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ตร ีมหาวทิยาลยัทกัษิณ ทีม่สีถานภาพปกตแิละรอพนิิจ โดยการพจิารณาความคดิเหน็ 13 ดา้น ไดแ้ก่ ดา้นระดบั
ความรูพ้ ื้นฐานก่อนเขา้ศกึษาในมหาวทิยาลยั ด้านพฤติกรรมการเรยีน ด้านความเชื่อในศกัยภาพของตนเอง 
ด้านแรงจูงใจใฝ่สมัฤทธิ ์ดา้นอาจารยผ์ูส้อน ดา้นพฤตกิรรมการสอน ดา้นบรรยากาศในหอ้งเรยีน ดา้นหลกัสูตร ดา้น
สาขาวชิาทีศ่กึษาอยู่ ดา้นสถาบนัการศกึษา ดา้นสภาพแวดลอ้ม ดา้นกลุ่มเพือ่น และดา้นครอบครวั ตวัอย่างทีใ่ชใ้น
การวจิยั คอื นิสติระดบัปรญิญาตรขีองมหาวทิยาลยัทกัษิณ ที่ลงทะเบยีนในภาคเรยีนที่ 1 ปีการศกึษา 2558 
จ านวน 599 คน ได้มาโดยวิธีการเลือกตัวอย่างแบบแบ่งชัน้ภูมิอย่างมีระบบวงกลม เก็บรวบรวมข้อมูลด้วย
แบบสอบถามทีม่คี่าความเชือ่ม ัน่เท่ากบั 0.984 สถติทิีใ่ชใ้นการวเิคราะหข์อ้มลู ไดแ้ก่ ความถี่ รอ้ยละ ค่าเฉลีย่ ส่วน
เบี่ยงเบนมาตรฐาน และการทดสอบโฮเทลลิง่ทกี าลงัสอง ผลการวจิยัพบว่า ภูมหิลงัและพฤติกรรมของนิสติที่มี
สถานภาพปกตมิคีวามแตกต่างจากนิสติทีม่สีถานภาพรอพนิิจ อย่างมนียัส าคญัทีร่ะดบั 0.05 
 
ค าส าคญั: ภมูหิลงั พฤตกิรรม รอพนิิจ การทดสอบโฮเทลลิง่ทกี าลงัสอง 

 
Abstract 

Objective of this research was to study and compare the backgrounds and habits from 
undergraduate students of Thaksin University who had normal status and probation by consider thirteen 
aspects: basic knowledge before entering university, study habits, faith their potential, achievement 
motivation, lecturer, teaching behavior, classroom climate, curriculum, study field, educational institution, 
environmental, friends, and family. Samples used to study were 599 undergraduate students of Thaksin 
University who enrolled in the first semester of academic year 2015 which obtained by circular stratified 
systematic sampling method. The data were collected by using questionnaire which had the reliability 
equal to 0.984. The statistics used in data analysis were frequency, percentage, mean, standard 
deviation, and Hotelling’s T2 test. The result indicated that, backgrounds and habits from students who 
had normal status differed from the students who had probation at the significance level 0.05. 
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สาขาวชิาทีศ่กึษาอยู่ ดา้นสถาบนัการศกึษา ดา้นสภาพแวดลอ้ม ดา้นกลุ่มเพือ่น และดา้นครอบครวั ตวัอย่างทีใ่ชใ้น
การวจิยั คอื นิสติระดบัปรญิญาตรขีองมหาวทิยาลยัทกัษิณ ที่ลงทะเบยีนในภาคเรยีนที่ 1 ปีการศกึษา 2558 
จ านวน 599 คน ได้มาโดยวิธีการเลือกตัวอย่างแบบแบ่งชัน้ภูมิอย่างมีระบบวงกลม เก็บรวบรวมข้อมูลด้วย
แบบสอบถามทีม่คี่าความเชือ่ม ัน่เท่ากบั 0.984 สถติทิีใ่ชใ้นการวเิคราะหข์อ้มลู ไดแ้ก่ ความถี่ รอ้ยละ ค่าเฉลีย่ ส่วน
เบี่ยงเบนมาตรฐาน และการทดสอบโฮเทลลิง่ทกี าลงัสอง ผลการวจิยัพบว่า ภูมหิลงัและพฤติกรรมของนิสติที่มี
สถานภาพปกตมิคีวามแตกต่างจากนิสติทีม่สีถานภาพรอพนิิจ อย่างมนียัส าคญัทีร่ะดบั 0.05 
 
ค าส าคญั: ภมูหิลงั พฤตกิรรม รอพนิิจ การทดสอบโฮเทลลิง่ทกี าลงัสอง 

 
Abstract 

Objective of this research was to study and compare the backgrounds and habits from 
undergraduate students of Thaksin University who had normal status and probation by consider thirteen 
aspects: basic knowledge before entering university, study habits, faith their potential, achievement 
motivation, lecturer, teaching behavior, classroom climate, curriculum, study field, educational institution, 
environmental, friends, and family. Samples used to study were 599 undergraduate students of Thaksin 
University who enrolled in the first semester of academic year 2015 which obtained by circular stratified 
systematic sampling method. The data were collected by using questionnaire which had the reliability 
equal to 0.984. The statistics used in data analysis were frequency, percentage, mean, standard 
deviation, and Hotelling’s T2 test. The result indicated that, backgrounds and habits from students who 
had normal status differed from the students who had probation at the significance level 0.05. 
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1. บทน า  
 ปัจจุบนัเรอืประมงทะเลพื้นบา้นกอและทา้ย
ตดัดงัรูปที่ 1 ถูกน ามาใช้งานอย่างกว้างขวางในแถบ
พื้นที่ชายฝัง่ทะเลภาคใต้ เนื่องด้วยความคล่องตวัใน
การใช้สอยหลายประการ อาทเิช่น น ้าหนักเรือที่เบา 
เครื่องยนต์เรอืที่เล็ก การควบคุมเรือที่ง่าย อย่างไรก็
ตามปัญหาซ ้าซากที่เกดิขึ้นกบัเรอืกอและท้ายตดัมา
โดยตลอดคอืปัญหาอายุการใชง้านของเพลาใบจกัรเรอื
หลงัผ่านกระบวนการเชือ่มซ่อม ก่อนหน้านี้มกีารวจิยั
เพื่อหาสาเหตุรากในการช ารุดของเพลาใบจักรเพื่อ
ปรบัปรุงกรรมวธิกีารเชื่อมซ่อม [1,2] จากการวจิยัได้
ขอ้สรุปว่าการช ารุดของเพลาใบจกัรรูปที่ 2 เกิดจาก
กลไกการลา้และควรปรบัเปลีย่นกรรมวธิกีารเชือ่มซ่อม
จากกรรมวธิกีารเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลกัซ์
เป็นกรรมวธิกีารเชื่อมมกิแมกดว้ยลวดเชื่อมไส้ฟลกัซ์
จะให้อายุการใช้งานที่ยาวนานกว่า คุ้มค่ าในแง่
เศรษฐศาสตร์วศิวกรรม [3] แต่อายุการใชง้านนัน้มไิด้
ขึน้กบักรรมวธิกีารเชือ่มซ่อมเท่านัน้แต่ขึน้กบัขดีจ ากดั
ความแขง็แรงลา้ของผวิเชือ่มพอกดว้ย [4,5] และขอ้มลู
ลวดเชื่อมที่ผู้ว ิจ ัยได้ศึกษาไปแล้วนัน้มีปริมาณไม่
เพยีงพอและไม่ครอบคลุมจงึตอ้งศกึษาชนิดลวดเชื่อม
เพิม่เตมิ ดงันัน้งานวจิยันี้จะศกึษาประสทิธภิาพในการ
ยดือายุการใชง้านของผวิเชือ่มพอกต่างชนิดกนัคอื ผวิ
เชือ่มพอกทีเ่ตรยีมจากลวดเชื่อมเกรด E71T-1C/T-9C 
และผวิเชื่อมพอกที่เตรยีมจากลวดเชื่อมเกรด E110 
T5-K4M H4 grade ตามล าดบั และเหตุผลทีเ่ลอืกใช้
ลวดเชื่อม 2 เกรดนี้มาท าการศกึษาวจิยัเปรยีบเทยีบ
กนั เนื่องจากลวดเชื่อมเกรด E71T-1C/T-9C เป็นลวด
เชือ่มไสฟ้ลกัซ์ทีใ่หค้่าความแขง็ใกลเ้คยีงกบัลวดเชื่อม
ซ่อมเดมิคอื LB52 ทใีชส้ าหรบัเชื่อมซ่อมเพลาใบจกัร
เกรด scm 440 และเป็นลวดเชื่อมซ่อมทีม่ขีายทัว่ไป 
ส่วน E110 T5-K4M H4 เป็นลวดเชื่อมไส้ฟลกัซ์ที่
เหมาะสมส าหรบัการพอกผิวแขง็เหล็กกลา้ผสม ลวด
ทัง้สองอยู่ในมาตรฐาน AWS/ASME:SFA 5.20 และ 
5.29 ตามล าดบั   
 

 
 

รปูท่ี 1 เรอืกอและทา้ยตดั 
 

 
 

รปูท่ี 2 เพลาใบจกัร 
 

2. วสัดอุปุกรณ์และวิธีด าเนินการวิจยั  
       วสัดุอุปกรณ์ทีใ่ชใ้นการศกึษาวจิยัประกอบดว้ย 
1.เครื่องเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (Gas Metal Arc    
Welding Machine)  
2.เครือ่งขึน้รปูชิน้งาน (Forming machine) 
3.เครือ่งทดสอบการลา้ (Fatigue testing machine) 
4.กลอ้งจุลทรรศน์แบบใชแ้สง (Optical microscope) 
 
       วธิดี าเนินงานวจิยัเป็นไปตามขัน้ตอนดงันี้ 
 1.สรา้งผวิเชื่อมพอกไสฟ้ลกัซ์เกรด E71T-
1C/T-9C และ E110 T5-K4M H4 โดยตดัเหลก็กล้า
ผสมต ่าทนแรงดงึสูงเกรด SCM 440 รูปตวั C ขนาด
พื้นที่หน้าตัด 3 นิ้ว ให้เป็นท่อน โดยให้มคีวามยาว
ท่อนละ 25 เซนติเมตร จ านวน 16 ท่อน จากนัน้ท า
การเชื่อมพอกผิวด้วยกรรมวิธีการเชื่อมมิกแมก         
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1. บทน า  
ปัจจุบนัประเทศต่างๆ ทัว่โลกมกีารแข่งขนักัน

ทางเศรษฐกจิค่อนขา้งสูง ท าใหป้ระเทศไทยจ าเป็นต้อง
เร่งเสรมิสรา้งสมรรถนะของประชากรใหม้คีุณภาพ เพื่อ
เป็นก าลงัส าคญัในการน าพาประเทศให้สามารถอยู่ใน
สงัคมโลกไดอ้ย่างมศีกัดิศ์ร ีปัจจยัส าคญัประการหนึ่งใน
การพฒันาคุณภาพของประชากร คือ การศึกษา ซึ่ง
การศกึษาที่มคีุณภาพ ประกอบด้วยทกัษะส าหรบัการ
เรยีนรูท้ีจ่ าเป็นและเนื้อหาสาระของการเรยีนพืน้ฐาน อนั
เป็นสิง่จ าเป็นส าหรบัมนุษย์ทุกคนในการด ารงชวีติเพื่อ
การอยู่รอด เพื่อพฒันาตนเองอย่างเต็มความสามารถ 
เพื่อด าเนินชวีติ ปรบัปรุงคุณภาพชวีติ ตดัสนิใจอย่างมี
เหตุผล สามารถเรยีนรูไ้ดอ้ย่างต่อเนื่อง ประกอบอาชพี
อย่างมศีกัดิศ์ร ีรวมทัง้มสี่วนร่วมในการพฒันาสงัคมได้
อย่างเต็มที ่[1] ในระยะทีผ่่านมา สถาบนัอุดมศกึษาใน
ประเทศไทยไดม้บีทบาทส าคญัในการพฒันาทรพัยากร
มนุษย์ให้กบับ้านเมอืง และเป็นสถาบนัที่มบีทบาทใน
การชีน้ าสงัคมมาโดยตลอด เนื่องจากสถาบนัการศกึษา
ระดบัอุดมศกึษามหีน้าที่หลกั คอื การจดัการเรยีนการ
สอนหรือการผลติบณัฑิตเพื่อออกไปรบัใช้สงัคมและ
ประ เทศชาต ิ ท าการศ ึกษาว ิจ ยั เพื ่อพฒันา องค์
ความรู้และการพึ่งตนเอง มกีารให้บรกิารทางวชิาการ
แ ก่สังคม  เ ป็นผู้น า ในกา รท า นุบ า รุ ง  เ ผยแ พร่
ศิลปวฒันธรรม และในส่วนของผู้เรียนนัน้ สถาบนัมี
หน้าที่ส าคญัในการพฒันา ส่งเสริมให้บุคคลเหล่านัน้
เป็นผู้มีสติปัญญา มีความรับผิดชอบต่อสังคม มี
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ของนิสิตระดบัปริญญาตรี มหาวิทยาลยัทกัษิณ ภาค
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ตามเป้าหมายอย่างมปีระสทิธภิาพมากยิง่ขึน้ต่อไป 

 
2. วิธีด าเนินการวิจยั 

ประชากรทีใ่ชใ้นการวจิยั คอื นิสติระดบัปรญิญา
ตรีทัง้หมดของมหาวิทยาลยัทกัษิณ ที่ลงทะเบียนใน
ภาคเรยีนที ่1 ปีการศกึษา 2558 จ านวน 10,904 คน 
ตัวอย่างที่ใช้ในการวิจัย คือ นิสิตที่ถูกสุ่มมาจาก
ประชากรดังกล่าว จ านวนอย่างน้อย 592 คน ซึ่ง
ค านวณได้จากสูตรของยามาเน่ (Yamane’s Formula) 

บทนำ�

วิธีดำ�เนินการวิจัย
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1. บทน า  
 ปัจจุบนัเรอืประมงทะเลพื้นบา้นกอและทา้ย
ตดัดงัรูปที่ 1 ถูกน ามาใช้งานอย่างกว้างขวางในแถบ
พื้นที่ชายฝัง่ทะเลภาคใต้ เนื่องด้วยความคล่องตวัใน
การใช้สอยหลายประการ อาทเิช่น น ้าหนักเรือที่เบา 
เครื่องยนต์เรอืที่เล็ก การควบคุมเรือที่ง่าย อย่างไรก็
ตามปัญหาซ ้าซากที่เกดิขึ้นกบัเรอืกอและท้ายตดัมา
โดยตลอดคอืปัญหาอายุการใชง้านของเพลาใบจกัรเรอื
หลงัผ่านกระบวนการเชือ่มซ่อม ก่อนหน้านี้มกีารวจิยั
เพื่อหาสาเหตุรากในการช ารุดของเพลาใบจักรเพื่อ
ปรบัปรุงกรรมวธิกีารเชื่อมซ่อม [1,2] จากการวจิยัได้
ขอ้สรุปว่าการช ารุดของเพลาใบจกัรรูปที่ 2 เกิดจาก
กลไกการลา้และควรปรบัเปลีย่นกรรมวธิกีารเชือ่มซ่อม
จากกรรมวธิกีารเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลกัซ์
เป็นกรรมวธิกีารเชื่อมมกิแมกดว้ยลวดเชื่อมไส้ฟลกัซ์
จะให้อายุการใช้งานที่ยาวนานกว่า คุ้มค่ าในแง่
เศรษฐศาสตร์วศิวกรรม [3] แต่อายุการใชง้านนัน้มไิด้
ขึน้กบักรรมวธิกีารเชือ่มซ่อมเท่านัน้แต่ขึน้กบัขดีจ ากดั
ความแขง็แรงลา้ของผวิเชือ่มพอกดว้ย [4,5] และขอ้มลู
ลวดเชื่อมที่ผู้ว ิจ ัยได้ศึกษาไปแล้วนัน้มีปริมาณไม่
เพยีงพอและไม่ครอบคลุมจงึตอ้งศกึษาชนิดลวดเชื่อม
เพิม่เตมิ ดงันัน้งานวจิยันี้จะศกึษาประสทิธภิาพในการ
ยดือายุการใชง้านของผวิเชือ่มพอกต่างชนิดกนัคอื ผวิ
เชือ่มพอกทีเ่ตรยีมจากลวดเชื่อมเกรด E71T-1C/T-9C 
และผวิเชื่อมพอกที่เตรยีมจากลวดเชื่อมเกรด E110 
T5-K4M H4 grade ตามล าดบั และเหตุผลทีเ่ลอืกใช้
ลวดเชื่อม 2 เกรดนี้มาท าการศกึษาวจิยัเปรยีบเทยีบ
กนั เนื่องจากลวดเชื่อมเกรด E71T-1C/T-9C เป็นลวด
เชือ่มไสฟ้ลกัซ์ทีใ่หค้่าความแขง็ใกลเ้คยีงกบัลวดเชื่อม
ซ่อมเดมิคอื LB52 ทใีชส้ าหรบัเชื่อมซ่อมเพลาใบจกัร
เกรด scm 440 และเป็นลวดเชื่อมซ่อมทีม่ขีายทัว่ไป 
ส่วน E110 T5-K4M H4 เป็นลวดเชื่อมไส้ฟลกัซ์ที่
เหมาะสมส าหรบัการพอกผิวแขง็เหล็กกลา้ผสม ลวด
ทัง้สองอยู่ในมาตรฐาน AWS/ASME:SFA 5.20 และ 
5.29 ตามล าดบั   
 

 
 

รปูท่ี 1 เรอืกอและทา้ยตดั 
 

 
 

รปูท่ี 2 เพลาใบจกัร 
 

2. วสัดอุปุกรณ์และวิธีด าเนินการวิจยั  
       วสัดุอุปกรณ์ทีใ่ชใ้นการศกึษาวจิยัประกอบดว้ย 
1.เครื่องเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (Gas Metal Arc    
Welding Machine)  
2.เครือ่งขึน้รปูชิน้งาน (Forming machine) 
3.เครือ่งทดสอบการลา้ (Fatigue testing machine) 
4.กลอ้งจุลทรรศน์แบบใชแ้สง (Optical microscope) 
 
       วธิดี าเนินงานวจิยัเป็นไปตามขัน้ตอนดงันี้ 
 1.สรา้งผวิเชื่อมพอกไสฟ้ลกัซ์เกรด E71T-
1C/T-9C และ E110 T5-K4M H4 โดยตดัเหลก็กล้า
ผสมต ่าทนแรงดงึสูงเกรด SCM 440 รูปตวั C ขนาด
พื้นที่หน้าตัด 3 นิ้ว ให้เป็นท่อน โดยให้มคีวามยาว
ท่อนละ 25 เซนติเมตร จ านวน 16 ท่อน จากนัน้ท า
การเชื่อมพอกผิวด้วยกรรมวิธีการเชื่อมมิกแมก         

วารสารวทิยาศาสตรแ์ละเทคโนโลย ีมหาวทิยาลยัอุบลราชธานี ปีที ่19 ฉบบัที ่2 พฤษภาคม – สงิหาคม 2560 

