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Abstract  
 

This research aims to improve the quality of the die-cutting process in digital label print production. At 

the beginning of the process improvement, the data collection of the defects and problem analysis with 

QC 7 tools were conducted.  The check sheet, graph, and cause-and-effect diagram are the three QC 7 

tools that are implemented to analyze the correlation between the die cutting speed, the die cutting force, 

the types of die cut, and the defects.  The cutting process had the highest number of defects (60373.35 

meters), accounting for 45 percent of all defects in the digital print production line. The conveyor speed 

and die cutting force observed from the process were 33 m/min and 30 psi, respectively, for all die cuts 

used in the production.  In general, the die cuts can be separated into three groups:  fancy, round, and 

circle.  The defects based on the fancy, round, and circle die cuts were 27040.13, 15418.45, 17914.77 

meters, or 44.79%, 25.54%, and 29.67% of the total defects in the digital print production line, respectively. 
Further investigation of the cause-and-effect of the defect shows that the conveyor speed and die-cutting 

force are not suitable for each type of die cut.  Hence, the parametric study of the die cutting process 

based on the conveyor speed in the range of 31–34 m/min and die cutting force in the range of 29–32 psi 

was conducted.  The experimental results show that the defects' number strongly correlates with the 

conveyor speed and die-cutting force. The minimum number of defects from the fancy-typed die cut was 

found at 32 m/min conveyor speed and a die-cutting force of 31 psi. The round-typed die cut was found 

at a conveyor speed of 31 m/min and a die-cutting force of 32 Psi, and the circle-typed die cut was found 

at a conveyor speed of 32 m/min and a die-cutting force of 30 Psi. The minimum number of defects for 

the fancy-typed, round-typed, and circle-typed die cuts was 453.74 meters, or 10.05% of 4,512.85 meters 

of production associated with the fancy type of 827. 91 meters, or 10. 88%  of 7,606. 89 meters of 
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production associated with the round type, and 703. 32 meters, or 11. 37%  of 6,187. 52 meters of 

production associated with the circle type. 
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บทคัดย่อ  
 
งานวิจยันีมี้วตัถปุระสงค ์เพื่อปรบัปรุงคณุภาพการตดั (การไดคทั) สติก๊เกอรใ์นกระบวนการผลิตฉลากสติ๊กเกอรม์ว้นดว้ย
เครื่องพิมพด์ิจิตอล ขั้นตอนการปรบัปรุงกระบวนการเริ่มจากการเก็บขอ้มูลปริมาณของเสีย  การวิเคราะหปั์ญหาดว้ย
เครื่องมือควบคมุคณุภาพ 3 ใน 7 ชนิด คือ ใบตรวจสอบ กราฟและแผนผงัเหตแุละผลมาใชใ้นการวิเคราะหค์วามสมัพนัธ์
ระหว่างความเร็วของสายพานล าเลียง แรงกดของไดคทั ประเภทของแผ่นไดคทัและปริมาณของเสีย จากการเก็บขอ้มลู
ของเสียพบว่าปริมาณของเสียสูงสุดที่เกิดจากการตัดคือ  60,373.35 เมตร หรือคิดเป็น 45% ของของเสียทั้งหมดใน
กระบวนการผลิตดว้ยเครื่องพิมพด์ิจิตอล โดยใชค้วามเร็วของสายพานล าเลียง 33 เมตรต่อนาที และแรงกดของไดคทั 30 
Psi เท่ากนัในทกุประเภทของแผ่นไดคทั เม่ือท าการแยกของเสียจากประเภทของแผ่นไดคทั  ทัง้ 3 คือ Fancy, Round และ 
Circle พบว่ามีของเสียเกิดขึน้  27,040.13, 15,418.45 และ 17,914.77 เมตร หรือคิดเป็น 44.79%, 25.54%, 29.67% 
ของของเสียที่เกิดจากกระบวนการตดัดว้ยไดคทัตามล าดบั ซึ่งแสดงใหเ้ห็นว่าการตดัไม่ไดคุ้ณภาพตามหลกัการเลือกใช้
ค่าพารามิเตอรข์องงานตัดและประเภทของแผ่นไดคัท ที่เหมาะสม ดังนั้นจึงไดท้  าการทดสอบกระบวนการตัดตาม
ค่าพารามิเตอรท์ี่ก  าหนดอนัไดแ้ก่ ค่าความเร็วของสายพานล าเลียง 31-34 เมตรต่อนาที และค่าแรงกดของไดคทัในช่วง 
29-32 Psi  ผลการทดสอบพบว่าประเภทของแผ่นไดคัทและปริมาณของเสียมีความสัมพันธก์ับความเร็วของสายพาน
ล าเลียงและค่าแรงกดของไดคัท โดยปริมาณของเสียต ่าสุดที่เกิดขึน้จากไดคัทประเภท Fancy พบที่ค่าความเร็วของ
สายพานล าเลียง 32 เมตรต่อนาทีและค่าแรงกดของไดคทั 31 Psi มีปริมาณของเสียคิดเป็น 453.74 เมตรจากการผลิต
ทัง้หมด 4,512.85 เมตร หรือคิดเป็น 10.05% ประเภท Round พบที่ค่าความเร็วของสายพานล าเลียง 31 เมตรต่อนาที 
และค่าแรงกดของไดคทั 32 Psi มีปรมิาณของเสีย คิดเป็น 827.91 เมตร จากการผลิตทัง้หมด 7,606.89 เมตร หรือคิดเป็น 
10.88% และประเภท Circle พบที่ค่าความเร็วของสายพานล าเลียง 32 เมตรต่อนาทีและค่าแรงกดของไดคัท 30 Psi  
มีปรมิาณของเสียคิดเป็น 703.32 เมตรจากการผลิตทัง้หมด 6,187.52 เมตร หรอืคิดเป็น 11.37% 
 
