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มยผ. 1561-51 
มาตรฐานการตรวจสอบรอยเช่ือมโครงเหลก็รูปพรรณด้วยวธีิตรวจพนิิจ 

(Standard Method for Weldment Examination in Steel Structure with Visual Method) 
 

1.  ขอบข่าย 
1.1 มาตรฐานวิธีการตรวจสอบน้ีใช้สําหรับการตรวจสอบรอยเช่ือมโลหะแบบหลอมละลายของ

ส่วนประกอบงานโครงสร้างเหล็กทั้งในโรงงานและภายนอกโรงงาน ไดแ้ก่ รอยเช่ือมของรอยต่อ
ช้ินงานต่างๆ เช่น ต่อชน ต่อเกย รอยเช่ือมฟิลเลท ฯลฯ รอยเช่ือมของช้ินส่วนต่างๆ ท่ีเป็นแผน่และท่อ
ของโครงสร้างเหลก็   

1.2 วตัถุประสงคข์องการตรวจสอบน้ีใชส้าํหรับตรวจสอบหารอยบกพร่องท่ีผิวทั้งดา้นหนา้ และดา้นหลงั
ของรอยเช่ือมท่ีอยูใ่นบริเวณรอยเช่ือมและส่วนท่ีไดรั้บผลกระทบจากความร้อน (Heat Affected Zone) 
ซ่ึงมีผลต่อความแขง็แรงของโครงสร้างท่ีรับภาระสถิตและรับภาระพลวตั ทั้งความไม่ต่อเน่ืองของรอย
เช่ือมท่ีเกิดข้ึนในระหว่างการเช่ือมสร้าง การเช่ือมซ่อม รอยบกพร่องท่ีเกิดข้ึนจากการรับภาระระหว่าง
การใชง้าน และการทดสอบเมื่อครบวาระ 

1.3  มาตรฐานน้ีระบุเกณฑท่ี์ใชใ้นการตดัสินการยอมรับหรือไม่ยอมรับรอยบกพร่องของรอยเช่ือมไวเ้ป็น
บรรทดัฐานในการประเมินรอยเช่ือม ขอ้กาํหนดในกระบวนการทดสอบดว้ยวิธีตรวจพินิจสาํหรับรอย
เช่ือมในงานโครงสร้างเหลก็ 

1.4  มาตรฐานน้ีจะใชภ้ายใตเ้ง่ือนไขดงัต่อไปน้ี  
1.4.1  เหลก็โครงสร้างท่ีระบุค่าหน่วยแรงดึงคลากขั้นตํ่าไม่เกินกว่า 690 เมกาปาสกาล (7,036 กิโลกรัม

แรงต่อตารางเซนติเมตร) 
1.4.2 เหลก็โครงสร้างตอ้งมีความหนาไม่นอ้ยกวา่ 3 มิลลิเมตร 
1.4.3 มาตรฐานน้ีใชห้น่วย SI (International System Units) เป็นหลกัและมีหน่วยเมตริกกาํกบัในวงเลบ็

ต่อทา้ย โดยการแปลงหน่วยของแรงใช ้1 กิโลกรัมแรงเท่ากบั 9.806 นิวตนั 
2.  นิยาม 
“การเช่ือม (Weld)” หมายถึง การประสานใหช้ิ้นส่วนโลหะหลอมรวมเป็นเน้ือเดียวกนับริเวณรอยต่อช้ินงาน
ท่ีตอ้งการใหป้ระสานติดกนั 
“การตรวจสอบด้วยวิธีตรวจพนิิจ (Visual Examination)”  หมายถึง วิธีการตรวจสอบโดยไม่ทาํลายเพื่อหา
รอยบกพร่องท่ีอาจเกิดข้ึนดว้ยสายตา 
“เกณฑ์การยอมรับ (Acceptance Criteria)” หมายถึง เกณฑ์ท่ีใชใ้นการตดัสินการยอมรับของความไม่
ต่อเน่ืองของรอยเช่ือมซ่ึงจะเป็นไปตามมาตรฐานน้ีกาํหนด 
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“ข้อกาํหนดวธีิการเช่ือม (Welding Procedure Specification)”  หมายถึง รายละเอียดวิธีการเช่ือมแบบหลอม
ละลาย เช่น  การเตรียมงาน  พารามิเตอร์การเช่ือม เช่น กระแสไฟเช่ือม แรงดนัอาร์ก อตัราเร็วการเช่ือม เป็น
ตน้  ชนิดของลวดเช่ือม ชนิดของช้ินงาน  การออกแบบรอยต่อ  เทคนิคการเช่ือม ฯลฯ 
“ความไม่ต่อเน่ือง (Discontinuity)” หมายถึง ส่ิงผิดปกติใดๆ ท่ีเกิดข้ึนกบัรอยเช่ือมหรือบริเวณรอบๆ รอย
เช่ือม  ซ่ึงอาจจะยอมรับไดห้รือไม่ข้ึนอยูก่บัเกณฑก์ารตดัสินท่ีกาํหนดในมาตรฐานน้ี 
“โครงสร้างเหลก็ (Steel Structure)”  หมายถึง โครงสร้างท่ีประกอบจากเหลก็รูปพรรณท่ีมีภาคตดักลวงหรือ
ตนั  ท่อ ท่ีมีค่าหน่วยแรงดึงคลากไม่เกิน 690 เมกาปาสกาล (7,036 กิโลกรัมแรงต่อตารางเซนติเมตร) และมี
ค่าความหนาในทุกส่วนภาคตดัไม่นอ้ยกวา่ 3 มิลลิเมตร  
“บริเวณที่ได้รับผลกระทบจากความร้อน (Heat Affected Zone)”  หมายถึง บริเวณขา้งรอยเช่ือมท่ีไดรั้บ
ผลกระทบจากความร้อนของรอยเช่ือมจากการนาํความร้อน อาจทาํให้โครงสร้างและคุณสมบติัของวสัดุท่ี
เช่ือมตรงบริเวณนั้นเปล่ียนแปลง 
“ใบรายงานการตรวจสอบ (Inspection Report)” หมายถึง  ใบแสดงรายละเอียดของการตรวจสอบพร้อม
ดว้ยผลการตรวจสอบ  
“ใบส่ังเทคนิคการทํางาน (Written Procedure)” หมายถึง  เอกสารท่ีระบุวิธีการตรวจสอบท่ีกาํหนดข้ึน
เฉพาะโครงสร้างหรือเฉพาะรอยเช่ือมต่อใดในโครงสร้างท่ีกาํหนด  ซ่ึงตอ้งระบุรายละเอียดใหค้รบถว้นตาม
มาตรฐานน้ีกาํหนด   
“ผู้ตรวจสอบ (Operator)” หมายถึง  ผูต้รวจสอบรอยเช่ือมโครงเหลก็รูปพรรณดว้ยวิธีการตรวจพินิจ 
“ฟลักซ์ (Flux)” หมายถึง วสัดุท่ีไม่ใช่โลหะท่ีใชเ้พื่อป้องกนัรอยเช่ือมและโลหะแข็งจากการปนเป้ือนของ
อากาศ (Atmospheric Contamination) ในขณะเช่ือม 
“รอยเช่ือม (Weld Bead)”  หมายถึง รอยต่อท่ีเกิดจากการเช่ือม 
“รอยบกพร่อง (Defect)” หมายถึง  ส่ิงผดิปกติท่ีเกิดข้ึนกบัรอยเช่ือมหรือบริเวณรอบๆ รอยเช่ือมท่ีไม่สามารถ
ยอมรับไดต้ามเกณฑท่ี์กาํหนดในมาตรฐานน้ี ซ่ึงอาจมีผลต่อความมัน่คงแขง็แรงหรือความปลอดภยัในการ
ใชง้าน 
“ระเบียบปฏิบัติงาน (Work Procedure)” หมายถึง วิธีการทาํการตรวจสอบ ซ่ึงระบุผูต้รวจสอบ วสัดุท่ี
ตรวจสอบ ตาํแหน่งท่ีตรวจสอบ และเวลาตรวจสอบเป็นอยา่งนอ้ย 
“โลหะงาน (Base Metal)”  หมายถึง  โลหะซ่ึงเป็นส่วนของโครงสร้าง 
 “สแลก (Slag)” หมายถึง  ฟลกัซ์ท่ีเยน็ตวัลงและแขง็ตวัเคลือบผิวรอยเช่ือมภายหลงัจากการเช่ือม และตอ้ง
กาํจดัออกก่อนการตรวจสอบรอยเช่ือม 
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 3.  มาตรฐานอ้างถึง 
3.1 มาตรฐาน ASTM A514/A514M-05: Standard Specification for High-Yield-Strength, Quenched and 

Tempered Alloy Steel Plate, Suitable for Welding. 
3.2 มาตรฐาน ASTM A517/A517M-06: Standard Specification for Pressure Vessel Plates, Alloy Steel, 

High-Strength, Quenched and Tempered. 
3.3 มาตรฐาน ASTM A709/A709M-07: Standard Specification for Structural Steel for Bridges. 
4.  เคร่ืองมือและอุปกรณ์ 
4.1  เคร่ืองมือวดัสาํหรับตรวจสอบ เช่น เกจวดัรอยเช่ือม ฟุตเหลก็ ตลบัเมตร   

ตวัอยา่งเคร่ืองมือ สาํหรับตรวจสอบอาจมีดงัรายละเอียดต่อไปน้ี 
ก. เทปวดัมีค่าความละเอียด 1 มิลลิเมตร 
ข. เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ 
ค. ฟิลเลอร์เกจท่ีมีค่าความละเอียด 0.1 มิลลิเมตร  
ง. เกจวดัรัศมี 
จ. แวน่ขยายกาํลงัขยาย 2-5 เท่า และควรมีมาตราส่วนอ่านค่า 
ฉ. เคร่ืองมือวดัขนาดลวดเช่ือมท่ีเก่ียวกบัขนาดเสน้ผา่นศนูยก์ลาง 
ช. วสัดุสาํหรับวดัรอยเช่ือมโดยการกดพิมพ ์เช่น ดินเหนียว หรือดินนํ้ามนั 

4.2  เคร่ืองมือช่วยตรวจสอบ เช่น แวน่ขยาย กระจกเงา ไฟฉาย กลอ้งบอร์สโคป (Borescope)ไฟเบอร์ออปติก 
(Fiber Optic) เอนโดสโคป (Endoscope) และกลอ้งวีดิทศัน์ (Video Camera)  เป็นตน้ 
หมายเหตุ เคร่ืองมือวดัจะตอ้งไดรั้บการสอบเทียบหรือการทวนสอบอยา่งนอ้ยทุก 12  เดือน จากหน่วย 

งานท่ีเช่ือถือได ้
5.  รายละเอยีดการตรวจสอบ 
5.1  ขั้นตอนการตรวจสอบ 

5.1.1 ทาํความสะอาดรอยเช่ือมและบริเวณใกลเ้คียงอย่างน้อย 25 มิลลิเมตร โดยบริเวณท่ีทาํการ
ตรวจสอบจะตอ้งแห้งและปราศจากส่ิงสกปรก จารบี นํ้ ามนั คราบสเกล สแลกเช่ือม (Slag)  
เมด็โลหะกระเดน็ สี และส่ิงอ่ืนๆท่ีไม่พึงประสงคท่ี์อาจปิดรอยบกพร่องได ้

5.1.2  ตรวจสอบดว้ยสายตาห่างจากผวิช้ินงานไม่เกิน 300 มิลลิเมตร และมุมตอ้งไม่นอ้ยกว่า 30 องศา 
(ตามรูปท่ี 1) หรือ อาจจะใชแ้วน่ขยาย  กลอ้งบอร์สโคป  ไฟเบอร์ออปติก หรือกลอ้งวิดีโอ   
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รูปที ่1 ระยะห่างและมุมตรวจสอบด้วยวธีิตรวจพนิิจ 

ท่ีมา: BS EN 970:1997 Page 3 
(ขอ้ 6.1.2) 

 

5.1.3  ตรวจสอบดว้ยสายตาภายใตแ้สงสวา่งอยา่งนอ้ย 350 ลกัซ์ แต่ท่ีแนะนาํคือ 500 ลกัซ์ 
5.1.4  การตรวจสอบด้วยสายตาในระยะท่ีห่างไกลในกรณีช้ินงานอยู่ไกลกับสายตาสามารถใช้

เคร่ืองช่วยในการตรวจสอบ เช่น กระจกเงา แวน่ขยาย กลอ้งขยาย บอร์สโคป เป็นตน้ 
5.1.5  ผูต้รวจสอบตอ้งทาํเคร่ืองหมาย ณ ตาํแหน่งท่ีพบส่ิงบกพร่อง และตอ้งระบุผูต้รวจสอบและเวลา

การตรวจสอบเป็นอยา่งนอ้ย เพื่อการบ่งช้ีและสอบกลบั  
5.1.6  การตรวจสอบรอยเช่ือมดว้ยวิธีพินิจสามารถกระทาํไดท้นัทีหลงัจากช้ินงานเช่ือมเยน็ตวัลงเท่ากบั

อุณหภูมิหอ้ง  ยกเวน้เหลก็ตามมาตรฐาน ASTM A514  ASTM A517 และ ASTM A709 เกรด 
100W และเหล็กมาตรฐานอ่ืนๆ ท่ีเทียบเท่า จะสามารถตรวจสอบรอยเช่ือมดว้ยวิธีพินิจได้
ภายหลงัจากเช่ือมสาํเร็จแลว้อยา่งนอ้ย 48 ชัว่โมง  

5.2  การตรวจสอบรอยเช่ือม แบ่งออกไดเ้ป็น 5 ระยะ ไดแ้ก่ การตรวจสอบก่อนการเช่ือม การตรวจสอบ
ระหว่างการเช่ือม การตรวจสอบภายหลงัการเช่ือม การตรวจสอบรอยเช่ือมซ่อม การตรวจสอบภายหลงั
การใชง้าน และการตรวจสอบเมื่อครบวาระ โดยมีรายละเอียดดงัน้ี 
5.2.1 การตรวจสอบก่อนการเช่ือม   ตอ้งตรวจสอบดงัต่อไปน้ี 

5.2.1.1  ขนาด รูปร่าง ระยะประกอบตามขอ้กาํหนดวิธีการเช่ือม 
5.2.1.2 ความตรงศูนยแ์ละตาํแหน่งของช้ินงานอา้งตามแบบงาน 
5.2.1.3 ความสะอาดตรงบริเวณรอยเช่ือม  

5.2.2  การตรวจสอบระหวา่งการเช่ือม ตอ้งตรวจสอบดงัต่อไปน้ี 
5.2.2.1 การทาํความสะอาดของรอยเช่ือมแต่ละแนวเช่ือม 

ผวิช้ินงาน ไม่นอ้ยกวา่ 150 มิลลิเมตร  

ช้ินงาน 

 

มุมตรวจสอบ 
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5.2.2.2 ความไม่ต่อเน่ืองของรอยเช่ือมแต่ละรอย เช่น รอยแตก หรือรูพรุน กรณีท่ีพบความไม่
ต่อเน่ืองจะตอ้งรายงานและแกไ้ขก่อนท่ีจะเช่ือมทบัแนวต่อไป 

5.2.2.3  บริเวณจุดต่อระหวา่งรอยเช่ือมและช้ินงานก่อนท่ีจะเช่ือมรอยต่อไป เช่น รูปร่าง  และการ
หลอมละลาย  

5.2.2.4  ความลึก รูปร่าง และผิวหนา้ของการเซาะร่อง อา้งตามรายละเอียดเฉพาะการเช่ือมหรือ
การเตรียมร่องรอยเช่ือมตอนแรก หรือให้มั่นใจว่าได้กาํจัดโลหะท่ีไม่ต้องการออก
หมดแลว้   

5.2.3  การตรวจสอบภายหลงัการเช่ือม   ตอ้งตรวจสอบดงัต่อไปน้ี 
5.2.3.1  การกาํจดัสแลก (Slag) บริเวณรอยเช่ือม 
5.2.3.2  การขดัผวิ (Grinding) และการตกแต่งรอยเช่ือม 
5.2.3.3  รอยบกพร่อง รูปร่างและขนาดของรอยเช่ือม  (ตามเกณฑก์ารยอมรับในตารางท่ี 1) 
5.2.3.4  ความยาวรอยเช่ือม  

 5.2.3.5  ภายหลงักรรมวิธีทางความร้อนหลงัการเช่ือม  
5.2.3.6 ปฏิบติัการตรวจสอบแบบไม่ทาํลาย (ถา้ตอ้งการ) 
5.2.3.7  เตรียมบนัทึกผลการตรวจสอบ  

5.2.4  การตรวจสอบรอยเช่ือมซ่อม  ตอ้งตรวจสอบดงัต่อไปน้ี 
5.2.4.1  การกาํจดัรอยบกพร่องออกก่อนการเช่ือมซ่อม 
5.2.4.2  ขนาดต่างๆ ตรงบริเวณท่ีเตรียมเช่ือมซ่อม เช่น ความลึก ความลาดเอียง ความหยาบผวิ 
5.2.4.3 ปฏิบติัการตรวจสอบแบบไม่ทาํลาย (ถา้ตอ้งการ) 

5.2.5 การตรวจสอบภายหลงัการใชง้าน และการตรวจสอบเมื่อครบวาระ ตอ้งตรวจสอบดงัต่อไปน้ี 
5.2.5.1  ตรวจสอบรอยเช่ือมและบริเวณรอบรอยเช่ือมวา่มีส่ิงบกพร่องต่างๆ หรือไม่ เช่น ขมุสนิม

รอยกดักร่อน 
5.2.5.2  รอยเช่ือมมีรอยร้าวเกิดข้ึนหรือไม่ 
5.2.5.3 ปฏิบติัการตรวจสอบแบบไม่ทาํลาย (ถา้ตอ้งการ) 
5.2.5.4  เตรียมบนัทึกผลการตรวจสอบ  

5.3 ใบสัง่เทคนิคการทาํงาน (Written Procedure) 
ใบสัง่เทคนิคการทาํงาน คือ วิธีการเตรียมการตรวจสอบโดยตอ้งระบุรายละเอียดอยา่งนอ้ยดงัต่อไปน้ี 
5.3.1 หมายเลข ช่ือใบสัง่เทคนิคการทาํงาน  ช่ือโครงการ เจา้ของโครงการ วนั-เดือน-ปีท่ีออกใบสั่งทาง

เทคนิค 
5.3.2 แบบหรือภาพสเกตแสดงรายละเอียด  รูปร่าง  พิกดัขนาดในการออกแบบรอยเช่ือม 
5.3.3 เคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใชส้าํหรับการตรวจพินิจ 
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5.3.4 สภาพของพื้นผวิท่ีจะตรวจสอบ 
5.3.5 แบบรายงานผลการตรวจสอบ 
5.3.6 ช่ือผูต้รวจสอบและช่ือผูท้าํรายงานผลการตรวจสอบ 

5.4  ระเบียบปฏิบติังาน (Work Procedure)  
ระเบียบปฏิบติังานคือ เอกสารท่ีอธิบายถึงระเบียบการปฏิบติังานตรวจสอบให้สอดคลอ้งกบัมาตรฐาน
และสญัญาของงาน   

6.  เกณฑ์การยอมรับ  
 เกณฑก์ารยอมรับรอยบกพร่องของรอยเช่ือม ใหเ้ป็นตามตารางท่ี 1 และรูปท่ี ผ2.1 ในภาคผนวก 2 

 
ตารางที ่1 เกณฑ์การยอมรับรอยบกพร่องของรอยเช่ือม1) 

 (ขอ้ 5.2.3.3, 6) 

ลาํดบั 
ประเภทของ 
รอยบกพร่อง 

คาํอธิบายรายละเอยีด เกณฑ์การยอมรับ 

1. รอยแตก (Crack) รอยแตกทุกชนิด ไม่อนุญาตใหมี้ 
2. รูพรุน (Porosity) 2.1. รอยเช่ือมรับภาระสถิตท่ีไม่ใช่รอยต่อท่อ 

ก. รอยเช่ือมต่อชน (Butt Joint) บากร่อง 
(Groove) หลอมลึกสมบูรณ์ (Full 
Penetration) ท่ีรับหน่วยแรงดึง  

ไม่อนุญาตใหมี้ 
 

ข.  รอยเช่ือมต่อชนแบบบากร่องแบบอ่ืน 
(นอกเหนือจาก ก.) และรอยเช่ือมมุม 
(Fillet) 

ผลรวมของรูพรุนท่ีตามองเห็นไดท่ี้มีเส้น
ผา่นศนูยก์ลางไม่นอ้ยกวา่ 1 มม. (1/32 น้ิว) 
ตอ้งไม่เกิน 
(1)  10 มม. (3/8 น้ิว) ต่อทุกความยาว 

รอยเช่ือม 25 มม. (1 น้ิว) และ 
(2)  20 มม. (3/4 น้ิว) ต่อทุกความยาวรอย

เช่ือม 300 มม. (12 น้ิว) 
หมายเหต:ุ  1) ให้พิจารณารูปท่ี ผ2.1 ในภาคผนวก 2 ประกอบการใช้ตาราง  
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ตารางที ่1 (ต่อ) เกณฑ์การยอมรับรอยบกพร่องของรอยเช่ือม1) 
(ขอ้ 5.2.3.3, 6) 

ลาํดบั 
ประเภทของ 
รอยบกพร่อง 

คาํอธิบายรายละเอยีด เกณฑ์การยอมรับ 

2. 
(ต่อ) 

รูพรุน (Porosity) 2.2. รอยเช่ือมรับภาระพลวตัท่ีไม่ใช่รอยต่อท่อ และกรณีรอยเช่ือมท่อ 

ก.  รอยเช่ือมต่อชนบากร่องหลอมลึก
สมบูรณ์ท่ีรับหน่วยแรงดึง 

ไม่อนุญาตใหมี้ 
 

ข.  รอยเช่ือมต่อชนบากร่องแบบอ่ืน 
(นอกเหนือจาก ก.) 

 

จาํนวนรูพรุนตอ้งไม่เกิน 1 ตาํแหน่งต่อ 
ทุกความยาวรอยเช่ือม 100 มม. (4 น้ิว) และ
ขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางรูพรุนตอ้งไม่เกิน 
2.5 มม. (3/32 น้ิว) 

ค. รอยเช่ือมมุม (Fillet) 

ค.1. รอยเช่ือมมุมทุกกรณี 
 

จาํนวนรูพรุนตอ้งไม่เกิน 1 ตาํแหน่งต่อทุก
ความยาวรอยเช่ือม 100 มม. (4 น้ิว) และ
ขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางรูพรุนตอ้งไม่เกิน 
2.5 มม. (3/32 น้ิว) 

ค.2  รอยเช่ือมมุมระหวา่งสติฟเฟนเนอร์
2) (Stiffener) กบัเอวของคาน (Web)  

ผลรวมของเส้นผา่นศนูยก์ลางรูพรุน 
ตอ้งไม่เกิน  
(1)  10 มม. (3/8 น้ิว) ต่อทุกความยาว 

รอยเช่ือม 25 มม. (1 น้ิว)  และ 
(2)   20 มม. (3/4 น้ิว) ต่อทุกความยาว 

รอยเช่ือม 300 มม. (12 น้ิว) 
3 หนา้ตดัจุด 

หยดุเช่ือม 
(Crater Cross 
Section) 

ทุกหนา้ตดัของจุดหยดุเช่ือมจะตอ้งเติมแนว
เช่ือมใหเ้ตม็ตามขนาดของรอยเช่ือมท่ีระบุ 
ยกเวน้รอยเช่ือมมุมแบบเวน้ระยะท่ีเช่ือมได้
ความยาวแลว้ (Intermittent Fillet Weld)  

ตามคาํอธิบายรายละเอียด 

หมายเหต:ุ  1) ให้พิจารณารูปท่ี ผ2.1 ในภาคผนวก 2 ประกอบการใช้ตาราง  
 2) สติฟเฟนเนอร์ (Stiffeners) หมายถึง แผ่นเหลก็เสริมกาํลังคานหรือเสาเหลก็ 
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ตารางที ่1 (ต่อ) เกณฑ์การยอมรับรอยบกพร่องของรอยเช่ือม 1) 
(ขอ้ 5.2.3.3, 5) 

ลาํดบั 
ประเภทของ 
รอยบกพร่อง 

คาํอธิบายรายละเอยีด เกณฑ์การยอมรับ 

4. รอยกดัแหวง่ 
(Undercut) 

4.1. รอยเช่ือมรับภาระสถิตท่ีไม่ใช่รอยต่อท่อ 

ก.  ความหนาโลหะงานนอ้ยกวา่ 25 มม.  
(1 น้ิว) 

(1)   ความลึกของรอยกดัแหวง่ 
ไม่เกิน 1 มม. (1/32 น้ิว) หรือ 

(2)   ความลึกรอยกัดแหว่งไม่เกิน 2 มม.
(1/16 น้ิว) และความยาวรอยเช่ือมท่ีมี
รอยกดัแหวง่ลึกรวมกนัไม่เกิน 50 มม. 
(2 น้ิว) ต่อความยาวรอยเช่ือม 300 มม. 
(12 น้ิว) 

ข.  ความหนาโลหะงานมากกวา่หรือ 
เท่ากบั 25 มม. (1 น้ิว) 

ความลึกของรอยกดัแหวง่ไม่เกิน 2 มม.
(1/16 น้ิว) ตลอดแนวเช่ือม 

4.2. รอยเช่ือมรับภาระพลวตัท่ีไม่ใช่รอยต่อท่อ และกรณีรอยเช่ือมท่อ 
ก.  กรณีโครงสร้างหลกั (Primary Members) 

ท่ีมีรอยเช่ือมรับหน่วยแรงดึง  
ความลึกของรอยกดัแหวง่ไม่เกิน 0.25 มม.  
(0.01 น้ิว) 

ข.  กรณีอ่ืนๆ นอกเหนือจาก ก. ความลึกของรอยกดัแหวง่ไม่เกิน 1 มม.  
(1/32 น้ิว) 

5. 
 

รอยเช่ือม 
ไม่ไดข้นาด 
(Undersized 
Weld) 
 

5.1.  รอยเช่ือมทุกกรณี รอยเช่ือมท่ีไม่ไดข้นาดรวมกนัตอ้งไม่เกิน
ร้อยละ 10 ของความยาวรอยเช่ือมทั้งหมด  

5.2  รอยเช่ือมมุม (Fillet Weld) ระหวา่งเอว 
(Web) กบัปีก (Flange) ของคาน
ประกอบ  

ไม่อนุญาตใหมี้รอยเช่ือมไม่ไดข้นาดบริเวณ
รอยเช่ือมท่ีปลายเป็นระยะสองเท่าของ 
ความกวา้งปีก 

5.3 รอยเช่ือมมุม (Fillet Weld) แบ่งตามขนาดรอยเช่ือมระบุ (Specified Nominal Size: L) 
ก.  L ≤  5 มม. (3/16 น้ิว) ขนาดรอยเช่ือมเลก็กวา่ขนาดรอยเช่ือมระบุ 

ไม่เกิน 2 มม. (1/16 น้ิว) 

ข.  L = 6 มม. (1/4 น้ิว) ขนาดรอยเช่ือมเลก็กวา่ขนาดรอยเช่ือมระบุ 
ไม่เกิน 2.5 มม. (3/32 น้ิว) 

ค. L ≥ 8 มม. (5/16 น้ิว) ขนาดรอยเช่ือมเลก็กวา่ขนาดรอยเช่ือมระบุ 
ไม่เกิน 3 มม. (1/8 น้ิว) 

หมายเหต:ุ  1) ให้พิจารณารูปท่ี ผ2.1 ในภาคผนวก 2 ประกอบการใช้ตาราง  
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ตารางที ่1 (ต่อ) เกณฑ์การยอมรับรอยบกพร่องของรอยเช่ือม1) 
(ขอ้ 5.2.3.3, 6) 

ลาํดบั 
ประเภทของ 
รอยบกพร่อง 

คาํอธิบายรายละเอยีด เกณฑ์การยอมรับ 

6. รอยนูน 
(Convexity) 

สาํหรับรอยเช่ือมมุม (Fillet Weld) แบ่งตามความกวา้งของขารอยเช่ือม (Width of Weld 
Face: W) 
ก. W ≤  8 มม. (W ≤5/16 น้ิว) ระยะนูนไม่เกิน 2 มม. (1/16 น้ิว) 
ข. 8 < W < 25 มม. (5/16 < W < 1 น้ิว) ระยะนูนไม่เกิน 3 มม. (1/8 น้ิว) 
ค. W ≥ 25 มม. (W ≥ 1 น้ิว) ระยะนูนไม่เกิน 5 มม. (3/16 น้ิว) 

7. รอยเกย (Overlap) สาํหรับรอยเช่ือมมุมและรอยเช่ือมชน 
แบบบากร่อง 

ไม่อนุญาตใหมี้ 

8. หลอมละลาย 
ไม่สมบูรณ์ 
(Incomplete 
Fusion) 

สาํหรับรอยเช่ือมมุม ไม่อนุญาตใหมี้ 

9. โลหะเช่ือม
ส่วนเกิน 
(Reinforcement) 

โลหะเช่ือมส่วนเกินทั้งกรณีโลหะงานความ
หนาเท่ากนัและโลหะงานความหนาต่างกนั 

ความสูงของโลหะเช่ือมส่วนเกินไม่เกิน  
3 มม. (1/8 น้ิว) 

10. รอยเช่ือมไม่เตม็ 
(Underfill) 

รอยเช่ือมไม่เตม็สาํหรับการเช่ือมต่อชน 
แบบบากร่อง 

ไม่อนุญาตใหมี้ 

11. 
 
 

ความเรียบของ 
ผวิรอยเช่ือม 
(Flush Surface) 
 
 

สาํหรับรอยเช่ือมแบบต่อชนบากร่อง การขดัผิวรอยเช่ือมใหเ้รียบเสมอโลหะงาน  
ตอ้งมีเง่ือนไขดงัน้ี 

ก.  ความหนารอยเช่ือมภายหลงัการขดัผิว
และความหนาของโลหะงานภายหลัง 
การขดัผวิ 

มีค่านอ้ยกว่าความหนาของโลหะงานที่บาง
กว่าไม่เกินร้อยละ 5 และไม่เกิน 1 มม.  
(1/32 น้ิว) 

ข.  ความสูงของโลหะเช่ือมส่วนเกิน 
(Reinforcement)  

ไม่เกิน 1 มม. (1/32 น้ิว)  ยกเวน้กรณีเป็น
หน้าสัมผสัหรือรอยต่อตอ้งทาํผิวรอยเช่ือม
ใหเ้รียบเสมอกบัผวิโลหะงาน 

หมายเหต:ุ  1) ให้พิจารณารูปท่ี ผ2.1 ในภาคผนวก 2 ประกอบการใช้ตาราง  
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ตารางที ่1 (ต่อ) เกณฑ์การยอมรับรอยบกพร่องของรอยเช่ือม1) 
(ขอ้ 5.2.3.3, 6) 

ลาํดบั 
ประเภทของ 
รอยบกพร่อง 

คาํอธิบายรายละเอยีด เกณฑ์การยอมรับ 

12. การแต่งผิวรอย
เช่ือม (Surface 
Finishing)  

ในกรณีท่ีกําหนดให้ต้องแต่งผิวรอยเช่ือม สามารถดําเนินการด้วยการสกัดผิวหรือ  
การเซาะร่อง และตามดว้ยการขดัผิว (Grinding) ทั้งน้ีตอ้งมีความหยาบของผิวไม่เกิน  
6.3 ไมครอน (0.0063 มิลลิเมตร หรือ 125 มิลลิน้ิว) และตอ้งขดัผวิในทิศทางท่ีกาํหนดดงัน้ี 
ก. ขดัผวิในทิศทางขนานกบัหน่วยแรงหลกั 
(Primary Stress) 

ความหยาบอยูใ่นช่วง 3.2 ถึง 6.3ไมครอน 
(0.0032 ถึง 0.0063 มม.หรือ 125 ถึง 250 
มิลลิน้ิว) 

ข. ขดัผิวในทิศทางใดกไ็ด ้ ความหยาบนอ้ยกวา่ 3.2 ไมครอน (0.0032 
มม. หรือ 125 มิลลิน้ิว) 

หมายเหต:ุ  1) ให้พิจารณารูปท่ี ผ2.1 ในภาคผนวก 2 ประกอบการใช้ตาราง  

 
7.  บันทกึผลและรายงานผลการตรวจสอบ 
7.1  ผูต้รวจสอบตอ้งทาํเคร่ืองหมายดว้ยปากกาสีท่ีไม่ละลายนํ้ า เห็นไดช้ดัเจน และทนความร้อนลงบนพื้น

ผวิช้ินงานในตาํแหน่งท่ีตรวจสอบพบรอยบกพร่องเพื่อความสะดวกในการซ่อม การบ่งช้ี และการสอบ
กลบั โดยตอ้งระบุผูต้รวจสอบ และเวลาการตรวจสอบเป็นอยา่งนอ้ย 

7.2  ผูต้รวจสอบตอ้งบนัทึกผลและทาํรายงานการตรวจสอบโดยมีรายละเอียดอย่างน้อยเป็นตามตวัอย่าง
แบบฟอร์มรายงาน บฟ.มยผ. 1561  ในภาคผนวก 1) 

8.  เอกสารอ้างองิ 
8.1  มาตรฐาน American Society of Mechanical Engineers ASME Boiler And Pressure Vessel Code, 

Section V, An International Code, Non Destructive Examination, July 1, 2004 Edition, Printed in the 
United States of America. 

8.2 มาตรฐาน American Welding Society AWS D1.1/D1.1M:2006:  Structural Welding Code – Steel, An 
American National Standard, Printed in the United States of America, Reprinted March 2006. 

8.3  มาตรฐาน British Standard BS EN 970-1997:  Non Destructive Examination of Fusion Welds-Visual 
Examination. 
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ภาคผนวก 1  ตัวอย่างแบบฟอร์มรายงานผลการตรวจสอบรอยเช่ือมโครงเหลก็รูปพรรณด้วยวธีิตรวจพนิิจ 
ตวัอยา่งแบบฟอร์ม บฟ.มยผ. 1561 สาํหรับการรายงานผลการตรวจสอบรอยเช่ือมโครงเหลก็รูปพรรณดว้ย
วิธีตรวจพนิิจ  

 
     
(หน่วยงานท่ีตรวจสอบ) 

รายงานการตรวจสอบรอยเช่ือมโครงเหลก็รูปพรรณ 
ด้วยวธีิตรวจพนิิจ 

บฟ.มยผ.1561 

รายงานเลขท่ี........................................................ หนา้……….. 
 ……….  วนัท่ีตรวจสอบ ………………………..……….. 

 ช่ือโครงการ :       ทะเบียนตรวจสอบ:   
สถานท่ีก่อสร้าง :    ผูรั้บจา้ง : 
เกณฑก์ารยอมรับอ่ืนๆ ท่ีใชร่้วม : 
เง่ือนไขการตรวจสอบ:     � ตา                   � แวน่ขยาย  กาํลงัขยาย……….….เท่า        � อ่ืนๆ ................................... 
สภาวะการตรวจสอบ:      � สร้างใหม่        � การซ่อม       �  ระหวา่งใชง้าน    
สภาพผิวท่ีตรวจสอบ:       � รอยเช่ือม        � บริเวณท่ีไดรั้บผลกระทบจากความร้อน    �  อ่ืนๆ .............................    
วธีิการเตรียมผวิงาน:         � ผวิรอยเช่ือม   � ขดั/ปัดดว้ยแปรง   � ขดัดว้ยเคร่ืองขดั     � พน่ทราย � อ่ืนๆ ...............    

