


บทบรรณาธิการ (Editorial) 

สําหรับ ISTRS Journal ฉบับท่ี 2 ป 2560 (เมษายน – มิถุนายน 2560) กองบรรณาธิการตองขอ

กลาวสวัสดีปใหมไทยกับทานผูอานทุกทาน  และขอแสดงความยินดีกับผูอานหลายทานท่ีไดมีวันหยุดพักผอน

ยาวๆ อีกครั้งหนึ่งของป  ไดละจากงานประจํา ไดเดินทางกลับบานตางจังหวัด ไดรวมงานเลี้ยง งานพบปะ

สังสรรคกับบุคคลในครอบครัวหรือเพ่ือนฝูงอันเปนท่ีรัก  และอ่ืนๆ อีกมากมาย  พวกเราก็ขออวยพรใหทุกทาน

ประสบความสุข โชคดีปใหมไทย  ขอใหไดรับขอมูลขาวสารและความรูใหมๆ จาก ISTRS Journal ฉบับนี้ของ

เรากันถวนหนา   

 

สําหรับของขวัญปใหมไทยท่ีพวกเราตั้งใจมอบใหผูอานทุกทาน คือบทสัมภาษณ ทานอาจารยสุชาติ 

เพริดพริ้ง ท่ีปรึกษาอธิการบดี ท่ีกรุณามาใหรายละเอียดภารกิจ มจธ.ในบทบาทของการสงเสริมและพัฒนา

คุณภาพชีวิตของคนพิการใหมีความพรอมในการเขาสูการทํางานในสถานประกอบการ  นอกจากนี้ในคอลัมภ 

Industrial Trend ทานจะไดทราบถึงแนวคิดและประสบการณจากรุนพ่ีถึงรุนนองจากบทสัมภาษณ คุณ

ศุภวัฒน ธาดาจารุมงคล ศิษยเกา มจธ.ท่ีปจจุบันดํารงตําแหนง นายกสมาคมหมอน้ําและภาชนะรับความดัน

ไทย รวมถึงบทความดีดีจากศิษยปจจุบันท่ีมารวมแชรประสบการณในการสรางแรงบันดาลใจของคนท่ีไม

เชื่อม่ันตนเอง จนมาเปน “เด็กกิจกรรม” ในปจจุบัน  

 

พวกเราหวังเปนอยางยิ่งวาบทความจาก ISTRS Journal ฉบับนี้จะเปนสวนหนึ่งท่ีรวมสรางองคความรูใหมๆ 

ใหแกผูอานทุกทานไดบาง  

 

      กองบรรณาธิการ 
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กิจกรรมการฝกอบรม-ฝกงาน 

การเตรียมพรอมใหคนพิการเขาสูการทํางานในสถานประกอบการ 

บทสัมภาษณ อาจารยสุชาติ เพริดพริ้ง 
ตําแหนงท่ีปรึกษาอธิการบดี 

มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาธนบุรี 
ถอดบทสัมภาษณโดย พิมชนนก เปรมสมาน 

 
ภารกิจหนึ่งของมหาวิทยาลัยฯ นอกจากการเรียนการสอน การศึกษา การพัฒนางานวิจัย แลวนั้น 

มหาวิทยาลัยฯ ยังใหความสําคัญในเรื่องของการสงเสริมพัฒนา สังคม และชุมชน รวมถึงผูสูงอายุและคนพิการ 

ใหมีคุณภาพชีวิตท่ีดียิ่งๆ ข้ึน โดยคณะกรรมการสงเสริมมหาวิทยาลัยฯ ไดตระหนักถึงความคิดของภาคเอกชน 

และภาครัฐ ตอผูดอยโอกาส หรือคนพิการ ในการรับคนกลุมนี้เขามาเปนสวนหนึ่งขององคกร เพ่ือตอบสนอง

กฎกระทรวงวาดวยการจางคนพิการตามมาตรา 33 ท่ีกําหนดใหสถานประกอบการและหนวยงานของรัฐ

จะตองรับคนพิการเขาทํางานในอัตรา 100:1 ซ่ึงหากสถานประกอบการและหนวยงานของรัฐไมมีการจางคน

พิการตามมาตรา 33 ก็จะตองสมทบเงินเขากองทุนพัฒนาคนพิการตามมาตรา 34  

คุณสนั่น อังอุบลกุล  ซ่ึงเปนประธานคณะกรรมการสงเสริมมหาวิทยาลัยฯ มีความสนใจท่ีจะตองการ

ใหมหาวิทยาลัยฯเปนหนวยงานพัฒนาศักยภาพดานการประกอบอาชีพของคนพิการท่ีตรงกับความตองการ

ของสถานประกอบการ รวมท้ังเพ่ือใหสถานประกอบการ ไดปฏิบัติตาม พรบ. สงเสริมและพัฒนาคุณภาพชีวิต

คนพิการ พ.ศ. 2550 โดยใชมาตรา 33-35(1) เปนแนวทางการจัดกิจกรรม  มหาวิทยาลัยฯ จึงไดศึกษา 

กฎกระทรวง และ พรบ. ท่ีเก่ียวของกับคนพิการ จนทําใหเกิดแนวคิดท่ีจะจัดการฝกอบรม-ฝกงาน เพ่ือ

เตรียมพรอมใหคนพิการกอนเขาสูการทํางานในสถานประกอบการ 

• ภาคเอกชน มีสวนรวมกับโครงการนี้อยางไรบาง 
หากบริษัทเอกชน ไมมีการจางคนพิการเขามาทํางานในองคกร ตามมาตรา  33 ก็จะทําใหตองสมทบเงิน

เขากองทุนพัฒนาคนพิการตามมาตรา 34 หรือหากไมสมทบเงินเขากองทุนก็จะตองมีการจัดสัมปทานพ้ืนท่ีให

คนพิการสามารถขายของในบริเวณบริษัทในพ้ืนท่ีท่ีเหมาะสม ซ่ึงจะมีคณะกรรมการประเมินจากกรมสงเสริม

และพัฒนาคุณภาพชีวิตคนพิการ มาประเมินสถานท่ีวามีความเหมาะสมหรือไม ซ่ึงคนพิการจะตองมีรายไดข้ัน

ต่ําไมนอยกวา 300 บาทตอวัน  หรืออาจจัดเปนการฝกอบรม

ท่ีคลายกับลักษณะโครงการท่ีมหาวิทยาลัยฯ ไดดําเนินการอยู

นั้น 

ทางเราไดรับทราบขอมูลมาบางวา มีบริษัทเอกชนหลายๆ

แหง มีความตองการจะจางคนพิการเขาทํางาน แตเนื่องจาก

รูปแบบโรงงานหรือบริษัทนั้น ไมไดมีการออกแบบมาเพ่ือ
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อํานวยความสะดวกใหกับคนพิการ ทางเราจึงชักชวนกลุมบริษัทเอกชนดังกลาวมารวมเปนผูสนับสนุนเงินทุน

การจัดกิจกรรมการฝกอบรม-ฝกงาน การเตรียมพรอมใหคนพิการเขาสูการทํางานในสถานประกอบการ 

เนื่องจากในการจัดกิจกรรมดังกลาว ตามกฎหมายไดระบุวา ใหคนพิการท่ีเขารวมการฝกอบรม ไดรับการดูแล

ในสวนของคาเบี้ยเลี้ยงตอวันในการเขาอบรมไมต่ํากวาคาแรงข้ันต่ํา เราจึงประสานงานกับบริษัทท่ีตองการ

สนับสนุนเงินทุนในการจัดกิจกรรม แทนท่ีบริษัทจะจายเงินเปนคาจางคนพิการในการทํางานองคกร 

• การจัดกิจกรรมการฝกอบรม-ฝกงาน การเตรียมพรอมใหคนพิการเขาสูการทํางานในสถาน
ประกอบการ เริ่มมีการจัดทํามาแลวกี่รุน และมีการประเมินผลการจัดอบรมอยางไรบาง 

ป 2560 นี้ ถือวาเปน รุนท่ี 4 แลว ซ่ึงทางมหาวิทยาลัยฯ ก็

ไดหนวยงาน ศูนยการศึกษาตอเนื่อง และศูนยวิจัยและบริการ

เพ่ือชุมชนและสังคม สังกัดสํานักวิจัยและบริการวิทยาศาสตร

และเทคโนโลยี เปนผูดําเนินกิจกรรมดังกลาวมาท้ังหมด 4 รุน 

โดยเรานําประสบการณรวมท้ังรูปแบบในการจัดแตละครั้งมา

พัฒนาใหดียิ่งข้ึน เพ่ือตอบโจทยใหกับภาคเอกชนได ซ่ึงในการ

จัดกิจกรรมท่ีผานมา มีบริษัทเอกชนหลายแหงท่ีสนใจเชิญคน

พิการท่ีผานโครงการ ไปรวมงาน ในเบื้องตนใหคนพิการทดลอง

ปฏิบัตงานหรือฝกงาน 2 เดือน ซ่ึงสวนใหญบริษัทก็จะรับเขา

ทํางานประจําตอหลังจากการทดลองงานหรือฝกงาน และเราก็

ไดมีการติดตามวาคนพิการท่ีเขาไปอยูในบริษัทวาสามารถ

ดําเนินชีวิตใน

การทํางานได

จริงหรือไมอยางไร  หลังจากท่ีเราไดดําเนินโครงการมา 3 รุน 

เราก็เริ่มมีการจัดทําเปนระบบการทํางานและจัดเก็บขอมูล

ตั้งแตการพิจารณารับคนพิการเขารวมการอบรม  

• รบกวนอาจารยพูดถึงมุมมอง ทิศทางการจัดกิจกรรมการฝกอบรม-ฝกงาน และการเตรียมพรอม
ใหคนพิการเขาสูการทํางานในสถานประกอบการ ในอนาคต  

ผมตองการใหมหาวิทยาลัยฯ สนับสนุนโดยจัดให มี

หนวยงานท่ีดูแลสําหรับเรื่องคนพิการโดยตรง เพราะปจจุบัน

เราใชเจาหนาท่ีจากหนวยงานภายในมหาวิทยาลัย หลายๆ 

หนวยงานมารวมกันดําเนินการ ลักษะแบบจิตอาสา ท่ีผานมา

ไดความรวมมือจากบุคลากรของศูนยการศึกษาตอเนื่อง และ

ศูนยวิจัยและบริการเพ่ือชุมชนและสังคม เปนหลัก ซ่ึงหากเรามี

หนวยงานท่ีดูแลสําหรับเรื่องคนพิการโดยตรง จะทําใหสามารถ

ดําเนินโครงการไดอยางเต็มประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน เพราะจะมีกลุมคนทํางานโดยตรงรับหนาท่ีสนับสนุนการ
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พัฒนาศักยภาพคนพิการ รวมท้ังบริหารจัดการระบบขอมูล การติดตาม การวัดผล การออกแบบหลักสูตรใน

การอบรมใหตอบสนองความตองการของภาคเอกชนและคนพิการ ตามความคาดหวังท้ังสองฝาย  

 

(1) พระราชบัญญัติสงเสริมและพัฒนาคุณภาพชีวิตคนพิการ พ.ศ.2550 และท่ีแกไขเพ่ิมเติม (ฉบับท่ี 2) พ.ศ. 2556 มีการ

กําหนดใน 3 มาตรา คือ ม.33-35 ท่ีมีเจตนารมณใหคนพิการไดมีโอกาสใชความสามารถในการมีรายไดและพ่ึงพาตนเอง ลด

ภาระของครอบครัวและสังคม ประกอบดวย 

ม.33 กําหนดใหนายจางหรือเจาของสถานประกอบการ และหนวยงานของรัฐ รับคนพิการเขาทํางานตามลักษณะของงานใน

สัดสวนท่ีเหมาะสมในอัตรา 100 คนตอ คนพิการ 1 คน (โดยนับจํานวนผูปฏิบัติงานเพ่ือคํานวณจํานวนคนพิการท่ีตองรับเขา

ทํางาน ณ วันท่ี 1 ตุลาคม ของแตละป) 

ม.34 นายจางหรือเจาของสถานประกอบการท่ีไมไดรับคนพิการเขาทํางานตามจํานวนท่ีกําหนดตามมาตรา 33 ใหสงเงินเขา

กองทุนตามอัตราคาจางข้ันต่ําคูณดวย 365 วัน คูณดวยจํานวนคนพิการท่ีตองรับเขาทํางาน   

และ ม.35 กรณีท่ีไมรับคนพิการเขาทํางานตาม ม.33 และไมประสงคสงเงินเขากองทุนตาม ม.34 หนวยงานรัฐ หรือเจาของ

สถานประกอบการ อาจใหสัมปทาน จัดสถานท่ีจําหนายสินคาหรือบริการ จัดจางเหมาชวงงาน ฝกงาน หรือจัดใหมีอุปกรณ

หรือสิ่งอํานวยความสะดวก ลามภาษามือ หรือการชวยเหลือตางๆใหกับคนพิการ/ผูดูแลได 
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มาตรฐานการรับรองหองปฏิบัติการ ISO/IEC 17025 กับการทดสอบเครื่องเช่ือม 
ISO/IEC 17025 in Welding Machine Testing 

 
โดย ผศ.ดร.อิศรทัต  พ่ึงอน 

ศูนยเทคโนโลยีซอมบํารุงรักษา สวท. 
 
