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บทคัดยอ 

 

 งานวิจัยน้ีมีวัตถุประสงค เพ่ือพัฒนาสีสําหรับเขียนบนเคร่ืองปนดินเผาพ้ืนบานจากสีฝุนผสม
ซีเมนต สําหรับกลุมสินคาตกแตงอาคารและสวนกลางแจง โดยทําการศึกษากับสีฝุนผสมซีเมนต 
จํานวน 3 ตัวอยางเฉดสี ไดแก สีแดง สีดํา และสีเขียว จาก 3 บริษัทท่ีสามารถจัดหาไดโดยท่ัวไป 
ดวยการใชอัตราสวนผสมแบบตารางสามเหลี่ยมดานเทา (Tri-axial diagram) รวมกับนํ้ายางกลวย
เปนสารชวยยึดเกาะ (Binder) และดินแดงพ้ืนบานเปนสารชวยลดการแตกราวของส ี

ผลการศึกษาพบวา อัตราสวนระหวาง สีฝุนผสมซีเมนต นํ้ายางกลวย และดินแดงพ้ืนบาน 
โดยสีฝุนผสมซีเมนต 3 สีท่ีเหมาะสมท่ีสุดสําหรับนํามาเขียนบนเคร่ืองปนดินเผา 1) สีแดง คือ ยี่หอ 
ATM มีอัตราสวนผสมท่ีเหมาะสมเทากับ 73 : 10 : 17, 2) สีดํา คือ ยี่หอ BIRD มีอัตราสวนผสมท่ี
เหมาะสมเทากับ 77 : 10 : 13 และ 3) สีเขียว คือ ยี่หอ ATM มีอัตราสวนผสมท่ีเหมาะสมเทากับ 82 
: 10 : 18 โดยสีเขียนท้ัง 3 เฉดสีสามารถใหสีท่ีสมํ่าเสมอไดท่ีอุณหภูมิระหวาง 850 องศาเซลเซียส ไม
หลุดรอนจากผิวเคร่ืองปนดินเผา ทนตอการใชงานและเหมาะสมตอการเขียนสีดวยพูกัน ผลการ
สอบถามความพึงพอใจตอการนําไปทดลองใชกับผูผลิตระดับชุมชนเก่ียวกับการเขียนสีฝุนผสมซีเมนต
มีความพึงพอใจเฉลี่ยอยูในระดับมาก (Xഥ = 4.52, S.D. = 0.14)  
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Abstract 
  

This research aims to develop a color for painting on folk pottery from 
pigments cement for the items decoration building group and outdoor garden decor. 
By studying the amount of powder-cement mixer with 3 examples include shades of 
red, black and green colors from 3 companies that can provide the public with the 
use of blending ratio of a equilateral triangle (Tri-axial diagram) in conjunction with 
LaTeX help banana traction (Binder) and DIN folk as the substance reduces the 
cracking of the paint.  

The study found that the ratio between the mixed paint, cement, rubber, 
banana and red clay powder mixed with cement, the ATM is the most suitable color 
for bring it on burn pottery: 1) red is brand ATM with appropriate mixture rate equal 
to 75 : 10 : 17 , 2) black is brand BIRD with appropriate mixture rate equal to 77 : 10 
: 13 and 3) green is brand ATM with appropriate mixture rate equal to 82 : 10 : 18. 
Colors all 3 shades of colors can make consistent color temperature between 850° 
c. Never let go of chipped pottery. Withstand constant use and appropriate per 
writing brushes. Results of a satisfaction questionnaire to trial with the community 
about the burning powder mixed with cement, the average satisfaction level very.  
(Xഥ = 4.52, S.D. = 0.14) 

 

Key words: cement pigment, Color on folk pottery 
 

1.  บทนํา 
ปจจุบันเคร่ืองปนดินเผาระดับชุมชนเปนท่ีสนใจของผูบริโภคท่ัวประเทศจํานวนมาก 

เน่ืองจากมีเอกลักษณเฉพาะตัว ราคาไมแพง และมีการพัฒนางานออกแบบท่ีสอดคลองกับวิถี
ชีวิตประจําวันของสังคมปจจุบัน โดยโครงการหน่ึงตําบล หน่ึงผลิตภัณฑ (OTOP) เปนนโยบายสําคัญ
ของรัฐบาล ท่ีดําเนินการเพ่ือแกปญหาในการผลิตสินคาและบริการของชุมชน เพ่ือใหแตละชุมชนได        
ใชความรูและภูมิปญญาทองถิ่นมาใชในการพัฒนาสินคาและบริการ ใหประชาชนมีสวนรวมในการ       
สรางงาน สรางรายได สรางชุมชนใหเขมแข็งพ่ึงตนเองไดอยางยั่งยืน (ธันยมัย เจียรกุล, 2557)            
แตการผลิตโดยกระบวนการระดับครัวเรือนตองมีการเปลี่ยนแปลงใหทันกับโลกท้ังรูปแบบและการ
ตกแตง ทําใหตองหาวัสดุ วิธีการ และเทคนิคใหมๆ เพ่ือใหทันตอการการผลิต ตนทุน และรูปแบบ
ความทันสมัย 

วัสดุเพ่ือใชในการตกแตงเขียนสีลวดลายบนผิวเคร่ืองปนดินเผาพ้ืนบาน เปนสิ่งหน่ึงท่ีตอง
มีการปรับเปลี่ยนใหเหมาะสมตอการผลิต และความตองการในปจจุบัน ท่ีเนนการใชสีคุณภาพและมี
ความปลอดภัยภายหลังนําไปใชในการตกแตงอาคารสถานท่ี โดยยังคงสภาพสีและการตกแตงได
เหมือนเดิม สามารถติดทนนาน และไมเสียหายงายหลังจากนําไปใชงานจริงในสภาพตางๆ ไมเกิดการ
หลุดรอน  ลอกออก ทําใหเสียคุณคา และความเชื่อม่ันในผลิตภัณฑเคร่ืองปนดินเผา ดังน้ันการผลิต
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หลังเขียนสีตองอาศัยการเผาใหความรอนเพ่ือความคงทน ไมหลุดรอน ซ่ึงตองอาศัยสีเขียนท่ีทนความ
รอนระดับเดียวกันกับการเผาเคร่ืองปนดินเผาพ้ืนบานท่ีอุณหภูมิไมนอยกวา 800 องศาเซลเซียส  

การใชสีจากวัสดุอุตสาหกรรมราคาถูกเพ่ืองานกอสรางประเภทสีฝุนหรือผงสีผสมซิเมนต 
(Pigments for cement) ไดมีการนํามาใชตกแตงบนผิวเคร่ืองปนดินเผาพ้ืนบานมาเปนระยะเวลา
หน่ึง โดยสามารถพบเห็นไดจากเคร่ืองปนดินเผาพ้ืนบานท่ีไดรับการยอมรับในระดับประเทศและ
ตางประเทศ เชน เคร่ืองปนดินเผาดานเกวียน เคร่ืองปนดินเผาบานเชียง และเหมืองกุง (ภัทรพล  
สุวรรณโฉม และคณะ, 2559) ท่ีนําเอาสีฝุนตกแตงเปนลวดลายตาง ๆ ตามอัตลักษณของชุมชน
ผูผลิตเคร่ืองปนดินเผา แตการผลิตจะใชเขียนบนผิวเคร่ืองปนดินเผาภายหลังการเผาชิ้นงานเสร็จ
เรียบรอยแลว และเคลือบผิวดวยแลคเกอร (Lacquer)  ทําใหสีของเคร่ืองปนดินเผาเม่ือรับความชื้น
จากการใชงานจะเกิดการหลุดรอนตามสภาพ เวลา และไมคงทน สงผลตอคุณภาพและความนิยม
ของสินคาเคร่ืองปนดินเผา หรือการนําไปใชงานในสถานท่ีตางๆ  

การแกปญหาโดยการศึกษาและวิเคราะหสีฝุนท่ีมีในทองตลาดเพ่ือนํามาพัฒนาเปนสีเขยีน
บนผิวเคร่ืองปนดินเผาพ้ืนบานอยางถาวร โดยผานการเผาระดับเดียวกันกับเคร่ืองปนดินเผาพ้ืนบาน
จึงมีความนาสนใจเพ่ือเปนทางเลือกใหผูผลติเคร่ืองปนดินเผาในชุมชนทองถิ่นตาง ๆ สามารถนําสีมา
เขียนลวดลายของแตละชุมชนตามตองการและเผาสีฝุนท่ีเขียนไปในคราวเดียวกันกับการเผา
ผลิตภัณฑ เพ่ือการยึดติดแนน ซ่ึงตองอาศัยการวิเคราะหและทดลองเพ่ือหาสีฝุนท่ีมคุณภาพสีท่ีดี
ภายหลังการเผาและการประเมินการยึดเกาะของสีภายหลังเปนสวนผสมของวัสดุเขียนสี เพ่ือเปน
ขอมูลสําหรับชุมชนท่ีจะนําไปใชประกอบการพัฒนาสูตรสําหรับผลิตเปนสีเขียนตกแตงบน
เคร่ืองปนดินเผาไดในราคาท่ีเหมาะสม และจัดหาไดงายโดยไมตองพ่ึงพาวัสดุเฉพาะเพ่ือการเขียนสี
สําหรับเคร่ืองปนดินเผาพ้ืนบาน 
 
2.  วัตถุดิบ อุปกรณ และวิธกีารวิจัย 

2.1  วัตถุดิบ  
2.1.1  สีฝุนหรือผงสีผสมซิเมนต (Pigments for cement) ในงานวิจัยน้ีได

เลือกใชสีฝุนท่ีมีจําหนายอยางตอเน่ืองและหาซ้ือไดท่ัวไปในทองตลาดจํานวน 3 ยี่หอ ดังภาพท่ี 1 
ไดแก 

2.1.1.1  ผงสีผสมซีเมนต ATM ผลิตโดยบริษัทยูอารเคมีคอล จํากัด  
2.1.1.2  ผงสีผสมซีเมนต HATO ผลิตโดยบริษัทฮาโตเพนท จํากัด  
2.1.1.3  ผงสีผสมซีเมนต BIRD ผลิตโดยบริษัท Advance industries จํากัด 

 

 
 

