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บทคัดยอ 
 

 การศึกษาแนวทางงานวิจยั เร่ือง การศึกษาผลของคุณภาพเยื่อกระดาษเสนใยพืชท่ีมีผล
ตอระบบการพิมพพื้นทะลุ เพื่องานบรรจุภัณฑ   มีวัตถุประสงคในการศึกษาคุณภาพของเยื่อ
กระดาษเสนใยพืช  เปรียบเทียบคุณภาพของเยื่อกระดาษเสนใยพืชท่ีมีผลตอระบบการพิมพพื้นทะลุ  
และนําขอมูลท่ีไดนําไปใชในการออกแบบบรรจุภัณฑท่ีเหมาะสม  และเพื่อเปรียบเทียบผลของ
โครงสรางบรรจุภัณฑจากเยือ่กระดาษเสนใยพืช  ประชากรและกลุมตัวอยางท่ีใชในการวิจยั ไดแก  
ระบบการพิมพพื้นทะลุ   เยื่อกระดาษเสนใยพืช 5 ชนดิ   เคร่ืองมือท่ีใชในการวิจยั แบบสอบถาม
คุณภาพเยื่อกระดาษเสนใยพืช  โดยเลือกกลุมผูผลิตหรือผูท่ีมีความรูดานการพิมพ ทําการทดสอบ
ความเรียบสม่าํเสมอ  ความคมชัดและวามครบถวนของภาพพิมพ ดวยเคร่ืองสเปกโตโฟโตมิเตอร
แบบสอบถามความพึงพอใจงานพิมพพื้นทะลุบนเยื่อกระดาษเสนใยพืชโดยเลือกกลุมผูผลิตหรือผูท่ี
มีความรูดานการพิมพ และแบบสอบถามความพึงพอใจตอบรรจุภัณฑจากบนเยื่อกระดาษเสนใยพืช 
โดยเลือกกลุมผูผลิตหรือผูท่ีมีความรูดานบรรจุภัณฑ  ผลการวิจยัสรุปวา 
 ผลการเปรียบเทียบคุณภาพเยื่อกระดาษเสนใยพืชจากกลุมตัวอยางจํานวน 40 คน มี
ความคิดเหน็เกี่ยวกับเยื่อกระดาษสามีคุณลักษณะท่ีเหมาะสมตอระบบการพิมพอยูในระดบัดีมาก
ท่ีสุดคาเฉล่ีย  4.6 
 ผลการวิเคราะหขอมูลดานการเปรียบเทียบคุณภาพการพมิพพื้นทะลุบนเย่ือกระดาษ
เสนใยพืช โดยกําหนดและทําการทดสอบความเรียบสมํ่าเสมอ  ความคมชัดและวามครบถวนของ
ภาพพิมพ พบวาสีท่ีปรากฏอยูบนวัสดุพิมพท้ัง 5 ชนิดมีความเรียบเสมอของสีท่ีมีคาความแตกตาง
โดยผลรวมไมเกิน 5 แสดงอยูในคาท่ีสามารถเห็นไดเหมือนกัน    
 ผลการเปรียบเทียบความพึงพอใจงานพิมพพื้นทะลุบนเยื่อกระดาษสามีความเหมาะสม
มากท่ีสุด เปนท่ีนาพอใจอยูในระดับมากท่ีสุด คาเฉล่ีย 4.65   



 II

 ผลการเปรียบเทียบความพึงพอใจตอบรรจภุัณฑเยื่อกระดาษเสนใยพืช จํานวน 5 แบบ 
พบวาบรรจุภณัฑแบบท่ี 1 และแบบที่ 3  มีคาระดับคะแนนอยูในเกณฑระดับมาก โดยบรรจุภณัฑ
แบบท่ี 1 มีคาเฉล่ียรวม 4.08  และบรรจุภณัฑแบบท่ี 3 มีคาเฉล่ียรวม 4.04   
 ผลการวิจัยนี้สรุปไดวา คุณภาพงานพมิพบนเยื่อกระดาษสามีความเหมาะสมมากท่ีสุด 
เปนท่ีนาพอใจอยูในระดับมากท่ีสุด ไมวาจะเปนคุณสมบัติของเยื่อกระดาษ  คุณภาพงานพมิพ  
รวมถึงความพงึพอใจตอคุณภาพงานพมิพ  ในขณะท่ีเยื่อกระดาษสับปะรดและเยือ่กระดาษมูลชาง
นั้นมีพื้นผิวท่ีไมแข็งแรง  เกิดการหลุดถอนของเสนใยกระดาษตลอดเวลา จึงควรมีการปรับปรุง
คุณภาพผิวหนากระดาษกอนพิมพ  ในขณะท่ีเยื่อกระดาษกลวยและเยื่อกระดาษหญาแฝกมีผิวที่
แข็งแรง 
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Abstract 
 
 The study researches the effects of pulp and fiber crops that affect the printing 
surface through For packaging. The purpose of the study of plant fiber pulp.Compare the quality 
of the pulp fiber of plants that affect the printing surface throughThe data can be used in the 
design of appropriate packaging. And to compare the effects of the packaging structure of plant 
fiber pulp. Population and sample used in the study include the printing surface through Pulp and 
paper plants, 5 types of equipment used in fiber research. The pulp and fiber crops. By 
manufacturers or those with knowledge of print. A uniform test. Clarity and completeness of the 
printing sector. Spec with a photometer in a satisfactory printing on pulp fibers through the plant 
by the manufacturers or those with knowledge of print. And the satisfaction of the pulp fiber 
packaging plant. By manufacturers or those with knowledge of the packaging. The research 
concluded that. 
 Comparison of pulp fibers from plant samples, 40 of them are featured on pulp paper 
suitable for printing in the most average of 4.6. 
 The analysis compared the print quality of the pulp through a fiber plant. The test is 
simple and consistent. Clarity and completeness of the printing sector. The colors that appear on 
printed material, including five kinds of color have always been smooth, with differences not 
exceeding 5 shows the results in a value that can be seen as well. 
 Comparison of satisfaction on the pulp, paper and printing through the most 
appropriate. Is satisfactory in most average 4.65. 
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 Comparison of satisfaction, packaging, pulp, paper, plant fiber, 5 and found that the 
packaging 1 and Type 3 are the scores remained level. The packaging is an average of 4.08 and 
packaging Type 3 has an average of 4.04. 
 This research concluded that Pulp, paper and print quality on the most appropriate.Is 
satisfactory in most The properties of the pulp. Print quality. As well as satisfaction with the 
quality printing. While pulp and pineapple pulp the elephant has a surface that is not strong. I 
withdrew the paper fibers of the time. Should improve the quality of pre-printed paper 
surface. While pulp and pulp of banana skin healthy grass. 
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บทที่ 1 

บทนํา 
 
 

1.1  ความเปนมาปละความสําคัญของปญหา 
ปจจัยสําคัญประการหน่ึงท่ีทําใหบรรจุภัณฑมีมูลคาสูง คือ กระดาษท่ีนํามาทําเปนวัสดุ

โครงสรางบรรจุภัณฑท่ีดี  คุณภาพสูง มีราคาแพง เนื่องจากกระดาษสวนใหญมีการนําเขาจาก
ตางประเทศ อุตสาหกรรมบรรจุภัณฑมีบทบาทสนับสนุนอุตสาหกรรมประเภทอ่ืนๆ  อยางมาก  
เพราะวาผลผลิตทางอุตสาหกรรมและเกษตรกรรมมากกวารอยละ  70  ตองใชบรรจุภัณฑใน
รูปแบบใดรูปแบบหนึ่ง  เพื่อทําหนาท่ีปองกันผลผลิตนั้นๆ จากสภาพส่ิงแวดลอมภายนอก และ
กอใหเกิดความสะดวกสบายในการนําผลผลิตนั้นมาใชและเปนการสรางความปลอดภัยแกผลผลิต
และผูบริโภค บรรจุภัณฑยังชวยสรางคุณคาของสินคาท่ีอยูภายใน  และมีผลตอความตองการดาน
การโฆษณาการขาย  (สํานักงานคณะกรรมการสงเสริมการลงทุน , 2531 : 121) 

การใชกระดาษของประชากรในประเทศกําลังพัฒนารวมท้ังประเทศไทยมีปริมาณเพ่ิมข้ึน
ทุกประเภท ในขณะท่ีการผลิตเยื่อกระดาษของกลุมนี้นั้นนอยมาก เม่ือเปรียบเทียบกับการผลิตของ
โลก วัตถุดิบในการผลิตจึงยังอาศัยการนําเขาเปนสวนใหญ ปริมาณการผลิตการนําเขาและสงออก
ของประเทศไทยคอนขางนอย อุตสาหกรรมดานน้ีในประเทศไทยยังคงเปนอุตสาหกรรมท่ีผลิตข้ึน
เพื่อใชในประเทศ (สํานักงานคณะกรรมการสงเสริมการลงทุน , 2531 : 134) 

ดานปริมาณการผลิตและการขายของวัสดุบรรจุภัณฑและวัสดุเสริมบรรจุภัณฑมักจะข้ึนอยู
กับปริมาณของสินคาท่ีตองการบรรจุ ซ่ึงอาจจะเปนผลิตผลทางการเกษตร หรือสินคาตางๆ เปนตน 
ลักษณะการบรรจุสินคาในประเทศที่กําลังพัฒนานั้น เปนผลใหผลิตผลที่ผลิตผลที่มาจากเกษตรกร
นั้นมีการเสียหายมากเนื่องจากไมมีบรรจุภัณฑท่ีเหมาะสม ในประเทศท่ีพัฒนาแลวอัตราการสูญเสีย
ของอาหารจากทางเกษตรกรรมมีเพียงรอยละ 1 เทานั้น  

จากขอมูลการใชกระดาษท่ีผานมา  พบวาปริมาณความตองการใชกระดาษมีจํานวนสูงข้ึน
อยางตอเนื่อง  เพื่อชวยลดปญหาเร่ืองของกระดาษ  เม่ือเร็วๆ นี้ไดมีการวิจัยการนําเศษวัสดุท่ีเหลือ
ใชจากผลผลิตทางการเกษตร เชน กากใบ  กากลําตน  ของพืชมาผลิตเปนเยื่อกระดาษและพัฒนา
เปนสินคาหนึ่งตําบล หนึ่งผลิตภัณฑ  ไดแก  กระดาษกลวย  กระดาษสัปปะรด  กระดาษเปลือก
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ทุเรียน  กระดาษมูลชาง  กระดาษตนยางพารา  กระดาษชานออย  และกระดาษผักตบชวา  อยางไรก็
ตามเกษตรกรกลุมตางๆ  ท่ัวประเทศยังคงมีความตองการบรรจุภัณฑทางการเกษตรเปนจํานวนมาก  
แตไมสามารถหาบรรจุภัณฑราคาถูกท่ีมีผลตอการลดตนทุนการผลิตมาทดแทนการนําเขาวัสดุ
บรรจุภัณฑท่ีมีราคาแพงจากตางประเทศได  
 วิบูลย ล้ีสุวรรณ (2532:129) ไดใหแนวทางในการสืบสาน และดํารงอยูของ
ศิลปหัตถกรรมไววาทองถ่ินใดท่ีสามารถนํางานศิลปหัตถกรรมมาสงเสริม จึงเทากับเปนการสืบ
ทอด และฟนฟูฝมือดานศิลปหัตถกรรมดั้งเดิม และท่ีสําคัญเปนการเพิ่มมูลคาใหกับวัสดุท่ีเปน
ทรัพยากรทองถ่ินซ่ึงมีอยูเดิมแลว แตยังไมไดใชประโยชนใหคุมคา  รวมท้ังเปนการสรางงาน  
สรางอาชีพใหกับแรงงานในทองถ่ินซ่ึงวางงาน  หรืออาจวางงานในฤดูเก็บเกีย่ว  โดยสรุปจึง
นับเปนการพฒันาชนบทท่ีไดผลยางสมบูรณ  

จากการศึกษาพบประเดน็ของปญหาตางๆ คือ เยื่อกระดาษท่ีนําเขาจากตางประเทศ มีราคา
แพงทําใหผลผลิตของเกษตรกรท่ีนําออกขายสูทองตลาดนั้นมีราคาแพง เนื่องจากราคาตนทุนท่ีมี
ราคาแพง  ผูวิจัยเห็นวาควรท่ีจะนําวัสดทุองถ่ินนั้นๆ มาพัฒนาเปนกระดาษสําหรับงานหัตถกรรม
ของทองถ่ินตางๆ เพื่อเปนเอกลักษณและยังเปนการลดตนทุนของสินคา พรอมท้ังยังสามารถนํา
วัสดุทองถ่ินมาทําใหมีมูลคา  ดังคํากลาของ วิบูลย   ล้ีสุวรรณ (2532 : 129) ท่ีวาการเพิม่มูลคาใหกับ
วัสดุท่ีเปนทรัพยากรทองถ่ินซ่ึงมีอยูเดิมแลว แตยังไมไดใชประโยชนใหคุมคาดังนัน้ผูวิจยัจึงเห็นวา
เสนใยพืชตางๆ สามารถนํามาทําเปนสวนหนึ่งของกระดาษ เพื่อเปนบรรจภุัณฑสําหรับใส
ผลิตภัณฑตางๆ ได 
 

1.2  วัตถุประสงคของการวิจัย 
 1.2.1  เพื่อศึกษาคุณภาพของเยื่อกระดาษเสนใยพืช 
 1.2.2  เพื่อเปรียบเทียบคุณภาพของเยื่อกระดาษเสนใยพืชท่ีมีผลตอระบบการพิมพพื้น
ทะลุ  และนําขอมูลท่ีไดนําไปใชในการออกแบบบรรจุภณัฑท่ีเหมาะสม 
 1.2.3  เพื่อเปรียบเทียบการข้ึนรูปบรรจุภัณฑจากเยื่อกระดาษเสนใยพืช   

 

1.3  สมมุติฐานของการวิจัย 
 1.3.1  คุณลักษณะของเยื่อกระดาษเสนใยพืชตางชนิดกนัมีคุณลักษณะตางกัน 
 1.3.2  คุณภาพส่ิงพิมพของเยือ่กระดาษเสนใยพืชตางชนิดกันมีคุณภาพการพิมพ
ตางกัน 
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1.4  ขอบเขตของการวิจัย  
 1.4.1  ตัวแปรตน  ประกอบดวย 
  1.4.1.1  ระบบการพิมพพื้นทะลุ    
  1.4.1.2  เยื่อกระดาษเสนใยพืช  5 ชนิด ไดแก 
   1.  กระดาษสา 
   2.  กระดาษใยสับปะรด 
   3.  กระดาษใยกลวย 
   4.  กระดาษหญาแฝก 
   5.  กระดาษมูลชาง 
  1.4.1.3  รูปแบบโครงสรางบรรจุภัณฑจากเยื่อกระดาษเสนใยพืช 5 ชนดิ ไดแก 
   1.  กระดาษสา 
   2.  กระดาษใยสับปะรด 
   3.  กระดาษใยกลวย 
   4.  กระดาษหญาแฝก 
   5.  กระดาษมูลชาง 
 1.4.2  ตัวแปรตาม  ประกอบดวย 
  1.4.2.1  คุณภาพส่ิงพิมพ   
  1.4.2.2  ความพึงพอใจตอระบบการพิมพพืน้ทะลุกับชนดิเยื่อกระดาษเสนใยพืช 
  1.4.2.3  ความพึงพอใจตอบรรจุภัณฑ 
 

1.5  ทฤษฎีหรือกรอบแนวความคิด (Conceptual  Framework)  ของการวิจัย 
 

ผลของคุณภาพเยื่อกระดาษเสนใยพืชท่ีมีผลตอระบบการพิมพพื้นทะลุ  เพื่อการออกแบบ
บรรจุภัณฑ ประกอบดวยสาระสําคัญ  แนวความคิด ทฤษฎี และหลักการตางๆ ดังนี้ 

ผูวิจัยไดใชหลักของ วันชัย  ศิริชนะ( 2530 : 315) ท่ีวากระดาษจะตองมีราคาตนทุนตํ่า  
จะตองเปนกระดาษท่ีเหมาะสมสําหรับงานเสมอไป กระดาษท่ีมีราคาถูกท่ีสุดอาจจะเหมาะสมท่ีสุด
ก็ได  ซ่ึงท้ังน้ียอมข้ึนกับวัตถุประสงคการใชงาน 
 ศึกษากรรมวิธีการผลิต  วัตถุดิบ  เทคนิค  วิธีการ  ข้ันตอนตางๆ  ตั้งแตการนําเอา
วัตถุดิบนํามาสรางสรรคงานและแปรสภาพของวัตถุดิบอยางสมบูรณ  ดังนั้นเพ่ือใหการศึกษา
ครอบคลุมมากยิ่งข้ึนจึงนําองคประกอบดังตอไปนี้มาใชในการศึกษา 
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   1.   แนวความคิดในการสรางสรรค 
   2.   ประสบการณในการสรางงานหัตถกรรมพื้นบาน 
   3.   ผลงานท่ีผลิตจะตองแสดงออกถึงลักษณะเฉพาะของทองถ่ิน 
 การรูจักชนิดกระดาษและเลือกใชใหเหมาะสมกับงาน  จาํทะใหลดคาใชจายในการ
พิมพลงไดมาก  กระดาษท่ีมีราคาแพงและสวยงามไมจําเปนจะตองเปนกระดาษท่ีเหมาะสมท่ีสุด
สําหรับใชงานเสมอไป  กระดาษท่ีมีราคาถูกท่ีสุดอาจจะเหมาะสมท่ีสุดก็ได  ซ่ึงท้ังน้ียอมแลวแต
วัตถุประสงคการใชงาน  การเลือกใชกระดาษควรคํานึงถึงส่ิงตอไปนี้เปนหลัก(วันชัย    ศิริชนะ.
2530 : 515)  คือ 
  1.  การใชระบบการพิมพท่ีเหมาะสมกับกระดาษ 
  2.  ใชหมึกพิมพใหเหมาะสมกับกระดาษ 
  3.  ใชกระดาษท่ีมีคุณสมบัติสอดคลองกับลักษณะของงานพิมพ 
 

1.6 คํานิยามศัพทเฉพาะที่ใชในการวิจัย 
 1.6.1 เยื่อกระดาษ  หมายถึง  กระดาษท่ีผลิตดวยแรงงานกลุมเกษตรกร  มีลักษณะพืน้ผิว
หยาบ  ขรุขระ  มองเห็นเสนใยกระดาษ ไดแก กระดาษสา กระดาษสับประรด  กระดาษกลวย   
กระดาษหญาแฝก  และ กระดาษมูลชาง 
 1.6.2 การพิมพพื้นทะลุ  หมายถึง  แมพิมพจะเปนฟลม อัดลงบนเฟรมผาไนลอนขึงตึง 
ใชแสงสองสวนท่ีตองการพมิพใหทะลุ เวลาพิมพใชยางปาดสีลงตามชองลาย  ลักษณะแมพิมพสวน
ท่ีเปนภาพหมึกพิมพจะสามารถผานทะลุแมพิมพไปไดและสวนท่ีไมใชภาพหมึกไมสามารถผาน
ทะลุไปได สวนท่ีเปนภาพและไมใชภาพของแมพิมพจะมีความสูงเทากัน 
 1.6.3   คุณภาพส่ิงพิมพ  หมายถึง  ส่ิงพิมพท่ีผานกระบวนการพิมพ  ความคมชัดของภาพ  
ความเหมาะสมในการเลือกวัสดุการพิมพ  ความสม่ําเสมอของภาพพิมพ 
 1.6.4  การออกแบบบรรจุภณัฑ หมายถึง การกําหนดรูปลักษณะ โครงสรางวัสดุท่ีใชและ
ผลิตเปนตนแบบบรรจุภัณฑ ท่ีสามารถปกปองคุมครองสินคาได   
 1.6.5  ผูประเมินคุณภาพเยือ่กระดาษเสนใยพืช  หมายถึง  ผูผลิตหรือผูท่ีมีความรูดานการ
พิมพ  
 1.6.6  ผูประเมินความพึงพอใจงานพิมพพืน้ทะลุบนเยื่อกระดาษเสนใยพืช  หมายถึง  ผูผลิต
หรือผูท่ีมีความรูดานการพิมพ 
 1.6.7 ผูประเมินความพึงพอใจตอบรรจุภณัฑจากบนเยือ่กระดาษเสนใยพืช  หมายถึง ผูผลิต
หรือผูท่ีมีความรูดานการพิมพ 
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 1.6.8  การประเมินความพงึพอใจงานพิมพพื้นทะลุบนเยื่อกระดาษเสนใยพืช  หมายถึง   
การท่ีผูมีประสบการณดานการพิมพแสดงความคิดเหน็  เจตคติความพึงพอใจ และขอเสนอแนะใน
ดานความคมชัดของภาพ  ความเหมาะสมในการเลือกวัสดุการพิมพ  ความสม่ําเสมอของภาพพิมพ 
 1.6.9   การประเมินความพงึพอใจตอบรรจุภณัฑจากบนเยื่อกระดาษเสนใยพืช  หมายถึง 
ผูผลิตหรือผูท่ีมีความรูดานการพิมพแสดงความคิดเหน็ เจตคติความพงึพอใจ และขอเสนอแนะใน
ดานการเลือกใชวัสดุ  หนาท่ีใชสอย การเกบ็รักษาและการขนสง 
 

1.7  แนวทางท่ีจะนําผลการวิจัยไปใชประโยชน 
 1.7..1  เปนองคความรูในการวิจัยตอ 
 1.7.2  บริการความรูแกประชาชน  ภาครัฐ และภาคเอกชน 
 1.7.3  เปนประโยชนตอหนวยงานตางๆ ท่ีนําผลการวิจัยไปใชประโยชน ไดแก โรงเรียน  
มหาวิทยาลัย  สมาคม  องคกร  หนวยงานภาครัฐและเอกชน  ท่ีเกี่ยวของกับผูท่ีสนใจดานการผลิต
เยื่อกระดาษเสนใยพืชและการออกแบบบรรจุภัณฑ โดยเฉพาะวิสาหกิจชุมชนท่ีมีความสนใจ 
 
 



 
 

บทที่ 2 

เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 
 ในการศึกษาผลของคุณภาพเยื่อกระดาษเสนใยพืชท่ีมีผลตอระบบการพิมพพื้นทะลุ 
เพื่องานบรรจภุัณฑ  มีสาระสําคัญ เอกสารและงานวิจยัท่ีเกี่ยวของดังตอไปนี ้    
 2.1  ประวัติการผลิตกระดาษ       
 2.2  วัตถุดิบในการทํากระดาษ      
 2.3  กระบวนการผลิตเยื่อ      
 2.4  ประเภทของเยื่อกระดาษ  
 2.5  คุณสมบัติท่ัวไปของกระดาษ  
 2.6  กระบวนการพิมพพื้นทะลุ 
 2.7  มาตรฐานการพิมพ 
 2.8  บรรจุภัณฑ 
 2.9 เอกสารและงานวิจัยท่ีเกีย่วของ 
  

2.1 ประวัติการผลิตกระดาษ 
 ในสมัยโบราณ การจารึกขอความหรือรูปภาพจะจารึกลงบนวัสดุตาง ๆ เชน อิฐ แผน
ตะกัว่ ทองเหลือง ช้ินไม เปลือกไม หรือแมแตแผนหิน ซ่ึงโดยมากมักพบปญหาในการเขียน 
แกะสลัก การพกพาและความคงทน จนถึงเม่ือประมาณ 5,000 ปท่ีผานมาไดมีการนําตนปาปรุส 
(Papyrus) ซ่ึงเปนพืชลมลุกชนิดหนึ่ง มาทําเปนแผนสําหรับเขียนภาพหรือขอความขึ้นในประเทศ
อียิปต แผนจากตนปาปรุสนีแ้ตกตางจากแผนกระดาษในปจจุบันมาก และวิธีการผลิตไมไดรับการ
เผยแพรในวงกวางเพราะชาวอียิปตเก็บวิธีการดังกลาวไวเปนความลับ จนเม่ือมีการคนพบวิธีการทํา
กระดาษข้ึนในสวนอ่ืนของโลก ซ่ึงไดรับความนิยมอยางมากทําใหกระดาษเขามาแทนท่ีการทําแผน
จากตนปาปรุสในท่ีสุด 
 การผลิตกระดาษจริง ๆ เร่ิมข้ึนในประเทศจีนในป 105 โดยชาวจีนช่ือไจหลุน (Ts’ai 
Lun) ดังนั้นจงึถือไดวาไจหลุนเปนผูคนพบวิธีการผลิตกระดาษเปนตนแรกของโลก ซ่ึงวิธีการผลิต
กระดาษของไจหลุนไดกลายเปนพืน้ฐานในการกผลิตกระดาษมาจนถึงปจจุบัน 
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 วิธีการผลิตกระดาษเปนความลับตลอดมา จนกระท่ังป 807 จึงมีการผลิตกระดาษใน
ประเทศญ่ีปุน และในป 1147 เร่ิมมีการทํากระดาษในประเทศฝร่ังเศส ซ่ึงนับเปนประเทศแรกในซีก
โลกตะวันตกที่เร่ิมผลิตกระดาษ การผลิตกระดาษไดรับการเผยแพรจากตะวันออกสูตะวนัตกไป
เร่ือยๆ จนกระท่ังในป 1690 หรือประมาณ 1600 ป หลังจากไจหลุนพบวิธีการผลิตกระดาษ จึงมีการ
ตั้งเคร่ืองจักรผลิตกระดาษเหนียว(Kraft แปลวา เหนยีว) เคร่ืองแรกในอเมริกาโดยนายวิลเล่ียม ริท
เทนเฮาส(William Rittenhouse)ท่ีเยอรมันทาวนเมืองฟลาเดลเฟยรัฐเพนซิลวาเนีย  
 

2.2 วัตถุดิบในการทํากระดาษ 
 2.2.1  ชนิดของไมท่ีใชทําเยื่อ 
 1.  ปอแกว (Kenaf) เปนวัตถุดิบท่ีสามารถนํามาผลิตเปนเยื่อกระดาษท่ีมี
คุณภาพดีท่ีแตปอแกวมีราคาสูง  และมีปริมาณไมเพยีงพอกับความตองการ  เนื่องจากพื้นท่ีการปลูก
ปอแกวมีแนวโนมลดลง สงผลใหปริมาณการผลิตลดลง นอกจากนี้ผลผลิตบางสวนยังถูกนําไปใช
ในการทํากระสอบ พรมปูพื้น ฉนวนไฟฟาและส่ิงประดิษฐ เปนตน 
 2.  ชานออย  (Bagasse) เปนผลผลิตท่ีไดจากข้ันตอนการผลิตนํ้าตาล สามารถ
นํามาผลิตเยื่อกระดาษท่ีใชสําหรับกระดาษคุณภาพดีซ่ึงเหมาะสําหับผลิตกระดาษพมิพเขียนชนิด
ตาง ๆ 
 3.  ไมยูคาลิปตัส (Eucalyptus) ประเทศท่ีปลูกและใชไมยูคาลิปตัสใน
อุตสาหกรรมเยื่อกระดาษมาชานานแลว คือ ออสเตรเลีย ปราซิล โปรตุเกส สเปน และแอฟริกาใต 
ประเทศไทยเราเพ่ิมเร่ิมปลูกไมยูคาลิปตัสในเชิงพาณิชยอยางจริงจังเม่ือไมนานมานี ้ โดยความ
รวมมือระหวางภาครัฐบาลและภาคเอกชน รวมท้ังเกษตรกรรายยอย ทําใหมีสวนปายูคาลิปตัสอยู
เกือบทุกภาคของประเทศ โดยสวนใหญเปนสวนปาเอกชน สวนปายูคาลิปตัสท่ีปลูกและจดัการ
อยางเหมาะสมสามารถใหผลผลิตเนื้อไมในชวงอาย ุ 3 ถึง 6 ป เฉล่ียไรละ 15 ตัน (โดยนํ้าหนักไม
สด) ช้ินไมยูคาลิปตัสเม่ือนําไปทําเปนเยื่อกระดาษจะไดเยื่อคุณภาพดี เม่ือนําไปทําเยือ่โดยกรรมวิธี
เคมี จะไดเยื่อดราฟทน้ําหนกัโดยเฉล่ีย 3.75 ตันตอไมหน่ึงไร 
 4.  ไมไผ (Bamboo) มีการทดลองใชเปนวัตถุดิบในการผลิตเยื่อกระดาษเม่ือป 
2527 หลักจากการทดลองใชเปนวัตถุดิบแลวพบวา เม่ือเปรียบเทียบกับวัตถุดิบหลักท่ีใชอยูคือปอ
แกวตากแหง ไมไผสามารถชวยลดตนทุนการผลิตได 
 5.  ตนกลวย (Banana tree) แหลงปลูกกลวยท่ีสําคัญของไทยไดแก ภาคเหนือ
และภาคตะวนัออกเฉียวเหนอื โดยเฉพาะอยางยิ่งกลวยน้ําวาและกลวยไข มีปลูกมากในภาคเหนือ มี
การสงเสริมปลูกกลวยแนวใหมเพื่อเปนแหลงวัตถุดิบในการผลิตเยื่อกระดาษ วันท่ี 11 กรกฎาคม 
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2532 คณะกรรมการสงเสริมการลงทุนไดอนุมัติใหมีการจัดต้ังโรงงานผลิตเยื่อกระดาษ โดยใชตน
กลวยเปนวัตถุดิบ 3 โครงการ ท่ีจังหวดัพิจติร กาฬสินธุ และสกลนคร 
 6.  ไมสนเขา(Pine) เชน สนสองใบและสนสามใบเปนวตัถุดิบเยื่อกระดาษท่ีให
เยื่อใยยาว 
 7.  ไมยางพารา สามารถนํามาทําเยื่อกระดาษ โดยเฉพาะไมยางพาราท่ีมีอายุ
มากแตมีน้ํายางนอย 
 8.  หญาขจรจบ (Burma grass)  เปนพืชเสนใยส้ันท่ีข้ึนเองจามธรรมชาติและมี
ปริมาณมาก สวนใหญจะมีอยูในแถบภาคกลางและภาคตะวันออกเฉียงเหนือเยื่อกระดาษท่ีไดมี
คุณภาพดี  
 2.2.2  ชนิดของเยื่อท่ีใชทํากระดาษ 
 เยื่อกระดาษมีความสําคัญและจําเปนอยางยิ่ง สําหรับใชเปนวัตถุดิบในอุตสาหกรรม
การผลิตกระดาษ ผลิตภัณฑเยื่อกระดาษจําแนกออกเปน 2 ประเภทใหญ ๆ คือ 
 เยื่อกระดาษแท  (Virgin pulp)  เปนเยือ่กระดาษท่ีใชวัตถุดิบจากธรรมชาติโดยตรง 
ไดแก ไมเนื้อแข็งในเขตหนาว เชน ไมกอตาแพะ ไมกอเดือย ไมกอตาหมูนอย ไมเนื้อออนในเขต
รอน เชน ไมเล่ือย ไมสมพงษ ไมปออีเกง และพืชประเภทเสนใยตาง ๆ เชน ปอ  ไมไผ ไมรวก หญา 
ชานออย ฯลฯ ซ่ึงยังแบงออกตามความยาวของเยื่อ และกรรมวิธีการผลิตไดดังนี ้
 ก.  แบงออกตามความยาวของเยื่อ 
 เยื่อใยส้ัน (Short fiber) ขนาดของเสนใยยาว ประมาณ 0.5 – 1.5 มิลลิเมตร มาจากไม
เนื้อแข็ง (Hard wood) และพืชสวน (Non wood) ตาง ๆ เปนตน ซ่ึงเยื่อใยส้ันนี้เปนวตัถุดิบหลักของ
การผลิตกระดาษ 
 เยื่อใยยาว (Long fiber) ขนาดของเสนใยยาวประมาณ 2-4 มิลลิเมตร มาจากไม
เนื้อออน (Soft wood) เชน สนสองใบและสนสามใบ เปนตน เยื่อใยยาวน้ีใชเปนวัตถุดิบผสมในการ
ผลิตกระดาษเพ่ือใหกระดาษมีความเหนยีว 
 ข.  แบงออกตามกรรมวิธีการผลิต 
 เยื่อไมบด (Mechanical pulp) เปนเยื่อท่ีผลิตโดยการใชเคร่ืองจักรบดไมจนละเอียด
เพื่อใหไดเยื่อท่ีตองการ เยื่อชนิดนี้สวนใหญใชผลิตกระดาษหนังสือพิมพ 
 เยื่อกึ่งเคมี (Semi-chemical wood pulp) เปนเยื่อท่ีผลิตโดยนําเนื้อไมไปแชในสารเคมี 
หรือท้ังตมและแชสารเคมีแลวจึงนํามาบดเปนเยื่อ เยื่อชนิดนี้ใชทํากระดาษ กระดาษลอนลูกฟูก 
(Corrugating medium) และกระดาษอ่ืน ๆ ท่ีไมตองการความเหนียวมาก 
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 เยื่อเคมี (Chemical puip) เปนเยื่อท่ีผลิตโดยกระบวนการทางเคมี เชน ใชโซดาแอช 
(Sodium carbonate) โซดาไฟ (Sodium hydroxide) ตลอดจนสารเคมีอ่ืน ๆ ในการฟอกเยื่อและใช
พลังงานความรอนในกระบวนการผลิตเยือ่ เยื่อชนิดนี้มีราคาแพง ใชผลิตกระดาษคุณภาพดีท่ีมี
ความเหนียว เชน กระดาษปอนด กระดาษเอกสาร และกระดาษคราฟท เปนตน 
 เยื่อจากเศษกระดาษ (Waste paper pulp)  เปนเยื่อท่ีผลิตโดยนํากระดาษหรือเศษ
กระดาษท่ีใชแลวมาทําใหยุยดวยวิธีทําความสะอาด ตมและใชสารเคมี เยื่อกระดาษมีหลายชนดิตาม
ชนิดของกระดาษ เชน กระดาษคราฟท กระดาษพิมพ-เขียน แตนําไปผลิตเปนกระดาษชนิดเดียวกนั 
(นักศึกษาภาควิชาวิทยาศาสตรทางการถายภาพฯ คณะวทิยาศาสตรจุฬาลงกรณมหาวทิยาลัย:2539 ) 
 การนําเศษกระดาษเกาท่ีไมมีประโยชนกลีบมาใชในกระบวนการผลิตเยื่อ เพื่อทําเปน
กระดาษเปนสวนท่ีมีบทบาทในเชิงปริมาณ เยื่อท่ีไดจะมีคุณภาพตามชนิด และความสะอาดของเศษ
กระดาษ ปจจุบันเศษกระดาษท่ีไดสวนใหญเปนเศษกระดาษจากกระดาษกลองฟูกฟูกเกา 
กระดาษพิมพ ส่ิงพิมพ ฯลฯ โรงงานอุตสาหกรรมกระดาษเร่ิมใชเศษกระดาษในการผลิตกระดาษ
ในอัตราท่ีสูงข้ึนเร่ือย ๆ คาดวามีอัตราการหมุนเวยีนไมนอยกวารอยละ 40 ท่ีมีการนําเศษกระดาษ
กลับมาใชทํากระดาษในประเทศไทย เหตุผลท่ีมีการใชเศษกระดาษมาทําเยื่อกระดาษมากข้ึนใน
ปจจุบัน เพราะวาวิทยาการความกาวหนาของเคร่ืองจักรท่ีดีข้ึน ทําใหสามารถปรับปรุงคุณภาพเยือ่
จากเศษกระดาษและใชไดในปริมาณมากข้ึนโดยเฉพาะอยางยิ่งในกระดาษขาว  
 2.2.3  สารเคมีท่ีใชในกระบวนการผลิตกระดาษ  สารเคมีหลักท่ีใชในกระบวนการ
ผลิตกระดาษสามารถแบงไดเปน 3 ประเภทใหญ ๆ ดังนี้ 
 1.  สารเคมีท่ีใชในกระบวนการตมและฟอกเยื่อ 

