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    สังกัด  สาขาวิชาวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยี    โทร. 8192-3 

 

    เข้าร่วมสัมมนา เรื่อง   “Printing Transformation ฝา่วิกฤตการพิมพ์สู่บรรจุภัณฑ์” 

ตั้งแต่วันที่   25 เมษายน 2561 ถึงวันที ่  25 เมษายน 2561 

รวมระยะเวลา   ครึ่ง วันบ่าย 

2. รายละเอียดเกี่ยวกับการไปฝึกอบรม ดูงาน ประชุม และสัมมนา  

   2.1 การสัมมนาเรื่อง “Printing Transformation ฝ่าวิกฤตการพิมพ์สู่บรรจุภัณฑ์” 

   2.2 ผู้เข้าร่วมฟัง   จ านวนประมาณ 100 คน   

ผู้ประกอบการ คณาจารย์ นิสิต นักศึกษาและผู้สนใจทั่วไป 

   2.3 วิธีการสัมมนา  บรรยายพร้อมยกตัวอย่าง 

   2.4 เข้าร่วมฝึกอบรมในฐานะ  ผู้เข้าร่วม 

 2.5 เนื้อหาในสัมมนา   มีสาระส าคัญที่สรุปได ้ดังนี้ 

  2.5.1 ทิศทางความส าเร็จของบรรจุภัณฑ์ในอนาคต โดย คุณบุญชู ลิ่มอติบูรณ์ จาก บริษัทเหรียญทอง 

(กิมไป๊) จ ากัด  

   วิทยากรได้แสดงตัวเลขความต้องการบรรจุภัณฑ์ในตลาดโลกที่มีการเติบโตในแต่ละปีถึง 3.5 % 

ขนาดตลาดใหญ่มากมีมูลค่ามากถึง 424 ล้านล้านเหรียญสหรัฐอเมริกา โดยประเภทของบรรจุภัณฑ์ที่มีปริมาณ
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ความต้องการใช้จากมากไปน้อยคือ บรรจุภัณฑ์กระดาษ (36%) บรรจุภัณฑ์พลาสติก (34%) บรรจุภัณฑ์โลหะ 

(17%) บรรจุภัณฑ์แก้ว (10%) และอ่ืนๆอีก (3%) (http://www.pdachain.com/contact/, 2016)           

   วิทยากรได้ให้มุมมองการมุ่งสู่ความส าเร็จมีแนวทางส าคัญ ดังนี้ 

   1) ความต้องการของผู้บริโภค ผู้ผลิตต้องท าความเข้าใจว่าผู้บริโภคว่าต้องการผลิตภัณฑ์ที่อยู่ใน

บรรจุภัณฑ์ที่ให้ความสะดวกสบาย มีความยั่งยืนต่อสิ่งแวดล้อม มีประสิทธิภาพในการรักษาผลิตภัณฑ์ที่บรรจุอยู่

ภายใน สามารถสอบกลับได้ว่ามีแหล่งผลิตอยู่ที่ไหน และท่ีส าคัญอีกประการคือต้องมีต้นทุนต่ า 

   2) ทิศทางของบรรจุภัณฑ์โลก ที่เน้น  

   - นวัตกรรมบรรจุภัณฑ์ท่ียืดอายุและปกป้องผลิตภัณฑ์ถึงเวลาใช้ เช่น บรรจุภัณฑ์บรรจุผลไม้และ

ผักที่ต้องคุ้มครองให้ไม่เน่าเสียก่อนถึงมือผู้บริโภค กะทิในกล่อง 

 
 

   - ขนาดบรรจุภัณฑ์ที่เหมาะกับการบริโภค เช่น ขนาดครอบครัว ขนาดรับประทานครั้งเดียวพอดี 

โดยแสดงภาพผงโอวัลตินชง และน้ ามันมะกอกบรรจุขนาดพอดีรับประทานต่อครั้งหรือมืออาหาร 

    

http://www.pdachain.com/contact/
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    - ลดความร าคาญของผู้บริโภคที่ต้องการซื้อสินค้าทาง Ecommerce จากการมีบรรจุภัณฑ์ที่เกิน

ความจ าเป็น ได้ยกตัวอย่างบรรจุภัณฑ์ส าหรับอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ เช่น มือถือ  

