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บทคัดย่อ

	 งานวิจยันีน้�ำเสนอวธิกีารก�ำหนด GD&T โดยการประยกุต์ใช้เทคนคิการวเิคราะห์อาการขดัข้องและผล 

กระทบของการออกแบบ (DFMEA) เพือ่ตรวจสอบการให้สญัลกัษณ์ GD&T บนแบบงานของชิน้ส่วนอปุกรณ์

เคร่ืองมือทางกล โดยอ้างองิจากมาตรฐาน ASME Y14.5M และได้น�ำวธิกีาร DFMEA มาวเิคราะห์หาสาเหตทุี่

อาจจะเกดิปัญหากบัผลติภณัฑ์ทีอ่อกแบบเมือ่น�ำไปใช้งานจริง รวมถงึการป้องกนัและค้นหาจุดบกพร่องใน

การออกแบบ  เพือ่ใช้ก�ำหนดเกณฑ์ในการควบคมุและตรวจสอบชิน้ส่วนอปุกรณ์ในกระบวนการผลติ  ส�ำหรบั

งานวจัิยนีไ้ด้น�ำวธิกีาร DFMEA มาปรบัปรงุขัน้ตอนของการก�ำหนดสัญลักษณ์ GD&T  บนแบบงานวศิวกรรม 

ให้ถกูต้องตามมาตรฐาน ASME Y14.5M ซึง่จะส่งผลให้ชิน้ส่วนอปุกรณ์ทีอ่อกแบบ สามารถใช้งานจรงิได้ตาม

ความต้องการของผู้ออกแบบ

ค�ำส�ำคัญ

ความคลาดเคล่ือนทางเรขาคณิต สัญลักษณ์ GD&T อาการขัดข้องและผลกระทบของการออกแบบ

Abstract

	 This research presents how to define GD&T by applying Design Failure Mode and Effects Anal-

ysis (DFMEA) technique to check the GD&T determination on various parts of mechanical devices by 

refer from the standard ASME Y14.5M. The DFMEA is used to analyze the cause of the problem of 

the product while the product is active, and apply for prevent and fine out the weakness of design 

to define the measures of control and monitor the part in production. This research apply the DFMEA 

to improve the process of define GD&T on drawing base on the standard ASME Y14.5M. As a result, 

the device can be work as the purpose of designer.
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1.	 ค�ำน�ำ

	 พิกัดเผ่ือของความคลาดเคลื่อนทางเรขาคณิต 

(GD&T) เป็นเคร่ืองมอืท่ีส�ำคัญในกระบวนการผลติทาง

อตุสาหกรรม ท�ำหน้าทีส่ือ่สารระหว่างผูอ้อกแบบและ

ผู ้ผลิตให้มีความเข้าใจท่ีตรงกัน ช่วยให้สามารถ

วางแผนการผลิต รวมถึงใช้ในการควบคุมตรวจสอบ

ขนาดของชิ้นงานที่ผลิต เพื่อให้ได้ชิ้นงานที่มีคุณภาพ

ถกูต้องตามเงือ่นไขของผูอ้อกแบบ ปัจจุบนัการก�ำหนด

สัญลักษณ์ GD&T บนแบบงานชิ้นส่วนทางกล ยังมี

ความผิดพลาดอยูม่าก เน่ืองจากขาดความเข้าใจในการ

ใช้งาน GD&T ซ่ึงการก�ำหนด GD&T นัน้จะต้องมคีวาม

รูแ้ละความเข้าใจลักษณะการท�ำงานของแต่ละชิน้ส่วน

ที่เกี่ยวข้องสัมพันธ์กัน และสามารถคาดการณ์ผล 

กระทบจากการก�ำหนดสัญลักษณ์ GD&T ที่มีผลต่อ

ขนาดชิ้นงานในขณะการท�ำงานจริง จึงสามารถเลือก

ก�ำหนดสัญลักษณ์ GD&T ในแบบงานได้อย่างถูกต้อง

	 Hu และ Xiong [1] ได้เสนอวธิกีารวเิคราะห์การ

ใช้ GD&T โดยการก�ำหนดขนาดความคลาดเคลือ่นและ

รปูแบบความคลาดเคลือ่นทางเรขาคณติ โดยเริม่จาก

การจ�ำแนกรปูแบบของเงือ่นไขออกเป็น การอ้างอิงทีต่วั

ชิน้งาน และอ้างอิงกับชิน้งานทีเ่อามาประกอบกนัควบคู่

กับข้อจ�ำกัดที่ท�ำให้เกิดการเปลี่ยนแปลงของรูปทรง

เรขาคณติ ซึง่การอ้างองิทัง้สองแบบน้ันเป็นตัวก�ำหนด

กฎในการวางสญัลกัษณ์ GD&T ลงไปในแบบงาน ข้อ

จ�ำกัดของวธีิน้ีเป็นวธีิทีซ่บัซ้อน และต้องท�ำความเข้าใจ

ในหลกัการทีลึ่กซ้ึงเกีย่วกบัการใช้กฎข้อบงัคบัต่างๆ เพือ่

ทีจ่ะน�ำไปใช้งานได้ถกูต้อง และอาจเกดิข้อผิดพลาดใน

การจ�ำแนกจดุอ้างองิได้ ถ้าผูใ้ช้ไม่เข้าใจหลกัการท�ำงาน 

การวิจัยนี้เป็นการน�ำเสนอวิธีการวิเคราะห์การให้

สัญลักษณ์ GD&T โดยใช้เทคนิคของ DFMEA เพื่อลด

ความซ�ำ้ซ้อนในการให้สญัลกัษณ์ GD&T และสามารถ

เข้าใจการก�ำหนดสัญลักษณ์ลงในแต่ละต�ำแหน่งบน

แบบงานได้อย่างถูกต้องและเหมาะสม

2. 	 วธิกีาร

	 วธีิการ DFMEA เป็นการบ่งช้ีถึงสาเหตแุละผลก

ระทบของปัญหา และป้องกันปัญหาในส่วนของการ

ออกแบบ ท่ีอาจเกดิข้ึนในการผลติช้ินส่วนเคร่ืองกลใน

ส่วนส�ำคญั สามารถควบคมุข้อผดิพลาดทีอ่าจเกิดขึน้ 

ซ่ึงมีล�ำดบัข้ันตอนในการท�ำงาน ดงันี ้ 1.) การก�ำหนด

หวัข้อในการท�ำ DFMEA  2.) การทบทวนกระบวนการ 

หรอื Function การท�ำงานของผลติภณัฑ์ 3.) การระดม

สมองค้นหาแนวโน้มของลกัษณะข้อบกพร่องทีเ่ป็นไป

ได้ 4.) การวิเคราะห์ลักษณะข้อบกพร่องของแต่ละ

รายการที่สามารถเกิดขึ้นได้จริงในระบบ 5.) การ

ประเมนิตวัเลขความเสีย่ง 6.) การก�ำหนดทิศทางการ

ควบคมุ หรอืปรบัปรงุการออกแบบใหม่ 7.) การประเมิน

ความเสี่ยงภายหลังการควบคุม และปรับปรุงการ

ออกแบบ 8.) การตดิตามผลและจดัท�ำมาตรฐาน

        การก�ำหนดสัญลักษณ์ GD&T จะใช้เพื่อสื่อสาร

กบัผูผ้ลติให้มคีวามเข้าใจและให้ความส�ำคญัเป็นพเิศษ

ในส่วนท่ีมีการควบคุม ซ่ึงมากกว่าการควบคุมท่ีค่า

พิกัดของขนาดเพียงอย่างเดียว เมื่อน�ำวิธีการของ 

DFMEA มาปรับใช้ในการบ่งชี้จุดส�ำคัญและแสดงถึง

จุดอ่อนในการควบคุมแบบ เพื่อช่วยก�ำหนด GD&T 

ให้กับแบบ และลดความเสี่ยงในการเกิดข้อบกพร่อง

ที่อาจเกิดขึ้น
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	 สัญลักษณ์ GD&T [2,3,4] เป็นเครื่องมือในการ

ลดข้อผิดพลาดการออกแบบและการท�ำงาน เพื่อให้

ทั้งผู้ออกแบบและผู้ผลิตมีความเข้าใจไปในทิศทาง

เดียวกัน โดยการควบคุมจากสัญลักษณ์ GD&T 

ตัวอย่างเช่น การก�ำหนดค่าพิกัดความเรียบของผิว 

ชิ้นงานดังภาพที่ 1

	 ภาพที่ 2 ล�ำดับขั้นตอนการวิเคราะห์ GD&T  

โดย DFMEA 

	 4 กรณีศึกษาการก�ำหนด GD&T ส�ำหรับคาน

ปากกาจับบอร์ด PCB ส�ำหรับเครื่องถอด Chip BGA

เพื่อให้เห็นผลความแตกต่างของการทดลองแบบงาน

ที่ก�ำหนดสัญลักษณ์ GD&Tนี้ได้อย่างชัดเจน จึงเลือก

คานปากกาจับบอร์ด PCB มาวิเคราะห์ เนื่องจากเป็น

ส่วนท่ีมีองค์ประกอบรูปทรงท่ีหลากหลายในแบบ

ผลิตภัณฑ์ ท�ำให้เข้าใจในการใช้งานวิธีการ DFMEA 

เพื่อก�ำหนด GD&Tได้เป็นอย่างดี

	 ฟังชัน่การท�ำงานของคานปากกาจบับอร์ด PCB 

เป็นอุปกรณ์ท่ีใช้ในเครื่องถอดอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์

