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หน่วยที ่6 
สัญลกัษณ์พิกดัทางดา้นรูปทรง GD&T  
(Geometric Dimensioning Tolerance) 

 
หัวข้อเร่ือง (Topics) 

6.1 ความหมายของสัญลกัษณ์พิกดัทางดา้นรูปทรง GD&T  
6.2 สัญลกัษณ์อา้งอิงหรือดาตั้ม (Datum) 
6.3 กรอบควบคุมสัญลกัษณ์ความคลาดเคล่ือน (Feature control frame) 
6.4 สัญลกัษณ์ความคลาดเคล่ือน (GD&T Symbols) 
6.5 สัญลกัษณ์การปรับปรุง (Modifier Symbols) 
 

แนวคิดส าคัญ (Main Idea) 
 สัญลกัษณ์พิกดัดา้นรูปทรง GD&T มีความส าคญัต่อกระบวนการผลิตในลกัษณะท่ีเป็น
ช้ินส่วนประกอบ เพราะการใหค้่าพิกดัความเผือ่ของขนาดอาจไม่เพียงพอเพราะในระหวา่งการผลิต
ผูผ้ลิตช้ินงานวดัขนาดตรงตามค่าพิกดัทุกจุดแต่ไม่สามารถประกอบไดเ้น่ืองจากช้ินงานเกิดการโก่ง
งอ ดงันั้นถา้มีการก าหนดค่าความคลาดเคล่ือนทางดา้นรูปทรงก็จะท าใหง้านประกอบสมบูรณ์ยิง่ข้ึน 
 
จุดประสงค์เชิงพฤติกรรม (Behavioral Objectives) 

1. ด้านความรู้  
1.1 บอกความหมายของสัญลกัษณ์พิกดัทางดา้นรูปทรง GD&T ได ้
1.2 บอกสัญลกัษณ์อา้งอิงหรือดาตั้ม (Datum)ได ้
1.3 อธิบายลกัษณะของกรอบควบคุมสัญลกัษณ์ความคลาดเคล่ือนได ้
1.4 บอกสัญลกัษณ์ความคลาดเคล่ือนได ้
1.5 บอกสัญลกัษณ์การปรับปรุงได ้

 
2. ด้านทกัษะการปฎบิัติงาน 

2.1 เขียนสัญลกัษณ์อา้งอิงหรือดาตั้มได ้
2.2 เขียนกรอบควบคุมสัญลกัษณ์ความคลาดเคล่ือนทางดา้นรูปทรงได ้
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6.1 ความหมายของสัญลกัษณ์พกิดัทางด้านรูปทรง GD&T 
 ปัจจุบนังานอุตสาหกรรมการผลิตผลิตภณัฑ์ท่ีมีส่วนประกอบหลายช้ิน เช่นอุตสาหกรรม
ยานยนต ์เคร่ืองจกัรกล เคร่ืองใชไ้ฟฟ้า ช้ินส่วนเคร่ืองกล เป็นตน้ การประกอบช้ินส่วนแต่ละช้ินจะ
ยากหรือง่ายข้ึนอยูก่บัขนาดและรูปร่างของช้ินงาน ในบางคร้ังฝ่ายผลิตไดท้  าการผลิตและตรวจสอบ
ขนาดของช้ินงานตรงกบัขนาดท่ีก าหนดไวแ้ต่ไม่สามารถสวมประกอบกนัได ้ก็เน่ืองดว้ยอาจจะมี
ขอ้ผดิพลาดทางดา้นรูปทรงท่ีมีความคลาดเคล่ือน เช่นการโก่งงอ ความไม่ไดฉ้ากของช้ินส่วน หรือ
การท่ีช้ินส่วนท่ีมีบ่าไม่ร่วมศูนยก์นัเป็นตน้ 
 
 
 
 
 

ภาพที ่6.1 งานเพลาโก่งงอ 
 

สัญลกัษณ์พิกดัทางดา้นรูปทรง GD&T (Geometric Dimensioning Tolerance) หมายถึง 
การก าหนดการควบคุมช้ินส่วนทางดา้นรูปทรง (Form) การจดัวางต าแหน่งของช้ินส่วน (Location) 
การจดัวางทิศทาง (Orientation) ความเบ่ียงเบนเน่ืองจากการหมุน (Runout) และการควบคุมรูป
โครงร่างใดๆ (Profile) ลงในแบบงาน 

ขนาดและสัญลกัษณ์ GD&T จะถูกก าหนดลงไปท่ี Feature และ Feature of Size เป็นหลกั 
โดยจะมีการก าหนดขนาดและสัญลกัษณ์ GD&T ดงัต่อไปน้ี 

1. การควบคุมรูปทรง (Form Control) 
2. การควบคุมการจดัวางทิศทาง (Orientation Control) 
3. การควบคุมการจดัวางต าแหน่ง (Location Control) 
4. การควบคุมขนาด (Size Control) 

 
 
 
 
 
 

ภาพที ่6.2 การเขียนสญัลกัษณ์ GD&T 
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 Feature คือ การระบุส่วนต่างๆ ทางกายภาพของช้ินส่วนเช่น ผิวของรู ผิวของร่อง ผิว
ทรงกระบอก หรือช้ินส่วนส่ีเหล่ียม (ผวิเรียบสองผวิ) 
 
 
 
 

 
 

ภาพที ่6.3 การระบุผิวทางกายภาพ 

 
 Feature of Size (FOS) คือการบอกขนาดของพื้นผิวทรงกระบอก พื้นผิวทรงกลม หรือ
พื้นผวิระนาบคู่ขนาน หรือระยะทางระหวา่งผวิทั้งสองท่ีขนานกนั 

- การก าหนดขนาดระหวา่งผิวเรียบสองดา้น ผิวของรู และผิวทรงกระบอก ถือว่า
เป็น Feature of Size (FOS) ตามภาพท่ี 6.4 ในกรอบท่ีช่ือ Feature of Size 

- การก าหนดขนาดผิวเดียว รัศมีโคง้ และผิวลบคม ไม่ถือวา่เป็น Feature of Size 
(FOS) ตามภาพท่ี 6.4 ในกรอบท่ีช่ือ Not Feature of Size 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที ่6.4 การระบุ Feature of  Size (FOS) 

 

 จากภาพท่ี 6.4 ตวัเลขก าหนดขนาดผิวภายนอกท่ีต าแหน่ง A และ B ตวัเลขท่ีอยูด่า้นบนจะ
บอกให้รู้วา่เป็นส่วนท่ีมีปริมาณเน้ือวสัดุเหลือมากท่ีสุด Maximum Material Condition (MMC) ใช้
สัญลกัษณ์        ส่วนตวัเลขท่ีอยูด่า้นล่างจะบอกให้รู้วา่เป็นส่วนท่ีมีปริมาณเน้ือวสัดุเหลือนอ้ยท่ีสุด 
Least Material Condition (LMC) ใชส้ัญลกัษณ์  