ภาพที่  1  สีฝุนผสมซีเมนต ATM, HATO และ BIRD 
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2.1.2  สารชวยยึดเกาะ (Binder) ในงานวิจัยน้ีไดเลือกใช นํ้ายางกลวยท่ีมี
ลักษณะเปนสีขาวขุนเม่ือวางท้ิงไวมีสีนํ้าตาลแดงออน (ฉัตรชัย  แกวดี, 2555) โดยยางกลวยมีสาร
แทนนินชวยทําใหยึดเกาะกับผิวดินเผาไดดีขึ้นเพราะสารประกอบแทนนิน ถูกออกซิไดซ (Oxidize) 
จะเปลี่ยนเปนสารประกอบท่ีไมชอบนํ้า (Hydrophobic) ไมแตกตัวใหไอออน จึงไมสามารถยึดติดกับ
โมเลกุลของนํ้า (Non-polar substance) ทําใหติดแนนไดดีกับวัสดุตางๆ (ชัยวัฒน แกวคลายขจรศิริ 
และประทับใจ  สิขา, 2555) ดังน้ันเม่ือนํานํ้ายางกลวยมาผานกระบวนการแยกสารแขวนลอยออกจะ
ไดยางกลวยและใหความรอนไดลักษณะสีนํ้าตาลเขม ขนเหนียว และสามารถผสมนํ้าใหเจือจาง
ภายหลัง เพ่ือความเหมาะสมในการยอมสีผาหรือเขยีนบนผลิตภัณฑ ดังภาพท่ี 2  
 

       
 

ภาพที่  2  นํ้ายางกลวยผานการสกัด 
 

2.1.3  ดินแดงพ้ืนบาน เปนดินท่ีไดจากแหลงวัตถุดิบเดียวกับดินสําหรับขึ้นรูป
เคร่ืองปนดินเผาพ้ืนบาน จากทุงนํ้าเค็ม ตําบลโพธ์ิทอง อําเภอทาศาลา จังหวัดนครศรีธรรมราช              
(ฉัตรชัย  แกวด,ี 2558) นํามาใชเพ่ือเปนวัตถุดิบปองกันการกะเทาะหรือการแยกตัวจากผิวผลิตภัณฑ          
ท่ีเกิดจากการใชสีผงเขมขน ซ่ึงมีสภาพการหดและขยายตัวของวัตถุดิบหลังเผาแตกตางจากดินปน 
และหลอมตัวหลังเผาทําหนาท่ีเปนตัวยึดเกาะสีบนผิวเคร่ืองปนดินเผา ดังภาพท่ี 3 
 

 
 

ภาพที่  3  ดินแดงพ้ืนบานจากทุงนํ้าเค็ม  
2.2  วิธีการวิจัย 

2.2.1  การเตรียมวัตถุดิบ 
2.2.1.1  การเตรียมสีฝุนผสมซีเมนต จัดเตรียมโดยขั้นตอนตามลําดับ ดังน้ี 

(1) รอนวัตถุดิบผานตะแกรงรอนขนาด 120 เมส (Mesh) ไมนอยกวา 3 คร้ัง ใหมีสภาพรวนเปนผง
พรอมสําหรับนําไปผสมกับวัตถุดิบอ่ืนๆสําหรับเขียนสีบนเคร่ืองปนดินเผา  

2.2.1.2  การเตรียมนํ้ายางกลวย จัดเตรียมโดยขั้นตอนตามลําดับ ดังน้ี            
(1) เก็บนํ้ายางกลวยสดจากปลีหรือกานใบ นํามาตกตะกอนในขวดใสปดสนิท ประมาณ 3-5 วัน             
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(2) รินนํ้าสวนบนออกเพ่ือลดปริมาณนํ้า ตั้งไฟออนอุณหภูมิประมาณ 60-80 องศาเซลเซียส (หาม
เดือด) ใหมีปริมาณลดลง 2 ใน 3 และ (3) เก็บในขวดปดฝากสนิทเพ่ือนําไปใชเปนวัตถุดิบสําหรับ
เขียนสีบนเคร่ืองปนดินเผา 

2.2.1.3  การเตรียมดินแดงพ้ืนบาน จัดเตรียมโดยขั้นตอนตามลําดับ ดังน้ี 
(1) คัดแยกเศษหินอ่ืนๆ และมลทินออก (2) นําไปตากแหงหรืออบใหแหงดวยอุณหภูมิ 80 องศา
เซลเซียส ใหมีสภาพรวนเปนผง เหมาะสําหรับการบดดวยครกบด (3) ทําการบดและรอนตะแกรง
ขนาด 60 เมส (Mesh) แลวแชนํ้าระยะเวลา 7 วัน ภายหลังกวนใหละลายจนไดเน้ือดินละเอียดแลว
นําไปผานการกรองดวยตะแกรงขนาด 120 เมส (Mesh) ไมนอยกวา 3 คร้ัง (4) นํานํ้าดินไป
ตกตะกอน 48 ชั่วโมง รินเอานํ้าสวนบนออก แลวนําไปตากแหงหรืออบใหแหงดวยอุณหภูมิ 80 องศา
เซลเซียส (5) นําไปบดใหละเอียด ผานตะแกรงกรองขนาด 120 เมส (Mesh) เพ่ือนําไปใชเปน
วัตถุดิบผสมสําหรับเขียนสีบนเคร่ืองปนดินเผา 

2.2.2  การหาอัตราสวนผสมสีฝุนผสมซีเมนตเพ่ือเขียนสีบนเครื่องปนดินเผา          
ชุด A 

การทดลองหาอัตราส วนผสมของสีฝุ นผสมซี เมนต เ พ่ือเขียนสีบน
เคร่ืองปนดินเผาทําไดโดยใชวิธีหาอัตราสวนผสมของสฝีุนผสมซีเมนต ไมเกินรอยละ 20 กับอัตราสวน
คงท่ีของนํ้ายางกลวยอัตราสวนรอยละ 10 และดินแดงพ้ืนบานไมเกินรอยละ 20 โดยนํ้าหนักแบบ
ตารางสามเหลี่ยมดานเทา (Tri-axial diagram) จากวัตถุดิบพ้ืนฐาน 3 สวน แบบลดสัดสวนคร้ังละ
รอยละ 5 ดังน้ี 1) สีฝุนผสมซีเมนต อัตราสวน รอยละ 0-20 2) นํ้ายางกลวย อัตราสวนคงท่ี รอยละ 
10 และ 3) ดินแดงพ้ืนบาน อัตราสวน รอยละ 90-70  

เพ่ือหาสีฝุนผสมซีเมนตท่ีเหมาะสมในการเขียนสี ลักษณะและความเขมของส ี
การลื่นไหล ความขนของสี การยึดเกาะของสีบนผิวเคร่ืองปนดินเผา และความเหมาะสมตอการนํามา
เขียนสี (ไพจิตร อ่ิงศิริวัฒน, 2541) โดยใชสัดสวนตามตารางสามเหลี่ยมในภาพท่ี 4 และไดอัตรา
สวนผสมชุด A ตามตารางท่ี 1 ดังน้ี  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 4  ตารางสามเหลีย่มดานเทาอัตราสวนผสมของสฝีุนผสมซีเมนต 
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ตารางที่ 1 อัตราสวนผสมของวัตถดุิบสฝีุนผสมซีเมนต ชดุ A 
อัตราสวนผสม

ลําดับที ่
อัตราสวนผสมของวัตถุดิบ (รอยละ) รวม 

สีฝุนผสมซีเมนต ยางกลวย ดินแดงพ้ืนบาน 
1 85 10 5 100 
2 80 10 10 100 
3 75 10 15 100 
4 70 10 20 100 

 

2.2.3  การทดสอบทางกายภาพของสีฝุนผสมซีเมนต ชุด A 
การวิจัยคร้ังน้ีไดทดสอบทางกายภาพของสฝีุนผสมซีเมนต โดยใชเกณฑการ

พิจารณา ในเร่ือง ลักษณะและความเขมของสี การลื่นไหล ความขนของสี การยึดเกาะของสีบนผิว
เคร่ืองปนดินเผา คุณสมบัติกอนเผา หลังเผา และความเหมาะสมตอการนํามาเขียนสี ดังน้ี 

2.2.3.1 ลักษณะและความเขมของสี พิจารณาดวยสายตาแบงเปน 5 ระดับ 
ตามแนวทางการแบงเฉดสี ดังน้ี 

1)  สีเขมมากท่ีสุด  ระดับความเขมของสี เทากับ 5 
2)  สีเขมมาก   ระดับความเขมของสี เทากับ 4 
3)  สีเขมปานกลาง  ระดับความเขมของสี เทากับ 3 
4)  สีเขมนอย  ระดับความเขมของสี เทากับ 2 
5)  สีเขมนอยท่ีสุด  ระดับความเขมของสี เทากับ 1 

2.2.3.2  การล่ืนไหล พิจารณาจากการลื่นไหลของสีในการเขียนลงบนผิว
เคร่ืองปนดินเผาท่ีแหงสนิท โดยใชระดับการประเมินแบบรูบริค (Rubric scale) ดังตารางท่ี 2 
ตารางที่  2  ระดับการลื่นไหลของสีในการเขยีนลงบนผิวเคร่ืองปนดินเผาแหง 

ระดับการลื่นไหลของสี 
ระดับ 1 ระดับ 2 ระดับ 3  ระดับ 4 ระดับ 5 

สีมีความลื่นไหล
ในขณะเขียนบน
ผิวผลิตภัณฑ          
มากที่สุด  

สีมีความลื่นไหล
ในขณะเขียนบน
ผิวผลิตภัณฑ          
มาก  

สีมีความลื่นไหล
ในขณะเขียนบน
ผิวผลิตภัณฑ          
ปานกลาง  

สีมีความลื่นไหล
ในขณะเขียนบน
ผิวผลิตภัณฑ          
นอย 

สีมีความลื่นไหล
ในขณะเขียนบน
ผิวผลิตภัณฑ          
นอยที่สุด  

 

2.2.3.3  ความขนของสีบนผิวเครื่องปนดินเผา พิจารณาจากเน้ือสีท่ีจับตัว
เปนกอนหรือมีลักษณะเปนครีม และลักษณะการเกิดลักษณะจับตัวเปนกอนสีภายหลังการเขียนบน
ผิวเคร่ืองปนดินเผา โดยใชระดับการประเมินแบบรูบริค (Rubric scale) ดังตารางท่ี 3 
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ตารางที่  3  ระดับความขนของสบีนผิวเคร่ืองปนดินเผา 
ระดับความขนของสี 