 เหมือนดังเชนเคย อุตสาหกรรมเชื่อมแมจะมีความสําคัญมากเพียงใด แตก็ยังมีผูคนใหความสนใจนอย
อยู ไมเวนแมแตมาตรฐานท่ีจําเปน (แตอาจจะไมเก่ียวของโดยตรง) อยางเชน มาตรฐานการรับรอง
หองปฏิบัติการ ISO/IEC 17025 ซ่ึงมาตรฐานนี้สําคัญในการดูแลความถูกตองของเครื่องเชื่อมท่ีใชในการ
ปฏิบัติการเชื่อมในกระบวนการตาง ๆ อยางไรก็ตามการดูแลเครื่องเชื่อมยังคงไมไดรับความสนใจมากเทาท่ีควร
แมจะมีความสําคัญตอตัวแปรกําหนดในการเชื่อม (Welding Parameters) ก็ตาม จนอาจจะเรียกไดวา “เปน
ส่ิงจําเปน แตไมมีคนสนใจ เพราะไมมีใครทํา” สิ่งนี้เปนจุดตัดสินใจสําหรับ ศูนยเทคโนโลยีซอมบํารุงรักษา 
สํานักวิจัยและบริการวิทยาศาสตรและเทคโนโลยี มจธ. ท่ีริเริ่มในการดูแลจุดบกพรองดังกลาว เพ่ือความ
ถูกตองในการเชื่อมอันยังสงผลตอความปลอดภัยสาธารณะ (Public Safety) อันเกิดจากการใชงานเชื่อม 
 แลวเหตุใดการทดสอบเครื่องเชื่อมจึงเปนสิ่งจําเปน หากทานกลับไปพิจารณามาตรฐานในการเชื่อม 
ไมวาคายไหน AWS ASME API EN AS JIS ทุกคายตางตองการท่ีจะควบคุมคุณภาพ (Quality Control) และ
ประกันคุณภาพ (Quality Assurance) การเชื่อมท้ังสิ้น จึงเปนท่ีจะตองมีการควบคุมดูแลและประเมิน 
(Qualification) องคประกอบท้ังหลายของงานเชื่อม เชน 

• วัสดุ (Materials) ท้ังวัสดุชิ้นงานและวัสดุสิ้นเปลืองท่ีจะตองมีใบรับรองวัสดุ (Certificate) ทุกครั้ง 

• กระบวนการเชื่อมท่ีใชจะตองไดรับการรับรองยืนยัน (Qualified Procedure) โดยผานการจัดทํา
ข้ันตอนกระบวนการเชื่อม (Welding Procedure Specification; WPS) และมีผลการทดสอบ
กระบวนการ (Procedure Qualification Record; PQR)  

• ผูดําเนินการเชื่อม ท้ังเชื่อมดวยฝ มือและใช เครื่องจักรในการเชื่อมจะตองไดรับการรับรอง 
(Performance Qualification) 

• ผูตรวจสอบงานเชื่อม (Inspector) จะตองไดรับการรับรองเปนผูตรวจสอบแบบไมทําลาย 
(Nondestructive Testing; NDT) ท่ีจะมีระดับ (Levels) สําหรับวิธีการตรวจสอบตาง ๆ เชน RT UT 
PT MT ET AE เปนตน 

• เครื่องเชื่อมท่ีใชจะตองผานการรับรอง (Qualified) เชนเดียวกัน เพ่ือใหม่ันใจไดวาตัวแปรกําหนดใน
การเชื่อมท่ีใชเปนไปตามท่ีไดกําหนดไวในข้ันตอนกระบวนการเชื่อม (WPS) 

 
อยางไรก็ตาม ในทางปฏิบัติจริง ๆ แลว องคประกอบท่ีกลาวขางตนจะไดรับการตอบสนองแทบท้ังสิ้น

ยกเวนแตการดูแลและทดสอบเครื่องเชื่อมท่ีมิไดเปนไปตามขอกําหนดมากนัก ท้ังนี้ เนื่องจากยังไมมี
ผูดําเนินการท่ีดูแลเรื่องดังกลาวอยางเปนทางการ จึงทําใหในการปฏิบัติการเชื่อมจึงดําเนินการทดสอบเครื่อง
เชื่อมแบบคราว ๆ ในการปฏิบัติการเทานั้น ทําใหขาดความนาเชื่อถือ และขาดการสอบกลับได (Traceability) 
วาไดใชตัวแปรกําหนดตามท่ีกลาวไวอยางถูกตองหรือไม 

เพ่ือแกปญหาดังกลาว ทางศูนยฯ จึงไดทําการประยุกตใชมาตรฐานท่ีเก่ียวของเพ่ือดําเนินการจัดทํา
ข้ันตอนในการทดสอบเครื่องเชื่อมและขอการรับรองมาตรฐานหองปฏิบัติการ ISO/IEC 17025:2005 [1] ให
สามารถเขามาดูแลขอจํากัดดังกลาว โดยมีมาตรฐานการดําเนินงานท่ีเก่ียวของ คือ BS EN 60974 – 1:2012 
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Arc welding equipment Part 1: Welding power sources [2] และ BS EN 50504:2008 Validation 
of arc welding equipment [3] โดยท้ัง 2 มาตรฐานมีวัตถุประสงคท่ีแตกตางกัน BS EN 60974 – 1 จะ
ระบุถึงขอกําหนดในการเปนเครื่องเชื่อมอารก (Arc welding equipment) ในแตละกระบวนการเชื่อม ใหมี
กระแสเชื่อมและแรงดันเชื่อมเทาใด และรวมถึงวัฏจักรการทํางาน (Duty cycle) ของเครื่องเชื่อมอารก ซ่ึงใน
กรณีดังกลาวเราอาจจะพิจารณาไดวาเปนการทดสอบคุณสมบัติของเครื่องเชื่อมใหม (Type test) นอกจากนี้
มาตรฐานยังไดระบุถึงการทดสอบเครื่องเชื่อมเม่ือถูกใชงานแลว เปนการทดสอบตามการใชงาน (Routine 
test) 

สําหรับมาตรฐาน BS EN 50504:2008 นั้น จะเนนการทดสอบตามการใชงาน (Routine test) เพ่ือ
ใชในการสนับสนุนมาตรฐาน BS EN 60974 – 1 โดยระบุขอกําหนดของเครื่องเชื่อมวาจะสามารถใชงานตอได
หรือไมในประเด็นความถูกตองของกระแสเชื่อมและแรงดันเชื่อม โดยระบุดังตาราง 1 ดังนั้นในกรณีท่ีผลการ
ทดสอบเครื่องเชื่อมแลวคาท่ีไดอยูภายนอกเกณฑการยอมรับ เครื่องเชื่อมดังกลาวจะไมเหมาะสมท่ีจะใชงานตอ
ได 
 
ตาราง 1 ขอกําหนดความถูกตองของเครื่องเชื่อมอารก [3] 

ตัวแปร ความถูกตอง 
Current and 
voltage 

± 10% 

± 
2,5% 

of the true value, between 100 % and 25 % of the maximum 
setting 

of the maximum setting, below 25 % of the maximum setting 
 
 นอกจากนี้ในประเด็นเรื่องความปลอดภัยอันเนื่องมาจากความสมบูรณของงานเชื่อมนั้น หากจะ
ดําเนินการตามมาตรฐาน AWS หรือแมกระท่ัง ASME การทดสอบเครื่องเชื่อมจะมีประโยชนท่ีการใชตัวแปร
กําหนดในการเชื่อมดังแสดงใน รูปภาพ 1 สําหรับในกรณีของ AWS D1.1 [4] Table 4.5 จะระบุถึงตัวแปรท่ี
จําเปน (Essential Variables) ซ่ึงหากมีการเปลี่ยนแปลงจําเปนท่ีจะตองทําการทดสอบ WPS ใหม โดยจะระบุ
ไววาหากมีการเปลี่ยนแปลงกระแสเชื่อมเกิน 10% สําหรับ SAW GMAW FCAW และเกิน 25% สําหรับ 
GTAW หรือนอกชวงการยอมใหใชงานของลวดเชื่อมสําหรับ SMAW จะตองทําการทดสอบ WPS ใหมเปนตน 
ท้ังนี้ในกรณีของ ASME [5] แมจะมิไดระบุเปนตัวแปรท่ีจําเปนก็ตาม แตจะระบุไวเปนตัวแปรเสริม 
(Supplementary Essential) ซ่ึงจะตองทําการทดสอบ WPS ใหมอยูดี หากใชกระแสเชื่อมนอกชวงท่ีไดทํา 
PQR มาแลว เชน กรณีตองการ Impact property ของชิ้นงาน  

 
 

รูปภาพ 1 ตัวแปรกําหนดในการเชื่อม (Welding parameters) 

 
ดังนั้นจะเห็นไดวาการทดสอบเครื่องเชื่อมมีความสําคัญอยางยิ่งสําหรับการควบคุมตัวแปรกําหนดใน

การเชื่อม ซ่ึงหากไมทําการทดสอบเครื่องเชื่อม จะไมสามารถทราบไดเลยวาเครื่องเชื่อมท่ีใชงานอยูนั้น จาย
กระแสไดตามท่ีระบุไวตามตัวแปรกําหนดใน WPS หรือไม เชน กระบวนการเชื่อม GMAW กําหนดใหจาย
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กระแส 100 A แตเครื่องเชื่อมผิดพลาดอยูท่ี +7 A ดังนั้นหากตั้งกระแสท่ีใชเชื่อมของผูปฏิบัติงานตั้งอยูท่ี 105 
A แสดงวากระแสเชื่อมจริงจะอยูท่ี 112 A ซ่ึงอยูนอกชวงท่ีกําหนดใหเปลี่ยนแปลงไมเกิน 10% ทําใหชิ้นงาน
เชื่อมดังกลาวผิดพลาดโดยท่ีผูปฏิบัติงานไมอาจทราบไดเลย 

ในการดําเนินงานของศูนยฯ เพ่ือการทดสอบเครื่องเชื่อมนั้น จะทําการวัดคาตัวแปรกําหนดทางไฟฟา
ท่ีเครื่องเชื่อมจายออกมา รวมถึงการวัดวัฏจักรในการทํางานของเครื่องเชื่อมดวย โดยจะทําการติดต้ังเครื่อง
เชื่อมเขากับอุปกรณทดสอบดังแสดงในรูปภาพ 2 เครื่องเชื่อมจะจายกระแสใหกับอุปกรณรับภาระจําลอง
ภายใตกระแสเชื่อมและแรงดันเชื่อมคงท่ี ทําใหสามารถวัดคาตัวแปรดังกลาวไดแมนยํากวาการท่ีจะวัดผานการ
เชื่อมจําลองในชิ้นงานจริงแลวใชเครื่องมือ (Clamp mete) วัด เนื่องจากการเชื่อมจริงดวยผูปฏิบัติการนั้นจะมี
การเคลื่อนไหว ทําใหคาท่ีไมคงท่ีนั่นเอง 

Voltage 
Stabilizer

Load Simulator 
(Load Bank)

Welding 
Machine under 

Test

Lpin
Npout

Lwin

Nwin

Lwout

Nwout

Cooling 
System

ConnectorPower Source 
Input

V & I  Input 
of Welding 
Machine

V & I  Output 
of Welding 
Machine

 
 

รูปภาพ 2 การติดตั้งเครื่องเชื่อมเขากับอุปกรณในการทดสอบเครื่องเชื่อม 

 
 การทดสอบเครื่องเชื่อมของศูนยฯ ไดรับการรับรองหองปฏิบัติการตามมาตรฐาน ISO/IEC 
17025:2005 เปนท่ีเรียบรอยแลว (ดูไดจากเว็ปไซต) ผลการทดสอบท่ีไดจึงมีความนาเชื่อถือ ดังแสดงใน
รูปภาพ 1 สําหรับตัวอยางผลการทดสอบเครื่องเชื่อม GMAW ซ่ึงสามารถนําไปใชอางอิงได นอกจากนี้ เพ่ือเพ่ิม
ขอบเขตการใหบริการของศูนยฯ ใหสามารถบริการทดสอบเครื่องเชื่อมในลักษณะท่ีเปนหนางาน โดยไม
จําเปนตองนําเครื่องเชื่อมมาทดสอบท่ีหองปฏิบัติการ  
 
เอกสารอางอิง 

1. ISO/IEC 17025:2005 General requirements for the competence of testing and 
calibration laboratories 

2. BS EN 60974 – 1:2012 Arc welding equipment Part 1: Welding power sources 
3. BS EN 50504:2008 Validation of arc welding equipment 
4. AWS D1.1/D1.1M:2015 Structural Welding Code – Steel  
5. ASME Boiler & Pressure Vessel Code:2004 – Section IX 
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รูปภาพ 3 ตัวอยางผลการทดสอบเครื่องเชื่อม GMAW 
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การออกแบบหองเรียนแบบบูรณาการดวยเทคโนโลยีสารสนเทศและการส่ือสาร 
Classroom design integrated with information technology 

 
โดย ปริวุตม จงสิริวิไล 

ศูนยการศึกษาตอเนื่อง สวท. 
 