A 

B C 

D 
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ตวัเลขก าหนดขนาดผวิภายในเช่นผวิรู ท่ีต าแหน่ง C และ D ตวัเลขท่ีอยูด่า้นล่างจะบอกให้รู้
วา่เป็นส่วนท่ีมีปริมาณเน้ือวสัดุเหลือมากท่ีสุด Maximum Material Condition (MMC) ส่วนตวัเลขท่ี
อยู่ดา้นบนจะบอกให้รู้ว่าเป็นส่วนท่ีมีปริมาณเน้ือวสัดุเหลือน้อยท่ีสุด Least Material Condition 
(LMC) 
 
 
 
 
 
 
 

(ก) ก าหนดขนาดผิวภายนอก             (ข)  ก าหนดขนาดผิวภายใน 
ภาพที ่6.5 การระบุ MMC และ LMC 

 
 จากภาพ 6.5 (ก) การก าหนดขนาดผิวภายนอก 54 ใชส้ัญลกัษณ์        หรือ MMC หมายถึง
ช้ินงานมีเน้ือวสัดุเหลือมากท่ีสุดเม่ือเทียบกบัขนาด 52  
  จากภาพ 6.5 (ข) การก าหนดขนาดผิวภายใน 25.2 ใชส้ัญลกัษณ์        หรือ MMC หมายถึง
ช้ินงานมีเน้ือวสัดุเหลือมากท่ีสุดเม่ือเทียบกบัขนาด 25.8 
 หมายเหตุ: ในการท่ีจะก าหนด MMC หรือ LMC ถา้เป็นการก าหนดขนาดท่ีผิวภายนอก
ตวัเลขมากจะมีเน้ือวสัดุเหลือมาก แต่ถา้เป็นผิวภายในเช่นรู หรือร่อง การก าหนดขนาดตวัเลขนอ้ย
จะมีเน้ือวสัดุเหลือมาก 

การควบคุมรูปทรง (Form) ประกอบด้วย 
- ความตรง (Straightness) 
- ความราบ (Flatness) 
- ความกลม (Circularity / Roundness) 
- ความเป็นทรงกระบอก (Cylindricity) 

การควบคุมการจัดวางทศิทาง (Orientation) ประกอบด้วย 
- ความตั้งฉาก (Perpendicularity / Squareness) 
- ความขนาน (Parallelism) 
- ความเป็นมุม (Angularity) 
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การควบคุมการจัดวางต าแหน่ง (Location) ประกอบด้วย 
- ความคลาดเคล่ือนของต าแหน่ง (Tolerance of Position) 
- ความสมมาตร (Symmetry) 
- ความร่วมศูนยร่์วมแกน (Concentricity) 

การควบคุมขนาด (Size) ประกอบด้วย 
- ขนาดก าหนดระยะห่าง (Linear Dimension) 
- ขนาดก าหนดต าแหน่ง (Location Dimension) 
- ขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลาง (Diameter) 
- ขนาดรัศมี (Radius) 
- ขนาดมุม (Angular Dimension) 

 

6.2 สัญลกัษณ์อ้างอิงหรือดาตั้ม (Datum) 
 การก าหนดสัญลกัษณ์พิกดัทางดา้นรูปทรง GD&T ลงบนแบบงาน (Drawing) จะแยก
ออกเป็น 2 ส่วน คือในส่วนของผิวอา้งอิงหรือดาตั้ม (Datum) และกรอบควบคุมสัญลกัษณ์ความ
คลาดเคล่ือน (Feature control frame) 
 
 
 

 
 

ภาพที ่6.6 การแสดงค่าพิกดัความคลาดเคล่ือน 
 

สัญลกัษณ์อ้างองิหรือดาตั้ม (Datum) คือ จุด เส้น ระนาบหรือพื้นผิวท่ีใชใ้นการอา้งอิงการ
วดัต าแหน่งของขนาดต่างๆ ท่ีท าให้การผลิตช้ินส่วนมีความสมบูรณ์ทั้งในดา้นรูปร่าง ขนาด และ
ต าแหน่งหรือระยะ สัญลกัษณ์ดาตั้ม (Datum) ประกอบไปดว้ย รูปสามเหล่ียมระบายทึบหรือไม่
ระบายทึบก็ได ้โดยทัว่ไปมกัจะใชแ้บบสามเหล่ียมระบายทึบ เส้นอา้งอิง (เส้นเต็มบาง) กรอบอา้งอิง 
และตวัอกัษรอา้งอิง การเขียนสัญลกัษณ์อา้งอิงหรือดาตั้มมีขนาดท่ีใชเ้ขียนดงัภาพท่ี 6.7 
 

 
 

ภาพที ่6.7 ขนาดในการเขียนสญัลกัษณ์ดาตั้ม (Datum) 
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ภาพที ่6.8 ต  าแหน่งการก าหนดสญัลกัษณ์อา้งอิงหรือดาตั้ม (Datum) 

 
 จากภาพท่ี 6.8 แสดงต าแหน่งการก าหนดสัญลกัษณ์อา้งอิงหรือดาตั้ม (Datum) หลกัเกณฑ์
พิจารณาการก าหนดสัญลกัษณ์ลงบนจากผวิงานดงัน้ี 

1. บนผิวงานหน่ึงผิวงานหรือบนระนาบหน่ึงระนาบจะตอ้งมีสัญลกัษณ์อา้งอิงหรือดาตั้ม 
(Datum) เพียงแค่ 1สัญลกัษณ์เท่านั้น 

2. ผวิงานแต่ละดา้นจะตอ้งมีตวัอกัษรอา้งอิงหรือดาตั้ม (Datum) ไม่ซ ้ ากนั 
3. ถ้าหากว่าบริเวณผิวงานมีพื้นท่ีว่างและไม่ท าให้การอ่านแบบงานยุ่งยาก ก็สามารถ

ก าหนดลงบนผวิงานไดเ้ลยตามภาพท่ี 6.8 หมายเลข 1  
4. แต่เม่ือพิจารณาแลว้ปรากฏว่าผิวงานไม่สามารถก าหนดสัญลกัษณ์อา้งอิงไดก้็สามารถ

ก าหนดลงบนเส้นบอกช่วยขนาดในระนาบเดียวกนักบัผิวงานท่ีตอ้งการก าหนดสัญลกัษณ์อา้งอิง 
ตามภาพท่ี 6.8 หมายเลข 2  

5. ถา้ไม่สามารถก าหนดสัญลกัษณ์อา้งอิงทั้งท่ีผิวงานและเส้นช่วยบอกขนาดได ้ก็สามารถ
เพิ่มความยาวของเส้นช่วยบอกขนาดในระนาบเดียวกบัผวิงานท่ีตอ้งการก าหนดสัญลกัษณ์อา้งอิงได ้
ตามภาพท่ี 6.8 หมายเลข 3 
 6. ถา้หวัลูกศรของเส้นบอกขนาดอยูภ่ายนอกเส้นช่วยบอกขนาด ก็สามารถใชส้ามเหล่ียม
ดาตั้ม (Datum) แทนหวัลูกศรดา้นท่ีก าหนดสัญลกัษณ์อา้งอิงได ้ตามภาพท่ี 6.9 
 