ค ำส ำคัญ: การปรบัปรุงคณุภาพ; เครือ่งมือควบคมุคณุภาพ 7 ชนดิ; ฉลากสติ๊กเกอร์มว้น; แผนผงัเหตแุละผล; เครือ่งตดั

สติก๊เกอร์ 
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1. บทน า  

ปัจจุบันฉลากสินคา้ (สติ๊กเกอร)์ มีส่วนส าคัญประกอบการตัดสินใจในการซือ้ ของผู้บริโภค ไม่เพียงแต่ให้
รายละเอียดของสินคา้ทัง้ขนาดหรือส่วนประกอบ แต่สามารถเพิ่มความโดดเด่นใหส้ินคา้และยงัแสดงถึงภาพลกัษณข์อง
สินค้าอีกด้วย เน่ืองจากสินค้าในปัจจุบันมีความหลากหลายและมีสินค้าออกใหม่อยู่ตลอดเวลา ส่งผลให้มีผู้ผลิต  
ฉลากสติ๊กเกอรม์ากมายเข้ามาแข่งขันในตลาด ท าให้อุตสาหกรรมฉลากสินค้า (สติ๊กเกอร)์ มีการแข่งขันอย่างสูง  
ทัง้ในเรื่องของคณุภาพ ราคา ดงันัน้การผลิตตอ้งมีประสิทธิภาพ ประสิทธิผล และคณุภาพตรงตามความตอ้งการของลกูคา้
ทัง้รูปแบบ สีสนั การใชง้านและปริมาณการสั่งผลิต เน่ืองจากกระบวนการผลิตตอ้งใชว้ตัถุดิบ พลงั งานและแรงงานเป็น
องคป์ระกอบส าคญั หากผลิตภณัฑท์ี่ไดเ้ป็นของเสียมีผลท าใหต้น้ทุนในการผลิตสงูขึน้ รวมไปถึงการส่งมอบล่าชา้ ท าให้
เกิดความไม่เช่ือมั่นในคณุภาพของผลิตภณัฑ ์ ผูป้ระกอบการจึงตอ้งหาวิธีในการปรบัปรุงกระบวนการผลิตใหมี้คุณภาพ
เพื่อความอยู่รอดและด าเนินธุรกิจต่อไปไดอ้ย่างยั่งยืน ในงานวิจัยนีโ้รงงานกรณีศึกษาเป็นอุตสาหกรรมที่ประกอบการ
เก่ียวกับการผลิตฉลากสติ๊กเกอรม์ว้น จากการเก็บขอ้มูลพบว่าของเสียที่เกิดขึน้ในการผลิต มาจากกระบวนการพิมพ ์  
การเคลือบ และการตัด โดยในงานวิจัยนีมุ้่งเนน้ไปที่แนวทางการปรบัปรุงคุณภาพการตัดเน่ืองจากท าใหเ้กิดของเสีย
ปรมิาณมากที่สดุ การปรบัปรุงมีวตัถปุระสงคเ์พื่อลดของเสียและการสรา้งมาตรฐานใหก้บักระบวนการตดัฉลากสติก๊เกอร์  
งานวิจยันีด้  าเนินงานตามขัน้ตอนและวิธีการจากงานวิจยัต่าง ๆ เช่น งานวิจยัของ นนัทชยั กานตานนัทะ และนพลกัษณ ์
ชยัอมรทรพัย ์(2558) เป็นโรงงานประกอบตูค้วบคมุเอเอ็มอาร ์เริ่มจากการเก็บขอ้มลู วิเคราะหอ์ตัราการผลิต จดัท าเวลา
มาตรฐานเครื่องมือทางคุณภาพ และการสรา้งแบบจ าลองสถานการณเ์พื่อหาแนวทางที่ดีในการลดตน้ทุนในการผลิต 
