
บทที่ 2 

ภาคหัตถกรรมพื้นบานของประเทศไทย 

 
การทบทวนวรรณกรรมและการสังเคราะหขอมูลทุติยภูมิสะทอนใหเห็นภาพกวางของภาคหัตถกรรม

พื้นบาน ซึ่งสามารถสรุปไดเปน 3 ประเด็น คือ (1) มีการเปลี่ยนแปลงดานเทคโนโลยีอยางคอยเปนคอยไป เนื่อง
จากงานหัตถกรรมอาศัยภูมิปญญาทองถิ่นและตั้งอยูบนฐานของความรูพื้นบาน และอาศัยความชํานาญที่ถาย
ทอดกันมา ตลอดจนทําการผลิตในครัวเรือนเปนหลัก (2) โดยภาพรวม ภาคหัตถกรรมเติบโตขึ้นอยางตอเนื่อง 
และสามารถนํารายไดเขาประเทศเพิ่มขึ้น แตมีอัตราการเติบโตต่ํา โดยเฉลี่ยรอยละ 4.6 ตอป (ระหวาง 2541 – 
2545) (3) อุปสรรคของภาคหัตถกรรมมีทั้งปญหาภายในและภายนอก ปญหาภายในเกิดจากการขาดแคลนวัตถุ
ดิบหลายชนิด แรงงานเริ่มขาดแคลน คาจางมีแนวโนมสูงขึ้น และเทคโนโลยีไมทันสมัย สวนปญหาภายนอกนั้น
เกิดจากกติกาการคาของประเทศคูคาและกรอบขององคกรการคาโลก 

เนื่องจากปญหาการเขาถึงขอมูล จึงเปนเหตุใหการทบทวนวรรณกรรมทําไดจํากัด แตภาพที่สะทอน
จากการสังเคราะหเอกสารที่มีอยูจํานวนกวา 80 ชิ้น ก็สามารถใหภาพกวางไดดีพอสมควร ทั้งนี้เอกสารสวนใหญ
เปนงานเขียนดานเทคโนโลยีการผลิต และศิลปหัตถกรรมในชวงกวาสามทศวรรษที่ผานมาจนถึงปจจุบัน  (โปรด
ดูรายละเอียดการทบทวนเอกสารในรายงานความกาวหนาระยะที่ 1: สวนที่ 2 รายงานการทบทวนเอกสาร) 

    

2.1 ประเภทและการกระจายของอุตสาหกรรมหัตถกรรมพื้นบานของไทย 

 สินคาหัตถกรรมพื้นบานของไทย มีแหลงผลิตและแหลงวัตถุดิบกระจายอยูทั่วประเทศ อยางไรก็ตาม
สินคาบางประเภทมีแหลงผลิตและวัตถุดิบ ตลอดจนความชํานาญดานภูมิปญญาทองถิ่นที่กระจุกตัวเฉพาะพื้น
ที่เทานั้น และเปนที่สังเกตไดวาผลิตภัณฑจากกก มะพราว ไมไผ และไมกวาด มีแหลงผลิตในทุกภาค ฝาย ไหม 
และผักตบชวา มีกระจายทั่วไป แตมีจังหวัดที่ทําการผลิตนอยกวาผลิตภัณฑในกลุมแรก ผลิตภัณฑและวัตถุดิบที่
หายากและมีเฉพาะถิ่น ซึ่งทําใหเกิดเอกลักษณของจังหวัดไดมีหลายชนิด เชน ผลิตภัณฑจากแฝก จาก คลา 
เถาวัลย ยานลิเพา และเครื่องเขิน เปนตน (ตารางที่ 2.1 และ 2.2) 
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ตารางที่ 2.1 ประเภทผลิตภัณฑและแหลงผลิตหัตถกรรมพื้นบานของไทย 
ประเภทผลิตภัณฑ แหลงผลิต (จังหวัด) 

1. ผาและผลิตภัณฑจากผา 
     ผาไหมและผลิตภัณฑ 
 
 
 
 
 

     ผาฝายทอมือและผลิตภัณฑ 
 
 
 
 

     ผาตีนจก 
 

     ผาบาติค 
 

     ภาพผาปกครอสติช 
 

     ผลิตภัณฑเย็บปกถักรอย  
 
2. ผลิตภัณฑจากไมไผ หวาย และเสนใยพืช 
     ผลิตภัณฑจากผักตบชวา 
 
   
 

     ผลิตภัณฑจากไมไผ 
 
 
 
 
 
 
 
 
     ผลิตภัณฑจากหวาย 
 
 
 

     ผลิตภัณฑจากทางมะพราว 
 

 
เชียงราย  เชียงใหม  ลําปาง ลําพูน นาน  แมฮองสอน  พะเยา  ตาก พิจิตร  
อุตรดิตถ  สุโขทัย  นครสวรรค  อุทัยธานี  เพชรบูรณ  หนองบัวลําภู  อุดรธานี  
ศรีสะเกษ  ยโสธร  ชัยภูมิ  มหาสารคาม  นครราชสีมา  มุกดาหาร  นครพนม  
กาฬสินธุ  บุรีรัมย  หนองคาย  เลย สุรินทร  รอยเอ็ด  อํานาจเจริญ  สระแกว 
ฉะเชิงเทรา  สุพรรณบุรี  ระนอง     
 

เชียงราย  เชียงใหม ลําปาง  พะเยา  ลําพูน  นาน กําแพงเพชร ตาก  แพร  
แมฮองสอน  นครสวรรค  พิจิตร  เพชรบูรณ    สุโขทัย  อุตรดิตถ  อุทัยธานี  
กาฬสินธุ  ขอนแกน  บุรีรัมย มหาสารคาม  มุกดาหาร  หนองบัวลําภู  อุดรธานี  
ชัยนาท  ลพบุรี  สระบุรี  สระแกว  สุพรรณบุรี  ระนอง 
 

เชียงราย  เชียงใหม  อุตรดิตถ   แพร  สุโขทัย  บุรีรัมย    
 

เชียงราย  เชียงใหม  นาน  ลําพูน 
 

เชียงใหม 
 

เชียงใหม  ลําพูน  พะเยา  เพชรบูรณ 
 
 
พะเยา   นครสวรรค   พิ จิตร   อุตรดิตถ   ชัยนาท   กําแพงเพชร  สุ โขทัย 
นครราชสีมา  ยโสธร  ขอนแกน  อุดรธานี  รอยเอ็ด มุกดาหาร  ฉะเชิงเทรา  
สมุทรสาคร  สมุทรปราการ  สุพรรณบุรี  อางทอง  นครปฐม     
 

เชียงราย  เชียงใหม  ลําปาง  ลําพูน ตาก  นาน  พะเยา  แพร  แมฮองสอน  
อุตรดิตถ    กําแพงเพชร  นครสวรรค  พิจิตร  สุโขทัย พิษณุโลก  เลย  อุทัยธานี  
เพชรบูรณ  นครราชสีมา  กาฬสินธุ  ศรีสะเกษ  มหาสารคาม ขอนแกน  ยโสธร  
รอยเอ็ด  อุดรธานี  หนองบัวลําภู  ชัยภูมิ  หนองคาย   บุรีรัมย  นครพนม  
นครปฐม  ชัยนาท  พระนครศรีอยุธยา  ลพบุรี  สระบุรี  ฉะเชิงเทรา ปราจีนบุรี  
ชลบุรี  กาญจนบุรี  ราชบุรี  สมุทรสงคราม สมุทรปราการ    ชุมพร  พังงา  
นครศรีธรรมราช  ระนอง  กระบี่  สงขลา  ภูเก็ต  สตูล  ตรัง สุราษฎรธานี  
ยะลา  นราธิวาส 
 

ลํ าป าง   น าน   อุ ต รดิ ตถ   สุ โขทั ย   เพ ชรบู รณ   นครสวรรค   ชั ยน าท  
นครราชสีมา  นครพนม  เลย สุรินทร อางทอง พระนครศรีอยุธยา  ฉะเชิงเทรา  
จันทบุรี ประจวบคีรีขันธ  สตูล  พังงา  ชุมพร  กระบี่   
 

ลําปาง  แพร  นาน  แมฮองสอน ศรีสะเกษ นครสวรรค กําแพงเพชร    สุโขทัย  
เลย  รอยเอ็ด  สุรินทร  หนองบัวลําภู  อุดรธานี สระบุรี สุพรรณบุรี ฉะเชิงเทรา   
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ตารางที่ 2.1 (ตอ) 
ประเภทผลิตภัณฑ แหลงผลิต (จังหวัด) 

     ผลิตภัณฑจากทางมะพราว (ตอ) 
  
 

     ผลิตภัณฑจากกก 
 
 
 
 
 
 

     ผลิตภัณฑจากใบลาน   
 
 

     ผลิตภัณฑจากใบตาล 
 
 

     ผลิตภัณฑจากเชือกกลวย 
 

     ผลิตภัณฑจากกระจูด 
 
 

     ผลิตภัณฑจากตนคลา 
 

     ผลิตภัณฑจากปานสรนารายณ 
 

     ผลิตภัณฑจากฟางขาว 
 

     ผลิตภัณฑจากจาก/แฝก 
 

     ผลิตภัณฑจากใบเตย 
 
 

