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Development of Packing Gauge for Offset Printing Machine with Cylinder Bearer
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������#D�E�!��0����F�����G��!��HI0��H0

��J������� (Packing Gauge) P0�%�Q�/�����Q��%�
R"�����E����
!��HI0�������#I�#%������Q

�#
/� SFI�T�
U$$�
��!��HI0��H0��J�����������#T�"V�/Q��/����
�E����
��������� J����D�U������P�JQ���
!��HI0��H0��J��������E�VJ"%J�!��I�$��00�Q


!��HI0��H0��JJ"��%�Q����/��00�Q

 (CAD : 
Computer Aided Designed) Q

����!�����%S��J
%�!J���I� (Parametric Solid Modeling) Q��T�"�
%�Q����/��R��� (CAM: Computer Aided
Manufacturing) ��"���E���I�  NC-Code !�HI0T�"�
��
���!��HI0���JS#!0_�S# (CNC Milling) !��HI0��H0��J�#I
��"��!��_$Q�"��E�V���$�0
J"��!��HI0���J����J
(CMM :Coordinate Measuring Machine) !�HI0��
�/�����J����!RHI0!��a��������J!��HI0��b�/��Q��
�E�Q��/� ����c�� ������� Q������P���P0�
!��HI0��H0��J������� $����D��E�!��HI0��H0��J�#I��"��
PFD�V�0
!�#�
��
!��HI0��H0��J�����������d��   
�
�/��#�/�!c�#I������/��$�������J����#I��J 0.004 
mm

	�����	�> : !��HI0��H0��J�������,%�Q�/������,%�
R"����,%�Q����/��00�Q

,����!�����%S��J
%�!J���I�,%�Q����/��R���,!��HI0���J����J,����c��
,�������,����P���

Abstract 
This paper presents the development of

packing gauge that is used to measure packing 
of plate and blanket cylinders of the offset 
printing machine. Nowadays, the packing gauge 
has not been widely used in printing operation.  
Thus, this study attempts to solve the problem 
regarding the lack of packing gauge. Firstly, the 
packing gauge was designed by parametric 
solid model of Computer Aided Design (CAD) 
program. Then, the Computer Aided 
Manufacturing (CAM) program was used to 
create a set of command for controlling the CNC 
milling machines called jNC-Codek. After the 
packing gauge model has been produced, it 
was tested by using the Coordinate Measuring 
Machine (CMM) to investigate the Geometrical-
tolerances of position and shape including 



perpendicular, straight and parallelism. Finally, 
the packing gauge model was calibrated by 
standards tools. The results show that the 
maximum average of differential measurement 
between packing gauge model and standard 
instrument was 0.004 mm.

Keyword: Packing Gauge, Plate Cylinder, 
Blanket Cylinder, Computer Aided 
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Computer Aided Manufac tur ing(CAM) , 
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1. �����
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00n!S��/��T��/T�"!��HI0������0�b/�0����JVJ"Q�/�
!��HI0�������#I�#� %������Q

�#
/� (Cylinder with 
Bearer) ���
!��HI0�������#I%������V�/�#
/� (Cylinder 
without Bearer) %J�%�!��HI0��������D� 2 ���J 
�0�����J"��QR/����J����H0QR/�������� 
�%�
Q�/�����Q��%�R"���� !�HI0T�"�#Q���J�#I�E�Q��/���

(Nip) P0�%�Q�/�������
%�R"���� ��!����#I�"0���J�/�
�������P0�%������  %J�!c���%�R"���� !�HI0
�"0�����E��/��#I��JVJ"���E�����������0������#I�E�
T�"!��JQ���J
��!����
 �#I!������V�/��E�T�"!��J���
�������/� (Slur) !�HI0�J"��QR/�R"�����/0��E�V
�/0��" ��#I %�R" ����VJ" �� J�������R" ����J" ��
V�%����!�0��V�"Q�"� �E�T�"���
�/��������P0�
R"����Q��
����
�������P0�QR/��0����� !�HI0
�E�R"����V��"���
%�Q��JF�T�"�F�QR/�R"����$��HJ