ระดับ 1 ระดับ 2 ระดับ 3  ระดับ 4 ระดับ 5 
สีมีความขนนอย
ที่สุด ไมจับตัวเปน
กอน เน้ือใสไม
เปนครีม เม่ือ
เขียนบนผิว
เครื่องปนดินเผา 
กระจายตัวเปน
เม็ดสี 

สีมีความขนนอย       
ไมจับตัวเปนกอน 
เน้ือคอนขางใส        
ไมเปนครีมเม่ือ
เขียนบนผิว
เครื่องปนดินเผา 
ไมกระจายตัว            
เปนเม็ดสี 

สีมีความขนปาน
กลาง จับตัว            
เปนกอนเล็กนอย            
เน้ือขนเปนครีม  
เม่ือเขียนบนผิว
เครื่องปนดินเผา             
ไมกระจายตัว            
เปนเม็ดสี 

สีมีความขนมาก       
จับตัวเปนกอน        
เปนครีมเม่ือเขียน
บนผิวเครื่องปน ดิน
เผาจับตัวเปนกอนสี
เล็กนอย 

สีมีความขนมาก
จับตัวเปนกอน        
เปนวุน เม่ือเขียน 
บนผิวเครื่องปน       
ดินเผาจับตัวเปน
กอนสีขนาดใหญ 

 

2.2.3.4  การยึดเกาะของสีบนผิวเครื่องปนดินเผา พิจารณาจากเน้ือสีท่ีจับ
ตัวกันเปนกอนหรือมีลักษณะเปนครีม และลักษณะการเกิดลักษณะจับตัวเปนกอนสีภายหลังการ
เขียนบนผิวเคร่ืองปนดินเผา โดยใชระดับการประเมินแบบรูบริค (Rubric scale) ดังตารางท่ี 4 
ตารางที่  4  ระดับการยดึเกาะของสีบนผิวเคร่ืองปนดินเผา 

ระดับการยึดเกาะของสีบนผิวเคร่ืองปนดินเผา 
ระดับ 1 ระดับ 2 ระดับ 3  ระดับ 4 ระดับ 5 

สีมีความขนนอย
ที่สุดไมจับตัวเปน
กอนเน้ือใสไม
เปนครีมเมื่อ
เขียนบนผิว
เคร่ืองปนดินเผา 
กระจายตัวเปน 
เม็ดสี 

สีมีความขนนอย       
ไมจับตัวเปนกอน 
เน้ือคอนขางไมใส 
เปนครีมเมื่อเขียน
บนผิวเคร่ือง           
ปนดินเผา                
ไมกระจายตัว 
เปนเม็ดสี        

สีมีความขนปาน
กลาง จับตัวเปน
กอนเล็กนอย            
เน้ือขนเปนครีม 
เมื่อเขียนบนผิว
เคร่ืองปนดินเผา        
ไมกระจายตัวเปน
เม็ดสี 

สีมีความขนมาก       
จับตัวเปนกอน        
เปนครีมเมื่อเขียน
บนผิวเคร่ืองปน  
ดินเผาจับตัวเปน
กอนสีเล็กนอย 

สีมีความขนมาก       
จับตัวเปนกอน        
เปนวุน เมื่อเขียน
บนผิวเคร่ืองปน       
ดินเผาจับตัวเปน
กอนสีขนาดใหญ 

 

2.2.3.5  คุณสมบัติการยึดเกาะของดินและหินสีกอนเผา พิจารณาจากเน้ือ
ดินสีท่ีเขียนบนผิวเคร่ืองปนดินเผามีความสามารถในการยึดเกาะท่ีดี สามารถเช็ดถูกดวยฟองนํ้าได
หลังแหงสนิทโดยไมหลุดลอน โดยใชระดับการประเมินแบบรูบริค (Rubric scale) ดังตารางท่ี 5 
ตารางที ่ 5  ระดับการยึดเกาะของดินและหินสกีอนเผาบนผิวเคร่ืองปนดินเผา 

ระดับการยึดเกาะของสีกอนเผา 
ระดับ 1 ระดับ 2 ระดับ 3  ระดับ 4 ระดับ 5 

ดินสีไมสามารถ
เช็ดถูดวยฟองนํ้า
ไดหลังแหงสนิท 
โดยหลุดลอนมาก 

ดินสีสามารถเช็ด
ถูดวยฟองนํ้าได
เล็กนอยหลังแหง
สนิทโดยหลุดลอน
ปานกลาง 

ดินสีสามารถเช็ด
ถูดวยฟองนํ้าได
บางหลังแหงสนิท 
โดยหลุดลอน
เล็กนอย 

ดินสีสามารถเช็ดถู
ดวยฟองนํ้าไดหลัง
แหงสนิท โดยหลุด
ลอนเล็กนอย 

ดินสีสามารถเช็ด
ถูดวยฟองนํ้าได            
หลังแหงสนิท           
โดยไมหลุดลอน 
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2.2.3.6  คุณสมบัติการยึดเกาะของดินและหินสีหลังเผา พิจารณาจากเน้ือ
ดินสีท่ีเขียนบนผิวเคร่ืองปนดินเผามีความสามารถในการยึดเกาะท่ีดีหลังเผา สีคงตัว สามารถเช็ดถูได
ดวยฟองนํ้าเปยก โดยไมหลุดลอน ไมมีผิวกะเทาะออกเปนแผนๆ โดยใชระดับการประเมินแบบรูบริค 
(Rubric scale) ดังตารางท่ี 6 
ตารางที่  6  ระดับการยดึเกาะของดินและหนิสหีลงัเผาบนผิวเคร่ืองปนดินเผา 

ระดับการยึดเกาะของสีหลังเผา 
ระดับ 1 ระดับ 2 ระดับ 3  ระดับ 4 ระดับ 5 

ดินสีไมสามารถ
เช็ดถูดวยฟองนํ้า
ไดหลังเผา สีหลุด
ติดฟองนํ้า และมี
ลักษณะหลุดลอน
ออกเปนแผนๆ 
จากผิวดินเผา 

ดินสีสามารถเช็ด
ถูดวยฟองนํ้าได
เล็กนอยหลังเผา     
สีหลุดติดฟองนํ้า 
และมีลักษณะ
หลุดลอนออกเปน
แผนๆ จากผิวดิน
เผาเล็กนอย 

ดินสีสามารถเช็ด
ถูดวยฟองนํ้าได          
หลังเผา สีหลุดติด
ฟองนํ้าเล็กนอย 
และไมมีลักษณะ
หลุดลอนออกเปน
แผนๆจากผิว         
ดินเผา 

ดินสีสามารถเช็ดถู
ดวยฟองนํ้าได      
หลังเผา สีไมหลุด
ติดฟองนํ้า และมี
ลักษณะหลุดลอน
ออกเปนแผนๆ          
จากผิวดินเผา 

ดินสีสามารถเช็ด
ถูดวยฟองนํ้าได
แบบใชแรงขัดได 
หลังเผา สีไมหลุด
ติดฟองนํ้า และ 
ไมหลุดลอน
ออกเปนแผนๆ 
จากผิวดินเผา 

 

2.2.4  การหาอัตราสวนผสมสีฝุนผสมซีเมนตเพ่ือเขียนสีบนเครื่องปนดินเผา            
ชุด B 

จากการทดลองหาอัตราสวนผสมสีฝุ นผสมซี เมนต เ พ่ือเขียนสีบน
เคร่ืองปนดินเผาชุด A ไดสูตรท่ีเหมาะสมท่ีสุดจากชุด A ซ่ึงมีรอยละของวัตถุดิบท่ีใชในการทดลอง 
หางกันจุดละรอยละ 5 เพ่ือใหการกําหนดสูตรของสีฝุนผสมซีเมนตเพ่ือเขียนสีบนเคร่ืองปนดินเผามี
ความละเอียดตามหลักของการผสมสูตรสีฝุนผสมซีเมนต ยางกลวย และดินแดงพ้ืนบาน สําหรับทํา
การทดลองหาอัตราสวนสีฝุนผสมซีเมนตเพ่ือเขียนสีบนเคร่ืองปนดินเผาในชุดท่ี 2 คือ ชุด B โดย
กําหนดสูตรจากจุดกลางของสูตรชุด A จํานวน 4 จุด มาเปนสูตรชุด B และกําหนดใหนํ้ายางกลวยมี
อัตราสวนรอยละ 10 ของแตละสูตรคงท่ี แลวนําสูตรชุด B มาทดสอบทางกายภาพของดินสีดาน
ตางๆ เชนเดียวกับ ชุด A และไดอัตราสวนของสีฝุนผสมซีเมนตเพ่ือเขียนสีบนเคร่ืองปนดินเผาท่ี
เหมาะสม ดวยความละเอียดรอยละ 1 (ฉัตรชัย  แกวดี, 2558) ดังตารางท่ี 7  
ตารางที่ 7  อัตราสวนผสมของวัตถุดบิ ชดุ B 
อัตราสวนผสม

ลําดับที ่
อัตราสวนผสมของวัตถุดิบ (รอยละ) รวม 

สีฝุนผสมซีเมนต ยางกลวย ดินแดงพ้ืนบาน 
1 X+2 10 Y-2 100 
2 X+1 10 Y-1 100 
3* X 10 Y 100 
4 X-1 10 Y+1 100 
5 X-2 10 Y-2 100 

*  หมายถึง  สูตรที่คดัเลือกจาก ชุด A 
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X  หมายถึง อัตราสวนผสมของสีฝุนผสมซีเมนตที่อัตราสวนที่เหมาะสมจากสูตรชุด A  
Y  หมายถึง อัตราสวนผสมของดินแดงพื้นบานที่อัตราสวนที่เหมาะสมจากสูตรชุด A 

+2 , +1  หมายถึง การเพิ่มอัตราสวนผสมของวัตถุดิบจากสูตรหลักรอยละ 2 และ 1 ตามลําดับ 

-2 , -1  หมายถึง การลดอัตราสวนผสมของวัตถุดิบจากสูตรหลักรอยละ 2 และ 1 ตามลําดับ 
 

2.2.5  การสอบถามความพึงพอใจตอการนําไปทดลองใชกับผูผลิตระดับชุมชน  
ผูวิจัยนําขอมูลจากการศึกษาและตนแบบในการใชสีฝุนผสมซีเมนตเพ่ือเขียน

สีบนเคร่ืองปนดินเผาไปทดลองใช โดยผูผลิตระดับชุมชนในพ้ืนท่ีทดลอง 10 คน ดวยขอตกลง
เบื้องตนในการประเมิน ดังน้ี 

