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บทคัดยอ 
 

การพิมพลายบนบรรจุภัณฑพลาสติก ซึ่งเปนวัสดุที่นิยมใชกันอยางแพรหลาย สวนใหญมักเกิดปญหาการเกาะ
ยึดของหมึกพิมพบนบรรจุภัณฑพลาสติกขึ้น เนื่องจากพลาสติกไมสามารถเกิดการยึดเกาะทางกายภาพและทางเคมีกับ
หมึกพิมพไดดี การปรับผิวหนาใหเหมาะสมกับงานพิมพ ระยะเวลาในการอบแหง รวมถึงสูตรของหมึกพิมพที่เหมาะสม 
ส่ิงเหลานี้ตองมีความสัมพันธกันเพ่ือเพ่ิมคุณลักษณะที่เหมาะสมในการพิมพลายบนบรรจุภัณฑพลาสติก การปรับปรุง
การเกาะยึดทําไดโดยการปรับผวิหนาพลาสติกเพ่ือเพ่ิมพลังงานผิวลักษณะความเปนขั้วของผิว และเกิดความโพรงและ
ชองวางที่พ้ืนผิว โครงงานวิจัยนี้ใชการปรับผิวดวยวิธีโคโรนา ดิสชารจ และอบแหงดวยแสงอุลตราไวโอเลต เพ่ือศึกษา
หาสภาวะที่เหมาะสมในการพิมพและสาเหตุของการทําใหเกิดสีลอกของบรรจุภัณฑพลาสติกพอลิสไตรีน โดยการปรับ
ผิวหนาที่ระดับความแรงของโคโรนาที่ 10-80% และความเร็วในการพิมพที่ 130, 160 และ 200 ผลิตภัณฑตอนาที 
ทดสอบหาคาพลังงานผิวจากการวัดมุมสัมผัสดวยเครื่องวัดมุมสัมผัส พบวาความเร็วในการพิมพที่ 130 และ 160 ผลิต
ภัณฑตอนาที ไดคาพลังงานผิวสูงสุดที่ 30%โคโรนา สวนที่ความเร็ว 200 ผลิตภัณฑตอนาทีมีคาพลังงานผิวสูงสุดที่ 
40% ซึ่งจากการทําทดสอบการลอกดวยเทปกาว (tape test) พบวาที่ความแรงโคโรนาที่ 30 และ 40% ที่ใหคาพลังงาน
ผิวสูงสุดนี้มีการเกาะยึดของสีที่ดี และผลจากการศึกษาลักษณะทางภายภาพผิวหนาที่ถูกปรับนี้โดยใชกลองจุลทรรศนอิ
เล็คตรอนแบบสองกราด (SEM) พบวาเมื่อเพ่ิมระยะเวลาในการโคโรนาดิสชารจหรือเพ่ิมความแรงโคโรนา ลักษณะผิวมี
ความขรุขระมากขึ้นเมื่อระยะเวลาและความแรงโคโรนาสูงขึ้น

 
คําสําคัญ 

  การพิมพสี การปรับผิวหนาพลาสติก พลัง
งานผิว การเกาะยึด มุมสัมผัส พลาสติกพอลิสไตรีน 
 
1. บทนํา 

ในปจจุบันบรรจุภัณฑพลาสติกนั้นเปนที่นิยม
ใชกันอยางแพรหลาย รวมไปถึงบรรจุภัณฑอาหารที่ทํา
จากพลาสติกและมีการพัฒนาไปอยางตอเนื่อง บรรจุ
ภัณฑที่สะอาดและสวยงามนั้นยอมไดเปรียบทางการ
ตลาด ทําใหดึงดูดผูบริโภคในการเลือกอุปโภคบริโภค
ผลิตภัณฑนั้นๆ ดังนั้นตัวบรรจุภัณฑเองตองมีการออก
แบบพัฒนารูปทรงและมีการพิมพลายของบรรจุภัณฑให
สวยงาม เพ่ือเปนส่ือตัวสินคาในการสงเสริมการขาย  
 บริษัท อิสเทอรนโพลิแพค จํากัด มีกระบวน
การผลิตเริ่มตั้งแต การนําเม็ดพลาสติกมารีดเปนแผน 

