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บทคัดย่อ 
 

การวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือสร้างมูลค่าเพ่ิมให้กับเศษผ้าไนลอน 66 ที่เหลือจากกระบวนการ
ผลิตถุงลมนิรภัยในอุตสาหกรรมยานยนต์มาผ่านกระบวนการพิมพ์ด้วยสีผงจากฝักสะตอ อีกทั้งพัฒนา
สูตรแป้งพิมพ์ และสภาวะที่เหมาะสมส าหรับการพิมพ์สีผงธรรมชาติจากฝักสะตอ ลงบนผ้าไนลอน 66 
พร้อมทั้งศึกษาคุณสมบัติทางกายภาพ และความคงทนของสีพิมพ์ รวมถึงการพัฒนาผลิตภัณฑ์ต้นแบบ
เป็นกระเป๋าเป้สะพายหลัง  

ผลการศึกษาพบว่าผ้าไนลอน 66 ที่ผ่านการพิมพ์ด้วยสีผงจากฝักสะตอให้เฉดสีน้ าตาลออก
เหลือง และเมื่อใช้สารมอร์แดนท์ชนิดสนิมเหล็กให้เฉดสีเทา-ด า ขณะที่ใช้สารส้มให้เฉดสีน้ าตาล-เหลือง 
และยังช่วยเพ่ิมความสว่างของเฉดสี และเมื่อใช้สารมอร์แดนท์จุนสีให้เฉดสีน้ าตาล ทั้งนี้นอกจากสาร 
มอร์แดนท์จะท าให้เฉดสีบนผ้าพิมพ์มีสีที่ความแตกต่างกันแล้ว ยังมีบทบาทส าคัญในการเพ่ิม
ประสิทธิภาพในส่วนของความคงทนของสีต่อการการซักล้าง การขัดถู เหงื่อ น้ า และแสงแดดเทียม    
อีกด้วย โดยเฉพาะสนิมเหล็กที่ให้ผลลัพธ์ในด้านความคงทนที่ดีมาก ในขณะที่ผ้าพิมพ์ที่ได้มีความ
กระด้างของผ้าเล็กน้อย เนื่องจากการพิมพ์สีพิกเม้นท์ มีส่วนประกอบของ ไบเดอร์ สารข้น และเม็ดสี    
ยังคงยึดเกาะอยู่บนเส้นใย จึงมีผลท าให้ผ้าเกิดวามแข็งกระด้างเพิ่มขึ้นเล็กน้อยเมื่อเทียบกับผ้าก่อนการพิมพ์  

ผลิตภัณฑ์ต้นแบบได้รับการพัฒนาด้วยเทคนิคการสร้างแบบตัดแบบไม่สมมาตร และการ   
ตัดเย็บด้วยวัสดุเศษผ้าไนลอน 66 ที่เหลือจากกระบวนการผลิตถุงลมนิรภัย กระเป๋าเป้สะพายหลังที่
พัฒนาแล้วมีคุณภาพการใช้งานที่หลากหลาย สอดคล้องกับมาตรฐานอุตสาหกรรม และสนับสนุนการ
พัฒนาผลิตภัณฑ์ที่ยั่งยืน ทั้งยังเป็นการน าเสนอแนวทางใหม่ในการสร้างมูลค่าเพ่ิมให้วัสดุเหลือใช้     
ผ่านการผสมผสานการออกแบบผลิตภัณฑ์ และการใช้สีผงธรรมชาติจากฝักสะตอ 

 

ค าส าคัญ: การพิมพ์, ผ้าไนลอน 66, สีผงจากธรรมชาติ, ฝักสะตอ, กระเป๋าเป้ 
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ABSTRACT 

 

This research aims to add value to nylon 66 fabric scraps leftover from the 

airbag manufacturing process in the automotive industry through a printing process 

using powdered dye from pod of twisted cluster bean (parkia speciose hassk.).  The 

study also focuses developing a printing paste formula and optimal conditions for 

printing natural powdered dye onto nylon 66 fabric.  Additionally, it examines the 

physical properties and colorfastness of the printed dye and develops a prototype 

product in the form of a backpack.  

The study found that nylon 66 fabric printed with powdered dye from pod of 

twisted cluster bean (parkia speciose hassk.) produced a yellowish-brown shade. When 

iron rust mordant was used, it resulted in a gray-black shade, while alum mordant 

resulted in a yellow-brown shade and also increased the brightness of the shade. In 

addition to the mordants causing different shades on the printed fabric, they also play 

an important role in increasing the efficiency of colorfastness to washing, rubbing, 

perspiration, water, and artificial sunlight, especially iron rust, which provided very good 

colorfastness results. However, the printed fabric had a slight stiffness due to the 

pigment printing process, where binders, thickeners, and pigments remain adhered to 
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the fibers, resulting in a slight increase in fabric stiffness compared to the fabric before 

printing.  

The prototype product was developed using an asymmetrical pattern-making 

technique was constructed from nylon 66 fabric scraps leftover from the airbag 

manufacturing process. The resulting backpack demonstrated diverse functional 

qualities that met industry standards while supporting sustainable product 

development.  It also presents a new approach to adding value to waste materials 

through the integration of product design and the use of natural powder dye from pod 

of twisted cluster bean (parkia speciose hassk.). 

 

Keywords: Printing, Nylon 66, Natural Powder Dye, Pod of Twisted Cluster Bean, 

Backpack    
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กิตติกรรมประกาศ 

 

วิทยานิพนธ์ฉบับนี้ส าเร็จลุล่วงอย่างสมบูรณ์ได้ ด้วยความเมตากรุณาและความอนุเคราะห์

ความช่วยเหลืออย่างดียิ่ งจาก อาจารย์ที่ปรึกษาวิทยานิพนธ์  รองศาสตราจารย์  ดร.รัตนพล                       

มงคลรัตนาสิทธิ์ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร อาจารย์ที่ปรึกษาร่วม ผู้ช่วยศาสตราจารย์ 

ว่าที่พันตรี ดร.สมชาย อุดร มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลกรุงเทพ รองศาสตราจารย์ สาคร ชลสาคร 

ประธานกรรมการสอบวิทยานิพนธ์ คณบดีคณะเทคโนโลยีคหกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราช

มงคลธัญบุรี อาจารย์ก้องเกียรติ มหาอินทร์ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร และอาจารย์ 

ณัฐดนย์ รุ่งเรืองกิจไกร  อาจารย์ภาควิชาวิทยาการสิ่งทอ มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร์ ที่กรุณาให้

ค าแนะน าถ่ายทอดวิชาความรู้ และเสียสละเวลาให้ค าปรึกษาข้อมูลต่าง ๆ แนะน าแนวทางในการแก้ไข

ปัญหา ซึ่งเป็นประโยชน์อย่างยิ่ง ตลอดจนให้ความช่วยเหลือแก้ไขข้อบกพร่องต่าง ๆ เพ่ือให้วิทยานิพนธ์

ฉบับนี้มีความสมบูรณ์ ซึ่งผู้วิจัยขอกราบขอบพระคุณเป็นอย่างสูงไว้ ณ ที่นี้  

ขอขอบคุณ บริษัท ทานาเท็กซ์ เคมีเคิลส์ (ไทยแลนด์) จ ากัด และบริษัท สตาร์เทค เคมีคอล 

อินดัสเทรียล จ ากัด ส าหรับการสนับสนุนสารเคมีที่ใช้ในการพิมพ์ และ บริษัท ออโตลิฟ (ประเทศไทย) 

จ ากัด ส าหรับการสนับสนุนผ้าไนลอน 66 ซึ่งเป็นวัสดุส าคัญในการศึกษา และวิจัยครั้งนี้  

ขอขอบคุณ คณะอุตสาหกรรมสิ่งทอและออกแบบแฟชั่น มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคล

พระนคร ให้ความอนุเคราะห์ เครื่องมืออุปกรณ์ และเอ้ือเฟ้ือสถานที่ในการทดสอบความคงทนของสี 

และสมบัติเชิงกายภาพ ภาควิชาวิทยาการสิ่งทอ มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร์  ให้ความอนุเคราะห์

เครื่องมืออุปกรณ์ในการตัดเย็บ และเอ้ือเฟ้ือสถานที่ในการท าผลิตภัณฑ์ต้นแบบ  ทั้งนี้ การสนับสนุน

ดังกล่าวมีส่วนส าคัญอย่างยิ่งต่อความส าเร็จของงานวิจัยนี้ 

 

ธีรภัทร์ ปัญญาเพียร 
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ค าอธิบายสัญลักษณ์และค าย่อ 

 

ISO มาตรฐานระหว่างประเทศ (International Organization for Standardization) 
ASTM มาตรฐานการทดสอบของประเทศสหรัฐอเมริกา (American Society for Testing 

and Materials) 
L* ความสว่าง(Lightness) มีค่าอยู่ระหว่าง 0-100 
a* ค่าของสีที่จะมีทิศทางไปทางสีแดงและสีเขียว ซึ่งถ้าหากค่า a* ที่เป็นบวก (+a") สีจะ

เป็นไปในทิศทางสีแดง และค่า a" ที่เป็นลบ (-a*) สีจะเป็นไปในทิศทางสีเขียว 
b* ค่าของสีที่จะมีทิศทางไปทางสีเหลืองและสีน้ าเงิน ซึ่งถ้าหากค่า b* ที่เป็นบวก (+b*) 

สีจะเป็นไปในทิศทางสีเหลือง และค่า b* ที่เป็นลบ (-b*) สีจะเป็นไปในทิศทางสีน้ า
เงิน 

K/S ค่าความเข้มสี (K/S)  
K เป็นค่าการดูดกลืนแสง (absorption coefficient) ของวัสดุ 
S เป็นค่าการกระเจิงของแสง (scattering coefficient) ของวัสดุ 

จุดหลัก A, B, C และ D (ใช้ในการสร้างแบบตัดกระเป๋า) 

จุดรอง 
A (1,2,3,4,5….) , B (1,2,3,4,5….) , C (1,2,3,4,5….) , D (1,2,3,4,5….) (ใช้ในการ
สร้างแบบตัดกระเป๋า) 

จุดกึ่งกลาง AB, BC, DC และ AD (ใช้ในการสร้างแบบตัดกระเป๋า) 

จุดรองก่ึงกลาง 
AB (1,2,3,4,5….), BC (1,2,3,4,5….), DC (1,2,3,4,5….) และ AD (1,2,3,4,5….)    
(ใช้ในการสร้างแบบตัดกระเป๋า) 

 
 

ลักษณะชิ้นงานที่มาจากห้องตัด (เตรียมประกอบใช้ในการวิเคราะห์ขั้นตอนการเย็บ
แบบไดอะแกรม) 

 
 

ลักษณะชิ้นงานที่เกี่ยวข้องกับเครื่องจักร (จักรเข็มเดี่ยว จักรเข็มคู่ และจักรพิเศษอ่ืนๆ
ใช้ในการวิเคราะห์ขั้นตอนการเย็บแบบไดอะแกรม) 

 
 

การพับการรีด (ลักษณะงานที่ไม่ได้ใช้เครื่องจักรใช้ในการวิเคราะห์ขั้นตอนการเย็บ
แบบไดอะแกรม) 

 
 

การตรวจสอบคุณภาพ (ใช้ในการวิเคราะห์ขั้นตอนการเย็บแบบไดอะแกรม) 

 ชิ้นงานส าเร็จ (ใช้ในการวิเคราะห์ขั้นตอนการเย็บแบบไดอะแกรม) 
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ค าอธิบายสัญลักษณ์และค าย่อ (ต่อ) 

 

 
 

แสดงความต่อเนื่องของขั้นตอนการท างาน (ใช้ในการวิเคราะห์ขั้นตอนการเย็บแบบ
ไดอะแกรม) 

A-S แทนรหัสชื่อชิ้นแบบตัด (ใช้ในการวิเคราะห์ขั้นตอนการเย็บแบบไดอะแกรม) 
01 แทนวัสดุผ้า (ผ้าพิมพ์ไนลอน 66 ใช้ในการวิเคราะห์ขั้นตอนการเย็บแบบไดอะแกรม) 
02 แทนวัสดุผ้า (ผ้าซับใน ใช้ในการวิเคราะห์ขั้นตอนการเย็บแบบไดอะแกรม) 
03 แทนวัสดุส าหรับรองใน (ผ้าซับใน ใช้ในการวิเคราะห์ขั้นตอนการเย็บแบบไดอะแกรม) 

SN/LS 
แทนรหัสเครื่องจักร (จักรอุตสาหกรรมเข็มเดียวฝีเข็ม Lock Stitch ใช้ในการ
วิเคราะห์ขั้นตอนการเย็บแบบไดอะแกรม) 
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บทท่ี1 
บทน ำ 

 

1.1  ควำมเป็นมำและควำมส ำคัญของปัญหำ 
ปัจจุบันประชากรโลกได้รับผลกระทบจากการเปลี่ยนแปลงของสภาพแวดล้อมอย่างทั่วหน้า

มากบ้างน้อยบ้างแตกต่างกันไป ปัญหาโลกร้อนเป็นปัญหาที่ประชากรโลกเริ่มตระหนักและให้
ความส าคัญมากขึ้น ภาคการผลิตทั้งอุตสาหกรรมและเกษตรกรรมเป็นภาคส่วนส าคัญที่สร้างปัญหา
ดังกล่าว มีความพยายามของหลายภาคส่วนที่จะรณรงค์ส่งเสริมให้มีการใช้ผลิตภัณฑ์ที่เป็นมิตรต่อ
สิ่งแวดล้อม เพ่ือสร้างมลภาวะให้กับโลกให้น้อยที่สุด หนึ่งในหลาย ๆ วิธีการเพ่ือการลดปัญหา
สิ่งแวดล้อม คือ การใช้หลักการเศรษฐกิจหมุนเวียน (circular economy) ซึ่งเป็นแนวคิดที่สนับสนุนให้
เราใช้สิ่งของที่มีอยู่แล้วให้คุ้มค่ามากท่ีสุด มีการวางแผนให้สิ่งของที่เราใช้แล้วสามารน ากลับมาใช้ใหม่ได้  

ผลิตภัณฑ์สิ่งทอส่วนใหญ่ เช่น เสื้อผ้า เครื่องแต่งกาย รองเท้า กระเป๋า เป็นผลิตภัณฑ์
ประเภท “Fast Fashion” คือ กระบวนการในการผลิตผลิตภัณฑ์ดังกล่าวจะมุ่งเน้นความรวดเร็วของ
กระบวนการผลิต ใช้ต้นทุนการผลิตที่ต่ าทั้งค่าแรงงานและวัตถุดิบที่ใช้ เพ่ือให้ได้ผลิตภัณฑ์ที่มีราคาถูก 
คนทั่วไปสามารถเข้าถึงหรือซื้อหาได้ง่าย แต่มันคือต้นเหตุที่ส่งผลกระทบต่อที่โลกอันหนึ่ง กล่าวคือ เมื่อ
ต้องท าให้ต้นทุนการผลิตต่ าก็จะใช้วัตถุดิบและกระบวนการผลิตที่ไม่ได้ใส่ใจกับปัญหาสิ่งแวดล้อมว่าจะ
เกิดอะไรตามมาจากผลของการผลิต สนใจเพียงว่าต้องท าการผลิตเพื่อให้ได้ผลิตภัณฑ์ออกมาจ านวนมาก 
ๆ ในเวลาอันรวดเร็วเท่านั้น นอกจากนี้ด้วยราคาขายของผลิตภัณฑ์ที่มีราคาไม่สูงมาก หาซื้อได้ง่าย ท า
ให้ผู้บริโภคสามารถเปลี่ยนของใช้ใหม่ได้บ่อย ๆ ของเก่าที่เคยใช้ก็จะถูกเก็บและถูกทิ้งเป็นขยะในที่สุด 
ปัจจุบันโลกของเรามีขยะจาก Fast Fashion เป็นจ านวนมาก และขยะเหล่านี้มีจ านวนน้อยมากที่จะถูก
น ามาเข้าสู่กระบวนการรีไซเคิล (recycle) เพ่ือน ามาใช้ใหม่ส าหรับเป็นวัตถุดิบในงานสิ่งทอหรืออ่ืน ๆ 
ต่อไป 

นอกจากปัญหาขยะสิ่งทอจาก Fast Fashion แล้ว อุตสาหกรรมอ่ืน ๆ ที่ใช้วัสดุสิ่งทอเป็น
ส่วนประกอบของผลิตภัณฑ์ ก็สร้างปัญหาขยะสิ่งทอด้วยเช่นกัน เช่น เศษผ้าที่เหลือจากกระบวนการตัด
เย็บเป็นถุงลมนิรภัย (air bag) ส าหรับใช้ในอุตสาหกรรมรถยนต์ เศษผ้าเหล่านี้ถ้าถูกทิ้งลงดินหรือแหล่ง
น้ าจะใช้ระยะเวลาในการย่อยสลายเป็นเวลานาน รวมถึงการแปรสภาพเป็นไมโครพลาสติก (micro 
plastic) ซึ่งจะหมุนเวียนเข้าสู่ห่วงโซ่อาหารที่เป็นอันตรายกับมนุษย์ต่อไป เศษผ้าจากโรงงานผลิตถุงลม
นิรภัยส่วนใหญ่ผลิตมาจากเส้นใยไนลอน 66 (nylon 66) ซึ่งมีความเหนียว แข็งแรง และทนทานต่อ
สภาพการสัมผัสขัดถูต่าง ๆ ได้ดี ผนวกกับการทอด้วยโครงสร้างที่แข็งแรงท าให้ผ้ามีความเหมาะสมที่จะ
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น ามาท าเป็นผลิตภัณฑ์ส าหรับการใช้งานหรือสวมใส่ได้ในชีวิตประจ าวัน เช่น หมวก หรือกระเป๋าชนิด
ต่าง ๆ ได้เป็นอย่างด ี   

ปัจจุบันกระแสการบริโภคนิยมของประชากรโลกมุ่งเน้นในเรื่องความยั่งยืน (sustainable) 
การน าวัสดุเหลือใช้หรือขยะมาแปรรูปเป็นผลิตภัณฑ์ร่วมกับการสร้างมูลค่าเพ่ิมต่าง ๆ เช่น การ
ออกแบบผลิตภัณฑ์ต้นแบบที่สามารถตอบสนองความต้องการของผู้บริโภคได้ หรือการตกแต่งผลิตภัณฑ์
ให้มีลวดลายและสีสันที่สวยงามโดยใช้สีย้อมหรือสีพิมพ์จากธรรมชาติจะเป็นสิ่งซึ่งท าให้ผลิตภัณฑ์ที่ผลิต
ออกมามีจุดขาย 

ดังนั้นผู้วิจัยจึงมีความสนใจที่จะน าเศษผ้าไนลอน 66 ซึ่งเป็นเศษวัสดุเหลือใช้จากกระบวน 
การผลิตถุงลมนิรภัยส าหรับใช้ในอุตสาหกรรมยานยนต์มาแปรรูปเป็นผลิตภัณฑ์ เพ่ือรองรับใช้งานในที่
หลากหลายในชีวิตประจ าวัน คือ กระเป๋าเป้สะพายหลัง (backpack) และท าการสร้างมูลค่าเพ่ิมให้
ผลิตภัณฑ์ดังกล่าวให้มีลวดลายและสีสันที่สวยงามน่าใช้ด้วยการพิมพ์ ซึ่งสีที่ใช้พิมพ์จะเป็นสีที่ได้มาจาก
ธรรมชาติ ซึ่งสีจากธรรมชาติที่ผู้วิจัยสนใจศึกษาครั้งนี้ คือ สีผงจากฝักสะตอ ซึ่งได้มาจากผลงานวิจัยของ 
รองศาสตราจารย์ ดร.รัตนพล มงคลรัตนาสิทธิ์ จากคณะอุตสาหกรรมสิ่งทอและออกแบบแฟชั่น 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร [10] ที่ได้ท าไว้แล้วน ามาประยุกต์ใช้ส าหรับการพิมพ์ลงผ้า
ไนลอน 66 แล้วท าการทดสอบคุณสมบัติของผ้าพิมพ์ที่ได้ จากนั้นน าผ้าพิมพ์ไปพัฒนาเป็นผลิตภัณฑ์
กระเป๋าเป้สะพายหลังต่อไป   
 

1.2  วัตถุประสงค์งำนวิจัย  
1.2.1  เพ่ือศึกษาสูตรแป้งพิมพ์ และสภาวะส าหรับการพิมพ์สีจากฝักสะตอที่เหมาะสมบนผ้า

ไนลอน 66 
1.2.2  เพ่ือศึกษาความเข้มของการติดสี (colour strength) ของการพิมพ์สีจากฝักสะตอบน

ผ้าไนลอน 66 
1.2.3  เพ่ือศึกษาสมบัติด้านความคงทนสี (colour fastness) ของการพิมพ์สีจากฝักสะตอ

บนผ้าไนลอน 66 
1.2.4  เพ่ือออกแบบและพัฒนาเป็นผลิตภัณฑ์ต้นแบบกระเป๋าเป้สะพายหลัง 

 

1.3  ขอบเขตของงำนวิจัย 
1.3.1  ผ้าไนลอน 66 จาก บริษัท ออโตลิฟ (ประเทศไทย) จ ากัด ซึ่งเป็นเศษผ้าที่เหลือจาก

กระบวนการผลิตถุงลมนิรภัยส าหรับอุตสาหกรรมรถยนต์ 
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1.3.2  ผงสีจากฝักสะตอที่ใช้ในการวิจัยครั้งนี้  เป็นผลงานวิจัยของ รองศาสตราจารย์                
ดร.รัตนพล มงคลรัตนาสิทธิ์ และคณะฯ เรื่อง “การจัดการความรู้และถ่ายทอดเทคโนโลยีการประยุกต์ใช้
แป้งหัวบอนดัดแปร และสีผงธรรมชาติสาหรับงานบาติก การพิมพ์ และการเพ้นท์วัสดุสิ่งทอ” [10] 

1.3.3  การพิมพ์สีลงผ้าจะใช้วิธีการพิมพ์แบบสกรีน (screen printing) โดยใช้แม่พิมพ์สกรีน
แบบราบ (flat screen) 

1.3.4  สูตรการเตรียมแป้งพิมพ์จะใช้สูตรแนะน า (guide recipe) จากเอกสารแนะน าการใช้
งาน (leaflet information) ของ บริษัท ทานาเท็กซ์ เคมีเคิลส์ (ไทยแลนด์) จ ากัด 

1.3.5  การท ามอร์แดนท์ (mordanting) จะศึกษาเฉพาะการท ามอร์แดนท์ด้วยสนิมเหล็ก 
(ferrous sulphate) สารส้ม (potassium aluminum sulphate: alum) และจุนสี (copper sulphate) 
เท่านั้น โดยจะท าการมอแดนท์ภายหลังการพิมพ์ (after mordant) แล้วเท่านั้น 

1.3.6  การศึกษาสมบัติด้านความคงทนสี (colour fastness) จะศึกษาเฉพาะหัวข้อต่อไปนี้ คือ 
ความคงทนของสีต่อการซักล้าง ความคงทนสีต่อน้ า ความคงทนของสีต่อเหงื่อ ความคงทนของสีต่อการขัด
ถู และความคงทนของสีต่อแสง  

1.3.7  การน าผ้าไนลอน 66 ที่พิมพ์ด้วยสีจากฝักสะตอไปพัฒนาเป็นผลิตภัณฑ์ จะท าเป็น
กระเป๋าเป้สะพายหลัง (backpack) เพียงชนิดเดียว 
 

1.4  นิยำมศัพท์เฉพำะ 
1.4.1  ผ้าไนลอน 66 หรือผ้าพอลิเอไมด์ 66 คือ พอลิเอไมด์ (polyamide: PA) ชนิดหนึ่งที่

ถูกสังเคราะห์โดยการควบแน่นของมอนอเมอร์ 2 ตัว ซึ่งแต่ละตัวประกอบด้วยคาร์บอน 6 อะตอม คือ 
เฮกซะเมทิลีน ไดอะมีน (hexamethylene diamine) และกรดอะดิปิก (adipic acid) ในปริมาณที่
เท่ากัน ก่อนผ่านกระบวนการและอัดขึ้นรูป จึงเป็นที่มาของชื่อชนิด 66 [1] 

1.4.2  การพิมพ์สกรีน (screen printing) คือ การพิมพ์ผ้าโดยใช้แม่พิมพ์ ซึ่งแม่พิมพ์สกรีนมี 
2 รูปแบบ คือ แม่พิมพ์สกรีนแบบราบ (flat screen) และแม่พิมพ์สกรีนโรตารี (rotary screen) 

1.4.3  การพิมพ์สีพิกเมนท์ (pigment printing) คือ การพิมพ์อนุภาคสีให้ยึดติดและอยู่ใน
ขอบเขตของลายพิมพ์กับวัสดุที่ท าการพิมพ์โดยอาศัยสารยึดเกาะหรือไบเดอร์ (binder) 

1.4.4  ไบเดอร์ หรือกาว (binder) คือ สารที่ท าหน้าที่ยึดอนุภาคสีให้ติดอยู่กับวัสดุที่พิมพ์
ลาย  

1.4.5  สารข้น (thickener) คือ สารที่ท าหน้าที่ควบคุมการไหลของแป้งพิมพ์ให้อยู่ใน
ขอบเขตของลายพิมพ์ที่ก าหนด 
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1.5  ประโยชน์ที่คำดว่ำจะได้รับ 
1.5.1  เป็นการสร้างมูลค่าเพ่ิมให้เศษวัสดุเหลือใช้จากกระบวนการผลิตถุงลมนิรภัยรถยนต์ 
1.5.2  ได้ความรู้เกี่ยวกับเทคนิคการพิมพ์สีธรรมชาติจากฝักสะตอบนผ้า ไนลอน 66 รวมถึง

สมบัติต่าง ๆ ของสีที่พิมพ์ลงบนผ้า 
1.5.3  ได้ผลิตภัณฑ์สิ่งทอที่มีเรื่องเล่า (story) ที่มาจากวัสดุเหลือใช้ในอุตสาหกรรมรถยนต์ 

ผ่านกระบวนการสร้างมูลค่าเพ่ิมด้วยการพิมพ์ลายโดยใช้สีจากฝักสะตอซึ่งเป็นสีจากธรรมชาติ โดยผ่าน
การวิเคราะห์และทดสอบสมบัติด้านความคงทนต่อการใช้งานของสีในด้านต่าง ๆ จนมั่นใจได้ว่าลวดลาย
การพิมพ์ด้วยสีผงจากธรรมชาติมีความคงทนสวยงาม ก่อนจะท าการออกแบบและตัดเย็บเป็นกระเป๋าเป้
สะพายหลังที่สวยงาม ครบถ้วนด้วยหน้าที่การใช้งาน (function)  

1.5.4  เป็นแนวทางในการสร้างสรรค์ผลิตภัณฑ์สิ่งทอที่มีเอกลักษณ์ มีคุณภาพ และได้
มาตรฐาน ซึ่งจะน าไปสู่การผลิตในเชิงพาณิชย์ได้ต่อไป 
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บทท่ี2 
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกีย่วข้อง 

 
วิจัยเรื่องการพิมพ์ผ้าไนลอน 66 ด้วยสีธรรมชาติจากฝักสะตอและการประยุกต์ใช้ส าหรับท า

กระเป๋าเป้สะพายหลัง มีวัตถุประสงค์ในการศึกษาสูตรแป้งพิมพ์ และสภาวะที่เหมาะสมในการผนึกสี
ส าหรับการพมิพ์บนผ้าไนลอน 66 ศึกษาความเข้มของการติดสี และทดสอบสมบัติความคงทนสีพิมพ์บน
ผ้าไนลอน 66 ในด้านต่าง ๆ จากนั้นน าผ้าพิมพ์ไปแปรรูปเป็นกระเป๋าเป้สะพายหลังต่อไป ซึ่งมีเอกสาร
และงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง ดังนี้ 
 

2.1 เส้นใยไนลอน สมบัติ และการน าไปใช้ประโยชน์ [1] 
ไนลอน เป็นเส้นใยสังเคราะห์ชนิดแรกที่มนุษย์ค้นพบมาอย่างบังเอิญ โดยบริษัทดูปอนท์ 

(DuPont Co, Ltd.) ประเทศสหรัฐอเมริกา ซึ่งเป็นจุดริเริ่มในการศึกษาพอลิเอสเตอร์ แต่เส้นใยที่ได้
ออกมานี้มีปัญหาในการท าให้ได้คุณสมบัติที่ต้องการ จนในที่สุดได้หันไปพัฒนาการสังเคราะห์ พอลิเอ
ไมด์ (polyamides) แทน ในปี 2478 มีการสังเคราะห์พอลิเมอร์ข้ึนจากการท าปฏิกิริยาของเฮกซะเมทธิ
ลีนไดอะมีน (hexamelhylene diamine) และกรดอะดิปิก (adipic acid) ได้พอลิเมอร์ที่เรียกว่า     
พอลิเอไมด์ 66 ซึ่งเลข “6” ตัวแรกมาจากจ านวน อะตอมของคาร์บอนในโมเลกุลของเฮกซะเมทธิลีน 
ไดอะมีน ส่วนเลข “6” ตัวหลังมาจากจ านวน อะตอมของคาร์บอนในโมเลกุลของกรดอะดิปิก ต่อมาจึง
ได้มีการเผยแพร่ในปี 2481 (ค.ศ.1938) โดยเรียก “ไนลอน” ไนลอน 66 ที่ได้มีสมบัติเด่น ต่างจากเส้น
ใยธรรมชาติ หรือเส้นใยประดิษฐ์ ที่มีก่อนหน้านี้การมีความแข็งแรงสูง ทนต่อการขัดถู การยึดตัวสูง 
และสามารถท าให้จีบคงสภาพได้นานด้วยความร้อน มีความทนทาน จนในเวลานี้ไนลอนกลายเป็นเส้น
ใยมหัศจรรย์ที่เหมาะกับงานหลากหลาย โดยเฉพาะอย่างยิ่งการน าไปท าเป็นถุงน่อง เชือกลากเรือใน
ทะเล ผ้าใบยางรถยนต์ไปจนถึงเครื่องนุ่งห่ม จากการใช้งานที่แพร่หลายมากขึ้นอย่างรวดเร็ว ได้มีการพบ
จุดอ่อนของไนลอนเช่นกัน เช่น ปัญหาของการเกิดไฟฟ้าสถิต ขาดความสบายเมื่อท าเป็นเครื่องนุ่งห่ม 
การสัมผัสที่ไม่ดี ตลอดจนการทนต่อแสงแดดค่อนข้างต่ าเมื่อใช้ท าเป็นผ้าม่าน อย่างไรก็ดีได้มีการศึกษา
พัฒนากันอกีอย่างมากมาย เพ่ือแก้หรือลดจุดอ่อนต่าง ๆ  

เส้นใยไนลอนที่ใช้กันกว้างขวาง  คือ ไนลอน 66 และไนลอน 6 ซึ่งมีความคล้ายกันมาก แต่
กลับมีความต่างกันที่การจัดเรียงตัวทางเคมี   ซึ่งส่งผลให้มีสมบัติต่างกัน ไนลอน 66 ได้จากการ
สังเคราะหข์อง เฮกซะเมทธิลีน ไดอะมีน และกรดอะดิปิก ท าให้มีโครงสร้างทางเคมี ตามภาพท่ี 2.1 
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ภาพที่ 2.1 โครงสร้างทางเคมีไนลอน 66 (พอลิเอไมด์ 66) [1]  
 
ในขณะที่ไนลอน 6 ได้จากการน าคาร์โปรแลกแทม มาท าการพอลิเมอไรซ์ ได้โครงสร้างทาง

เคมี ตามภาพท่ี 2.2 
 

 
ภาพที่ 2.2 โครงสร้างทางเคมีไนลอน 6 (พอลิเอไมด์ 6) [1]  

 
กระบวนการผลิตไนลอน 66 (ภาพที่ 2.3) นั้นเริ่มจากการใช้วัตถุดิบเช่น ถ่านหิน หรือน้ ามัน

ปิโตรเลียม เพ่ือสังเคราะห์ให้ได้เฮกซะเมทธิลีน ไดอะมีน และกรดอะดิปิก จากนั้นน าสารเคมีทั้งสองตัว
มาท าปฏิกิริยากัน ซ่ึง ตัวหนึ่งมีสภาวะความเป็นด่าง (เฮกซะเมทธิลีน ไดอะมีน) และอีกตัวหนึ่งมีสภาวะ
ความเป็นกรด (กรดอะดิปิก) ดังนั้นผลของปฏิกิริยาท าให้ได้เกลือไนลอน  ต่อมาท าการพอลิเมอไรซ์
เกลือที่ได้ ณ อุณหภูมิสูงปราศจากอากาศ (บรรยากาศของไนโตรเจน) ในหม้อความดัน โดยท าการสกัด
เอาน้ าออกตลอดเวลา ได้พอลิเมอร์เป็นเส้นคล้ายริบบิ้นแล้วตัดออกเป็นชิ้นเล็ก ๆ เป็นเกล็ดหรืออาจเป็น
เม็ด ซึ่งจะท าหน้าที่ในการน าไปหลอมเพ่ือขึ้นรูปเส้นใยต่อไป ทั้งนี้กระบวนการดังกล่าว คือการปั่นเส้น
ใยแบบหลอมเหลว (melt spinning) ขั้นตอนต่อไปคือ การน าไปท าการยืดดึงเย็น (cold drawing) 
เพ่ือให้โมเลกุลภายในจัดเรียงตัวกัน ให้เป็นระเบียบมากขึ้น ส่งผลให้สมบัติของเส้นใยดีขึ้นด้วย อาจ
กล่าวโดยสรุปได้ว่า หลักการส าคัญของการผลิตเส้นใยไนลอนประกอบด้วย การเตรียมวัตถุดิบ การท า
ปฏิกิริยาควบแน่น การหลอมเม็ดพอลิเมอร์ที่ได้แล้วท าการปั่นให้เป็นเส้นใย และท าการยืดดึงเย็นให้กับ
เส้นใย 
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ภาพที่ 2.3 กระบวนการผลิตไนลอน 66 (พอลิเอไมด์ 66) [1]  
 

2.2.1  คุณสมบัติของเส้นใยไนลอน [2-3] 
2.2.1.1 คุณสมบัติทางกายภาพ  

1)  ลักษณะของเส้นใยภายนอก   เมื่อดูจากกล้องจุลทรรศน์ เส้นใยไนลอน
โดยทั่วไปพ้ืนที่ภาพตัดขวางเป็นทรงกลม ผิวเรียบคล้ายแท่งแก้วยาว ภาพตามยาว มีลักษณะเป็น
เส้นตรงยาว   ความยาวของเส้นใยมีความต่อเนื่องสม่ าเสมอ มีทั้งเส้นใยยาว และเส้นใยสั้น ที่มีความยาว
ขนาดต่าง ๆ ตามต้องการ ตามภาพท่ี 2.4 

  

ภาพตามยาวเส้นใยไนลอน 
จากกล้องจุลทรรศน์ 

ภาพตัดขวางเส้นใยไนลอน 
จากกล้องจุลทรรศน์ 

 
ภาพที่ 2.4 คุณสมบัติทางกายภาพของเส้นใยไนลอนจากกล้องจุลทรรศน์ [4]  
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2)  สี โดยทั่วไปของเส้นใยไนลอนจากกระบวนการผลิตมีสีขาว และมีความ
มันค่อนข้างสูงแต่ในกระบวนการผลิตมีการควบคุมระดับความมันตามความต้องการของลูกค้าในทุก
ระดับ 

3)  ความคงทน  สามรถทนต่อแรงดึง ณ จุดขาดของเส้นใยมีค่า 3.0-6.0 
กรัมต่อดีเนียร์  ส าหรับที่ใช้ท าเสื้อผ้า เครื่องนุ่งห่ม และถึง 6.0-9.5 กรัมต่อดีเนียร์ ส าหรับเส้นใยชนิดที่มี
ความแข็งแรงสูงใช้ในการท าเข็มขัดนิรภัย ผ้าใบ ยางรถยนต์ เป็นต้น นอกจากนั้นยังสามารถทนทานต่อ
การขัดถูได้ดี และสภาพยึดหยุ่นสูงมาก การคืนตัวจากแรงอัดดีมาก ไม่มีปัญหาด้านการยับ  

4)  การดูดซึมความชื้น  ประมาณร้อยละ 4.0-4.5 ท าให้เป็นจุดอ่อนที่สวม
ใส่ไม่สบายและเป็นปัญหาในระยะแรกเริ่มของการใช้ไนลอน  ด้วยผิวที่เรียบ และเส้นใยเหยียดยาวการ
เกาะตัวกันระหว่างเส้นใยชิดกันมากในโครงสร้างของด้าย ท าให้เส้นด้ายแน่นและการระบายไม่ดี  

5)  การทนต่อความร้อน  ไนลอนเมื่อได้รับความร้อนสูง จะหลอมตัว
คล้ายอะซิเตต ที่อุณหภูมิ 250 องศาเซลเซียส อุณหภูมิที่เหมาะสมในการรีดผ้าไนลอนอยู่ในช่วง 132-
149 องศาเซลเซียส ต้องระวังระดับความร้อนให้ดี ไม่เช่นนั้นอาจท าให้เส้นใยเกิดการเปลี่ยนสีได้ 

6)  การติดไฟ  เมื่อเข้าสู่เปลวไฟเกิดการหลอม และหดตัวออกจากเปลวไฟ 
จากนั้นจึงเกิดการติดไฟ ท าให้เส้นใยหลอมเหลว มีควันขาวออกมา ขี้เถ้าที่เหลือมีลักษณะเป็นเม็ดแข็งที่
มีสีน้ าตาลด า 

 
2.2.1.2 สมบัติทางเคมี  

1) ไนลอนถูกท าลายด้วยสารละลายกรดเข้มข้น เช่น กรดไนตริก กรด
ซัลฟิวริก และหากต้มในสารละลายกรดไฮโดรคลอริก ร้อยละ 5 ไนลอนจะสลายตัวได้ 

2) ไนลอนมีความทนทานต่อด่างได้ดี 
3) ไนลอนทนทานต่อสารละลายอินทรีย์ได้ดี สามารถซักแห้งได้ ไนลอนไม่

ละลายในสารละลายแอซีโตน แต่ละลายได้ในกรดฟอร์มิกท่ีเข้มข้น 
4) หากดูแลรักษาดี ไนลอนแทบจะไม่มีความจ าเป็นในการฟอกขาว

เนื่องจากไนลอนสามารถรักษาความขาวได้นาน สามารถใช้สารฟอกขาวที่ขายในท้องตลาดชนิด
ออกซิไดซ์ หรือชนิดรีดิวซ์ก็ได้ แต่ต้องไม่เป็นสารที่เข้มข้นจนเกินไป นอกจากนั้นการใช้สารฟอกขาว
ประเภทคลอรีน อาจต้องระวังเพราะมีผลเสียต่อไนลอนได้ 

5) ราและแมลง ไม่มีผลต่อไนลอนในสภาวการณ์ใช้งานปกติ 
6) โดยทั่วไปไนลอนทนต่อแสงแดดได้ดี ไนลอนชนิดที่มีความมันสูง หรือ

สว่าง ทนต่อแสงได้ดีกว่าชนิดที่มีความมันต่ าหรือทึบ 
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7) ไนลอน 6 ย้อมสีได้ติดทนนานกว่าไนลอน 66 และย้อมได้ง่ายกว่าด้วย 
อย่างไรกต็ามไนลอนทั้งสองชนิดจะรักษาสีไว้ได้นานไม่จางง่าย    สีที่ใช้อาจใช้ได้ทั้ง สีแอซิด  สีไดเร็กท์ 
สแีวต สีเบสิก และสีดิสเพอร์ส 

การใช้ประโยชน์ผ้าไนลอนในอุตสาหกรรมการผลิตสิ่งทอ มักใช้กันอย่างแพร่หลาย คือ
ไนลอน 6 ส าหรับใช้ท าเสื้อผ้า ทั้งผ้าถัก และผ้าทอ ส่วนไนลอน 66 มักใช้ในอุตสาหกรรมการผลิต เช่น 
ผ้ายางรถยนต์ ถุงลมนิรภัย อวน ตาข่าย แปรง เส้นด้ายเย็บหนัง และเส้นเอ็นในอุปกรณ์กีฬาต่าง ๆ  
เป็นต้น  
 

2.2  ความรู้ทั่วไปเกี่ยวกับสะตอ และการผลิตสีผงธรรมชาติจากฝักสะตอ  
2.2.1  ลักษณะของต้นสะตอ [5]  

สะตอ (Parkia speciosa Hassk.) เป็นไม้ยืนต้นขนาดกลางถึงใหญ่ อยู่ในวงศ์ 
Mimosaceae มีความสูงเฉลี่ยประมาณ 30 เมตร ล าต้นมีเปลือกเรียบ สีน้ าตาลอ่อน และสามารถลอก
เป็นสะเก็ดเล็กน้อย ใบของสะตอเป็นใบประกอบแบบขนนก โดยมีใบแขนง 14-18 คู่ และใบย่อยขนาด
เล็ก กว้าง 1.5-2.2 มิลลิเมตร ยาว 5-9 มิลลิเมตร ปลายใบด้านนอกมีลักษณะเบี้ยวเป็นติ่ง 

ดอกสะตอออกเป็นช่อกระจุกคล้ายดอกกระถิน มีขนาดเล็กและออกเป็นช่อกลมที่
ห้อยลงมา แต่ละดอกมีก้านดอกและใบประดับรองรับ โดยสะตอจะออกดอกในช่วงเดือนเมษายน และ
ใช้เวลาประมาณ 70 วันจนสามารถเก็บฝักได้ ฝักสะตอมีขนาดกว้าง 3-5 เซนติเมตร และยาว 35-45 
เซนติเมตร มีลักษณะบิดเป็นเกลียวห่าง เมื่ออ่อนจะมีสีเขียว และเปลี่ยนเป็นสีด าเมื่อแก่ เมล็ดสะตอมี
ลักษณะรีเกือบกลม เรียงตัวในแนวขวางของฝัก โดยมีขนาดกว้าง 22-25 มิลลิเมตร และยาว 15-20 
มิลลิเมตร  สะตอเติบโตได้ดีในพ้ืนที่เชิงเขาที่มีป่าสมบูรณ์และความชื้นสูง อีกทั้งสามารถปลูกร่วมกับพืช
ชนิดอื่นได้เป็นอย่างดี โดยแหล่งที่พบสะตอมากที่สุดคือในภาคใต้และภาคตะวันออกของประเทศไทย 

 

 
 

ภาพที่ 2.5 ลักษณะของล าต้นและดอกสะตอ [5] 
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ภาพที่ 2.6 ลักษณะของฝักสะตอ [5] 
2.2.2  ประโยชน์ของสะตอ [6] 

ประโยชน์ทางยา ส่วนที่ใช้ คือ เมล็ดกับยอด ช่วยขับปัสสาวะ ช่วยลดน้ าตาลในเลือด 
กินเป็นประจ าช่วยป้องกันโรคเบาหวาน และใช้กินเป็นผักเคียง ยอดก็ใช้รับประทานเป็นผักเคียง สะตอ
มีสารประกอบทางเคมี tetrathiepane, 1, 2, 3, 5 และ6 pentethiepane (lenthionine), 1, 2, 4, 
5, 7 และ8 hexathionane, 1, 2, 4, 6 และ7 pentethiocane (tentatively assigned), 
dichrostachinic acid, lectin 

 
2.2.3  สารให้สีจากธรรมชาติที่พบในสะตอ [7-9] 

2.2.3.1 สารให้สีกลุ่ม ฟลาโวนอยด์ (flavonoids) มีอนุพันธุ์เป็นสารประกอบ แอนโท
ไซยานิน ฟลาโวน ฟลาโวนอล ฟลาวานอล ไอโซฟลาโวน ชาลโคน ออโรน และนิวฟลาโวนอยต์ สามารถ
ให้สีที่คลอบคลุมทั้งสีแดง สีม่วง สีน้ าเงิน และสีเหลืองได้ ตามโครงสร้างของอนุพันธุ์ ซึ่งสารประกอบที่
ให้สีในกลุ่มของฟลาโวนอยด์ที่พบมากในเมล็ดสะตอ ได้แก่  

1) กลุ่มสารประกอบ ฟลาโวน ( flavones) ประกอบด้วย อะพิเจมิน 
(apigenin) ให้สีเหลืองส้ม (ภาพท่ี 2.7) และ ลูทีโอลิน (luteolin) ให้สีเหลืองสว่าง (ภาพท่ี 2.8)  

 

