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มาตรฐานผลิตภัณฑอตุสาหกรรม 
การทดสอบโดยไมทําลาย - 

การทดสอบโดยวิธีอนภุาคแมเหล็กสาํหรับหมอน้ําและ 
ภาชนะรับความดัน 

1. ขอบขาย 
1.1 มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้กําหนดการทดสอบโดยไมทําลายโดยวิธีอนุภาคแมเหล็กซ่ึงใชทดสอบ

วัสดุ ผลิตภัณฑ หรือรอยเช่ือมเพื่อทดสอบหารอยราวและรอยความไมตอเนื่องอ่ืนๆ ท่ีเกิดข้ึนบนผิวหรือใต
ผิวเล็กนอยของวัสดุเฟรโรแมกเนติก ความไวของการทดสอบจะสูงสุดสําหรับรอยความไมตอเนื่องบน
พื้นผิวและความไวของการทดสอบจะลดลงอยางรวดเร็วเม่ือรอยความไมตอเนื่องอยูลึกจากผิวมากข้ึน
ประเภทของรอยความไมตอเนื่องท่ีทดสอบพบไดดวยวิธีการนี้ไดแกรอยราว (crack) ผิวเกย (lap) รอยตะเข็บ 
(seam) รอยบรรจบ (cold shut) และการแยกเปนช้ัน (lamination) 

1.2 การทดสอบโดยวิธีอนุภาคแมเหล็กเกี่ยวของกับการเหนี่ยวนําพื้นท่ีช้ินงานท่ีจะทดสอบใหเปนแมเหล็กและ
การใหอนุภาคแมเหล็กท่ีเปนวัสดุเฟรโรแมกเนติกเปนตัวกลางในการทดสอบ (examination's medium) ลง
บนผิวช้ินงาน อนุภาคแมเหล็กรวมตัวเปนรูปแบบบนผิวบริเวณท่ีซ่ึงรอยราวหรือรอยความไมตอเนื่องอ่ืนๆ 
ทําใหเกิดการเบ่ียงเบนของสนามแมเหล็กไปจากทิศทางปกติ รูปแบบของอนุภาคแมเหล็กท่ีรวมตัวกันบง
บอกลักษณะจําเพาะของประเภทของรอยความไมตอเนื่องท่ีทดสอบพบและไมวาจะใชเทคนิคใดๆเพื่อสราง
เสนแรงแมเหล็กข้ึนในช้ินงาน ความไวสูงสุดของการทดสอบจะเกิดกับรอยความไมตอเนื่องรูปรางยาว 
(linear discontinuity) ท่ีวางตัวต้ังฉากกับเสนแรงแมเหล็ก เพื่อใหการทดสอบมีประสิทธิผลสูงสุดในการ
ทดสอบหารอยความไมตอเนื่องทุกๆประเภทตองทดสอบพื้นท่ีของช้ินงานแตละพื้นท่ีอยางนอย 2 คร้ังโดยท่ี
ทิศทางของเสนแรงแมเหล็กในการทดสอบคร้ังท่ีสองต้ังฉากหรือต้ังฉากโดยประมาณกับทิศทางของเสนแรง
แมเหล็กในการทดสอบคร้ังแรก 

1.3 มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมน้ีครอบคลุมเฉพาะการทดสอบโดยไมทําลายท่ีใชสําหรับหมอน้ําท่ีเปนไป
ตามตามมาตรฐาน ASME 2007 section I และการทดสอบโดยไมทําลายท่ีใชสําหรับภาชนะรับความดัน ท่ี
เปนไปตามมาตรฐาน ASME 2007 section VIII division 1 และ ASME 2007 section VIII division 2 
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2. บทนิยาม 
ความหมายของคําท่ีใชในมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้มีดังตอไปนี้ 

2.1 การทดสอบโดยไมทําลาย (non-destructive testing) หมายถึงการพัฒนาและประยุกตวิธีการทางเทคนิคทํา
การทดสอบวัสดุและ/หรือช้ินสวนเพื่อคนหา ระบุตําแหนง วัด แปลผลและประเมินผลรอยความไมตอเนื่อง
โดยไมทําใหการใชประโยชนหรือการใชงานในอนาคตลดนอยลง 

2.2 ความไว (sensitivity) หมายถึงระดับความสามารถของการทดสอบโดยไมทําลายในการตอบสนองตอรอย
ความไมตอเนื่องโดยการแสดงผลเปนรอยบงช้ี ยิ่งความไวสูงข้ึนยิ่งมีความสามารถในการทดสอบพบรอย
ความไมตอเนื่องท่ีมีขนาดเล็กลง 

2.3 วัสดุเฟรโรแมกเนติก (ferromagnetic material) หมายถึงวัสดุท่ีอยูในสภาพท่ีมีประจุไฟฟาเปนกลางท่ีสรางให
มีแรงดึงดูดวัสดุอ่ืนๆไดดี วัสดุกลุมนี้ไดแก เหล็กโคบอลต นิกเกิลในการทดสอบโดยไมทําลายโดยวิธี
อนุภาคแมเหล็กนี้จะหมายถึงโลหะในกลุมเหล็กท่ีทําใหเปนแมเหล็กไดงาย 

2.4 ตัวแปรการทดสอบ หมายถึงองคประกอบท่ีมีผลตอคุณภาพของการทดสอบโดยไมทําลายโดยวิธีอนุภาค
แมเหล็ก ไดแก สมบัติทางกายภาพของช้ินงานท่ีทดสอบ สภาพแวดลอมในบริเวณที่ทําการทดสอบ เทคนิค
และคาทางไฟฟาท่ีใชในการทดสอบ ท้ังนี้เปนไปตามท่ีระบุในตารางท่ี 1 

2.5     แสงมืด หรือ แบล็กไลต (black light) หมายถึงคล่ืนแมเหล็กไฟฟาซ่ึงอยูในชวงใกลรังสีอัลตราไวโอเลต มี
ความยาวคล่ืนต้ังแต 320 m ถึง 400 m 

2.6 รอยความไมตอเนื่อง (discontinuity) หมายถึงรอยแยกในเนื้อวัสดุ เชน รอยราว รอยขูดขีด รูพรุน ผิวเกย รอย
ท่ีเกิดจากการหลอมละลายไมสมบูรณของการเช่ือม 

2.7 รอยบงช้ี (indication) หมายถึงรอยท่ีปรากฏใหเห็นจากการดําเนินการทดสอบโดยไมทําลายโดยวิธีอนุภาค
แมเหล็กซ่ึงในท่ีนี้คือการเรียงตัวของอนุภาคแมเหล็กเปนรูปตางๆเนื่องจากการรั่วของสนามแมเหล็กจากรอย
ความไมตอเนื่องท่ีดูดอนุภาคแมเหล็กไว เชน รูปรางยาว รูปรางกลม 

2.8 รอยบกพรอง (defect) หมายถึงรอยความไมตอเนื่องรอยหนึ่งหรือกลุมหนึ่งท่ีเกินเกณฑการยอมรับท่ีกําหนด 
2.9 รอยบงช้ีท่ีเกี่ยวเนื่อง (relevant indication) หมายถึงรอยบงช้ีท่ีเกิดการรวมตัวของอนุภาคแมเหล็กท่ีรอยความ

ไมตอเนื่องและมีขนาดใหญกวาคาท่ีกําหนด รอยบงช้ีชนิดนี้ตองนํามาประเมินผลการทดสอบ 
2.10 รอยบงช้ีท่ีไมเกี่ยวเนื่อง (nonrelevant indication) หมายถึงรอยบงช้ีท่ีเกิดการรวมตัวของอนุภาคแมเหล็กท่ีรอย

ความไมตอเนื่องและมีขนาดเล็กกวาคาท่ีกําหนด รอยบงช้ีชนิดนี้ไมนํามาประเมินผลการทดสอบ 
2.11 รอยบงช้ีหลอก (false indication) หมายถึงรอยบงช้ีท่ีปรากฏเนื่องมาจากเหตุอ่ืนซ่ึงไมใชเกิดจากรอยความไม

ตอเนื่อง 
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3. บุคลากร 
3.1 ผูทดสอบตองไดรับการรับรองในระดับ 1 ระดับ 2 หรือระดับ 3 ตาม มอก.9712 หรือตามมาตรฐานแหงชาติ

อ่ืนท่ีเทียบเทา 
3.2 ผูตัดสินการประเมินผลการทดสอบตองไดรับการรับรองในระดับ 2 ระดับ 3 ตาม มอก. 9712 หรือตาม

มาตรฐานแหงชาติอ่ืนท่ีเทียบเทา 

4. การทดสอบ 
4.1 ขอกําหนดท่ัวไป 

4.1.1 เอกสารแสดงรายละเอียดข้ันตอนการทดสอบ 
4.1.1.1 การทดสอบโดยวิธีอนุภาคแมเหล็กใหดําเนินการตามเอกสารข้ันตอนการทดสอบซ่ึงอยางนอยท่ีสุด

เอกสารข้ันตอนการทดสอบตองประกอบดวยรายการท่ีระบุไวในตารางท่ี 1 โดยตองกําหนดตัวแปร
การทดสอบของแตละรายการเพียงอยางเดียว ถาเปนตัวเลขใหเปนคาตัวเลขคาเดียว (single value) 
หรือเปนชวงตามขอกําหนดของแตละรายการ 

ตารางท่ี 1 ขอกําหนดขั้นตอนทดสอบโดยวิธีอนุภาคแมเหล็ก 
(ขอ 2.4 ขอ 4.1.1.1 และ ขอ 4.1.1.2) 

รายการท่ี ขอกําหนด ตัวแปรการ
ทดสอบ
สําคัญ 

ตัวแปรการ
ทดสอบไม
สําคัญ 

1 เทคนิคการเหนี่ยวนําสนามแมเหล็ก X … 
2 ชนิดของกระแสไฟฟาท่ีใชเหนี่ยวนําแมเหล็กหรือปริมาณ 

กระแสไฟฟาซ่ึงอยูนอกชวงท่ีกําหนดไวในมาตรฐานนี้หรือนอก
ชวงท่ีไดผานการรับรองแลว 

X … 

3 การเตรียมพื้นผิว X … 
4 อนุภาคแมเหล็ก (เรืองแสง/ไมเรืองแสงสีขนาดแหง/เปยก) X … 
5 วิธีการใหอนุภาคแมเหล็ก X … 
6 วิธีการกําจัดอนุภาคแมเหล็กสวนเกิน X … 
7 ความเขมของแสงตํ่าสุดท่ีพื้นผิวท่ีทดสอบ X … 
8 ความหนาของสีหรือสารเคลือบท่ีหนาเกินคาท่ีไดพิสูจนใหเห็นจริง X … 
9 ความหนาของสารเคลือบพื้นผิวเพื่อเพิ่มความเดนชัดชนิดท่ีไมเปน