 
โดยกระบวนการอัดรีด(extrusion) และจากนั้นจึงนํา
แผนพลาสติกมาขึ้นรูปเปนภาชนะตางๆ โดยกระบวน
การขึ้นรูปดวยความรอนแบบ thermoforming และใน
บางผลิตภัณฑนั้นจะนํามาพิมพลายสี ทางโรงงานได
ประสบปญหาตางๆที่ตองดําเนินการแกไขและปรับปรุง 
เชน ปญหาสีลอกของการพิมพลายของถวยพลาสติก 
ซึ่งตองดําเนินการแกไข โดยเฉพาะถวยพลาสติกพอลิส
ไตรีนซึ่งเปนภาชนะบรรจุอาหารนั้นคุณภาพในการพิมพ
สีของทางโรงงานไมแนนอน ขึ้นกับสีที่ใชและลายที่ใช
พิมพ ไมมีแบบแผนที่แนนอนในการดําเนินการ ทําให
งานพิมพสีในแตละคร้ังสินคาคุณภาพไมเทากัน โครง
การนี้จึงเนนศึกษาหาสาเหตุและแนวทางแกไข เพ่ือลด
ความสูญเสียและเปนแนวทางตอทางบริษัทในการปรับ
ปรุงคุณภาพงานอื่นๆตอไป 
  



2.การทดลองและการวิเคราะห  
การปรับผิวและการพิมพสีบนผิวพลาสติกพอลิสไต
รีนท่ีมีความแตกตางของพลังงานผิว 

 นําถวยพลาสติกพอลิสไตรีนที่ขึ้นรูปดวยความ
รอนแบบ thermoforming ขนาด 5 oz มาปรับผิวหนาที่
ความแรงโคโรนาดิสชารจที่แตกตางกันของเครื่องปรับ
ผิวหนา Solftal Electronic ที่ความเร็วผลิตภัณฑตอ
นาทีเดียวกัน เกบ็ตัวอยางของแตละความแรงโคโรนาตั้ง
แต 10-80% และที่ความแรงในการโคโรนาดิสชารจ
เดียวกัน  ทําการปรับผิวที่ความเร็ว 100, 130, 160, 
180, 200, 230 และ 250 ผลิตภัณฑตอนาที เพ่ือนํามา
วิเคราะหลักษณะทางกายภาพของผิวหนาพลาสติกดวย
กลองจุลทรรศอิเล็คตรอนแบบสองกราด และคาพลังงาน
ผิวจากการวัดมุมสัมผัสดวยเคร่ืองวัดมุมสัมผัส จากนั้น
ทําการพิมพลายถวยพลาสติกพอลิสไตรีนในทุกสภาวะ
ด วย เครื่ อ งพิ มพ ระบบ  dry-offset (Gravure offset) 
พิมพผาน blanket ของยี่หอ Vandam และอบแหงดวย
แสง UV โดยใชหมึกพิมพแบบ letterpress UV เก็บตัว
อยางของแตละสภาวะแลวนํามาวิเคราะหการเกาะยึด
ของหมึกพิมพโดยการทดสอบดวยการลอกสีดวยเทป
กาวโดยนําเทปกาว 3 M ไปติดที่ผิวพลาสติกสวนที่
ทดสอบ แลวดึงเทปกาวออกโดยพยายามใชมุมในการ
ดึง 180° โดยจะไมทําการทดสอบการลอกในตําแหนงที่
เคยทดสอบแลว [มณี และประสาตร, 2531]  จากนั้นทํา
การทดสอบดวยการนําถวยที่สภาวะตางๆ ไปแชน้ําแข็ง
แลวทําการทดสอบการลอกดวยเทปกาวทุกๆ 1 ชั่วโมง  

