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ค่าท่ีผ่านตามมาตรฐานการทดสอบ สำนักงานปลัดกระทรวงกลาโหม 
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Abstract 

Domestic production of artillery and mortar components is crucial for 
national security, aiming to reduce reliance on imports. Maintaining strict quality 
control is paramount, as these components must withstand extreme operational 
conditions and guarantee maximum safety. 

This study details the essential material inspection process, supervised by the 
Permanent Secretary of the Ministry of Defence, utilizing a Spectrophotometer. Key 
materials tested included RNOC steel (for firing pins), S-55 steel (for barrel bases), and 
High Alloy Steel (for various structural pins). 

The inspection focused on the chemical properties of critical elements, 
including Carbon, Silicon, Manganese, Phosphorus, and Sulfur. The results confirmed 
that the chemical compositions of all tested materials met the required testing 
standards set by the Office of the Permanent Secretary of the Ministry of Defence, 
thereby ensuring the reliability and safety of the final military equipment.  
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บทที่ 1 
บทนำ 

1.1 ข้อมูลของสถานประกอบการและลักษณะงานที่ได้รับหมอบหมาย 
แผนกทดสอบและควบคุมคุณภาพ โรงงานสร้างปืนใหญ่และเครื่องยิงลูกระเบิด ศูนย์อำนวยการ

สร้างอาวุธ ศูนย์การอุตสาหกรรมป้องกันประเทศและพลังงานทหาร ตำบลท่าแค อำเภอเมืองลพบุรี 
จังหวัดลพบุรี 15000 นักศึกษาฝึกงาน นายสิบทดสอบ แผนกทดสอบและควบคุมคุณภาพ ฝึกงาน
ตั้งแต่ วันที่ 19 พฤษภาคม 2568 ถึง วันที่ 29 สิงหาคม 2568 
 
1.2 ที่มาและความสำคัญของโครงการ 
     โรงงานสร้างปืนใหญ่และเครื่องยิงลูกระเบิดมีบทบาทสำคัญ ในการสนับสนุนความมั่นคงของ 
ประเทศ ด้วยการผลิตยุทโธปกรณ์ท่ีมีคุณภาพ เพ่ือลดการพ่ึงพาการนำเข้าของยุทโธปกรณ์จาก
ต่างประเทศ และเสริมศักยภาพของกองทัพ หนึ่งในกระบวนการสำคัญ คือ การตรวจสอบชิ้นส่วน 
ในการผลิต ซึ่งช่วยควบคุมคุณภาพ ให้ได้มาตรฐาน เนื่องจากชิ้นส่วนเหล่านี้ต้องทนทานต่อสภาวะที่
รุนแรง และรับประกันความปลอดภัยสูงสุด การตรวจสอบวัสดุจึงมีความสำคัญอย่างยิ่งในการป้องกัน
ความผิดพลาด ที่อาจส่งผลร้ายแรงต่อชีวิตและทรัพย์สินของกองทัพ สร้างความมั่นใจ โดยวัสดุต้องทำ
การตรวจสอบคุณสมบัติทางเคมี เพ่ือให้ได้ค่าทางเคมีตรงตามมาตรฐานการทดสอบ สำนักงานปลัด 
กระทรวงกลาโหม  
 
1.3 วัตถุประสงค์ของโครงงาน 
     1.3.1 เพ่ือวิเคราะห์คุณสมบัติทางเคมี ของวัสดุที่นำมาผลิตยุทโธปกรณ์ โดยใช้เครื่องวัด
สเปกตรัมโฟโตมิเตอร์แบบปล่อยแสง (Emission Spectro Photometer) ให้มีคุณสมบัติตาม
มาตรฐานการทดสอบ สำนักงานปลัดกระทรวงกลาโหม 
 
1.4 ขอบเขตของโครงงาน 
     1.4.1 ตรวจสอบคุณสมบัติทางเคมีของ ธาตุคาร์บอน (Carbon) ซิลิคอน (Silicon) แมงกานีส 
(Manganese) ฟอสฟอรัส (Phosphorus) กำมะถัน (Sulfur) และธาตุอื่น ๆ  
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     1.4.2 ส่วนประกอบเครื่องยิงลูกระเบิด ที่ใช้ในการตรวจสอบ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 1.1 เครื่องยิงลูกระเบิด ขนาด 120 มม. และ เข็มแทงชนวน 

 
     1. วัสดุที่ทำการตรวจสอบคุณสมบัติคือ  
หมายเลข 1 เหล็ก RNOC ใช้ในการผลิตเข็มแทงชนวน 
หมายเลข 2 - 3 เหล็ก S-55 ใช้ในการผลิตฐานรับลำกล้องและข้อต่อยึด ปลอกเกลียวควงสูง 
หมายเลข 4 เหล็ก High Alloy Steel ใช้ในการผลิต สลักตดิสายสะพาย หมุดเกลียว ยึดโครงส่าย 
 
 
 

1 

4 

2 3 
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               รูปที่ 1.2 เหล็ก RNOC                               รูปที่ 1.3 เหล็ก S-55 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

  รูปที่ 1.4 เหล็ก High Alloy Steel 
 
     2. ขนาดของวัสดุที่ใช้ในการตรวจสอบ 
หากเป็นเหล็กกลม หนาไม่น้อยกว่า 10 mm เส้นผ่านศูนย์กลางไม่น้อยกว่า 15 mm 
หากเป็นเหล็กเหลี่ยม หนาไม่น้อยกว่า 10 mm ความกว้างและความยาว ไม่น้อยกว่า 15 mm 
 
