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บทคัดย่อ 
 การวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์ในการศึกษาคือ (1) เพื่อศึกษาคุณสมบัติทางกายภาพของกระดาษปอ
เทือง (2) เพื่อออกแบบบรรจุภัณฑ์จากกระดาษปอเทือง (3) เพื่อศึกษาความพึงพอใจที่กลุ่มเป้าหมายมี
ต่อการขึ้นรูปบรรจุภัณฑ์ของกระดาษปอเทือง ผลการศึกษา พบว่า ด้านคุณสมบัติทางกายภาพของ
กระดาษปอเทือง กระดาษมีความเพิ่มขึ้นหลังจากผสมด้วยสารคาร์บอกซิเมทิลเซลลูโลส และความหนา
กระดาษ (Thickness) มากขึ้นเมื่อใช้ความเข้มข้นของสารคาร์บอกซิเมทิลเซลลูโลสที่สูงขึ้น   กระดาษ
ปอเทืองที่ผ่านการผสมด้วยคาร์บอกซิเมทิลเซลลูโลสมีความต้านทานแรงดันทะลุสูงขึ้นเมื่อ เปรียบเทียบ
กับกระดาษที่ไม่ผ่านกระบวนการผสมคาร์บอกซิเมทิลเซลลูโลส กระดาษปอเทืองที่ผสมคาร์บอกซิเมทิล
เซลลูโลสมีความต้านทานแรงดึงสูงขึ้นเมื่อเปรียบเทียบกับกระดาษที่ไม่ได้รับการผสมคาร์บอกซิเมทิล
เซลลูโลส การดูดซึมน ้าของกระดาษมีค่าลดลงเป็นผลจากการเพ่ิมขึ้นของคาร์บอกซิเมทิลเซลลูโลสในเยื่อ
กระดาษ การลดลงนี้เกิดข้ึนเนื่องจากการผสมคาร์บอกซิเมทิลเซลลูโลสท าให้เกิดเป็นชั้นบาง ๆ ผสมในผิว
กระดาษท าให้รูบนผิวกระดาษน้อยลงเมื่อเทียบกับกระดาษที่ไม่ผ่านการผสมคาร์บอกซิเมทิลเซลลูโลส 
ผลการวิจัยค่าความด าของหมึกพิมพ์ทุกสีประกอบด้วย สีน ้า เงินเขียว (Cyan) สีม่วงแดง (Magenta) สี
เหลือง (Yellow) และสีด า (Black) มีค่าความด าเพิ่มขึ้น การเพิ่มขึ้นนี้เนื่องจากการเคลือบคาร์บอกซิ
เมทิลเซลลูโลสบนผิวกระดาษท าให้รูบนผิวของกระดาษน้อยลง  ผลความพึงพอใจที่มีต่อบรรจุภัณฑ์

ส าหรับงานหัตถกรรม มีค่าเฉลี่ยรวม (x̄= 4.35) (S.D = 0.66) อยู่ในระดับมาก เมื่อพิจารณาเป็นรายด้าน 

พบว่า อันดับ 1 บรรจุภัณฑ์มีรูปแบบที่เหมาะสมกับผลิตภัณฑ์ของกลุ่มบาติกข้าวมีค่าเฉลี่ย      (x̄ = 

4.43) (S.D = 0.62) อยู่ในระดับมาก อับดับ 2 ลวดลายเหมาะสมกับผลิตภัณฑ์ มีค่าเฉลี่ย               (x̄ 

= 4.42) (S.D = 0.71) อยู่ในระดับมาก อันดับ 3 วัสดุที่ใช้ประกอบเหมาะสมกับผลิตภัณฑ์ ค่าเฉลี่ย    (x̄ 
= 4.36) (S.D = 0.72) อยู่ในระดับมาก อันดับ 4 โครงสร้างบรรจุภัณฑ์สอดคล้องกับผลิตภัณฑ์ ค่าเฉลี่ย 

(x̄ = 4.29) (S.D = 0.68) อยู่ในระดับมาก และล าดับสุดท้าย ขนาดเหมาะสมกับผลิตภัณฑ์ ค่าเฉลี่ย (x ̄ = 
4.26) (S.D = 0.61) อยู่ในระดับมาก 
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Abstract 
 The purpose of this research are : (1) to study the physical properties of hemp 
paper (2) to design packaging from hemp paper (3) to study the satisfaction that the target 
group has with the packaging of hemp paper. The results of the study found that physical 
properties of hemp paper The paper has increased in strength after being mixed with 
carboxymethyl cellulose. and paper thickness (Thickness) increased when using a higher 
concentration of carboxymethyl cellulose. Hemp paper treated with carboxymethylcellulose 
had higher resistance to puncture pressure compared to paper without carboxymethylcellulose 
treatment. Hemp paper mixed with carboxymethyl cellulose had higher tensile strength 
compared to paper that was not mixed with carboxymethyl cellulose. The water absorption of 
paper decreased as a result of the increase in carboxymethyl cellulose in the pulp. This 
reduction occurs because a thin layer of carboxymethylcellulose is mixed into the paper 
surface, resulting in fewer pores on the paper surface compared to paper without 
carboxymethylcellulose. Results of research on the blackness of every color of ink include: 
Blue-green (Cyan), Magenta (Magenta), Yellow (Yellow) and Black (Black) have increased black 
values. This increase is due to the carboxymethylcellulose coating on the paper surface, which 
reduces the number of pores on the surface of the paper. Results of satisfaction with packaging 

for handicrafts there is mean (x ̄= 4.35) (S.D = 0.66). Packaging has a pattern that is appropriate 

for the products of the rice batik group, there is mean (x ̄ = 4.43) (S.D = 0.62). Pattern is 

appropriate for the product, there is mean (x ̄ = 4.42) (S.D = 0.71) .    The materials used are 

suitable for the product,  there is mean (x ̄ = 4.36) (S.D = 0.72) .         The packaging structure is 

consistent with the product,  there is mean (x ̄ = 4.29) (S.D = 0.68). The size is appropriate for 

the product, there is mean (x ̄ = 4.26) (S.D = 0.61). 
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บทที่ 1 
บทนำ 

 
1.1 ความสำคัญและที่มาของปัญหา 

มูลค่าทางเศรษฐกิจของอุตสาหกรรมสร้างสรรค์ในสาขางานฝีมือและหัตถกรรมในปี 2557 
ชี้ให้เห็นว่า สินค้าประเภทหัตถกรรมและหัตถอุตสาหกรรมของประเทศไทยสร้างมูลค่าทางเศรษฐกิจ
ได้มากถึง 8.7 หมื่นล้านบาท ขณะที่มูลค่าส่งออกงานหัตถศิลป์ไทยในปีเดียวกันยังมีมูลค่าถึง        
5.85 หมื่นล้านบาท โดยเฉพาะในกลุ่มสินค้าของใช้ ของตกแต่ง กลุ่มผ้าทอมือ กลุ่มหัตถกรรม และ
เซรามิก (creativethailand.2559.ออนไลน์) 

SACICT CRAFT TREND 2020 (2563. น.1-10) ได้กล่าวถึง แนวโน้มของผลกระทบระดับ  
มหภาคมีผลต่อความเปลี ่ยนแปลงของผู ้คนยุคใหม่อย่างมหาศาล ไม่ว ่าจะเป็นผลกระทบจาก
โลกาภิวัฒน์ ภาวะโลกร้อน การคุกคามจากโรคร้าย เศรษฐกิจแบบแบ่งปัน การปฏิวัติด้วยระบบดิจิทัล 
การพัฒนาแบบทั่วถึง การโหยหาสถานภาพและการยอมรับ การขยายตัวของสังคมเมือง การเปลี่ยน
ฐานโครงสร้างประชากรศาสตร์ปัจจัยต่าง ๆ ที่ดูไม่เก่ียวข้องกันนี้ส่งผลกระทบโดยตรงต่อความคิดของ
ผู้คน ส่งผลให้คนเกิดความคิด ทัศนคติ และการให้คุณค่าในเรื่องราวที่แตกต่างกันไปการให้ความหมาย
กับคุณค่าของบุคคล อาจจำแนกได้เป็นสองด้านที่แตกต่างกัน คือด้านของการตระหนักถึงคุณค่าจาก
ต ัวตนภายใน (Self Awareness) และด ้านค ุณค ่าท ี ่ เก ิดจากการยอมร ับจากส ังคม (Social 
Recognition) การให้คุณค่าที่มีความหมายกับตัวเรานั้น ส่งอิทธิพลต่อการตัดสินใจบริโภคโดยตรง 
พวกเขายอมจ่ายเพิ่มก็เพราะพวกเขาให้คุณค่ากับเรื่องราวเหล่านั้นจนกลายเป็นนิยามใหม่ของความ
คุ้มค่า Serenergy คือกลุ่มผู้บริโภคที่มองหาบางอย่างเพ่ือเติมเต็มคุณค่า ค้นหาวิถีชีวิตใหม่ที่มีสติและ
มีความยั่งยืนจึงแสวงหาการปรับตัวเข้าหาธรรมชาติ เพื่อสร้างความสมดุลให้ชีวิต สงบผ่อนคลาย 
เข้าถึงจิตใจตัวเองตลอดหลายปีที่ผ่านมาแนวคิด “Slow Life” หรือการใช้ชีวิตให้ช้าลง ตระหนักใน
คุณค่ามากขึ้นนับเป็นกระแสที่ถูกพูดถึงเป็นอย่างมาก ขณะเดียวกันบางกลุ่มสังคมก็มีความเห็นที่ต่าง
ออกไปเพราะมองเป็นความไร้แก่นสาร กลุ่มคนที่มีทัศนคติการใช้ชีวิตอย่างรวดเร็วท่ามกลางการใช้
ชีวิตในยุคโลกาภิวัฒน์ที ่โลกหมุนเร็วขึ ้นกว่าที ่เคย ต้องใช้ชีวิตอย่างเร่งรีบเพื ่อก้าวให้ทันความ
เปลี่ยนแปลง วิ่งไขว่คว้าและเก็บเก่ียวความสำเร็จ การขยายตัวของสังคมเมืองยิ่งตอกย้ำความเชื่อนี้ให้
หนักแน่นขึ้น เพราะการใช้ชีวิตในเมืองใหญ่ที่มีการแข่งขันสูงผู้คนต้องวิ่งให้เร็วขึ้นเพื่อเอาชีวิตให้รอด 
การใช้ชีวิตให้ช้าดูจะเป็นเรื่องเหลวไหลโดยสิ้นเชิงแต่หากมองให้ดีการใช้ชีวิตที่ย้อนกลับไปสู่ควา ม
เรียบง่ายไม่ใช่ปรากฏการณ์ที่แยกขาดจากโลกาวัฒน์และสังคมเมืองที่เราอยู่อาศัย แต่มันควรเป็นวิธี
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คิดและภาวะทางจิตใจที่สามารถสอดแทรกอยู่ในชั่วขณะของการใช้ชีวิตไม่ว่าจะอยู่ที่ไหน ยิ่งใช้ชีวิต
อย่างรีบเร่งยิ่งต้องการชั่วขณะที่ผ่อนให้ช้าลงบ้าง ยิ่งแข่งขันเอาชนะยิ่งต้องหัดเรียนรู้เพ่ือจะปล่อยวาง
บ้าง ยิ่งมีความสำเร็จรออยู่ตรงหน้าที่ต้องรีบวิ่งไปให้ถึงยิ่งต้องการช่วงเวลาที่ได้หยุดเพื่อดึงสติ ได้ใช้
เวลากับการทำความเข้าใจตัวเอง การใช้ชีวิตอย่างเรียบง่าย ใส่ใจดูแลสุขภาพไปพร้อม ๆ กับการดูแล
สรรพสิ่งที่รายล้อม เมื่อได้ทบทวนก็ตระหนักว่าแท้จริงแนวคิดเหล่านี้สอดแทรกอยู่ในศาสนาและความ
เชื่อของโลกตะวันออกมาหลายพันปีแล้ว และยังสอดรับไปกับค่านิยมร่วมสมัยในการตระหนักถึงความ
ยั่งยืนของทุกชีวิตที่อาศัยอยู่ร่วมกันTrue Value คือแนวโน้มการออกแบบที่กล่าวถึงการตระหนักใน 
“คุณค่าแท้ของชีวิต” ทั้งความเรียบง่ายที่นำไปสู่ความสงบ มีสติ รู้ทันปัจจุบัน การเคารพเนื้อแท้ของ
วัสดุและการชื่นชมความไม่สมบูรณ์แบบของผิวสัมผัสอันนำไปสู่การเข้าถึง เข้าใจธรรมชาติ เพื่อสร้าง 
สมดุลให้กับชีวิต และยังรวมไปถึงคุณค่าของความยั่งยืนที่เป็นจิตสำนึกร่วมสมัยว่าด้วยการออกแบบที่
ไม่ทำร้ายธรรมชาติ ทุกการออกแบบนำไปสู่การระลึกในคุณค่าแท้ของชีวิต 

ในปี 2563 “SACICT CRAFT TREND 2020” ได้สรุปแนวคิดด้านหัตถศิลป์ภายใต้หัวข้อ 
“จากรากฐานภูมิปัญญาไทย ต่อยอดหนทางใหม่สู่สากล” โดยมีแนวคิดหนึ่งที่น่าสนใจคือ“สุนทรียะ
แห่งความไม่สมบูรณ์แบบ นำเสนอเนื้อแท้ของวัสดุที่ดิบหยาบ” เรื่องราวของกลุ่มงานออกแบบที่มี
ความเคารพในตัววัสดุเป็นหลัก เน้นที่ความดิบ ความไม่สมบูรณ์แบบอย่างตั้งใจ อาทิ การแกะหิน 
ประกอบไม้ และการถักทอที่โชว์ความหยาบ หรือการผสมผสานหลายพื้นผิวเข้าด้วยกัน สะท้อนความ
พยายามในการปรับตัวเข้าหาธรรมชาติเพื่อสร้างความสมดุลให้ชีวิต  เช่นตัวอย่างงานของ รัฐ เปลี่ยน
สุข นำเศษวัสดุสร้างปัญหากลับมาสร้างมูลค่าในงานหัตถกรรมกลายเป็นผลงานร่วมสมัยที่สามารถใช้
งานได้กับทุกพื้นที่ภายในบ้าน เก้าอี้ Water Weed ออกแบบขึ้นเป็นพิเศษสำหรับโครงการบ้านพัก
อาศัย Bann Ing Phu หัวหิน โดยให้สอดคล้องกับแนวความคิดที่เน้นวิถีเกษตรในบ้านพักที่ทันสมัย 
และสะดวกสบาย เก้าอี้ตัวนี้เป็นหัตถกรรมผักตบชวา  โดยพัฒนารูปแบบจากการสานแผ่นรองจาน
นำมาเข้าทรงสานบนเก้าอี้ยุค 90’s รับด้วยโครงสร้างขาสแตนเลสทำสีทองแดงให้สอดรับกับสีของ
วัสดุสานรูปทรงที่เป็นมาตรฐานบวกกับวัสดุที่มีความเป็นธรรมชาติ เสนอแนวคิดด้านความยั่งยืนและ
ยังเป็นการกระจายรายได้จากงานก่อสร้างสู่ช่างหัตถกรรมชุมชน ในรูปแบบที่เหมาะสมกับการใช้งาน
ในปัจจุบันหลากหลายมากยิ่งข้ึน (SACICT CRAFT TREND. 2564. น.1-10) 

สอดคล้องกับแนวคิดการสร้างสรรค์หัตถกรรมบาติกข้าว ของกลุ่มบาติกข้าว ที่ให้ความส าคัญ
กับภูมิปัญญารากเหง้าเเละวิถีชีวิตที่ช่วยลดต้นทุนและพึ่งพาตัวเองได้ นอกจากนี้ยังช่วยยกระดับ
ความส าคัญของชุมชน ด้วยการมองหาว่าพ้ืนทีข่องตนมีอะไรน าเสนอให้คนอ่ืน กลุ่มบาติกข้าวมวีัสดุใน
ท้องถิ่นที่ใช้คือปลายข้าวสาร โดยน ามาใช้แทนเส้นเทียน และใช้สีจากธรรมชาติในอ าเภอเฉลิมพระ
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เกียรต ิได้แก่ เปลือกไม้ตะเคียน ใบคุระ กาบมะพร้าว ทุกสิ่งที่อยู่ในอ าเภอเฉลิมพระเกียรติ กลุ่มบาติก
ข้าวเข้าใจวิถีชีวิต เข้าใจธรรมชาติ สร้างผลิตภัณฑ์จากสิ่งที่ ชุมชนมีกลายเป็น DNA ฝังอยู่ในตัว
ผลิตภัณฑ์ (แลต๊ะแลใต้. 2564. ออนไลน์) 

ในด้านบรรจุภัณฑ์ผู้บริโภคให้ความสำคัญกับประสบการณ์ที่ได้รับจากการใช้สินค้ามากกว่า
ตัวสินค้าเอง เพราะดีไซน์ของบรรจุภัณฑ์ใกล้ชิดกับผู้บริโภคตั้งแต่ตอนซื้อ ใช้งาน ไปจนกำจัดทิ้ง จึง
มอบประสบการณ์หรือวิธีใช้ใหม่ๆ ที่ไม่เคยมีมาก่อน กล่าวได้ว่าดีไซน์ของบรรจุภัณฑ์เองก็เป้นคุณค่า
ของผลิตภัณฑ์ที่สำคัญเช่นกัน ดีไวน์ของบรรจุภัณฑ์อุดมไปด้วยโอกาสครั้งใหญ่ที่จะนำเสนอคุณค่าที่
เรียกว่า “การสร้างประสบการณ์ใหม่” ที่ผู้บริโภคต้องการ ในปี ค.ศ.2018 กระทรวงเศราฐกิจ การค้า
และอุตสาหกรรม และสำนักงานสิทธิบัตรของประเทศญี่ปุ ่นได้ออก “ประกาศ การจัดการงาน
ออกแบบ” เนื้อความท่ีแสดงให้เห็นว่า เมื่อนำพลังการสร้างนวัตกรรมและพลังการยกระดับแบรนด์ใน
ดีไซน์มาใช้ให้เกิดประโยชน์สูงสุดก็จะช่วยเพิ่มความสามารถในการแข่งขันให้สูงขึ้น ความจริงแล้วใน
ดีไซน์ของบรรจุภัณฑ์ยังซุกซ่อนความเป็นไปได้อย่างเหลือเฟือที่จะช่วยเพิ่มความสามารถการแข่งขัน
ทางธุรกิจ  ดีไซน์ของบรรจุภัณฑ์เริ่มยึดครองตำแหน่งสำคัญในกิจกรรมทางการตลาดมากขึ้นเรื ่อยๆ 
ทั ้งในฐานะสิ ่งที ่ถ่ายทอดข้อความการสื ่อสารทางการตลาด ในฐานะตัวหลักที ่สร้างคุณค่าด้าน
ประสบการณ์ ในฐานะอุปกรณ์จุดประกายไฟของนวัตกรรมหรือในฐานะจุดกำเนิดของสินทรัพย์แบ
รนด์ ดังนั้น จึงอาจกล่าวได้ว่าความสำเร็จในดีไซน์ของบรรจุภัณฑ์มีอิทธิพลอย่างมากต่อความสำเร็จ
ทางการตลาด บทบาทของดีไซน์ของบรรจุภัณฑ์ ในด้านการสร้างคุณค่าด้านอารมณ์ นับตั้งแต่ซื้อ
สินค้าไปจนกระทั่งกำจัดทิ้ง จะต้องคำนึงว่าบรรจุภัณฑ์จะสามารถมอบของขวัญที่เป็นความทรงจำ
หรือประสบการณ์แบบไหนให้แก่ผู้ซื้อหรือผู้ใช้งาน เราเรียกคุณค่าที่ได้รับผ่านสินค้าแต่ไม่ใช่จากตัว
สินค้าเองว่าคุณค่าด้านประสบการณ์ บทบาทของดีไซน์ของบรรจุภัณฑ์ในกิจกรรมทางการตลาด ใน
ด้านการสร้างคุณค่าของสินค้า ถือเป็นส่วนหนึ่งในคุณค่าของสินค้า ทำให้คุณค่าของผลิตภัณฑ์ด้านการ
ใช้งานอย่างการเพิ่มความสะดวกสบายให้กับลูกค้าเกิดขึ้นมาจริง ด้วยการปรับปรุงการใช้งาน ท ำ
หน้าที่ปกป้องและรักษาผลิตภัณฑืด้านใน นอกจากนี้ยังสามารถสร้างคุณค่าด้านอารมณ์ได้ตามแต่
ดีไซน์ของบรรจุภัณฑ์ด้วย ในด้านการถ่ายทอดคอนเซ็ปต์ การบอกเล่าคุณประโยชน์ของสินค้าเพ่ือ
ดึงดูดให้ลูกค้าหยิบสินค้าขึ้นมาในช่วงเวลาเพียงเสี้ยววินาทีที่มองเห็นสินค้าในร้าน บทบาทสำคัญอีก
อย่างหนึ่งของดีไซน์บรรจุภัณฑ์คือ การนำเสนอภาพลักษณ์ด้านอารมณ์ที่ผลิตภัณฑ์ต้องการสื่อให้
ออกมาเป็นรูปทรงหรือสิ ่งที่มองเห็นได้  สิ ่งสำคัญในการแสดงคุณค่าด้านอารมณ์คือ จะกำหนด
เป้าหมายอย่างไร เช่น ถึงจะบอกว่าให้ความรู้สึกหรูหราหลายแบบ สิ่งสำคัญก็คือการแสดงให้เห็นถึง
ความรู้สึกหรูหราที่มีแค่ในสินค้าของบริษัทเราซึ่งแตกต่างจากบริษัทอ่ืน อีกหนึ่งสิ่งที่สำคัญคือ ในดีไวน์
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ทั้งหมดมีคุณค่าด้านอารมณ์อยู่ บางคนกล่าวว่า “สินค้าเราไม่ใช่สินค้าหรูหราราคาแพง เพราะงั้นก็
ไม่ได้มีเรื่องของดีไซน์ด้านอารมณ์หรอก” แต่จากการที่สินค้าทุกชนิดข้องเกี่ยวอยู่ในชีวิตของผู้คน และ
กลายเป็นฉากหนึ่งในชีวิตประจำวัน จึงอาจกล่าวได้ว่าเรามีความรับผิดชอบในการคำนึงถึงคุณค่าด้าน
อารมณ์อย่างจริงจังด้วย (Makoto Ogawa. 2565. น.14-25) 

จากที่กล่าวมาในปัจจุบันผู้บริโภคให้ความสำคัญกับงานหัตถกรรม (craft) ที่กลายเป็นส่วน
หนึ่งในการช่วยเยียวยาจิตใจและสร้างความผ่อนคลายจากการใช้ชีวิตที่เร่งรีบ และสิ่งแวดล้อมที่ได้รับ
การทำลายจากความก้าวหน้าของเทคโนโลยี ซึ่งกลายเป็นส่วนทำให้วัสดุที่นำมาใช้ผลิตเป็นสิ่งของ
เครื่องใช้ กลับทำลายหรือสร้างมลพิษให้แก่สภาพแวดล้อมมากขึ้น  มีผู้บริโภคจำนวนมากให้การ
สนับสนุนและส่งเสริมการใช้สินค้าที่สามารถย่อยสลาย โดยไม่ได้กังวลเรื่องอายุการใช้งานมากดังเช่น
แต่ก่อน ดังนั้นเมื่อผู้บริโภคเริ่มให้ความสำคัญกับงานหัตถกรรมที่ใช้วัสดุธรรมชาติมากขึ้นเรื่อย ๆ แล้ว 
งานบรรจุหีบห่อจึงเป็นสิ่งสนับสนุนที่ช่วยให้ภาพลักษณ์ของงานหัตถกรรมที่ใช้วัสดุธรรมชาติสามารถมี
วงจรชีวิตของผลิตภัณฑ์ที่สอดคล้องกันได้ ช่วยตอบสนองความต้องการด้านการดูแลรักษาสิ่งแวดล้อม
ตั้งแต่ต้นทางของสินค้าไปจนถึงปลายทางที่ผู้ใช้งาน ดังนั้นผู้วิจัยจึงมีแนวคิดในการนำปอเทืองซึ่งเป็น
พืชคลุมดินที่ได้รับการส่งเสริมให้เกษตรกรปลูกกันแพร่หลาย และสามารถปลูกได้ทั่วทุกภาคของ
ประเทศไทย มาผลิตเป็นกระดาษเพ่ือใช้เป็นบรรจุภัณฑ์สำหรับงานหัตถกรรม 

 
1.2 วัตถุประสงค์ของโครงการวิจัย 

1.2.1 เพ่ือศึกษาคุณสมบัติทางกายภาพของกระดาษปอเทือง  
1.2.2 เพ่ือออกแบบบรรจุภัณฑ์จากกระดาษปอเทือง 
1.2.3 เพื่อศึกษาความพึงพอใจที่กลุ่มเป้าหมายมีต่อการขึ้นรูปบรรจุภัณฑ์ของกระดาษปอ

เทือง 
 

1.3 กรอบแนวคิดที่ใช้ในการวิจัย 
 จากการศึกษาเอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับการผลิตกระดาษจากปอเทืองเพื่อใช้เป็น
บรรจุภัณฑ์สำหรับงานหัตถกรรม พบงานวิจัยที่เกี่ยวข้องที่เป็นประโยชน์ต่อการวิจัยอย่างมาก ซึ่ง
งานวิจัยนี้จะช่วยให้ผู้ประกอบการงานหัตถกรรม ได้ความรู้เกี่ยวกับการผลิตกระดาษสำหรับทำบรรจุ
ภัณฑ์ การค้นหาอัตลักษณ์ เพื่อสร้างประสบการณ์เกี่ยวกับผลิตภัณฑ์ให้กับผู้บริโภค และการสร้าง
คุณค่าด้านอารมณ์จากการได้รับบรรจุภัณฑ์ที่ห่อหุ้มผลิตภัณฑ์ กรณีศึกษากลุ่มบาติกข้าว หัตถกรรม
การทำผ้าบาติก จังหวัดนครศรีธรรมราช ดังแสดงในกรอบแนวคิดการวิจัย ดังนี้ 
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ภาพ 1.1 กรอบแนวคิดท่ีใช้ในการวิจัย

 
การผลิต

กระดาษจาก
ปอเทืองเพื่อ
ใช้เป็นบรรจุ
ภัณฑ์สำหรับ
งานหัตถกรรม 

 
บรรจุภัณฑ ์

สำหรับ 
งานหัตถกรรม 
-กล่องฝาสวม
ขนาด เอ5 

-กล่องฝาสวม
ขนาด เอ4 
-ถุงกระดาษ 
ขนาด เอ4  

 

 
เกณฑ์การประเมินคุณภาพกระดาษปอเทือง 

1. ความหนา  
2. การทนแรงดงึ  
3. คุณสมบัติของผิวสัมผสั 

เกณฑ์การประเมินคุณภาพบรรจุภณัฑส์ำหรับงานหัตถกรรม 
1.ความโดดเด่น (Attention) 
2.ความเหมาะสม (Basic) 
3.การถ่ายถอดคอนเซ็ปต์ (Concept) 
4.ความมีอตัลักษณ ์(Identity) 
5.คุณค่าเชิงประสบการณ ์(Experience) 

 
 

 
เกณฑ์การประเมินความพึงพอใจ  

1.ด้านโครงสร้างบรรจุภัณฑ ์
1.1 บรรจุภณัฑ์มีรูปแบบทีเ่หมาะสมกับผลติภัณฑ์ของกลุ่มบาตกิข้าว 
1.2 ขนาดเหมาะสมกับผลิตภัณฑ์ 
1.3 โครงสร้างบรรจภุัณฑ์สอดคลอ้งกับผลติภัณฑ์ 
1.4 ลวดลายเหมาะสมกับผลิตภัณฑ์ 
1.5 วัสดุที่ใช้ประกอบเหมาะสมกับผลิตภณัฑ์ 
1.6 สะดวกต่อการพกพา/ขนส่ง 

2.ด้านการพิมพ ์
2.1 ลวดลายการพมิพ์บนพืน้ผิวเหมาะสมกบัผลิตภัณฑ์ 
2.2 สีสันเหมาะสมกับผลิตภัณฑ์ 
2.3 ความคมชัดของรายละเอียดข้อมูลผลิตภัณฑ์ 

 

 
 
 
 
 

ความพึงพอใจ 

 
 
 
 

ความพึงพอใจ 
ของผู้ซ้ือและผู้ติดตาม
เพจบาติกขา้ว มีต่อ

การขึ้นรูปบรรจุภัณฑ์
ของกระดาษปอเทือง 

 
 

ผลการผลิตกระดาษจากปอเทืองเพื่อใช้เป็นบรรจุภัณฑ์สำหรับงานหัตถกรรม 
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1.4 ขอบเขตของโครงการวิจัย 
เนื้อหา          
ผู้วิจัยได้ทำการศึกษาข้อมูลจากเอกสารที่เป็นบันทึก ตำรา หนังสือ วารสาร บทความ วิจัย     

สื่ออินเตอร์เน็ต ฯลฯ เพื่อให้ทราบถึง กระบวนการผลิตกระดาษ การขึ้นรูปโครงสร้างบรรจุภัณฑ์ อัต
ลักษณ์ของกลุ่มบาติกข้าว ประเภท รูปแบบลวดลาย รูปแบบการพิมพ์ที่เหมาะสมกับกระดาษ  ปอเทือง 
เพื่อนำมาผลิตกระดาษจากปอเทืองเพื่อใช้เป็นบรรจุภัณฑ์สำหรับงานหัตถกรรม กรณีศึกษากลุ่มหัต
กรรม บาติกข้าว จังหวัดนครศรีธรรมราช 

ขอบเขตผลงานการออกแบบ 
1.การผลิตกระดาษปอเทือง ประกอบด้วย 
- การพัฒนาคุณภาพกระดาษปอเทือง 
- การทดสอบการพิมพ์กระดาษปอเทือง  
2.บรรจุภัณฑ์สำหรับงานหัตถกรรม ประกอบด้วย 
- กล่องฝาสวม ขนาด เอ 5 
- กล่องฝาสวม ขนาด เอ 4 
- ถุงกระดาษ ขนาด เอ 4 

 

1.5 นิยามศัพท์เฉพาะ 
1.5.1 การผลิตกระดาษปอเทือง หมายถึง กระบวนการผลิตกระดาษที่ใช้เยื่อจากส่วนต่าง ๆ 

ของปอเทือง ได้แก่ เปลือกของลำต้น ใบ ดอก โดยการนำมาต้ม ปั่น ขึ้นรูปเป็นแผ่นกระดาษ     
มีการปรับปรุงคุณสมบัติเพ่ือให้เหมาะสมกับการนำไปขึ้นรูปเป็นบรรจุภัณฑ์ และรองรับการพิมพ์ 

1.5.2 คุณสมบัติทางกายภาพ หมายถึง ลักษณะเฉพาะของกระดาษปอเทือง ได้แก่ การทนแรง
ดึง ความหนา ผิวสัมผัส การรองรับน้ำหมึกในกระบวนการพิมพ์  

1.5.3 บรรจุภัณฑ์สำหรับงานหัตถกรรม  หมายถึง บรรจุภัณฑ์ที่ขึ้นรูปด้วยกระดาษปอเทือง 
ใช้สำหรับบรรจุผลิตภัณฑ์หัตถกรรม เจาะจงเฉพาะผลิตภัณฑ์ผ้าบาติกของกลุ่มบาติกข้าว จังหวัด
นครศรีธรรมราช  

1.5.4 ความพึงพอใจ หมายถึง การรับรู้และความเข้าใจที่เกิดจากประสบการณ์ที่ได้รับจาก
บรรจุภัณฑ์สำหรับงานหัตถกรรม  ประกอบด้วย บรรจุภัณฑ์มีรูปแบบที่เหมาะสมกับผลิตภัณฑ์ของกลุ่ม
บาติกข้าว ขนาดเหมาะสมกับผลิตภัณฑ์ โครงสร้างบรรจุภัณฑ์สอดคล้องกับผลิตภัณฑ์   ลวดลาย
เหมาะสมกับผลิตภัณฑ์ วัสดุที่ใช้ประกอบเหมาะสมกับผลิตภัณฑ์ สะดวกต่อการพกพา/ขนส่ง  ลวดลาย
การพิมพ์บนพื้นผิวเหมาะสมกับผลิตภัณฑ์ สีสันเหมาะสมกับผลิตภัณฑ์ ความคมชัดของรายละเอียด
ข้อมูลผลิตภัณฑ์ 
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บทที่ 2 
แนวคิด ทฤษฎีและเอกสารงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 
  การวิจัย เรื่อง การผลิตกระดาษจากปอเทืองเพื่อใช้เป็นบรรจุภัณฑ์ส าหรับงานหัตถกรรม
เนื ้อหาในบทนี ้จะกล่าวถึงแนวความคิดและทฤษฎีที ่ได้จากการศึกษาข้อมูลในภาคเอกสารจาก
แหล่งข้อมูลทั้งภาคภาษาไทย และภาษาอังกฤษจากสื่อต่าง ๆ ทั้งหนังสือ สิ่งพิมพ์ บทความ วารสารและ
จากเว็บไซต์ที่เป็นที่ยอมรับและเชื่อถือได้ ส าหรับการวิจัยในครั้งนี้ ได้เชื่อมโยงแนวคิดและทฤษฎีที่
เกี่ยวข้องในหลายประเด็นด้วยกัน จากนั้นก าหนดเป็นกรอบแนวความคิด และทฤษฎี รวมถึงได้ตัวแปร
เพ่ือเป็นแนวทางการสร้างเครื่องมือในการเก็บข้อมูลต่อไป โดยมีแนวความคิดและทฤษฎีเกี่ยวข้อง ดังนี้ 
  2.1 งานหัตถกรรม  
  2.2 การผลิตกระดาษ 
  2.3 การออกแบบรรจุภัณฑ์ 
  2.4 ระบบการพิมพ์ 
  2.5 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
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2.1 งานหัตถกรรม 
ความหมายของหัตถกรรม (วิบูลย์ ลี้สุวรรณ) 

ศิลปหัตถกรรมพื้นบาน : วิวัฒนาการและลักษณะเฉพาะถิ่นหากยอนไปส ารวจเครื่องมือ
เครื่องใชที่มนุษยสมัยกอนประวัติศาสตรสรางขึ้นใชในชีวิตประจ าวัน จะเห็นวามนุษยมีความสามารถใน
การสรางเครื่องมือเครื่องใชมาตั้งแตสมัยกอนประวัติศาสตรโดยใชวัตถุดิบที่มีอยูตามธรรมชาติและอยู
ใกลตัวมาใชใหเกิดประโยชนเชน น าหินมากะเทาะ ขัด ฝน ใหคม เพื่อใชตัด สับ ทุบ อยางที่เรียกวา 
เครื่องมือหินกะเทาะ และขวานฟา น าเปลือกผลไมเชน เปลือกน ้าเตามาท าเปนภาชนะใสอาหาร น าดิน
เหนียวมาปนเปนภาชนะแลวเผาไฟใหเนื้อแกรงส าหรับใสน ้าและอาหาร ซึ่งพัฒนามาเปนเครื่องปนดิน
เผาและเครื่องเคลือบในปจจุบันดินแดนที่เปนประเทศไทยปจจุบัน เคยมีมนุษยอาศัยอยูมานานถึง 
10,000 ปกระจายอยูตามถิ่นตาง ๆ ทุกภาคของประเทศ ดังปรากฏ "งานหัตถกรรม” เปนหลักฐานอยู
ตามแหลงโบราณคดีสมัยกอนประวัติศาสตรหลายแหงหัตถกรรมสมัยกอนประวัติศาสตรมีอายุตั้งแตลาน 
ปถึงหมื่นปหรือยุคหินเกา พบมากในบริเวณจังหวัดกาญจนบุรีมักเปนเครื่องมือหินกะเทาะอยางหยาบๆ 
ท าจากหินกรวดหรือท่ีชาวบานเรียก หินแม่น ้านักโบราณคดีสันนิษฐานวามนุษยยุคนี้  