แมเหล็กเม่ือใชงาน 
X … 



มอก. 2609-2557 

-4- 

ตารางท่ี 1 ขอกําหนดขั้นตอนทดสอบโดยวิธีอนุภาคแมเหล็ก (ตอ) 
(ขอ 2.4 ขอ 4.1.1.1 และ ขอ 4.1.1.2) 

รายการท่ี ขอกําหนด ตัวแปรการ
ทดสอบ
สําคัญ 

ตัวแปรการ
ทดสอบไม
สําคัญ 

10 การทดสอบเพ่ือรับรองเอกสารข้ันตอนการทดสอบจาก 
มาตรฐานอ่ืน 

X … 

11 อุณหภูมิท่ีพื้นผิวของช้ินงานท่ีอยูนอกชวงอุณหภูมิท่ีแนะนําโดย
ผูทําอนุภาคแมเหล็กหรือท่ีอยูนอกชวงท่ีไดผานการการทดสอบ
เพื่อรับรองเอกสารข้ันตอนการทดสอบแลว 

X … 

12 รูปรางหรือขนาดของช้ินงานท่ีทดสอบ … X 
13 เคร่ืองมือและอุปกรณท่ีเปนประเภทเดียวกัน … X 
14 อุณหภูมิท่ีอยูภายในชวงอุณหภูมิท่ีระบุไวโดยผูทําหรืออุณหภูมิท่ี

ไดผานการทดสอบเพ่ือรับรองเอกสารข้ันตอนการทดสอบแลว 
… X 

15 เทคนิคการลบความเปนแมเหล็ก … X 
16 เทคนิคการทําความสะอาดภายหลังการทดสอบ … X 
17 ขอกําหนดคุณสมบัติของบุคลากร … X 

หมายเหตุ 1.  X  หมายถึงเคร่ืองหมายระบขุอกําหนดในแถวน้ันเปนตัวแปรการทดสอบแบบใดตามสดมภ 
 ตัวอยาง รายการที่ 7  ความเขมของแสงตํ่าสุดที่พ้ืนผิวที่ทดสอบ 
  ขอกําหนดน้ีเปนตัวแปรการทดสอบสําคัญ มีผลตอคุณภาพการทดสอบ เชน เมื่อทดสอบเพ่ือรับรอง

การข้ันตอนการทดสอบโดยวิธีอนุภาคแมเหล็กประเภทไมเรืองแสง ตามขอ 6.1.1  โดยวัดความเขม
ของแสงที่พ้ืนผิวที่ทดสอบตํ่าสุดเทากับ 1450 Lx ตองทดสอบเพ่ือรับรองขั้นตอนการทดสอบใหม 
หากความเขมของแสงที่พ้ืนผิวที่ทดสอบจริงตํ่ากวา 1450 Lx และไมวาในกรณีใดๆ ความเขมของแสง
ตํ่าสุดที่พ้ืนผิวที่ทดสอบ ตองไมตํ่ากวา 1000 Lx   

  หากทดสอบโดยวิธีอนุภาคแมเหล็กประเภทเรืองแสง ตามขอ 6.1.2 ใหใชความเขมของแสงแบล็ก
ไลตแทน 

 2.  ...  หมายถึงเคร่ืองหมายไมเลือกในสดมภนั้น  
 ตัวอยาง รายการที่ 17  ขอกําหนดคุณสมบัติของบุคลากร 
  ขอกําหนดน้ีเปนตัวแปรการทดสอบไมสําคัญ เมื่อทดสอบเพ่ือการรับรองขั้นตอนการทดสอบโดย

บุคลากรระดับใดระดับหน่ึงแลว หากทดสอบจริงโดยบุคลากรระดับอื่นจะไมมีผลใหตองทดสอบ
เพ่ือรับรองขั้นตอนการทดสอบใหม 
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 4.1.1.2 การทดสอบเพ่ือรับรองเอกสารข้ันตอนการทดสอบ  
  หากระบุใหดําเนินการทดสอบเพื่อรับรองเอกสารข้ันตอนการทดสอบจากมาตรฐานอ่ืน การ

เปล่ียนแปลงขอกําหนดในตารางท่ี 1 ท่ีถือวาเปนตัวแปรการทดสอบสําคัญตองดําเนินการทดสอบ
ข้ันตอนการทดสอบใหมโดยการพิสูจนใหเห็นจริง การเปล่ียนแปลงความตองการที่ถือเปนตัวแปร
การทดสอบไมสําคัญไมจําเปนตองดําเนินการรับรองเอกสารข้ันตอนการทดสอบใหม การ
เปล่ียนแปลงทุกรายการของตัวแปรการทดสอบสําคัญหรือตัวแปรการทดสอบไมสําคัญจากส่ิงท่ี
กําหนดไวในเอกสารข้ันตอนทดสอบ เอกสารตองไดรับการจัดทําใหมหรือเพิ่มเติมแนบทาย
เอกสารข้ันตอนการทดสอบ 

4.2  เคร่ืองมือและอุปกรณ 
การสรางเสนแรงแมเหล็กในช้ินงานตองใชวิธีการ เคร่ืองมือและอุปกรณท่ีเหมาะสม โดยใหใชเทคนิคท่ีระบุ
และอธิบายไวในขอ 4.4.1 เทคนิคใดเทคนิคหนึ่งหรือหลายๆเทคนิคก็ได 

4.2.1 วัสดุสําหรับการทดสอบ 
อนุภาคแมเหล็กเปนวัสดุเฟรโรแมกเนติกท่ีทําใหเปนผงละเอียดสําหรับใชในการทดสอบ ตองมีสมบัติ 
ดังตอไปนี ้

4.2.1.1 ประเภทของอนุภาคแมเหล็ก 
อนุภาคแมเหล็กตองเคลือบสี (สีเรืองแสง สีไมเรืองแสงหรือท้ัง 2ประเภท) เพื่อใหมองเห็นอนุภาค
แมเหล็กไดงาย มีสีตัดกับสีพื้นของพื้นผิวท่ีทดสอบ 

4.2.1.2 แบบของอนุภาคแมเหล็ก 
อนุภาคแมเหล็กท้ังแบบแหงและแบบเปยกรวมถึงของเหลวสําหรับอนุภาคแมเหล็กแขวนลอยตองมี
สมบัติสอดคลองกับมาตรฐานท่ีเปนท่ียอมรับเชน ASME Boiler and Pressure Vessel Code , 
Section V with Addenda ; SE - 709 หรือเทียบเทา 

4.2.1.3 ขีดจํากัดของอุณหภูมิ 
อนุภาคแมเหล็กตองใชงานภายในชวงขีดจํากัดของอุณหภูมิท่ีกําหนดโดยผูทําอนุภาคแมเหล็ก 
กรณีท่ีใชงานนอกชวงขีดจํากัดของอุณหภูมิท่ีผูทําอนุภาคแมเหล็กกําหนด ตองพิสูจนใหเห็นจริงวา
ข้ันตอนการทดสอบเปนไปตามอุณหภูมิทดสอบนอกชวงขีดจํากัด 

4.3 ช้ินทดสอบ 
4.3.1 การเตรียมพื้นผิว 

4.3.1.1 การเตรียมการ 
(1) ตามปกติการทดสอบจะไดผลดีเม่ือพื้นผิวท่ีถูกทดสอบอยูในสภาพผานกระบวนการเช่ือม 

การรีด การหลอ หรือการทุบข้ึนรูป อยางไรก็ตามการเตรียมพื้นผิวดวยการเจียระไนหรือ
การกลึง อาจมีความจําเปนถาความไมสมํ่าเสมอของพื้นผิวบดบังรอยบงช้ีของรอยความไม
ตอเนื่อง 
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(2) กอนเร่ิมทดสอบโดยวิธีอนุภาคแมเหล็ก ผิวทดสอบและบริเวณโดยรอบอยางนอย 25 mm
ตองแหงและปราศจากส่ิงสกปรก ไข เสนใย สนิม ฟลักซเช่ือม (welding flux) เม็ดโลหะ
กระเด็น (spatter) น้ํามัน หรือวัสดุสวนเกินอ่ืนๆท่ีรบกวนตอการทดสอบ 

(3) ทําความสะอาดพ้ืนผิวโดยใชผงซักฟอก ตัวทําละลายอินทรีย (organic solvent) สารละลาย
กําจัดสนิม (descaling solution) น้ํายาลอกสี การกําจัดดวยไอสารเคมี (vapor degreasing) 
การพนทราย หรือวิธีการทําความสะอาดดวยคล่ืนเสียงความถ่ีสูง (ultrasonic cleaning) 

(4) ถาพื้นผิวท่ีทดสอบมีสีเคลือบอยูตองพิสูจนใหเห็นจริงวาเม่ือใชเทคนิคการเหนี่ยวนําโดยใช
โยกแมเหล็กไฟฟาทดสอบตองพบรอยความไมตอเนื่องท่ีมีขนาดอยางนอยคร่ึงหนึ่งของ
คาท่ียอมรับไดตามขอกําหนดโดยใชผิวเคลือบท่ีมีความหนาท่ีวัดไดมากท่ีสุดของการเคลือบ
ผิวนั้น 

4.3.1.2 การเคลือบพื้นผิวท่ีไมมีสีเคลือบดวยสารเคลือบผิวชนิดท่ีไมเปนแมเหล็กเพื่อเพิ่มความเดนชัด เชน 
สีขาว (white contrast) สําหรับปรับพื้นผิวงานกระทําไดโดยผูทดสอบ โดยใหมีการเคลือบใน
ปริมาณท่ีเพียงพอตอการเพ่ิมความเดนชัดเทานั้นและตองพิสูจนใหเห็นจริงวาทดสอบพบรอยบงช้ี
จากการเคลือบผิวนั้นโดยไมจําเปนตองวัดความหนาของการเคลือบ 

4.4 เทคนิค 
4.4.1 เทคนิค 

การทดสอบจะตองใชเทคนคิการเหนีย่วนาํแมเหล็กเทคนิคใดเทคนิคหนึ่งหรือหลายเทคนิคจาก 5 เทคนิค 
ตอไปนี ้

