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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 
 

   



บทที 2 

ทฤษฎแีละงานวิจัยทีเกยีวข้อง 

 

ในบทนีจะกล่าวถึง ทฤษฎีและงานวิจยัทีเกียวขอ้งกบัการเชือมโลหะ สาํหรับงานวิจยัเรือง 

การลดความผิดพลาดในงานเชือมท่อของระบบป้องกนัอคัคีภยัในหน่วยงานก่อสร้าง กรณีศึกษา

อาคารในเขตประเวศ กรุงเทพมหานคร หวัขอ้ทีจะกล่าวถึงประกอบดว้ย หลกัการพืนฐานของการ

เชือม กระบวนการเชือมต่างๆ เครืองมือและอุปกรณ์ทีใช ้รวมถึงรายละเอียดเกียวกบัขนัตอนในการ

เตรียมงาน การวางแผน การปฏิบติังาน และการตรวจสอบคุณภาพงานเชือม นอกจากนียงัมีการ

ทบทวนงานวิจยัทีสาํคญัและแนวโนม้การพฒันาเทคโนโลยีการเชือมในอนาคต 

การทบทวนวรรณกรรมดังกล่าวสามารถสรุปประเด็นสําคัญทีเกียวข้องกับงานวิจัยใน

หวัขอ้นีไดด้งันี 

 

.  ทฤษฎีการเชือม 

2.2 กระบวนการเชือมในการวิจยั 

2.3 งานวิจยัทีเกียวขอ้ง 

 

การนําความรู้เกียวกับทฤษฎีและเทคโนโลยีการเชือมสมยัใหม่มาประยุกต์ใช้ ร่วมกับ

การศึกษางานวิจยัทีเกียวขอ้ง จะช่วยให้สามารถพฒันาและปรับปรุงกระบวนการเชือมท่อระบบ

ป้องกนัอคัคีภยัใหม้ีประสิทธิภาพมากขึน ลดความผิดพลาด และเพิมความปลอดภยั 

 

.  ทฤษฎกีารเชือม 
 

ในงานวิจัยเรือง "การลดความผิดพลาดในงานเชือมท่อของระบบป้องกันอัคคีภัยใน

หน่วยงานก่อสร้าง" คาํหลกัดงักล่าวมีความหมายและบริบทดงันี 

การเชือมโลหะ หมายถึงการเชือมท่อเหล็กหรือท่อโลหะอืนๆ เพือใชเ้ป็นท่อนาํในระบบ

ป้องกนัอคัคีภยั ซึงตอ้งการความปลอดภยัและความแข็งแรงสูง 

ระบบป้องกนัอคัคีภยั หมายถึงระบบสาํหรับการดบัเพลิงและป้องกนัเพลิงลุกลามในอาคาร

หรือโครงการก่อสร้างต่างๆ โดยเนน้ทีความสมบูรณ์ของท่อนาํและอุปกรณ์ทีเกียวขอ้ง 

งานก่อสร้าง ในทีนีหมายถึงการก่อสร้างอาคารขนาดใหญ่ เช่น สํานักงาน โรงงาน 

ศูนยก์ารคา้ ทีตอ้งติดตงัระบบป้องกันอคัคีภยัตามกฎหมาย โดยเนน้ไปทีกระบวนการเชือมท่อใน

ขนัตอนการติดตงัระบบ 
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โดยสรุป งานวิจยันีเนน้ไปทีการศึกษาและพฒันากระบวนการเชือมท่อโลหะสาํหรับระบบ

ป้องกนัอคัคีภยัในงานก่อสร้างอาคารขนาดใหญ่ เพือใหไ้ดง้านเชือมทีมีคุณภาพ แข็งแรง ปลอดภยั 

และลดความผิดพลาดทีอาจเกิดขึน 

 

. .  การเชือมโดยทัวไป 

การเชือมโลหะ (Welding) เป็นหนึงในกระบวนการทีสาํคญัทีสุดในอุตสาหกรรมการผลิต

และการก่อสร้างในปัจจุบนั โดยเป็นเทคนิคทีใชใ้นการรวมหรือเชือมต่อชินส่วนโลหะเขา้ดว้ยกัน

อย่างถาวร ดว้ยการให้ความร้อนสูงจนทาํให้โลหะหลอมเหลวและเชือมติดกัน กระบวนการนีมี

ความจาํเป็นอยา่งยงิในการผลิตชินส่วนขนาดใหญ่ การก่อสร้างโครงสร้างต่างๆ และการซ่อมบาํรุง 

ช่วยเพิมความแข็งแรง ความปลอดภยั และอายกุารใชง้านของผลิตภณัฑต่์างๆ 

หวัขอ้ในบทนีจะกล่าวถึงหลกัการทางวิทยาศาสตร์และวิศวกรรมทีเป็นรากฐานของการ

เชือมโลหะ ทงัในแง่ของปฏิกิริยาทางเคมีและการถ่ายเทความร้อนทีเกิดขึน นอกจากนียงัครอบคลุม

ถึงประวติัความเป็นมาของการเชือม ซึงแสดงให้เห็นถึงวิวฒันาการของเทคนิคการเชือมตงัแต่อดีต

จนถึงปัจจุบนั และความทา้ทายทีผูค้นในอดีตตอ้งเผชิญ รวมถึงบทบาทสําคญัของการเชือมโลหะ

ในการขบัเคลือนการพฒันาในอุตสาหกรรมต่างๆ เช่น การก่อสร้าง ยานยนต ์และอุตสาหกรรมการ

ผลิตอืนๆ 

การทาํความเขา้ใจในหลกัการพืนฐาน ประวติัศาสตร์ และความสําคญัของกระบวนการ

เชือมโลหะ จะช่วยวางรากฐานความรู้ทีจาํเป็นสําหรับการศึกษาและพฒันาเทคนิคการเชือมทีมี

ประสิทธิภาพและเหมาะสมสาํหรับงานต่างๆ ต่อไปในอนาคต 

 

หลกัการพืนฐานของการเชือมโลหะ 

การเชือมโลหะเป็นกระบวนการทีอาศยัหลกัการทางวิทยาศาสตร์ทงัดา้นฟิสิกส์และเคมี

เป็นพืนฐาน โดยกระบวนการนีตอ้งใชค้วามร้อนสูงในการหลอมละลายบริเวณทีตอ้งการเชือมของ

โลหะ จากนนัจึงปล่อยให้เย็นตัวและแข็งตวั ซึงจะเกิดการพนัธะยึดเหนียวระหว่างชินโลหะเข้า

ดว้ยกนั (Lippold, 2014) 

ในดา้นฟิสิกส์ แหล่งกาํเนิดความร้อนทีใชใ้นการเชือมอาจมาจากหลายแหล่ง เช่น การเผา

ไหมข้องแก๊ส การอาร์กไฟฟ้า หรือการใช้ลาํแสงจากเลเซอร์หรือลาํแสงอิเล็กตรอน เมือความร้อน

สูงทาํให้บริเวณทีตอ้งการเชือมหลอมละลาย การควบคุมการถ่ายเทความร้อนให้เหมาะสมจึงมี

ความสาํคญัในกระบวนการเชือม เพือป้องกนัไม่ใหโ้ลหะเสียรูปหรือมีการเปลียนแปลงคุณสมบติั

จากความร้อนสูงเกินไป (Lippold, 2014) 
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ในดา้นเคมี เมือโลหะถูกใหค้วามร้อนสูงจะเกิดปฏิกิริยาต่างๆ ขึน เช่น การเปลียนเฟสจาก

ของแข็งเป็นของเหลว การดูดซบัแก๊สจากบรรยากาศโดยรอบ รวมถึงการเกิดปฏิกิริยากบัสารเติม

เช่นฟลกัซ์ ซึงหากไม่มีการควบคุมอย่างเหมาะสมอาจนาํไปสู่การเสือมสภาพของโลหะและลด

คุณภาพของรอยเชือม (Houldcroft, 1990) 

หลกัการสาํคญัของแต่ละเทคนิคการเชือมมีความแตกต่างกัน เช่น การเชือมดว้ยไฟฟ้าใช้

หลกัการของการสร้างประกายไฟระหว่างขวัไฟฟ้ากับชินงาน ซึงจะให้ความร้อนสูงทาํให้โลหะ

หลอมละลาย ขณะทีการเชือมด้วยแก๊สใช้หลกัการการเผาไหมข้องแก๊สทีให้ความร้อนสูงในการ

หลอมโลหะ (Vural, 2014; Houldcroft, 1990) การเขา้ใจหลกัการพืนฐานของแต่ละเทคนิคจะช่วย

ให้สามารถเลือกใช้ไดอ้ย่างเหมาะสม ตลอดจนควบคุมและปรับปรุงกระบวนการเพือให้ได้รอย

เชือมทีมีคุณภาพ 

โดยสรุป กระบวนการเชือมโลหะตอ้งอาศยัหลกัการทงัทางดา้นฟิสิกส์และเคมีเป็นรากฐาน 

ซึงครอบคลุมถึงการใหค้วามร้อน การถ่ายเทความร้อน ปฏิกิริยาเคมีทีเกิดขึนกบัโลหะ หลกัการของ

เทคนิคการเชือมแต่ละแบบ ตลอดจนปัจจยัต่างๆ ทีส่งผลต่อคุณสมบัติและคุณภาพของรอยเชือม 

การเขา้ใจหลกัการเหล่านีจะเป็นรากฐานสาํคญัสาํหรับการพฒันาและปรับปรุงเทคโนโลยีการเชือม

ใหมี้ประสิทธิภาพมากขึน 

 

ประวตัคิวามเป็นมาของการเชือมโลหะ 

แมว้า่มนุษยจ์ะรู้จกัการเชือมโลหะมาตงัแต่สมยัโบราณกาล แต่กระบวนการเชือมในระดบั

อุตสาหกรรมเริมพฒันาอย่างจริงจงัในช่วงคริสต์ศตวรรษที  ดว้ยการประดิษฐ์เครืองเชือมไฟฟ้า

แรกๆ เช่น กระบวนการเชือมดว้ยลวดหุม้ฟลกัซ ์(Shielded Metal Arc Welding) ในปี ค.ศ.  ซึง

ถือเป็นจุดเริมตน้สาํคญัของอุตสาหกรรมการเชือมสมยัใหม ่(Yu, 2008; Nadkarni, 1981) 

หลงัจากนันการเชือมไดมี้บทบาทสําคัญในการพฒันาอุตสาหกรรมต่างๆ เช่น การสร้าง

รถยนต์ในสหรัฐอเมริกา ซึงใชก้ระบวนการเชือมแบบต่อเนืองในการประกอบชินส่วน หรือการ

เชือมในอุตสาหกรรมก่อสร้างเพอืสร้างโครงสร้างขนาดใหญ่ เป็นตน้ (Yu, 2008; David & DebRoy, 

1992) อย่างไรก็ตาม ในช่วงเริมแรกกระบวนการเชือมก็ยงัคงมีขอ้จาํกดัและปัญหาหลายประการ 

เช่น ความยากในการควบคุมคุณภาพ ผลกระทบต่อสุขภาพของผูป้ฏิบติังาน รวมถึงปัญหามลพิษ

และผลกระทบต่อสิงแวดลอ้ม 
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ในช่วงกลางคริสต์ศตวรรษที  องค์การมาตรฐานระหว่างประเทศ เช่น องค์การ

มาตรฐานสากล (ISO) และสมาคมวิศวกรรมเครืองกลแห่งสหรัฐอเมริกา (ASME) ไดมี้บทบาท

สาํคญัในการกาํหนดมาตรฐานและแนวปฏิบติัทีดีสําหรับกระบวนการเชือมในอุตสาหกรรมต่างๆ 

ช่วยยกระดบัคุณภาพและความปลอดภยัของงานเชือม (Nadkarni, 1981) 

จากจุดเริมต้นอันเรียบง่ายในอดีต กระบวนการเชือมได้พัฒนามาอย่างต่อเนือง มีการ

ประยุกต์ใช้เทคโนโลยีใหม่ๆ เพือแก้ไขข้อจํากัดและเพิมประสิทธิภาพ จนในปัจจุบันเป็น

กระบวนการทีมีความสําคญัอย่างมากในอุตสาหกรรมทุกแขนง ทงัในดา้นการผลิต การก่อสร้าง 

การซ่อมแซมและบาํรุงรักษา 

ความสําคญัของกระบวนการเชือมโลหะในปัจจุบัน 

ในอุตสาหกรรมการก่อสร้าง การเชือมใช้ในการสร้างโครงสร้างขนาดใหญ่ต่างๆ เช่น ตึก

ระฟ้า สะพาน อุโมงค ์รวมถึงการต่อท่อและการประกอบชินส่วนโครงสร้าง ในขณะทีอุตสาหกรรม

ยานยนตใ์ชก้ารเชือมในกระบวนการผลิตตวัถงัและชินส่วนต่างๆ ของรถยนตอ์ยา่งแพร่หลาย 

นอกจากนี ยงัมีการประยุกต์ใช้การเชือมในอุตสาหกรรมพิเศษอืนๆ เช่น การสร้างยาน

อวกาศและเครืองบิน ซึงตอ้งการความแข็งแรงพิเศษ หรืออุตสาหกรรมพลงังานทดแทน เช่น การ

ผลิตกงัหันลม ซึงมีการใชเ้ทคนิคการเชือมในการประกอบชินส่วนขนาดใหญ่ (Vural, 2014) 

การเชือมยงัมีบทบาทสําคญัในการพฒันาเทคโนโลยีใหม่ๆ เช่น เทคโนโลยีการผลิตแบบ

เพิมเติม (additive manufacturing) ซึงตอ้งอาศยักระบวนการเชือมทีมีประสิทธิภาพสูงในการหลอม

รวมโลหะหรือพอลิเมอร์เป็นชนัๆ เพอืสร้างผลิตภณัฑแ์บบ  มิติ 

ประเด็นสําคัญอีกประการหนึงคือบทบาทของการเชือมในการลดการใช้พลังงานและ

ผลกระทบต่อสิงแวดลอ้ม ดว้ยกระบวนการทีมีประสิทธิภาพสูงและสามารถนาํมาประยุกต์ใช้ใน

การสร้างผลิตภณัฑที์มีนาํหนกัเบา แต่มีความแข็งแรงสูง จึงช่วยประหยดัการใชว้สัดุและพลงังานใน

การผลิตและขนส่ง นอกจากนียงัช่วยลดของเสียและมลพิษในกระบวนการผลิตหลายขนัตอน ( 

โดยสรุป กระบวนการเชือมโลหะมีบทบาทสําคัญเ ป็นอย่างยิงในการขับเคลือน

ความก้าวหน้าทางอุตสาหกรรมในยุคปัจจุบัน ทังในแง่ของการผลิต การก่อสร้าง การนํามา

ประยุกตใ์ชก้ับเทคโนโลยีใหม่ๆ และการสนบัสนุนการพฒันาอย่างยงัยืน จึงนบัเป็นองค์ประกอบ