00� �E�T�"QR/�R"����
����Q�/
����V!�/�V���D�$�
���
VJ" %J������JJ" �� !��HI 0��H0��J������� 
(Packing Gauge) ���V�/�#!��HI0��H0��J������� 
!�HI0�"0����T�"����#I�����00��������JQ��������
�/���������"0�0�������
�������
��D�  %J�V�/VJ"T�"�
!��HI0��H0��J������� �/�������J����      �"�Q���J
P0�%���D��0�V�/0�b/T�����J�#I�b��"0�  $��E�T�"���
������#IVJ"�������J��  ����"0����T�"����������D�
�#�������b�PFD� $��"0�!�#����J�����!�HI0�J�0�
��������Q���JP0�%�Q�/�������
%�R"�����#I�b��"0�
Q���#I�E�����"0�!�#�!����/0�P"�����T����!��#��
�������� J����D�!��HI0��H0��J�������$F�!o�
!��HI0��H0�/���������0�����
�%����Q��%�������
VJ"!o�0�/��J#� !�HI0�E���T�"0�/���b��"0�$��/���E�
T�"���������������b�PFD�   Q�/!�HI0�$��!��HI0��H0
��J��������#����Q���/��T��/Rb"T�"���VJ"����"0�
��
!��HI0�������#ISHD0T��/�E�!P"���$���/����!��
$������E���$$F��
�/�Rb"T�"!��HI0�������H0�0��#�
!��HI0��H0��J�������T�"0�b/ !o�$E�����"0����    
J"��!����#D$F�VJ"�F���������%�����"��Q�����T�"�
���P0�!��HI0��H0��JJ����/��  !�HI0�E���00�Q

Q��
��G��%�����"��P0�!��HI0��H0T�"T�"VJ"��
��p���
!�#�
!�#�
�b���� (Dial Indicator) �#I�#$E���/��0�b/
T���!�� !�HI0����J�0��#D !o�R��E�!�_$$�VJ"�
�"�Q

!��HI0��H0��J�������  �/���JU������P�J
Q���!��HI0��H0��J�������P0�!��HI0������Q

�#
/�
%�T�0�������������������/0V

2.  ����������FG��H�
2.1 T�"%�Q����0����!�0���/��00�Q

 (CAD : 
Computer Aided Design) ��"��%��Vn�� (Profile) 



��"���JP0����!�H0�!��HI0��H0 (Packing Gauge) !�HI0
��������J��D ���p� �� !�# �
 !�#�
�b���� (Dial 
Indicator) %J��#��������������"0����T�"!��HI0��H0��J
��������#I��"��PFD��������E�VT�"���VJ"��
%�
Q�/�����Q��%����P0�!��HI0�������#I�#P��J!�"�R/��
�b�������P0�%�0�b/����/�� 200 -350 mm SFI�!o�
P��J%�P0�!��HI0��������D�Q�/ P��J��J�#I,��J�0�Q��
��J��FI�  SFI��#�T�"0�b/T�%��������!o�$E�������    T�
����J�0��#DT�"!��HI0������ Heidelberg Sheet-Fed
Offset ��/� SORK SFI��#P��J!�"�R/���b�������P0�%�
R"���� 263.6 mm !o�P��J�#I�E�����"��%��Vn���
��"���JP0����!�H0�!��HI0��H0��J������� !�HI0
�"0������������J��D���p���!�#�
!�#�
�b���� J���b
�#I 1

�b�#I 1. ��"��%��Vn��� (Profile) ��"���JP0����!�H0� Packing 
gauge !�HI0��������J��D�!�_$��p��� (Dial Indicator)

2.2 ��"���b�"�Q

P0����!�H0�!��HI0��H0��J������� 
$��%��Vn����"���J�#IVJ"    �E�����"��!o�����
!�����%S��J%�!J���I� (Parametric Solid Modeling) 
J"��%�Q����/��00�Q

 3 ���� J���b�#I 2. 

