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SURFACE ROUGHNESS BY DIFFERENT PROCESSING METHODS (ความหยาบของพื้นผิวที่เกิดจากวิธีการขึ้นรูปในแบบตางๆ)
［TECHNICAL DATA］(ขอมูลทางเทคนิค))

Arithmetic average roughness

Ra
Type of tolerance

ความคลาดเคลื่อน 
ของความตรง

ความคลาดเคลื่อน 
ของพื้นระนาบ

ความคลาดเคลื่อน 
ของความกลม

ความคลาดเคลื่อน 
ของรูปทรงกระบอก

ความคลาดเคลื่อน 
รูปขอบของเสน

ความคลาดเคลื่อน 
รูปขอบของพื้นผิว

ความคลาดเคลื่อน 
ของความขนาน

ความคลาดเคลื่อน 
ของความไดฉาก

ความคลาดเคลื่อน 
ของการทำมุม

ความคลาดเคลื่อน 
ของการวางตำแหนง

ความคลาดเคลื่อน 
ของการรวมแกน 

หรือความคลาดเคลื่อน 
ของการรวมศูนย

ความคลาดเคลื่อน 
ของความสมมาตร

ความคลาดเคลื่อน 
การสายออกจาก 

เสนรอบวง

ความคลาดเคลื่อน 
การสายรวม

Symbol De!nition of tolerance range Examples of drawings and their interpretations

C
on

ve
nt

io
na

l n
ot

at
io

n 
fo

r 
su

rf
ac

e 
ro

ug
hn

es
s

คว
าม

คล
าด

เค
ลื่อ

นข
อง

รูป
ทร

ง
คว

าม
คล

าด
เค

ลื่อ
นข

อง
กา

รว
าง

แน
ว

คว
าม

คล
าด

เค
ลื่อ

นข
อง

ตำ
แห

นง
คว

าม
คล

าด
เค

ลื่อ
นข

อง
กา

รส
าย

Max. height

Rmax.

Standard value of reference length

（mm）

Triangular indication

การทุบ

การหลอ

Die casting

การมวนขณะรอน

การมวนขณะเย็นตัว

การดึงขึ้นรูป

การอัดรีด

Tumbling

การพนทราย

การมวน

การรีดดานหนา

การไส

การเซาะรอง

การรีด

การเจาะรูแบบแมนยำสูง

การขัดดวยตะไบ

Round grinding

การเจาะรู

การเจาะดวยสวาน

การควานขยายรู

การเจียรควานรู

Shaving

การเจียร

Hone finishing

Super finishing

การขัดถู

การขัดแตงดวยกระดาษทราย

การขัดมัน

Liquid honing

การขัดเงา

Surface rolling

Electric discharge carving

Wire cut electric  
sparking

การขัดเงาดวยสารเคมี

การขัดมันเชิงไฟฟา
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ละเอียด

ละเอียด

ละเอียด

ละเอียด

ละเอียด

ละเอียด

ละเอียด

ละเอียด

ละเอียด

ละเอียด

ละเอียด

ละเอียด

ละเอียด

สูง

สูง

ปานกลาง หยาบละเอียด

ละเอียด

ละเอียด

ละเอียด

ละเอียด ปานกลาง หยาบ

■ประเภทและสัญลักษณของความคลาดเคลื่อนทางเรขาคณิต

เสนตางๆ ที่ใชในแบบดรออิ้งในชองคอลัมน “definition of tolerance range” มีความหมายดังตอไปนี้
เสนหนาเขมหรือเสนประ: ลักษณะพื้นผิว เสนประบางสลับสั้นยาว: เสนศูนยกลาง  
เสนประหนาสลับสั้นยาว: เสนอางอิง เสนประบางยาวสลับเสนสั้นสองขีด: ระนาบนูนเพิ่มเติมหรือระนาบหนาตัด   
เสนบางเขมหรือเสนประ: บริเวณที่มีความคลาดเคลื่อน เสนประหนายาวสลับเสนสั้นสองขีด: ความนูนของลักษณะพื้นผิวเพื่อระบุเพิ่มเติม 

ระนาบนูนหรือระนาบหนาตัด

การที่กรอบของสวนที่คลาดเคลื่อนจะ 
สัมพันธกับเสนผาศูนยกลางของรูปทรง 
กระบอก ขนาดเสนผาศูนยกลางจะตอง 
มีคาความคลาดเคลื่อนไมเกิน 0.08 มม.