 ก. กระบวนการตมเยื่อ เปนกระบวนการแยกเสนใยออกจากเน้ือไมหรือแยก
ลิกนินออกจากกลุมเสนใย โดยใชวิธีการทางเคมี เชน ใชโซดาไฟ (Sodium hydroxide) ผสมลงไป
ในหมอตม สภาวะท่ีใชในระหวางตมเยื่อจะตองกระทําภายใตความดนัและอุณหภูมิสูงเพื่อ ใหได
เยื่อมากท่ีสุด จากนัน้จงึนําไปฟอกตอขณะเดียวกันโซดาไฟยังสามารถละลายสารประกอบของ
ลิกนินท่ีทําปฏิกิริยากับสารคลอรีนไดในระหวางข้ันตอนการฟอกเยื่อ 

 ข. กระบวนการฟอกเยื่อ สวนใหญใชสารคลอรีน (Chlorine) ทําปฏิกิริยากับ
สารลิกนิน เพื่อใหไดสารประกอบท่ีสามารถละลายในดางไดทําใหเยทอขาวข้ึนบางคร้ัง อาจเติมโซ
เดียยมไฮโปคลอไรท (Sodium hypochlorte) ลงไปดวย โดยใสลงในเยื่อหลังลางดวยโซดาไฟแลว 
เพื่อใหเยื่อมีความขาวเพิ่มข้ึน หลังจาท่ีผานการฟอกและลางเยื่อแลวจะใสปูนขาวลงไปทําปฏิกิริยา
กับสารประกอบลิกนินท่ีละลายอยูในดาง ทําใหเกดิเปนโซดาไฟกลับมาใชใหมในกระบวนการตม
เยื่อและฟอกเยือ่ได 
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 2.  สารเคมีท่ีใชในการปรับสภาพนํ้าในหมอไอน้ํา 
 ก. ปูนขาว เม่ือละลายนํ้าแลวมีสภาพเปนดาง ใชลดความกระดางของน้าํ 
 ข. แมกนีเซียมออกไซด (Magnesium oxide) ใชลดความกระดางของนํ้า 
โดยทําปฏิกิริยากับสารประกอบจําพวกซิลิกาออกไซด (Silica oxide) ในน้ําได 
 ค. สารประกอบจําพวกฟอสเฟต เชน โซเดียมฟอสเฟต (Sodium phosphate) 
คาลกอน เปนตน ชวยปองกนัไมใหเกดิตะกรันไมใหเกดิตะกรันแข็งตัวดิดผิวภายในหมอไอน้ํา 
 ง. โซเดียมซัลไฟท (Sodium sulphite) ใชกาํจัดออกซิเจนที่เหลืออยูในน้าํให
หมด เพื่อปองกันการสึกกรอนของทอน้ําในหมอไอน้ํา 
 3.  สารเคมีท่ีใชในขัน้ตอนการเตรียมน้ําเยือ่และทํากระดาษ 
 ก. สารกันซึม ( Sizing agent ) ชวยทําใหกระดาษมีสมบัติตานทานการดูด
ซึมน้ําแบงเปน 2 กลุมดังนี ้
 กลุมท่ี 1 ไดแก  ชันสน (Rosin) เปนสารหลัก แตตองทําการยอยโมเลกลุให
เล็กลง (fortified) ดวยสารละลายโซดาไฟและเติมสารสม (Alum) ผสมลงไปดวยเพื่อเปนตัวเช่ือม
ใหเสนใยกับชันสนสามารถยึดติดกันไดและสามารถทําใหกลุมฟงกช่ันของชันสนท่ีไมเขากับน้ํา 
(hydrophobic) เคล่ือนตัวไปอยูท่ีผิวกระดาษไดสารกลุมนี้ทําใหแผนกระดาษได คาความเปนกรด
เบสประมาณ 4.5–4.7 
 กลุมท่ี 2  ไดแกสารประเภท Alkyl ketene dimer (AKD), Alkyl succinic 
anhydride (ASA) ซ่ึงไมจําเปนตองผานข้ันตอนยอยโมเลกุลใหเล็กลง และสารเคมีกลุมนี้มีผลทําให
แผน กระดาษท่ีไดมีสภาพเปนดาง 
 ข. สารเติมเต็ม (Fillers) เปนผงสีขาวใชอุดรู รองหรือชองวางระหวางเสนใยเพื่อ
ปรับปรุงสมบัติของผิวกระดาษใหเหมาะสมกับสภาพการพิมพตัวอยางสารเติมเต็มนี้ ไดแก 
 ดินขาว (Clay) มีสมบัติเปนกลาง ใชรวมกับสารกันซึมไดท้ัง 2 กลุม 
 แคลเซียมคารบอเนต(Calcium carbonate) มีสมบัติเปนดางใชกับสารกนัซึม
กลุม 2 เทานั้น 
 ติตาเนียมไดออกไซด (Titanium dioxide) และผงสีอ่ืนๆ ใชไดกับสารกัน
ซึมท้ัง 2 กลุม 
 แปงมันสัมปะหลัง มีลักษณะเปนผงละเอียด เวลาใชจะผสมกับน้ําพนเปน
ฝอยลงบนนํ้าเยื่อบนเคร่ืองเดนิแผน เพือ่เพ่ิมความแข็งแรงใหผิวกระดาษ ทําใหเวลาพิมพผิว
กระดาษไมหลุดงาย นอกจากน้ียังชวยเพิ่มน้ําหนกักระดาษความขาวและความมันวาวดวย 
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 สารสี เพื่อยอมสีกระดาษตามตองการ โดยเฉพาะกระดาษประเภทผิวกลอง 
ตัวอยางสารสีท่ีใชในอุตสาหกรรมผลิตกระดาษผิวกลอง ไดแก Pimura Red และ Brown เปนตน 
 สารเพิ่มความแข็งแรงตอแรงดึง (Tensile strength) เปนสารประเภทยางไม
ท่ีข้ึนในทะเลทราย เปนผงสีเหลืองออนละลายนํ้าได ตวัอยางสารเคมีท่ีใชไดแก Diasol grar gum 
และ Meyproid เปนตน 
 สารเพิ่มความแข็งแรงกระดาษในสภาวะเปยก (Wet strength) ท่ีใชใน
อุตสาหกรรม สวนมากเปนซินสังเคราะหละลายนํ้าได ไดแก 
 กลุม 1 ใชกบักระบวนการผลิตกระดาษระบบกรดสารประเภท Urea  
formal – dehide resin และ Melamine formaldehide resin 
 กลุม 2  ใชกระบวนการผลิตกระดาษระบบกลาง หรือดางสารประเภท 
Polyamide epichlorohydride ( พรทวี พึ่งรัศมี และอรัญ หาญสืบสาย.   2537 : 27-29 ) 
 

2.3 กระบวนการผลิตเยื่อ 
 

 กระดาษท่ีใชกนัอยูในโลกปจจุบันนี้ ใชไมเปนวัตถุดิบมากกวารอยละ 90  นอกนั้น ทํา
จากวัตถุอ่ืน ๆ เชน ชานออย ไผ ฟางขาว เปลือกไม หญา กระดาษ ท่ีใชแลวและอ่ืน ๆ  ในการทํา
กระดาษ ตองสับไมใหเปนช้ินเล็ก ๆ  เสียกอน แลวจึงยอยใหไดเสนใย แยกออกมาเปนเซลล 
เรียกวา เยื่อ การทํา เยื่อกระดาษ   แยกเปนวิธีใหญๆ ได 2 วิธีคือ วิธีกลและวิธีเคมี นอกจากน้ัน ยงัมี
การผลิตกระดาษโดยฝมือชาวบาน เชน กระดาษสา   กระดาษดิบ   กระดาษงานฝมือบางประเภท 
 กระดาษ คือวสัดุแผนบางซ่ึงโครงสรางประกอบดวยเสนใยหรือไฟเบอร (Fiber) เรียง
ตัวประสานกนัอยางเปนระเบียบ โดยการยึดประสานกนัของเสนใยเกิดจากตัวเสนใยเอง ไมไดเกิด
จากการใสสารอ่ืนเขาไปเปนตัวประสาน 
 เยื่อกระดาษมีความสําคัญและจําเปนอยางยิ่ง สําหรับใชเปนวัตถุดิบในอุตสาหกรรม
การผลิตกระดาษ ผลิตภัณฑเยื่อกระดาษจําแนกออกเปน  
  -  เยื่อกระดาษแท  (Virgin pulp)  เปนเยื่อกระดาษที่ใชวัตถุดิบจากธรรมชาติ
โดยตรง ไดแก ไมเนื้อแข็งในเขตหนาว เชน ไมกอตาแพะ ไมกอเดือย ไมกอตาหมูนอย ไมเนื้อออน
ในเขตรอน เชน ไมเล่ือย ไมสมพงษ ไมปออีเกง และพชืประเภทเสนใยตาง ๆ เชน ปอ  ไมไผ ไม
รวก หญา ชานออย ฯลฯ ซ่ึงยังแบงออกตามความยาวของเยื่อ 

-  เยื่อใยส้ัน (Short fiber) ขนาดของเสนใยยาว ประมาณ 0.5 – 1.5 มิลลิเมตร มา
จากไมเนื้อแข็ง (Hard wood) และพืชสวน (Non wood) ตาง ๆ เปนตน ซ่ึงเยื่อใยส้ันนี้เปนวัตถุดิบ
หลักของการผลิตกระดาษ 
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-  เยื่อใยยาว (Long fiber) ขนาดของเสนใยยาวประมาณ 2-4 มิลลิเมตร มาจากไม
เนื้อออน (Soft wood) เชน สนสองใบและสนสามใบ เปนตน เยื่อใยยาวน้ีใชเปนวัตถุดิบผสมในการ
ผลิตกระดาษเพ่ือใหกระดาษมีความเหนยีว 
 2.3.1 กระบวนการผลิตเยื่อ ประกอบดวยขั้นตอนการผลิตหลัก 7 ขั้นตอน ดังนี้  

1. การเตรียมวัตถุดิบ  (Raw material preparation) วัตถุดิบหลัก ไดแกเนื้อไม 
ท้ังท่ีมีลักษณะแข็งเปนกอน เชน ไมสน หรือเปนเสน เชนฟางขาวจะตองตัดใหมีขนาดพอเหมาะท่ี
จะนําไปใชการผลิตเยื่อ ถาเปนไมท่ีเปนทอนหรือเปนซุงจะนําไปลอกเปลือกออกกอนจึงเขาเคร่ือง
ตัดเปนช้ินเล็ก ๆ 

2. การแยกเยื่อ  (Digestion or Pulping) หลังจากเตรียมวัตถุดิบแลวจะนําเขาหมอ
ตมหรือยอยเยือ่การตมเยื่อนีต้องใชสารเคมีผสมเขาไปดวยและใชไอนํ้าท่ีมีความดันสูง ตมเปนระยะ
เวลานานพอทีจ่ะทําใหช้ินไมสุก เกิดการแตกออกเปนเสนใยได สารเคมีท่ีใชในกระบวนการตมเยือ่
มีหลายประเภทข้ึนอยูกับวัตถุดิบและชนิดของเย่ือท่ีตองการในกระบวนการตมเยื่อท่ีประหวดัและมี
ประสิทธิภาพ น้ําลางเยื่อ (Black liquid) ท่ีไดสามารถนําเขากระบวนการแยกสารเคมีเพื่อหมุนเวียน
สารเคมีกลับมาใชใหมไดอีก 

3. การตีเยื่อหรือการทําใหเยื่อกระจายตัว  (Fiber disintegration) เม่ือตมเยื่อสุกดี
แลว จึงนําเขาเคร่ืองตีเยื่อเพ่ือใหเยื่อกระจายตัวไมเกาะตดิกัน 

4. การลางเยื่อ  Pulp or Brow-stock washing) เม่ือตีเยือ่แลวนาํเยื่อไปลางน้ําโดย
เคร่ืองลาง (Vacuum Washer) เพื่อเอานํ้ายาตมเยื่อท่ีตกคางอยูออกใหหมด 

5. การรอนคดักาก  (Pulp screening and cleaning) นําเยื่อท่ีลางแลวผานเขา
เคร่ืองรอนท่ีมีตะแกรงเยื่อแบบตาง ๆ เพื่อรอนเอาช้ินไมท่ีตมไมสุกไมแตกเปนเสนใยออกใหหมด  
เยื่อท่ีไดในข้ันตอนนี้   จะมีสีน้ําตาล 

6. การทําเยื่อใหขน  (Thickening) นําเยื่อผานไปยัง Thickener filter เพื่อทําใหขน
และทําความสะอาดอีกคร้ังหนึ่ง จากนัน้นําไปเก็บยังถักพักเพื่อรอนําสงไปฟอกตอไป 

7. การฟอกเยื่อ  (Bleaching) กระดาษพิมพเขียนและกระดาษอีกหลายประเภท
ตองการความขาวเปนสมบัตสํิาคัญ จึงจําเปนตองมีการฟอกเยื่อ กระบวนการฟอกเยื่อสามารถแบง
ออกเปน 2 ประเภท ดังนี ้
 7.1  การฟอกใหขาวโดยไมละลายสารในเยื่อออก  (Yield preserving or 
Lignin bleaching) เปนการฟอกขาวโดยการเปล่ียนโครงสรางของสารที่ทําใหเกดิสีในเยื่อใหเปน
โครงสรางท่ีดูดกลืนแสงนอยลง ไดแก การฟอกดวยไฮโดรเจนเปอรออกไซด (Hydrogen peroxide) 
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และไดไทโอไนท (Dithionite) สวนใหญใชในการฟอกเยื่อไมบดหรือเยื่อจากกระบวนการเชิงกล 
(Mechanical wood pulp) 
 7.2  การฟอกใหขาวโดยสลายสารท่ีทําใหเกิดสีในเยื่อ  (Lignin removal) 
การฟอกเยื่อแบบน้ีเหมาะสําหรับการฟอกเยื่อเคมี ซ่ึงมีสีคลํ้ากวาเยือ่จากกระบวนการอ่ืน แตมี
ลิกนิน ซ่ึงเปนสารท่ีเปนตนเหตุของสีในเยื่ออยูในปริมาณตํ่า เม่ือแยกลิกนนิออกมาแลวทําใหผล
ผลิตเยื่อลดลงเล็กนอย การฟอกแบบนีใ้ชคลอรีนและสารประกอบของคลอรีนเปนพื้นฐานสวน
ใหญเปนการฟอกหลายข้ันตอน (Multi stages) 
 มีการทดลองนําลิกนินท่ีแยกออกมาจากเยือ่ แลวนําไปใชเปนสารเติมเต็มในผลิตภณัฑยาง 
โดยนํา Black liquor ท่ีมีสารประกอบลิกนินละลายอยูมากแยกสารประกอบลิกนินออกแลวนําสาร
นี้ไปทําใหบริสุทธ์ิจะไดลิกนินบริสุทธ์ิและทดลองนําลิกนินบริสุทธ์ิไปใชเปนสารเติมเต็มใน
ผลิตภัณฑยาง รวมท้ังการทดสอบสมบัติของผลิตภัณฑยางท่ีไดจากการทดลองดวย  
 หลังจากฟอกเยื่อแลวนําเยื่อไปทําเปนแผนแหง หรือแผนเปยกหมาด ๆ  ท่ีมีความชื้น
ประมาณ  50 เปอรเซ็นตเพื่อนําไปสงขายใหแกโรงงานผลิตกระดาษตอไป 
 2.3.2  ขั้นตอนการทํากระดาษดวยมือแบบพ้ืนบาน 
 การทํากระดาษดวยมือสวนใหญในปจจุบันเปนการทํากระดาษเพื่อใชในงาน
หัตถกรรม ซ่ึงมีวัตถุดิบจากพืชหลายชนดิ แตกอนกระดาษจะทําจากเปลือกไมท่ีมีอยูในทองถ่ิน เชน
ถาใชเปลือกขอยก็จะเรียกสมุดขอย ใชเปลือกสาก็จะเรียกสมุดปอสา พืชท้ังหลายท่ีเปนผักและ
ผลไมเม่ือนําไปบริโภคแลว ยังมีสวนท่ียังตกคางอยูในแปลงปลูกท่ียังไมไดนําไปใชประโยชน นอก
การจากการเผาทําลายท้ิงทําใหเกิดมลพิษทางอากาศ และสงเสริมใหเกดิภาวะโลกรอน จึงขอ
แนะนําวิธีการทํากระดาษจากเศษเหลือทางการเกษตร ตัวอยางเชน ใบและกาบกลวย ใบสับปะรด 
ฟางขาว ผักตบชวา ปอสา เปนตน นอกจากพืชท่ีกลาวมาแลวยังมีพืชอีกหลายชนดิท่ีสามารถนํามา
ทํากระดาษได  

1.  การเตรียมวัตถุดิบ  -  วตัถุดิบท่ีจะนํามาใชตมเปนเยือ่สามารถทําไดท้ังสดและ
แหง แตขอแนะนําใหใชแบบแหง เพราะสามารถคํานวณหาปริมาณโซดาไฟ (NaOH) ท่ีใชตมได
งาย กอนตมวตัถุดิบควรนําไปแชน้ําไว 1 คืน เพื่อทําใหการตมสามารถยอยสลายไดดข้ึีนและยังชวย
ลางเอาส่ิงสกปรกออกไปในข้ันตอนการแชดวย ท่ีเห็นในภาพเปนการตมดวยถังน้ํามัน 200 ลิตร ซ่ึง
สามารถตมปอสาไดมากกวา 20 กก. แตถาทํานอยกใ็ชหมอสแตนเลสตมได สามารถคิดคนกระดาษ
รูปแบบใหมท่ีใชประดับตกแตงไดถือวาเปนการเร่ิมตนการคนควาหาสิ่งใหม ในการตมเยื่อกเ็พือ่
ตองการใหเสนใยท่ีมีอยูในพืชแยกออกจากกันเปนเสนใยเดีย่วและสลายสารตางๆท่ีมีอยูในพืช
ออกไป วัตถุดิบท่ีมีขนาดใหญ หนา ควรบีบ ทุบ หรือตัดใหมีขนาดเล็กลงเพ่ือใหโซดาไฟไดยอย



 14 

สลายไดดีข้ึน ปริมาณโซดาไฟท่ีใชควรอยูระหวาง 8-15% ตอน้ําหนกัแหง ในการตมมีปจจัยอยู 3 
ปจจัย ไดแก  
                                  ปริมาณโซดาไฟท่ีใช 
                                  อุณหภมิู  
                                  เวลาในการตม  

ท้ัง 3 ปจจัยตองพิจารณาวาเหมาะสมกับวตัถุดิบของพืชแตละชนดิหรือเปลา การ
ใชโซดาไฟถาใชมากไปก็จะไปทําลายเสนใยทําใหไดกระดาษท่ีไมแข็งแรง ตัวอยาง ปอสาควรใช
โซดาไฟ 7-8% กาบกลวยใช 10% ใบสับปะรดใช 15% ฟางขาวใช 15% ผักตบชวาใช 5-12% เปน
ตน 

2. การลางเยื่อ - เม่ือตมวัตถุดบิจะไดเยื่อท่ียงัมีโซดาไฟอยูควรตองลางออกใหหมด 
สังเกตุไดจากเม่ือจับเยื่อจะไมล่ืนมือและน้าํลางเยื่อจะใส การลางอาจใสในอางน้ําแลวแชไว จากนัน้
ถายน้ําออก หรือลางโดยวธีิน้ําไหลเหมือนการลางผักกไ็ด ในการลางเยื่อนี้เราจะคัดแยกเยื่อท่ีไม
เปอยออกไปดวย เยื่อเหลานีไ้มสามารถนําไปทํากระดาษได วิธีการดวูาเยื่อท่ีเราตมใชไดหรือเปลา
นั้น ใหดึงตามแนวต้ังและแนวขวาง แลวสามารถดึงและฉีกออกไดงาย แสดงวาสามารถใชได แตถา
ดึงไมขาดกใ็ชไมได  

3. การฟอกเยื่อ - การฟอกเยื่อเปนการทําใหเยื่อท่ีจะนํามาใชทําแผนกระดาษใหมี
ความขาวเพ่ิมข้ึน แตถาตองการกระดาษใหเปนสีธรรมชาติของเยื่อกไ็มตองฟอก กระดาษท่ีทําดวย
มือสวนใหญแลวถาไมใชกระดาษสาจะไมฟอกกันนะครับ เพราะสีของกระดาษท่ีไดดูแลวก็สวยไป
อีกแบบ   

ในการฟอกเยือ่สารเคมีท่ีแนะนําใหใชควรจะเปนไฮโดรเจนเปอรออกไซด 
(H2O2) สารตัวนี้จะไมเปนอันตรายกับส่ิงแวดลอม และใชรวมกับสารตัวอ่ืนดวย แตใชตัวเดยีวก็ได
ถาใชตัวเดยีวกจ็ะสลายไดไว ในการฟอกเยื่อกแ็ลวแตพืชแตละชนดิซ่ึงความเขมขนของสารจะใช
ไมเหมือนกัน เชน เยื่อปอสา ใช 2-4%  เยื่อใบสับปะรด ใช 6% เยื่อกลวย ใช 12% เปนตน อุณหภูมิ
ในการฟอก 100 องศา เวลาก็ประมาณ 2 ชม. ในการใชระดับความเขมขนของสารตางกัน สีของ
กระดาษก็ไดตางกันดวย การฟอกบางคร้ังกอ็าจไมจําเปนก็ได จะจําเปนก็เม่ือตองการเยื่อท่ีไดนัน้ไป
ยอมสีเทานั้นเอง 

4. การกระจายเยื่อ (ตีเยื่อ) - การกระจายเยื่อเปนการทําใหเยื่อท่ีประกอบดวยเสน
ใยหลายๆ เสนหลุดออกจากกันเปนเสนใยเดีย่วๆ นั้นเอง ระยะเวลาในการกระจายเยื่อข้ึนอยูกับวา
ในการตมเยื่อเราไดตมเยื่อดหีรือเปลา? ความเขมขนของสารเคมี NaOH ท่ีใชในการตมมีความ
เหมาะสมหรือเปลา? ในการกระจายเยื่อเรายังสามารถประเมินบอกเราใหทราบวาสารเคมีท่ีใชตมมี
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ความเขมขนเหมาะสมหรือเปลา เชน ถากระจายเยื่อและเยื่อยังเปนกระจุกของเสนใยอยูก็แสดงวา
เราใชความเขมขนของสารเคมีในการตมนอยไป แบบนี้ก็ข้ึนอยูกับเราวาตองการเสนใยแบบไหน
ในการทําเปนกระดาษ และระยะเวลาในการกระจายเยื่อก็มีผลตอเสนใยเหมือนกัน ถาใชเวลาส้ันๆ 
ก็จะไดเสนใยหยาย แตถาใชเวลาการกระจายเยื่อนานข้ึน เสนใยก็กระจายไดดีข้ึนเชนกัน  

วิธีการกระจายเยื่อแบบดั้งเดมิจะใชการทุบดวยไม หรือฆอนไมใหเยื่อแตกกระจาย 
หรือการนําเยือ่ใสในถุงไนลอนตาขาย ขนาดของรูตาขายก็ประมาณมุงลวด แบบนี้จะทํากันใน
ประมาณมากๆ แตถาเราทําไวเปนของประดิษฐ ทํากนัแบบนอยๆ กอ็าจจะเคร่ืองปนน้ําผลไมก็ได 
แบบนี้กไ็มวากัน แลวแตประสบการณของแตละคน... เอาเปนวาทําอยางไรก็ไดใหเยื่อนัน้กระจาย
เปนเสนใย และลดตนทุนไดมากท่ีสุด   

ตัวอยาง ถาทุบดวยมือ ใชปอสาหนักประมาณ 2 กิโลกรัม ตองทุบนาน 5 ช่ัวโมง 
แตถาใชเคร่ืองจะใชเวลาประมาณ 35 นาที จากนั้นนําเยื่อไปฟอกไมใหขาวนัก แตถาชอบขาวๆตอง
ใชผงฟอกสีเขาชวย 

5. การทําแผนกระดาษ - ในการทําแผนกระดาษเปนการเทเย่ือท่ีไดจากการกระจาย
เยื่อดแีลวลงไปในตะแกรงไนลอนท่ีใชทําแผนกระดาษ ตะแกรงน้ีจะลอยนํ้าเม่ือเทเยือ่ลงไปเยื่อก็จะ
ลอยนํ้าอยูบนตะแกรงเราก็ทําการเกล่ียเยื่อภายในตะแกรงใหมีความสมํ่าเสมอกันท้ังแผน หรือท่ี
ชาวบานเรียกกันวา" แตะ" แตถานําเยื่อท่ีกระจายดแีลวใสในอางผสมไปกับน้ําในปริมาณท่ีมากพอ
และเหมาะสม แลวใชตะแกรงชอนเยื่อข้ึนมา เรียกวาวิธีการทําแผนกระดาษแบบ "ชอนเยื่อ" ถาเยือ่
อยูบนตะแกรงมีความสม่ําเสมอดีก็แสดงวาใชได และก็นําไปตากแดด เม่ือแหงแลวก็คอยๆ ลอก
กระดาษออกจากตะแกรง  

ในการตากแดดเสนใยพืชบางชนิดจะมีการหดหรือยนทําใหกระดาษท่ีไดออกมา
ไมสวย เชน เยือ่จากสับปะรด กลวย ผักตบชวาเปนตน วิธีแกงายๆ กคื็อนําไปตากแดดพอหมาดๆ ก็
นําเขามาตากในรม วิธีนีก้็พอชวยได และถาทํากระดาษแบบท่ีเหน็เปนเสนใยแบบหยาบแบบน้ีกจ็ะ
ชวยลดการหดหรือยนได  

แบบตัก ใชแมพิมพลักษณะเปนตะแกรงไนลอน ขนาด 50 คูณ 60 เซนติเมตร หรือ
ทําขนาดตามขนาดกระดาษท่ีตองการ ชอนตักเยื่อเขาหาตัว ยกตะแกรงข้ึนตรงๆแลวเทน้ําออกไป
ทางดานหนาโดยเร็ว จะชวยใหกระดาษมีความสม่ําเสมอ 

แบบแตะมักใชตะแกรงท่ีทําจากผาใยบัวหรือผามุงท่ีมีเนื้อละเอียดและใชวิธีช่ัง
น้ําหนกัของเยือ่เปนตัวกําหนดความหนาของแผนกระดาษ นําเยื่อใสในอางน้ํา ใชมือเกล่ียกระจาย
เยื่อบนแผนใหสมํ่าเสมอ 



 16 

ตัวอยาง ในการทําแผนกระดาษสา นําตะแกรงไปตากแดดประมาณ 1-3 ช่ัวโมง 
กระดาษสาจะแหงติดกันเปนแผน จึงลอกกระดาษสาออกจากแมพิมพ 

เปลือกปอสาหนัก 1 กิโลกรัม สามารถทํากระดาษสาไดประมาณ 10 แผน 
นํามาจาก  
 

2.4  ประเภทของเยื่อกระดาษ 
 

  ในปจจุบันกระบวนการผลิตเยื่อกระดาษมี หลายวิธีทําใหไดเยื่อท่ีมีคุณสมบัติ
ตางๆ กัน ซ่ึงแตละชนดิมีความเหมาะสมในการใชงานตางกัน กระดาษท่ีผลิตข้ึนเพื่อใชงานจึงมี
สวนผสมของเยื่อกระดาษท่ีแตกตางกัน  นอกจากน้ีกระบวนการในการผลิตกระดาษยังมีหลาย
วิธีการดวยกนั เพื่อผลิตกระดาษใหเหมาะสมกับการใช องคการอาหารและเกษตร (FAO) ไดจําแนก
ประเภทของเยือ่กระดาษและกระดาษไวดงนี้ 
เยื่อไมบด  เปนเยื่อท่ีไดจากการบดไมดวยวิธีกล ใชเคร่ืองบดไมท่ีตัดเปนทองเล็ก ๆ 
(Mechanical) จนเปนเสนใย ไมประเภทไมสนและไมใชไมสน ใหผลผลิตตอวัตถุดิบ

