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บทคัดยอ 

        บทความนี้นําเสนอการศึกษาพัฒนาเคร่ืองมือวัดรองหนุนของโมแมพิมพและโมผายางของเครื่องพิมพออฟเซต    ตามโครงการ

สหกิจศึกษาของ สถาบันวิศวกรรมการพิมพ คณะวิศวกรรมศาสตร มหาวิทยาลัยสยาม รวมกับบริษัท เอส เอ็ม กราฟฟค เซ็นเตอร 

จํากัด การวิจัยนีม้ีวัตถุประสงคเพื่อพัฒนาเครื่องมือวัดรองหนุนที่ผลิตขึ้นภายในประเทศแทนการนําเขาจากตางประเทศ โดยออกแบบ

และสรางเครื่องมือวัดรองหนุนตนแบบเพื่อใชทดลองควบคุมคุณภาพงานพิมพระหวางการพิมพครั้งแรกโดยไมใชเครื่องมือวัดปรับตั้ง

ระยะรองหนุนโมผายางเปรียบเทียบกับการพิมพครั้งท่ีสองใชเครื่องมือวัดปรับตั้งระยะรองหนุนโมผายาง  ผลการวิจัยพบวางานพิมพ

ครั้งแรกเสนแนวขนานกับการหมุนของท้ัง 4 สี มารคไมตรงกัน เทียบกับการพิมพครั้งที่สองเสนแนวขนานกับการหมุนของท้ัง 4 สี 

มารคอยูตรงกัน งานพิมพมีความคมชัดมากข้ึนและมีผลการประเมินโดยชางผูเชี่ยวชาญที่มีความคิดเห็นตอการใชเครื่องมือวัดมีผลการ

ประเมินเฉลี่ยเทากับ 4.62 ซ่ึงอยูในเกณฑดีมากท่ีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 0.53  

 
 

คําสําคัญ : เครื่องมือวัดรองหนุน, โมแมพิมพ, โมผายาง, เคร่ืองพิมพออฟเซต 

 
 

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)  

        อุตสาหกรรมการผลิตสิ่งพิมพดวยระบบออฟเซตยังเปนพื้นฐานท่ีสําคัญของระบบการทั้งการพิมพทั่วไปและการพิมพบนบรรจุ

ภัณฑ ปจจุบันการพิมพในระบบนี้เนนคุณภาพงานพิมพมากข้ึนและตองลดการพิมพงานพิมพที่เสียจากการทดลองพิมพงานเริ่มตนให

มากท่ีสุดซึ่งสาเหตุหลักเกิดจากการรองหนุน (Packing) คือการปรับตั้งแรงกดพิมพที่เหมาะสมตามที่ผูผลิตเครื่องพิมพกําหนด เพื่อให

ภาพจากโมแมพิมพถายทอดไปยังโมผายางและจากโมผายางไปยังวัสดุพิมพใหไดคุณภาพมากท่ีสุด การปรับตั้งแรงกดพิมพ ให

เหมาะสมนั้นทําโดยการสอดแผนรองหนุนดวยแผนกระดาษหรือแผนพลาสติกไวใตแมพิมพและผายาง โดยตองวัดความหนาของ

แมพิมพและผายางแลว จึงคํานวณหาความหนาของแผนรองหนุน จากนั้นจึงสอดแผนรองหนุนที่มีความหนาตามที่กําหนดไวแลวใสไว

ใตแมพิมพและผายาง สาเหตุที่ตองวัดคารองหนุนของโมพิมพและโมผายางเพื่อตองการนําคาที่วัดไดมาคํานวณหาระยะรองหนุนที่ทํา

ใหเกิดแรงกดบริเวณนิบ (nip) ท่ีเหมาะสมไมทําใหเกิดการพิมพพรา (Slur) [1] เน่ืองดวยแผนผายางกอนนําไปหอหุมที่โมผายางไดวัด

ความหนาผายางดวยไมโครมิเตอรไวแลว ทําใหทราบคาความหนาของผายางและบวกกับความหนาของแผนรองหนุน เมื่อนําผายางไป

หุมกับโมแลวดึงใหตึงแผนผายางจะยืดออก ทําใหแผนผายางบางลงแตบางลงไปเทาไรน้ันจะทราบไดโดยการวัดดวยเครื่องมือวัด รอง

หนุน (Packing Gauge) ตามรูปลักษณะของโมแมพิมพและโมผายางเม่ือมีแรงกดที่ตําแหนงนิบ ดังรูปที่ 1.  