นอกจากนีย้งัมีงานวิจยัของ ธนพร ศรีสว่างวงศ ์และนนัทกฤษณ ์ยอดพิจิตร (2559) ที่บรษิัทประสบปัญหาส่งสินคา้ใหก้บั
ลกูคา้ไม่ทนัตามก าหนด เน่ืองจากกระบวนการท างานไม่เหมาะสม และขาดอปุกรณช์่วยในการท างานที่เหมาะสม โดยใช้
หลกัการขจัด รวม ปรบั หรือท าใหว้ิธีการท างานง่ายขึน้ นอกจากนีง้านวิจัยของวรินทร ์เกียรตินุกูล (2561) เป็นการลด
ปัญหาวิธีการท างานที่ไม่เหมาะสม โดยการออกแบบและสรา้งอปุกรณจ์บัยดึช่วยในการท างาน ทัง้ Jig และ Fixture พรอ้ม
ทัง้น าหลกัการเครื่องมือทางคุณภาพทัง้ 7 ชนิด (Russell & Taylor, 2014) การคน้หาสาเหตุของปัญหาดว้ยแผนผังเหตุ
และผล (ธนวรรณ อัศวไพบูลย์, 2562) การก าจัดความสูญเสีย 7 ประการ (จักริน ยิม้ย่อง , 2555) การเพิ่มผลผลิต 
จากการศึกษาการท างาน โดยการปรบัเปลี่ยนวิธีการท างาน (วันชัย ริจิรวนิช, 2555) การเพิ่มผลผลิตโดยการลดของเสีย  
(ศิลปชยั วฒันเสย, พรรคพงษ์ แก่นณรงค,์ และสายสนีุย ์พงษ์พฒันศึกษา, 2562) รวมทัง้การเพิ่มผลิตภาพของกระบวนการ 
ตดัขอบถาดพลาสติกดว้ยแม่พิมพ ์(Punch-Die) โดยการปรบัปรุงการจบัยึดแม่พิมพช์ุดบน (Punch)  การลดตน้ทุนจากการ
ปรบัตัง้เครื่องพิมพ ์(ธนวรรณ อัศวไพบูลย ,์ ศิลปชัย วฒันเสย, และสมพร พรหมดวง, 2564) การปรบัปรุงกระบวนการผลิต  
(ทส ธรรมรกัษ ์และธนวรรณ อศัวไพบลูย,์ 2563) 
 

2. วัตถุประสงคก์ารวิจัย 

2.1 เพื่อลดของเสียจากการตัด (การไดคัท) สติ๊กเกอรม์ว้นดว้ยเครื่องพิมพด์ิจิตอล ดว้ยการใชเ้ครื่องมือ
ควบคมุคณุภาพ 7 ชนิด ในการวิเคราะหค์วามเรว็ของสายพานล าเลียง แรงกดของไดคทั และประเภทของการตดั 

2.2 เพื่อหาคา่พารามิเตอรข์องงานตดัที่เหมาะสมกบัประเภทของแผ่นไดคทั 
2.3 เพื่อปรบัปรุงคณุภาพของกระบวนการตดั (การไดคทั) สติก๊เกอรม์ว้นดว้ยเครื่องพิมพด์ิจิตอล 
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3. การด าเนินการวิจัย 

การวิจัยนีเ้ป็นการศึกษาสาเหตุของเสียจากกระบวนการตัด (การไดคัท) และการทดสอบค่าพารามิเตอร ์
ความเรว็ของสายพานล าเลียง แรงกดของไดคทั และประเภทของการตดัที่เหมาะสม เพื่อปรบัปรุงคณุภาพของกระบวนการ
ตดั การด าเนินการวิจยัมีรายละเอียดดงันี ้

