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บทที ่1 

บทน ำ 

 
ในบทน้ีจะกล่าวถึงท่ีมาและความส าคญัของปัญหา วตัถุประสงคข์องการศึกษาน้ี ขอบเขต

การศึกษา ขั้นตอนการศึกษา ประโยชน์ท่ีคาดวา่จะไดรั้บ ค านิยามศพัทเ์ฉพาะ และแผนการวจิยั 
  

1.1   ควำมเป็นมำและควำมส ำคญัของปัญหำ 

 

ในการก่อสร้างอาคารใดๆ มีงานยอ่ยมากมาย งานเช่ือมก็เป็นกิจกรรมท่ีส าคญัอยา่งหน่ึงใน

การก่อสร้างอาคารดงักล่าว จากการศึกษางานเช่ือมท่อของระบบป้องกนัอคัคีภยัของอาคารโรงงาน 

4 ชั้น แห่งหน่ึงในชั้นท่ี 3 สรุปไดว้า่มีขอ้บกพร่องของงานเช่ือม 27 คร้ัง จากช้ินงานมีโพรงอากาศ 

15 คร้ัง เช่ือมไม่เต็มพื้นผิวท่อ 5 คร้ัง การหลอมละลายไม่สมบูรณ์ 4 คร้ัง และรอยต่อไม่หลอม

ละลาย 3 คร้ัง ซ่ึงมีผลท าให้ตอ้งแกไ้ขปรับปรุงให้ถูกตอ้ง ท าให้สูญเสียเวลาและเงินเพิ่มข้ึน ซ่ึงอาจ

น าไปสู่การส่งมอบงานไม่ทนัเวลาและอาจตอ้งจ่ายค่าปรับได ้จึงจ าเป็นตอ้งก าหนดวิธีป้องกนัไม่ให้

เกิดขอ้บกพร่องในงานเช่ือมดงักล่าว 

 

ในกรณีการก่อสร้างอาคารน้ี เม่ือศึกษาขอ้บกพร่องท่ีเกิดข้ึนในชั้นท่ี 3 และไดก้ าหนดวิธี

ป้องกนัเรียบร้อยแลว้ ก็จะน าไปใชป้้องกนัไม่ให้เกิดขอ้บกพร่องในชั้นท่ี 4 ของอาคาร ซ่ึงมีพื้นท่ี

และแผนผงัเหมือนกนั 
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1.2 วตัถุประสงค์ของกำรศึกษำ 

เพื่อลดความผิดพลาดงานเช่ือมท่อของระบบป้องกนัอคัคีภยัในหน่วยงานก่อสร้าง 

 

1.3  ขอบเขตของกำรศึกษำ 
 

การศึกษาน้ีจะศึกษาในเร่ืองท่ีเก่ียวกบังาน เช่ือมท่อของระบบป้องกนัอคัคีภยั ของอาคาร

ตวัอยา่ง ซ่ึงตั้งอยูใ่นเขตประเวศ จงัหวดั กรุงเทพมหานคร ซ่ึงเป็นอาคาร 4 ชั้น โดยจะท าการวิจยั ใน

ส่วนของชั้นท่ี 3 และน าผลการศึกษาไปปรับปรุงในการท างานในชั้นท่ี 4 ของอาคาร เพื่อควบคุมให้

มีขอ้ผิดพลาดนอ้ยลง ซ่ึงมีขอบเขตดงัต่อไปน้ี เพื่อศึกษางานเช่ือมท่ีเกิดข้ึนภายในหน่วยงาน เพื่อ

ศึกษาการประกอบท่อ ก่อนการเช่ือมจริง  เพื่อวดัผล การทดสอบ พนกังานเช่ือม ก่อนเขา้ไปใน

หน่วยงานก่อสร้าง 

 

1.4 ขั้นตอนการศึกษา 
 

งานวจิยัน้ีเป็นการศึกษาและเปรียบเทียบ งานเช่ือมท่อของระบบป้องกนัอคัคีภยั ของชั้นท่ี 3 
และชั้นท่ี 4 โดยมี การท าการวจิยัดงัน้ี 

1. ศึกษาปัญหาในการเช่ือมท่อของระบบป้องกนัอคัคีภยั 

2. ศึกษาทฤษฎีและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 

3. ศึกษาวธีิการท างานแบบเดิม 

4. ศึกษาปัญหาท่ีเกิดข้ึนกบัการท างานแบบเดิม 

5. วเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 

6. ก าหนดวธีิการแกไ้ขของปัญหา 

7. ประยกุตใ์ชว้ธีิแกไ้ขปัญหาท่ีก าหนด 

8. ผลการวจิยัการปรับปรุงพร้อมเปรียบเทียบปัญหาก่อนและหลงัการปรับปรุง 

9. สรุปและขอ้เสนอแนะ 
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1.5  ประโยชน์ทีค่ำดว่ำจะได้รับ 
 

1. ท าใหส้ามารถวเิคราะห์และรับรู้สาเหตุของปัญหาความผิดพลาดจากการงานเช่ือมท่อ

ของระบบป้องกนัอคัคีภยัในหน่วยงานก่อสร้าง 

2. สามารถวิเคราะห์หาสาเหตุความผิดพลาดท่ีเกิดจากการงานเช่ือมท่อของระบบป้องกนั

อคัคีภยัในหน่วยงานก่อสร้าง 
 

 

1.6  ค ำนิยำมศัพท์เฉพำะ 
  

ค านิยามศพัทเ์ฉพาะมีดงัต่อไปน้ี 
 

1. กำรเช่ือม ( Welding) หมายถึงขบวนการท่ีท าให้โลหะหลอมละลายติดกนั โดยอาศยั

ความร้อนจากการอาร์ค (Arc) ท่ีจะเกิดข้ึนระหวา่งโลหะงานกบัลวดเช่ือม อุณหภูมิท่ีใช้

ในการเช่ือมโดยเฉล่ียประมาณ 6,000 องศาเซลเซียส ซ่ึงจะท าให้โลหะงานท่ีถูกเช่ือม

หลอมละลายพร้อมกบัปลายของลวดเช่ือม ละลายเป็นเน้ือเดียวกนั 

2. กำรเช่ือมด้วยไฟฟ้ำ (Arc Welding) หมายถึง การเช่ือมดว้ยไฟฟ้าเป็นวิธีการวิธีเช่ือม

โลหะโดยการท าใหโ้ลหะหลอมละลายพร้อม ๆ กบัลวดเช่ือม ดว้ยกระแสไฟฟ้า 

3. กำรเช่ือมแก๊ส (Gas welding) หมายถึง ขบวนการท่ีท าให ้โลหะประสานกนั โดยการให้

ความร้อนกบัโลหะงานจนถึง อุณหภูมิท่ีโลหะชนิดนั้นหลอมละลาย โลหะเม่ือ หลอม

ละลายจะรวมตวัเขา้เป็นเน้ือเดียวกนั 
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1.7 แผนกำรด ำเนินงำนวจิัย 
  

ผูว้จิยัไดจ้ดัท าแผนการด าเนินงานวจิยั ดงัแสดงในตารางท่ี 1.1 

 

ตารางท่ี 1.1 แผนการด าเนินงานวจิยั 
 

   



บททีÉ 2 

ทฤษฎแีละงานวิจัยทีÉเกีÉยวข้อง 

 

ในบทนีÊจะกล่าวถึง ทฤษฎีและงานวิจยัทีÉเกีÉยวขอ้งกบัการเชืÉอมโลหะ สาํหรับงานวิจยัเรืÉอง 

การลดความผิดพลาดในงานเชืÉอมท่อของระบบป้องกนัอคัคีภยัในหน่วยงานก่อสร้าง กรณีศึกษา

อาคารในเขตประเวศ กรุงเทพมหานคร หวัขอ้ทีÉจะกล่าวถึงประกอบดว้ย หลกัการพืÊนฐานของการ

เชืÉอม กระบวนการเชืÉอมต่างๆ เครืÉองมือและอุปกรณ์ทีÉใช ้รวมถึงรายละเอียดเกีÉยวกบัขัÊนตอนในการ

เตรียมงาน การวางแผน การปฏิบติังาน และการตรวจสอบคุณภาพงานเชืÉอม นอกจากนีÊ ยงัมีการ

ทบทวนงานวิจยัทีÉสาํคญัและแนวโนม้การพฒันาเทคโนโลยีการเชืÉอมในอนาคต 

การทบทวนวรรณกรรมดังกล่าวสามารถสรุปประเด็นสําคัญทีÉ เกีÉยวข้องกับงานวิจัยใน

หวัขอ้นีÊไดด้งันีÊ  

 

Ś.ř ทฤษฎีการเชืÉอม 

2.2 กระบวนการเชืÉอมในการวิจยั 

2.3 งานวิจยัทีÉเกีÉยวขอ้ง 

 

การนําความรู้เกีÉยวกับทฤษฎีและเทคโนโลยีการเชืÉอมสมยัใหม่มาประยุกต์ใช้ ร่วมกับ

การศึกษางานวิจยัทีÉเกีÉยวขอ้ง จะช่วยให้สามารถพฒันาและปรับปรุงกระบวนการเชืÉอมท่อระบบ

ป้องกนัอคัคีภยัใหม้ีประสิทธิภาพมากขึÊน ลดความผิดพลาด และเพิÉมความปลอดภยั 

 

Ś.ř ทฤษฎกีารเชืÉอม 
 

ในงานวิจัยเรืÉ อง "การลดความผิดพลาดในงานเชืÉอมท่อของระบบป้องกันอัคคีภัยใน

หน่วยงานก่อสร้าง" คาํหลกัดงักล่าวมีความหมายและบริบทดงันีÊ  

การเชืÉอมโลหะ หมายถึงการเชืÉอมท่อเหล็กหรือท่อโลหะอืÉนๆ เพืÉอใชเ้ป็นท่อนํÊาในระบบ

ป้องกนัอคัคีภยั ซึÉงตอ้งการความปลอดภยัและความแข็งแรงสูง 

ระบบป้องกนัอคัคีภยั หมายถึงระบบสาํหรับการดบัเพลิงและป้องกนัเพลิงลุกลามในอาคาร

หรือโครงการก่อสร้างต่างๆ โดยเนน้ทีÉความสมบูรณ์ของท่อนํÊาและอุปกรณ์ทีÉเกีÉยวขอ้ง 

งานก่อสร้าง ในทีÉนีÊ หมายถึงการก่อสร้างอาคารขนาดใหญ่ เช่น สํานักงาน โรงงาน 

ศูนยก์ารคา้ ทีÉตอ้งติดตัÊงระบบป้องกันอคัคีภยัตามกฎหมาย โดยเนน้ไปทีÉกระบวนการเชืÉอมท่อใน

ขัÊนตอนการติดตัÊงระบบ 
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โดยสรุป งานวิจยันีÊ เนน้ไปทีÉการศึกษาและพฒันากระบวนการเชืÉอมท่อโลหะสาํหรับระบบ

ป้องกนัอคัคีภยัในงานก่อสร้างอาคารขนาดใหญ่ เพืÉอใหไ้ดง้านเชืÉอมทีÉมีคุณภาพ แข็งแรง ปลอดภยั 

และลดความผิดพลาดทีÉอาจเกิดขึÊน 

 

Ś.ř.ř การเชืÉอมโดยทัÉวไป 

การเชืÉอมโลหะ (Welding) เป็นหนึÉงในกระบวนการทีÉสาํคญัทีÉสุดในอุตสาหกรรมการผลิต

และการก่อสร้างในปัจจุบนั โดยเป็นเทคนิคทีÉใชใ้นการรวมหรือเชืÉอมต่อชิÊนส่วนโลหะเขา้ดว้ยกัน

อย่างถาวร ดว้ยการให้ความร้อนสูงจนทาํให้โลหะหลอมเหลวและเชืÉอมติดกัน กระบวนการนีÊ มี

ความจาํเป็นอยา่งยิÉงในการผลิตชิÊนส่วนขนาดใหญ่ การก่อสร้างโครงสร้างต่างๆ และการซ่อมบาํรุง 

ช่วยเพิÉมความแข็งแรง ความปลอดภยั และอายกุารใชง้านของผลิตภณัฑต่์างๆ 

หวัขอ้ในบทนีÊ จะกล่าวถึงหลกัการทางวิทยาศาสตร์และวิศวกรรมทีÉเป็นรากฐานของการ

เชืÉอมโลหะ ทัÊงในแง่ของปฏิกิริยาทางเคมีและการถ่ายเทความร้อนทีÉเกิดขึÊน นอกจากนีÊ ยงัครอบคลุม

ถึงประวติัความเป็นมาของการเชืÉอม ซึÉงแสดงให้เห็นถึงวิวฒันาการของเทคนิคการเชืÉอมตัÊงแต่อดีต

จนถึงปัจจุบนั และความทา้ทายทีÉผูค้นในอดีตตอ้งเผชิญ รวมถึงบทบาทสําคญัของการเชืÉอมโลหะ

ในการขบัเคลืÉอนการพฒันาในอุตสาหกรรมต่างๆ เช่น การก่อสร้าง ยานยนต ์และอุตสาหกรรมการ

ผลิตอืÉนๆ 

การทาํความเขา้ใจในหลกัการพืÊนฐาน ประวติัศาสตร์ และความสําคญัของกระบวนการ

เชืÉอมโลหะ จะช่วยวางรากฐานความรู้ทีÉจาํเป็นสําหรับการศึกษาและพฒันาเทคนิคการเชืÉอมทีÉ มี

ประสิทธิภาพและเหมาะสมสาํหรับงานต่างๆ ต่อไปในอนาคต 

 

หลกัการพืÊนฐานของการเชืÉอมโลหะ 

การเชืÉอมโลหะเป็นกระบวนการทีÉอาศยัหลกัการทางวิทยาศาสตร์ทัÊงดา้นฟิสิกส์และเคมี

เป็นพืÊนฐาน โดยกระบวนการนีÊตอ้งใชค้วามร้อนสูงในการหลอมละลายบริเวณทีÉตอ้งการเชืÉอมของ

โลหะ จากนัÊนจึงปล่อยให้เย็นตัวและแข็งตวั ซึÉ งจะเกิดการพนัธะยึดเหนีÉยวระหว่างชิÊนโลหะเข้า

ดว้ยกนั (Lippold, 2014) 

ในดา้นฟิสิกส์ แหล่งกาํเนิดความร้อนทีÉใชใ้นการเชืÉอมอาจมาจากหลายแหล่ง เช่น การเผา

ไหมข้องแก๊ส การอาร์กไฟฟ้า หรือการใช้ลาํแสงจากเลเซอร์หรือลาํแสงอิเล็กตรอน เมืÉอความร้อน

สูงทาํให้บริเวณทีÉตอ้งการเชืÉอมหลอมละลาย การควบคุมการถ่ายเทความร้อนให้เหมาะสมจึงมี

ความสาํคญัในกระบวนการเชืÉอม เพืÉอป้องกนัไม่ใหโ้ลหะเสียรูปหรือมีการเปลีÉยนแปลงคุณสมบติั

จากความร้อนสูงเกินไป (Lippold, 2014) 
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ในดา้นเคมี เมืÉอโลหะถูกใหค้วามร้อนสูงจะเกิดปฏิกิริยาต่างๆ ขึÊน เช่น การเปลีÉยนเฟสจาก

ของแข็งเป็นของเหลว การดูดซบัแก๊สจากบรรยากาศโดยรอบ รวมถึงการเกิดปฏิกิริยากบัสารเติม

เช่นฟลกัซ์ ซึÉ งหากไม่มีการควบคุมอย่างเหมาะสมอาจนาํไปสู่การเสืÉอมสภาพของโลหะและลด

คุณภาพของรอยเชืÉอม (Houldcroft, 1990) 

หลกัการสาํคญัของแต่ละเทคนิคการเชืÉอมมีความแตกต่างกัน เช่น การเชืÉอมดว้ยไฟฟ้าใช้

หลกัการของการสร้างประกายไฟระหว่างขัÊวไฟฟ้ากับชิÊนงาน ซึÉ งจะให้ความร้อนสูงทาํให้โลหะ

หลอมละลาย ขณะทีÉการเชืÉอมด้วยแก๊สใช้หลกัการการเผาไหมข้องแก๊สทีÉให้ความร้อนสูงในการ