สาํคญัทีสงัคมไม่อาจขาดได ้

 

 

 

 

 



9 
 

2. .  กระบวนการเชือมต่างๆ 

กระบวนการเชือมโลหะมีบทบาทสาํคญัอย่างยิงในอุตสาหกรรมต่างๆ ทวัโลก โดยเฉพาะ

อยา่งยิงในอุตสาหกรรมการผลิต การก่อสร้าง ยานยนต์ และอากาศยาน เนืองจากการเชือมช่วยให้

สามารถผลิตและประกอบชินส่วนหรือโครงสร้างขนาดใหญ่ได้อย่างแข็งแรง ปลอดภยั และมี

ประสิทธิภาพ 

ในบรรดากระบวนการเชือมทงัหมด การเชือมดว้ยไฟฟ้า (Arc Welding) และการเชือมดว้ย

แก๊ส (Gas Welding) ถือเป็น  กระบวนการหลกัทีใชก้นัอยา่งแพร่หลายมากทีสุด โดยการเชือมดว้ย

ไฟฟ้าจะใช้แรงดนัไฟฟ้าสูงในการสร้างประกายไฟหรืออาร์กระหว่างขวัไฟฟ้ากบัชินงาน เพือให้

ความร้อนสูงจนโลหะหลอมละลาย ขณะทีการเชือมแก๊สใชห้ลกัการของการเผาไหมร้ะหว่างแก๊ส

เชือเพลิงกบัแก๊สออกซิเจนในการใหค้วามร้อนสูงแก่โลหะ 

ทังสองกระบวนการนีมีหลักการและวิธีการทํางานทีแตกต่างกัน แต่ก็มีวตัถุประสงค์

เดียวกนัคือการหลอมละลายโลหะและทาํให้เกิดการเชือมติดกันของชินงาน โดยสามารถนาํมา

ประยุกต์ใช้ในกระบวนการผลิตและงานก่อสร้างได้อย่างหลากหลาย รวมถึงการผสมผสานหรือ

ดดัแปลงเทคนิคพิเศษต่างๆ เพือใหเ้หมาะสมกบัลกัษณะของงาน ความแข็งแรงทีตอ้งการ รวมถึง

วสัดุและขนาดของชินงาน 

การเขา้ใจหลกัการพืนฐานของการเชือมด้วยไฟฟ้าและการเชือมดว้ยแก๊ส จึงเป็นสิงสาํคญั

สาํหรับการเลือกใชก้ระบวนการใหเ้หมาะสมกบัความตอ้งการ และสามารถควบคุมกระบวนการให้

ไดผ้ลลพัธ์ทีมีคุณภาพสูงสุด 

 

การเชือมด้วยไฟฟ้า (Arc Welding) 

การเชือมดว้ยไฟฟ้าเป็นหนึงในกระบวนการเชือมทีใช้กันอย่างแพร่หลายมากทีสุด โดย

อาศยัหลกัการของการสร้างประกายไฟหรืออาร์กระหวา่งขวัไฟฟ้าและชินงาน เพือใหค้วามร้อนสูง

จนโลหะหลอมละลาย จากนนัจึงปล่อยใหเ้ยน็ตวัและเกิดการแข็งตวัเป็นรอยเชือมทีเชือมต่อชินงาน

เขา้ดว้ยกนั หลกัการทาํงานของการเชือมดว้ยไฟฟ้า เริมจากการจ่ายแรงดนัไฟฟ้ากระแสสลบัหรือ

กระแสตรงสูงๆ ผ่านลวดเชือมโลหะ (Electrode) ไปยงัชินงานโลหะทีตอ้งการเชือม เมือลวดเชือม

โลหะเขา้ใกลชิ้นงานมากพอ จะเกิดประกายไฟขึนระหวา่งลวดเชือมกบัชินงาน ซึงประกายไฟหรือ

อาร์กนีมีอุณหภูมิสูงถึง ,  องศาฟาเรนไฮต ์จึงสามารถหลอมละลายและเชือมต่อชินงานโลหะ

ได ้ดงัแสดงในรูปที 2.1 แสดง การเชือมไฟฟ้า 
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รูปที .  แสดง การเชือมไฟฟ้า 

จากภาพที .  การเชือมด้วยไฟฟ้าเป็นวิธีการวิธีเชือมโลหะโดยการทาํให้โลหะหลอม

ละลายพร้อม ๆ กบัลวดเชือม ดว้ยกระแสไฟฟ้า มหีลากหลายประเภทของการเชือมดว้ยไฟฟ้า เช่น 

- การเชือมดว้ยลวดเชือมหุม้ฟลกัซ์ (Shielded Metal Arc Welding - SMAW) 

- การเชือมด้วยท่อหุ้มแก๊สคลุมด้วยลวดเชือมโลหะเปล่า (Gas Metal Arc Welding - 

GMAW)  

- การเชือมด้วยท่องแก๊สเถ้าแก๊สคลุมด้วยลวดเทงสเตน (Gas Tungsten Arc Welding - 

GTAW) โดยแตล่ะประเภทจะมีวิธีการ อุปกรณ์ทีใช ้และขอ้จาํกดัทีแตกต่างกนัออกไป  

 

การควบคุมและปรับปรุงคุณภาพการเชือมในกระบวนการเชือมดว้ยไฟฟ้านนั สามารถทาํ

ไดโ้ดยการควบคุมปัจจยัต่างๆ เช่น แรงดนัไฟฟ้า กระแสไฟฟ้า อตัราการป้อนลวดเชือม ความเร็วใน

การเชือม ตลอดจนการจดัการบรรยากาศโดยรอบขณะทาํการเชือม เพือป้องกนัการเกิดรอยบุบ รอย

รา้ว และการเกิดสนิมในรอยเชือม 

นอกจากนี ยงัมีเทคนิคพิเศษสาํหรับกระบวนการเชือมดว้ยไฟฟ้าบางประเภท เช่น การใช้

สนามแม่เหลก็ไฟฟ้าในการควบคุมทิศทางการไหลของโลหะหลอมละลาย เพือปรับปรุงรูปร่างรอย

เชือม (Naidu et al., 2003) หรือการใชก้ารสันสะเทือนความถีสูงเพือควบคุมการแข็งตวัของโลหะ

เหลว ซึงจะช่วยเพิมคุณภาพและความแขง็แรงของรอยเชือม 

แมว้า่การเชือมดว้ยไฟฟ้าจะมีขอ้ดีในดา้นความรวดเร็ว สามารถใชไ้ดก้บัหลากหลายชนิด

ของโลหะ แต่ก็ยงัมีข้อจาํกัดและความท้าทายบางประการ เช่น การใช้พลังงานไฟฟ้าสูง การ

ปลดปล่อยไอระเหยและฝุ่ นละอองทีอาจเป็นอนัตรายต่อสุขภาพ รวมถึงความตอ้งการทกัษะฝีมือที

สูงในการควบคุมปัจจยัต่างๆ (Naidu et al., 2003)  
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อย่างไรก็ตาม ด้วยขอ้ดีทีหลากหลาย ทาํให้การเชือมดว้ยไฟฟ้ายงัคงเป็นกระบวนการที

ไดรั้บความนิยมอย่างกวา้งขวางในอุตสาหกรรมต่างๆ ทวัโลก และมีการวิจยัพฒันาอย่างต่อเนือง

เพือเพมิประสิทธิภาพ ความปลอดภยั และคุณภาพของการเชือม 

การเชือมแก๊ส (Gas Welding) 

การเชือมแก๊สเป็นอีกหนึงกระบวนการเชือมทีได้รับความนิยมอย่างแพร่หลายใน

อุตสาหกรรมต่างๆ โดยอาศยัหลกัการของการเผาไหมร้ะหว่างแก๊สเชือเพลิงกับแก๊สออกซิเจน 

เพือใหค้วามร้อนสูงแก่บริเวณทีตอ้งการเชือมจนโลหะหลอมละลาย จากนนัจึงปล่อยให้เย็นตวัและ

เกิดการแขง็ตวัเป็นรอยเชือม 

หลกัการทาํงานของการเชือมแก๊ส คือการนาํแก๊สเชือเพลิง เช่น อะเซทิลีน โปรเพน หรือ

ไฮโดรเจน มาผสมกบัแก๊สออกซิเจนในอตัราส่วนทีเหมาะสม จากนนัจึงจุดติดไฟเพือใหเ้กิดการเผา

ไหมที้มีอุณหภูมิสูงมาก ความร้อนจากการเผาไหมนี้จะถูกนํามาใช้ในการหลอมละลายบริเวณที

ตอ้งการเชือมของชินงานโลหะ เพือให้เกิดการเชือมติดกนัของโลหะ ดงัแสดงในรูปที .2 แสดง 

การเชือมแก๊ส 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที .2 แสดง การเชือมแก๊ส 

จากภาพที .  การเชือมแก๊สเกิดจากขบวนการทีทาํใหโ้ลหะประสานกนั โดยการใหค้วาม

รอ้นกบัโลหะงานจนถึง อุณหภูมิทีโลหะชนิดนนัหลอมละลาย โลหะเมือหลอมละลายจะรวมตวัเขา้

เป็นเนือเดียวกนัมีหลายประเภทของการเชือมแก๊ส เช่น 

- การเชือมดว้ยแก๊สออกซิเจนและแก๊สอะเซทิลีน  

- การเชือมดว้ยแก๊สคลุมอาร์กโลหะหลอมละลาย (Metal Active Gas Welding - MAG)  
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การควบคุมคุณภาพในกระบวนการเชือมแก๊สมีความสําคญัมาก เนืองจากมีปัจจัยหลาย

ประการทีส่งผลกระทบ เช่น การควบคุมอตัราการไหลของแก๊ส อตัราส่วนผสมของแก๊ส รวมถึง

เทคนิคการเชือมใหเ้หมาะสมกบัประเภทของโลหะและลกัษณะงาน หากไม่สามารถควบคุมไดดี้พอ

อาจทาํให้รอยเชือมมีคุณภาพตาํ เกิดรอยบุบ รอยร้าว หรือการเกิดสนิมกร่อนในรอยเชือม 

แม้ว่าการเชือมด้วยไฟฟ้าจะได้รับความนิยมมากกว่า แต่การเชือมแก๊สก็ยงัคงมีการ

ประยกุตใ์ชอ้ยา่งแพร่หลายในอุตสาหกรรมหลายประเภท เช่น 

- อุตสาหกรรมการก่อสรา้ง ใชใ้นการเชือมงานโครงสร้างเหลก็ขนาดเบา 

- งานซ่อมบาํรุงและซ่อมแซม เนืองจากความสามารถในการเคลือนยา้ยและทาํงานได้ใน

พนืทีจาํกดั 

นอกจากนี การเชือมแก๊สยงัได้รับความนิยมในงานช่างฝีมือและการสร้างงานประณีต 

เนืองจากใหค้วามร้อนสูงแต่สามารถควบคุมบริเวณทีใหค้วามร้อนไดอ้ย่างแม่นยาํ เหมาะสําหรับ

การเชือมงานทีมีขนาดเลก็ แต่ตอ้งการความละเอียดและความประณีตสูง 

 

โดยสรุป แมจ้ะมีขอ้จาํกดัในดา้นประสิทธิภาพและความสามารถในการประยุกต์ใช้บาง

ประการ แต่การเชือมแก๊สก็ยงัคงมีบทบาทสาํคญัในอุตสาหกรรมต่างๆ โดยเฉพาะในงานทีตอ้งการ

คุณภาพและความประณีตสูง หรืองานทีมีขอ้จาํกดัดา้นพืนทีในการปฏิบติังาน 

 

การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพรอยเชือม 

การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพรอยเชือมเป็นสิงทีมีความสําคญัอย่างยิง เนืองจากรอย

เชือมทีมีคุณภาพตาํอาจนําไปสู่ความเสียงต่อความปลอดภัย การทาํงานผิดพลาด หรืออนัตราย

ร้ายแรงได้ โดยเฉพาะอย่างยิงในงานทีต้องการความแข็งแรงและความน่าเชือถือสูง เช่น งาน

ก่อสร้าง งานผลิตชินส่วนอากาศยาน เป็นตน้ 

สําหรับเทคนิคการตรวจสอบรอยเชือมแบบไม่ทาํลาย (Non-Destructive Testing - NDT) 

นนั ไดมี้การนาํเทคโนโลยีใหม่ๆ มาประยกุตใ์ชอ้ยา่งแพร่หลายในปัจจุบนั อาทิ 

- การตรวจสอบดว้ยคลืนเสียงความถีสูงหรือคลืนเหนือเสียง (Ultrasonic Testing - UT)  

- การตรวจสอบดว้ยการถ่ายภาพรังสีเอก็ซ์หรือรังสีแกมมา (Radiographic Testing - RT) 

- การตรวจสอบดว้ยการหมุนเหวียงอนุภาคสนามแม่เหล็ก (Magnetic Particle Inspection - 

MPI) 

เทคนิคเหล่านีช่วยให้สามารถตรวจพบข้อบกพร่องหรือรอยร้าวในรอยเชือมได้อย่างมี

ประสิทธิภาพ โดยไม่ต้องทาํให้ชินงานเสียหาย ทาํให้สามารถควบคุมและกําจัดรอยเชือมทีมี

คุณภาพตาํออกจากสายการผลิตได ้ 
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เครืองมือและอุปกรณ์ 

1. เครืองเชือมกระแสตรงแบบเครืองเรียงกระแส (Rectifier Type DC welding machine) 

เครืองเชือมกระแสตรงแบบเครืองเรียงกระแสประกอบดว้ยหมอ้แปลงไฟฟ้า  และซิลิกอน

หรือซิลิเนียมทีทาํหนา้ทีแปลงกระแสไฟสลบัให้เป็นกระแสตรง  ซึงซิลิกอนและซิลิเนียมนนั เป็น

สารกึงตัวนาํไฟฟ้าทียอมให้อีเลคตรอนไหลผ่านได้สะดวกเพียงทางเดียว ส่วนอีกทิศทางหนึง          

อีเลคตรอนจะไหลผ่านไม่สะดวก เครืองเชือมนีสามารถใช้งานได้ทังไฟDCEP และไฟ DCEN 

อุปกรณ์ประกอบหลกัภายในเครืองไม่มีการเคลือนที  ยกเวน้พดัลมระบายความร้อนเท่านนั. เครือง

เชือมชนิดนี จึงสามารถทาํงานไดอ้ย่างเงียบเชียบและบาํรุงรักษาน้อย สาํหรับกระแสไฟทีป้อนเขา้

เครืองจะเป็นแบบ 3 เฟส แต่มอเตอร์ระบายความร้อนจะเป็นแบบ 1 เฟส ดงัแสดงในรูปที .3 แสดง

เครืองเชือมกระแสตรงแบบเครืองเรียงกระแส 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที .3 แสดงเครืองเชือมกระแสตรงแบบเครืองเรียงกระแส 
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2. หัวจบัลวดเชือม ( Electrode Holder )  

