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บทคัดยอ 

        บทความนี้นําเสนอการศึกษาพัฒนาเคร่ืองมือวัดรองหนุนของโมแมพิมพและโมผายางของเครื่องพิมพออฟเซต    ตามโครงการ

สหกิจศึกษาของ สถาบันวิศวกรรมการพิมพ คณะวิศวกรรมศาสตร มหาวิทยาลัยสยาม รวมกับบริษัท เอส เอ็ม กราฟฟค เซ็นเตอร 

จํากัด การวิจัยนีม้ีวัตถุประสงคเพื่อพัฒนาเครื่องมือวัดรองหนุนที่ผลิตขึ้นภายในประเทศแทนการนําเขาจากตางประเทศ โดยออกแบบ

และสรางเครื่องมือวัดรองหนุนตนแบบเพื่อใชทดลองควบคุมคุณภาพงานพิมพระหวางการพิมพครั้งแรกโดยไมใชเครื่องมือวัดปรับตั้ง

ระยะรองหนุนโมผายางเปรียบเทียบกับการพิมพครั้งท่ีสองใชเครื่องมือวัดปรับตั้งระยะรองหนุนโมผายาง  ผลการวิจัยพบวางานพิมพ

ครั้งแรกเสนแนวขนานกับการหมุนของท้ัง 4 สี มารคไมตรงกัน เทียบกับการพิมพครั้งที่สองเสนแนวขนานกับการหมุนของท้ัง 4 สี 

มารคอยูตรงกัน งานพิมพมีความคมชัดมากข้ึนและมีผลการประเมินโดยชางผูเชี่ยวชาญที่มีความคิดเห็นตอการใชเครื่องมือวัดมีผลการ

ประเมินเฉลี่ยเทากับ 4.62 ซ่ึงอยูในเกณฑดีมากท่ีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 0.53  

 
 

คําสําคัญ : เครื่องมือวัดรองหนุน, โมแมพิมพ, โมผายาง, เคร่ืองพิมพออฟเซต 

 
 

ABSTRACT 

        This paper presents the development of the packing gauge of plate cylinder and blanket cylinder in 

printing press. Collaboration between Printing Engineering Institute of Printing Engineering Faculty of Engineering 

Siam University in conjunction with S.M. Graphic Center Co., LTD. Research’s objective for develop the packing 

gauge that are manufactured locally instead of importing from foreign countries. By designing and creating 

prototype packing gauge to test the quality of press. This is to compare the printing quality between the first 

printing which measures the value of the rubber blanket and did not set up the distance of the blanket packing 

and the second printing which adjusts of blanket for the equal distance of the blanket for all cylinders. Findings  
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of the first printing showed that the mark of 4 color out of register compared with the second printing, mark of 

4 color perfect register printing quality higher.  The expert evaluation they got a mean at 4.62 and standard 

deviation at 0.53 both are a good criterion.
 

Keyword : Packing gauge, Plate cylinder, Blanket cylinder, Offset printing press 

  

บทสรุปงานวิจัย  

หลักการและเหตุผล (Rationale)  

        อุตสาหกรรมการผลิตสิ่งพิมพดวยระบบออฟเซตยังเปนพื้นฐานท่ีสําคัญของระบบการทั้งการพิมพทั่วไปและการพิมพบนบรรจุ

ภัณฑ ปจจุบันการพิมพในระบบนี้เนนคุณภาพงานพิมพมากข้ึนและตองลดการพิมพงานพิมพที่เสียจากการทดลองพิมพงานเริ่มตนให

มากท่ีสุดซึ่งสาเหตุหลักเกิดจากการรองหนุน (Packing) คือการปรับตั้งแรงกดพิมพที่เหมาะสมตามที่ผูผลิตเครื่องพิมพกําหนด เพื่อให

ภาพจากโมแมพิมพถายทอดไปยังโมผายางและจากโมผายางไปยังวัสดุพิมพใหไดคุณภาพมากท่ีสุด การปรับตั้งแรงกดพิมพ ให

เหมาะสมนั้นทําโดยการสอดแผนรองหนุนดวยแผนกระดาษหรือแผนพลาสติกไวใตแมพิมพและผายาง โดยตองวัดความหนาของ

แมพิมพและผายางแลว จึงคํานวณหาความหนาของแผนรองหนุน จากนั้นจึงสอดแผนรองหนุนที่มีความหนาตามที่กําหนดไวแลวใสไว

ใตแมพิมพและผายาง สาเหตุที่ตองวัดคารองหนุนของโมพิมพและโมผายางเพื่อตองการนําคาที่วัดไดมาคํานวณหาระยะรองหนุนที่ทํา