นอกจากจะรูจักการท าเครื่องมือเครื่องใชประเภทหัตถกรรมมีความจ าเปนตอการด ารงชีวิต
ขั้นพื้นฐานของมนุษยจึงท ากันทั่วไปในทุกภูมิภาคของโลก เชน หัตถกรรมในวัฒนธรรมฮารัปปา (The 
Harappa Culture: 2400-2000 BC.) ในประเทศอินเดีย พบเครื่องปนดินเผาจ านวนมาก เชน ดินเผา
รูปคนนุงผาและมีภาชนะเทินศีรษะ อาจเปนเครื่องจักสาน สวนเครื่องนุงหมนั้นเปนหลักฐานที่แสดงวามี
การทอผาใชแลว จึงเปนไปไดวามีการท าเครื่องจักสานและทอผาไปดวยเชนกัน เพราะการทอผาใชกลวิธี
ที่คลายคลึงกับการสาน เพียงแตเปลี่ยนจากการสานดวยตอกมาเปนการสานดวยเสนใย ดาย หรือเสน 
ไหม ตอมาในยุคที่มีการคาขายระหวางประเทศ เครื่องจักสานประเภท “ตาง” อาจเปนภาชนะส าคัญใน
การขนสงสินคาทางบก นอกจากนี้ในวัฒนธรรมตะวันตก เชน วัฒนธรรมอียิปตโบราณ กรีกและโรมัน 
พบงานศิลปหัตถกรรมที่มีคุณภาพสูงหลายชนิด เชน เครื่องปนดินเผา เครื่องโลหะ งานแกะสลัก
ศิลปหัตถกรรมเหลานี้เปนเครื่องมือเครื่องใชในชีวิตประจ าวันที่ไดรับการพัฒนาเรื่อยมาทุกยุคทุกสมัย
จนถึงยุคปฏิวัติอุตสาหกรรมในชวงคริสตศตวรรษที่ 19 ที่ศิลปหัตถกรรมซบเซาไปชั่วระยะเวลาหนึ่ง      
ดังกลาวแลว แสดงใหเห็นวาศิลปหัตถกรรมพื้นบานเปนวัฒนธรรมทางวัตถุหรือวัตถุวัฒนธรรมที่เป
นหลักฐานส าคัญที่แสดงใหเห็นความเจริญรุงเรืองหรือความเสื่อมของกลุมชนผูเปนเจาของหรือกลุมชน  
ผูสรางศิลปหัตถกรรมพื้นบานประเภทตางๆ การแบงประเภทงานศิลปหัตถกรรมพื้นบานอาจแบงตาม
ประเภทของวัตถุดิบ เชน เครื่องจักสานเครื่องปนดินเผา เครื่องไมเครื่องโลหะ หรือแตงตามประเภทการ
ใชสอย เชน เครื่องนุงหม เครื่องใชในครัวเรือนศิลปหัตถกรรม เครื่องใชในการประกอบอาชีพ หรือแบง 
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ตามกลวิธีการผลิต เชน ภาพเขียน รูปปนหลอและแกะสลัก สิ่งกอสราง เครื่องปนดินเผา ในที่นี้จะแบง 
ตามกรรมวิธีการสรางงานไดดังนี้  

ภาพเขียน ไดแกภาพวาดระบายสีตาม โบสถวิหาร หอไตร ศาสนสถาน อาคาร เรือ ลอ 
ภาพเขียนพื้นบานมีรูปแบบ เนื้อหา เฉพาะถิ่นตาม ความนิยมของแตละสกุลชาง เชน ในลานนาหรือ 
ภาคเหนือมักวาดเรื่องราวในพุทธศาสนาตามผนังในวิหาร แตภาคอีสานนิยมวาดนิทานพื้นบานหรือชา
ดก ไวบนผนังดานนอกและดานในสิมหรือโบสถ รูปแบบของภาพเขียบนเหลานี้จะตางกันไปตามความ
นิยมที่สืบทอดกันมาแตโบราณ สวนมากเปนฝมือชางพ้ืนบานที่แสดงออกอยางเรียบงายและซื่อตรง  

งานปน หลอ และแกะสลัก ไดแก งานปน ดวยดินเหนียว ปูน ไมแกะสลัก และรูปหล
อโลหะ ไดแก พระพุทธรูป รูปเคารพ และลวดลายตกแตง ประติมากรรมพ้ืนบานเหลานี้มีรูแบบที่แตกต
างกันไป ตามความนิยมของแตละถิ่น เชน ชาวบานภาคอีสาน นิยมน าไมมาแกะสลักเปนพระพุทธรูป
เล็กๆ เพ่ือ ถวายเปนพุทธบูชา ชาวลานนานิยมท าปูนปนเปนรูป และลวดลายตกแตงอาคารพุทธศาสนา 
สวนงานหลอ โลหะมักหลอเปนพระพุทธรูปทองเหลืองและสัมฤทธิ์ เชน การปนหลอพระพุทธรูปบานช
างหลอ อ าเภอ เมืองเชียงใหม จังหวัดเชียงใหม บานชางหลอ เขต บางกอกนอย กรุงเทพฯ และการหล
อเครื่องมือ เครื่องใชทองเหลืองบานปะอาว อ าเภอเมือง จังหวัดอุบลราชธานี  

อาคารและสิ่งกอสราง ไดแก การสราง บานเรือนที่อยูอาศัย อาคารพุทธศาสนา เชน โบสถ 
วิหาร ศาลาการเปรียญ หอไตร หอระฆัง ศาลาทาน ้า สถูป เจดียสิ่งกอสรางเหลานี้มีรูปแบบแตกตางกัน
ไป เชน เรือนกาแลของภาคเหนือ ตางจากเรือนปนหยา และเรือนบลานอของภาคใต สวนภาคอีสานตา
งจากโบสถและวิหารภาคเหนือ รูปแบบ กรรมวิธีการกอสรางตามแบบอยางที่สืบทอดกันมาในแตละกลุ
มชน จนมีรูปแบบเฉพาะถิ่นที่สอดคลองกับการใชสอยจนมีเอกลักษณชัดเจน สถาปตยกรรมชาวบาน
น ักวิชาการบางคนเร ียก สถาป ตยกรรมพ ื ้นถ ิ ่น (vernacular architecture หร ือ indiginous 
architecture) 

เครื่องปนดินเผา ไดแก งานปนดินแลว เผา ไฟใหเนื้อดินแกรงสุกเปนสีอิฐหรือสีหมอใหม 
ท ากันทั่วไปทุกภาค ทั้งที่ปนดวยมืออยางที่เรียกวา ตีหมอ และปนดวยแปนหมุน เผากลางแจงหรือเผา
ในเตาเผา บางแหงสามารถเผาจนเนื้อแกรง เชน เครื่องปนดินเผา ดานเกวียน อ าเภอโชคชัย จังหวัด
นครราชสีมา  

เครื่องจักสาน ไดแก เครื่องจักสานไมไผ ซึ่งท ากันแพรหลายที่สุด มีทุกภาค แตละภาคมีเอ
กลักษณ และลักษณะเฉพาะถิ่นแตกตางกัน เชน ในภาคเหนือ มักท าเครื่องจักสานเปนภาชนะเครื่องใช
ในครัวเรือน เชน กองเขา แอบเขา และเครื่องมือเครื่องใชใน ชีวิตประจ าวันอีกหลายชนิด เชนเดียวกับ
ภาคอื่นๆ ที่ ท าเครื่องจักสานกันทั่วไป โดยเฉพาะภาคใตนิยมสาน เครื่องจักสานดวย ตนกระจูด ใบ
ล าเจียก ใบเตย และ ยานลิเพา  
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เครื่องถักทอ ไดแก งานทอผาและการถักทอประเภทตางๆ เฉพาะงานทอผานั้น แตละภาค
แต ละถิ่นมีกรรมวิธีการทอและรูปแบบตางกันไป เชน การทอผาเปนตัวหนังสือของบานนาหมื่นศรี
อ าเภอ นาโยง จังหวัดตรัง การทอผาขิด มัดหมี่ ผาไหมในภาคอีสาน  

เครื่องรัก ไดแก เครื่องใชที่น าเครื่องจักสาน เครื่องไมมาเคลือบดวยยางรัก มักเรียกวา 
เครื่องเขิน งานเครื่องรักมีท ากันในหลายประเทศในเอเชีย เชน จีน ญี่ปุน พมา และไทย กรรมวิธีการ
โดยทั่วไป คลายคลึงกัน แตรูปทรง ลวดลาย แตกตางกันไปตามความนิยมของแตละชาติ  

เครื่องโลหะ การเรียกงานศิลปหัตถกรรมที่ผลิตจากโลหะชนิดตางๆ เชน เหล็ก ทองเหลือง 
ส าริด เงิน ทองค า เครื่องโลหะเหลานี้มีกลวิธีการผลิต แตกตางกันไป อาจเปนการแปรรูปโลหะอยาง     
งายๆ เชน การตีเหล็กเปนมีด พรา เคียว จนถึงการแปรูป ทองค าเปนทองรูปพรรณที่ตองใชความ
ละเอียด ประณีตเปนพิเศษ  

เครื่องหนัง ศิลปหัตถกรรมที่แปรรูปหนัง สัตวเปนเครื่องใชหรือสวนประกอบการแสดงพ้ืน  
บาน เชน ใชท าเปนตัวหนังใหญ ตัวหนังตะลุง ตัวหนังทั้ง สองชนิดนี้เปนการประสานกันระหวาง
ความสามารถเชิงชางใหสอดคลองกับความรูดานศลิปะการแสดง  

เครื่องไม ศิลปหัตถกรรมที่น าไมมาแปรรูป เปนเครื่องมือเครื่องใชเครื่องประดับตกแตง 
เครื่องบูชา เชน น าไมมาท าเกวียน เรือ หรือแกะสลักไมเปน หยองหนาตางบาน แกะเปนกาแลของเรือน
กาแล แกะสลักไมเปนสัตภัณฑตุง ของภาคเหนือ จนถึงการแกะสลักไมเปนพระพุทธรูปและรูปเคารพ    
ตางๆ  

ประเภทเบ็ดเตล็ด ไดแก งานศิลปหัตถกรรม ที่ตางจากประเภทใหญ ๆ ดังกลาวแลวเชน 
งานแกะสลัก เครื่องสด งานแทงหยวก งานใบตอง งานกระดาษ แตละประเภทมีกรรมวิธีการท าและ
รูปแบบตางกันไป ดังกลาวแลวจะเห็นวาศิลปหัตกรรมเปนวัตถุ วัฒนธรรมที่เกี่ยวของกับวิถีชีวิตของ
ประชาชน สวนใหญและวัตถุประสงคในการผลิตก็ตางจากศิลปะ ประเภทอ่ืน สิ่งเหลานี้เปนคุณลกษณะ
พิเศษที่แตกตางจากงานศิลปหัตถกรรมชั้นสูงและงานศิลปกรรมประเภทอ่ืน ๆ  

ศิลปหัตถกรรมพื้นบานมีลักษณะเฉพาะ ดังนี้  
1) ผลิตเพื ่อใชสอย อาจท าเพื่อใชสอยใน ครัวเรือนตามสภาพการด ารงชีวิต หรือเพ่ือ

แลกเปลี่ยน กับปจจัยการด ารงชีพอื่น ๆ ที่ไมสามารถผลิตไดใน ครัวเรือนของตน หรือผลิตจ าหนาย     
เปนอาชีพในลักษณะหัตถกรรมในครอบครัว เชน ครอบครัวที่มีความสามารถในการท าเครื่องจักสานแต
ไมมีอาชีพท านา ท าไร อาจจะท าเครื่องจักสานเพื่อแลกเปลี่ยนกับขาวเปลือก ผัก ผลไม จากเพื่อนบาน 
หรือชางปนหมอ อาจปนหมอหรือเครื่องปนดินเผาแลกกับปจจัยการด ารงชีพหรือท าเปนอาชีพใน
ครอบครัวของตน งานศิลปหัตถกรรมเหลานี้มักไมผลิตจ านวนมากเหมือนผลิตจากโรงงานอุตสาหกรรม  
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2) ทําดวยมือและเครื่องมือพื้นบาน งานศิลปหัตถกรรมพื้นบานตองท าขึ้นดวยมือหรือ
เครื่องมือ ที่สรางขึ้นเอง เชน การปนหมอ หมอน ้า ดวยการตี ดวยไมและหินดุ หรือปนดวยแปนหมุน
(มอน) ที่ท าขึ้นเอง หรือการหลอหลอมโลหะที่มีกรรมวิธีและ ใชเครื่องมือที่ท าขึ้นเอง เปนตน ลักษณะ  
เชนนี ้ท าให  ศิลปหัตถกรรมพื ้นบานผลิตไดจ านวนไมมากนัก ท าใหราคาของงานหัตถกรรมไม
เปลี่ยนแปลงมากเกินไป ชาวบานสามารถคุมราคาและคุมปริมาณการผลิตใหสอดคลองกับความตองการ  

3) กระบวนการผลิตและกรรมวิธีการผลิต สืบทอดกันมาจากบรรพบุรุษ ศิลปหัตถกรรม
พื้นบานแทบทุกประเภทจะมีกระบวนการและกรรมวิธีการผลิต  ที่สืบทอดกันมาแตโบราณ ดังนั้น       
แตละทองถิ่นจึงมีกรรมวิธีและขั้นตอนการผลิตเฉพาะกลุม แมจะผลิต สิ่งของเครื่องใชประเภทเดียวกันก็
ตาม เชน กรรมวิธี การปนหมอน ้าของภาคเหนือจะตางจากกรรมวิธีการ ปนหมอน ้าของภาคใต นอกจาก
กระบวนการผลิตที่แตกตางกันแลว ผลผลิตที่ไดมักมีรูปแบบที่แตกตางกันดวย  

4) ใชวัตถุดิบที ่มีอยูในทองถิ่น ท าใหศิลปหัตถกรรมพื้นบานหลายชนิดมีรูปแบบและ 
ลักษณะเฉพาะถิ่นที่แตกตางกัน เชน การท าเครื่องจักสานในภาคใตมักสานดวย กระจูด ยานลิเพา และ
ใบ ล าเจียก ซึ่งเปนวัตถุดิบที่มีมากในภาคใตท าใหเครื่องจักสานเหลานี้มีรูปแบบตางไปจากเครื่องจักสาน
ไมไผ หรือเครื่องจักสานหวายที่สานในภาคอ่ืนๆ  

5) มีลักษณะเฉพาะถิ่น เกิดจากองคประกอบส าคัญหลายประการ เชน เกิดจากความตอง
การใช สอยตามสภาพการด ารงชีวิตของกลุมชน เชน ภาชนะ ส าหรับขาวเหนียวนึ่งที่เรียก กลองขาว 
หรือ กองเขา และกระติบ ภาชนะที ่ท าใชกันในกลุมชนที ่บริโภคขาวเหนียวในภาคเหนือ ภาค
ตะวันออกเฉียงเหนือและ กลุมชนเชื้อสายลาวที่กระจายอยู ในทองถิ่นตางๆ กรรมวิธีการสานและ
รูปแบบของกองขาวและกระติบตางกันไปตามความนิยมดานความงามของแตละกลุมชน นอกจากนี้
ลักษณะเฉพาะถิ่นยังเกิดจากขนบประเพณี คติความเชื่อของกลุมชน เชน การท าตุงหรือธงใน ภาคเหนือ 
ซึ่งนิยมท าตุงเพื่อใชในงานพิธีตางๆ ตาม ความเชื่อที่สืบตอกันมาแตโบราณ เชน ตุงกระดาง สรางถวาย
เปนพุทธบูชา ตุงไจ หรือตุงไชยใชแขวน ตกแต่งอาคารบ้านเรือน ตุงสามหางในงานศพ เปนตน นอกจาก 
ลักษณะเฉพาะของศิลปหัตถกรรมพื้นบานดังกลาวแลว ผูที่สรางงานหรือผูผลิตงานเปนองคประกอบ
ส าคัญที่ท าใหศิลปหัตถกรรมพ้ืนบานมีลักษณะเฉพาะตางจากศิลปกรรมประเภทอ่ืน 

 
กรณีศึกษางานหัตถกรรม กลุ่มบาติกข้าว  
บาติกข้าวเป็นผลิตภัณฑ์ทุนทางวัฒนธรรม โดยมีแนวคิดเริ่มต้นจากลูกปัดหินสีอารยธรรมศรี

วิชัยซึ่งมีความสวยงาม และความเชื่อในความเป็นสิริมงคล มีโชคลาภ และความปลอดภัยแก่ผู้ที่ได้เป็น
เจ้าของ ถ่ายทอดลวดลายลงบนผืนผ้าบาติก โดยใช้น ้าข้าวแทนการใช้เส้นเทียน ใช้พลังงานแสงอาทิตย์
ในขั้นตอนการผลิต เป็นนวัตกรรมทางการเกษตร สร้างสรรค์ผลงานออกมาในรูปแบบต่าง ๆ จาก      
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แรงบันดาลใจน าสู่ผลงานวัฒนธรรมไทย ผลิตโดย บ้านรักเฉลิมพระเกียรติ 413 ม.1 ต.สวนหลวง        
อ.เฉลิมพระเกียรติ จ.นครศรีธรรมราช   
 ผู้วิจัยรวบรวมข้อมูลของกลุ่มบาติกข้าวจากบทสัมภาษณ์คุณจักรทอง ทองเกียว ในรายการ
แลต๊ะแลใต้ เผยแพร่เมื่อวันที่ 7 มกราคม 2564 สรุปเนื้อหาได้ดังนี้ 

เทคนิคของบาติกคืออะไรก็ได้ที่กั้นสีโดยไม่จ าเป็นต้องใช้เทียน แต่สมัยโบราณนิยมใช้เทียนมา
กั้นให้เป็นรูปทรงแล้วลงสี บาติกข้าวแตกต่างจากบาติกทั่วไปโดยเกิดจากภูมิปัญญา รากเหง้า และวิถี
ชีวิต จากประสบการณ์ในวัยเด็กที่ชอบเล่นว่าวมาก พบว่าการท าว่าวมีสองสิ่งที่ใช้ติดกระดาษแก้ว คือ 
ข้าวสวยและยางสาคู เลยน าข้าวมาทดลองว่าสามารถใช้แทนเทียนได้หรือไม่ 

 

  
ภาพ 2.1 (ซ้าย) น ้าข้าว ภาพ (ขวา) การลาน ้าข้าวลงบนผืนผ้า 

 
ภูมิปัญญารากเหง้าเเละวิถีชีวิตมีความส าคัญ ช่วยลดต้นทุนและพึ่งพาตัวเองได้  และช่วย

ยกระดับความส าคัญของชุมชน ต้องมองว่าในพ้ืนที่มีอะไรน าเสนอให้คนอ่ืน วัสดุในท้องถิ่นที่ใช้คือปลาย
ข้าวสารใช้แทนเส้นเทียน ใช้สีจากธรรมชาติใน อ าเภอเฉลิมพระเกียรติใช้ เปลือกไม้ตะเคียน ใบคุระ 
กาบมะพร้าว ทุกสิ่งที่อยู่ในอ าเภอเฉลิมพระเกียรติเข้าใจวิถีชีวิต เข้าใจธรรมชาติของตัวเรา สร้าง
ผลิตภัณฑ์จากสิ่งที่เรามีกลายเป็นDNAฝังอยู่ในผลิตภัณฑ์ชุมชน 

วัสดุในท้องถิ่นคือตัวตนหรือ DNA ของเรา วัสดุที่เรามี ลวดลายที่เรามี ศึกษารากเหง้าของเรา
ดึงรากเหง้าของเรามา ตัวอย่างเช่น เราเป็นคนศรีวิชัยและน าลวดลายลูกปัดศรีวิชัยมาออกแบบเป็น
ลวดลายผ้า ลูกปัดศรีวิชัย มีลายที่เป็นรอยแตก ต้องใช้เทคนิคของกาลเวลา ไม่ต้องสนใจว่าจะออกมา
เป็นลวดลายแบบไหนเหมือนเทคนิคลายผ้าบาติกข้าว ไม่ต้องสนใจว่าลายจะแตกไปแบบไหน นี่คือผ้า
ของภาคใต้ ผ ้าของอาณาจักรศรีว ิช ัย แนวความคิดมาจากลูกปัดหินสี ลวดลายผ้าบาติกข้าว                                                                       
ลวดลายจากลูกปัดหินสี  
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ภาพ 2.2 (ซ้าย) เปลือกไม้ตากแห้ง ภาพ (ขวา) การต้มเปลือกไม้เพ่ือท าสีย้อม  

  
ภาพ 2.3 (ซ้าย) ลายผ้าจากน ้าข้าว ภาพ (ขวา) ลายผ้าจากน ้าข้าวที่สร้างสรรค์เป็นลวดลายหินสี  

 
แนวคิดการน ารากเหง้ามาสร้างชิ้นงานช่วยสร้างตัวตนให้ผลิตภัณฑ์ของชุมชนมีมูลค่าสูงใน

สายตาชาวต่างชาติ ตัวอย่างมงานฝีมือครั้งแรกมีลูกค้าชาวญี่ปุ่นเข้ามาบอกว่าชอบลวดลายและสีสัน ที่ดู
แล้วแตกต่าง ลูกค้าชาวอเมริกาบอกว่างานของคุณไม่เหมือนใคร เมื่อเราบอกว่าเราใช้สีจากธรรมชาติ 
เขาก็รู้สึกว้าวมากขึ้นอีกว่าท าได้อย่างไรให้ได้งานแบบนี้ออกมา ถ้าน าไปขายต่างประเทศสามารถเพ่ิม
มูลค่าได้มากขึ้น เราสามารถบอกได้ว่าไม้ตะเคียนมาจากอ าเภอเฉลิมพระเกียรติ และใช้ปลายข้าวท า
ลวดลายผ้า สามารถเพิ่มมูลค่าด้วยการเล่าเรื่องราวได้ งานท ามือมูลค่าสูงในตลาดสากล เพราะหาซื้อได้
ยาก ชิ้นงานที่มีเรื่องเล่าช่วยเพิ่มมูลค่า คนต่างชาติชอบงานที่แตกต่าง งานแต่ละชิ้นที่ผลิตไม่สามารถ
เหมือนกันได้ 100% ความแตกต่างที ่เครื ่องจักรและอุตสาหกรรม ไม่สามารถท าได้ผลิตได้ต่อให้
เลียนแบบก็จะแตกต่าง นี่คือจุดขายส าคัญ ทีต่างชาติชอบเพราะเขาไม่สามารถหาซื้อได้โดยเฉพาะตลาด
ต่างประเทศหาคนท างานฝีมือยากขึ้นแต่ในประเทศไทยยังมีผลิตภัณฑ์จากงานฝีมืออยู่ ไม่ว่าจะเป็นมัด
ย้อม เเครก ก็มีคนท าอยู่ท าให้ชาวต่างชาติให้ความสนใจ นอกจากความสวยงามตัวตนที่แตกต่างของ
ผลิตภัณฑ์ก็มีความส าคัญ 
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ตาราง 2.1 แสดงรูปแบบลวดลายของบาติกข้าว  

ลําดับ รูปแบบลวดลายบาติกข้าว คําอธิบาย 
1 

 

ลวดลายบาติกข้าวที่เกิดจากการใช้น ้าข้าววาดรูปเมล็ด
ข้าวให้ทั ่วทั ้งผืนผ้าแล้วย้อมสีก่อนน าไปต้มเพื ่อล ้าง
น ้าข้าวออก จึงท าให้ได้ลายเมล็ดข้าวทั้งผืนผ้า 

2 

 

ลวดลายบาติกข้าวที่เกิดจากการผสมผสานเทคนิคการใช้
น ้าข้าววาดลวดลายเมล็ดข้าว รูปทรงเรขาคณิต และลาย
ขอซึ่งเป็นลายพระราชทาน แล้วย้อมสีก่อนน าไปต้มเพ่ือ
ล้างน ้าข้าวออก จึงท าให้ได้ลายที่ผสมผสานกัน 

3 

 

ลวดลายบาติกข้าวที่เกิดจากการผสมผสานเทคนิคการใช้
น ้าข้าววาดลวดลายเมล็ดข้าว ลายแตก และลายขอซึ่ง
เป็นลายพระราชทาน แล้วย้อมสีก่อนน าไปต้มเพื่อล้าง
น ้าข้าวออก จึงท าให้ได้ลายที่ผสมผสานกัน 

4 

 

ลวดลายข้าวบาติกที่เกิดจากเทคนิคการทาน ้าข้าวเคลือบ
ทั้งผืนผ้า แล้วรอให้น ้าข้าวแห้งแตกระแหงก่อนทาย้อม
ด้วยสี แล้วจึงน าไปต้มเพ่ือล้างน ้าข้าวออก 

5 

 

ลวดลายข้าวบาติกที่เกิดจากเทคนิคการทาน ้าข้าวเคลือบ
ทั้งผืนผ้า และผสมผสานการวาดลายใบไม้ แล้วรอให้
น ้าข้าวแห้งแตกระแหงก่อนทาย้อมด้วยสี แล้วจึงน าไป
ต้มเพ่ือล้างน ้าข้าวออก 

6 

 

ลวดลายข้าวบาติกที่เกิดจากเทคนิคการทาน ้าข้าวเคลือบ
ทั้งผืนผ้า และใช้เพลทแบบลวดลายข้าวหลามตัดลง
น ้าข้าวในช่องว่างของเพลท แล้วรอให้น ้าข้าวแห้งก่อน
ทาย้อมด้วยสี แล้วจึงน าไปต้มเพ่ือล้างน ้าข้าวออก 

7 

 

ลวดลายข้าวบาติกที่เกิดจากเทคนิคการทาน ้าข้าวเคลือบ
ทั้งผืนผ้า การวาดลายใบไม้ และใช้เพลทลวดลายข้าว
หลามตัดลงน ้าข้าวในช่องว่างของเพลท รอให้น ้าข้าวแห้ง
ก่อนทาย้อมด้วยสี แล้วจึงน าไปต้มเพ่ือล้างน ้าข้าวออก 
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ในด้านรูปแบบบรรจุภัณฑ์ กลุ่มบาติกข้าวมีรูปแบบบรรจุภัณฑ์ 2 ลักษณะ คือ แบบถุง
กระดาษคราฟสีน ้าตาลพิมพ์โลโก้ และแบบกล่องกระดาษคราฟแข็ง ภายในบรรจุกระดาษพิมพ์
ข้อมูลรายละเอียดของผลิตภัณฑ์ 

 

 
ภาพ 2.4 รูปแบบบรรจุภัณฑ์แบบถุงกระดาษคราฟและแบบกล่องกระดาษคราฟ   

 

 
ภาพ 2.5 รูปแบบฝากล่องกระดาษคราฟ   

 

 
ภาพ 2.6 รูปแบบภายในกล่องกระดาษคราฟและสติ๊กเกอร์   
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2.2 การผลิตกระดาษ 
ผู้วิจัยใช้แนวทางการผลิตกระดาษของวุฒินันท คงทัด (2545) เป็นแนวทางในการผลิตกระดาษ

ของงานวิจัยในครั้งนี้ โดยแบ่งรูปแบบการผลิตกระดาษออกเป็น 3 รูปแบบ ดังนี้ 
2.2.1 การทํากระดาษสาแบบไทย (Thai handmade paper) 

การท าแผนกระดาษสาแบบไทยมีดวยกัน 2 แบบ คือ แบบชอน และแบบแตะ หรือ
แบบหลอ ซึ่งแบบแตะนี้แบงออกไปอีก 2 วิธีคือวิธีปนกอนเปยกและวิธี consistency กอนที่จะทราบถึง
วิธีการท าแผนแตละแบบของไทยจ าเปนตองเขาใจเกี่ยวกับตะแกรงที่ใชชอนแผนกอน เพราะตะแกรง    
เปนอุปกรณหนึ่งที่บงบอกถึงความแตกตางวาเปนกระดาษแบบใดตะแกรงท าแผนแบบไทย ประกอบ    
ดวย  สวนที่เปนกรอบไมสีเหลี่ยมอาจท าดวยไมไผหรือไมสักถาท าดวยไมไผราคาถูกอายุใชงานจะสั้น   
แต  ถาเปนไมสักราคาจะแพง สามารถใชงานไดนาน ถาจะดีจะตองทาดวยยูรีแทนกันน ้าดวย สวนตา   
ขายไนลอนสีฟาและสีขาว ตาขายสีขาวจะแข็งแรงกวาสีฟาตาขายนี้จะท าใหกระดาษมีรอยรูปตา          
ขายเมื่อกระดาษแหงแลว ซึ่งเปนต าหนิชนิดหนึ่ง  

การท ากระดาษสาแบบไทยแบงออกเปน 2 แบบ ดังนี้ 
1) แบบชอน มักใชกับกระดาษชนิดบาง สามารถท าได เปนจ านวนมากว ันละ          

200-300 แผน ตอคนตอวัน แตกระดาษที่ไดจะไมคอยมีความสม ่าเสมอในแผน และแตละแผนน ้าหนัก
กระดาษจะไมเทากัน ถาจะใหเทากันคนชอนแผนจะตองมีความช านาญมาก วิธีการโดยน าน ้าใสในอางช
อนเยื่อใสสารกระจายเยื่อที่เตรียมไวลงไปปริมาณมากนอยตามความตองการของแตละคน โดยทั่วไป
จะใชที่ความเขมขนรอยละ 0.05 ของสารละลายถาใสนอยการกระจายตัวของเยื่อก็จะไมดี ถาใสมาก
เกินไปการไหลผานของน ้าออกจากตะแกรงก็ชา ท าใหตองใชเวลาและแรงยกมากขึ้น อาจจะท าใหเยื่อ
ไหลกองรวมกันตรงกลางตะแกรง แผนกระดาษจะเสียได คนดวยไมไผใหสารกระจายเยื่อผสมกับน ้าชอน
เยื่อใสเยื่อที่ตีแลวลงไปในน ้าชอนเยื่อคนใหกระจายตัวอยางสม ่าเสมอทั่วอาง น าตะแกรงจวงตักเยื่อจาก
จุดที ่หางที ่สุดแลวลากเขาหาตัวชา ๆ โดยรักษาระดับตะแกรงใหขนานกับผิวหนาของน ้าเยื ่อไว
ตลอดเวลา ความลึกของการจวงแตละครั้งขึ้นกับความหนาบางของกระดาษที่ตองการ ยกตะแกรงใหพ
นน ้าโดยเร็วในแนวดิ่งรอจนน ้าหยดจากตะแกรงจนหมดจึงน าไปตากแดด 

 2) แบบแตะ หรือท าแผนแบบหลอเปนวิธีการท าแผนที่สามารถก าหนดความหนาของ
กระดาษได แตการท าแผนจะชากวาแบบชอน กระดาษจะมีความสม ่าเสมอมากกวา แบบแตะยังแบง 
ออกเปน 2 วิธีคือ 

2.1) วิธีปนกอนเปยก โดยชั่งเยื่อสาที่ผานการสลัดน ้าออกแลวเหลือความชื้น
ประมาณรอยละ 30 ปนเปนกอนไวแตละกอนใหไดน ้าหนักแหงตามความตองการ ตักน ้าในอางชอนเยื่อ
ที่มีสารกระจายเยื่อผสมอยูใสในถังเพ่ือกระจายเยื่อ ประมาณ 10 ลิตร ใสกอนเยื่อลงไปหนึ่งกอนแลวใช
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มือตีกอนเยื่อใหแตกกระจายวางตะแกรงชอนเยื่อในอางชอนเยื่อใชมือกดตะแกรงไลฟองอากาศออกไป      
ตักน ้าเยื่อเทลงบนตะแกรงใหทั่วแลวใชฝามือแตะเยื่อใหกระจายทั่วตะแกรงแลวยกตะแกรงขึ้นตรง ๆ รอ
จนน ้าหยุดไหลจึงน าไปตากแดด 

2.2) วิธีควบคุมปริมาณเยื่อตอนํ้า (Consistency) วิธีนี้จะท าแผนไดเร็วกวา
วิธีปนกอนกระดาษจะมีความสม ่าเสมอมากกวา เนื่องจากการตีเยื่อใหแตกกระจายจะท าไดมากกวาวิธีป
นกอน แตขอส าคัญจะตองควบคุมปริมาณน ้าตอเยื่อใหถูกตองและเวลาตวงน ้าเยื่อจะตองกวนเยื่อให
กระจายอยางสม ่าเสมอและตวงในประมาตรที่ไดเยื่อแหงตามตองการ วิธีการใสน ้าที่ผสมสารกระจาย
เยื่อแลวลงในถังโดยรูปริมาณที่แนนอนใสเยื่อท่ีรูน ้าหนักท่ีแนนอนลงในน้ าคนดวยไมไผแรง ๆ ใหเยื่อแตก
กระจายอยางสม ่าเสมอตวงน ้าเยื่อใหไดตามที่ค านวณไวเทลงบนตะแกรงแลวยกขึ้นตรง ๆ รอจนน ้าหยุด
ไหลจึงน าไปตากแดด การตกแตงแผ่นกระดาษสาแบบไทย การตกแตงแผนกระดาษสาเพื่อใหกระดาษ
สาสวยงามตางไปจากแผนกระดาษสาทั่วไป ซึ่งจะเปนกระดาษสาสีขาว หรือสีตาง ๆ การตกแตงอาจจะ
โดยการใสใบไมดอกไมใชเยื่อตางสีหรือผสมเยื่อชนิดอ่ืน ๆ ลงไปหรือเศษวัสดุเหลือใชทางการเกษตรก็ได
นอกจากจะใหความแปลกใหมความสวยงามแลวยังชวยเพิ่มมูลคาเพิ่มใหกับกระดาษสาและวัสดุเหลา 
นั้นอีกดวยการตกแตง   
  การตกแต่งกระดาษสา 

1) โดยการใส่ดอกไมและใบไม ความสวยงามจะขึ้นอยูกบการออกแบบ และชนิดของดอก
ไมที่จะน ามาใสทั้งนี้ตองค านึงถึงการเปลี่ยนสีและการตกของสีเมื่อน ามาใสลงในกระดาษดวย ดอกไม้ ใบ
ไมจะต้องไม่ปลี่ยนสีหรือสีจะตองไมตกปนเปอนกับกระดาษ การใสดอกไมและใบไมท าได้ 2 วิธีคือ 

1.1) ใสลงในเยื่อขณะท าแผน จะโดยวิธีชอนหรือแตะก็ตาม เมื่อชอนหรือแตะเยื่อให
กระจายเต็มพื้นท่ีของตะแกรงแลวน าดอกไมหรือใบไมวางลงบนเยื่อกระดาษตามแบบที่ไดก าหนดไวแลว 
ใชนิ้วกดดอกไมหรือใบไมลงใตเยื่อใหเยื่อทับดอกและใบเอาไวแลวยกขึ้น จากนั้นรอใหน ้าหยุดไหลจึง
น าไปตากแดดวิธีนี้สามารถจะท าไดเร็วแตเยื่อปดดอกไมหรือใบไมไมหมดและไมสม ่าเสมอ   

1.2) วางบนเยื่อแลวปดทับดวยแผนกระดาษบาง วิธีนี้จะตองเตรียมแผนกระดาษสา
ชนิดบางเอาไวกอน แผนกระดาษสานี้เตรียมโดยการชอนแผนบาง ๆ ตากใหแหงใหพอกับจ านวน
กระดาษท่ีจะท า เริ่มจากการชอนหรือแตะเยื่อใหกระจายทั่วตะแกรงในอาง แลววางดอกไมหรือใบไมบน
เยื่อที่ก าหนด หรือจะยกตะแกรงขึ้นจากน ้ากอน จึงจะวางดอกไมหรือใบไมเมื่อเสร็จแลวขณะวางตอง
ดึงใหตึงเทากันท้ังแผน แผนกระดาษท่ีวางทับลงไปจะเปยกน ้าและจะติดกับกระดาษแผนลางโดยไมหลุด  

2) การตกแตงโดยการผสมเยื่อตางสีหรือผสมตางชนิด มีวิธีที่แตกตางกัน ดังนี้ 
2.1) การผสมเยื่อตางสีควรจะใชวิธีการปนกอนเปยก เพื่อปองกันการปนเปอนระหว

างสีเพราะสีที่ใชยอมเยื่อสวนใหญเปนสีไดเร็กควรจะอยูในสภาพเปยกน ้าใหสั้นที่สุดการผสมเยื่อตางสี
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โดยน าเยื่อแตละสีปนกอนแยกกันไวเวลาจะท าแผนน าเยื่อผสมกันในถังผสมทีละแผนเทลงบนตะแกรงให
ทั่วแลวรีบยกขึ้นจากอางโดยเร็วและไมควรจะน าไปวางซอนกันทีละหลาย ๆ แผนกอนที่จะน าไปตาก  
แหง เพราะสีจากตะแกรงที่อยูบนอาจจะไหลลงไปเปอนดานลางไดถาจะซอนกันควรตั้งเอียง 45 องศา
น ้าสีจะไหลลงสูพ้ืน การผสมเยื่อตางสีตองคอยดูน ้าที่ใชท าแผนในอางดวยถามีสีปนเปอนมากตองเปลี่ยน
น ้าบอย ๆ เพื่อปองกันไมใหน ้าสีในอางปนเปอนกับเยื่อที่ก าลังจะท าแผนตอไป 