     ผลิตภัณฑจากยานลิเพา 
 

     ผลิตภัณฑจากเถาวัลย 
 
3. เครื่องปนดินเผาและเซรามิค 
     ผลิตภัณฑเซรามิค 
 
    
     ผลิตภัณฑแกะสลักหิน 

ปราจีนบุรี  สระแกว ชลบุรี สมุทรปราการ สมุทรสงคราม  นครศรีธรรมราช  
ภูเก็ต  พังงา  พัทลุง 
 

เชียงราย  ตาก  นครสวรรค  พิจิตร  พิษณุโลก  พะเยา  เชียงใหม  ลําปาง  
สุโขทัย  กําแพงเพชร  อุทัยธานี  เพชรบูรณ  มหาสารคาม  รอยเอ็ด  ยโสธร  
กาฬสินธุ  ขอนแกน  ชัยภูมิ  นครพนม  นครราชสีมา  บุรีรัมย  ศรีสะเกษ  
สุรินทร  หนองคาย  อุดรธานี  หนองบัวลําภู  ลพบุรี  จันทบุรี  ชลบุรี  ตราด  
นครนายก  ปราจีนบุรี  สระแกว  ฉะเชิงเทรา  สมุทรปราการ  สุพรรณบุรี  
เพชรบุรี   
 

ตาก   แมฮองสอน   ลําพูน   กําแพงเพชร   ชัยนาท   พระนครศรีอยุธยา 
สุพรรณบุรี  นราธิวาส 
 

 ขอนแกน   มหาสารคาม   หนองคาย   ศรีสะเกษ   ชัยนาท   ฉะเชิงเทรา  
นราธิวาส 
 

เชียงใหม  ตาก  แมฮองสอน  สุโขทัย  กาญจนบุรี  ชุมพร  สงขลา  สุราษฎรธานี 
 

นครศรีธรรมราช  ปตตานี  สงขลา  สุราษฎรธานี   ระนอง  พัทลุง  ยะลา  
นราธิวาส   
 

หนองบัวลําภู  ระยอง  สงขลา  ภูเก็ต  ตรัง 
 

นครราชสีมา  ประจวบคีรีขันธ  พังงา   
 

เชียงใหม  ศรีสะเกษ 
 

พังงา  ตรัง  / มุกดาหาร  สระบุรี 
 

ลําปาง  ศรีสะเกษ  นครพนม  ประจวบคีรีขันธ  ตรัง  ปตตานี  สุราษฎรธานี  
นราธิวาส 
 

นครศรีธรรมราช 
 

แพร  ศรีสะเกษ 
 
 
เชียงราย  เชียงใหม  นาน  พะเยา  พิจิตร  พิษณุโลก  แพร  ลําปาง  ลําพูน  
สุโขทัย  อุตรดิตถ  ตาก  ราชบุรี 
 

กําแพงเพชร  เชียงราย  ลําปาง  พะเยา  เพชรบูรณ  
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ตารางที่ 2.1  (ตอ) 
ประเภทผลิตภัณฑ แหลงผลิต (จังหวัด) 

     ผลิตภัณฑแกว 
 

     ผลิตภัณฑเครื่องปนดินเผา 
 
 

     ผลิตภัณฑปูนพลาสเตอร 
 

     เครื่องเบญจรงค 
 
4.  กระดาษสาและผลิตภัณฑ 
     ผลิตภัณฑจากกระดาษสา 
 

     กระดาษสา 
 
 
5  ไมแกะสลักและผลิตภัณฑจากไม 
     ผลิตภัณฑไม 
   
     ผลิตภัณฑจากกะลามะพราว 
 
 

     ผลิตภัณฑไมแกะสลัก 
 
6.  การตีเหล็ก 
 
7.  เครื่องเขิน 
 
8.  ผลิตภัณฑจากรังไหม 
 
 
9.  ไมกวาด 
 

เชียงใหม 
 

ลําปาง  เชียงราย  เชียงใหม นาน  พะเยา    พิษณุโลก  อุตรดิตถ  นครสวรรค 
สุโขทัย  เพชรบูรณ  ราชบุรี  อยุธยา 
 

เชียงใหม  พิจิตร 
 

ลําปาง  พิจิตร  สมุทรสาคร 
 
 
แพร  เชียงใหม  เชียงราย  นาน  พะเยา  แมฮองสอน  ลําปาง  ลําพูน 
 

เชียงราย  เชียงใหม  แพร  พะเยา  แมฮองสอน  ลําปาง  ลําพูน  นาน  สุโขทัย  
อุดรธานี 
 
 
เชียงใหม  นครสวรรค  พิษณุโลก  แพร  ลําปาง  ลําพูน  อุตรดิตถ   
 

ลําปาง   สมุทรปราการ   หนองบัวลําภู    สุราษฏรธานี  นครศรีธรรมราช  กระบี่  
ระนอง  พังงา  พัทลุง   
 

เชียงราย  เชียงใหม  ลําปาง  ลําพูน  สุโขทัย  เพชรบูรณ  นครปฐม 
 
นาน  แพร  แมฮองสอน  พิจิตร  เพชรบูรณ  อุตรดิตถ  ตาก  เชียงใหม  เชียงราย 
 
เชียงใหม 
 
กําแพงเพชร  นาน  เพชรบูรณ  ขอนแกน  นครราชสีมา  บุรีรัมย  ชัยภูมิ  
มหาสารคาม  รอยเอ็ด  ศรีสะเกษ 
 
สุโขทัย  อุตรดิตถ  กําแพงเพชร  อุทันธานี  เชียงใหม  เพชรบูรณ  นครสวรรค  
พิจิตร  พะเยา  แมฮองสอน  ลําพูน  ลําปาง  เชียงราย  ตาก  นครราชสีมา  
มุกดาหาร  กาฬสินธุ  นครพนม  อุดรธานี  ศรีสะเกษ  ขอนแกน  ยโสธร  
หนองคาย  ชัยนาท  สระบุรี  ลพบุรี  ชลบุรี  ฉะเชิงเทรา  ปราจีนบุรี  สระบุรี  
ลพบุรี  ชลบุรี  ฉะเชิงเฉรา  ปราจีนบุรี  สระแกว  นครนายก  สุพรรณบุรี  สตูล  
ยะลา  พัทลุง  พังงา  ชุมพร  ตรัง  นครศรีธรรมราช  ระนอง  กระบี่  สุราษฏรธานี  
นราธิวาส  ชัยนาท 
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ตารางที่ 2.1 (ตอ)  
ประเภทผลิตภัณฑ แหลงผลิต (จังหวัด) 

10.  เฟอรนิเจอร 
     เฟอรนิเจอรหวาย 
 

  เกาอี้กานตาล 
 

  ชุดเกาอี้จากไมไผ 
 

  ผลิตภัณฑจากไมมะขาม 
 

  ไมปงไก/ไมเสียบลูกช้ิน 

 
สุโขทัย  นครราชสีมา  จันทบุรี  ตราด  พังงา  ชุมพร  ภูเก็ต 
 

ชัยภูมิ  บุรีรัมย  เพชรบุรี 
 

ปราจีนบุรี 
 

พัทลุง 
 

กาญจนบุรี  ศรีสะเกษ 
ที่มา : กรมสงเสริมอุตสาหกรรม, 2532. 
         กรมสงเสริมการเกษตร, 2537. 
           ศูนยสงเสริมอุตสาหกรรมภาคที่ 1, 2545. 
           กองพัฒนาการบริหารงานเกษตร, 2542. 
 

  ตารางที่ 2.2 วัตถุดิบและแหลงวัตถุดิบที่ใชในหัตถกรรมพื้นบานของไทย 
วัตถุดิบ แหลงผลิต (จังหวัด) 

1.  ฝาย 
 
 
 

2.  ไหม 
 
 
 

3.  ปอสา 
 

4.  ไมไผ 
 
 
 
 
 
 

5.  หวาย 
 
 

6.  ผักตบชวา 

เชียงราย  เชียงใหม ลําปาง  พะเยา  ลําพูน  นาน กําแพงเพชร ตาก  แพร  แมฮองสอน  นครสวรรค  พิจิตร  
เพชรบูรณ    สุโขทัย  อุตรดิตถ  อุทัยธานี    กาฬสินธุ  ขอนแกน  บุรีรัมย มหาสารคาม  มุกดาหาร  หนองบัว
ลําภู  อุดรธานี  ชัยนาท  ลพบุรี  สระบุรี  สระแกว  สุพรรณบุรี  ระนอง 
 

เชียงราย  เชียงใหม ลําปาง  พะเยา  ลําพูน  นาน กําแพงเพชร ตาก  แพร  แมฮองสอน  นครสวรรค  พิจิตร  
เพชรบูรณ    สุโขทัย  อุตรดิตถ  อุทัยธานี    กาฬสินธุ  ขอนแกน  บุรีรัมย มหาสารคาม  มุกดาหาร  หนองบัว
ลําภู  อุดรธานี  ชัยนาท  ลพบุรี  สระบุรี  สระแกว  สุพรรณบุรี  ระนอง 
 

