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มาตรฐานผลิตภัณฑอตุสาหกรรม 
การทดสอบโดยไมทําลาย - 

การทดสอบโดยวิธีอนภุาคแมเหล็กสาํหรับหมอน้ําและ 
ภาชนะรับความดัน 

1. ขอบขาย 
1.1 มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้กําหนดการทดสอบโดยไมทําลายโดยวิธีอนุภาคแมเหล็กซ่ึงใชทดสอบ

วัสดุ ผลิตภัณฑ หรือรอยเช่ือมเพื่อทดสอบหารอยราวและรอยความไมตอเนื่องอ่ืนๆ ท่ีเกิดข้ึนบนผิวหรือใต
ผิวเล็กนอยของวัสดุเฟรโรแมกเนติก ความไวของการทดสอบจะสูงสุดสําหรับรอยความไมตอเนื่องบน
พื้นผิวและความไวของการทดสอบจะลดลงอยางรวดเร็วเม่ือรอยความไมตอเนื่องอยูลึกจากผิวมากข้ึน
ประเภทของรอยความไมตอเนื่องท่ีทดสอบพบไดดวยวิธีการนี้ไดแกรอยราว (crack) ผิวเกย (lap) รอยตะเข็บ 
(seam) รอยบรรจบ (cold shut) และการแยกเปนช้ัน (lamination) 

1.2 การทดสอบโดยวิธีอนุภาคแมเหล็กเกี่ยวของกับการเหนี่ยวนําพื้นท่ีช้ินงานท่ีจะทดสอบใหเปนแมเหล็กและ
การใหอนุภาคแมเหล็กท่ีเปนวัสดุเฟรโรแมกเนติกเปนตัวกลางในการทดสอบ (examination's medium) ลง
บนผิวช้ินงาน อนุภาคแมเหล็กรวมตัวเปนรูปแบบบนผิวบริเวณท่ีซ่ึงรอยราวหรือรอยความไมตอเนื่องอ่ืนๆ 
ทําใหเกิดการเบ่ียงเบนของสนามแมเหล็กไปจากทิศทางปกติ รูปแบบของอนุภาคแมเหล็กท่ีรวมตัวกันบง
บอกลักษณะจําเพาะของประเภทของรอยความไมตอเนื่องท่ีทดสอบพบและไมวาจะใชเทคนิคใดๆเพื่อสราง
เสนแรงแมเหล็กข้ึนในช้ินงาน ความไวสูงสุดของการทดสอบจะเกิดกับรอยความไมตอเนื่องรูปรางยาว 
(linear discontinuity) ท่ีวางตัวต้ังฉากกับเสนแรงแมเหล็ก เพื่อใหการทดสอบมีประสิทธิผลสูงสุดในการ
ทดสอบหารอยความไมตอเนื่องทุกๆประเภทตองทดสอบพื้นท่ีของช้ินงานแตละพื้นท่ีอยางนอย 2 คร้ังโดยท่ี
ทิศทางของเสนแรงแมเหล็กในการทดสอบคร้ังท่ีสองต้ังฉากหรือต้ังฉากโดยประมาณกับทิศทางของเสนแรง
แมเหล็กในการทดสอบคร้ังแรก 

1.3 มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมน้ีครอบคลุมเฉพาะการทดสอบโดยไมทําลายท่ีใชสําหรับหมอน้ําท่ีเปนไป
ตามตามมาตรฐาน ASME 2007 section I และการทดสอบโดยไมทําลายท่ีใชสําหรับภาชนะรับความดัน ท่ี
เปนไปตามมาตรฐาน ASME 2007 section VIII division 1 และ ASME 2007 section VIII division 2 

  
 



มอก. 2609-2557 

-2- 

2. บทนิยาม 
ความหมายของคําท่ีใชในมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้มีดังตอไปนี้ 

2.1 การทดสอบโดยไมทําลาย (non-destructive testing) หมายถึงการพัฒนาและประยุกตวิธีการทางเทคนิคทํา
การทดสอบวัสดุและ/หรือช้ินสวนเพื่อคนหา ระบุตําแหนง วัด แปลผลและประเมินผลรอยความไมตอเนื่อง
โดยไมทําใหการใชประโยชนหรือการใชงานในอนาคตลดนอยลง 

2.2 ความไว (sensitivity) หมายถึงระดับความสามารถของการทดสอบโดยไมทําลายในการตอบสนองตอรอย
ความไมตอเนื่องโดยการแสดงผลเปนรอยบงช้ี ยิ่งความไวสูงข้ึนยิ่งมีความสามารถในการทดสอบพบรอย
ความไมตอเนื่องท่ีมีขนาดเล็กลง 

2.3 วัสดุเฟรโรแมกเนติก (ferromagnetic material) หมายถึงวัสดุท่ีอยูในสภาพท่ีมีประจุไฟฟาเปนกลางท่ีสรางให
มีแรงดึงดูดวัสดุอ่ืนๆไดดี วัสดุกลุมนี้ไดแก เหล็กโคบอลต นิกเกิลในการทดสอบโดยไมทําลายโดยวิธี
อนุภาคแมเหล็กนี้จะหมายถึงโลหะในกลุมเหล็กท่ีทําใหเปนแมเหล็กไดงาย 

2.4 ตัวแปรการทดสอบ หมายถึงองคประกอบท่ีมีผลตอคุณภาพของการทดสอบโดยไมทําลายโดยวิธีอนุภาค
แมเหล็ก ไดแก สมบัติทางกายภาพของช้ินงานท่ีทดสอบ สภาพแวดลอมในบริเวณที่ทําการทดสอบ เทคนิค
และคาทางไฟฟาท่ีใชในการทดสอบ ท้ังนี้เปนไปตามท่ีระบุในตารางท่ี 1 

2.5     แสงมืด หรือ แบล็กไลต (black light) หมายถึงคล่ืนแมเหล็กไฟฟาซ่ึงอยูในชวงใกลรังสีอัลตราไวโอเลต มี
ความยาวคล่ืนต้ังแต 320 m ถึง 400 m 

2.6 รอยความไมตอเนื่อง (discontinuity) หมายถึงรอยแยกในเนื้อวัสดุ เชน รอยราว รอยขูดขีด รูพรุน ผิวเกย รอย
ท่ีเกิดจากการหลอมละลายไมสมบูรณของการเช่ือม 

2.7 รอยบงช้ี (indication) หมายถึงรอยท่ีปรากฏใหเห็นจากการดําเนินการทดสอบโดยไมทําลายโดยวิธีอนุภาค
แมเหล็กซ่ึงในท่ีนี้คือการเรียงตัวของอนุภาคแมเหล็กเปนรูปตางๆเนื่องจากการรั่วของสนามแมเหล็กจากรอย
ความไมตอเนื่องท่ีดูดอนุภาคแมเหล็กไว เชน รูปรางยาว รูปรางกลม 

2.8 รอยบกพรอง (defect) หมายถึงรอยความไมตอเนื่องรอยหนึ่งหรือกลุมหนึ่งท่ีเกินเกณฑการยอมรับท่ีกําหนด 
2.9 รอยบงช้ีท่ีเกี่ยวเนื่อง (relevant indication) หมายถึงรอยบงช้ีท่ีเกิดการรวมตัวของอนุภาคแมเหล็กท่ีรอยความ

ไมตอเนื่องและมีขนาดใหญกวาคาท่ีกําหนด รอยบงช้ีชนิดนี้ตองนํามาประเมินผลการทดสอบ 
2.10 รอยบงช้ีท่ีไมเกี่ยวเนื่อง (nonrelevant indication) หมายถึงรอยบงช้ีท่ีเกิดการรวมตัวของอนุภาคแมเหล็กท่ีรอย

ความไมตอเนื่องและมีขนาดเล็กกวาคาท่ีกําหนด รอยบงช้ีชนิดนี้ไมนํามาประเมินผลการทดสอบ 
2.11 รอยบงช้ีหลอก (false indication) หมายถึงรอยบงช้ีท่ีปรากฏเนื่องมาจากเหตุอ่ืนซ่ึงไมใชเกิดจากรอยความไม

ตอเนื่อง 
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3. บุคลากร 
3.1 ผูทดสอบตองไดรับการรับรองในระดับ 1 ระดับ 2 หรือระดับ 3 ตาม มอก.9712 หรือตามมาตรฐานแหงชาติ

อ่ืนท่ีเทียบเทา 
3.2 ผูตัดสินการประเมินผลการทดสอบตองไดรับการรับรองในระดับ 2 ระดับ 3 ตาม มอก. 9712 หรือตาม

มาตรฐานแหงชาติอ่ืนท่ีเทียบเทา 

4. การทดสอบ 
4.1 ขอกําหนดท่ัวไป 

4.1.1 เอกสารแสดงรายละเอียดข้ันตอนการทดสอบ 
4.1.1.1 การทดสอบโดยวิธีอนุภาคแมเหล็กใหดําเนินการตามเอกสารข้ันตอนการทดสอบซ่ึงอยางนอยท่ีสุด

เอกสารข้ันตอนการทดสอบตองประกอบดวยรายการท่ีระบุไวในตารางท่ี 1 โดยตองกําหนดตัวแปร
การทดสอบของแตละรายการเพียงอยางเดียว ถาเปนตัวเลขใหเปนคาตัวเลขคาเดียว (single value) 
หรือเปนชวงตามขอกําหนดของแตละรายการ 

ตารางท่ี 1 ขอกําหนดขั้นตอนทดสอบโดยวิธีอนุภาคแมเหล็ก 
(ขอ 2.4 ขอ 4.1.1.1 และ ขอ 4.1.1.2) 

รายการท่ี ขอกําหนด ตัวแปรการ
ทดสอบ
สําคัญ 

ตัวแปรการ
ทดสอบไม
สําคัญ 

1 เทคนิคการเหนี่ยวนําสนามแมเหล็ก X … 
2 ชนิดของกระแสไฟฟาท่ีใชเหนี่ยวนําแมเหล็กหรือปริมาณ 

กระแสไฟฟาซ่ึงอยูนอกชวงท่ีกําหนดไวในมาตรฐานนี้หรือนอก
ชวงท่ีไดผานการรับรองแลว 

X … 

3 การเตรียมพื้นผิว X … 
4 อนุภาคแมเหล็ก (เรืองแสง/ไมเรืองแสงสีขนาดแหง/เปยก) X … 
5 วิธีการใหอนุภาคแมเหล็ก X … 
6 วิธีการกําจัดอนุภาคแมเหล็กสวนเกิน X … 
7 ความเขมของแสงตํ่าสุดท่ีพื้นผิวท่ีทดสอบ X … 
8 ความหนาของสีหรือสารเคลือบท่ีหนาเกินคาท่ีไดพิสูจนใหเห็นจริง X … 
9 ความหนาของสารเคลือบพื้นผิวเพื่อเพิ่มความเดนชัดชนิดท่ีไมเปน