2 

1. บทน า  
 ปัจจุบนัเรอืประมงทะเลพื้นบา้นกอและทา้ย
ตดัดงัรูปที่ 1 ถูกน ามาใช้งานอย่างกว้างขวางในแถบ
พื้นที่ชายฝัง่ทะเลภาคใต้ เนื่องด้วยความคล่องตวัใน
การใช้สอยหลายประการ อาทเิช่น น ้าหนักเรือที่เบา 
เครื่องยนต์เรอืที่เล็ก การควบคุมเรือที่ง่าย อย่างไรก็
ตามปัญหาซ ้าซากที่เกดิขึ้นกบัเรอืกอและท้ายตดัมา
โดยตลอดคอืปัญหาอายุการใชง้านของเพลาใบจกัรเรอื
หลงัผ่านกระบวนการเชือ่มซ่อม ก่อนหน้านี้มกีารวจิยั
เพื่อหาสาเหตุรากในการช ารุดของเพลาใบจักรเพื่อ
ปรบัปรุงกรรมวธิกีารเชื่อมซ่อม [1,2] จากการวจิยัได้
ขอ้สรุปว่าการช ารุดของเพลาใบจกัรรูปที่ 2 เกิดจาก
กลไกการลา้และควรปรบัเปลีย่นกรรมวธิกีารเชือ่มซ่อม
จากกรรมวธิกีารเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลกัซ์
เป็นกรรมวธิกีารเชื่อมมกิแมกดว้ยลวดเชื่อมไส้ฟลกัซ์
จะให้อายุการใช้งานที่ยาวนานกว่า คุ้มค่ าในแง่
เศรษฐศาสตร์วศิวกรรม [3] แต่อายุการใชง้านนัน้มไิด้
ขึน้กบักรรมวธิกีารเชือ่มซ่อมเท่านัน้แต่ขึน้กบัขดีจ ากดั
ความแขง็แรงลา้ของผวิเชือ่มพอกดว้ย [4,5] และขอ้มลู
ลวดเชื่อมที่ผู้ว ิจ ัยได้ศึกษาไปแล้วนัน้มีปริมาณไม่
เพยีงพอและไม่ครอบคลุมจงึตอ้งศกึษาชนิดลวดเชื่อม
เพิม่เตมิ ดงันัน้งานวจิยันี้จะศกึษาประสทิธภิาพในการ
ยดือายุการใชง้านของผวิเชือ่มพอกต่างชนิดกนัคอื ผวิ
เชือ่มพอกทีเ่ตรยีมจากลวดเชื่อมเกรด E71T-1C/T-9C 
และผวิเชื่อมพอกที่เตรยีมจากลวดเชื่อมเกรด E110 
T5-K4M H4 grade ตามล าดบั และเหตุผลทีเ่ลอืกใช้
ลวดเชื่อม 2 เกรดนี้มาท าการศกึษาวจิยัเปรยีบเทยีบ
กนั เนื่องจากลวดเชื่อมเกรด E71T-1C/T-9C เป็นลวด
เชือ่มไสฟ้ลกัซ์ทีใ่หค้่าความแขง็ใกลเ้คยีงกบัลวดเชื่อม
ซ่อมเดมิคอื LB52 ทใีชส้ าหรบัเชื่อมซ่อมเพลาใบจกัร
เกรด scm 440 และเป็นลวดเชื่อมซ่อมทีม่ขีายทัว่ไป 
ส่วน E110 T5-K4M H4 เป็นลวดเชื่อมไส้ฟลกัซ์ที่
เหมาะสมส าหรบัการพอกผิวแขง็เหล็กกลา้ผสม ลวด
ทัง้สองอยู่ในมาตรฐาน AWS/ASME:SFA 5.20 และ 
5.29 ตามล าดบั   
 

 
 

รปูท่ี 1 เรอืกอและทา้ยตดั 
 

 
 

รปูท่ี 2 เพลาใบจกัร 
 

2. วสัดอุปุกรณ์และวิธีด าเนินการวิจยั  
       วสัดุอุปกรณ์ทีใ่ชใ้นการศกึษาวจิยัประกอบดว้ย 
1.เครื่องเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (Gas Metal Arc    
Welding Machine)  
2.เครือ่งขึน้รปูชิน้งาน (Forming machine) 
3.เครือ่งทดสอบการลา้ (Fatigue testing machine) 
4.กลอ้งจุลทรรศน์แบบใชแ้สง (Optical microscope) 
 
       วธิดี าเนินงานวจิยัเป็นไปตามขัน้ตอนดงันี้ 
 1.สรา้งผวิเชื่อมพอกไสฟ้ลกัซ์เกรด E71T-
1C/T-9C และ E110 T5-K4M H4 โดยตดัเหลก็กล้า
ผสมต ่าทนแรงดงึสูงเกรด SCM 440 รูปตวั C ขนาด
พื้นที่หน้าตัด 3 นิ้ว ให้เป็นท่อน โดยให้มคีวามยาว
ท่อนละ 25 เซนติเมตร จ านวน 16 ท่อน จากนัน้ท า
การเชื่อมพอกผิวด้วยกรรมวิธีการเชื่อมมิกแมก         
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โดยก าหนดระดบัความคลาดเคลื่อน ทีย่อมรบัไดไ้ม่เกนิ
รอ้ยละ 4 (e = 0.04) ดงันี้ [3] 

 

 22
N 10,904n 591.12 592

1 Ne 1 10,904 0.04
   

 
คน 

 
ข ัน้ตอนการด าเนินการวจิยั แสดงดงันี้ 
1. ศึกษาเอกสาร หนังสือ ต ารา วิทยานิพนธ ์

บทความ และงานวิจัยที่ เกี่ ยวข้องกับการสร้าง
แบบสอบถามความพงึพอใจ แบบสอบถามความคดิเห็น 
และแบบสอบถามประเมนิระดบัความสอดคล้อง เพื่อ
สบืคน้ปัจจยัทีม่อีทิธพิลต่อการมสีถานภาพรอพนิิจ [2, 
4-9] และปรึกษาผู้ เชี่ยวชาญด้านการศึกษา เพื่อ
สอบถามเกี่ยวกบัปัจจยัทีม่อีทิธพิลต่อการมสีถานภาพ
รอพนิิจเพิม่เตมิ 

2. ส ร้ า ง แ บบส อบถ าม ให้ ส อ ดค ล้ อ ง กับ
วตัถุประสงคข์องการวจิยั โดยประกอบดว้ยค าถามชนิด
เลอืกตอบ (Check List) ชนิดปลายเปิด (Open-Ended) 
และชนิดมาตราส่วนประมาณค่า (Rating Scale) ตาม
วธิีของลิเคอร์ท (Likert) ซึ่งม ี5 ระดบั โดยให้น ้าหนัก
คะแนนขอ้ความเชงิบวกเป็น 5 (มากทีสุ่ด) ถงึ 1 (น้อย
ที่สุด) และให้น ้ าหนักคะแนนข้อความเชิงลบเป็น 1 
(มากทีสุ่ด) ถงึ 5 (น้อยทีสุ่ด) [10] 

ค าถามในแบบสอบถามแบ่งออกเป็น 4 ส่วน 
ดงันี้ 

ส่วนท่ี  1 คือ สถานภาพของนิสิตระดับ
ปริญญาตรี มหาวิทยาลัยทักษิณ เป็นค าถามชนิด
เลอืกตอบ ประกอบดว้ย 2 ตวัเลอืก คอื สถานภาพปกต ิ
และสถานภาพรอพนิิจ 

ส่วนท่ี 2 คือ ปัจจยัส่วนบุคคล เป็นค าถาม
ชนิดเลอืกตอบ และชนิดปลายเปิด ประกอบดว้ยค าถาม
ดงัต่อไปนี้ รหสันิสติตวัอย่าง เลขทีแ่บบสอบถาม เพศ 
ชัน้ปีการศกึษา คณะ สาขาวชิา วธิกีารสอบเขา้ศกึษา 
รอบทีส่อบเขา้ศกึษา จ านวนผูเ้รยีนต่อหอ้งทีน่ิสติคดิว่า
เหมาะสมต่อการเรยีนรู้ เกรดเฉลี่ยสะสมระดบัปรญิญา
ตรีถึงภาคการศกึษาปัจจุบนั สายการเรยีนในระดบั
ม ธั ยมศ กึษาตอนปลาย  เกรดเฉลี่ยสะสมระดับ
มธัยมศกึษาตอนปลาย ภมูลิ าเนา ทีอ่ยู่อาศยัขณะศกึษา
ในมหาวทิยาลยั การมโีรคประจ าตวั การมปัีญหาชูส้าว/

ยาเสพติด การกู้ยมืเงนิจากกองทุนเพื่อการศกึษาของ
รฐับาล (กยศ.) สถานภาพสมรสของบดิา มารดา ระดบั
การศกึษาของบดิา ระดบัการศกึษาของมารดา อาชพี
ของบิดา อาชพีของมารดา รายได้เฉลี่ยต่อเดอืนของ
ครอบครวั จ านวนบุคคลในครอบครวั จ านวนบุคคลใน
ครอบครวัที่จบการศกึษาระดบัปรญิญาตรหีรอืสูงกว่า 
รายได้เฉลี่ย ต่อเดือนของนิสิต  (ไม่รวมค่าที่พัก ) 
ค่าใชจ้่ายเฉลีย่ต่อเดอืนของนิสติ (ไม่รวมค่าทีพ่กั) เวลา
ทีใ่ช้ไปกบัการพกัผ่อนกบักจิกรรมต่างๆ เช่น เล่นเกม 
เล่นเฟสบุ๊ค (Facebook) ดูหนัง โดยเฉลี่ยชัว่โมงต่อวนั 
เวลาที่ใช้ไปกบัการท าการบ้าน/ทบทวนบทเรยีน โดย
เฉลีย่ชัว่โมงต่อสปัดาห์ เวลาทีใ่ชไ้ปกบัการท ากจิกรรม
กบัมหาวทิยาลยั/คณะ/สาขาวชิา โดยเฉลีย่ครัง้ต่อเดอืน 
ครัง้ละกี่ช ัว่โมง และเวลาที่ใช้ไปกบัการท างานพิเศษ 
โดยเฉลีย่ครัง้ต่อเดอืน ครัง้ละกีช่ ัว่โมง 

ส่วนท่ี 3 คือ คะแนนประเมินระดับความ
สอดคลอ้ง เป็นค าถามชนิดมาตราส่วนประมาณค่า ให้
เลอืกตอบเพยีง 1 ระดบั จาก 5 ระดบั คอื มากทีสุ่ด ถงึ 
น้อยทีสุ่ด แบ่งค าถามออกเป็น 13 ดา้น ดงัต่อไปนี้ ดา้น
ระดบัความรู้พื้นฐานก่อนเขา้ศกึษาในมหาวทิยาลยั (6 
ขอ้) ดา้นพฤตกิรรมการเรยีน (22 ขอ้) ดา้นความเชื่อใน
ศกัยภาพของตนเอง (4 ข้อ) ด้านแรงจูงใจใฝ่สมัฤทธิ ์
(10 ขอ้) ดา้นอาจารย์ผู้สอน (11 ขอ้) ดา้นพฤติกรรม
การสอน (30 ขอ้) ดา้นบรรยากาศในหอ้งเรยีน (6 ขอ้) 
ดา้นหลกัสตูร (11 ขอ้) ดา้นสาขาวชิาทีศ่กึษาอยู่ (4 ขอ้) 
ดา้นสถาบนัการศกึษา (22 ขอ้) ดา้นสภาพแวดลอ้ม (12 
ขอ้) ดา้นกลุ่มเพื่อน (10 ขอ้) และดา้นครอบครวั (19 
ขอ้) 

ส่วนท่ี 4 คอื ขอ้เสนอแนะ  
3. น าแบบสอบถามที่สร้างขึน้ ไปทดลองใช้กบั

นิสิตระดับปริญญาตรีของมหาวิทยาลัยทักษิณ ที่
ลงทะเบียนในภาคเรียนที่ 1 ปีการศึกษา 2558 และ
ไม่ใช่ตัวอย่างของการวิจยั จ านวน 30 คน ได้มาโดย
วิ ธี ก า ร เ ลื อ ก ตั ว อ ย่ า ง แ บบบัง เ อิญ  (Accidental 
Sampling) เพือ่หาค่าความเชื่อมัน่ (Reliability) ตามวธิี
ของครอนบาค [11] จากสตูรสมัประสทิธิแ์อลฟา (Alpha 
Coefficient) ไดค้่าความเชือ่ม ัน่เท่ากบั 0.984 

4. น าแบบสอบถามที่ได้ทดลองใช้แล้วมา
ปรบัปรุงให้เป็นฉบบัที่สมบูรณ์เพื่อน าไปเก็บขอ้มูลกบั
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1. บทน า  
 ปัจจุบนัเรอืประมงทะเลพื้นบา้นกอและทา้ย
ตดัดงัรูปที่ 1 ถูกน ามาใช้งานอย่างกว้างขวางในแถบ
พื้นที่ชายฝัง่ทะเลภาคใต้ เนื่องด้วยความคล่องตวัใน
การใช้สอยหลายประการ อาทเิช่น น ้าหนักเรือที่เบา 
เครื่องยนต์เรอืที่เล็ก การควบคุมเรือที่ง่าย อย่างไรก็
ตามปัญหาซ ้าซากที่เกดิขึ้นกบัเรอืกอและท้ายตดัมา
โดยตลอดคอืปัญหาอายุการใชง้านของเพลาใบจกัรเรอื
หลงัผ่านกระบวนการเชือ่มซ่อม ก่อนหน้านี้มกีารวจิยั
เพื่อหาสาเหตุรากในการช ารุดของเพลาใบจักรเพื่อ
ปรบัปรุงกรรมวธิกีารเชื่อมซ่อม [1,2] จากการวจิยัได้
ขอ้สรุปว่าการช ารุดของเพลาใบจกัรรูปที่ 2 เกิดจาก
กลไกการลา้และควรปรบัเปลีย่นกรรมวธิกีารเชือ่มซ่อม
จากกรรมวธิกีารเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลกัซ์
เป็นกรรมวธิกีารเชื่อมมกิแมกดว้ยลวดเชื่อมไส้ฟลกัซ์
จะให้อายุการใช้งานที่ยาวนานกว่า คุ้มค่ าในแง่
เศรษฐศาสตร์วศิวกรรม [3] แต่อายุการใชง้านนัน้มไิด้
ขึน้กบักรรมวธิกีารเชือ่มซ่อมเท่านัน้แต่ขึน้กบัขดีจ ากดั
ความแขง็แรงลา้ของผวิเชือ่มพอกดว้ย [4,5] และขอ้มลู
ลวดเชื่อมที่ผู้ว ิจ ัยได้ศึกษาไปแล้วนัน้มีปริมาณไม่
เพยีงพอและไม่ครอบคลุมจงึตอ้งศกึษาชนิดลวดเชื่อม
เพิม่เตมิ ดงันัน้งานวจิยันี้จะศกึษาประสทิธภิาพในการ
ยดือายุการใชง้านของผวิเชือ่มพอกต่างชนิดกนัคอื ผวิ
เชือ่มพอกทีเ่ตรยีมจากลวดเชื่อมเกรด E71T-1C/T-9C 
และผวิเชื่อมพอกที่เตรยีมจากลวดเชื่อมเกรด E110 
T5-K4M H4 grade ตามล าดบั และเหตุผลทีเ่ลอืกใช้
ลวดเชื่อม 2 เกรดนี้มาท าการศกึษาวจิยัเปรยีบเทยีบ
กนั เนื่องจากลวดเชื่อมเกรด E71T-1C/T-9C เป็นลวด
เชือ่มไสฟ้ลกัซ์ทีใ่หค้่าความแขง็ใกลเ้คยีงกบัลวดเชื่อม
ซ่อมเดมิคอื LB52 ทใีชส้ าหรบัเชื่อมซ่อมเพลาใบจกัร
เกรด scm 440 และเป็นลวดเชื่อมซ่อมทีม่ขีายทัว่ไป 
ส่วน E110 T5-K4M H4 เป็นลวดเชื่อมไส้ฟลกัซ์ที่
เหมาะสมส าหรบัการพอกผิวแขง็เหล็กกลา้ผสม ลวด
ทัง้สองอยู่ในมาตรฐาน AWS/ASME:SFA 5.20 และ 
5.29 ตามล าดบั   
 

 
 

รปูท่ี 1 เรอืกอและทา้ยตดั 
 

 
 

รปูท่ี 2 เพลาใบจกัร 
 

2. วสัดอุปุกรณ์และวิธีด าเนินการวิจยั  
       วสัดุอุปกรณ์ทีใ่ชใ้นการศกึษาวจิยัประกอบดว้ย 
1.เครื่องเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (Gas Metal Arc    
Welding Machine)  
2.เครือ่งขึน้รปูชิน้งาน (Forming machine) 
3.เครือ่งทดสอบการลา้ (Fatigue testing machine) 
4.กลอ้งจุลทรรศน์แบบใชแ้สง (Optical microscope) 
 
       วธิดี าเนินงานวจิยัเป็นไปตามขัน้ตอนดงันี้ 
 1.สรา้งผวิเชื่อมพอกไสฟ้ลกัซ์เกรด E71T-
1C/T-9C และ E110 T5-K4M H4 โดยตดัเหลก็กล้า
ผสมต ่าทนแรงดงึสูงเกรด SCM 440 รูปตวั C ขนาด
พื้นที่หน้าตัด 3 นิ้ว ให้เป็นท่อน โดยให้มคีวามยาว
ท่อนละ 25 เซนติเมตร จ านวน 16 ท่อน จากนัน้ท า
การเชื่อมพอกผิวด้วยกรรมวิธีการเชื่อมมิกแมก         
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 ปัจจุบนัเรอืประมงทะเลพื้นบา้นกอและทา้ย
ตดัดงัรูปที่ 1 ถูกน ามาใช้งานอย่างกว้างขวางในแถบ
พื้นที่ชายฝัง่ทะเลภาคใต้ เนื่องด้วยความคล่องตวัใน
การใช้สอยหลายประการ อาทเิช่น น ้าหนักเรือที่เบา 
เครื่องยนต์เรอืที่เล็ก การควบคุมเรือที่ง่าย อย่างไรก็
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นิสติที่เป็นตวัอย่างของการวจิยั ไดม้าโดยวธิกีารเลอืก
ตวัอย่างแบบแบ่งชัน้ภูมอิย่างมรีะบบวงกลม (Circular 
Systematic Stratified Sampling) ทีม่ คีณะ และ
สถานภาพของน ิส ติ  ซึ่งแบ่งออกเป็น 2 กลุ่ม  คือ 
สถานภาพปกติ และสถานภาพรอพนิิจ เป็นชัน้ภ ูม ิ
(Strata) โดยก าหนดสดัส่วนของนิสติที่มีสถานภาพ
ปกติและสถานภาพรอพนิิจเท่าๆ กนั (ร้อยละ 50) นัน่
คอื กลุ่มละอย่างน้อย 296 คน กระจายขนาดตวัอย่าง
แต่ละชัน้ภูมิตามสัดส่วนต่อขนาด (Proportional to 

Size) ดงัตารางที ่1 ไดข้นาดตวัอย่างใหม่เป็น 599 คน 
แบ่งเป็นนิสติสถานภาพปกต ิจ านวน 299 คน และนิสติ
สถานภาพรอพนิิจ จ านวน 300 คน ซึ่งขนาดตวัอย่างมี
ค่ามากกว่า 592 คน เนื่องจากผลของการปัดทศนิยม 
เช่น ขนาดตัวอย่างของนิสิตที่มีสถานภาพปกติ คณะ
มนุษยศาสตรแ์ละสงัคมศาสตร์ ค านวณไดด้งันี้ 
2,283 296 65.87 66

10,259
   คน 

 
ตารางท่ี 1 ขนาดประชากรและขนาดตวัอย่างทีใ่ชใ้นการวจิยั 

คณะ 
ขนาดประชากร 

รวม 
ขนาดตวัอย่าง 

รวม สถานภาพ  
ปกติ 

สถานภาพ  
รอพินิจ 

สถานภาพ  
ปกติ 

สถานภาพ  
รอพินิจ 

มนุษยศาสตรแ์ละสงัคมศาสตร ์ 2,283 99 2,382 66 46 112 
วทิยาศาสตร ์ 932 92 1,024 27 43 70 
ศกึษาศาสตร ์ 2,326 11 2,337 68 6 74 

เทคโนโลยแีละการพฒันาชมุชน 253 49 302 8 23 31 
วทิยาการสุขภาพและการกฬีา 721 28 749 21 13 34 

ศลิปกรรมศาสตร ์ 442 30 472 13 14 27 
เศรษฐศาสตรแ์ละบรหิารธรุกจิ 2,135 198 2,333 62 91 153 