 
 

 
 

ภาพที ่6.9 การใชส้ามเหล่ียมสญัลกัษณ์อา้งอิงหรือดาตั้ม (Datum) แทนลูกศรก าหนดขนาด 
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6.3 กรอบควบคุมสัญลกัษณ์ความคลาดเคลือ่น (Feature control frame) 
 กรอบควบคุมสัญลกัษณ์ความคลาดเคล่ือน (Feature control frame) มีลกัษณะเป็นกรอบ
ส่ีเหล่ียมผนืผา้ถูกแบ่งออกเป็นช่องๆ จ านวนช่องท่ีแบ่งนั้นข้ึนอยูก่บัความตอ้งการในการใชง้าน ซ่ึง
มีความกวา้งของกรอบส่ีเหล่ียมเท่ากบั 2h และความยาวข้ึนอยูก่บัจ  านวนช่องท่ีแบ่ง 
 
 
 
 
 

ภาพที ่6.10 การเขียนกรอบสญัลกัษณ์ความคลาดเคล่ือน 

 
 กรอบควบคุมสัญลกัษณ์ความคลาดเคล่ือนท่ีใชใ้นการเขียนแบบเพื่อควบคุมรูปลกัษณ์ของ
ช้ินงานเพื่อท าการผลิต จะถูกแบ่งออกเป็น 3 ส่วนคือ 
 
 
 
 
 

ภาพที ่6.11 การแบ่งส่วนกรอบสญัลกัษณ์ความคลาดเคล่ือน 
 

 1. ส่วนที่ 1 ในช่องแรกส าหรับเขียนคุณลกัษณะทางเลขาคณิตของรูปลกัษณ์ (Geometric 
Characteristic Symbols) คือการเขียนสัญลกัษณ์รูปลกัษณ์ของช้ินงานท่ีตอ้งการเนน้ในกระบวนการ
ผลิต เช่น ความกลมของผิวงาน ความตรงของผิว ความไดฉ้ากของผิวงาน ความขนานของผิวงาน 
เป็นตน้ 
 2. ส่วนที่ 2  ในช่องท่ี 2 เป็นการก าหนดค่าความเผื่อและสัญลักษณ์ปรับปรุงช้ินงาน 
(Modifier Symbols) คือช่องท่ี 2 น้ีส าหรับก าหนดค่าพิกดัความเผื่อส าหรับการผลิต เช่นถา้ในแบบ
งานไม่ไดก้  าหนดค่าพิกดัความเผื่อลงในแบบงานเราก็จะใช้ค่าพิกดัความเผื่อในช่องท่ี 2 น้ีในการ
ผลิต กล่าวคือ ถา้ในแบบงานก าหนดขนาดของเพลา 15 มม. โดยไม่มีพิกดัความเผื่อก ากบัเพิ่ม ฝ่าย
ผลิตจะตอ้งสร้างรูใหมี้ขนาด 15.2 มม. เพราะเป็นการเผือ่ความคลาดเคล่ือนทางดา้นรูปทรง แต่ถา้ค่า
พิกดัความเผื่อถูกก าหนดลงในแบบงาน ฝ่ายผลิตจะตอ้งน าค่าค่าพิกดัความเผื่อในแบบงานรวมกบั
ค่าพิกดัความคลาดเคล่ือนทางดา้นรูปทรงในช่องน้ีดว้ย ดงัตวัอยา่งตามภาพท่ี 6.12 
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(ก) การก าหนดค่าความคลาดเคล่ือน        (ข) ผลของค่าความคลาดเคล่ือนจากภาพ  ก 
 
 
 
 
 
 
 

(ค) งานประกอบตามพิกดัความคลาดเคล่ือนทางรูปทรงความตรง 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพที ่6.12 ตวัอยา่งการก าหนดความเผื่อดา้นรูปทรง 
 

 จากภาพท่ี 6.12 (ก) ขนาดจริงของช้ินงาน คือ Ø15 มม. และพิกดับน 0.6 มม. พิกดัล่าง
เท่ากบั 0 ดงันั้นช้ินงานช้ินน้ีมีขนาดไดใ้หญ่สุดตอ้งไม่เกิน 15.6 มม. และมีขนาดเล็กสุดไดไ้ม่ต ่ากวา่ 
15 มม. 
 
 

 
 
 

ภาพที ่6.13 การก าหนดค่าความเผื่อดา้นรูปทรง 

= 15.8 มม. 
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 จากภาพท่ี 6.13 ความหมายของสัญลกัษณ์พิกดัทางดา้นรูปทรงในช่องแรกหมายถึงความ
ตรงของช้ินงาน แต่ในกระบวนการผลิตช้ินงานอาจมีการโก่งงอไดด้งันั้นในช่องท่ี2 จะบอกถึงความ
ค่าคลาดเคล่ือนทางดา้นรูปทรงใหส้ามารถโก่งงอไดใ้นพิกดัท่ีก าหนดคือ 0.2 มม. ดงัภาพท่ี 6.14 
 
 
 
 
 

ภาพที ่6.14 การโก่งงอของช้ินงานอยูใ่นพิกดัความคลาดเคล่ือนดา้นรูปทรงความตรง 
 

 3. ส่วนที่ 3 ในช่องท่ี 3 และ 4 บางคร้ังอาจจะมีช่อง 3 อย่างเดียว บางคร้ังมีทั้งช่อง3และ4 
หรืออาจจะมีทั้งช่อง 3,4 และ 5 ก็ได้ข้ึนอยู่กบัการใช้งานซ่ึงในส่วนน้ีจะเป็นการแสดงผิวอา้งอิง 
(Datum Reference) ดงันั้นส่วนท่ี 3 น้ีจะสัมพนัธ์กบัส่วนท่ี 1 ดงัตวัอยา่งตามภาพท่ี 6.15 
 
 
 
 

 
 

ภาพที ่6.15 ตวัอยา่งการใชง้านสญัลกัษณ์พิกดัความคลาดเคล่ือน GD&T  
 

 จากภาพท่ี 6.15 อธิบายสัญลกัษณ์            ไดว้า่ ผวิดา้นท่ีกรอบสัญลกัษณ์ความคลาดเคล่ือน
ช้ีจะตอ้งตั้งฉากกบัผิวหรือระนาบA แต่ในกระบวนการผลิตอาจมีความคลาดเคล่ือนการตั้งฉากกบั
ผวิหรือระนาบ A ได ้0.2 มม.  
6.4 สัญลกัษณ์ความคลาดเคลื่อน (GD&T Symbols) 
 พิกดัความคลาดเคล่ือน คือความเบ่ียงเบนทางดา้นรูปทรง (Form Deviation) ความเบ่ียงเบน
ดา้นทิศทาง (Orientation Deviation) ความเบ่ียงเบนในการจดัต าแหน่ง (Location Deviation) และ
ความเบ่ียงเบนของขนาด (Size Deviation) ท่ีมีความเบ่ียงเบนหรือมีความคลาดเคล่ือนท่ียอมให้
เกิดข้ึนไดใ้นกระบงนการผลิต เน่ืองจากในการท างานการผลิตยอ่มมีขอ้ผิดพลาดทั้งขนาด รูปร่าง
ของช้ินงาน หรือต าแหน่งต่างๆ ในช้ินงานถือเป็นเร่ืองปกติ แต่ในข้อผิดพลาดหรือความคลาด
เคล่ือนท่ีเกิดข้ึนตอ้งไม่เกินกวา่ท่ีพิกดัก าหนด 
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 สัญลกัษณ์ควบคุมรูปร่างรูปทรง (Geometric Characteristic Symbols) หรือจะเรียกสั้นๆ วา่ 
Characteristic Symbols ถูกแบ่งการใชง้านออกเป็น 5 กลุ่ม มีใชง้านเพื่อควบคุมความคลาดเคล่ือน
ของช้ินงานทั้งหมด 14 สัญลกัษณ์ ดงัตารางท่ี 6.1 
 