เชียงราย  เชียงใหม  แพร  พะเยา  แมฮองสอน  ลําปาง  ลําพูน  นาน  สุโขทัย  อุดรธานี 
 

เชียงราย  เชียงใหม  ลําปาง  ลําพูน ตาก  นาน  พะเยา  แพร  แมฮองสอน  อุตรดิตถ    กําแพงเพชร  
นครสวรรค  พิจิตร  สุโขทัย พิษณุโลก  เลย  อุทัยธานี  เพชรบูรณ  นครราชสีมา  กาฬสินธุ  ศรีสะเกษ  
มหาสารคาม ขอนแกน  ยโสธร  รอยเอ็ด  อุดรธานี  หนองบัวลําภู  ชัยภูมิ  หนองคาย  บุรีรัมย  นครพนม  
นครปฐม  ชัยนาท  พระนครศรีอยุธยา  ลพบุรี  สระบุรี  ฉะเชิงเทรา ปราจีนบุรี  ชลบุรี  กาจนบุรี  ราชบุรี  
สมุทรสงคราม สมุทรปราการ    ชุมพร  พังงา  นครศรีธรรมราช  ระนอง  กระบี่  สงขลา  ภูเก็ต  สตูล  ตรัง  
สุราษฎรธานี  ยะลา  นราธิวาส 
 

ลําปาง  นาน  อุตรดิตถ  สุโขทัย  เพชรบูรณ  นครสวรรค  ชัยนาท  นครราชสีมา  นครพนม  เลย สุรินทร 
อางทอง พระนครศรีอยุธยา  ฉะเชิงเทรา  จันทบุรีประจวบคีรีขันธ  สตูล  พังงา  ชุมพร  กระบี่   
 

พะเยา  นครสวรรค  พิจิตร  อุตรดิตถ  ชัยนาท  กําแพงเพชร สุโขทัย นครราชสีมา  ยโสธร  ขอนแกน  
อุดรธานี  รอยเอ็ด มุกดาหาร  ฉะเชิงเทรา  สมุทรสาคร  สมุทรปราการ  สุพรรณบุรี  อางทอง  นครปฐม     
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ตารางที่ 2.2 (ตอ) 
วัตถุดิบ แหลงผลิต (จังหวัด) 

7. มะพราว 
 
 
 
 
 

8.  กก 
 
 
 
 

9.  ลาน   
 

10. ตาล 
 

11.  เชือกกลวย 
 

12.  กระจูด 
 

13.  ตนคลา 
 

14. ปานสรนารายณ 
 

15.  ฟางขาว 
 

16.  จาก/แฝก 
 

17.  เตย 
 

18.  ยานลิเพา 
 

19.  เถาวัลย 
 

20.  ดินเหนียว 
 
 

21.  หิน 
 

22.  ไม 
 

ลําปาง  แพร  นาน  แมฮองสอน ศรีสะเกษ นครสวรรค กําแพงเพชร    สุโขทัย  เลย  รอยเอ็ด  สุรินทร  
หนองบัวลําภู  อุดรธานี สระบุรี สุพรรณบุรี ฉะเชิงเทรา  ลําปาง  แพร  นาน  แมฮองสอน ศรีสะเกษ 
นครสวรรค กําแพงเพชร    สุโขทัย  เลย  รอยเอ็ด  สุรินทร  หนองบัวลําภู  อุดรธานี สระบุรี สุพรรณบุรี 
ฉะเชิงเทรา  ปราจีนบุรี  สระแกว ชลบุรี สมุทรปราการ สมุทรสงคราม  นครศรีธรรมราช  ภูเก็ต  พังงา  
พัทลุง 
 

เชียงราย  ตาก  นครสวรรค  พิจิตร  พิษณุโลก  พะเยา  เชียงใหม  ลําปาง  สุโขทัย  กําแพงเพชร  
อุทัยธานี  เพชรบูรณ  มหาสารคาม  รอยเอ็ด  ยโสธร  กาฬสินธุ  ขอนแกน  ชัยภูมิ  นครพนม  
นครราชสีมา  บุรีรัมย  ศรีสะเกษ  สุรินทร  หนองคาย  อุดรธานี  หนองบัวลําภู  ลพบุรี  จันทบุรี  ชลบุรี  
ตราด  นครนายก  ปราจีนบุรี  สระแกว  ฉะเชิงเทรา  สมุทรปราการ  สุพรรณบุรี  เพชรบุรี   
 

ตาก  แมฮองสอน  ลําพูน  กําแพงเพชร  ชัยนาท  พระนครศรีอยุธยา สุพรรณบุรี  นราธิวาส 
 

ขอนแกน  มหาสารคาม  หนองคาย  ศรีสะเกษ  ชัยนาท  ฉะเชิงเทรา  นราธิวาส 
 

เชียงใหม  ตาก  แมฮองสอน  สุโขทัย  กาญจนบุรี  ชุมพร  สงขลา  สุราษฎรธานี 
 

นครศรีธรรมราช  ปตตานี  สงขลา  สุราษฎรธานี  ระนอง  พัทลุง  ยะลา  นราธิวาส   
 

หนองบัวลําภู  ระยอง  สงขลา  ภูเก็ต  ตรัง 
 

นครราชสีมา  ประจวบคีรีขันธ  พังงา   
 

เชียงใหม  ศรีสะเกษ 
 

พังงา  ตรัง  / มุกดาหาร  สระบุรี 
 

ลําปาง  ศรีสะเกษ  นครพนม  ประจวบคีรีขันธ  ตรัง  ปตตานี  สุราษฎรธานี  นราธิวาส 
 

นครศรีธรรมราช 
 

แพร  ศรีสะเกษ 
 

เชียงราย  เชียงใหม  นาน  พะเยา  พิจิตร  พิษณุโลก  แพร  ลําปาง  ลําพูน  สุโขทัย  อุตรดิตถ  ตาก  
ราชบุรี 
 

กําแพงเพชร  เชียงราย  ลําปาง  พะเยา  เพชรบูรณ   
 

เชียงราย  เชียงใหม  นครสวรรค  พิษณุโลก  แพร  ลําปาง  ลําพูน  อุตรดิตถ  สุโขทัย  เพชรบูรณ  
นครปฐม 

ที่มา: กรมสงเสริมการเกษตร, 2537. 
         สํานักงานเศรษฐกิจการเกษตร, 2543.  
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2.2 ตลาดผลิตภัณฑหัตถกรรมพื้นบานของไทย 

ตลาดตางประเทศที่รับซื้อสินคาหัตถกรรมของไทยมากเปนอันดับหนึ่ง คือ ตลาดในสหรัฐอเมริกา รอง
ลงมาไดแก ตลาดในประเทศกลุมสหภาพยุโรป และตลาดในกลุมประเทศแถบเอเชีย  (อาทิเชน ญี่ปุน และฮอง
กง) ตามลําดับ  และมีสินคาหัตถกรรมของไทยบางสวนที่สามารถสงไปขายยังตลาดในประเทศออสเตรเลีย มูล
คาการสงออกในชวงป พ.ศ. 2541-2545  มีแนวโนมเพิ่มสูงขึ้นทุกป ซึ่งมูลคาการสงออกสินคาหัตถกรรมของไทย
ไปยังประเทศลูกคาหลัก โดยรวมมีสัดสวนลดลงเล็กนอย แสดงวาไทยสามารถขยายตลาดไปสูลูกคารายยอยได
มากขึ้น อยางไรก็ตาม มูลคาการสงออกมีอัตราเพิ่มที่ต่ําและขาดเสถียรภาพ (ตารางที่ 2.3) 
 
ตารางที่ 2.3 มูลคาการสงออกสินคาหัตถกรรมของไทยแยกตามตลาดสงออกที่สําคัญ ป 2541-2545 

หนวย : ลานบาท 
ป 2541  ป 2542 ป 2543 ป 2544 ป 2545 

ตลาดสงออก 
มูลคา รอยละ มูลคา รอยละ มูลคา รอยละ มูลคา รอยละ มูลคา รอยละ 

สหรัฐอเมริกา 26,853.73 11.22 24,996.14 10.80  27,628.51 11.16 26,746.10 9.67  27,920.78 9.85 
สวิตเซอรแลนด 9,791.07 4.08 8,555.65 3.70 2,637.42 1.07 2,727.98 0.99   9,171.63 3.24 
อิสราเอล  6,892.32 2.88 8,868.17 3.83 11,109.15 4.49 11,830.06 4.28  13,998.00 4.94 
เบลเยียม 5,571.21 2.33 6,385.22 2.76 8,720.60 3.52 9,230.76 3.34   9,367.18 3.30 
เยอรมัน 4,313.81 1.80 4,026.23 1.74 3,777.45 1.53 3,688.07 1.33   3,875.14 1.37 
สหราชอาณาจักร 10,276.61 4.29 2,467.07 1.07 2,755.00 1.11 3,748.79 1.35    4,388.13 155 
ญี่ปุน 5,404.85 2.26 5,611.16 2.42 4,842.55 1.96 5,767.18 2.08    5,214.32 1.84 
ฮองกง 5,483.52 2.29 3,192.05 1.38 3,082.17 1.25 4,747.77 1.71   4,605.13 1.62 
ออสเตรเลีย 736.28 0.31    792.91 0.34 758.14 0.31 968.80 0.35    3,569.30 1.26 
รวมตลาดหลัก 75,323.40 31.46 64,894.60 28.05 65,310.99 26.39 69,455.51 25.12  82,109.61  28.97 
ตลาดอื่นๆ 164,087.92 68.54 166,516.72 71.95 182,200.82 73.61 207,042.88 74.88 201,340.63  71.03 

รวมตลาดทั้งหมด 239,411.32 100.00 231,411.32 100.00 247,511.80 100.00 276,498.39 100.00 283,450.24  100.00 

อัตราการเพิ่มตอป  (รอยละ)  -3.34  6.96  11.71  2.51  
ที่มา : สรุปจาก http://intranet.depthai.go.th 

 

สําหรับสินคาหัตถกรรม 5 ประเภทที่ศึกษา ซึ่งไดแก ผาและผลิตภัณฑจากผา  ผลิตภัณฑจักสาน  
เครื่องปนดินเผาและเซรามิค กระดาษสาและผลิตภัณฑจากกระดาษสา และไมแกะสลักและผลิตภัณฑจากไม  
นั้น   มูลคาการสงออกในชวง ป พ.ศ 2540-2545 มีแนวโนมเพิ่มสูงขึ้นเชนกัน  แตเนื่องจากมูลคาการสงออกของ
กระดาษสามีนอย จึงทําใหกรมศุลกากรไมสามารถแยกมูลคาของกระดาษสาออกจากมูลคาของกระดาษอื่นๆ 
ได (ตารางที่ 2.4) และตลาดที่สําคัญของสินคาทั้ง 5 ประเภท ขางตน ไดแก ตลาดในประเทศสหรัฐอเมริกา รอง
ลงมาคือ ญี่ปุน และตลาดในกลุมประเทศแถบยุโรป  
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ตารางที่ 2.4 มูลคาการสงออกสินคาหัตถกรรม 5 ชนิดของไทย ในชวงป 2540-2545 
                                                                                                                                                                 หนวย : พันบาท 
 ป(พ.ศ.) 