 
 

รูปที่ 1. ลักษณะของโมแมพิมพและโมผายางเม่ือมีแรงกดที่ตําแหนงนิบ (nip) 

 

        ในป 2553 กฤษฏิพันธ และอรัญ พบวาผลของการรองหนุนผายางมีผลตอคุณภาพของภาพงานพิมพออฟเซตเปนอยางมากโดย

ชางที่อาศัยความชํานานและทํางานมาเปนเวลานานใชวิธีการจําและบอกตอกันโดยไมตองใชเครื่องมือวัดรองหนุน ชางรุนใหมที่เกิด

ตามมาก็ไดคาการปรับตั้งรองหนุนจากการจําและการบอกตอๆ กันมาลองผิดลองถูก พิมพแลวไดคุณภาพงานพิมพดีไมสมกับคุณภาพ

ของเคร่ืองพิมพที่มีคุณภาพดีและราคาแพง [2]  แตเนื่องจากโรงพิมพขนาดเล็กและขนาดกลางสวนใหญยังขาดเครื่องมือวัดรองหนุน  

แตตองการใหงานท่ีพิมพออกมาคมชัดและสวยงามชางพิมพตองอาศัยประสบการณปรับตั้งระยะรองหนุนโดยไมไดใชเครื่องมือวัดรอง

หนุนชวยในการวัดระยะ  หากแรงกดของโมพิมพไมอยูในพิกัดที่ถูกตองทําใหงานพิมพที่ไดมีคุณภาพลดลง  หากตองการใหงานพิมพ

นั้นมีคุณภาพสูงขึ้น ตองเสียกระดาษเพิ่มมากข้ึนเพื่อทดลองพิมพหลายๆ ครั้งเพื่อหาแรงกดของโมแมพิมพกับโมผายางที่ถูกตอง และที่

สําคัญตองเสียเวลาคอนขางมากในการเตรียมงานพิมพ  ดังนั้นเครื่องมือวัดรองหนุนจึงเปนเคร่ืองมือชวยหาระยะรองหนุนบนโมยาง

และโมพิมพไดเปนอยางดี  หากนํามาใชอยางถูกตองจะชวยทําใหคุณภาพงานพิมพสูงข้ึน  แตเนื่องจากเครื่องมือวัดการหนุนมีราคา
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แพงสวนใหญผูใชงานไดมาพรอมกับเครื่องพิมพที่ซื้อใหมจากตางประเทศ จากการสํารวจพบวา มีผูใชเครื่องพิมพออฟเซตมือสอง

โอกาสที่จะมีเครื่องมือวัดรองหนุนใชอยูจํานวนนอยมาก     
 

  
 

รูปที่ 2. เคร่ืองมือวัดรองหนุนที่นําเขามาจากตางประเทศ (ท่ีมา : www.pressparts.co.uk ) 

 

        ดวยแนวทางการศึกษาปญหารวมกันระหวางนักศึกษา อาจารยที่ปรึกษาและผูเชี่ยวชาญจากสถานประกอบการ ตามโครงการ

สหกิจศึกษาจึงไดศึกษาลักษณะโครงสรางและการใชงานของเคร่ืองมือวัดรองหนุนจากตางประเทศท่ีมีใชอยูโดยทั่วไป  เพื่อนํามา

ออกแบบและพัฒนาโครงสรางของเครื่องมือวัดรองหนุนใหสามารถประกอบเขากับนาฬิกาเปรียบเทียบศูนย       (Dial Indicator) ท่ี

มีจําหนายอยูในประเทศได  เม่ือการทดลองนี้เปนผลสําเร็จจะไดตนแบบเคร่ืองมือวัดรองหนุนที่ใชกับเครื่องพิมพออฟเซตใน

อุตสาหกรรมการพิมพขนาดเล็กและขนาดกลางชวยลดปญหาการขาดแคลนเครื่องมือวัดรองหนุนได 

 
 

วัตถุประสงคของการวิจัย (Purpose)   

        เพื่อพัฒนาเคร่ืองมือวัดรองหนุน (Packing Gauge) ท่ีผลิตขึ้นเองภายในประเทศโดยประยุกตใชเทคนิคทางวิศวกรรมออกแบบ