ตารางที ่6.1 สัญลกัษณ์ควบคุมรูปร่างรูปทรง (Geometric Characteristic Symbols) 
 
ชนิดของพกิดัความเผือ่ สัญลกัษณ์ คุณลกัษณะ การใช้สัญลกัษณ์ดาตั้มอ้างอิง 

พกิดัความเผือ่ของรูปทรง 

 
 

ความตรง ไม่มีการใชด้าตั้มอา้งอิง 

 
 

ความราบ ไม่มีการใชด้าตั้มอา้งอิง 

 
 

ความกลม ไม่มีการใชด้าตั้มอา้งอิง 

 
 

รูปทรงกระบอก ไม่มีการใชด้าตั้มอา้งอิง 

พกิดัความเผือ่ของการจดั
วางทศิทาง 

 
 

ความขนาน มีการใชด้าตั้มอา้งอิงเสมอ 

 
 

ความเอียง(ความเป็นมุม) มีการใชด้าตั้มอา้งอิงเสมอ 

 
 

ความตั้งฉาก มีการใชด้าตั้มอา้งอิงเสมอ 

พกิดัความเผือ่ของการ
เบี่ยงเบนเนื่องจากหมนุ 

 ความเบ่ียงเบนเน่ืองจาก
การหมุนในแต่ละระนาบ 

มีการใชด้าตั้มอา้งอิงเสมอ 

 ความเบ่ียงเบนเน่ืองจาก
การหมุนทั้งหมด 

มีการใชด้าตั้มอา้งอิงเสมอ 

พกิดัความเผือ่ของการ
ควบคุมโครงร่างผวิ 

 
 

รูปทรงของเสน้ มีการใชด้าตั้มอา้งอิงเป็นบางคร้ัง 

 
 

รูปทรงของพ้ืนท่ีผิว มีการใชด้าตั้มอา้งอิงเป็นบางคร้ัง 
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ตารางที ่6.1 (ต่อ) สัญลกัษณ์ควบคุมรูปร่างรูปทรง (Geometric Characteristic Symbols) 
 
ชนิดของพกิดัความเผือ่ สัญลกัษณ์ คุณลกัษณะ การใช้สัญลกัษณ์ดาตั้มอ้างอิง 

พกิดัความเผือ่จองการจดั
วางต าแหน่ง 

 
 

ต าแหน่ง มีการใชด้าตั้มอา้งอิงเสมอ 

 
 

ความไดศู้นยแ์ละความ
ร่วมศูนย ์

มีการใชด้าตั้มอา้งอิงเสมอ 

 
 

ความสมมาตร มีการใชด้าตั้มอา้งอิงเสมอ 

 

กลุ่มที ่1 การควบคุมรูปทรง (Form) ประกอบด้วย 
1. ความตรง (Straightness) 
2. ความราบ (Flatness) 
3. ความกลม (Circularity / Roundness) 
4. ความเป็นทรงกระบอก (Cylindricity) 

  การใช้สัญลักษณ์ควบคุมรูปร่างรูปทรงในกลุ่มน้ี ไม่ต้องใช้ผิวอ้างอิงดาตั้ ม 
(Datum) ในการก าหนดความคลาดเคล่ือน 

1. ความตรง (Straightness)        คือ สภาวะท่ีพื้นผวิหรือแกนกลางของช้ินงานเป็นเส้นตรง 
ขอบเขตของพิกดัความคลาดเคล่ือนของความตรงท่ีควบคุมแต่ละพื้นผิว มีลกัษณะเป็นเส้นคู่ขนาน 
โดยเส้นคู่ขนานน้ีจะมีระยะห่างเท่ากบัค่าพิกดัความคลาดเคล่ือนท่ีก าหนดลงในแบบงาน ลกัษณะ
ของผิวของช้ินงานท่ีท าการผลิตจะตอ้งอยู่ในพิกดัไม่เกินค่าความคลาดเคล่ือนของเส้นคู่ขนานน้ี 
หรือผวิช้ินงานท่ีมีสัญลกัษณ์น้ีก าหนดจะสามารถเอียง หรือไม่ตรง หรือผิวไม่สม ่าเสมอตลอดทั้งช้ิน
ไดไ้ม่เกินสัญลกัษณ์ควบคุมรูปร่างรูปทรงความตรงก าหนด ตามภาพท่ี 6.16 

 
 

ภาพที ่6.16 ขอบเขตความคลาดเคล่ือนความตรง  
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2. ความราบ (Flatness)          คือสภาวะพื้นผิวหรือระนาบกลางของช้ินงานมีลกัษณะเป็น
ระนาบของความราบ ขอบเขตของพิกดัความคลาดเคล่ือนของความราบ จะเป็นการควบคุมความ
โคง้ ความเวา้ การโก่งงอ ความเอียงของผิวงานเป็นตน้ ขอบเขตของพิกดัความคลาดเคล่ือนของ
ความราบท่ีควบคุมแต่ละพื้นผวิ มีลกัษณะเป็นเส้นคู่ขนาน โดยเส้นคู่ขนานน้ีจะมีระยะห่างเท่ากบัค่า
พิกดัความคลาดเคล่ือนท่ีก าหนดลงในแบบงาน ลกัษณะผิวของช้ินงานท่ีท าการผลิตจะตอ้งอยู่ใน
พิกดัไม่เกินค่าความคลาดเคล่ือนของเส้นคู่ขนานน้ี  

 
ภาพที ่6.17 ขอบเขตความคลาดเคล่ือนความราบ 

 

3. ความกลม (Circularity / Roundness)         คือสภาวะท่ีผิวช้ินงานมีเส้นรัศมีของวงกลม
แต่ละช่วงมีลักษณะของผิวไม่กลม ผิวขรุขระอยู่ในพิกัดความคลาดเคล่ือนของความกลมท่ีถูก
ควบคุมดว้ยวงกลม 2 วง ร่วมศูนยก์นั ซ่ึงวงกลม 2 วงน้ีมีระยะห่างเท่ากบัค่าพิกดัความคลาดเคล่ือน
ความกลม ลกัษณะของผวิช้ินงานท่ีท าการผลิตจะตอ้งมีขนาดไม่เล็กกวา่วงกลมดา้นในหรือค่าความ
คลาดเคล่ือนน้อยท่ีสุด และผิวของช้ินงานจะต้องมีขนาดไม่เกินวงกลมด้านนอกหรือค่าความ
คลาดเคล่ือนมากท่ีสุดดงัภาพท่ี 6.18 

