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สื่อการสอนและชุดปฏิบัติศึกษา เรื่อง การวิเคราะหภาพถายรังสีในงานเชื่อม 
The Instructional Multimedia on the  Radiographic Analysis in Welding 

 
วันชัย   โกมลหิรัญ 1  และ ตรีเนตร  ย่ิงสัมพันธเจริญ2 

 

บทคัดยอ 
งานวิจัยฉบับนี้เปนการสรางสื่อการสอน เรื่องการวิเคราะหภาพถายรังสี ในงานเชื่อม เพ่ือมุงเสริมสรางความรู

ความสามารถ  ความเขาใจในเนื้อหาการเรียนรู  ทําใหความเขาใจเนื้อหาเปนไปอยางไดผลที่สมบูรณ ทําใหผูศึกษาเกิดความมั่นใจ
ในการวิเคราะหและตัดสินผลงานเชื่อม ซึ่งตองสามารถนําทักษะการปฏิบัติงานไปใชจริงในภาคอุตสาหกรรมตอไป จึงจําเปนตอง
ใชชุดสื่อการสอนเพ่ือวิเคราะหผลภาพถายรังสีงานเชื่อม ท่ีตอบสนองเปามายดังกลาวได 

โดยชุดสื่อการสอน ประกอบดวย 
1.  ชิ้นทดสอบสําหรับวิเคราะห  หลักการพ้ืนฐานการถายภาพรังสี  ประกอบดวย    ชิ้นทดสอบพื้นฐาน จํานวน 4 ชิ้น  
2. ชิ้นทดสอบงานเชื่อมในลักษณะกําหนดสําคัญ ประกอบดวย   

1)  ชิ้นทดสอบงานเชื่อมสมบูรณ  ไมปรากฏขอบกพรอง (Non-Defect)  
2)  ชิ้นทดสอบที่ปรากฏขอบกพรองในงานเชื่อมที่สําคัญ 8 ลักษณะ 

 3. ชุดฟลมถายภาพรังสีของชิ้นทดสอบตามหัวขอท่ี 1) และ หัวขอท่ี 2) 
ผลการศึกษา จากประสิทธิภาพของชุดสื่อการสอนและความคิดเห็นของผูเชี่ยวชาญไดใหความเห็นสอดคลองกันวา    

ชุดสื่อการสอนที่ประกอบดวย  ชิ้นทดสอบทั้งหมดที่สรางขึ้นในโครงงานนี้ และผลภาพถายรังสี  สามารถตอบสนองลักษณะการ
เรียนรูในการวิเคราะหภาพถายรังสี  ไดอยางมีประสิทธิภาพ เพราะชิ้นทดสอบงานเชื่อมสามารถเปดเผยถึงขอบกพรองท่ีตรวจพบ
ในภาพ   ถายรังสีใหปรากฏ เพ่ือพิสูจนความถูกตองในการวิเคราะหภาพถายรังสี  รวมถึงเงื่อนไขของเทคนิคการถายภาพรังสีท่ี
ควรตระหนัก 

 
คําสําคัญ : การถายภาพรังสี /  ลักษณะไมตอเนื่อง / ขอบกพรอง 
 

Abstract 
The study aims to develop an instructional multimedia concerning  the analysis of   radiographic films of  

welding test pieces as to enhance learners' comprehension  an assist them to gain confidence in assessing the welding 
quality and can apply  on-the-job skills for real industrial tasks.  
 The instructional multimedia set was composed of the followings :  
 1.  Four basic test pieces for analysis radiographic testing  procedure. 
 2.  Welding  test pieces  demonstrating 8 types of defects. 
 3.  The radiographic films.  
 As a result, the experts approved that the multimedia demonstration containing all these element models and 
the radiographic products effectively support learners' instruction as   the radiographic films revealed the element 
defects while the  accuracy could be proved from the analysis procedure.  

