
 

 

การใชคลื่นเสียงอัลตราโซนิคเพ่ือศึกษารอยบกพรองในรอยเชื่อมแบบตอชนของ
เหล็กกลาไรสนิมที่อุณหภูมิสูงกวาบรรยากาศ 

Ultrasonic Study for the Flaw Detectability in Stainless Steel 
Butt Welds at Higher  Ambient Temperature 

เรวัฒน  เหลาไพบูลย  จินตนา  เหลาไพบูลย และ ยุทธพงศ  หาดทรายทอง 
คณะวิทยาศาสตร  มหาวิทยาลัยอุบลราชธานี 

Raewat Laopaiboon Jintana Laopaiboon and Yuttapong Hadtraytong. 
Faculty of Science, Ubon Rajathanee University. 

 
 

 

บทคัดยอ 
งานวิจัยนี้เปนการศึกษาผลของการใชคล่ืนเสียงอัลตราโซนิคทดสอบรอยเชื่อมของเหล็กกลา    

ไรสนิม ที่อุณหภูมิสูงกวาอุณหภูมิหอง โดยไดสรางเตาความรอนและระบบควบคุมอุณหภูมิเพื่อให
ความรอนแกช้ินงาน การทดลองไดใชหัวตรวจสอบอัลตราโซนิคแบบตรงและแบบมุม 45 องศา  
ความถี่คล่ืน 4 เมกะเฮิรต ตรวจสอบรอยบกพรองชิ้นงานที่อุณหภูมิหองไปจนถึงอุณหภูมิ 65 องศา
เซลเซียส โดยตัวอยางที่ใชมีรอยบกพรองชนิด Lamination, Centre line crack และPorosity  พบวา
ตําแหนงความลึกของรอยบกพรองเพิ่มขึ้นเมื่ออุณหภูมิของชิ้นงานเพิ่มขึ้น จากการศึกษาเปรียบเทียบ
ระหวางสัญญาณตอบรับจากรอยบกพรองกับอุณหภูมิที่เปลี่ยนไป พบวาการลดทอนของสัญญาณตอบ
รับจะเพิ่มขึ้นตามอุณหภูมิที่เพิ่มขึ้น ผูตรวจสอบสามารถทดสอบรอยเชื่อมไดที่อุณหภูมิสูงกวา
บรรยากาศ จากผลการทดลองดังกลาวชี้ใหเห็นวาเทคนิคการใชคล่ืนเสียงอัลตราโซนิคในงาน
ตรวจสอบรอยบกพรองในวัสดุนั้น ส่ิงที่ผูตรวจสอบควรคํานึงถึงขณะปฏิบัติงาน คือ อุณหภูมิของ
ช้ินงานขณะตรวจสอบ เพื่อมิใหผลการตรวจสอบเกิดความผิดพลาด อันจะกอใหเกิดผลเสียหายตามมา
ภายหลัง 

 
คําสําคัญ  อัลตราโซนิค  รอยเชื่อมตอชน 
 
Abstract 
This research describes the problems encountered during ultrasonic testing of  welds of 
stainless steel  at higher ambient temperature. A furnance and heater control system were 
produced for stainless steel specimen ultrasonic testing. The direct beam probes and angle 
beam probes (less than 4 MHz) scanned the specimens at room  temperature and higher 
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temperature zones up to 65° C. The experimental study involved embedment of natural 
defect lamination, centre line crack and porosity in the stainless steel butt weld.  The 
comparative study was carried out between the depth of defect at ambient temperature and 
elevated temperature. The analysis of the results have shown that the depth of defect 
increases as the temperature increases and the attenuation of ultrasound increases as the 
temperature at the weld zone increases.The inspector can test the weld at higher ambient 
temperature. The results of the investigation indicate that in using ultrasonic testing for 
defects, one has to consider the temperature of the material to avoid the errors that would 
follow afterwards. 
 