เป็นหัวจับยึดลวดเชือมหุ้มฟลักซ์ มีขนาดและรูปร่างแตกต่างกันออกไปแล้วแต่ผูผ้ลิต       

จะออกแบบ การเลือกใช้ ขนาดของหัวเชือมขึนอยู่กับกระแสสูงสุดทีใช้ในการเชือม ทีสําคัญ                   

คือ ตอ้งไม่หนกัจนเกินไป ไม่ร้อนเร็ว มีรูปร่างและ สดัส่วนพอเหมาะในการจบั ขณะใชง้านตอ้งจบั 

และปล่อยลวดเชือมไดส้ะดวก ตอ้งมีฉนวนหุ้มอยา่งดี ดงัแสดงในรูปที .4 แสดงหวัจบัลวดเชือม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที .4 แสดงหวัจบัลวดเชือม 

 
 

3. สายเชือม (Welding Cable) 

สายเชือมจะทาํ หน้าทีเป็นทางผ่านของกระแสไฟทีผลิตจากเครืองเชือมไปยงับริเวณการ

อาร์ก สายเชือมนีจะมี 2 เส้ นเส้ นหนึงจะต่อจากเครืองเชือมไปยงัหัวเชือม อีกเส้ นหนึงจะต่อจาก

เครืองเชือมไปยงัชินงาน ภายในประกอบด ้วย ลวดทองแดงเสน้เลก็ ๆ จาํนวนมากพนักนัเป็นเกลียว

คลา้ยเชือก มีฉนวนหุ้ มโดยรอบ สายเชือมต ้องมีลกัษณะอ่อนตัว ได้ดี ( Flexible ) จาํนวนของ        

เส้นลวดต้องมีปริมาณเพียงพอ หรือเมือรวมกันเป็นสายเชือมแลว้ตอ้งมีขนาดโตพอเหมาะ กับ

ความสามารถของเครืองเชือม และระยะห่างจากเครืองเชือมไปยงัชินงานทีจะเชือม ดงัแสดงในรูปที 

2.5 แสดงสายเชือม 

 

 

 
 

 

รูปที .5 แสดงสายเชือม 
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4. หวัจบัสายดิน (Ground Clamp) 

เป็นหวัจบัทีต่อเขา้กบัสายเชือม ซึงต่อจากเครืองเชือมมายงัชินงาน หวัจบัสายดินจะจับเขา้

กบัชินงานทีจะเชือม ทาใหว้งจรเชือมครบวงจร ถา้หวัจบัสายดินไม่แน่นหรือจุดหนึงจุดใดในวงจร

การเชือมหลวมจะสูญเสียพลงังาน และสายเชือม ( Cable ) จะร้อนเร็ว ดงัแสดงในรูปที 2.6 แสดงหัว

จบัสายดิน 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที .6 แสดงหวัจบัสายดิน 

 

5. ลวดเชือมไฟฟ้า (Electrode) 

ลวดเชือมไฟฟ้าจะทาํหนา้ทีเป็นตวัอาร์กกบัโลหะงาน ทาํใหเ้กิดความร้อนสูง จนกระทัง

โลหะงานหลอมละลาย ในขณะเดียวกันตวัมนัเองก็หลอมละลาย และจะเติมลงบนเนือโลหะเชือม

และเมือเยน็ตวัลงจะแข็งตวักลายเป็นแนวเชือม เพือใหไ้ดแ้นวเชือมทีแข็งแรงเนือโลหะรวมตัวเป็น

เนือเดียวกนั ลวดเชือมและโลหะงานทีจะนาํมาเชือม จะตอ้งเป็นโลหะชนิดเดียวกนั ดงัแสดงในรูป

ที 2.7 แสดงลวดเชือมไฟฟ้า 

 

 

 

 

 

 

 
 

 

รูปที .7 แสดงลวดเชือมไฟฟ้า 
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การเลือกลวดเชือมตามวตัถุประสงค์การใช้งาน 

1. ชินงานหนาไม่เกิน 3 มิลลิเมตร แนวไม่ดีมากนกั ใชล้วดเชือม ชนิด A2 หรือ R2 ขนาด 

เสน้ผ่าศูนยก์ลาง 2.5 มิลลิเมตร 

2. ลวดเชือมขนาดเลก็ วางชินงานชิดกนั ประกอบจบัยดึอย่างดี ใชล้วดเชือมชนิด R3  

ขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลาง 2 และ 2.5 มิลลิเมตร 

3. การเชือมรากแนวรอยต่อบางงานตวัวี เชือมทะลุจากดา้นเดียว ชินงานหนามากกวา่ 6  

มิลลิเมตร คุณภาพปานกลางและธรรมดา ใชล้วดเชือม R3 ขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลาง 3.25 มิลลิเมตร 

4. การเชือมรากแนวรอยต่อบากงานตวัวีเชือมทะลุจากดา้นเดียวตอ้งการคุณภาพสูง 

โดยเฉพาะการเชือมท่อใชล้วดชนิด RR6 หรือชนิด RR8 ขนาดเส้นผ่าศูนยก์ลาง 2.5 มิลลิเมตร ใน

กรณีพิเศษการเชือมท่าตงัเชือมลงใชล้วดเชือมชนิด C4 ขนาดเสน้ผ่านศูนยก์ลาง 3.25 มิลลิเมตร ใช้

ลวดเชือมชนิดพิเศษสาํหรับการเชือมท่าตงัเชือมลง 

5. การเชือมเดินแนวและแนวปิดรอยต่อบากงานตวัว ีและตวัเอกซ์ทุกท่าเชือมและรอยต่อ 

ตัวทีเชือมชินงานทีหนาไม่เกิน 20 มิลลิเมตร ใช้ลวดเชือมชนิด RR6 หรือ RR8 , AR7 หรือ A5, 

PR11, AR11 ขนาดเส้นผ่านศูนยก์ลาง 3.25 ถึง 6 มิลลิเมตร แตกต่างกนัตามความหนาชินงานและ

ท่าเชือม 

6. รอยต่อตวัทีในทีแคบ ๆ ใชล้วดชนิด A5 ขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลาง 3.25 ถึง 6 มิลลิเมตร  

กาํจดัขึตะกรันง่ายและดี 

7. การเชือมรอยต่อตวัทีเชือมลง ชินงานหนาไม่เกิน 12 มิลลิเมตร และเชือมโลหะแผ่น 

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

แตกต่างกนัตามความหนาชินงาน 

8. การเชือมท่าตงัเชือมขึนทีงานหนาไมเ่กิน 20 มิลลิเมตร ใชล้วดเชือมชนิด A5, RR6  

หรือ RR8 ขนาดเสน้ผา่นศูนยก์ลาง 3.25-4 มิลลิเมตร 
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ตําแหน่งท่าเชือมไฟฟ้า 

ในการเชือมไฟฟ้าจะมีท่าเชือมในลกัษณะต่าง ๆ ดงันี 

1. การเชือมต่อเกยในท่าราบ การเชือมต่อเกยท่าราบเป็นแบบของรอยต่อทีนิยมใชก้ันมาก 

ใน งานอุตสาหกรรม ดา้นต่าง ๆ จดัเป็นรอยต่อทีประหยดั ไม่เสียเวลาในการเตรียมงาน รอยต่อเกย 

จะมีความ แขง็แรงสูงสุดเมือเชือมรอยต่อทงัสองดา้น ในการเชือมจะตอ้งไม่ใชก้ระแสไฟสูงเกินไป  

มุมของลวดเชือม ในขณะเชือมประมาณ 45 - 60 องศา การเคลือนไหวลวดเชือมจะเป็นลักษณะ 

เดินหนา้ ถอยหลงั ไปตามแนว เชือม การเคลือนไหวลวดเชือมเช่นนีจะเป็นการอุ่นโลหะงานให้ร้อน 

ล่วงหน้าก่อนทีจะเชือมไปถึง ซึงจะท าให ้รอยเชือมนูนสมบูรณ์ และป้องกนัไม่ให้สแลคหลอม 

เหลวไหลลาํหนา้รอยเชือม ดงัแสดงในรูปที .8 การเชือมตอ่เกยในท่าราบ 

   

  

 

  

 

  

รูป .8 การเชือมต่อเกยในท่าราบ 

2. การเชือมรอยต่อชนท่าราบ รอยต่อชนท่าราบเป็นรอยต่อทีใช้กันมากส าหรับการต่อ

โลหะ งานทวัไป  โลหะงานซึงหนาเกิน /  นิว เมือทาํ การเชือมรอยต่อทงัสองดา้นแล้วจะเป็น

รอยต่อทีมีประสิทธิภาพ สูงมาก การทีจะใหร้อยเชือมมีความแข็งแรงมากหรือนอ้ยขึนอยู่กบัขนาด

ของการซึมลึกของรอยเชือม ขนาดของการซึมลึกจะขึนอยู่กบัขนาดของลวดเชือมและกระแสทีใช้

ในการเชือม ส าหรับงานทีมีความหนา 3/16 นิว เมือเชือมรอยต่อเพียงดา้นเดียว รอยต่อจะเวน้ระยะ

ไวเ้สมอ การเชือมรอยต่อชนท่าราบจะตอ้งปรับกระแสให ้เหมาะกบัลวดเชือม ขณะเชือมลวดเชือม

จะตอ้งเอียงไปขา้งหน้า 10 - 20 องศาตามทิศทางทีลวดเชือมเคลือนทีไป ดงัแสดงในรูปที 2.9 การ

เชือมต่อชนท่าราบ 

 

 

 

 

 

 

รูป .9 การเชือมต่อชนท่าราบ 
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. การเชือมรอยต่อรูปตัวทีในท่าราบ การเชือมรอยต่อชนรูปตวัที จะตอ้งปรับกระแสไฟให้

สูง พอทีจะทาํให้โลหะหลอมเหลวจนไหลไดง่้าย เพือทาํให้เกิดการซึมลึกลงไปจนถึงส่วนล่างสุด

ของรอยต่อ การบงัคบัลวดเชือมไปยงัมุมของรอยต่อ ต้องชีอยู่บนโลหะแผ่นตงัมากกว่าแผ่นนอน  

พร้อมกบัเอียงลวดเชือมไป ขา้งหนา้ประมาณ 30 - 40 องศา พยายามเคลือนลวดเชือมดว้ยความเร็ว

สมาํเสมอ และมีการเดินหนา้ถอยหลงั ในระยะสนั เพือเป็นการอุ่นงานส่วนล่างสุดของรอยต่อ และ

ยงั ป้องกนัสแลคหลอมเหลว ลาํหนา้รอยเชือม ดงัแสดงในรูปที 2.10 การเชือมต่อแบบตวัที 

 

 

 

 

 

 

รูป 2.10 การเชือมต่อแบบตวัที 

 

4. การเชือมในท่าขนานนอน การเชือมรอยต่อแบบต่าง ๆ ในท่าขนานนอน การบงัคบัลวด 

เชือมจะตอ้งบงัคบัให้ลวดเชือมชีขึนเป็นมุม 20 องศา เพือใชแ้รงผลกัดนัจากการอาร์ค ช่วยพยุงให้

โลหะที หลอมเหลวในแอ่งไหลลงมาไหลยอ้นขึนไปกบัรอยเชือม นอกจากนีจะตอ้งเอียงลวดเชือม

เป็นมุม 20 องศาใน ทิศทางการเคลือนทีของลวดเชือมดว้ย เช่นเดียวกบัการเชือมในท่าราบ ดงัแสดง

ในรูปที 2.11 การเชือมท่าขนานนอน 

 

 

 

 

 

 

รูป 2.11 การเชือมท่าขนานนอน 
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. การเชือมในท่าตงั การฝึกหดัท่าเชือมลกัษณะนีแบ่งออกเป็น  วธีิคือ  

การเชือมขึน (Up Hill) มีเทคนิคทีสาํคญั คือการบงัคบัใหล้วดเชือมตงัฉากกบัพืนผิว โลหะ

งานและการเอียงลวดเชือมทาํ มุมชีขึนไม่เกิน  องศา การปรับกระแสควรปรับให้มีกระแส

ค่อนขา้งสูง เสมอ ขณะท าการเชือมควรเคลือนไหวลวดเชือมเป็นแบบยกขึน แลว้ลดตาํลงมาทีแอ่ง

โลหะหลอมเหลวเป็น ระยะประมาณ  นิว แต่ระวงัอยา่ใหก้ารอาร์คดบั  

การเชือมลง (Down Hill) จะตอ้งปรับกระแสใหเ้พิมขึน เอียงลวดเชือมทาํมุมชี ขึนประมาณ 

 -  องศา และบงัคบั ลวดเชือมให้ตงัฉากกบัผิวหนา้ของโลหะงาน ขณะเชือมควรใชร้ะยะอาร์ค

สนั ๆ เพราะตามปกติแลว้สแลค จะละลายไหลลาํหน้ารอยเชือม เมือเห็นวา่สแลค ไหลพยายามลด

ระยะอาร์คให้สันลง พร้อมกับเพิมความเร็วให้ มากขึน ถา้ไม่ได้ผลให้เคาะสแลคออกทาํความ

สะอาด แลว้เริมเชือมต่อไป ดงัแสดงในรูปที 2.12 วธีิการเชือมลง และ เชือมขึน 

 

 

 

 

 

 

รูป . 2 วิธีการเชือมลง และ เชือมขึน 

. ท่าเชือมเหนือศีรษะ เป็นท่าเชือมทีปฏิบติัยากทีสุด และเกิดอนัตรายกบัผูป้ฏิบติัมากทีสุด 

ถา้หากสวมชุดปฏิบติังานไม่ถูกตอ้ง ทีสาํคญัสําหรับการเชือมท่าเหนือศีรษะคือ การปรับขนาดของ

กระแสไฟ ตอ้งใหสู้งไว ้และใชร้ะยะอาร์คสนั ๆ บงัคบัใหล้วดเชือมตงัฉากกบัพืนผิวโลหะงาน และ

ทาํมุมเอียงประมาณไม ่เกิน  องศา ตามทิศทางการทีลวดเชือมเคลือนทีไป การเคลือนทีลวดเชือม

จะเป็นลกัษณะเดินหนา้ถอยหลงั หรือเคลือนไหวลวดเชือมแบบส่าย ดงัแสดงในรูปที 2.13 ลกัษณะ

การเชือมแบบต่างๆ 

 

 

 

 

 

 

 

รูป . 3 ลกัษณะการเชือมแบบต่างๆ 
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แบบของรอยต่อเชือม 

แบบของรอยต่อเชือม แบบของรอยต่อเชือมต่าง ๆ สามารถแยกออกไดต้ามพืนฐานของ 

รอยต่อเชือมเบืองตน้สําหรับผูฝึ้กปฏิบติังานใหม่ ดงัแสดงในรูปที 2.14 แบบของรอยต่อเชือม ได้

ดงันี  

1. แบบรอยต่อชน (Butt Joint)  