ผลิตภัณฑ 2540 2541 2542 2543 2544 2545 

ผาและผลิตภัณฑ na 5,057,895 4,954,681 9,242,082 8,863,332 8,664,690 

ผลิตภัณฑจักสาน 73,385 109,240 127,304 158,664 247,352 298,858 

เครื่องปนดินเผาและเซรามิค na na 7,716,723 9,190,401 9,154,568 10,081,022 

กระดาษสาและผลิตภัณฑ* - - - - - - 

ไมแกะสลักและผลิตภัณฑจากไม 604,159 779,166 554,568 627,256 834,191 784,434 

รวม na na 13,353,276 19,218,403 19,099,443 19,829,004 
หมายเหตุ  * เนื่องจากการสงออกกระดาษสายังนอย กรมศุลกากรจึงไมสามารถแยกมูลคาของกระดาษสาออกจากมูลคาของ

กระดาษอื่นๆ ได 
na. หมายถึง ไมมีขอมูล  

ที่มา :  กรมศุลกากร, 2546 
  

2.3 เทคโนโลยีการผลิตของอุตสาหกรรมหัตถกรรมพื้นบานของไทย 

2.3.1 เทคโนโลยีการทอผาแบบพื้นบาน 

หัตถกรรมผาทอมือมีกรรมวิธีการผลิตหลากหลาย และใชระยะเวลายาวนานในการผลิตผาแตละ
ผืน ตั้งแตการนําปุยฝาย รังไหม มาทําเปนเสนใยหรือเสนฝาย การยอมสีเสนฝายหรือเสนใยดวยสีธรรมชาติ หรือ
สีเคมี กอนนํามาทอเปนผาผืน ลวดลายตาง ๆ ของผาเกิดขึ้นตั้งแตการยอมโดยการมัดเสนฝายหรือไหม เปนลวด
ลาย แลวจึงนํามาทอเปนผามัดหมี่ หรือลวดลายที่เกิดจากการยกดอก การขิต การจก ซึ่งเกิดจากการทอผาตาม
กรรมวิธีตาง ๆ  (ปริมรัตน แขกเพ็ง, 2542) 

หลักการทอผา คือ การทําใหเสนดายสองพวกขัดกัน โดยใหทั้งสองพวกตั้งฉากกัน เสนดายพวก
หนึ่งเรียกวา ดายยืน และอีกพวกหนึ่ง เรียกวา ดายพุง ทํานองเดียวกับการสานดวยไมไผ หรือการสานดวย
กระดาษ ลักษณะของการขัดกันของดายพุงและดายยืนจะขัดกันแบบธรรมดาแบบที่เรียกวา “ลายขัด” หรือจะ
กําหนดใหเปนลายอื่นๆ ก็ได (ยุพินศรี สายทอง, 2528) 

 
การทอผาแบบใชเครื่องทออยางงาย 

เครื่องมือสําหรับการทออยางงายอาจทํามาจากวัสดุเหลือใชก็ได ซึ่งสามารถแยกประเภทของ
เครื่องมือสําหรับการทออยางงายไดดังนี้ 
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1. เครื่องทอที่ทําดวยแผนกระดาษแข็งหรือแผนไมอัด 
เครื่องทอชนิดนี้เปนเครื่องทอแบบงายที่สุด โดยตัดกระดาษแข็งหรือไมอัดเปนรูปส่ีเหล่ียม บาก

สวนบนและสวนลางเปนรองเล็กๆ ระยะหางใหเหมาะสมกับขนาดของเสนดาย ถาเสนดายใหญก็เวนระยะหาง
มาก ถาเสนดายเล็กก็เวนระยะใหถี่มาก ๆ เมื่อจะขึงดายยืนก็ใหนําดายยืนมาพันโดยรอบใหลงตามรองที่บากไว
และดึงใหตึงพอสมควร มัดหัวทายของเสนดายใหแนน 

หากเครื่องทอที่ทํานี้มีขนาดเล็กจะเปนการงายตอการสอดดายพุง แตถามีขนาดใหญจะใชนิ้ว
มือคัดดายยืนใหแยกออกจากกันเพื่อสอดดายพุงไดสะดวก การสอดดายพุงอาจจะใชเข็มชวยก็ได การทําใหเนื้อ
ผาแนนอาจจะใชนิ้วมือกดดายพุง และอาจใชหวีหรือปลายชอนสอมกดก็ได ขอควรระวัง คือ อยาดึงดายพุงใหตึง
เกินไปจนทําใหดายยืนทั้งสองขางคอด เพราะจะทําใหไดเนื้อผาที่ไมเปนผืนส่ีเหลี่ยม 

2. เครื่องทอที่ทําดวยกรอบไมส่ีเหลี่ยม 
เครื่องทอชนิดนี้เปนกรอบไมส่ีเหลี่ยมผืนผาทําอยางงาย ๆ มุมทั้งส่ีตองแข็งแรงเพียงพอที่จะรับ

แรงการดึงดายยืน อาจใชวิธีการเขาไมแบบมุมฉาก หรืออาจจะใชเหล็กฉากยึดมุมดวยเพื่อเพิ่มความแข็งแรง 
ขนาดของกรอบกวาง ยาว ตามความเหมาะสมกับการใชงานและเมื่อขึงดายยืนแลว จะตองใหขาง ๆ ของดายยืน
เหลือที่วางไวสัก 5-10 ซ.ม. เพื่อเหลือไวสอดดายพุงไดสะดวกขึ้น 

การขึงดายยืนทําได 2 ลักษณะ คือ 1) ขึงดายยืนพันรอบกรอบสลับเปนรูปตัดคลายเลข 8 และ
ใชไมขัดเสนดายยืนจัดเสนดายใหเปนระเบียบ ซึ่งการทอลักษณะนี้เสนดายยืนจะถูกใชหมดไปพรอม ๆ กัน และ   
2) ใชไมผูกติดกับกรอบเพื่อเปนจุดเริ่มตนของการขึงดายยืน ดายยืนจะขึงเปนวงกลมเมื่อถึงไมขวางก็เอาดายยืน
พันรอบไมขวาง ถาตองการใหเสนดายยืนถี่ก็พันเพียง 1-2 รอบ ถาตองการหางก็พันใหมีจํานวนรอบเพิ่มขึ้น การ
ทอแบบนี้เสนดายยืนจะใชทีละขาง ความยาวของผาที่ไดจะวัดโดยรอบดายยืน 1 รอบ 

การเตรียมเพื่อจะสอดดายพุง ใหใชไมคัดดาย 2 อัน คัดดายยืนใหดายยืนขัดกัน ใชเชือกรอย
และมัดหัวทายของไมคัดดายยืน เพื่อกันไมหลุดออกจากดายยืน จากนั้นเลื่อนไมขวางใหลงไปอยูติดกับกรอบ ทั้ง
นี้เพื่อใหดายยืนแนนและตึงพรอมที่จะทอได 

3. เครื่องทอที่ใชตะกออยางงาย ๆ  
เครื่องทอชนิดนี้มีลักษณะคลายกับเครื่องทอที่ทําดวยกรอบไมส่ีเหลี่ยม แตจะใชไมทําเปนตะกอ

ซึ่งใชงานไดสะดวกขึ้น ตัวเครื่องทออาจจะเปนกรอบส่ีเหลี่ยม กลองส่ีเหลี่ยม หรือใชไมสองทอนผูกติดไวกับเสา
แลวขึงดายยืนก็ได  

การทอดวยเครื่องทอสองตะกอและสี่ตะกอ 

โดยทั่วไปแลวเครื่องทออาจมีตะกอ  2 ตับ หรือมากกวาก็ได เพื่อเปนตัวชวยแยกเสนดายยืนออก
เปน 2 พวก ไดตาง ๆ กัน 2 แบบ หรือมากกวา 2 แบบ ลักษณะสองตะกอจะทําดวยลวดหรือเชือกก็ได มีรูตรง
กลางเพื่อรอยดายยืนหัวทาย จะรอยไมขางละอัน หรือทําเปนกรอบส่ีเหลี่ยมก็ได เมื่อตับตะกอถูกยกขึ้นทั้งแผง
เสนดายที่รอยในตะกอจะยกขึ้นทําใหเกิดชองแบงดายยืนเปน 2 พวก สําหรับสอดดายพุง ถายกตับตะกอขึ้นอัน
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หนึ่งและดึงอีกอันหนึ่งลง ชองสําหรับสอดดายพุงจะแยกออกทั้งลางและบน ตะกอที่รอยในตับนี้สามารถเลื่อนไป
มาเพื่อความเหมาะสมกับขนาดของเสนดายยืน 