     
   - ภาพลักษณ์ของแบรนด์ที่ให้ความส าคัญต่อความยั่งยืนต่อสิ่งแวดล้อม ความยุติธรรมในการท า

การค้า และจริยธรรมในการท าการค้า เช่น  

 
   - มีข้อมูลที่กระชับและเข้าใจง่าย โดยการใช้ภาพหรือข้อความประกอบบนบรรจุภัณฑ์ท่ีสื่อให้

ผู้บริโภคเข้าใจในทันทีว่าคือผลิตภัณฑ์อะไรและมีลักษณะเด่นอย่างไร เช่น 

 

         
 

   - การเข้าถึงได้ของข้อมูลผลิตภัณฑ์ด้วย Code Scanning และ Mobile App เช่น  
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   3) ทิศทางผู้เล่นในตลาดบรรจุภัณฑ์ เป็นการน าแนวทาง Porter’s Forces หรือห้าพลังของพอร์

เทอร์ ของ Michael E. Forter ที่เห็นว่าการแข่งขันของคู่แข่งในอุตสาหกรรม เป็นปัญจัยที่มีต่อ ความเสี่ยงที่

เกิดข้ึนจากผู้เล่นรายใหม่ ความเสี่ยงจากสินค้าทดแทน อ านาจต่อรองของผู้ขาย และ อ านาจต่อรองของลูกค้า  

   ลูกค้า (customer) มีทั้งรายใหญ่ทั้งข้ามชาติและในประเทศ ส าหรับรายกลางและรายย่อย อาจ

เป็นเจ้าของผลิตภัณฑ์ (Brand Owner) เจ้าของสินค้า (Product Owner) และ ผู้รับจ้างผลิต (OEM) 

   โดยการแข่งขั้น ผู้เล่นรายใหม่ และสินค้าทดแทน (Competition, New Entry & Substitute) 

รวมหมายถึง ผู้ที่อยู่ในตลาดอยู่แล้ว บริษัทบรรจุภัณฑ์ต่างชาติ บริษัทขนาดใหญ่นอกวงการบรรจุภัณฑ์ และผู้ผลิต

สิ่งพิมพ์ที่ถูกกระทบจากสื่อดิจิทัล 

   ส าหรับผู้ขาย โดยเฉพาะ suppliers พวกวัตถุดิบ เครื่องจักร และอุปกรณ์ รายใหญ่ อาจพบกับ

ความผันผวนของราคาวัตถุดิบในตลาดโลก ความผันผวนของค่าเงิน และอาจมีก าแพงทางกฎระเบียบและหรือ

กฎหมายได้ 

   4) ปัจจัยความส าเร็จในตลาดบรรจุภัณฑ์ ที่ส าคัญได้แก่ 

   - ต้องชัดเจนในเป้าหมาย และการก าหนดจุดยืน ว่า ประเภทบรรจุภัณฑ์ที่ผลิตเป็นประเภทใด ซึ่ง

อาจเป็นกระดาษ ฉลาก ซอง ถุง กระป๋อง สติ๊กเกอร์ ขวด หลอด ฯลฯ และก าหนดว่าจะอยู่ในส่วนแบ่งการตลาดใด 

กล่าวคือ เน้น สินค้าพรีเมี่ยม หรือสินค้าพื้นฐาน เน้น ลูกค้ารายเล็ก หรือลูกค้ารายใหญ่  

   - ต้องเข้าใจลึกซ้ึงในความรู้ทางด้านเทคนิค โดยเฉพาะอย่างยิ่ง ในด้าน วัตถุดิบที่ใช้ไม่ว่าจะเป็น

สมบัติทางกายภาพ ทางเคมี และทางชีวภาพ เทคนิคการผลิต ไม่ว่าจะเป็นด้านทฤษฎี การเก็บข้อมูลและการ

วิเคราะห์ ตลอดจนการแก้ไขปัญหา และ การควบคุมคุณภาพ ไม่ว่าจะเป็นเครื่องมือตรวจสอบและการควบคุม

กระบวนการ 

   - นวัตกรรม ต้องมีการพัฒนาในส่วนของผลิตภัณฑ์ (Product Innovation) ในส่วนของ

กระบวนการ (Process Innovation) ในส่วนของการตลาด (Marketing Innovation) และ ในส่วนขององค์กร 

(Organization Innovation)  

