
คู่มือมาตรฐานการทดสอบ ASTM B926 

1. ภาพรวมและวัตถุประสงคห์ลัก (Overview & Core Purpose) 

ASTM B926 มีชื่ออย่างเป็นทางการว่า Standard Method for Pinhole Determination in Aluminum 

and Aluminum Alloy Plain Foil by Means of a Light Table มาตรฐานนีถ้กูก าหนดโดย ASTM 

International เพื่อเป็นวิธีทดสอบมาตรฐานสากลในการตรวจวดัและนบัจ านวน "รูเข็ม" (Pinholes) และ "รู

จากลูกรีด" (Roll Holes) ในแผ่นอลมูิเนียมฟอยลแ์ละอลมูิเนียมผสม  

[กระบวนการรีดแผ่นฟอยลบ์าง (< 0.05 มม.)] 

                │ 

                ▼ 

   [เกิดจดุบกพรอ่ง/ก๊าซ/เศษสิง่สกปรก] 

                │ 

                ▼ 

  [เกิด Pinhole / รูสอ่งผ่านของแสง] ──(ผ่านการทดสอบ ASTM B926)──► [วดัจ านวน & วิเคราะหต์น้
ตอ] 

ปัญหาในอุตสาหกรรมทีม่าตรฐานนีเ้ข้ามาแก้ไข 

ในกระบวนการรีดแผ่นอลมูิเนยีมฟอยล ์เมื่อความหนาของแผ่นลดลงจนต ่ากว่า 0.002 นิว้ (ประมาณ 0.05 

มิลลิเมตร หรือ 50 ไมครอน) โดยเฉพาะฟอยลบ์างพิเศษ (Thin Foil) ระดบั 6–9 ไมครอนที่ใชใ้นอตุสาหกรรม
บรรจภุณัฑ ์โครงสรา้งโลหะจะเริ่มเกิดรูเล็กๆ ขนาดไมครอนที่มองดว้ยตาเปลา่ในสภาพแสงปกติไม่เห็น  

รูเข็มเหลา่นีค้ือจดุอ่อนรา้ยแรงส าหรบั บรรจุภัณฑช์นิดป้องกันสูง (High-Barrier Packaging) เช่น แผงยา
พพุอง (Blister Packs) ในอตุสาหกรรมเวชภณัฑ ์ซองบรรจอุาหาร นมผง หรือกาแฟ เนื่องจาก Pinhole ยอมให้
ความชืน้ ก๊าซออกซิเจน และแสงซมึผ่าน สง่ผลใหอ้ายกุารเกบ็รกัษา (Shelf Life) ของสินคา้ลดลงอย่างรวดเรว็ 
หรือท าใหย้าเสื่อมสภาพ  

หากปราศจากวิธีทดสอบที่เป็นมาตรฐาน ผูผ้ลิตและผูซ้ือ้จะใชเ้กณฑป์ระเมินดว้ยสายตาที่ไม่เท่ากนั ก่อใหเ้กิดขอ้
พิพาทเรื่องคณุภาพสินคา้ การปฏิเสธล็อตสินคา้ (Rejection) และความสญูเสียทางธุรกิจมหาศาล ASTM B926 

จึงถกูสรา้งขึน้เพื่อก าหนดสภาพแวดลอ้ม อปุกรณ ์และวิธีการทดสอบที่เป็นหนึ่งเดียวทั่วโลก  

หัวใจส าคัญ (Core Philosophy) 

• Standardized Light Transmission: เปลี่ยนสภาพปัญหาที่มองเห็นยาก ใหก้ลายเป็นขอ้มลูเชิง
ปรมิาณที่วดัไดอ้ย่างแม่นย า ผ่านการควบคมุดรรชนีความเขม้แสง สภาพความมืด และระยะสายตา 



• Process Capability Evaluation: มาตรฐานนีไ้ม่ไดมุ้่งเนน้เพียงแค่การคดัแยกของเสีย (Inspection) 

แต่หวัใจส าคญัคือการใชข้อ้มลูจ านวนและรูปแบบ Pinhole ประเมินขีดความสามารถของกระบวนการ
ผลิต (Process Capability) เพื่อน าผลลพัธก์ลบัไปปรบัปรุงเครื่องจกัรและขัน้ตอนการรีดโลหะ 

2. โครงสร้างและข้อก าหนดส าคัญ (Key Requirements & Structure) 

โครงสรา้งของ ASTM B926 ถกูออกแบบใหม้ีความกระชบั แต่ครอบคลมุมิติส  าคญัของการควบคมุปัจจยั
แวดลอ้ม โดยมีหวัขอ้หลกัดงันี:้  