ภาพที่ 1 ตัวอย่างการก�ำหนดสัญลักษณ์ความเรียบ 

ของผิวชิ้นงานและค่าพิกัดเผื่อใน GD&T [4]

	

	 วิธีการของ DFMEA สามารถน�ำมาปรับใช้เพื่อ

ช่วยในการก�ำหนด GD&T ลงในแบบชิน้ส่วนเครือ่งกล 

โดยใช้คะแนนความเสี่ยง (RPN) ช่วยในการวิเคราะห์

การให้สัญลักษณ์ GD&T

3. 	 ผลด�ำเนินการวิจัย

	 การประยุกต์วิธีการ DFMEA ในการวิเคราะห์ 

และก�ำหนดสญัลกัษณ์ GD&T บนแบบผลติภณัฑ์ และ

สร้างกระบวนการท�ำงานแสดงดังภาพที ่2 ขัน้ตอนการ

ประยกุต์ DFMEA จะเริม่ต้นจากการการออกแบบทาง

กลจนเสร็จสมบรูณ์ ก�ำหนดรายละเอียดของชิ้นส่วน

ต่างๆ ศึกษาฟังก์ชั่น และวิเคราะห์สาเหตุข้อบกพร่อง

ทีเ่ป็นไปได้ วเิคราะห์ข้อมลูทีร่วบรวมไว้โดยวธิกีารของ 

DFMEA เพ่ือประเมนิผลคะแนน RPN และน�ำไปสูก่าร

ก�ำหนดรูปแบบสัญลักษณ์ GD&T

มาก เน่ืองจากขาดความเขาใจในการใชงาน GD&T  
ซึ่งการกําหนด GD&T น้ันจะตองมีความรูและ
ความเขาใจลักษณะการทํางานของแตละช้ินสวนที่
เกี่ยวของสัมพันธกัน  และสามารถคาดการณ
ผลกระทบจากการกําหนดสัญลักษณ GD&T ที่มี
ผลตอขนาดช้ินงานในขณะการทํางานจริง จึง
สามารถเลือกกําหนดสัญลักษณ GD&T ในแบบ
งานไดอยางถูกตอง 

Hu และ Xiong [1] ไดเสนอวิธีการ
วิเคราะหการใช GD&T โดยการกําหนดขนาด
ความคลาดเคลื่อนและรูปแบบความคลาดเคลื่อน
ทางเรขาคณิต โดยเริ่มจากการจําแนกรูปแบบของ
เงื่อนไขออกเปน การอางอิงที่ตัวช้ินงาน และ
อางอิงกับช้ินงานที่เอามาประกอบกันควบคูกับ
ขอจํากัดที่ทําใหเกิดการเปลี่ยนแปลงของรูปทรง
เรขาคณิต  ซึ่งการอางอิงทั้งสองแบบน้ันเปน
ตัวกําหนดกฎในการวางสัญลักษณ GD&T ลงไปใน
แบบงาน ขอจํากัดของวิธีน้ีเปนวิธีที่ซับซอน  และ
ตองทําความเขาใจในหลักการที่ลึกซึ้งเกี่ยวกับการ
ใชกฎขอบังคับตางๆ เพื่อที่จะนําไปใชงานได
ถูกตอง และอาจเกิดขอผิดพลาดในการจําแนก
จุดอางอิงได ถาผูใชไมเขาใจหลักการทํางาน  

การวิจัยน้ีเปนการนําเสนอวิธีการ
วิเคราะหการใหสัญลักษณ GD&T โดยใชเทคนิค
ของ DFMEA เพื่อลดความซ้ําซอนในการให
สัญลักษณ GD&T และสามารถเขาใจการกําหนด
สัญลักษณลงในแตละตําแหนงบนแบบงานไดอยาง
ถูกตองและเหมาะสม 
 
2. วิธีการ 

วิธีการ DFMEA เปนการบงช้ีถึงสาเหตุและ
ผลกระทบของปญหา  และปองกันปญหาในสวน
ของการออกแบบ ที่อาจเกิดข้ึนในการผลิตช้ินสวน
เครื่องกลในสวนสําคัญ สามารถควบคุม
ขอผิดพลาดที่อาจเกิดข้ึน ซึ่งมีลําดับข้ันตอนในการ
ทํางาน  ดังน้ี 1.) การ กําหนดหัวขอในการทํา 
DFMEA 2.) การ ทบทวนกระบวนการ  หรือ 
Function การทํางานของผลิตภัณฑ 3.) การระดม

สมองคนหาแนวโนมของลักษณะขอบกพรองที่
เปนไปได  4.) การวิเคราะหลักษณะขอบกพรอง
ของแตละรายการที่สามารถเกิดข้ึนไดจริงในระบบ  
5.) การประเมินตัวเลขความเสี่ยง 6.) การกําหนด
ทิศทางการควบคุม หรือปรับปรุงการออกแบบใหม 
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เพื่อใหทั้งผูออกแบบและผูผลิตมีความเขาใจไปใน
ทิศทางเดียวกัน โดยการควบคุมจากสัญลักษณ 
GD&T ตัวอยางเชน การกําหนดคาพิกัดความเรียบ
ของผิวช้ินงานดังภาพที่ 1 

 
 

ภาพท่ี 1 ตัวอยางการกําหนดสัญลักษณความเรียบ
ของผิวช้ินงานและคาพิกัดเผื่อใน GD&T [4] 
 
 วิธีการของ DFMEA สามารถนํามาปรับใช
เพื่อชวยในการกําหนด GD&T ลงในแบบช้ินสวน
เครื่องกล โดยใชคะแนนความเสี่ยง (RPN) ชวยใน
การวิเคราะหการใหสัญลักษณ GD&T 
 
3. ผลดําเนินการวิจัย 
 การ ประยุกตวิธีการ DFMEA ในการ
วิเคราะห  และกําหนดสัญลักษณ GD&T บนแบบ
ผลิตภัณฑ และสรางกระบวนการทํางานแสดงดัง

ภาพที่ 2 ข้ันตอนการประยุกต DFMEA จะเริ่มตน
จากการการออกแบบทางกลจนเสร็จสมบรูณ 
กําหนดรายละเอียดของช้ินสวนตางๆ ศึกษา
ฟงกช่ัน และวิเคราะหสาเหตุขอบกพรองที่เปนไป
ได วิเคราะหขอมูลที่รวบรวมไวโดยวิธีการของ 
DFMEA เพื่อประเมนิผลคะแนน RPN และนําไปสู
การกําหนดรูปแบบสัญลักษณ GD&T 
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ภาพท่ี 2 ลําดับข้ันตอนการวิเคราะห GD&T โดย 
DFMEA 
4 กรณีศึกษาการกําหนด GD&T สําหรับคาน
ปากกาจับบอรด PCB สําหรับเคร่ืองถอด Chip 
BGA 

เพื่อใหเห็นผลความแตกตาง ของ การ
ทดลองแบบงานที่กําหนดสัญลักษณ GD&Tน้ีได
อยางชัดเจน จึงเลือกคานปากกาจับบอรด PCB มา
วิเคราะห เน่ืองจากเปนสวนที่มีองคประกอบ
รูปทรงที่หลากหลายในแบบผลิตภัณฑ ทําใหเขาใจ
ในการใชงานวิธีการ DFMEA เพื่อกําหนด GD&T
ไดเปนอยางดี 

ฟงช่ันการทํางานของคานปากกาจับบอรด 
PCB เปนอุปกรณที่ใชในเครื่องถอดอุปกรณ
อิเล็กทรอนิกสขนาดกลาง สําหรับงานซอมและ
งานประกอบ Chip BGA ซึ่งใชอุณหภูมิในชวง 200 
- 260 องศาเซลเซียสในการถอด Chip BGA และ
ตองใหความรอนทั้ง 2 ดานพรอมกันจึงตองใช
ปากกาจับบอรดชวยในการทํางาน 

 

 
 

ภาพท่ี 3 การใชงานปากกาจับบอรด PCB 
 
คานปากกาจับบอรด PCB ทําหนาที่จับ

ยึดตัวบอรด PCB ใหอยูกับที่และประคองบอรด 
PCB ใหอยูตรงกลางระหวางหัวเปาลมรอนบนลาง
และไดระนาบขนานกับแผนอินฟราเรดเพื่อให
ไดรับความรอนทั่วถึงกันทั้งบอรด การจับบอรดจะ
ใชรองจับบอรดทั้ง 2 ดาน ในกรอบสีแดงของภาพ
ที่ 3 แสดงการจับยึดบอรด PCB 

 

 

 

 

 

 

 

4.1 ทบทวนกระบวนการหรือ Function การ
ทํางานของผลิตภัณฑ 

ชุดคานจับ PCB หมายเลข 3 ดังภาพที่ 4 

และมีรายละเอียดแสดงดังภาพที่ 5 ซึ่ง

ประกอบดวยสวนสําคัญ 3 สวน คือ รูเจาะดานบน

ของคานปากกาจับบอรด PCB ทําหนาที่ลดความ

รอนของคานเวลาใชงาน รางว่ิงขาเกี่ยว PCB เปน
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ได วิเคราะหขอมูลที่รวบรวมไวโดยวิธีการของ 
DFMEA เพื่อประเมนิผลคะแนน RPN และนําไปสู
การกําหนดรูปแบบสัญลักษณ GD&T 
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ภาพท่ี 2 ลําดับข้ันตอนการวิเคราะห GD&T โดย 
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อยางชัดเจน จึงเลือกคานปากกาจับบอรด PCB มา
วิเคราะห เน่ืองจากเปนสวนที่มีองคประกอบ
รูปทรงที่หลากหลายในแบบผลิตภัณฑ ทําใหเขาใจ
ในการใชงานวิธีการ DFMEA เพื่อกําหนด GD&T
ไดเปนอยางดี 

