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บทคัดยอ 
 บทความน้ีนําเสนอการออกแบบและสรางเครื่องมือตนแบบสําหรับงานซอมบํารุง
ชุดราวกริปเปอรพากระดาษของเครื่องพิมพออฟเซตแบบปอนแผน   เครื่องมือน้ี
ประกอบดวยหัวจับยืด 2 ดาน ซายและขวา ทําหนาที่จับยืดตัวเรือนรองเพลา (bearing 
housing) ดวยเดือยที่ถูกออกแบบไว  โดยมีหัวจับยืดดานหน่ึงยืดติดแนนสวนอีกดาน
สามารถปรับเลื่อนไดดวยรองเลื่อน (long hole) บนแผนฐาน ทําใหสามารถปรับเปลี่ยน
ระยะการจับยืดไดตามความยาวของเพลา   ช้ินสวนทั้งหมดของเครื่องมือสรางจากเหล็ก
เกรด SCM440  โดยกําหนดเกณฑความคลาดเคลื่อนทางเรขาคณิตของการประกอบ
เครื่องมือ ตองมีความฉาก ความราบและความตรง มีคาความคลาดเคลื่อนไมเกิน 0.30 
มิลลิเมตร จากการทดลองพบวา เครื่องมือน้ีสามารถใชประกอบช้ินสวนใหสมดุลดานซาย
และดานขวาไดดีโดยใชเวลาปฏิบัติงาน2ประกอบชุดราวพากระดาษ2เฉลี่ยชุดละ 20.75 นาที 
มีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 3.18 ผลการประเมินจากชางซอมบํารุงมีความคิดเห็นตอ
เครื่องมือ เฉลี่ยเทากับ 4.37 ซึ่งอยูในเกณฑดีมากและมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 0.45 

คําสําคัญ : ชุดราว2กริบเปอร2พากระดาษ, เครื่องพิมพออฟเซตปอนแผน,2 ตัวเรือนรอง   
              เพลา, เกณฑความคลาดเคลื่อนทางเรขาคณิต 
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ABSTRACT 

 This article presents the design and building prototype equipment 

which is used for maintenance the delivery grippers of sheet fed offset 

press. The prototype equipment consists of two knob-shirts left and right 

handles. Its function is to hold the bearing housing with dowel which has 

been designed. The chuck holds tight to one side of it and another side is 

able to move by long hole on the based plate. Because of this design, the 

prototype equipment can adjust the distance caught according to the 

length of the shaft. All parts of the prototype equipment are created by 

SCM440 grade steel. Geometric tolerances of the prototype consist of 

perpendicularity, flatness and straightness which not exceed 0.30 mm. From 

this experiment, it was found that the prototype can use for balancing 

delivery gripper after it is assembled. The average time for assembling the 

delivery gripper by 1 set is 20.75 minutes.  The standard deviation of the 

average time is 3.18. The evaluation value from expert technicians is 4.37 

which is in very good criterion. The standard deviation of the expert 

technicians evaluation value is 0.45  

Keywords : Delivery gripper balancing, Sheet-fed offset press, Bearing        
                housing, Geometric tolerances 
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บทนํา 
เ น่ื อ งจากการซ อมบํ า รุ ง ใหญ 

(over haul) มีรายการที่ตองเปลี่ยน
ช้ินสวนของชุดราวกริบเปอรพากระดาษ 
เชน สลัก, สปริง, รองเพลาและอุปกรณ
อื่นๆ จึงจําเปนตองถอดราวกริบเปอรพา
กระดาษ ออกจากเครื่องพิมพ และถอด
แยกช้ินสวนทั้งหมดออกจากเพลา เพื่อ
ตรวจซอมหรือเปลี่ยนช้ินสวนที่ชํารุดเสร็จ
แลวประกอบกลับเขาตําแหนงเดิม ดวย
สลักและสกรูยึด ภาพที่ 1    
 

 

 ภาพที่  1  ร าวกริ บ เปอรพากระดาษ 
(delivery gripper) ทั้งเพลาและตัวเรือน
รองเพลาที่ถอดแยก 

 

จากการปฏิบัติงานของชางซอม
บํารุง บริษัท ไซเบอร เอส เอ็ม (ไทย) 
จํากัด พบวา ชางซอมบํารุงประกอบตัว
เรือนรองเพลา(bearing housing) ใสไดไม
ตรงตําแหนงเดิม เน่ืองจากขณะประกอบไม
มีตัวบังคับตําแหนงที่ปลายเพลาทั้งสอง
ดานทําใหตัวเรือนรองเพลาดานฝงควบคุม
ของเครื่องพิมพ (operating side) ไมตรง
กับดานฝงขับเคลื่อน (gear side) ทําให  
ราวกริปเปอรพากระดาษบิดตัว เปนเหตุ
ใหกริปเปอรทั้งหมดที่สวมอยูบนเพลาบิด

