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 (Measurement  Testing and Inspection Engineering  )  

รองศาสตราจารย์ธรรม์ณชาติ   วันแต่ง 
สาขาวิชาวิศวกรรมการผลิตและการจัดการ  มหาวิทยาลัยราชภัฏเพชรบูรณ์ 



  การวดั  (Measurement ) หมายถึง การวดั

ขนาด รูปร่าง สัดส่วน  รูปทรง ต าแหน่งของช้ินงาน โดย

ใช้เคร่ืองมือวดัแบบต่างๆ หาค่าตามความต้องการ ค่าที่

วดัได้สามารถบ่งบอกได้ด้วย ตวัเลข รูปภาพ หรือกราฟ 

ส่วนใหญ่จะนิยมใช้ตัวเลขเป็นตวับ่งบอกค่าที่วดัได 



 การทดสอบ (Testing ) หมายถึง ความต้องการหา

ค่าต่างๆ ของวัสดุที่ต้องการทราบ เช่น ความแข็งแรง 

ความทนทาน ความเหนียว และอ่ืนๆ เป็นต้น โดยใช้

เคร่ืองมือทดสอบที่เหมาะสมแบบต่างๆ บางคร้ังค่าที่ท า

การทดสอบได้อาจจะยังมุถูกต้อง จึงจ าเป็นต้องท าการ

ทะสอบหลายๆ คร้ัง แล้วหาค่าเฉลี่ย  หรือจะน าไป

เปรียบเทียบกบัมาตรฐานที่ก าหนดไว้ 

 



 การตรวจสอบ ( Inspection ) หมายถึง การค้นกา 

ปรือการพิจารณาตัดสอนว่า ค่าที่ได้จากการวัด หรือการ

ทดสอบน้ันเป็นไปตามมาตรฐานที่ก าหนดไว้หรือไม่ 

รวมถึงการค้นหาจุดบกพร่องหรือแนวโน้มที่จะเกิดขึ้น 

พร้อมทั้งหาแนวทางในการแก้ไข ขั้นตอนนี้ผู้ตรวจสอบ

ต้องสามารถสรุป และอธิบายผลจากการตรวจสอบได้ 



ไมโครมิเตอร์ 

 ไมโครมิเตอร์ เป็นเคร่ืองมือชนิดหนึ่งที่สามารถท าการวัดได้ละเอียดมากกว่าบรรทัดเหล็ก และเวอร์

เนี่ยร์ ช่ือเต็ม ของไมโครมิเตอร์จะเรียกว่า ไมโครมิเตอร์คาลิปเปอร์ ( Micrometer Caliper )

ไมโครมิเตอร์ในระบบนี้จะมีค่าความละเอียด ในการวัด1/1000 นิว้ โดยมีแกนหมุนเคล่ือนที่เข้าวัด

ขนาดและอ่านค่าได้จากสเกลที่แบ่งไว้บนปลอกทางด้านขวามือ 



เคร่ืองมือวดัด้วยล าแสงเลเซอร์ 

 เคร่ืองมือที่ถูกพัฒนาขึ้นเพ่ือการวัดที่รวดเร็ว และเที่ยงตรงโดยที่ช้ินงานไม่ต้อง
สัมผสักบัเคร่ืองมือวดั การวดัใช้แสงเลเซอร์ยิงไปยังช้ินงานด้วยความเร็ว 350 คร้ัง
ต่อวินาที ข้อได้เปรียบ คือ สามารถวัดงานที่ก าลังหมุน หรือส้ันสะเทือนงานที่มี
อุณหภูมสูิง และงานทีม่คีวามยืดหยุ่นได้ 



การวัดความเรียบ 

 การวดัความเรียบผิวงานลกัษณะหน่ึงซ่ึงกระท าไดง้านแต่ไม่มีความละเอียด กระท าไดโ้ดยการใช ้
บรรทดัเส้นผมวางทาบลงผิวของช้ินงานแลว้มองดว้ยตาเปล่าตรงบริเวณผิวท่ีบรรทดัเส้นผมสมัผสักบั 
ช้ินงานในลกัษณะการมองเขา้หาแสงไฟ ถา้พบวา่มีแสงสามารถลอดผา่นไดแ้สดงวา่ผิวของช้ินงานนั้น 
พ้ืนผิวไม่มีความเรียบ 