หลอมโลหะ (Vural, 2014; Houldcroft, 1990) การเขา้ใจหลกัการพืÊนฐานของแต่ละเทคนิคจะช่วย

ให้สามารถเลือกใช้ไดอ้ย่างเหมาะสม ตลอดจนควบคุมและปรับปรุงกระบวนการเพืÉอให้ได้รอย

เชืÉอมทีÉมีคุณภาพ 

โดยสรุป กระบวนการเชืÉอมโลหะตอ้งอาศยัหลกัการทัÊงทางดา้นฟิสิกส์และเคมีเป็นรากฐาน 

ซึÉงครอบคลุมถึงการใหค้วามร้อน การถ่ายเทความร้อน ปฏิกิริยาเคมีทีÉเกิดขึÊนกบัโลหะ หลกัการของ

เทคนิคการเชืÉอมแต่ละแบบ ตลอดจนปัจจยัต่างๆ ทีÉส่งผลต่อคุณสมบัติและคุณภาพของรอยเชืÉอม 

การเขา้ใจหลกัการเหล่านีÊจะเป็นรากฐานสาํคญัสาํหรับการพฒันาและปรับปรุงเทคโนโลยีการเชืÉอม

ใหมี้ประสิทธิภาพมากขึÊน 

 

ประวตัคิวามเป็นมาของการเชืÉอมโลหะ 

แมว้า่มนุษยจ์ะรู้จกัการเชืÉอมโลหะมาตัÊงแต่สมยัโบราณกาล แต่กระบวนการเชืÉอมในระดบั

อุตสาหกรรมเริÉมพฒันาอย่างจริงจงัในช่วงคริสต์ศตวรรษทีÉ řš ดว้ยการประดิษฐ์เครืÉองเชืÉอมไฟฟ้า

แรกๆ เช่น กระบวนการเชืÉอมดว้ยลวดหุม้ฟลกัซ ์(Shielded Metal Arc Welding) ในปี ค.ศ. řŠŘŘ ซึÉง

ถือเป็นจุดเริÉมตน้สาํคญัของอุตสาหกรรมการเชืÉอมสมยัใหม ่(Yu, 2008; Nadkarni, 1981) 

หลงัจากนัÊนการเชืÉอมไดมี้บทบาทสําคัญในการพฒันาอุตสาหกรรมต่างๆ เช่น การสร้าง

รถยนต์ในสหรัฐอเมริกา ซึÉ งใชก้ระบวนการเชืÉอมแบบต่อเนืÉองในการประกอบชิÊนส่วน หรือการ

เชืÉอมในอุตสาหกรรมก่อสร้างเพืÉอสร้างโครงสร้างขนาดใหญ่ เป็นตน้ (Yu, 2008; David & DebRoy, 

1992) อย่างไรก็ตาม ในช่วงเริÉมแรกกระบวนการเชืÉอมก็ยงัคงมีขอ้จาํกดัและปัญหาหลายประการ 

เช่น ความยากในการควบคุมคุณภาพ ผลกระทบต่อสุขภาพของผูป้ฏิบติังาน รวมถึงปัญหามลพิษ

และผลกระทบต่อสิÉงแวดลอ้ม 
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ในช่วงกลางคริสต์ศตวรรษทีÉ  ŚŘ องค์การมาตรฐานระหว่างประเทศ เช่น องค์การ

มาตรฐานสากล (ISO) และสมาคมวิศวกรรมเครืÉองกลแห่งสหรัฐอเมริกา (ASME) ไดมี้บทบาท

สาํคญัในการกาํหนดมาตรฐานและแนวปฏิบติัทีÉดีสําหรับกระบวนการเชืÉอมในอุตสาหกรรมต่างๆ 

ช่วยยกระดบัคุณภาพและความปลอดภยัของงานเชืÉอม (Nadkarni, 1981) 

จากจุดเริÉ มต้นอันเรียบง่ายในอดีต กระบวนการเชืÉอมได้พัฒนามาอย่างต่อเนืÉอง มีการ

ประยุกต์ใช้เทคโนโลยีใหม่ๆ เพืÉอแก้ไขข้อจํากัดและเพิÉมประสิทธิภาพ จนในปัจจุบันเป็น

กระบวนการทีÉมีความสําคญัอย่างมากในอุตสาหกรรมทุกแขนง ทัÊงในดา้นการผลิต การก่อสร้าง 

การซ่อมแซมและบาํรุงรักษา 

ความสําคญัของกระบวนการเชืÉอมโลหะในปัจจุบัน 

ในอุตสาหกรรมการก่อสร้าง การเชืÉอมใช้ในการสร้างโครงสร้างขนาดใหญ่ต่างๆ เช่น ตึก

ระฟ้า สะพาน อุโมงค ์รวมถึงการต่อท่อและการประกอบชิÊนส่วนโครงสร้าง ในขณะทีÉอุตสาหกรรม

ยานยนตใ์ชก้ารเชืÉอมในกระบวนการผลิตตวัถงัและชิÊนส่วนต่างๆ ของรถยนตอ์ยา่งแพร่หลาย 

นอกจากนีÊ  ยงัมีการประยุกต์ใช้การเชืÉอมในอุตสาหกรรมพิเศษอืÉนๆ เช่น การสร้างยาน

อวกาศและเครืÉองบิน ซึÉ งตอ้งการความแข็งแรงพิเศษ หรืออุตสาหกรรมพลงังานทดแทน เช่น การ

ผลิตกงัหันลม ซึÉงมีการใชเ้ทคนิคการเชืÉอมในการประกอบชิÊนส่วนขนาดใหญ่ (Vural, 2014) 

การเชืÉอมยงัมีบทบาทสําคญัในการพฒันาเทคโนโลยีใหม่ๆ เช่น เทคโนโลยีการผลิตแบบ

เพิÉมเติม (additive manufacturing) ซึÉ งตอ้งอาศยักระบวนการเชืÉอมทีÉมีประสิทธิภาพสูงในการหลอม

รวมโลหะหรือพอลิเมอร์เป็นชัÊนๆ เพืÉอสร้างผลิตภณัฑแ์บบ ś มิติ 

ประเด็นสําคัญอีกประการหนึÉ งคือบทบาทของการเชืÉอมในการลดการใช้พลังงานและ

ผลกระทบต่อสิÉงแวดลอ้ม ดว้ยกระบวนการทีÉมีประสิทธิภาพสูงและสามารถนาํมาประยุกต์ใช้ใน

การสร้างผลิตภณัฑที์ÉมีนํÊ าหนกัเบา แต่มีความแข็งแรงสูง จึงช่วยประหยดัการใชว้สัดุและพลงังานใน

การผลิตและขนส่ง นอกจากนีÊยงัช่วยลดของเสียและมลพิษในกระบวนการผลิตหลายขัÊนตอน ( 

โดยสรุป กระบวนการเชืÉ อมโลหะมีบทบาทสําคัญเ ป็นอย่างยิÉงในการขับเคลืÉ อน

ความก้าวหน้าทางอุตสาหกรรมในยุคปัจจุบัน ทัÊ งในแง่ของการผลิต การก่อสร้าง การนํามา

ประยุกตใ์ชก้ับเทคโนโลยีใหม่ๆ และการสนบัสนุนการพฒันาอย่างย ัÉงยืน จึงนบัเป็นองค์ประกอบ

สาํคญัทีÉสงัคมไม่อาจขาดได ้
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2.ř.Ś กระบวนการเชืÉอมต่างๆ 

กระบวนการเชืÉอมโลหะมีบทบาทสาํคญัอย่างยิÉงในอุตสาหกรรมต่างๆ ทัÉวโลก โดยเฉพาะ

อยา่งยิÉงในอุตสาหกรรมการผลิต การก่อสร้าง ยานยนต์ และอากาศยาน เนืÉองจากการเชืÉอมช่วยให้

สามารถผลิตและประกอบชิÊนส่วนหรือโครงสร้างขนาดใหญ่ได้อย่างแข็งแรง ปลอดภยั และมี

ประสิทธิภาพ 

ในบรรดากระบวนการเชืÉอมทัÊงหมด การเชืÉอมดว้ยไฟฟ้า (Arc Welding) และการเชืÉอมดว้ย

แก๊ส (Gas Welding) ถือเป็น Ś กระบวนการหลกัทีÉใชก้นัอยา่งแพร่หลายมากทีÉสุด โดยการเชืÉอมดว้ย

ไฟฟ้าจะใช้แรงดนัไฟฟ้าสูงในการสร้างประกายไฟหรืออาร์กระหว่างขัÊวไฟฟ้ากบัชิÊนงาน เพืÉอให้

ความร้อนสูงจนโลหะหลอมละลาย ขณะทีÉการเชืÉอมแก๊สใชห้ลกัการของการเผาไหมร้ะหว่างแก๊ส

เชืÊอเพลิงกบัแก๊สออกซิเจนในการใหค้วามร้อนสูงแก่โลหะ 

ทัÊงสองกระบวนการนีÊ มีหลักการและวิธีการทํางานทีÉแตกต่างกัน แต่ก็มีวตัถุประสงค์

เดียวกนัคือการหลอมละลายโลหะและทาํให้เกิดการเชืÉอมติดกันของชิÊนงาน โดยสามารถนาํมา

ประยุกต์ใช้ในกระบวนการผลิตและงานก่อสร้างได้อย่างหลากหลาย รวมถึงการผสมผสานหรือ

ดดัแปลงเทคนิคพิเศษต่างๆ เพืÉอใหเ้หมาะสมกบัลกัษณะของงาน ความแข็งแรงทีÉตอ้งการ รวมถึง

วสัดุและขนาดของชิÊนงาน 

การเขา้ใจหลกัการพืÊนฐานของการเชืÉอมด้วยไฟฟ้าและการเชืÉอมดว้ยแก๊ส จึงเป็นสิÉงสาํคญั

สาํหรับการเลือกใชก้ระบวนการใหเ้หมาะสมกบัความตอ้งการ และสามารถควบคุมกระบวนการให้

ไดผ้ลลพัธ์ทีÉมีคุณภาพสูงสุด 

 

การเชืÉอมด้วยไฟฟ้า (Arc Welding) 

การเชืÉอมดว้ยไฟฟ้าเป็นหนึÉ งในกระบวนการเชืÉอมทีÉใช้กันอย่างแพร่หลายมากทีÉสุด โดย

อาศยัหลกัการของการสร้างประกายไฟหรืออาร์กระหวา่งขัÊวไฟฟ้าและชิÊนงาน เพืÉอใหค้วามร้อนสูง

จนโลหะหลอมละลาย จากนัÊนจึงปล่อยใหเ้ยน็ตวัและเกิดการแข็งตวัเป็นรอยเชืÉอมทีÉเชืÉอมต่อชิÊนงาน

เขา้ดว้ยกนั หลกัการทาํงานของการเชืÉอมดว้ยไฟฟ้า เริÉมจากการจ่ายแรงดนัไฟฟ้ากระแสสลบัหรือ

กระแสตรงสูงๆ ผ่านลวดเชืÉอมโลหะ (Electrode) ไปยงัชิÊนงานโลหะทีÉตอ้งการเชืÉอม เมืÉอลวดเชืÉอม

โลหะเขา้ใกลชิ้Êนงานมากพอ จะเกิดประกายไฟขึÊนระหวา่งลวดเชืÉอมกบัชิÊนงาน ซึÉงประกายไฟหรือ

อาร์กนีÊมีอุณหภูมิสูงถึง řŘ,ŘŘŘ องศาฟาเรนไฮต ์จึงสามารถหลอมละลายและเชืÉอมต่อชิÊนงานโลหะ

ได ้ดงัแสดงในรูปทีÉ 2.1 แสดง การเชืÉอมไฟฟ้า 
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รูปทีÉ Ś.ř แสดง การเชืÉอมไฟฟ้า 

จากภาพทีÉ Ś.ř การเชืÉอมด้วยไฟฟ้าเป็นวิธีการวิธีเชืÉอมโลหะโดยการทาํให้โลหะหลอม

ละลายพร้อม ๆ กบัลวดเชืÉอม ดว้ยกระแสไฟฟ้า มหีลากหลายประเภทของการเชืÉอมดว้ยไฟฟ้า เช่น 

- การเชืÉอมดว้ยลวดเชืÉอมหุม้ฟลกัซ์ (Shielded Metal Arc Welding - SMAW) 

- การเชืÉ อมด้วยท่อหุ้มแก๊สคลุมด้วยลวดเชืÉอมโลหะเปล่า (Gas Metal Arc Welding - 

GMAW)  

- การเชืÉอมด้วยท่องแก๊สเถ้าแก๊สคลุมด้วยลวดเทงสเตน (Gas Tungsten Arc Welding - 

GTAW) โดยแตล่ะประเภทจะมีวิธีการ อุปกรณ์ทีÉใช ้และขอ้จาํกดัทีÉแตกต่างกนัออกไป  

 

การควบคุมและปรับปรุงคุณภาพการเชืÉอมในกระบวนการเชืÉอมดว้ยไฟฟ้านัÊน สามารถทาํ

ไดโ้ดยการควบคุมปัจจยัต่างๆ เช่น แรงดนัไฟฟ้า กระแสไฟฟ้า อตัราการป้อนลวดเชืÉอม ความเร็วใน

การเชืÉอม ตลอดจนการจดัการบรรยากาศโดยรอบขณะทาํการเชืÉอม เพืÉอป้องกนัการเกิดรอยบุบ รอย

รา้ว และการเกิดสนิมในรอยเชืÉอม 

นอกจากนีÊ  ยงัมีเทคนิคพิเศษสาํหรับกระบวนการเชืÉอมดว้ยไฟฟ้าบางประเภท เช่น การใช้

สนามแม่เหลก็ไฟฟ้าในการควบคุมทิศทางการไหลของโลหะหลอมละลาย เพืÉอปรับปรุงรูปร่างรอย

เชืÉอม (Naidu et al., 2003) หรือการใชก้ารสัÉนสะเทือนความถีÉสูงเพืÉอควบคุมการแข็งตวัของโลหะ

เหลว ซึÉงจะช่วยเพิÉมคุณภาพและความแขง็แรงของรอยเชืÉอม 

แมว้า่การเชืÉอมดว้ยไฟฟ้าจะมีขอ้ดีในดา้นความรวดเร็ว สามารถใชไ้ดก้บัหลากหลายชนิด

ของโลหะ แต่ก็ยงัมีข้อจาํกัดและความท้าทายบางประการ เช่น การใช้พลังงานไฟฟ้าสูง การ

ปลดปล่อยไอระเหยและฝุ่ นละอองทีÉอาจเป็นอนัตรายต่อสุขภาพ รวมถึงความตอ้งการทกัษะฝีมือทีÉ

สูงในการควบคุมปัจจยัต่างๆ (Naidu et al., 2003)  
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อย่างไรก็ตาม ด้วยขอ้ดีทีÉหลากหลาย ทาํให้การเชืÉอมดว้ยไฟฟ้ายงัคงเป็นกระบวนการทีÉ

ไดรั้บความนิยมอย่างกวา้งขวางในอุตสาหกรรมต่างๆ ทัÉวโลก และมีการวิจยัพฒันาอย่างต่อเนืÉอง

เพืÉอเพิÉมประสิทธิภาพ ความปลอดภยั และคุณภาพของการเชืÉอม 

การเชืÉอมแก๊ส (Gas Welding) 

การเชืÉ อมแก๊สเป็นอีกหนึÉ งกระบวนการเชืÉ อมทีÉได้รับความนิยมอย่างแพร่หลายใน

อุตสาหกรรมต่างๆ โดยอาศยัหลกัการของการเผาไหมร้ะหว่างแก๊สเชืÊอเพลิงกับแก๊สออกซิเจน 

เพืÉอใหค้วามร้อนสูงแก่บริเวณทีÉตอ้งการเชืÉอมจนโลหะหลอมละลาย จากนัÊนจึงปล่อยให้เย็นตวัและ

เกิดการแขง็ตวัเป็นรอยเชืÉอม 

หลกัการทาํงานของการเชืÉอมแก๊ส คือการนาํแก๊สเชืÊอเพลิง เช่น อะเซทิลีน โปรเพน หรือ

ไฮโดรเจน มาผสมกบัแก๊สออกซิเจนในอตัราส่วนทีÉเหมาะสม จากนัÊนจึงจุดติดไฟเพืÉอใหเ้กิดการเผา

