
หัวขอที่ 1 การทดสอบวิธีการการพินิจ
(Visual Testing: VT)



1. ลักษณะของการทดสอบดวยการพินิจ

การทดสอบดวยการพินิจ (Visual Testing: VT) เปนวิธีการทดสอบแบบ

ไมทําลายสภาพ เพ่ือประเมินผลโครงสรางหรือช้ินสวนประกอบเบ้ืองตน โดย

ประเมินผลการทดสอบในระดับการยอมรับ (Acceptance) หรือไมยอมรับ 

(Rejection) โดยการตรวจหาความไมตอเน่ืองหรือรอยบกพรองบนผิวของ

ช้ินงานดวยตาเปลา ซึ่งผูทดสอบงานเช่ือมจะตองมีความรูเก่ียวกับช้ินงาน 

รวมทั้งสามารถวิเคราะหและประเมินไดวาช้ินงานน้ันเปนอยางไร



2. ขอบเขต ขอดี ขอจํากัด

2.1 ขอดีของการตรวจสอบงานเชื่อมดวยสายตา

2.1.1 คาใชจายในการตรวจสอบตํ่าสุด

2.1.2 กรรมวิธีในการตรวจสอบไมยุงยากและไดผลดี

2.1.3 ตรวจสอบช้ินงานไดทุกชนิด

2.1.4 เครื่องมือที่ใชในการตรวจสอบมีราคาถูก

2.1.5 ใชเวลาในการตรวจสอบนอย

2.1.6 วิเคราะหสาเหตุของการผิดพลาดไดงาย



2. ขอบเขต ขอดี ขอจํากัด

2.2 ขอจํากัดของการตรวจสอบงานเชื่อมดวยสายตา

2.2.1 ตรวจสอบไดเฉพาะผิวภายนอก

2.2.2 ไมสามารถตรวจสอบรอยตําหนิที่เล็กมาก ๆ ได

2.2.3 มีโอกาสผิดพลาดเน่ืองจากประสบการณของผูตรวจสอบ

2.2.4 งานบางลักษณะไมสามารถตรวจสอบได เชน รอยรั่ว



3. ลักษณะการทดสอบโดยวิธีการตรวจพินิจ

ลักษณะการทดสอบโดยวิธีการตรวจพนิิจตามมาตรฐาน ASME (the American 

Society of Mechanical Engineers) สามารถแบง ไดเปน 3 ลักษณะ ดังนี้

1) การทดสอบโดยวิธีการตรวจพินิจโดยตรง (Direct visual examination)

ผูทดสอบตองมีสายตาที่ดี จะตองผานการทดสอบตาตาม มาตรฐาน ในการ

ทดสอบจะตองมีระยะหางจากผิวช้ินงานไมเกิน 24 น้ิว สายตาทํามุมไมตํ่ากวา 30 

องศา กับระนาบของผิวช้ินงาน ตองคํานึงถึง แสงสวางที่ใชงาน (ซึ่งไมตํ่ากวา 100 ฟุต-

แคนเด้ิล หรือประมาณ 1,000 ลักซ ในกรณีหารอยความตอเน่ืองที่มีขนาดเล็ก)



3. ลักษณะการทดสอบโดยวิธีการตรวจพินิจ

2) การทดสอบโดยวิธีการตรวจพินิจโดยออม (Remote visual examination)

ในบางกรณีตองทดสอบในบริเวณที่ไมสามารถมองดวย สายตาโดยตรงได 

จําเปนตองใชอุปกรณชวยทดสอบระยะไกล เชน กระจกเงา (Mirror) กลองเทเลสโคป 

(Telescope) กลอง บอรสโคป (Borescope) และกลองถายรูป หรือเครื่องมืออ่ืนๆ ที่ 

มีความเหมาะสมและมีความสามารถในการแยกแยะ ไมนอยกวา การทดสอบโดย

วิธีการตรวจพินิจโดยตรง



3. ลักษณะการทดสอบโดยวิธีการตรวจพินิจ

3) การทดสอบโดยวิธีการตรวจพินิจโดยใชแสงสวางชวย 

(Translucent visual examination)

