
ท่อเหล็กกล้า 

  
                เม่ือเดือนท่ีผ่านมา  มีผู้สอบถามเก่ียวกับประเภทท่อเหล็กกล้าและวิธีการผลิตท่อเหล็กกล้าผ่านมาทาง Web 
site ของสถาบันฯ  วันน้ีจึงยกมาเล่าให้ฟังกัน   ท่อเหล็กกล้าถูกใช้ในอุตสาหกรรมต่างๆ มากมาย อาทิ  ท่อประปา  ท่อใน
อุตสาหกรรมเคมี  ท่อชิ้นส่วนเคร่ืองจักรกล  ท่อร้อยสายไฟ (Conduit pipe) ท่อสําหรับเจาะและขนส่งนํ้ามันและก๊าซ
ธรรมชาติ  ท่อเข็มพืด (Pipe Pile)  ท่อสําหรับงานก่อสร้าง เช่น Columns Bridge Roof Trusses โดยมีกรรมวิธีผลิตต่างๆ 
กัน 

            ท่อเหล็กกล้าอาจแบ่งได้เป็น 2 กลุ่มหลักๆ คือ ท่อท่ีได้จากการม้วนและเชื่อมเหล็กแผ่น และท่อท่ีไม่ผ่านการ
เชื่อม (Seamless pipe) ซ่ึงได้จากการแปรรูปร้อนเหล็กแท่ง เช่น Round Billet    สําหรับในวันน้ี จะขอแนะนํากรรมวิธี
หลักๆ ในการผลิตท่อเหล็กกล้า 4 วิธี 

            1. ท่อท่ีผลิตโดยการเชื่อมเหล็กแผ่นโดยอาศัยความต้านทานไฟฟ้า (Electric Resistance Welding, ERW) ซ่ึง
มักใช้ผลิตท่อท่ีมีความหนาไม่มากนัก (ส่วนใหญ่ท่ีใช้จะมีความหนาไม่เกิน 8 มม. และเส้นผ่านศูนย์กลางด้านนอก ½ - 8 
น้ิว)   รอยเชื่อมของท่อท่ีผลิตโดยกรรมวิธีน้ีจะได้แนวเชื่อมตรงตามความยาวท่อ     กรรมวิธีผลิตเร่ิมจากการคลี่เหล็กแผ่น
ม้วน (Uncoiling)  แล้วตัดแบ่ง (Slitting) ให้ได้ขนาดความกว้างของเหล็กแผ่นใกล้เคียงกับความยาวของเส้นรอบวงท่ีต้องการ
ม้วนทําท่อ   จากน้ันจะค่อยๆ ม้วนเหล็กแผ่นให้เป็นรูปทรงกระบอกโดยผ่านลูกรีดหลายแท่นท่ีอุณหภูมิห้อง  แล้วจึงทําการ
เชื่อมบริเวณขอบของเหล็กแผ่นโดยใช้การเชื่อมแบบความถี่สูงทําให้เกิดความร้อน แล้วจึงอัดให้ติดกัน ซ่ึงจะมีเน้ือโลหะส่วน
หน่ึงนูนออกมา (flash) ซ่ึงจะถูกทําการปาด (Bead Trimming) ออกจากผิวต่อมา   จากน้ันจึงนําท่อท่ีได้ไปผ่านกระบวนการ
ทางความร้อน (Post-weld treatment) เพ่ือลดความเค้นจากการเชื่อมและทําให้ได้โครงสร้างจุลภาคภายในเน้ือเหล็กท่ี
สมํ่าเสมอท้ังบริเวณโลหะพ้ืนและบริเวณรอยเชื่อม    แล้วจึงทําการรีดท่ี Sizing mill เพ่ือปรับขนาดอีกเล็กน้อย  และทําให้ท่อ
ตรงขึ้น   แล้วจึงตัดตามความยาวท่ีต้องการ 
  

 