การวัดความกลม 

 การวดัคาวกลมของช้ินงานนั้นมีความส าคญัมากต่ออายกุารใชง้านของช้ินส่วนเคร่ืองจกัร เช่น  
เพลา และแบร่ิง มีวิธีการวดัความกลมอยู ่3 วิธีใหญ่ๆ ดงัน้ี 
- วิธีวดัเส้นผา่ศูนยก์ลาง 
- วิธีวดั 3 จุด 
- วิธีรัศมี 



การวดัแบบแกนร่วม 3 มิติ 

 เคร่ืองมือวดัท่ีมีความละเอียดเท่ียงตรงและรวดเร็ว สามารถวดังานไดใ้นลกัษณะ 3 มิติ การ 
ท างานใชค้อมพิวเตอร์ควบคุมการเคล่ือนท่ีและการบนัทึกผลการวดั 



การทดสอบแรงบิด (Torsion Test ) 

 การทดสอบแรงบิดช้ินทดสอบท าจากท่อท่ีมีผนงับาง โดยน าช้ินส่วนท่ีมีรูปร่างภาพตดัขวางเป็น 
วงกลม เม่ือเพ่ิมแรงในการหมุนบิดช้ินทดสอบจะเกิดการหมุนบิดหนัเหไปจากแนวเดิมจนขาด 



การทดสอบการดัดโค้ง 
 

 การทดสอบวิธีน้ีใชท้ดสอบแผน่วสัดุ เม่ือมีแรงมากระท าจนเปล่ียนรูปไป ( Plastic) จะเกิด 
ความเสียหาอยา่งไรกบัช้ินทดสอบดา้นท่ีถูกแรงกระท าจะเกิดความเคน้ และความเครียดในลกัษณะ 
การอดั ส่วนอีกดา้นหน่ึงจะเกิดในลกัษณะการดึง  



การทดสอบความล้า 

 การทดสอบในสภาวะท่ีมีภาระน่ิงจากภายนอกมากระท า เช่น การดึง การอดั ค่าความเคน้ หรือ 
ความเครียดท่ีใชใ้นการออกแบบจะไม่เกินจุดคราก แต่ในสภาวะท่ีมีภาระไม่หยดุน่ิงมากระท า การ 
ทดสอบพิจารณาการเกิดความลา้ของช้ินทดสอบ โดยการน าช้ินทดสอบจ าลองการใชง้าน 



การทดสอบการกระแทก 

 ในการทดสอบการกระแทก ส่วนใหญ่ก็เพ่ือหาความสามารถในการดูดกลืนพลงังานของวสัดุ 
ภายใตแ้รงกระแทกเพราะในการออกแบบโครงสร้างของเคร่ืองจกัรกลหรือช้ินส่วนต่างๆ จะตอ้งมี 
แรงกระแทกเขา้มาเก่ียวขอ้งและแพร่กระจายพลงังานไปยงัวสัดุ หรือช้ินส่วนเคร่ืองจกัรอีกดว้ย 



การทดสอบด้วยผงแม่เหลก็ ( Magnetic Particle Testing ) 
 

 เม่ือวตัถุจ  าพวกท่ีเกิดอ านาจแม่เหล็กไดห้รือตกอยูภ่ายใตอิ้ทธิพลของสนามแม่เหล็กวตัถุจะถูก 
เหน่ียวน าและจะเกิดเส้นแรงแม่เหล็ก เม่ือปริมาณของเส้นแรงแม่เหล็กเพ่ิมมากข้ึนจนไม่สามารถไหล 
ออ้มผา่นต าแหน่งรอยแตกร้าวได ้ในท่ีสุดเส้นแรงแม่เหล็กเฉพาะส่วนนั้นจะเกิดการร่ัวไหลยงัเกิดเป็น 
ขั้วแม่เหล็กข้ึนท่ีรอยแตกร้าวทั้งสองฝ่ัง เกิดเป็นสนามแม่เหล็กยอ่ยข้ึน 



การท าช้ินส่วนให้เป็นสนามแม่เหลก็ 
 

 การท าให้เกิดเส้นแรงแม่เหล็กข้ึนท่ีช้ินงาน ท าไดโ้ดยการเหน่ียวน าให้เกิดเส้นแรงแม่เหล็ก 