2.2.5.1  สัญลักษณที่ใชในการวิเคราะหขอมูล 
Xഥ   แทน คาเฉลี่ย 
N แทน จํานวนผูตอบแบบสอบถาม 
% แทน คารอยละ 

2.2.5.2  ความหมายของระดับความคิดเห็น 
การวิเคราะหขอมูลและแปลความหมายของขอมูล ใชวิธีการหา

คาเฉลี่ยและแปลความหมายของคาเฉลี่ยโดยใชเกณฑมาตราสวนประมาณคา (Rating Scale) 5 
ระดับ ของลิเคิรท (Likert, 1967) จากขอคําถามจํานวน 5 ขอ โดยกําหนดคาระดับความเหมาะสม
แตละชวงคะแนนและความหมาย ดังน้ี 

ระดับ 1 หมายถงึ สีฝุนผสมซีเมนตมีความเหมาะสมในระดับ           
นอยท่ีสุด 

ระดับ 2 หมายถงึ สีฝุนผสมซีเมนตมีความเหมาะสมในระดับนอย 
ระดับ 3 หมายถงึ สีฝุนผสมซีเมนตมีความเหมาะสมในระดับ        

ปานกลาง 
ระดับ 4 หมายถงึ สีฝุนผสมซีเมนตมีความเหมาะสมในระดับมาก 
ระดับ 5 หมายถงึ สีฝุนผสมซีเมนตมีความเหมาะสมในระดับ            

มากท่ีสุด  
สําหรับการใหความหมายของคาท่ีวัดได ผูวิจัยไดกําหนดเกณฑท่ีใช

ในการใหความหมาย โดยไดจากแนวคิดของเบสท (Best, 1986; อางถึงใน ลวน สายยศ และอังคณา 
สายยศ, 2538) การใหความหมาย โดยการใหคาเฉลี่ยเปนรายดาน และรายขอ ดังน้ี 

1.00-1.50 หมายถึง  สีฝุนผสมซีเมนตมีความเหมาะสมในระดับ
นอยท่ีสุด 

1.51-2.50 หมายถึง  สีฝุนผสมซีเมนตมีความเหมาะสมในระดับ
นอย 

2.51-3.50 หมายถึง  สีฝุนผสมซีเมนตมีความเหมาะสมในระดับ
ปานกลาง 
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3.51-4.50 หมายถึง  สีฝุนผสมซีเมนตมีความเหมาะสมในระดับ
มาก 

4.51-5.00 หมายถึง  สีฝุนผสมซีเมนตมีความเหมาะสมในระดับ
มากท่ีสุด 

 
3.  ผลการวจิัย 

3.1  ผลการหาอัตราสวนผสมสีฝุนผสมซีเมนตเพ่ือเขียนสีบนเครื่องปนดินเผา ชุด A 
จากผลการทดสอบทางกายภาพของสีฝุนผสมซีเมนตเพ่ือเขียนสีบนเคร่ืองปนดินเผา            

ท้ัง 5 ดาน เพ่ือหาอัตราสวนผสมท่ีเหมาะสม ชุด A ปรากฏผลดังตารางท่ี 8 ถึง 10 และภาพท่ี 5           
ถึง 7 

3.1.1  ผลการหาอัตราสวนผสมสีฝุนผสมซีเมนต ATM ชุด A ปรากฎผลดังตาราง
ท่ี 8-10 และภาพท่ี 5  
ตารางที่  8  ผลการทดสอบทางกายภาพของสีฝุนผสมซีเมนต ATM สีแดง ชดุ A 

อัตรา
สวนผสม

ท่ี 

รายการประเมิน (ระดับ Rubric 5 scale) ความเหมาะสม 
ตอการเขียนสี ลักษณะ/

ความเขม
ของสี 

การล่ืน
ไหล 

ความขน การยึด
เกาะ 

คุณสมบัติ
กอนเผา 

คุณสมบัติ
หลังเผา มาก

ท่ีสุด 
มาก ปาน

กลาง 
นอย 

A1-1 5 นอย มาก มากที่สุด นอย มาก     
A1-2 5 นอย มาก มากที่สุด มาก มาก     
A1-3 5 นอย  ปานกลาง มากที่สุด มาก  มาก     
A1-4 5 นอย ปานกลาง มาก มาก มาก     

จากตารางท่ี 8 แสดงผลการทดสอบทางกายภาพของสีฝุนผสมซีเมนต ATM 
ชุด A พบวา อัตราสวนผสมลําดับท่ี A1-3 อัตราสวนผสม คือ สีฝุน(สีแดง) : ยางกลวย : ดินแดง
พ้ืนบาน เทากับ 75 : 10 : 15 มีลักษณะของความเขมของสีระดับมากท่ีสุด การลื่นไหลนอย ความ
ขนของสีระดับปานกลาง การยึดเกาะของสีระดับมากท่ีสุด คุณสมบัติการหลุดรอนกอนเผาระดับมาก
และหลังเผาระดับมาก ซ่ึงมีคุณสมบัติเหมาะสมสําหรับการเขียนสีบนเคร่ืองปนดินเผามาก                 
ซ่ึงเหมาะสมตอการนําไปพัฒนาอัตราสวนของสีเขียน ชุด B มากท่ีสุด  

 

ตารางที่  9  ผลการทดสอบทางกายภาพของสีฝุนผสมซีเมนต ATM สีดํา ชดุ A 
อัตรา

สวนผสม
ท่ี 

รายการประเมิน (ระดับ Rubric 5 scale) ความเหมาะสม 
ตอการเขียนสี ลักษณะ/

ความเขม
ของสี 

การล่ืน
ไหล 

ความขน การยึด
เกาะ 

คุณสมบัติ
กอนเผา 

คุณสมบัติ
หลังเผา มาก

ท่ีสุด 
มาก ปาน

กลาง 
นอย 

A2-1 1 นอย มากที่สุด มาก มาก นอย     
A2-2 1 นอย  มาก มาก  มาก  นอย     
A2-3 1 นอย มาก นอย มาก นอย     
A3-4 1 นอย มาก นอย นอย นอย     

จากตารางท่ี 9 แสดงผลการทดสอบทางกายภาพของสีฝุนผสมซีเมนต ATM 
ชุด A พบวา อัตราสวนผสมทุกลําดับมีสีดําดอยกวาคุณภาพท่ีตองการหรือมีความเขมของสีดําไม
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เพียงพอตอการนํามาใชในการเขียนสีบนผิวเคร่ืองปนดินเผา เน่ืองจากสีกลายเปนสีนํ้าตาลดําถึง
นํ้าตาลแดง 
 

ตารางที ่ 10  ผลการทดสอบทางกายภาพของสีฝุนผสมซีเมนต ATM สีเขียว ชุด A 
อัตรา

สวนผสม
ท่ี 

รายการประเมิน (ระดับ Rubric 5 scale) ความเหมาะสม 
ตอการเขียนสี ลักษณะ/

ความเขม
ของสี 

การล่ืน
ไหล 

ความขน การยึด
เกาะ 

คุณสมบัติ
กอนเผา 

คุณสมบัติ
หลังเผา มาก

ท่ีสุด 
มาก ปาน

กลาง 
นอย 

A3-1 4 นอย มากที่สุด มากที่สุด มาก มากที่สุด     
A3-2 4 นอย  ปานกลาง มาก  มาก  มากที่สุด     
A3-3 5 นอย ปานกลาง นอย มาก มากที่สุด     
A3-4 5 นอย ปานกลาง นอย นอย มากที่สุด     

จากตารางท่ี 10 แสดงผลการทดสอบทางกายภาพของสีฝุนผสมซีเมนต ATM ชุด A 
พบวา อัตราสวนผสมลําดับท่ี A1-2 อัตราสวนผสม คือ สีฝุน (สีเขียว) : ยางกลวย : ดินแดงพ้ืนบาน 
เทากับ 80 : 10 : 10 มีลักษณะของความเขมของสีระดับมาก การลื่นไหลนอย ความขนของสีระดับ
ปานกลาง การยดึเกาะของสีระดับมาก คุณสมบัติการหลุดรอนกอนเผาระดับดีและหลังเผาระดับมาก
ท่ีสุด ซ่ึงมีคุณสมบัติเหมาะสมสําหรับการเขียนสีบนเคร่ืองปนดินเผามากท่ีสุด ซ่ึงเหมาะสมตอการ
นําไปพัฒนาอัตราสวนของสีเขียน ชุด B มากท่ีสุด 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 5  แผนทดลองแสดงผลการหาอัตราสวนผสมสีฝุนผสมซีเมนต ATM ชดุ A 
3.1.2  ผลการหาอัตราสวนผสมสีฝุนผสมซีเมนต HATO ชุด A ปรากฏผล        

ดังตารางท่ี 11-13 และภาพท่ี 6  
ตารางที ่ 11  ผลการทดสอบทางกายภาพของสีฝุนผสมซีเมนต HATO สีแดง ชดุ A 

อัตรา
สวนผสม

ท่ี 

รายการประเมิน (ระดับ Rubric 5 scale) ความเหมาะสม 
ตอการเขียนสี ลักษณะ/

ความเขม
ของสี 

การล่ืนไหล ความขน การยึด
เกาะ 

คุณสมบัติ
กอนเผา 

คุณสมบัติ
หลังเผา มาก

ท่ีสุด 
มาก ปาน

กลาง 
นอย 

H1-1 4 นอย มาก มากที่สุด มาก มาก     
H1-2 4 นอย  ปานกลาง มากที่สุด มาก  มาก     
H1-3 3 ปานกลาง ปานกลาง มาก มาก มาก     
H1-4 3 ปานกลาง ปานกลาง มาก นอย มาก     

 



12  
 

วารสารวิชชา  มหาวิทยาลัยราชภัฏนครศรีธรรมราช 

จากตารางท่ี 11 แสดงผลการทดสอบทางกายภาพของสีฝุนผสมซีเมนต HATO ชุด A 
พบวา อัตราสวนผสมลําดับท่ี H1-2 อัตราสวนผสม คือ สีฝุน(สีแดง) : ยางกลวย : ดินแดงพ้ืนบาน 
เทากับ 80 : 10 : 10 มีลักษณะของความเขมของสีระดับมาก การลื่นไหลนอย ความขนของสีระดับ
ปานกลาง การยึดเกาะของสีระดับมาก คุณสมบัติการหลุดรอนกอนเผาระดับมาก และหลังเผาระดับ
มาก ซ่ึงมีคุณสมบัติเหมาะสมสําหรับการเขียนสีบนเคร่ืองปนดินเผามากท่ีสุด ซ่ึงเหมาะสมตอการ
นําไปพัฒนาอัตราสวนของสีเขียน ชุด B มากท่ีสุด 
 