Keywords Ultrasonic, Butt Welds 
 
บทนํา 

การตรวจสอบวัสดุดวยคลื่นเสียงอัลตราโซนิค เปนการตรวจสอบแบบไมทําลายที่นิยมใชกัน
อยางแพรหลาย ทั้งนี้ เนื่องจากสามารถตรวจสอบรอยเชื่อมบริเวณที่ เขาถึงไดยากในโรงงาน              
อุตสาหกรรมได ปกติการตรวจสอบรอยเชื่อมดวยวิธีดังกลาว จะทําการตรวจสอบที่อุณภูมิหอง ทั้งนี้
เนื่องจากอุณหภูมิของช้ินงานมีผลตอการตรวจสอบโดยวิธีนี้ เชน ตําแหนงของรอยบกพรองจากการ
วิเคราะหที่เปลี่ยนไป ดังนั้นวิธีนี้จึงไมสามารถนําไปใชตรวจสอบรอยเชื่อมของชิ้นงานที่มีอุณหภูมิสูง
ในโรงงานอุตสาหกรรมที่อาศัยพลังงานความรอนในการดําเนินงาน เชน การตรวจสอบรอยเชื่อมของ
หมอไอน้ํ าในโรงงานผลิตอาหารสํา เร็จ รูปหรือ  การตรวจสอบภาชนะความดันในขณะที่         
เดินเครื่อง  การตรวจสอบในปจจุบันยังจําเปนตองมีการหยุดเดินเครื่อง เพื่อใหอุณหภูมิลดลงสู
อุณหภูมิหอง การที่ตองหยุดเดินเครื่องดังกลาว ทําใหโรงงานอุตสาหรรมตองสูญเสียทั้งเวลาและ     
มูลคาทางเศรษฐกิจ ดังนั้นจึงมีความจําเปนอยางยิ่งที่จะตองมีการศึกษาเพื่อพัฒนาเทคนิคการ
ตรวจสอบที่สามารถตรวจสอบรอยบกพรองของวัสดุได  ในขณะที่วัสดุมีอุณหภูมิสูง   
 
วัตถุประสงค 
1. ศึกษาการใชคล่ืนเสียงอัลตราโซนิคในการตรวจสอบรอยเชื่อมของเหล็กที่อุณหภูมิตางกัน 
2. ศึกษาการใช couplant ในสภาวะที่ช้ินงานตรวจสอบมีอุณหภูมิสูง 
3. ศึกษาผลของอุณหภูมิที่มีตอคาความเขมของสัญญาณความเร็วของคลื่นเสียงอัลตราโซนิคในวัสดุ

และคาคงที่ของวัสดุตรงบริเวณรอยเชื่อม(คาอัตราสวนพัวสซอง คาเชียรโมดูลัส และคา                    
ยังโมดูลัส) และผลของอุณหภูมิที่มีตอรูปสัญญาณตอบรับที่แสดงลักษณะของรอยบกพรอง 
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วัสดุ  อุปกรณ 
1  อุปกรณที่ใชในการทําระบบควบคุมอุณหภูมิ 
  1.1. ออปแอมป       1 ตัว 
  1.2. ทรานซิสเตอร       2 ตัว 
  1.3. ตัวตานทาน   - ขนาด   1  k    1 ตัว 
                    - ขนาด  11  k    2 ตัว 
                  - ขนาด  27  k    2 ตัว 
  1.4. ชุดเทอรโมคอปเปล     1 ชุด 
  1.5. Power  supply – แบบดิจิตอล   1 เครื่อง 
                   -  แบบอนาลอก    1 เครื่อง 
  1.6. ขดลวดนําไฟฟา      1 ขด 
  1.7. แผนฉนวน       1 แผน 
  1.8. แผนเซรามิก       1 แผน 
 2 วสัดุอุปกรณที่ใชในการตรวจสอบ  
  2.1. แทงเหล็กขนาดเล็กเบอร 4    1 แทง 
  2.2. ชุดตรวจสอบรอยบกพรอง    1 ชุด 
  2.3. เครื่องตรวจสอบดวยคลื่นอัลตราโซนิค 1 เครื่อง 
  2.4. หัวตรวจสอบ - แบบหัวตรง    1 อัน 
                  - แบบหัวมุม  45  องศา   1 อัน 
  2.5. แทงปรับเทียบมาตราฐาน    1 แทง 
  2.6. Couplant  - น้ํามัน     1 ถวย 