ใหเกิดแรงกดบริเวณนิบ (nip) ท่ีเหมาะสมไมทําใหเกิดการพิมพพรา (Slur) [1] เน่ืองดวยแผนผายางกอนนําไปหอหุมที่โมผายางไดวัด

ความหนาผายางดวยไมโครมิเตอรไวแลว ทําใหทราบคาความหนาของผายางและบวกกับความหนาของแผนรองหนุน เมื่อนําผายางไป

หุมกับโมแลวดึงใหตึงแผนผายางจะยืดออก ทําใหแผนผายางบางลงแตบางลงไปเทาไรน้ันจะทราบไดโดยการวัดดวยเครื่องมือวัด รอง

หนุน (Packing Gauge) ตามรูปลักษณะของโมแมพิมพและโมผายางเม่ือมีแรงกดที่ตําแหนงนิบ ดังรูปที่ 1.  

 
 

รูปที่ 1. ลักษณะของโมแมพิมพและโมผายางเม่ือมีแรงกดที่ตําแหนงนิบ (nip) 

 

        ในป 2553 กฤษฏิพันธ และอรัญ พบวาผลของการรองหนุนผายางมีผลตอคุณภาพของภาพงานพิมพออฟเซตเปนอยางมากโดย

ชางที่อาศัยความชํานานและทํางานมาเปนเวลานานใชวิธีการจําและบอกตอกันโดยไมตองใชเครื่องมือวัดรองหนุน ชางรุนใหมที่เกิด

ตามมาก็ไดคาการปรับตั้งรองหนุนจากการจําและการบอกตอๆ กันมาลองผิดลองถูก พิมพแลวไดคุณภาพงานพิมพดีไมสมกับคุณภาพ

ของเคร่ืองพิมพที่มีคุณภาพดีและราคาแพง [2]  แตเนื่องจากโรงพิมพขนาดเล็กและขนาดกลางสวนใหญยังขาดเครื่องมือวัดรองหนุน  

แตตองการใหงานท่ีพิมพออกมาคมชัดและสวยงามชางพิมพตองอาศัยประสบการณปรับตั้งระยะรองหนุนโดยไมไดใชเครื่องมือวัดรอง

หนุนชวยในการวัดระยะ  หากแรงกดของโมพิมพไมอยูในพิกัดที่ถูกตองทําใหงานพิมพที่ไดมีคุณภาพลดลง  หากตองการใหงานพิมพ

นั้นมีคุณภาพสูงขึ้น ตองเสียกระดาษเพิ่มมากข้ึนเพื่อทดลองพิมพหลายๆ ครั้งเพื่อหาแรงกดของโมแมพิมพกับโมผายางที่ถูกตอง และที่

สําคัญตองเสียเวลาคอนขางมากในการเตรียมงานพิมพ  ดังนั้นเครื่องมือวัดรองหนุนจึงเปนเคร่ืองมือชวยหาระยะรองหนุนบนโมยาง

และโมพิมพไดเปนอยางดี  หากนํามาใชอยางถูกตองจะชวยทําใหคุณภาพงานพิมพสูงข้ึน  แตเนื่องจากเครื่องมือวัดการหนุนมีราคา
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แพงสวนใหญผูใชงานไดมาพรอมกับเครื่องพิมพที่ซื้อใหมจากตางประเทศ จากการสํารวจพบวา มีผูใชเครื่องพิมพออฟเซตมือสอง

โอกาสที่จะมีเครื่องมือวัดรองหนุนใชอยูจํานวนนอยมาก     
 

  
 

รูปที่ 2. เคร่ืองมือวัดรองหนุนที่นําเขามาจากตางประเทศ (ท่ีมา : www.pressparts.co.uk ) 

 

        ดวยแนวทางการศึกษาปญหารวมกันระหวางนักศึกษา อาจารยที่ปรึกษาและผูเชี่ยวชาญจากสถานประกอบการ ตามโครงการ

สหกิจศึกษาจึงไดศึกษาลักษณะโครงสรางและการใชงานของเคร่ืองมือวัดรองหนุนจากตางประเทศท่ีมีใชอยูโดยทั่วไป  เพื่อนํามา

ออกแบบและพัฒนาโครงสรางของเครื่องมือวัดรองหนุนใหสามารถประกอบเขากับนาฬิกาเปรียบเทียบศูนย       (Dial Indicator) ท่ี

มีจําหนายอยูในประเทศได  เม่ือการทดลองนี้เปนผลสําเร็จจะไดตนแบบเคร่ืองมือวัดรองหนุนที่ใชกับเครื่องพิมพออฟเซตใน

อุตสาหกรรมการพิมพขนาดเล็กและขนาดกลางชวยลดปญหาการขาดแคลนเครื่องมือวัดรองหนุนได 

 
 

วัตถุประสงคของการวิจัย (Purpose)   