แมเหล็กเม่ือใชงาน 
X … 
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ตารางท่ี 1 ขอกําหนดขั้นตอนทดสอบโดยวิธีอนุภาคแมเหล็ก (ตอ) 
(ขอ 2.4 ขอ 4.1.1.1 และ ขอ 4.1.1.2) 

รายการท่ี ขอกําหนด ตัวแปรการ
ทดสอบ
สําคัญ 

ตัวแปรการ
ทดสอบไม
สําคัญ 

10 การทดสอบเพ่ือรับรองเอกสารข้ันตอนการทดสอบจาก 
มาตรฐานอ่ืน 

X … 

11 อุณหภูมิท่ีพื้นผิวของช้ินงานท่ีอยูนอกชวงอุณหภูมิท่ีแนะนําโดย
ผูทําอนุภาคแมเหล็กหรือท่ีอยูนอกชวงท่ีไดผานการการทดสอบ
เพื่อรับรองเอกสารข้ันตอนการทดสอบแลว 

X … 

12 รูปรางหรือขนาดของช้ินงานท่ีทดสอบ … X 
13 เคร่ืองมือและอุปกรณท่ีเปนประเภทเดียวกัน … X 
14 อุณหภูมิท่ีอยูภายในชวงอุณหภูมิท่ีระบุไวโดยผูทําหรืออุณหภูมิท่ี

ไดผานการทดสอบเพ่ือรับรองเอกสารข้ันตอนการทดสอบแลว 
… X 

15 เทคนิคการลบความเปนแมเหล็ก … X 
16 เทคนิคการทําความสะอาดภายหลังการทดสอบ … X 
17 ขอกําหนดคุณสมบัติของบุคลากร … X 

หมายเหตุ 1.  X  หมายถึงเคร่ืองหมายระบขุอกําหนดในแถวน้ันเปนตัวแปรการทดสอบแบบใดตามสดมภ 
 ตัวอยาง รายการที่ 7  ความเขมของแสงตํ่าสุดที่พ้ืนผิวที่ทดสอบ 
  ขอกําหนดน้ีเปนตัวแปรการทดสอบสําคัญ มีผลตอคุณภาพการทดสอบ เชน เมื่อทดสอบเพ่ือรับรอง

การข้ันตอนการทดสอบโดยวิธีอนุภาคแมเหล็กประเภทไมเรืองแสง ตามขอ 6.1.1  โดยวัดความเขม
ของแสงที่พ้ืนผิวที่ทดสอบตํ่าสุดเทากับ 1450 Lx ตองทดสอบเพ่ือรับรองขั้นตอนการทดสอบใหม 
หากความเขมของแสงที่พ้ืนผิวที่ทดสอบจริงตํ่ากวา 1450 Lx และไมวาในกรณีใดๆ ความเขมของแสง
ตํ่าสุดที่พ้ืนผิวที่ทดสอบ ตองไมตํ่ากวา 1000 Lx   

  หากทดสอบโดยวิธีอนุภาคแมเหล็กประเภทเรืองแสง ตามขอ 6.1.2 ใหใชความเขมของแสงแบล็ก
ไลตแทน 

 2.  ...  หมายถึงเคร่ืองหมายไมเลือกในสดมภนั้น  
 ตัวอยาง รายการที่ 17  ขอกําหนดคุณสมบัติของบุคลากร 
  ขอกําหนดน้ีเปนตัวแปรการทดสอบไมสําคัญ เมื่อทดสอบเพ่ือการรับรองขั้นตอนการทดสอบโดย

บุคลากรระดับใดระดับหน่ึงแลว หากทดสอบจริงโดยบุคลากรระดับอื่นจะไมมีผลใหตองทดสอบ
เพ่ือรับรองขั้นตอนการทดสอบใหม 
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 4.1.1.2 การทดสอบเพ่ือรับรองเอกสารข้ันตอนการทดสอบ  
  หากระบุใหดําเนินการทดสอบเพื่อรับรองเอกสารข้ันตอนการทดสอบจากมาตรฐานอ่ืน การ

เปล่ียนแปลงขอกําหนดในตารางท่ี 1 ท่ีถือวาเปนตัวแปรการทดสอบสําคัญตองดําเนินการทดสอบ
ข้ันตอนการทดสอบใหมโดยการพิสูจนใหเห็นจริง การเปล่ียนแปลงความตองการที่ถือเปนตัวแปร
การทดสอบไมสําคัญไมจําเปนตองดําเนินการรับรองเอกสารข้ันตอนการทดสอบใหม การ
เปล่ียนแปลงทุกรายการของตัวแปรการทดสอบสําคัญหรือตัวแปรการทดสอบไมสําคัญจากส่ิงท่ี
กําหนดไวในเอกสารข้ันตอนทดสอบ เอกสารตองไดรับการจัดทําใหมหรือเพิ่มเติมแนบทาย
เอกสารข้ันตอนการทดสอบ 

4.2  เคร่ืองมือและอุปกรณ 
การสรางเสนแรงแมเหล็กในช้ินงานตองใชวิธีการ เคร่ืองมือและอุปกรณท่ีเหมาะสม โดยใหใชเทคนิคท่ีระบุ
และอธิบายไวในขอ 4.4.1 เทคนิคใดเทคนิคหนึ่งหรือหลายๆเทคนิคก็ได 

4.2.1 วัสดุสําหรับการทดสอบ 
อนุภาคแมเหล็กเปนวัสดุเฟรโรแมกเนติกท่ีทําใหเปนผงละเอียดสําหรับใชในการทดสอบ ตองมีสมบัติ 
ดังตอไปนี ้

4.2.1.1 ประเภทของอนุภาคแมเหล็ก 
อนุภาคแมเหล็กตองเคลือบสี (สีเรืองแสง สีไมเรืองแสงหรือท้ัง 2ประเภท) เพื่อใหมองเห็นอนุภาค
แมเหล็กไดงาย มีสีตัดกับสีพื้นของพื้นผิวท่ีทดสอบ 

4.2.1.2 แบบของอนุภาคแมเหล็ก 
อนุภาคแมเหล็กท้ังแบบแหงและแบบเปยกรวมถึงของเหลวสําหรับอนุภาคแมเหล็กแขวนลอยตองมี
สมบัติสอดคลองกับมาตรฐานท่ีเปนท่ียอมรับเชน ASME Boiler and Pressure Vessel Code , 
Section V with Addenda ; SE - 709 หรือเทียบเทา 

4.2.1.3 ขีดจํากัดของอุณหภูมิ 
อนุภาคแมเหล็กตองใชงานภายในชวงขีดจํากัดของอุณหภูมิท่ีกําหนดโดยผูทําอนุภาคแมเหล็ก 
กรณีท่ีใชงานนอกชวงขีดจํากัดของอุณหภูมิท่ีผูทําอนุภาคแมเหล็กกําหนด ตองพิสูจนใหเห็นจริงวา
ข้ันตอนการทดสอบเปนไปตามอุณหภูมิทดสอบนอกชวงขีดจํากัด 

4.3 ช้ินทดสอบ 
4.3.1 การเตรียมพื้นผิว 

4.3.1.1 การเตรียมการ 
(1) ตามปกติการทดสอบจะไดผลดีเม่ือพื้นผิวท่ีถูกทดสอบอยูในสภาพผานกระบวนการเช่ือม 

การรีด การหลอ หรือการทุบข้ึนรูป อยางไรก็ตามการเตรียมพื้นผิวดวยการเจียระไนหรือ
การกลึง อาจมีความจําเปนถาความไมสมํ่าเสมอของพื้นผิวบดบังรอยบงช้ีของรอยความไม
ตอเนื่อง 
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(2) กอนเร่ิมทดสอบโดยวิธีอนุภาคแมเหล็ก ผิวทดสอบและบริเวณโดยรอบอยางนอย 25 mm
ตองแหงและปราศจากส่ิงสกปรก ไข เสนใย สนิม ฟลักซเช่ือม (welding flux) เม็ดโลหะ
กระเด็น (spatter) น้ํามัน หรือวัสดุสวนเกินอ่ืนๆท่ีรบกวนตอการทดสอบ 

(3) ทําความสะอาดพ้ืนผิวโดยใชผงซักฟอก ตัวทําละลายอินทรีย (organic solvent) สารละลาย
กําจัดสนิม (descaling solution) น้ํายาลอกสี การกําจัดดวยไอสารเคมี (vapor degreasing) 
การพนทราย หรือวิธีการทําความสะอาดดวยคล่ืนเสียงความถ่ีสูง (ultrasonic cleaning) 

(4) ถาพื้นผิวท่ีทดสอบมีสีเคลือบอยูตองพิสูจนใหเห็นจริงวาเม่ือใชเทคนิคการเหนี่ยวนําโดยใช
โยกแมเหล็กไฟฟาทดสอบตองพบรอยความไมตอเนื่องท่ีมีขนาดอยางนอยคร่ึงหนึ่งของ
คาท่ียอมรับไดตามขอกําหนดโดยใชผิวเคลือบท่ีมีความหนาท่ีวัดไดมากท่ีสุดของการเคลือบ
ผิวนั้น 

4.3.1.2 การเคลือบพื้นผิวท่ีไมมีสีเคลือบดวยสารเคลือบผิวชนิดท่ีไมเปนแมเหล็กเพื่อเพิ่มความเดนชัด เชน 
สีขาว (white contrast) สําหรับปรับพื้นผิวงานกระทําไดโดยผูทดสอบ โดยใหมีการเคลือบใน
ปริมาณท่ีเพียงพอตอการเพ่ิมความเดนชัดเทานั้นและตองพิสูจนใหเห็นจริงวาทดสอบพบรอยบงช้ี
จากการเคลือบผิวนั้นโดยไมจําเปนตองวัดความหนาของการเคลือบ 

4.4 เทคนิค 
4.4.1 เทคนิค 

การทดสอบจะตองใชเทคนคิการเหนีย่วนาํแมเหล็กเทคนิคใดเทคนิคหนึ่งหรือหลายเทคนิคจาก 5 เทคนิค 
ตอไปนี ้