จากเคร่ืองมือเหน่ียวน าซ่ึงมีดว้ยกนัหลายวิธี การเหน่ียวน าจ  าเป็นตอ้งให้เส้นแรงแม่เหล็กตดักบั 
ทิศทางของรอยแตกร้าวให้มากท่ีสุด ถา้ทิศทางเส้นแม่เหล็กกบัทิศทางรอยแตกร้าวจะไม่เกิด 
เส้นแรงแม่เหล็กร่ัวไหล ข้ึนได ้ในทางปฏิบติัสามารถเหน่ียวน าให้เกิดเส้นแรงแม่เหล็กตดักบั 
รอยแตกร้าวท่ีท ามุม 90องศาถึงมุม 45 องศาจึงไม่สามารถตรวจพบรอยบกพร่องนั้น เคร่ืองมือ 
เหน่ียวน าท่ีท  าให้เกิดสนามแม่เหล็กไดแ้ก่ 



1. Magnetic Yoke 

 การเหน่ียวน าโดยใช ้Yoke ให้เกิดเส้นแรงแม่เหล็กบนช้ินงานนั้น เส้นแรงแม่เหล็กจะว่ิงจากขา 
ของ Yoke จากขา้งหน่ึงไปอีกขา้งหน่ึงเป็นลกัษณะเส้นแรงแม่เหล็กตามยาว Yoke มีทั้งแบบปรับ 
ระยะไดแ้ละปรับไม่ได ้มีสวิตซ์ปิด-เปิดจ่ายต่อการใชง้าน สนามแม่เหล็กไม่สามารถปรับไดแ้ละไม่ 
สามารถตรวจงานท่ีมีพ้ืนท่ีกวา้งและขนาดใหญ่ได ้เพราะวา่สนามแม่เหล็กไม่เพียงพอในการ 
เหน่ียวน า 



2. Coil Magnetic 

 กระแสไฟฟ้าท่ีไหลตามเส้นลวดหรือ Coil จะเหน่ียวน าให้เกิดสนามแม่เหล็ก 
ตามยาวบนช้ินงาน ถา้ช้ินงานมีขนาดใหญ่หรือรูปร่างซบัซอ้น ไม่สามารถสอดผา่นได ้ 
ให้ใชส้ายเคเบิลพนัรอบช้ินงานแลว้ผา่นกระแสไฟฟ้าเขา้ไปเพ่ือเหน่ียวน าให้เกิด 
อ านาจแม่เหล็ก โดยสอดช้ินงานเขา้ช่องของขดลวดแลว้ท าการเหน่ียวน าให้เกิดเส้น 
แรงแม่เหล็ก 



3. Current Flow 

 การเหน่ียวน าโดยวิธีน้ีจะใชก้ระแสไฟฟ้าไหลผา่นช้ินงานโดยตรง เม่ือกระแสไฟฟ้าไหลผา่น 
ช้ินงานในทิศทางตามยาวของช้ินงาน กระแสไฟฟ้าท่ีไหลผา่นช้ินงานจะตอ้งมีขนาดท่ีเหมาะสมกบั 
ขนาดรูปร่างของช้ินงาน ซ่ึงช้ินงานส่วนใหญ่จะเป็นพวกท่อหรือเพลากลม สนามแม่เหล็กท่ีเกิดข้ึน 
ในขั้นตอนการเหน่ียวน าวิธีน้ีเรียกวา่ สนามแม่เหล็กวงกลม 



4. Central Conductor 

 การเหน่ียวน าโดยวิธีน้ีใชห้ลกัการเดียวกบั Current Flow คือ เม่ือปล่อยกระแสไฟฟ้าให้ไหลผา่น 

แกนน า ทิศทางของเส้นแรงแม่เหล็กจะตั้งฉากกบัทิศทางการไหลของกระแสไฟฟ้า กรรมวิธีการ 
ตรวจสอบน้ีจะเหมาะกบัช้ินงานท่ีเป็นแบร่ิงหรือแหวนท่ีตอ้งการตรวจสอบหารอยแตกร้าว  
กระแสไฟฟ้าท่ีใชจ้ะตอ้งมีขนานท่ีเหมาะสมกบัช้ินงาน 