      - กลีเซอลีน    1 ถวย 
 3 ช้ินตัวอยางเหล็กกลาไรสนิมเกรด 304 เชื่อมแบบตอชน 
    ที่มีรอยบกพรองประเภท    Lamination              1 ช้ิน 

             Centre line crack     1 ช้ิน 
            Porosity      1 ช้ิน 
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วิธีการทดลอง 
1.   การสรางเตาความรอนและระบบควบคุมเตาความรอน 

1.1  การสรางเตาความรอน 
            ไดสรางเตาความรอนโดยใชขดลวดความรอนขดเปนสปริง   บรรจุลงในแผนฉนวนความรอน
ใยหินที่เซาะเปนรองในแนวตามยาวขนานกัน  โดยใหขดลวดสปริงฝงอยูภายในฉนวน  

1.2   การสรางระบบควบคุมเตาความรอน 
              ระบบที่สรางขึ้นประกอบดวย  2  สวน  คือ  สวนวัดและควบคุมความรอน  กับสวนจาย
กําลังไฟฟา 

- สวนวัดและควบคุมอุณหภูมิ  ใชเครื่องควบคุม  CHINO  รุน  LT203 ใชกับเทอรโมคัปเปล
ชนิดเค  สัญญาณควบคุมเปนแบบ  SSR  DRIVER 

- สวนจายกําลังไฟฟาใช  AC/DC  Power  Supply  Model – RG-303  maximum  output  
current  3 ADC  maximum  output  voltage 30  VDC 

2. การทดสอบเตาความรอนและระบบควบคุมเตาความรอน 
ไดทําการทดลองเปลี่ยนแปลงคากระแสไฟฟา และความตานทานของขดลวดสปริงของเตา  

ความรอนบันทึกเวลาการเพิ่มอุณหภูมิของความรอน จากอุณหภูมิหองถึงอุณหภูมิ 65 องศาเซลเซียส      
โดยไดทําการทดลองเปลี่ยนแปลงคาดังกลาว 3 เทคนิคดังนี้ คือ ที่ 1 แอมแปร 10 โอหม 2 แอมแปร 5 
โอหม และ 3 แอมแปร  2.5 โอหม ไดผลการทดลองดังรูปที่  1 
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รูปท่ี  1  แสดงความสัมพันธระหวางเวลากับอุณหภูมิของเตาความรอน เมื่อเปลี่ยนแปลงคากระแส  

ไฟฟาและความตานทานของขดลวดสปริง 

 
รูปท่ี 2   แสดงการติดตั้งอุปกรณการทดลอง 
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           จากรูปที่ 1 พบวา ที่เทคนิคการพันขดลวดสปริงใหมีความตานทาน 2.5 โอหมและจาย
กระแสไฟฟา 3 แอมแปร ไดอัตราการเพิ่มขึ้นของอุณหภูมิของเตาสูงที่สุด จึงเลือกใชเทคนิค ดังกลาว
ทั้งนี้ เพื่อประหยัดเวลาในการทดลองเพิ่มอุณหภูมิใหแกช้ินงาน 
3. การศึกษา couplant   ที่เหมาะสมกับการนําไปงาน   