เปนการชวยเสริมการทดสอบโดยวิธีการตรวจพินิจโดยตรง โดยใชแสงสวางที่สราง

ขึ้นมาใชงานเฉพาะ (Article tight) เชน การใชแสงสวางจากหลอดไฟ ซึ่งจํากัดการสองสวาง

เฉพาะที่โดยมี การกระจายความเขมของการสองสวางสม่ําเสมอตลอดพ้ืนที่การ ทดสอบ และ

ตองจํากัดแสงสวางโดยรอบ (Ambient light) ใหมีความเขมในการสองสวางนอยกวาแสง

สวางที่สรางขึ้นมาใชงาน (Artificial light) และควบคุมไมใหแสงสะทอนจากผิวช้ินงานที่ 

ทดสอบ สะทอนเขาสูสายตา และแสงสวางที่สรางขึ้นมาใชงาน เฉพาะ ตองมีความเขมสอง

สวางตามขอกําหนดของมาตรฐานน้ันๆ



4. วัตถุประสงคของการทดสอบดวยการพินิจ

2.1 เพ่ือประเมินคุณภาพ

2.2 เพ่ือลดตันทุนการผลิต 

2.3 เพ่ือเปนการรับประกันและรับรองคุณภาพ

2.4 เพ่ือความปลอดภัยของผูบริโภค



มาตรฐานท่ียอมรับการทดสอบดวยการพินิจ

1. มาตรฐาน ISO 5817 

2. มาตรฐาน IS0 10042 

3. มาตรฐาน AWS D1.1 Section 6 Part C 

4. มาตรฐาน ASME Section IX Article 28 

5. มาตรฐาน API 1104 สําหรับงานเช่ือมทอนํ้ามัน



5. เคร่ืองมือและอุปกรณท่ีใชในการทดสอบดวยการพินิจ

5.1 เครื่องมือและอุปกรณขยายภาพ (Magnifying Devices) 

จะชวยขยายภาพใหใหญขึ้น โดยกําลังขยายของเลนสจะตองมีความสัมพันธ

กับระยะโฟกัส ซึ่งหากกําลังขยายสูงขึ้น ระยะโฟกัสและระยะชัดลึกจะนอยลง ทํา

ใหภาพที่ไดจากเลนสเกิดความคลาดเคลื่อนได 



5. เคร่ืองมือและอุปกรณท่ีใชในการทดสอบดวยการพินิจ

5.2 เครื่องมือและอุปกรณสองสวาง (Lighting Devices)

ชวยเพ่ิมความสวางใหแกบริเวณทดสอบงานเช่ือมที่มีแสงสวางไมเพียงพอโดย

เครื่องมือและอุปกรณสองสวาง ไดแก ไฟฉาย หลอดฟลูออเรสเซนต ซึ่งใหความ

รอนและมีเงานอยกวาหลอดไส หรือหลอดไฟรุนใหมที่สามารถปรับความเขมของ

แสงได



5. เคร่ืองมือและอุปกรณท่ีใชในการทดสอบดวยการพินิจ

5.3 เครื่องมือและอุปกรณวัดขนาด (Measuring Devices)

อุปกรณที่ใชตรวจวัดขนาดความกวางและความนูนของรอยเช่ือม รวมถึง

ขนาดของจุดบกพรองที่อยูในขอบเขตการยอมรับ เชน ไมบรรทัด ตลับเมตร เวอร

เนียรคาลิเปอร (Vernier Caliper) เกจวัดรอยเช่ือม (Welding Gauge) และ

ไมโครมิเตอร (Micrometer) นอกจากน้ันยังมีเครื่องมือและอุปกรณวัดอุณหภูมิ 

เชน ชอลกวัดอุณหภูมิและไพโรมิเตอร (Pyrometer)



เกจวัดรอยเชื่อม (Welding Gauge) 



ตัวอยางการใชงานเกจวัดรอยเชื่อม



5. เคร่ืองมือและอุปกรณท่ีใชในการทดสอบดวยการพินิจ

5.4 เครื่องมือและอุปกรณบันทึกขอมูล (Record-Deeping Devices)