นิตศิาสตร ์ 1,167 138 1,305 34 64 98 
รวม 10,259 645 10,904 299 300 599 

 
วธิีการได้มาซึ่งหน่วยตวัอย่างในแต่ละชัน้

ภมู ิคอื การเลอืกตวัอย่างแบบมรีะบบวงกลม (Circular 
Systematic Sampling) อธบิายไดด้งันี้ [3] เช่น นิสติ
ที เ่ ป ็น ป ร ะ ช า ก ร ซึ่ ง มี ส ถ า น ภ าพ ปก ติ  คณ ะ
มนุษยศาสตรแ์ละสงัคมศาสตร์ จ านวน (N) 2,283 คน 
ต้องการขนาดตวัอย่างของนิสติซึ่งมสีถานภาพปกต ิ
คณะมนุษยศาสตร์และสังคมศาสตร์ จ านวน (n) 66 
คน ผู้วิจยัได้ให้หมายเลขแก่ประชากรเป็น 1, 2, …, 
2,283 ค านวณช่วงการสุ่ม k เป็นจ านวนเตม็ทีใ่กล ้N/n 
มากทีสุ่ด จะได ้k = 2,283/66 = 34.59  35 สุ่มจุด
สุ่มเริม่ต้น r เป็นจ านวนเต็มจาก 1 ถึง N ด้วยความ
น่าจะ เป็น เท ่าๆ  กนั  ค อื  1/N ได  ้ r = 20 หน่วย
ตวัอย่างทีต่กอยู่ในตัวอย่างของการวจิยั ได้จากการ
พจิารณา r + jk เมือ่ j = 0, 1, …, n – 1 โดยจะได้
หน่วยที ่r + jk เมือ่ r + jk  N และได้หน่วยที่ r + 

jk – N เมื่อ r + jk > N ดังหมายเลขต่อไปนี้ 20, 
55, 90, 125, …, 2,225, 2,260, 12 จากนัน้ด าเนินการ
เช่นเดยีวกนักบัชัน้ภมูอิื่นๆ 

5. ตรวจสอบความถูกต้อ งของข้อมูล ใน
แบบสอบถาม และบนัทกึขอ้มลู 

6. วเิคราะหข์อ้มลูเบื้องต้นดว้ยความถี่ รอ้ยละ 
ค่าเฉลีย่ และส่วนเบีย่งเบนมาตรฐาน [12]  

7. แปลความหมายค่าเฉลี่ยความคดิเห็นของ
นิสติทัง้หมด 13 ดา้น ดว้ยเกณฑด์งัต่อไปนี้ [10]  
ค่าเฉลีย่ 4.51 – 5.00 มคีวามคดิเหน็ระดบัมากทีสุ่ด
ค่าเฉลีย่ 3.51 – 4.50 มคีวามคดิเหน็ระดบัมาก 
ค่าเฉลีย่ 2.51 – 3.50 มคีวามคดิเหน็ระดบัปานกลาง 
ค่าเฉลีย่ 1.51 – 2.50 มคีวามคดิเหน็ระดบัน้อย 
ค่าเฉลีย่ 1.00 – 1.50 มคีวามคดิเหน็ระดบัน้อยทีสุ่ด 
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มนุษยศาสตรแ์ละสงัคมศาสตร์ ค านวณไดด้งันี้ 
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10,259
   คน 

 
ตารางท่ี 1 ขนาดประชากรและขนาดตวัอย่างทีใ่ชใ้นการวจิยั 
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มนุษยศาสตรแ์ละสงัคมศาสตร ์ 2,283 99 2,382 66 46 112 
วทิยาศาสตร ์ 932 92 1,024 27 43 70 
ศกึษาศาสตร ์ 2,326 11 2,337 68 6 74 

เทคโนโลยแีละการพฒันาชมุชน 253 49 302 8 23 31 
วทิยาการสุขภาพและการกฬีา 721 28 749 21 13 34 

ศลิปกรรมศาสตร ์ 442 30 472 13 14 27 
เศรษฐศาสตรแ์ละบรหิารธรุกจิ 2,135 198 2,333 62 91 153 

นิตศิาสตร ์ 1,167 138 1,305 34 64 98 
รวม 10,259 645 10,904 299 300 599 

 
วธิีการได้มาซึ่งหน่วยตวัอย่างในแต่ละชัน้

ภมู ิคอื การเลอืกตวัอย่างแบบมรีะบบวงกลม (Circular 
Systematic Sampling) อธบิายไดด้งันี้ [3] เช่น นิสติ
ที เ่ ป ็น ป ร ะ ช า ก ร ซึ่ ง มี ส ถ า น ภ าพ ปก ติ  คณ ะ
มนุษยศาสตรแ์ละสงัคมศาสตร์ จ านวน (N) 2,283 คน 
ต้องการขนาดตวัอย่างของนิสติซึ่งมสีถานภาพปกต ิ
คณะมนุษยศาสตร์และสังคมศาสตร์ จ านวน (n) 66 
คน ผู้วิจยัได้ให้หมายเลขแก่ประชากรเป็น 1, 2, …, 
2,283 ค านวณช่วงการสุ่ม k เป็นจ านวนเตม็ทีใ่กล ้N/n 
มากทีสุ่ด จะได ้k = 2,283/66 = 34.59  35 สุ่มจุด
สุ่มเริม่ต้น r เป็นจ านวนเต็มจาก 1 ถึง N ด้วยความ
น่าจะ เป็น เท ่าๆ  กนั  ค อื  1/N ได  ้ r = 20 หน่วย
ตวัอย่างทีต่กอยู่ในตัวอย่างของการวจิยั ได้จากการ
พจิารณา r + jk เมือ่ j = 0, 1, …, n – 1 โดยจะได้
หน่วยที ่r + jk เมือ่ r + jk  N และได้หน่วยที่ r + 

jk – N เมื่อ r + jk > N ดังหมายเลขต่อไปนี้ 20, 
55, 90, 125, …, 2,225, 2,260, 12 จากนัน้ด าเนินการ
เช่นเดยีวกนักบัชัน้ภมูอิื่นๆ 

5. ตรวจสอบความถูกต้อ งของข้อมูล ใน
แบบสอบถาม และบนัทกึขอ้มลู 

6. วเิคราะหข์อ้มลูเบื้องต้นดว้ยความถี่ รอ้ยละ 
ค่าเฉลีย่ และส่วนเบีย่งเบนมาตรฐาน [12]  

7. แปลความหมายค่าเฉลี่ยความคดิเห็นของ
นิสติทัง้หมด 13 ดา้น ดว้ยเกณฑด์งัต่อไปนี้ [10]  
ค่าเฉลีย่ 4.51 – 5.00 มคีวามคดิเหน็ระดบัมากทีสุ่ด
ค่าเฉลีย่ 3.51 – 4.50 มคีวามคดิเหน็ระดบัมาก 
ค่าเฉลีย่ 2.51 – 3.50 มคีวามคดิเหน็ระดบัปานกลาง 
ค่าเฉลีย่ 1.51 – 2.50 มคีวามคดิเหน็ระดบัน้อย 
ค่าเฉลีย่ 1.00 – 1.50 มคีวามคดิเหน็ระดบัน้อยทีสุ่ด 
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แต่ละชัน้ภูมิตามสัดส่วนต่อขนาด (Proportional to 

Size) ดงัตารางที ่1 ไดข้นาดตวัอย่างใหม่เป็น 599 คน 
แบ่งเป็นนิสติสถานภาพปกต ิจ านวน 299 คน และนิสติ
สถานภาพรอพนิิจ จ านวน 300 คน ซึ่งขนาดตวัอย่างมี
ค่ามากกว่า 592 คน เนื่องจากผลของการปัดทศนิยม 
เช่น ขนาดตัวอย่างของนิสิตที่มีสถานภาพปกติ คณะ
มนุษยศาสตรแ์ละสงัคมศาสตร์ ค านวณไดด้งันี้ 
2,283 296 65.87 66

10,259
   คน 

 
ตารางท่ี 1 ขนาดประชากรและขนาดตวัอย่างทีใ่ชใ้นการวจิยั 

คณะ 
ขนาดประชากร 

รวม 
ขนาดตวัอย่าง 

รวม สถานภาพ  
ปกติ 

สถานภาพ  
รอพินิจ 

สถานภาพ  
ปกติ 

สถานภาพ  
รอพินิจ 

มนุษยศาสตรแ์ละสงัคมศาสตร ์ 2,283 99 2,382 66 46 112 
วทิยาศาสตร ์ 932 92 1,024 27 43 70 
ศกึษาศาสตร ์ 2,326 11 2,337 68 6 74 

เทคโนโลยแีละการพฒันาชมุชน 253 49 302 8 23 31 
วทิยาการสุขภาพและการกฬีา 721 28 749 21 13 34 

ศลิปกรรมศาสตร ์ 442 30 472 13 14 27 
เศรษฐศาสตรแ์ละบรหิารธรุกจิ 2,135 198 2,333 62 91 153 

นิตศิาสตร ์ 1,167 138 1,305 34 64 98 
รวม 10,259 645 10,904 299 300 599 

 
วธิีการได้มาซึ่งหน่วยตวัอย่างในแต่ละชัน้

ภมู ิคอื การเลอืกตวัอย่างแบบมรีะบบวงกลม (Circular 
Systematic Sampling) อธบิายไดด้งันี้ [3] เช่น นิสติ
ที เ่ ป ็น ป ร ะ ช า ก ร ซึ่ ง มี ส ถ า น ภ าพ ปก ติ  คณ ะ
มนุษยศาสตรแ์ละสงัคมศาสตร์ จ านวน (N) 2,283 คน 
ต้องการขนาดตวัอย่างของนิสติซึ่งมสีถานภาพปกต ิ
คณะมนุษยศาสตร์และสังคมศาสตร์ จ านวน (n) 66 
คน ผู้วิจยัได้ให้หมายเลขแก่ประชากรเป็น 1, 2, …, 
2,283 ค านวณช่วงการสุ่ม k เป็นจ านวนเตม็ทีใ่กล ้N/n 
มากทีสุ่ด จะได ้k = 2,283/66 = 34.59  35 สุ่มจุด
สุ่มเริม่ต้น r เป็นจ านวนเต็มจาก 1 ถึง N ด้วยความ
น่าจะ เป็น เท ่าๆ  กนั  ค อื  1/N ได  ้ r = 20 หน่วย
ตวัอย่างทีต่กอยู่ในตัวอย่างของการวจิยั ได้จากการ
พจิารณา r + jk เมือ่ j = 0, 1, …, n – 1 โดยจะได้
หน่วยที ่r + jk เมือ่ r + jk  N และได้หน่วยที่ r + 

jk – N เมื่อ r + jk > N ดังหมายเลขต่อไปนี้ 20, 
55, 90, 125, …, 2,225, 2,260, 12 จากนัน้ด าเนินการ
เช่นเดยีวกนักบัชัน้ภมูอิื่นๆ 

5. ตรวจสอบความถูกต้อ งของข้อมูล ใน
แบบสอบถาม และบนัทกึขอ้มลู 

6. วเิคราะหข์อ้มลูเบื้องต้นดว้ยความถี่ รอ้ยละ 
ค่าเฉลีย่ และส่วนเบีย่งเบนมาตรฐาน [12]  

7. แปลความหมายค่าเฉลี่ยความคดิเห็นของ
นิสติทัง้หมด 13 ดา้น ดว้ยเกณฑด์งัต่อไปนี้ [10]  
ค่าเฉลีย่ 4.51 – 5.00 มคีวามคดิเหน็ระดบัมากทีสุ่ด
ค่าเฉลีย่ 3.51 – 4.50 มคีวามคดิเหน็ระดบัมาก 
ค่าเฉลีย่ 2.51 – 3.50 มคีวามคดิเหน็ระดบัปานกลาง 
ค่าเฉลีย่ 1.51 – 2.50 มคีวามคดิเหน็ระดบัน้อย 
ค่าเฉลีย่ 1.00 – 1.50 มคีวามคดิเหน็ระดบัน้อยทีสุ่ด 
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1. บทน า  
 ปัจจุบนัเรอืประมงทะเลพื้นบา้นกอและทา้ย
ตดัดงัรูปที่ 1 ถูกน ามาใช้งานอย่างกว้างขวางในแถบ
พื้นที่ชายฝัง่ทะเลภาคใต้ เนื่องด้วยความคล่องตวัใน
การใช้สอยหลายประการ อาทเิช่น น ้าหนักเรือที่เบา 
เครื่องยนต์เรอืที่เล็ก การควบคุมเรือที่ง่าย อย่างไรก็
ตามปัญหาซ ้าซากที่เกดิขึ้นกบัเรอืกอและท้ายตดัมา
โดยตลอดคอืปัญหาอายุการใชง้านของเพลาใบจกัรเรอื
หลงัผ่านกระบวนการเชือ่มซ่อม ก่อนหน้านี้มกีารวจิยั
เพื่อหาสาเหตุรากในการช ารุดของเพลาใบจักรเพื่อ
ปรบัปรุงกรรมวธิกีารเชื่อมซ่อม [1,2] จากการวจิยัได้
ขอ้สรุปว่าการช ารุดของเพลาใบจกัรรูปที่ 2 เกิดจาก
กลไกการลา้และควรปรบัเปลีย่นกรรมวธิกีารเชือ่มซ่อม
จากกรรมวธิกีารเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลกัซ์
เป็นกรรมวธิกีารเชื่อมมกิแมกดว้ยลวดเชื่อมไส้ฟลกัซ์
จะให้อายุการใช้งานที่ยาวนานกว่า คุ้มค่ าในแง่
เศรษฐศาสตร์วศิวกรรม [3] แต่อายุการใชง้านนัน้มไิด้
ขึน้กบักรรมวธิกีารเชือ่มซ่อมเท่านัน้แต่ขึน้กบัขดีจ ากดั
ความแขง็แรงลา้ของผวิเชือ่มพอกดว้ย [4,5] และขอ้มลู
ลวดเชื่อมที่ผู้ว ิจ ัยได้ศึกษาไปแล้วนัน้มีปริมาณไม่
เพยีงพอและไม่ครอบคลุมจงึตอ้งศกึษาชนิดลวดเชื่อม
เพิม่เตมิ ดงันัน้งานวจิยันี้จะศกึษาประสทิธภิาพในการ
ยดือายุการใชง้านของผวิเชือ่มพอกต่างชนิดกนัคอื ผวิ
เชือ่มพอกทีเ่ตรยีมจากลวดเชื่อมเกรด E71T-1C/T-9C 
และผวิเชื่อมพอกที่เตรยีมจากลวดเชื่อมเกรด E110 
T5-K4M H4 grade ตามล าดบั และเหตุผลทีเ่ลอืกใช้
ลวดเชื่อม 2 เกรดนี้มาท าการศกึษาวจิยัเปรยีบเทยีบ
กนั เนื่องจากลวดเชื่อมเกรด E71T-1C/T-9C เป็นลวด
เชือ่มไสฟ้ลกัซ์ทีใ่หค้่าความแขง็ใกลเ้คยีงกบัลวดเชื่อม
ซ่อมเดมิคอื LB52 ทใีชส้ าหรบัเชื่อมซ่อมเพลาใบจกัร
เกรด scm 440 และเป็นลวดเชื่อมซ่อมทีม่ขีายทัว่ไป 
ส่วน E110 T5-K4M H4 เป็นลวดเชื่อมไส้ฟลกัซ์ที่
เหมาะสมส าหรบัการพอกผิวแขง็เหล็กกลา้ผสม ลวด
ทัง้สองอยู่ในมาตรฐาน AWS/ASME:SFA 5.20 และ 
5.29 ตามล าดบั   
 

 
 

รปูท่ี 1 เรอืกอและทา้ยตดั 
 

 
 

รปูท่ี 2 เพลาใบจกัร 
 

2. วสัดอุปุกรณ์และวิธีด าเนินการวิจยั  
       วสัดุอุปกรณ์ทีใ่ชใ้นการศกึษาวจิยัประกอบดว้ย 
1.เครื่องเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (Gas Metal Arc    
Welding Machine)  
2.เครือ่งขึน้รปูชิน้งาน (Forming machine) 
3.เครือ่งทดสอบการลา้ (Fatigue testing machine) 
4.กลอ้งจุลทรรศน์แบบใชแ้สง (Optical microscope) 
 
       วธิดี าเนินงานวจิยัเป็นไปตามขัน้ตอนดงันี้ 
 1.สรา้งผวิเชื่อมพอกไสฟ้ลกัซ์เกรด E71T-
1C/T-9C และ E110 T5-K4M H4 โดยตดัเหลก็กล้า
ผสมต ่าทนแรงดงึสูงเกรด SCM 440 รูปตวั C ขนาด
พื้นที่หน้าตัด 3 นิ้ว ให้เป็นท่อน โดยให้มคีวามยาว
ท่อนละ 25 เซนติเมตร จ านวน 16 ท่อน จากนัน้ท า
การเชื่อมพอกผิวด้วยกรรมวิธีการเชื่อมมิกแมก         
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เพื่อหาสาเหตุรากในการช ารุดของเพลาใบจักรเพื่อ
ปรบัปรุงกรรมวธิกีารเชื่อมซ่อม [1,2] จากการวจิยัได้
ขอ้สรุปว่าการช ารุดของเพลาใบจกัรรูปที่ 2 เกิดจาก
กลไกการลา้และควรปรบัเปลีย่นกรรมวธิกีารเชือ่มซ่อม
จากกรรมวธิกีารเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลกัซ์
เป็นกรรมวธิกีารเชื่อมมกิแมกดว้ยลวดเชื่อมไส้ฟลกัซ์
จะให้อายุการใช้งานที่ยาวนานกว่า คุ้มค่ าในแง่
เศรษฐศาสตร์วศิวกรรม [3] แต่อายุการใชง้านนัน้มไิด้
ขึน้กบักรรมวธิกีารเชือ่มซ่อมเท่านัน้แต่ขึน้กบัขดีจ ากดั
ความแขง็แรงลา้ของผวิเชือ่มพอกดว้ย [4,5] และขอ้มลู
ลวดเชื่อมที่ผู้ว ิจ ัยได้ศึกษาไปแล้วนัน้มีปริมาณไม่
เพยีงพอและไม่ครอบคลุมจงึตอ้งศกึษาชนิดลวดเชื่อม
เพิม่เตมิ ดงันัน้งานวจิยันี้จะศกึษาประสทิธภิาพในการ
ยดือายุการใชง้านของผวิเชือ่มพอกต่างชนิดกนัคอื ผวิ
เชือ่มพอกทีเ่ตรยีมจากลวดเชื่อมเกรด E71T-1C/T-9C 
และผวิเชื่อมพอกที่เตรยีมจากลวดเชื่อมเกรด E110 
T5-K4M H4 grade ตามล าดบั และเหตุผลทีเ่ลอืกใช้
ลวดเชื่อม 2 เกรดนี้มาท าการศกึษาวจิยัเปรยีบเทยีบ
กนั เนื่องจากลวดเชื่อมเกรด E71T-1C/T-9C เป็นลวด
เชือ่มไสฟ้ลกัซ์ทีใ่หค้่าความแขง็ใกลเ้คยีงกบัลวดเชื่อม
ซ่อมเดมิคอื LB52 ทใีชส้ าหรบัเชื่อมซ่อมเพลาใบจกัร
เกรด scm 440 และเป็นลวดเชื่อมซ่อมทีม่ขีายทัว่ไป 
ส่วน E110 T5-K4M H4 เป็นลวดเชื่อมไส้ฟลกัซ์ที่
เหมาะสมส าหรบัการพอกผิวแขง็เหล็กกลา้ผสม ลวด
ทัง้สองอยู่ในมาตรฐาน AWS/ASME:SFA 5.20 และ 
5.29 ตามล าดบั   
 

 
 

รปูท่ี 1 เรอืกอและทา้ยตดั 
 

 
 

รปูท่ี 2 เพลาใบจกัร 
 

2. วสัดอุปุกรณ์และวิธีด าเนินการวิจยั  
       วสัดุอุปกรณ์ทีใ่ชใ้นการศกึษาวจิยัประกอบดว้ย 
1.เครื่องเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (Gas Metal Arc    
Welding Machine)  
2.เครือ่งขึน้รปูชิน้งาน (Forming machine) 
3.เครือ่งทดสอบการลา้ (Fatigue testing machine) 
4.กลอ้งจุลทรรศน์แบบใชแ้สง (Optical microscope) 
 