4.4.1.1 เทคนิคการใชพร็อด (prod) 
4.4.1.2 เทคนิคการเหนี่ยวนาํแมเหล็กตามแนวยาว (longitudinal magnetization) 
4.4.1.3 เทคนิคการเหนี่ยวนําแมเหล็กตามแนววงกลม (circular magnetization) 
4.4.1.4 เทคนิคการใชโยก (yoke) 
4.4.1.5 เทคนิคการเหนี่ยวนําแมเหล็กหลายทิศทาง (multidirectional magnetization) 

4.4.2 เทคนิคการใชพร็อด 
4.4.2.1 ข้ันตอนการเหน่ียวนําแมเหล็ก  
 ทําโดยใชพร็อดไฟฟาประเภทเคล่ือนยายไดกดแนนกับพื้นผิวในบริเวณท่ีตองการทดสอบใชสวิตช

ควบคุมเพื่อปองกันการอารก ซ่ึงอาจติดต้ังไวในดามจับของพร็อดเพื่อปลอยกระแสไฟฟาภายหลัง
จากท่ีพร็อดกดแนนเรียบรอยแลว 

4.4.2.2 กระแสไฟฟาเหนี่ยวนํา  
 ตองใชไฟฟากระแสตรงหรือไฟฟากระแสตรงท่ีไดจากการแปลงไฟฟากระแสสลับ (rectified) 

สําหรับช้ินงานท่ีมีความหนาตั้งแต 19 mm ข้ึนไป ปริมาณกระแสไฟฟาตองมีคาไมนอยกวา 4 
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A/mm แตไมเกิน 5 A/mm ตามระยะหางของขาพร็อด สําหรับช้ินงานท่ีมีความหนาไมเกิน 19 mm 
ปริมาณกระแสไฟฟาตองมีคาในชวง 3.6 A/mm ถึง 4.4 A/mm ตามระยะหางของขาพร็อด 

4.4.2.3 ระยะหางของขาพร็อด  
 ตองไมเกิน 200 mm ระยะหางของขาพร็อดท่ีใกลกันมากข้ึนใชไดเพื่อใหเหมาะสมกับขอจํากัดทาง

รูปทรงของช้ินงานท่ีถูกทดสอบหรือเพื่อเพิ่มความไวในการทดสอบท้ังนี้ตามปกติระยะหางของ
ขาพร็อดท่ีไมเกิน 75 mm จะไมเหมาะในทางปฏิบัติเนื่องจากเกิดการกระจุกตัวของอนุภาคแมเหล็ก
เปนแถบรอบๆ พร็อด สวนปลายของพร็อดตองสะอาดและเรียบ ถาความตางศักยวงจรเปด (open 
circuit voltage) ของแหลงกระแสไฟฟาเหนี่ยวนํามีคาไมนอยกวา 25 V แนะนําใหใชขาพร็อดที่สวน
ปลายทํามาจากตะกั่วเหล็กกลาหรืออะลูมิเนียมแทนทองแดงเพ่ือหลีกเล่ียงการหลอมของทองแดงปน
เขากับเนื้อช้ินงาน 

4.4.3 เทคนิคการเหนี่ยวนําแมเหล็กตามแนวยาว 
4.4.3.1 ข้ันตอนการเหน่ียวนําแมเหล็กตามแนวยาว  
 ทําโดยการปลอยกระแสไฟฟาผานขดลวดแบบติดอยูกับท่ีหลายวงหรือใชสายเคเบิลพันไวรอบ

ช้ินงานหรือสวนของชิ้นงาน การเหนี่ยวนําจะสรางสนามแมเหล็กตามแนวยาวขนานกับแกนของ
ขดลวด ถาใชขดลวดแบบติดอยูกับท่ีหลายวงซ่ึงพันไวลวงหนา ตองนําช้ินงานไปวางชิดกับดานใน
ของขดลวดระหวางการทดสอบ การกระทําเชนนี้มีความสําคัญมากโดยเฉพาะอยางยิ่งเม่ือชองเปด
ของขดลวดมีขนาดพื้นท่ีมากกวา 10 เทาของพื้นท่ีหนาตัดช้ินงาน 

4.4.3.2 ความเขมของสนามแมเหล็ก  
 กระแสไฟฟาเหนี่ยวนําตองใชไฟฟากระแสตรงหรือไฟฟากระแสตรงท่ีไดจากการแปลงไฟฟา

กระแสสลับเพื่อเหนี่ยวนําช้ินงาน ความเขมของสนามแมเหล็กท่ีตองการตองคํานวณจากความยาว 
(L) และเสนผานศูนยกลาง(D) ของช้ินงานเปนไปตามขอ 4.4.3.2(1) และขอ 4.4.3.2(2) หรือตามท่ี
กําหนดไวในขอ 4.4.3.2(3) และขอ 4.4.3.2(4) ตองทดสอบช้ินงานท่ียาวเปนชวงๆชวงละไมเกิน 
450 mm และตองใชคา 450 mm สําหรับคา L ในการคํานวณหาความเขมของสนามแมเหล็กท่ี
ตองการสําหรับช้ินงานท่ีไมใชลักษณะทรงกระบอกตองใชคาเสนทแยงมุมของหนาตัดท่ีมีคามาก
ท่ีสุดเปนคา D 
(1) ช้ินงานท่ีมีอัตราสวน L/D ไมนอยกวาหรือเทากับ 4 ปริมาณกระแสไฟฟาเหนี่ยวนําตองมีคา

ภายในชวง ± 10% ของคาแอมแปรรอบ (ampere - turns) ท่ีคํานวณจาก 
 

แอมแปรรอบ  = 
35 000

L

D
 +2

 

ตัวอยางเชนช้ินงานมีความยาว 250 mm และมีเสนผานศูนยกลาง 50 mm มีคาอัตราสวน 
L/D เทากับ 5 ดังนั้น 
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35 000
L

D
 +2

  =  5 000 แอมแปรรอบ 

 

(2) ช้ินงานท่ีมีอัตราสวน L/D ต้ังแต 2 แตนอยกวา 4 ปริมาณกระแสไฟฟาเหน่ียวนําตองมีคา 
 ภายในชวง ± 10 % ของคาแอมแปรรอบท่ีคํานวณจาก  

 

แอมแปรรอบ  = 
45 000

L

D

 

 

(3) ช้ินงานท่ีมีอัตราสวน L/D นอยกวา 2 ใชเทคนิคการเหนี่ยวนําแมเหล็กตามแนวยาวดวย
ขดลวดไมได 

(4) ถาพื้นท่ีท่ีถูกเหนี่ยวนํามีสวนท่ีหางจากจุดกึ่งกลางของขดลวดไปดานใดดานหนึ่งมากกวา 
225 mm ตองพิสูจนความเขมของสนามแมเหล็กท่ีเพียงพอใหเห็นจริง ดวยการใชเคร่ืองบงช้ี
ความเขมของสนามแมเหล็ก (magnetic field indicator) หรือแผนรอยบกพรองเทียม 
(artificial flaw shim) ตามขอ 5.1.4.1(2) 

(5) ช้ินงานขนาดใหญเนื่องจากขนาดและรูปทรงปริมาณกระแสไฟฟาเหนี่ยวนําตองมีคา
แอมแปรรอบในชวง 1 200 ถึง 4 500 ตองพิสูจนความเขมของสนามแมเหล็กท่ีเพียงพอให
เห็นจริงดวยการใชแผนรอยบกพรองเทียมหรืออุปกรณทดสอบความเขมของสนามแมเหล็ก
ท่ีมีรูปแปดเหล่ียมตามขอ 5.1.4.1(1) หามใชเกาสมิเตอรแบบหัววัดฮอลล (Hall-Effect probe 
gaussmeter) กับเทคนิคการเหนี่ยวนําแมเหล็กตามแนวยาวดวยขดลวด 

4.4.3.3 กระแสไฟฟาเหนี่ยวนํา  
 ปริมาณกระแสไฟฟาท่ีตองใชในการเหน่ียวนําใหมีความเขมของสนามแมเหล็กท่ีตองการ ให

คํานวณจากการหารคาแอมแปรรอบดวยจํานวนรอบของขดลวดท่ีไดมาตามข้ันตอนในขอ 
4.4.3.2(1) หรือขอ 4.4.3.2(2) ดังตอไปนี้ 

 

แอมแปร ሺตามมาตรวัดሻ  =  
แอมแปรรอบ
จํานวนรอบ

 

 
ตัวอยางเชนถาใชขดลวดจํานวน 5 รอบและแอมแปรรอบท่ีตองการมีคา 5 000 แอมแปรรอบ ท่ีหา
ไดจากขอ 4.4.3.2(1) 
กระแสไฟฟาท่ีใช 
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5 000
5

ൌ 1 000 แอมแปร ሺേ10%ሻ 
 

4.4.4 เทคนิคการเหนี่ยวนําแมเหล็กตามแนววงกลม 
4.4.4.1 เทคนิคการสัมผัสโดยตรง (direct contact technique) 

(1) ข้ันตอนการเหน่ียวนําแมเหล็ก  
 การเหนี่ยวนําแมเหล็กทําโดยการปลอยกระแสไฟฟาผานช้ินงาน การเหนี่ยวนําเชนนี้สราง

สนามแมเหล็กแนววงกลมที่ต้ังฉากโดยประมาณกับทิศทางการไหลของกระแสไฟฟาใน
ช้ินงาน 

(2) กระแสไฟฟาเหนี่ยวนํา  
 ตองใชไฟฟากระแสตรงหรือไฟฟากระแสตรงท่ีไดจากการแปลงไฟฟากระแสสลับแบบ

คร่ึงคล่ืน (half-wave rectified) หรือเปนไฟฟากระแสตรงท่ีไดจากการแปลงไฟฟา
กระแสสลับแบบเต็มคล่ืน (full-wave rectified) 
(2.1) ปริมาณกระแสไฟฟาตองมีคาในชวง 12 A/mm ถึง 31 A/mm ตามขนาดเสนผาน

ศูนยกลางภายนอกของช้ินงาน 
(2.2) ช้ินงานท่ีมีรูปทรงท่ีไมเปนหนาตัดรูปวงกลมตองใชคาเสนทแยงมุมของหนาตัดท่ีมี

คามากท่ีสุดท่ีอยูในระนาบต้ังฉากกับทิศทางท่ีกระแสไฟฟาไหลแทนคาขนาดเสน
ผานศูนยกลางท่ีใชในขอ 4.4.4.1(2.1)  

