


หัวขอเรื่อง (Topics) 

4.1 สัญลักษณการตรวจสอบโดยไมทําลาย 

4.2 การตรวจสอบโดยไมทําลายตามมาตรฐาน AWS 

4.3 การตรวจสอบโดยไมทําลายและสัญลักษณการตรวจสอบ 

4.4 หลักการเขียนสัญลักษณมาตรฐานสําหรับการตรวจสอบแบบไมทําลาย 



4.1 สัญลักษณการตรวจสอบโดยไมทําลาย 

 สัญลักษณการตรวจสอบโดยไมทําลาย มีความสําคัญสําคัญสําหรับการส่ือสารการทําง

ทํางาน และถูกนํามาใชสําหรับข้ันตอนในการออกแบบผลิตภัณฑ การตรวจระหวางข้ันตอนการผลิต 

และการตรวจผลิตภัณฑหลังการใชงานสําหรับการควบคุมคุณภาพของผลิตภัณฑ การตรวจสอบโดย

ไมทําลาย อางอิงตามมาตรฐาน ANS ดังรูปที่ 4.1 



รูปท่ี 4.1 ตําแหนงมาตรฐานของสวนประกอบตางๆ ของสัญลักษณ 



4.2 การตรวจสอบโดยไมทําลายตามมาตรฐาน AWS 

 สวนประกอบของสัญลักษณการตรวจสอบโดยไมทําลาย มีสวนประกอบตางๆ ด้ังนี้ 

 1. ลูกศร(Arrow) เปนลูกศรของสัญลักษณการตรวจสอบ มีความสําคัญตอการบอก

ตําแหนงหรือดานที่เปนขอบเขตของการตรวจสอบเทียบกับลูกศร 

 2. เสนอางอิง(Reference line) เปนเสนตรงลากแนวขนานนอน ใชสําหรับการ

อางอิงสวนประกอบตางๆ มีทั้งที่อยูดานบน ดานลาง ทั้งสองดาน 

 3. อักษรยอวิธีการตรวจสอบ(Examination method letter designation) เปน

อักษรที่ใชบอกถึงวิธีการตรวจสอบโดยไมทําลาย 

 4. ขอบเขตและจํานวนของการตรวจสอบ(Extent and number of 

examination) เปนสวนที่ใชกําหนดชวงความยาวขอบเขต และจํานวนของการตรวจสอบ 

 5. สวนหางของสัญลักษณการตรวจสอบโดยไมทําลาย(Tail of examination 

symbol) 

 6. ขอมูลเฉพาะหรืออางอิงอื่นๆ (Specification or other reference) เปนสวนที่

บอกขอมูลที่ระบุหรือเงื่อนไขพิเศษสําหรับการตรวจสอบ เชนขอกําหนดเฉพาะ(Specification)โคด

(code) และ อางอิง (References) เปนตน 



 7. สัญลักษณเพิ่มเติม(Supplementary symbols) เปนสัญลักษณที่ใชสําหรับการ

บงชี้ความตองการสําหรับการตรวจสอบโดยไมทําลาย อธิบายและแสดงรูปประกอบใน 

 ตารางท่ี 4.1 แสดงรายละเอียดของสัญลักษณ 



4.3 การตรวจสอบโดยไมทําลายและสัญลักษณก ารตรวจสอบ 

 การตรวจสอบโดยไมทําลาย เปนวิธีการตรวจสอบที่อาศัยหลักการทางฟสิกส สําหรับ

การทดสอบวัสดุหรือชิ้นงาน โดยไมมีผลตอการใชงานหรือไมทําลายสภาพของวัสดุหรือชิ้นงานนั้น 

วิธีการตรวจสอบแตละวิธีมีความเหมาะสมกับแตละสภาพของวัสดุและชิ้นงานตามมาตรฐานของ

ผลิตภัณฑ ผลของการตรวจสอบบอกถึงระดับคุณภาพของวัสดุกับความเหมาะสมกับความใชงาน 

การตรวจสอบโดยไมทําลายมีบทบาทสําคัญอยางยิ่ง ในงานควบคุมคุณภาพไมเพียงพอแตผลิตภัณฑ

ที่ผลิตสําเร็จแลวแลวเทานั้น แตยังครอบคลุมไปถึงช้ินสวนที่ยังไมประกอบเปนผลิตภัณฑหรือแมแต