       วธิดี าเนินงานวจิยัเป็นไปตามขัน้ตอนดงันี้ 
 1.สรา้งผวิเชื่อมพอกไสฟ้ลกัซ์เกรด E71T-
1C/T-9C และ E110 T5-K4M H4 โดยตดัเหลก็กล้า
ผสมต ่าทนแรงดงึสูงเกรด SCM 440 รูปตวั C ขนาด
พื้นที่หน้าตัด 3 นิ้ว ให้เป็นท่อน โดยให้มคีวามยาว
ท่อนละ 25 เซนติเมตร จ านวน 16 ท่อน จากนัน้ท า
การเชื่อมพอกผิวด้วยกรรมวิธีการเชื่อมมิกแมก         
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8. เปรยีบเทยีบเวกเตอร์ค่าเฉลีย่ความคดิเห็น
ของนิสติทัง้หมด 13 ด้าน จ าแนกตามสถานภาพของ
นิสติที่แบ่งออกเป็นสถานภาพปกติและรอพนิิจ ว่ามี
ความแตกต่างกนัหรือไม่ ด้วยการทดสอบโฮเทลลิ่ง
ท ีก าลงัสอง ซึ ่งมขี้อสมมุติ (Assumption) ของการ
ทดสอบ คือ ประชากรต้องมีการแจกแจงปกติของ
หลายตวัแปร  (Multivariate  Normal  Distribution) และ
ตัวแปรตามต้องมีความสัมพันธ์เชิงเส้น (Linearity) 
[13] วธิกีารเปรยีบเทยีบเวกเตอร์ค่าเฉลีย่แบ่งออกเป็น 
3 ส่วน คอื การตรวจสอบการแจกแจงปกตขิองหลายตวั
แปร การตรวจสอบความสมัพันธ์เชิงเส้น และการ
ทดสอบสมมุติฐานของผลต่างเวกเตอร์ค่าเฉลี่ย 2 
ประชากร ท าการวิเคราะห์ข้อมูลแต่ละส่วนด้วย
โปรแกรม SAS  รุ่น 9 โดยก าหนดสญัลกัษณ์ที่ใช้ใน
การวจิยั ดงันี้ 
n1  แทนจ านวนนิสติที่มสีถานภาพปกติ จ านวน 299 

คน (n1 = 299) 
n2  แทนจ านวนนิสิตที่มีสถานภาพรอพินิจ จ านวน 

300 คน (n2 = 300) 
p แทนจ านวนตวัแปรตามทีต่้องการทดสอบ ณ ที่นี้

คือ 13 ตัวแปร ได้แก่ ความคิดเห็นของนิสิตใน
ด้านระดับความรู้พื้น ฐานก่อน เข้าศึกษาใน
มหาวทิยาลยั ดา้นพฤตกิรรมการเรยีน ดา้นความ
เชื่อในศักยภาพของตนเอง ด้านแรงจูงใจใฝ่
สมัฤทธิ ์ด้านอาจารย์ผู้สอน ด้านพฤติกรรมการ
สอน ด้านบรรยากาศในห้องเรยีน ด้านหลกัสูตร 
ด้านสาขาวชิาที่ศกึษาอยู่ ด้านสถาบนัการศกึษา 
ด้านสภาพแวดล้อม ด้านกลุ่มเพื่อน และด้าน
ครอบครวั (p = 13) 

ijy  แทนเวกเตอร์ขนาด 13 x 1 ของความคดิเหน็ของ
นิสติคนที่ j ทีม่สีถานภาพปกติ (i = 1) และรอ
พนิิจ (i = 2) โดยที ่j = 1, 2, …, ni 

iy  แทนเวกเตอร์ขนาด 13 x 1 ของค่าเฉลี่ยความ
คดิเหน็ของนิสติทีม่สีถานภาพปกต ิ(i = 1) และรอ
พนิิจ (i = 2) 

iS  แทนเมทรกิซ์ขนาด 13 x 13 ของความแปรปรวน
ร่วมจากความคดิเหน็ของนิสติที่มสีถานภาพปกต ิ
(i = 1) และรอพนิิจ (i = 2) 

pooledS  แทน เมทริกซ์ ขนาด  13 x 13 ขอ งความ
แปรปรวนร่วมจากความคิดเห็นของนิสิตที่มี
สถานภาพปกตแิละรอพนิิจ 
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เหตุผลที่ควรใช้การวิเคราะห์หลายตัวแปร 

(Multivariate Analysis) ด้วยการทดสอบโฮเทลลิ่งที
ก าลงัสอง ในการเปร ียบเทียบเวกเตอร์ค่าเฉลี่ย 2 
ประชากร โดยไม่ควรท าการเปรยีบเทยีบค่าเฉลี่ย 2 
ประชากร ครัง้ละ 1 ตัวแปร จ านวน p ครัง้ เมื่อ p 
แทนจ านวนตวัแปรตามที่ต้องการทดสอบ เพราะว่า
ความน่าจะเป็นที่จะเกดิความผดิพลาดแบบที่ 1 หรอื
ความน่าจะเป็นทีจ่ะตดัสนิใจปฏเิสธสมมุตฐิานว่าง เมือ่
สมมุติฐานว่างเป็นจรงิ หรอืระดบันัยส าคญั    มคี่า
เพิม่ขึน้ตามจ านวนครัง้ทีต่อ้งการทดสอบ เช่น ก าหนด
ระดบันัยส าคญัในการทดสอบแต่ละครัง้เท่ากบั 0.05 
 0.05  และมีตัวแปรตามที่ต้องการทดสอบ 
จ านวน 13 ตวัแปร (p = 13) จะได้ว่าระดบันัยส าคญั
ใหม ่มคี่ามากกว่า 0.05 ดงันี้ 
ระดบันยัส าคญัใหม ่  
= P(ปฏเิสธสมมุต ิฐานว่าง เมื่อสมมุต ิฐานว่างเป็น
จรงิอย่างน้อย 1 ครัง้ จากการทดสอบทัง้หมด 13 
ครัง้) 

= 1 – P(ยอมรบัสมมุตฐิานว่าง เมือ่สมมุตฐิานว่างเป็น
จรงิทัง้ 13 ครัง้)  

=  131 1   =  131 1 0.05   = 0.4867 
จะเห็นว่าระดบันัยส าคญัใหม่มคี่าเพิ่มขึ้นจาก

เดิม 0.4367 (0.4867 – 0.05) หรือร้อยละ 43.67 นัน่
คอื มคีวามน่าจะเป็นทีจ่ะเกดิความผดิพลาดแบบที่ 1 
หรือความผิดพลาดที่จะปฏิเสธสมมุติฐานว่าง เมื่อ
สมมุติฐานว่างเป็นจริง เพิ่มมากขึ้นร้อยละ 43.67 
อย่างไรก็ตามปัญหาดงักล่าวนี้จะไม่เกดิขึน้ในกรณีที่
ตวัแปรตามทุกตวัเป็นอสิระกนั ผู้ว ิจยัจึงสามารถใช้
การทดสอบครัง้ละ 1 ตวัแปรได ้[13] 

 
 

วารสารวทิยาศาสตรแ์ละเทคโนโลย ีมหาวทิยาลยัอุบลราชธานี ปีที ่19 ฉบบัที ่2 พฤษภาคม – สงิหาคม 2560 

2 

1. บทน า  
 ปัจจุบนัเรอืประมงทะเลพื้นบา้นกอและทา้ย
ตดัดงัรูปที่ 1 ถูกน ามาใช้งานอย่างกว้างขวางในแถบ
พื้นที่ชายฝัง่ทะเลภาคใต้ เนื่องด้วยความคล่องตวัใน
การใช้สอยหลายประการ อาทเิช่น น ้าหนักเรือที่เบา 
เครื่องยนต์เรอืที่เล็ก การควบคุมเรือที่ง่าย อย่างไรก็
ตามปัญหาซ ้าซากที่เกดิขึ้นกบัเรอืกอและท้ายตดัมา
โดยตลอดคอืปัญหาอายุการใชง้านของเพลาใบจกัรเรอื
หลงัผ่านกระบวนการเชือ่มซ่อม ก่อนหน้านี้มกีารวจิยั
เพื่อหาสาเหตุรากในการช ารุดของเพลาใบจักรเพื่อ
ปรบัปรุงกรรมวธิกีารเชื่อมซ่อม [1,2] จากการวจิยัได้
ขอ้สรุปว่าการช ารุดของเพลาใบจกัรรูปที่ 2 เกิดจาก
กลไกการลา้และควรปรบัเปลีย่นกรรมวธิกีารเชือ่มซ่อม
จากกรรมวธิกีารเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลกัซ์
เป็นกรรมวธิกีารเชื่อมมกิแมกดว้ยลวดเชื่อมไส้ฟลกัซ์
จะให้อายุการใช้งานที่ยาวนานกว่า คุ้มค่ าในแง่
เศรษฐศาสตร์วศิวกรรม [3] แต่อายุการใชง้านนัน้มไิด้
ขึน้กบักรรมวธิกีารเชือ่มซ่อมเท่านัน้แต่ขึน้กบัขดีจ ากดั
ความแขง็แรงลา้ของผวิเชือ่มพอกดว้ย [4,5] และขอ้มลู
ลวดเชื่อมที่ผู้ว ิจ ัยได้ศึกษาไปแล้วนัน้มีปริมาณไม่
เพยีงพอและไม่ครอบคลุมจงึตอ้งศกึษาชนิดลวดเชื่อม
เพิม่เตมิ ดงันัน้งานวจิยันี้จะศกึษาประสทิธภิาพในการ
ยดือายุการใชง้านของผวิเชือ่มพอกต่างชนิดกนัคอื ผวิ
เชือ่มพอกทีเ่ตรยีมจากลวดเชื่อมเกรด E71T-1C/T-9C 
และผวิเชื่อมพอกที่เตรยีมจากลวดเชื่อมเกรด E110 
T5-K4M H4 grade ตามล าดบั และเหตุผลทีเ่ลอืกใช้
ลวดเชื่อม 2 เกรดนี้มาท าการศกึษาวจิยัเปรยีบเทยีบ
กนั เนื่องจากลวดเชื่อมเกรด E71T-1C/T-9C เป็นลวด
เชือ่มไสฟ้ลกัซ์ทีใ่หค้่าความแขง็ใกลเ้คยีงกบัลวดเชื่อม
ซ่อมเดมิคอื LB52 ทใีชส้ าหรบัเชื่อมซ่อมเพลาใบจกัร
เกรด scm 440 และเป็นลวดเชื่อมซ่อมทีม่ขีายทัว่ไป 
ส่วน E110 T5-K4M H4 เป็นลวดเชื่อมไส้ฟลกัซ์ที่
เหมาะสมส าหรบัการพอกผิวแขง็เหล็กกลา้ผสม ลวด
ทัง้สองอยู่ในมาตรฐาน AWS/ASME:SFA 5.20 และ 
5.29 ตามล าดบั   
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       วสัดุอุปกรณ์ทีใ่ชใ้นการศกึษาวจิยัประกอบดว้ย 
1.เครื่องเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (Gas Metal Arc    
Welding Machine)  
2.เครือ่งขึน้รปูชิน้งาน (Forming machine) 
3.เครือ่งทดสอบการลา้ (Fatigue testing machine) 
4.กลอ้งจุลทรรศน์แบบใชแ้สง (Optical microscope) 
 
       วธิดี าเนินงานวจิยัเป็นไปตามขัน้ตอนดงันี้ 
 1.สรา้งผวิเชื่อมพอกไสฟ้ลกัซ์เกรด E71T-
1C/T-9C และ E110 T5-K4M H4 โดยตดัเหลก็กล้า
ผสมต ่าทนแรงดงึสูงเกรด SCM 440 รูปตวั C ขนาด
พื้นที่หน้าตัด 3 นิ้ว ให้เป็นท่อน โดยให้มคีวามยาว
ท่อนละ 25 เซนติเมตร จ านวน 16 ท่อน จากนัน้ท า
การเชื่อมพอกผิวด้วยกรรมวิธีการเชื่อมมิกแมก         
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พื้นที่ชายฝัง่ทะเลภาคใต้ เนื่องด้วยความคล่องตวัใน
การใช้สอยหลายประการ อาทเิช่น น ้าหนักเรือที่เบา 
เครื่องยนต์เรอืที่เล็ก การควบคุมเรือที่ง่าย อย่างไรก็
ตามปัญหาซ ้าซากที่เกดิขึ้นกบัเรอืกอและท้ายตดัมา
โดยตลอดคอืปัญหาอายุการใชง้านของเพลาใบจกัรเรอื
หลงัผ่านกระบวนการเชือ่มซ่อม ก่อนหน้านี้มกีารวจิยั
เพื่อหาสาเหตุรากในการช ารุดของเพลาใบจักรเพื่อ
ปรบัปรุงกรรมวธิกีารเชื่อมซ่อม [1,2] จากการวจิยัได้
ขอ้สรุปว่าการช ารุดของเพลาใบจกัรรูปที่ 2 เกิดจาก
กลไกการลา้และควรปรบัเปลีย่นกรรมวธิกีารเชือ่มซ่อม
จากกรรมวธิกีารเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลกัซ์
เป็นกรรมวธิกีารเชื่อมมกิแมกดว้ยลวดเชื่อมไส้ฟลกัซ์
จะให้อายุการใช้งานที่ยาวนานกว่า คุ้มค่ าในแง่
เศรษฐศาสตร์วศิวกรรม [3] แต่อายุการใชง้านนัน้มไิด้
ขึน้กบักรรมวธิกีารเชือ่มซ่อมเท่านัน้แต่ขึน้กบัขดีจ ากดั
ความแขง็แรงลา้ของผวิเชือ่มพอกดว้ย [4,5] และขอ้มลู
ลวดเชื่อมที่ผู้ว ิจ ัยได้ศึกษาไปแล้วนัน้มีปริมาณไม่
เพยีงพอและไม่ครอบคลุมจงึตอ้งศกึษาชนิดลวดเชื่อม
เพิม่เตมิ ดงันัน้งานวจิยันี้จะศกึษาประสทิธภิาพในการ
ยดือายุการใชง้านของผวิเชือ่มพอกต่างชนิดกนัคอื ผวิ
เชือ่มพอกทีเ่ตรยีมจากลวดเชื่อมเกรด E71T-1C/T-9C 
และผวิเชื่อมพอกที่เตรยีมจากลวดเชื่อมเกรด E110 
T5-K4M H4 grade ตามล าดบั และเหตุผลทีเ่ลอืกใช้
ลวดเชื่อม 2 เกรดนี้มาท าการศกึษาวจิยัเปรยีบเทยีบ
กนั เนื่องจากลวดเชื่อมเกรด E71T-1C/T-9C เป็นลวด
เชือ่มไสฟ้ลกัซ์ทีใ่หค้่าความแขง็ใกลเ้คยีงกบัลวดเชื่อม
ซ่อมเดมิคอื LB52 ทใีชส้ าหรบัเชื่อมซ่อมเพลาใบจกัร
เกรด scm 440 และเป็นลวดเชื่อมซ่อมทีม่ขีายทัว่ไป 
ส่วน E110 T5-K4M H4 เป็นลวดเชื่อมไส้ฟลกัซ์ที่
เหมาะสมส าหรบัการพอกผิวแขง็เหล็กกลา้ผสม ลวด
ทัง้สองอยู่ในมาตรฐาน AWS/ASME:SFA 5.20 และ 
5.29 ตามล าดบั   
 

 
 

รปูท่ี 1 เรอืกอและทา้ยตดั 
 

 
 

รปูท่ี 2 เพลาใบจกัร 
 

2. วสัดอุปุกรณ์และวิธีด าเนินการวิจยั  
       วสัดุอุปกรณ์ทีใ่ชใ้นการศกึษาวจิยัประกอบดว้ย 
1.เครื่องเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (Gas Metal Arc    
Welding Machine)  
2.เครือ่งขึน้รปูชิน้งาน (Forming machine) 
3.เครือ่งทดสอบการลา้ (Fatigue testing machine) 
4.กลอ้งจุลทรรศน์แบบใชแ้สง (Optical microscope) 
 
       วธิดี าเนินงานวจิยัเป็นไปตามขัน้ตอนดงันี้ 
 1.สรา้งผวิเชื่อมพอกไสฟ้ลกัซ์เกรด E71T-
1C/T-9C และ E110 T5-K4M H4 โดยตดัเหลก็กล้า
ผสมต ่าทนแรงดงึสูงเกรด SCM 440 รูปตวั C ขนาด
พื้นที่หน้าตัด 3 นิ้ว ให้เป็นท่อน โดยให้มคีวามยาว
ท่อนละ 25 เซนติเมตร จ านวน 16 ท่อน จากนัน้ท า
การเชื่อมพอกผิวด้วยกรรมวิธีการเชื่อมมิกแมก         
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2.1 ก า ร ต ร ว จ ส อ บ ก า ร แ จ ก แ จ ง ป ก ติข อ ง
หลายตวัแปร 
วิธีการตรวจสอบการแจกแจงปกติของความ

คิดเห็นของน ิส ติทัง้หมด 13  ด า้น  จ าแนกตาม
สถานภาพของนิสติทีแ่บ่งออกเป็นสถานภาพปกติ
และรอพนิิจ คอื แผนภาพไคก าลงัสอง (Chi-Square 
Plot) มขี ัน้ตอนดงันี้ [14] 
ขัน้ท่ี 1 ค านวณค่า 2

ijd  ดงันี้  

            2
ij ij i i ij id

  
1

y y S y y ; j = 1, 2, …, ni(1) 
ขัน้ท่ี 2 เรยีงล าดบัค่า 2

ijd  ในสมการที ่(1) จากน้อยไป
หามาก โดยที่  

2
i 1d  แทนค่า 2

ijd  ที่น้อยที่สุด และ 

 i
2
i nd  แทนค่า 2

ijd  ที่มากที่สุด ดังนี้     
2 2
i 1 i 2d d 

 i
2
i nd  

ขัน้ท่ี 3 หาค่า 
i

2
j 0.51 , p

n



  จากตารางไคก าลงัสอง เมื่อ 

i

j 0.51
n
  แทนพืน้ทีท่างขวามอืของค่า 2  และองศา

เสรเีท่ากบั p 
ขัน้ท่ี 4 น าค่า  

2
i jd  จากขัน้ที ่2 และค่า 

i

2
j 0.51 , p

n



  จาก

ขัน้ที่ 3 มาสร้างกราฟในลกัษณะของคู่อนัดบั โดยให้
แกน X เป็นค่าของ  

2
i jd  และให้แกน Y เป็นค่าของ 

i

2
j 0.51 , p

n



  หากพบว่ากราฟอยู ่ในร ูปแบบใกล ้เคยีง

เส้นตรงที่ผ่านจุดก าเนิดหรอืมคีวามชนัประมาณ 1 จะ
สรุปได้ว่าเวกเตอร์ของตวัแปรตามมกีารแจกแจงปกติ
ของหลายตวัแปร ซึ่งหมายความว่า ความคดิเหน็ของ
นิสติทัง้หมด 13 ดา้น จ าแนกตามสถานภาพของนิสิต
ที่แบ่งออกเป็นสถานภาพปกติและรอพนิิจ มกีารแจก
แจงปกตขิองหลายตวัแปร 
2.2 การตรวจสอบความสมัพนัธ์เชิงเส้น 

การตรวจสอบความสมัพนัธ์เชิงเส้นของความ
คดิเหน็ของนิสติทัง้หมด 13 ดา้น โดยท าการตรวจสอบ
ครัง้ละ 2 ดา้น (2 ตวัแปร) ในแต่ละสถานภาพของนิสติ
ทีแ่บ่งออกเป็นสถานภาพปกตแิละรอพนิิจ หากพบว่า 
ความคิดเห็นของนิสิตไม่มีความสัมพันธ์กัน ผู้ว ิจ ัย
สามารถเปรยีบเทยีบค่าเฉลีย่ความคดิเหน็ในแต่ละ
ดา้นของนิสติทัง้ 2 สถานภาพ แยกจากกนัได้ นัน่คอื 
สามารถท าการทดสอบสมมุติฐานได้ทัง้หมด 13 ครัง้ 