ตัวตามไปดวย จึงทําใหกริปเปอรหนีบจับ
กระดาษไดไมแนน เปนผลใหกระดาษขาด, 
กระดาษเอียง, ปลอยกระดาษไมเรียบ ดัง
ภาพที่ 2   

 

 

ภาพที่ 2  กระดาษขาดและหลุดที่เกิดจาก
ราวกริบเปอรพากระดาษไมสมดุลกัน
ระหวางตัวเรือนรองเพลาดานซายกับ
ดานขวา  
 

ชางตองถอดชุดราวกริบเปอรพา
กระดาษออกมาปรับต้ังใหมเสร็จแลวจึงจะ
ประกอบเขากับเครื่องพิมพทดลองพิมพ
เพื่อทดสอบการ รับ-สงกระดาษอีกครั้ง ทํา
ใหเวลาการปฏิบัติมากข้ึนและตนทุนของ
งานบริการตองเพิ่มตามไปดวย ดวยเหตุ
ดั งกล า ว  หากมี เ ครื่ อ งมื อที่ ส ามาร ถ
ประกอบชุดราวกริบเปอร   โดยบังคับ
ตําแหนงที่ปลายราวกริบเปอรทั้งสองดาน
ใหตรงกันได จะทําใหงานประกอบชุดราว
กริบเปอร พากระดาษทําไดสะดวกและ
รวดเร็วข้ึน  และจะทําใหงานซอมบํารุง
เครื่องพิมพมีประสิทธิภาพมากข้ึนดวย 
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วัตถุประสงคของการวิจัย 
เพื่อสรางเครื่องมือชวยประกอบ

ชุดราวกริบเปอรพากระดาษ ใหสามรถ
ประกอบตัวกริบเปอรบนราวพากระดาษให
สมดุลกันทั้งทางดานซายและดานขวาได
ถูกตองรวดเร็วและปรับใชไดตามขนาด
ความยาวของราวกริบเปอรและขนาดของ
หัวจับยืดรองเพลา    
 

สมมติฐานของการวิจัย 
เครื่องมือชวยประกอบชุดราวกริบ

เปอรพากระดาษของเครื่องพิมพออฟเซต
ปอนแผนที่สรางข้ึน   มีประสิทธิภาพดีกวา
การประกอบดวยมือเปลาแบบเดิม 
 

วิธีและขั้นตอนการดําเนินการวิจัย 
กรอบแนวคิดที่ใชในการวิจัย 
    ประสทิธิภาพของเครื่องมือข้ึนอยูกับ  

- เวลาที่ใชในการปฏิบัติงาน  
- ความพึงพอใจของผูใช 

ขอบเขตของการวิจัย 
เปนการวิจัยและพัฒนออแบบและ

สราง 2เครื่องมือชวยประกอบชุดราว 2กริบ
เปอร 2พากระดาษของเครื่องพิมพออฟเซต
ปอนแผน2 มิตซูบิชิ รุน ไดมอนด3000 แบบ
สแตนดารด มีราว กริปเปอรจํานวน 7 ราว 
มี ก ริ ป เปอร จํ านวน  14   ตั วต อ ร า ว 
[1]ประชากรและกลุมตัวอยางประชากร  
ไดแก พนักงานประจํา จากบริษัท ไซเบอร 
เอส เอ็ม (ไทย) จํากัด กลุมตัวอยาง  ชาง
ซอมบํารุง เครื่องพิมพออฟเซตปอนแผน ที่
เขารวมโครงการ จํานวน 15 คน 
 

วิธีดําเนินการวิจัย 
 เปนการวิจัยและพัฒนา เพื่อพัฒนา
เครื่องมือ2ชวยประกอบชุดราว 2กริบเปอร 2พา
กระดาษของเครื่องพิมพออฟเซตปอนแผน 2 
โดยดําเนินการตามข้ันตอนดังน้ี 
   1.  วิ เคราะหและศึกษารูปแบบการ
ทํางาน 
   2. ออกแบบและสรางเครื่องมือที่ใชใน
การวิจัย 
   3. ดําเนินการทดลองและเก็บรวบรวม
ขอมูล 
   4. วิเคราะหขอมูล 
 
ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 
 ไดเครื่องมือชวยประกอบชุดราวกริบ
เปอรพากระดาษสําหรับ เครื่ อ งพิมพ
ออฟเซตปอนแผนที่ชางเทคนิคใชสําหรับ
งานซอมบํารุงเครื่องพิมพใชงายสะดวกและ
สามารถใชงานไดดวยตนเอง 
 

ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย 
1. ศึกษาตําแหนงติดต้ังราวกริบ

เปอรพากระดาษที่อยูบนราวโซสวนรองรับ 
(delivery) ดังภาพที่ 3 
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ภาพที่ 3  ลักษณะของชุดราวกริบเปอรพา
กระดาษที่ติดอยูกับเครื่องพิมพ มิตซูบิชิ รุน 
ไดมอนด 3000 
 

ที่ ร า ว โ ซ ส ว น ร อ ง รั บ มี เ ดื อ ย 
(dowel) ติดอยูเปนตัวยึดระหวาง ราวกริบ
เปอรพากระดาษกับราวโซสวนรองรับ ดัง
ภาพที่ 4 [2]  
 

 
 

ภาพที่ 4  ตําแหนงเดือยติดต้ังตัวเรือนรอง
เพลา(bearing housing) บนราวโซสวน
รองรับ 

 

2. ออกแบบเครื่องมือ เริ่มจากหา
ระยะหางระหวางรสูําหรับสวมกบัเดือยจาก
ตัวเรือนรองเพลา (bearing housing) ของ
ราวกริบเปอรพากระดาษ  เพื่อ นํามา
กําหนดระยะหางของเดือยบนเครื่องมือ ดัง
ภาพที่ 5 
 

 

ภาพที่ 5 หาระยะหางระหวางเดือยบนตัว

เรือนรองเพลา 

 

3. สรางเครื่องมือชวยประกอบราวกริบ
เปอรพากระดาษ  โดยหลักการข้ันตน
เครื่องมือตองมีนํ้าหนักพอที่จะต้ังอยูได
ในขณะประกอบช้ินสวนเขากับเพลา   มี
ความแข็งแรงและทนทานในการใชงาน 
โดยใชวัสดุที่เปนเหล็กเครื่องมือเกรด SCM 
440 เครื่องมือตองสามารถวางไดบนพื้น
ราบหรือพื้นโรงงานในขณะปฏิบัติงานจึงมี
ขาปรับ ต้ังระดับไดจํานวน 6 ขา ติดไว
ดานลางของแผนฐานเพื่อปรับระดับใหวาง
เครื่องมือใหไดระดับและมันคงดังภาพที่ 6 
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ภาพที่ 6 เครื่องมือชวยประกอบชุดราวกรบิ
เปอรพากระดาษสรางจากเหล็ก เครื่องมือ 
เกรด SCM 440  
 

ในการสรางช้ินสวนของเครื่องมือที่
จะนํามาประกอบกัน  กําหนดเกณฑความ
คลาดเคลื่อนทางเรขาคณิต ความฉากและ
ความ เ รี ยบ   ที่ หั วจั บ ยื ด  มี ค าค วาม
คลาดเคลื่อนไมเกิน 0.30 มิลลิเมตร  คา
ความตรงและความเรียบบนแผนฐาน มีคา
ความคลาดเคลื่อนไมเกิน 0.30 มิลลิเมตร 
เชนกัน เน่ืองจากตามมาตรฐานสากล ISO 
1101 กําหนดขอบเขต ความเบี่ยงเบน
รูปรางและตําแหนง ของช้ินสวนที่สรางข้ึน
แลวนํามาประกอบกันสําหรับงานเครื่องมือ
กล มีคาความคลาดเคลื่อนนอยที่สุด 0.007 
มิลลิเมตร และมีคาความคลาดเคลื่อนมาก
ที่สุด 0.63 มิลลิเมตร สําหรับงานประกอบ
เครื่องมือกลทั่วไป ดังน้ันเพื่อใหเครื่องมือที่
สรางข้ึนมีคุณภาพอยูในเกณฑที่สามารถ
นําไปใชเปนเครื่องมือกลได  จึงกําหนด
เกณฑความคลาดเคลื่อนทางเรขาคณิต  ให
มีค าความคลาด เคลื่ อนไม เกิ น  0 . 30 
มิลลิเมตร ภาพที่ 7 [3] 

 
 

ภาพที่ 7  แบบเครื่องมือชวยประกอบชุด
ราวกริบเปอรพากระดาษ [4] 

 