ERW PIPE PROCESS 
  
                การใช้งานของท่อ ERW เช่น ใช้เป็นท่อนํ้า  ท่อเหล็กโครงสร้าง  ท่อขนส่งก๊าซ และนํ้ามัน  ท่อเข็มพืด (piling 
pipe)     สําหรับมาตรฐานของท่อ ERW เช่น ASTM A-53 Grade A & B; A-135; A-252 Grade 1,2,3; API5L Grade A & 
B; และ API5LX42 ถึง X-65 

คุณสมบัติท่ัวไปของเหลก็แผน่ท่ีต้องการสําหรับทํา ERW pipe 
-         ความหนาท่ีสมํ่าเสมอจะทําให้ผลติท่อได้จํานวนมากขึ้นโดยไม่เหลอืเศษ 
-         คุณสมบัติเชิงกลท่ีดีจะทําใหไ้ด้ท่อท่ีรูปร่างดี เหมาะสมสําหรับการขยายตัว 
-         ผิวท่ีด ี
-         ความสามารถในการดัดงอได้ดี 
-         การควบคุมส่วนผสมทางเคมท่ีีดีจะเพ่ิมความสามารถในการเชือ่ม หรือการควบคุมปริมาณของซลิิคอน (Si) สําหรับ

ท่อชุบสังกะสี เป็นต้น 



            2. ท่อเชื่อมแนวตะเข็บตรงแบบ Arc Welding เช่น Double Submerged Arc Weld (DSAW) Pipe ชื่อน้ีมา
จากการเชื่อมท่อด้วยวิธี arc โดยมี flux ปกคลุมขณะท่ีทําการเชื่อม   โดยจะทําการเชื่อมท้ังด้านในและด้านนอกด้วยขบวนการ
ท่ีแยกกัน (จึงเรียก“double” ซ่ึงสําหรับท่อบางอาจเชื่อมเพียงด้านเดียวก็พอ)   การเชื่อมท่ีแยกกันน้ีจะทําให้เกิดการผสมของ
เน้ือรอยเชื่อมของกันและกัน ทําให้ได้รอยเชื่อมท่ีมีคุณภาพสูง     ท่อแบบ DSAW น้ีมักมีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางด้านนอกใหญ่
และผนังหนากว่าเม่ือเทียบกับท่อแบบERW 
                สําหรับขบวนการผลิตท่อ DSAW มี 2 วิธีท่ีต่างกัน คือ วิธี pyramid rolls (bend rolled) และวิธี U-0   ซึ่งความ
แตกต่างจะอยู่ท่ีเพียงกรรมวิธีม้วนเหล็กแผ่นให้เป็นรูปทรงกระบอก    โดยในวิธี pyramid rolls น้ัน ทรงกระบอกจะถูกสร้าง
ขึ้นจากการม้วนเหล็กแผ่นระหว่าง 3 ลูกรีดท่ีเรียงตัวกันแบบ pyramid     ขณะท่ีวิธี U-0 ใช้การกดให้เหล็กแผ่นเป็นรูป
ตัว "U"   จากน้ันจึงกดต่อให้เป็นรูปตัว "O" แล้วจึงทําการเชื่อม    โดยส่วนอื่นๆ ของขบวนการ เช่น ขั้นตอนการ
ตกแต่ง (finishing) และขั้นตอนการตรวจสอบ (inspection) ของท้ังสองวิธีจะคล้ายกัน และใช้เป็นแผ่นหนา (flat steel 
plate) เป็นวัตถุดิบในการผลิตเหมือนกัน 
                การใช้งานของท่อ DSAW เช่น งานขนส่งนํ้ามันและก๊าซความดันสูง (ท้ัง onshore และ offshore) structural 
members  และท่อ เข็มพืด     ท่อ  DSAW จะพบไ ด้ในมาตรฐาน  ASTM A134, A139, A252, A671, A672, A690, 
A691 และ API 2B, 5LB, 5LX-42 ถึง 5LX-80 เป็นต้น 