 
Keywords :  Radiographic /  Discontinuities  / Defect 
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1. บทนํา 
เปาหมายของงานการเชื่อม เพื่อประสานวัสดุ ตั้งแตสองชนิดขึ้น

ไปใหเปนวัสดุ เนื้อเดียวกัน ดังนั้นในระบบการควบคุมคุณภาพมี
จุดมุงหมาย ในการพิจารณาความเปนเนื้อเดียวกันของชิ้นงานที่ผานการ
เชื่อม ภายใตเง่ือนไขวา ชิ้นงานเชื่อมตองไมปรากฏลักษณะไมตอเนื่อง 
( Discontinuities)  ที่ กํ า ห น ด  ต า ม เ ก ณ ฑ ก า ร ตั ด สิ น ผ ล ข อ ง
มาตรฐานสากลวา เปนขอบกพรอง(Defects) คือ ชิ้นงานที่มีคุณภาพดี    

ก ร ร ม วิ ธี ก า ร ต ร ว จ ส อบ  โ ด ย ก า ร ถ า ย ภ าพด ว ย รั ง สี 
(Radiographic Testing) สามารถบันทึกผล การตรวจสอบเปนแบบ
ถาวร ดวยภาพบนแผน ฟลมภาพถายรังสี และสามารถเก็บรักษาผล
วิเคราะหไดเปนระยะเวลานาน โดยในการศึกษากรรมวิธีการตรวจสอบ
ดวยภาพถายรังสี จําเปนตองศึกษาใหมี ความรู ความเขาใจ ทั้งเนื้อหา
ทางทฤษฎี และทางปฏิบัติ ในลักษณะการประลองอยางถองแทกอน จึง
จะสามารถวิเคราะหผลไดอยางมีประสิทธิภาพ  ซึ่งปญหาที่เกิดขึ้นสําหรับ
การเรียนรูทางดานการวิเคราะหผลงานเชื่อม คือ  การสรางสื่อการเรียนรู
ที่ทําใหนักศึกษาสามารถเขาใจในเนื้อหาอยางถองแท  โดยชุดปฏิบัติ
ศึกษา และ สื่อการเรียนการสอนที่เหมาะสม และ คุณภาพที่ดี    ทําให
ความเขาใจเนื้อหาไดผลที่สมบูรณ    ผูศึกษาจึงมีความมั่นใจในการ
วิเคราะหและตัดสินผลงานเชื่อม    ดังนั้นการสรางชุดสื่อการสอน เพื่อ
วิเคราะหผลภาพถายรังสีงานเชื่อม เพื่อใหเกิดประสิทธิภาพในการเรียนรู  
จึงเปนสิ่งสําคัญอยางย่ิง 

 
2. วัตถุประสงคของการวิจัย 

2.1 เพ่ือสรางสื่อการสอน เรื่อง การวิเคราะหภาพถายรังสีในงาน
เชื่อมสําหรับ วิชาการทดสอบงานเชื่อมดวยภาพถายรังสี  

2.2 สรางชิ้นทดสอบ พรอมขอบกพรองในการเชื่อมที่สามารถแสดง
ใหเห็นขอบกพรองที่อยูภายในแนวเชื่อม ได 

 
3. ขอบเขตของการวิจัย 

   3.1  ชิ้นทดสอบสําหรับวิเคราะห หลักการพื้นฐานของการถายภาพ
ดวยรังสี   ประกอบดวย  

3.1.1ชิ้นทดสอบเพื่อวิเคราะหหลักการพื้นฐาน ในการถายภาพ
ดวยรังสี 

3.1.2 ชิ้นทดสอบแสดงการเบี่ยงเบนของภาพถายรังส ี
3.1.3 ชิ้นทดสอบแสดงความคมชัดของภาพถายรังส ี
3.1.4 ชิ้นทดสอบงานเชื่อมสมบูรณ ไมมีขอบกพรอง  (Non-
Defect) 