ไดทําการทดลองโดยติดตั้งอุปกรณตามรูปที่ 2  ปลอยสัญญาณคลื่นเสียงอัลตราโซนิคลงใน
ช้ินงานเหล็กกลาไรสนิมที่มีการเชื่อมแบบตอชนโดย scan  หัวอัลตราโซนิคตามแนวรอยเชื่อม สังเกต
ความเขมของสัญญาณที่ปรากฏบนหนาจอ Ultrasonic Unit  ทําการเปลี่ยนแปลงอุณหภูมิการทดลอง
และชนิดของ couplant  โดยเลือกใช  กลีเซอลีนและน้ํามันเครื่องเกรด 10W-40 
4.   การศึกษาผลของอุณหถูมิที่มีตอคาความเร็วคล่ืนเสียงอัลตราโซนิคในวัสดุ 
 ทําการทดลองเชนเดียวกับขอ 3 ใชน้ํามันเครื่องเปน couplant ใชหัวตรวจสอบแบบตรงและหัว
ตรวจสอบแบบมุม 45 องศา สังเกตความเร็วของคล่ืนเสียงบนหนาจอ Ultrasonic Unit เมื่อ
เปลี่ยนแปลงอุณหภูมิที่ใหแกช้ินงานตั้งแต 23 - 65  องศาเซลเซียส 
5.   การศึกษาผลของอุณหภูมิที่มีตอคายังโมดูลัสของวัสดุ และคาอัตราสวนพัวสซอง  

            คํานวณหาคายังโมดูลัสของวัสดุที่อุณหภูมิของวัสดุตาง ๆ กัน  โดยใชสมการดังนี้ 

 
 
และคํานวณหาคาเชียรโมดูลัสโดยใชสมการ  

 

และคํานวณหาอัตราสวนพัวสซองโดยใชสมการ   
 เมื่อ ν  คือคาอัตราสวนพัวสซอง 
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5. การศึกษาผลของอุณหภูมิที่มีตอรอยบกพรองชนิดตาง ๆ  
ทําการทดลองเชนเดียวกับขอ  3 โดยใชช้ินงานที่มีรอยบกพรองแบบตาง ๆ และใชหัวตรวจสอบ

แบบตรงและหัวตรวจสอบแบบมุม 45 องศา  สังเกตรูปรางของสัญญาณตอบรับและตําแหนงของรอย
บกพรอง 

 
ผลการทดลอง 
1.  การเลือก  couplant  ที่เหมาะสม 

จากการทดลองหาความเขมของสัญญาณคลื่นเสียงอัลตราโซนิค  โดยใชหัวตรวจสอบแบบมุม  
45  องศา ไดผลการทดลองดังแสดงในตารางที่ 1   

 
ตารางที่  1   เปรียบเทียบผลการทดลองที่ใชกลีเซอลีนกับน้ํามันเครื่อง เปน couplant 

ความเขมของสัญญาณ  (dB) 
อุณหภูมิช้ินงาน( ° C ) กลีเซอลีน น้ํามันเครื่อง 

23 80 80 
35 80 80 
40 73 74 
45 70 72 
50 67 69 
55 50 62 
60 46 55 
65 28 42 
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รูปท่ี 3  แสดงความสัมพันธระหวางอณุหภูมิกับความเขมของสัญญาณคลื่นเสียงอัลตราโซนิคเมื่อใช

กลีเซอลีนและน้ํามันเครื่องเกรด 10W-40 เปน  couplant 
 

จากรูปที่ 3  พบวาอุณหภูมิมีผลตอการลดทอดความเขมของสัญญาณโดยที่เมื่ออุณหภูมิเพิ่มขึ้น
ความเขมของสัญญาณจะลดลง ทั้งกรณีใชกรีเซอลีน และน้ํามันเครื่องเกรด 10W-40 เปน couplant 
การลดทอนของสัญญาณจะไมแตกตางกันมากในชวงอุณหภูมิต่ํากวา 50 องศาเซลเซียส สวนชวง
อุณหภูมิสูงกวา 50 องศาเซลเซียสการลดทอนของสัญญาณ กรณีใชกลีเซอลีน สัญญาณจะลดลง
มากกวากรณีใชน้ํามันเครื่อง ดังนั้น ในการทดลองจึงไดเลือกใชน้ํามันเครื่องเปนตัว couplant  