วัตถุดิบมีการประยุกตใชใชในชั้นตอนตาง ๆ ของการผลิต การซอมบํารุง การวิเคราะหหาสาเหตุ

ของความเสียหาย มีวิธีการตรวจสอบที่แตกตางกัน ตามขอไดเปรียบและขอจํากัดของแตละวิธี เปน

วิธีการที่ใชในการตรวจสอบ และคนหาความไมตอเนื่อง สามารถบงชี้วิธีการตรวจสอบโดยไมทําลาย 

เปนอักษรยอดังรายละเอียดตาม 



 ตารางท่ี 4.2 วิธีการตรวจสอบและอักษรยอ 



4.4 หลักการเรียมสัญลักษณมาตาตานสําหรับการสอบแบบไมทําลาย 

 มีวิธีการและรายละเอียดของการเขียนสัญลักษณมาตรฐานดังนี้ 

 ตําแหนงของลูกศร ตองเชื่อมตอระหวางเสนอางอิงกับสวนหรือบริเวณที่จะถูกตรวจสอบ 

ตําแหนงของปลายของลูกศรชี้มีความสําคัญตอการพิจารณาดานหรือบริเวณที่จะถูกกําหนดให

ตรวจสอบ โดยดานท่ีปลายลูกศรชี้จะพิจารณาเปนดานลูกศรชี้ สวนอีกดานของชิ้นงานถือเปนดาน

ตรงขามดานลูกศรชี้ 

 การกําหนดของวิธีการตรวจสอบโดยไมทําลาย มีหลักการอยู 5 อยาง ดังนี้ 

 1. ตําแหนงดานลางของเสนอางอิง หมายถึงการตรวจสอบโดยวิธีตาง ๆ จะถูกทําการ 

ตรวจสอบดันของชิ้นงานท่ีลูกศรชี้ใหกําหนดอักษรยอของวิธีการตรวจโดยไมทําลายไว ดานลางใต

เสนอางอิง (Below the reference line) ดังรูปที่ 4.2 



รูปที่ 4.2 ตําแหนงของวิธีการตรวจสอบดานลางเสนอางอิง 

 2. ตําแหนงดานบนเสนอางอิง หมายถึง การตรวจสอบโดยวิธีตางๆ จะถูกการ

ตรวจสอบบนดานของลูกศรชี้ ใหกําหนดอักษรยอของวิธีการตรวจจสอบโดยไมทําลายไว ดานบน

เหนือเสนอางอิง (Above the reference line) ดังรูปที่ 4.3 

รูปที่ 4.3 ตําแหนงของวิธีการตรวจสอบดานบนเสนอางอิง 

จากรูปท่ี 4.3 แสดงสัญลักษณการตรวจสอบ UT , VT , RT , PT บริเวณดานตรงขามลูกศรชี้ 



 3. ตําแหนงบนท้ังสองดานของเสนอางอิง หมายถึง การตรวจสอบโดยวิธีตาง ๆ จะทํา

การตรวจสอบบนดานของชิ้นงานทั้งสองดานของลูกศรชี้ ใหกําหนดอักษรยอของวิธีการตรวจสอบ

โดยไมทําลายไวทั้งดานบนและดานลางเสนอางอิง (Both side) ดังรูปที่ 4.4 

รูปที่ 4.4 ตําแหนงของวิธีการตรวจสอบท้ังสองดานของเสนอางอิง 

จากรูปท่ี 4.4 แสดงสัญลักษณของการตรวจสอบ UT , VT , RT , PT บริเวณท้ังสองดานของลูกศรชี้ 



 4. ตําแหนงก่ึงกลางของเสนอางอิง หมายถึง การตรวจสอบโดยวิธีตางๆ ที่ถูกเลือกไม

ระบุตําแหนงหรือดานที่ตองการทําการตรวจสอบชิ้นงานวาเปนดานใดดานหนึ่ง ใหเขียนตัวอักษรยอ

ของวิธีการตรวจสอบโดยไมทําลายไวก่ึงกลางเสนอางอิง(Centered on the reference line) ดัง