(2.3) ถาปริมาณกระแสไฟฟาท่ีตองการสําหรับขอ 4.4.4.1(2.1) จัดหาไมไดตองใช
ปริมาณกระแสไฟฟาสูงสุดท่ีจัดหาไดและตองพิสูจนความเขมของสนามแมเหล็กท่ี
ใหเห็นจริงตามขอ 5.1.4 

4.4.4.2 เทคนิคการใชตัวนําไฟฟาตรงกลาง (central conductor technique) 
(1) ข้ันตอนการเหน่ียวนําแมเหล็ก  
 เทคนิคการใชตัวนําไฟฟาตรงกลางใชงานเพื่อทดสอบพ้ืนผิวภายในของช้ินงานรูป

ทรงกระบอกหรือรูปทรงวงแหวนและอาจใชทดสอบพื้นผิวดานนอกของช้ินงานลักษณะ
ดังกลาวไดดวยเมื่อทดสอบช้ินงานทรงกระบอกขนาดใหญตองวางตัวนําไวใกลกับพื้นผิว
ดานในของช้ินงานทรงกระบอกเม่ือตัวนําไมอยูตรงกลางชิ้นงานทรงกระบอกสวนตางๆ
ของทรงกระบอกตามแนวเสนรอบวงตองทดสอบเปนชวงๆการวัดความเขมของ
สนามแมเหล็กตองทําใหสอดคลองตามขอ 5.1.4 เพื่อพิจารณากําหนดขอบเขตตามแนวสวน
โคงซ่ึงทดสอบไดสําหรับแตละตําแหนงของการวางตัวนําไฟฟาหรือตองดําเนินการตาม
ขอกําหนดในขอ 4.4.4.2(3) แทงตัวนําหรือสายเคเบิลไฟฟาสอดผานรูของช้ินงาน
ทรงกระบอกใชเพื่อเหนี่ยวนําสนามแมเหล็กตามแนววงกลม 

(2) กระแสไฟฟาเหนี่ยวนํา  
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 ความเขมของสนามแมเหล็กตองมีคาเทากับท่ีกําหนดในขอ4.4.4.1(2) สําหรับการใชตัวนํา
ไฟฟาหนึ่งรอบความเขมสนามแมเหล็กมีคาเพิ่มข้ึนเปนสัดสวนกับจํานวนรอบท่ีสายเคเบิล
ตัวนําไฟฟาตรงกลางพาดผานช้ินงานทรงกระบอกตัวอยางเชนหากใชกระแสไฟฟา 6000 A 
เพื่อทดสอบช้ินงานโดยใชตัวนําไฟฟาตรงกลาง 1 รอบ (แบบ ก) ตองใชกระแสไฟฟา 3000 
A เม่ือใชตัวนําไฟฟาตรงกลาง 2 รอบ (แบบ ข) ดังรูปท่ี 1 และตองใชกระแสไฟฟา 1200 A 
เม่ือใชตัวนําไฟฟาตรงกลาง 5 รอบการใชเทคนิคตัวนําไฟฟาตรงกลางตองพิสูจนความเขม
ของสนามแมเหล็กท่ีเพียงพอใหเห็นจริงดวยการใชอุปกรณทดสอบความเขมของ
สนามแมเหล็ก (magnetic particle field indicator) สอดคลองกับขอ 5.1.4.1(1)  

 
 

 

 

 

 

 

  แบบ ก แบบ ข 

รูปท่ี 1 เทคนิคตัวนําไฟฟาตรงกลาง 
(ขอ 4.4.4.2(2)) 

(3) ตัวนําไฟฟาตรงกลางเยื้องศูนย  
 เม่ือวางตัวนําไฟฟาตรงกลางเยื้องศูนยพาดผานดานในของชิ้นงานโดยไวชิดกับผนังดานใน

ของช้ินงาน ตองใชปริมาณกระแสไฟฟาตามท่ีกําหนดในขอ 4.4.4.1(2.1) โดยที่ขนาดเสน
ผานศูนยกลางท่ีใชสําหรับการคํานวณปริมาณกระแสไฟฟาตองใชผลรวมของเสนผาน
ศูนยกลางของตัวนําไฟฟาตรงกลางกับ 2 เทาของความหนาของผนัง ระยะทางตามแนวเสน
รอบวงดานนอกของช้ินงานท่ีเหนี่ยวนําอยางเพียงพอเทากับ 4 เทาของขนาดเสนผาน
ศูนยกลางของตัวนําไฟฟาตรงกลางดังรูปท่ี 2 ชิ้นงานทรงกระบอกท้ังหมดตองทดสอบโดย
การหมุนช้ินงานบนตัวนําไฟฟาโดยใหสนามแมเหล็กในการทดสอบแตละคร้ังซอนทับ 
(over lap) กันประมาณ 10% 

 

+ 

_

+ 

_

6 000 A 3 000 A 
ตัวนําไฟฟาหน่ึงรอบ ตัวนําไฟฟาสองรอบ 
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รูปท่ี 2 บริเวณท่ีสัมฤทธ์ิผลของการทดสอบเม่ือใชตัวนําไฟฟาตรงกลาง 

(ขอ 4.4.4.2(3)) 

4.4.5 เทคนิคการใชโยก (yoke) 
4.4.5.1 การใชโยก  
  ตองใชเพื่อทดสอบหารอยความไมตอเนื่องท่ีเปดถึงผิวของช้ินงานเทานั้น 
4.4.5.2 ข้ันตอนการเหน่ียวนําแมเหล็ก  
 ทําโดยใชโยกแมเหล็กไฟฟาแบบไฟฟากระแสสลับแบบไฟฟากระแสตรงหรือโยกแมเหล็กถาวร 

4.4.6 เทคนิคการเหนี่ยวนําแมเหล็กหลายทิศทาง 
4.4.6.1 ข้ันตอนการเหน่ียวนําแมเหล็ก  
 ทําโดยใชเคร่ืองจายพลังงานชนิดกระแสสูง (high amperage power packs) ซ่ึงทํางานโดยมีวงจรจาย

ไฟฟาเหนี่ยวนําอาจมากถึง 3 วงจร เพื่อเหนี่ยวนําแมเหล็ก 3 ทิศทาง ซ่ึงกระตุนแตละวงจรใหทํางาน
ทีละทิศทางตามลําดับ ผลลัพธของกระแสไฟฟาเหน่ียวนําแมเหล็กแบบที่สลับกันทํางานอยาง
รวดเร็วทําใหเกิดการเหนี่ยวนําแมเหล็กของช้ินงานในหลายทิศทางการเหน่ียวนําแมเหล็กตามแนว
ยาวหรือตามแนววงกลมสามารถใชรวมกันโดยใชเทคนิคการเหนี่ยวนําตางๆตามขอ 4.4.3 และขอ 
4.4.4 

4.4.6.2 ความเขมของสนามแมเหล็ก  
กระแสไฟฟาเหน่ียวนําตองใชไฟฟากระแสตรงท่ีไดจากการแปลงไฟฟากระแสสลับแบบเต็มคล่ืน
ชนิด 3 เฟสเทานั้น ปริมาณกระแสไฟฟาท่ีใชเหนี่ยวนําแมเหล็กเบ้ืองตนสําหรับแตละวงจรตอง
กําหนดโดยการใชขอเสนอแนะท่ีอธิบายไวในขอ 4.4.3 และขอ 4.4.4 ตองพิสูจนความเขมของ
สนามแมเหล็กท่ีเพียงพอใหเห็นจริงดวยการใชแผนรอยบกพรองเทียมหรืออุปกรณทดสอบความ
เขมของสนามแมเหล็กสอดคลองกับขอ 5.1.4 หามใชเกาสมิเตอรแบบหัววัดฮอลลวัดความเพียงพอ
ของสนามแมเหล็กสําหรับเทคนิคการเหนี่ยวนําหลายทิศทางสนามแมเหล็กท่ีมีความเขมเพียงพอ

บริเวณสัมฤทธ์ิผล ตัวนําไฟฟาตรงกลาง 

d 

4d 
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ตองมีการเหน่ียวนําอยางนอยใน 2 ทิศทางในแนวต้ังฉากกันและความเขมของสนามแมเหล็กตอง
สมดุลมีความเขมในแตละทิศทางเทากัน 

 ในกรณีท่ีพิสูจนความเขมของสนามแมเหล็กท่ีเพียงพอใหเห็นจริงไมไดตองนําเทคนิคการเหนีย่วนาํ
แมเหล็กอ่ืนๆเพ่ิมเติมมาใชเพื่อใหเหนี่ยวนําแมเหล็กไดเพียงพอใน 2 ทิศทาง 

4.4.7 วิธีทดสอบ 
4.4.7.1      การทดสอบเบ้ืองตน  

กอนท่ีจะทดสอบตองตรวจดูพื้นผิวท่ีทดสอบเพื่อหารอยความไมตอเนื่องท่ีเปดถึงผิวท่ีไมดึงดูดและ
ยึดอนุภาคแมเหล็กไวไดเนื่องมาจากความกวางของรอยความไมตอเนื่องนั้นๆ 

4.4.7.2       ทิศทางของการเหน่ียวนําแมเหล็ก  
 แตละพื้นท่ีตองไดรับการทดสอบอยางนอย 2 คร้ัง ไมพรอมกัน โดยที่การทดสอบคร้ังท่ีสองตองมี

ทิศทางของเสนแรงแมเหล็กต้ังฉากกับทิศทางของเสนแรงแมเหล็กท่ีใชในการทดสอบคร้ังแรก
โดยประมาณ โดยอาจนําเทคนิคการเหนี่ยวนําแมเหล็กท่ีแตกตางกัน นํามาใชในการทดสอบคร้ังท่ี
สอง 

4.4.7.3       วิธีการทดสอบ  
 อนุภาคแมเหล็กท่ีใชเปนตัวกลางในการทดสอบเปนไดท้ังประเภทเรืองแสงหรือประเภทไมเรือง

แสงและเปนไดท้ังแบบแหงหรือแบบเปยกสลับกันการทดสอบโดยวิธีอนุภาคแมเหล็กตองทําโดย
วิธีแบบตอเนื่อง (continuous method) 
(1) อนุภาคแมเหล็กแบบแหง 

คงกระแสไฟฟาท่ีใชเหนี่ยวนําแมเหล็กไวในขณะท่ีโรยหรือพนแมเหล็กแบบแหงลงบน
ช้ินงานและในขณะท่ีกําจัดอนุภาคแมเหล็กสวนเกินสําหรับการทดสอบออกไป 