และสราง ทดแทนการนําเขาจากตางประเทศและใหสามารถใชเปนเครื่องมือวัดรองหนุนสําหรับเครื่องพิมพออฟเซตได 

 

สมมติฐานของการวิจัย   

        เครื่องมือวัดรองหนุน (Packing Gauge) สําหรับเครื่องพิมพออฟเซตท่ีพัฒนาข้ึนมีประสิทธิภาพเทียบเทาเครื่องมือวัดรองหนุน

ที่นําเขาจากตางประเทศ 

 
 

วิธีการศึกษา (Methodology)  

        เปนงานวิจัยเชิงทดลอง (Experimental Research) เพื่อพัฒนาเคร่ืองมือวัดรองหนุนของเคร่ืองพิมพออฟเซต โดยดําเนินการ

ตามขั้นตอนดังนี้ 

 

1. วิเคราะหและศึกษารูปแบบการรองหนุนโมผายางของเครื่องพิมพออฟเซต 

2. ออกแบบและสรางเครื่องมือวัดรองหนุนสําหรับใชในการวิจัย 

3. กําหนดประชากรและกลุมตัวอยาง 

4. ดําเนินการทดลองและเก็บรวบรวมขอมูล 

5. วิเคราะหขอมูล 
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ขอบเขตของประชากรและกลุมตัวอยาง 

        เปนโครงการวิจัยนํารองเชิงทดลองออกแบบและสรางเครือ่งมือวัดรองหนุน โมแมพิมพและโมผายางของเคร่ืองพิมพออฟเซต  

        ประชากร ไดแก พนักงานประจํา จากบริษัท เอส เอ็ม การฟฟค เซ็นเตอร จํากัด 

กลุมตัวอยาง ชางผูเชี่ยวชาญงานซอมบํารุงเครื่องพิมพออฟเซตท่ีเขารวมโครงการ จํานวน 25 คน 
 

 

เครื่องมือที่ใชในการเก็บรวบรวมขอมูลในการวิจัย 

        1. ใชโปรแกรมคอมพิวเตอรชวยออกแบบ (CAD : Computer Aided Design) สรางรูปหนาตัด (Profile) ของตัวเรือน

เครื่องมือ (Packing Gauge)  เพ่ือหาระยะติดตั้งนาฬิกาเปรียบเทียบศูนย (Dial Indicator) โดยมีวัตถุประสงคตองการใหเครื่องมือวัด

การหนุนที่สรางขึ้นสามารถนําไปใชงานไดกับโมแมพิมพและโมยางของเครื่องพิมพที่มีขนาดเสนผานศูนยกลางของโมอยูระหวาง 200 -

350 mm (ท่ีมา : Mitsubishi Sheet-fed Offset Printing Press Operating manual)  ซ่ึงเปนขนาดโมของเครื่องพิมพตั้งแต 

ขนาดตัดสี่,ตัดสองและตัดหนึ่ง  ซึ่งมีใชอยูในโรงพิมพเปนจํานวนมาก    ในการทดลองนี้ใชเครื่องพิมพ Mitsubishi Sheet-fed 

Offset Model : DIAMON 3000 ซ่ึงมีขนาดเสนผานศูนยกลางของโมผายาง 285 mm [3] เปนขนาดที่นํามาสรางรูปหนาตัดของตัว

เรือนเครื่องมือวัดการหนุน เพื่อตองการหาระยะติดตั้งนาฬิกาเปรียบเทียบศูนย ดังรูปที่ 3 

 
 

รูปท่ี 3. สรางรูป (Profile) หนาตัดของตัวเรือนเครื่องมือวัดรองหนุนเพื่อหาระยะติดตั้งนาฬิกาเปรียบเทียบศูนย 
 

        2. สรางรูปตนแบบของตัวเรือนเครื่องมือวัดรองหนุน จากรูปหนาตัดที่ไดนํามาสรางเปนพาราเมตริกโซลิดโมเดลล่ิง 

(Parametric Solid Modeling) ดวยโปรแกรมชวยออกแบบ 3 มิติ ใชเกจวัดนาฬิกาเปรียบเทียบศูนย 3 ตัว ซึ่งเกจวัดสองตัวหลังจะ

ตัวชวยตรวจความขนานของเคร่ืองมือวัดกับแนวแกนของโมท่ีตองการวัดระยะรองหนุน ดังรูปที่ 4.  
 