1.5 ประโยชน์คาดว่าจะได้รับ 
     1.5.1 ได้ความรู้เกี่ยวกับการวิเคราะห์และตรวจสอบคุณภาพโลหะโดยเฉพาะ ส่วนผสมของเหล็ก 
     1.5.2 มีทักษะในการใช้เครื่องมือวิเคราะห์ทางเคมี เช่น เครื่อง Spectrometer อย่างถูกต้อง 
     1.5.3 เข้าใจกระบวนการควบคุมคุณภาพวัสดุในงานอุตสาหกรรมจริง 
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บทที่ 2 
การทบทวนเอกสารงานวิจัย 

1. หลักการทำงานของเครื่อง Emission Spectrometer 
    ทฤษฎีการทำงานในโลหะชนิดต่างๆ จะประกอบด้วยธาตุ มีปริมาณมากหรือน้อยแล้วแต่ชนิด 
ของโลหะท่ีมนุษย์คิดค้นขึ้นมา หลักการวิเคราะห์แบบ Emissiony พออธิบายได้ดังนี้ 

 

    
 
รูปที่ 2.1 เเสดง Atom      รูปที่ 2.2 เเสดง Atom  
 (Normal Stage)       (Exiting Stage) 

 

 
 
รูปที่ 2.3 เเสดง Atom (Exiting Stage to Normal Stage) 

 
    เมื่อ Atom ของธาตุได้รับพลังงานจากการ Spark Electron  ที่อยู่ใน Shell 
ปกติของมันจะกระโดดออกมานอก Shell เราเรียก สถานะนี้ว่า Exiting Stage เนื่องจาก Exiting 
Stage ของ Electron ไม่สามารถคงสภาพอยู่ได้ (UnStable) Electron จำเป็นต้องกลับสู่ Normal 
Stage ตามเดิม Electron ที่จะกลับเข้าสู่ Shell เดินได้จะต้องคายพลังงานที่มันได้รับก่อนจึงจะกลับสู่ 
Normal Stage ได้โดยมี สมการดังนี้ 
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Eouter – Einner = ∆E = 
=6.63 × 10−34 Joule-seconds 

C = 3.00  × 108 Meter/seconds 
1 Meter = 1 × 1010 Angstroms 

 
     พลังงานที่ Electron คายออกมานั้นจะถูกแบ่งออกเป็น ระดับตามจำนวนของ Electron 
จึงทำให้ในแต่ละธาตุมีความยาวคลื่นแสงมากมายดังแสดงในรูปที่ 2.4 ได้ถูกคำนวณและบันทึกใน 
Atla Wavelength แสดงรูปที่ 2.5 

 

 
 

รูปที่ 2.4 เเสดงระดับพลังงานไฟฟ้าของ Atom 
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รูปที่ 2.5 เเสดงช่วงความยาวเเสงที่ใช้งาน 
 

     พลังงานที่ Electron ของ Atom ในแต่ละธาตุที่คลายออกมาจะอยู่ในรูปแบบของคลื่นแสง 
คลื่นแสงที่ได้นี้จะมีความยาวคลื่นอยู่ในช่วง UV Visible ของ Electromagnetic Spectrum 
ซึ่งจะมีความยาวคลื่นตั้งแต่ 160 - 1,000 หน่วยของคลื่นแสง 1 Angstrom เท่ากับ 1 × 10−10 
เท่ากับ 100 นาโนเมตร  
     ถ้าจะคายพลังงานออกมาพร้อมกันและรวมกันจึงจำเป็นต้องทำการแยกคลื่นแสงของแต่ละ 
ธาตุออกจากกันโดยวิธี ต่างกัน 

1. ใช้หลอดรับแสง (PMT,Photomultiplier Tubes) วัดปริมาณเเสงมรเเต่ละช่วงคลื่น 
2. ใช้ Diode Array วัดปริมาณแสงในแต่ละช่วงคลื่น 
3. ใช้ CCD (Charge Coupled Device)วัดปริมาณแสงในแต่ละช่วงคลื่นชาร์จ  

CD - CCD ย่อมาจาก Charge Coupled Device เป็น Sensor ที่ทำงานโดยส่วนที่เป็น Sensor 
เเต่ละพิกเซลจำทำหน้าที่รับเเสงเเละเปลี่ยนค่าเเสงเป็นสัญญาณอนาล็อกส่งเข้าสู่วงจรเปลี่ยนค่า 
อนาล็อกเป็นสัญญาณดิจิตอลอีกที 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 2.6 Grating 
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การเเยกคลื่นเเสงของเเต่ละธาตุที่อยู่รวมกันคล้ายกับเราฉายเเสงผ่านปริซึมเเสงจะถูกเเยก 
ออกเป็น Spectrum ดังรูป 

 
 

รูปที ่2.7 การกระจายของเเสงสีขาวเมื่อเดินทางผ่านปริซึม 
 

     แสงสีขาวเมื่อเดินทางผ่านปริซึมจะกระจายออกเป็นแสงสีต่างๆ 
คือ ม่วง คราม น้ำเงิน เขียว เหลือง แสด และ แดง เหตุการณ์นี้ค้นพบโดยนักวิทยาศาสตร์ชาวอังกฤษ 
ชื่อ ไอแซก นิวตัน ซึ่งเขาเรียกแสงสีต่างๆนี้ว่า สเปกตรัม (Specturm) 
ความแตกต่างระหว่างสีของแสงแต่ละชนิด สามารถพิจารณาจากการกระจายของพลังงาน  
(Decentralization of Energy Systems) ในแต่ละความยาวคลื่นดัง ภาพที่ 2.8 
 