4.4.1.1 เทคนิคการใชพร็อด (prod) 
4.4.1.2 เทคนิคการเหนี่ยวนาํแมเหล็กตามแนวยาว (longitudinal magnetization) 
4.4.1.3 เทคนิคการเหนี่ยวนําแมเหล็กตามแนววงกลม (circular magnetization) 
4.4.1.4 เทคนิคการใชโยก (yoke) 
4.4.1.5 เทคนิคการเหนี่ยวนําแมเหล็กหลายทิศทาง (multidirectional magnetization) 

4.4.2 เทคนิคการใชพร็อด 
4.4.2.1 ข้ันตอนการเหน่ียวนําแมเหล็ก  
 ทําโดยใชพร็อดไฟฟาประเภทเคล่ือนยายไดกดแนนกับพื้นผิวในบริเวณท่ีตองการทดสอบใชสวิตช

ควบคุมเพื่อปองกันการอารก ซ่ึงอาจติดต้ังไวในดามจับของพร็อดเพื่อปลอยกระแสไฟฟาภายหลัง
จากท่ีพร็อดกดแนนเรียบรอยแลว 

4.4.2.2 กระแสไฟฟาเหนี่ยวนํา  
 ตองใชไฟฟากระแสตรงหรือไฟฟากระแสตรงท่ีไดจากการแปลงไฟฟากระแสสลับ (rectified) 

สําหรับช้ินงานท่ีมีความหนาตั้งแต 19 mm ข้ึนไป ปริมาณกระแสไฟฟาตองมีคาไมนอยกวา 4 
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A/mm แตไมเกิน 5 A/mm ตามระยะหางของขาพร็อด สําหรับช้ินงานท่ีมีความหนาไมเกิน 19 mm 
ปริมาณกระแสไฟฟาตองมีคาในชวง 3.6 A/mm ถึง 4.4 A/mm ตามระยะหางของขาพร็อด 

4.4.2.3 ระยะหางของขาพร็อด  
 ตองไมเกิน 200 mm ระยะหางของขาพร็อดท่ีใกลกันมากข้ึนใชไดเพื่อใหเหมาะสมกับขอจํากัดทาง

รูปทรงของช้ินงานท่ีถูกทดสอบหรือเพื่อเพิ่มความไวในการทดสอบท้ังนี้ตามปกติระยะหางของ
ขาพร็อดท่ีไมเกิน 75 mm จะไมเหมาะในทางปฏิบัติเนื่องจากเกิดการกระจุกตัวของอนุภาคแมเหล็ก
เปนแถบรอบๆ พร็อด สวนปลายของพร็อดตองสะอาดและเรียบ ถาความตางศักยวงจรเปด (open 
circuit voltage) ของแหลงกระแสไฟฟาเหนี่ยวนํามีคาไมนอยกวา 25 V แนะนําใหใชขาพร็อดที่สวน
ปลายทํามาจากตะกั่วเหล็กกลาหรืออะลูมิเนียมแทนทองแดงเพ่ือหลีกเล่ียงการหลอมของทองแดงปน
เขากับเนื้อช้ินงาน 

4.4.3 เทคนิคการเหนี่ยวนําแมเหล็กตามแนวยาว 
4.4.3.1 ข้ันตอนการเหน่ียวนําแมเหล็กตามแนวยาว  
 ทําโดยการปลอยกระแสไฟฟาผานขดลวดแบบติดอยูกับท่ีหลายวงหรือใชสายเคเบิลพันไวรอบ

ช้ินงานหรือสวนของชิ้นงาน การเหนี่ยวนําจะสรางสนามแมเหล็กตามแนวยาวขนานกับแกนของ
ขดลวด ถาใชขดลวดแบบติดอยูกับท่ีหลายวงซ่ึงพันไวลวงหนา ตองนําช้ินงานไปวางชิดกับดานใน
ของขดลวดระหวางการทดสอบ การกระทําเชนนี้มีความสําคัญมากโดยเฉพาะอยางยิ่งเม่ือชองเปด
ของขดลวดมีขนาดพื้นท่ีมากกวา 10 เทาของพื้นท่ีหนาตัดช้ินงาน 

4.4.3.2 ความเขมของสนามแมเหล็ก  
 กระแสไฟฟาเหนี่ยวนําตองใชไฟฟากระแสตรงหรือไฟฟากระแสตรงท่ีไดจากการแปลงไฟฟา

กระแสสลับเพื่อเหนี่ยวนําช้ินงาน ความเขมของสนามแมเหล็กท่ีตองการตองคํานวณจากความยาว 
(L) และเสนผานศูนยกลาง(D) ของช้ินงานเปนไปตามขอ 4.4.3.2(1) และขอ 4.4.3.2(2) หรือตามท่ี
กําหนดไวในขอ 4.4.3.2(3) และขอ 4.4.3.2(4) ตองทดสอบช้ินงานท่ียาวเปนชวงๆชวงละไมเกิน 
450 mm และตองใชคา 450 mm สําหรับคา L ในการคํานวณหาความเขมของสนามแมเหล็กท่ี
ตองการสําหรับช้ินงานท่ีไมใชลักษณะทรงกระบอกตองใชคาเสนทแยงมุมของหนาตัดท่ีมีคามาก
ท่ีสุดเปนคา D 
(1) ช้ินงานท่ีมีอัตราสวน L/D ไมนอยกวาหรือเทากับ 4 ปริมาณกระแสไฟฟาเหนี่ยวนําตองมีคา

ภายในชวง ± 10% ของคาแอมแปรรอบ (ampere - turns) ท่ีคํานวณจาก 
 

แอมแปรรอบ  = 
35 000

L

D
 +2

 

ตัวอยางเชนช้ินงานมีความยาว 250 mm และมีเสนผานศูนยกลาง 50 mm มีคาอัตราสวน 
L/D เทากับ 5 ดังนั้น 
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35 000
L

D
 +2

  =  5 000 แอมแปรรอบ 

 

(2) ช้ินงานท่ีมีอัตราสวน L/D ต้ังแต 2 แตนอยกวา 4 ปริมาณกระแสไฟฟาเหน่ียวนําตองมีคา 
 ภายในชวง ± 10 % ของคาแอมแปรรอบท่ีคํานวณจาก  

 

แอมแปรรอบ  = 
45 000

L

D

 

 

(3) ช้ินงานท่ีมีอัตราสวน L/D นอยกวา 2 ใชเทคนิคการเหนี่ยวนําแมเหล็กตามแนวยาวดวย
ขดลวดไมได 

(4) ถาพื้นท่ีท่ีถูกเหนี่ยวนํามีสวนท่ีหางจากจุดกึ่งกลางของขดลวดไปดานใดดานหนึ่งมากกวา 
225 mm ตองพิสูจนความเขมของสนามแมเหล็กท่ีเพียงพอใหเห็นจริง ดวยการใชเคร่ืองบงช้ี
ความเขมของสนามแมเหล็ก (magnetic field indicator) หรือแผนรอยบกพรองเทียม 
(artificial flaw shim) ตามขอ 5.1.4.1(2) 

(5) ช้ินงานขนาดใหญเนื่องจากขนาดและรูปทรงปริมาณกระแสไฟฟาเหนี่ยวนําตองมีคา
แอมแปรรอบในชวง 1 200 ถึง 4 500 ตองพิสูจนความเขมของสนามแมเหล็กท่ีเพียงพอให
เห็นจริงดวยการใชแผนรอยบกพรองเทียมหรืออุปกรณทดสอบความเขมของสนามแมเหล็ก
ท่ีมีรูปแปดเหล่ียมตามขอ 5.1.4.1(1) หามใชเกาสมิเตอรแบบหัววัดฮอลล (Hall-Effect probe 
gaussmeter) กับเทคนิคการเหนี่ยวนําแมเหล็กตามแนวยาวดวยขดลวด 

4.4.3.3 กระแสไฟฟาเหนี่ยวนํา  
 ปริมาณกระแสไฟฟาท่ีตองใชในการเหน่ียวนําใหมีความเขมของสนามแมเหล็กท่ีตองการ ให

คํานวณจากการหารคาแอมแปรรอบดวยจํานวนรอบของขดลวดท่ีไดมาตามข้ันตอนในขอ 
4.4.3.2(1) หรือขอ 4.4.3.2(2) ดังตอไปนี้ 

 

แอมแปร ሺตามมาตรวัดሻ  =  
แอมแปรรอบ
จํานวนรอบ

 

 
ตัวอยางเชนถาใชขดลวดจํานวน 5 รอบและแอมแปรรอบท่ีตองการมีคา 5 000 แอมแปรรอบ ท่ีหา
ไดจากขอ 4.4.3.2(1) 
กระแสไฟฟาท่ีใช 
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5 000
5

ൌ 1 000 แอมแปร ሺേ10%ሻ 
 

4.4.4 เทคนิคการเหนี่ยวนําแมเหล็กตามแนววงกลม 
4.4.4.1 เทคนิคการสัมผัสโดยตรง (direct contact technique) 

(1) ข้ันตอนการเหน่ียวนําแมเหล็ก  
 การเหนี่ยวนําแมเหล็กทําโดยการปลอยกระแสไฟฟาผานช้ินงาน การเหนี่ยวนําเชนนี้สราง

สนามแมเหล็กแนววงกลมที่ต้ังฉากโดยประมาณกับทิศทางการไหลของกระแสไฟฟาใน
ช้ินงาน 

(2) กระแสไฟฟาเหนี่ยวนํา  
 ตองใชไฟฟากระแสตรงหรือไฟฟากระแสตรงท่ีไดจากการแปลงไฟฟากระแสสลับแบบ

คร่ึงคล่ืน (half-wave rectified) หรือเปนไฟฟากระแสตรงท่ีไดจากการแปลงไฟฟา
กระแสสลับแบบเต็มคล่ืน (full-wave rectified) 
(2.1) ปริมาณกระแสไฟฟาตองมีคาในชวง 12 A/mm ถึง 31 A/mm ตามขนาดเสนผาน

ศูนยกลางภายนอกของช้ินงาน 
(2.2) ช้ินงานท่ีมีรูปทรงท่ีไมเปนหนาตัดรูปวงกลมตองใชคาเสนทแยงมุมของหนาตัดท่ีมี

คามากท่ีสุดท่ีอยูในระนาบต้ังฉากกับทิศทางท่ีกระแสไฟฟาไหลแทนคาขนาดเสน
ผานศูนยกลางท่ีใชในขอ 4.4.4.1(2.1)  

(2.3) ถาปริมาณกระแสไฟฟาท่ีตองการสําหรับขอ 4.4.4.1(2.1) จัดหาไมไดตองใช
ปริมาณกระแสไฟฟาสูงสุดท่ีจัดหาไดและตองพิสูจนความเขมของสนามแมเหล็กท่ี
ใหเห็นจริงตามขอ 5.1.4 