ตารางที่  12  ผลการทดสอบทางกายภาพของสีฝุนผสมซีเมนต HATO สีดํา ชุด A 
อัตรา

สวนผสม
ท่ี 

รายการประเมิน (ระดับ Rubric 5 scale) ความเหมาะสม 
ตอการเขียนสี ลักษณะ/

ความเขม
ของสี 

การล่ืน
ไหล 

ความขน การยึด
เกาะ 

คุณสมบัติ
กอนเผา 

คุณสมบัติ
หลังเผา มาก

ท่ีสุด 
มาก ปาน

กลาง 
นอย 

H2-1 1 นอย มากที่สุด มาก มาก นอย     
H2-2 1 นอย  มาก มาก  มาก  นอย     
H2-3 1 นอย มาก นอย มาก นอย     
H3-4 1 นอย มาก นอย นอย นอย     

จากตารางท่ี  12  แสดงผลการทดสอบทางกายภาพของสีฝุนผสมซีเมนต HATO ชุด A 
พบวา อัตราสวนผสมทุกลําดับมีสีดําดอยกวาคุณภาพท่ีตองการหรือมีความเขมของสีดําไมเพียงพอ
ตอการนํามาใชในการเขียนสีบนผิวเคร่ืองปน ดินเผา เน่ืองจากสีกลายเปนสีนํ้าตาลแดงถึงนํ้าตาล 
 

ตารางที่  13  ผลการทดสอบทางกายภาพของสีฝุนผสมซีเมนต HATO สีเขียว ชดุ A 
อัตรา

สวนผสม
ท่ี 

รายการประเมิน (ระดับ Rubric 5 scale) ความเหมาะสม 
ตอการเขียนสี ลักษณะ/

ความเขม
ของสี 

การล่ืน
ไหล 

ความขน การยึด
เกาะ 

คุณสมบัติ
กอนเผา 

คุณสมบัติ
หลังเผา มาก

ท่ีสุด 
มาก ปาน

กลาง 
นอย 

H3-1 4 นอยมาก ปานกลาง นอย นอย มาก     
H3-2 4 นอย ปานกลาง มาก มาก มาก     
H3-3 3 นอย  ปานกลาง มาก  มาก  มาก     
H3-4 2 ปานกลาง มาก นอย มาก มาก     

จากตารางท่ี  13  แสดงผลการทดสอบทางกายภาพของสีฝุนผสมซีเมนต HATO ชุด A 
พบวา อัตราสวนผสมลําดับท่ี H3-1 อัตราสวนผสม คือ สีฝุน(สีเขียว) : ยางกลวย : ดินแดงพ้ืนบาน 
เทากับ 80 : 10 : 10 มีลักษณะของความเขมของสีระดับมาก การลื่นไหลนอย ความขนของสีระดับ 
ปานกลาง การยึดเกาะของสีระดับนอย คุณสมบัติการหลุดรอนกอนเผาระดับดีและหลังเผาระดับ
นอย ซ่ึงมีคุณสมบัติเหมาะสมสําหรับการเขียนสีบนเคร่ืองปนดินเผามากท่ีสุด ซ่ึงเหมาะสมตอการ
นําไปพัฒนาอัตราสวนของสีเขียน ชุด B มากท่ีสุด 
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ภาพที่  6  แผนทดลองแสดงผลการหาอัตราสวนผสมสฝีุนผสมซีเมนต HATO ชุด A 
3.1.3  ผลการหาอัตราสวนผสมสีฝุนผสมซีเมนต BIRD ชุด A ปรากฎผลดังตาราง

ท่ี 14-16 และภาพท่ี 7  
ตารางที่ 14 ผลการทดสอบทางกายภาพของสีฝุนผสมซีเมนต BIRD สีแดง ชดุ A 

อัตรา
สวนผสม

ที่ 

รายการประเมิน (ระดับ Rubric 5 scale) ความเหมาะสม 
ตอการเขียนส ีลักษณะ/

ความเขม
ของสี 

การล่ืน
ไหล 

ความขน การยึด
เกาะ 

คุณสมบัติ
กอนเผา 

คุณสมบัติ
หลังเผา มาก

ท่ีสุด 
มาก ปาน

กลาง 
นอย 

B1-1 1 นอย มากที่สุด นอย นอย นอย     
B1-2 1 นอย มากที่สุด มาก มาก นอย     
B1-3 1 นอย  มาก มาก  มาก  นอย     
B1-4 1 นอย มาก นอย มาก นอย     

จากตารางท่ี 14 แสดงผลการทดสอบทางกายภาพของสีฝุนผสมซีเมนต BIRD ชุด A 
พบวา อัตราสวนผสมทุกลําดับมีสีแดงดอยกวาคุณภาพท่ีตองการหรือมีความเขมของสีแดงไม
เพียงพอตอการนํามาใชในการเขียนสีบนผิวเคร่ืองปนดินเผา เน่ืองจากสีกลายเปนสีนํ้าตาลออน 
 

ตารางที่ 15 ผลการทดสอบทางกายภาพของสีฝุนผสมซีเมนต BIRD สีดํา ชดุ A 
อัตรา

สวนผสม
ที่ 

รายการประเมิน (ระดับ Rubric 5 scale) ความเหมาะสม 
ตอการเขียนส ีลักษณะ/

ความเขม
ของสี 

การล่ืน
ไหล 

ความขน การยึด
เกาะ 

คุณสมบัติ
กอนเผา 

คุณสมบัติ
หลังเผา มาก

ท่ีสุด 
มาก ปาน

กลาง 
นอย 

B2-1 4 มาก มาก มาก นอย มาก     
B2-2 4 มาก มาก มาก มาก มาก     
B2-3 5 มาก  ปานกลาง มาก  มาก  มากที่สุด     
B2-4 3 ปานกลาง นอย นอย มาก นอย     

จากตารางท่ี 15 แสดงผลการทดสอบทางกายภาพของสีฝุนผสมซีเมนต BIRD ชุด A 
พบวา อัตราสวนผสมลําดับท่ี B2-3 อัตราสวนผสม คือ สีฝุน(สีดํา) : ยางกลวย : ดินแดงพ้ืนบาน 
เทากับ 75 : 10 : 15 มีลักษณะของความเขมของสีระดับมากท่ีสุด การลื่นไหลปานกลาง ความขน
ของสีระดับมาก การยึดเกาะของสีระดับมาก คุณสมบัติการหลุดรอนกอนเผาระดับดีและหลังเผา
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ระดับมาก ซ่ึงมีคุณสมบัติเหมาะสมสําหรับการเขียนสีบนเคร่ืองปนดินเผามากท่ีสุด ซ่ึงเหมาะสมตอ
การนําไปพัฒนาอัตราสวนของสีเขียน ชุด B มากท่ีสุด 
 

ตารางที่ 16 ผลการทดสอบทางกายภาพของสีฝุนผสมซีเมนต BIRD สีเขียว ชดุ A 
อัตรา

สวนผสม
ที่ 

รายการประเมิน (ระดับ Rubric 5 scale) ความเหมาะสม 
ตอการเขียนส ีลักษณะ/

ความเขม
ของสี 

การล่ืน
ไหล 

ความขน การยึด
เกาะ 

คุณสมบัติ
กอนเผา 

คุณสมบัติ
หลังเผา มาก

ท่ีสุด 
มาก ปาน

กลาง 
นอย 

IQ3-1 2 นอย มาก มาก มาก มาก     
IQ3-2 1 นอย  มากที่สุด มาก  มาก  มาก     
IQ3-3 3 ปานกลาง มาก นอย มาก มาก     
IQ3-4 3 ปานกลาง มาก นอย นอย มาก     

จากตารางท่ี 16 แสดงผลการทดสอบทางกายภาพของสีฝุนผสมซีเมนต BIRD ชุด A 
พบวา อัตราสวนผสมลําดับท่ี B3-3 อัตราสวนผสม คือ สีฝุน(สีเขียว) : ยางกลวย : ดินแดงพ้ืนบาน 
เทากับ 75 : 10 : 15 มีลักษณะของความเขมของสีระดับปานกลาง การลื่นไหลปานกลาง ความขน
ของสีระดับมาก การยึดเกาะของสีระดับนอย คุณสมบัติการหลุดรอนกอนเผาระดับดีและหลังเผา
ระดับมาก ซ่ึงมีคุณสมบัติเหมาะสมสําหรับการเขียนสีบนเคร่ืองปนดินเผามาก ซ่ึงเหมาะสมตอการ
นําไปพัฒนาอัตราสวนของสีเขียน ชุด B มากท่ีสุด 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่  7  แผนทดลองแสดงผลการหาอัตราสวนผสมสฝีุนผสมซีเมนต BIRD ชุด A 
 

3.2  ผลการหาอัตราสวนผสมเน้ือดินปน ชุด B 
จากการทดลองหาอัตราสวนผสมสีฝุนผสมซีเมนตเพ่ือเขียนสีบนเคร่ืองปนดินเผา ชุด 

A ไดสูตรท่ีเหมาะสมท่ีสุดจากชุด A ซ่ึงมีรอยละของวัตถุดิบท่ีใชในการทดลองหางกันจุดละรอยละ 5 
เพ่ือใหการกําหนดสูตรของสีฝุนผสมซีเมนตเพ่ือเขียนสีบนเคร่ืองปนดินเผามีความละเอียดตามหลัก
ของการผสมสูตรสี จึงทําการทดลองหาอัตราสวนสีฝุนผสมซีเมนตเพ่ือเขียนสีบนเคร่ืองปนดินเผาใน
ชุด B โดยกําหนดสูตรจากจุดกลางของสูตรชุด A จํานวน 4 จุด มาเปนสูตรชุด B หางกันจุดละรอย
ละ 1 และกําหนดใหนํ้ายางกลวย แตละสูตรคงท่ี แลวนําสูตรชุด B มาทดสอบทางกายภาพของสีฝุน
ผสมซีเมนตเพ่ือเขียนสีบนเคร่ืองปนดินเผาดานตางๆ เชนเดียวกับ ชุด A  
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3.2.1  ผลการหาอัตราสวนผสมสีฝุนผสมซีเมนต ATM ชุด B ซ่ึงมีอัตราสวนผสม        
ชุด A สีแดง คือ สีฝุน(สีแดง) : ยางกลวย : ดินแดงพ้ืนบาน เทากับ 75 : 10 : 15 และสีฝุน(สีเขียว) :             
ยางกลวย : ดินแดงพ้ืนบาน เทากับ 80 : 10 : 10 มาหาอัตราสวน ชุด B โดยปรับอัตราสวนบวกลบ  
รอยละ 1 ปรากฎผลดังตารางท่ี 17-20 และภาพท่ี 8-9  
ตารางที ่ 17  อัตราสวนผสมของสฝีุนผสมซีเมนต ATM สีแดง ชุด B 