        เพื่อพัฒนาเคร่ืองมือวัดรองหนุน (Packing Gauge) ท่ีผลิตขึ้นเองภายในประเทศโดยประยุกตใชเทคนิคทางวิศวกรรมออกแบบ

และสราง ทดแทนการนําเขาจากตางประเทศและใหสามารถใชเปนเครื่องมือวัดรองหนุนสําหรับเครื่องพิมพออฟเซตได 

 

สมมติฐานของการวิจัย   

        เครื่องมือวัดรองหนุน (Packing Gauge) สําหรับเครื่องพิมพออฟเซตท่ีพัฒนาข้ึนมีประสิทธิภาพเทียบเทาเครื่องมือวัดรองหนุน

ที่นําเขาจากตางประเทศ 

 
 

วิธีการศึกษา (Methodology)  

        เปนงานวิจัยเชิงทดลอง (Experimental Research) เพื่อพัฒนาเคร่ืองมือวัดรองหนุนของเคร่ืองพิมพออฟเซต โดยดําเนินการ

ตามขั้นตอนดังนี้ 

 

1. วิเคราะหและศึกษารูปแบบการรองหนุนโมผายางของเครื่องพิมพออฟเซต 

2. ออกแบบและสรางเครื่องมือวัดรองหนุนสําหรับใชในการวิจัย 

3. กําหนดประชากรและกลุมตัวอยาง 

4. ดําเนินการทดลองและเก็บรวบรวมขอมูล 

5. วิเคราะหขอมูล 
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ขอบเขตของประชากรและกลุมตัวอยาง 

        เปนโครงการวิจัยนํารองเชิงทดลองออกแบบและสรางเครือ่งมือวัดรองหนุน โมแมพิมพและโมผายางของเคร่ืองพิมพออฟเซต  

        ประชากร ไดแก พนักงานประจํา จากบริษัท เอส เอ็ม การฟฟค เซ็นเตอร จํากัด 

กลุมตัวอยาง ชางผูเชี่ยวชาญงานซอมบํารุงเครื่องพิมพออฟเซตท่ีเขารวมโครงการ จํานวน 25 คน 
 

 

เครื่องมือที่ใชในการเก็บรวบรวมขอมูลในการวิจัย 

        1. ใชโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยออกแบบ (CAD : Computer Aided Design) สรางรูปหนาตัด (Profile) ของตัวเรือน

เครื่องมือ (Packing Gauge)  เพ่ือหาระยะติดตั้งนาฬิกาเปรียบเทียบศูนย (Dial Indicator) โดยมีวัตถุประสงคตองการใหเครื่องมือวัด

การหนุนที่สรางขึ้นสามารถนําไปใชงานไดกับโมแมพิมพและโมยางของเครื่องพิมพที่มีขนาดเสนผานศูนยกลางของโมอยูระหวาง 200 -

350 mm (ท่ีมา : Mitsubishi Sheet-fed Offset Printing Press Operating manual)  ซ่ึงเปนขนาดโมของเครื่องพิมพตั้งแต 

ขนาดตัดสี่,ตัดสองและตัดหนึ่ง  ซึ่งมีใชอยูในโรงพิมพเปนจํานวนมาก    ในการทดลองนี้ใชเครื่องพิมพ Mitsubishi Sheet-fed 

Offset Model : DIAMON 3000 ซ่ึงมีขนาดเสนผานศูนยกลางของโมผายาง 285 mm [3] เปนขนาดที่นํามาสรางรูปหนาตัดของตัว

เรือนเครื่องมือวัดการหนุน เพื่อตองการหาระยะติดตั้งนาฬิกาเปรียบเทียบศูนย ดังรูปที่ 3 

 
 

รูปท่ี 3. สรางรูป (Profile) หนาตัดของตัวเรือนเครื่องมือวัดรองหนุนเพื่อหาระยะติดตั้งนาฬิกาเปรียบเทียบศูนย 
 

        2. สรางรูปตนแบบของตัวเรือนเครื่องมือวัดรองหนุน จากรูปหนาตัดที่ไดนํามาสรางเปนพาราเมตริกโซลิดโมเดลล่ิง 

(Parametric Solid Modeling) ดวยโปรแกรมชวยออกแบบ 3 มิติ ใชเกจวัดนาฬิกาเปรียบเทียบศูนย 3 ตัว ซึ่งเกจวัดสองตัวหลังจะ

ตัวชวยตรวจความขนานของเคร่ืองมือวัดกับแนวแกนของโมท่ีตองการวัดระยะรองหนุน ดังรูปที่ 4.  
 