ตำแหนงที่มีสัญลักษณφปรากฏอยูกอน 
คาตัวเลข แสดงถึงบริเวณที่มีความคลาด- 
เคลื่อนซึ่งเปนบริเวณที่อยูภายในรูปทรง 
กระบอกที่มีเสนผาศูนยกลาง t

พื้นผิวนี้ตองอยูระหวางระนาบขนาน 
สองแผนที่มีคาความคลาดเคลื่อน 
ไมเกิน 0.08 มม.

บริเวณที่มีความคลาดเคลื่อนคือบริเวณ 
ที่อยูระหวางระนาบขนานสองแผนที่มี 
ระยะหาง t

เสนรอบวงของสวนหนาตัดใดๆ ที่ตั้งฉาก 
กับแกนตองอยูระหวางวงกลมที่มีศูนย 
กลางรวมกันสองวงโดยมีคาความ 
คลาดเคลื่อนไมเกิน 0.1 มม. บนระนาบ 
เดียวกัน

บริเวณที่มีความคลาดเคลื่อนในระนาบ 
ที่สนใจ คือบริเวณระหวางวงกลม 
ศูนยกลางรวมกันสองวงโดยมีระยะหาง t

ผิวที่สนใจตองอยูระหวางผิวทรงกระบอก 
สองอันที่มีแกนรวมโดยมีคาความ 
คลาดเคลื่อนไมเกิน 0.1 มม.

บริเวณที่มีความคลาดเคลื่อนคือบริเวณ 
ระหวางผิวของรูปทรงกระบอกสองอัน 
ที่มีแกนรวมกันและมีระยะหาง t

ในสวนหนาตัดใดๆ ที่ขนานกับแกนระนาบนูน  
รูปขอบที่สนใจตองอยูระหวางเสนสองเสน 
ที่พาดผานขอบวงกลมที่มีเสนผาศูนยกลาง  
0.04 มม. โดยที่จุดศูนยกลางอยูที่พื้นผิวตรง 
ตำแหนงเสนขอบที่เหมาะสมในทางทฤษฎี

บริเวณที่มีความคลาดเคลื่อนคือบริเวณ 
ระหวางเสนที่พาดผานขอบวงกลมที่มี 
ขนาดเสนผาศูนยกลาง t โดยที่จุดศูนยกลาง 
วงกลมจะอยูตรงตำแหนงเสนขอบที่เหมาะสม 
ในทางทฤษฎี

พื้นผิวที่สนใจตองอยูในบริเวณระหวาง 
สองพื้นผิวที่ปดขอบวงกลมขนาดเสนผา- 
ศูนยกลาง 0.02 มม. โดยที่จุดศูนยกลาง 
วงกลมจะตรงกับตำแหนงพื้นผิวที่มีรูป 
ขอบที่เหมาะสมในทางทฤษฎี

บริเวณที่มีความคลาดเคลื่อนคือบริเวณ 
ระหวางสองพื้นผิวที่ปดขอบวงกลมขนาด 
เสนผาศูนยกลาง t จุดศูนยกลางทรงกลม 
จะตรงกับตำแหนงพื้นผิวที่มีรูปขอบที่ 
เหมาะสมในทางทฤษฎี

พื้นผิวที่แสดงดวยลูกศรของเสนกำกับ 
ตองอยูระหวางระนาบสองแผนที่ขนาน 
กับระนาบอางอิง A และมีคาความ 
คลาดเคลื่อนไมเกิน 0.01 มม.

บริเวณที่ีความคลาดเคลื่อนคือบริเวณที่อยู 
ระหวางระนาบขนานสองแผนที่ขนานกับ 
ระนาบอางอิง และมีระยะหางระหวางกัน 
เทากับ t

แกนทรงกระบอกที่แสดงตามลูกศรของ 
เสนกำกับ จะตองตั้งฉากกับระนาบ 
อางอิง A ละมีคาความคลาดเคลื่อน 
ไมเกิน 0.01 มม.