ข้อก าหนด (Clause) สาระส าคัญ 

Section 1: Scope ขอบเขตการประยกุตใ์ชก้บัแผน่อลมูิเนียมฟอยลเ์ปลือย (Plain Foil) 

Section 3: Terminology นิยามศพัทท์างเทคนิค เช่น Pinhole, Roll Hole และ Foil 

Section 4: Summary of 
Method 

หลกัการสอ่งผ่านของแสงสว่างผ่านแผ่นฟอยลบ์นโต๊ะแสง 

Section 5: Significance and 
Use 

ความส าคญัของการตรวจวดัต่อการควบคมุคณุภาพและขีด
ความสามารถกระบวนการ 

Section 6: Apparatus คณุลกัษณะเฉพาะของโต๊ะแสง (Light Table) และหอ้งตรวจ 

Section 7: Procedure ขัน้ตอนการเตรียมตวัอย่าง การปรบัสายตา และวิธีการนบั 

Section 8: Report การบนัทกึและรายงานผลจ านวน Pinhole ต่อหน่วยพืน้ที่ 

เจาะลึกข้อก าหนดภาคบังคับ (Mandatory Requirements) 

1. ข้อก าหนดด้านโต๊ะแสง (Light Table Specifications) 

• ความเข้มแสง (Illumination): พืน้ผิวหนา้โต๊ะแสงตอ้งใหค้่าความสว่างคงที่ระหว่าง 1,500 ถงึ 

1,800 lux โดยกระจายแสงเรยีบสม ่าเสมอทั่วทัง้แผ่น  

• โครงสร้างโต๊ะ (Table Construction): กลอ่งไฟดา้นในตอ้งทาสีขาวสะทอ้นแสง ปิดทบัดว้ยกระจกฝา้
หรือกระจกนม (Frosted / Milk Glass) เพื่อกรองแสงใหม้ีความนุ่มนวล ไม่สะทอ้นตา  



• ขนาดพืน้ที ่(Dimension): โต๊ะแสงตอ้งมีความกวา้งเพียงพอที่จะวางแผ่นตวัอย่างฟอยลไ์ดเ้ต็มหนา้
กวา้ง (Full Width) โดยไม่เกิดการพบัหกัหรือมว้นซอ้น  

2. ข้อก าหนดด้านสภาพแวดล้อมมืด (Darkened Inspection Area) 

• ความมืดโดยรอบ (Ambient Darkness): การทดสอบตอ้งท าภายในหอ้งมืดเฉพาะ หรือตูต้รวจมืด 
(Black Booth) โดยระดบัแสงสว่างโดยรอบ (Ambient Light) ตอ้ง น้อยกว่า 50 lux  

• วัตถุประสงค:์ เพื่อสรา้งความต่างระดบัแสง (Contrast) สงูสดุระหว่างแผ่นฟอยลท์ี่ทบึแสง กบัจดุแสง
ขนาดเล็กจิ๋วที่ลอดผ่านรูเข็ม ท าใหม้องเห็นไดช้ดัเจนโดยไม่เกิดแสงสะทอ้นรบกวน 

3. คุณสมบัติและสภาวะของผู้ตรวจสอบ (Inspector Competency) 

• ระดับการมองเหน็ (Visual Acuity): ผูต้รวจตอ้งผ่านการทดสอบสายตา มีระดบัความชดัเจนการ
มองเห็น 20/20 (ไม่ว่าจะดว้ยสายตาธรรมชาติหรือใสแ่ว่นสายตาแกไ้ขแลว้) 

• การปรับสายตา (Dark Adaptation): ก่อนเริ่มการนบั ผูต้รวจตอ้งเขา้ประจ าในพืน้ที่มืดและเปิดโต๊ะ
แสงไวเ้ป็นเวลาพอสมควร เพื่อใหเ้รตินาในดวงตาปรบัสภาพเขา้กบัความมืด 

• ระยะการมอง (Viewing Distance): รกัษาระยะห่างระหว่างดวงตากบัแผ่นฟอยลป์ระมาณ 18 นิว้ 
(ประมาณ 45 เซนติเมตร) 

4. การจ าแนกประเภทจุดบกพร่อง (Defect Classification) 

• Pinhole (รูเข็มท่ัวไป): ช่องว่างขนาดเล็กในฟอยลท์ี่แสงสามารถลอดผ่านได ้เกิดจากสิ่งแปลกปลอม 
ก๊าซที่คา้งในน า้ทราย หรือโครงสรา้งเกรนของโลหะ  