การเรียนการสอนยุคใหมโดยเฉพาะอยางยิ่งในยุคศตวรรษท่ี 21 มีความเปลี่ยนแปลงไปจากเดิมมาก 
โดยท้ังผูสอนและผูเรียนสามารถเรียนรูไปดวยกัน การศึกษาหาความรูมิไดมีแคเพียงในหนังสือหรือตํารา การ
เรียนการสอนไมไดเกิดข้ึนเฉพาะในหองเรียนแตเพียงอยางเดียว การเรียนรูเกิดข้ึนไดตลอดเวลาผานทางสื่อ
และอุปกรณอิเล็กทรอนิกสท่ีทันสมัย ซ่ึงสามารถเชื่อมโยงแหลงเรียนรูท่ีมีอยูท่ัวโลกผานระบบเครือขาย
คอมพิวเตอรทําใหผูเรียนเขาถึงแหลงเรียนรูไดอยางไรขีดจํากัด และไมจําเปนตองคอยรับจากครูแตเพียงฝาย
เดียวดังนั้นการเรียนการสอนยุคใหมท้ังบทบาทหนาท่ีและกิจกรรมการเรียนการสอนของผูเรียนและผูสอนจะ
เปลี่ยนแปลงไปจากเดิม จากหองเรียนสี่เหลี่ยมแคบๆ สูโลกกวาง รูปแบบของการศึกษายุคใหมจะ
ประกอบดวยกิจกรรมเชิงแลกเปลี่ยนเรียนรู และการสรางองคความรูดวยตัวของผูเรียนเอง ตลอดจนใช
เทคโนโลยีเพ่ือการเรียนรูมากข้ึน นักเรียนมีโอกาสในการเรียนรูดวยตนเองเปนรายบุคคลมากยิ่งข้ึน 
นอกจากนั้นยังสามารถเชื่อมโยงเปนเครือขายการเรียนรูท่ีขยายวงกวางออกไปจากสังคมโรงเรียนสูสังคม
เครือขาย (Social Network) ผานทางสื่อสังคมท่ีเรียกวา “Social Media” ทักษะการเรียนรูหลายประการท่ี
นักเรียนในโลกยุคใหมมีโอกาสมากกวายุคเกา ไดแก 

- ทักษะการใชภาษาและการสื่อสาร 
- ทักษะการคิดและการสรางสรรค 
- ทักษะการใชชีวิตและการแกปญหา 
- ทักษะการใชเทคโนโลยีอยางมีคุณคา 

 
เนื่องจากการเรียนรูในโลกยุคใหมเกิดข้ึนอยูตลอดเวลา ทุกโอกาสและทุกสถานท่ี ดังนั้นบทบาท 

ของครูผูสอนยุคใหมจะตองพัฒนาศักยภาพดานเทคโนโลยีอยูเสมอ เพ่ือจะไดเขาถึงสื่อและเทคโนโลยี ท่ีผูเรียน
ใชอยูในปจจุบันเปนชองทางหนึ่งท่ีผูสอนจะเขาถึงผูเรียนได สามารถเขาไปพูดคุยพบปะใหคําแนะนํา หรือทํา
หนาท่ีเปนผูชี้แนะในสิ่งท่ีถูกท่ีควรไดอยางถูกตอง 

จากท่ีกลาวในเบื้องตน การออกแบบหองเรียนแบบบูรณาการดวยเทคโนโลยีสารสนเทศและการ
สื่อสาร เปนการนําเอาเทคโนโลยีมาประยุกตใชในดานทางการศึกษา โดยนําเอา ระบบ Internet Protocol 
television ; IPTV มาใชในการนําความรูในวิชาตางๆ โดยผานเครือขายอินเตอรความเร็วสูงซ่ึงทําใหผูท่ี
ตองการอยากไดความรูสามารถเขามารับชมได และถาผูชมหรือนักเรียนนักศึกษารวมถึงคุณครู มีสาระความรู
ท่ีอยากจะเผยแพรใหกับคนอ่ืนไดรู ก็สามารถท่ีจะทําเปนสื่อและอัพโหลดเขาสูระบบใหผูชมทานอ่ืนๆ เขามา
ศึกษาหาความรูไดเชนกัน นอกจากการนําระบบ  IPTV มาใชแลวนั้น ยังนําระบบ Video conference และ
ระบบ Learning Management System ; LMS นํามาประยุกตใชกับการศึกษา โดยเม่ือกอนจะใชระบบ 
Video conference ในการประชุมทางไกลเพียงอยางเดียว แตเขาสูการเรียนการสอนยุคใหมซ่ึงจะใชระบบ 
Video conference ในการติดตอกันเพ่ือทําการสอนหรือ สงสื่อท่ีเปนการสอน ใหหองเรียนตนทางและ
หองเรียนปลายทาง โดยจะมีระบบ LMS ท่ีเปนระบบการจัดการเรียนรูเปนซอฟตแวรท่ีทําหนาท่ีบริหารจัดการ
เรียนการสอนผานเว็บ จะประกอบดวยเครื่องมืออํานวยความสะดวกใหแกผูสอน ผูเรียน และผูดูแลระบบ ให
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สามารถใชงานไดอยางมีประสิทธิภาพ เม่ือเรานําท้ังสองระบบนี้มาใชก็จะทําใหหองเรียนท่ีเปนหองเรียนแบบ
ธรรมดากลายเปน หองเรียนท่ีมีประสิทธิภาพสามารถจัดการเรียนการสอนไดอยางสมบูรณแบบ 

ผูเขียนไดมีสวนรวมในโครงการพัฒนาหองเรียนแบบบูรณาการดวยเทคโนโลยีสารสนเทศ และการ
สื่อสาร ซ่ึง สํานักวิจัยและบริการวิทยาศาสตรและเทคโนโลยี (สวท.) มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลา
ธนบุรี ไดรับเลือกใหเปนผูดําเนินการจัดทําใหกับสํานักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา (สอศ.) โดยได
ออกแบบติดตั้งใหกับ วิทยาลัยเทคนิคท่ัวประเทศ และมีศูนยกลางอยูท่ีสํานักพัฒนาสมรรถนะครูและบุคลากร
อาชีวศึกษา รามอินทรา นอกจากงานทางดานเทคนิคแลว งานดานการเผยแพรความรู การจัดการฝกอบรม
ใหกับบุคลากรทางการศึกษาของ สอศ. ไดมอบหมายให ศูนยการศึกษาตอเนื่อง เปนผูดําเนินการ  
 
 หลังจากไดมีการใชงานหองเรียนแบบบูรณาการดวยเทคโนโลยีสารสนเทศและการสื่อสาร ผูเขียนได
ทําการวิจัยผลสัมฤทธิ์ของการใชหองเรียนดังกลาว ซ่ึงผลการวิจัยท่ีไดรับมีประเด็นท่ีนาสนใจ ดังนี้ 
 

ผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของผูเรียนท่ีเรียนผานหองเรียนแบบบูรณาการดวยเทคโนโลยีสารสนเทศ และ
การสื่อสาร มีผลสัมฤทธิ์สูงกวาผูเรียนท่ีเรียนในหองเรียนแบบปกติ จากผลการทดลอง พบวาเปนเรื่องแปลก
และเปนเรื่องใหมสําหรับการเรียนการสอนของผูเรียนท่ีใชเทคโนโลยีสารสนเทศและการสื่อสารเต็มรูปแบบ ซ่ึง
ผูเรียนจะคนหาความรูใหม ๆ จากแหลงเรียนรูตาง ๆ ดังนั้นการท่ีผูเรียนเรียนผานหองเรียนแบบบูรณาการดวย
เทคโนโลยีสารสนเทศและการสื่อสารทําใหมีโอกาสในการสืบคนขอมูลจากเครือขายอินเทอรเน็ตไดทันที และ
สามารถเรียนรูจากแหลงความรูท่ีมีอยูได สวนผูเรียนท่ีเรียนในหองเรียนปกติจะตองไปคนหาและศึกษาจากสื่อ
ทําใหขาดความตอเนื่อง และขาดการติดตามประสานงานกัน เนื่องจากผูเรียนอาจมีเวลาวางไมตรงกัน หรือไม
มีอุปกรณในการศึกษาคนควา การรวมกันศึกษาคนควาและอภิปรายจึงอาจขาดหายไปบาง แตการเรียนใน
หองเรียนแบบบูรณาการดวยเทคโนโลยีสารสนเทศและการสื่อสาร เม่ือผูเรียนเขาสูหองเรียนสามารถทําได
ตลอดเวลา สามารถติดตามและประสานงานกับสมาชิกอ่ืนๆ ได ในลักษณะไมประสานเวลา (Asynchronous) 
โดยผานเครื่องมือในการติดตอสื่อสารสามารถรวมอภิปราย หรือติดตามผลสรุปไดทันที ทําใหการเรียนใน
ลักษณะนี้เหมาะสมและสอดคลองมากกับการใชหองเรียนแบบบูรณาการดวยเทคโนโลยีสารสนเทศและการ
สื่อสาร 
 
 แมผลสัมฤทธิ์ท่ีไดคอนขางมีความชัดเจนวา ผูเรียนสามารถเรียนรูไดดีกวาการเรียนรูในหองเรียน
แบบเดิม แตอยางไรก็ตาม บทบาทของครูผูสอนอาจจะตองไดรับการพัฒนาควบคูกันไป ผูสอนตองมีการ
ปรับตัว เพ่ือใหตอบสนองตอสังคมท่ีเปลี่ยนไปเพ่ือใหผูเรียนไดเรียนรูไดตลอดเวลา หรือ เพ่ือใหสามารถ
พัฒนาการเรียนรูของผูเรียนอยางเต็มศักยภาพ มีทักษะท่ีจําเปนในการดํารงชีวิตและอยูในสังคม ของยุค
ศตวรรษท่ี 21 ไดอยางมีความสุข 
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แบบหองเรียนแบบบูรณาการดวยเทคโนโลยีสารสนเทศและการส่ือสาร 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

หองเรียนแบบท่ี 1 

 
           หองเรียนหลัก          หองเรียนรวม 

หองเรียนแบบท่ี 2  
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           หองเรียนหลัก          หองเรียนรวม         หองเรียนรวม 

      หองเรียนแบบท่ี  3 

           หองเรียนหลัก          หองเรียนรวม         หองเรียนรวม         หองเรียนรวม 

หองเรียนแบบท่ี  4 
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หองเรียนแบบบูรณาการดวยเทคโนโลยีสารสนเทศและการส่ือสารบริเวณหนาหองตรงโตะอาจารย  
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 ศุภวัฒน  ธาดาจารุมงคล 

นายกสมาคมหมอนํ้าและภาชนะรับความดันไทย 
 

ถอดบทสัมภาษณโดย ธนะศักดิ์ ทวนทอง 
 

“การเรียนทุกหลักสูตร บางคร้ังรูสึกวาเรียนไปแลว เวลาทํางานไมไดใช 
แตการทํางานเราตองเขาใจในหลักการทํางานของทุกอยาง ทุกสาขาท่ี

เกี่ยวของ ตองแมนยํา เพราะทุกอยางตองเอาหลักการมาใช” 
 

แหลงกําหนดพลังงานในกระบวนการอุตสาหกรรมสวนใหญมีการใชไอน้ําในกระบวนการผลิต 
เนื่องจากมีตนทุนท่ีต่ํา และไอน้ําสามารถสะสมความรอนไดมาก โดยมี หมอน้ํา (Boiler) เปนอุปกรณหลักใน
การสรางไอน้ํา เนื่องจากการระเหยของน้ําถูกจํากัดอยูในพ้ืนท่ีของหมอน้ํา จึงทําใหเกิดความดันท่ีนําไปใช
ประโยชนในกระบวนการผลิตหรือขับเคลื่อนเครื่องจักรหรืออุปกรณตางๆ ในโรงงานอุตสาหกรรม วันนี้เราไดมี
โอกาสสัมภาษณศิษยเกา มจธ.  คุณศุภวัฒน ธาดาจารุมงคล  ท่ีคลุกคลีอยูกับเรื่องหมอน้ํา (Boiler) ใน
อุตสาหกรรม มาตั้งแตเริ่มทํางานจนถึงปจจุบัน 

 
คุณศุภวัฒน เลาใหฟงวา เรียนจบบางมดรุน 14 ป พ.ศ. 2520 คณะครุศาสตรอุตสาหกรรม สาขา

วิศวกรรมเครื่องกล โดยเรียน ปวส ท่ีวิทยาลัยเทคนิคกรุงเทพ แลวจึงมาตอปริญญาตรี 2 ป ท่ีบางมด หลังเรียน
จบปริญญาตรี เขาทํางานในบริษัทเอกชน 1 ป ทําตําแหนง Sale แตไมประสบความสําเร็จเพราะพูดไมคอย
เปน หลังจากนั้นจึงมาสอบรับราชการ ท่ีกรมโรงงานอุตสาหกรรม โดยอยูท่ีหนวยตรวจหมอน้ํา ตอมาหนวยก็
เปลี่ยนชื่อเปน กลุมงานวิศวกรรมเครื่องกล ทําอยูท่ีนี่นานท่ีสุด ทํางานเรื่องการตรวจความปลอดภัยของหมอ
น้ํา ตอนหลังก็เปลี่ยนบทบาทจากการออกไปตรวจเปนกํากับดูแลวิศวกรใหตรวจสอบความปลอดภัย จัด
หลักสูตรอบรมผูควบคุมหมอน้ํา ปรับปรุงกฎหมายท่ีเก่ียวของกับหมอน้ํา  ซ่ึงปจจุบัน Boiler แบงออกไดเปน 
3 ประเภทหลักๆ ไดแก 1. หมอน้ํา 2. ภาชนะรับความดัน (พวกถังแกสอุตสาหกรรม) 3. หมอน้ํามันรอน 
(ภาษากฎหมายเรียกวา “หมอตมท่ีใชของเหลวเปนสื่อนําความรอน”) ทํางานอยูกับ Boiler มา 36 ป กอน
เกษียณ ในตําแหนงผูอํานวยการสํานักเทคโนโลยีความปลอดภัย หลังจากเกษียณแลวชวงเดือนตุลาคม ในปท่ี
เกษียณ ก็ไดรับเลือกใหเปนนายกสมาคมหมอน้ําและภาชนะรับความดันไทย 

 
 สําหรับเทคโนโลยีหมอไอน้ํา ในความเห็นของคุณ
ศุภวัฒน ตั้งแตอดีตจนถึงปจจุบัน คุณศุภวัฒน ไดแบงออกเปนชวง
การเปลี่ยนแปลงตางๆ และเลาใหเราฟงอยางงายๆ วา หมอน้ําในป 
2522 ท่ีผมเริ่มเขาไปทํางาน ถือวาเปน version 1.0 เพราะใชมือ ใช
คนเปนผูควบคุมทุกระบบ เรียกวา Man Control เชน โยนฟนดวย
มือ ปมน้ําดวยมือ คอยดูระดับน้ํา ทุกอยางควบคุมดวยมือลวนๆ ใน
สมัยนั้นใชในโรงสีขาว โรงกวยเตี๋ยว ตัว Boiler ไมคอยใหญมากนัก 
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เชื้อเพลิงท่ีใชเปน เชื้อเพลิงแข็ง (Biomass) อาทิ แกลบ ข้ีเลื่อย ชานออย ซังขาวโพด โดยเฉพาะไมฟน ท่ีมา
จากโรงเลื่อยจักซ่ึงมีจํานวนมากเพราะชวงนั้นยังไมปดปา บางพ้ืนท่ีใชท้ังไมจากไทย ท้ังจากประเทศเพ่ือนบาน 
พอปดปาไป โรงเลื่อยพวกนี้ก็ไมมีแลว หรือมีนอยมาก เรานํา Boiler มาใชงานหลักๆ คือ นําพลังงานความรอน
มาถายเทความรอนในการอบ นึ่ง ฆาเชื้อ เชน การนึ่งกวยเตี๋ยวใหสุก นึ่งขนมจีน อบหรือนึ่งพวกอาหาร
กระปองท้ังหลาย ฆาเชื้อดวยความรอน (Retort) หรือพวกโรงงานยาง ก็เอาความรอนจากไอน้ําไปเขาเบาหลอ
ดอกยาง พวกโรงงานไมอัดตางๆ ก็เอาไมบางๆ มาประกบกันโดยใชกาวแลวใชเครื่องมือกดใหแนน และนํา
ความรอนเขามาชวยใหกาวมันเซตตัว ถาโรงงานใหญๆ อยางโรงไฟฟา โรงผลิตน้ําตาลทราย โรงงานผลิตผงชู
รส โรงงานปาลม พวกนี้ จะใชหมอน้ําท่ีเปน Water Tube สมัยนั้นอาจจะประมาณ 20-30 ตัน ยังเล็กๆ แต
พอโรงงานมันใหญข้ึนก็เปน 200-300 ตัน โรงงานใหญข้ึนเรื่อยๆ Boiler ประเภท Steam จะใชไอน้ําความ
รอนสูงหนอย 20-30 บาร แลวไปปน Steam Turbine ใหเกิดพลังงานไฟฟาแลวก็เอาไปใชงาน หรือสรุปงายๆ 
คือ เปลี่ยนจากพลังงานไอน้ํา ใหเปนพลังงานกล โดยผาน Steam Turbine แลว Steam Turbine ก็ไปปน