 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพที ่6.18 ขอบเขตความคลาดเคล่ือนความกลม 
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4. ความเป็นทรงกระบอก (Cylindricity)       คือ  สภาวะของพื้นผวิช้ินงานทรงกระบอกแต่
ละต าแหน่งมีระยะห่างในทิศทางตั้งฉากกบัแนวแกนใดแนวแกนหน่ึงในระยะทางท่ีเท่ากนั ขอบเขต
พิกัดความคลาดเคล่ือนของความเป็นทรงกระบอกท่ีใช้ส าหรับควบคุมผิว มีลักษณะเป็น
ทรงกระบอก 2 รูปในแนวแกนเดียวกนั ซ่ึงผวิงานท่ีท าการผลิตจะมีความขรุขระ ผิวเอียง ผิวโคง้ ผิว
เวา้จะตอ้งอยูภ่ายในช่วงพิกดัของทรงกระบอกทั้ง 2 รูปน้ี โดยผิวงานจะตอ้งไม่เล็กกวา่รูปทรงกระ
ดา้นในและไม่ใหญ่กวา่รูปทรงกระบอกดา้นนอก 

 
ภาพที ่6.19 ขอบเขตความคลาดเคล่ือนความเป็นทรงกระบอก 

 
กลุ่มที ่2 การควบคุมการจัดวางทศิทาง (Orientation) ประกอบด้วย 

1. ความขนาน (Parallelism) 
2. ความเป็นมุม (Angularity) 
3. ความตั้งฉาก (Perpendicularity / Squareness) 

การใชส้ัญลกัษณ์ควบคุมทิศทางในกลุ่มน้ี จะตอ้งใชค้วบคู่กบัผิวอา้งอิงหรือดาตั้ม (Datum) 
ในการก าหนดความคลาดเคล่ือน 

1. ความขนาน (Parallelism)        คือ สภาวะท่ีพื้นผิว ระนาบ แกนกลาง ของช้ินงานแต่ละ
ดา้นมีระยะห่างในทิศทางตั้งฉากกบัผิวอา้งอิงหรือดาตั้ม (Datum) กล่าวคือผิวท่ีสัญลกัษณ์ความ
คลาดเคล่ือนความขนานท่ีลูกศรช้ีผิวช้ินงานดา้นใด ผิวช้ินงานดา้นนั้นจะขนานกบัผิวอา้งอิงหรือ
ดาตั้ม (Datum) ในบางกรณีสัญลกัษณ์ผิวอา้งอิงหรือดาตั้ม (Datum) สามารถก าหนดไดม้ากกว่า 1 
ดาตั้มข้ึนอยูก่บัลกัษณะการใชง้าน ขอบเขตพิกดัความคลาดเคล่ือนของความขนานท่ีควบคุมพื้นผิว 
มีลกัษณะเป็นเส้นคู่ขนาน โดยเส้นคู่ขนานน้ีจะมีระยะห่างเท่ากบัค่าพิกดัความคลาดเคล่ือนท่ีก าหนด
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ลงในแบบงาน ลกัษณะผิวของช้ินงานท่ีท าการผลิตจะตอ้งอยูใ่นพิกดัไม่เกินค่าความคลาดเคล่ือน
ของเส้นคู่ขนานน้ี  

 
ภาพที ่6.20 ขอบเขตความคลาดเคล่ือนความขนาน 

 
2. ความเป็นมุม (Angularity)         คือ สภาวะท่ีพื้นผิว ระนาบ แกนกลาง ของช้ินงานแต่

ละดา้นท ามุมกบัผิวอา้งอิงหรือดาตั้ม (Datum) ขอบเขตพิกดัความคลาดเคล่ือนของความเป็นมุมท่ี
ควบคุมพื้นผิวมีลกัษณะเป็นเส้นคู่ขนาน โดยเส้นคู่ขนานน้ีจะมีระยะห่างเท่ากบัค่าพิกดัความคลาด
เคล่ือนท่ีก าหนดลงในแบบงาน ลกัษณะผิวของช้ินงานท่ีท าการผลิตจะตอ้งอยู่ในพิกดัไม่เกินค่า
ความคลาดเคล่ือนของเส้นคู่ขนานน้ี  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่6.21 ขอบเขตความคลาดเคล่ือนความเป็นมุม 
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3. ความตั้งฉาก (Perpendicularity / Squareness)      คือ สภาวะท่ีพื้นผิว ระนาบ แกน 
กลาง ของช้ินงานแต่ละด้านท ามุม 90 องศา กบัผิวอา้งอิงหรือดาตั้ม (Datum) ขอบเขตพิกดัความ
คลาดเคล่ือนของความตั้งฉากท่ีควบคุมพื้นผิวมีลกัษณะเป็นเส้นคู่ขนาน โดยเส้นคู่ขนานน้ีจะมี
ระยะห่างเท่ากบัค่าพิกดัความคลาดเคล่ือนท่ีก าหนดลงในแบบงาน ลกัษณะผิวของช้ินงานท่ีท าการ
ผลิตจะตอ้งอยูใ่นพิกดัไม่เกินค่าความคลาดเคล่ือนของเส้นคู่ขนานน้ี  

 
ภาพที ่6.22 ขอบเขตความคลาดเคล่ือนความตั้งฉาก 

 

กลุ่มที ่3 การควบคุมการเบี่ยงเบนเน่ืองจากการหมุน (Runout) ประกอบด้วย 
  1. ความเบ่ียงเบนเน่ืองจากการหมุนในแต่ละระนาบ (Circular Runout) 
  2. ความเบ่ียงเบนเน่ืองจากการหมุนทั้งหมด (Total Runout) 

การใช้สัญลกัษณ์ควบคุมการเบ่ียงเบนเน่ืองจากการหมุนในกลุ่มน้ี จะตอ้งใช้ควบคู่กบัผิว
อา้งอิงหรือดาตั้ม (Datum) ในการก าหนดความคลาดเคล่ือน 
 1. ความเบี่ยงเบนเน่ืองจากการหมุนในแต่ละระนาบ (Circular Runout)          คือ สภาวะท่ี
แต่ละจุดบนผวิงานของแต่ละแนวหนา้ตดั เม่ือเทียบกบัผิวอา้งอิงหรือดาตั้ม (Datum) เป็นระยะ การ
ตรวจสอบความเบ่ียงเบนเน่ืองจากการหมุนในแต่ละระนาบ (Circular Runout) จะตอ้งท าการหมุน
ช้ินงานรอบแกนอา้งอิงหรือดาตั้ม (Datum)ครบหน่ึงรอบ โดยท าการตรวจสอบพื้นผิวดว้ยนาฬิกา
เทียบศูนย ์(Dial Gauge) ให้ค่าท่ีไดจ้ากการหมุนช้ินงานจะตอ้งนอ้ยกวา่พิกดัความคลาดเคล่ือน ซ่ึง
การใช้สัญลักษณ์ควบคุมการเบ่ียงเบนเน่ืองจากการหมุนน้ีจะไม่พิจารณาขอบเขตพิกัดความ
คลาดเคล่ือนแต่จะพิจารณาค่าท่ีเกิดจากการตรวจสอบต้องไม่เกินค่าพิกัดความคลาดเคล่ือนท่ี
ก าหนดลงในแบบงาน 
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ภาพที ่6.23 ขอบเขตความคลาดเคล่ือนความเบ่ียงเบนเน่ืองจากการหมุนในแต่ละระนาบ 