 
3. ผลการทดลอง 
 ไดทําการปรับสภาพผิวของพลาสติกที่ความ
แรงโคโรนาดิสชารจและที่ระยะเวลาแตกตางกัน  
3.1. ลักษณะทางกายภาพของผิวพลาสติก 
3.1.1 การปรับคาความแรงโคโรนาที่แตกตางกัน 

เมื่อปรับคาความแรงโคโรนาที่แตกตางกันโดย
คงความเร็วในการผลิตไวเมื่อถายภาพผิวพลาสติกดวย
กลองจุลทรรศนอิเล็คตรอนแบบสองกราดแสดงดังรูปที่1  
 

      
 

      
 

 
รูปที่ 1 ผิวพลาสติกพอลิสไตรีนที่ปรับผิวหนาดวยวิธีโคโรนา ดิส
ชารจ ดวยความเร็วที่ 130  ผลิตภัณฑตอ    นาทีที่กําลังการ
ขยาย 3,000 เทา ก) พลาสติกที่ยังไมไดปรับผิวหนา  ข) 
พลาสติกที่ปรับโคโรนา 10 %  ค)พลาสติกที่ปรับโคโรนา 40 %  
ง) พลาสติกที่ปรับโคโรนา 70% 
  พบว า เมื่ อ เป รียบ เที ยบ ลักษณ ะผิ วของ
พลาสติกที่ไมไดทําการปรับผิวหนาจะมีลักษณะเรียบ
กวาผิวหนาพลาสติกที่มีการปรับผิวหนาแลว ลักษณะ
ของผิวหนาที่ปรับตามความแรงโคโรนาที่แตกตางกันมี
ลักษณะที่แตกตางกันออกไปดวย เมื่อระยะเวลาในการ
สัมผัสกับการโคโรนาเทากัน และจากรูปที่ 1 จะเห็นได
วา ที่โคโรนา 10 % ผิวหนามีความขรุขระบางสวน และ
ไมทั่วบริเวณผิวพลาสติก และพิจารณาที่ความแรงโคโร
นามากขึ้นเปนที่ 40 และ 70%โคโรนา ตามลําดับ จะ
เห็นวาลักษณะของผิวพลาสติกมีความขรุขระมากขึ้น
และเกิดมากขึ้นตามลําดับโดยที่ 70% โคโรนาเกิดโพรง
ชองวางที่ใหญและผิวมีลักษณะขรุขระทั่วบริเวณผิว
พลาสติก ซึ่งการที่ผิวเกิดความขรุขระมาก อาจสงผลตอ
การเกาะยึดของสีกับพ้ืนผิวมากขึ้นเชนกัน เพราะเม็ดสี
จะสามารถแทรกตัวเขาไปในโพรงชองวางไดดี 
3.1.2 การปรับระยะเวลาในการสัมผัสโคโรนา  
 เมื่อปรับระยะเวลาในการสัมผัสโคโรนา โดยให
ความแรงของโคโรนาคงที่แลวศึกษาลักษณะทางกาย
ภาพของผิวพลาสติกพอลิสไตรีนไดผลแสดงดังรูปที่ 2 
 

ก. ไมไดปรับผิวหนา 

ง. 70% โคโรนา 

ข. 10% โคโรนา 

ค. 40% โคโรนา 



    
 

    
 

 
รูปที่ 2 พลาสติกพอลิสไตรีนที่ปรับผิวหนาดวยโคโรนา 70%  ที่
กําลังการขยาย 3,000 เทาที่ระยะเวลาตางกัน ก) 100   ข) 130 
ค) 160 และ ง) 200 ผลิตภัณฑตอนาที 