อัตราสวนผสม
ลําดับที ่

อัตราสวนผสมของวัตถุดิบ (รอยละ) รวม 
สีผุน ATM นํ้ายางกลวย ดินแดงพ้ืนบาน 

A2-1-1 77 10 13 100 
A2-1-2 76 10 14 100 
A2-1-3* 75 10 15 100 
A2-1-4 74 10 16 100 
A2-1-5 73 10 17 100 

* หมายถงึ  สตูรท่ีคดัเลือกจาก ชุด A 
 

ตารางที ่ 18  ผลการทดสอบทางกายภาพของสีฝุนผสมซีเมนต ATM สีแดง ชดุ B 
อัตรา

สวนผสม
ท่ี 

รายการประเมิน (ระดับ Rubric 5 scale) ความเหมาะสม 
ตอการเขียนสี ลักษณะ/

ความเขม
ของสี 

การล่ืน
ไหล 

ความขน การยึด
เกาะ 

คุณสมบัติ
กอนเผา 

คุณสมบัติ
หลังเผา มาก

ท่ีสุด 
มาก ปาน

กลาง 
นอย 

A2-1-1 5 นอย มาก มากที่สุด นอย มากที่สุด     
A2-1-2 5 นอย มาก มากที่สุด มาก มาก     
A2-1-3* 5 นอย  ปานกลาง มากที่สุด มาก  มาก     
A2-1-4 4 นอย ปานกลาง มาก มาก มาก     
A2-1-5 4 นอย ปานกลาง มาก มาก มาก     

จากตารางท่ี 18 แสดงผลการทดสอบทางกายภาพของสีฝุนผสมซีเมนต ATM สีแดง ชุด 
B พบวา อัตราสวนผสมลําดับท่ี A2-1-1 อัตราสวนผสม คือ สีฝุน(สีแดง) : ยางกลวย : ดินแดง
พ้ืนบาน เทากับ 73 : 10 : 17 มีลักษณะของความเขมของสีระดับมากท่ีสุด การลื่นไหลนอย ความ
ขนของสีระดับมาก การยึดเกาะของสีระดับมากท่ีสุด คุณสมบัติการหลุดรอนกอนเผาระดับนอย และ
หลังเผาระดับมากท่ีสุด ซ่ึงมีคุณสมบัติเหมาะสมสําหรับการเขียนสีบนเคร่ืองปนดินเผามากท่ีสุด  
 
 
 

 

 
 

 

ภาพที่  8  แผนทดลองแสดงผลการหาอัตราสวนผสมสฝีุนผสมซีเมนต ATM สีแดง ชดุ B 
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ตารางที ่ 19  อัตราสวนผสมของสฝีุนผสมซีเมนต ATM สีเขยีว ชุด B 
อัตราสวนผสม

ลําดับที ่
อัตราสวนผสมของวัตถุดิบ (รอยละ) รวม 

สีผุน ATM นํ้ายางกลวย ดินแดงพ้ืนบาน 
A2-3-1 82 10 12 100 
A2-3-2 81 10 11 100 
A2-3-3* 80 10 10 100 
A2-3-4 79 10 9 100 
A2-3-5 78 10 8 100 

* หมายถงึ  สตูรท่ีคดัเลือกจาก ชุด A 
 

ตารางที ่ 20  ผลการทดสอบทางกายภาพของสีฝุนผสมซีเมนต ATM สีเขียว ชุด B 
อัตรา

สวนผสม
ท่ี 

รายการประเมิน (ระดับ Rubric 5 scale) ความเหมาะสม 
ตอการเขียนสี ลักษณะ/

ความเขม
ของสี 

การล่ืน
ไหล 

ความขน การยึด
เกาะ 

คุณสมบัติ
กอนเผา 

คุณสมบัติ
หลังเผา มาก

ท่ีสุด 
มาก ปาน

กลาง 
นอย 

A2-3-1 5 มาก ปานกลาง มาก นอย มากที่สุด     
A2-3-2 5 มาก ปานกลาง มาก นอย มากที่สุด     
A2-3-3* 4 นอย  ปานกลาง มาก  มาก  มากที่สุด     
A2-3-4 3 นอย มาก มาก มาก มาก     
A2-3-5 2 นอย มาก มาก มากที่สุด นอย     

จากตารางท่ี 20 แสดงผลการทดสอบทางกายภาพของสีฝุนผสมซีเมนต ATM สีเขียว 
ชุด B พบวา อัตราสวนผสมลําดับท่ี A2-3-1 อัตราสวนผสม คือ สีฝุน(สีเขียว) : ยางกลวย : ดินแดง
พ้ืนบาน เทากับ 82 : 10 : 18 มีลักษณะของความเขมของสีระดับมากท่ีสุด การลื่นไหลมาก ความขน
ของสีระดับปานกลาง การยึดเกาะของสีระดับมาก คุณสมบัติการหลุดรอนกอนเผาระดับนอย และ
หลังเผาระดับมากท่ีสุด ซ่ึงมีคุณสมบัติเหมาะสมสําหรับการเขียนสีบนเคร่ืองปนดินเผามากท่ีสุด  
 
 
 

 

 
ภาพที่  9  แผนทดลองแสดงผลการหาอัตราสวนผสมสฝีุนผสมซีเมนต ATM สีเขียว ชดุ B 
 

3.2.2  ผลการหาอัตราสวนผสมสีฝุนผสมซีเมนต HATO ชุด B ซ่ึงมีอัตราสวน -
ผสมชุด A สีแดง คือ สีฝุน(สีแดง) : ยางกลวย : ดินแดงพ้ืนบาน เทากับ 80 : 10 : 10 และสีฝุน           
(สีเขียว) : ยางกลวย : ดินแดงพ้ืนบาน เทากับ 80 : 10 : 10 มาหาอัตราสวน ชุด B โดยปรับ
อัตราสวนบวกลบ  รอยละ 1 ปรากฎผลดังตารางท่ี 21-24 และภาพท่ี 10-11  

 
 
 

 



17 
 

 

วารสารวิชชา  มหาวิทยาลัยราชภัฏนครศรีธรรมราช 

WICHCHA JOURNAL Vol. 36 No. 1 January – June 2017 

ตารางที่  21  อัตราสวนผสมของสฝีุนผสมซีเมนต HATO สีแดง ชุด B 
อัตราสวนผสม

ลําดับที ่
อัตราสวนผสมของวัตถุดิบ (รอยละ) รวม 

สีผุน HATO นํ้ายางกลวย ดินแดงพ้ืนบาน 
H2-1-1 82 10 8 100 
H2-1-2 81 10 9 100 
H2-1-3* 80 10 10 100 
H2-1-4 79 10 11 100 
H2-1-5 78 10 12 100 

* หมายถงึสตูรท่ีคดัเลือกจาก ชุด A 
 

ตารางที่  22  ผลการทดสอบทางกายภาพของสีฝุนผสมซีเมนต HATO สีแดง ชดุ B 
อัตรา

สวนผสม
ท่ี 

รายการประเมิน (ระดับ Rubric 5 scale) ความเหมาะสม 
ตอการเขียนสี ลักษณะ/

ความเขม
ของสี 

การ 
ล่ืนไหล 

ความขน การยึด
เกาะ 

คุณสมบัติ
กอนเผา 

คุณสมบัติ
หลังเผา มาก

ท่ีสุด 
มาก ปาน

กลาง 
นอย 

H2-1-1 4 นอย มาก มากที่สุด นอย มาก     
H2-1-2 4 นอย มาก มากที่สุด นอย มากที่สุด     
H2-1-3* 4 นอย  ปานกลาง มากที่สุด มาก  มาก     
H2-1-4 4 นอย ปานกลาง มาก มาก มาก     
H2-1-5 3 นอย ปานกลาง มาก มาก มาก     

จากตารางท่ี 22 แสดงผลการทดสอบทางกายภาพของสีฝุนผสมซีเมนต ATM สีแดง          
ชุด B พบวา อัตราสวนผสมลําดับท่ี H2-1-2 อัตราสวนผสม คือ สีฝุน(สีแดง) : ยางกลวย : ดินแดง
พ้ืนบาน เทากับ 12 : 10 : 78 มีลักษณะของความเขมของสีระดับมาก การลื่นไหลนอย ความขนของ
สีระดับมาก การยึดเกาะของสีระดับมากท่ีสุด คุณสมบัติการหลุดรอนกอนเผาระดับนอย และหลังเผา
ระดับมากท่ีสุด ซ่ึงมีคุณสมบัติเหมาะสมสําหรับการเขียนสีบนเคร่ืองปนดินเผามากท่ีสุด  

 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่  10  แผนทดลองแสดงผลการหาอัตราสวนผสมสีฝุนผสมซีเมนต HATO ชุด B 
 

ตารางที่  23  อัตราสวนผสมของสฝีุนผสมซีเมนต HATO สีเขียว ชุด B 
อัตราสวนผสม

ลําดับที ่
อัตราสวนผสมของวัตถุดิบ (รอยละ) รวม 

สีผุน HATO นํ้ายางกลวย ดินแดงพ้ืนบาน 
H2-3-1 82 10 8 100 
H2-3-2 81 10 9 100 
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ตารางที่  23  อัตราสวนผสมของสฝีุนผสมซีเมนต HATO สีเขียว ชุด B (ตอ) 
อัตราสวนผสม

ลําดับที ่
อัตราสวนผสมของวัตถุดิบ (รอยละ) รวม 

สีผุน HATO นํ้ายางกลวย ดินแดงพ้ืนบาน 
H2-3-3* 80 10 10 100 
H2-3-4 79 10 11 100 
H2-3-5 78 10 12 100 