แต่ละครัง้เป็นการเปรยีบเทยีบค่าเฉลีย่ความคดิเหน็แต่
ละด้านจากสถานภาพของนิสิตที่แบ่ งออกเป็น
สถานภาพปกติและรอพินิ จ  ส าหรับกรณีที่พบ
ความสมัพนัธ์ของความคดิเหน็ ความสมัพนัธ์ดงักล่าว
ไมค่วรสงูเกนิไป จงึจะสามารถใชก้ารทดสอบหลายตวั
แปรได ้(Multivariate Test) ซึ่ง Pallant [14] สรุปไวว้่า 
ค ว า ม ส มั พ นั ธ ์ไ ม ่ค ว ร เ ก นิ  0. 8 เ พ ร า ะ ถ ้า
ความสมัพนัธ์เข้าใกล ้1 หมายความว่า นักวจิยัก าลงั
วัดในสิ่งเดียวกันหรือเครื่องมือที่สร้างขึ้น มีความ
ซ ้าซ้อนในการวดั ดงันัน้ผู้ว ิจยัควรกลบัไปพิจารณา
เครื่องมอืที่น าไปวดัค่าของต ัว แปรอีกครัง้ วิธีการ
ตรวจสอบความสมัพนัธ ์ทีใ่ชใ้นการวจิยัครัง้นี้ คอื การ
ทดสอบสมมุตฐิานเกี่ยวกบัค่าสมัประสทิธิส์หสมัพนัธ ์
(Correlation Coefficient) ด้วยการทดสอบที (t-Test) 
มขี ัน้ตอนดงันี้ [15] 
ขัน้ท่ี 1 ก าหนดสมมุติฐานว่าง  oH  และสมมุติฐาน
ทางเลอืก  aH  ของการทดสอบ ดงันี้ 

o i,abH : 0   เทยีบกบั a i,abH : 0   
เมือ่ i,ab  แทนสมัประสิทธิส์หสมัพันธ์ประชากรของ
ความคิดเห็นของนิสิตด้านที่ a และ b เมื่อ a   b 
จากนิสติสถานภาพปกต ิ(i = 1) และรอพนิิจ (i = 2) 
เช่น 1,12  แทนสัมประสิทธิส์หสัมพันธ์ของความ
คิดเห็นของนิสิตด้านระดับความรู้พื้นฐานก่อนเข้า
ศกึษาในมหาวทิยาลยัและดา้นพฤตกิรรมการเรยีนจาก
นิสติสถานภาพปกต ิ 
ขัน้ท่ี 2 ทดสอบสมมตุฐิานโดยใชก้ารทดสอบท ีแสดง
เป็นสมการไดด้งันี้  
  

 
i,ab

i,ab

i,ab

r
t

Var r


 (2) 

เมือ่ ai bi

ai bi

y , y
i,ab

y y

S
r

S S
  แทนสมัประสทิธิส์หสมัพนัธ์เพยีร์

ส ัน  (Pearson Correlation Coefficient) ขอ งความ
คดิเหน็ของนิสติดา้นที ่a และ b เมือ่ a   b จากนิสติ
สถานภาพปกต ิ(i = 1) และรอพนิิจ (i = 2) โดยค่าของ 

i,abr  มคี่าทีเ่ป็นไปไดต้ัง้แต่ -1 ถงึ 1 ถ้าความสมัพนัธ์มี
ค่าน้อยกว่า 0 หมายถึง ความสัมพันธ์เป็นไปในทิศ
ทางตรงข้าม และถ้าความสัมพันธ์มีค่ามากกว่า 0 
หมายถงึ ความสมัพนัธเ์ป็นไปในทศิทางเดยีวกนั 

1.	 การตรวจสอบการแจกแจงปกติของหลาย 

	 ตัวแปร

2. การตรวจสอบความสัมพันธ์เชิงเส้น
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1. บทน า  
 ปัจจุบนัเรอืประมงทะเลพื้นบา้นกอและทา้ย
ตดัดงัรูปที่ 1 ถูกน ามาใช้งานอย่างกว้างขวางในแถบ
พื้นที่ชายฝัง่ทะเลภาคใต้ เนื่องด้วยความคล่องตวัใน
การใช้สอยหลายประการ อาทเิช่น น ้าหนักเรือที่เบา 
เครื่องยนต์เรอืที่เล็ก การควบคุมเรือที่ง่าย อย่างไรก็
ตามปัญหาซ ้าซากที่เกดิขึ้นกบัเรอืกอและท้ายตดัมา
โดยตลอดคอืปัญหาอายุการใชง้านของเพลาใบจกัรเรอื
หลงัผ่านกระบวนการเชือ่มซ่อม ก่อนหน้านี้มกีารวจิยั
เพื่อหาสาเหตุรากในการช ารุดของเพลาใบจักรเพื่อ
ปรบัปรุงกรรมวธิกีารเชื่อมซ่อม [1,2] จากการวจิยัได้
ขอ้สรุปว่าการช ารุดของเพลาใบจกัรรูปที่ 2 เกิดจาก
กลไกการลา้และควรปรบัเปลีย่นกรรมวธิกีารเชือ่มซ่อม
จากกรรมวธิกีารเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลกัซ์
เป็นกรรมวธิกีารเชื่อมมกิแมกดว้ยลวดเชื่อมไส้ฟลกัซ์
จะให้อายุการใช้งานที่ยาวนานกว่า คุ้มค่ าในแง่
เศรษฐศาสตร์วศิวกรรม [3] แต่อายุการใชง้านนัน้มไิด้
ขึน้กบักรรมวธิกีารเชือ่มซ่อมเท่านัน้แต่ขึน้กบัขดีจ ากดั
ความแขง็แรงลา้ของผวิเชือ่มพอกดว้ย [4,5] และขอ้มลู
ลวดเชื่อมที่ผู้ว ิจ ัยได้ศึกษาไปแล้วนัน้มีปริมาณไม่
เพยีงพอและไม่ครอบคลุมจงึตอ้งศกึษาชนิดลวดเชื่อม
เพิม่เตมิ ดงันัน้งานวจิยันี้จะศกึษาประสทิธภิาพในการ
ยดือายุการใชง้านของผวิเชือ่มพอกต่างชนิดกนัคอื ผวิ
เชือ่มพอกทีเ่ตรยีมจากลวดเชื่อมเกรด E71T-1C/T-9C 
และผวิเชื่อมพอกที่เตรยีมจากลวดเชื่อมเกรด E110 
T5-K4M H4 grade ตามล าดบั และเหตุผลทีเ่ลอืกใช้
ลวดเชื่อม 2 เกรดนี้มาท าการศกึษาวจิยัเปรยีบเทยีบ
กนั เนื่องจากลวดเชื่อมเกรด E71T-1C/T-9C เป็นลวด
เชือ่มไสฟ้ลกัซ์ทีใ่หค้่าความแขง็ใกลเ้คยีงกบัลวดเชื่อม
ซ่อมเดมิคอื LB52 ทใีชส้ าหรบัเชื่อมซ่อมเพลาใบจกัร
เกรด scm 440 และเป็นลวดเชื่อมซ่อมทีม่ขีายทัว่ไป 
ส่วน E110 T5-K4M H4 เป็นลวดเชื่อมไส้ฟลกัซ์ที่
เหมาะสมส าหรบัการพอกผิวแขง็เหล็กกลา้ผสม ลวด
ทัง้สองอยู่ในมาตรฐาน AWS/ASME:SFA 5.20 และ 
5.29 ตามล าดบั   
 

 
 

รปูท่ี 1 เรอืกอและทา้ยตดั 
 

 
 

รปูท่ี 2 เพลาใบจกัร 
 

2. วสัดอุปุกรณ์และวิธีด าเนินการวิจยั  
       วสัดุอุปกรณ์ทีใ่ชใ้นการศกึษาวจิยัประกอบดว้ย 
1.เครื่องเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (Gas Metal Arc    
Welding Machine)  
2.เครือ่งขึน้รปูชิน้งาน (Forming machine) 
3.เครือ่งทดสอบการลา้ (Fatigue testing machine) 
4.กลอ้งจุลทรรศน์แบบใชแ้สง (Optical microscope) 
 
       วธิดี าเนินงานวจิยัเป็นไปตามขัน้ตอนดงันี้ 
 1.สรา้งผวิเชื่อมพอกไสฟ้ลกัซ์เกรด E71T-
1C/T-9C และ E110 T5-K4M H4 โดยตดัเหลก็กล้า
ผสมต ่าทนแรงดงึสูงเกรด SCM 440 รูปตวั C ขนาด
พื้นที่หน้าตัด 3 นิ้ว ให้เป็นท่อน โดยให้มคีวามยาว
ท่อนละ 25 เซนติเมตร จ านวน 16 ท่อน จากนัน้ท า
การเชื่อมพอกผิวด้วยกรรมวิธีการเชื่อมมิกแมก         
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1. บทน า  
 ปัจจุบนัเรอืประมงทะเลพื้นบา้นกอและทา้ย
ตดัดงัรูปที่ 1 ถูกน ามาใช้งานอย่างกว้างขวางในแถบ
พื้นที่ชายฝัง่ทะเลภาคใต้ เนื่องด้วยความคล่องตวัใน
การใช้สอยหลายประการ อาทเิช่น น ้าหนักเรือที่เบา 
เครื่องยนต์เรอืที่เล็ก การควบคุมเรือที่ง่าย อย่างไรก็
ตามปัญหาซ ้าซากที่เกดิขึ้นกบัเรอืกอและท้ายตดัมา
โดยตลอดคอืปัญหาอายุการใชง้านของเพลาใบจกัรเรอื
หลงัผ่านกระบวนการเชือ่มซ่อม ก่อนหน้านี้มกีารวจิยั
เพื่อหาสาเหตุรากในการช ารุดของเพลาใบจักรเพื่อ
ปรบัปรุงกรรมวธิกีารเชื่อมซ่อม [1,2] จากการวจิยัได้
ขอ้สรุปว่าการช ารุดของเพลาใบจกัรรูปที่ 2 เกิดจาก
กลไกการลา้และควรปรบัเปลีย่นกรรมวธิกีารเชือ่มซ่อม
จากกรรมวธิกีารเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลกัซ์
เป็นกรรมวธิกีารเชื่อมมกิแมกดว้ยลวดเชื่อมไส้ฟลกัซ์
จะให้อายุการใช้งานที่ยาวนานกว่า คุ้มค่ าในแง่
เศรษฐศาสตร์วศิวกรรม [3] แต่อายุการใชง้านนัน้มไิด้
ขึน้กบักรรมวธิกีารเชือ่มซ่อมเท่านัน้แต่ขึน้กบัขดีจ ากดั
ความแขง็แรงลา้ของผวิเชือ่มพอกดว้ย [4,5] และขอ้มลู
ลวดเชื่อมที่ผู้ว ิจ ัยได้ศึกษาไปแล้วนัน้มีปริมาณไม่
เพยีงพอและไม่ครอบคลุมจงึตอ้งศกึษาชนิดลวดเชื่อม
เพิม่เตมิ ดงันัน้งานวจิยันี้จะศกึษาประสทิธภิาพในการ
ยดือายุการใชง้านของผวิเชือ่มพอกต่างชนิดกนัคอื ผวิ
เชือ่มพอกทีเ่ตรยีมจากลวดเชื่อมเกรด E71T-1C/T-9C 
และผวิเชื่อมพอกที่เตรยีมจากลวดเชื่อมเกรด E110 
T5-K4M H4 grade ตามล าดบั และเหตุผลทีเ่ลอืกใช้
ลวดเชื่อม 2 เกรดนี้มาท าการศกึษาวจิยัเปรยีบเทยีบ
กนั เนื่องจากลวดเชื่อมเกรด E71T-1C/T-9C เป็นลวด
เชือ่มไสฟ้ลกัซ์ทีใ่หค้่าความแขง็ใกลเ้คยีงกบัลวดเชื่อม
ซ่อมเดมิคอื LB52 ทใีชส้ าหรบัเชื่อมซ่อมเพลาใบจกัร
เกรด scm 440 และเป็นลวดเชื่อมซ่อมทีม่ขีายทัว่ไป 
ส่วน E110 T5-K4M H4 เป็นลวดเชื่อมไส้ฟลกัซ์ที่
เหมาะสมส าหรบัการพอกผิวแขง็เหล็กกลา้ผสม ลวด
ทัง้สองอยู่ในมาตรฐาน AWS/ASME:SFA 5.20 และ 
5.29 ตามล าดบั   
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 aijy  แทนความคดิเหน็ของนิสติดา้นที ่a จากนิสติ
คนที ่j ทีม่สีถานภาพปกต ิ(i = 1) และรอพนิิจ (i = 2) 
 bijy  แทนความคดิเหน็ของนิสติดา้นที ่b จากนิสติ
คนที ่j ทีม่สีถานภาพปกต ิ(i = 1) และรอพนิิจ (i = 2) 
 a และ b แทนความคดิเหน็ของนิสติดา้นที ่a และ 
b เมือ่ a   b จากทัง้หมด 13 ด้าน ได้แก่ ด้านระดบั
ความรู้พื้นฐานก่อนเข้าศึกษาในมหาวิทยาลัย ด้าน
พฤติกรรมการเรียน ด้านความเชื่อในศกัยภาพของ
ตนเอง ด้านแรงจูงใจใฝ่สมัฤทธิ ์ดา้นอาจารย์ผูส้อน 
ดา้นพฤตกิรรมการสอน ด้านบรรยากาศในห้องเรยีน 
ด้านหลักสูต ร  ด้านสาขาวิชาที่ ศึกษาอยู่  ด้าน
สถาบนัการศกึษา ปัจจยัดา้นสภาพแวดลอ้ม ดา้นกลุ่ม
เพือ่น และดา้นครอบครวั 
ขัน้ท่ี 3 สรุปผลการทดสอบสมมตุฐิาน ดงันี้  

ปฏิเสธสมมุติฐานว่างที่ว่า “ความคิดเห็นของ
นิสิตด้านที่ a และ b จากนิสติสถานภาพปกติ ไม่มี
ความสมัพนัธ์กนั” กต่็อเมือ่ p-value =  1,abP t t  
ณ องศาเสร ี 1n 2  มคี่าน้อยกว่า   

ปฏิเสธสมมุติฐานว่างที่ว่า “ความคิดเห็นของ
นิสติดา้นที ่a และ b จากนิสติสถานภาพรอพนิิจ ไม่มี
ความสมัพนัธ์กนั” ก็ต่อเมื่อ p-value =  2,abP t t  
ณ องศาเสร ี 2n 2  มคี่าน้อยกว่า   
2.3 การทดสอบสมมุติฐานของผลต่างเวกเตอร์

ค่าเฉล่ีย 2 ประชากร  
การทดสอบสมมุตฐิานของผลต่างเวกเตอร์

ค ่าเฉลีย่  2 ประชากร ในการวิจัยครัง้นี้  เป็นการ
เปรียบเทียบเวกเตอร์ค่าเฉลี่ยความคดิเห็นของนิสิต

ทัง้หมด 13 ดา้น จ าแนกตามสถานภาพของนิสติทีแ่บ่ง
ออกเป็นสถานภาพปกตแิละรอพนิิจ มขี ัน้ตอนดงันี้  
ขัน้ท่ี 1 การตรวจสอบความเป็นเอกพนัธ์ของเมทรกิซ์
ความแปรปรวนร่วมของ 2 ประชากร เพื่อเลอืกใชส้ถติิ
ทดสอบ คือ การตรวจสอบความเท่ากนัของความ
แปรปรวนจากความคิดเห็นของนิสิตที่ม ีสถานภาพ
ปกติและรอพินิจ มขี ัน้ตอนดงันี้ [13] 
 ก าหนดสมมุติฐานว่ าง   oH  และสมมุติฐาน
ทางเลอืก  aH  ของการทดสอบ ดงันี้ 

o 1 2H :    เทยีบกบั a 1 2H :    
เมือ่ i  แทนเมทริกซ์ขนาด  13 x 13 ของความ
แปรปรวนร่วมประชากรจากความคดิเหน็ของนิสติทีม่ ี
สถานภาพปกต ิ(i = 1) และรอพนิิจ (i = 2) 
 ทดสอบสมมุติฐานโดยใช้การทดสอบยู (U-Test) 
แสดงเป็นสมการไดด้งันี้ 
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 สรุปผลการทดสอบสมมตุฐิาน ดงันี้  
ปฏิเสธสมมุติฐานว่างที่ว่า “เมทริกซ์ความ

แปรปรวนร ่ว มจ ากความค ิด เห ็นขอ ง น ิส ิต ที ่มี
สถานภาพปกติและรอพนิิจ มคีวามเป็นเอกพนัธ์” ก็
ต่อเมื่อ p-value =  2P U   ณ องศาเสร ี

 0.5p p 1  มคี่าน้อยกว่า   
ขัน้ท่ี 2 การทดสอบสมมุติฐานของผลต่างเวกเตอร์
ค่าเฉลีย่ความคิดเห็นของนิส ิตที่ม ีสถานภาพปกติ
และรอพินิจ มขี ัน้ตอนดงันี้ [16] 
 ก าหนดสมมุติฐานว่ าง   oH  และสมมุติฐาน
ทางเลอืก  aH  ของการทดสอบ ดงันี้ 

o 1 2H :    เทยีบกบั a 1 2H :    
เมือ่ i  แทนเวกเตอร์ขนาด 13 x 1 ของค่าเฉลี่ย
ประชากรจากความคดิเหน็ของนิสติทีม่สีถานภาพปกต ิ
(i = 1) และรอพนิิจ (i = 2) 
 ทดสอบสมมุติฐานโดยใช้การทดสอบโฮเทลลิ่งที
ก าลงัสอง แสดงเป็นสมการไดด้งันี้ 

3. การทดสอบสมมุติฐานของผลต่างเวกเตอร ์

     ค่าเฉลี่ย 2 ประชากร
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1. บทน า  
 ปัจจุบนัเรอืประมงทะเลพื้นบา้นกอและทา้ย
ตดัดงัรูปที่ 1 ถูกน ามาใช้งานอย่างกว้างขวางในแถบ
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โดยตลอดคอืปัญหาอายุการใชง้านของเพลาใบจกัรเรอื
หลงัผ่านกระบวนการเชือ่มซ่อม ก่อนหน้านี้มกีารวจิยั
เพื่อหาสาเหตุรากในการช ารุดของเพลาใบจักรเพื่อ
ปรบัปรุงกรรมวธิกีารเชื่อมซ่อม [1,2] จากการวจิยัได้
ขอ้สรุปว่าการช ารุดของเพลาใบจกัรรูปที่ 2 เกิดจาก
กลไกการลา้และควรปรบัเปลีย่นกรรมวธิกีารเชือ่มซ่อม
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จะให้อายุการใช้งานที่ยาวนานกว่า คุ้มค่ าในแง่
เศรษฐศาสตร์วศิวกรรม [3] แต่อายุการใชง้านนัน้มไิด้
ขึน้กบักรรมวธิกีารเชือ่มซ่อมเท่านัน้แต่ขึน้กบัขดีจ ากดั
ความแขง็แรงลา้ของผวิเชือ่มพอกดว้ย [4,5] และขอ้มลู
ลวดเชื่อมที่ผู้ว ิจ ัยได้ศึกษาไปแล้วนัน้มีปริมาณไม่
เพยีงพอและไม่ครอบคลุมจงึตอ้งศกึษาชนิดลวดเชื่อม
เพิม่เตมิ ดงันัน้งานวจิยันี้จะศกึษาประสทิธภิาพในการ
ยดือายุการใชง้านของผวิเชือ่มพอกต่างชนิดกนัคอื ผวิ
เชือ่มพอกทีเ่ตรยีมจากลวดเชื่อมเกรด E71T-1C/T-9C 
และผวิเชื่อมพอกที่เตรยีมจากลวดเชื่อมเกรด E110 
T5-K4M H4 grade ตามล าดบั และเหตุผลทีเ่ลอืกใช้
ลวดเชื่อม 2 เกรดนี้มาท าการศกึษาวจิยัเปรยีบเทยีบ
กนั เนื่องจากลวดเชื่อมเกรด E71T-1C/T-9C เป็นลวด
เชือ่มไสฟ้ลกัซ์ทีใ่หค้่าความแขง็ใกลเ้คยีงกบัลวดเชื่อม
ซ่อมเดมิคอื LB52 ทใีชส้ าหรบัเชื่อมซ่อมเพลาใบจกัร
เกรด scm 440 และเป็นลวดเชื่อมซ่อมทีม่ขีายทัว่ไป 
ส่วน E110 T5-K4M H4 เป็นลวดเชื่อมไส้ฟลกัซ์ที่
เหมาะสมส าหรบัการพอกผิวแขง็เหล็กกลา้ผสม ลวด
ทัง้สองอยู่ในมาตรฐาน AWS/ASME:SFA 5.20 และ 
5.29 ตามล าดบั   
 