จะเห็นไดวาเมื่อระยะเวลาที่พลาสติกสัมผัสกับ
โคโรนามากที่สุด โดยที่ความแรงโคโรนาเทาเดิมนั้น 
ลักษณะผิวของพลาสติกขรุขระมากที่สุด และเมื่อปรับ
ระยะเวลาในการสัมผัสโคโรนาลดลง (จํานวนผลิต 
ภัณฑตอนาทีสูงขึ้น) ลักษณะของผิวไมขรุขระมากและ
ลดลงตามลําดับ เมื่อผิวขรุขระมากเชนเดียวกันโพรง
ชวงวางก็จะมากและใหญขึ้น เม็ดสีก็สามารถเขาไป
แทรกซึมกับพ้ืนผิวไดดี เปนผลทําใหการยึดเกาะของสี
กับพลาสติกเปนไปไดดวยดี ซึ่งความเร็วในการโคโรนา
และความแรงตองมีความสัมพันธกัน เชนถาปรับความ
แรงโคโรนาที่สูงมากและปรับระยะเวลาในการสัมผัสมาก 
ผิวพลาสติกก็อาจเกิดการไหมขึ้นทําใหเสียชิ้นงานนั้นไป 

 
3.2 คาพลังงานผิวของพลาสติกพอลิสไตรีนจากคา 
contact angle 
 คาพลังงานผิวของพลาสติกมีคาแตกตางกัน
ออกไปเมื่อพลาสติกไดมีการปรับผิวหนาขึ้น และการ
ทดลองนี้ปรับผิวหนาดวยวิธีโคโรนาดิสชารจ โดยให
ความแรงในการโคโรนาที่แตกตางกันออกไป รวมทั้ง
ระยะเวลาในการโคโรนา เมื่อนํามาคํานวณหาคาพลัง
งานผิวจากสมการ 1 [Novak and Chodak, 1998] ได
คาตามตารางที่ 1 
        γLV(COSθ + 1) = 2[(γl

dγs
d)0.5 + (γl

pγs
p)0.5]           (1) 

 

 

γLV คือ แรงตึงผิวของของเหลวกับกาซ  

γl
dคือ พลังงานผิวสวนของการกระจายตัวของของเหลว 
γs

d คือ พลังงานผิวสวนของการกระจายตัวของของแข็ง 
γl

p คือ พลังงานผิวสวนของความมีขั้วของของเหลว 
γs

p คือ พลังงานผิวสวนของความมีขั้วของของแข็ง 
θ  คือ คามุมสัมผัส 
   
ตารางที่ 1 คาพลังงานผิวของพลาสติกพอลิสไตรีนที่

ปรับผิวหนาที่สภาวะตางๆ 

Surface energy (dynes/cm) 
Speed 

(produce/min) 130 160 200 
Corona  

(%) γd γp γt γd γp γt γd γp γt 

10 27.5 16.8 44.3 26.1 22.4 48.5 21.7 21.3 43.0 

20 25.5 19.1 44.5 23.0 20.1 50.4 28.1 20.5 48.6 

30 21.6 29.7 51.3 24.3 24.7 49.0 27.6 21.5 49.1 

40 22.7 24.4 47.1 23.3 24.3 47.6 23.0 25.9 48.9 

50 20.6 26.1 46.7 21.1 24.5 45.6 28.0 18.3 46.2 

60 17.7 27.5 45.2 17.3 28.8 46.1 29.8 18.3 48.1 

70 22.9 25.7 48.7 22.8 26.8 49.7 27.9 19.9 47.8 
 

ซึ่งการวัดมุมสัมผัสดวยสารที่มีขั้วคือ น้ํา และ
สารเคมีที่ไมมีขั้วคือ ไดไอโอโดมีเทน (di-iodomethane) 
[ Kui-Xiang และคณะ, 2000] ซึ่งจะเปรียบเทียบการมี
ขั้วจากพลังงานผิวของสวนที่มีขั้วและพลังงานผิวรวม
ของพลาสติกพอลิสไตรีนที่มีการปรับผิวหนาในสภาวะที่
แตกตางกัน โดยศึกษาความสัมพันธความแรงโคโรนา
กับคาพลังงานผิวไดดังรูปที่ 3 

 