สูง เยื่อประเภทนี้อาจมีการฟอกหรือไมฟอกมีความทึบแสดงดี แตไม
เหนยีว สีเปล่ียนเปนสีเหลืองไดงาย นิยมใชพิมพหนังสือพิมพ 

เยื่อกึ่งเคมี ช้ินไมจะถูกทําใหออนตัวดวยการตมดวยสารเคมีในภาชนะปดท่ีมีความ 
(Semi-chemical) ดันสูงจากนั้นจึงนํามาบดแนกเปนเยื่อดวยวธีิกลเยื่อชนิดนีมี้ท้ังแบบฟอก

และไมฟอก 
เยื่อซัลไฟทไมฟอก เยื่อชนิดนี้จะตมดวยสารละลายไบซัลไฟท เชน เกลือแอมโมเนียม  
  แมกเนเซียม และโซเดียมแตไมมีการฟอกเยื่อ 
เยื่อซัลไฟทฟอก เยื่อซัลไฟทท่ีผานการฟอกเยื่อ 
เยื่อซัลเฟตไมฟอก เยื่อไมท่ีตมดวยสารละลายโซเดียมไฮดรอกไซดหรือสารละลายผสม 
  โซเดียมไฮดรอกไซดและโซเดียมซัลไฟดแตไมผานการฟอก 
เยื่อซัลเฟตฟอก เยื่อซัลเฟตท่ีผานการฟอก 
เยื่ออ่ืน ๆ ท่ีไมใชเยื่อไม ไดแกเยื่อจาก ฟาง ชายออน ไมไผ และอ่ืน ๆ 
เยื่อดิสโซลวิง เปนเยื่อเคมีท่ีฟอกแลวมีท้ังที่เปนเยื่อจากไมและจากพืชชนิดอ่ืนเปนฝาย 
(dissolving pulp) เศษผาเปนเยื่อท่ีมีเยื่ออีลฟาเซลลูโลสสูงใชทํากระดาษคุณภาพดีมีความ

เหนยีว 
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2.5  คุณสมบติัทั่วไปของกระดาษ 
 

 กระดาษเปนแผนวัสดุซ่ึงมิไดมีเนื้อเดยีวกนั และมีความสม่ําเสมอของเนื้อกระดาษไม
เทากันตลอดท้ังแผน ท้ังนี้เพราะโครงสรางของกระดาษประกอบข้ึนจากการสานตัวของเสนใยและ
มีสารเติมแตงอุดชองระหวางเสนใยลักษณะทางโครงสรางของกระดาษ จึงเปนตัวบงช้ีการจัดเรียง
ตัวขององคประกอบตาง ๆ ภายในเนื้อกระดาษ เชน การกระจายตัวของเสนใย ทิศทางการเรียงตัว
ในแนวขนานเคร่ืองของเสนใย ซ่ึงจะมีผลตอสมบัติอ่ืน ๆ ของกระดาษดวย 

2.5.1 สมบัติทางโครงสรางของกระดาษ (Structural Properties) 
 1. น้ําหนักมาตรฐาน (basis weght หรือ grammage) หมายถึง น้ําหนักของ
กระดาษตอหนึ่งหนวยพื้นท่ีท่ีเก็บในสภาวะอุณหภูมิ และความข้ึนท่ีไดมีการควบคุมตามมาตรฐาน
กําหนดน้ําหนกัมาตรฐานของกระดาษจะเปนประโยชนในดานการควบคุมการผลิตกระดาษ โดยจะ
ควบคุมปริมาณเนื้อกระดาษท่ีใชหนวยท่ีใชวัดน้ําหนกัมาตรฐานของกระดาษ จะเปนกรัมตอตาราง
เมตร ตามระบบสากลทั่วไป แตบางประเทศจะมีการใชเปนหนวยปอนด ตอตารางฟุต หรือปอนด
ตอ 3,000 ตารางฟุตในปจจบัุนมาตรฐาน ISO และ Tappi ซ่ึงเปนมาตรฐานในการทดสอบกระดาษ
ใหใชคําวา “ แกรมเมจ ” (grammage) แทนน้ําหนกัมาตรฐาน น้ําหนักมาตรฐานของกระดาษ
นอกจากใชเปนเกณฑในการซ้ือขายกระดาษแลว ยังสามารถเปรียบเทียบสมบัติอ่ืน ๆ ของกระดาษ
ไดดวย เม่ือเปรียบเทียบระหวางกระดาษประเภทเดียวกนัท่ีผานกระบวนการผลิตดวยสภาวะตาง ๆ 
เหมือนกนั กระดาษท่ีมีน้ําหนักมาตรฐานมากกวาจะมีความแข็งแรง ความหนา และความทึบแสง
มากกวากระดาษท่ีมีน้ําหนักมาตรฐานตํ่ากวา 
 

 
 

ภาพท่ี 2.1 เคร่ืองมือท่ีใชวัดนํ้าหนกัมาตรฐาน 



 18 

 2.  ความหนา (caliper) หมายถึง ระยะหางท่ีตั้งฉากระหวางผิวดานบนและผิวดานลาง
ของกระดาษภายใตสภาพวะการทดสอบท่ีกําหนด หนวยท่ีใชในสหรัฐอเมริกาจะระบุเปนนิว้ 
(inches) หรือ มิล (mil) ในระบบ SI จะวัดเปนหนวยไมโครเมตร (micrometer) แตสวนใหญจะวดั
เปนมิลลิเมตร (millimeter) ความหนาของกระดาษจะมากหรือนอยข้ึนอยูกับน้ําหนักมาตรฐาน แรง
กดของลูกขณะเดินแผน การบดเยื่อและชนิดของเยื่อท่ีใชความหนาแนนปกติไดจากความสัมพันธ
ระหวางมวลตอปริมาตร สําหรับในวงการกระดาษจะหาความสัมพันธระหวางความหนาและ
น้ําหนกัมาตรฐานไดเปนความหนาแนนเสมือน (apparent  density) ซ่ึงจะเปนการเทียบหาความ
หนาแนนของกระดาษท่ีระดบัน้ําหนกัมาตรฐานเดียวกัน อาจมีความหนาไมเทากัน ซ่ึงสามารถหา
ไดดังนี้ 
 น้ําหนกักระดาษ   49  กรัมตอตารางเมตร 
 ความหนา   0.085  มิลลิกรัม หรือ 8.5 X 10-5 เมตร 
 ความหนาแนนเสมือนหรือเทากับ 49/( 8.5 X 10-5) กรัมตอลูกบาศกเมตร 
 หรือ    576,470.58 กรัมตอลูกบาศกเมตร 
 หนวยของความหนาแนนเสมือนที่นิยมใชในระบบ SI จะกําหนดเปนกิโลกรัม
ตอลูกบาศกเมตร ดังนั้นความหนาแนนเสมือนท่ีไดของกระดาษชนิดนี้จะเปน 576 กิโลกรัมตอ
ลูกบาศกเมตรฉะนั้นกระดาษท่ีมีน้ําหนักเทากัน แตมีความหนาของกระดาษตางกนั กระดาษท่ีมี
ความหนามากจะใหคาความหนาแนนเสมอืนนอย ความหนาของกระดาษมีความสําคัญเพราะ
เคร่ืองพิมพในแตละระบบการพิมพ หรือเครื่องพิมพในระบบการพิมพหรือเคร่ืองพิมพในระบบการ 
พิมพเดยีวกันแตผลิตจากผูผลิตตางรายกันไมสามารถพิมพไดในทุกความหนา การพิมพกระดาษท่ีมี
ความหนาตางกันตองมีการปรับต้ังสวนตาง ๆ ของเคร่ืองพิมพแตกตางกัน เพื่อใหสภาพการเดนิ
กระดาษคลองบนเคร่ืองพิมพมีมากท่ีสุด 
 3. ความสมํ่าเสมอของเนื้อกระดาษ (formation) หมายถึง ความแตกตางของปริมาณ
เสนใยท่ีเกี่ยวประสานหรือเกิดพันธะเคมตีอกัน ในแตละบริเวณของกระดาษ นับวาเปนสมบัติท่ี
สําคัญอยางหนึ่งสําหรับกระดาษพิมพ เม่ือนํากระดาษเน้ือไมสมํ่าเสมอกัน  ( wild formation) ไป
พิมพท่ีมีคุณภาพไมดี ความไมสม่ําเสมอกันของเนือ้กระดาษเกดิข้ึนจากวัตถุดิบท่ีใชในการผลิต
กระดาษ เชน เสนใย สารเติมแตงตาง ๆ ท่ีนํามาผสมกันมีความแตกตางกันในขนาด รูปราง ความ
หนาแนน ดัชนีหกัเหของแสงและองคประกอบทางเคมีนอกจากน้ียังข้ึนกับข้ันตอนการผสมและ
การเดินแผน ซ่ึงลวนแตมีผลตอการกระจายตัวและจับตัวของสารผสมเหลานี้ท้ังส้ิน 
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ภาพท่ี 2.2  วิธีตรวจสอบความสมํ่าเสมอของเนื้อกระดาษ (formation) 
 
 การตรวจสอบความสมํ่าเสมอของเน้ือกระดาษสามารถทําได โดยการยกข้ึนสองกบั
แสงสวาง ถากระดาษมีความสม่ําเสมอตํ่า (poor formation) จะเห็นการกระจายตัวของเน้ือกระดาษ
ไมเสมอกันปรากฏภาพเปนดวง ๆ เปนทาง ๆ เปนฝานม หรือมองดูคลายกอนเมฆ ความสม่ําเสมอ
ขอกระดาษมีผลตอสมบัติของกระดาษท้ังทางเชิงกลและแสง ในเชิงปริมาณจะนิยามความ
สมํ่าเสมอชองเน้ือกระดาษวาเปนสัมประสิทธ์ิความแปรปรวนของน้ําหนักมาตรฐานของกระดาษ 
พื้นที่ขนาดจิ๋ว(100 ความเบ่ียงเบนมาตรฐาน / น้ําหนักมาตรฐานเฉล่ีย) ปจจุบันยังไมมีวิธีวัดท่ี
กําหนดเปนมาตรฐาน การเพิ่มความสมํ่าเสมอในการกระจายตัวของเสนใยในกระดาษใหดีข้ึนอาจ
ทําไดหลายวิธีเชน ใชเยื่อใยส้ันมาผสมทําเปนกระดาษในปริมาณมากข้ึน เพิ่มปริมาณการบดเยื่อให
มากข้ึน ลดความเร็วของสายพายตะแกรงแยกนํ้า เปนตน 
 
 4. ทิศทางของเสนใย (directionality) หมายถึง แนวหรือทิศทางการเรียงตัวของเสน
ใยเซลลูโลสในกระดาษ โดยถาพจิารณาจากการเกิดเปนแผนกระดาษของนํ้าเยื่อบนกระดาษจะ
พบวา เสนใยเซลลูโลสสวนมากมีการเรียงตัวไปในทิศทางการไหลและการเคล่ือนท่ีของตะแกรง
บนเคร่ืองผลิตกระดาษ ดังนั้น แนวการเรียงตัวของเสนใย หรือแนวเสนใยของกระดาษจึงอยูใน 
“แนวขนานเคร่ือง ” (machine direction, MD)หรอแนวเกรน (grain direction) มากกวาสวนแนว
ของกระดาษท่ีตั้งฉากกับแนวขนานเคร่ืองเรียกวา “ แนวขวางเคร่ือง ” (Cross Direction ) หรือแนว
ขวางเกรน (Cross - gdrain Direction) เนื่องจากการเรียงตัวของเสนใยในกระดาษทั้งสองแนวมี
ความแตกตางกัน จึงมีผลใหสมบัติของกระดาษท้ังสองแนวแตกตางกนัดวย 
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ภาพท่ี 2.3 ความแตกตางของผิวกระดาษท้ัง 2 ดาน ในดานการจัดเรียงตัวของเสนใย 
 
 

 
 

ภาพท่ี 2.4 รอยตะแกรงของผิวกระดาษ 
 
 จากการที่ทิศทางของเสนใยเรียงตัว ในแนวขนานเคร่ืองมากกวาแนวขวาง
เคร่ืองทําใหสมบัติทางเชิงกลของกระดาษท้ังสองแนวแตกตางกัน (paper anisotropy) การ
ตรวจสอบแนวเกรนของกระดาษมีความสําคัญมากในช้ันตอนการนํากระดาษไปแปรรูป ยกตัวอยาง
เชน การหักพบั เซาะรอง สามารถทําไดงายในแนวขนานเคร่ือง และคาความทรงรูปในแนวขนาน
เคร่ืองท่ีสูงกวา มีประโยชนในการออกแบบแฟม หรือบรรจุภัณฑตาง ๆ ในการตรวจสอบแนวเกรน
ของกระดาษ อาจทําไดโดยวิธีงาย ๆ ดังนี้ 
 
 4.1  การตรวจสอบการโคงงอ (curl test) ตัดกระดาษเปนแผนส่ีเหล่ียม ขนาด
2x2 ตารางน้ิว แลวใชน้ําทาเพียงดานเดียว กระดาษจะงอตามแนวขวางเคร่ือง ดังแสดงในภาพท่ี 2.5 
 



 21 

 
ภาพท่ี 2.5  การตรวจสอบทิศทางของเสนใยโดยดูการโคงงอของกระดาษ 

 
 4.2  การตรวจสอบโดยการฉกีกระดาษ ถาเปนแนวขนาดเคร่ืองจะฉีกไดงายกวา 
และแนวตรงกวาการฉีกในแนวขาวงเคร่ือง ดังแสดงในภาพท่ี 2.6  
 

 
 

ภาพท่ี 2.6  การตรวจสอบทิศทางของเสนใยโดยการฉีกกระดาษ 
 
 4.3  การตรวจสอบโดยการพับกระดาษ  ถาเปนแนวขนานเคร่ืองรอยพับจะ
เรียกวาแนวขวางเคร่ืองสําหรับแนวขวางเคร่ืองนั้นเม่ือพบัแลวจะเปนรอยแตกหักและไมเรียง ถ
าเปนกระดาษแข็งสามารถสังเกตเหน็รอยแตกหักไดชัดเจน ดังแสดงในภาพท่ี 2.7 
 

 
ภาพท่ี 2.7  การตรวจสอบทิศทางของเสนใยโดยการพับกระดาษ 
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 4.4  การตรวจสอบโดยการดูความทรงรูป โดยการตดักระดาษใหมีความกวาง
และความยาวเทากันปลอยใหกระดาษโคงงอโดยนํ้าหนกัตัวเองหรือแรงจากภายนอกเทากันมา
กระทําพบวาถาเปนแนวขวางเคร่ืองจะโคงงอไดมากกวาแนวขนานเคร่ือง 
 

 
 

ภาพท่ี 2.8  การตรวจสอบทิศทางของเสนใยโดยดูความทรงรูป 
 
 4.5  ความแตกตางของผิวกระดาษสองดาน (two-sideness) สองดานของผิว
กระดาษท่ีกลาวถึง คือ ดานตะแกรง (wire side, WS) และดานสักหลาด (felt side, FS) ดานตะแกรง 
หมายถึง ดานท่ีอยูตรงขามกับดานตะแกรงหรือเปนดานบนเวลาทําแผนกระดาษ ท่ีจริงแลวควร
เรียกวา ดานบน (top side) มากกวา ในสวนตะแกรงลวดเดินแผนจะมี การส่ันสะเทือนของเคร่ือง
เพื่อไมใหเสนใยจับกลุมกันและในสวนตะแกรงลวดเดนิแผนนี ้ น้ําเยื่อจะเร่ิมกอตัวเปนแผนดวย
กระบวนการกรองและมีการแยกน้ําออก ซ่ึงในการแยกน้ําออกจะมีอุปกรณลมดูดตาง ๆ ซ่ึงจะดดู
เอาสวนเยื่อละเอียด หรือสารเติมแตงตาง ๆ หลุดไปพรอมกับน้ําดวย เม่ือมองในทิศทางของ Z (Z –
direction) หรือภาคตัดขวางของกระดาษท้ังแผน จะเห็นวาผิวกระดาษท้ังสองดานมีองคประกอบ
ตาง ๆ แตกตางกัน คือ ดานบนหรือดานสักหลาดจะมีสวนของเยื่อละเอียด (fine) และสวนท่ีไมใช
เสนใยอยูมากในขณะท่ีดานลางหรือดานตะแกรงจะมีสวนท่ีเปนเสนใย และมีการจัดเรียงตัวตาม
แนวเกรนของเคร่ืองมากกวา ท้ังนี้เนื่องจากดานตะแกรงนั้น สวนของเยื่อละเอียดและอนุภาคของ
สารเติมแตงตาง ๆ สามารถรอดผานตะแกรงไปไดผิวกระดาษดานตะแกรงจะหยาบกวาดาน
สักหลาดความแตกตางของผิวกระดาษท้ังสองดานจะมีผลตอความเรียบ การดูดซึมน้ําและน้ํามัน 
โดยเฉพาะในดานการพิมพ ความแตกตางของผิวกระดาษไมควรแตกตางกันมากนัก ดังนั้นในการ
ผลิตกระดาษปจจุบันจะพยายามปรับความแตกตางของผิวกระดาษโดยมีการผลิตตะแกรงท่ีมีความ
เรียบสูงข้ึนวิธีตรวจสอบผิวกระดาษวา เปนดานตะแกรงหรือดานสักหลาด สามารถทําได 2 วิธี ดังน้ี 
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 ก. การสังเกตวาดานไหนท่ีแสดงรอยรุแกรงจะเปนดานตะแกรง 
 ข. การตรวจสอบโดยการฉีกขาดท่ีมุม และสังเกตรอยฉีกขาด โดยคว่ํา
กระดาษใหดานหนึ่งขนานกับพื้นแลวฉีกท่ีมุม ถารอยฉีกบริเวณมุมเปนแนวกวางของการลอกออก
ของเสนใยมาก แสดงวาเปนดานตะแกรง เพื่อใหแนใจลองพลิกกระดาษในดานตรงขาม แลวฉีกท่ี
มุมเทียบรอยฉีกท่ีไดจากสมบัติของกระดาษตอนท่ี 1 เราไดกลาวถึง สมบัติทางโครงสรางของ
กระดาษ (Structural  Properties) มาแลว จากนีเ้ราจะมากลาวถึงสมบัติทางเชิงกลของกระดาษ 
(Mechanical Properties) 
 

2.5.2 สมบัติทางเชิงกลของกระดาษ (Mechanical properties)  สมบัติเชิงกลของ
กระดาษเปนตัวบงช้ีถึงศักยภาพในการใชงานของกระดาษ ซ่ึงหมายถึงการท่ีกระดาษมีความ
ทนทานตอการใชงาน (durability) และความสามารถในการตานทานแรงท่ีมากระทําในลักษณะตาง 
ๆ เชน แรงดึง แรงเฉือน แรงบิด และแรงท่ีทําใหกระดาษโคงงอ ซ่ึงแรงเหลานี้เกดิข้ึนในหลาย
ข้ันตอนตั้งแตการผลิตกระดาษ การแปรรูปจนถึงการใชงาน กระดาษจะตอบสนองแรงท่ีมากระทํา
เหลานี้ไดมากนอยเพยีงใดข้ึนอยูกับความแข็งแรงของกระดาษ ซ่ึงสามารถวัดออกมาไดในรูปของ
สมบัติเชิงกลได ดังนั้นในการเลือกกระดาษเพ่ือนําไปใชงานจะตองคํานึงถึงสมบัติทางเชิงกลของ
กระดาษดวย 
 1. ความแข็งแรงตอแรงดงึ (tensile strength) คือความแข็งแรงตอแรงตนท่ี
กระทําตอกระดาษในแนวยาว (tensile stress) ความแข็งแรงตอแรงดึงของกระดาษเปนสมบัติท่ี
สําคัญของกระดาษในระบบการพิมพปอนมวน มากกวากระดาษในระบบการพมิพแบบปอนแผน
เนื่องจากการพิมพในระบบปอนมวนกระดาษตองไดรับแรงดึงตึงตลอดเวลา หากกระดาษท่ีใชมี
ความแข็งแรงตอแรงดึงนอย อาจทําใหเกดิการขาดของกระดาษในระหวางการพิมพได นอกจากน้ี
กระดาท่ีตองนําไปข้ึนรูปเปนบรรจุภัณฑตางๆ ก็จําเปนตองมีความแข็งแรงตอแรงดึงดวย เน่ืองจาก
ในกระบวนการข้ึนรูปอาจมีแรงดึงกระทําตอกระดาษไมมากก็นอย กระดาษในแนวขนานเคร่ืองมี
ความแข็งแรงตอแรงดึงมากกวากระดาษในแนวขวางเคร่ือง สวนปจจัยท่ีมีผลตอความแข็งแรงดึง
ของกระดาษ ไดแก ชนิดของเยื่อ ปริมาณการบดเยื่อ ปริมาณการกดรีดน้ําน้ําหนกัมาตรฐานของ
กระดาษ ปริมาณของตัวเดิม และปริมาณความช้ืนในกระดาษ กระดาษท่ีทําจากเยื่อใยยาวและผาน
การบดเยื่อมากกวา มีความแข็งแรงดึงของกระดาษมากกวากระดาษที่ทําจากเยื่อท่ีมีเสนใยส้ันกวา
และผานการบดเยื่อมานอยกวา เพราะเยื่อใยยาวและการบดเย่ือมากทําใหเสนใยเซลลูโลสเกิดพันธะ
เคมีตอกันไดมากข้ึน จึงมีความแข็งแรงดึงเพิ่มข้ึน การกดรัดน้ําก ็ มีสวนทําใหความแข็งแรงตอแรง
ดึงเพิ่มข้ึนเชนกัน ดวยเกตุผลเดียวกบัการใชเยื่อใยยาวและการเพ่ิมปริมาณการบดเยื่อ โดยท่ัวไป
กระดาษมีความแข็งแรงตอแรงดึงเพิ่มข้ึนตามน้ําหนกัมาตรฐานท่ีเพิ่มข้ึนดวย ความแข็งแรงตอแรง
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ดึงของกระดาษมีนอยลง เม่ือเพ่ิมปริมาณตัวเติมใหกระดาษและปริมาณความช้ืนในกระดาษมีมาก 
เพราะตัวเติมท่ีเติมเขาไปมีผลทําใหเสนใยเซลลูโลสเกิดพันธะเคมีระหวางกันไดนอยลง สวนน้ําทํา
ใหพันธะเคมีระหวางเสนใยมีความแข็งแรงนอยลง ท้ังสองปจจัยจึงมีผลทําใหความแข็งแรงตอแรง
ดึงของกระดาษมีนอยลง 
 2.  ความแข็งแรงตอแรงดันทะลุ (bursting strength) หมายถึง ความตานทาน
ตอแรงท่ีกระทํากับพื้นท่ี หนึ่งตารางเมตรของกระดาษในแนวต้ังฉากกอนท่ีกระดาษจะเกิดการขาด
ทะลุ มีหนวยเปนกิโลปาสกาล (kPa) หรือ กิโลกรัมตอตารางเซนติเมตรหรือปอนดตอตารางน้ิว 
ความตานแรงดันทะลุนี้มีความสัมพันธอยางใกลชิดกับความตานแรงดึงในแนวขนานเคร่ือง ท้ังนี้
เนื่องจากลักษณะการกระจายตัวของแรงที่มากระทําตอช้ินทดสอบอธิบายไดดังนี้ จากการที่พืน้ท่ี
ทดสอบมีลักษณะเปนวงกลม ในการทดสอบเม่ือเคร่ืองทดสอบทํางานแผนไดอะแฟรมจะถูกดนัให
โปงข้ึนจนทําใหกระดาษแตกทะลุ กอนท่ีกระดาษจะแตกออก กระดาษจะเกิดการยดึตัวออกไปใน
ทุกทิศทุกทางแตเนื่องจากกระดาษมีความยืดในแตละทิศทางไมเทากัน ดังนั้นความ สามารถในการ
รับแรงท่ีมากระทําจึงไมเทากนัทุกทิศทาง แนวรอยแตกของช้ินทดสอบท่ีเกิดข้ึนจะมีลักษณะต้ังฉาก
กับแนวขนานเคร่ืองของกระดาษ เพราะกระดาษมีการยดืตัวในแนวท่ีต่ํากวาแนวขวางเคร่ือง ดวย
เหตุนี้จึงสามารถบอกไดวา แนวรอยแตกเปนแนวเดียวกันกับแนวขนานเคร่ืองของกระดาษ ความ
แข็งแรงตอแรงดันทะลุของกระดาษ ท่ีผลิตจากเยื่อใยมีมากกวากระดาษท่ีผลิตจากเยือ่ใยส้ัน การเพิ่ม
ปริมาณการบดเยื่อ และการเติมสารเพ่ิมความแข็งแรงมีผลทําใหความแข็งแรงตอแรงดันทะลุของ
กระดาษเพ่ิมข้ึนดวย ในขณะท่ีตวัเติมทําใหความแข็งแรงตอแรงดันทะลุของกระดาษเพิ่มข้ึนดวย 
ในขณะท่ีตวัเติมทําใหความแข็งแรงตอแรงดันทะลุของกระดาษลดลง ความแข็งแรงตอแรงดันทะลุ
เปนความแข็งแรงของกระดาษท่ีมีความสําคัญตอการใชงานโดยเฉพาะส่ิงท่ีนําไปทําเปนบรรจุภณัฑ
ประเภทตาง ๆ 
 3. ความแขง็แรงตอแรงฉีก (tearing strength) หมายถึง ความสามารถของ
กระดาษท่ีจะตานแรงกระทําซ่ึงจะทําใหช้ินทดสอบหนึ่งชิ้นขาดออกจากรอยฉีกนําเดมิ หนวยท่ีวดั
ไดเปนมิลลินิวตัน (mN) หรือ กรัม (gram) กระดาษท่ีจําเปนท่ีจําเปนท่ีจะตองตรวจสอบความตาน
แรงฉีกขาด ไดแก กระดาษทําถุงกระดาษพิมพและเขียนหลักการในการตรวจสอบความแข็งแรงตอ
แรงฉีกทําโดย ใสช้ินทดสอยท่ีมีขนาดตามมาตรฐานกําหนด ในระหวางปากจับบนแทนเคร่ืองและ
บนลูกตุมซ่ึงเคล่ือนท่ีได ใชใบมีดตัดช้ินทดสอบเปนการฉีกนํายาวประมาณ 2 เซนติเมตร ทําการ
ทดสอบโดยปลอยใหลูกตุมเคล่ือนท่ี ช้ินทดสอบจะฉีกขาด ความแข็งแรงตอแรงฉีกนี้ข้ึนกับความ
ยาวของเสนใยเซลลูโลสเปนสําคัญ โดยเสนใยยาวมีความแข็งแรงฉีกมากกวาเสนใยส้ัน การเพิ่ม
ปริมาณการบดเยื่อก็มีผลทําใหความแข็งแรงตอแรงฉีดของกระดาษ เพิ่มข้ึนดวยเชนกนัอยางไรก็
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ตาม หากบดเยื่อมากเกินไปจนทําใหเสนใยมีขนาดส้ันลงมาก ความแข็งแรงตอแรงฉีกของกระดาษ
ก็จะลดนอยลง แมวาเสนใยเซลลูโลสจะเกดิพันธะกันไดกันก็ตามท้ังน้ีกระดาษในแนวขนานเคร่ือง
มีความแข็งแรงตอแรงฉีกนอยกวากระดาษในแนวขวางเคร่ือง 
 4. ความแข็งตงึ (siffness) หมายถึง ความตานทานของกระดาษตอการโคงท่ีเกิด
จากน้ําหนักของตัวกระดาษเอง หรือแรงอ่ืนท่ีกระทําตํ่ากระดาษนั้น ท้ังนี้กระดาษมีความแข็งแรงตึง
มากกวากระดาษในแนวขวางเคร่ือง ความแข็งตึงของกระดาษมีความสําคัญตอการปอนและรับ
กระดาษบนเคร่ืองพิมพ โดยปกติในการปอนกระดาษเขาพิมพมักปอนกระดาษในแนวขนานเคร่ือง
เขาพิมพโดยใหมีทิศทางเดยีวกับทิศทางการเดินแผนของเคร่ืองพิมพ เนื่องจากกระดาษใน
แนวขนานเร่ืองมีความแข็งตึงมากกวาทําใหสภาพการเดนิกระดาษคลองดีกวากระดาษ ในแนวขวาง
เคร่ืองการเพ่ิมความแข็งตึงของกระดาษทําไดโดยเพิ่มปริมาณการบดเยือ่ แตการบดเยือ่มากเกินไปมี
ผลทําใหความแข็งตึงของกระดาษลดลง เนื่องจากทําใหเสนใยมีความยาวนอยลง ความแข็งตึงของ
กระดาษลดลงตามปริมาณของตัวเติมท่ีเติมใหกระดาษ ปริมาณความช้ืนในกระดาษ และปริมาณ
การรีดกระดาษท่ีเพิ่มข้ึน 
 5. ความแข็งแรงตอการพับ (fold strength) หมายถึงการพับไปพับมา (double 
folds) ของช้ินทดสอบจนกระท่ังช้ินทดสอบขาดออกจากกันภายใตแรงท่ีกําหนด หนวยท่ีใชเปน
จํานวนคร้ัง หรือ log 10คาความทนทานตอการพับขาดในแนวขนานเคร่ืองสูงกวาแนวขวางเคร่ือง 
ความทนตอการพับขาดจะเปนการวดัท่ีรวมความตานแรงดึง การยืดตัว การแยกช้ันของกระดาษ 
และความตานทานแรงกด ซ่ึงจะช้ีใหเหน็ถึงอายุการใชงานของกระดาษหลักการในการตรวจสอบ
ความทนตอการพับขาด จะทําโดยยึดปลายขางหนึ่งของช้ินทดสอบดวยแรงคงทีสวนปลายอีกขาง
หนึ่งถูกจับดวยปากจับ แลวพับไปมาดวยความเร็วคงทีแ่ละองศาตามมาตรฐาน กําหนดจนกระทัง่
ช้ินทดสอบขาด 
 

2.6  กระบวนการพิมพพ้ืนทะลุ 
 

 การพิมพ(ซิลค)สกรีน (Silkscreen printing) ในอดตีมนษุยเร่ิมเรียนรูวธีิการตัด การ
เจาะวัสดุจากธรรมชาติเชนใบไม หนังสัตว ใหเกดิเปนรูปราง แลวนํามาพิมพลงบนพื้นผิววัสดุตาง 
ๆ ซ่ึงวิธีการดังกลาวถูกเรียกวา การทําลายฉลุ (Stencil) วิวัฒนาการของการทําลายฉลุใหเกดิเปนรูป 
ตาง ๆ ถูกพัฒนามาอยางตอเนื่อง โดยในประเทศจีน ยุคสมัยของราชวงศซง (ชวงป ค.ศ 960-1279) 
ไดมีการพิมพตัวอักษรและรูปภาพโดยใชกระดาษท่ีฉลุดวยการตัดหรือเจาะเปนชอง แลวจึงใชหมึก