 
ภาพที่ 2.7 โครงสร้างทางเคมีของสารประกอบอะพิเจมิน (apigenin) [7] 
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ภาพที่ 2.8 โครงสร้างทางเคมีของสารประกอบลูทีโอลิน (luteolin) [7] 

 
2) กลุ่มสารประกอบ ฟลาโวนอล (flavonols) ประกอบด้วย แคมป์เฟรอล 

(kaempferol) ให้สีเหลือง (ภาพที่ 2.9)  เควอซีติน (quercetin) ให้สีเหลือง-ส้ม (ภาพที่ 2.10)  และ 
มายริซิติน (myricetin) ให้สีเหลืองอ่อน (ภาพท่ี 2.11)  
 

 
ภาพที่ 2.9 โครงสร้างทางเคมีของสารประกอบแคมป์เฟรอล (kaempferol) [7] 

 
ภาพที่ 2.10 โครงสร้างทางเคมีของสารประกอบเควอซีติน (quercetin) [7] 
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ภาพที่ 2.11 โครงสร้างทางเคมีของสารประกอบมายริซิติน (myricetin)  [7] 

 
2.2.3.2 สารให้สีกลุ่มแทนนิน (tannin) [8] 

เป็นสารให้สีธรรมชาติที่นิยมใช้เป็นสารช่วยติดสีอ่ืน ๆ ด้วย ในการย้อมสีธรรมชาติ
โดยเฉพาะการย้อมฝ้าย แทนนินเป็นสารจ าพวกสารประกอบพอลิฟีนอลลิค ( polyphenolic 
compound) พบทั่วไปในพืชเกือบทุกชนิดมีน้ าหนักโมเลกุลอยู่ระหว่าง 500-3,000 มีหมู่ฟีนอลลิด 
(phenolic) ที่อิสระอยู่จ าพวกหนึ่ง ซึ่งสามารถท าให้เกิดการเชื่อมโยงให้กับพวกโปรตีน (ภาพที่ 2.12) 
และพวกโพลิเมอร์ทางชีวภาพ (biopolymer) เช่น เซลลูโลส ได้อย่างลงตัวจะเห็นได้ว่าแทนนินมี
โครงสร้างซับซ้อน และมีโมเลกุลใหญ่จึงแยกได้ยาก เนื่องจากไม่ตกผลึกส่วนใหญ่พบอยู่ใบรูปของ    ไกล
โคไซด์ (glycoside) แทนนินละลายได้ในน้ า สารละลายด่างเจือจาง แอลกอฮอล์ อะชีโตน สารละลาย
ของแทนนินสามารถตกตะกอนโลหะหนัก อัลคาลอยด์ ไกลโคไซด์ โปรตีน และเจลลาตินได้ เมื่อท า
ปฏิกิริยากับเกลือของเหล็ก เช่น แทนนินชนิดสลายตัว (hydrolysable tannins) ได้จะให้ตะกอนสีน้ า
เงนิ-ด า ส่วนแทนนินชนิดรวมตัวแน่น (condensed tannins) จะให้ตะกอนสีน้ าตาลเขียวจึงใช้ปฏิกิริยา
นี้ตรวจสอบชนิดของแทนนินในสารสกัดจากพืชได้ซึ่งสารที่ให้สีในกลุ่มของแทนนินมักพบมากในฝัก และ
ใบของสะตอ   

 
 

ภาพที่ 2.12 การเชื่อมโยงระหว่างโปรตีนกับแทนนินโดยใช้พันธะ ไฮโดรเจน (H-bonding) [8] 
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2.2.3  การผลิตสีผงธรรมชาติจากฝักสะตอ [10] 

สีผงจากธรรมชาติผลิตไว้ส าหรับประยุกต์ใช้ ในงานสิ่งทอโดยเฉพาะการผลิตสีผงที่ได้ 
มาจากฝักสะตอ เป็นผลงานวิจัยของ รองศาสตราจารย์ ดร. รัตนพล มงคลรัตนาสิทธิ์ คณะอุตสาหกรรม
สิ่งทอและออกแบบแฟชั่น มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร [8] มีขั้นตอนการผลิตที่ส าคัญ 3 
ขั้นตอนหลัก คือ ขั้นตอนการต้มสกัดน้ าสีออกจากฝักสะตอ กระบวนการอบแห้ง และขั้นตอนการบดท า
เป็นผงสีที่ละเอียด ตามล าดับดังนี้ 

2.2.3.1 ขัน้ตอนการต้มสกัดน้ าสีออกจากฝักสะตอ  น าฝักสะตอที่แกะเมล็ดออกแล้ว
ไปสับเป็นชิ้นเล็ก ๆ แล้วต้มกับน้ าในอัตราส่วนระหว่างฝักสะตอที่จะต้มสกัดสีต่อน้ ามีค่าเท่ากับ 1:10 
และท าการต้มสกัดที่จุดเดือดเป็นเวลา 1-2 ชั่วโมง ท าการกรองน้ าสีโดยใช้ผ้าขาวบาง ตามภาพท่ี 2.13 

 

  
ต้มน้ าจนเดือดเป็นเวลา 1-2 ชั่วโมง กรองน้ าสีออกหลังการต้ม 

ภาพที่ 2.13 ขั้นตอนการต้มสกัดน้ าสีออกจากฝักสะตอ [10] 
 

2.2.3.2 ขั้นตอนการน าน้ าสีไปผ่านกระบวนการอบแห้ง น าน้ าสีที่ได้จากขั้นตอนการ
ต้มสกัดน้ าสีออกจากฝักสะตอมาต้มต่อให้เหลือน้ าสี 1 ส่วน (จาก 10 ส่วน) จะได้น้ าสีที่มีความเข้มข้น 
จากนั้นเติมสารมอลโตเด็กซ์ตริน (สารท าหน้าที่รองรับตัวสี) จ านวน 150 กรัมต่อลิตร และกวนให้เข้ากับ
น้ าสีที่สกัดได้ จากนั้นเทสารทั้งหมดลงในเครื่องอบลมร้อนเพ่ืออบไล่ความชื้นให้หมดไป ท าการอบ
จนกระท่ังน้ าสีที่ผสมสารมอลโตเด็กซ์ตรินแห้งสมบูรณ์ ซึ่งสังเกตได้จากบริเวณผิวหน้าจะมีรอยแตกแยก 
ตามภาพท่ี 2.14 
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น้ าสีจากฝักสะตอที่สกัดได้และผ่าน

การกรอง 
ชั่งสารมอลโตเดก็ซต์ริน 

เติมสารมอลโตเดก็ซต์รินผสมเขา้
กับน้ าสีที่สกัดได 

   
กวนสารมอลโตเด็กซต์รินให้เข้ากนั

กับน้ าสีที่สกัดได ้
เทสีที่ได้ลงในชัน้ของ

เครื่องอบลมร้อน 
อบน้ าสทีี่ผสมกบัมอลโตเดก็ซต์ริน 

ด้วยเครื่องอบลมร้อน 
 

ภาพที่ 2.14 ขั้นตอนการน าน้ าสีไปผ่านกระบวนการอบแห้ง [10] 
 
2.2.3.2 ขั้นตอนการบดท าเป็นผงสีที่ละเอียด น าสีที่แห้งไปท าการบดด้วยเครื่องบด

ความเร็วสูง โดยเมื่อบดเสร็จแล้วจะได้สีผง ตามภาพที่ 2.15 
 

 
 
 
 

  

สีจากฝักสะตอที่ผ่านการ
อบและท าแห้ง 

การบดสีผงด้วยเครื่องบด
ความเร็วรอบสูง 

สีผงจากฝักสะตอ 

 
ภาพที่ 2.15 ขั้นตอนการบดท าเป็นผงสีที่ละเอียด [10] 
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2.3  การพิมพ์สิ่งทอ [11] 
การพิมพ์ (printing) เป็นกระบวนการสร้างลวดลายและสีสันบนพ้ืนผิวของวัสดุ  โดยมี     

สารข้น (thickener) เป็นองค์ประกอบส าคัญที่ท าให้สียึดติดบนวัสดุได้อย่างมีประสิทธิภาพ ใน
อุตสาหกรรมสิ่งทอ การพิมพ์โดยตรง เป็นวิธีที่ได้รับความนิยมมากที่สุด ซึ่งเป็นการพิมพ์สีลงบนผ้าสีขาว
โดยตรง หรืออาจใช้เทคนิคพิมพ์พ้ืนลวดลาย และเว้นช่องว่างให้เป็นสีขาว เพ่ือให้เกิดลวดลายที่ต้องการ 
แม้ว่าผลลัพธ์ที่ได้จากแต่ละเทคนิคอาจดูคล้ายกัน แต่ความคงทนของสี และต้นทุนการผลิตนั้นแตกต่าง
กัน โรงงานอุตสาหกรรมแต่ละแห่งจึงมีแนวทางในการลดต้นทุนที่หลากหลาย ทั้งในด้านกระบวนการ
ผลิตและประเภทของสีที่เลือกใช้ 

การเตรียมสีพิมพ์ เป็นขั้นตอนที่ต้องใช้ความแม่นย าในการเตรียม ซึ่งเป็นกระบวนการที่
ส าคัญอย่างหนึ่ง หากเตรียมไม่ถูกต้อง สีจะไหลซึม และกระจายตัวตามขอบลาย ไม่เป็นลวดลายตาม
ต้องการ นับว่าเป็นวิทยาศาสตร์เคมี ต้องใช้เวลาทดลองให้เป็นผลเสียก่อน  สีพิมพ์มีสารเคมีหลายอย่าง
รวมกัน เช่น ตัวสี (coloring matter) สารข้น (thickener) และสารช่วยส าหรับงานพิมพ์สิ่งทอ 
(auxiliaries for textile printing) ชนิดต่าง ๆ เป็นต้น  สารแต่ละตัวมีหน้าที่ต่างกัน วิธีผสมก่อน และ
หลังต้องท าอย่างถูกต้อง จึงจะท าให้สีพิมพ์มีคุณภาพดี เครื่องชั่ง เครื่องตวง อุปกรณ์ผสมสี จ าเป็นต้อง
รักษาให้อยู่ในสภาพที่สมบูรณ์อยู่เสมอ เพ่ือป้องกันความผิดพลาดที่เกิดจากการเครื่องมือและอุปกรณ์ 
(equipment error) 

 
2.3.1  รูปแบบการพิมพ์ [11] 

ปัจจุบันแบ่งรูปแบบการพิมพ์สิ่งทอออกได้เป็น 2 รูปแบบหลัก คือ การพิมพ์สิ่งทอ
แบบใช้แม่พิมพ์ และการพิมพ์สิ่งทอแบบไมใ่ช้แม่พิมพ์ 

2.3.1.1 การพิมพ์สิ่งทอแบบใช้แม่พิมพ์  เป็นรูปแบบการพิมพ์ที่ต้องอาศัยแม่พิมพ์ใน
การสร้างลวดลาย แม่พิมพ์ที่ยังมีการใช้งานอยู่ในปัจจุบันอย่างแพร่หลาย ได้แก่   แม่พิมพ์แบบสกรีน 
ประกอบด้วย กรอบสกรีนที่ขึงด้วยผ้าใยสังเคราะห์ แป้งพิมพ์หรือหมึกพิมพ์จะถูกกดด้วยแรงปาดลงไป
ติดบนผ้าในบริเวณท่ีต้องการ แป้งพิมพ์หรือหมึกพิมพ์อาจมีสีผสมอยู่ หรือเป็นวัสดุที่ไม่มีสีก็ได้ การพิมพ์
สกรีนด้วยมือสามารถท าได้บนโต๊ะสกรีน แต่ได้ผลผลิตช้า ท าให้เครื่องพิมพ์สกรีนแบบอัตโนมัติมีบทบาท
ในอุตสาหกรรมมากขึ้น ซึ่งแบ่งได้เป็นสองแบบ คือ เครื่องพิมพ์สกรีนแบบแฟลต (flat screen printing 
machine) และเครื่องพิมพ์สกรีนแบบโรตารี่ (rotary screen printing machine)  

2.3.1.2 การพิมพ์สิ่งทอแบบไม่ใช้แม่พิมพ์ เป็นการพิมพ์สมัยใหม่ที่อาศัยเทคโนโลยี
การพิมพ์ดิจิตอล อาจพิมพ์สีลงไปบนผ้าโดยตรง หรือพิมพ์สีลงบนวัสดุอ่ืนก่อน เช่น กระดาษหรือ
แผ่นฟิล์มแล้วจึงน าไปถ่ายทอดลงสู่ผืนผ้าต่อไป 
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ในงานวิจัยนี้เป็นการพิมพ์ผ้าด้วยมือโดยใช้แม่พิมพ์สกรีนแบบราบ (flat screen) ดังนั้นจึงขอ
อ้างอิงข้อมูลเฉพาะการพิมพ์สกรีนแบบราบเพียงชนิดเดียว 

2.3.2  แม่พิมพ์สกรีนแบบราบ [12] 
ในการพิมพ์สิ่งทอแบบใช้แม่พิมพ์จะต้องมีส่วนประกอบ 3 ส่วนที่พร้อมใช้งานมา

ท างานร่วมกันจึงเกิดงานพิมพ์ได้ ซึ่งส่วนประกอบทั้ง 3 ได้แก่ ผ้าที่จะท าการพิมพ์ สีพิมพ์ส าหรับพิมพ์ลง
ผ้า และแม่พิมพ์ที่จะท าการพิมพ์ ซึ่งในที่นี้จะหมายถึงแม่พิมพ์สกรีนแบบราบ โดยส่วนประกอบที่ส าคัญ
ในการท าแม่พิมพ์สกรีนแบบราบมีดังนี้ 

2.3.2.1 ผ้าสกรีน เป็นส่วนส าคัญที่สุดของการพิมพ์สกรีนแบบราบ เป็นผ้าที่ทอขึ้น
เป็นพิเศษให้มีขนาดช่องเพ่ือให้สีผ่านมีลักษณะเป็นสี่เหลี่ยม และมีขนาดเท่ากันทุกช่อง ผ้าสกรีนจะท า
หน้าที่เป็นตัวแม่พิมพ์ โดยสีพิมพ์จะผ่านผ้าสกรีนไปยังผ้าที่ต้องการพิมพ์ ดังนั้นจ านวนเส้นและขนาด
ของช่องมีผลโดยตรงต่อความคมชัดของภาพที่สร้างขึ้นและยังมีผลโดยตรงต่อปริมาณของสีพิมพ์ที่ไหล
ผ่านช่องออกไปว่ามีปริมาณมากน้อยเพียงใด 

1)  ชนิดของผ้าสกรีน 
1.1)  ผ้าไนลอนเป็นวัสดุที่มีความทนทานสูง สามารถทนต่อการเสียดสี

และแรงดึงได้ดี นอกจากนี้ยังทนต่อสารด่าง แต่ไม่ทนต่อกรด อย่างไรก็ตาม ผ้าไนลอนมีข้อเสียคือ
สามารถดูดซึมความชื้นได้สูง ส่งผลให้เกิดการยืดและหดตัวมากเกินไป ในการพิมพ์ ผ้าไนลอนเหมาะกับ
งานที่ใช้กับวัสดุพลาสติกทรงกลม ทรงโค้ง รวมถึงแก้ว เซรามิก และเครื่องกีฬาต่าง ๆ อย่างไรก็ตาม 
ส าหรับงานพิมพ์ที่ต้องการความละเอียดสูง เช่น งานพิมพ์ภาพซ้อนหลายสี ผ้าไนลอนอาจท าให้เกิด
ปัญหาเรื่องการซ้อนสีไม่ตรง เนื่องจากการยืดและหดตัวของผ้าที่รวดเร็ว เพ่ือให้สามารถขึงผ้าไนลอนเข้า
กับกรอบไม้ได้อย่างมีประสิทธิภาพ ควรน าผ้าไปชุบน้ าก่อนเพ่ือให้เกิดการคลายตัว จากนั้นจึงขึงให้ตึง 
เมื่อน าไปตากแห้ง ผ้าจะหดตัวและสร้างความตึงที่สมบูรณ์แบบ ท าให้เหมาะส าหรับการใช้งานพิมพ์ที่
ต้องการความแม่นย าสูงขึ้น 

1.2)  ผ้าพอลิเอสเตอร์ ในการขึงกับกรอบจะขึงยากกว่าผ้าไนลอน 
เพราะผ้าพอลิเอสเตอร์จะมีเส้นด้ายที่แข็งเรียบอยู่ตัว และมีความตึงได้นานกว่า การดูดซึมความชื้นน้อย
จึงท าให้การคลายตัวและการหดตัวน้อยเช่นกัน เหมาะกับงานพิมพ์ภาพ 4 สี ซึ่งมีการซ้อน สีภาพจะเกิด
การคลาดเคลื่อนน้อยที่สุด แต่เนื่องจากผ้าชนิดนี้ไม่ทนต่อการเสียดสีท าให้มีความคงทนน้อย ดังนั้นจึงใช้
งานได้น้อยกว่าผ้าไนลอน 

2)  ขนาดของเส้นด้ายสกรีน แบ่งออกเป็น 5 ขนาด ดังนี้ 
2.1)  “S” (Small) หมายถึง เส้นด้ายเล็กเหมาะส าหรับงานที่พิมพ์ 4 สี 
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2.2) “M” (medium) หมายถึง เส้นด้ายขนาดกลางเหมาะส าหรับงานที่
ละเอียด งานทั่ว ๆ ไป  

2.3) “T” (thick) หมายถึง เส้นด้ายขนาดหนาเหมาะส าหรับไหมเป็น
แบบเส้นหนา ซึ่งเป็นแบบที่ไม่ใหญ่ และไม่เล็กจนเกินไป 

2.4) HD (Heavy Duty) หมายถึง เหมาะส าหรับการพิมพ์จ านวนมาก 
2.5) HD Super (Super Heavy) หมายถึง เหมาะส าหรับการพิมพ์มาก 

เป็นเวลานาน 
2.3.2.2 การเลือกใช้เบอร์ผ้าสกรีนให้ถูกต้องกับงานพิมพ์ 

1)  ผ้าสกรีนเบอร์ 77, 61 และ 18 ผ้าที่มีขนาดช่องของผ้าใหญ่เพ่ือให้หมึก
ลงได้มากมักใช้ในแบบหรือภาพท่ีมีเส้นใหญ่  

2)  ผ้าสกรีนเบอร์ 120 และ 90 ผ้าที่มีขนาดช่องของผ้าปานกลาง เหมาะ
ส าหรับใช้พิมพ์กระดาษ ไม ้โปสเตอร์ เป็นต้น 

3)  ผ้าสกรีนเบอร์ 200, 180 และ130 ผ้าที่มีขนาดช่องของผ้าละเอียดมาก
ใช้ในงานพิมพ์ที่ต้องการคมชัดมาก เหมาะส าหรับใช้พิมพ์สติ๊กเกอร์ ป้ายฉลาก และภาชนะพลาสติก 
เป็นต้น 

2.3.2.3 ปัจจัยในการเลือกใช้ผ้าสกรีน ให้เหมาะสมกับงานที่จะพิมพ์ 
1)  สังเกตผิววัสดุ  หากเป็นวัสดุผิวเรียบจะมีการดูดซึมน้อย ควรใช้ผ้าสกรีน 

ที่มีเบอร์สูง ๆ ส าหรับวัสดุผิวหยาบจะมีการดูดซึมมากควรใช้ผ้าสกรีนเบอร์ต่ า ซึ่งผ้าจะมีความหยาบช่วย
ให้สีพิมพ์ไหลลงได้มาก 

2)  ความละเอียดของลวดลาย หากต้องการลวดลายที่มีความละเอียดควร
ใช้ผ้าสกรีนเบอร์สูง และหากเป็นลวดลายที่ไม่ต้องการความละเอียด ควรจะใช้ผ้าสกรีนเบอร์ต่ า 

2.3.2.4 บล็อกสกรีนเป็นตัวยึดผ้าสกรีนให้มีความตึง ซึ่งเป็นสิ่งส าคัญที่จะท าให้งาน
พิมพ์ออกมาได้ผลดี บล็อกสกรีนทีใ่ช้กันอยู่จะมีลักษณะเป็นรูปสี่เหลี่ยมมุมฉาก เพ่ือใช้ส าหรับงานพิมพ์ที่
มีพ้ืนผิวเรียบ ชนิดของบล็อกสกรีนดังนี้  

1)  บล็อกไม ้ที่มีคุณสมบัติน ามาท าบล็อกสกรีนได้ดีที่สุด คือ ไม้เนื้อเเข็ง ซึ่ง
เนื้อไมจ้ะไมย่ืดและหดตัวน้อยมากเมื่อเปียกน้ า เช่น ไม้สัก และไม้จามจุรี 

2)  บล็อกสแตนเลส เป็นกรอบโลหะท าจากสแตนเลส หล่อขึ้นมาเป็นชิ้น ๆ 
สามารถน ามาประกอบได้เป็นกรอบสกรีนแบบมาตรฐานใช้ในโรงงานอุตสาหกรรม 

3)  บล็อกอลูมิเนียม ท าด้วยอลูมิเนียมน้ าหนักเบา กรอบจะไม่มีการหดตัว
เมื่อถูกน้ า การขึงผ้าสกรีนจ าเป็นต้องใช้เครื่องขึงผ้าสกรีนจึงจะมีความตึงเสมอกัน 
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4)  บล็อกพลาสติก ได้มีการน าพอลิเอสเตอร์มาขึ้นรูปเป็นแท่งสี่เหลี่ยม 
สามารถประกอบเข้ากับกรอบสกรีนได้ การขึงผ้าสกรีนจ าเป็นต้องใช้เครื่องขึงแล้วใช้กาวทาบนผ้าสกรีน
จึงจะมีความตึงเสมอกัน  

5)  การเลือกบล็อกสกรีน ให้เหมาะสมกับงานที่จะพิมพ์ เป็นสิ่งจ าเป็น
เพราะจะท าให้งานพิมพ์มีความสวยงาม สมบูรณ์ทั้งนี้ขึ้นอยู่กับปัจจัยที่ส าคัญหลายประการ ดังนี้ 

5.1)  ในการสกรีนงานพิมพ์ ควรเลือกบล็อกสกรีนที่มีขนาดใหญ่กว่า
แม่แบบเพ่ือให้สามารถท างานได้สะดวกและได้ผลลัพธ์ที่แม่นย า โดยควรเผื่อขอบด้านข้างของกรอบให้
กว้างกว่าแม่แบบอย่างน้อย 3 นิ้ว เพ่ือให้มีพ้ืนที่เพียงพอส าหรับการวางต าแหน่งพิมพ์และการขึงผ้า
นอกจากนี้ ควรเผื่อพ้ืนที่ด้านบนและด้านล่างของกรอบให้มากกว่าแม่แบบอย่างน้อย 4 นิ้ว เพ่ือใช้เป็น
บริเวณส าหรับปาดสีและพักสี ซึ่งจะช่วยให้กระบวนการพิมพ์เป็นไปอย่างราบรื่นและลดโอกาสเกิด
ข้อผิดพลาด ท าให้ได้งานพิมพ์ที่มีคุณภาพและสม่ าเสมอยิ่งขึ้น 

5.2)  ควรเลือกบล็อกสกรีนที่มีความแข็งแรงมั่นคง และได้ฉากกับทุกมุม
ไม่เช่นนั้นแล้วเวลาถึงผ้าสกรีนให้ตึง  

5.3)  ควรเลือกบล็อกสกรีนที่มีผิวเรียบเพื่อป้องกันเสี้ยนไม้ไม่ให้ตกลงบน
ชิ้นงานได ้

5.4)  ควรเลือกบล็อกสกรีน ที่มีความสูงจากผ้าสกรีนพอประมาณแต่ไม่
ควรต่ ากว่า 1 นิ้วเพ่ือป้องกันสีไหลออกได้ 

2.3.2.5 การขึงผ้าสกรีน มีความส าคัญมากส าหรับการพิมพ์สกรีนแบบราบ งานที่ได้
จะมีความประณตีสวยงาม มีเส้นคมชัดหรือไม่ก็ขึ้นอยู่กับการขึงผ้าสกรีนให้ตึงอย่างสม่ าเสมอในทุกด้าน
ของกรอบสกรีน การขึงผ้าสกรีนสามารถท าได้ 2 ลักษณะ ดังนี้ 

1)  การขึงผ้าสกรีนด้วยเครื่องจักร เป็นวิธีการขึงที่มีประสิทธิภาพเที่ยงตรง
มาก ผ้าสกรีนจะมีความตึงโดยสม่ าเสมอทั้งกรอบ และได้มาตรฐานตามก าหนดอย่างแน่นอน การใช้
เครื่องจะการดึงผ้าออกพร้อม ๆ กันตลอดแนวทั้ง 4 ด้านด้วยแรงที่เท่ากัน จากนั้นใช้กาวเป็นตัวยึดผ้า
สกรีนให้ติดกับกรอบสกรีน 

 2)  การขึงผ้าสกรีนด้วยมือ เป็นการขึงท่ีนิยมใช้มาแต่เดิมเหมาะส าหรับงาน
อุตสาหกรรมในครอบครัว ซึ่งไม่ต้องใช้กรอบสกรีนขนาดใหญ่ วิธีการขึงแบบนี้ใช้ส าหรับกรอบสกรีนที่ท า
ด้วยไม้เท่านั้น 

2.3.2.6 การสร้างแม่พิมพ์ [12] ท าได้ 2 วิธี คือ 
1)  สร้างแม่พิมพ์โดยไม่ใช้แสง (non-exposure) การน าแผ่นฟิล์มหรือกาว

อัดไปปิดรูผ้าในส่วนที่ไม่ต้องการให้สีพิมพ์ผ่านแล้วเปิดส่วนที่เป็นแบบหรือลวดลายต่าง ๆ ที่ต้องการไว้
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เมื่อปาดสีพิมพ์จะทะลุผ่านรูผ้าสกรีนลงมาปรากฏเป็นลวดลายตามที่ต้องการ เป็นการท าแม่พิมพ์ที่ง่าย
และสะดวกส าหรับงานพิมพ์ แต่จะได้ลวดลายที่ไม่ละเอียดมากนัก 

2) สร้างแม่พิมพ์โดยวิธีถ่ายด้วยแสง (exposure) การท าแม่พิมพ์แบบกาว
อัดเป็นการท าบล็อกสกรีนด้วยการฉาบกาวอัดที่ผสมน้ ายาไวแสงแล้วลงบนผ้าสกรีน ท าให้แห้ง จากนั้น
น าแบบมาถ่ายไฟแล้วฉีดลวดลายที่ถ่ายไฟให้ปรากฏด้วยน้ า จะได้แม่พิมพ์ตามต้องการ การท าแม่พิมพ์
วิธีนี้จะสามารถเก็บรายละเอียดของแบบพิมพ์ที่ต้องการได้ทั้งหมดไม่ว่าจะเป็นลวดลายที่เป็นเส้นเล็ก
หรือใหญ่สามารถใช้ได้ท้ังสีพิมพ์เชื้อน้ าและน้ ามัน 

2.3.3  สีที่ใช้ในการพิมพ์ [13] 
สีพิมพ์ แบ่งออกเป็น 2 กลุ่มหลัก คือ กลุ่มสีที่เรียกว่าสีดายสตัฟฟ์ (dyestuff) เช่น สี

รีแอคทีฟ (reactive dye) สีแวต (vat dye) สีแอซิด (acid dye) สีเบสิก (basic dye) และสีดิสเพิอร์ส 
(disperse dye) สีในกลุ่มนี้มีใช้ทั้งการย้อมและการพิมพ์สิ่งทอ เป็นสีกลุ่มที่ละลายน้ าหรือท าให้ละลาย
น้ าได้ สามารถเกิดปฏิกิริยากับเส้นใยสิ่งทอได้โดยตรงด้วยแรงหรือพันธะทางเคมีได้  ส่วนสีอีกกลุ่มจะ
เรียกว่าสีพิกเมนท์ (pigment) สีกลุ่มนี้จะไม่ละลายน้ า และไม่สามารถยึดเกาะเส้นใยใด ๆ ได้ด้วยตัวสี
เอง การใช้งานสีจะอยู่ในรูปของสีพิกเมนท์ดิสเพิอร์สชั่น (pigment dispersion) ใช้ส าหรับผสมกับแป้ง
พิมพ์เพ่ือพิมพ์ลงผ้า และสีพิกเมนท์พร้อมพิมพ์ชนิดต่าง ๆ การที่สีพิกเมนท์สามารถยึดเกาะอยู่บนผ้าที่
จะใช้พิมพ์ได้นั้น ต้องอาศัยสารยึดติดที่เรียกว่าไบเดอร์ (binder)  

 
2.4  การพิมพ์สีพิกเมนท์ (pigment printing) [14] 

การพิมพ์ผ้าด้วยสีพิกเมนท์ นับว่าเป็นการพิมพ์ที่ได้รับความนิยมสูงสุด ผ้าพิมพ์ในปัจจุบันเกิน
กว่าครึ่งคือผ้าที่พิมพ์ด้วยสีพิกเมนท์ เหตุผลที่การพิมพ์ด้วยสีพิกเมนท์ได้รับความนิยมอย่างแพร่หลายก็
เพราะการพิมพ์ผ้าด้วยสีพิกเมนท์สามารถพิมพ์ได้ทั้งรูปแบบที่ใช้แม่พิมพ์และไม่ใช้แม่พิมพ์ สีพิกเมนท์มี
เฉดสี (shade) ให้เลือกใช้หลากหลายรวมถึงกลุ่มสีสะท้อนแสง (fluorescent pigment) กระบวนการ
ในการพิมพ์สีพิกเมนท์ท าได้ง่ายและใช้เวลาในการท าสั้น เกิดมลภาวะจากการพิมพ์น้อยเพราะไม่ต้องซัก
ล้างผ้าพิมพ์ จากเหตุผลดังกล่าวท าให้การพิมพ์สีพิกเมนท์มีพัฒนาการและขยายวงกว้างของการ
ศึกษาวิจัยออกไปอย่างไม่มีที่สิ้นสุด 

ในการพิมพ์ผ้าด้วยสีพิกเมนท์โดยใช้แม่พิมพ์สกรีนแบบราบนั้น องค์ประกอบส าคัญนอกจาก
แม่พิมพ์ที่กล่าวถึงแล้ว ก็คือ สีพิกเมนท์ส าหรับพิมพ์ลงผ้า สีพิกเมนท์ส าหรับพิมพ์ลงผ้าจะมีส่วนประกอบ
ที่ส าคัญ คือ แม่สีพิกเมนท์ และแป้งพิมพ์ (print paste) ที่ใช้ส าหรับผสมสีและท าหน้าที่เป็นตัวกลางใน
การน าสีเข้าสู่ เส้นใย แป้งพิมพ์ส าหรับสีพิกเมนท์จะมีส่วนผสมที่ส าคัญ ๆ ประกอบด้วยสารข้น 
(thickener) ไบเดอร์ (binder) หรือกาว และสารเคมีอ่ืน ๆ  
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2.4.1 สารข้น (thickening agent หรือ thickener) คือสารที่เตรียมมาจากสารที่ให้ความ
หนืดสูง หรือสารที่มีลักษณะคล้ายเจล สารดังกล่าวสามารถดูดความชื้น หรือน้ าท าให้ตัวมันเองพองตัวได้
ดังนั้นสารข้นที่อยู่ในแป้งพิมพ์จึงเป็น ตัวพาสีสารเคมีและตัวท าละลาย เพ่ือท าให้แป้งพิมพ์ติดบนวัสดุ
อย่างสม่ าเสมอ อีกท้ังช่วยให้ลวดลายอยู่บนต าแหน่งที่ต้องการ ลายมีความคมชัด  

2.4.2  ที่มาของสารข้น 
2.4.2.1 สารข้นจากธรรมชาติ (natural thickener) วัตถุดิบส่วนใหญ่มาจากพืช เช่น 

แป้งต่าง ๆ ยังสามารถพบสารข้นจากแหล่งอ่ืน ๆ เช่น จากน้ ายางเหนียวของพืชบางชนิด (plant 
exudate) จากราก หรือเมล็ดจากสาหร่ายทะเล 

1)  สารข้นจากน้ ายาง เช่น กัมทรากาแคนต์ (tragacanth), กัมคารายา 
(gum karaya) และ กัมอาราบิก (gum arabic)  

2)  สารข้นจากราก เป็นพอลิแซคคาไรด์ (polysaccharide) จากธรรมชาติ
อีกชนิดหนึ่งที่มีชื่อว่า กาแลตโตแมนแนน น ามาเป็นผลิตภัณฑ์อาหาร  

3)  สารข้นจากวัตถุดิบจากสาหร่ายทะเล ส่งเสริมให้สีดูดซึมเข้าไปท า
ปฏิกิริยากับผ้าเซลลูโลสมากขึ้น ท าให้ไม่เกิดการสูญเปล่าของสีพิมพ์ แต่ข้อเสีย คือ มีราคาที่สูง 

4)  สารข้นจากเซลลูโลส เซลลูโลสดัดแปรที่ผลิตเพ่ือน ามาเป็นสารข้น ได้แก่ 
คาร์บอกซี่เมทิลเซลลูโลสลักษณะของซีเอ็มซี มีประจุลบเหมือนกับอัลจิเนต ท าให้ละลายน้ าได้ดี ฟิล์ม
ของพอลเิมอร์คุณภาพดีไม่เปราะ ให้งานพิมพ์ที่คมชัดและสามารถล้างออกได้ง่าย 

2.4.2.2 สารข้นสังเคราะห์ (synthetic thickener) เป็นพอลิเมอร์ตระกูลอะคริลิก 
การเตรียมสารขันประเภทนี้ ท าได้โดยอาศัยโคพอลิเมอร์ไรชั่นระหว่างกรดเมทาคริลิตกับเอทิลอะคริเลต 
ในตอนแรกจะได้เป็นสารมีลักษณะคล้ายน้ านม เมื่อน าไปใช้งานจะต้องเติมด่างลงไปท าให้หมู่คาร์บอกซิ
ลิก เกิดเป็นอิออไนเซชั่นเป็นหมู่คาร์บอกซิเลต (ประจุลบ) เกิดการผลักซึ่งกัน และกันท าให้โมเลกุล
ขยายตัวท าให้ได้สารข้นมีความหนืด 

2.4.2.3 สารข้นอีมัลชั่น (emulsion thickener) สารข้นประเภทนี้ได้จากการรวมตัว
ระหว่างน้ าและน้ ามัน เป็นตัวช่วยให้น้ า และน้ ามันผสมเข้าเป็นเนื้อเดียวกันมักใช้กับงานพิมพ์ผ้า 

2.4.3  สารยึดติด หรือไบเดอร์ (binder) 
ไบเดอร์ (binder) เป็นสารที่ท าหน้าที่จับยึดโมเลกุลของสีพิกเมนท์ให้ยึดติดอยู่กับ

เส้นใยโดยไบเดอร์จะวางตัวเป็นฟิล์มและปกคลุมอนุภาค (particle) ของสีพิกเมนท์ขณะเดียวกันก็จะยึด
ติดแน่นอยู่กับพื้นผิวของเส้นใย ตามภาพที่ 2.16 ไบเดอร์ในงานพิมพ์สิ่งทอเป็นสารสังเคราะห์และอยู่ใน
รูปอมีัลชั่น (synthetic emulsion polymer) 
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ภาพที่ 2.16 ลักษณะการวางตัวของไบเดอร์บนเส้นใย [14]  
2.4.4  ชนิดและสมบัติของไบเดอร ์

ไบเดอร์ที่ใช้ในงานพิมพ์สิ่งทอมีหลายชนิดตามโครงสร้างทางเคมี เช่น อะคริเลท 
(acrylate), ไวนิล อะคริเลท (vinyl acrylate) และสไตรีน อะคริเลท (styrene acrylate)  โดยไบเดอร์
แต่ละชนิดจะมีสมบัติที่แตกต่างกันไป เช่น ความสามารถในการยึดโมเลกุลสีพิกเมนท์ให้ติดกับเส้นใย
ชนิดต่าง ๆ ความนุ่ม-แข็งของฟิล์ม เป็นต้น โดยสมบัติของไบเดอร์ท่ีน่าสนใจมีดังนี้  

- ค่าความคงทนของสีต่าง ๆ เช่น ค่าความคงทนสีต่อการขัดถู (crock or rubbing 
fastness), ค่าความคงทนสีต่อแสง (light fastness), ค่าความคงทนสีต่อการซักล้าง (washing 
fastness) และค่าความคงทนสีต่อการซักแห้ง (dry cleaning fastness) ของการพิมพ์สีพิกเมนท์จะ
ขึ้นอยู่กับฟิล์มของไบเดอร์ 

1)  คุณภาพของการพิมพ์สีพิกเมนท์ก็จะขึ้นอยู่กับชนิดของไบเดอร์ 
2)  ฟิล์มของไบเดอร์จะต้องใส ไม่มีสี, เรียบ, มีความยืดหยุ่น และมีความคงทนต่อแรง

กระท าทางกายภาพและคงทนต่อสภาพที่มีสารเคมีต่าง ๆ เข้ามาเก่ียวข้องได้ในระดับท่ีน่าพอใจ 
3)  ฟิล์มของไบเดอร์ควรมีความหนา-บางเรียบเสมอกัน ต้องมีความยืดหยุ่น รวมถึงควรมี

แรง ยึดเกาะที่ดีกับเส้นใย 
4)  ฟิล์มควรจะออกจากแม่พิมพ์ได้รวดเร็วในระหว่างการปฏิบัติงาน 
 

2.5  สารช่วยติดสี หรือสารมอร์แดนท์ (mordanting agent) [15] 
สารมอร์แดนท์มีความส าคัญต่อการย้อมหรือพิมพ์ด้วยสีธรรมชาติ เนื่องจากสีธรรมชาติเป็นสี

ที่ละลายน้ าได้ และสามารถติดเส้นใยได้ด้วยตัวเอง จึงท าให้สีธรรมชาติเป็นสีที่ย้อม หรือพิมพ์ติดง่าย 
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หลุดง่าย และมีความคงทนของสีต่ า สารช่วยติดจึงเป็นตัวช่วยให้สีย้อมเกาะติดบนเส้นใยได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ เพ่ือความคงทนของสีย้อมและสีพิมพ์จ าเป็นต้องใช้สารช่วยติดในกระบวนการย้อมและ
พิมพ์ เมื่อสารช่วยติดซึมเข้าไปภายในเส้นใยแล้ว จะจับตัวกันท าให้โมเลกุลของสี มีขนาดโมเลกุลใหญ่ขึ้น 
เปลี่ยนสีธรรมชาติเป็นสารที่ไม่ละลาย สีจึงไม่ตก หรือซีดจางลงได้ง่าย ทั้งนี้สารช่วยติดสีส่วนใหญ่เป็น
สารที่พบได้ท่ัวไป ไว้ได้นาน และไม่ส่งผลกระทบต่อคุณสมบัติทางกายภาพของเส้นใย โดยปริมาณ และ
ระยะเวลาการใช้งานต้องมีความเหมาะสมหากย้อมไม่สมบูรณ์จะส่งผลให้สีที่ได้ไม่สม่ าเสมอ และสูญเสีย
ความสดใสและความคงทนของสี ในขณะเดียวกันสารช่วยติดแต่ละชนิด ยังมีคุณสมบัติที่ท าให้ได้สีที่
แตกต่างกัน ทั้งนี้จะขึ้นอยู่กับค่าความเป็นกรด-ด่าง (pH) ของสารที่ใช้ด้วย ปัจจุบันมีการใช้สารช่วยติดที่
ได้จากสารเคม ีและสารธรรมชาติ ดังนี้ 

2.5.1  สารมอร์แดนท์เคมี [16-17] 
สารมอร์แดนท์เคมี หมายถึง วัตถุธาตุที่ใช้ผสมสีเพ่ือให้สีติดแน่นกับผืนผ้าหรือพ้ืนผิว

เส้นใย ส่วนใหญ่เป็นเกลือของโลหะพวกอลูมิเนียม เหล็ก ดีบุก หรือโครเมียม ดังนี้ 
2.5.1.1 สารมอร์แดนท์ประเภทอะลูมิเนียม เช่น โปแตสเซียมอะลูมิเนียมซัลเฟต 

หรือสารส้ม ช่วยให้ยึดเกาะบนผืนผ้าหรือพ้ืนผิวเส้นใย ช่วยให้สีสดสว่างมากขึ้น มีความคงทนต่อการซัก
ดี นิยมใช้ในการย้อมสีน้ าตาลเขียว และเหลือง  

2.5.1.2 สารมอร์แดนท์ประเภททองแดง เช่น คอปเปอร์ซัลเฟต หรือจุนสี ช่วยให้สี
ยดึเกาะบนผืนผ้าหรือพ้ืนผิวเส้นใย ช่วยให้สีเข้มขึ้น สีที่ได้จะมีสีเขียวปนอยู่ ความคงทนของสีต่อแสงไม่
ค่อยดี นิยมใช้กับการย้อมสีน้ าตาล สีเขียว แต่ไม่ควรใช้ในปริมาณที่มากเกินไป เนื่องจากอาจจะมีสาร
ตกค้างในน้ าทิ้ง  

2.5.1.3 สารมอร์แดนท์ประเภทเหล็ก เช่น เฟอรัสซัลเฟต ช่วยให้สียึดเกาะบนผืนผ้า
หรือพ้ืนผิวเส้นใย สีที่ได้ไม่ค่อยสดใส เปลี่ยนจากสีเดิมเป็นสีโทนเทา เทาด า มีความคงทนของสีต่อแสง
และการซัก แต่ไม่ควรใช้ในปริมาณท่ีมากเกินไป เพราะเหล็กจะท าให้วัสดุสิ่งทอเปื่อยขาดได้ 

2.5.1.4 สารมอร์แดนท์ประเภทโครเมียม เช่น โปแตสเซียมไดโครเมต ช่วยให้สีเข้ม มี
ความสดใสของสีดี มีความคงทนต่อการซักดีที่สุด และมีความคงทนต่อแสงดี  

2.5.1.5 สารมอร์แดนท์ประเภทดีบุก เช่น สแตนนัสคลอไรด์ ช่วยให้สีสดใส มีความ
คงทนต่อแสงและการซักดี 

2.5.2  สารมอร์แดนท์ธรรมชาติ [18-19] 
สารมอร์แดนท์สีธรรมชาติ หมายถึง สารที่ได้จากการหมักธรรมชาติที่ช่วยในการยึด

เกาะสี และบางครั้งท าให้สีเปลี่ยนแปลงไป ตัวอย่างสารมอร์แดนท์ธรรมชาติ ได้แก่  
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2.5.2.1 น้ าปูนใส ได้จากปูนที่ได้จากการเผาเปลือกหอย โดยละลายปูนในน้ าสะอาด
ทิ้งไว้ให้ตกตะกอนจะได้น้ าปูนใส 

2.5.2.2 น้ าขี้เถ้า ได้จากการน าส่วนต่าง ๆ ของพืช น ามาผึ่งแดดให้แห้ง เผาให้เป็น
เถ้าสีขาว จากนั้นน าไปใส่อ่างที่มีน้ าอยู่ กวนให้ทั่ว ขี้เถ้าจะตกตะกอน น้ าที่ได้จะด่างซึ่งหน้าที่ของด่าง 
ช่วยพ่ิมปฏิกิริยาระหว่างโมเลกุลของสี และเส้นใยให้มากขึ้นโดยเฉพาะเส้นใยเซลลูโลส  

2.5.2.3 กรด ได้จากพืชรสเปรี้ยว เช่น มะนาว น้ าใบส้มป่อย น้ า หน้าที่ของกรด คือ 
ลดประจุลบบนเส้นใย เพ่ิมประจุบวก ท าให้ประจุลบของสีสามารถเข้าไปติดภายในเส้นใยได้  ถ้าสี
สามารถดูดซึมเข้าสู่เส้นใยได้น้อย จะท าให้ความคงทนของสีต่อการซักต่ าจึงจ าเป็นต้องเพ่ิมกรดให้มาก
ขึ้น เพ่ือให้สีซึมเข้าเส้นใยได้ดีขึ้น  

2.5.2.4 น้ าบาดาล จะใช้น้ าบาดาลที่บ่อเป็นสนิม  จะช่วยให้สีเข้มขึ้นเช่นเดียวกับ 
เฟอรัสซัลเฟต 

2.5.2.5 น้ าโคลน ได้จากการน าดินโคลนมาละลายในน้ า อัตราส่วน 1 ต่อ 1 ช่วยให้สี 
ที่ได้เข้มขึ้น หรือได้สีโทนเทาด า เช่นเดียวกับน้ าสนิมเหล็ก 