2. แบบรอยต่อเกย (Lap Joint)  

3. แบบรอยต่อมุม (Corner Joint)  

4. แบบรอยต่อตวัที (T - Joint)  

5. แบบรอยต่อขอบ (Edge Joint)   

 

 

  

 

 

 

 

รูป . 4 แบบของรอยต่อเชือม 
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ก่อนการเชือมควรปฏิบัติดังนี 

. การทําความสะอาด (Cleaning) บริเวณรอยต่อชนทีจะเชือม และบริเวณขา้งเคียง จะตอ้ง

ปราศจาก สนิม สี นาํมนั และสิงไม่พึงประสงคอื์นๆ ขีเชือม (Slag) จะตอ้งทาํการเคาะออกใหห้มด  

. การประกอบปลายท่อ  ( CORRECTION  OF  FIT-UP )  ก่อนเชือมการประกอบท่อ

จะตอ้งมี ระยะห่างตามทีกาํหนด  และมีความคลาดเคลือน แนวยาวตามท่อไม่เกิน    มม  และ ตาม

เสน้รอบวงของท่อไม่เกิน    มม. เมือต่อชนกนั 

. วธีิเชือมให้สอดคล้องกบัลักษณะของการบาก ดงัแสดงในรูปที 2.15 แสดงส่วนต่างๆ ของ

แนวเชือมบากงาน 

 

 

 

 

  

 

 

 

รูป . 5 แสดงส่วนต่างๆ ของแนวเชือมบากงาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูป . 6 ตาํแหน่งท่าเชือมต่างๆ 
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.  กระบวนการเชือมในการวจิัย 

 

     ในการศึกษา การลดความผิดพลาด งานเชือมท่อในหน่วยงานก่อสร้าง จะเริมตน้ จากการศึกษา

จากแบบ ซึงเป็นจุดเริมตน้ของการทาํงานโดยศึกษาจากแบบดีไซน ์(Design Drawing)  และนาํมาทาํ

เป็น แบบทีเขียนขึนมาเพือใชท้าํงานจริง (Shop Drawing) เพือทาํการอนุมติัก่อนติดตงั จากนนัก็จะ

เป็นขนัตอนของการวางแผนการเชือม (Planning) วา่จะทาํการเชือมแบบไหน ลกัษณะหนา้งานการ

เชือมเป็นอยา่งไร เชือมในพืนทีสูงหรือไม ่ หลงัจากนนัก็จะเป็นขนัตอนการติดตงัท่อ และ ขนัตอน 

ของการเชือมท่อ และขนัตอนสุดทา้ยก็จะเป็น การทดสอบท่อ ซึงจะทดสอบรอยรัว โดยการใช้นาํ

สร้างแรงดนั ภายในทอ่ เพอืทดสอบรอยเชือม  ดงัแสดงในรูปที 2.17 Flow Chart แสดงกระบวนการ

เชือมท่อ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูป 2.17 Flow Chart แสดงกระบวนการเชือมท่อ 
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     ในส่วนของการเตรียมงานก่อนการเชือมท่อ จะมีเตรียมขนัตอนก่อนการเชือมจริง และจะตอ้งมี

แผนกตรวจสอบคุณภาพ ก่อนทาํการเชือม และหลงัของการทาํการเชือม โดยจะเริมควบคุมคุณภาพ

ตังแต่การนําท่อมาตรวจสอบ การทําความสะอาดท่อ (Cleaning pipe) การควบคุมการตัดท่อ 

(Cutting pipe) การลบมุมจากการตัดท่อ การประกอบชินส่วนอุปกรณ์ท่อ (Fitting pipe) ซึงจะมี

แผนกควบคุมคุณภาพมาตรวจสอบ ก่อนการเชือม  และหลงัจากเชือมเสร็จ ก็จะมีแผนกควบคุม

คุณภาพมาตรวจสอบ มาตรวจสอบรอยเชือมอีกครัง ถา้ตรวจสอบรอยเชือมไมผ่า่น ก็จะทาํการแกไ้ข

และทาํการเชือมท่อใหม่อีกครัง ถา้ตรวจสอบรอยเชือมผ่าน ก็จะเขา้สู่กระบวนการทาํความสะอาด

ท่อ ดงัแสดงในรูปที 2.18 Flow Chart แสดงขนัตอนการเชือมท่อ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูป 2.18 Flow Chart แสดงขนัตอนการเชือมท่อ 



24 
 

.   งานวิจัยทเีกยีวข้อง 

            การศึกษางานทีเกียวขอ้งมีดงัต่อไปนี 

งานวจิยัเชิงทฤษฎีมีบทบาทสาํคญัในการพฒันาความเขา้ใจและปรับปรุงกระบวนการเชือม

ใหมี้ประสิทธิภาพมากขึน โดยอาศยัแนวคิด ตวัแบบทางคณิตศาสตร์ และเทคนิคการจาํลองเพือ

อธิบายและคาดการณ์พฤติกรรมของวสัดุและรอยเชือมภายใตส้ภาวะต่างๆ 

การพฒันาและประยุกต์ใช้แนวคิดเชิงทฤษฎีใหม่ๆ เช่นนี จะช่วยให้เกิดความกา้วหน้าใน

การทาํความเขา้ใจกลไกการเชือมทีซับซ้อน การออกแบบวสัดุและกระบวนการเชือมทีเหมาะสม 

รวมถึงการปรับปรุงคุณภาพและประสิทธิภาพของการเชือมในภาคอุตสาหกรรม ทงันี การบูรณา

การผลการศึกษาเชิงทฤษฎีเขา้กบัการวิจยัเชิงประยกุต์และการทดลองจะช่วยใหเ้กิดการพฒันาอย่าง

กา้วกระโดดในเทคโนโลยีการเชือมต่อไป 

จิตติ  คาํสวสัดิ  ตรีเนตร  ยิงสัมพนัธ์เจริญ และ อภชิาติ  โรจนโรวรรณ (2558)  ไดส้รุปว่า

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

ประสาน (Adhesive Bonding) และงานยึดติดเชิงกล (Fasteners) เป็น ขนัตอนสาํคญัในการประกอบ

ชินส่วนในอุตสาหกรรมต่าง ๆ เช่น อุตสาหกรรมยานยนต์ อากาศยาน อุปกรณ์และเครืองจักรใน

กระบวนการผลิต เครืองมือการแพทย ์อุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ พลงังาน และ ปิโตรเคมี เป็นตน้ โดย

งานเชือมโลหะเป็นกระบวนการทีนาํโลหะสองชิน อาจจะเป็นโลหะชนิดเดียวกนัหรือต่างชนิดมา

ทาํใหติ้ดกนัหรือเชือมต่อกนัโดยอาศยัหลกัการใหค้วามร้อน ความดนั หรือทงัสองอยา่ง โดยผิวของ

โลหะทงัสองจะหลอม ละลายติดเป็นเนือเดียวกนั (Fusion Welding) หรือใชก้ารละลายโลหะเชือม

ประสานลงไประหว่างช่องว่างของชินงาน สองชินก็ได้ งานเชือมเป็นงานทีมีความสําคัญใน

อุตสาหกรรม เป็นอยา่งมากและจะสามารถสังเกตเห็นไดว้า่เทคนิคในการ เชือมมีการพฒันาไปใน

หลายรูปแบบจากอดีตจนถึงปัจจบุนั เพือใหส้อดคลอ้งกบัจุดประสงคก์ารใชง้านและตอบสนองต่อ 

ความต้องการของลูกค้า อุตสาหกรรมการเชือมจะต้อง ประกอบไปด้วยสามส่วนหลัก ๆ ซึง

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

กนกวรรณ  จิตตง์ามขา  สุกาญจนา  เลขพฒัน ์และ อนัวดิา  ทีฆทรัพย ์ (2558) ไดแ้นะนาํว่า 

เครืองเชือมไฟฟ้ามีความสาํคญัต่อการพฒันาอตุสาหกรรม เป็นอย่างมากทงัในปัจจุบนัและอนาคต 

เครืองเชือม ไฟฟ้านนัสามารถใชเ้ชือมวสัดุโลหะใหติ้ดกนั โดยอาศยัความ ร้อนทาํใหว้สัดุนนัหลอม

ละลายและเชือมประสานเป็นเนือเดียวกนั โลหะทีสามารถนาํมาเชือมให้ติดกนัไดน้ัน เช่น เหล็ก 

อะลูมิเนียม สเตนเลส เป็นตน้ ดงันนัเครืองเชือมไฟฟ้าจึงเป็น เครืองมือทีสาํคญัทงัในระดบัโรงงาน

อุตสาหกรรม การก่อสร้าง การขนส่ง หรือแมก้ระทงัสรา้งเหลก็ดดัสาํหรับบา้นเรือนใน ปัจจุบนั   

กฤต โง้วธนสุวรรณ ( 559) สรุปไวว่้า คุณภาพงานบริการของผูรั้บเหมาต่างจังหวัดที

เจา้ของโครงการไดร้ับ ตาํกวา่ ทีเจา้ของโครงการ คาดหวงั หรือกล่าวไดว้า่เจา้ของโครงการ ยงัไม่พึง
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พอใจคุณภาพงานบริการของผูรั้บเหมาต่างจงัหวดั ในทุกหวัขอ้ อยา่ง มีนยัสาํคญั โดยเมือพิจารณา

หวัขอ้คุณภาพงานบริการทีผูรั้บเหมาต่างจงัหวดั ควรปรับปรุงแกไ้ข เรียงลาํดบัจากสูง ทีสุด 5 อนัดบั

แรก ไดแ้ก่ 1) การรักษาข้อตกลงทีให้ไวก้ับท่าน 2) การตอบสนองความต้องการของท่านอย่าง

รวดเร็ว เมือท่านต้องการ 3) การป้องกันความเสียหายต่องานทีดําเนินการแล้วเสร็จ 4) การ

แสดงออกถึงความจริงใจต่อการแกปั้ญหา และ 5) ลาํดบัการก่อสร้างเป็นไปตามความตอ้งการของ

เจา้ของโครงการ ตามลาํดบั  

 สุทธิ สุนทรานุรักษ ์(2559) ไดก้ล่าวว่า  การคดักรองความเสียงการทุจริตโครงการก่อสร้าง

ภาครัฐ บทความวิชาการนีไดส้รุปสาระสําคัญจากงานวิจยัเรือง Corruption in the Construction of 

Public Infrastructure: Critical Issues in Project Preparation ซึงเสนอแนวทางคัดกรองความเสียง

การทุจริตโครงการก่อสร้างภาครัฐโดยใช้ตัวแบบการบริหารจัดการลงทุนภาครัฐอย่างมี

ประสิทธิภาพ หรือ PIM Model ตวัแบบดังกล่าวอธิบายวิธีการคัดกรองความเสียงทีอาจเกิดการ

ทุจริตตงัแต่ขันตอนการเตรียมโครงการ ทงันี ผูต้รวจสอบสามารถนาํตัวแบบนีมาประกอบการ

พจิารณาจดัทาหลกัเกณฑก์ารตรวจสอบในการตรวจสอบเชิงรุกเพือป้องปรามความเสียหายไดอ้ย่าง

ทันกาล การสร้างหลกัเกณฑ์ดังกล่าวเป็นการพฒันาสัญญาณเตือนภัยโครงการเบืองต้นเพือจะ         

คดักรองโครงการทีอาจมีความเสียงทีจะเกิดทุจริต 

บุญทอง เอือหิรัญญานนท ์(2563) ไดส้รุปวา่ ลกัษณะปัญหาตน้ทุนในธุรกิจรับเหมาก่อสร้าง

ในภาพรวม ในสภาวการณ์ทีมีการแข่งขันกันอย่างสูง และเสนอแนวทางจดัการต้นทุนในธุรกิจ

รับเหมาก่อสร้างเพือให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุด เพือเพิมความสามารถในการแข่งขนั โดยทาํการ

วิเคราะห์วรรณกรรมทีเกียวข้อง และสรุปสาระสําคัญเพือเป็นแนวทาง ในการวิจัยต่อไป จาก

การศึกษาพบว่าลกัษณะปัญหาตน้ทุนในธุรกิจรับเหมาก่อสร้างดงันี1) การทาํงานซาํซอ้น การจดัการ

ระบบ เอกสารในองค์การทักษะด้านแรงงานก่อสร้าง ประสบการณ์ในการปฎิบติังานและ การ

ประสานงาน ขอ้เสนอแนะสําหรับ 2) เสนอแนวทางการจดัการต้นทุนในธุรกิจรับเหมาก่อสร้าง 

ได้แก่ การใช้เทคโนโลยีเพือการปฎิบัติงาน ระบบควบคุมต้นทุน การเพิมประสิทธิภาพในการ

ประสานงาน การบริหารตน้ทุนดา้นวสัดุ การบริหารเวลา การบริหารตน้ทุนดา้นคุณภาพ การบริหาร 

ตน้ทุนดา้นการแข่งขนั เพือลดตน้ทุนและเพิมประสิทธิภาพในการแข่งขนัต่อไป 

รัชชวิทย ์ระวงัสําโรง และ วรรณวิทย ์แตม้ทอง (2566) ไดก้ล่าวว่า สัญญาประเภทจ้าง

ออกแบบและก่อสร้าง ไดถู้กนาํมาใชใ้นโครงการก่อสร้างขนาดใหญ่ของภาครัฐและเอกชนมากขึน 

เพือทีจะช่วยลดระยะเวลาของโครงการลง โดยการโอนความเสียงมาอยู่ทีฝ่ายผูรั้บจา้ง และทาํใหเ้กิด

ปัญหาขึนมาในหลายดา้น งานวิจยันีมีวตัถุประสงค์เพือศึกษารายละเอียดและขนัตอนการทาํงาน 

วิเคราะห์ปัญหาความล่าช้าทีพบในโครงการ จากกรณีศึกษาจาํนวน 2 โครงการคือ โครงการทาง

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

โครงการ ขนัตอนการทาํงานออกแบบและก่อสร้าง และการวดัระดบัความสําคญัของปัญหาความ

ล่าชา้ ผลการเก็บข้อมูลจากผูร้ับจา้งในโครงการ จาํนวน 28 คนพบว่ามีการทาํงาน 2 ลกัษณะ คือ 

บริษทัผูรั้บจา้งหลกัของคนไทย กบับริษทัผูรั้บจา้งช่วงของชาวต่างชาติ บริษทัผูรั้บจา้งหลกัจะทาํ

หนา้ทีบริหารจดัการโครงการ และบริษทัผูรั้บจา้งช่วงจะทาํหนา้ทีส่วนออกแบบและส่วนก่อสร้าง 

ซึงไดว่้าจา้งบริษทัผู ้ออกแบบช่วงของชาวต่างชาติทาํการออกแบบงานก่อสร้างหลกัทีสาํคญัสาํหรับ