 
 
 
 
 
 
 

0

10

20

30

40

50

60

70

80

90

23 35 40 45 50 55 60 65

อุณหภูมิ(องศาเซลเซยีส)

คว
าม
เขม

ขอ
งส
ญัญ

าณ
(dB

)

กลเีซอลนี
นํ้ามันเครื่อง



                                                                                                                             เรวัตน เหลาไพบูลย และคณะ •  คลืน่เสียงอัลตราโซนิค 

                                                                                                  31 

0

1000

2000

3000

4000

5000

6000

0 10 20 30 40 50 60 70

อุณหภูมิ (องศาเซลเซียส )

ควา
มเร็
วคลื่

นเสี
ยง

(m
/s)

ความเร็วคลื่นตามยาว (CL )
ความเร็วคลื่นตามขวาง (CT )

2. ผลการศึกษาความเร็วคล่ืนเสียงเมื่ออุณหภูมิของชิ้นงานเปลี่ยนแปลง 

 ตารางที่  2  แสดงผลการทดลองหาความเร็วคล่ืนเสียงเมื่ออุณหภูมิเปลี่ยนแปลง 
ความเร็วคล่ืนเสียงอัลตราโซนิค (m/s) 

อุณหภูม(ิ ° C ) CL CT 
23 5500.09 3097.09 
35 5500.09 3097.09 
40 5500.09 3097.09 
45 5436.87 3090.62 
50 5197.89 3070.62 
55 5197.89 3070.62 
60 5197.89 3070.62 
65 5197.89 3044.60 

 
CL  คือ ความเร็วคล่ืนตามยาว (กรณีใชหัวตรวจสอบแบบตรง) 
CT  คือ ความเร็วคล่ืนตามขวาง (กรณีใชหัวตรวจสอบแบบมุม 45 องศา) 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

รูปท่ี 4   แสดงความสัมพันธระหวางอณุหภูมิกับความเรว็คล่ืนเสียงอัลตราโซนิค 
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จากรูปที่ 4  พบวาเมื่ออุณหภูมิเปลี่ยนความเร็วคล่ืนเสียงเปลี่ยนแปลงดังนี้ คือ เมื่ออุณหภูมิ
เพิ่มขึ้นความเร็วลดลงประมาณ 0.13 เปอรเซนต/° C และ1.70 เปอรเซนต/°C กรณีใชหัววัดแบบตรง
และแบบมุม 45 ° ตามลําดับ 
3. ผลการศึกษาหาคายังโมดูลัสของวัสดุ คาเชียรโมดูลัส คาเชียรโมดูลัสและคาอัตราสวนพัวสซอง 
 
ตารางท่ี 3 คายังโมดูลัสของวัสดุ คาเชียรโมดูลัส คาเชียรโมดูลัสและคาอัตราสวนพัวสซอง จากการ

คํานวณ 
T(°C ) E(Pa) µ (Pa) ν  

35 197.15 X  1210  77.75 X  1210  0.2679 
45 193.49 X  1210  76.42 X  1210  0.2658 
55 188.32 X  1210  76.42 X  1210  0.2320 
65 186.16 X  1210  75.13 X  1210  0.2388 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี  5  แสดงความสัมพันธระหวางอณุหภูมิกับคายังโมดูลัสของวัสดุ           
  

จากรูปพบวาคาโมดูลัสของวัสดุมีคาลดลงเมื่ออุณหภูมิเพิ่มขึ้นจาก  35 ° C  ไปเปน 65 ° C  
โดยคายังโมดูลัสลดลง 5.6 %  สวนคาเชียรโมดูลัสจะมีคาลดลงประมาณ  3.4  % และคาอัตราสวน
พัวสซองจะลดลงจาก 0.2679 เปน 0.2388 
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4. การศึกษาผลของอุณหภูมิที่มีตอรอยบกพรองชนิดตาง ๆ 
4.1 รอยบกพรองชนิด Lamination  ทดลองโดยใชหัวตรวจสอบตรง  และใชน้ํามันเครื่องเกรด 10W-