 
 

รูปที่ 2.8 กราฟแสงการกระจายของพลังงานของ เเสงเดย์ไลฟ ์(Daylight) 
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     กราฟแสงการกระจายของพลังงานของแสง (เเสงเดย์ไลฟ์) Daylight แสดงจากหลอดไฟ ทังสเตน 
โดยเขียน แกน Y เป็นความเข้มแสงสัมพันธ์ และ แกน X เป็นความยาวคลื่น 
จากภาพที ่2.8 จะเห็นพลังงานของแสงไฟทังสเตนในช่วงความยาวคลื่นสีแดงมีค่าสูงสุด 
และลดลงมาในช่วงแสงสีเขียว ส่วนในช่วงแสงสีน้ำเงินมีค่าต่ำสุด ดังนั้นเมื่อแสงไฟทาง State 
นี้เดินทางเข้าสู่ตา จึงทำให้เราเห็นว่าแสงเป็นสีส้มๆ สำหรับไฟเดย์ไลท์ ซึ่งจะมีการกระจาย 
พลังงานในแต่ละความยาวคลื่นไม่แตกต่างกันมากนัก เราจึงเห็นเป็นแสงสีขาว 
     แต่เนื่องจากปริซึมมีข้อด้อยในด้านผิวหน้าเมื่อมีความชื้นในอากาศมากความชื้นจะเคลือบที่ 
ผิวกระจกทำให้มุมหักเหของแสงไม่คงที่ จึงได้มีการคิดค้นกระจกแยกแสงชนิดใหม่ เรียกว่า Grating 
ทำจากกระจกระนาบ ด้านหน้าถูกกัดเป็นร่อง ซึ่งใน 1 มิลลิเมตร จะมีฟันเป็นร่องเพ่ือให้เกิด 
การสะท้อนแสง Spectrum ตามรูปต่อไปนี้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที ่2.9 เเสดงผิวหน้าของ Grating 

 
2. ส่วนประกอบภายในตู้แยกแสง 
    1. Lens รวมแสง 
    2. Entrance Slit ปรับความคมของแสงเข้า 
    3. Grating แยกแสงออกเป็น Spectrum 
    4. Exit Slit ช่องให้คลื่นแสงออกเฉพาะธาตุที่ต้องการ 
    5. Photomultiplier Tube (PMT) หลอดรับแสงเพ่ือเปลี่ยนแสงเป็นกระแสไฟ 
    6. ระบบสูญญากาศ 
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    เมื่อเกิดการ Spark ธาตุทุกธาตุจะถูกกระตุ้นให้ปล่อยพลังงานแสงออกมา 
ส่งเข้าตู้แยกแสงผ่านเลนส์รวมแสง ผ่าน Entrance Silt เพ่ือให้เกิดความคมของภาพบน Grating 
เพ่ือทำการแยกคลื่นแสง 
    คลื่นแสงของธาตุต่างๆ จะเรียงกันตามคุณลักษณะเฉพาะของธาตุนั้นๆ เรียกว่า Wave Length 
หรือความยาวคลื่นแสงทาง โรงงานจะรู้ได้โดยอาศัยทฤษฎีทางฟิสิกส์ว่า ธาตุไหนอยู่ตำแหน่งใด 
ก็จะวาง Exit Slit ไว้ตรงนั้นเพื่อให้ธาตุที่ต้องการผ่านเท่านั้น 
    เมื่อแสงผ่าน Exit Slit แลว้จะเข้าสู่ Photomultiplier Tube (PMT) หลอด PMT 
จะมีหน้าที่เปลี่ยนความเข้มข้นของคลื่นแสงเป็นกระแสไฟฟ้า เมื่อธาตุใดมีค่ามาก 
พลังงานแสงของธาตุนั้นก็จะเข้มมาก กระแสไฟฟ้าที่ออกจากหลอด PMT มากด้วย ในทางกลับกัน 
เมื่อธาตุใดมีค่าน้อย พลังงานแสงของธาตุนั้นก็จะเข้มน้อย กระแสไฟฟ้าจากหลอด PMT ก็จะน้อยด้วย 
    การที่ตู้แยกแสงจำเป็นต้องเป็นสูญญากาศ หรือไม่ข้ึนอยู่กับธาตุที่ต้องการวิเคราะห์ 
ถ้ามีคลื่นแสงต่ำกว่า 2000 Angstrom ซึ่งเป็นคลื่นแสง Ultra Violet จะต้องเป็นระบบสูญญากาศ
เพราะอากาศเป็นตัวต้านคลื่นแสง Ultra Violet นั่นเอง ตัวอย่างเช่น ธาตุคาร์บอน (Carbon) 
ฟอสฟอรัส (Phosphorus) กำมะถัน (Sulfur) เป็นต้น 
    หลอด PMT จะจ่ายกระแสไฟออกมาเป็นไฟกระแสตรง (DC) จะเป็นระบบ Analog 
ไม่สามารถส่งต่อให้คอมพิวเตอร์ภายนอกเครื่องเพ่ือประมวลผลได้ จึงจำเป็นต้องผ่านวงจร Analog 
To Digital Converter เพ่ือแปลงสัญญาณ Digital ก่อนจึงส่งให้คอมพิวเตอร์ภายนอกได้ 
    จุดประสงค์หลักของการใช้เครื่องวิเคราะห์ Emission Spectrometer ก็เพ่ือวิเคราะห์ธาตุต่างๆ 
ในโลหะเป็นเปอร์เซ็นต์ ดังนั้นเราจึงจำเป็นต้องมี Calibration Curve เพ่ือคำนวณหาค่าของธาตุที่ 
เป็นเปอร์เซ็นต์จากค่าที่ส่งมาจากหลอด PMT 