รูปที่ 4.5 

รูปที่ 4.5 ตําแหนงของวิธีการตรวจสอบท่ีแนวกึ่งกลางเสนอางอิง 

 จากรูปท่ี 4.5 แสดงสัญลักษณการตรวจสอบ AET , UT , RT , ET โดยไมตองกําหนด

ตําแหนงหรือดานที่ตรวจสอบ 



 5. กรณีที่มีความตองการทําการตรวจสอบโดยไมทําลายหลายวิธีในตําแหนงเดียวกัน 

มีวิธีการกําหนด ดังนี้ 

 ใหกําหนดอักษรยอของวิธีการตรวจสอบโดยไมทําลาย ดานเดียวกันของเสนอางอิง โดย

ใชเครื่องหมายบวกค่ันกลางระหวางแตละวิธี ดังรูปที่ 4.6 (a) 

รูปที่ 4.6 (a) การบอกการตรวจสอบหลายวธิี 

 จากรูปท่ี 4.6 (a) แสดงสัญลักษณการตรวจสอบ VT , UT ที่บริเวณดานตรงขามลูกศรช้ี 

การตรวจสอบVT , UT ท่ีบริเวณดานลูกศรชี้ การตรวจสอบ VT , MT , RT ที่บริเวณทั้งสองดาน

ของลูกศรช้ี การตรวจสอบVT , PT ที่บริเวณดานของลูกศรชี้ สวนดานตรงขามลูกศรช้ีจะถูก

ตรวจสอบโดย VT และ RT เปนตน 



 กรณีท่ีตองการบงชี้ลําดับของการตรวจสอบ โดยมีหลักในการกําหนดลําดับข้ันของการ

ตรวจสอบใหเพิ่มเสนอางอิงเปนลําดับตามตําแหนงของเสนอางอิง เสนอางอิงที่อยูใกลบริเวณปลาย

ลูกศรเรียงลําดับออกไปแสดงถึงลําดับข้ันของการตรวจสอบเรียงลําดับแรกและตอเนื่องไปเรื่อย ๆ 

ดังรูปที่ 4.6 (b) 

รูปที่ 4.6 (b) การกําหนดลําดับท่ีของการตรวจสอบ 



 จากรูปที่ 4.6 (c) สัญลักษณดานซายแสดงการบงชี้ลําดับของการตรวจสอบ ซึ่งมีความ

หมายถึงทําการจรวจสอบ VT เปนลําดับแรก ตามดาย MIT เปนลําดับที่สอง UT เปนลําดับสุดทาย 

ซึ่งสัญลักษณการตรวจสอบดานขวานี้จะมีความหมายเดียวกัน ดังรูปที่ 4.6 (c) 