 

2. ความเบี่ยงเบนเน่ืองจากการหมุนทั้งหมด (Total Runout)          คือ สภาวะท่ีแต่ละจุด
บนผิวงานของแต่ละแนวหน้าตัด เม่ือเทียบกับผิวอ้างอิงหรือดาตั้ม (Datum) เป็นระยะ การ
ตรวจสอบความเบ่ียงเบนเน่ืองจากการหมุนทั้งหมด (Total Runout) ให้ค่าท่ีไดจ้ากการหมุนช้ินงาน
จะตอ้งนอ้ยกวา่พิกดัความคลาดเคล่ือน ซ่ึงการใชส้ัญลกัษณ์ควบคุมการเบ่ียงเบนเน่ืองจากการหมุน
น้ีจะไม่พิจารณาขอบเขตพิกดัความคลาดเคล่ือน แต่จะพิจารณาค่าท่ีเกิดจากการตรวจสอบตอ้งไม่
เกินค่าพิกดัความคลาดเคล่ือนท่ีก าหนดลงในแบบงาน ค่าท่ีไดจ้ากการตรวจสอบความเบ่ียงเบนจาก
การหมุนทั้งหมดจะมีเพียงค่าเดียว 

 
 

ภาพที ่6.24 ขอบเขตความคลาดเคล่ือนความเบ่ียงเบนเน่ืองจากการหมุนทั้งหมด 
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กลุ่มที ่4 การควบคุมโครงร่างผวิ (Profile) ประกอบด้วย 
  1. รูปโครงร่างของเส้นใดๆ (Profile of a Line) 
  2. รูปโครงร่างของพื้นผวิใดๆ (Profile of a Surface) 

การใชส้ัญลกัษณ์ควบคุมการโครงร่างผิว (Profile) ในกลุ่มน้ี จะใชค้วบคู่กบัผิวอา้งอิงหรือ
ดาตั้ม (Datum) เพียงบางคร้ังในการก าหนดความคลาดเคล่ือน 

1. รูปโครงร่างของเส้นใดๆ (Profile of a Line)         คือ สภาวะผิวงานแต่ละแนว แต่ละ
ระนาบ ของเส้นโครงร่างอยู่ในต าแหน่งการจดัวางท่ีแน่นอนท่ีถูกก าหนดด้วยขนาด การควบคุม
โครงร่างสามารถควบคุมผิวไดม้ากกว่า 1 พื้นผิว และพื้นผิวท่ีถูกควบคุมจะมีความสัมพนัธ์ซ่ึงกนั
และกนั สามารถก าหนดผวิอา้งอิงหรือดาตั้ม (Datum) ท่ีเป็นไดท้ั้งพื้นผวิ ระนาบแกนกลาง ต าแหน่ง
แกนกลางหรือจุดก่ึงกลาง สัญลกัษณ์ควบคุมการโครงร่างผิวน้ีเป็นการควบคุมผิวท่ีไม่จ  าเป็นตอ้ง
ก าหนดผิวอ้างอิงหรือดาตั้ม (Datum) ขอบเขตพิกัดควบคุมการโครงร่างผิว (Profile) ท่ีควบคุม
พื้นผวิมีลกัษณะเป็นเส้นคู่ขนาน โดยเส้นคู่ขนานน้ีจะมีระยะห่างเท่ากบัค่าพิกดัความคลาดเคล่ือนท่ี
ก าหนดลงในแบบงาน ลักษณะผิวของช้ินงานท่ีท าการผลิตจะต้องอยู่ในพิกัดไม่เกินค่าความ
คลาดเคล่ือนของเส้นคู่ขนานน้ี  

 
 

ภาพที ่6.25 ขอบเขตความคลาดเคล่ือนควบคุมการโครงร่างผิว (Profile) 

 
2.  รูปโครงร่างของพืน้ผิวใดๆ (Profile of a Surface)          คือ สภาวะผิวงานโครงร่างอยู่

ในต าแหน่งการจดัวางท่ีแน่นอนท่ีถูกก าหนดดว้ยขนาด การควบคุมโครงร่างสามารถควบคุมผิวได้
มากกวา่ 1 พื้นผวิ และพื้นผวิท่ีถูกควบคุมจะมีความสัมพนัธ์ซ่ึงกนัและกนั สามารถก าหนดผิวอา้งอิง
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หรือดาตั้ม (Datum) ท่ีเป็นได้ทั้ งพื้นผิว ระนาบแกนกลาง แกนกลง หรือจุดก่ึงกลาง สัญลักษณ์
ควบคุมการโครงร่างผิวน้ีเป็นการควบคุมผิวท่ีไม่จ  าเป็นตอ้งก าหนดผิวอา้งอิงหรือดาตั้ม (Datum) 
ขอบเขตพิกดัควบคุมการโครงร่างผิว (Profile) ท่ีควบคุมพื้นผิวมีลกัษณะเป็นเส้นคู่ขนาน โดยเส้น
คู่ขนานน้ีจะมีระยะห่างเท่ากบัค่าพิกดัความคลาดเคล่ือนท่ีก าหนดลงในแบบงาน ค่าของระยะห่าง
ของต าแหน่งใดๆ ของพื้นผวิช้ินงานท่ีมีระยะห่างตั้งฉากจากต าแหน่งของพื้นผิวจริง ลกัษณะผิวของ
ช้ินงานท่ีท าการผลิตจะตอ้งอยูใ่นพิกดัไม่เกินค่าความคลาดเคล่ือนของเส้นคู่ขนานน้ี  

 
ภาพที ่6.26 ขอบเขตความคลาดเคล่ือนควบคุมการโครงร่างผิว (Profile) 

 

กลุ่มที ่5 การจัดวางต าแหน่ง (Location) ประกอบด้วย 
  1. ความคลาดเคล่ือนของต าแหน่ง (Tolerance of  Position) 
  2. ความร่วมศูนย ์(Concentricity) 
  3. ความสมมาตร (Symmetry) 

การใชส้ัญลกัษณ์ควบคุมการจดัวางต าแหน่ง (Location) ในกลุ่มน้ี จะใชค้วบคู่กบัผิวอา้งอิง
หรือดาตั้ม (Datum) ในการก าหนดความคลาดเคล่ือน 