  รูปภาพหรือภาพสเกต �  มี (ตามเอกสารแนบ)    � ไม่มี  

ตาํแหน่ง/รหัสช้ินงาน ความไม่ต่อเน่ือง ขนาด/จํานวน ยอมรับ ไม่ยอมรับ 
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     
     

ผลการตดัสิน: �   สอดคลอ้งกบัมาตรฐาน    � ไม่สอดคลอ้งกบัมาตรฐาน   � หมายเหตุ (ระบุ).......................................... 
 ผู้ปฏิบัตงิาน ผู้ตรวจสอบ ผู้อนุมตัิ 

ช่ือ-สกลุ (ลายเซ็นต์)    

ช่ือ-สกลุ (ตวับรรจง)    

วนัที่    
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ภาคผนวก 2  เกณฑ์การพจิารณาการยอมรับรอยบกพร่องของรอยเช่ือม 

รูปที ่ผ2.1 เกณฑ์การพจิารณาการยอมรับความไม่ต่อเน่ืองของรอยเช่ือม 
ตามมาตรฐาน AWS D1.1/D1.1M:2006 –Figure 5.4 

(ขอ้ 7, ตารางท่ี 1) 
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ตารางที ่ผ2.1  ขนาดรอยนูน (Convexity) ทีย่อมให้ 
สําหรับความกว้างของรอยเช่ือมขนาดต่างๆ 

(รูปท่ี ผ2.1) 

ความกว้างของผวิหน้ารอยเช่ือม (W) 1) รอยนูนสูงสุด  (Convexity: C) 

W ≤ 8 มม. (W ≤ 5/16 น้ิว) 2 มม. (1/16 น้ิว) 

8 มม. < W < 25 มม. (5/16 น้ิว < W < 1 น้ิว) 3 มม. (1/8 น้ิว) 

W ≥ 8 มม. (W ≥ 1 น้ิว) 5 มม. (3/16 น้ิว) 

หมายเหตุ:  1) ความกว้างของผิวหน้ารอยเช่ือม หรือ ความกว้างของแนวเช่ือมแต่ละแนว 
 



 

หน้า 14      มยผ. 1561-51: มาตรฐานการตรวจสอบรอยเช่ือมโครงเหลก็รูปพรรณด้วยวิธีการทดสอบแบบไม่ทาํลาย 

 



มยผ. 1562-51:  มาตรฐานการตรวจสอบรอยเช่ือมโครงเหลก็รูปพรรณด้วยวิธีการทดสอบแบบไม่ทาํลาย หน้า 15 

มยผ. 1562-51 
มาตรฐานการตรวจสอบรอยเช่ือมโครงเหลก็รูปพรรณ 

ด้วยวธีิการทดสอบด้วยคลืน่เสียงความถีสู่ง 
(Standard Method for Weldment Examination in Steel Structure  

with Ultrasonic Testing) 
 
1.  ขอบข่าย 
1.1 มาตรฐานวิธีการตรวจสอบน้ีใช้สําหรับทดสอบรอยเช่ือมของโครงเหล็กรูปพรรณโดยใช้คล่ืนเสียง

ความถ่ีสูง สาํหรับงานเช่ือมรอยต่อชน (Butt Weld) ช้ินงานท่ีมีความหนาระหวา่ง 8 ถึง 200 มิลลิเมตร ซ่ึง
กาํหนดตามมาตรฐานต่อไปน้ี และกาํหนดไม่ให้ใชส้ําหรับการตรวจสอบช้ินงานท่อเช่ือมต่อกนัดว้ย
รอยต่อบาก (Groove Weld) งานรูปตวัที รูปตวัวาย หรือรูปตวัเค    

1.2 วตัถุประสงคข์องการทดสอบเพื่อหารอยบกพร่องใดๆท่ีอยูใ่นรอยเช่ือมและส่วนท่ีไดรั้บผลกระทบจาก
ความร้อน ซ่ึงมีผลต่อความแขง็แรงของโครงสร้างเหล็ก ทั้งรอยบกพร่องท่ีเกิดข้ึนในระหว่างการเช่ือม
สร้าง การเช่ือมซ่อม การเกิดข้ึนโดยสาเหตุจากการใชง้าน การตรวจสอบเม่ือครบวาระ 

1.3 มาตรฐานน้ีระบุเกณฑ์ท่ีใชใ้นการตดัสินการยอมรับหรือไม่ยอมรับรอยบกพร่องของรอยเช่ือมไวเ้ป็น
บรรทดัฐานในการประเมินรอยเช่ือม  ขอ้กาํหนดในกระบวนการตรวจสอบรอยเช่ือมดว้ยวิธีการทดสอบ
ดว้ยคล่ืนเสียงความถ่ีสูง 

1.4  มาตรฐานน้ีจะใชภ้ายใตเ้ง่ือนไขดงัต่อไปน้ี  
1.4.1 เหลก็โครงสร้างท่ีระบุค่าหน่วยแรงดึงคลากขั้นตํ่าไม่เกินกว่า 690 เมกาปาสกาล (7,036  กิโลกรัม

แรงต่อตารางเซนติเมตร) 
1.4.2 เหลก็โครงสร้างตอ้งมีความหนาอยูใ่นช่วง 8 ถึง 200 มิลลิเมตร 
1.4.3  มาตรฐานน้ีใชห้น่วย SI (International System Units) เป็นหลกัและมีหน่วยเมตริกกาํกบัในวงเลบ็

ต่อทา้ย โดยการแปลงหน่วยของแรงใช ้1 กิโลกรัมแรงเท่ากบั 9.806 นิวตนั 
2.  นิยาม 
“การกวาดส่งคลื่น (Scanning)” หมายถึง การกวาดหัวทดสอบของเคร่ืองมืออลัตราโซนิกบนผิวโลหะงาน
หรือผวิรอยเช่ือมเพื่อทดสอบรอยเช่ือม 
“การเช่ือม (Weld)” หมายถึง การประสานใหช้ิ้นส่วนโลหะหลอมรวมเป็นเน้ือเดียวกนับริเวณรอยต่อช้ินงาน
ท่ีตอ้งการใหป้ระสานติดกนั 
“การทดสอบรอยเช่ือมด้วยคลื่นเสียงความถี่สูงหรือคลืน่อลัตราโซนิก” หมายถึง การทดสอบรอยเช่ือมดว้ย
วิธีการแบบไม่ทาํลายโดยการใชค้ล่ืนเสียงความถ่ีสูงตั้งแต่ 1 ถึง 6 เมกะเฮิรตซ์ ส่งเขา้ไปในรอยเช่ือม แลว้



หน้า 16      มยผ. 1562-51:  มาตรฐานการตรวจสอบรอยเช่ือมโครงเหลก็รูปพรรณด้วยวิธีการทดสอบแบบไม่ทาํลาย 

ตรวจจบัคล่ืนท่ีสะทอ้นกลบัจากรอยบกพร่อง เวลาท่ีใชใ้นการสะทอ้นกลบัและความแรงของคลื่นสะทอ้นจะ
ใชเ้พื่อประเมินตาํแหน่งและขนาดของรอยบกพร่องได ้
“การลดทอน (Attenuation)” หมายถึง  การสูญเสียพลงังานคล่ืนเสียงซ่ึงเกิดข้ึนระหว่างจุดสองจุดท่ีคล่ืน
เสียงเดินทางผ่าน  โดยการสูญเสียพลงังานอาจเกิดเน่ืองจากการดูดซับพลงังาน หรือ การสะทอ้น เป็นตน้ 
(สาํหรับการทดสอบตามมาตรฐานน้ี ใชว้ิธีการส่ง-การสะทอ้นคล่ืนเฉือน (Shear Wave) ซ่ึงมีอตัราการ
ลดทอนของคล่ืนเสียงประมาณ 2 เดซิเบลต่อระยะทางเดินคล่ืน 25 มิลลิเมตรภายหลงัผา่นช่วง 25 มิลลิเมตร
แรกแลว้) 
 “เกณฑ์การยอมรับ (Acceptance Criteria)” หมายถึง  ค่าการยอมรับของรอยบกพร่องซ่ึงจะเป็นไปตาม
มาตรฐานน้ีกาํหนด 
“แกนอ้างอิง (Horizontal Reference Line)” หมายถึง  เส้นอา้งอิงแนวราบใกลก้บัแนวศูนยก์ลางของจอ
แสดงภาพของเคร่ืองมืออลัตราโซนิก ซ่ึงใชใ้นการปรับตั้งเพื่ออ่านค่าแอมปลิจูดของสญัญาณคล่ืนสะทอ้น  
“ความไม่ต่อเน่ือง (Discontinuity)”  หมายถึง  ส่ิงผดิปกติใดๆ ท่ีเกิดข้ึนกบัรอยเช่ือมหรือบริเวณรอบๆ รอย
เช่ือม  ซ่ึงอาจจะยอมรับไดห้รือไม่ข้ึนอยูก่บัเกณฑก์ารตดัสิน 
“โครงสร้างเหลก็ (Steel Structure)”  หมายถึง โครงสร้างท่ีประกอบจากเหลก็รูปพรรณท่ีมีภาคตดักลวงหรือ
ตนั  ท่อ ท่ีมีค่าหน่วยแรงคลากไม่เกิน 690 เมกาปาสกาล (7036 กิโลกรัมแรงต่อตารางเซนติเมตร) และมีความ
หนาในทุกส่วนภาคตดัอยูใ่นช่วง 8 ถึง 200  มิลลิเมตร   
“เดซิเบล (dB)” หมายถึง  ค่าลอการิทึมของอตัราส่วนระหว่างแอมปลิจูด หรือความเขม้ของพลงังานคล่ืน
เสียงสองค่า 
“ตัวสะท้อนอ้างอิง (Reference Reflector)” หมายถึง ตวัสะทอ้นคล่ืนท่ีทราบขนาดในแท่งปรับเทียบ
มาตรฐาน  
“แท่งปรับเทียบมาตรฐาน (UT Reference Blocks)” หมายถึง ช้ินงานมาตรฐานซ่ึงมีคุณสมบติัเป็นไปตาม
มาตรฐานของสถาบนังานเช่ือมนานาชาติ (IIW) หรือเทียบเท่าตามมาตรฐาน AWS D1.1/D1.1M:2006 ใชเ้พื่อ
ปรับตั้งเคร่ืองอลัตราโซนิกก่อนทดสอบ  
 “บริเวณที่ได้รับผลกระทบจากความร้อน (Heat Affected Zone)”  หมายถึง บริเวณขา้งรอยเช่ือมท่ีไดรั้บ
ผลกระทบจากความร้อนของรอยเช่ือมจากการนาํความร้อน อาจทาํให้โครงสร้างและคุณสมบติัของวสัดุท่ี
เช่ือมตรงบริเวณนั้นเปล่ียนแปลง 
“ใบรายงานการตรวจสอบ (Inspection Report)” หมายถึง ใบแสดงรายละเอียดของการทดสอบพร้อมดว้ย
ผลการทดสอบ 
“ใบส่ังเทคนิคการทํางาน (Written Procedure)” หมายถึง เอกสารท่ีระบุวิธีการทดสอบท่ีกาํหนดข้ึนเฉพาะ
โครงสร้าง หรือ เฉพาะรอยเช่ือมต่อใดในโครงสร้างท่ีกาํหนด  ซ่ึงตอ้งระบุรายละเอียดครบถว้นตามท่ี
มาตรฐานน้ีกาํหนด 
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“ผู้ตรวจสอบ (Operator)” หมายถึง ผูท้าํการตรวจสอบรอยเช่ือมโครงเหล็กรูปพรรณดว้ยวิธีการทดสอบ
ดว้ยคล่ืนเสียงความถ่ีสูง 
“รอยเช่ือม (Weld Bead)”  หมายถึง รอยต่อท่ีเกิดจากการเช่ือม 
“รอยบกพร่อง (Defect)” หมายถึง การเกิดรอยแยกหรือโพรงช่องว่างในรอยเช่ือม ทาํให้เน้ือโลหะไม่
ต่อเน่ืองถึงกนั และมีขนาดเกินกว่าท่ีจะยอมรับไดต้ามท่ีกาํหนดในมาตรฐานน้ี ไม่รวมถึงรอยบกพร่องทาง
โลหะวิทยาและรอยบกพร่องทางมิติ 
“รอยบ่งช้ี (Indication)” หมายถึง ส่ิงท่ีแสดงออกให้เห็นบนเคร่ืองแสดงผล ส่ิงนั้นอาจจะเกิดจากรอย
บกพร่องหรือไม่ก็ได ้ถา้เป็นรอยบ่งช้ีจริงจะเกิดจากรอยบกพร่อง แต่รอยบ่งช้ีแปลกปลอม (False indication) 
จะเกิดข้ึนจากสาเหตุอ่ืน ๆ สาํหรับการทดสอบดว้ยวิธีน้ี จะหมายถึง รูปคล่ืน (Peak หรือ Echo) ท่ีสะทอ้น
กลบั 
“ระดับของรอยบ่งช้ี (Indication Rating)” หมายถึง ค่าแอมปลิจูดเป็นเดซิเบลเทียบกบัแกนอา้งอิงศูนย์
ภายหลงัการปรับแกส้ัญญาณตามระดบัอา้งอิงและอตัราการลดทอน โดยมีเกณฑก์ารยอมรับตามตารางท่ี 2 
และตารางท่ี 4 
“ระดับแสดงผล (Indication Level)” หมายถึง  ค่าแอมปลิจูดของรอยบ่งช้ีท่ีอ่านค่าไดจ้ากการปรับขยายหรือ
ปรับลดสญัญาณเทียบกบัระดบัอา้งอิง 
“ระดับอ้างอิง (Reference Level)” หมายถึง แกนอา้งอิงแนวราบ (Horizontal Reference-Line Height 
Indication) ซ่ึงใชเ้พื่อเป็นระดบัอา้งอิงในการประเมินระดบัของความบกพร่อง  ระดบัอา้งอิงจะประเมินได้
จากค่าแอมปลิจูดหน่วยเป็นเดซิเบล ซ่ึงมาจากการทดสอบจากตวัสะทอ้นอา้งอิงของแท่งปรับเทียบมาตรฐาน  
“ระดับอ้างอิงศูนย์ (Zero Reference Level)” หมายถึง ระดบัอา้งอิงท่ีใชใ้นการประเมินระดบัของความ
บกพร่องของสญัญาณท่ีปรับแกค้่าตามระดบัอา้งอิง 
“ระเบียบปฏิบัติงาน (Work Procedure)” หมายถึงวิธีการทาํการทดสอบ ซ่ึงระบุผูท้ดสอบ วสัดุท่ีทดสอบ 
ตาํแหน่งทดสอบ และเวลาทดสอบเป็นอยา่งนอ้ย 
“ระยะทางเดินของคลืน่เสียง (Sound Path Distance)” หมายถึง ระยะทางจากจุดสัมผสัระหว่างหวัทดสอบ
และโลหะงาน ถึงตวัสะทอ้นคล่ืนโดยวดัในแนวเสน้ก่ึงกลางของคล่ืนเสียง 
“โลหะงาน (Base Metal)”  หมายถึง  โลหะซ่ึงเป็นส่วนของโครงสร้าง 
“เส้นทางคลื่น (Leg)”  หมายถึง เส้นทางท่ีคล่ืนอลัตราโซนิกเคล่ือนท่ีผา่นก่อนท่ีจะสะทอ้นกลบัท่ีพื้นผิว
ดา้นหลงัของโลหะงานท่ีทดสอบ ดงัรูปท่ี 1 
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รูปที ่1 เส้นทางคลืน่ (Leg) 

ท่ีมา: AWS D1.1/D1.1M: 2006 Annex K, Page 32 
(ขอ้ 2) 

“แอมปลจูิด (Amplitude)” หมายถึง ความสูงของสัญญาณท่ีปรากฎขึ้นบนจอภาพแบบ A-Scan โดยวดัจาก
ฐานถึงจุดสูงสุดของสญัญาณ (Peak) ของสญัญาณท่ีปรับขยายแลว้ (A-Scan Rectified Presentation) 
 3.  ใบส่ังเทคนิคการทาํงาน (Written Procedure) 
ใบสั่งเทคนิคการทาํงาน คือ วิธีการเตรียมการทดสอบซ่ึงจดัเตรียม ให้ถูกตอ้งตามหลกัการทางเทคนิคการ
ทดสอบ โลหะวิทยา และรูปร่างของรอยเช่ือม เม่ือทาํตามใบสั่งเทคนิคการทาํงานน้ีแลว้จะตอ้งสามารถ
ทดสอบหารอยบกพร่องใหพ้บ โดยตอ้งระบุรายละเอียดอยา่งนอ้ยดงัต่อไปน้ี 
3.1  หมายเลขและช่ือใบสัง่เทคนิคการทาํงาน ช่ือโครงการ และเจา้ของงาน 
3.2 ลกัษณะของรอยเช่ือม และชนิดของวสัดุ 
3.3 พื้นผวิท่ีจะวางหวัทดสอบ (Probe) แลว้ทาํการทดสอบ 
3.4  สภาพของพื้นผวิท่ีจะทาํการทดสอบ 
3.5  ชนิดของสารส่งผา่นคล่ืน (Couplant) 
3.6 เทคนิคท่ีใช้ ได้แก่  ใช้หัวทดสอบแบบตรง  หรือแบบมุม  เป็นการทดสอบแบบสัมผัสหรือจุ่ม                    

ช้ินงานใตน้ํ้ า 
3.7 มุม และชนิดของคล่ืนท่ีเขา้ไปในเน้ือวสัดุท่ีทาํการทดสอบ 
3.8  แบบ รุ่น ความถ่ี และขนาดของหวัทดสอบ 
3.9 อุปกรณ์ประกอบหวัทดสอบ เช่น ล่ิม แผน่รอง เพื่อช่วยปรับมุมและกนัการสึกหรอ 
3.10 เคร่ืองทดสอบไดแ้ก่ แบบ รุ่น ผูผ้ลิต 
3.11 แท่งปรับเทียบมาตรฐาน  
3.12 ทิศทาง ขอบเขต และวิธีการเคล่ือนท่ีหวัทดสอบ  
3.13 ขอ้มูลท่ีตอ้งบนัทึกในระหวา่งการทดสอบ และวิธีการบนัทึกเป็นแบบดว้ยมือหรือดว้ยเคร่ืองอตัโนมติั 

LEG I LEG II

หวัทดสอบ 

โลหะงาน 
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3.14 สัญญาณช่วยเตือนระหว่างการทดสอบเมื่อพบรอยบกพร่องเคร่ืองบนัทึกผลการทดสอบหรือทั้งสอง 
อยา่ง (ถา้ตอ้งการ) 

3.15 กลไกช่วยการเคล่ือนท่ีหวัทดสอบ (ถา้ตอ้งการ) 
3.16 การทาํความสะอาดผวิงานขั้นสุดทา้ย เม่ือทดสอบเสร็จ (ถา้ตอ้งการ) 
3.17 แบบของรายงานผลการทดสอบ 
3.18 ช่ือผูต้รวจสอบและช่ือผูท้าํรายงานผลการตรวจสอบ  
4.  เคร่ืองมือทดสอบ 
4.1  เคร่ืองทดสอบคล่ืนเสียงอลัตราโซนิก ท่ีใชใ้นการทดสอบตอ้งใชแ้บบส่งคล่ืน-สะทอ้นคล่ืน (Pulse Echo 

Ultrasonic Instrument) พร้อมทั้งแสดงผลบนจอภาพแบบ A-Scan ในยา่นความถ่ี 1 ถึง 6 เมกะเฮิรตซ์ 
4.2  หัวทดสอบแบบตรงหรือแบบคล่ืนตามยาว (Straight-Beam Search Unit หรือ Longitudinal Wave 

Search Unit)  ตอ้งมีขอบเขตหวงัผลอยูใ่นช่วง 323 ถึง 645 ตารางมิลลิเมตร หวัทดสอบตอ้งมีรูปร่างกลม
หรือส่ีเหล่ียมจตุัรัส ความถ่ีของหวัทดสอบอยูใ่นช่วง 2 ถึง 4 เมกะเฮิรตซ์ หวัทดสอบตอ้งสามารถจาํแนก
คล่ืนเสียงสะทอ้นจากสามตาํแหน่งได ้ดงัท่ีอธิบายไวใ้นขอ้ 2.3 ในภาคผนวก 2  

4.3  หัวทดสอบแบบมุม (Angle-Beam Search Unit) ประกอบดว้ยหัวส่งคล่ืนเสียงและล่ิมท่ีเป็นมุม ซ่ึง
ประกอบเป็นสองส่วนแยกออกจากกนั หรือประกอบเป็นชุดเดียวกนั และตอ้งมีคุณสมบติัดงัน้ี 
4.3.1 ความถ่ีของหวัทดสอบอยูใ่นช่วงระหวา่ง 2 ถึง 4 เมกะเฮิรตซ์ 
4.3.2 ผลึกของหัวทดสอบตอ้งมีรูปร่างเป็นส่ีเหล่ียมจตุัรัส หรือส่ีเหล่ียมผืนผา้ ขนาดความกวา้งเร่ิมตน้

จากขนาด 15 ถึง 25 มิลลิเมตร (5/8 ถึง 13/16 น้ิว)และขนาดความสูงเร่ิมตน้จากขนาด 15 ถึง 20 
มิลลิเมตร (5/8 ถึง 1 น้ิว) ดงัรูปท่ี 3 ในภาคผนวก 2 

4.3.3  หวัทดสอบ ตอ้งสร้างลาํคล่ืนเสียงในวสัดุช้ินงานท่ีทาํการตรวจสอบภายในขอบเขต ±2 องศา จาก
ค่ามุมปกติ  คือ 70 องศา 60 องศา และ 45 องศา ตามรายละเอียดการสอบเทียบมุมทดสอบในขอ้ 
3.2 ในภาคผนวก 2 

4.3.4  หัวทดสอบทุกหัวตอ้งมีเคร่ืองหมายแสดงความถี่ของหัวทดสอบ มุมส่งคล่ืน และจุดส่งคล่ืน การ
กาํหนดตาํแหน่งจุดส่งคล่ืน ใหต้รวจสอบตามขอ้ 3.1 ในภาคผนวก 2 

4.3.5  ระยะของหัวทดสอบวดัจากด้านหน้าของหัวทดสอบถึงเส้นขีดแสดงจุดส่งคล่ืนต้องไม่เกิน  
25.4 มิลลิเมตร การทดสอบคุณสมบติัดงักล่าว กาํหนดให้ใชแ้ท่งปรับเทียบมาตรฐานดงัรูปท่ี 4 
ภาคผนวก 2 

5.  การปรับตั้งเคร่ือง 
5.1  ให้ผูท้ดสอบปรับตั้งระดบัความไว และระยะทางตามแนวการกวาดส่งคล่ืน ก่อนการทดสอบ และท่ี

ตาํแหน่งทดสอบแนวเช่ือมแต่ละแห่ง 
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5.2 ใหป้รับตั้งซํ้ าเม่ือมีการเปล่ียนผูท้ดสอบ หรือ ทดสอบต่อเน่ืองเกิน 30 นาที หรือเม่ือวงจรไฟฟ้าไดรั้บการ
รบกวนเน่ืองจากสาเหตุต่าง ๆ ดงัน้ี 
5.2.1 การเปล่ียนหวัทดสอบ 
5.2.2 การเปล่ียนแบตเตอร่ี 
5.2.3 การเปล่ียนแปลงของแรงดนัไฟฟ้า 
5.2.4 การเปล่ียนสายเคเบิล 
5.2.5 การปิดเคร่ืองทดสอบ  

5.3  การปรับตั้งหวัทดสอบแบบตรงสาํหรับโลหะงาน  
5.3.1 ใหป้รับตั้งเคร่ืองมือโดยกวาดหวัทดสอบบนผวิดา้น A ของโลหะงาน และใหป้รับตั้งเคร่ืองมือตาม

ขอ้ 5.3.2 และ 5.3.3 
5.3.2  ระยะการกวาดส่งคล่ืน  ตอ้งปรับตั้งเคร่ืองใหจ้อแสดงภาพแสดงระยะทางการกวาดส่งคล่ืนไม่นอ้ย

กวา่สองเท่าของความหนาของโลหะงาน 
5.3.3 การปรับตั้งระดบัความไวของการตรวจสอบ ตอ้งปรับตั้งเคร่ืองทดสอบบนโลหะงาน ณ ตาํแหน่ง

ท่ีไม่พบรอยบกพร่องใดๆ  และปรับตั้งให้คล่ืนสะทอ้นจากผิวดา้นหลงัของโลหะงานมีความสูง
ระหวา่งร้อยละ 50 ถึง 75 ของขนาดความสูงของจอแสดงภาพ 

5.4  การปรับตั้งหวัทดสอบแบบมุม เพื่อการตรวจสอบตอ้งปฏิบติัดงัน้ี 
5.4.1 ระยะกวาดส่งคล่ืนตามแนวราบ  

(1) ใหป้รับตั้งระยะกวาดส่งคล่ืนโดยปรับเทียบระยะการกวาดส่งคล่ืนกบัแท่งปรับเทียบมาตรฐาน 
(ดงัรูปท่ี ผ2.1 และ รูปท่ี ผ2.2 ใน ภาคผนวก 2)  

(2) ปรับตั้งโดยใชส้เกลของจอแสดงภาพขนาด 125 มิลลิเมตร หรือ 250 มิลลิเมตร ทั้งน้ีข้ึนกบั
ระยะทางท่ีปรับเทียบ  ในกรณีท่ีลกัษณะรอยต่อหรือความหนาโลหะงานเป็นอุปสรรคต่อการ
ตรวจสอบงานเช่ือมตลอดแนวเม่ือปรับตั้งตามสเกลขา้งตน้ อาจปรับตั้งสเกลของจอแสดงภาพ
ให้เป็น 400 มิลลิเมตร หรือ 500 มิลลิเมตรได้ตามความจาํเป็น  การปรับเทียบการอ่านค่า
ระยะทางของเคร่ืองมือใหเ้ป็นไปตาม ขอ้ 3.3 ในภาคผนวก 2  
หมายเหตุ:    ตาํแหน่งตามแกนราบของจอแสดงภาพ อ้างอิงจากตาํแหน่งทางด้านซ้ายของ
จอภาพซ่ึงเป็นจุดตัดระหว่างสัญญาณและแกนราบ 

5.4.2  การปรับตั้งระดบัอา้งอิงศูนย ์(Zero Reference Level) 
การปรับตั้งระดบัอา้งอิงศูนยซ่ึ์งใชเ้พื่อการประเมินขนาดของรอยบกพร่อง (อกัษร b ในแบบฟอร์ม
รายงานผลตรวจสอบดว้ยคล่ืนเสียงอลัตราโซนิก บฟ.มยผ. 1562 ในภาคผนวก 1) สามารถปฏิบติั
โดยปรับตั้ งปุ่มปรับละเอียดของเคร่ืองอลัตราโซนิกซ่ึงมีคุณสมบติัตามขอ้ 4  ให้ขยายขนาด
สญัญาณมากท่ีสุดในจอแสดงภาพ  และปรับตั้งค่าระดบัอา้งอิงตามขอ้ 3.4 ในภาคผนวก 2 
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6.  ข้อกาํหนดการทดสอบ (Testing Procedures) 
6.1 การกาํหนดแกนอา้งอิงหลกั หรือ แกนเอกซ์ (X-Line)  

6.1.1 แกนเอกซ์เป็นแกนสําหรับระบุตาํแหน่งของจุดบกพร่องตามแนวรอยเช่ือม ตาํแหน่งของแกน
เอกซ์ (ระยะห่างระหว่างแกนเอกซ์และแนวเช่ือม) ให้เป็นตามท่ีระบุไวใ้นแบบรายละเอียด รอย
เช่ือม  โดยปกติแกนเอกซ์จะเป็นแนวเดียวกบัเส้นแนวศูนยก์ลาง (Centerline) ของแนวเช่ือม
สาํหรับรอยเช่ือมต่อชน และเป็นแนวใกลก้บัผิวหนา้ของรอยต่อช้ินงานสาํหรับรอยเช่ือมรูปตวัที
หรือรอยต่อมุม (ผวิหนา้ตรงขา้มกบัดา้น C ตามรูปประกอบตารางที่ 1)   

6.1.2 ตอ้งทาํเคร่ืองหมายแสดงเสน้แนวเอก็ซ์ลงบนตาํแหน่งรอยเช่ือมท่ีทดสอบใหช้ดัเจน 
6.2 การกาํหนดแกนอา้งอิงรอง หรือ แกนวาย (Y-Line) 

ตอ้งทาํเคร่ืองหมายแสดงแกนวายบนโลหะงานใกลก้บัแนวรอยเช่ือมท่ีทดสอบ โดยตอ้งระบุขอ้มูลอยา่ง
นอ้ยดงัต่อไปน้ี 
6.2.1  ขอ้มูลจาํเพาะของรอยเช่ือม (Weld Identification)  
6.2.2  ตาํแหน่งของผวิหนา้ A (ตามรูปประกอบตารางที่ 1)   
6.2.3  การวดัระยะทาง และทิศทางดา้นบวกหรือดา้นลบจากแกนเอกซ์ 
6.2.4  ตาํแหน่งท่ีทดสอบวดัจากปลายหรือขอบของรอยเช่ือม 

6.3  พื้นผิวหน้างานท่ี เป็นตําแหน่งวางหัวทดสอบ  ต้องปราศจากสะเก็ดงานเช่ือม  ฝุ่ นผง  จาระบี  
นํ้ามนั (ชนิดอ่ืนท่ีไม่ใช่สารส่งผา่นคล่ืน) สี และรอยลอก  

6.4  สารส่งผา่นคล่ืน (Couplants)  
6.4.1 สารส่งผ่านคล่ืนตอ้งมีคุณสมบติัท่ีเปียกผิวรอยเช่ือมท่ีจะทดสอบไดดี้ และสามารถส่งผ่านคล่ืน

เสียงได้มาก โดยสามารถเลือกใช้กลีเซอรีน หรือ ยางเซลลูโลส หรือ สารละลายซ่ึงมีนํ้ าเป็น
ส่วนประกอบหลกัท่ีมีความหนืดเหมาะสม  อาจผสมสารลดความตึงผวิ (Wetting Agent) ในกรณี
ท่ีตอ้งการ และอาจเลือกใชน้ํ้ ามนัเคร่ืองสําหรับเคร่ืองจกัรขนาดเล็กสําหรับการทดสอบช้ินงาน
มาตรฐานได ้

6.4.2 สารส่งผ่านคล่ืนตอ้งไม่ทาํให้เกิดความเสียหายต่อโลหะงานและรอยเช่ือม และตอ้งมีความหนืด
เหมาะสมท่ีอุณหภูมิทดสอบ 

6.5  ขอบเขตของการทดสอบ (Extent of Testing) 
6.5.1 โลหะงานซ่ึงอยู่ในพื้นท่ีท่ีตอ้งส่งผ่านคล่ืนเสียงตรวจสอบงานการเช่ือมทั้งหมด ตอ้งไดรั้บการ

ตรวจสอบรอยบกพร่องแยกชั้นภายในโดยวิธีทดสอบคล่ืนเสียงสะทอ้นจากการแยกชั้น (Laminar 
Reflectors) ดว้ยหัวทดสอบแบบตรงซ่ึงมีคุณสมบติัตามขอ้ 4.2 และปรับตั้งตามขอ้ 5.3 ในกรณีท่ี
ตรวจพบการสูญเสียสัญญาณสะทอ้นกลบั หรือ มีรอยบ่งช้ีท่ีมีความสูงสัญญาณมากกว่าหรือ
เท่ากบัความสูงของคล่ืนสะทอ้นผวิดา้นหลงั และอยูใ่นตาํแหน่งท่ีมีผลกระทบต่อการทดสอบแนว
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เช่ือมตอ้งบนัทึก ขนาด ตาํแหน่ง และความลึกจากผวิหนา้ A ลงในบนัทึกผลการตรวจสอบ และ
ตอ้งเปล่ียนวิธีการกวาดส่งคล่ืนเสียงท่ีใชใ้นการทดสอบ 

6.5.2 การประเมินขนาดคล่ืนเสียงสะทอ้นกลบั ใหเ้ป็นตามขอ้ 1 ในภาคผนวก 3  
6.5.3 ในกรณีท่ีส่วนใดส่วนหน่ึงของแนวเช่ือมอยู่ในตาํแหน่งท่ีไม่สามารถทดสอบไดต้ามเง่ือนไขดงั

ตารางท่ี 1 ตอ้งดาํเนินการดว้ยวิธีหน่ึงหรือมากกว่าหน่ึงวิธีดงัต่อไปน้ี เพื่อให้ตรวจสอบงานการ
เช่ือมไดอ้ยา่งครบถว้น 
6.5.2.1 ขัดผิวและตกแต่ งพื้ นผิวงานเ ช่ือมให้ มีราบเ รียบตามข้อกําหนดในมาตรฐาน  

มยผ. 1561-51 
6.5.2.2  ตรวจสอบจากทั้งผวิหนา้ A และ B 
6.5.2.3 เลือกใชห้วัทดสอบแบบมุมอ่ืน ๆ 

6.6  การตรวจสอบรอยเช่ือม 
กาํหนดให้ตรวจสอบดว้ยหัวทดสอบแบบมุมซ่ึงมีคุณสมบติัตามขอ้ 4.3 และปรับตั้งเคร่ืองมือทดสอบ
ตามขอ้ 5.4  การปรับตั้งภายหลงัและการปรับตั้งเคร่ืองมือระหว่างการตรวจสอบยอมให้ปรับเพียงระดบั
ความไวของเคร่ืองมือดว้ยปุ่มปรับละเอียด (Calibrated Gain Control) เท่านั้น  และควรเพิ่มระดบั 
ความไวโดยอา้งอิงตามขอ้กาํหนดในตารางที่ 3 และตารางท่ี 5 ตามความเหมาะสม 
6.6.1  มุมส่งคล่ืนเสียงและการกวาดส่งคล่ืนเสียง กาํหนดใหด้าํเนินการตามตารางที่ 1 
6.6.2  การเช่ือมแบบรอยต่อชนทุกตาํแหน่ง ตอ้งตรวจสอบรอยเช่ือมจากทั้งสองดา้นบนผวิรอยเช่ือมของ

แนวรอยเช่ือมจนครบทุกดา้น   รอยต่อมุมและรอยต่อรูปตวัที ใหเ้ร่ิมตรวจสอบจากดา้นหน่ึงดา้น
ใดของแนวแกนรอยเช่ือมเท่านั้น   รอยเช่ือมทั้งหมดท่ีตรวจสอบให้ใชรู้ปแบบการกวาดส่งคล่ืน
เสียงตามรูปท่ี ผ3.1 ในภาคผนวก 3 โดยประยุกต์ใช้งานตามความจาํเป็นเพื่อตรวจสอบรอย
บกพร่องทั้งตามแนวยาวและตามแนวขวางให้ไดค้รบถว้น  ทั้งน้ีอย่างนอ้ยตอ้งทดสอบแนวรอย
เช่ือมทั้งแนว และทดสอบบริเวณท่ีไดรั้บผลกระทบจากความร้อนอยา่งสองทิศทางตดักนั (ในกรณี
ท่ีทาํได)้ 

6.6.3  เม่ือปรากฏสัญญาณสะทอ้นกลบัจากรอยบกพร่องบนจอแสดงภาพ ตอ้งปรับสัญญาณสะทอ้นท่ี
สูงสุดท่ีเพื่อให้เห็นสัญญาณเทียบกบัระดบัอา้งอิงตลอดสัญญาณบนจอแสดงภาพ ทั้งน้ีให้ปรับตั้ง
โดยใชปุ่้มปรับละเอียดเท่านั้น  และอ่านค่าแอมปลิจูดท่ีไดจ้ากเคร่ืองมือในหน่วยเดซิเบลและ
บนัทึกค่าระดบัการแสดงผลของรอยบกพร่อง a ในแบบฟอร์ม บฟ. มยผ. 1562 เพื่อใช้ในการ
คาํนวณระดบัของความบกพร่อง d 
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6.6.4  ปัจจยัการลดทอน (Attenuation Factor: c) ในแบบฟอร์ม บฟ. มยผ. 1562 ไดม้าจากการหกัระยะ
ทางเดินของคล่ืนเสียงออก 25 มิลลิเมตร  และขยายสัญญาณส่วนท่ีเหลือเป็น 2 เท่า  จากนั้นใหปั้ด
เศษปัจจยัการลดทอนเป็นจาํนวนเตม็  (สาํหรับทศนิยมท่ีนอ้ยกว่า 0.5 ให้ปัดเป็นจาํนวนเต็มท่ีตํ่า
กวา่ค่าท่ีอ่านได ้และทศนิยมท่ีมากกวา่หรือเท่ากบั 0.5 ใหปั้ดเป็นจาํนวนเตม็ท่ีสูงกวา่ค่าท่ีอ่านได)้ 

6.6.5  ระดบัของความบกพร่อง d ตามแบบฟอร์ม บฟ.มยผ. 1562 ในภาคผนวก 1  เป็นผลต่างระหว่าง
ระดบัการแสดงผล ระดบัอา้งอิง และปรับแกด้ว้ยปัจจยัการลดทอน ดงัสมการต่อไปน้ี 
6.6.5.1 ปรับตั้งเคร่ืองมือโดยการปรับขยายสญัญาญในหน่วยเดซิเบล 

  a – b – c  =  d      (1) 
6.6.5.2 ปรับตั้งเคร่ืองมือโดยการปรับลดสญัญาณในหน่วยเดซิเบล 

  b – a – c  =  d      (2) 
6.7  การประเมินขนาดของความไม่ต่อเน่ือง 

ใหป้ระเมินขนาดของความไม่ต่อเน่ืองโดยใชว้ิธีการตามภาคผนวกที่ 3 
6.8 การประเมินการยอมรับการใชง้านรอยเช่ือม 

6.8.1 การประเมินการยอมรับการใชง้านรอยเช่ือมให้พิจารณาปัจจยั 2 ปัจจยั ไดแ้ก่ (1) ระดบัของความ
บกพร่อง และ (2) ความยาวของความไม่ต่อเน่ือง โดยพิจารณาตามเกณฑก์ารยอมรับการใชง้าน
ตามขอ้ 7 (ใชต้ารางท่ี 2 สาํหรับประเมินการยอมรับรอยเช่ือมรับภาระสถิตท่ีไม่ใช่รอยต่อท่อ และ
ตารางท่ี 4 สาํหรับประเมินการยอมรับรอยเช่ือมรับภาระวฏัจกัรท่ีไม่ใช่รอยต่อท่อ) 

6.8.2 ให้บนัทึกเฉพาะรอยบกพร่อง หรือ ความไม่ต่อเน่ืองท่ีไม่ยอมรับการใช้งานในรายงานผลการ
ทดสอบในแบบฟอร์ม บฟ. มยผ. 1562 ในภาคผนวก 1 

6.9 การระบุตาํแหน่งรอยเช่ือมท่ีมีรอยบกพร่อง 
ให้ทาํเคร่ืองหมายระบุตาํแหน่งของรอยบกพร่อง หรือความไม่ต่อเน่ืองท่ีไม่ยอมรับการใชง้าน ตลอด
แนวรอยบกพร่อง บนรอยเช่ือม และให้ระบุความลึกของรอยบกพร่อง และระดบัความบกพร่องบน
โลหะงานบริเวณขา้งเคียง 
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ตารางที ่ 1 มุมในการตรวจสอบ 
ตาราง (ก) มุมในการตรวจสอบ 
(ขอ้ 6.1.1, 6.2.2, 6.5.3, 6.6.1) 

(ก)  มุมในการตรวจสอบ1) 

ลาํดบัที่3) 

พืน้ทีต่ามความหนาของรอยเช่ือม 2) 

ช่วงบน 
(1/4 ส่วนจากผวิด้านบน) 

ช่วงกลาง 
(บริเวณกึง่กลาง) 

ช่วงล่าง  
(1/4  ส่วนจากผวิด้านล่าง) 

1 70 องศา  70 องศา  70 องศา  

2 60 องศา  60 องศา  60 องศา  

3 45 องศา  45 องศา  45 องศา  

4 60 องศา  70 องศา  70 องศา  

5 45 องศา  70 องศา  70 องศา  

6 70 องศา (G,A) 70 องศา  60 องศา  

7 60 องศา  (B) 70 องศา  60 องศา  

8 70 องศา (G,A) 60 องศา  60 องศา  

9 70 องศา (G,A) 60 องศา  45 องศา  

10 60 องศา  (B) 60 องศา  60 องศา  

11 45 องศา  (B) 70 องศา  45 องศา  

12 70 องศา (G, A) 45 องศา  70 องศา (G, B) 
13 45 องศา  (B) 45 องศา  45 องศา  

14 70 องศา (G, A) 45 องศา  45 องศา  

15 70 องศา (G, A) 70 องศา (G, B) 70 องศา (G, B) 

หมายเหตุ:   1) มุมทดสอบท่ีใช ้และขอ้กาํหนดเพิ่มเติมตามขอ้กาํหนดประกอบตารางท่ี 1 ขอ้ (6) และ (7) 
 2) ดูรูปประกอบตารางท่ี 1 และความหมายสัญลกัษณ์ในขอ้กาํหนดประกอบตารางท่ี 1 ขอ้ (7) ประกอบ 

3) วิธีการทดสอบตามประเภทของงานเชื่อม และขนาดความหนาของโลหะงาน  (ตามคอลัมน์ I  
ในตารางท่ี 1 (ข)) 

 
(ดูหนา้ถดัไป)
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ตารางที ่ 1 (ต่อ) มุมในการตรวจสอบ 
ตาราง (ข) วธีิการทดสอบ และข้อกาํหนดเพิม่เติม 

(ขอ้ 6.1.1, 6.2.2, 6.5.3, 6.6.1) 
(ข.1) วิธีการทดสอบ และข้อกาํหนดเพิม่เตมิ (กรณีความหนาโลหะงานอยู่ระหว่าง 8 ถึง 110 มลิลเิมตร) 1), 2) 

 
ประเภทของงานเช่ือม3) 

ขนาดความหนาของโลหะงาน (มลิลเิมตร) 

8 ถึง 38 >38 ถึง 45 >45 ถึง 60 >60 ถึง 90 >90 ถึง 110 

* * * * * 

I II I II I II I II I II 

รอยต่อชน 1 O 1 F 
1G หรือ 

4 
F 

1G หรือ 
5 

F 
6 หรือ 

7 
F 

รอยต่อรูปตวัที 1 O 1 
F หรือ  

XF 
4 

F หรือ 
XF 

5 
F หรือ 

XF 
7 

F หรือ 
XF 

รอยต่อมุม 1 O 1 
F หรือ  

XF 
1G หรือ 

4 
F หรือ 

XF 
1G หรือ 

5 
F หรือ 

XF 
6 หรือ 

7 
F หรือ 

XF 
การเช่ือมอิเลคโตรแกส 
และอิเลคโตรสแลก 

1 O 1 O 
1G หรือ 

4 
1** 

1G หรือ 
3 

P1 หรือ 
P3 

6 หรือ 
7 

P3 

 

(ข.2) วิธีการทดสอบ และข้อกาํหนดเพิม่เตมิ  (กรณีความหนาโลหะงานอยู่ระหว่าง 110 ถึง 200 มลิลเิมตร) 1), 2) 

ประเภทของงานเช่ือม3) 

ขนาดความหนาของโลหะงาน (มลิลเิมตร) 
>110 ถึง 130 >130 ถึง 160 > 160 ถึง 180 >180 ถึง 200 