ปัญหาในการทาํงานเกิดจากปัญหาการสือสารและระสานงานภายในของคณะทาํงานออกแบบและ

ก่อสร้าง ปัญหาการออกแบบ งานก่อสร้างล่าชา้และผิดพลาด ปัญหาบุคลากรไม่เพียงพอและขาด

ความเชียวชาญ ปัญหาการบริหารจดัการภายในคณะทาํงานออกแบบและก่อสร้างจากวฒันธรรม

องค์กรและระบบการทาํงานทีแตกต่างกนั ปัญหาการส่งมอบพืนทีก่อสร้างและการเปลียนแปลง

แบบก่อสร้างของเจา้ของโครงการ ผลการศึกษาพบว่าความล่าชา้ทีพบเรียงลาํดบัจากมากไปนอ้ย คือ 

1) การออกแบบล่าชา้ 2) การขาดสภาพคล่องทางการเงินของผูรั้บจา้ง 3) การออกแบบทีผิดพลาด 4) 

รายละเอียดของแบบก่อสร้างไม่ชดัเจน และ 5) การไม่จ่ายเงินใหผู้รั้บจา้งย่อย 

อรณิช ธนากรรฐ ์และ นพดล จอกแกว้ (2564) ไดก้ล่าวว่า  ในปัจจุบนัอุตสาหกรรมก่อสร้าง

ยงัประสบปัญหาในหลายๆดา้น ไดแ้ก่ ปัญหาการพึงพาแรงงานต่างชาติ การควบคุมมาตรฐานใน

การก่อสรา้ง เป็นตน้ ซึงการผลกัดนัการก่อสร้างใหเ้ป็นระบบอุตสาหกรรม (Industrialized building 

system, IBS) เป็นอีกทางเลือกหนึงทีจะช่วยแกปั้ญหาและพฒันาอตุสาหกรรมก่อสร้าง เนืองจากเป็น

รูปแบบการก่อสร้างทีลดการใชแ้รงงาน ลดระยะเวลาการก่อสร้าง อีกทงัยงัลดความสูญเปล่าของ

วสัดุในขนัตอนการก่อสร้าง ดว้ยเหตุนีจึงเกิดเป็นวตัถุประสงค์ของงานวิจยันี ไดแ้ก่ 1) เพือศึกษา

รูปแบบการก่อสร้างระบบอุตสาหกรรม 2) เพือศึกษาปัจจัยภายในและปัจจัยภายนอกของ

อุตสาหกรรมก่อสร้างไทยในการใชก้ารก่อสร้างระบบอตุสาหกรรม โดยงานวิจยันีจะเก็บขอ้มูลโดย

ใช้การสัมภาษณ์และแบบสอบถามจากผูเ้ชียวชาญในฝ่ายต่างๆทีเกียวขอ้งเช่น เจา้ของโครงการ 

ผูรั้บเหมา ผูอ้อกแบบ ผูผ้ลิต เป็นตน้ จากการศึกษารูปแบบการก่อสร้างระบบอุตสาหกรรมพบว่า 

วธีิการก่อสร้างในประเทศไทยทีเขา้ข่ายเป็นการก่อสร้างแบบอุตสาหกรรมมากทีสุดคือ การก่อสร้าง

ด้วยชินส่วนคอนกรีตสําเร็จรูประบบแผ่น นอกจากนียงัรวบรวมและประเมินปัจจัยภายในและ

ภายนอกไดแ้ก่ จุดแข็ง จุดอ่อน โอกาส และอุปสรรค ของอุตสาหกรรมก่อสร้างไทยในการใช้การ

ก่อสร้างระบบอุตสาหกรรม ผลการประเมินปัจจยัภายในพบวา่ผูรั้บเหมาในประเทศไทยมีศกัยภาพ

ในการก่อสร้างดว้ยระบบ IBS แต่ผูอ้อกแบบยงัขาดแนวคิดในการออกแบบงานใหส้ามารถก่อสร้าง

ดว้ยระบบอุตสาหกรรม จากการประเมินปัจจยัภายนอกพบว่า ความตอ้งการงานก่อสร้างทีเพิมขึน

เป็นโอกาสในการนาํการก่อสร้างดว้ยระบบอุตสาหกรรมมาใช ้แต่ยงัขาดการสนบัสนุนจากภาครัฐ

ในการนาํการก่อสร้างระบบอุตสาหกรรมเขา้มาปรับใชใ้หแ้พร่หลายมากขึน 
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วสุ สุขตลอดชีพ และ สันติ ชินานุวติัวงศ ์(2564) ไดก้ล่าวว่า  โครงการก่อสร้างในปัจจุบนั

มกัพบปัญหาการก่อสร้างทีล่าช้าไปจากแผนงาน ซึงเกิดจากปัญหาหลาย ๆ ประการ เช่น ด้าน

ความสามารถของบุคลากร และสภาพแวดลอ้มในการทาํงาน เป็นตน้ งานวิจยันีมีวตัถุประสงค์เพือ

ศึกษาผลิตภาพแรงงาน และปัจจยัทีส่งผลต่อผลิตภาพแรงงานในการทาํงานของงานติดตงังานระบบ

สุขาภิบาล และงานระบบดบัเพลิง ภายในโครงการก่อสร้างอาคารสูง โดยมีการเก็บขอ้มูลจากการ

เฝ้าสังเกตพร้อมกบับนัทึกภาพเคลือนไหว และภาพนิง ภายในโครงการก่อสร้างอาคารสูงจาํนวน 1 

โครงการ ผลจากการวิเคราะห์ข้อมูลพบว่ากลุ่มของแรงงานติดตังท่องานระบบสุขาภิบาลและ

ดบัเพลิงมคี่าสดัส่วนการใชแ้รงงานทีเป็นประโยชน์อยู่ในเกณฑที์ตาํกวา่มาตรฐานโดยสาเหตุมาจาก

การรอคอยอุปกรณ์ การวางแผนงานทีบกพร่อง และ ความไม่ชาํนาญของแรงงาน เป็นตน้ 

พรทิวา บวัแดง และ สุชญัญา โปษยะนันทน์ (2566) ไดก้ล่าวว่า งานก่อสร้างโรงไฟฟ้ามี

ความสาํคญัในการเสริมสร้างความมนัคงระบบไฟฟ้า หากโครงการก่อสร้างเกิดปัญหาความล่าช้า

จะส่งผลให้ปริมาณไฟฟ้าไม่เพียงต่อความตอ้งการของประชาชน งานวิจัยนีมีวตัถุประสงค์เพือ

ศึกษาความล่าช้าประเภทยอมรับไม่ได้จากการบริหารงานก่อสร้างโรงไฟฟ้าทีมีการดาํเนินงาน

ก่อสร้างในช่วง 5 ปีทีผ่านมา โดยแบ่งเป็น 2 ระยะได้แก่ ระยะดาํเนินงานโครงการ และระยะปิด

โครงการ โดยเก็บขอ้มูลจาก (1) ขอ้มูลทุติยภูมิ ประกอบดว้ย รายงานความกา้วหนา้ เอกสารโตต้อบ

ระหว่างกลุ่มบริหารโครงการก่อสร้างและบริษทัคู่สัญญาตงัแต่เริมต้นงานก่อสร้างจนถึงระยะปิด

โครงการ และ (2) ขอ้มูลปฐมภูมิ โดยการสัมภาษณ์เชิงลึกจากกลุ่มตวัอยา่ง ไดแ้ก่ บุคคลทีมีความรู้

และทาํงานในดา้นการบริหารงานโครงการก่อสร้างโรงไฟฟ้า ผลการศึกษาจากขอ้มูลทุติยภูมิพบว่า 

ความล่าชา้ประเภทยอมรับไม่ไดที้เกิดขึนส่วนใหญ่ในระยะดาํเนินงานโครงการ คือ การติดตงัวสัดุ

อุปกรณ์และทดสอบระบบนานกว่าแผนงานทีกาํหนดไว ้ส่วนความล่าชา้ประเภทยอมรับไม่ได้ที

เกิดขึนส่วนใหญ่ในระยะปิดโครงการคือ การแก้ไขซ่อมแซมงานก่อสร้างนานกว่าแผนงานที

กาํหนดไว ้โดยความล่าชา้ของทงั 2 ระยะเกิดจากปัจจยัในการบริหารโครงการดา้นขนัตอนและการ

จดัการ เนืองจาก 1) ขาดการประสานงานทาํให้ใช้วิธีก่อสร้างทีไม่เหมาะสม 2) ความเขา้ใจทีไม่

ตรงกนัในแบบก่อสร้างทาํให้ก่อสร้างผิดไปจากแบบ 3) การจดัหาแรงงานไม่เพียงพอต่อปริมาณ

งานซึงอาจเกิดจากการประเมินจาํนวนผิดพลาดหรือตอ้งการลดตน้ทุน จึงมุ่งเนน้การดาํเนินงานใน

พืนทีทีเป็นอุปกรณ์หลัก ทงันี หากมีการปรับปรุงการบริหารงาน โดยการประสานงานระหว่าง

หน่วยงานทีเกียวข้องเพือวางแผนในการดาํเนินงานร่วมกัน การติดตามความกา้วหน้างานอย่าง

ต่อเนืองและปรับเปลียนแผนงานอย่างเหมาะสมต่อสภาพการดาํเนินงาน จะช่วยลดการเกิดปัญหา

ความล่าชา้ได ้และเป็นประโยชน์ต่อโครงการก่อสร้างโรงไฟฟ้าทีมีแผนจะดาํเนินการก่อสร้างใน

อนาคต 



 

 

บทที   

วิธีดาํเนินการวิจยั 
 

ในการดาํเนินการวิจยันี จะมีรายละเอียดของบริษทักรณีศึกษา อาคารโรงงานทีก่อสร้าง 

เพือลดความผิดพลาดงานเชือม ในหน่วยงานก่อสร้าง จะศึกษางานเชือมท่อของระบบป้องกัน

อคัคีภยั จากโรงงานแห่งหนึง ซึงตวัอาคารมีทงัหมด  ชนั และชนัที  และ ชนัที  ของอาคาร มีการ

ออกแบบ ทีมีลกัษณะเหมือนกนั ผูวิ้จยัจึงคิดวา่ ลกัษณะ ดงักล่าว เหมาะสมทีจะทาํการวจิยันี 

การศึกษา เพือลดความผิดพลาดงานเชือม ในหน่วยงานก่อสร้าง จะศึกษางานเชือมท่อของ

ระบบป้องกันอคัคีภัย ได้แก่ ท่อหลกัระบบดับเพลิง (Main Fire Protection Pipe) ระบบดับเพลิง

อตัโนมติั (Sprinkler System) เพือหาสาเหตุของการเกิดปัญหา ดว้ยวิธีการ ระดมสมอง เพือนาํมา

วเิคราะห์การเกิดปัญหา เพือลดความผิดพลาด การเกิดปัญหา เพอืใหเ้วลาในการติดตงัท่อ ใชเ้วลาให้

นอ้ยทีสุด และเพิมประสิทธิภาพการทาํงานใหเ้พิมมากขึน โดยมีวิธีศึกษา  

 

1. บริษทัรับเหมาก่อสร้าง 

2. อาคารโรงงานกรณีศึกษา 

3. ศึกษาขนัตอน งานเชือมท่อในหน่วยงานก่อสร้าง 

4. ปัญหาการเชือมผิดพลาด 

5. การระดมสมอง เพือหาสาเหตุของการเกิดขอ้ผิดพลาด 

6. การกาํหนดวธีิแกไ้ขปัญหา 

 

3.1 บริษทัรับเหมาก่อสร้าง 

 บริษทัทีรับเหมาก่อสร้างอาคารหลงันี ไดท้าํการเปิดในประเทศไทยมาเป็นเวลา 48 ปี 

เป็นบริษทัรับเหมาขนาดใหญ่  ทีมีพนกังานทงัหมด 400 กว่า คน รับเหมาโครงการ โรงงานทงัหมด 

มากกวา่ 30 โครงการ 

 

3.2 อาคารโรงงานกรณศีึกษา 

 อาคารโรงงาน กรณีศึกษา เป็นโรงงาน  4 ชนั  มีพืนทีใชส้อย ทงัหมด 25,080 ตารางเมตร 

ระยะเวลาในการก่อสร้างทงัหมด 365 วนั 
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3.3 ศึกษาขนัตอน งานเชือมท่อในหน่วยงานก่อสร้าง 

ขนัตอนการศึกษาจะศึกษางานเชือมท่อดบัเพลิงในอาคาร  ชนัโดยศึกษา จาํนวน  ชนั              

คือชนัที  และ ชันที  ของอาคาร และนาํผลมาศึกษาเปรียบเทียบและ ลดขอ้ผิดพลาดทีเกิดขึน                

จะเริมต้น จากการศึกษาจากแบบ ซึงเป็นจุดเริมต้นของการทาํงานโดยศึกษาจากแบบดีไซน์   

(Design Drawing)  และนาํมาทาํเป็น แบบทีเขียนขึนมาเพือใชท้าํงานจริง เพือทาํการอนุมัติก่อน

ติดตงั จากนนัก็จะเป็นขันตอนของการวางแผนการเชือม ว่าจะทาํการเชือมแบบไหน ลกัษณะ             

หนา้งานการเชือมเป็นอย่างไร เชือมในพืนทีสูงหรือไม่  หลงัจากนนั ก็จะเป็นขนัตอนการติดตงัท่อ 

และ ขนัตอน ของการเชือมท่อ และขนัตอนสุดทา้ยก็จะเป็น การทดสอบท่อ ซึงจะทดสอบรอยรัว 

โดยการใชน้าํสร้างแรงดนั ภายในท่อ เพอืทดสอบรอยเชือม  ดงัแสดงในรูปที .  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที .   Flow Chart  กระบวนการศึกษาการเชือมท่อ 
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  ในส่วนของการเตรียมงานก่อนการเชือมท่อ จะมีการเตรียมขนัตอนก่อนการเชือมจริง 

และจะตอ้งมีแผนกตรวจสอบคุณภาพ ก่อนทาํการเชือม และหลงัจากทาํการเชือม โดยจะเริมควบคุม

คุณภาพตงัแต่การนาํท่อมาตรวจสอบ การทาํความสะอาดท่อ (Pipe cleaning) การควบคุมการตดัท่อ 

(Pipe cutting) การลบมุมจากการตัดท่อ การประกอบชินส่วนอุปกรณ์ท่อ (Pipe fitting) ซึงจะมี

แผนก ควบคุมคุณภาพมาตรวจสอบ ก่อนการเชือม  และหลงัจากเชือมเสร็จ ก็จะมีแผนกควบคุม

คุณภาพมาตรวจสอบ รอยเชือมอีกครัง  ถา้ตรวจสอบรอยเชือมไม่ผ่าน ก็จะทาํการแกไ้ขและทาํการ

เชือมทอ่ใหม่อีกครัง ถา้ตรวจสอบรอยเชือมผา่น กจ็ะเขา้สู่กระบวนการ ทาํความสะอาดท่อ  

 

 