 26 

พนหรือปาดไปบนแมพิมพฉลุนั้น ซ่ึงการพิมพในลักษณะนี้ถูกเรียกวา การพิมพลายฉลุ (Stencil 
Printing) 
 การพิมพลายฉลุพบอยางแพรหลายในทวีปเอเชีย ในคริสตศตวรรษท่ี 17 ชาวญ่ีปุน
ไดรับการยกยองวามีฝมือในดานการตัดกระดาษดวยมือเปนพิมพลายฉลุ โดยชาวญ่ีปุนไดพยามยาม
คิดคนวิธีท่ีจะผูกโยงช้ินสวนของลายฉลุซ่ึงถูกตัดขาด เกิดเปนช้ินสวนท่ีแยกออกจากกัน ให
สามารถยึดโยงเปนแมพิมพช้ินเดียวกนัเพ่ือไมใหเปนอุปสรรคในเวลาท่ีจะทําการพิมพ(เนื่องจาก
แมพิมพไมไดเปนกระดาษช้ินเดียวกนั) วิธีท่ีชาวญ่ีปุนคิดคนข้ึนและนําไปสูพื้นฐานของการพิมพ
ซิลคสกรีนในทายท่ีสุด ก็คือการนําเสนผมของคนมาถักเปนตะแกรง เนื่องจากเสนผมมีขนาดเล็ก มี
ความเหนียวและทนตอแรงดึงไดด ี และที่สําคัญน้ําหมึกสามารถทะลุผานได การถักเสนผมเปน
ตะแกรงเพ่ือใชเปนโครงท่ีมีความแข็งแรงในการยึดโยง(ties) ช้ินสวนของพิมพลายฉลุ ดวยวิธีการ
ทําแมพิมพลายฉลุข้ึนมาสองชุดท่ีเหมือนกัน แลวประกบเขาดวยกนั(ใชกาว) โดยมีตะแกรงเสนผม
ท่ีถักขึ้นอยูระหวางกลาง แลวจึงทําการพนหรือปาดหมึกทับลงไปบนแมพิมพ ซ่ึงวิธีดังกลาวถูก
เรียกวาการพิมฉลุตะแกรงเสนผม (Hair Stencil Printing) 
 ในป 1907 จากแนวคิดดั้งเดมิในการพิมพฉลุดวยตะแกรงเสนผมของชาวญ่ีปุน แซมมัว 
ไซมอน ชาวอังกฤษ ไดคิดคนวิธีการพิมพโดยปราศจากการผูกโยง โดยการนําเสนใยไหมซ่ึงมีความ
ละเอียด เหนยีวและทนตอแรงดึงกวาเสนผมนํามาทอเปนตะแกรงไหม แลวนําพิมพลายฉลุวางแนบ
ลงไปขางใต(ทากาวเปนตัวประสาน) แลวจึงวางทับลงไปบนวัสดุท่ีตองการจะพิมพ เม่ือใชหมึก
ปาดลงไปบนตะแกรงไหม หมึกจะแทรกผานรูของตะแกรงไหมในพ้ืนท่ีซ่ึงไมไดถูกทากาวลงไปยัง
ผิวของวัตถุ กรรมวิธีดังกลาวถือเปนจุดเร่ิมตนของคําวา การพิมพตะแกรงไหม หรือ Silksrceen โดย
นาย แซมมัว ไซมอน ไดจดสิทธิบัตรแนวความคิดนีแ้ละถูกนํามาใชจวบจนปจจุบัน 
 ดวยความกาวหนาทางดานเทคโนโลยีส่ิงทอ เสนใยสังเคราะหประเภท ไนลอน โพลีเอ
สเตอร และ เสนใยโลหะ ไดถูกนํามาใชทําผาสกรีนแทนการทอจากเสนใยไหม ในปจจุบันเราจึงมิ
อาจพบเหน็บล็อคสกรีนท่ีถูกขึงดวยผาท่ีทําจากเสนใยไหมในกระบวนการงานสกรีนเส้ืออีกตอไป 
และน่ีจึงเปนท่ีมาของคําอมตะในแวดวงการสกรีน "ซิลคสกรีน" 
 

 2.6.1  ประเภทการพิมพสกรีน  นอกเหนือจากการทอ การยอม การเพนตแลว การ
ตกแตงลวดลายลงบนผาโดยการพิมพสกรีนก็ถือเปนอีกหนึ่งในหลากหลายกรรมวิธีท่ีนํามาใชใน
การทําใหเกิดลวดลายบนผา โดยผาท่ีถูกนาํมาใชในการพิมพสกรีนสามารถแบงไดเปน 2 ประเภท
คือ ผาหลา(ผามวน)และผาช้ิน(รวมถึงเส้ือสําเร็จรูป) ซ่ึงกระบวนการท่ีถูกนํามาในการพิมพผามีท้ัง
ท่ีเปนแบบใชเคร่ืองจักรอัตโนมัติโดยเฉพาะอุตสาหกรรมรมการพิมพผาขนาดใหญและตามโรงงาน 
เชนเคร่ืองพิมพแบบ Rotary Screen, Roller Screen, Flat Bed Screen , Digital Printing เปนตน และ
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การพิมพผาโดยอาศัยแรงงานคน (Hand Printing ) โดยประเภทการพิมพสกรีนลงบนผาสามารถ
แบงไดเปน 2 ประเภทหลัก ๆ คือ 
  1. การพิมพโดยตรง (Direct Printing) จะใชแปงพิมพซ่ึงผสมกับหมึกพิมพ
ตามประเภททีเ่หมาะกับเนื้อผาและผสมสารเคมีอ่ืน ๆ เพื่อชวยเพิ่มความคมชัดของลายและความ
เขมของสี แลวจึงทําการพิมพตรงลงไปบนเน้ือผา ซ่ึงการพิมพโดยตรงยงัสามารถจําแนกตามเทคนิค
ไดดังน้ี 
 

 

ภาพท่ี  2.9  แสดงลักษณะเคร่ืองพิมพพื้นทะลุ 

   1.1 การพิมพดิสชารจ (Discharge Printing) เทคนิคนีใ้ชกับการพิมพลวดลายบน
ผาท่ีถูกยอมสีมากอนแลว โดยใชสารกําจดัสี(Discharging agent) เพือ่ทําลายสีพื้นของผาท่ีถูกยอม
ทําใหเกิดเปนลวดลายสีขาว(White discharge) ในกรณีท่ีตองการใหเกิดลวดลายสีอ่ืน ๆ (color 
discharge) จะเติมสีซ่ึงมีคุณสมบัติทนตอสารกําจัดสีผสมลงไป เม่ือทําการพิมพ ลวดลายสีพื้นของ
ผายอมจะถูกทําลายแตสีท่ีเตมิลงไปคงอยูและเขาไปแทนท่ีสีท่ีถูกกัด เม่ือไปผานกระบวนการอบ
และซักแหงแลวจึงจะเหน็เปนลวดลายปรากฏ 
  1.2 การพิมพรีซิส (Resist Printing) เปนการพมิพลายโดยผสมสารกันสี 
(Resisting agent) ลงในแปงพิมพเพื่อปองกันสียอมซ่ึงจะถูกยอมหรือพิมพทับในภายหลัง หลังจาก
ยอมและนําไปซักจะเห็นเปนลวดลายพิมพสีขาว (White Resist) ตรงสวนท่ีพิมพลายกันสีไว และ
หากตองการใหเกิดลวดลายสี (Color Resist) จะเติมสีท่ีตองการผสมลงไปในแปงพิมพพรอมสาร
กันสีแลวจึงพมิพลายกอนนาํไปยอม วิธีการนี้นิยมใชกันในการทําผาบาติก 

http://www.pandascreen.com/main/content/%E0%B8%81%E0%B8%B2%E0%B8%A3%E0%B8%AA%E0%B8%81%E0%B8%A3%E0%B8%B5%E0%B8%99%E0%B9%80%E0%B8%AA%E0%B8%B7%E0%B9%89%E0%B8%AD%E0%B8%94%E0%B9%89%E0%B8%A7%E0%B8%A2%E0%B8%AA%E0%B8%B5%E0%B8%81%E0%B8%B1%E0%B8%94_discharge_screen


 28 

  1.3 การพิมพเบิรนเอาท (Burn-Out Printing) เปนการทําใหเกิดลวดลายบน
เนื้อผาท่ีมีเสนใยผสม 2 ชนดิ ดวยการผสมสารเคมีท่ีมีคุณสมบัติทําลายเสนใยของผาลงในแปงพิมพ 
เพื่อทําใหเสนใยชนดิใดชนดิหนึ่งท่ีถูกทําลายเกิดเปนลวดลาย 
  1.4  การพิมพดวยเคร่ืองพิมพดิจิตอล (Digital printing) เปนการพิมพผาโดยใช
เคร่ืองพิมพท่ีอาศัยหลักการเดียวกับการพิมกระดาษดวยเคร่ือง Printer ท่ัวไป เพยีงแตเปล่ียนจาก
กระดาษมาเปนพิมพตรงลงบนเนื้อผา ซ่ึงกระบวนการพิมพผาดวยเคร่ืองพิมพดิจิตอลปจจุบันมีท้ังท่ี
ใชในโรงงานอุตสาหกรรมและใชพิมพเส้ือสําเร็จรูป ซ่ึงการพิมพโดยดวยเคร่ืองดิจติอลจําเปนตอง
นําผาไปผานกระบวนการ Pre-Treat กอนเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพในการพิมพและตองมีการอบ
เคลือบสีหลังจากการพิมพ (finishing)เพื่อใหหมึกพิมพตดิทนบนเน้ือผา  
 
 

 
 

ภาพท่ี  2.10  แสดงลักษณะเคร่ืองพิมพพื้นทะลุแบบดิจติลิ 

  2. การพิมพแบบออม (Indirect Print) หรือ แบบถายโอนความรอน (Heat 
Transfer) เปนเทคนิคการพมิพลายลงบนกระดาษ แลวนําไปผานกระบวนการกดหรือรีดดวยความ
รอน เทคนิคนี้ไดถูกตอยอดมาจากการสกรีนเส้ือเบอรหมายเลขของนักกฬีา โดยการสกรีนลงบน
กระดาษทรานเฟอรเตรียมไวกอน เม่ือมีออเดอรมากส็ามารถจะนําเขาเคร่ืองรีดความรอนกดทับ
สกรีนติดเส้ือไดทันที จนเขาสูยุคดิจิตอล เทคโนโลยีการพิมพไดพฒันาไปพรอม ๆ กับการ
ออกแบบกลไกหัวฉีดหมึกและคุณสมบัติของหมึกท่ีนํามาใชพิมพในงานอุตสหกรรมส่ิงพิมพ จึงได
เร่ิมมีการประยุกตเอาหลักการสกรีนเส้ือแบบทรานเฟอรดั้งเดิมมาใช โดยการพิมพลวดลายดวย
เคร่ืองปร้ินเตอรแบบ Ink Jet หรือ Laser ลงบนกระดาษทรานเฟอรแลวนําไปกดดวยเคร่ืองรีดความ
รอนเพื่อใหหมึกระเหดิยอมติดไปบนเส้ือโดยมีแผนฟลมบนกระดาษเปนตัวเคลือบยดึเกาะลวดลาย
กับตัวเส้ืออีกช้ันนึง 

http://www.pandascreen.com/main
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  2.1  หมึกสําหรับการสกรีนแบบทรานเฟอร ตองมีคุณสมบัติในการยึดเกาะบน
เสนใยผาไดด ี คงทนตอแดด(การตาก และใสกลางแจง)และท่ีสําคัญตองทนน้ํา(ทนตอการซักลาง) 
โดยหมึกท่ีนิยมนํามาใชในการสกรีนเส้ือแบบทรานเฟอร เชน หมึก dye sublimation ink ซ่ึงมี
คุณสมบัติในการระเหิด เม่ือถูกความรอนหมึกจะเหดิกลายเปนไอยอมติดลงไปบนเนื้อผา สวน
ขอจํากัดของหมึกประเภทนีคื้อใชไดเฉพาะกับผาใยสังเคราะหโพลีเอสเตอร หรือไนลอนเทานั้น ไม
สามารถใชไดกับผาท่ีเปน cotton 100%  หมึกพิกเมนต หรือ ท่ีเรียก ดรูาไบท( Durabite เปนชือทาง
การคาของ printer เจานึง) จะมีคุณสมบัติเดนในดานความคงทน และกันน้ํา เนื่องจากหยดหมึกจะ
มีเรซ่ินบาง ๆ เคลือบอยู หมึกประเภทนี้สามารถใชสกรีนลงบนเนื้อผา cotton 100% 
 2.2 กระดาษทรานเฟอร  เปนกระดาษท่ีผลิตข้ึนมาโดยเฉพาะสําหรับงานสกรีน
เส้ือดวยความรอน โดยตัวกระดาษจะมีแผนฟลมบาง ๆ เคลือบอยูเม่ือนําไปกดทับดวยเคร่ืองรีด
ความรอนตัวฟลมจะละลายเคลือบติดไปบนลวดลาย และตัวเส้ือ ถาสกรีนลงบนเส้ือสีขาวตัวฟลมท่ี
เคลือบก็จะกลมกลืนไปกับสีเส้ือ(ถาสังเกตุจะมองเห็นเปนกรอบส่ีเหล่ียมของเนื้อฟลม) แตถาสกรีน
เส้ือดําจะเห็นเปนกรอบฟลมส่ีเหล่ียมอยางชัดเจน เนื่องจากขอจํากดัดงักลาวจึงทําใหงานสกรีนดวย
วิธีรีดรอนนี้ถูกนําไปใชในวงจํากัดเฉพาะกับการสกรีนเบอรหรือตัวอักษร หรือสกรีนเส้ือรูปถายท่ี
ระลึก เนื่องจากจําเปนตองมีการทํา die cut เพื่อตัดพื้นท่ีสวนท่ีไมใชลวดลายออก (ยกเวน design ท่ี
มีกรอบส่ีเหล่ียมเชนรูปถายภาพเหมือน ) และผิวสัมผัสบนลวดลายที่สกรีนลงบนเส้ือจะแตกตาง
จากการสกรีนแบบซิลคสกรีนซ่ึงเรียบเปนเนื้อเดียวกับเส้ือ(ยกเวนประเภทท่ีตองการสกรีนลายนูน) 
แตกับการสกรีนความรอนดวยวิธีทรานเฟอรแผนฟลมท่ีเคลือบจะใหความรูสึกของผิวสัมผัส
เหมือนการนําแผนสติกเกอรมาติดลงบนเส้ือ ในกรณีท่ีลวดลายซับซอนทําใหลําบากในการทํา die 
cut จะใชวิธีเล่ียงดวยการออกแบบลายสกรีนใหมีสีพืน้มารองรับเปนแบ็ลคกราวน เพื่อใหงายตอ
การตัดหรือทํา die cut  
 2.3 ความคงทน ในการสกรีนเส้ือดวยวิธีทรานเฟอร คุณสมบัติในดานความ
คงทนของลวดลายท่ีสกรีนท้ังตอการตากแดดและโดยเฉพาะอยางยิ่งการซักลางดวยน้ําจะข้ึนอยู
คุณภาพของหมึกและกระดาษซ่ึงมีความสําคัญไมยิ่งหยอนไปกวาการตัดสินใจเลือก Printer เพราะ
ถาใชหมึกท่ีไมผานการทดสอบคุณสมบัติในการทนน้าํเม่ือนําไปซัก รวมถึงกระดาษทรานเฟอรท่ีมี
คุณสมบัติในการยึดเกาะ(ฟลมท่ีเคลือบ)ไมดี เม่ือนําไปซักลวดลายจะหลุดลอกไดงาย 
 42.4 การแยกสีเม็ดสกรีนสําหรับงานสกรนี ในการสกรีนแบบซิลคสกรีนหรือ
แบบบล็อกข้ันตอนการเตรียมแมพิมพเร่ิมต้ังแตกระบวนการแยกสีในไฟลงานจากไฟลงานตนฉบับ 
แลวจึงนําไปถายลงฟลมหรือพิมพลงกระดาษไข จนถึงข้ันตอนสุดทายคือการนําฟลมหรือกระดาษ
ไขไปถายลงบล็อกสกรีน หรือท่ีเรียกวา"อัดบล็อก" ซ่ึงข้ันตอนการแยกสีไฟลงานตนฉบับตามราน
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รับสกรีนเส้ือหรือโรงสกรีนจะมีแผนกท่ีคอยแยกสีและยิงฟลม เพื่อสงไปอัดบล็อกในข้ันตอน
สุดทาย ความยากงายของการแยกสีจะข้ึนกับประเภทของดีไซนท่ีออกแบบ เชน งานโลโก 
ตัวหนังสือ ลายการตูน หรืองานกราฟกประเภทเวคเตอรท่ีไมมีการไลเฉดสี จะทําการแยกสีไดไม
ยากโดยอาศัยซอฟตแวรดานการออกแบบกราฟกท่ัวไป เชน Photoshop , illustrator โดยไม
จําเปนตองพึ่งซอฟแวรเฉพาะทางดานการแยกเม็ดสีสกรีน แตถาเปนงาน computer graphic เสมือน
จริงท่ีมีแสงเงา 3 มิติ หรือกราฟกท่ีมีการไลเฉด รวมถึงงานประเภทภาพถายเหมือนจริง จําเปนตอง
อาศัยประสพการณความชํานาญของผูปฏิบัติงานในการนําเทคนิคเฉพาะมาใชในกระบวนการแยก
เม็ดสีในงานสกรีนหรือในบางคร้ังอาจจําเปนตองพึ่งซอฟแวรเฉพาะทางดานการแยกสีเพื่อสะดวก
และความรวดเร็ว  

 52.6.2  กระบวนการแยกเม็ดสี 

 1. การแยกสีเม็ดสกรีนดวยสีพิเศษ (Spot color separation)  Spot Color คือสี
พิเศษท่ีเกิดจากการผสมกันของแมสีหลักในเปอรเซ็นตท่ีแตกตางกัน ตามรูป สีมวงเกิดจากการผสม
ระหวาง C=77% M=100% Y=28% K=18% หากพิจารณาจากงานออกแบบเพื่อนํามาใชสกรีนเส้ือ
โดยท่ัว ๆ ไปจะใชวิธีการแยกสีพิเศษหรือแบบ Spot Color เนื่องจากดีไซนโดยสวนใหญจะเปน โล
โก ลายกราฟกประเภทตัวหนังสือ (ไมมีการไลเฉด) และมักจะใชวิธีสรางงานกราฟกประเภท
เวกเตอร ท่ีเกดิจากการเช่ือมโยงเสนหรือจุดข้ึนเปนวัตถุแลวทําการใหสีโดยเลือกจาก Pantone การ
แยกสีดวยวิธีนี้สามารถทําไดไมยากโดยเลือกใชเคร่ืองมือพื้นฐานในการเลือกจัดการในแตละพื้นท่ี
ของรูปภาพ เชน Magic Wand Tool ในโปรแกรมดานการออกแบบกราฟก เพื่อเลือกวัตถุหรือสีท่ี
เปนสีเดียวกนัแลวทําการ Add channel color ใหมสําหรับสีนั้น ๆ โดยกําหนดโหมดสีใหอยูใน
โหมด Spot Color การแยกสีดวยวิธีนี้จะทําจนครอบคลุมครบทุกสีในไฟลงานตนฉบับ แลวจึง
นําไปยิงฟลมหรือส่ังพิมพตามจํานวนสีท่ีถูกแยกในกระบวนการตอไป 
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ภาพท่ี 2.11  แสดงแถบการแยกสี 

 2. การแยกสีเม็ดสกรีนแบบ 4 สี CMYK (4 Color process 
separation)  แนวคิดดั้งเดิมในงานสกรีนเส้ือโดยแยกสีแบบ 4 สี CMYK มีท่ีมาจากงานส่ิงพิมพท่ี
เรียกวาการพิมพแบบสอดสีหรือการพิมพออฟเซ็ท 4 สี เพื่อใหเกิดงานพิมพไดภาพเหมือนจริงไดสี
ธรรมชาติตามท่ีตาเราสามารถมองเห็นอันเนื่องมาจากการซอนทับกันของเม็ดสีจากแมสี CMYK ซ่ึง
เปนแมสีท่ีมีคุณสมบัติในการดูดกลืนแสง เม่ือเม็ดสีของแมสีแตละสีซอนทับกันจะทําใหเกิดสีใหม
ตามเปอรเซ็นท่ีแตกตางกันไป ในงานสกรีนเส้ือหรือผาท่ีตองการสกรีนภาพเหมือนกไ็ดนําหลักการ
แยกสีแบบ 4 สีมาใชโดย สีหลักจะประกอบไปดวย สีฟา C =Cayon, สีมวงแดง M =Magenta สี
เหลือง Y=Yellow, และสีดํา K=Back ซ่ึงในความจริงแลวสีดําสามารถเกิดจากการผสมระหวาง 
C+M+Y ไดแตเนื่องจากสีดําท่ีไดจะไมดาํสนิทจริง จงึตองมีการเพิม่สีดําข้ึนมาอีกหนึ่งสีแทนการ
ผสมระหวางสีหลัก 3 สี การสกรีนภาพเหมือนหรือภาพถายจะนิยมใชวิธีการสกรีนแบบ 4 สี 
CMYK โดยอาศัยคุณลักษณะของแมสี CMYK ซ่ึงมีความโปรงใสเม่ือนํามาสกรีน ในสวนท่ีเม็ด
สกรีนซอนทับในตําแหนงเดยีวกันจะเกดิการผสมดูดกลืนเขากันเกิดเปนสีใหม โดยมีสีดําเปนตัว
ชวยทําใหเกิด contrast เนนความคมชัดบนภาพท่ีสกรีน อยางไรก็ตามงานสกรีนแบบ 4 ลงบนเส้ือ
หรือผาก็มีขอจํากัดในเส้ือสีเขม เนื่องจากความโปรงใสของสีมีผลลดทอนความสดและความสวาง
ของสีลงไป หากจะนําไปสกรีนลงบนเส้ือสีดําหรือสีเขมก็จะตองมีการลองพื้นดวยสีขาวซ่ึงมีผลทํา
ใหงานสกรีนมีความหนาเพ่ิมข้ึนไปอีก โดยท่ัวไปจึงไมนิยมสกรีนแบบ 4 สี CMYK ลงบนเส้ือสี
เขม 
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ภาพท่ี 2.12  แสดงลักษณะของเม็ดสกรีน 

 3. การแยกสีเม็ดสกรีน โดยกระบวนการจําลองสีจริง (Simulated color 
process) เนื่องจากขอจํากดัของการสกรีนแบบ 4 สีดังท่ีกลาวมาขางตน จึงทําใหเกิดการทดลองและ
นํามาใชซ่ึงกระบวนการในการแยกสี โดยจําลองการใชสีพิเศษ หรือ spot color แทน cmyk เพื่อให
ไดคุณสมบัติดานความทึบแสง ไดภาพทีส่ดสวาง ซ่ึงกระบวนการในการจําลองสีจริงยังไดนําเอา
หลักการของ Halftone หรือ หลักการนําเอาเม็ดสีดาํขนาดแตกตางกันมาเรียงกนัเพื่อใหเกดิการ
มองเห็นหลอกสาย ตาเปนภาพตอเนื่องไลโทนสีจากดําจนไปหาเทา(เรียงเม็ดสีจากขนาดใหญแลว
คอยๆเล็กลง) ซ่ึงหลักการนีถู้กนําไปใชอยางกวางขวางในการพิมพ หนังสือพิมพ ภาพถาย หนังสือ
แมกกาซีน รวมถึงการสกรีนภาพเหมือน หรืองาน computer graphic ประเภทภาพเสมือนจริง 3 มิติ
ท่ีมีแสงเงาและการไลเฉดสี การแยกสีดวยกระบวนการจาํลองสีจริงในบางคร้ังจึงถูกเรียกวาการแยก
เม็ดสีสกรีนแบบ Halftone 

 การแยกเม็ดสีสกรีนดวยวิธีนี้จะตองแปลงภาพเปน Halftone โดยเปล่ียน Mode 
สีเปน Grayscale แลวจึงเปล่ียนกลับมาเปน Bitmap จึงจะสามารถเลือกรูปแบบการไลเฉดแบบ 
Halftone โดย Channel สีแตละสีท่ีสรางข้ึนสําหรับภาพ Halftone สวนใหญถาเปนรูปถายภาพ
เหมือนจะมีสีหลักคือ ฟา มวงแดง เหลือง และ ดํา (เลียนแบบสีจริง CMYK) รวมอยูดวย แตแทนท่ี
จะใชสีจริงก็เปล่ียนเปนสีท่ีเลือกมาจาก spot color แทน ดังรูปภาพตัวอยางเปนภาพซ่ึงถูกแปลงเปน 
Halftone และถูกแยกสีเม็ดสกรีนเปน 4 Channel โดยเลือกจาก Pantone เม่ือขยายเปนภาพใหญจะ
สังเกตเห็นเปนเม็ดสกรีนรูปทรงรี (Ellipse) โดยเม็ดสีจะมีขนาดใหญอัดกันแนนในพืน้ท่ีท่ีเนนสี
เขม สวนบริเวณท่ีเปนสีออนเม็ดสีก็จะมีขนาดรูปรางเล็กลง  
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ภาพท่ี 2.13  แสดงลักษณะของเม็ดสกรีนแตละสี ( CMYK) 
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 ดวยขนาดของภาพและระยะการมองจะสามารถเห็นเปนภาพโทนตอเนือ่ง 
และเม่ือนําภาพมาซอนท้ัง 4 channel หรือนํามาสกรีนท่ีละสีจะเกิดการเหล่ือมทับกันของเม็ดสี
(เนื่องจากการต้ังคาองศาของเม็ดสีท่ีแตกตางกันในแตละสี) จึงทําใหเห็นเปนภาพสีใกลเคียงกับ
ตนฉบับ โดยสวนใหญจะใชสีอยูท่ี 6 - 12 สี(ข้ึนอยูกับแบบ) เพื่อใหไดภาพท่ีใกลเคียงตนฉบับมาก
ท่ีสุด โดยเฉพาะสีขาวจําเปนตองใชเปนรองสีพื้นในดไีซนบางแบบเพื่อเนนใหภาพมีสีสด และใช
เปนไฮไลต 
 เนื่องจากการแยกสีเม็ดสกรีนดวยกระบวนการจาํลองสีจริง เปนงานท่ีตอง
อาศัยประสบการณ และการทดลองหาเทคนิคเฉพาะตามความถนัดของผูใชงานโปรแกรมดานการ
ออกแบบกราฟกท่ีแตละคนมีความถนัด เพื่อใหไดภาพใกลเคียงตนฉบับ หรือภาพท่ีมีความโดดเดน
ดานการใหแสงเงาเพ่ือสรางมิติใหภาพ จึงมีการพัฒนาโปรแกรมเฉพาะทางข้ึนมาเพื่อชวยใน
กระบวนการแยกเม็ดสีในงานสกรีนเพื่อความสะดวกรวดเร็ว หลายๆ ผลิตภัณฑท่ีมีจําหนายโดย
ฟงชันกงานจะครอบคลุมกระบวนการแยกสีเม็ดสกรีนหลัก ๆ ตามท่ีไดกลาวไวคือ การแยกเม็ด
สกรีนดวยสีพิเศษ , การแยกสี CMYK , การแยกสีดวยกระบวนการจําลองสีจริง และการแยกสีเม็ด
สกรีนโดยเลือกจากดัชนีสี 
 
 

 

 

ภาพท่ี 2.14  แสดงลักษณะของซอนทับของเม็ดสกรีนแตละสี ( CMYK) 
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 4. การแยกสีเม็ดสกรีนโดยเลือกจากดัชนสีี (Index color separation) การใช
ดัชนีสีในการแยกเม็ดสกรีน โดยหลักการคือการเลือกสีซ่ึงเปนสีหลัก ๆ เพยีงบางสีจากไฟลงาน
ตนฉบับนํามาแยกสี โดยปรับภาพใหอยูในโหมดดัชนีสี ภาพจะถูกแปลงเปนจุดพกิเซล(dot pixel)สี
เหล่ียมจัตุรัส ในรูปแบบ Diffusion Dither ซ่ึงตางกับรูปแบบของ Hafttone คือเม็ดสีท่ีไดจะเปน
ส่ีเหล่ียมจัตุรัสมีขนาดเทากนัทุกจุด การควบคุมใหเกดิการไลเฉดสีจะใชระยะหางของแตละเม็ดสีท่ี
ตางกันทําใหเกิดการมองเหน็เปนการไลเฉด 

 ขอดีของการใช Index color separation เปรียบเทียบกบั Haftone คือ  
 1. ไมเกิดการเหลือบลายของสี เนื่องจากการแยกเม็ดสีแบบ Haftone ตองมีการ
ปรับองศาของเม็ดสีในแตละ channel แตกตางกันเพื่อผลในการเกิดการซอนทับของเม็ดสกรีนทํา
ใหเกิดการผสมสีใหม แตการแยกเม็ดสีโดยเลือกจากดัชนีสีเม่ือแปลงเม็ดสีอยูในรูปแบบของจุดสี
(dot pixel) แบบ Diffusion dither เม็ดสีจะไมมีการซอนทับกัน ดังนัน้เม็ดสกรีนของแตละ Channel 
สีจึงเปนอิสระจากกนัไมเกดิการซอนทับกนั 
 2. เม็ดสีท่ีเปนอิสระจากกนั(ไมตองพึ่งการซอนทับกันเพื่อทําใหเกิดสีใหม) ทํา
ใหการผลิตซํ้าในการสกรีน แตละคร้ังไดผลลัพธท่ีเหมือนกันทุกตัว งาน CMYK หรือ Haftone การ
ผลิตซํ้าหากการสกรีนไมแมยํา และทํามารคไมดีมีโอกาสทําใหสีเพี้ยนในพืน้ท่ีซ่ึงเกิดการซอนทับ
ของเม็ดสีคลาดเคล่ือน 
 3. โดยปกติไฟลงาน CMYK หรือ Haftone ท่ีแยกสีในคอมพิวเตอรสร็จหาก
ไฟลงานไมมีความคมชัดเม่ือนําไปยิงฟลมเม็ดสีบนฟลมจะเปรอะขอบทําใหมีขนาดท่ีใหญข้ัน (dot 
gain) และเม่ือนําไปสกรีนลงบนเส้ือมีโอกาสทํา ใหเกดิสีเพี้ยน แตเม็ดสีแบบ Diffusion dither จะมี
พื้นที่วางระหวางเม็ดสีซ่ึงรองรับโอกาสการเกิดการขยายตัวของเม็ดสี 
 

 ขอดอยของการใช Index color separation คือ หากตองการใหงานเหมือนหรือ
ใกลเคียงตนฉบับมากเทาไหรก็จําเปนตองใชสีท่ีมากข้ึน บางคร้ังอาจจะมากกวา 12 สี (ข้ึนอยูกบั
ประเภทงานท่ีออกแบบ) ดังนั้นการเลือกใชวิธีการแยกสีเม็ดสกรีนดวยวิธีนี้จึงตองเลือกใชใหเหมาะ
กับ ประเภทงาน 

http://www.pandascreen.com/main
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ภาพท่ี 2.15  แสดงลักษณะของการแยกสีเม็ดสกรีน 

 

2.7  มาตรฐานการพิมพ 

เม่ือกลาวถึง "มาตรฐานการพิมพ" แลว คงไมมีใครปฏิเสธที่จะไมยอมรับ เพราะในยุคท่ี
สังคมโลกตองมีการแขงขันกนั มาตรฐานจะเปนเคร่ืองมือหนึ่งเพื่อใหเกิดการยอมรับของลูกคา 
พรอมๆกับการเปล่ียนแปลงขององคกรไปสูระบบการผลิตท่ีเปนรูปธรรม มีการควบคุมครบวงจร 
และผูปฏิบัติงานสามารถทํางานไดถูกตองมากข้ึน อยางไรก็ตาม ความสําเร็จในการสรางมาตรฐาน 
จะข้ึนอยูกับความรวมมือ ของฝายตางๆต้ังแตผูผลิตกระดาษ หมึกพิมพ บริษัทออกแบบ แยกสี ทํา
แมพิมพ และโรงพิมพ สรางขอกําหนดการพิมพใหเปนท่ียอมรับระหวางกัน ปจจุบันมีการกําหนด
มาตรฐานการพิมพเกิดข้ึนท่ีรูจักกันดีไดแก  ISO 12647-2 ,Japan Color Standard,Eurostandard และ 
SWOP เปนตน 
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ภาพท่ี 2.16  แสดงลักษณะของตรวจวดัคาสี 

 

 