 
 

รูปที่ 4. สรางรูปตนแบบของตัวเรือนดวยโปรแกรมชวยออกแบบ 3 มิติ 
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จากนั้นนําพาราเมตริกโซลิดโมเดลล่ิง ที่ไดมาสรางคําส่ัง NC-Code ดวยโปรแกรมชวยผลิต (CAM: Computer Aided 

Manufacturing) สําหรับควบคุมเครื่องกัด ซีเอ็นซี (CNC Milling machining) เพื่อข้ึนรูปชิ้นงานตามที่ออกแบบไว ดังรูปที่ 5.  

 
 

รูปที่ 5. สรางคําสั่ง  NC-Code ดวยโปรแกรมชวยผลิต เพื่อใชควบคุมเครื่องกัด ซีเอ็นซี ขึ้นรูปชิ้นงาน 

 
 

แตกอนท่ีจะขึ้นรูปชิ้นงานดวยวัสดุที่ใชจริงไดทดลองขึ้นรูปชิ้นงานตนแบบดวยวัสดุทดลอง (Machinable wax) โดยใชคําสั่งNC-Code 

ที่สรางจากโปรแกรมชวยผลิตนํามาปอนเขาเครื่องกัดซีเอ็นซี  ควบคุมการตัดเฉือนชิ้นงานตนแบบ เพ่ือตรวจสอบแกไขขนาดและระยะ

ตาง ๆ กอนขึ้นรูปดวยวัสดุจริง ดังรูปที่ 6. 
 

 
 

รูปที่ 6. ทดลองข้ึนรูปดวยวัสดุทดลอง Machinable Wax 

 

        3. ข้ึนรูปเคร่ืองมือวัดรองหนุนดวยวัสดุที่ใชสรางเครื่องวัดรองหนุนโดยมีสมบัติ ไมเกิดสนิมและมีความคงทนตอการใชงาน 

น้ําหนักเบา จึงเลือกใชอลูมิเนียมเกรด AL5083  เปนวัสดุที่ใชสรางซึ่งมีสมบัติตามที่กําหนด ดังรูปที่ 7.   

 

N9001 

N1 G18 F100 S2000 T1 M67  

N2 G54 M8  

N3 G98 X-10 Y-58 Z-10 I250 J68 K90  

N4 G99 X0 Y-58 Z0 I230 J58 K70  

N5 G0 Y5 M3  

N6 G89 Z-10.5 B2 R17.5 I70 J-1 K3  

N7 G79 X27.5 Y0 Z35  

N8 G79 X152.5 Y0 Z35  

N9 G79 X202.5 Y0 Z35  

N10 G0 Y5  

N11 G0 X212.5 Z35  

N12 Y-17  

N13 G1 X192.5 Z35  

N14 G0 Y5  

N15 G0 X162.5 Z35  

N16 G1 Y-17  

N17 G1 X142.5  

N18 G0 Y5  

N19 G0 X37.5 Z35  

N20 G1 Y-17  

N21 G1 X17.5 

N22 G0 Y5  
N23 G0 X186 Z0  
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รูปที่ 7.  อลูมิเนียมเกรด AL 5083 วัสดุที่นํามาขึ้นรูปเครื่องมือวัดรองหนุน (Packing Gauge) 
 

        4. การตรวจสอบพิกัดความเผื่อเกณฑความคลาดเคลื่อนของรูปรางและตําแหนงของเครื่องมือวัด โดยนําเคร่ืองมือวัดรองหนุนที่

สรางเสร็จเรียบรอยแลวมาตรวจวัดพิกัดความเผื่อเกณฑความคลาดเคลื่อนของรูปรางและตําแหนง  ดวยเครื่องวัดพิกัด(CMM : 

Coordinate  Measuring  Machine)  เพื่อตรวจสอบคาเกณฑความคลาดเคลื่อนรูปรางและตําแหนงที่ระบุไวในแบบเพ่ือตองการสอบเทียบ

กับคาที่ไดกําหนดไว ดังรูปที่ 8-9 
 

 
 

รูปที่ 8.  แบบกําหนดตําแหนงตรวจสอบคาเกณฑความคลาดเคลื่อนรูปรางและตําแหนง [4]    
 

 
 

รูปที่ 9. แสดงการตรวจวัดเกณฑความคลาดเคลื่อนของรูปรางและตําแหนงดวยเคร่ืองวัดพิกัด  

(CMM : Coordinate Measuring  Machine) 
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ผลการวัดคาความคลาดเคล่ือนของตําแหนงและรูปรางโดยเคร่ืองวัดพิกัดตําแหนงละ 5 ครั้ง  พบวา มีคาความฉาก ความตรง เกณฑ

ความคลาดเคล่ือนของตําแหนงและมีคาความขนานพื้นหลุมวงกลมกับระนาบดานบนชิ้นงาน นอยกวา 0.100 มิลลิเมตร ซึ่งอยูใน