ในการศึกษางานเชือมท่อในหน่วยงานก่อสร้าง  เพือนําผลการศึกษามาเป็นขันตอน             

และขอ้กาํหนดในการปฏิบติัทาํงาน โดยกาํหนดดว้ยการใชแ้ผนผงัการทาํงาน( Flow Chart) โดยมี

ขนัตอนดงัต่อไปนี 

- ขนัตอนการ ทาํความสะอาดทอ่ (Pipe Cleaning)     

- ขนัตอนการ ตดัท่อ (Pipe Cutting)         

- ขนัตอนการเตรียมท่อ ก่อนการเชือม (Pipe Preparation) 

- ขนัตอนการตรวจสอบ ครังที 1 (The 1st Quality Control inspection process) 

- ขนัตอนการเชือมท่อ (Pipe Weld) 

- ขนัตอนการตรวจสอบ ครังที 2 (The 2nd Quality Control inspection process) 

-  ขนัตอนการทาํความสะอาดทอ่ และ ทาสี (Pipe Cleaning and Pipe Painting)                    

การศึกษาในขันตอนนีจะสามารถทาํให้ทราบถึงวิธีการทาํงาน และขันตอนของการ

ปฏิบติังาน ดงัแสดงในรูปที 3.2 Flow Chart ขนัตอนการเชือมท่อ และแสดงดงัรูปภาพที 3.3 -3.10 
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รูปที .   Flow Chart ขนัตอนการเชือมท่อ 
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รูปที .3  ขนัตอนการ ทาํความสะอาดท่อ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที .4  ขนัตอนการ ตดัท่อ 
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รูปที .5 ขนัตอนการเตรียมท่อ ก่อนการเชือม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที .6 ขนัตอนการตรวจสอบ ครังที 1  
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รูปที .7 ขนัตอนการเชือมท่อ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที .8 ขนัตอนการตรวจสอบ ครังที 2 
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รูปที .9 ขนัตอนการทาํความสะอาดท่อ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที .10 ขนัตอนการ ทาสีท่อ 
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3.4 ปัญหาการเชือมผดิพลาด 

ในการศึกษา เพือลดขอ้ผิดพลาดงานเชือมในหน่วยงานก่อสร้างนี จะทาํการเก็บบนัทึก

สถิติค่าความผิดพลาดทีเกิดขึน เป็นจาํนวนครัง โดยศึกษาชนัที  และ ชนั ที   โดยในชนัที  จะทาํ

การบนัทึกสถิติปัญหาความผิดพลาดทีเกิดขึน และหาสาเหตุของการเกิดปัญหา เพือนาํมาวเิคราะห์

การเกิดปัญหา และกาํหนดวิธีการแกปั้ญหา ความผิดพลาดทีเกิดขึน เพอืนาํผลทีไดจ้ากชนัที 3 มา

ปรับปรุงแกไ้ข และเป็นแนวทางในชนัที   ต่อไป 

 

ศึกษา สาเหตุข้อผดิพลาดงานเชือมทีเกดิขึนในหน่วยงานก่อสร้าง 

จากสาเหตุหลกัๆขอ้ผิดพลาด งานเชือมทีเกิดขึนในหน่วยงานก่อสร้าง หลงัจากไดท้าํการ

ประชุม โดยมี ผูจ้ดัการโครงการ  หวัหนา้งาน หัวหนา้ช่าง และ ช่างเชือม สามารถวิเคราะห์ปัญหา 

ความผิดพลาดงานเชือม มาจาก   ส่วนใหญ่ๆ ซึงมาจาก ปัญหาเครืองมือทีใชไ้ม่สมบูรณ์ มีความ

ชาํรุด ทาํให้มีความเสียหายทีเกิดขึน  ตงัแต่ขบวนการเริมต้น คือ การตดัท่อทีไม่ตรง ไม่ได้ฉาก 

ปัญหาจากสภาพแวดลอ้ม ทาํให้ส่งผลต่อ การเชือม เช่นสภาพอากาศ แดดจดั ฝนตก พืนทีคบัแคบ 

ส่งผลต่อการเชือม ปัญหาจากวิธีการเชือม  เกิดจากการติดตงัท่อทีมีความสูง ทาํใหก้ารเชือมมีความ

ยากเพิมขึน ซึงจะส่งผลต่อระยะเวลาในการ ทาํงาน และปัญหาหลกัคือ ปัญหาจากคนเชือมทีไม่มี

ความชาํนาญ ส่งผลใหง้านเชือมมีปัญหา หรือ อาจจะมีปัญหาทางดา้นสุขภาพก็ส่งผลให้งานเชือมมี

ปัญหา  และทาํการนาํขอ้สรุปทีไดม้าบนัทึกในตาราง ดงัแสดงในตารางที 3.1 ตารางวเิคราะห์ปัญหา

การลด ความผิดพลาดงานเชือม 

 

 

ตารางที 3.1 ตารางวิเคราะห์ปัญหาการลด ความผิดพลาดงานเชือม 

 

 

 

ปัญหา สาเหตุ วิธีแกไ้ข จาํนวน

ปัญหา 

อตัราส่วนการเชือม 

ทีมีความผิดพลาด (%) 

ชินงานมีโพรงอากาศ     

เชือมไม่เต็มพืนผิวท่อ     

การหลอมละลาย ไมส่มบูรณ์     

รอยต่อไม่หลอมละลาย     
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 การบนัทึกข้อมูลความผดิพลาดในการเชือมท่อระบบป้องกนัอคัคีภยัชันท ี  

 ผูท้ดลองได้ทาํการทดลอง การเชือมท่อระบบป้องกันอัคคีภัยชันที  พบว่ามีความ

ผิดพลาดเกิดขึน  ครัง แบ่งปัญหาทีเกิดขึน ดงัแสดงในตารางที 3.2 และรูปที 3.11และ 3.12  ดงันี  

1. ชินงานมีโพรงอากาศ  จาํนวน  ครัง 

2. เชือมไม่เต็มพืนผิวท่อ  จาํนวน   ครัง 

3. การหลอมละลายไม่สมบูรณ์  จาํนวน  ครัง 

4. รอยต่อไม่หลอมละลาย  จาํนวน  ครงั 

ตารางที .   แสดงความผิดพลาดการเชือม ชนัที  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที . จาํนวนการเชือมทีมีความผิดพลาด ชนัที  

 

ปัญหา 

 

สาเหตุ 

 

วิธีแกไ้ข 

จาํนวน

ปัญหา 

อตัราส่วนการเชือม 

ทีมีความผิดพลาด (%) 

ชินงานมีโพรง 

อากาศ 

ลวดเชือมสกปรก 

ผิวงานไม่สะอาด 

ทาํความสะอาดลวด

เชือม , อบรมช่าง 

ก่อนการเชือม 

15 55.56 

เชือมไม่เต็ม

พืนผิวท่อ 

พืนทีเชือมคบัแคบ 

ใชก้ระแสไฟตาํเกินไป 

จดัเตรียมพืนที 

ก่อนการเชือม 
5 18.52 

การหลอมละลาย  

ไม่สมบูรณ์ 

ความร้อน 

ไม่เท่ากนัในขณะเชือม 

อบรมช่าง 

ก่อนการเชือม 
4 14.81 

รอยต่อไม่หลอม

ละลาย 

ช่างเชือมขาดทกัษะใน

การทาํงาน 

อบรมช่าง 

ก่อนการเชือม 
3 11.11 
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ชินงานมีโพรง เชือมไม่เตม็พืนผิวท่อ การหลอมละลาย รอยต่อไม่หลอม

ละลาย

จาํนวนการเชือม ทีมีความผดิพลาด ชนั ที 3
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รูปที .  อตัราส่วน การเชือมทีมีความผิดพลาด ชนัที  

  

หลงัจากทีมีการบนัทึกค่าสถิติ จาํนวนการเชือม ทีมีความผิดพลาด ของชนัที  มีจาํนวนการ

ผิดพลาด  ครัง ซึงสามารถลดจาํนวนความผิดพลาดทีเกิดขึนได ้ โดยการจดัใหม้ีการปรับปรุง 

กระบวนการทาํงาน ก่อนเริมการทาํงาน โดยการจดัการวิเคราะห์ ปัญหาของการเชือมทีเกิดขึนในแต่

ละรายการ ซึงจะทาํให้สามารถจาํนวนครังของการผิดพลาดลดลง และยงัช่วยให้ประหยดัค่าใชจ่้าย 

ทาํใหห้น่วยงานก่อสร้างมีผลประกอบการมากขึน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

55.56

18.52

14.81

11.11

อตัราส่วนการเชือม ทีมีความผิดพลาด ชันที 3 (%)

ชินงานมีโพรง เชือมไม่เตม็พืนผิวท่อ การหลอมละลายไม่สมบูรณ์ รอยต่อไม่หลอมละลาย



39 
 

3.5 การระดมสมอง เพือหาสาเหตุของการเกดิข้อผดิพลาด 

 การหาสาเหตุของปัญหาทาํโดยวิธีระดมสมองของบุคลากรทีเกียวข้องโดยมี ผูจ้ดัการ

โครงการ วิศวกรโครงการ และ ผูรั้บเหมางานเชือมท่อ เพือใหทุ้กคนมีความเขา้ใจและปฏิบติังานไป

ในทิศทางเดียวกัน และ ลดความผิดพลาดงานเชือมในหน่วยงานก่อสร้าง สามารถสรุปสาเหตุดัง

แสดงในแผนภูมิกา้งปลาในรูปที 3.13 แผนภูมิกา้งปลา วิเคราะห์ปัญหาการลด ความผิดพลาดงาน

เชือม และรูปที 3.14 การระดมสมอง เพือหาสาเหตุของการเกิดขอ้ผิดพลาด  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที 3.1  แผนภูมิกา้งปลา วิเคราะห์ปัญหาการลด ความผิดพลาดงานเชือม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที .14 การระดมสมอง เพือหาสาเหตุของการเกิดขอ้ผิดพลาด  

  

 

ปัญหาดา้นสุขภาพ ปัญหาข้อผิดพลาด 

ของงานเชือมท่อ 

ของระบบป้องกัน 

อคัคภัีย 

สภาพแวดล้อม 

ไม่มีความชาํนาญ สภาพอากาศ 
พืนทีคบัแคบ 

คน 

เครืองมือชาํรุด 
เครืองมือไม่ทนัสมยั 

ทาํงานบนทีสูง 

แบบมีการเปลียนแปลง 

เครืองมือ วธีิการทํางาน 
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จากรูปที 3.13 สามารถสรุปผลจากการระดมสมองสรุปไดว้่าสาเหตุของความผิดพลาด

เกิดจาก ( ) พนกังานเชือมไม่มีความชาํนาญ ( ) ปัญหาด้านสุขภาพ ( ) พืนทีคับแคบ ( ) สภาพ

อากาศ ( ) เครืองมือชาํรุด ( ) เครืองมือไม่ทนัสมยั ( ) ทาํงานบนทีสูง ( ) แบบมีการเปลียนแปลง 

จึงไดก้าํหนดวิธีปรับปรุง คือ ( ) ทาํการอบรมพนักงานก่อนการเชือม ( ) ทาํการเชือมท่อมาจาก

โรงงาน ( ) ทาํการทดสอบฝีมือช่างเชือม ( ) จดัเตรียมอะไหล่และ เครืองมือสํารอง ( ) จดัเตรียม

เครืองมือทีมีความทนัสมยั ( ) ส่งแบบเพอือนุมติัก่อนเริมงาน 

 

3.6 การกาํหนดวิธีแก้ไขปัญหา 

ทาํการ จดัอบรมพนกังานเชือม ก่อนการเชือมท่อ เพือทาํการประเมินช่างเชือมก่อนทาํการ

เชือม และยงัเป็นการช่วยใหพ้นกังานเชือมท่อ เกิดความเขา้ใจในงานเชือม เพิมมากขึน และยงัเป็น

การคดักรองพนกังานทีจะมาทาํการเชือมท่อ ซึงจะช่วยลดความเสียหายทีจะเกิดขึนไดอี้กดว้ย โดยมี

ขนัตอนดงัต่อไปนี 

จดัทาํการ อบรมและทดสอบช่างเชือม โดยวิทยากร ทีมีความชาํนาญ ดงัแสดงในรูป ที 3.15 

และรูปที 3.16 และ ตารางที .  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที 3.15 แสดงการทดสอบช่างเชือมในหน่วยงานก่อสร้าง 
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รูปที 3.16 แสดงการทดสอบช่างเชือมในหน่วยงานก่อสร้าง 

 

ตารางที .  แสดงผลการทดสอบช่างเชือมในหน่วยงานก่อสรา้ง 

 

ลาํดบั ชือ - สกุล ผา่น ไม่ผา่น 

1 ผูท้ดสอบ คนที  /  

2 ผูท้ดสอบ คนที   / 

3 ผูท้ดสอบ คนที  /  

4 ผูท้ดสอบ คนที  /  

5 ผูท้ดสอบ คนที   / 

6 ผูท้ดสอบ คนที  /  

7 ผูท้ดสอบ คนที  /  

8 ผูท้ดสอบ คนที  /  

9 ผูท้ดสอบ คนที  /  

 

 จากตารางที 3.3 ไดท้าํการทดสอบช่างเชือมทงัหมด 9 คน พบวา่ ผา่นการทดสอบ 7 คน 

ไม่ผา่นการทดสอบ 2 คน 
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3.3.2 ทาํการ ออกใบรับรองช่างเชือม ทีจะทาํงานในหน่วยงาน ดงัแสดงในรูปที . 7 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที 3.17 ตวัอยา่งใบรับรองพนกังานเชือมท่อ ในหน่วยงานก่อสร้าง 

 

 จากรูปที 3.17 เป็นเอกสารแสดงการทาํงานของช่างเชือมทีผ่านการทดสอบ และไดรั้บ

การอนุมติัจาก ผูจ้ดัการโครงการจึงจะสามารถทาํการเชือมท่อภายในโครงการได ้



43 
 

จากการทีได้มีการประชุม ระดมสมอง กับ ผูจ้ ัดการโครงการ วิศวกรโครงการ และ 

ผูรั้บเหมางานเชือมท่อ ของระบบป้องกันอคัคีภัย สามารถ ระบุ ปัญหา ได ้  ข้อ คือ ปัญหาจาก 

สภาพแวดลอ้ม ปัญหาจากคน ปัญหาจาก เครืองมือ และ ปัญหาจาก วิธีการทาํงาน  ดงัแสดงใน

ตารางที .  ซึงทาํใหส่้งผลต่อการเชือมได ้  แบบ คือ ชินงานมีโพรงอากาศ เชือมไม่เต็มพืนผิวท่อ 

การหลอมละลาย ไม่สมบูรณ์ และ รอยต่อไม่หลอมละลาย ซึงจะนาํปัญหาทีเกิดขึนไป ปรับปรุง

วธีิการ ปฏิบติั การทาํงานในชนั ที  ดงัแสดงในผลการดาํเนินการวิจยั ในบทที 4 

 