2.5.3  การน าสารมอร์แดนท์มาใช้ในการย้อมหรือพิมพ์สีผ้า [20-21] 
2.5.3.1 การใช้สารมอร์แดนท์ก่อนการย้อมหรือพิมพ์สี (pre-mordant method) 

เป็นการน าผ้าไปชุบสารมอร์แดนท์ก่อนการยอ้มหรือพิมพ์สี  
2.5.3.2 การใช้สารมอร์แดนท์พร้อมกับการย้อมหรือพิมพ์สี (meta-mordant 

method) เป็นการน าสารมอร์แดนท์ผสมรวมกับสีย้อมหรือพิมพ์ แล้วน าผ้าลงย้อมพร้อม 1 กัน วิธีนี้จะ
ท าให้ประหยัดเวลาและพลังงาน 

2.5.3.3 การใช้สารมอร์แดนท์หลังการย้อมหรือพิมพ์ (after-mordant method) 
เป็นการน าผ้าไปย้อมในสารมอร์แดนท์หลังจากการย้อมหรือพิมพ์สีแล้ว ท าให้เกิดการเปลี่ยนของสี 
 

2.6   การวัดค่าและความเข้มสี [22] 
2.6.1  การวัดค่าสี (L*, a*, b*) 

สีสามารถใช้บ่งชี้คุณลักษณะของวัสดุได้ง่ายที่สุดวิธีหนึ่งด้วยค าพูด การมองเห็นสีของ
มนุษย ์เกิดจากการที่แสงที่สะท้อนจากวัตถุ มากระทบตาเรา และส่งไปสมองแปลออกมาเป็นสีที่เห็น ซึ่ง
มีความคลาดเคลื่อนอยู่มาก และแปลค่าไปตามความช านาญของผู้สังเกตวัดเปรียบเทียบสี จึงท าให้มีการ
น าเครื่องวัดสีมาใช้บ่งบอกความแตกต่างของสีที่ได้กับมาตรฐานสี ท าให้มีประสิทธิภาพในการควบคุม
คุณภาพให้ได้ตามมาตรฐาน และเป็นการช่วยให้การตัดสินใจง่ายขึ้น  
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2.6.1.1 ปัจจัยที่ท าให้เกิดสีมีอยู่ 3 ประเภท 
1)  แหล่งก าเนิดแสง (light source) มีผลอย่างมากในการบรรยายสีของ

วัตถ ุแหล่งก าเนิดแสงส าหรับการมองเห็นมาจาก 2 แหล่งคือ 
1.1)  แหล่งก าเนิด แสงจากดวงอาทิตย์หรือแสงแดดในตอนกลางวันส่อง

มายังพ้ืนผิวโลกเป็นแสงสีขาว และเมื่อผ่านปริซึมแสงสีขาวนี้จะแยกออกเป็นแถบสี  แต่แสงแดดในแต่
ละท้องที่ของประเทศต่าง ๆ จะพบว่ามีการกระจายพลังงาน (spectral energy distribution, SED) ที่
แตกต่างกันไปตามภูมิประเทศ ภูมิอากาศ ฤดูและช่วงเวลา ดังนั้น การมองเห็นสีที่มีแหล่งก าเนิดตาม
ธรรมชาติในช่วงเวลา สถานที่ หรือสภาพอากาศที่ต่างกันแล้ว ก็เป็นสาเหตุให้การมองเห็นสีต่างกันไป
ด้วย 

1.2) แหล่งก าเนิดแสงที่ประดิษฐ์ขึ้น มีอยู่ด้วยกันหลายแบบ ได้แก่ 
หลอดไฟ incandescence หลอดไฟทังสเตน หลอดฟลูออเรสเชนต์ และหลอดไฟซีนอนอาร์ค 

2)  วัตถุท่ีมอง (specimen) วัตถุท่ีทึบแสง (opaque) จะให้การสะท้อนของ
แสงเพื่อเกิดสีแตกต่างจากวัตถุโปร่งแสง (translucent) และโปร่งใส (transparent) 

3)  ผู้สังเกตการณ์ (observer) เป็นปัจจัยสุดท้ายของการมองเห็นเมื่อแสง
ตกกระทบบนวัตถุที่มีสี และสะท้อนเข้าตาผู้สังเกตการณ์แล้วส่งไปส่วนไวต่อแสงแตกต่างกันอยู่  2 ชนิด
คือ ส่วนที่จะแยกความแตกต่างระหว่างความมืดและความสว่างที่เรียกว่า rods และส่วนที่สามารถแยก
สีที่เรียกว่า cones แบ่งออกอีก 3 ชนิดคือ ส่วนที่ไวต่อแสงสีแดง สีเขียว และสีน้ าเงิน 
การมองเห็นด้วยตาจะบ่งบอกลักษณะของวัตถุได้ 3 ลักษณะ คือ 

- สีที่ปรากฏในการมองเห็น เช่น สีแดง สีเขียวหรือสีน้ าเงิน เรียกว่า hue 
- ความสว่างของสี ซึ่งเป็นการสะท้อนของแสงที่มีค่าต่างกัน เรียกว่า lightness 
- ความสดใส ความเข้มและความบริสุทธิ์ของสี เรียกว่า chroma 
2.6.1.2 เครื่องมือที่ใช้วัดสี 

เครื่องมือที่ใช้ในการวัดสีของวัตถุ และแสดงผลแบบตัวเลขเรียกว่า สเปกโตร
โฟโตมิเตอร์ (spectrophotometer) ซึ่งท างานโดยการวัดปริมาณการสะท้อนแสงของวัตถุและ
เปรียบเทียบกับมาตรฐานอ้างอิงในรูปของกราฟการสะท้อนแสง (reflectance curve) เนื่องจากวัตถุแต่
ละสีมีคุณสมบัติการสะท้อนแสงที่แตกต่างกัน กราฟการสะท้อนแสงของวัตถุแต่ละชนิดจึงไม่เหมือนกัน 
วัตถุที่สะท้อนแสงของสีต่าง ๆ ออกมาจะมีค่าความยาวคลื่นของแสงที่แตกต่างกัน เช่น สีน้ าเงิน มีช่วง
ความยาวคลื่นอยู่ที่ 430-460 นาโนเมตร, สีเขียว อยู่ที่ 500-580 นาโนเมตร, และ สีแดง อยู่ที่ 620-
780 นาโนเมตร 
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2.6.1.3 ระบบ CIE L*, a*, b*  เป็นการวัดสีที่ใช้ลักษณะของพ้ืนที่ของวงจรสี (color 
space) โดยก าหนดให้ L* เป็นค่าความสว่าง (lightness) มีค่าอยู่ระหว่าง 0-100 (ภาพที่ 2.17) 

แกน a* เป็น + สีจะเป็นไปในทิศทางสีแดง 
แกน a* เป็น - สีจะเป็นไปในทิศทางสีเขียว 
แกน b* เป็น + สีจะเป็นไปในทิศทางสีเหลือง 
แกน b* เป็น – สีจะเป็นไปในทิศทางสีน้ าเงิน 

 

 
 

   ภาพที่ 2.17 ระบบการวัดสีแบบ CIE L*,  a*, b* [22] 
 

ในการหาค่าความแตกต่างของสีที่เป็นตัวเลขนั้นเมื่อพิจารณาจากภาพที่ 2.17 จะพบว่าจุด ๆ
หนึ่งในพ้ืนที่ (space) นั้น เป็น L1*, a1*, b1* และเมื่อสีมีการเปลี่ยนเฉดสีไปจะได้อีกจุดในพ้ืนที่ 
(space) เป็น L2*, a2*, b2* ซึ่ง 2 จุดนี้จะมีระยะห่างกันในพ้ืนที่ (space) เท่าไร ก็จะเป็นตัวบ่งบอกถึง
ความแตกต่างของสี ดังสมการที่ 2.1 
 

∆   √    
 -  

 
   

        
 -  

 
   

        
 -  

 
   

       ..................... (สมการ 2.1) 

 
โดย ∆E คือ ค่าความแตกต่างของสี 

การมองเห็นสีของมนุษย์และการวัดสีด้วยเครื่องมือต้องอาศัยปัจจัยสามประการ  ได้แก่ 
แหล่งก าเนิดแสง วัตถุที่มีสี และการอ่านค่าสี อย่างไรก็ตาม การรับรู้สีของแต่ละบุคคลอาจแตกต่างกัน 
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ขณะที่เครื่องวัดสีให้ค่าที่แม่นย าและเป็นมาตรฐานสากลในภาคอุตสาหกรรม อีกทั้งยังสามารถตรวจจับ
ความแตกต่างของเฉดสีที่ใกล้เคียงกันได้อย่างละเอียด ซึ่งช่วยให้สามารถก าหนดค่าความแตกต่างของสี
ในงานอุตสาหกรรมได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

2.6.2  ค่าความเข้มของสี (K/S)  
ค่าความเข้มของสีของวัสดุถูกก าหนดจากค่าการสะท้อนแสง (R: reflectance) ของ

วัสดุนั้น โดยหากวัสดุสะท้อนแสงทั้งหมด ค่า R จะเท่ากับ 1 และหากดูดกลืนแสงทั้งหมด ค่า R จะ
เท่ากับ 0 ความสัมพันธ์ระหว่างค่า R กับความเข้มของสีสามารถแสดงผ่านค่า K/S ซึ่งมีองค์ประกอบ
ดังนี้ 

K คือ ค่าสัมประสิทธิ์การดูดกลืนแสง (absorption coefficient) ของวัสดุ 
S คือ ค่าสัมประสิทธิ์การกระเจิงแสง (scattering coefficient) ของวัสดุ 
 

เนื่องจากค่าของ K และ S ไม่สามารถวัดได้โดยตรง จึงค านวณเป็นอัตราส่วน K/S ซึ่ง
ใช้เป็นตัวบ่งบอกความเข้มของสี หากเปรียบเทียบกับสารละลาย ค่าดังกล่าวจะมีลักษณะคล้ายค่า 
absorbance ของสารละลาย โดยสามารถค านวณค่า K/S ได้จากสมการที่ 2.2 
 

K/S = [(1-R)2]/2R …………………………………………………… (สมการ 2.2) 
 

ค่า K/S นี้ขึ้นอยู่กับความยาวคลื่นของแสงที่แตกต่างกัน ส่งผลให้แต่ละความยาวคลื่นมี
ค่าเฉพาะของตัวเอง โดยทั่วไป การวัดค่าความเข้มสีจะท าที่ค่าความยาวคลื่นสูงสุด (lambda max) 
ของแต่ละสี ซึ่งมีค่าแตกต่างกันไปดังนี้ 

 

 สีเหลือง (Yellow) มีค่า Lambda max ของ K/S ที่ 420 นาโนเมตร 

 สีแดง (Red) มีค่า Lambda max ของ K/S ที ่520 นาโนเมตร 

 สีน้ าเงิน (Blue) มีค่า Lambda max ของ K/S ที ่620 นาโนเมตร 
 

ค่าความเข้มของสี K/S ในทั้งสามความยาวคลื่นนี้สามารถน ามาใช้ท านายสีที่ได้จาก
การผสมสีพื้นฐานต่าง ๆ เพ่ือให้ได้สีเป้าหมายที่ต้องการ โดยกระบวนการนี้เรียกว่า tristimulus ซึ่งหาก
ทราบค่า K/S ของแม่สีที่ใช้และความเข้มข้นของสีที่แน่นอนแล้ว ก็สามารถค านวณปริมาณของแต่ละสีที่
ต้องใช้ในการผสมเพ่ือให้ได้สีเป้าหมายที่ต้องการ 
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2.7  ความคงทนสี [23] 
2.7.1  การทดสอบความคงทนสีต่อการซักล้าง (colour fastness to washing) มาตรฐาน 

ISO 105-C06: 2010  
หลักการทดสอบความคงทนสีต่อการซักล้าง  ชิ้นทดสอบที่ประกบติดอยู่กับผ้าแนบ

ติด ซึ่งเป็นผ้าแนบติดเส้นใยเดี่ยว 2 ชนิดหรือประกบติดอยู่กับผ้าแนบติดหลายเส้นใยจะถูกน ามาทดสอบ
ความคงทนของสีต่อการซักในสารละลายผงซักฟอกมาตรฐาน ภายใต้อุณหภูมิและเวลาที่ก าหนดหลัง
จากนั้นน ามาล้างน้ าและท าให้แห้งเพ่ือท าการประเมิน ผลการเปลี่ยนแปลงของสี (color change) บน
ชิ้นงานทดสอบและประเมินค่าการติดเปื้อนสี (color staining) บนผ้าแนบติดซึ่งเป็นผ้าแนบติดเส้นใย
เดี่ยว 2 ชนิด หรือผ้าแนบติดหลายเส้นใย (multifibers) 

สภาวะการทดสอบความคงทนของสีต่อการซักล้างตามมาตรฐาน ISO 105-C06: 
2010 แบ่งวิธีการทดสอบตามสภาวะอุณหภูมิการทดสอบเป็น 5 สภาวะ ดังนี้ 

 

 วิธี A ใช้อุณหภูมิที่ 40 องศาเซลเซียส ในการทดสอบ 

 วิธี B ใช้อุณหภูมิที่ 50 องศาเซลเซียส ในการทดสอบ 

 วิธี C ใช้อุณหภูมิที่ 60 องศาเซลเซียส ในการทดสอบ 

 วิธี D ใช้อุณหภูมิที่ 70 องศาเซลเซียส ในการทดสอบ 

 วิธี E ใช้อุณหภูมิที่ 95 องศาเซลเซียส ในการทดสอบ 
 

2.7.2  การทดสอบความคงทนสีต่อน้ า (colour fastness to water) มาตรฐาน ISO 105-
E01: 2013 

หลักการทดสอบ ชิ้นทดสอบจะถูกเย็บติดกับผ้าแนบติด   เส้นใยเดี่ยว (single fiber 
adjacent fabric) หรือผ้าแนบติดหลายเส้นใยน าไปแช่ในน้ า รีดน้ าออกแล้ววางไว้ระหว่างแผ่นอะคริลิค 
(acrylic resin plate) ในเครื่องทดสอบภายใต้แรงกดทับและสภาวะต่าง ๆ  ที่ก าหนด จากนั้นน าชิ้น
ทดสอบและผ้าแนบติดมาท าแห้ง น าไปประเมินค่าการเปลี่ยนแปลงสี และการติดเปื้อนสี 

สภาวะการทดสอบความคงทนสีต่อน้ า ทดสอบที่อุณหภูมิ 38+1 องศาเซลเซียส โดย
ใช้เวลา 4 ชั่วโมง       

2.7.3  การทดสอบความคงทนสีต่อเหงื่อ (colour fastness to perspiration) มาตรฐาน 
ISO 105-E04: 2013 
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หลักการทดสอบ ชิ้นทดสอบของวัสดุสิ่งทอจะเย็บติดกับผ้าแนบติดหลายเส้นใย และ
จะน าไปแช่ไว้ในสารละลายเหงื่อเทียมที่ในสภาวะที่เป็นกรด และสภาวะที่เป็นด่าง จากนั้นเอาน้ าออก 
(drained) จากชิ้นทดสอบแล้วน าไปวางบนแผ่นอะคริลิค (acrylic resin plate) และน าไปใส่วางบน
เครื่องทดสอบภายใต้แรงกดทับ หลังจากนั้นน าชิ้นทดสอบไปประเมินค่าการเปลี่ยนแปลงของสี และ   
ค่าการติดเปื้อนของสีด้วยเกรย์สเกล (gray scale) 

สภาวะการทดสอบทั้งสภาวะที่เป็นกรด และสภาวะที่เป็นด่าง ที่อุณหภูมิ 38+1    
องศาเซลเซียส โดยใช้เวลาทดสอบ 4 ชั่วโมง 

2.7.4  การทดสอบความคงทนสีต่อการขัดถู (colour fastness to crocking) มาตรฐาน 
ISO 105-X12 

หลักการทดสอบ ชิ้นทดสอบจะถูกน ามาขัดถูกับผ้าขาวแห้งและผ้าขาวเปียก (dry 
rubbing cloth and wet rubbing cloth) รูปแบบของตัวแกนกลางส าหรับน าผ้าขาวมาสวมใส่ 
(rubbing finger) จะมี 2 แบบ (ส าหรับมาตรฐาน ISO 105-X12) ได้แก่ แบบผิวหน้าที่เป็นรูป
สี่เหลี่ยมผืนผ้าส าหรับใช้ในการขัดถูผ้าที่มีขน (pile fabric) และแบบทรงกระบอกที่ผิวหน้าเป็นรูปทรง
กลมส าหรับการขัดถูวัสดุสิ่งทอทั่ว ๆ ไปที่มีสีหรือผ้าพิมพ์ที่มีลายพิมพ์ขนาดใหญ่ ชิ้นงานหลังจากทดสอบ
เสร็จจะถูกน าไปประเมินผลด้วยเกรย์สเกลส าหรับประเมินค่าการติดเปื้อนสี (gray scale for color 
staining) 

สภาวะการทดสอบจะทดสอบทั้ง 2 สภาวะคือ ใช้ผ้าขาวแห้งถูกับชิ้นทดสอบ และใช้
ผ้าขาวเปียกที่มีปริมาณความชื้น (% pickup) ให้ได้ร้อยละ 95–100 ขัดถูกับชิ้นงานทดสอบ 

2.7.5  การทดสอบความคงทนสีต่อแสงแดดเทียม (colour fastness to artificial light: 
xenon arc fading lamp test) มาตรฐาน ISO 105-B02: 1994 

หลักการทดสอบ การน าตัวอย่างทดสอบมาอาบแสงพร้อมกับผ้าตัวอย่างมาตรฐานซึ่ง
เป็นผ้ามาตรฐานขนสัตว์สีน้ าเงิน (blue wool reference) ซึ่งเป็นผ้าใยขนสัตว์ที่ย้อมด้วยสีที่มีความ
คงทนต่อแสงแตกต่างกันออกไป ตั้งแต่ระดับ 1 ถึง 8 ภายใต้สภาวะที่ก าหนดเพ่ือท าให้ผ้าเกิดการซีดจาง
หลังจากนั้นก็จะเปรียบเทียบความคงทนของสีย้อมต่อแสงของผ้าตัวอย่างทดสอบกับผ้ามาตรฐานขนสัตว์
สีน้ าเงิน (blue wool reference) และก าหนดระดับคุณภาพความคงทนของสีต่อแสง ตามผลการ
เปรียบเทียบที่ได้ส าหรับสีย้อมที่ใช้กับวัสดุสิ่งทอนั้นโดยทั่วไปแล้วค่าความคงทนของสีต่อแสงตาม
มาตรฐาน ISO จะมีด้วยกัน 8 ระดับ ดังนี้  ระดับ 1 คุณภาพต่ ามาก, ระดับ 2 คุณภาพต่ า, ระดับ 3 
พอใช้, ระดับ 4 ดีพอใช้, ระดับ 5 ดี, ระดับ 6 ดีมาก, ระดับ 7 ดีเยี่ยม และระดับ 8 ดีเลิศ  
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2.8  ความกระด้างของผ้าและการทิ้งตัวของผ้า [24] 
ผู้บริโภคที่ต้องการเลือกซื้อผ้าให้ตรงตามคุณสมบัติที่ต้องการ เช่นเดียวกับผ้าที่ใช้ใน

อุตสาหกรรมที่มีการก าหนดสมบัติ และคุณลักษณะต่าง ๆ อย่างชัดเจน เช่น แรงฉีกขาด ความคงทนต่อ
สารเคมี รวมทั้งโครงสร้างผ้าเป็นต้น การทดสอบความคงสภาพของผ้าและเสื้อผ้าส าเร็จ มีหลายรูปแบบ 
แล้วแต่การประยุกต์ใช้งาน 

2.8.1  คุณสมบัติความต้านต่อการโค้งงอ 
ความรู้สึกต่อการสัมผัสจะเป็นปฏิกิริยาที่แสดงออกของเฉพาะตัวของคนเมื่อได้จับ

หรือสัมผัสกับผลิตภัณฑ์สิ่งทอ ได้แสดงความรู้สึกเมื่อได้สัมผัสผลิตภัณฑ์สิ่งทอจะแสดงออกถึงความนุ่ม 
บางเบา แข็งกระด้าง ความหยาบ การทิ้งตัวมีน้ าหนัก เป็นต้น ความรู้สึกที่แสดงออกเหล่านี้ ไม่สามารถ
วัดและประเมินออกมาเป็นตัวเลขได้ นอกจากนี้ ความรู้สึกของแต่ละคนไม่เหมือนกัน ดังนั้นจึงไม่
สามารถน าความรู้สึกของคนมาก าหนดเป็นมาตรฐานในการวัดได้ การวัดคุณสมบัติความต้านต่อการ  
โค้งงอ จึงจ าเป็นจะต้องใช้หลักการและวิธีการตลอดจนเครื่องมือทางวิทยาศาสตร์เท่านั้น 

องค์ประกอบที่มีผลต่อการโค้งงอ 
ความต้านต่อการ โค้งงอ (stiffness) ของผ้า คุณสมบัตินี้จะเกี่ยวข้องกับการแสดงออกถึง

ความสะดวกสบายในการสวมใส่ ซ่ึงปัจจัยที่มีผลต่อความ โค้งงอ ประกอบด้วย 
1)  ชนิดของเส้นใย เส้นใยที่ยืดหยุ่นสูง จะมีความกระด้างน้อยกว่าเส้นใยที่ยืดหยุ่นต่ า 

เช่น ลินินกระด้างกว่า ขนสัตว์ หรือ อะซิเตตทิ้งตัวดีกว่าพอลิเอสเตอร ์
2)  ขนาดของเส้นใย เส้นใยที่มีความละเอียดสูง จะท้ิงตัวดีกว่าเส้นใยที่ใหญ่ 
3)  เกลียวของเส้นใย เส้นใยที่มีการควบเกลียวสูง จะกระด้างกว่า 
4)  โครงสร้างของผ้าทอ เช่น น้ าหนักและความหนา 
5)  โครงสร้างของการทอ เช่น ลายสอง (twill) และซาติน (satin) มีการขัดกันของ

เส้นด้ายต่ าและหลวม จะท้ิงตัวมากกว่าโครงสร้างที่แน่น เช่น ลายขัด (plain) 
6) การตกแต่งส าเร็จ เมื่อผ้าที่มีการตกแต่ง ผ้าจะถูกอัดกันแน่น ท าให้ผ้าอาจมีการ

กระด้างมากขึ้น 
7)  ขนาดชิ้นทดสอบ ค่า bending length จะขึ้นอยู่กับความยาวของแถบผ้า ค่า

แถบผ้ามาก ความยาวก็จะมาก 
2.8.2  การทดสอบความกระด้างของผ้า ด้วยวิธีการวัดความกระด้างในทิศทางใดทิศทางหนึ่ง  

การวัดความกระด้างในทิศทางใดทิศทางหนึ่งของแนวผ้า เช่น แนวด้ายยืน และด้าย
พุ่ง หรือแนวห่วงผ้าถักแนวตั้ง หรือแนวนอน มาตรฐานวิธีการทดสอบนี้ ได้แก่ cantilever test ดังภาพ 
2.11 เป็นการหาความโค้งงอของผ้า โดยการทดสอบการโค้งงอ (bending length) แล้วน าค่าที่ได้ ไป
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ค านวณหาค่า flexural rigidity วิธีการทดสอบนี้ ใช้กับผ้าถัก และผ้าทอทุกชนิด แต่ไม่เหมาะกับผ้าที่มี
ความนิ่มมากเกินไป หรือผ้าที่มีการม้วนตัวบริเวณริมผ้า มาตรฐานเหล่านี้ ได้แก่ ASTM D 1388-75 
และ JIS L 1096-1990 การทดสอบ สามารถทดสอบได้โดยตัดชิ้นทดสอบขนาด 25 x 200 มม. แนวละ 
4-5 ชิ้น ทั้ง 2 แนวเส้นด้าย วางผ้าบนเครื่องและใช้แผ่นไม้บรรทัดทับลงบนผ้า และเลื่อนให้ผ้าทิ้งตัวลง
ในระดับท่ีเหมาะสม น าค่า bending length เฉลี่ยมาค านวณหาค่า flexural rigidity, G ของแนวผ้าแต่
ละแนว จากสูตรตามภาพท่ี 2.18 

 

 
 
ภาพที่ 2.18 เครื่อง stiffness หรือ cantilever stiffness tester [24] 

 

2.9 หลักการและองค์ประกอบในการออกแบบผลิตภัณฑ์ [25] 
ขั้นตอนที่ส าคัญของกระบวนการงานคิดสร้างสรรค์ผู้ออกแบบต้องมีความเข้าใจถึงหน้าที่

ความรับผิดชอบของงาน คือ 
1)  ผู้ออกแบบต้องสื่อสารภาพต่าง ๆ ออกมาจากแนวคิดให้เป็นรูปธรรมผ่านงานทางศิลปะ

ออกแบบ 
2)  ผู้ออกแบบสินค้าต้องมีความเข้าใจทีมของตัวเองว่ามีความสามารถระดับใด และสามารถ

น าศักยภาพออกมาใช้งานได้ดีระดับไหน 
3)  ผู้ออกแบบสินค้าต้องมีความเข้าใจเรื่องปัจจัยต่าง ๆ ที่มีผลต่อการออกแบบในการผลิต

งานสร้างสรรค์ 
4)  องคป์ระกอบที่ส าคัญส าหรับงานออกแบบ ซึ่งจะประกอบไปด้วย  สี (color)  ลายเส้น 

(line) รูปทรง (shape) และ เนื้อผ้า (texture) 



(49) 
 

4.1)  สี (color) องค์ประกอบส าคัญของงานออกแบบ เนื่องจากสีมีความสะดุดตาใน
การมองเห็นสีของแต่ละบุคคล การเลือกใช้วัสดุต่างชนิดกันก็จะท าให้สีที่ได้ออกแบบไว้ มีความ
เปลี่ยนแปลงไป ขึ้นอยู่กับการออกแบบ ซึ่งงานสิ่งทอที่นิยมน าสีมาใช้ ได้แก่ การออกแบบผลิตภัณฑ์ 
อุตสาหกรรมย้อมและพิมพ์สิ่งทอ เป็นต้น 

4.2)  ลายเส้น (line) เส้นที่มองเห็นเป็นการชี้ให้เห็นถึงมิติยาวและกว้าง เส้นต่างๆ จะ
ท าให้เกิดรูปร่างแบบต่างๆ ในรูปทรงของเสื้อผ้า หรือผลิตภัณฑ์ การใช้เส้นเป็นลายผ้าก็จะท าให้เกิดการ
ลวงตาขึ้น ดังนั้นหากเราต้องการแก้ไขรูปร่างด้วยรูปทรงหรือลวดลายของเสื้อผ้าก็สามารถใช้ลายเส้น
เป็นการลวงตาได้โดยที่เส้นที่เป็นแนวตั้งจะให้ความรู้สึกขนาดที่ยาว และผอม ส่วนเส้นที่เป็นแนวนอนจะ
ให้ความรู้สึกขนาดที่กว้างหรือท าให้สิ้นลง 

4.3)  รูปทรง (Shape) หมายถึงลักษณะของวัตถุที่มีมิติทั้งความกว้าง ความยาว และ
ความลึกหรือความสูง ซึ่งท าให้เกิดรูปลักษณ์แบบสามมิติ รูปทรงที่สมบูรณ์เกิดจากองค์ประกอบต่าง ๆ 
เช่น เส้น สี แสง และเงา เมื่อน ามาผสมผสานกันจะสร้างปริมาตรที่มองเห็นเป็นภาพสามมิติได้  ตัวอย่าง
ของรูปทรง ได้แก่ รูปทรงเรขาคณิต และรูปทรงจากธรรมชาติ เช่น ก้อนหิน ต้นไม้ เป็นต้น 

4.4)  เนื้อผ้า (texture) เนื้อผ้าที่มีความแตกต่างกันขึ้นอยู่กับส่วนประกอบต่าง ๆ     
บนผืนผ้า เช่น ชนิดของเส้นใย โครงสร้างเส้นด้าย โครงสร้างการทอ ขั้นตอนการตกแต่งส าเร็จ เป็นต้น 

5)  ความกลมกลืน (harmony) ความกลมกลืนเป็นหลักที่ควรยึดถือเมื่อต้องน าอุปกรณ์
ตกแต่งมาช่วยในงานออกแบบ ควรค านึงถึงความกลมกลืนเป็นหลัก เพราะผู้ซื้อจะเลือกเสื้อผ้าด้วย
ตนเองโดยการทดลองสวมใส่ และมองภาพรวมว่าสวยงาม หรือเหมาะสมหรือไม่เพียงใด 

6)  ความสมดุล (balance) การสร้างความสมดุลให้กับเสื้อผ้าเครื่องแต่งกาย หรือผลิตภัณฑ์ 
โดยอาจแบ่งได้เป็นสมดุลต่าง ๆ ดังนี้ 

6.1)  สมดุลแบบสมมาตร กล่าวได้ว่าสมดุลแบบนี้  คือเมื่อเราวัดจากจุดกลางตัว 
รูปแบบ หรือส่วนประกอบของเสื้อผ้า หรือผลิตภัณฑ์ด้านซ้ายจะเท่ากับด้านขวา ซึ่งแสดงถึงความมั่นคง 
สง่างาม เหมาะกับชุดที่สวมใส่อย่างเป็นทางการ 

6.2)  สมดุลแบบไม่สมมาตร สมดุลแบบนี้ คือ รูปแบบเสื้อผ้าที่ไม่เหมือนกันทั้งสองด้าน 
แต่ในส่วนของการจัดวางองค์ประกอบรูปแบบเสื้อผ้าในแต่ละข้าง มีความสมดุลทางด้านน้ าหนักหรือสี
เสื้อผ้า โดยที่ความสมดุลลักษณะนี้ยากที่จะสร้างให้เกิดเป็นองค์ประกอบที่มีความลงตัวทั้งชุดได้ แต่ก็ท า
ให้เกิดความน่าสนใจอีกลักษณะหนึ่ง  ซึ่งนักออกแบบต่าง ๆ ได้แสดงความคิดสร้างสรรค์จาก
องค์ประกอบลักษณะนี้ 

6.3)  สมดุลแบบเส้นรัศมี สมดุลแบบนี้เป็นการออกแบบของเสื้อผ้าที่มีจุดศูนย์กลาง
เป็นส าคัญ ซึ่งการตัดเย็บส่วนใหญ่เป็นลักษณะจีบ ตะเข็บ และการเคลื่อนที่ของเกล็ดต่าง ๆ กระจายอก
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จากศูนย์กลางเป็นเส้นรัศมีรอบ ๆ คล้ายกับเส้นรัศมีของแสงอาทิตย์ที่กระจายออกจากดวงอาทิตย์ ซึ่ง
เสื้อผ้าเช่นนี้ส่วนใหญ่มักเป็นเสื้อผ้าชุดติดกัน ใส่ออกงานตอนกลางคืน และเป็นชุดที่หรูหรามีการตัดเย็บ
ด้วยราคาสูง 

 

2.10  การเลือกวัสดุส าหรับผลิตภัณฑ์กระเป๋าเป้ (backpack)  [26] 
กระเป๋าเป้สะพายหลัง (Backpack) เป็นกระเป๋าที่ออกแบบให้มีสายสะพายส าหรับสะพาย 

บนหลัง อาจมีหนึ่งสายหรือสองสายขึ้นอยู่กับรูปแบบ แต่การใช้งานหลักยังคงเหมือนกัน คือ ผู้ใช้ต้อง
สะพายกระเป๋าไว้ที่หลังเมื่อต้องการพกพาสิ่งของ ช่วยให้การเดินทางเป็นไปอย่างสะดวกสบาย กระเป๋เป้ 
มีให้เลือกหลากหลายขนาด ตั้งแต่ขนาดเล็ก ขนาดกลาง ไปจนถึงขนาดใหญ่ ขึ้นอยู่กับการออกแบบของ
แต่ละรุ่น นอกจากนี้ วัสดุที่ใช้ผลิตกระเป๋าเป้ก็มีความหลากหลาย เช่น ผ้าแคนวาส หนังแท้ หนังเทียม 
ผ้าดิบ และผ้าพาด้า ซึ่งเป็นตัวเลือกที่ตอบโจทย์ผู้ที่ชื่นชอบและต้องการกระเป๋าเป้ในสไตล์ที่แตกต่างกัน 

2.10.1  วัสดุที่ใช้ท ากระเป๋าเป้สะพายหลัง 
2.10.1.1 ผ้าริปสต๊อป (ripstop)  เนื้อผ้าหนา มีความลื่น และน้ าหนักเบา ลักษณะ

คล้ายผ้าร่ม ตัวผ้ามีลายตาราง ทนทานต่อการฉีกขาดมาก เนื้อผ้าถูกถักทอเป็นลวดลาย ริปสต็อป (ภาพ
ที่ 2.19) ด้านหลังเคลือบพีวีซีท าให้มีคุณสมบัติกันน้ าซึมได้ นิยมน าไปท ากระเป๋าขนาดเล็กถึงกลาง เช่น 
กระเป๋าเป้เดินทาง กระเป๋าพับได้ 

 

   
White Pink Red 

   
Yellow Orange Cream 

ภาพที่ 2.19 ลักษณะเนื้อผ้าและเฉดสีผ้ารปิสต๊อป (ripstop) [26] 
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2.10.1.2 ผ้าพาด้า (prada) ลายผ้าทอให้ออกมาคล้ายลายพาด้า แต่มีความนูนของ
ลวดลายที่เรียบกว่า ด้านหลังผ้าถูกเคลือบด้วยพียู หรือเคลือบพีวีซี ท าให้มีคุณสมบัติกันน้ าซึมได้ และรับ
น้ าหนักได้พอสมควร นิยมน าไปท าเป็นกระเป๋าที่มีขนาดปานกลาง กระเป๋าสะพายข้าง กระเป๋าช้อปปิ้ง 
กระเป๋าเป้ ฯลฯ มีสีให้เลือกมากกว่า 40 สี (ภาพท่ี 2.20) 

 

   
Red1 Red2 Black 

   
Brown1 Brown2 Brown3 

   
Green1 Green2 Green3 

   
Green3 Blue1 Blue2 

   
Grey1 Grey2 Orange 

 

ภาพที่ 2.20 ลักษณะเนื้อผ้าและเฉดสีผ้าพาด้า (prada) [26] 
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2.10.1.3 ผ้า 210D  ผ้าที่ทอมาจากเส้นด้าย 210D ซึ่งเป็นเส้นด้ายขนาดเล็ก ท าให้
เนื้อผ้าที่ได้มีความถี่ และละเอียด รับน้ าหนักได้ไม่มาก จึงเหมาะส าหรับการน าไปท าซับในกระเป๋า  
(ภาพท่ี 2.21) 

   
Black Blue1 Blue2 

   
Blue3 Brown Cream 

   
Green1 Green2 Orange 

   
Pink Pinkwhite Red 

   
White Purple Yellow 

 
ภาพที่ 2.21 ลักษณะเนื้อผ้าและเฉดสีผ้า 210D  [26] 
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2.10.1.4 หนังเทียม PEG เป็นหนังเทียมชนิดหนึ่ง จะเป็นแบ่งความหนาออกเป็น 2 
ขนาด 0.7 mm และ 1 mm โดยลักษณะพิเศษของ PEG นั้นคือ แข็งแรง ทนทาน มีความยืดหยุ่นสูง 
ส่วนใหญ่จะใช้ PEG มาท าเป็นกระเป๋า สามารถรองรับน้ าหนักได้ดี (ภาพท่ี 2.22)  

 

   
Black Navy Blue Brown1 

   
Brown2 Brown3 Brown4 

   
Grey1 Grey2 Beige1 

 

 

 

 Beige2 
 

 

ภาพที่ 2.22 ลักษณะเนื้อผ้าและเฉดสีหนังเทียม PEG [26] 
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2.10.1.5 หนังเทียม PU เป็นหนังเทียมที่ใช้ส าหรับท าเฟอร์นิเจอร์ รองเท้า หรือ
กระเป๋าประเภทต่าง ๆ (ภาพท่ี 2.23) 

 

   
Navy Blue Blue1 Blue2 

   
Green1 Green2 Yellow 

   
Orange Red1 Red2 

   
Purple Beige Brown1 

   
Brown2 Grey Black 

ภาพที่ 2.23 ลักษณะเนื้อผ้าและเฉดสีหนังเทียม PU [26] 



(55) 
 

2.10.1.6 คอหมา หรือคอม้า เป็นตัวช่วยในการคล้องสายหรือถอดสายออกจากตัว
กระเป๋า (ภาพท่ี 2.24- ภาพที่ 2.27 แสดงภาพคอหมาแบบต่างๆ) ซึ่งสามารถแบ่งได้ ดังนี้ 

 

  
 

ภาพที่ 2.24 ลักษณะคอหมาแบบทองเหลือง [26] 
 
 

   

   
 

ภาพที่ 2.25 ลักษณะคอหมาแบบนิเกิ้ล [26] 
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ภาพที่ 2.26 ลักษณะคอหมาแบบพลาสติก [26] 
 

 
 

ภาพที่ 2.27 ลักษณะคอหมาแบบรมด า [26] 
 
2.10.1.7 ซิป ใช่ส าหรับเปิด หรือปิดกระเป๋า และยังเป็นตัวช่วยในการตกแต่งกระเป๋า 

(ภาพท่ี 2.28) 
 

   
หัวซิปอเนลโล่ นิเกิ้ล ซิปฟันเหล็กแฟชั่น สีทอง หัวซิปฟันกระดูก 

 
ภาพที่ 2.28 ลักษณะหัวซิปและซิปแต่ละประเภท [26] 
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2.10.1.8 ตัวล็อค และก้ามปู ใช้ส าหรับล็อคและสามารถปรับสายกระเป๋าให้กระชับ
ได้นิยมใช้กันมากส าหรับกระเป๋าเป้ (ภาพท่ี 2.29) 

 

   
ตัวล็อคก้ามปแูบบพลาสติก ตัวล็อค นิเกิ้ล ตัวเลื่อนสายแบบพลาสติก 

 
ภาพที่ 2.29 ลักษณะตัวล็อคและตัวเลื่อนสายแต่ละประเภท [26] 

 
2.10.1.9 สายไนลอน ลาย 2001 สายกระเป๋าส าเร็จ ซึ่งมีขนาดตั้งแต่ 1-2.5 นิ้ว 

(ภาพท่ี 2.30) 
 

   
 

ภาพที่ 2.30 สายไนลอน ลาย 2001  [26] 

 
2.11  เทคโนโลยีคอมพิวเตอร์ส าหรับการพัฒนาผลิตภัณฑต์้นแบบ  

2.11.1  โปรแกรมส าหรับการออกแบบ [27] 
Procreate เรียกได้ว่าเป็นแอพพลิเคชั่นวาดภาพใน iPad (ภาพท่ี 2.31) เนื่องด้วยตัว

ของโปรแกรมมีความหลากหลายในใช้งาน ฟังก์ชั่นที่น่าสนใจ และเป็นที่ใช้กันอย่างแพร่หลายส าหรับ 
นักวาดหลาย ๆ ท่าน ซึ่งการท างานหลัก ๆ ของโปรแกรมมีดังนี้ 

2.11.1.1 Digital Paint 
การสร้างสรรค์ผลงานดิจิทัลเพ้นต์ท างานคล้ายกับโปรแกรมวาดภาพและตกแต่ง

รูปภาพทั่วไป โดย Procreate ถูกออกแบบมาเพ่ือใช้งานบน iPad โดยเฉพาะ และรองรับการใช้ Apple 
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Pencil ท าให้สามารถวาดภาพลงบนหน้าจอโดยตรง เสมือนใช้งาน Drawing Pad เช่น Wacom หรือ 
XP-Pen แต่มีอินเทอร์เฟซท่ีใช้งานง่ายและสะดวกยิ่งกว่า 

2.11.2  Animation อีกหนึ่งคุณสมบัติที่โดดเด่นของ Procreate คือความสามารถ
ในการสร้างแอนิเมชัน รองรับทั้ง GIF Animation และการวาดภาพแบบ Frame-by-Frame ซึ่ง
สามารถน าไปต่อยอดในซอฟต์แวร์สร้างแอนิเมชันอื่น ๆ ได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

2.11.3  3D Models Painting ยังสามารถเปลี่ยนโมเดล 3D ให้เป็นงานศิลปะที่
สวยงามได้ โดยผู้ใช้สามารถ น าเข้า (Import) โมเดล 3D ที่สร้างขึ้นเองหรือดาวน์โหลดจากแหล่งอ่ืน 
เพ่ือน ามาปรับแต่งลวดลายและออกแบบรายละเอียดเพ่ิมเติมภายใน Procreate 

 

 
 

ภาพที่ 2.31 แอพพลิเคชั่น Procreate [27] 
 

2.11.2   โปรแกรมส าหรับการสร้างแบบ และวางแบบตัด [28] 
Software OptiTex  ช่วยในงานออกแบบ การสร้างแพทเทิร์น การเกรดไซส์ ขยาย

ไซส์ ตลอดจนถึงกระบวนการวางมาร์คเกอร์ และค านวนปริมาณการใช้ผ้าในคอมพิวเตอร์  ซึ่งเป็น
โปรแกรมของประเทศอิสราเอล เป็นโปรแกรมที่ใช้ในการสร้างแพทเทิร์นรวมทั้งการเกรดไซส์ ขยายไซส์ 
และวางมาร์คเกอร์ พร้อมทั้งการค านวณผ้าได้ทั้งผ้าทอ และผ้ายืด เพ่ือการสั่งผลิตที่ถูกต้อง และแม่นย า
มากที่สุด  แบ่งออกเป็น 2 รูปแบบ คือ Full version คือ โปรแกรมใช้งานจริงทั้งระบบ และ Demo 
version คือ โปรแกรมฝึกหัด Training version มีการท างานเหมือนกันทุกประการ ยกเว้นไม่สามารถ
เก็บข้อมูล (save) และสั่งพิมพ์ สั่งพล็อทได ้(output)  
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2.11.2.1 ส่วนประกอบของ OptiTexSystem แบ่งออกเป็น 2 ส่วนหลัก ๆ ดังนี้ 
1)  ส่วนประกอบทางด้าน Hardware  
 

 
 

ภาพที่ 2.32 ส่วนประกอบทางด้าน Hardware ตามหมายเลข 1- 4 [28] 
 

หมายเลข (1) กระดานดิจิไทเซอร์ (digitizer table) เป็นอุปกรณ์ส าหรับ
น าแพทเทิร์นเข้าสู่ระบบบคอมพิวเดอร์ 

หมายเลข (2) คอมพิวเตอร์ (workstation)  
หมายเลย (3) เครื่องพิมพ์ (printer) 
หมายเลข (4) เครื่องวาดแพทเทิร์น (plotter) 
 

2)  ส่วนประกอบทางด้าน software  
operating system เป็นระบบปฏิบัติการที่สนับสนุนโปรแกรม optitex 

microsoft ซึ่งสามารถใช้ได้ คือ windows 10, 11 และ software optitex เป็นระบบ CAD ที่ช่วยใน
การสร้าง และแก้ไขแพทเทิร์นไซส์ ขยายไซส์ และวางมาร์คเกอร์  

2.11.2.2 ขั้นตอนการท างาน software optiTex แบ่งออกเป็น 2 ส่วน 
ดังนี้ 
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Optitex PDS Optitex Marker Making 
1.การน าแพทเทิร์นเข้า มี 2 แบบ 

1.1 การสร้างแพทเทิร์นในเครื่อง 
1.2 การดิจิไทซ์ฯ แพทเทิร์นเข้าเครื่อง 

2. การเก็บข้อมูล (ดั้งชื่อไฟล์ *.pds) 
3. การตรวจสอบรายละเอียดของชิ้นงาน 
4. การตรวจสอบความถูกต้อง 
5. การแก้ไข/ปรับปรุงข้อผิดพลาด 
6. การเกรดดิ้ง 
7. เพ่ิมตะเข็บ,แผ่สันทบ 

1. เรียกแพทเทิร์นที่ต้องการวางมาร์ค 
2. ก าหนดจ านวนตัว และวัตถุดิบ 
3. ก าหนดหน้ากว้าง,ความยาว 
4. การวางมาร์คเกอร์ 
5. การเก็บข้อมูล (ตั้งชื่อไฟล์ *.mrk) 
6. การค านวณวัตถุดิบ 
7. การพิมพ์ข้อมูล และการวาดมาร์คเกอร์ 

 

2.12  เทคนิคการข้ึนต้นแบบผลิตภัณฑ์  
2.12.1  อุปกรณ์ช่วยเย็บ [29] 