ก. 100 ผลิตภัณฑตอนาที ข. 130 ผลิตภัณฑตอนาที 

ค. 160 ผลิตภัณฑตอนาที ง.  200 ผลิตภัณฑตอนาที 



พลังงานผิวสวนของความมีข้ัว
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รูปที่  3 คาพลังงานผิวของความมีขั้วของพลาสติกพอ
ลิสไตรีนที่ความแรงโคโรนาและที่เวลาตางๆ 
 

 แนวโนมของเสนกราฟแตละเสนตางๆมีจุดสูง
สุดที่จุดหนึ่ง ซึ่งเสนกราฟของความเร็วที่ 130 ผลิต
ภัณฑตอนาทีมีคาสูงสุดที่ 30% โคโรนา เชนเดียวกันกับ
ที่ 160 ผลิตภัณฑตอนาทีและทายสุดที่ 200 ผลิตภัณฑ
ตอนาทีมีคาสูงสุดที่ 40% โคโรนาเปนการบอกถึงพฤติ
กรรมของคาความมีขั้วของผิว  ซึ่งความมีขั้วจะลดลง 
เนื่องจากมีหมูฟงกชันที่มีขั้วมาจับกับขั้วที่ผิวทําใหความ
มีขั้วของผิวหนาพลาสติกนั้นลดลง 
 เมื่อพิจารณาคาพลังงานผิวรวม ซึ่งผลรวมของ
คาพลังงานผิวสวนของการกระจายตัวและพลังงานผิว
สวนที่มีความเปนขั้วจะไดความสัมพันธดังรูปที่ 4 

พลังงานพื้นผิวรวม

42
43
44
45
46
47
48
49
50
51
52

10 20 30 40 50 60 70
Corona (%)

Su
rfa

ce
 en

erg
y (

dy
ne

s/c
m)

200

160

130

Speed

 

รูปที่ 4 คาพลังงานผิวรวมของพลาสติกพอลิสไตรีนที่
ความแรงการโคโรนาและที่ระยะเวลาตางๆ 
 

 แนวโนมของเสนกราฟจะสูงในชวงโคโรนาที่ 
20-40% และลดต่ําลง โดยที่ความเร็วที่ 130 จุดสูงสุด
อยูที่ 30% โคโรนาซึ่งเปนคาพลังงานผิวที่สูงสุดตาม
ดวยความเร็วที่ 160 ผลิตภัณฑตอนาทีที่ความแรงโคโร
นา 20% และที่ความเร็ว 200 ผลิตภัณฑตอนาทีที่ความ
แรงโคโรนา 30% ซึ่งคาพลังงานผิวนี้จะตองสอดคลอง
กับคาพลังงานผิวของหมึกพิมพ ซึ่งตองมีความแตกตาง
กันไมเกิน 10 dynes/cm [สุดา, 2543] จึงจะทําใหการ
เกาะยึดของหมึกนั้นดี  ทั้ งนี้ เมื่ อมีการปรับผิวหนา 
ลักษณะของผิวหนามีความเปนขั้วสูงมากขึ้นและผิว
ขรุขระมากขึ้นดวย 
   