ฟงช่ันการทํางานของคานปากกาจับบอรด 
PCB เปนอุปกรณที่ใชในเครื่องถอดอุปกรณ
อิเล็กทรอนิกสขนาดกลาง สําหรับงานซอมและ
งานประกอบ Chip BGA ซึ่งใชอุณหภูมิในชวง 200 
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ภาพท่ี 3 การใชงานปากกาจับบอรด PCB 
 
คานปากกาจับบอรด PCB ทําหนาที่จับ

ยึดตัวบอรด PCB ใหอยูกับที่และประคองบอรด 
PCB ใหอยูตรงกลางระหวางหัวเปาลมรอนบนลาง
และไดระนาบขนานกับแผนอินฟราเรดเพื่อให
ไดรับความรอนทั่วถึงกันทั้งบอรด การจับบอรดจะ
ใชรองจับบอรดทั้ง 2 ดาน ในกรอบสีแดงของภาพ
ที่ 3 แสดงการจับยึดบอรด PCB 

 

 

 

 

 

 

 

4.1 ทบทวนกระบวนการหรือ Function การ
ทํางานของผลิตภัณฑ 

ชุดคานจับ PCB หมายเลข 3 ดังภาพที่ 4 

และมีรายละเอียดแสดงดังภาพที่ 5 ซึ่ง

ประกอบดวยสวนสําคัญ 3 สวน คือ รูเจาะดานบน

ของคานปากกาจับบอรด PCB ทําหนาที่ลดความ

รอนของคานเวลาใชงาน รางว่ิงขาเกี่ยว PCB เปน

ภาพที่ 3 การใช้งานปากกาจับบอร์ด PCB

	 คานปากกาจับบอร์ด PCB ท�ำหน้าที่จับยึดตัว

บอร์ด PCB ให้อยู่กับที่และประคองบอร์ด PCB ให้อยู่

ตรงกลางระหว่างหวัเป่าลมร้อนบนล่างและได้ระนาบ

ขนานกับแผ่นอินฟราเรดเพ่ือให้ได้รับความร้อน 

ทั่วถึงกันทั้งบอร์ด การจับบอร์ดจะใช้ร่องจับบอร์ดทั้ง 

2 ด้าน ในกรอบของภาพที่ 3 แสดงการจับยึดบอร์ด 

PCB

	 4.1 ทบทวนกระบวนการหรือ Function  

การท�ำงานของผลิตภัณฑ์

	 ชุดคานจับ PCB หมายเลข 3 ดังภาพที่ 4 และ

มีรายละเอียดแสดงดังภาพที่ 5 ซึ่งประกอบด้วยส่วน

ส�ำคัญ 3 ส่วน คือ รูเจาะด้านบนของคานปากกาจับ

บอร์ด PCB ท�ำหน้าทีล่ดความร้อนของคานเวลาใช้งาน 

รางว่ิงขาเกี่ยว PCB เป็นร่องแนวตามแนวคานท�ำ

หน้าที่เป็นรางให้ขาเกี่ยว PCB เคลื่อนที่บนคาน โดย

ใช้นอตล็อกเป็นตัวล้อในการประคองขาเกี่ยวให้

เคล่ือนที่ และยึดติดกับคาน ส่วนสุดท้ายเป็นร่องจับ 

PCB ท�ำหน้าที่จับ และล็อก PCB ให้อยู่กับที่และได้

ระนาบกับแผ่นอินฟราเรดด้านล่างท�ำให้ได้รับความ

ร้อนเท่ากันทั้งบอร์ดและต้องขนานกันทั้งคู่

รองแนวตามแนวคานทําหนาที่เปนรางใหขาเกี่ยว 

PCB เคลื่อนที่บนคาน โดยใชนอตล็อกเปนตัวลอใน

การประคองขาเกี่ยวใหเคลื่อนที ่ และยึดติดกับคาน 

สวนสุดทายเปนรองจับ PCB ทําหนาที่จับ 

และล็อก PCB ใหอยูกับที่และไดระนาบกับแผน

อินฟราเรดดานลางทําใหไดรับความรอนเทากันทั้ง

บอรดและตองขนานกันทั้งคู 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4 สวนประกอบปากกาจับบอรด 

PCB 

 

 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 5 คานปากกาจับบอรด PCB 
 
 
4.2 การสรางตาราง DFMAE เพ่ือวิเคราะห 
GD&T 

การใหคะแนนในการวิเคราะหมี 4 ขอ คือ 
คะแนนความรุนแรง(S) คะแนนความถ่ีในการเกิด
(O) คะแนนการตรวจจับ(D) และคาความเสี่ยง
(RPN=SxOxD) ชวงคะแนน S O D จะอยูในชวง 1 
- 10 คะแนน ตัวอยางเชน S = 10 หมายถึง ผลที่
เกิดข้ึนมีความรุนแรงและเสียหายมากถาเกิดข้ึน

จริง ถา D = 10 หมายถึง การควบคุมในปจจุบัน
ไมสามารถตรวจจับอะไรไดเลย สําหรับเกณฑการ
ประเมินความรุนแรง [2] พิจารณาจากผลกระทบที่
เปนไปไดที่จะสงผลถึงการใชงานของ 

อุปกรณและสงผลไปถึงผูใชงาน โดยใช
ชวงการใหคะแนนความรุนแรงสูงสุดที่ 10 คะแนน 
และ ที่คาความรุนแรงตํ่าสุดที่  1 คะแนน และ
เกณฑการประเมินการตรวจจับ [ 5] พิจารณาจาก
ความสามารถในการตรวจจับขอบกพรองที่เปนไป 
โดยใชชวงการใหคะแนนในกรณีที่ไมสามารถตรวจ
พบไดที่ 10 คะแนน และ ตรวจพบไดเกือบจะแนน
นอนที่ 1 คะแนน 

ในการพิจารณาเกณฑการประเมินโอกาส
ในการเกิดขอบกพรอง ทําไดโดยการรวบรวม
ขอมูลการทํางานจริง จากการเก็บตัวอยางของเสีย 
40 ช้ิน (จากงาน 400 ช้ินที่ผลิตของ บริษัท แอล 
เอ็ม วาย จํากัด) โดยจําแนกงานเสียที่พบคิดเปน
เปอรเซ็นตไดดังภาพที่ 6 
 

 

 

ภาพท่ี 6 แสดงขอผิดพลาดของช้ินงาน 40 ช้ิน 
ท่ีมา: บริษัท แอล เอ็ม วาย จํากัด 
 

ขอมูลจากภาพที่ 6 นํามาวิเคราะหเพื่อ
สรางเกณฑในการประเมินโอกาสเกิดขอบกพรอง 
โดยแสดงไดดังตารางที่ 1 
ตารางท่ี 1 เกณฑการประเมินโอกาสในการเกิด 
(OCCURANCE) 
 
 
 
 
 

รางวิง่ขาเก่ียว PCB 

ช่องเจาะลดความร้อนตัวคาน  

ร่องจับ PCB 

รองแนวตามแนวคานทําหนาที่เปนรางใหขาเกี่ยว 

PCB เคลื่อนที่บนคาน โดยใชนอตล็อกเปนตัวลอใน

การประคองขาเกี่ยวใหเคลื่อนที ่ และยึดติดกับคาน 

สวนสุดทายเปนรองจับ PCB ทําหนาที่จับ 

และล็อก PCB ใหอยูกับที่และไดระนาบกับแผน

อินฟราเรดดานลางทําใหไดรับความรอนเทากันทั้ง

บอรดและตองขนานกันทั้งคู 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4 สวนประกอบปากกาจับบอรด 

PCB 

 

 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 5 คานปากกาจับบอรด PCB 
 
 
4.2 การสรางตาราง DFMAE เพ่ือวิเคราะห 
GD&T 

การใหคะแนนในการวิเคราะหมี 4 ขอ คือ 
คะแนนความรุนแรง(S) คะแนนความถ่ีในการเกิด
(O) คะแนนการตรวจจับ(D) และคาความเสี่ยง
(RPN=SxOxD) ชวงคะแนน S O D จะอยูในชวง 1 
- 10 คะแนน ตัวอยางเชน S = 10 หมายถึง ผลที่
เกิดข้ึนมีความรุนแรงและเสียหายมากถาเกิดข้ึน

จริง ถา D = 10 หมายถึง การควบคุมในปจจุบัน
ไมสามารถตรวจจับอะไรไดเลย สําหรับเกณฑการ
ประเมินความรุนแรง [2] พิจารณาจากผลกระทบที่
เปนไปไดที่จะสงผลถึงการใชงานของ 

