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บทคัดยอ  
 การวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อพัฒนาเครื่องมือ
วัดความสูงฐานรองฟนจับ (gripper pad) โดยใช
นาฬิกาเปรียบเทียบศูนย (dial gauge) แทนการวัด
แบบเดิมที่ใชเสนเอ็นขึงแลวเปรียบเทียบความสูงโดย
ใชการสังเกตดวยตาเปลา  ทําใหการปรับต้ังความสูง
ฐานรองฟนจับมีความแมนยํามากขึ้น  โดยเครื่องมือ
วัดที่ออกแบบและสรางเสร็จแลวไดนําไปตรวจสอบหา
คาพิกัดความเผื่อเกณฑความคลาดเคลื่อนรูปรางและ
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)  วัดคา
ความคลาดเคลื่อนไดนอยกวาเกณฑมาตรฐาน
กําหนด  จึงนําเครื่องมือไปทดลองใชวัดความสูง
ฐานรองฟนจับกับคานบาสวิง สามารถวัดคาความ
แตกตางของความสูงไดและยังพบวาเครื่องมือ
สามารถนํามาใชปรับคาความเอียงของฐานรองฟนจับ
ไดดวย            จากผลการทดลองเครื่องมือวัดที่สราง
ข้ึนสามารถนําไปใชแทนการใชเสนเอ็นขึงแบบเดิมได
เปนอยางดี ทําใหมาตราฐานการซอมบํารุงเครื่องพิมพ
สูงขึ้น 
คําสําคัญ: ฐานรองฟนจับ / เสนเอ็นขึง / เครื่องวัด
ละเอียดสามแกน / คานบาสวิง 

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 
           ชุดฟนจับกระเชา (swing gripper) เปน
อุปกรณที่ใช ในการปอนกระดาษของเครื่องพิมพ
ระบบปอนแผน  จําเปนตองตรวจสอบระดับความสูง
ของฐานรองฟนจับ(gripper pad)   เมื่อประกอบเขา
กับคานบาสวิง  (shaft) เมื่อมีการซอมใหญ (Over 
haul)  ในการตรวจสอบแบบเดิมใชเสนเอ็นขึงจาก
ฐานรองฟนจับตัวแรกไปยังฐานรองฟนจับตัวสุดทายมี
ผลทํ า ให ร ะดั บความสู ง  ไม เ ท า กั น และ เ อี ย ง    
เนื่องจากใชวิธีการสังเกตดวยตาเปลาตรวจดูระดับ
ความสูง   ดวยเหตุนี้ทําใหการปรับต้ังทําไดไมละเอียด
มากนัก   
 

 
 

รูปที่1.  แสดงการวัดความสูงฐานรองฟนจับ (gripper pad)    
โดยวิธีใชเสนเอ็นขึง 

จึงไดทดลองสรางตนแบบเครื่องมือวัดฐานรองฟนจับ
มาทดลองใชแต เครื่องมือยังขาดความเที่ยงตรง  
เนื่องจากการออกแบบและสรางเครื่องมือยังไมได
คํานึงถึงคาพิกัดความเผื่อเกณฑความคลาดเคลื่อน
รูปรางและตําแหนงของเครื่องมือ  ใหถูกตอง 
 

 
 

รูปที่2.  แสดงตนแบบเครื่องมือวัดความสูงฐานรองฟนจับ  
               (gripper pad) 
 

 จึงไดพัฒนาโครงสรางของเครื่องมือข้ึนใหมใหสะดวก
กับการใชงานใหมากขึ้น ดังในรูปที่3 และไดนําไป
ทดลองใชพบปญหาในการใชงาน ดังนี้   
 

 
 

รูปที่3 . เครื่องมือวัดความสูงฐานรองฟนจับที่เริ่มพัฒนา 
                 เปนตนแบบฐานรองฟนจับมีระยะสั้นมาก 
 

