
Seam annealing steel pipe
Beyond normal standard ERW pipe

Standard Specification
for ERW Black Steel Pipe

ASTM A-53-92a Type E, Grade A and Grade B

Eqivalent Specification

ASTM A-53-95a Pipe, Steel, Black and hot Dipped, Zinc-Coated Welded
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Mechanical Tets : Determines the tensile strength of the tube by applying force until failure.
Bending Tests : Evaluated bending strength.
Metallographic Analysis : Assure the proper combination of metallic structure and mechanical properties.
Weld Quality Test : Applying Eddy Current Testing / Liquid Penetrating.

1. Manufacturing process strictly follows by a high quality standard of ERW technique for 
high strength and high pressure steel pipe.

2. Cost Effectiveness and Competitive Products.
3. Free Defected.
4. Production controls production quality and quality assurance controls method.
5. Quality assurance shall provide all tracking records including coil heat number, production 

lot and mill’s test certification provided.
6. Manufactured to customer specification.

การเช่ือมด้วยระบบ High Frequency (HF) เป็นการให้
ความร้อนอย่างรวดเร็วบริเวณปลายแถบเหล็กที่ผ่านการขึน้รูป
ตามกระบวนการผลิต ERW ความต้านทานของเหล็กต่อการ
ไหลเวยีนของกระแสไฟฟ้าบรเิวณปลายแถบเหล็กหรอืที่เรยีกวา่ 
HAZ (Heated Affected Zone) เกิดความรอ้นและโครงสรา้ง
ของเหล็กมีการเปลี่ยนรปูแบบตามหลักโลหะวทิยาข้างตน้ (ภาพ
ที่ 1) ในขณะที่บริเวณปลายแถบเหล็กมีอุณหภูมิท่ี 720 องศา 
C อะตอมของเหล็กเริม่การเปลี่ยนโครงสรา้งจาก Ferrite เป็น 
Austenite ธาตุ Carbine เริม่แปรสภาพและแทรกตัวเข้าสูข่อง
วา่งระหวา่งอะตอมของเหล็กในโครงสรา้ง Austenite ธาต ุCarbon 
จะเคลื่อนตัวไปสู่อุณหภูมิที่รอ้นที่สุดบรเิวณปลายของเหล็ก ใน
ขณะท่ีความร้อนของเหล็กมีการเคลื่อนตัวไปสู่อุณหภูมิที่ร้อน
ที่สุดบริเวณปลายขอบเข้าสู่ภายในเหล็ก (Inward) (ภาพท่ี 2) 
ท�าให้มีการปรบัโครงสรา้งบรเิวณ HAZ อย่างตอ่เน่ือง เหล็กที่ถูก
หลอมละลายบรเิวณขอบน้ัน อะตอมของเหล็กมกีารเรยีงตวัแบบ
สุ่มมิ ใช่เป็นแบบผลกึ และธาต ุCarbon มีการรวมตวักับ Oxygen 
เป็น CO และ CO2 มเีพยีงธาตเุหล็กทีจ่ดัโครงสรา้งเป็น Gerrite 
และ Martensite (ภาพที่ 3) ซ่ึงมีคณุสมบัตทิ�าให้เหล็กแข็งและ
เปราะโดยใช้การทดสอบ Flattening และ Flaring Test ดว้ยเหตผุลดงักล่าวตามมาตรฐาน API 
และ ASTM จึงระบุให้บรเิวณตะเข็บเช่ือมตอ้งผ่านกระบวนการที่ก�าจัด Martensile ออกไป โดย
ปรบัสภาพรอยเช่ือม Seam Normalizing หรอื Seam Tempering
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Seam Annealing Steel Pipe

Benefits when using ERW Seam Annealing Products

Beyond normal standard ERW pipe

Quality Assurance & Testing

Manufacturing Process ERW Seam Annealing

ปัจจุบันการฟลิตท่อเหล็กเหนียวประเภท ERW ของไทยเน้นการผลิตในลักษณะ 
Commercial ท่ี ใช้ส�าหรับงานโครงสร้างทั่วไป และท่อส�าหรับงานระบบที่มีแรงดันต�่า (Low 
Pressure) ทอ่เหล็กประเภท ASTM A53 Sch40 Gr.B ส�าหรบัมาตรฐานของงานทีสู่งขึน้จ�าเป็นตอ้ง
อาศัยการน�าเขา้จากตา่งประเทศ ในขณะทีค่วามตอ้งการใช้ทอ่เหลก้ประเภท High Strength และ 
High Pressure ส�าหรบังานโครงสรา้งและงานระบบท่อ ทัง้ประเภท Oil & Gas และ Industrial 
Pipe มแีนวโน้มเพ่ิมขึน้อยา่งตอ่เน่ืองโดยเฉพาะ ทอ่เหล็ก ERW ประเภท Weld Seam Annealing 
ที่ผ่านการให้ความรอ้น (Post Heat Treatment) บรเิวณตะเข็บเช่ือมเพื่อปรบัสภาพโครงสรา้ง 
Microstructure ของเหล็กบรเิวณแนวตะเข็บเช่ือม และมีกรรมวธิี ในการผลิตและตรวจสอบ
คณุภาพ ที่ถูกตอ้งตามมาตรฐานมีความส�าคญัมากขึน้

The Quality of steel pipe is greatly influenced by the heat treatment method used. For 
COTCO-SV’s ERW steel pipe products, special heat treatment of weld seam is applied to control 
heat treatment temperatures and cooling rates for a finer and more uniform grain structure 
of welds. The process of annealing involves reheating at a suitable temperature approx. 720 
degree C by heat induction snd then cooling at a room temperature. The annealing process 
ins used to achieve purpose such as reducing hardness, improving machinability, facilitating 
cold working, producing a desired microstructure, obtaining desired mechanical, physical, 
and other properties. By using the weld seam annealing. We can produce high strengh of thin 
to medium wall steel pipes, reducing the grain size and prevent cracking in the weld seam.

5. Inside-Outside 6. Annealing 7. Air Cooling 8. Water Cooling 9. Eddy Current 10. Sizing 11. Cutting 12. Hydrotesting 13. Inspection4. Welding3. Forming2. Accumulating1. Uncoiling

การเปลี่ยนโครงสร้างของเหล็กบริเวณตะเข็บเชื่อม