อุปกรณและสงผลไปถึงผูใชงาน โดยใช
ชวงการใหคะแนนความรุนแรงสูงสุดที่ 10 คะแนน 
และ ที่คาความรุนแรงตํ่าสุดที่  1 คะแนน และ
เกณฑการประเมินการตรวจจับ [ 5] พิจารณาจาก
ความสามารถในการตรวจจับขอบกพรองที่เปนไป 
โดยใชชวงการใหคะแนนในกรณีที่ไมสามารถตรวจ
พบไดที่ 10 คะแนน และ ตรวจพบไดเกือบจะแนน
นอนที่ 1 คะแนน 

ในการพิจารณาเกณฑการประเมินโอกาส
ในการเกิดขอบกพรอง ทําไดโดยการรวบรวม
ขอมูลการทํางานจริง จากการเก็บตัวอยางของเสีย 
40 ช้ิน (จากงาน 400 ช้ินที่ผลิตของ บริษัท แอล 
เอ็ม วาย จํากัด) โดยจําแนกงานเสียที่พบคิดเปน
เปอรเซ็นตไดดังภาพที่ 6 
 

 

 

ภาพท่ี 6 แสดงขอผิดพลาดของช้ินงาน 40 ช้ิน 
ท่ีมา: บริษัท แอล เอ็ม วาย จํากัด 
 

ขอมูลจากภาพที่ 6 นํามาวิเคราะหเพื่อ
สรางเกณฑในการประเมินโอกาสเกิดขอบกพรอง 
โดยแสดงไดดังตารางที่ 1 
ตารางท่ี 1 เกณฑการประเมินโอกาสในการเกิด 
(OCCURANCE) 
 
 
 
 
 

รางวิง่ขาเก่ียว PCB 

ช่องเจาะลดความร้อนตัวคาน  

ร่องจับ PCB 

ภาพที่ 5 คานปากกาจับบอร์ด PCB

	 4.2 การสร้างตาราง DFMEA เพ่ือวิเคราะห์ 

GD&T

	 การให้คะแนนในการวิเคราะห์มี 4 ข้อ คือ 

คะแนนความรนุแรง(S) คะแนนความถีใ่นการเกดิ (O) 

คะแนนการตรวจจบั(D) และค่าความเสีย่ง (RPN=Sx-

OxD) ช่วงคะแนน S O D จะอยูใ่นช่วง 1 - 10 คะแนน 

ตัวอย่างเช่น S = 10 หมายถึง ผลที่เกิดขึ้นมีความ

รุนแรงและเสียหายมากถ้าเกิดข้ึนจริง ถ้า D = 10 

หมายถึง การควบคุมในปัจจุบันไม่สามารถตรวจจับ

อะไรได้เลย ส�ำหรบัเกณฑ์การประเมนิความรนุแรง [2] 

พิจารณาจากผลกระทบท่ีเป็นไปได้ท่ีจะส่งผลถึงการ

ใช้งานของอุปกรณ์และส่งผลไปถึงผู้ใช้งาน โดยใช้ช่วง

การให้คะแนนความรุนแรงสูงสุดที่ 10 คะแนน และ 

ท่ีค่าความรุนแรงต�่ำสุดท่ี 1 คะแนน และเกณฑ์การ

ประเมินการตรวจจับ [5] พิจารณาจากความสามารถ

ในการตรวจจบัข้อบกพร้องทีเ่ป็นไป โดยใช้ช่วงการให้



การวิเคราะห์เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนทางเรขาคณิตสำ�หรับชิ้นงาน 
โดยวิธีวิเคราะห์อาการขัดข้องและผลกระทบของการออกแบบ (DFMEA) 17 

ฉบับที่ 91 ปีที่ 28 มกราคม - มีนาคม 2558 

คะแนนในกรณีที่ไม่สามารถตรวจพบได้ที่ 10 คะแนน 

และ ตรวจพบได้เกอืบจะแน่นนอนที ่1 คะแนนในการ

พิจารณาเกณฑ์การประเมินโอกาสในการเกิดข้อ

บกพร่อง ท�ำได้โดยการรวบรวมข้อมูลการท�ำงานจริง 

จากการเก็บตัวอย่างของเสีย 40 ชิ้น (จากงาน 400 

ชิน้ทีผ่ลิตของ บรษัิท แอล เอม็ วาย จ�ำกดั) โดยจ�ำแนก

งานเสียที่พบคิดเป็นเปอร์เซ็นต์ได้ดังภาพที่ 6

	 ข้อมูลจากภาพท่ี 6 น�ำมาวิเคราะห์เพื่อสร้าง

เกณฑ์ในการประเมนิโอกาสเกดิข้อบกพร่อง โดยแสดง

ได้ดังตารางที่ 1

รองแนวตามแนวคานทําหนาที่เปนรางใหขาเกี่ยว 

PCB เคลื่อนที่บนคาน โดยใชนอตล็อกเปนตัวลอใน

การประคองขาเกี่ยวใหเคลื่อนที ่ และยึดติดกับคาน 

สวนสุดทายเปนรองจับ PCB ทําหนาที่จับ 

และล็อก PCB ใหอยูกับที่และไดระนาบกับแผน

อินฟราเรดดานลางทําใหไดรับความรอนเทากันทั้ง

บอรดและตองขนานกันทั้งคู 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4 สวนประกอบปากกาจับบอรด 

PCB 

 

 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 5 คานปากกาจับบอรด PCB 
 
 
4.2 การสรางตาราง DFMAE เพ่ือวิเคราะห 
GD&T 

การใหคะแนนในการวิเคราะหมี 4 ขอ คือ 
คะแนนความรุนแรง(S) คะแนนความถ่ีในการเกิด
(O) คะแนนการตรวจจับ(D) และคาความเสี่ยง
(RPN=SxOxD) ชวงคะแนน S O D จะอยูในชวง 1 
- 10 คะแนน ตัวอยางเชน S = 10 หมายถึง ผลที่
เกิดข้ึนมีความรุนแรงและเสียหายมากถาเกิดข้ึน

จริง ถา D = 10 หมายถึง การควบคุมในปจจุบัน
ไมสามารถตรวจจับอะไรไดเลย สําหรับเกณฑการ
ประเมินความรุนแรง [2] พิจารณาจากผลกระทบที่
เปนไปไดที่จะสงผลถึงการใชงานของ 

อุปกรณและสงผลไปถึงผูใชงาน โดยใช
ชวงการใหคะแนนความรุนแรงสูงสุดที่ 10 คะแนน 
และ ที่คาความรุนแรงตํ่าสุดที่  1 คะแนน และ
เกณฑการประเมินการตรวจจับ [ 5] พิจารณาจาก
ความสามารถในการตรวจจับขอบกพรองที่เปนไป 
โดยใชชวงการใหคะแนนในกรณีที่ไมสามารถตรวจ
พบไดที่ 10 คะแนน และ ตรวจพบไดเกือบจะแนน
นอนที่ 1 คะแนน 

ในการพิจารณาเกณฑการประเมินโอกาส
ในการเกิดขอบกพรอง ทําไดโดยการรวบรวม
ขอมูลการทํางานจริง จากการเก็บตัวอยางของเสีย 
40 ช้ิน (จากงาน 400 ช้ินที่ผลิตของ บริษัท แอล 
เอ็ม วาย จํากัด) โดยจําแนกงานเสียที่พบคิดเปน
เปอรเซ็นตไดดังภาพที่ 6 
 

 

 

ภาพท่ี 6 แสดงขอผิดพลาดของช้ินงาน 40 ช้ิน 
ท่ีมา: บริษัท แอล เอ็ม วาย จํากัด 
 

ขอมูลจากภาพที่ 6 นํามาวิเคราะหเพื่อ
สรางเกณฑในการประเมินโอกาสเกิดขอบกพรอง 
โดยแสดงไดดังตารางที่ 1 
ตารางท่ี 1 เกณฑการประเมินโอกาสในการเกิด 
(OCCURANCE) 
 
 
 
 
 

รางวิง่ขาเก่ียว PCB 

ช่องเจาะลดความร้อนตัวคาน  

ร่องจับ PCB 

ภาพที่ 6 แสดงข้อผิดพลาดของชิ้นงาน 40 ชิ้น

ที่มา: บริษัท แอล เอ็ม วาย จ�ำกัด

ระดับ อัตราความถี่ขอบกพรองที่เกิด คะแนน 

สูงมาก 
เกิดขึ้นไดบอยมากที่สุด (80% - 
100%) 

9,10 

สูง เกิดขึ้นไดบอย (60% - 79%) 7,8 
ปาน
กลาง 

เกิดขึ้นไดคอนขางบอย (40% - 
59%) 

4,5,6 

ต่ํา เกิดขึ้นนานๆครั้ง (20% - 39%) 2,3 
หางไกล เกิดขึ้นนอยมาก ( > 20%) 1 

 

รูปแบบตาราง DFMEA สําหรับวิเคราะห
การใหสัญลักษณ GD&T ลงในแบบงาน เปนการ
ปรับใชจากตารางการประเมินความเสี่ยงโดย 
FMEA [5] มาตรฐาน นํามาปรับใชใหเหมาะสมกับ
งานวิจัยน้ี ประกอบไปดวย รายการ ลักษณะ
ขอบกพรองที่เปนไปได ผลกระทบของขอบกพรอง
ที่เกิดข้ึน ความรุนแรง สาเหตุ ความถ่ีในการเกิด 
การควบคุมในปจจุบัน การตรวจจับ และคาความ
เสี่ยง