   - ระบบการท างานที่ดี โดยหมายรวมถึง Quality, Cost, Delivery, Safety, Morale, 

Environment และ Ethics โดยต้องค านึงถึง Overall Equipment Efficiency (OEE) ที่ให้ค านึงถึงเวลาที่ใช้

ผลิตของดีเมื่อเที่ยบกับเวลาที่ใช้ทั้งหมด และระบบการท างานที่ดีต้องมีระบบมาตรฐานสากลและ/หรือปฏิบัติ

ตามกฎหมาย ทั้งโดยสมัครใจและบังคับ  

   ISO 9001 Quality Management System :- ISO 14001, 18001, 12647, ROHS, Sedex, 

PSC   
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   Food Safety :- GMP, HACCP, BRC (British Retail Consortium), FCM Food Conduct 

Material เช่น ประกาศกระทรวงสาธารณสุข ฉบับที่ 295 พ.ศ.2548, US FDA (US Food & Drug 

Administration), European Food Safety Authority (EFSA), FSSC22000 

   - บุคลากร ปัจจัยสู่ความส าเร็จในตลาดบรรจุภัณฑ์ที่ส าคัญอีกประการ คือ บุคลากร ที่ต้องมี

สมบัติเด่นในด้านทัศนคติที่ดี มีความรู้จริง รู้ลึกในงานที่ท า มีขวัญก าลังใจในการท างาน แลการสนับสนุนจาก

องค์กร ได้ในด้านสภาพแวดล้อมในการท างานที่ดี ผลตอบแทนที่น่าดึงดูดใจ และมีอนาคตที่ท้าทาย 

 

  2.5.2 How to transform to Packaging โดย Mr.Ekaluck Kledkureamas จากบริษัท CYBER SM 

(THAI) จ ากัด ได้ชี้ให้เห็นว่า 

   1) ควรปรับเปลี่ยนและเตรียมการ อาทิ ต้องมีการวางแผนความต้องการวัตถุดิบในระยะยาว , 

ต้องตอบสนองอย่างรวดเร็วต่อความต้องการของลูกค้า , ต้องปรับการผลิตจากการผลิตเป็นล็อตและมีล าดับไป

เป็นแบบการผลิตแบบต่อเนื่อง, ต้องมีเครื่องจักร อุปกรณ์ และเครื่องมือทางด้านก่อนพิมพ์ พิมพ์ และหลังพิมพ์ 

และต้องให้ความส าคัญต่อตัวชี้วัดที่มุ่งเน้นสินค้าในระดับรากหญ้าหรือระดับกลาง 

   2) ควรเข้าใจถึงประเภทของบรรจุภัณฑ์ อาทิ บรรจุภัณฑ์สินค้าอุปโภคและบริโภค ต้องออกแบบ

ให้ผู้บริโภคมีความสะดวกในการใช้และเข้าใจได้ง่าย ค านึงถึงการตลาดและการแสดงในชั้นจัดแสดงด้วย และ

บรรจุภัณฑ์สินค้าอุตสาหกรรม ต้องเน้นไปที่ความสะดวกในการจับหรือถือ และมีความแข็งแรงหรื อมี

ความสามารถในการรักษาสินค้าภายในระหว่างการขนส่งได ้

   3) ควรเข้า ใจถึ งรูปแบบบรรจุภัณฑ์ที่หลากหลาย อาทิ  Ampoules, Containers, Strip 

packaging, Blister packaging, Paper board & Carton, Flexible packaging, Multiple packaging, 

Shink packaging 

   Industrial Packaging Printing Press สามารถให้บริการพิมพ์บนกระดาษลูกฟูกได้ แนะน าการ

พัฒนางานพิมพ์ให้มีคุณภาพจนไม่เห็นปัญหาแนวลอนลูกฟูกและต้องมีเครื่อง Corrugated Die Cutting 

Machine และส าหรับ Consumer Packaging Printing Press แนะน าให้ใช้หมึกพิมพ์แห้งตัวด้วย UV แบบ 

LED ที่ท าให้แห้งตัวเร็วและไม่มีสารตกค้าง และระบบท าแห้งนี้ช่วยลดพลังงานลงมากถึง 70-80% ท าให้ไม่ต้อง

พ่นแป้งและไม่ต้องรอแห้ง ตลอดจนระบบบท าแห้งนี้มีบริมาณโอโซนลดลงด้วย โดย LED ให้พลังงานแสดงที่ 