ไฟฟา ยกตัวอยาง ถาเปนโรงงานน้ําตาลทราย ก็ใชไอน้ําไปปน 
Steam Turbine ใหเกิดไฟฟาได 200 หรือ 300 หรือ 400 แรง 
ไปหีบออย สวนไอน้ําท่ีเหลือออกจาก Steam Turbine ก็นํามาใช
ในกระบวนการพวกตม เค่ียว เค่ียวน้ําออยใหน้ําระเหยจนกระท่ัง
ตกผนึกเปนน้ําตาลทราย หรืออีกตัวอยางหนึ่ง โรงน้ํามันปาลม ก็
จะเอาปาลมท้ังทลายมาเขาหมอใหญๆ เปนหมอยาวๆ แลวใชไอ
น้ําไปนึ่งใหปาลมออนแลวเอาปาลมออกมาสลัดลูก แลวนํามาเขา
เครื่องบีบ ใหน้ํามันปาลมออกมา แลวก็ตองนําไปผานกระบวนการ

ความรอนอีกทีใหน้ําระเหยออกไป โดยการใช Boiler ใหความรอน 
 
 ปญหาของ Boiler ในยุคนี้ คือ น้ําท่ีนํามาเขา Boiler แทบจะไมมีการปรับสภาพน้ํากันเลย เอาน้ํา
ดิบข้ึนมาเลย เชน น้ําคลอง น้ําบอ น้ําบาดาล ฯลฯ พวกโคลน ตะกอน ตะกัน ความกระดาง ความเปนกรดเปน
ดาง เขาไปใน Boiler โดยตรง ทําใหพวก Boiler เกิดพวกตะกรัน เกิดการอุดตันของอุปกรณตรวจวัดในระบบ
หมอน้ํา อุบัติเหตุมันเลยเกิดถ่ียิบเลยเม่ือกอน หมอน้ําระเบิดบอยมาก และก็คอยๆ พัฒนาข้ึนมาเปนหมอน้ําท่ี
ใชน้ํามัน ซ่ึงจริงๆ แลว สมัยแรกท่ีผมเขาไปทํางานก็มี Boiler ท่ีใชน้ํามันแลวนะแตนอยมาก เปนพวก Fire 
Tube Boiler หรือเราเรียกกันวา Package Boiler ซ่ึงมันก็จะมีหัว Burner ซ่ึงพอมีหัว Burner ก็จะมีระบบ
ความปลอดภัย ควบคุมระบบน้ําอัตโนมัติ ควบคุมความดันตัดตอ Burner อัตโนมัติ ซ่ึงโดยท่ัวไป Boiler ท่ีใช
เชื้อเพลิงแข็งจะเปนแบบใชมือไมอัตโนมัติ ยกเวนพวก Boiler ใหญๆ เชน โรงไฟฟา ก็จะมีระบบอัตโนมัติ พอ
ตอนหลังๆ ก็เริ่มพัฒนา Boiler ท่ีใชเชื้อเพลิงแข็งใหมีความเปนอัตโนมัติข้ึน เชน ปอนเชื้อเพลิงไดเองอัตโนมัติ 
โดยทําเชื้อเพลิงแข็งใหเล็กลง เชน ทําเปนข้ีเลื่อย เปนตน อยางไรก็ตามระบบอัตโนมัติใน Boiler ก็ยังเปนแบบ 
Analog คือ ลูกลอย ลอยข้ึน-ลอยลง และมีสวิชตตัดตอ หรือ อิเลคโทรดท่ีข้ึนลง-ข้ึนลง เรียกวาเปน Analog 
Control ก็ใชคนในการจดบันทึก ใชคนในการตรวจสอบแตละชั่วโมง โดยจะเช็คความดัน ความรอน อุณหภูมิ 
อะไรก็วาไป คุณศุภวัฒนใหความหมายกับ Boiler ท่ีเปนอัตโนมัติ และใชคนเขาชวยตรวจสอบแบบนี้วา เปน 
version 2.0 
 
 หลังจากนั้นก็เริ่มพัฒนา Boiler เปลี่ยนระบบการควบคุมมาเปน Transmitter ซ่ึงเริ่มมาเปน
ระบบแบบ ดิจิตอล เพ่ือตรวจวัดระดับน้ําต่ําสุดและสูงสุด (max / min) สงสัญญาณเปนระยะตามระดับน้ํา 
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เพ่ือสงสัญญาณ เขาสูระบบ digital control ตอไป ดังนั้นระบบท่ีตั้งวัดระดับละเอียดมากเทาไหร การ
ตรวจสอบก็ยิ่งตองใชการตรวจสอบถ่ีข้ึนเทานั้น ซ่ึงการใชสัญญาณดิจิตอลในการควบคุมแบบนี้คุณศุภวัฒนมอง
วาเริ่มเปนหมอน้ําแบบ version 3.0 แลว อยางไรก็ตาม การควบคุมทุกระบบยังตองมีผูควบคุมหมอไอน้ํา 
(Operator) โดยกฎหมายบังคับไวเลยวาจะตองมีคนดูแล ซ่ึงผูควบคุมหมอไอน้ํานี้จะตองจบการศึกษาข้ันต่ํา 
ระดับ ปวส. ชางยนต ชางกลโรงงาน หรือผานการอบรมหลักสูตรผูควบคุมหมอไอน้ํา ซ่ึงบังคับใชมาตั้งแตป 
พ.ศ. 2528 วาจะตองมีผูควบคุมหมอไอน้ํา (Operator) ทุกโรงงานท่ีมีการใชหมอไอน้ํา เพราะตองใชคน
ควบคุม จดบันทึก เตรียมหมอน้ํากอนจุดเตาใชงาน Flow down กนหมอน้ํา ปองการการอุดตัน คือ ใชคน
เตรียม ตรวจ  Operate ดูแลรักษา 
 
 ถามีระบบ Transmitter ตางๆ แลวมีสัญญาณดิจิตอลออกมา ก็จะสามารถดึงสัญญาณมาเขา 
พวก Cloud Network ระบบคอมพิวเตอร พวกนี้ตองมีพวก ตัวประมวลผล มีโปรแกรมท่ีเก่ียวของตาง ใสเขา
ไป อันนี้จะเริ่มเปนหมอน้ํา version 4.0 ตัวอยางท่ีใชงานปจจุบัน เชน โรงไฟฟาทุกแหง สวนใหญเปนแบบ 
4.0 หมดแลว คือมีการ Monitor หมอไอน้ําผานระบบเครือขายได ซ่ึงการจะ Monitor ไดก็จะตองมี Sensor 
ในทุกๆ เรื่องท่ีจะ Monitor เชน เซนเซอรระดับน้ํา เซนเซอรอัตราการไหลของน้ํา เซนเซอรอุณหภูมิ ฯลฯ 
อะไรทุกอยางท่ีมี parameter ทุกเรื่อง โดยมี monitor control และมี
คนเปนผูติดตาม/ควบคุม รวมท้ังมีการจัดเก็บและพิมพขอมูลได 
เรียกวา smart boiler ท่ีมีระบบประมวลผลเพ่ือบอกคามาตรฐานควร
เปนเทาไหร ซ่ึงแรงจูงใจท่ีตองการทําเรื่อง Boiler 4.0 คือเรื่องของ
ความปลอดภัย เพราะมีการระเบิดของหมอน้ําบอยครั้ง โดยหาแนว
ทางการแกปญหา และไดมาปรึกษาคณาจารยของ มจธ. โดยมี
เปาหมายใหเกิดการสรางความนาเชื่อถือ และประสิทธิภาพของ Boiler 
ท่ีดีข้ึน สวนหนึ่งเปนการทํางานท่ีสอดคลองกับนโยบาย Thailand 4.0 
ในทุกกระบวนการทํางาน ในขณะนี้ไดรวมกับบริษัท อําพลฟูด จํากัด 
ทําเปนโรงงานตนแบบ ระบบมาตรฐานท่ีไดทําข้ึนนี้จะนําไปสูการ
เปลี่ยนแปลงอุปกรณควบคุม  ตรวจสอบ เซนเซอรท่ีตอเขา Hardware 
ผานการประมวลผล สุดทายจะกอใหเกิด “ความปลอดภัย” และ “ลด
ผลกระทบตอสิ่งแวดลอม” 
 

ขอคิดท่ีอยากจะฝากใหนักศึกษา คือ การเรียนทุกหลักสูตร บางครั้งรูสึกวาเรียนไปแลว เวลาทํางาน
ไมไดใช แตการทํางานเราตองเขาใจในหลักการทํางานของทุกอยาง ทุกสาขาท่ีเก่ียวของ ตองแมนยํา เพราะทุก
อยางตองเอาหลักการมาใช ตั้งแตวางแผนการเลือก เพ่ือใหได product ท่ีดี และ process ท่ีตนทุนต่ํา ดังนั้น 
“ตองแมนในหลักการ จะทํางานไดดี” เพราะถาเขาใจหลักการแลว จะสามารถนําไปประยุกตใชกับงานได ตอง
เขาใจหลักการของแตละกระบวนการ ตองเขาใจเครื่องจักร นั้นๆ มีองคประกอบอะไร เม่ือมีปญหา/อุบัติเหตุ 
จะไดรูวามีอะไรเก่ียวของบาง จะไดสามารถตั้งขอสันนิษฐาน บนหลักฐานตามองคประกอบ จะไดวางแผน 
แกไข และปองกันได ตามสาเหตุท่ีแทจริง 
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ความเปนไปไดในการใชเทคนิคลอกลายแบบดึงสําหรับการลอกลายคารไบด 

ของเหล็กกลา โครเมี่ยม-โมลิดินัม 

Possibility of Using Extraction Replicas for Carbide Peeling of Cr-Mo 

Steels  

 

สุพศิน ฟองศรี¹   อิศรทัต พ่ึงอน² 
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บทคัดยอ 

 งานวิจัยนี้ไดทําการศึกษาความเปนไปไดในการใชเทคนิคลอกลายแบบดึง (Extraction Replicas) ใน

เหล็กกลา 9Cr-1Mo เพ่ือกําหนดถึงปจจัยท่ีมีผลตอการดึงคารไบดออกจากผิวหนาวัสดุ ใหมีปริมาณคารไบดท่ี

เพียงพอตอการประเมินอายุท่ีเหลืออยูของวัสดุ โดยนําชิ้นงานทดสอบ อบท่ีอุณหภูมิ 600 องศาเซลเซียส เปน

เวลา 27 ชั่วโมง เพ่ือจําลองสภาวะการเกิดอนุภาคคารไบดในขณะใชงาน สําหรับการทดสอบลอกลายคารไบด

แบบดึงจะแบงการทดสอบออกเปนการลอกลายแบบดึงโดยไมใชไฟฟาและใชไฟฟา ผลการศึกษาพบวา เทคนิค

การลอกลายแบบดึงโดยไมใชไฟฟาสามารถดึงคารไบดไดปริมาณสูงสุดถึง 3.44 เปอรเซ็นตตอพ้ืนท่ี ในขณะท่ี

เทคนิคลอกลายแบบดึงโดยใชไฟฟาสามารถดึงปริมาณคารไบดไดปริมาณสูงสุด 2.75 เปอรเซ็นต ตอพ้ืนท่ี ซ่ึง

ท้ัง 2 เทคนิคดึงคารไบดไดสูงสุดท่ีระยะเวลา 90 วินาที ในการกัดกรด  ท้ังนี้มีความเปนไปไดวาคารไบดท่ีติด

อยูบนฟลม เกิดหลุดออกในระหวางท่ีแผนฟลมลอยตัวภายหลังจากการกระตุนดวยไฟฟาจากเทคนิคลอกลาย

แบบดึงโดยใชไฟฟา สําหรับการวัดการกระจายพลังงาน (EDS) ของคารไบดดังกลาวพบวาเปนคารไบดชนิดท่ีมี

ปริมาณโครเมียมเขมขน 

คําสําคัญ การคืบ, การลอกลายแบบดึง, ประเมินอายุท่ีเหลืออยูของวัสดุ 

 

Abstract 

This research was to study the possibility in using extraction replicas technique on 9Cr-1Mo 

steel. This was to determine factors affected on pulling carbides from the surface of 

materials sufficient for using in remaining life assessment. The specimens were heated at 600 

Celsius for various time (27 hrs maximum) in order to simulate the aging of carbide formation 

during in service. The extraction replica technique studies were electrolytic and non-
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electrolytic. The results showed that the non-electrolytic extraction replicas could pull-out 

carbide at 3.44 % per area while the electrolytic could pull-out only 2.75 % per area where 

the both techniques had the maximum pull-out at 90 seconds etching. This was possibly 

due to the fall-off of carbide during floating after excited by electricity. The quantitative 

study (EDS) of carbide presented  the Cr-rich carbide. 