• Roll Hole (รูจากลูกรีด): คณุลกัษณะเฉพาะคือ เกิดซ า้เป็นระยะเท่าๆ กัน (Repeatable 

Intervals) ตามแนวการรีด ระยะห่างระหว่างรูจะแปรผนัตามเสน้รอบวงของลกูรีด (Roll 

Circumference) ที่สมัผสัฟอยล ์การจ าแนกประเภทนีม้ีความส าคญัมากเพราะชีเ้ปา้ถึงความเสียหาย
บนพืน้ผิวลกูรีดโดยตรง  

3. การน าไปใช้งานและตัวอย่างจริง (Practical Implementation & Examples) 

กรณีศึกษา (Case Study): บริษัท ไทยแพ็คเกจจิง้ฟอยล ์จ ากัด 

บริบทองคก์ร: โรงงานผลิตอลมูิเนียมฟอยลส์  าหรบักลุม่อตุสาหกรรมยา ผลิตฟอยลข์ึน้รูปเย็น (Cold Forming 

Foil) ความหนา 9 ไมครอน 

ปัญหาทีพ่บ: ลกูคา้น าฟอยลไ์ปซีลแผงบรรจยุาแลว้พบปัญหายาชืน้ สง่ผลใหถ้กูเคลมสินคา้และสญูเสียค่าปรบั
มหาศาล 

การประยุกตใ์ช้ ASTM B926: 



1. องคก์รลงทนุจดัสรา้งหอ้งทดสอบความมืด (Dark Room) ขา้งสายการผลิต และติดตัง้โต๊ะแสง
มาตรฐาน ASTM B926 พรอ้มวดัค่าความเขม้แสงได ้1,650 lux และ ambient light อยู่ที่ 30 lux 

2. ก าหนดโปรโตคอลการสุม่ตวัอย่างตดัฟอยลเ์ต็มหนา้กวา้ง (Full Width Sample) ยาว 1 เมตร จากมว้น
แม่ (Mother Roll) ทกุๆ มว้น 

3. ผลการตรวจวดัพบว่า ฟอยลบ์างล็อตมี Pinhole สงูถึง 12 จดุต่อตารางฟตุ และพบกลุม่รูที่มีระยะห่าง
ซ า้กนัทกุๆ 500 มิลลิเมตร 

4. วิศวกรใชข้อ้มลูระยะห่าง 500 มิลลิเมตร ค านวณหาเสน้ผ่านศนูยก์ลางลกูรีด (𝑑 =
500

𝜋
≈ 159 มม.) 

ท าใหช้ีเ้ปา้ไดท้นัทีว่าเกิดจากสะเก็ดโลหะติดบน Intermediate Roll ชนิดใด 

5. หลงัจากการหยดุเครื่องเพื่อลา้งและเปลี่ยนลกูรีด อตัรา Pinhole ลดลงเหลือต ่ากว่า 1 จดุต่อตารางฟตุ 
ผ่านเกณฑม์าตรฐานของลกูคา้ยาขา้มชาติ 

สถานการณจ์ าลองการปฏิบัติงานจริง (Operational Scenario) 

[เตรียมตวัอย่างฟอยลห์นา้กวา้ง] 

              │ 

              ▼ 

[เขา้หอ้งมืด (< 50 lux) / ปรบัสายตา] 

              │ 

              ▼ 

[วางบนโต๊ะแสง (1500-1800 lux)] 

              │ 

              ▼ 

[วาง Counting Frame 1 ตารางฟตุ ในจดุที่มีรูแน่นที่สดุ] 

              │ 

              ▼ 

[นบัจ านวน / วดัระยะห่าง Roll Hole (ถา้มี) / บนัทกึผล] 

• กะการท างาน: QA Inspector เขา้รายงานตวัที่หอ้งทดสอบมืด 

• ข้ันตอนที ่1 (Environment Check): ใช ้Lux Meter วดัความสว่างในหอ้ง (ได ้25 lux ผ่านเกณฑ)์ 
ตรวจวดัแสงบนโต๊ะแสง (ได ้1,700 lux ผ่านเกณฑ)์ 



• ข้ันตอนที ่2 (Adaptation): พนกังานปิดไฟหอ้งมืด เปิดเฉพาะโต๊ะแสง ยืนพกัสายตา 3 นาที เพื่อให้
ดวงตาปรบัตวั 

• ข้ันตอนที ่3 (Inspection): ค่อยๆ วางแผ่นตวัอย่างฟอยลห์นา้กวา้งลงบนกระจกนมอย่างเบามือ (เพื่อ
ไม่ใหเ้กิดรอยพบัใหม่) เลื่อนดจูดุแสงที่ลอดผ่าน 