ตารางที .  กาํหนดวิธีแกไ้ขขอ้ผดิพลาด งานเชือมท่อ ในหน่วยงานก่อสร้าง 

 

 ปัญหาจาก สภาพแวดลอ้ม 

 

รายละเอียด วิธีการแกไ้ข 

       พืนทีคบัแคบ 

-  พืนทีหนา้งานไม่เอืออาํนวย 

 

-  ทาํการเชือมท่อมาจาก work shop 

-  ทาํการเชือมท่อ จากดา้นล่างแลว้   

    ค่อยนาํไปติดตงัในพืนที  

    ทีเอืออาํนวย 

สภาพอากาศ 

-  ความชืนมีผลต่อลวดเชือม 

 

-  นาํลวดเชือมมาอบเพือลดความชืน 

-  มีลวดเชือมสาํรองหห 

  

ปัญหาจาก คน 

 

รายละเอียด วิธีการแกไ้ข 

       ไม่มคีวามชาํนาญ 

                -  จาํนวนช่างเชือมมีนอ้ย 

                -  นาํช่างทวัไปมาทาํการเชือม 

 

 

-  ทาํการอบรมก่อนการเชือม 

-  ทาํการทดสอบฝีมือช่างก่อนทาํ 

    การเชือม 

       ปัญหาดา้นสุขภาพ 

                -  ช่างเชือมไม่สบาย 

                 

 

-  จดัเตรียมช่างเชือมทีผา่นการทดสอบ 

   ไวส้าํรอง 
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 ปัญหาจาก เครืองมือ 

 

รายละเอียด วิธีการแกไ้ข 

       เครืองมือชาํรุด 

                -  เครืองมือใชง้านไม่ได ้

                

 

-  จดัทาํการเตรียมอะไหล่ สาํรอง 

-  จดัทาํการเตรียมเครืองมือ สาํรอง 

       เครืองมือไม่ทนัสมยั 

                -  ส่งผลให ้ทาํงานล่าชา้ 

 

 

-  จดัทาํการเตรียมเครืองมือทีมีความ 

    ทนัสมยั 

 

ปัญหาจาก วธีิการทาํงาน 

 

รายละเอียด วิธีการแกไ้ข 

       แบบมีการเปลียนแปลง 

                -  เจา้ของงานมีความประสงค ์

ปรับรูปแบบของอาคาร             

 

-  จดัทาํการประชุม 

-  ส่งแบบอนุมติัก่อนเริมงาน 

       ทาํงานบนทีสูง 

                -  ทําให้มีความยากในการ

ทาํงาน 

 

 

-  จัดทําการเชือมท่อที work shop ก่อน

นาํไปติดตงัจริง เพือ ลดงานเชือมบนทีสูง 

 



 

 

บทที  4 

ผลการดาํเนินการวิจัย 
 

ในบทนีเป็นการแสดงรายละเอียดของผลการศึกษา ความผิดพลาดของงานเชือมท่อของ 

ระบบป้องกนัอคัคีภยั ทีเกิดขึนของชนัที  และเปรียบเทียบค่าความผิดพลาดของงานเชือมท่อของ 

ระบบป้องกนัอคัคีภยั ทีเกิดขึนของชนัที  และชนัที  เพือเป็นแนวทางในการแกไ้ขปัญหา โดยมี 

วธีิการดาํเนินการศึกษาตามขนัตอนดงัต่อไปนี  

 

1. ผูศึ้กษาทาํการทดลองการเชือมท่อระบบป้องกนัอคัคีภยัชนัที   

2. ผูศึ้กษาไดท้าํการเปรียบเทียบความผิดพลาดทีเกิดขึนระหว่างชนัที  และ ชนัที   

3. การประมาณการค่าใชจ่้ายในการแกไ้ขความผิดพลาดทีเกิดขึน 

 

4.1 การทดลองการเชือมท่อระบบป้องกนัอัคคีภยัชันท ี  

 

 ผูท้ดลองไดท้าํการทดลอง การเชือมท่อระบบป้องกนัอคัคีภยัชนัที 4 พบวา่มีความผิดพลาด

เกิดขึน  ครงั แบ่งปัญหาทีเกิดขึน ไดด้งันี ดงัแสดงในตารางที 4.1 และรูปที 4.1 

 

1. ชินงานมีโพรงอากาศ  จาํนวน  ครัง 

2. เชือมไม่เต็มพืนผิวท่อ  จาํนวน   ครงั 

 

ตารางที 4.1 แสดงความผิดพลาดการเชือม ชนัที  

 

 

 

ปัญหา 

 

สาเหตุ 

 

วิธีแกไ้ข 

จาํนวน

ปัญหา 

อตัราส่วนการเชือม 

ทีมีความผิดพลาด (%) 

ชินงานมี 

โพรงอากาศ 

ช่างเชือมงานเป็น

เวลานาน 

ใหช่้างพกั จดัหา

ช่างเชือมเพิม 
3 60 

เชือมไม่เต็มพืนผิวท่อ 
พนืทีเชือม        

คบัแคบ 

จดัเตรียมพืนที

ก่อนการเชือม 
2 

40 
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รูปที .1 อตัราส่วนการเชือมทีมีความผิดพลาด ชนัที  

 

4.2 การเปรียบเทียบผลทดลองการเชือมท่อระบบป้องกนัอัคคีภัยชันที 3 และ ชัน

ท ี  

 

 ผูท้ดลองไดท้าํการนาํผลการทดลอง การเชือมท่อระบบป้องกนัอคัคีภยัชนัที 3 และชนัที 4 

มาทาํการเปรียบเทียบกนั  ดงัแสดงในตารางที 4.2 และรูปที 4.2 

 

 

ตารางที 4.2 เปรียบเทียบ ผลการดาํเนินการวิจยั จาํนวนการเชือม ทีมีความผิดพลาด ของชนัที  และ

ชนัที  

 

 ชินงานมีโพรง 

อากาศ 

เชือมไม่เต็ม

พนืผิวท่อ 

การหลอมละลาย 

ไม่สมบูรณ์ 

รอยต่อไม่หลอม

ละลาย 

ชนัที  15 5 4 3 

ชนัที  3 0 0 2 
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ชินงานมีโพรง เชือมไม่เต็มพืนผิวท่อ การหลอมละลาย รอยต่อไม่หลอม

ละลาย

อตัราส่วนการเชือม ทีมีความผดิพลาด ชนั ที 4 
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รูปที .2 เปรียบเทียบ จาํนวนการเชือมทีมีความผดิพลาดของชนัที  และ ชนัที  

 

4.  การประมาณการค่าใช้จ่ายในการแก้ไขความผดิพลาดทเีกดิขึน 

  

ผูจ้ดัทาํไดท้าํการประมาณการค่าใช้จ่ายในการแก้ไขความผิดพลาดทีเกิดขึน โดยทาํการ

ทดลอง การเชือมท่อระบบป้องกนัอคัคีภยัชันที  และ การเชือมท่อระบบป้องกนัอคัคีภัยชนัที  

เพือนาํมาใชเ้ปรียบเทียบ การประมาณค่าใชจ่้ายทีเกิดขึน  

เนืองจากอาคารทีผูจ้ดัทาํไดน้าํมาทาํการทดลอง เป็น อาคาร  ชนั และพบว่าชนัที  และ 

ชนั ที  ของอาคาร มีการจดัวางแผนผงัของอาคารทีใกลเ้คียงกนั จึงเหมาะสมทีจะมาทาํการทดลอง 

เพือใชใ้นการเปรียบเทียบ ประมาณค่าใชจ่้ายทีเกิดขึน 

 

 ผูท้ดลองไดท้าํการทดลอง การเชือมท่อระบบป้องกนัอคัคีภยัชนัที  พบวา่มีความผิดพลาด

เกิดขึน  ครัง แบ่งปัญหาทีเกิดขึน ไดด้งันี ดงัแสดงในรูปภาพที 4.3 

1. ชินงานมีโพรงอากาศ  จาํนวน  ครัง คิดเป็นมูลค่าความเสียหาย 17,200 บาท 

เท่ากบั 0.42  %  เมือเทียบกบัมูลค่างานของโครงการ 

2. เชือมไม่เต็มพืนผิวท่อ จาํนวน   ครัง คิดเป็นมูลค่าความเสียหาย  3,200 บาท 

เท่ากบั 0.0784 %  เมือเทียบกบัมูลค่างานของโครงการ 

0 2 4 6 8 10 12 14 16

ชินงานมีโพรง

เชือมไมเ่ต็มพนืผิวทอ่

การหลอมละลาย 

รอยตอ่ไม่หลอมละลาย

 ชนั ที 4 ชนั ที 3
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3. การหลอมละลายไม่สมบูรณ์  จาํนวน  ครัง คิดเป็นมูลค่าความเสียหาย  

7,600  บาท เท่ากบั 0.1683 %  เมือเทียบกบัมูลค่างานของโครงการ 

4. รอยต่อไม่หลอมละลาย จาํนวน  ครัง คิดเป็นมูลค่าความเสียหาย  3,600 บาท 

เท่ากบั 0.0882 %  เมือเทียบกบัมูลค่างานของโครงการ 

 

จากการทดลอง การเชือมท่อระบบป้องกนัอคัคีภยัชนัที  มูลค่าความเสียหายทีเกิดขึน   

เท่ากบั 28,400 บาท เท่ากบั 0.69 %  เมือเทียบกบัมูลค่างานของโครงการ  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที 4.3 กราฟแสดงมูลค่าความเสียหายทีเกิดขึนของชนัที  
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 ผูท้ดลองไดท้าํการทดลอง การเชือมท่อระบบป้องกนัอคัคีภยัชนัที  พบวา่มีความผิดพลาด 

เกิดขึน   ครัง แบ่งปัญหาทีเกิดขึน ไดด้งันี  ดงัแสดงในรูปภาพที 4.4 

 

1. ชินงานมีโพรงอากาศ จาํนวน  ครัง คิดเป็นมูลค่าความเสียหาย ,  บาท 

เท่ากบั 0.1372 %  เมือเทียบกบัมูลค่างานของโครงการ 

2. เชือมไม่เต็มพืนผิวท่อ จาํนวน   ครัง คิดเป็นมูลค่าความเสียหาย ,  บาท 

เท่ากบั .  %  เมือเทียบกบัมูลค่างานของโครงการ 

 

จากการทดลอง การเชือมท่อระบบป้องกนัอคัคีภยัชนัที  มูลค่าความเสียหายทีเกิดขึน 

เท่ากบั ,  บาท เท่ากบั 0.18 %  เมือเทียบกบัมูลค่างานของชนั  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที 4.4 กราฟแสดงมูลค่าความเสียหายทีเกิดขึนของชนัที  

 

หลงัจากการศึกษาข้อผิดพลาดจากการเชือมท่อในระบบป้องกันอคัคีภัยของชันที  มา

ปรับปรุงการเชือมท่อในระบบป้องกนัอคัคีภยัของชนัที  สามารถลดขอ้ผิดพลาดจากการเชือมท่อ

ในระบบป้องกนัอคัคีภยั ซึงสามารถแสดงดงัตารางที 4.3 และ รูปที 4.5 
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ตารางที 4.3 แสดงการเปรียบเทียบอตัราส่วนการลดขอ้ผิดพลาด การเชือมท่อ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที 4.5 แสดงขอ้ผิดพลาดทีเกิดขึนหระวา่งชนัที  และ ชนัที  

 

 

 

 

ปัญหา ชนัที 3  ชนัที 4 อตัราความผดิพลาดทีลดลง (%) 

ชินงานมีโพรงอากาศ 15 3 80 

เชือมไม่เต็มพืนผิวท่อ 5 2 60 

การหลอมละลายไม่สมบูรณ์ 4 0 100 

รอยต่อไม่หลอมละลาย 3 0 100 

จาํนวนความผิดพลาด 27 5 81.48 

15

5
4

33
2

0 00

2

4

6

8

10

12

14

16

จาํ
น

วน
 (ค

รัง
)

ชนัที 3  ชนัที 4



51 

 

หลงัจากการศึกษาข้อผิดพลาดจากการเชือมท่อในระบบป้องกันอคัคีภัยของชันที  มา

ปรับปรุงการเชือมท่อในระบบป้องกนัอคัคีภยัของชนัที  สามารถลดขอ้ผิดพลาดจากการเชือมท่อ

ในระบบป้องกันอคัคีภยั ซึงสามารถลดมูลค่าความเสียหาย ชนัที  ซึงมีความผิดพลาดเกิดขึน  

ครัง ซึงมีมูลค่าความเสียหาย ,  บาท และ ชนัที  ซึงมีความผิดพลาดเกิดขึน  ครงั ซึงมีมูลค่า

ความเสียหาย ,  บาท ซึงสามารถลดมูลค่าความเสียหายได ้ ,  บาท แสดงดงัตาม ตารางที 

4.4 และรูปที 4.6 

ตารางที 4.4 แสดงการเปรียบเทียบมูลค่าความเสียหายของชนัที  และชนัที  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที 4.6 แสดงกราฟแสดงมูลค่าความเสียหายทีเกิดขึนของชนัที  และชนัที  

รายการ มูลค่าความเสียหาย (บาท) 

ชนัที 3 28,400 

ชนัที 4 7,600 

มูลค่าความเสียหายลดลง 20,800 

0

2500

5000

7500

10000

12500

15000

17500

20000

มลู
ค่า

คว
าม

เส
ยีห

าย
 (บ

าท
)

ชนัท ี3 ชนัท ี4 



บทที   

สรุปผล อภิปรายผล และข้อเสนอแนะ 

  

 จากการศึกษา และ รวบรวมขอ้มูลทงัหมดหลงัจากทีไดท้าํการศึกษา วิเคราะห์ และ

เปรียบเทียบ ความผิดพลาด การเชือมท่อระบบป้องกนัอคัคีภยั ทีเกิดขึนระหวา่งชนัที  และ ชนัที   

ไดผ้ลสรุปออกมาดงัต่อไปนี 
 

1. สรุปผลผลการวิจยั 

2. ปัญหาและอุปสรรค 

3. ขอ้เสนอแนะ 
 

 .  สรุปผลการศึกษา 

จากการศึกษาการลดความผิดพลาด การเชือมท่อระบบป้องกันอัคคีภัยในหน่วยงาน

ก่อสร้าง เมือทาํการวิจัยแลว้ สามารถลดความผิดพลาดการเชือมท่อของระบบป้องกนัอคัคีภยัใน

หน่วยงานก่อสร้างได ้ .  %  ซึงสามารถปรังปรุง สาเหตุ ชินงานมีโพรงอากาศ จาก  ครัง เหลือ 

 ครัง  ลดลงคิดเป็น  % เชือมไม่เต็มพืนผิวท่อ จาก  ครัง เหลือ  ครัง ลดลงคิดเป็น  % การ

