
บนัทึกหลงัการจดัการเรียนรู้ 

รหัสวชิา 2567-30000-2002 รายวชิา กิจกรรมองคก์ารวชิาชีพ 1 

เทคนิคโลหะ เทคนิคโลหะ/2 2567 ( สทล.1/2 (ม.6) )  

ครูผูส้อน นายอภิวฒัน์ อนุรักษ ์จ  านวน  

วนัที่ 13 พฤศจิกายน 2567 สัปดาห์ที่ 5 จ  านวน 6 คน ลาป่วย 1 คน ,  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 
ปฏิบตัิกิจกรรมตามศาสตร์พระราชาสู่การเป็นคนดีกิจกรรมต่อตา้นทุจริตดว้ยจิตพอเพียง กิจกรรมปรับฐานความคิดตา้นทุจริตส่วนตนและ
ส่วนรวม กิจกรรมวเิคราะห์ความเส่ียงจากสินบน กิจกรรมสร้างสังคมไม่ทนต่อการทุจริต กิจกรรมยกระดบัดชันี สร้างพลเมืองดีในสังคม และ
กิจกรรมจิตอาสาต่อตา้นการทุจริตดว้ยเทคโนโลยีดิจิทลั 

 

รายช่ือนักเรียนที่ขาดเรียน ลาป่วย ลากิจ มาสาย 

นายนฤสรณ์ ยะโสต (ลาป่วย) ,  

 

 

 

วนัที่ 20 พฤศจิกายน 2567 สัปดาห์ที่ 6 จ  านวน 6 คน  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 
การตรวจสอบดว้ยน ้ ายาแทรกซึม (Penetrant Inspection: PT) เป็นหน่ึงในกระบวนการตรวจสอบแบบไม่ท าลาย (Non-

Destructive Testing: NDT) ที่ใชเ้พื่อตรวจหาขอ้บกพร่องพื้นผวิ เช่น รอยร้าว รูพรุน หรือรอยต่อที่ไม่สมบูรณ์ บนวสัดุต่าง ๆ 
เช่น โลหะ เซรามิก หรือพลาสติกบางชนิด หลกัการของการตรวจสอบดว้ยน ้ ายาแทรกซึมมีดงัน้ี: 
 
หลกัการพื้นฐาน 

การแทรกซึมของน ้ ายา: น ้ ายาแทรกซึม (Penetrant) มีคุณสมบติัในการแทรกซึมเขา้สู่ขอ้บกพร่องที่ปรากฏบนพื้นผวิของช้ินงานไดอ้ย่าง
รวดเร็ว เน่ืองจากแรงตึงผวิ (Capillary Action) และคุณสมบติัการไหลซึมที่ดีของน ้ ายา 
การตรวจจบัดว้ยตวัพฒันา: น ้ ายาแทรกซึมที่แทรกเขา้ไปในขอ้บกพร่องจะถูกดึงกลบัมายงัผวิช้ินงานโดยตวัพฒันา (Developer) ซ่ึงช่วย
เพิ่มการมองเห็นขอ้บกพร่อง 
การตรวจสอบ: ขอ้บกพร่องจะปรากฏเป็นรอยสีหรือแสง (ในกรณีที่ใชน้ ้ ายาเรืองแสง) ท าให้ง่ายต่อการมองเห็น 

ขั้นตอนกระบวนการ PT 

ท าความสะอาดพื้นผวิ (Pre-cleaning): 

 
ลา้งส่ิงสกปรก เช่น น ้ ามนั คราบไขมนั หรือส่ิงปนเป้ือน ออกจากพื้นผวิ เพื่อให้น ้ ายาแทรกซึมเขา้สู่ขอ้บกพร่องไดเ้ตม็ที ่
วธีิท าความสะอาดอาจใชต้วัท าละลาย การลา้งดว้ยน ้ า หรือการใชว้สัดุขดัถู 
การทาน ้ ายาแทรกซึม (Penetrant Application): 

 
ทาน ้ ายาแทรกซึมลงบนพื้นผวิ โดยอาจใชก้ารพ่น การจุ่ม หรือการแปรง 
ปล่อยน ้ ายาไวบ้นพื้นผวิในช่วงเวลาที่เหมาะสม (Dwell Time) เพื่อให้น ้ ายาแทรกซึมเขา้สู่ขอ้บกพร่อง 
การลา้งน ้ ายาแทรกซึมส่วนเกิน (Excess Penetrant Removal): 

 
ลา้งน ้ ายาที่ไม่จ  าเป็นออกจากพื้นผวิ โดยระมดัระวงัไม่ให้ลา้งน ้ ายาออกจากขอ้บกพร่อง 



วธีิการลา้งขึ้นอยู่กบัชนิดของน ้ ายา เช่น การลา้งดว้ยน ้ า หรือการใชต้วัท าละลาย 
การทาตวัพฒันา (Developer Application): 

 
ทาตวัพฒันาลงบนพื้นผวิ เพื่อดึงน ้ ายาแทรกซึมออกจากขอ้บกพร่องและช่วยเพิ่มการมองเห็น 

ตวัพฒันาอาจอยู่ในรูปแบบแห้ง (Dry Powder), แบบเปียก (Wet Developer) หรือแบบผสมตวัท าละลาย (Solvent-

Based) 
การตรวจสอบ (Inspection): 

 
ตรวจสอบพื้นผวิดว้ยสายตา (Visual Inspection) หรือใชแ้สงอลัตราไวโอเลต (UV Light) หากใชน้ ้ ายาแทรกซึมแบบเรืองแสง 
ขอ้บกพร่องจะปรากฏเป็นจุดหรือรอยที่เดน่ชดั 
การท าความสะอาดหลงัตรวจสอบ (Post-cleaning): 