3.2 ชิ้นทดสอบงานเชื่อมในลักษณะกําหนดสําคัญ 8 ลักษณะ    
ประกอบดวย  

 3.2.1 ชิ้นทดสอบงานเชื่อมสมบูรณ  ไมมีขอบกพรอง  (Non-
Defect)  

 3.2.2 ชิ้นทดสอบที่ปรากฏลักษณะบกพรองในงานเชื่อมที่สําคัญ 
    ก.  รูพรุน  (Porosity)    
   ข.  สารมลทินฝงใน (Inclusion)  

   ค.  รอยแหวงขอบแนวเชื่อม (Undercut)  

ง.  เติมโลหะเชื่อมไมเต็มแนว (Underfill)   
จ.  รอยราว  (Crack)  
ฉ.  หลอมละลายไมสมบูรณ   (Lack of Fusion)  
ซ.  หลอมลึกไมสมบูรณ  (Incomplete Penetration)   
ซ. รอยเกย (Overlap) 

              3.3  ชุดฟลมถายภาพรังสีชิน้งานตามขอที่ 3.1 และขอที่ 3.2  
 
4. วิธีดําเนินการวิจัย 

4.1 ศึกษาคนควาและรวบรวมเอกสารขอมูล 
การทดสอบแบบไมทําลายดวยภาพถายรังสี โดยการฉายรังสี

เอกซ และรังสีแกมมา ที่มีความสามารถทะลุผาน ชิ้นทดสอบที่มีความ
หนา หรือความหนาแนนสูง โดยใชฟลมบันทึกภาพ เพื่อนํามาวิเคราะห
และตัดสินผล ทําใหสามารถมองเห็นลักษณะบกพรองที่เกิดขึ้นภายใน
ชิ้นงานได 

 
 

 
 

 
 
 
 

 
              
            รูปที่ 1 ลกัษณะการถายภาพรังสี 

 
การวิเคราะหผลการตรวจสอบจากฟลมถายภาพรังสีที่ดี ควรมี

คุณสมบัติ ดังนี้ 
1. ความคมชัดสูง (Sharpness Definition)  
2. ความกระจางสูง (High Contrast)  
3. ระดบัความดําพอเหมาะ (Adequate Density)  
4. ความบดิเบือนนอยที่สุด(Minimum Distortion)   

ลักษณะภาพที่ปรากฏบนฟลม 

ภาพที่ปรากฏบนฟลมภาพถายรังสี แบงออกไดเปน 3 สีไดแก สี
ดํา สีเทา และสีขาว โดยอาศัยหลักเกณฑจาก ปริมาณรังสีที่กระทําลงบน
แผน ฟลม ซึ่งกําหนดจาก เง่ือนไข ดังนี้ 

1. ความหนาของชิ้นงาน โดยชิ้นงานที่หนากวาจะดูดกลืนรังสีไว
ไดมากกวา  ภาพบนแผนฟลมจึงปรากฏเปนสีเทาถึงสีขาวใสของแกน
พลาสติก 

2. ความหนาแนนของชิ้นงาน โดยชิ้นงาน ที่มีความหนาแนน
มากพลังงานรังสีที่สูญเสียภายในชิ้นงานมากกวา ภาพบนแผนฟลมจึง
ปรากฏเปนสีเทาถึงสีขาวใสของแกนพลาสติก  
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 4.2  การจัดสรางชิ้นทดสอบตามเงื่อนไขกําหนด 

           4.2.1 การเลือกวัสดุ  
วัสดุชิ้นงานที่เลือกใชในงานวิจัยนี้ ไดแก 
ก. แผนเหล็กกลา ขนาด 6x25x100 มิลลิเมตร สําหรับการ

เชื่อมชิ้นทดสอบและความหนา 12 และ 15 มิลลิเมตร สําหรับสรางช้ิน
ทดสอบสําหรับศึกษาการวิเคราะห ภาพถายรังสี ตามหลักการพื้นฐาน 
                ข. เหล็กกลาไรสนิม SS 304  ขนาด  6x25x100  
มิลลิเมตร 