�b�#I  2. ��"���b�"�Q

P0����!�H0�J"��%�Q����/��
00�Q

 3 �����

$����D��E�����!�����%S��J%�!J���I� �#IVJ"����"��
�E���I� NC-Code J"��%�Q��� hyper MILL SFI�!o�
%�Q����/��R��� (CAM: Computer Aided 
Manufacturing) �E����
��
���!��HI0���J S#!0_�S# 
(CNC Milling machining) !�HI0PFD��b��D��������#I
00�Q

V�" J���b�#I 3.  

�b�#I 3. ��"���E���I� NC-Code J"��%�Q����/��R��� !�HI0T�"�
��
���!��HI0���J S#!0_�S# PFD��b��D����

Q�/�/0��#I$�PFD��b��D����J"�����J��#IT�"$���VJ"�J�0�
PFD��b��D�����"�Q

J"�����J��J�0� (Machinable 
wax) %J�T�"�E���I� NC-Code �#I��"��$��%�Q���
�/��R����E���w0�!P"�!��HI0���JS#!0_�S#� ��
������
��J!cH0���D�����"�Q

 !�HI0���$�0
Q�"VPP��J
Q�������/�� x �/0�PFD��bJ"������J�$��� J���b�#I 4. 
 



�b�#I 4. �J�0�PFD��bJ"�����J���J�0� Machinable Wax

2.3 PFD��b!��HI0���J�������J"�����J�$��� ���J��#IT�"�
��"��!��HI0���J��������"0��#��
��� V�/!��J����Q���#�
���������/0���T�"��� �DE�����!
� $F�!�H0�T�"�
0�b��!�#��!��J AL5083  !o�����J��#IT�"��"��SFI��#�
��
�������#I�E���J J���b�#I 5.

�b�#I 5.  0�b��!�#��!��J AL 5083 ���J��#I�E���PFD��b!��HI0��H0
��J������� (Packing Gauge)

3.  ������J���K�L���
�E�!��HI0��H0�#I��"��!��_$!�#�
�"0�Q�"���

���$��J����J����!RHI0!��a��������J!��HI0�P0�
�b�/��Q���E�Q��/� J"��!��HI0���J����J(CMM : 
Coordinate  Measuring  Machine) !�HI0���$�0

�/�!��a��������J!��HI0��b�/��Q���E�Q��/��#I��
��
V�"T�Q

!�HI0�"0�����0
!�#�
��
�/��#IVJ"�E���JV�"�
J���b�#I 6-7 

�b�#I 6.  Q

�E���J�E�Q��/����$�0
�/�!��a�����
���J!��HI0��b�/��Q���E�Q��/�

�b�#I  7.   $�JQ������
������$�0
�/� !��a�����
���J!��HI0��b�/��Q���E�Q��/�J"��!��HI0���J����J (CMM : 
Coordinate  Measuring  Machine)

�b�#I 8. Q�J�������$��J!��a��������J!��HI0�P0�
�b�/��Q���E�Q��/�J"��!��HI0���J����J (CMM : Coordinate 
Measuring  Machine)



R������J�/��������J!��HI0�P0��E�Q��/�Q��
�b�/��%J�!��HI0���J����J �E�Q��/��� 5 ���D��
�/��#�/�
����c�� ������� !��a��������J!��HI0�P0�
�E�Q��/�Q���#� �/�����P����HD������������

����
J"��
���D���� �"0���/�� 0.100 mm SFI�0�b/T�
!��a��#I�E���J Q���#����J����!RHI0�E�Q��/�Q�J�
����P�������/������
 Plane 1 Q������

Plane 3 (P��b/��"�) �#�/�!�/���
 0.097 mm Q������J
����!RHI0�E�Q��/�Q�J�����P�������/������

Plane 2 Q������
 Plane 4 (P��b/����) �#�/�!�/���
 
0.098 mm ��D���J0�b/T�!��a��#I�E���JV�"� J���b�#I 9. 
 