 
3. Calibration Curve 
    ในที่นี้เป็นโลหะอะลูมิเนียมมาตรฐาน (Standard Aluminum) SQ 10, SQ 13, SQ 14, SQ 15, 
SQ 16 และ SQ17 ให้นำโลหะมาตรฐานมาเข้าเครื่องทำการ Spark Standard Aluminum  
แต่ละก้อนจะมีส่วนผสมของธาตุต่างๆกัน ในที่นี้ขอยกตัวอย่าง ธาตุ Si และ Ti 
 
ตารางท่ี 2.1 ตาราง Standard Aluminium 

STD.No SQ 10 SQ 13 SQ 14 SQ 15 SQ 16 SQ 17 

%Si 0.001 0.5 0.1 - 4.0 0.7 
%Ti 0.001 0.04 0.1 0.1 - 0.8 
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     เมื่อเอา Standard Aluminium เหล่านี้เข้าเครื่อง Spark จะเห็นว่าค่า Digital เรียกว่า Intensity 
(int) เมื่อได้ค่า Intensity แล้ว เราสามารถทำ Calibration Curve ได้โดยให้ค่าเปอร์เซ็นต์ 
ของธาตุจะอยู่ในแกนตั้ง (Y) และค่า Intensity จะอยู่ในแกนอน (X) เราสามารถพล็อตกราฟได้ 
Curve ที่ได้นี้ เราเรียกว่า Calibration Curve 

 
 

รูปที่ 2.11 กราฟแสดง Calibration Curve ของ Si 
 

 
 

รูปที่ 2.12 กราฟแสดง Calibration Curve ของ Ti 
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เมื่อได้ Calibration Curve แล้วคอมพิวเตอร์จะคำนวณ เป็นสมการพาราโบราดังนี้ 
   Ax3 + Bx2  + Cx + D = Y % 
   A,B,C,D เป็นค่า Constant 
   เช่น สมการของ Si 
   A = 0 , B = -1.430 X 10−11 
   C = 3.228 x 10−5, D = -1.1529 x 10−2 
ค่า Constant นี้ จะเก็บอยู่ใน Floppy Disc หรือ Hard Disc เมื่อมีการวิเคราะห์ตัวอย่างเครื่อง 
จะได้ค่า Intensity จะเป็นค่าในแกนนอน (X) เครื่องจะนำไปแทนค่า X ในสมการ จะได้ค่า Y% 
ออกมา 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.13 Spark Stand 
 

4. ส่วนปะกอบ Spark Stand 
    1. Spark Stand Base / ฐานจับอิเล็กโทรด หรือ ฐานติดตั้งอิเล็กโทรดและชิ้นส่วนอื่น ๆ 
    2. Counter Electrode / ขั้วอิเล็กโทรดล่างข้ัวที่อยู่ด้านล่างสำหรับปล่อยประกายไฟ 
    3. Center Electrode / เข็มอิเล็กโทรดกลางใช้ปล่อยประกายไฟลงบนตัวอย่างโลหะ 
    4. Cleaning Tools / อุปกรณ์ทำความสะอาดใช้ขูดหรือทำความสะอาดขั้วอิเล็กโทรด 
    5. Electrode Cap / ฝาครอบอิเล็กโทรดใช้ยึดหรือครอบขั้วอิเล็กโทรดไว้กับฐาน 
    6. High Voltage Electrode Housing /ตัวครอบขั้วแรงดันสูงป้องกันและรองรับขั้วอิเล็กโทรดที่ 
ปล่อยแรงดัน 
    7. Electrode Clamp / ตัวล็อกขั้วอิเล็กโทรดยึดอิเล็กโทรดให้อยู่กับที่ 
    8. Camera Arm / แขนจับกล้องหรือสายวัดแสงใช้ยึดสายแสงหรือกล้องสำหรับวัดสเปกตรัม 
    9. Optical Tube / ท่อแสงท่อสำหรับส่งแสงจากการสปาร์กไปยังตัวตรวจจับ 
    10. O-Ring / ซีลยางกันอากาศรั่วใช้ป้องกันการรั่วของอากาศหรือก๊าซภายในระบบ 
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รูปที่ 2.14 Filter Cartridge 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 2.15 Vacuum Pump 
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5. วัสดุอ้างอิงมาตรฐานที่ผ่านการรับรอง 
    Bureau Of Analysed Samples Ltd Certified Reference Materials 
 
 
 
 
 
 
 
 

  
 

 
รูปที่ 2.16 มาตราฐานเทียบที่ใช้รับรอง 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
       รูปที่ 2.17 เหล็กมาตรฐานที่ใช้ Calibration  
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บทที่ 3 
รายละเอียดการปฏิบัติงาน 

 
3.1 ชื่อและท่ีตั้งของสถานประกอบการ 
     ชื่อ  : โรงงานสร้างปืนใหญ่และเครื่องยิงลูกระเบิด 
     สถานที่ตั้ง : 90 หมู่ 9 ตำบลท่าแค อำเภอเมืองลพบุรี จังหวัดลพบุรี 15000   
     โทรศัพท ์ : 036 786 425 
     Website : https://wpc.mod.go.th 
 