1. ขณะใชงานโครงยึดจับนาฬิกาเปรียบเทียบศูนย
ตามที่ออกแบบเมื่อนําไปวางกับบาสวิงยึดจับไมมั่นคง
เนื่องจากดานที่ประกอบเปนมุมฉากสําหรับทาบเขา
กับบาสวิงในแนวขนานกับฐานรองฟนจับมีระยะสั้น
มาก ทําใหโครงยึดจับนาฬิกาเปรียบเทียบศูนยมี
โอกาสพลิกตัวไมต้ังฉากกับบาสวิงขณะใชงานทําให
คาที่อานไดจากเครื่องมือวัดคลาดเคลื่อน 

gripper pad 
ฐานรองฟน
จับมีระยะสั้น 



2. ตําแหนงกานวัดของนาฬิกาเปรียบเทียบศูนย  ไม
ตรงตําแหนงที่ตองการวัด เนื่องจากจุดศูนยกลางของ
รูเจาะสําหรับติดตั้งนาฬิกาเปรียบเทียบศูนยบนโครง
ยึดจับไมตรงกับพื้นที่หนีบจับกระดาษดานบนของ
ฐานรองฟนจับซึ่งเปนจุดที่ใชวัดความสูงเทียบกับบา
สวิง ดังนั้นจึงไมสามารถใชวัดความสูงของฐานรองฟน
จับไดแมนตรง 
3. ขาดคูมือขอกําหนดวิธีการใชและการปรับต้ัง
เค รื่ อ งมื อก อนนํ า ไป ใช ง าน เนื่ อ งจากนาฬิ ก า
เปรียบเทียบศูนยเปนเครื่องมือวัดเปรียบเทียบชิ้นสวน
ที่กํากับมาตรฐานจะตองมีการปรับต้ังกับคามาตรฐาน
กอนนําไปใชงาน 
4. การวัดความสูงของฐานรองฟนจับบนบาสวิงใหสูง
เทากันทุกตัวตองตรวจสอบความตรงของบาสวิงกอน 
ถาบาสวิงโคงหรือแอนตัวฐานรองฟนจับจะโคงหรือ
แอนตัวตามบาสวิง 
5. ในการสรางเครื่องมือที่เปนเครื่องมือวัด   ตองใช
เครื่องมือและเครื่องจักรที่มีความแมนยําสูงชวยในการ
ผลิตเครื่องมือ  เชน เครื่องกัดซีเอ็นซี (CNC Milling 
machine)  หลังจากสราง  เสร็จแลวตองนําไปตรวจวัด
คาพิกัดความเผื่อเกณฑคลาดเคลื่อนรูปรางและ
ตําแหนง   ดวยเครื่องวัดละเอียดสามแกน (CMM : 
Co-ordinate  Measuring Machine )   จึงจะได
เครื่องมือวัดที่มีความแมนยํามีมาตรฐานในการสราง 
 
2. การออกแบบและสราง 
2.1 แกไขความคลาดเคลื่อนของตัวเครื่องมือวัดใน
สวนที่ตําแหนงกานวัดของนาฬิกาเปรียบเทียบศูนย
ในขณะวัดไมตรงตําแหนงที่ตองการ  เนื่องจากจุด
ศูนยกลางของรูเจาะสําหรับติดตั้งนาฬิกาเปรียบเทียบ

ศูนยบนโครงยึดจับไมตรงกับพื้นที่หนีบจับกระดาษ
ดานบนของฐานรองฟนจับซึ่งเปนจุดที่ใชวัดความสูง
เทียบกับบาสวิง และดานที่ประกอบเปนมุมฉาก
สําหรับแนบเขากับบาสวิงในแนวขนานกับฐานรองฟน
จับจากการนําตัวฐานรองฟนจับมาตรวจวัดขนาด
พบวาบริเวณพื้นที่หนีบจับกระดาษจะอยูหางจากแนว
ของบาสวิง 15 mm 