4. ตรวจวัดระยะติดต้ังเดือยจับยืด
ตัว เ รื อนรอง เพลา  บนหั วจั บ ยืดของ
เครื่องมือดวย เวอรเนียไฮเกจ วัดระยะบน
โตะระดับ ผลการตรวจวัดระยะติดต้ังเดือย
จับยืดตัวเรือนรองเพลามีระยะแตกตางกัน
ไมเกิน 1.0 มิลลิเมตร ซึ่งมีคาอยูในพิกัดที่
ยอมรับได  ดังภาพที่ 8 

 
 

 
 

ภาพที่ 8  ตรวจวัดความสูงของเดือยทั้ง 2 
ตัว ดวยเวอรเนียไฮเกจบนโตะระดับ 
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ใชแทนของเครื่องมิลลิ่ง ซีเอ็นซี 
(CNC milling)  เปนแทนระดับ ตรวจวัด 
ความตรง ความเรียบ ของแผนฐาน  ดวย
นาฬิกาเปรียบเทียบศูนย (dial gauge) ดัง
ภาพที่ 9 

   
 

 
 

ภาพที่ 9  ตรวจวัดความตรงความเรียบบน
แทนดวยนาฬิกาเทียบศูนย 
 

ผลการตรวจวัดพิกัดความเผื่ อ
ความเบี่ยงเบนจากความตรงวัดได 0.27 
มิลลิเมตร และคาพิกัดความเผื่อความเรียบ
ผิวงานมวัดได 0.25 มิลลิเมตร ซึ่งผลการ
ตรวจวัดคาพิกัดความเผื่อรูปรางทั้งสอง
อยาง มีคาอยูในพิกัดความเผื่อที่ยอมรับได
ไมเกิน 0.30 ตามที่กําหนด 
 

การทดลองและเก็บรวบรวมขอมูล 
    การทดลอง โดยกลุมตัวอยางเปนชาง
ซอมบํารุง เครื่องพิมพ  จํานวน 15 คน 
ทดลองประกอบชุดราวกริบ เปอรพา
กระดาษที่เตรียมไวจํานวน 1 ชุด โดยไมใช
เ ค รื่ อ ง มื อ ช วย  บั นทึ ก เ วล า เ ริ่ ม ก า ร

ปฏิบัติงานจนถึงเวลาประกอบเสร็จ ดังภาพ
ที่ 10 
 

 
 

ภาพที่ 10 ทดสอบการใชงานเครื่องมือชวย
ประกอบชุดราวกริบเปอรพากระดาษ 
 

จากน้ันใหชางทดลองใชเครื่องมือ
ชวยประกอบชุดราวกริบเปอรพากระดาษ   
เพื่อเปรียบเทียบหาประสิทธิภาพของ
เครื่องมือ   เสร็จแลวตอบแบบประเมินการ
ใชเครื่องมือ  เพื่อประเมินความพึงพอใจใน
การใชเครื่องมือ ดังภาพที่ 11 
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ภาพที่ 11 แสดงการจับยึดของเครือ่งมอืกบั
ตัวเรือนรองเพลา 
 
 

จากน้ันจึงจะนําชุดราวกริบเปอร
พากระดาษที่ชางซอมบํารุงประกอบดวย
เครื่องมือชวยประกอบชุดราวพากระดาษ    
ไปติดต้ังเขากับเครื่องพิมพ      ที่เตรียมไว
เพื่อทดสอบการ รับ-สง กระดาษ ตอไป  
 
ผลการการทดลอง 

1. หาประสิทธิภาพของเครื่องมือ
โดยการเปรียบเทยีบเวลาที่ชางซอมบํารุงใช
ในการประกอบชุดราวกริ ป เปอรพา
กระดาษ โดยไมใช เครื่องมือชวยกับใช
เครื่องมือชวย ดังตารางที่ 1 
 
 
 
 
 
 

ตารางที่ 1 เปรียบเทียบเวลาที่ใชเครื่องมือ
ชวย ประกอบชุดราวกริบเปอรพากระดาษ 

 

ผลการ เปรียบเทียบเวลาที่ ใช
เครื่องมือชวยประกอบชุดราวกริบเปอรพา
กระดาษกับไมใชเครื่องมือของชางซอม
บํารุง จํานวน 15 คน พบวา ไมใชเครื่องมือ
ชวยประกอบ  ใชเวลาในการทํางานเฉลี่ย
เทากับ 42 .57 นาที   มีคาเบี่ยงเบน
มาตรฐานเทากับ 4.41 และถาใชเครื่องมือ
ชวยประกอบใชเวลาเฉลี่ยเทากับ 20.75 
นาที   มีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 3.18  