เปนเครื่องมือและอุปกรณที่ใชบันทึกผลการทดสอบ เพ่ือใชเปนหลักฐาน

ยืนยันผลการทดสอบ เชน การบันทึกเอกสาร เครื่องบันทึกเสียง กลองถายรูป

ฟลม กลองถายรูปดิจิทัล หรือกลองถายวิดีโอ



5. เคร่ืองมือและอุปกรณท่ีใชในการทดสอบดวยการพินิจ

5.5 เครื่องมือและอุปกรณตรวจสอบอ่ืนๆ (Miscellaneous Devices)

เปนเครื่องมือและอุปกรณที่ออกแบบมาเพ่ือการใชงานพิเศษเฉพาะ ซึ่งชวยใน

การทดสอบดวยการพินิจ เปนกลุมเครื่องมือที่ใชตรวจสอบในรูหรือทอที่มองดวย

ตาเปลาไมเห็น ไดแก กลองบอรสโดป (Borescope) และเครื่องมือวัดปริมาณ

เฟอรไรต (Feritscope) นอกจากน้ันยังมีเครื่องมือชวยขยายตรวจดูโครงสราง 

เชน กลองไมโครสโคป (Microscope) ชนิดตาง ๆ 



ตัวอยางการใชงานกลองบอรสโดป (Borescope) 