 
 

รูปที่ 4. สรางรูปตนแบบของตัวเรือนดวยโปรแกรมชวยออกแบบ 3 มิติ 
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จากนั้นนําพาราเมตริกโซลิดโมเดลล่ิง ที่ไดมาสรางคําส่ัง NC-Code ดวยโปรแกรมชวยผลิต (CAM: Computer Aided 

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

 
 

รูปที่ 5. สรางคําสั่ง  NC-Code ดวยโปรแกรมชวยผลิต เพื่อใชควบคุมเครื่องกัด ซีเอ็นซี ขึ้นรูปชิ้นงาน 

 
 

แตกอนท่ีจะขึ้นรูปชิ้นงานดวยวัสดุที่ใชจริงไดทดลองขึ้นรูปชิ้นงานตนแบบดวยวัสดุทดลอง (Machinable wax) โดยใชคําสั่งNC-Code 

ที่สรางจากโปรแกรมชวยผลิตนํามาปอนเขาเครื่องกัดซีเอ็นซี  ควบคุมการตัดเฉือนชิ้นงานตนแบบ เพ่ือตรวจสอบแกไขขนาดและระยะ

ตาง ๆ กอนขึ้นรูปดวยวัสดุจริง ดังรูปที่ 6. 
 

 
 

รูปที่ 6. ทดลองข้ึนรูปดวยวัสดุทดลอง Machinable Wax 

 

        3. ข้ึนรูปเคร่ืองมือวัดรองหนุนดวยวัสดุที่ใชสรางเครื่องวัดรองหนุนโดยมีสมบัติ ไมเกิดสนิมและมีความคงทนตอการใชงาน 

น้ําหนักเบา จึงเลือกใชอลูมิเนียมเกรด AL5083  เปนวัสดุที่ใชสรางซึ่งมีสมบัติตามที่กําหนด 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. การตรวจสอบพิกัดความเผื่อเกณฑความคลาดเคลื่อนของรูปรางและตําแหนงของเครื่องมือวัด โดยนําเคร่ืองมือวัดรองหนุนที่

สรางเสร็จเรียบรอยแลวมาตรวจวัดพิกัดความเผื่อเกณฑความคลาดเคลื่อนของรูปรางและตําแหนง  ดวยเครื่องวัดพิกัด(CMM : 

Coordinate  Measuring  Machine)  เพื่อตรวจสอบคาเกณฑความคลาดเคลื่อนรูปรางและตําแหนงที่ระบุไวในแบบเพ่ือตองการสอบเทียบ

กับคาที่ไดกําหนดไว ดังรูปที่ 8-9 
 

 
 

รูปที่ 8.  แบบกําหนดตําแหนงตรวจสอบคาเกณฑความคลาดเคลื่อนรูปรางและตําแหนง [4]    
 

 
 

รูปที่ 9. แสดงการตรวจวัดเกณฑความคลาดเคลื่อนของรูปรางและตําแหนงดวยเคร่ืองวัดพิกัด  

(CMM : Coordinate Measuring  Machine) 
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ผลการวัดคาความคลาดเคล่ือนของตําแหนงและรูปรางโดยเคร่ืองวัดพิกัดตําแหนงละ 5 ครั้ง  พบวา มีคาความฉาก ความตรง เกณฑ

ความคลาดเคล่ือนของตําแหนงและมีคาความขนานพื้นหลุมวงกลมกับระนาบดานบนชิ้นงาน นอยกวา 0.100 มิลลิเมตร ซึ่งอยูใน

เกณฑที่กําหนด และมีพิกัดความเผื่อตําแหนงแสดงความขนานระหวางระนาบ Plane 1 และระนาบ Plane 3 (ขาคูหนา) มีคาเทากับ 

0.097 มิลลิเมตร และพิกัดความเผื่อตําแหนงแสดงความขนานระหวางระนาบ Plane 2 และระนาบ Plane 4 (ขาคูหลัง) มีคาเทากับ 

0.098 มิลลิเมตร ทั้งหมดอยูในเกณฑที่กําหนดไว ผลเฉล่ียคาความคลาดเคล่ือนตรวจสอบดวยเคร่ืองวัดพิกัดมีคาความคลาดเคล่ือน

สูงสุด 0.098 มิลลิเมตรและมีคาต่ําสุด 0.002 มิลลิเมตรดังรูปที่ 10 และ 11 
 

 
 