เกณฑที่กําหนด และมีพิกัดความเผื่อตําแหนงแสดงความขนานระหวางระนาบ Plane 1 และระนาบ Plane 3 (ขาคูหนา) มีคาเทากับ 

0.097 มิลลิเมตร และพิกัดความเผื่อตําแหนงแสดงความขนานระหวางระนาบ Plane 2 และระนาบ Plane 4 (ขาคูหลัง) มีคาเทากับ 

0.098 มิลลิเมตร ทั้งหมดอยูในเกณฑที่กําหนดไว ผลเฉล่ียคาความคลาดเคล่ือนตรวจสอบดวยเคร่ืองวัดพิกัดมีคาความคลาดเคล่ือน

สูงสุด 0.098 มิลลิเมตรและมีคาต่ําสุด 0.002 มิลลิเมตรดังรูปที่ 10 และ 11 
 

 
 

รูปที่ 10. ผลการตรวจวัดเกณฑความคลาดเคลื่อนของตําแหนงและรูปรางดวยเคร่ืองวัดพิกัด 
 

นําคาที่ตรวจวัดเกณฑความคลาดเคล่ือนของตําแหนงและรูปรางดวยเคร่ืองวัดพิกัดทุกตําแหนงทั้ง 5 คร้ัง มาแสดงเปนกราฟ

เปรียบเทียบและกราฟคาเฉลี่ยทั้งหมด ดังรูปที่ 11(ก) และ รูปที่ 11(ข) 
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รูปท่ี 11(ก).  กราฟการตรวจวัดเกณฑความคลาดเคลื่อนของตําแหนงและรูปรางดวยเคร่ืองวัดพิกัดทั้ง 5 ครั้ง         

 
 

รูปท่ี 11(ข). กราฟคาเฉลี่ยการตรวจวัดเกณฑความคลาดเคลื่อนของตําแหนงและรูปรางดวยเคร่ืองวัดพิกัดทั้ง 5 ครั้ง         
 

เมื่อสรางและตรวจสอบความแมตรงของเครื่องมือวัดรองหนุน (Packing Gauge) ดังรูปที่ 12 เรียบรอยแลวพรอมนําเครื่องมือวัดรอง

หนุน ไปทดสอบเพ่ือใชเปนเคร่ืองมือเก็บรวบรวมขอมูลในงานวิจัยตอไป 
 

 
 

รูปที่ 12.  เครื่องมือวัดรองหนุน (Packing Gauge) ที่สรางเสร็จพรอมนําไปทดสอบเก็บรวบรวมขอมูล 
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วิธีการเก็บรวบรวมขอมูล 

        1. ในการทดลองใหกลุมตัวอยาง ชางซอมบํารุงที่เปนอาสาสมัครตามโครงการของบริษัท เอสเอ็ม กราฟฟค เซ็นเตอร จํากัด 

เขารวมทดลอง จํานวน  25 คน โดยนําเคร่ืองมือวัดรองหนุนท่ีสรางขึ้นมาเปรียบเทียบกับเคร่ืองมือวัดรองหนุนที่นําเขาจาก

ตางประเทศเพ่ือหาประสิทธิภาพของเครื่องมือ และทดลองพิมพดวยแมพิมพที่สรางข้ึนสําหรับทดสอบคุณภาพงานพิมพดวย

เครื่องพิมพ มิตซูบิชิ รุน ไดมอน 3000   และจัดเก็บขอมูลจากการทดลอง  

        2. เปรียบเทียบความพึงพอใจการใชงานประเมินความพึงพอใจการใชงานเคร่ืองมือวัดรองหนุนนําเขาจากตางประเทศกับ

เครื่องมือวัดรองหนุนที่ผลิตขึ้น ดังตารางที่ 1    

 
 

 ตารางที่ 1. ระดับความพึงพอใจการใชงานเครื่องมือวัดรองหนุน 

เครื่องมือวัดรองหนุน 
ระดับความพึงพอใจการใชงาน 

Mean SD 

นําเขาจากตางประเทศ 3.68 0.65 

ผลิตขึ้นใชภายในประเทศ 4.62 0.53 

      

  3. ทดสอบความแมนตรงโดยนําเคร่ืองมือวัดการหนุนที่สรางข้ึนมาสอบเทียบกับเคร่ืองมือวัดการหนุนที่ผลิตจากตางประเทศ   

นํามาวัดระยะบาโมของโมแมพิมพ ของเครื่องพิมพ Heidelberg Sheet-Fed Offset รุน SORK ท่ีมีคาระยะบาโม (Plate Cylinder 

Undercut) = 0.50 mm [5]  โดยไดกําหนดตําแหนงการวัดผิวโมไวแลว  ดังรูปที่ 13. 
 