* * * * 

I II I II I II I II 

รอยต่อชน 
8 หรือ 

10 
F 

9 หรือ 
11 

F 
12 หรือ 

13 
F 12 F 

รอยต่อรูปตวัที 10 
F หรือ 

XF 
11 

F หรือ 
XF 

13 
F หรือ 

XF 
- - 

รอยต่อมุม 
8 หรือ 

10 
F หรือ 

XF 
9 หรือ 

11 
F หรือ 

XF 
13 หรือ 

14 
F หรือ 

XF 
- - 

การเช่ือมอิเลคโตร 
แกสและอิเลคโตร 

สแลก 

11 หรือ 
15 

P3 
11 หรือ 

15 
P3 

11 หรือ 
15 

P3 
11 หรือ 

15** 
P3 

หมายเหตุ:  1)  วธีิการทดสอบและขอ้กาํหนดเพิ่มเติมสาํหรับประเภทของงานเช่ือม และความหนาของโลหะงานที่พิจารณา 
ก. คอลมัน์  I หมายถึง ลาํดบัท่ีของวธีิการทดสอบท่ีใหใ้ชต้ามตารางท่ี 1 (ก) 
ข. คอลมัน ์ II หมายถึง ขอ้กาํหนดเพิ่มเติมตามขอ้กาํหนดประกอบตารางที่ 1 ขอ้ (6) ถึง (7) 

2) พิจารณาขอ้กาํหนดสาํหรับตารางท่ี 1 ประกอบการใชต้าราง 
3) ดูรูปประกอบตารางที่ 1 และความหมายสญัลกัษณ์ในขอ้กาํหนดประกอบตารางที่ 1 ขอ้ (7) ประกอบ 

 
(ดูหนา้ถดัไป) 
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ตารางที ่ 1 (ต่อ) มุมในการตรวจสอบ 
รูปประกอบตารางที ่1 และหมายเหตุประกอบตารางที ่1 

(ขอ้ 6.1.1, 6.2.2, 6.5.3, 6.6.1) 
 

X

X

ผิวหน้า A ผิวหน้า A

ผิวหน้า Bผิวหน้า B

X

X

ผิวหน้า A

ผิวหน้า B

ผิวหน้า C

รอยต่อชน รอยต่อมุม

X

X

ผิวหน้า A

ผิวหน้า B

ผิวหน้า C

รอยต่อรูปตัวที

X

X

หัวส่ง (Transmitter) หัวรับ (Receiver)

การตรวจสอบแบบรับ-ส่งคลื่น

X

X

ผิวหน้า A

การแบ่งพื้นที่รอยเชื่อมตารางที ่1 (ก)

ช่วงบน

ช่วงกลาง

ช่วงล่าง

ขัดผิวให้เรียบเสมอโลหะงาน

รูปประกอบตารางที ่1 
 
ข้อกาํหนดประกอบตารางที ่1 
(1)  ในกรณีท่ีเป็นไปไดก้ารทดสอบงานทั้งหมดจะตอ้งทดสอบจากผิวหนา้ดา้น A ดว้ยเส้นทางคล่ืน Leg I เวน้แต่กาํหนดไว้

ในตารางน้ี 
(2)  ในกรณีท่ีใชแ้ผน่รองหลงับริเวณฐานเช่ือม (Roots) ของงานเช่ือมรอยต่อชน และไม่กาํหนดใหก้าํจดัออก ใหท้ดสอบบน

ผิวหนา้ดา้น A ดว้ยเส้นทางคล่ืน Leg I โดยผิวหนา้ดา้น A ตอ้งอยูต่รงกนัขา้มกบัพื้นผิวดา้นแผ่นรองหลงั (อาจ
จาํเป็นตอ้งขดัผวิหนา้รอยเช่ือม หรือ ตอ้งการทดสอบจากผวิรอยเช่ือมเพิ่ม เพื่อใหก้วาดส่งคล่ืนเสียงไดท้ัว่ทั้งบริเวณฐาน
เช่ือม) 

(3) การทดสอบในช่วงเส้นทางคล่ืน Leg II และ Leg III ใหใ้ชใ้นกรณีต่อไปน้ีเท่านั้น  (ก) เพื่อใหผ้ลทดสอบครอบคลุมตาม
ขอ้กาํหนดในตารางน้ี หรือ (ข) กรณีท่ีตอ้งทดสอบในพื้นท่ีซ่ึงไม่สามารถเขา้ไปถึงไดเ้น่ืองจากผิวงานเช่ือมไม่ไดรั้บการ
ขดัผิวเพื่อกาํจดัโลหะเช่ือมส่วนเกินออก หรือ (ค) มีสัญญาณรบกวนจากงานเช่ือมอ่ืนๆ หรือ (ง) เพื่อให้เป็นไปตาม 
ขอ้ 6.6.2  

(4)  ค่ามากท่ีสุดของเส้นทางคล่ืน Leg III ใชเ้ฉพาะกรณีช้ินงานท่ีมีความหนา หรือรูปทรงเรขาคณิต ท่ีเป็นอุปสรรคต่อการ
กวาดส่งคล่ืนเพื่อตรวจสอบพื้นท่ีแนวเช่ือม และบริเวณเขตอิทธิพลความร้อนในเส้นทางคล่ืน Leg I หรือ เส้นทางคล่ืน
Leg II 

 

(ดูหนา้ถดัไป) 
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ตารางที ่ 1 (ต่อ) มุมในการตรวจสอบ 
ข้อกาํหนดประกอบตารางที ่1 (ต่อ) 

(ขอ้ 6.1.1, 6.2.2, 6.5.3, 6.6.1) 
ข้อกาํหนดประกอบตารางที ่1 (ต่อ) 
(5)  สาํหรับงานเช่ือมรับแรงดึงเป็นวฏัจกัร (Cyclic loading) ใหท้ดสอบดงัน้ี 

 (ก) รอยเช่ือมช่วงบน (รอยเช่ือมบริเวณหน่ึงในส่ีของความหนาโลหะงานช่วงใกลผ้ิวหนา้ A) ตอ้งทาํการทดสอบโดย
พิจารณาเส้นทางคล่ืนสุดทา้ย (Final leg) ซ่ึงส่งผา่นมาจากผวิหนา้ B ไปสู่ผวิหนา้ A  เช่น ทดสอบโดยกวาดส่งคล่ืน 

(ข) รอยเช่ือมช่วงล่าง (รอยเช่ือมบริเวณหน่ึงในส่ีของความหนาโลหะงานช่วงใกลผ้ิวหนา้ B) ตอ้งทาํการทดสอบโดย
พิจารณาเส้นทางคล่ืนสุดทา้ยซ่ึงส่งผา่นมาจากผวิหนา้ A ไปสู่ผวิหนา้ B   

(ค) ตวัอยา่งเช่น อาจพิจารณาทดสอบรอยเช่ือมช่วงบนโดยกวาดส่งคล่ืนท่ีผิวหนา้ผิวหนา้ A และประเมินรอยเช่ือมดว้ย
เส้นทางเสียง Leg II หรือทดสอบจากผิวหนา้ B และประเมินรอยเช่ือมดว้ยเส้นทางเสียง Leg I  ทั้งน้ีไปเป็นตาม
ดุลยพินิจของวศิวกร 

(6)  การทดสอบดว้ยวิธีการทดสอบแบบ 1G, 6, 8, 9, 12, 14 หรือ 15 จะตอ้งขดัผิวหนา้เพื่อกาํจดัโลหะเช่ือมส่วนเกินออก
ก่อนการทดสอบ และผวิหนา้ดา้น A ของโลหะงานทั้งสองช้ินท่ีเช่ือมต่อกนั ตอ้งอยูใ่นระนาบเดียวกนั  

(7) สัญลกัษณ์ตามตารางท่ี 1 มีรายละเอียดดงัน้ี 
(ก) X  หมายถึง การกวาดส่งคล่ืนจากผวิหนา้ C 
(ข)  G  หมายถึง  ตอ้งขดัผวิหนา้งานเช่ือมเพื่อกาํจดัโลหะเช่ือมส่วนเกินออกจนเรียบเสมอกนั 
(ค)  O  หมายถึง  ไม่ตอ้งการ 
(ง)  ผิวหนา้ A หมายถึง พ้ืนผิวหนา้ของวสัดุท่ีเร่ิมกวาดส่งคล่ืน (สาํหรับรอยต่อรูปตวัทีและรอยต่อมุม ใหเ้ป็นไปตาม

รูปประกอบตารางน้ี) 
(จ)  ผวิหนา้ B  หมายถึง พ้ืนผวิหนา้ดา้นตรงขา้มกบัพื้นผวิหนา้ A (ในโลหะงานเดียวกนั) 
(ฉ)  ผวิหนา้ C  หมายถึง พ้ืนผวิหนา้ดา้นตรงขา้มกบัรอยเช่ือมสาํหรับงานเช่ือมรอยต่อรูปตวัที หรือรอยต่อมุม  
(ช)  เคร่ืองหมาย * ในคอลมัน์ II ของตารางท่ี 1 (ข) หมายถึง  ความตอ้งการการทดสอบเพิ่มเติมในกรณีตรวจพบรอย

บกพร่องบริเวณรอยต่อระหวา่งโลหะเช่ือมกบัโลหะงานเม่ือทดสอบดว้ยวธีิการในคอลมัน์ I 
 (ซ)  เคร่ืองหมาย ** ในตารางท่ี 1 (ข) หมายถึง กาํหนดให้ปรับตั้งจอแสดงผลโดยให้มีสเกลรวม 400 มิลลิเมตร หรือ 

500 มิลลิเมตร 
(ฌ)  P  หมายถึง  การทดสอบแบบหวัทดสอบคู่ (Tandem)  ใชส้าํหรับประเมินรอยบกพร่องท่ีอยูบ่ริเวณช่วงก่ึงกลางของ

ความหนาของวสัดุ โดยใชห้ัวทดสอบมุม 45 องศา หรือ 70 องศา และทดสอบทั้งสองดา้นของงานเช่ือมดว้ยหัว
ทดสอบเดียวกัน  (โดยจับยึดให้หัวทดสอบทั้ งสองให้อยู่ในตาํแหน่งดังรูปประกอบตาราง)  การปรับตั้ งค่า 
แอมพลิจูดสาํหรับหวัทดสอบแบบคู่ใหท้าํเช่นเดียวกบัการปรับตั้งหวัทดสอบเด่ียว  และตอ้งตรวจสอบใหม้ัน่ใจวา่
การปรับตั้งไม่เปล่ียนแปลงไปเม่ือเปล่ียนโหมดการทาํงานของเคร่ืองมือเป็นแบบหวัทดสอบคู่  

(ญ)  F   หมายถึง   ใหป้ระเมินรอยบกพร่องบริเวณรอยต่อระหวา่งโลหะเช่ือม    และโลหะงานดว้ยหวัทดสอบแบบมุม 
70 องศา  60 องศา  หรือ 45 องศา โดยเลือกหวัทดสอบซ่ึงทางเดินของคล่ืนเสียงอยูทิ่ศทางตั้งฉากกบัพื้นผิวหลอม
ละลายท่ีอาจมีรอยบกพร่องมากท่ีสุด 

ทีม่า: AWS D1.1/D1.1M:2006, Table 6.7 
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 7.  เกณฑ์การยอมรับการใช้งานสําหรับการทดสอบรอยเช่ือมด้วยคลืน่เสียงความถี่สูง 
7.1 เกณฑก์ารยอมรับสาํหรับรอยเช่ือมรับภาระสถิตท่ีไม่ใช่รอยต่อท่อ (Statically Loaded Nontubular 

Connections) 
7.1.1 สาํหรับรอยเช่ือมรับภาระสถิตท่ีไม่ใช่รอยต่อท่ออ่ืนนอกจากขอ้ 7.1.2 ใหป้ระเมินการยอมรับรอย

เช่ือมตามเกณฑใ์นตารางท่ี 2  โดยปรับตั้งระดบัการกวาดส่งคล่ืนเสียงตามตารางที่ 3 
7.1.2 สาํหรับรอยเช่ือมต่อระหวา่งปีกและเอว  

7.1.2.1 กรณีทดสอบโดยใชรู้ปแบบการกวาดส่งคล่ืนโดยใชรู้ปแบบการกวาดส่งคล่ืนแบบ A B C 
หรือ D (ตามรูปท่ี ผ3.1 ในภาคผนวก 3) ให้ประเมินการยอมรับรอยเช่ือมตามตารางท่ี 2 
และตารางท่ี 3 โดยใช้เกณฑ์สําหรับความหนาของรอยเช่ือมซ่ึงเท่ากบัผลรวมระหว่าง
ความหนาของเอวกบั 25 มิลลิเมตร 

7.1.2.2 กรณีทดสอบโดยใชรู้ปแบบการกวาดส่งคล่ืนแบบ E (ตามรูปท่ี ผ3.1 ในภาคผนวก 3) ให้
ประเมินการยอมรับรอยเช่ือมตามตารางที่ 2 และปรับตั้งระดบัการกวาดส่งคล่ืนเสียงตาม
ตารางท่ี 3 โดยใชเ้กณฑส์าํหรับความหนารอยเช่ือมเท่ากบัความหนาของเอว 

7.1.2.3 ในกรณีท่ีรอยเช่ือมต้องรับหน่วยแรงดึงตั้ งฉากกับรอยเช่ือม ตอ้งกาํหนดไวใ้นแบบ
รายละเอียด และประเมินการยอมรับตามเกณฑใ์นตารางที่ 2 และปรับตั้งระดบัการกวาด
ส่งคล่ืนเสียงตามตารางที่ 3 

7.1.3 กรณีตรวจพบรอยบ่งช้ีคงคา้งอยูใ่นจอแสดงผลขณะที่กวาดส่งคล่ืนอยา่งต่อเน่ืองทั้งกรณีกวาดส่ง
คล่ืนเขา้หา หรือ ออกจาก แนวรอยบกพร่อง (ตามรูปแบบการกวาดส่งคล่ืนแบบ B ดงัรูปท่ี ผ3.1 
ในภาคผนวกท่ี 3)  อาจบ่งช้ีวา่มีความไม่ต่อเน่ืองลกัษณะเป็นแผน่ตามแนวระยะลึกของรอยเช่ือม 

7.1.4 ในกรณีพื้นผวิของรอยบกพร่องซ่ึงสะทอ้นคล่ืนสัญญาณมีระนาบทาํมุมกบัแนวตั้งฉากกบัเส้นทาง
คล่ืนอยูใ่นช่วง 20 (สาํหรับมุมทดสอบ 70 องศา) ถึง 45 องศา (สาํหรับมุมทดสอบ 45 องศา) อาจ
ทาํให้การประเมินระดบัของความบกพร่องจากค่าแอมพลิจูดของโดยตรงไม่แม่นยาํได ้ ลกัษณะ
เช่นน้ีอาจจาํเป็นตอ้งมีการทดสอบรอยบกพร่องดว้ยวิธีการอ่ืนท่ีเหมาะสม  (เช่น การทดสอบดว้ย
รังสี ตามมาตรฐาน มยผ. 1565-51 หรือ เซาะร่องเพื่อตรวจสอบดว้ยวิธีตรวจพินิจ เป็นตน้)   

7.2 เกณฑก์ารยอมรับสาํหรับรอยเช่ือมรับภาระวฏัจกัรท่ีไม่ใช่รอยต่อท่อ (Cyclically Loaded Nontubular 
Connections) 
7.2.1 ใหป้ระเมินการยอมรับรอยเช่ือมรับภาระวฏัจกัรท่ีไม่ใช่รอยต่อท่อตามเกณฑด์งัน้ี 

7.2.1.1 สาํหรับรอยเช่ือมรับแรงดึงใหป้ระเมินการยอมรับรอยเช่ือมตามเกณฑใ์นตารางท่ี 4 และ
ปรับตั้งระดบัการกวาดส่งคล่ืนเสียงตามตารางที่ 5 

7.2.1.2 สาํหรับรอยเช่ือมรับแรงอดัใหป้ระเมินการยอมรับรอยเช่ือมตามเกณฑใ์นตารางท่ี 2 และ
ปรับตั้งระดบัการกวาดส่งคล่ืนเสียงตามตารางที่ 3 
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7.2.2 การตรวจสอบรอยบ่งช้ีแบบแผน่ (Planar Discontinuities) 
7.2.2.1 การทดสอบดว้ยวิธีคล่ืนเสียงความถ่ีสูง ใช้หลกัการตรวจวดัสัญญาณสะทอ้นจากรอย

บกพร่อง ซ่ึงแปรผนัตาม ความสมบูรณ์ของรอยเช่ือม   กรณีตรวจพบรอยบ่งช้ียงัคงคา้งอยู่
ในจอแสดงผลขณะท่ีกวาดส่งคล่ืนอย่างต่อเน่ืองทั้งกรณีกวาดส่งคล่ืนเขา้หา หรือ ออก
จาก แนวรอยบกพร่อง (ตามรูปแบบการกวาดส่งคล่ืนแบบ B ดงัรูปท่ี 5 ในภาคผนวกท่ี 3)  
อาจบ่งช้ีวา่มีความไม่ต่อเน่ืองลกัษณะเป็นแผน่ตามแนวระยะลึกของรอยเช่ือม 

7.2.2.2 ในกรณีระนาบของแนวความไม่ต่อเน่ืองลกัษณะเป็นแผน่เบนจากแนวตั้งฉากกบัเส้นทาง
คล่ืนท่ีทดสอบ   จะทาํใหไ้ม่สามารถประเมินค่าระดบัของความบกพร่องจากค่าอ่านแอม
พลิจูด (เดซิเบล) โดยตรงไดอ้ย่างแม่นยาํ อาจตอ้งมีการทดสอบรอยบกพร่องดว้ยวิธีการ
อ่ืนท่ีเหมาะสม (เช่น การทดสอบดว้ยรังสีตามมาตรฐาน มยผ. 1565-51 หรือเซาะร่องเพื่อ
ตรวจสอบดว้ยวิธีตรวจพินิจ เป็นตน้) 

7.2.3 การกวาดส่งคล่ืนสาํหรับทดสอบรอยเช่ือมต่อเอวและปีก 
7.2.3.1 กรณีทดสอบโดยใชรู้ปแบบการกวาดส่งคล่ืนโดยใชรู้ปแบบการกวาดส่งคล่ืนแบบ A B C 

หรือ D (ตามรูปท่ี ผ3.1 ในภาคผนวก 3) ให้ประเมินการยอมรับรอยเช่ือมตามตารางท่ี 2 
และปรับตั้งระดบัการกวาดส่งคล่ืนเสียงตามตารางที่ 3 โดยใชเ้กณฑ์สําหรับความหนา
ของรอยเช่ือมซ่ึงเท่ากบัผลรวมระหวา่งความหนาของเอวกบั 25 มิลลิเมตร 

7.2.3.2 กรณีทดสอบโดยใชรู้ปแบบการกวาดส่งคล่ืนแบบ E (ตามรูปท่ี ผ3.1 ในภาคผนวก 3) ให้
ประเมินการยอมรับรอยเช่ือมตามตารางที่ 2 และปรับตั้งระดบัการกวาดส่งคล่ืนเสียงตาม
ตารางท่ี 3 โดยใชเ้กณฑส์าํหรับความหนารอยเช่ือมเท่ากบัความหนาของเอว 

7.2.3.3 ในกรณีท่ีรอยเช่ือมตอ้งรับหน่วยแรงดึงตั้งฉากกบัแนวเช่ือมให้ประเมินการยอมรับตาม
เกณฑใ์นตารางท่ี 4 และปรับตั้งระดบัการกวาดส่งคล่ืนเสียงตามตารางที่ 5 
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ตารางที ่2 เกณฑ์การยอมรับรอยเช่ือมโครงเหลก็รูปพรรณ 
สําหรับรอยเช่ือมรับภาระสถิตทีไ่ม่ใช่รอยต่อท่อ 

(ขอ้ 2, 6.6, 6.8.1, 7.1.1, 7.1.2.1, 7.1.2.2, 7.1.2.3, 7.2.1.2, 7.2.3.1, 7.2.3.1, 7.2.3.2) 

ระดบัความ 
รุนแรงของ 

ความไม่ต่อเน่ือง6) 

ความหนาของการเช่ือม T7)(มิลลเิมตร) และมุมของหัวทดสอบ (องศา) 

8≤T≤ 20 20<T≤ 38 38<T≤ 65 65<T≤ 100 100<T≤ 200 

700 700 700 600 450 700 600 450 700 600 450 

ระดบั A ≤+5  ≤+2 ≤-2 ≤+1 ≤+3 ≤-5 ≤-2  ≤0 ≤-7 ≤-4 ≤-1 

ระดบั B +6 +3 
-1 
ถึง 
0 

+2 
ถึง 
+3 

+4 
ถึง 
+5 

-4 
ถึง 
-3 

-1 
ถึง 
0 

+1 
ถึง 
+2 

-6 
ถึง 
-5 

-3 
ถึง 
-2 

0 
ถึง 
+1 

ระดบั C +7 +4 
+1 
ถึง 
+2 

+4 
ถึง 
+5 

+6 
ถึง 
+7 

+2 
ถึง 
+2 

+1 
ถึง 
+2 

+3 
ถึง 
+4 

-4 
ถึง 
+2 

-1 
ถึง 
+2 

+2 
ถึง 
+3 

ระดบั D ≥ +8  ≥ +5 ≥+3  ≥+6  ≥+8 ≥+3 ≥+3 ≥+5 ≥+3 ≥+3 ≥+4 

หมายเหตุ จากตารางท่ี 2 
1) การพิจารณาระดบัความรุนแรงของความไม่ต่อเน่ืองระดบั B และ C  

ก.  กรณีความไม่ต่อเน่ือง 2 ตาํแหน่งท่ีอยูใ่กลก้นัและห่างกนัมากกวา่ 2L โดยท่ี L คือความยาวของความไม่ต่อเน่ืองท่ี
ยาวกว่า  ให้ถือว่าเป็นความไม่ต่อเน่ือง 2 ตาํแหน่ง และแยกพิจารณาประเมินระดบัความรุนแรงของความไม่
ต่อเน่ือง 

ข. กรณีความไม่ต่อเน่ืองตั้งแต่สองตาํแหน่งข้ึนไปซ่ึงมีผลรวมระหว่างความยาวของความไม่ต่อเน่ืองและระยะห่าง
ระหวา่งความไม่ต่อเน่ืองไม่เกินความยาวท่ียอมให้ตามขอ้กาํหนดของระดบัชั้น B หรือ C ให้ถือวา่เป็นความไม่
ต่อเน่ือง 1 ตาํแหน่งท่ียอมรับได ้

2)  สาํหรับรอยเช่ือมบริเวณช่วงปลายเป็นระยะอยา่งนอ้ย 2L ซ่ึงตอ้งรับหน่วยแรงดึง ไม่อนุญาตให้มีความไม่ต่อเน่ืองใน
ระดบัชั้น B และ C  (โดยท่ี L คือระยะความยาวของความไม่ต่อเน่ือง)   

3)  กรณีงานเช่ือมอิเลคโตรแกส หรือ งานเช่ือมอิเลคโตรสแลก:  ความไม่ต่อเน่ืองซ่ึงตรวจพบภายใตร้ะดบัการกวาดส่ง
คล่ืนตามตารางท่ี 3 ท่ีมีความยาวเกิน 50 มิลลิเมตร สันนิษฐานได้ว่าเป็นโพรงอากาศคลา้ยท่อ และตอ้งได้รับการ
ตรวจสอบอีกคร้ังดว้ยรังสีตามมาตรฐาน มยผ. 1565-51 

4) กรณีทดสอบพบรอยบ่งช้ีคงคา้งท่ีจอแสดงภาพในขณะกวาดส่งคล่ืนใหพิ้จารณาตามหวัขอ้ 7.1 
 

(ดูหนา้ถดัไป)
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ตารางที ่2  (ต่อ) เกณฑ์การยอมรับรอยเช่ือมโครงเหลก็รูปพรรณ 
สําหรับรอยเช่ือมรับภาระสถิตทีไ่ม่ใช่รอยต่อท่อ 

(ขอ้ 2, 6.6, 6.8.1, 7.1.1, 7.1.2.1, 7.1.2.2, 7.1.2.3, 7.2.1.2, 7.2.3.1, 7.2.3.2) 
 

หมายเหตุ (ต่อ) จากตารางท่ี 2 
5) ระดบัความรุนแรงของความไม่ต่อเน่ืองแบ่งออกไดเ้ป็น 4 ระดบั ไดแ้ก่  

ก.  ระดบั A หรือ (ความไม่ต่อเน่ืองขนาดใหญ่: Large Discontinuities) กาํหนดให้ไม่ยอมรับการใชง้านรอยเช่ือมน้ี 
โดยไม่คาํนึงถึงความยาวของความไม่ต่อเน่ือง 

ข.  ระดบั B (ความไม่ต่อเน่ืองขนาดกลาง: Medium Discontinuities)  กาํหนดใหไ้ม่ยอมรับการใชง้านรอยเช่ือมน้ีกรณี
พบความไม่ต่อเน่ืองในระดบัน้ีซ่ึงมีความยาวมากกวา่ 20 มิลลิเมตร 

ค.  ระดบั C (ความไม่ต่อเน่ืองขนาดเลก็: Small Discontinuities)  กาํหนดใหไ้ม่ยอมรับการใชง้านรอยเช่ือมน้ีกรณีพบ
ความไม่ต่อเน่ืองในระดบัน้ีซ่ึงมีความยาวมากกวา่ 50 มิลลิเมตร 

ง.  ระดบั D (ความไม่ต่อเน่ืองเลก็นอ้ย: Minor Discontinuities )  กาํหนดใหย้อมรับการใชง้านรอยเช่ือมน้ีโดยไม่ตอ้ง
คาํนึงถึงขนาดความยาวและตาํแหน่งในงานเช่ือม 

6) ขนาดรอยเช่ือม สาํหรับรอยต่อชน ใหใ้ชค้่าเท่ากบัความหนาของโลหะงานท่ีบางกวา่ 
ทีม่า: AWS D1.1/D1.1M:2006, Table 6.2 

  

ตารางที ่3 ระดับการกวาดส่งคลืน่เสียง 
สําหรับรอยเช่ือมรับภาระสถิตทีไ่ม่ใช่รอยต่อท่อ 

(ขอ้ 7.1.1, 7.1.2.1, 7.1.2.2, 7.1.2.3, 7.2.1.2, 7.2.3.1, 7.2.3.2, ตารางท่ี 2) 
ระดับการกวาดส่งคลืน่เสียง 

ระยะทางเดินของคลืน่เสียง, SP1) 
(มิลลเิมตร) 

ค่าระดับการกวาดส่งคลืน่เหนือระดับอ้างองิศูนย์ 
(เดซิเบล) 

SP ≤65 14 
65 < SP ≤ 125 19 
125 < SP ≤ 250 29 
250 < SP ≤ 380 39 

หมายเหตุ:   
1)  ระยะทางเดินของคล่ืนเสียง (SP) เป็นไปตามนิยามในขอ้ 2 (ไม่ใช่ความหนาของโลหะงาน) 
2)  สาํหรับรอยเช่ือมรับแรงดึงชนิดหลอมลึกสมบูรณ์แบบรอยต่อชนบากร่องคู่  หากตรวจพบความไม่ต่อเน่ืองบริเวณฐาน

เช่ือม โดยใชร้ะดบัการกวาดส่งคล่ืนตามตารางท่ี 3   ตอ้งทดสอบเพิ่มโดยตั้งระดบัความไวใหม้ากกวา่ค่าระดบัของความ
บกพร่องซ่ึงคาํนวณตามขอ้ 6.6.5 อยา่งนอ้ย 4 เดซิเบล  (หรือคาํนวณโดยการหักลบระดบัของความบกพร่อง d ดว้ยค่า  
4 เดซิเบล) 

ทีม่า: AWS D1.1/D1.1M:2006, Table 6.2 
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ตารางที ่4 เกณฑ์การยอมรับรอยเช่ือมโครงเหลก็รูปพรรณ 
สําหรับรอยเช่ือมรับภาระวฏัจักร (Cyclic loading) ทีไ่ม่ใช่รอยต่อท่อ 

(ขอ้ 2, 6.6, 6.8.1, 7.2.1.1, 7.2.3.3) 

ระดบัความ 
รุนแรงของ 

ความไม่ต่อเน่ือง5) 

ความหนาของการเช่ือม T6)(มิลลเิมตร) และมุมของหัวทดสอบ (องศา) 

8≤T≤ 20 20<T≤ 38 38<T≤ 65 65<T≤ 100 100<T≤ 200 

700 700 700 600 450 700 600 450 700 600 450 

ระดบั A ≤+10  ≤+8 ≤+4 ≤+7 ≤+9 ≤+1 ≤+4  ≤+6 ≤-2 ≤+1 ≤+3 

ระดบั B +11 +9 
+5 
ถึง 
+6 

+8 
ถึง 
+9 

+10 
ถึง 
+11 

+2 
ถึง 
+3 

+5 
ถึง 
+6 

+7 
ถึง 
+8 

-1 
ถึง 
0 

+2 
ถึง 
+3 

+4 
ถึง 
+5 

ระดบั C +12 +10 
+7 
ถึง 
+8 

+10 
ถึง 
+11 

+12 
ถึง 
+13 

+4 
ถึง 
+5 

+7 
ถึง 
+8 

+9 
ถึง 
+10 

+1 
ถึง 
+2 

+4 
ถึง 
+5 

+6 
ถึง 
+7 

ระดบั D ≥ +13  ≥ +11 ≥+9  ≥+12  ≥+14 ≥+6 ≥+9 ≥+11 ≥+3 ≥+6 ≥+8 

หมายเหตุ จากตารางท่ี 4 
1) การพิจารณาระดบัความรุนแรงของความไม่ต่อเน่ืองระดบั B และ C  

ก.  กรณีความไม่ต่อเน่ือง 2 ตาํแหน่งท่ีอยูใ่กลก้นัและห่างกนัมากกวา่ 2L โดยท่ี L คือความยาวของความไม่ต่อเน่ืองท่ี
ยาวกว่า  ให้ถือว่าเป็นความไม่ต่อเน่ือง 2 ตาํแหน่ง และแยกพิจารณาประเมินระดบัความรุนแรงของความไม่
ต่อเน่ือง 

ข. กรณีความไม่ต่อเน่ืองตั้งแต่สองตาํแหน่งข้ึนไปซ่ึงมีผลรวมระหว่างความยาวของความไม่ต่อเน่ืองและระยะห่าง
ระหวา่งความไม่ต่อเน่ืองไม่เกินความยาวท่ียอมให้ตามขอ้กาํหนดของระดบัชั้น B หรือ C ให้ถือวา่เป็นความไม่
ต่อเน่ือง 1 ตาํแหน่งท่ียอมรับได ้

2)  สาํหรับรอยเช่ือมบริเวณช่วงปลายเป็นระยะอยา่งนอ้ย 2L ซ่ึงตอ้งรับหน่วยแรงดึง ไม่อนุญาตให้มีความไม่ต่อเน่ืองใน
ระดบัชั้น B และ C  (โดยท่ี L คือระยะความยาวของความไม่ต่อเน่ือง)   

3) กรณีทดสอบพบรอยบ่งช้ีคงคา้งท่ีจอแสดงภาพในขณะกวาดส่งคล่ืนใหพิ้จารณาตามหวัขอ้ 7.2.2 
 

 (ดูหนา้ถดัไป)
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ตารางที ่4  (ต่อ) เกณฑ์การยอมรับรอยเช่ือมโครงเหลก็รูปพรรณ 
สําหรับรอยเช่ือมรับภาระวฏัจักร (Cyclic Loading) ทีไ่ม่ใช่รอยต่อท่อ 

(ขอ้ 2, 6.6, 6.8.1, 7.2.1.1, 7.2.3.3) 
หมายเหตุ (ต่อ) จากตารางท่ี 4 
4) ระดบัความรุนแรงของความไม่ต่อเน่ืองแบ่งออกไดเ้ป็น 4 ระดบั ไดแ้ก่  

ก.  ระดบั A หรือ ความไม่ต่อเน่ืองขนาดใหญ่: Large Discontinuities) กาํหนดใหไ้ม่ยอมรับการใชง้านรอยเช่ือมน้ี โดย
ไม่คาํนึงถึงความยาวของความไม่ต่อเน่ือง 

ข.  ระดบั B (ความไม่ต่อเน่ืองขนาดกลาง: Medium Discontinuities)  กาํหนดใหไ้ม่ยอมรับการใชง้านรอยเช่ือมน้ีกรณี
พบความไม่ต่อเน่ืองในระดบัน้ีซ่ึงมีความยาวมากกวา่ 20 มิลลิเมตร 

ค.  ระดบั C (ความไม่ต่อเน่ืองขนาดเลก็: Small Discontinuities) กาํหนดใหไ้ม่ยอมรับการใชง้านรอยเช่ือมน้ีกรณีดงัน้ี 
(1) พบความไม่ต่อเน่ืองในระดบัน้ีซ่ึงมีความยาวมากกว่า 50 มิลลิเมตร บริเวณรอยเช่ือมช่วงกลางของความลึก 
หรือ (2) พบความไม่ต่อเน่ืองในระดบัน้ีซ่ึงมีความยาวมากกวา่ 20 มิลลิเมตรบริเวณรอยเช่ือมช่วงบนหรือรอยเช่ือม
ช่วงล่างของความลึก 

ง.  ระดบั D (ความไม่ต่อเน่ืองเลก็นอ้ย: Minor Discontinuities)  กาํหนดใหย้อมรับการใชง้านรอยเช่ือมน้ีโดยไม่ตอ้ง
คาํนึงถึงขนาดความยาวและตาํแหน่งในงานเช่ือม 

5) ขนาดรอยเช่ือม สาํหรับรอยต่อชน ใหใ้ชค้่าเท่ากบัความหนาของโลหะงานท่ีบางกวา่ 
ทีม่า: AWS D1.1/D1.1M:2006, Table 6.3 

  
ตารางที ่ 5 ระดับการกวาดส่งคลืน่เสียง 

สําหรับรอยเช่ือมรับภาระวฏัจักร (Cyclic Loading) ทีไ่ม่ใช่รอยต่อท่อ 
(ขอ้ 7.2.1.1, 7.2.3.3, ตารางท่ี 4) 
ระดับการกวาดส่งคลืน่เสียง 

ระยะทางเดินของคลืน่เสียง, SP1) 
(มิลลเิมตร) 

ค่าระดับการกวาดส่งคลืน่เหนือระดับอ้างองิศูนย์ 
(เดซิเบล) 

SP ≤65 20 
65 < SP ≤ 125 25 
125 < SP ≤ 250 35 
250 < SP ≤ 380 45 

หมายเหตุ:   1)  ระยะทางเดินของคล่ืนเสียง (SP) เป็นไปตามนิยามในขอ้ 2 (ไม่ใช่ความหนาของโลหะงาน) 
2)  สาํหรับรอยเช่ือมรับแรงดึงชนิดหลอมลึกสมบูรณ์แบบรอยต่อชนบากร่องคู่  หากตรวจพบความไม่ต่อเน่ือง

บริเวณฐานเช่ือม โดยใชร้ะดบัการกวาดส่งคล่ืนตามตารางท่ี 5   ตอ้งทดสอบเพิ่มโดยตั้งระดบัความไวให้
มากกวา่ค่าระดบัของความบกพร่องซ่ึงคาํนวณตามขอ้ 6.6.5 อยา่งนอ้ย 4 เดซิเบล  (หรือคาํนวณโดยการหัก
ลบระดบัของความบกพร่อง d  ดว้ยค่า 4 เดซิเบล) 

ทีม่า: AWS D1.1/D1.1M:2006, Table 6.3 
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8.  การทดสอบหลงัการซ่อม 
รอยเช่ือมท่ีผา่นการตรวจสอบดว้ยคล่ืนเสียงความถ่ีสูง ซ่ึงไดรั้บการตดัสินผลว่าไม่ผา่นเกณฑ ์ตอ้งไดรั้บ
การซ่อมแซมแก้ไข พร้อมทั้ งต้องได้รับการตรวจสอบใหม่ด้วยวิธีการใช้คล่ืนเสียงความถ่ีสูงตาม
มาตรฐานน้ี โดยบนัทึกผลการตรวจสอบลงในแบบฟอร์มเดิม (ถา้เป็นไปได)้ หรือในแบบฟอร์มบนัทึก
ผลเพิ่มเติม  

9.  การรายงานผลการทดสอบ 
9.1  ผูต้รวจสอบตอ้งบนัทึกผลและทาํรายงานผลการตรวจสอบ ดงัตวัอย่างรายงานผลการตรวจสอบรอย

เช่ือมโครงเหลก็รูปพรรณดว้ยคล่ืนเสียงความถ่ีสูง บฟ. มยผ. 1562 แสดงดงัภาคผนวก 1 
9.2  ผูต้รวจสอบทาํเคร่ืองหมายลงด้วยปากกาสีท่ีไม่ละลายนํ้ า และทนความร้อนจากการซ่อมได้นาน

พอสมควรบนผิวงาน ในตาํแหน่งตรวจพบรอยบกพร่อง ระบุความลึกและตาํแหน่งของรอยบกพร่อง
เพื่อท่ีจะไดเ้ห็นชดัเจน และทาํการซ่อมไดส้ะดวก 

10.  เอกสารอ้างองิ 
10.1  ขนัติพล  วชัรานาถและคณะ, “ การตรวจสอบงานเช่ือม”, สถาบนัเทคโนโลยพีระจอมเกลา้พระนคร

เหนือ, กรุงเทพมหานคร, 2535 
10.2 มาตรฐาน American Society of Mechanical Engineer ASME Boiler And Pressure Vessel Code, 

Section V, An International Code, Non Destructive Examination, July 1, 2004 Edition,  
10.3 มาตรฐาน American Welding Society AWS D1.1/D1.1M-2006: Structural Welding Code – Steel, 

An American National Standard. 
10.4  มาตรฐาน British Standard BS EN 1712-1997: Non Destructive Examination of Fusion welds-UT 

Examination of Weld Joints – Acceptance Levels. 
10.5  มาตรฐาน British Standard BS EN 1713-1998: Non Destructive Examination of Fusion Welds-UT 

Examination–Characterization of Indication in Welds. 
10.6  มาตรฐาน British Standard BS EN 1714-1998: Non Destructive Examination of Fusion Welds-UT 

Examination of Welded Joint. 
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ภาคผนวก 1  ตัวอย่างแบบฟอร์มรายงานผลการตรวจสอบรอยเช่ือมโครงเหลก็รูปพรรณด้วยวิธีการทดสอบ
ด้วยคลืน่เสียงความถี่สูง  
ตวัอยา่งแบบฟอร์ม บฟ.มยผ. 1562 สําหรับการรายงานผลการตรวจสอบรอยเช่ือมโครงเหล็กรูปพรรณดว้ยวิธีการ
ทดสอบดว้ยคล่ืนเสียงความถ่ีสูง  
 

 
(หน่วยงานท่ีตรวจสอบ) 

รายงานผลการตรวจสอบรอยเช่ือมโครงเหลก็รูปพรรณ 
ด้วยวธีิการทดสอบด้วยคลืน่เสียงความถี่สูง 

บฟ.มยผ.1562 

รายงานเลขท่ี........................................................ หนา้……….. 
 ……….   วนัท่ีตรวจสอบ ………………………..……….. 

 ช่ือโครงการ :       ทะเบียนตรวจสอบ :    
สถานท่ีก่อสร้าง :    ผูรั้บจา้ง : 
ตาํแหน่งของรอยเช่ือม : ความหนาของโลหะงาน : 
ชนิดของรอยเช่ือม:  วธีิการเช่ือม : 
สภาวะการตรวจสอบ:      � สร้างใหม่        � การซ่อม       �  ระหวา่งใชง้าน    
สภาพผวิท่ีตรวจสอบ:       � รอยเช่ือม        � บริเวณท่ีไดรั้บผลกระทบจากความร้อน    �  อ่ืนๆ.............................    
รายละเอียดการทดสอบ: เคร่ืองมือ: ………………………………….. หวัทดสอบ:  .................................................... 