รูปที่ 10. ผลการตรวจวัดเกณฑความคลาดเคลื่อนของตําแหนงและรูปรางดวยเคร่ืองวัดพิกัด 
 

นําคาที่ตรวจวัดเกณฑความคลาดเคล่ือนของตําแหนงและรูปรางดวยเคร่ืองวัดพิกัดทุกตําแหนงทั้ง 5 คร้ัง มาแสดงเปนกราฟ

เปรียบเทียบและกราฟคาเฉลี่ยทั้งหมด ดังรูปที่ 11(ก) และ รูปที่ 11(ข) 
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รูปท่ี 11(ก).  กราฟการตรวจวัดเกณฑความคลาดเคลื่อนของตําแหนงและรูปรางดวยเคร่ืองวัดพิกัดทั้ง 5 ครั้ง         

 
 

รูปท่ี 11(ข). กราฟคาเฉลี่ยการตรวจวัดเกณฑความคลาดเคลื่อนของตําแหนงและรูปรางดวยเคร่ืองวัดพิกัดทั้ง 5 ครั้ง         
 

เมื่อสรางและตรวจสอบความแมตรงของเครื่องมือวัดรองหนุน (Packing Gauge) ดังรูปที่ 12 เรียบรอยแลวพรอมนําเครื่องมือวัดรอง

หนุน ไปทดสอบเพ่ือใชเปนเคร่ืองมือเก็บรวบรวมขอมูลในงานวิจัยตอไป 
 

 
 

รูปที่ 12.  เครื่องมือวัดรองหนุน (Packing Gauge) ที่สรางเสร็จพรอมนําไปทดสอบเก็บรวบรวมขอมูล 
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วิธีการเก็บรวบรวมขอมูล 

        1. ในการทดลองใหกลุมตัวอยาง ชางซอมบํารุงที่เปนอาสาสมัครตามโครงการของบริษัท เอสเอ็ม กราฟฟค เซ็นเตอร จํากัด 

เขารวมทดลอง จํานวน  25 คน โดยนําเคร่ืองมือวัดรองหนุนท่ีสรางขึ้นมาเปรียบเทียบกับเคร่ืองมือวัดรองหนุนที่นําเขาจาก

ตางประเทศเพ่ือหาประสิทธิภาพของเครื่องมือ และทดลองพิมพดวยแมพิมพที่สรางข้ึนสําหรับทดสอบคุณภาพงานพิมพดวย

เครื่องพิมพ มิตซูบิชิ รุน ไดมอน 3000   และจัดเก็บขอมูลจากการทดลอง  

        2. เปรียบเทียบความพึงพอใจการใชงานประเมินความพึงพอใจการใชงานเคร่ืองมือวัดรองหนุนนําเขาจากตางประเทศกับ

เครื่องมือวัดรองหนุนที่ผลิตขึ้น ดังตารางที่ 1    

 
 

 ตารางที่ 1. ระดับความพึงพอใจการใชงานเครื่องมือวัดรองหนุน 

เครื่องมือวัดรองหนุน 
ระดับความพึงพอใจการใชงาน 

Mean SD 

นําเขาจากตางประเทศ 3.68 0.65 

ผลิตขึ้นใชภายในประเทศ 4.62 0.53 

      

  3. ทดสอบความแมนตรงโดยนําเคร่ืองมือวัดการหนุนที่สรางข้ึนมาสอบเทียบกับเคร่ืองมือวัดการหนุนที่ผลิตจากตางประเทศ   

นํามาวัดระยะบาโมของโมแมพิมพ ของเครื่องพิมพ Heidelberg Sheet-Fed Offset รุน SORK ท่ีมีคาระยะบาโม (Plate Cylinder 

Undercut) = 0.50 mm [5]  โดยไดกําหนดตําแหนงการวัดผิวโมไวแลว  ดังรูปที่ 13. 
 