 อุปกรณ์เสริมช่วยเย็บที่ไม่ได้ติดมากับตัวเครื่องจักรเย็บผ้า เป็นอุปกรณ์ที่สามารถติด
กับเครื่องจักรเย็บผ้าโดยไม่ต้องตัด หรือเปลี่ยนกรอบเดิมของเครื่องจักร การติดตั้งหรือถอดอุปกรณ์
ดังกล่าวท าให้เครื่องอยู่ในสภาพเดิม ซึ่งอุปกรณ์เสริมเหล่านี้มีชื่อเรียกต่าง ๆ กัน ตามแต่ฟังก์ชันการใช้
งาน เช่น ซองกุ๊น ซองพับชาย ซองเย็บสายกระเป๋า เป็นต้น ซึ่งประเภทที่ใช้หลัก ๆ ส าหรับขึ้นชิ้นงาน
ผลิตภัณฑ์ ได้แก่ ซองกุ๊นแบบต่าง ๆ (ตามภาพท่ี 2.33) 

2.12.2  เทคนิคการตัดเย็บ [30] 
งานตัดเย็บเสื้อผ้ามีเทคนิคในการตัดเย็บมากมาย ซึ่งจะต้องฝึกฝนให้เกิดความ

ช านาญ จึงจะเกิดทักษะสามารถปฏิบัติได้อย่างช านาญ เรียบร้อย และรวดเร็ว ฉะนั้น การน าเทคนิคต่าง 
ๆ ในงานเย็บผ้ามาใช้ในการประกอบเสื้อผ้า หรือผลิตภัณฑ์สิ่งทออย่างถูกวิธี จะสามารถตัดเย็บได้อย่าง
สวยงาม เหมาะสม และตรงตามมาตรฐานในอุตสาหกรรมการผลิต  

ตะเข็บ (seam) คือ แนวของฝีเข็มที่ใช้เชื่อมผ้าเข้าด้วยกัน ซึ่งเป็นสิ่งส าคัญที่ช่วยให้
ผลิตภัณฑ์สิ่งทอดูเรียบร้อย และสวยงาม ความประณีตของแนวตะเข็บขึ้นอยู่กับเทคนิคการเย็บที่ถูกต้อง 
และทักษะของผู้เย็บ เช่น การปรับความยาวของฝีเข็มให้เหมาะสมกับความหนาหรือบางของผ้า การ
เลือกขนาดเข็มจักรให้เหมาะกับเนื้อผ้า การใช้เส้นด้ายที่ผลิตจากเส้นใยชนิดเดียวกับผ้า ตลอดจนการใช้
อุปกรณ์เสริมที่ช่วยในการตัดเย็บ และการรีดตะเข็บทั้งระหว่างการเย็บและก่อนเย็บ เพ่ือให้แนวตะเข็บ
มีความเรียบร้อยและได้รูปทรงที่ดี ดังภาพที่ 2.34   
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ซองกุ๊นแบบเก็บชายกุ๊นด้านเดียว ซองกุ๊นแบบเก็บชายกุ๊นสองด้าน 

  
ซองกุ๊นแบบพับครึ่ง ซองกุ๊นเก็บชายกุ๊นส าหรับตะเข็บหนา 1 

  
ซองกุ๊นเก็บชายกุ๊นส าหรับตะเข็บหนา 2 ซองเย็บแถบกุ๊น 

 
ซองเย็บกุ๊นแบบสอดเชือก (piping) 

 
ภาพที่ 2.33 อุปกรณ์เสริมช่วยเย็บแบบต่าง ๆ [29] 
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ลักษณะการเย็บแบบธรรมดา (แบตะเข็บ) 

   
ลักษณะการเย็บกุ๊นแบบสอดเชือก (piping) 

 

   
ตะเข็บกุ๊น ตะเข็บ zip seam ตะเข็บแบบเข้าถ้ า 

   
ตะเข็บทับคิ้วแบบที่1 ตะเข็บทับคิ้วแบบที่ 2 ตะเข็บทับคิ้วแบบที่ 3 

 

 
ฝีเข็มจักรเข็มเดี่ยวธรรมดา 

 
ฝีเข็มจักรเข็มคู่ 

 
ฝีเข็มทับคิ้วแบบธรรมดา 

 
ภาพที่ 2.34 ลักษณะฝีเข็ม และตะเข็บเย็บแบบต่าง ๆ [30] 



(63) 
 

2.12.3  การค านวณวัสดุหลัก [31] 
 

 
 

ภาพที ่2.35 แสดงต้นทุนของการผลิตเสื้อ [31] 
 

(1) วัสดุหลัก ได้แก่ ผ้าตัวนอก ผ้าทอ และผ้าถัก 

(2) วัสดุรอง ได้แก่ ซิป กระดุม ลูกไม้ ด้าย 

(3) ค่าแรงงาน ได้แก่ ค่าใช้จ่ายท าแบบตัด ขยายแบบ และวางแบบ 

(4) ค่าโสหุ้ย ได้แก่ ค่าใช้จ่าย ในการจัดการ ค่าประกัน 

 
วัสดุหลัก หมายถึง ผ้า จากภาพที่ 2.35 ต้นทุนการผลิตเสื้อผ้าเครื่องนุ่งห่ม พบว่า ร้อยละ 60

เป็นค่าผ้า ร้อยละ 20 เป็นค่าแรงงาน ร้อยละ 15 เป็นค่าโสหุ้ย และร้อยละ 5 ค่าวัสดุรอง จากต้นทุน
ดังกล่าว ผ้ามีค่าใช้จ่ายสูงที่สุด ดังนั้นหากจะลดต้นทุนควรลดต้นทุนที่วัสดุ ปัญหาของการใช้วัสดุในการ
ผลิตอุตสาหกรรมเครื่องนุ่งห่มยังพบว่า การสั่งซื้อผ้าไม่สัมพันธ์กับการผลิตซึ่งมีทั้งผ้าไม่พอกับการผลิต 
กับผ้าเหลือจากการผลิต ซ่ึงผ้าที่สั่งมาแล้วไม่พอใช้ในกระบวนการผลิต จะส่งผลให้จ านวนในการส่งมอบ
ไม่เพียงพอตามใบสั่งซื้อ ซึ่งอาจจะท าให้ผู้สั่งซื้อขาดความเชื่อถือ และในขณะเดียวกันผ้าที่สั่งมากเกิน
ความจ าเป็นจะเหลือใช้ ซึ่งจะท าให้ต้นทุนการผลิตสูง ผ้าที่เหลือใช้จะมีราคาตก อาจท าให้ขาดทุนในการ
ผลิตได้ ดังนั้นการควบคุมปริมาณการใช้วัตถุดิบอย่างมีประสิทธิภาพจึงมีความส าคัญมาก  ในการ
ควบคุมการใช้วัตถุดิบตั้งแต่เริ่มต้นจนเสร็จกระบวนการผลิต วัสดุหลักในอุตสาหกรรมเครื่องนุ่งห่ม แบ่ง
ออกเป็น 2 กลุ่มคือ ผ้าทอและผ้าถัก ผ้าทอจะค านวณปริมาณการใช้หน่วยความยาวคือนิ้วและหลา ส่วน
ผ้าถักค านวณปริมาณการใช้เป็นน้ าหนักกรัมต่อตารางเมตร ผ้าที่สั่งเข้ามาผลิตแต่ละครั้งมีความกว้างของ
หน้าผ้า ปริมาณน้ าหนักโครงสร้างการทอ ร้อยละการยืดหดตัวไม่เท่ากัน ซึ่งจะส่งผลต่อความพอดีของ
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ขนาดตัว และการสวมใส่ของผู้บริโภค ดังนั้นการค านวณปริมาณการใช้ผ้าของเสื้อหนึ่งตัว อย่างถูกวิธีมี
การค านวณดังนี้  

(1) น าแบบตัดทุกชิ้นมาขีดเส้นโดยรอบให้เป็นสี่เหลี่ยม 

(2) วัดความกว้างและความยาวแต่ล่ะชิ้น 

(3) น าความกว้างและความยาวแต่ล่ะชิ้นคูณกัน 

(4) น าผลรวมของทุกชิ้นรวมกันจะได้พ้ืนที่ทั้งหมดของแบบตัด (หน่วยเป็นตารางนิ้ว) 

(5) ท าพ้ืนที่ให้เป็นความยาวโดยการใช้สูตร 

(6) ผลลัพธ์ที่ได้ ลบออกร้อยละ 3-5 (ช่องว่างของแบบตัด) จะได้ปริมาณความยาวของ

เสื้อหนึ่งตัว 

 

 
 

ภาพที ่2.36 แสดงการค านวณหาพื้นที่แบบตัด [31] 
 

การค านวณหาพ้ืนที่แบบตัดด้วยวิธีหาปริมาณพ้ืนที่แบบตัด 
 

แผ่นหน้า 12 × 25 นิ้ว  = 300 × 2 ชิ้น = 600 ตารางนิ้ว 
แผ่นหลัง 14.4 × 25 นิ้ว = 362.5  × 2 ชิ้น = 725 ตารางนิ้ว 
แขน 24 × 12 นิ้ว  = 288 × 2 ชิ้น = 576 ตารางนิ้ว 
กระเป๋า 6 × 7 นิ้ว  = 42 × 1 ชิ้น = 42 ตารางนิ้ว 
ปก 4 × 15 นิ้ว                                 = 60 × 2 ชิ้น = 120 ตารางนิ้ว 
รวมพ้ืนที่ทั้งหมด 2,063 
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เมื่อได้ปริมาณพ้ืนที่รวมทั้งหมดแล้วน ามาแทนค่าในสูตรเพื่อท าให้เป็นความยาวได้ดังนี้ 
สูตร การหาความยาว   =                           พ้ืนที่รวมของแบบตัด 

36 นิ้ว × ความกว้างของหน้าผ้า 
แทนค่าในสูตร            =                         2,063 ตารางนิ้ว  
                                                            36 นิ้ว×45 นิ้ว 
                             =                             2,063 
                                                            1,620  
           =  1.27 หลา (1 หลา 10 นิ้ว) 
ลบช่องว่างแบบตัด 5 %  =                    1.26 (1 หลา 9 นิ้ว) 
เสื้อ 1 ตัวจะใช้ผ้า =  1.26 หลา    
เสื้อ 1 ตัวใช้ผ้า 1.26 หลา ถ้าทีเ่สื้อ 17,000 ตัว จะใช้ผ้าเท่าไร 
      =1.26 × 17,000  
      =21,420 หลา 
 หมายเหตุ: การน าแบบตัดมาค านวณหาปริมาณการใช้วัสดุด้วยวิธีนี้เป็นวิธีพ้ืนฐานที่ใช้ได้กับ
เสื้อผ้าทุกๆแบบถ้าแบบตัดนั้นมีช่องว่างแบบตัดเหลือมากให้ลบช่องว่างแบบตัดร้อยละ 5 ซ่ึงหากไม่มี
การลบช่องว่างแบบตัดออกบ้างผลลัพธ์ที่ได้จะมากต้นทุนวัสดุก็จะสูงราคาเสนอขายก็จะสูงด้วย  
 

2.12.4 การค านวณหาวัสดุรอง [31] 
วัสดุรอง คือวัสดุประกอบเสื้อผ้า ได้แก่ ผ้ารองใน ซิป กระดุม ลูกไม้ด้าย ฯลฯ ในวัสดุ

ประกอบเสื้อผ้าหากเป็นผ้ารองใน ผ้าซับในก็ใช้วิธีค านวณเช่นเดียวกับผ้าตัวนอกเพราะเป็นผ้าเหมือนกัน
แต่ปริมาณตัวในและซับในอาจใช้ผ้าน้อยกว่าตัวนอก ซิป กระดุม ค านวณได้ง่ายเช่นกางเกง 1 ตัวใช้ซิป 
1เส้น มีงาน 17,000 ตัวก็สั่งซื้อซิปมา 17,000 เส้น หากซื้อมาราคาเส้นละ 3 บาท ต้นทุนซิปก็จะเท่ากับ
3 บาท กระดุมเสื้อ 1 ตัวมี 5 เม็ดซื้อมากุรุสละ 120 บาท (1 กุรุสมี 12 โหลหรือเท่ากับ 144 เม็ด) 
กระดุมเม็ดละ 1.20 บาท ถ้าใช้กระดุม 5 เม็ดต่อตัวจะเป็นราคาต้นทุนกระดุม 6 บาท เป็นต้น 

 
2.13  งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

จรูญ คล้ายจ้อย และคณะ [32] ได้ท าการวิจัยเกี่ยวกับคุณสมบัติของการพิมพ์ผ้าและความ
คงทนสีบนผ้าไหมด้วยสีจากเปลือกมะพูดร่วมกับแป้งจากหัวบอน โดยศึกษาการพิมพ์กั้นสีโดยใช้สารกั้น
สีที่ได้จากแป้งหัวบอน และใช้สีจากเปลือกมะพูดเป็นสีพิมพ์ทับ พบว่า อัตราส่วนที่เหมาะสมของสารกั้น
สี ประกอบด้วย แป้งจากหัวบอน 19% น้ า 17% โซเดียมคลอไรด์ 38% แคลเซียมไฮดรอกไซด์ 17% 
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และน้ ามันพืช 9% ส าหรับการผนึกสีด้วยลมร้อนที่อุณหภูมิ 110 องศาเซลเซียส เวลา 3 นาที เป็น
เงื่อนไขที่เหมาะสม ซึ่งสามารถช่วยป้องกันสี และท าให้การล้างแป้งออกจากผ้าเป็นไปได้ง่าย ลวดลาย
บริเวณท่ีกั้นสีจะมีขอบที่คมชัด ในส่วนของผลการทดสอบความคงทนสี พบว่ามีค่าตั้งแต่ ระดับพอใช้ถึงดี 

นรเทพ โปธิเป็ง, ศรีกาญจนา จตุพัฒน์วโรดม และ รัตนพล มงคลรัตนาสิทธิ์ [33] ด าเนินการ
วิจัยเรื่องสมบัติความคงทนสี และสมบัติทางกายภาพของผ้าฝ้ายที่พิมพ์เทคนิคซิลค์สกรีนด้วยสีดินแดง 
เพ่ือหาสูตรของแป้งพิมพ์ และสภาวะที่เหมาะสมในการพิมพ์ซิลค์สกรีนบนผ้าฝ้ายด้วยสีธรรมชาติจาก 
ดินแดง โดยการศึกษาปัจจัย ดังนี้ อัตราส่วนระหว่างแป้งพิมพ์ส าเร็จรูปกับผงดินแดง 3 ระดับ (90:10 
80:20 และ 70:30) เวลาในการผนึกสี 2 ระดับ (5 และ 10 นาที) และอุณหภูมิในการผนึกสี 2 ระดับ 
(120 และ 150 องศาเซลเซียส) โดยการเปรียบเทียบ ความคงทนสีต่อการซักล้าง ความคงทนสีต่อน้ า 
ความคงทนสีต่อเหงื่อ ความคงทนสีต่อแสงแดดเทียม ความคงทนสีต่อการขัดถู และความกระด้างของผ้า 
รวมถึงศึกษาผลของการใช้สารช่วยติด 3 ชนิดได้แก่ โพแทสเซียมอะลูมิเนียมซัลเฟต เฟอรัสซัลเฟต และ
โซเดียมคลอไรด์ พบว่า ผ้าฝ้ายพิมพ์สูตร C2 ใช้อัตราส่วน แป้งพิมพ์ส าเร็จรูป 70 กรัม ผงดินแดง 30 
กรัม เวลา 5 นาที อุณหภูมิผนึกสี 150 องศาเซลเซียส มีค่าความเข้มสี (K/S) 4.483 และสารช่วยติดที่มี
สภาวะที่ดีที่สุด คือ เฟอรัสซัลเฟต 10 กรัมต่อน้ า 1 ลิตร มีค่าความเข้มสี (K/S) 4.436 ผลการทดสอบ
ความคงทนของสีและสมบัติทางกายภาพ พบว่า ค่าความคงทนของสีต่อการซักล้าง น้ า และเหงื่อ อยู่ใน
ระดับ 3-4 (ปานกลาง-ดี) ค่าความคงทนของสีต่อแสงแดดเทียมอยู่ในระดับ 4 (ปานกลาง) ค่าความ
คงทนของสีต่อการขัดถูอยู่ในระดับ 1.5-2.5 (ต่ า) และความกระด้างของผ้า แนวเส้นด้ายยืน 2.64 
เซนติเมตร แนวเส้นด้ายพุ่ง 1.82 เซนติเมตร 

Klaichoi, C., Mongkholrattanasit, R. และ Rungruangkitkrai, N [34] ได้ท าการวิจัย
เกี่ยวกับการพิมพ์ลวดลายบนผ้าไหมโดยใช้สีธรรมชาติจากสีเสียดร่วมกับแป้งจากหัวบอน ด้วยเทคนิค
การพิมพ์แบบรีซิสต์ โดยศึกษาการกั้นสีด้วยสารกั้นสีที่ได้จากแป้งหัวบอน และใช้สีพิกเมนท์ผ่าน
กระบวนการท าบาติก  ผลการศึกษาพบว่า สัดส่วนที่เหมาะสมของสารกั้นสี ประกอบด้วย แป้งจากหัว
บอน 20% น้ า 36% โซเดียมคลอไรด์ 30% แคลเซียมไฮดรอกไซด์ 10% และน้ ามันพืช 4% โดยการ
ผนึกสีด้วยลมร้อนที่อุณหภูมิ 120 องศาเซลเซียส เป็นเวลา 3 นาที เป็นเงื่อนไขที่เหมาะสม ช่วยป้องกัน
สี และท าให้สามารถล้างแป้งออกจากผ้าได้ง่าย ส่งผลให้ลวดลายบริเวณที่กั้นสีมีขอบที่คมชัด ผลการ
ทดสอบ ความคงทนของสี พบว่าความคงทนต่อแสงและการขัดถูอยู่ในระดับ พอใช้ถึงดี อย่างไรก็ตาม 
ความคงทนของสีต่อการซักล้างน้ าและเหงื่ออยู่ในระดับต่ า 

วีระศักดิ์ ศรีลารัตน์ และคณะ [35] ด าเนินการวิจัยเรื่องการพิมพ์สีธรรมชาติจากใบเพกาด้วย
เทคนิคการถ่ายโอนสีสู่ผ้าฝ้าย ซึ่งงานวิจัยนี้ได้ท าการศึกษาหาวิธีการพิมพ์สีธรรมชาติที่ดีที่สุด โดย
เปรียบเทียบความแตกต่าง ได้แก่ สารที่ช่วยกระตุ้นเม็ดสี (เฟอรัสซัลเฟต กรดอะซิติก แคลเซียมไฮดรอก
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ไซด์) และระยะเวลา (30, 45 และ60 นาที) พบว่า การผสมน้ าด้วยเฟอรัสซัลเฟตที่ 0.2 กรัมต่อลิตร 
ระยะเวลา 45 นาที สามารถให้สีเหลืองเข้มและความคมชัดของใบเพกาได้ดีที่สุดกว่าวิธีอ่ืน ๆ นอกจากนี้
เมื่อน าไปประเมินความพึงพอใจของกลุ่มตัวอย่างต่อการวางลวดลาย พบว่า ผลการพัฒนาผลิตภัณฑ์ผ้า
พิมพ์สีจากธรรมชาติด้วยภูมิปัญญา โดยการสร้างลวดลายผ้าฝ้ายแบบวิธีต่าง ๆ น้ าผสมผง            
เฟอร์รัสซัลเฟต ที่ช่วยในการกระตุ้นเม็ดสีของใบเพกา ระยะเวลาในการแช่ ใบเพกากับน้ าผสม
เฟอรัสซัลเฟต เป็นเวลา 45 นาที อุณหภูมิที่ใช้นึ่งผ้าให้สีจากใบไม้เกิดการถ่ายโอนสีไปยังผ้าฝ้ายที่ 95 
องศาเซลเซียส นาน 120 นาท ีซึ่งผลของการวิจัยพบว่า ผ้าฝ้ายที่พิมพ์ลายแบบที่ 1 ได้รับความพึงพอใจ
สูงสุด และผ้าฝ้ายเป็นสีเหลืองเข็มจากใบเพกา โดยเทคนิคการพิมพ์ให้ลายผ้าที่มีความชัดเจน มีเส้นน า
สายตาชัดเจน และลวดลาย ท าให้ยังคงรูปเติมของใบไม้ที่ชัด ซึ่งสีสันของผ้าจากสีพิมพ์จากใบเพกาให้สี
เหลืองเข้ม ลวดลายคม ประณีตสะดุดตา สามารถน าไปตัดเย็บเสื้อผ้า เครื่องแต่งกาย และดอกไม้ดิษฐ์
จากผ้า ตลอดจนส่งเสริมธุรกิจครัวเรือนและชุมชนได้ 

ชนาธินาถ ไชยกู [36] ได้ด าเนินการวิจัยเกี่ยวกับการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ์จากผ้า
ฝ้ายมัดย้อมสีธรรมชาติที่ได้จากเปลือกสะตอ โดยมุ่งเน้นศึกษากระบวนการมัดย้อมผ้าฝ้ายด้วยสีจาก
เปลือกสะตอ รวมถึงวิเคราะห์รูปแบบผลิตภัณฑ์ เทคนิค และกระบวนการผลิต จากนั้นน าผลที่ได้มา
ประยุกต์ใช้ในการออกแบบกระเป๋าผ้าฝ้ายมัดย้อมสีธรรมชาติ  พร้อมทั้งจัดท าแบบประเมินความพึง
พอใจของผู้บริโภค เพ่ือให้ได้ข้อมูลที่สามารถน าไปต่อยอดพัฒนาผลิตภัณฑ์ของชุมชนบ้านคีรีวง อ าเภอ
ลานสกา จังหวัดนครศรีธรรมราช งานวิจัยนี้เก็บรวบรวมข้อมูลผ่านการสัมภาษณ์ การแจกแบบสอบถาม 
และการวิเคราะห์เชิงลึกเกี่ยวกับการมัดย้อมและการออกแบบกระเป๋าผ้า  ซึ่งผลการศึกษาพบว่า 
กระบวนการย้อมสีธรรมชาติจากเปลือกสะตอให้สีหลัก 2 โทน ได้แก่ สีเทาและสีน้ าตาล โดยสีเทาได้
จากการต้มเปลือกสะตอเป็นเวลา 8 ชั่วโมง แล้วล้างด้วยน้ าสนิม น้ าหมัก และน้ าโคลน ขณะที่สีน้ าตาล
ได้จากการต้มเปลือกสะตอสดเป็นเวลา 8 ชั่วโมง และล้างด้วยน้ าสารส้ม ส่วนเปลือกสะตอแห้งเมื่อน ามา
ต้มเป็นเวลา 8 ชั่วโมงกลับไม่เกิดสี  จากการศึกษาลวดลายมัดย้อม สามารถแบ่งได้ 2 ประเภท ได้แก่ 
ลวดลายที่เลียนแบบธรรมชาติและลวดลายเรขาคณิต ส่วนในด้านรูปแบบผลิตภัณฑ์ พบว่ากระเป๋าผ้า
เป็นผลิตภัณฑ์ที่ได้รับความนิยมสูงสุด ดังนั้น ผู้วิจัยจึงน าผลการศึกษาและวิเคราะห์มาใช้ในการพัฒนา
รูปแบบกระเป๋า โดยอ้างอิงจากผลแบบสอบถามความพึงพอใจของผู้บริโภคเกี่ยวกับลวดลายและดีไซน์
ของกระเป๋าผ้า พร้อมทั้งพิจารณาแนวโน้มแฟชั่นกระเป๋าในปี  2014 (trend 2014) เพ่ือน ามา
ประยุกต์ใช้ในการออกแบบเบื้องต้นทั้งหมด 20 แบบ จากนั้นได้ท าแบบสอบถามเพ่ือประเมินความพึง
พอใจของผู้บริโภคต่อแบบร่างที่ออกแบบ และคัดเลือกแบบที่ได้รับความนิยมสูงสุด 9 แบบ ก่อนน าไป
พัฒนาต่อและให้ผู้เชี่ยวชาญประเมินจนได้ต้นแบบกระเป๋าผ้าฝ้ายมัดย้อมสีธรรมชาติจากเปลือกสะตอ 
จ านวน 3 แบบ ซึ่งสามารถใช้เป็นแนวทางในการพัฒนาผลิตภัณฑ์มัดย้อมจากชุมชนบ้านคีรีวง  ให้
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สอดคล้องกับความต้องการของผู้บริโภค รวมถึงช่วยส่งเสริมโอกาสในการสร้างรายได้เพ่ิมเติมให้กับ
ชุมชน 

สมชาย อุดร และวันเพ็ญ ปนค า [37] ด าเนินการวิจัยเรื่อง คุณสมบัติความเข้มสี และความ
คงทนสีผ้าถัก เเละผ้าฝ้ายพิมพ์ด้วยสีครามธรรมชาติโดยใช้เทคนิคการพิมพ์แบบดิสชาร์จ ซึ่งงานวิจัยนี้ได้
ท าการศึกษาการติดสีโดยดูที่ค่าความเข้มของสี (color strength) และความคงทนสี (color fastness) 
ของผ้าฝ้ายถักที่ผ่านกระบวนการพิมพ์สีครามโดยใช้เทคนิคการพิมพ์แบบลอกสีลงบนผ้าฝ้ายถักที่ผ่าน
การย้อมสีพ้ืนด้วยสีรีแอคทีฟกลุ่มไวนิลซัลโฟน ซึ่งสามารถถูกกัดท าลายได้ด้วยสารรีดิวซ์ ซึ่งพบว่า
สามารถใช้สีครามจากธรรมชาติพิมพ์ลอกสีพ้ืนได้ดี ที่ความเข้มข้นร้อยละ 25 (on weight of printing 
paste: % o.w.p.) ซึ่งจะให้ค่าความเข้มสีได้มากที่สุด สมบัติความคงทนสีต่อการซักล้างอยู่ในระดับ 3-4 
(ปานกลาง-ดี) สมบัติความคงทนสีต่อการขัดถู อยู่ในระดับ 4-5 (ดี-ดีมาก) สมบัติความคงทนสีต่อเหงื่อ
อยู่ในระดับ 3-4 (ปานกลาง-ดี)  ทั้งในสภาวะกรดและด่าง และสมบัติความคงทนสีต่อแสงอยู่ในระดับ 4 
(ดี) 

นิอร ดาวเจริญพร ปิยะ อ่ิมศรี และ รุ่งทิวา ดวงสุดา [38] ด าเนินการวิจัยเรื่อง การออกแบบ
ลวดลายงานดอกไม้แบบไทยบนกระเป๋าสตรีจากผ้า ด้วยเทคนิคการพิมพ์ชิลค์สกรีน ซึ่งงานวิจัยนี้ได้
ท าการศึกษาการออกแบบลวดลายงานดอกไม้แบบไทยบนกระเป๋าสตรีจากผ้า และศึกษาความพึงพอใจ
ต่อผลิตภัณฑ์การออกแบบลวดลายงานดอกไม้แบบไทยบนกระเป๋าสตรีจากผ้าด้วยเทคนิคการพิมพ์ซิลค์
สกรีนโดยได้ท าการศึกษาข้อมูลของงานดอกไม้แบบไทย ประกอบด้วย ลายตาข่าย ลายมาลัยคล้องมือ 
อุบะ ท าการออกแบบลวดลายเรซ่ินพิมพ์ลงบนผ้า และพัฒนาเป็นกระเป๋าสตรี การพัฒนาผลิตภัณฑ์ที่มี
ความสร้างสรรค์ และส่งเสริมคุณค่า อัตลักษณ์ของงานดอกไม้แบบไทย และศึกษาความพึงพอใจของ
กลุ่มเป้าหมายที่มีผลต่อผลิตภัณฑ์กระเป๋าสตรีจากผ้าด้วยเทคนิคการพิมพ์ซิลค์สกรีน จ านวน 50 คน 
วิเคราะห์ข้อมูลที่ได้ หาค่าร้อยละ ค่าเฉลี่ย และค่าส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน พบว่า ผลิตภัณฑ์กระเป๋ามี
ความสวยงาม และความคิดสร้างสรรค์ของผลิตภัณฑ์ อยู่ในระดับมากที่สุด การเลือกซื้อกระเป๋าจาก
รูปทรง  และขนาดที่เหมาะสมกับการใช้งานอยู่ในระดับมากที่สุด ราคาของกระเป๋าที่เหมาะสมอยู่ที่ 
1,800 บาท อยู่ในระดับมาก 

รัตนพล มงคลรัตนาสิทธิ์, จรูญ คล้ายจ้อย และณัฐดนย์ รุ่งเรืองกิจไกร [39] ได้ด าเนินการ
วิจัยเกี่ยวกับการประยุกต์ใช้สีสังเคราะห์ร่วมกับสารข้นที่สกัดจากแป้งหัวบอนดัดแปรส าหรับการพิมพ์
ลวดลายบนผ้าไหมและผ้าฝ้าย โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือพัฒนาและประยุกต์ใช้สารข้นจากแป้งหัวบอนดัด
แปรส าหรับกระบวนการพิมพ์ด้วยสีพิกเมนท์ ซึ่งเป็นสีสังเคราะห์ ในการศึกษานี้ ได้ด าเนินการดัดแปร
แป้งหัวบอน พร้อมทั้งวิเคราะห์สมบัติของแป้งหัวบอนในหลายด้าน เช่น องศาการแทนที่หมู่ไฮดรอกซิล 
(degree of substitution) ค่าความหนืด (viscosity) และเงื่อนไขที่เหมาะสมส าหรับกระบวนการพิมพ์
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ผ้าไหมและผ้าฝ้ายโดยใช้สารข้นจากแป้งหัวบอนดัดแปร โดยมีปัจจัยที่ต้องพิจารณาหลากหลาย เช่น 
ความเข้มของสี วิธีการผนึกสี อุณหภูมิและระยะเวลาในการผนึกสี รวมถึงค่าความหนืดของแป้งพิมพ์ 
นอกจากนี้ ยังมีการศึกษาคุณสมบัติของผ้าหลังผ่านการพิมพ์ โดยวิเคราะห์ค่าสี (CIE L*, a*, b*) ค่า
ความเข้มสี (K/S) และทดสอบสมบัติเชิงกายภาพ เช่น ความแข็งแรงต่อแรงดึง ความกระด้างของเนื้อผ้า 
และความคงทนของสีต่อการซักล้าง น้ า เหงื่อ แสง และการขัดถู  จากผลการทดลอง พบว่าสภาวะที่
เหมาะสมส าหรับการพิมพ์ผ้าฝ้ายด้วยสีรีแอคทีฟ ได้แก่ การใช้แป้งหัวบอนดัดแปรในอัตราส่วน 20% สีรี
แอคทีฟ 1% ยูเรีย 5% โซเดียมไบคาร์บอเนต 2% และน้ า 72% โดยท าการผนึกสีด้วยไอน้ าอ่ิมตัวเป็น
เวลา 15 นาที ซ่ึงให้ผลลัพธ์ที่ดีทั้งในด้านค่าสี และความเข้มของลวดลาย โดยลวดลายที่พิมพ์มีความ
คมชัด และพ้ืนผ้ายังคงความขาว ความคงทนสีอยู่ในระดับดีถึงดีมาก ส่วนสมบัติเชิงกายภาพของผ้าที่
พิมพ์พบว่าแรงดึงขาดและแรงฉีกขาดลดลงเล็กน้อยเมื่อเทียบกับผ้าก่อนพิมพ์ ขณะที่ค่าความกระด้าง
ยังคงใกล้เคียงกับสภาพเดิม ส าหรับสภาวะที่เหมาะสมในการพิมพ์ผ้าไหมด้วยสีแอซิด ได้แก่ การใช้แป้ง
หัวบอนดัดแปรในอัตราส่วน 25 กรัมต่อลิตร (90%) กรดซิตริก 9% และสีแอซิด 1% ซึ่งให้ผลลัพธ์ที่ท า
ให้ลวดลายที่พิมพ์มีความคมชัด สีเข้ม และสีสันสดใส แต่มีการติดเปื้อนของสีเล็กน้อย ความคงทนของสี
อยู่ในระดับปานกลางถึงดี ในขณะที่สมบัติเชิงกายภาพ เช่น แรงดึงขาด แรงฉีกขาด และความ   
กระด้างผ้า มีแนวโน้มเพ่ิมขึ้นเมื่อเทียบกับผ้าก่อนพิมพ์ ทั้งนี้ ผลงานวิจัยที่ได้ถูกน าไปถ่ายทอดเป็นองค์
ความรู้ให้กับกลุ่มนักเรียน SME และยังได้รับการจดอนุสิทธิบัตรเพ่ือเป็นแนวทางในการต่อยอดและ
พัฒนาเทคโนโลยีการพิมพ์ผ้าต่อไป 
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บทท่ี 3 
วิธีการด าเนินงานวิจัย 

 
การวิจัยเกี่ยวกับการพิมพ์ลวดลายบนผ้าไนลอน 66 ด้วยสีผงธรรมชาติจากฝักสะตอ และการ

น าไปประยุกต์ใช้ในการผลิตกระเป๋าเป้สะพายหลัง มีวัตถุประสงค์เพ่ือศึกษาสูตรของแป้งพิมพ์ รวมถึง
สภาวะส าหรับกระบวนการผนึกสีบนผ้าไนลอน 66 นอกจากนี้ ยังมุ่งวิเคราะห์ระดับความเข้มของการติด
สี และศึกษาคุณสมบัติด้านความคงทนของสีที่ได้จากกระบวนการพิมพ์ด้วยสีจากฝักสะตอ ตลอดจน
ออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ์ต้นแบบกระเป๋าเป้สะพายหลัง โดยมีกระบวนการวิจัยดังต่อไปนี้ 

 

3.1  วัสดุอุปกรณ์ เครื่องมือ สี และเคมี 
3.1.1  วัสดุ 

1)  ผ้าไนลอน 66 น้ าหนักผ้า 205.38 กรัม/ตารางเมตร ความหนาแน่นของด้ายพุ่ง 
51 เส้น/นิ้ว ด้ายยืน 49 เส้น/นิ้ว และมีความหนาของผ้า 32.4 มิลลิเมตร จาก บริษัท ออโตลิฟ 
(ประเทศไทย) จ ากัด 

2)  ผ้ามัลติไฟเบอร์ ชนิด DW (multifiber DW Type) จากห้างหุ้นส่วนจ ากัด สุเมธ 
แล็บเทสต์ 

3.1.2  สารเคมี 
1)  Acramine BS-N 01 (สารยึดเกาะหรือไบเดอร์) จากบริษัท ทานาเท็กซ์ เคมี

เคิลส์ (ไทยแลนด์) จ ากัด 
2)  Acraconc FN (สารข้น) จากบริษัท ทานาเท็กซ์ เคมีเคิลส์ (ไทยแลนด์) จ ากัด 
3)  Acrafix FF (สารช่วยเพ่ิมการยึดเกาะ) จากบริษัท ทานาเท็กซ์ เคมีเคิลส์ (ไทย

แลนด์) จ ากัด 
4)  สนิมเหล็ก (ferrous sulphate) จากบริษัทสตาร์ เทค เคมีคอล  อินดัสเทรียล 

จ ากัด 
5)  สารส้มหรืออะลัม (potassium aluminium sulphate: Kal (SO4)2.12H2O) 

จากบริษัทสตาร์เทค เคมิคอล อินดัสเทรียล จ ากัด 
6)  จนุสี (copper sulphate) จากบริษัทสตาร์ เทค เคมิคอล อินดัสเทรียล จ ากัด  
7)  สีผงจากฝักสะตอ จากผลงานวิจัยของ รองศาสตราจารย์  ดร.รัตนพล                 

มงคลรัตนาสิทธิ์ และคณะ เรื่อง การจัดการความรู้และถ่ายทอดเทคโนโลยีการประยุกต์ใช้แป้งหัวบอน
ดัดแปร และสีผงธรรมชาติส าหรับงานบาติก การพิมพ์ และการเพ้นท์วัสดุสิ่งทอ [10] 



(71) 
 

8)  ผงซักฟอกมาตรฐานชนิดอีซีอี (ECE standard refernce detergent)  
9)  โซเดียมคาร์บอเนต  
10)  โซเดียมไฮโปรคลอไรท์ 
11)  น้ าเกรด 3 หรือน้ ากลั่น 
12)  โซเดียมเบอร์บอเรต  
13)  โซเดียมคลอไรด์  
14)  สารละลาย โซเดียมไฮดรอกไซด์ เข้มข้น 0.1 โมลต่อลิตร 
15)  l- histidine monohydrochloride monohydrate 
16)  disodium hydrogen orthophosphate dehydrate 
17)  sodium dihydrogen orthophosphate dehydrate 

3.1.3  วัสดุและอุปกรณ์ส าหรับพิมพ์สกรีน 
1)  บล็อกสกรีน แบบมีลวดลายและไม่มีลวดลาย 
2)  ยางปาด 

3.1.4  วัสดุและอุปกรณ์ส าหรับการตัดเย็บชิ้นงาน 
1)  เข็มหมุด 
2)  กรรไกรตัดผ้า 
3)  สายวัด 
4)  ไม้บรรทัดสร้างแบบ 
5)  กระดาษสร้างแบบ 

3.1.5  เครื่องมือส าหรับการตัดเย็บชิ้นงาน 
1)  จักรเย็บผ้า 
2)  จักรพันริมผ้า  
3)  ซองกุ้นแบบพับครึ่ง  

3.1.6 เครื่องมือส าหรับการวิเคราะห์และการทดสอบสิ่งทอ 
1)  เครื่องมือทดสอบความกระด้างผ้า (determination of fabric stiffness) ตาม

มาตรฐาน ASTM D 1388–08  
2)  เครื่องชั่งไฟฟ้า 4 ต าแหน่ง  
3)  เครื่อง gyrowash ส าหรับทดสอบความคงทนสีต่อการซักล้าง มาตรฐาน ISO 

105-C06: 2010 
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4)  เกรย์สเกล (gray scale) ส าหรับการประเมินค่าการเปลี่ยนแปลงของสี (ตาม
มาตรฐาน ISO 105-A02 ) 

5)  เกรย์สเกล (gray scale) ส าหรับการประเมินค่าการติดเปื้อนสี (ตามมาตรฐาน 
ISO 105-A03 ) 

6)  เครื่อง crockmeter ส าหรับทดสอบความคงทนสีต่อการขัดถู (color fastness 
to crocking) มาตรฐาน ISO 105-X12: 2016 

7)  เครื่อง perspiration tester ส าหรับทดสอบความคงทนสีต่อเหงื่อ (color 
fastness to perspiration) มาตรฐานการทดสอบ ISO 105-E04: 2013 และความคงทนสีต่อน้ า 
(color fastness to water) มาตรฐานการทดสอบ ISO 105-E01: 2013 

8)  เครื่อง xenon arc lamp apparatus ส าหรับทดสอบความคงทนสีต่อแสงแดด
เทียม (color fastness to artificial light xenon arc fading lamp test) มาตรฐาน ISO 105-B02: 
1994 

9)  เครื่องสเปคโตรโฟโตมิเตอร์ ใช้ส าหรับ ประเมินค่า L*, a*, b* และ K/S รุ่น 
Color Quest XE ยี่ห้อ Hunter lab  

  

3.2  แป้งพิมพ์ส าหรับการพิมพ์ผ้าใยสังเคราะห์ 
การพิมพ์ผ้าไนลอน 66 ด้วยสีธรรมชาติโดยใช้ผงสีจากฝักสะตอในงานวิจัยนี้ จะยึดหลักการ

ที่ว่าผงสีเป็นแม่สีพิมพ์ประเภทสีพิกเมนท์ ดังนั้นแป้งพิมพ์ที่ใช้พิมพ์จะเป็นแป้งพิมพ์ส าหรับพิมพ์สี     
พิกเมนท์ ซึ่งหัวใจส าคัญส าหรับการพิมพ์สีพิกเมนท์คือสารยึดเกาะ หรือไบเดอร์ (binder) ซึ่งมีให้
เลือกใช้หลายชนิดขึ้นอยู่กับประเภทของเส้นใยที่จะพิมพ์ ในงานวิจัยนี้เป็นการพิมพ์ลงผ้าไนลอน 66 ซึ่ง
เป็นเส้นใยสังเคราะห์ ดังนั้นสารยึดเกาะที่เหมาะสมสมส าหรับผ้าใยสังเคราะห์คือ สารยึดเกาะชนิดบิวตา
ไดอีน-สไตรีน และสูตรส าหรับการท าแป้งพิมพ์ที่เหมาะสมในการพิมพ์ผ้าไนลอน 66 ครั้งนี้ได้รับการ
อนุเคราะห์สารเคมีจากบริษัท ทานาเท็กซ์ เคมีเคิลส์ (ไทยแลนด์) จ ากัด ซึ่งเป็นผู้ผลิตสารเคมีที่ใช้ใน
อุตสาหกรรมการพิมพ์สิ่งทอระดับโลก โดยสูตรส าหรับการเตรียมแป้งพิมพ์อยู่ในภาคผนวก ก  
 

3.3  การศึกษาผลการพิมพ์ผ้าไนลอน 66 โดยใช้อัตราส่วนของแป้งพิมพ์ส าเร็จรูปต่อสีผง
จากฝักสะตอ ในสัดส่วนที่แตกต่างกัน  

ท าการเตรียมแป้งพิมพ์ส าเร็จรูปตามสูตรที่ทางบริษัทฯ แนะน า (guide recipe) ดังตารางที่ 
3.1 และมีขั้นตอนดังนี้   

1)  ขั้นตอนผสมแป้งพิมพ์ส าหรับการพิมพ์ผ้าไนลอน 
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(1.1)  เตรียมแป้งพิมพ์ โดยใช้อัตราส่วน น้ า 790 กรัม Acramine BS-N 01 (กาว
หรือ binder) 150 กรัม Acraconc FN (สารข้น หรือ thickener) 30 กรัมและ Acrafix FF (สารช่วย
เพ่ิมการยึดเกาะ หรือ fixing agent) 30 กรัม รวม 1,000 กรัม ดังภาพ ก 

(1.2)  กวนส่วนผสมให้เข้ากันโดยใช้เครื่องปั่นอเนกประสงค์ 
(1.3)  พักแป้งพิมพ์ทั้งไว้ประมาณ 30 นาที เพ่ือให้ส่วนผสม ผสมเป็นเนื้อเดียวกัน 

2)  ขั้นตอนการผสมสีพิมพ์ 
(2.1)   ตวงส่วนผสมสีพิมพ์ต่อแป้งพิมพ์ โดยใช้อัตราส่วนดังตารางที่ 3.1 ทั้ง 5 สูตร 
(2.2)  กวนส่วนผสมให้เข้ากันโดยใช้เครื่องปั่นเอนกประสงค์ 
(2.3)  พักสีพิมพ์ที่ท าการผสมแล้วทั้งไว้ประมาณ 30 นาที เพื่อให้ส่วนผสม ผสมเป็น

เนื้อเดียวกัน ดังภาพ ข และภาพ ค  
3)  ขั้นตอนการพิมพ์ 

(3.1)  เตรียมบล็อกสกรีน แบบมีลวดลาย ส าหรับประเมินความคมชัดของลายพิมพ์ 
และบล็อกสกรีน แบบไม่มีลวดลาย ส าหรับการพิมพ์ลงบนผ้าชิ้นทดสอบ ดังภาพ ง และ ภาพ จ  

(3.2)  ท าการพิมพ์สกรีนทั้ง 2 แบบ ลงบนผ้า และท้ิงให้แห้ง ตามภาพ ฉ  
(3.3)  ผ้าที่ผ่านการพิมพ์จะถูกน ามาประเมินค่า L*, a*, b* และ K/S ด้วยเครื่อง     

สเปคโตรโฟโตมิเตอร์ แล้วประเมินความคมชัดของลายพิมพ์  
ตารางท่ี 3.1 อัตราส่วนของแป้งพิมพ์ส าเร็จรูปต่อสีผงจากฝักสะตอในสัดส่วนที่แตกต่างกัน   

สูตร แป้งพิมพ์ส าเร็จรูป  
(กรัม) 

สีผงจากฝักสะตอ  
(กรัม) 

สารข้น  
(กรัม) 

รวม 
(กรัม) 

1 96 1 3 100 

2 92 5 3 100 

3 87 10 3 100 

4 82 15 3 100 

5 77 20 3 100 
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(ก) สารเคมีที่ใช้ในการเตรียม
ส าหรับแป้งพิมพ์ผ้าไนลอน 66 