สารส่งนาํคล่ืน : ............................................ ความถ่ี: ........................................ เฮิรตซ์ 
หมายเหตุ: 
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ขอรับรองวา่ขอ้มูลบนัทึกทั้งหมดถูกตอ้งและการตรวจสอบไดป้ฏิบติัตามขอ้กาํหนดตาม มยผ. 1562-51 
 ผู้ปฏิบัติงาน ผู้ตรวจสอบ ผู้อนุมัต ิ

ช่ือ-สกลุ (ลายเซ็น)    

ช่ือ-สกลุ (ตัวบรรจง)    

วนัที่    
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ภาคผนวก 2   การปรับตั้งเคร่ืองอลัตราโซนิกด้วยแท่งปรับเทยีบมาตรฐาน 
 
1.  ขอบข่าย 
มาตรฐานน้ีใชป้รับตั้งเคร่ืองอลัตราโซนิกดว้ยแท่งปรับเทียบมาตรฐาน ดงัรูปท่ี ผ2.1 เพื่อสอบเทียบการอ่าน
ค่าระยะทาง  การปรับตั้งแอมพลิจูด และการปรับตั้งความละเอียด 
 
2.   การปรับตั้งเคร่ืองกรณรูีปแบบคลืน่ตามยาว (Longitudinal Mode) 
2.1  การสอบเทียบการอ่านค่าระยะทาง 

2.1.1  วางหวัทดสอบท่ีตาํแหน่ง G บนแท่งปรับเทียบมาตรฐาน 
2.1.2  ปรับตั้ งเคร่ืองมือทดสอบ เพื่อให้ปรากฎสัญญาณบนจอแสดงภาพที่ระยะทาง 25 มิลลิเมตร  

50  มิลลิเมตร 75  มิลลิเมตร และ 100  มิลลิเมตร ตามลาํดบั  
2.2  การปรับตั้งแอมพลิจูด 

2.2.1  วางหวัทดสอบท่ีตาํแหน่ง G บนแท่งปรับเทียบมาตรฐาน ดงัรูปท่ี ผ2.2 
2.2.2  ปรับตั้งเคร่ืองดว้ยปุ่มปรับละเอียด จนกระทัง่ปรากฎสัญญาณสูงสุดจากคล่ืนเสียงสะทอ้นผิวหลงั

คล่ืนแรกมีขนาดอยูใ่นช่วงร้อยละ 50 ถึงร้อยละ 75 ของความสูงของจอแสดงภาพ 
2.3  การปรับตั้งการแยกแยะสญัญาณ 

2.3.1  วางหวัทดสอบท่ีตาํแหน่ง F  บนแท่งปรับเทียบมาตรฐาน 
2.3.2  หวัทดสอบและเคร่ืองมือทดสอบตอ้งสามารถจาํแนกสญัญาณไดท้ั้งสามตาํแหน่ง 

3.  การปรับตั้งเคร่ืองกรณรูีปแบบคลืน่ตามขวาง (Shear Wave Mode or Transverse Mode) 
3.1  การสอบเทียบจุดส่งคล่ืนของหวัทดสอบ (Index Point)  ใหต้รวจสอบตาํแหน่งหรือสภาพของจุดส่งคล่ืน

ของหวัทดสอบ ตามวิธีการดงัน้ี 
3.1.1  วางหวัทดสอบท่ีตาํแหน่ง D บนแท่งปรับเทียบมาตรฐาน  
3.1.2  เล่ือนหวัทดสอบจนปรากฎสญัญาณคล่ืนเสียงสะทอ้นกลบัสูงสุดตามแนวรัศมี ตาํแหน่งจุดส่งคล่ืน

บนหวัทดสอบ  คือ จุดท่ีตรงกบัเสน้ขีดแสดงจุดศูนยก์ลางบนช้ินงานมาตรฐาน 
3.2 การสอบเทียบมุมส่งคล่ืนเสียง ใหท้าํตามวิธีการดงัน้ี 

3.2.1  วางหวัทดสอบท่ีตาํแหน่ง B บนแท่งปรับเทียบมาตรฐาน สาํหรับมุมส่งคล่ืนเสียงระหว่าง 40 องศา
ถึง 60 องศา 

3.2.2  วางหวัทดสอบท่ีตาํแหน่ง C บนแท่งปรับเทียบมาตรฐาน สาํหรับมุมส่งคล่ืนเสียงระหว่าง 60 องศา
ถึง 70 องศา 
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3.2.3  เล่ือนหัวทดสอบไปและกลบับนแท่งปรับเทียบมาตรฐานดงัรูปท่ี ผ2.2 เพื่อให้ปรากฎสัญญาณ
สะทอ้นกลบัจากรัศมีความโคง้สูงสุด และเปรียบเทียบตาํแหน่งของจุดส่งคล่ืนบนหัวทดสอบกบั

เสน้แสดงมุมบนแท่งปรับเทียบมาตรฐาน (ยอมใหมี้มุมคลาดเคล่ือนไดไ้ม่เกิน ± 2 องศา) 
3.3  การสอบเทียบการอ่านค่าระยะทาง 

3.3.1  วางหวัทดสอบท่ีตาํแหน่ง D บนแท่งปรับเทียบมาตรฐาน สาํหรับแต่ละมุมของหวัทดสอบ 
3.3.2  ตั้งปรับเคร่ืองมือให้ปรากฎสัญญาณสะทอ้นบนจอแสดงภาพจากระยะ 100  มิลลิเมตร และ 200  

มิลลิเมตร หรือ  225  มิลลิเมตร (โดยอ่านค่าระยะทาง 100 มิลลิเมตรและ 230 มิลลิเมตรจากแท่ง
ปรับเทียบมาตรฐานแบบที่ 1  หรือ อ่านค่าระยะทาง 100 มิลลิเมตรและ 200 มิลลิเมตรจากแท่ง
ปรับเทียบมาตรฐานแบบที่ 2 ดงัรูปท่ี ผ2.1)   

3.4  การปรับตั้งแอมพลิจูดหรือการสอบเทียบความไว 
3.4.1  วางหวัทดสอบท่ีตาํแหน่ง A บนแท่งปรับเทียบมาตรฐาน สาํหรับแต่ละมุมทดสอบของหวัทดสอบ 
3.4.2  ปรับตั้งเคร่ืองจนปรากฎสัญญาณสะทอ้นกลบัสูงสุดจากรูกลมเป้าหมายขนาดเส้นผ่านศูนยก์ลาง 

1.59  มิลลิเมตรบนแท่งปรับเทียบมาตรฐานเพื่อสร้างสัญญาณท่ีใชก้าํหนดค่าระดบัอา้งอิงแนวราบ  
และบนัทึกค่าแอมพลิจูดท่ีสูงสุดของสัญญาณเป็นค่าระดบัอา้งอิง (Reference Level, b) ใน
แบบฟอร์ม บฟ. มยผ. 1562 

 
 



หน้า 38      มยผ. 1562-51:  มาตรฐานการตรวจสอบรอยเช่ือมโครงเหลก็รูปพรรณด้วยวิธีการทดสอบแบบไม่ทาํลาย 

 
ก. แบบท่ี 1 

 

 
ข. แบบท่ี 2 

รูปที ่ผ2.1 แท่งปรับเทยีบมาตรฐานของสถาบันงานเช่ือมนานาชาต ิ 
(International Institute of Welding: IIW) 

(ขอ้ 5.4.1, ภาคผนวก 2) 
ท่ีมา: AWS D1.1/D1.1M:2006 Figure 6.22 
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รูปที ่ผ2.2   แท่งปรับเทยีบมาตรฐาน และตําแหน่งวางหัวทดสอบ 

(ขอ้ 5.4.1, ภาคผนวก 2) 
ท่ีมา: AWS D1.1/D1.1M:2006 Figure 6.24 

 
 
 

 

ความสูง(Height)

 
รูปที ่ผ2.3   ผลกึของหัวทดสอบ 

(ขอ้ 4.3.2) 
ท่ีมา: AWS D1.1/D1.1M:2006 Figure 6.20 
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15
.2

 
รูปที ่ผ2.4  วธีิการสอบเทยีบคุณสมบัตขิองหัวทดสอบด้วยแท่งปรับเทยีบมาตรฐาน 

(ขอ้ 4.3.5) 
ท่ีมา: AWS D1.1/D1.1M:2006 Figure 6.21 

 
 

ตารางที ่ผ2.1 ระยะห่างน้อยสุดระหว่างขอบหัวทดสอบและขอบแท่งปรับเทยีบมาตรฐาน 
(ภาคผนวก 2 รูปท่ี ผ2.4) 

 

มุมทดสอบ 
(องศา) 

ระยะห่างน้อยสุดระหว่างขอบหัวทดสอบ 
และขอบแท่งปรับเทยีบมาตรฐาน: X 

(มิลลเิมตร) 
45 50 
60 37 
70 25 

ท่ีมา: AWS D1.1/D1.1M:2006 Chapter 6.29.2.6 
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ภาคผนวก 3  วธีิการประเมินขนาดความไม่ต่อเน่ือง 
 
1.  การทดสอบโดยใช้หัวทดสอบแบบตรง  
1.1  โดยปกติความไม่ต่อเน่ืองแบบแยกชั้น (Lamellar Discontinuity)  จะประเมินขนาดไดย้ากโดยเฉพาะ

อย่างยิ่งในกรณีความไม่ต่อเน่ืองท่ีมีขนาดเล็กกว่าขนาดของหัวทดสอบ  สําหรับความไม่ต่อเน่ืองท่ีมี
ขนาดใหญ่กว่าขนาดของหัวทดสอบ จะเกิดการสูญเสียสัญญาณคล่ืนเสียงสะทอ้นกลบัจากผิวดา้นหลงั
โลหะงานได้  และประเมินแนวขอบของความไม่ต่อเน่ืองได้จากตาํแหน่งของสัญญาณท่ีสูญเสียค่า 
แอมพลิจูดลง  6  เดซิเบลโดยอา้งอิงจากจากเสน้ศูนยก์ลางของหวัทดสอบ   

1.2  การประเมินขนาดโดยประมาณของสัญญาณคล่ืนเสียงสะทอ้นกลบัของความไม่ต่อเน่ืองซ่ึงมีขนาดเล็ก
กว่าหวัทดสอบตอ้งใชเ้คร่ืองทดสอบซ่ึงปรับตั้งตามขอ้ 5.3.1  เร่ิมตน้วางหวัทดสอบท่ีบริเวณดา้นนอก
ของความไม่ต่อเน่ือง และเคล่ือนท่ีหวัทดสอบต่อไปยงัพื้นท่ีของความไม่ต่อเน่ืองจนกระทัง่แสดงผลขึ้น
บนจอภาพ ประเมินแนวขอบของความไม่ต่อเน่ืองไดจ้ากแนวขอบดา้นหนา้ของหวัทดสอบ 

2.  การทดสอบโดยใช้หัวทดสอบแบบมุม 
2.1 การทดสอบวิธีน้ีสามารถใชป้ระเมินขนาดของความไม่ต่อเน่ืองไดเ้ฉพาะในกรณีท่ีความไม่ต่อเน่ืองมี

ระดบัความรุนแรงเกินกวา่ระดบัขั้น D (ตารางท่ี 2 และตาราง 4 ในขอ้ 7)   
2.2 ประเมินความยาวของความไม่ต่อเน่ืองจากระยะทางระหว่างจุดก่ึงกลางของหัวทดสอบซ่ึงสัญญาณมีค่า

แอมพลิจูดลดลง 6 เดซิเบลจากแอมพลิจูดท่ีระบุตามเกณฑใ์นตารางท่ี 2 และตารางท่ี 4 ของระดบัความ
รุนแรงของความไม่ต่อเน่ืองท่ีทดสอบพบ  ค่าความยาวท่ีไดจ้ะบนัทึกเป็นความยาวของความไม่ต่อเน่ือง
ลงบนแบบฟอร์มผลการทดสอบตามแบบฟอร์ม บฟ.มยผ.1562  

2.3 ใหท้ดสอบซํ้ าเพื่อหาความยาวของความไม่ต่อเน่ืองท่ีมีระดบัความรุนแรงของความไม่ต่อเน่ืองขั้น A B 
และ C  

 3.  รูปแบบการกวาดส่งคลืน่ (Scanning)  
รูปแบบการกวาดส่งคล่ืน (ดังรูปท่ี ผ3.1) ท่ีใช้ในการตรวจสอบรอยเช่ือม เพื่อตรวจหาความไม่ต่อเน่ือง
ลกัษณะต่างๆ มีรายละเอียดดงัน้ี 
3.1 ความไม่ต่อเน่ืองตามแนวยาว (Longitudinal Discontinuities) 

3.1.1  การเคล่ือนท่ีกวาดส่งคล่ืนรูปแบบ A  มุมของการหมุนเพื่อการกวาดส่งคล่ืน a เท่ากบั 10 องศา 
3.1.2  การเคล่ือนท่ีกวาดส่งคล่ืนรูปแบบ B  ระยะทางเคล่ือนท่ีเพื่อกวาดคล่ืนเสียง b ใหค้รอบคลุมตลอด

พื้นท่ีหนา้ตดัของรอยเช่ือม 
3.1.3  การเคล่ือนท่ีกวาดส่งคล่ืนรูปแบบ C  ระยะเคล่ือนไปดา้นหนา้ c มีค่าประมาณคร่ึงหน่ึงของความ

กวา้งของหวัทดสอบ 
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3.1.4 รูปแบบการเคล่ือนท่ีเพื่อกวาดส่งคล่ืนเสียง รูปแบบ  A  B หรือ C  สามารถรวมกนัเป็นอีกรูปแบบ
หน่ึงของการเคล่ือนท่ีเพื่อกวาดส่งคล่ืน 

3.2 ความไม่ต่อเน่ืองตามแนวขวาง (Transverse Discontinuities) 
3.2.1 การเคล่ือนท่ีกวาดส่งคล่ืนรูปแบบ D  ใชใ้นกรณีท่ีแนวเช่ือมไดรั้บการขดัแต่งผิวให้เรียบเป็น

ระนาบเดียวกบัโลหะงาน 
3.2.2  การเคล่ือนท่ีกวาดส่งคล่ืนรูปแบบ E  ใชใ้นกรณีไม่ไดรั้บการขดัแต่งโลหะเช่ือมส่วนเกินออกให้

ผวิเรียบ  โดยมุมเอียงกวาดส่งคล่ืน e ใหใ้ชไ้ดไ้ม่เกิน 15  องศา 

 
 

หมายเหตุ: 
1)  รูปแบบการกวาดส่งคล่ืนเสียง จะทาํบริเวณรอบๆ ในลกัษณะสมมาตรกบัแนวเช่ือม ยกเวน้รูปแบบการกวาดส่ง

คล่ืนเสียงแบบ D ซ่ึงจะทาํการทดสอบตามแนวเช่ือม 
2)  ใหท้ดสอบรอยเช่ือมจากทั้งสองดา้นของแนวเช่ือมในกรณีท่ีสามารถทดสอบได ้ 

 
รูปที ่ผ3.1  แสดงรูปแบบการสแกนของคลืน่เสียง 

(6.6.2, 7.1.2.1, 7.1.2.2, 7.1.3, 7.2.2.1, 7.2.3.1, 7.2.3.2, ภาคผนวก 2 ขอ้ 3, ภาคผนวก 3 ขอ้ 3) 
ท่ีมา: AWS D1.1/D1.1M:2006 Figure 6.24 
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มยผ. 1563-51 
มาตรฐานการตรวจสอบรอยเช่ือมโครงเหลก็รูปพรรณ 

ด้วยวธีิการทดสอบด้วยผงแม่เหลก็ 
(Standard for Weldment Examination in Steel Structure  

with Magnetic Particle Testing Method) 
 
1.  ขอบข่าย   
1.1 มาตรฐานวิธีการตรวจสอบน้ีใชส้าํหรับทดสอบรอยเช่ือมของโครงเหล็กรูปพรรณดว้ยอนุภาคแม่เหล็ก  

สาํหรับรอยเช่ือมท่ีเป็นส่วนประกอบของงานโครงสร้างเหลก็รูปพรรณท่ีมีภาคตดักลวงหรือตนัและท่อ
ชนิดต่างๆ   

1.2 วตัถุประสงคข์องการทดสอบน้ี เพื่อทดสอบหาลกัษณะบกพร่องใดๆ ท่ีผวิและใตผ้วิในบริเวณรอยเช่ือม
และบริเวณท่ีไดรั้บผลกระทบจากความร้อน (Heat Affected Zone) ซ่ึงมีผลต่อความแข็งแรงของ
โครงสร้างท่ีรับภาระสถิตและภาระพลวตัทั้งความไม่สมบูรณ์ท่ีเกิดข้ึน ในระหว่างการเช่ือมสร้าง การ
เช่ือมซ่อม รอยบกพร่องท่ีเกิดข้ึนจากการใชง้าน และการทดสอบเมื่อครบวาระ 

1.3 มาตรฐานน้ีระบุเกณฑ์การพิจารณาการยอมรับความไม่ต่อเน่ืองของรอยเช่ือม  ขอ้กาํหนดในวิธีการ
ทดสอบดว้ยอนุภาคแม่เหลก็สาํหรับรอยเช่ือมของงานโครงสร้างเหลก็รูปพรรณ 

1.4  มาตรฐานน้ีจะใชภ้ายใตเ้ง่ือนไขดงัต่อไปน้ี  
1.4.1 เหลก็โครงสร้างท่ีระบุค่าหน่วยแรงดึงคลากขั้นตํ่าไม่เกินกว่า 690 เมกาปาสกาล  (7036 กิโลกรัม

แรงต่อตารางเซนติเมตร) 
1.4.2 เหลก็โครงสร้างตอ้งมีความหนาตั้งแต่ 3 มิลลิเมตร ข้ึนไป 
1.4.3 ไม่ใชก้บัระบบท่อและถงัท่ีมีความดนั 
1.4.3 มาตรฐานน้ีใชห้น่วย SI (International System Units) เป็นหลกัและมีหน่วยเมตริกกาํกบัในวงเลบ็

ต่อทา้ย โดยการแปลงหน่วยของแรงใช ้1 กิโลกรัมแรงเท่ากบั 9.806 นิวตนั 
2. นิยาม 
“การเช่ือม (Weld)”  หมายถึง  การประสานให้ช้ินส่วนโลหะหลอมรวมเป็นเน้ือเดียวกนับริเวณรอยต่อ
ช้ินงานท่ีตอ้งการใหป้ระสานติดกนั 
“การทดสอบด้วยอนุภาคแม่เหลก็ (Magnetic Particle Testing)”  หมายถึง  วิธีการทดสอบโดยไม่ทาํลายบน
ช้ินงานท่ีสามารถทาํใหเ้ป็นแม่เหลก็ได ้โดยการทดสอบตอ้งทาํช้ินงานใหเ้ป็นแม่เหลก็และโรยผงเหลก็ลงไป
บนผวิช้ินงาน  ผงเหลก็จะเกาะบริเวณท่ีมีสนามแม่เหลก็ร่ัวออกมาเน่ืองจากความไม่ต่อเน่ือง (Discontinuity) 
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ท่ีผวิหรือใตผ้วิช้ินงานซ่ึงข้ึนอยูก่บัความเขม้ของการเหน่ียวนาํของสนามแม่เหลก็ ทาํใหส้ามารถตรวจพบรอย
บกพร่องท่ีผวิหรือใตผ้วิได ้
 “ความไม่ต่อเน่ือง (Discontinuity)” หมายถึง  ความไม่ต่อเน่ืองของเน้ือวสัดุ เช่น การขาดความต่อเน่ืองทาง
เชิงกล หรือ เชิงโลหะวิทยา หรือ เชิงกายภาพ เป็นตน้  ความไม่ต่อเน่ืองของวสัดุอาจไม่ใช่รอยบกพร่องก็ได้
ข้ึนอยูเ่กณฑก์ารยอมรับท่ีกาํหนดตามมาตรฐานน้ี 
“โครงสร้างเหลก็ (Steel Structure)” หมายถึง  โครงสร้างท่ีประกอบจากเหลก็รูปพรรณท่ีมีภาคตดักลวงหรือ
ตนั ท่อ ท่ีมีค่าหน่วยแรงคลากไม่เกิน 690 เมกาปาสกาล (7036 กิโลกรัมแรงต่อตารางเซนติเมตร)และมีความ
หนาในทุกส่วนภาคตดัไม่นอ้ยกวา่ 3 มิลลิเมตร   
“บริเวณที่ได้รับผลกระทบจากความร้อน (Heat Affected Zone)” หมายถึง  บริเวณขา้งรอยเช่ือมท่ีไดรั้บ
ผลกระทบจากความร้อนของรอยเช่ือมจากการนาํความร้อน  อาจทาํให้โครงสร้างและคุณสมบติัของวสัดุท่ี
เช่ือมตรงบริเวณนั้นเปล่ียนแปลง 
“ใบรายงานการตรวจสอบ (Inspection Report)”  หมายถึง  ใบแสดงรายละเอียดของการทดสอบพร้อมดว้ย
ผลการทดสอบ 
“ใบส่ังเทคนิคการทํางาน (Written Procedure)” หมายถึง เอกสารท่ีระบุวิธีการทดสอบท่ีกาํหนดข้ึนเฉพาะ
โครงสร้าง หรือเฉพาะรอยเช่ือมต่อใดในโครงสร้างท่ีกาํหนด ซ่ึงตอ้งระบุรายละเอียดให้ครบถว้นตาม
มาตรฐานน้ีกาํหนด 
“ผู้ตรวจสอบ (Operator)”  หมายถึง  ผูท้าํการตรวจสอบรอยเช่ือมโครงเหลก็รูปพรรณดว้ยวิธีการทดสอบ
ดว้ยผงแม่เหลก็ 
“รอยบกพร่อง (Defect)” หมายถึง  ส่ิงผดิปกติท่ีเกิดข้ึนกบัรอยเช่ือมหรือบริเวณรอบๆ รอยเช่ือมท่ีไม่สามารถ
ยอมรับไดต้ามมาตรฐานน้ี ซ่ึงอาจมีผลต่อความมัน่คง แขง็แรง หรือความปลอดภยัในการใชง้าน ไม่รวมถึง
รอยบกพร่องทางโลหะวิทยาและรอยบกพร่องทางมิติ 
“รอยบ่งช้ี (Indicator)” หมายถึง ส่ิงท่ีปรากฏจากรอยบกพร่องเป็นรูปร่างต่างๆ เช่น เป็นเส้นยาว หรือรูปร่าง
กลม   
“รอยบ่งช้ีแปลกปลอม (False Indication)” หมายถึง ส่ิงท่ีปรากฏซ่ึงไม่ใช่รอยบกพร่องจริงโดยอาจเกิดจาก
สาเหตุอ่ืนๆ เช่น สนิม ความสกปรก สะเก็ดสนิมของเหล็ก สแลกเช่ือม ฯลฯ  ท่ีทาํให้เห็นเหมือนรอย
บกพร่อง  
“รอยเช่ือม (Weld Bead)”  หมายถึง  รอยต่อท่ีเกิดจากการเช่ือม 
“โลหะงาน (Base Metal)” หมายถึง  โลหะซ่ึงเป็นส่วนของโครงสร้าง 
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3.  มาตรฐานอ้างถึง 
 มาตรฐาน American Society For Testing and Materials ASTM E709-95: Standard Guide For 
Magnetic Particle Examination. 

4.  เคร่ืองมือและอุปกรณ์  
4.1 เคร่ืองสร้างสนามแม่เหลก็แบบพรอดเทคนิค (Prods Technique) ใหมี้คุณสมบติัดงัน้ี 

ก.  สามารถปรับกระแสเป็นแบบกระแสสลบัหรือกระแสตรงได ้ 
ข. ประยกุตใ์ชเ้คร่ืองสร้างสนามแม่เหลก็เป็นแบบหวัเด่ียว (Single Prod) หรือหวัคู่ (Double Prod) และ

คอยลเ์ทคนิค (Coil Technique) ได ้
4.2 เคร่ืองสร้างสนามแม่เหลก็แบบโยก้เทคนิค (Yoke Technique) ใหมี้คุณสมบติัดงัน้ี 

ก. สามารถปรับกระแสเป็นแบบกระแสสลบัหรือกระแสตรง หรืออาจเป็นโยก้แม่เหลก็ถาวร  
ข. เป็นแบบปรับขาไดห้รือปรับขาไม่ได ้

4.3 เคร่ืองวดัความแรงสนามแม่เหลก็ (Magnetic Particle Field Indicator)  ใหมี้คุณสมบติัดงัน้ี 
สามารถใชต้รวจความเขม้และทิศทางของสนามแม่เหลก็ไดต้ามมาตรฐาน ASTM E709 หรือมาตรฐาน
แห่งชาติอ่ืนท่ีเป็นท่ียอมรับ หรือ มาตรฐานระดบันานาชาติ  

4.4 เคร่ืองกาํเนิดแสงแบลก็ไลท ์(Black Light)  คุณสมบติัของเคร่ืองมือมีดงัต่อไปน้ี 
ก. เป็นแหล่งกาํเนิดแสงแบลก็ไลทซ่ึ์งมีคุณสมบติัทาํให้ผงเหลก็ชนิดเรืองแสง เรืองแสงออกมาเป็นแสง

สวา่งเห็นไดอ้ยา่งชดัเจนในท่ีมืด 
ข. หลอดกาํเนิดแสงเป็นชนิดใดก็ได ้แต่ตอ้งมีความยาวคล่ืนแสงอยูใ่นช่วง 330 ถึง 390 นาโนเมตร และ

สามารถใหค้วามเขม้การส่องสวา่งไม่ตํ่ากวา่ 1000ไมโครวตัตต่์อตารางเซนติเมตร 
4.5 เคร่ืองวดัสนามแม่เหลก็ตกคา้ง (Field Indicator) 
4.6 ผงแม่เหลก็ท่ีใชเ้ป็นตวักลางในการทดสอบควรเป็นแบบเปียก (Wet Magnetic Particles) ซ่ึงแบ่งออกเป็น 

2 ชนิด คือ (1) ชนิดมองเห็นดว้ยแสงสว่าง (Visible Type) และ (2) ชนิดเรืองแสง (Fluorescent Type)  
ผงเหล็กแบบแห้ง (Dry Magnetic Particles) อนุญาตให้ใชเ้ฉพาะการทดสอบรอยเช่ือมซ่อมท่ีอยูใ่น
แนวราบและแนวด่ิงเท่านั้น หา้มใชท้ดสอบตาํแหน่งเหนือศีรษะ 

4.7  วสัดุปรับสีผวิทดสอบ (White Contrasting) ใชเ้พื่อทาํใหม้องเห็นความแตกต่างระหว่างผงเหลก็กบัผิว
ทดสอบซ่ึงโดยทั่วไปเป็นสีขาว สําหรับผงเหล็กแบบเรืองแสงอาจทดสอบโดยไม่ต้องใช ้
วสัดุปรับสีผวิได ้
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5.  การปฏิบัติการทดสอบ 
5.1  ก่อนการทดสอบตอ้งมีใบสัง่เทคนิคการทาํงานใหผู้ป้ฏิบติังาน โดยมีรายละเอียดตาม ขอ้.6  
5.2 การเตรียมผวิ 

5.2.1 โดยปกติการทดสอบผวิงานหลงัการเช่ือมสาํเร็จ (As Welded) จะให้ผลดี แต่อาจตอ้งขดัผวิหรือ
ตกแต่งผิวงานกรณีท่ีผิวงานมีส่ิงท่ีทาํให้เกิดรอยบ่งช้ีแปลกปลอม สาํหรับผวิท่ีไม่มีรอยผกุร่อนมาก
เม่ือลอกสีหรือขดูสนิมออกแลว้ใหใ้ชแ้ปรงลวดหรือแปรงลวดไฟฟ้าขดักเ็พียงพอ 

5.2.2 กรณีผิวงานโครงสร้างมีรอยกดักร่อนมาก ตอ้งขจดัสนิมออกให้หมดจนถึงเน้ือโลหะโดยอาจใช้
วิธีการขดัหรือพ่นทรายก่อนทดสอบ บริเวณผิวทดสอบและบริเวณใกล้เคียงท่ีได้รับอิทธิพล
เน่ืองจากความร้อน และ/หรือ ห่างจากขอบรอยเช่ือมประมาณ 25 มิลลิเมตรตอ้งแหง้ปราศจากส่ิง
สกปรก เช่น ฝุ่ น นํ้ ามนั สนิม สะเก็ดเช่ือม หรืออ่ืนๆ ท่ีมีผลต่อการทดสอบ หากจาํเป็นใหเ้ช็ดลา้ง
ดว้ยนํ้ายาเคมีสาํหรับทาํความสะอาดพื้นผวิก่อนเหน่ียวนาํสนามแม่เหลก็ 

5.2.3 กรณีทดสอบผิวท่ีมีการเคลือบผิวตอ้งแสดงให้เห็นว่ารอยบ่งช้ีสามารถปรากฏไดเ้ม่ือเหน่ียวนาํ
ช้ินงานผา่นผวิเคลือบท่ีหนาท่ีสุด  โดยทัว่ไปวิธีน้ีสามารถใชท้ดสอบผวิท่ีความหนาของผวิเคลือบ
ไม่เกิน 80 ไมครอน (0.08 มิลลิเมตร) ได ้

5.3 ขั้นตอนการทดสอบ 
5.3.1 การทดสอบโดยใชผ้งเหล็กชนิดมองเห็นดว้ยแสงสว่าง (White Light) ตอ้งปฏิบติัตามขั้นตอน

ต่อไปน้ี 
5.3.1.1 ทาํความสะอาดเบื้องตน้ตามขั้นตอนการเตรียมผวิตามขอ้ 5.2 
5.3.1.2 ใหว้สัดุปรับสีผวิลงบนพื้นผวิท่ีทดสอบ โดยใหเ้ฉพาะเท่าท่ีจาํเป็น และไม่หนาเกินไปจนมี     

ผลต่อการตรวจรอยบกพร่องขนาดเลก็ 
5.3.1.3 เหน่ียวนาํสนามแม่เหลก็แบบต่อเน่ือง 
5.3.1.4 ใหผ้งแม่เหลก็ลงบนผวิทดสอบขณะทาํการเหน่ียวนาํสนามแม่เหลก็  
5.3.1.5 ตรวจพินิจภายใตแ้สงสวา่งหลงัจากใหผ้งเหลก็ลงไปไม่ต ํ่ากวา่ 3 ถึง 5 วินาที 
5.3.1.6 ยา้ยตาํแหน่งไปเหน่ียวนาํสนามแม่เหลก็ยงัจุดถดัไปและทดสอบซํ้าตามขั้นตอนเดิม 

5.3.2 การทดสอบผงเหลก็แบบเรืองแสงใหท้าํตามวิธีในขอ้ 5.3.1 โดยตอ้งทดสอบภายใตแ้สงแบลก็ไลท ์
(Black Light) และตอ้งปฏิบติัดงัน้ี 
5.3.2.1 ตอ้งทดสอบในบริเวณท่ีมืด 
5.3.2.2 ผูท้ดสอบตอ้งอยูใ่นบริเวณท่ีมืดอยา่งนอ้ย 5 นาที ก่อนทาํการทดสอบ เพื่อปรับสายตาเขา้

กบัความมืด 
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5.3.2.3 ตอ้งเปิดแสงแบลก็ไลทท้ิ์งไวอ้ยา่งนอ้ย 5 นาที ก่อนทาํการทดสอบ หรือวดัความเขม้ส่อง
สว่างของแสงใหไ้ดต้ามกาํหนด โดยมีค่าไม่ตํ่ากว่า 1000 ไมโครวตัตต่์อตารางเซนติเมตร 
บนผวิทดสอบ และตอ้งตรวจวดัทุก 8 ชัว่โมง หรือเม่ือเปล่ียนสถานท่ีทดสอบ 

5.3.3 การทดสอบตอ้งครอบคลุมพื้นท่ีของผวิรอยเช่ือมและส่วนท่ีไดรั้บผลกระทบจากความร้อน รวมถึง
มีสนามแม่เหลก็เพียงพอท่ีทาํให้เกิดรอยบ่งช้ีจากรอยบกพร่อง การทดสอบแต่ละคร้ังท่ีครอบคลุม
พื้นท่ีมากเกินไปจนสนามแม่เหลก็ไม่เพียงพออาจทาํใหก้ารทดสอบไม่พบรอยบกพร่อง 

5.3.4 ควรดาํเนินการทดสอบแต่ละพื้นท่ีทดสอบอยา่งนอ้ย 2 คร้ัง โดยการทดสอบคร้ังท่ี 2 ควรใหเ้ส้น
แรงแม่เหลก็เกิดข้ึนในทิศทางตั้งฉากกบัทิศทางของเส้นแรงแม่เหลก็ท่ีเกิดในการทดสอบคร้ังแรก 
เพื่อสามารถหารอยบกพร่องไดทุ้กทิศทาง 

5.3.5 เม่ือตอ้งการตรวจสอบทิศทาง และความเขม้ของสนามแม่เหล็ก ให้ใชเ้คร่ืองวดัความแรง
สนามแม่เหลก็ (Magnetic Particle Field Indicator) วางลงบนผวิทดสอบ เม่ือเหน่ียวนาํช้ินงานให้
เป็นแม่เหล็กและให้ผงเหล็กลงไป  ผงเหล็กจะรวมตวับนผิวหน้าอุปกรณ์ซ่ึงบ่งบอกถึงความแรง
ของสนามและทิศทางของสนามแม่เหลก็  กรณีไม่ปรากฏเส้นของผงเหลก็หรือผลเหลก็ไม่ปรากฏ
ในทิศทางท่ีตอ้งการ  ตอ้งปรับหรือเปล่ียนเทคนิคในการสร้างสนามแม่เหลก็ตลอดจนขอบเขตของ
พื้นท่ีทดสอบแต่ละคร้ังใหม่ 

5.3.6 การคลายอาํนาจแม่เหลก็ตกคา้งในช้ินงานท่ีอาจมีผลต่อการทาํงานหรือใชง้านในขั้นต่อไปจะตอ้ง
คลายภายหลงัการทดสอบ โดยทัว่ไปงานโครงสร้างท่ีเป็นเหลก็กลา้คาร์บอนหรือเหลก็กลา้ผสมตํ่า
ไม่จาํเป็นตอ้งคลายอาํนาจแม่เหลก็ตกคา้ง 

6.  ใบส่ังเทคนิคการทาํงาน (Written Procedure) 
ใบสั่งเทคนิคการทาํงาน คือวิธีการเตรียมการทดสอบท่ีจดัเตรียมให้ถูกตอ้งตามหลกัทางเทคนิคการ
ทดสอบโลหะวิทยา และรูปร่างของรอยเช่ือม เม่ือทาํตามใบสั่งเทคนิคการทาํงานน้ีแลว้จะตอ้งสามารถ
ทดสอบหารอยบกพร่องใหพ้บ โดยใหร้ะบุรายละเอียดต่อไปน้ี 

6.1 หมายเลข  ช่ือใบสัง่เทคนิคการทาํงาน  ช่ือโครงการ เจา้ของโครงการ วนั-เดือน-ปีท่ีออกใบสัง่ทางเทคนิค 
6.2 แบบหรือภาพสเกตแสดงรายละเอียด  รูปร่าง  พิกดัขนาดในการออกแบบรอยเช่ือม 
6.3 เทคนิคการเหน่ียวนาํสนามแม่เหลก็ท่ีใช ้
6.4 อุปกรณ์ เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการเหน่ียวนาํสนามแม่เหลก็ 
6.5 ผูผ้ลิตและชนิดของผงเหลก็ท่ีใช ้
6.6 สภาพของพื้นผวิท่ีจะทดสอบ 
6.7 ชนิดและขนาดของกระแสไฟฟ้าท่ีทาํใหเ้กิดสนามแม่เหลก็ 
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6.8 แบบของการวางโยก้  เคร่ืองวดัความแรงสนามแม่เหลก็  ระยะห่างของการวางโยก้ และเคร่ืองวดัความ
แรงสนามแม่เหล็กแต่ละคร้ังเพื่อให้สามารถทดสอบหารอยบกพร่องท่ีอาจเกิดข้ึนในทิศทางต่างๆ  
ไดค้รบ 

6.9 การสลายอาํนาจแม่เหลก็เม่ือทดสอบเสร็จ ถา้จาํเป็น 
6.10 แบบรายงานผลการทดสอบ 
6.11 ช่ือผูต้รวจสอบและช่ือผูท้าํรายงานผลการตรวจสอบ 
7. ระเบียบปฏิบัติงาน (Work Procedure)  

ระเบียบปฏิบติังาน คือเอกสารท่ีอธิบายถึงระเบียบการปฏิบติังานทดสอบใหส้อดคลอ้งกบัมาตรฐานและ
สญัญาของงาน   

8.  เกณฑ์การยอมรับ  
8.1  รอยบ่งช้ีท่ีไม่นาํมาพิจารณาประเมินผล (Nonrelevant Indication) คือรอยบ่งช้ีท่ีมีขนาดนอ้ยกว่าหรือ

เท่ากบั 1.6 มิลลิเมตร (1/16 น้ิว) โดยวดัในทิศทางท่ีมากท่ีสุด 
8.2  รอยบ่งช้ีท่ีนาํมาพิจารณาประเมินผล (Relevant Indication) คือรอยบ่งช้ีท่ีมีขนาดวดัในทิศทางท่ีกวา้ง     

หรือยาวมากท่ีสุด มากกวา่ 1.6 มิลลิเมตร (1/16 น้ิว) แบ่งออกเป็น 2 ประเภท คือ 
8.2.1 รอยบ่งช้ีรูปร่างกลม (Round Indication) คือ รอยบ่งช้ีท่ีมีความยาวนอ้ยกวา่ 3 เท่าของความกวา้ง 
8.2.2 รอยบ่งช้ีรูปร่างยาว (Linear Indication) คือ รอยบ่งช้ีท่ีมีความยาวมากกว่า หรือเท่ากบั 3 เท่าของ

ความกวา้ง 
8.3  เกณฑก์ารตดัสินรอยเช่ือม  รอยเช่ือมท่ีผา่นการทดสอบตอ้งปราศจาก 

8.3.1 รอยร้าวหรือรอยบ่งช้ีรูปร่างยาว 
8.3.2 รอยบ่งช้ีรูปร่างกลมท่ีมีขนาดมากกวา่ 4.8 มิลลิเมตร (3/16 น้ิว) 
8.3.3 รอยบ่งช้ีรูปร่างกลมท่ีเรียงเป็นแนวไม่ต่อเน่ืองถึงกนัตั้งแต่ 4 ตาํแหน่งข้ึนไป โดยท่ีระยะห่างจาก

ขอบถึงขอบของแต่ละรอยบ่งช้ีห่างกนัไม่ตํ่ากวา่ 1.6 มิลลิเมตร (1/16 น้ิว)  
9.  บันทกึผลและรายงานผลการทดสอบ 
9.1  ผูท้ดสอบตอ้งทาํเคร่ืองหมายด้วยปากกาสีท่ีไม่ละลายนํ้ าและทนความร้อนลงบนพื้นผิวช้ินงานใน

ตาํแหน่งท่ีทดสอบพบรอยบกพร่องเพื่อความสะดวกในการซ่อม 
9.2  การบนัทึกรอยบ่งช้ีจากการทดสอบ ใหบ้นัทึกดว้ยวิธีใดวิธีหน่ึงหรือหลายวิธีร่วมกนั เช่น การเขียน หรือ

พิมพบ์รรยายลกัษณะรอยบ่งช้ี  สเกตภาพรอยบ่งช้ี  ภาพถ่าย  ใชเ้ทปกาวใสชนิดไม่ยดื ปิดทบัผงเหลก็บน
รอยบ่งช้ีแลว้ลอกเกบ็ไว ้ หรือบนัทึกดว้ยกลอ้งวีดีโอ  เป็นตน้  

9.3  ผูต้รวจสอบต้องบันทึกผลการตรวจสอบและจัดทาํรายงานผลการตรวจสอบรอยเช่ือมโครงเหล็ก
รูปพรรณดว้ยวิธีการทดสอบดว้ยผงแม่เหลก็ โดยมีตวัอยา่งในรายงานผลการตรวจสอบตามแบบฟอร์ม 
บฟ. มยผ.1563 ในภาคผนวก 1 
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10.  เอกสารอ้างองิ 
10.1  มยธ.(ท) 803-2542 มาตรฐานวิธีการทดสอบดว้ยผงแม่เหลก็ (Standard Method for Magnetic Particle   

Examination). 
10.2 มาตรฐาน American Society of Mechanical Engineers ASME Boiler And Pressure Vessel Code, 

Section V, An International Code, Non Destructive Examination, July 1, 2004 Edition, Printed in the 
United States of America. 