3.1 ประเภทการพิมพ ์กระบวนการพิมพใ์นโรงงานกรณีศกึษา แบง่ตามเครื่องพิมพมี์ 2 กลุม่ คือ 
1) ระบบการพิมพ์ดิจิตอล (Digital) เป็นระบบงานที่ไม่ต้องผ่านขั้นตอนการยิงฟิล์ม ออกเพลท 

(แม่พิมพ)์ สามารถน าไฟลง์านที่ออกแบบไวม้าจดัระบบสีดว้ยคอมพิวเตอรก์ราฟฟิคและน าส่งไฟลเ์ขา้สูเ่ครื่องพิมพด์ิจิตอลเพื่อ
ท าการพิมพไ์ดโ้ดยตรง เหมาะกบังานที่มีการพิมพน์อ้ยวา่ 1,000 เมตร เป็นงานพิมพท์ี่สามารถปรบัเปลี่ยนรูปแบบไดร้วดเรว็ 

2) ระบบการพิมพเ์ฟล็กโซกราฟี (Flexography) เป็นระบบการพิมพท์ี่เหมาะส าหรบัสิ่งพิมพท์ี่มีจ านวน
สงูมาก เช่น หนงัสือพิมพ ์นิตยสารหรือวารสาร เป็นการพิมพพ์ืน้นนูโดยใชแ้ผ่นพอลิเมอรท์ี่มีความยืดหยุ่นสงูเป็นแม่พิมพ ์ใน
กา รผลิ ตแม่ พิ มพ์พอลิ เ มอ ร์ส่ ว นที่ ไ ม่ รั บน ้ า หมึ กจะถู กน ้ า ย าล้ า งออก ไป เหลื อ แต่ ส่ ว นที่ นู น ในกา ร รับ  
น า้หมึก การพิมพใ์นระบบนีใ้ชห้ลกัการคลา้ยการพิมพแ์บบเลตเตอรเ์พสสค์ือใชก้ารกดทบั แต่น า้หมึกที่ใชจ้ะเหลวกว่าและใช้
ลกูกลิง้ที่ท  าขึน้เป็นพิเศษท าหนา้ที่จ่ายหมกึในปรมิาณที่สม ่าเสมอใหก้บัแม่พิมพ ์

3.2 ผลิตภณัฑ ์
ผลิตภณัฑห์ลกัของโรงงานคือฉลากสติกเกอรม์ว้นเพื่อใชเ้ป็นฉลากสินคา้ต่าง ๆ ดงัรูปที่ 1 ตวัอย่างฉลากสติก

เกอรม์ว้น และผลิตภณัฑท์ี่ติดฉลากสติกเกอร ์
  

               
                                          (ก)                                                                      (ข) 

รูปที่ 1 แสดงตวัอย่าง (ก) ฉลากสติกเกอรม์ว้น และ (ข) ผลิตภณัฑท์ี่ติดฉลากสติกเกอร ์
 

3.3 เครื่องมือที่ใชใ้นการวิจยั ดงันี ้
1) เครื่องมือควบคุมคุณภาพ 7 ชนิด (QC 7 tools) เป็นเครื่องมือที่ใชใ้นการแกไ้ขปัญหาในการ

ท างาน ประกอบดว้ย ฮีสโตแกรม แผนผงักระจาย กราฟ แผนผงัเหตแุละผล แผนภมูิพาเรโต แผ่นตรวจสอบ และแผนภมูิ
ควบคมุ โดยงานวิจยันีไ้ดน้ าเครื่องควบคมุคณุภาพ 3 ชนิด ในการวิเคราะหห์าสาเหตขุองปัญหา คือ ใบตรวจสอบ (Check 
Sheet) แผนผงัแสดงเหตผุล (Cause & Effect Diagram) และ กราฟ (Graph) 

2) การทดสอบค่าพารามิเตอร ์ความเร็วของสายพานล าเลียง แรงกดของไดคทั และประเภทของ
การตดั โดยแต่ละประเภทของการตดัไดท้ าการทดสอบ ความเร็วของสายพานล าเลียงในช่วง 31-34 เมตรต่อนาที และ
ค่าแรงกดของไดคทั 29-32 Psi เม่ือไดค้วามเรว็และแรงกดที่เหมาะสมในแต่ละประเภทแลว้ จะน าแรงกดและความเร็วนัน้
มาทดสอบค่าอีก 9 ครัง้ เพื่อหาใหแ้น่ใจวา่การทดสอบในแตล่ะพารามิเตอรใ์หผ้ลที่น่าเช่ือถือ 
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3.4 การผลิตฉลากสติ๊กเกอรม์ว้นดว้ยระบบการพิมพด์ิจิตอล (Digital) ในโรงงานกรณีศึกษา สามารถแบ่งได้
ทัง้หมด 4 ขัน้ตอน แสดงดงัรูปที่ 2 ขัน้ตอนการผลิตฉลากสติก๊เกอร ์
 