5. Prod Contacts 

 วิธีการเหน่ียวน าแบบ Prod Contacts น้ี มีขอ้ดี คือ หวัตวัน าแยกอิสระจากกนั  การท างานจะใช ้
หวัตวัน าหน่ึงไหลผา่นช้ินงานไปยงัอีกหวัตวัน า จะเกิดสนามแม่เหล็กข้ึนบนช้ินงานรอบๆ หวัตวัน า  
ขนาดของกระแสไฟฟ้าท่ีใชต้อ้งพอเหมาะกบัขนาดของช้ินงานและระยะห่างระหวา่งหวัตวัน าทั้งสอง  
ซ่ึงอาจจะมีทางขนานกบัทิศทางการเหน่ียวน าเส้นแรงแม่เหล็กได ้



การตรวจสอบ 

 ในการตรวจสอบดว้ยกระแสไฟฟ้าไหลวนนั้น อุปกรณ์ท่ีใชจ้ะมีแบบข้ึนอยูก่บัลกัษณะของ 

ช้ินงานและจุดประสงคข์องการตรวจสอบโดยมีขดลวดอยูภ่ายในซ่ึงสะดวกในการตรวจสอบและ 
เคล่ือนยา้ย 



 ในการตรวจสอบหารอยร้าว หรือขอ้พกพร่องของช้ินงานท่ีมีลกัษณะรูปร่างแตกต่างกนั เช่น 
รอยร้าว รูกลวง หรือตอ้งการวดัขนาดของความหนาของช้ินงาน ความกวา่งของรอยบาก เม่ือปล่อย
กระแสไฟไหลผา่นไปยงัช้ินงาน จนเกิดสนามแม่เหล็ก หวัตรวจสอบท่ีมีวงจรดีเทคเตอร์ก็จะมีการแปร
ความถ่ีสญัญาณออกไปแสดงผลทางจอภาพ เป็นเส้นสญัญาณแสดงผล ก็จะมีลกัษณะรูปร่างแตกต่างกนั
ตามรูปร่างของจุดบกพร่อง 



การก าเนิดรังสีเอกซ์ ( X-RAY )  

 การก าเนิดรังสีเอกซ์ เป็นประเภทรังสีท่ีมนุษยป์ระดิษฐ์ข้ึน เกิดข้ึนภายในหลอดแกว้สุญญากาศ 

เม่ืออิเล็กตรอนว่ิงชนเป้าโลหะจะเกิดการสูญเสียพลงังานจลน์เป็นผลให้เกิดรังสีเอกซ์ข้ึน หรือ 
เรียกเป็นภาษาเยอรมนัวา่ Bremsstrahlung แปลวา่ “ Breaking Radiation” 



  

 โครงสร้างของหลอดรังสีเอกซ์ เป็นภาชนะสุญญากาศ ท าดว้ย Pyrex หรือ Ceramic ซ่ึง 

ทนต่อความร้อนปละสภาวะสูญญากาศ ภายในหลอดรังสีเอกซ์ตอ้งจดัให้เป็นสูญญากาศดว้ย 

เหตุผล 3 ประการ คือ 

1. เพ่ือไม่ให้ขั้วไฟฟ้าเกิดออกไซด ์

2. เพ่ือท าให้อิเล็กตรอนอิสระท่ีขั้วลบ สามารถเคล่ือนท่ีไปยงัเป้าไดโ้ดยไม่สูญเสียพลงังาน 

3. เพ่ือให้เกิดเป็นฉนวนไฟฟ้าระหว่างขั้วบวกและขั้วลบ  Filament จะยึดกบัส่วนท่ีเป็น 
Pyrex หรือ Ceramic ซ่ึงท าหนา้ท่ีเป็นฉนวนศกัยด์าไฟฟ้าสูง 



การก าเนิดรังสีแกมมา ( Gamma Source )   

 รังสีแกมมาได้จากการสลายตวัของไอโซโทปรังสีเน่ืองจากสภาวะไม่สมดุลยข์อง
อตัราส่วนนิวตรอนต่อโปรตรอน ในนิวเคลียสใหม่พร้อมทั้ง คายพลังงานด้วยการแผ่รังสี
แกมมาออกมา ท่ีใชใ้นงานถ่ายภาพดว้ยรังสีจ าแนก 