 

รูปที่ 13. แสดงตําแหนงการวัดระยะลึกบาโมแมพิมพ (Plate Cylinder Undercut) 
 

ทดสอบเร่ิมโดยนําเคร่ืองมือวัดการหนุนมาตรฐาน มาวัดคาที่บาโมเสร็จแลวนําไปวัดคาทีผิวโมตามตําแหนงที่กําหนดไว 5 ตําแหนง ๆ 

ละ 5 ครั้ง ดังรูปท่ี 14 ไดผลการวัด ดังตารางท่ี 2    
 

 
 

รูปที่ 14. แสดงการวัดระยะบาโมแมพิมพดวยเครื่องมือวัดการหนุนนําเขาจากตางประเทศ
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ตารางที่ 2. ผลการวัดระยะลึกบาโมแมพิมพ (plate cylinder undercut) ดวยเครื่องมือวัดการหนุนนําเขาจากตางประเทศ 

ครั้งที่ ตําแหนงที่ 1 

(mm) 

ตําแหนงที่ 2 

(mm) 

ตําแหนงที่ 3 

(mm) 

ตําแหนงที่ 4 

(mm) 

ตําแหนงที่ 5 

(mm) 

คาเฉลี่ยวัดระยะบาโมแมพิมพ 

(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 
 

 

จากนั้นนําเครื่องมือวัดการหนุนที่สรางข้ึนมาวัดคาในตําแหนงเดียวกันรูปที่ 15 นําผลจากการวัดมาหาคาเฉลี่ยดังตารางท่ี 3      

 
 

รูปที่ 15. แสดงการวัดระยะบาโมแมพิมพดวยเครื่องมือวัดการหนุนที่สรางข้ึน 
 

 

ตารางที่ 3. ผลการวัดระยะบาโมแมพิมพ (plate cylinder undercut) ดวยเครื่องมือวัดการหนุนที่สรางข้ึน 

ครั้งที่ ตําแหนงที่ 1 

(mm) 

ตําแหนงที่ 2 

(mm) 

ตําแหนงที่ 3 

(mm) 

ตําแหนงที่ 4 

(mm) 

ตําแหนงที่ 5 

(mm) 

คาเฉลี่ยวัดระยะบาโมแมพิมพ 

(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. เปรียบเทียบคาเฉลี่ยการวัดระยะบาโมแมพิมพของเครื่องมือวัดรองหนุนที่นําเขาจากตางประเทศกับที่สรางข้ึน 

ครั้งที่ 
คาเฉลี่ยวัดระยะบาโมแมพิมพเครื่องมือวัด

รองหนุนที่นําเขาจากตางประเทศ (mm) 

คาเฉลี่ยวัดระยะบาโมแมพิมพเครื่องมือ 

วัดรองหนุนที่สรางข้ึน (mm) 

คาความตาง 

(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 
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        4. ทดสอบคุณภาพงานพิมพโดยพิมพดวยแมพิมพ 4 สี ที่สรางขึ้นสําหรับใชทดสอบคุณภาพงานพิมพ กับเครื่องพิมพออฟเซต 

มิตซูบิชิ รุน ไดมอน 3000  เพ่ือทดสอบคุณภาพงานพิมพ ดวยอัตราความเร็วในการพิมพ 9,000 แผนตอช่ัวโมง ทดสอบคุณภาพงาน

พิมพระหวางการพิมพคร้ังแรกโดยไมปรับตั้งระยะรองหนุนโมผายางเทียบกับการพิมพครั้งที่สองปรับตั้งระยะรองหนุนโมผายาง  นํา

ผลงานพิมพมาวิเคราะห เก็บรวบรวมบันทึกขอมูล 

 
 

รูปท่ี 16 สรางแมพิมพที่ใชสําหรับการทดสอบเคร่ืองพิมพโดยมีแถบควบคุมสําหรับทดสอบคุณภาพงานพิมพ 

 

 
 

รูปท่ี 17 ใสแมพิมพ 4 สี ที่สรางสําหรับทดสอบคุณภาพงานพิมพกับเครื่องพิมพออฟเซต มิตซูบิชิ รุน ไดมอน 3000 

 

 
 

รูปที่ 18  ตรวจสอบมารคของผลงานพิมพกอนและหลังปรับตั้งระยะรองหนุนผายางบันทึกเก็บขอมูล 
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การวิเคราะหขอมูลและแปลผล 

        1. ระดับความพึงพอใจของชางซอมบํารุงที่เปนอาสาสมัครเมื่อทดลองใชเครื่องมือวัดรองหนุน พบวามีความพึงพอใจใน

เครื่องมือที่ออกแบบและสรางข้ึนมีน้ําหนักเบา  มีความเหมาะสมท่ีจะใชเปนเคร่ืองมือวัดสําหรับเคร่ืองพิมพออฟเซต มีความปลอดภัย