6. ขั้นตอนการทดสอบดวยการพินิจ

1) กอนการทดสอบจะตองทําความสะอาดรอยเช่ือมและบริเวณใกลเคียง

อยางนอย 25 มิลลิเมตร โดยบริเวณที่ทําการทดสอบตองแหงและปราศจาก

สิ่งสกปรก จาระบี คราบนํ้ามัน สแลก สี หรือสิ่งอ่ืน ๆ ที่ไมพึงประสงคซึ่ง

อาจปกปดรอยบกพรองได

2) ทําการทดสอบดวยการพินิจหางจากผิวของช้ินงานไมเกิน 300 มิลลิเมตร 

และตองทํามุมไมนอยกวา 30 องศา ซึ่งอาจใชแวนขยาย กลองบอรสโคป 

สายไฟเบอรออพติก หรือกลองวิดีโอ ชวยในการทดสอบได โดยการทดสอบ

จะตองอยูภายใตแสงสวางอยางนอย 350 ลักซ แตคาแสงสวางที่เหมาะสม

กับการทําการทดสอบ คือ 500 ลักซ



6. ขั้นตอนการทดสอบดวยการพินิจ

3) ในกรณีที่ช้ินงานอยูไกลกับสายตา ผูทดสอบสามารถใชกระจกเงา แวน

ขยาย กลองขยายหรือกลองบอรสโคป ชวยทําการทดสอบช้ินงานได

4) ผูทดสอบตองทําเครื่องหมาย ณ ตําแหนงที่พบสิ่งบกพรอง รวมทั้งระบุผู

ทดสอบและเวลาทําการทดสอบ เพ่ือสามารถทําการบงช้ีและสอบกลับได

5) การทดสอบรอยเช่ือมดวยการพินิจสามารถกระทําไดทันทีหลังจาก

ช้ินงานเช่ือมเย็นตัวลงกับอุณหภูมิหอง ยกเวนเหล็กตามมาตรฐาน ASTM 

A514, ASTM A517 และ ASTM A709 เกรด 100 W หรือเหล็กมาตรฐาน

อ่ืนๆ ที่เทียบเทา ซึ่งสามารถทําการทดสอบรอยเช่ือมดวยการพินิจได

ภายหลังจากเช่ือมสําเร็จแลวอยางนอย 48 ช่ัวโมง



7. การทดสอบรอยเชื่อมดวยการพินิจ

7.1 การทดสอบกอนการเชื่อม

ผูทดสอบจะตองตรวจสอบขนาด รูปราง และระยะประกอบตามขอกําหนด

วิธีการเช่ือม ความตรงศูนยและตําแหนงของช้ินงานโดยอางอิงตามแบบงาน 

รวมถึงความสะอาดของบริเวณรอยเช่ือมดวย



7. การทดสอบรอยเชื่อมดวยการพินิจ

7.2 การทดสอบระหวางการเชื่อม

ผูทดสอบจะตองตรวจสอบความสะอาดของรอยเช่ือม และตรวจสอบความไม

ตอเน่ืองของรอยเช่ือม เชน รอยแตกหรือรูพรุน กรณีที่พบความไมตอเน่ืองจะตอง

ทําการแกไขกอนที่จะเช่ือมทับแนวตอไป รวมทั้งตรวจสอบบริเวณจุดตอระหวาง

รอยเช่ือมและช้ินงานกอนที่จะเช่ือมรอยตอไป เชน รูปรางและการหลอมละลาย 

นอกจากน้ันยังตองตรวจสอบความลึก รูปราง และผิวหนาของการเซาะรอง 

เพ่ือใหมั่นใจวาไดกําจัดโลหะที่ไมตองการออกไปหมดแลว



7. การทดสอบรอยเชื่อมดวยการพินิจ

7.3 การทดสอบหลังการเชื่อม

ผูทดสอบจะตองตรวจสอบการกําจัดสแลกบริเวณรอยเช่ือม การขัดผิว 

(Grinding) การตกแตงรอยเช่ือมหรือรอยบกพรอง รวมทั้งรูปราง ขนาด และความ

ยาวของรอยเช่ือม หลังจากผานกรรมวิธีทางความรอนหลังการเช่ือม จากน้ัน

ปฏิบัติการทดสอบแบบไมทําลายสภาพ และเตรียมบันทึกผลการทดสอบ



7. การทดสอบรอยเชื่อมดวยการพินิจ

7.4 การทดสอบรอยเชื่อมซอม

ผูทดสอบจะตองตรวจสอบการกําจัดรอยบกพรองออกกอนการเช่ือมซอม

ขนาดตางๆ บริเวณที่เตรียมเช่ือมซอม เชน ความลึก ความลาดเอียง และความ

หยาบผิว จากน้ันปฏิบัติแบบไมทําลายสภาพ



7. การทดสอบรอยเชื่อมดวยการพินิจ

7.5 การทดสอบหลงัการใชงาน

ผูทดสอบจะตองตรวจสอบรอยเช่ือมและบริเวณรอบรอยเช่ือมวามีสิ่งบกพรอง

ตางๆ หรือไม เชน ขุมสนิมหรือรอยกัดกรอน และรอยเช่ือมมีรอยราวเกิดขึ้น

หรือไม จากน้ันปฏิบัติการทดสอบแบบไมทําลายสภาพ และเตรียมบันทึกผลการ

ทดสอบ



8. จุดบกพรองในงานเชื่อม
1) รอยแหวงขอบแนว (Undercut)

สาเหตุ: 1. กระแสไฟเช่ือมสูง

2. มุมเอียงลวดเช่ือมมากเกินไป

3. ระยะอารกหาง/เปลวอารกยาวไป

การแกไข: 1. ลดกระแสไฟเช่ือมลง 

2. ปรับมุมเอียงลวดเช่ือม ใหเหมาะสมกับช้ัน 

ของแนวเช่ือมน้ัน ๆ

3. ควบคุมความเร็วในการเช่ือมใหสม่ําเสมอ

4. ควบคุมการหยุดที่ขอบแนวอยาใหชา หรือ 

เร็วเกินไป และพยายามเติมเน้ือแนวเช่ือม 

ใหเต็มบริเวณที่ขอบแนวเช่ือม



8. จุดบกพรองในงานเชื่อม
2) สแลกฝงใน (Slag inclusions)

สาเหตุ: 1. การเตรียมงานไมดี

2. กระแสไฟที่ใชเช่ือมตํ่า

3. เดินลวดเช่ือมเร็วเกินไป

4. แนวเช่ือมสกปรก

5. เช่ือมทับเศษสแลกในกรณีเช่ือมหลายแนว

การแกไข: 1. เตรียมงานใหถูกตอง

2. ปรับกระแสไฟเชื่อมใหสูงขึ้นประมาณ5–15 แอมแปร

3. ควบคุมความเร็วเดินลวดเชื่อมใหชาลง

4. ทําความสะอาดโดยตองไมมีเศษสแลก



8. จุดบกพรองในงานเชื่อม
3) การหดตัวเชิงมุม (Distortion)