• ข้ันตอนที ่4 (Counting): วางกรอบนบัพืน้ที่มาตรฐาน (Counting Frame ขนาด 1 ตารางฟุต) ครอบ
ลงบนพืน้ที่ที่พบ Pinhole หนาแน่นที่สดุ นบัจ านวนจดุแสงทัง้หมดในกรอบ 

• ข้ันตอนที ่5 (Logging): หากพบรูซ า้ตามแนวรีด ใหใ้ชไ้มบ้รรทดัวดัระยะห่างแลว้ลงบนัทกึชนิดของรู
เป็น "Roll Hole" จากนัน้ค านวณค่าเฉลี่ย 𝑃𝑖𝑛ℎ𝑜𝑙𝑒/𝑓𝑡2 บนัทกึลงในระบบ SAP เพื่อออกเอกสาร 
CoA (Certificate of Analysis) 

4. ประโยชนท์ีจ่ะได้รับและข้อควรระวัง (Benefits & Pitfalls) 

ผลลัพธเ์ชิงบวกต่อธุรกิจและกระบวนการท างาน 

• การยอมรับในระดับสากล (Global Acceptability): ท าใหเ้อกสาร CoA ของบรษิัทไดร้บัความ
น่าเชื่อถือจากลกูคา้ระดบัสากล เนื่องจากใชอ้า้งอิงวิธีทดสอบมาตรฐาน ASTM B926  

• ยกระดับระบบการป้องกันคุณภาพ (Preventive Quality Assurance): ช่วยใหจ้ าแนกประเภท
ความเสียหายไดต้ัง้แต่เนิ่นๆ โดยเฉพาะ Roll Hole ท าใหแ้กไ้ขเครื่องจกัรไดต้รงจดุก่อนผลติสินคา้
เสียล็อตใหญ่  

• ขจัดข้ออุปทานในการตรวจวัด (Objective Measurement): ช่วยใหเ้กณฑก์ารตดัสินใจ "ผ่าน/ไม่
ผ่าน" มีความชดัเจน ไม่ขึน้กบัดลุยพินิจสว่นบคุคลของผูต้รวจ  

• เพิ่มขีดความสามารถการแข่งขัน (Process Optimization): ขอ้มลู Pinhole Count สามารถ
น าไปท า Statistical Process Control (SPC) เพื่อวิเคราะหค์วามสมัพนัธก์บัสภาวะการรีด ความเรว็ 
และประเภทน า้มนัหลอ่ลืน่  

หลุมพรางและข้อผิดพลาดทีม่ักพบ (Common Mistakes) 

• หลุมพรางที ่1: การใช้โต๊ะแสงทีไ่ม่ผ่านการวัดความเข้ม lux 

o ปัญหา: โรงงานสว่นใหญ่มกัใชโ้ต๊ะไฟดายคทัทั่วไป ซึ่งความเขม้แสงอาจสงูเกินไป (เกิน 1,800 

lux) จนท าใหเ้กิดแสงพรา่ (Glaire) หรือต ่าเกินไป (นอ้ยกว่า 1,500 lux) ท าใหม้องไม่เห็นรูเข็ม
ขนาดเล็กจิ๋ว  

o การแกไ้ข: ตอ้งท าการสอบเทียบ (Calibration) ความเขม้แสงบนพืน้ผิวโต๊ะดว้ย Lux Meter 

เป็นประจ า  



• หลุมพรางที ่2: ปล่อยให้มีแสงร่ัวซึมในห้องตรวจ 

o ปัญหา: ท าการทดสอบในหอ้งที่มีแสงภายนอกรั่วเขา้มาเกิน 50 lux สง่ผลให ้Contrast ลดลง 
สายตาผูต้รวจพยายามปรบัแสงตลอดเวลา ท าใหก้ารนบัผิดพลาด  

o การแกไ้ข: ตอ้งสรา้งม่านสองชัน้ หรือท าตูต้รวจสอบที่ปิดมิดชดิ  

• หลุมพรางที ่3: การเกิด Pinholes จากการหยิบจับ (Man-Made Defects) 

o ปัญหา: พนกังานดงึ คลี่ หรือเคลื่อนยา้ยแผ่นฟอยลอ์ย่างรุนแรง ท าใหเ้กิดรอยยบั (Wrinkles) 

