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บทคัดยอ  
 การวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อพัฒนาเครื่องมือ
วัดความสูงฐานรองฟนจับ (gripper pad) โดยใช
นาฬิกาเปรียบเทียบศูนย (dial gauge) แทนการวัด
แบบเดิมที่ใชเสนเอ็นขึงแลวเปรียบเทียบความสูงโดย
ใชการสังเกตดวยตาเปลา  ทําใหการปรับต้ังความสูง
ฐานรองฟนจับมีความแมนยํามากขึ้น  โดยเครื่องมือ
วัดที่ออกแบบและสรางเสร็จแลวไดนําไปตรวจสอบหา
คาพิกัดความเผื่อเกณฑความคลาดเคลื่อนรูปรางและ
ตํ า แ ห น ง ด ว ย เ ค รื่ อ ง วั ด ล ะ เ อี ย ด ส า ม แ ก น 
(CMM:Coordinate Measuring Machine)  วัดคา
ความคลาดเคลื่อนไดนอยกวาเกณฑมาตรฐาน
กําหนด  จึงนําเครื่องมือไปทดลองใชวัดความสูง
ฐานรองฟนจับกับคานบาสวิง สามารถวัดคาความ
แตกตางของความสูงไดและยังพบวาเครื่องมือ
สามารถนํามาใชปรับคาความเอียงของฐานรองฟนจับ
ไดดวย            จากผลการทดลองเครื่องมือวัดที่สราง
ข้ึนสามารถนําไปใชแทนการใชเสนเอ็นขึงแบบเดิมได
เปนอยางดี ทําใหมาตราฐานการซอมบํารุงเครื่องพิมพ
สูงขึ้น 
คําสําคัญ: ฐานรองฟนจับ / เสนเอ็นขึง / เครื่องวัด
ละเอียดสามแกน / คานบาสวิง 

Abstract 
The purpose of this research is to 

develop an equipment to measure the height of 
gripper pad by using the dial gauge instead of 
the conventional line stretcher. Generally, this 
process is done by observing. The aim of this 
project is to make the adjustment more 
accurate. The equipment was designed and 
created to detect the coordinates of allowance 
for tolerances, shape and position with 
measurement of three-axis resolution (CMM: 
Coordinate Measuring Machine). It was found 
that the deviations at every point were less than 
the standard set. So, this equipment can be 
applied to measure the height between shaft 
and gripper pad. In addition, it can be used to 
adjust the tilt of the gripper pad. From the results 
of study, the equipment can be used to replace 
the conventional measuring line stretcher 
properly, which increases the standard of 
maintenance printing machine. 
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1. บทนํา 
           ชุดฟนจับกระเชา (swing gripper) เปน
อุปกรณที่ใช ในการปอนกระดาษของเครื่องพิมพ
ระบบปอนแผน  จําเปนตองตรวจสอบระดับความสูง
ของฐานรองฟนจับ(gripper pad)   เมื่อประกอบเขา
กับคานบาสวิง  (shaft) เมื่อมีการซอมใหญ (Over 
haul)  ในการตรวจสอบแบบเดิมใชเสนเอ็นขึงจาก
ฐานรองฟนจับตัวแรกไปยังฐานรองฟนจับตัวสุดทายมี
ผลทํ า ให ร ะดั บความสู ง  ไม เ ท า กั น และ เ อี ย ง    
เนื่องจากใชวิธีการสังเกตดวยตาเปลาตรวจดูระดับ
ความสูง   ดวยเหตุนี้ทําใหการปรับต้ังทําไดไมละเอียด
มากนัก   
 

 
 

รูปที่1.  แสดงการวัดความสูงฐานรองฟนจับ (gripper pad)    
โดยวิธีใชเสนเอ็นขึง 

จึงไดทดลองสรางตนแบบเครื่องมือวัดฐานรองฟนจับ
มาทดลองใชแต เครื่องมือยังขาดความเที่ยงตรง  
เนื่องจากการออกแบบและสรางเครื่องมือยังไมได
คํานึงถึงคาพิกัดความเผื่อเกณฑความคลาดเคลื่อน
รูปรางและตําแหนงของเครื่องมือ  ใหถูกตอง 
 

 
 

รูปที่2.  แสดงตนแบบเครื่องมือวัดความสูงฐานรองฟนจับ  
               (gripper pad) 
 