2.2) การผสมเยื่อตางชนิด สวนใหญจะไมไดยอมสีจึงไมมีปญหาเรื่องการปนเปอน  
ของสีจะใชวิธีการชอนหรือแตะก็ไดตามความเหมาะสม สิ่งที่ควรพิจารณาคืออัตราสวนระหวางเยื่อสา
กับเยื่ออื่น เมื่อท าแผนแลวจะตองมีความเหมาะสมและสวยงาม เยื่อที่ใชผสมจะตองไมมากจนหลุด
ออกมาไดงายการท าแหงกระดาษกระดาษสาแบบไทยไมสามารถจะดึงเอาออกจากตะแกรงในขณะ     
เปยกไดดังนั้นจ าเปนจะตองท าใหกระดาษแหงทั้งตะแกรง ซึ่งมีดวยกัน 2 วิธีคือ 

2.2.1) การตากแดด เปนวิธีที่ประหยัดโดยน าตะแกรงที่น ้าไหลออกจากเยื่อหมด
แลวตั้งเอียง 45 องศา หันดานที่มีกระดาษเขาหาแสงแดดถาเปน  กระดาษที่ไมไดยอมสี แตถาเปนกระ
ดาษยอมสีควรจะผึ่งใหแหงในรม เพื่อสีจะไดไมซีดแตถาไมมีพื้นที่จ าเปนจะตองตากแดดใหหันดานหลัง
ตะแกรงเขาหาแสงแดดจะชวยลดการซีดของสีลงไดกระดาษจะแหงเร็วหรือชาจะขึ้นกับสภาพของ
อากาศและความหนาของกระดาษดวยโดยปกติจะแหงในเวลา 2-3 ชั่วโมง 

2.2.2) ใชตูอบ สามารถอบกระดาษไดตลอดเวลาโดยไมมีปญหาของสภาพ
อากาศแตการลงทุนคอนขางสูง แหลงใหความรอนเปนแกสหรือไฟฟาก็ได กระดาษท่ีจะน าเขาไปจ าเปน 
ตองใหน ้าหยดจนหมดกอนจึงน าเขาอบโดยวางซอนกันครั้งละหลายชั้นตามความจุของตู อุณหภูมิที่ใช
ประมาณ 40–45 องศาเซลเซียส ถาอุณหภูมิสูงเกินไปจะท าใหตาขายไนลอนหดตัวหลุดจากขอบ
ตะแกรงไดกระดาษจะแหงประมาณ 1 ชั่วโมง ตูอบสามารถใชไดทั้งกระดาษขาวและกระดาษสีสวน
กระดาษที่ใสดอกไมและใบไมเมื่อตัวกระดาษแหงแลวจ าเปนจะตองหาที่แขวนกระดาษตออีก 1-2 วัน
เพ่ือใหดอกไมหรือใบไมแหงสนิทกอนมิฉะนั้นจะเกิดเชื้อราที่ดอกและใบไมที่ใสเขาไปได 
 

การทําใหผิวหนากระดาษเรียบ 
โดยทั่วไปกระดาษสาไทยผิวหนาของกระดาษจะไมเรียบมีลักษณะยน ขรุขระเนื่องจากไม

สามารถน าออกจากตะแกรงเขาเครื ่องกดไลน ้า (press) ท าใหแหงบนผิวเรียบของแผนสแตนเลส 
(stream dry) หรือแผนไม (drying boards) ไดเหมือนกระดาษญี่ปุนหรือยุโรป ยิ่งกระดาษที่หนามาก
จะมีผิวหนาขรุขระมากกวากระดาษบางการจะท าใหผิวหนากระดาษเรียบสามารถท าไดดังนี้ 

1) ครูดผิวหนากระดาษดวยภาชนะขอบและผิวเรียบ การครูดผิวหนกระดาษจะตองรอใหน ้า
ในแผนกระดาษระเหยออกไปประมาณรอยละ 70 กอน ถาเขาอบควรจะครูดผิวหนากอนเข้าอบจะได้ไม
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เสียเวลาเปดเขาออกในขณะตากแดดกระดาษจะมีความเหนียวขึ้น เวลาครูดผิวหนาจะไดไมขาดการครูด
ก็โดยใชฝามือขวาจับที่กนภาชนะ เชน ขันแลวคว ่าขอบบนเขาหาแผนกระดาษใชขอบครูดบนผิว
กระดาษไปมาโดยคอยเพ่ิมน ้าหนักขึ้นทีละนอย โดยดูจากผิวของกระดาษเปนหลัก และไมกดแรงเกินไป 
กระดาษอาจจะขาดหรือมีต าหนิไดการครูดผิวหนาไมสามารถกระท าไดในครั้งเดียวทั้งแผนเนื่องจากการ
ระเหยของน ้าออกจากแผนไมเทากัน สวนบนตะแกรงจะแหงเร็วกวาดานลางดังนั้นจึงคอยครูดผิวหนา 
จนหมดทั้งแผน กระดาษที่แหงแลวน ามาพนน ้าแลวครูดผิวหนาภายหลังจะไมเรียบเทาการครูดในขณะ
ตากหรือเปยกครั้งแรก 

2) รีดดวยเครื่องรีดกระดาษ (calender) เครื่องรีดกระดาษประกอบดวยลูกกลิ้งสองลูก   ซ
อนกันแนวดิ่งอาจจะเปนเหล็กเคลือบฮาดโครมหรือลูกกลิ้งยางก็ไดแตเคลือบฮาดโครมจะเรียบกวาการ
รีดก็โดยใสแผนกระดาษสาที่แหงแลวเขาไประหวางลูกกลิ้งถาตองการเรียบมาก ๆ ก็เพิ่มน ้าหนักกดลง
บนลูกกลิ้งตัวบนและรีดหลาย ๆ ครั้งลูกกลิ้งตัวลางจะหมุนดวยแรงดึงของสายพานที่ตอมาจากมอเตอร
ท าใหลูกกลิ้งตัวบนหมุนตามดวยการรีดดวยเครื่องนี้ท าไดงายและเร็วมากกระดาษที่ผานการรีดแลวจะมี
ความเรียบที่สม ่าเสมอ มีความเหนียวและแข็งแรงเพิ ่มขึ ้นด วย ถาจะใหดีควรจะครูดผิวหนาของ
กระดาษกอนที่จะรีดจะไดกระดาษที่มีผิวเรียบกวาไมครูดแตราคาของเครื่องคอนขางจะแพงการดึง
กระดาษออกจากตะแกรง 

การดึงกระดาษออกจากตะแกรงหลังจากที่กระดาษแหงแลว นับวาเปนขั้นตอนสุดทายของ
การท ากระดาษและมีความส าคัญคอนขางมากเนื่องจากคุณภาพของกระดาษจะต่ าลงเพราะกระดาษมี
ต าหนิเชน รอยฉีกขาดหรือหักพับจากการดึงกระดาษออกจากตะแกรงโดยไมระมัดระวัง การดึงกระดาษ
จะตองน าตะแกรงมาตั้งเฉียงประมาณ 45 องศา ใชนิ้วแกะขอบกระดาษดานบนออกจากขอบตะแกรง
ใหตลอดแนวบนใชทั้งสองมือจับขอบกระดาษดานบนใหหางเทาๆกัน ดึงกระดาษเขาหาตัวลักษณะ
ยกขึ้นเล็กนอย จนกระดาษหลุดออกจากตะแกรงทั้งแผนวิธีนี้อาจจะตองหาที่ยึดขอบตะแกรงดานบนไว
มิฉะนั้นตะแกรงจะถูกดึงตามเขามาพรอมกระดาษดวยถาไมมีและไมสะดวกจ าเปนตองใชมือขางหนึ่งจับ
ขอบตะแกรงบนไวแลวมืออีกขางหนึ่งจับตรงก่ึงกลางขอบกระดาษดานบน ดึงกระดาษออกจากตะแกรง
เหมือนที่กลาวตองมีความระมัดระวังอยาใหเกิดรอยหักพับของกระดาษในขณะดึงและควรจะดึงออกที
ละแผนแลววางซอนกันใหเรียบรอยจึงดึงแผนตอไป 

 
2.2.2 การทํากระดาษสาดวยมือแบบญ่ีปุน (Japanese handmade paper) 

สิ่งที่มีความส าคัญมากตอการท ากระดาษแบบญี่ปุนและจ าเปนตองทราบกอนก็คือ แบบ
(mould) ส าหรับชอนแผน ประกอบ 2 สวนคือกรอบตะแกรง (frame) หรือ (keta) ท าดวยไมไซเปรส 
(cypress)  ซึ่งมีความเหนียว น ้าหนักเบาลอยน ้าไดดีไมบิดงอหรือหดตัวเมื่อถูกน ้าและแสงแดด เปน  
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กรอบสี่เหลี่ยมผืนผาสองอันวางซอนทับกันมีดานหนึ่งยกขึ้นลงไดอีกดานยึดติดกันดวยบานพับ กรอบบน
อาจจะมีไมแขนสองอันยึดติดไวส าหรับเปนที่จับเวลาชอนเยื่อและผูกเชือกที่โยงมาจากสปริงหรือล าไมไผ
ลวกเพ่ือรับน ้าหนักของตะแกรงและชวยใหการโยกตะแกรงในขณะชอนแผนดีขึ้น สวนกรอบลางจะมีแผ
นไมตีติดไวเปนชวงหางกันประมาณ 10 เซนติเมตร ตามแนวดานกวางของตะแกรงขนาน กันไปตลอด
แนวลักษณะของไมดานบนจะเปนสามเหลี่ยมเอาดานเหลี่ยมรองรับตะแกรงหรือใชลวด ทองเหลืองวาง
ตลอดแนวแทนสวนที่เปนสามเหลี่ยมก็ไดจุดประสงคของไมสามเหลี่ยมนี้มีไวเพ่ือรับ น ้าหนักของตะแกรง
ในขณะชอนแผนและใหน ้าไหลลงไดอยางสม ่าเสมอไมตองการใหมีพื้นที่ตรงสัน ไมเปนตัวขวางการไหล
ลงของน ้าจึงตองท าใหมีลักษณะเปนสามเหลี่ยมหรือเสนลวด ตรงกรอบดานลางหางจากมุมขอบดาน   
ละ 10 เซนติเมตรจะมีขอที่ท าจากแผนเหล็กที่ไมเปนสนิมรูปโคงงอคลาย มุมฉากยึดติดเอาไวเพื่อจะใช
เกี่ยวและยึดกรอบบนใหติดแนนอยูกับกรอบดานลาง ในขณะชอนแผน นอกจากกรอบแลวยังมีตัว
ตะแกรง (screen) หรือ (su) ที่ท าจากไมไผ (bamboo) ที่มีคุณสมบัติพิเศษคือมี ความเหนียวแข็งและมี
ลักษณะเปนสปริงอยู ในตัวไมบิดหรือโคงงอเมื ่อใชงานหรือรับน ้าหนักนาน ๆ ไมไผดังกลาวนี ้จะ
เจริญเติบโตบนภูเขาที่มีอากาศหนาวเย็น หรือมีหิมะตกในแต ละปจะเจริญไดนอย มากประมาณ           
1 ปลองตอปเทานั้น โดยน าสวนของปลองมาผาเอาสวนของเนื้อไมที่ติดอยูกับผิวนอกท า เปนซี่เล็ก ๆ   
แลวกลึงใหเปนเสนกลม ๆ หรือเรียกวาเลียดก็ไดโดยดึงผานรูภาชนะที่มีความคม เชน กนของกระปอง 
ใหความคมของขอบรูภาชนะที่เจาะครูดเอาขอบของซี่ไมออกไป การผานรูภาชนะเริ่มจากรูที่มีขนาด
ใหญกอนแลวลงมาที่ขนาดเล็กจะใหมีขนาดเล็กมากเทาไรขึ้นกับความตองการเพราะเสน เลียดที่ใชท า
ตะแกรงมีตั้งแตขนาดเล็กประมาณ 0.5 มิลลิเมตรถึง 3 มิลลิเมตร ยิ่งมีขนาดเล็กมากเทาไร กระดาษที่ได
จะมีความเรียบและมีผิวที่เนียนมากกวาตะแกรงที่มีเสนเลียดขนาดใหญ เมื่อไดเสนเลียด แลวจะน ามา
ถักดวยเสนไหม ถาหาไมไดจะใชเสนดายไนลอนที่มีขนาดเล็กแทนแลวยอมทับดวยยาง สนหรือสารพวก
แทนนินใหแข็งและเหนียวและชวยยึดเกาะเสนเลียดไดดีดวยการเลือกเสนไหมมาถัก ตองดูความ
เหมาะสมของเสนเลียดเปนหลัก และถาหากเสนไหมที่มีขนาดใหญจะเกิดรอยบน แผนกระดาษไดมา
กกวาเสนไหมที่มีขนาดเล็กเสนที่เกิดนี้จะเปนต าหนิในกระดาษ อุปกรณที่จ าเปนตอการท ากระดาษสา
แบบญี่ปุน การท ากระดาษสาแบบญี่ปุนจะมีอุปกรณที่มีความจ าเปนและมีความเฉพาะตอการใชงาน    
เปนอยางมาก ผูที่จะท ากระดาษญี่ปุนจ าเปนจะตองเรียนรูและฝกประกอบอุปกรณที่จะกลาวถึงนี้ใหได   
กอนที่จะเริ่มฝกการชอนแผน ดังนี้  

1) การเตรียมอางชอนเยื ่อ อางชอนเยื ่อแบบญี่ปุน (Suki bune) มีลักษณะพิเศษที ่ไม
เหมือนอางชอนเยื่อของไทยและ ยุโรป ประกอบดวย 

- ตัวอางอาจจะท าดวยแผนสแตนเลสหนาก็ไดหรือแผนสแตนเลสบางดานในตัวอาง แต
ดานนอกซึ่งใชไมเปนกรอบก็ไดรูปอางจะเปนสีเหลี่ยมผืนผาใหญหรือเล็กขึ้นกับขนาดของตะแกรง ชอน
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เยื่อโดยใหดานขางของอางทั้งสองขางหางจากขอบตะแกรงชอนเยื่ออยางนอย 25 เซนติเมตร ดานขาง
ทั้งสองของอางจะตั้งฉากกับพ้ืนของอาง สวนดานตรงขามคนชอนเยื่อ หรือดานนอกท าเอียง ออกดานน
อกท ามุมประมาณ 120 องศากับพื้นอาง สาเหตุที่ตองท าใหขอบเอียงออกไป เนื่องจากเวลา ชอนเยื่อ
จะตองมีการโยกตะแกรงไปมาการเอียงขอบดานนอกใหกวางออกไปจะชวยเพิ่มพื้นที่ในขณะ โยก
ตะแกรงและต่ าจากขอบลงมาประมาณ 2 เซนติเมตร ติดไมกับขอบดานในสองอันยาวอันละ ประมาณ 
20 เซนติเมตร ใหชิดติดขอบอางดานขางทั้งสอง เพื่อส าหรับวางพาดไมขางละอันไมที่วาง พาดขอบอาง
นี้เอาไวส าหรับวางตะแกรงชอนเยื่อ  

- เสาตั้งและคาน การตั้งเสาดานขางทั้งสองขางของอางอาจจะใชขอบของอางทั้งสอง ข
างเปนสิ่งที่ยึดและตั้งเสาก็ไดหรือใชสวนของขาตั้งอางก็ไดเสาตั้งจะสูงประมาณ 2 เมตรดานบนยึด กันด
วยคานไมหรือเหล็กก็ไดถาหากการชอนเยื่อไมใชลวดสปริงแขวนติดกับคานแตใชเปนไมไผลวก แทนเสา
และคานก็ได  

- ลวดสปริงหรือไมไผลวกใชส าหรับผอนแรงในการชอนแผน เนื่องจากตะแกรงชอน 
เยื่อแบบญี่ปุนจะหนักมากในขณะชอนเยื่อจ าเปนตองใชลวดสปริงผูกติดกับคานดานบนแลวผูกเชือก 2 
เสน ลงมาติดกับไมที่มือถือหรือจะผูกมาจากปลายของไมไผลวกก็ได  

- ไมตีเยื่อเปนไมไผลวกตรงเสนผาศูนยกลางประมาณ 3 – 5 เซนติเมตร ยาวประมาณ 
150 เซนติเมตรเอาไวตีเยื่อใหแตกกระจายกอนที่จะชอนเยื่อ 2. ขาตั้งและแผนไมวางกระดาษ (shito) 
ขาตั้งนี้ญี่ปุนใชเปนไมทั้งชุดสามารถถอดออกและประกอบไดโดยใชไมลิ่มตอกยึดหรือจะ ใชเหล็ก         
ตอเชื่อมติดกันก็ไดเปนขาตั้งสี ่เหลี่ยมผืนผาขนาดกวางยาวเล็กกวาขนาดตะแกรงชอนเยื่อเล็กนอย       
สูงประมาณ 60 เซนติเมตรดานบนใชเปนที่วางแผนไมอัดที่ทาดวยสารกันน ้า เชน ยูรีเทน ขนาดของ     
แผนไมอัดควรใชหนา 10 มิลลิเมตรกวางและยาวใหกวางและยาวกวาแผนกระดาษขางละ อยางนอย      
10 เซนติเมตร นอกจากนี้ยังจะตองมีไมกันขอบตะแกรง 2 อัน ลักษณะเปนไมสี่เหลี่ยมผืนผา กวาง
ประมาณ 2 – 3 เซนติเมตร ยาว 10 เซนติเมตร ทั้งสองเลื่อยและเจาะใหเปนบาใหญกวาความหนา ของ
แผนไมอัดเทาตัวเวลาใชสวมรองบาเขาหาขอบแผนไมอัดสอดลิ่มไมดานลางตอกใหแนนทั้ง 2 อัน 
ระยะหางระหวางไมกันขอบตะแกรงทั้ง 2 ดูจากความยาวของตะแกรงใหแตละอันหางจากปลายสดของ
ตะแกรงทั้ง 2 ขาง ประมาณ 5 เซนติเมตร ไมกันขอบตะแกรงนี้จะชวยใหสามารถวางแผนกระดาษ 
จ านวนมากและสูง ๆ ไดในแนวตั้งฉาก นอกจากขาตั้งแผนไมวางกระดาษไมกันขอบตะแกรงจะตองมี 
แผนสักหลาด หรือใชกระดาษที่ผานการ sizing ดวยผงบุก (Amorphopallus konjac) ปูบนแผ่นไม้
ก่อน ที่จะวางแผนกระดาษญี่ปุนลงไป และปูทับดานบนกระดาษอีกครั้งหลังจากชอนแผนเสร็จแลว เพ่ือ 
ปองกันการเสียของแผนกระดาษลางและบนสุด และยังชวยไมใหแผนไมอัดที่วางรองลางและทับ          
ดานบนลื่นไหลได  
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ขั้นตอนการท ากระดาษญี่ปุ่น การท ากระดาษสาแบบญี่ปุน (Nagashizuki) เปนวิธีการ
เพิ่มความหนาของแผนกระดาษทีละ ชั้นดวยวิธีการไหลของเยื่อ (flowing method) จะไดกระดาษที่มี
เนื้อเรียบ เนียน มีความสม ่าเสมอทั้ง แผน กระดาษจะมีความเหนียวซึ่งมีวิธีการดังนี้  

1) เตรียมอางและน ้าเยื่อส าหรับชอนแผน ใสน ้าลงในอางความสูงของระดับน ้าไมเกิน 
ครึ่งอางชอนเยอโดยปกติให้น ้าสูงประมาณ 20 – 25 เซนติเมตร เพื่อจะไดไมใชสารกระจายเยื่อมาก
เกินไป และเวลาตีเยื่อไม่เสียแรงมาก เติมสารกระจายเยื่อที่เตรียมไว้แลวลงไปโดยทั่วไป ปริมาณของ 
สารกระจายเยื ่อที ่ ่ใชความเข้มข้นร้อยละ 0.05 ตีดวยไมไผลวกใหสารกระจายเยื ่อผสมกับนาโดย 
สม ่าเสมอ ใสเยื่อที่ผานการตีดวยเครื่องมาแลวลงไปครั้งละ 1 กอน น ้าหนกเปยกก้อนละประมาณ  1 
กิโลกรัม ใชไมตีเยื่อใหแยกกระจายทั่วอางอยางสม ่าเสมอ การตีเยื่อด้วยไม้เทคนิคเล็กนอยคือ ใชมือ 
หนึ่งจับสวนบนส าหรับประคองไมไวอีกมือหนึ่งจับสวนลางเพ่ือกระชากหรือดึงเข้าหาตัวแรง ๆ จะท า ให
เยื่อกระจายตัวได้ดี 

2) ชอนแผนกระดาษ กอนที่จะชอนแผนกระดาษจ าเปนตองเตรียมแบบ (mould) ซึ่ง
ประกอบดวยกรอบตะแกรง (frame หรือ keta) และตะแกรง (screen หรือ su) แชในอางน้ าใหเปยกก
อนประมาณ 5 นาทีเพื่อใหเกิด การอุมน ้าและไมลื่นขณะชอนแผนแลวน ากรอบตะแกรงมาวางบนไม
คาน 2 อัน ที่พาดอยูบนอางชอน เยื่อเปดกรอบดานบนขึ้นใสตะแกรงและยึดดวยขอพับใหเรียบรอยผูก
เชือกเขากับสปริงหรือปลายไมไผ  และใชมือทั้งสองจับแขนยกบนแบบใหชิดมาทางขอบใน เอียงแบบใช
ดานขางดันไมรองรับทั้ง 2 อัน ไปชิดดานขางของอางขางละอันจึงเริ่มชอนแผน มี 3 ขั้นตอน ดังนี้  

2.1) ขั ้นที ่ 1 เปนการสรางดานหลังกระดาษเรียกว า kakenagashi หรือ 
ubumizu โดยการใช แบบตักลึกลงไปในน้ าเยื่อประมาณ 5 เซนติเมตร ใหขอบของแบบหางจากขอบอ
างประมาณ 10 เซนติเมตรยกแบบขึ้นโดยเร็วใหสูงกวาขอบแบบดานหลังและผลักแบบออกไปดานหน
าใหน้ าเยื่อไหล ผานตะแกรงจากดานที่ตักน้ าเยื่อหลนออกจากตะแกรงทางดานตรงขาม การผลักนี้คลาย
กับการสาดน ้า ออกไปจากตะแกรง วิธีนี้จะสรางกระดาษไดหนึ่งชั้น ในขั้นนี้จะสาดน้ าเยื่อ 1 – 3 ชั้น ก็
ไดแลวแตความ เหมาะสมโดยสังเกตจากเยื่อที่อยูบนตะแกรงถาเยื่อบางก็สรางเพิ่มแตถาหนาก็ท าครั้ง
เดียวและถามีเศษเยื่อหรือสิ่งปนเปอนอยบูนเยื่อใหเอาออกไปโดยใชปากคีบหนีบออกไปแลวสรางเยื่อทับ
อีกครั้งเพื่อ ปดบังลอยที่เกิดจากการเอาสิ่งที่ติดมาออกไป  

2.2) ขั้นที่ 2 เปนการสรางความหนาของกระดาษ เรียกวา choshi การสราง
ความหนาของ แผนกระดาษโดยใชแบบตักน้ าเยื่อในลักษณะเดิมยกขึ้นใหขนานกับระดับผิวน้ าใชการ
หักขอมือขึ้นลง น้ าเยื่อจะไหลเต็มตะแกรงจากขอบตะแกรงหนึ่งไปยังขอบหนึ่งไปกลับเชนนี้ 4-5 ครั้ง
อาจจะโยก ดานซายและขวาบางก็ไดถามีความช านาญเยื่อจะเรียงทับกันทีละชั้น หนาขึ้น เมื่อน้ าเยื่อบน
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ตะแกรง เหลือนอยใหสาดออกไปอาจจะดานเขาหาตัวหรือดานตรงขามก็ไดแลวแตจะถนัดขั้นตอนนี้
โดยทั่วไป จะตักน้ าเยื่อเพ่ือสรางความหนาใหกับกระดาษ 6 ครั้งแตละครั้งท าเหมือนเดิม  

2.3) ขั้นที่ 3 เปนการสรางหนากระดาษ เรียกวา sutemizu ขั้นตอนนี้จะตักน ้า
เยื่อเหมือนขั้นที่ 2 แตตอนสุดทายใหสาดน ้าเยื่อออกไปดานหนาโดยเร็วใหน ้าเยื่อตกออกไปจากขอบ
แบบ และกดขอบ แบบใหต่ าไวใหน ้าเยื่อตกไปจนหมด ชวงนี้ถาไมกดขอบแบบลงจะเกิดรอยยนที่ขอบ
เยื่อกระดาษจะมี ต าหนิ เมื่อสิ้นสุดขั้นตอนที่ 3 แลวยกแบบสูงขึ้นเลื่อนไมที่รองแบบทั้งสองมารองรับ
แบบเอาไว เปนการสิ้นสุดของการชอนแผน  

3) การวางแผนกระดาษลงบนแผนไม ( Shito) และยกตะแกรงออกจากแผนกระดาษ 
กอนอื่นจะตองเตรียมประกอบขาตั้งและวางแผนไมอัดเพ่ือรองรับกระดาษ ประกอบไมกัน ขอบตะแกรง
ปูแผนสักหลาดหรือกระดาษสาที่เคลือบผงบุกมาแลวลงบนแผนไมแลวเทน้ าลงบน กระดาษใหเปยกน้ า
จนทั่วและใชมือรีดกระดาษใหเรียบติดกับแผนไมอัดและพยายามไลฟองอากาศ ออกไปใหหมดการวาง
แผนกระดาษลงบน shito และยกตะแกรงออกมาจากกระดาษมีขั้นตอนดังนี้  

- ปลดตะขอที่ลอกขอบตะแกรงดานบนออกใชมือซายยกขอบตะแกรงบนขึ้นให
เอนไป พิงดานหลัง  

- ใชนิ้วของมือขวาลูบเยื่อที่ติดอยูกับขอบไมที่ติดอยูกับตะแกรงเฉพาะขอบที่ติด
กับตัว ออกไปลักษณะการลูบเอาเยื่อออกเริ่มจากปลายสุดทางซายมือลากยาวไปทางขวามือจนสุดขอบ 
ตะแกรง  

- ใชมือซายจับตรงกลางของขอบตะแกรงดานในแลวยกขึ้นสอดมือขวาลอดผาน 
ใตตะแกรงไปจับขอบตะแกรงอีกดานหนึ่งยกตะแกรงขึ้นและดึงขอบตะแกรงทั้งสองใหตึง ชูแขนทั้งสอง 
ขึ้นแบบยกใหขามเหนือศรีษะไปลงที่ shito เมื่อตะแกรงอยูเหนือ shito ใหยกมือขวาไวปลอยมือซายลง 
ตะแกรงจะหอยลงในลักษณะตั้งฉากใหเลื่อนการจับขอบตะแกรงของมือซายไปทางดานซายของ 
ตะแกรง โดยใหหางปลายสุดประมาณ 15 เซนติเมตรแลววางขอบตะแกรงลงบน shito ชิดกับไมกัน 
ขอบทั้งสองอัน ปลอยมือซายมาแตะตรงกลางไมขอบตะแกรงลางแลวคอย ๆ หยอนตะแกรงลงมา       
ให้ตะแกรงไปสัมผัสกับ shito อยางสม ่าเสมอ   

- ยกตะแกรงออกจากแผนกระดาษโดยใชทั้งสองมือจับที่ขอบตะแกรงที่ติดกับ
ไมกั้นพลิก ขึ้นแลวพับไปดานหลังโดยใชทั้งสองมือจับที่ขอบตะแกรงที่ติดกับไมกั้นพลิกขึ้นแลวพับไปด
านหลัง กดลงเล็กนอยและยกขึ้น ลงดูวากระดาษหลุดหรือไมถาไมหลุดท าเชนนี้จนหลุดแลวยกขอบ
ตะแกรง ขึ้นโดยดึงเอียงไปดานหลังใหตะแกรงคอย ๆ หลุดออกจากแผนกระดาษอยางชา ๆ และต
อเนื่องจนสุด ขอบกระดาษ ขอควรระวังชวงที่ตะแกรงจะหลุดจากกระดาษตองดึงในลักษณะเดิมไมยก
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ตะแกรงขึ้น ตรง ๆ จะท าใหเกิดรอยยนของกระดาษไดแลวใชแผนกระดาษที่เคลือบดวยผงบุกปดทับด
านบนอีก ครั้งเพ่ือกันไมใหกระดาษแผนบนเสียและลื่นเมื่อปดทับดวยแผนไม  

- เริ่มชอนแผนตอและวางกระดาษเหมือนเดิมมีเพียงเพิ่มเสนขั้นระหวางแผนข
องกระดาษ เพ่ือใชแยกแผนกระดาษออกจากกันในขณะลอกกระดาษท าใหแหงทีละแผนเสนขั้นกระดาษ 
สวนใหญ  ใช เทปพลาสติกเสนเล็ก ๆ ตัดใหมีความยาวมากกวาความยาวของกระดาษประมาณ          
10 เซนติเมตรการ วางเสนขั้นจะวางหลังจากที่ใชมือลูบเอาเยื่อออกไปจากขอบของตะแกรงแลวโดยใช
มือทั้งสองจับปลาย เสนขั้นดึงใหตึงวางลงบนแผนกระดาษขางตะแกรงที่มีไมขั้นหางขอบกระดาษ
ประมาณ 5 เซนติเมตร และจะตองวางเสนขั้นทุก ๆ แผน  

4) การบีบน ้าออกจากกระดาษ (Press) หลังจากชอนแผนกระดาษไดตามตองการ      
แลวจ าเปนจะตองบีบเอาน ้าออกจากกระดาษเพื่อ จะไดดึงกระดาษออกจากกันไปท าใหกระดาษแหงได
วิธีการบีบเอาน ้าออกจากแผนกระดาษมีขั้นตอน ดังนี้ 

- ยกแผนไมรองกระดาษ (shito) พรอมกับชั้นกระดาษเปยกลงบนพื้นที่มีไมหนาสาม   
2 อัน ความยาวเทากับแผนไมรองกระดาษ รองรับอยูวางทับดานบนของชั้นกระดาษเปยกดวยแผนไม
อัด ขนาด 10 มิลลเมตร ที่ทายูรีเทนกันน ้าแลวดานบนของไมอัดวางทับดวยไมหนาสาม 2 อัน ความยาว 
เทากับไมดานลางแลววางทับไมทั้งสองดวยแผนหิน 1 แผน ที่มีน ้าหนัก 10 กิโลกรัม แลวเพิ่มแผนหิน    
ทีละ 1 แผน ทุก ๆ 1 ชั่วโมงจนครบ 5 แผน การทยอยเพิ่มน ้าหนักกดลงบนแผนกระดาษเพื่อใหน ้า      
คอย ๆ ซึมออกไปจากกระดาษอยางชา ๆ มิฉะนั้นกระดาษจะมีรอยแตก ถาเพิ่มน ้าหนักกดมากในครั้ง
แรก กระดาษจะเสีย  

- น ากระดาษที่ผานการทับดวยแผนหินแลวอัดเอาน ้าออกดวยเครื่องไฮดรอลิคโดย      
คอย ๆ เพิ่มน ้าหนักกดลงไปทีละนอยโดยปกติจะใชเวลาประมาณ 6 ชั่วโมง ส าหรับการอัดดวยไฮดรอก
ลิคจนเหลือความชื้นประมาณรอยละ 30 ก็พอ ส าหรับการเอาน ้าออกจากกระดาษ 

5) การท าแหงกระดาษ (Drying) การท าแหงแผนกระดาษสาท าได 2 วิธีคือ  
- Steam dry วิธีนี้ใชความรอนจากไอน ้าที่ไดจากการตมน ้าผานมาตามทอเขาสูแผ

นสามเหลี่ยม (triangle hot plate) ความรอนที่เขามานี้สามารถปรับระดับอุณหภูมิสูงหรือต ่าโดยการ
หมุนวาลวอุณหภูมิที่เหมาะสมประมาณ 40 – 45 องศาเซลเซียส ถาอุณหภูมิสูงเกินไปกระดาษอาจจะย
นและบิดงอ แตถาอุณหภูมิต ่าจะเสียเวลานานกวากระดาษจะแหง วิธีการโดยลอกแผนกระดาษขึ้นมาที
ละแผนวางลงบนแผนใหความรอน ดึงใหเรียบไมมีรอยยนใชแปรงขนมาลูบที่ผิวกระดาษใหเรียบติด
กับแผนใหความรอน ขณะที่ใชแปรงลูบที่ผิวหนากระดาษ ถามีรอยยนใหดึงใหตึงแลวใชแปรงลบรอยยน 
ใหเรียบ การใชแปรงลูบควรจะลูบไลแบบตอเนื่องจากจุดเริ่มตนไปเพื่อปองกันการเกิดการยน  ของ
กระดาษและไลฟองอากาศออกไปจากใตแผนกระดาษดวยการใชวิธีนี้มีขอดีตรงที่จะท าใหกระดาษ แห
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งไดเร็วแตก็มีขอเสียคือกระดาษติดกับผิวของแผนใหความรอนเมื่อดึงกระดาษออกจะเกิดขุยของ 
กระดาษข้ึน (fuzzy) ซ่ึงเปนลักษณะที่ไมดี  

- Drying boards (Ginko) เปนวิธีการท าใหกระดาษแหงโดยอาศัยธรรมชาติวิธีการ
โดยน าแผนกระดาษวางบนแผนไมที่มีผิวหนาเรียบโดยทั่วไปไมนี้ท าจากไมสน แลวใชแปรงขน     มาลูบ
ผิวหนากระดาษใหเรียบติดกับผิวหนาของแผนไมการท าคอนขางงายเนื่องจากไมมีความรอนท าให
กระดาษไมแหงเร็วเกินไปในขณะท างาน การท าใหกระดาษแหงดวยวิธีนี ้กระดาษจะมีผิวหนาเรียบ
มากกวาวิธีแรก และไมเกิดขุยที่ผิวกระดาษ การแหงของกระดาษจะเร็วหรือชาขึ้นกับแหลงความรอนซึ่ง
ไดจาก 3 แหลง คือแสงแดด (ตากกลางแดด) แรงลม (ผึ่งในรม) แลอุณหภูมิของหองอบกระดาษ  

6) การดึงกระดาษเมื่อแหงแลว กระดาษสาญี่ปุนเมื่อแหงแลวยังติดแนนอยูกับแผน   
สแตนเลสหรือ boards การดึงแผนกระดาษใหหลุดออกมาจะตองระมัดระวังคอนขางมาก มิฉะนั้น
กระดาษจะหักหรือเกิดรอยได วิธีการโดยใชเล็บแกะมุมขอบกระดาษใหหลุดออกจากแผนที่ใชท าให
กระดาษแหงแลวจับดึงแบบยก เขาหาตัวใหกระดาษคอย ๆ หลุดจากแผนที่ท าแหงจากใกลออกไปจน
กระดาษหลุดออกมาทั้งแผน น า กระดาษไปเรียงซอนกันไวเพื่อเก็บรักษาอาจจะเก็บทั้งแผนหรือตัด    
ขอบดานขางทั้งสี่ของกระดาษทิ้งไปก็ได้ 
 

2.2.3 ขั้นตอนการทําสีและการย้อมสีกระดาษ 
สีและการยอมสีในเยื่อและกระดาษ การยอมสีเปนการตกแตงกระดาษชนิดหนงทึ่ ํ าให

กระดาษมีสีสวยสะดุดตาผูซื้อ กระดาษจะ ยอมสีไดดีเพียงไรขึ้นกับการเลือกชนิดของสีที่ใชยอมและ
เทคนิคการย้อมที่ถูกตอง การละเลยสิ่ง ดังกลาวไปอาจจะท าใหไดกระดาษที่มีสีไมเปนไปตามต้องการ 
ประเภทของสีย้อม แบ่งเป็น 2 ประเภท  

1) สีธรรมชาติ ไดแก สีที่สกัดไดตามธรรมชาติเชน จากพืช สัตวและแรธาตุ 
2) สีสังเคราะห ไดแก สีที่ผลิตขึ้นโดยการท าปฏิกิริยาระหวางสีกับสารเคมี ชนิดของสียอม 