รูปที่ 4.6 (c) การตรวจสอบเรียงลําดับวิธีการตรวจสอบ 



 การกําหนดสัญลักษณเพิ่มเติมสําหรับสัญลักษณการตรวจสอบโดยไมทําลาย มี

รายละเอียดดังนี้ 

 1. กรณีการตรวจสอบที่ตองการใหทําการตรวจโดยรอบรอยตอหรือสวนที่ชิ้นงานสวนท่ี

ลูกศรชี้ใหกําหนดสัญลักษณวงกลมไวตําแหนงสวนตอของลูกศรกับเสนอางอิง ดังรูปที่ 4.7 

รูปที่ 4.7 การกําหนดการตรวจสอบโดยรอบ 

 จากรูปท่ี 4.7 แสดงสัญลักษณการตรวจสอบ ETโดยรอบดานตรงขามลูกศรชี้ และทํา

การตรวจสอบ VT , UT โดยรอบดานลูกศรชี้ สัญลักษณการตรวจสอบ VT, UT โดยรอบดานลูกศร

ช้ี สัญลักษณการตรวจสอบ VT, RT โดยรอบดานตรงขามลูกศรชี้ และทําการตรวจสอบ MT 

โดยรอบดานตรงขามลูกศรชี้และสัญลักษณการตรวจสอบ PT โดยรอบดานตรงขามลูกศรซึ่ง 



 2. กรณีการตรวจสอบที่ถูกกําหนดให ทําการตรวจสอบภาคสนาม ใหกําหนดสัญลักษณ

คลายธงสามเหล่ียมทึบไวตําแหนงสวนตอของลูกศรกับเสนอางอิง โดยปลายของสามเหล่ียมทึบชี้

ดานตรงขามกับปลายลูกศรชี้ ดังรูปที่ 4.8 

รูปที่ 4.8 การกําหนดการตรวจสอบภาคสนาม 



 3. กรณีทําการตรวจสอบโดยวิธีถายภาพ ไดแก RT และ NRT เปนตน มีความตองการที่

จะกําหนดทิศทางของการถายภาพใหทําการกําหนดสัญลักษณคลายวงกลม รวมกับเครื่องหมาย

ดอกจันทรโดยลากเสนตรงทํามุมที่ตองการในแบบแปลน และกําหนดองศาของมุมตกกกระทบ เพื่อ

ปองกันการเขาใจผิด หากเราไมกําหนดสัญลักษณดังกลาวใหถือวาทํามุมต้ังฉากกับบริเวณที่ลูกศรชี ้