 จึงไดพัฒนาโครงสรางของเครื่องมือข้ึนใหมใหสะดวก
กับการใชงานใหมากขึ้น ดังในรูปที่3 และไดนําไป
ทดลองใชพบปญหาในการใชงาน ดังนี้   
 

 
 

รูปที่3 . เครื่องมือวัดความสูงฐานรองฟนจับที่เริ่มพัฒนา 
                 เปนตนแบบฐานรองฟนจับมีระยะสั้นมาก 
 

1. ขณะใชงานโครงยึดจับนาฬิกาเปรียบเทียบศูนย
ตามที่ออกแบบเมื่อนําไปวางกับบาสวิงยึดจับไมมั่นคง
เนื่องจากดานที่ประกอบเปนมุมฉากสําหรับทาบเขา
กับบาสวิงในแนวขนานกับฐานรองฟนจับมีระยะสั้น
มาก ทําใหโครงยึดจับนาฬิกาเปรียบเทียบศูนยมี
โอกาสพลิกตัวไมต้ังฉากกับบาสวิงขณะใชงานทําให
คาที่อานไดจากเครื่องมือวัดคลาดเคลื่อน 

gripper pad 
ฐานรองฟน
จับมีระยะสั้น 



2. ตําแหนงกานวัดของนาฬิกาเปรียบเทียบศูนย  ไม
ตรงตําแหนงที่ตองการวัด เนื่องจากจุดศูนยกลางของ
รูเจาะสําหรับติดตั้งนาฬิกาเปรียบเทียบศูนยบนโครง
ยึดจับไมตรงกับพื้นที่หนีบจับกระดาษดานบนของ
ฐานรองฟนจับซึ่งเปนจุดที่ใชวัดความสูงเทียบกับบา
สวิง ดังนั้นจึงไมสามารถใชวัดความสูงของฐานรองฟน
จับไดแมนตรง 
3. ขาดคูมือขอกําหนดวิธีการใชและการปรับต้ัง
เค รื่ อ งมื อก อนนํ า ไป ใช ง าน เนื่ อ งจากนาฬิ ก า
เปรียบเทียบศูนยเปนเครื่องมือวัดเปรียบเทียบชิ้นสวน
ที่กํากับมาตรฐานจะตองมีการปรับต้ังกับคามาตรฐาน
กอนนําไปใชงาน 
4. การวัดความสูงของฐานรองฟนจับบนบาสวิงใหสูง
เทากันทุกตัวตองตรวจสอบความตรงของบาสวิงกอน 
ถาบาสวิงโคงหรือแอนตัวฐานรองฟนจับจะโคงหรือ
แอนตัวตามบาสวิง 
5. ในการสรางเครื่องมือที่เปนเครื่องมือวัด   ตองใช
เครื่องมือและเครื่องจักรที่มีความแมนยําสูงชวยในการ
ผลิตเครื่องมือ  เชน เครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC Milling 
machine)  หลังจากสราง  เสร็จแลวตองนําไปตรวจวัด
คาพิกัดความเผื่อเกณฑคลาดเคลื่อนรูปรางและ
ตําแหนง   ดวยเครื่องวัดละเอียดสามแกน (CMM : 
Co-ordinate  Measuring Machine )   จึงจะได
เครื่องมือวัดที่มีความแมนยํามีมาตรฐานในการสราง 
 
2. การออกแบบและสราง 
2.1 แกไขความคลาดเคลื่อนของตัวเครื่องมือวัดใน
สวนที่ตําแหนงกานวัดของนาฬิกาเปรียบเทียบศูนย
ในขณะวัดไมตรงตําแหนงที่ตองการ  เนื่องจากจุด
ศูนยกลางของรูเจาะสําหรับติดตั้งนาฬิกาเปรียบเทียบ

ศูนยบนโครงยึดจับไมตรงกับพื้นที่หนีบจับกระดาษ
ดานบนของฐานรองฟนจับซึ่งเปนจุดที่ใชวัดความสูง
เทียบกับบาสวิง และดานที่ประกอบเปนมุมฉาก
สําหรับแนบเขากับบาสวิงในแนวขนานกับฐานรองฟน
จับจากการนําตัวฐานรองฟนจับมาตรวจวัดขนาด
พบวาบริเวณพื้นที่หนีบจับกระดาษจะอยูหางจากแนว
ของบาสวิง 15 mm 