4.4.4.2 เทคนิคการใชตัวนําไฟฟาตรงกลาง (central conductor technique) 
(1) ข้ันตอนการเหน่ียวนําแมเหล็ก  
 เทคนิคการใชตัวนําไฟฟาตรงกลางใชงานเพื่อทดสอบพ้ืนผิวภายในของช้ินงานรูป

ทรงกระบอกหรือรูปทรงวงแหวนและอาจใชทดสอบพื้นผิวดานนอกของช้ินงานลักษณะ
ดังกลาวไดดวยเมื่อทดสอบช้ินงานทรงกระบอกขนาดใหญตองวางตัวนําไวใกลกับพื้นผิว
ดานในของช้ินงานทรงกระบอกเม่ือตัวนําไมอยูตรงกลางชิ้นงานทรงกระบอกสวนตางๆ
ของทรงกระบอกตามแนวเสนรอบวงตองทดสอบเปนชวงๆการวัดความเขมของ
สนามแมเหล็กตองทําใหสอดคลองตามขอ 5.1.4 เพื่อพิจารณากําหนดขอบเขตตามแนวสวน
โคงซ่ึงทดสอบไดสําหรับแตละตําแหนงของการวางตัวนําไฟฟาหรือตองดําเนินการตาม
ขอกําหนดในขอ 4.4.4.2(3) แทงตัวนําหรือสายเคเบิลไฟฟาสอดผานรูของช้ินงาน
ทรงกระบอกใชเพื่อเหนี่ยวนําสนามแมเหล็กตามแนววงกลม 

(2) กระแสไฟฟาเหนี่ยวนํา  
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 ความเขมของสนามแมเหล็กตองมีคาเทากับท่ีกําหนดในขอ4.4.4.1(2) สําหรับการใชตัวนํา
ไฟฟาหนึ่งรอบความเขมสนามแมเหล็กมีคาเพิ่มข้ึนเปนสัดสวนกับจํานวนรอบท่ีสายเคเบิล
ตัวนําไฟฟาตรงกลางพาดผานช้ินงานทรงกระบอกตัวอยางเชนหากใชกระแสไฟฟา 6000 A 
เพื่อทดสอบช้ินงานโดยใชตัวนําไฟฟาตรงกลาง 1 รอบ (แบบ ก) ตองใชกระแสไฟฟา 3000 
A เม่ือใชตัวนําไฟฟาตรงกลาง 2 รอบ (แบบ ข) ดังรูปท่ี 1 และตองใชกระแสไฟฟา 1200 A 
เม่ือใชตัวนําไฟฟาตรงกลาง 5 รอบการใชเทคนิคตัวนําไฟฟาตรงกลางตองพิสูจนความเขม
ของสนามแมเหล็กท่ีเพียงพอใหเห็นจริงดวยการใชอุปกรณทดสอบความเขมของ
สนามแมเหล็ก (magnetic particle field indicator) สอดคลองกับขอ 5.1.4.1(1)  

 
 

 

 

 

 

 

  แบบ ก แบบ ข 

รูปท่ี 1 เทคนิคตัวนําไฟฟาตรงกลาง 
(ขอ 4.4.4.2(2)) 

(3) ตัวนําไฟฟาตรงกลางเยื้องศูนย  
 เม่ือวางตัวนําไฟฟาตรงกลางเยื้องศูนยพาดผานดานในของชิ้นงานโดยไวชิดกับผนังดานใน

ของช้ินงาน ตองใชปริมาณกระแสไฟฟาตามท่ีกําหนดในขอ 4.4.4.1(2.1) โดยที่ขนาดเสน
ผานศูนยกลางท่ีใชสําหรับการคํานวณปริมาณกระแสไฟฟาตองใชผลรวมของเสนผาน
ศูนยกลางของตัวนําไฟฟาตรงกลางกับ 2 เทาของความหนาของผนัง ระยะทางตามแนวเสน
รอบวงดานนอกของช้ินงานท่ีเหนี่ยวนําอยางเพียงพอเทากับ 4 เทาของขนาดเสนผาน
ศูนยกลางของตัวนําไฟฟาตรงกลางดังรูปท่ี 2 ชิ้นงานทรงกระบอกท้ังหมดตองทดสอบโดย
การหมุนช้ินงานบนตัวนําไฟฟาโดยใหสนามแมเหล็กในการทดสอบแตละคร้ังซอนทับ 
(over lap) กันประมาณ 10% 

 

+ 

_

+ 

_

6 000 A 3 000 A 
ตัวนําไฟฟาหน่ึงรอบ ตัวนําไฟฟาสองรอบ 
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รูปท่ี 2 บริเวณท่ีสัมฤทธ์ิผลของการทดสอบเม่ือใชตัวนําไฟฟาตรงกลาง 

(ขอ 4.4.4.2(3)) 

4.4.5 เทคนิคการใชโยก (yoke) 
4.4.5.1 การใชโยก  
  ตองใชเพื่อทดสอบหารอยความไมตอเนื่องท่ีเปดถึงผิวของช้ินงานเทานั้น 
4.4.5.2 ข้ันตอนการเหน่ียวนําแมเหล็ก  
 ทําโดยใชโยกแมเหล็กไฟฟาแบบไฟฟากระแสสลับแบบไฟฟากระแสตรงหรือโยกแมเหล็กถาวร 

4.4.6 เทคนิคการเหนี่ยวนําแมเหล็กหลายทิศทาง 
4.4.6.1 ข้ันตอนการเหน่ียวนําแมเหล็ก  
 ทําโดยใชเคร่ืองจายพลังงานชนิดกระแสสูง (high amperage power packs) ซ่ึงทํางานโดยมีวงจรจาย

ไฟฟาเหนี่ยวนําอาจมากถึง 3 วงจร เพื่อเหนี่ยวนําแมเหล็ก 3 ทิศทาง ซ่ึงกระตุนแตละวงจรใหทํางาน
ทีละทิศทางตามลําดับ ผลลัพธของกระแสไฟฟาเหน่ียวนําแมเหล็กแบบที่สลับกันทํางานอยาง
รวดเร็วทําใหเกิดการเหนี่ยวนําแมเหล็กของช้ินงานในหลายทิศทางการเหน่ียวนําแมเหล็กตามแนว
ยาวหรือตามแนววงกลมสามารถใชรวมกันโดยใชเทคนิคการเหนี่ยวนําตางๆตามขอ 4.4.3 และขอ 
4.4.4 

4.4.6.2 ความเขมของสนามแมเหล็ก  
กระแสไฟฟาเหน่ียวนําตองใชไฟฟากระแสตรงท่ีไดจากการแปลงไฟฟากระแสสลับแบบเต็มคล่ืน
ชนิด 3 เฟสเทานั้น ปริมาณกระแสไฟฟาท่ีใชเหนี่ยวนําแมเหล็กเบ้ืองตนสําหรับแตละวงจรตอง
กําหนดโดยการใชขอเสนอแนะท่ีอธิบายไวในขอ 4.4.3 และขอ 4.4.4 ตองพิสูจนความเขมของ
สนามแมเหล็กท่ีเพียงพอใหเห็นจริงดวยการใชแผนรอยบกพรองเทียมหรืออุปกรณทดสอบความ
เขมของสนามแมเหล็กสอดคลองกับขอ 5.1.4 หามใชเกาสมิเตอรแบบหัววัดฮอลลวัดความเพียงพอ
ของสนามแมเหล็กสําหรับเทคนิคการเหนี่ยวนําหลายทิศทางสนามแมเหล็กท่ีมีความเขมเพียงพอ

บริเวณสัมฤทธ์ิผล ตัวนําไฟฟาตรงกลาง 

d 

4d 
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ตองมีการเหน่ียวนําอยางนอยใน 2 ทิศทางในแนวต้ังฉากกันและความเขมของสนามแมเหล็กตอง
สมดุลมีความเขมในแตละทิศทางเทากัน 

 ในกรณีท่ีพิสูจนความเขมของสนามแมเหล็กท่ีเพียงพอใหเห็นจริงไมไดตองนําเทคนิคการเหนีย่วนาํ
แมเหล็กอ่ืนๆเพ่ิมเติมมาใชเพื่อใหเหนี่ยวนําแมเหล็กไดเพียงพอใน 2 ทิศทาง 

4.4.7 วิธีทดสอบ 
4.4.7.1      การทดสอบเบ้ืองตน  

กอนท่ีจะทดสอบตองตรวจดูพื้นผิวท่ีทดสอบเพื่อหารอยความไมตอเนื่องท่ีเปดถึงผิวท่ีไมดึงดูดและ
ยึดอนุภาคแมเหล็กไวไดเนื่องมาจากความกวางของรอยความไมตอเนื่องนั้นๆ 

4.4.7.2       ทิศทางของการเหน่ียวนําแมเหล็ก  
 แตละพื้นท่ีตองไดรับการทดสอบอยางนอย 2 คร้ัง ไมพรอมกัน โดยที่การทดสอบคร้ังท่ีสองตองมี

ทิศทางของเสนแรงแมเหล็กต้ังฉากกับทิศทางของเสนแรงแมเหล็กท่ีใชในการทดสอบคร้ังแรก
โดยประมาณ โดยอาจนําเทคนิคการเหนี่ยวนําแมเหล็กท่ีแตกตางกัน นํามาใชในการทดสอบคร้ังท่ี
สอง 

4.4.7.3       วิธีการทดสอบ  
 อนุภาคแมเหล็กท่ีใชเปนตัวกลางในการทดสอบเปนไดท้ังประเภทเรืองแสงหรือประเภทไมเรือง

แสงและเปนไดท้ังแบบแหงหรือแบบเปยกสลับกันการทดสอบโดยวิธีอนุภาคแมเหล็กตองทําโดย
วิธีแบบตอเนื่อง (continuous method) 
(1) อนุภาคแมเหล็กแบบแหง 

คงกระแสไฟฟาท่ีใชเหนี่ยวนําแมเหล็กไวในขณะท่ีโรยหรือพนแมเหล็กแบบแหงลงบน
ช้ินงานและในขณะท่ีกําจัดอนุภาคแมเหล็กสวนเกินสําหรับการทดสอบออกไป 