สําหรับเครื่องทอชนิดส่ีตะกอ ชองสําหรับสอดดายพุงอาจไดจากการยกตับตะกอขึ้น 1 ถึง 3 ตับ 
หรือดึงตับตะกอลง 1 ถึง 3 ตับ หรือยกตับตะกอขึ้นพวกหนึ่งและดึงพวกที่เหลือลง 

ขั้นตอนการทอ 
1. ขึงดายยืนโดยใชกระดาน กะระยะหางของหลักประมาณ 72 นิ้ว ลําดับสีของดายยืนใหเปนไม

ตามแบบที่ตองการ  แลวขึงพันหลักทํา Singles-Cross 
2. ใชเชือกผูกที่แตละขางของชองที่เสนดายยืนตัดกัน แลวนําดายยืนออกจากหลัก 
3. ดายยืนที่ยาวจะตองชวยกันถือ 2 คน ใชคานสอดที่ปลายเสนดายยืนทั้งสองขาง 
4. จัดใหเสนดายยืนอยูในตําแหนงถี่หางตามตองการ 
5. เมื่อเสนดายยืนจัดไดสมํ่าเสมอแลวใชไมวางทาบกับคานเพื่อมวนดายยืน 
6. มวนดายยืน 1 รอบแลวใชเชือกผูกไมทั้งสองใหติดกันแนน ขณะที่มวนดายยืนนี้จะใชเชือกผูก

คานแลวผูกไวกับเสาหรือหลัก 
7. ใชไมคัดดายยืน กระสวยหรือไมกลม ๆ สอดในชองแทนเชือกผูกที่แตละชองที่เสนดายยืนติดกัน 

ผูทอจะใชเข็มขัดคาดหลังเพื่อดึงดายยืนใหตึง จากนั้นก็ผูกตะกอ 
8. ขั้นการทอใชกระสวยพุงดายพุงและตีใหดายพุงเขาไปใหแนน เมื่อไดเนื้อผายาวจนไมสามารถ

ใชมือเอื้อมถึง แลวจึงมวนผาที่ไดเก็บไว 

การยอมสี 

การยอมสีแบงเปน สีสังเคราะห และ สีธรรมชาติ การยอมดวยสีสังเคราะหนั้นสีจะติดไดนาน ทน
ตอการซักและแสงแดด สะดวก รวดเร็ว แตมีขอเสีย คือ เปนพิษตอส่ิงแวดลอม เนื่องจากมีโลหะหนักจําพวก
โครเมียม ดีบุก และตะกั่ว ซึ่งเปนอันตรายตอสุขภาพของผูผลิตและผูใกลชิด จากการสัมผัสและสูดดมสารที่ตก
คางในเนื้อผาก็เปนอันตรายตอผูใช อีกทั้งสีสังเคราะหเหลานี้ตองนําเขาจากตางประเทศเปนมูลคาเฉล่ีย 8 พัน
ลานบาทตอป ในขณะเดียวกันการยอมสีธรรมชาติไดรับความนิยมลดลง เนื่องจากขาดองคความรูดานการยอม 
การยอมเปนการลองผิด ลองถูกเปนความลับเฉพาะกลุม ขาดการสืบทอด คุณภาพสีธรรมชาติไมเปนที่ยอมรับ
ของตลาดไมทนตอแสงแดด สีซีดจางงาย และคุณภาพไมสมํ่าเสมอ จึงทําซ้ําไดยาก กอใหเกิดปญหาในการผลิต
ปริมาณมาก (ไพศาล คงคาฉุยฉาย และคณะ, 2543)  

วิธีการยอมสี  วิธีการยอมสี แบงไดเปน 2 วิธี ไดแก 
1. การยอมดวยมือหรือการยอมแบบถังเปด  เปนวิธีดั้งเดิม สามารถยอมไหมไดทีละนอยๆ เงิน

ลงทุนคาอุปกรณต่ํา นิยมใชในอุตสาหกรรมครอบครัวหรือในโรงงานทอผาไหมขนาดยอมถึงขนาดกลาง การยอม
ดวยมือนี้สามารถพลิกแพลง หรือเปล่ียนแปลงการยอมตามความเหมาะสมไปไดเรื่อยๆ แตขอเสีย คือ ไม
สามารถยอมไดคราวละมากๆ และตองใชแรงงานคน อีกทั้งสีที่ยอมไดไมคอยตรงตามตองการ (นภารัตน สวาง
นิมิตรกุล, ม.ป.ป.) 
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2. การยอมดวยเครื่องจักร  เปนวิธีการยอมเสนไหมที่ตองลงทุนคาเครื่องจักรสูงและสามารถ
ยอมไหมไดคราวละมากๆ จึงใชในโรงงานอุตสาหกรรมขนาดกลางถึงขนาดใหญ 

ปจจุบัน ผาทอแบบพื้นบานกําลังไดรับความนิยมจากผูบริโภค เพราะเปนการสงเสริมใหชาว
บานมีงานทําและมีรายไดเพิ่มขึ้น  และเพื่อเปนการไมสรางมลพิษใหกับส่ิงแวดลอม จึงมีการสนับสนุนใหยอมสี
ผาทอดวยสีธรรมชาติ ซึ่งขั้นตอนการยอมสีธรรมชาติสามารถแสดงไดดังแผนภาพที่ 2.1   

 
 

 

ผ่ึงใหแหงในที่รม 

แชน้ํายากันตกสี 

ลางน้ําใหสะอาด 

เกลือเหล็กหรือน้ําสนิมสียอมสีธรรมชาติ 

ยอมสีธรรมชาติ สารสม น้ําดางขี้เถา 
หรือจุนสี น้ําสมสายช ู

แยกยอมได 2 วิธี 

ยอมฝาด (สารแทนนิน) 
ใบยูคาลิปตัส ใบฝรั่ง หรือใบกระถิน 

ตมทําความสะอาด  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ที่มา : ปรับปรุงจาก ศันศนีย คําบุญชู, 2541 
 

แผนภาพที่ 2.1 ขั้นตอนการยอมดวยสีธรรมชาต ิ
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การพัฒนาเทคโนโลยีการผลิต 
1.  เสนดายจากฝกสุพรรณิการ  ใยฝายสุพรรณิการสามารถนํามาผลิตเปนเสนดาย เพื่อนําไปใช

ในส่ิงทอไดโดยนําไปผสมกับฝาย เพื่อเพิ่มความเหนียวของเสนใย ในอัตราสวน 1 : 1 จากนั้นควบคุมขนาดของ
เสนดายใหไดขนาดมาตรฐาน โดยใชเครื่องผอนแรงที่ใชมอเตอรไฟฟา ซึ่งมีผลดีกวาแบบชาวบานทําเอง เสนดาย
ที่ไดเหมาะสมที่จะใชเปนดายพุงในการทอผาดวยมือ เนื่องจากมีความนุมและเบากวาผาที่ทอดวยปุยฝาย นอก
จากนี้ยังมีความสวยงามและเปนธรรมชาติมากกวา 

2.  ไหมไทยลูกผสมสกลนคร  ไหมไทยลูกผสมมีความสําคัญทางเศรษฐกิจในการผลิตเปนไหม
เสนพุงที่ใชในการทอผาไหมสําหรับทําเสื้อผาไหมสําเร็จรูป ไหมไทยลูกผสมเปนพันธุไหมที่มีความแข็งแรงและให
ผลผลิตสูง ดวยเหตุนี้สถานีทดลองหมอนไหมสกลนคร จึงไดปรับปรุงพันธุไหมไทยลูกผสมที่ใหผลผลิตสูง และ
การผลิตไขไหมไทยลูกผสมทําไดอยางประหยัด และมีคุณภาพตั้งแตป 2533 เปนตนมา 

3.  เครื่องสาวไหมอุบลราชธานี 50 สถานีทดลองหมอนไหมอุบลราชธานี ไดคนควาวิจัยส่ิง
ประดิษฐเครื่องสาวไหมยูบี 2 ซึ่งเปนเครื่องสาวไหม ขนาดยอมชนิดขับเคลื่อนอักสาวดวยมอเตอร และมีตนทุน
การผลิตต่ํา สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการสาวไหมใหแกเกษตรกร ในป 2539 คณะกรรมการวิจัยและพัฒนาของ
กรมวิชาการเกษตร ใหชื่อเครื่องมือนี้วา “เครื่องสาวไหมอุบลราชธานี 50” 

ลักษณะเดนของเครื่องสาวไหมอุบลราชธานี 50 
1. สามารถสาวไหมไดมากกวาสาวดวยมือแบบพื้นเมือง 6 เทา 
2. ลักษณะเสนไหมที่สาวไดกลม มีการรวมตัวของเสนไหมดีมาก 
3. ในขณะที่สาวสามารถกรอเสนไหมไปพรอมๆ กันได 
4. เครื่องสาวไหมชนิดนี้ผลิตไดไมยาก มีตนทุนในการผลิตต่ํา 
5. สามารถเคลื่อนยายไดสะดวก 