(ข) การชั่งส่วนผสมสีพิมพ์ /
แป้งพิมพ์ ตามตารางที่ 3.1 

(ค) เนื้อสีพิมพ์ที่ปั่นส่วนผสม 
ตามตารางที่ 3.1 

   
(ง) บล็อกสกรีนลายใช้ส าหรับ
ประเมินความคมชัดลวดลาย    

ของสีพิมพ์ 

(จ) บล็อกสกรีนที่ใช้ส าหรับ
พิมพ์สีลงบนชิ้นทดสอบ 

(ฉ) ชิ้นทดสอบที่ใช้ในการ
ทดสอบ คุณสมบัติต่าง ๆ    

ของสีพิมพ์ 
 

ภาพที่ 3.1 ขั้นตอนการเตรียมสีพิมพ์ และการพิมพ์สีลงบนผ้าไนลอน 66   

 
3.4  การศึกษาผลของอุณหภูมิและเวลาที่เหมาะสมในการผนึกสีพิมพ์บนผ้าไนลอน 66  

เลือกสูตรที่เหมาะสมจากตาราง 3.1 ซึ่งได้แก่สูตรที่ 3 โดยมีส่วนผสมดังนี้ แป้งพิมพ์ส าเร็จรูป 
87 กรัม สีผงจากฝักสะตอ 10 กรัม และสารข้น 3 กรัม รวม 100 กรัม น ามาท าการทดสอบเพ่ือหา
อุณหภูมิ และเวลาที่เหมาะสมในการผนึกสี ส าหรับการศึกษาหาสภาวะอุณหภูมิที่เหมาะสมในการผนึกสี 
โดยให้เวลาคงที ่และใช้อุณหภูมิที่แตกต่างกัน มีรายละเอียดดังตารางที่ 3.2 และมีขั้นตอนดังนี้  

1)  เตรียมชิ้นทดสอบในสภาวะที่ผ่านการพิมพ์สีด้วยสูตรที่ 3 ดังภาพ 3.1 (ก) 
2)  น าชิ้นทดสอบเข้าเครื่องอบผ้าดังภาพที ่3.1 (ข) และภาพที่ 3.2 (ค) โดยใช้เวลาที่คงท่ี 

และใช้อุณหภูมิที่แตกต่างกัน ดังตารางที่ 3.2 
3)  ต้มน้ าอุณหภูมิ 60-70 องศาเซสเซียส ใส่น้ ายาล้างจาน 1 กรัม/ลิตร เพ่ือท าการ       

ซักล้างเอาสีพิมพ์ส่วนเกินออก ดังภาพที่ 3.3 (ง)  
4)  น าชิ้นทดสอบแช่ทิ้งไว้ 10 นาที ดังภาพที่ 3.3 (จ)  
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5) น าชิ้นทดสอบที่ผ่าการแช่ทิ้งไว้จากข้อ 4 ล้างด้วยน้ า และน าไปผึ่งให้แห้ง ดังภาพที่ 
3.3 (ฉ)  

6)  ผ้าที่ผ่านการพิมพ์จะถูกน ามาประเมินค่า L*, a*, b* และ K/S ด้วยเครื่อง                     
สเปคโตรโฟโตมิเตอร์ และประเมินความคมชัดของลายพิมพ์  
ตารางท่ี 3.2 สภาวะการทดสอบหาอุณหภูมิการผนึกสีที่เหมาะสม โดยให้เวลาคงที่ 

สูตร 
แป้งพิมพ์
ส าเร็จรูป  
(กรัม) 

สีผงสะตอ  
(กรัม) 

สารข้น 
(กรัม) 

อุณหภูมิผนึกสี    
(องศาเซลเซียส) 

เวลาการผนึกสี 
(นาที) 

1 96 1 3 130 2 

2 92 5 3 140 2 
3 87 10 3 150 2 
4 82 15 3 160 2 
5 77 20 3 170 2 

 
ส าหรับขั้นตอนการศึกษาหาเวลาส าหรับการผนึกสี ซึ่งมีรายละเอียดดังตารางที่ 3.3 ทั้งนี้

ด าเนินการเลือกสภาวะการพิมพ์ที่เหมาะสมจากตาราง 3.1 ซึ่งได้แก่สูตรที่ 3 โดยมีส่วนผสมแป้งพิมพ์
ส าเร็จรูป 87 กรัม สีผงจากฝักสะตอ 10 กรัม และสารข้น 3 กรัม รวม 100 กรัม ในส่วนของอุณหภูมิที่
เหมาะสมเลือกจากตารางที่ 3.2 โดยใช้อุณหภูมิ 150 องศาเซลเซียส และมีขั้นตอนดังนี้  

1)  เตรียมชิ้นทดสอบที่ผ่านการพิมพ์สีด้วยสูตรที่ 3 ดังภาพที่ 3.2 (ก) 
2)  น าชิ้นทดสอบเข้าเครื่องอบผ้า ดังภาพที่ 3.2 (ข) และ(ค) โดยใช้เวลาที่ต่างกัน และใช้

อุณหภูมิที่คงท่ี 150 องศาเซลเซียส ดังตารางที่ 3.3 
3)  ต้มน้ าอุณหภูมิ 60-70 องศาเซลเซียส ใส่น้ ายาล้างจาน 1 กรัม/ลิตร เพ่ือท าการ               

ซักล้าง เอาสีพิมพ์ส่วนเกินออก ดังภาพที่ 3.3 (ง)  
4)  น าชิ้นทดสอบแช่ทิ้งไว้ 10 นาที ดังภาพที่ 3.3 (จ)  
5)  น าชิ้นทดสอบที่ผ่านการแช่ทิ้งไว้จากข้อ 4 ล้างด้วยน้ า และน าไปตากให้แห้ง ดังภาพ

ที่ 3.3 (ฉ) 
6) ผ้าที่ผ่านการพิมพ์จะถูกน ามาประเมินค่า L*, a*, b* และ K/S ด้วยเครื่อง          

สเปคโตรโฟโตมิเตอร์ และประเมินความคมชัดของลายพิมพ์ 
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ตารางท่ี 3.3 สภาวะการทดสอบหาเวลาในการผนึกสีที่เหมาะสม โดยให้อุณหภูมิคงที่ 

สูตร 
แป้งพิมพ์
ส าเร็จรูป  
(กรัม) 

สีผงสะตอ  
(กรัม) 

สารข้น 
(กรัม) 

เวลาการผนึกสี 
(นาที) 

อุณหภูมิผนึกสี       
(องศาเซลเซียส) 

1 96 1 3 1 150 

2 92 5 3 2 150 

3 87 10 3 3 150 
4 82 15 3 4 150 
5 77 20 3 5 150 

 
 

   
(ก) ชิ้นทดสอบ อุณหภูมิ และ    

เวลาผนึกสี 
(ข) เครื่องอบซึ่งสามารถก าหนด

อุณหภูมิ และเวลาได้ 
(ค) น าชิ้นทดสอบผนึกสี 
ดังตารางที่ 3.2 และ 3.3 

 
ภาพที่ 3.2 ขั้นตอนการศึกษาอุณหภูมิ และเวลาในการผนึกสี 

 

   
(ก) ต้มน้ าอุณหภูมิ 60-70        

องศาเซลเซียส ใส่น้ ายาล้างจาน      
1 กรัม/ลิตร 

(ข) น าชิ้นทดสอบแช่ทิ้งไว้ 
10 นาที 

(ค) น าชิ้นทดสอบล้างด้วยน้ า
สะอาดและน าไปตากให้แห้ง 
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ภาพที่ 3.3 ขั้นตอนการซักล้าง (การเอาสีพิมพ์ส่วนเกินออก) 

3.5  การศึกษาผลความเข้มข้นของสารมอร์แดนท์ ต่อการพิมพ์ผ้าไนลอน 66 ด้วยสีผง
จากฝักสะตอ  

น าผ้าไนลอน 66 ที่ผ่านการพิมพ์ด้วยสีผงจากฝักสะตอแล้วมาท าการมอร์แดนท์ด้วยสาร            
มอร์แดนท์ 3 ชนิด คือ สนิมเหล็ก สารส้ม และจุนสี ที่ความเข้มข้นต่างกัน โดยวิธีการท ามอร์แดนท์หลัง
การพิมพ์ เพ่ือดูผลการติดสีระหว่างผ้าที่ผ่านการท ามอร์แดนท์กับผ้าพิมพ์ที่ไม่ผ่านการท ามอร์แดนท์ ซึ่ง
เลือกสูตรที่เหมาะสมมาท าการศึกษา โดยในงานวิจัยนี้เลือกสูตรที่ 3 โดยมีส่วนผสมดังนี้แป้งพิมพ์
ส าเร็จรูป 87 กรัม สีผงจาก  ฝักสะตอ 10 กรัม และสารข้น 3 กรัม รวม 100 กรัม ซ่ึงมีข้ันตอนดังนี้  

1)  เตรียมสารมอร์แดนท์ สนิมเหล็ก สารส้ม และจุนสี โดยใช้อัตราส่วนที่แตกต่างกันต่อ
ปริมาณน้ า 1 ลิตร ดังตารางที่ 3.4 ภาพที่ 3.4 (ก) ภาพที่ 3.5 (ก) และ 3.6 (ก)  

2)  ผสมสารมอร์แดนท์ กับน้ าเปล่าคนส่วนผสมให้ละลายเข้ากัน 
3)  น าชิ้นทดสอบแช่ลงในสารละลายมอร์แดนท์แต่ละตัว เป็นเวลา 10 นาที ล้างด้วยน้ า

สะอาด และตากให้แห้งที่อุณหภูมิห้อง ดังภาพที่ 3.4 (ข) ภาพที่ 3.5 (ข) และ 3.6 (ข)  
4) ผ้าที่ผ่านการพิมพ์จะถูกน ามาประเมินค่า L*, a*, b* และ K/S ด้วยเครื่อง              

สเปคโตรโฟโตมิเตอร์ และประเมินความคมชัดของลายพิมพ์ 
 
 

 

  
(ก) สารละลายสนิมเหล็ก 

ดังตารางที่ 3.4 
(ข) น าชิ้นทดสอบแช่ลงในสารละลายเป็นเวลา 
10 นาที ล้างด้วยน้ าสะอาด และตากให้แห้ง 

 
ภาพที่ 3.4 ขั้นตอนการน าชิ้นทดสอบแช่มอร์แดนท์สนิมเหล็ก 
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(ก) สารละลายสารส้ม 

ดังตารางที่ 3.4 
(ข) น าชิ้นทดสอบแช่ลงในสารละลายเป็นเวลา 
10 นาที ล้างด้วยน้ าสะอาด และตากให้แห้ง 

 
ภาพที่ 3.5 ขั้นตอนการน าชิ้นทดสอบแช่มอร์แดนท์สารส้ม 

 

 
 

 

  
(ก) สารละลายจุนสี 

ดังตารางที่ 3.4 
(ข) น าชิ้นทดสอบแช่ลงในสารละลายเป็นเวลา  
10 นาที ล้างด้วยน้ าสะอาด และตากให้แห้ง 

 
ภาพที่ 3.6 ขั้นตอนการน าชิ้นทดสอบแช่มอร์แดนท์จุนสี 
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ตารางท่ี 3.4 การศึกษาชนิด และผลของความเข้มข้นของสารมอร์แดนทต์่อการพิมพ์ผ้าไนลอน 66 
แป้งพิมพ์
ส าเร็จรูป  
(กรัม) 

สีผงสะตอ  
(กรัม) 

สารข้น 
(กรัม) 

ชนิดของสาร
มอร์แดนท์ 

ความเข้มข้น 
(กรัม/ลิตร) 

87 10 3 
ไม่ใช้สาร

มอร์แดนท์ 
 - 

87 10 3 สนิมเหล็ก 3 
87 10 3 สนิมเหล็ก 5 
87 10 3 สนิมเหล็ก 7 
87 10 3 สนิมเหล็ก 10 
87 10 3 สนิมเหล็ก 15 
87 10 3 สารส้ม 3 
87 10 3 สารส้ม 5 
87 10 3 สารส้ม 7 
87 10 3 สารส้ม 10 
87 10 3 สารส้ม 15 
87 10 3 จุนสี 3 
87 10 3 จุนสี 5 
87 10 3 จุนสี 7 
87 10 3 จุนสี 10 
87 10 3 จุนสี 15 

 
3.6  การทดสอบความกระด้างผ้า (stiffness test)  

3.6.1  การทดสอบความกระด้างผ้า (determination of fabric stiffness) มาตรฐาน 
ASTM D1388–08 [24]  

น าผ้าพิมพ์ไนลอน 66 ที่ผ่านท าการมอร์แดนท์ด้วยสารมอร์แดนท์ 3 ชนิด คือ    
สนิมเหล็ก สารส้ม และจุนสี โดยใช้ความเข้มข้นของสารมอร์แดนท์ท่ี 10 กรัมต่อปริมาณน้ า 1 ลิตร ทั้งนี้
ใช้ผ้าก่อนการพิมพ์ในการทดสอบเพ่ือใช้เปรียบเทียบความกระด้างของผ้าก่อน และหลังการพิมพ์ โดยมี
ขั้นตอนดังนี้ 
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1)  เตรียมชิ้นทดสอบขนาด  6 × 1 นิ้ว โดยตัดชิ้นทดสอบในสภาวะที่ผ่านการท า  
มอร์แดนท์ และไม่ผ่านการท ามอร์แดนท์ และผ้าก่อนพิมพ์ ตามแนวเส้นด้ายพุ่ง และเส้นด้ายยืน อย่าง
ละ 5 ชิ้น 

2)  ทดสอบความกระด้างผ้าโดยใช้เครื่องทดสอบความกระด้างของผ้า ดังภาพที่ 3.7 
(ก)  

3)  สังเกตค่าความโค้งงอของผ้าแต่ละชิ้นเพื่อดูความโค้งงอของผ้าก่อนพิมพ์ และหลัง
พิมพ์ในสภาวะต่างๆ ทั้งแนวด้ายพุ่งและแนวด้ายยืน ดังภาพที่ 3.7 (ข) 

4)  บันทึกผล และรายงานผล 
 

  

(ก) เครื่องทดสอบความกระด้างของผ้า 
(ข) การวัดเพ่ือดูความโค้งงอของผ้า 

ก่อนพิมพ์ และหลังพิมพ์ 
 

ภาพที่ 3.7 การทดสอบความกระด้างของผ้า 
 

3.7  การทดสอบสมบัติความคงทนของสี (colour fastness)  
ใช้ผ้าพิมพ์ไนลอน 66 ที่ผ่านท าการมอร์แดนท์ด้วยสารมอร์แดนท์ 3 ชนิด คือ สนิมเหล็ก 

สารส้ม และจุนสี จากตารางที่ 3.4 โดยใช้ความเข้มข้นของสารมอร์แดนท์ที่ 10 กรัมต่อปริมาณน้ า       
1 ลิตร เพ่ือใช้ทดสอบ และประเมินผลค่าการเปลี่ยนแปลงของสี (color change) บนชิ้นงานทดสอบ
โดยใช้เกรย์สเกล ส าหรับประเมินค่าการเปลี่ยนแปลงของสี ซึ่งมีทั้งหมด 5 ระดับ ตั้งแต่ 1-5 ซึ่งระดับ 5 
จะถือว่าการเปลี่ยนแปลงของสีน้อยที่สุดหรือซีดจางน้อยที่สุด ส่วนระดับ 1 จะถือได้ว่ามีการ
เปลี่ยนแปลงของสีมากที่สุด หรือซีดจางมากที่สุด และประเมินการติดเปื้อนสี (color staining) บนผ้า
แนบติดเส้นใยโดยใช้เกรย์สเกล ส าหรับการประเมินค่าการติดเปื้อนสีซึ่งมีทั้งหมด 5 ระดับ ตั้งแต่ 1-5 ซึ่ง
ระดับ 5 จะถือว่าการติดเปื้อนของสีบนผ้าแนบติดหลายเส้นใยมีค่าน้อยที่สุด ส่วนระดับ 1 จะถือได้ว่ามี
การติดเปื้อนของสีบนผ้าแนบติดหลายเส้นใยมีค่ามากที่สุด  โดยขั้นตอนการทดสอบมีดังนี้ 
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3.7.1  การทดสอบความคงทนสีต่อการซักล้าง (colour fastness to washing) มาตรฐาน 
ISO 105-C06: 2010 [23] ซึ่งจะทดสอบตามสภาวะการทดสอบที่ A1S (อุณหภูมิ 40 องศาเซลเซียส 
ปริมาณสารละลายผงซักฟอก 150 มิลลิลิตร เวลา 30 นาที และใส่ลูกเหล็กจ านวน 10 ลูก) โดยมี
ขั้นตอนการทดสอบดังนี้  

1)  เตรียมชิ้นทดสอบ และ ผ้า multifiber ขนาด 40 × 100 มิลลิเมตร โดยตัดชิ้น
ทดสอบในสภาวะที่ผ่านการท ามอร์แดนท์ และไม่ผ่านการท ามอร์แดนท์ อย่างละ 2 ชิ้น (โดยชิ้นแรกใช้
ส าหรับการทดสอบ ในส่วนของชิ้นที่สองใช้เปรียบเทียบในขั้นตอนการประเมินผล) และผ้า multifiber 
ขนาด 40 × 100 อย่างละ 1 ชิ้น 

2)  ท าการเย็บริมผ้าทั้ง 4 ด้านของชิ้นทดสอบในส่วนของผ้า multifiber เย็บริมตรง
ด้านยาวทั้งสองด้าน (ด้าน 100 มิลลิเมตร) ด้วยเส้นด้ายสีขาวป้องกันการหลุดลุ่ยของริมผ้าในระหว่าง
การทดสอบ ดังภาพที่ 3.8 (ก)  

3)  เปิดเครื่องทดสอบจากนั้นตั้งอุณหภูมิ 40 องศาเซลเซียส และเวลา 30 นาที     
ดังภาพที่ 3.8 (ข) 

4)  น าลูกเหล็กกลมจ านวน 10 ลูก ใส่ลงในภาชนะ (container) ปิดฝา และน า ใส่
ลงในเครื่องทดสอบท าการเดินเครื่องประมาณ 5 นาที ทั้งนี้เพ่ือให้อุณหภูมิของภาชนะ และจนลูกเหล็ก
กลมอุณหภูมิเท่ากับสภาวะที่ต้องการทดสอบ ดังภาพที่ 3.8  (ค)  

5)  เตรียมสารละลายผงซักฟอกเข้มข้น 4 กรัม/ลิตร ทั้งนี้น้ าที่ใช้เตรียมสารละลาย
ผงชักฟอกต้องมีอุณหภูมิเท่ากับสภาวะที่ต้องการจะทดสอบ ดังภาพที่3.8 (ง) และ (จ) 

6)  น าภาชนะ (container) ออกจากเครื่องทดสอบและเปิดฝา พร้อมทั้งตวง
สารละลายผงซักฟอก 150 มิลลิลิตร ใส่ลงในภาชนะ และน าชิ้นทดสอบที่เตรียมไว้ใส่ลงไป ปิดฝาและน า
กลับไปในเครื่องทดสอบ เป็นเวลา 30 นาที ดังภาพที่ 3.8 (ฉ) 

7)  น าไปแขวนตากที่อุณหภูมิห้อง โดยให้ผ้าแนบติดหลายเส้นใยอยู่ด้านบนใน
ขณะที่แขวนทั้งนี้เพ่ือป้องกันการเคลื่อนตัวของสีที่อยู่บนชิ้นงานทดสอบ  

8)  ประเมินผลค่าการเปลี่ยนแปลงของสี (colour change) บนชิ้นงานทดสอบ  
โดยใช้เกรย์สเกล  

9)  ประเมินค่าการติดเปื้อนสี (colour staining) บนผ้าแนบติดหลายเส้นใย โดยใช้ 
เกรย์สเกล  

10)  บันทึกข้อมูลที่ได้จากการทดลองลงในแบบฟอร์มบันทึกผลการทดสอบ 
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(ก) ตัดชิ้นทดสอบตาม (ข) ตั้งอุณหภูมิ 40 องศาเซลเซียส 

เวลา 30 นาท ี
ที่เครื่องทดสอบ 

(ค) ชั่งผงซักฟอกเข้มข้น         
4 กรัม/ลิตร ปริมาณลูกเหล็ก 

จ านวน 10 ลูก 
 

   
(ง) สารเคมีที่ใช้ในการทดสอบ (จ) ชั่งผงซักฟอกเข้มข้น 4 

กรัม/ลิตร 
(ฉ) ปริมาณสารละลาย

ผงซักฟอก 150 มิลลิลิตร 
 

ภาพที่ 3.8 ขั้นตอนการทดสอบความคงทนสีต่อการซักล้าง 
 

3.7.2  การทดสอบความคงทนสีต่อการขัดถู (colour fastness to crocking) มาตรฐาน 
ISO 105-X12: 2016 [23] ทดสอบการขัดถูผ้าขาวกับชิ้นทดสอบทั้งในสภาวะแห้งและเปียกโดยถูผ้าขาว
ลงบนชิ้นทดสอบทั้งแนวด้ายยืนและแนวด้ายพุ่ง โดยถูไปมา 104±3 มิลลิเมตร 10 ครั้งภายใน 10 วินาที 
(1 ครั้ง/1วินาที) โดยมีแรงกด 9 นิวตัน โดยมีขั้นตอนการทดสอบดังนี้ 

1)  เตรียมชิ้นทดสอบ ขนาด 180 × 80 มิลลิเมตร โดยตัดชิ้นทดสอบในสภาวะที่ผ่าน
การท ามอร์แดนท์ และไม่ผ่านการท ามอร์แดนท์ ตามแนวเส้นด้ายพุ่ง และเส้นด้ายยืน อย่างละ 2 ชิ้น  

2)  ยึดชิ้นทดสอบกับเครื่องทดสอบ ดังภาพที่ 3.9 (ก) ที่มีกระดาษทรายติดอยู่ และ
ใช้ฝาครอบชิ้นทดสอบเพื่อยึดให้แน่น  

3)  เตรียมน าผ้าขาว ในสภาวะแห้งวางลงตรงปลาย Rubbing finger และใช้ที่หนีบ
ชิ้นผ้า ส าหรับหนีบผ้าขาวเข้ากับ Rubbing finger จากนั้นท าการถูผ้าขาวแห้ง/เปียกบนชิ้นทดสอบที่
แห้งไปมาตามแนวยาว 104 + 3 มิลลิเมตร 10 ครั้งภายใน 10 วินาที (1 ครั้ง/1 วินาที) โดยมีแรงกด 9 
นิวตัน ให้ท าการทดสอบตามแนวด้ายยืน และแนวด้ายพุ่งแยกกัน ดังภาพ ข 
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4)  เตรียมผ้าขาวในสภาวะเปียก ท าซ้ าซ้ าตามข้อ 3 และใช้ขึ้นทดสอบใหม่ที่แห้งถูกับ
ผ้าขาวเปียก จากนั้นตากผ้าขาว ให้แห้งที่อุณหภูมิห้อง ท าการทดสอบตามแนวด้ายยืน และแนวด้ายพุ่ง
แยกกัน ดังภาพที่3.9 (ค) ท าการประเมินการติดเปื้อนสีบนผ้าขาว Cotton rubbing ที่ผ่านการทดสอบ 
โดยใช้เกรย์สเกลตามมาตรฐาน ISO 
 

   
(ก) ทดสอบความคงทนสีต่อการ

ขัดถู 
(ข) ผ้าขาวสภาวะแห้ง 

 (ด้ายพุ่ง/ด้ายยืน) 
(ค) ผ้าขาวสภาวะเปียก 

 (ด้ายพุ่ง/ด้ายยืน) 
 

ภาพที่ 3.9 ขั้นตอนการทดสอบความคงทนสีต่อการขัดถู 
 

3.7.3  ทดสอบความคงทนสีต่อเหงื่อ (colour fastness to perspiration) มาตรฐานการ
ทดสอบ ISO 105-E04: 2013 [20] ทดสอบทั้งในสภาวะเหงื่อที่เป็นกรด-ด่าง โดยมีขั้นตอนการทดสอบ
ตามสะภาวะกรด และด่าง ดังนี้ 

1)  เตรียมชิ้นทดสอบ และ ผ้า multifiber ขนาด 40 × 100 มิลลิเมตร โดยตัดชิ้น
ทดสอบสภาวะใช้สารมอร์แดนท์ และไม่ใช้สารมอร์แดนท์ อย่างละ 2 ชิ้น (โดยชิ้นแรกใช้ทดสอบส่วนชิ้น
ที่สองไว้เป็นตัวเทียบในขั้นตอนการประเมินผล) และ ผ้า multifiber ขนาด 40 × 100 มิลลิเมตร อย่าง
ละ 1 ชิ้น 

2)  ท าการเย็บริมผ้าทั้ง 4 ด้านของชิ้นทดสอบในส่วนของผ้า multifiber เย็บริมผ้า
ตรงด้านยาวทั้งสองด้าน (ด้าน 100 มิลลิเมตร) ด้วยเส้นด้ายสีขาวเพ่ือป้องกันการหลุดลุ่ยของริมผ้าใน
ระหว่างการทดสอบ ดังภาพที่ 3.10 (ก)  

3)  เตรียมสารละลายเหงื่อเทียมในสภาวะด่าง ดังตารางที่ 3.5 และสารละลายเหงื่อ
เทียมในสภาวะกรด ดังตารางที่ 3.6 

4)  น าชิ้นทดสอบแต่ละชิ้นแช่ในสารละลายเหงื่อเทียมที่เตรียมไว้  แช่ทิ้งไว้ที่
อุณหภูมิห้องเป็นเวลา 30 นาที แช่ชิ้นทดสอบให้เปียกท่ัวกันตลอด เทสารละลายออกแล้วใช้แท่งแก้วอัด
บีบสารละลายที่มีมากเกินควรออก (หรือใช้แผ่นอะคริลิคท าการปาดเอาสารละลายเหงื่อเทียมส่วนเกิน
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ออก) น าชิ้นทดสอบแต่ละชิ้นวางไว้ระหว่างแผ่น Acrylic resin plate ในเครื่อง Perspiration tester 
ปรับเครื่องให้มีแรงกด 12.5 กิโลปาสคาลโดยใช้แท่งน้ าหนักกดทับ (เครื่อง perspiration tester ) ดัง
ภาพที่3.10 ข และภาพ ค (ท าแบบเดียวกันทัง้สองสภาวะ) 

5)  น าเครื่อง perspiration วางในตู้อบที่อุณหภูมิ 37 ± 2 องศาเซลเซียส เป็นเวลา 
4 ชั่วโมง ดังภาพที่ 3.10 (ง) (ท าแบบเดียวกันทั้งสองสภาวะ) 
ตารางท่ี 3.5  ส่วนประกอบและ ปริมาณของสารละลายเหงื่อเทียม (สภาวะด่าง) [20]   

ส่วนประกอบสารละลายเหงื่อเทียม (สภาวะด่าง) ปริมาณ (กรัม) 

 l- histidine monohydrochloride  monohydrate 
(C6H9O2N3+HCl.H2O) 

0.5 

 sodium chloride (NaCl) 5 

 disodium hydrogen orthophosphate dehydrate 
 (Na2HPo4-12H2O) 

5 

 disodium hydrogen orthophosphate dehydrate 
 (Na2HPo4+12H2O) 

2.5 

สารละสายสารเคมีดังรายการด้านบนในขวดปริมาตร (Vlumetric flask) ให้มีปริมาตร 1 
ลิตร จากนั้นปรับสารละลายให้ม ี pH 8.0 ± 0.2 โดยใช้ สารละลายโซเดียมไฮดรอกไซด์
เข้มข้น 0.1 โมลต่อลิตร เป็นตัวปรับค่า pH (ต้องเตรียมสารละลายใหม่ทุกครั้งก่อนใช้งาน) 
[20] 

 
ตารางท่ี 3.6  ส่วนประกอบและ ปริมาณของสารละลายเหงื่อเทียม (สภาวะกรด) [20] 

ส่วนประกอบสารละลายเหงื่อเทียม (สภาวะด่าง) ปริมาณ (กรัม) 

 l- histidine monohydrochloride  monohydrate 
(C6H9O2N3+HCl.H2O) 

0.5 

 sodium chloride (NaCl) 5 

 sodium dihydrogen orthophosphate dehydrate 
(NaH2Po4+2H2O) 

2.2 

สารละสายสารเคมีดังรายการด้านบนในขวดปริมาตร (vlumetric flask) ให้มีปริมาตร 1 
ลิตร จากน้ันปรับสารละลายให้มี pH 5.5 ± 0.2 โดยใช้ สารละลายโซเดียมไฮดรอกไซด์เข้มข้น 
0.1 โมลต่อลิตร เป็นตัวปรับค่า pH (ต้องเตรียมสารละลายใหม่ทุกครั้งก่อนใช้งาน) [20] 
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6)  น าชิ้นทดสอบออกจากตู้อบ และน าไปแขวนตากที่อุณหภูมิห้อง (ท าแบบเดียวกัน
ทั้งสองสภาวะ)  

7)  ประเมินค่าการเปลี่ยนแปลงสีและค่าการติดเปื้อนสี โดยใช้เกรย์สเกลตาม
มาตรฐาน ISO 

 

  
(ก) น าชิ้นทดสอบแช่ลงในสารละลายเหงื่อ
เทียมในสภาวะกรด-ด่าง เป็นเวลา 30 นาที 

(ข) วางชิ้นทดสอบบนแผ่นอะคลีลิคใช้แท่ง
แก้วรีดน้ าออกจากชิ้นทดสอบ 

 

  
(ค) ใช้แท่งน้ าหนักทับบนชิ้นทดสอบ (ง) เข้าเครื่องอบที่อุณหภูมิ 37±2 องศา

เซลเซียสนาน 4 ชั่วโมง จากนั้นน าออกตาก
ให้แห้ง และประเมินผล 

ภาพที่ 3.10 ขั้นตอนการทดสอบความคงทนสีต่อเหงื่อเทียมในสภาวะกรด-ด่าง 
 

3.7.4  ทดสอบความคงทนสีต่อแสงแดดเทียม (colour fastness to artificial light xenon 
arc fading lamp test) มาตรฐานการทดสอบ ISO 105-B02: 1994 [23]  สภาวะที่ใช้ส าหรับประเทศ
ยุโรป โดยสภาวะการทดสอบนี้ จะใช้ผ้ามาตรฐานขนสัตว์สีน้ าเงิน (blue wool) 1 ถึง 8 เป็นสเกล
ประเมินค่าความคงทนของสี ซึ่งมีข้ันตอนในการทดสอบ ดังนี้ 
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1)  ตัดผ้ามาตรฐานขนสัตว์สีน้ าเงิน (blue wool reference) L1-L8 ขนาด 15 x 80
มิลลิเมตร อย่างละ 1 ชิ้น และน ามายึดบนกระดาษแข็งสีขาว จากนั้นน ากระดาษแข็งสีขาวอีกชิ้นมาปิด
ทับผ้ามาตรฐานขนสัตว์สีน้ าเงินครึ่งหนึ่งทางด้านซ้าย ดังภาพที่ 3.11 (ก) 

2)  ตัดชิ้นทดสอบที่ผ่านการมอร์แดนท์ ด้วยสนิมเหล็ก  สารส้ม และจุนสี และผ้า
พิมพ์ที่ไม่ผ่านการมอร์แดนท์ ขนาด 15 x 80 มิลลิเมตร อย่างละ 1 ชิ้น และน ามาติดลงบนกระดาษแข็ง
สีขาว จากนั้นน ากระดาษแข็งมาปิดทับผ้ามาตรฐานขนสัตว์สีน้ าเงินและชิ้นทดสอบครึ่งหนึ่งทางด้านซ้าย      
ดังภาพที่ 3.11 (ข) และ(ค) 

3)  น าผ้ามาตรฐานขนสัตว์สีน้ าเงิน และชิ้นงานทดสอบ วางลงบนถาดสแตนเลส    
ดังภาพที่ 3.11 (ง) และน าเข้าเครื่องทดสอบ Atlas sunset-xenon arc tester และน าออกมาดูทุก ๆ 
ครึ่งชั่วโมง  จนครบ 4 ชั่วโมง เพ่ือดูความเปลี่ยนแปลงของผ้ามาตรฐานขนสัตว์สีน้ าเงิน และชิ้นงาน
ทดสอบ ดังภาพที่3.11 (จ) 

4)  น าผ้ามาตรฐานขนสัตว์สีน้ าเงินออกจากเครื่องทดสอบเพ่ือมาประเมินการ
เปลี่ยนแปลงสี โดยใช้เกรย์สเกลประเมินตามมาตรฐาน ISO ท าการประเมินดูว่าผ้ามาตรฐานขนสัตว์สีน้ า
เงินหมายเลข 1 หรือ L1 เกิดการขีดจางเท่ากับเกรย์สเกลระดับ 4 หรือไม ่(ถ้ายังไม่ถึงระดับ 4 คือยังไม่มี
การซีดจาง) 

(4.1)  หากผ้ามาตรฐานขนสัตว์สีน้ าเงินหมายเลข 1 หรือ L1 ยังไม่เท่ากับเกรย์สเกล
ระดับ 4 (ยังไม่ซีดจาง) ให้น าผ้ามาตรฐานขนสัตว์สีน้ าเงินเข้าไปอาบแสงต่อจนกระทั่งผ้ามาตรฐาน     
ขนสัตว์สีน้ าเงินเกิดการขีดจางเท่ากับเกรย์สเกลระดับ 4 แล้วด าเนินการตามข้อ 4.2 

(4.2)  ถ้าผ้ามาตรฐานขนสัตว์สีน้ าเงินหมายเลข 1 หรือ L1 เกิดการซีดจางเท่ากับ   
เกรย์สเกลระดับ 4 เป็นที่เรียบร้อยแล้ว ให้น าผ้ามาตรฐานขนสัตว์สีน้ าเงินหมายเลข 1 หรือ L1 ไปเทียบ
กับขึ้นงานทดสอบ เพ่ือพิจารมาว่าชิ้นทดสอบชิ้นใดบ้างที่มีค่าการซีดจางเท่ากับผ้ามาตรฐานขนสัตว์สีน้ า
เงินหมายเลข 1 หรือ L1 ถ้ามีก็ให้ค่าการซีดจางของชิ้นงานทดสอบชิ้นนั้น ๆ มีค่าเท่ากับระดับที่ 1 
(รายงานค่าการซดีจาง (colour change) เท่ากับ 1) และน าชิ้นงานที่เกิดการซีดจางระดับที่ 1 พร้อมกับ
ผ้ามาตรฐานขนสัตว์สีน้ าเงินหมายเลข 1 หรือ L1 ออกจากเครื่องทดสอบ (ไม่ต้องอาบแสงต่อ) และน า
ชิ้นทดสอบชิ้นต่อไปเข้าเครื่องทดสอบจนกว่าชิ้นอ่ืน ๆ จะเกิดการซีดจางตามผ้ามาตรฐานขนสัตว์         
สนี้ าเงินชิ้นต่อไป 
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(ก) ผ้า blue wool (ข) เตรียมชิ้นทดสอบ (ค) น ากระดาษปิดทับชิ้น

ทดสอบฝั่งที่ไม่ต้องการ         
ให้โดนแสง 

  
(ง) น าชิ้นทดสอบวางบนถาดสแตนเลส (จ) น าชิ้นทดสอบเข้าเครื่องทดสอบความคงทนต่อ

แสง จนกว่าจะมีการเปลี่ยนแปลงบนชิ้นทดสอบ
และท าการประเมินผล 

ภาพที่ 3.11 ขั้นตอนการทดสอบความคงทนของสีต่อแสงแดดเทียม 
 

3.7.5  ทดสอบความคงทนสีต่อน้ า (colour fastness to water) มาตรฐานการทดสอบ ISO 
105-E01: 2013 [23] โดยมีขั้นตอน ดังนี้ 

1)  เตรียมชิ้นทดสอบ และ ผ้า multifiber ขนาด 40 × 100 มิลลิเมตร โดยตัดชิ้น
ทดสอบสภาวะใช้สารมอร์แดนท์ และไม่ใช้มอร์แดนท์ อย่างละ 2 ชิ้น (โดยชิ้นแรกใช้ทดสอบส่วนชิ้นที่
สองใช้เป็นตัวเทียบในขั้นตอนการประเมินผล) และ ผ้า multifiber ขนาด 40 × 100 มิลลิเมตร อย่าง
ละ 1 ชิ้น 

2)  ท าการเย็บริมผ้าทั้ง 4 ด้านของชิ้นทดสอบในส่วนของผ้า multifiber เย็บริมผ้า
ตรงด้านยาวทั้งสองด้าน (ด้าน 100 มิลลิเมตร) ด้วยเส้นด้ายสีขาวป้องกันการหลุดลุ่ยของริมผ้าใน
ระหว่างการทดสอบ ดังภาพที่ 3.12 (ก)  

3)  เตรียมน้ ากลั่น (น้ าเกรด3) จากนั้นน าชิ้นทดสอบแต่ละชิ้นแช่ในน้ าที่เตรียมไว้   
แช่ทิ้งไว้ที่อุณหภูมิห้องเป็นเวลา 30 นาที คนชิ้นทดสอบให้เปียกทั่วกันตลอด  เทสารละลายออกแล้วใช้
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แท่งแก้ว ใช้แผ่นอะคริลิคท าการปาดเอาสารละลายเหงื่อเทียมส่วนเกินออก น าชิ้นทดสอบแต่ละชิ้นวาง
ไว้ระหว่างแผ่น Acrylic resin plate ในเครื่อง perspiration tester ปรับเครื่องให้มีแรงกด 12.5 กิโล
ปาสคาล โดยใช้แท่งน้ าหนักกดทับ (เครื่อง perspiration tester ) ดังภาพที่ 3.12 (ข) และ (ค)  

5)  น าเครื่อง perspiration วางในตู้อบที่อุณหภูมิ 37 ± 2 องศาเซลเซียส เวลา 4 
ชั่วโมง ดังภาพที่ 3.12 (ง)  

6)  น าขึ้นทดสอบออกจากตู้อบ และน าไปแขวนตากที่อุณหภูมิห้อง  
 

  
(ก) น าชิ้นทดสอบที่เตรียมไว้แช่ลงในน้ า 

เกรด 3  เป็นเวลา 30 นาที 
(ข) วางชิ้นทดสอบบนแผ่นอะคลิลิคใช้แท่ง

แก้วรีดน้ าออกจากชิ้นทดสอบ 

  
(ค) ใช้แท่งน้ าหนักทับบนชิ้นทดสอบ (ง) เข้าเครื่องอบที่อุณหภูมิ 37±2        

องศาเซลเซียสนาน 4 ชั่วโมง จากนั้นน าออก
ตากให้แห้ง และประเมินผล 

ภาพที่ 3.12 ขั้นตอนการทดสอบความคงทนของสีต่อน้ า 
 
 
 
 



(89) 
 

3.8  การพัฒนาผลิตภัณฑ์กระเป๋าเป้จากผ้าไนลอน 66 พิมพ์ด้วยสีจากฝักสะตอ 
3.8.1  การออกแบบผลิตภัณฑ์ 

เนื่องจากผ้าไนลอน 66 ที่เหลือใช้จากกระบวนการผลิตถุงลมนิรภัยในอุตสาหกรรม
ยานยนต์มีความแข็งแรง และคงทนเป็นอย่างยิ่ง เหมาะแก่การท ากระเป๋าเป้สะพายหลัง (backpack) ซึ่ง
สีพิมพ์ที่ใช้ ได้แก่ สีผงจากฝักสะตอทั้งที่ผ่านการท ามอร์แดนท์ด้วยสนิมเหล็ก และไม่ผ่านการท ามอร์
แดนท ์มาท าการผลิตภัณฑ์ต้นแบบ คือ กระเป๋าเป้สะพายหลัง จ านวน 2 ใบซึ่งมีรูปแบบดังภาพที่ 3.13 
- 3.15 ดังนี้ 

 
 

ภาพที่ 3.13 ลักษณะการใช้งานกระเป๋า 

 
 

 
ภาพที่ 3.14 รูปแบบของกระเป๋าเป้สะพายหลังที่ใช้ผ้าที่ผ่านการท ามอร์แดนท์ด้วยสนิมเหล็ก (ซ้าย) 

และไม่ผ่านการท ามอร์แดนท ์(ขวา) 
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ภาพที่ 3.15 สายสะพายด้านหน้า สามารถใส่โทรศัพท์มือถือและปรับความยาวสายสะพายได้ ตัวสายมี

ความกว้างเพ่ือรองรับน้ าหนักของสัมภาระในกระเป๋า  
 
3.8.2  วิธีการสร้างแบบตัด (pattern) ผลิตภัณฑ์กระเป๋าเป้สะพายหลัง 

3.8.2.1 อักษรสัญลักษณ์ส าหรับการท าแบบตัด (pattern) กระเป๋า ได้แก่ จุดหลัก 
หมายถึง จุดที่ใช้ในการก าหนดมุมในการสร้างแบบตัด จุดกึ่งกลาง หมายถึง จุดที่ใช้เรียกจุดกึ่งกลางใน
การสร้างแบบตัด จุดรอง และจุดรองกึ่งกลาง หมายถึง จุดที่ใช้ ก าหนดจุดที่อยู่ใกล้กับจุดหลักมุมใดมุม
หนึ่งของแบบตัด ซ่ึงจุดต่างๆ เหล่านี้จะใช้ก าหนดจุดในการสร้างแบบตัด กระเป๋าเท่านั้น   เพ่ือให้เข้าใจ
และง่ายต่อการสร้างแบบตัด  

 อักษรสัญลักษณ์ 
จุดหลัก A , B, C, D 

จุดรอง 
A(1, 2, 3 ,4 ,5….), B(1, 2, 3, 4, 5….), C(1, 2, 3, 4 ,5….),  
D(1, 2, 3, 4, 5….) 

จุดกึ่งกลาง AB , BC , DC , AD 

จุดรองก่ึงกลาง 
AB(1, 2, 3, 4, 5….), BC(1, 2, 3, 4, 5….), DC(1, 2, 3, 4, 5….),  
AD(1, 2, 3, 4, 5….) 