 
รูปที่ 2 แสดงขัน้ตอนการผลิตฉลากสติก๊เกอรร์ะบบการพิมพด์ิจิตอล (Digital) 

 
จากรูปที่ 2 แต่ละขัน้ตอนมีหนา้ที่ดงันี ้การพิมพ ์ดว้ยระบบการพิมพด์ิจิตอล โดยกระบวนการนีจ้ะรบัไฟลง์าน

แยกสีมาจากแผนก Pre-press เครื่องพิมพด์ิจิตอลจะพิมพส์ีต่างๆ และความเขม้ของสีตามไฟลง์านแยกสี การเคลือบ เป็น
การเคลือบผิวหนา้ของฉลากสติก๊เกอร ์ใหมี้ความมนัวาว สวยงาม และป้องกนัความชืน้ไดบ้างส่วน การตดัดว้ยไดคทั (Die 
Cutting) เป็นการตดัฉลากสติ๊กเกอรใ์หเ้กิดรูปทรงตามที่ลกูคา้ตอ้งการ ในงานวิจยันีเ้ลือกเครื่องจกัร Rotamag 450 SPF 
Die Cut ซึง่เป็นเครื่องจกัรที่ท  างานสม ่าเสมอดงัแสดงรูปที่ 3 การติดตัง้แผ่นไดคทัจะใชล้กูแมกเนติกซึง่มีสมบตัิของแม่เหล็ก
ใชเ้ป็นฐานในการติดแผ่นไดคัทใหต้รงต าแหน่งดังแสดงในรูปที่ 4 การติดตัง้ลูกแมกเนติกลงไปในเครื่องจักร สามารถ
อธิบายไดด้งัรูปที่ 5 เลข 1 คือแผ่นไดคทั เลข 2 คือลกูแมกเนติก และ เลข 3 คือสติก๊เกอรท์ี่ถกูตดัดว้ยไดคทั โดยแผ่นไดคทั
ที่ใชว้ิเคราะหใ์นงานวิจยันีแ้บ่งออกเป็น 3 ประเภท คือ Fancy, Round, และ Circle ดงัแสดงในรูปที่ 6 ขัน้ตอนสดุทา้ย การ
แบ่งมว้น (Slitting) เป็นการตดัแบ่งฉลากสติ๊กเกอรจ์ากความยาวทัง้หมดแยกออกมาเป็นมว้นที่มีความยาวตามที่ลูกคา้
ก าหนด ไปพรอ้มกบัการตรวจสอบคณุภาพของฉลากสติก๊เกอรเ์สียผ่านกลอ้งดิจิตอล 

 

 
 

รูปที่ 3 แสดงเครื่อง Rotamag 450 SPF Die Cut 

การพมิพ ์ การเคลือบ การตัดด้วย
ไดคัท 

การแบ่งม้วน 
(Slitting) 
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รูปที่ 4 แสดงลกูแมกเนติก 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 5 แสดงการท างานของการไดคทั 
 
 

          
                    (ก)              (ข)                                       (ค) 

รูปที่ 6 แสดงประเภทแผ่นไดคทั (ก) Fancy (ข) Round และ (ค) Circle 
 

1 
2 

3 

แผ่นไดคทั ลกูแมก

เนติก 

 

สติก๊เกอรท์ี่

ถกูตดัดว้ย

ไดคทั    
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3.5 ของเสียที่เกิดขึน้ในการตดั (ไดคทั) 
จากการเก็บขอ้มลูการผลิตและของเสียที่เกิดขึน้ในเดือน มิถนุายน – พฤศจิกายน ปี พ.ศ. 2562 พบว่า มีปรมิาณ