18.5 mm

25 mm

 
รูปที่4.  แบบเครื่องมือวัดความสูงฐานรองฟนจับกอนปรับปรุง 
 

จากรูปที่  4  จุดศูนยกลางรู เจาะติดตั้ งนาฬิกา
เปรียบเทียบศูนยเมื่อวางเครื่องมือบนบาสวิงจะหาง
จากบาสวิง 18.5 mm     ทําใหกานวัดลงไมตรง
ตําแหนงที่ตองการวัด 
2.2 ออกแบบตัวเรือนจับเกจวัดใหมโดยใหตําแหนง
กานวัดตรงกับพื้นผิวที่ตองการวัด ปรับขนาดดานที่
ประกอบเปนมุมฉากสําหรับแนบเขากับบาสวิงใน
แนวขนานกับฐานรองฟนจับใหยาวขึ้นเพื่อใหเกิด
ความมั่นคงในขณะตรวจวัดและปรับลดขนาดของบา
ที่ เกาะกับดานบนของบาสวิง เพื่อลดความหนา
โดยรวมของชิ้นงานลงทําใหส้ินเปลืองวัสดุนอยลงและ



เสริมความแข็งแรงโดยเชื่อมตอระหวางขาทั้ง 2 ขาง
ดานลาง 

      
 

รูปที่5. แบบของเครื่องมือวัดความสูงฐานรองฟนจับที่ปรับปรุง  
แลว 

 
จากแบบใน รูปที่5 รูเจาะสําหรับติดตั้งนาฬิกา
เปรียบเทียบศูนยจะตองขนานกับระนาบ A และ 
ระนาบที่เปนบาสําหรับนั่งบนบาสวิงจะตองตั้งฉากกับ
ระนาบ A 
2.3 ดําเนินการผลิตโดยการขึ้นรูปดวยการกัดดวย
เครื่องกัด ซีเอ็นซี วัสดุที่ใชไดแกอลูมิเนียมเกรด AL 
5083 ซึ่งมีสมบัติของวัสดุไมเกิดสนิม ผิววัสดุทนตอ
การกระแทกและเสียดสี    มีน้ําหนักเบา เหมาะกับการ
นํามาใชสรางเครื่องมือวัด 
 

   
 

รูปที่6. การสรางเครื่องมือโดยการกัดขึ้นรูปดวยเครื่องกัด  

 

 
 

รูปที่7. เครื่องมือความสูงฐานรองฟนจับที่สรางเสร็จตามแบบ 
 

3. การตรวจสอบและทดสอบ 
3.1 ตรวจวัดคาพิกัดความเผื่อเกณฑคลาดเคลื่อน
รูปรางและตําแหนง ดวยเครื่องวัดละเอียดสามแกน 
(CMM : Co-ordinate  Measuring Machine) ตามที่
กําหนดไวในแบบ 

    
 
 

รูปที่8. แสดงการตรวจสอบเครื่องมือดวยเครื่องวัดละเอียด 3 
แกน 

 
รูปที่ 9.  แสดงผลการตรวจสอบคาพิกัดความเผื่อเกณฑ

คลาดเคลื่อนรูปรางและตําแหนงดวยเครื่องวัด
ละเอียด 3 แกน (CMM) 

 



 
กราฟที่1. กราฟสรุปผลคาพิกัดความเผื่อเกณฑคลาดเคลื่อน

รูปรางและตําแหนงดวยเครื่องวัดละเอียด 3 แกน 
(CMM) ทั้ง 5 ครั้ง 

 

ผลการตรวจสอบคาพิกัดความเผื่อเกณฑความ
คลาดเคลื่อนรูปรางและตําแหนงโดยเครื่องมือวัดสาม
แกน ตําแหนงละ 5 คร้ัง  จากกราฟที่1   พบวามีคา
เกณฑความคลาดเคลื่อน  ความฉากและคาความ
ขนานกับระนาบของชิ้นงาน นอยกวา 0.080 mm      
ซึ่งอยูในเกณฑที่กําหนดไว  
3 . 2  ทดสอบ เครื่ อ งมื อ   โ ดยติ ดตั้ ง น าฬิ ก า
เปรียบเทียบศูนยเขากับ โครงจับยึดแลวนําไปวางบน
บาสวิง  ดังรูปที่ 10 
 