385 นาโนเมตร ไม่ก่อให้เกิดโอโซน และไม่มีฝุนระหว่างท างาน 
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   นอกจากเครื่องพิมพ์ เครื่อง Die Cutting แล้ว อาจต้องมีเครื่องพับ และเครื่องขึ้นรูปบรรจุภัณฑ์

กระดาษด้วย และได้ยกกรณีศึกษาของ IDEA COLOUR PRINTING COMMANY ที่ผลิต กล่องกระดาษขึ้นรูป 

ด้วย 

  2.5.3 มาตรฐานหมึกพิมพ์ส าหรับบรรจุภัณฑ์ โดยคุณเอกชัย บูรณไทย จาก บริษัทบราสคอร์ปอเรชั่น 

จ ากัด 

   บรรจุภัณฑ์ในอุตสาหกรรมต่างๆ ได้แก่ อาหาร ของเล่น อิเล็กทรอนิกส์ โดยแต่ละอุตสาหกรรม

จะใช้มาตรฐานต่างกันไม่มากก็น้อย เช่น บรรจุภัณฑ์ส าหรับอุตสาหกรรมอิเล้กทรอนิกส์ ต้องการการับรองการ

ลามไฟของบรรจุภัณฑ์ 

    หมึกพิมพ์บนบรรจุภัณฑ์ที่ต้องเน้นคือบรรจุภัณฑ์อาหาร ซึ่งแบ่งได้เป็น บรรจุภัณฑ์ที่ส าผัสกับ

อาหารโดยตรง (Direct Food Contact) เช่น กระดาษห่อแฮมเบอร์เกอร์, กล่องใส่โดนัท, แก้วกาแฟกระดาษ 

บรรจุภัณฑ์ที่ไม่สัมผัสอาหารโดยตรง (Non-Food Contact) เช่น กล่องกูลิโกะ 

   หมึกพิมพ์ทุกชนิดไม่สามารถสัมผัสอาหารโดยตรง ไม่ว่าจะเป็น หมึกพิมพ์ Food Grade, Soy 

Ink / Vegetable Ink, และหมึกพิมพ์ UV 

   บรรจุภัณฑ์ที่สัมผัสอาหารโดยตรง จะต้องมีก าแพง (Barrier) กั้นระหว่างอาหารและบรรจุภัณฑ์ที่

มีหมึกพิมพ์อยู่ เพ่ือไม่ให้สารเคมีของหมึก ปนเปื้อนไปกับอาหาร โดยตัวก าแพงหรือ Barrier ต้องผ่านการรับรอง

ว่าสามารถสัมผัสอาหารได้โดยตรง และมีความสามารถป้องกันไม่ให้สารเคีแพร่ (Migrate) ข้ามชั้น Barrier ไปสู่

อาหารได้ และสามารถเลือกใช้ Barrier ได้ 2 ประเภท คือ 1) water-based coating 2) ฟิล์มพลาสติก ซึ่ง

พลาสติกจะป้องกันการแพร่ได้ดีกว่าการเคลือบ 

   ตัวอย่างการแพร่ (Migrate) ของสารเคมี จากอาหารสู่ฉลาก เช่น มายองเนสมีส่วนผสมของ

น้ าส้มสายชู ซึ่งมีฤทธิ์เป็นกรดและแพร่ออกมาจากมายองเนสมาสู่ฉลาก ประกอบกับหมึกพิมพ์ที่ใช้พิมพ์ทนสภาพ

ความเป็นกรดได้น้อย ท าให้สีของหมึกพิมพ์ละลายเปื้อนเลอะไปยังถุงที่ซ้อนทับกัน 

   ลักษณะการใช้ Barrier เช่น กล่องบรรจุหรือกระดาษห่อแฮมเบอร์เกอร์ ใน 3 ลักษณะ คือ 

   1) 
Direct Food Contact Barrier 

หมึกพิมพ ์
กระดาษ 
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    2)  

Direct Food Contact Barrier 
กระดาษ 
หมึกพิมพ์ 

 

   3)  
Direct Food Contact Barrier 

กระดาษ 
หมึกพิมพ ์

Direct Food Contact Barrier 

 