แบงเป็น 2 ชนิด  คือ สีที่ละลายน ้า (Dye) เปนสีที่มีคุณสมบัติละลายในน ้าธรรมดาหรือน ้าอุน และ
สารละลาย อื่น ๆ ไดเมื่อน ามายอมสีจะแทรกเขาในเนื้อเสนใยไดดี และสีที่ไมละลายน ้า (Pigment) เป
นสีที่ไมละลายน ้าจะตองใชสารอ่ืนชวย สีจะติดกับเสนใย ดวยกระบวนการทางกลการใชสีชนิดนี้จะไดสีที่
มีความแวววาวกวาสีดาย (Dye)  

คุณสมบัติของสียอมที่ดีควรมีคุณสมบัติดังนี้  
1) เปนสารที่ใหสีเขม  
2) มีความคงทนตอสภาวะ การกระท าตาง ๆ ที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตหรือการ 

ตกแตงและการใชงานตามปกติเชน การขัดถูความรอน แสงแดดความชื้น เปนตน  
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3) ไดมาตรฐาน คุณภาพสม ่าสมอ สามารถควบคุมระดับความเขมไดตามตองการ  
4) มีความสามารถในการละลาย หรือกระจายตัวไดหรือเปลี่ยนใหเปนสารที่ละลายใน 

ตัวกลาง ที่ใชในการยอมสีไดอยางถาวร หรือชั่วคราว  
5) สามารถซึมเขาสูเสนใยไดภายใตสภาวะที่ใชในการยอม และสียอมที่ซึมเขาไปแลว จะ   

ตองสามารถคงอยูในเสนใยได ลักษณะของการติดสีหลังจากยอมสี การติดสีหรือการคงอยูของสี หลัง
จากยอมจะมากหรือนอยเกดจากการยึดติดของสและเส้นใยว่าจะยึดติดกันในลักษณะใด ซึ่งมีดวยกัน 3 
แบบดังนี้ 1. เกิดแรงดึงดูดทางกายภาพ ซึ่งมีแรงไอออนนิก (ionic forces) พันธะไฮโดรเจน (hydrogen 
bond) และแรงแวนเดอรวัลส (vander wals forces) 2. เกิดพันธะโควาเลนทกับโมเลกุลของเสนใย 3. 
โดยการกลายเปนสียอมที่ไมละลายน้ าอยูภายในเสนใย สารเพิ่มประสิทธิภาพการยอม ในการยอมสีแต
ละประเภทนั้น สีบางชนิดจ าเปนตองใชสารเคมีชวยในการตมสีเพ่ือ จุดประสงคตาง ๆ กัน เชน เปนตัวช
วยละลายสีท าใหเสนใยติดสีไดงายขึ้น สีติดคงทน ติดสีอยาง สม่ าเสมอ ชวยใหสีท าปฏิกิริยากับเสนใย
และอ่ืน ๆ ซึ่งมีดังนี ้

1) กรด (Acid) เปนสารที่ใชปรับสภาวะน้ ายอมใหเปนกรดเหมาะส าหรับยอมเสนใย 
โปรตีนและไนลอน ชวยใหการดูดซึมสีดีขึ้น ชวยใหเสนใยเซลลูโลสดูดซับสารมอรแดนทเพ่ิมขึ้น กรด จะ
ท าหนาที่เปนตัวท าใหประจุไฟฟาลบในเสนใยลดนอยลง และเพ่ิมประจุบวกใหมากขึ้น เชน กรด ออกซา
ลิก (oxalic acid) ชวยเพิ่มการดูดซับสารมอรแดนทพวกดีบุกกรดฟอรมิก (formic acid) ชวย เพิ่มการ
ดูดซับมอรแดนทพวกโครเมียม  

2) ดาง (Base) ใชปรับสภาวะน้ ายอมใหเปนดางชวยใหการดูดสีดีขึ้นเหมาะส าหรับยอม 
เสนใยเซลลูโลสใชกับสีวัต อะโซอิคก ามะถัน และสีรีแอคทีฟ ถาเปนสีวัต และสีก ามะถัน น้ ายอมจะ เป
นดางแกใชโซดาไฟ สวนสีรีแอคทีฟใชดางออน เชน โซเดียมคารบอเนต สภาวะของดางในน้ ายอม จะ
เพ่ิมปฏิกิริยาระหวางโมเลกุลของสีและเสนใยเซลลูโลสใหมีมากและดีข้ึน  

3) เกลือ(Salts) ใชในการยอมเสนใยเซลลูโลสทุกชนิดและใชกับสีเอซิด หนาที่ของเกลือ 
ในน้ ายอมเซลลูโลส เพื่อเปลี่ยนศักยไฟฟาซึ่งมีอยูในเสนใยจะท าใหตัวสีซึมเขาไปในเสนใยไดมากขึ้น     
เสนใยเซลลูโลสอยูในน้ าจะใหไฟฟาลบ การเพิ่มเกลือจะท าใหประจุไฟฟาภายในลดลง เกลือที่นิยมใช   
ในการยอมสีมี 2 ชนิดคือโซเดียมคลอไรด (NaCI) และโซเดียมซัลเฟต (Na2SO4) หนาที่ของเกลือใน    
น ้าเยื่อมีดังนี ้ 

- เพ่ิมปฏิกิริยาของตัวสีในน ้ายอม  
- เพิ่มจ านวนไอออนในน ้ายอม และลดไออนของโซเดียมระหวางผิวเสนใยกับน ้ายอมลง

ท าใหการดูดซึมของโซเดียมไอออนเขาไปภายในเสนใยในขณะที่เสนใยก าลังดูดสียอมลดลงดวย  
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- อิเล็คโตรไลทที่เพิ่มขึ้นนี้จะชวยใหประจุไฟฟที่ผิวเสนใยมีเทาที่ตองการไอออนของสี     
ยอมสามารถเขาไปใกลเสนใยไดมากกอนที่จะเกิดการสะทอนกลับของประจุไฟฟา  

- ตัวเติมออกซิเจน (Oxidizing agent) เปนสารเคมีท่ีชวยการยอมสีวัต สีซัลเฟอรซึ่งเปน 
สีที่ไมสามารถละลายในน้ าไดตองท าการรีดิวสใหมีโมเลกุลเล็กลงเสียกอน เมื่อน าไปยอมแลวจะตอง    
ท าการออกซิไดซภายหลังเพื่อจะท าใหสีติดกับเสนใย โดยตัวสีกลับเขาไปอยูในรูปเดิมซึ่งไมละลายน ้า   
ต ั ว เต ิ มออกซ ิ เ จนม ีหลายต ั ว  เช น  cholorinate sulphonamide, hypochlorite perborate, 
persulphate, percarbonate, peroxide, bichro mate แตวิธีที่นิยมในการยอมสีโดยการพึ่งอากาศ
ใหออกซิเจนใน อากาศท าออกซิไดซ  

- ตัวลดออกซิเจน (Reducing agent) เปนสารเคมีท่ีชวยในการ   ยอมสีวัต สีซัลเฟอรซึ่ง 
เปนสีที่ไมละลายน ้าไดตองรีดิวสใหเปนสารประกอบซึ่งละลายน ้าไดนิยมใชโซเดียมไฮโดรซัลไฟท 
โซเดียมซัลไฟดเปนตัวรีดิวสแตตองระวังอยาใหรีดิวสเกินไป  

- ตัวชวยใหวัสดุเปยกน ้า (Wetting agent) ชวยใหวัสดุเปยกน ้าไดงายขึ้น มีทั้งประจุ 
ไฟฟาลบ , บวกและไมมีประจุไฟฟาเลือกใชตามความเหมาะสมโดยทั่วไปเรียกวา สบูเทียม 

- ตัวท าลายอินทรีย (Solvent) การใชสียอมบางชนิดซึ่งละลายน ้าไดนอย จ าเปนตองใช 
สารละลายอินทรียที่ละลายน ้าไดจะท าใหการยอมไดผลดีเชน เบนซิลแอลกอฮอล (benzyl alcohol) 
เพ่ือท าใหสีซึมผานเขาไปติดเสนใยไดเร็ว  

- สารน า(Carriers) ชวยท าหนาที่ดูดติดอยูที่ผิวเสนใยกอนท าใหเสนใยดูดติดสีไดดีขึ้น 
เนื่องจากท าใหเสนใยพองตัวไดมากขึ้น  

- ชวยใหสีสม ่าเสมอ (Surface – active levelling agent) ชวยชะลออัตราความเร็ว
ของการ ดูดสีใหชาลงจะไดสีที่สม ่าเสมอ สารชวยใหสีติด (Mordant) สารมอรแดนทสวนใหญเปนเกลือ
ของโลหะซึ่งสามาถรวมกับโมเลกุลของสีที่เกิดเปน สารประกอบเชิงซอนระหวางโลหะกับสี (metal dye 
complexes) ท าใหโมเลกุลของสีมีขนาดใหญขึ้น เมื่ออยูในเสนใยแลวจะหลุดออกจากเสนใยไดยากจึง
ท าใหสีที่ยอมมีความทนทานขึ้น สารมอรแดนทที ่ใชในการยอมสีทั่วไปเปนเกลือของโลหะ แตมีบางชนิด
เปนกรด สารมอรแดนทที่ใชมากไดแก สารประกอบอลูมินั ่ม (aluminum) สารประกอบโคบอลท 
(cobalt) สารประกอบทองแดง (copper) สารประกอบเหล ็ก ( iron) สารประกอบโครเม ียม 
(chromium) แอมโมเนียมไฮดรอกไซด (ammonium hydroxide) แทนนิน (tannin) กรดแทนนิก 
(tannic acid) และกรดอะซิติก (acetic acid) สารมอรแดนท ที่นิยมใชยอมสีมากที่สุดคือ สารสม 
(potassium aluminium sulphate or alum) สารมอรแดนทที่ใชในกระบวนการยอมนั้นไมควรมี
ผลกระทบตอคุณสมบัติทางกายภาพ ของเสนใย ปริมาณที่ใชไมมากหรือนอยเกินไป ระยะเวลาในการ    
ยอมสารละลายมอรแดนทตอง พอเหมาะเพื่อใหไดผลการยอมที่สมบูรณสีมีความสม ่าเสมอ สดใส         
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มีความคงทนดีและที่ส าคัญควรเลือกมอรแดนทที่ไมเปนอันตรายตอสิ่งแวดลอม นอกจากนี้ควรหลีกเลี่ยง
มอรแดนทที่เปนโลหะหนัก หรือใชในปริมาณที่จ าเปนเทานั้น นอกจากจะชวยใหสีติดดีสีมีความคงทน 
และประโยชนที่ไดจากสารชวยใหสีติดอีก  

การยอมสีและการลงสีบนแผนกระดาษสา  
มีวิธีการยอมสีและการลงสีบนแผนกระดาษพอสรุปไดดังนี้  
1) การยอมสีกระดาษท้ังแผน 
กระดาษท่ีจะน ามายอมสีจ าเปนตองเปนกระดาษสีขาวและมีการฟอกสีออกไปใหหมดเพ่ือจะได

กระดาษที่มีการติดสีที่ดี การยอมสีกระดาษจะมีปญหาเกี่ยวกับกระดาษที่จะน ามายอม จะตองผานการ
เคลือบดวยผงกลูโคแมนแนน (Konnyaku) หรือ Kaki shibu (persimmon tannin) สารทั้งสองชนิดนี้
เมื่อเคลือบกระดาษแลวจะชวยเพิ่มความเหนียวใหกับกระดาษ กระดาษจะไมเปอยและขาด เมื่อแชอยู
ในน้ าและในสีที่จะใชยอมสามารถจะยอมและลางน ้าไดหลายครั้งกระดาษที่ไดจะมีความเข้มของสีและ
ความสม ่าเสมอของสีที่ดี สวนกระดาษสาธรรมดาที่ไมไดเคลือบดวยสารดังกลาวจะเปอยและขาดไดงาย 
ไมสามารถจะแชในสีไดนาน และไมสามารถจะลางเอาสีสวนเกินออกได ท าใหความสม ่าเสมอของสีไมดี
เทาที่ควร ถาเปนกระดาษที่มีขนาดไมใหญมากก็จะยอมไดดีกวากระดาษที่มีขนาดใหญ ถังส าหรับยอม
จะตองมีถังยอมสีที่ท าดวยสแตนเลสหรืออลูมิเนียม มี 2 แบบ คือ แบบสี่เหลี่ยมผืนผา มีขนาดใหญกวา 
แผนกระดาษขางละ 5-10 เซนติเมตรความสูงประมาณ 10 เซนติเมตร ใชส าหรับยอมกระดาษที่ไม
เคลือบ และอีกแบบเปนถังสี่เหลี่ยมผืนผาเหมือนกันแตมีความสูงมากกวา ความยาวของกระดาษ ใช้     
ยอมกระดาษที่ผานการเคลือบมาแลว  

การยอมแบงออกเปน 2 วิธีตามชนิดของกระดาษสาคือกระดาษสาที่ไม ไดเคลือบสารและ 
กระดาษสาที่เคลือบสาร  

1) การยอมสีกระดาษสาที่ไมไดเคลือบสาร เริ่มจากเตรียมสีที่จะใชยอมสวนใหญจะใชสีได เร็กซ
และสีรีแอคทีฟตามวิธีที่กลาวไวแลวเกี่ยวกับการยอมสีในถังที่จะยอม น าแผนกระดาษลงยอมได เลย     
ถาแผนไมใหญเกินไป โดยจับขอบท้ังสองขางจุมลงใตน ้ายอมแลวคอย ๆ ยกขึ้นใหสวนทายของ กระดาษ
เปยกน ้าสีทั้งหมดรอจนน ้าสีหยดหมดจึงน าไปหนีบกับราวแขวนกระดาษ ผึ่งลมในรมจนกวาจะแหง สี
ของกระดาษอาจจะไมสม ่าเสมอเนื่องจากกอนน ากระดาษมายอมไมไดแชในน ้ามากอน และ ชวงเวลาที่
ยกกระดาษขึ้นจากอางยอม น ้าสีจะไหลลงมาดานลาง ท าใหสีสวนลางสุดคอนขางจะเขมมาก กวาสวน
บน การยอมแบบน ้านี้ถาตองการยอมทับตองรอกระดาษที่ยอมครั้งแรกแหงกอนจึงจะยอมทับ ได
มิฉะนั้นกระดาษจะขาดถาเปนกระดาษสาแผนใหญไมสามารถจะยอมแบบเดิมไดเพราะเวลายกขึ้น หรือ
ผึ่งกระดาษจะขาดไดจ าเปนตองท าตะแกรงซอนกัน 2 ชั้น เวลายอมน าแผนกระดาษใสตรงกลาง แลว    
จุมลงในน ้าสีประมาณ 5 นาทีแลวยกขึ้ยรอจนน ้าสีหยดหมดจึงน าไปผึ่งทั้งตะแกรงแหงแลวจึงน า ออก
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จากตะแกรงเพื่อปองกันการขาดของกระดาษ 2. การยอมสีกระดาษสาที่เคลือบสาร สวนใหญจะใชกับ
การยอมสีคราม (Indigo dye) หรือ สีวัต (Vat) เพราะสีชนิดนี้ไมละลายในน้ าการยอมและการลางเอาสี
ที่ติดอยูที่ผิวของกระดาษจะท าได งายสีที่ไดจะมีความเขมและสม ่าเสมอมาก ซึ่งมีวิธีการดังนี้  

- เตรียมแผนกระดาษสา น ากระดาษสาที ่ผ านการเคลือบแลวประกบดวยไมกวาง 2-3 
เซนติเมตรความยาวเทากับความกวางของกระดาษที่ขอบกระดาษดานบน แลวหนีบดวยคลิ๊ปหนีบ    
กระดาษ 2 อัน กันไมใหกระดาษหลุดไปจากไมสวนขอบกระดาษดานลางหนีบดวยคลิ๊ปที่มุมกระดาษมุม 
ละตัวเมื่อยกกระดาษดานบนที่มีไมประกบอยูกระดาษจะถูกยกขึ้นทั้งแผน และตึงเทากันตลอดท้ังแผน  

- น าแผนกระดาษแชในอางน ้าเพ่ือใหแผนกระดาษเปยกท้ังแผน เปนเวลา 10-15 นาท ีอางที่ใช
แชตองมีความสูงมากพอที่จะใหแผนกระดาษหอยขอบดานลางลงโดยสุด สวนขอบดานบนจะ ลอยน ้า
เนื่องจากไมที่ใชประกบมีน ้าหนักเบาจะท าใหขอบบนลอยอยูที่ผิวน ้า  

- น ากระดาษขึ้นจากอางน ้าแขวนไวนอกอางรอจนน ้าหยดออกจากกระดาษหมดแลวจึง จุมแผ
นกระดาษลงในอางยอม โดยจุมขอบกระดาษดานลางลงไปกอน แลวคอย ๆ ปลอยลงจนสุดแช กระดาษ
ในน ้าสี 3-5 นาทีแลวยกกระดาษขึ้นน าไปลางน ้าเพ่ือเอาสีที่ติดดานผิวนอกของกระดาษออก โดยใชสาย
ยางฉีดน ้าเบา ๆ ใหสีหลุดออกไปจุมแชแผนกระดาษในอางน ้าลาง 15 นาทีท าการยอมทับ อีก 1-2 ครั้ง 
ตามความเขมของสีที่ตองการ หลังจากยอมจะตองลางเอาดางออกใหหมด  

2) การมัดยอมกระดาษ  
การมัดยอมกระดาษอาศัยหลักการเดียวกับการมัดยอมผาแตการสรางลายโดยวิธีการมัดท า ได

ยากกวาผา เนื่องจากกระดาษจะมีความแข็งกวาผาไมสามารถสรางลายไดมากเทากับผากระดาษที่จะ 
น ามามัดยอมจะตองผานการเคลือบมาแลว เพราะวาจะตองแชในน ้าสีจะไดไมเปอยขาดงายในขณะ      
ยอม และแกเอาเชือกท่ีมัดออกการยอมโดยน ากระดาษที่เตรียมเรียบรอยแลวจุมยอมในน ้าสีเมื่อเปยกน ้า
สีทั่วแลว น าขึ้นมาวางไวรอจนน ้าสีหยดหมดแลวจึงแกเชือกออกน าไปผึ่งใหกระดาษแหงแตผายอมสี    
วัตหรือครามท าเชนเดียวกับการยอมกระดาษทั้งแผนที่กลาวมาแลวลายของกระดาษที่เกิดจะชัดมาก    
นอยขึ้นกับความแนนของการมัดและเวลาของการยอมจะตองสัมพันธกันดวย  

3) การจุมยอม  
กระดาษที่จะน ามาใชยอมใชไดทั้งกระดาษไมเคลือบและกระดาษที่เคลือบ ความสวยของ 

กระดาษข้ึนอยกูับการเลือกชนิดของสีโทนสีและการพับลายของกระดาษ ซึ่งมีวิธีการดังนี้  
3.1) การจุมยอมแผนกระดาษสาที่มีขนาดใหญ การยอมจะตองออกแบบลายของกระดาษที่ 

จะตองยอมกอน แลวจึงพับกระดาษตามแบบที่ก าหนดไวจุมยอมกระดาษลงในสีสวนใหญจะใชสี ตั้งแต 
2 – 4 สีในแผนเดียวกัน การจุมสีจะจุมทีละสีๆ ละจุดเมื่อจุมยอมเสร็จแลวคลี่แผนกระดาษออก น าแผน 
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กระดาษผึ่งลมใหแหงก็จะไดตามลายที่ก าหนด ขอเสียของวิธีนี้กระดาษจะมีรอยพับจากการ สรางลาย
และไมหายไปเมื่อยอมแลว  

3.2) การจุมยอมชิ้นกระดาษสา ชิ้นกระดาษที่กลาวถึงนี้สวนใหญจะตัดมาแลวส าหรับใชท า 
ผลิตภัณฑตาง ๆ เชน กลีบดอกไมใบไมโบวและอ่ืน ๆ ซึ่งมีขนาดไมใหญมากอาจจะยอมทั้งชิ้นหรือ เพียง
ครึ่งเดียวในชิ้นเดียวกันยอมสีเดียวหรือมากกวาหนึ่งสีก็ไดวิธีการยอมท าไดโดยน าชิ้นของ กระดาษสาที่
เตรียมไวแลวจัดเปนชุด ๆ ละ 20-30 ชิ้น จะแชในน ้าใหเปยกทั้งชิ้นหรือแชเฉพาะสวนที่ จะยอมก็ไดบีบ
เอาน ้าออกไปน าไปจุมยอมสีบีบเอาน ้าสีบางสวนออกไป หรือหลังจากนั้นจะน าไปผึ่ง บนตะแกรงใหแห
งโดยถาสามารถแยกออกจากกันทีละชิ้นไมซอนกัน สีจะสม ่าเสมอกวาการซอนกัน เพราะอาจจะมีคราบ
ของสีที่เกิดจากการซอนทับกันก็ไดหลังจากยอมสีแลวน ากระดาษที่ยอมสีหอดวย กระดาษหนังสือพิมพ
หนา ๆ เขาอบในเตาไมโครเวฟ 2- 3 นาที โดยอบครั้งละ 1 นาทีจะไดสีที่ความ สม ่าเสมอดีแตทั้งนี้ตอง
พิจารณาดูวามีสีอะไรบางที่ไมสามารถจะใชวิธีนี้ไดอุณหภูมิและเวลาของการ อบดูตามความเหมาะสม
ของแตละสีดวย  

4) การยอมสีโดยใชแปรง พูกัน และการพนสเปรย  
การยอมสีกระดาษสาโดยใชแปรง พูกันหรือการพนสเปรยสีลงบนแผนกระดาษ ท าไดงาย เพียง

น าแผนกระดาษสามาวางบนพ้ืนหรือตาขายที่เปนตะแกรงใชแปรง หรือพูกันจมุสีทาลงบน แผนกระดาษ
ใหทั่วและสม่ าเสมอ หรือใชพนสเปรยสีลงบนแผนกระดาษดวยแรงลมซึ่งสามารถปรับ ขนาดของละออง
สีไดแลวผึ่งกระดาษใหแหงก็จะไดกระดาษสีตามตองการกระดาษสาที่จะน ามาย้อมสีไมจ าเปนตองท าให
เปยกน ้ากอน เพราะจะท าใหการดูดซับสีของกระดาษไมดีและไมเทากันสีที่ไดจะ ไมสม ่าเสมอ  

5) การพิมพสีลงบนแผนกระดาษสา 
กระดาษสาที่จะน ามาพิมพสีไดนั้นจะตองมีคุณสมบัติที่พิเศษกวากระดาษสาทั่วไป คือ

จะตองมีผิวหนาที่เรียบ และสามารถกันการซึมของสีไดจึงจะน ามาพิมพสีไดการพิมพสีอาจจะพิมพดวย
วิธีตาง ๆ กันไป เชน พิมพสกรีน พิมพออฟเซต และอ่ืน ๆ แลวแตคุณภาพของกระดาษ 

6) Marbling 
เปนการตกแตงกระดาษสาใหเกิดความสวยงามดวยสีซึ่งเปนการยอมสีกระดาษสาชนิด

หนึ่งวิธีการก็คือเอาน ้าใสลงในอางหรือถังยอมเยื่อแลวหยดสีที่ไมละลายน ้าลงบนน ้าการยอมวิธีนี้จะใชสี
หลาย ๆ สีผสมกันเพ่ือใหเกิดลายคลายธรรมชาติเมื่อหยดสีตาง ๆ ลงบนผิวน ้าหมดแลวใชปลายไมแหลม
ลากผานสีตาง ๆ สีจะกระจายออกไปเปนรูปตาง ๆ ตามที่ลากเสนลอยอยูบนผิวน ้า สรางลายตาง ๆ ให
เต็มพ้ืนที่หรือเทากับขนาดของกระดาษ แลวจับมุมกระดาษทั้งสี่ดึงใหตึง วางลงบนสีกระดาษจะดูดสีติด
กับกระดาษแลวยกขึ้นผึ่งใหแหงก็จะไดภาพตามที่ตองการการท าแบบนี้ไมยากแตต้องเลือกสีทีี่มีคุณภาพ
ดี และไมมีกลิ่นเหม็นของตัวสารที่ใชละลายสี มิฉะนั้นกระดาษที่แหงแลวยังมีกลิ่นติดที่กระดาษอีกนาน 
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2.3 การออกแบบบรรจุภัณฑ์  
  การออกแบบบรรจุภัณฑ์ (packaging design) หมายถึง  การกำหนดรูปแบบและโครงสร้าง
ของบรรจุภัณฑ์ให้สัมพันธ์กับหน้าที่ใช้สอยของ ผลิตภัณฑ์ เพื่อการคุ้มครองป้องกันไม่ให้สินค้าเสียหาย
และเพ่ิมคุณค่าด้านจิตวิทยาต่อ ผู้บริโภค โดยอาศัยทั้งศาสตร์และศิลป์ในการสร้างสรรค์ (netra. 2557. 
ออนไลน์) 
 BRISTON AND NEILL (1972:1) ได้ให้ความหมายของบรรจุภัณฑ์ไว้ 2 ประการ คือ 
   (1) การบรรจุภัณฑ์ คือ ศิลปะ วิทยาศาสตร์ และเทคโนโลยีของการตระเตรียมสินค้าเพื่อการ
ขนส่งและการขาย 
   (2) การบรรจุภัณฑ์ คือ วิธีการส่งมอบผลิตภัณฑ์ไปยังผู้บริโภคให้อยู ่ในสภาพที่เรียบร้อย
สมบูรณ์และมีราคาที่เหมาะสม 
   NIKAIDO (LECTURE) ให้ความหายว่า “บรรจุภัณฑ์เป็นเทคนิคที ่ส่งเสริมการขายกับการ
ประสานประโยชน์ ระหว่างวัตถุกับภาชนะบรรจุ โดยมีจุดมุ่งหมายเพื่อการคุ้มครอง ในระหว่างการ
ขนส่งและการเก็บรักษาในคลัง”  
  โดยสรุปแล้วบรรจุภัณฑ์ หมายถึง หน่วยรูปแบบวัตถุภายนอกที่หน้าที่ปกป้อง คุ้มครอง หรือ
ห่อหุ้มผลิตภัณฑ์ภายในให้ปลอดภัย สะดวกต่อการขนส่ง เอื้ออำนวยให้เกิดประโยชน์ในทางการค้าและ
การบริโภค (ประชิด ทิณบุตร 2531: 21) 
  บรรจุภัณฑ์สามารถแบ่งออกเป็น 3 ประเภท ดังนี้  

1) บรรจุภัณฑ์เฉพาะหน่วย  (Individual Package) คือ  บรรจุภัณฑ์ชั้นแรกที่สัมผัส
กับผลิตภัณฑ์มีวัตถุประสงค์เพื่อเพิ่มมูลค่าสินค้าและการโฆษณา มีรูปร่างหลายลักษณะ เช่น ขวด  
กระป๋อง  หลอด  กล่อง  ถุง  เป็นต้น  ซึ่งจะทำให้มีรูปร่างที่เหมาะสมกับการจับ  การถือ  และช่วย
อำนวยความสะดวกในการใช้งาน  พร้อมทั้งทำหน้าในการป้องกันผลิตภัณฑ์โดยตรง  

2) บรรจุภัณฑ์ชั้นใน  (Inner Package)  คือ บรรจุภัณฑ์ที่อยู่ถัดออกไปเป็นชั้นสอง มี
หน้าที่รวบรวมบรรจุภัณฑ์ ชั้นแรกเข้าไว้ด้วยกันเป็นชุด  และป้องกันสินค้าจากความชื้น ความร้อน 
แสงแดด การกระทบกระเทือนและอำนวยการความสะดวก ในการขายปลีกและขายส่ง เช่น กล่อง
กระดาษท่ีบรรจุ เครื่องดื่มจำนวน 6 ขวด  ฟิล์มหดรัดรูปสบู่จำนวน 6 ก้อน  

3) บรรจุภัณฑ์ชั้นนอกสุด  (Outer Package)  คือ บรรจุภัณฑ์ที่เป็นหน่วยรวมขนาด
ใหญ่ที ่ใช้ในการขนส่ง  โดยปกติผู ้ที ่ซื ้อไม่ได้เห็นบรรจุภัณฑ์ประเภทนี้  เนื ่องจากทำห้าที ่ป้องกัน
ผลิตภัณฑ์ในระหว่างขนส่ง เท่านั้น  ลักษณะบรรจุภัณฑ์ประเภทนี้  เนื่องจากทำหน้าที่ป้องกันผลิตภัณฑ์
ในระหว่างขนส่งเท่านั ้น ลักษณะบรรจุภัณฑ์ประเภทนี้ได้แก่  หีบไม้  ลังไม้  กล่องกระดาษใหญ่  
ภายนอกจะบอกเพียงรหัสสินค้า เลขที่  ตราสินค้า  สถานที่ส่ง  เป็นต้น 
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 2.3.1 การออกแบบโครงสร้างบรรจุภัณฑ์ (ประชิด ทิณบุตร. 2531: 116-121) 
 ในกระบวนการออกแบบโครงสร้างของบรรจุภัณฑ์ โดยทั่วไปแล้วผู้ออกแบบต้องอาศัยความรู้
และข้อมูลจากหลายๆ ด้าน การอาศัยความช่วยเหลือจากผู้ชำนาญการบรรจุ (Packaging Specialists) 
หลายๆ ฝ่ายมาร่วมปรึกษาและพิจารณาตัดสินใจ โดยผู้ออกแบบจะกระทำหน้าที่เป็นผู้สร้างภาพพจน์ 
(The Imager Maker) จากข้อมูลต่างๆ ให้ปรากฏเป็นรูปลักษณ์ของบรรจุภัณฑ์จริง ซึ่งนักออกแบบ
จะต้องมีกระบวนการออกแบบไว้เป็นลำดับขั้นตอนของการดำเนินงาน นับตั้งแต่เริ่มต้น จนกระท่ังสิ้นสุด
จนได้ผลงานออกมา โดยมีลำดับขั้นตอนการดำเนินการออกแบบโครงสร้างบรรจุภัณฑ์ ดังนี้ 
 2.3.1.1 กำหนดนโยบายหรือวางแผนยุทธศาสตร์ เช่น ตั้งวัตถุประสงค์และเป้าหมายของการ
ผลิต เงินทุนงบประมาณ การจัดการ และการกำหนดสถานะ (Situation) ของบรรจุภัณฑ์ 
 2.3.1.2 การศึกษาและการวิจัยเบื้องต้น ได้แก่ การศึกษาข้อมูลหลักการทางวิทยาศาสตร์ 
เทคโนโลยี และวิศวกรรมทางการผลิต  ตลอดจนการค้นพบสิ่งใหม่ๆ ที่เกิดขึ้นและเกี่ยวข้องสอดคล้อง
กันกับการออกแบบโครงสร้างของบรรจุภัณฑ์ เช่น เมื่อจะออกแบบโครงสร้างของกล่องกระดาษลูกฟูก 
ควรที่จะศึกษาข้อมูลหลายๆ ด้านที่เกี่ยวกับวัสดุที่ใช้หรือกรรมวิธีการผลิตตลอดจนข้อควรคำนึงต่างๆ 
เช่น  
  (1) ศึกษาข้อมูลวัสดุ เช่น คุณภาพของกระดาษผิวหน้ากล่อง (Linerboard) จำนวนชั้นของ
ลอนลูกฟูกท่ีเหมาะสำหรับบรรจุตัวผลิตภัณฑ์ มีความแข็งแรงสามารถให้ความคุ้มครองตัวผลิตภัณฑ์ได้ดี 
มีแรงต้านทานการทิ่มทะลุ เหมาะสมกับวิธีการพิมพ์กราฟิกลงบนผิวหน้าตามคุณภาพที่ต้องการได้ 
 

 
ภาพ 2.7 กระดาษผิวหน้ากล่อง   

ที่มา:  mr-d-n-t.co.uk. 2557. ออนไลน์ 
 
  (2) ศึกษาถึงการรับน้ำหนักของลอนลูกฟูกว่าอยู่ในทิศทางใด จึงจะสามารถรับน้ำหนักได้ดี 
หรือทำให้ตัวกล่องมีโครงสร้างที่แข็งแรงที่สุด 
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  (3) ศึกษาและคำนึงถึงแรงกระทบ (Impact) ที่เกิดขึ้นจริงในระหว่างการขนส่งและความ
แข็งแรงของตัวกล่อง ที่สามารถจะรับน้ำหนักการวางซ้อนกัน (Stacking)  
 

 
 

ภาพ 2.8 การศึกษาแรงกระทบ   
ที่มา: ภาพประกอบโดย อมรรัตน์ บุญสว่าง. 2564 

 
  (4) ศึกษาและคำนึงถึงมิติภายในตัวกล่องที่จะเหมาะสมกับการบรรจุผลิตภัณฑ์อันได้แก่ ความ
กว้าง (Width or Breadth) หรือความสูง (Height or Depth) และความยาว (Length) 
  (5) ศึกษาถึงม ิต ิ ร ูปร ่าง ร ูปทรง ขนาดสัดส ่วนที ่ประหยัดและมีประส ิทธิภาพที ่สุด 
(Economical Dimension) ซ่ึงในปัจจุบันรูปแบบกล่องกระดาษลูกฟูกที่ยอมรับกันว่ามีขนาดที่ประหยัด
ที่สุด คือ กล่องแบบ Regular Slotted Container (RSC) มีสัดส่วนกว้าง/ยาว/ลึก = 2:1:2 นอกจากนี้
ยังต้องศึกษาถึงรูปแบบต่างๆ ของกล่องลูกฟูกท่ีปรากฏอยู่ตามท้องตลาดด้วยเช่นกัน 
 

 
ภาพ  2.9 ขนาดของกล่องลูกฟูกจะวัดมิติภายในโดยเริ่มจากความยาว ความกว้าง และความสูง   

ที่มา: ภาพประกอบโดย อมรรัตน์ บุญสว่าง. 2564 

STACKING 

IMPACT 
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  (6) ศึกษากรรมวิธีการผลิต เช่น วิธีการปั๊มรอยพับ-งอ ของแผ่นกระดาษ ทั้งนี้เนื ่องจาก
กระดาษลูกฟูกมีความหนาเมื่อปั๊มรอยเป็นแนวพับ บริเวณที่ปั๊มรอยจะถูกบีบเข้าหากันและจะเป็นจุดที่
แบ่งกึ่งกลางความหนาของกระดาษ ดังนั้นเมื่อพับ-งอ ตั้งตรงขั้นระหว่าง 2 จุด จะทำให้มิติภายในตัว
กล่องแคบเข้าไปอีก การที่จะกำหนดจุดพับลงไปในแบบจึงควรคำนึงถึงข้อนี้ด้วย 

 
 

ภาพ  2.10 การพับกระดาษลูกฟูก   
ที่มา: ภาพประกอบโดย อมรรัตน์ บุญสว่าง. 2564 

 
  (7) ศึกษาวิธีการประกอบรูปทรงของตัวกล่อง ว่าจะใช้วัสดุร่วมเพื่อการประกอบรูปทรง
อะไรบ้าง เช่น ใช้ผ้าเทปกาวปิดยึดเข้ารูป (Tape Joint) ใช้ทากาว (Glue Joint) ลวดเย็บ (Stitched  
Joint) ซึ่งการประกอบโครงกล่องด้วยวิธีนี ้ จะต้องมีแถบลิ้น (Lap) ติดกับผนังข้างกล่องหนึ่งด้านไว้
สำหรับวางเกยทับกัน โดยปกติแล้วจะมีขนาดกว้างประมาณ 1-2 นิ้ว เป็นอย่างน้อย 
 

 
ภาพ 2.11 วิธีติดเทปกาวตัวกล่อง   

ที่มา: ภาพประกอบโดย อมรรัตน์ บุญสว่าง. 2564 
 

ระยะพับทีก่ำหนด 

ระยะพับทีก่ำหนด 
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 การออกแบบโครงสร้างกล่องกระดาษแข็งแบบพับ  
 (1) ศึกษาความเหมาะสมและความสัมพันธ์กันระหว่างสิ่งต่อไปนี้ เช่น ปริมาตรของตัวกล่อง 
(Volume of Carton) น ้ำหน ักผล ิตภ ัณฑ ์  (Weight of Contents) และความหนาของกระดาษ 
(Thickness of Board)  
 (2) ศึกษาถึงการวางทิศทางลายเนื ้อเยื ่อกระดาษ (Grain of Board) ซึ่งโดยปกติมักให้ลาย
เนื้อเยื่อกระดาษเรียงตัวตามแนวรอบตัวกล่องและตั้งฉากกับแนวพับสันกล่อง เพราะทิศทางนี้จะช่วยทำ
ให้เกิดแรงยึด-รัดกันตลอดแนวสันกล่องทั้ง 4 มุม และช่วยเสริมให้ผนังกล่องทั้ง 4 ด้าน เกิดความ
แข็งแรง ไม่โคลง หรือทำให้ปากขอบกล่องด้านบนเว้าเข้าด้านใน 