  ค.  อลูมิเนียม ขนาด 6 x25x100  มิลลิเมตร 
     ง.  ทองแดง ขนาด  6x25x100  มิลลิเมตร 
4.2.2  การเตรียมงานและดําเนินการสรางชิ้นทดสอบ 

   ก. ชิ้นทดสอบสําหรับศึกษา การวิเคราะหภาพถายรังสี ตาม
หลักการพื้นฐาน  ประกอบดวย 
          1. ชิ้นทดสอบเปรียบเทียบความดํา (กรณีความหนาแนน
แตกตาง)  

SS 304AlCuFe

 
รูปที่ 2  ชิ้นทดสอบเปรียบเทียบความดํา:กรณีความหนาแนนแตกตาง 

ชิ้นทดสอบเปรียบเทียบความดํา (กรณีความหนาแนนแตกตาง) 
เปนการนําโลหะตางชนิดมาเรียงตอกัน ซึ่งโลหะที่ใชประกอบดวย 
เหล็กกลา อลูมิเนียม ทองแดง และ เหล็กกลาไรสนิม โดยมีเหล็กประกับ
ยึดทั้งสองดานของชิ้นทดสอบ ตัวอยางดังรูปที่ 2  
             2. ชิ้นทดสอบเปรียบเทียบความดํา (กรณีความหนาแตก -
ตาง) 

 
 

รูปที่ 3  ชิ้นทดสอบเปรียบเทียบความดํา (กรณีความหนาแตกตาง) 

ชิ้นทดสอบเปรียบเทียบความดํา (ความหนาแตกตาง) สรางขึ้น
จาก เหล็กแผน ความหนา 15 มิลลิเมตร โดยขึ้นรูปเปนขั้นบันได (ความ
หนาแตกตาง) 5 ระดับ และพื้นผิวเอียงมุม 30 องศา  

3.  ชิ้นทดสอบแสดงการบิดเบือนของภาพถายรังสี 

 
รูปที่ 4  ชิ้นทดสอบแสดงการบดิเบือนของภาพถายรังสี 
ชิ้นทดสอบแสดงการบิดเบือนของภาพถายรังสี ทําขึ้นจากเหล็ก

แผนขนาด  9x100x195 มิลลิเมตร และจัดทําเปนพื้นที่สี่เหลี่ยมที่มี
ความลึกแตกตางกัน จากนั้นพับใหเกิดความสูงตางระดับ  

ข. ชิ้นทดสอบงานเชื่อมที่ปรากฏขอบกพรองและ ไมปรากฏ
ขอบกพรอง 

R T

 
รูปที่ 5 การเตรียมชิ้นทดสอบกอนการเชื่อม 

การเตรียมงานสําหรับการเชื่อมเหมือนกันทุกแบบงานดงัรูปที ่5  
ค. ขั้นตอนการเชื่อม 

                    1. ชิ้นทดสอบงานเชื่อม ที่ไมปรากฏขอบกพรอง (Non 
Defect) 

ชิ้นทดสอบที่ไมปรากฏขอบกพรอง ใชกรรมวิธีการเชื่อมอารค
โลหะแกสปกคลุม (GMAW)  ซึ่งเปนกรรมวิธีการเชื่อม ที่สามารถ
ควบคุมความสมบูรณของแนวเชื่อมดีที่สุด ดังรูปที่ 6 

2. ชิ้นทดสอบงานเชื่อมที่ปรากฏลักษณะบกพรองที่
สําคัญ 

     2.1  รูพรุน (Porosity)    
    2.2  สารมลทินฝงใน (Inclusion)  
     2.3  รอยแหวงขอบแนวเชื่อม (Undercut)  

     2.4  โลหะเชื่อมไมเต็มแนว (Under fill)   
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  2.5  รอยราว (Crack)  
  2.6  หลอมละลายไมสมบูรณ (Lack of Fusion)  
  2.7 หลอมลึกไมสมบูรณ(Incomplete Penetration)   
 2. 8  รอยเกย (Overlap)  