* หมายถงึสตูรท่ีคดัเลือกจาก ชุด A 
 

ตารางที ่ 24  ผลการทดสอบทางกายภาพของสีฝุนผสมซีเมนต HATO สีเขียว ชดุ B 
อัตรา

สวนผสม
ท่ี 

รายการประเมิน (ระดับ Rubric 5 scale) ความเหมาะสม 
ตอการเขียนสี ลักษณะ/

ความเขม
ของสี 

การล่ืน
ไหล 

ความขน การยึด
เกาะ 

คุณสมบัติ
กอนเผา 

คุณสมบัติ
หลังเผา มาก

ท่ีสุด 
มาก ปาน

กลาง 
นอย 

H2-3-1 4 นอย ปานกลาง มาก นอย มากที่สุด     
H2-3-2 4 นอย ปานกลาง มาก มาก มาก     
H2-3-3* 4 นอย ปานกลาง มาก มาก มาก     
H2-3-4 3 นอย ปานกลาง มาก มาก มาก     
H2-3-5 2 นอยมาก มาก มาก มาก นอย     

จากตารางท่ี 24 แสดงผลการทดสอบทางกายภาพของสีฝุนผสมซีเมนต HATO สีเขียว          
ชุด B พบวา อัตราสวนผสมลําดับท่ี H2-3-1 อัตราสวนผสม คือ สีฝุน(สีเขียว) : ยางกลวย : ดินแดง
พ้ืนบาน เทากับ 82 : 10 : 8 มีลักษณะของความเขมของสีระดับมากท่ีสุด การลื่นไหลมาก ความขน
ของสีระดับปานกลาง การยึดเกาะของสีระดับมาก คุณสมบัติการหลุดรอนกอนเผาระดับนอย และ
หลังเผาระดับมากท่ีสุด ซ่ึงมีคุณสมบัติเหมาะสมสําหรับการเขียนสีบนเคร่ืองปนดินเผามากท่ีสุด  
 
 
 

 

 
ภาพที่  11  แผนทดลองแสดงผลการหาอัตราสวนผสมสีฝุนผสมซีเมนต HATO สีเขียว ชดุ B 
 

3.2.3  ผลการหาอัตราสวนผสมสีฝุนผสมซีเมนต BIRD ชุด B ซ่ึงมีอัตราสวนผสม        
ชุด A สีดํา คือ สีฝุน(สีดํา) : ยางกลวย : ดินแดงพ้ืนบาน เทากับ 75 : 10 : 15 และสีเขียว คือ สีฝุน         
(สีเขียว) : ยางกลวย : ดินแดงพ้ืนบาน เทากับ 75 : 10 : 15 มาหาอัตราสวน ชุด B โดยปรับ
อัตราสวนบวกลบรอยละ 1 ปรากฎผลดังตารางท่ี 25-28 และภาพท่ี 12-13 
ตารางที่  25  อัตราสวนผสมของสฝีุนผสมซีเมนต BIRD สดีํา ชดุ B 
อัตราสวนผสม

ลําดับที ่
อัตราสวนผสมของวัตถุดิบ (รอยละ) รวม 

สีผุน BIRD นํ้ายางกลวย ดินแดงพ้ืนบาน 
B2-2-1 77 10 13 100 
B2-2-2 76 10 14 100 
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ตารางที่  25  อัตราสวนผสมของสฝีุนผสมซีเมนต BIRD สดีํา ชดุ B (ตอ) 
อัตราสวนผสม

ลําดับที ่
อัตราสวนผสมของวัตถุดิบ (รอยละ) รวม 

สีผุน BIRD นํ้ายางกลวย ดินแดงพ้ืนบาน 
B2-2-3* 75 10 15 100 
B2-2-4 74 10 16 100 
B2-2-5 73 10 17 100 

* หมายถงึ  สตูรท่ีคดัเลือกจาก ชุด A 
 

ตารางที่  26  ผลการทดสอบทางกายภาพของสีฝุนผสมซีเมนต BIRD สีดํา ชุด B 
อัตรา

สวนผสม
ที่ 

รายการประเมิน (ระดับ Rubric 5 scale) ความเหมาะสม 
ตอการเขียนส ีลักษณะ/

ความเขม
ของสี 

การ 
ล่ืนไหล 

ความขน การยึด
เกาะ 

คุณสมบัติ
กอนเผา 

คุณสมบัติ
หลังเผา มาก

ท่ีสุด 
มาก ปาน

กลาง 
นอย 

B2-2-1 5 นอย ปานกลาง มาก
ที่สุด 

นอย มากที่สุด     

B2-2-2 5 นอย ปานกลาง มาก นอย มากที่สุด     
B2-2-3* 5 มาก  ปานกลาง มาก  มาก  มากที่สุด     
B2-2-4 4 มาก ปานกลาง ,kd มาก มาก     
B2-2-5 4 มาก มาก ,kd มาก มาก     

จากตารางท่ี 26 แสดงผลการทดสอบทางกายภาพของสีฝุนผสมซีเมนต BIRD สfีe ชุด B 
พบวา อัตราสวนผสมลําดับท่ี B2-2-1 อัตราสวนผสม คือ สีฝุน(สีดํา) : ยางกลวย : ดินแดงพ้ืนบาน 
เทากับ 77 : 10 : 13 มีลักษณะของความเขมของสีระดับมากท่ีสุด การลื่นไหลนอย ความขนของสี
ระดับปานกลาง การยึดเกาะของสีระดับมากท่ีสุด คุณสมบัติการหลุดรอนกอนเผาระดับนอย และ
หลังเผาระดับมากท่ีสุด ซ่ึงมีคุณสมบัติเหมาะสมสําหรับการเขียนสีบนเคร่ืองปนดินเผามากท่ีสุด  

 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่  12  แผนทดลองแสดงผลการหาอัตราสวนผสมสีฝุนผสมซีเมนต BIRD ชุด B 
 

ตารางที่  27  อัตราสวนผสมของสฝีุนผสมซีเมนต BIRD สีเขียว ชุด B 
อัตราสวนผสม

ลําดับที ่
อัตราสวนผสมของวัตถุดิบ (รอยละ) รวม 

สีผุน BIRD นํ้ายางกลวย ดินแดงพ้ืนบาน 
B2-3-1 77 10 13 100 
B2-3-2 76 10 14 100 
B2-3-3* 75 10 15 100 
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ตารางที่  27  อัตราสวนผสมของสฝีุนผสมซีเมนต BIRD สีเขียว ชุด B (ตอ) 
อัตราสวนผสม

ลําดับที ่
อัตราสวนผสมของวัตถุดิบ (รอยละ) รวม 

สีผุน BIRD นํ้ายางกลวย ดินแดงพ้ืนบาน 
B2-3-4 74 10 16 100 
B2-3-5 73 10 17 100 

* หมายถงึ  สตูรท่ีคดัเลือกจาก ชุด A 
 

ตารางที่  28  ผลการทดสอบทางกายภาพของสีฝุนผสมซีเมนต BIRD สีเขยีว ชดุ B 
อัตรา

สวนผสม
ที่ 

รายการประเมิน (ระดับ Rubric 5 scale) ความเหมาะสม 
ตอการเขียนส ีลักษณะ/

ความเขม
ของสี 

การล่ืน
ไหล 

ความขน การยึด
เกาะ 

คุณสมบัติ
กอนเผา 

คุณสมบัติ
หลังเผา มาก

ท่ีสุด 
มาก ปาน

กลาง 
นอย 

B2-3-1 3 ปานกลาง นอย นอย มาก มาก     
B2-3-2 3 ปานกลาง นอย นอย มาก มาก     
B2-3-3* 3 ปานกลาง มาก นอย มาก มาก     
B2-3-4 2 นอย มาก นอย มาก นอย     
B2-3-5 2 นอย มาก นอย มากที่สุด นอย     

จากตารางท่ี 28 แสดงผลการทดสอบทางกายภาพของสีฝุนผสมซีเมนต BIRD สีเขียว          
ชุด B พบวา อัตราสวนผสมลําดับท่ี H2-3-1 อัตราสวนผสม คือ สีฝุน(สีเขียว) : ยางกลวย : ดินแดง
พ้ืนบาน เทากับ 77 : 10 : 13 มีลักษณะของความเขมของสีระดับปานกลาง การลื่นไหลนอย ความ
ขนของสีระดับนอย การยึดเกาะของสีระดับมาก คุณสมบัติการหลุดรอนกอนเผาระดับมาก และหลัง
เผาระดับมาก ซ่ึงมีคุณสมบัติเหมาะสมสําหรับการเขียนสีบนเคร่ืองปนดินเผามาก  
 
 
 

 

 
ภาพที่  13  แผนทดลองแสดงผลการหาอัตราสวนผสมสีฝุนผสมซีเมนต HATO สีเขียว ชดุ B 

 

สรุปผลการทดสอบทางกายภาพของสีฝุนผสมซีเมนตท้ัง 3 ยี่หอไดแก ATM, HATO และ 
BIRD ใน 3 สี ประกอบดวย สีแดง สีดํา และสีเขียว (ภาพท่ี 14) ผลปรากฏดังน้ี 

1) สีฝุนผสมซีเมนต สีแดง ยี่หอ ATM มีคุณสมบัติเหมาะสมท่ีสุดตอการนํามาเขียนสีบน           
ดินเผาพ้ืนบาน โดยมีอัตราสวนผสม คือ สีฝุน(สีแดง) : ยางกลวย : ดินแดงพ้ืนบาน เทากับ 73 : 10 : 
17 มีลักษณะของความเขมของสีระดับมากท่ีสุด การลื่นไหลนอย ความขนของสีระดับมาก การยึด
เกาะของสีระดับมากท่ีสดุ คุณสมบัติการหลุดรอนกอนเผาระดับนอย และหลังเผาระดับมากท่ีสุด 

2) สีฝุนผสมซีเมนต สีดํา ยี่หอ BIRD มีคุณสมบัติเหมาะสมท่ีสุดตอการนํามาเขียนสีบนดิน
เผาพ้ืนบาน โดยมีอัตราสวนผสม คือ สีฝุน(สีดํา) : ยางกลวย : ดินแดงพ้ืนบาน เทากับ 77 : 10 : 13           
มีลักษณะของความเขมของสีระดับมากท่ีสุด การลื่นไหลนอย ความขนของสีระดับปานกลาง การยึด
เกาะของสีระดับมากท่ีสุด คุณสมบัติการหลุดรอนกอนเผาระดับนอย และหลังเผาระดับมากท่ีสุด 
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3) สีฝุนผสมซีเมนต สีเขียว ยี่หอ ATM มีคุณสมบัติเหมาะสมท่ีสุดตอการนํามาเขียนสีบน         
ดินเผาพ้ืนบาน โดยมีอัตราสวนผสม คือ สีฝุน (สีเขียว) : ยางกลวย : ดินแดงพ้ืนบาน เทากับ 82 : 10 
: 18 มีลักษณะของความเขมของสีระดับมากท่ีสุด การลื่นไหลมาก ความขนของสีระดับปานกลาง 
การยึดเกาะของสีระดับมาก คุณสมบัติการหลุดรอนกอนเผาระดับนอย และหลังเผาระดับมากท่ีสุด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 14  แผนทดลองแสดงผลการหาอัตราสวนผสมสีฝุนผสมซีเมนต สแีดง สีดํา และสีเขยีว ชุด B 
 