10.3  มาตรฐาน American Welding Society AWS D1.1/D1.1M-2006: Structural Welding Code – Steel, An 
American National Standard,   Printed in the United States of America, Reprinted March 2006. 

10.4  มาตรฐาน British Standard BS EN 1291:1998 Non-destructive Examination of Welds- Magnetic 
Particle Testing of Welds-  Acceptance Levels. 

10.5 มาตรฐาน International Organization for Standardization ISO 9934-1: Non- Destructive Testing – 
Magnetic Particle Testing – Part 1: General Principles. 
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ภาคผนวก 1 ตัวอย่างแบบฟอร์มรายงานผลการตรวจสอบรอยเช่ือมโครงเหลก็รูปพรรณด้วยวิธีการทดสอบ
ด้วยผงแม่เหลก็ 
ตวัอยา่งแบบฟอร์ม บฟ.มยผ. 1563 สาํหรับการรายงานผลการตรวจสอบรอยเช่ือมโครงเหลก็รูปพรรณดว้ย
วิธีการทดสอบดว้ยผงแม่เหลก็ 
 

 
     
      (หน่วยงานท่ีทดสอบ) 

รายงานการตรวจสอบรอยเช่ือมโครงเหลก็รูปพรรณ 
ด้วยวธีิทดสอบด้วยผงแม่เหลก็ 

บฟ. มยผ. 1563 

รายงานเลขท่ี........................................................ หนา้……….. 
                    ……….    วนัท่ีทดสอบ ………………………..……….. 

ช่ือโครงการ :       ทะเบียนทดสอบ : 
สถานท่ีก่อสร้าง :    ผูรั้บจา้ง :   
เกณฑก์ารยอมรับอ่ืนๆ ท่ีใชร่้วม : 
สภาวะการทดสอบ :           � สร้างใหม่        � การซ่อม       �  ระหวา่งใชง้าน    
สภาพผวิท่ีทดสอบ :   � รอยเช่ือม        � บริเวณท่ีไดรั้บผลกระทบจากความร้อน    �  อ่ืนๆ.............................    
วธีิการเตรียมผวิงาน :  � ผวิรอยเช่ือม   �  ขดั/ปัดดว้ยแปรง  � ขดัดว้ยเคร่ืองขดั     �  พน่ทราย    �  อ่ืนๆ.............................    
วธีิการสร้างสนามแม่เหลก็ 
� โยก้                      � คอยล ์ 
� แม่เหลก็ถาวร       � พรอด 
� อ่ืนๆ (ระบุ)....................................................... 

ชนิดของอนุภาคแม่เหลก็  
� แบบไม่เรืองแสง � แบบเรืองแสง  
� ผงแหง้    ผูผ้ลิต........................................รุ่น.......................... 
� ผงเปียก   ผูผ้ลิต.................................รุ่น...................... 

กระแสเหน่ียวนาํ :    �  กระแสสลบั ......................แอมแปร์              �  กระแสตรง.........................แอมแปร์ 
วธีิสร้างสนามแม่เหลก็ :   �  ต่อเน่ือง               �  แม่เหลก็ตกคา้ง 

  รูปภาพหรือภาพสเกต    � มี  (ตามเอกสารแนบทา้ย)  � ไม่มี  

ตําแหน่ง/รหัสช้ินงาน รอยบ่งช้ี ขนาด ยอมรับ ไม่ยอมรับ 
     
     
     
     
     
     
     
     

ผลการตดัสิน:  � สอดคลอ้งกบัมาตรฐาน  � ไม่สอดคลอ้งกบัมาตรฐาน  �  หมายเหตุ (ระบุ).................... 
ขอรับรองวา่ขอ้มลูบนัทึกทั้งหมดถกูตอ้งโดยงานเช่ือมและงานการตรวจสอบปฏิบติัตามมาตรฐาน มยผ. 1563-51 

 ผู้ปฏิบัติงาน ผู้ตรวจสอบ ผู้อนุมัต ิ

ช่ือ-สกลุ (ลายเซ็นต์)    

ช่ือ-สกลุ (ตัวบรรจง)    

วนัที่    



 

มยผ. 1563-51:  มาตรฐานการตรวจสอบรอยเช่ือมโครงเหลก็รูปพรรณด้วยวิธีการทดสอบแบบไม่ทาํลาย  หน้า 51 

 

ภาคผนวก  2   เคร่ืองมือสร้างสนามแม่เหลก็   
เคร่ืองมือสร้างสนามแม่เหลก็ท่ีใช ้ตอ้งสามารถเหน่ียวนาํสนามแม่เหลก็ใหเ้กิดบนผวิช้ินงานเหลก็โครงสร้าง
ในบริเวณท่ีทดสอบ ซ่ึงสามารถเลือกใชต้ามความเหมาะสมไดจ้ากเทคนิคต่างๆ ดงัน้ี 
 
1.  พรอดเทคนิค (Prods Techniques)  
1.1 พรอดเป็นเคร่ืองมือสร้างสนามแม่เหล็ก โดยเคร่ืองมือ 1 ชุดประกอบดว้ยขา 2 ขา ซ่ึงสามารถปรับ

ระยะห่างระหว่างปลายพรอดทั้งสองขาอยา่งอิสระในช่วงประมาณ 70 ถึง 200 มิลลิเมตร (3 ถึง 8 น้ิว) 
ตามความตอ้งการของผูท้ดสอบดงัรูปท่ี 1 ใชพ้รอดสร้างสนามแม่เหลก็โดยการกดหนา้สัมผสัของพรอด
ลงบนพื้นผิวช้ินงาน  เม่ือพรอดถูกวางในตาํแหน่งท่ีถูกตอ้งแลว้กดปลายพรอดให้หนา้สัมผสัของพรอด
สัมผสักบัพื้นผิวช้ินงานแนบสนิทซ่ึงช่วยให้กระแสไฟฟ้าจากพรอดไหลผ่านไดส้ะดวกโดยไม่เกิดการ
อาร์ก  แลว้จึงกดสวิทชจ่์ายกระแสไฟฟ้าผา่นปลายพรอดทั้งสอง ดงัรูปท่ี 1 

1.2  เทคนิคการสร้างสนามแม่เหลก็ดว้ยพรอด (Prod Magnetization Technique) 
(1)  ให้ใช้กระแสเหน่ียวนําไฟตรงท่ีได้จากแหล่งจ่ายไฟตรง หรือกระแสไฟตรงจากแหล่งจ่ายไฟ

กระแสสลบัซ่ึงผ่านชุดแปลงไฟเป็นไฟกระแสตรง  และให้มีอตัราส่วนระหว่างกระแสไฟฟ้ากบั
ระยะระหวา่งจุดศูนยก์ลางปลายพรอดดงัน้ี 
ก. โลหะงานท่ีมีความหนาไม่นอ้ยกว่า 19 มิลลิเมตร (3/4 น้ิว) กาํหนดให้ตั้งค่าโดยให้มีอตัราส่วน

ระหว่างกระแสไฟฟ้ากบั ระยะระหว่างจุดศูนยก์ลางปลายพรอดในช่วง 4 ถึง 5 แอมแปร์ต่อ
มิลลิเมตร (100 ถึง 125 แอมแปร์ต่อน้ิว)  

ข. โลหะงานท่ีมีความหนาน้อยกว่า 19 มิลลิเมตร (3/4 น้ิว) กาํหนดให้ตั้งค่าโดยให้มีอตัราส่วน
ระหว่างกระแสไฟฟ้ากบั ระยะระหว่างจุดศูนยก์ลางปลายพรอดในช่วง 3.6 ถึง 4.4 แอมแปร์ต่อ
มิลลิเมตร (90 ถึง 110 แอมแปร์ต่อน้ิว) 

(2) ระยะห่างระหว่างปลายพรอดขึ้ นอยู่กับรูปร่างลักษณะงานท่ีทดสอบ แต่ต้องไม่น้อยกว่า 75 
มิลลิเมตร (3 น้ิว) และไม่เกินกวา่ 200 มิลลิเมตร (8 น้ิว)  

(3) ใหท้าํความสะอาดปลายพรอดใหส้ะอาดก่อนการทดสอบ 
(4) กรณีแรงเคล่ือนไฟฟ้าขณะวงจรเปิดมีค่าเกิน 25 โวลต์ ให้ใช้แผ่นตะกั่ว แผ่นเหล็ก หรือแผ่น 

อลูมิเนียมรองระหว่างปลายพรอดกบัผิวช้ินงานเพื่อป้องกนัการอาร์ก (Arc) และการหลอมตวัของ
ทองแดงจากปลายพรอดสู่ผวิโลหะงาน 
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รูปที ่1 การสร้างสนามแม่เหลก็แบบพรอดเทคนิค 

(ภาคผนวก 2 ขอ้ 1.1) 
ท่ีมา:  www.ndt-ed.org 

 
2.  เทคนิคการสร้างสนามแม่เหล็กตามแนวยาวรอยเช่ือมด้วยขดลวดเหน่ียวนําสําหรับท่อหรืองานลักษณะ

คล้ายกนั (Longitudinal Magnetization Technique) 
2.1 สร้างสนามแม่เหล็กตามแนวยาวของรอยเช่ือม โดยการผ่านกระแสไฟผ่านขดลวดหรือสายไฟฟ้าท่ีพนั

รอบช้ินงานให้กระแสไฟฟ้าไหลขนานกบัแกนของรอยเช่ือมซ่ึงทาํให้เกิดสนามแม่เหล็กตามแนวยาว
ของรอยเช่ือมเพื่อตรวจหารอยบ่งช้ีตามแนวขวางกบัแกนรอยเช่ือม ดงัรูปท่ี 2 

 

 
รูปที ่2 เทคนิคการสร้างสนามแม่เหลก็ตามแนวยาวรอยเช่ือมด้วยขดลวดเหน่ียวนํา 

(ภาคผนวก 2 ขอ้ 2.1) 
ท่ีมา:  www.ndt-ed.org 

 

ขดลวดเหน่ียวนาํ 

 ทิศทางสนามแม่เหลก็ 
(Magnetic Field) 
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2.2 ความเขม้สนามแม่เหลก็ท่ีตอ้งการสาํหรับการตรวจหารอยบกพร่องสามารถคาํนวณไดด้งัน้ี 
(1) สาํหรับช้ินงานตนั กาํหนดให ้ 

ก. L หมายถึง ความยาวของบริเวณท่ีตอ้งการทดสอบ ตอ้งมีค่าไม่เกิน 450 มิลลิเมตร (18 น้ิว) หรือ
แบ่งเป็นช่วงทดสอบแต่ละช่วงยาวไม่เกิน 450 มิลลิเมตร   

ข. D หมายถึง เสน้ผา่นศูนยก์ลางโลหะงานท่ีตอ้งการทดสอบ กรณีช้ินงานมีภาคตดัไม่สมํ่าเสมอให้
ใชค้่าเสน้ทแยงมุมท่ียาวท่ีสุดของภาคตดัเป็นค่า D แทน 

ค. ใหค้าํนวณ จาํนวนรอบขดลวดและกระแสไฟฟ้าท่ีใช ้ดงัน้ี 
1) ช้ินส่วนท่ีมีค่า L/D มากกว่าหรือเท่ากบั 4  ใหใ้ชค้่ากระแสเหน่ียวนาํในช่วงร้อยละ ±10  

ของค่าท่ีไดจ้ากสมการดงัน้ี 
กระแสไฟฟ้า x จาํนวนรอบขดลวด      =     35,000 / [(L/D) + 2]  (1) 

ตัวอย่าง:  โลหะงานยาว 250 มิลลิเมตร (10 นิว้) เส้นผ่านศูนย์กลาง 50 มิลลิเมตร (2 นิว้) 
แทนค่าในสมการท่ี (1) ได้ดังนี ้

กระแสไฟฟ้า x จาํนวนรอบขดลวด = 35,000 / (250/50 + 2) =  5,000 
ดังน้ันหากใช้ขดลวดพัน  2 รอบ ค่ากระแสไฟฟ้าท่ีต้องใช้ทดสอบมีค่าเป็น 5,000/2 = 2,500 
แอมแปร์± ร้อยละ10  หรือ   2,500±250 แอมแปร์ 

2) ช้ินส่วนท่ีมีค่า L/D ระหว่าง 2 ถึง 4  ใหใ้ชค้่ากระแสเหน่ียวนาํในช่วงร้อยละ ±10  ของค่าท่ี
ไดจ้ากสมการดงัน้ี 

กระแสไฟฟ้า x จาํนวนรอบขดลวด      =     45,000 / (L/D)   (2) 
ง. หา้มทดสอบดว้ยขดลวดกรณีช้ินส่วนมีค่า L/D นอ้ยกวา่ 2     
จ.  กรณีพื้นท่ีทดสอบดา้นใดดา้นหน่ึงยาวมากกว่าหรือเท่ากบั 225 มิลลิเมตร (9 น้ิว) จากศูนยก์ลาง

ของขดลวด ให้ตรวจสอบค่าความเขม้สนามแม่เหล็กให้เพียงพอต่อการทดสอบดว้ยเคร่ืองวดั
ความเขม้สนามแม่เหลก็ หรือแผน่จาํลองลกัษณะบกพร่อง (Artificial Flaw Shims) 

ฉ.  กรณีช้ินงานขนาดหรือรูปร่างใหญ่ ใหใ้ชก้ระแสเหน่ียวนาํ 1,200 ถึง 4,500 แอมแปร์ x จาํนวน
รอบขดลวด  และใหต้รวจสอบความเขม้สนามแม่เหลก็ใหเ้พียงพอต่อการทดสอบดว้ยเคร่ืองวดั
ความเขม้สนามแม่เหลก็หรือแผน่จาํลองลกัษณะบกพร่อง  

 
3.  เทคนิคการสร้างสนามแม่เหล็กตามแนวเส้นรอบวงสําหรับท่อหรืองานลักษณะคล้ายกัน (Circular 

Magnetization Technique) 
การสร้างสนามแม่เหล็กตามแนวเส้นรอบวงซ่ึงมีลกัษณะวิ่งตดัขวางกบัแนวแกนของรอยเช่ือม ทาํโดยผ่าน
กระแสไฟผา่นแท่งตวันาํท่ีวางขนานกบัแกนรอยเช่ือม  ขดลวดหรือสายไฟฟ้าพนัรอบโลหะงานในทิศทางท่ี
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กระแสไฟฟ้าไหลตดัขวางกบัแกนของรอยเช่ือมเพื่อตรวจหารอยบ่งช้ีตามแนวยาวกบัแกนรอยเช่ือม โดยมี
ลกัษณะดงัรูปท่ี 3 

 
รูปที ่3 เทคนิคการสร้างสนามแม่เหลก็ตามแนวเส้นรอบวงยาวรอยเช่ือมด้วยขดลวดเหน่ียวนํา 

(ภาคผนวก 2 ขอ้ 3) 
ท่ีมา:  www.ndt-ed.org 

 
4.  โย้กเทคนิค (Yoke Technique)   
วิธีโยก้เทคนิคดงัรูปท่ี 4 และรูปท่ี 5 ใชเ้พื่อทดสอบหารอยบกพร่องท่ีเปิดสู่ผวิเท่านั้น การสร้างสนามแม่เหลก็
ดว้ยโยก้สามารถทาํไดโ้ดยเหน่ียวนาํดว้ยกระแสไฟตรง กระแสสลบั หรือเป็นแบบโยก้แม่เหลก็ถาวร สาํหรับ
วสัดุท่ีหนาไม่เกิน 6 มิลลิเมตร (1/4 น้ิว) สนามแม่เหลก็จากไฟฟ้ากระแสสลบัจะตรวจพบรอยบกพร่องท่ีผวิ
ไดดี้กวา่สนามแม่เหลก็ท่ีเหน่ียวนาํจากไฟฟ้ากระแสตรงหรือจากโยก้แม่เหลก็ถาวร  

 
รูปที ่4 การสร้างสนามแม่เหลก็แบบโย้กเทคนิค 

(ภาคผนวก 2 ขอ้ 4) 
ท่ีมา: www.ndt-ed.org 

สนามแม่เหลก็ภายนอก 
(External Magnetic Field) 

กระแสไฟฟ้า (Electric Current) 

 ฟลกัซ์แม่เหลก็ในขาของโยก้ 
(Magnetic Flux in Legs of Yoke) 

 ฟลกัซ์แม่เหลก็ในช้ินส่วนท่ีทดสอบ 
(Magnetic Flux in Part) 

 
รอยบกพร่องท่ีสาํรวจพบ 

(Crack Indication) 

 ขดลวดเหน่ียวนาํ 
(Current Carrying Wire) 
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(ก) โยก้แม่เหลก็ไฟฟ้า 

 
(ข) โยก้แม่เหลก็ถาวร 

รูปที ่5  การสร้างสนามแม่เหลก็แบบโย้กเทคนิค 
(ภาคผนวก 2 ขอ้ 4) 
ท่ีมา: www.ndt-ed.org  

 
 

5.  เทคนิคการสร้างสนามแม่เหลก็หลายทศิทาง (Multidirectional Magnetization Technique) 
การสร้างสนามแม่เหลก็หลายทิศทางตรงพื้นท่ีทดสอบเด่ียวทาํไดด้ว้ยการใชว้งจรไฟฟ้ากระแสสลบัในการ
เหน่ียวนาํพร้อมกนั 3 เฟสแต่ละเฟสเหล่ียมกนั 120 องศา กระแสไฟฟ้าทั้งสามเฟสจะสร้างสนามแม่เหลก็
หลายทิศทางบริเวณพื้นท่ีทดสอบ  สนามแม่เหลก็ท่ีเกิดข้ึนอาจกระจายเป็นวงกลมหรือเป็นแนวยาวโดยตอ้งมี
สนามแม่เหล็กอย่างน้อยสองทิศทางท่ีตั้งฉากกนั  ความเขม้ของสนามแม่เหล็กทุกทิศทางตอ้งเท่ากนัหรือ
เกือบเท่ากัน  การวดัความเขม้ของสนามแม่เหล็กให้สอบเทียบด้วยเคร่ืองวดัความเขม้สนามแม่เหล็ก 
(Magnetic Field Indicator) ดงัรูปท่ี 6  และตวัอยา่งเคร่ืองสร้างสนามแม่เหลก็หลายทิศทางแสดงดงัรูปท่ี 7 
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รูปที ่6 ตัวอย่างเคร่ืองวดัความเข้มสนามแม่เหลก็ 

(ภาคผนวก 2 ขอ้ 5) 
ท่ีมา: www.ndt-ed.org 

 

 
รูปที ่7 ตัวอย่างเคร่ืองสร้างสนามแม่เหลก็หลายทศิทาง 

(ภาคผนวก 2 ขอ้ 5) 
ท่ีมา: www.ndt-ed.org  
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มยผ. 1564-51 
มาตรฐานการตรวจสอบรอยเช่ือมโครงเหลก็รูปพรรณ 

ด้วยวธีิการทดสอบด้วยสารแทรกซึม 
(Standard for Weldment Examination in Steel Structure with Penetrant Testing Method) 

 
1.  ขอบข่าย 
1.1 มาตรฐานน้ีใชส้าํหรับทดสอบรอยเช่ือมของโครงเหล็กรูปพรรณดว้ยสารแทรกซึม  สาํหรับรอยเช่ือมท่ี

เป็นส่วนประกอบของงานโครงเหลก็รูปพรรณท่ีมีภาคตดักลวงหรือตนั และท่อชนิดต่างๆ  
1.2 วตัถุประสงคข์องการทดสอบน้ีเพื่อทดสอบหาลกัษณะบกพร่องใดๆ (Discontinuity) ท่ีผิวและรอย

บกพร่องใตผ้ิวท่ีมีรอยเปิดท่ีผิว ในบริเวณรอยเช่ือมและบริเวณท่ีไดรั้บผลกระทบจากความร้อน (Heat 
Affected Zone) ซ่ึงมีผลต่อความแข็งแรงของโครงสร้างท่ีรับภาระสถิตและภาระพลวตั ทั้งความไม่
สมบูรณ์ท่ีเกิดข้ึนในระหวา่งการเช่ือมสร้าง  การเช่ือมซ่อม  รอยบกพร่องท่ีเกิดข้ึนจากการใชง้านและการ
ทดสอบเม่ือครบวาระ 

1.3  มาตรฐานน้ีระบุเกณฑ์การพิจารณาการยอมรับความไม่ต่อเน่ืองของรอยเช่ือม ขอ้กาํหนดในกระบวน
วิธีการทดสอบดว้ยสารแทรกซึมสาํหรับรอยเช่ือมในงานโครงสร้างเหลก็รูปพรรณ 

1.4  มาตรฐานน้ีจะใชภ้ายใตเ้ง่ือนไขดงัต่อไปน้ี  
1.4.1  เหลก็โครงสร้างท่ีระบุค่าหน่วยแรงดึงคลากขั้นตํ่าไม่เกินกว่า 690 เมกาปาสกาล (7,036 กิโลกรัม

แรงต่อตารางเซนติเมตร) 
1.4.2  เหลก็โครงสร้างตอ้งมีความหนาตั้งแต่ 3 มิลลิเมตร ข้ึนไป 
1.4.3 ไม่ใชก้บัระบบท่อและถงัท่ีมีความดนั 
1.4.4 มาตรฐานน้ีจะใช้กับการทดสอบแบบรอยเช่ือมโครงเหล็กรูปพรรณด้วยสารแทรกซึมแบบ

มองเห็นดว้ยแสงสว่าง (Visible Penetrant) ท่ีสามารถมองเห็นภายใตแ้สงปกติ หรือแบบเรืองแสง 
(Fluorescent Penetrant) ท่ีสามารถมองเห็นภายใตแ้สงแบลค็ไลท ์ 

1.4.5 มาตรฐานน้ีใชห้น่วย SI (International System Units) เป็นหลกัและมีหน่วยเมตริกกาํกบัในวงเลบ็
ต่อทา้ย โดยการแปลงหน่วยของแรงใช ้1 กิโลกรัมแรงเท่ากบั 9.806 นิวตนั 

2.  นิยาม 
“การเช่ือม (Weld)”  หมายถึง  การประสานให้ช้ินส่วนโลหะหลอมรวมเป็นเน้ือเดียวกนับริเวณรอยต่อ
ช้ินงานท่ีตอ้งการใหป้ระสานติดกนั 
“การทดสอบด้วยการแทรกซึม (Liquid Penetrant Testing)”  หมายถึง  การใชส้ารแทรกซึมหารอย
บกพร่องจากผวิของรอยเช่ือมหรือผวิของช้ินงาน สารแทรกซึม (Liquid Penetrant) จะแทรกซึมเขา้ไปในรอย
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บกพร่องท่ีเป็นโพรงช่องว่างของเน้ือโลหะท่ีทาํการทดสอบ โดยอาศยัหลกัการของการแทรกซึมเขา้ช่องว่าง
ขนาดเล็ก(Capillary Action) ความสามารถของการแทรกซึมจะข้ึนอยู่กบัความตึงผิว ความหนืด และ
ความสามารถในการเปียกผวิช้ินงาน (Wetting Ability) ของการแทรกซึมนั้น เม่ือขจดัสารแทรกซึมส่วนเกิน
ท่ีอยูต่ามผวิภายนอกช้ินงานออกแลว้ใชส้ารดูดซบัสารแทรกซึมท่ีตกคา้งภายในรอยบกพร่องออกมา จะทาํให้
สามารถทดสอบพบรอยบกพร่องท่ีมีอยูไ่ด ้
“ความไม่ต่อเน่ือง (Discontinuity)”  หมายถึง  ความไม่ต่อเน่ืองของเน้ือวสัดุ เช่น การขาดความต่อเน่ืองทาง
เชิงกล หรือ เชิงโลหะวิทยา หรือ เชิงกายภาพ เป็นตน้  ความไม่ต่อเน่ืองของวสัดุอาจไม่ใช่รอยบกพร่องก็ได้
ข้ึนอยูเ่กณฑก์ารยอมรับท่ีกาํหนดตามมาตรฐานน้ี 
“โครงสร้างเหลก็ (Steel Structure)”  หมายถึง  โครงสร้างท่ีประกอบจากเหลก็รูปพรรณท่ีมีภาคตดักลวง
หรือตนั ท่อท่ีมีหน่วยแรงคลากไม่เกิน 690 เมกาปาสกาล (7036 กิโลกรัมแรงต่อตารางเซนติเมตร) และมี
ความหนาในทุกส่วนภาคตดัไม่นอ้ยกวา่ 3 มิลลิเมตร     
“บริเวณที่ได้รับผลกระทบจากความร้อน (Heat Affected Zone)”  หมายถึง  บริเวณขา้งรอยเช่ือมท่ีไดรั้บ
ผลกระทบจากความร้อนของรอยเช่ือมจากการนาํความร้อน อาจทาํให้โครงสร้างและคุณสมบติัของวสัดุท่ี
เช่ือมตรงบริเวณนั้นเปล่ียนแปลง 
“ใบรายงานการทดสอบ (Inspection Report)”  หมายถึง  ใบแสดงรายละเอียดของการทดสอบพร้อมดว้ยผล
การทดสอบ 
“ใบส่ังเทคนิคการทํางาน (Written Procedure)”  หมายถึง เอกสารท่ีระบุวิธีการทดสอบท่ีกาํหนดข้ึนเฉพาะ
โครงสร้าง หรือเฉพาะรอยเช่ือมต่อใดในโครงสร้างท่ีกาํหนด ซ่ึงตอ้งระบุรายละเอียดให้ครบถว้นตาม
มาตรฐานน้ีกาํหนด 
“ผู้ตรวจสอบ (Operator)”  หมายถึง  ผูท้าํการตรวจสอบรอยเช่ือมโครงเหลก็รูปพรรณดว้ยวิธีการทดสอบ
ดว้ยสารแทรกซึม 
“ผู้อนุมัติ (Approved by)”  หมายถึง ผูมี้อาํนาจลงนามแทนนิติบุคคลท่ีไดรั้บใบรับรองจากกรมโยธาธิการ 
“รอยเช่ือม (Weld Bead)”  หมายถึง  รอยต่อท่ีเกิดจากการเช่ือม 
“รอยบกพร่อง (Defect)”  หมายถึง  ส่ิงผิดปกติท่ีเกิดข้ึนกับรอยเช่ือมหรือบริเวณรอบๆ แนวเช่ือมท่ีไม่
สามารถยอมรับไดซ่ึ้งอาจมีผลต่อความมัน่คง  แขง็แรงหรือความปลอดภยัในการใชง้าน  ไม่รวมถึงรอย
บกพร่องทางโลหะวิทยาและรอยบกพร่องทางมิติ 
“รอยบ่งช้ี (Indicator)”  หมายถึง  ส่ิงท่ีปรากฏจากรอยบกพร่องเป็นรูปร่างต่างๆ เช่น เป็นเส้นยาว หรือ
รูปร่างกลม 
“รอยบ่งช้ีแปลกปลอม (False Indication)”  หมายถึง  ส่ิงท่ีปรากฏซ่ึงไม่ใชร้อยบกพร่องจริงโดยอาจเกิดจาก
สาเหตุอ่ืนๆ เช่น สนิม ความสกปรก สะเก็ดสนิมของเหล็ก  สแลกเช่ือม ฯลฯ  ท่ีทาํให้เห็นเหมือนรอย
บกพร่อง 
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“โลหะงาน (Base Metal)”  หมายถึง  โลหะซ่ึงเป็นส่วนของโครงสร้าง 
3.  มาตรฐานอ้างถึง 
3.1 มาตรฐาน ASTM International ASTM E165:  Standard Test Method for Liquid Penetrant Examination 
3.2 มาตรฐาน EN ISO 3452-2:  Non-destructive testing -- Penetrant testing -- Part 2: Testing of Penetrant 

materials 
3.3 มาตรฐาน International Organization for Standardization EN ISO 3452-3:  Non-Destructive Testing - 

Penetrant Testing - Part 3: Reference Test Blocks 
3.4 มาตรฐาน Japanese Industrial Standards JIS Z 2343-3:2001 Non-destructive testing - Penetrant testing 

- Part 3: Reference test blocks  
4.  เคร่ืองมือทดสอบ และวสัดุส้ินเปลอืง 
4.1 ชุดนํ้ ายาทดสอบดว้ยสารแทรกซึมสําหรับใชใ้นทดสอบเป็นจุดหรือเฉพาะตาํแหน่งแบบกระป๋องฉีด 

(Spray Can) ประกอบดว้ย 
4.1.1   คลีนเนอร์ (Cleaner) หมายถึง สารละลายท่ีใชส้าํหรับการทาํความสะอาดผวิช้ินงานก่อนจะทาํการ

ทดสอบดว้ยสารแทรกซึม  
4.1.2  เพนิแทรนต ์(Penetrant) หมายถึง สารแทรกซึมท่ีใชส้าํหรับแทรกซึมเขา้ไปในรอยบกพร่องต่างๆ

ตอ้งมีคุณสมบติัดงัต่อไปน้ี 
4.1.2.1  เพนิแทรนตต์อ้งสามารถกาํจดัออกไดด้ว้ยตวัทาํละลาย (Solvent) 
4.1.2.2  เพนิแทรนตอ์าจใชเ้ป็นแบบมองเห็นดว้ยแสงสวา่ง (Visible Penetrant) หรือแบบเรืองแสง 

(Fluorescent Penetrant)  
4.1.3  ริมูฟเวอร์ (Remover) หมายถึง ตวัทาํละลายท่ีใชส้ําหรับกาํจดัสารแทรกซึมส่วนเกินออกจาก

ผวิหนา้ช้ินงานทดสอบ 
4.1.4  ดีเวลลอปเปอร์ (Developer) หมายถึง สารท่ีใชส้าํหรับดูดซึมเพนิแทรนตอ์อกจากรอยบกพร่อง  

ต่างๆ ออกมาท่ีผิวช้ินงาน มีคุณสมบัติแขวนลอยอยู่ในตัวทาํละลายท่ีไม่มีส่วนผสมของนํ้ า
(Nonaqueous Wet Developer) 

4.1.5 ชุดนํ้ ายาตอ้งมีคุณสมบติัเป็นไปตามมาตรฐาน ASTM E165 หรือ EN ISO 3452-2 หรือมาตรฐาน
แห่งชาติอ่ืนท่ีเทียบเท่า 

4.1.6 ชุดนํ้ายาตอ้งผลิตจากผูผ้ลิตเดียวกนั และสามารถใชร่้วมกนัไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ  ตอ้งจดัเก็บใน
สถานท่ีเหมาะสมตามคาํแนะนาํของผูผ้ลิต เพนิแทรนตแ์บบเรืองแสงอาจเสียคุณสมบติัการเรือง
แสงถา้เกบ็อยูใ่นท่ีร้อนเป็นเวลานาน 

4.2  เศษผา้สีขาวสามารถดูดซับนํ้ ายาทดสอบได้ดี  ไม่เป็นขุยหรือขนเพื่อใช้สําหรับเช็ดทาํความสะอาด 
ผวิหนา้ช้ินงานและกาํจดัสารแทรกซึมส่วนเกินออกจากผวิหนา้ 
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4.3  เคร่ืองกาํเนิดแสงแบลก็ไลท ์(Black Light) ซ่ึงหลอดกาํเนิดแสงเป็นชนิดใดก็ได ้ โดยความยาวคล่ืนแสง
อยูใ่นช่วง 320 ถึง 380 นาโนเมตร  และสามารถใหค้วามเขม้การส่องสวา่งไม่ตํ่ากว่า 1000 ไมโครวตัตต่์อ
ตารางเซนติเมตร 

4.4 แท่งปรับเทียบมาตรฐาน (Reference Test Block) หมายถึง ช้ินงานมาตรฐานซ่ึงใชเ้พื่อสอบเทียบคุณภาพ
ของชุดนํ้ ายาท่ีใชใ้นการทดสอบ ตอ้งมีคุณสมบติัเป็นไปตามมาตรฐาน EN ISO 3452-3 หรือ ASME V 
Article 6 Appendix III หรือ JIS Z 2343-3 หรือมาตรฐานแห่งชาติอ่ืนๆ ท่ีเทียบเท่า 

4.5 การใชส้ารแทรกซึมชนิดอ่ืนนอกจากท่ีกล่าวมาในขอ้ 4.1 ใหเ้ป็นไปตามใบสัง่เทคนิคการทาํงาน 
5.  การปฏิบัติการทดสอบ 
ผูท้ดสอบตอ้งระมดัระวงัอนัตรายจากการใชส้ารแทรกซึม เช่น  การสัมผสั  การสูดหายใจ  การติดไฟ เป็นตน้  และ
การจดัเตรียมเคร่ืองป้องกนัอนัตรายท่ีจาํเป็นและเหมาะสม การปฏิบติัการทดสอบใหด้าํเนินการดงัน้ี 
5.1  ก่อนการทดสอบตอ้งมีใบสัง่เทคนิคการทาํงานใหผู้ท้ดสอบโดยมีรายละเอียดตามขอ้ 6  
5.2  การเตรียมผวิช้ินงานทดสอบ 

5.2.1 โดยปกติการทดสอบท่ีผวิงานหลงัการเช่ือมเสร็จ (As Welded) จะใหผ้ลดี แต่อาจตอ้งขดัผวิหรือตกแต่ง
ผวิงานกรณีท่ีผวิงานมีส่ิงท่ีทาํใหเ้กิดรอยบ่งช้ีแปลกปลอม 

5.2.2 กรณีผิวช้ินงานบริเวณท่ีจะทดสอบมีการกดักร่อนเน่ืองจากสนิมตอ้งขจดัสนิมออกให้หมดจนถึงเน้ือ
โลหะอาจใชว้ิธีการขดั บริเวณรอยเช่ือมและบริเวณท่ีไดรั้บอิทธิพลเน่ืองจากความร้อน และ/หรือ ห่าง
จากขอบรอยเช่ือมอยา่งนอ้ย 25 มิลลิเมตรตอ้งแห้งปราศจากส่ิงสกปรก เช่น  คราบนํ้ ามนั จารบี  เศษผา้  
เมด็โลหะกระเดน็  สแลกเช่ือม สี หรือส่ิงอ่ืน  ๆท่ีไม่พึงประสงคท่ี์อาจปิดรอยเปิด ของรอยบกพร่องได ้

5.2.3  ชนิดของสารทาํความสะอาดสามารถใชผ้งซกัฟอก ตวัทาํละลายธรรมชาติ สารละลายกาํจดัสเกล และ
นํ้ายาลอกสี 

5.2.4  การเตรียมผิวตอ้งระวงัมิให้เศษผา้ต่าง ๆ เขา้ไปอุดตนัในรอยบกพร่องหรือมิให้ใชก้ระบวนการทางกล    
ท่ีจะทาํใหป้ากของรอยบกพร่องเสียรูปจนปิดรอยบกพร่องนั้นไป 

5.3  ขั้นตอนการทดสอบ 
5.3.1  ทาํความสะอาดเบื้องตน้ตามขั้นตอนการเตรียมผวิของช้ินงานทดสอบในขอ้ 5.2  ผวิของช้ินงาน ทดสอบ

ตอ้งแหง้และมีอุณหภูมิระหว่าง 10  ถึง 52  องศาเซลเซียส  ในกรณีท่ีอุณหภูมิของช้ินงานทดสอบไม่อยู่
ในช่วงดงักล่าว ใหใ้ชแ้ท่งปรับเทียบมาตรฐาน ท่ีกล่าวมาในหวัขอ้ 4.4 ทาํการสอบเทียบคุณภาพของ
ชุดนํ้ายาท่ีใชใ้นการทดสอบและกระบวนการทดสอบ 

5.3.2 ถา้ใชเ้พนิแทรนตแ์บบมองเห็นดว้ยแสงสว่าง ตอ้งทดสอบในบริเวณท่ีมีความสว่างของแสงอย่างนอ้ย 
1000 ลกัซ์  (100 ฟุต-แคนเดลา)  บนพื้นผวิทดสอบ  

5.3.3  ถา้ใชเ้พนิแทรนต์แบบเรืองแสงในการทดสอบ  ตอ้งทดสอบในบริเวณท่ีมืดภายใตแ้สงแบล็กไลท์ ผู ้
ทดสอบตอ้งอยู่ในบริเวณท่ีมืดอย่างน้อย 5 นาทีก่อนทดสอบเพื่อให้สายตาคุน้เคยกบัความมืด   โคม
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แบล็กไลท์ท่ีใชต้อ้งเปิดท้ิงไวอ้ย่างน้อย 5 นาที และตอ้งวดัความเขม้ส่องสว่างของแสงไดไ้ม่ตํ่ากว่า 
1000  ไมโครวตัตต่์อตารางเซนติเมตรบนผิวทดสอบ โดยตอ้งตรวจวดัทุกๆ  8 ชัว่โมง หรือเม่ือเปล่ียน
สถานท่ีทดสอบและเปล่ียนหลอดไฟ 

5.3.4  พ่นคลีนเนอร์บนผิวช้ินงานบริเวณท่ีจะทดสอบเพื่อชะลา้งส่ิงสกปรกออกจนผิวบริเวณนั้นสะอาดและ
ปล่อยใหค้ลีนเนอร์ระเหยจนแหง้ 

5.3.5  พ่นเพนิแทรนตล์งบนผิวช้ินงานบริเวณท่ีจะทดสอบ  ควรระวงัการไหลของสารแทรกซึมท่ีอาจเกิดจาก
ผวิช้ินงานไม่ไดร้ะนาบหรือเป็นสันนูนซ่ึงอาจมีผลใหบ้างบริเวณไดรั้บเพนิแทรนตไ์ม่เพียงพอ ในกรณี
น้ีควรพ่นเพนิแทรนตเ์พิ่มเติมตามความจาํเป็น หลงัจากพ่นเพนิแทรนตเ์สร็จให้ปล่อยท้ิงไวอ้ย่างนอ้ย  
5 นาทีหรือมากกว่า  ตามแต่ชนิดของรอยบกพร่องและขอ้แนะนาํของบริษทัผูผ้ลิตสารแทรกซึมหรือ
ตามระเบียบปฏิบติังานท่ีตอ้งการทดสอบ 

5.3.6  ใชเ้ศษผา้เช็ดเพนิแทรนตส่์วนเกินท่ีติดอยูบ่นผิวช้ินงานออกจนหมดจนเหลือเฉพาะส่วนท่ีเป็นคราบท่ี
ไม่สามารถเช็ดออกได ้(ในทางปฏิบติัคือไม่มีสีของสารแทรกซึมติดอยู่ท่ีเศษผา้สําหรับสารแทรกซึม
แบบมองเห็นไดด้ว้ยแสงสวา่ง) 