ได ้3 ประเภท  

 1. แหล่งก าเนิดรังสีท่ีสกดัจากแร่กมัมนัตรังสีในธรรมชาติ 

 2. แหล่งก าเนิดรังสีท่ีผลิตจากการอาบรังสี 

 3.แหล่งก าเนิดรังสีท่ีผลิตจากการอาบรังสี 

  

 



ข้อเปรียบเทียบเคร่ืองก าเนิดรังสีเอกซ์และรังสีแกมมา 

เคร่ืองก าเนิดรังสีเอกซ์ ต้นก าเนิดรังสีแกมมา 

1. ปรับพลงังานและความเขม้รังสีได ้ 1. พลงังานและความเขม้รังสี ข้ึนอยูก่บัชนิดและความ      
แรงของตน้ก าเนิด 

2. ตอ้งการไฟฟ้าในการใชง้าน 2. ไม่ตอ้งการไฟฟ้า 

3. สามารถควบคุมการแผรั่งสีได ้จึงท าให้    ปลอดภยั
ในการใชง้านดีกวา่ 

3. แผรั่งสีออกมาตลอดเวลา 
 

4. มีจุดโฟกสัเล็กจึงท าให้ภาพมีความคมชดักวา่
โดยเฉพาะอยา่งยิง่เม่ือระยะระหวา่งจุดโฟกสัมีค่านอ้ย 

4. ตน้ก าเนิดรังสีแกมมา มีขนาดโตกวา่จุดโฟกสัของ
หลอดรังสีเอกซ์ ดงันั้นเม่ือระยะห่างระหวา่ตน้ก าเนิด
รังสีกบัฟิลม์มีค่านอ้ย ภาพจะไม่คมชดั 

5. การบ ารุงรักษา และระมดัระวงัในการใชง้าน เพื่อจะ
ไดมีอายกุารใชง้านนาน 

5. อายกุารใชง้าน ข้ึนอยูก่บัค่าคร่ึงชีวติของไอโซโทป
รังสีท่ีใช ้



ความปลอดภยัทางรังสี 
 
 รังสีเป็นอนัตรายต่อเซลลส่ิ์งมีชีวติ ดงันั้นผูป้ฏิบติัหนา้ท่ีเก่ียวขอ้งจ าเป็นตอ้งศึกษาและมีความรู้เก่ียวกบัวธีิป้องกนั 
อนัตรายากรังสีเบ้ืองตน้ โดยมีพื้นฐานดงัน้ี 
 1. ใชเ้วลาในการปฏิบติังานให้นอ้ยท่ีสุด โดยเฉล่ีย 2.5 mR/Hr. (มิลลิแรม/ชัว่โมง) 
 2.  หากเป็นไปไดใ้ห้ใชร้ะยะทางในการปฏิบติังานห่างจากรังสีให้มากท่ีสุด 
 3. ใชว้สัดุท่ีมีความหนาแน่นสูงมาเป็นฉากก าบงั 
 
 ผูป้ฏิบติังานจ าเป็นตอ้งมีอุปกรณ์ตรวจวดัปริมาณรังสีท่ีไดรั้บ ซ่ึงการวดัอาจจะใชม้าตรวดั Survey Meter เพื่อท าการ 
วดัปริมาณรังสีและมีเสียงเตือนประกอบดว้ย ส าหรับผูป้ฏิบติังานจะตอ้งมี Film Badge หรือ TLD ติดตวัตลอดเวลาท่ี 
ปฏิบติังานเก่ียวขอ้งกบัรังสี เพื่อวดัปริมาณรังสีท่ีปฏิบติังานไดรั้บ 



การตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานแบบไม่ท าลาย 
 ในการตรวจสอบคุณภาพช้ินงานนั้นจะมีทั้งการตรวจสอบแบบท าลายและการตรวจสอบ
แบบไม่ท าลายซึ่งในต าราเล่มนี้จะกล่าวถึงการตรวจสอบแบบไม่ท าลายเพราะเป็นวิธีท่ีคง
สภาพช้ินงานอยู่ และจะกล่าวถึงในส่วนของการตรวจสอบคุณภาพช้ินงานแบบไม่ท าลาย ซึ่งมี
รายละเอียดดังนี้ 