ไหมที้Éมีอุณหภูมิสูงมาก ความร้อนจากการเผาไหมนี้Ê จะถูกนํามาใช้ในการหลอมละลายบริเวณทีÉ

ตอ้งการเชืÉอมของชิÊนงานโลหะ เพืÉอให้เกิดการเชืÉอมติดกนัของโลหะ ดงัแสดงในรูปทีÉ Ś.2 แสดง 

การเชืÉอมแก๊ส 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปทีÉ Ś.2 แสดง การเชืÉอมแก๊ส 

จากภาพทีÉ Ś.Ś การเชืÉอมแก๊สเกิดจากขบวนการทีÉทาํใหโ้ลหะประสานกนั โดยการใหค้วาม

รอ้นกบัโลหะงานจนถึง อุณหภูมิทีÉโลหะชนิดนัÊนหลอมละลาย โลหะเมืÉอหลอมละลายจะรวมตวัเขา้

เป็นเนืÊอเดียวกนัมีหลายประเภทของการเชืÉอมแก๊ส เช่น 

- การเชืÉอมดว้ยแก๊สออกซิเจนและแก๊สอะเซทิลีน  

- การเชืÉอมดว้ยแก๊สคลุมอาร์กโลหะหลอมละลาย (Metal Active Gas Welding - MAG)  
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การควบคุมคุณภาพในกระบวนการเชืÉอมแก๊สมีความสําคญัมาก เนืÉองจากมีปัจจัยหลาย

ประการทีÉส่งผลกระทบ เช่น การควบคุมอตัราการไหลของแก๊ส อตัราส่วนผสมของแก๊ส รวมถึง

เทคนิคการเชืÉอมใหเ้หมาะสมกบัประเภทของโลหะและลกัษณะงาน หากไม่สามารถควบคุมไดดี้พอ

อาจทาํให้รอยเชืÉอมมีคุณภาพตํÉา เกิดรอยบุบ รอยร้าว หรือการเกิดสนิมกร่อนในรอยเชืÉอม 

แม้ว่าการเชืÉอมด้วยไฟฟ้าจะได้รับความนิยมมากกว่า แต่การเชืÉอมแก๊สก็ยงัคงมีการ

ประยกุตใ์ชอ้ยา่งแพร่หลายในอุตสาหกรรมหลายประเภท เช่น 

- อุตสาหกรรมการก่อสรา้ง ใชใ้นการเชืÉอมงานโครงสร้างเหลก็ขนาดเบา 

- งานซ่อมบาํรุงและซ่อมแซม เนืÉองจากความสามารถในการเคลืÉอนยา้ยและทาํงานได้ใน

พืÊนทีÉจาํกดั 

นอกจากนีÊ  การเชืÉอมแก๊สยงัได้รับความนิยมในงานช่างฝีมือและการสร้างงานประณีต 

เนืÉองจากใหค้วามร้อนสูงแต่สามารถควบคุมบริเวณทีÉใหค้วามร้อนไดอ้ย่างแม่นยาํ เหมาะสําหรับ

การเชืÉอมงานทีÉมีขนาดเลก็ แต่ตอ้งการความละเอียดและความประณีตสูง 

 

โดยสรุป แมจ้ะมีขอ้จาํกดัในดา้นประสิทธิภาพและความสามารถในการประยุกต์ใช้บาง

ประการ แต่การเชืÉอมแก๊สก็ยงัคงมีบทบาทสาํคญัในอุตสาหกรรมต่างๆ โดยเฉพาะในงานทีÉตอ้งการ

คุณภาพและความประณีตสูง หรืองานทีÉมีขอ้จาํกดัดา้นพืÊนทีÉในการปฏิบติังาน 

 

การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพรอยเชืÉอม 

การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพรอยเชืÉอมเป็นสิÉงทีÉมีความสําคญัอย่างยิÉง เนืÉองจากรอย

เชืÉอมทีÉมีคุณภาพตํÉาอาจนําไปสู่ความเสีÉยงต่อความปลอดภัย การทาํงานผิดพลาด หรืออนัตราย

ร้ายแรงได้ โดยเฉพาะอย่างยิÉงในงานทีÉต้องการความแข็งแรงและความน่าเชืÉอถือสูง เช่น งาน

ก่อสร้าง งานผลิตชิÊนส่วนอากาศยาน เป็นตน้ 

สําหรับเทคนิคการตรวจสอบรอยเชืÉอมแบบไม่ทาํลาย (Non-Destructive Testing - NDT) 

นัÊน ไดมี้การนาํเทคโนโลยีใหม่ๆ มาประยกุตใ์ชอ้ยา่งแพร่หลายในปัจจุบนั อาทิ 

- การตรวจสอบดว้ยคลืÉนเสียงความถีÉสูงหรือคลืÉนเหนือเสียง (Ultrasonic Testing - UT)  

- การตรวจสอบดว้ยการถ่ายภาพรังสีเอก็ซ์หรือรังสีแกมมา (Radiographic Testing - RT) 

- การตรวจสอบดว้ยการหมุนเหวีÉยงอนุภาคสนามแม่เหล็ก (Magnetic Particle Inspection - 

MPI) 

เทคนิคเหล่านีÊ ช่วยให้สามารถตรวจพบข้อบกพร่องหรือรอยร้าวในรอยเชืÉอมได้อย่างมี

ประสิทธิภาพ โดยไม่ต้องทาํให้ชิÊนงานเสียหาย ทาํให้สามารถควบคุมและกําจัดรอยเชืÉอมทีÉ มี

คุณภาพตํÉาออกจากสายการผลิตได ้ 
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เครืÉองมือและอุปกรณ์ 

1. เครืÉองเชืÉอมกระแสตรงแบบเครืÉองเรียงกระแส (Rectifier Type DC welding machine) 

เครืÉองเชืÉอมกระแสตรงแบบเครืÉองเรียงกระแสประกอบดว้ยหมอ้แปลงไฟฟ้า  และซิลิกอน

หรือซิลิเนียมทีÉทาํหนา้ทีÉแปลงกระแสไฟสลบัให้เป็นกระแสตรง  ซึÉ งซิลิกอนและซิลิเนียมนัÊน เป็น

สารกึÉ งตัวนาํไฟฟ้าทีÉยอมให้อีเลคตรอนไหลผ่านได้สะดวกเพียงทางเดียว ส่วนอีกทิศทางหนึÉ ง          

อีเลคตรอนจะไหลผ่านไม่สะดวก เครืÉ องเชืÉอมนีÊ สามารถใช้งานได้ทัÊ งไฟDCEP และไฟ DCEN 

อุปกรณ์ประกอบหลกัภายในเครืÉองไม่มีการเคลืÉอนทีÉ  ยกเวน้พดัลมระบายความร้อนเท่านัÊน. เครืÉอง

เชืÉอมชนิดนีÊ  จึงสามารถทาํงานไดอ้ย่างเงียบเชียบและบาํรุงรักษาน้อย สาํหรับกระแสไฟทีÉป้อนเขา้

เครืÉองจะเป็นแบบ 3 เฟส แต่มอเตอร์ระบายความร้อนจะเป็นแบบ 1 เฟส ดงัแสดงในรูปทีÉ Ś.3 แสดง

เครืÉองเชืÉอมกระแสตรงแบบเครืÉองเรียงกระแส 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปทีÉ Ś.3 แสดงเครืÉองเชืÉอมกระแสตรงแบบเครืÉองเรียงกระแส 
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2. หัวจบัลวดเชืÉอม ( Electrode Holder )  

เป็นหัวจับยึดลวดเชืÉอมหุ้มฟลักซ์ มีขนาดและรูปร่างแตกต่างกันออกไปแล้วแต่ผูผ้ลิต       

จะออกแบบ การเลือกใช้ ขนาดของหัวเชืÉอมขึÊ นอยู่กับกระแสสูงสุดทีÉใช้ในการเชืÉอม ทีÉสําคัญ                   

คือ ตอ้งไม่หนกัจนเกินไป ไม่ร้อนเร็ว มีรูปร่างและ สดัส่วนพอเหมาะในการจบั ขณะใชง้านตอ้งจบั 

และปล่อยลวดเชืÉอมไดส้ะดวก ตอ้งมีฉนวนหุ้มอยา่งดี ดงัแสดงในรูปทีÉ Ś.4 แสดงหวัจบัลวดเชืÉอม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปทีÉ Ś.4 แสดงหวัจบัลวดเชืÉอม 

 
 

3. สายเชืÉอม (Welding Cable) 

สายเชืÉอมจะทาํ หน้าทีÉเป็นทางผ่านของกระแสไฟทีÉผลิตจากเครืÉองเชืÉอมไปยงับริเวณการ

อาร์ก สายเชืÉอมนีÊ จะมี 2 เส้ นเส้ นหนึÉงจะต่อจากเครืÉองเชืÉอมไปยงัหัวเชืÉอม อีกเส้ นหนึÉงจะต่อจาก

เครืÉองเชืÉอมไปยงัชิÊนงาน ภายในประกอบด ้วย ลวดทองแดงเสน้เลก็ ๆ จาํนวนมากพนักนัเป็นเกลียว

คลา้ยเชือก มีฉนวนหุ้ มโดยรอบ สายเชืÉอมต ้องมีลกัษณะอ่อนตัว ได้ดี ( Flexible ) จาํนวนของ        

เส้นลวดต้องมีปริมาณเพียงพอ หรือเมืÉอรวมกันเป็นสายเชืÉอมแลว้ตอ้งมีขนาดโตพอเหมาะ กับ

ความสามารถของเครืÉองเชืÉอม และระยะห่างจากเครืÉองเชืÉอมไปยงัชิÊนงานทีÉจะเชืÉอม ดงัแสดงในรูปทีÉ 

2.5 แสดงสายเชืÉอม 

 

 

 
 

 

รูปทีÉ Ś.5 แสดงสายเชืÉอม 
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4. หวัจบัสายดิน (Ground Clamp) 

เป็นหวัจบัทีÉต่อเขา้กบัสายเชืÉอม ซึÉ งต่อจากเครืÉองเชืÉอมมายงัชิÊนงาน หวัจบัสายดินจะจับเขา้

กบัชิÊนงานทีÉจะเชืÉอม ทาใหว้งจรเชืÉอมครบวงจร ถา้หวัจบัสายดินไม่แน่นหรือจุดหนึÉ งจุดใดในวงจร

การเชืÉอมหลวมจะสูญเสียพลงังาน และสายเชืÉอม ( Cable ) จะร้อนเร็ว ดงัแสดงในรูปทีÉ 2.6 แสดงหัว

จบัสายดิน 

 

 

 

 

 

 

 

รูปทีÉ Ś.6 แสดงหวัจบัสายดิน 

 

5. ลวดเชืÉอมไฟฟ้า (Electrode) 

ลวดเชืÉอมไฟฟ้าจะทาํหนา้ทีÉ เป็นตวัอาร์กกบัโลหะงาน ทาํใหเ้กิดความร้อนสูง จนกระทัÉง

โลหะงานหลอมละลาย ในขณะเดียวกันตวัมนัเองก็หลอมละลาย และจะเติมลงบนเนืÊอโลหะเชืÉอม

และเมืÉอเยน็ตวัลงจะแข็งตวักลายเป็นแนวเชืÉอม เพืÉอใหไ้ดแ้นวเชืÉอมทีÉแข็งแรงเนืÊอโลหะรวมตัวเป็น

เนืÊอเดียวกนั ลวดเชืÉอมและโลหะงานทีÉจะนาํมาเชืÉอม จะตอ้งเป็นโลหะชนิดเดียวกนั ดงัแสดงในรูป

ทีÉ 2.7 แสดงลวดเชืÉอมไฟฟ้า 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

รูปทีÉ Ś.7 แสดงลวดเชืÉอมไฟฟ้า 
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การเลือกลวดเชืÉอมตามวตัถุประสงค์การใช้งาน 

1. ชิÊนงานหนาไม่เกิน 3 มิลลิเมตร แนวไม่ดีมากนกั ใชล้วดเชืÉอม ชนิด A2 หรือ R2 ขนาด 

เสน้ผ่าศูนยก์ลาง 2.5 มิลลิเมตร 

2. ลวดเชืÉอมขนาดเลก็ วางชิÊนงานชิดกนั ประกอบจบัยดึอย่างดี ใชล้วดเชืÉอมชนิด R3  

ขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลาง 2 และ 2.5 มิลลิเมตร 

3. การเชืÉอมรากแนวรอยต่อบางงานตวัวี เชืÉอมทะลุจากดา้นเดียว ชิÊนงานหนามากกวา่ 6  

มิลลิเมตร คุณภาพปานกลางและธรรมดา ใชล้วดเชืÉอม R3 ขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลาง 3.25 มิลลิเมตร 

4. การเชืÉอมรากแนวรอยต่อบากงานตวัวีเชืÉอมทะลุจากดา้นเดียวตอ้งการคุณภาพสูง 

โดยเฉพาะการเชืÉอมท่อใชล้วดชนิด RR6 หรือชนิด RR8 ขนาดเส้นผ่าศูนยก์ลาง 2.5 มิลลิเมตร ใน

กรณีพิเศษการเชืÉอมท่าตัÊงเชืÉอมลงใชล้วดเชืÉอมชนิด C4 ขนาดเสน้ผ่านศูนยก์ลาง 3.25 มิลลิเมตร ใช้

ลวดเชืÉอมชนิดพิเศษสาํหรับการเชืÉอมท่าตัÊงเชืÉอมลง 

5. การเชืÉอมเดินแนวและแนวปิดรอยต่อบากงานตวัว ีและตวัเอกซ์ทุกท่าเชืÉอมและรอยต่อ 

ตัวทีเชืÉอมชิÊนงานทีÉหนาไม่เกิน 20 มิลลิเมตร ใช้ลวดเชืÉอมชนิด RR6 หรือ RR8 , AR7 หรือ A5, 

PR11, AR11 ขนาดเส้นผ่านศูนยก์ลาง 3.25 ถึง 6 มิลลิเมตร แตกต่างกนัตามความหนาชิÊนงานและ

ท่าเชืÉอม 

6. รอยต่อตวัทีในทีÉแคบ ๆ ใชล้วดชนิด A5 ขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลาง 3.25 ถึง 6 มิลลิเมตร  

กาํจดัขึÊตะกรันง่ายและดี 

7. การเชืÉอมรอยต่อตวัทีเชืÉอมลง ชิÊนงานหนาไม่เกิน 12 มิลลิเมตร และเชืÉอมโลหะแผ่น 

บางรอยต่อตัวไอใช้ลวดเชืÉอมชนิด R(C) หรือ RR(C)6 ขนาดเส้นผ่านศูนยก์ลาง 2.5-4 มิลลิเมตร 

แตกต่างกนัตามความหนาชิÊนงาน 

8. การเชืÉอมท่าตัÊงเชืÉอมขึÊนทีÉงานหนาไมเ่กิน 20 มิลลิเมตร ใชล้วดเชืÉอมชนิด A5, RR6  

หรือ RR8 ขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลาง 3.25-4 มิลลิเมตร 
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ตําแหน่งท่าเชืÉอมไฟฟ้า 

ในการเชืÉอมไฟฟ้าจะมีท่าเชืÉอมในลกัษณะต่าง ๆ ดงันีÊ 

1. การเชืÉอมต่อเกยในท่าราบ การเชืÉอมต่อเกยท่าราบเป็นแบบของรอยต่อทีÉนิยมใชก้ันมาก 

ใน งานอุตสาหกรรม ดา้นต่าง ๆ จดัเป็นรอยต่อทีÉประหยดั ไม่เสียเวลาในการเตรียมงาน รอยต่อเกย 

จะมีความ แขง็แรงสูงสุดเมืÉอเชืÉอมรอยต่อทัÊงสองดา้น ในการเชืÉอมจะตอ้งไม่ใชก้ระแสไฟสูงเกินไป  

มุมของลวดเชืÉอม ในขณะเชืÉอมประมาณ 45 - 60 องศา การเคลืÉอนไหวลวดเชืÉอมจะเป็นลักษณะ 