 

รูปที่ 13. แสดงตําแหนงการวัดระยะลึกบาโมแมพิมพ (Plate Cylinder Undercut) 
 

ทดสอบเร่ิมโดยนําเคร่ืองมือวัดการหนุนมาตรฐาน มาวัดคาที่บาโมเสร็จแลวนําไปวัดคาทีผิวโมตามตําแหนงที่กําหนดไว 5 ตําแหนง ๆ 

ละ 5 ครั้ง ดังรูปท่ี 14 ไดผลการวัด ดังตารางท่ี 2    
 

 
 

รูปที่ 14. แสดงการวัดระยะบาโมแมพิมพดวยเครื่องมือวัดการหนุนนําเขาจากตางประเทศ
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ตารางที่ 2. ผลการวัดระยะลึกบาโมแมพิมพ (plate cylinder undercut) ดวยเครื่องมือวัดการหนุนนําเขาจากตางประเทศ 

ครั้งที่ ตําแหนงที่ 1 

(mm) 

ตําแหนงที่ 2 

(mm) 

ตําแหนงที่ 3 

(mm) 

ตําแหนงที่ 4 

(mm) 

ตําแหนงที่ 5 

(mm) 

คาเฉลี่ยวัดระยะบาโมแมพิมพ 

(mm) 

1 0.50 0.50 0.51 0.52 0.51 0.508 

2 0.52 0.51 0.50 0.51 0.50 0.508 

3 0.51 0.51 0.50 0.51 0.50 0.506 

4 0.51 0.50 0.51 0.51 0.50 0.506 

5 0.50 0.51 0.50 0.51 0.51 0.506 
 

 

จากนั้นนําเครื่องมือวัดการหนุนที่สรางข้ึนมาวัดคาในตําแหนงเดียวกันรูปที่ 15 นําผลจากการวัดมาหาคาเฉลี่ยดังตารางท่ี 3      

 
 

รูปที่ 15. แสดงการวัดระยะบาโมแมพิมพดวยเครื่องมือวัดการหนุนที่สรางข้ึน 
 

 

ตารางที่ 3. ผลการวัดระยะบาโมแมพิมพ (plate cylinder undercut) ดวยเครื่องมือวัดการหนุนที่สรางข้ึน 

ครั้งที่ ตําแหนงที่ 1 

(mm) 

ตําแหนงที่ 2 

(mm) 

ตําแหนงที่ 3 

(mm) 

ตําแหนงที่ 4 

(mm) 

ตําแหนงที่ 5 

(mm) 

คาเฉลี่ยวัดระยะบาโมแมพิมพ 

(mm) 

1 0.50 0.50 0.52 0.52 0.51 0.510 

2 0.52 0.51 0.51 0.50 0.50 0.508 

3 0.51 0.51 0.50 0.50 0.50 0.504 

4 0.51 0.51 0.51 0.52 0.50 0.510 

5 0.50 0.51 0.51 0.51 0.50 0.506 
 

 

ตารางที่ 4. เปรียบเทียบคาเฉลี่ยการวัดระยะบาโมแมพิมพของเครื่องมือวัดรองหนุนที่นําเขาจากตางประเทศกับที่สรางข้ึน 

ครั้งที่ 
คาเฉลี่ยวัดระยะบาโมแมพิมพเครื่องมือวัด

รองหนุนที่นําเขาจากตางประเทศ (mm) 

คาเฉลี่ยวัดระยะบาโมแมพิมพเครื่องมือ 

วัดรองหนุนที่สรางข้ึน (mm) 

คาความตาง 

(mm) 

1 0.508 0.510 0.002 

2 0.508 0.508 0.000 

3 0.506 0.504 0.002 

4 0.506 0.510 0.004 

5 0.506 0.506 0.000 



 
 

 

120 

        4. ทดสอบคุณภาพงานพิมพโดยพิมพดวยแมพิมพ 4 สี ที่สรางขึ้นสําหรับใชทดสอบคุณภาพงานพิมพ กับเครื่องพิมพออฟเซต 

มิตซูบิชิ รุน ไดมอน 3000  เพ่ือทดสอบคุณภาพงานพิมพ ดวยอัตราความเร็วในการพิมพ 9,000 แผนตอช่ัวโมง ทดสอบคุณภาพงาน

พิมพระหวางการพิมพคร้ังแรกโดยไมปรับตั้งระยะรองหนุนโมผายางเทียบกับการพิมพครั้งที่สองปรับตั้งระยะรองหนุนโมผายาง  นํา

ผลงานพิมพมาวิเคราะห เก็บรวบรวมบันทึกขอมูล 

 
 

รูปท่ี 16 สรางแมพิมพที่ใชสําหรับการทดสอบเคร่ืองพิมพโดยมีแถบควบคุมสําหรับทดสอบคุณภาพงานพิมพ 

 

 
 