2. ประเมินความพึงพอใจในการใช
งานเพื่อเปรียบเทียบหาประสิทธิภาพของ
เครื่ อ งมื อใหช างซอมบํ ารุ งตอบแบบ
ประเมินความพึงพอใจหลังจากที่ไดใชงาน
เครื่องมือชวยประกอบ โดยมีผูใหคะแนน
ความพึ งพอใจมากที่ สุด เท ากับ  5 นํา
คะแนนทั้งหมดมาหาคาเฉลี่ย ดังตารางที่ 2 
 
 

การปฏิบัติงานโดย 

ระดับความพงึ
พอในการใช

งาน 

Mean SD 

ไมใชเครื่องมอืชวย 3.46 0.73 

ใชเครื่องมอืชวย 4.37 0.45 
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ตารางที่ 2 ระดับความพึงพอใจการใชงาน
เครื่องมือชวยประกอบชุดราวกริบเปอรพา
กระดาษ 

การปฏิบัติงานโดย 
เวลาที่ใช(นาท)ี 

Mean SD 

ไมใชเครื่องมอืชวย 42.57 4.41 

ใชเครื่องมอืชวย 20.75 3.18 

 
ผลการเปรียบเทียบระดับความพึง

พอใจ พบวา มีความพึงพอใจในเครื่องมือ
ชวยประกอบชุดราวกริบเปอรพากระดาษ   
ที่สรางข้ึน  มีแข็งแรง ใชงานไดรวดเร็วกวา
ก า ร ป ร ะกอบ ด ว ยมื อ เ ป ล า  มี ค ว าม
เหมาะสมที่จะใชเปนอุปกรณชวยประกอบ
ชุดราวกริบ เปอรพากระดาษ มีความ
ปลอดภัยในการใชงาน  และสามารถใชกับ
เครื่องมือพื้นฐานทั่วไปไดดี โดยมีผลการ
ประเมินเฉลี่ยเทากับ 4.37 ซึ่งอยูในเกณฑดี
มาก และมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 
0.45 

3. ผลการทดสอบเครื่องมือชวย
ประกอบชุดราวกริบเปอรพากระดาษ จาก
การทดสอบการทํางานของเครื่องพิมพให 
รับ-สง กระดาษจากหนวยพิมพไปยังหนวย
รับกระดาษมีความเรียบดี   ดานขางทั้งสอง
ขางเรียบไมมีรอยยับ ดานหนาของกระดาษ
ไมมีรอยฉีกขาดจากปากราวกริปเปอร พา
กระดาษ (delivery gripper) ดังภาพที่ 12  
 

 
 

ภาพที่ 12 กระดาษจากหนวยพิมพมีความ
เรียบดีดานขางทั้งสองขางเรียบไมมีรอยยับ 
 

 
 

ภาพที่ 13 ดานหนาของกระดาษไมมีรอย
ฉีกขาดจากปากราวกริปเปอรพากระดาษ 
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สรุปผล 
    ผลการเปรียบเทียบเวลาที่ใชเครื่องมือ
ชวยประกอบชุดราวกริบเปอรพากระดาษ
กับไมใชเครื่องมือของชางซอมบํารุง ถาใช
เครื่องมือชวยประกอบใชเวลาเฉลี่ยเทากับ 
20.75 นาที มีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 
4.41 ซึ่งแสดงใหเห็นวาถาชางซอมบํารุง
ทํางานโดยใชเครื่องมือชวยประกอบชุดราว
กริบเปอรพากระดาษจะใชเวลาในการ
ทํางานลดลง  ผลการประเมินความพึง
พอใจการใชงานเครื่องมือชวยประกอบชุด
ราวกริบเปอรพากระดาษจากชางซอมบํารุง
มีความคิดเห็นตอเครื่องมือ  เฉลี่ยเทากับ 
4.37 ซึ่ งอยู ในเกณฑดีมากและมีค า
เบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 0.45 ซึ่งชาง
ซอมบํารุงเห็นดวยสําหรับการนําเครื่องมือ
ที่สรางข้ึนมาใชประกอบชุดราวกริปเปอร
พากระดาษ เพราะการใชงานงาย  สะดวก  
ช้ินสวนประกอบไดสมดุลดานซายและ
ดานขวา  ไดดี  สวนผลการทดสอบ การ
รับ-สงกระดาษจาก หนวยพิมพไปยังหนวย
รองรับกระดาษ  ไมมีรอยฉีกขาดจากปากก
ริปเปอรพากระดาษ การจับกระดาษของก
ริปเปอรพากระดาษมีความแมนยําและไม
พบปญหาการจับกระดาษไมแนน   
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