สาเหตุ: 1. รอยเช่ือมหดตัวดึงงานเขาหากัน

2. ช้ินงานเช่ือมไดรับความรอนไมสม่ําเสมอในขณะ

ทําการเช่ือม จึงทําใหช้ินงานบิดงอ

การแกไข: 1. ยึดชิ้นงานใหมั่นคง

2. ใชวิธีการเผ่ือชอง สําหรับการหดตัวของชิ้นงาน

3. กระจายรอบเชื่อมใหสม่ําเสมอทั้งงาน



8. จุดบกพรองในงานเชื่อม
4) แองปลายแนวเชื่อม (Crater)

สาเหตุ: 1. ขณะทําการเช่ือมเดินลวดเช่ือมสุดแนวแลว 

ยกลวดเช่ือมขึ้นเร็วเกินไป

การแกไข: 1. เมื่อเดินลวดเชื่อมสุดแนวแลว ใหทําการเดินยอนกลับ

เล็กนอย และหยุดจนน้ําเหล็กเต็มบอหลอมเหลว และจึงยกลวด

เชื่อมขึ้น



8. จุดบกพรองในงานเชื่อม
5) รูพรุน (Porosity)

สาเหตุ: 1. ผิวช้ินงานสกปรก 

2. ระยะอารกไมถูกตอง

3. ลวดเช่ือมมีความช้ืนโดยเฉพาะลวดเช่ือมเบสิค (ดาง) 

การแกไข: 1. ควรทําความสะอาดผิวชิ้นงานทุกครัง้กอนปฏิบัติการเชื่อม 

2. ควบคุมระยะอารกใหถูกตอง

3. นําลวดเชื่อมไปอบในตูอบลวดเชื่อมกอนทําการเชื่อม



8. จุดบกพรองในงานเชื่อม
6) การซึมลึกไมสมบูรณ (Poor Penetration)

สาเหตุ: 1. ระยะหางชองวางไมถูกตอง

2. กระแสไฟที่ใชเช่ือมตํ่า

3. เดินลวดเช่ือมเร็วเกินไป

การแกไข: 1. เตรียมรอยตอใหมีชองวางเหมาะสมกับขนาดของชิ้นงาน

2. ปรับกระแสไฟเชื่อมใหสูงขึน้ประมาณ 5–15 แอมแปร

3. ควบคุมความเร็วการเดินลวดเชือ่มใหชาลง



8. จุดบกพรองในงานเชื่อม
7) รอยเกย (Overlap)

สาเหตุ: 1. การเดินลวดเช่ือมชาเกินไป

2. กระแสไฟที่ใชเช่ือมตํ่า

3. มุมลวดเช่ือมไมถูกตอง

4. ระยะอารกสั้นเกินไป

การแกไข: 1. ควบคุมความเร็วการ เดินลวดเชื่อมใหชาลง

2. ปรับกระแสไฟเชื่อมใหสูงขึ้น

3. ปรับมุมลวดเชื่อมใหถูกตอง

4. ปรับระยะอารกใหถูกตอง



8. จุดบกพรองในงานเชื่อม
8) รอยราวปลายแนวเชื่อม (End Crack)

สาเหตุ: 1. ยกลวดเช่ือมออกจากบอหลอมเร็วเกินไป

โดยเฉพาะขณะเช่ือม ดวยกระแสไฟเช่ือมที่สูงซึ่งเปนจุด

ที่ทําใหเกิดรอยราวปลายแนวเช่ือมไดงาย (ราวจากการ

หดตัว)

การแกไข: ทําการเติมเนื้อแนวใหเต็มบริเวณปลายแนวเชื่อม โดย

เมื่อใกลบริเวณจุดส้ินสุดแนวใหเดินลวดถอยกลับ และเดินหนา

จนบริเวณปลายแนวเชื่อมเต็มหรือเมื่อใกลบริเวณปลายแนวเชื่อม 

ใหยกเชื่อมออกบริเวณปลายแนวใหเปลวอารกดับ แลวกลับมา

อารก อีกครั้งบริเวณปลายแนว ทําสลับกันจนปลายแนวเชื่อม

เต็ม
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