เดินหนา้ ถอยหลงั ไปตามแนว เชืÉอม การเคลืÉอนไหวลวดเชืÉอมเช่นนีÊจะเป็นการอุ่นโลหะงานให้ร้อน 

ล่วงหน้าก่อนทีÉจะเชืÉอมไปถึง ซึÉ งจะท าให ้รอยเชืÉอมนูนสมบูรณ์ และป้องกนัไม่ให้สแลคหลอม 

เหลวไหลลํÊาหนา้รอยเชืÉอม ดงัแสดงในรูปทีÉ Ś.8 การเชืÉอมตอ่เกยในท่าราบ 

   

  

 

  

 

  

รูป Ś.8 การเชืÉอมต่อเกยในท่าราบ 

2. การเชืÉอมรอยต่อชนท่าราบ รอยต่อชนท่าราบเป็นรอยต่อทีÉใช้กันมากส าหรับการต่อ

โลหะ งานทัÉวไป  โลหะงานซึÉ งหนาเกิน ř/Ŝ นิÊว เมืÉอทาํ การเชืÉอมรอยต่อทัÊงสองดา้นแล้วจะเป็น

รอยต่อทีÉมีประสิทธิภาพ สูงมาก การทีÉจะใหร้อยเชืÉอมมีความแข็งแรงมากหรือนอ้ยขึÊนอยู่กบัขนาด

ของการซึมลึกของรอยเชืÉอม ขนาดของการซึมลึกจะขึÊนอยู่กบัขนาดของลวดเชืÉอมและกระแสทีÉใช้

ในการเชืÉอม ส าหรับงานทีÉมีความหนา 3/16 นิÊว เมืÉอเชืÉอมรอยต่อเพียงดา้นเดียว รอยต่อจะเวน้ระยะ

ไวเ้สมอ การเชืÉอมรอยต่อชนท่าราบจะตอ้งปรับกระแสให ้เหมาะกบัลวดเชืÉอม ขณะเชืÉอมลวดเชืÉอม

จะตอ้งเอียงไปขา้งหน้า 10 - 20 องศาตามทิศทางทีÉลวดเชืÉอมเคลืÉอนทีÉไป ดงัแสดงในรูปทีÉ 2.9 การ

เชืÉอมต่อชนท่าราบ 

 

 

 

 

 

 

รูป Ś.9 การเชืÉอมต่อชนท่าราบ 
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ś. การเชืÉอมรอยต่อรูปตัวทีในท่าราบ การเชืÉอมรอยต่อชนรูปตวัที จะตอ้งปรับกระแสไฟให้

สูง พอทีÉจะทาํให้โลหะหลอมเหลวจนไหลไดง่้าย เพืÉอทาํให้เกิดการซึมลึกลงไปจนถึงส่วนล่างสุด

ของรอยต่อ การบงัคบัลวดเชืÉอมไปยงัมุมของรอยต่อ ต้องชีÊ อยู่บนโลหะแผ่นตัÊงมากกว่าแผ่นนอน  

พร้อมกบัเอียงลวดเชืÉอมไป ขา้งหนา้ประมาณ 30 - 40 องศา พยายามเคลืÉอนลวดเชืÉอมดว้ยความเร็ว

สมํÉาเสมอ และมีการเดินหนา้ถอยหลงั ในระยะสัÊน เพืÉอเป็นการอุ่นงานส่วนล่างสุดของรอยต่อ และ

ยงั ป้องกนัสแลคหลอมเหลว ลํÊาหนา้รอยเชืÉอม ดงัแสดงในรูปทีÉ 2.10 การเชืÉอมต่อแบบตวัที 

 

 

 

 

 

 

รูป 2.10 การเชืÉอมต่อแบบตวัที 

 

4. การเชืÉอมในท่าขนานนอน การเชืÉอมรอยต่อแบบต่าง ๆ ในท่าขนานนอน การบงัคบัลวด 

เชืÉอมจะตอ้งบงัคบัให้ลวดเชืÉอมชีÊ ขึÊนเป็นมุม 20 องศา เพืÉอใชแ้รงผลกัดนัจากการอาร์ค ช่วยพยุงให้

โลหะทีÉ หลอมเหลวในแอ่งไหลลงมาไหลยอ้นขึÊนไปกบัรอยเชืÉอม นอกจากนีÊ จะตอ้งเอียงลวดเชืÉอม

เป็นมุม 20 องศาใน ทิศทางการเคลืÉอนทีÉของลวดเชืÉอมดว้ย เช่นเดียวกบัการเชืÉอมในท่าราบ ดงัแสดง

ในรูปทีÉ 2.11 การเชืÉอมท่าขนานนอน 

 

 

 

 

 

 

รูป 2.11 การเชืÉอมท่าขนานนอน 
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ŝ. การเชืÉอมในท่าตัÊง การฝึกหดัท่าเชืÉอมลกัษณะนีÊแบ่งออกเป็น Ś วธีิคือ  

การเชืÉอมขึÊน (Up Hill) มีเทคนิคทีÉสาํคญั คือการบงัคบัใหล้วดเชืÉอมตัÊงฉากกบัพืÊนผิว โลหะ

งานและการเอียงลวดเชืÉอมทาํ มุมชีÊ ขึÊนไม่เกิน řŘ องศา การปรับกระแสควรปรับให้มีกระแส

ค่อนขา้งสูง เสมอ ขณะท าการเชืÉอมควรเคลืÉอนไหวลวดเชืÉอมเป็นแบบยกขึÊน แลว้ลดตํÉาลงมาทีÉแอ่ง

โลหะหลอมเหลวเป็น ระยะประมาณ Ś นิÊว แต่ระวงัอยา่ใหก้ารอาร์คดบั  

การเชืÉอมลง (Down Hill) จะตอ้งปรับกระแสใหเ้พิÉมขึÊน เอียงลวดเชืÉอมทาํมุมชีÊ  ขึÊนประมาณ 

řŝ - ŚŘ องศา และบงัคบั ลวดเชืÉอมให้ตัÊงฉากกบัผิวหนา้ของโลหะงาน ขณะเชืÉอมควรใชร้ะยะอาร์ค

สัÊน ๆ เพราะตามปกติแลว้สแลค จะละลายไหลลํÊาหน้ารอยเชืÉอม เมืÉอเห็นวา่สแลค ไหลพยายามลด

ระยะอาร์คให้สัÊนลง พร้อมกับเพิÉมความเร็วให้ มากขึÊ น ถา้ไม่ได้ผลให้เคาะสแลคออกทาํความ

สะอาด แลว้เริÉมเชืÉอมต่อไป ดงัแสดงในรูปทีÉ 2.12 วธีิการเชืÉอมลง และ เชืÉอมขึÊน 

 

 

 

 

 

 

รูป Ś.ř2 วิธีการเชืÉอมลง และ เชืÉอมขึÊน 

Ş. ท่าเชืÉอมเหนือศีรษะ เป็นท่าเชืÉอมทีÉปฏิบติัยากทีÉสุด และเกิดอนัตรายกบัผูป้ฏิบติัมากทีÉสุด 

ถา้หากสวมชุดปฏิบติังานไม่ถูกตอ้ง ทีÉสาํคญัสําหรับการเชืÉอมท่าเหนือศีรษะคือ การปรับขนาดของ

กระแสไฟ ตอ้งใหสู้งไว ้และใชร้ะยะอาร์คสัÊน ๆ บงัคบัใหล้วดเชืÉอมตัÊงฉากกบัพืÊนผิวโลหะงาน และ

ทาํมุมเอียงประมาณไม ่เกิน řŘ องศา ตามทิศทางการทีÉลวดเชืÉอมเคลืÉอนทีÉไป การเคลืÉอนทีÉลวดเชืÉอม

จะเป็นลกัษณะเดินหนา้ถอยหลงั หรือเคลืÉอนไหวลวดเชืÉอมแบบส่าย ดงัแสดงในรูปทีÉ 2.13 ลกัษณะ

การเชืÉอมแบบต่างๆ 

 

 

 

 

 

 

 

รูป Ś.ř3 ลกัษณะการเชืÉอมแบบต่างๆ 
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แบบของรอยต่อเชืÉอม 

แบบของรอยต่อเชืÉอม แบบของรอยต่อเชืÉอมต่าง ๆ สามารถแยกออกไดต้ามพืÊนฐานของ 

รอยต่อเชืÉอมเบืÊองตน้สําหรับผูฝึ้กปฏิบติังานใหม่ ดงัแสดงในรูปทีÉ 2.14 แบบของรอยต่อเชืÉอม ได้

ดงันีÊ   

1. แบบรอยต่อชน (Butt Joint)  

2. แบบรอยต่อเกย (Lap Joint)  

3. แบบรอยต่อมุม (Corner Joint)  

4. แบบรอยต่อตวัที (T - Joint)  

5. แบบรอยต่อขอบ (Edge Joint)   

 

 

  

 

 

 

 

รูป Ś.ř4 แบบของรอยต่อเชืÉอม 
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ก่อนการเชืÉอมควรปฏิบัติดังนีÊ 

ř. การทําความสะอาด (Cleaning) บริเวณรอยต่อชนทีÉจะเชืÉอม และบริเวณขา้งเคียง จะตอ้ง

ปราศจาก สนิม สี นํÊามนั และสิÉงไม่พึงประสงคอื์Éนๆ ขีÊ เชืÉอม (Slag) จะตอ้งทาํการเคาะออกใหห้มด  

Ś. การประกอบปลายท่อ  ( CORRECTION  OF  FIT-UP )  ก่อนเชืÉอมการประกอบท่อ

จะตอ้งมี ระยะห่างตามทีÉกาํหนด  และมีความคลาดเคลืÉอน แนวยาวตามท่อไม่เกิน  Ś  มม  และ ตาม

เสน้รอบวงของท่อไม่เกิน  ś  มม. เมืÉอต่อชนกนั 

ś. วธีิเชืÉอมให้สอดคล้องกบัลักษณะของการบาก ดงัแสดงในรูปทีÉ 2.15 แสดงส่วนต่างๆ ของ

แนวเชืÉอมบากงาน 

 

 

 

 

  

 

 

 

รูป Ś.ř5 แสดงส่วนต่างๆ ของแนวเชืÉอมบากงาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูป Ś.ř6 ตาํแหน่งท่าเชืÉอมต่างๆ 
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Ś.Ś กระบวนการเชืÉอมในการวจิัย 

 

     ในการศึกษา การลดความผิดพลาด งานเชืÉอมท่อในหน่วยงานก่อสร้าง จะเริÉมตน้ จากการศึกษา

จากแบบ ซึÉงเป็นจุดเริÉมตน้ของการทาํงานโดยศึกษาจากแบบดีไซน ์(Design Drawing)  และนาํมาทาํ

เป็น แบบทีÉเขียนขึÊนมาเพืÉอใชท้าํงานจริง (Shop Drawing) เพืÉอทาํการอนุมติัก่อนติดตัÊง จากนัÊนก็จะ

เป็นขัÊนตอนของการวางแผนการเชืÉอม (Planning) วา่จะทาํการเชืÉอมแบบไหน ลกัษณะหนา้งานการ

เชืÉอมเป็นอยา่งไร เชืÉอมในพืÊนทีÉสูงหรือไม ่ หลงัจากนัÊนก็จะเป็นขัÊนตอนการติดตัÊงท่อ และ ขัÊนตอน 

ของการเชืÉอมท่อ และขัÊนตอนสุดทา้ยก็จะเป็น การทดสอบท่อ ซึÉงจะทดสอบรอยรัÉว โดยการใช้นํÊ า

สร้างแรงดนั ภายในทอ่ เพืÉอทดสอบรอยเชืÉอม  ดงัแสดงในรูปทีÉ 2.17 Flow Chart แสดงกระบวนการ

เชืÉอมท่อ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูป 2.17 Flow Chart แสดงกระบวนการเชืÉอมท่อ 
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     ในส่วนของการเตรียมงานก่อนการเชืÉอมท่อ จะมีเตรียมขัÊนตอนก่อนการเชืÉอมจริง และจะตอ้งมี

แผนกตรวจสอบคุณภาพ ก่อนทาํการเชืÉอม และหลงัของการทาํการเชืÉอม โดยจะเริÉมควบคุมคุณภาพ

ตัÊ งแต่การนําท่อมาตรวจสอบ การทําความสะอาดท่อ (Cleaning pipe) การควบคุมการตัดท่อ 

(Cutting pipe) การลบมุมจากการตัดท่อ การประกอบชิÊนส่วนอุปกรณ์ท่อ (Fitting pipe) ซึÉ งจะมี

แผนกควบคุมคุณภาพมาตรวจสอบ ก่อนการเชืÉอม  และหลงัจากเชืÉอมเสร็จ ก็จะมีแผนกควบคุม

คุณภาพมาตรวจสอบ มาตรวจสอบรอยเชืÉอมอีกครัÊ ง ถา้ตรวจสอบรอยเชืÉอมไมผ่า่น ก็จะทาํการแกไ้ข

และทาํการเชืÉอมท่อใหม่อีกครัÊ ง ถา้ตรวจสอบรอยเชืÉอมผ่าน ก็จะเขา้สู่กระบวนการทาํความสะอาด

ท่อ ดงัแสดงในรูปทีÉ 2.18 Flow Chart แสดงขัÊนตอนการเชืÉอมท่อ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูป 2.18 Flow Chart แสดงขัÊนตอนการเชืÉอมท่อ 
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Ś.ś  งานวิจัยทีÉเกีÉยวข้อง 

            การศึกษางานทีÉเกีÉยวขอ้งมีดงัต่อไปนีÊ  

งานวจิยัเชิงทฤษฎีมีบทบาทสาํคญัในการพฒันาความเขา้ใจและปรับปรุงกระบวนการเชืÉอม

ใหมี้ประสิทธิภาพมากขึÊน โดยอาศยัแนวคิด ตวัแบบทางคณิตศาสตร์ และเทคนิคการจาํลองเพืÉอ

อธิบายและคาดการณ์พฤติกรรมของวสัดุและรอยเชืÉอมภายใตส้ภาวะต่างๆ 

การพฒันาและประยุกต์ใช้แนวคิดเชิงทฤษฎีใหม่ๆ เช่นนีÊ  จะช่วยให้เกิดความกา้วหน้าใน

การทาํความเขา้ใจกลไกการเชืÉอมทีÉซับซ้อน การออกแบบวสัดุและกระบวนการเชืÉอมทีÉเหมาะสม 

รวมถึงการปรับปรุงคุณภาพและประสิทธิภาพของการเชืÉอมในภาคอุตสาหกรรม ทัÊงนีÊ  การบูรณา

การผลการศึกษาเชิงทฤษฎีเขา้กบัการวิจยัเชิงประยกุต์และการทดลองจะช่วยใหเ้กิดการพฒันาอย่าง

กา้วกระโดดในเทคโนโลยีการเชืÉอมต่อไป 

จิตติ  คาํสวสัดิÍ   ตรีเนตร  ยิÉงสัมพนัธ์เจริญ และ อภชิาติ  โรจนโรวรรณ (2558)  ไดส้รุปว่า

กระบวนการต่อวสัดุ เช่น งานเชืÉอม (Welding) งานบดักรี (Brazing และ Soldering) การใช้วสัดุ

ประสาน (Adhesive Bonding) และงานยึดติดเชิงกล (Fasteners) เป็น ขัÊนตอนสาํคญัในการประกอบ

ชิÊนส่วนในอุตสาหกรรมต่าง ๆ เช่น อุตสาหกรรมยานยนต์ อากาศยาน อุปกรณ์และเครืÉองจักรใน

กระบวนการผลิต เครืÉองมือการแพทย ์อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ พลงังาน และ ปิโตรเคมี เป็นตน้ โดย

งานเชืÉอมโลหะเป็นกระบวนการทีÉนาํโลหะสองชิÊน อาจจะเป็นโลหะชนิดเดียวกนัหรือต่างชนิดมา

ทาํใหติ้ดกนัหรือเชืÉอมต่อกนัโดยอาศยัหลกัการใหค้วามร้อน ความดนั หรือทัÊงสองอยา่ง โดยผิวของ

โลหะทัÊงสองจะหลอม ละลายติดเป็นเนืÊอเดียวกนั (Fusion Welding) หรือใชก้ารละลายโลหะเชืÉอม