 
ตารางท่ี 2 การวิเคราะหขอบกพรองของคานปากกาจับบอรด PCB ที่อาจเกิดข้ึนจากผลิต 

รายการ 

ลักษณะ

ข้อบกพร่องท่ี

เป็นไปได้ 

ผลท่ีกระทบของ

ข้อบกพร่องท่ีเกิดขึน้ 
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คว

าม
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(R
PN

 =
 S

xO
xD
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คานจับ PCB 

 

1) ตวัคานไม่

เป็นรูป

ส่ีเหล่ียมผืนผ้า 

ทําให้การจับ PCB ไมส่นิท

อาจส่งผลให้ PCB โกง่ตวั

ขณะให้ความร้อนสูง 

6 การตดังานท่ีไมไ่ด้

ฉากกบัทุกๆด้าน 
4 การควบคมุขนาด 3 72 

2) รูร้อยนอต

เอียง 

ทําให้เสาคานจับ PCB บิดตวั

เน่ืองจากการยดึของนอตท่ี

ไมไ่ด้แนวระดบัเดียวกนัทัง้ 2 

ข้าง เป็นผลให้ลด

ความสามารถในการเคล่ือนท่ี 

7 เจาะตรงตําแหนง่

แตด่อกเจาะท่ีตัง้

ไว้ไมไ่ด้ฉากกบั

ชิน้งานเจาะ 

4 การควบคมุ

ตําแหน่งและมี

ระยะคลอนตวั 

5 140 

3) คานมีกาน

โกง่ตวั 

ความสามารถในการจับ PCB 

ลดลง 
8 เกิดจากวตัถดิุบท่ี

ใช้ขึน้รูปไมเ่รียบ

หรือโกง่ตวัตัง้แต่

แรก 

4 การควบคมุจาก

ขนาด 
6 192 

4) ช่องเจาะ

ระบายความ

ร้อนเอียง 

ลดความเป็นระเบียบแล้ว

สวยงาม 
2 เจาะงานเอียง

ไมไ่ด้ฉาก 
3 ควบคมุท่ีขนาด

และตําแหน่ง 
2 12 

5) ช่องเจาะ

ระบายความ

ร้อนไมไ่ด้

ตําแหน่ง 

ลดความเป็นระเบียบแล้ว

สวยงาม 

ทําให้การเล่ือนขาจับ PCB ไม่

เป็นเส้นตรง 

2 เจาะงาน

ผิดพลาด 
3 ควบคมุท่ีขนาด

และตําแหน่ง 

มีการควบคมุ

ขนาดและระยะ

ขอบ 

2 12 

6) เซาะร่องยดึ

ขาจับ PCB ไม่

ตรง 

6 เดินดอกเซาะร่อง

เอียงหรือจับงาน

ไมไ่ด้ระนาบ 

4 5 120 

7) ร่องขอบ

ปากกาจับ 

PCB ไมไ่ด้รูป 

เมื่อใช้งานแล้วทําให้จับยดึ 

PCB ไมไ่ด้ระดบั หรือจับขอบ 

PCB ได้ไมส่นิทบอร์ดอาจโกง่

งอได้ 

6 เดินดอกเซาะร่อง

ไมไ่ด้ระนาบเอียง

ไปด้านใดด้าน

หนึ่ง 

4 มีการควบคมุ

ขนาดและระยะ

ขอบ 

5 120 

ตารางที่ 1 เกณฑ์การประเมินโอกาสในการเกิด 

(OCCURANCE)

	 รูปแบบตาราง DFMEA ส�ำหรบัวเิคราะห์การให้สญัลกัษณ์ GD&T ลงในแบบงาน เป็นการปรบัใช้จากตาราง

การประเมินความเสีย่งโดย FMEA [5] มาตรฐาน น�ำมาปรบัใช้ให้เหมาะสมกบังานวจิยันี ้ประกอบไปด้วย รายการ 

ลกัษณะข้อบกพร่องทีเ่ป็นไปได้ ผลกระทบของข้อบกพร่องทีเ่กดิขึน้ ความรนุแรง สาเหตุ ความถีใ่นการเกิด การ

ควบคุมในปัจจุบัน การตรวจจับ และค่าความเสี่ยง

ระดับ อัตราความถี่ขอบกพรองที่เกิด คะแนน 

สูงมาก 
เกิดขึ้นไดบอยมากที่สุด (80% - 
100%) 

9,10 

สูง เกิดขึ้นไดบอย (60% - 79%) 7,8 
ปาน
กลาง 

เกิดขึ้นไดคอนขางบอย (40% - 
59%) 

4,5,6 

ต่ํา เกิดขึ้นนานๆครั้ง (20% - 39%) 2,3 
หางไกล เกิดขึ้นนอยมาก ( > 20%) 1 

 

รูปแบบตาราง DFMEA สําหรับวิเคราะห
การใหสัญลักษณ GD&T ลงในแบบงาน เปนการ
ปรับใชจากตารางการประเมินความเสี่ยงโดย 
FMEA [5] มาตรฐาน นํามาปรับใชใหเหมาะสมกับ
งานวิจัยน้ี ประกอบไปดวย รายการ ลักษณะ
ขอบกพรองที่เปนไปได ผลกระทบของขอบกพรอง
ที่เกิดข้ึน ความรุนแรง สาเหตุ ความถ่ีในการเกิด 
การควบคุมในปจจุบัน การตรวจจับ และคาความ
เสี่ยง

 
ตารางท่ี 2 การวิเคราะหขอบกพรองของคานปากกาจับบอรด PCB ที่อาจเกิดข้ึนจากผลิต 

รายการ 
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1) ตวัคานไม่

เป็นรูป

ส่ีเหล่ียมผืนผ้า 

ทําให้การจับ PCB ไมส่นิท

อาจส่งผลให้ PCB โกง่ตวั

ขณะให้ความร้อนสูง 

6 การตดังานท่ีไมไ่ด้

ฉากกบัทุกๆด้าน 
4 การควบคมุขนาด 3 72 

2) รูร้อยนอต

เอียง 

ทําให้เสาคานจับ PCB บิดตวั

เน่ืองจากการยดึของนอตท่ี

ไมไ่ด้แนวระดบัเดียวกนัทัง้ 2 

ข้าง เป็นผลให้ลด

ความสามารถในการเคล่ือนท่ี 

7 เจาะตรงตําแหนง่

แตด่อกเจาะท่ีตัง้

ไว้ไมไ่ด้ฉากกบั

ชิน้งานเจาะ 

4 การควบคมุ

ตําแหน่งและมี

ระยะคลอนตวั 

5 140 

3) คานมีกาน

โกง่ตวั 

ความสามารถในการจับ PCB 

ลดลง 
8 เกิดจากวตัถดิุบท่ี

ใช้ขึน้รูปไมเ่รียบ

หรือโกง่ตวัตัง้แต่

แรก 

4 การควบคมุจาก

ขนาด 
6 192 

4) ช่องเจาะ

ระบายความ

ร้อนเอียง 

ลดความเป็นระเบียบแล้ว

สวยงาม 
2 เจาะงานเอียง

ไมไ่ด้ฉาก 
3 ควบคมุท่ีขนาด

และตําแหน่ง 
2 12 

5) ช่องเจาะ

ระบายความ

ร้อนไมไ่ด้

ตําแหน่ง 

ลดความเป็นระเบียบแล้ว

สวยงาม 

ทําให้การเล่ือนขาจับ PCB ไม่

เป็นเส้นตรง 

2 เจาะงาน

ผิดพลาด 
3 ควบคมุท่ีขนาด

และตําแหน่ง 

มีการควบคมุ

ขนาดและระยะ

ขอบ 

2 12 

6) เซาะร่องยดึ

ขาจับ PCB ไม่

ตรง 

6 เดินดอกเซาะร่อง

เอียงหรือจับงาน

ไมไ่ด้ระนาบ 

4 5 120 

7) ร่องขอบ

ปากกาจับ 

PCB ไมไ่ด้รูป 

เมื่อใช้งานแล้วทําให้จับยดึ 

PCB ไมไ่ด้ระดบั หรือจับขอบ 

PCB ได้ไมส่นิทบอร์ดอาจโกง่

งอได้ 

6 เดินดอกเซาะร่อง

ไมไ่ด้ระนาบเอียง

ไปด้านใดด้าน

หนึ่ง 

4 มีการควบคมุ

ขนาดและระยะ

ขอบ 

5 120 

ระดับ อัตราความถี่ขอบกพรองที่เกิด คะแนน 

สูงมาก 
เกิดขึ้นไดบอยมากที่สุด (80% - 
100%) 

9,10 

สูง เกิดขึ้นไดบอย (60% - 79%) 7,8 
ปาน
กลาง 

เกิดขึ้นไดคอนขางบอย (40% - 
59%) 

4,5,6 

ต่ํา เกิดขึ้นนานๆครั้ง (20% - 39%) 2,3 
หางไกล เกิดขึ้นนอยมาก ( > 20%) 1 

 

รูปแบบตาราง DFMEA สําหรับวิเคราะห
การใหสัญลักษณ GD&T ลงในแบบงาน เปนการ
ปรับใชจากตารางการประเมินความเสี่ยงโดย 
FMEA [5] มาตรฐาน นํามาปรับใชใหเหมาะสมกับ
งานวิจัยน้ี ประกอบไปดวย รายการ ลักษณะ
ขอบกพรองที่เปนไปได ผลกระทบของขอบกพรอง
ที่เกิดข้ึน ความรุนแรง สาเหตุ ความถ่ีในการเกิด 
การควบคุมในปจจุบัน การตรวจจับ และคาความ
เสี่ยง