 
3.8.2.2 วิธีสร้างแบบตัด (pattern) ส าหรับกระเป๋าเป้สะพายหลังในงานวิจัยนี้ เป็น

การข้ึนโครงร่างแบบตัด ที่ต้องอาศัยเทคนิคการสร้างแบบตัดทั้งแบบสองมิติ และแบบสามมิติร่วมกัน ซึ่ง
มีความยุ่งยาก ในการสร้างอย่างมาก ผู้วิจัยจึงได้ดัดแปลงวิธีการสร้างให้อยู่ในรูปแบบการสร้างแบบตัด 
(pattern) แบบสองมิติ เพ่ือให้สามารถเข้าใจวิธีสร้างแบบตัดที่ง่ายขึ้น ซึ่งจะมีวิธีสร้าง ดังนี้ 
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(1) วิธีสร้างแบบตัด (pattern) กระเป๋าชิ้นหน้า 
(1.1) สร้างกรอบ กว้าง 26 เซนติเมตร ยาว 70 เซนติเมตร ก าหนดจุด

หลักที่มุมบนด้านซ้ายเป็นจุด A, B, C และ D ตามล าดับ  จุด AB และ DC เป็นจุดแบ่งกึ่งกลางระหว่าง
แนว A, B และ D, C  

(1.2) จากจุด A วัดเข้ามาทางขวามือตามแนวเส้นกรอบ 13.5 เซนติเมตร
เป็นจุด A1 และวัดฉากลงมาจาก A1  4.5 เซนติเมตร เป็นจุด A2 จากนั้นวัดเข้ามาทางขวามือจากจุด 
A1  14 เซนติเมตร เป็นจุด A3 และวัดจากจุด A3 วัดฉากลงมา 5 เซนติเมตร เป็นจุด A4  จากจุด AB 
วัดฉากลงมา 5 เซนติเมตร เป็นจุด AB1  

(1.3) จากจุด B วัดออกทางซ้ายมือตามแนวเส้นกรอบ 13.5 เซนติเมตร 
เป็นจุด B1 จากนั้นวัดฉากลงมา 5.7 เซนติเมตร เป็นจุด B2 และจากจุด B วัดลงมา 7.7 เซนติเมตรเป็น
จุด B3 ลากเส้นจากจุด A ผ่านจุด A2, A4, AB1, B2 และB3 ดังภาพที่ 3.16 

(1.4) จากจุด C วัดออกมาทางซ้ายมือตามแนวเส้นกรอบ 8.7 เซนติเมตร
เป็นจุด C1 และลากเส้นทแยงไปยังจุด B3 จากจุด B1 วัดลงมาตามแนวเส้นทแยง 17 เซนติเมตร เป็น
จุด C2 จากจุด C2 วัดออกมาทางซ้ายมือ 12.5 เซนติเมตร เป็นจุด C3 วัดฉากจากจุด C3 ขึ้นไป 6 
เซนติเมตร เป็นจุด C4  จากจุด DC วัดฉากขึ้นไป 6.5 เซนติเมตร เป็นจุด DC1 จากนั้นลากเส้นโค้งผ่าน
จุด DC1, C4 และ C2 ดังภาพที่ 3.16 

(1.5) จากจุด D วัดเข้ามาทางขวามือตามแนวเส้นกรอบ 10.5 เซนติเมตร 
เป็นจุด D1 และลากเส้นทแยงไปยังจุด A ซึ่งให้ระยะจากจุด A ถึง D1 เท่ากับ 28.5 เซนติเมตร จากนั้น 
จากจุด D1 วัดเข้ามาทางขวามือ 12.5 เซนติเมตรเป็นจุด D2 และวัดฉากข้ึนไป 4.5 เป็นจุด D3  จากนั้น
ลากเส้นโค้งผ่านจุด D1, D3 และ DC1 จะได้แบบตัดกระเป๋าชิ้นหน้า ดังภาพ 3.16 

 

  
ภาพที่ 3.16 ภาพประกอบวิธีสร้างโครงแบบตัดกระเป๋าชิ้นหน้า 
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(2) วิธีสร้างแบบตัด (pattern) กระเป๋าชิ้นหลัง 
(2.1) สร้างกรอบ กว้าง 37.5 เซนติเมตร ยาว 38.5 เซนติเมตร ก าหนด

จุดหลักที่มุมบนด้านซ้ายเป็นจุด A, B, C และ D ตามล าดับ  จุด AB และ DC เป็นจุดแบ่งกึ่งกลาง
ระหว่างแนว A, B, D, C และ A,D 

(2.2) จากจุด A วัดตามแนวเส้นกรอบออกมาทางขวามือ 9 เซนติเมตร 
เป็นจุด A1 จากนั้นจากจุด A1 วัดฉากลงมา 20.2 เซนติเมตร เป็นจุด A2  จุด A3 วัดลงมาจากจุด A 
ตามแนวเส้นกรอบสี่เหลี่ยม 20.5 เซนติเมตร และจากจุด AB วัดฉากลงมา 19.6 เซนติเมตรเป็นจุด AB1 

(2.3) จากจุด B วัดฉากลงมาตามแนวเส้นกรอบ 9 เซนติเมตร เป็นจุด B1 
จากนั้นจากจุด B วัดออกมาทางซ้ายมือ  1.5 เซนติเมตร เป็นจุด B2 จากจุด B2 วัดออกมาทางซ้ายมือ 
3.5 เซนติเมตร เป็นจุด B3 จากจุด B3 วัดฉากลงมา 0.5 เซนติเมตรเป็นจุด B4 จากนั้นจากจุด B3 วัด
ออกมาทางซ้ายมือ 6 เซนติเมตร เป็นจุด B5 และจากจุด B5 วัดฉากลงมา 16 เซติเมตร เป็นจุด B6
ลากเส้นจากจุด A2 ผ่านจุด A3,  AB1, B6, B3, B2 และB1 ดังภาพที่ 3.17  

(2.4) จากจุด C วัดออกมาทางซ้ายมือตามแนวเส้นกรอบ 4 เซนติเมตร 
เป็นจุด C1 และลากเส้นทแยงไปยังจุด B1 จากจุด B1 วัดลงมาตามแนวเส้นทแยง 28.5 เซนติเมตร เป็น
จุด C2 จากนั้นลากเส้นโค้งจากจุด C2 ไปยังจุด DC  

(2.5) จากจุด D วัดออกมาทางขวามือตามแนวเส้นกรอบ 3 เซนติเมตร 
เป็นจุด D1 และลากเส้นทแยงไปยังจุด A2  จากจุด A2 ลงมาตามแนวเส้นทแยง 17 เซนติเมตร เป็นจุด 
D2 จากนั้นลากเส้นโค้งจากจุด D2 ไปยังจุด DC  จะได้แบบตัดกระเป๋าชิ้นหลัง ดังภาพ 3.17 

 

 
 

ภาพที่ 3.17 ภาพประกอบวิธีสร้างโครงแบบตัดกระเป๋าชิ้นหลัง 
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(3) วิธีสร้างแบบตัด (pattern) ฝากระเป๋าด้านใน 
(3.1) สร้างกรอบ กว้าง 24 เซนติเมตร ยาว 37.5 เซนติเมตร ก าหนดจุด

หลักที่มุมบนด้านซ้ายเป็นจุด A, B, C และ D ตามล าดับ  จุด AB, DC และ AD เป็นจุดแบ่งกึ่งกลาง
ระหว่างแนว A, B และ D, C  

(3.2) จากจุด A วัดตามแนวเส้นกรอบออกมาทางขวามือ 8 เซนติเมตร 
เป็นจุด A1 จุด A2 วัดฉากลงมาจากจุด A ตามแนวเส้นกรอบสี่เหลี่ยม 1.5 เซนติเมตร ลากเส้นโค้งจาก
จุด A1 มาท่ีจุด A2 และจากจุด AB วัดฉากลงมา 6.5 เซนติเมตรเป็นจุด AB1 

(3.3) จากจุด B วัดออกมาทางซ้ายมือตามแนวเส้นกรอบ 1 เซนติเมตร 
เป็นจุด B1 จากนั้นจากจุด B1 วัดฉากลงมา 1 เซนติเมตร เป็นจุด B2 จากจุด B วัดฉากตามแนวเส้น
กรอบสี่เหลี่ยมลงมา 9.5 เซนติเมตร เป็นจุด B3 จากนั้นลากเส้นโค้งจากจุด A1 ผ่านจุด AB1 ถึงจุด B2 
และลากเส้นโค้งจากจุด B2 มาท่ีจุด B3 

(3.4) จากจุด C วัดเฉียงท ามุม 45 องศา 5.3 เซนติเมตร เป็นจุด C1 
ลากเส้นโค้งจากจุด B3 ผ่านจุด C1 ถึงจุด DC 

(3.5) จากจุด D วัดเฉียงท ามุม 45 องศา 8 เซนติเมตร เป็นจุด D1 
จากนั้นจากจุด AD วัดฉากเข้ามาทางขวามือ 2.5 เซนติเมตร เป็นจุด AD1 ลากเส้นโค้ง จากจุด A2 ผ่าน
จุด AD1 ถึงจุด DC จะได้แบบตัดชิ้นฝากระเป๋าด้านใน ดังภาพ 3.18 

 
 

 
 

ภาพที่ 3.18 ภาพประกอบวิธีสร้างโครงแบบตัดฝากระเป๋าด้านใน  
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(4) วิธีสร้างแบบตัด (pattern) ฝากระเป๋าชิ้นด้านนอก 

(4.1) สร้างกรอบ กว้าง 28 เซนติเมตร ยาว 37.5 เซนติเมตร ก าหนดจุด
หลักที่มุมบนด้านซ้ายเป็นจุด A, B, C และ D ตามล าดับ  จุด AB, DC และ AD เป็นจุดแบ่งกึ่งกลาง
ระหว่างแนว A, B, D, C และ A, D 

(4.2) จากจุด A วัดตามแนวเส้นกรอบเข้ามาทางขวามือ 8 เซนติเมตร 
เป็นจุด A1 จุด A2 วัดฉากลงมาจากจุด A ตามแนวเส้นกรอบสี่เหลี่ยม 1.5 เซนติเมตร เป็นจุด A2 
ลากเส้นโค้งจากจุด A1 มาท่ีจุด A2 และจากจุด AB วัดฉากลงมา 7 เซนติเมตรเป็นจุด AB1 

(4.3) จากจุด B วัดออกมาทางซ้ายมือตามแนวเส้นกรอบสี่เหลี่ยม 1 
เซนติเมตร เป็นจุด B1 จากนั้นจากจุด B1 วัดฉากลงมา 2 เซนติเมตร เป็นจุด B2 จากจุด B วัดฉากตาม
แนวเส้นกรอบสี่เหลี่ยมลงมา 8.5 เซนติเมตร เป็นจุด B3  จากจุด B วัดจามแนวเส้นกรอบสี่เหลี่ยม
ออกมาทางซ้ายมือ 9.5 เซนติเมตร เป็นจุด B4 และจากจุด B4 วัดฉากลงมา 6.5 เซนติเมตร เป็นจุด B5
จากนั้นลากเส้นโค้งจากจุด A1 ผ่านจุด AB1 และจุด B5 ถึงจุด B2 และลากเส้นโค้งจากจุด B2 มาที่จุด 
B3 

(4.4) จากจุด C วัดเฉียงท ามุม 45 องศา 5.3 เซนติเมตร เป็นจุด C1 
ลากเส้นโค้งจากจุด B3 ผ่านจุด C1 ถึงจุด DC 

(4.5) จากจุด D วัดเฉียงท ามุม 45 องศา 8 เซนติเมตร เป็นจุด D1 
จากนั้นจากจุด AD วัดฉากเข้ามาทางขวามือ 2.5 เซนติเมตร เป็นจุด AD1 ลากเส้นโค้ง จากจุด A2 ผ่าน
จุด AD1 ถึงจุด DC จะได้แบบตัดชิ้นฝากระเปา๋ด้านนอก ดังภาพ 3.19 
 

 
 

ภาพที่ 3.19 ภาพประกอบวิธีสร้างโครงแบบตัดฝากระเป๋าด้านนอก  
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(5) วิธีสร้างแบบตัด (pattern) ชิ้นตัดต่อกระเป๋า 
(5.1) สร้างกรอบ กว้าง 8 เซนติเมตร ยาว 10 เซนติเมตร ก าหนดจุดหลัก

ที่มุมบนด้านซ้ายเป็นจุด A, B, C และ D ตามล าดับ   
(5.2) จากจุด A วัดฉากตามแนวเส้นกรอบลงมา 3 เซนติเมตร  เป็นจุด 

A1 และวัดฉากจากจุด A1  มาทางขวามือ  0.5 เซนติเมตร ลากเส้นโค้งมายังจุด B จากจุด C  วัด
ออกมาทางซ้ายมือ 0.7 เซนติเมตร เป็นจุด C1 และลากเส้นโค้งจากจุด C1 มายังจุด B จากนั้นจากจุด D 
วัดฉากขึ้นไปตามแนวเส้นกรอบสี่เหลี่ยม 1.5 เซนติเมตร เป็นจุด จากจุด D1 ลากเส้นจากจุด D1 มายัง
จุด A1 และลากเส้นโค้งจากจุด D1 มายังจุด C1 จะได้แบบตัดชิ้นตัดต่อฝากระเป๋าด้านนอก             
ดังภาพ 3.20 

 

 
ภาพที่ 3.20 ภาพประกอบวิธีสร้างโครงแบบตัดชิ้นตัดต่อกระเป๋า  

 
(6) วิธีสร้างแบบตัด (pattern) ฐานกระเป๋าชิ้น 

(6.1) สร้างกรอบ กว้าง 14.6 เซนติเมตร ยาว 32.5 เซนติเมตร ก าหนด
จุดหลักท่ีมุมบนด้านซ้ายเป็นจุด A, B, C และ D ตามล าดับ 

(6.2) จากจุด A วัดตามแนวเส้นกรอบเข้ามาทางขวามือ 1.3 เซนติเมตร 
เป็นจุด A1 จากจุด A  วัดตามแนวเส้นกรอบเข้ามาทางขวามือ 8.5 เซนติเมตร เป็นจุด A2 และวัดฉาก
ลงมาจากจุด A2  2 เซนติเมตร เป็นจุด A3  จากจุด A วัดฉากลงมาตามแนวเส้นกรอบสี่เหลี่ยม 6 
เซนติเมตรเป็นจุด A4 ลากเส้นโค้งจากจุด A1 มาที่จุด A4 และจากจุด AB วัดฉากลงมา 2.5 เซนติเมตร
เป็นจุด AB1 ลากเส้นโค้งจากจุด A1 ผ่านจุด A3 ถึงจุด AB1 

(6.3) จากจุด B วัดออกมาทางซ้ายมือตามแนวเส้นกรอบสี่เหลี่ยม 1.3 
เซนติเมตร เป็นจุด B1 จากนั้นจากจุด B1 วัดฉากลงมา 2.5 เซนติเมตร เป็นจุด B2 จากจุด B วัดฉาก
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ตามแนวเส้นกรอบสี่เหลี่ยมลงมา 9 เซนติเมตร เป็นจุด B3 ลาดกเส้นโค้งจากจุด B2 มาที่จุด B3 จากจุด 
B วัดจามแนวเส้นกรอบสี่เหลี่ยมออกมาทางซ้ายมือ 7 เซนติเมตร เป็นจุด B4 และจากจุด B4 วัดฉากลง
มา 3 เซนติเมตร เป็นจุด B5 จากนั้นลากเส้นโค้งจากจุด B2 ผ่านจุด B5 ถึงจุด AB1  

(6.4) จากจุด C วัดเฉียงท ามุม 45 องศา 4 เซนติเมตร เป็นจุด C1 
ลากเส้นโค้งจากจุด B3 ผ่านจุด C1 ถึงจุด DC 

(6.5) จากจุด D วัดเฉียงท ามุม 45 องศา 4 เซนติเมตร เป็นจุด D1 
จากนั้นจาก ลากเส้นโค้ง จากจุด A4 ผ่านจุด D1 ถึงจุด DC จะได้แบบตัดชิ้นฐานกระเป๋า ดังภาพ 3.21 
 

 
ภาพที่ 3.21 ภาพประกอบวิธีสร้างโครงแบบตัดฐานกระเป๋า  

 
(7) วิธีสร้างแบบตัด (pattern) สายสะพายบ่า 

(7.1) สร้างกรอบ กว้าง 15 เซนติเมตร ยาว 43 เซนติเมตร ก าหนดจุด
หลักท่ีมุมบนด้านซ้ายเป็นจุด A, B, C และ D ตามล าดับ   

(7.2) จากจุด A วัดเข้ามาทางขวามือตามแนวเส้นกรอบ 13.5 เซนติเมตร  
เป็นจุด A1 และวัดฉากลงมาจากจุด A1  2.8 เซนติเมตร เป็นจุด A2  จากจุด A  วัดเฉียงท ามุม 45 
องศา 8 เซนติเมตร เป็นจุด A3 และจากจุด AB วัดฉากลงมา 1 เซนติเมตรเป็นจุด AB1  

(7.3) จากจุด B วัดออกมาทางซ้ายมือตามแนวเส้นกรอบ 3 เซนติเมตร 
เป็นจุด B1 จากนั้นจากจุด B วัดเฉียงท ามุม 45 องศา 1.3 เซนติเมตร เป็นจุด B2 จากจุด B วัดฉากตาม
แนวเส้นกรอบสี่เหลี่ยมลงมา 5 เซนติเมตร เป็นจุด B3 ลาดกเส้นโค้งจากจุด B2 มาที่จุด B3 จากจุด B 
วัดจามแนวเส้นกรอบสี่เหลี่ยมออกมาทางซ้ายมือ 7 เซนติเมตร เป็นจุด B4 และจากจุด B4 วัดฉากลงมา 
3 เซนติเมตร เป็นจุด B5 จากนั้นลากเส้นโค้งจากจุด B2 ผ่านจุด B5 ถึงจุด AB1 ลากเส้นโค้งจากจุด A3 
ผ่านจุด A2 และ AB1 ถึงจุด B1 และลากเส้นโค้งจากจุด B1 ผ่านจุด B2 ถึงจุด B3  
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(7.4) จากจุด C วัดออกมาทางซ้ายมือตามแนวเส้นกรอบ 3 เซนติเมตร
เป็นจุด C1 และจากจุด C1 วัดออกมาทางซ้ายมือตามแนวเส้นกรอบสี่เหลี่ยม 8.5 เซนติเมตร เป็นจุด 
C2  จากจุด C2 วัดฉากขึ้นไป 4.8 เซนติเมตร เป็นจุด C3  จุด C4 วัดฉากจากจุด C1 ขึ้นไป 4.8
เซนติเมตร  และจากจุด DC วัดขึ้นไป 4.5 เซนติเมตร เป็นจุด DC1 ลากเส้นจากจุด DC1 ผ่านจุด C3 ถึง
จุด C4 และลากเส้นโค้ง จากจุด C4 ถึงจุด B3  

(7.5) จากจุด D วัดฉากขึ้นมาตามแนวเส้นกรอบ 4 เซนติเมตร เป็นจุด 
D1 จากจุด D ลากเส้นทแยงท ามุม 45 องศา 1.5 เซนติเมตร เป็นจุด A2  จากจุด D วัดเข้ามาทางขวา
มือตามแนวเส้นกรอบสี่เหลี่ยม 4 เซนติเมตร เป็นจุด D3 จากนั้นจากจุด D3 วัดเข้ามาทางขวามือ 9 
เซนติเมตร เป็นจุด D4 และวัดฉากขึ้นไป 3.2 เซนติเมตร เป็นจุด D5 จากนั้นลากเส้นโค้งจากจุด A3 
ผ่านจุด D1 และ D2 ถึงจุด D3 และลากเส้นโค้งจากจุด D3 ผ่านจุด D5 ถึงจุด DC1 จะได้แบบตัด
สายสะพายบ่า ดังภาพ 3.22 

    
 

 
 

ภาพที่ 3.22 ภาพประกอบวิธีสร้างโครงแบบตัดสายสะพายบ่า  
 

(8) วิธีสร้างแบบตัด (pattern) ชิ้นกระเป๋าสายบ่า 
(8.1) สร้างกรอบ กว้าง 8.5 เซนติเมตร ยาว 19.5 เซนติเมตร ก าหนดจุด

หลักท่ีมุมบนด้านซ้ายเป็นจุด A, B, C และ D ตามล าดับ   
(8.2) จากจุด A วัดเข้ามาทางขวามือตามแนวเส้นกรอบสี่เหลี่ยม 1.5 

เซนติเมตร และจากจุด A วัดฉากลงมาตามแนวเส้นกรอบสี่เหลี่ยม 1.5 เซนติเมตร เป็นจุด A1 และ A2 
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จากจุด A วัดเฉียงท ามุม 45 องศา 1 เซนติเมตร  เป็นจุด A3  ลากเส้นโค้งจากจุด A1 ผ่านจุด A3 มายัง
จุด A2  

(8.3) จากจุด B วัดเข้ามาทางขวามือตามแนวเส้นกรอบ 1.5 เซนติเมตร 
และจากจุด B วัดฉากลงมาตามแนวเส้นกรอบสี่เหลี่ยม 1.5 เซนติเมตร เป็นจุด B1 และ B2 จากจุด B 
วัดเฉียงท ามุม 45 องศา 1 เซนติเมตร  เป็นจุด B3  ลากเส้นโค้งจากจุด B1 ผ่านจุด B3 มายังจุด B2  

(8.4) จากจุด C วัดเข้ามาทางขวามือตามแนวเส้นกรอบ 1.5 เซนติเมตร 
และจากจุด C วัดฉากลงมาตามแนวเส้นกรอบสี่เหลี่ยม 1.5 เซนติเมตร เป็นจุด C1 และ C2 จากจุด C 
วัดเฉียงท ามุม 45 องศา 1 เซนติเมตร  เป็นจุด C3  ลากเส้นโค้งจากจุด C1 ผ่านจุด C3 มายังจุด C2  

(8.5) จากจุด D วัดเข้ามาทางขวามือตามแนวเส้นกรอบ 1.5 เซนติเมตร 
และจากจุด D วัดฉากลงมาตามแนวเส้นกรอบสี่เหลี่ยม 1.5 เซนติเมตร เป็นจุด D1 และ D2 จากจุด D 
วัดเฉียงท ามุม 45 องศา 1 เซนติเมตร  เป็นจุด D3  ลากเส้นโค้งจากจุด D1 ผ่านจุด D3 มายังจุด D2 จะ
ได้แบบตัดชิ้นกระเป๋าสายบ่า ดังภาพ 3.23  

(8.6) วัดสร้างกรอบสี่เหลี่ยม กว้าง 2 เซนติเมตร ยาว 51 เซนติเมตรจะ
ได้แบบตัดชิ้นข้างกระเป๋าสายบ่า ดังภาพ 3.24 

 

 
ภาพที่ 3.23 ภาพประกอบวิธีสร้างโครงแบบตัดชิ้นกระเป๋าสายบ่า  

 

 
ภาพที่ 3.24 ภาพประกอบวิธีสร้างโครงแบบตัดชิ้นข้างกระเป๋าสายบ่า  
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3.8.2.3 สร้างแบบตัด และเผื่อตะเข็บเย็บด้วยโปรแกรม   ส าหรับกระเป๋าเป้สะพาย
หลังในงานวิจัยนี้ น าวิธีสร้างแบบตัดจากข้อ 3.8.2.2 มาสร้างลงในโปรแกรม OptiTex อีกทั้งน าโครงร่าง
แบบตัดที่ได้มาท าการปรับแต่งเส้น แยกชิ้นแบบตัด และก าหนดต าแหน่งการเจาะกระเป๋า รวมไปถึงการ
เผื่อตะเข็บเย็บ และใส่รายละเอียดต่างๆ ลงบนแบบตัด เพ่ือให้สามารถเก็บข้อมูลแทนการเก็บแบบตัด
แบบกระดาษ และสามารถเรียกใช้ข้อมูลที่ง่ายขึ้น  

3.8.3  การค านวณผ้า 
1) น าแบบตัดทุกชิ้น ขีดเส้นโดยรอบเป็นสี่เหลี่ยม 
2)  วัดความกว้าง และ ความยาวแต่ล่ะชิ้นโดยใช้หน่วยวัดเป็นนิ้ว 
3)  น าความกว้าง และความยาวแต่ล่ะชิ้นคูณกันซึ่งหน่วยจะเป็นตารางนิ้ว เช่น กว้าง 

3 นิ้ว ยาว 10 นิ้ว = 3 × 10 = 30 ตารางนิ้ว 
4)  น าผลรวมของทุกชิ้นรวมกันจะได้พ้ืนที่ทั้งหมดของแบบตัด (หน่วยเป็นตารางนิ้ว) 
5)  ท าพ้ืนที่ให้เป็นความยาวโดยการใช้สูตร 

 

สูตร การค านวณผ้า          =   พ้ืนที่รวมของแบบตัด 
                 36 ตารางนิ้ว × ความกว้างของหน้าผ้า 

                    ลบช่องว่างแบบตัด5 %                             

6)  ผลลัพธ์ที่ได้ ลบออก 3-5% (ช่องว่างของแบบตัด) จะได้ปริมาณความยาวของ

ผลิตภัณฑ์ตัวหนึ่ง 

3.8.4  การวางแบบตัดผ้า และท าต าแหน่งเย็บ 
 

  
 

การต่อตะเข็บผ้าเพ่ือเพ่ิมเนื้อที่ในการวางแบบตัดผ้า 
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ลักษณะการวางแบบตัดบนผ้าพิมพ์ และผ้าซับใน 

  

ลักษณะตัดผ้าพิมพ์ทั้งสองสภาวะ (มอร์แดนท์สนิมเหล็ก และ ไม่มอร์แดนท์) 

 

ก าหนดต าแหน่งส าหรับการเย็บ และเจาะกระเป๋า ตามแบบตัด 

ภาพที่ 3.25 ลักษณะการวางแบบตัด และการก าหนดต าแหน่งเย็บลงบนผ้าพิมพ์ 
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3.8.5  การตัดเย็บผลิตภัณฑ์กระเป๋าเป้สะพายหลัง ดังนี้ 
3.8.5.1 การวิเคราะห์ขั้นตอนการเย็บผลิตภัณฑ์ แบบไดอะแกรม  

  
การประกอบซับใน การประกอบอะไหล่กระเป๋า และเย็บสายกระเป๋า 

  
การเย็บต าแหน่งเครื่องเกาะเกี่ยว การเย็บประกบผ้าพิมพ์กับซับใน และฟองน้ า 

  
การเย็บติดซิป การประกบอะไหล่กระเป๋า 

 
ภาพที่ 3.26 ลักษณะการตัดเย็บและประกอบชิ้นงาน (ส่วนที่ 1) 
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การเย็บประกอบซิป และเย็บปะกระเป๋าตามต าแหน่งเย็บที่ก าหนดไว้บนผ้า 

  
การเย็บประกอบตัวกระเป๋าด้านหน้า การเย็บล็อคและประกอบชิ้นกระเป๋า 

  
การเย็บประกอบกระเป๋าสายบ่า การเจาะกระเป๋า 

 
ภาพที่ 3.27 ลักษณะการตัดเย็บและประกอบชิ้นงาน (ส่วนที่ 2) 
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การเย็บหูกระเป๋า การเย็บเข้าทรงกระเป๋า 

 

การกุ๊นตะเข็บ 

ภาพที่ 3.28 ลักษณะการตัดเย็บ และประกอบชิ้นงาน (ส่วนที่ 3) 
 
3.8.5.2 เทคนิคการตัดเย็บที่ใช้ในการเย็บผลิตภัณฑ์ 

 เทคนิคการตัดเย็บที่น ามาใช้ เป็นเทคนิคที่ใช้ในการตัดเย็บกระเป๋าเป้สะพาย
หลัง ตามภาพที่ 3.13 -3.15 เท่านั้น ซึ่งการน าเทคนิคต่าง ๆ หรืออุปกรณ์ช่วยเย็บ ที่น ามาใช้ตัดเย็บนั้น
ท าให้งานเย็บมีความรวดเร็ว และได้มาตรฐานเดียวกัน ซ่ึงรายละเอียดต่าง ๆ จะอยู่ในผลการทดลอง 

3.8.6  การตรวจสอบคุณภาพ 
 3.8.6.1 รายละเอียดจุดวัดขนาดไซส์ส าหรับผลิตภัณฑ์กระเป๋าเป้สะพายหลัง ซึ่งมี

ขั้นตอน ดังนี้    
(1)  ก าหนดต าแหน่งในการวัด ดังภาพที่ 3.29 (ก) และ (ข) เพ่ือท าการ

ตรวจสอบขนาดของกระเป๋า ก่อนและหลังกระบวนการตัดเย็บ 
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(2)  ท าการวัดแบบตัดตามต าแหน่งในข้อ 1 โดยท าการวัดโครงแบบตัด แบบ
ตัดแก้ไขครั้งที่ 1 และแบบตัดแก้ไขครั้งที่ 2 เพ่ือท าการหาค่าเฉลี่ยของไซส์กระเป๋าโดยจะใช้เป็นขนาด
ไซส์มาตรฐาน และปรับแบบตัดให้ได้ขนาดตามค่าเฉลี่ยของไซส์มาตรฐาน (แบบตัดแก้ไขครั้งที่ 3)  ซึ่ง
แบบตัดที่ได้ท าการแก้ไขได้ผ่านการเย็บชิ้นงานตัวอย่างเรียบร้อยแล้ว 

(3)  วัดชิ้นงานตัวอย่างทั้ง 3 ชิ้น เพ่ือท าการหาค่าเฉลี่ยของไซส์กระเป๋า
ตัวอย่าง และเทียบกับแบบตัดไซส์มาตรฐาน (แบบตัดแก้ไขครั้งที่ 3)  เพ่ือหาค่า ± ของขนาดกระเป๋า 

(4)  วัดชิ้นงานส าเร็จ ซึ่งขนาดไซส์ ต้องไม่เกินค่า ± ของไซส์มาตรฐานที่
ก าหนด  

  
 

  
(ก) แสดงต าแหน่งการวัดภาพรวม (ข) แสดงต าแหน่งการวัดฝากระเป๋า 

 
ภาพที่ 3.29 แสดงตัวอย่างจุดวัดขนาดไซส์ส าหรับการตรวจสอบคุณภาพการผลิต 

 
3.9.7  ชิ้นงานส าเร็จ  
ผลิตภัณฑ์ต้นแบบที่พัฒนาขึ้นเป็นกระเป๋าเป้สะพายหลัง ซึ่งผลิตจาก เศษผ้าไนลอน 66 

ที่เหลือจากกระบวนการผลิตถุงลมนิรภัย โดยผ่านการพิมพ์ด้วยสีผงจากฝักสะตอ ทั้งในรูปแบบที่ผ่าน
การท ามอร์แดนท์ด้วยสนิมเหล็ก และแบบที่ไม่ผ่านการท ามอร์แดนท์ อีกทั้งการพิมพ์ด้วยบล็อกสกรีน 
ท าให้สี และลวดลายมีความสวยงาม ซึ่งเป็นเอกลักษณ์ผลิตภัณฑ์ ลักษณะของกระเป๋ามีการออกแบบให้ 
มีรูปทรงโค้งมนและไม่สมมาตร เพ่ือสร้างความแปลกใหม่และเพ่ิมมิติในการใช้งาน ด้านหลังของกระเป๋า
มีการใช้ ผ้าตาข่ายสีขาว เพ่ือช่วยระบายอากาศ ลดความอับชื้นเมื่อต้องสะพายเป็นเวลานาน นอกจากนี้ 
สายสะพายที่สามารถปรับระดับได้ ช่วยให้เหมาะกับการใช้งานที่หลากหลาย ดังภาพที่ 3.30 
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ผลิตภัณฑ์กระเป๋าเป้สะพายหลัง (ผ้าพิมพ์แบบไม่ท าการมอร์แดนท์) 

ด้านหน้า ด้านหลัง 

  
 

ผลิตภัณฑ์กระเป๋าเป้สะพายหลัง (ผ้าพิมพ์แบบท าการมอร์แดนท์ประเภท สนิมเหล็ก) 

ด้านหน้า ด้านหลัง 

  
 

ภาพที่ 3.30 ผลิตภัณฑ์ส าเร็จ (มอร์แดนท์ด้วยสนิมเหล็ก และไม่ผ่านการมอร์แดนท์) 
 

3.9  สถานที่ท าการวิจัย 
3.9.1  ห้องปฏิบัติการ สาขาวิชานวัตกรรมและเทคโนโลยีสิ่งทอ คณะอุตสาหกรรมสิ่งทอและ

ออกแบบแฟชั่น มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร 
3.9.2  สถานที่ท าผลิตภัณฑ์ต้นแบบ อาคารอุตสาหกรรมเกษตร 3 (อก.3) ชั้น 2       

ภาควิชาวิทยาการสิ่งทอ คณะอุตสาหกรรมเกษตร มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร์   
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บทท่ี 4 
ผลการทดลองและวิเคราะห์ 

 
จากการศึกษาผลการพิมพ์ผ้าไนลอน 66 เพ่ือศึกษาสูตรของแป้งพิมพ์ส าเร็จรูปต่อสีผงจากฝัก

สะตอในสัดส่วนที่แตกต่างกัน สภาวะของอุณหภูมิ และเวลาที่เหมาะสมส าหรับการผนึกสี ความเข้มข้น
ของสารมอร์แดนท์ และผลการศึกษาสมบัติด้านความคงทนสีบนผ้าไนลอน 66 ที่ผ่านการพิมพ์ 
ตลอดจนการพัฒนาผลิตภัณฑ์กระเป๋าเป้จากผ้าไนลอน 66 พิมพ์ด้วยสีผงจาก ฝักสะตอ ได้ผลการศึกษา
ดังนี้  

 

4.1  ผลการศึกษาสูตรแป้งพิมพ์ส าเร็จรูปต่อสีผงจากฝักสะตอ ในสัดส่วนที่แตกต่างกัน  
ผลการศึกษาอัตราส่วนของแป้งพิมพ์ส าเร็จรูปต่อสีผงจากฝักสะตอ ในสัดส่วนที่แตกต่างกัน 

พบว่าปริมาณการใช้สีผงจากฝักสะตอส่งผลต่อความเข้มของสีพิมพ์ ซึ่งถ้าใช้ปริมาณสีผงจากฝักสะตอที่
มาก เช่น ใช้สีผง 20 กรัม จะส่งผลท าให้ได้เฉดสีที่ได้เข้มมากขึ้น และหากใช้สีผงจากฝักสะตอที่ปริมาณ
น้อย เช่นใช้สีผง 1 กรัม จะส่งผลท าให้สีที่ได้มีสีอ่อนลง ทั้งนี้จากการผสมสีพิมพ์ในสัดส่วนที่แตกต่างกัน 
ตามตารางท่ี 3.1 ยังพบว่า ปริมาณการใช้สีผงมีผลต่อความเหลวของเนื้อสีพิมพ์ กล่าวคือ สูตรสีพิมพ์ที่มี
ปริมาณสีผงจากฝักสะตอที่มากส่งผลท าให้เนื้อของสีพิมพ์ที่ได้มีความเหลวมากขึ้นในขณะเดียวกันคือ 
สูตรสีพิมพ์ที่มีปริมาณผงสีน้อยส่งผลท าให้เนื้อของสีพิมพ์ที่ได้มีความข้นเพ่ิมขึ้น สีพิมพ์ที่ให้ความข้นมาก 
คือ สีพิมพ์ที่มีปริมาณผงสีจากฝักสะตอที่ 1-5 กรัม และสีพิมพ์ที่มีความเหลวมาก คือ สีพิมพ์ที่มีปริมาณ
ผงสีจากฝักสะตอที่ 10-20 กรัม ดังนั้น ผลการทดลองพบว่า ปริมาณการใช้สีผงจากฝักสะตอที่มากขึ้น 
เนื้อสีพิมพ์ที่ได้มีความเหลวมากท าให้ไม่สามารถน าสีพิมพ์ มาพิมพ์ลงบนผ้าได้เนื่องจากลายไม่คมชัด จึง
ได้มีการผสมสารเพ่ิมความข้น  (Acraconc FN) ให้กับสีพิมพ์แต่ละสูตร ในปริมาณที่เท่ากัน เพ่ือช่วย
ควบคุมการไหลของแป้งพิมพ์ สามารถน าไปพิมพ์ลงบนผ้าได้ และมีประสิทธิภาพเมื่อน ามาพิมพ์
ลวดลาย ซึ่งลายที่ได้มีความคมชัด ดังตารางที่ 4.1  
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ตารางที่ 4.1 ลักษณะของเนื้อสีพิมพ์และลักษณะลวดลายที่ปรากฏจากการพิมพ์ผ้าไนลอน 66 โดยใช้
สัดส่วนแป้งพิมพ์และสีผงจากฝักสะตอ 

สูตร 
สีพิมพ์ 

ลักษณะของเนื้อสีพิมพ์และ
ลักษณะลวดลายที่ปรากฏ 

เนื้อสีพิมพ์ท่ีปรากฏ 
จากการผสม 

ลวดลายที่ปรากฏ 
จากการพิมพ ์

สูตรที่ 1 
(แป้งพิมพ์ 96 กรัม 
+ สีผงจากฝักสะตอ 
1 กรัม + สารข้น 3 

กรัม) 

เนื้อสีพิมพ์มีความข้นมาก 
ง่ายต่อการพิมพ์ ลายมีความ

คมชัด 

  
สูตรที่ 2 

(แป้งพิมพ์ 92 กรัม 
+ สีผงจากฝักสะตอ 
5 กรัม + สารข้น 3 

กรัม) 

เนื้อสีพิมพข์้นน้อยกว่าสตูรที่ 
1 ง่ายต่อการพิมพ์ลวดลาย
คมชัด ให้สีน้ าตาลอ่อน 

  
สูตรที่ 3 

(แป้งพิมพ์ 87 กรัม 
+ สีผงจากฝักสะตอ 
10 กรัม + สารข้น 3 

กรัม) 

เนื้อสีพิมพ์ค่อนข้างเหลว แต่
ยังสามารถพิมพ์ลงบนผ้าได้ 
ลายมีความคมชัดใหเ้ฉดสี
น้ าตาลเข้ม  

  
สูตรที่ 4 

(แป้งพิมพ์ 92 กรัม 
+ สีผงจากฝักสะตอ 
5 กรัม + สารข้น 3 

กรัม) 

เนื้อสีพิมพ์มีความเหลว แต่
ยังสามารถพิมพ์ลงบนผ้าได้ 
ลายที่ได้มีความคมชัดให้เฉด
สีน้ าตาลเข้ม  

  
สูตรที่ 5 

(แป้งพิมพ์ 77 กรัม 
+ สีผงจากฝักสะตอ 
20 กรัม + สารข้น 

3 กรัม) 

เนื้อสีพิมพ์มีความเหลว แต่
ยังสามารถพิมพ์ลงบนผ้าได้ 
ลายมีความคมชัดให้เฉดสี
น้ าตาลเข้มสูงสุด 

  
 

จากตารางที่ 4.2 พบว่าผลการวัดค่าสี L*, a*, b*  ก่อนการผนึกสี เพ่ือศึกษาประสิทธิภาพ
การยึดเกาะของสีพิมพ์แต่ละสูตร  พบว่า  ผ้าพิมพ์ก่อนการซักล้าง ผ้าจากสีพิมพ์สูตรที่ 5 ที่ใช้สีผง
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ปริมาณ 20 กรัม มคีวามเข้มของสีสูงที่สุด ซึ่งสอดคล้องกับค่า L* ซึ่งมีค่าน้อยที่สุด ในขณะที่สีพิมพ์สูตร
ที่ 1 ที่ใช้สีผง 1 กรัม มีความเข้มของสีน้อยที่สุด ซึ่งสอดคล้องกับค่า L* ที่มีค่ามากที่สุด จากการ
เปรียบเทียบผลค่า L*  ทั้ง 5 สูตรพบว่า สีพิมพ์ที่ได้มีค่า a* มีผลเป็นบวกซึ่งหมายความว่า ผ้าที่พิมพ์
ด้วยสีผงจากฝักสะตอให้สีเป็นสีแดง และค่า b* มีผลเป็นบวกซึ่งหมายความว่า ผ้าที่พิมพ์ให้เฉด         
สีเหลือง และจากผลการทดลอง พบว่า ค่า b* มีค่ามากกว่าค่า a* นั่นหมายความว่าผ้าที่พิมพ์ด้วยสีผง
จากฝักสะตอให้เฉดสีไปทางสีเหลืองมากกว่าสีแดง  

เมื่อน าผ้าที่ผ่านการพิมพ์ไปท าการซักล้าง น ามาวัดค่าสี L*, a*, b* เพ่ือศึกษาประสิทธิภาพ
การยึดเกาะของสีพิมพ์แต่ละสูตร พบว่า  สีพิมพ์แต่ละสูตรมีการหลุดลอกของสีส่วนเกิน ซึ่งท าให้ผ้าที่
ผ่านการพิมพ์ และซักล้างเกิดการซีดจางของสี และส่งผลท าให้ค่าสี L*a*b* มีการเปลี่ยนแปลง เมื่อ
เปรียบเทียบผลการศึกษาระหว่างผ้าพิมพ์ก่อน และหลังการซักล้าง พบว่า ผ้าพิมพ์ที่ผ่านการซักล้างมี
ความเข้มของสีลดลง ซึ่งผ้าไนลอน 66 พิมพ์สูตรที่ 1 และ 2 มีการเปลี่ยนแปลงค่าของสีที่น้อยที่สุด 
เนื่องจากมีปริมาณสีผงจากฝักสะตอมีค่าน้อยจึงท าให้สีพิมพ์สามารถยึดเกาะพ้ืนผิวได้หมดโดยมีการ
หลุดลอกของสีส่วนเกินน้อยภายหลังจากการซักล้าง รองลงมาคือผ้าไนลอน 66 พิมพ์สูตรที่ 3 เนื่องจาก
มีปริมาณสีผงจากฝักสะตอ 10 กรัม ซึ่งมีปริมาณสีผงที่เหมาะสมจึงท าให้ผ้าที่ผ่านการพิมพ์มีการหลุด
ลอกของสีส่วนเกินอยู่ในระดับปานกลางรองจากผ้าพิมพ์สูตรสีพิมพ์ที่ 1 และ 2 ในส่วนของผ้าพิมพ์ผ้า
ไนลอน 66 ที่มีการเปลี่ยนแปลงของค่าสีมากที่สุด ได้แก่ ผ้าพิมพ์สูตรสีพิมพ์ที่ 4 และ 5 ทั้งนี้ เนื่องจาก
มีปริมาณการใช้สีผงที่มาก ท าให้มีสีส่วนเกินที่ไม่สามารถยึดเกาะพ้ืนผิวได้จึงท าให้สีหลุดลอกมากที่สุดใน
ระหว่างการซักล้าง  
ตารางท่ี 4.2 ค่าสี ( L*, a*, b*)  บนผ้าไนลอน 66 ที่ผ่านการพิมพ์ด้วยสีผงจากของฝักสะตอ โดยผ่าน
และไม่ผ่านการซักล้าง  

สูต
รส

ีพิม
พ์ 

สีผ
ง /

 ก
รัม

 

แป
้งพ

ิมพ์
 /ก

รัม
 ค่าของสีพิมพ์ก่อนการซักล้าง ค่าของสีพิมพ์หลังการซักล้าง 

L* a* b* 
สีที่ปรากฏ 

จากการพิมพ ์
L* a* b* 

สีที่ปรากฏ 
จากการพิมพ ์

1 1 96 74.29 3.16 12.47 
 

73.77 3.92 13.71 
 

2 5 92 65.58 7.85 18.70 
 

65.46 8.74 18.19 
 

3 10 87 56.73 11.44 23.90 
 

63.78 9.90 20.66 
 

4 15 82 47.17 14.41 23.81 
 

67.22 7.83 17.78 
 

5 20 77 42.93 14.52 21.17 
 

69.16 7.95 17.70 
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ภาพที่ 4.1 แสดงผลการวัดค่าความเข้มสี (K/S) ก่อนการซักล้าง และหลังการซักล้าง      
จากภาพที่ 4.3   ผ้าพิมพ์ที่ผ่านการซักล้างจะให้เฉดสีที่อ่อนกว่าผ้าการพิมพ์หลังการซักล้าง ทั้งนี้
เพราะว่า เมื่อน าผ้าที่ผ่านการพิมพ์ไปซักล้าง จะมีผลให้สีที่ปรากฏบนผ้ามีเฉดสีลดลง เนื่องจากสีพิมพ์
ส่วนเกินได้หลุดออกระหว่างการซักล้าง ปริมาณการใช้สีผงมีผลต่อความเข้มของสีพิมพ์  ซึ่งหากใช้ใน
ปริมาณที่มาก จะส่งผลท าให้ได้เฉดสีที่มีความเข้ม และหากใช้ในปริมาณที่น้อย มีผลท าให้สีที่ได้มีความ
อ่อนลงตามล าดับ จากภาพที่ 4.1 ยังพบว่า ค่าความเข้มของสีบนผ้าพิมพ์ที่ไม่ผ่านการซักล้างมีค่า
เพ่ิมข้ึนตามปริมาณสีผงที่เพิ่มขึ้น ในส่วนของผ้าพิมพ์ที่ผ่านการซักล้างเมื่อใช้ปริมาณสีผง 1-10 กรัม ค่า
ความเข้มสีบนผ้าที่ผ่านการพิมพ์มีค่าเพ่ิมขึ้นตามปริมาณสีผงที่เพ่ิมขึ้น และเมื่อใช้ปริมาณสีผงที่ เพ่ิมขึ้น
เป็น 15-20 กรัม จะส่งผลให้ค่าความเข้มสีลดลง ทั้งนี้เนื่องมาจากปริมาณสีผงจากฝักสะตอที่มากเกินไป 
สีพิมพ์จึงไม่สามารถยึดเกาะกับพ้ืนผิวผ้าที่ใช้พิมพ์ได้หมด เมื่อน าไปผ่านกระบวนการซักล้าง ส่งผลให้สี
พิมพ์ส่วนเกินหลุดจึงออกจนเกิดการซีดจางของสีพิมพ์ ซึ่งเป็นเหตุผลที่ท าให้ค่าความเข้มสีลดลงอย่าง
เห็นได้ชัด ในขณะที่ปริมาณสีผง 1-10 กรัม สีพิมพ์สามารถยึดเกาะกับพ้ืนผิวผ้าที่ใช้พิมพ์ได้เกือบทั้งหมด 
จึงท าให้คา่ความเข้มสีเพิ่มข้ึนตามปริมาณของสีผงที่ใช้ในการพิมพ์  

 

 
 

ภาพที่ 4.1 ค่าความเข้มสีพิมพ์ (K/S) บนผ้าไนลอน 66 ที่ผ่าน และไม่ผ่านการซักล้าง โดยใช้ปริมาณสี
ผงจากฝักสะตอในปริมาณที่ต่างกัน  