3.3  ผลการประเมินความพึงพอใจตอการนําไปทดลองใชกับผูผลิตระดับชุมชน 
ผูวิจัยนําขอมูลท่ีไดจากการประเมินความพึงพอใจตอการนําไปทดลองใชกับผูผลิต

ระดับชุมชนกลุมบานมะยิง ต.โพธ์ิทองอ.ทาศาลา จ.นครศรีธรรมราช ซ่ึงจากผลการประเมิน
ปรากฏผลดังตารางท่ี 29 และผลการทดลองเขียนบนเคร่ืองปนดินเผาจริง ภาพท่ี 15-16   
ตารางที ่ 29  ผลการประเมินความพึงพอใจตอการนําไปทดลองใชกับผูผลติระดับชุมชน 

คําถามประเมิน ระดับความคิดเห็นของผูผลิต (คนท่ี) ระดับประเมิน 
 ഥ SD܆ 10 9 8 7 6 5 4 3 2 1

1. ความสวยงามของส ี 5 5 4 5 5 5 4 5 4 5 4.70 0.48 
2. ความเขมของส ี 5 5 5 4 4 4 5 4 5 5 4.60 0.52 
3. การลื่นไหลของการเขียนสี

เหมาะสม 
5 4 3 3 5 4 5 4 3 3 

3.90 0.88 
4. ความขนของสีขณะเขียน

เหมาะสม 
4 4 4 3 5 5 5 4 4 5 

4.30 0.67 
5. การยึดเกาะของสกีับผิวผลิตภัณฑ 4 4 5 5 5 4 4 4 5 5 4.50 0.53 
6. คุณภาพของสีกอนการเผา 4 5 4 4 4 4 4 5 4 4 4.20 0.42 
7. คุณภาพของสีหลังการเผา 5 5 5 5 5 5 5 5 4 5 4.90 0.32 
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ตารางที่ 29  ผลการประเมินความพึงพอใจตอการนําไปทดลองใชกับผูผลิตระดับชุมชน (ตอ) 
คําถามประเมิน ระดับความคิดเห็นของผูผลิต (คนท่ี) ระดับประเมิน 

 ഥ SD܆ 10 9 8 7 6 5 4 3 2 1

8. ความสนใจในการนําไปใชผลิต          
เปนเครื่องปนดินเผาของชุมชน 5 4 5 5 5 5 5 5 4 5 4.80 0.42 

9. การนําไปใชตกแตง
เครื่องปนดินเผา 5 5 5 5 4 5 5 5 5 5 4.90 0.32 

10. การสรางความแตกตางของ
เครื่องปนดินเผาที่มีในในทองถ่ิน
ชุมชน 4 5 5 5 4 4 3 5 4 5 4.40 0.70 

คาเฉลี่ย 
4.6
0 

4.6
0 

4.5
0 

4.4
0 

4.6
0 

4.5
0 

4.5
0 

4.6
0 

4.2
0 

4.7
0 

4.52 0.14 

จากตารางท่ี 29 พบวา โดยรวมผูตอบแบบสอบถามมีความพึงพอใจตอการนําไปทดลอง
ใชเฉลี่ยอยูในระดับมาก (Xഥ = 4.52, SD = 0.14) และจากการสัมภาษณผูผลิตไดใหขอมูลเก่ียวกับ
ความ พึงพอใจตอการนําไปทดลองใชเพ่ิมเติม โดยพอใจตอการใชสีฝุนผสมซีเมนตท่ีนํามาผลิตเปนสี
เขียนบนเคร่ืองปนดินเผาสามารถผลิตไดในขั้นตอนท่ีไมยุงยากเกิดความแตกตางและแปลกใหมใน
ลวดลาย โดยภายหลังการทดลองเขียนสีบนชิ้นงานจริงมองเห็นความแตกตางจากกลุมผูผลติในชมุชน
บริเวณใกลเคีง และสินคาท่ีนํามาจากตางจังหวัด สามารถผลิตสินคาท่ีตกแตงไดอยางหลากหลายมาก
ยิ่งขึ้น ทําใหผูผลิตมีความม่ันใจในการทําสินคาเพ่ือการจําหนายเพ่ิมขึ้น  

 
 

   
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                       (ก)         (ข)            (ค)  
 

ภาพที่  15  ผลงานเขยีนสีฝุนผสมซีเมนตบนดินเผาพ้ืนบานตนแบบ 
(ก) ลายแบบท่ี 1                    
(ข) ลายแบบท่ี 2                  
(ค) ลายแบบท่ี 3 
 
 
 
 

 

   



23 
 

 

วารสารวิชชา  มหาวิทยาลัยราชภัฏนครศรีธรรมราช 

WICHCHA JOURNAL Vol. 36 No. 1 January – June 2017 

  
 

ภาพที่  16  เคร่ืองปนดินเผาท่ีเขยีนสีดวยสีฝุนผสมซีเมนต 
 
4.  การอภิปรายผลและสรุป 

จากการพัฒนาสีฝุนผสมซีเมนตเพ่ือพัฒนาใชเปนสีเขียนบนดินเผาพ้ืนบานจากการทดลอง
จํานวน 3 ตัวอยางรวมกับนํ้ายางกลวยเปนสารชวยยึดเกาะและดินพ้ืนบานเปนวัตถุดิบลดการ
แตกราวของสีเขียน โดยสามารถนํามาเปนเขียนสีไดจริงเน่ืองจากสีของหลายบริษัทท่ีนํามาใชเปน
ตัวอยางการเขียนสีใชจุลสี(Pigment) ประเภทแรท่ีทนตอความรอนสูงกวา 800 องศาเซลาเซียส 
สอดคลองกับงานวิจัยการพัฒนาสีเขียนบนเคร่ืองปนดินเผาจากดินและตับหินสีธรรมชาติ ท่ีพบวา
สามารถนํามาผสมกับวัตถุดิบทองถิ่นและสารชวยยึดเกาะยางกลวยไดเชนกัน (ภัทรพล สุวรรณโฉม, 
ฉัตรชัย แกวดี, รวิศ คําหาญพล และ อัษรายุทธ มาศแกว, 2559) และใชอัตราสวนผสมของดินสีอยู
ระหวางรอยละ 90-69 ของอัตราสวนผสมท้ังหมด และสีท่ีเขียนมีความคงทนดีตอการหลุดลอกหรือ
การขูดขีดจากการยึดเกาะของดินแดงพ้ืนบานท่ีเปนสวนผสมหลักของเคร่ืองปนดินเผาดินแดง
พ้ืนบานผสมกับยางกลวยท่ีมีสมบัติในการยึดใหสีกระจายเกาะบนผิวผลิตภัณฑไดอยางสมํ่าเสมอ
สอดคลองกับการนํานํ้ายางกลวยมาใชในการทดลองเปนสารชวยยึดเกาะในการเขียนสีบน
เคร่ืองปนดินเผาของฉัตรชัย  แกวดี (2555) และชัยวัฒน แกวคลายขจรศิริ และประทับใจ สิขา. 
(2555) และผลจากการนําผลงานตัวอยางไปสอบถามกับผูเก่ียวของท้ังผูผลิต ผูจําหนายและ
นักวิชาการตางใหความคิดเห็นในการนําสีฝุนในงานกอสรางมาใชประโยชนน้ันมีประโยชนมาก 
สามารถนํามาใชไดจริงและสามารถตอยอดในการนําไปใชเปนสีเขียนเคร่ืองปนดินเผาในผลิตภัณฑ 
OTOP ของวิสาหกิจชุมชนได สอดคลองกับแนวทางของธันยมัย เจียรกุล. (2557) 

ผลการศึกษาพบวา อัตราสวนระหวาง สีฝุนผสมซีเมนต นํ้ายางกลวย และดินแดงพ้ืนบาน 
โดยสีฝุนผสมซีเมนต 3 สีท่ีเหมาะสมท่ีสุดสําหรับนํามาเขียนบนเคร่ืองปนดินเผา 1) สีแดง คือ ยี่หอ 
ATM มีอัตราสวนผสมท่ีเหมาะสมเทากับ 73 : 10 : 17, 2) สีดํา คือ ยี่หอ BIRD มีอัตราสวนผสมท่ี
เหมาะสมเทากับ 77 : 10 : 13 และ 3) สีเขียว คือ ยี่หอ ATM มีอัตราสวนผสมท่ีเหมาะสมเทากับ 82 
: 10 : 18 โดยสีเขียนท้ัง 3 เฉดสีสามารถใหสีท่ีสมํ่าเสมอไดท่ีอุณหภูมิระหวาง 850 องศาเซลเซียส             
ไมหลุดรอนจากผิวเคร่ืองปนดินเผา ทนตอการใชงานและเหมาะสมตอการเขียนสีดวยพูกัน ผลการ
สอบถามความพึงพอใจตอการนําไปทดลองใชกับผูผลิตระดับชุมชนเก่ียวกับการเขียนสีฝุนผสมซีเมนต            
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มีความพึงพอใจเฉลี่ยอยูในระดับมาก (Xഥ = 4.52, S.D. = 0.14) และพอใจตอการใชสีฝุนผสมซีเมนต            
ท่ีนํามาผลิตเปนสีเขียนบนเคร่ืองปนดินเผาเน่ืองจากไมยุงยาก เกิดความแตกตาง และแปลกใหมใน
การตกแตงเขียนสีลวดลายบนดินเผาพ้ืนบาน 
 
5.  กิตติกรรมประกาศ 
 การศึกษาวิจัยในครั้งนี้ดําเนินงานสําเร็จลุลวงไปไดดวยความกรุณาใหความชวยเหลือ
จากนักศึกษาและนักวิชาการหลาย ๆ ทาน คณะผูวิจัยขอขอบพระคุณทุกๆ ทานเปนอยางสูง ไว ณ 
โอกาสน้ี 
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