Keywords: Creep, Extraction Replicas, Remaining Life Assessment 
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1. บทนํา 

ทอไอน้ําแรงดันสูง (Steam Piping) เปนอุปกรณท่ีมีความสําคัญอยางยิ่งสําหรับการผลิตกระแสไฟฟาใน
โรงไฟฟา โดยอุปกรณแรงดันสูงสวนใหญผลิตมาจากเหล็กกลาโครเมียม-โมลิดินัม (Cr-Mo steels) วัสดุ
ประเภทนี้ไดมีการนํามาใชอยางกวางขวางในอุตสาหกรรมปโตรเคมีและโรงไฟฟาเปนตน เม่ือวัสดุถูกใชงานไป
ระยะหนึ่งภายใตสภาวะอุณหภูมิสูงตลอดระยะเวลาการใชงาน ปญหาหนึ่งท่ีพบในระหวางการใชงานคือการ
คืบ (Creep) ของวัสดุ [1] ซ่ึงนําไปสูการแตกราวท่ีตามมาหนึ่งในสาเหตุของการคืบ คือการเกิดคารไบด M23C6 

ตามบริเวณขอบเกรนท่ีเกิดจากสภาวะการทํางานเปนผลใหขอบเกรนมีแรงยึดเหนียวระหวางเกรนลดลง เม่ือมี
ความเคนภายในทอจึงเกิดการเคลื่อนท่ีของขอบเกรนในตําแหนงระนาบผิวสัมผัสระหวางคารไบดและขอบ
เกรน จึงสงผลใหเกิดชองวาง (Void) ตามบริเวณขอบเกรนจากนั้นเม่ือชองวางเกิดเรียงตัวกันจึงกลายเปนรอย
แตกข้ึนในวัสดุ อีกท้ังการเกิดโครเม่ียมคารไบดยังสงเสริมใหเกิดการกัดกรอนตามขอบเกรนเนื่องมาจากธาตุ
โครเมียมท่ีชวยตานทานกันการกัดกรอนสูญเสียใหกับคารบอนในบริเวณขอบเกรน สงผลใหอุปกรณและระบบ
การผลิตไดรับความเสียหาย [2] 

ดังนั้นการตรวจสอบอายุการใชงานท่ีเหลืออยูของวัสดุจึงมีความสําคัญอยางยิ่งท่ีชวยประเมินอายุของวัสดุ
กอนเกิดความเสียหาย ซ่ึงการตรวจสอบอายุการใชงานท่ีเหลืออยูในปจจุบันนั้นไดแบงเปน 2 วิธีโดยวิธีการท่ี 1 
เปนการประเมินอายุท่ีเหลืออยูของวัสดุโดยอาศัยขอมูลจากสภาวะความดัน และอุณหภูมิจากการทํางานใน
ปจจุบันวามีอายุการใชงานเหลืออยูเทาใด ซ่ึงมีขอจํากัดท่ีไมสามารถประเมินถึงการเปลี่ยนแปลงทางดาน
โครงสรางทางจุลภาคและสวนผสมทางเคมีของวัสดุเปลี่ยนแปลงไป [3] อาจสงผลใหการประเมินอายุท่ี
เหลืออยูเกิดความคลาดเคลื่อน สวนวิธีท่ี 2 เปนการประเมินอายุการใชงานท่ีเหลืออยู จากภาพถายโครงสราง
ทางจุลภาคท่ีไดจากการลอกลาย (Replicas) [4] เพ่ือตรวจสอบชองวาง (Void) ท่ีเกิดข้ึนในบริเวณขอบเกรน 
ซ่ึงความนาเชื่อถือจะมากนอยเพียงใดข้ึนอยูกับการเตรียมผิวหนาชิ้นงานและความเชี่ยวชาญ ประสบการณของ
ผูตรวจสอบภาพถายเพ่ือใหเกิดความแมนยําในการประเมินอายุการใชงานท่ีเหลืออยู [5] 

ท้ังนี้การประเมินอายุการใชงานท่ีเหลืออยูจากเฟสหรือสวนผสมทางเคมีในอนุภาคคารไบดท่ีเปลี่ยนแปลงไป
จากการใชงาน จึงเปนอีกทางเลือกหนึ่งของการประเมินอายุ โดยไมจําเปนตองอาศัยความชํานาญหรือเทคนิค
ในการลอกลายมากนัก อีกท้ังยังครอบคลุมถึงการเสื่อมสภาพของวัสดุท่ีเกิดข้ึนจริงจากการใชงาน ดังนั้นวิธีการ
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ไดมาซ่ึงอนุภาคคารไบดตองอาศัยเทคนิคลอกลายแบบดึง (Extraction Replicas) [6] ท่ีสามารถนําอนุภาค
คารไบดจากผิวหนาวัสดุมาวิเคราะหเฟส หรือสวนผสมทางเคมี [7] ท่ีเปลี่ยนแปลงไปซ่ึงสงผลตออายุการใชงาน
ท่ีเหลืออยู [8] แตปญหาสําคัญในการลอกลายแบบดึงเกิดจากการขาดวิธีในการเตรียมชิ้นงานเพ่ือใหไดปริมาณ
คารไบดท่ีเพียงพอตอการวิเคราะหผล และในเชิงของหลักสถิติสงผลใหขาดความแมนยําใน การประเมินอายุ
การใชงานท่ีเหลืออยู  

 ดวยเหตุนี้งานวิจัย จึงไดศึกษาเทคนิคและข้ันตอนการเตรียมชิ้นงาน การดึงคารไบดจากผิวหนาวัสดุดวย
เทคนิคลอกลายแบบดึงโดยไมใชไฟฟาและลอกลายแบบดึงโดยใชไฟฟา เพ่ือใหไดปริมาณคารไบดท่ีเพียงพอตอ
การวิเคราะหองคประกอบของคารไบดท่ีเปลี่ยนแปลงในการประเมินอายุการใชงานท่ีเหลืออยูของวัสดุใน
ข้ันตอนตอไป 
 

2. อุปกรณและวิธีการทดลอง 

2.1 การเตรียมช้ินงานทดสอบ 

ชิ้นงานทดสอบเปนทอเหล็กกลา โครเม่ียม-โมลิดินั่ม 9Cr-1Mo ซ่ึงมีสวนผสมทางเคมี ดังตารางท่ี 1 และทํา
การอบท่ีอุณหภูมิ 600 องศาเซลเซียส 27 ชั่วโมง เพ่ือเปนการจําลองเหล็กกลาท่ีผานสภาวะการทํางานท่ีมี
อนุภาคคารไบดเกิดข้ึน จากนั้นตัดชิ้นงานทดสอบใหไดขนาด กวาง 5 มิลลิเมตร ยาว 10 มิลลิเมตร หนา 5 
มิลลิเมตร และทําการขัดผิวหนาชิ้นงานกอนนําไปกัดกรด (Etching) 5 กรัม เหล็กคลอไรด  5 หยด กรดไฮโดร
คลอริก น้ํา 100 มิลลิลิตร [9] สําหรับงานวิจัยนี้ทําการถายภาพโครงสรางทางโลหะวิทยาดวยกลองจุลทรรศน
อิเล็กตรอนระบบสองกวาด (Scanning electron microscope : SEM) ชื่อทางการคา Novananosem 450 
และการวัดการกระจายพลังงาน (Energy dispersive spectrometry : EDS) ดวย ชื่อทางการคา Bruker 
Nano Xflas 6/30 ในการปฏบิัติงาน   
 

ตารางท่ี 1 เหล็กกลา Cr-Mo  SA 213 Gr T91 มีสวนผสมทางเคมีดังนี้ [10] 

C Mn P S Si Ni Cr Mo Va Nb N Al Ti 
0.07 0.3 0.02 0.01 0.2 0.40 9 0.85 0.18 0.06 0.030 0.02 0.01 

 

กอนทําการลอกลายแบบดึง (Extraction Replicas) ไดนําทอเหล็กกลา โครเม่ียม-โมลิดินั่ม 9Cr-1Mo อบท่ี

อุณหภูมิ 600 องศาเซลเซียส 27 ชั่วโมง เพ่ือเปนการจําลองเหล็กกลาท่ีผานสภาวะการทํางานท่ีมีอนุภาคคาร

ไบดเกิดข้ึนกอนนําไปลอกลายแบบดึงซ่ึงยืนยันไดจากรูปท่ี 1 
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รูปท่ี 1 ภาพถายโครงสรางทางจุลภาคของเหล็กกลาโครเมียม-โมลิดินั่ม (a) โครงสรางทางจุลภาคจากกลอง

จุลทรรศนอิเล็กตรอนระแบบสอง    กวาดท่ีมีอนุภาคคารไบดเกิดข้ึนในบริเวณขอบเกรน (b) การวัดการ

กระจายพลังงานของธาตุโครเมียมและเหล็กในอนุภาคคารไบด 

 

รูปท่ี 1 แสดงถึงการสรางคารไบดกอนการลอกลายแบบดึง ดวยการอบชิ้นงานทดสอบท่ีอุณหภูมิอุณหภูมิ 600 

องศาเซลเซียส 27 ชั่วโมง รูปท่ี 1 (a) โครงสรางจุลภาคของเหล็กกลาโครเม่ียม-โมลิดินั่ม 9Cr-1Mo พบวามี

อนุภาคคารไบดในบริเวณขอบเกรนและกลางเกรน ซ่ึงยืนยันจาก รูปท่ี 1 (b) สวนผสมทางเคมีของคารไบดจาก

การวัดการกระจายพลังงาน พบธาตุโครเมียมจึงเชื่อวาอนุภาคดังกลาวเปนคารไบดชนิดท่ีมีปริมาณโครเมียม

เขมขน (Cr-rich Carbide) อยางไรก็ตามเนื่องจากเครื่องมือสําหรับวัดการกระจายพลังงานมีหัวโพรบขนาด

ใหญกวาอนุภาคคารไบดจึงโดนเฟสท่ีอยูรอบขางอนุภาคท่ีตองการตรวจสอบซ่ึงคือโครงสรางโลหะพ้ืนท่ี

ประกอบไปดวยเหล็กเปนหลักทําใหสัดสวนคลาดเคลื่อนจากความเปนจริง [11]  
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2.2 ข้ันตอนการลอกลายแบบดึง 

 องคประกอบข้ันตอนการเตรียมชิ้นงานการลอกลายแบบดึงดังรูปท่ี 2  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่2 ขั้นตอนการลอกลายแบบดึงโดยไมใชไฟฟาและลอกลายแบบดึงโดยใชไฟฟา 

เตรียมช้ินงานทดสอบ 

กดักรด กดักรด 

ติดฟิลม์ เซลลูโลส อะซิเตต 

บนผิวหนา้ช้ินงาน 

ลอกลายแบบดึงโดยไม่ใชไ้ฟฟ้า 

ติดฟิลม์ เซลลูโลส อะซิเตต 

บนผิวหนา้ช้ินงาน 

ลอกลายแบบดึง 

(ดึงแผน่ฟิลม์เซลลูโลส อะซิเตต 

 

นาํฟิลม์เซลลูโลส อะซิเตตวางบน

แท่นรองช้ินงาน 

ลอกลายแบบดึง (Extraction Replicas) 

นาํช้ินงานวางในสารละลายกรดโดย

ใชก้ระแสไฟฟ้าในการลอกลาย 

นาํฟิลม์เซลลูโลส อะซิเตตวางบน

แท่นรองช้ินงาน 

รอแผน่ฟิลม์เซลลูโลส อะซิเตตลอยข้ึน

สู่ผิว 

นาํฟิลม์เซลลูโลส อะซิเตตวางบนแท่น

รองช้ินงาน 

ลอกลายแบบดึงโดยใชไ้ฟฟ้า 

เตรียมช้ินงานทดสอบ 

10, 20,30,60, 90,120 

วินาที 

อบเหล็ก 600 องศา

เซลเซียส 27 ชัว่โมง 
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2.3 ตัวแปรท่ีใชในการทดสอบ 

ในงานวิจัยนี้ไดกําหนดตัวแปรท่ีใชในการทดสอบคือระยะเวลาในการกัดกรดเพ่ือเปนการเปรียบเทียบความ

ตางของเวลาในการกัดกรดท่ีสงผลตอปริมาณคารไบด  ท่ีติดมายังแผนฟลมโดยใชเทคนิคลอกลายแบบดึงโดย

ไมใชไฟฟาและลอกลายแบบดึงโดยใชไฟฟาในการทดสอบ ดังตารางท่ี 2 

ตารางท่ี 2 ตัวแปรท่ีใชสําหรับการทดสอบ 

ตัวแปร ระยะเวลาในการกัด
กรด(วินาที) 

เทคนิคการลอกลายแบบดึง 

1 10 ไมใชไฟฟา ใชไฟฟา 
2 20 ไมใชไฟฟา ใชไฟฟา 
3 30 ไมใชไฟฟา ใชไฟฟา 
4 60 ไมใชไฟฟา ใชไฟฟา 
5 90 ไมใชไฟฟา ใชไฟฟา 
6 120 ไมใชไฟฟา ใชไฟฟา 

 

2.4 วิธีการและข้ันตอนการลอกลายแบบดึง 

ความเปนไปไดในการใชเทคนิคลอกลายแบบดึงสําหรับการลอกลายคารไบดของเหล็กกลาไดแบงเทคนิค

การลอกลายแบบดึงเปน 2 วิธีการไดแก เทคนิคลอกลายแบบดึงโดยไมใชไฟฟาและลอกลายแบบดึงโดยใช

ไฟฟา ซ่ึงเทคนิคท้ัง 2 มีวิธีการเตรียมชิ้นงานดึงคารไบดท่ีแตกตางกันโดยรายละเอียดข้ันตอนการเตรียมงานมี

ดังตอไปนี้  

 

2.4.1 เทคนิคลอกลายแบบดึงโดยไมใชไฟฟา 

เทคนิคการลอกลายแบบดึงโดยไมใชไฟฟาแบบ Direct Carbon Replica [12] ดังรูปท่ี 3 แสดงถึงข้ันตอน