ดังรูปที่ 4.9 

รูปที่ 4.9 การกําหนดทิศทางของการถายภาพหรือแมวการฉายรังสี 



 จากรูปที่ 4.9 แสดงตัวอยางสัญลักษณดานซายเปนการตรวจสอบ RT บริเวณรอยตอ

คานลูกศรชี้โดยกําหนดทิศทางการถายภาพทํามุมตกกระพบจาทบจากแนวต้ังฉากผิวหนาตรวจสอบ 

30 องศา สวนสัญลักษณดานขวาเปนการตรวจสอบ NRT บริเวณรอยตอดานลูกศรชี้โดยกําหนด

ทิศทางของการถายภาพทํามุมตกกระกกระทบจากผิวหนาตรวจสอบ 90 องศา 

การกําหนดชวงความยาว ขอบเขตและจํานวนของการตรวจสอบโดยไมทําลาย มีรายละเอียดของ

วิธีดังนี้ 

 1. การกําหนดการตรวจสอบสําหรับที่เปนชวงความยาว 

 (1) ในกรณีท่ีตรวจสอบตลอดความยาว ไมจําเปนตองระบุตัวเลข ของชวงความยาวที่จะ

ถูกตรวจสอบ 

 (2) ในกรณีท่ีมีการระบุการตรวจสอบของชิ้นงานที่มีความตองการใหตรวจสอบ ซึ่งชวง

ความยาวที่ตรวจสอบจะถูกเขียนเปนตัวเลขของชวงความยาวที่ตรวจสอบไว ดานขาวมือของ

ตัวอักษรยอวิธีการตรวจสอบโดยไมทําลาย ดังรูปที่ 4.10 



รูปที่ 4.10 แสดงสัญลักษณการตรวจสอบ PT 

 จากรูปที่ 4.10 แสดงสัญลักษณการตรวจสอบ PT ความยาวของการตรวจสอบ 12 นิ้ว

ของดานลูกศรชี้ การตรวจสอบ MT ความยาวของการตรวจสอบ 30 นิ้วของคานลูกศรชี้ การ

ตรวจสอบ PT ความยาว 25 น้ิวของดานตรงขามลูกศร และการตรวจสอบ UT ความยาวของการ

ตรวจสอบ 12 นิ้วของดานตรงขามลูกศรชี้ 

 นอกจากนี้ยังมีวิธีการกําหนดเปนสวนความยาวของการตรวจสอบได โดยกําหนดชี้บน

หรือกําหนดเปนบริเวณลงบนเสนนบอกขนาดในแปลน ดังรูปที่ 4.11 



รูปที่ 4.11 การกําหนดความยาวของการตรวจสอบชี้บนสนบอกขนาด 

 จากรูปที่ 4.11 ดานบนและดานลาง แสดงสัญลักษณการตรวจสอบ MT ชวงความยาว

ตรวจสอบ 50 นิ้ว บริเวณรอยตอรูปตัวทีของชิ้นงานทั้งดาน A และดาน B 

 (3) ในกรณีท่ีมีการระบุเพียงบางสวนชิ้นงานหรือของชิ้นงาน ซึ่งความตองการในการ

ตรวจสอบคิดเปนเปอรเซ็นต เทียบกับบริเวณการตรวจสอบทั้งหมด เชน 10%,75% และ 80% เปน

ตน มีการระบุตําแหนงและกําหนดชวงเปอรเซ็นตของการตรวจสอบไวในขบวนการที่กําหนดใหไว

ดานขวามือของตัวอักษรวิธีการตรวจสอบโดยไมทําลาย ดังรูปที่ 4.12 



รูปที่ 4.12 การตรวจสอบเพียงบางสวนของบริเวณตรวจสอบท้ังหมด 

 จากรูปท่ี 4.12 แสดงสัญลักษณการตรวจสอบ VT เพียง 75% ของบความยาวทั้งหมดที่

ดานลูกศรช้ี สัญลักษณการตรวจสอบ UT เพียง 50% ของความยาวทั้งหมดที่ดานลูกศรชี้ การ

ตรวจสอบ PT เพียง80% ของความยาวทั้งหมดที่ดานลูกศรชี้ สัญลักษณการตรวจสอบ RT เพียง 

15% ของความยาวทั้งหมดที่ดานลูกศรชี้ 



 2. การกําหนดตรวจสอบที่เปนพื้นที่หรือขอบเขต 

 (1) การกําหนดตรวจสอบเปนพื้นท่ีแนวระนาบใหกําหนดขอบเขตของพื้นท่ีบริเวณที่

ตองการตรวจสอบ โดยการลากสนประเปนแนวเสนตรง โดยจุดที่มีการเปล่ียนหรือหักมุมตองใส

วงกลมไว ดังรูปที่ 4.13 

  

รูปที่ 4.13 การตรวจสอบเปนพื้นท่ี 



 (2) การกําหนดการตรวจสอบเปนพื้นที่รอบวงสามารถกําหนดเปนบริเวณรอบวงไดโดย

การชี้ลูกศรไปท่ีบริเวณผิวที่ตรวจสอบหรือเสนบอกขนาด รวมกับสัญลักษณเพิ่มเติมการตรวจสอบ

โดยรอบดังรูปที่ 4.14 

รูปที่ 4.14 การตรวจสอบเปนพื้นท่ีรอบวง 



 จากรูปท่ี 4.14 แสดงตัวอยางการตรวจสอบของชิ้นงาน การตรวจสอบแบงออกเปน2 

สวน สวนแรกเปนสัญลักษณการตรวจสอบโดยวิธีถายรังสี ที่ผิวดานนอกช้ินงาน เปนพื้นที่โดยรอบ

วงตลอดชวงที่ไมกําหนดขนาดไว สวนที่สองเปนสัญลักษณการตรวจสอบโดยวิธีอนุภาคผงแมเหล็ก 

ที่ผิวดานในชิ้นงานเปนความยาวชิ้นงานพื้นที่โดย รอบวงตลอด 

 (3) การกําหนดจํานวนของการตรวจสอบ สามารถกําหนดเจาะจงถึงจํานวนของการ

ตรวจสอบ ซึ่งถูกสุมตําแหนงรอยตอหรือชิ้นสวนใหกําหนดจํานวนของการตรวจสอบในวงเล็บที่อัน

ใดอันหนึ่งเหนือกวาหรือตํ่ากวา อักษรยอวิธีการตรวจสอบวิธีการตรวจสอบออกไปจากเสนอางอิง 