�b�#I 9. Q�J�R�������$��J!��a��������J!��HI0�P0�
�E�Q��/�Q���b�/��J"��!��HI0���J����J (CMM : Coordinate
Measuring  Machine)

�b�#I 10.  R�������$��J!��a��������J!��HI0�P0�
�E�Q��/�Q���b�/��J"��!��HI0���J�����J��D� 5 ���D�

�b�#I 11. R�!c�#I��/��������J!��HI0����$�0
J"��
!��HI0���J����J�#�/��������J!��HI0��b���J 0.098 mm Q���#�
�/��IE���J 0.002 mm

4. NF��������
R�����J�0
!��HI 0��H0   ��� �$�����

���$�0
�������J!��HI0�P0���D����Q�"��E���
���0
��
��p���!�#�
!�#�
�b����� Q��J"��$�
�/0�
�E�V�J�0�T�"��
!��HI0������Q���0
!�#�
��

!��HI0��H0��J��������#I!o�����d���/0V



�b�#I 12. !��HI0��H0��J������� (Packing Gauge) �#I��"��
!��_$��"0��E�V�0
!�#�
�/0��E�V�J�0


�E�!��HI0��H0��J��������#I��"��PFD����0
!�#�
��

!��HI0��H0���J�����������d�� %J���J�����F��#I
/�
%�P0�%�Q�/�����  P0�!��HI 0������  Heidelberg 
Sheet-Fed Offset ��/� SORK �#I�#�/������F�
/�%�
(Plate  Cylinder Undercut) = 0.50 mm %J�VJ"�
�E���J�E�Q��/������JR��%�V�"�Q�"�  J���b�#I 14.

�b�#I 13. �/�����d���#I�E���J�����F�
/�%�Q�/������ 0.50 
�����!���

�b�#I  14.  Q�J��E�Q��/������J�����F�
/�%�Q�/����� 
(Plate Cylinder Undercut)

�J�0
!��I�%J��E�!��HI0��H0��J�����������d�� ��
��J�/��#I
/�%�!��_$Q�"��E�V��J�/��#R��%�����E�Q��/�
�#I�E���JV�" 5 �E�Q��/� x �� 5 ���D� J���b�#I 15 VJ"R�
�����J J��������#I 1

�b�#I 15. Q�J������J�����F�
/�%�Q�/�����J"��!��HI0��H0��J
�����������d��

������#I1. R������J�����F�
/�%�Q�/����� (plate cylinder 
undercut) J"��!��HI0��H0��J�����������d��

$����D��E�!��HI0��H0��J��������#I��"��PFD�����J�/��T�
�E�Q��/�!J#������b�#I 16 �E�R�$�������J����
�/�!c�#I�J��������#I 2 

�b�#I 16. Q�J������J�����F�
/�%�Q�/�����J"��!��HI0��H0��J
��������#I��"��PFD�

������#I 2. R������J�����F�
/�%�Q�/����� (plate cylinder 
undercut) J"��!��HI0��H0��J��������#I��"��PFD�



�E�R��/�!c�#I�$�������J�/���D� 5 ���D���!�#�
!�#�

��� !o��/�!c�#I������/��P0������#I��J�/�VJ" J��
������#I 3 �
�/�!��HI0��H0����d����
!��HI0��H0�#I
��"��PFD� �#�/������/��P0��/�!c�#I��"0��#I��J!�/���
 
0.002 mm Q���#�/�����#I��J!�/���
 0.004 mm
Q�J�T�"!�_��/�!��HI0��H0��J������� �#I��"��PFD���J�/�
VJ"��/�V�/Q���/��$��!��HI0��H0����d�� SFI�
!��HI0��H0�#I��"��PFD�����#�/������/��P0��/�!c�#I�V�/�
!��� 0.005 mm $F�$��H0�/�0�b/T�!��a�����d���#I
�0���
VJ" 
������#I3. !�#�
!�#�
�/�!c�#I�R������J�����F�
/�%�

5. ���PNF�����F�
R������J�/�����J����!RHI0!��a�����

���J!��HI0��b�/��Q���E�Q��/�P0����!�H0�%J�T�"�
!��HI0���J����J (CMM : Coordinate Measuring 
Machine) ��D� 12 �E�Q��/� �#�/��������J!��HI0�
�b���J 0.098 mm Q���#�/��IE���J 0.002 mm SFI�
0�b/T�!��a��#I�E���J !�HI0�E���D����V���0
��

��p���!�#�
!�#�
�b����!o�!��HI0��H0��J!�HI0�E�V
�J�0
����Q�/����T������J%J�����0
!�#�
��

!��HI0��H0��J�������
�%�Q�/����� %J�!��HI0��H0��J
��������#I��"��PFD�!�HI0�0
!�#�
��
!��HI0��H0��J���
��������d���
�/��#�/�������/���b���J�#I��JVJ"�
!�/���
 0.004 mm SFI��#�/��"0���/�!��a��#I�E���J

V�"�H0 0.01 mm !��HI0��H0��J��������#I��"��PFD�0�b/
T�!��a��#I�E�VT�"���VJ"�

6. ���������P�G��R
P0P0
��� ��������������� �#I�/�!����

����E���$��P0����$����Q��P0
��� ���������}�~
�0���$��� �������Rb"$�J���T��/
����� !0�!0_� ���n
n�� !S_ � !�0��  $E ��� J  �#I ! 0HD 0 !n�� 00�����Q��T�"
���0�J���������$��
P0P0
��� 0�$��������� ��D������Q��0�$�����
��}��  �����!�H0��0� 0�$������$E����
��
���������������� �#IVJ"T�"�E��F���Q��P"0!��0Q��

7.  �������H���
[1] J�.����� �����%� Q�����, �����b" !c���

�����#���������  2 ,  ���
� �# ,  �E ��������� 
�������������%P���}����}����, 2550. 

[2] ��.R����� R$�Q��"�, !0������0
���
0
������d����������00n!S� ISO12647- 2 
Q � � � � � � � �� � �� T �" T � }� � �� $ � � � �� � ��� ,
�E����������, �������������%P���}����}����, 
2552.

[3] �b������0
��!��%�%��#��������Q�/������ , 
����d�����H0�/�������00n!S���!��w0�
Q R/ � � � J� 
 1 ,  � � � 
� �# ,  �E � �� � �� � ���
�������������%P���}����}���� , 2550. 

[4] ����������� 
������ , �b/�H0�����
������
!��HI0���JS#!0_�S#�, ������� ��������!��HI0���  
����������������� ���������������, 
����!��� , �E���������$��$��#%�J��S��, 2549.



[5]  ��������}�  ��P��
���Q��0���  ����H
���
,R�P0�����0�����R"�����/0������P0����
�����00n!S�, ���������������!��%�%��#���
���Q����������� ,!��H0P/�����
���0����
������Q��������#!J#�,����!���, 2553, ��"� 88-
91.

[6] Heidelberger Druckmaschinen 
Aktiengesellschaft, Heidelberg S-Offset 
Master Manual, pg.141-147, 1984.  

[7] Hulmut Kipphan, Handbook of Print Media, 
Springer- Verlag berlin Heidelberg, pg.240-
242, 2001.

[8]  Paul Green, The Geometrical Tolerancing 
Desk  Referance,  pg.60-151, 2005.

[9] International Standard ISO 1101, eometrical 
Tolerancing-Tolerancing ofform,orientation,
Location and run-out,UDC 744.4:621.753,1,
Ref.No. ISO 1101-1983(E). 

[10] CNC data sheet,
http://www.usedmachinethai.com

[11] CMM data sheet, http://www.itokin
2000.com