(2) อนุภาคแมเหล็กแบบเปยก 
ปลอยกระแสไฟฟาท่ีใชเหนี่ยวนําแมเหล็กภายหลังจากท่ีใหอนุภาคแมเหล็กลงบนช้ินงาน
และหยุดการใหอนุภาคแมเหล็กแบบไหลเม่ือปลอยกระแสไฟฟา 
การใหอนุภาคแมเหล็กแบบเปยกโดยการพนสามารถใหไดท้ังกอนหรือขณะปลอย
กระแสไฟฟาท่ีเหนี่ยวนําแมเหล็กถาไมไดใหโดยตรงบนพ้ืนท่ีทดสอบแตปลอยใหไหลบน
พื้นท่ีทดสอบหรือใหโดยตรงบนพ้ืนท่ีทดสอบดวยความเร็วตํ่าท่ีเพียงพอ ตองไมทําให
อนุภาคแมเหล็กท่ีสะสมอยูไหลออกไป 

4.4.7.4 ความครอบคลุมของการทดสอบ 
 การทดสอบทุกคร้ังตองทําบนพื้นท่ีท่ีมีสนามแมเหล็กซอนทับกันเพื่อใหม่ันใจวาครอบคลุมพื้นท่ี 

100 %โดยมีความไวของการทดสอบตามขอ 5.1.4 
4.4.7.5 ไฟฟากระแสตรงจากการแปลงไฟฟากระแสสลับ 
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(1) เม่ือตองการใชไฟฟากระแสตรงใหแปลงจากไฟฟากระแสสลับไดกระแสไฟฟากระแสตรง
จากการแปลงจากไฟฟากระแสสลับสําหรับการเหนี่ยวนําแมเหล็กใชไดท้ังกระแสไฟฟา 3 
เฟส (แปลงแบบเต็มคล่ืน) หรือเปนกระแสไฟฟาเฟสเดียว (แปลงแบบคร่ึงคล่ืน) 

(2) ปริมาณกระแสไฟฟาท่ีตองการใชสําหรับไฟฟากระแสตรงจากการแปลงไฟฟากระแสสลับ 
3 เฟสแปลงแบบเต็มคล่ืนตองตรวจพิสูจนโดยการวัดคาเฉล่ียของกระแสไฟฟา 

(3) ปริมาณกระแสไฟฟาท่ีตองการใชสําหรับไฟฟากระแสตรงจากการแปลงไฟฟากระแสสลับ
เฟสเดียวแปลงแบบคร่ึงคล่ืนตองตรวจพิสูจนโดยการวัดคาเฉลี่ยของกระแสไฟฟาขาออก
ในชวงคร่ึงวัฏจักรท่ีปลอยกระแสไฟฟาเทานั้น 

(4) เม่ือวัดปริมาณกระแสไฟฟาแปลงแบบคร่ึงคล่ืนดวยเครื่องวัดทดสอบไฟฟากระแสตรงคาท่ี
อานไดตองคูณดวย 2 

4.4.7.6 การกําจัดอนุภาคแมเหล็กสวนเกิน 
 สวนเกินของการสะสมตัวของอนุภาคแมเหล็กแบบแหงตองกําจัดโดยใชลมเบาๆจากหลอดเปาหรือ

หลอดฉีดหรือแหลงเปาลมแหงท่ีมีความดันตํ่ากระแสไฟฟาหรือพลังงานท่ีใชในการเหนี่ยวนํา
แมเหล็กตองคงไวในขณะท่ีกําจัดอนุภาคแมเหล็กสวนเกิน 

4.4.7.7 การลบความเปนแมเหล็ก 
 เม่ือความเปนแมเหล็กตกคางอยูในช้ินงานอาจรบกวนกระบวนการผลิตช้ินงานหรือการใชงานของ

ช้ินงานในชวงตอไป ช้ินงานตองลบความเปนแมเหล็กทุกคร้ังเม่ือเสร็จส้ินการทดสอบ 
4.4.7.8 การทําความสะอาดภายหลังการทดสอบ 
 เม่ือตองการทําความสะอาดภายหลังการทดสอบควรกระทําโดยเร็วท่ีสุดเทาท่ีจะทําไดโดยใช

กระบวนการที่ไมสรางความเสียหายตอช้ินงาน 

5. การควบคุมคุณภาพการทดสอบ 
5.1 การสอบเทียบ 

5.1.1 ความถ่ีของการสอบเทียบ 
5.1.1.1 เคร่ืองมือและอุปกรณเหนี่ยวนําแมเหล็ก 

(1) ความถ่ีในการสอบเทียบ   
เคร่ืองมือและอุปกรณเหนี่ยวนําสนามแมเหล็กท่ีมีแอมมิเตอรตองสอบเทียบอยางนอยปละ 1 
คร้ัง หรือเม่ือเคร่ืองมือและอุปกรณไดรับการซอมแซมใหญทางไฟฟา การซอมบํารุงตาม
ระยะเวลา หรือไดรับความเสียหาย ถาเคร่ืองมือและอุปกรณไมถูกใชงานเปนระยะเวลา
มากกวา 1 ป ตองสอบเทียบกอนการใชงานคร้ังแรก 

(2) ข้ันตอนการสอบเทียบ   
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 เคร่ืองวัดประจําเคร่ืองตองไดรับการพิสูจนความแมนเปนประจําทุกปโดยใชเคร่ืองมือท่ี
สอบเทียบตามมาตรฐานแหงชาติการอานคาเพื่อเปรียบเทียบตองทําอยางนอย 3 คาของ
ปริมาณกระแสไฟฟาท่ีแตกตางกันครอบคลุมภายในชวงท่ีใชงาน 

(3) ความคลาดเคล่ือน   
คาความคลาดเคล่ือนของเคร่ืองวัดประจําเคร่ืองตองเบ่ียงเบนไมเกิน ±10% ของคาสูงสุดเม่ือ
เปรียบเทียบกับคากระแสไฟฟาจริงท่ีแสดงโดยเคร่ืองวัดทดสอบ 

5.1.1.2 เคร่ืองวัดแสง (light meters)   
 เคร่ืองวัดแสงท้ังแบบมาตรวัดแสงสวาง (visible light) และแบบแบล็กไลตตองไดรับการสอบเทียบ

อยางนอยปละ 1 คร้ัง หรือเม่ือเคร่ืองวัดแสงไดรับการซอมแซม ถาเคร่ืองวัดแสงไมใชงานเปน
ระยะเวลามากกวา 1 ป ตองสอบเทียบกอนการใชงานคร้ังแรก 

5.1.2 แรงยกของโยก 
5.1.2.1 ความสามารถในการเหนี่ยวนําแมเหล็กของโยก แมเหล็กไฟฟาตองทดสอบภายใน 1 ปกอนการใช

งาน ความสามารถในการเหน่ียวนําสนามแมเหล็กของโยกแมเหล็กถาวรตองทดสอบทุกวันกอนใช
งาน ความสามารถในการเหน่ียวนําของโยกทุกเคร่ืองตองทดสอบเม่ือโยกไดรับความเสียหายหรือ
ถูกซอมแซม 

5.1.2.2 โยกแมเหล็กไฟฟาแบบไฟฟากระแสสลับตองมีแรงยกตุมกอนน้ําหนักไมนอยกวา 4.5 kg ท่ี
ระยะหางของข้ัวโยกมากท่ีสุดท่ีใชงาน 

5.1.2.3 โยกแมเหล็กไฟฟาแบบไฟฟากระแสตรงหรือโยกแมเหล็กถาวรตองมีแรงยกไมนอยกวา 18 kg ท่ี
ระยะหางของข้ัวโยกมากท่ีสุดท่ีใชงาน 

5.1.2.4 ตุมน้ําหนักแตละกอนตองช่ังดวยเคร่ืองช่ังท่ีทําโดยผูทําท่ีเช่ือถือไดและทําเครื่องหมาย น้ําหนัก
กํากับไวกอนการใชงานคร้ังแรก ตุมน้ําหนักตองทดสอบใหมเม่ือตุมน้ําหนักเสียหายในลักษณะท่ี
ทําใหเกิดการสูญเสียเนื้อวัสดุ 

5.1.3 เกาสมิเตอร 
เกาสมิเตอรแบบหัววัดฮอลลท่ีใชเพื่อทดสอบความเขมของสนามแมเหล็กสอดคลองตามขอ 4.4.4 ตอง
สอบเทียบอยางนอยปละ 1 คร้ังหรือเม่ือซอมแซมใหญการซอมบํารุงตามระยะเวลาหรือไดรับความ
เสียหายถาไมใชงานเปนระยะเวลามากกวา 1 ป ตองสอบเทียบกอนการใชงานคร้ังแรก 

5.1.4 ความเพียงพอและทิศทางของสนามแมเหล็ก 
5.1.4.1 ความเพียงพอของสนามแมเหล็ก  
 สนามแมเหล็กท่ีใชทดสอบตองมีความเขมเพียงพอท่ีทําใหเกิดรอยบงช้ีท่ีชัดเจนแตตองไมมาก

จนเกินไปจนกระท่ังทําใหบดบังรอยบงช้ีท่ีเกี่ยวเนื่อง เนื่องจากการสะสมท่ีไมสําคัญของอนุภาค
แมเหล็ก องคประกอบท่ีมีผลตอความเขมของสนามแมเหล็กท่ีตองการไดแก ขนาด รูปทรง และ
การยอมใหเสนแรงแมเหล็กซึมผานช้ินงานได (material permeability) เทคนิคการเหนี่ยวนํา
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แมเหล็กการเคลือบผิว วิธีการใหอนุภาคแมเหล็ก ชนิดและตําแหนงของรอยความไมตอเนื่องท่ีตอง
ทดสอบหา  เม่ือมีความจําเปนท่ีตองพิสูจนความเพียงพอของความเขมของสนามแมเหล็กใหตรวจ
พิสูจนดวยการใชเคร่ืองมือและอุปกรณวัดความพอเพียงของสนามแมเหล็กดวยวิธีใดวิธีหนึ่ง
ดังตอไปนี้ 
(1) อุปกรณทดสอบความเขมของสนามแมเหล็กรูปพายแปดเหล่ียม (pie-shaped magnetic 

particle field indicator)  
อุปกรณทดสอบความเขมสนามแมเหล็กดังรูปท่ี 3 ตองวางไวบนพื้นผิวท่ีถูกทดสอบใน
ลักษณะซ่ึงดานท่ีชุบทองแดงอยูหางจากพ้ืนผิวท่ีทดสอบ ความเขมของสนามแมเหล็กท่ี
เหมาะสมบงช้ีใหทราบเมื่อเห็นเสนท่ีชัดเจนของอนุภาคแมเหล็ก 1 เสน หรือหลายๆเสน 
พาดผานดานหนาทองแดงของอุปกรณทดสอบเมื่อใชอนุภาคแมเหล็กเคลือบผิวพรอมๆกับ
การเหน่ียวนําแมเหล็ก ถาเสนของอนุภาคแมเหล็กปรากฏไมชัดเจนตองเปล่ียนเทคนิคการ
เหนี่ยวนําแมเหล็กตามความจําเปน อุปกรณทดสอบความเขมของสนามแมเหล็กรูปพาย
แปดเหล่ียมใชไดดีท่ีสุดกับการทดสอบดวยอนุภาคแมเหล็กแบบแหง 