 

 
 

รูปที่ 3.1 แผนที่ โรงงารสร้างปืนใหญ่และเครื่องยิงลูกระเบิด 
 
 
 
 
 

https://wpc.mod.go.th/
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3.2 ลักษณะของสถานที่ปฏิบัติงาน 
     โรงงานสร้างปืนใหญ่และเครื่องยิงลูกระเบิด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.2 โรงงานสร้างปืนใหญ่และเครื่องยิงลูกระเบิด 
 
3.3 รูปแบบการจัดองค์การและการบริหารงานขององค์กร 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 3.3 แผนผังการจัดหน่วยโรงงานสร้างปืนใหญ่และเครื่องยิงลูกระเบิด 
 

3.4 ตำแหน่งและลักษณะงานที่ได้รับมอบหมาย 
     ตำแหน่งที่นักศึกษาที่รับผิดชอบ : นายสิบทดสอบและควบคุมคุณภาพ 
     ลักษณะงานที่ได้รับมอบหมาย   : การตรวจสอบคุณสมบัติทางเคมีของวัสดุก่อนทำการผลิต 
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3.5 ชื่อและตำแหน่งงานของพนักงานที่ปรึกษา 
     ชื่อพนักงานที่ปรึกษา  : ส.อ.วชัรินทร์ สีเเจ้    
     ตำแหน่ง   : นายสิบทดสอบ 
3.6 ระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 
     เริ่มปฏิบัติงาน  : วันที่ 19 พฤษภาคม 2568 
     สิ้นสุดปฏิบัติงาน         : วันที่ 29 สิงหาคม 2568 
3.7 ขั้นตอนและวิธีการดำเนินงาน 
     3.7.1 ปรึกษาอาจารย์ที่ปรึกษาและพนักงานพ่ีเลี้ยง 
ปรึกษาถึงหัวข้อโครงงานในเรื่องต่างๆ ที่ได้ฝึกปฏิบัติ และสามารถนำมาประยุกต์ใช้ได้ 
     3.7.2 ตั้งชื่อหัวข้อโครงงาน 
นำชื่อหัวข้อโครงงานไปเสนออาจารย์ที่ปรึกษา และพนักงานที่ปรึกษา 
     3.7.3 รวบรวมข้อมูล 
รวบรวมข้อมูล และรายละเอียดต่างๆ ในการตรวจสอบวัสดุ เเละคุณสมบัติ ตามมาตราฐานต่างๆ 
     3.7.4 ลงปฏิบัติงานสถานที่จริง 
ทำการตรวจสอบตามเอกสารการตรวจสอบคุณสมบัติทางเคมี และทำการถ่ายภาพขณะทำงาน 
เพ่ือใช้แนบในโครงงานสหกิจศึกษา 
     3.7.5 นำข้อมูลที่รวบรวมทั้งหมดมาจัดทำเล่มโครงงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



17 
 

 

3.8 ระยะเวลาในการดำเนินโครงงาน 
ตารางท่ี 3.1 ผังเวลาการทำงาน ตั้งแต่เดือน พฤษภาคม 2568 ถึง เดือน สิงหาคม 2568 

 
3.9 เครื่องมือและอุปกรณ์ที่ใช้ในการตรวจสอบ 
     3.9.1 เครื่องมือที่ใช้ในการปฏิบัติงานการตรวจสอบ 
1. Emission Spectrometer เครื่องวัดคุณสมบัติทางเคมี ที่สามารถวิเคราะห์ส่วนผสมทางเคมีของ
วัสดุ  
  
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.4 เครื่องวัดคุณสมบัติทางเคมี (Emission Spectrometer) 

ขั้นตอนการดำเนินงาน พฤษภาคม มิถุนายน กรกฎาคม สิงหาคม 

1. กำหนดหัวข้อโครงงาน     

2. ศึกษาข้อมูล     

3. รวบรวมข้อมูล 
ของโครงงาน 

    

4. วิเคราะห์ข้อมูล 
ของโครงงาน 

    

5. เรียบเรียงข้อมูล 
และจัดทำโครงงาน 

    

6. สรุปและปรับปรุง     
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2. เหล็ก (CRM : Certified Reference Material) 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.5 เหล็ก (CRM : Certified Reference Material) 
 
3. โปรแกรม WinOE โปรแกรมที่เขียนขึ้นมาใช้ควบคู่กับเครื่อง Emission Spectrometer เท่านั้น 
 
 

 
 
 

 
รูปที่ 3.6 โปรแกรม WinOE 

 
4. เครื่องเจียระไนสายพานแบบตั้งโต๊ะ ใช้ในการเจียระไนผิวชิ้นงาน ที่ทำการอาร์ค  
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.7 เครื่องเจียระไนสายพานแบบตั้งโต๊ะ 
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5. แว่นตานิรภัย 
 

 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.8 แว่นตานิรภัย 
6. ถุงมือผ้า 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.9 ถุงมือผ้า 
7. แปรงขัดหัว Spark Stand 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.10 แปรงขัดหัว Spark Stand 
 



20 
 

 

3.10 ขั้นตอนการตรวจสอบคุณสมบัติทางเคมี  
       1. เปิดเครื่อง และรอให้เครื่องพร้อมใช้งาน เข็มสถานะแวคคัม ต้องอยู่ด้านขวามือ 
 