 
ตารางที่ 4.3 แสดงค่าความต่างของความเข้มสี (∆E) ของผ้าไนลอน 66 ที่พิมพ์ด้วยสีจาก   

ฝักสะตอ ทั้งก่อนการซักล้าง และหลังการซักล้าง จากผลการทดลองพบว่า ค่าความแตกต่างของสีของ
ผ้าไนลอนทั้งก่อน และหลังการซักล้าง  มีค่าเพ่ิมขึ้นเมื่อใช้ปริมาณสีผงที่เพ่ิมขึ้น จากผลการทดลอง       
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ปริมาณสีผงสะตอ (กรัม) 

ก่อนการซักล้าง 

หลังการซักล้าง 
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ยังพบอีกว่าเมื่อใช้ปริมาณสีผงที่ปริมาณ 1-5 กรัมและ 15-20 กรัม ค่าความแตกต่างสีบนผ้าพิมพ์ก่อน
การซักล้าง และหลังการซักล้าง มีค่าไม่แตกต่างกันมาก  
ตารางท่ี 4.3  ค่าความแตกต่างของสี (∆E) ของผ้าไนลอน 66 ก่อนการซักและหลังซักพิมพ์ด้วยสีผงจาก
ฝักสะตอโดยใช้ปริมาณสีผง และแป้งพิมพ์ส าเร็จรูปในสัดส่วนที่แตกต่างกัน  
 

จากข้อมูลที่กล่าวมาข้างต้นพบว่า สูตรสีพิมพ์ที่เหมาะสมส าหรับการพิมพ์ผ้าไนลอน 66 คือ 
สีพิมพ์สูตรที่ 3 ที่ใช้ปริมาณสีผงจากฝักสะตอ 10 กรัม ซึ่งเป็นปริมาณที่พอดีส าหรับการผสมกับ      
แป้งพิมพ์ และ ให้ความเข้มสีมากที่สุดภายหลังจากการซักล้าง  

 

4.2  ผลการศึกษาสภาวะอุณหภูมิที่เหมาะสมในการผนึกสีพิมพ์บนผ้าไนลอน 66 พิมพ์
ด้วยสีผงจากฝักสะตอ 

อุณหภูมิที่เหมาะสมในการผนึกสีพิมพ์ บนผ้าไนลอน 66 พิมพ์ด้วยสีผงจากฝักสะตอได้
ด าเนินการเลือก สูตรที่ 3 มาใช้ส าหรับการพิมพ์ โดยใช้ปริมาณสีผงจากฝักสะตอ 10 กรัม แป้งพิมพ์
ส าเร็จรูป 87 กรัม และสารข้น 3 กรัม  

ตารางที่ 4.4 แสดงผลการวัดค่าสี L*, a*, b* ของผ้าไนลอน 66 ที่พิมพ์โดยใช้สีผงจาก       
ฝักสะตอ และใช้อุณหภูมิที่ใช้ผนึกสีที่แตกต่างกันตั้งแต่อุณหภูมิ  130, 140, 150, 160 และ 170                
องศาเซลเซียส ในเวลา 2 นาที ตารางที่ 4.4 พบว่าผ้าพิมพ์ที่ไม่ผ่านการผนึกสี (อุณหภูมิห้อง) ทั้งก่อน
การซักล้าง และหลังการซักล้าง มีค่าความสว่าง (L*) มากที่สุด ซึ่งผ้าพิมพ์ที่ได้มีสีอ่อน ในขณะที่ใช้
อุณหภูมิผนึกสีที่ 170 องศาเซลเซียส ก่อนการซักล้าง และหลังการซักล้างให้ค่าความสว่าง (L*) น้อย
ที่สุด สีที่ปรากฏบนผ้าพิมพ์มีสีเข้มสุด นอกจากนี้ยังพบว่าที่อุณหภูมิที่สูงถึง 170 องศาเซลเซียส ท าให้
เกิดการเหลืองของผ้าไนลอนที่ผ่านการพิมพ์  ในขณะที่อุณหภูมิในการผนึกสีที่ 130, 140 และ 150         

สีผงจากฝัก
สะตอ  (กรัม) 

แป้งพิมพ์
ส าเร็จรูป  
(กรัม) 

สารข้น 
(กรัม) 

ค่าความเข้มสี (K/S) ค่าความต่าง
ของสี 

( E) ก่อนซักล้าง หลังซักล้าง 

1 96 1 0.80 0.88 0.1 

5 92 5 1.89 1.73 0.08 

10 87 10 4.13 2.14 0.48 

15 82 15 7.01 1.35 0.81 

20 77 20 7.84 1.55 0.80 
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องศาเซลเซียส  จะให้ค่าความสว่าง (L*) ของสีที่ใกล้เคียงกัน ส าหรับค่า a* และ b* มีค่าเป็นบวก     
แสดงว่าสีพิมพ์บนผ้าไนลอนมีสีออกแดง และเหลืองตามล าดับ   
 ตารางที่ 4.4 ค่าของสี L*, a*, b* บนผ้าไนลอน 66 ที่ผ่านและไม่ผ่านการซักล้าง โดยพิมพ์ด้วยสีผง
จากฝักสะตอ โดยใช้อุณหภูมิของการผนึกสีที่แตกต่างกัน  

 
 ภาพที่ 4.2 แสดงค่าความเข้มสีพิมพ์ (K/S) บนผ้าไนลอน 66 ที่ผ่าน และไม่ผ่านการซักล้าง 

โดยพิมพ์ด้วยสีผงจากฝักสะตอ โดยใช้ของอุณหภูมิของการผนึกสีที่แตกต่างกัน ซึ่งภาพที่ 4.4 พบว่า  ค่า
ความเข้มสีจะแปรผันตามอุณหภูมิการผนึกสีทั้งผ้าพิมพ์ก่อนการซักล้าง และหลังการซักล้าง กล่าวคือ 
เมื่ออุณหภูมิเพ่ิมขึ้นความเข้มสีจะเพ่ิมขึ้น และจากผลการทดลองยังพบว่า ผ้าพิมพ์ก่อนการซักล้างมีค่า
ความเข้มสีสูงกว่าผ้าพิมพ์ที่ผ่านการซักล้างทั้งนี้เพราะสีพิมพ์ส่วนเกินที่อยู่บนผ้าไนลอน 66 ถูกก าจัด
ออกไประหว่างการซักล้างท าให้ค่าความเข้มสีของผ้าที่ผ่านการซักล้างมีค่าลดลง   

อุณ
หภ

ูมิ 
/ 

อง
ศา

เซ
ลเ

ซยี
ส 

เวล
า /

นา
ที ค่าของสีพิมพ์ก่อนการซักล้าง ค่าของสีพิมพ์หลังการซักล้าง 

L* a* b* 
สีที่ปรากฏ 

จากการพิมพ ์
L* a* b* 

สีที่ปรากฏ 
จากการพิมพ ์

อุณหภูมหิ้อง 60.68 10.99 22.32 
 

70.96 7.27 19.53 
 

130 2 57.78 11.08 23.86 
 

63.78 9.90 20.66 
 

140 2 56.73 11.44 23.90 
 

63.60 10.03 16.40 
 

150 2 57.12 11.57 23.76 
 

63.55 9.55 19.61 
 

160 2 56.88 11.28 24.13 
 

58.99 11.09 22.09 
 

170 2 54.19 12.18 24.88 
 

56.74 11.31 22.19 
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ภาพที่ 4.2 ค่าความเข้มสีพิมพ์ (K/S) บนผ้าไนลอน 66 ก่อนการซักล้าง และหลังการซักล้าง โดยพิมพ์
ด้วยสีผงจากฝักสะตอ โดยใช้ของอุณหภูมิของการผนึกสีที่แตกต่างกัน 

 

ตารางที่ 4.5 แสดงค่าความต่างของความเข้มสี ( E K/S) ของผ้าไนลอน 66 ที่ก่อนการ     
ซักล้าง และหลังการซักล้าง ซึ่งพิมพ์ด้วยสีผงจากฝักสะตอ โดยใช้ของอุณหภูมิของการผนึกสีที่ต่างกัน 
ผลทดลอง พบว่า ค่าความแตกต่างของสีของผ้าไนลอนทั้งก่อนและหลังการซักมีค่าลดลงเมื่อใช้อุณหภูมิ
ที่เพ่ิมขึ้น จากผลการทดลองยังพบอีกว่าเมื่อใช้อุณหภูมิการผนึกสีในช่วง 150-170 องศาเซลเซียส      
ค่าความต่างสีบนผ้าที่ผ่านการพิมพ์ก่อน และหลังการซักมีค่าไม่แตกต่างกันมาก 
ตารางท่ี 4.5  ค่าความแตกต่างของสี (∆E) ของผ้าไนลอน 66 ที่ผ่านและไม่ผ่านการซักล้าง ซึ่งพิมพ์ด้วย
สีผงจากฝักสะตอ โดยใช้ของอุณหภูมิของการผนึกสีที่แตกต่างกัน 

อุณหภูมิผนึกสี  
(องศาเซลเซียส) 

ค่าความเข้มสี (K/S) ค่าความแตกต่าง
ของสี 

( E) ก่อนซักล้าง หลังซักล้าง 

130 3.03 1.13 0.63 

140 3.63 2.01 0.45 

150 3.99 2.70 0.32 

160 4.50 3.10 0.31 

170 5.02 3.61 0.28 
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จากการทดลองสังเกตได้ว่า อุณหภูมิที่ต่างกัน มีผลต่อการผนึกสีพิมพ์ที่ต่างกัน  กล่าวคือ เมื่อ
ใช้กับอุณหภูมิที่สูง (160-170 องศาเซลเซียส) ส่งผลท าให้การยึดเกาะของสีพิมพ์ดีขึ้น แต่ท าให้เกิดการ
เหลืองบนผ้าขาวที่ใช้ในการพิมพ์ ในขณะเดียวกันเมื่อใช้กับอุณหภูมิที่ต่ า (130-140   องศาเซลเซียส)  
ส่งผลท าให้การยึดเกาะของสีพิมพ์ต่ าลง และไม่เกิดการเหลืองบนผ้าที่ใช้พิมพ์ ซึ่งผลจากข้อมูลข้างต้น 
พบว่า อุณหภูมิที่เหมาะสมในการผนึกสีพิมพ์สีผงธรรมชาติจากฝักสะตอบนผ้าไนลอน 66  คือ อุณหภูมิ
ที่ 150 องศาเซลเซียส เนื่องจากเมื่อท าการผนึกสี ที่อุณหภูมินี้ผ้าไนลอนสีขาวจะไม่เกิดการเหลือง 
 

4.3  ผลการศึกษาสภาวะของเวลาที่เหมาะสมในการผนึกสีพิมพ์บนผ้าไนลอน 66 ที่พิมพ์
ด้วยสีผงจากฝักสะตอ 

เวลาที่เหมาะสมในการผนึกสีพิมพ์ บนผ้าไนลอน 66 ที่พิมพ์ด้วยสีผงจากฝักสะตอได้
ด าเนินการเลือก สูตรที่ 3 มาใช้ส าหรับการพิมพ์ โดยใช้ปริมาณสีผงจากฝักสะตอ 10 กรัม แป้งพิมพ์
ส าเร็จรูป 87 กรัม และสารข้น 3 กรัม ทั้งนี้เลือกอุณหภูมิที่เหมาะสมเพ่ือน ามาทดสอบหาเวลาในการ
ผนึกสี โดยใช้อุณหภูมิ 150 องศาเซลเซียส ซึ่งเป็นอุณหภูมิที่ ดีที่สุดในการผนึกสีพิมพ์ธรรมชาติบนผ้า
ไนลอน 66 

ตารางที่ 4.6 แสดงผลการวัดค่าสี L*, a*, b* ของผ้าไนลอน 66 ที่พิมพ์โดยใช้สีผงจากฝัก
สะตอ และใช้เวลาในการผนึกสีที่แตกต่างกันตั้งแต่เวลา 1 , 2, 3, 4 และ 5 นาที ในอุณหภูมิ 150               
องศาเซลเซียส พบว่าผ้าพิมพ์ที่ไม่ผ่านการผนึกสี (อุณหภูมิห้อง) ทั้งก่อนซักล้าง และหลังการซักล้างมีค่า
ความสว่าง (L*) มากที่สุด ซึ่งผ้าพิมพ์ที่ได้มีสีอ่อน ในขณะที่ใช้เวลาในการผนึกสีที่ 5 นาที ทั้งก่อนการซัก
ล้าง และหลังการซักล้าง ให้ค่าความสว่าง (L*) น้อยที่สุด สีที่ปรากฏบนผ้าพิมพ์มีสีเข้มที่สุด ในขณะที่
เวลาในการผนึกสีที่ 1 และ 2 นาที ก่อนการซักล้างจะให้ค่าความสว่าง (L*) ที่ใกล้เคียงกัน  แต่เมื่อน าไป
ซักล้าง พบว่า ค่าความสว่าง (L*) เพ่ิมสูงขึ้นจากเดิม ซึ่งเกิดจากการหลุดลอกของสีส่วนเกินระหว่างท า
การซักล้าง และ เวลาในการผนึกสีที่ 3 และ 4 นาที จะให้ค่าความสว่าง (L*) ลดลงมาตามเวลาที่ใช้ผนึก
สทีั้งก่อนซักล้าง และหลังซักล้าง อีกทั้งยังมีการกลุดลอกของสีพิมพ์ที่น้อยมาก ดังนั้น เวลาผนึกสีที่มาก
ขึ้นมีผลต่อประสิทธิภาพการยึดเกาะของสีพิมพ์บนผืนผ้า กล่าวคือ เวลาที่ใช้ในการผนึกสีที่มากขึ้น
สามารถช่วยเพ่ิมประสิทธิภาพในการยึดเกาะของสีพิมพ์ได้ดีขึ้น ในขณะเดียวกันเมื่อเวลาในการผนึกสี
น้อยลงประสิทธิภาพในการยึดเกาะของสีพิมพ์ก็จะต่ าลง ส าหรับค่า a* และ b* มีค่าเป็นบวกนั่นแสดง
ว่าสีพิมพ์บนผ้าไนลอนมีสีออกแดง และเหลืองตามล าดับ   
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ตารางท่ี 4.6  ค่าสี L*, a*, b* บนผ้าไนลอน 66 ที่ผ่านและไม่ผ่านการซักล้าง โดยพิมพ์ด้วยสีผงจากฝัก
สะตอ โดยใช้เวลาของการผนึกสีที่แตกต่างกัน  

 
ภาพที่ 4.3 แสดงค่าความเข้มของสีพิมพ์ (K/S) บนผ้าไนลอน 66 ที่ผ่าน และไม่ผ่านการ           

ซักล้าง โดยพิมพ์ด้วยสีผงจากฝักสะตอ โดยใช้เวลาของการผนึกสีที่แตกต่างกัน จากภาพที่ 4.3 พบว่า  
ค่าความเข้มสีจะแปรผันตามเวลาที่ใช้ผนึกสี ทั้งผ้าพิมพ์ก่อนซักล้าง และหลังการซักล้าง กล่าวคือ เมื่อใช้
เวลาผนึกสีที่นานขึ้นความเข้มสีจะเพ่ิมขึ้น และยังพบว่า ผ้าพิมพ์ก่อนการซักล้างมีค่าความเข้มของสีสูง
กว่าผ้าพิมพ์ที่ผ่านการซักล้างทั้งนี้เพราะสีพิมพ์ส่วนเกินที่อยู่บนผ้าไนลอน 66 ถูกก าจัดออกไประหว่าง
การซักล้างท าให้ความเข้มสีของผ้าที่ผ่านการซักล้างมีค่าลดลง   

เวล
า /

นา
ที 

อุณ
หภ

ูมิ 
/ 

อง
ศา

เซ
ลเ

ซยี
ส ค่าของสีพิมพ์ก่อนการซักล้าง ค่าของสีพิมพ์หลังการซักล้าง 

L* a* b* 
สีที่ปรากฏ   

จากการพิมพ ์
L* a* b* 

สีที่ปรากฏ 
จากการพิมพ ์

อุณหภูมิห้อง 60.68 10.99 22.32 
 

70.96 7.27 19.53 
 

1 150 56.69 11.54 24.43 
 

59.46 10.94 21.85 
 

2 150 56.17 11.35 23.69 
 

58.19 11.04 21.46 
 

3 150 54.38 11.80 23.67 
 

55.78 11.53 21.52 
 

4 150 50.45 12.94 23.48 
 

51.46 12.05 21.73 
 

5 150 49.52 13.07 23.31 
 

51.49 12.65 23.16 
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ภาพที่ 4.3 ค่าความเข้มสีพิมพ์ (K/S) บนผ้าไนลอน 66 ที่ผ่านและไม่ผ่านการซักล้าง โดยพิมพ์ด้วยสีผง

จากฝักสะตอ โดยใช้เวลาผนึกสีที่ต่างกัน  
 
ตารางที ่4.7 แสดงผลต่างของความเข้มสี (∆E K/S) ของผ้าไนลอน 66 ก่อนการซักล้าง และ

หลังการซักล้าง ซึ่งพิมพ์ด้วยสีผงจากฝักสะตอ โดยใช้เวลาผนึกสีที่ต่างกัน พบว่า ผลต่างของสีพิมพ์บนผ้า
ไนลอนก่อนการซักล้าง และหลังการซักล้าง มีค่าต่างลดลงเมื่อใช้เวลาที่นานมากขึ้น อีกทั้งยังพบว่า เมื่อ
ใช้เวลาการผนึกสีในช่วง 1-5 นาที มีผลต่างของสีบนผ้าที่ผ่านการพิมพ์ก่อน และหลังการซัก มีค่า
แตกต่างกันอย่างชัดเจนตามเวลาที่ใช้ในการทดสอบ 

เวลาที่แตกต่างกัน มีผลต่อการยึดเกาะของสีพิมพ์ที่แตกต่างกัน  กล่าวคือ เมื่อใช้กับเวลาผนึกสี
ที่มากขึ้น (4-5 นาที) ส่งผลท าให้การยึดเกาะของสีพิมพ์ดีขึ้น และท าให้ความเข้มสีเพ่ิมขึ้น ใน
ขณะเดียวกันเมื่อใช้กับเวลาที่น้อยลง (1-3 นาที)  ส่งผลท าให้การยึดเกาะของสีพิมพ์ต่ าลง และค่าความ
เข้มสีจะน้อยลงไปด้วย ซึ่งผลจากข้อมูลข้างต้น พบว่า เวลาผนึกสีที่เหมาะสม ส าหรับการผนึกสีพิมพ์สีผง
ธรรมชาติจากฝักสะตอบนผ้าไนลอน 66  คือ เวลาที่ 5 นาที เนื่องจากเวลาในการผนึกสีที่มากจะช่วย
เพ่ิมประสิทธิภาพในการยึดเกาะของสีพิมพ์ และยังให้ความเข้มสีที่มากที่สุด 
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ตารางท่ี 4.7  ค่าความแตกต่างของสี (∆E) ของผ้าไนลอน 66 ที่ผ่านและไม่ผ่านการซักล้าง ซึ่งพิมพ์ด้วย
สีผงจากฝักสะตอ โดยใช้เวลาของการผนึกสีที่แตกต่างกัน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
4.4  ผลการศึกษาผลของความเข้มข้นของสารมอร์แดนท์ต่อการพิมพ์ผ้าไนลอน 66 ด้วย
สผีงจากฝักสะตอ  

ผ้าไนลอน 66 ที่ผ่านการพิมพ์โดยใช้ปริมาณสีผง 10 กรัม แป้งพิมพ์ส าเร็จรูป 87 กรัม สาร
ช่วยเพ่ิมความข้น 3 กรัม และท าการผนึกสีที่อุณหภูมิ 150 องศาเซลเซียส เวลา 5 นาที น ามาท าการ
มอร์แดนท์ ในสภาวะการท ามอร์แดนท์หลังการพิมพ์  (post-mordanting) โดยใช้สารมอร์แดนท์ 3 
ประเภท ได้แก่ สารส้ม สนิมเหล็ก และจุนสี ที่มีความเข้มข้น 3-15 กรัมต่อลิตร และแช่ 10 นาที ผลการ
ทดลองปรากฏดังตารางที่ 4.8  

จากตารางที่ 4.8 พบว่า ผ้าที่ผ่านการพิมพ์โดยไม่ใช้สารมอร์แดนท์จะให้เฉดสีน้ าตาลทั้งก่อน
และหลังการซักล้าง เมื่อท าการมอร์แดนท์ด้วยสารส้ม สนิมเหล็ก และจุนสีในความเข้มข้นต่างกัน พบว่า
ค่าความเข้มของสีเพ่ิมขึ้นตามปริมาณสารมอร์แดนท์ที่ใช้  กล่าวคือ เมื่อเพ่ิมความเข้มข้นของสาร        
มอร์แดนท์ ค่าความเข้มของสีก็เพ่ิมขึ้นทั้งก่อนและหลังการซักล้าง อย่างไรก็ตาม ผ้าพิมพ์ที่ผ่านการซัก
ล้างจะมีค่าความเข้มของสีลดลงเมื่อเทียบกับก่อนซัก เนื่องจากกระบวนการซักล้างช่วยขจัดสีและสาร
มอร์แดนท์ส่วนเกินออกไป 

ส าหรับการใช้สนิมเหล็กหรือเฟอร์รัสซัลเฟตเป็นสารมอร์แดนท์  ส่งผลให้ผ้าพิมพ์มีเฉดสี
ออกไปทางเทา-ด า อันเป็นผลจากปฏิกิริยาระหว่างสนิมเหล็กกับสารให้สีในฝักสะตอ (แทนนิน) ที่ใช้
พิมพ์ลงบนผ้า ซึ่งเป็นปัจจัยหลักท่ีท าให้เกิดการเปลี่ยนแปลงของเฉดสี 

เวลาผนึกสี 
(นาที) 

ค่าความเข้มสี (K/S) ค่าความ
แตกต่างของสี 

( E) ก่อนซักล้าง หลังซักล้าง 

1 4.19 2.98 0.29 

2 4.23 3.15 0.25 

3 4.67 3.67 0.21 

4 5.67 4.64 0.18 

5 6.12 5.20 0.15 
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ตารางที่ 4.8 ค่าของสี  L*, a*, b* บนผ้าไนลอน 66 ที่ผ่านและไม่ผ่านการซักล้าง โดยพิมพ์ด้วยสีจาก 
ฝักสะตอและท าการมอร์แดนท์ที่ความเข้มข้นแตกต่างกัน 

ชนิด และ
ปริมาณสาร
มอร์แดนท์ 
(กรัม/ลิตร) 

ค่าของสีพิมพ์ก่อนการซักล้าง ค่าของสีพิมพ์หลังการซักล้าง 

L* a* b* K/S 
สีที่ปรากฏ  

จากการพิมพ ์
L* a* b* K/S 

สีที่ปรากฏ  
จากการพิมพ ์

ไม่ใสส่ารมอร์
แดนท ์

49.52 13.07 24.31 6.04 
 

51.49 12.65 23.16 4.88 
 

สา
รส

้ม 

3 g/l 53.51 10.62 23.29 4.28 
 

52.30 11.12 21.26 4.07 
 

5 g/l 54.71 10.28 22.68 4.75 
 

53.82 10.64 21.18 4.49 
 

7 g/l 53.00 10.82 23.25 4.84 
 

51.05 11.36 21.77 4.94 
 

10 g/l 52.74 10.85 23.49 4.94 
 

51.06 11.41 21.90 4.98 
 

15 g/l 52.57 10.74 23.52 5.05 
 

51.27 11.27 22.10 5.00 
 

สน
ิมเ

หล
็ก 

3 g/l 32.82 3.10 5.39 7.79 
 

32.61 3.07 5.07 7.86 
 

5 g/l 32.72 2.39 4.41 7.90 
 

32.88 2.81 4.96 7.94 
 

7 g/l 32.50 2.66 4.84 7.97 
 

31.70 2.85 4.71 8.28 
 

10 g/l 32.48 2.71 4.77 8.04 
 

31.70 2.86 4.69 8.31 
 

15 g/l 31.04 1.93 3.39 8.18 
 

30.71 2.47 3.80 8.51 
 

จุน
สี 

3 g/l 47.20 9.91 20.87 5.58 
 

43.89 9.90 17.81 6.79 
 

5 g/l 47.77 9.96 20.81 6.12 
 

43.15 10.42 17.90 7.06 
 

7 g/l 47.37 9.98 20.83 6.29 
 

42.41 10.46 17.83 7.43 
 

10 g/l 49.66 9.12 20.88 6.36 
 

40.97 10.69 17.50 8.03 
 

15 g/l 45.02 10.40 20.75 7.13 
 

38.26 10.42 15.66 8.10 
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ในการท ามอร์แดนท์บนผ้าที่ผ่านการพิมพ์ด้วยสารส้ม พบว่าเฉดสีที่ปรากฏเป็นน้ าตาลอม
เหลือง และมีความสว่างเพ่ิมขึ้นเมื่อเทียบกับผ้าที่ไม่ได้ใช้สารมอร์แดนท์  ทั้งนี้เป็นผลจากสารส้มที่ช่วย
ปรับค่า pH ให้เป็นกรดอ่อน ส่งผลให้สีพิมพ์โดยเฉพาะจากแหล่งธรรมชาติมีความสว่างมากขึ้น 
นอกจากนี ้สารส้มยังช่วยเสริมประสิทธิภาพการยึดเกาะของสีบนเนื้อผ้าได้ดียิ่งขึ้น 

ส าหรับผ้าที่ผ่านการพิมพ์และท ามอร์แดนท์ด้วยจุนสี  พบว่าเฉดสีที่ได้มีความใกล้เคียงกับสี
น้ าตาลของผ้าที่ไม่ได้ผ่านการมอร์แดนท์ จากผลการทดลองยังพบว่าค่าความเข้มสี (K/S) ของผ้าไนลอน 
66 ที่ผ่านกระบวนการมอร์แดนท์ด้วยสารมอร์แดนท์แต่ละชนิด สามารถเรียงล าดับจากมากไปน้อยได้
ดังนี้ สนิมเหล็ก > จุนสี > สารส้ม โดยปริมาณสารมอร์แดนท์ที่เหมาะสมอยู่ที่ 10 กรัมต่อลิตร ทั้งนี้ สี
พิมพ์ที่ผ่านการมอร์แดนท์ด้วยสนิมเหล็กให้ค่าความเข้มสูงสุด  จึงถูกเลือกเพ่ือน าไปพัฒนาต่อเป็น
ผลิตภัณฑ์ ส่วนสารมอร์แดนท์ชนิดอื่นให้สีที่ใกล้เคียงกับสีพิมพ์ที่ไม่ได้ผ่านกระบวนการมอร์แดนท์ 

 

4.5  ผลการศึกษาคุณสมบัติทางกายภาพด้านความกระด้างของผ้าไนลอน 66 ที่ผ่านการ
พิมพ์ด้วยสีผงจากฝักสะตอ   

ผลการศึกษาความกระด้างของผ้าไนลอน 66 ที่ผ่านการพิมพ์ด้วยสีผงจากฝักสะตอ ได้
ด าเนินการโดยน าผ้าไนลอนที่ผ่านการพิมพ์ด้วยสีผงปริมาณ 10 กรัม แป้งพิมพ์ส าเร็จรูป 87 กรัม และ
สารเพ่ิมความข้น 3 กรัม จากนั้นท าการผนึกสีที่อุณหภูมิ 150 องศาเซลเซียส เป็นเวลา 5 นาที รวมถึง
การท ามอร์แดนท์หลังการพิมพ์ (post-mordanting) โดยใช้สารมอร์แดนท์ 3 ชนิด ได้แก่ สารส้ม สนิม
เหล็ก และจุนสี ที่ความเข้มข้น 10 กรัมต่อลิตร และแช่เป็นเวลา 10 นาที จากนั้นน าผ้าที่ได้มาทดสอบ
ค่าความกระด้างของผ้า โดยพิจารณาจากค่าการโค้งตัวของผ้า ซึ่งหากค่าการโค้งตัวสูง หมายถึงผ้ามี
ความกระด้างมาก ในขณะที่ค่าการโค้งตัวต่ า แสดงว่าผ้ามีความกระด้างน้อย 

จากตารางที ่4.9 พบว่า ผ้าที่ผ่านการพิมพ์มีค่าการโค้งตัวมากกว่าผ้าขาวหรือผ้าที่ไม่ผ่านการ
พิมพ์ ทั้งในแนวเส้นด้ายยืนและแนวเส้นด้ายพุ่ง อันเป็นผลจากองค์ประกอบของสีพิกเมนต์  ซึ่ง
ประกอบด้วยไบเดอร์ สารข้น และเม็ดสี ที่ยังคงยึดเกาะอยู่บนเส้นใย ส่งผลให้ผ้ามีความแข็งกระด้าง
เพ่ิมข้ึนเล็กน้อยเมื่อเทียบกับก่อนการพิมพ์ส าหรับค่าการโค้งตัวของเส้นด้ายยืน พบว่าผ้าพิมพ์ที่ไม่ได้ท า
มอร์แดนท์มีค่าการโค้งตัวมากที่สุด รองลงมาคือ ผ้าที่มอร์แดนท์ด้วยสารส้ม จุนสี และสนิมเหล็ก 
ตามล าดับ ขณะที่ค่าการโค้งตัวของเส้นด้ายพุ่ง พบว่าผ้าที่มอร์แดนท์ด้วยจุนสีมีค่ามากที่สุด รองลงมาคือ 
สารส้ม ผ้าที่ไม่ได้ท ามอร์แดนท์ และสนิมเหล็ก ตามล าดับ 
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ตารางท่ี 4.9  ค่าการโค้งตัวของผ้าไนลอน 66 ที่ผ่านการพิมพ์ด้วยสีผงจากฝักสะตอโดยใช้และไม่ใช้สาร
มอร์แดนท์   

สภาวะการท ามอร์แดนท ์
ความยาวเฉลี่ยของการวัดค่าการโค้งตัว 

(bending length) (เซนติเมตร) 

แนวเส้นด้ายยืน แนวเส้นด้ายพุ่ง 
ผ้าก่อนพิมพ์ (ผ้าขาว) 3.58 4.34 
ไม่ใสม่อร์แดนท์ 5.08 4.78 

สนิมเหล็ก 4.34  3.58  

สารส้ม 4.70 4.86 

จุนส ี 4.66 5.22 

 

4.6  ทดสอบสมบัติความคงทนสี (Colour fastness)   
การทดสอบคุณสมบัติความคงทนสี ได้เลือกสูตรที่ 3 ซึ่งมีปริมาณสีผงที่ 10 กรัม อุณหภูมิ

และเวลาในการผนึกสี  150 องศาเซลเซียส นาน 5 นาที จากนั้นน ามาศึกษาสารมอร์แดนท์ 3 ชนิด คือ 
สนิมเหล็ก สารส้ม และจุนสี พบว่า สภาวะที่ดีที่สุดในแต่ละสารมอร์แดนท์ คือ ปริมาณความเข้มข้นของ
สารที่ 10 กรัม ต่อลิตรใช้เวลาในการแช่สารมอร์แดนท์  10 นาที และน ามาท าการทดสอบสมบัติความ
คงทนของสีของสีผงจากฝักสะตอบนผ้าไนลอน 66 ดังนี้  

4.6.1  ผลการทดสอบความคงทนสีต่อการซักล้าง (colour fastness to washing) 
มาตรฐาน ISO 105-C06 (A1S): 2010 [23]  ซึ่งทดสอบที่ อุณหภูมิ 40 องศาเซลเซียส เวลา 30 นาที 
จากตารางที่ 4.10 พบว่า ความคงทนต่อการเปลี่ยนแปลงของสี (colour change) ของผ้าไนลอน 66 ที่
พิมพ์ด้วยสีผงจากของฝักสะตอ และไม่ใช้สารมอร์แดนท์ มีค่าอยู่ในระดับปานกลาง (3) ในส่วนของค่า
ความคงทนต่อการติดเปื้อนสี (colour staining) อยู่ในระดับปานกลางถึงดี (3-4) ในขณะที่ผ้าที่ผ่านการ
พิมพ์ และท าการมอร์แดนท์ด้วย สนิมเหล็ก สารส้ม และจุนสี มีค่าความคงทนต่อการเปลี่ยนแปลงของสี 
อยู่ในระดับ ดี (4) ในขณะที่ค่าความคงทนของสีต่อการติดเปื้อนสี อยู่ในระดับ ดีถึงดีมาก (4-5) 
สอดคล้องกับ รัตนพล มงคลรัตนาสิทธิ์, จรูญ คล้ายจ้อย และณัฐดนย์ รุ่งเรืองกิจไกร [39] ซึ่งพบว่า เมื่อ
พิจารณาระดับความคงทนของการเปลี่ยนแปลงสีต่อการซักผ้าที่ผ่านการมอร์แดนท์มีความคงทนของสี
ต่อการซักล้างมากกว่าสีพิมพ์ที่ไม่ท าการมอร์แดนท์  
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ตารางที่ 4.10  ผลการทดสอบความคงทนของสีต่อการซักล้าง (colour fastness to washing) ที่ไม่
ผ่านการท ามอร์แดนท์ และผ่านการมอร์แดนท์ด้วยสนิมเหล็ก สารส้ม และจุนสี  ตามมาตรฐาน ISO 
105-C06( A1S): 2010 [23] 

สภาวะมอร์
แดนท์ 

ค่าระดับความคงทนของสี (grade) 
ระดับการ

เปลี่ยนแปลง
ของสี 

ระดับการติดเปื้อนสี 

อะซิเตท ฝ้าย ไนลอน 
พอลิเอส
เทอร์ 

อะคริลิค  ขนสัตว์ 

ไมใ่ส่มอร์แดนท์ 3 4 4 4 4 3-4 3-4 
สนิมเหล็ก 4 4-5 4-5 4-5 4-5 4-5 4 
สารส้ม 4 5 4-5 5 5 5 4 
จุนสี 4 4 5 5 4-5 5 4 

หมายเหตุ: อ่านค่า ระดับ 1 = คุณภาพต่ ามาก  ระดับ 2 = คุณภาพต่ า  ระดับ 3 = ปานกลาง  
ระดับ 4 = ดี  ระดับ 5 = ดีมาก 

   
4.6.2  ผลการทดสอบความคงทนสีต่อการขัดถู (colour fastness to crocking) มาตรฐาน 

ISO 105-X12: 2016 [23] ซึ่งการขัดถูผ้าขาวกับชิ้นทดสอบทั้งในสภาวะแห้ง และเปียกโดยถูผ้าขาวลง
บนชิ้นทดสอบทั้งแนวด้ายยืนและแนวด้ายพุ่ง โดยถูไปมา 10 ครั้งภายใน 10 วินาที ตารางที่ 4.11 
พบว่า ค่าความคงทนต่อการติดเปื้อนสี (colour staining) ของสีพิมพ์ที่ไม่มอร์แดนท์ เมื่อขัดถูลงบนผ้า
ตามแนวเส้นด้ายยืน และเส้นด้ายพุ่งในสภาวะเปียก มีค่าการติดเปื้อนสีอยู่ในระดับ คุณภาพต่ า (2) ใน
ส่วนของแนวด้ายยืน และด้ายพุ่งในสภาวะแห้ง มีค่าการติดเปื้อนสีอยู่ในระดับ ดีมาก (5) ค่าความคงทน
ต่อการติดเปื้อนสี (colour staining) ของสีพิมพ์ที่มอร์แดนท์ ด้วยสารส้ม และจุนสี เมื่อขัดถูลงบนผ้า
ตามแนวด้ายยืน และด้ายพุ่งในสภาวะเปียก ค่าการติดเปื้อนสีอยู่ในระดับ คุณภาพต่ า (2) และเมื่อถูลง
บนผ้าตามแนวเส้นด้ายยืน และพุ่ง ในสภาวะแห้ง ค่าการติดเปื้อนสีอยู่ในระดับ ดีถึงดีมาก (4-5) ในขณะ
ที่สีพิมพ์ที่มอร์แดนท์ สนิมเหล็ก เมื่อขัดถูลงบนผ้าตามแนวเส้นด้ายยืน และพุ่ง ในสภาวะเปียก ค่าการ
ติดเปื้อนสีอยู่ในระดับ ปานกลางถึงดี (3 ถึง 3-4) และเมื่อถูลงบนผ้าตามแนวเส้นด้ายยืน และพุ่งใน
สภาวะแห้ง ค่าการติดเปื้อนสีอยู่ในระดับดี (5) 
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ตารางท่ี 4.11  ผลการทดสอบความคงทนของสีต่อการขัดถู (colour fastness to crocking) ที่ไม่ผ่าน
การท ามอร์แดนท์ และผ่านการมอร์แดนท์ด้วยสนิมเหล็ก สารส้ม และจุนสี มาตรฐาน ISO 105-X12: 
2016 [23] 

สภาวะมอร์แดนท์ 
ระดับความคงทนต่อการติดเปื้อนสี (colour staining) 

แนวเส้นด้ายยืน แนวเส้นด้ายพุ่ง 
สภาวะเปียก สภาวะแห้ง สภาวะเปียก สภาวะแห้ง 

ไมใ่ส่มอร์แดนท์ 2 5 2 5 
สนิมเหล็ก 3-4 5 3 5 
สารส้ม 2 4-5 2 4-5 
จุนสี 2 4-5 2 4-5 

หมายเหตุ: อ่านค่า ระดับ 1 = คุณภาพต่ ามาก  ระดับ 2 = คุณภาพต่ า  ระดับ 3 = 
ปานกลาง  ระดับ 4 = ดี  ระดับ 5 = ดีมาก 

 

ผลจากตารางสามารถสรุปได้ว่า สีพิมพ์จากสีผงฝักสะตอที่พิมพ์ลงบนผ้าในลอน 66 เมื่อ
น ามาทดสอบความคงทนต่อการขัดถู พบว่าสีพิมพ์ที่ผ่าน และไม่ผ่านการมอร์แดนท์สารส้ม และจุนสี มี
ความคงทนต่อการติดเปื้อนสีบนผ้าขาวในสภาวะแห้งมากกว่าสภาวะเปียก ทั้งแนวด้ายยืน และแนวด้าย
พุ่ง ในขณะที่สารมอร์แดนท์ประเภท สนิมเหล็ก สามารถคงทนต่อการขัดถูได้ในระดับปานกลาง ถึง ดี 
ในสภาวะเปียก และในสภาวะแห้ง สามารถคงทนต่อการขัดถูได้ในระดับดีมาก  

4.6.3  ผลทดสอบความคงทนสีต่อเหงื่อ (colour fastness to perspiration) มาตรฐานการ
ทดสอบ ISO 105-E04: 2013 [23] ซึ่งทดสอบทั้งในสภาวะเหงื่อที่เป็นกรด-ด่าง จากนั้นเข้าตู้อบที่
อุณหภูมิ 37±2  องศาเซลเซียส นาน 4 ชั่วโมง ตารางที่ 4.12 พบว่า ความคงทนต่อการเปลี่ยนแปลง
ของสี (colour change) ของผ้าไนลอน 66 ที่พิมพ์ด้วยสีผงจากฝักสะตอ และไม่ใช้สารมอร์แดนท์ มีค่า
อยู่ในระดับปานกลาง (3) ทั้งในสภาวะกรด และสภาวะด่าง ในส่วนของค่าความคงทนต่อการติดเปื้อนสี 
(colour staining) อยู่ในระดับปานกลางถึงดี (3-4 ถึง 4) ทั้งในสภาวะกรด และสภาวะด่าง ในขณะที่ผ้า
ที่ผ่านการพิมพ์ และท าการมอร์แดนท์ด้วย สนิมเหล็ก สารส้ม และจุนสี  มีค่าความคงทนต่อการ
เปลี่ยนแปลงของสี (colour change) อยู่ในระดับ ดี (4) ในสภาวะกรด และอยู่ในระดับ ปานกลางถึงดี 
(3-4 ถึง 4-5) ในสภาวะด่าง และค่าความคงทนต่อการติดเปื้อนสี (colour staining) ของผ้าที่ผ่านการ
พิมพ์ และท าการมอร์แดนท์ด้วย สนิมเหล็ก สารส้ม และจุนสี อยู่ในระดับ ปานกลางถึงดี (3-4 ถึง 4-5) 
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ตารางที่ 4.12  ผลทดสอบความคงทนของสีต่อเหงื่อ (colour fastness to perspiration) ที่ไม่ผ่าน
การท ามอร์แดนท์ และผ่านการมอร์แดนท์ด้วยสนิมเหล็ก สารส้ม และจุนสี  มาตรฐานการทดสอบ ISO 
105-E04: 2013 [23] 

สภาวะการทดสอบ  
/ สภาวะมอร์แดนท์ 

ค่าระดับความคงทนของสี (grade) 
ระดับการ

เปลี่ยนแปลง
ของสี 

ระดับการติดเปื้อนสี 
อะซิ
เตท 

ฝ้าย ไนลอน 
พอลิเอส
เทอร์ 

อะคริลิค  ขนสัตว์ 

สภ
าว

ะก
รด

 ไมใ่ส่มอร์แดนท์ 3 4 4 3-4 4 4 3-4 
สนิมเหล็ก 4 4-5 4-5 4-5 4 4 4 
สารส้ม 4 4-5 4 4 4 3-4 4-5 
จุนสี 4 4 3-4 4 4 4 4 

สภ
าว

ะด
่าง

 ไม่ใส่มอร์แดนท์ 3 4-5 4 4-5 4-5 3-4 4 
สนิมเหล็ก 4 4-5 4 3-4 3-4 4 3-4 
สารส้ม 3-4 4 4 4 4 4 4-5 
จุนสี 4-5 3-4 3 4 4-5 3-4 3-4 

หมายเหตุ : อ่านค่า ระดับ 1 = คุณภาพต่ ามาก  ระดับ 2 = คุณภาพต่ า  ระดับ 3 = ปานกลาง  ระดับ 
4 = ดี  ระดับ 5 = ดีมาก 

 
จากข้อมูลที่กล่าวมาข้างต้นนี้สามารถสรุปได้ดังนี้ ความคงทนต่อการเปลี่ยนแปลงสี ต่อเหงื่อ 

ของสีพิมพ์จากสีผงจากฝักสะตอที่ผ่านการท ามอร์แดนท์อยู่ในระดับที่ดีกว่าสีพิมพ์ที่ไม่ผ่านการมอร์
แดนท์ทั้งในสภาวะกรด  และสภาวะด่าง  สอดคล้องกับ สมชาย อุดร และวันเพ็ญ ปนค า [37] ซึ่งพบว่า 
สีพิมพ์ที่ผ่านการมอร์แดนท์มีการเปลี่ยนแปลงระดับความคงทนเล็กน้อยเมื่อเทียบสีพิมพ์ที่ไม่ผ่านการ
มอร์แดนท์ ในสะภาวะเหงื่อเทียมที่เป็นกรด และด่าง 

4.6.4  ผลทดสอบความคงทนสีต่อแสงแดดเทียม (colour fastness to artificial light 
xenon arc fading lamp test) มาตรฐานการทดสอบ ISO 105-B02: 1994 [23] จากผลดังตารางที่ 
4.13  พบว่า ความคงทนต่อการเปลี่ยนแปลงของสี (colour change) ต่อแสงของสีพิมพ์ที่ไม่ผ่านการ
มอร์แดนท์ อยู่ในระดับ คุณภาพต่ ามาก (1) ซึ่งเมื่อน าสีพิมพ์ท าการมอร์แดนท์ด้วย สนิมเหล็ก สารส้ม 
และจุนสี พบว่า ความคงทนต่อการเปลี่ยนแปลงของสี (colour change) ต่อแสงของผ้าพิมพ์ที่                  
มอร์แดนท์ด้วย สารส้ม มีความคงทนต่อแสงอยู่ในระดับ คุณภาพต่ า (2) และในส่วนของสีพิมพ์ที่ผ่าน
การมอร์แดนทด์้วย สนิมเหล็ก และจุนสี มีความคงทนต่อแสงเพิ่มขึ้น ซึ่งอยู่ในระดับ พอใช้ (3)  
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ตารางท่ี 4.13 ผลทดสอบความคงทนสีต่อแสงแดดเทียม (colour fastness to artificial light xenon 
arc fading lamp test) ผ้าพิมพ์ที่ไม่ผ่านการท ามอร์แดนท์ และผ่านการมอร์แดนท์ด้วยสนิมเหล็ก 
สารส้ม และจุนสี  มาตรฐานการทดสอบ ISO 105-B02: 1994 [23] 

สภาวะมอร์แดนท์ ระดับการเปลี่ยนแปลงของสี 

ไม่มอร์แดนท์ 1 
สนิมเหล็ก 3 
สารส้ม 2 
จุนสี 3 
หมายเหตุ: อ่านค่า  ระดับ1 = คุณภาพต่ ามาก 2 = คุณภาพ
ต่ า 3 = พอใช้ 4 = ดีพอใช้ 5 = ดี  6 = ดีมาก 7 = ดีเยี่ยม 8 
= ดีเลิศ 