ข้อดี ข้อเสีย 
1. สามารถตรวจสอบต าหนิที่ เกิดขึ้น
ภายในชิ้นงานได้ 
2. ใช้เวลาเท่ากันไม่ว่ารูปทรงชิ้นงานมีหน้า
ตัดหรือความหนาต่างกัน 
3. ตรวจวัดด้านใดด้านหนึ่งเท่านั้น 
4 . ไ ม่ มี ผ ล ก ร ะทบ เ กี่ ย ว กั บ รั ง สี กั บ ผู้
ตรวจสอบ 

1. ผู้ตรวจสอบต้องมีความช านาญสูง 
2. ระยะเวลาในการตรวจสอบมีความเร็วอยู่
ระดับปานกลาง 
3. หากยิงคลื่นไม่ถูกต าแหน่งก็จะไม่พบรอย
ต าหนิที่เกิดขึ้นภายในช้ินงานได ้
4. ต้องใช้การทาเจลบนช้ินงานบริเวณที่
วางตัวเซ็นเซอร ์

9.3.1  การตรวจสอบโดยใช้คลื่นความถี่สูง  
 ในการตรวจสอบโดยใช้คลื่นความถี่สูง (Ultrasonic testing) จะใช้คลื่นความถี่สูง
กว่า 20 kHz ขึ้นไป ซึ่งท่ัวไปแล้วเป็นความถี่สูงเกินกว่ามนุษย์จะได้ยนิ ในด้านข้อดีข้อเสีย
ของการทดสอบชนิดนี้จะเสนอในตารางท่ี 9.2 
ตารางที่  9.2 ข้อดีข้อเสียของการตรวจสอบโดยใช้คลื่นความถี่สงู 
 





ข้อดี ข้อเสีย 
1. ใช้งานง่ายไม่ซับซ้อน 
2. สามารถแสดงต าแหน่งและลักษณะของ
รอยต าหนิที่เกิดขึ้นได้ 
3. ราคาถูก 
4. พกพาสะดวก 

1. ไม่สามารถตรวจสอบต าหนิภายในช้ินงาน
ได้ 
2. สารเคมีมีอันตราย 
3. ต้องเตรียมพื้นผิวช้ินงานก่อนการทดสอบ 
4. ต้องใช้สายตาคนในการประเมินผลงาน
ทดสอบ อาจคลาดเคลื่อนได้ 
5. ข้อจ ากัดกับช้ินงานท่ีดูดซึมของเหลวหรือ
มีเนื้อเป็นรูพรุน 

9.3.2  การใช้สารละลายแทรกซึม 
 การตรวจสอบด้วยการใช้น้ ายาแทรกซึม (Penetrant testing) จะใช้หลักการของปฏิกิริยา

แทรกซึม ระดับของการแทรกซึมจะขึ้นอยู่กับ แรงดึงดูด ความตึงผิว ความหนืดของของเหลวท่ีใช้
ท าปฏิกิริยาแทรกซึม เป็นต้น แต่ช้ินงานท่ีท าการทดสอบต้องไม่ดูดซึมของเหลวหรือมีเนื้อเป็นรู
พรุน ข้อดีข้อเสียของการทดสอบชนิดนี้จะเสนอในตารางที่ 9.3 

ตารางที่ 9.3 ข้อดีข้อเสียของการตรวจสอบด้วยการใช้น้ ายาแทรกซึม 
 





ข้อดี ข้อเสีย 
1. ใช้งานง่ายไม่ซับซ้อน 
2. สามารถแสดงต าแหน่งและลักษณะของ
รอยต าหนิที่เกิดขึ้นได ้
3. สามารถทดสอบชิ้นงานที่มีขนาดเล็กและ
ใหญ่ได ้
4. ไม่ต้องเตรียมพื้นผิวชิ้นงานก่อนการ
ทดสอบ 