 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปท่ี 3 อุปกรณทดสอบความเขมของสนามแมเหล็กรูปพายแปดเหล่ียม 
(ขอ 5.1.4 (1)) 

แผนเหล็กกลาคารบอนตํ่ารูปพาย (pie section) 
จํานวน 8 ช้ิน แลนประสานเขาดวยกันในเตา 
แลวชุบผิวดานหนึ่งดวยทองแดง 

ดามจับ ทําดวยโลหะท่ีทําใหเปนแมเหล็กไมได 
ความยาวและรูปรางตามตองการ 

ผิวชุบทองแดง หนา 0.25 mm ± 0.025 mm 

19 mm ถึง 25 mm 

สูงสุด 0.75 mm 

3 mm 

หูยึด ทําดวยโลหะท่ีทําใหเปนแมเหล็กไมได 
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(2) แผนรอยบกพรองเทียม  
ตัวอยางของแผนรอยบกพรองเทียมชนิดตางๆดังตัวอยางในรูปท่ี 4 การใชงานตองใชแผนท่ี
มีสวนของรอยบกพรองเทียมวางต้ังฉากกับสนามแมเหล็กท่ีเหนี่ยวนํา แผนท่ีมีรองตรงตอง
วางในลักษณะท่ีมีรองอยางนอย 1 รองต้ังฉากกับสนามแมเหล็กที่ถูกเหนี่ยวนําแผนท่ีมีแต
รองวงกลมวางไดทุกทิศทาง แผนตองวางแนบกับพื้นผิวท่ีทดสอบในลักษณะท่ีดานท่ีมีรอย
บกพรองเทียมของแผนอยูชิดกับพื้นผิวท่ีทดสอบ ความเขมของสนามแมเหล็กท่ีเหมาะสม
จะบงช้ีใหทราบเม่ือใหอนุภาคแมเหล็กพรอมๆกับการเหนี่ยวนําแมเหล็กแลวเห็นเสนท่ี
ชัดเจนของอนุภาคแมเหล็ก 1 เสนหรือหลายเสนจากรอยบกพรองเทียมท่ีมีความลึก 30% ท่ี
ปรากฏบนผิวหนาแผนรอยบกพรองเทียม ถาเสนของอนุภาคแมเหล็กปรากฏไมชัดเจนตอง
เปล่ียนเทคนิคการเหนี่ยวนําแมเหล็กตามความจําเปนแผนรอยบกพรองเทียมใชไดดีท่ีสุดกับ
การทดสอบดวยอนุภาคแมเหล็กแบบเปยก 
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รูปท่ี 4 ตัวอยางแผนรอยบกพรองเทียม 
(ขอ 5.1.4.1(2)) 

 

0.125 mm (ใชกันท่ัวไป) 

ก 

ชนิด B 

ก 
6 mm 

0.06 mm 

0.125 mm (ใชกันท่ัวไป) 

0.015 mm 
ภาคตัด ก-ก 

20 mm 

10 mm 

12.5 mm 
ชนิด C 

ชนิด R 

ก 

ก 

0.05 mm 

0.015 mm 

0.05 mm 

0.015 mm 

5 mm 

50 mm 
รอยบกพรองเทียม ชองแบง 

ภาคตัด ก-ก 

ภาคตัด ก-ก 

20 mm 

รอยบกพรองเทียม 

รอยบกพรองเทียม 



มอก. 2609-2557 

-18- 

(3) หัววัดสนามแมเหล็กแนวสัมผัสแบบฮอลล (hall-effect tangential-field probe)  
เกาสมิเตอรและหัววัดสนามแมเหล็กแนวสัมผัสแบบฮอลลใช เพื่อวัดคาสูงสุดของ
สนามแมเหล็กแนวสัมผัส หัววัดตองวางไวบนพื้นผิวท่ีทดสอบเพื่อวัดคาสูงสุดของความ
เขมของสนามแม เหล็กความเขมของสนามแม เหล็กท่ีเหมาะสมบงช้ีใหทราบเม่ือ
สนามแมเหล็กท่ีวัดมีคาอยูในชวง2.4 kAm-1 ถึง 4.8 kAm-1 (30 Gถึง 60 G) ในขณะท่ี
เหนี่ยวนําแมเหล็ก 

5.1.4.2 ทิศทางของสนามแมเหล็ก  
 พิจารณาทิศทางของสนามแมเหล็กจากรอยบงช้ีของอนุภาคแมเหล็กท่ีเกิดข้ึนจากการใชอุปกรณ

ทดสอบความเขมของสนามแมเหล็กรูปพายแปดเหล่ียมหรือแผนรอยบกพรองเทียมดังรูปท่ี 3 หรือ
รูปท่ี 4 ถาเสนของอนุภาคแมเหล็กปรากฏไมชัดเจนในทิศทางท่ีตองการ ตองเปล่ียนเทคนิคการ
เหนี่ยวนําแมเหล็กตามความจําเปน 
เทคนิคการเหนี่ยวนําแมเหล็กหลายทิศทาง ทิศทางการวางตัวของเสนแรงแมเหล็กตองมีทิศทางต้ัง
ฉากกัน 2 ทิศทาง ถาเสนของอนุภาคแมเหล็กปรากฏจากอุปกรณทดสอบความเพียงพอของ
สนามแมเหล็กไมชัดเจนในทิศทางท่ีต้ังฉากกันอยางนอย 2 ทิศทาง ตองเปล่ียนเทคนิคการเหนี่ยวนํา
แมเหล็กใหมตามความจําเปน 

5.1.4.3 การใชอุปกรณทดสอบความเขมของสนามแมเหล็กรูปพายแปดเหล่ียมหรือแผนรอยบกพรองเทียม
พิจารณาความเพียงพอและทิศทางของสนามแมเหล็กยอมใหกระทําไดเฉพาะเม่ือระบุไวโดยเทคนิค
การเหน่ียวนําแมเหล็กใน ขอ 4.4.3.2(4) ขอ 4.4.3.2(5) ขอ 4.4.4.1(2.3) ขอ 4.4.4.2(1) ขอ 4.4.4.2(2) 
และขอ 4.4.6.2 

5.1.5 ความเขมขนและการปนเปอนของอนุภาคแมเหล็กแบบเปยก 
เคร่ืองทดสอบแนวระดับดวยวิธีอนุภาคแมเหล็กแบบเปยก (wet horizontal unit) ตองไดรับการทดสอบ 
ความเขมขนและการปนเปอนของน้ํายาอนุภาคแมเหล็กโดยการวัดปริมาตรของการตกตะกอนของ
อนุภาคแมเหล็กการทดสอบนี้ทําโดยการใชหลอดทดสอบรูปแพร (pear-shaped centrifuge tube) ตาม 
ASTM D 96 ซ่ึงท่ีใชกับอนุภาคแมเหล็กประเภทเรืองแสงท่ีกานหลอดมีปริมาตร 1 ml โดยแบงสเกลเปน 
0.05 ml และท่ีใชกับอนุภาคแมเหล็กประเภทไมเรืองแสงท่ีกานหลอดมีปริมาตร 1.5 ml โดยแบงสเกล
เปน 0.1 ml น้ํายาอนุภาคแมเหล็กควรไหลผานระบบการหมุนเวียนเปนระยะเวลาอยางนอย 30 min กอน
การสุมตัวอยางเพ่ือใหเกิดการผสมของอนุภาคแมเหล็กท้ังหมดที่ตกตะกอนบนแผนกรองของถังเก็บ
ตลอดจนท่ีดานขางหรือดานลางของถังเก็บ 

5.1.5.1 ความเขมขน  
 ใหตวงน้ํายาอนุภาคแมเหล็ก 100 ml ท่ีไหลจากทอหรือหัวฉีดลบความเปนแมเหล็กแลวปลอยให

น้ํายาอนุภาคแมเหล็กตกตะกอนกอนท่ีอานคาผลลัพธปริมาตรตะกอนท่ีกนหลอดบงบอกถึงความ
เขมขนของอนุภาคแมเหล็กในนํ้ายาอนุภาคแมเหล็ก โดยถาเปนน้ํายาอนุภาคแมเหล็กชนิดผสม
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น้ํามัน (petroleum distillate suspension) ใหใชระยะเวลาตกตะกอนประมาณ 60 min หรือใช
ระยะเวลาตกตะกอนประมาณ 30 min สําหรับน้ํายาอนุภาคแมเหล็กชนิดผสมนํ้า (water-base 
suspension) 

5.1.5.2 ปริมาตรตะกอน  
 สําหรับน้ํายาอนุภาคแมเหล็กประเภทเรืองแสงปริมาตรตะกอนท่ีตองการมีคา 0.1ml ถึง 0.4 ml จาก

ตัวอยางน้ํายาอนุภาคแมเหล็ก 100 ml และสําหรับน้ํายาอนุภาคแมเหล็กประเภทไมเรืองแสง
ปริมาตรตะกอนท่ีตองการมีคา 1.2 ml ถึง 2.4 ml จากตัวอยางน้ํายาอนุภาคแมเหล็ก 100 ml ยกเวน
กําหนดไวเปนอยางอ่ืนโดยผูทําอนุภาคแมเหล็กการทดสอบความเขมขนตองทําอยางนอยทุก 8 h 

5.1.5.3 การปนเปอน  
 อนุภาคแมเหล็กท้ังประเภทเรืองแสงและประเภทไมเรืองแสงตองทดสอบเปนประจําเพื่อพิจารณา

การปนเปอน เชน ส่ิงสกปรก น้ํามัน เสนใย เม็ดสีเรืองแสง น้ํา (สําหรับกรณีของนํ้ายาอนุภาค
แมเหล็กชนิดผสมน้ํามัน) และกลุมอนุภาคแมเหล็กท่ีจับรวมตัวซ่ึงมีผลกระทบตอประสิทธิภาพของ
กระบวนการทดสอบโดยวิธีอนุภาคแมเหล็กการทดสอบเพ่ือพิจารณาการปนเปอนตองทําอยางนอย
สัปดาหละ 1 คร้ัง 
(1) การปนเปอนของพาหะ (carrier contamination)  
 สําหรับอนุภาคแมเหล็กประเภทเรืองแสงของเหลวท่ีอยูสวนบนของอนุภาคแมเหล็กท่ี