 

               รูปที่ 6 ชิ้นทดสอบงานเชื่อม ที่ไมปรากฏลกัษณะบกพรอง 
 

ง. ขั้นตอนการเตรยีมชิ้นทดสอบกอนการถายภาพรังส ี
การเตรียมชิ้นทดสอบกอนการถายภาพรังสี สําหรับศึกษาการ

วิเคราะหภาพถายรังสี ตามหลักการพื้นฐาน  ใหใชการตกแตงขึ้นรูปดวย
เครื่องจักร ดังรูปที่ 2 - 4  สวนชิ้นทดสอบงานเชื่อม ที่มีขอบกพรองบน
ผิวหนาชิ้นทดสอบ โดยตกแตงขนาดสําเร็จดวยเครื่องจักร ใหไดขนาด
เทากับชิ้นทดสอบในรูปที่ 6  

ชิ้นงชิ้นทดสอบที่มีลักษณะบกพรองภายในแนวเชื่อม โดยไม
สามารถมองเห็นบนผิวหนาผิวหนา ตองนําชิ้นชิ้นทดสอบมาผาตรงกลาง 
เพื่อใหเห็นวา ชิ้นทดสอบนั้นเกิดขอบกพรองจริง และสามารถเปดเผยให
เห็นลักษณะภายในได    ซึ่งเปนหัวใจหลักของการจัดทําการวิจัยครั้งนี้ 
กําหนดใหตกแตงดังรูปที่ 7  

ชิ้นทดสอบงานเชื่อม ที่มีขอบกพรองสามารถมองเห็นไดบน
ผิว หนา ใหใชเหล็กแผนที่มีความหนา 9 มิลลิเมตรเพียงแผนเดียวใน
การสรางชิ้นทดสอบ  เพื่อการเตรียมงานกอนการถายภาพรังสีกระทําได
งายยิ่งขึ้น และลดเวลาการเตรียมงาน   พรอมจัดทําขาตั้งของชิ้นงานเพื่อ
ไมใหกดทับแผนฟลมขณะถายภาพรังสี      

จ. ขั้นตอนการถายภาพรังสี 
การถายภาพรังสีเชื่อม สําหรับศึกษาการวิเคราะหความหมาย

ของภาพถายรังสีตามหลักการพื้นฐานจัดทํา 2 ลักษณะ คือ 
    

        
 
 

 
 

                          
                        รูปที่ 7  การตกแตงชิน้ทดสอบหลังการเชื่อม 

1. การถายภาพรังสีเพื่อวิเคราะหภาพถายเบื้องตนเชิงฟสิกส
เปน การศึกษาองคประกอบพื้นฐานการถายภาพรังสีทั่วๆไป โดย
ถายภาพรังสีชิ้นทดสอบเดียวกัน 5 ลักษณะ  ดังรูปที่ 8  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
      3. ชิ้นทดสอบและฟลมหางกัน      4. แหลงกําเนิดรังสีใกลชิ้น
ทดสอบ     
 
 
 
 
 
 
                           5. วัดคุณภาพฟลมจากเพนนีเตรมิเตอร 

   รูปที่ 8 การถายภาพรังสีเพ่ือวเิคราะหเบื้องตนในเชิงฟสิกส 
 
 

2. การถายภาพรังสีชิ้นทดสอบ  เพื่อแสดงความคมชัดมาก
ที่สุด เปนการถายภาพรังสีชิ้นทดสอบชิ้นอื่นๆ ที่สรางขึ้นในโครงงานนี้ 
นอกจากที่กลาวมาในขอ 1 ตามเงื่อนไขดังนี้ 

2.1 ชิ้นทดสอบกับฟลมวางตําแหนงใกลกนัมากที่สุด 
2.2  ระยะหางของแหลงกําเนิดรังสีกับชิ้นทดสอบ    ตาม