 
ภาพท่ี 2.17  แสดงลักษณะของเคร่ืองตรวจวัดคาสี 

 2.7.1  การทํามาตรฐานการพมิพ จะประกอบดวยปจจัยตอไปน้ี 

 1.  แบบทดสอบสําหรับพิมพเพื่อวิเคราะหข้ันตอนการทํางาน 
 2.  เคร่ืองมือวัดความดํา และวัดสี 
 3.  อุปกรณกลองสองดูเม็ดสกรีน 
 4.  เคร่ืองมือการสรางโพรไฟล 
 5.  ขอมูลจําเพาะสําหรับปริมาณการจายหมึก และการบวมของเม็ดสกรีน 
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 2.7.2  มาตรฐาน ISO 12647-2  เปนรหัสมาตรฐานสากลนานาชาติ สําหรับระบบพมิพ
ออฟเซต เพื่อเปนเกณฑปฏิบัติใหแกผูประกอบการพิมพท่ัวโลก ใหมีแนวทางเหมือนกัน ตั้งแตการ
แยกสี ถึงการควบคุมจายหมึกพิมพบนแทนพิมพ รวมถึงการกําหนดมาตรฐานหมึกและ
กระดาษพิมพรวมอยูดวย 
 ขอกําหนดมาตรฐาน ISO 12647-2 สําหรับระบบพิมพออฟเซต พบวา อาจนําไปปฏิบัติ
จริงไมได สําหรับโรงพมิพบางแหงท่ียังไมพรอม เนื่องจากขอจํากดัของอุปกรณและวัสดุพิมพท่ีใช 
แตอยางไรก็ตามผูประกอบการเหลานั้นยงัสามารถสรางมาตรฐานงานพิมพไดเอง เรียกวา 
มาตรฐานเฉพาะโรงพิมพ (In-house standard) ในขณะท่ีถาขอกําหนดดังกลาวเปนท่ียอมรับกนั
ท่ัวๆไป สามารถนําไปใชปฏิบัติงานท่ีแหงอ่ืนไดดวย จะทําใหมาตรฐานการพิมพท่ีไดนี้เปล่ียน
สภาพเปน มาตรฐานระดับชาติ ( National standard) เชน มาตรฐานการพิมพไทย เปนตน 
 แนวคิดการสรางมาตรฐานการพิมพเอง เปนเร่ืองจําเปนในอนาคตอยางหลีกเล่ียงไมได 
เพราะสามารถนําไปเปนสวนหนึ่งของระบบมาตรฐาน ISO 9000 และยังเปนประโยชนตอการเพิ่ม
ประสิทธิผลในการปฏิบัติงานไดอีกดวย  
 

 2.7.3  หลักการทดสอบตองการเปาหมายเดียวกับมาตรฐาน ISO ดังนี ้
 1. หาขอกําหนดปจจยัทางการพิมพ เชนคาความดําพื้นทึบ คาเม็ดสกรีนบวม 
และสมดุลเทา 
 2.  นําผลที่ไดไปใชในการแยกสี 
 3. ขอกําหนดปจจัยทางการพิมพ จะสัมพนัธกับประเภทของเคร่ืองพิมพ การตั้ง
เคร่ืองพิมพ การเขากันไดระหวางหมึกพิมพกับกระดาษพิมพ และคุณภาพของภาพพิมพท่ียอมรับ
ไดจากระบบพิมพนั้นๆ ในขณะท่ี ขอกําหนดการแยกสี หมายถึง การกําหนดขอมูลตางๆในข้ันตอน
การแปลงโหมด RGB ไปเปน CMYK หรือการกําหนดโพรไฟล (profile)แทนขอมูลเหลานี้ ไดแก 
 4.ชนิดวัสดใุชพิมพท่ีใช ไดแก กระดาษพิมพ และหมึกพิมพ 
 5. คาเม็ดสกรีนบวมของระบบการพิมพนัน้ๆ 
 6. การกําหนดปริมาณ UCR/GCR 
 7. ลักษณะแมพิมพดํา 
 8.คาปริมาณหมึกพิมพรวมและหมึกพิมพดาํในบริเวณเงา 
 9. สมดุลเทา 
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 การสรางมาตรฐานการพิมพ จะไดผลสําเร็จและนําไปปฏิบัติจริงๆได จะตองไดรับ
ความรวมมือหลายฝาย ไดแก เจาของกิจการ ผูบริหาร ผูจัดการในระดับตางๆ ชางพิมพ ชางศิลป 
นักออกแบบ ชางแยกสี ฝายควบคุมคุณภาพ รวมท้ังผูผลิตและผูแทนจาํหนายวัสดุทางการพิมพ เชน
หมึกพิมพ กระดาษพิมพ น้ํายาเฟาวเทน ผายางและแมพมิพ เปนตน โดยใหมีการแลกเปล่ียนขอมูล
กันมากท่ีสุด ทํางานเกื้อกูลกันในลักษณะ โซอุปทาน (supply chain) วิธีการนี้จะชวยใหการเลือกใช
วัสดุพิมพมีมาตรฐานมากข้ึน ไดคุณลักษระตามท่ีตองการ โดยเฉพาะกระดาษพิมพและหมึกพิมพ 
 

2.8  บรรจภุณัฑ 
 ในยุคการแขงขันทางธุรกิจอันดุเดือดเชนปจจุบัน วนิาทีแหงการตดัสินใจเลือกซ้ือ
สินคาของผูบริโภค คือชวงเวลาท่ีสําคัญท่ีสุด ซ่ึงสวนใหญแลว การตัดสินใจท่ีจะทดลองใชสินคา
ชนิดใดโดยท่ียังไมทราบวา คุณภาพอันเปนเนื้อในของสินคานั้นดีหรือไมอยางไร การตัดสินใจใน
เบ้ืองตนจึงมักจะข้ึนอยูกับการถูกตาตองใจในลักษณะภายนอกของสินคาซ่ึงหอหุมดวย "บรรจุ
ภัณฑ"  
 ดังนั้น ผูประกอบการทุกคนจึงปฏิเสธไมไดวา "บรรจุภัณฑ" หรือ "การบรรจุหีบหอ" 
หรือ "Packaging" นั้นมีอิทธิพลตอการเลือกซ้ือสินคาของผูบริโภคอยางยิ่ง นับเปนองคประกอบ
และปจจยัสําคัญอันดับตนๆ ในการผลิตสินคาออกสูตลาดท่ีจะมีผลตอการเพิ่มคุณคาและมูลคา
สินคาใหสูงข้ึน ในขณะเดียวกันก็จะชวยลดตนทุนการผลิต และรักษาคุณภาพสินคาไดอีกดวย 
 "บรรจุภัณฑ" จึงเปนท้ังศาสตรและศิลปท่ีใชในการบรรจุสินคาในการจัดจําหนาย เพือ่
สนองความตองการของผูซ้ือหรือผูบริโภคดวยตนทุนท่ีเหมาะสม ในการผลิตบรรจุภัณฑ จงึ
จําเปนตองใชความรูท้ังทางดานวิทยาศาสตร วัสดุศาสตร จิตวิทยา การออกแบบ วิศวกรรมศาสตร 
และตลาด นิยามโดยท่ัวไปของการบรรจุภณัฑ คือ ระบบรวมในการเตรียมสินคาสําหรับการขนสง 
จัดจําหนาย เก็บรักษาและตลาด โดยใชคาใชจายท่ีเหมาะสม ซ่ึงสอดคลองกับความตองการของ
ผลิตภัณฑ ท้ังนี้สินคาอาจบรรจุในบรรจุภณัฑตั้งแตหนึ่งหรือหลายชนดิ โดยบรรจภุณัฑท่ีใชมีตัง้แต 
ขวด หลอด กระปอง หอ ถุง กลอง ถวย ลัง ฯลฯ โดยทํามาจากวัสดุตางๆ กนั อาทิ กระดาษ 
พลาสติก แกว โลหะ หรือไม   
 2.8.1 ประเภทของบรรจุภัณฑ 
 ตามนิยามทีก่ลาวมาแลว บรรจุภัณฑทําหนาท่ีเปนพาหนะนําผลผลิตจากกระบวนการ
ผลิตอํานวยความสะดวกในการบริโภคพรอมท้ังกําจัดซากบรรจุภัณฑไดงาย จากข้ันตอนตาง ๆ 
เหลานี ้ การแยกประเภทของบรรจุภัณฑอาจแยกไดหลายลักษณะแลวแตจุดมุงหมายการแยก
ประเภท  
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 2.8.1.1 บรรจุภัณฑแบงตามการออกแบบ ดวยหลักการในการออกแบบ 
สามารถจําแนกประเภทของบรรจุภัณฑไดเปน 3 จําพวก คือ 
 1.  บรรจุภัณฑชั้นในหรือปฐมภูมิ (Primary Packaging)  เปนบรรจุ
ภัณฑท่ีผูซ้ือจะไดสัมผัสเวลาท่ีจะบริโภค บรรจุภัณฑนี้จะไดรับการโยนท้ิงเม่ือมีการเปดและ
บริโภคสินคาภายในจนหมด เชน ซองบรรจุน้ําตาล เปนตน บรรจุภณัฑนี้เปนบรรจภุัณฑท่ีอยูช้ันใน
สุดติดกบัตัวสินคา  
 ในการออกแบบบรรจุภัณฑช้ันในมีปจจัยสําคัญท่ีตองพิจารณา 2 
ประการคือ อันดับแรกจะตองมีการทดสอบจนม่ันใจวาอาหารท่ีผลิตและบรรจุภัณฑท่ีเลือกใช
จําตองเขากันได (Compatibility) หมายความวาตัวอาหารจะไมทําปฏิกริิยากับบรรจุภณัฑ ปฏิกิริยา
ท่ีเกิดนี้อาจจะเกิดจากการแยกตัวของเนื้อวสัดุภัณฑเขาสูอาหาร (Migration) หรือการทําใหบรรจุ
ภัณฑเปล่ียนแปลงรูปทรงไปเชนในกรณกีารบรรจุอาหารใสเขาไปในบรรจุภัณฑขณะท่ีอาหารยัง
รอนอยู (Hot Filling) เม่ือเย็นตัวลงในสภาวะบรรยากาศหอง จะทําใหรูปทรงของบรรจุภัณฑบูด
เบ้ียวได เหตกุารณนีจ้ะพบบอยมากในขวดพลาสติกทรงกระบอก ซ่ึงแกไขไดโดยการเพ่ิมรองบน
ผิวทรงกระบอกหรือเปล่ียนรูปทรงเปนส่ีเหล่ียมมุมมน 
 นอกเหนือจากความเขากันไดของอาหารและบรรจุภัณฑแลว ปจจยั
อันดับตอมาท่ีตองพิจารณาคือ บรรจุภัณฑช้ันในจะเปนบรรจุภัณฑท่ีวางขายบนหิ้งหรือไม ในกรณี
ท่ีบรรจุภัณฑช้ันในจําตองวางขายแสดงตัวหิ้ง การออกแบบความสวยงาม การส่ือความหมายและ
ภาพพจนจะเร่ิมเขามามีบทบาทในการออกแบบบรรจุภณัฑ 
 2. บรรจุภัณฑชั้นท่ีสองหรือทุติยภูมิ (Secondary Packaging)   เปน
บรรจุภัณฑท่ีรวบรวมบรรจภุณัฑช้ันแรกเขาดวยกัน เพื่อเหตุผลในการปองกันหรือจดัจําหนาย
สินคาไดมากข้ึน หรือดวยสาเหตุในการขนสง บรรจุภณัฑช้ันที่สองที่เห็นไดท่ัวไป เชน กลอง
กระดาษแข็งของหลอดยาสีฟน ถุงพลาสติกใสซองน้ําตาล 50 ซอง เปนตน 
 ในการออกแบบบรรจุภัณฑช้ันท่ีสองนี้มักจะเปนบรรจภุณัฑท่ีตอง
วางแสดงบนหิ้ง ณ จุดขาย ดังนั้น การเนนความสวยงามและภาพพจนของบรรจุภณัฑช้ันที่สองจึงมี
ความจําเปนอยางยิ่ง ตวัอยางเชน กลองยาสีฟน การออกแบบของหลอดยาสีฟนท่ีอยูภายในก็ไม
จําตองออกแบบใหสอดสีหลายสีในทางกลับกันถาบรรจุภัณฑช้ันในไดรับการออกแบบอยาง
สวยงาม ในการออกแบบบรรจุภัณฑช้ันท่ีสองนี้อาจจะทําการเปดเปนหนาตางเพ่ือใหเห็นถึงความ
สวยงามของบรรจุภัณฑช้ันในท่ีออกแบบมาอยางดีแลวในกรณีของตัวอยางถุงพลาสติกใสซอง
น้ําตาล 50 ซองนั้น ถุงพลาสติกท่ีเลือกใชไมจําเปนตองชวยรักษาคุณภาพของน้ําตาลมากเทาซอง
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ช้ันใน เนื่องจากทําหนาท่ีรวมซองนํ้าตาล 50 ซองเขาดวยกันเพื่อการจัดจําหนายแตตัวถุงเองตอง
พิมพสอดสีอยางสวยงามเพราะเปนถุงท่ีวางขายบนห้ิง ณ จุดขาย 
 บรรจุภัณฑช้ันในหรือปฐมภมิู (Primary Pakaging) และบรรจุภัณฑ
ช้ันที่สองหรือทุติยภูมิ (Secondary Packaging) มีช่ือเรียกอีกชื่อหนึ่งวา บรรจุภัณฑเพือ่การจําหนาย
ปลีก (Commercial Packaging) 
 3. บรรจุภัณฑชั้นท่ีสามหรือตติยภูมิ  (Tertiary Packaging)  หนาท่ี
หลักของบรรจุภณัฑนี้คือการปองกันสินคาระหวางการขนสง บรรจุภัณฑขนสงนี้ อาจแบงยอยเปน 
3 ประเภท คือ 
 3.1 บรรจุภณัฑท่ีใชจากแหลงผลิตถึงแหลงขายปลีกเม่ือสินคาไดรับ
การจัดเรียงวางบนห้ิงหรือคลังสินคาของแหลงขายปลีกแลว บรรจุภัณฑขนสงก็ไหมดหนาท่ีการใช
งาน บรรจุภณัฑเหลานี้  
 3.2 บรรจุภัณฑท่ีใชระหวางโรงงานเปนบรรจุภณัฑท่ีจัดสงสินคา
ระหวาง โรงงาน ตวัอยางเชน ลังใสซองพริกปน ถุงน้ําจิ้ม เปนผลผลิตจากโรงงานหน่ึงสงไปยงั
โรงงานอาหารสําเร็จรูปเพื่อทําการบรรจุไปพรอมกับอาหารหลัก เปนตน 
 3.3 บรรจุภัณฑท่ีใชจากแหลงขายปลีกไปยังมือผูอุปโภคบริโภค เชน 
ถุงตาง ๆ ท่ีรานคาใสสินคาใหผูซ้ือ 
 2.8.1.2 การแบงตามวัตถุประสงคการจําหนายสินคา 
 1. บรรจุภณัฑเพื่อการขายปลีก หมายถึง ภาชนะบรรจุสินคาท่ีจะขาย
โดยตรง และนําไปต้ังอยูในรานคา เชน ถุงพลาสติก ขวดแกว ขวดพลาสติก กระปอง โลหะ หลอด
โลหะ กลอง กระดาษแข็ง กลองกระดาษลูกฟูก เปนตน โดยขวดบรรจุภณัฑชนิดนี้ทําหนาท่ี
คุมครองสินคาและเปนผูขายสินคาดวย บรรจุภัณฑจะตองทําหนาท่ีจูงใจผูซ้ือสินคา ใหความ
สวยงาม อธิบายถึงสรรพคุณ วิธีใช วิธีเก็บรักษา ฯลฯ และมีขอความจําเปนตามท่ีกําหนดไวใน
กฎหมาย ขนาดของจะตองเหมาะสมกับลักษณะและขนาดสินคา และการใชงาน ขนาดพอดกีับช้ัน
วางของในรานคา สะดวกตอการหยิบใชสอย บรรจุภณัฑจึงมีความสําคัญมากเทากับตัวสินคา 
เพราะเปนสวนท่ีจะติดไปกบัสินคา 
 2. บรรจุภัณฑเพื่อการขายสง คือ บรรจุภัณฑท่ีรวบรวมและนําสินคา
ขายปลีกจากโรงงานผูผลิตไปยังผูซ้ือ เชน กลองกระดาษลูกฟูก ลังไม ลังกระดาษ ลังพลาสติก 
กระสอบ เปนตน บรรจุภณัฑประเภทนี ้ จะบรรจุสินคาและบรรจุภณัฑเพื่อการขยายปลีก โดย
คุมครองผลิตภัณฑจากสภาพแวดลอมตางๆ ระหวางการสงไปขาย เชน สภาพของลมฟาอากาศ การ
ลําเลียง การขนสงท่ีทําใหเกดิการเสียหาย และส่ิงมีชีวติตางๆ เปนตน คุณสมบัตขิองบรรจุภัณฑ



 42 

ประเภทนี้จะเนนแงของการคุมครองปองกันจึงสูงมาก นอกจากน้ี บรรจุภัณฑเพื่อการขนสงตองมี
ขนาดเหมาะสม วางเรียงบนแทนรองรับสินคาขนาดมาตรฐานไดอยางเต็มประสิทธิภาพ หรือมี
ขนาดพอดกีับตูบรรจุสินคา 
 2.8.1.3 การแบงตามวัสดุท่ีใชผลิต 

1.เยื่อและกระดาษ 
2.พลาสติก 
3.แกว 
4.โลหะ 

บรรจุภัณฑ ไมใชแคการหอหุมสินคาโดยท่ัวไปสินคาตางๆ จําเปนตองบรรจุในบรรจุ
ภัณฑท้ังส้ิน และถือวาการบรรจุภัณฑเปนกระบวนการผลิตสินคาอยางตอเนื่อง ซ่ึงนอกจากจะทํา
หนาท่ีใหความคุมครองแกสินคาแลว ยังตองทําหนาท่ีในดานการตลาดไปพรอมๆ กันดวย กลาวคือ 
บรรจุภัณฑตองมีความแข็งแรงพอท่ีจะปองกันไมใหเกิดความเสียหายในระหวางการเคล่ือนยาย
ขนสง ใหความปลอดภัยและความสะดวกในการใช และท่ีสําคัญคือ ตองทําหนาท่ีเปนผูขายสินคา
และโฆษณาท่ีดีดวย ท้ังนี ้ บรรจุภัณฑจะทําหนาท่ีแจงถึงสรรพคุณภายในของสินคาใหนาสนใจ 
ตองมีความสวยงามดึงดดูใจผูบริโภคใหอยากซ้ือ ถึงแมสินคานั้นจะเปนท่ีรูจักแพรหลายก็ตาม 
บรรจุภัณฑก็ยงัจะตองทําหนาท่ีเสริมสรางความม่ันใจใหกับผูซ้ือวาสินคาท่ีบรรจุอยูภายในนั้นมี
คุณภาพดีกวาคูแขง เปนการเสริมสรางภาพลักษณท่ีดีใหกับสินคาและผูผลิต รายละเอียดตางๆบน
บรรจุภัณฑจะตองเปนไปตามกฎระเบียบและจะตองชัด และขนาดของบรรจุภัณฑนั้นกมี็
ความสําคัญไมยิ่งหยอนไปกวากนั กลาวคือ จะตองเหมาะสมกับลักษณะของขนาดสินคาและพอดี
กับช้ันวางสินคาในรานคา  

 

 2.8.2 บทบาทหนาท่ีของบรรจุภัณฑ มีความสําคัญควบคูกับสินคาและการดํารงชีวิต
ของมนุษยท้ังดานเศรษฐกิจและสังคมดังนี้ 
  1. รองรับสินคา  สินคาทุกชนิดจะตองมีบรรจุภัณฑรองรับ มิเชนนัน้แลวจะ
ทําใหการขนสงเปนไปดวยความยากลําบาก บรรจุภณัฑจึงเปนส่ิงจําเปนในการกระจายสินคา ทําให
สินคาเคล่ือนยายจากไรและโรงงานไปยังผูบริโภคได ในปจจุบันประชากรของทุกประเทศในโลกมี
ปริมาณเพิ่มข้ึน ทําใหความตองการในการบริโภคสินคาเพิ่มข้ึนตามไปดวย จึงไดมีการพัฒนาให
ผลิตสินคาและการบรรจุภณัฑในปริมาณมาก รวมท้ังระบบการกระจายและการขนสงใหสินคา
ไปสูตลาดไดอยางรวดเร็วควบคูกันไปดวย ระบบท้ังหมดจึงจําเปนตองอาศัยการบรรจุภัณฑเพื่อ
รองรับสินคา 
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  2.  ลดความเสียหายของสินคา บรรจุภณัฑ ทําหนาท่ีคุมครองสินคา ทําให
สินคาลดความเสียหายระหวางการเคล่ือนยายและขนสง สินคาประเภทที่แตกหกังายและมีมูลคาสูง 
ไดแก เคร่ืองใชไฟฟา อิเล็กทรอนิกส และเคร่ืองแกว บรรจุภัณฑจะทําหนาท่ีปองกันสินคาจาก
อันตรายหรือความเสียหายตางๆ ท่ีอาจจะเกิดข้ึนระหวางการขนสง เชน การตกกระแทก การ
ส่ันสะเทือน ความช้ืน เปนตน หากไมมีบรรจุภัณฑสินคาเหลานี ้ จะมีราคาสูงมาก เนื่องจาก
คาใชจายในการขนสงจะเพิ่มข้ึน 
  3.  ชวยลดความอดอยากของประชากรโลก ในประเทศท่ีกําลังพัฒนา ซ่ึงการ
บรรจุภัณฑไมเจริญ จะมีการสูญเสียผลิตผลทางการเกษตรท่ีใชในการบริโภค 30-50% แตใน
ประเทศท่ีพัฒนาแลว จะมีการสูญเสียไมเกิน 3% หากปรับปรุงการบรรจุภัณฑและการขนถายใหดี
ข้ึน การสูญเสียจะลดลงทันที 5% ซ่ึงหมายความวาปริมาณอาหารของโลกจะเพ่ิมข้ึนประมาณปละ 
35 ลานตัน หรือ 2 เทาของปริมาณอาหารท่ียังขาดอยูเพื่อเล้ียงชาวโลก 
  4.  ชวยถนอมอาหาร  บรรจุภัณฑมีสวนรวมในการทําหนาท่ีถนอมอาหารและ
รักษาคุณภาพของอาหาร โดยจะเหน็ไดในปจจุบันวา สินคาอาหารทุกชนิดตองการบรรจุภัณฑใน
การถนอมอาหาร ไมเชนนั้นแลวอาหารทุกชนิดจะเกดิการเนาเสีย เพราะอาหารแตละประเภทมีการ
เก็บรักษาโดยกรรมวิธีเฉพาะ เชน การฆาเช้ือดวยความรอน การแชแข็ง การตากแหง เปนตน การ
เลือกบรรจุภัณฑใหเหมาะสมจึงเปนวิทยาศาสตรท่ีซับซอน ตองการความรู และความชํานาญของ
นักเทคโนโลยกีารบรรจุภัณฑ นักเคมี วศิวกร นักวิทยาศาสตรการอาหาร และอ่ืนๆ อีกหลายสาขา 
ถาไมมีบรรจุภณัฑและไมมีวธีิการทางวิทยาศาสตรในการเลือกบรรจุภณัฑ อาหารกจ็ะเนาเสียอยาง
มหาศาล 
  5.  ลดการเกิดโรคและการปนเปอน บรรจุภัณฑมีบทบาทสําคัญในดาน
สุขอนามัยของผูบริโภค โดยจะขจัดการเส่ียงในการเกิดโรคดังเชนท่ีเกิดข้ึนในสมัยกอน การ
เลือกใชบรรจภุัณฑใหเหมาะสมชวยใหผลิตภัณฑอาหารมีความปลอดภัย ลดการเกิดโรคเน่ืองจาก
บริโภคอาหารท่ีถูกสุขลักษณะสินคาบางประเภท เชน ยาอันตราย ไดมีการพัฒนาฝาขวดท่ีเดก็เล็ก
เปดไมได ฝาขวดท่ีใชในการเทยาในรูปแบบตาง ๆ  
  6. ชวยลดอุบตัิภัยรวมท้ังการเสียชีวิต ในวงการอุตสาหกรรม บรรจุภัณฑท่ี
ออกแบบพิเศษและไดรับการพิสูจนแลววาปลอดภัย จะใชเพื่อการขนสงสินคาท่ีมีอันตราย เชน 
สารเคมี ยาฆาแมลง วัตถุระเบิด เปนตน ยาและอุปกรณท่ีใชในการแพทยจะเส่ือมสภาพและมีการ
ปนเปอน หากไมมีบรรจุภณัฑ และยังทําใหเกิดการแพรกระจายของโรค บทบาทของบรรจุภัณฑ
สวนหนึ่งจะชวยลดการกระจายของโรค และการปนเปอนของยาและอุปกรณท่ีใชในการแพทย 
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  7.  ลดปริมาณขยะและใชประโยชนจากสวนเหลือท้ิงได 
 
ตารางท่ี 2.1  แสดงปริมาณขยะของประเทศตาง ๆ ในป 2533 

รายการ ยุโรป อเมริกา ไทย 
กระดาษ 
ส่ิงทอ 
แกว 
โลหะ 
พลาสติก   
วัตถุอินทรีย  
อ่ืน ๆ 

30 
4 
8 
8 
7 

33 
10 

34 
- 
2 

12 
20 
32 
- 

15 
5 
7 
4 

10 
48 
9 

 
 ในขยะจะมีท้ังบรรจุภัณฑท่ีหุมหอสินคาในรูปของกระดาษ แกว โลหะ 
พลาสติก ของท้ังท่ีทําจากวสัดุเหลานี้ และวัสดุอินทรียซ่ึงสวนมากจะเปนสวนเหลือจากการเตรียม
อาหาร หากประเทศใดมีปริมาณของบรรจุภณัฑมาก ก็จะมีปริมาณของเหลือท้ิงนอย ดังเชนใน
ประเทศท่ีพัฒนาแลว 
 เม่ือเราเตรียมอาหารเพ่ือบริโภคท่ีบานจะมีสวนเหลือท้ิง เชน หนงั เกล็ด 
เปลือก และสวนท่ีบริโภคไมไดรวมเปนขยะมูลฝอย สวนเหลือท้ิงนี้เม่ือรวมกันแลว นับวาเปนส่ิง
ปฏิกูลในปริมาณมาก การแปรรูปผลิตภัณฑอาหารในโรงงานใหญ ๆ นั้น ก็ทําใหเกดิสวนเหลือท้ิง
เชนกัน แตมีในปริมาณท่ีมากพอท่ีจะนําไปใชประโยชนในการทําเปนผลิตภัณฑพลอยไดอ่ืนๆ เชน 
เปลือกและแกนของสับปะรดกระปอง สวนเหลือท้ิงในการบรรจุปลากระปองซ่ึงมักจะนํามาผลิต
เปนอาหารสัตวในรูปแบบตาง ๆ ซ่ึงมีผลตอเศรษฐกิจไมนอย 
 8. ชวยใหสินคามีราคาถูกลง คาแรงงานนั้น ดังวาเปนสวนท่ีมีการ
เปล่ียนแปลงและเพ่ิมสูงมากกวาคาใชจายสวนอ่ืนในการผลิตสินคาอุตสาหกรรมตาง ๆ จึงมักจะหา
วิธีการเพื่อลดคาใชจายในสวนนี้ การใชเคร่ืองบรรจุอัตโนมัติท่ีมีความเร็วสูง บรรจุภณัฑมีน้ําหนัก
เบาและรูปแบบกระทัดรัด จะชวยลดคาขนสง ลดปริมาณความเสียหายในการขนสงซ่ึงทําใหสินคา
มีราคาถูกลง 
นอกจากน้ีบรรจุภัณฑยังชวยประหยัดเวลา และคาใชจายใหแกผูบริโภคในการเลือกซ้ือและเตรียม
อาหาร รวมท้ังมีความเปนอยูอยางสะดวกสบายยิ่งข้ึน 
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 9. ใชเทคโนโลยีสะอาดในการผลิต อาจกลาวไดวาเทคโนโลยีสะอาดน้ัน 
ครอบคลุมถึงการผลิตท่ีลดมลพิษตาง ๆ ซ่ึงโรงงานผลิตจะตองไมปลอยมลพิษใหกับส่ิงแวดลอม 
ไมวาจะเปน อากาศ น้ํา ของเสีย หรือเศษวัสดุตาง ๆ ตองจัดใหมีระบบการบําบัดของเสีย และใช
เศษวัสดุตาง ๆ ใหเปนประโยชนเพื่อเปนการลดการสูญเสียทรัพยากรและประหยัดพลังงาน 
 การนําโฟมโพลิสไตรีนมาใชทําบรรจุภัณฑ เนื่องจากวัสดนุี้มีน้ําหนักเบา เปน
ฉนวนกันความช้ืน กันแรงกระแทกไดด ี ทนน้ํา แปรรูปงาย จึงนําไปใชทําวัสดกุนักระแทกและ
บรรจุภัณฑอาหาร การผลิตวัสดุนี้จะใชสารซีเอฟซีเปนตัวขยาย แตในตางประเทศใช
คารบอนไดออกไซด (Dow plastic) แทนสารซีเอฟซี ในประเทศไทยจะไดมีการสงเสริมใหใชเมธิลี
นคลอไรดแทน ปจจุบันผูผลิตบางรายใชโปรเพนแทนในการผลิตโฟม สวนสารผลักดันในกระปอง
สเปรยนั้นใชสาร"ไฮโดรคารบอนหรือเปล่ียนใชปมแทน นอกจากน้ียังนิยมใชหมึกพิมพท่ีละลายใน
น้ํามากข้ึน 
 10. ลดปริมาณวัสดุท่ีใชทําบรรจุภัณฑโดยการพฒันาเทคโนโลยีในการผลิต 
บรรจุภัณฑไดรับการพัฒนาใหใชปริมาณวัสดุนอยลง ท่ียังคงคุณภาพความแข็งแรง และใชงานได
ตามวัตถุประสงค เปนผลใหบรรจุภณัฑมีน้ําหนกัลดลง และใชเช้ือเพลิงในการขนสงนอยลงดวย
น้ําหนกัขวดแกวใชคร้ังเดียวลดลงถึง 30% เม่ือเทียบกับ 5 ปท่ีแลวง และคาดวาในอีก 2 ปขางหนา 
น้ําหนกัของขวดแกวท่ีใชกนัอยูปจจุบันจะลดลงไปอีกคร้ังหนึ่ง น้ําหนักกระปองและถังเหล็กลดลง 
18% จากเม่ือ 10 ปท่ีแลว โดยเฉพาะกระปองใชสําหรับบรรจุอาหาร ขณะเดียวกนัดีบุกท่ีเคลือบ
กระปองท่ีใชบรรจุผลไมลดลง 50% และใชบรรจุซุปลดลงถึง 80 % ความหนาของถังเหล็กขนาด 
205 ลิตรลดลง 12.5% โดยท่ีไมสูญเสียความแข็งแรงต้ังแตไดเร่ิมใชกระปองอะลูมิเนียมบรรจุ
เคร่ืองดื่มเมื่อ 20 ปท่ีแลว น้าํหนักกระปองปจจุบันลดลงถึง 29% ไดมีการพัฒนากลองกระดาษแข็ง
ตามลําดับต้ังแตป 2513 น้ําหนกักลองลดลงประมาณ 30% สําหรับกลองขนาดกลางใชขนสง
ผลิตภัณฑอาหาร และลดลง 35% สําหรับกลองบรรจุผลไมเพื่อการสงออก น้ําหนักของกลองนม
และนํ้าผลไมลดลง 20% ตั้งแตป 2518 ขวด PET มีน้ําหนักลดลง 38% นับจากเร่ิมมีการใชกันในป 
2513 สวนขวดนมท่ีใชกันในป 2526 นั้น ปจจุบันมีน้ําหนักลดลง 37% 
 11.  พัฒนาเทคโนโลยีในการนําบรรจุภณัฑใชแลวกลับเขากระบวนการผลิต
ใหมการผลิตสินคาทุกชนิดรวมท้ังบรรจุภณัฑ จะตองใชวัตถุดิบ ซ่ึงบางชนิดเปนทรัพยากรที่อาจจะ
มีการหมดไป หรือใชพลังงานท่ีอาจกอใหเกิดปญหาแกส่ิงแวดลอม บรรจุภัณฑใชแลวไมวาจะเปน
กระดาษ แกว โลหะและพลาสติก สามารถนํากลับมารวบรวมเขากระบวนการผลิตใหมไดแทบ
ท้ังส้ิน หรือนาํมาทําผลิตภัณฑเดมิได แตพลาสติกนั้นมักจะไมนํามาใชสัมผัสโดยตรงกับผลิตภัณฑ
อาหาร ท้ังนี้เพื่อความปลอดภัยของผูบริโภค การนําบรรจุภัณฑใชแลวมาแปรรูปเพือ่ทําผลิตภัณฑ
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เดิมนั้นจะชวยลดการหมดไปของทรัพยากร ประหยดัพลังงาน แลลดการกอใหเกิดปญหาแก
ส่ิงแวดลอมได 
 12.  ใหขอมูลของสินคาเก่ียวกับ "ฉลาก" บรรจุภณัฑตองแจงใหผูซ้ือรูวา
สินคานั้นคืออะไร โดยแจงขอมูลตามความเปนจริงตามท่ีกฎหมายกําหนด เชน ผลิตภัณฑอาหาร 
ขอมูลท่ีกฎหมายกําหนด ไดแก 