ของเสีย 134,163 เมตร จากปริมาณการผลิตทั้งหมดรวม 898,234 เมตร โดยแบ่งเป็นของเสียที่เกิดขึน้จากการพิมพ ์
46,957.05 เมตร จากการเคลือบ 26,832.6 เมตร และจากการตดั (ไดคทั) 60,373.35 เมตร ที่ค่าความเร็วของสายพาน
ล าเลียง 33 เมตรต่อนาท ีและแรงกดไดคทั 30 Psi ดงัรูปที่ 7 แสดงปรมิาณและประเภทของเสียจากการผลิต 
 

 
รูปที่ 7 แสดงปรมิาณของเสียแต่ละประเภทจากการผลิต 

 
จากรูปที่ 7 แสดงใหเ้ห็นวา่ ปรมิาณของเสียสงูสดุเกิดจากการตดัหรอืไดคทั เม่ือท าการแยกของเสียจากประเภท

ของแผ่นไดคัทแต่ละแบบ พบว่าปริมาณของเสียจากแผ่นไดคัท ประเภท Fancy, Round และ Circle เป็น 27,040.13, 
15,418.45 และ 17,914.77 เมตรตามล าดบั ท าการศึกษาโดยใชแ้ผนผงัเหตแุละผลในการคน้หาสาเหตขุองเสีย ดงัแสดง
ในรูปที่ 8 ซึ่งพบว่า วิธีการท างาน และคนไม่ใช่สาเหตขุองปัญหาจากการตดั เพราะ คนปฎิบตัิตามขัน้ตอนวิธีการท างาน
โดยมีหวัหนา้คอยตรวจสอบและปรบังานตามวิธีการท างาน ในส่วนสภาพแวดลอ้มจากเสียงดงัในการผลิตเสียงดงัที่เกิด
ขึน้อยู่ในระดบัยอมรบัไดภ้ายใตท้ี่กฎหมายก าหนด รวมทัง้ทางบริษัทมีการจดัเตรียมเครื่องป้องกนัเสียงในกรณีพนักงาน
รอ้งขอ ซึ่งพบที่ผ่านมาไม่มีพนกังานรอ้งขอเลย ดงันัน้คน วิธีการท างาน และสภาพแวดลอ้มจึงไม่ใช่สาเหตขุองปัญหาจาก
การตดัหรือไดคทั โดยสาเหตขุองปัญหานีเ้กิดจากเครื่องจกัร กล่าวคือ ค่าความเรว็ของสายพานล าเลียง แรงกดของไดคทั
ไม่เหมาะสมกับแผ่นไดคทัแต่ละประเภท  จึงท าการทดสอบค่าพารามิเตอรค์วามเร็วของสายพานล าเลียงในช่วง 31-34 
เมตรต่อนาที คา่แรงกดของไดคทัในช่วง 29-32 Psi ในทกุประเภทของแผ่นไดคทั พรอ้มบนัทกึปรมิาณของเสียและปรมิาณ
การผลิตในช่วงเดือน มกราคม ถึง เดือนพฤษภาคม ปี พ.ศ. 2563 ดงัแสดงในตารางที่ 1-3 ตามล าดบั 
 
   
 
 

46,957.05
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รูปที่ 8 แสดงแผนผงัเหตแุละผลในการคน้หาสาเหตขุองปัญหาจากการตดั 

 
ตารางที่ 1 แสดงปริมาณการผลิต ของเสีย จากแผ่นไดคทั Fancy ที่ความเร็วของสายพานล าเลียง 31-34 เมตรต่อนาที   

และแรงกด 29-32 Psi ในช่วงเดือนมกราคม ถึง เดือนพฤษภาคม พ.ศ. 2563 

 ล าดบั 
การผลิต 

(เมตร) 

ความเรว็ 

(เมตรต่อนาที) 
แรงกด (Psi) 

ปรมิาณของเสีย 

(เมตร) 
รอ้ยละของเสีย 

Fancy 

1 274.40 31 29 123.48 45.0 

2 289.67 31 30 124.56 43.0 

3 294.94 31 31 103.23 35.0 

4 226.52 31 32 65.69 29.0 

5 402.81 32 29 128.90 32.0 

6 713.94 32 30 235.60 33.0 

7 1588.73 32 31 225.60 14.2 

8 167.14 32 32 46.80 28.0 

9 329.67 33 29 98.90 30.0 

10 544.75 33 30 239.69 44.0 

11 246.88 33 31 103.69 42.0 
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 ล าดบั 
การผลิต 

(เมตร) 

ความเรว็ 

(เมตรต่อนาที) 
แรงกด (Psi) 