 
ภาพ  2.12 การวางทิศทางลายเนื้อเยื่อกระดาษ (Grain of Board)   

ที่มา: ภาพประกอบโดย อมรรัตน์ บุญสว่าง. 2564 
 
 (3) ศึกษาและคำนึงถึงการกำหนดแบบแผ่นคลี่ (Flat Blank or Pattern) เช่น การกำหนดแบบ
ส่วนประกอบของตัวกล่อง การกำหนดจุดตัด-พับ เพ่ือบอกให้ฝ่ายผลิตทราบถึงตำแหน่งที่จะทำบล็อกมีด
ตัด-พับ (Creasing Rule And Cutting Rule) ตลอดจนข้อคำนึงปลีกย่อยอื่นๆ ของการผลิต การตัด 
เช่น ในบริเวณมุมพับของฝาลิ้นปิด บน-ล่าง ปกกันฝุ่น ที่อาจต้องตัดเจียนมุมออก ถ้ากระดาษมีความ
หนามาก ทั้งนี้เพื่อมิให้เกิดการเบียดเสียดกันขึ้น (Friction) จนกระดาษฉีกขาดในเวลาที่ประกอบหรือ
พับ-สอด ซ้อนทับกัน 
 (4) ศึกษาศัพท์เฉพาะของชิ ้นส่วนประกอบกล่อง ทั ้งนี ้เพื ่อให้เกิดความเข้าใจตรงกันทั้ง
ผู้ออกแบบ ผู้ผลิตและผู้เกี่ยวข้องอื่นๆ เกี่ยวกับการออกแบบ อ่านแบบ สั่งการและตรวจสอบผลงานได้
อย่างมีประสิทธิภาพ 
 นอกจากนี้ในขั้นตอนการศึกษาวิจัยเบื้องต้น ผู้ออกแบบก็ควรศึกษาให้ทราบถึงกระบวนการ
บรรจุภัณฑ์ประเภทอื่นๆ ด้วย ทั้งนี้เพราะในการออกแบบโครงสร้างบรรจุภัณฑ์นั้น อาจจำเป็นต้องใช้
วัสดุอื่นๆ ร่วมเป็นบรรจุภัณฑ์ย่อยด้วย เช่น ขวดแก้วปากแคบ ต้องมีฝาจุกปิดปากขวด ซึ่งอาจจะทำด้วย
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พลาสติกฝาจีบโลหะ ฝาเกลียวอลูมิเนียม ไม้คอร์ก แก้ว ฯลฯ หรืออาจใช้ประกอบร่วมกันก็ได้ ทั้งนี้ข้ึนอยู่
กับว่าเนื้อผลิตภัณฑ์ Content เป็นสิ่งใดและจะใช้วัสดุบรรจุภัณฑ์อะไรมาประกอบบ้าง จึงจะประหยัด 
สะดวก และเกิดประสิทธิภาพในการบรรจุมากที่สุด ดังนั้นผู้ออกแบบจึงควรศึกษาวัสดุและกรรมวิธีการ
ผลิตวัสดุอื่นๆ ด้วย 
 ในการพัฒนาบรรจุภัณฑ์ใหม่ Package Development ก็เช่นเดียวกัน อาจจะต้องมีการ
เปลี่ยนแปลงบรรจุภัณฑ์ใหม่ สำหรับตัวสินค้าขึ้นมา ด้วยเงื่อนไขแห่งกาลเวลา การลดต้นทุนของการ
ผลิต หรือเพื่อเปลี่ยนภาพพจน์ของสินค้าให้ดีขึ้น ในกรณีนี้นักออกแบบจึงควรต้องมีความรู้เกี่ยวกับ
กระบวนการผลิตบรรจุภัณฑ์ด้วยวัสดุอื ่นๆ อีกมากมาย ทั ้งนี ้ก็เพื ่อสามารถกำหนดแบบลักษณะ
โครงสร้างรูปร่างลักษณะให้เหมาะสมกับกรรมวิธีการผลิตนั้นๆ ได้ และสามารถให้ข้อเสนอแนะแก่ลูกค้า
ที่ดีกว่า สามารถติดต่อประสานงาน ควบคุมการผลิต ควบคุมคุณภาพได้ตามแบบท่ีกำหนด 
 ดังนั้นขั้นตอนการศึกษาวิจัยเบื้องต้นนี้ จึงนับว่ามีความสำคัญที่นักออกแบบจำเป็นต้องเป็นผู้มี
ความรู้กว้างและติดตามกระแสความก้าวหน้าทางเทคโนโลยี ข้อความรู้ที่ใหม่อยู่เสมอ และที่สำคัญคือ
การศึกษาเกี่ยวกับคุณสมบัติของผลิตภัณฑ์ด้านต่างๆ อย่างละเอียด รอบคอบ เพื่อที่จะสามารถจัดหา
วัสดุมาสร้างสรรค์ รูปร่าง รูปทรง และหน้าที่ของบรรจุภัณฑ์ได้อย่างมีประสิทธิภาพ และนอกจากนี้
ผู้ออกแบบยังต้องทราบถึงลักษณะตลาดทั่วๆ ไป ทัศนคติ อุปนิสัย และพฤติกรรมของผู้บริโภค ตลอดจน 
เพศ อายุ ฐานะ การศึกษา ประสบการณ์ต่างๆ ในอันที่จะมีผลต่อการพิจารณาเลือกใช้ผลิตภัณฑ์นั้นๆ 
สภาพลักษณะของคู่แข่งขันที่มีอยู่ในวงการตลาดเป็นอย่างไร มียุทธวิธีการจัดและจำหน่ายแบบไหน 
ได้ผลมาแล้วอย่างไร ฯลฯ ซึ่งการศึกษาขั้นพื้นฐานนี้ก็เพื่อจะได้นำข้อมูลมาวางแผนนโยบาย หรือให้ข้อ
ได้เปรียบในเชิงการค้าดีกว่าคู่แข่งขันเมื่อผลิตภัณฑ์สำเร็จออกมา 
 

 
 

ภาพ  2.14 การทดลองบรรจุผลิตภัณฑ์เกี่ยวกับพ้ืนที่ภายในกล่องบรรจุ   
ที่มา: ภาพประกอบโดย อมรรัตน์ บุญสว่าง. 2564 
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 2.3.3 การศึกษาถึงความเป็นไปได้ของบรรจุภัณฑ์ เมื่อได้ศึกษาข้อมูลต่างๆ แล้วก็เริ่มศึกษา
ความเป็นไปได้ของบรรจุภัณฑ์ด้วยการสเก็ต (Sketch Design) ภาพ แสดงถึงรูปร่างลักษณะ และ
ส่วนประกอบของโครงสร้าง 2-3 มิติ หรืออาจใช้วิธีการอ่ืนๆ ขึ้นรูปเป็นลักษณะ 3 มิติ ก็สามารถกระทำ
ได้ ในขั้นตอนนี้จึงเป็นการเสนอแนวความคิดสร้างสรรค์ขั้นต้นลายๆ แบบ เพื่อศึกษาความเป็นไปได้ใน
เทคนิควิธีการบรรจุ และการคำนวณเบื้องต้น ตลอดจนเงินทุนงบประมาณดำเนินการ และเพื่อการ
พิจารณาคัดเลือกแบบร่างไว้เพ่ือพัฒนาให้สมบูรณ์ในขั้นต่อไป 

 
ภาพ 2.15 การสเก็ตซ์แบบร่างขวดเครื่องดื่ม   

ที่มา: foodnetworksolution. 2558. ออนไลน์ 
 

 2.3.4 การพัฒนาและแก้ไขแบบ (Design Refinement) ในขั ้นตอนนี้ผู ้ออกแบบจะต้อง
ขยายรายละเอียดปลีกย่อยต่างๆ (Detailed Design) ของแบบร่างให้ทราบอย่างละเอียดโดยเตรียม
เอกสารหรือข้อมูลประกอบ มีการกำหนดเทคนิคและวิธีการบรรจุ วัสดุ การประมาณราคา ตลอดจน
ทดสอบ ทดลองบรรจุ เพื่อหารูปร่าง รูปทรงหรือส่วนประกอบต่างๆ ที่เหมาะสมกับหน้าที่ของบรรจุ
ภัณฑ์ที่ต้องการด้วยการสร้างรูปจำลองง่าย (Mock up) ขึน้มา  
 2.3.5 การพัฒนาต้นแบบจริง (Prototype Development) เมื่อแบบโครงสร้างได้รับการ
แก้ไขและพัฒนา ผ่านการยอมรับแล้ว ลำดับต่อมาผู้ออกแบบต้องทำหน้าที่เขียนแบบ (Mechanical 
Drawing) เพ่ือกำหนดขนาด รูปร่าง และสัดส่วนจริง ด้วยการเขียนภาพประกอบแสดงรายละเอียด ของ
รูปแปลน (Plan) รูปด้านต่างๆ (Elevation) ทัศนียภาพ (Perspective) หรือการแสดงการประกอบ 
(Assembly) ของส่วนประกอบต่างๆ มีการกำหนดมาตราส่วน (Scale) บอกประเภทและชนิดวัสดุที่ใช้ 
มีข้อความคำสั่ง ที่สื่อสารความเข้าใจกันได้ในกระบวนการผลิตเป็นบรรจุภัณฑ์ของจริง แต่การที่จะได้มา
ซึ่งรายละเอียดเพื่อนำไปผลิตจริงนั้น ผู้ออกแบบจะต้องสร้างต้นแบบจำลองที่สมบูรณ์ (Prototype) 
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ขึ้นมาก่อนเพื่อวิเคราะห์ (Analysis)  โครงสร้างและจำแนกแยกแยะส่วนประกอบต่างๆ ออกมาศึกษา 
ดังนั้น Prototype ที่จัดทำขึ้นมาในขั้นนี้จึงควรสร้างด้วยวัสดุที่สามารถให้ลักษณะและรายละเอียด
ใกล้เคียงกับบรรจุภัณฑ์ของจริงให้มากที่สุดเท่าที่จะกระทำได้ เช่น อาจจะทำด้วยปูนพลาสเตอร์ ดิน
เหนียว กระดาษ ฯลฯ และในขั้นนี้ การทดลองออกแบบกราฟิกบนบรรจุภัณฑ์ ควรได้รับการพิจารณา
ร่วมกันอย่างใกล้ชิดกับลักษณะของโครงสร้างเพื่อสามารถนำผลงานในขั้นนี้มาคัดเลือกพิจารณาความมี
ประสิทธิภาพของรูปลักษณ์บรรจุภัณฑ์ที่สมบูรณ์  
 

 
ภาพ 2.16 ต้นแบบบรรจุภัณฑ์   

ที่มา: ออกแบบโดย อมรรัตน์ บุญสว่าง. 2564 
 
 2.3.6 การผลิตจริง (Production) สำหรับขั้นตอนนี้ส่วนใหญ่จะเป็นหน้าที่รับผิดชอบของฝ่าย
ผลิตในโรงงาน ที่จะต้องดำเนินการตามแบบแปลนที่นักออกแบบให้ไว้ซึ่งทางฝ่ายผลิตจะต้องจัดเตรียม
แบบแม่พิมพ์ของบรรจุภัณฑ์ให้เป็นไปตามกำหนด และจะต้องสร้างบรรจุภัณฑ์จริงออกมาก่อนจำนวน
หนึ่ง เพื่อเป็นตัวอย่าง (Pre-Production Prototypes) สำหรับการทดสอบ ทดลอง วิเคราะห์เป็นครั้ง
สุดท้าย หากพบว่าบกพร่องควรรีบดำเนินการแก้ไขให้เป็นที่เรียบร้อย แล้วจึงดำเนินการผลิต เพือนำไป
บรรจุและจำหน่ายในเวลาต่อไป  
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2.3.2 การออกแบบกราฟิกบรรจุภัณฑ์ 
การออกแบบกราฟิกบรรจุภัณฑ์จะด าเนินการหลังจากได้ออกแบบโครงสร้างของบรรจุภัณฑ์

เเล้ว โดยน ารูปแบบ รูปทรง วัสดุ และขนาดที่คัดเลือกเเล้วมาตกแต่งด้วยการให้สีสัน ลวดลาย รูปภาพ 
ข้อความ เพ่ือสื่อสาร ดึงดูดความสนใจ และกระตุ้นให้ผู้บริโภคซื้อสินค้า รวมทั้งเกิดความทรงจ าในสินค้า
นั้น เพ่ือการซื้อครั้งต่อไปด้วย โดยมีขั้นตอนในการออกแบบกราฟิกบรรจุภัณฑ์ มีดังนี ้
 1) การศึกษาข้อมูลที่ต้องการในการออกแบบกราฟิกของบรรจุภัณฑ์ 
 2) การออกแบบและข้อก าหนดด้านเเบบกราฟิกของบรรจุภัณฑ์ 
  

2.3.2.1 ขั้นตอนที่ 1 การศึกษาข้อมูลที่ต้องการ 
 บุคลากรที ่รับผิดชอบในการออกแบบกราฟิกของบรรจุภัณฑ์ต้องท าการรวบรวมข้อมูลที่
เกี่ยวข้อง  ไดแ้ก่ 
 1) ข้อมูลเกี่ยวกับสินค้าในด้านการตลาด ข้อมูลนี้ครอบคลุมถึงระดับของสินค้าที่จะวางขาย 
(product posittioning) ภาพลักษณ์ของสินค้าที ่จะสื ่อถึงผู ้บริโภค และเหตุผลที ่ท าให้ผู ้บริโภค
เป้าหมายต้องการซื ้อสินค้านั้น ( reasons to belive ) แผนกที่รับผิดชอบคือ เเผนกการตลาดของ
บริษัทผู้ผลิตสินค้าอุปโภคบริโภคนั้น 
 2) ข้อมูลเกี่ยวกับการตลาดเป้าหมายและผู้บริโภคเป้าหมาย ตลาดเป้าหมายและผู้บริโภค
เป้าหมายจะเป็นข้อมูลส าคัญในการน ามาพัฒนาและออกแบบทั้งโครงสร้าง และกราฟิกของบรรจุภัณฑ์ 
เนื่องจากพฤติกรรมของผู้บริโภค ความชอบ และรสนิยมในด้านการเลือกซื้อสินค้า และบรรจุภัณฑ์จะ
ต่างกันไปตามตลาดและกลุ่มเป้าหมาย สถานภาพของผู้บริโภคเป้าหมายที่ต้องค านึงถึง เช่น อายุ 
สถานะครอบครัว ย่านที่พักอาศัย สิ่งอ านวยความสะดวกในชีวิตประจ าวัน เป็นต้น แผนกที่รับผิดชอบ 
คือ เเผนกการตลาดของผู้ผลิตสินค้าอุปโภคบริโภคนั้น 
 3) ข้อมูลเกี่ยวกับคู่เเข่งขันและสภาพการตลาด หากสินค้าที่พัฒนาและออกแบบมีคู่เเข่งอยู่เเล้ว 
มีความจ าเป็นอย่างยิ่งท่ีจะต้องรวบรวมข้อมูลของคู่เเข่งขันให้ได้มากท่ีสุด เท่าท่ีจะท าได้ โดยเฉพาะอย่าง
ยิ่งในด้านรูปแบบ รูปทรง และกราฟิกของบรรจุภัณฑ์ รวมทั้งจุดเด่นและจุดด้อยของการบรรจุภัณฑ์ 
นอกจากนี้ยังต้องทราบสภาพการตลาด เช่น ส่วนเเบ่งทางการตลาด ราคาขาย ช่องทางการจ าหน่าย
สินค้าของเเต่ละบริษัทหรือตราสินค้าและภาพพจน์สินค้าที่จะสร้างความโดดเด่นและแตกต่างเมื่อวางอยู่
บนชั้นวางขายท่าใกลางสินค้าคู่เเข่ง แผนกที่รับผิดชอบ คือ แผนกการตลาดของบริษัทผู้ผลิตสินค้า
อุปโภคและบริโภคนั้น 
 4) ข้อมูลด้านกฏระเบียบและข้อบังคับที่เกี่ยวกับบรรจุภัณฑ์ ในทุกประเทศต่างก็มีกฏระเบียบ
และข้อบังคับท่ีเกี่ยวกับบรรจุภัณฑ์ซึ่งมักแตกต่างกันไปเพ่ือปกป้องผู้บริโภคในประเทศตนในด้านสุขภาพ
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เเละความปลอดภัย รวมทั้งการควบคุมเเหล่งที่มา เเละปกป้องสิทธิทางการค้าด้วย ในหลายประเทศมี
กฏหมายเเละข้อบังคับเกี่ยวกับสิ่งเเวดล้อม เช่น การหมุนเวียนบรรจุภัณฑ์เพื่อน ากลับมาใช้ใหม่ การ
ก าจัดขยะบรรจุภัณฑ์ การเเจ้งปริมาณก๊าซเรือนกระจก เป็นต้น ผู้ผลิตสินค้าอุปโภคเเละบริโภคจึงต้อง
ศึกษากฏระเบียบเเละข้อบังคับของประเทศที่จะวางขายสินค้าอย่างละเอียด เพื่อใช้ ในการพัฒนาเเละ
ออกแบบทั้งด้านโครงสร้าง (เกี่ยวกับการเลือกใช้วัสดุบรรจุภัณฑ์) เเละด้านกราฟิก (เกี่ยวกับการก าหนด
ข้อความเเละสัญลักษณ์ของฉลากบรรจุภัณฑ์) แผนกผู้รับผิดชอบ คือ แผนกกฏหมายหรือเเผนกกฏ
ระเบียบของผู้ผลิตสินค้าอุปโภคเเละบริโภค หากบริษัทนั้นไม่มีเเผนกดังกล่าว เเผนกพัฒนาบรรจุภัณฑ์
มักต้องท าการศึกษาค้นคว้าข้อมูลเหล่านั้นเอง 
 
 2.3.2.2 การออกแบบและข้อกําหนดด้านเเบบกราฟิกของบรรจุภัณฑ์ 

โดยมีองค์ประกอบในการออกแบบกราฟิกบนบรรจุภัณฑ์  
 1) การเลือกใช้สีของบรรจุภัณฑ์ 
  สีเป็นองค์ประกอบที่มีบทบาทในลักษณะเดียวกับรูปทรง คือ สีมีผลต่อการจดจ าของ
กลุ่มเป้าหมาย นอกจากนี้สียังมีผลต่อผู้พบเห็นในด้านจิตวิทยาอย่างมาก สามารถก าหนดแนวทางการใช้
สีด้วยการสรุป Mood and Tone ที่ได้จากการส ารวจข้อมูลพ้ืนฐานในแหล่งผลิต ได้แก่ ศิลปวัฒนธรรม 
ลักษณะวัตถุดิบ วิถีชีวิต สถาปัตยกรรม เป็นต้น เพ่ือน ามาสรุปแนวทางการใช้สีที่สามารถสร้างอัตลักษณ์
และสอดคล้องกับกลุ่มเป้าหมาย 
 

 
ภาพ 2.17 mood and tone บรรจุภัณฑ์ ตรา เพลินทะเล   

ที่มา: ออกแบบโดย อมรรัตน์ บุญสว่าง. 2564 
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ตารา 2.2  สีกับการรับรู้ของคนไทย   

สี การรับรู้ของคนไทย 

เเดง ร้อนเเรง มีชีวิตชีวา เป็นผู้หญิง เร้าใจ ตื่นเต้น หรูหรา โดดเด่น เป็นเเฟชั่น 

เหลือง สดชื่น สนุกสานาน เป็นอิสระ สบายใจ เป็นธรรมชาติ โดดเด่น ดึงดูดใจ 

ม่วง สดชื่น มีชีวิตชีวา หรูหรา มีระดับ มีเสน่ห์ มีอ านาจ สนุกสาน เป็นเเฟชั่น ดึงดูดใจ 

ฟ้า เย็นสบาย สดชื่น มีชีวิตชีวา ผ่อนคลาย มีเสน่ห์ เป็นธรรมชาติ โดดเด่น สะดุดตา  

เขียว เป็นธรรมชาติ สดชื่น มีชีวิตชีวา ผ่อนคลาย มีเสน่ห์ สุขภาพดี ดึงดูดใจ 

น ้าตาล คลาสสิค อยู่ยงคงกระพัน เชื่อถือได้ เป็นธรรมชาติ 

ชมพู เป็นผู้หญิง เเฟชั่น นุ่มนวล ทันสมัย มีเสน่ห์ โดดเด่น 

น ้าเงิน ภูมิฐาน เป็นทางการ ทนทาน คลาสสิค เป็นผู้ชาย มีพลัง 

ด า ภูมิฐาน หรูหรา มีคุรค่า มีระดับ คลาสสิค เชื่อถือได้ อยู่ยงคงกะพัน 

ที่มา : มยุรี ภาคล าเจียก. 2556: 54 
 
 การเลือกสีของอาร์ตเวิร์ค ประกอบด้วยสีของเเต่ละส่วน คือ สีพื้น สีตัวอักษร รูปภาพ เเละ
ลวดลายต่าง ๆ ซึ่งต้องเหมาะสมกับสีของบรรจุภัณฑ์ เนื่องจากโลโก้ของบริษัทจะถูกก าหนดให้มีสีเฉพาะ
ไม่สามารถเปลี่ยนได้ ดังนั้นต้องพิจารณาให้มั่นใจว่าโลโก้ที่จะปรากฏอยู่บนบรรจุภัณฑ์หลังจากพิมพ์บน
ผิวบรรจุภัณฑ์เเล้ว หรือติดฉลากเเล้ว ยังมีความโดดเด่น เเละเห็นได้ชัดเจน ในท านองเดียวกันตราสินค้า
ถึงเเม้ว่าจะไม่ก าหนดสีตายตัว เเต่ก็ต้องพิจารณาให้มีความโดดเด่นเช่นกัน เพราะตราสินค้ามีบทบาทต่อ
การกระตุ้นการขายสินค้านั่นเอง 
 ภาพรวมของโทนสีของอาร์ตเวิร์คจะออกมาในโทนใด ควรพิจารณาจากอิทธิพลของสีดังกล่าวไว้
ในข้อ 2 “การเลือกสีของบรรจุภัณฑ์" เนื่องจากสีที่ก าหนดอยู่ในอาร์ตเวิร์ค มีความสัมพันธ์โดยตรงกับ
วิธีการพิมพ์เเละวัสดุบรรจุภัณฑ์ที่ใช้พิมพ์ ดังนั้นนักออกแบบด้านนี้จึงต้องมีความเข้าใจในกระบวนการ
พิมพ์จริง รวมทั้งข้อจ ากัดต่างๆ หากมีข้อสงสัย ควรปรึกษาขอค าเเนะน าจากฝ่ายพัฒนาบรรจุภัณฑ์ของ
บริษัทของผู้ผลิตสินค้า หรือจากผู้ผลิตบรรจุภัณฑ์ ซึ่งมีความรู้ด้านเทคโนโลยีการพิมพ์ ในกระณีที่ผู้ผลิต
สินค้ายังไม่เคยมีโลโก้เเละตราสินค้ามาก่อน ผู้ผลิตสินค้าต้องมีการออกแบบเเละคัดเลือกโลโก้เเละตรา
สินค้า ก่อนการด าเนินงานออกแบบกราฟิกบรรจุภัณฑ์ด้านอื่นๆ 
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 นอกจากนี้ยังมีการส ารวจพบว่า สีที ่สะดุดตาผู ้พบเห็นเรียงตามล าดับจากมากไปหาน้อย   
(ข้อมูลจาก จันทร์จรัส ศรีศิริ การออกแบบกราฟิกเเละการพิมพ์บรรจุภัณฑ์ ) ดังนี้ 
 1. สีส้ม 21.41%   5. สีเขียว 12.6% 
 2. สีเดง 18.6%   6. สีเหลือง 12.0 % 
 3. สีน ้าเงิน 17.0%  7. สีม่วง 5.5% 
 4. สีด า 13.4%   8. สีเทา 0.7% 
  
2) ส่วนประกอบบนบรรจุภัณฑ์ 

ในขั้นตอนการจัดท าอาร์ตเวิร์ค (artwork) ของบรรจุภัณฑ์ ประกอบด้วยส่วนประกอบดังนี้ 
1) ชื่อสินค้า 
2) ตราสินค้า (brand) 
3) เครื่องหมายทางการค้า หรือโลโก้ (logo) 
4) ลักษณะเฉพาะหรือจุดเด่นของผลิตภัณฑ์ (unique selling point , USP) 
5) ปริมาณการบรรจุ เป็นน ้าหนักสุทธิ หรือ ปริมาตรสุทธิ 
6) ส่วนประกอบโดยประมาณของผลิตภัณฑ์ 
7) วิธีการใช้ 
8) วิธีการเก็บรักษา 
9) อายุการเก็บรักษา (วัน เดือน ปี ที่ผลิต หรือ หมดอายุ) 
10) ชื่อเเละที่อยู่ผู้ผลิตสินค้า 
12) ข้อมูลทางการค้า เช่น บาร์โค้ด 
13) วลีหรือค าที่ดึงดูดความสนใจ 
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ภาพ 2.18 การใช้สีบรรจุภัณฑ์กับผลิตภัณฑ์เพลินทะเล ตาม mood and tone ที่ก าหนด   
ทีม่า: ออกแบบโดย อมรรัตน์ บุญสว่าง. 2564 

 
 3) การสร้างตราสินค้าเเละเครื่องหมายทางการค้า 
 เนื่องจากตราสินค้า (brand) มีความส าคัญต่อการตลาดอย่างมาก เพราะเป็นเสมือนตัวเเทน
สินค้า ที่สื่อสารกับผู้บริโภค โดยเฉพาะอย่างยิ่งในกรณีที่มีการจ าหน่ายในหลายๆ ประเทศ โดยบริษัท
เดียวกันที่มีโรงงานผลิตอยู่หลายเเห่ง ตราสินค้าต้องมีความเป็นเอกลักษณ์(identity) ให้เเก่สินค้า ไม่ว่า
จะใช้ภาษาใด เเละต้องสามารถสร้างภาพพจน์ที่สามารถให้ผู้บริโภคจดจ าได้ง่าย (recognition)  
 กรมทรัพย์สินทางปัญญา กระทรวงพาณิชย์ ได้ให้ความหมายของโลโก้ไว้ว่า "โลโก้ หมายถึง 
เครื่องหมายทางการค้า ซึ่งเป็นภาพวาด ภาพถ่าย ภาพประดิษฐ์ ตรา ชื่อ ค า ข้อความ ตัวหนังสือ ตัวเลข 
ลายมือชื่อ กลุ่มของสี รูปร่างหรือรูปทรงของวัตถุ หรือสิ่งเหล่านี้อย่างใดอย่างหนึ่งหรือหลายอย่าง
รวมกัน เพ่ือเเทนองค์กรที่เป็นเจ้าของสินค้านั้น" 
 โลโก้มีบทบาทอย่างยิ่งต่อการออกแบบกราฟิกบรรจุภัณฑ์ เพราะช่วยให้ผู้บริโภคจดจ าสินค้า 
เเละสื่อถึงบริษัทเจ้าของสินค้านั้น โดยเฉพาะอย่างยิ่งถ้าบริษัทนั้นมีชื่อเสียงเป็นที่รู้จักกันทั่วโลก เพ่ือ
ป้องกันการลอดเลียนเเบบสินค้า ผู้ผลิตสินค้าควรจดทะเบียนโลโก้ของตนเองกับกรมทรัพย์สินทาง
ปัญญา กระทรวงพาณิชย์ ในกรณีสินค้านั้นจ าหน่ายในประเทศไทย เเละจดทะเบียนกับหน่วยงานใน
ด้านนี้ ในประเทศท่ีจะส่งออก (สอบถามรายได้ละเอียดได้ท่ีกระทรวงพาณิชย์) 
 รูปแบบของโลโก้ เเบ่งได้ 4 ลักษณะหลัก คือ 
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3.1) เเบบตัวอักษร (Letter form) 

 
ภาพ 2.19  ตราสินค้าแมคโดนัล   
ที่มา: youtube. 2564. ออนไลน์ 

 
 3.2) เเบบรูปภาพ (pictorial form) 

 
ภาพที่ 2.20  ตราสินค้าเชลล์   

ที่มา: oha2015. 2564. ออนไลน์ 
 

3.3) เเบบนามธรรม (abstract form) 

 
ภาพที่  2.21 ตราสินค้าธนาคารกรุงศรีอยุธยา   

ที่มา: job168.fahsiam. 2564. ออนไลน์ 
 

3.4) เเบบผสมผสาน (combinative form) 

  
ภาพที่ 2.22 ตราสินค้าผลิตภัณฑ์โอทอป   

ที่มา: ออกแบบโดย อมรรัตน์ บุญสว่าง. 2564 
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 สิ่งส าคัญของการออกแบบโลโก้ คือ ต้องเห็นได้ชัดเจน สามารถดึงดูดผู้พบเห็น เเละเเยกเเยะได้
ทั้งในระยะใกล้ไกล โลโก้เเบบตัวอักษรจะมีข้อดีตรงที่ผู้บริโภคสามารถอ่านชื่อเเละจดจ าโลโก้ไปพร้อม ๆ 
กัน ในขณะที่โลโก้เเบบรูปภาพเเละเเบบนามธรรมก็มีข้อดีในด้านสามารถช่วยในการจดจ าได้ง่าย 
   
 4) การเลือกรูปแบบตัวอักษร 
 การน าตัวอักษรมาใช้ในการออกแบบกราฟิก ควรศึกษาเเละเรียนรู้ ชนิดของตัวอักษร ได้เเก่ 
 4.1) รูปแบบของตัวอักษร (type style) มีหลากหลายรูปเเบบให้เลือกใช้ให้เหมาะสมกันเเละ
สอดคล้องกับผลิตภัณฑ์ เช่น ผลิตภัณฑ์ที่มีลักษณะเป็นน ้าควรเลือกใช้ของตัวอักษรที่มีลักษณะพลิ้วไหว 
หรือผลิตภัณฑ์ที่เป็นอาหาร ควรมีรูปแบบของตัวอักษรกลมมน ผลิตภัณฑ์ที่มีลักษณะหนักหรือท าด้วย
เหล็ก รูปแบบของตัวอักษรควรเป็นเหลี่ยมเเละหนา เป็นต้น 
 4.2) ขนาดของตัวอักษร (type size) ที่ใช้ในการออกแบบบรรจุภัณฑ์ จะต้องสร้างจุดเด่นหรือ
จุดสนใจให้กับผลิตภัณฑ์ ตราสินค้าต้องมีตัวอักษรที่มีขนาดใหญ่ เพื่อสร้างจุดเด่นให้ชัดเจน อ่านได้ง่าย 
รวดเร็ว เเละสร้างการจดจ า ข้อความที่เป็นชื่อผลิตภัณฑ์ควรมีขนาดที่มองเห็นชัดเจนเพื่อให้ทราบว่า
สินค้าที่บรรจุภายในคืออะไร ส าหรับส่วนอื่นที่ต้องเเสดงรายละเอียด เช่น ส่วนประกอบ วิธี ใช้ ข้อมูล
ทางโภชนาการ เเละประโยชน์ต่าง ๆ ที่ผู้บริโภคควรรับรู้ ขนาดตัวหนังสือควรมีขนาดเล็กกว่าเเละอ่านได้
ชัดเจน 
 4.3) รูปร่างลักษณะของตัวอักษร (type character) เป็นตัวอักษรสากลที่นิยมใช้กันเเพร่หลาย
ทั้งภาษาไทยเเละภาษาอังกฤษ ลักษณะของตัวอักษรภาษาอังกฤษจ าเเนกออกเป็น 4 ประเภท คือ 
 ประเภทตัวธรรมดา ได้เเก่ A B C D E F G H I J K L M N O P Q R S T U V W X Y Z  
 ประเภทตัวเเคบ  ได้เเก่ L T 
 ประเภทตัวกว้าง ได้เเก่ M W 
 ประภเทตัวบาง ได้เเก่ I J 
 ทั้ง 4 ประเภทเป็นรูปร่างเเละลักษณะทั่วไปของตัวอักษรในเเต่ละชุด ซึ่งมีความกว้างที่เเตกต่าง
ไป นอกจากนี้ยังสามารถออกแบบให้เเตกเเขนงต่อไปได้อีกหลายเเบบ ตามลักษณะความหนา บาง เเละ
ทิศทางของเส้น เช่น ตัวเอน ตัวธรรมดา ตัวบางพิเศษ ตัวเเคบ ตัวบาง ตัวหนา ตัวเส้นขอบ ตัวหนาพิเศษ 
เเละตัวด า ในการผสมค า นอกจากต้องค านึงถึงประเภทของตัวอักษรเเล้วยังต้องค านึงถึงการจัดจังหวะ
เเละช่องไฟให้สวยงามเพ่ือให้ผู้บริโภคสามารถอ่านได้ชัดเจน 
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 5) การใช้รูปภาพ 
 การใช้ร ูปภาพสามารถใช้ภาพถ่าย หรือภาพวาด ซึ ่งมักเรียกรวม ๆ ว่า ภาพประกอบ 
(illustrate) เป็นสิ่งบ่งชี้ให้ผู้บริโภคทราบถึงชนิดของผลิตภัณฑ์ได้อย่างชัดเจน รูปภาพจะท าหน้าที่ช่วย
สร้างจุดเด่น สร้างความเข้าใจในตัวผลิตภัณฑ์ เเละสร้างภาพลักษณ์ให้กับสินค้าได้อย่างดี เเนวทางใน
การเลือกภาพประกอบมี 2 เเนวทาง คือ 
 - การใช้ภาพวาด สามารถสื่อความหมายได้ใกล้เคียงกับภาพถ่าย เเละสร้างภาพพจน์ที่ดีของ
สินค้าได้ เเต่ภาพวาดจะไม่นิยมใช้กับผลิตภัณฑ์ที่เป็นอาหาร เพราะการใช้ภาพวาดจะให้ความรู้สึกน่า
รับประทานได้น้อยกว่าภาพถ่าย 
 - การใช้ภาพถ่าย สามารถสื่อสารถึงผลิตภัณฑ์ได้ชัดเจนที่สุด เเต่ก็ขึ ้นอยู่กับคุณภาพของ
ภาพถ่ายเเละคุณภาพของการผลิตงานพิมพ์ ที่จะส่งผลให้ภาพถ่ายนั้นสวยงามเเละเหมือนจริงได้มาก
น้อยเพียงใด ท าให้ผลิตภัณฑ์นั้นน่ารับประทานหรือน่าใช้เพียงไร 
  

 
 

ภาพ 2.23 การใช้ภาพถ่ายบนบรรจุภัณฑ์   
ที่มา : ออกแบบโดย อมรรัตน์ บุญสว่าง . 2564 
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2.4 ระบบการพิมพ์ 
 ระบบการพิมพ์มีความสำคัญกับการผลิตบรรจุภัณฑ์ ในปัจจุบันเทคโนโลยีการพิมพ์สามารถ
พัฒนาให้ตอบสนองความต้องการด้านการใช้งานของผู้ผลิตและผู้บริโภค การเลือกระบบการพิมพ์ให้
สอดคล้องกับความต้องการ เพื่อให้สอดคล้องกับงานพิมพ์กระดาษ ผู้วิจัยจึงขอสรุประบบการพิมพ์ที่
เกี่ยวข้องซึ่งมีทั้งหมด 3 ประเภท คือ ระบบการพิมพ์พ้ืนนูน ระบบการพิมพ์พ้ืนราบ และระบบการพิมพ์
พ้ืนฉลุ โดยมีรานละเอียดดังต่อไปนี้ 
 2.4.1 ระบบการพิมพ์พื้นนูน (relief printing)  
 ในปัจจุบันระบบการพิมพ์พื ้นนูน มี 2 ระบบ คือ  ระบบเลตเตอร์เพรส (letterpress) และ
ระบบเฟลกโซกราฟฟี (flexography)  

1) ระบบเลตเตอร์เพรส (letterpress) 
 ลักษณะที่สำคัญของแม่พิมพ์ระบบนี้คือ ส่วนที่เป็นภาพพิมพ์จะสูงกว่าส่วนที่ไม่ใช่ภาพ