 

       ขอจํากัด  เครื่องสาวไหมอุบลราชธานี 50 ไมเหมาะที่จะใชสาวไหมพันธุพื้นเมืองที่มีความยาว
ของเสนไหมสั้น 

2.3.2 เทคโนโลยีการผลิตเครื่องจักสานแบบพื้นบาน 

แมวาเครื่องจักสานจะมีเสนทางวิวัฒนาการอันยาวนาน แตรูปแบบและกรรมวิธีการผลิตใน
ปจจุบันยังคงไมแตกตางจากในอดีตมากนัก  

สําหรับกรรมวิธีในการจัดสานนั้นโดยปกติมีการดําเนินการ 5 อยาง คือ จัก ถัก เย็บ สาน และทอ 
ซึ่งตามพจนานุกรมฉบับราชบัณฑิตยสถานไดอธิบายไววา 

1. จัก คือ การทําใหเปนแฉก ๆ ทําใหเปนรอยรอบคลายฟนเลื่อย เอาคมมีดผาไมไผ หรือหวาย
ใหแยกจากกันเปนเสนบาง ๆ 

2. ถัก คือ นําเสนหวายหรือเชือกไขวสอดประสานกันใหเปนลวดลายตาง ๆ บาง ใหเปนเสนและ
เปนผืนบาง ใหติดตอกันบาง 

3. เย็บ คือ ทําใหติดกันดวยการใชเข็มรอย สอย กลัด เชน เย็บกระทง 
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4. สาน คือ นําตอก หรือกกไขวขัดกัน ทําใหเปนเสื่อ หรือภาชนะตาง ๆ  
5. ทอ คือ ทําดายหรือไหม เปนตน ใหเปนผืน เชน ผา 

สําหรับงานที่ใชผักตบชวาจะเพิ่มกรรมวิธีอีก 3 ลักษณะ (กองอุตสาหกรรมในครอบครัว, 2541) ได
แก พัน ซึ่งประกอบดวยการพันขาม และการพันไขว ตีเกลียว และ ผูก เชน การผูกเปนรูปถุง หรือ ผูกเปนรูปเปล
ยวน ซึ่งจะผูกตะแคงหรือตั้งก็ได 

เครื่องมือและอุปกรณที่ใชในการจักสานออกเปน 2 ลักษณะกลาวคือ  

1.  เครื่องมือและอุปกรณที่ใชทําเครื่องจักสานพื้นบานทั่ว ๆ ไป 
เครื่องมือที่ใชสําหรับทําเครื่องจักสานของชาวชนบท (ไพโรจน จิระพงษ, 2539 และ ราชาวดี งาม

สงา, 2540) ไดแก 
1. เล่ือยมือ ฟนละเอียด ใชตัดลําไผตามขวางใหมีขนาดความยาวเทากันกอนจะผาเปนไมซีก 
2. มีดโต สําหรับฟน ตัด ลิดกิ่ง เลาะปลอง ผาไม 
3. มีดจักตอก  
4. คีมไม ซึ่งทําดวยไมแข็งและเหนียว  
5. เหล็กหมาด มี 2 ชนิด คือ ปลายแหลม และปลายแบน ลักษณะคลาย ๆ เหล็กไขควง แตเสน

เล็กกวา และมีดามไมจับขนาดเหมาะมือ 
6. เลียด ทําดวยแผนเหล็ก สังกะสี หรืออลูมิเนียม เจาะเปนรูกลมขนาดตาง ๆ ตามตองการ ใช

สําหรับหวายที่จะนํามาลบความคม เหลาเปนเสน เพื่อใหเสนสม่ําเสมอ สําหรับผูกและถัก 
7. หินลับมีด 
8. ฟาง 
9. เชลแลกซ 
10.  แลกเกอร และแปรงทา  
11.  สียอม 
12.  ไมบรรทัด 
13.  สายวัด 

สําหรับงานจักสานจากผักตบชวาจะใชเครื่องมือและอุปกรณเพิ่มเติม (กองอุตสาหกรรมในครอบ
ครัว, 2541) ไดแก  

1. เครื่องรีดผักตบชวา ซึ่งประกอบดวยลูกกลิ้งโลหะ ใชสําหรับรีดผักตบชวาใหแบนเรียบ 
2. ฆอนหัวเหล็ก ใชสําหรับทุบ หรือ ตอกตะปูลงบนหุนไม 
3. เข็มใหญ และเล็ก ใชสอดเสนใย หรือเย็บทําผลิตภัณฑ 
4. กรรไกร ใชตัดแตงขนาดของเสนผักตบชวา กอนนํามาทําเปนผลิตภัณฑตาง ๆ 
5. ตะปูเข็ม ใชตอกลงบนหุนไม 
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6.  ขวดฉีดน้ํา กอนทําผลิตภัณฑทุกครั้งควรใชน้ําฉีดหรือพรมเสนผักตบชวา เพื่อใหเสน
ผักตบชวาชื้น  และนิ่ม 

7. หุนไม รูปแบบตาง ๆ ใชกําหนดขนาดและรูปแบบตาง ๆ ของผลิตภัณฑที่ทํา 
 

2.  เครื่องมือและอุปกรณที่กรมสงเสริมอุตสาหกรรมพัฒนาขึ้น 

กรมสงเสริมอุตสาหกรรมไดพัฒนาเครื่องมือและอุปกรณขึ้นเพื่อใชในงานจักสานโดยเฉพาะ รวม  
4 ประเภท  

1. เครื่องจักตอกดวยมือ ใชเลียดตอกไมไผใหมีความหนาบางตามตองการ ไมไผที่ใชกับเครื่อง
มือนี้ตองเปนไมไผสดหรือไมไผแหงที่แชน้ําแลวอยางนอย 2 วัน และหนา 5 มม. ตอกที่จักไดจะมีความหนา 0.5-
2.5 มม. และกวาง 3-35 มม. 

2. เครื่องจักตอกแบบใชมอเตอรไฟฟา  ใชเลียดตอกไมไผใหมีขนาดหนาบาง เหมาะกับการนํา
ตอกที่ไดไปใชในงานสานหยาบ ๆ เชน สานเขง หลัว เส่ือลําแพน เปนตน สามารถเลาะขอและจักไมซึ่งยาว 3 
เมตร กวางไมเกิน 1 นิ้ว ไดตอกบาง 1 มม. 

3. เครื่องเลียดบาง ใชเลียดตอกไมไผหรือวัสดุอื่น ๆ ใหหนาบางตามตองการ เหมาะกับการใชเลียด
ตอกในงานที่ละเอียดประณีตมากขึ้น ในขั้นตอจากการใชเครื่องจักตอกดวยมือ หรือ ใชมอเตอรไฟฟา เพราะ
สามารถเลียดตอกไมไผไดบางถึง 0.2 มม. และหนาตอกกวางไดถึง 25 มม. 

4. เครื่องเลียดดวยมือ  ใชเลียดตอกไมไผหรือวัสดุอื่นใหมีขนาดกวางแคบตามตองการ สามารถ
เลียดตอกไมไผไดกวางถึง 11/16 นิ้ว (5 หุนครึ่ง) และสามารถปรับใชเลียดบางไดแตตองใชความระมัดระวังเปน
พิเศษ 

2.3.3 เทคโนโลยีการทําเครื่องปนดินเผาระดับครัวเรือนแบบพื้นบาน 

การทําเครื่องปนดินเผาแบบพื้นเมือง ที่ทํากันเปนอุตสาหกรรมในครอบครัวและทํากันอยูทั่วๆ ไป 
เชน การทําโอง หมอน้ํา คนโท อาง ไห และ กระถาง นั้นมีการเตรียมดินสําหรับทําเครื่องปนดินเผาประเภทนี้ที่
สําคัญอยู  3 ขั้นตอนใหญ คือ การยอยดิน การหมักดิน การนวดและอัดดิน ซึ่งในการยอยดินนั้นอาจใชแรงงาน
คน สัตว หรือเครื่องจักร ก็ขึ้นอยูกับขนาดการผลิตที่มีทั้งขนาดใหญ ขนาดกลาง และขนาดเล็ก สําหรับวัตถุดิบ
นั้น หากดินบางแหงมีสวนผสมของดินเหนียวมากเกินไป ผูผลิตจะผสมดินรวนหรือส่ิงอื่นๆ เขาไปดวย ซึ่งชนิด
ของดินที่ใชเปนวัตถุดิบอาจแบงไดเปนดังนี ้

1.  ดินเหนียวเพียงอยางเดียว 
2.  ดินเหนียวผสมดินรวน ในอัตราสวน 2:1 หรือ 3:1 โดยน้ําหนัก ขึ้นอยูกับความเหนียวของดิน 
3.  ดินเหนียวผสมดินเชื้อ ในอัตราสวน 2:1 หรือ 3:1 โดยน้ําหนัก ขึ้นอยูกับความเหนียวของดิน 
4.  ดินเหนียวผสมดินทราย ในอัตราสวน 1:1 หรือ 1:3  โดยน้ําหนัก ขึ้นกับความเหนียวของดิน 
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การขึ้นรูป  