รูปท่ี 17 ใสแมพิมพ 4 สี ที่สรางสําหรับทดสอบคุณภาพงานพิมพกับเครื่องพิมพออฟเซต มิตซูบิชิ รุน ไดมอน 3000 

 

 
 

รูปที่ 18  ตรวจสอบมารคของผลงานพิมพกอนและหลังปรับตั้งระยะรองหนุนผายางบันทึกเก็บขอมูล 
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การวิเคราะหขอมูลและแปลผล 

        1. ระดับความพึงพอใจของชางซอมบํารุงที่เปนอาสาสมัครเมื่อทดลองใชเครื่องมือวัดรองหนุน พบวามีความพึงพอใจใน

เครื่องมือที่ออกแบบและสรางข้ึนมีน้ําหนักเบา  มีความเหมาะสมท่ีจะใชเปนเคร่ืองมือวัดสําหรับเคร่ืองพิมพออฟเซต มีความปลอดภัย

ในการใชงาน มีขนาดกะทัดรัดพกพาไปใชงานไดสะดวก โดยมีผลการประเมินเฉล่ียเทากับ 4.62 ซึ่งอยูในเกณฑดีมาก และมีคา

เบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 0.53 

        2. ทดสอบความแมนตรง นําผลคาเฉล่ียจากการวัดคาทั้ง 5 คร้ัง มาเปรียบเทียบเปนคาเฉล่ียความตางของระยะที่วัดคาได 

พบวาเครื่องมือวัดรองหนุนที่นําเขาจากตางประเทศกับเคร่ืองมือที่สรางขึ้นมีคาความตางของคาเฉล่ียในการวัดระยะ นอยที่สุดเทากับ 

0.002 มิลลิเมตร    และมีคามากท่ีสุดเทากับ 0.004 มิลลิเมตร     แสดงใหเห็นวาเครื่องมือวัดรองหนุนที่สรางขึ้นวัดคาไดคาไม

แตกตางจากเคร่ืองมือวัดรองหนุนที่นําเขาจากตางประเทศ    ซึ่งเคร่ืองมือวัดรองหนุนที่สรางข้ึนมีคาความตางของคาเฉลี่ยไมเกิน 

0.005 มิลลิเมตร  จึงจะถือวาอยูในเกณฑมาตรฐานท่ียอมรับได  

        3.ทดสอบการควบคุมคุณภาพงานพิมพระหวางการพิมพครั้งแรกโดยไมใชเครื่องมือวัดปรับตั้งระยะรองหนุนโมผายาง

เปรียบเทียบกับการพิมพครั้งที่สองใชเครื่องมือวัดปรับตั้งระยะรองหนุนโมผายาง  พบวาการพิมพโดยไมปรับตั้งระยะรองหนุนโม

ผายางที่ตําแหนงฉากเสนแนวขนานในการหมุนของโม ท่ีกําหนดไวทั้ง 4 สี มารคไมตรงกัน (out of register) เกิดภาพเหลื่อมและ

ภาพซอนกัน ภาพไมชัด เปรียบเทียบกับการพิมพโดยปรับตั้งระยะรองหนุนโมผายาง พบวาที่ตําแหนงฉากเสนแนวขนานในการหมุน

ของโม ที่กําหนดไวทั้ง 4 สี มารคตรงกัน (perfect register) ไมเกิดภาพเหลื่อมและไมเกิดภาพซอน ภาพคมชัด งานพิมพมีคุณภาพ

มากขึ้น ดังรูปท่ี 19 (ก) และรูปที่ 19 (ข) 
 

                             
   

     รูปท่ี 19 (ก) การพิมพโดยไมปรับตั้งระยะรองหนุน           รูปที่ 19 (ข) การพิมพโดยปรับตั้งระยะรองหนุน 
 

 

ขอคนพบ (Finding)  

        1. ชางซอมบํารุงมีความพึงพอใจในเครื่องมือที่ออกแบบและสรางขึ้น มีน้ําหนักเบา  มีความเหมาะสมท่ีจะใชเปนเครื่องมือวัด

สําหรับเครื่องพิมพออฟเซต มีความปลอดภัยในการใชงาน มีขนาดกะทัดรัดพกพาไปใชงานไดสะดวก 

        2. เครื่องมือวัดรองหนุนที่นําเขาจากตางประเทศกับเครื่องมือที่สรางขึ้นมีคาความตางของคาเฉลี่ยในการวัดระยะนอยที่สุด

เทากับ 0.002 มิลลิเมตร    และมีคามากที่สุดเทากับ 0.004 มิลลิเมตร     แสดงใหเห็นวาเครื่องมือวัดรองหนุนที่สรางข้ึนวัดคาไดคา