ประสานลงไประหว่างช่องว่างของชิÊนงาน สองชิÊนก็ได้ งานเชืÉอมเป็นงานทีÉ มีความสําคัญใน

อุตสาหกรรม เป็นอยา่งมากและจะสามารถสังเกตเห็นไดว้า่เทคนิคในการ เชืÉอมมีการพฒันาไปใน

หลายรูปแบบจากอดีตจนถึงปัจจบุนั เพืÉอใหส้อดคลอ้งกบัจุดประสงคก์ารใชง้านและตอบสนองต่อ 

ความต้องการของลูกค้า อุตสาหกรรมการเชืÉอมจะต้อง ประกอบไปด้วยสามส่วนหลัก ๆ ซึÉ ง

ประกอบไปดว้ย ช่างเชืÉอม (Welding Workforce) ผูผ้ลิต (Welding Supplier) และ ผูใ้ช ้(End-Users) 

กนกวรรณ  จิตตง์ามขา  สุกาญจนา  เลขพฒัน ์และ อนัวดิา  ทีฆทรัพย ์ (2558) ไดแ้นะนาํว่า 

เครืÉองเชืÉอมไฟฟ้ามีความสาํคญัต่อการพฒันาอตุสาหกรรม เป็นอย่างมากทัÊงในปัจจุบนัและอนาคต 

เครืÉองเชืÉอม ไฟฟ้านัÊนสามารถใชเ้ชืÉอมวสัดุโลหะใหติ้ดกนั โดยอาศยัความ ร้อนทาํใหว้สัดุนัÊนหลอม

ละลายและเชืÉอมประสานเป็นเนืÊอเดียวกนั โลหะทีÉสามารถนาํมาเชืÉอมให้ติดกนัไดน้ัÊน เช่น เหล็ก 

อะลูมิเนียม สเตนเลส เป็นตน้ ดงันัÊนเครืÉองเชืÉอมไฟฟ้าจึงเป็น เครืÉองมือทีÉสาํคญัทัÊงในระดบัโรงงาน

อุตสาหกรรม การก่อสร้าง การขนส่ง หรือแมก้ระทัÉงสรา้งเหลก็ดดัสาํหรับบา้นเรือนใน ปัจจุบนั   

กฤต โง้วธนสุวรรณ (Ś559) สรุปไวว่้า คุณภาพงานบริการของผูรั้บเหมาต่างจังหวัดทีÉ

เจา้ของโครงการไดร้ับ ตํÉากวา่ ทีÉเจา้ของโครงการ คาดหวงั หรือกล่าวไดว้า่เจา้ของโครงการ ยงัไม่พึง
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พอใจคุณภาพงานบริการของผูรั้บเหมาต่างจงัหวดั ในทุกหวัขอ้ อยา่ง มีนยัสาํคญั โดยเมืÉอพิจารณา

หวัขอ้คุณภาพงานบริการทีÉผูรั้บเหมาต่างจงัหวดั ควรปรับปรุงแกไ้ข เรียงลาํดบัจากสูง ทีÉสุด 5 อนัดบั

แรก ไดแ้ก่ 1) การรักษาข้อตกลงทีÉให้ไวก้ับท่าน 2) การตอบสนองความต้องการของท่านอย่าง

รวดเร็ว เมืÉอท่านต้องการ 3) การป้องกันความเสียหายต่องานทีÉดําเ นินการแล้วเสร็จ 4) การ

แสดงออกถึงความจริงใจต่อการแกปั้ญหา และ 5) ลาํดบัการก่อสร้างเป็นไปตามความตอ้งการของ

เจา้ของโครงการ ตามลาํดบั  

 สุทธิ สุนทรานุรักษ ์(2559) ไดก้ล่าวว่า  การคดักรองความเสีÉยงการทุจริตโครงการก่อสร้าง

ภาครัฐ บทความวิชาการนีÊ ไดส้รุปสาระสําคัญจากงานวิจยัเรืÉ อง Corruption in the Construction of 

Public Infrastructure: Critical Issues in Project Preparation ซึÉ งเสนอแนวทางคัดกรองความเสีÉ ยง

การทุจริตโครงการก่อสร้างภาครัฐโดยใช้ตัวแบบการบริหารจัดการลงทุนภาครัฐอย่างมี

ประสิทธิภาพ หรือ PIM Model ตวัแบบดังกล่าวอธิบายวิธีการคัดกรองความเสีÉยงทีÉอาจเกิดการ

ทุจริตตัÊงแต่ขัÊนตอนการเตรียมโครงการ ทัÊงนีÊ  ผูต้รวจสอบสามารถนาํตัวแบบนีÊ มาประกอบการ

พจิารณาจดัทาหลกัเกณฑก์ารตรวจสอบในการตรวจสอบเชิงรุกเพืÉอป้องปรามความเสียหายไดอ้ย่าง

ทันกาล การสร้างหลกัเกณฑ์ดังกล่าวเป็นการพฒันาสัญญาณเตือนภัยโครงการเบืÊองต้นเพืÉอจะ         

คดักรองโครงการทีÉอาจมีความเสีÉยงทีÉจะเกิดทุจริต 

บุญทอง เอืÊอหิรัญญานนท ์(2563) ไดส้รุปวา่ ลกัษณะปัญหาตน้ทุนในธุรกิจรับเหมาก่อสร้าง

ในภาพรวม ในสภาวการณ์ทีÉมีการแข่งขันกันอย่างสูง และเสนอแนวทางจดัการต้นทุนในธุรกิจ

รับเหมาก่อสร้างเพืÉอให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุด เพืÉอเพิÉมความสามารถในการแข่งขนั โดยทาํการ

วิเคราะห์วรรณกรรมทีÉเกีÉยวข้อง และสรุปสาระสําคัญเพืÉอเป็นแนวทาง ในการวิจัยต่อไป จาก

การศึกษาพบว่าลกัษณะปัญหาตน้ทุนในธุรกิจรับเหมาก่อสร้างดงันีÊ1) การทาํงานซํÊาซอ้น การจดัการ

ระบบ เอกสารในองค์การทักษะด้านแรงงานก่อสร้าง ประสบการณ์ในการปฎิบติังานและ การ

ประสานงาน ขอ้เสนอแนะสําหรับ 2) เสนอแนวทางการจดัการต้นทุนในธุรกิจรับเหมาก่อสร้าง 

ได้แก่ การใช้เทคโนโลยีเพืÉอการปฎิบัติงาน ระบบควบคุมต้นทุน การเพิÉมประสิทธิภาพในการ

ประสานงาน การบริหารตน้ทุนดา้นวสัดุ การบริหารเวลา การบริหารตน้ทุนดา้นคุณภาพ การบริหาร 

ตน้ทุนดา้นการแข่งขนั เพืÉอลดตน้ทุนและเพิÉมประสิทธิภาพในการแข่งขนัต่อไป 

รัชชวิทย ์ระวงัสําโรง และ วรรณวิทย ์แตม้ทอง (2566) ไดก้ล่าวว่า สัญญาประเภทจ้าง

ออกแบบและก่อสร้าง ไดถู้กนาํมาใชใ้นโครงการก่อสร้างขนาดใหญ่ของภาครัฐและเอกชนมากขึÊน 

เพืÉอทีÉจะช่วยลดระยะเวลาของโครงการลง โดยการโอนความเสีÉยงมาอยู่ทีÉฝ่ายผูรั้บจา้ง และทาํใหเ้กิด

ปัญหาขึÊนมาในหลายดา้น งานวิจยันีÊ มีวตัถุประสงค์เพืÉอศึกษารายละเอียดและขัÊนตอนการทาํงาน 

วิเคราะห์ปัญหาความล่าช้าทีÉพบในโครงการ จากกรณีศึกษาจาํนวน 2 โครงการคือ โครงการทาง

หลวงพิเศษระหวา่งเมือง บางปะอิน-นครราชสีมา (M6) และโครงการทางหลวงพิเศษระหว่างเมือง 
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บางใหญ่-กาญจนบุรี (M81) โดยการใช้แบบสอบถามในการสํารวจรายละเอียดขอ้มูลทัÉวไปของ

โครงการ ขัÊนตอนการทาํงานออกแบบและก่อสร้าง และการวดัระดบัความสําคญัของปัญหาความ

ล่าชา้ ผลการเก็บข้อมูลจากผูร้ับจา้งในโครงการ จาํนวน 28 คนพบว่ามีการทาํงาน 2 ลกัษณะ คือ 

บริษทัผูรั้บจา้งหลกัของคนไทย กบับริษทัผูรั้บจา้งช่วงของชาวต่างชาติ บริษทัผูรั้บจา้งหลกัจะทาํ

หนา้ทีÉบริหารจดัการโครงการ และบริษทัผูรั้บจา้งช่วงจะทาํหนา้ทีÉส่วนออกแบบและส่วนก่อสร้าง 

ซึÉงไดว่้าจา้งบริษทัผู ้ออกแบบช่วงของชาวต่างชาติทาํการออกแบบงานก่อสร้างหลกัทีÉสาํคญัสาํหรับ

ปัญหาในการทาํงานเกิดจากปัญหาการสืÉอสารและระสานงานภายในของคณะทาํงานออกแบบและ

ก่อสร้าง ปัญหาการออกแบบ งานก่อสร้างล่าชา้และผิดพลาด ปัญหาบุคลากรไม่เพียงพอและขาด

ความเชีÉยวชาญ ปัญหาการบริหารจดัการภายในคณะทาํงานออกแบบและก่อสร้างจากวฒันธรรม

องค์กรและระบบการทาํงานทีÉแตกต่างกนั ปัญหาการส่งมอบพืÊนทีÉก่อสร้างและการเปลีÉยนแปลง

แบบก่อสร้างของเจา้ของโครงการ ผลการศึกษาพบว่าความล่าชา้ทีÉพบเรียงลาํดบัจากมากไปนอ้ย คือ 

1) การออกแบบล่าชา้ 2) การขาดสภาพคล่องทางการเงินของผูรั้บจา้ง 3) การออกแบบทีÉผิดพลาด 4) 

รายละเอียดของแบบก่อสร้างไม่ชดัเจน และ 5) การไม่จ่ายเงินใหผู้รั้บจา้งย่อย 

อรณิช ธนากรรฐ ์และ นพดล จอกแกว้ (2564) ไดก้ล่าวว่า  ในปัจจุบนัอุตสาหกรรมก่อสร้าง

ยงัประสบปัญหาในหลายๆดา้น ไดแ้ก่ ปัญหาการพึÉงพาแรงงานต่างชาติ การควบคุมมาตรฐานใน

การก่อสรา้ง เป็นตน้ ซึÉงการผลกัดนัการก่อสร้างใหเ้ป็นระบบอุตสาหกรรม (Industrialized building 

system, IBS) เป็นอีกทางเลือกหนึÉงทีÉจะช่วยแกปั้ญหาและพฒันาอตุสาหกรรมก่อสร้าง เนืÉองจากเป็น

รูปแบบการก่อสร้างทีÉลดการใชแ้รงงาน ลดระยะเวลาการก่อสร้าง อีกทัÊงยงัลดความสูญเปล่าของ

วสัดุในขัÊนตอนการก่อสร้าง ดว้ยเหตุนีÊ จึงเกิดเป็นวตัถุประสงค์ของงานวิจยันีÊ  ไดแ้ก่ 1) เพืÉอศึกษา

รูปแบบการก่อสร้างระบบอุตสาหกรรม 2) เพืÉอศึกษาปัจจัยภายในและปัจจัยภายนอกของ

อุตสาหกรรมก่อสร้างไทยในการใชก้ารก่อสร้างระบบอตุสาหกรรม โดยงานวิจยันีÊ จะเก็บขอ้มูลโดย

ใช้การสัมภาษณ์และแบบสอบถามจากผูเ้ชีÉยวชาญในฝ่ายต่างๆทีÉเกีÉยวขอ้งเช่น เจา้ของโครงการ 

ผูรั้บเหมา ผูอ้อกแบบ ผูผ้ลิต เป็นตน้ จากการศึกษารูปแบบการก่อสร้างระบบอุตสาหกรรมพบว่า 

วธีิการก่อสร้างในประเทศไทยทีÉเขา้ข่ายเป็นการก่อสร้างแบบอุตสาหกรรมมากทีÉสุดคือ การก่อสร้าง

ด้วยชิÊนส่วนคอนกรีตสําเร็จรูประบบแผ่น นอกจากนีÊ ยงัรวบรวมและประเมินปัจจัยภายในและ

ภายนอกไดแ้ก่ จุดแข็ง จุดอ่อน โอกาส และอุปสรรค ของอุตสาหกรรมก่อสร้างไทยในการใช้การ

ก่อสร้างระบบอุตสาหกรรม ผลการประเมินปัจจยัภายในพบวา่ผูรั้บเหมาในประเทศไทยมีศกัยภาพ

ในการก่อสร้างดว้ยระบบ IBS แต่ผูอ้อกแบบยงัขาดแนวคิดในการออกแบบงานใหส้ามารถก่อสร้าง

ดว้ยระบบอุตสาหกรรม จากการประเมินปัจจยัภายนอกพบว่า ความตอ้งการงานก่อสร้างทีÉเพิÉมขึÊน

เป็นโอกาสในการนาํการก่อสร้างดว้ยระบบอุตสาหกรรมมาใช ้แต่ยงัขาดการสนบัสนุนจากภาครัฐ

ในการนาํการก่อสร้างระบบอุตสาหกรรมเขา้มาปรับใชใ้หแ้พร่หลายมากขึÊน 
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วสุ สุขตลอดชีพ และ สันติ ชินานุวติัวงศ ์(2564) ไดก้ล่าวว่า  โครงการก่อสร้างในปัจจุบนั

มกัพบปัญหาการก่อสร้างทีÉ ล่าช้าไปจากแผนงาน ซึÉ งเกิดจากปัญหาหลาย ๆ ประการ เช่น ด้าน

ความสามารถของบุคลากร และสภาพแวดลอ้มในการทาํงาน เป็นตน้ งานวิจยันีÊ มีวตัถุประสงค์เพืÉอ

ศึกษาผลิตภาพแรงงาน และปัจจยัทีÉส่งผลต่อผลิตภาพแรงงานในการทาํงานของงานติดตัÊงงานระบบ

สุขาภิบาล และงานระบบดบัเพลิง ภายในโครงการก่อสร้างอาคารสูง โดยมีการเก็บขอ้มูลจากการ

เฝ้าสังเกตพร้อมกบับนัทึกภาพเคลืÉอนไหว และภาพนิÉง ภายในโครงการก่อสร้างอาคารสูงจาํนวน 1 

โครงการ ผลจากการวิเคราะห์ข้อมูลพบว่ากลุ่มของแรงงานติดตัÊงท่องานระบบสุขาภิบาลและ

ดบัเพลิงมคี่าสดัส่วนการใชแ้รงงานทีÉเป็นประโยชน์อยู่ในเกณฑที์ÉตํÉากวา่มาตรฐานโดยสาเหตุมาจาก

การรอคอยอุปกรณ์ การวางแผนงานทีÉบกพร่อง และ ความไม่ชาํนาญของแรงงาน เป็นตน้ 

พรทิวา บวัแดง และ สุชญัญา โปษยะนันทน์ (2566) ไดก้ล่าวว่า งานก่อสร้างโรงไฟฟ้ามี

ความสาํคญัในการเสริมสร้างความมัÉนคงระบบไฟฟ้า หากโครงการก่อสร้างเกิดปัญหาความล่าช้า

จะส่งผลให้ปริมาณไฟฟ้าไม่เพียงต่อความตอ้งการของประชาชน งานวิจัยนีÊ มีวตัถุประสงค์เพืÉอ

ศึกษาความล่าช้าประเภทยอมรับไม่ได้จากการบริหารงานก่อสร้างโรงไฟฟ้าทีÉมีการดาํเนินงาน

ก่อสร้างในช่วง 5 ปีทีÉผ่านมา โดยแบ่งเป็น 2 ระยะได้แก่ ระยะดาํเนินงานโครงการ และระยะปิด

โครงการ โดยเก็บขอ้มูลจาก (1) ขอ้มูลทุติยภูมิ ประกอบดว้ย รายงานความกา้วหนา้ เอกสารโตต้อบ