18.5 mm

25 mm

 
รูปที่4.  แบบเครื่องมือวัดความสูงฐานรองฟนจับกอนปรับปรุง 
 

จากรูปที่  4  จุดศูนยกลางรู เจาะติดตั้ งนาฬิกา
เปรียบเทียบศูนยเมื่อวางเครื่องมือบนบาสวิงจะหาง
จากบาสวิง 18.5 mm     ทําใหกานวัดลงไมตรง
ตําแหนงที่ตองการวัด 
2.2 ออกแบบตัวเรือนจับเกจวัดใหมโดยใหตําแหนง
กานวัดตรงกับพื้นผิวที่ตองการวัด ปรับขนาดดานที่
ประกอบเปนมุมฉากสําหรับแนบเขากับบาสวิงใน
แนวขนานกับฐานรองฟนจับใหยาวขึ้นเพื่อใหเกิด
ความมั่นคงในขณะตรวจวัดและปรับลดขนาดของบา
ที่ เกาะกับดานบนของบาสวิง เพื่อลดความหนา
โดยรวมของชิ้นงานลงทําใหส้ินเปลืองวัสดุนอยลงและ



เสริมความแข็งแรงโดยเชื่อมตอระหวางขาทั้ง 2 ขาง
ดานลาง 

      
 

รูปที่5. แบบของเครื่องมือวัดความสูงฐานรองฟนจับที่ปรับปรุง  
แลว 

 
จากแบบใน รูปที่5 รูเจาะสําหรับติดตั้งนาฬิกา
เปรียบเทียบศูนยจะตองขนานกับระนาบ A และ 
ระนาบที่เปนบาสําหรับนั่งบนบาสวิงจะตองตั้งฉากกับ
ระนาบ A 
2.3 ดําเนินการผลิตโดยการขึ้นรูปดวยการกัดดวย
เครื่องกัด ซีเอ็นซี วัสดุที่ใชไดแกอลูมิเนียมเกรด AL 
5083 ซึ่งมีสมบัติของวัสดุไมเกิดสนิม ผิววัสดุทนตอ
การกระแทกและเสียดสี    มีน้ําหนักเบา เหมาะกับการ
นํามาใชสรางเครื่องมือวัด 
 

   
 

รูปที่6. การสรางเครื่องมือโดยการกัดขึ้นรูปดวยเครื่องกัด  

 

 
 

รูปที่7. เครื่องมือความสูงฐานรองฟนจับที่สรางเสร็จตามแบบ 
 

3. การตรวจสอบและทดสอบ 
3.1 ตรวจวัดคาพิกัดความเผื่อเกณฑคลาดเคลื่อน
รูปรางและตําแหนง ดวยเครื่องวัดละเอียดสามแกน 
(CMM : Co-ordinate  Measuring Machine) ตามที่
กําหนดไวในแบบ 

    
 
 

รูปที่8. แสดงการตรวจสอบเครื่องมือดวยเครื่องวัดละเอียด 3 
แกน 

 
รูปที่ 9.  แสดงผลการตรวจสอบคาพิกัดความเผื่อเกณฑ

คลาดเคลื่อนรูปรางและตําแหนงดวยเครื่องวัด
ละเอียด 3 แกน (CMM) 

 



 
กราฟที่1. กราฟสรุปผลคาพิกัดความเผื่อเกณฑคลาดเคลื่อน

รูปรางและตําแหนงดวยเครื่องวัดละเอียด 3 แกน 
(CMM) ทั้ง 5 ครั้ง 

 

ผลการตรวจสอบคาพิกัดความเผื่อเกณฑความ
คลาดเคลื่อนรูปรางและตําแหนงโดยเครื่องมือวัดสาม
แกน ตําแหนงละ 5 คร้ัง  จากกราฟที่1   พบวามีคา
เกณฑความคลาดเคลื่อน  ความฉากและคาความ
ขนานกับระนาบของชิ้นงาน นอยกวา 0.080 mm      
ซึ่งอยูในเกณฑที่กําหนดไว  
3 . 2  ทดสอบ เครื่ อ งมื อ   โ ดยติ ดตั้ ง น าฬิ ก า
เปรียบเทียบศูนยเขากับ โครงจับยึดแลวนําไปวางบน
บาสวิง  ดังรูปที่ 10 
 

   
 