 
 

รปูท่ี 1 เรอืกอและทา้ยตดั 
 

 
 

รปูท่ี 2 เพลาใบจกัร 
 

2. วสัดอุปุกรณ์และวิธีด าเนินการวิจยั  
       วสัดุอุปกรณ์ทีใ่ชใ้นการศกึษาวจิยัประกอบดว้ย 
1.เครื่องเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (Gas Metal Arc    
Welding Machine)  
2.เครือ่งขึน้รปูชิน้งาน (Forming machine) 
3.เครือ่งทดสอบการลา้ (Fatigue testing machine) 
4.กลอ้งจุลทรรศน์แบบใชแ้สง (Optical microscope) 
 
       วธิดี าเนินงานวจิยัเป็นไปตามขัน้ตอนดงันี้ 
 1.สรา้งผวิเชื่อมพอกไสฟ้ลกัซ์เกรด E71T-
1C/T-9C และ E110 T5-K4M H4 โดยตดัเหลก็กล้า
ผสมต ่าทนแรงดงึสูงเกรด SCM 440 รูปตวั C ขนาด
พื้นที่หน้าตัด 3 นิ้ว ให้เป็นท่อน โดยให้มคีวามยาว
ท่อนละ 25 เซนติเมตร จ านวน 16 ท่อน จากนัน้ท า
การเชื่อมพอกผิวด้วยกรรมวิธีการเชื่อมมิกแมก         
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กรณ ี 1 2   [16] 
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 (4) 
ซึง่สามารถเขยีนไดอ้กีรปูแบบหนึ่งในรปูของการ
ทดสอบเอฟ (F-Test) 
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กรณ ี 1 2   [17] 
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 (6) 
 สรุปผลการทดสอบสมมตุฐิาน ดงันี้  
กรณ ี 1 2   

ปฏิเสธสมมุติฐานว่างที่ว่า “เวกเตอร์ค่าเฉลี่ย
ความคดิเห็นของนิสติที่มสีถานภาพปกติและรอพนิิจ 
ไม่มีความแตกต่างกัน ” ก็ต่อเมื่อ  p-value = 
 calP F F  ณ องศาเสรี 1 2p, n n p 1    มคี่าน้อย

กว่า   
กรณ ี 1 2   

ปฏิเสธสมมุติฐานว่างที่ว่า “เวกเตอร์ค่าเฉลี่ย
ความคดิเห็นของนิสติที่มสีถานภาพปกติและรอพนิิจ 
ไม่มีความแตกต่างกัน” ก็ต่อเมื่อ p-value = 
 2 2

calP T   ณ องศาเสร ี p  มคี่าน้อยกว่า   
 

3. ผลการวิจยั 
ผลการวิ เ ค ร าะห์ข้อมูลทั ว่ ไปของผู้ ต อบ

แบบสอบถาม จ านวน 599 คน ด้วยความถี่ ร้อยละ 
ค่าเฉลี่ย และส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน พบว่า นิสิตมี
สถานภาพปกต ิ299 คน คดิเป็นรอ้ยละ 49.92 และมี
สถานภาพรอพนิ ิจ 300 คน คิดเป็นร้อยละ 50.08 
ส่วนใหญ่เป็นเพศหญงิ จ านวน 324 คน คดิเป็นรอ้ยละ 
54.09 ศกึษาอยู่ช ัน้ปีที ่3 จ านวน 275 คน คดิเป็นรอ้ย
ละ 45.91 เป็นนิสติคณะเศรษฐศาสตรแ์ละบรหิารธุรกจิ 
จ านวน 153 คน คิดเป็นร้อยละ 25.54 สาขาวิชา
นิตศิาสตร์ จ านวน 98 คน คดิเป็นรอ้ยละ 16.36 สอบ
เขา้ศกึษาดว้ยวธิรีบัตรงมากทีส่ ุด จ านวน 356 คน 
คิด เ ป็ น ร้ อ ย ล ะ  59.43 แ ล ะ ส อบ เ ข้ า ศึ ก ษ า ใ น

มหาวทิยาลยัทกัษิณเป็นรอบที ่1 จ านวน 329 คน คดิ
เป็นร้อยละ 54.92 จ านวนผูเ้รยีนต่อห้องที่นิสติคดิว่า
เหมาะสมต่อการเรียนรู้ คอื ไม่เกนิ 30 คน จ านวน 
214 คน คดิเป็นรอ้ยละ 35.73 มีเกรดเฉลี่ยสะสม
ระดบัปรญิญาตรถีึงภาคการศกึษาปัจจุบนั 2.35 ส่วน
เบี่ยงเบนมาตรฐาน 0.59 สายการเรียนในระดับ
มธัยมศึกษาตอนปลาย คือ วิทย์-คณิต จ านวน 336 
คน คิดเป็นร้อยละ 56.09 เกรดเฉลี่ยสะสมระดับ
มธัยมศกึษาตอนปลาย 2.83 ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
0.46 ภูมลิ าเนาส่วนใหญ่อยู่จงัหวดัตรงั จ านวน 132 
คน  คิด เ ป็ น ร้ อ ย ล ะ  22.04 พัก อ าศัยภ ายนอ ก
มหาวทิยาลยั จ านวน 416 คน คดิเป็นร้อยละ 69.45 
ไม่มีโรคประจ าตัว จ านวน 542 คน คิดเป็นร้อยละ 
90.48 ไม่มีปัญหาชู้สาว/ยาเสพติด จ านวน 572 คน 
คิดเป็นร้อยละ 95.49 ไม่กู้ยืมเงินจากกองทุนเพื่อ
การศกึษาของรฐับาล (กยศ.) จ านวน 363 คน คดิเป็น
รอ้ยละ 60.6 ส่วนใหญ่ บดิา มารดาอยู่ดว้ยกนั จ านวน 
504 คน คิดเป็นร ้อยละ 84.14 บิดา และมารดามี
การศกึษาระดบัมธัยมศกึษาตอนต้น จ านวน 201 คน 
คดิเป็นรอ้ยละ 33.56 และจ านวน 183 คน คดิเป็นรอ้ย
ละ  30.55 ต ามล าดับ  บิด า  และมารดามีอาชีพ
เกษตรกร จ านวน 255 คน คดิเป็นรอ้ยละ 42.57 และ
จ านวน 301 คน คิดเป็นร้อยละ 50.25 ตามล าดับ 
รายไดเ้ฉลีย่ต่อเดอืนของครอบครวัประมาณ 15,001 – 
25,000 บาท จ านวน 382 คน คิดเป็นร้อยละ 63.77 
จ านวนบุคคลในครอบครวัเฉลี่ยประมาณ 5 คน ส่วน
เบี่ยงเบนมาตรฐานประมาณ 1 คน จ านวนบุคคลใน
ครอบครวัทีจ่บการศกึษาระดบัปรญิญาตรหีรอืสูงกว่า
เฉลีย่ประมาณ 1 คน ส่วนเบีย่งเบนมาตรฐานประมาณ 
1 คน รายไดเ้ฉลีย่ต่อเดอืนของนิสติ (ไม่รวมค่าทีพ่กั) 
4,874.29 บาท ส่วนเบีย่งเบนมาตรฐาน 1,237.4 บาท 
ค่าใช้จ่ายเฉลี่ยต่อเดือนของนิสิต (ไม่รวมค่าที่พ ัก) 
4,723.04 บาท ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 1,279.33 
บาท เวลาที่ใช้ไปกับการพักผ่อน โดยเฉลี่ย 4.39 
ชัว่โมง/วัน หรือประมาณ 4 ชัว่โมง 23 นาที ส่วน
เบี่ยงเบนมาตรฐาน 1.5 ชัว่ โมง หรือประมาณ 1 
ชัว่โมง 30 นาที เวลาที่ใช้ไปกับการท าการบ้าน /
ทบทวนบทเรียน โดยเฉลี่ย 0.96 ชัว่โมง/วัน หรือ
ประมาณ 58 นาที ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 0.89 

ผลการวิจัย
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จะให้อายุการใช้งานที่ยาวนานกว่า คุ้มค่ าในแง่
เศรษฐศาสตร์วศิวกรรม [3] แต่อายุการใชง้านนัน้มไิด้
ขึน้กบักรรมวธิกีารเชือ่มซ่อมเท่านัน้แต่ขึน้กบัขดีจ ากดั
ความแขง็แรงลา้ของผวิเชือ่มพอกดว้ย [4,5] และขอ้มลู
ลวดเชื่อมที่ผู้ว ิจ ัยได้ศึกษาไปแล้วนัน้มีปริมาณไม่
เพยีงพอและไม่ครอบคลุมจงึตอ้งศกึษาชนิดลวดเชื่อม
เพิม่เตมิ ดงันัน้งานวจิยันี้จะศกึษาประสทิธภิาพในการ
ยดือายุการใชง้านของผวิเชือ่มพอกต่างชนิดกนัคอื ผวิ
เชือ่มพอกทีเ่ตรยีมจากลวดเชื่อมเกรด E71T-1C/T-9C 
และผวิเชื่อมพอกที่เตรยีมจากลวดเชื่อมเกรด E110 
T5-K4M H4 grade ตามล าดบั และเหตุผลทีเ่ลอืกใช้
ลวดเชื่อม 2 เกรดนี้มาท าการศกึษาวจิยัเปรยีบเทยีบ
กนั เนื่องจากลวดเชื่อมเกรด E71T-1C/T-9C เป็นลวด
เชือ่มไสฟ้ลกัซ์ทีใ่หค้่าความแขง็ใกลเ้คยีงกบัลวดเชื่อม
ซ่อมเดมิคอื LB52 ทใีชส้ าหรบัเชื่อมซ่อมเพลาใบจกัร
เกรด scm 440 และเป็นลวดเชื่อมซ่อมทีม่ขีายทัว่ไป 
ส่วน E110 T5-K4M H4 เป็นลวดเชื่อมไส้ฟลกัซ์ที่
เหมาะสมส าหรบัการพอกผิวแขง็เหล็กกลา้ผสม ลวด
ทัง้สองอยู่ในมาตรฐาน AWS/ASME:SFA 5.20 และ 
5.29 ตามล าดบั   
 

 
 

รปูท่ี 1 เรอืกอและทา้ยตดั 
 

 
 

รปูท่ี 2 เพลาใบจกัร 
 

2. วสัดอุปุกรณ์และวิธีด าเนินการวิจยั  
       วสัดุอุปกรณ์ทีใ่ชใ้นการศกึษาวจิยัประกอบดว้ย 
1.เครื่องเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (Gas Metal Arc    
Welding Machine)  
2.เครือ่งขึน้รปูชิน้งาน (Forming machine) 
3.เครือ่งทดสอบการลา้ (Fatigue testing machine) 
4.กลอ้งจุลทรรศน์แบบใชแ้สง (Optical microscope) 
 
       วธิดี าเนินงานวจิยัเป็นไปตามขัน้ตอนดงันี้ 
 1.สรา้งผวิเชื่อมพอกไสฟ้ลกัซ์เกรด E71T-
1C/T-9C และ E110 T5-K4M H4 โดยตดัเหลก็กล้า
ผสมต ่าทนแรงดงึสูงเกรด SCM 440 รูปตวั C ขนาด
พื้นที่หน้าตัด 3 นิ้ว ให้เป็นท่อน โดยให้มคีวามยาว
ท่อนละ 25 เซนติเมตร จ านวน 16 ท่อน จากนัน้ท า
การเชื่อมพอกผิวด้วยกรรมวิธีการเชื่อมมิกแมก         
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ชัว่โมง หรอืประมาณ 53 นาท ีเวลาทีใ่ชไ้ปกบัการท า
กจิกรรม โดยเฉลีย่ 0.25 ชัว่โมง/วนั หรอืประมาณ 15 
นาที ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 0.27 ชัว่โมง หรือ
ประมาณ 16 นาที ซึ่งค านวณจากนิสติที่ท ากจิกรรม 
จ านวน 545 คน เวลาทีใ่ชไ้ปกบัการท างานพเิศษ โดย
เฉลี่ย 0.55 ชัว่โมง/วนั หรือประมาณ 33 นาที ส่วน
เบี่ยงเบนมาตรฐาน 0.89 ชัว่โมง หรือประมาณ 53 
นาที และนิสิตมีข้อเสนอแนะให้มหาวิทยาลัยควร
พฒันาระบบอนิเทอร์เน็ตใหด้กีว่านี้ จ านวน 6 คน คดิ
เป็นรอ้ยละ 75  

ผลการแปลความหมายค่าเฉลี่ยของคะแนน
ประเมนิระดับความสอดคล้องของปัจจัยด้านต่างๆ 
พบว่า นิสติใหค้ะแนนประเมนิทุกดา้นอยู่ในระดบัมาก 
ดังนี้  ด้านระดับความรู้พื้นฐานก่อนเข้าศึกษาใน
มห า วิ ท ย า ลั ย  ( X = 3.57, S.D. = 0.55)  ด้ า น
พฤติกรรมการเรียน ( X = 3.84, S.D. = 0.42) ด้าน
ความเชื่อในศกัยภาพของตนเอง ( X = 3.98, S.D. = 
0.53) ด้านแรงจูงใจใฝ่สัมฤทธิ ์ ( X = 4.13, S.D. = 
0.44) ด้านอาจารย์ผูส้อน ( X = 4, S.D. = 0.45) ดา้น
พฤติกรรมการสอน ( X = 4.04, S.D. = 0.36) ด้าน
บรรยากาศในหอ้งเรยีน ( X = 3.87, S.D. = 0.6) ดา้น
หลกัสูตร ( X = 4.03, S.D. = 0.46) ด้านสาขาวิชาที่
ศึ ก ษ า อ ยู่  ( X = 4.14, S.D. = 0.64)  ด้ า น
สถาบันการศึกษา ( X = 3.88, S.D. = 0.55) ด้าน
สภาพแวดล้อม ( X = 3.99, S.D. = 0.57) ด้านกลุ่ม
เพื่อน ( X = 4.13, S.D. = 0.47) และด้านครอบครวั (
X = 4.12, S.D. = 0.45) 

 
 
 

3.1 ผลการตรวจสอบการแจกแจงปกติของ
หลายตวัแปร 
จากการตรวจสอบการแจกแจงปกติของความ

คิดเห็นของนิสิตทั ้งหมด 13 ด้าน จ าแนกตาม
สถานภาพของนิสิตที่แบ่งออกเป็นสถานภาพปกติ
และรอพนิิจ ด้วยแผนภาพไคก าลงัสอง แสดงดงัรปูที ่1 
และรปูที ่2 ซึง่พบว่า กราฟทัง้ 2 อยู่ในรูปแบบใกลเ้คยีง
เส้นตรงที่ผ่านจุดก าเนิดหรือมีความชนัประมาณ 1 
หมายความว่า ความคดิเหน็ทัง้หมด 13 ด้าน จ าแนก
ตามสถานภาพของนิสติทัง้ 2 กลุ ่ม มกีารแจกแจง
ปกตขิองหลายตวัแปร 
3.2 ผลการตรวจสอบความสมัพนัธ์เชิงเส้น 

ผลการตรวจสอบความสมัพนัธเ์ชงิเสน้ของความ
คดิเหน็ของนิสติทัง้หมด 13 ด้าน ในแต่ละสถานภาพ
ของนิสิตที่แบ่งออกเป็นสถานภาพปกติและรอพินิจ 
โดยการทดสอบสมมุติฐานเกี่ยวกบัค่าสมัประสิทธิ ์
สหสมัพนัธ์ ดงัสมการที ่(2) แสดงผลการตรวจสอบดงั
ตารางที่ 2 และตารางที่ 3 พบว่า โดยส่วนใหญ่ความ
คดิเหน็แต่ละดา้น จากกลุ่มนิสติทีม่สีถานภาพปกตแิละ
รอพนิิจ มคีวาม สมัพนัธ์กนัในรูปแบบเชงิเส้น อย่างมี
นยัส าคญัทีร่ะดบั 0.05  
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1. บทน า  
 ปัจจุบนัเรอืประมงทะเลพื้นบา้นกอและทา้ย
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การใช้สอยหลายประการ อาทเิช่น น ้าหนักเรือที่เบา 
เครื่องยนต์เรอืที่เล็ก การควบคุมเรือที่ง่าย อย่างไรก็
ตามปัญหาซ ้าซากที่เกดิขึ้นกบัเรอืกอและท้ายตดัมา
โดยตลอดคอืปัญหาอายุการใชง้านของเพลาใบจกัรเรอื
หลงัผ่านกระบวนการเชือ่มซ่อม ก่อนหน้านี้มกีารวจิยั
เพื่อหาสาเหตุรากในการช ารุดของเพลาใบจักรเพื่อ
ปรบัปรุงกรรมวธิกีารเชื่อมซ่อม [1,2] จากการวจิยัได้
ขอ้สรุปว่าการช ารุดของเพลาใบจกัรรูปที่ 2 เกิดจาก
กลไกการลา้และควรปรบัเปลีย่นกรรมวธิกีารเชือ่มซ่อม
จากกรรมวธิกีารเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลกัซ์
เป็นกรรมวธิกีารเชื่อมมกิแมกดว้ยลวดเชื่อมไส้ฟลกัซ์
จะให้อายุการใช้งานที่ยาวนานกว่า คุ้มค่ าในแง่
เศรษฐศาสตร์วศิวกรรม [3] แต่อายุการใชง้านนัน้มไิด้
ขึน้กบักรรมวธิกีารเชือ่มซ่อมเท่านัน้แต่ขึน้กบัขดีจ ากดั
ความแขง็แรงลา้ของผวิเชือ่มพอกดว้ย [4,5] และขอ้มลู
ลวดเชื่อมที่ผู้ว ิจ ัยได้ศึกษาไปแล้วนัน้มีปริมาณไม่
เพยีงพอและไม่ครอบคลุมจงึตอ้งศกึษาชนิดลวดเชื่อม
เพิม่เตมิ ดงันัน้งานวจิยันี้จะศกึษาประสทิธภิาพในการ
ยดือายุการใชง้านของผวิเชือ่มพอกต่างชนิดกนัคอื ผวิ
เชือ่มพอกทีเ่ตรยีมจากลวดเชื่อมเกรด E71T-1C/T-9C 
และผวิเชื่อมพอกที่เตรยีมจากลวดเชื่อมเกรด E110 
T5-K4M H4 grade ตามล าดบั และเหตุผลทีเ่ลอืกใช้
ลวดเชื่อม 2 เกรดนี้มาท าการศกึษาวจิยัเปรยีบเทยีบ
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ทัง้สองอยู่ในมาตรฐาน AWS/ASME:SFA 5.20 และ 
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1. บทน า  
 ปัจจุบนัเรอืประมงทะเลพื้นบา้นกอและทา้ย
ตดัดงัรูปที่ 1 ถูกน ามาใช้งานอย่างกว้างขวางในแถบ
พื้นที่ชายฝัง่ทะเลภาคใต้ เนื่องด้วยความคล่องตวัใน
การใช้สอยหลายประการ อาทเิช่น น ้าหนักเรือที่เบา 
เครื่องยนต์เรอืที่เล็ก การควบคุมเรือที่ง่าย อย่างไรก็
ตามปัญหาซ ้าซากที่เกดิขึ้นกบัเรอืกอและท้ายตดัมา
โดยตลอดคอืปัญหาอายุการใชง้านของเพลาใบจกัรเรอื
หลงัผ่านกระบวนการเชือ่มซ่อม ก่อนหน้านี้มกีารวจิยั
เพื่อหาสาเหตุรากในการช ารุดของเพลาใบจักรเพื่อ
ปรบัปรุงกรรมวธิกีารเชื่อมซ่อม [1,2] จากการวจิยัได้
ขอ้สรุปว่าการช ารุดของเพลาใบจกัรรูปที่ 2 เกิดจาก
กลไกการลา้และควรปรบัเปลีย่นกรรมวธิกีารเชือ่มซ่อม
จากกรรมวธิกีารเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลกัซ์
เป็นกรรมวธิกีารเชื่อมมกิแมกดว้ยลวดเชื่อมไส้ฟลกัซ์
จะให้อายุการใช้งานที่ยาวนานกว่า คุ้มค่ าในแง่
เศรษฐศาสตร์วศิวกรรม [3] แต่อายุการใชง้านนัน้มไิด้
ขึน้กบักรรมวธิกีารเชือ่มซ่อมเท่านัน้แต่ขึน้กบัขดีจ ากดั
ความแขง็แรงลา้ของผวิเชือ่มพอกดว้ย [4,5] และขอ้มลู
ลวดเชื่อมที่ผู้ว ิจ ัยได้ศึกษาไปแล้วนัน้มีปริมาณไม่
เพยีงพอและไม่ครอบคลุมจงึตอ้งศกึษาชนิดลวดเชื่อม
เพิม่เตมิ ดงันัน้งานวจิยันี้จะศกึษาประสทิธภิาพในการ
ยดือายุการใชง้านของผวิเชือ่มพอกต่างชนิดกนัคอื ผวิ
เชือ่มพอกทีเ่ตรยีมจากลวดเชื่อมเกรด E71T-1C/T-9C 
และผวิเชื่อมพอกที่เตรยีมจากลวดเชื่อมเกรด E110 
T5-K4M H4 grade ตามล าดบั และเหตุผลทีเ่ลอืกใช้
ลวดเชื่อม 2 เกรดนี้มาท าการศกึษาวจิยัเปรยีบเทยีบ
กนั เนื่องจากลวดเชื่อมเกรด E71T-1C/T-9C เป็นลวด
เชือ่มไสฟ้ลกัซ์ทีใ่หค้่าความแขง็ใกลเ้คยีงกบัลวดเชื่อม
ซ่อมเดมิคอื LB52 ทใีชส้ าหรบัเชื่อมซ่อมเพลาใบจกัร
เกรด scm 440 และเป็นลวดเชื่อมซ่อมทีม่ขีายทัว่ไป 
ส่วน E110 T5-K4M H4 เป็นลวดเชื่อมไส้ฟลกัซ์ที่
เหมาะสมส าหรบัการพอกผิวแขง็เหล็กกลา้ผสม ลวด
ทัง้สองอยู่ในมาตรฐาน AWS/ASME:SFA 5.20 และ 
5.29 ตามล าดบั   
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2. วสัดอุปุกรณ์และวิธีด าเนินการวิจยั  
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1.เครื่องเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (Gas Metal Arc    
Welding Machine)  
2.เครือ่งขึน้รปูชิน้งาน (Forming machine) 
3.เครือ่งทดสอบการลา้ (Fatigue testing machine) 
4.กลอ้งจุลทรรศน์แบบใชแ้สง (Optical microscope) 
 