(2) อนุภาคแมเหล็กแบบเปยก 
ปลอยกระแสไฟฟาท่ีใชเหนี่ยวนําแมเหล็กภายหลังจากท่ีใหอนุภาคแมเหล็กลงบนช้ินงาน
และหยุดการใหอนุภาคแมเหล็กแบบไหลเม่ือปลอยกระแสไฟฟา 
การใหอนุภาคแมเหล็กแบบเปยกโดยการพนสามารถใหไดท้ังกอนหรือขณะปลอย
กระแสไฟฟาท่ีเหนี่ยวนําแมเหล็กถาไมไดใหโดยตรงบนพ้ืนท่ีทดสอบแตปลอยใหไหลบน
พื้นท่ีทดสอบหรือใหโดยตรงบนพ้ืนท่ีทดสอบดวยความเร็วตํ่าท่ีเพียงพอ ตองไมทําให
อนุภาคแมเหล็กท่ีสะสมอยูไหลออกไป 

4.4.7.4 ความครอบคลุมของการทดสอบ 
 การทดสอบทุกคร้ังตองทําบนพื้นท่ีท่ีมีสนามแมเหล็กซอนทับกันเพื่อใหม่ันใจวาครอบคลุมพื้นท่ี 

100 %โดยมีความไวของการทดสอบตามขอ 5.1.4 
4.4.7.5 ไฟฟากระแสตรงจากการแปลงไฟฟากระแสสลับ 
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(1) เม่ือตองการใชไฟฟากระแสตรงใหแปลงจากไฟฟากระแสสลับไดกระแสไฟฟากระแสตรง
จากการแปลงจากไฟฟากระแสสลับสําหรับการเหนี่ยวนําแมเหล็กใชไดท้ังกระแสไฟฟา 3 
เฟส (แปลงแบบเต็มคล่ืน) หรือเปนกระแสไฟฟาเฟสเดียว (แปลงแบบคร่ึงคล่ืน) 

(2) ปริมาณกระแสไฟฟาท่ีตองการใชสําหรับไฟฟากระแสตรงจากการแปลงไฟฟากระแสสลับ 
3 เฟสแปลงแบบเต็มคล่ืนตองตรวจพิสูจนโดยการวัดคาเฉล่ียของกระแสไฟฟา 

(3) ปริมาณกระแสไฟฟาท่ีตองการใชสําหรับไฟฟากระแสตรงจากการแปลงไฟฟากระแสสลับ
เฟสเดียวแปลงแบบคร่ึงคล่ืนตองตรวจพิสูจนโดยการวัดคาเฉลี่ยของกระแสไฟฟาขาออก
ในชวงคร่ึงวัฏจักรท่ีปลอยกระแสไฟฟาเทานั้น 

(4) เม่ือวัดปริมาณกระแสไฟฟาแปลงแบบคร่ึงคล่ืนดวยเครื่องวัดทดสอบไฟฟากระแสตรงคาท่ี
อานไดตองคูณดวย 2 

4.4.7.6 การกําจัดอนุภาคแมเหล็กสวนเกิน 
 สวนเกินของการสะสมตัวของอนุภาคแมเหล็กแบบแหงตองกําจัดโดยใชลมเบาๆจากหลอดเปาหรือ

หลอดฉีดหรือแหลงเปาลมแหงท่ีมีความดันตํ่ากระแสไฟฟาหรือพลังงานท่ีใชในการเหนี่ยวนํา
แมเหล็กตองคงไวในขณะท่ีกําจัดอนุภาคแมเหล็กสวนเกิน 

4.4.7.7 การลบความเปนแมเหล็ก 
 เม่ือความเปนแมเหล็กตกคางอยูในช้ินงานอาจรบกวนกระบวนการผลิตช้ินงานหรือการใชงานของ

ช้ินงานในชวงตอไป ช้ินงานตองลบความเปนแมเหล็กทุกคร้ังเม่ือเสร็จส้ินการทดสอบ 
4.4.7.8 การทําความสะอาดภายหลังการทดสอบ 
 เม่ือตองการทําความสะอาดภายหลังการทดสอบควรกระทําโดยเร็วท่ีสุดเทาท่ีจะทําไดโดยใช

กระบวนการที่ไมสรางความเสียหายตอช้ินงาน 

5. การควบคุมคุณภาพการทดสอบ 
5.1 การสอบเทียบ 

5.1.1 ความถ่ีของการสอบเทียบ 
5.1.1.1 เคร่ืองมือและอุปกรณเหนี่ยวนําแมเหล็ก 

(1) ความถ่ีในการสอบเทียบ   
เคร่ืองมือและอุปกรณเหนี่ยวนําสนามแมเหล็กท่ีมีแอมมิเตอรตองสอบเทียบอยางนอยปละ 1 
คร้ัง หรือเม่ือเคร่ืองมือและอุปกรณไดรับการซอมแซมใหญทางไฟฟา การซอมบํารุงตาม
ระยะเวลา หรือไดรับความเสียหาย ถาเคร่ืองมือและอุปกรณไมถูกใชงานเปนระยะเวลา
มากกวา 1 ป ตองสอบเทียบกอนการใชงานคร้ังแรก 

(2) ข้ันตอนการสอบเทียบ   
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 เคร่ืองวัดประจําเคร่ืองตองไดรับการพิสูจนความแมนเปนประจําทุกปโดยใชเคร่ืองมือท่ี
สอบเทียบตามมาตรฐานแหงชาติการอานคาเพื่อเปรียบเทียบตองทําอยางนอย 3 คาของ
ปริมาณกระแสไฟฟาท่ีแตกตางกันครอบคลุมภายในชวงท่ีใชงาน 

(3) ความคลาดเคล่ือน   
คาความคลาดเคล่ือนของเคร่ืองวัดประจําเคร่ืองตองเบ่ียงเบนไมเกิน ±10% ของคาสูงสุดเม่ือ
เปรียบเทียบกับคากระแสไฟฟาจริงท่ีแสดงโดยเคร่ืองวัดทดสอบ 

5.1.1.2 เคร่ืองวัดแสง (light meters)   
 เคร่ืองวัดแสงท้ังแบบมาตรวัดแสงสวาง (visible light) และแบบแบล็กไลตตองไดรับการสอบเทียบ

อยางนอยปละ 1 คร้ัง หรือเม่ือเคร่ืองวัดแสงไดรับการซอมแซม ถาเคร่ืองวัดแสงไมใชงานเปน
ระยะเวลามากกวา 1 ป ตองสอบเทียบกอนการใชงานคร้ังแรก 

5.1.2 แรงยกของโยก 
5.1.2.1 ความสามารถในการเหนี่ยวนําแมเหล็กของโยก แมเหล็กไฟฟาตองทดสอบภายใน 1 ปกอนการใช

งาน ความสามารถในการเหน่ียวนําสนามแมเหล็กของโยกแมเหล็กถาวรตองทดสอบทุกวันกอนใช
งาน ความสามารถในการเหน่ียวนําของโยกทุกเคร่ืองตองทดสอบเม่ือโยกไดรับความเสียหายหรือ
ถูกซอมแซม 

5.1.2.2 โยกแมเหล็กไฟฟาแบบไฟฟากระแสสลับตองมีแรงยกตุมกอนน้ําหนักไมนอยกวา 4.5 kg ท่ี
ระยะหางของข้ัวโยกมากท่ีสุดท่ีใชงาน 

5.1.2.3 โยกแมเหล็กไฟฟาแบบไฟฟากระแสตรงหรือโยกแมเหล็กถาวรตองมีแรงยกไมนอยกวา 18 kg ท่ี
ระยะหางของข้ัวโยกมากท่ีสุดท่ีใชงาน 

5.1.2.4 ตุมน้ําหนักแตละกอนตองช่ังดวยเคร่ืองช่ังท่ีทําโดยผูทําท่ีเช่ือถือไดและทําเครื่องหมาย น้ําหนัก
กํากับไวกอนการใชงานคร้ังแรก ตุมน้ําหนักตองทดสอบใหมเม่ือตุมน้ําหนักเสียหายในลักษณะท่ี
ทําใหเกิดการสูญเสียเนื้อวัสดุ 

5.1.3 เกาสมิเตอร 
เกาสมิเตอรแบบหัววัดฮอลลท่ีใชเพื่อทดสอบความเขมของสนามแมเหล็กสอดคลองตามขอ 4.4.4 ตอง
สอบเทียบอยางนอยปละ 1 คร้ังหรือเม่ือซอมแซมใหญการซอมบํารุงตามระยะเวลาหรือไดรับความ
เสียหายถาไมใชงานเปนระยะเวลามากกวา 1 ป ตองสอบเทียบกอนการใชงานคร้ังแรก 

5.1.4 ความเพียงพอและทิศทางของสนามแมเหล็ก 
5.1.4.1 ความเพียงพอของสนามแมเหล็ก  
 สนามแมเหล็กท่ีใชทดสอบตองมีความเขมเพียงพอท่ีทําใหเกิดรอยบงช้ีท่ีชัดเจนแตตองไมมาก

จนเกินไปจนกระท่ังทําใหบดบังรอยบงช้ีท่ีเกี่ยวเนื่อง เนื่องจากการสะสมท่ีไมสําคัญของอนุภาค
แมเหล็ก องคประกอบท่ีมีผลตอความเขมของสนามแมเหล็กท่ีตองการไดแก ขนาด รูปทรง และ
การยอมใหเสนแรงแมเหล็กซึมผานช้ินงานได (material permeability) เทคนิคการเหนี่ยวนํา
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แมเหล็กการเคลือบผิว วิธีการใหอนุภาคแมเหล็ก ชนิดและตําแหนงของรอยความไมตอเนื่องท่ีตอง
ทดสอบหา  เม่ือมีความจําเปนท่ีตองพิสูจนความเพียงพอของความเขมของสนามแมเหล็กใหตรวจ
พิสูจนดวยการใชเคร่ืองมือและอุปกรณวัดความพอเพียงของสนามแมเหล็กดวยวิธีใดวิธีหนึ่ง
ดังตอไปนี้ 
(1) อุปกรณทดสอบความเขมของสนามแมเหล็กรูปพายแปดเหล่ียม (pie-shaped magnetic 

particle field indicator)  
อุปกรณทดสอบความเขมสนามแมเหล็กดังรูปท่ี 3 ตองวางไวบนพื้นผิวท่ีถูกทดสอบใน
ลักษณะซ่ึงดานท่ีชุบทองแดงอยูหางจากพ้ืนผิวท่ีทดสอบ ความเขมของสนามแมเหล็กท่ี
เหมาะสมบงช้ีใหทราบเมื่อเห็นเสนท่ีชัดเจนของอนุภาคแมเหล็ก 1 เสน หรือหลายๆเสน 
พาดผานดานหนาทองแดงของอุปกรณทดสอบเมื่อใชอนุภาคแมเหล็กเคลือบผิวพรอมๆกับ
การเหน่ียวนําแมเหล็ก ถาเสนของอนุภาคแมเหล็กปรากฏไมชัดเจนตองเปล่ียนเทคนิคการ
เหนี่ยวนําแมเหล็กตามความจําเปน อุปกรณทดสอบความเขมของสนามแมเหล็กรูปพาย
แปดเหล่ียมใชไดดีท่ีสุดกับการทดสอบดวยอนุภาคแมเหล็กแบบแหง 