ฉะนั้นเมื่อคลึงหมึกลงไป หมึกก็จะสัมผัสเฉพาะส่วนที่สูงขึ้นมาเท่านั้น เมื่อกดกระดาษที่จะใช้พิมพ์ลงไป 
หมึกก็จะติดกับกระดาษพิมพ์ เกิดเป็นภาพพิมพ์โดยตรง ในการพิมพ์ข้อความทั่วไปจะใช้ ตัวเรียงโลหะ
เรียงต่อกันไปเป็นข้อความ ตัวเรียงแต่ละตัวมี ความสูง 0.918 นิ้ว หน่วยที่ใช้วัดขนาดความสูงของตัว
เรียงคือ พอยท์ (point) ขนาดตัวเรียงที่ใช้เรียง เป็นตัวพื้นของหนังสือทั่วไป คือ 19.5 พอยท์ สำหรับ
การพิมพ์ภาพหรือตาราง กราฟ แผนภูมิที่ จะต้องนำภาพต้นฉบับไปทำเป็นบล็อกก่อน ตัวบล็อกทำด้วย
โลหะผสมของแมกนีเซียม เมื่อต้องการทำบล็อกจะต้องนำต้นฉบับไปถ่ายลงบนฟิล์ม จากนั้นนำฟิล์มไป
อัดลงบนแผ่นโลหะที่ใช้ทำบล็อกซึ่งเคลือบไว้ด้วยสารไวแสง เมื่อฉายแสงลงไป สารไวแสงส่วนที่ถูกแสง 
(ซึ่งเป็นภาพ) จะแข็งตัว ส่วนที่ไม่ถูกแสงไม่ถูกแสงซึ่งไม่ใช่ภาพจะไม่แข็งตัว เมื่อนำแผ่นบล็อกนี้ไปใช้กัด
ด้วยน้ำกรด น้ำกรดจะกัดส่วนที่ไม่ถูกแสงออกไปหมด จนถึงความลึกที่ต้องการเหลือเฉพาะส่วนที่เป็น
ภาพสูงกว่าบริเวณที่ไม่ใช่ภาพ ซึ่งจะใช้เป็นแม่พิมพ์ต่อไป  ปัจจุบันมีการเปลี่ยนมาใช้บล็อกพลาสติก ซึ่ง
ทำด้วยสารพวกโพลีเมอร์ (polymer) ทำให้สะดวก แสดงขั้นตอน การเรียงพิมพ์และการพิมพ์ด้วยระบบ
เลตเตอร์เพรสได้ดังนี้  
 
 

 
 

 
ภาพ  2.24 ขั้นตอนการพิมพ์ด้วยระบบเลตเตอร์เพรส    

ที่มา: อมรรัตน์ บุญสว่าง. 2564 

ต้นฉบับตัวหนังสือ เรียงพมิพ์ ตรวจพสูิจน์ตัวอกัษร
ตัวอกัษร 

พมิพ์ 

ต้นฉบับรูปภาพ ท าบล๊อก พมิพ์ 
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ระบบการพิมพ์เลตเตอร์เพรสสามารถใช้พิมพ์งานได้ทุกชนิดทั้งงานเล็กๆ ทั่วไป เช่น การ์ด 

นามบัตร และหนังสือเล่ม หนังสือพิมพ์ นิตยสาร และโดยเหตุที่เป็นระบบการพิมพ์ที่ง่าย และสามารถ
พิมพ์จากตัวเรียงได้โดยตรง จึงมีค่าใช้จ่ายในการพิมพ์ค่อนข้างต่ำเมื่อเปรียบเทียบกับระบบบการพิมพ์
อื่นๆ นอกจากนี้การแก้คำผิดหรือตัด – เติมข้อความก็สามารถทำได้ง่ายและเสียค่าใช้จ่ายต่ำ แต่มักจะ
เสียเวลามากในการเตรียมการพิมพ์บนเครื่องพิมพ์ เพราะต้องเสียเวลาในการจัดกรอบตัวพิมพ์ การ
ประกอบบล็อกเข้ากับตัวเรียง การรองหนุนในกรณีที่ต้องพิมพ์บางตัวลึก ไม่เท่ากัน และการแก้ไข
เปลี่ยนแปลงตัวเรียงที่ชำรุด เป็นต้น  ส่วนในด้านชนิดของเครื่องพิมพ์นั้น เครื่องพิมพ์ในระบบเลตเตอร์
เพรสมีด้วยกัน 3 ชนิด คือ  

(1)  (2) (3)  
 

ภาพ 2.25  (1) เครื่องพิมพ์ชนิดพลาเทน (2) เครื่องพิมพ์ชนิดแท่นนอน (3) เครื่องพิมพ์ชนิดโรตารี   
ที่มา: xpedx.edviser. 2564. ออนไลน์ 

 
1.1) เครื ่องพิมพ์ชนิดพลาเทน (platen press) เป็นเครื่องพิมพ์ขนาดเล็ก ป้อน

กระดาษทีละแผ่นขนาดกระดาษพิมพ์ใหญ่สุดประมาณ 10 นิ้ว x 15 นิ้ว โดยทั่วไปอาจเรียกว่า “แท่นตี
ธง” ขับเคลื่อนด้วยมอเตอร์ไฟฟ้า และป้อนกระดาษโดยอัตโนมัติ นอกจากนี้ยังอาจมีขนาดเล็กกว่านี้ลง
ไปอีก ไม่ใช้ไฟฟ้า แต่ใช้โยกพิมพ์ด้วยมือ โดยทั่วไปเรียกว่า “แท่นกิ๊ก” ซึ่งปัจจุบันนี้มีใช้น้อยมาก  เหมาะ
สำหรับการพิมพ์งานจำนวนน้อย ๆ ไม่ต้องการความประณีตสูง เช่น หัวจดหมายใบเสร็จรับเงิน ซอง
จดหมาย ประกาศ การ์ดเชิญ นามบัตร และสิ่งพิมพ์เล็กๆ อ่ืนๆ  

  
ภาพ 2.26 การเรียงตัวอักษรแม่พิมพ์โลหะและการพิมพ์ด้วยเครื่องพิมพ์ชนิดพลาเทน    

ที่มา: uclatoday. 2564. ออนไลน์ 
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  2) เครื ่องพิมพ์ชนิดแท่นนอน (flat-bed cylinder press) เครื ่องพิมพ์ชนิดนี ้มี
ความสามารถ ในการพิมพ์ขนาดใหญ่กว่าชนิดพลาเทน และพิมพ์งานประเภทพื้นตาย และสกรีนไ ด้
คุณภาพดีกว่า คือ อาจพิมพ์ เป็นแผ่นขนาดใหญ่ได้ถึงประมาณ 15 นิ้ว x 20 นิ้ว หรือใหญ่กว่านี้ได้ 
ฉะนั้นจึงเหมาะสำหรับการพิมพ์หนังสือทั่วไป แผ่นโฆษณา กล่องกระดาษ และปกหนังสือ เป็นต้น  
   กระดาษที่ใช้พิมพ์จะถูกป้อนให้ม้วนไปบนโมพิมพ์ (impression cylinder) และหมุน
ไปบนตัวพิมพ์ที่วางอยู่ บนแท่นที่เคลื่อนตัวไปตามการหมุนของโมพิมพ์ เครื่องพิมพ์ชนิดนี้ในระยะต้นๆ 
เรียกว่า แท่นนอน แต่ภายหลังที่มีการสร้างให้มีลมดูดกระดาษ ให้ป้อนพิมพ์โดยอัตโนมัติได้ จึงเรียกว่า 
แท่นลม และให้คุณภาพของงานพิมพ์ได้ดีพอสมควร  

(1)   (2)  
 

ภาพ 2.27  (1) ฟิล์มสำหรับทำเพลทพิมพ์ (2) การอัดภาพหรือข้อมูลจากฟิล์มลงบนเพลทโพลิเมอร์   
ที่มา: boxcarpress. 2564. ออนไลน์ 

(3)  (4)  
 

ภาพ 2.28  (3) การติดแผ่นเพลทโพลิเมอร์บนแท่นพิมพ์ (4) การป้อนกระดาษเข้าเครื่องพิมพ์   
ที่มา: boxcarpress. 2564. ออนไลน์ 

  3) เครื่องพิมพ์ชนิดโรตารี (web-fed rotary letterpress press) เครื่องพิมพ์ชนิด
นี้ต่างกับสองแบบที่กล่าวมาแล้ว เพราะกระดาษที่ใช้พิมพ์จะป้อนเข้าเครื่องจากม้วนกระดาษอย่าง
ต่อเนื่องไม่ป้อนทีละแผ่น (บางครั้งอาจเรียกว่าเป็นเครื่อง เวบ เลตเตอร์เพรส ได้ web letter-press) 
ดังนั้นแม่พิมพ์จึงไม่สามารถ วางอยู่บนแท่นในแนวราบหรือแนวตั้ง และไม่สามารถเป็นตัวเรียงธรรมดา
ได้ แต่จะต้องเป็นแผ่นโค้งติดอยู่กับ โมแม่พิมพ์โดยรอบตามรูปร่างของโมแม่พิมพ์ แต่ในปัจจุบัน ได้
เปลี่ยนมาใช้แม่พิมพ์ชนิดที่เป็นโพลีเมอร์ที่มีน้ำหนัก เบากว่า และสะดวกในการทำมากกว่า เครื่องพิมพ์
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แบบนี ้สามารถพิมพ์ได้เร ็วกว่าเครื่ องพิมพ์เลตเตอร์เพรสชนิดป้อนเป็นแผ่นมาก นิยมใช้พิมพ์ 
หนังสือพิมพ์ แคตาล็อก โฆษณา และงานพิมพ์ปริมาณมาก ๆ ไม่เหมาะสำหรับงานพิมพ์จำนวนน้อย ๆ 
เพราะค่าใช้จ่าย ในการทำแม่พิมพ์และค่าดำเนินการพิมพ์สูง แต่ปัจจุบันความนิยมใช้ก็ลดน้อยลงมาก 
เพราะค่าใช้จ่ายในการทำแม่พิมพ์สูง และมีความยุ่งยากมากกว่าระบบออฟเซต และคุณภาพยังสู้ระบบ
ออฟเซตไม่ได้ด้วย  

  
 

ภาพ 2.29  การทำงานของเครื่องพิมพ์ชนิดโรตารี   
ที่มา: tbc.school, makulex. 2564. ออนไลน์ 

 

  
ภาพ 2.30 สิ่งพิมพ์จากระบบเลตเตอร์เพรส (letterpress)   

ที่มา: printforloveofwood. 2564. ออนไลน์ 
 3) ระบบเฟลกโซกราฟฟี (flexography)  
 ระบบเฟลกโซกราฟฟีเป็นระบบการพิมพ์พื้นนูนชนิดหนึ่ง แต่ต่างจากระบบเลตเตอร์
เพรสคือ แม่พิมพ์เป็นแผ่นยาง ม้วนติดโดยรอบกับโมแม่พิมพ์ ไม่เป็นโลหะเหมือนระบบเลตเตอร์เพรส 
และหมึกที่ใช้เป็นหมึกชนิดใสไม่เหนียวข้น โดยเหตุที่แม่พิมพ์ทำด้วยยางจึงมีน้ำหนักเบา สะดวกในการร
ทำงาน และสามารถพิมพ์ได้เป็นจำนวนมาก ๆ โดยไม่ต้องเปลี ่ยนแม่พิมพ์ ความเร็วในการพิมพ์
เหมือนกับเครื่องพิมพ์กระดาษม้วนทั่วไป คือ ประมาณ 30,000 รอบต่อชั่วโมง   
 หลักการพิมพ์ระบบเฟล็กโซนั้น แม่พิมพ์ทำด้วยยางบริเวณที่เกิดภาพจะนูน  การทำ
แม่พิมพ์จะต้องทำแม่พิมพ์บนสังกะสีก่อนแล้วจึงเอา bakelite ไปทาบนแผ่นสังกะสี ที่กัดกรดเป็น
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แม่พิมพ์เมื่อถ่ายแบบมาแล้วนำแผ่นยางไปอัดบน bakelite จึงจะได้ แม่พิมพ์ยางออกมา แม่พิมพ์ยาง ที่
ได้เรียกว่า polymer plate ซึ่งเป็นยางสังเคราะห์ มีความเหมาะสมในการใช้งาน เพราะทนทานรับหมึก
ได้ดี  หมึกที่ใช้เป็นหมึกเหลว อาจเป็นหมึกพิมพ์ระบบน้ำหรือตัวทำละลายก็ได้ มักแห้งตัวโดยการระเหย 
ต้องการแรงพิมพ์ต่ำเนื่องจากใช้แม่พิมพ์นุ่มและหมึกพิมพ์เหลว ระบบการพิมพ์จะมีลูกกลิ้งยางจุ่มอยู่ใน
อ่างหมึก ทำให้ลูกกลิ้งถูกเคลือบด้วยหมึกแบบบางๆลูกกลิ้งจะพาหมึกมาติดที่ลูกกลิ้งเห ล็ก (anilox 
roller ลักษณะเป็น ลูกกลิ้งกราเวียร์แต่มีสกีน (หลุมหมึก)  ลูกกลิ้งเหล็กนี้จะถ่ายถอดหมึกไปให้ลูกกลิ้งที่
มีแม่พิมพ์ยางหุ้มอีกลูกหนึ่ง ซึ่งลูกกลิ้งนี้จะเป็นลูกกลิ้งที่มีลักษณะนูนบริเวณที่รับภาพ  จากนั้นแม่พิมพ์
ยางจะถ่ายทอดหมึกลงบนผิว ของวัตถุ โดยมีลูกกลิ้งเหล็กอีกอันติดอยู่เป็นลูกกลิ้งกด คอยกดให้หมึกซึม
ไปที่ผิวของวัสดุอย่างทั่วถึง ภาพพิมพ์ที่ได้มีความคมชัดน้อย                                                     
 การควบคุมคุณภาพการพิมพ์เฟล็กโซกราฟี มักควบคุมท่ีปัญหาการพิมพ์เหลื่อม ปัญหา
การพิมพ์เหลื่อมในการพิมพ์เฟล็กโซกราฟีเกิดจากการยืดตัวของแม่พิมพ์หรือวัสดุที่ใช้พิมพ์ ซึ่งต้อง
ชดเชยการยืดตัวในขั้นตอนการทำอาร์ตเวิร์ก การปรับแก้ไขการยืดตัวเนื่องจาก แม่พิมพ์และวัสดุใช้พิมพ์
ต้องใช้เวลามาก ถ้าใช้วัสดุใช้พิมพ์ต่างชนิดจะต้องควบคุมการพิมพ์เหลื่อมในลักษณะต่างกัน เพราะวัสดุ
ใช้พิมพ์ที่ต่างกันจะมีการยืดตัวต่างกัน จึงต้องศึกษาลักษณะการยืดหดตัวของวัสดุใช้พิมพ์ประเภทต่างๆ 
เพื่อชดเชยในขั้นตอนการทำอาร์ตเวิร์ก บรรจุภัณฑ์ที่ทำด้วยระบบเฟล็กโซ ได้แก่ กล่องกระดาษลูกฟูก 
ถุงกระดาษ ถุงปูนซีเมนต์ ถุงใส่ปุ๋ย ถุงพลาสติกใหญ่ๆ กล่องนม UHT  พลาสติก แผ่นอะลูมิเนียมบางๆ 
(aluminum foil) เป็นต้น 
 

  
 

ภาพ 2.31  หลักการทำงานของระบบพิมพ์เฟลกโซ (Flexography)  
ที่มา: xpedx.edviser.2564. ออนไลน์ 

  
 2.4.2 ระบบการพิมพ์พื้นราบ (planographic printing)  
  หมายถึง ระบบการพิมพ์ที่ใช้แม่พิมพ์ที่มีลักษณะ เป็นพื้นผิวราบ กล่าวคือ ส่วนที่เป็นภาพและ
ไม่ใช่ภาพอยูในระนาบเดียวกัน คนโดยทั่วไปนิยมเรียกว่า ระบบการพิมพ์ ออฟเซ็ต (offset)  จากการที่
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ส่วนที่เป็นภาพ และไม่ใช่ภาพบนแม่พิมพ์อยู่ในระนาบเดียวกัน ฉะนั้นในขณะพิมพ์เมื ่อลงหมึกใ ห้
แม่พิมพ์แล้วจะต้องหาทางป้องกันไม่ให้ส่วนที่ไม่ใช่ภาพรับหมึก นั่นคือให้เฉพาะส่วนที่เป็นภาพเท่านั้นรับ
หมึก  
  1) การพิมพ์ออฟเซ็ต (offset) ลักษณะการทำงานจะเริ่มจากลูกกลิ้งที่เป็นอะลูมิเนียมจะผ่าน
ลูกกลิ้งที่เป็นผ้าที่คอยดูดซับ   น้ำเพื่อทำความสะอาดลูกกลิ้ง จากนั้นลูกกลิ้งจะหมุนผ่านส่วนที่เป็น
ลูกกลิ้งหมึกเพื่อให้เกิดการติดสีเฉพาะส่วนการผ่านลูกกลิ้งหมึกสีนี้จะผ่านได้ครั้งละสี ไม่สามารถผ่าน
หลายๆ สีพร้อมกันได้ จากนั้นลูกกลิ้งอะลูมิเนียมที่ติดสีแล้วจะถ่ายโอนน้ำหมึกและน้ำไปบนลูกกลิ้งที่ถูก
หุ้มด้วยผ้ายางที่เป็นสื่อกลางระหว่างแม่พิมพ์กับวัสดุที่ใช้พิมพ์  โมยาง (แบบแข็ง) จะรับภาพจาก
แม่พิมพ์และมาถ่ายทอดลงบนวัสดุที่ใช้พิมพ์อีกทีจะมีลูกกลิ้งยาง (แบบนิ่ม) อีกหนึ่งลูก คอยกดให้ภาพที่
ถูกถ่ายมาบนวัสดุที่ใช้พิมพ์ทำให้มีการพิมพ์ที่เรียบเนียนและติดสีได้แน่นทำให้ได้ภาพตามที่ต้องการ 

(1)  (2)    
ภาพ 2.32 (1) กระบวนการพิมพ์ออฟเซ็ต (2) ส่วนประกอบของแท่นพิมพ์   

ที่มา: xpedx.edviser. 2564. ออนไลน์ 
การแบ่งเครื่องพิมพ์ออฟเซ็ตตามขนาดการใช้งาน  แบ่งได้ดังนี้  

1) ออฟเซต็เล็ก เป็นเครื่องพิมพ์ขนาดเล็ก พิมพ์กระดาษได้ขนาด 10 นิ้ว x 15 นิ้วถึงขนาด 13 
นิ้ว x 17 นิ้ว โดยประมาณเครื่องขนาดนี้มีอุปกรณ์ประกอบในการทำงานน้อยไม่ยุ่งยาก ใช้ง่าย เหมาะ
สำหรับงานพิมพ์ขนาดเล็ก เช่น หัวจดหมาย หนังสือเวียน แผ่นโฆษณาเผยแพร่เล็กๆ ไม่เหมาะสำหรับ
งานพิมพ์สอดสี หรือสี่สี เพราะระบบ ฉากยังไม่มีความเที่ยงตรงเพียงพอ  

 2) ขนาดตัดสี่ เป็นเครื่องพิมพ์ขนาดที่ใหญ่กว่าออฟเซตเล็ก สามารถพิมพ์ได้ขนาดประมาณ 15 
นิ้ว x 21 นิ้ว หรือ 18 นิ้ว x 25 นิ้ว มีอุปกรณ์ช่วยในการพิมพ์มากขึ้น ฉากพิมพ์มีความเที่ยงตรงมากขึ้น 
และมีระบบหมึกและน้ำที่ดีขึ้น สามารถพิมพ์งานพิมพ์ได้เกือบทุกชนิดไม่ว่าจะเป็นสีเยว หรือหลายสีก็
ตาม เหมาะสำหรับพิมพ์หนังสือยกเป็นเล่ม ภาพโปสเตอร์ขนาดกลาง งานพิมพ์ทั่วไป และงานพิมพ์ที่มี
จำนวนพิมพ์ไม่มากนัก เช่น ครั้งละไม่เกิน 5,000 ชุด ถ้าเป็นการพิมพ์จำนวนมากๆ แล้ว จะเสียเวลามาก
เพราะมีขนาดเล็ก ไม่สามารถลงพิมพ์คราวละหลายๆ แบบได้ เครื่องพิมพ์ขนาดนี้นิยมใช้กันทั่วไปใน
ท้องตลาด ถ้าใช้พิมพ์หนังสือยกจะพิมพ์หนังสือขนาด 8 หน้ายก ( 7.50 นิ้ว x 10.25 นิ้ว ) และขนาด 
A4 ( 8.25 นิ้ว x 11.75 นิ้ว ) ได้ ทั้งนี้แล้วแต่ขนาดของเครื่องพิมพ์  การที่เรียกว่าเป็นขนาดตัดสี่ เพราะ
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ใช้พิมพ์กระดาษขนาด 15.25 นิ้ว x 21.50 นิ้ว ที่เกิดจากการตัดแบ่งกระดาษ แผ่นใหญ่ขนาด 31 นิ้ว x 
43 นิ้วเป็น 4 ส่วนได้พอดี ซึ่งเมื่อนำกระดาษขนาด 15.25 นิ้ว x 21.50 นิ้ว ไปพิมพ์และ พับแล้วจะได้
หนังสือขนาด 7.50 นิ้ว x 10.25 นิ้ว (เจียนเล่มแล้ว) ซึ่งเรียกว่าขนาด 8 หน้ายก แต่ถ้าต้องการพิมพ์
หนังสือขนาด A4 แล้วต้องใช้เครื่องพิมพ์ขนาดตัดสี่ที่มีขนาดใหญ่ขึ้นคือประมาณ 18 นิ้ว x 25 นิ้ว จึงจะ
สามารถพิมพ์ได้คราวละ 4 หน้า ถ้าใช้ขนาด 15.25 นิ้ว x 21.50 นิ้ว จะพิมพ์ได้คราวละ 2 หน้าเท่านั้น  

3) ขนาดตัดสอง เป็นเครื่องพิมพ์ใหญ่กว่าขนาดตัดสี่เกือบเท่าตัว กล่าวคือสามารถพิมพ์ได้
ขนาดประมาณ 25 นิ้ว x 36 นิ้ว หรือบางแบบพิมพ์ได้ถึงประมาณ 28 นิ้ว x 40 นิ้ว เหมาะสำหรับการ
ใช้พิมพ์งานทางการค้าทั่วไป เช่น หนังสือยก โปสเตอร์ แผ่นโฆษณา และงานพิมพ์ทุกชนิด เนื่องจาก
สามารถพิมพ์ได้ขนาดใหญ่ จึงสามารถลงพิมพ์ได้คราวละ หลายแบบ แล้วมาตัดซอยเป็นขนาดที่ต้องการ
ภายหลัง ทำให้ประหยัดเวลาในการพิมพ์ เป็นเครื่องพิมพ์ขนาดที่ นิยมใช้กันทั่วไป มีอุปกรณ์ประกอบใน
การช่วยการพิมพ์ดี ฉากพิมพ์แม่นยำ และความเร็วสูง การที่เรียกว่าขนาดตัวสองเพราะใช้กระดาษพิมพ์
ขนาด 31 นิ้ว x 43 นิ้ว ที่นำมาตัดเป็น 2 ส่วนได้ คือ 21 นิ้ว x 30 นิ้ว  

4) ขนาดตัดหนึ่ง เป็นเครื่องพิมพ์ชนิดป้อนเป็นแผ่นขนาดใหญ่ที่สามารถพิมพ์กระดาษขนาด 
30 นิ้ว x 40 นิ้ว หรือโตกว่าได้ มีอุปกรณ์ช่วยในการพิมพ์มากขึ ้น ส่วนมากใช้ในการพิมพ์หนังสือ 
โปสเตอร์ และบรรจุภัณฑ์ ที่มีปริมาณ การพิมพ์มากๆ มีใช้น้อยกว่าขนาดตัดสี่และขนาดตัดสอง  ใน
ปัจจุบันจัดได้ว่าระบบการพิมพ์ออฟเซ็ตเป็นระบบการพิมพ์ที่มีผู้นิยมใช้กันอย่างกว้างขวางมากที่สุด 
เพราะให้ คุณภาพของงานพิมพ์สูง และราคาไม่สูงมาก (เมื่อพิมพ์จำนวนตั้งแต่ 3.000 แผ่นขึ้นไป) 
เหมาะสำหรับ ใช้พิมพ์สื่อสิ่งพิมพ์ทุกชนิดตั้งแต่ หนังสือ แผ่นโฆษณา โปสเตอร์ เอกสารแผ่นพับ บรรจุ
ภัณฑ์ และงานที่มีปริมาณมากๆ เช่น หนังสือพิมพ์ ทั้งชนิดที่พิมพ์สีเดียวและภาพสี่สี  
 การแบ่งเครื่องพิมพ์ออฟเซ็ตตามรูปแบบการป้อนกระดาษ แบ่งได้ 2 ชนิด ดังนี้   

 (1) (2)     
ภาพ 2.33 (1) การป้อนกระดาษแบบแผ่น Sheet-fed (2) การป้อนกระดาษแบบม้วน Web-fed   

ที่มา: xpedx.edviser. 2564. ออนไลน์ 
 

2.4.3 การพิมพ์พื้นฉลุ   
เป็นการพิมพ์ที่ใช้หลักการให้หมึกผ่านทะลุส่วนที่เป็นภาพบนแม่พิมพ์ไปติดอยู่บนวัสดุ

ใช้พิมพ์ ทำให้เกิดภาพ ได้แก่ การพิมพ์โรเนียว หรือ การพิมพ์สเตนซิล ซึ่งเป็นการพิมพ์พื้นฉลุที่ใช้
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กระดาษไขเป็นแม่พิมพ์ให้หมึกตรงบริเวณที่เป็นภาพสามารถซึมทะลุมายังแผ่นกระดาษที่ต้องการพิมพ์  
และยังมีการพิมพ์ ซิลค์สกรีน (Silkscreen Printing) เป็นการพิมพ์พื้นฉลุที่ใช้หลักการพิมพ์โดยให้หมึก
ซึมทะลุผ่านผ้าที่ขึงตึงไว้ 
 1) การพิมพ์ซิลค์สกรีน (Silkscreen Printing)  คือ การพิมพ์พ้ืนฉลุที่ใช้หลักการพิมพ์โดยให้
หมึกซึมทะลุผ่านผ้าที่ขึงตึงไว้ และให้ทะลุผ่านเฉพาะบริเวณท่ีเป็นภาพ สามารถพิมพ์งานสอดสีได้ ความ
ละเอียดของภาพพิมพ์ขึ้นอยู่กับความถี่ของเส้นใยผ้า สามารถพิมพ์ลงบนวัสดุได้หลากหลากชนิด ทั้ง
กระดาษ ผ้า ไม้ พลาสติก และพิมพ์บนวัสดุที่มีผิวโค้งได้ ตัวอย่างงานพิมพ์ประเภทนี้คือ นามบัตร บรรจุ
ภัณฑ์ต่างๆ ป้ายกระดาษ/พลาสติก/โลหะ ป้ายโฆษณา เสื้อ ผืนผ้า ถุงพลาสติก ขวด จานชาม ชิ้นส่วน
อุปกรณ์ต่างๆ 

(1)      (2)  
 

ภาพ 2.34 (1) กระบวนการพิมพ์ซิลค์สกรีน (2) ส่วนประกอบของการพิมพ์ซิลค์สกรีน   
ที่มา: xpedx.edviser. 2564.ออนไลน์ 

 
ภาพ 2.35  เครื่องพิมพ์ระบบซิลค์สกรีนแบบโรตารี่   

ที่มา: dingword. 2564.ออนไลน์ 

(1) (2)  
ภาพ 2.36 เครื่องพิมพ์ซิลค์สกรีนแบบ flatbed printing  (1)แบบพิมพ์ 1 สี (2) แบบพิมพ์ 4 สี    

ที่มา: dingword. 2564.ออนไลน์ 
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ภาพ 2.37 เครื่องพิมพ์ซิลค์สกรีนแบบ flatbed printing  แบบพิมพ์ 6  สี และ 10 สี   

ที่มา: dingword. 2564.ออนไลน์ 

   
2.4.4 การพิมพ์ด้วยระบบอ่ืนๆ 
การพิมพ์ดิจิตอล (Digital Printing)  เป็นการพิมพ์ที่ใช้เครื่องพิมพ์ต่อพ่วงกับคอมพิวเตอร์ 

โดยรับข้อมูลภาพจากคอมพิวเตอร์มาพิมพ์   เครื่องพิมพ์หรือพริ้นเตอร์ที่ใช้คือ เครื่องพิมพ์อิ ้งค์เจ็ท
ขนาดเล็กและใหญ่ เครื่องพิมพ์เลเซอร์ความเร็วปกติจนถึงความเร็วสูง เครื่องพิมพ์ดิจิตอลใช้หมึกประจุ
ไฟฟ้า ตัวอย่างงานพิมพ์ประเภทนี้คือ งานพิมพ์ที่มีปริมาณไม่มาก เช่น นามบัตร แผ่นพับ ใบปลิว 
หนังสือ งานพิมพ์ที่มีการเปลี่ยนภาพหรือข้อความบ่อย ๆ เช่น ไดเร็คเมล์ งานพิมพ์ป้ายโฆษณาขนาด
ใหญ่  

การพิมพ์แบบถ่ายโอนความร้อน  (Thermal Transfer Printing) ซึ่งใช้หลักการถ่ายความ
ร้อนจากหัวพิมพ์ไปยังฟิล์มที่เคลือบด้วยหมึกพิมพ์ทำให้หมึกพิมพ์หลุดไปเกาะติดกับวัสดุใช้พิมพ์จนเกิด
เป็นภาพ 

การพิมพ์แบบพ่นหมึก/อิงค์เจ็ท (InkJet Printing) ซึ่งใช้หลักการพ่นหยดหมึกเล็ก ๆ จากหัว
พ่นไปสร้างเป็นภาพบนวัสดุใช้พิมพ์  
 
2.5 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

วุฒินันท์ คงทัด (2546) วิจัยเรื่องการปรับปรุงกระบวนการผลิตเยื่อและกระดาษจากปอสา 
ประกอบด้วย 3 ประเด็น คือการปรับปรุงการผลิตเยื่อในห้องปฏิบัติการ วิธีการย้อมสีเยื่อสา   

ประเด็นการปรับปรุงการผลิตเยื่อในห้องปฏิบัติการ แบ่งออกเป็น 2 ขั้นตอน คือ 
1) การต้มเยื่อจากเปลือกในปอสา การพิจารณาขนาดของเส้นใย องค์ประกอบทางเคมี และ

การผลิตเยื่อเปลือกในปอสาโดยการแช่ด้วยน ้าเปล่าเป็นเวลา 24 ชั ่วโมง จากนั ้นน ามาคั้นและใส่ 
NaOH,KOH,Ca(OH)2 หรือส่วนผสมทั้งสามที่มีอัตราส่วน 3:2:2 ในปริมาณร้อยละ 7 ขอน ้าหนักอบแห้ง
วัตถุดิบ ใช้อัตราส่วนน ้าต่อวัตถุดิบ 10 เท่าต้มที่อุณหภูมิ 100 องศาเซลเซียส เป็นเวลา 1, 2, 2 และ 1 
ชั่วโมง แล้วฟอกขาวด้วยไฮโดรเจนเปอร์ออกไซด์ 1, 1, 2, 1ครั้งตามล าดับ โดยที่ต้นทุนการผลิตเยื่อ
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กิโลกรัมละ 7.01, 10.44, 4.32, 7.08 บาท ตามล าดับ จะได้กระดาษที่มีความแข็งแรงและคุณสมบัติ
กายภาพอยู่ในเกณฑ์มาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกกรมกระดาษพิมพ์เขียน และกระดาษเหนียวได้ทุก
ประเภท ส าหรับในส่วนที่เกี่ยวข้องกับการใช้ด่างในกรรมวิธีนั้น กรรมวิธี KOH ต้องใช้เวลาต้ม 2 ชั่วโมงมี
ความแข็งแรงและคุณสมบัติกายภาพส่วนใหญ่ด้อยกว่ากรรมวิธี Ca(OH)2 ซึ่งต้องใช้เวลาต้ม 2 ชั่วโมง
และฟอก 2 ครั้ง แต่กรรมวิธีส่วนผสมของ NaOH,KOH และ Ca(OH)2 ไม่ต่างกับกรรมวิธี NaOH อย่าง
เดียว ในค่าผลผลิตเยื่อฟอก ดัชนีความต้านแรงดันทะลุ ความต้านต่อการหักพับ  ความขาวสว่าง และ
ความทึบแสง ยกเว้นความต้านแรงดึงและความต้านแรงฉีกขาด ซึ่งมีค่าสูงกว่า จึงควรใช้กรรมวิธี
ส่วนผสมทั้งสามแทนกรรมวิธี NaOH อย่างเดียวเพื่อสิ่งแวดล้อมและต้นทุนค่าใช้จ่ายเชิงเศรษฐกิจไม่
ต่างกัน 

2) การฟอกเยื่อปอสาด้วยไฮโดรเจนเปอร์ออกไซด์ การฟอกเยื่อปอสาด้วย H2O2 ที่อุณหภูมิสูง 
ให้ค่าความขาวสว่างสูงกว่าการฟอกด้วย H2O2 ที่อุณหภูมิต ่า สภาวะที่เหมาะสมของการฟอกกระดาษ
เยื่อปอสาด้วย H2O2 คือใช้ 4% H2O2, 1.5% NaOH, 2% Na2 SiO3 MgSO4 ความเข้มข้นของสารละลาย
เยื่อปอสา 12% อุณหภูมิ 90OC และระยะเวลา 2 ชั่วโมง การก าจัดโลหะหนักออกจากเยื่อปอสาด้วย
สารละลายกรดเจือจางจะเพ่ิมค่าความขาวสว่างขึ้นหลังจากน าเยื่อปอสาไปฟอกต่อด้วย H2O2 เยื่อปอสา
ที่ฟอกด้วยโซเดียมไฮเปอร์คลอไรด์จะมีค่าความขาวสว่างสูงกว่าเยื่อที่ฟอกด้วย H2O2 การฟอกขาวเยื่อ
ปอสาในระดับที่มีปริมาณมากขึ้น ให้ค่าความขาวสว่างสูงกว่าในระดับการฟอกโดยใช้ปอสาจ านวนน้อย 
ซึ่งสามารถน าสภาวะนี้ไปใช้ฟอกขาวเยื่อปอสาในระดับโรงงานอุตสาหกรรมได้ ต้องศึกษาการคืนกลับ
ของสี (Color reversing) ของกระดาษสาที่ฟอกด้วย H2O2 ว่าใช้ระยะเวลายาวนานเท่าใด เพราะการ
ฟอกด้วย H2O2 จะไม่ท าลายโมเลกุลของลิกนินที ่ประกอบอยู ่ในเยื ่อเหมือนกับการฟอกขาวด้วย
โซเดียมไฮโปคลอไรด์ ที่ไปท าลายโมเลกุลของลิกนินซึ่งจะไม่ท าให้เกิดการคืนกลับมาของสี เป็นสีเหลือง
เกิดข้ึนบนกระดาษสา  

ประเด็นการศึกษาวิธีการย้อมสีเยื่อสา แบ่งออกเป็น 2 ขั้นตอน คือ 
1) เทคนิคการย้อมด้วยสีรีแอ๊คทีฟ การศึกษาวิธีการย้อมสีเยื่อสาด้วยสีรีแอ๊คทีฟ ซึ่งเป็นสีที่

ละลายได้ในน ้า ใช้ย้อมเซลลูโลสได้ดี มีความทนทานสูง โดยใช้สีเหลืองเป็นสีตัวอย่างประเมินผลการ
ทดลองโดยวัดค่า L a b ด้วยเครื่อง Chroma meter และดูด้วยตาเปล่า พบว่าวิธีย้อมสีที่เหมาะสมที่สุด
คือวิธี Jig Dyeing Cotton โดยใช้น ้าต่อเยื่อแห้ง  20:1 เติมเกลือแกง 40 กรัมต่อน ้า 1 ลิตร ปรับ pH 
ด้วยกรดอะซิติค ให้อยู่ระหว่าง 6.68-7.00 แช่เยื่อที่อุณหภูมิห้อง 1 ชั่วโมง เติมโซดาแอซ 15 กรัมต่อน ้า 
1 ลิตร แช่เยื่อต่ออีก 3 ชั่วโมง ล้างน ้าเปล่าเพ่ือน าสีที่ไม่ได้เกาะติดกับเยื่อออก แล้วต้มที่อุณหภูมิน ้าเดือด
ต่ออีก 30 นาที เพื่อเอาสีที่เกาะติดกับเยื่อไม่แน่นออกไปแล้วล้างด้วยน ้าเปล่า 
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2) เทคนิคการย้อมเยื่อสาด้วยสีไดเร็ก การศึกษาวิธีการย้อมสีเยื่อสาด้วยสีไดเร็ก ซึ่งเป็นสีที่
ละลายน ้า ใช้สีชมพูเป็นสีตัวอย่างประเมินผลการทดลองโดยวัดค่า L* a* b* ด้วยเครื ่อง Handy 
colorimeter และดูด้วยตาเปล่า พบว่า เทคนิคการย้อมสีที่เหมาะสม ใช้น ้าต่อเยื่อแห้งอัตราส่วน 200:1 
เติมเกลือแกง 2% อลูมิเนียมซัลเฟต 2% ของน ้าหนักเยื่อเเห้ง ต้มที่อุณหภูมิน ้าเดือด 1 ชั่วโมง ฟิกซ์สีต่อ
อีก 1 ชั่วโมง ล้างด้วยน ้าเปล่า 