 
ตารางท่ี 2 การวิเคราะหขอบกพรองของคานปากกาจับบอรด PCB ที่อาจเกิดข้ึนจากผลิต 

รายการ 

ลักษณะ

ข้อบกพร่องท่ี

เป็นไปได้ 
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1) ตวัคานไม่

เป็นรูป

ส่ีเหล่ียมผืนผ้า 

ทําให้การจับ PCB ไมส่นิท

อาจส่งผลให้ PCB โกง่ตวั

ขณะให้ความร้อนสูง 

6 การตดังานท่ีไมไ่ด้

ฉากกบัทุกๆด้าน 
4 การควบคมุขนาด 3 72 

2) รูร้อยนอต

เอียง 

ทําให้เสาคานจับ PCB บิดตวั

เน่ืองจากการยดึของนอตท่ี

ไมไ่ด้แนวระดบัเดียวกนัทัง้ 2 

ข้าง เป็นผลให้ลด

ความสามารถในการเคล่ือนท่ี 

7 เจาะตรงตําแหนง่

แตด่อกเจาะท่ีตัง้

ไว้ไมไ่ด้ฉากกบั

ชิน้งานเจาะ 

4 การควบคมุ

ตําแหน่งและมี

ระยะคลอนตวั 

5 140 

3) คานมีกาน

โกง่ตวั 

ความสามารถในการจับ PCB 

ลดลง 
8 เกิดจากวตัถดิุบท่ี

ใช้ขึน้รูปไมเ่รียบ

หรือโกง่ตวัตัง้แต่

แรก 

4 การควบคมุจาก

ขนาด 
6 192 

4) ช่องเจาะ

ระบายความ

ร้อนเอียง 

ลดความเป็นระเบียบแล้ว

สวยงาม 
2 เจาะงานเอียง

ไมไ่ด้ฉาก 
3 ควบคมุท่ีขนาด

และตําแหน่ง 
2 12 

5) ช่องเจาะ

ระบายความ

ร้อนไมไ่ด้

ตําแหน่ง 

ลดความเป็นระเบียบแล้ว

สวยงาม 

ทําให้การเล่ือนขาจับ PCB ไม่

เป็นเส้นตรง 

2 เจาะงาน

ผิดพลาด 
3 ควบคมุท่ีขนาด

และตําแหน่ง 

มีการควบคมุ

ขนาดและระยะ

ขอบ 

2 12 

6) เซาะร่องยดึ

ขาจับ PCB ไม่

ตรง 

6 เดินดอกเซาะร่อง

เอียงหรือจับงาน

ไมไ่ด้ระนาบ 

4 5 120 

7) ร่องขอบ

ปากกาจับ 

PCB ไมไ่ด้รูป 

เมื่อใช้งานแล้วทําให้จับยดึ 

PCB ไมไ่ด้ระดบั หรือจับขอบ 

PCB ได้ไมส่นิทบอร์ดอาจโกง่

งอได้ 

6 เดินดอกเซาะร่อง

ไมไ่ด้ระนาบเอียง

ไปด้านใดด้าน

หนึ่ง 

4 มีการควบคมุ

ขนาดและระยะ

ขอบ 

5 120 

ตารางที่ 2 การวิเคราะห์ข้อบกพร่องของคานปากกาจับบอร์ด PCB ที่อาจเกิดขึ้นจากผลิต
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	 4.3 เกณฑ์พิจารณาคะแนนความเสี่ยง (RPN) เพื่อก�ำหนดสัญลักษณ์ GD&T

	 การพิจารณาค่าคะแนน RPN จะวิเคราะห์จากเง่ือนไขของความเป็นไปได้และความเสี่ยงท่ีเกิดข้ึนได้จริง 

โดยการประเมินจากค่าสูงสุดถึงต�่ำสุดของทั้งสามส่วนที่พิจารณา คือ เกณฑ์ความรุนแรง (Severity : S) โอกาส

ในการเกิด (Occurrence: O) และการตรวจจับ (Detection : D) เมื่อน�ำมาวิเคราะห์ในตารางที่ 3  เปรียบเทียบ 

โดยพิจารณาเลือกจากค่าสูงสุดและต�่ำสุดในการวิเคราะห์ค่า RPN เพื่อก�ำหนด

 

4.3 เกณฑพิจารณาคะแนนความเสี่ยง  (RPN) 
เพ่ือกําหนดสัญลักษณ GD&T 
 การพิจารณาคาคะแนน RPN จะวิเคราะห
จากเงื่อนไขของความเปนไปไดและความเสี่ยงที่
เกิดข้ึนไดจริง โดยการประเมินจากคาสูงสุดถึง 

 
ตํ่าสุดของทั้งสามสวนที่พิจารณา คือ เกณฑความ
รุนแรง (Severity : S) โอกาสในการเกิด 
(Occurrence: O) และการตรวจจับ (Detection : 
D) เมื่อนํามาวิเคราะหในตารางที่ 3

 เปรียบเทียบ โดยพิจารณาเลือกจากคาสูงสุดและ
ตํ่าสุดในการวิเคราะหคา RPN เพื่อกําหนด

 
 
ตารางท่ี 3 การเปรียบเทียบคาคะแนน SOD เพื่อประเมินคาความเสี่ยงในการให GD&T 

S O D RPN การควบคุมและการตอบโต้ 

1 1 1 1 ลักษณะการออกแบบท่ีดีในอดุมคติ 

10 10 1 100 ควรให้ GD&T เพ่ิม 

10 1 1 10 มีความรุนแรงแตป่ลอดภยั เกิดขึน้น้อยตรวจจบัได้ 

10 1 10 100 ควรให้ GD&T เพ่ิม 

1 10 1 10 มีความเส่ียงต่ําไมม่ีความรุนแรงและตรวจจับได้ 

1 10 10 100 ควรให้ GD&T เพ่ิมและหรือแก้ไขแบบ 

1 1 10 10 เกิดขึน้น้อยแตไ่มส่ามารถตรวจจบัได้ ควรให้ GD&T เพ่ิม 

10 10 10 1000 ควรออกแบบใหมเ่พ่ือแก้จุดบกพร้องโดยทันที 

 

จากตารางที่ 3 การพิจารณาเกณฑการ
ประเมินทั้ง 3 สวน โดยวิเคราะหคาคะแนน RPN 
ที่เหมาะสม ควรเลือกใชเกณฑประเมินการให 
GD&T ที่คาคะแนน 100 คะแนน เน่ืองจากเปนคา
คะแนนที่สามารถเกิดข้ึน ซึ่งวิเคราะหจากความ
เสี่ยงที่เปนไปได และหากเกิดในกรณีที่การ
ออกแบบไมสามารถตรวจจับไดเลย (Detection = 
10) ควรจะกําหนดสัญลักษณ GD&T เพื่อลดความ
เสี่ยงที่เกิดข้ึน โดยพิจารณาจากเงื่อนไขการควบคุม
ของ GD&T ใหเหมาะสมกับแบบงาน 

จากตารางที่ 2 เปนการสรุปผลการ
วิเคราะหความเสี่ยงที่อาจเกิดข้ึนไดในการ
ออกแบบคานปากกาจับบอรด PCB มีลักษณะ
ขอบกพรองที่เปนไปได 7 ขอ เมื่อทําการวิเคราะห
ดวย DFMEA แลวทําใหทราบจํานวนขอบกพรองที่
ตองการกําหนด GD&T จํานวน 4 ขอ โดยดูจาก
คะแนน RPN ที่มีคามากกวาหรือเทากับ 100 
คะแนน

4.4 การกําหนด GD&T กับคานจับ PCB 
 

ตารางที่ 3 การเปรียบเทียบค่าคะแนน SOD เพื่อประเมินค่าความเสี่ยงในการให้ GD&T

ตารางที่ 2 การวิเคราะห์ข้อบกพร่องของคานปากกาจับบอร์ด PCB ที่อาจเกิดขึ้นจากผลิต (ต่อ)

ระดับ อัตราความถี่ขอบกพรองที่เกิด คะแนน 

สูงมาก 
เกิดขึ้นไดบอยมากที่สุด (80% - 
100%) 

9,10 

สูง เกิดขึ้นไดบอย (60% - 79%) 7,8 
ปาน
กลาง 

เกิดขึ้นไดคอนขางบอย (40% - 
59%) 

4,5,6 

ต่ํา เกิดขึ้นนานๆครั้ง (20% - 39%) 2,3 
หางไกล เกิดขึ้นนอยมาก ( > 20%) 1 

 

รูปแบบตาราง DFMEA สําหรับวิเคราะห
การใหสัญลักษณ GD&T ลงในแบบงาน เปนการ
ปรับใชจากตารางการประเมินความเสี่ยงโดย 
FMEA [5] มาตรฐาน นํามาปรับใชใหเหมาะสมกับ
งานวิจัยน้ี ประกอบไปดวย รายการ ลักษณะ
ขอบกพรองที่เปนไปได ผลกระทบของขอบกพรอง
ที่เกิดข้ึน ความรุนแรง สาเหตุ ความถ่ีในการเกิด 
การควบคุมในปจจุบัน การตรวจจับ และคาความ
เสี่ยง