1. ไม่สามารถตรวจสอบต าหนิภายในช้ินงาน
ได้ 
2. ต้องใช้กับช้ินงานท่ีมีการเหนี่ยวน าแม่เหล็ก
ได้ 
3. ใช้ไฟฟ้าในการทดสอบ 
4. ต้องใช้สายตาคนในการประเมินผลงาน
ทดสอบซึ่งอาจคลาดเคลื่อนได้  
5. ต้องใช้รังสีจากหลอดไฟแบล็คไลท์หรือแสง
ยูวี ท่ีอาจเป็นอันตรายต่อสุขภาพ 

9.3.3  การใช้อนุภาคผงแม่เหล็ก 
 การใช้อนุภาคผงแม่เหล็ก (Magnetic particle testing) เป็นการทดสอบคล้ายกับการ

ทดสอบด้วยการใช้น้ ายาแทรกซึมแต่จะเปลีย่นจากน้ ายาเป็นการใช้ผงแม่เหล็กและใช้รังสีจากหลอด
แบล็คไลท์ในการช่วยบอกต าแหน่งรอยต าหนิ ข้อดีข้อเสียของการทดสอบชนิดนี้จะเสนอในตารางท่ี 
9.4 

ตารางที่ 9.4 ข้อดีข้อเสียของการตรวจสอบด้วยการใช้อนุภาคผงแม่เหลก็ 
 





ข้อดี ข้อเสีย 
1. สามารถตรวจสอบต าหนิทั้งภายในและ
ภายนอกชิ้นงานได้ 
2. ไม่ ต้องเตรียมพ้ืนผิวชิ้นงานก่อนการ
ทดสอบ 
3. สามรถบันทึกผลการทดสอบได้ 
4. สามารถแสดงต าแหน่งและลักษณะของ
รอยต าหนิที่เกิดขึ้นได้  

1. รังสีเป็นอันตรายต่อสุขภาพ 
2. ผู้ตรวจสอบต้องมีความช านาญสูง 
3. ใช้เวลานานในการทดสอบ 
4. ราคาสูง  
  

9.3.4  การฉายรังสี 
 การฉายรังสี (Radiography testing) เป็นการทดสอบโดยใช้คลืน่เอ็กซ์เรย ์(X-ray) ซึ่ง

เป็นคลื่นไฟฟ้าท่ีมีความถี่สูงสามารถแทรกซึมโลหะและวัสดุทึบแสงได้ ค่าพลังงานรังสีเอ็กซจ์ะ
ประมาณ 5-10 ล้านอิเล็กตรอนโวลต์ ข้อดีข้อเสียของการทดสอบชนิดนี้จะเสนอในตารางที่ 9.5 

ตารางท่ี 9.5 ข้อดีข้อเสียของการตรวจสอบด้วยการฉายรงัสี 
 





ข้อด ี ข้อเสีย 
1. ไม่ต้องเตรียมพ้ืนผิวชิ้นงานก่อนการ
ทดสอบ 
2. ทดสอบชิ้นงานได้เร็วมาก  1 ชิ้น/
วินาที 
3. มีความแม่นย าในการทดสอบ เพราะ
ตรวจวัดโดยใช้เคร่ืองตรวจสอบ 
4. สามารถทดสอบชิ้นงานได้หลายรูปทรง 
5. ใช้งานง่าย 

1. ไม่สามารถระบุต าแหน่งรอยต าหนิที่เกิด
บนช้ินงานได้ 
2. ต้องท าข้อมูลใหม่เมื่อเปลี่ยนช้ินงาน 
3. ราคาสูง  
4. ต้องใช้ช้ินงานโลหะเท่านั้น 
  

9.3.5  การตรวจสอบด้วยคลื่นเสียงจากการสั่นสะเทือน 
การตรวจสอบด้วยคลื่นเสยีงจากการสั่นสะเทือน (Resonant acoustic testing) เป็น

การทดสอบจากคลื่นเสยีงท่ีได้จากการสั่นสะเทือนท่ีช้ินงานและใช้เครื่องตรวจสอบแลว้น ามา
วิเคราะห์ลักษณะคลืน่เพื่อบ่งบอกถึงรอยต าหนิภายในช้ินงาน ข้อดีข้อเสียของการทดสอบชนิดนี้
จะเสนอในตารางที่ 9.6 

ตารางท่ี 9.6 ข้อดีข้อเสียของการตรวจสอบด้วยคลื่นเสียงจากการสั่นสะเทือน 
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