1. ความคลาดเคลื่อนของต าแหน่ง (Tolerance of  Position)          คือ สภาวะท่ีระนาบ
กลาง แกนกลาง และจุดก่ึงกลาง อยูใ่นต าแหน่งท่ีก าหนดดว้ยขนาดจริง เม่ือเทียบกบัผิวอา้งอิงหรือ
ดาตั้ม (Datum) ซ่ึงผิวอา้งอิงหรือดาตั้ม (Datum) เป็นไดท้ั้งระนาบดาตั้ม แกนดาตั้ม หรือจุดดาตั้มท่ี
ใชใ้นการควบคุมความคลาดเคล่ือนของต าแหน่ง ดงันั้นการควบคุมความคลาดเคล่ือนของต าแหน่ง
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น้ีจะตอ้งใชผ้วิอา้งอิงหรือดาตั้มเสมอ ขอบเขตพิกดัความคลาดเคล่ือนของต าแหน่งท่ีควบคุมระนาบ
ท่ีเกิดจากพื้นผวิคู่ขนาน 2 พื้นผวิ มีลกัษณะเป็นคู่ขนาน 2 ระนาบซ่ึงความกวา้งของระนาบทั้งสองน้ี
มีค่าเท่ากบัความคลาดเคล่ือนท่ีก าหนดในแบบงาน 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

ภาพที ่6.27 ขอบเขตความคลาดเคล่ือนควบคุมของต าแหน่งระนาบกลาง 
 

2. ความร่วมศูนย์ (Concentricity)       คือ สภาวะท่ีจุดก่ึงกลางของช้ินงานมีการจดัวางอยู่
บนดาตั้มอา้งอิง ซ่ึงผิวงานท่ีสัญลกัษณ์ความร่วมศูนยช้ี์จะตอ้งมีความร่วมศูนยห์รือวงกลม 2 วง 
จะตอ้งใชศู้นยก์ลางเดียวกนั ขอบเขตพิกดัความคลาดเคล่ือนของความร่วมศูนยท่ี์ควบคุมจุดก่ึงกลาง
มีลักษณะเป็นขอบเขตวงกลม ซ่ึงมีขนาดเส้นผ่านศูนยก์ลางเท่ากบัค่าพิกดัความคลาดเคล่ือนท่ี
ก าหนดลงในแบบงาน โดยท่ีแกนกลางของช้ินงานท่ีท าการผลิตจะคลาดเคล่ือนไดไ้ม่เกินขอบเขต
ของวงกลมพิกดัความร่วมศูนยน้ี์ 
 
 
 
 

 
 
 
 

ภาพที ่6.28 ขอบเขตความคลาดเคล่ือนความร่วมศูนย ์ 
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3. ความสมมาตร (Symmetry)           คือ สภาวะท่ีจุดก่ึงกลางระหวา่งผวิแบนราบ 2  พื้นผิว 
มีการจดัวางอยู่บนระนาบท่ีอยู่ในแนวเดียวกนักบัผิวอา้งอิงหรือดาตั้ม (Datum) ซ่ึงดาตั้มอา้งอิงน้ี
เป็นไดเ้ฉพาะระนาบดาตั้มท่ีเป็นระนาบกลาง หรือแกนดาตั้มท่ีเป็นแกนกลางไดเ้พียง 2 แบบเท่านั้น
ขอบเขตพิกดัความคลาดเคล่ือนชนิดน้ีมีลกัษณะเป็นคู่ขนานซ่ึงมีระยะห่างเท่ากบัค่าพิกดัความคลาด
เคล่ือนท่ีก าหนดลงในแบบงาน              
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่6.29 ขอบเขตความคลาดเคล่ือนความสมมาตร  
 

6.5 สัญลกัษณ์การปรับปรุง (Modifier Symbols) 
 สัญลกัษณ์ปรับปรุงเป็นสัญลกัษณ์ท่ีมีขอ้ก าหนดพิเศษ ในการวิเคราะห์ประเภทของการ
ควบคุม พิกดัความคลาดเคล่ือนหรือดาตั้มอา้งอิง ซ่ึงสัญลกัษณ์ปรับปรุงจะถูกเพิ่มในกรอบควบคุม
ความคลาดเคล่ือนในส่วนท่ีเป็นการก าหนดค่าความคลาดเคล่ือน และในส่วนของดาตั้มอา้งอิง
เท่านั้น เพื่อเปล่ียนขอ้ก าหนดในการวเิคราะห์ให้สอดคลอ้งกบัเง่ือนไขของการประกอบใชง้าน เช่น 
สัญลกัษณ์แสดงสภาวะเน้ือวสัดุมาก สัญลกัษณ์แสดงสภาวะเน้ือวสัดุนอ้ย สัญลกัษณ์แสดงเส้นผา่น
ศูนยก์ลาง เป็นตน้ 
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ภาพที ่6.30 สญัลกัษณ์การปรับปรุง (Modifier Symbols) 
(ท่ีมา: นรเศรษฐ ์ค าบ ารุง,บริษทั N-TRIS Solutions & Engineering) 

 
 สภาวะเนือ้วสัดุ (Material Condition) 
  สภาวะเน้ือวสัดุจะพิจารณาจากปริมาณเน้ือวสัดุของช้ินงาน ท่ีเปล่ียนไปจากการ
ก าหนดขนาดและค่าพิกดัความคลาดเคล่ือนท่ีระบุไวใ้นแบบงาน สภาวะของเน้ือวสัดุแบ่งออกเป็น 
3 สภาวะ คือ 
  1. สภาวะเน้ือวสัดุมากท่ีสุด (Maximum Material Condition, MMC) เป็นสภาวะท่ี
ขนาดและค่าพิกดัความคลาดเคล่ือนส่งผลให้ปริมาณเน้ือวสัดุของช้ินงานมีค่ามากท่ีสุด เช่นขนาด
ของรูท่ีเล็กท่ีสุดจะท าให้มีปริมาณของเน้ือวสัดุมีมากท่ีสุด หรือเพลามีขนาดใหญ่ท่ีสุดจะใช้
สัญลกัษณ์       ในการก าหนดสภาวะเน้ือวสัดุ 
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  2. สภาวะวสัดุนอ้ยท่ีสุด (Least Material Condition, LMC) เป็นสภาวะท่ีขนาดและ
ค่าพิกดัความคลาดเคล่ือนส่งผลใหป้ริมาณเน้ือวสัดุของช้ินงานมีค่านอ้ยท่ีสุด เช่นขนาดของรูท่ีใหญ่
ท่ีสุดจะท าใหมี้ปริมาณของเน้ือวสัดุเหลือนอ้ยท่ีสุด  หรือเพลามีขนาดเล็กท่ีสุดจะใชส้ัญลกัษณ์         
       ในการก าหนดสภาวะเน้ือวสัดุ 
  3. สภาวะท่ีไม่ค  านึงถึงเน้ือวสัดุ เป็นการวเิคราะห์ขนาดในสภาวะท่ีเกิดข้ึนจริง โดย
ไม่ค  านึงถึงขนาดและค่าพิกดัความคลาดเคล่ือนท่ีส่งผลต่อปริมาณเน้ือวสัดุเป็นเท่าไร 