 
ลา้งตวัพฒันาและน ้ ายาออกจากพื้นผวิ เพื่อป้องกนัการปนเป้ือนหรือผลกระทบต่อการใชง้านของช้ินงาน 

ขอ้ควรพิจารณา 
ใชก้บัขอ้บกพร่องที่เปิดออกสู่พื้นผวิเท่านั้น ไม่สามารถตรวจหาขอ้บกพร่องภายในช้ินงานได ้
ตอ้งเลือกน ้ ายาแทรกซึมและตวัพฒันาให้เหมาะสมกบัวสัดุและขอ้ก าหนดของงาน 

ตอ้งท าการตรวจสอบในสภาพแวดลอ้มที่ควบคุมแสงและความสะอาดเพื่อความแม่นย  า 
วธีิการน้ีเหมาะส าหรับการตรวจสอบในอุตสาหกรรมที่ตอ้งการความแม่นย  าสูง เช่น การบินและอวกาศ การผลิตช้ินส่วนเคร่ืองจกัร และ
อตุสาหกรรมยานยนต ์

 

 

 

วนัที่ 18 ธันวาคม 2567 สัปดาห์ที่ 10 จ  านวน 6 คน  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 

กิจกรรมกีฬาสี 

 

 

 

วนัที่ 25 ธันวาคม 2567 สัปดาห์ที่ 11 จ  านวน 6 คน  

 

หัวขอ้เร่ือง/เน้ือหาสาระ/การอบรม/ให้ค  าปรึกษา/บนัทึกการสอน : 
งานเช่ือมในท่าราบ (1G) เป็นท่าพื้นฐานที่ใชใ้นกระบวนการเช่ือมโลหะ โดยในงานเช่ือมหุ่นยนต ์ท่าราบ 1G จะมีลกัษณะการท างานดงัน้ี: 
 
ความหมายของท่า 1G 

1G: ท่าราบที่ช้ินงานถกูวางอยู่ในแนวนอน และหัวเช่ือมเคลื่อนที่ไปตามแนวเช่ือมในแนวระนาบ 

ลกัษณะงาน: เป็นการเช่ือมที่ช้ินงานไม่เคลื่อนที่ หุ่นยนตห์รือหัวเช่ือมจะเป็นฝ่ายเคลื่อนไหว 
การตั้งค่าหุ่นยนตส์ าหรับเช่ือมท่าราบ 1G 

การตั้งค่ามุมหัวเช่ือม 
 
หัวเช่ือมควรตั้งอยู่ในมุมที่เหมาะสม เช่น มุมลาก (Drag Angle) 10-15 องศา 



มุมควรปรับตามชนิดโลหะและกระบวนการเช่ือม เช่น MIG, TIG, หรือ MMA 

ความเร็วในการเช่ือม 
 
ปรับความเร็วให้เหมาะสมกบัชนิดโลหะและความหนาของช้ินงาน เพื่อป้องกนัการเกิดรูพรุนหรือการเผาไหมท้ี่มากเกินไป 

กระแสไฟฟ้าและแรงดนั 

 
ค่ากระแสไฟและแรงดนัตอ้งปรับให้สอดคลอ้งกบัลวดเช่ือมและความหนาของช้ินงาน เช่น: 
โลหะบาง: ใชก้ระแสต ่า 
โลหะหนา: ใชก้ระแสสูง 
แกนเคลือ่นที่ของหุ่นยนต ์
 
ก าหนดการเคลือ่นที่ให้ราบร่ืนและต่อเน่ือง เพื่อให้แนวเช่ือมสม ่าเสมอ 
หลีกเลี่ยงการเคลือ่นที่กระตุกหรือชะงกั 
ขอ้ควรระวงั 
การเตรียมช้ินงาน: ท าความสะอาดบริเวณที่จะเช่ือมเพื่อป้องกนัส่ิงสกปรก เช่น สนิม, คราบน ้ ามนั 

การตรวจสอบแนวเช่ือม: หลงัเช่ือม ควรตรวจสอบวา่แนวเช่ือมไม่มีรูพรุนหรือรอยแตก 
การปรับโปรแกรม: หากเป็นการใชง้านหุ่นยนต ์ควรตรวจสอบโปรแกรมให้แน่ใจวา่เส้นทางการเช่ือมถูกตอ้ง 
การน าไปใชง้าน 

งานเช่ือมท่าราบ 1G เหมาะส าหรับ: 
 
งานโครงสร้างพื้นฐาน เช่น เหลก็แผน่ 

งานที่ตอ้งการความแม่นย  าสูง เช่น การผลิตช้ินส่วนในโรงงานอุตสาหกรรม 
ถา้คุณมีขอ้มูลเฉพาะเก่ียวกบังานที่ตอ้งการ สามารถบอกเพิ่มเติมได ้เพื่อช่วยปรับค าแนะน าให้เหมาะสมยิ่งขึ้น 

 

 

 

 
 
 
 

ลงช่ือ...................................................................................................ครูผูส้อน 

( นายอภิวฒัน์ อนุรักษ ์)  
 15 มีนาคม 2568  

 

ลงช่ือ...................................................................................................หัวหน้าแผนก 

( ....................................................... ) 
................................................................................................... 

 

ลงช่ือ...................................................................................................นายรองผูอ้  านวยการฝ่ายวชิาการ 
( นายประพฤติ พฤศชนะ )  

................................................................................................... 



 

ลงช่ือ...................................................................................................นายผูอ้  านวยการวทิยาลัยการอาชีพบางสะพาน 

( นายนิมิตร ศรียาภยั )  
................................................................................................... 

         

 