หลอมละลายไม่สมบูรณ์ จาก 4 ครัง เหลือ  0 ครัง ลดลงคิดเป็น  %  รอยต่อไม่หลอมละลาย จาก 

3 ครัง เหลือ 0 ครัง ลดลงคิดเป็น  %  และยงัสามารถเพิมทักษะ การเชือมให้กบัพนักงานเชือม 

เพราะได้มีการประชุมเพือให้เกิดความเขา้ใจในงานเชือมท่อมากขึน และ ทาํให้ลดเวลาในการ

ทาํงานลง เพราะมีจุดเสียหายทีนอ้ยลง และช่วยใหเ้จา้ของงานลดค่าใชจ่้ายทีไม่จาํเป็นออกไป และ

ใหง้านเสร็จเร็วกว่ากาํหนด 

  

.  ปัญหาและอปุสรรค 
 

จากการเชือมชนัที  พบว่า ยงัมีการรัวของท่อเกิดขึนจาก ชินงานมีโพรงอากาศ เนืองจาก

ช่างเชือมทาํงานเป็นเวลานาน ส่งผลใหเ้กิดการลา้ ทาํใหมี้ความผิดพลาดเกิดขึน (Human Error) จึง

ควรแนะนาํ ใชช่้างเชือมท่อ พกัผอ่น และจดัหาช่างเชือมเพิม หลีกเลียงการทาํงานเชือมเป็นเวลานาน 

ปัญหาการเชือมไม่เต็มพืนผิวท่อ เนืองจาก พืนทีบริเวณคบัแคบ อาจจะตอ้งทาํการเชือมท่อก่อนที

งานผนงัจะเริมก่อผนงั ซึงสามารถศึกษาไดจ้ากแบบ   
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จากการเก็บรวบรวมสถิติความผิดพลาดจากเชือมท่อในระบบป้องกันอัคคีภัย  พบว่า

ผลกระทบทีเกิดขึน ทาํใหเ้สียเวลา และค่าใชจ่้าย ซึงปัญหาทีเกิดขึนมานนัถา้มีการเตรียมงาน และ

การศึกษาแบบทีดี และมีการอบรมก่อนเริมทาํงานเชือม ให้ทุกคนทีเกียวขอ้งกับการทาํงานเชือม      

มีความคิดเห็นไปในทางเดียวกนั ก็จะสามารถลดขอ้ผิดพลาดทีเกิดขึนเกียวกบังานเชือมได ้ จากการ

วิจัยได้นําขอ้มูล ทีได้ไปเปรียบเทียบกับข้อมูลทงั  ชัน ผูว้ิจัยพบว่า สามารถลดปัญหา การลด

ขอ้ผิดพลาดในการเชือมท่อ ของระบบป้องกนัอคัคีภยัในงานก่อสร้าง ความผิดพลาดการเชือมจาก 

27 ครงั เหลือเพียง 5 ครงั 

 

.   ข้อเสนอแนะ 

จากการเก็บรวบรวมสถิติความผิดพลาดจากเชือมท่อในระบบป้องกันอคัคีภยั  พบว่าถา้

ตอนตน้เริมโครงการไดมี้การจดัอบรม การเชือมท่อในระบบป้องกนัอคัคีภยั  ใหก้บัพนกังานเชือม 

และผูที้เกียวขอ้งกบัการเชือม ไดมี้การประชุมวางแผน ขนัตอนการทาํงานอยา่งมีระบบ จะช่วยให้

ลดขอ้ผิดพลาดจากการเชือมท่อในระบบป้องกนัอคัคีภยัไดดี้เป็นอย่างมาก เพราะจะช่วยใหเ้ข้าใจ

และทราบถึงปัญหา ตงัแต่การเริมการออกแบบระบบท่อ และไดท้าํการแกไ้ขในแบบก่อนทีจะเริม

ดาํเนินงาน ในการเชือมจริง และอีกส่วนหpนึงคือ การจดัการ ทาํการอบรม การเชือมท่อในระบบ

ป้องกนัอคัคีภยั  และทดสอบช่างเชือมก่อนเริมงาน จะทาํให้นายจา้งทราบวา่ พนกังานเชือม มีทกัษะ

การเชือมมากนอ้ยแค่ไหน ก่อนทีจะเชือมท่อในหน่วยงานก่อสร้าง 

 

  

 



54 
 

บรรณานุกรม 
 

กนกวรรณ จิตตง์ามขา, สุกาญจนา เลขพฒัน์ และ อนัวดิา ทีฆทรัพย ์. (2558). เทคโนโลยเีคร่ือง
เช่ือมไฟฟ้าในปัจจุบนั (Today’s Welding MachineTechnology). วารสารวิชาการสถาบัน 
การเช่ือมแห่งประเทศไทย, 1(1), 33-40.   
https://wit.kmutnb.ac.th/myfile/Journals/journals/JWIT.pdf 

กรวทิย ์สระทองให้ และ สืบพงศ ์สุขสม  (2566).  การบริหารงานของธุรกิจรับเหมาก่อสร้าง ในเขต
กรุงเทพมหานครและปริมณฑล. วารสาร มจร พุทธปัญญาปริทรรศน์, 8(2), 211-223. 
https://so03.tci-thaijo.org/index.php/jmbr/article/view/262760/177887 

กฤต โงว้ธนสุวรรณ. (2559). การวเิคราะห์คุณภาพงานบริการของผูรั้บเหมาต่างจงัหวดั (ในพื้นท่ี
ภาคตะวนัออกเฉียงเหนือ). วารสารวิชาการ คณะสถาปัตยกรรมศาสตร์ 
มหาวิทยาลัยขอนแก่น, 15(1), 201-213. 
https://so01.tci-thaijo.org/index.php/arch-kku/article/view/66878/54620 

จิตติ คาสวสัด์ิ ตรีเนตร ยิง่สัมพนัธ์เจริญ และ อภิชาติ โรจนโรวรรณ.  (2558).  ภาพรวม ปัจจยัต่อ
อนาคตของอุตสาหกรรมงานเช่ือมในสหรัฐอเมริกา. วารสารวิชาการสถาบันการเช่ือมแห่ง
ประเทศไทย, 1(1), 17-20.   
https://wit.kmutnb.ac.th/myfile/Journals/journals/JWIT.pdf 

บุญทอง เอ้ือหิรัญญานนท.์  (2563). แนวทางการจดัการตน้ทุนก่อสร้างในธุรกิจรับเหมาก่อสร้าง. 
วารสารวิจัยมหาวิทยาลัยเวสเทิร์น มนุษยศาสตร์และสังคมศาสตร์, 6(1), 227-237. 
https://so04.tci-thaijo.org/index.php/WTURJ/article/view/256386/173599 

พรทิวา บวัแดง และ สุชญัญา โปษยะนนัทน์ . (2566). ปัญหาในการบริหารงานก่อสร้างท่ีส่งผล 
กระทบจนเกิดความล่าชา้ของงานโครงการก่อสร้างโรงไฟฟ้า. ใน คณะวศิวกรรมศาสตร์ 
มหาวทิยาลยัสงขลานครินทร์ วทิยาเขตหาดใหญ่ (บ.ก.), รายงานการประชุม การประชุม
วิชาการวิศวกรรมโยธาแห่งชาติ คร้ังท่ี 28. (น. CEM21-1- CEM21-10 ). 
มหาวทิยาลยัสงขลานครินทร์ วทิยาเขตหาดใหญ่. 
https://conference.thaince.org/index.php/ncce28/article/view/2272/1326 
 

 
 
 



55 
 

บรรณานุกรม (ต่อ) 
 
รัชชวทิย ์ระวงัสาํโรง และ วรรณวทิยแ์ตม้ทอง. (2566). การศึกษาปัญหาความล่าชา้ในงาน 

ก่อสร้างของสัญญาจา้งออกแบบและก่อสร้าง. ใน คณะวศิวกรรมศาสตร์ 
มหาวทิยาลยัสงขลานครินทร์ วทิยาเขตหาดใหญ่ (บ.ก.), รายงานการประชุม การประชุม
วิชาการวิศวกรรมโยธาแห่งชาติ คร้ังท่ี 28 (น. CEM19-1- CEM19-8). 
มหาวทิยาลยัสงขลานครินทร์ วทิยาเขตหาดใหญ่. 
https://www.conference.thaince.org/index.php/ncce28/article/view/2473/1324 

วสุ สุขตลอดชีพ และ สันติ ชินานุวติัวงศ.์ (2564). การวเิคราะห์ตน้ทุนค่าแรงและผลิตภาพแรงงาน
ของงานระบบสุขาภิบาลและดบัเพลิงในงานก่อสร้างอาคารสูง: กรณีศึกษาโครงการ
ก่อสร้างโรงพยาบาลอินทรารัตน์. วิศวกรรมสารฉบับวิจัยและพัฒนา, 32(1), 11-20. 
https://ph02.tci-thaijo.org/index.php/eit-researchjournal/article/view/242989/165129 

สิทธิโชค สุนทรโอภาส และ ทวศีกัด์ิ วงศย์นื.  (2564). ปัจจยัท่ีมีผลต่อการควบคุมคุณภาพงาน 
ก่อสร้างอาคารสูงในเขตกรุงเทพมหานคร: กรณีศึกษาเขตหว้ยขวาง. ใน คณะ
วศิวกรรมศาสตร์ สถาบนัเทคโนโลยเีจา้คุณทหารลาดกระบงั (สจล.) (บ.ก.), รายงานการ
ประชุม การประชุมวิชาการวิศวกรรมโยธาแห่งชาติ คร้ังท่ี 26 (น. CEM-07-1- CEM-07-7). 
สถาบนัเทคโนโลยเีจา้คุณทหารลาดกระบงั (สจล.). 
https://conference.thaince.org/index.php/ncce26/article/view/748/452 

สุทธิ สุนทรานุรักษ.์ (2559). การคดักรองความเส่ียงการทุจริตโครงการก่อสร้างภาครัฐ. วารสาร         
เศรษฐศาสตร์และกลยทุธ์การจัดการ, 3(2), 83-93. 
https://kuojs.lib.ku.ac.th/index.php/jems/article/view/1025/177 

อรณิช ธนากรรฐ ์และ นพดล จอกแกว้.  (2564). การศึกษาการก่อสร้างระบบอุตสาหกรรมใน 
อุตสาหกรรมก่อสร้างไทย. ใน คณะวศิวกรรมศาสตร์ สถาบนัเทคโนโลยเีจา้คุณทหาร
ลาดกระบงั (สจล.) (บ.ก.), รายงานการประชุม การประชุมวิชาการวิศวกรรมโยธาแห่งชาติ 
คร้ังท่ี 26 (น. CEM-32-1- CEM-32-9). สถาบนัเทคโนโลยเีจา้คุณทหารลาดกระบงั (สจล.). 
https://www.conference.thaince.org/index.php/ncce26/article/view/1001/501 

 
 
 
 



56 

บรรณานุกรม (ต่อ) 

Aaron Azadikhah. (2023). Fabrication guideline for wire arc additive manufacturing (Master of 
Science Thesis, Tampere University). 
https://trepo.tuni.fi/bitstream/handle/10024/152698/AzadikhahAaron.pdf?sequence=2 

Amrutha, J. and Hippalgaonkar, A. (2021). Application of failure modes and effects analysis 
(FMEA) in automated spot welding process of an automobile industry. Journal of 
engineering education transformation, 34(Special Issue), 281-289. 
https://www.researchgate.net/publication/348327525_Application_of_Failure_Modes_an
d_Effects_Analysis_FMEA_in_Automated_Spot_Welding_Process_of_an_Automobile_
Industry_A_Case_Study 

Houldcroft, P. T. (1990). Welding process technology. Cambridge University Press. 
Kidong, L., Sung, Y. , Soongkeun, H. and Cheolhee, K. (2020). Review on the recent Welding 

research with application of CNN-Based deep learning part1: models and application. 
Journal of Welding and Joining, 39(1), 10-19. https://www.e-jwj.org/upload/jwj-39-1-

10.pdf
Lippold, J. C. (2014). Welding metallurgy and weldability. John Wiley & Sons, Inc. 
Nadkarni, S. V. (1981). Modern arc welding technology. Oxonia Ilbs. 
Naidu, D. S., Ozao, R., & Malukian, L. (2003). Process capabilities data for welding 

consumables. Welding Journal, 82(7), 247-252. 
S. Senthil Murugan and P. Sathiya. (2023). A review of friction welding research addressing the

influence, development, similar & dissimilar welding. University of Galati, 34, 65-88. 
https://www.gup.ugal.ro/ugaljournals/index.php/awet/article/view/6390/5494 

Vural, M. (2014). Welding defects and sample defects with cause, inspection, prevention and 
repair. In M. Vural (Ed.), Weld defects and nondestructive evaluation of weldments (pp. 
1-76). De Gruyter. https://doi.org/10.1515/9783110354881.1



57 

 

ประวัติผู้วจิัย 
 

 

 

 

 

 

 

ชือ นายนิติพงษ ์ขนัธรัตน ์

วนั เดือน ปีเกดิ  พฤศจิกายน  

ภูมลิาํเนา /  หมู่ที  ต.หางดง อ.หางดง จ.เชียงใหม่  

โทรศัพท์   085-716-8345 

อเีมล Nitipong@y7mail.com 

ประวตัิการศึกษา 1. กาํลงัศึกษาอยูใ่นระดบั ปริญญาโท วิศวกรรมศาสตรมหาบณัฑิต   

 สาขาการจดัการงานวิศวกรรม (Engineering Management)  

 มหาวิทยาลยัสยาม 

 2. สาํเร็จการศึกษาระดบั ปริญญาตรี วิศวกรรมศาสตรบณัฑิต  

 คณะวศิวกรรมศาสตร์ สาขาวศิวกรรมเครืองกล  มหาวิทยาลยัเชียงใหม่ 

                                      จงัหวดัเชียงใหม่ 

 .สาํเร็จการศึกษาระดบั อาชีวศึกษา วทิยาลยัเทคโนโลยีโปลิเทคนิคลานนา  

 เชียงใหม ่จงัหวดัเชียงใหม่ 

. สาํเร็จการศึกษาระดบั มธัยมศึกษาตอนตน้ โรงเรียนพะเยาพิทยาคม 

                                      จงัหวดัพะเยา 

 

สถานทีทํางาน บริษทั ไทยทาเคนาคาสากลก่อสร้าง จาํกดั 

191 อาคารสีลมคอมเพล็กซ์ ชนัที  ถนนสีลม แขวงสีลม เขตบางรัก  

กทม 10500 

ตําแหน่ง วศิวกรเครืองกล 

 

 



58 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก 

 

 

คู่มือวสัดุและอปุกรณ์งานเชือม 

 
































	01_Cover.pdf
	02_Certificate
	03_Abstract
	04_Acknowledgement
	05_Content
	06_Chapter1
	07_Chapter2
	08_Chapter3
	09_Chapter4
	10_Chapter5
	11_Reference
	12_Vitae
	13_Addendum
	14_Addendum-1