       วธิดี าเนินงานวจิยัเป็นไปตามขัน้ตอนดงันี้ 
 1.สรา้งผวิเชื่อมพอกไสฟ้ลกัซ์เกรด E71T-
1C/T-9C และ E110 T5-K4M H4 โดยตดัเหลก็กล้า
ผสมต ่าทนแรงดงึสูงเกรด SCM 440 รูปตวั C ขนาด
พื้นที่หน้าตัด 3 นิ้ว ให้เป็นท่อน โดยให้มคีวามยาว
ท่อนละ 25 เซนติเมตร จ านวน 16 ท่อน จากนัน้ท า
การเชื่อมพอกผิวด้วยกรรมวิธีการเชื่อมมิกแมก         
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และผวิเชื่อมพอกที่เตรยีมจากลวดเชื่อมเกรด E110 
T5-K4M H4 grade ตามล าดบั และเหตุผลทีเ่ลอืกใช้
ลวดเชื่อม 2 เกรดนี้มาท าการศกึษาวจิยัเปรยีบเทยีบ
กนั เนื่องจากลวดเชื่อมเกรด E71T-1C/T-9C เป็นลวด
เชือ่มไสฟ้ลกัซ์ทีใ่หค้่าความแขง็ใกลเ้คยีงกบัลวดเชื่อม
ซ่อมเดมิคอื LB52 ทใีชส้ าหรบัเชื่อมซ่อมเพลาใบจกัร
เกรด scm 440 และเป็นลวดเชื่อมซ่อมทีม่ขีายทัว่ไป 
ส่วน E110 T5-K4M H4 เป็นลวดเชื่อมไส้ฟลกัซ์ที่
เหมาะสมส าหรบัการพอกผิวแขง็เหล็กกลา้ผสม ลวด
ทัง้สองอยู่ในมาตรฐาน AWS/ASME:SFA 5.20 และ 
5.29 ตามล าดบั   
 

 
 

รปูท่ี 1 เรอืกอและทา้ยตดั 
 

 
 

รปูท่ี 2 เพลาใบจกัร 
 

2. วสัดอุปุกรณ์และวิธีด าเนินการวิจยั  
       วสัดุอุปกรณ์ทีใ่ชใ้นการศกึษาวจิยัประกอบดว้ย 
1.เครื่องเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (Gas Metal Arc    
Welding Machine)  
2.เครือ่งขึน้รปูชิน้งาน (Forming machine) 
3.เครือ่งทดสอบการลา้ (Fatigue testing machine) 
4.กลอ้งจุลทรรศน์แบบใชแ้สง (Optical microscope) 
 
       วธิดี าเนินงานวจิยัเป็นไปตามขัน้ตอนดงันี้ 
 1.สรา้งผวิเชื่อมพอกไสฟ้ลกัซ์เกรด E71T-
1C/T-9C และ E110 T5-K4M H4 โดยตดัเหลก็กล้า
ผสมต ่าทนแรงดงึสูงเกรด SCM 440 รูปตวั C ขนาด
พื้นที่หน้าตัด 3 นิ้ว ให้เป็นท่อน โดยให้มคีวามยาว
ท่อนละ 25 เซนติเมตร จ านวน 16 ท่อน จากนัน้ท า
การเชื่อมพอกผิวด้วยกรรมวิธีการเชื่อมมิกแมก         
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1. บทน า  
 ปัจจุบนัเรอืประมงทะเลพื้นบา้นกอและทา้ย
ตดัดงัรูปที่ 1 ถูกน ามาใช้งานอย่างกว้างขวางในแถบ
พื้นที่ชายฝัง่ทะเลภาคใต้ เนื่องด้วยความคล่องตวัใน
การใช้สอยหลายประการ อาทเิช่น น ้าหนักเรือที่เบา 
เครื่องยนต์เรอืที่เล็ก การควบคุมเรือที่ง่าย อย่างไรก็
ตามปัญหาซ ้าซากที่เกดิขึ้นกบัเรอืกอและท้ายตดัมา
โดยตลอดคอืปัญหาอายุการใชง้านของเพลาใบจกัรเรอื
หลงัผ่านกระบวนการเชือ่มซ่อม ก่อนหน้านี้มกีารวจิยั
เพื่อหาสาเหตุรากในการช ารุดของเพลาใบจักรเพื่อ
ปรบัปรุงกรรมวธิกีารเชื่อมซ่อม [1,2] จากการวจิยัได้
ขอ้สรุปว่าการช ารุดของเพลาใบจกัรรูปที่ 2 เกิดจาก
กลไกการลา้และควรปรบัเปลีย่นกรรมวธิกีารเชือ่มซ่อม
จากกรรมวธิกีารเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลกัซ์
เป็นกรรมวธิกีารเชื่อมมกิแมกดว้ยลวดเชื่อมไส้ฟลกัซ์
จะให้อายุการใช้งานที่ยาวนานกว่า คุ้มค่ าในแง่
เศรษฐศาสตร์วศิวกรรม [3] แต่อายุการใชง้านนัน้มไิด้
ขึน้กบักรรมวธิกีารเชือ่มซ่อมเท่านัน้แต่ขึน้กบัขดีจ ากดั
ความแขง็แรงลา้ของผวิเชือ่มพอกดว้ย [4,5] และขอ้มลู
ลวดเชื่อมที่ผู้ว ิจ ัยได้ศึกษาไปแล้วนัน้มีปริมาณไม่
เพยีงพอและไม่ครอบคลุมจงึตอ้งศกึษาชนิดลวดเชื่อม
เพิม่เตมิ ดงันัน้งานวจิยันี้จะศกึษาประสทิธภิาพในการ
ยดือายุการใชง้านของผวิเชือ่มพอกต่างชนิดกนัคอื ผวิ
เชือ่มพอกทีเ่ตรยีมจากลวดเชื่อมเกรด E71T-1C/T-9C 
และผวิเชื่อมพอกที่เตรยีมจากลวดเชื่อมเกรด E110 
T5-K4M H4 grade ตามล าดบั และเหตุผลทีเ่ลอืกใช้
ลวดเชื่อม 2 เกรดนี้มาท าการศกึษาวจิยัเปรยีบเทยีบ
กนั เนื่องจากลวดเชื่อมเกรด E71T-1C/T-9C เป็นลวด
เชือ่มไสฟ้ลกัซ์ทีใ่หค้่าความแขง็ใกลเ้คยีงกบัลวดเชื่อม
ซ่อมเดมิคอื LB52 ทใีชส้ าหรบัเชื่อมซ่อมเพลาใบจกัร
เกรด scm 440 และเป็นลวดเชื่อมซ่อมทีม่ขีายทัว่ไป 
ส่วน E110 T5-K4M H4 เป็นลวดเชื่อมไส้ฟลกัซ์ที่
เหมาะสมส าหรบัการพอกผิวแขง็เหล็กกลา้ผสม ลวด
ทัง้สองอยู่ในมาตรฐาน AWS/ASME:SFA 5.20 และ 
5.29 ตามล าดบั   
 

 
 

รปูท่ี 1 เรอืกอและทา้ยตดั 
 

 
 

รปูท่ี 2 เพลาใบจกัร 
 

2. วสัดอุปุกรณ์และวิธีด าเนินการวิจยั  
       วสัดุอุปกรณ์ทีใ่ชใ้นการศกึษาวจิยัประกอบดว้ย 
1.เครื่องเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (Gas Metal Arc    
Welding Machine)  
2.เครือ่งขึน้รปูชิน้งาน (Forming machine) 
3.เครือ่งทดสอบการลา้ (Fatigue testing machine) 
4.กลอ้งจุลทรรศน์แบบใชแ้สง (Optical microscope) 
 
       วธิดี าเนินงานวจิยัเป็นไปตามขัน้ตอนดงันี้ 
 1.สรา้งผวิเชื่อมพอกไสฟ้ลกัซ์เกรด E71T-
1C/T-9C และ E110 T5-K4M H4 โดยตดัเหลก็กล้า
ผสมต ่าทนแรงดงึสูงเกรด SCM 440 รูปตวั C ขนาด
พื้นที่หน้าตัด 3 นิ้ว ให้เป็นท่อน โดยให้มคีวามยาว
ท่อนละ 25 เซนติเมตร จ านวน 16 ท่อน จากนัน้ท า
การเชื่อมพอกผิวด้วยกรรมวิธีการเชื่อมมิกแมก         
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เชือ่มพอกทีเ่ตรยีมจากลวดเชื่อมเกรด E71T-1C/T-9C 
และผวิเชื่อมพอกที่เตรยีมจากลวดเชื่อมเกรด E110 
T5-K4M H4 grade ตามล าดบั และเหตุผลทีเ่ลอืกใช้
ลวดเชื่อม 2 เกรดนี้มาท าการศกึษาวจิยัเปรยีบเทยีบ
กนั เนื่องจากลวดเชื่อมเกรด E71T-1C/T-9C เป็นลวด
เชือ่มไสฟ้ลกัซ์ทีใ่หค้่าความแขง็ใกลเ้คยีงกบัลวดเชื่อม
ซ่อมเดมิคอื LB52 ทใีชส้ าหรบัเชื่อมซ่อมเพลาใบจกัร
เกรด scm 440 และเป็นลวดเชื่อมซ่อมทีม่ขีายทัว่ไป 
ส่วน E110 T5-K4M H4 เป็นลวดเชื่อมไส้ฟลกัซ์ที่
เหมาะสมส าหรบัการพอกผิวแขง็เหล็กกลา้ผสม ลวด
ทัง้สองอยู่ในมาตรฐาน AWS/ASME:SFA 5.20 และ 
5.29 ตามล าดบั   
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1.เครื่องเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (Gas Metal Arc    
Welding Machine)  
2.เครือ่งขึน้รปูชิน้งาน (Forming machine) 
3.เครือ่งทดสอบการลา้ (Fatigue testing machine) 
4.กลอ้งจุลทรรศน์แบบใชแ้สง (Optical microscope) 
 
       วธิดี าเนินงานวจิยัเป็นไปตามขัน้ตอนดงันี้ 
 1.สรา้งผวิเชื่อมพอกไสฟ้ลกัซ์เกรด E71T-
1C/T-9C และ E110 T5-K4M H4 โดยตดัเหลก็กล้า
ผสมต ่าทนแรงดงึสูงเกรด SCM 440 รูปตวั C ขนาด
พื้นที่หน้าตัด 3 นิ้ว ให้เป็นท่อน โดยให้มคีวามยาว
ท่อนละ 25 เซนติเมตร จ านวน 16 ท่อน จากนัน้ท า
การเชื่อมพอกผิวด้วยกรรมวิธีการเชื่อมมิกแมก         
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3.3 ผ ล ก า ร ท ด ส อ บ ส ม มุ ติ ฐ า น ข อ ง ผ ล ต่ า ง
เวกเตอรค่์าเฉล่ีย 2 ประชากร  
ผลการตรวจสอบความเป็นเอกพนัธ์ของเมทรกิซ์

ความแปรปรวนร่วมจากความคิดเห็นของนิสิตที่มี
สถานภาพปกติและรอพินิจ ด้วยการทดสอบยู ดัง
สมกา รที่  ( 3) พ บว่ า  C = 0.0224935, log M = -
174.8121, U = 341.75992 และ p-value  0 ซึ่งมีค่า
น้อยกว่าระดบันัยส าคญั 0.05 หมายความว่า เมทรกิซ์
ความแปรปรวนร่วมจากความคิดเห็นของนิส ิตที ่มี
สถานภาพปกติและรอพนิิจ ไมม่คีวามเป็นเอกพนัธ์ ณ 
ระดบันัยส าคญั 0.05 ดงันัน้การทดสอบสมมุติฐานของ

ผลต่างเวกเตอร์ค่าเฉลี่ยความคดิเหน็ของนิสติทัง้หมด 
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อย่างมนีัยส าคญัที่ระดบั 0.05 โดยนิสติที่มสีถานภาพ
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ตารางท่ี 4 ค่าสถติขิองการทดสอบสมมตุฐิานของผลต่างเวกเตอรค์่าเฉลีย่ 2 ประชากร 

ความคิดเหน็ด้าน 
ค่าเฉล่ียความคิดเหน็ 

ของนิสิตท่ีมีสถานภาพ ผลต่าง
ค่าเฉล่ีย Hotelling’s T2 p-value 

ปกติ รอพินิจ 
ระดบัความรูพ้ืน้ฐานก่อนเขา้ศกึษาใน

มหาวทิยาลยั  
3.5753 3.5667 0.0086 94.926188 <.0001 

พฤตกิรรมการเรยีน  3.8980 3.7756 0.1224 
ความเชื่อในศกัยภาพของตนเอง  4.1405 3.8158 0.3247 

แรงจงูใจใฝ่สมัฤทธิ ์ 4.1916 4.0667 0.1249 
อาจารยผ์ูส้อน  4.0432 3.9588 0.0844 

พฤตกิรรมการสอน  4.0674 4.0052 0.0622 
บรรยากาศในหอ้งเรยีน  3.9231 3.8244 0.0987 
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สาขาวชิาทีศ่กึษาอยู่  4.1472 4.1333 0.0139 
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สภาพแวดลอ้ม  3.9919 3.9883 0.0036 
กลุ่มเพื่อน  4.1559 4.1043 0.0516 
ครอบครวั 4.1211 4.1181 0.0030 

 

4. สรปุและข้อเสนอแนะ 
การศกึษาและเปรยีบเทยีบภมูหิลงัและพฤตกิรรม

ของนิสิต โดยการพิจารณาที่ความคิดเห็นของนิสิต
ทัง้หมด 13 ด้าน ได้แก่ ด้านระดบัความรู้พื้นฐานก่อน
เขา้ศกึษาในมหาวทิยาลยั ดา้นพฤตกิรรมการเรยีน 
ดา้นความเชื่อในศกัยภาพของตนเอง ด้านแรงจูงใจ    
ใฝ่สมัฤทธิ ์ดา้นอาจารย์ผู้สอน ด้านพฤติกรรมการสอน 
ด ้า น บ ร ร ย า ก า ศ ใ นห้ อ ง เ รี ย น  ด้ า น ห ลัก สู ต ร            
ดา้นสาขาวชิาทีศ่กึษาอยู่ ดา้นสถาบนัการศกึษา 

 
ดา้นสภาพแวดลอ้ม ดา้นกลุ่มเพื่อน และดา้นครอบครวั 
จ าแนกตามสถานภาพของนิสิตที่แบ่ งออกเ ป็น
สถานภาพปกตแิละรอพนิิจ เมือ่วเิคราะห์ขอ้มลูดว้ยการ
ทดสอบโฮเทลลิ่งทกี าลงัสอง พบว่า ความคิดเห็นทุก
ด้านของนิสติที่มสีถานภาพปกติ มคีวามแตกต่างจาก
นิสิตที่มีสถานภาพรอพินิจ อย่างมีนัยส าคัญที่ระดับ 
0.05 โดยนิสิตที่มีสถานภาพปกติมีค่าเฉลี่ยความ
คิดเห็นทุกด้านสูงกว่านิสิตที่มีสถานภาพรอพินิจ 
กล่าวคือ นิสิตที่มีสถานภาพปกติจะมีภูมิหลังและ
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1. บทน า  
 ปัจจุบนัเรอืประมงทะเลพื้นบา้นกอและทา้ย
ตดัดงัรูปที่ 1 ถูกน ามาใช้งานอย่างกว้างขวางในแถบ
พื้นที่ชายฝัง่ทะเลภาคใต้ เนื่องด้วยความคล่องตวัใน
การใช้สอยหลายประการ อาทเิช่น น ้าหนักเรือที่เบา 
เครื่องยนต์เรอืที่เล็ก การควบคุมเรือที่ง่าย อย่างไรก็
ตามปัญหาซ ้าซากที่เกดิขึ้นกบัเรอืกอและท้ายตดัมา
โดยตลอดคอืปัญหาอายุการใชง้านของเพลาใบจกัรเรอื
หลงัผ่านกระบวนการเชือ่มซ่อม ก่อนหน้านี้มกีารวจิยั
เพื่อหาสาเหตุรากในการช ารุดของเพลาใบจักรเพื่อ
ปรบัปรุงกรรมวธิกีารเชื่อมซ่อม [1,2] จากการวจิยัได้
ขอ้สรุปว่าการช ารุดของเพลาใบจกัรรูปที่ 2 เกิดจาก
กลไกการลา้และควรปรบัเปลีย่นกรรมวธิกีารเชือ่มซ่อม
จากกรรมวธิกีารเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลกัซ์
เป็นกรรมวธิกีารเชื่อมมกิแมกดว้ยลวดเชื่อมไส้ฟลกัซ์
จะให้อายุการใช้งานที่ยาวนานกว่า คุ้มค่ าในแง่
เศรษฐศาสตร์วศิวกรรม [3] แต่อายุการใชง้านนัน้มไิด้
ขึน้กบักรรมวธิกีารเชือ่มซ่อมเท่านัน้แต่ขึน้กบัขดีจ ากดั
ความแขง็แรงลา้ของผวิเชือ่มพอกดว้ย [4,5] และขอ้มลู
ลวดเชื่อมที่ผู้ว ิจ ัยได้ศึกษาไปแล้วนัน้มีปริมาณไม่
เพยีงพอและไม่ครอบคลุมจงึตอ้งศกึษาชนิดลวดเชื่อม
เพิม่เตมิ ดงันัน้งานวจิยันี้จะศกึษาประสทิธภิาพในการ
ยดือายุการใชง้านของผวิเชือ่มพอกต่างชนิดกนัคอื ผวิ
เชือ่มพอกทีเ่ตรยีมจากลวดเชื่อมเกรด E71T-1C/T-9C 
และผวิเชื่อมพอกที่เตรยีมจากลวดเชื่อมเกรด E110 
T5-K4M H4 grade ตามล าดบั และเหตุผลทีเ่ลอืกใช้
ลวดเชื่อม 2 เกรดนี้มาท าการศกึษาวจิยัเปรยีบเทยีบ
กนั เนื่องจากลวดเชื่อมเกรด E71T-1C/T-9C เป็นลวด
เชือ่มไสฟ้ลกัซ์ทีใ่หค้่าความแขง็ใกลเ้คยีงกบัลวดเชื่อม
ซ่อมเดมิคอื LB52 ทใีชส้ าหรบัเชื่อมซ่อมเพลาใบจกัร
เกรด scm 440 และเป็นลวดเชื่อมซ่อมทีม่ขีายทัว่ไป 
ส่วน E110 T5-K4M H4 เป็นลวดเชื่อมไส้ฟลกัซ์ที่
เหมาะสมส าหรบัการพอกผิวแขง็เหล็กกลา้ผสม ลวด
ทัง้สองอยู่ในมาตรฐาน AWS/ASME:SFA 5.20 และ 
5.29 ตามล าดบั   
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2. วสัดอุปุกรณ์และวิธีด าเนินการวิจยั  
       วสัดุอุปกรณ์ทีใ่ชใ้นการศกึษาวจิยัประกอบดว้ย 
1.เครื่องเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (Gas Metal Arc    
Welding Machine)  
2.เครือ่งขึน้รปูชิน้งาน (Forming machine) 
3.เครือ่งทดสอบการลา้ (Fatigue testing machine) 
4.กลอ้งจุลทรรศน์แบบใชแ้สง (Optical microscope) 
 