- ช่ือผลิตภัณฑ 
- สวนผสม 
- ปริมาณสุทธิ 
- วันหมดอาย ุ
- สภาวะในการเก็บหรือสภาวะในการใช 
- ช่ือและท่ีอยูของผูผลิต ผูบรรจุหรือผูขาย 
- แหลงกําหนดสินคา 
- ขอเสนอแนะในการใช 
- ถาเคร่ืองดื่มมีปริมาณแอลกอฮอลมากกวา 1.2% ตองระบุความเขมขน 

 โดยท่ัวไปมิไดมีการกําหนดใหแจงคุณคาทางโภชนาการในฉลาก แตบาง
ประเทศไดกําหนดใหแจงคุณคาทางอาหาร เชน สหรัฐอเมริกา หากผลิตภัณฑอาหารนี้ตองการที่
จะแจงขอมูลดานโภชนาการ ซ่ึงจะมีผลตอสุขภาพ ไดแก 

- ปริมาณแคลอรี ท้ังหมด 
- แคลอรีจากไขมัน 
- ปริมาณไขมันท้ังหมด 
- ปริมาณไขมันอ่ิมตัว 
- ปริมาณโคเลสเตอรอล 
- ปริมาณโซเดียม 
- ปริมาณคารโบไฮเครตท้ังหมด 
- ปริมาณไฟเบอร 
- ปริมาณนํ้าตาล 
- ปริมาณโปรตีน 
- ไวตามิน เอ 
- ไวตามิน ซี 
- แคลเซียม 
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ฉลากเพื่อการพิทักษส่ิงแวดลอม คือ การใชโลโกซ่ึงแสดงวาผลิตภณัฑนัน้มี
ผลกระทบตอส่ิงแวดลอมนอยมาก เยอรมนีเปนประเทศแรกท่ีไดจําทําโครงการนี้ข้ึนในป 2521 มี
ผลิตภัณฑประมาณ4,000 ชนิด ท่ีใชโลโก "Blue Angel" อยาเปนทางการ ท้ังนี้รวมถึงโรงงานท่ีอยู
นอกประเทศอีกรอยละ 10 การท่ีผูบริโภคต่ืนตวัตอส่ิงแวดลอมข้ึนในป 2533 และยังมีอีกหลาย
ประเทศท่ีกําลังเตรียมการเกีย่วกับเร่ืองนี้ดวย 

กลุมประชาคมยุโรปไดจดัทํากฎระเบยีบเกี่ยวกับฉลากสินคาท่ีแสดงการ
ปกปองส่ิงแวดลอมเม่ือป 2535 และลาชามาจนถึงป 2536 เพื่อใหเปนมาตรฐานเดียวกันและใชเปน
แนวทางในการปฏิบัติรวมกัน การประเมินวาสินคาใดเปนมิตรตอส่ิงแวดลอมนัน้ จะตองวิเคราะห
วงจรชีวิต (life cycle analysis, LCA) ของสินคาแตละกลุม ตั้งแตการไดมาของวัตถุดิบท่ีใชในการ
ผลิตจนกระท่ังใชสินคาไปหมด แตละข้ันตอนจะมีผลกระทบตอส่ิงแวดลอมอยางไร ปจจยัท่ีนํามา
พิจารณา ไดแกการใชวัตถุดิบและพลังงานในการผลิต ข้ันตอนในการผลิตและของเสียท่ีเกิดจาก
ผลิต เชนการปลอยมลพิษสูอากาศ น้ําและขยะมูลฝอย 

ประโยชนของการวิเคราะหวงจรชีวิตนัน้ นอกจากจะใชเปนวิธีประเมินเพื่อ
แสดงโลโกบนฉลากสินคาวาผลิตภัณฑนัน้เปนมิตรตอส่ิงแวดลอมแลว ยังใชเปนเคร่ืองมือในการ
จัดการเพ่ือลดผลกระทบท่ีอาจเกิดข้ึนแกส่ิงแวดลอม ใชเปนเคร่ืองมือดานการตลาด และชวยสราง
จิตสํานึกท่ีดีตอส่ิงแวดลอมอีกดวย ฉลากท่ีแสดงการปกปองส่ิงแวดลอมนี้จะไมใชกับผลิตภณัฑ
อาหารและยา เนื่องจากมีกฎระเบียบควบคุมเปนการเฉพาะอยูแลว 

13.  ทําหนาท่ีขายสินคา  บรรจุภัณฑทําหนาท่ีเสริมสรางความม่ันใจใหแกผู
ซ้ือวา สินคาท่ีบรรจุอยูภายในนั้นมีคุณภาพ เสริมสรางภาพลักษณท่ีดใีหแกสินคาและผูผลิต ทํา
หนาท่ีขายสินคานั้นดวย การออกแบบบรรจุภัณฑพรอมกราฟกท่ีมีความเหมาะสม ท้ังในดาน
ประโยชนใชสอยและความสวยงามใหสอดคลองกับรสนิยมและพฤตกิรรมของผูบริโภค จึงเปนส่ิง
สําคัญอยางยิ่ง 
 14.  เพิ่มเงินตราใหแกประเทศในการสงออก สินคาเพื่อการสงออกมักจะ
ไดรับการดแูลและใชบรรจภุณัฑท่ีเหมาะสม ปจจุบันภาพรวมของสินคาสงออก มีท้ังสินคาเกษตร
และอุตสาหกรรม เชน กุงแชแข็ง ปลาทูนากระปอง กุงปรุงแตง อุปกรณคอมพิวเตอร สับปะรด
กระปอง รองเทากีฬาสวนบนหนัง ขาว สัตว น้ําอ่ืน ๆ ปรุงแตง ผลไมสดอ่ืนๆ น้ําสับปะรดกระปอง 
เปนตน 
 สินคาแตละประเภทตองการบรรจุภัณฑ เพื่อรักษาคุณภาพสินคาในการขนสง
และใหสอดคลองกับกฎระเบียบขอบังคับ การพัฒนาบรรจุภัณฑ เพื่อรักษาคุณภาพของสินคาใน
การขนสงและใหสอดคลองกับกฎระเบียบขอบังคับ การพัฒนาบรรจุภัณฑท่ีเหมาะสม จะชวยให
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สามารถบรรจุสินคาเขาตูขนสงไดในปริมาณสูง ทําใหประเทศไทยสามารถแขงขันในดานราคาได
อีกดวย บรรจุภณัฑจึงมีสวนชวยในการนาํเขาเงินตราจากตางประเทศ ซ่ึงเปนพื้นฐานท่ีสําคัญของ
เศรษฐกิจของประเทศ ( อมรรัตน สวัสดิทัต : 2545) 
 

 2.8.3 ขอพิจารณาในการออกแบบบรรจุภัณฑ บรรจุภณัฑท่ีดนีั้น จะตองสามารถผลิต
และนําไปบรรจุไดดวยวิธีการท่ีสะดวก ประหยดัและรวดเร็ว การเลือกบรรจุภัณฑมีขอพิจารณา
ดังตอไปนี ้ 
 1. ลักษณะของสินคา คุณสมบัติทางกายภาพ ประกอบดวย ขนาด รูปทรง 
ปริมาตร สวนประกอบหรือสวนผสม ของแข็ง ของเหลว ผูออกแบบตองทราบความเหนียวขนใน
กรณีท่ีเปนของเหลว และตองรูน้ําหนัก/ ปริมาตรหรือความหนาแนน สําหรับสินคาท่ีเปนของแหง
ประเภทของสินคาคุณสมบัตทิางเคมี คือ สาเหตุท่ีทําใหสินคาเนาเสียหรือเส่ือมคุณภาพจนไมเปนท่ี
ยอมรับได และปฏิกิริยาอ่ืน ๆ ท่ีอาจจะเกดิข้ึนคุณสมบัตพิิเศษอ่ืน ๆ เชน กล่ิน การแยกตัว เปนตน
สินคาท่ีจําหนายมีลักษณะเปนอยางไร มีคุณสมบัติทางฟสิกสหรือทางเคมีอยางไร เพื่อจะไดเลือก
วัสดุในการทําบรรจุภัณฑท่ีปองกันรักษาไดด ี
 2. ตลาดเปาหมาย ตองศึกษาความตองการของลูกคาเปาหมาย เพื่อจะไดเลือก
บรรจุภัณฑท่ีตรงกับความตองการของตลาดหรือกลุมลูกคาการพัฒนาบรรจุภัณฑ  ใหสนองกับ
ความตองการของกลุมเปาหมาย จําตองวิเคราะหจุดยืนของสินคาและบรรจุภัณฑเทียบกับคูแขงขัน
ท่ีมีกลุมเปาหมายเดียวกัน เชน ขอมูลของปริมาณสินคาท่ีจะบรรจ ุ ขนาด จํานวนบรรจุภณัฑตอ
หนวยขนสง อาณาเขตของตลาด  
 3. วิธีการจัดจําหนาย  การจําหนายโดยตรงจากผูผลิตไปสูผูบริโภคเลย ยอม
ตองการบรรจุภัณฑลักษณะหน่ึง แตหากจาํหนายผานคนกลาง เปนคนกลางประเภทใด มีวิธีการซ้ือ
ของเขารานอยางไร วางขายสินคาอยางไร เพราะพฤติกรรมของรานคายอมมีอิทธิพลตอโอกาสขาย
ของผลิตภัณฑนั้น ๆ รวมท้ังพจิารณาถึงผลิตภัณฑของคูแขงขันท่ีจําหนายในแหลงเดยีวกันดวย  
 4. การขนสง  มีหลายวิธีและใชพาหนะตางกัน รวมท้ังระยะทางในการขนสง 
ความทนทานและความแข็งแรงของบรรจุภัณฑ การคํานึงถึงวิธีท่ีจะใชในการขนสงก็เพื่อพิจารณา
เปรียบเทียบใหเกิดผลเสียนอยท่ีสุด รวมถึงความประหยดัและปจจัยเร่ืองสภาพดินฟาอากาศดวย ใน
ปจจุบันนยิมการขนสงดวยระบบตูบรรทุกสําเร็จรูป 
 5. การเก็บรักษา (Storage)   การเลือกบรรจุภัณฑจะตองพิจารณาถึงวิธีการ
เก็บรักษา สภาพของสถานท่ีเก็บรักษา รวมทั้งวิธีการเคล่ือนยายในสถานท่ีเก็บรักษาดวย  
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 6. ลักษณะการนําไปใชงาน ตองนําไปใชงานไดสะดวกเพื่อประหยัดเวลา 
แรงงานและคาใชจาย  
 7. ตนทุนของบรรจุภัณฑ เปนปจจยัท่ีจะตองคํานึงถึงเปนอยางมาก และ
จะตองคํานึงถึงผลกระทบท่ีมีตอยอดขายหรือความสูญเสียคาใชจายอ่ืน ๆ ดวย บรรจุภัณฑดีอาจ
ตองจายสูงแตดึงดูดความสนใจของผูซ้ือ ยอมเปนส่ิงชดเชยท่ีควรเลือกปฏิบัติ รวมถึงผลการชดเชย
ในกระบวนการผลิต การบรรจุท่ีสะดวก รวดเร็ว เสียหายนอย ทําใหประหยัดและลดตนทุนการ
ผลิตได  
 8. ปญหาดานกฎหมาย บทบัญญัติดานกฎหมายเกี่ยวกบับรรจุภัณฑท่ีปรากฏ
ชัดเจนคือ กฎระเบียบและขอบังคับเกี่ยวกับฉลากการออกแบบกราฟฟกของผลิตภณัฑตองเปนไป
ตามขอบังคับนอกจากนี้ยังตองศึกษาการใชสัญลักษณเกีย่วกับส่ิงแวดลอม เปนตน  และกฎระเบียบ
และขอบังคับเกี่ยวกับมาตรฐานผลิตภัณฑ  
 9. ผลกระทบตอสังคม ปญหาท่ียังมิไดรับการแกไขอยางจริงจังคือ ผลกระทบ
ตอนิเวศนวิทยา (Ecology) เกีย่วกับการทําลายซากของบรรจุภัณฑ มูลเหตุท่ีตองมีการพัฒนาบรรจ ุ
  

 2.8.4  ประเภทลักษณะการออกแบบบรรจุภัณฑ  
 การออกแบบบรรจุภัณฑ อาจแบงประเภทลักษณะการออกแบบได 2 ประเภทคือ  
  1. การออกแบบลักษณะโครงสราง หมายถึง การกําหนดรูปลักษณะ โครงสราง
วัสดุท่ีใชตลอดจนกรรมวิธีการผลิต การบรรจุ ตลออดจนการขนสงเก็บรักษาผลิตภัณฑและบรรจุ
ภัณฑนับต้ังแตจุดผลิตจนถึงมือผูบริโภค  
  2. การออกแบบกราฟฟค หมายถึง การสรางสรรคลักษณะสวนประกอบ
ภายนอกของโครงสรางบรรจุภณัฑใหสามารถส่ือสาร ส่ือความหมาย ความเขาใจ (To 
Communicate) ในอันท่ีจะใหผลทางดานจติวิทยา (Psychological Effects) ตอผูบริโภค และอาศัย
หลักศิลปะการจัดภาพใหเกดิความประสานกลมกลืนกนัอยางสวยงาม ตามวัตถุประสงคท่ีไดวางไว  
 
 2.8.5  หลักการออกแบบโครงสรางบรรจุภณัฑ  
 ในกระบวนการออกแบบโครงสรางของบรรจุภัณฑ ผูวิจัยตองอาศัยความรูและขอมูล
จากหลายดานการอาศัยความชวยเหลือจากผูชํานาญการบรรจุ (PACKAGING SPECIALISTS) 
หลาย ๆ ฝายมารวมปรึกษาและพิจารณาตดัสินใจ ซ่ึงอิงทฤษฏีของ ปุน คงเจริญเกียรติและสมพร คง
เจริญเกียรติ (2542:71-83) โดยท่ีผูวิจัยจะกระทําหนาท่ีเปนผูสรางภาพพจน (THE IMAGERY 
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MAKER) จากขอมูลตาง ๆ ใหปรากฏเปนรูปลักษณของบรรจุภัณฑจริง ลําดับข้ันตอนของการ
ดําเนินงาน นบัต้ังแตตอนเร่ิมตน จนกระท่ังส้ินสุดจนไดผลงานออกมาดังตอไปนี ้ 
  1. กําหนดนโยบายหรือวางแผนยุทธศาสตร (POLICY PERMULATION OR 
ATRATEGIC PLANNING) เชน ตั้งวัตถุประสงคและเปาหมายของการผลิต เงินทุนงบประมาณ 
การจัดการ และการกําหนดสถานะ (SITUATION) ของบรรจุภัณฑ ในสวนนี้ทางบริษัทแดชีวิตจะ
เปนผูกําหนด  
  2. การศึกษาและการวิจัยเบื้องตน (PRELIMINARY RESEARCH) ไดแก 
การศึกษาขอมูลหลักการทางวิทยาศาสตรเทคโนโลยี และวิศวกรรมทางการผลิต ตลอดจนการ
คนพบส่ิงใหม ๆ ท่ีเกิดข้ึนและเกีย่วของสอดคลองกันกับการออกแบบโครงสรางของบรรจุภัณฑ 
  3. การศึกษาถึงความเปนไปไดของบรรจุภณัฑ ( FEASIBILITY STUDY ) เม่ือ
ไดศึกษาขอมูลตาง ๆ แลวก็เร่ิมศึกษาความเปนไปไดของบรรจุภณัฑดวยการสเก็ต (SKETCH 
DESING) ภาพ แสดงถึงรูปรางลักษณะ และสวนประกอบของโครงสราง 2-3 มิติ หรืออาจใช
วิธีการอ่ืน ๆ ข้ึนรูปเปนลักษณะ 3 มิติ ก็สามารถกระทําได ในข้ันตอนนี้จงึเปนการเสนอ
แนวความคิดสรางสรรคข้ันตนหลาย ๆ แบบ (PRELIMINARY IDFAS) เพื่อศึกษาความเปนไปได
ในเทคนิควิธีการบรรจุ และการคํานวณเบ้ืองตน ตลอดจนเงินทุนงบประมาณดําเนนิการ และเพ่ือ
การพิจารณาคัดเลือกแบบรางไวเพื่อพัฒนาใหสมบูรณในข้ันตอนตอไป  
  4. การพัฒนาและแกไขแบบ ( DESIGN REFINEMENT ) ในข้ันตอนนี้
ผูออกแบบจะตองขยายรายละเอียดปลีกยอยตาง ๆ (DETAILED DESIGN ) ของแบบรางใหทราบ
อยางละเอียดโดยเตรียมเอกสารหรือขอมูลประกอบ มีการกําหนดเทคนคิและวิธีการผลิต การบรรจุ 
วัสดุ การประมาณราคา ตลอดจนการทดสอบทดลองบรรจุ เพื่อหารูปราง รูปทรงหรือสวนประกอบ
ตาง ๆ ท่ีเหมาะสมกับหนาท่ีของบรรจุภัณฑท่ีตองการดวยการสรางรูปจําลองงาย ๆ (MOCK UP) 
ข้ึนมา ดังนั้นผูออกแบบจึงตองจัดเตรียมส่ิงตาง ๆ เหลานี้อยางละเอียดรอบคอบเพ่ือการนําเสนอ 
(PRESENTATION) ตอลูกคาและผูท่ีทํางานเกีย่วของใหเกดิความเขาใจเพ่ือพจิารณาใหความ
คิดเห็นสนับสนุนยอมรับหรือเปล่ียนแปลงแกไขเพิม่เติมในรายละเอียดท่ีชัดเจนยิ่งข้ึนเชน การทํา
แบบจําลองโครงสรางเพื่อศึกษาถึงวิธีการบรรจุ และหนาท่ีของบรรจุภัณฑกอนการสรางแบบ
เหมือนจริง  
  5. การพัฒนาตนแบบจริง (PROTOTYPE DEVELOPMENT) เม่ือแบบ
โครงสรางไดรับการแกไขและพัฒนา ผานการยอมรับแลว ลําดับตอมาตองทําหนาท่ีเขียนแบบ 
(MECHANICAL DRAWING) เพื่อกําหนดขนาด รูปราง และสัดสวนจริงดวยการเขียน
ภาพประกอบแสดงรายละเอียดของรูปแบบแปลน (PLAN) รูปดานตาง ๆ (ELEVATIONS) 



 51 

ทัศนียภาพ (PERSPECTIVE) หรือภาพแสดงการประกอบ (ASSEMBLY) ของสวนประกอบตาง ๆ
มีการกําหนดมาตราสวน (SCALE) บอกชนิดและประเภทวัสดุท่ีใชมีขอความ คําส่ัง ท่ีส่ือสารความ
เขาใจกนัไดในขบวนการผลิตเปนบรรจุภณัฑของจริง แตการท่ีจะไดมาซ่ึงรายละเอียดเพื่อนําไป
ผลิตจริงดังกลาวนั้น ผูออกแบบจะตองสรางตนแบบจําลองท่ีสมบูรณ (PROTOTYPE) ข้ึนมากอน
เพื่อวิเคราะห (ANALYSIS) โครงสรางและจําแนกแยกแยะสวนประกอบตาง ๆ ออกมาศึกษา 
ดังนั้น PROTOTYPE ท่ีจัดทําข้ึนมาในข้ันนี้จงึควรสรางดวยวัสดุท่ีสามารถใหลักษณะและ
รายละเอียดใกลเคียงกับบรรจุภณัฑของจริงใหมากท่ีสุดเทาท่ีจะกระทําไดเชนอาจจะทําดวยปูนพลา
สเตอร ดินเหนียว กระดาษ ฯลฯ และในขั้นนี้ การทดลองออกแบบกราฟฟคบนบรรจุภัณฑ ควร
ไดรับการพิจารณมรวมกนัอยางใกลชิคกับลักษณะของโครงสรางเพื่อสามารถนําผลงานในข้ันนี้มา
คัดเลือกพิจารณาความมีประสิทธภาพของรูปลักษณบรรจุภัณฑท่ีสมบูรณ 
  6. การผลิตจริง (production) สําหรับข้ันตอนนีส้วนใหญจะเปนหนาท่ี
รับผิดชอบของฝายผลิตในโรงงานท่ีจะตองดําเนินการตามแบบแปลนท่ีนักออกแบบใหไว ซ่ึงทาง
ฝายผลิตจะตองจัดเตรียมแบบแมพิมพของบรรจุภัณฑใหเปนไปตามกําหนด และจะตองสรางบรรจุ
ภัณฑจริงออกมาจํานวนหนึง่เพื่อเปนตัวอยาง (PRE- PRODUCTION PROTOTYPES) สําหรับการ
ทดสอบทดลองและวเิคราะหเปนคร้ังสุดทาย หากพบวามีขอบกพรองควรรีบดําเนนิการแกไขให
เปนท่ีเรียบรอยแลวจึงดําเนนิการผลิตเพื่อนําไปบรรจุและจําหนายในลําดับตอไป  
 

 2.8.6 หลักการออกแบบกราฟฟค  
 บรรจุภัณฑเปนตัวแทนของกระบวนการสงเสริมการขายทางดานการตลาด ณ จดุขาย
ท่ีสามารถจับตองได ทําหนาท่ีเปนส่ือโฆษณาไดอยางดเียี่ยม ณ จดุขาย รูปทรงของบรรจุภัณฑ
เปรียบไดกับตัวโครงรางกายของมนุษย สีท่ีออกแบบบรรจุภัณฑเปรียบเสมือนผิวหนังของมนุษย 
คําบรรยายบนบรรจุภัณฑเปรียบไดกับปากท่ีกลาวแจงแถลงสรรพคุณ การออกแบบอาจจะเขียน
เปนสมการอยางงาย ๆ ไดดังน้ี การออกแบบ = คําบรรยาย + สัญลักษณ + ภาพพจน เนื่องจากการ
ออกแบบภาพพจนเปนศิลปะอยางหน่ึงซ่ึงอาจแสดงออกไดดวย จดุ เสน สี รูปวาด และรูปถาย 
ผสมผสานกันออกมาเปนพาณิชยศิลปบนบรรจุภัณฑ ดวยหลักการงาย ๆ 4 ประการ คือ SAFE ซ่ึงมี
ความหมายวา  
  S  =  Simple  หมายถึง เขาใจงายสบายตา 
  A  =  Aesthetic  หมายถึง มีความสวยงามชวนมอง 
  F   =  Function  หมายถึง  ใชงานไดงาย สะดวก 
  E  =  Economic  หมายถึง  ตนทุนหรือคาใชจายท่ีเหมาะสม 
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 การออกแบบพัฒนาบรรจุภณัฑยังมีบทบาทชวยเสริมกจิกรรมทางดานการตลาด ดังนี้  
  1. การใชโฆษณา บรรจุภณัฑจําตองออกแบบใหจําไดงาย ณ จดุขาย หลังจาก
กลุมเปาหมายไดเหน็หรือฟงโฆษณามาแลว ในกลยทุธนี้บรรจุภัณฑมักจะตองเดนกวาคูแขงขัน
หรือมีกราฟฟคท่ีสะดุดตาโดยไมตองใหกลุมเปาหมายมาองหา ณ จดุขาย  
  2. การเพิ่มชองทางการจัดจําหนาย ชองทางการจัดจําหนายท่ีเปล่ียนแปลงไป
อาจจําเปนตองมีการออกแบบปริมาณสินคาตอหนวยขนสงใหมเพื่อลดคาใชจาย หรือมีการพัฒนา
บรรจุภัณฑสําหรับจุดขายใหม การเพิ่มหิ้ง ณ จุดขายท่ีเรียกวา POP (Point of Purchase) อาจมีสวน
ชวยสงเสริมการขายเม่ือเปดชองทางการจัดจําหนายใหม  
  3. เจาะตลาดใหม มีความจาํเปนอยางยิ่งท่ีตองออกแบบบรรจุภัณฑใหมในการ
เจาะตลาดใหมหรือกลุมเปาหมายใหม ในบางกรณีอาจจาํเปนตองเปล่ียนตราสินคาใหมอีกดวย  
  4. ผลิตภัณฑใหม ถาผลิตภัณฑใหมเปนสินคาท่ีเกี่ยวเน่ืองกับสินคาเกา เชน 
เปล่ียนจากการขายกลวยตากแบบเกา เพิ่มผลิตภัณฑใหมมาเปนกลวยตากชุบน้ําผ้ึง อาจใชบรรจุ
ภัณฑเกาแตเปล่ียนสีใหมเพือ่แสดงความสัมพันธกับสินคาเดิมหรืออาจใชเทคนิคของการออกแบบ
บรรจุภัณฑยูนฟิอรมดังจะกลาวตอไปในบทนี้ แตในกรณีท่ีเปนสินคาใหมถอดดามจําตองออกแบบ
บรรจุภัณฑใหมหมด แตอาจคงตราสินคาและรูปแบบเดมิไวเพื่อสรางความสัมพันธกับลูกคากลุมท่ี
เคยเปนลูกคาประจําของสินคาเดิม  
  5. การสงเสริมการขาย จําเปนอยางยิ่งตองมีการออกแบบบรรจุภัณฑใหม เพื่อ
เนนใหผูบริโภคทราบวามีการเพิ่มปริมาณสินคา การลดราคาสินคา หรือการแถมสินคา รายละเอียด
บนบรรจุภณัฑยอมมีสวนชวยกระตุนใหผูบริโภคมีความอยากซ้ือมากข้ึน  
  6. การใชตราสินคา เปนส่ิงจําเปนอยางยิ่งท่ีจะตองมีเพื่อสรางความทรงจําท่ีดีตอ
สินคาบรรจุภัณฑท่ีมีตราสินคาใหมควรจะไดรับการออกแบบใหมดวยการเนนตราสินคา 
รายละเอียดในเร่ืองนี้จะไดกลาวตอไปในหัวขอตราสินคา  
  7. เปล่ียนขนาดหรือรูปทรงของบรรจุภัณฑ โดยปกติสินคาแตละชนดิมีวัฏจักร
ชีวิตของตัวมันเอง (Product Life Cycle) เม่ือถึงวัฏจักรชีวิตชวงหนึ่ง ๆ จําเปนตองมีการเปล่ียนโฉม
ของบรรจุภัณฑเพื่อยดือายุของวัฏจักร ในบางกรณ ี การเปล่ียนขนาดอาจเกดิจากนวัตกรรมใหม
ทางดานบรรจภุัณฑ เชน การเลือกใชวัสดใุหมจึงมีการเปล่ียนรูปทรงหรือขนาด ไมวาจะเปนสาเหตุ
ใดก็ตามมีความจําเปนอยางยิง่ท่ีจะตองมีการออกแบบบรรจุภัณฑใหมเพื่อรักษาหรือขยายสวนแบง
การตลาด 
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 2.8.7  องคประกอบการออกแบบบรรจุภัณฑ 
 รายละเอียดหรือสวนประกอบบนบรรจุภณัฑจะแสดงออกถึงจิตสํานึกของผูผลิตสินคา
และสถานะ (Class) ของบรรจุภัณฑ ซ่ึงสามารถขยับเปนส่ือโฆษณาระยะยาว สวนประกอบที่
สําคัญบนบรรจุภณัฑอยางนอยท่ีสุด เม่ือมีการเก็บขอมูลของรายละเอียดตาง ๆ ดังกลาวมาแลวจงึ
เร่ิมกระบวนการออกแบบดวยการเปล่ียนขอมูลท่ีไดรับมาเปนกราฟฟกบนบรรจุภณัฑ จุดมุงหมาย
ท่ัว ๆ ไปในการออกแบบมีดงันี้  
  1. เดน (Stand Out) ภายใตสภาวะการแขงขันอยางรุนแรง ตัวบรรจุภัณฑ
จําตองออกแบบใหเดนสะดุดตา (Catch the Eye) จึงจะมีโอกาสไดรับความสนใจจากกลุมเปาหมาย
เม่ือวางประกบกับบรรจุภณัฑของคูแขง เทคนิคท่ีใชกันมาคือ รูปทรงและขนาดซ่ึงเปน
องคประกอบพื้นฐานของบรรจุภัณฑหรืออาจใชการตั้งตราสินคาใหเดน  
  2. ตราภาพพจนและความแตกตาง (Brand Image Differentiate) เปน
ความรูสึกที่จะตองกอใหเกิดข้ึนกับกลุมเปาหมายเมื่อมีการสังเกตเห็น แลวจูงใจใหอานรายละเอียด
บนบรรจุภณัฑการออกแบบตราภาพพจนใหมีความแตกตางนี ้ เปนวิธีการออกแบบท่ีแพรหลายมาก
ดังไดบรรยายไวในหวัขอทฤษฎีตราสินคาตราสินคา (Brand)  
  3. ความรูสึกรวมที่ดี การออกแบบบรรจุภัณฑท่ีสรางข้ึนเพื่อใหผูซ้ือเกิด
ความรูสึกที่ดตีอศิลปะท่ีออกแบบบรรจุภณัฑโดยรวม เร่ิมจากการกอใหเกิดความสนใจดวยความ
เดน เปรียบเทียบรายละเอียดตาง ๆ เพื่อจูงใจใหตัดสินใจซ้ือ และจบลงดวยความรูสึกท่ีดีท่ีสามารถ
สนองตอความตองการของผูซ้ือได จึงกอใหเกดิการตัดสินใจซ้ือ ความรูสึกอยากเปนเจาของและ
อยากทดลองสินคาพรอมบรรจุภัณฑนั้น 
 
 2.8.8  ประโยชนของบรรจุภณัฑ  
 1. การปองกัน (Protection) เชน กันน้าํ กันความช้ืน กันแสง กนัแกส เม่ือ
อุณหภูมิสูงหรือตํ่า ดานทานมิใหผลิตภณัฑแปรสภาพไมแตไมฉีกขาดงาย ปกปองใหสินคาอยูใน
สภาพใหมสดอยูในสภาวะแวดลอมของตลาดไดในวงจรยาว โดยไมแปรสภาพขนานแทและดั้งเดมิ  
 2. การจัดจําหนายและการกระจาย (Distribution) เหมาะสมตอพฤติกรรมการ
ซ้ือขายเอ้ืออํานวยการแยกขาย สงตอ การตั้งโชว การกระจาย การสงเสริมจูงใจในตวั ทนตอการขน
ยาย ขนสง และการคลังสินคา ดวยตนทุนสมเหตุสมผล ไมเกิดรอยขูดขีด / ชํารุด ตั้งแตจุดผลิตและ
บรรจุจนถึงมือผูซ้ือ / ผูใช / ผูบริโภค ทนทานตอการเก็บไวนานได  
 3. การสงเสริมการจําหนาย (Promotion) เพื่อยึดพ้ืนท่ีแสดงจุดเดน โชวตัวเอง
ไดอยางสะดุดตา สามารถระบุแจงเง่ือนไข แจงขอมูลเกี่ยวกับการเสนอผลประโยชนเพิ่มเติมเพือ่จูง
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ใจผูบริโภค เม่ือตองการจัดรายการเพ่ือเสริมพลังการแขงขัน ก็สามารถเปล่ียนแปลงและจัดทําได
สะดวก ควบคุมไดและประหยัด  
 4. การบรรจุภัณฑกลมกลืนกับสินคา และกรรมวิธีการบรรจุ (Packaging) 
เหมาะสมท้ังในแงการออกแบบ และเพือ่ใหมีโครงสรางเขากับขบวนการบรรจ ุ และเอ้ืออํานวย
ความสะดวกในการห้ิว – ถือกลับบาน ตลอดจนการใชไดกับเคร่ืองมือการบรรจุท่ีมีอยูแลว หรือ
จัดหามาได ดวยอัตราความเร็วในการผลิตท่ีตองการ ตนทุนการบรรจุภัณฑต่ําหรือสมเหตุสมผล 
สงเสริมจรรยาบรรณและรับผิดชอบตอสังคม ไมกอใหเกดิมลพษิและอยูในทํานองคลองธรรม
ถูกตองตามกฎหมายและพระราชบัญญัติตาง ๆ  
 5. เพิ่มยอดขาย เนื่องจากในตลาดมีสินคาและคูแขงเพิ่มข้ึนตลอดเวลา หาก
บรรจุภัณฑของสินคาใดไดรับการออกแบบเปนอยางดี จะสามารถดึงดูดตา ดึงดูดใจผูบริโภคและ
กอใหเกิดการซ้ือในท่ีสุด รวมท้ังการลดตนทุนการผลิต 
 