 
4.6.5  ผลการทดสอบความคงทนสีต่อน้ า (colour fastness to water) มาตรฐานการ

ทดสอบ ISO 105-E01: 2013 [23] จากผลตารางที่ 4.14 พบว่า ความคงทนต่อการเปลี่ยนแปลงของสี 
(colour change) ต่อน้ าส าหรับสีพิมพ์ที่ไม่ผ่านการท ามอร์แดนท์ และผ่านการท ามอร์แดนท์ด้วยจุนสี 
อยู่ในระดับ ดี  (4) และความคงทนต่อการเปลี่ยนแปลงของสี (colour change) ต่อน้ าส าหรับผ้าพิมพ์ที่
ผ่านการท ามอร์แดนท์ด้วยสารส้ม และสนิมเหล็ก อยู่ในระดับ ดีถึงดีมาก  (4-5) ส าหรับความคงทนต่อ
การติดเปื้อนสี ของสีพิมพ์ที่ผ่าน และไม่ผ่านการท ามอร์แดนท์ การติดเปื้อนสีบนผ้าหลายเส้นใยอยู่ใน
ระดับ ดีถึงดีมาก  (4 ถึง 4-5)  สอดคล้องกับ นรเทพ โปธิเป็ง, ศรีกาญจนา จตุพัฒน์วโรดม และ รัต
นพล มงคลรัตนาสิทธิ์ [27] ซึ่งพบว่า ความคงทนสีต่อน้ า ในการพิมพ์สกรีนด้วยการใช้สีผงจากธรรมชาติ
ผสมกับแป้งพิมพ์ส าเร็จรูป ความคงทนสีต่อน้ าจะมากกว่าการใช้สีธรรมชาติที่เป็นน้ ามาผสมกับแป้งพิมพ์
ส าเร็จรูป   
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ตารางที่ 4.14  ผลการทดสอบความคงทนสีต่อน้ า (colour fastness to water) ที่ไม่ผ่านการท า        
มอร์แดนท์ และผ่านการมอร์แดนท์ด้วยสนิมเหล็ก สารส้ม และจุนสี   มาตรฐานการทดสอบ ISO 105-
E01: 2013 [23] 

 

4.7  ผลการศึกษาการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ์ต้นแบบ 
การออกแบบผลิตภัณฑ์กระเป๋าเป้สะพายหลังจากผ้าไนลอน 66 พิมพ์สกรีนด้วยสีผงจาก                

ฝักสะตอ สามารถวิเคราะห์สรุปการออกแบบ และพิมพ์สกรีนผลิตภัณฑ์ต้นแบบได้ ดังนี้ 
4.7.1  ออกแบบกระเป๋าเป๋สะพายหลังจ านวน 1 รูปแบบ และท าการตัดเย็บผลิตภัณฑ์

ต้นแบบ จ านวน 2 ใบ ซึ่งใช้ผ้าไนลอน 66 พิมพ์สกรีนสีผงจากฝักสะตอที่ผ่านการท ามอร์แดนท์ด้วย              
สนิมเหล็กและไมผ่่านการท ามอร์แดนท์ ทั้งนี้ก าหนดให้ลายพิมพ์สกรีนที่เหมือนกัน ดังภาพที่ 3.13-3.15 

 4.7.2  ผลการวิเคราะห์แบบตัด เพื่อตัดชิ้นงาน และ ขึ้นต้นแบบผลิตภัณฑ์ เนื่องจากแบบตัด
ส าหรับท ากระเป๋าเป้ มีรายละเอียดแต่ละชิ้นที่ซับซ้อน อีกทั้งมีการใช้ผ้า และวัสดุที่หลากหลายในการ
ขึ้นต้นแบบผลิตภัณฑ์  รายละเอียดดังนี้ แบบตัดที่ใช้มีทั้งหมด 19 ชิ้น ซึ่งมีรหัสชิ้นตั้งแต่ชิ้น A-S  ซึ่งแต่
ละชิ้นมีการใช้ผ้า และวัสดุ  ดังนี้ แบบตัดชิ้น A ใช้ผ้าพิมพ์ 1 ชิ้น ผ้าซับใน 1 ชิ้น และฟองน้ า 1 ชิ้น 
แบบตัดชิ้น B ใช้ผ้าพิมพ์ 1 ชิ้น แบบตัดชิ้น C และ D ใช้ผ้าซับใน 1 ชิ้น แบบตัดชิ้น E, F และ G ใช้ผ้า
พิมพ์ 1 ชิ้น และผ้าซับใน 1 ชิ้น แบบตัดชิ้น H ใช้ผ้าซับใน 1 ชิ้น แบบตัดชิ้น I และ J ใช้ผ้าพิมพ์ 1 ชิ้น 
แบบตัดชิ้น K ใช้ผ้าซับใน 1 ชิ้น และฟองน้ า 1 ชิ้น แบบตัดชิ้น L และ M ใช้ผ้าซับในอย่างละ 2 ชิ้น 
แบบตัดชิ้น N ใช้ผ้าพิมพ์ 1 ชิ้น ใช้ผ้าซับใน 1 ชิ้น และฟองน้ า 1 ชิ้น แบบตัดชิ้น O, P, Q และ R ใช้ผ้า
พิมพ์ 1 ชิ้น และ ผ้าซับใน 1 ชิ้น และ แบบตัดชิ้น S ใช้ผ้าพิมพ์ 1 ชิ้น ผ้าซับใน 1 ชิ้น และฟองน้ า 1 ชิ้น
จากรายละเอียดข้างต้นสามารถท าใช้ตัดผ้าและวัสดุได้ครบถ้วน และแม่นย า  อีกทั้งยังสามารถน าไปสู่

สภาวะมอร์
แดนท์ 

ค่าระดับความคงทนของสี (grade) 
ระดับการ

เปลี่ยนแปลง
ของสี 

ระดับการติดเปื้อนสี 

อะซิเตท ฝ้าย ไนลอน 
พอลิเอส
เทอร์ 

อะคริลิค  ขนสัตว์ 

ไม่มอร์แดนท์ 4 4-5 4-5 4 4-5 4-5 4 
สนิมเหล็ก 4-5 4-5 4 4 4-5 4 4 
สารส้ม 4-5 4-5 4-5 4 4-5 4-5 4 
จุนสี 4 4-5 4-5 4 4-5 4-5 4 

หมายเหตุ: อ่านค่า ระดับ 1 = คุณภาพต่ ามาก  ระดับ 2 = คุณภาพต่ า  ระดับ 3 = ปานกลาง  
ระดับ 4 = ดี  ระดับ 5 = ดีมาก 
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การวิเคราะห์ขั้นตอนการเย็บเพ่ือให้ได้ตามมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุสาหกรรมได้อีกด้วย ผลแสดงในตาราง
ที่ 4.15 
ตารางท่ี 4.15  รายละเอียดชิ้นแบบตัดส าหรับผลิตภัณฑ์กระเป๋าเป้สะพายหลัง  

รายละเอียดชิ้นแบบตัด 

รหัสชิ้น
แบบตัด 

ชื่อแบบตัด 
รหัสผ้า/จ านวนชิ้น 

หมายเหตุ 
01 02 03 

A ชิ้นกระเป๋าด้านหน้า 1 1 1 

01 = ผ้าพิมพ์ไนลอน 66 (สภาวะ
สีพิมพ์ที่ผ่านการมอร์แดนท์ด้วย
สนิมเหล็ก และไม่ผ่านการมอร์

แดนท์) 
02 = ผ้าซับใน 
03 = ฟองน้ า 

B ชิ้นเจาะกระเป๋าด้านหน้า 1   

C ถุงกระเป๋าด้านหลังมือ  1  

D ถุงกระเป๋าหลังมือ  1  

E ฝากระเป๋าด้านใน 1 1  

F ชิ้นใส่ของฝากระเป๋าด้านใน 1 1  

G ชิ้นฝากระเป๋าด้านนอก 1 1  

H ถุงเจาะฝากระเป๋าด้านนอก  1  

I หูกระเป๋า 1   

J ชิ้นตัดต่อฝากระเป๋าด้านนอก 1   

K ชิ้นกระเป๋าด้านหลัง  1 1 

L ชิ้นช่องใสของด้านหลัง 1  2  

M ชิ้นช่องใสของด้านหลัง 2  2  

N ชิ้นฐานกระเป๋า 1 1 1 

O ชิ้นกระเป๋าสายบ่า 1 1  

P ชิ้นแต่งกระเป๋าสายบ่า 1 1 1  

Q ชิ้นแต่งกระเป๋าสายบ่า 2 1 1  

R ชิ้นข้างกระเป๋าสายบ่า 1 1  

S ชิ้นสายสะพายบ่า 1 1 1 
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ชิ้นหน้ากระเป๋า ชิ้นเจาะกระเป๋าหน้า ชิ้นถุงกระเป๋าหน้ามือ 
   

ชิ้นถุงกระเป๋าหลังมือ ชิ้นฝากระเป๋าด้านใน ชิ้นใส่ของฝากระเป๋าด้านใน 
  

 

ชิ้นฝากระเป๋าด้านนอก ชิ้นถุงเจาะฝากระเป๋าด้านนอก ชิ้นหูกระเป๋า 

  
 

ชิ้นตัดต่อฝากระเป๋าด้านนอก ชิ้นกระเป๋าด้านหลัง ชิ้นช่องใส่ของด้านหลัง 1 

   

ชิ้นช่องใส่ของด้านหลัง 2 ชิ้นฐานกระเป๋า ชิ้นกระเป๋าสายบ่า 

   

ชิ้นแต่งกระเป๋าสายบ่า 1 ชิ้นแต่งกระเป๋าสายบ่า 2 ชิ้นด้านข้างกระเป๋าสายบ่า 
 

  

ชิ้นสายสะพายบ่า   
 

ภาพที่ 4.4 แบบตัดที่ได้จากการสร้างด้วยโปรแกรม OptiTex 
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ภาพที่ 4.5 การเผื่อเย็บ การก าหนดต าแหน่งเย็บ และพล็อตแบบตัด ด้วยโปรแกรม OptiTex 
 
4.7.3  ผลการค านวณผ้าส าหรับผลิตภัณฑ์กระเป๋าเป้สะพายหลัง 

 4.7.3.1 การค านวณวัสดุหลัก โดยผ้าทอจะค านวณปริมาณการใช้เป็นหน่วยความยาว 
คือ นิ้ว หลา และเมตร ส่วนผ้าถักค านวณปริมาณการใช้เป็นน้ าหนักกรัม ต่อตารางเมตร ซึ่งงานวิจัยนี้ใช้
การค านวณผ้าส าหรับผ้าทอ ซ่ึงมีผลแสดงตามตารางท่ี 4.16 ดังนี้  
ตารางที่ 4.16  ผลการค านวณวัสดุหลัก ส าหรับผลิตภัณฑ์กระเป๋าเป้สะพายหลัง  (ส าหรับกระเป๋า 1 
ใบ) 

ชนิดของวัสดุหลัก 
พื้นที่รวมแบบตัด  

(ตารางนิ้ว) 

พื้นที่รวมของแบบตัด (ตารางนิ้ว) 
36 ตารางนิ้ว × ความกว้างหน้าผา้ 

หลา เมตร 

ผ้าพิมพ์ไนลอน 66 
(ท้ังสองสภาวะ) 

907.58 0.42 0.38 
ลบช่องว่างแบบตัด 5%                             0.40 0.36 

ผ้าซับใน 
1818.41 0.84 0.76 

ลบช่องว่างแบบตัด 5%                             0.80 0.72 

ฟองน้ า 
595.22 0.28 0.25 

ลบช่องว่างแบบตัด 5%                             0.27 0.24 

 
การน าแบบตัดมาค านวณหาปริมาณการใช้วัสดุด้วยวิธีนี้  หากแบบตัดแต่ละชิ้นนั้นมี

ช่องว่างแบบตัดเหลือมากให้ลบช่องว่างแบบตัด กล่าวคือ แบบตัดที่ได้ต้องมีการลบช่องว่างของแบบตัด
ออก 3-5% เพ่ือลดทอนปริมาณวัสดุหลักที่เหลือใช้ ซึ่งจะช่วยลดต้นทุนการสั่งวัตถุดิบในกระบวนการ
ผลิตได้อีกด้วย  
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4.7.3.2 วัสดุรอง คือวัสดุประกอบกระเป๋า ได้แก่ ซิป เครื่องเกาะเกี่ยว สายกระเป๋า ฯลฯ ซึ่งมี
ผลแสดงตามตารางที่ 4.17 ดังนี้  
ตารางท่ี 4.17  ผลการค านวณวัสดุรอง ส าหรับผลิตภัณฑ์กระเป๋าเป้สะพายหลัง  (ส าหรับกระเป๋า 1 ใบ) 

ชนิดของวัสดุรอง จ านวนชิ้น 
ตัวล็อคสายแบบพลาสติก ขนาดกว้าง 1.5 นิ้ว  2 คู ่
ตัวล็อคสายแบบพลาสติก ขนาดกว้าง 1 นิ้ว  2 คู ่
ตัวปรับสายแบบพลาสติก ขนาดกว้าง 1.5 นิ้ว 1 ชิ้น 
ห่วงแบบสี่เหลี่ยมแบบพลาสติก ขนาดกว้าง 1.5 นิ้ว 1 ชิ้น 
สายไนลอน ขนาดกว้าง 1นิ้ว ยาว 20 นิ้ว 2 เส้น 
สายไนลอน ขนาดกว้าง 1นิ้ว ยาว 10 นิ้ว 2 เส้น 
สายไนลอน ขนาดกว้าง 1.5 นิ้ว ยาว 40 นิ้ว 1 เส้น 
สายไนลอน ขนาดกว้าง 1.5 นิ้ว ยาว 6 นิ้ว 3 เส้น 
แถบกุ๊น ขนาดกว้าง 7 หุน ยาว 44 นิ้ว 1 เส้น 
แถบกุ๊น ขนาดกว้าง 7 หุน ยาว 23 นิ้ว 1 เส้น 
แถบกุ๊น ขนาดกว้าง 7 หุน ยาว 40 นิ้ว 1 เส้น 
เวลโกเทป ขนาดกว้างยาว 1 นิ้ว 1 คู่ 
ซิปกระดูก เบอร์ 5 ยาว 31 นิ้ว 1 เส้น 
ซิปกระดูก เบอร์ 5 ยาว 8 นิ้ว 2 เส้น 
ซิปกระดูก เบอร์ 5 ยาว 12 นิ้ว 1 เส้น 
หัวซิปกระดูก เบอร์ 5 5 ชิ้น 
ซิปไนลอน เบอร์ 3 ยาว 10 นิ้ว 1 เส้น 
หัวซิป เบอร์ 3 1 ชิ้น 

 
4.7.4  ลักษณะการวางแบบส าหรับตัดผ้า ส าหรับผลิตภัณฑ์กระเป๋าเป้สะพายหลัง ใช้เทคนิค

การวางแบบตัดด้วยมือเท่านั้น เนื่องจากวัสดุผ้าที่น ามาใช้ส่วนใหญ่เป็นเศษผ้าไนลอน 66 ที่ เหลือใช้จาก
กระบวนการผลิตถุงลมนิรภัยในอุตสาหกรรมรถยนต์ ท าให้ไม่สามารถวางแบบตัดในเชิงอุตสาหกรรมได้ 
ซึ่งรายละเอียดต่าง ๆ แสดงดังภาพที่ 4.8 
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ลักษณะวางแบบตัดลงบนผ้าผ้าพิมพ์ทั้งสองสภาวะ (มอร์แดนท์สนิมเหล็ก และ ไม่มอร์แดนท์) 

  

ชิ้นอะไหล่แบบตัดต่าง ๆ 

  
การประกอบอะไหล่สายกระเป๋าและตัวล็อคสาย 

ภาพที่ 4.6 เทคนิคการวางแบบตัดด้วยมือ ส าหรับผลิตภัณฑ์กระเป๋าเป้สะพายหลัง 
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4.7.5  ผลการตัดเย็บผลิตภัณฑ์ 
 4.7.5.1  ผลการวิเคราะห์ขั้นตอนการเย็บ (garment analysis) แบบไดอะแกรม 

เป็นการแยกแยะ และล าดับขั้นตอนกระบานการเย็บเพ่ือให้สะดวก และรวดเร็วในการเย็บประกอบ
ชิ้นงานให้ส าเร็จ และช่วยลดทอนขั้นตอนที่ไม่จ าเป็น เพ่ือให้ได้ขั้นตอนการท างานที่มีประสิทธิภาพ อีก
ทั้งช่วยลดระยะเวลาในการท างาน ดังนี้ 
ตารางท่ี 4.18 สัญลักษณ์ท่ีใช้ประกอบการวิเคราะห์ขั้นตอนการเย็บแบบไดอะแกรม 

สัญลักษณ์รูปทรงต่าง ๆ สัญลักษณ์ตัวอักษร 

 
 

ลักษณะชิ้นงานที่มาจากห้องตัด (เตรียมประกอบ) A - S แทนรหัสชื่อชิ้นแบบตัด  

 
 

ลักษณะชิ้นงานที่เกี่ยวข้องกับเครื่องจักร  
(จักรเข็มเดี่ยว จักรเข็มคู่ และจักรพิเศษอ่ืน ๆ) 

01 
แทนวัสดุผ้า (ผ้าพิมพ์
ไนลอน 66) 

 
 

การพับการรีด (ลักษณะงานที่ไม่ได้ใช้เครื่องจักร) 02 แทนวัสดุผ้า (ผ้าซับใน) 

 
 

การตรวจสอบคุณภาพ 03 
แทนวัสดุส าหรับรองใน  
(ผ้าซับใน) 

 
 

ชิ้นงานส าเร็จ (เป็นตัวเสื้อ หรือผลิตภัณฑ์  อ่ืน ๆ ) SN/LS 
แทนรหัสเครื่องจักร (จักร
อุตสาหกรรมเข็มเดียว    
ฝีเข็ม lock stitch ) 

 
 แสดงความต่อเนื่องของขั้นตอนท างาน 
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ภาพที่ 4.7 การวิเคราะห์ขั้นตอนการเย็บแบบ ไดอะแกรม ผลิตภัณฑ์กระเป๋าเป้สะพายหลัง (การ
ประกอบชิ้นส่วนตัวกระเป๋า) 
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ภาพที่ 4.8 การวิเคราะห์ขั้นตอนการเย็บแบบ ไดอะแกรม ผลิตภัณฑ์กระเป๋าเป้สะพายหลัง (การ
ประกอบชิ้นส่วนสายสะพายบ่า) 
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4.7.5.2  ผลการวิเคราะห์เทคนิคการเย็บ และอุปกรณ์พิเศษที่ใช้ตัดเย็บ
ผลิตภัณฑ์  ดังนี้  
ตารางท่ี 4.19 เทคนิคการตัดเย็บ และอุปกรณ์พิเศษที่ใช้ในการพัฒนาผลิตภัณฑ์กระเป๋าเป้สะพายหลัง 

เทคนิคการเย็บ 

 เจาะกระเป๋า 1 ลิ้นแบบมีซิป 
 ด้านข้างฝั่งซ้ายมือของตัวกระเป๋า 

 ฝากระเป๋าด้านนอก 

 กระเป๋าปะแบบโชว์ซิป  ฝากระเป๋าด้านใน 

 การติดซิปแบบโชว์ฟันซิป 
 ฝากระเป๋าด้านใน 

 กระเป๋าสายบ่า 

 กุ๊นตะเข็บ 
 ตะเข็บด้านในของฐานกระเป๋า 

 ตะเข็บด้านในของกระเป๋าสายบ่า 

 บุฟองน้ า 
 ด้านหน้ากระเป๋า และ ฐานกระเป๋า 

 ด้านหลังกระเป๋า และ สายสะพายบ่า 

 เจาะตาไก ่  ด้านหน้าของกระเป๋าสายบ่า 

อุปกรณ์ช่วยเย็บ  

 ตีนผีทับคิ้ว 1/16 นิ้ว 
 บริเวณฝากระเป๋า 

 บริเวณแนวเย็บซิป 

 ซองกุ๊นแบบพับครึ่ง 
 ตะเข็บด้านในของฐานกระเป๋า 

 ตะเข็บด้านในของกระเป๋าสายบ่า 

 อุปกรณ์ส าหรับตอกตาไก่  ด้านหน้าของกระเป๋าสายบ่า 

อะไหล่ และเครื่องเกาะเกี่ยว 

 ตัวล็อคสาย และตัวปรับสาย  สายสะพายบ่า ฝากระเป๋า และฐานกระเป๋า 

 สายไนลอน ขนาด 1 และ 1.5 นิ้ว  ฝากระเป๋า และสายสะพายบ่า 

 แถบกุ๊นไนลอน  ตะเข็บที่ใช้กุ๊น 

 เวลโกเทป  บริเวณซับในด้านหลัง 

 ซิปไนลอน และหัวซิป เบอร์ 3 และ 5  ฝากระเป๋า กระเป๋าเจาะ และบริเวณปากกระเป๋า 
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4.7.6  ผลการตรวจสอบคุณภาพ 
 4.7.6.1 รายละเอียดจุดวัดขนาดไซส์ ใช้ส าหรับการตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานส าเร็จ 

กับขนาดไซส์ที่ก าหนดจากการท าแบบตัด และชิ้นงานตัวอย่าง ซึ่งจะมีค่าแบบตัด ± โดยการตรวจสอบ
จากการวัดชิ้นงานที่ส าเร็จจะต้องมีขนาดไซส์ไม่เกินค่า ± ที่ก าหนด ซึ่งน าขนาดที่วัดได้ ประกอบการ
ตรวจสอบคุณภาพเมื่อต้องผลักดันผลิตภัณฑ์ต้นแบบเข้าสู่ระบบการผลิตเชิงอุตสาหกรรม ผลแสดงดัง
ตารางที ่4.20 
ตารางท่ี 4.20  รายละเอียดจุดวัดขนาดไซส์ (spec size) ส าหรับผลิตภัณฑ์กระเป๋าเป้สะพายหลัง 1/1 

ต าแหน่งในการวัดกระเป๋าเป้สะพายหลัง 

  
จุดวัดด้านหน้า  

ได้แก่ จุดที่ 1, 2, 3 และ 4 
จุดวัดด้านข้าง (ขวา)  

ได้แก่ จุดที่ 5, 6 และ 7 

  
จุดวัดด้านข้าง (ซ้าย)  

ได้แก่ จุดที่ 8, 9, 10 และ 11 
จุดวัดฝากระเป๋า 

ได้แก่ จุดที่ 12, 13 และ 14 
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ตารางที่ 4.20  รายละเอียดจุดวัดขนาดไซส์ (spec size) ส าหรับผลิตภัณฑ์กระเป๋าเป้สะพายหลัง 1/1 
(ต่อ) 

 

 
 
 
 

ต าแหน่งในการวัดกระเป๋าเป้สะพายหลัง 

 
 

 

จุดวัดด้านหลัง 
ได้แก่ จุดที่ 15, 16 และ 17 

จุดวัดฐานกระเป๋า 
ได้แก่ จุดที่ 18 และ 19 

 
 

จุดวัดสายสะพายบ่า 
ได้แก่ จุดที่ 20, 21, 22, 23 และ 24 
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ตารางท่ี 4.21  รายละเอียดจุดวัดขนาดไซส์ (spec size) ส าหรับผลิตภัณฑ์กระเป๋าเป้สะพายหลัง 1/2 
รายละเอียดจุดวัดขนาดไซส์ (spec size) 

ต าแหน่งวัด 
ชิ้นงานตัวอย่าง ชิ้นงานส าเร็จ 

เซนติเมตร ค่า ± เซนติเมตร 

1.ชิ้นแต่งฝากระเป๋ายาว -วัดจากกึ่งกลางด้านบน ถึง 
กึ่งกลางด้านล่าง 

7.5 - 7.3 

2.ฝากระเป๋าในกว้าง-วัดจากกึ่งกลางลงมา 10 เซนติเมตร 
เป็นจุดวัดความยาวจากด้านซ้ายไปยังด้านขวา 

33 ±1 34 

3.ฝากระเป๋าในสูง-วัดจากกึ่งกลางฝากระเป๋าด้านบน ถึง 
กึ่งกลางด้านล่าง 

17.5 ±.5 17.6 

4.หน้ากระเป๋ากว้าง-วัดตามแนวโค้งของหน้ากระเป๋าจาก
ด้านซ้ายไปยังด้านขวา 

32 ±1 32.5 

5.ด้านข้างขวาสูง-วัดความสูงของตะเข็บด้านขวา จาก
ด้านบน ถึงด้านล่าง (วัดรวมซิป) 

17 ±.5 17.5 

6.ช่องใส่ของกว้าง-วัดความกว้างจากุดกึ่งกลางด้านบน ถึง
จุดกึ่งกลางด้านล่าง 

14 ±.5 14.2 

7.ต าแหน่งช่องใส่ของ-วัดลงจากริมตามแนวตะเข็บ 1.5 - 1.5 
8.ด้านข้างซ้ายสูง-วัดความสูงของตะเข็บด้านขวา จาก
ด้านบน ถึงด้านล่าง 

27 ±.5 27 

9.ต าแหน่งเจาะกระเป๋า-วัดขนานตามแนวตะเข็บข้าง 2.5 - 2.5 
10.ปากกระเป๋าเจาะกว้าง-วัดความกว้างจากด้านบน ถึง
ด้านล้าง 

17 - 17 

11.กระเป๋าสูง-วัดส่วนที่ยาวที่สุด ถึง ฐานกระเป๋า  34 ±.5 34 
12 .ฝากระเป๋ านอกกว้าง -วัดจากกึ่ งกลางลงมา 10 
เซนติเมตร เป็นจุดวัดความยาวจากด้านซ้ายไปยังด้านขวา 

34 ±1 34 

13.ฝากระเป๋านอกสูง-วัดจากก่ึงกลางฝากระเป๋าด้านบน ถึง 
กึ่งกลางด้านล่าง 

21.5 ±.5 21 
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ตารางท่ี 4.21  รายละเอียดจุดวัดขนาดไซส์ (Spec Size) ส าหรับผลิตภัณฑ์กระเป๋าเป้สะพายหลัง (ต่อ) 
รายละเอียดจุดวัดขนาดไซส์ (Spec Size) 

ต าแหน่งวัด 
ชิ้นงานตัวอย่าง ชิ้นงานส าเร็จ 

เซนติเมตร ค่า ± เซนติเมตร 
14. ระยะเจาะกระเป๋า-วัดจากกึ่งกลางด้านล่าง ถึง แนว
ระยะเจาะกระเป๋า 

15 - 15 

15. ฐานด้านหลังกว้าง-วัดจากตะเข็บมุมด้านซ้ายไปยัง
ตะเข็บมุมด้านขวา 

30 ±1 30 

16. ด้านหลังสูง-วัดจากจุดกึ่งกลางด้านบน ถึงจุดกึ่งกลาง
ด้านล่าง 

20 ±.5 20.5 

17. ด้านหลังกว้าง-วัดมุมตะเข็บด้านบนซ้าย ไปยังริบ
ตะเข็บด้านขวา (ส่วนที่กว้างที่สุด) 

34.5 ±1 34 

18. ฐานกระเป๋ากว้าง-วัดจากตะเข็บมุมด้านซ้ายไปยัง
ตะเข็บมมุมด้านขวา (ส่วนที่กว้างที่สุด) 

32 ±1 32 

19. ฐานกระเป๋าสูง-วัดจากจุดกึ่งกลางด้านบน ถึงจุด
กึ่งกลางด้านล่าง 

13 ±.5 13 

20. สายสะพายยาว (วัดตรง)-วัดจากปลายตะเข็บด้านซ้าย
ไปยังจุดสิ้นสุดตะเข็บด้านขวา 

44 ±1 44 

21. สายสะพายกว้าง-วัดจากตะเข็บด้านซ้ายไปยังตะเข็บ
ด้านขวา (ส่วนที่กว้างที่สุด) 

12 +.5 12.5 

22. ช่องกระเป๋าหน้าสูง-วัดจากจุดกึ่งกลางด้านบน ถึงจุด
กึ่งกลางด้านล่าง 

12.5 +.5 12.3 

23. ช่องกระเป๋ากลางสูง-วัดจากจุดกึ่งกลางด้านบน ถึงจุด
กึ่งกลางด้านล่าง 

14.5 +.5 14.7 

24. กระเป๋าสูง-วัดจากจุดกึ่งกลางด้านบน ถึงจุดกึ่งกลาง
ด้านล่าง 

19 +.5 19.3 
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4.7.7  ผลิตภัณฑ์กระเป๋าเป้สะพายหลัง 
4.7.7.1  ผลิตภัณฑ์กระเป๋าเป้สะพายหลังจากเศษผ้าไนลอน 66 เหลือใช้จาก

กระบวนการผลิตถุงลมนิรภัยในอุตสาหกรรมรถยนต์ ซึ่งได้สร้างมูลค่าเพ่ิมให้กับวัสดุเหลือใช้โดยการ
พิมพ์สกรีนด้วยสีธรรมชาติจากสีผงของฝักสะตอ และได้พัฒนาเป็นผลิตภัณฑ์กระเป๋าด้วยผ้าที่ผ่าน                
มอร์แดนท์ด้วยสนิมเหล็ก และไม่ผ่านการมอร์แดนท์ ดังภาพที่ 3.30 

4.7.7.2  ลักษณะการใช้งานผลิตภัณฑ์ สามารถปรับเปลี่ยนการใช้งานได้ 3 แบบ ดังนี้ 
แบบที่ 1 สะพายด้านหลัง แบบที่ 2 สะพายด้านหน้า และแบบที่ 3 คล้องไหล่  อีกทั้งยังสามารถ
ปรับเปลี่ยนสายสะพายบ่าได้ตามความต้องการขึ้นอยู่กับความชอบของผู้ใช้งาน ซึ่งตัวกระเป๋าด้านหลัง 
และสายสะพายบ่ามีการเสริมฟองน้ า ส าหรับรองรับแรงกดจากน้ าหนักของส าภาระภายในกระเป๋า ตาม
ภาพที่ 4.12 -4.15 

 

ลักษณะการใช้งานแบบที่ 1 สะพายด้านหลัง 
ผลิตภัณฑ์กระเป๋าเป้สะพายหลัง (ผ้าพิมพ์แบบไม่ผ่านการมอร์แดนท์) 

     
ด้านหน้าสายสะพาย แบบที่1 และ แบบที่2 ด้านหลัง ด้านข้าง 

ผลิตภัณฑ์กระเป๋าเป้สะพายหลัง (ผ้าพิมพ์แบบผ่านการมอร์แดนท์ประเภท สนิมเหล็ก) 

    
ด้านหน้าสายสะพาย แบบที่1 และ แบบที่2 ด้านหลัง ด้านข้าง 

 

ภาพที่ 4.9 ลักษณะการใช้งานผลิตภัณฑ์ แบบที่ 1  
(ไม่ผ่านการมอร์แดนท์ และผ่านการมอร์แดนท์ด้วยสนิมเหล็ก) 
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ลักษณะการใช้งานแบบที่ 2 สะพายด้านหน้า 

ผลิตภัณฑ์กระเป๋าเป้สะพายหลัง (ผ้าพิมพ์แบบไม่ผ่านการมอร์แดนท์) 

    

ด้านหน้าสายสะพาย แบบที่1 และ แบบที่2 ด้านหลัง ด้านข้าง 

ผลิตภัณฑ์กระเป๋าเป้สะพายหลัง (ผ้าพิมพ์แบบผ่านการมอร์แดนท์ประเภท สนิมเหล็ก) 

    
ด้านหน้าสายสะพาย แบบที่1 และ แบบที่2 ด้านหลัง ด้านข้าง 

 
ภาพที่ 4.10 ลักษณะการใช้งานผลิตภัณฑ์ แบบที่ 2 

 (ไม่ผ่านการมอร์แดนท์ และผ่านการมอร์แดนท์ด้วยสนิมเหล็ก) 
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ลักษณะการใช้งานแบบที่ 3 คล้องไหล่ 

ผลิตภัณฑ์กระเป๋าเป้สะพายหลัง (ผ้าพิมพ์แบบไม่ผ่านการมอร์แดนท์) 

   
ด้านหน้า ด้านหลัง ด้านข้าง 

ผลิตภัณฑ์กระเป๋าเป้สะพายหลัง (ผ้าพิมพ์แบบผ่านการมอร์แดนท์ประเภท สนิมเหล็ก) 

   
ด้านหน้า ด้านหลัง ด้านข้าง 

 
ภาพที่ 4.11 ลักษณะการใช้งานผลิตภัณฑ์ แบบที่ 3  

(ไม่ผ่านการมอร์แดนท์ และผ่านการมอร์แดนท์ด้วยสนิมเหล็ก) 
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การใช้งานผลิตภัณฑ์จริง (ผ้าพิมพ์แบบไม่ผ่านการมอร์แดนท์) 

  

  
การใช้งานผลิตภัณฑ์จริง (ผ้าพิมพ์แบบผ่านการมอร์แดนท์ประเภท สนิมเหล็ก) 

  

  
 

ภาพที่ 4.12 ลักษณะการใช้งานผลิตภัณฑ์จริง  
(ไม่ผ่านการมอร์แดนท์ และผ่านการมอร์แดนท์ด้วยสนิมเหล็ก) 
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บทท่ี 5 
สรุปผลและข้อเสนอแนะ 

 
จากการศึกษาเรื่องผลการพิมพ์ผ้าไนลอน 66 เพ่ือศึกษาสูตรของแป้งพิมพ์ส าเร็จรูปต่อสีผง

จากฝักสะตอในสัดส่วนที่แตกต่างกัน ผลของอุณหภูมิและเวลาที่เหมาะสมส าหรับการผนึกสี ผลของ
ความเข้มข้นของสารมอร์แดนท์ต่อการพิมพ์ และผลการศึกษาสมบัติด้านความคงทนสีบนผ้าไนลอนที่
ผ่านการพิมพ์ ตลอดจนการพัฒนาผลิตภัณฑ์กระเป๋าเป้จากผ้าไนลอน 66 พิมพ์ด้วยสีผงจาก ฝักสะตอ 
สามารถสรุปผลการศึกษาได้ ดังนี้  

 

5.1 สรุปผลศึกษาสูตรแป้งพิมพ์ สภาวะการผนึกสี และ ชนิดของสารมอร์แดนท์ส าหรับ
การพิมพ์สีจากฝักสะตอที่เหมาะบนผ้าไนลอน 66 

อัตราส่วนแป้งพิมพ์ และสภาวะการผนึกสีที่เหมาะสมส าหรับการพิมพ์สกรีนลงบนผ้าไนลอน 
66 มีอัตราส่วน ประกอบด้วยปริมาณสีผงจากฝักสะตอ 10 กรัม แป้งพิมพ์ส าเร็จรูป 87 กรัม สารช่วย
เพ่ิมความข้น 3 กรัม และใช้อุณหภูมิ 150 องศาเซลเซียส เวลา 5 นาที ในการผนึกสี ซึ่งได้ท าการมอร์
แดนท์ด้วยสารมอร์แดนท์ประเภท สารส้ม สนิมเหล็ก และจุนสี โดยสารมอร์แดนท์แต่ละชนิดให้เฉดสีที่
ต่างกันไปตามชนิดของสาร และความเข้มข้นของสารมอร์แดนท์ชนิดนั้น ๆ ได้แก่ สีเทา-ด า ได้จากการ
มอร์แดนท์ด้วยสนิมเหล็ก ทั้งนี้เนื่องจาก สนิมเหล็กท าปฏิกิริยากับสารให้สี (แทนนิน) ที่อยู่ในฝักสะตอ 
(สีผง) ที่ใช้พิมพ์ลงบนผ้า ซึ่งเป็นสาเหตุที่ท าให้สีพิมพ์ที่ได้เป็นสีเทา-ด า  สีพิมพ์สว่าง และสดมากขึ้นได้
จารการมอร์แดนท์ด้วยสารส้ม เนื่องจากสารส้มช่วยปรับสภาพ pH ให้เป็นกรดเล็กน้อย ซึ่งท าให้สีที่
พิมพ์บนผืนผ้าสว่างมากขึ้น และสีน้ าตาลได้จากการมอร์แดนท์ด้วยจุนสี เป็นต้น  ทั้งนี้ปริมาณการใช้สาร
มอร์แดนท์ที่เหมาะสมของแต่ละชนิด คือ 10 กรัมต่อปริมาณน้ า 1 ลิตร เวลาในการท ามอร์แดนท์ 10 
นาที  อย่างไรก็ตามในการท ามอร์แดนท์ด้วยสนิมเหล็ก หากใช้ในปริมาณที่มากเกินไปผ้าขาวส่วนที่ไม่ได้
พิมพ์สกรีนจะเปลี่ยนเป็นสีน้ าตาลคล้ายสนิมเหล็ก ดังนั้นจึงต้องระมัดระวังในการน ามาใช้งานส าหรับ
การท ามอร์แดนท ์

 

5.2 สรุปผลการศึกษาสมบัติทางกายภาพ และความคงทนของสี ของการพิมพ์สีจากฝัก
สะตอบนผ้าไนลอน 66 

ผลการศึกษาค่าความกระด้างของผ้าไนลอน 66 ที่ผ่านการพิมพ์ด้วยสีผงจากฝักสะตอ ผ้าที่
ผ่านการพิมพ์มีค่าการโค้งตัวสูงกว่าผ้าขาวที่ไม่ผ่านการพิมพ์ ทั้งแนวเส้นด้ายยืน และด้ายพุ่ง ซึ่ง
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กระบวนการพิมพ์ และการมอร์แดนท์ ส่งผลต่อค่าการโค้งตัวของผ้า โดยสารมอร์แดนท์แต่ละชนิด มีผล
ต่อความแข็งกระด้างของผ้าที่แตกต่างกัน ซึ่งสามารถจัดล าดับความกระด้างตามแนวด้ายยืนจากน้อยไป
มากได ้ดังนี้ ผ้าที่การมอร์แดนท์ด้วยสนิมเหล็ก > จุนสี > สารส้ม > ผ้าพิมที่ไม่ใช่มอร์แดนท์ ตามล าดับ 

และความกระด้างตามแนวด้ายพุ่งจากน้อยไปมากได้ ดังนี้ ผ้าที่มอร์แดนท์ด้วยสนิมเหล็ก > ผ้าพิมพ์ที่
ไม่ใช่มอร์แดนท์ > สารส้ม > จุนสี ตามล าดับ ทั้งนี้เนื่องจากผ้าที่พิมพ์สีมีแป้งพิมพ์ตกค้างบนผ้า ซึ่งท าให้
ผ้าพิมพ์แข็งกระด้างเพ่ิมข้ึนเล็กน้อย 

ผลการศึกษาคุณสมบัติความคงทนสีต่อการซักล้าง  สีพิมพ์ที่ใช้สารมอร์แดนท์ประเภท      
สนิมเหล็ก สารส้ม และจุนสี มีการเปลี่ยนแปลงสีอยู่ในระดับ 4 (ดี) และมีค่าการติดเปื้อนสีบนผ้าหลาย
เส้นใย อยู่ในระดับ 4-5 ถึง 5 ซึ่งมีความคงทนต่อการซักล้างมากกว่าสีพิมพ์ที่ไม่ใช้สารมอร์แดนท์ 

ผลการศึกษาคุณสมบัติความคงทนของสีต่อการขัดถูสีพิมพ์ที่ใช้สารมอร์แดนท์ประเภท     
สนิมเหล็ก สารส้ม และจุนสี ในสภาวะแห้ง มีความคงทนต่อการติดเปื้อนสีบนผ้าขาวมากกว่าสีพิมพ์ที่
ผ่านขัดถูบนผ้าขาวในสภาวะเปียก อีกทั้งสีพิมพ์ที่ผ่านการมอร์แดนท์มีความคงทนต่อการขัดถูได้ดีกว่า  
สีพิมพ์ที่ไม่ผ่านการท ามอร์แดนท์ ทั้งนี้เนื่องจากสารมอร์แดนท์แต่ละชนิดมีส่วนช่วยเพ่ิมประสิทธิภาพ
การยึดติดของสีพิมพ์ให้สามารถยึดติดกับพ้ืนผิวของผ้าที่ใช้สกรีนให้ดียิ่งขึ้น  

ผลการศึกษาคุณสมบัติความคงทนสีต่อเหงื่อ สีพิมพ์ที่ผ่านการมอร์แดนท์มีคุณสมบัติที่ทนต่อ
สภาวะเหงื่อท่ีเป็นกรด-ด่าง มากกว่าสีพิมพ์ที่ไม่ผ่านการมอร์แดนท์  

ผลการศึกษาคุณสมบัติความคงทนสีต่อแสงแดดเทียม สีพิมพ์ท าการมอร์แดนท์ด้วย       
สนิมเหล็ก สารส้ม และจุนสี มีความคงทนต่อการเปลี่ยนแปลงของสี (colour change) ต่อแสงอยู่ใน
ระดับ คุณภาพต่ า ถึง พอใช้ (2-3) ซึ่งมีความคงทนมากว่าสีพิมพ์ที่ไม่ผ่านการมอร์แดนท์ ซึ่งสามารถทน
ต่อการเปลี่ยนแปลงของสี (Colour change) ต่อแสงอยู่ในระดับ คุณภาพต่ ามาก (1)  

ผลการศึกษาคุณสมบัติความคงทนสีต่อน้ า สีพิมพ์ที่ไม่ผ่านการท ามอร์แดนท์ และผ่านการท า
มอร์แดนท์ อยู่ในระดับ ดี ถึง ดีมาก (ระดับ 4 และ 4-5) และมีการติดเปื้อนสีบนผ้าหลายเส้นใย อยู่ใน
ระดับ ดี ถึง ดีมาก (4 ถึง 4-5) กล่าวคือ สีพิมพ์ที่ได้มีความคงทนต่อน้ าในระดับที่ดี ถึงดีมาก 

 

5.3 สรุปผลการพัฒนาผลิตภัณฑ์ต้นแบบ ส าหรับกระเป๋าเป้สะพายหลังพิมพ์สกรีนสีผง
ธรรมชาติจากฝักสะตอบนผ้าไนลอน 66 

ผลิตภัณฑ์ต้นแบบ เป็นการสร้างแบบตัดแบบไม่สมมาตร ซึ่งใช้เทคนิคการสร้างแบบตัดทั้ง
แบบสองมิติ และแบบสามมิติ ในส่วนของการวางแบบตัดผ้าต้องใช้เทคนิคการวางแบบตัดด้วยมือ 
เนื่องจากวัสดุผ้าที่น ามาใช้ส่วนใหญ่เป็นเศษผ้าที่เหลือใช้จากกระบวนการผลิตถุงลมนิรภัยท าให้ไม่
สามารถวางแบบตัดในเชิงอุตสาหกรรมได้ ซ่ึงคุณภาพการตัดเย็บเป็นไปตามมาตรฐานงานอุตสาหกรรม 
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และการตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑ์ ได้สัดส่วนตามขนาดไซส์ที่ก าหนด โดยขนาดไซส์ไม่เกินค่าบวกลบ
ของชิ้นงานตัวอย่างที่ก าหนด อีกท้ังผลิตภัณฑ์ยังสามารถใช้งานได้หลายหลายรูปแบบ เพ่ือตอบสนองต่อ
ความต้องการของผู้ใช้งานผลิตภัณฑ์ 

 

5.4 ข้อเสนอแนะ 
5.4.1 ศึกษาชนิดสีผงชนิดอื่น ๆ เพิ่มเติม 
5.4.2 ศึกษาเทคนิคการพิมพ์ผ้ารูปแบบอื่นๆเพ่ิมเติม 
5.4.3 ศึกษาอิทธิพลตัวแปรการพิมพ์สีผงจากฝักสะตอ ลงผืนผ้าใยสังเคราะหป์ระเภทอ่ืน ๆ 
5.4.4 พัฒนาผลิตภัณฑ์ให้มีความหลากหลายมากขึ้น 
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การพิมพ์สีธรรมชาติจากฝักสะตอบนผ้าไนลอน 66 

ด้วยเทคนิคการพิมพ์สีพิกเมนท ์

 

ส่วนผสมของแป้งพิมพ์ผ้าไนลอน (จ านวน 1 กิโลกรัม) 

น  า 790 กรัม 
Acramine BS-N 01 (สารยึดเกาะ หรือ Binder) 150 กรัม 
Acraconc FN (สารข้น หรือ Thickener)  30 กรัม 
Acrafix FF (สารช่วยเพิ่มการยึดเกาะ หรือ Fixing Agent) 30 กรัม 
รวม 1,000 กรัม 
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