 
ตารางท่ี 2 การวิเคราะหขอบกพรองของคานปากกาจับบอรด PCB ที่อาจเกิดข้ึนจากผลิต 
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1) ตวัคานไม่

เป็นรูป

ส่ีเหล่ียมผืนผ้า 

ทําให้การจับ PCB ไมส่นิท

อาจส่งผลให้ PCB โกง่ตวั

ขณะให้ความร้อนสูง 

6 การตดังานท่ีไมไ่ด้

ฉากกบัทุกๆด้าน 
4 การควบคมุขนาด 3 72 

2) รูร้อยนอต

เอียง 

ทําให้เสาคานจับ PCB บิดตวั

เน่ืองจากการยดึของนอตท่ี

ไมไ่ด้แนวระดบัเดียวกนัทัง้ 2 

ข้าง เป็นผลให้ลด

ความสามารถในการเคล่ือนท่ี 

7 เจาะตรงตําแหนง่

แตด่อกเจาะท่ีตัง้

ไว้ไมไ่ด้ฉากกบั

ชิน้งานเจาะ 

4 การควบคมุ

ตําแหน่งและมี

ระยะคลอนตวั 

5 140 

3) คานมีกาน

โกง่ตวั 

ความสามารถในการจับ PCB 

ลดลง 
8 เกิดจากวตัถดิุบท่ี

ใช้ขึน้รูปไมเ่รียบ

หรือโกง่ตวัตัง้แต่

แรก 

4 การควบคมุจาก

ขนาด 
6 192 

4) ช่องเจาะ

ระบายความ

ร้อนเอียง 

ลดความเป็นระเบียบแล้ว

สวยงาม 
2 เจาะงานเอียง

ไมไ่ด้ฉาก 
3 ควบคมุท่ีขนาด

และตําแหน่ง 
2 12 

5) ช่องเจาะ

ระบายความ

ร้อนไมไ่ด้

ตําแหน่ง 

ลดความเป็นระเบียบแล้ว

สวยงาม 

ทําให้การเล่ือนขาจับ PCB ไม่

เป็นเส้นตรง 

2 เจาะงาน

ผิดพลาด 
3 ควบคมุท่ีขนาด

และตําแหน่ง 

มีการควบคมุ

ขนาดและระยะ

ขอบ 

2 12 

6) เซาะร่องยดึ

ขาจับ PCB ไม่

ตรง 

6 เดินดอกเซาะร่อง

เอียงหรือจับงาน

ไมไ่ด้ระนาบ 

4 5 120 

7) ร่องขอบ

ปากกาจับ 

PCB ไมไ่ด้รูป 

เมื่อใช้งานแล้วทําให้จับยดึ 

PCB ไมไ่ด้ระดบั หรือจับขอบ 

PCB ได้ไมส่นิทบอร์ดอาจโกง่

งอได้ 

6 เดินดอกเซาะร่อง

ไมไ่ด้ระนาบเอียง

ไปด้านใดด้าน

หนึ่ง 

4 มีการควบคมุ

ขนาดและระยะ

ขอบ 

5 120 

ระดับ อัตราความถี่ขอบกพรองที่เกิด คะแนน 

สูงมาก 
เกิดขึ้นไดบอยมากที่สุด (80% - 
100%) 

9,10 

สูง เกิดขึ้นไดบอย (60% - 79%) 7,8 
ปาน
กลาง 

เกิดขึ้นไดคอนขางบอย (40% - 
59%) 

4,5,6 

ต่ํา เกิดขึ้นนานๆครั้ง (20% - 39%) 2,3 
หางไกล เกิดขึ้นนอยมาก ( > 20%) 1 

 

รูปแบบตาราง DFMEA สําหรับวิเคราะห
การใหสัญลักษณ GD&T ลงในแบบงาน เปนการ
ปรับใชจากตารางการประเมินความเสี่ยงโดย 
FMEA [5] มาตรฐาน นํามาปรับใชใหเหมาะสมกับ
งานวิจัยน้ี ประกอบไปดวย รายการ ลักษณะ
ขอบกพรองที่เปนไปได ผลกระทบของขอบกพรอง
ที่เกิดข้ึน ความรุนแรง สาเหตุ ความถ่ีในการเกิด 
การควบคุมในปจจุบัน การตรวจจับ และคาความ
เสี่ยง
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1) ตวัคานไม่

เป็นรูป

ส่ีเหล่ียมผืนผ้า 

ทําให้การจับ PCB ไมส่นิท

อาจส่งผลให้ PCB โกง่ตวั

ขณะให้ความร้อนสูง 

6 การตดังานท่ีไมไ่ด้

ฉากกบัทุกๆด้าน 
4 การควบคมุขนาด 3 72 

2) รูร้อยนอต

เอียง 

ทําให้เสาคานจับ PCB บิดตวั

เน่ืองจากการยดึของนอตท่ี

ไมไ่ด้แนวระดบัเดียวกนัทัง้ 2 

ข้าง เป็นผลให้ลด

ความสามารถในการเคล่ือนท่ี 

7 เจาะตรงตําแหนง่

แตด่อกเจาะท่ีตัง้

ไว้ไมไ่ด้ฉากกบั

ชิน้งานเจาะ 

4 การควบคมุ

ตําแหน่งและมี

ระยะคลอนตวั 

5 140 

3) คานมีกาน

โกง่ตวั 

ความสามารถในการจับ PCB 

ลดลง 
8 เกิดจากวตัถดิุบท่ี

ใช้ขึน้รูปไมเ่รียบ

หรือโกง่ตวัตัง้แต่

แรก 

4 การควบคมุจาก

ขนาด 
6 192 

4) ช่องเจาะ

ระบายความ

ร้อนเอียง 

ลดความเป็นระเบียบแล้ว

สวยงาม 
2 เจาะงานเอียง

ไมไ่ด้ฉาก 
3 ควบคมุท่ีขนาด

และตําแหน่ง 
2 12 

5) ช่องเจาะ

ระบายความ

ร้อนไมไ่ด้

ตําแหน่ง 

ลดความเป็นระเบียบแล้ว

สวยงาม 

ทําให้การเล่ือนขาจับ PCB ไม่

เป็นเส้นตรง 

2 เจาะงาน

ผิดพลาด 
3 ควบคมุท่ีขนาด

และตําแหน่ง 

มีการควบคมุ

ขนาดและระยะ

ขอบ 

2 12 

6) เซาะร่องยดึ

ขาจับ PCB ไม่

ตรง 

6 เดินดอกเซาะร่อง

เอียงหรือจับงาน

ไมไ่ด้ระนาบ 

4 5 120 

7) ร่องขอบ

ปากกาจับ 

PCB ไมไ่ด้รูป 

เมื่อใช้งานแล้วทําให้จับยดึ 

PCB ไมไ่ด้ระดบั หรือจับขอบ 

PCB ได้ไมส่นิทบอร์ดอาจโกง่

งอได้ 

6 เดินดอกเซาะร่อง

ไมไ่ด้ระนาบเอียง

ไปด้านใดด้าน

หนึ่ง 

4 มีการควบคมุ

ขนาดและระยะ

ขอบ 

5 120 



การวิเคราะห์เกณฑ์ความคลาดเคลื่อนทางเรขาคณิตสำ�หรับชิ้นงาน 
โดยวิธีวิเคราะห์อาการขัดข้องและผลกระทบของการออกแบบ (DFMEA) 19 

ฉบับที่ 91 ปีที่ 28 มกราคม - มีนาคม 2558 

	 จากตารางที่ 3 การพิจารณาเกณฑ์การประเมิน

ทั้ง 3 ส่วน โดยวิเคราะห์ค่าคะแนน RPN ที่เหมาะสม 

ควรเลอืกใช้เกณฑ์ประเมนิการให้ GD&T ทีค่่าคะแนน 

100 คะแนน เนื่องจากเป็นค่าคะแนนที่สามารถเกิด

ขึ้น ซึ่งวิเคราะห์จากความเสี่ยงที่เป็นไปได้ และหาก

เกิดในกรณีที่การออกแบบไม่สามารถตรวจจับได้เลย 

(Detection = 10) ควรจะก�ำหนดสัญลักษณ์ GD&T 

เพื่อลดความเสี่ยงท่ีเกิดขึ้น โดยพิจารณาจากเง่ือนไข

การควบคุมของ GD&T ให้เหมาะสมกับแบบงาน

ภาพที่ 7 แบบคานจับ PCB ที่ก�ำหนด GD&T โดยการใช้ DFMEA

 
 

ภาพท่ี 7 แบบคานจบั PCB ท่ีกําหนด GD&T โดยการใช้ DFMEA 
 

 
จากการวิเคราะหโดยใช DFMEA ชวยใน

การกําหนด GD&T ทําใหไดคาความเสี่ยง (RPN) ที่
สูงเกิน 100 คะแนนในขอที่ 2 3 6 และ 7 ทําให
ตองกําหนดสัญลักษณ GD&T ลงในสวนควบคุม
ทั้งหมด 4 จุด ดังน้ี 

ขอที่ 3 การควบคุมรูรอยนอตเอียง 
เลือกใชการควบคุมตําแหนง (Position)  ที่
ขอบเขตทรงกระบอกของการควบคุมที่อางอิงจาก
ดาต้ัม A และ B ภายใตขอบเขตคาพิกัดเผื่อของ
ตําแหนง Tolerance zone ไมเกิน 0.1 มม. 