การลอกลายแบบดึงโดยไมใชไฟฟาโดยข้ันตนเตรียมชิ้นงานทดสอบดวยการจับยึดชิ้นงานทดสอบ (Mounting) 

ขัดกระดาษทราย และขัดมัน (Polishing) จากนั้นกัดกรดตามระยะเวลาท่ีกําหนดดังตารางท่ี 2 ในรูปท่ี 3 (b) 

กัดกรดเพ่ือเปดผิวหนาชิ้นงานทดสอบเพ่ือใหพ้ืนโลหะ (Matrix) หลุดหายและคารไบดใกลหลุดจากพ้ืนโลหะ 

รูปท่ี 3 (c) ทําการหยด อะซิโตน ลงในชิ้นงานทดสอบใหท่ัวบริเวณผิวหนาเหล็กกลา และนําแผนฟลมเซลลูโลส 

อะซิเตต วางบนผิวหนาชิ้นทดสอบเปนเวลา 5 นาที เพ่ือใหฟลมแหง (ฟลมเม่ือสัมผัสกับ อะซิโตนจะมีลักษณะ

คลายกาวสงผลใหมีการยึดติดระหวางฟลม กับอนุภาคคารไบด) รูปท่ี 3 (d) จากนั้นกรีดฟลมใหเปนรูปทรง

สี่เหลี่ยมขนาดเล็ก แลวนําคีมขนาดเล็ก (Tweezers) จับฟลมบางสวน ออกจากชิ้นงานทดสอบ ดังรูปท่ี 3 (e) 

จากนั้นนําไปติดบนแทนรองชิ้นงาน (Aluminium Stud) ท่ีมีคารบอนเทปติดอยู [2] ดังแสดงในรูปท่ี 3 (f) 

 

ISTRS JOURNAL  2/2017 ปท่ี 3    27 



 

 

 

          

 

                        

 

รูปท่ี 3    เทคนิคการลอกลายแบบดึงโดยไมใชไฟฟา (a) ชิ้นงานทดสอบ (b) กัดกรด (c) หยดอะซิโตน บริเวณ

ผิวหนาจากนั้นนําแผนฟลมวางบนชิ้นงานทดสอบ (d) กรีดฟลม เซลลูโลส อะซิเตต (e) ดึงแผนฟลมท่ี

กรีดออกจากชิ้นงานทดสอบ (f) วางแผนฟลมบนแทนรองชิ้นงาน 

 

2.4.2 เทคนิคลอกลายแบบดึงโดยใชไฟฟา 

เทคนิคการลอกลายแบบดึงโดยใชไฟฟาเปนวิธีการดึงฟลมเซลลูโลส อะซิเตต ออกจากชิ้นงานโดยใช

กระบวนการทางไฟฟาเพ่ือชวยใหฟลมลอยข้ึนสูผิว โดยมีข้ันตอนดังรูปท่ี 4 แสดงถึงข้ันตอนการลอกลายแบบ

ดึงโดยใชไฟฟาโดยข้ันตนเตรียมชิ้นงานทดสอบดวยการจับยึดชิ้นงานทดสอบ ขัดกระดาษทราย และขัดมัน

จากนั้นกัดกรดตามระยะเวลาท่ีกําหนดดังตารางท่ี 2 จากนั้นทําการหยด อะซิโตน ลงในชิ้นงานทดสอบใหท่ัว

บริเวณผิวหนาเหล็กกลา และนําแผนฟลมเซลลูโลส อะซิเตต วางบนผิวหนาชิ้นทดสอบเปนเวลา 5 นาที 

เพ่ือใหฟลมแหงจากนั้นกรีดฟลมใหเปนรูปทรงสี่เหลี่ยมขนาดเล็ก กอนนําไปจุมในสารละลาย 5 กรัม เหล็กคลอ

ไรด 5 หยด กรดไฮโดรคลอริก น้ํา 100 มิลลิลิตร [9] ดังรูปท่ี 4 โดยใชกระแสไฟฟา 0.3 แอมแปร 3.5 โวลท 

ใชเสนลวดเหล็กกลาไรสนิมเปนแอโนด สัมผัสบริเวณผิวหนาชิ้นงานในตําแหนงท่ีไมมีฟลมติดอยู และแผน

เหล็กกลาไรสนิมเปนแคโทด จากนั้นรอฟลมลอยข้ึนสูผิวแลวนําใชคีมขนาดเล็กคีบแผนฟลมท่ีลอยข้ึนสูผิว วาง

บนแทนรองชิ้นงานท่ีมีคารบอนเทปติดอยู ดังแสดงในรูปท่ี 4  

 

 

 

คาร์ไบด์ 

ดึงแผน่ฟิลม์ 

วางแผน่ฟิลม์ 

(a) (c) (b) 

(d) (e) (f) 

วางแผน่ฟิลม์บน

แท่นรองช้ินงาน 

 

กรีดแผน่ฟิลม์  

ช้ินงานทดสอบท่ียงัไม่ผ่านการกดักรด กดักรดเพ่ือผิวหนา้ 

ISTRS JOURNAL  2/2017 ปท่ี 3    28 



 

 

 

 

รูปท่ี 4 เทคนิคลอกลายแบบดึงโดยใชไฟฟา (a) ชิ้นงานทดสอบท่ีผานการ Mounting (b) สารละลายกรด 5 

กรัม เหล็กคลอไรด 5 หยด กรด ไฮโดรคลอริก น้ํา 100 มิลลิลิตร [8] 
 

2.4 การวัดปริมาณคารไบดจากภาพอิเล็คตรอนแบบสองกวาด ดวยโปรแกรม Image J  

การวัดปริมาณคารไบดจากแผนฟลมเซลลูโลสอะซิเตต โดยการนําแผนฟลมไปทําการเครือบทอง 

(Buttering) เพ่ือใหมีความสามารถในการนํากระแสไฟฟา กอนนําไปถายภาพดวยกลองจุลทรรศนอิเล็กตรอน

แบบสองกวาด เม่ือไดภาพถายจากนั้นจึงวัดปริมาณคารไบด โดยใชโปรแกรม Image J รุน 1.47 [13] ซ่ึง

โปรแกรมจะใชความตางของเฉดสีในการวิเคราะหภาพถาย เพ่ือหาปริมาณพ้ืนท่ีของเฉดสีระหวางอนุภาคคาร

ไบดและพ้ืนโลหะ ซ่ึงอนุภาคคารไบดมีลักษณะสีขาวสวนโครงสรางพ้ืนมีลักษณะสีเทา กอนทําการวัดปริมาณ

ความตางของเฉดสีตองนําภาพแบงเปน 6 ชองเพ่ือสามารถวัดปริมาณคารไบดใหมีผลท่ีใกลเคียงกันเม่ือทําซํ้า

ดังรูปท่ี 5 (a) 
 

      

รูปท่ี 5 โครงสรางจุลภาคของวัสดุ 9Cr-1Mo ถายจากฟลมเซลลูโลส อะซิเตต ดวยกลองจุลทรรศน

อิเล็กตรอนแบบสองกวาด (a) แบงภาพ   เปน 6 ชอง (b) วัดปริมาณคารไบดดวยคําสั่ง Threshold 

ทีละชอง 

(a
 

(b) 

ฟิล์มเซลลโูลส อะซิเตต  

คาร์ไบด์ 

ฟิล์มเซลลโูลส อะซิเตต 

(a)

 

(b) 

ภาพขยาย แคโทด แอโนด 
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รูปท่ี 5 (b) เปนการวัดปริมาณคารไบดดวยความตางของเฉดสีโดยใชคําสั่ง Threshold โดยท่ีอนุภาคคาร

ไบดจากเดิมมีลักษณะสีขาวเม่ือใชคําสั่ง Threshold จะเปลี่ยนเปนลักษณะสีแดงสวนโลหะพ้ืน ท่ีมีลักษณะสี

เทาจะไมมีการเปลี่ยนแปลงของสี การวัดความตางของเฉดสีหรือวัดปริมาณคารไบด จะทําการวัดปริมาณทีละ

ชองจากท้ังหมด 6 ชองดังรูปท่ี 5 (b) จากนั้นจึงนํามาหาคาเฉลี่ยในรูปถาย การถายรูปจะทําการถายรูปชิ้นงาน

ทดสอบ 5 รูปตอหนึ่งตัวแปรดังตารางท่ี 2 และวัดปริมาณคารไบด 7 ครั้งตอ 1 รูปถาย เพ่ือใหคาเปอรเซ็น

ความแมนยําท่ี (Relative accuracy: RA) ต่ํากวา 10 เปอรเซ็นต ความเชื่อม่ัน 95 เปอรเซ็นต CI [11] หาก

กําหนดเปอรเซ็นต Relative accuracy 20 เปอรเซ็นต อาจเกิดความคลาดเคลื่อนในการวัดท่ีสูงสงผลใหความ

เชื่อถือนอยในการวัดปริมาณคารไบดท่ีดึงได หากกําหนดคา Relative accuracy 5 เปอรเซ็นต สงผลให

ระยะเวลาในการวัดปริมาณคารไบดมากข้ึน อีกท้ังยังใชคาใชจายสูงข้ึนตามไปดวย ดังนั้นเปอรเซ็นต Relative 

accuracy ท่ี 10 เปอรเซ็นต จึงมีความเหมาะสมในการวัดปริมาณคารไบดท่ีดึงไดจากวัสดุ 

 
3. ผลการทดสอบ 
3.1 การยืนยันธาตุผสมในอนุภาคคารไบดบนแผนฟลม เซลลูโลสอะซิเตต 
      การยืนยันผลการลอกลายแบบดึงวาวิธีการท้ัง 2 สามารถดึงอนุภาคคารไบดออกจากวัสดุ กอนทําการวัด
ปริมาณคารไบดจากเทคนิคในการลอกลายและระยะเวลาในการกัดกรดท่ีแตกตางกัน ซ่ึงในการประเมินอายุท่ี
เหลืออยูของวัสดุจากการวิเคราะหธาตุผสมในอนุภาคคารไบดท่ีเปลี่ยนไป จําเปนตองรูสัดสวนระหวาง
โครเมียมตอเหล็กอันเนื่องมาจากเม่ือวัสดุถูกใชงานมาเปนระยะเวลานานปริมาณโครเม่ียมในคารไบดจะเพ่ิม
สูงข้ึนและธาตุเหล็กจะลดลง เปนผลใหอนุภาคคารไบดมีขนาดมีโตและบริเวณโดยรอบขอบเกรนสูญเสีย
โครเม่ียมมากข้ึนตามระยะเวลาการใชงานท่ีมากข้ึน [6,8,15-17] ในสวนของการวัดการกระจายพลังงาน ของ
คารไบดพบวาคารไบดเปนชนิด Cr-rich Carbide สามารถบงชี้ไดจากชิ้นงานทดสอบอบท่ีอุณหภูมิ 600 องศา
เซลเซียส เปนระยะเวลา 27 ชั่วโมง ซ่ึงเปนชวงการตกผลึก Sensitization ระหวางธาตุโครเมียมกับคารบอน
ในบริเวณขอบเกรน [8,18] 
 

                 
 

(a) (b) 

Cr-rich Carbide   Cr-rich Carbide   
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      รูปท่ี 6  โครงสรางจุลภาคของวัสดุ 9Cr-1Mo ถายจากฟลมเซลลูโลส อะซิเตต ดวยกลองจุลทรรศน

อิเล็กตรอนแบบสองกวาด (a) คารไบดท่ีดึงไดจากเทคนิคลอกลายแบบดึงไมใชไฟฟา (b) คารไบดท่ีดึงได

จากเทคนิคลอกลายแบบดึงใชไฟฟา (c) ผลการวัดการกระจายพลังงาน ของคารไบดจากฟลมโดยใช

เทคนิคลอกลายแบบดึงโดยไมใชไฟฟา (d) ผลการวัดการกระจายพลังงานของคารไบดจากฟลมโดยใช

เทคนิคลอกลายแบบดึงโดยใชไฟฟา 

โดยท่ีรูปท่ี 6 (a) ภาพถายโครงสรางจุลภาคจากแผนฟลมโดยใชเทคนิคลอกลายแบบดึงไมใชไฟฟาท่ีมีอนุภาค

คารไบดติดอยูบนแผนฟลม รูปท่ี 6 (b) ภาพถายโครงสรางจุลภาคจากแผนฟลมโดยใชเทคนิคลอกลายแบบดึง

ใชไฟฟาท่ีมีอนุภาคคารไบดติดอยูบนแผนฟลม รูปท่ี 6 (c) ผลการตรวจสอบสวนผสมทางเคมีของคารไบดท่ีติด

มายังฟลมโดยใชเทคนิคลอกลายแบบดึงโดยไมใชไฟฟา ในสวนรูปท่ี 6 (d) ผลการตรวจสอบสวนผสมทางเคมี

ของคารไบดท่ีติดมายังฟลมโดยใชเทคนิคลอกลายแบบดึงโดยใชไฟฟา ในสวนของการวัดการกระจายพลังงาน

ในอนุภาคารไบดบนแผนฟลม ดังรูปท่ี 6 (c) และ (d) ไดทําการวัดการกระจายพลังงานเฉพาะธาตุ โครเมียม

และเหล็ก อยางไรก็ตามเครื่องมือสําหรับวัดการกระจายพลังงานมีหัวโพรบขนาดใหญกวาอนุภาคคารไบดจึง

โดนฟลมเซลลูโลส อะซิเตต ท่ีอยูรอบขางคารไบด [6] ท่ีมีองคประกอบเปนคารบอน ออกซิเจน และทองท่ีเกิด

จากการทํา Buttering ในการเตรียมชิ้นงานเพ่ือใหแผนฟลมนําไฟฟาขณะทําการถายรูปดวยกลองจุลทรรศน

อิเล็กตรอนแบบสองกวาด ดังนั้นจึงไดตัดธาตุผสมท่ีไมเก่ียวของอันเปนผลใหการวิเคราะหเกิดคลาดเคลื่อน 

[17] 

 