ไมแตกตางจากเครื่องมือวัดรองหนุนที่นําเขาจากตางประเทศ 

        3. การใชเครื่องมือวัดรองหนุนที่สรางขึ้นปรับตั้งระยะรองหนุนโมผายางทําใหไมเกิดภาพเหลื่อมและไมเกิดภาพซอน ภาพคมชัด 

งานพิมพมีคุณภาพมากข้ึน โดยไมตองอาศัยเพียงประสบการณของชางพิมพเทานั้น 
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        4. จากการทดสอบถึงแมวาคาเฉลี่ยวัดระยะบาโมแมพิมพของเคร่ืองมือวัดรองหนุนที่นําเขาจากตางประเทศและคาเฉล่ียวัด

ระยะบาโมแมพิมพเครื่องมือวัดรองหนุนที่สรางขึ้นจะมีคาใกลเคียงกัน แตพบวาคาเฉล่ียวัดระยะบาโมแมพิมพเครื่องมือวัดรองหนุนที่

นําเขาจากตางประเทศจะมีคาใกลเคียงกันในแตละคร้ังของการทดสอบมากกวาคาเฉล่ียของการวัดวัดระยะบาโมแมพิมพเครื่องมือวัด

รองหนุนที่สรางขึ้นนั้นคือเครื่องมือวัดวัดรองหนุนที่นําเขาจากตางประเทศมีความเสถียรมากกวา 
 

สรุป (Conclusion)  

        เครื่องมือวัดรองหนุนสําหรับเครื่องพิมพออฟเซตที่สรางขึ้นมีความเหมาะสมท่ีจะใชเปนเคร่ืองมือวัดรองหนุนสําหรับเคร่ืองพิมพ

ออฟเซต มีความปลอดภัยในการใชงาน มีขนาดกะทัดรัดพกพาไปใชงานไดสะดวก วัดคาไดไมแตกตางจากเคร่ืองมือวัดรองหนุนที่

นําเขาจากตางประเทศ  สามารถนํามาใชแทนเคร่ืองมือวัดรองหนุนที่นําเขาจากตางประเทศได   โดยจากการทดลองนําไปใชวัดระยะ

รองหนุนโมแมพิมพและโมผายางของเครื่องพิมพออฟเซต ทําใหงานพิมพไมเกิดภาพเหล่ือมและไมเกิดภาพซอน ภาพคมชัด ไดโดยไม

ตองอาศัยเพียงประสบการณของชางพิมพเทานั้น อยางไรก็ตามจากผลการทดสอบถึงแมวาคาเฉล่ียวัดระยะบาโมแมพิมพของ

เครื่องมือวัดรองหนุนที่นําเขาจากตางประเทศและคาเฉลี่ยวัดระยะบาโมแมพิมพเครื่องมือวัดรองหนุนที่สรางขึ้นจะมีคาใกลเคียงกัน แต

จะพบวาคาเฉล่ียวัดระยะบาโมแมพิมพเครื่องมือวัดรองหนุนที่นําเขาจากตางประเทศจะมีคาใกลเคียงกันในแตละคร้ังของการทดสอบ

มากกวาคาเฉลี่ยวัดระยะบาโมแมพิมพเคร่ืองมือวัดรองหนุนที่สรางข้ึน  นั้นคือเคร่ืองมือวัดวัดรองหนุนที่นําเขาจากตางประเทศมีความ

เสถียรมากกวา จึงควรจะตองมีการปรับปรุงรูปทรงของเครื่องมือวัดรองหนุนใหสามารถวัดคาใหมีความเสถียรมากขึ้นและใหเหมาะสม

สําหรับการใชงานของเครื่องพิมพออฟเซตปอนแผนแบบโมพิมพมีบาโมตอไป  ราคาตนทุนของเครื่องมือที่สรางข้ึนประมาณ 25,000 

บาท ระยะคุมทุนประมาณ 2 ป และตนทุนในการซอมบํารุงประมาณ 3,500 บาท ตอนาฬิกาเปรียบเทียบศูนยเสียหนึ่งเครื่อง 
 

ขอเสนอแนะ (Recommendation)  

        การออกแบบและสรางตนแบบตองคํานึงถึงการผลิตสําหรับงานอุตสาหกรรมเปนจํานวนมากๆ มีผลทําใหราคาตอหนวยลดลง

สามารถที่จะผลิตเพื่อนําไปใชอยางแพรหลายได   ซึ่งทั้งหมดตองไดรับการสงเสริมและสนับสนุนจากบริษัทที่ผลิตเครื่องจักรจาก

ตางประเทศรวมท้ังตัวแทนจําหนายภายในประเทศ เพื่อใหเขาถึงขอมูลในหลายๆ ดานของเคร่ืองจักรอยางแทจริง จึงจะสามารถ

ประดิษฐเครื่องมือวัดออกมาใชงานไดอยางมีประสิทธิภาพสูงสุด 
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