   
 

รูปที่10. แสดงตําแหนงการวางเครื่องมือวัดบนบาสวิง
ดานหนา(ซาย) และดานหลัง (ขวา) 

 

ตรวจสอบตําแหนงกานวัดตรงกับพื้นที่หนีบจับของ
ฐานรองฟนจับและดานที่ประกอบเปนมุมฉากสําหรับ
ทาบเกาะเขากับบาสวิงในแนวขนานกับฐานรองฟนจบั
ที่เพิ่มระยะใหยาวขึ้น 

   
  

รูปที่11. ตําแหนงกานวัด (รูปซาย) และดานที่ประกอบเปนมุม
ฉากสําหรับเกาะเขากับบาสวิง (รูปขวา) 

 

                          
 

รูปที่12. เครื่องมือวัดฐานรองฟนจับติดนาฬิกาเปรียบเทียบ
ศูนย 

 

3.3 การปรับต้ังเครื่องมือและการตรวจสอบบา
สวิง 
- การปรับต้ังเครื่องมือ 
1. ติดนาฬิกาเปรียบเทียบศูนย (dial gauge) เขากับ
ตัวเรือนเครื่องมือวัดฐานรองฟนจับ ดังรูปที่ 12 
2. วางเครื่องมือวัดลงบนแทงขนานที่ไดจัดเตรียมไว
โดยวางใหจุด A และ จุด B แนบสนิทกับแทงขนาน  
ดังรูปที่ 13 
 

     
 

รูปที่13.  ลักษณะการวางเครื่องมือวัดบนแทงขนาน 

B 

A



3. ใชเกจบล็อค ขนาด 40 mm สอดระหวางแทงขนาน
กับกานวัดของนาฬิกาเปรียบเทียบศูนย โดยตัวเกจบ
ล็อคจะตองแนบสนิทกับพื้นแทนระดับและแทงขนาน 
ดังรูปที่ 14 

 
 

รูปที่14. ตําแหนงการวางแทงเกจบล็อก (gauge block) 
 

4. เมื่อปลายของกานวัดนาฬิกาเปรียบเทียบศูนย 
สัมผัสกับแทงขนานใหปรับเข็มบนหนาปดชี้ที่ตําแหนง
ศูนย  ทดสอบโดยการดึงกานวัดขึ้นแลวคอยๆปลอย
กานวัดลงมาสัมผัสกับเกจบล็อกเข็มบนหนาปดตอง
กลับมาชี้ที่ตําแหนงศูนย  ทํา 2 – 3 คร้ัง เพื่อใหแนใจ
วาการปรับต้ังนาฬิกาเปรียบเทียบศูนยไดตําแหนงที่
ถูกตอง           จากรูปที่15  ขนาดที่ไดจากแบบระยะ
จากจุด D ถึงจุด C คือความสูงของฐานรองฟนจับเมื่อ
ติดตั้งบนบาสวิงมีความสูงเทากับ 40 mm   

 
รูปที่15. แสดงขนาดความสูงของฐานรองฟนจับ  40 mm 
 

3.4 การตรวจสอบการแอนตัวของคานบาสวิง     
โดยใชเกจบล็อก (gauge block)  ตรวจหาระยะแอน
ตัวของคาน บนโตะระดับ  วัดระยะแอนตัวสูงสุดได 
0.17 mm  

 
 
รูปที่16.  แสดงลักษณะการโคงงอหรือแอนตัวของบาสวิง 

    
 

รูปที่17. แสดงคานบาสวิงวางบนแทงขนานและอยูบนโตะ
ระดับ 

 

   
 

รูปที่18. การหาระยะแอนตัวของคานบาสวิงดวยเกจบล็อกบน
โตะระดับ 

 