 
 
 
 

       
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 3.11 เปิด และรอให้เครื่องพร้อมใช้งาน 

 
        2. เปิดสวิตชภ์ายในเครื่องสเปคโตรมิเตอร์ตามลำดับ  

1. Pump 2. Electronic 3. Computer   
4. Stand 5. HNPS 6. Heating   
7. Source 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 3.12 ภายในเครื่องสเปคโตรมิเตอร์ 
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       3. เปิด Argon Gas โดยที่แรงดันออกให้ได้ 3-5 Bar  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 3.13 Argon Gas 

 
       4. เปิด Power Switch 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 3.14 Power Switch 
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       5. ตรวจสอบ Spark Stand ว่ามีคราบเขม่าดำตามหัว Spark หากมีใช้แปลงขัดออก 
 
 
 
 
 
 
 
 
              รูปที่ 3.15 Spark Stand                                     รูปที่ 3.16 รัศมีตำแหน่งยิง                           
 
       6. เข้าโปรแกรมเข้าโปรแกรม WinOE  เข้าเมนู Analysis Routine  -Analysis    
-Standardisation Update  -FE BASE เลือก Alloy FE แล้วกด OK 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
          รูปท่ี 3.17 Analysis Routine                          รูปที่ 3.18 เลือก Alloy FE แล้วกด OK 

 
       7. วางก้อน Setting Up A/5 ที่ Spark Stand ตรวจเช็คให้อยู่ในสภาพพร้อมยิงชิ้นงาน เลือก
คำสั่ง - Analysis เพ่ือยิงชิ้นงาน  เมื่อเสร็จสิ้นการทำงาน ให้ตรวจเช็ครอยยิงและค่าเคมีเบื้องต้น ถ้า
ปกติ ให้เปลี่ยนตำแหน่งยิงและทำตามกระบวนการเดิม โดยการเลือก - Analysis Again เพ่ือยิง
ชิ้นงาน ยิงวิเคราะห์ค่าเคมี 3 ครั้ง แล้วเลือก - Analysis Complete แล้ว Continue จะขึ้นธาตุที่ถูก
อัพเดต ให้กด Yes เป็นอันสิ้นสุดการอัพเดตก้อน A/5 ทำตามข้ันตอนดังกล่าวจนครบทั้ง 3 ก้อน เป็น
การ Setting Up เครื่องก่อนทำการวิเคราะห์วัสดุต่างๆ  
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      รูปที่ 3.19 วางก้อน Setting Up A/5                รูปท่ี 3.20 ก้อน Setting Up A/5,D/6,C/6 
 
       8. เมื่อทำการเตรียมเครื่อง หรือ Setting Up ให้พร้อมใช้งานแล้วทำการเตรียมชิ้นงานและ
เหล็ก Certified Reference Material โดยการเจียระไน ผิวหน้าชิ้นงานให้เรียบ ขนาดที่ใช่ในการ
ตรวจ  

 
 
 
 
 
 
 
 

               รูปที่ 3.21 เหล็กชิ้นงาน                     รูปที่ 3.22 เจียระไนปรับผิวชิ้นงานให้เรียบ 
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       9. ทำการวิเคราะห์วัสดุตามขั้นต่อดังต่อไปนี้ เข้าโปรแกรม WinOE เข้าเมนู  
- Analysis Routine  -Analysis  -Unknow % 
 
  
 
  
 
 
 
          รูปท่ี 3.23 การเข้าโปรแกรมวิเคราะห์วัสดุ       รูปท่ี 3.24 การเลือกหัวข้อให้ตรงกับชิ้นงาน 
 
       10. หน้าวิเคราะห์ชิ้นงาน เลือก Change Task เลือก Alloy ที่จะวิเคราะห์  
วางก้อน Sample ที่ Spark Stand ,ตรวจเช็คให้อยู่ในสภาพพร้อมยิงชิ้นงาน ใส่ชื่อ Sample Name  
เลือก คำสั่ง Sample Details OK เพ่ือยิงชิ้นงาน เมื่อเสร็จสิ้นการทำงาน  ให้เปลี่ยนตำเหน่งการยิง 
และทำตาม กระบวนการเดิมโดยการเลือก Analysis Again เพ่ือยิงชิ้นงาน ยิงวิเคราะห์ค่าเคมี 3 ครั้ง 
แล้วเลือก Analysis Complete แล้ว Continue จะข้ึนข้อความ ว่า ต้องการเซฟข้อมูลไหม Yes หรือ 
No เป็นอันจบกระบวนการ 

 
  
 
 
 
 
 
 

 
             รูปที่ 3.25 วางก้อน Sample                       รูปที่ 3.26 คำสั่ง Sample Details OK 
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             รูปที่ 3.27 การเซฟข้อมูล                                รูปที่ 3.28 ชิ้นงานที่ทำการวิเคราะห์ 
 
 
 
ตารางท่ี 3.2 ตารางแสดงการตรวจสอบคุณสมบัติวัสดุ เพ่ือใช้ในการผลิตชิ้นส่วนที่ 1 ( เหล็ก RNOC ) 

หลักเกณฑ์การตรวจสอบ 
ตามมาตรฐาน 

เครื่องมือทดสอบ 
ค่าที่วัดได้/ 

หน่วย 

ผลการตรวจสอบ 
หมายเหตุ 

ผ่าน ไม่ผ่าน 

คุณสมบัติทางเคมี 

1. C  0.85–0.95 % 

-ทดสอบด้วย 
เครื่อง (Emission 
Spectrometer) 