ตำแหนงที่มีสัญลัษณφปรากฏอยูกอนคา 
ตัวเลข แสดงถึงบริเวณที่มีความคลาดเคลื่อน  
โดยตามรูปนี้คือบริเวณภายในรูปทรง 
กระบอกที่มีขนาดเสนผาศูนยกลาง t 
และตั้งฉากกับระนาบอางอิง

พื้นผิวที่แสดงตามลูกศรของเสนกำกับ 
ตองอยูระหวางระนาบขนานสองแผนที่ 
เอียงทำมุม 40 ํ กับระนาบอางอิง A  
พอดีในทางทฤษฎี คาความคลาดเคลื่อน 
ไมเกิน 0.08 มม.

บริเวณที่มีความคลาดเคลื่อนคือบริเวณที่อยู 
ระหวางระนาบขนานสองแผนที่เอียงทำมุม 
กับระนาบอางอิงตามองศาที่กำหนด และมี 
ระยะหางระหวางกันเทากับ t

จุดที่แสดงดวยลูกศรของเสนกำกับจะตอง 
มีคาความคลาดเคลื่อนไมเกิน 0.03 มม.  
จากจุดศูนยกลางของตำแหนงที่ถูกตอง  
คือหางจากเสนตรงอางอิง A  60 มม.  
และจากเสนตรงอางอิง B 100 มม.

บริเวณที่มีความคลาดเคลื่อนคือบริเวณที่อยู 
ภายในวงกลมหรือทรงกลมที่มีขนาดเสนผา- 
ศูนยกลาง t และมีจุดศูนยกลางตรงตำแหนง
ที่เหมาะสมในทางทฤษฎี ซึ่งในที่นี้จะเรียกวา 
"ตำแหนงที่ถูกตอง (true location)"

แกนที่แสดงดวยลูกศรของเสนกำกับกับ 
แกนอางอิง A จะตองมีคาความ 
คลาดเคลื่อนของแกนไมเกิน 0.01 มม.

ตำแหนงที่มีสัญลักษณ φปรากฏอยูกอนคา 
ตัวเลข แสดงถึงบริเวณที่มีความคลาดเคลื่อน  
โดยที่ตามรูปนี้ คือบริเวณภายในทรงกระบอก 
ที่มีขนาดเสนผาศูนยกลาง t และมีแกนทำมุม 
กับเสนแกนอางอิง

พื้นผิวตรงกลางที่แสดงดวยลูกศรของ 
เสนกำกับจะตองสัมพันธกับแกน
สมมาตรของระนาบ A และมีคา 
ความคลาดเคลื่อนไมเกิน 0.08 มม.

บริเวณที่มีความคลาดเคลื่อนคือบริเวณที่อยู 
ระหวางระนาบขนานสองแผน มีระยะหาง 
ระหวางกันเทากับ t และสมมาตรกับระนาบ 
แผนกลางอางอิง

การสายในทิศทางแนวรัศมีของพื้นผิวทรงกระบอก 
ที่แสดงตามลูกศรของเสนกำกับ จะตองมีระยะ 
ไมเกิน 0.1 มม. จากระนาบที่ใชวัดซึ่งตั้งฉากกับ 
เสนแกนอางอิงในขณะที่รูปทรงกระบอกหมุนไป 
หนึ่งจังหวะรอบแนวแกนอางอิง A－B

บริเวณที่คลาดเคลื่อนคือบริเวณระหวางวงกลม 
ศูนยกลางรวมสองวงที่มีจุดศูนยกลางอยูใน 
แนวเสนแกนอางอิงบนทุกระนาบที่ใชวัด และ 
ตั้งฉากกับเสนแกนอางอิง วงกลมทั้งสองมี 
ระยะหางตามแนวรัศมีเทากับ t

การสายตามแนวรัศมีของผิวทรงกระบอกที่แสดงตาม 
ลูกศรของเสนกำกับ จะตองมีระยะไมเกิน 0.1 มม. 
จากทุกจุดบนผิวทรงกระบอก ในขณะที่สวนทรง 
กระบอกหมุนรอบเสนแกนอางอิง A－B ในลักษณะ 
การเคลื่อนที่สัมพันธตามทิศทางแนวแกน

บริเวณที่มีความคลาดเคลื่อนคือบริเวณ 
ที่อยูระหวางรูปทรงกระบอกสองชิ้นที่มี 
แกนรวมกัน บนเสนแกนอางอิงและมี 
ระยะหางตามแนวรัศมีเทากับ t
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