ตกตะกอนควรทดสอบดวยแสงแบล็กไลต โดยปกติของเหลวดังกลาวจะมีการเรืองแสง
เล็กนอย สีของของเหลวสามารถเปรียบเทียบกับตัวอยางอนุภาคแมเหล็กท่ีเตรียมข้ึนมาใหม
ดวยการใชวัสดุเดียวกันหรือตัวอยางท่ีไมถูกใชงานจากอนุภาคแมเหล็กเร่ิมตนซ่ึงเก็บไวเพื่อ
การเปรียบเทียบนี้ ถาพบวา“ตัวอยางท่ีใชงาน”เรืองแสงมากกวาตัวอยางเปรียบเทียบอนุภาค
แมเหล็กนั้นตองเปล่ียนใหม 

 (2) การปนเปอนของอนุภาคแมเหล็กทดสอบ  
 สวนท่ีแบงสเกลของหลอดทดสอบที่มีอนุภาคแมเหล็กตกตะกอนอยูภายใตแสงแบล็กไลต 

ถาอนุภาคแมเหล็กเปนประเภทเรืองแสงและทดสอบภายใตแสงสวางสําหรับท้ังอนุภาค
แมเหล็กประเภทเรืองแสงและประเภทไมเรืองแสงเพื่อสังเกตช้ัน(striation) หรือแถบ (band) 
และความแตกตางของสีหรือลักษณะท่ีมองเห็นช้ันหรือแถบอาจบงบอกถึงการปนเปอน ถา
ปริมาตรท้ังหมดของส่ิงปนเปอนรวมถึงช้ันหรือแถบมากเกินกวา 30 % ของปริมาตรอนุภาค
แมเหล็กหรือถาของเหลวมีลักษณะเรืองแสง อนุภาคแมเหล็กนั้นตองเปล่ียนใหม 

5.1.6 สมรรถนะของระบบเคร่ืองทดสอบแนวระดับ 
ช้ินงานวงแหวนทดสอบคีโทส (Ketos (Betz) test ring) ดังรูปท่ี 5 ใชในการประเมินและเปรียบเทียบ
สมรรถนะโดยรวมและความไวของเทคนิคการทดสอบโดยวิธีอนุภาคแมเหล็กประเภทเรืองแสงและ
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ประเภทไมเรืองแสงทั้งแบบแหงและแบบเปยกโดยใชเทคนิคการใชตัวนําไฟฟาตรงกลางเหนี่ยวนํา
แมเหล็ก 

5.1.6.1 วัสดุทําวงแหวนทดสอบคีโทส  
 ทําจากเหล็กกลาเคร่ืองมือควรกลึงข้ึนรูปจากวัสดุ AISI 01 ดังรูปท่ี 5 วงแหวนท่ีกลึงข้ึนรูปแลวหรือ

ช้ินเหล็กกลากอนข้ึนรูปตองอบออน (anneal) ท่ีอุณหภูมิสูงถึง 900oC แลวปลอยใหเย็นลง 28oC/h 
จนถึงอุณหภูมิ 540oC จากนั้นปลอยใหเย็นตัวในอากาศจนถึงอุณหภูมิสภาพแวดลอม ปกติการใชวง
แหวนทดสอบคีโทสท่ีไดรับการอบชุบเหมือนกัน จะมีผลลัพธท่ีนํามาเปรียบเทียบกันได วัสดุและ
การอบชุบดวยความรอนเปนองคประกอบท่ีสําคัญจากประสบการณพบวาการควบคุมความแข็ง
ของวงแหวนทดสอบคีโทสใหมีคา 90 ถึง 95 HRB เพียงอยางเดียวไมเพียงพอ 

5.1.6.2 การใชงานวงแหวนทดสอบคีโทส  
 ซ่ึงมีรูขนาดเสนผานศูนยกลาง 25 mm ถึง 32 mm อยูตรงกลางเหน่ียวนําแมเหล็กตามแนววงกลม

โดยการปลอยไฟฟากระแสตรงท่ีไดจากการแปลงไฟฟากระแสสลับแบบเต็มคล่ืนผานตัวนําไฟฟา
ตรงกลางท่ีสอดผานรูตัวนําไฟฟาตรงกลางตองมีความยาวไมนอยกวา 400 mm ใหใชกระแสไฟฟา
ทดสอบตองมีปริมาณ 1400 A 2500 A และ 3400 A จํานวนของรูท่ีนอยท่ีสุดท่ีตรวจพบจะตอง
เทากับ 3 รู 5 รู และ 6 รูตามลําดับ ขอบของวงแหวนทดสอบคีโทสตองทดสอบดวยแสงแบล็กไลต
หรือแสงสวางซ่ึงข้ึนกับประเภทของอนุภาคแมเหล็กท่ีใช การทดสอบนี้ตองทําท่ีปริมาณ
กระแสไฟฟาท้ัง 3 คา ถาวงแหวนถูกใชงานท่ีปริมาณกระแสดังกลาวหรือสูงกวา การทดสอบนี้ตอง
ไมใชคาปริมาณกระแสไฟฟาเกินกวาท่ีระบุไวขางตน ซ่ึงถาทดสอบแลวไมสามารถแสดงจํานวน
ของรูท่ีตองการได เคร่ืองทดสอบแนวระดับตองหยุดใชงานและหาสาเหตุของการสูญเสียความไว
ในการทดสอบและแกไข การทดสอบนี้ตองทําอยางนอยสัปดาหละ 1 คร้ัง 
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หนวยเปนมิลลิเมตร 
รู 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

เสนผานศูนยกลาง1) 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 1.8 
D2) 1.8 3.6 5.3 7.1 9.0 10.8 12.6 14.4 16.2 18.0 19.8 21.6 

 

1) เสนผานศูนยกลางของรูทั้งหมดมีเกณฑความคลาดเคล่ือน ±0.1 mm รูหมายเลข 8 ถึงหมายเลข 12 เปนทางเลือกอาจมี
หรือไมมีก็ได 

2) “D” มีเกณฑความคลาดเคล่ือน  ±0.1 mm 
 

หมายเหตุ 
1. ความคลาดเคล่ือนทั่วไป ไมเกิน ±0.8 mm  หรือตามที่กําหนดไวใน 1) และ 2) 
2. ผลิตจากเหล็กกลาเคร่ืองมือ ANSI 01 รูปทรงกระบอกที่ถูกอบออน 
3. วงแหวนอาจถูกอบชุบดังตอไปน้ี อบใหรอน 760oC ถึง 790oC แลวคงอุณหภูมิไว 1 hr ปลอยใหเย็นลงดวยอัตราอยางตํ่า 

22oC/hr จนอุณหภูมิตํ่ากวา 540oC  จากน้ันปลอยใหเย็นตัวในเตาหรือในอากาศจนถึงอุณหภูมิหอง ทําผิวใหเรียบและ
ปองกันการกัดกรอน 

 

รูปท่ี 5 วงแหวนทดสอบคีโทส 
(ขอ 5.1.6) 

 
 
 

19 mm 

125 mm 32 mm 

22 mm 

√ 
3.2 μm 
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6. การจําแนกรอยบงชี ้
6.1 การแปลผล (interpretation) 

ตองระบุวารอยบงช้ีเปนรอยบงช้ีหลอก รอยบงช้ีท่ีไมเกี่ยวเนื่อง หรือรอยบงช้ีท่ีเกี่ยวเนื่อง  รอยบงช้ีหลอก
และรอยบงช้ีท่ีไมเกี่ยวเนื่องตองพิสูจนไดวาเปนรอยบงช้ีหลอกหรือรอยบงช้ีท่ีไมเกี่ยวเนื่อง  การแปลผล
จะตองดําเนินการเพื่อระบุตําแหนงของรอยบงช้ีและลักษณะของรอยบงช้ี 

6.1.1 อนุภาคแมเหล็กประเภทไมเรืองแสง 
 รอยความไมตอเนื่องบนพื้นผิวบงบอกดวยการสะสมตัวของอนุภาคแมเหล็กซ่ึงควรมีสีตัดกับพื้นผิวท่ี

ทดสอบ สีของอนุภาคแมเหล็กตองแตกตางจากสีของพ้ืนผิวทดสอบมากเพียงพอ ความเขมตํ่าสุดของ
แสงในการทดสอบเทากับ 1000 Lx บนพื้นผิวทดสอบเพ่ือใหมีความไวเพียงพอในการทดสอบและ
ประเมินผลการตรวจของรอยบงช้ี แหลงกําเนิดแสงเทคนิคท่ีใชและระดับความเขมของแสงตองพิสูจน
ใหเห็นจริง 1 คร้ังและทําเอกสารบันทึกและเก็บรักษาไวเพื่อการพิสูจน 

6.1.2 อนุภาคแมเหล็กประเภทเรืองแสง 
 กระบวนการจะเหมือนกับขอ 6.1.1 แตมีขอยกเวนคือการทดสอบตองกระทําโดยการใชแสงแบล็กไลต

การทดสอบตองทําดังตอไปนี้ 
(1) การทดสอบตองทําในพื้นท่ีท่ีมืด 
(2) ผูทดสอบตองอยูในพื้นท่ีท่ีมืดอยางนอย 5 min กอนท่ีจะดําเนินการทดสอบเพื่อใหตาของผูทดสอบ

ปรับเขากับการมองเห็นในท่ีมืด แวนตาหรือเลนสท่ีผูทดสอบสวมจะตองไมไวตอแสงสวาง 
(3) แสงแบล็กไลตตองมีความเขมการรับรังสีบนพื้นผิวตลอดชวงเวลาของการทดสอบอยางตํ่าท่ีสุด 

1000 μW/cm2 
(4) ควรตรวจสอบแผนสะทอนแสงและแผนกรองแสงและถาจําเปนก็ทําความสะอาดกอนการใชงาน

แผนกรองแสงท่ีราวหรือบ่ินตองเปล่ียนใหมทันที 
(5) ความเขมของแสงแบล็กไลตตองวัดดวยเคร่ืองวัดแสงแบล็กไลตกอนใชงานหรือเม่ือใดก็ตามท่ี

แหลงพลังงานของแสงปดหรือเปล่ียนและเม่ือส้ินสุดการทดสอบหรือชุดของการทดสอบ 
6.2 การประเมินผลการทดสอบ 