ขอที่ 4 การควบคุมการโกงตัวของคานจับ 
PCB และ การควบคุมรองขอบปากกาจับ PCB 
ไมไดรูป เลือกใชการควบคุมความขนาน 
(Parallelism) บนระนาบคูขนานที่อางอิงจาก

ดาต้ัม C  ภายใตขอบเขตคาพิกัดเผื่อของความ
ขนานที่ Tolerance zone ไมเกิน 0.05 มม. 

ขอที่ 7 การควบคุมการเซาะรองยึดขาจับ 
PCB ที่ไมตรง เลือกใชการควบคุมความขนาน 
(Parallelism) บนระนาบคูขนานที่อางอิงจาก
ดาต้ัม A ภายใตขอบเขตคาพิกัดเผื่อของความ
ขนานที่ Tolerance zone ไมเกิน 0.05 มม 
 
4.5 ตรวจสอบคา RPN หลังจากกําหนด GD&T 

วิเคราะหผลคะแนน RPN ใหมหลังจากที่
ไดทําการกําหนด GD&T ลงในแบบเรียบรอยแลว 
ดูวาสามารถลดคาคะแนนการประเมินการตรวจจับ 
(Detection: D) ไดมากนอยเพียงใด โดยนําผลจาก
ตารางที่ 3 และ 4 มาประกอบในการวิเคราะห ผล
ที่ไดแสดงในตารางที่ 5

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

	 จากการวิเคราะห์โดยใช้ DFMEA ช่วยในการ

ก�ำหนด GD&T ท�ำให้ได้ค่าความเสี่ยง (RPN) ที่สูงเกิน 

100 คะแนนในข้อที่ 2 3 6 และ 7 ท�ำให้ต้องก�ำหนด

สญัลักษณ์ GD&T ลงในส่วนควบคุมทัง้หมด 4 จดุ ดังนี้

	 ข้อที่ 3 การควบคุมรูร้อยนอตเอียง เลือกใช้การ

ควบคุมต�ำแหน่ง (Position)  ที่ขอบเขตทรงกระบอก

ของการควบคุมที่อ้างอิงจากดาตั้ม A และ B ภายใต้

ขอบเขตค่าพิกัดเผื่อของต�ำแหน่ง Tolerance zone 

ไม่เกิน 0.1 มม.

	 ข้อที่ 4 การควบคุมการโก่งตัวของคานจับ PCB 

และการควบคุมร่องขอบปากกาจับ PCB ไม่ได้รูป 

เลือกใช้การควบคุมความขนาน (Parallelism) บน

ระนาบคู่ขนานที่อ้างอิงจากดาตั้ม C  ภายใต้ขอบเขต

ค่าพิกัดเผื่อของความขนานที่ Tolerance zone  

ไม่เกิน 0.05 มม.

	 ข้อท่ี 7 การควบคมุการเซาะร่องยดึขาจบั PCB ท่ี

ไม่ตรง เลอืกใช้การควบคมุความขนาน (Parallelism) 

บนระนาบคู ่ขนานท่ีอ้างอิงจากดาตั้ม A ภายใต้

ขอบเขตค่าพิกัดเผื่อของความขนานท่ี Tolerance 

zone ไม่เกิน 0.05 มม

	 จากตารางที่ 2 เป็นการสรุปผลการวิเคราะห์

ความเสีย่งท่ีอาจเกดิข้ึนได้ในการออกแบบคานปากกา

จบับอร์ด PCB มลีกัษณะข้อบกพร่องทีเ่ป็นไปได้ 7 ข้อ 

เมือ่วเิคราะห์ด้วย DFMEA แล้วท�ำให้ทราบจ�ำนวนข้อ

บกพร่องที่ต้องการก�ำหนด GD&T จ�ำนวน 4 ข้อ โดย

ดูจากคะแนน RPN ที่มีค่ามากกว่าหรือเท่ากับ 100 

คะแนน 

	 4.4 การก�ำหนด GD&T กับคานจับ PCB
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	 4.5 ตรวจสอบค่า RPN หลงัจากก�ำหนด GD&T

	 วิเคราะห์ผลคะแนน RPN ใหม่ หลังจากที่ได้

ก�ำหนด GD&T ลงในแบบเรียบร้อยแล้ว ดูว่าสามารถ

ลดค่าคะแนนการประเมนิการตรวจจบั (Detection: D) 
 

ตารางท่ี 5 สรุปคะแนน RPN ของแตละขอบกพรองภายหลังกําหนด GD&T 
 

รายการ ลักษณะขอบกพรองที่เปนไปได S O D1 
D2 RP

N1 

RP
N2 

GD&
T 

คานจับ 
PCB 

1) ตําแหนงรรูอยนอตไมตรง 6 3 3  54  N 
2) ตัวคานไมเปนรูป
ส่ีเหล่ียมผืนผา 

6 4 3  72  N 

3) รูรอยนอตเอียง 7 4 5 3 140 84 Y 
4) คานมีกานโกงตัว 8 4 6 2 192 64 Y 
5) ชองเจาะระบายความรอน
เอียง 

2 3 2  12  N 

6) ชองเจาะระบายความรอน
ไมไดตําแหนง 

2 3 2  12  N 

7) เซาะรองยึดขาจับ PCB ไม
ตรง 

6 4 5 3 120 72 Y 

8) รองขอบปากกาจับ PCB 
ไมไดรูป 

6 4 5 2 120 48 Y 

 

 

5. สรุปผลการวิจัย 
การกําหนด GD&T โดยใชวิธีการของ 

DFMEA เขามาชวยตรวจสอบความจําเปนในการ
กําหนด GD&T บนแบบงาน วิธีน้ีสามารถชวยลด
ขอผิดพลาดในการให GD&T ลงในแบบงานในจุดที่
ไมจําเปนลง การทํา DFMEA กอนที่จะกําหนด 
GD&T ใหกับแบบงาน 

วิธีการน้ีทําใหผูออกแบบไดทบทวนวา
กระบวนการทํางานของช้ินสวน หรืออุปกรณทาง
กลที่สรางมาน้ัน สามารถทํางานไดตรงตาม
วัตถุประสงคที่ที่ผูออกแบบตองการหรือไม ทั้งนี้
เพื่อเปนการวิเคราะหหาจุดขัดของที่เปนไปได เพื่อ
ปองกัน กอนที่จะทําการผลิตจริง และเปนการชวย
ลดการให GD&T ลงในแบบงานที่ไมจําเปนลง 
เพื่อใหการสื่อสารกับฝายผลิตกระชับ และลดการ
ควบคุมแบบงาน โดยไมจําเปนลง 
 วิธีการน้ีจะไดผลดีที่สุดและผิดพลาดนอย
ที่สุด จะตองทําโดยการระดมความคิดและความรู
จากทุกๆ ฝายที่เกี่ยวของในการออกแบบช้ินสวน
หรืออุปกรณที่ตองการกําหนด GD&T ผลที่ไดจะมี

ความแมนยํามากข้ึน โดยการใหความเห็นจาก
หลายฝาย 
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ได้มากน้อยเพียงใด โดยน�ำผลจากตารางที่ 3 มา

ประกอบในการวิเคราะห์ ผลที่ได้แสดงในตารางที่ 4 

ตารางที่ 4  สรุปคะแนน RPN ของแต่ละข้อบกพร่องภายหลังก�ำหนด GD&T

5. สรปุผลการวิจัย

	 การก�ำหนด GD&T โดยใช้วิธีการของ DFMEA 

เข้ามาช่วยตรวจสอบความจ�ำเป็นในการก�ำหนด 

GD&T บนแบบงาน วิธีนี้สามารถช่วยลดข้อผิดพลาด

ในการให้ GD&T ลงในแบบงานในจุดท่ีไม่จ�ำเป็นลง 

การท�ำ DFMEA ก่อนที่จะก�ำหนด GD&T ให้กับ 

แบบงาน

	 วิ ธี การ น้ีท� ำ ให ้ผู ้ ออกแบบได ้ทบทวนว ่ า

กระบวนการท�ำงานของช้ินส่วน หรืออุปกรณ์ทางกล

ที่สร้างมานั้น สามารถท�ำงานได้ตรงตามวัตถุประสงค์

ท่ีผูอ้อกแบบต้องการหรอืไม่ ท้ังนีเ้พือ่เป็นการวเิคราะห์

หาจุดขัดข้องท่ีเป็นไปได้ เพื่อป้องกัน ก่อนท่ีจะผลิต

จรงิ และเป็นการช่วยลดการให้ GD&T ลงในแบบงาน

ท่ีไม่จ�ำเป็น เพือ่ให้การสือ่สารกับฝ่ายผลิตกระชับ และ

ลดการควบคุมแบบงาน โดยไม่จ�ำเป็น

	 วิธีการที่จะได้ผลดีที่สุดและผิดพลาดน้อยที่สุด 

จะต้องท�ำโดยการระดมความคิดและความรู้จากทุกๆ 

ฝ่ายทีเ่กีย่วข้องในการออกแบบชิน้ส่วนหรอือปุกรณ์ที่

ต้องการก�ำหนด GD&T ผลที่ได้จะมีความแม่นย�ำมาก

ขึ้น โดยการให้ความเห็นจากหลายฝ่าย
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