ปรมิาณของเสีย 

(เมตร) 
รอ้ยละของเสีย 

12 615.14 33 32 215.30 35.0 

13 264.23 34 29 105.69 40.0 

14 317.27 34 30 139.60 44.0 

15 298.50 34 31 128.36 43.0 

16 213.33 34 32 89.60 42.0 

รวม  6,787.94   2,174.69 32.0 

 
ตารางที่ 2 แสดงปริมาณการผลิต ของเสีย จากแผ่นไดคทั Round ที่ความเร็วของสายพานล าเลียง 31-34 เมตรต่อนาที  

และแรงกดของไดคทั 29-32 Psi ในช่วงเดือนมกราคม ถึง เดือนพฤษภาคม พ.ศ. 2563 

  ล าดบั 
การผลิต 

(เมตร) 

ความเรว็  

(เมตรต่อนาที) 
แรงกด (Psi) 

ปรมิาณของเสีย 

(เมตร) 
รอ้ยละของเสีย 

Round 

1 154.40 31 29 59.60 38.60 

2 90.25 31 30 32.94 36.50 

3 230.04 31 31 61.65 26.80 

4 751.40 31 32 123.23 16.40 

5 302.45 32 29 98.60 32.60 

6 332.88 32 30 107.52 32.30 

7 597.83 32 31 165.00 27.60 

8 75.66 32 32 20.92 27.65 

9 434.65 33 29 148.65 34.20 

10 396.31 33 30 104.23 26.30 
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  ล าดบั 
การผลิต 

(เมตร) 

ความเรว็  

(เมตรต่อนาที) 
แรงกด (Psi) 

ปรมิาณของเสีย 

(เมตร) 
รอ้ยละของเสีย 

11 149.24 33 31 43.13 28.90 

12 507.00 33 32 123.20 24.30 

13 451.88 34 29 156.35 34.60 

14 276.47 34 30 89.30 32.30 

15 440.48 34 31 127.30 28.90 

16 243.24 34 32 86.35 35.50 

รวม   5,434.18     1,547.97 28.49  

 
ตารางที่ 3 แสดงปริมาณการผลิต ของเสีย จากแผ่นไดคทั Circle ที่ความเร็วของสายพานล าเลียง 31-34 เมตรต่อนาที 

และแรงกดของไดคทั 29-32 Psi ในช่วงเดือนมกราคม ถึง เดือนพฤษภาคม พ.ศ. 2563 

 ล าดบั 
การผลิต 

(เมตร) 

ความเรว็ 

(เมตรต่อนาที) 
แรงกด (Psi) 

ปรมิาณของเสีย 

(เมตร) 
รอ้ยละของเสีย 

Circle 

1 222.08 31 29 89.50 40.30 

2 224.65 31 30 79.30 35.30 

3 173.31 31 31 56.50 32.60 

4 184.39 31 32 69.70 37.80 

5 370.04 32 29 135.36 36.58 

6 1025.49 32 30 156.90 15.30 

7 303.56 32 31 76.80 25.30 

8 397.36 32 32 105.30 26.50 

9 286.58 33 29 82.19 28.68 
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 ล าดบั 
การผลิต 

(เมตร) 

ความเรว็ 

(เมตรต่อนาที) 
แรงกด (Psi) 

ปรมิาณของเสีย 

(เมตร) 
รอ้ยละของเสีย 

10 434.50 33 30 128.96 29.68 

11 514.42 33 31 156.90 30.50 

12 237.28 33 32 92.30 38.90 

13 657.49 34 29 236.50 35.97 

14 522.54 34 30 138.63 26.53 

15 296.81 34 31 98.54 33.20 

16 326.47 34 32 112.96 34.60 

รวม  6,176.97   1,816.34 29.41 

 

4. ผลการวิจัย 

จากขอ้มลูในตารางที่ 1-3 แสดงใหเ้ห็นว่าค่าความเรว็ของสายพานล าเลียง แรงกดของไดคทั และประเภทของ
แผ่นไดคทัมีความสมัพนัธก์ัน กล่าวคือ แผ่นไดคทั Fancy เกิดของเสียปริมาณนอ้ยที่สดุเม่ือใชค้่าความเร็วของสายพาน
ล าเลียงที่ 32 เมตรต่อนาท ีและคา่แรงกดของไดคทัเท่ากบั 31 Psi, แผ่นไดคทั Round เกิดของเสียปรมิาณนอ้ยที่สดุ เม่ือใช้
ค่าความเร็วของสายพานล าเลียงที่ 31 เมตรต่อนาที และค่าแรงกดของไดคทัเท่ากบั 32 Psi และประเภท Circle เกิดของ
เสียปริมาณนอ้ยที่สดุเม่ือใชค้่าความเร็วของสายพานล าเลียงที่ 32 เมตรต่อนาที และค่าแรงกดของไดคทัเท่ากับ 30 Psi 
จากนัน้จึงท าการทดสอบซ า้ตามค่าความเร็วของสายพานล าเลียง และค่าแรงกดของไดคทัดงัที่กล่าวมากับแผ่นไดคัท 
ทัง้ 3 ประเภท ในเดือนมิถนุายนถึงกนัยายน พ.ศ. 2563 ดงัแสดงในตารางที่ 4 
 