พิกัดขอกําหนดของผูผลิตเครื่องกําเนิดรังสี 
2.3  การเลือกใชแรงเคลื่อนไฟฟาที่เหมาะสม ตามขนาด

ความหนาของชิ้นทดสอบ  
2.4  กรณีอื่นๆ ที่ทําใหชิ้นทดสอบเกิดความคมชัด 

ชิ้นทดสอบที่ทําการถายภาพรังสีตองมีสัญลักษณประกอบ 
เพื่อแสดงขอมูลจําเพาะใหปรากฏในแผนฟลม ลักษณะการวางตําแหนง
สัญลักษณประกอบ ในรูปที่ 9 

 2. ชิ้นทดสอบงานเชื่อมเอียงแนวยาว 1. ชิ้นทดสอบงานเชื่อมเอียงแนวขวาง 
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รูปที่ 9 ตําแหนงการแสดงขอมูลจําเพาะบนชิ้นทดสอบ 
 

             จ. ขั้นตอนการบันทึกขอมลูเพื่อนําไปวิเคราะหผล 
    การบันทึกขอมูลที่สําคัญในการถายภาพรังสี เพื่อใชในการ

วิเคราะหผล จัดทําในแบบฟอรม  ดังรูปที่ 10   
             ฉ. จัดทําชุดปฏิบัติศึกษา 
    เพ่ือใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุด ในการใชสื่อการสอน เรื่อง 
การวิเคราะหภาพถายรังสีในงานเชื่อม สําหรับวิชาการทดสอบงานเชื่อม
ดวยภาพถายรังสี  จึงสรางชุดปฏิบัติศึกษาที่แบงออกเปน  3  ชุด  
ประกอบดวย  

1.  กรรมวิธีการถายภาพดวยรังสี  
2.  การวิเคราะหภาพถายรังสีในเชิงฟสิกส 
3. การวิเคราะหภาพถายรังสี ในเชิงความสัมพันธ กับ ขอบก 

พรอง ในงานเชื่อม 
บันทึกขอมูลการถายภาพรังส ี

โครงการ...............................ผูรับผิดชอ.................................. 
ชิ้นงานหมายเลข................... คูมือปฏิบัติงานหมายเลข................. 
ความหนา.............................หัวขอที่.................................... 
วัสดุชิ้นงาน...........................รอยตอหมายเลข........................
กระบวนการเชื่อม.............ปฏิบัติการตรวจสอบหมายเลข............... 
เครื่องมือ........................พลังงาน.................KVp..............mA 
Gamma-ray...(Ir-192, Co-60)    ปริมาณรังสี......................... Ci 
FFD/SFD......................  ระยะเวลาฉายรังสี.......................นาท ี
ฟลม....(แบบเดียว,แบบคู)   ความหนา (F)......ความหนา (B)..... 
ฉากประเภท..................... วันที่ปฏิบัติการตรวจสอบ.................... 
อุณหภูมิการลางฟลม.......C กรรมวธีิลางฟลม......(ดวยมือ
,อัตโนมัติ) 
ภาพสเกตซ 
 
 
.......................................................................................... 

 

ผลลัพธการวิเคราะห.........ยอมรับการใชงาน/ ปฏิเสธการใชงาน...... 
ผูตรวจสอบ.........................ระดับ............ผูสังเกตการณ........... 
ผูตัดสินผล..........................ระดับ............ผูตรวจทาน................. 
ผูพิสูจนผล .........................ระดับ............       
วันที่...............................             วันที่............................... 