2.9  เอกสารและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 
 ชัยมิตร  แสวงมงคล ( 2547:132-133 )  จากการวจิัยพบวา  กระดาษสามีความ
เหมาะสมกับลักษณะภาพแบบฮารฟโทนและภาพลายเสน ซ่ึงมีคะแนนความคิดเห็นอยูในระดับท่ีดี
มากท่ีสุด และผูเช่ียวชาญไดเสนอแนะวากระดาษสามีผิวเนื้อท่ีหนาแนน สีขาว ผิวเรียบสม่ําเสมอ
กวากระดาษชนิดอ่ืน และในการพิมพของระบบออฟเซทบนกระดาษสาไดคุณภาพส่ิงพิมพมาก
ท่ีสุด เพราะวามีความเรียบของหมึก รับน้ําและหมกึไดดี สีเหมือนธรรมชาติ และหมึกไมซึม  
 ขอเสนอแนะ ส่ิงพิมพจะดูสวยงามและมีคุณคาได ตองเลือกใชเยื่อกระดาษให
เหมาะสมตอกระบวนการพิมพเยื่อกระดาษ เนื่องจากพื้นผิวกระดาษมีลักษณะหนา-บางไมเทากัน 
กอนการพิมพควรมีการเตรียมพ้ืนผิวการพมิพใหเรียบ 
 

 อนุตา  ไกรสุวรรณ ( 2547 ) ไดศึกษาเร่ืองของกระดาษไวดังนี ้
 ในสวนเปลือกสาสูเยื่อสาและกระดาษสา นานาประโยชนจากกระดาษสามีมากมาย 
การใชประโยชนตนปอสาและกรรมวิธีการผลิตกระดาษสา ตนปอสา คัดเลือกตัดกิง่จากตนปอสา 
ลอกดวยวิธีลอกสดหรือวิธีนึง่ ขูดผิว ขูดเมือก ลางน้ําผ่ึงแดดใหแหงสนทิ ข้ันตอนการทําแผน แชน้าํ
อยางนอย 12 ช่ัวโมง ตมดวยโซดาไฟ (NaOH) ลางน้ําสะอาด ฟอกดวย คลอรีน หรือไฮโดรเจน
เปอรออกไซดเขาเคร่ืองตีเยื่อกระดาษ ช่ังน้ําหนกั ตากแดดใหแหง แกะออกเพื่อเก็บและจาํหนาย 
และไดแบงการทํากระดาษไว 2 วิธีดังนี ้
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 ดวงจนัทร ปรีชายจิตต ( 2546 : บทคัดยอ )ไดทําวิจยั การออกแบบกราฟกโดยการนาํ
รูปแบบของดอกคูณท่ีแทนเอกลักษณเฉพาะถ่ิน และแทนคาดวยสีทองโดยคงความภูมิฐานและ
ความม่ันคง ตลอดจนการนํารูปแบบของลายผาโบราณ คือ ลายหมากแบบ    หรือมีตามาประยกุต
กับงานกราฟกของผูวิจัย และการนํารูปแบบตัวอักษรจากแรงบันดาลใจของลายผาผสมผสานกับ
การขุดคนพบไดโนเสาร  สีท่ีนํามาใชก็เปนสีเอกลักษณของอําเภอชนบท คือ สีแดงหมากโดยสีจะ
ออกมาในโทนแดง ดํา จากการยอมแบบโบราณ โดยใชเปลือกไมมายอม ซ่ึงเปนการอนุรักษ
ธรรมชาติอยูจนกระท่ังปจจบัุน การออกแบบบรรจุภัณฑควรมีรูปแบบท่ีสงเสริมและสอดคลองงาน
กราฟก มีความคงรูปของสินคา มีรูปแบบท่ีงายตอการผลิต มีความเหมาะสมในการใชงานและตัว
สินคา 
 

 สลิลรัตน  ระวิ ( 2547 : 70 )  จากผลการวิจยัมีสาระท่ีจะนาํมาอภิปราย ดงันี้  
 จากผลการวิจยัพบวา Henley Centra ระบุรูปลักษณภายนอกของสินคามีผลตอการรับรู
ของผูบริโภคมากกวา 80% คือสี  และพบวา 73% ของการตัดสินใจเลือกซ้ือสินคามักเกิดข้ึน ณ จดุ
ขาย ฉะนั้นสินคาท่ีมีสีสันสะดุดตา และสามารถส่ือความหมายไดดี จึงมีอิทธิพลตอการสราง
เอกลักษณเฉพาะตัวของสินคา  
 แนวคิดของ Delozier  M. Wayne ไดแบงสวนสงเสริมการขายไว 3 สวน คือ ผูบริโภค 
ผูจําหนาย พนกังานขาย ในท่ีนี้เราจะเนนไปท่ีผูบริโภค คือ วัสดุท่ีจะอยู ณ จุดขาย โดยแบงเปน 2 
วิธีใหญคือ บรรจุภัณฑท่ีทําใหดึงดูดใจและทําใหเดน  การจัดสินคาไมวาจะเปนสัญลักษณ สี วัสดุ 
รูปทรงท่ีใชในการแสดงสินคา 
 กราฟกบนบรรจุภัณฑควรมปีริมาณของภาพในการประกอบกราฟกบนบรรจุภัณฑ  
ภาพท่ีนํามาประกอบควรมีลักษณะเปนภาพวาดหรือลายเสน  สีของตัวอักษรท่ีใชบนบรรจุภณัฑ
ควรมีสีเดียว และส่ิงท่ีสําคัญท่ีสุดของกราฟกบนบรรจุภัณฑ คือ สีของฉลากบนบรรจุภณัฑ 
รองลงมา คือ ภาพประกอบ  สีตัวอักษร  ขนาดตัวอักษร   
 

 จินดา จันทรออน กลาววา ในเร่ืองเยื่อกระดาษ  (paper  pulp)  สําหรับทํากระดาษน้ัน 
พืชแทบทุกชนิดใหเสนใย  แตตองพิจารณาดานการใชประโยชนใหมีประสิทธิภาพสูง  การทํา
กระดาษหรือเยื่อกระดาษเปนกระบวนการตีกลุมเสนใยใหเปนเสนใย เอาส่ิงเจือปนออกเพื่อใหได
เซลลูโลส  ทําใหเปนช้ินส้ัน ๆ เพิ่มน้ํา ใหเปนสารแขวนลอยในนํ้า ส่ันใหเขากนัด ีแลวนําเอาน้าํออก
ท้ิงใหเยื่ออยูบน ตาขายหรือตะแกรง ตลอดจนทําใหจับตัวกันแนนเปนกระดาษเม่ือแหง ในกรณทํีา
เยื่อกระดาษจากไมนั้น เม่ือเอาเปลือกออกแลว ตมช้ินไมพรอมกับบดดวยเคร่ืองบดหรือหินทราย 
(sand-stones) ปนใหช้ินไมเปนเสนใยปน ๆ จาก นั้นลางแลวกรอง ก็จะไดเยื่อสําหรับทํากระดาษ 
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 นอกจากน้ัน    มีการใชสารเคมีชวยทําปฏิกิริยา    โดยตมช้ินไมในสภาพความกดดนั
และอุณหภูมิสูง  มีดาง เชน โซดาไฟ รวมอยูดวย หรือผสมกับโซเดียมซัลเฟต ตลอดจนแคลเซียม
ไบซัลไฟตสําหรับไมแข็ง 
 

 ประชิด   ทินบุตร ( 2530 )  กลาววา การออกแบบการบรรจุภณัฑ จึงเร่ิมเขามามี
บทบาทสําคัญตอการคาและการบริการ ในฐานะของส่ิงท่ีชวยอํานวยความสะดวกแกการขนสง
สินคา (Aid Transportation) โดยทําหนาท่ีข้ันพื้นฐานอันดับแรกคือ ปกปอง คุมครองสินคาให
ปลอดภัยจากความเสียหาย อันเนื่องมาจากการกระทบกระเทือน และปองกันส่ิงปนเปอนท่ีไมพงึ
ประสงค (To Prevent Spillage And Contamination) ท่ีอาจจะเกิดข้ึนในระหวางการขนสงสินคา
ผลิตภัณฑจากโรงงานผลิตไปจนกระท่ังถึงมือผูบริโภค ซ่ึงบทบาทน้ีมีผลทําใหรูปแบบของบรรจุ
ภัณฑ (Package Form) มีการพัฒนาข้ึนมารับรอง มีการออกแบบภาชนะบรรจุแบบปด (Closed 
Container) เชน ถังไม (Barrel) การรูจักปดผนึกบรรจุภณัฑ (Container Closure) เชน มีฝาจุกปด
ขวด (Bottle Plug Seals) ฯลฯ เปนตน เทคนิคและกรรมวิธีการบรรจุท่ีพัฒนาข้ึนตามหนาท่ีใชสอย
เหลานี ้ จึงเปนผลทําใหเกดิการพัฒนารูปแบบบรรจุภณัฑท่ีหลากหลายลักษณะตามกาลเวลา และ
การคนพบวัสดุหรือเทคโนโลยีท่ีนํามาใช  
 การออกแบบบรรจุภัณฑ อาจแบงประเภทลักษณะการออกแบบได 2 ประเภทคือ  

1. การออกแบบลักษณะโครงสราง หมายถึง การกําหนดรูปลักษณะ โครงสราง
วัสดุท่ีใชตลอดจนกรรมวิธีการผลิต การบรรจุ ตลออดจนการขนสงเก็บรักษาผลิตภัณฑและบรรจุ
ภัณฑนับต้ังแตจุดผลิตจนถึงมือผูบริโภค  

2.  การออกแบบกราฟฟค หมายถึง การสรางสรรคลักษณะสวนประกอบภายนอก
ของโครงสรางบรรจุภัณฑใหสามารถส่ือสาร ส่ือความหมาย ความเขาใจ (To Communicate) ในอัน
ท่ีจะใหผลทางดานจิตวิทยา (Psychological Effects) ตอผูบริโภค และอาศัยหลักศิลปะการจัดภาพ
ใหเกิดความประสานกลมกลืนกันอยางสวยงาม ตามวัตถุประสงคท่ีไดวางไว  
 

 สุชาติ อุดมศักดิ์  ( 2542 ) กลาววา ระบบพิมพโดยใชแมพิมพลายฉลุ (Serigraphic 
System) เปนการพิมพโดยใชแมพิมพจากการเจาะ จึงเรียกวาแมพิมพฉลุ มีวิวัฒนาการมาแตอดีต 
เชน อารยธรรมจีน อียิปต ญ่ีปุน ปจจบัุนไดมีการพฒันาโดยการเปล่ียนจากผาไหมหรือเสนลวด 
เปนผาใยเคมพีวกโพลีเมอร ไนลอน และโพลีเอสเตอร พื้นแผนสกรีนจะถูกฉาบไวดวยสารไวแสง 
เม่ือออกแบบตนฉบับเรียบรอยแลว นําไปถายฟลม และอัดลงบนแผนสกรีน โดยฉายแสง อัลตราไว
โอเลต สวนท่ีไมตองการพิมพจะถูกอุดดวยสารไวแสง สวนท่ีตองการพิมพจะโปรง เวลาพิมพตอง
เทสีลงในกรอบไม ใหใกลกบัลายฉลุ ใชแทงยางปาด1คร้ัง ทํามุมประมาณ 60 องศา จะไดภาพท่ี
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คมชัด สวยงาม แตถาปาดกลับไปกลับมาจะทําใหภาพซอนไมสวยงามเทาท่ีควร การพิมพระบบนี้
สามารถที่พิมพลงบนวัสดุตาง ๆ ไดหลายประเภท เชน กระดาษหนา ๆ พลาสติก ไม และแผน
โลหะเปนตน ระบบนี้ แซมมวล ไซมอล (Samuel simon) ไดจดลิขสิทธ์ิ เปนคนแรก การพมิพ
ระบบนี้ แมพิมพจะเปนฟลม อัดลงบนเฟรมผาไนลอนขึงตึง ใชแสงสองสวนท่ีตองการพมิพให
ทะลุ เวลาพิมพใชยางปาดสีลงตามชองลาย การพิมพดวยแมพิมพลายฉลุนี้สามารถพิมพไดหลายสี 
(แมพิมพละ 1 สี) แตตองต้ังแมพิมพใหตรงกนั ลักษณะแมพิมพสวนท่ีเปนภาพหมึกพิมพจะ
สามารถผานทะลุแมพิมพไปไดและสวนท่ีไมใชภาพหมึกไมสามารถผานทะลุไปได สวนท่ีเปนภาพ
และไมใชภาพของแมพิมพจะมีความสูงเทากัน  
 

 จันทรประภา พวงสุวรรณ  ( 2552 : บทคัดยอ )  กลาววา  จากผลการวจิยัสามารถนาํมา
อภิปรายไดดังนี้ 
 การสรางเคร่ืองตนแบบระบบการพิมพสกรีนแบบกึ่งอัตโนมัติ มีวตัถุประสงคเพื่อ
ตอบสนองความตองการดานการพิมพบนบรรจุภัณฑของสินคา OTOP ซ่ึงบรรจุภัณฑเปนส่ิงสําคัญ
อยางหนึ่งในการผลักดันสินคาชุมชนใหยกระดับเปนสินคา OTOP จุดเดนของระบบการพิมพ
สกรีน คือ สามารถพิมพลงบนวัสดพุิมพไดหลายประเภทและท่ีมีลักษณะพื้นผิวตั้งแตราบเรียบ
จนถึงขรุขระได ทําใหผูวิจัยมีแนวคิดท่ีจะสรางเคร่ืองตนแบบระบบการพิมพสกรีนท่ีมีหลักการ
ทํางานไมยุงยาก และมีข้ันตอนการทํางานไมซับซอนเพื่อใหกลุมชุมชนหรือผูผลิตสินคาสามารถ
เขาใจและปฏิบัติงานไดเอง โดยเคร่ืองตนแบบ จะมีขนาดความกวาง 464 มิลลิเมตร ความยาว 558 
มิลลิเมตร และความสูง 1,524 มิลลิเมตร และมีสวนประกอบของเคร่ือง 2 สวน คือสวนปอน ซ่ึง
ตองใชแรงงานคนและสวนพิมพ เปนการใชมอเตอรและกําลังของกระบอกสูบเปนตัวขับเคล่ือนทํา
ใหเกิดการปาดกดพิมพโดยเคร่ืองตนแบบสามารถพิมพงานท่ีเล็กท่ีสุด ขนาดกวาง 55 มิลลิเมตร 
ยาว 90 มิลลิเมตร และขนาดใหญท่ีสุดกวาง300 มิลลิเมตร ยาว 420 มิลลิเมตร โดยการใชงาน
เคร่ืองตนแบบจะตองเตรียมอุปกรณประกอบดวยแมพิมพสกรีน หมึกพิมพ ยางปาด และวัสดุพิมพ
ใหเรียบรอย จากการทดสอบประสิทธิภาพเครื่องพบวา หมึกพิมพท่ีผานการกดปาดพิมพดวย
เคร่ืองตนแบบมีความเรียบสมํ่าเสมอ เทากนัท่ัวท้ังแผนพมิพ และสามารถพิมพงานได 10-15 แผน
ตอนาที สามารถใสวัสดุพิมพไดในตําแหนงท่ีเท่ียงตรง เนื่องจากโตะงานไดมีการเจาะรูดูดลมขนาด
เสนผาศูนยกลาง 1 มิลลิเมตร และระยะหางระหวางรู 10 มิลลิเมตร ทําใหสามารถเล่ือนตัวกําหนด
ตําแหนงไดอยางสะดวกในระยะ X และ Y ทําใหสามารถวางวัสดุพิมพไดอยางเท่ียงตรง 
เคร่ืองตนแบบการพิมพสกรีนแบบกึ่งอัตโนมัติ มีราคาอยูท่ี 65,000 บาทตอเคร่ือง 
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  ภณดิา ฤทธิมาศ  ( 2552 : บทคัดยอ ) กลาววา  จากผลการวิจัยสามารถนํามาอภิปราย
ไดดังน้ี การใชขวดน้ําดื่มท่ีทํามาจากพอลิเอทิลีน (พีอี) ยังคงมีการพบกันอยูในตลาดเคร่ืองดื่มของ
ประเทศไทย ดวยสมบัติท่ีพลาสติกสามารถสัมผัสโดยตรงกับเคร่ืองดื่มได และตนทุนตํ่า แตอยางไร
ก็ตามความกังวลของ ผูบริโภคสวนใหญกับความปลอดภัยของขวดพลาสติกประเภทนี้ยังมีอยู 
เนื่องจากสมบัติของเนื้อพลาสติกเองที   ยอมใหมีการเคล่ือนยายท่ีของสารตัวทําละลายตางๆไดดี 
โดยเฉพาะเม่ือมีการพิมพเกดิข้ึน งานวิจยันีศึ้กษาผล ของการพิมพสกรีนดวยหมึกฐานตัวทําละลาย
บนผิวขวดพอลิเอทิลีนวาจะมีการยายท่ีของสารตัวทําละลายผาน เนื้อพลาสติกหรือไม รวมท้ังการ
หลุดลอกของช้ันหมึกบนผิวขวด โดยทําการแปรผันคาความหนาของช้ันฟลมของ หมึกพิมพผานผา
สกรีนท่ีความละเอียดตางๆ จากนัน้ทดสอบการหลุดลอกดวยวิธีใชเทปกาวตามมาตรฐาน ASTM 
D3359-02 และวิเคราะหหาปริมาณการยายท่ีของตัวทําละลายในหมึกพิมพดวยวิธีแกสโครมาโทก
ราฟ จากการทดสอบพบวาผาสกรีนท่ีมีความละเอียดเบอร 120 เปนผาสกรีนท่ีเหมาะสมในการ
พิมพสกรีนบนขวดพอ ลิเอทิลีน เนื่องจากใหคาการหลุดลอกท่ีรอยละ 5 และไมพบไอของตัว
ทําลายปนเปอนในขวดพอลิเอทิลีนเลย ที   ความหนาของช้ันฟลมใดๆก็ตาม ในทางตรงกันขามมี
การพบไอของสารพอลิเอทิลีนแทน ซ่ึงตองใชเวลาในการ ระเหยออกจากขวดกอนนําไปใชงานจริง
ในตลาด 



 
 

บทที่ 3  

วิธีการศึกษา และวิเคราะหขอมูล 
 
 ในการศึกษาแนวทางงานวิจยั เร่ือง การศกึษาผลของคุณภาพเยื่อกระดาษเสนใยพืชท่ีมี
ผลตอระบบการพิมพพื้นทะลุ เพื่องานบรรจุภัณฑ  เปนการศึกษาเปรียบเทียบคุณภาพของเยื่อ
กระดาษเสนใยพืชท่ีมีผลตอระบบการพิมพพื้นทะลุ  และนําขอมูลท่ีไดนําไปใชในการออกแบบ
บรรจุภัณฑท่ีเหมาะสม และเพ่ือใหการศึกษาบรรลุวัตถุประสงคของงานวิจยั ผูวิจัยไดกําหนด
ข้ันตอนการดําเนินงานไว ดังนี้ 
 3.1  ศึกษาเอกสารและงานวจิัยท่ีเกี่ยวของ 
 3.2  วัสด-ุอุปกรณ ในการวิจยั 
 3.3  วิธีการดําเนินการวิจัยและทดลอง   
 3.4  วิเคราะหขอมูล สรุปผลการทดลองประสิทธิภาพของกระดาษ 
 3.5  ดําเนินการออกแบบและข้ึนรูปตัวอยางบรรจุภัณฑ   
 3.6  สถิติท่ีใชในการวิจัย 
 

3.1  ศึกษาเอกสารและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 
การศึกษาคนควาขอมูลตาง ๆ  ทางวิชาการของคุณภาพเยื่อกระดาษเสนใยพืชท่ีมีผลตอ

ระบบการพิมพพื้นทะลุ เพือ่งานบรรจุภณัฑนี้  ผูวิจยัไดรวบรวมขอมูลเพื่อนําไปเปนขอมูลเสริม
สําหรับการงานวิจยัในดานตาง ๆ  เชน  กรรมวิธีการทําเยื่อกระดาษเสนใยพืช , คุณภาพของ
กระดาษ , กรรมวิธีการพิมพพื้นทะลุ , มาตรฐานการพิมพ , บรรจุภัณฑ  โดยผูวจิยัไดทําการศึกษา
ขอมูลท้ังภาคเอกสาร ภาคส่ืออิเล็คทรอนิคส และจากการสัมภาษณผูเช่ียวชาญ 
 

3.2  วัสดุ-อุปกรณ ในการวิจัย 
 3.2.1   วัตถุดิบในการผลิตเยือ่กระดาษเสนใยพืช 
 3.2.2   เคร่ืองมือท่ีใชในการผลิตเยื่อกระดาษเสนใยพืช 
 3.2.3   เคร่ืองมือท่ีใชในการพิมพพื้นทะลุ 
 3.2.4   เคร่ืองมือท่ีใชในการทําบรรจุภัณฑ 
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 3.2.5   เคร่ืองมือท่ีใชในการประเมินคุณภาพเยื่อกระดาษเสนใยพืช 
 3.2.6   เคร่ืองมือท่ีใชในการประเมินคุณภาพการพิมพพืน้ทะลุบนเยื่อกระดาษ
 3.2.7   เคร่ืองมือท่ีใชในการประเมินความพึงพอใจตอบรรจุภัณฑ 
 

3.3  วิธกีารดําเนินการวิจัยและทดลอง  การวิจยันีแ้บงการปฏิบัติงานออกเปนดังนี้ 
 3.3.1  การทดลองท่ี  1    การศึกษาเบ้ืองตน    
  1.  การศึกษาการผลิตเยื่อกระดาษเสนใยพืช 
  2.  การศึกษาคุณสมบัติท่ัวไปเยื่อกระดาษเสนใยพืช 
  3.  การศึกษาการพิมพพื้นทะลุ 
  4.  การศึกษามาตรฐานการพิมพ 
  5.  การศึกษาการออกแบบบรรจุภัณฑ 
 3.3.2  การทดลองท่ี 2  ข้ันตอนการพิมพพื้นทะลุบนเยื่อกระดาษเสนใยพืช 
 3.2.3  การทดลองท่ี  3  เปรียบเทียบคุณภาพการพิมพพืน้ทะลุบนเยื่อกระดาษเสนใยพืช 
 3.2.4  การทดลองท่ี  4  เปรียบเทียบความพงึพอใจตอระบบการพิมพพื้นทะลุบนเยื่อ
กระดาษเสนใยพืช 
 3.2.5  การทดลองท่ี  5  ผลิตบรรจุภัณฑจากบนเยื่อกระดาษเสนใยพืช 
 3.2.6  การทดลองท่ี  6  เปรียบเทียบความพงึพอใจตอบรรจุภณัฑจากบนเยื่อกระดาษ
เสนใยพืช 
 3.2.7  การทดลองท่ี 7 วิเคราะหและเรียบเรียงขอมูลจากการศึกษาปจจยัตางๆ ท่ีมีผลตอ
ระบบการพิมพพื้นทะลุบนเยื่อกระดาษเสนใยพืช  
 

3.4  วิเคราะหขอมลู สรปุผลการทดลองประสิทธิภาพของกระดาษ 
 วิธีการวิเคราะหความแปรปรวนทางสถิติ (analysis of variance : anova) และ
เปรียบเทียบคาเฉล่ีย โดยวิธี Duncan’s multiple range test ท่ีระดับนยัสําคัญ 0.5 ซ่ึงมีข้ันตอนการ
วิเคราะหขอมูลการทดสอบ ดังนี ้
 3.4.1  การวิเคราะหขอมูลการเปรียบเทียบคุณภาพเยื่อกระดาษเสนใยพืช โดยการ
แบบสอบถามผูผลิตหรือผูท่ีมีความรูดานการพิมพ 
 3.4.2  การวิเคราะหขอมูลการเปรียบเทียบคุณภาพการพมิพพื้นทะลุบนเย่ือกระดาษ
เสนใยพืช โดยกําหนดและทําการทดสอบความเรียบสม่าํเสมอ  ความคมชัดและวามครบถวนของ
ภาพพิมพ ดวยเคร่ืองสเปกโตโฟโตมิเตอร 
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 3.4.2  การวิเคราะหขอมูลการเปรียบเทียบความพึงพอใจงานพิมพพื้นทะลุบนเยื่อ
กระดาษเสนใยพืช โดยแบบสอบถามความพึงพอใจของผูประกอบการดานส่ิงพิมพ 
 3.4.3  การวิเคราะหขอมูลเปรียบเทียบความพึงพอใจตอบรรจุภัณฑจากบนเยื่อกระดาษ
เสนใยพืช โดยแบบสอบถามความพึงพอใจ 
 3.4.4  การวิเคราะหและเรียบเรียงขอมูลจากการศึกษาปจจัยตางๆ ท่ีมีผลตอระบบการ
พิมพพื้นทะลุบนเยื่อกระดาษเสนใยพืช  
 

3.5  ดําเนินการออกแบบและขึ้นรูปตัวอยางบรรจุภณัฑ  โดยมีข้ันตอนการออกแบบดังนี ้
 3.5.1  การวางแผนรายละเอียดตางๆกอนการออกแบบบรรจุภัณฑ 
 3.5.2  การรวบรวมขอมูลพื้นฐานดานการออกแบบบรรจภุัณฑ 
 3.5.3  พัฒนาความคิดริเร่ิมตาง ๆ ท่ีเกี่ยวของ โดยมีการรางตนแบบและทําตนแบบ
บรรจุภัณฑ ประมาณ 3-5 แบบ 
 3.5.4  วิเคราะหความเปนไปไดของตนแบบบรรจุภัณฑ พรอมเลือกแบบ 
 3.5.5  ข้ึนรูปตนแบบบรรจุภณัฑจากเยื่อกระดาษเสนใยพืช 
 

3.6  สถิติที่ใชในการวิจัย 
 จากการวิเคราะหขอมูล  ผูวจิัยไดใชสถิติในการวจิัยโดยใชรูปแบบในการจัดลําดับ
คุณภาพคาคะแนน โดยมีเกณฑการวิเคราะหคาเฉล่ีย  ดงันี้ 
  คาเฉล่ีย  4.50 – 5.00   หมายถึง   ระดับความเห็นสอดคลองมากท่ีสุด 
  คาเฉล่ีย  3.50 – 4.49   หมายถึง   ระดับความเห็นสอดคลองมาก 
  คาเฉล่ีย  2.50 – 3.49   หมายถึง   ระดับความเห็นสอดคลองปานกลาง 
  คาเฉล่ีย  1.50 – 2.49   หมายถึง   ระดับความเห็นสอดคลองนอย 
  คาเฉล่ีย  1.00 – 1.49   หมายถึง   ระดับความเห็นสอดคลองนอยท่ีสุด 
 1.  คารอยละ 
 2.  คาเฉล่ีย  ( Mean ) 
 
 
 



 
 

บทที่ 4 

ผลการวิเคราะหขอมูล 
 
 ในการศึกษาแนวทางงานวิจยั เร่ือง การศกึษาผลของคุณภาพเยื่อกระดาษเสนใยพืชท่ีมี
ผลตอระบบการพิมพพื้นทะลุ เพื่องานบรรจุภัณฑ  เพื่อใหการศึกษาบรรลุวัตถุประสงคของการทํา
วิจัย ผูวิจยัไดดาํเนินการวิจยัตามข้ันตอนตางๆ  และนําเสนิผลการวิเคราะหขอมูล ดังนี ้
 4.1  ผลสรุปการวิเคราะหคุณภาพเยื่อกระดาษเสนใยพืช 
  4.1.1  ขอมูลสถานะภาพของผูตอบแบบประเมิน 
  4.1.2  สรุปผลการวิเคราะหความคิดเห็นเกีย่วกับชนิดเยื่อกระดาษเสนใยพืช 
 4.2   ผลการวิเคราะหคุณภาพการพิมพพืน้ทะลุบนเยื่อกระดาษเสนใยพืช ดวยเคร่ืองส
เปกโตโฟโตมิเตอร ดานความเรียบสม่ําเสมอ  ความคมชัดและวามครบถวนของภาพพิมพ 
 4.3  ผลการวิเคราะหขอมูลการเปรียบเทียบความพึงพอใจตอระบบการพิมพพื้นทะลุ
บนเยื่อกระดาษเสนใยพืช 
  4.3.1  สรุปผลการวิเคราะหความคิดเห็นเกีย่วกับชนิดเยื่อกระดาษเสนใยพืช
ท่ีมีคุณภาพสอดคลองกับลักษณะการพิมพ 
  4.3.2  สรุปผลการวิเคราะหความคิดเห็นเกีย่วกับระบบการพิมพพื้นทะลุกับ
ชนิดของเยื่อกระดาษเสนใยพืช 
 4.4   ผลสรุปการวิเคราะหความพึงพอใจตอบรรจุภัณฑเยือ่กระดาษเสนใยพืช 
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4.1  ผลสรุปการวิเคราะหคุณภาพเย่ือกระดาษเสนใยพืช 
 
 4.1.1  ขอมูลสถานะภาพของผูตอบแบบประเมิน 
 
ตารางท่ี 4.1  แสดงรอยละของผูตอบแบบสอบถาม 
 

ขอมูล จํานวน รอยละ 

เพศ    
 ชาย 

หญิง 
27 
13 

67.5 
32.5 

อายุ    

 30 – 35 ป 
36 – 40 ป 
40 ปข้ึนไป 

22 
6 

12 

55 
15 
30 

ประสบการณความรูดานการพิมพ   

 ต่ํากวา 5 ป 
5 – 10 ป 
10 – 15 ป 
15 ปข้ึนไป 

17 
5 
4 

14 

42.5 
12.5 
10 
35 

 
 จากตารางท่ี 4.1  แสดงคารอยละของผูตอบแบบสอบถามเปนเพศชายรอยละ 67.5  
เพศหญิงรอยละ 32.5  อยูในชวงอายุ 30 – 35 ป รอยละ 55  ชวงอายุ 36 – 40 ป รอยละ 15 ชวงอายุ 
40 ปข้ึนไป รอยละ 30  มีประสบการณความรูดานการพิมพต่ํากวา 5 ป รอยละ 42.5  ประสบการณ
ความรูดานการพิมพ 5 – 10 ป รอยละ 12.5  ประสบการณความรูดานการพิมพ 10 – 15 ป รอยละ 
10 และประสบการณความรูดานการพิมพตั้งแต 15 ปข้ึนไป รอยละ 35 
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 4.1.2  สรุปผลการวิเคราะหความคิดเห็นเก่ียวกับชนดิเยื่อกระดาษเสนใยพืช 
 