ในการใชงาน มีขนาดกะทัดรัดพกพาไปใชงานไดสะดวก โดยมีผลการประเมินเฉล่ียเทากับ 4.62 ซึ่งอยูในเกณฑดีมาก และมีคา

เบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 0.53 

        2. ทดสอบความแมนตรง นําผลคาเฉล่ียจากการวัดคาทั้ง 5 คร้ัง มาเปรียบเทียบเปนคาเฉล่ียความตางของระยะที่วัดคาได 

พบวาเครื่องมือวัดรองหนุนที่นําเขาจากตางประเทศกับเคร่ืองมือที่สรางขึ้นมีคาความตางของคาเฉล่ียในการวัดระยะ นอยที่สุดเทากับ 

0.002 มิลลิเมตร    และมีคามากท่ีสุดเทากับ 0.004 มิลลิเมตร     แสดงใหเห็นวาเครื่องมือวัดรองหนุนที่สรางขึ้นวัดคาไดคาไม

แตกตางจากเคร่ืองมือวัดรองหนุนที่นําเขาจากตางประเทศ    ซึ่งเคร่ืองมือวัดรองหนุนที่สรางข้ึนมีคาความตางของคาเฉลี่ยไมเกิน 

0.005 มิลลิเมตร  จึงจะถือวาอยูในเกณฑมาตรฐานท่ียอมรับได  

        3.ทดสอบการควบคุมคุณภาพงานพิมพระหวางการพิมพครั้งแรกโดยไมใชเครื่องมือวัดปรับตั้งระยะรองหนุนโมผายาง

เปรียบเทียบกับการพิมพครั้งที่สองใชเครื่องมือวัดปรับตั้งระยะรองหนุนโมผายาง  พบวาการพิมพโดยไมปรับตั้งระยะรองหนุนโม

ผายางที่ตําแหนงฉากเสนแนวขนานในการหมุนของโม ท่ีกําหนดไวทั้ง 4 สี มารคไมตรงกัน (out of register) เกิดภาพเหลื่อมและ

ภาพซอนกัน ภาพไมชัด เปรียบเทียบกับการพิมพโดยปรับตั้งระยะรองหนุนโมผายาง พบวาที่ตําแหนงฉากเสนแนวขนานในการหมุน

ของโม ที่กําหนดไวทั้ง 4 สี มารคตรงกัน (perfect register) ไมเกิดภาพเหลื่อมและไมเกิดภาพซอน ภาพคมชัด งานพิมพมีคุณภาพ

มากขึ้น ดังรูปท่ี 19 (ก) และรูปที่ 19 (ข) 
 

                             
   

     รูปท่ี 19 (ก) การพิมพโดยไมปรับตั้งระยะรองหนุน           รูปที่ 19 (ข) การพิมพโดยปรับตั้งระยะรองหนุน 
 

 

ขอคนพบ (Finding)  

        1. ชางซอมบํารุงมีความพึงพอใจในเครื่องมือที่ออกแบบและสรางขึ้น มีน้ําหนักเบา  มีความเหมาะสมท่ีจะใชเปนเครื่องมือวัด

สําหรับเครื่องพิมพออฟเซต มีความปลอดภัยในการใชงาน มีขนาดกะทัดรัดพกพาไปใชงานไดสะดวก 

        2. เครื่องมือวัดรองหนุนที่นําเขาจากตางประเทศกับเครื่องมือที่สรางขึ้นมีคาความตางของคาเฉลี่ยในการวัดระยะนอยที่สุด

เทากับ 0.002 มิลลิเมตร    และมีคามากที่สุดเทากับ 0.004 มิลลิเมตร     แสดงใหเห็นวาเครื่องมือวัดรองหนุนที่สรางข้ึนวัดคาไดคา

ไมแตกตางจากเครื่องมือวัดรองหนุนที่นําเขาจากตางประเทศ 

        3. การใชเครื่องมือวัดรองหนุนที่สรางขึ้นปรับตั้งระยะรองหนุนโมผายางทําใหไมเกิดภาพเหลื่อมและไมเกิดภาพซอน ภาพคมชัด 

งานพิมพมีคุณภาพมากข้ึน โดยไมตองอาศัยเพียงประสบการณของชางพิมพเทานั้น 
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        4. จากการทดสอบถึงแมวาคาเฉลี่ยวัดระยะบาโมแมพิมพของเคร่ืองมือวัดรองหนุนที่นําเขาจากตางประเทศและคาเฉล่ียวัด