    
2. Si (Max) 1.00 %     

3. Mn (Max) 1.00%     

4. P (Max) 0.045 %     
5. S (Max) 0.03 %     

6. Cr 17.00-19.00%     
7. Mo 0.90-1.30 %     

8. V 0.07-0.12 %     

9. Cu (Max) 0.30%     
10. Other (Max) 2 
Items 0.40% 

    

*อ้างอิง หลักเกณฑ์การตรวจสอบ มาตรฐานการทดสอบ  สป. เหล็ก RNOC (ความลับทางราชการ) 
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ตารางท่ี 3.3 ตารางแสดงการตรวจสอบคุณสมบัติวัสดุ เพ่ือใช้ในการผลิตชิ้นส่วนที่ 2 ( เหล็ก S - 55 ) 

หลักเกณฑ์การตรวจสอบ 
ตามมาตรฐาน 

เครื่องมือทดสอบ 
ค่าที่วัดได้/ 

หน่วย 

ผลการตรวจสอบ 
หมายเหตุ 

ผ่าน ไม่ผ่าน 

คุณสมบัติทางเคมี 
1. C  0.49 – 0.60 % 

-ทดสอบด้วย
เครื่อง (Emission 
Spectrometer) 

    

2. Si  0.15 – 0.35 %     

3. Mn  0.60 – 0.90 %     
4. P (Max) 0.04 %     

5. S (Max) 0.04 %     

6. Other (Max) 3 Items 
0.40 % 

    

*อ้างอิง หลักเกณฑ์การตรวจสอบ มาตรฐานการทดสอบ  สป. เหล็ก S - 55 (ความลับทางราชการ) 
 
ตารางท่ี 3.4 ตารางแสดงการตรวจสอบคุณสมบัติวัสดุ เพ่ือใช้ในการผลิตชิ้นส่วนที่ 3  
( เหล็ก High Alloy Steel ) 

หลักเกณฑ์การตรวจสอบ 
ตามมาตรฐาน 

เครื่องมือทดสอบ 
ค่าที่วัดได้/ 

หน่วย 

ผลการตรวจสอบ 
หมายเหตุ 

ผ่าน ไม่ผ่าน 

คุณสมบัติทางเคมี 

1. C 82.40–87.40 % 

-ทดสอบด้วย
เครื่อง (Emission 
Spectrometer) 

    

2. Pb  4.20–5.60 %     
3. Zn  4.20–5.60 %     

4. Sn  4.20–5.60 %     
5. Fe (Max) 0.30 %     

6. Other (Max) 0.50 %     

*อ้างอิงหลักเกณฑ์การตรวจสอบมาตรฐานการทดสอบสป. ทองเหลืองบรอนซ์ 
(ความลับทางราชการ) 
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บทที่ 4 
ผลการปฏิบัติงาน 

 
ตารางท่ี 4.1 ตารางแสดงการตรวจสอบคุณสมบัติวัสดุ เพ่ือใช้ในการผลิตชิ้นส่วนที่ 1 ( เหล็ก RNOC ) 

หลักเกณฑ์การตรวจสอบ 
ตามมาตรฐาน 

เครื่องมือทดสอบ 
ค่าท่ีวัดได้/ 

หน่วย 

ผลการตรวจสอบ 
หมายเหตุ 

ผ่าน ไม่ผ่าน 

คุณสมบัติทางเคมี 
1. C  0.85–0.95 % 

-ทดสอบด้วย 
เครื่อง (Emission 
Spectrometer) 

0.869 /   

2. Si (Max) 1.00 % 0.259 /   

3. Mn (Max) 1.00% 0.188 /   
4. P (Max) 0.045 % 0.009 /   

5. S (Max) 0.03 % 0.011 /   

6. Cr 17.00-19.00% 18.3 /   
7. Mo 0.90-1.30 % 0.916 /   

8. V 0.07-0.12 % 0.110 /   
9. Cu (Max) 0.30% 0.142 /   

10. Other (Max) 2 
Items 0.40% 

 

*อ้างอิงจากภาคผนวก ข เกณฑ์การตรวจสอบมาตรฐานการทดสอบ สป. เหล็ก RNOC  
(ความลับทางราชการ) 
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ตารางท่ี 4.2 ตารางแสดงการตรวจสอบคุณสมบัติวัสดุ เพ่ือใช้ในการผลิตชิ้นส่วนที่ 2 ( เหล็ก S - 55 ) 

หลักเกณฑ์การตรวจสอบ 
ตามมาตรฐาน 

เครื่องมือทดสอบ 
ค่าท่ีวัดได้/ 

หน่วย 

ผลการตรวจสอบ 
หมายเหตุ 

ผ่าน ไม่ผ่าน 

คุณสมบัติทางเคมี 

1. C  0.49 – 0.60 % 

-ทดสอบด้วย
เครื่อง (Emission 
Spectrometer) 

0.597 /   

2. Si  0.15 – 0.35 % 0.183 /   
3. Mn  0.60 – 0.90 % 0.649 /   

4. P (Max) 0.04 % 0.017 /   
5. S (Max) 0.04 % 0.009 /   

6. Other (Max) 3 Items 
0.40 % 

 

*อ้างอิงจากภาคผนวก ข เกณฑ์การตรวจสอบมาตรฐานการทดสอบ สป. เหล็ก S - 55 (ความลับ 
ทางราชการ) 
 