ตารางที่ 4 แสดงปริมาณการผลิต ของเสียของค่าความเร็วของสายพานล าเลียง ค่าแรงกดของแผ่นไดคทัแต่ละประเภท  
ในเดือนมิถนุายนถึงกนัยายน พ.ศ. 2563 

ประเภทแผ่นไดคทั 
ความเรว็ 

(เมตรต่อนาท)ี 

แรงกด 

(Psi) 

การผลิต 

(เมตร) 

ปรมิาณของเสีย 

(เมตร) 
รอ้ยละของเสีย 

Fancy 32 31 4,512.85 453.74 10.05 

Round 31 32 7,606.89 827.91 10.88 

Circle 32 30 6,187.52 703.32 11.37 
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5. สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ 

5.1 สรุปผลการวิจัย 
คุณภาพการตัด (การไดคัท) สติ๊กเกอรข์องการผลิตสติ๊กเกอรม์ว้นดว้ยเครื่องพิมพด์ิจิตอลมีความสัมพันธก์ัน

ระหว่าง ค่าความเรว็ของสายพานล าเลียง แรงกดของไดคทั และประเภทของแผ่นไดคทั (แผ่นตดั) โดยแผ่นไดคทัประเภท 
Fancy ค่าความเร็วและแรงกดที่เหมาะสมคือ 32 เมตรต่อนาที และ 31 Psi โดยพบของเสีย 453.74 เมตร จากการผลิต
ทัง้หมด 4,512 .85 เมตร หรือคิดเป็น 10 .05% แผ่นไดคทัประเภท Round ค่าความเร็วและแรงกดที่เหมาะสมคือ 31 เมตร
ต่อนาที และ 32 Psi โดยพบของเสีย 827.91 เมตร จากการผลิตทัง้หมด 7,606 .89 เมตร หรือคิดเป็น 10.88% และแผ่น
ไดคทั ประเภท Circle ค่าความเรว็และแรงกดที่เหมาะสมคือ 32 เมตรต่อนาที และ 330 Psi โดยพบของเสีย 703.32 เมตร 
จากการผลิตทัง้หมด 6,187.52 เมตร หรอืคิดเป็น 11.37%   

 
5.2 ข้อเสนอแนะส าหรับการด าเนินงานวิจัย 
จากการศึกษางานวิจัยพบว่า ปัจจัยการท างานให้มีประสิทธิภาพนั้นต้องอาศัยการสังเกต ทั กษะและ 

ความช านาญ จึงจ าเป็นตอ้งมีการฝึกอบรมพนกังานใหเ้กิดความช านาญ ควรมีการจดัอบรมความรูเ้พิ่มเติมทุก 6 เดือน 
เพื่อให้พนักงานมีประสบการณ์ท างาน และความรูใ้หม่ในการน ามาใช้ปฏิบัติงาน รวมทั้งจัดท าคู่มือในการท างาน  
ของพนกังานในแผนกดิจิตอล เพื่อลดระยะเวลาการท างานที่ไม่เหมาะสม และท าใหก้ารท างานเรว็ขึน้  

 
5.3 ข้อเสนอแนะส าหรับงานวิจัยในครั้งต่อไป 
ควรมีการศกึษาดา้นบ ารุงรกัษาเครื่องพิมพ ์เครื่องจกัรอปุกรณ ์ทัง้การบ ารุงรกัษาแบบปอ้งกนัและแบบแกไ้ข เช่น 

เปลี่ยนอปุกรณช์ิน้ส่วน ตา่งๆ ตามก าหนดระยะเวลาการใชง้าน หรอืก่อนที่จะเกิดการช ารุด เพื่อลดปัญหาเครื่องจกัรขดัขอ้ง
ในระหวา่งการผลิต 
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