ระหว่างกลุ่มบริหารโครงการก่อสร้างและบริษทัคู่สัญญาตัÊงแต่เริÉมต้นงานก่อสร้างจนถึงระยะปิด

โครงการ และ (2) ขอ้มูลปฐมภูมิ โดยการสัมภาษณ์เชิงลึกจากกลุ่มตวัอยา่ง ไดแ้ก่ บุคคลทีÉมีความรู้

และทาํงานในดา้นการบริหารงานโครงการก่อสร้างโรงไฟฟ้า ผลการศึกษาจากขอ้มูลทุติยภูมิพบว่า 

ความล่าชา้ประเภทยอมรับไม่ไดที้ÉเกิดขึÊนส่วนใหญ่ในระยะดาํเนินงานโครงการ คือ การติดตัÊงวสัดุ

อุปกรณ์และทดสอบระบบนานกว่าแผนงานทีÉกาํหนดไว ้ส่วนความล่าชา้ประเภทยอมรับไม่ได้ทีÉ

เกิดขึÊนส่วนใหญ่ในระยะปิดโครงการคือ การแก้ไขซ่อมแซมงานก่อสร้างนานกว่าแผนงานทีÉ

กาํหนดไว ้โดยความล่าชา้ของทัÊง 2 ระยะเกิดจากปัจจยัในการบริหารโครงการดา้นขัÊนตอนและการ

จดัการ เนืÉองจาก 1) ขาดการประสานงานทาํให้ใช้วิธีก่อสร้างทีÉไม่เหมาะสม 2) ความเขา้ใจทีÉไม่

ตรงกนัในแบบก่อสร้างทาํให้ก่อสร้างผิดไปจากแบบ 3) การจดัหาแรงงานไม่เพียงพอต่อปริมาณ

งานซึÉ งอาจเกิดจากการประเมินจาํนวนผิดพลาดหรือตอ้งการลดตน้ทุน จึงมุ่งเนน้การดาํเนินงานใน

พืÊนทีÉทีÉเป็นอุปกรณ์หลัก ทัÊงนีÊ  หากมีการปรับปรุงการบริหารงาน โดยการประสานงานระหว่าง

หน่วยงานทีÉ เกีÉยวข้องเพืÉอวางแผนในการดาํเนินงานร่วมกัน การติดตามความกา้วหน้างานอย่าง

ต่อเนืÉองและปรับเปลีÉยนแผนงานอย่างเหมาะสมต่อสภาพการดาํเนินงาน จะช่วยลดการเกิดปัญหา

ความล่าชา้ได ้และเป็นประโยชน์ต่อโครงการก่อสร้างโรงไฟฟ้าทีÉมีแผนจะดาํเนินการก่อสร้างใน

อนาคต 



 

 

บททีÉ  ś 

วิธีดาํเนินการวิจยั 
 

ในการดาํเนินการวิจยันีÊ  จะมีรายละเอียดของบริษทักรณีศึกษา อาคารโรงงานทีÉก่อสร้าง 

เพืÉอลดความผิดพลาดงานเชืÉอม ในหน่วยงานก่อสร้าง จะศึกษางานเชืÉอมท่อของระบบป้องกัน

อคัคีภยั จากโรงงานแห่งหนึÉง ซึÉงตวัอาคารมีทัÊงหมด Ŝ ชัÊน และชัÊนทีÉ ś และ ชัÊนทีÉ Ŝ ของอาคาร มีการ

ออกแบบ ทีÉมีลกัษณะเหมือนกนั ผูวิ้จยัจึงคิดวา่ ลกัษณะ ดงักล่าว เหมาะสมทีÉจะทาํการวจิยันีÊ  

การศึกษา เพืÉอลดความผิดพลาดงานเชืÉอม ในหน่วยงานก่อสร้าง จะศึกษางานเชืÉอมท่อของ

ระบบป้องกันอคัคีภัย ได้แก่ ท่อหลกัระบบดับเพลิง (Main Fire Protection Pipe) ระบบดับเพลิง

อตัโนมติั (Sprinkler System) เพืÉอหาสาเหตุของการเกิดปัญหา ดว้ยวิธีการ ระดมสมอง เพืÉอนาํมา

วเิคราะห์การเกิดปัญหา เพืÉอลดความผิดพลาด การเกิดปัญหา เพืÉอใหเ้วลาในการติดตัÊงท่อ ใชเ้วลาให้

นอ้ยทีÉสุด และเพิÉมประสิทธิภาพการทาํงานใหเ้พิÉมมากขึÊน โดยมีวิธีศึกษา  

 

1. บริษทัรับเหมาก่อสร้าง 

2. อาคารโรงงานกรณีศึกษา 

3. ศึกษาขัÊนตอน งานเชืÉอมท่อในหน่วยงานก่อสร้าง 

4. ปัญหาการเชืÉอมผิดพลาด 

5. การระดมสมอง เพืÉอหาสาเหตุของการเกิดขอ้ผิดพลาด 

6. การกาํหนดวธีิแกไ้ขปัญหา 

 

3.1 บริษทัรับเหมาก่อสร้าง 

 บริษทัทีÉรับเหมาก่อสร้างอาคารหลงันีÊ  ไดท้าํการเปิดในประเทศไทยมาเป็นเวลา 48 ปี 

เป็นบริษทัรับเหมาขนาดใหญ่  ทีÉมีพนกังานทัÊงหมด 400 กว่า คน รับเหมาโครงการ โรงงานทัÊงหมด 

มากกวา่ 30 โครงการ 

 

3.2 อาคารโรงงานกรณศีึกษา 

 อาคารโรงงาน กรณีศึกษา เป็นโรงงาน  4 ชัÊน  มีพืÊนทีÉใชส้อย ทัÊงหมด 25,080 ตารางเมตร 

ระยะเวลาในการก่อสร้างทัÊงหมด 365 วนั 
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3.3 ศึกษาขัÊนตอน งานเชืÉอมท่อในหน่วยงานก่อสร้าง 

ขัÊนตอนการศึกษาจะศึกษางานเชืÉอมท่อดบัเพลิงในอาคาร Ŝ ชัÊนโดยศึกษา จาํนวน Ś ชัÊน              

คือชัÊนทีÉ ś และ ชัÊนทีÉ Ŝ ของอาคาร และนาํผลมาศึกษาเปรียบเทียบและ ลดขอ้ผิดพลาดทีÉเกิดขึÊน                

จะเริÉ มต้น จากการศึกษาจากแบบ ซึÉ งเป็นจุดเริÉ มต้นของการทาํงานโดยศึกษาจากแบบดีไซน์   

(Design Drawing)  และนาํมาทาํเป็น แบบทีÉเขียนขึÊนมาเพืÉอใชท้าํงานจริง เพืÉอทาํการอนุมัติก่อน

ติดตัÊง จากนัÊนก็จะเป็นขัÊนตอนของการวางแผนการเชืÉอม ว่าจะทาํการเชืÉอมแบบไหน ลกัษณะ             

หนา้งานการเชืÉอมเป็นอย่างไร เชืÉอมในพืÊนทีÉสูงหรือไม่  หลงัจากนัÊน ก็จะเป็นขัÊนตอนการติดตัÊงท่อ 

และ ขัÊนตอน ของการเชืÉอมท่อ และขัÊนตอนสุดทา้ยก็จะเป็น การทดสอบท่อ ซึÉงจะทดสอบรอยรัÉว 

โดยการใชน้ํÊาสร้างแรงดนั ภายในท่อ เพืÉอทดสอบรอยเชืÉอม  ดงัแสดงในรูปทีÉ ś.ř 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปทีÉ ś.ř  Flow Chart  กระบวนการศึกษาการเชืÉอมท่อ 
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  ในส่วนของการเตรียมงานก่อนการเชืÉอมท่อ จะมีการเตรียมขัÊนตอนก่อนการเชืÉอมจริง 

และจะตอ้งมีแผนกตรวจสอบคุณภาพ ก่อนทาํการเชืÉอม และหลงัจากทาํการเชืÉอม โดยจะเริÉมควบคุม

คุณภาพตัÊงแต่การนาํท่อมาตรวจสอบ การทาํความสะอาดท่อ (Pipe cleaning) การควบคุมการตดัท่อ 

(Pipe cutting) การลบมุมจากการตัดท่อ การประกอบชิÊนส่วนอุปกรณ์ท่อ (Pipe fitting) ซึÉ งจะมี

แผนก ควบคุมคุณภาพมาตรวจสอบ ก่อนการเชืÉอม  และหลงัจากเชืÉอมเสร็จ ก็จะมีแผนกควบคุม

คุณภาพมาตรวจสอบ รอยเชืÉอมอีกครัÊ ง  ถา้ตรวจสอบรอยเชืÉอมไม่ผ่าน ก็จะทาํการแกไ้ขและทาํการ

เชืÉอมทอ่ใหม่อีกครัÊ ง ถา้ตรวจสอบรอยเชืÉอมผา่น กจ็ะเขา้สู่กระบวนการ ทาํความสะอาดท่อ  

 

 

ในการศึกษางานเชืÉอมท่อในหน่วยงานก่อสร้าง  เพืÉอนําผลการศึกษามาเป็นขัÊนตอน             

และขอ้กาํหนดในการปฏิบติัทาํงาน โดยกาํหนดดว้ยการใชแ้ผนผงัการทาํงาน( Flow Chart) โดยมี

ขัÊนตอนดงัต่อไปนีÊ  

- ขัÊนตอนการ ทาํความสะอาดทอ่ (Pipe Cleaning)     

- ขัÊนตอนการ ตดัท่อ (Pipe Cutting)         

- ขัÊนตอนการเตรียมท่อ ก่อนการเชืÉอม (Pipe Preparation) 

- ขัÊนตอนการตรวจสอบ ครัÊ งทีÉ 1 (The 1st Quality Control inspection process) 

- ขัÊนตอนการเชืÉอมท่อ (Pipe Weld) 

- ขัÊนตอนการตรวจสอบ ครัÊ งทีÉ 2 (The 2nd Quality Control inspection process) 

-  ขัÊนตอนการทาํความสะอาดทอ่ และ ทาสี (Pipe Cleaning and Pipe Painting)                    

การศึกษาในขัÊนตอนนีÊ จะสามารถทาํให้ทราบถึงวิธีการทาํงาน และขัÊนตอนของการ

ปฏิบติังาน ดงัแสดงในรูปทีÉ 3.2 Flow Chart ขัÊนตอนการเชืÉอมท่อ และแสดงดงัรูปภาพทีÉ 3.3 -3.10 
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รูปทีÉ ś.Ś  Flow Chart ขัÊนตอนการเชืÉอมท่อ 
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รูปทีÉ ś.3  ขัÊนตอนการ ทาํความสะอาดท่อ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปทีÉ ś.4  ขัÊนตอนการ ตดัท่อ 
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รูปทีÉ ś.5 ขัÊนตอนการเตรียมท่อ ก่อนการเชืÉอม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปทีÉ ś.6 ขัÊนตอนการตรวจสอบ ครัÊ งทีÉ 1  
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รูปทีÉ ś.7 ขัÊนตอนการเชืÉอมท่อ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปทีÉ ś.8 ขัÊนตอนการตรวจสอบ ครัÊ งทีÉ 2 
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รูปทีÉ ś.9 ขัÊนตอนการทาํความสะอาดท่อ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปทีÉ ś.10 ขัÊนตอนการ ทาสีท่อ 
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3.4 ปัญหาการเชืÉอมผดิพลาด 

ในการศึกษา เพืÉอลดขอ้ผิดพลาดงานเชืÉอมในหน่วยงานก่อสร้างนีÊ  จะทาํการเก็บบนัทึก

สถิติค่าความผิดพลาดทีÉเกิดขึÊน เป็นจาํนวนครัÊ ง โดยศึกษาชัÊนทีÉ ś และ ชัÊน ทีÉ Ŝ  โดยในชัÊนทีÉ ś จะทาํ

การบนัทึกสถิติปัญหาความผิดพลาดทีÉเกิดขึÊน และหาสาเหตุของการเกิดปัญหา เพืÉอนาํมาวเิคราะห์

การเกิดปัญหา และกาํหนดวิธีการแกปั้ญหา ความผิดพลาดทีÉเกิดขึÊน เพืÉอนาํผลทีÉไดจ้ากชัÊนทีÉ 3 มา

ปรับปรุงแกไ้ข และเป็นแนวทางในชัÊนทีÉ Ŝ  ต่อไป 

 

ศึกษา สาเหตุข้อผดิพลาดงานเชืÉอมทีÉเกดิขึÊนในหน่วยงานก่อสร้าง 

จากสาเหตุหลกัๆขอ้ผิดพลาด งานเชืÉอมทีÉเกิดขึÊนในหน่วยงานก่อสร้าง หลงัจากไดท้าํการ

ประชุม โดยมี ผูจ้ดัการโครงการ  หวัหนา้งาน หัวหนา้ช่าง และ ช่างเชืÉอม สามารถวิเคราะห์ปัญหา 

ความผิดพลาดงานเชืÉอม มาจาก Ŝ  ส่วนใหญ่ๆ ซึÉ งมาจาก ปัญหาเครืÉองมือทีÉใชไ้ม่สมบูรณ์ มีความ

ชาํรุด ทาํให้มีความเสียหายทีÉ เกิดขึÊน  ตัÊงแต่ขบวนการเริÉมต้น คือ การตดัท่อทีÉไม่ตรง ไม่ได้ฉาก 

ปัญหาจากสภาพแวดลอ้ม ทาํให้ส่งผลต่อ การเชืÉอม เช่นสภาพอากาศ แดดจดั ฝนตก พืÊนทีÉคบัแคบ 

ส่งผลต่อการเชืÉอม ปัญหาจากวิธีการเชืÉอม  เกิดจากการติดตัÊงท่อทีÉมีความสูง ทาํใหก้ารเชืÉอมมีความ

ยากเพิÉมขึÊน ซึÉ งจะส่งผลต่อระยะเวลาในการ ทาํงาน และปัญหาหลกัคือ ปัญหาจากคนเชืÉอมทีÉไม่มี

ความชาํนาญ ส่งผลใหง้านเชืÉอมมีปัญหา หรือ อาจจะมีปัญหาทางดา้นสุขภาพก็ส่งผลให้งานเชืÉอมมี

ปัญหา  และทาํการนาํขอ้สรุปทีÉไดม้าบนัทึกในตาราง ดงัแสดงในตารางทีÉ 3.1 ตารางวเิคราะห์ปัญหา

การลด ความผิดพลาดงานเชืÉอม 

 

 

ตารางทีÉ 3.1 ตารางวิเคราะห์ปัญหาการลด ความผิดพลาดงานเชืÉอม 

 

 

 

ปัญหา สาเหตุ วิธีแกไ้ข จาํนวน

ปัญหา 

อตัราส่วนการเชืÉอม 

ทีÉมีความผิดพลาด (%) 

ชิÊนงานมีโพรงอากาศ     

เชืÉอมไม่เต็มพืÊนผิวท่อ     

การหลอมละลาย ไมส่มบูรณ์     

รอยต่อไม่หลอมละลาย     
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 การบนัทึกข้อมูลความผดิพลาดในการเชืÉอมท่อระบบป้องกนัอคัคีภยัชัÊนทีÉ ś 

 ผูท้ดลองได้ทาํการทดลอง การเชืÉอมท่อระบบป้องกันอัคคีภัยชัÊนทีÉ  ś พบว่ามีความ

ผิดพลาดเกิดขึÊน Śş ครัÊง แบ่งปัญหาทีÉเกิดขึÊน ดงัแสดงในตารางทีÉ 3.2 และรูปทีÉ 3.11และ 3.12  ดงันีÊ   

1. ชิÊนงานมีโพรงอากาศ  จาํนวน řŝ ครัÊง 

2. เชืÉอมไม่เต็มพืÊนผิวท่อ  จาํนวน  ŝ ครัÊ ง 

3. การหลอมละลายไม่สมบูรณ์  จาํนวน Ŝ ครัÊ ง 

4. รอยต่อไม่หลอมละลาย  จาํนวน ś ครัÊ ง 

ตารางทีÉ ś.Ś  แสดงความผิดพลาดการเชืÉอม ชัÊนทีÉ ś 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปทีÉ ś.řřจาํนวนการเชืÉอมทีÉมีความผิดพลาด ชัÊนทีÉ ś 