3.2 การวิเคราะหปริมาณคารไบดท่ีสามารถดึงไดจากผิวหนาวัสด ุ
ภาพถายดวยกลองจุลทรรศนอิเล็กตรอนแบบสองกวาดจํานวน ท้ังหมด 60 ภาพถาย จากตัวแปรดังตาราง

ท่ี 2 และวัดปริมานคารไบดดวยโปรแกรม Image J รุน 1.47 [13] จึงสรุปปริมาณคารไบดท่ีดึงไดจากผิวหนา
ชิ้นงานทดสอบ ไวในตารางท่ี 3 ซ่ึงใช มาตรฐาน ASTM E562-99 [14] ในการวัดปริมาณคารไบด โดย
กําหนดคา (Relative accuracy) ตํ่ากวา 10 เปอรเซ็นต ความเชื่อม่ัน 95 เปอรเซ็นต CI ซ่ึงเปนการ
เปรียบเทียบระหวางเทคนิคการลอกลาย และระยะเวลาในการกัดกรดท่ีสงผลตอปริมาณคารไบดท่ีหลุดติด
มายังแผนฟลมมากท่ีสุด เพ่ือใหมีปริมาณคารไบดท่ีเพียงพอตอการวิเคราะหผลตามหลักสถิติ ในการประเมิน
อายุท่ีเหลืออยูของวัสดุจากสวนผสมทางเคมีของคารไบดท่ีเปลี่ยนแปลงใหมีความแมนยํายิ่งข้ึน 
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ตารางท่ี 3 ผลการลอกลายแบบดึงโดยไมใชไฟฟาและการลอกลายแบบดึงโดยใชไฟฟา 

ระยะเวลาในการ
กัดกรด (วินาที) 

ไมใชไฟฟา ใชไฟฟา 

ปริมาณคาร
ไบด  

(พ้ืนท่ี) 

RA 
(เปอรเซ็นต) 

ปริมาณคารไบด  
(พ้ืนท่ี) 

RA 
(เปอรเซ็นต) 

10 1.76 ± 0.05 7.10 1.65 ± 0.06 4.03 
20 2.29 ± 0.05 6.18 1.75 ± 0.15 8.56 
30 2.66 ± 0.08 8.20 1.87 ± 0.17 9.43 
60 2.94 ± 0.03 2.90 2.74 ± 0.10 3.94 
90 3.44 ± 0.05 4.25 2.75 ± 0.12 4.70 
120 3.11 ± 0.04 3.22 2.66 ± 0.10 3.90 

 
ตารางท่ี 3 แสดงถึงปริมาณคารไบดท่ีหลุดติดมายังแผนฟลมพบวา เทคนิคลอกลายแบบดึงโดยไมใชไฟฟา

สามารถดึงคารไบดไดสูงสุด 3.44 ± 0.05 เปอรเซ็นต ตอพ้ืนท่ี สวนการลอกลายแบบดึงโดยใชไฟฟาสามารถดึง
คารไบดไดสูงสุด 2.75 ± 0.12 เปอรเซ็นต ตอพ้ืนท่ี โดยจากผลการวัดปริมาณคารไบดแสดงใหเห็นวาเทคนิค
การลอกลายแบบดึงโดยไมใชไฟฟา สามารถดึงคารไบดจากผิวหนาวัสดุไดมากกวาลอกลายแบบดึงโดยใชไฟฟา
เนื่องมาจาก การลอกลายแบบดึงโดยใชไฟฟาเปนการใชกระแสไฟฟาในการกระตุนใหโลหะพ้ืน และอนุภาค
คารไบดหลุดติดมายังแผนฟลมมากยิ่งข้ึน ดังนั้นจึงคาดการณไดวาเทคนิคลอกลายแบบดึงโดยใชไฟฟามีอนุภาค
คารไบดท่ีติดมายังแผนฟลมมากกวา การลอกลายแบบดึงโดยไมใชไฟฟา แตเม่ือทําการวัดปริมาณคารไบดท่ีติด
มายังแผนฟลมโดยใชเทคนิคลอกลายแบบใชไฟฟา พบวาปริมาณคารไบดท่ีติดมายังแผนฟลมมีปริมาณต่ํากวา
การลอกลายแบบดึงโดยไมใชไฟฟา ท้ังนี้มีความเปนไปไดวาในระหวางการลอกลายแบบดึงโดยใชไฟฟา การ
เตรียมชิ้นงานทดสอบมีอนุภาคคารไบดบางสวนหลุดออกจากแผนฟลมในขณะท่ีแผนฟลมลอยข้ึนสูผิวหนา
สารละลายกรด จึงไดทําการทดสอบลอกลายแบบดึงเพ่ิมเติมโดยการวัดปริมาณอนุภาคคารไบด บนแผนฟลม
กอนใสในสารละลายกรดและหลังใสสารละลายกรดเพ่ือเปรียบเทียบผล โดยทดสอบท่ีระยะเวลาในการกัดกรด 
90 วินาที ดังตารางท่ี 4 พบวาปริมาณคารไบดท่ีติดมายังแผนฟลมกอนใสในสารละลายกรด มีปริมาณมากกวา 
แผนฟลมท่ีใสในสารละลายกรด 
 
 
ตารางท่ี 4 การเปรียบเทียบปริมาณคารไบดท่ีติดมายังแผนฟลมกอนและหลังในการใสในสารละลายกรด 

ปริมาณคารไบดท่ีติดมายังแผนฟลม 
แผนฟลมกอนใสในสารละลาย

กรด  
(พ้ืนท่ี) 

RA 
(เปอรเซ็นต) 

แผนฟลมหลังใสในสารละลาย
กรด 

(พ้ืนท่ี) 

RA 
(เปอรเซ็นต) 

3.48± 0.63 6.81 2.68± 0.87 4.53 
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ในสวนของระยะเวลาในการกัดกรด ดังรูปท่ี 7 เห็นไดวาท้ังสองเทคนิคเม่ือระยะเวลาในการกัดกรดมากกวา 
90 วินาที ปริมาณคารไบดท่ีหลุดจากชิ้นงานทดสอบมีแนวโนมลดลงเนื่องจากระยะเวลาในการกัดกรดมากข้ึน
โลหะพ้ืนเกิดความเสียหายมากสงผลใหอนุภาคคารไบด บางสวนหลุดในระหวางการเตรียมชิ้นทดสอบกอนท่ี
แผนฟลมเซลลูโลส อะซิเตตติดกับชิ้นทดสอบ  เชนกันกับระยะเวลาในการกัดกรดนอย พ้ืนเกิดความเสียหาย
นอยสงผลใหอนุภาคคารไบดหลุดจากชิ้นงานนอยเพราะอนุภาคคารไบดยังฝงแนนอยูในพ้ืน ดังนั้นระยะเวลาใน
การกัดกรดและข้ันตอนการเตรียมผิวชิ้นงานเพ่ือใหไดปริมาณคารไบด จากวิธีลอกลายแบบดึงจึงมีความสําคัญ
ตอการประเมินอายุท่ีเหลืออยูของวัสด ุ[15-16,18] 
 
 

 

                                

  (a)                                                                       (b)                                               

 

(c) 

รูปท่ี 7 ระยะเวลาในการกัดกรดท่ีสงผลตอปริมาณคารไบด (a) ชิ้นทดสอบท่ียังไมผานการกัดกรด  (b) ชิ้นงาน
ท่ีผานการกัดกรดใชระยะเวลานอย (c) ชิ้นงานผานการกัดกรดท่ีใชระยะเวลามาก 

 
4. สรุปผลการทดลอง 

4.2  การลอกลายแบบดึง Extraction Replicas มีขอไดเปรียบกวาการลอกลาย Replicas ท่ีสามารถนํา
ภาพถายโครงสรางทางจุลภาคจากผิวหนาวัสดุและสามารถนําอนุภาคคารไบดจากผิวหนาวัสดุมาวิเคราะห
ประเมินอายุท่ีเหลืออยูจากปริมาณธาตุโครเมียมตอเหล็กในอนุภาคารไบดท่ีเปลี่ยนไป  

4.1 การเปรียบเทียบเทคนิคลอกลายแบบดึงโดยใชไฟฟาและลอกลายแบบดึงโดยไมใชไฟฟาจากการศึกษา
พบวา เทคนิคลอกลายแบบดึงโดยไมใชไฟฟา สามารถดึงคารไบดไดมากกวาเทคนิคลอกลายแบบดึงโดยใช
ไฟฟา เนื่องจากมีอนุภาคคารไบดบางสวนหลุดออกจากแผนฟลมในขณะท่ีแผนฟลมกําลังลอยข้ึนสูผิว สงผลให
เม่ือนําแผนฟลมมาวัดปริมาณคารไบดจึงมีปริมาณท่ีนอยกวา 

4.2 ระยะเวลาในการกัดกรดท่ีทําใหอนุภาคคารไบดหลุดติดมายังแผนฟลม เซลลูโลส อะซิเตต มากท่ีสุดคือ 
90 วินาที จากเทคนิคลอกลายแบบดึงโดยไมใชไฟฟาไดปริมาณสูงสุง 3.44 เปอรเซ็นต ตอพ้ืนท่ี และการลอก
ลายแบบดึงโดยใชไฟฟาสามารถดึงคารไบดจากผิวหนาวัสดุไดปริมาณสูงสุด 2.75 เปอรเซ็นต ตอพ้ืนท่ี 

 
5. กิตติกรรมประกาศ  
ผูเขียนขอขอบคุณ ผศ.ดร.อิศรทัต พ่ึงอน สําหรับการสนับสนุนและคําปรึกษา  
 
 
 
 

โลหะพืน้ คาร์ไบด์ 
แผน่ฟิลม์เซลลูโลส อะซิเตต 

โลหะพืน้ 

คาร์ไบด์ 

ปริมาณโลหะพ้ืนท่ีหายไปตาม 

ระยะเวลาในการกดักรด 
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กิจกรรม กับแรงบันดาลใจ 

นายพงศกร จงชีวีวัฒน  

อดีตนักศึกษาคณะวิศกรรมศาสตร ภาควิชาวิศกรรมเคมี 

และอดีตเลขานุการ องคการนักศึกษา มจธ. 
 

‘เด็กกิจกรรม’ เปนอีกหนึ่งคําท่ีคนจํานวนไมนอย เฝาถกเถียงกันถึงขอดี และขอเสียของมัน หลาย

ฝายมองวาเด็กท่ีทํากิจกรรมจะทําใหเด็กเติบโตไปพรอม ๆ กับการไดรับประสบการณอันล้ําคา ในขณะเดียวกัน

ก็มีอีกหลายฝายท่ีโตแยงวา เด็กท่ีทํากิจกรรม มักจะมีผลการเรียนท่ีไมคอยจะสูดีนัก เปนเหตุใหผูปกครอง

หลาย ๆ ทาน มีคําสั่งหามไมใหบุตรหลานทํากิจกรรมตาง ๆ ซ่ึงขอถกเถียงเหลานี้ ก็ยังคงหาบทสรุปท่ีชัดเจน

ไมไดซะทีเดียว ท้ังหมดนี้ ข้ึนกับความคิด ความเขาใจ ของแตละบุคคลอยางแทจริง แลวคุณละ มีความเห็น

อยางไรกับคําวา ‘เด็กกิจกรรม’ ? 

สําหรับตัวของผมเองนั้นเติบโตมาในครอบครัว

ท่ีบมเพาะใหเราเติบโตเปนคนท่ีเกง ทํางานบานเปน 

และเปนคนขยันในทุก ๆ เรื่อง ซ่ึงนั่นทําใหสมัยเด็ก ผม

ตั้งใจเรียน เรียน และก็เรียนอยางเดียว กลาพูดไดอยาง

เต็มปากเลยวา ตั้งแตระดับชั้นประถมศึกษาปท่ี ๑ 

กระท่ังชั้นมัธยมศึกษาปท่ี ๖ ไดเกรดเฉลี่ย ๔.๐๐ มา

โดยตลอด และไมมีวี่แววของการเปนเด็กกิจกรรมได

เลย กระท่ังเริ่มเขาสูระดับชั้นมัธยมศึกษาตอนตน การ

เรียนก็ยังคงไมขาดตกบกพรองแตอยางไร ทวา มี

โอกาสท่ีดี ท่ีถือวาเปนจุดเริ่มตนของการกาวเขาสู

เสนทางท่ีไมมีทางหวนกลับมาได โอกาสนั้นเริ่มตนมา

จากการนําเสนองานหนาชั้นเรียนในวิชาภาษาไทย ท่ีคุณครูใหนําเสนอสิ่งของอะไรก็ได ใหคนสนใจ และพรอม

จะซ้ือ หรือใชสิ่งของนั้น ในวันนั้นผมเลือกท่ีจะนําเสนอ “แวนตา” ใครจะไปรูละครับวา การนําเสนอเพียงแค 

“แวนตา” ซ่ึงเปนสวนประกอบชิ้นเล็ก ๆ ในรางกายผม จะนําพาผมมาพบกับความเปนจริงท่ียิ่งใหญในวันนี้ 

หลังจากท่ีนําเสนอเสร็จสิ้นเปนท่ีเรียบรอย คุณครูก็เรียกเขาไปพบ ความรูสึกในชวงเวลานั้นมันกระอักกระอวน

คอนขางมาก เพราะไมสามารถรูไดเลยวาคุณครูเรียกเขาไปพบดวยจุดประสงคอันใด แตเม่ือฟงคําพูดคุณครู

ท่ีวา “คุณครูเห็นแววในการพูด การนําเสนอ จึงอยากใหผมไปแขงขันบรรยายธรรม” เทานั้นแหละครับ จาก

ความกระอักกระอวนใจ กลับการเปนความหนักใจเขามาแทนท่ี นั่นเปนเพราะสมัยนั้นผมเปนเด็กท่ีคอนขาง

เรียบรอย ไมคอยกลาแสดงออกเทาท่ีควร จึงทําใหผมคอนขางหนักใจวาจะสามารถทําไดหรือไม แตถึงกระนั้น 

คุณครูก็ยังยืนยันวา คุณครูเชื่อม่ัน และมองเห็นถึงพรสวรรคในตัวผม ผมจึงไมสามารถขัดความตั้งใจของคุณครู