 
วุฒินันท์ คงทัด (2556) วิจัยเรื่องการผลิตเยื่อกระดาษในอุตสาหกรรมกระดาษพื้นบ้าน โดย

วิธีการประหยัดพลังงานและปลอดภัยต่อสิ่งแวดล้อม  พบว่า จากการทดลองแช่เปลือกปอสาเกรด A ใน
น ้าสะอาด โดยเปลี่ยนน ้าทุกวันแล้วแช่ต่อในสารละลายเคมี  ที่มีส่วนผสมของสารโซเดียมไฮดรอกไซด์ 
กับสารไฮโดรเจนเปอร์ออกไซด์ ด้วย เครื่อง Pickle โดยใช้อัตราส่วน ระหว่างเปลือกปอสาต่อสารละลาย
เคมีในอัตรา 1:3 จากการทดลองมีเพียง 2 ปัจจัยที่มีผลต่อการย่อยของเยื่อคือระยะเวลาแช่น ้า และ
ระยะเวลาแช่สารเคมีของเปลือกปอสา โดยใช้เยื่อปอสาที่ต้มระบบเปิดเป็นตัวเปรียบเทียบ การพิจารณา
โดยใช้ความเรียบของผิวกระดาษมาใช้เป็นเกณฑ์การพิจารณา เนื่องจากความเรียบของผิวกระดาษจะ
สัมพันธ์กับความสม ่าเสมอของเนื้อกระดาษ และการกระจายตัวของเส้นใย ดังนั้นจึงใช้ข้อมูลทางสถิติ
แบ่งความเรียบของกระดาษออกเป็น 4 ระดับ ดังนี้ 1) ความเรียบในระดับน้อย 2) ความเรียบในระดับ
ปานกลาง 3) ความเรียบในระดับดี 4) ความเรียบในระดับดีมาก  

จากข้อมูลที่กล่าวมามีตัวอย่างที่มีการกระจายตัวของเยื่อที่อยู่ในระดับดีและดีมากมาเป็น
ตัวอย่าง ซึ่งทั้ง 3 ตัวอย่างมีการใช้สารโซเดียมไฮดรอกไซด์ 25% และ สารไฮโดรเจนเปอร์ออกไซด์ 4% 
จ านวนวันที่แช่สารเคมี 6 วัน เท่ากัน แต่จ านวนวันของการแช่น ้าเท่านั้นที่ต่างกันคือ แช่ที่ 5 , 10 และ 
15 วัน จากการผลิตเยื่อปอสาโดยวิธีประหยัดพลังงาน โดยแช่เปลือกปอสาในสารละลายที่มีส่วนผสม
ของสาร โซเดียมไฮดรอกไซด์ 25% และ สารไฮโดรเจนเปอร์ออกไซด์ 4% จากการดูลักษณะปรากฏของ
กระดาษสาที่ ท าด้วยมือแบบไทยกระดาษที่มีความหนา เพิ่มขึ้นผิวของกระดาษจะเป็นรอยย่นมากขึ้น
ตามลาดับ ส่วนกระดาษที่มีความบางยิ่งมีความบางมาก ๆ ผิวของกระดาษมีความเรียบมากขึ้นรอนย่น
ของกระดาษไม่มี จากทั้ง 3 ตัวอย่างที่ใช้ เวลาแช่เปลือกปอสาในน ้าสะอาดต่างกัน แต่ผลการทดลอง
ออกมาไม่ต่างกัน  
 กระดาษท่ีได้จากการผลิตเยื่อโดยไม่ใช้ความร้อนมีความต้านทานแรงหักพับ ความต้านทานแรง
ดึง ความต้านทานแรงฉีกขาด ความเรียบ ความต้านทานแรงดันทะลุ และการยืดของกระดาษดีกว่า
กระดาษที่ได้จากการต้มเยื่อโดยใช้ความร้อน เนื่องจากเยื่อที่ไม่ผ่านความร้อนจะมีส่วนของลิกนิน 
และกัมมากกว่าเยื่อที่ผ่านการต้มโดยใช้ความร้อน สังเกตได้จากลักษณะของกระดาษจะมีความแข็งแรง
มากกว่าและความขาวสว่างของกระดาษที่ต้ม และการฟอกเยื่อจะมีความขาวสว่างมากกว่าด้วย การใช้
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ความร้อนจะช่วยก าจัดลิกนินได้ดีกว่า เนื่องจากสารลิกนินมีสมบัติเป็นเทอร์โมพลาสติก จะอ่อนตัวและ
ถูกย่อยได้ดีที่อุณหภูมิประมาณ 120-200 องศาเซลเซียส ดังนั้นการต้มและการฟอกเยื่อท าให้สามารถ
ก าจัดลิกนินออกไปได้มากกว่าการผลิตเยื่อโดยไม่ใช้ความร้อน กระดาษที่ได้จึงมีสมบัติเชิงกลที่น้อยกว่ า
เพราะเยื่อที่ยังมีสารลิกนิน และกัมในปริมาณที่มากจะแข็งแรงกว่า กระดาษที่มีปริมาณสารลิกนิน
และกัมน้อย แต่ถ้ามีปริมาณมากเกินไปก็จะได้กระดาษที่มีคุณภาพไม่ดี ดังนั้นจึงต้องดูลักษณะของ
กระดาษและการน าไปใช้งานด้วย 
 ดังนั้นสภาวะของการผลิตเยื่อโดยวิธีประหยัดพลังงานและปลอดภัยต่อสิ่งแวดล้อมที่เหมาะสม 
คือ การแช่เปลือกปอสาในน้าสะอาด 5 วัน เปลี่ยนน ้าทุกวัน แล้วแช่ต่อในสารละลายที่มีส่วนผสมของ
สารโซเดียมไฮดรอกไซด์ ร้อยละ 25 และสารไฮโดรเจนเปอร์ออกไซด์ ร้อยละ 4 โดยใช้อัตราส่วน
ระหว่างเปลือกปอสาต่อสารละลายเคมีในอัตรา 1:3 แช่อีก 1 วัน โดยแช่ในเครื่อง Pickle แล้วต้มให้
ความร้อนด้วยอุณหภูมิ 60 องศา เป็นเวลา 2 ชั่วโมง จากข้อมูลเป็นวิธีการท ากระดาษด้วยมือแบบไทย 
จะมีความแตกต่างกันมากในส่วนของความต้านทาน แรงหักพับ แต่สมบัติอ่ืน ๆ จะไม่มีความแตกต่างกัน
มากนัก การผลิตเยื่อโดยวิธีประหยัดพลังงานสามารถใช้สารโซเดียมไฮดรอกไซด์ต ่าสุดถึง ร้อยละ 10 ซึ่ง
ใกล้เคียงกับที่สถาบันค้นคว้าและพัฒนาผลิตผลทางการเกษตรและอุตสาหกรรมเกษตรใช้  

 
เลอพงศ์ จารุพันธ์ และตนพรรษ หรรษอุดม (2552) วิจัยเรื่องอิทธิพลของสารเพ่ิมความเหนียว

และสารกันซึมต่อสมบัติเชิงกลของเยื่อกระดาษจากทางใบปาล์มน ้ามัน เพื่อการพัฒนาเป็นบรรจุภัณฑ์
เยื่อกระดาษขึ้นรูป พบว่า  เยื่อกระดาษจากทางใบปาล์มน ้ามันสามารถเตรียมได้จากกระบวนการคราฟท์ 
โดยใช้สภาวะที่เหมาะสมในการต้มเยื่อคือ ร้อยละแอคทีฟแอลคาไลเท่ากับ 16 ร้อยละซัลฟิติตีเท่ากับ 
25 อัตราส่วนระหว่างสารเคมีและวัตถุดิบเท่ากับ 5 :1 และใช้อุณหภูมิในการต้มเท่ากับ 160 องศา
เซลเซียส เป็นเวลา 3 ชั่วโมง จากนั้นน าเยื่อที่ได้ไปท าให้แห้ง และท าการปรับปรุงคุณสมบัติของเยื่อ
ต่อไปโดยวิธีการเติมสารเติมแต่งประเภทสตาร์ชดัดแปรชนิดประจุบวกและสารกันซึมชนิดอัลคิลคีทีนได
เมอร์ โดยมีสัดส่วนเป็น 1.4% และ 0.5% ต่อน ้าหนักเยื่อแห้งโดยผลที่คาดว่าจะได้รับคือ การใช้สารเติม
แต่งที่เหมาะสมจะท าให้ได้กระดาษจากทางใบปาล์มน ้ามันมีคุณสมบัติที่แข็งแรงขึ้น และเหมาะต่อการ
ผลิตเป็นเยื่อกระดาษข้ึนรูปต่อไป ทั้งนี้ความเรียบจะเพ่ิมมากข้ึนและช่องว่างระหว่างเส้นใยจะลดลงตาม
ปริมาณของแป้งประจุบวกและแอลคิลคีทีนไดเมอร์ที่เพิ่มสูงขึ้น อีกทั้งยังส่งผลให้ค่าสมบัติเชิงกลและ
ความต้านทานการซึมน ้าของเยื่อกระดาษที่ได้สูงขึ้นด้วย เนื่องจากผิวหน้ากระดาษท่ีมีความเรียบมากขึ้น
และช่องว่างระหว่างเส้นใยลดลง ท าให้น ้าสามารถซึมผ่านได้ลดลง  
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ภาพ 2.38 มุมสัมผัสระหว่างน ้าและผิวกระดาษจากทางใบปาล์มน ้ามัน   

หลังการเติมสารเติมแต่งแป้งประจุบวกและ AKD 

 
 

ภาพ  2.39 บรรจุภัณฑ์เยื่อกระดาษขึ้นรูปจากทางใบปาล์มน ้ามัน   
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บทที่ 3 
วิธีดำเนินการวิจัย 

 

การวิจัย เรื ่อง การผลิตกระดาษจากปอเทืองเพื่อใช้เป็นบรรจุภัณฑ์ส าหรับงานหัตถกรรม          
มีวัตถุประสงค์ของการวิจัย คือ เพื่อศึกษาคุณสมบัติทางกายภาพของกระดาษปอเทือง และเพื่อศึกษา
ความพึงพอใจที่มีต่อการขึ้นรูปบรรจุภัณฑ์ของกระดาษปอเทือง ได้แบ่งระเบียบวิธีวิจัยให้สอดคล้องตาม
วัตถุประสงค์ของการวิจัย ออกเป็น 3 ขั้นตอน ดังนี้ 

ขั้นตอนที่ 1 เพ่ือศึกษาคุณสมบัติทางกายภาพของกระดาษปอเทือง 
 ขั้นตอนที่ 2 เพ่ือศึกษาความพึงพอใจที่มีต่อการขึ้นรูปบรรจุภัณฑ์ของกระดาษปอเทือง 
 โดยมีรายละเอียดของแต่ละขั้นตอน ดังต่อไปนี้ 

 
 

3.1 ขั้นตอนที่ 1 เพื่อศึกษาคุณสมบัติทางกายภาพ ได้แก่ ความหนา การทนแรงดึง และคุณสมบัติ
ด้านผิวสัมผัส ของกระดาษปอเทือง 

 ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง  
 ประชากร คือ สมาชิกกลุ่มบาติกข้าว ซึ่งเป็นช่างทำบาติก ช่างตัดเย็บ ช่างย้อมสี 
 กลุ่มตัวอย่าง คือ สมาชิกกลุ่มบาติกข้าว จำนวน 3 คน ใช้วิธีการสุ่มตัวอย่างแบบเจาะจง 

(Purposive Sampling) โดยการลงพื้นที่สำรวจข้อมูลจากกลุ่ม ซึ่งเป็นที่ยอมรับของคนในกลุ่ม เป็นผู้มี
ส่วนร่วมหรือประสบการณ์ในการเสนอ กำหนดแนวทางการพัฒนากลุ่มกับหน่วยงานของรัฐ และเป็นผู้ที่
ร่วมทำกิจกรรมด้านการส่งเสริมพัฒนากลุ่มในด้านต่าง ๆ อย่างต่อเนื่องไม่ต่ำกว่า 3 ปี   
 ผู้ทรงคุณวุฒิตรวจสอบความเที่ยงตรงของเครื่องมือ จำนวน 3 ท่าน ประกอบด้วย 
    1. ผู้ช่วยศาสตราจารย์ศศิธร วิศพันธุ์ อาจารย์ประจำสาขาการออกแบบ คณะศิลปกรรม
ศาสตร์ มหาวิทยาลัยราชภัฎสงขลา 
   2. ผู้ช่วยศาสตราจารย์อุษา อินทร์ประสิทธิ์ อาจารย์ประจำสาขาออกแบบผลิตภัณฑ์
อุสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฎพิบูลสงคราม 
   3. ผู้ช่วยศาสตราจารย์ณัฐธิกานต์ ปิ่นจุไร อาจารย์ประจำโปรแกรมออกแบบผลิตภัณฑ์
และกราฟิก มหาวิทยาลัยราชภัฎกำแพงเพชร 
   ผู้เชี่ยวชาญด้านเทคโนโลยีการพิมพ์ ด าเนินการทดสอบผลความหนา การทนแรงดึง และ
คุณสมบัติด้านผิวสัมผัสของกระดาษปอเทือง ในห้องปฏิบัติการทางด้านการพิมพ์ จ านวน 1 ท่าน คือ 
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   อาจารย์กานต์พิชชา สุวรรณวัฒนเมธี อาจารย์ประจ าสาขาเทคโนโลยีการพิมพ์และบรรจุ
ภัณฑ์ คณะเทคโนโลยีสื่อสารมวลชน มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี 
  ผู้เชี่ยวชาญด้านการออกแบบบรรจุภัณฑ์ จ านวน 5 ท่าน ประกอบด้วย  
  1. ผู้ช่วยศาสตราจารย์ ดร.สุรชัย ขันแก้ว อาจารย์ประจ าสาขาเทคโนโลยีการพิมพ์และ
บรรจุภัณฑ์ คณะเทคโนโลยีสื่อสารมวลชน มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี 
  2. ผู้ช่วยศาสตราจารย์ ดร.อนันต์ ตันวิไลศิริ อาจารย์ประจ าสาขาเทคโนโลยีการพิมพ์และ
บรรจุภัณฑ์ คณะเทคโนโลยีสื่อสารมวลชน มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี   
    3. ผู้ช่วยศาสตราจารย์วิบูลพร วุฒิคุณ อาจารย์ประจ าสาขาการออกแบบ คณะเทคโนโลยี
อุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฎเชียงราย 
   4. ผู้ช่วยศาสตราจารย์ณัฐธิกานต์ ปิ่นจุไร อาจารย์ประจ าโปรแกรมออกแบบผลิตภัณฑ์
และกราฟิก มหาวิทยาลัยราชภัฎก าแพงเพชร 
   5. ผู้ช่วยศาสตราจารย์พจน์ธรรม ณรงค์วิทย์ อาจารย์ประจ าโปรแกรมออกแบบผลิตภัณฑ์
และกราฟิก มหาวิทยาลัยราชภัฎก าแพงเพชร 
  ตัวแปรที่ใช้ในการวิจัย 
   ตัวแปรต้น คือ กระดาษปอเทือง และผลงานการออกแบบบรรจุภัณฑ์ 
                ตัวแปรตาม คือ คุณสมบัติทางกายภาพของกระดาษปอเทือง ได้แก่ ความหนา การทน
แรงดึง คุณสมบัติด้านผิวสัมผัส และผลการประเมินของผู้เชี่ยวชาญด้านการออกแบบเกี่ยวกับการ
ผลิตกระดาษจากปอเทืองเพ่ือใช้เป็นบรรจุภัณฑ์สำหรับงานหัตถกรรม 
   เครื่องมือและการพัฒนาเครื่องมือ 
                1) แบบสอบถามความต้องการด้านบรรจุภัณฑ์จากกลุ่มบาติก ประกอบด้วย 1) ผลิตภัณฑ์
ที่ต้องการออกแบบบรรจุภัณฑ์ 2) ชื่อที่ใช้เป็นเครื่องหมายการค้า 3) ลักษณะเครื่องหมายการค้า            
4) รูปภาพเครื่องหมายการค้า 5) สีที่ต้องการ 6) ความเป็นมาของสินค้า 7) ภาพลักษณ์ของเครื่องหมาย
การค้า 7) จุดขาย/คุณประโยชน์/จุดเด่นของผลิตภัณฑ์ 8) กลุ่มลูกค้าหลัก 9) สิ่งอื่นๆ ที่ต้องการสื่อ    
10) ข้อมูลผู้ผลิต 11.ลักษณะรูปแบบบรรจุภัณฑ์ที่ต้องการ 12.ราคาผลิตภัณฑ์ 13.เครื่องหมายรับรอง 
14.วิธีใช้/คำเตือน/ข้อแนะนำเกี่ยวกับผลิตภัณฑ์ 15.เป้าหมายในการสื่อภาษา 16.ช่องทางหลักในการ
จำหน่าย   
 2) แบบสอบถามสำหรับผู้เชี่ยวชาญด้านการออกแบบบรรจุภัณฑ์ ในการประเมินด้านการ
ออกแบบเกี่ยวกับการผลิตกระดาษจากปอเทืองเพื่อใช้เป็นบรรจุภัณฑ์สำหรับงานหัตถกรรม โดยการ
ประเมินจะเทียบเกณฑ์มาตราส่วนแบบ ประเมินค่า (Rating Scale) 5 ระดับ การให้คะแนน มีระดับ
คะแนน ดังนี้ (ล้วน สายยศ, และอังคณา สายยศ, 2548, น. 248-249) 
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คะแนน  ระดับการประเมินคุณภาพ 
5 หมายถึง ดีมาก 
4 หมายถึง ดี 
3 หมายถึง ปานกลาง 
2 หมายถึง พอใช้ 
1 หมายถึง ควรปรับปรุง 

 
  การเก็บรวมรวบข้อมูล 
  เมื่อกลุ่มบาติกข้าวให้ข้อมูลความต้องการด้านการออกแบบบรรจุภัณฑ์ หลังจากนั้นจะนำ
ความคิดเห็นของ 3 ท่าน มาเรียบเรียงเป็นข้อสรุปเชิงบรรยาย สำหรับใช้เป็นแนวทางกำหนดคุณสมบัติ
ที่เหมาะสมในด้านโครงสร้างและกราฟิกบรรจุภัณฑ์ใน ก่อนดำเนินการผลิตกระดาษจากปอเทืองเพื่อใช้
เป็นบรรจุภัณฑ์สำหรับงานหัตถกรรม 
              เมื่อผู้เชี ่ยวชาญให้คะแนนประเมินด้านความคิดเห็นที่มีต่อด้านการผลิตกระดาษจาก
ปอเทืองเพื่อใช้เป็นบรรจุภัณฑ์สำหรับงานหัตถกรรม หลังจากนั้นจะนำผลคะแนนรวมทั้งหมดของ         
5 ท่าน มารวมกัน และคิดค่าเฉลี่ยทางสถิติ เพื่อนำไปสู่กระบวนการผลิตรูปแบบบรรจุภัณฑ์ เพื่อให้
ผู้บริโภคประเมินแบบสอบถามความพึงพอใจการออกแบบบรรจุภัณฑ์สำหรับงานหัตถกรรม กรณีศึกษา 
บรรจุภัณฑ์สำหรับผลิตภัณฑ์กลุ่มบาติกข้าวต่อไป 
 
  วิธีการวิเคราะห์ข้อมูล 
  การวิเคราะห์ข้อมูลการผลิตกระดาษจากปอเทืองเพื ่อใช้เป็นบรรจุภัณฑ์สำหรับงาน
หัตถกรรม ทำการวิเคราะห์ข้อมูลโดยการวิเคราะห์ข้อมูลจากการประเมินจากผู้เชี่ยวชาญและสรุปผลใน

รูปแบบของการคำนวณหาค่าเฉลี่ย (Mean: x̄) และค่าส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation: 
S.D.) โดยมีเกณฑ์การแปลความหมาย เพ่ือจัดระดับคะแนนเฉลี่ยในช่วงคะแนน ดังต่อไปนี้ (ล้วน สายยศ
, และอังคณา สายยศ, 2548, น. 248-249) 
    4.50 - 5.00   หมายถึง  มีความเหมาะสมอยู่ในระดับ มากที่สุด 
   3.50 - 4.49   หมายถึง  มีความเหมาะสมอยู่ในระดับ มาก 
    2.50 - 3.49   หมายถึง  มีความเหมาะสมอยู่ในระดับ ปานกลาง 
    1.50 - 2.49   หมายถึง  มีความเหมาะสมอยู่ในระดับ น้อย 
    1.00 - 1.49   หมายถึง  มีความเหมาะสมอยู่ในระดับ น้อยที่สุด 
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3.2 ขั้นตอนที ่2 เพื่อศึกษาความพึงพอใจที่มีต่อการขึ้นรูปบรรจุภัณฑ์ของกระดาษปอเทือง 
 ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 
  ประชากร คือ ผู้ซื้อและผู้สนใจผลิตภัณฑ์ผ้าจากธรรมชาติที่ติดตามเพจของกลุ่มข้าวบาติก 
จำนวน 1,600 คน    

  กลุ่มตัวอย่าง คือ ผู้ซื้อและผู้สนใจผลิตภัณฑ์กลุ่มบาติกข้าว จำนวน 100 คน ได้มาจากการ
คำนวณตามตารางสำเร็จรูปของ Yamane (1967) ที่ระดับความคลาดเคลื่อน 10% โดยใช้วิธีการสุ่ม
ตัวอย่างโดยบังเอิญ (Accidental Sampling) ผู้วิจัยจะใช้ตารางสำเร็จรูปของ Yamane ระบุจำนวน
ตัวอย่างที่จะสุ่มเมื่อทราบจำนวนประชากรและขนาดตัวอย่างสำหรับประชากรขนาด 500-2,000 คน 
(Yamane, 1967 อ้างถึงในนิรัช สุดสังข์, 2548, หน้า 49-50)  
  ผู้ทรงคุณวุฒิตรวจสอบความเที่ยงตรงของเครื่องมือ จำนวน 3 ท่าน ประกอบด้วย 
    1. ผู้ช่วยศาสตราจารย์ศศิธร วิศพันธุ์ อาจารย์ประจำสาขาการออกแบบ คณะศิลปกรรม
ศาสตร์ มหาวิทยาลัยราชภัฎสงขลา 
   2. ผู ้ช่วยศาสตราจารย์อุษา อินทร์ประสิทธิ์ อาจารย์ประจำสาขาออกแบบผลิตภัณฑ์
อุสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฎพิบูลสงคราม 
   3. ผู้ช่วยศาสตราจารย์ณัฐธิกานต์ ปิ่นจุไร อาจารย์ประจำโปรแกรมออกแบบผลิตภัณฑ์และ
กราฟิก มหาวิทยาลัยราชภัฎกำแพงเพชร   
 
 ตัวแปรที่ใช้ในการวิจัย 
 ตัวแปรต้น คือ บรรจุภัณฑ์สำหรับงานหัตถกรรม กรณีศึกษากลุ่มบาติกข้าว ประกอบไป
ด้วย กล่องแบบฝาสวม ขนาด เอ5 กล่องแบบฝาสวม ขนาด เอ4 ถุงกระดาษ ขนาด เอ4   
 ตัวแปรตาม คือ ผลความพึงพอใจของผู้ซื้อและผู้สนใจผลิตภัณฑ์ผ้าจากธรรมชาติที่ติดตาม
เพจของกลุ่มข้าวบาติก ที่มีต่อการขึ้นรูปบรรจุภัณฑ์ของกระดาษปอเทือง กรณีศึกษากลุ่มบาติกข้าว 
ประกอบไปด้วย กล่องแบบฝาสวม ขนาด เอ5 กล่องแบบฝาสวม ขนาด เอ4 ถุงกระดาษ ขนาด เอ4   
 

 เครื่องมือและการพัฒนาเครื่องมือ 
 แบบสอบถามความพึงพอใจที่มีต่อการขึ้นรูปบรรจุภัณฑ์ของกระดาษปอเทือง กรณีศึกษา
กลุ่มบาติกข้าว เป็นการสอบถามโดยใช้วิธีการให้ผู้ซื้อและผู้สนใจผลิตภัณฑ์ผ้าจากธรรมชาติที่ติดตามเพจ
ของกลุ่มข้าวบาติกแสดงระดับความคิดเห็น (Rating Scale) มีระดับคะแนน ดังนี้ (ล้วน สายยศ, และ
อังคณา สายยศ, 2548, น. 248-249) โดยการประเมินจะเทียบเกณฑ์มาตราส่วนแบบ ประเมินค่า 
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(Rating Scale) 5 ระดับ การให้คะแนน มีระดับคะแนน ดังนี้ (ล้วน สายยศ, และอังคณา สายยศ, 
2548, น. 248-249) 

5 หมายถึง ดีมาก 
4 หมายถึง ดี 
3 หมายถึง ปานกลาง 
2 หมายถึง พอใช้ 
1 หมายถึง ควรปรับปรุง 

  
 การเก็บรวมรวบข้อมูล 
  ผู้วิจัยเก็บข้อมูลจากกลุม่ผู้ติดตามเพจบาติกข้าว จำนวน 100 คน ใช้วิธีการสุ่มตัวอย่างแบบ
ส ะ ด ว ก (Convenience Sampling) โ ด ย ก า ร ส ำ ร ว จ ด ้ ว ย ร ะ บ บ อ อ น ไ ล น ์ ผ ่ า น
facebook.com/innoyathailand  มีเกณฑ์การคัดเลือกอาสาสมัครเข้าสู่โครงการและเกณฑ์การคัด
อาสาสม ั ครออกจากการศ ึ กษา  ซ ึ ่ ง เป ็ นประชาชนท ั ่ ว ไปท ี ่ กดต ิ ดตาม เพจบาต ิ กข ้ า ว 
facebook.com/innoyathailand โดยอธิบายวัตถุประสงค์ของการเก็บข้อมูล และทำแบบสอบถามใน
ลักษณะของแบบสอบถามอิเลกทรอนิกส์  
 
 วิธีวิเคราะห์ข้อมูล 
 การวิเคราะห์ข้อมูลด้านความพึงพอใจที่มีต่อการขึ้นรูปบรรจุภัณฑ์ของกระดาษปอเทือง 
กรณีศึกษากลุ่มบาติกข้าว ทำการวิเคราะห์ข้อมูลโดยการวิเคราะห์ข้อมูล จากผู้ซื้อและผู้สนใจผลิตภัณฑ์
ผ้าจากธรรมชาติที่ติดตามเพจของกลุ่มข้าวบาติก และสรุปผลในรูปแบบของการคำนวณหาค่าเฉลี่ย 
(Mean: x ̄) และค่าส ่วนเบ ี ่ยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation: S.D.) โดยมี เกณฑ์การแปล
ความหมาย เพื่อจัดระดับคะแนนเฉลี่ยในช่วงคะแนน ดังต่อไปนี้ (ล้วน สายยศ, และอังคณา สายยศ, 
2548, น. 248-249) 
 เกณฑ์การแปลความหมายของความพึงพอใจ เพื่อจัดระดับคะแนนเฉลี่ย ในช่วงคะแนน 
ดังต่อไปนี้    
   4.50 - 5.00   หมายถึง  มีความพึงพอใจอยู่ในระดับ มากที่สุด 
    3.50 - 4.49   หมายถึง  มีความพึงพอใจอยู่ในระดับ มาก 
    2.50 - 3.49   หมายถึง  มีความพึงพอใจอยู่ในระดับ ปานกลาง 
    1.50 - 2.49   หมายถึง  มีความพึงพอใจอยู่ในระดับ น้อย 
    1.00 - 1.49   หมายถึง  มีความพึงพอใจอยู่ในระดับ น้อยที่สุด 
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บทที่ 4 
ผลการวิจัยและอภิปรายผล 

 
การวิจัย เรื ่อง การผลิตกระดาษจากปอเทืองเพื่อใช้เป็นบรรจุภัณฑ์ส าหรับงานหัตถกรรม         

ได้แบ่งการวิเคราะห์ข้อมูลและผลการวิจัยตามจุดประสงค์ของการวิจัย เป็น 3 ตอน ดังนี้                      
1) ผลการศึกษาคุณสมบัติทางกายภาพของกระดาษปอเทือง  
2) ผลการออกแบบบรรจุภัณฑ์จากกระดาษปอเทือง  
3) ผลการศึกษาความพึงพอใจที่กลุ่มเป้าหมายมีต่อการขึ้นรูปบรรจุภัณฑ์ของกระดาษปอเทือง  
4) การอภิปรายผล 
โดยมีรายละเอียด ดังนี้  

4.1 ผลการศึกษาคุณสมบัติทางกายภาพของกระดาษปอเทือง 
 4.1.1 ผลการผลิตกระดาษปอเทือง 

มีการเตรียมเยื่อปอเทือง เลือกตัดล าต้นที่มีขนาดโตก าลังดี อายุ 45 วัน ตัดยอดและ
โคนต้นออกแล้วน าไปชั่งน ้าหนักให้ได ้10 กิโลกรัม  

   
ภาพ 4.1 การตัดล าต้น ภาพ 4.2 การตัดส่วนที่ไม่ใช่ออก ภาพ 4.3 การชั่งน ้าหนัก 

เมื่อตัดใบและดอกออกแล้ว น ามารีดด้วยจักรรีดยางพารา เพ่ือให้เปลือกหรือเส้นใยแตกปริออก 
แต่ระวังอย่าให้ขาด เพ่ือท าให้ลอกเปลือกได้ง่าย เมื่อลอกเสร็จแล้วน าไปชั่งน ้าหนักได้ 5 กิโลกรัม  

   
ภาพ 4.4 การหนีบต้นปอเทือง ภาพ 4.5 การลอกต้นปอเทือง ภาพ 4.6 การชั่งน ้าหนักเปลือก 

ปอเทือง 
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ต้มเพื ่อละลายลิกนินด้วยโซเดียมไฮดรอกไซด์ (NaOH) ความเข้มข้น 12% (w/v) และ
โซเดียมซัลไฟต์ (Na2SO3) ความเข้มข้น 4% (w/v) เป็นเวลา 1 ชั่วโมง จากนั้นน ้ามาล้างด้วยน ้าสะอาด
และตัดให้มีขนาด 4-5 เซนติเมตร  

 

   
ภาพ 4.7 ผูกเส้นใยเป็นช่อ 

เพื่อให้เส้นไม่พันกนั 
ภาพ 4.8 ต้มเส้นใยแล้วล้าง

ออกด้วยน ้าสะอาด 
ภาพ 4.9 ตัดเส้นใยที่ต้มแล้ว  

ขนาด 4-5 เซนติเมตร 

 
จากน ั ้นป ั ่นด ้วยเคร ื ่องป ั ่นแบบใบพ ัดส ี ่แฉก (4 -bladedstainless steel propeller 

homogenizer, Yellow lineOST 20 digital, Germany) ความเร็วรอบ 700 รอบ/นาที เป็นเวลา 2 
นาที เพื่อตัดให้เยื่อมีขนาดที่สั้นลง และท าการตีเยื่อด้วยเครื่องตีเยื่อแบบปั่นกระจายใช้อัตราส่วนของ
เยื่อต่อน ้าคือ 1 ต่อ 10 ส่วนเป็นเวลา 1 ชั่วโมง ได้เยื่อปริมาณ 2 กิโลกรัม จากนั้นเตรียมสารคาร์บอกซิ
เมทิลเซลลูโลส โดยผสมคาร์บอกซิเมทิลเซลลูโลสความเข้มข้น 3% (w/v) กับน ้าเปล่าน าไปคนให้เข้ากัน
ด ้วยเครื่ องกวนสารแบบแม ่ เหล ็ก (Magnetic Stirrer IKAYellow line MSH Basic, Germany) 
ความเร็วรอบ 400 รอบต่อนาที เป็นเวลา 5 นาที หลังจากนั้นวางทิ้งไว้ในอุณหภูมิ 25 องศาเซลเซียส 
เป็นเวลา 24 ชั่วโมง  

การขึ้นแผ่นกระดาษตัวอย่างน ้าหนักมาตรฐาน 80 กรัมต่อตารางเมตร โดยน าเยื่อปอเทือง
ปริมาณ25 กรัม ลงในบีกเกอร์เติมน ้าเปล่าปริมาณ 500 มิลลิลิตร ปั่นด้วยเครื่องปั่นแบบใบพัดสี่แฉก   
( 4 -bladed stainlesssteel propeller homogenizer, Yellow line OST 20digital, Germany) 
ความเร็วรอบ 300 รอบ/นาที เป็นเวลา 15 นาที เทเยื่อลงในตะแกรงขึ้นแผ่นกระดาษที่มีขนาด..ขนาด
ลวดตะแกรงเบอร์ 40 เปิดลมเป่าเพื่อไม่ให้เยื ่อจับกลุ่มเป็นก้อนและกระจายได้ทั่วบริเวณ เป็นเวลา       
5 นาที และท าการปล่อยน ้าออกจากทันที จากนั้นน าไปตากแดดกลางแจ้งโดยวางตะแกรงท ามุม 15 
องศา กับพ้ืนราบประมาณ 48 ชั่วโมงหลังจากนั้นลอกแผ่นกระดาษออกจากตะแกรงโดยการแกะบริเวณ
ขอบกระดาษให้ครบทั้ง 4 ด้านและค่อย ๆ ดึงแผ่นกระดาษจากตะแกรงอย่างช้า ๆ น าแผ่นกระดาษที่ได้
ท าการรีดด้วยความร้อนอุณหภูมิ 50 องศาเซลเซียส เป็นเวลา 2 นาที 
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ภาพ 4.10 เยื่อกระดาษท่ีปั่นแล้ว ภาพ 4.11 การขึ้นแผ่นกระดาษ  ภาพ 4.12 เยื่อกระดาษ 

บนตะแกรง 
 

 

 

 

 

 
 

ภาพ 4.13 ฟางข้าว :  
ต้นปอเทือง 

สัดส่วน 50:50 

ภาพ 4.14 ฟางข้าว: 
ต้นปอเทือง:ดอกปอเทือง 

สัดส่วน 50:30:20 

ภาพ 4.15 ฟางข้าว: 
ต้นปอเทือง:ดอกปอเทือง 

สัดส่วน 10:70:20 
   

4.1.2 ผลการศึกษาคุณสมบัติกระดาษปอเทือง 
มีกระบวนการและมาตรฐานการทดสอบคุณสมบัติกระดาษปอเทือง ดังนี้ 
1) ความหนาแน่นของกระดาษ (มาตรฐาน Din 863-1 (1999)) โดยการตัดตัวอย่างกระดาษ

อย่างละ 5 ชิ้น วัดความหนาของกระดาษแผ่นละ 5 ต าแหน่ง ด้วยเครื่องไมโครมิเตอร์ (Digital Outside 
Micrometer, Insize, Germany) หาค่าเฉลี่ยและส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 

2) ความต้านทานแรงดันทะลุ (Bursting Strength) (มาตรฐาน ASTM D 774) เตรียมกระดาษ
ทดสอบโดยตัดให้มีขนาด 80 X 80 มิลลิเมตร น ากระดาษเข้าเครื่องทดสอบความต้านทานแรงดันทะลุ 
(PAP2056, PAP, PAP-TECH Engineer & Associates, India) ปรับแรงดันบนชิ้นทดสอบที่ถูกยึดแน่น
โดยใช้แรงยึดที่เหมาะสม เพ่ิมแรงกดดันจากระบบไฮโดรลิกผ่านแผ่นยางลงบนชิ้นทดสอบ ด้วยอัตราการ
เพ่ิมข้ึนอย่างสม ่าเสมอจนกระท่ังชิ้นทดสอบขาด หาค่าเฉลี่ยและส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
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3) ความต้านทานแรงดึง (มาตรฐาน ASTM 828) ตัดชิ้นทดสอบเป็นรูปสี่เหลี่ยมผืนผ้าขนาด
กว้าง 25.5 มิลลิเมตร ยาว 254 มิลลิเมตร ยึดชิ ้นทดสอบกับเครื ่องทดสอบ (Tensile Testing, 
3343U2900, Instron, USA) ด้วยปากจับทั ้งสองด้าน โดยมีระยะห่างระหว่างปากจับของ 180 
มิลลิเมตร ดึงด้วยอัตราเร็วเคลื่อนที่ของปากจับคงที่ 25.4 เซนติเมตรต่อนาที จนชิ้นทดสอบขาด จ านวน 
5 ซ ้า หาค่าเฉลี่ยและส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 