5.3.7  พน่ริมูฟเวอร์ ลงบนเศษผา้และเช็ดบนช้ินงานอยา่งระมดัระวงัเพื่อกาํจดัเพนิแทรนตส่์วนเกินท่ีติดอยูบ่น
ผวิช้ินงานทดสอบออก   สังเกตสีหรือการเรืองแสงของเพนิแทรนตว์่าเช็ดออกหมดหรือไม่ ระวงัไม่ให้
เช็ดผวิช้ินงานมากเกินไปเพราะอาจทาํใหเ้พนิแทรนตท่ี์อยูใ่นรอยบกพร่องหลุดออกมาดว้ย และหา้มพ่น
ริมูฟเวอร์ลงบนผวิช้ินงานโดยตรง 

5.3.8  ภายหลงัเช็ดช้ินงานใหส้ะอาดแลว้ใหพ้่นดีเวลลอปเปอร์ลงบนช้ินงานอยา่งระมดัระวงั โดยตอ้งทาํให้ดี
เวลลอปเปอร์กระจายตวัอย่างสมํ่าเสมอและมีลกัษณะเป็นแผ่นฟิลม์บางบนช้ินงาน  การพ่นดีเวลลอป
เปอร์หนาเกินไปอาจทาํให้ไม่สามารถทดสอบหารอยบกพร่องขนาดเล็กไดแ้ละถา้ช้ินงานไม่สะอาด
เพียงพอ พื้นผวิของดีเวลลอปเปอร์จะเป็นสีชมพอู่อนซ่ึงทาํใหก้ารแปลผลยากขึ้น 

5.3.9  เม่ือดีเวลลอปเปอร์แห้งให้สังเกตการเปล่ียนสีหรือการเรืองแสงของดีเวลลอปเปอร์ท่ีเกิดจากการดูดซบั
เพนิแทรนตอ์อกจากรอยบกพร่อง และพิจารณารอยบ่งช้ีท่ีเกิดข้ึนว่าเกิดจากรอยบกพร่องจริงหรือเป็น
รอยบ่งช้ีแปลกปลอม โดยควรสังเกตจุดเร่ิมตน้และการเกิดภาพของรอยบ่งช้ีเพื่อประกอบการพิจารณา
ว่ารอยบ่งช้ี ท่ีตรวจพบเป็นรอยบ่งช้ีชนิดใด  การแปลผลการทดสอบให้กระทําภายหลังพ่น 
ดีเวลลอปเปอร์อยา่งนอ้ย  7  นาที และไม่เกิน  60  นาที 

5.3.10  การทาํความสะอาดภายหลงัการทดสอบจะกระทาํหลงัจากการประเมินและทาํเอกสารเสร็จส้ินโดยใช้
กระบวนการท่ีไม่ก่อใหเ้กิดความเสียหายต่อช้ินส่วน 
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6.  ใบส่ังเทคนิคการทาํงาน (Written Procedure) 
ใบสั่งเทคนิคการทาํงาน คือวิธีการเตรียมการทดสอบท่ีจดัเตรียมข้ึนอยา่งถูกหลกัการทางเทคนิคการทดสอบ
โลหะวิทยา และรูปร่างของรอยเช่ือม เม่ือทาํตามใบสัง่เทคนิคการทาํงานน้ีแลว้จะตอ้งสามารถทดสอบหารอย
บกพร่องใหพ้บ โดยใหร้ะบุรายละเอียดต่อไปน้ี 
6.1 หมายเลข  ช่ือใบสัง่เทคนิคการทาํงาน  ช่ือโครงการ เจา้ของโครงการ วนั-เดือน-ปีท่ีออกใบสัง่ทางเทคนิค 
6.2 แบบหรือภาพสเกตแสดงรายละเอียด  รูปร่าง  พิกดัขนาดในการออกแบบรอยเช่ือม 
6.3 สภาพของพื้นผวิท่ีจะทดสอบ 
6.4 ผูผ้ลิตและชนิดของสารแทรกซึม 
6.6 กรรมวิธีการใชส้ารแทรกซึมตรวจสอบ 
6.7 แบบรายงานผลการทดสอบ 
6.8 ช่ือผูต้รวจสอบและช่ือผูท้าํรายงานผลการตรวจสอบ 
7.  เกณฑ์การยอมรับ 
7.1 รอยบ่งช้ีท่ีไม่นาํมาพิจารณาประเมินผล (Nonrelevant Indication) คือรอยบ่งช้ีท่ีมีขนาดนอ้ยกว่าหรือ

เท่ากบั 1.6 มิลลิเมตร โดยวดัในทิศทางท่ีมากท่ีสุด 
7.2 รอยบ่งช้ีท่ีนาํ มาพิจารณาประเมินผล (Relevant Indication) คือรอยบ่งช้ีท่ีมีขนาดวดัในทิศทางท่ีกวา้ง

หรือยาวมากท่ีสุด มากกวา่ 1.6 มิลลิเมตร (1/16 น้ิว) แบ่งออกเป็น 2 ประเภท คือ 
7.2.1  รอยบ่งช้ีรูปร่างกลม (Round Indication) คือ รอยบ่งช้ีท่ีมีความยาวนอ้ยกวา่ 3 เท่าของความกวา้ง 
7.2.2  รอยบ่งช้ีรูปร่างยาว (Linear Indication) คือ รอยบ่งช้ีท่ีมีความยาวมากกว่า หรือเท่ากบั 3 เท่าของ

ความกวา้ง 
7.3 เกณฑก์ารตดัสินรอยเช่ือม  รอยเช่ือมท่ีผา่นการทดสอบตอ้งปราศจาก 

7.3.1  รอยร้าวหรือรอยบ่งช้ีรูปร่างยาว 
7.3.2  รอยบ่งช้ีรูปร่างกลม ท่ีมีขนาดมากกวา่ 4.8 มิลลิเมตร (3/16 น้ิว) 
7.3.3  รอยบ่งช้ีรูปร่างกลมท่ีเรียงเป็นแนว (ไม่ต่อเน่ืองถึงกนั) ตั้งแต่ 4 ตาํแหน่งข้ึนไป โดยท่ีระยะห่าง

จากขอบถึงขอบของแต่ละรอยบ่งช้ีห่างกนัตอ้งไม่ตํ่ากวา่ 1.6 มิลลิเมตร (1/16 น้ิว) 
8.  บันทกึผลและรายงานผลการทดสอบ 
8.1 ผูท้ดสอบตอ้งทาํเคร่ืองหมายดว้ยปากกาสีท่ีไม่ละลายนํ้ าและทนความร้อนลงบนพื้นผิวช้ินงานใน

ตาํแหน่งท่ีทดสอบพบรอยบกพร่องเพื่อความสะดวกในการซ่อม 
8.2  การบนัทึกรอยบ่งช้ีจากการทดสอบ ใหบ้นัทึกดว้ยวิธีใดวิธีหน่ึงหรือหลายวิธีร่วมกนั เช่น การเขียนหรือ

พิมพบ์รรยายลกัษณะรอยบ่งช้ี   สเกตภาพรอยบ่งช้ี  ภาพถ่าย เป็นตน้  
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8.3 ผูต้รวจสอบตอ้งบนัทึกผลและทาํรายงานผลการตรวจสอบรอยเช่ือมโครงเหล็กรูปพรรณดว้ยวิธีการ
ทดสอบดว้ยสารแทรกซึม โดยมีตวัอยา่งในรายงานผลการตรวจสอบตามแบบฟอร์ม บฟ. มยผ. 1564 ใน
ภาคผนวก 1 

9.  เอกสารอ้างองิ 
9.1  มาตรฐานงานช่าง มยธ.(ท) 804-2544  มาตรฐานวิธีทดสอบดว้ยสารแทรกซึม (Standard Method for 

Liquid Penetrant Examination) กรมโยธาธิการ กระทรวงมหาดไทย 
9.2  มาตรฐาน American Society of Mechanical Engineers  ASME Boiler and Pressure Code, Section V, 

An International Code, Non Destructive Examination, July 1,2004 Edition, Printed in the United 
States of America. 

9.3  มาตรฐาน American Society of Mechanical Engineers ASME Boiler and Pressure Code, Section VIII, 
Division 1, An International Code, Non Destructive Examination, July 1, 2004 Edition, Printed in the 
United States of America. 

9.4  มาตรฐาน American Welding Society AWS D1.1/D1.1M:2006:  Structural Welding Code – Steel, An 
American National Standard, Printed in the United States of America, Reprinted March 2006.  

9.5  มาตรฐาน British Standard BS EN 571-1: 1997 Non-destructive Testing- Penetrant Testing, Part 1. 
General Principles.  

9.6 มาตรฐาน International Organization for Standardization EN ISO 3452: Non-Destructive Testing- 
Penetrant Inspection – General Principles. 

9.7 มาตรฐาน International Organization for Standardization ISO 23277: Non-destructive Testing of 
Welds- Penetrant Testing of Welds-Acceptance Levels. 
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ภาคผนวก 1 ตัวอย่างแบบฟอร์มรายงานผลการตรวจสอบรอยเช่ือมโครงเหลก็รูปพรรณด้วยวิธีทดสอบด้วย
สารแทรกซึม  
ตวัอยา่งแบบฟอร์ม บฟ. มยผ. 1564 สาํหรับการรายงานผลการตรวจสอบรอยเช่ือมโครงเหลก็รูปพรรณดว้ย
วิธีการทดสอบดว้ยสารแทรกซึม 
 

 
     
    (หน่วยงานท่ีทดสอบ) 

รายงานการตรวจสอบรอยเช่ือมโครงเหลก็รูปพรรณ 
ด้วยวธีิทดสอบด้วยสารแทรกซึม 

บฟ.มยผ. 1564 

รายงานเลขที่........................................................ หนา้……….. 
 ……….   วนัท่ีทดสอบ ………………………..……….. 

 ช่ือโครงการ :       ทะเบียนทดสอบ : 
สถานท่ีก่อสร้าง :    ผูรั้บจา้ง : 
เกณฑก์ารยอมรับอ่ืนๆ ท่ีใชร่้วม :  
สภาวะการทดสอบ :           � สร้างใหม่        � การซ่อม       �  ระหวา่งใชง้าน    
สภาพผวิท่ีทดสอบ :   � รอยเช่ือม        � บริเวณท่ีไดรั้บผลกระทบจากความร้อน     �  อ่ืนๆ.............................    
วธีิการเตรียมผวิงาน : � ผวิรอยเช่ือม � ขดั/ปัดดว้ยแปรง � ขดัดว้ยเคร่ืองขดั � พน่ทราย � อ่ืนๆ................... 
ชนิดของสารแทรกซึม :  � แบบมองเห็นดว้ยแสงสวา่ง     � แบบเรืองแสง 
Solvent Cleaner / Remover :   ผูผ้ลิต....................................................................รุ่น................................................. 
Solvent Removable Penetrant :    ผูผ้ลิต...................................................รุ่น.......................................... 
Nonaqueous Wet Developer  :   ผูผ้ลิต.....................................................รุ่น.......................................... 

  รูปภาพหรือภาพสเกต � มี  (ตามเอกสารแนบทา้ย)  � ไม่มี  

ตําแหน่ง/รหัสช้ินงาน  รอยบ่งช้ี ขนาด ยอมรับ ไม่ยอมรับ 
     
     
     
     
     
     
     
     
     

ผลการตดัสิน: �   สอดคลอ้งกบัมาตรฐาน  �   ไม่สอดคลอ้งกบัมาตรฐาน  �  หมายเหตุ (ระบุ).................  
ขอรับรองวา่ขอ้มลูบนัทึกทั้งหมดถกูตอ้งโดยงานเช่ือมและงานการตรวจสอบปฏิบติัตามมาตรฐาน มยผ. 1564-51 

 ผู้ปฏิบัติงาน ผู้ตรวจสอบ ผู้อนุมัต ิ

ช่ือ-สกลุ (ลายเซ็นต์)    

ช่ือ-สกลุ (ตัวบรรจง)    

วนัที่    
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ภาคผนวก 2 ขั้นตอนการทดสอบรอยเช่ือมด้วยสารแทรกซึม 
การทดสอบรอยเช่ือมดว้ยสารแทรกซึมมีขั้นตอน แสดงดงัรูปท่ี 1 ถึงรูปท่ี 4 ดงัน้ี 
 

 
รูปที ่1  การทาํความสะอาดผวิทีจ่ะทดสอบ 

 

 
 

รูปที ่2  การพ่นหรือทาสารเพนิแทรนต์ 
 

 
 

รูปที ่3  การกาํจัดสารเพนิแทรนต์ส่วนเกนิออก 
 
 

กาํจดัสารเพนิแทรนตส่์วนเกินออก 

รอยร้าวท่ีผวิซ่ึงมองไม่เห็นดว้ยตาเปล่า 

สารเพนิแทรนต ์
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รูปที ่4  การพ่นหรือทาสารดีเวลลอปเปอร์ 

 
 
 

รอยบ่งช้ีท่ีมองเห็นดว้ยตาเปล่า    สารดีเวลลอปเปอร์ 
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มยผ. 1565-51 
มาตรฐานการตรวจสอบรอยเช่ือมโครงเหลก็รูปพรรณด้วยวธีิการทดสอบด้วยรังสี 

(Standard for Weldment Examination in Steel Structure  
with Radiographic Testing Method) 

 
1.  ขอบข่าย 
1.1 มาตรฐานวิธีการตรวจสอบน้ีใชส้าํหรับทดสอบรอยเช่ือมของโครงเหล็กรูปพรรณดว้ยรังสีสาํหรับรอย

เช่ือมท่ีเป็นส่วนประกอบของงานโครงเหลก็รูปพรรณท่ีมีภาคตดักลวงหรือตนั และท่อชนิดต่างๆ  
1.2 วตัถุประสงคข์องการทดสอบน้ีเพื่อหารอยบกพร่องใด ๆ ท่ีอยู่ในรอยเช่ือมและส่วนท่ีไดรั้บผลกระทบ

จากความร้อน ซ่ึงมีผลต่อความแข็งแรงของโครงสร้างเหล็ก ทั้งรอยบกพร่องท่ีเกิดข้ึนในระหว่างการ
เช่ือมสร้าง การเช่ือมซ่อม การเกิดข้ึนโดยสาเหตุจากการใชง้าน การทดสอบเม่ือครบวาระ 

1.3 มาตรฐานน้ีระบุเกณฑก์ารพิจารณาการยอมรับความไม่ต่อเน่ืองของรอยเช่ือม  ขอ้กาํหนดในกระบวน
วิธีการทดสอบดว้ยรังสีสาํหรับรอยเช่ือมในงานโครงสร้างเหลก็รูปพรรณ 

1.4 มาตรฐานน้ีจะใชภ้ายใตเ้ง่ือนไขดงัต่อไปน้ี  
1.4.1 เหลก็โครงสร้างท่ีระบุค่าหน่วยแรงดึงคลากขั้นตํ่าไม่เกินกว่า 690 เมกาปาสกาล (7036 กิโลกรัม

แรงต่อตารางเซนติเมตร) 
1.4.2  เหลก็โครงสร้างตอ้งมีความหนาตั้งแต่ 3 มิลลิเมตร (1/8 น้ิว) ข้ึนไป  
1.4.3  ไม่ใชก้บัระบบท่อและถงัท่ีมีความดนั 
1.4.4  มาตรฐานน้ีใชห้น่วย SI (International System units) เป็นหลกัและมีหน่วยเมตริกกาํกบัในวงเลบ็

ต่อทา้ย โดยการแปลงหน่วยของแรงใช ้1 กิโลกรัมแรงเท่ากบั 9.806 นิวตนั  
2.  นิยาม 
“การทดสอบด้วยรังสี (Radiographic Testing)” หมายถึง การฉายรังสีผา่นทะลุเน้ือโลหะและแนวเช่ือมเขา้
ไปหาฟิลม์ ปริมาณความเขม้ของรังสีท่ีตกกระทบและทาํปฏิกริยาบนฟิลม์ข้ึนอยูก่บัคุณสมบติัในการดูดกลืน
รังสีของโลหะและรอยบกพร่อง รอยบกพร่องท่ีมีความหนาแน่นนอ้ยกวา่เน้ือโลหะ จะปรากฏอยูใ่นฟิลม์เป็น
บริเวณท่ีมีความเขม้สูง 
 “การฉายรังสีแบบพาโนรามิก (Panoramic Exposure)”  หมายถึง วิธีการถ่ายภาพรังสีโดยถ่ายวตัถุหลาย
วตัถุพร้อมกันในคร้ังเดียว หรือการถ่ายภาพวตัถุรูปทรงกระบอกโดยรอบตามแนวเส้นรอบวงภายใต้
แหล่งกาํเนิดรังสีซ่ึงกระจายทุกทิศทาง 
“การเช่ือม (Weld)”  หมายถึง  การประสานให้ช้ินส่วนโลหะหลอมรวมเป็นเน้ือเดียวกนับริเวณรอยต่อ
ช้ินงานท่ีตอ้งการใหป้ระสานติดกนั 
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“เกรน (Graininess)” หมายถึง ลกัษณะเน้ือฟิลม์ท่ีเห็นภายหลงัจากการถ่ายภาพทางรังสี ซ่ึงเกิดจากการ
เปล่ียนแปลงของสารประกอบซิลเวอร์แฮไลด ์(Silver Halide) เป็นโลหะเงิน (Metallic Silver) บนแผน่ฟิลม์
เม่ือไดรั้บพลงังานรังสีมากเพียงพอ 
“ความไม่ต่อเน่ือง (Discontinuity)”  หมายถึง  ส่ิงผดิปกติใดๆ ท่ีเกิดข้ึนกบัรอยเช่ือมหรือบริเวณรอบๆ รอย
เช่ือม ซ่ึงอาจจะยอมรับไดห้รือไม่ข้ึนอยูก่บัเกณฑก์ารตดัสิน 
“โครงสร้างเหลก็ (Steel Structure)”  หมายถึง  โครงสร้างท่ีประกอบจากเหลก็รูปพรรณท่ีมีภาคตดักลวง
หรือตนั ท่อท่ีมีค่าหน่วยแรงดึงคลากไม่เกิน 690 เมกาปาสกาล (7036 กิโลกรัมแรงต่อตารางเซนติเมตร) และ
มีความหนาในทุกส่วนภาคตดัไม่นอ้ยกวา่ 3 มิลลิเมตร (1/8 น้ิว)  
“ตัวบ่งช้ีคุณภาพของภาพถ่ายทางรังสี (Image Quality Indicator: IQI)”  หมายถึง  อุปกรณ์ท่ีใชใ้นการ
ตรวจสอบคุณภาพของภาพถ่ายทางรังสี อาจเป็นชนิดเส้นลวด (Wire Type) หรือชนิดรู  (Hole Type)  ก็ได ้ 
โดยไม่ใหใ้ชเ้พื่อตดัสินหรือประเมินขนาดของรอยบกพร่องตามเกณฑก์ารตรวจวดัท่ีกาํหนดในมาตรฐานน้ี 
“ธาตุกัมมันตรังสี (Radioactive Element)”  หมายถึง ธาตุพลงังานสูงกลุ่มหน่ึงท่ีสามารถแผ่รังสี แลว้
กลายเป็นอะตอมของธาตุใหม่ได ้สาํหรับมาตรฐานน้ีหมายถึงสารซ่ึงใชเ้ป็นแหล่งกาํเนิดของรังสีท่ีใชใ้นการ
ทดสอบ 
“บริเวณที่ได้รับผลกระทบจากความร้อน (Heat Affected Zone)”  หมายถึง บริเวณขา้งรอยเช่ือมท่ีไดรั้บ
ผลกระทบจากความร้อนของรอยเช่ือมจากการนาํความร้อน อาจทาํให้โครงสร้างและคุณสมบติัของวสัดุท่ี
เช่ือมตรงบริเวณนั้นเปล่ียนแปลง 
“ใบรายงานการตรวจสอบ (Inspection Report)” หมายถึง ใบแสดงรายละเอียดของการทดสอบพร้อมดว้ย
ผลการทดสอบ 
“ใบส่ังเทคนิคการทํางาน (Written Procedure)” หมายถึง เอกสารท่ีระบุวิธีการทดสอบท่ีกาํหนดข้ึนเฉพาะ
โครงสร้าง หรือเฉพาะรอยเช่ือมต่อใดในโครงสร้างท่ีกาํหนด ซ่ึงต้องระบุรายละเอียดครบถว้นตามท่ี
มาตรฐานน้ีกาํหนด 
“ผู้ตรวจสอบ (Operator)” หมายถึง ผูท้าํการตรวจสอบรอยเช่ือมโครงเหลก็รูปพรรณดว้ยวิธีการทดสอบดว้ย
รังสี 
“ผู้อนุมัติ (Approved by)”  หมายถึง ผูมี้อาํนาจลงนามแทนนิติบุคคลท่ีไดรั้บใบรับรองจากกรมโยธาธิการ 
“พีนีเตรมิเตอร์ (Penetrameter)”  หมายถึง อุปกรณ์ท่ีใชส้ําหรับตรวจวดัความสามารถในการทะลุทะลวง
(Penetrating Power) ของการแผรั่งสีของคล่ืนแม่เหลก็ไฟฟ้า 
“รอยบกพร่อง (Defect)” หมายถึง การเกิดรอยแยกหรือโพรงช่องว่างในรอยเช่ือม ทาํให้เน้ือโลหะไม่
ต่อเน่ืองถึงกนัและมีขนาดเกินกว่าท่ีจะยอมรับไดต้ามท่ีกาํหนดในมาตรฐานน้ีไม่รวมถึงรอยบกพร่องทาง
โลหะวิทยา และรอยบกพร่องทางมิติ 
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“รอยบ่งช้ี (Indication)”  หมายถึง ส่ิงท่ีแสดงออกให้เห็นบนแผน่ฟิลม์ส่ิงนั้นอาจจะเกิดจากรอยบกพร่อง
หรือไม่ก็ได้ สําหรับการทดสอบด้วยวิธีน้ีจะหมายถึง บริเวณท่ีมีความเขม้ของฟิล์มแตกต่างจากบริเวณ
ขา้งเคียงโดยรอบ 
“รอยบ่งช้ีแปลกปลอม (False Indication)”  หมายถึง  ส่ิงท่ีปรากฏซ่ึงไม่ใชร้อยบกพร่องจริงโดยอาจเกิดจาก
สาเหตุอ่ืนๆ เช่น สนิม ความสกปรก สะเก็ดสนิมของเหล็ก  สแลกเช่ือม ฯลฯ  ท่ีทาํให้เห็นเหมือนรอย
บกพร่อง 
“รอยเช่ือม (Weld Bead)”  หมายถึง  รอยต่อท่ีเกิดจากการเช่ือม 
“โลหะงาน (Base Metal)”  หมายถึง  โลหะซ่ึงเป็นส่วนของโครงสร้าง 
“วิธีปฏิบัติงาน (Work Instruction)” หมายถึง วิธีการทาํการทดสอบ ซ่ึงจะบอกวิธีการและขั้นตอนในการ
ปฏิบติัการทดสอบ 
3.  มาตรฐานอ้างถึง 
3.1 มาตรฐาน ASTM E94 - 04 Standard Guide for Radiographic Examination. 
3.2 มาตรฐาน ASTM E747: Standard Practice for Design, Manufacture and Material Grouping 

Classification of Wire Image Quality Indicators (IQI) Used for Radiology. 
3.3 มาตรฐาน ASTM E1025: Standard Practice for Design, Manufacture, and Material Grouping 

Classification of Hole-Type Image Quality Indicators (IQI) Used for Radiology. 
4.  ใบส่ังเทคนิคการทาํงาน (Written Procedure) 

ใบสั่งเทคนิคการทาํงาน คือ วิธีการเตรียมการทดสอบให้ถูกตอ้งตามหลกัการทางเทคนิค การทดสอบ
โลหะวิทยาและรูปร่างรอยเช่ือม เม่ือทาํตามใบสั่ง เทคนิคการทาํงานน้ีแลว้จะตอ้งสามารถหารอย
บกพร่องใหพ้บโดยใหร้ะบุรายละเอียดต่อไปน้ี 

4.1  หมายเลขและช่ือใบสัง่เทคนิคการทาํงาน ช่ือโครงการ และเจา้ของโครงการ 
4.2  ลกัษณะของรอยเช่ือม ชนิดของวสัดุและความหนา 
4.3  ชนิดของธาตุกมัมนัตรังสี (Isotope) หรือ ความต่างศกัยท่ี์ใชใ้นการกาํหนดรังสีเอกซ์ (X-Ray Voltage) 
4.4  ระยะทางตํ่าสุดจากแหล่งกาํเนิดรังสีถึงผวิงานดา้นรังสี 
4.5  ระยะทางสูงสุดจากผวิงานดา้นรังสีถึงฟิลม์ 
4.6  ขนาดของแหล่งกาํเนิดรังสีสูงสุดท่ีใช ้
4.7  ผูผ้ลิตและชนิดของฟิลม์ท่ีใช ้
4.8  ฉากเพิ่มความไวท่ีใช ้(Intensify Screen) 
4.9  เทคนิคการถ่ายภาพดว้ยรังสีแกมม่า หรือรังสีเอกซ์ 
4.10 อุปกรณ์เคร่ืองมือท่ีจะใชใ้นการฉายรังสีและป้องกนัอนัตรายจากรังสี 
4.11 สภาพของพื้นผวิท่ีจะทดสอบ 
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4.12 แบบรายงานผลการทดสอบ 
4.13 ช่ือผูต้รวจสอบและช่ือผูท้าํรายงานผลการตรวจสอบ  
5.  เคร่ืองมือและอุปกรณ์ทดสอบ (Equipment Used) 
5.1 แหล่งกาํเนิดรังสี   
 เคร่ืองกาํเนิดสาํหรับการถ่ายภาพทางอุตสาหกรรมท่ีใชเ้ป็นแหล่งกาํเนิดรังสี มี 2 ชนิด คือ  

5.1.1  เคร่ืองกาํเนิดรังสีเอกซ์ มีหลอดเอกซ์เรย ์เป็นเคร่ืองมือกาํเนิดรังสีเอกซ์ 
5.1.2 แหล่งกาํเนิดรังสีแกมม่า ซ่ึงอาจได้จากธาตุกัมมนัตรังสีชนิดอิริเดียม-192 (Ir-192) หรือ  

โคบอลท-์60 (Co-60) 
5.2  ฟิลม์สาํหรับภาพถ่ายดว้ยรังสี 

ฟิลม์ท่ีใชเ้ป็นฟิลม์ภาพถ่ายดว้ยรังสีจะเป็นฟิลม์ถ่ายภาพทางอุตสาหกรรม  (Industrial Radiographic 
Film) ซ่ึงมีคุณสมบติัตามมาตรฐาน ASTM E94 และสามารถแบ่งออกไดเ้ป็น 3 ประเภท ดงัน้ี 
5.2.1  ฟิลม์ประเภทท่ี 1 (Type I) เป็นฟิลม์ชนิดความไวตํ่า ความแตกต่างของค่าความเขม้ของฟิลม์สูง

มาก เกรนละเอียดมาก (Low Speed, Very High Contrast, Very Low Graininess) 
5.2.2  ฟิลม์ประเภทท่ี 2 (Type II) เป็นฟิลม์ชนิดความไวปานกลาง ความแตกต่างของค่าความเขม้ของ

ฟิลม์สูง เกรนละเอียด (Medium Speed, High Contrast, Low Graininess) 
5.2.3  ฟิลม์ประเภทท่ี 3 (Type III) เป็นฟิลม์ชนิดความไวสูง ความแตกต่างของค่าความเขม้ของฟิลม์ปาน

กลาง เกรนหยาบ (High Speed, Medium Contrast, High Graininess) 
5.3  ตวับ่งช้ีคุณภาพของภาพถ่ายทางรังสี (Image Quality Indicator: IQI) หรือพีนีเตรมิเตอร์ (Penetrameter) 

ใหใ้ชต้วับ่งช้ีคุณภาพของภาพถ่ายทางรังสี (IQI) ชนิดรู (Hole Type) หรือชนิดเส้นลวด (Wire Type) ก็
ได ้โดยผลิตตามขอ้กาํหนดในภาคผนวก 3 รูปท่ี 1 สาํหรับ IQI ชนิดรู หรือ ตามภาคผนวก 3 รูปท่ี 2 
สาํหรับ IQI ชนิดเสน้ลวด 

5.4  ฉากเพิ่มความไว (Intensifying Screen) 
ให้ใชฉ้ากเพิ่มความไวชนิดตะกัว่ โดยให้สัมผสักบัฟิลม์โดยตรง ฉากเพิ่มความไวเหล่าน้ี ตอ้งปราศจาก
ฝุ่ น รอยขีดข่วน รู และผิวออกไซด ์ความหนาของฉากเพิ่มความไวตะกัว่ตามตารางที่ 1 ในภาคผนวก 2  
ในกรณีท่ีตอ้งการใชฉ้ากเพิ่มความไวชนิดอ่ืนใหเ้ป็นไปตามใบสัง่เทคนิคการทาํงาน  

5.5 เซฟไลท ์(Safelight) 
เซฟไลท ์(Safelight) เป็นอุปกรณ์ในห้องมืด การปฏิบติัเก่ียวกบัฟิลม์ตอ้งอยู่ภายใตส้ภาพเซฟไลทต์าม
ขอ้แนะนาํของผูผ้ลิตฟิลม์ 
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5.6  อุปกรณ์อ่านภาพถ่ายดว้ยรังสี (Viewing Facility) 
อุปกรณ์อ่านภาพถ่ายดว้ยรังสีตอ้งสามารถปรับความสว่างได ้และมีความเขม้ของแสงสว่างพอสาํหรับ
ขอบเขตค่าความเขม้ท่ีกาํหนด สถานท่ีอ่านภาพถ่ายดว้ยรังสีควรอยู่ในท่ีมืด สําหรับแสงสว่างท่ีไม่พึง
ประสงคท่ี์ออกจากอุปกรณ์อ่านภาพถ่ายดว้ยรังสี ตอ้งมีหนา้กากปิดบงัไวอ้ยา่งมิดชิด 

5.7  เคร่ืองมือวดัความเขม้ของภาพถ่ายดว้ยรังสี  
เคร่ืองมือวดัความเขม้ของภาพถ่ายดว้ยรังสี ตอ้งปรับเทียบและรับรองความเท่ียงตรงดว้ยแผ่นภาพถ่าย
ดว้ยรังสีของช้ินงานขั้นบนัได (Calibrated Step Wedge Film) ท่ีไดรั้บการรับรองจากมาตรฐานสากล 
โดยมีค่าผดิพลาดไม่เกินร้อยละ ± 0.05 ของค่าจริง 

6.  การปฏิบัติการทดสอบ 
6.1  ก่อนการทดสอบ ตอ้งมีใบสั่งเทคนิคการทาํงานซ่ึงมีรายละเอียดตามหัวขอ้ 4 ให้ผูป้ฏิบติัการตรวจสอบ

รอยเช่ือม  
6.2  การเตรียมผวิช้ินงานท่ีจะทาํการทดสอบ 

6.2.1  ผวิช้ินงานท่ีจะทดสอบตอ้งสะอาด ปราศจากส่ิงท่ีเป็นอุปสรรคในการทดสอบบนภาพถ่ายดว้ยรังสี
ได ้เช่น เมด็โลหะ (Spatter) รอยเช่ือมช่วยยึดชัว่คราว แผ่นสนิม รอยขีดข่วนซ่ึงทาํให้ผิวขรุขระ 
เป็นตน้ 

6.2.2  ตอ้งกาํจดัรอยเช่ือมท่ีไม่สมํ่าเสมอหรือรอยคล่ืนทั้งดา้นใน (ซ่ึงสามารถเขา้ไปถึงได)้ และดา้นนอก
ดว้ยกระบวนการที่เหมาะสม จนกระทัง่ถึงระดบัท่ีไม่สามารถสร้างความสับสนต่อภาพปรากฏ
ของขอ้บกพร่องในภาพถ่ายดว้ยรังสี  

6.3 กรรมวิธีการถ่ายภาพรังสี 
6.3.1  กรรมวิธีการถ่ายภาพรังสีตอ้งเลือกใชจ้ากแหล่งกาํเนิดรังสีชนิดเดียวจากรังสีเอกซ์หรือรังสีแกมม่า 

ความคมชดัของภาพรังสี กาํหนดให้ตดัสินจากความกระจ่างของภาพถ่ายรังสีของพีนีเตรมิเตอร์ 
(Penetrameter) สาํหรับเทคนิคการถ่ายภาพรังสีและเคร่ืองมือและอุปกรณ์ท่ีใชต้อ้งสามารถทาํให้
ภาพปรากฏขนาดของเส้นลวดเป้าหมายหรือรูเป้าหมายของพีนีเตรมิเตอร์มีความชดัเจนเพียงพอ 
ดงัรายละเอียดในตารางที่ 2 และ 3 ในภาคผนวก 2 และรูปท่ี 1 และ 2 ในภาคผนวก 3 นอกจากน้ี
ขอ้มูลจาํเพาะของฟิลม์และช้ินงานตอ้งปรากฏอยา่งชดัเจนในภาพถ่ายรังสี 

6.3.2  การทดสอบด้วยการถ่ายภาพรังสีตอ้งปฏิบติัการตามขอ้กาํหนดของมาตรฐานความปลอดภัย 
ในการใช้งานเก่ียวกับรังสีตามพระราชบัญญัติพลังงานปรมาณูเพื่อสันติ พ.ศ. 2504 และ
กฎกระทรวงท่ีเก่ียวขอ้ง 

6.3.3 ในกรณีท่ีตอ้งการใหก้าํจดัโลหะเช่ือมส่วนเกิน (Weld Reinforcement) ตอ้งเตรียมผิวทดสอบดว้ย
วิธีการขดัผิว (Grinding) หน้างานเช่ือมอ่ืนๆ อาจไม่จาํเป็นตอ้งขดัผิว หรือทาํให้ผิวเรียบเพื่อการ
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ถ่ายภาพรังสี ยกเวน้ในกรณีท่ีผิวหน้างานท่ีขรุขระหรือบริเวณรอยต่อกนัระหว่างแนวเช่ือมและ
โลหะช้ินงานอาจทาํใหเ้กิดความสบัสนในการวิเคราะห์ขอ้บกพร่องท่ีตรวจพบจากภาพถ่ายรังสี 

6.3.4   ตอ้งกาํจดัแผน่ต่อ (Tabs)1 ท่ีขอบโลหะงาน ออกก่อนไดรั้บการตรวจสอบดว้ยการถ่ายภาพรังสี  
6.3.5   กรณีใชแ้ผ่นรองหลงัรอยเช่ือม ให้กาํจดัแผ่นเหล็กรองหลงัออก และตอ้งตกแต่งผิวให้ราบเรียบ

ก่อนปฏิบติัการถ่ายภาพรังสีดว้ยวิธีการขดัผวิ (Grinding) 
6.3.6  ในกรณีมิไดก้าํหนดใหก้าํจดัโลหะเช่ือมส่วนเกินของรอยเช่ือม และ/หรือ แผน่รองหลงั กาํหนดให้

ใชแ้ผ่นรองเสริมขนาดความหนาอย่างนอ้ย 3.2 มิลลิเมตร วางในตาํแหน่งภายใตพ้ีนีเตรมิเตอร์ 
โดยให้ความหนารวมของเหล็กในตาํแหน่งระหว่างพีนีเตรมิเตอร์ถึงฟิล์ม มีค่าประมาณเท่ากบั
ความหนาของงานเช่ือมซ่ึงวดัคา่ในบริเวณโลหะเช่ือมส่วนเกินและแผน่รองหลงั 

6.3.7  ฟิลม์ถ่ายภาพรังสีกาํหนดใหใ้ชป้ระเภทท่ี 1 หรือประเภทท่ี 2 ตามขอ้ 5.2 และกาํหนดใหใ้ชฉ้าก
เพิ่มความไวชนิดตะกัว่ ไม่อนุญาตใหใ้ชง้านฉากเพิ่มความไวชนิดเรืองแสง 

6.3.8  เทคนิคการถ่ายภาพรังสีเทคนิคการถ่ายภาพรังสีตอ้งกระทาํดว้ยแหล่งกาํเนิดรังสีแหล่งเดียวโดย
ตาํแหน่งศูนยก์ลางของการฉายรังสีตรวจสอบ ตอ้งใกลเ้คียงความยาว และความกวา้งของงาน
เช่ือมท่ีทาํการตรวจสอบมากที่สุดเท่าท่ีสามารถเป็นไปได ้โดย 
6.3.8.1   ความไม่คมชดัทางรูปทรงเรขาคณิต (Geometric Unsharpness) ใหใ้ชแ้หล่งกาํเนิดรังสี

แกมม่า (โดยทัว่ไปไม่ตอ้งคาํนึงถึงขนาด) ซ่ึงมีความสามารถเป็นไปตามเกณฑค์วามไม่
คมชดัทางรูปทรงเรขาคณิตตามมาตรฐาน ASME Boiler and Pressure Vessel Code, 
Section V, Article 2. หรือมาตรฐานอ่ืนท่ีเทียบเท่า 

6.3.8.2  ระยะทางจากแหล่งกาํเนิดรังสีถึงช้ินงาน ตอ้งไม่นอ้ยกว่าระยะความยาวทั้งหมดของฟิลม์
ท่ีดาํเนินการฉายรังสีในระนาบเดียว ยกเวน้กรณีการฉายรังสีแบบพาโนรามิก (Panoramic 
Exposures) 

6.3.8.3  ระยะระหว่างแหล่งกาํเนิดถึงช้ินงานตอ้งไม่นอ้ยกว่า 7 เท่าของผลรวมของความหนาของ
แนวเช่ือมท่ี โลหะเช่ือมส่วนเกินและแผ่นรองหลงั โดยตอ้งให้รังสีทะลุผ่านส่วนต่างๆ 
ของรอยเช่ือมและแสดงภาพถ่ายรังสีในมุมมากกว่าหรือเท่ากบั 26.5 องศา จากเส้นปกติ 
(Normal Line) ท่ีผวิหนา้ของงานเช่ือม 

6.3.9  อุปกรณ์ถ่ายภาพรังสีเอกซ์  
ให้ใช้อุปกรณ์ถ่ายภาพรังสีเอกซ์ท่ีมีกาํลงัไฟฟ้าสูงสุด 600 kVp และอิริเดียม-192 ซ่ึงมี
ความสามารถของการทะลุทะลวงเพียงพอเป็นแหล่งกาํเนิดรังสี กรณีใช้โคบอลต์-60 เป็น

                                                 
1 แผน่ต่อ (Tabs) หมายถึง แผน่โลหะซ่ึงใชบ้ริเวณปลายช้ินงานเช่ือมเพื่อใหท้าํการเช่ือมเลยออกไปท่ีแผน่ต่อ  และตดัออกใน
ภายหลงั เพื่อช่วยใหร้อยเช่ือมบริเวณขอบไดข้นาดตามท่ีกาํหนด 
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แหล่งกําเนิดรังสี  ให้ใช้เฉพาะต้องการถ่ายภาพรังสีเหล็กกล้าท่ีมีความหนาไม่น้อยกว่า  
65 มิลลิเมตร (2.5 น้ิว)   

6.3.10 การเลือกใชแ้ละวางตาํแหน่ง IQI การเลือกใชแ้ละวางตาํแหน่ง IQI แสดงไวใ้นตารางท่ี 4 ใน
ภาคผนวก 2 

6.3.11 เทคนิคการถ่ายภาพ ใหถ่้ายภาพรังสีและทาํดชันีของฟิลม์ดว้ยวิธีการท่ีเหมาะสมเพื่อใหต้รวจสอบ
รอยต่อไดอ้ย่างสมบูรณ์และมีความต่อเน่ืองภายในขอบเขตท่ีกาํหนดให้ตรวจสอบ กรณีฟิลม์สั้น 
ฉากสั้น การตดัขอบแนวเช่ือมท่ีมากเกินไปเน่ืองจากการกระจายของรังสี (Excessive Undercut by 
Scattered Radiation) หรือกรรมวิธีอ่ืน ๆ ท่ีบดบงัแนวเช่ือมบางส่วน หรือทั้งหมด ให้ถือว่า
ภาพถ่ายรังสีดงักล่าวไม่สามารถใชต้ดัสินผลได ้