รูปที่10. แสดงตําแหนงการวางเครื่องมือวัดบนบาสวิง
ดานหนา(ซาย) และดานหลัง (ขวา) 

 

ตรวจสอบตําแหนงกานวัดตรงกับพื้นที่หนีบจับของ
ฐานรองฟนจับและดานที่ประกอบเปนมุมฉากสําหรับ
ทาบเกาะเขากับบาสวิงในแนวขนานกับฐานรองฟนจบั
ที่เพิ่มระยะใหยาวขึ้น 

   
  

รูปที่11. ตําแหนงกานวัด (รูปซาย) และดานที่ประกอบเปนมุม
ฉากสําหรับเกาะเขากับบาสวิง (รูปขวา) 

 

                          
 

รูปที่12. เครื่องมือวัดฐานรองฟนจับติดนาฬิกาเปรียบเทียบ
ศูนย 

 

3.3 การปรับต้ังเครื่องมือและการตรวจสอบบา
สวิง 
- การปรับต้ังเครื่องมือ 
1. ติดนาฬิกาเปรียบเทียบศูนย (dial gauge) เขากับ
ตัวเรือนเครื่องมือวัดฐานรองฟนจับ ดังรูปที่ 12 
2. วางเครื่องมือวัดลงบนแทงขนานที่ไดจัดเตรียมไว
โดยวางใหจุด A และ จุด B แนบสนิทกับแทงขนาน  
ดังรูปที่ 13 
 

     
 

รูปที่13.  ลักษณะการวางเครื่องมือวัดบนแทงขนาน 

B 

A



3. ใชเกจบล็อค ขนาด 40 mm สอดระหวางแทงขนาน
กับกานวัดของนาฬิกาเปรียบเทียบศูนย โดยตัวเกจบ
ล็อคจะตองแนบสนิทกับพื้นแทนระดับและแทงขนาน 
ดังรูปที่ 14 

 
 

รูปที่14. ตําแหนงการวางแทงเกจบล็อก (gauge block) 
 

4. เมื่อปลายของกานวัดนาฬิกาเปรียบเทียบศูนย 
สัมผัสกับแทงขนานใหปรับเข็มบนหนาปดชี้ที่ตําแหนง
ศูนย  ทดสอบโดยการดึงกานวัดขึ้นแลวคอยๆปลอย
กานวัดลงมาสัมผัสกับเกจบล็อกเข็มบนหนาปดตอง
กลับมาชี้ที่ตําแหนงศูนย  ทํา 2 – 3 คร้ัง เพื่อใหแนใจ
วาการปรับต้ังนาฬิกาเปรียบเทียบศูนยไดตําแหนงที่
ถูกตอง           จากรูปที่15  ขนาดที่ไดจากแบบระยะ
จากจุด D ถึงจุด C คือความสูงของฐานรองฟนจับเมื่อ
ติดตั้งบนบาสวิงมีความสูงเทากับ 40 mm   

 
รูปที่15. แสดงขนาดความสูงของฐานรองฟนจับ  40 mm 
 

3.4 การตรวจสอบการแอนตัวของคานบาสวิง     
โดยใชเกจบล็อก (gauge block)  ตรวจหาระยะแอน
ตัวของคาน บนโตะระดับ  วัดระยะแอนตัวสูงสุดได 
0.17 mm  

 
 
รูปที่16.  แสดงลักษณะการโคงงอหรือแอนตัวของบาสวิง 

    
 

รูปที่17. แสดงคานบาสวิงวางบนแทงขนานและอยูบนโตะ
ระดับ 

 

   
 

รูปที่18. การหาระยะแอนตัวของคานบาสวิงดวยเกจบล็อกบน
โตะระดับ 

 

จากขอมูลของบริษัท เอสเอ็ม กราฟฟก เซ็นเตอร 
ระยะแอนตัวตองไมเกิน 0.25 mm  ถามากกวาตอง
นําไปดัดจึงจะนํามา ใชงานได      ดังนั้นคานบาสวิงที่
นํามาทดสอบจึงสามารถนําไปติดตั้งฐานรองฟนจับ
เพื่อทดสอบความสูงฐานรองตอไปได 
  
4. ผลการทดลอง 
จากการทดสอบวัดคาความสูงของฐานรองฟนจับมีคา
ความคลาดเคลื่อนระหวาง 0.08-0.11 mm  จึงได