 

ปัญหา 

 

สาเหตุ 

 

วิธีแกไ้ข 

จาํนวน

ปัญหา 

อตัราส่วนการเชืÉอม 

ทีÉมีความผิดพลาด (%) 

ชิÊนงานมีโพรง 

อากาศ 

ลวดเชืÉอมสกปรก 

ผิวงานไม่สะอาด 

ทาํความสะอาดลวด

เชืÉอม , อบรมช่าง 

ก่อนการเชืÉอม 

15 55.56 

เชืÉอมไม่เต็ม

พืÊนผิวท่อ 

พืÊนทีÉเชืÉอมคบัแคบ 

ใชก้ระแสไฟตํÉาเกินไป 

จดัเตรียมพืÊนทีÉ 

ก่อนการเชืÉอม 
5 18.52 

การหลอมละลาย  

ไม่สมบูรณ์ 

ความร้อน 

ไม่เท่ากนัในขณะเชืÉอม 

อบรมช่าง 

ก่อนการเชืÉอม 
4 14.81 

รอยต่อไม่หลอม

ละลาย 

ช่างเชืÉอมขาดทกัษะใน

การทาํงาน 

อบรมช่าง 

ก่อนการเชืÉอม 
3 11.11 

0
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ชิÊนงานมีโพรง เชืÉอมไม่เตม็พืÊนผิวท่อ การหลอมละลาย รอยต่อไม่หลอม

ละลาย

จาํนวนการเชืÉอม ทีÉมีความผดิพลาด ชัÊน ทีÉ 3
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รูปทีÉ ś.řŚ อตัราส่วน การเชืÉอมทีÉมีความผิดพลาด ชัÊนทีÉ ś 

  

หลงัจากทีÉมีการบนัทึกค่าสถิติ จาํนวนการเชืÉอม ทีÉมีความผิดพลาด ของชัÊนทีÉ ś มีจาํนวนการ

ผิดพลาด Śş ครัÊ ง ซึÉ งสามารถลดจาํนวนความผิดพลาดทีÉเกิดขึÊนได ้ โดยการจดัใหม้ีการปรับปรุง 

กระบวนการทาํงาน ก่อนเริÉมการทาํงาน โดยการจดัการวิเคราะห์ ปัญหาของการเชืÉอมทีÉเกิดขึÊนในแต่

ละรายการ ซึÉงจะทาํให้สามารถจาํนวนครัÊ งของการผิดพลาดลดลง และยงัช่วยให้ประหยดัค่าใชจ่้าย 

ทาํใหห้น่วยงานก่อสร้างมีผลประกอบการมากขึÊน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

55.56

18.52

14.81

11.11

อตัราส่วนการเชืÉอม ทีÉมีความผิดพลาด ชัÊนทีÉ 3 (%)

ชิÊนงานมีโพรง เชืÉอมไม่เตม็พืÊนผิวท่อ การหลอมละลายไม่สมบูรณ์ รอยต่อไม่หลอมละลาย
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3.5 การระดมสมอง เพืÉอหาสาเหตุของการเกดิข้อผดิพลาด 

 การหาสาเหตุของปัญหาทาํโดยวิธีระดมสมองของบุคลากรทีÉ เกีÉยวข้องโดยมี ผูจ้ดัการ

โครงการ วิศวกรโครงการ และ ผูรั้บเหมางานเชืÉอมท่อ เพืÉอใหทุ้กคนมีความเขา้ใจและปฏิบติังานไป

ในทิศทางเดียวกัน และ ลดความผิดพลาดงานเชืÉอมในหน่วยงานก่อสร้าง สามารถสรุปสาเหตุดัง

แสดงในแผนภูมิกา้งปลาในรูปทีÉ 3.13 แผนภูมิกา้งปลา วิเคราะห์ปัญหาการลด ความผิดพลาดงาน

เชืÉอม และรูปทีÉ 3.14 การระดมสมอง เพืÉอหาสาเหตุของการเกิดขอ้ผิดพลาด  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปทีÉ 3.1ś แผนภูมิกา้งปลา วิเคราะห์ปัญหาการลด ความผิดพลาดงานเชืÉอม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปทีÉ ś.14 การระดมสมอง เพืÉอหาสาเหตุของการเกิดขอ้ผิดพลาด  

  

 

ปัญหาดา้นสุขภาพ ปัญหาข้อผิดพลาด 

ของงานเชืÉอมท่อ 

ของระบบป้องกัน 

อคัคภัีย 

สภาพแวดล้อม 

ไม่มีความชาํนาญ สภาพอากาศ 
พืÊนทีÉคบัแคบ 

คน 

เครืÉองมือชาํรุด 
เครืÉองมือไม่ทนัสมยั 

ทาํงานบนทีÉสูง 

แบบมีการเปลีÉยนแปลง 

เครืÉองมือ วธีิการทํางาน 
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จากรูปทีÉ 3.13 สามารถสรุปผลจากการระดมสมองสรุปไดว้่าสาเหตุของความผิดพลาด

เกิดจาก (ř) พนกังานเชืÉอมไม่มีความชาํนาญ (Ś) ปัญหาด้านสุขภาพ (ś) พืÊนทีÉคับแคบ (Ŝ) สภาพ

อากาศ (ŝ) เครืÉองมือชาํรุด (Ş) เครืÉองมือไม่ทนัสมยั (ş) ทาํงานบนทีÉสูง (Š) แบบมีการเปลีÉยนแปลง 

จึงไดก้าํหนดวิธีปรับปรุง คือ (ř) ทาํการอบรมพนักงานก่อนการเชืÉอม (Ś) ทาํการเชืÉอมท่อมาจาก

โรงงาน (ś) ทาํการทดสอบฝีมือช่างเชืÉอม (Ŝ) จดัเตรียมอะไหล่และ เครืÉองมือสํารอง (ŝ) จดัเตรียม

เครืÉองมือทีÉมีความทนัสมยั (Ş) ส่งแบบเพืÉออนุมติัก่อนเริÉมงาน 

 

3.6 การกาํหนดวิธีแก้ไขปัญหา 

ทาํการ จดัอบรมพนกังานเชืÉอม ก่อนการเชืÉอมท่อ เพืÉอทาํการประเมินช่างเชืÉอมก่อนทาํการ

เชืÉอม และยงัเป็นการช่วยใหพ้นกังานเชืÉอมท่อ เกิดความเขา้ใจในงานเชืÉอม เพิÉมมากขึÊน และยงัเป็น

การคดักรองพนกังานทีÉจะมาทาํการเชืÉอมท่อ ซึÉงจะช่วยลดความเสียหายทีÉจะเกิดขึÊนไดอี้กดว้ย โดยมี

ขัÊนตอนดงัต่อไปนีÊ  

จดัทาํการ อบรมและทดสอบช่างเชืÉอม โดยวิทยากร ทีÉมีความชาํนาญ ดงัแสดงในรูป ทีÉ 3.15 

และรูปทีÉ 3.16 และ ตารางทีÉ ś.ś 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปทีÉ 3.15 แสดงการทดสอบช่างเชืÉอมในหน่วยงานก่อสร้าง 
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รูปทีÉ 3.16 แสดงการทดสอบช่างเชืÉอมในหน่วยงานก่อสร้าง 

 

ตารางทีÉ ś.ś แสดงผลการทดสอบช่างเชืÉอมในหน่วยงานก่อสรา้ง 

 

ลาํดบั ชืÉอ - สกุล ผา่น ไม่ผา่น 

1 ผูท้ดสอบ คนทีÉ ř /  

2 ผูท้ดสอบ คนทีÉ Ś  / 

3 ผูท้ดสอบ คนทีÉ ś /  

4 ผูท้ดสอบ คนทีÉ Ŝ /  

5 ผูท้ดสอบ คนทีÉ ŝ  / 

6 ผูท้ดสอบ คนทีÉ Ş /  

7 ผูท้ดสอบ คนทีÉ ş /  

8 ผูท้ดสอบ คนทีÉ Š /  

9 ผูท้ดสอบ คนทีÉ š /  

 

 จากตารางทีÉ 3.3 ไดท้าํการทดสอบช่างเชืÉอมทัÊงหมด 9 คน พบวา่ ผา่นการทดสอบ 7 คน 

ไม่ผา่นการทดสอบ 2 คน 
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3.3.2 ทาํการ ออกใบรับรองช่างเชืÉอม ทีÉจะทาํงานในหน่วยงาน ดงัแสดงในรูปทีÉ ś.ř7 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปทีÉ 3.17 ตวัอยา่งใบรับรองพนกังานเชืÉอมท่อ ในหน่วยงานก่อสร้าง 

 

 จากรูปทีÉ 3.17 เป็นเอกสารแสดงการทาํงานของช่างเชืÉอมทีÉผ่านการทดสอบ และไดรั้บ

การอนุมติัจาก ผูจ้ดัการโครงการจึงจะสามารถทาํการเชืÉอมท่อภายในโครงการได ้
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จากการทีÉได้มีการประชุม ระดมสมอง กับ ผูจ้ ัดการโครงการ วิศวกรโครงการ และ 

ผูรั้บเหมางานเชืÉอมท่อ ของระบบป้องกันอคัคีภัย สามารถ ระบุ ปัญหา ได ้Ŝ ข้อ คือ ปัญหาจาก 

สภาพแวดลอ้ม ปัญหาจากคน ปัญหาจาก เครืÉองมือ และ ปัญหาจาก วิธีการทาํงาน  ดงัแสดงใน

ตารางทีÉ ś.Ŝ ซึÉ งทาํใหส่้งผลต่อการเชืÉอมได ้Ŝ แบบ คือ ชิÊนงานมีโพรงอากาศ เชืÉอมไม่เต็มพืÊนผิวท่อ 

การหลอมละลาย ไม่สมบูรณ์ และ รอยต่อไม่หลอมละลาย ซึÉ งจะนาํปัญหาทีÉเกิดขึÊนไป ปรับปรุง

วธีิการ ปฏิบติั การทาํงานในชัÊน ทีÉ Ŝ ดงัแสดงในผลการดาํเนินการวิจยั ในบททีÉ 4 

 

ตารางทีÉ ś.Ŝ กาํหนดวิธีแกไ้ขขอ้ผดิพลาด งานเชืÉอมท่อ ในหน่วยงานก่อสร้าง 

 

 ปัญหาจาก สภาพแวดลอ้ม 

 

รายละเอียด วิธีการแกไ้ข 

       พืÊนทีÉคบัแคบ 

-  พืÊนทีÉหนา้งานไม่เอืÊออาํนวย 

 

-  ทาํการเชืÉอมท่อมาจาก work shop 

-  ทาํการเชืÉอมท่อ จากดา้นล่างแลว้   

    ค่อยนาํไปติดตัÊงในพืÊนทีÉ  

    ทีÉเอืÊออาํนวย 

สภาพอากาศ 

-  ความชืÊนมีผลต่อลวดเชืÉอม 

 

-  นาํลวดเชืÉอมมาอบเพืÉอลดความชืÊน 

-  มีลวดเชืÉอมสาํรองหห 

  

ปัญหาจาก คน 

 

รายละเอียด วิธีการแกไ้ข 

       ไม่มคีวามชาํนาญ 

                -  จาํนวนช่างเชืÉอมมีนอ้ย 

                -  นาํช่างทัÉวไปมาทาํการเชืÉอม 

 

 

-  ทาํการอบรมก่อนการเชืÉอม 

-  ทาํการทดสอบฝีมือช่างก่อนทาํ 

    การเชืÉอม 

       ปัญหาดา้นสุขภาพ 

                -  ช่างเชืÉอมไม่สบาย 

                 

 

-  จดัเตรียมช่างเชืÉอมทีÉผา่นการทดสอบ 

   ไวส้าํรอง 
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 ปัญหาจาก เครืÉองมือ 

 

รายละเอียด วิธีการแกไ้ข 

       เครืÉองมือชาํรุด 

                -  เครืÉองมือใชง้านไม่ได ้

                

 

-  จดัทาํการเตรียมอะไหล่ สาํรอง 

-  จดัทาํการเตรียมเครืÉองมือ สาํรอง 

       เครืÉองมือไม่ทนัสมยั 

                -  ส่งผลให ้ทาํงานล่าชา้ 

 

 

-  จดัทาํการเตรียมเครืÉองมือทีÉมีความ 

    ทนัสมยั 

 

ปัญหาจาก วธีิการทาํงาน 

 

รายละเอียด วิธีการแกไ้ข 

       แบบมีการเปลีÉยนแปลง 

                -  เจา้ของงานมีความประสงค ์

ปรับรูปแบบของอาคาร             

 

-  จดัทาํการประชุม 

-  ส่งแบบอนุมติัก่อนเริÉมงาน 

       ทาํงานบนทีÉสูง 

                -  ทําให้มีความยากในการ

ทาํงาน 

 

 

-  จัดทําการเชืÉอมท่อทีÉ  work shop ก่อน

นาํไปติดตัÊงจริง เพืÉอ ลดงานเชืÉอมบนทีÉสูง 

 



 

 

บททีÉ  4 

ผลการดาํเนินการวิจัย 
 

ในบทนีÊ เป็นการแสดงรายละเอียดของผลการศึกษา ความผิดพลาดของงานเชืÉอมท่อของ 

ระบบป้องกนัอคัคีภยั ทีÉเกิดขึÊนของชัÊนทีÉ ś และเปรียบเทียบค่าความผิดพลาดของงานเชืÉอมท่อของ 

ระบบป้องกนัอคัคีภยั ทีÉเกิดขึÊนของชัÊนทีÉ ś และชัÊนทีÉ Ŝ เพืÉอเป็นแนวทางในการแกไ้ขปัญหา โดยมี 

วธีิการดาํเนินการศึกษาตามขัÊนตอนดงัต่อไปนีÊ   

 

1. ผูศึ้กษาทาํการทดลองการเชืÉอมท่อระบบป้องกนัอคัคีภยัชัÊนทีÉ Ŝ  

2. ผูศึ้กษาไดท้าํการเปรียบเทียบความผิดพลาดทีÉเกิดขึÊนระหว่างชัÊนทีÉ ś และ ชัÊนทีÉ Ŝ  

3. การประมาณการค่าใชจ่้ายในการแกไ้ขความผิดพลาดทีÉเกิดขึÊน 

 

4.1 การทดลองการเชืÉอมท่อระบบป้องกนัอัคคีภยัชัÊนทีÉ Ŝ 

 

 ผูท้ดลองไดท้าํการทดลอง การเชืÉอมท่อระบบป้องกนัอคัคีภยัชัÊนทีÉ 4 พบวา่มีความผิดพลาด

เกิดขึÊน ŝ ครัÊ ง แบ่งปัญหาทีÉเกิดขึÊน ไดด้งันีÊ  ดงัแสดงในตารางทีÉ 4.1 และรูปทีÉ 4.1 

 

1. ชิÊนงานมีโพรงอากาศ  จาํนวน ś ครัÊ ง 

2. เชืÉอมไม่เต็มพืÊนผิวท่อ  จาํนวน  Ś ครัÊ ง 

 

ตารางทีÉ 4.1 แสดงความผิดพลาดการเชืÉอม ชัÊนทีÉ Ŝ 

 

 

 

ปัญหา 

 

สาเหตุ 

 

วิธีแกไ้ข 

จาํนวน

ปัญหา 

อตัราส่วนการเชืÉอม 

ทีÉมีความผิดพลาด (%) 

ชิÊนงานมี 

โพรงอากาศ 

ช่างเชืÉอมงานเป็น

เวลานาน 

ใหช่้างพกั จดัหา

ช่างเชืÉอมเพิÉม 
3 60 

เชืÉอมไม่เต็มพืÊนผิวท่อ 
พืÊนทีÉเชืÉอม        

คบัแคบ 

จดัเตรียมพืÊนทีÉ

ก่อนการเชืÉอม 
2 

40 
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รูปทีÉ Ŝ.1 อตัราส่วนการเชืÉอมทีÉมีความผิดพลาด ชัÊนทีÉ Ŝ 

 