 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

รูปท่ี 3 อุปกรณทดสอบความเขมของสนามแมเหล็กรูปพายแปดเหล่ียม 
(ขอ 5.1.4 (1)) 

แผนเหล็กกลาคารบอนตํ่ารูปพาย (pie section) 
จํานวน 8 ช้ิน แลนประสานเขาดวยกันในเตา 
แลวชุบผิวดานหนึ่งดวยทองแดง 

ดามจับ ทําดวยโลหะท่ีทําใหเปนแมเหล็กไมได 
ความยาวและรูปรางตามตองการ 

ผิวชุบทองแดง หนา 0.25 mm ± 0.025 mm 

19 mm ถึง 25 mm 

สูงสุด 0.75 mm 

3 mm 

หูยึด ทําดวยโลหะท่ีทําใหเปนแมเหล็กไมได 



มอก. 2609-2557 

-16- 

(2) แผนรอยบกพรองเทียม  
ตัวอยางของแผนรอยบกพรองเทียมชนิดตางๆดังตัวอยางในรูปท่ี 4 การใชงานตองใชแผนท่ี
มีสวนของรอยบกพรองเทียมวางต้ังฉากกับสนามแมเหล็กท่ีเหนี่ยวนํา แผนท่ีมีรองตรงตอง
วางในลักษณะท่ีมีรองอยางนอย 1 รองต้ังฉากกับสนามแมเหล็กที่ถูกเหนี่ยวนําแผนท่ีมีแต
รองวงกลมวางไดทุกทิศทาง แผนตองวางแนบกับพื้นผิวท่ีทดสอบในลักษณะท่ีดานท่ีมีรอย
บกพรองเทียมของแผนอยูชิดกับพื้นผิวท่ีทดสอบ ความเขมของสนามแมเหล็กท่ีเหมาะสม
จะบงช้ีใหทราบเม่ือใหอนุภาคแมเหล็กพรอมๆกับการเหนี่ยวนําแมเหล็กแลวเห็นเสนท่ี
ชัดเจนของอนุภาคแมเหล็ก 1 เสนหรือหลายเสนจากรอยบกพรองเทียมท่ีมีความลึก 30% ท่ี
ปรากฏบนผิวหนาแผนรอยบกพรองเทียม ถาเสนของอนุภาคแมเหล็กปรากฏไมชัดเจนตอง
เปล่ียนเทคนิคการเหนี่ยวนําแมเหล็กตามความจําเปนแผนรอยบกพรองเทียมใชไดดีท่ีสุดกับ
การทดสอบดวยอนุภาคแมเหล็กแบบเปยก 
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รูปท่ี 4 ตัวอยางแผนรอยบกพรองเทียม 
(ขอ 5.1.4.1(2)) 

 

0.125 mm (ใชกันท่ัวไป) 

ก 

ชนิด B 

ก 
6 mm 

0.06 mm 

0.125 mm (ใชกันท่ัวไป) 

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 
รอยบกพรองเทียม ชองแบง 

ภาคตัด ก-ก 

ภาคตัด ก-ก 

20 mm 

รอยบกพรองเทียม 

รอยบกพรองเทียม 
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(3) หัววัดสนามแมเหล็กแนวสัมผัสแบบฮอลล (hall-effect tangential-field probe)  
เกาสมิเตอรและหัววัดสนามแมเหล็กแนวสัมผัสแบบฮอลลใช เพื่อวัดคาสูงสุดของ
สนามแมเหล็กแนวสัมผัส หัววัดตองวางไวบนพื้นผิวท่ีทดสอบเพื่อวัดคาสูงสุดของความ
เขมของสนามแม เหล็กความเขมของสนามแม เหล็กท่ีเหมาะสมบงช้ีใหทราบเม่ือ
สนามแมเหล็กท่ีวัดมีคาอยูในชวง2.4 kAm-1 ถึง 4.8 kAm-1 (30 Gถึง 60 G) ในขณะท่ี
เหนี่ยวนําแมเหล็ก 

5.1.4.2 ทิศทางของสนามแมเหล็ก  
 พิจารณาทิศทางของสนามแมเหล็กจากรอยบงช้ีของอนุภาคแมเหล็กท่ีเกิดข้ึนจากการใชอุปกรณ

ทดสอบความเขมของสนามแมเหล็กรูปพายแปดเหล่ียมหรือแผนรอยบกพรองเทียมดังรูปท่ี 3 หรือ
รูปท่ี 4 ถาเสนของอนุภาคแมเหล็กปรากฏไมชัดเจนในทิศทางท่ีตองการ ตองเปล่ียนเทคนิคการ
เหนี่ยวนําแมเหล็กตามความจําเปน 
เทคนิคการเหนี่ยวนําแมเหล็กหลายทิศทาง ทิศทางการวางตัวของเสนแรงแมเหล็กตองมีทิศทางต้ัง
ฉากกัน 2 ทิศทาง ถาเสนของอนุภาคแมเหล็กปรากฏจากอุปกรณทดสอบความเพียงพอของ
สนามแมเหล็กไมชัดเจนในทิศทางท่ีต้ังฉากกันอยางนอย 2 ทิศทาง ตองเปล่ียนเทคนิคการเหนี่ยวนํา
แมเหล็กใหมตามความจําเปน 

5.1.4.3 การใชอุปกรณทดสอบความเขมของสนามแมเหล็กรูปพายแปดเหล่ียมหรือแผนรอยบกพรองเทียม
พิจารณาความเพียงพอและทิศทางของสนามแมเหล็กยอมใหกระทําไดเฉพาะเม่ือระบุไวโดยเทคนิค
การเหน่ียวนําแมเหล็กใน ขอ 4.4.3.2(4) ขอ 4.4.3.2(5) ขอ 4.4.4.1(2.3) ขอ 4.4.4.2(1) ขอ 4.4.4.2(2) 
และขอ 4.4.6.2 

5.1.5 ความเขมขนและการปนเปอนของอนุภาคแมเหล็กแบบเปยก 
เคร่ืองทดสอบแนวระดับดวยวิธีอนุภาคแมเหล็กแบบเปยก (wet horizontal unit) ตองไดรับการทดสอบ 
ความเขมขนและการปนเปอนของน้ํายาอนุภาคแมเหล็กโดยการวัดปริมาตรของการตกตะกอนของ
อนุภาคแมเหล็กการทดสอบนี้ทําโดยการใชหลอดทดสอบรูปแพร (pear-shaped centrifuge tube) ตาม 
ASTM D 96 ซ่ึงท่ีใชกับอนุภาคแมเหล็กประเภทเรืองแสงท่ีกานหลอดมีปริมาตร 1 ml โดยแบงสเกลเปน 
0.05 ml และท่ีใชกับอนุภาคแมเหล็กประเภทไมเรืองแสงท่ีกานหลอดมีปริมาตร 1.5 ml โดยแบงสเกล
เปน 0.1 ml น้ํายาอนุภาคแมเหล็กควรไหลผานระบบการหมุนเวียนเปนระยะเวลาอยางนอย 30 min กอน
การสุมตัวอยางเพ่ือใหเกิดการผสมของอนุภาคแมเหล็กท้ังหมดที่ตกตะกอนบนแผนกรองของถังเก็บ
ตลอดจนท่ีดานขางหรือดานลางของถังเก็บ 

5.1.5.1 ความเขมขน  
 ใหตวงน้ํายาอนุภาคแมเหล็ก 100 ml ท่ีไหลจากทอหรือหัวฉีดลบความเปนแมเหล็กแลวปลอยให

น้ํายาอนุภาคแมเหล็กตกตะกอนกอนท่ีอานคาผลลัพธปริมาตรตะกอนท่ีกนหลอดบงบอกถึงความ
เขมขนของอนุภาคแมเหล็กในนํ้ายาอนุภาคแมเหล็ก โดยถาเปนน้ํายาอนุภาคแมเหล็กชนิดผสม
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น้ํามัน (petroleum distillate suspension) ใหใชระยะเวลาตกตะกอนประมาณ 60 min หรือใช
ระยะเวลาตกตะกอนประมาณ 30 min สําหรับน้ํายาอนุภาคแมเหล็กชนิดผสมนํ้า (water-base 
suspension) 

5.1.5.2 ปริมาตรตะกอน  
 สําหรับน้ํายาอนุภาคแมเหล็กประเภทเรืองแสงปริมาตรตะกอนท่ีตองการมีคา 0.1ml ถึง 0.4 ml จาก

ตัวอยางน้ํายาอนุภาคแมเหล็ก 100 ml และสําหรับน้ํายาอนุภาคแมเหล็กประเภทไมเรืองแสง
ปริมาตรตะกอนท่ีตองการมีคา 1.2 ml ถึง 2.4 ml จากตัวอยางน้ํายาอนุภาคแมเหล็ก 100 ml ยกเวน
กําหนดไวเปนอยางอ่ืนโดยผูทําอนุภาคแมเหล็กการทดสอบความเขมขนตองทําอยางนอยทุก 8 h 

5.1.5.3 การปนเปอน  
 อนุภาคแมเหล็กท้ังประเภทเรืองแสงและประเภทไมเรืองแสงตองทดสอบเปนประจําเพื่อพิจารณา

การปนเปอน เชน ส่ิงสกปรก น้ํามัน เสนใย เม็ดสีเรืองแสง น้ํา (สําหรับกรณีของนํ้ายาอนุภาค
แมเหล็กชนิดผสมน้ํามัน) และกลุมอนุภาคแมเหล็กท่ีจับรวมตัวซ่ึงมีผลกระทบตอประสิทธิภาพของ
กระบวนการทดสอบโดยวิธีอนุภาคแมเหล็กการทดสอบเพ่ือพิจารณาการปนเปอนตองทําอยางนอย
สัปดาหละ 1 คร้ัง 
(1) การปนเปอนของพาหะ (carrier contamination)  
 สําหรับอนุภาคแมเหล็กประเภทเรืองแสงของเหลวท่ีอยูสวนบนของอนุภาคแมเหล็กท่ี