6.3.12 ฟิลม์ตอ้งมีความยาวเพียงพอ และตอ้งวางฟิลม์ ณ ตาํแหน่งเพื่อการถ่ายภาพรังสีโดยตรงกบัทิศ
ทางการฉายรังสีจากแหล่งกาํเนิด โดยกาํหนดให้ยื่นขอบฟิลม์ท่ีเกินแนวขอบรอยเช่ือมอย่างนอ้ย 
12 มิลลิเมตร 

6.3.13 แนวเช่ือมท่ีมีความยาวกว่า 350 มิลลิเมตร (14 น้ิว) ตอ้งปฏิบติัการถ่ายภาพรังสีโดยใหซ้องบรรจุ
ฟิล์มวางซ้อนเกยกัน และใช้การถ่ายภาพรังสีแบบเด่ียว หรือโดยใช้ซองบรรจุฟิล์มเดียว และ
แบ่งแยกกนัการถ่ายภาพรังสีใหเ้ป็นตามขอ้กาํหนดท่ี 6.3.8 

6.3.14 การตรวจสอบปริมาณรังสีสะทอ้นกลบัให้ใช้ตวัหนังสือตะกัว่ตวัอกัษร B ขนาดความสูง  
13 มิลลิเมตร และความหนา 1.6 มิลลิเมตร วางตาํแหน่งดา้นหลงัของซองบรรจุฟิลม์ ถา้ปรากฏ
ภาพตวัอกัษร B บนภาพถ่ายรังสี ใหถื้อวา่ภาพถ่ายรังสีดงักล่าวไม่สามารถใชต้ดัสินผลได ้

6.3.15 แผ่นฟิล์มตอ้งกวา้งมากพอท่ีจะสามารถเก็บรายละเอียดในพื้นท่ีเป้าหมายของงานเช่ือมรวมทั้ง
บริเวณท่ีไดรั้บผลกระทบจากความร้อน (Heat Affected Zone) โดยตอ้งมีพื้นท่ีเพียงพอสาํหรับ
บรรจุขอ้มูลเก่ียวกบัพีนีเตรมิเตอร์และลกัษณะจาํเพาะของฟิล์ม โดยไม่ล่วงลํ้ าเขา้ไปในพื้นท่ี
เป้าหมายของงานเช่ือมในภาพถ่ายรังสี 

6.3.16 คุณภาพของภาพรังสี กาํหนดใหภ้าพถ่ายรังสีทั้งหมดจะตอ้งปราศจากรอยมลทินเน่ืองจากทางกล 
ทางปฏิกิริยาเคมี หรือลกัษณะผิดพลาดอ่ืน ๆ ซ่ึงสามารถก่อให้เกิดการปิดบงัหรือสับสนต่อภาพ
ปรากฏของลกัษณะบกพร่องในขอบเขตของพื้นท่ีเป้าหมาย  ลกัษณะของการปิดบงัมีดงัน้ี 
ก.  คราบหมอก 
ข.  ขอ้บกพร่องจากการลา้งฟิลม์ เช่น รอยเสน้พาดเป็นทาง คราบนํ้า หรือรอยด่างจากสารเคมี 
ค.  รอยขีดข่วน รอยน้ิวมือ รอยยน่ รอยเป้ือน รอยจบัยดึ รอยด่าง หรือรอยฉีกขาด 
ง.  การสูญเสียรายละเอียดเน่ืองจากความแนบสนิทระหวา่งแผน่ฟิลม์และฉากไม่สมบูรณ์ 
จ.  ลกัษณะปรากฏท่ีผดิพลาดซ่ึงเป็นขอ้บกพร่อง เน่ืองจากฉากหรือขอ้ผดิพลาดภายใน 
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6.3.17 ขอบเขตของความเขม้ กาํหนดความหมายของค่าความเขม้ของฟิลม์ในบริเวณพื้นท่ีภาพปรากฏ
ของพีนีเตรมิเตอร์ และบริเวณพื้นท่ีเป้าหมายตอ้งมีค่าความเขม้นอ้ยท่ีสุด 1.8 สาํหรับการถ่ายภาพ
แบบฟิลม์เด่ียวดว้ยรังสีเอกซ์  และค่าความเขม้น้อยท่ีสุด 2.0 สําหรับการถ่ายภาพแบบฟิลม์ดว้ย
รังสีแกมม่า  กรณีถ่ายภาพรังสีแบบฟิลม์คู่ค่าความเขม้นอ้ยท่ีสุดมิใหต้ ํ่ากว่า 2.6 โดยในแต่ละฟิลม์
ภาพถ่ายรังสีตอ้งมีค่าความเขม้ไม่ตํ่ากว่า 1.3 และกาํหนดค่าความเขม้มากท่ีสุดให้ไม่เกิน 4.0 ทั้ง
แบบฟิลม์คู่และแบบฟิลม์เด่ียว 

6.3.18 การวดัค่าความเขม้ของภาพรังสี (ค่าความเขม้ H&D)   ความเขม้ H&Dในการถ่ายภาพรังสี 
กาํหนดดว้ยค่าความดาํของฟิลม์ โดยหาค่าไดจ้ากสมการดงัน้ี 

D = log I๐/I   (1) 
โดยท่ี 
D คือ ค่าความเขม้ H&D (ในภาพถ่ายรังสี) 
I๐ คือ ค่าความเขม้ท่ีกระทาํต่อแผน่ฟิลม์ 
I คือ ค่าความเขม้ท่ีทะลุผา่นแผน่ฟิลม์ 

6.3.19 การถ่ายภาพรังสีช้ินงานเช่ือมท่ีความหนาแตกต่างกนั ถา้อตัราส่วนของความหนาของช้ินงานท่ี
หนากว่าต่อช้ินงานท่ีบางกว่ามีค่ามากกว่าหรือเท่ากบั 3 ให้ใชค้่าความเขม้ของการถ่ายภาพรังสี
แบบฟิลม์เด่ียวเป็น 3.0 ถึง 4.0 สาํหรับช้ินงานท่ีบางกว่า ทั้งน้ีค่าความเขม้ตํ่าท่ีสุดให้เป็นไปตาม
ขอ้กาํหนดท่ี 6.3.17 นอกจากกรณีท่ีไดก้าํหนดไวใ้นสญัญาการจา้ง 

6.3.20 ขอ้มูลจาํเพาะของภาพถ่ายรังสี (Identification Marks) 
 กาํหนดให้วางรหัสของภาพถ่ายรังสี (Radiograph Identification Mark) และรหัสของช้ินส่วน 

(Location Identification Marks) 1 ทั้งสองช้ินท่ีต่อเช่ือมกนับนช้ินงานท่ีทดสอบ โดยตอ้งใหป้รากฏ
ชดับนภาพถ่ายรังสี อาจใชต้วัหนงัสือหรือตวัเลขซ่ึงทาํจากตะกัว่เป็นตวัระบุขอ้มูลดงักล่าว  และ
อาจพิมพข์อ้มูลเพิ่มเติมไวล่้วงหน้าไดแ้ต่ตอ้งห่างจากขอบรอยเช่ือมไม่น้อยกว่า 20 มิลลิเมตร  
(3/4 น้ิว) หรืออาจจดัทาํโดยวางตวัหนงัสือตะกัว่ไวบ้นโลหะงานท่ีทาํการทดสอบ   ขอ้มูลจาํเพาะ
ของภาพถ่ายรังสีท่ีตอ้งระบุในภาพถ่ายรังสี ไดแ้ก่ เคร่ืองหมายของบริษทัผูผ้ลิต  เคร่ืองหมายของ
บริษทัตรวจสอบ  หมายเลขของงานประกอบ  รหัสของภาพถ่ายรังสี วนัท่ีถ่ายภาพรังสี และ
หมายเลขของงานการเช่ือมซ่อมแซม 

                                                 
1 รหัสของช้ินส่วน (Location Identification Marks) หมายถึง รหัสของช้ินส่วนซ่ึงใชอ้า้งอิงในงานประกอบโครงสร้าง 
(Fabrication)  
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6.3.21 เทคนิคการถ่ายภาพ (Exposure Technique) การถ่ายภาพดว้ยรังสีแบ่งเป็นวิธีการต่าง ๆ ได้
ดงัต่อไปน้ี   
6..3.21.1 วิธีการแบบผนงัเดียวและถ่ายภาพผนงัเดียว (Single Wall Technique with Single Wall 

Viewing) โดยแหล่งกาํเนิดรังสีวางดา้นในท่อ และฟิลม์วางอยูภ่ายนอกท่อ ควรถ่ายภาพ
อย่างน้อย  3 คร้ัง  และใช้วิ ธีการถ่ายภาพแบบพาโนรามิกได้กรณีระยะห่างจาก
แหล่งกาํเนิดรังสีถึงช้ินงานมากเพียงพอ การวางตาํแหน่ง IQI ควรวางดา้นแหล่งกาํเนิด
รังสี ถา้วางไม่ไดส้ามารถวางดา้นฟิลม์ได ้ โดยมีรายละเอียดดงัรูปท่ี 7 ในภาคผนวก 4 

6.3.21.2  วิธีการแบบผนงัคู่แต่ถ่ายภาพผนงัเดียว (Double Wall Technique with Single Wall 
Viewing) วิธีการน้ีใชใ้นกรณีท่ีไม่สามารถใชว้ิธีแบบผนงัเดียวและถ่ายภาพแบบผนงั
เดียวได ้โดยวางแหล่งกาํเนิดรังสีไวภ้ายนอกท่อและวางฟิลม์อยูภ่ายนอกท่อดา้นตรงกนั
ขา้ม ใหถ่้ายภาพอยา่งนอ้ย 3 คร้ัง โดยวาง IQI ดา้นฟิลม์ดงัรูปท่ี 8 ในภาคผนวก 4 

6.3.21.3  วิธีการแบบผนงัคู่และถ่ายภาพผนงัคู่ (Double Wall Technique with Double Wall 
Viewing) วิธีการน้ีใชเ้ม่ือท่อมีขนาดเส้นผ่านศูนยก์ลาง 90 มิลลิเมตร  หรือขนาดเล็ก
กว่า โดยการจดัวางแหล่งกาํเนิดรังสีและฟิล์มให้รังสีฉายทะลุผ่านผนัง 2 ชั้น  วาง
แหล่งกาํเนิดรังสีในแนวตั้งฉากกบัท่อโดยให้ระยะห่างไม่นอ้ยกว่า 7 เท่าของเส้นผา่น
ศูนยก์ลางภายนอกท่อ และลาํรังสีเยื้องตั้งฉากกบัแนวเช่ือมให้มุมท่ีกระทบบนฟิล์ม
เพียงพอจะเก็บภาพจากส่วนรอยเช่ือมทางดา้นฟิลม์และดา้นแหล่งกาํเนิดรังสีท่ีแยกกนั 
โดยรอยเช่ือมตอ้งไม่ทบัและตอ้งถ่ายภาพทาํมุม 90 องศาอยา่งนอ้ย 2 คร้ัง ดงัรูปท่ี 9    
ในภาคผนวก 4   สาํหรับกรณีแนวเช่ือมทบักนั 2 แนวใหถ่้ายภาพอยา่งนอ้ย 3 คร้ังโดย
ทาํมุมประมาณ 60 องศา  การถ่ายภาพทั้งสองกรณีให้วาง IQI อยู่บนช้ินงานดา้น
แหล่งกาํเนิดรังสี ดงัรูปท่ี 10 ในภาคผนวก 4 

6.3.22 การลา้งฟิลม์1 
6.3.22.1 กระบวนการลา้งฟิลม์ เป็นกระบวนการทาํให้ภาพปราฏเห็นบนแผน่ฟิลม์โดยปฏิกิริยา

เคมี ซ่ึงตอ้งกระทาํให้ห้องมืด (Dark Room) นํ้ ายาเคมีท่ีใช้ในการลา้งฟิล์มจะตอ้ง
ควบคุมอุณหภูมิ ระยะเวลา และความเขม้ขน้ของนํ้ ายาลา้งฟิลม์ เพื่อให้ไดภ้าพถ่ายท่ีมี
คุณภาพ ซ่ึงตอ้งปฏิบติัตามคู่มือแนะนาํของผูผ้ลิต 

6.3.22.2 ขั้นตอนในการลา้งฟิลม์จะตอ้งปฏิบติัตามคาํแนะนาํของผูผ้ลิตโดยมีขั้นตอนดงัน้ี 

                                                 
1  ในปัจจุบนัมีอุปกรณ์ลา้งฟิลม์แบบอตัโนมติั (Automatic Film Processor) ซ่ึงสามารถใชใ้นการลา้งฟิลม์ไดอ้ยา่งรวดเร็ว
และสะดวกมากขึ้น เม่ือเทียบกบัแบบการลา้งฟิลม์ดว้ยมือ (Manual Processing) ซ่ึงมีรายละเอียดตามหวัขอ้ 6.3.22.2 อยา่งไร
กต็ามจะตอ้งเลือกใชง้านใหเ้หมาะสมกบัชนิดของฟิลม์และควบคุมโดยปฏิบติัตามคาํแนะนาํของผูผ้ลิต 
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(1)  กระบวนการกาํเนิดภาพ (Developing) เป็นกระบวนการเปล่ียนสารประกอบเงิน
โบรไมดท่ี์ถูกรังสีให้เป็นโลหะเงิน (Black Metallic Silver) ซ่ึงมีสีดาํโดยใชน้ํ้ ายา
เคมีท่ีเป็นด่าง 

(2) กระบวนการหยุดภาพ (Stop Bath) เป็นกระบวนการทาํให้ ดีเวลลอปเปอร์ 
(Developer) หยดุการทาํปฏิกิริยาโดยใชน้ํ้ ายาเคมีท่ีมีสภาพเป็นกรด นํ้ ายาหยดุภาพ
เป็นส่วนผสมระหว่างกรดอะซิติก (Acetic Acid) กบันํ้ า หรือใชน้ํ้ าธรรมดาใหไ้หล
ผา่นฟิลม์กจ็ะเป็นการลา้งนํ้ายาเคมีออกจากฟิลม์ 

(3)  กระบวนการการยดึภาพ (Fixing) เป็นกระบวนการชะลา้งผลึกเงินโบรไมดท่ี์ไม่ได้
ถูกรังสีออกจากแผ่นฟิลม์ใชน้ํ้ ายาเคมีท่ีเป็นกรด นอกจากน้ีนํ้ ายาฟิกเซอร์ (Fixer) 
ยงัช่วยทาํใหเ้จลาตินในฟิลม์อยูต่วั (Harden) และช่วยทาํใหดี้เวลลอปเปอร์ท่ีตกคา้ง
อยูมี่สภาพเป็นกลาง 

(4)  กระบวนการทาํความสะอาด (Washing) เป็นการลา้งเอาสารเคมีท่ีตกคา้งอยู่ออก
ดว้ยนํ้า 

(5)  กระบวนการลดแรงดึงผิว (Wetting Agent) เป็นการแช่ฟิล์มในนํ้ ายาเคมีท่ี 
ลดแรงตึงผวิของนํ้าเพื่อป้องกนัไม่ใหเ้กิดหยดนํ้าเกาะบนฟิลม์ 

(6) กระบวนการทาํใหแ้ห้ง (Drying) เป็นการผึ่งฟิลม์ใหแ้หง้ในอากาศท่ีปราศจากฝุ่ น
ภายในตูอ้บฟิลม์ท่ีมีพดัลมดูดอากาศหมุนเวียน 

 
7.  เกณฑ์การตัดสินและความคลาดเคลือ่นทีย่อมให้ได้ 
7.1 งานเช่ือมท่ีปรากฏในภาพถ่ายรังสีสําหรับการตรวจสอบ ตอ้งปราศจากลกัษณะรอยบกพร่องท่ีเป็นขอ้

ห้ามตามขอ้กาํหนด ถา้รอยเช่ือมไม่เป็นไปตามขอ้กาํหนดของเกณฑ์การยอมรับจะตอ้งซ่อมแซมให้
เป็นไปตามข้อกําหนดของเกณฑ์การยอมรับน้ี  รอยบ่งช้ีนอกเหนือจากรอยแตกจะประเมินตาม
หลกัเกณฑข์องลกัษณะรอยบ่งช้ี โดยแบ่งออกเป็น 2 ลกัษณะดงัน้ี  
(1)  รอยบ่งช้ีแบบกลม (Rounded Discontinuities) หมายถึง รอยบ่งช้ีท่ีมีความยาวมากท่ีสุดไม่เกินสาม

เท่าของความกวา้งในภาพถ่ายรังสีซ่ึงอาจเป็นรูปกลม รูปวงรี รูปกรวย หรือรูปร่างไม่แน่นอน และ
อาจมีลกัษณะเป็นหางยาว  

(2) รอยบ่งช้ีแบบยาว (Elongated Discontinuities) หมายถึง รอยบ่งช้ีท่ีมีความยาวมากสุดเกินสามเท่า
ของความกวา้ง 

7.2  เกณฑ์การยอมรับสําหรับรอยเช่ือมภาระสถิตท่ีไม่ใช่รอยต่อท่อ (Statically Loaded Nontubular 
Connections) 
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7.2.1  รอยบกพร่องท่ีผา่นการตรวจสอบดว้ยสายตาตอ้งปราศจากรอยแตก ถา้พบว่าเป็นรอยบกพร่องจะ
ไม่ยอมรับภายใตเ้ง่ือนไขดงัต่อไปน้ี 
(1)  สาํหรับรอยบกพร่องแบบยาว ตอ้งมีขนาดของรอยบกพร่องเกินกว่าขนาดใหญ่สุดท่ียอมให้

ตามรูปท่ี 11 ในภาคผนวกท่ี 5 
(2)  ระยะห่างระหว่างจุดบกพร่อง (Clearance) มีระยะน้อยกว่าค่าท่ียอมให้ตามรูปท่ี 11 ใน

ภาคผนวกท่ี 5 
(3)  รอยบ่งช้ีแบบกลมตอ้งมีขนาดใหญ่สุดเกินหน่ึงในสามของขนาดแนวเช่ือม (E/3 โดยท่ี  

E หมายถึง ขนาดของรอยเช่ือม) หรือเกิน 6 มิลลิเมตร และกรณีช้ินงานมีความหนามากกว่า 
50 มิลลิเมตรรอยบ่งช้ีแบบกลมขนาดใหญ่สุดเกิน 10 มิลลิเมตร  โดยระยะห่างนอ้ยสุดระหวา่ง
รอยบ่งช้ีท่ีพิจารณากบัรอยบ่งช้ีแบบกลมหรือแบบยาวท่ียอมรับได ้หรือ ขอบรอยเช่ือม หรือ 
จุดตดัรอยเช่ือมน้อยกว่าสามเท่าของขนาดรอยบ่งช้ีใหญ่สุดท่ีพิจารณา หรือ น้อยกว่า 2.5 
มิลลิเมตร 

 (4) กรณีรอยบ่งช้ีแบบกลุ่ม (Isolated Discontinuities) เช่น กลุ่มของรอยบ่งช้ีแบบกลมซ่ึงมีผลรวม
ของขนาดรอยบ่งช้ีใหญ่สุดเกินขนาดใหญ่สุดของรอยบ่งช้ีเด่ียวท่ียอมให้ดงัรูปท่ี 11 ใน
ภาคผนวก 5 หรือกรณีระยะห่างนอ้ยสุดระหวา่งรอยบ่งช้ีแบบกลุ่มท่ีพิจารณากบัรอยบ่งช้ีแบบ
กลุ่มอ่ืน หรือ รอยบ่งช้ีแบบกลม หรือ ขอบรอยเช่ือม หรือ จุดตดัรอยเช่ือม นอ้ยกว่าสามเท่า
ของขนาดรอยบ่งช้ีใหญ่ท่ีสุดท่ีพิจารณา 

(5)  ผลรวมของรอยบกพร่องแบบเด่ียวท่ีมีขนาดใหญ่สุดนอ้ยกว่า 2.5 มิลลิเมตร ซ่ึงมีค่าเกินสอง
ในสามของขนาดแนวเช่ือม (2E/3) หรือ มีค่าเกิน 10 มิลลิเมตรต่อรอยเช่ือมทุก 25 มิลลิเมตร 
ซ่ึงขอ้กาํหนดน้ีจะไม่ข้ึนอยูก่บัหวัขอ้ (1) (2) และ (3) 

(6)  รอยบ่งช้ีแบบเส้น (In-Line Discontinuities) ท่ีมีผลรวมของขนาดรอยบ่งช้ีใหญ่สุดเกินกว่า
ขนาดแนวเช่ือม (E) ต่อทุกรอยเช่ือมยาว 6 เท่าของขนาดแนวเช่ือม (6E) ในกรณีความยาวของ
แนวเช่ือมท่ีกาํลงัตรวจสอบนอ้ยกว่า 6 เท่าของขนาดแนวเช่ือมใหพ้ิจารณาผลรวมของขนาด
มากท่ีสุดท่ียอมใหล้ดลงตามสดัส่วน 

7.2.2 รูปท่ี 12 และ รูปท่ี 13 ในภาคผนวกท่ี 5 แสดงและอธิบายถึงการประยกุตใ์ชข้อ้กาํหนดท่ี 7.2 
7.3 เกณฑ์การยอมรับสําหรับรอยเช่ือมรับภาระแบบวฏัจกัรท่ีไม่ใช่รอยต่อท่อ (Cyclically Loaded 

Nontubular Connections)  
  รอยบกพร่องท่ีผ่านการตรวจสอบดว้ยสายตาตอ้งปราศจากรอยแตก ถา้พบว่าเป็นรอยบกพร่องจะไม่

ยอมรับภายใตเ้ง่ือนไขดงัต่อไปน้ี 
7.3.1  แนวเช่ือมท่ีรับหน่วยแรงดึง  สาํหรับงานเช่ือมท่ีรับแรงดึง ภายใตภ้าระแรงกระทาํแบบต่างๆ  

ขนาดใหญ่สุดของรอยบกพร่องแบบรูพรุนต่างๆ หรือรอยบกพร่องแบบขาดการหลอมละลาย 
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(Fusion Type Discontinuity) ตอ้งไม่เกิน 2 มิลลิเมตร หรือ ขนาดใหญ่สุดท่ีพบ และจะตอ้งไม่เกิน
ขนาดความไม่ต่อเน่ืองใหญ่ท่ีสุดท่ียอมให ้B ดงัแสดงในรูปท่ี 14  ในภาคผนวกท่ี 5  ระยะห่างนอ้ย
สุดท่ียอมให้ไดร้ะหว่างรอยบกพร่องแบบรูพรุนหรือรอยบกพร่องแบบขาดการหลอมละลาย กบั
รอยบกพร่องในจุดอ่ืน หรือ ขอบ หรือแนวรูท (Root) ของจุดตดัของแนวเช่ือมปีก (Flange) และ
เอว (Web) จะตอ้งไม่นอ้ยกว่าระยะห่างระหว่างความไม่ต่อเน่ืองนอ้ยสุดท่ียอมให ้C  ตามรูปท่ี 14 
ในภาคผนวกท่ี 5 

7.3.2  แนวเช่ือมท่ีรับหน่วยแรงกด สาํหรับการเช่ือมท่ีรับเฉพาะแรงกดเพียงอยา่งเดียวและระบุไวใ้นแบบ
งาน (Design Drawings)  ขนาดใหญ่สุดของรอยบกพร่องแบบรูพรุน หรือรอยบกพร่องแบบขาด
การหลอมละลายตอ้งไม่เกิน 3 มิลลิเมตร หรือ ขนาดใหญ่สุดท่ีพบ และตอ้งไม่เกินขนาด B  และ
ระยะห่างระหว่างรอยบกพร่องท่ีพิจารณากบัรอยบกพร่องท่ีอยู่ติดกนัตอ้งไม่น้อยกว่าระยะห่าง
ระหวา่งความไม่ต่อเน่ืองนอ้ยสุดท่ียอมให ้C ดงัแสดงในรูปท่ี 15 ในภาคผนวกท่ี 5 

7.3.3  รอยบกพร่องท่ีนอ้ยกว่า 2 มิลลิเมตร ไม่ข้ึนอยู่กบัขอ้กาํหนด 7.3.1 และ 7.3.2 รอยบกพร่องท่ีมี
ขนาดโตสุดนอ้ยกว่า 2 มิลลิเมตร ไม่สามารถยอมรับไดก้รณีผลรวมของขนาดมากที่สุดของรอย
บกพร่องทั้งหมดเกิน 10 มิลลิเมตรต่อความยาวรอยเช่ือมทุก 25 มิลลิเมตร  

7.3.4  ขอ้จาํกดัท่ีถูกให้ไว ้ดงัแสดงในรูปท่ี 14 และ 15 สาํหรับขนาดงานเช่ือม 38 มิลลิเมตร สามารถ
ประยกุตใ์ชก้บังานเช่ือมท่ีมีขนาดใหญ่กวา่ 38 มิลลิเมตร 

7.4 เกณฑก์ารยอมรับสาํหรับรอยเช่ือมท่ีเป็นรอยต่อท่อ 
7.4.1 รอยบกพร่องท่ีผา่นการตรวจสอบดว้ยสายตาตอ้งปราศจากรอยแตก ถา้พบว่าเป็นรอยบกพร่องจะ

ไม่ยอมรับภายใตเ้ง่ือนไขดงัต่อไปน้ี 
(1)  รอยบ่งช้ีแบบยาว ท่ีซ่ึงเกินขนาดใหญ่ท่ีสุดท่ียอมรับได ้ดงัแสดงในรูปท่ี 16 ถึง 20ใน

ภาคผนวกท่ี 5 
(2)  รอยบ่งช้ีท่ีอยู่ใกลก้นักว่าระยะห่างท่ีนอ้ยท่ีสุดท่ียอมให้ได ้ดงัแสดงในรูปท่ี 16 ในภาคผนวก 

ท่ี 5 
(3)  ณ ตาํแหน่งจุดตดัของแนวเช่ือมหรือรอยเช่ือมใกลข้อบโลหะงาน รอยบกพร่องท่ียอมรับได้

ตอ้งเป็นตามเง่ือนไขดงัน้ี 
(ก) สําหรับรอยเช่ือมแต่ละแนว  ต้องเป็นตามข้อจํากัดดังแสดงในรูปท่ี 16 ถึงรูปท่ี 20            

ในภาคผนวก 5 
(ข)  สําหรับจุดตดัของแนวเช่ือม ตอ้งเป็นตามขอ้จาํกัดดังแสดงในรูปท่ี 16 รูปท่ี 17 และ       

รูปท่ี 19 ในภาคผนวก 5 (สาํหรับกรณี I และกรณี III ) 
(ค) สําหรับรอยเช่ือมใกล้ขอบโลหะงานต้องเป็นตามข้อจํากัด  ดังแสดงในรูปท่ี  18  

และรูปท่ี 20 ในภาคผนวก 5 (กรณี II และ กรณี IV) 
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(4)  รอยบ่งช้ีแบบกลุ่ม เช่น กลุ่มของรอยช้ีบ่งแบบกลมท่ีมีผลรวมของขนาดมากที่สุดเกินกว่า
ขนาดท่ีใหญ่ท่ีสุดของรอยบ่งช้ี ท่ียอมใหไ้ด ้ดงัแสดงในรูปท่ี 16 ถึง 20 ในภาคผนวกท่ี 5 และ
ระยะห่างนอ้ยสุดระหว่างรอยบ่งช้ีท่ีพิจารณาถึงรอยบ่งช้ีกลุ่มอ่ืน หรือ รอยบ่งช้ีแบบยาว หรือ 
แบบกลม หรือ ขอบงาน หรือ ปลายของจุดต่อแนวเช่ือม มีขนาดนอ้ยกว่าสามเท่าของขนาด
รอยบ่งช้ีใหญ่สุดท่ีพิจารณา 

(5)  ผลรวมของรอยบกพร่องแบบเด่ียวท่ีมีขนาดใหญ่สุดนอ้ยกว่า 2.5 มิลลิเมตร ซ่ึงมีค่าเกินสอง
ในสามของขนาดแนวเช่ือม (2E/3) หรือ มีค่าเกิน 10 มิลลิเมตรต่อรอยเช่ือมทุก 25 มิลลิเมตร 
ซ่ึงขอ้กาํหนดน้ีจะไม่ข้ึนอยูก่บัหวัขอ้ (1) (2) และ (3) 

(6)  รอยบ่งช้ีแบบเส้น (In-Line Discontinuities) ท่ีมีผลรวมของขนาดรอยบ่งช้ีใหญ่สุดเกินกว่า
ขนาดแนวเช่ือม (E) ต่อทุกรอยเช่ือมยาว 6 เท่าของขนาดแนวเช่ือม (6E) ในกรณีความยาวของ
แนวเช่ือมท่ีกาํลงัตรวจสอบนอ้ยกว่า 6 เท่าของขนาดแนวเช่ือมใหพ้ิจารณาผลรวมของขนาด
มากท่ีสุดท่ียอมใหล้ดลงตามสดัส่วน 

7.4.2   รูปท่ี 12 และ รูปท่ี 13 ในภาคผนวกท่ี 5 อธิบายถึงการประยุกต์ใช้ขอ้กาํหนดท่ีไดใ้ห้ไวใ้น 
หวัขอ้  

8.  การทดสอบงานใหม่ในพืน้ทีท่ีต้่องทาํการซ่อมแซมแก้ไข 
พื้นท่ีในบริเวณท่ีทาํการซ่อมแซมแก้ไข ต้องกลมกลืนกับพื้นผิวบริเวณข้างเคียงโดยรอบ ซ่ึงต้อง
ปราศจากรอย บาก รอยแยก หรือลกัษณะเป็นมุม และตอ้งไดรั้บการทดสอบใหม่ดว้ยวิธีการถ่ายภาพทาง
รังสีและกรรมวิธีการทดสอบอ่ืนทั้งหมดท่ีกาํหนดใหท้ดสอบไวใ้นคร้ังแรกในพื้นท่ีท่ีมีผลกระทบ 

9.  การรายงานผลการทดสอบ 
9.1 ใหร้ายงานตามแบบฟอร์ม รายงานท่ีกาํหนดใหใ้นภาคผนวก 
9.2 ผูท้ดสอบทาํเคร่ืองหมายลงดว้ยปากกาสีท่ีไม่ละลายนํ้ า และทนความร้อนจากการซ่อมไดน้านพอสมควร

บนผิวงาน ในตาํแหน่งท่ีทดสอบพบรอยบกพร่อง ระบุความลึกและตาํแหน่งของรอยบกพร่องเพื่อท่ีจะ
ไดเ้ห็นชดัเจน และทาํการซ่อมโดยสะดวก 

9.3 ผูต้รวจสอบตอ้งบนัทึกผลการตรวจสอบรอยเช่ือมโครงเหลก็รูปพรรณดว้ยวิธีการทดสอบดว้ยรังสี ดงั
ตวัอยา่งแบบฟอร์มรายงานผล บฟ.มยผ.1565 ในภาคผนวก 1 

10. เอกสารอ้างองิ 
10.1  ขนัติพล วชัรานาถและคณะ “ การตรวจสอบงานเช่ือม”  สถาบนัเทคโนโลยีพระจอมเกลา้พระนคร

เหนือ, กรุงเทพมหานคร, 2535 
10.2 มาตรฐาน American Society of Mechanical Engineers ASME Boiler And Pressure Vessel Code, 

Section V, An International Code, Non Destructive Examination, July 1, 2004 Edition. 
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10.3 มาตรฐาน American Society of Testing and Materials. ASTM E142: Standard Method for 
Controlling Quality of Radiographic Testing 

10.4 มาตรฐาน American Society of Testing and Materials. ASTM E1032: Standard Test Method for 
Radiographic Examination of Weldments. 

10.5 มาตรฐาน American Society of Testing and Materials. ASTM E 1742-06, Standard Practice for 
Radiographic Examinations. 

10.6  มาตรฐาน American Welding Society AWS D1.1/D1.1M-2006: Structural Welding Code – Steel. 
10.7  มาตรฐาน British Standard BS EN 1435-1997: Non-Destructive Examination of Fusion Welds-RT 

Examination.  
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ภาคผนวก 1 ตัวอย่างแบบฟอร์มรายงานผลการตรวจสอบรอยเช่ือมโครงเหลก็รูปพรรณด้วยวธีิการทดสอบ
ด้วยรังสี  
ตวัอย่างแบบฟอร์ม บฟ.มยผ.1565 สําหรับการรายงานผลการตรวจสอบรอยเช่ือมโครงเหล็กรูปพรรณดว้ยวิธีการ
ทดสอบดว้ยรังสี 

 (หน่วยงานท่ีทดสอบ) 

รายงานการตรวจสอบรอยเช่ือมโครงเหลก็รูปพรรณ 
ด้วยวธีิการทดสอบด้วยรังสี 

บฟ.มยผ. 1565 

รายงานเลขท่ี........................................................ หนา้……….. 
 ……….   วนัท่ีทดสอบ ………………………..……….. 

ช่ือโครงการ :  ………………………………………………..    ทะเบียนทดสอบ : ………………………… 
สถานท่ีก่อสร้าง :   ………………………………………… ผูรั้บจา้ง : ……………………………………………………... 

ช่ือรอยเช่ือม ................................ ความยาว ..........................มม. 
ลกัษณะของรอยเช่ือม :       � ต่อชน           � รอยเช่ือมมุม     � อ่ืนๆ........................................................    
สภาวะการทดสอบ :           � สร้างใหม่     � การซ่อม           �  ระหวา่งใชง้าน    
รายละเอียดการทดสอบ:     
ระยะเวลาฉายรังสี:   .......... ชัว่โมง ...........นาที ระยะทางจากแหล่งกาํเนิดรังสีถึงฟิลม์  ................. มม. 
ตน้กาํเนิดรังสี:     � อีรีเดียม 92    � โคบอลต ์60      � อ่ืนๆ ..................................... 
ความเขม้ของภาพถ่ายรังสี ......................................... ชนิดและขนาดของ IQI …………………………… 
ขนาดของตน้กาํเนิดรังสี ............................................ ปริมาณรังสี .......................................................คูรี 
ชนิดของฟิลม์:   แบบ ...............................................................    ขนาด ............................................................... 
กรรมวธีิลา้งฟิลม์:   � อตัโนมติั   � มือ           
ความหนาฉากตะกัว่เพิ่มความไว:   หนา้  .....................................      หลงั    ....................................................... 