4.2 การเปรียบเทียบผลทดลองการเชืÉอมท่อระบบป้องกนัอัคคีภัยชัÊนทีÉ 3 และ ชัÊน

ทีÉ Ŝ 

 

 ผูท้ดลองไดท้าํการนาํผลการทดลอง การเชืÉอมท่อระบบป้องกนัอคัคีภยัชัÊนทีÉ 3 และชัÊนทีÉ 4 

มาทาํการเปรียบเทียบกนั  ดงัแสดงในตารางทีÉ 4.2 และรูปทีÉ 4.2 

 

 

ตารางทีÉ 4.2 เปรียบเทียบ ผลการดาํเนินการวิจยั จาํนวนการเชืÉอม ทีÉมีความผิดพลาด ของชัÊนทีÉ ś และ

ชัÊนทีÉ Ŝ 

 

 ชิÊนงานมีโพรง 

อากาศ 

เชืÉอมไม่เต็ม

พืÊนผิวท่อ 

การหลอมละลาย 

ไม่สมบูรณ์ 

รอยต่อไม่หลอม

ละลาย 

ชัÊนทีÉ ś 15 5 4 3 

ชัÊนทีÉ Ŝ 3 0 0 2 
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ชิÊนงานมีโพรง เชืÉอมไม่เต็มพืÊนผิวท่อ การหลอมละลาย รอยต่อไม่หลอม

ละลาย

อตัราส่วนการเชืÉอม ทีÉมีความผดิพลาด ชัÊน ทีÉ 4 
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รูปทีÉ Ŝ.2 เปรียบเทียบ จาํนวนการเชืÉอมทีÉมีความผดิพลาดของชัÊนทีÉś และ ชัÊนทีÉ Ŝ 

 

4.ś การประมาณการค่าใช้จ่ายในการแก้ไขความผดิพลาดทีÉเกดิขึÊน 

  

ผูจ้ดัทาํไดท้าํการประมาณการค่าใช้จ่ายในการแก้ไขความผิดพลาดทีÉเกิดขึÊน โดยทาํการ

ทดลอง การเชืÉอมท่อระบบป้องกนัอคัคีภยัชัÊนทีÉ ś และ การเชืÉอมท่อระบบป้องกนัอคัคีภัยชัÊนทีÉ Ŝ 

เพืÉอนาํมาใชเ้ปรียบเทียบ การประมาณค่าใชจ่้ายทีÉเกิดขึÊน  

เนืÉองจากอาคารทีÉผูจ้ดัทาํไดน้าํมาทาํการทดลอง เป็น อาคาร Ŝ ชัÊน และพบว่าชัÊนทีÉ ś และ 

ชัÊน ทีÉ Ŝ ของอาคาร มีการจดัวางแผนผงัของอาคารทีÉใกลเ้คียงกนั จึงเหมาะสมทีÉจะมาทาํการทดลอง 

เพืÉอใชใ้นการเปรียบเทียบ ประมาณค่าใชจ่้ายทีÉเกิดขึÊน 

 

 ผูท้ดลองไดท้าํการทดลอง การเชืÉอมท่อระบบป้องกนัอคัคีภยัชัÊนทีÉ ś พบวา่มีความผิดพลาด

เกิดขึÊน Śş ครัÊ ง แบ่งปัญหาทีÉเกิดขึÊน ไดด้งันีÊ  ดงัแสดงในรูปภาพทีÉ 4.3 

1. ชิÊนงานมีโพรงอากาศ  จาํนวน řŝ ครัÊ ง คิดเป็นมูลค่าความเสียหาย 17,200 บาท 

เท่ากบั 0.42  %  เมืÉอเทียบกบัมูลค่างานของโครงการ 

2. เชืÉอมไม่เต็มพืÊนผิวท่อ จาํนวน  ŝ ครัÊ ง คิดเป็นมูลค่าความเสียหาย  3,200 บาท 

เท่ากบั 0.0784 %  เมืÉอเทียบกบัมูลค่างานของโครงการ 

0 2 4 6 8 10 12 14 16

ชิ Êนงานมีโพรง

เชืÉอมไมเ่ต็มพื Êนผิวทอ่

การหลอมละลาย 

รอยตอ่ไม่หลอมละลาย

 ชัÊน ทีÉ 4 ชัÊน ทีÉ 3
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3. การหลอมละลายไม่สมบูรณ์  จาํนวน Ŝ ครัÊ ง คิดเป็นมูลค่าความเสียหาย  

7,600  บาท เท่ากบั 0.1683 %  เมืÉอเทียบกบัมูลค่างานของโครงการ 

4. รอยต่อไม่หลอมละลาย จาํนวน ś ครัÊ ง คิดเป็นมูลค่าความเสียหาย  3,600 บาท 

เท่ากบั 0.0882 %  เมืÉอเทียบกบัมูลค่างานของโครงการ 

 

จากการทดลอง การเชืÉอมท่อระบบป้องกนัอคัคีภยัชัÊนทีÉ ś มูลค่าความเสียหายทีÉเกิดขึÊน   

เท่ากบั 28,400 บาท เท่ากบั 0.69 %  เมืÉอเทียบกบัมูลค่างานของโครงการ  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปทีÉ 4.3 กราฟแสดงมูลค่าความเสียหายทีÉเกิดขึÊนของชัÊนทีÉ ś 
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 ผูท้ดลองไดท้าํการทดลอง การเชืÉอมท่อระบบป้องกนัอคัคีภยัชัÊนทีÉ Ŝ พบวา่มีความผิดพลาด 

เกิดขึÊน ŝ  ครัÊง แบ่งปัญหาทีÉเกิดขึÊน ไดด้งันีÊ   ดงัแสดงในรูปภาพทีÉ 4.4 

 

1. ชิÊนงานมีโพรงอากาศ จาํนวน ś ครัÊ ง คิดเป็นมูลค่าความเสียหาย ŝ,ŞŘŘ บาท 

เท่ากบั 0.1372 %  เมืÉอเทียบกบัมูลค่างานของโครงการ 

2. เชืÉอมไม่เต็มพืÊนผิวท่อ จาํนวน  Ś ครัÊ ง คิดเป็นมูลค่าความเสียหาย Ś,ŘŘŘ บาท 

เท่ากบั Ř.ŘŜšŘ %  เมืÉอเทียบกบัมูลค่างานของโครงการ 

 

จากการทดลอง การเชืÉอมท่อระบบป้องกนัอคัคีภยัชัÊนทีÉ Ŝ มูลค่าความเสียหายทีÉเกิดขึÊน 

เท่ากบั ş,ŞŘŘ บาท เท่ากบั 0.18 %  เมืÉอเทียบกบัมูลค่างานของชัÊน Ŝ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปทีÉ 4.4 กราฟแสดงมูลค่าความเสียหายทีÉเกิดขึÊนของชัÊนทีÉ Ŝ 

 

หลงัจากการศึกษาข้อผิดพลาดจากการเชืÉอมท่อในระบบป้องกันอคัคีภัยของชัÊนทีÉ ś มา

ปรับปรุงการเชืÉอมท่อในระบบป้องกนัอคัคีภยัของชัÊนทีÉ Ŝ สามารถลดขอ้ผิดพลาดจากการเชืÉอมท่อ

ในระบบป้องกนัอคัคีภยั ซึÉ งสามารถแสดงดงัตารางทีÉ 4.3 และ รูปทีÉ 4.5 
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ตารางทีÉ 4.3 แสดงการเปรียบเทียบอตัราส่วนการลดขอ้ผิดพลาด การเชืÉอมท่อ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปทีÉ 4.5 แสดงขอ้ผิดพลาดทีÉเกิดขึÊนหระวา่งชัÊนทีÉ ś และ ชัÊนทีÉ Ŝ 

 

 

 

 

ปัญหา ชัÊนทีÉ 3  ชัÊนทีÉ 4 อตัราความผดิพลาดทีÉลดลง (%) 

ชิÊนงานมีโพรงอากาศ 15 3 80 

เชืÉอมไม่เต็มพืÊนผิวท่อ 5 2 60 

การหลอมละลายไม่สมบูรณ์ 4 0 100 

รอยต่อไม่หลอมละลาย 3 0 100 

จาํนวนความผิดพลาด 27 5 81.48 
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หลงัจากการศึกษาข้อผิดพลาดจากการเชืÉอมท่อในระบบป้องกันอคัคีภัยของชัÊนทีÉ ś มา

ปรับปรุงการเชืÉอมท่อในระบบป้องกนัอคัคีภยัของชัÊนทีÉ Ŝ สามารถลดขอ้ผิดพลาดจากการเชืÉอมท่อ

ในระบบป้องกันอคัคีภยั ซึÉ งสามารถลดมูลค่าความเสียหาย ชัÊนทีÉ ś ซึÉ งมีความผิดพลาดเกิดขึÊน Śş 

ครัÊ ง ซึÉงมีมูลค่าความเสียหาย ŚŠ,ŜŘŘ บาท และ ชัÊนทีÉ Ŝ ซึÉ งมีความผิดพลาดเกิดขึÊน ŝ ครัÊ ง ซึÉงมีมูลค่า

ความเสียหาย ş,ŞŘŘ บาท ซึÉงสามารถลดมูลค่าความเสียหายได ้ŚŘ,ŠŘŘ บาท แสดงดงัตาม ตารางทีÉ 

4.4 และรูปทีÉ 4.6 

ตารางทีÉ 4.4 แสดงการเปรียบเทียบมูลค่าความเสียหายของชัÊนทีÉ ś และชัÊนทีÉ Ŝ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปทีÉ 4.6 แสดงกราฟแสดงมูลค่าความเสียหายทีÉเกิดขึÊนของชัÊนทีÉ ś และชัÊนทีÉ Ŝ 

รายการ มูลค่าความเสียหาย (บาท) 

ชัÊนทีÉ 3 28,400 

ชัÊนทีÉ 4 7,600 

มูลค่าความเสียหายลดลง 20,800 
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บททีÉ  ŝ 

สรุปผล อภิปรายผล และข้อเสนอแนะ 

  

 จากการศึกษา และ รวบรวมขอ้มูลทัÊงหมดหลงัจากทีÉไดท้าํการศึกษา วิเคราะห์ และ

เปรียบเทียบ ความผิดพลาด การเชืÉอมท่อระบบป้องกนัอคัคีภยั ทีÉเกิดขึÊนระหวา่งชัÊนทีÉ ś และ ชัÊนทีÉ Ŝ  

ไดผ้ลสรุปออกมาดงัต่อไปนีÊ  
 

1. สรุปผลผลการวิจยั 

2. ปัญหาและอุปสรรค 

3. ขอ้เสนอแนะ 
 

 ŝ.ř สรุปผลการศึกษา 

จากการศึกษาการลดความผิดพลาด การเชืÉอมท่อระบบป้องกันอัคคีภัยในหน่วยงาน

ก่อสร้าง เมืÉอทาํการวิจัยแลว้ สามารถลดความผิดพลาดการเชืÉอมท่อของระบบป้องกนัอคัคีภยัใน

หน่วยงานก่อสร้างได ้ Šř.ŜŠ %  ซึÉงสามารถปรังปรุง สาเหตุ ชิÊนงานมีโพรงอากาศ จาก řŝ ครัÊง เหลือ 

ś ครัÊ ง  ลดลงคิดเป็น ŠŘ % เชืÉอมไม่เต็มพืÊนผิวท่อ จาก ŝ ครัÊ ง เหลือ Ś ครัÊ ง ลดลงคิดเป็น ŞŘ % การ

หลอมละลายไม่สมบูรณ์ จาก 4 ครัÊง เหลือ  0 ครัÊ ง ลดลงคิดเป็น řŘŘ %  รอยต่อไม่หลอมละลาย จาก 

3 ครัÊ ง เหลือ 0 ครัÊ ง ลดลงคิดเป็น řŘŘ %  และยงัสามารถเพิÉมทักษะ การเชืÉอมให้กบัพนักงานเชืÉอม 

เพราะได้มีการประชุมเพืÉอให้เกิดความเขา้ใจในงานเชืÉอมท่อมากขึÊ น และ ทาํให้ลดเวลาในการ

ทาํงานลง เพราะมีจุดเสียหายทีÉนอ้ยลง และช่วยใหเ้จา้ของงานลดค่าใชจ่้ายทีÉไม่จาํเป็นออกไป และ

ใหง้านเสร็จเร็วกว่ากาํหนด 

  

ŝ.Ś ปัญหาและอปุสรรค 
 

จากการเชืÉอมชัÊนทีÉ Ŝ พบว่า ยงัมีการรัÉวของท่อเกิดขึÊนจาก ชิÊนงานมีโพรงอากาศ เนืÉองจาก

ช่างเชืÉอมทาํงานเป็นเวลานาน ส่งผลใหเ้กิดการลา้ ทาํใหมี้ความผิดพลาดเกิดขึÊน (Human Error) จึง

ควรแนะนาํ ใชช่้างเชืÉอมท่อ พกัผอ่น และจดัหาช่างเชืÉอมเพิÉม หลีกเลีÉยงการทาํงานเชืÉอมเป็นเวลานาน 

ปัญหาการเชืÉอมไม่เต็มพืÊนผิวท่อ เนืÉองจาก พืÊนทีÉบริเวณคบัแคบ อาจจะตอ้งทาํการเชืÉอมท่อก่อนทีÉ

งานผนงัจะเริÉมก่อผนงั ซึÉ งสามารถศึกษาไดจ้ากแบบ   
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จากการเก็บรวบรวมสถิติความผิดพลาดจากเชืÉอมท่อในระบบป้องกันอัคคีภัย  พบว่า

ผลกระทบทีÉเกิดขึÊน ทาํใหเ้สียเวลา และค่าใชจ่้าย ซึÉงปัญหาทีÉเกิดขึÊนมานัÊนถา้มีการเตรียมงาน และ

การศึกษาแบบทีÉดี และมีการอบรมก่อนเริÉมทาํงานเชืÉอม ให้ทุกคนทีÉเกีÉยวขอ้งกับการทาํงานเชืÉอม      

มีความคิดเห็นไปในทางเดียวกนั ก็จะสามารถลดขอ้ผิดพลาดทีÉเกิดขึÊนเกีÉยวกบังานเชืÉอมได ้ จากการ

วิจัยได้นําขอ้มูล ทีÉได้ไปเปรียบเทียบกับข้อมูลทัÊ ง Ś ชัÊน ผูว้ิจัยพบว่า สามารถลดปัญหา การลด

ขอ้ผิดพลาดในการเชืÉอมท่อ ของระบบป้องกนัอคัคีภยัในงานก่อสร้าง ความผิดพลาดการเชืÉอมจาก 

27 ครัÊ ง เหลือเพียง 5 ครัÊ ง 

 

ŝ.ś  ข้อเสนอแนะ 

จากการเก็บรวบรวมสถิติความผิดพลาดจากเชืÉอมท่อในระบบป้องกันอคัคีภยั  พบว่าถา้

ตอนตน้เริÉมโครงการไดมี้การจดัอบรม การเชืÉอมท่อในระบบป้องกนัอคัคีภยั  ใหก้บัพนกังานเชืÉอม 

และผูที้ÉเกีÉยวขอ้งกบัการเชืÉอม ไดมี้การประชุมวางแผน ขัÊนตอนการทาํงานอยา่งมีระบบ จะช่วยให้

ลดขอ้ผิดพลาดจากการเชืÉอมท่อในระบบป้องกนัอคัคีภยัไดดี้เป็นอย่างมาก เพราะจะช่วยใหเ้ข้าใจ

และทราบถึงปัญหา ตัÊงแต่การเริÉมการออกแบบระบบท่อ และไดท้าํการแกไ้ขในแบบก่อนทีÉจะเริÉม

ดาํเนินงาน ในการเชืÉอมจริง และอีกส่วนหpนึÉ งคือ การจดัการ ทาํการอบรม การเชืÉอมท่อในระบบ

ป้องกนัอคัคีภยั  และทดสอบช่างเชืÉอมก่อนเริÉมงาน จะทาํให้นายจา้งทราบวา่ พนกังานเชืÉอม มีทกัษะ

การเชืÉอมมากนอ้ยแค่ไหน ก่อนทีÉจะเชืÉอมท่อในหน่วยงานก่อสร้าง 
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