ตกตะกอนควรทดสอบดวยแสงแบล็กไลต โดยปกติของเหลวดังกลาวจะมีการเรืองแสง
เล็กนอย สีของของเหลวสามารถเปรียบเทียบกับตัวอยางอนุภาคแมเหล็กท่ีเตรียมข้ึนมาใหม
ดวยการใชวัสดุเดียวกันหรือตัวอยางท่ีไมถูกใชงานจากอนุภาคแมเหล็กเร่ิมตนซ่ึงเก็บไวเพื่อ
การเปรียบเทียบนี้ ถาพบวา“ตัวอยางท่ีใชงาน”เรืองแสงมากกวาตัวอยางเปรียบเทียบอนุภาค
แมเหล็กนั้นตองเปล่ียนใหม 

 (2) การปนเปอนของอนุภาคแมเหล็กทดสอบ  
 สวนท่ีแบงสเกลของหลอดทดสอบที่มีอนุภาคแมเหล็กตกตะกอนอยูภายใตแสงแบล็กไลต 

ถาอนุภาคแมเหล็กเปนประเภทเรืองแสงและทดสอบภายใตแสงสวางสําหรับท้ังอนุภาค
แมเหล็กประเภทเรืองแสงและประเภทไมเรืองแสงเพื่อสังเกตช้ัน(striation) หรือแถบ (band) 
และความแตกตางของสีหรือลักษณะท่ีมองเห็นช้ันหรือแถบอาจบงบอกถึงการปนเปอน ถา
ปริมาตรท้ังหมดของส่ิงปนเปอนรวมถึงช้ันหรือแถบมากเกินกวา 30 % ของปริมาตรอนุภาค
แมเหล็กหรือถาของเหลวมีลักษณะเรืองแสง อนุภาคแมเหล็กนั้นตองเปล่ียนใหม 

5.1.6 สมรรถนะของระบบเคร่ืองทดสอบแนวระดับ 
ช้ินงานวงแหวนทดสอบคีโทส (Ketos (Betz) test ring) ดังรูปท่ี 5 ใชในการประเมินและเปรียบเทียบ
สมรรถนะโดยรวมและความไวของเทคนิคการทดสอบโดยวิธีอนุภาคแมเหล็กประเภทเรืองแสงและ
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ประเภทไมเรืองแสงทั้งแบบแหงและแบบเปยกโดยใชเทคนิคการใชตัวนําไฟฟาตรงกลางเหนี่ยวนํา
แมเหล็ก 

5.1.6.1 วัสดุทําวงแหวนทดสอบคีโทส  
 ทําจากเหล็กกลาเคร่ืองมือควรกลึงข้ึนรูปจากวัสดุ AISI 01 ดังรูปท่ี 5 วงแหวนท่ีกลึงข้ึนรูปแลวหรือ

ช้ินเหล็กกลากอนข้ึนรูปตองอบออน (anneal) ท่ีอุณหภูมิสูงถึง 900oC แลวปลอยใหเย็นลง 28oC/h 
จนถึงอุณหภูมิ 540oC จากนั้นปลอยใหเย็นตัวในอากาศจนถึงอุณหภูมิสภาพแวดลอม ปกติการใชวง
แหวนทดสอบคีโทสท่ีไดรับการอบชุบเหมือนกัน จะมีผลลัพธท่ีนํามาเปรียบเทียบกันได วัสดุและ
การอบชุบดวยความรอนเปนองคประกอบท่ีสําคัญจากประสบการณพบวาการควบคุมความแข็ง
ของวงแหวนทดสอบคีโทสใหมีคา 90 ถึง 95 HRB เพียงอยางเดียวไมเพียงพอ 

5.1.6.2 การใชงานวงแหวนทดสอบคีโทส  
 ซ่ึงมีรูขนาดเสนผานศูนยกลาง 25 mm ถึง 32 mm อยูตรงกลางเหน่ียวนําแมเหล็กตามแนววงกลม

โดยการปลอยไฟฟากระแสตรงท่ีไดจากการแปลงไฟฟากระแสสลับแบบเต็มคล่ืนผานตัวนําไฟฟา
ตรงกลางท่ีสอดผานรูตัวนําไฟฟาตรงกลางตองมีความยาวไมนอยกวา 400 mm ใหใชกระแสไฟฟา
ทดสอบตองมีปริมาณ 1400 A 2500 A และ 3400 A จํานวนของรูท่ีนอยท่ีสุดท่ีตรวจพบจะตอง
เทากับ 3 รู 5 รู และ 6 รูตามลําดับ ขอบของวงแหวนทดสอบคีโทสตองทดสอบดวยแสงแบล็กไลต
หรือแสงสวางซ่ึงข้ึนกับประเภทของอนุภาคแมเหล็กท่ีใช การทดสอบนี้ตองทําท่ีปริมาณ
กระแสไฟฟาท้ัง 3 คา ถาวงแหวนถูกใชงานท่ีปริมาณกระแสดังกลาวหรือสูงกวา การทดสอบนี้ตอง
ไมใชคาปริมาณกระแสไฟฟาเกินกวาท่ีระบุไวขางตน ซ่ึงถาทดสอบแลวไมสามารถแสดงจํานวน
ของรูท่ีตองการได เคร่ืองทดสอบแนวระดับตองหยุดใชงานและหาสาเหตุของการสูญเสียความไว
ในการทดสอบและแกไข การทดสอบนี้ตองทําอยางนอยสัปดาหละ 1 คร้ัง 
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หนวยเปนมิลลิเมตร 
รู 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

เสนผานศูนยกลาง1) 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) เสนผานศูนยกลางของรูทั้งหมดมีเกณฑความคลาดเคล่ือน ±0.1 mm รูหมายเลข 8 ถึงหมายเลข 12 เปนทางเลือกอาจมี
หรือไมมีก็ได 

2) “D” มีเกณฑความคลาดเคล่ือน  ±0.1 mm 
 

หมายเหตุ 
1. ความคลาดเคล่ือนทั่วไป ไมเกิน ±0.8 mm  หรือตามที่กําหนดไวใน 1) และ 2) 
2. ผลิตจากเหล็กกลาเคร่ืองมือ ANSI 01 รูปทรงกระบอกที่ถูกอบออน 
3. วงแหวนอาจถูกอบชุบดังตอไปน้ี อบใหรอน 760oC ถึง 790oC แลวคงอุณหภูมิไว 1 hr ปลอยใหเย็นลงดวยอัตราอยางตํ่า 

22oC/hr จนอุณหภูมิตํ่ากวา 540oC  จากน้ันปลอยใหเย็นตัวในเตาหรือในอากาศจนถึงอุณหภูมิหอง ทําผิวใหเรียบและ
ปองกันการกัดกรอน 

 

รูปท่ี 5 วงแหวนทดสอบคีโทส 
(ขอ 5.1.6) 

 
 
 

19 mm 

125 mm 32 mm 

22 mm 

√ 
3.2 μm 
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6. การจําแนกรอยบงชี ้
6.1 การแปลผล (interpretation) 

ตองระบุวารอยบงช้ีเปนรอยบงช้ีหลอก รอยบงช้ีท่ีไมเกี่ยวเนื่อง หรือรอยบงช้ีท่ีเกี่ยวเนื่อง  รอยบงช้ีหลอก
และรอยบงช้ีท่ีไมเกี่ยวเนื่องตองพิสูจนไดวาเปนรอยบงช้ีหลอกหรือรอยบงช้ีท่ีไมเกี่ยวเนื่อง  การแปลผล
จะตองดําเนินการเพื่อระบุตําแหนงของรอยบงช้ีและลักษณะของรอยบงช้ี 

6.1.1 อนุภาคแมเหล็กประเภทไมเรืองแสง 
 รอยความไมตอเนื่องบนพื้นผิวบงบอกดวยการสะสมตัวของอนุภาคแมเหล็กซ่ึงควรมีสีตัดกับพื้นผิวท่ี

ทดสอบ สีของอนุภาคแมเหล็กตองแตกตางจากสีของพ้ืนผิวทดสอบมากเพียงพอ ความเขมตํ่าสุดของ
แสงในการทดสอบเทากับ 1000 Lx บนพื้นผิวทดสอบเพ่ือใหมีความไวเพียงพอในการทดสอบและ
ประเมินผลการตรวจของรอยบงช้ี แหลงกําเนิดแสงเทคนิคท่ีใชและระดับความเขมของแสงตองพิสูจน
ใหเห็นจริง 1 คร้ังและทําเอกสารบันทึกและเก็บรักษาไวเพื่อการพิสูจน 

6.1.2 อนุภาคแมเหล็กประเภทเรืองแสง 
 กระบวนการจะเหมือนกับขอ 6.1.1 แตมีขอยกเวนคือการทดสอบตองกระทําโดยการใชแสงแบล็กไลต

การทดสอบตองทําดังตอไปนี้ 
(1) การทดสอบตองทําในพื้นท่ีท่ีมืด 
(2) ผูทดสอบตองอยูในพื้นท่ีท่ีมืดอยางนอย 5 min กอนท่ีจะดําเนินการทดสอบเพื่อใหตาของผูทดสอบ

ปรับเขากับการมองเห็นในท่ีมืด แวนตาหรือเลนสท่ีผูทดสอบสวมจะตองไมไวตอแสงสวาง 
(3) แสงแบล็กไลตตองมีความเขมการรับรังสีบนพื้นผิวตลอดชวงเวลาของการทดสอบอยางตํ่าท่ีสุด 

1000 μW/cm2 
(4) ควรตรวจสอบแผนสะทอนแสงและแผนกรองแสงและถาจําเปนก็ทําความสะอาดกอนการใชงาน

แผนกรองแสงท่ีราวหรือบ่ินตองเปล่ียนใหมทันที 
(5) ความเขมของแสงแบล็กไลตตองวัดดวยเคร่ืองวัดแสงแบล็กไลตกอนใชงานหรือเม่ือใดก็ตามท่ี

แหลงพลังงานของแสงปดหรือเปล่ียนและเม่ือส้ินสุดการทดสอบหรือชุดของการทดสอบ 
6.2 การประเมินผลการทดสอบ 