ลักษณะการขึ้นรูปผลิตภัณฑเซรามิคจะเกี่ยวของโดยตรงกับปริมาณน้ําที่มีอยูในเนื้อดิน กลาวคือ  
เนื้อดินเหนียวเหมาะสําหรับใชขึ้นรูปดวยวิธีปนบนแปนหมุน  ปนจิ๊กเกอร อัดลงแบบและปนดวยมือโดยอิสระ  
ดินน้ําหรือน้ําดิน เหมาะสําหรับใชขึ้นรูปดวยวิธีหลอสลิปในแบบพิมพปูนปลาสเตอร สวนดินรวนเหมาะสําหรับ
อัดลงแบบ  ซึ่งการขึ้นรูปจําแนกไดเปน 7 แบบหลัก คือ 

1.  การขึ้นมืออิสระ คือ การปนใหมีรูปเหมือนจริง หรือปนภาชนะเครื่องใชตางๆ ดวยมือ นิยมใช
ทําแมแบบเพื่อนําไปทําแบบปูนปลาสเตอร 

2.  ปนบนแปนหมุน (Throwing) เปนวิธีปนที่รวดเร็วทําไดปริมาณมากตอหนึ่งวัน แตตองมี
ความชํานาญสูงมาก การปนตองวัดขนาดผลิตภัณฑทุกครั้ง ผลิตภัณฑที่ไดจึงจะมีขนาดสม่ําเสมอและเทากัน
เกือบทุกชิ้น เชน แปนหมุนแบบใชมือชวย แปนหมุนเทาถีบ และแปนหมุนไฟฟา 

3.  ปนบนแปนหมุนที่มีใบมีด (Jiggering) ตองมีแบบเหมือนกับการหลอในแบบพิมพ ถาของที่
ตองการปนมีลักษณะแบนกวาง เชน จาน ใหใชแบบพิมพคว่ํา แตถาของมีลักษณะกลมทรงลึก เชน ถวย ชาม ให
ใชแบบพิมพหงาย 

4.  ปนโดยวิธีขด (Coil forming) วิธีทําใหคลึงดินเปนเสนยาวขนาดเล็กหรือใหญก็แลวแตความ
ตองการ แลวใชเสนดินนั้นขดขึ้นรูปตามความพอใจของผูผลิต ขอสําคัญจะตองติดดินที่ขดนั้นใหประสานกันเปน
เนื้อเดียวกัน เมื่อแหงจะไดไมแตกออกจากกัน การปนโดยวิธีนี้จะทําบนแปนหมุนก็ได 

5.  ปนบนหัวเสาหลัก  วิธีนี้ปนโดยผูปนเดินรอบๆ เสาแทนการใชแปนหมุนเมื่อขึ้นรูปเปนรูปผลิต
ภัณฑแลวจึงเอามาตีดวยไม ใชหินหัวกลมรองรับภายในเพื่อใหเนื้อดินทนและมีรูปรางใหญขึ้น 

6.  การหลอสลิป เปนการขึ้นรูปโดยใชแบบพิมพปูนปลาสเตอร ใชดินน้ําหรือน้ําดินซึ่งเปนน้ําดิน
ขน 

7.  การอัดลงแบบพิมพที่เปนโลหะ สําหรับใชดินรวน ตองใชแรงอัดสูงเพื่อใหเนื้อดินเกาะตัวได
แนน 
 

การตกแตง  

การผลิตเครื่องปนดินเผาบางชนิดไมสามารถปนเสร็จบนแปนหมุนใหเสร็จสมบูรณได จําเปนตอง
นํามาประกอบหรือตบแตงเพิ่มเติม  สําหรับการตบแตงนั้นสามารถทําไดหลากหลายวิธีเพื่อใหเกิดลวดลายหรือ 
สีสันที่แตกตางและสวยงาม โดยการตบแตงอาจทําไดโดย การขูดขีด การขึ้นลายนูนบนผลิตภัณฑ การแกะลวด
ลาย การเคลือบ การเขียนสีใตเคลือบ และการเขียนสีบนเคลือบ (ทวี พรหมพฤกษ, 2526) ซึ่งการตกแตงนี้จะทํา
กอนหรือหลังการเผาดิบ บางรูปแบบตองทําใหเสร็จกอนที่ผลิตภัณฑที่ปนจะแหง บางรูปแบบทําทั้งกอนและหลัง
การเผา หลังจากเผาดิบหรือตากแหงดีแลว แลวเคลือบดวยน้ํายาเคลือบผิว จากนั้นนําไปเขาเตาเผาที่ 1,280 -
1,320° C  
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การเผา   

ผลิตภัณฑที่จะนํามาเผาควรไดรับการตกแตงใหเรียบรอย และผึ่งใหแหงเพื่อปองกันการแตกเสีย
หาย ซึ่งเปนการไลน้ําออกจากของที่ขึ้นรูปเสร็จแลว การตากแหงหรืออบ ควรใหน้ําระเหยออกไปอยางชาๆ เพื่อ
ปองกันการแตกราว (ศูนยถายทอดเทคโนโลยี และศูนยวิจัยและพัฒนาอุตสาหกรรมเครื่องปนดินเผา, 2529) 

หลังจากที่ผลิตภัณฑผานการตกแตงและอบใหแหงแลวจะนําเขาเตาเผา เรียกวา เผาดิบ ซึ่งวิธีการ
เผาแบงเปน 2 วิธี คือ การเผาปกติ ซึ่งเปนกรรมวิธีการผลิตที่ใชเวลาในการเผานานตั้งแต 10 กวาชั่วโมง จนถึง 3 
วัน และอาจเผาครั้งเดียวหรือ สองครั้ง สวนวิธีที่ 2 คือ การเผาแบบเร็ว เปนกรรมวิธีการผลิตแบบสมัยใหม ที่
พัฒนาขึ้นในชวง ป 2527-2528 ใชเวลาเผาอยางนอยตั้งแต 45 นาที จนถึง 8 ชั่วโมง สวนใหญใชในการผลิต
กระเบื้องปูพื้น-บุผนัง ซึ่งการเผาดิบโดยทั่วไปตองควบคุมใหความรอนในการเผาสูงพอใหเกิดการเปลี่ยนแปลง
ทางเคมี ทําใหผลิตภัณฑแข็งแกรง ไมเปราะ และกอปญหาในการเคลือบภายหลัง (เฉลิมพร รังคะวิภา, 2534) 

ชนิดของเตาเผา มีดวยกันหลายชนิด ทั้งแบบใชไฟฟา น้ํามัน และเชื้อเพลิง (ฟน) (สงบ โอฬาร
รัตนมณี และ ภามณี ทองคําวงศ, 2536) 

1. เตาเผาไฟฟา สะดวกตอการใชงานและไดผลแนนอน แตคาใชจายสูง มีทั้งแบบใชความรอน
สูงไมเกิน 1,000°C ซึ่งภายใจใชขดลวด Nickle Chromium เปนตัวกําเนิดความรอน และแบบใชความรอนสูง
กวา 1,000°C ซึ่งภายในใชแทงเตาเผา  (Heating element) ทําจาก Silicon Carbide เปนตัวกําเนิดความรอน 

2. เตาเผาชนิดทางระบายความรอนขึ้น ชนิดนี้ใชทั้งฟนและน้ํามันเปนเชื้อเพลิง หลักการสวน
ใหญเปนเตาเผาชนิดที่ความรอนจากเชื้อเพลิงไปสูของที่จะเผาแลวจึงออกไปที่ปลองหรือปากเตา 

3. เตาเผาชนิดทางระบายความรอนลง ชนิดนี้ใชทั้งฟนและน้ํามันเปนเชื้อเพลิง หลักการสวน
ใหญเปนเตาเผาที่มีผนังกั้นภายใน ความรอนเมื่อมาถูกผนังกั้นจะพุงขึ้นไปตอนบนของเตาที่เปนสวนโคง และถูก
ดูดจากชองตรงพื้นของเตาไปสูปลอง ผานของที่เผาลงมา ซึ่งจะใหความรอนภายในเตาสม่ําเสมอกวาเตาเผา
ชนิดทางระบายความรอนขึ้น 

การเคลือบ 

การเคลือบเปนขั้นตอนสุดทายของการผลิตเซรามิคโดยทั่วไป ซึ่งการเคลือบ คือ กระบวนการปด
หรือปกคลุมเนื้อผลิตภัณฑไวดวยชั้นแกวบางๆ ดวยสวนผสมของเคลือบที่ถูกบดละเอียด ทําเปนของเหลว แลว
จึงนํามาเคลือบเนื้อผลิตภัณฑ ทําใหแหงและเผา สภาวะของแกวจะเกิดขึ้นในระหวางเผา โดยมีวัตถุประสงคเพื่อ
ใหผลิตภัณฑเครื่องปนดินเผานาดูและทําใหไมซึมน้ําในกรณีเนื้อผลิตภัณฑมีความพรุนตัว ซึ่งทําใหผลิตภัณฑ
สะอาดตานทานสารเคมี และมีความแข็งแกรงเชิงกลสูง (มนู เลียวไพโรจน, 2539) ในบางกรณี เคลือบอาจจะมีสี 
ไมมีสี ใส โปรงแสง หรือทึบแสง  

วิธีเคลือบ 
1.  การจุม (Dipping) น้ําเคลือบมีจํานวนมาก เปนวิธีที่ใชในอุตสาหกรรมมากที่สุด ของชุบ