หรือรอยพบั ซึ่งท าใหแ้ผน่ฟอยลท์ะลเุป็นรูใหม่โดยไม่ไดเ้กิดจากกระบวนการผลิต 

o การแกไ้ข: อบรมเทคนิคการจบัแผ่นฟอยลบ์รเิวณขอบอย่างเบามือ และวางราบไปกบักระจก  

• หลุมพรางที ่4: ความล้าของสายตาพนักงาน (Visual Fatigue) 

o ปัญหา: ใหพ้นกังานนบั Pinhole ต่อเนื่องเป็นเวลานานโดยไม่มีเวลาพกั ท าใหป้ระสทิธิภาพ
การมองเห็นลดลง  

o การแกไ้ข: ก าหนดเกณฑร์อบการท างาน เช่น ตรวจต่อเนื่องไม่เกิน 20 นาที และตอ้งพกัสายตา
ในสภาพแสงปกติ 10 นาท ี

5. แผนการเร่ิมต้น (Actionable Roadmap) 

หากองคก์รตอ้งการน ามาตรฐาน ASTM B926 มาใชง้านอย่างมีประสิทธิภาพ แนะน าใหด้ าเนินการตาม 5 

ขัน้ตอนหลกัดงันี:้ 

[1. ตรวจสอบเครื่องมือ & สถานที่] ──► [2. วดัสายตาพนกังาน (20/20)] 

                                            │ 

                                            ▼ 

[4. ทวนสอบระบบนบั (Gauge R&R)]  ◄── [3. จดัท า SOP & Visual Guide] 

            │ 

            ▼ 

[5. เชื่อมโยงเขา้สูร่ะบบ CoA & SPC] 

1. ข้ันที ่1: จัดเตรียมสถานทีแ่ละอุปกรณม์าตรฐาน (Equipment & Environmental Setup) 

o สรา้งพืน้ที่ทดสอบที่ควบคมุแสงสว่างโดยรอบไดต้ ่ากว่า 50 lux 

o จดัหาหรือปรบัปรุงโต๊ะแสงใหม้ีความเขม้แสง 1,500 – 1,800 lux กระจายสม ่าเสมอ 



o จดัเตรียม Lux Meter ที่ผ่านการสอบเทียบส าหรบัทวนสอบสภาพแวดลอ้มก่อนการตรวจทกุ
ครัง้ 

2. ข้ันที ่2: ตรวจคัดกรองบุคลากร (Personnel Qualification) 

o สง่พนกังาน QC/QA เขา้ทดสอบสายตากบันกัทศันเมตตห์รอืแพทย ์เพื่อรบัรองผลระดบัการ
มองเห็น 20/20 

o ขึน้ทะเบียนพนกังานที่ผ่านการอนมุตัิใหท้  าการตรวจนบั ASTM B926 และจดัใหม้ีการตรวจ
สายตาประจ าปี 

3. ข้ันที ่3: จัดท าระเบียบปฏิบัติงาน (SOP & Visual Standard) 

o รา่งขัน้ตอนการท างาน (Standard Operating Procedure) ครอบคลมุตัง้แต่การตดัตวัอย่าง 
การพกัสายตา การวางกรอบนบั และการจ าแนกประเภท 

o ท าภาพมาตรฐานเปรียบเทียบ (Visual Guide) ระหว่าง Pinhole ท่ัวไป, Roll Hole, และ 

รอยพับจากการจับ (Man-made void) 

4. ข้ันที ่4: การทวนสอบความแม่นย าของระบบวัด (Gauge R&R Analysis) 

o ท าการทดสอบวดัความสอดคลอ้งของการนบัระหว่างพนกังานหลายคน (Inter-inspector 

variability) โดยใชแ้ผ่นตวัอยา่งทดสอบเดียวกนั เพื่อประเมินค่าความเบี่ยงเบน 

o ปรบัปรุงขัน้ตอนจนกระทั่งผลการนบัจากผูต้รวจทกุคนไดค้่าสอดคลอ้งกนัอย่างมีนยัส  าคญั 

5. ข้ันที ่5: การน าข้อมูลไปใช้บูรณาการ (Integration with Quality System) 

o น าค่าการวดั Pinhole Count (จ ำนวนรู/𝑓𝑡2) บนัทกึลงในใบรบัรองการวิเคราะหส์ินคา้ (CoA) 

o เชื่อมโยงขอ้มลู Roll Hole เขา้กบัระบบบ ารุงรกัษาเครื่องจกัร (Preventive Maintenance) 

เพื่อแจง้เตือนการเจียรหรือเปลีย่นลกูรีดทนัทีเม่ือพบสญัญาณความผิดปกติ 

 



  d =  500  𝜋 ≈ 159  มม.
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