รูปภาพหรือภาพสเกตแสดงตาํแหน่งและขอ้มูลของงานเช่ือม � มี  (ตามเอกสารแนบทา้ย)  � ไม่มี  

วนัที่ 
ตําแหน่งของ 
งานเช่ือม 

พืน้ที่ 
การแปลความหมาย การซ่อมแซม 

หมายเหตุ 
ยอมรับ ปฏิเสธ ยอมรับ ปฏิเสธ 

        
        
        
        
        
        

ขอรับรองวา่ขอ้มลูบนัทึกทั้งหมดถกูตอ้งโดยงานเช่ือมและงานการตรวจสอบปฏิบติัตามมาตรฐาน มยผ. 1565-51 
 ผู้ปฏิบัติงาน ผู้ตรวจสอบ ผู้อนุมัต ิ

ช่ือ-สกลุ (ลายเซ็นต์)    

ช่ือ-สกลุ (ตัวบรรจง)    

วนัที่    
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ภาคผนวก 2   ตารางประกอบมาตรฐาน 
ประกอบดว้ยตารางดงัน้ี 
ตารางท่ี 1  ความหนาของฉากเพิ่มความไวชนิดตะกัว่ 
ตารางท่ี 2 การเลือกใชต้วับ่งช้ีคุณภาพของภาพถ่ายรังสีแบบรู (Hole Type IQI) 
ตารางท่ี 3 การเลือกใชต้วับ่งช้ีคุณภาพของภาพถ่ายรังสีแบบเสน้ (Wire Type IQI) 
ตารางท่ี 4    การเลือกใชแ้ละวางตาํแหน่งตวับ่งช้ีคุณภาพของภาพถ่ายรังสี (IQI) 
 

 
 

ตารางที ่1  ความหนาของฉากเพิม่ความไวตะกัว่ 
(ขอ้ 5.4) 

ชนิดของรังสี 
ความหนาของฉากเพิม่ความไวตะกัว่ด้านหน้า 

(มม.) 
รังสีเอกซ์ > 150 Kvp ≥ 0.127  (0.005 น้ิว) 

รังสีแกมม่าชนิด Ir -192 ≥ 0.127  (0.005 น้ิว) 
รังสีแกมม่าชนิด Co-60 ≥ 0.127  (0.005 น้ิว) 

 

ท่ีมา : ASTM E1742-06 
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ตารางที ่2 การเลอืกใช้ตัวบ่งช้ีคุณภาพของภาพถ่ายรังสีแบบรู (Hole Type IQI) 
(ขอ้ 6.3.1, ภาคผนวก 2 ตารางท่ี 4) 

ขนาดตัวบ่งช้ีคุณภาพของภาพถ่ายรังสีแบบรู (Hole Type IQI) 

ช่วงความหนาของวสัดุทีท่ดสอบ 1) 
กรณวีางตาํแหน่ง IQI  
ด้านแหล่งกาํเนิด 

กรณวีางตาํแหน่ง IQI  
ด้านฟิล์ม2) 

นิว้ มม. หมายเลข  
IQI3) 

รูเป้าหมาย4) 
หมายเลข 

IQI3) 
รูเป้าหมาย4) 

ไม่เกิน 0.25 ไม่เกิน 6 10 4T 7 4T 
เกิน 0.25 ถึง 0.375 เกิน 6 ถึง 10 12 4T 10 4T 
เกิน 0.375 ถึง 0.50 เกิน 10 ถึง 12 15 4T 12 4T 
เกิน 0.50 ถึง 0.625 เกิน 12 ถึง 16 15 4T 12 4T 
เกิน 0.625 ถึง 0.75 เกิน 16 ถึง 20 17 4T 15 4T 
เกิน 0.75 ถึง 0.875 เกิน 20 ถึง 22 20 4T 17 4T 
เกิน 0.875 ถึง 1.00 เกิน 22 ถึง 25 20 4T 17 4T 
เกิน 1.00 ถึง 1.25 เกิน 25 ถึง 32 25 4T 20 4T 
เกิน 1.25 ถึง 1.50 เกิน 32 ถึง 38 30 2T 25 2T 
เกิน 1.50 ถึง 2.00 เกิน 38 ถึง 50 35 2T 30 2T 
เกิน 2.00 ถึง 2.50 เกิน 50 ถึง 65 40 2T 35 2T 
เกิน 2.50 ถึง 3.00 เกิน 65 ถึง 75 45 2T 40 2T 
เกิน 3.00 ถึง 4.00 เกิน 75 ถึง 100 50 2T 45 2T 
เกิน 4.00 ถึง 6.00 เกิน 100 ถึง 150 60 2T 50 2T 
เกิน 6.00 ถึง 8.00 เกิน 150 ถึง 200 80 2T 60 2T 
หมายเหตุ:   1)  สาํหรับเทคนิคการถ่ายภาพแบบผนังเดียว (สาํหรับท่อ) 

2)  สาํหรับโครงสร้างแบบท่อเท่าน้ัน 
3)  หมายเลขตัวบ่งชีคุ้ณภาพของภาพถ่ายรังสีแบบรู ( Hole Type IQI) ดูรูปท่ี 1 ในภาคผนวก 3 ประกอบ 
4)  ขนาดรูเป้าหมาย ดูรูปท่ี 1 ในภาคผนวก 3 ประกอบ 

ท่ีมา : AWS D1.1/D1.1M:2006 Table 6.4 
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ตารางที ่3 การเลอืกใช้ตัวบ่งช้ีคุณภาพของภาพถ่ายรังสีแบบเส้น (Wire Type IQI) 
(ขอ้ 6.3.1, ภาคผนวก 2 ตารางท่ี 4) 

ขนาดตัวบ่งช้ีคุณภาพของภาพถ่ายรังสี แบบเส้น (Wire Type IQI)3) 

ช่วงความหนาของวสัดุทีท่ดสอบ 1) 
กรณวีางตาํแหน่ง IQI  
ด้านแหล่งกาํเนิด 

กรณวีางตาํแหน่ง IQI  
ด้านฟิลม์ 2) 

ขนาดโตสุดของเส้นลวด ขนาดโตสุดของเส้นลวด 

นิว้ มม. นิว้ มม. นิว้ มม. 
ไม่เกิน 0.25 ไม่เกิน 6 0.010 0.25 0.008 0.20 

เกิน 0.25 ถึง 0.375 เกิน 6 ถึง 10 0.013 0.33 0.010 0.25 
เกิน 0.375ถึง0.625 เกิน 10 ถึง 16 0.016 0.41 0.013 0.33 
เกิน 0.625ถึง 0.75 เกิน 16 ถึง 20 0.020 0.51 0.016 0.41 
เกิน 0.75 ถึง 1.50 เกิน 20 ถึง 38 0.025 0.63 0.020 0.51 
เกิน 1.50 ถึง 2.00 เกิน 38 ถึง 50 0.032 0.81 0.025 0.63 
เกิน 2.00 ถึง 2.50 เกิน 50 ถึง 65 0.040 1.02 0.032 0.81 
เกิน 2.50 ถึง 4.00 เกิน 65 ถึง 100 0.050 1.27 0.040 1.02 
เกิน 4.00 ถึง 6.00 เกิน 100 ถึง 150 0.063 1.60 0.050 1.27 
เกิน 6.00 ถึง 8.00 เกิน 150 ถึง 200 0.100 2.54 0.063 1.60 

หมายเหตุ:   1) สาํหรับเทคนิคการถ่ายภาพแบบผนังเดียว (สาํหรับท่อ) 
 2) สาํหรับโครงสร้างแบบท่อเท่าน้ัน 
 3) ตัวบ่งชีคุ้ณภาพของภาพถ่ายรังสีแบบเส้น (Wire Type  IQI) ดูรูปท่ี 2 ในภาคผนวก 3 ประกอบ 
ท่ีมา : AWS D1.1/D1.1M:2006 Table 6.5 
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ตารางที ่4   การเลอืกใช้และวางตาํแหน่งตัวบ่งช้ีคุณภาพของภาพถ่ายรังสี (IQI) 
(ขอ้ 6.3.10) 

การเลอืกใช้และการวางตําแหน่งตวับ่งช้ีคุณภาพของภาพถ่ายรังสี (IQI) 

ความหนาโลหะงาน  โลหะงานหนาเท่ากนั (Equal T) โลหะงานหนาไม่เท่ากนั (Unequal T) 

ความยาวรอยเช่ือม 
ทีพ่จิารณา 

L ≥ 250 มม.  
(L ≥ 10 นิว้) 

L< 250 มม.  
(L< 10 นิว้) 

L ≥ 250 มม.  
(L ≥ 10 นิว้) 

L< 250 มม.  
(L< 10 นิว้) 

ชนิด IQI แบบรู แบบเส้น แบบรู แบบเส้น แบบรู แบบเส้น แบบรู แบบเส้น 
จาํนวนของ IQI         

โครงสร้างแบบแผน่ 2 2 1 1 3 2 2 1 
โครงสร้างแบบท่อ 3 3 3 3 3 3 3 3 

ตามมาตรฐาน ASTM E 1025 E 747 E 1025 E 747 E 1025 E 747 E 1025 E 747 
ตามตารางท่ี5) 2 3 2 3 2 3 2 3 
ตามรูปท่ี 6) 3 4 5 6 

หมายเหตุ   1)  แผ่นรองหลงัจะไม่นาํมาพิจารณารวมกับแนวเช่ือมในการเลือกเบอร์ IQI  
 2)  เม่ือความหนาของแนวเช่ือมเพ่ิมมากขึน้ การวาง IQI แบบรูควรวางบนเหลก็ 
 3)  เม่ือถ่ายภาพแนวเช่ือมท่อตามแนวเส้นรอบวงด้วยเทคนิคการถ่ายภาพแบบผนังเดียวและแหล่งกาํเนิดรังสีอยู่

ก่ึงกลางท่อ ให้ใช้ IQI ไม่น้อยกว่า 3 ตัวโดยวางห่างเป็นระยะเท่ากัน 
 4)  T หมายถึงความหนาของโลหะงานท่ีทดสอบ (T1 และ T2 ตามรูป) และ L หมายถึง ความยาวของรอยเช่ือมท่ี

พิจารณา 
 5) พิจารณาเลือกขนาดตัวบ่งชีคุ้ณภาพของภาพถ่ายรังสีตารางท่ีระบุ 
 6) พิจารณารูปท่ี 3 4 5 และ 6 ในภาคผนวก 3 ประกอบตามท่ีระบุ 
ท่ีมา : AWS D1.1/D1.1M:2006 Table 6.6 
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ภาคผนวก 3  รูปประกอบมาตรฐาน 
ประกอบดว้ยรูปดงัน้ี 
รูปท่ี 1 มาตรฐานตวับ่งช้ีคุณภาพของภาพถ่ายทางรังสีแบบรู (Hole Type IQI) 
รูปท่ี 2 มาตรฐานตวัช้ีบ่งคุณภาพของภาพถ่ายทางรังสีแบบเสน้ (Standard Wire-Type IQI) 
รูปท่ี 3 ตาํแหน่ง IQI แบบรูและแบบเสน้บนช้ินงานท่ีมีรอยเช่ือมยาวไม่นอ้ยกวา่  250 มม. (10 น้ิว) 
รูปท่ี 4  ตาํแหน่ง IQI แบบรูและแบบเสน้ บนช้ินงานท่ีมีรอยเช่ือมยาวนอ้ยกวา่ 250 มม.(10 น้ิว) 
รูปท่ี 5  ตาํแหน่ง IQI แบบรูและแบบเส้น บนช้ินงานท่ีมีความหนาต่างกนั และมีความยาวของรอยเช่ือมยาว
ไม่นอ้ยกวา่ 250 มม.(10 น้ิว) 
รูปท่ี 6  ตาํแหน่ง IQI แบบรูและแบบเส้น บนช้ินงานท่ีมีความหนาต่างกนั และมีความยาวของรอยเช่ือมยาว
นอ้ยกวา่ 250 มม. (10 น้ิว) 
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F D

C

B

A

T

E

รูเปjาหมายเส้นผ่านศูนย์กลาง 3 เท่าของความหนา
[เส้นผ่านศูนย์กลางไม่น้อยกว่า 1.02 มม. (0.04 น้ิว)]

รูเปjาหมายเส้นผ่านศูนย์กลาง 1 เท่าของความหนา
[เส้นผ่านศูนย์กลางไม่น้อยกว่า 0.25 มม. (0.01 น้ิว)]

รูเปjาหมายเส้นผ่านศูนย์กลาง 2 เท่าของความหนา
[เส้นผ่านศูนย์กลางไม่น้อยกว่า 0.51 มม. (0.02 น้ิว)]

ใช้สําหรับ IQI หมายเลขไม่เกิน 179

ตําแหน่งวางหมายเลขของ IQI

 
ขนาดของตัวบ่งช้ีคุณภาพของภาพถ่ายทางรังสีแบบรู (มิลลเิมตร) 

ตารางกาํหนดขนาดของ IQI (มิลลเิมตร) 

หมายเลข 
IQI1) A B C D E F 

พกิดัความเผือ่ความหนา 
และรูของIQI 

5-20 38.10 
± 0.38 

19.05 
± 0.38 

11.13 
± 0.38 

6.35 
± 0.38 

12.70 
± 0.38 

6.35 
± 0.80 

± 0.013 

21-59 38.10 
± 0.38 

19.05 
± 0.38 

11.13 
± 0.38 

6.35 
± 0.38 

12.70 
± 0.38 

6.35 
± 0.80 

± 0.06 

60-179 57.15 
± 0.80 

34.92 
± 0.80 

19.05 
± 0.80 

9.52 
± 0.80 

25.40 
± 0.80 

9.52 
± 0.80 

± 0.13 

หมายเหตุ:   1)  ตัวบ่งชีคุ้ณภาพของภาพถ่ายรังสีต้ังแต่หมายเลข 5 ถึง 9 ไม่มีรูเป้าหมายขนาด 1T 2T และ 3T 
 2) รูเป้าหมายจะต้องอยู่ในตาํแหน่งท่ีถกูต้องและอยู่ในแนวตั้งฉากกับ IQI  

รูปที ่1 มาตรฐานตัวช้ีบ่งคุณภาพของภาพถ่ายทางรังสีแบบรู (Standard Hole-Type IQI) 
(ขอ้ 5.3, 6.3.1, ภาคผนวก 2 ตารางท่ี 1) 
ท่ีมา: AWS D1.1/D1.1M: 2006 Figure 6.9 

(ดูหนา้ถดัไป) 
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ขนาดของตัวบ่งช้ีคุณภาพของภาพถ่ายทางรังสีแบบรู (นิว้) 

ตารางกาํหนดขนาดของ IQI (นิว้) 

เบอร์ 
IQI1) A B C D E F 

พกิดัความเผือ่ความหนา 
และรูของIQI 

5-20 1.500 
± 0.015 

0.750 
± 0.015 

0.438 
± 0.015 

0.250 
± 0.015 

0.500 
± 0.015 

0.250 
± 0.030 

± 0.0005 

21-59 1.500 
± 0.015 

0.750 
± 0.015 

0.438 
± 0.015 

0.250 
± 0.015 

0.500 
± 0.015 

0.250 
± 0.030 

± 0.0025 

60-179 2.250 
± 0.030 

1.375 
± 0.030 

0.750 
± 0.030 

0.375 
± 0.030 

1.000 
± 0.030 

0.375 
± 0.030 

± 0.005 

หมายเหตุ:   1)  ตัวบ่งชีคุ้ณภาพของภาพถ่ายรังสีต้ังแต่หมายเลข 5 ถึง 9 ไม่มีรูเป้าหมายขนาด 1T 2T และ 3T 
 2) รูเป้าหมายจะต้องอยู่ในตาํแหน่งท่ีถกูต้องและอยู่ในแนวตั้งฉากกับ IQI  

    
รูปที ่1 (ต่อ) มาตรฐานตัวช้ีบ่งคุณภาพของภาพถ่ายทางรังสีแบบรู (Standard Hole-Type IQI) 

(ขอ้ 5.3, 6.3.1, ภาคผนวก 2 ตารางท่ี 1) 
ท่ีมา: AWS D1.1/D1.1M: 2006 Figure 6.9 
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ขนาดตัวช้ีบ่งคุณภาพของภาพถ่ายทางรังสีแบบเส้น  (Wire Penetrameter)  

ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางเส้นลวด IQI, มิลลเิมตร (นิว้) 

กลุ่ม A กลุ่ม B กลุ่ม C กลุ่ม D 

0.08  (0.0032) 0.25  (0.010) 0.81  (0.032) 2.50  (0.10) 
0.10  (0.004) 0.33  (0.013) 1.02  (0.040) 3.20  (0.125) 
0.13  (0.005) 0.40  (0.016) 1.27  (0.050) 4.06  (0.160) 
0.16  (0.0063) 0.51  (0.020) 1.60  (0.063) 5.10  (0.20) 
0.20  (0.008) 0.64  (0.025) 2.03  (0.080) 6.40  (0.25) 
0.25  (0.010) 0.81  (0.032) 2.50  (0.100) 8.00  (0.32) 

 
รูปที ่2 มาตรฐานตัวช้ีบ่งคุณภาพของภาพถ่ายทางรังสีแบบเส้น (Standard Wire-Type IQI) 

(ขอ้ 5.3, 6.3.1, ภาคผนวก 2 ตารางท่ี 2) 
ท่ีมา: AWS D1.1/D1.1M: 2006 Figure 6.10 

หุม้ดว้ยพลาสติกไวนิลใส
หนาไม่เกิน 1.52 มม. (0.06 น้ิว)

ตวัอกัษรและตวัเลขทาํจากตะกัว่
ขนาดไม่เลก็กวา่ 6.35 มม. (1/4 น้ิว) เสน้ลวด 6 เสน้ 

มีระยะห่างเท่ากนั 

ขนาดเสน้ลวดตวัเลขใหญ่

ตวัอกัษรแสดงกลุ่ม 
ตวัเลขแสดงชนิดของวสัดุ

ตวัอกัษรตะกัว่ขนาด 
ไม่เลก็กวา่ 6.35 มม. (1/4 น้ิว) 

ความยาวเสน้ลวดไม่นอ้ยกวา่ 
25.4 มม. (1 น้ิว) สาํหรับ
ตวัอกัษรกลุ่ม A และ B 

5.08 มม. (0.200 น้ิว) 

หมายเหตุ: ระยะห่างระหว่างเส้นลวดแต่ละเส้นต้องไม่น้อยกว่า 3 เท่าของขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางเส้นลวด  
และต้องไม่น้อยกว่า 5.08 มม. (0.200 นิว้) 
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T2

T1

ไม่น้อยกว่า 10 มม. (3/8 นิ้ว)

ตําแหน่งระบุเลขที่สัญญา
ชนิดรอยเชื่อม และผู้เชื่อม

(ดูข้อ 7.3.20 ประกอบ)

ไม่น้อยกว่า 20 มม. (3/4 น้ิว)

ตําแหน่ง IQI แบบรูหรือแบบเส้น
วางด้านต้นกําเนิดรังสี

ตําแหน่ง IQI แบบรูหรือแบบเส้น
วางด้านต้นกําเนิดรังสี

ให้วางข้อมูลจําเพาะของฟdล์ม
บนผิวโลหะเหนือรอยขีดหมายเพื่อให้ง่ายต่อ

การตรวจสอบภายหลังการล้างฟdล์ม
(ดูข้อ 7.3.20 ประกอบ)

ตําแหน่ง IQI แบบเส้น
(ดูหมายเหตุ 1) ประกอบ)

ตําแหน่งระบุเลขที่สัญญา
ชนิดรอยเชื่อม และผู้เชื่อม

(ดูข้อ 7.3.20 ประกอบ)

กรณี T1 = T2

ไม่น้อยกว่า 250 มม. (10 นิ้ว)

หมายเหตุ:   1) ตําแหน่ง IQI แบบเส้น สําหระบชิ้นส่วนท่อ หรือ กรณีอื่นๆ แต่ต้องได้ระบการยินยอมจากผู้ทดสอบรั ดะบ 2 หรือ 3  
รูปที ่3 ตําแหน่ง IQI แบบรูและแบบเส้น บนช้ินงานทีมี่รอยเช่ือมยาวไม่น้อยกว่า 250 มม. (10 นิว้) 

(ภาคผนวก 2 ตารางท่ี 4) 
ท่ีมา: AWS D1.1/D1.1M: 2006 Figure 6.11 

 
 

 

 

 
รูปที ่4  ตําแหน่ง IQI แบบรูและแบบเส้นบนช้ินงานทีมี่รอยเช่ือมยาวน้อยกว่า 250 มม. (10 นิว้) 

(ภาคผนวก 2 ตารางท่ี 4) 
ท่ีมา: AWS D1.1/D1.1M: 2006 Figure 6.12 
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รูปที ่5  ตําแหน่ง IQI แบบรูและแบบเส้น บนช้ินงานทีมี่ความหนาต่างกนั 

และมีความยาวของรอยเช่ือมยาวไม่น้อยกว่า 250 มม. (10 นิว้) 
(ภาคผนวก 2 ตารางท่ี 4) 

ท่ีมา: AWS D1.1/D1.1M: 2006 Figure 6.13 
  

 
รูปที ่6 ตําแหน่ง IQI แบบรูและแบบเส้น บนช้ินงานทีมี่ความหนาต่างกนั 

และมีความยาวของรอยเช่ือมยาวน้อยกว่า 250 มม. (10 นิว้) 
(ภาคผนวก 2  ตารางท่ี 4) 

ท่ีมา: AWS D1.1/D1.1M: 2006 Figure 6.14 
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ภาคผนวก 4  เทคนิคการถ่ายภาพด้วยรังสี 
 
 

 
 

รูปที ่7  เทคนิคการถ่ายภาพแบบผนังเดียวและถ่ายภาพแบบผนังเดียว  
(Single Wall Technique with Single Wall Viewing) 

(ขอ้ 6.3.21.1) 
ท่ีมา: AWS D1.1/D1.1M: 2006 Figure 6.16 
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รูปที ่8  เทคนิคการถ่ายภาพแบบผนังคู่แต่ถ่ายภาพแบบผนังเดียว   

(Double Wall Technique with Single Wall Viewing) 
(ขอ้ 6.3.21.2) 

ท่ีมา: AWS D1.1/D1.1M: 2006 Figure 6.17 
 

 
 

  
 

รูปที ่9 เทคนิคการถ่ายภาพแบบผนังคู่และถ่ายภาพผนังคู่ (ถ่ายภาพรังสีอย่างน้อย 2 คร้ัง)   
(Double Wall Technique with Double Wall [Elliptical] Viewing) 

(ขอ้ 6.3.21.3) 
ท่ีมา: AWS D1.1/D1.1M: 2006 Figure 6.18 
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ไม่น้อยกว่า 7 เท่าของ
เส้นผ่านศูนย์กลางท่อ

ฟdล์ม

แหล่งกําเนิดรังสี

D

แหล่งกําเนิดรังสี

รอยเชื่อม

ฟdล์ม  
รูปที ่10 เทคนิคการถ่ายภาพแบบผนังคู่และถ่ายภาพผนังคู่ (ถ่ายภาพรังสีอย่างน้อย 3 คร้ัง)  

(Double Wall Technique with Double Wall Viewing) 
(ขอ้ 6.3.21.3) 

ท่ีมา: AWS D1.1/D1.1M: 2006 Figure 6.19 
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ภาคผนวก 5 เกณฑ์การยอมรับตามมาตรฐาน AWS D1.1/D1.1M 

 
หมายเหตุ: 
 1)  ใช้ประเมินขนาดความไม่ต่อเน่ืองใหญ่สุดท่ียอมรับได้ (B) ของรอยต่อหรือแนวเช่ือม สาํหรับขนาดรอยเช่ือมต่างๆ (E) 
2)  ใช้ ประเมินระยะห่างระหว่างขอบของความไม่ต่อเน่ืองน้อยสุดท่ียอมให้ (C) สาํหรับความไม่ต่อเน่ืองขนาดต่างๆ (B) 

และใช้ในกรณีความไม่ต่อเน่ืองซ่ึงมีขนาดมากกว่าหรือเท่ากับ  2.5 มม. (3/32 นิว้) เท่าน้ัน 

รูปที ่11 เกณฑ์การยอมรับรอยเช่ือมสําหรับรอยบกพร่องแบบยาว 
ในงานโครงสร้างทีไ่ม่ใช่รอยต่อท่อซ่ึงรับภาระแบบสถติย์ 

(ข้อ7.2.1) 
ท่ีมา: AWS D1.1/D1.1M: 2006 Figure 6.1 

30 มม. หรือ มากกว่า 20 มม. (ค่าสูงสุด) 

25 

22 

20 

16 

12 

10 

6 

3 

6 12 20 25 32 40 44 50 57 
ระยะห่างระหว่างความไม่ต่อเน่ืองน้อยสุดทีย่อมให้ C, มม. 

3 2.5 

6 

10 

12 

16 

0 

ขน
าด
รอ
ยเชื่

อม
 E

, ม
ม.
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หมายเหตุ: 
 1)  ใช้ประเมินขนาดความไม่ต่อเน่ืองใหญ่สุดท่ียอมรับได้ (B) ของรอยต่อหรือแนวเช่ือม สาํหรับขนาดรอยเช่ือมต่างๆ (E) 
2)  ใช้ ประเมินระยะห่างระหว่างขอบของความไม่ต่อเน่ืองน้อยสุดท่ียอมให้ (C) สาํหรับความไม่ต่อเน่ืองขนาดต่างๆ (B)  

รูปที ่14  เกณฑ์การยอมรับรอยบกพร่องแบบรูพรุนและแบบหลอมละลายไม่สมบูรณ์ 
ในงานโครงสร้างทีไ่ม่ใช่ท่อซ่ึงรับแรงดงึแบบวฏัจักร (Cyclic Loading) 

 (ขอ้ 7.3.1, 7.3.4) 
ท่ีมา: AWS D1.1/D1.1M: 2006 Figure 6.4 
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หมายเหตุ: 
 1)  ใช้ประเมินขนาดความไม่ต่อเน่ืองใหญ่สุดท่ียอมรับได้ (B) ของรอยต่อหรือแนวเช่ือม สาํหรับขนาดรอยเช่ือมต่างๆ (E) 
2)  ใช้ ประเมินระยะห่างระหว่างขอบของความไม่ต่อเน่ืองน้อยสุดท่ียอมให้ (C) สาํหรับความไม่ต่อเน่ืองขนาดต่างๆ (B)  
3)  ขนาดความไม่ต่อเน่ืองใหญ่สุดท่ียอมให้เกิดภายในช่วงระยะ A จากขอบของโลหะงานต้องไม่เกิน 3 มม. (1/8 นิว้); ความไม่ต่อเน่ืองขนาด 

3 มม (1/8 นิว้) ต้องห่างจากขอบโลหะงานไม่น้อยกว่า 6 มม. (1/4 นิว้);  ผลรวมของขนาดความไม่ต่อเน่ืองท่ีมีขนาดเลก็กว่า 3 มม. (1/8 นิว้) 
ซ่ึงอยู่ในช่วงระยะ A จากขอบของโลหะงานต้องมีค่าไม่เกิน 5 มม. (3/16 นิว้); สาํหรับพืน้ท่ีอ่ืนนอกเหนือจากบริเวณระยะใกล้ขอบ A  ยอม
ให้มีความไม่ต่อเน่ืองขนาดใหญ่กว่า  2 มม. (1/16 นิว้) และไม่ถึง 3 มม. (1/8 นิว้) ได้แต่ต้องมีระยะห่างกันเกิน 2L (L = ความยาวของขนาด
ความไม่ต่อเน่ืองใหญ่สุด) และต้องพิจารณาการยอมรับตามรูปท่ี 15 เปรียบเทียบกับความยาวซ่ึงได้จากการวัดระยะรวมของขนาดความไม่
ต่อเน่ืองท้ังหมดและช่วงว่างระหว่างความไม่ต่อเน่ือง  

รูปที ่15  เกณฑ์การยอมรับรอยบกพร่องแบบรูพรุนและแบบหลอมละลายไม่สมบูรณ์ 
ในงานโครงสร้างทีไ่ม่ใช่ท่อซ่ึงรับแรงอดัแบบวฏัจักร (Cyclic Loading) 

 (ขอ้ 7.3.2, 7.3.4) 
ท่ีมา: AWS D1.1/D1.1M: 2006 Figure 6.5 
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หมายเหตุ: 
 1)  ใช้ประเมินขนาดความไม่ต่อเน่ืองใหญ่สุดท่ียอมรับได้ (B) ของรอยต่อหรือแนวเช่ือม สาํหรับขนาดรอยเช่ือมต่างๆ (E) 
2)  ใช้ ประเมินระยะห่างระหว่างขอบของความไม่ต่อเน่ืองน้อยสุดท่ียอมให้ (C) สาํหรับความไม่ต่อเน่ืองขนาดต่างๆ (B) 

และใช้ในกรณีความไม่ต่อเน่ืองซ่ึงมีขนาดมากกว่าหรือเท่ากับ  2.5 มม. (3/32 นิว้) เท่าน้ัน 
3) ดูรูปท่ี 17 ถึง 20 ประกอบการประเมินคุณภาพตามรูปท่ี 16 

รูปที ่16 เกณฑ์การยอมรับรอยบกพร่องแบบยาวในงานโครงสร้างแบบท่อ 
 (ขอ้ 7.4.1) 

ท่ีมา: AWS D1.1/D1.1M: 2006 Figure 6.6 
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ตาราง ผ5.1 ขนาดใหญ่สุดทีย่อมรับได้ของรอยบกพร่องกรณจุีดตัดของรอยเช่ือม (กรณ ีI)  1), 2) 

ขนาดของรอยบกพร่อง ขนาดใหญ่สุดทีย่อมรับได้ เงื่อนไข 

ขนาดความยาวของ 
รอยบกพร่อง (L) 

< E/3 และ 
≤  6 มม. (1/4 น้ิว) 

ขนาดรอยเช่ือม E ≤  50 มม. (2 น้ิว) 

≤ 10 มม. (3/8 น้ิว) ขนาดรอยเช่ือม E >  50 มม. (2 น้ิว) 

ระยะสั้นสุดระหวา่งขอบ
ของรอยบกพร่องในทิศทาง
ขนานกบัแนวเช่ือม A (CI) 

≥ 3L 
(A)   รอยบกพร่องแรกเป็นแบบกลม ส่วนรอย

อ่ืนเป็นแบบกลมหรือแบบยาวกไ็ด ้2) 
(B)   L ≥ 3/32 น้ิว. [2.5 มม.] 

หมายเหตุ 
1)  ตารางประกอบการประเมินคุณภาพของรอยเช่ือมตามรูปท่ี 16  สาํหรับกรณีพิจารณารอยบกพร่องท่ีจุดตัดของรอยเช่ือม 
2) รอยบกพร่องแบบยาวอาจเกิด ณ รอยเช่ือม A หรือ รอยเช่ือม B กไ็ด้ (สาํหรับท่ีแสดงในรูปเป็นรอยบกพร่องแบบยาวซ่ึง

เกิด ณ รอยเช่ือม B)  
3) รอยเช่ือม A  และรอยเช่ือม B หมายถึงรอยเช่ือมแบบบากร่องหลอมลึกสมบูรณ์ของโครงสร้างท่อ ตามยาว 

(Longitudinal Tubular CJP Groove Weld) และตามแนวเส้นรอบวง (Tubular Girth CJP Groove Weld) ตามลาํดับ 
4) รอยบกพร่อง A  และรอยบกพร่อง  B หมายถึง รอยบกพร่องแบบกลมหรือแบบยาวท่ีเกิดในแนวรอยเช่ือม A และรอย

เช่ือม  B  ตามลาํดับ 
5) L  และ W หมายถึง ขนาดยาวท่ีสุดและขนาดแคบท่ีสุดของรอยบกพร่อง A ตามลาํดับ 
6) L’  และ W’ หมายถึง ขนาดยาวท่ีสุดและขนาดแคบท่ีสุดของรอยบกพร่อง B ตามลาํดับ 

รูปที ่17 เกณฑ์การยอมรับรอยบกพร่องกรณจุีดตัดของรอยเช่ือม (กรณ ีI)  
สําหรับรอยบกพร่องแบบยาวในงานโครงสร้างแบบท่อ 

(ขอ้ 8.4.1 ภาคผนวก 5 รูปท่ี 16)  
ท่ีมา: AWS D1.1/D1.1M: 2006 Figure 6.6 

ความกวา้งของรอยบกพร่อง (W) 

ความยาวของรอยบกพร่อง (L) 

รอยบกพร่อง A 

รอยเช่ือมแบบหลอมลึกสมบูรณ์ A   
(รอยเช่ือมตามยาว) 

ความกวา้งของรอยบกพร่อง (W’) 

ความยาวของรอย
บกพร่อง (L’) 

รอยเช่ือมแบบหลอมลึกสมบูรณ์ B 
(รอยเช่ือมตามแนวเส้นรอบวง) 

รอยบกพร่องตาํแหน่ง B 
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ตาราง ผ5.2 ขนาดใหญ่สุดทีย่อมรับได้ของรอยบกพร่องกรณรีอยเช่ือมใกล้ขอบโลหะงาน (กรณ ีII)  1) 

ขนาดของรอยบกพร่อง ขนาดใหญ่สุดทีย่อมรับได้ เงื่อนไข 

ความยาวของ 
รอยบกพร่อง (L) 

< E/3 และ 
≤  6 มม. (1/4 น้ิว) 

ขนาดรอยเช่ือม E ≤ 50 มม. (2 น้ิว) 

≤ 10 มม. (3/8 น้ิว) ขนาดรอยเช่ือม E > 50 มม. (2 น้ิว) 
ระยะสั้นสุดระหวา่งขอบ
ของรอยบกพร่องในทิศทาง
ขนานกบัแนวเช่ือม (CI) 

≥ 3L L ≥ 2.5 มม. (3/32 น้ิว) 

หมายเหตุ 
1)  ตารางประกอบการประเมินคุณภาพของรอยเช่ือมตามรูปท่ี 16  สาํหรับกรณีพิจารณารอยบกพร่องใกล้ขอบโลหะงาน 
2) L  และ W หมายถึง ขนาดยาวท่ีสุดและขนาดแคบท่ีสุดของรอยบกพร่อง ตามลาํดับ 
3) E หมายถึง ขนาดของรอยเช่ือม 

รูปที ่18 เกณฑ์การยอมรับรอยบกพร่องกรณรีอยเช่ือมใกล้ขอบโลหะงาน (กรณ ีII)  
สําหรับรอยบกพร่องแบบยาวในงานโครงสร้างแบบท่อ 

(ขอ้ 8.4.1 ภาคผนวก 5 รูปท่ี 16) 
ท่ีมา: AWS D1.1/D1.1M: 2006 Figure 6.6 

ความยาวของรอยบกพร่อง (L) 

ความกวา้งของรอยบกพร่อง (W) 

รอยเช่ือมแบบหลอมลึกสมบูรณ์ 

ขอบโลหะงาน 
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ตาราง ผ5.3 ขนาดใหญ่สุดทีย่อมรับได้ของรอยบกพร่องกรณจุีดตัดของรอยเช่ือม (กรณ ีIII) 1), 2) 

ขนาดของรอยบกพร่อง ขนาดใหญ่สุดทีย่อมรับได้ เงื่อนไข 

ความยาวของ 
รอยบกพร่อง (L) 

≤ 2E/3 L > 3W 

ระยะสั้นสุดระหวา่งขอบ
ของรอยบกพร่องในทิศทาง
ขนานกบัแนวเช่ือม A (CI) 

≥ 3L หรือ ≥ 2E  
(ใชค้่ามาก) 

L ≥ 2.5 มม. (3/32 น้ิว) 

หมายเหตุ 
1)  ตารางประกอบการประเมินคุณภาพของรอยเช่ือมตามรูปท่ี 16  สาํหรับกรณีพิจารณารอยบกพร่องท่ีจุดตัดของรอยเช่ือม 
2) รอยบกพร่อง A อาจเป็นแบบรอยบกพร่องแบบกลมหรือแบบขวางกไ็ด้  
3) รอยเช่ือม A และรอยเช่ือม B หมายถึงรอยเช่ือมแบบบากร่องหลอมลึกสมบูรณ์ของโครงสร้างท่อ ตามยาว (Longitudinal 

Tubular CJP Groove Weld) และตามแนวเส้นรอบวง (Tubular Girth CJP Groove Weld) ตามลาํดับ 
4) L  และ W หมายถึง ขนาดยาวท่ีสุดและขนาดแคบท่ีสุดของรอยบกพร่อง A ตามลาํดับ 
5) L’  และ W’ หมายถึง ขนาดยาวท่ีสุดและขนาดแคบท่ีสุดของรอยบกพร่อง B ตามลาํดับ 
6)  E หมายถึง ขนาดของรอยเช่ือม 

รูปที ่19 เกณฑ์การยอมรับรอยบกพร่องกรณจุีดตัดของรอยเช่ือม (กรณ ีIII)  
สําหรับรอยบกพร่องแบบยาวในงานโครงสร้างแบบท่อ 

(ขอ้ 8.4.1 ภาคผนวก 5 รูปท่ี 16) 
ท่ีมา: AWS D1.1/D1.1M: 2006 Figure 6.6 

 

ความกวา้งของรอยบกพร่อง (W) 
รอยเช่ือมแบบหลอมลึกสมบูรณ์ A   
(รอยเช่ือมตามยาว) 

ความกวา้งของรอยบกพร่อง (W’) 

ความยาวของ 
รอยบกพร่อง (L’) 

รอยเช่ือมแบบหลอมลึกสมบูรณ์ B 
(รอยเช่ือมตามแนวเส้นรอบวง) 

รอยบกพร่องตาํแหน่ง B 

ความยาวของรอยบกพร่อง (L) 

รอยบกพร่อง A 
CI 
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ตาราง ผ5.4 ขนาดใหญ่สุดทีย่อมรับได้ของรอยบกพร่องกรณรีอยเช่ือมใกล้ขอบโลหะงาน (กรณ ีIV)  1) 

ขนาดของรอยบกพร่อง ขนาดใหญ่สุดทีย่อมรับได้ เงื่อนไข 

ความยาวของ 
รอยบกพร่อง (L) 

≤ 2E/3 L/W > 3 

ระยะสั้นสุดระหวา่งขอบ
ของรอยบกพร่องในทิศทาง
ขนานกบัแนวเช่ือม (CI) 

≥ 3L หรือ ≥  2E 
(ใชค้่ามาก) 

L ≥ 2.5 มม. (3/32 น้ิว)  

หมายเหตุ 
1)  ตารางประกอบการประเมินคุณภาพของรอยเช่ือมตามรูปท่ี 16  สาํหรับกรณีพิจารณารอยบกพร่องใกล้ขอบโลหะงาน 
2) L  และ W หมายถึง ขนาดยาวท่ีสุดและขนาดแคบท่ีสุดของรอยบกพร่อง ตามลาํดับ 
3) E หมายถึง ขนาดของรอยเช่ือม 

รูปที ่20 เกณฑ์การยอมรับรอยบกพร่องกรณรีอยเช่ือมใกล้ขอบโลหะงาน (กรณ ีIV)  
สําหรับรอยบกพร่องแบบยาวในงานโครงสร้างแบบท่อ 

(ขอ้ 8.4.1 ภาคผนวก 5 รูปท่ี 16) 
ท่ีมา: AWS D1.1/D1.1M: 2006 Figure 6.6 

 
 
 
 
 
 

ความยาวของรอยบกพร่อง (L) 

รอยเช่ือมแบบหลอมลึกสมบูรณ์ 

ขอบโลหะงาน 

ความกวา้งของรอยบกพร่อง (W) 



คณะกรรมการกาํกบัดูแลการปฏิบตัิงานของทีป่รึกษา 
เร่ือง  มาตรฐานการตรวจสอบรอยเช่ือมโครงเหลก็รูปพรรณด้วยวธีิการทดสอบแบบไม่ทาํลาย 

1. นายเอกวิทย ์ ถิระพร รองอธิบดีกรมโยธาธิการและผงัเมือง ประธานกรรมการ 
2. นายศิริชยั กิจจารึก ผูอ้าํนวยการสาํนกัวิศวกรรมโครงสร้างและงานระบบ กรรมการ 
3. นายมนตช์ยั ศุภมาร์คภกัดี วิศวกรวิชาชีพ 9 วช (วิศวกรรมโยธา) สวค. กรรมการ 
4. นายนพ โรจนวานิช วิศวกรวิชาชีพ 9 วช (วิศวกรรมโยธา) สวค. กรรมการ 
5. นายวิเชียร ธนสุกาญจน ์ วิศวกรโยธา 8 สวค. กรรมการ 
6. นายวิสุทธ์ิ เรืองสุขวรรณา วิศวกรวิชาชีพ 8 วช (วิศวกรรมโยธา) สวค. กรรมการ 
7. นายเสถียร เจริญเหรียญ วิศวกรวิชาชีพ 8 วช (วิศวกรรมโยธา) สนอ. กรรมการ 
8. นายสุธี ป่ินไพสิฐ วิศวกรไฟฟ้า 8 วช สวค. กรรมการ 
9. นางขนิษฐา ส่งสกลุชยั วิศวกรโยธา 8 วช สวค. กรรมการ 
10. นายไพฑูรย ์ นนทศุข นกัวิชาการพสัดุ 8 ว กค. กรรมการ 
11. นางอภิญญา จ่าวงั วิศวกรวิชาชีพ 8 วช (วิศวกรรมโยธา) สวค. กรรมการ 
12. นายครรชิต ชิตสุริยวนิช วิศวกรเคร่ืองกล 7 วช สวค. กรรมการ 
13. นายกนก สุจริตสญัชยั วิศวกรวิชาชีพ 8 วช (วิศวกรรมโยธา) สวค. กรรมการและเลขานุการ 

 
คณะทีป่รึกษา เร่ือง  มาตรฐานการตรวจสอบรอยเช่ือมโครงเหลก็รูปพรรณ                                                

ด้วยวธีิการทดสอบแบบไม่ทาํลาย  

บริษัท เอส ท ีเอส เอน็จิเนียร่ิง คอนซัลแตนท์ จํากดั 
หัวหน้าคณะ: 

ผศ. นิพนัธ์ ศิริศกัด์ิ  สถาบนัการเช่ือมแห่งประเทศไทย ศูนยน์วตักรรมเทคโนโลยไีทย-ฝร่ังเศส  
สถาบนัเทคโนโลยพีระจอมเกลา้พระนครเหนือ 

คณะทาํงาน: 
รศ. สมนึก วฒันศรียะกลุ  สถาบนัการเช่ือมแห่งประเทศไทย ศูนยน์วตักรรมเทคโนโลยไีทย-ฝร่ังเศส  

สถาบนัเทคโนโลยพีระจอมเกลา้พระนครเหนือ  
อ. มนูญ เลิศวจิิตรพนัธุ ์ สถาบนัการเช่ือมแห่งประเทศไทย ศูนยน์วตักรรมเทคโนโลยไีทย-ฝร่ังเศส  

สถาบนัเทคโนโลยพีระจอมเกลา้พระนครเหนือ  
อ. ปริยสุทธ์ิ วฒันธรรม สถาบนัการเช่ือมแห่งประเทศไทย ศูนยน์วตักรรมเทคโนโลยไีทย-ฝร่ังเศส  

สถาบนัเทคโนโลยพีระจอมเกลา้พระนครเหนือ  
นายสมศกัด์ิ ปามึก  สถาบนัการเช่ือมแห่งประเทศไทย ศูนยน์วตักรรมเทคโนโลยไีทย-ฝร่ังเศส  

สถาบนัเทคโนโลยพีระจอมเกลา้พระนครเหนือ 
นายศุภชยั ทรงศกัด์ินาคิน สถาบนัการเช่ือมแห่งประเทศไทย ศูนยน์วตักรรมเทคโนโลยไีทย-ฝร่ังเศส  

สถาบนัเทคโนโลยพีระจอมเกลา้พระนครเหนือ 
นายจุลเศรษฐ ์กฤษณะภกัดี   วิศวกรประจาํบริษทัฯ  



 



มาตรฐานการรบันำ้หนกัของเสาเขม็ดว้ยวธิพีลศาสตร์ Dynamic Load Test


และตรวจสอบความสมบรูณ์ของเสาเขม็ดว้ยวธิ ีSeismic Test


มยผ. 1252-51 และ มยผ. 1551-51


กรมโยธาธิการและผังเมือง

สำนักวิศวกรรมโครงสร้างและงานระบบ

ถนนพระรามที่ 6 แขวงสามเสนใน


เขตพญาไท กรุงเทพ 10400


โทร. 0 - 2299 - 4813  โทรสาร 0 - 2299 - 4797


กรมโยธาธิการและผังเมือง

กระทรวงมหาดไทย


พ.ศ.2551 