54) การดูดซึมน ้า (Cobb Test) (มาตรฐาน Tappi T441) ตัดชิ้นทดสอบที่ไม่มีการพิมพ์ขนาด 
140 X 140 มิลลิเมตร ชั ่งน ้าหนักก่อนการทดสอบแล้วน าไปประกอบกับ Cobb Sizing Tester 
(Gurley, 4180cn, USA) เทน ้า 100 cm3 พร้อมจับเวลา 2 นาที เมื่อเหลือเวลา 15 วินาที ก่อนครบ
ก าหนดให้เทน ้าออก พร้อมซับน ้าออกด้วยกระดาษ จ านวน 5 ซ ้า และจึงชั่งน ้าหนักกระดาษหาค่าเฉลี่ย
และส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน แล้วหาผลต่างของน ้าหนักได้จากสมการ ต่อไปนี้  (Weight before test - 
Weight after test) X 100 (3) 

 
มีผลการศึกษาคุณสมบัติกระดาษปอเทือง ดังนี้ 
1) ความหนากระดาษ (Thickness) พบว่า ความหนาของกระดาษเพ่ิมข้ึนหลังจากผสมด้วยสาร

คาร์บอกซิเมทิลเซลลูโลส และความหนากระดาษ (Thickness) มากขึ้นเมื่อใช้ความเข้มข้นของสาร    
คาร์บอกซิเมทิลเซลลูโลสที่สูงขึ้น ตามผลของน ้าหนักสาร 1% (w/v) จะหนากว่ากระดาษผสมด้วย 2% 
(w/v) และ 3% (w/v)   

 

 
 

ภาพ 4.16 ความหนาของกระดาษปอเทืองที่ผ่านการผสมดว้ยคาร์บอกซิเมทิลเซลลูโลส 
(สีฟ้า ผลที่ระดับความเข้มข้น 2% (w/v) สีส้ม ผลที่ระดับความเข้มข้น 3%) 
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2) ความต้านทานแรงดันทะลุ (Bursting Strength) พบว่า กระดาษปอเทืองที่ผ่านการผสมด้วย
คาร์บอกซิเมทิลเซลลูโลสมีความต้านทานแรงดันทะลุสูงขึ้นเมื่อเปรียบเทียบกับกระดาษที่ไม่ผ่าน
กระบวนการผสมคาร์บอกซิเมทิลเซลลูโลส ซึ่งท าให้เกิดเป็นชั้นที่เคลือบอยู่ในระหว่างเส้นใยของ
กระดาษ ท าให้เกิดการยึดเหนี ่ยวกันได้ดียิ ่งขึ ้นส่งผลให้ความต้านทานแรงดันทะลุสูงขึ้ น จากผล
การศึกษาการเพิ่มปริมาณน ้าหนักสารคาร์บอกซิเมทิลเซลลูโลส ที่เกิดจากการเพิ่มความเข้มข้นของ    
คาร์บอกซิเมทิลเซลลูโลส ท าให้ความต้านทานแรงดันทะลุเพิ่มขึ้น 2 kg/cm2 ความต้านทานแรงดันทะลุ
ของกระดาษที่ผสมด้วยคาร์บอกซิเมทิลเซลลูโลส ที ่ระดับความเข้มข้นคาร์บอกซิเมทิลเซลลูโลส         
1% (w/v) นั้น มากกว่ากระดาษที่ผสมคาร์บอกซิเมทิลเซลลูโลส ที่ระดับความเข้มข้น 2% (w/v) และ 
3% (w/v)  

 

 
ภาพ 4.17 ความต้านทานแรงดันทะลุของกระดาษปอเทืองที่ผ่านการผสมดว้ยคาร์บอกซิเมทิลเซลลูโลส 

(สีฟ้า ผลที่ระดับความเข้มข้น 2% (w/v) สีส้ม ผลที่ระดับความเข้มข้น 3%) 
 

  3) การทดสอบสมบัติทางด้านความต้านแรงดึง (tensile Strength) พบว่า กระดาษปอเทือง   
ที่ผสมคาร์บอกซิเมทิลเซลลูโลสมีความต้านทานแรงดึงสูงขึ้นเมื่อเปรียบเทียบกับกระดาษที่ไม่ได้รับการ
ผสมคาร์บอกซิเมทิลเซลลูโลส สามารถสร้างชั้นที่แข็งแรงด้วยสัดส่วนการยึดเหนี่ยวสูงขึ้นซึ่งส่งผลให้
ความต้านทานแรงดึงของกระดาษผสมสารคาร์บอกซิเมทิลเซลลูโลสเพ่ิมขึ้นในเหนี่ยวกันได้ดียิ่งขึ้นส่งผล
ให้ความต้านทานแรงดันทะลุสูงขึ้น จากผลการศึกษาการเพิ่มปริมาณน ้าหนักสารคาร์บอกซิเมทิล
เซลลูโลสที่เกิดจากการเพิ่มความเข้มข้นของคาร์บอกซิเมทิลเซลลูโลส ท าให้ความต้านทานแรงดันทะลุ
เพิ่มขึ้น 2 kg/cm2 ความต้านทานแรงดันทะลุของกระดาษที่ผสมด้วยคาร์บอกซิเมทิลเซลลูโลส ที่ระดับ 
2% และ 3% ผลการวิจัยการเพิ่มน ้าหนักสารคาร์บอกซิเมทิลเซลลูโลส อันเป็นผลมาจากการเพิ่มความ
เข้มข้นของคาร์บอกซิเมทิลเซลลูโลส ท าให้ความต้านทานแรงดึงของกระดาษที่เคลือบคาร์บอกซิเมทิล
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เซลลูโลสสองชั้นที่ระดับความเข้มข้น 1% (w/v) นั้นมากกว่ากระดาษที่ผสมคาร์บอกซิเมทิลเซลลูโลส    
ที่ระดับความเข้มข้น 2% (w/v) และ 3% (w/v) 

 
ภาพ 4.18 ความต้านทานแรงดึงของกระดาษปอเทืองที่ผ่านการผสมด้วยคาร์บอกซิเมทิลเซลลูโลส 

(สีฟ้า ผลที่ระดับความเข้มข้น 2% (w/v) สีส้ม ผลที่ระดับความเข้มข้น 3%) 
 

 4) การดูดซึมน ้าของกระดาษ พบว่า การดูดซึมน ้าของกระดาษมีค่าลดลงเป็นผลจากการเพ่ิมขึ้น
ของคาร์บอกซิเมทิลเซลลูโลสในเยื่อกระดาษ การลดลงนี้เกิดขึ้นเนื่องจากการผสมคาร์บอกซิเมทิล
เซลลูโลสท าให้เกิดเป็นชั้นบาง ๆ ผสมในผิวกระดาษท าให้รูบนผิวกระดาษน้อยลงเมื่อเทียบกับกระดาษที่
ไม่ผ่านการผสมคาร์บอกซิเมทิลเซลลูโลส ดังนั้นน ้าจึงสามารถซึมผ่านพื้นผิวได้น้อยลงอีกทั้งเมื่อมีการ
ผสมในระดับที่สูงขึ้น มีประสิทธิภาพการดูดซึมน ้าที่ลดลงไปและเมื่อท าการเปรียบเทียบในแต่ละความ
เข้มข้นอัตราการดูดซึมน ้าในกระดาษผสมด้วยคาร์บอกซิเมทิลเซลลูโลส ระดับความเข้มข้น 3% (w/v) มี
การดูดซึมที่น้อยกว่ากระดาษที่ผสมคาร์บอกซิเมทิลเซลลูโลส ที่ระดับความเข้มข้น 1% (w/v) และ 2% 
(w/v) จากผลการทดลองผลการวิจัยสามารถน ากระดาษปอเทืองไปใช้ในการหีบห่อได้  

 
ภาพ 4.19 การดูดซึมน ้าของกระดาษปอเทืองที่ผ่านการผสมดว้ยคาร์บอกซิเมทิลเซลลูโลส 

(สีฟ้า ผลที่ระดับความเข้มข้น 2% (w/v) สีส้ม ผลที่ระดับความเข้มข้น 3%) 
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 5) ค่าความดำของงานพิมพ์ (Density) 
  ค่าความดำ (Density) ของงานพิมพ์บนกระดาษเป็นคุณสมบัติอย่างหนึ่งในการควบคุม
คุณภาพงานพิมพ์ซึ่งแสดงถึงปริมาณหมึกพิมพ์ที่อยู่บนกระดาษโดยวัดค่าความดำจากแถบพื้นตายของ
หมึกพิมพ์แต่ละสี ผลการวิจัย ค่าความดำของหมึกพิมพ์ทุกสีประกอบด้วย สีน้ำเงินเขียว (Cyan) สีม่วง
แดง (Magenta) สีเหลือง (Yellow) และสีดำ (Black) มีค่าความดำเพิ่มขึ้น การเพิ่มขึ้นนี้เนื่องจากการ
เคลือบคาร์บอกซิเมทิลเซลลูโลสบนผิวกระดาษทำให้รูบนผิวของกระดาษน้อยลงหมึกพิมพ์เป็นหมึกพิมพ์
ฐานน้ำ (Water Base Ink) แทรกซึมลงไปในกระดาษได้ลดลงเมื่อเปรียบเทียบกับกระดาษที่ไม่ผ่านการ
เคลือบผิว  กระดาษเคลือบด้วยคาร์บอกซิเมทิลเซลลูโลสสองชั้นระดับความเข้มข้น 1% (w/v) ค่าความ
ดำมากกว่ากระดาษที่เคลือบคาร์บอกซิเมทิลเซลลูโลสชั้นเดียวที่ระดับความเข้มข้น 2% (w/v) และ 3% 
(w/v) 
 

 
 
 

ภาพที่ 4.20 ค่าความดำของงานพิมพ์บนกระดาษที่ผ่านการเคลือบด้วยคาร์บอกซิเมทิลเซลลูโลส (ก) สี
น้ำเงินเขียว (ข) สีม่วงแดง (ค) สีเหลือง (ง) สีดำ 
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4.2 ผลการออกแบบบรรจุภัณฑ์จากกระดาษปอเทือง  
 ในขั้นตอนการออกแบบแบ่งเป็นการศึกษาแนวคิดผลิตภัณฑ์ของกลุ่มบาติกข้าว วัฒนธรรมชาวนา 
การออกแบบร่าง การออกแบบพัฒนา และการจัดท าอาร์ตเวิร์ค โดยมีรายละเอียด ดังนี้ 
 4.2.1 การศึกษาแนวคิดผลิตภัณฑ์ของกลุ่มบาติกข้าว 
  ผลงานกลุ่มบาติกข้าวสะท้อนวัฒนธรรมและวิถีชีวิตดั้งเดิมของชาวนา การอาศัยสภาพ
ของธรรมชาติ ดินฟ้าอากาศเป็นปัจจัยหลักในการผลิตเหมือนกัน เพราะงานบาติกข้าว อาศัยการใช้ข้าว
ที่ต้มจนเป็นแป้งเปียกมาแทนการเขียนเทียนในวิธีปกติ ข้าวที่ได้จากการท านาของชุมชน เมื่อผลิตผ้าก็
ต้องอาศัยธรรมชาติทั้งในกระบวนการท าลวดลาย การย้อมสี และการตากผ้า  
 

   
ภาพ 4.21 ผลงานของบาติกข้าว 

 
ภาพ  4.22 ชุดสีที่ถอดจากผลงานบาติกข้าว 
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  ในอดีตการท านาชาวนาจะหุงอาหารและใส่ห่อข้าวไปกินที่ทุ่งนาร่วมกันเป็นครอบครัว
หรือหมู่คณะหากมีกิจกรรมลงแขกเกี่ยวข้าว การห่อข้าวเป็นวัฒนธรรมที่สร้างความอบอุ่นในวงข้าว  

    
ภาพ 4.23 วัฒนธรรมการห่อข้าวของชาวนา 

 4.2.2 การออกแบบร่าง 
  ผู้วิจัยใช้แนวทางออกแบบร่างตามแนวคิด Osborn’s checklist  9 ข้อ ได้แก่   
  1) เปลี่ยนวิธีใช้  คือ สามารถจะมีวิธีใช้งานแบบอื่นๆ ได้อีกไหม และท าได้อย่างไรบ้าง 
  2) ปรับจากของเดิม คือ ศึกษาดูว่าผลิตภัณฑ์ที่คล้ายคลึงกันซึ่งมีอยู่แล้วในท้องตลาด 
สามารถจะน ามาปรับปรุงเติมความใหม่บางอย่างเข้าไปได้หรือไม่ 
  3) ดัดแปลงจากเดิม คือ คิดวิเคราะห์ถึงรูปแบบผลิตภัณฑ์เดิมที่สามารถจะดัดเแปลงให้
แตกต่างออกไปได้อีก เช่น รูปร่าง รูปทรง รส กลิ่น สี สัมผัส ฯลฯ 
  4) เพิ่มคุณสมบัติ คือ เพิ่มคุณสมบัติใหม่ลงไปในผลิตภัณฑ์ตัวเดิมได้อีกหรือไม่ อาทิ 
เรื่องเวลา ความคงทน ความถี่ ความแข็งแรง ขนาด ความยาว ความหนา คุณค่า ส่วนผสม ฯลฯ 
  5) ตัดทอนคุณสมบัติ คือ จะตัดทอนและลดคุณลักษณะที่เกินจ าเป็นออกไปได้อีก เช่น 
ขนาด ความสั้น ความเตี้ย ความแคบ ความผอม ความเบา ความบาง ฯลฯ 
  6) แทนที่ด้วยสิ่งใหม่ คือ คิดถึงการแทนที่องค์ประกอบหรือแพทเทิร์นเดิมๆ ด้วยสิ่ง
ใหม่ เช่น การแทนที่วัสดุ ขั้นตอน แหล่งพลังงาน สถานที่ วิธีการ เวลา อารมณ์ความรู้สึก เสียง ฯลฯ 
  7) เปลี่ยนการจัดล าดับ คือ จะเปลี่ยนรูปแบบการจัดล าดับบางสิ่งบางอย่างในตัว
ผลิตภัณฑ์ หรือบริการเดิมนั้นได้อีกไหม อาทิ การสลับการจัดวางองค์ประกอบ การล าดับต าแหน่ง การ
ก าหนดวิธีใช้งานก่อนหลัง ฯลฯ 
  8) พลิก สลับ กลับข้าง คือ เปลี่ยนสิ่งที่เป็นอยู่เดิมให้กลายเป็นสิ่งที่ตรงกันข้ามไปเลย 
อย่างเช่น กลับหัว-กลับหาง ข้างนอก-ข้างใน พลิกบทบาท-หน้าที่ ฯลฯ 
  9) ผสมผสาน คือ การผสมผสานระหว่างวัสดุ สี ลักษณะพ้ืนผิว รูปทรง ทิศทาง การจัด
วาง หรือสิ่งของประกอบใดๆ ก็ได้ (https://www.marketingthai.or.th/market-insight-osborns-
checklist/) 
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ภาพ 4.24 แบบร่างโครงสร้างบรรจุภัณฑ์ 
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ภาพ 4.25 อาร์ตเวิร์คส าหรับพิมพ์ภาพบนกระดาษ 
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ภาพ 4.26 ภาพพิมพ์ที่ได้จากกระดาษและค่าสีที่ความแตกต่างกัน 
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ภาพ 4.27 แบบร่างป้ายแขวนสินค้าของกลุ่มบาติกข้าว 
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  4.2.3 การออกแบบพัฒนา 

 
 

ภาพ 4.28 แบบพัฒนาโครงสร้างบรรจุภัณฑ์ 
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ภาพ 4.29 ต้นแบบโครงสร้างบรรจุภัณฑ์ที่ได้พัฒนา 
 

 
 
 

ภาพ 4.30 ต้นแบบป้ายแขวนสินค้าของกลุ่มบาติกข้าว 
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 4.2.4 การจัดท าอาร์ตเวิร์ค 

 

 
ภาพ 4.31 อาร์ตเวิร์คโครงสร้างบรรจุภัณฑ์ 
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4.3 ผลการศึกษาความพึงพอใจที่กลุ่มเป้าหมายมีต่อการขึ้นรูปบรรจุภัณฑ์ของกระดาษปอเทือง 
ตาราง 4.1 ผลการวิเคราะห์ข้อมูลของผู้ตอบแบบสอบถาม (n=400) 

ล าดับ ข้อมูลผู้ตอบแบบสอบถาม จ านวน (คน) ร้อยละ 
1.  เพศ   

 ชาย 142 35.50 
 หญิง 258 64.50 

รวม 400 100.00 

2. อายุ   
 21 – 30 ปี 171 42.75 
 31 – 40 ปี 75 18.75 
 41 – 50 ปี 54 13.50 
 51 – 60 ปี 55 13.75 
 ตั้งแต่ 60 ปีขึ้นไป 45 11.25 

รวม 400 100.00 

3. การศึกษา   
 ปริญญาตรี 327 94.75 
 ปริญญาโท 18 4.50 
 ปริญญาเอก 1 0.25 
 ไม่ได้ศึกษา 2 0.50 

 รวม 400 100.00 
4. อาชีพ   
 นักศึกษา 103 26 
 ข้าราชการ 43 10.75 
 ประกอบธุรกิจส่วนตัว 23 5.75 
 พนักงานของรัฐ 30 7.50 

 เกษตรกร 37 9.25 
 รับจ้าง 60 15.00 
 ค้าขาย 42 10.50 

 พนักงานบริษัทเอกชน 37 9.25 
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 ไม่ได้ประกอบอาชีพ 25 6.00 

รวม 400 100.00 
5. รายได้   

 ไม่มีรายได้ 115 28.75 
 ต ่ากว่า 10,000 บาท 110 27.50 
 10,001-20,000บาท 91 22.75 
 20,001-30,000 บาท 40 10.00 
 30,001-40,000 บาท 23 5.75 
 40,001-50,000 บาท 10 2.50 
 50,001-60,000 บาท 3 0.75 

มากกว่า 60,000 บาท 8 2.00 

รวม 400 100.00 

 จากตาราง 4.1 ผู้ตอบแบบสอบถามจ านวน 400 คน เป็นเพศชาย 142 คน คิดเป็นร้อยละ 
35.50 และเพศหญิง 258 คิดเป็นร้อยละ 64.50 
 ด้านอายุ พบว่า ผู ้ตอบแบบสอบถามส่วนใหญ่อายุ  21-30 ปี จ านวน 171 คน คิดเป็น 
ร้อยละ 42.75 อันดับ 2 อายุ 31-40 ปี จ  านวน 75 คน คิดเป็นร้อยละ 18.75 อันดับ 3 อายุ  
51-60 ปี จ านวน 55 คน เป็นร้อยละ 13.75 และอายุที่มีค่าเฉลี่ยน้อยสุด คือ ตั้งแต่ 60 ปีขึ้นไป จ านวน 
45 คน คิดเป็นร้อยละ 11.25 
 ด้านการศึกษา พบว่า ผู้ตอบแบบสอบถามส่วนใหญ่มีการศึกษาระดับปริญญาตรี จ านวน 327 
คน คิดเป็นร้อยละ 94.75 อันดับ 2 ระดับปริญญาโท จ านวน 18 คน คิดเป็นร้อยละ 4.50 อันดับ 3 
ไ ม ่ ไ ด ้ ศ ึ ก ษ า  จ  า น ว น  2  ค น  ค ิ ด เ ป ็ น ร ้ อ ย ล ะ  0 . 5 0  แ ล ะ ล  า ด ั บ ส ุ ด ท ้ า ย ร ะ ดั บ 
ปริญญาเอก จ านวน 1 คน คิดเป็นร้อยละ 0.25 
 ด้านอาชีพ พบว่า ผู้ตอบแบบสอบถามส่วนใหญ่เป็นนักศึกษา จ านวน 103 คน คิดเป็นร้อยละ 
26 อันดับ 2 อาชีพรับจ้าง 60 คน คิดเป็นร้อยละ 15.00 อันดับ 3 อาชีพข้าราชการ จ านวน 43 คน คิด
เป็นร้อยละ 10.75 และล าดับสุดท้ายอาชีพประกอบธุรกิจส่วนตัว จ านวน 23 คน คิดเป็นร้อยละ 5.75 
 ด้านรายได้ พบว่า ผู้ตอบแบบสอบถามส่วนใหญ่ไม่มีรายได้ จ านวน 115 คน คิดเป็นร้อยละ 
28.75 อันดับ 2 รายได้ ต ่ากว่า 10,000 บาท จ านวน 110 คน คิดเป็นร้อยละ 27.50 อันดับ 3 รายได้ 
10,001-20,000 บาท จ านวน 91 คน คิดเป็นร้อยละ 22.75 และล าดับสุดท้ายรายได้ 50,001-60,000 
บาท จ านวน 3 คน คิดเป็นร้อยละ 0.75 
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ตาราง 4.2  ค่าเฉลี ่ยและส่วนเบี ่ยงเบนมาตรฐานของระดับความคิดเห็นของกลุ ่มเป้าหมาย  
                จ านวน 400 คน   

ล าดับ รายการประเมิน 
 

ระดับความพึงพอใจ  

x̄ S.D. แปลความ 

1. บรรจุภัณฑ์มีรูปแบบที่เหมาะสมกับผลิตภัณฑ์
ของกลุ่มบาติกข้าว 

 
4.43 

 
0.62 

 
มาก 

2. ขนาดเหมาะสมกับผลิตภัณฑ์  4.26 0.61 มาก 
3. โครงสร้างบรรจุภัณฑ์สอดคล้องกับผลิตภัณฑ์ 4.29 0.68 มาก 
4. ลวดลายเหมาะสมกับผลิตภัณฑ์ 4.42 0.71 มาก 
5. วัสดุที่ใช้ประกอบเหมาะสมกับผลิตภัณฑ์ 4.36 0.72 มาก 

ค่าเฉลี่ย 4.35 0.66 มาก 

จากตาราง 4.2 ผลความพึงพอใจ มีค่าเฉลี่ยรวม (x̄ = 4.35) (S.D = 0.66) อยู่ในระดับมาก เมื่อ
พิจารณาเป็นรายด้าน พบว่า อันดับ 1 บรรจุภัณฑ์มีรูปแบบที่เหมาะสมกับผลิตภัณฑ์ของกลุ่มบาติกข้าว

มีค่าเฉลี่ย (x̄ = 4.43) (S.D = 0.62) อยู่ในระดับมาก อับดับ 2 ลวดลายเหมาะสมกับผลิตภัณฑ์ มีค่าเฉลี่ย 

(x̄ = 4.42) (S.D = 0.71) อยู่ในระดับมาก อันดับ 3 วัสดุที่ใช้ประกอบเหมาะสมกับผลิตภัณฑ์ ค่าเฉลี่ย    

(x̄ = 4.36) (S.D = 0.72) อยู ่ในระดับมาก อันดับ 4 โครงสร้างบรรจุภัณฑ์สอดคล้องกับผลิตภัณฑ์ 

ค่าเฉลี่ย (x̄ = 4.29) (S.D = 0.68) อยู่ในระดับมาก และล าดับสุดท้าย ขนาดเหมาะสมกับผลิตภัณฑ์ 

ค่าเฉลี่ย (x̄ = 4.26) (S.D = 0.61) อยู่ในระดับมาก 
 

4.4 การอภิปรายผล 
จากการผลิตเยื่อโดยไม่ใช้ความร้อนมีความต้านทานแรงหักพับ ความต้านทานแรงดึง ความ

ต้านทานแรงฉีกขาด ความเรียบ ความต้านทานแรงดันทะลุ และการยืดของกระดาษดีกว่ากระดาษที่ได้
จากการต้มเยื่อโดยใช้ความร้อน เนื่องจากเยื่อที่ไม่ผ่านความร้อนจะมีส่วนของลิกนิน และกัมมากกว่าเยื่อ
ที่ผ่านการต้มโดยใช้ความร้อน สังเกตได้จากลักษณะของกระดาษจะมีความแข็งแรงมากกว่าและความ
ขาวสว่างของกระดาษที่ต้ม และการฟอกเยื่อจะมีความขาวสว่างมากกว่าด้วย การใช้ความร้อนจะช่วย
ก าจัดลิกนินได้ดีกว่า เนื่องจากสารลิกนินมีสมบัติเป็นเทอร์โมพลาสติก จะอ่อนตัวและถูกย่อยได้ดีที่
อุณหภูมิประมาณ 120-200 องศาเซลเซียส ดังนั้นการต้มและการฟอกเยื่อท าให้สามารถก าจัดลิกนิน 
ออกไปได้มากกว่าการผลิตเยื่อโดยไม่ใช้ความร้อน กระดาษที่ได้จึงมีสมบัติเชิงกลที่น้อยกว่าเพราะเยื่อที่
ยังมีสารลิกนิน และกัมในปริมาณที่มากจะแข็งแรงกว่า กระดาษท่ีมีปริมาณสารลิกนินและกัมน้อย แต่ถ้า
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มีปริมาณมากเกินไปก็จะได้กระดาษที่มีคุณภาพไม่ดี ดังนั้นจึงต้องดูลักษณะของกระดาษและการ
น าไปใช้งานด้วย 

การตกแต่งกระดาษให้มีพ้ืนผิวเรียบด้วยเทคนิคการกลิ้งด้วยเหล็ก หรือการรีดผ่านลูกกลิ้งเหล็ก 
ช่วยให้พื้นผิวกระดาษมีค่าความดำของงานพิมพ์ที่สูงขึ้น สามารถรองรับการพิมพ์ตัวอักษรขนาดเล็ก 
หรือภาพที่มีรายละเอียดขนาดเล็กได้ดี  

 
ภาพ 4.32 แบบทดสอบค่าความดำของงานพิมพ์ 
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บทที่ 5 
สรุปผลการวิจัย และข้อเสนอแนะ 

 
 การวิจัย เรื่อง การผลิตกระดาษจากปอเทืองเพื่อใช้เป็นบรรจุภัณฑ์สำหรับงานหัตถกรรม   ได้
แบ่งการสรุปผลข้อมูลตามจุดประสงค์ของการวิจัย เป็น 3 ตอน ดังนี้                      
 1) สรุปผลการวิจัย  
 2) ข้อเสนอแนะ  
 โดยมีรายละเอียด ดังนี้ 
 
5.1 สรุปผลการวิจัย  

มีผลการศึกษาคุณสมบัติกระดาษปอเทือง ดังนี้ 
1) ความหนากระดาษ (Thickness) พบว่า ความหนาของกระดาษเพ่ิมขึ้นหลังจากผสมด้วยสาร

คาร์บอกซิเมทิลเซลลูโลส และความหนากระดาษ (Thickness) มากขึ้นเมื่อใช้ความเข้มข้นของสาร    
คาร์บอกซิเมทิลเซลลูโลสที่สูงขึ้น ตามผลของน ้าหนักสาร 1% (w/v) จะหนากว่ากระดาษผสมด้วย 2% 
(w/v) และ 3% (w/v)   

2) ความต้านทานแรงดันทะลุ (Bursting Strength) พบว่า กระดาษปอเทืองที่ผ่านการผสมด้วย
คาร์บอกซิเมทิลเซลลูโลสมีความต้านทานแรงดันทะลุสูงขึ้นเมื ่อเปรียบเทียบกับกระดาษที่ไม่ผ่าน
กระบวนการผสมคาร์บอกซิเมทิลเซลลูโลส ซึ่งท าให้เกิดเป็นชั้นที่เคลือบอยู่ในระหว่างเส้นใยของกระดาษ 
ท าให้เกิดการยึดเหนี่ยวกันได้ดียิ่งขึ้นส่งผลให้ความต้านทานแรงดันทะลุสูงขึ้น จากผลการศึกษาการเพ่ิม
ปริมาณน ้าหนักสารคาร์บอกซิเมทิลเซลลูโลส ที่เกิดจากการเพิ่มความเข้มข้นของ    คาร์บอกซิเมทิล
เซลลูโลส ท าให้ความต้านทานแรงดันทะลุเพิ่มขึ้น 2 kg/cm2 ความต้านทานแรงดันทะลุของกระดาษที่
ผสมด้วยคาร์บอกซิเมทิลเซลลูโลส ที่ระดับความเข้มข้นคาร์บอกซิเมทิลเซลลูโลส 1% (w/v) นั้น มากกว่า
กระดาษท่ีผสมคาร์บอกซิเมทิลเซลลูโลส ที่ระดับความเข้มข้น 2% (w/v) และ 3% (w/v)  
 3) การทดสอบสมบัติทางด้านความต้านแรงดึง (tensile Strength) พบว่า กระดาษปอเทือง   
ที่ผสมคาร์บอกซิเมทิลเซลลูโลสมีความต้านทานแรงดึงสูงขึ้นเมื่อเปรียบเทียบกับกระดาษที่ไม่ได้รับการ
ผสมคาร์บอกซิเมทิลเซลลูโลส สามารถสร้างชั้นที่แข็งแรงด้วยสัดส่วนการยึดเหนี่ยวสูงขึ้นซึ่งส่งผลให้
ความต้านทานแรงดึงของกระดาษผสมสารคาร์บอกซิเมทิลเซลลูโลสเพิ่มขึ้นในเหนี่ยวกันได้ดียิ่งขึ้นส่งผล
ให้ความต้านทานแรงดันทะลุสูงขึ ้น จากผลการศึกษาการเพิ่มปริมาณน ้าหนักสารคาร์บอกซิเมทิล
เซลลูโลสที่เกิดจากการเพิ่มความเข้มข้นของคาร์บอกซิเมทิลเซลลูโลส ท าให้ความต้านทานแรงดันทะลุ
เพิ่มขึ้น 2 kg/cm2 ความต้านทานแรงดันทะลุของกระดาษที่ผสมด้วยคาร์บอกซิเมทิลเซลลูโลส ที่ระดับ 
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2% และ 3% ผลการวิจัยการเพิ่มน ้าหนักสารคาร์บอกซิเมทิลเซลลูโลส อันเป็นผลมาจากการเพิ่มความ
เข้มข้นของคาร์บอกซิเมทิลเซลลูโลส ท าให้ความต้านทานแรงดึงของกระดาษที่เคลือบคาร์บอกซิเมทิล
เซลลูโลสสองชั้นที่ระดับความเข้มข้น 1% (w/v) นั้นมากกว่ากระดาษที่ผสมคาร์บอกซิเมทิลเซลลูโลส    
ที่ระดับความเข้มข้น 2% (w/v) และ 3% (w/v) 
 4) การดูดซึมน ้าของกระดาษ พบว่า การดูดซึมน ้าของกระดาษมีค่าลดลงเป็นผลจากการเพ่ิมขึ้น
ของคาร์บอกซิเมทิลเซลลูโลสในเยื่อกระดาษ การลดลงนี้เกิดขึ้นเนื่องจากการผสมคาร์บอกซิเมทิล
เซลลูโลสท าให้เกิดเป็นชั้นบาง ๆ ผสมในผิวกระดาษท าให้รูบนผิวกระดาษน้อยลงเมื่อเทียบกับกระดาษที่
ไม่ผ่านการผสมคาร์บอกซิเมทิลเซลลูโลส ดังนั้นน ้าจึงสามารถซึมผ่านพ้ืนผิวได้น้อยลงอีกท้ังเมื่อมีการผสม
ในระดับท่ีสูงขึ้น มีประสิทธิภาพการดูดซึมน ้าที่ลดลงไปและเมื่อท าการเปรียบเทียบในแต่ละความเข้มข้น
อัตราการดูดซึมน ้าในกระดาษผสมด้วยคาร์บอกซิเมทิลเซลลูโลส ระดับความเข้มข้น 3% (w/v) มีการดูด
ซึมที่น้อยกว่ากระดาษที่ผสมคาร์บอกซิเมทิลเซลลูโลส ที่ระดับความเข้มข้น 1% (w/v) และ 2% (w/v) 
จากผลการทดลองผลการวิจัยสามารถน ากระดาษปอเทืองไปใช้ในการหีบห่อได้  
 5) ค่าความดำของงานพิมพ์ (Density) พบว่า ค่าความดำ (Density) ของงานพิมพ์บนกระดาษ
เป็นคุณสมบัติอย่างหนึ่งในการควบคุมคุณภาพงานพิมพ์ซึ่งแสดงถึงปริมาณหมึกพิมพ์ที่อยู่บนกระดาษ
โดยวัดค่าความดำจากแถบพื้นตายของหมึกพิมพ์แต่ละสี  ผลการวิจัยค่าความดำของหมึกพิมพ์ทุกสี
ประกอบด้วย สีน้ำเงินเขียว (Cyan) สีม่วงแดง (Magenta) สีเหลือง (Yellow) และสีดำ (Black) มีค่า
ความดำเพิ่มขึ้น การเพิ่มขึ้นนี้เนื่องจากการเคลือบคาร์บอกซิเมทิลเซลลูโลสบนผิวกระดาษทำให้รูบนผิว
ของกระดาษน้อยลงหมึกพิมพ์เป็นหมึกพิมพ์ฐานน้ำ (Water Base Ink) แทรกซึมลงไปในกระดาษได้
ลดลงเมื่อเปรียบเทียบกับกระดาษที่ไม่ผ่านการเคลือบผิว  กระดาษเคลือบด้วยคาร์บอกซิเมทิลเซลลูโลส
สองชั้นระดับความเข้มข้น 1% (w/v) ค่าความดำมากกว่ากระดาษที่เคลือบคาร์บอกซิเมทิลเซลลูโลสชั้น
เดียวที่ระดับความเข้มข้น 2% (w/v) และ 3% (w/v)  

 ผลความพึงพอใจ มีค่าเฉลี่ยรวม (x̄ = 4.35) (S.D = 0.66) อยู่ในระดับมาก เมื่อพิจารณาเป็น
รายด้าน พบว่า อันดับ 1 บรรจุภัณฑ์มีรูปแบบที่เหมาะสมกับผลิตภัณฑ์ของกลุ่มบาติกข้าวมีค่าเฉลี่ย      

( x̄ = 4.43) (S.D = 0.62) อยู ่ ในระดับมาก อับด ับ 2 ลวดลายเหมาะสมกับผลิตภัณฑ์  มีค ่าเฉลี่ย               

(x̄ = 4.42) (S.D = 0.71) อยู่ในระดับมาก อันดับ 3 วัสดุที่ใช้ประกอบเหมาะสมกับผลิตภัณฑ์ ค่าเฉลี่ย    

(x̄ = 4.36) (S.D = 0.72) อยู ่ในระดับมาก อันดับ 4 โครงสร้างบรรจุภัณฑ์สอดคล้องกับผลิตภัณฑ์ 

ค่าเฉลี่ย (x̄ = 4.29) (S.D = 0.68) อยู่ในระดับมาก และลำดับสุดท้าย ขนาดเหมาะสมกับผลิตภัณฑ์ 

ค่าเฉลี่ย (x̄ = 4.26) (S.D = 0.61) อยู่ในระดับมาก 
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5.2 ข้อเสนอแนะ  
 การวิจัยครั้งนี้เจาะจงศึกษาเฉพาะกรณีของกลุ่มบาติกข้าวเท่านั้น ซึ่งกลุ่ มเป็นผู้ผลิตสินค้า
ประเภทผ้า ท าให้มีความเฉพาะของประโยชน์ด้านการใช้งาน คือการห่อหุ้มสินค้า สงเสริมภาพลักษณ์
สินค้าหัตถกรรม แต่ไม่ได้ป้องกันการกระแตกหรือป้องกันการแตกเสียหายของสินค้า คุณสมบัติของ
กระดาษจึงเน้นความสวยงาม ส่งเสริมภาพลักษณ์ของสินค้าเป็นหลัก 
 การน างานวิจัยไปใช้ประโยชน์จึงควรค านึงถึงวัตถุประสงค์การใช้งานเป็นหลัก เพื่อจะได้พัฒนา
คุณสมบัติหรือเสริมความแข็งแรงด้วยเส้นใยอื่น ๆ หรือเพิ่มปริมาณเส้นใยปอเทือง ตามคุณลักษณะของ
บรรจุภัณฑ์ที่ต้องการ 
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