ตารางท่ี 4.2   แสดงคาเฉล่ีย  ความเห็นเกี่ยวกับคุณลักษณะของเยื่อกระดาษเสนใยพืช 
 

ชนิดเยื่อกระดาษเสนใยพชื 
คุณลักษณะเยื่อกระดาษ 

สา กลวย สับปะรด มูลชาง หญาแฝก 

ความแข็งแรงของพ้ืนผิว 4.4 4.8 3.6 3.6 4.4 

สภาพดูดซึมน้าํ 4.6 3.6 3.4 3.6 3.4 

สภาพการดูดซึมหมึก 4.4 4.0 3.6 3.4 3.6 

ความเรียบเสมอ 4.8 3.6 4.4 4.0 3.4 

คาเฉล่ีย 4.6 4.0 3.75 3.65 3.7 

 
 จากตารางท่ี 4.2  พบวาคุณลักษณะเยื่อกระดาษดานความแข็งของพ้ืนผิวเยื่อกระดาษ
กลวยอยูระดับดีมากท่ีสุดคาเฉล่ีย 4.8  ดานสภาพการดูดซึมน้ําเยื่อกระดาษสาอยูระดับดีมากท่ีสุด
คาเฉล่ีย  4.6 ดานสภาพการดูดซึมหมึกเยื่อกระดาษสาอยูระดับดีมากคาเฉล่ีย 4.4 ดานความเรียบ
เสมอเยื่อกระดาษสาอยูระดับดีมากท่ีสุดคาเฉล่ีย 4.8   คุณภาพของเยื่อกระดาษเสนใยพืชโดยรวม
เยื่อกระดาษสาอยูท่ีระดับดีมากท่ีสุดคาเฉล่ีย 4.6  
 

4.2   ผลการวิเคราะหคุณภาพการพิมพพ้ืนทะลุบนเยื่อกระดาษเสนใยพืช  
 

ตารางท่ี 4.3  แสดงคาเฉล่ียคาสีของภาพลายเสนบนเยื่อกระดาษเสนใยพืช 
 

คาส ีชนิดแผนพิมพภาพ 
(เยื่อกระดาษเสนใยพชื) L* a* 

สา 54.80 -42.35 
กลวย 54.76 -42.32 

สับปะรด 54.78 -42.34 
มูลชาง 54.78 -42.34 
หญาแฝก 54.76 -42.32 

  หมายเหตุ  :  L*  คือความสวาง 
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   a*  คือ  ลักษณะของสี 
 จากตารางท่ี 4.3  พบวาสีท่ีปรากฏอยูบนวัสดุพิมพท้ัง 5 ชนิดมีความเรียบเสมอของสีท่ี
มีคาความแตกตางโดยผลรวมไมเกิน 5 แสดงอยูในคาท่ีสามารถเห็นไดเหมือนกัน   
 
ตารางท่ี 4.4  แสดงความสามารถในการเก็บรายละเอียดของภาพลายเสนบนเยื่อกระดาษเสนใยพืช 
 

ประสิทธิภาพ ชนิดแผนพิมพภาพ 
(เยื่อกระดาษเสนใยพชื) ติดครบถวน ติดบางสวน ไมติด 

สา    
กลวย    

สับปะรด    
มูลชาง    
หญาแฝก    

 
 จากตารางท่ี 4.4  แสดงใหเห็นวาความสามารถในการติดของหมึกบนเยื่อกระดาษสา  
สับปะรด  มูลชาง  สีสามารถยึดติดไดมากกวา เยื่อกระดาษกลวยและหญาแฝก 
 
ตารางท่ี 4.5  แสดงผลการพิมพพื้นทะลุท่ีเปนเปอรเซ็นตเม็ดสกรีนระดับ 60 lpi 
 

ประสิทธิภาพ ชนิดแผนพิมพภาพ 
(เยื่อกระดาษเสนใยพชื) ติดครบถวน ติดบางสวน ไมติด 

สา    
กลวย    

สับปะรด    
มูลชาง    
หญาแฝก    

 
 จากตารางท่ี 4.5  แสดงใหเห็นวาความสามารถในการพิมพพื้นทะลุท่ีเปนเปอรเซ็นต
เม็ดสกรีนระดับ 60 lpi บนเยื่อกระดาษสา  สีสามารถยึดติดไดมากกวา เยื่อกระดาษสับปะรด  มูล
ชาง  กลวยและหญาแฝก 
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4.3  ผลการวิเคราะหขอมลูการเปรียบเทียบความพึงพอใจตอระบบการพิมพพ้ืนทะลุบน
เย่ือกระดาษเสนใยพืช 
 4.3.1  สรุปผลการวิเคราะหความคิดเห็นเก่ียวกับชนิดเยื่อกระดาษเสนใยพืชท่ีมี
คุณภาพสอดคลองกับลักษณะการพิมพ  
 
ตารางท่ี 4.6   แสดงคาเฉล่ียและความหมายของความคิดเห็นเกี่ยวกับชนิดของเยื่อกระดาษเสนใย 
  พืช ( n = 5 ) 
 

ชนิดเยื่อกระดาษเสนใยพชื คาเฉล่ีย ความหมาย 

กระดาษสา 4.65 เห็นดวยมากท่ีสุด 

กระดาษกลวย 3.75 เห็นดวยมาก 

กระดาษสับปะรด 3.22 เห็นดวยปานกลาง 

กระดาษมูลชาง 3.41 เห็นดวยปานกลาง 

กระดาษหญาแฝก 3.33 เห็นดวยปานกลาง 

 
 จากตารางท่ี 4.6  พบวาคุณภาพงานพิมพบนเยื่อกระดาษสามีความเหมาะสมมากท่ีสุด 
เปนท่ีนาพอใจอยูในระดับมากท่ีสุด คาเฉล่ีย 4.65  เยื่อกระดาษเสนใยพืชท่ีมีความเหมาะสมมาก 
เปนเยื่อกระดาษกลวย ซ่ึงเปนท่ีนาพอใจอยูในระดับมากคาเฉล่ีย 3.75   เยื่อกระดาษสับปะรดเปนท่ี
นาพอใจอยูในระดับปานกลางคาเฉล่ีย 3.22  เยื่อกระดาษมูลชางเปนท่ีนาพอใจอยูในระดับปาน
กลางคาเฉล่ีย 3.41  เยื่อกระดาษหญาแฝกเปนท่ีนาพอใจอยูในระดับปานกลางคาเฉล่ีย 3.33 
 
 4.3.2  สรุปผลการวิเคราะหความคิดเห็นเก่ียวกับระบบการพิมพพื้นทะลุกับชนิดของ
เยื่อกระดาษเสนใยพืช 
 เยื่อกระดาษสามีความเหมาะสมในระบบการพิมพพื้นทะลุมากท่ีสุด  ไมวาจะเปน
คุณสมบัติของเยื่อกระดาษ  คุณภาพงานพิมพ  รวมถึงความพึงพอใจตอคุณภาพงานพิมพ  ในขณะ
ท่ีเยื่อกระดาษสับปะรดและเยื่อกระดาษมูลชางนั้นมีพื้นผิวท่ีไมแข็งแรง  เกิดการหลุดถอนของเสน
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ใยกระดาษตลอดเวลา จึงควรมีการปรับปรุงคุณภาพผิวหนากระดาษกอนพิมพ  ในขณะท่ีเยื่อ
กระดาษกลวยและเยื่อกระดาษหญาแฝกมีผิวที่แข็งแรง   

4.4   ผลสรุปการวิเคราะหความพึงพอใจตอบรรจุภัณฑเยื่อกระดาษเสนใยพืช 
 
ตารางท่ี 4.7   แสดงคาเฉล่ียความพึงพอใจตอบรรจุภัณฑเยื่อกระดาษเสนใยพืช 
 

ระดับความพงึพอใจ 
รูปแบบและโครงสรางบรรจุภัณฑ 

แบบ 1 แบบ 2 แบบ 3 แบบ 4 แบบ 5 

1.  บรรจุภัณฑนี้มีรูปแบบและโครงสรางท่ี
สอดคลองกับเยื่อกระดาษเสนใยพืช 
2.  บรรจุภัณฑนี้มีรูปแบบและโครงสรางท่ี
เหมาะสมตอการนําไปใชงาน 
3.  บรรจุภัณฑนี้มีรูปแบบและโครงสรางท่ี
เหมาะสมตอการเก็บรักษา 
4.  บรรจุภัณฑนี้มีรูปแบบและโครงสรางท่ี
เหมาะสมตอการขนสง 
5.  บรรจุภัณฑนี้มีรูปแบบและโครงสรางท่ี
เหมาะสมตอการวางบนช้ันแสดงสินคา 

4.20 
 

4.00 
 

3.80 
 

4.00 
 

4.40 

3.40 
 

3.60 
 

3.00 
 

4.00 
 

4.00 

3.60 
 

4.20 
 

3.60 
 

4.20 
 

4.60 

4.00 
 

3.80 
 

3.40 
 

4.00 
 

4.00 
 

3.80 
 

3.80 
 

3.00 
 

4.20 
 

4.20 
 

รวม 4.08 3.60 4.04 3.84 3.80 

 
 จากตารางท่ี  4.7  พบวามีความพึงพอใจบรรจุภัณฑแบบท่ี 1 และแบบท่ี 3  อยูในระดับ
มาก โดยบรรจุภัณฑแบบท่ี 1 มีคาเฉล่ียรวม 4.08  และบรรจุภัณฑแบบท่ี 3 มีคาเฉล่ียรวม 4.04  
รองลงมาเปนบรรจุภัณฑแบบท่ี 4 มีคาเฉล่ียรวม 3.84  บรรจุภัณฑแบบที่ 5 มีคาเฉล่ียรวม 3.80  และ
บรรจุภัณฑแบบท่ี 2  มีคาเฉล่ียรวม 3.60   
 
 



 

 
บทที่ 5 

สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 
 
 การศึกษาแนวทางงานวิจยั เร่ือง การศึกษาผลของคุณภาพเยื่อกระดาษเสนใยพืชท่ีมีผล
ตอระบบการพิมพพื้นทะลุ เพื่องานบรรจภุัณฑ  ในบทนี้เปนการสรุปผลการวิจัย การอภิปรายและ
ขอเสนอแนะเพื่อการวิจยั ดังนี้ 
 
5.1  สรุปผลการวิจัย 
 5.1.1  วัตถุประสงคของการวิจัย 
  1.  เพื่อศึกษาคุณภาพของเยื่อกระดาษเสนใยพืช 
  2.  เพื่อเปรียบเทียบคุณภาพของเยื่อกระดาษเสนใยพืชท่ีมีผลตอระบบการพิมพ
พื้นทะลุ  และนําขอมูลท่ีไดนําไปใชในการออกแบบบรรจุภัณฑท่ีเหมาะสม 
  3.  เพื่อเปรียบเทียบการข้ึนรูปบรรจุภัณฑจากเยื่อกระดาษเสนใยพืช   
 สมมุติฐานการวิจัย 
  1.  คุณลักษณะของเยื่อกระดาษเสนใยพืชตางชนิดกนัมีคุณลักษณะตางกัน 
  2.  คุณภาพส่ิงพิมพของเยื่อกระดาษตางชนดิกันมีคุณภาพการพิมพตางกนั 
 ขอบเขตของการวิจัย 
  ประชากรและกลุมตัวอยางท่ีใชในการวิจยัผลของคุณภาพเยื่อกระดาษเสนใยพืช
ท่ีมีผลตอระบบการพิมพพื้นทะลุ เพื่องานบรรจุภัณฑ  ไดแก  ระบบการพิมพพื้นทะลุ   เยื่อกระดาษ
เสนใยพืช 5 ชนิด   
 เคร่ืองมือท่ีใชในการวิจัย  เลือกใชเคร่ืองมือในการวิจัย คือ 
  1.  แบบสอบถามคุณภาพเยือ่กระดาษเสนใยพืช  โดยเลือกกลุมผูผลิตหรือผูท่ีมี
ความรูดานการพิมพ 
  2.  ทดสอบความเรียบสม่าํเสมอ  ความคมชัดและวามครบถวนของภาพพิมพ 
ดวยเคร่ืองสเปกโตโฟโตมิเตอร 
  3.  แบบสอบถามความพึงพอใจงานพิมพพื้นทะลุบนเยือ่กระดาษเสนใยพืชโดย
เลือกกลุมผูผลิตหรือผูท่ีมีความรูดานการพมิพ 
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  4.  แบบสอบถามความพึงพอใจตอบรรจุภณัฑจากบนเยือ่กระดาษเสนใยพืช โดย
เลือกกลุมผูผลิตหรือผูท่ีมีความรูดานบรรจภุัณฑ 
 

 5.1.2  ผลการวิจัย 
  1.  ผลการเปรียบเทียบคุณภาพเยื่อกระดาษเสนใยพืชจากกลุมตัวอยางจาํนวน 40 
คน พบวา ผูตอบแบบสอบถามสวนใหญเปนเพศชายรอยละ 67.5  อยูในชวงอายุ 30 – 35 ป รอยละ 
55   มีประสบการณความรูดานการพิมพต่ํากวา 5 ป รอยละ 42.5  โดยมีความคิดเห็นเกี่ยวกับเยือ่
กระดาษสามีคุณลักษณะท่ีเหมาะสมตอระบบการพิมพอยูในระดับดีมากท่ีสุดคาเฉล่ีย  4.6 
  2. ผลการวิเคราะหขอมูลดานการเปรียบเทียบคุณภาพการพิมพพืน้ทะลุบนเยื่อ
กระดาษเสนใยพืช โดยกําหนดและทําการทดสอบความเรียบสม่ําเสมอ  ความคมชัดและวาม
ครบถวนของภาพพิมพ ดวยเคร่ืองสเปกโตโฟโตมิเตอร  พบวาสีท่ีปรากฏอยูบนวัสดพุิมพท้ัง 5 ชนดิ
มีความเรียบเสมอของสีท่ีมีคาความแตกตางโดยผลรวมไมเกิน 5 แสดงอยูในคาท่ีสามารถเห็นได
เหมือนกนั   ความสามารถในการติดของหมึกบนเยื่อกระดาษสา  สับปะรด  มูลชาง  สีสามารถยึด
ติดไดมากกวา เยื่อกระดาษกลวยและหญาแฝก  สวนความสามารถในการพมิพพื้นทะลุท่ีเปน
เปอรเซ็นตเม็ดสกรีนระดับ 60 lpi บนเยือ่กระดาษสา  สีสามารถยึดติดไดมากกวา เยื่อกระดาษ
สับปะรด  มูลชาง  กลวยและหญาแฝก 
  3.  ผลการเปรียบเทียบความพึงพอใจงานพมิพพื้นทะลุบนเย่ือกระดาษเสนใยพืช  
โดยผูประกอบการดานส่ิงพมิพจํานวน 5 ทาน พบวา  คุณภาพงานพิมพบนเยื่อกระดาษสามีความ
เหมาะสมมากที่สุด เปนท่ีนาพอใจอยูในระดับมากท่ีสุด คาเฉล่ีย 4.65  ไมวาจะเปนคุณสมบัติของ
เยื่อกระดาษ  คุณภาพงานพิมพ  รวมถึงความพึงพอใจตอคุณภาพงานพิมพ  ในขณะท่ีเยื่อกระดาษ
สับปะรดและเยื่อกระดาษมูลชางนั้นมีพื้นผิวท่ีไมแข็งแรง  เกิดการหลุดถอนของเสนใยกระดาษ
ตลอดเวลา จึงควรมีการปรับปรุงคุณภาพผิวหนากระดาษกอนพิมพ  ในขณะท่ีเยื่อกระดาษกลวยและ
เยื่อกระดาษหญาแฝกมีผิวทีแ่ข็งแรง 
  4.  ผลการเปรียบเทียบความพึงพอใจตอบรรจุภัณฑเยื่อกระดาษเสนใยพืช จํานวน 5 
แบบ พบวาบรรจุภัณฑแบบท่ี 1 และแบบท่ี 3  มีคาระดับคะแนนอยูในเกณฑระดบัมาก โดยบรรจุ
ภัณฑแบบท่ี 1 มีคาเฉล่ียรวม 4.08  และบรรจุภัณฑแบบท่ี 3 มีคาเฉล่ียรวม 4.04  รองลงมาเปนบรรจุ
ภัณฑแบบท่ี 4 มีคาเฉล่ียรวม 3.84  บรรจุภณัฑแบบท่ี 5 มีคาเฉล่ียรวม 3.80  และบรรจุภัณฑแบบท่ี 2  
มีคาเฉล่ียรวม 3.60   
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5.2  ขอเสนอแนะ 
 

 ส่ิงพิมพท่ีดีนัน้ มักจะข้ึนอยูกับผิวของเยือ่กระดาษ  เนื่องจากเยื่อกระดาษเสนใยพืชมี
ลักษณะผิวท่ีหนา  บางไมสมํ่าเสมอกัน  กอนทําการพิมพทุกคร้ังตองมีการเตรียมผิวทุกคร้ัง ทุกแผน 
ดวยการขัดผิวใหเรียบ  ข้ันตอนการขัดผิวนี้จะทําใหเกิดการหลุดเปนผงหรือเสน  ซ่ึงเปนสาเหตุให
เกิดการอุดตันของแมพิมพทําใหภาพพิมพท่ีไดนั้นไมสมบูรณ  และอาจทําใหเกิดความเสียหายตอ
เคร่ืองพิมพได และอาจอธิบายปจจยัท่ีมีผลตอการพิมพอันเกิดมาจากสาเหตุหลายประการ โดยอาจ
สรุปไดดังนี ้
 1.  รูปภาพหรืองานพิมพตนฉบับท่ีจะพิมพ ถือเปนปจจยัแรกของการพิมพ รายละเอียด
ของภาพลายเสนจะตองมีลักษณะท่ีมีความหนา 
 2.  เคร่ืองพิมพ  จะตองเหมาะสมกับวัสดุงานพิมพ 
 3.  ควรเลือกหมึกพิมพ ท่ีมีคุณสมบัติเหมาะสมกับเยื่อกระดาษเสนใยพืช 
 4.  ควรเตรียมผิวหนาเยื่อกระดาษใหเรียบ หรือทําการเคลือบผิวใหเรียบกอนการพิมพ 
  

 จากสาเหตุดังกลาวการวิจัยคร้ังตอไปควรแกปญหาผิวหนาเยื่อกระดาษเสนใยพืช โดย
ทําการวิจยัเกีย่วกับวัสดุเคลือบผิว หนาเยื่อกระดาษเสนใยพืชกอนการพิมพ  เพื่อชวยใหสามารถนาํ
กระดาษพ้ืนบานมาใชในธุรกิจการพิมพได 
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ภาคผนวก  ก. 
แบบประเมินคุณลักษณะเย่ือกระดาษเสนใยพืช 

แบบประเมินความพึงพอใจตอบรรจุภัณฑเย่ือกระดาษเสนใยพืช 
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แบบประเมินคุณลักษณะเย่ือกระดาษเสนใยพืช 
เรื่อง 

การศึกษาผลของคุณภาพเย่ือกระดาษเสนใยพืชท่ีมผีลตอระบบการพิมพพ้ืนทะลุ 
เพ่ืองานบรรจุภัณฑ 

 
 
 

การวิจัยครั้งน้ีมีวัตถุประสงค 
 1.  เพื่อศึกษาคุณภาพของเยื่อกระดาษเสนใยพืช 
 2.  เพื่อเปรียบเทียบคุณภาพของเยื่อกระดาษเสนใยพืชท่ีมีผลตอระบบการพิมพพื้นทะลุ  
และนําขอมูลท่ีไดนําไปใชในการออกแบบบรรจุภัณฑท่ีเหมาะสม 
 3.  เพื่อเปรียบเทียบการข้ึนรูปบรรจุภัณฑจากเยื่อกระดาษเสนใยพืช   
 คําตอบจากแบบประเมินคุณภาพและขอเสนอแนะตางๆ จะเปนขอมูลที่เปนประโยชน
อยางยิ่งตอการศึกษา พัฒนาการพิมพและบรรจุภัณฑ 
 
แบบประเมินคุณลักษณะนีมี้ 2 ตอน ดังนี ้
 ตอนท่ี 1  ขอมูลสถานะภาพของผูประเมิน 
 ตอนท่ี 2  ความคิดเห็นเกี่ยวกับคุณลักษณะของเยื่อกระดาษเสนใยพืช 
 
 
 

โดย 
คณะผูวจิัย 

คณะสถาปตยกรรมศาสตรและการออกแบบ 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร 
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ตอนท่ี 1  ขอมูลสถานะภาพของผูประเมิน 
คําชี้แจง : โปรดทําเคร่ืองหมาย    ลงในชอง (  ) ท่ีตรงตามความเปนจริงของทาน 
 
1.  เพศ 
 (   )   ชาย (   )  หญิง 
 
2.  อายุ 
 (   )  30 – 35 ป (   )  36 – 40 ป  
 (   )  40 ปข้ึนไป 
 
3.  ประสบการณความรูดานการพิมพ 
 (   )  ต่ํากวา 5 ป (   )  5 – 10 ป 
 (   )  10 – 15 ป (   )  15 ปข้ึนไป 
 
 
 

แบบประเมินคุณภาพเยื่อกระดาษเสนใยพชื 
 
คําชี้แจง  :   โปรดทําเคร่ืองหมาย    ลงในชอง (  ) ท่ีตรงตามความคิดเห็นของทาน 
โดยมีความหมายของระดับคาความคิดเหน็จัดเปนขอคําถามประเมินคา (RATING  SCALE)   
แบบ 5 ชองคะแนน 
 
 5 คะแนน คือระดับความคิดเห็นของทาน เห็นดวยมากท่ีสุด 
 4 คะแนน คือระดับความคิดเห็นของทาน เห็นดวยมาก 
 3 คะแนน คือระดับความคิดเห็นของทาน เห็นดวยปานกลาง 
 2 คะแนน คือระดับความคิดเห็นของทาน เห็นดวยนอย 
 1 คะแนน คือระดับความคดิเห็นของทาน เห็นดวยนอยท่ีสุด 
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ตอนท่ี 2   ความคิดเห็นเกี่ยวกับคุณลักษณะของเยื่อกระดาษเสนใยพืช 
 

ระดับความพงึพอใจ 
ชนิดเยื่อกระดาษ 

1 2 3 4 5 

ความแข็งแรงของผิว      
สภาพการดูดซึมหมึก      
สภาพการดูดซึมน้ํา      

สา 

ความเรียบเสมอ      
ความแข็งแรงของผิว      
สภาพการดูดซึมหมึก      
สภาพการดูดซึมน้ํา      

กลวย 

ความเรียบเสมอ      
ความแข็งแรงของผิว      
สภาพการดูดซึมหมึก      
สภาพการดูดซึมน้ํา      

สับปะรด 

ความเรียบเสมอ      
ความแข็งแรงของผิว      
สภาพการดูดซึมหมึก      
สภาพการดูดซึมน้ํา      

มูลชาง 

ความเรียบเสมอ      
ความแข็งแรงของผิว      
สภาพการดูดซึมหมึก      
สภาพการดูดซึมน้ํา      

หญาแฝก 

ความเรียบเสมอ      
 
 
 
 
 



 78

 
 

 

แบบประเมินความพึงพอใจตอบรรจุภัณฑเย่ือกระดาษเสนใยพืช 
เรื่อง 

การศึกษาผลของคุณภาพเย่ือกระดาษเสนใยพืชท่ีมผีลตอระบบการพิมพพ้ืนทะลุ 
เพ่ืองานบรรจุภัณฑ 

 
 
 

การวิจัยครั้งน้ีมีวัตถุประสงค 
 1.  เพื่อศึกษาคุณภาพของเยื่อกระดาษเสนใยพืช 
 2.  เพื่อเปรียบเทียบคุณภาพของเยื่อกระดาษเสนใยพืชท่ีมีผลตอระบบการพิมพพื้นทะลุ  
และนําขอมูลท่ีไดนําไปใชในการออกแบบบรรจุภัณฑท่ีเหมาะสม 
 3.  เพื่อเปรียบเทียบการข้ึนรูปบรรจุภัณฑจากเยื่อกระดาษเสนใยพืช   
 คําตอบจากแบบประเมินคุณภาพและขอเสนอแนะตางๆ จะเปนขอมูลที่เปนประโยชน
อยางยิ่งตอการศึกษา พัฒนาการพิมพและบรรจุภัณฑ 
 
แบบประเมินคุณลักษณะนีมี้ 2 ตอน ดังนี ้
 ตอนท่ี 1  ขอมูลสถานะภาพของผูประเมิน 
 ตอนท่ี 2  ความคิดเห็นเกี่ยวกับความพึงพอใจตอบรรจุภณัฑเยื่อกระดาษเสนใยพืช 
 
 
 

โดย 
คณะผูวจิัย 

คณะสถาปตยกรรมศาสตรและการออกแบบ 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร 
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ตอนท่ี 1  ขอมูลสถานะภาพของผูประเมิน 
คําชี้แจง : โปรดทําเคร่ืองหมาย    ลงในชอง (  ) ท่ีตรงตามความเปนจริงของทาน 
 
1.  เพศ 
 (   )   ชาย (   )  หญิง 
 
2.  อายุ 
 (   )  30 – 35 ป (   )  36 – 40 ป  
 (   )  40 ปข้ึนไป 
 
3.  ประสบการณความรูดานการพิมพ 
 (   )  ต่ํากวา 5 ป (   )  5 – 10 ป 
 (   )  10 – 15 ป (   )  15 ปข้ึนไป 
 
 
 

แบบประเมินความพึงพอใจตอบรรจุภัณฑเยื่อกระดาษเสนใยพชื 
 
คําชี้แจง  :   โปรดทําเคร่ืองหมาย    ลงในชอง (  ) ท่ีตรงตามความคิดเห็นของทาน 
โดยมีความหมายของระดับคาความพึงพอใจจัดเปนขอคําถามประเมินคา (RATING  SCALE)   
แบบ 5 ชองคะแนน 
 
 5 คะแนน คือระดับความคิดเห็นของทาน พึงพอใจมากท่ีสุด 
 4 คะแนน คือระดับความคิดเห็นของทาน พึงพอใจมาก 
 3 คะแนน คือระดับความคิดเห็นของทาน พึงพอใจปานกลาง 
 2 คะแนน คือระดับความคิดเห็นของทาน พึงพอใจนอย 
 1 คะแนน คือระดับความคิดเห็นของทาน พึงพอใจนอยท่ีสุด 
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ตอนท่ี 2   ความคิดเห็นเกี่ยวกับความพึงพอใจตอบรรจุภณัฑเยื่อกระดาษเสนใยพืชจํานวน 5 แบบ 
 

โครงสรางบรรจุภัณฑแบบท่ี   1 
 

 

 
 

ระดับความพงึพอใจ 
รูปแบบและโครงสรางบรรจุภัณฑ 

1 2 3 4 5 

1.  บรรจุภัณฑนี้มีรูปแบบและโครงสรางท่ี
สอดคลองกับเยื่อกระดาษเสนใยพืช 

     

2.  บรรจุภัณฑนี้มีรูปแบบและโครงสรางท่ี
เหมาะสมตอการนําไปใชงาน 

     

3.  บรรจุภัณฑนี้มีรูปแบบและโครงสรางท่ี
เหมาะสมตอการเก็บรักษา 

     

4.  บรรจุภัณฑนี้มีรูปแบบและโครงสรางท่ี
เหมาะสมตอการขนสง 

     

5.  บรรจุภัณฑนี้มีรูปแบบและโครงสรางท่ีเหมาะสม
ตอการวางบนชั้นแสดงสินคา 
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โครงสรางบรรจุภัณฑแบบท่ี   2 
 
 

 
 
 
 

ระดับความพงึพอใจ 
รูปแบบและโครงสรางบรรจุภัณฑ 

1 2 3 4 5 

1.  บรรจุภัณฑนี้มีรูปแบบและโครงสรางท่ี
สอดคลองกับเยื่อกระดาษเสนใยพืช 

     

2.  บรรจุภัณฑนี้มีรูปแบบและโครงสรางท่ี
เหมาะสมตอการนําไปใชงาน 

     

3.  บรรจุภัณฑนี้มีรูปแบบและโครงสรางท่ี
เหมาะสมตอการเก็บรักษา 

     

4.  บรรจุภัณฑนี้มีรูปแบบและโครงสรางท่ี
เหมาะสมตอการขนสง 

     

5.       บรรจุภัณฑนี้มีรูปแบบและโครงสรางท่ีเหมาะสม
ตอการวางบนชั้นแสดงสินคา 
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โครงสรางบรรจุภัณฑแบบท่ี   3 
 
 

 
 
 

ระดับความพงึพอใจ 
รูปแบบและโครงสรางบรรจุภัณฑ 

1 2 3 4 5 

1.  บรรจุภัณฑนี้มีรูปแบบและโครงสรางท่ี
สอดคลองกับเยื่อกระดาษเสนใยพืช 

     

2.  บรรจุภัณฑนี้มีรูปแบบและโครงสรางท่ี
เหมาะสมตอการนําไปใชงาน 

     

3.  บรรจุภัณฑนี้มีรูปแบบและโครงสรางท่ี
เหมาะสมตอการเก็บรักษา 

     

4.  บรรจุภัณฑนี้มีรูปแบบและโครงสรางท่ี
เหมาะสมตอการขนสง 

     

5.       บรรจุภัณฑนี้มีรูปแบบและโครงสรางท่ีเหมาะสม
ตอการวางบนชั้นแสดงสินคา 
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โครงสรางบรรจุภัณฑแบบท่ี   4 
 

 

 
 

 

ระดับความพงึพอใจ 
รูปแบบและโครงสรางบรรจุภัณฑ 

1 2 3 4 5 

1.  บรรจุภัณฑนี้มีรูปแบบและโครงสรางท่ี
สอดคลองกับเยื่อกระดาษเสนใยพืช 

     

2.  บรรจุภัณฑนี้มีรูปแบบและโครงสรางท่ี
เหมาะสมตอการนําไปใชงาน 

     

3.  บรรจุภัณฑนี้มีรูปแบบและโครงสรางท่ี
เหมาะสมตอการเก็บรักษา 

     

4.  บรรจุภัณฑนี้มีรูปแบบและโครงสรางท่ี
เหมาะสมตอการขนสง 

     

5.       บรรจุภัณฑนี้มีรูปแบบและโครงสรางท่ีเหมาะสม
ตอการวางบนชั้นแสดงสินคา 
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โครงสรางบรรจุภัณฑแบบท่ี   5 
 
 

 
 
 

ระดับความพงึพอใจ 
รูปแบบและโครงสรางบรรจุภัณฑ 

1 2 3 4 5 

1.  บรรจุภัณฑนี้มีรูปแบบและโครงสรางท่ี
สอดคลองกับเยื่อกระดาษเสนใยพืช 

     

2.  บรรจุภัณฑนี้มีรูปแบบและโครงสรางท่ี
เหมาะสมตอการนําไปใชงาน 

     

3.  บรรจุภัณฑนี้มีรูปแบบและโครงสรางท่ี
เหมาะสมตอการเก็บรักษา 

     

4.  บรรจุภัณฑนี้มีรูปแบบและโครงสรางท่ี
เหมาะสมตอการขนสง 

     

5.  บรรจุภัณฑนี้มีรูปแบบและโครงสรางท่ีเหมาะสม
ตอการวางบนชั้นแสดงสินคา 
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ขอเสนอแนะ 
 

............................................................................................................................................................ 
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............................................................................................................................................................ 

............................................................................................................................................................ 
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ภาคผนวก  ข. 
ผลงานการออกแบบบรรจุภัณฑ 
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SKETCH   DESIGN  บรรจุภัณฑแบบที่ 1 
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SKETCH   DESIGN  บรรจุภัณฑแบบที่ 2 
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SKETCH   DESIGN  บรรจุภัณฑแบบที่ 3 
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SKETCH   DESIGN  บรรจุภัณฑแบบที่ 4 
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SKETCH   DESIGN  บรรจุภัณฑแบบที่ 5 
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ภาคผนวก  ค. 
ตัวอยางบรรจุภัณฑ 
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ตัวอยางบรรจุภัณฑ 1 
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ตัวอยางบรรจุภัณฑ 2 
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ตัวอยางบรรจุภัณฑ 3 
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ตัวอยางบรรจุภัณฑ 4 
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