40  เปน  couplant    ไดผลการทดลองดังแสดงในตารางที่ 4 
 
ตารางที่  4   แสดงผลการตรวจสอบรอยบกพรองชนิด  Lamination 

อุณหภูมิชิ้นงาน 
(° C  ) 

ตําแหนงของรอยบกพรอง 
(mm) 

ความเขมของสัญญาณ 
(dB) 

23 5.12 80 
35 5.12 78 
40 5.20 76 
45 5.20 75 
50 5.28 71 
55 5.92 69 
60 6.00 67 
65 6.00 64 

 
เนื่องจากรอยบกพรองชนิดนี้สามารถตรวจสอบไดงายโดยใชหัวตรวจสอบตรง   จากผลการ

ทดลองพบวาเมื่อ อุณหภูมิเพิ่มขึ้นจาก  23 °C เปน  65  °C  จะทําใหตําแหนงความลึกของรอย       
บกพรองลึกมากขึ้น  15%   สําหรับความเขมของสัญญาณ (dB) จะลดลง  20 % เนื่องจากอุณหภูมิมี  
ผลตอระยะทางที่คล่ืนเสียงเคลื่อนที่ในวัสดุ  
4.2 รอยบกพรองชนิด Centre  line  crack  ทดลองโดยใชหัวตรวจสอบแบบมุม  45 ° และใช

น้ํามันเครื่องเกรด  10 W-40  เปน couplant  ไดผลการทดลองดังแสดงในตารางที่  5   
 
 
 
 
 
 
 



วารสารวิชาการ ม.อบ.  •   ปที่ 7 •    ฉบับที่ 2  •  กรกฎาคม – ธันวาคม 2548 

34 

ตารางที่ 5  แสดงผลการตรวจสอบรอยบกพรองชนิด  Centre  line  crack   
 

 
 จากผลการทดลองเมื่ออุณหภูมิเพิ่มขึ้นจาก  23 ° C เปน  65  ° C  จะทําใหตําแหนงความลึก

ของรอยบกพรองจากผิวช้ินงานเพิ่มขึ้น 1.9 %  สําหรับความเขมของสัญญาณ(dB)  จะลดลง  80  %  
เนื่องจากผลของอุณหภูมิ 
4.3 รอยบกพรองชนิด  Porosity  ทดลองโดยใชหัวตรวจสอบแบบมุม  45 °    และใชน้ํามันเครื่อง

เกรด  10 W-40  เปน couplant  ไดผลการทดลองดังแสดงในตารางที่  6  และรูปที่  6-7 
 
ตารางที่  6  แสดงผลการตรวจสอบรอยบกพรองชนิด  Porosity 

Peak  1 Peak  2 Peak  3 
อุณหภูมิ 

(° C) 
ตําแหนงของ
รอยบกพรอง 

(mm) 

ความเขมของ
สัญญาณ 

(dB) 

ตําแหนงของ
รอย  บกพรอง 

(mm) 

ความเขมของ
สัญญาณ 

(dB) 

ตําแหนงของ
รอย  บกพรอง 

(mm) 

ความเขมของ
สัญญาณ 

(dB) 
23 6.63 80 2.10 77 - - 
35 6.63 69 2.10 68 - - 
40 6.06 56 2.10 40 - - 
45 6.06 47 2.10 37 - - 
50 6.06 35 2.10 27 - - 
55 5.50 29 2.10 25 0.16 14 
60 5.50 25 2.10 23 0.16 23 
65 5.50 20 1.54 14 0.16 25 

อุณหภูมิชิ้นงาน 
(° C  ) 

ตําแหนงของรอยบกพรอง 
(mm) 

ความเขมของสัญญาณ 
(dB) 