3.3 การทดสอบการเกาะยึดของสีดวยวิธีลอกสีดวย
เทปกาว 
 การทดสอบดวยวิธีการลอกสีดวยเทปกาว เปน
วิธีทดสอบการลอกของสีบนผลิตภัณฑพลาสติก ซึ่งใช
ในทางอุตสาหกรรมเพราะสะดวกและรวดเร็ว โดยการใช
เทปกาว 3M ไปติดกับผิวพลาสติกแลวทําการดึงโดยใช
มุมการดึงที่ 180° ซึ่งสุมต่ําแหนงของลายพิมพโดยทํา
การดึงในตําแหนงเดิมที่ทําการทดสอบมากอนแลว จาก
การทดสอบสีลอกดวยวิธีการลอกสีดวยเทปกาวของ
บรรจุภัณฑพลาสติกพอลิสไตรีน ลาย A ซึ่งเปนลายทึบ
โดยมีสวนที่ไมทําการพิมพสีนอยโดยมีสีดํา น้ําตาล ครีม 
เขียว (ซึ่งสีเขียว น้ําตาลและครีมไดจากการผสมสี
ตางๆ) ที่ความเร็วในการผลิต 180, 200, 230 และ 250 
ผลิตภัณฑตอนาทีที่ระดับความแรงโคโรนา 40, 50, 60, 
70 และ 80% โดยทําการทดสอบในวันถัดไปของการ
พิมพลาย พบวาเกิดการลอกของทุกสีขึ้นทุกๆ สภาวะ  
 ตอมาไดทําการทดสอบอีกครั้งที่ความเร็วใน
การพิมพและความแรงโคโรนาเหมือนการทดลองครั้ง
แรกแตเปล่ียนลายท่ีพิมพเปน B  ซึ่งมีสวนที่เปนพ้ืนที่
วางไมทํ าการพิมพประมาณครึ่งหนึ่ งของถวยซึ่ ง
ประกอบไปดวยสีแดง เขียว ดํา ฟา ผลปรากฏวาการ
ลอกของลาย B สวนใหญเปนสีแดงและมีการลอกของสี
เขียวและดําบางเล็กนอย  จากน้ันการทดสอบดวยการ
นําบรรจุภัณฑพลาสติกลาย B ไปแชน้ําแข็งเพ่ือจําลอง
การใชงานจริง ปรากฏวาการลอกของสีเกิดมากขึ้นโดย



เฉพาะเขาสูชั่วโมงที่ 3 ในการแชแข็งและสีแดงที่ลอกนั้น
เกิดชัดเจนกวาเดิม  
 ตอมาไดทําการทดสอบอีกครั้งดวยถวยพอลิส
ไตรีนลาย C ซึ่งมีสวนที่เปนพ้ืนที่วางไมทําการพิมพ
ประมาณครึ่งหนึ่งของถวยโดยมีสีเหลือง น้ําเงิน ดํา ฟา 
ครีม แดง และดํา โดยทําการโคโรนาดิสชารจตั้งแต 10-
80% ที่ความเร็วในการพิมพ 100, 130, 160 และ 200 
ผลิตภัณฑตอนาทีตามลําดับ โดยทําการทดสอบการ
ลอกดวยการดึงเทปกาว หลังจากการพิมพลาย 2 เดือน 
ผลปรากฏวาไมเกิดการลอกขึ้นในทุกสภาวะ และเมื่อนํา
มาทดสอบดวยการแชแข็งทุกๆ 1 ชั่วโมงรวมเปนเวลา 
8 ชั่วโมง เกิดการลอกของสีที่ทําการพิมพดวยความเร็ว 
200 ผลิตภัณฑตอนาทีที่ ระดับโคโรนา 30, 50 และ 
60% ในบางชั่วโมงเทานั้นและที่การพิมพดวยความเร็ว 
160 ผลิตภัณฑตอนาทีที่ระดับโคโรนา 10 และ 20 % 
สวนสภาวะอื่นไมเกิดการลอกของสีแตอยางใด 
 เมื่ อ เปรียบ เที ยบการทดสอบ  2 ครั้ งแรก 
พิจารณาถึงลายที่พิมพ ซึ่งลาย A นี้เปนลายทึบโดยมี
สวนที่ไมทําการพิมพสีนอยเมื่อเปรียบเทียบกับลาย B 
ซึ่งมีสวนที่เปนพ้ืนที่วางไมทําการพิมพประมาณครึ่ง
หนึ่งของถวย ซึ่งในการแหงตัวของสีของลายA อาจจะ
ไมดีพอจึงอาจเปนสาเหตุที่ทําใหเกิดการลอกของสีขึ้น 
และการทดสอบของลาย C หลังการพิมพ 2 เดือนโดย
ปรับระดับโคโรนาตั้งแต 10-80% และที่ความเร็วตางๆ 
พบวาไมเกิดการลอกของสีแตอยางใด  
 ดังนั้นจึงอาจกลาวไดวาระยะเวลาในการอบ
แหงไมนานพอเปนอีกสาเหตุหนึ่งในการลอกของสีถวย
พลาสติกพอลิสไตรีนของทางบริษัทที่ทําการพิมพนี้ และ
จากการทดสอบดวยการนํามาแชน้ําแข็งแลวทําการ
ทดสอบดวยการลอกดวยเทปกาว พบวาเกิดการลอก
ของลาย C ที่ความแรงโคโรนา 30, 50 และ 60% ที่
ความเร็วในการพิมพ 200 ผลิตภัณฑตอนาที แตที่ความ
แรงโคโรนา 40% ไมเกิดการลอกขึ้น ซึ่งเปนคาที่มีพลัง
งานผิวสวนที่มีขั้วสูงสุดในการทดสอบคาพลังงานผิวใน
ความเร็วในการพิมพนี้ และท่ีความเร็วในการพิมพ 160 
ผลิตภัณฑตอนาทีลอกท่ี 10 และ 20% ซึ่งคาพลังงาน
ผิวสวนที่มีขั้วที่ความเร็วนี้สูงสุดมีคาที่ 30% โคโรนาและ