 
             รูปที่ 10  ตัวอยางแบบฟอรมบันทึกขอมูลการถายภาพรังสี 
 

5. สรุปผลการวจิัย 
 สื่อการสอนและชุดปฏิบัติศึกษา เรื่อง การปฏิบัติการ

ตรวจสอบงานเชื่อมการวิเคราะหภาพถายรังสี ดําเนินการตามความ
คิดเห็นของ ดร. ศิวะ  พงสพิพัฒน ผูเชี่ยวชาญ ที่มีประสบการณสูง ดาน
การถายภาพรังสีในงานอุตสาหกรรม จนเปนที่ยอมรับในวงการของการ 
และผู เชี่ยวชาญไดใหความเห็นสอดคลองกันวา ชุดสื่อการสอนที่
ประกอบดวย  ชิ้นทดสอบทั้งหมดที่สรางขึ้นในโครงงานนี้ และผล
ภาพถายรังสี สามารถตอบสนองลักษณะการเรียนรูในการวิเคราะห
ภาพถายรังสี  ไดอยางมีประสิทธิภาพ เพราะชิ้นงานเชื่อมสามารถ
เปดเผย ขอบกพรองที่ตรวจพบ ในภาพถายรังสีใหปรากฏ เพื่อพิสูจน
ความถูกตองในการวิเคราะหผลภาพถายรังสี  รวมถึงเง่ือนไขที่ควร
ตระหนักกอนดําเนินการทดสอบ 
 
6. ขอเสนอแนะ 

6.1 ควรมีการปรับปรุงชุดปฏิบัติการศึกษาที่สรางขึ้น ตามขอ
บก พรองตางๆที่พบจากการปฏิบัติศึกษา และจากความคิดเห็นของ
ผูเชี่ยวชาญ แลวนําไปทดลองใชใหม เพื่อใหชุดปฏิบัติศึกษาสมบูรณ
ย่ิงขึ้น 

6.2 ประสิทธิภาพการศึกษาจากชุดปฏิบัติศึกษา   มีคาสูงหรือ
ต่ําไมไดขึ้นอยูกับชุดปฏิบัติศึกษาเพียงยางเดียว แตมีตัวแปรอื่นรวมดวย 
เชน การวิเคราะหของผูศึกษา ความเขาใจในเนื้อหาเกี่ยวกับการ
ปฏิบัติการตรวจ สอบการวิเคราะหงานเชื่อมดวยภาพถายรังสี เปนตน 

6.3 เมื่อตองการสรางชิ้นทดสอบเพื่อเปนตัวอยางชิ้นงาน  
ดังเชนการสรางชิ้นทดสอบแบบตาง ๆ ในโครงงานนี้ ถาตองการความ
ชัดเจนของฟลมหลังจากถายภาพรังสีออกมาแลว ควรเลือกใชกรรมวิธี
การถายภาพรังสีดวยรังสีเอ็กซ เพราะความคมชัดเปนตัวแปรที่สําคัญตอ
การอาน และตัดสินผล วาเปนลักษณะบกพรองแบบใด ความไมคมชัด
เนื่องจากคุณภาพของรังสีอาจปดบังลักษณะบกพรองบางชนิดได เชน 
รอยราวขนาดเล็กๆ  
 

7. กิตติกรรมประกาศ 
งานวิจัยนี้สําเร็จลุลวงไดเปนอยางดีดวยการสนับสนุน การ

ช วย เหลือและความร วมมือจากบุคคลและหน วยงาน  ที่ ผู วิ จั ย
ขอขอบพระคุณ  เปนอยางสูง   โดยเริ่มจากวิทยาลัยเทคโนโลยี
อุตสาหกรรมที่ใหทุนสนับสนุนตรวจสอบ  นอกจากนี้ยังไดรับความเห็น 
และคําแนะนําจากผูเชี่ยวชาญประกอบดวย  น.ท.เริงศักดิ์  สุนทรสาร  
คุณวิรัช  ศรีเพ็ชรดี คุณรัษฎา  ผองแผว  คุณนพเกา  ศรีสุวนันท  
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ตลอดจน อาจารยขันติพล   วัชรานาถ และ คุณภิรัตน  หมอนสุภาพ ที่
เปนอาจารยที่ประสิทธ์ิประสาทความรูและใหคําปรึกษา อยางดีมาโดย
ตลอด 
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