23 1.17 80 
35 1.17 68 
40 1.17 62 
45 0.61 48 
50 0.61 37 
55 0.61 29 
60 0.61 23 
65 0.04 16 
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รูปท่ี 6  แสดงลักษณะสัญญาณของ Porosity  ที่อุณหภูมหิอง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 7 แสดงลักษณะสัญญาณของ Porosity  ที่อุณหภูมสูิงขึ้น 
 

 จากการทดลองรอยบกพรองชนิด porosity กระจายเปนกลุม ๆ ในแนวเชื่อมโดยสังเกต peak  ที่
ปรากฏหนาจอ Ultrasonic Unit  ดังรูปที่ 6 เมื่ออุณหภูมิเพิ่มขึ้น peak ที่ปรากฏหนาจอจะเปลี่ยนไป ดัง
แสดงในรูปที่ 7 โดยความเขมของสัญญาณ peak ที่ 1 และ 2 จะลดลง 75%  และ85%  ตามลําดับ สวน 
peak ที่ 3 จะปรากฏที่อุณหภูมิประมาณ 55 ° C  เปนตนไปทั้งนี้เนื่องจากระยะทางที่คล่ืนเสียงอัลตรา
โซนิคเคลื่อนที่ในวัสดุเปลี่ยนไป  ถาคํานวณหามุมของหัวตรวจสอบที่ใชโดยใชตรีโกณมิติปรากฏวา
มุมที่ไดมีคาเทากับ  48.14 องศา  เมื่ออุณหภูมิ  65 องศา  แสดงวามุมของหัวตรวจสอบเปลี่ยนไป  3.14 
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องศา  เนื่องมาจากผลของอุณหภูมิ  นอกจากนั้นยังพบวาตําแหนงความลึกของรอยบกพรองมากกวา
เดิม 
 
สรุปผลการทดลอง 

จากผลการทดลองพบวาอุณหภูมิมีผลตอตําแหนงของรอยบกพรอง คือ เมื่ออุณหภูมิเพิ่มขึ้นมผีล
ทําใหผลการตรวจสอบตําแหนงรอยบกพรองผิดไปจากเดิม  โดยที่กรณีรอยบกพรองชนิด  
Lamination, ชนิด Centre Line Crack และ ชนิด Porosity พบวาเมื่ออุณหภูมิเพิ่มขึ้นจากอุณหภูมิหอง
ไปจนถึง 65 องศาเซลเซียส ทําใหตําแหนงความลึกของรอยบกพรองมากกวาเดิม 15 เปอรเซนต 80 
เปอรเซนต และ 17 เปอรเซนต (peak 1) ตามลําดับ 

จากผลการทดลองดังกลาวชี้ใหเห็นวาเทคนิคการใชคล่ืนเสียงอัลตราโซนิคในงานตรวจสอบ  
รอยบกพรองในวัสดุนั้นสิ่งที่ผูตรวจสอบควรคํานึงถึงขณะปฏิบัติงาน คือ อุณหภูมิของชิ้นงานขณะ
ตรวจสอบ  เพื่อมิใหผลการตรวจสอบเกิดความผิดพลาดอันจะกอใหเกิดผลเสียหายตามมาภายหลัง 
 
เอกสารอางอิง 
R.J.pardikar,  Ultrasonic  Study  for  the  Flaw  Detectability  in  Ferritic  Butt  Welds  at  

High  Temperature,  [http://www.nde2002.org]. 5-7/12/2002. 
P.J.Shull,2002. Nondesstructive Evaluation, The Pennsylvania  State University Altoona, 

Pennsylvania,  
J.Krautkramer,1990. Ultrasonic Testing of Material, Springer-Verlag Berlin Heidelberg 

Germany,  
A.S.Birks,1991. Nondestructive Testing Handbook Volume 7 Ultrasonic Testing,  

American society  for  nondestructive  testing. 
Sonaspection  International  Ltd.,  Weld  Flaw  Radiographs  and  Product  Showcase,  

Sonaspection  International  Ltd.,UK 
 

 
 
               