 
 

ภาพที ่6.31 ขนาดในสภาวะเน้ือวสัดุมากท่ีสุดและขนาดในสภาวะเน้ือวสัดุนอ้ยท่ีสุด 

 
 สภาวะทีไ่ม่มีแรงภายนอกมากระท า (Free State) 
  สภาวะท่ีไม่มีแรงภายนอกมากระท า เป็นเง่ือนไขการควบคุมและตรวจสอบขนาด 
หรือรูปร่าง รูปทรงของช้ินงานในสภาวะท่ีไม่มีแรงจากภายนอกท่ีเกิดจากการจบัยึดช้ินงาน ซ่ึงจะ
พบในช้ินงานท่ีมีลกัษณะไม่แขง็แกร่ง เช่น ยาง พลาสติก โลหะแผน่ เป็นตน้ โดยใชส้ัญลกัษณ์   F    
ในการควบคุมสภาวะไม่มีแรงมากระท า 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่6.32 การควบคุมความกลมท่ีไม่มีแรงกระท าภายนอก 
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 ระนาบสัมผสั (Tangent Plane) 
  สัญลกัษณ์การปรับปรุงระนาบสัมผสั ใช้ส าหรับการเปล่ียนการวิเคราะห์รูปทรง 
การจดัวางทิศทาง และการควบคุมโครงร่าง การควบคุมพื้นผิว ไปเป็นการควบคุมระนาบสัมผสั

ดา้นนอกของพื้นผวิ โดยใช ้   T   เป็นสัญลกัษณ์ของระนาบสัมผสั 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่6.33 สญัลกัษณ์การปรับปรุงระนาบสมัผสั 
 

 การฉายพกิดัความคลาดเคลือ่น (Projected Tolerance) 
  การฉายพิกดัความคลาดเคล่ือน เป็นการเปล่ียนขอบเขตพิกดัความคลาดเคล่ือน
ของการควบคุมความคลาดเคล่ือนของต าแหน่ง ท่ีใชใ้นการควบคุมระนาบกลาง หรือแกนกลาง ใน
เน้ือวสัดุไปเป็นขอบเขตพิกดัความคลาดเคล่ือนท่ีใช้ควบคุมระนาบกลาง แกนกลางนอกเน้ือวสัดุ
ตามระยะท่ีตอ้งการ โดยใช ้  P  เป็นสัญลกัษณ์ของการฉายพิกดัความคลาดเคล่ือน 
 

 
 

ภาพที ่6.34 สญัลกัษณ์การปรับปรุงระนาบสมัผสั 
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 การควบคุมพืน้ผวิต่อเน่ือง (Continuous Feature) 
  การควบคุมขนาด หรือการควบคุมรูปทรง ของพื้นผิวแต่ละสัญลกัษณ์จะเป็นการ
ควบคุมเฉพาะผวินั้น ซ่ึงในบางกรณีการประกอบงานเป็นแบบต่อเน่ืองระหวา่งพื้นผวิตั้งแต่ 2 พื้นผิว
ข้ึนไป เพื่อให้เป็นไปตามเง่ือนไขของการประกอบผูอ้อกแบบจะก าหนดสัญลกัษณ์ปรับปรุงท่ีใช้
เพื่อควบคุมผวิต่อเน่ืองโดยจะก าหนดสัญลกัษณ์   CF   เป็นสัญลกัษณ์ของการควบคุมผวิต่อเน่ือง         
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่6.35 สญัลกัษณ์การการควบคุมผิวต่อเน่ือง  
(ท่ีมา: นรเศรษฐ ์ค าบ ารุง,บริษทั N-TRIS Solutions & Engineering) 

 
การควบคุมแบบอสิระ (Independency Principle) 

  ตามกฏขอ้ท่ี 1 ถา้ในแบบงานก าหนดเฉพาะขนาดและพิกดัความคลาดเคล่ือนเพียง
อย่างเดียว พื้นผิวท่ีเกิดความเบ่ียงเบนทางดา้นรูปทรงจะตอ้งไม่ล ้ าขอบเขตช้ินงานท่ีอยู่ในสภาวะ
เน้ือวสัดุมากท่ีสุด (MMC) โดยกฏขอ้ท่ี 1 จะเกิดข้ึนโดยอตัโนมติั 
 
 
 
 

 
 
 
 

ภาพที ่6.36 สญัลกัษณ์การการควบคุมแบบอิสระ  
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  ถา้ตอ้งการยกเลิกกฏขอ้ท่ี 1 สามารถท าไดโ้ดยก าหนดสัญลกัษณ์การควบคุมแบบ
อิสระ   I   ลงในแบบงาน จะเป็นการยกเลิกการควบคุมผิวพื้นผิวของช้ินงานด้วยขอบเขตของ
ช้ินงานท่ีอยู่ในสภาวะเน้ือวสัดุมากท่ีสุด  ตัวอย่างเช่น ถ้าแบบงานมีการก าหนดพิกัดความ
คลาดเคล่ือนของรูปโครงร่างเส้นใดๆ เท่ากบั 0.3 มม. หมายความว่าค่าขอบเขตพิกดัความคลาด
เคล่ือนท่ีท าให้เน้ือวสัดุเพิ่มข้ึนและขอบเขตพิกัดความคลาดเคล่ือนท่ีท าให้เน้ือวสัดุลดลง มี
ระยะห่างดา้นละ 0.15 มม. เท่าๆกนัเม่ือเทียบกบัเวน้โครงร่างปกติ 
  ถา้ตอ้งการใหข้อบเขตพิกดัความคลาดเคล่ือนท่ีท าให้เน้ือวสัดุเพิ่มข้ึนและขอบเขต
พิกดัความคลาดเคล่ือนท่ีท าให้เน้ือวสัดุลดลงทั้งสองน้ีไม่เท่ากนั จะตอ้งก าหนดสัญลกัษณ์  U  ใน
ส่วนของค่าพิกดัความคลาดเคล่ือน ตวัอย่างเช่น ถา้แบบงานมีการก าหนดพิกดัความคลาดเคล่ือน
ของรูปโครงร่างเส้นใดๆ เป็น 0.8  U   0.6 หมายความวา่ ขอบเขตพิกดัความคลาดเคล่ือนของการ
ควบคุมโครงร่างเท่ากบั 0.8 มม. โดยค่าท่ีขอบเขตพิกดัความคลาดเคล่ือนดา้นท่ีท าให้วสัดุเพิ่มข้ึนมี
ค่า 0.6 มม. และขอบเขตพิกดัความคลาดเคล่ือนดา้นท่ีท าให้วสัดุลดลง ทีค่า 0.2 มม. เม่ือเทียบกบั
เส้นโครงร่างปกติ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่6.37 การการควบคุมแบบขอบเขตไม่เท่ากนั 
(ท่ีมา: นรเศรษฐ ์ค าบ ารุง,บริษทั N-TRIS Solutions & Engineering) 