ดังรูปที่ 4.15 สัญลักษณการตรวจสอบดานซาย แสดงการตรวจสอบ RT ดานตรงขามลูกศรชี้

จํานวน 3 แหง สวนดานขาวแสดงการตรวจสอบUT ดานของลูกศรชี้ จํานวน 5 แหง 



รูปที่ 4.15 การกําหนดจํานวนของการตรวจสอบโดยไมทําลาย 

 3. การกําหนดขอมูลหรือการอางอิงอื่นๆ ที่ใชสําหรับการตรวจสอบ โดยขอมูลตางๆ 

เหลาน้ี เชนขอมูลเฉพาะ โคต มาตรฐาน กระบวนการและขอมูลอื่นๆ เปนตน ใหกําหนดความ

ตองการเหลานั้น ไวหลังสวนหางของสัญลักษณการตรวจสอบโดยไมทําลาย ดังรูปที่ 4.16 

รูปที่ 4.16 การกําหนดขอมูลและการอางอิงของการตรวจสอบ 



จากรูปที่ 4.16 แสดงตัวอยาการกําหนดขอมูลและการอางอิงโดยสัญลักษณดานบนทั้งซาย 

และขวา เปนการทําการตรวจสอบ RT ตามขบวนการที่เขียนเปนเอกสาร P-RT 01 ดานตรงขาม

ลูกศรชี้และดานลูกศรชี้ตามลําดับ สวนสัญลักษณดานลางซายกําหนดใหทําการตรวจสอบโดย PT 

ตามมาตรฐาน ASTM E165ดานตรงขามลูกศรชี้ และสวนดานลางขวามือกําหนดใหทําการ

ตรวจสอบโดย VT และ ASME ดานลูกศรชี้ 



 หลักการเขียนสัญลักษณมาตรฐานสําหรับการตรวจสอบโดยไมทําลาย (Non-

Destructive Testing, NDT) มีความสําคัญในการส่ือสารขอมูลการตรวจสอบอยางชัดเจนและเปน

มาตรฐานเดียวกันท่ัวโลก นี่คือสรุปหลักการสําคัญหลักการเขียนสัญลักษณมาตรฐานสําหรับการ

ตรวจสอบโดยไมทําลาย 

 1. ความเรียบงายและชัดเจน 

 – สัญลักษณตองเขาใจไดงาย ส่ือความหมายไดชัดเจน เพื่อใหผูใชสามารถตีความได

อยางถูกตองและรวดเร็ว 

 2. มาตรฐานท่ีกําหนด 

 – การเขียนสัญลักษณตองเปนไปตามมาตรฐานสากลที่กําหนด เชน ISO, ASME, AWS 

เพื่อใหมีความสอดคลองกันทั่วโลก 



 3. ใชตัวอักษรยอ 

 – ใชตัวอักษรยอที่เปนที่ยอมรับในวงการ เชน: 

 – VT: Visual Testing (การตรวจสอบดวยวิธีพินิจ) 

 – RT: Radiographic Testing (การตรวจสอบดวยรังสี) 

 – UT: Ultrasonic Testing (การตรวจสอบดวยคล่ืนเสียงความถ่ีสูง) 

 – MT: Magnetic Particle Testing (การตรวจสอบดวยอนุภาคแมเหล็ก) 

 – PT: Liquid Penetrant Testing (การตรวจสอบดวยของเหลวแทรกซึม) 

 4. ความสอดคลองและการใชงานท่ีเหมาะสม 

 – สัญลักษณตองมีความสอดคลองกับประเภทของการตรวจสอบที่ทํา เพื่อให

ผูปฏิบัติงานเขาใจและปฏิบัติตามไดอยางถูกตอง 

 5. การกําหนดรายละเอียดเพิ่มเติม 

 – ในบางกรณีอาจตองมีการระบุรายละเอียดเพิ่มเติม เชน ขนาด ความลึก หรือ

มาตรฐานที่ใช ในการตรวจสอบเพื่อความชัดเจนยิ่งข้ึน 



 ตัวอยางสัญลักษณมาตรฐาน 

 – VT: การตรวจสอบดวยวิธีพินิจ (Visual Testing) 

 – RT: การตรวจสอบดวยรังสี (Radiographic Testing) 

 – UT: การตรวจสอบดวยคล่ืนเสียงความถ่ีสูง (Ultrasonic Testing) 

 – MT: การตรวจสอบดวยอนุภาคแมเหล็ก (Magnetic Particle Testing) 

 – PT: การตรวจสอบดวยของเหลวแทรกซึม (Liquid Penetrant Testing) 

 ความสําคัญของการใชสัญลักษณมาตรฐาน 

 – การส่ือสารท่ีชัดเจน: ชวยใหการส่ือสารระหวางวิศวกร ผูตรวจสอบ และผูปฏิบัติงาน

เปนไปอยางราบรื่นและไมมีความคลาดเคล่ือน 

 – การปฏิบัติงานที่มีประสิทธิภาพ: ชวยใหการปฏิบัติงานเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ ลด

ความเส่ียงในการเกิดขอผิดพลาด 

 – การรับรองคุณภาพ: ทําใหสามารถรับรองคุณภาพของการตรวจสอบและผลิตภัณฑได

ตามมาตรฐานสากลการเขียนและใชสัญลักษณมาตรฐานสําหรับการตรวจสอบโดยไมทําลายเปนส่ิง

สําคัญที่ชวยใหการตรวจสอบมีความชัดเจน มีประสิทธิภาพ และสอดคลองกับมาตรฐานสากล 
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