   มาตรฐานหมึกพิมพ์ที่ใช้บรรจุผลิตภัณฑ์อาหาร ได้แก่ มาตรฐาน RoHS (6 สาร),  มาตรฐาน 

RoHS Version 2 (10 สาร),  ผ่านการรับรองมาตรฐานโดย 3rd Party Laboratory (SGS / Intertek), มาตรฐาน 

NL Regulation (Japan) ใช้เฉพาะการพิมพ์บรรจุภัณฑ์ที่ไม่สัมผัสอาหารโดยตรง, มาตรฐาน VOC Free 

(Solvent, Mineral Oil), หมึกพิมพ์ Low Migration / Low Odor), รับรองมาตรฐานโดยผู้ผลิต 

   มาตรฐานหมึกพิมพ์บนบรรจุภัณฑ์ของเล่น สารเคมีของหมึกพิมพ์ต้องไม่ปนเปื้อน หรือ แพร่

ออกมาสูงเกินกว่าค่ามาตรฐานที่ก าหนดไว้ มาตรฐานที่เกี่ยวข้องได้แก่ มาตรฐาน RoHS (6 สาร),  มาตรฐาน 

RoHS Version 2 (10 สาร), มาตรฐาน EN 71-3 (Europe), มาตรฐาน ASTM F963-86 (USA), ผ่านการรับรอง

มาตรฐานโดย 3rd Party Laboratory (SGS / Intertek) 

   มาตรฐานหมึกพิมพ์บนบรรจุภัณฑิอิเล็กทรอนิกส์ หมึกพิมพ์ต้องไม่มีส่วนผสมของสาร Halogen 

(Chlorine, Bromine) เกินกว่าค่าที่ก าหนดไว้, สาร Cl ไม่เกิน 900 ppm และ Br ไม่เกิน 900 ppm และรวม

ทั้งหมดต้องไม่เกิน 1500 ppm มาตรฐานที่เก่ียวข้องได้แก่ มาตรฐาน RoHS (6 สาร),  มาตรฐาน RoHS Version 

2 (10 สาร), มาตรฐาน EN 14582 (Europe), ผ่านการรับรองมาตรฐานโดย 3rd Party Laboratory (SGS / 

Intertek) 

  2.5.4 แนวทางการพัฒนาการพิมพ์บรรจุภัณฑ์ของอุตสาหกรรมไทย โดย อาจารย์มานิต กลมสุวรรณ 

นายกสมาคมการบรรจุภัณฑ์ไทย และรองกรรมการบริหาร บริษัท คอนติเนนตัล บรรจุภัณฑ์ (ไทยแลนด์) จ ากัด 

ได้ให้มุมมองที่ส าคัญ ดังนี้ 

   1) ต้องบริการเป็นระบบ หรือ solution ไม่มุ่งเน้นบรรจุภัณฑ์เท่านั้น 

   2) ต้องน าหน้าความต้องการของลูกค้า โดยตัองพัฒนานวัตกรรมของตนเองขึ้น น าเสนอแก่ลูกค้า 
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   3) ต้องมีวิศวกรรมบรรจุภัณฑ์  

   และได้น าเสนอตัวอย่างกล่องบรรจุภัณฑ์ที่หลากหลายพร้อมการบรรยาย 

 
 

 

3. เอกสารประกอบการประชุม (ถ้ามี) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 





































ค าชี้แจงการใช้เอกสาร 

     ขอขอบคุณที่ท่านให้ความสนใจศึกษาเอกสารเผยแพร่ความรู้ (KM) ของสาขาวิชาวิทยาศาสตร์และ

เทคโนโลยี มสธ. ซึ่งจัดท าขึ้นเพื่อเผยแพร่ให้เกิดประโยชน์เชิงวิชาการในวงกว้าง ทั้งนี้ หากท่านน าข้อมูลจาก

เอกสารนี้ไปใช้ประโยชน์ ขอให้อ้างอิงแหล่งที่มาของเราด้วย พร้อมทั้งแจ้งให้เราทราบถึงแหล่งที่ท่านน าไปใช้

อ้างอิง และหากท่านสนใจร่วมแลกเปลี่ยนเรียนรู้ ในเอกสารที่ ได้ เผยแพร่  โปรดแจ้งมาทางอีเมล 

stoffice@stou.ac.th เพื่อประโยชน์ในการบูรณาการข้อมูลและการแลกเปลี่ยนเรียนรู้ร่วมกัน 