            3. ท่อเชื่อมแบบ Spiral คือท่อเหล็กกล้าท่ีเชื่อมโดยวิธี Submerged Arc Welding (SAW) โดยแนวเชื่อมจะมี
ลักษณะขดเป็นวงคล้ายสปริง     กรรมวิธีน้ีสามารถผลิตท่อท่ีมีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางได้กว้างและความยาวมากๆ ได้   โดย
อาจมีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 150-3300 มม.   ความหนาท่ีใช้กันส่วนใหญ่ประมาณ 3-19 มม.     ท่อเชื่อม Spiral 
pipe แบบ 2 ด้านจะสามารถทนความดันได้มากกว่าท่อเชื่อมแบบแนวเชื่อมตรงถึง 25% เม่ือเทียบท่ีความหนาของผนัง
เท่ากัน     การใช้งานของท่อประเภทน้ี เช่น  ท่อสําหรับส่งนํ้าดิบ  งานขุดเจาะ (dredging)  ท่อเข็มพืด   มาตรฐานสําหรับท่อ
ประเภทน้ี เช่น ASTM A 139, A 211, A252 เป็นต้น 

  

 

 

SPIRAL PIPE PROCESS 
  
คุณสมบัติท่ัวไปของเหลก็แผน่ท่ีต้องการสําหรับทําท่อแบบ Spiral 
- คุณภาพสมํ่าเสมอทุกๆ การสั่งซ้ือ (Order) 
- ขอบท่ีเรียบเพ่ือใหไ้ด้รอยเชือ่มท่ีดี 
- ความกว้างท่ีสมํ่าเสมอ (ใน Order เดียวกัน) 
- ผิวท่ีดีสําหรับการเคลือบ  ไม่ม ีScale ท่ีผิวหรือท่ีขอบ 
- ความสามารถในการขยายตัวเม่ือทําการขึ้นรูป 
- ความคาดเคลื่อนตามมาตรฐานไม่ค่อยเข้มงวดมาก   แต่ต้องการขนาดท่ีสม่ําเสมอสําหรับทุก Coil ในการ
สั่งซื้อ (Order) เดียวกัน 
- แนวของเหล็กแผ่นตรง  ไม่คดเค้ียว (Camber) 



            4. ท่อไร้ตะเข็บ (Seamless pipe) เป็นท่อท่ีมีคุณสมบัติสมํ่าเสมออย่างมากในแนวเส้นรอบวง ดังน้ันจึงมีความ
ต้านทานต่อแรงดันภายในและการบิดตัว (Torsion) ได้สูง   การใช้งานของท่อประเภทนี้ เช่น ใช้ในอุตสาหกรรมเคมี  งานเจาะ
และสูบ (drilling and pumping) นํ้ามัน  ก๊าซ  และงานหม้อนํ้า (boiler) 
                กรรมวิธีการผลิตเร่ิมจากการให้ความร้อนเหล็กแท่ง steel billet (ซึ่งส่วนใหญ่นิยมใช้แบบท่ีหน้าตัดกลม) ไปท่ี
อุณหภูมิประมาณ 1230 °C   จากน้ัน billet ท่ีร้อนแดงจะถูกหมุนและดึงด้วยลูกรีดไปรอบๆ แท่งเจาะ (piercing rod)   ลูก
รีดจะทําให้เน้ือโลหะไหลผ่านแท่งเจาะทําให้เกิดเปลือกท่อกลวง (hollow pipe shell) ขึ้น   หลังจากนั้นจะให้ความร้อนอีก
คร้ังแล้วจึงแล้วรีดร้อนเปลือกท่อกลวงน้ีโดยมี support bar อยู่ด้านใน  เพ่ือปรับให้ได้ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางและความหนา
ของผนังท่ีต้องการ 
 

 

บทความจากสถาบนัเหล็กและเหล็กกล้าแห่งประเทศไทย 

ท่ีมา: http://www2.isit.or.th/techinfoview.asp?lnk=/object/1000000000/SteelPipe.htm&ContentID=1156&CatID=1000000000 