ตารางท่ี 4.3 ตารางแสดงการตรวจสอบคุณสมบัติวัสดุ เพ่ือใช้ในการผลิตชิ้นส่วนที่ 3  
( เหล็ก High Alloy Steel ) 

หลักเกณฑ์การตรวจสอบ 
ตามมาตรฐาน 

เครื่องมือทดสอบ 
ค่าท่ีวัดได้/ 

หน่วย 

ผลการตรวจสอบ 
หมายเหตุ 

ผ่าน ไม่ผ่าน 

คุณสมบัติทางเคมี 

1. C 0.38-0.50 % 

-ทดสอบด้วย
เครื่อง (Emission 
Spectrometer) 

0.449 /   

2. Si  0.15-0.40 % 0.234 /   
3. Mn  0.50-1.25 % 0.715 /   

4. Cr  0.80-1.55 % 1.18 /   
5. Mo 0.15-0.40 % 0.207 /   

6. P (Max) 0.035 % 0.001 /   

7. S (Max) 0.035 % 0.007 /   
8. Other (Max) 0.50 %  

*อ้างอิงจากภาคผนวก ข เกณฑ์การตรวจสอบมาตรฐานการทดสอบสป. ทองเหลืองบรอนซ์ 
 (ความลับทางราชการ) 



29 
 

บทที่ 5 
สรุปผลและข้อเสนอแนะ 

 
5.1 สรุปผลโครงงาน 
     จากโครงงาน "เครื่องวิเคราะห์ส่วนผสมของโลหะ" ซึ่งมีวัตถุประสงค์เพ่ือวิเคราะห์และประเมิน
ความถูกต้องของชิ้นงานตามมาตรฐานที่กำหนดวัสดุที่ใช้ในการผลิตชิ้นส่วนปืน ค.120 โดยใช้วิธีการ
ทดลองวิเคราะห์และเปรียบเทียบกับค่ามาตรฐาน ผลการดำเนินงานบรรลุวัตถุประสงค์ท่ีตั้งไว้ ทุก
ชิ้นส่วนที่ทำการวิเคราะห์ ได้แก่ เหล็ก S-55, เหล็กกล้าผสมสูง (High Alloy Steel) และ เหล็ก 
RNOC มีส่วนผสมทางเคมีเป็นไปตามค่ามาตรฐานที่กำหนดไว้ทุกประการ 

 
      มีผลสรุปว่า 
ในการดำเนินงาน นักศึกษาฝึกงานได้เรียนรู้และปฏิบัติงานจริงเกี่ยวกับการใช้เครื่องสเปคโตรมิเตอร์ 
(Optical Emission Spectrometer) เพ่ือตรวจสอบคุณภาพของวัสดุ ซึ่งถือเป็นขั้นตอนสำคัญในการ
ควบคุมคุณภาพการผลิตชิ้นส่วนอาวุธยุทโธปกรณ์ ทำให้มั่นใจได้ว่าวัสดุที่นำไปใช้มีความแข็งแรงและ
คุณสมบัติทางกลที่เหมาะสมสำหรับการใช้งานตามมาตรฐานทางวิศวกรรม 
 
 
5.2 ข้อเสนอแนะ  
      สามารถนำข้อมูลผลการวิเคราะห์ที่ได้จากการดำเนินโครงงานไปสร้างเป็นฐานข้อมูล 
(Database) สำหรับการควบคุมคุณภาพของวัสดุในโรงงาน เพื่อลดขั้นตอนและเวลาในการตรวจสอบ
ซ้ำ 
     ควรนำความรู้ที่ได้รับไปศึกษาการวิเคราะห์ความเสียหาย (Failure Analysis) ของชิ้นส่วนโลหะ
ในกรณีที่เกิดปัญหา เพ่ือหาสาเหตุของความล้มเหลวและนำมาปรับปรุงกระบวนการผลิตในอนาคต 
     ควรพิจารณาเปลี่ยนเครื่องมือวิเคราะห์เป็นรุ่นที่ทันสมัยกว่าเดิม เนื่องจากเครื่องมือปัจจุบันเป็น
รุ่นเก่า ซึ่งอาจส่งผลต่อความแม่นยำและความเร็วในการวิเคราะห์ข้อมูล นอกจากนี้เครื่องมือรุ่นใหม่
อาจมีฟังก์ชันการทำงานที่ครอบคลุมและใช้งานง่ายกว่า 
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ภาคผนวก ก  

ภาพงานนิเทศงานของอาจารย์ที่ปรึกษา 
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รูปภาคผนวกที่ 1 นักศึกษาและผู้นิเทศร่วมถ่ายภาพหน้าสถานที่ปฏิบัติงานกับอาจารย์นิเทศ  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปภาคผนวกที่ 2 นักศึกษาและผู้นิเทศร่วมถ่ายภาพหน้าสถานที่ปฏิบัติงานกับอาจารย์นิเทศ



  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ข 

แบบฟอร์มอ้างอิงผลการตรวจสอบ
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รูปภาคผนวกที ่3 การวิเคราะห์ส่วนผสมของเหล็ก RNOC แผนกทดสอบและควบคุมคุณภาพ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปภาคผนวกที่ 4 การวิเคราะห์ส่วนผสมของเหล็ก S - 55  

แผนกทดสอบและควบคุมคุณภาพ 
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รูปภาคผนวกที่ 5 การวิเคราะห์ส่วนผสมของเหล็ก High Alloy Steel  

แผนกทดสอบและควบคุมคุณภาพ 
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