ที่ความเร็ว 130 ผลิตภัณฑตอนาที ไมเกิดการลอกของ
ทุกสี ดังนั้นสําหรับในการพิมพนั้น ตองมีการปรับผิว
หนาที่เหมาะสมกับการพิมพ ซึ่งในที่นี้คือสภาวะที่ทําให
ไดพลังงานผิวสวนที่มีขั้วสูงสุด และอาจรวมถึงระยะ
เวลาในการอบแหงตองสอดคลองกับความหนาของสีที่
พิมพ จึงจะทําใหการเกาะยึดของสีบนพลาสติกมีประ
สิทธิภาพ 
 

3.4 สรุปผลการทดลอง 
 ในการพิมพสีของถวยพลาสติกนั้นตองมีความ
สัมพันธของวัสดุที่นํามาพิมพ สี การพิมพ และ ระยะ
เวลาในการอบแหง ซึ่งวัสดุที่นํามาพิมพนั้นตองมีสภาวะ
ที่เหมาะสมในการพิมพ ทําไดโดยการปรับผิวหนา สีที่
ใชตองเหมาะกับชนิดของวัสดุที่นํามาพิมพ และความ
หนาของสีที่ใชพิมพ ซึ่งจะตองสอดคลองกับระยะเวลาใน
การอบแหง จากการทดลองพบวาที่ความเร็วในการ
พิมพที่ 130, 160  และ 200 ผลิตภัณฑตอนาทีปรับผิว
หนาที่โคโรนา 30, 30 และ 40% ตามลําดับ ไมทําให
เกิดการลอกของสีบนถวยพลาสติก ซึ่งเปนคาพลังงาน
ผิวสวนที่มีขั้วสูงสุดของแตละความเร็วในการพิมพ  
 

3.5 ขอเสนอแนะ 
การเกิดสีลอกของผลิตภัณฑพอลิสไตรีนที่ทําการ

พิมพสีของบริษัท อาจเกิดการอบแหงที่ไมเหมาะสมกับ
ระดับความหนาของลายผลิตภัณฑแตละลาย ซึ่งอาจ
เกิดจากการทําแบบพิมพ หรือการกดแปนพิมพที่มาก
เกินไป ทําใหระดับความหนาของสีนั้นไมสม่ําเสมอใน
การพิมพ เพ่ือใหการอบแหงกับความหนาของสีที่พิมพ
สอดคลองกัน จึงควรทําการวัดมาตรฐานการพิมพขึ้น
โดยการทํา test form ซึ่งเปนการวัดมาตรฐานความคม
ชัดของการพิมพ ความสม่ําเสมอในการพิมพและหา
ความหนาของสีที่เหมาะสมกับระยะเวลาในการอบแหง 
ซึ่งจะเปนผลในการปรับการทําแบบพิมพใหเหมาะสม
และสอดคลองกับเคร่ืองจักรของทางบริษัทมากขึ้น 
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