จากขอมูลของบริษัท เอสเอ็ม กราฟฟก เซ็นเตอร 
ระยะแอนตัวตองไมเกิน 0.25 mm  ถามากกวาตอง
นําไปดัดจึงจะนํามา ใชงานได      ดังนั้นคานบาสวิงที่
นํามาทดสอบจึงสามารถนําไปติดตั้งฐานรองฟนจับ
เพื่อทดสอบความสูงฐานรองตอไปได 
  
4. ผลการทดลอง 
จากการทดสอบวัดคาความสูงของฐานรองฟนจับมีคา
ความคลาดเคลื่อนระหวาง 0.08-0.11 mm  จึงได

จุด D 

       โตะระดับแทงขนาน 

จุด C 

เกจบล็อค 40  mm
คานบาสวิง 



ปรับต้ังฐานรองฟนจับตัวที่คลาดเคลื่อนและพบวาการ
วัดคาความสูงทําใหทราบวาตัวของฐานรองฟนจับมี
ความเอียงเล็กนอยหลังจากการปรับต้ัง  จากรูปที่19  
กรอบสี่เหลี่ยมเสนทึบแสดงถึงตําแหนงที่ถูกตองของ
ฐานรองฟนจับซึ่งจะตองตั้งฉากกับแนวบาสวิงและ
กรอบสี่เหลี่ยมเสนปะแสดงตําแหนงของฐานรองฟน
จับที่ไดจากการวัดบาทั้งสองดาน  

    
รูปที่19.  ภาพจําลองการเอียงตัวของฐานรองฟนจับที่อานได

จากการวัด 
หลังจากปรับต้ังความสูงและความเอียงไดตรวจสอบ
ดวยเครื่องมือวัดอีกครั้ง  คาที่วัดไดในจุดที่กําหนดทั้ง 
3 จุด มีคาคลาดเคลื่อนระหวาง 0.01 – 0.02 mm  ซึ่ง
อยูในเกณฑที่ยอมรับไดตามมาตราฐานที่บริษัทผูผลิต
กําหนด 

 

 
รูปที่20.  ภาพจําลองการเอียงตัวของฐานรองฟนจับที่อานได

จากการวัดหลังจากการปรับแกไขแลว 
 

 5. สรุปผลการทดลอง 
          ในการทดลองไดตรวจสอบคานบาสวิงกอน
ติดตั้งฐานรองฟนจับพบวาซึ่งอยูในเกณฑที่ยอมรับได
ไมเกิน 0.25 mm โดยมีระยะแอนตัวสูงสุด 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
คลาดเคลื่อนระหวาง 0.08-0.11 mm หลังจากปรับต้ัง
ความสูง   ตรวจสอบดวยเครื่องมือวัดอีกครั้งผลคาที่
วัดไดในจุดที่กําหนดทั้ง 3 จุด มีคาคลาดเคลื่อน
ระหวาง 0.01 – 0.02 mm         ซึ่งอยูในเกณฑที่
ยอมรับได   ดังนั้นเครื่องมือวัดความสูงฐานรองฟนจับ
ดวยนาฬิกาเปรียบเทียบศูนย  สามารถใชนําไปใช
ทดแทนการตรวจวัดโดยการใช เสน เอ็นขึ งแลว
เปรียบเทียบความสูงกับเสนเอ็นดวยการสังเกตดวยตา
เปลาได  คาความคลาดเคลื่อนที่ ไดจากการอาน
เครื่องมือวัดสามารถใชเปนขอมูลในการพิจารณา
ปรับต้ังฐานรองฟนจับ 
 
6.กิตติกรรมประกาศ  
ขอขอบคุณ มหาวิทยาลัยสยาม ที่สงเสริมการทําวิจัย
ของคณาจารยและขอบคุณ คุณทรงสิทธิ์  หอวิจิตร 
กรรมการผูจัดการใหญบริษัท เอสเอ็ม กราฟฟคเซ็น
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มะพรรณ  นักศึกษาสาขาวิชาเทคโนโลยีการพิมพ 
สถาบันวิศวกรรมการพิมพ  มหาวิทยาลัยสยาม ที่ได
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