       วธิดี าเนินงานวจิยัเป็นไปตามขัน้ตอนดงันี้ 
 1.สรา้งผวิเชื่อมพอกไสฟ้ลกัซ์เกรด E71T-
1C/T-9C และ E110 T5-K4M H4 โดยตดัเหลก็กล้า
ผสมต ่าทนแรงดงึสูงเกรด SCM 440 รูปตวั C ขนาด
พื้นที่หน้าตัด 3 นิ้ว ให้เป็นท่อน โดยให้มคีวามยาว
ท่อนละ 25 เซนติเมตร จ านวน 16 ท่อน จากนัน้ท า
การเชื่อมพอกผิวด้วยกรรมวิธีการเชื่อมมิกแมก         
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ลวดเชื่อม 2 เกรดนี้มาท าการศกึษาวจิยัเปรยีบเทยีบ
กนั เนื่องจากลวดเชื่อมเกรด E71T-1C/T-9C เป็นลวด
เชือ่มไสฟ้ลกัซ์ทีใ่หค้่าความแขง็ใกลเ้คยีงกบัลวดเชื่อม
ซ่อมเดมิคอื LB52 ทใีชส้ าหรบัเชื่อมซ่อมเพลาใบจกัร
เกรด scm 440 และเป็นลวดเชื่อมซ่อมทีม่ขีายทัว่ไป 
ส่วน E110 T5-K4M H4 เป็นลวดเชื่อมไส้ฟลกัซ์ที่
เหมาะสมส าหรบัการพอกผิวแขง็เหล็กกลา้ผสม ลวด
ทัง้สองอยู่ในมาตรฐาน AWS/ASME:SFA 5.20 และ 
5.29 ตามล าดบั   
 

 
 

รปูท่ี 1 เรอืกอและทา้ยตดั 
 

 
 

รปูท่ี 2 เพลาใบจกัร 
 

2. วสัดอุปุกรณ์และวิธีด าเนินการวิจยั  
       วสัดุอุปกรณ์ทีใ่ชใ้นการศกึษาวจิยัประกอบดว้ย 
1.เครื่องเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (Gas Metal Arc    
Welding Machine)  
2.เครือ่งขึน้รปูชิน้งาน (Forming machine) 
3.เครือ่งทดสอบการลา้ (Fatigue testing machine) 
4.กลอ้งจุลทรรศน์แบบใชแ้สง (Optical microscope) 
 
       วธิดี าเนินงานวจิยัเป็นไปตามขัน้ตอนดงันี้ 
 1.สรา้งผวิเชื่อมพอกไสฟ้ลกัซ์เกรด E71T-
1C/T-9C และ E110 T5-K4M H4 โดยตดัเหลก็กล้า
ผสมต ่าทนแรงดงึสูงเกรด SCM 440 รูปตวั C ขนาด
พื้นที่หน้าตัด 3 นิ้ว ให้เป็นท่อน โดยให้มคีวามยาว
ท่อนละ 25 เซนติเมตร จ านวน 16 ท่อน จากนัน้ท า
การเชื่อมพอกผิวด้วยกรรมวิธีการเชื่อมมิกแมก         
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พฤตกิรรมทีด่กีว่านิสติสถานภาพรอพนิิจ ดงันัน้ผูเ้รยีน
ที่มีความรู้พื้นฐานก่อนเข้าศ ึกษาในมหาว ิทยาล ัย 
แ ล ะ ม ีพ ฤ ต ิก ร ร มก า ร เ ร ีย น ที ่ด ี ม คี ว าม เชื ่อ ใน
ศกัยภาพของตนเอง มแีรงจูงใจใฝ่สมัฤทธิ ์มทีศันคติ
ที่ดีต่ออาจารย์ผูส้อน หลกัสูตร และสาขาวิชาทีศ่กึษา
อยู่ สถาบนัการศกึษามบีรรยากาศในการเรยีน และ
สภาพแวดล้อมที่ด ีรวมถึงเพื่อนและครอบครวัร่วมกนั
สนบัสนุนดา้นการเรยีน ย่อมส่งผลดต่ีอผลการเรยีนของ
นิสติ ท าให้ไม่มสีถานภาพรอพนิิจ ผลการวจิยัครัง้นี้มี
ความสอดคลอ้งกบัการทบทวนวรรณกรรมทีผ่่านมา 
[2, 4-9] ซึ่งพบว่า สถานภาพทางการเรยีนของนิสติ
ขึ้นอยู่กบัหลายปัจจยั บางปัจจยัอาจมอีิทธพิลทางตรง 
เช่น ความรูพ้ ื้นฐานก่อนเขา้ศกึษาในมหาวทิยาลยั และ
พฤติกรรมการเรียนของนิสิตเอง ในขณะที่บางปัจจยั
อาจมีอิทธิพลทางอ้อม เช่น สภาพครอบครัว การ
ปรบัตวัทางการเรยีน หรอืการเขา้กนัไดก้บัเพื่อนๆ เป็น
ต้น ส าหรับการศึกษาวิจัยครัง้ต่อไป ผู้วิจ ัยซึ่งเป็น
คณาจารยข์องมหาวทิยาลยัอื่นๆ อาจประยุกต์แนวทาง
การศกึษาครัง้นี้กบันิสติในมหาวทิยาลยัของท่าน โดย
พจิารณาบางปัจจยัเพิม่เติม เนื่องจากปัจจยัต่างๆ ที่มี
ผลต่อสถานภาพทางการเรียนของนิสติทีไ่ดจ้ากการ
วจิยัครัง้นี้อาจไม่ตรงกบัมหาวทิยาลยัของท่าน 
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การวิจัยครัง้นี้ ได้ร ับทุนอุดหนุนการวิจัยจาก
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1. บทน า  
 ปัจจุบนัเรอืประมงทะเลพื้นบา้นกอและทา้ย
ตดัดงัรูปที่ 1 ถูกน ามาใช้งานอย่างกว้างขวางในแถบ
พื้นที่ชายฝัง่ทะเลภาคใต้ เนื่องด้วยความคล่องตวัใน
การใช้สอยหลายประการ อาทเิช่น น ้าหนักเรือที่เบา 
เครื่องยนต์เรอืที่เล็ก การควบคุมเรือที่ง่าย อย่างไรก็
ตามปัญหาซ ้าซากที่เกดิขึ้นกบัเรอืกอและท้ายตดัมา
โดยตลอดคอืปัญหาอายุการใชง้านของเพลาใบจกัรเรอื
หลงัผ่านกระบวนการเชือ่มซ่อม ก่อนหน้านี้มกีารวจิยั
เพื่อหาสาเหตุรากในการช ารุดของเพลาใบจักรเพื่อ
ปรบัปรุงกรรมวธิกีารเชื่อมซ่อม [1,2] จากการวจิยัได้
ขอ้สรุปว่าการช ารุดของเพลาใบจกัรรูปที่ 2 เกิดจาก
กลไกการลา้และควรปรบัเปลีย่นกรรมวธิกีารเชือ่มซ่อม
จากกรรมวธิกีารเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลกัซ์
เป็นกรรมวธิกีารเชื่อมมกิแมกดว้ยลวดเชื่อมไส้ฟลกัซ์
จะให้อายุการใช้งานที่ยาวนานกว่า คุ้มค่ าในแง่
เศรษฐศาสตร์วศิวกรรม [3] แต่อายุการใชง้านนัน้มไิด้
ขึน้กบักรรมวธิกีารเชือ่มซ่อมเท่านัน้แต่ขึน้กบัขดีจ ากดั
ความแขง็แรงลา้ของผวิเชือ่มพอกดว้ย [4,5] และขอ้มลู
ลวดเชื่อมที่ผู้ว ิจ ัยได้ศึกษาไปแล้วนัน้มีปริมาณไม่
เพยีงพอและไม่ครอบคลุมจงึตอ้งศกึษาชนิดลวดเชื่อม
เพิม่เตมิ ดงันัน้งานวจิยันี้จะศกึษาประสทิธภิาพในการ
ยดือายุการใชง้านของผวิเชือ่มพอกต่างชนิดกนัคอื ผวิ
เชือ่มพอกทีเ่ตรยีมจากลวดเชื่อมเกรด E71T-1C/T-9C 
และผวิเชื่อมพอกที่เตรยีมจากลวดเชื่อมเกรด E110 
T5-K4M H4 grade ตามล าดบั และเหตุผลทีเ่ลอืกใช้
ลวดเชื่อม 2 เกรดนี้มาท าการศกึษาวจิยัเปรยีบเทยีบ
กนั เนื่องจากลวดเชื่อมเกรด E71T-1C/T-9C เป็นลวด
เชือ่มไสฟ้ลกัซ์ทีใ่หค้่าความแขง็ใกลเ้คยีงกบัลวดเชื่อม
ซ่อมเดมิคอื LB52 ทใีชส้ าหรบัเชื่อมซ่อมเพลาใบจกัร
เกรด scm 440 และเป็นลวดเชื่อมซ่อมทีม่ขีายทัว่ไป 
ส่วน E110 T5-K4M H4 เป็นลวดเชื่อมไส้ฟลกัซ์ที่
เหมาะสมส าหรบัการพอกผิวแขง็เหล็กกลา้ผสม ลวด
ทัง้สองอยู่ในมาตรฐาน AWS/ASME:SFA 5.20 และ 
5.29 ตามล าดบั   
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รปูท่ี 2 เพลาใบจกัร 
 

2. วสัดอุปุกรณ์และวิธีด าเนินการวิจยั  
       วสัดุอุปกรณ์ทีใ่ชใ้นการศกึษาวจิยัประกอบดว้ย 
1.เครื่องเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (Gas Metal Arc    
Welding Machine)  
2.เครือ่งขึน้รปูชิน้งาน (Forming machine) 
3.เครือ่งทดสอบการลา้ (Fatigue testing machine) 
4.กลอ้งจุลทรรศน์แบบใชแ้สง (Optical microscope) 
 
       วธิดี าเนินงานวจิยัเป็นไปตามขัน้ตอนดงันี้ 
 1.สรา้งผวิเชื่อมพอกไสฟ้ลกัซ์เกรด E71T-
1C/T-9C และ E110 T5-K4M H4 โดยตดัเหลก็กล้า
ผสมต ่าทนแรงดงึสูงเกรด SCM 440 รูปตวั C ขนาด
พื้นที่หน้าตัด 3 นิ้ว ให้เป็นท่อน โดยให้มคีวามยาว
ท่อนละ 25 เซนติเมตร จ านวน 16 ท่อน จากนัน้ท า
การเชื่อมพอกผิวด้วยกรรมวิธีการเชื่อมมิกแมก         
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ความแขง็แรงลา้ของผวิเชือ่มพอกดว้ย [4,5] และขอ้มลู
ลวดเชื่อมที่ผู้ว ิจ ัยได้ศึกษาไปแล้วนัน้มีปริมาณไม่
เพยีงพอและไม่ครอบคลุมจงึตอ้งศกึษาชนิดลวดเชื่อม
เพิม่เตมิ ดงันัน้งานวจิยันี้จะศกึษาประสทิธภิาพในการ
ยดือายุการใชง้านของผวิเชือ่มพอกต่างชนิดกนัคอื ผวิ
เชือ่มพอกทีเ่ตรยีมจากลวดเชื่อมเกรด E71T-1C/T-9C 
และผวิเชื่อมพอกที่เตรยีมจากลวดเชื่อมเกรด E110 
T5-K4M H4 grade ตามล าดบั และเหตุผลทีเ่ลอืกใช้
ลวดเชื่อม 2 เกรดนี้มาท าการศกึษาวจิยัเปรยีบเทยีบ
กนั เนื่องจากลวดเชื่อมเกรด E71T-1C/T-9C เป็นลวด
เชือ่มไสฟ้ลกัซ์ทีใ่หค้่าความแขง็ใกลเ้คยีงกบัลวดเชื่อม
ซ่อมเดมิคอื LB52 ทใีชส้ าหรบัเชื่อมซ่อมเพลาใบจกัร
เกรด scm 440 และเป็นลวดเชื่อมซ่อมทีม่ขีายทัว่ไป 
ส่วน E110 T5-K4M H4 เป็นลวดเชื่อมไส้ฟลกัซ์ที่
เหมาะสมส าหรบัการพอกผิวแขง็เหล็กกลา้ผสม ลวด
ทัง้สองอยู่ในมาตรฐาน AWS/ASME:SFA 5.20 และ 
5.29 ตามล าดบั   
 

 
 

รปูท่ี 1 เรอืกอและทา้ยตดั 
 

 
 

รปูท่ี 2 เพลาใบจกัร 
 

2. วสัดอุปุกรณ์และวิธีด าเนินการวิจยั  
       วสัดุอุปกรณ์ทีใ่ชใ้นการศกึษาวจิยัประกอบดว้ย 
1.เครื่องเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (Gas Metal Arc    
Welding Machine)  
2.เครือ่งขึน้รปูชิน้งาน (Forming machine) 
3.เครือ่งทดสอบการลา้ (Fatigue testing machine) 
4.กลอ้งจุลทรรศน์แบบใชแ้สง (Optical microscope) 
 
       วธิดี าเนินงานวจิยัเป็นไปตามขัน้ตอนดงันี้ 
 1.สรา้งผวิเชื่อมพอกไสฟ้ลกัซ์เกรด E71T-
1C/T-9C และ E110 T5-K4M H4 โดยตดัเหลก็กล้า
ผสมต ่าทนแรงดงึสูงเกรด SCM 440 รูปตวั C ขนาด
พื้นที่หน้าตัด 3 นิ้ว ให้เป็นท่อน โดยให้มคีวามยาว
ท่อนละ 25 เซนติเมตร จ านวน 16 ท่อน จากนัน้ท า
การเชื่อมพอกผิวด้วยกรรมวิธีการเชื่อมมิกแมก         
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1. บทน า  
 ปัจจุบนัเรอืประมงทะเลพื้นบา้นกอและทา้ย
ตดัดงัรูปที่ 1 ถูกน ามาใช้งานอย่างกว้างขวางในแถบ
พื้นที่ชายฝัง่ทะเลภาคใต้ เนื่องด้วยความคล่องตวัใน
การใช้สอยหลายประการ อาทเิช่น น ้าหนักเรือที่เบา 
เครื่องยนต์เรอืที่เล็ก การควบคุมเรือที่ง่าย อย่างไรก็
ตามปัญหาซ ้าซากที่เกดิขึ้นกบัเรอืกอและท้ายตดัมา
โดยตลอดคอืปัญหาอายุการใชง้านของเพลาใบจกัรเรอื
หลงัผ่านกระบวนการเชือ่มซ่อม ก่อนหน้านี้มกีารวจิยั
เพื่อหาสาเหตุรากในการช ารุดของเพลาใบจักรเพื่อ
ปรบัปรุงกรรมวธิกีารเชื่อมซ่อม [1,2] จากการวจิยัได้
ขอ้สรุปว่าการช ารุดของเพลาใบจกัรรูปที่ 2 เกิดจาก
กลไกการลา้และควรปรบัเปลีย่นกรรมวธิกีารเชือ่มซ่อม
จากกรรมวธิกีารเชื่อมไฟฟ้าด้วยลวดเชื่อมหุ้มฟลกัซ์
เป็นกรรมวธิกีารเชื่อมมกิแมกดว้ยลวดเชื่อมไส้ฟลกัซ์
จะให้อายุการใช้งานที่ยาวนานกว่า คุ้มค่ าในแง่
เศรษฐศาสตร์วศิวกรรม [3] แต่อายุการใชง้านนัน้มไิด้
ขึน้กบักรรมวธิกีารเชือ่มซ่อมเท่านัน้แต่ขึน้กบัขดีจ ากดั
ความแขง็แรงลา้ของผวิเชือ่มพอกดว้ย [4,5] และขอ้มลู
ลวดเชื่อมที่ผู้ว ิจ ัยได้ศึกษาไปแล้วนัน้มีปริมาณไม่
เพยีงพอและไม่ครอบคลุมจงึตอ้งศกึษาชนิดลวดเชื่อม
เพิม่เตมิ ดงันัน้งานวจิยันี้จะศกึษาประสทิธภิาพในการ
ยดือายุการใชง้านของผวิเชือ่มพอกต่างชนิดกนัคอื ผวิ
เชือ่มพอกทีเ่ตรยีมจากลวดเชื่อมเกรด E71T-1C/T-9C 
และผวิเชื่อมพอกที่เตรยีมจากลวดเชื่อมเกรด E110 
T5-K4M H4 grade ตามล าดบั และเหตุผลทีเ่ลอืกใช้
ลวดเชื่อม 2 เกรดนี้มาท าการศกึษาวจิยัเปรยีบเทยีบ
กนั เนื่องจากลวดเชื่อมเกรด E71T-1C/T-9C เป็นลวด
เชือ่มไสฟ้ลกัซ์ทีใ่หค้่าความแขง็ใกลเ้คยีงกบัลวดเชื่อม
ซ่อมเดมิคอื LB52 ทใีชส้ าหรบัเชื่อมซ่อมเพลาใบจกัร
เกรด scm 440 และเป็นลวดเชื่อมซ่อมทีม่ขีายทัว่ไป 
ส่วน E110 T5-K4M H4 เป็นลวดเชื่อมไส้ฟลกัซ์ที่
เหมาะสมส าหรบัการพอกผิวแขง็เหล็กกลา้ผสม ลวด
ทัง้สองอยู่ในมาตรฐาน AWS/ASME:SFA 5.20 และ 
5.29 ตามล าดบั   
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1.เครื่องเชื่อมอาร์กโลหะแก๊สคลุม (Gas Metal Arc    
Welding Machine)  
2.เครือ่งขึน้รปูชิน้งาน (Forming machine) 
3.เครือ่งทดสอบการลา้ (Fatigue testing machine) 
4.กลอ้งจุลทรรศน์แบบใชแ้สง (Optical microscope) 
 
       วธิดี าเนินงานวจิยัเป็นไปตามขัน้ตอนดงันี้ 
 1.สรา้งผวิเชื่อมพอกไสฟ้ลกัซ์เกรด E71T-
1C/T-9C และ E110 T5-K4M H4 โดยตดัเหลก็กล้า
ผสมต ่าทนแรงดงึสูงเกรด SCM 440 รูปตวั C ขนาด
พื้นที่หน้าตัด 3 นิ้ว ให้เป็นท่อน โดยให้มคีวามยาว
ท่อนละ 25 เซนติเมตร จ านวน 16 ท่อน จากนัน้ท า
การเชื่อมพอกผิวด้วยกรรมวิธีการเชื่อมมิกแมก         
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