6.2.1 รอยความไมตอเนื่องบนพื้นผิวหรือใตผิวบงบอกโดยการสะสมของอนุภาคแมเหล็ก อยางไรก็ตาม ความ
ไมสมํ่าเสมอของพื้นผิวเฉพาะแหงอันเนื่องมาจากการกลึงการไสหรือสภาพอื่นของพื้นผิวอาจทําใหเกิด
รอยบงช้ีหลอก 

6.2.2 หามไมใหมีการสะสมของอนุภาคแมเหล็กเปนบริเวณกวางเพราะอาจบังรอยบงช้ีท่ีเกิดจากรอย
 ความไมตอเนื่อง ถามีพื้นท่ีดังกลาวตองทําความสะอาดและดําเนินการทดสอบใหม 

6.2.3 ตองประเมินผลการทดสอบของรอยบงช้ีทุกรอยตามขอกําหนดการยอมรับ (acceptance standard) ท่ีอาจ
อางถึงโดยมาตรฐานอ่ืนหรือขอกําหนดของงานท่ีตกลงกันระหวางผูท่ีเกี่ยวของใหใชมาตรฐานน้ีสําหรับ
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รอยเช่ือมของหมอน้ําภาชนะรับความดัน (pressure vessel) รอยบงช้ีท่ีเกิดข้ึนอาจใหญกวารอยความไม
ตอเนื่องใหใชขนาดของรอยบงช้ีในการประเมินผลการทดสอบรอยบงช้ีท่ีมีขนาดมากกวา 1.5 mm ให
จัดเปนรอยบงช้ีท่ีเกี่ยวเนื่องแบงออกเปน 2 ชนิดคือ รอยบงช้ีรูปรางยาวหมายถึงรอยบงช้ีที่มีความยาว
ของสวนท่ียาวท่ีสุดไมนอยกวา 3 เทาของความกวาง และรอยบงช้ีรูปรางกลมหมายถึงรอยบงช้ีท่ีมีรูปราง
คอนขางกลมหรือรีมีความยาวของสวนท่ียาวท่ีสุดไมเกินหรือเทากับ 3 เทาของความกวางการประเมินผล
การทดสอบรอยเช่ือมตองปราศจากรอยบงช้ีท่ีเกี่ยวเนื่องดังตอไปนี้ 

6.2.3.1 รอยบงช้ีท่ีเกี่ยวเนื่องรูปรางยาว 
6.2.3.2 รอยบงช้ีท่ีเกี่ยวเนื่องรูปรางกลมท่ีมีขนาดไมนอยกวา 5 mm 
6.2.3.3 รอยบงช้ีท่ีเกี่ยวเน่ืองรูปรางกลมจํานวนต้ังแต 4 รอยข้ึนไปเรียงตัวกันเปนแนวมีระยะหางระหวาง

รอยวัดจากขอบรอยถึงขอบรอยไมเกิน 1.5 mm 
6.2.4 การซอม 

เม่ือพบรอยบงช้ีท่ีไมยอมรับตามวิธีประเมินผลการทดสอบตองขจัดรอยบงช้ีนั้นออก ทําการซอมดวยวิธี
ท่ีเหมาะสม แลวทําการทดสอบซํ้าตามข้ันตอนปฏิบัติการทดสอบเดิมและประเมินผลตามขอ 6.2.3 
มาตรฐานน้ีไมครอบคลุมวิธีการซอม 

 

7. การทําเครื่องหมายและการบันทึกผลการทดสอบ 
7.1 การจัดเอกสาร 

7.1.1 การเขียนแบบโดยสังเขปแสดงเทคนิคการเหนี่ยวนําแมเหล็กหลายทิศทาง 
 ตองเตรียมการเขียนแบบแสดงเทคนิคการเหนี่ยวนําแมเหล็กหลายทิศทางสําหรับช้ินงานท่ีทดสอบซ่ึงมี

รูปทรงเรขาคณิตแตกตางกันโดยตองแสดงรูปทรงเรขาคณิตของช้ินงาน การเช่ือมตอ และการจัดวางของ
สายเคเบิลไฟฟา กระแสไฟฟาท่ีใชเหนี่ยวนําแมเหล็กสําหรับแตละวงจร และพื้นท่ีของการทดสอบท่ีซ่ึง
มีความเขมของสนามแมเหล็กท่ีเพียงพอ ช้ินงานซ่ึงมีรูปทรงเรขาคณิตเหมือนกันแตมีขนาดแตกตางกัน
สามารถใชการเขียนแบบทางเทคนิคเดียวกันไดเม่ือจัดใหมีความเขมของสนามแมเหล็กท่ีเพียงพอโดยทํา
การพิสูจนใหเห็นจริงตามขอ 5.1.4 

7.1.2 การบันทึกรอยบงช้ี 
7.1.2.1 รอยบงช้ีท่ียอมรับได (nonrejectable indication) ตองบันทึกไวตามที่กําหนดไวโดยมาตรฐานอ่ืน

หรือขอกําหนดท่ีตกลงกัน 
7.1.2.2 รอยบงช้ีท่ียอมรับไมได (rejectable indication) ตองบันทึกไวขอมูลข้ันตํ่าท่ีตองบันทึกไดแก

ประเภทของรอยบงช้ีเปนแบบรูปรางยาวหรือรูปรางกลม ตําแหนง และขนาด (ความยาวเสนผาน
ศูนยกลางหรือการเรียงตัว) 

7.1.3 บันทึกผลการทดสอบ 
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การทดสอบแตละคร้ังตองบันทึกขอมูลดังตอไปนี ้
(1) การระบุเอกสารข้ันตอนการทดสอบและการปรับปรุง 
(2) เคร่ืองมือและอุปกรณทดสอบอนุภาคแมเหล็กและชนิดของกระแสไฟฟา 
(3) ประเภทและแบบของอนุภาคแมเหล็ก (ประเภทเรืองแสงหรือประเภทไมเรืองแสง แบบแหงหรือ

แบบเปยก) 
(4) การระบุบุคลากรท่ีดําเนินการทดสอบและระดับการรับรองของบุคลากรถากําหนดโดย มาตรฐาน

อ่ืนหรือขอกําหนดท่ีตกลงกัน 
(5) แผนภาพหรือบันทึกรอยบงช้ีตามขอ 7.1.2 
(6) วัสดุและความหนา 
(7) เคร่ืองมือและอุปกรณใหแสงสวาง 
(8) วันท่ีทดสอบ 
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ดัชนีคําศัพท 

ขอกําหนดการยอมรับ acceptance standard 
เรียงตัวกันเปนแนว align 
การอารก arcing 
แผนรอยบกพรองเทียม artificial flaw shim 
แถบ band 
แบล็กไลต black light 
หมอน้ํา boiler 
แลนประสาน brazing 
การปนเปอนของพาหะ carrier contamination 
ตัวนําไฟฟาตรงกลาง central conductor technique 
เทคนิคการเหนี่ยวนําแมเหล็กตามแนววงกลม circular magnetization technique 
สารเคลือบ coating 
รอยบรรจบ cold shuts 
รอยราว crack 
การลบความเปนแมเหล็ก demagnetization 
สารละลายกําจัดสนิม descaling solution 
เทคนิคการสัมผัสโดยตรง direct contact technique 
รอยความไมตอเนื่อง discontinuity 
อนุภาคแมเหล็กแบบแหง dry particle 
การประเมินผลการทดสอบ evaluation 
เฟรโรแมกเนติก ferromagnetic 
ความเขมของสนามแมเหล็ก field strength 
ขดลวดแบบติดกับท่ี fixed coil 
สีเรืองแสง fluorescent pigment 
เกาสมิเตอรแบบหัววัดฮอลล hall-effect probe gaussmeters 
รอยบงช้ี indication 
การแปลผล interpretation 
ช้ินงานวงแหวนทดสอบคีโทส Ketos (Betz) test ring 
การแยกเปนช้ัน laminations 
ผิวเกย laps 
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รอยความไมตอเนื่องรูปรางยาว linear discontinuity 
รอยบงช้ีรูปรางยาว linear indication 
เทคนิคการเหนี่ยวนําแมเหล็กตามแนวยาว longitudinal magnetizetion technique 
อนุภาคแมเหล็ก magnetic particle 
อุปกรณทดสอบความเขมของสนามแมเหล็ก magnetic particle field indicator 
วิธีการใหอนุภาคแมเหล็ก method of particle application 
เทคนิคการเหนี่ยวนําแมเหล็กหลายทิศทาง multidirectional magnetization 
สีไมเรืองแสง nonfluorescent pigment 
สารเคลือบผิวชนิดท่ีไมเปนแมเหล็กเพื่อเพิ่มความเดนชัด nonmagnetic surface contrast enhancement 
รอยบงช้ีท่ียอมรับได nonrejectable indication 
ตัวนําไฟฟาตรงกลางเยื้องศูนย offset central conductor 
ความตางศักยวงจรเปด open circuit voltage 
ตัวทําละลายอินทรีย organic solvent 
การยอมใหเสนแรงแมเหล็กซึมผานช้ินงานได permeability 
อุปกรณทดสอบความเขมสนามแมเหล็กรูปพายแปดเหล่ียม pie-shaped magnetic particle field indicator 
ภาชนะรับความดัน pressure vessel 
การทดสอบเพ่ือรับรองเอกสารข้ันตอนการทดสอบ procedure qualification 
เทคนิคการใชพร็อด prod technique 
รอยบงช้ีท่ียอมรับไมได rejectable indication 
รอยบงช้ีรูปรางกลม rounded indication 
รอยตะเข็บ seams 
ความไว sensitivity 
การเขียนแบบโดยสังเขป sketch 
เม็ดโลหะกระเด็น spatter 
ช้ัน striation 
ความคลาดเคล่ือน tolerance 
หูยึด trunions 
การทําความสะอาดดวยคล่ืนเสียงความถ่ีสูง ultrasonic cleaning 
การกําจัดดวยไอสารเคมี vapor degreasing 
ตัวแปรการทดสอบ variables 
แสงสวาง visible light  
รอยเช่ือม weld 



มอก. 2609-2557 

-27- 

ฟลักซเช่ือม welding flux 
เคร่ืองทดสอบแนวระดับดวยวิธีอนุภาคแมเหล็กแบบเปยก wet horizontal unit 
อนุภาคแมเหล็กแบบเปยก wet particle 
ข้ันตอนการทดสอบ written procedure 
ข้ัวโยก yoke pole 
เทคนิคการใชโยก yoke technique 

 
 

---------------------------------------------------------- 