ระยะบาโมแมพิมพเครื่องมือวัดรองหนุนที่สรางขึ้นจะมีคาใกลเคียงกัน แตพบวาคาเฉล่ียวัดระยะบาโมแมพิมพเครื่องมือวัดรองหนุนที่

นําเขาจากตางประเทศจะมีคาใกลเคียงกันในแตละคร้ังของการทดสอบมากกวาคาเฉล่ียของการวัดวัดระยะบาโมแมพิมพเครื่องมือวัด

รองหนุนที่สรางขึ้นนั้นคือเครื่องมือวัดวัดรองหนุนที่นําเขาจากตางประเทศมีความเสถียรมากกวา 
 

สรุป (Conclusion)  

        เครื่องมือวัดรองหนุนสําหรับเครื่องพิมพออฟเซตที่สรางขึ้นมีความเหมาะสมท่ีจะใชเปนเคร่ืองมือวัดรองหนุนสําหรับเคร่ืองพิมพ

ออฟเซต มีความปลอดภัยในการใชงาน มีขนาดกะทัดรัดพกพาไปใชงานไดสะดวก วัดคาไดไมแตกตางจากเคร่ืองมือวัดรองหนุนที่

นําเขาจากตางประเทศ  สามารถนํามาใชแทนเคร่ืองมือวัดรองหนุนที่นําเขาจากตางประเทศได   โดยจากการทดลองนําไปใชวัดระยะ

รองหนุนโมแมพิมพและโมผายางของเครื่องพิมพออฟเซต ทําใหงานพิมพไมเกิดภาพเหล่ือมและไมเกิดภาพซอน ภาพคมชัด ไดโดยไม

ตองอาศัยเพียงประสบการณของชางพิมพเทานั้น อยางไรก็ตามจากผลการทดสอบถึงแมวาคาเฉล่ียวัดระยะบาโมแมพิมพของ

เครื่องมือวัดรองหนุนที่นําเขาจากตางประเทศและคาเฉลี่ยวัดระยะบาโมแมพิมพเครื่องมือวัดรองหนุนที่สรางขึ้นจะมีคาใกลเคียงกัน แต

จะพบวาคาเฉล่ียวัดระยะบาโมแมพิมพเครื่องมือวัดรองหนุนที่นําเขาจากตางประเทศจะมีคาใกลเคียงกันในแตละคร้ังของการทดสอบ

มากกวาคาเฉลี่ยวัดระยะบาโมแมพิมพเคร่ืองมือวัดรองหนุนที่สรางข้ึน  นั้นคือเคร่ืองมือวัดวัดรองหนุนที่นําเขาจากตางประเทศมีความ

เสถียรมากกวา จึงควรจะตองมีการปรับปรุงรูปทรงของเครื่องมือวัดรองหนุนใหสามารถวัดคาใหมีความเสถียรมากขึ้นและใหเหมาะสม

สําหรับการใชงานของเครื่องพิมพออฟเซตปอนแผนแบบโมพิมพมีบาโมตอไป  ราคาตนทุนของเครื่องมือที่สรางข้ึนประมาณ 25,000 

บาท ระยะคุมทุนประมาณ 2 ป และตนทุนในการซอมบํารุงประมาณ 3,500 บาท ตอนาฬิกาเปรียบเทียบศูนยเสียหนึ่งเครื่อง 
 

ขอเสนอแนะ (Recommendation)  

        การออกแบบและสรางตนแบบตองคํานึงถึงการผลิตสําหรับงานอุตสาหกรรมเปนจํานวนมากๆ มีผลทําใหราคาตอหนวยลดลง

สามารถที่จะผลิตเพื่อนําไปใชอยางแพรหลายได   ซึ่งทั้งหมดตองไดรับการสงเสริมและสนับสนุนจากบริษัทที่ผลิตเครื่องจักรจาก

ตางประเทศรวมท้ังตัวแทนจําหนายภายในประเทศ เพื่อใหเขาถึงขอมูลในหลายๆ ดานของเคร่ืองจักรอยางแทจริง จึงจะสามารถ

ประดิษฐเครื่องมือวัดออกมาใชงานไดอยางมีประสิทธิภาพสูงสุด 
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