จุด D 

       โตะระดับแทงขนาน 

จุด C 

เกจบล็อค 40  mm
คานบาสวิง 



ปรับต้ังฐานรองฟนจับตัวที่คลาดเคลื่อนและพบวาการ
วัดคาความสูงทําใหทราบวาตัวของฐานรองฟนจับมี
ความเอียงเล็กนอยหลังจากการปรับต้ัง  จากรูปที่19  
กรอบสี่เหลี่ยมเสนทึบแสดงถึงตําแหนงที่ถูกตองของ
ฐานรองฟนจับซึ่งจะตองตั้งฉากกับแนวบาสวิงและ
กรอบสี่เหลี่ยมเสนปะแสดงตําแหนงของฐานรองฟน
จับที่ไดจากการวัดบาทั้งสองดาน  

    
รูปที่19.  ภาพจําลองการเอียงตัวของฐานรองฟนจับที่อานได

จากการวัด 
หลังจากปรับต้ังความสูงและความเอียงไดตรวจสอบ
ดวยเครื่องมือวัดอีกครั้ง  คาที่วัดไดในจุดที่กําหนดทั้ง 
3 จุด มีคาคลาดเคลื่อนระหวาง 0.01 – 0.02 mm  ซึ่ง
อยูในเกณฑที่ยอมรับไดตามมาตราฐานที่บริษัทผูผลิต
กําหนด 

 

 
รูปที่20.  ภาพจําลองการเอียงตัวของฐานรองฟนจับที่อานได

จากการวัดหลังจากการปรับแกไขแลว 
 

 5. สรุปผลการทดลอง 
          ในการทดลองไดตรวจสอบคานบาสวิงกอน
ติดตั้งฐานรองฟนจับพบวาซึ่งอยูในเกณฑที่ยอมรับได
ไมเกิน 0.25 mm โดยมีระยะแอนตัวสูงสุด 0.17 mm   
ส ว นค ว ามสู ง ข อ ง ฐ าน ร อ งฟ น จั บ มี ค า ค ว าม
คลาดเคลื่อนระหวาง 0.08-0.11 mm หลังจากปรับต้ัง
ความสูง   ตรวจสอบดวยเครื่องมือวัดอีกครั้งผลคาที่
วัดไดในจุดที่กําหนดทั้ง 3 จุด มีคาคลาดเคลื่อน
ระหวาง 0.01 – 0.02 mm         ซึ่งอยูในเกณฑที่
ยอมรับได   ดังนั้นเครื่องมือวัดความสูงฐานรองฟนจับ
ดวยนาฬิกาเปรียบเทียบศูนย  สามารถใชนําไปใช
ทดแทนการตรวจวัดโดยการใช เสน เอ็นขึ งแลว
เปรียบเทียบความสูงกับเสนเอ็นดวยการสังเกตดวยตา
เปลาได  คาความคลาดเคลื่อนที่ ไดจากการอาน
เครื่องมือวัดสามารถใชเปนขอมูลในการพิจารณา
ปรับต้ังฐานรองฟนจับ 
 
6.กิตติกรรมประกาศ  
ขอขอบคุณ มหาวิทยาลัยสยาม ที่สงเสริมการทําวิจัย
ของคณาจารยและขอบคุณ คุณทรงสิทธิ์  หอวิจิตร 
กรรมการผูจัดการใหญบริษัท เอสเอ็ม กราฟฟคเซ็น
เตอร  จํากัด  ที่ เอื้อ เฟอเครื่องมืออุปกรณและให
ทุนอุดหนุนการวิจัย 
ขอขอบคุณอาจารยกิตติ  ยิ้มละมัย  และอาจารย
ประธาน  ตะวันเรืองรอง  อาจารยประจําภาควิชา
วิศวกรรมการพิมพ  คณะวิศวกรรมศาสตร   สถาบัน
วิศวกรรมการพิมพ ที่ไดใหคําปรึกษาและขอเสนอแนะ
และขอบคุณ นายธวัชชัย  ดวนดีและนายกลภุษย  เห
มะพรรณ  นักศึกษาสาขาวิชาเทคโนโลยีการพิมพ 
สถาบันวิศวกรรมการพิมพ  มหาวิทยาลัยสยาม ที่ได



ชวยปฏิบัติการทดลองทางการพิมพสําหรับงานวิจัยใน
คร้ังนี้  
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