6.2.1 รอยความไมตอเนื่องบนพื้นผิวหรือใตผิวบงบอกโดยการสะสมของอนุภาคแมเหล็ก อยางไรก็ตาม ความ
ไมสมํ่าเสมอของพื้นผิวเฉพาะแหงอันเนื่องมาจากการกลึงการไสหรือสภาพอื่นของพื้นผิวอาจทําใหเกิด
รอยบงช้ีหลอก 

6.2.2 หามไมใหมีการสะสมของอนุภาคแมเหล็กเปนบริเวณกวางเพราะอาจบังรอยบงช้ีท่ีเกิดจากรอย
 ความไมตอเนื่อง ถามีพื้นท่ีดังกลาวตองทําความสะอาดและดําเนินการทดสอบใหม 

6.2.3 ตองประเมินผลการทดสอบของรอยบงช้ีทุกรอยตามขอกําหนดการยอมรับ (acceptance standard) ท่ีอาจ
อางถึงโดยมาตรฐานอ่ืนหรือขอกําหนดของงานท่ีตกลงกันระหวางผูท่ีเกี่ยวของใหใชมาตรฐานน้ีสําหรับ
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รอยเช่ือมของหมอน้ําภาชนะรับความดัน (pressure vessel) รอยบงช้ีท่ีเกิดข้ึนอาจใหญกวารอยความไม
ตอเนื่องใหใชขนาดของรอยบงช้ีในการประเมินผลการทดสอบรอยบงช้ีท่ีมีขนาดมากกวา 1.5 mm ให
จัดเปนรอยบงช้ีท่ีเกี่ยวเนื่องแบงออกเปน 2 ชนิดคือ รอยบงช้ีรูปรางยาวหมายถึงรอยบงช้ีที่มีความยาว
ของสวนท่ียาวท่ีสุดไมนอยกวา 3 เทาของความกวาง และรอยบงช้ีรูปรางกลมหมายถึงรอยบงช้ีท่ีมีรูปราง
คอนขางกลมหรือรีมีความยาวของสวนท่ียาวท่ีสุดไมเกินหรือเทากับ 3 เทาของความกวางการประเมินผล
การทดสอบรอยเช่ือมตองปราศจากรอยบงช้ีท่ีเกี่ยวเนื่องดังตอไปนี้ 

6.2.3.1 รอยบงช้ีท่ีเกี่ยวเนื่องรูปรางยาว 
6.2.3.2 รอยบงช้ีท่ีเกี่ยวเนื่องรูปรางกลมท่ีมีขนาดไมนอยกวา 5 mm 
6.2.3.3 รอยบงช้ีท่ีเกี่ยวเน่ืองรูปรางกลมจํานวนต้ังแต 4 รอยข้ึนไปเรียงตัวกันเปนแนวมีระยะหางระหวาง

รอยวัดจากขอบรอยถึงขอบรอยไมเกิน 1.5 mm 
6.2.4 การซอม 

เม่ือพบรอยบงช้ีท่ีไมยอมรับตามวิธีประเมินผลการทดสอบตองขจัดรอยบงช้ีนั้นออก ทําการซอมดวยวิธี
ท่ีเหมาะสม แลวทําการทดสอบซํ้าตามข้ันตอนปฏิบัติการทดสอบเดิมและประเมินผลตามขอ 6.2.3 
มาตรฐานน้ีไมครอบคลุมวิธีการซอม 

 

7. การทําเครื่องหมายและการบันทึกผลการทดสอบ 
7.1 การจัดเอกสาร 

7.1.1 การเขียนแบบโดยสังเขปแสดงเทคนิคการเหนี่ยวนําแมเหล็กหลายทิศทาง 
 ตองเตรียมการเขียนแบบแสดงเทคนิคการเหนี่ยวนําแมเหล็กหลายทิศทางสําหรับช้ินงานท่ีทดสอบซ่ึงมี

รูปทรงเรขาคณิตแตกตางกันโดยตองแสดงรูปทรงเรขาคณิตของช้ินงาน การเช่ือมตอ และการจัดวางของ
สายเคเบิลไฟฟา กระแสไฟฟาท่ีใชเหนี่ยวนําแมเหล็กสําหรับแตละวงจร และพื้นท่ีของการทดสอบท่ีซ่ึง
มีความเขมของสนามแมเหล็กท่ีเพียงพอ ช้ินงานซ่ึงมีรูปทรงเรขาคณิตเหมือนกันแตมีขนาดแตกตางกัน
สามารถใชการเขียนแบบทางเทคนิคเดียวกันไดเม่ือจัดใหมีความเขมของสนามแมเหล็กท่ีเพียงพอโดยทํา
การพิสูจนใหเห็นจริงตามขอ 5.1.4 

7.1.2 การบันทึกรอยบงช้ี 
7.1.2.1 รอยบงช้ีท่ียอมรับได (nonrejectable indication) ตองบันทึกไวตามที่กําหนดไวโดยมาตรฐานอ่ืน

หรือขอกําหนดท่ีตกลงกัน 
7.1.2.2 รอยบงช้ีท่ียอมรับไมได (rejectable indication) ตองบันทึกไวขอมูลข้ันตํ่าท่ีตองบันทึกไดแก

ประเภทของรอยบงช้ีเปนแบบรูปรางยาวหรือรูปรางกลม ตําแหนง และขนาด (ความยาวเสนผาน
ศูนยกลางหรือการเรียงตัว) 

7.1.3 บันทึกผลการทดสอบ 
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การทดสอบแตละคร้ังตองบันทึกขอมูลดังตอไปนี ้
(1) การระบุเอกสารข้ันตอนการทดสอบและการปรับปรุง 
(2) เคร่ืองมือและอุปกรณทดสอบอนุภาคแมเหล็กและชนิดของกระแสไฟฟา 
(3) ประเภทและแบบของอนุภาคแมเหล็ก (ประเภทเรืองแสงหรือประเภทไมเรืองแสง แบบแหงหรือ

แบบเปยก) 
(4) การระบุบุคลากรท่ีดําเนินการทดสอบและระดับการรับรองของบุคลากรถากําหนดโดย มาตรฐาน

อ่ืนหรือขอกําหนดท่ีตกลงกัน 
(5) แผนภาพหรือบันทึกรอยบงช้ีตามขอ 7.1.2 
(6) วัสดุและความหนา 
(7) เคร่ืองมือและอุปกรณใหแสงสวาง 
(8) วันท่ีทดสอบ 
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ดัชนีคําศัพท 

ขอกําหนดการยอมรับ acceptance standard 
เรียงตัวกันเปนแนว align 
การอารก arcing 
แผนรอยบกพรองเทียม artificial flaw shim 
แถบ band 
แบล็กไลต black light 
หมอน้ํา boiler 
แลนประสาน brazing 
การปนเปอนของพาหะ carrier contamination 
ตัวนําไฟฟาตรงกลาง central conductor technique 
เทคนิคการเหนี่ยวนําแมเหล็กตามแนววงกลม circular magnetization technique 
สารเคลือบ coating 
รอยบรรจบ cold shuts 
รอยราว crack 
การลบความเปนแมเหล็ก demagnetization 
สารละลายกําจัดสนิม descaling solution 
เทคนิคการสัมผัสโดยตรง direct contact technique 
รอยความไมตอเนื่อง discontinuity 
อนุภาคแมเหล็กแบบแหง dry particle 
การประเมินผลการทดสอบ evaluation 
เฟรโรแมกเนติก ferromagnetic 
ความเขมของสนามแมเหล็ก field strength 
ขดลวดแบบติดกับท่ี fixed coil 
สีเรืองแสง fluorescent pigment 
เกาสมิเตอรแบบหัววัดฮอลล hall-effect probe gaussmeters 
รอยบงช้ี indication 
การแปลผล interpretation 
ช้ินงานวงแหวนทดสอบคีโทส Ketos (Betz) test ring 
การแยกเปนช้ัน laminations 
ผิวเกย laps 
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รอยความไมตอเนื่องรูปรางยาว linear discontinuity 
รอยบงช้ีรูปรางยาว linear indication 
เทคนิคการเหนี่ยวนําแมเหล็กตามแนวยาว longitudinal magnetizetion technique 
อนุภาคแมเหล็ก magnetic particle 
อุปกรณทดสอบความเขมของสนามแมเหล็ก magnetic particle field indicator 
วิธีการใหอนุภาคแมเหล็ก method of particle application 
เทคนิคการเหนี่ยวนําแมเหล็กหลายทิศทาง multidirectional magnetization 
สีไมเรืองแสง nonfluorescent pigment 
สารเคลือบผิวชนิดท่ีไมเปนแมเหล็กเพื่อเพิ่มความเดนชัด nonmagnetic surface contrast enhancement 
รอยบงช้ีท่ียอมรับได nonrejectable indication 
ตัวนําไฟฟาตรงกลางเยื้องศูนย offset central conductor 
ความตางศักยวงจรเปด open circuit voltage 
ตัวทําละลายอินทรีย organic solvent 
การยอมใหเสนแรงแมเหล็กซึมผานช้ินงานได permeability 
อุปกรณทดสอบความเขมสนามแมเหล็กรูปพายแปดเหล่ียม pie-shaped magnetic particle field indicator 
ภาชนะรับความดัน pressure vessel 
การทดสอบเพ่ือรับรองเอกสารข้ันตอนการทดสอบ procedure qualification 
เทคนิคการใชพร็อด prod technique 
รอยบงช้ีท่ียอมรับไมได rejectable indication 
รอยบงช้ีรูปรางกลม rounded indication 
รอยตะเข็บ seams 
ความไว sensitivity 
การเขียนแบบโดยสังเขป sketch 
เม็ดโลหะกระเด็น spatter 
ช้ัน striation 
ความคลาดเคล่ือน tolerance 
หูยึด trunions 
การทําความสะอาดดวยคล่ืนเสียงความถ่ีสูง ultrasonic cleaning 
การกําจัดดวยไอสารเคมี vapor degreasing 
ตัวแปรการทดสอบ variables 
แสงสวาง visible light  
รอยเช่ือม weld 



มอก. 2609-2557 

-27- 

ฟลักซเช่ือม welding flux 
เคร่ืองทดสอบแนวระดับดวยวิธีอนุภาคแมเหล็กแบบเปยก wet horizontal unit 
อนุภาคแมเหล็กแบบเปยก wet particle 
ข้ันตอนการทดสอบ written procedure 
ข้ัวโยก yoke pole 
เทคนิคการใชโยก yoke technique 
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