ได แตอีกใจหนึ่งก็คิดวา ลองดูสักต้ังคงไมเสียหายอะไร ผมจึงจําเปนจะตองฝกฝนอยางตอเนื่องในทุก ๆ เย็น
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หลังเลิกเรียน เคยมีวันหนึ่งท่ีคอนขางทอ และไมอยากฝกตอ 

เพราะเรานั้นไมสามารถจําเนื้อหาในบทความท่ีคุณครูใหมาได จึง

ไดเขาไปนั่งคุย พรอมขอคําแนะนําจากคุณครู ซ่ึงในครั้งนั้นมี

ประโยคจากปากคุณครูอยูประโยคหนึ่ง ท่ีเสมือนแรงผลัก เสมือน

กําลังใจ เสมือนสิ่งเราท่ีทําใหผมอยากท่ีจะเอาชนะตัวเอง ประโยค

นั้นก็คือ “ถาเราคิดวาทําไมได เราก็ไมมีวันพัฒนา ถาเราคิดวาเกง

แลว เราก็จะไมมีวันเอาชนะคนท่ีเกงกวา อยากดดันตัวเอง ลอง

ปลอยตัวเองใหเปนไปตามธรรมชาติ และทํามันใหดีท่ีสุด ครู

เชื่อม่ันในตัวเรา” หลังจากนั้นผมก็เริ่มตนฝกฝนใหม กลับมาบาน

ก็ยังคงนั่งทอง หาทุกวิถีทางท่ีจะทําใหเราสามารถเอาชนะตัวเอง

ใหได กระท่ังวันแขงขัน บรรยากาศภายในหองคอนขางตรึง

เครียด เนื่องจากนักเรียนท่ีลงแขงขันรายการนี้เปนนักเรียนชั้น

มัธยมศึกษาปท่ี ๓ ท้ังสิ้นมีเพียงผมคนเดียวท่ีเปนนักเรียนชั้น

มัธยมศึกษาปท่ี ๑ และยังเปน

ผูชายเพียงคนเดียวอีกดวย ผม

นึกถึงคําพูดท่ีคุณครูคอยพร่ําสอน และพยายามทํามันออกมาใหดีท่ีสุดโดยไม

คิด หรือกังวลอะไรมากมาย เพียงแคชนะตัวเองไดก็เพียงพอแลว เพราะนั่น

จะเปนประสบการณครั้งแรกท่ีผมไดทําอะไรจากกรอบเดิม ๆ ท่ีทําอยู และ

ในท่ีสุดผมก็สามารถควารางวัลชนะเลิศกลับมาได นี่ละครับ คือจุดเริ่มตนท่ี

ผมเปลี่ยนแปลงอะไรมันไมได แตผมก็ไมเคยเสียใจเลยท่ีตัดสินใจเลือก

หนทางนี้ แตกลายเปนวาอยากกลับไปขอบคุณคุณครูทานนี้มาก ท่ีชี้แนะ

หนทาง และเห็นถึงความสามารถของผมในวันนั้น หลังจากท่ีไดไปแขงขันใน

ครั้งนั้น ก็เริ่มรับรูถึงความสนุกของการทํากิจกรรม อยากจะรูอีกวาเรา

สามารถทําอะไรไดอีกบาง นับแตนั้นเปนตนมา มีแขงขันทางวิชาการอะไร ผมจะเขารวมเสมอ โดยเฉพาะการ

แขงขันสุนทรพจน ท้ังภาษาไทย และภาษาอังกฤษ มาถึงตรงนี้ หลายคนก็ยังอาจจะสงสัยวา แคนี้นะหรอ คือ

จุดเริ่มตน ผมก็ตอบไดอยางเต็มปากอีกวา ใช !!! คนแตละคนมีจุดเริ่มตน ท่ีเปนแรงบันดาลใจท่ีแตกตางกัน 

และมันจะนําพาเราไปสูจุดหมายท่ีตางกันดวย 

การเริ่มตนแขงขันสุนทรพจน เปนเพียงจุดเริ่มตน ของ

เสนทางสายนี้ แตก็ยังมีอีกเหตุการณหนึ่งท่ีเปนจุดพลิกผันของชีวิต

ผม เหตุการณนี้เกิดข้ึนตอนมัธยมศึกษาปท่ี ๕ ไดมีโอกาสเขารวม

การประชุม เพ่ือคัดเลือกตัวแทนดํารงตําแหนงประธานสภาเด็ก

และเยาวชนประจําอําเภอ (ขณะนั้นโรงเรียนอยูอําเภอบางพลี 

จังหวัดสมุทรปราการ) และหารูไมวา การท่ีผมมีทักษะในการพูดท่ี
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ไดจากการแขงขันสุนทรพจน จะนําพาผมใหไดรับการคัดเลือกเปนประธานสภาเด็กและเยาวชนอําเภอบางพลี 

รวมไปถึงการควบตําแหนง รองประธานสภาเด็กและเยาวชนจังหวัดสมุทรปราการ หลังจากท่ีไดเขารับ

ตําแหนงดังกลาวนั้น ทําใหผมไดดําเนินการจัดกิจกรรมตาง ๆ มากมายท้ังภายในอําเภอ และ ภายในจังหวัด 

ซ่ึงกิจกรรมเหลานี้ ลวนแลวแตเปนกิจกรรม ท่ีสอนใหผมเติบโต ทําใหผมไดเจอกับคนมากหนาหลายตา และทํา

ใหผมรักในการทํากิจกรรมเหลานี้ โดยไมหวังสิ่งใดตอบแทน นั่นเพราะการเริ่มตนท่ีเกิดจากความกลาท่ีจะ

เอาชนะ ความรักในสิ่งท่ีตัวเองอยากจะทํา และทําใหผมมีทัศนคติท่ีแตกตางจากเด็กรุนเดียวกัน 

เหตุการณดําเนินตอไปดวยลักษณะเฉกเชนเดิม คือ

ผมทํากิจกรรมไป ควบคูกับการเรียนไปดวย ถึงแมวาจะตอง

สละเวลาเรียน เพ่ือไปทํากิจกรรมบาง แตก็ถือวาเปนความ

โชคดีท่ีทางโรงเรียนสนับสนุนใหทํากิจกรรม จึงไมติดปญหา

เรื่องลาเรียน เพ่ือไปทํากิจกรรม มาถึงตรงนี้ ผูปกครองหลาย

ทานคงไมอยากใหบุตรหลานของทาน มาทํากิจกรรมแลว 

เพราะเกรงวาการลาเรียน จะทําใหกระทบกับผลการเรียนได 

แตชากอน มันไมใชอยางนั้น เพราะผมสามารถจบระดับชั้นมัธยมศึกษาตอนปลาย ดวยเกรดเฉลี่ยกวา ๓.๘๖ 

พรอมกับประสบการณอันล้ําคาจากการทํากิจกรรม แตถึงอยางนั้น ผมเองก็ยังไมกลาเรียกตัวเองวา ‘เด็ก

กิจกรรม’ ไดอยางเต็มปาก 

เวลาลวงเลยผานไป กําลังจะตองกาวเขาสูรั้วมหาวิทยาลัย ถือไดวา

เปนอีกหนึ่งโอกาสอันสําคัญในชวงชีวิตของการเปนเด็กกิจกรรม คือ การ

ไดรับทุนเพชรพระจอมเกลาดานผูนํา ซ่ึงจะตองทํากิจกรรมตาง ๆ ท้ัง

ภายนอก และภายในมหาวิทยาลัย มีผลงานเปนท่ีประจักษ และพัฒนาท้ังตัว

เอง รวมถึงคนรอบขางไปพรอม ๆ กัน ความสนุกสนานของการไดทํา

กิจกรรมในชวงชีวิตของนักศึกษา ก็คือ เพ่ือน ผมกาวสูรั้วมหาวิทยาลัยดวย

ตัวคนเดียว ไมมีเพ่ือนจากโรงเรียนเกาเลย ตองสรางสัมพันธใหมท้ังสิ้น แต

นั่นก็ไมไดเปนปญหาแตอยางไร เพราะการทํากิจกรรมในชวงมัธยมศึกษา 

สอนใหผมรูถึงวิธีการเขาหาคนอ่ืน การสรางมนุษยสัมพันธท่ีดีตอกัน และก็

ทําใหผมไดเปนรองประธานรุนในท่ีสุด ผมก็ใชชีวิตเฉกเชนเดิม เรียนบาง 

เลนบาง ทํากิจกรรมบาง การทํากิจกรรมสวนใหญก็ไมไดแตกตาง

จากตอนมัธยมศึกษาเทาใดนัก เพียงแตเพ่ิมเติมความทาทายอีก

หนึ่งอยางในชีวิต คือการกาวเขาสูการเปนพิธีกร อยางจริงจัง ผม

เขารวมกิจกรรมแทบจะทุกกิจกรรม เปนผูจัด บุกเบิก ริเริ่ม สิ่งใหม 

ๆ ใหกับกิจกรรมในมหาวิทยาลัย ดํารงตําแหนงมากมาย ตลอด

ระยะเวลาท่ีศึกษาอยูในรั้วมหาวิทยาลัยแหงนี้ เพ่ือท่ีจะลบคําสบ
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ประมาทของอาจารย ท่ีเคยพูดกับผมไวตอนสัมภาษณทุนวา “ผมจะคอยดูวาคุณจะทําไดอยางท่ีคุณเคยทํามา

กอนหรือเปลา” หรือวาจะเปน “ผมไมเห็นวาการดําเนินกิจกรรมนี้จะสื่อถึงความเปนผูนําในตัวคุณเลย” ผมนํา

คําเหลานี้มาเปนแรงผลักใหเกิดการพัฒนาตัวเอง จนบัดนี้ ผมกลาพูดไดอยางภาคภูมิวา ผมเปน ‘เด็กกิจกรรม’ 

โดยแทจริง 

การทํากิจกรรมตาง ๆ มันอาจจะกระทบกับการ

เรียนบางเปนเรื่องธรรมดา แตเราจะตองเรียนรู แยกแยะ 

และแบงเวลาให ถูกตอง หากเราใช เวลาในการทํา

กิจกรรมมากเกินไป เราก็ตองแบงเวลาในสวนท่ีตองพัก 

มาทบทวนเนื้อหามากกวาคนอ่ืน ๆ สักเล็กนอย เพ่ือท่ีจะ

ตามคนอ่ืนไดทัน แลวอยางไรละ ท่ีจะเรียกวาแบงเวลา

เปน ? การแบงเวลาไมใชเรื่องยาก เราเพียงตองพิจารณา

กอนวาอะไรเปนสิ่งท่ีควรจะตองทําเปนอยางแรก อะไรท่ีสําคัญ

มากกวากัน อยางท่ีกลาวไวตอนตน หากเราใชเวลาในการทํา

กิจกรรมมากกวาการเรียน เราก็ตองขยันอานหนังสือมากกวา

เพ่ือน ๆ เปนสอง หรือสามเทา ข้ึนกับระยะเวลาท่ีเสียไป เชน 

เราเสียเวลาเรียนไป สามชั่วโมง เราก็สละเวลาในการพักผอนท่ี

บานสักสามถึงสี่ชั่วโมง ไมวาจะเปนดูหนัง ฟงเพลง เลนเกม มา

ทบทวนเนื้อหาท่ีคุณครูสอน หรือ หากมีใหเลือกวา

ระหวางไปแขงขันเพ่ือเปนตัวแทนจังหวัดไปแขงขันใน

ระ ดับประ เทศ  กับ  กา รสอบ ใน โ ร ง เ รี ยน  หรื อ

มหาวิทยาลัย เราก็ควรชั่งน้ําหนักกอนวา อะไรสําคัญกับ

ชีวิตเรามากกวากัน ผมเองก็ไมสามารถตอบไดรอย

เปอรเซ็นตหรอกครับวาอะไรสําคัญกวากัน เพราะนั่น

ข้ึนกับทัศนคติ และมุมมองการใชชีวิตของแตละคน 

เพียงแคเราลําดับความสําคัญใหได เราก็จะรูวาเราควร

จะทําอะไรกอน/หลัง หรือควรทําอะไร/ไมควรทําอะไร หาก

ใครพูดวาการทํากิจกรรมทําใหการเรียนเสีย ผมกลายืนยันได

ตรงนี้เลยครับวา บุคคลนั้น ไมใชเด็กกิจกรรมท่ีแทจริง เพราะ

การทํากิจกรรม จะตองสอนใหคุณเติบโต สอนใหคุณแบงเวลา

เปน สอนใหคุณรูจักหนาท่ีความรับผิดชอบท่ีเราจะตองทํา 

จริงอยูท่ีหลายคนบอกวาไมจําเปนตองทํากิจกรรม ก็สามารถมี

ชีวิตในสังคมได มีหนาท่ีการงานดี ๆ ได แตผมถามกลับครับวา 

แลวคุณคิดวา ชีวิตของคุณมีความสุขแลวหรือยัง ?  
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การทํากิจกรรมไมไดใหเพียงแคประสบการณ

การใชชีวิต แตมันใหคําวา ‘มิตรภาพ’ ท่ีไมอาจเลือน

หายไปจากใจเราได มิตรภาพท่ีไดจากการทํากิจกรรม 

มิตรภาพท่ีคอยสงเสริมเก้ือกูนกัน มิตรภาพท่ีคอยสราง

ท้ังเสียงหัวเราะ และความสุข และมิตรภาพท่ีจะไมมีวัน

เปลี่ยนแปลงไป ผมไมอาจบังคับใครใหเปนเหมือนผม 

เพราะแตละคนก็มีหนทางท่ีตางกันออกไป ผมไมอาจบัง

คบใครใหมาทํากิจกรรมเพ่ือใหไดประสบการณมากมาย เพราะนั่นก็เหมือนการยัดเยียดสิ่งท่ีไมพรอมใหกับ

บุคคลนั้นไป แตผมบอกไดแตเพียงวา หากไมมีกิจกรรมในวันนั้น ชีวิตของผมในวันนี้ก็ไมรูวาจะมีชีวิตท่ีมี

ความสุขไดเทานี้หรือไม ชีวิตอยูในมือคุณ อยูท่ีคุณเลือก และใชมัน 
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