เคลือบตองไมใหญเกินไป 
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2.  การเทราด (Pouring) ของที่ชุบเคลือบมีขนาดใหญโตมาก เชน โองราชบุรี จะตองเคลือบขาง
ในเสียกอน แลวทิ้งไวใหแหงจึงจะราดเคลือบดานนอกได มิฉะนั้นน้ําซึมมาจากภายในจะทําใหเคลือบดานนอก
หลุดออกไปทั้งหมด 

3.  การพนเคลือบ (Spraying) น้ําเคลือบมีนอยไมพอที่จะเคลือบดวยวิธีอื่น หรือตองการทําเปน
สีหลายสี โดยการเปลี่ยนสีเมื่อเสร็จการพนเคลือบสีหนึ่งจะตองเคลือบดานในเชนเดียวกับการเทราดของใหญ
และทิ้งใหแหงสนิทเสียกอน แลวจึงพนเคลือบดานนอกได 

4.  การทาดวยแปรงหรือพูกัน (Painting) ในกรณีที่มีการเคลือบดวยน้ําเคลือบจะตองสลับสีใน
ผลิตภัณฑชิ้นเดียวกัน ทําไดโดยใชน้ําเคลือบคนละสีเขียนเปนตอนๆ หรือเปนดานๆ ไป 

การเผาเคลือบ  
หลังจากตกแตงภาชนะที่จะนํามาเผาเคลือบใหเรียบรอย ทาน้ํามันบางๆ รอบฝาภาชนะที่มีฝา

ปด ซึ่งการเผาใหไดผลดีควรบรรจุภาชนะในหีบดินทนไฟ และในการเผาเคลือบควรคํานึงถึงความสัมพันธ
ระหวางเนื้อดินปนกับน้ําเคลือบ กลาวคือ 

1. เนื้อดิน และ เคลือบ ควรมีสัมประสิทธิ์แหงการขยายตัวใกลเคียงกัน  
2. เคลือบควรมี อุณหภูมิการเผาใกลเคียงและต่ํากวาเนื้อดิน 
3. ถาเนื้อดินไมขาว ตองใชเคลือบแบบไมใส เพื่อปดบังเนื้อใน 
4. การใชเนื้อดินเปนสีตางๆ แลวเคลือบใส จะทําใหผลิตภัณฑสวยขึ้น 

 

ในการพัฒนารูปแบบการทําเซรามิคควรมีการพัฒนาแนวคิดใหมๆ  มีการใชเทคนิคในการใช
เคลือบ  ซึ่งถาสามารถทําใหเหมาะสมกับตัวผลิตภัณฑก็จะทําใหผลิตภัณฑดูสวยงาม และแปลกใหมมากขึ้น 
(ไพจิตร อิงศิริวัฒน, 2537)   

2.3.4 เทคโนโลยีการผลิตกระดาษสาแบบพื้นบาน 

วัตถุดิบที่ใชทํากระดาษสาซึ่งนํามาจากสวนของตนปอสาหรือปอกระดาษสานั้นมีชื่อเรียกโดยทั่ว
ไปวา ปอกะสา  (ภาคเหนือ)  หมูพีหรือหมอพี (ภาคกลาง) ปอฝาย (ภาคใต) ชําสา (นครสวรรค) หรือฉําฉา 
(นครราชสีมา) โดยมีชื่อสามัญ คือ Paper Mulberry ชื่อวิทยาศาสตร  คือ  Broussonetia papyrifera (Linn). 
Vent. ชื่อวงศ MORACEAE (บุญทอง  เจริญ และคณะ, 2530) 

ประเภทของกระดาษสา  กระดาษสาแบงตามกรรมวิธีการผลิตไดเปน 2 ประเภท คือ 

1. กระดาษสาทําดวยมือตามแบบพื้นบาน  ลักษณะเนื้อกระดาษจะมีผิวขรุขระ  สามารถทํา
หนาบางไดตามตองการ  ซึ่งแสดงออกถึงงานหัตถกรรมทําดวยมืออยางแทจริง  ใหความรูสึกเปนธรรมชาติ  เนื้อ
กระดาษสาเดิมจะเปนสีขาว หรือขาวตุนคอนขางเหลือง  ขนาดของแผนกระดาษสามีหลายขนาดขึ้นอยูกับขนาด
ตะแกรงที่ใช ไดแก 18x22 นิ้ว  22x25 นิ้ว  22 x 37 นิ้ว 44 x 44 นิ้ว และ 40 x 120 นิ้ว  (สมบัติ  อัศวปยานนท 
และคณะ, 2526) แตโดยทั่วไปแลวผูผลิตกระดาษสาจะใชตะแกรงขนาด 55 x 77 ซม. และขนาด 65 x 125 ซม.  
จึงทําใหกระดาษสาที่ซื้อขายทั่วไปมี 2 ขนาดตามขนาดของตะแกรง 
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2. กระดาษสาทําดวยเครื่องจักรในโรงงาน  ลักษณะเนื้อกระดาษบางเหนียว  ผิวเรียบ 
ขนาดของกระดาษสาทําดวยเครื่องจักรมีหลายขนาด  แตที่นิยมนํามาใชในงานหัตถกรรม คือ เบอรความหนา 
40-50 กรัม ขนาด  64 x 97 ซม. (กองอุตสาหกรรมในครอบครัว, 2535 ) 

ขั้นตอนการผลิต 

การผลิตกระดาษสา ประกอบดวย  4  ขั้นตอน (สํานักพัฒนาอุตสาหกรรมในครอบครัว, 2542) 
1.  การเตรียมวัตถุดิบ คือ การคัดเลือก  การตัด  การแช  การตม  และการลาง  
2.  การทําเปนเยื่อ คือ การทุบ การตีดวยเครื่อง  การฟอก  การยอมสี  และการใสสารอยางอื่นๆ 
3.  การทําเปนแผนกระดาษ คือ  การชอนแผน  การตาก  การลอก  การรีด  หรือการอัด 
4.  การคัดเลือกและการบรรจุแผนกระดาษ  คือ การคัดเลือกกระดาษ การตัด  การตกแตง   
      และการบรรจุ 

กระบวนการทํากระดาษสาเริ่มจากนําตนสามาตัดเปนทอนยาวประมาณ 1 เมตร  แลวนําไปยาง
ไฟออนๆ บนคานที่เตรียมไว คอยหมุนลําตนสาใหถูกความรอนทั่วกัน  จนกระทั่งปอสาหดตัวเขาหากันจนแลเห็น
เนื้อไม  จึงใชมีดกรีดและเลาะเอาเปลือกออกตามความยาวของลําตน ซึ่งการลอกปอสาแตดั้งเดิมตองมีการลอก
สด โดยใชมีด การเผาไฟ การนึ่งอบ แตการพัฒนาปจจุบันสามารถพัฒนาเครื่องมือสําหรับลอกเปลือก ซึ่ง
สามารถลดตนทุนการผลิตไมต่ํากวา 1,000 บาทตอไร นอกจากนี้การลอกปอสาแนวใหมไมจําเปนตองลอกสด 
แตสามารถลอกเปลือกปอสาที่ไดจากการตัดปอสาที่แหงไวเปนเดือน โดยอาศัยเครื่องมือชวยในการลอก  เมื่อได
เปลือกปอสาแลวจึงนําไปลางน้ํา  ขณะเดียวกันชางจะใชมีดขูดผิวสีเขียวออกจนหมด  และนําเปลือกสาไปลาง
น้ําใหสะอาดกอนที่จะนําไปผ่ึงแดดใหแหงสนิท  เพราะเปลือกสาที่ลอกออกมานี้  หากยังไมขูดผิวทันทีควรเก็บไว
อยาใหถูกแดดเพราะเปลือกสาจะกลายเปนสีดําการขูดผิวควรขูดใหเสร็จภายในเวลาวันเดียว  หากทิ้งคางคืน
เปลือกปอสาก็จะเปลี่ยนเปนสีดําเชนกัน  เมื่อไดเปลือกปอสาที่แหงสนิทแลวก็พรอมที่จะนําไปทํากระดาษได 

ถาหากนําปอสามาตมกับน้ําดาง ในกรณีที่ปอสาแกมากจะตองใสดางมากตามสัดสวน  การตม
ครั้งหนึ่งจะใสดางโซดาไฟประมาณ 10 กรัม (แผนภาพที่ 2.2) การใชโซดาไฟในการตมปอสาแตละครั้งจะตอง
ประมาณสัดสวนใหพอเหมาะพอดีกับตนปอ  กอนตมใหนําเอาเปลือกปอมาแชน้ํานานประมาณ 3 ชั่วโมง ใหปอ
สาออนตัวเพื่อความสะดวกในการตม   การตมใชเวลา  3  ชั่วโมง  และจะตองคอยดูแลไฟใหมีความรอน
สมํ่าเสมอดวย  เมื่อตมปอสาไดที่ดีแลวทิ้งไวใหเย็น จากนั้นจึงนํามาลางหลายๆ  ครั้งเพื่อใหปอสาสะอาดหมดน้ํา
ดาง  จากนั้นนําปอสามาทุบซึ่งการทุบปอสานั้นแบงออกได  2 วิธี คือ  

ทุบดวยมือ  โดยนําเยื่อวางบนทอนไมแลวทุบดวยฆอนไม  2 มือสลับกัน  การทุบนี้จะทําใหเยื่อ
สาไมแตกละเอียดจนเกินไป  ซึ่งเมื่อนําไปทําเปนแผนกระดาษแลวเยื่อจะประสานตัวกันเปนอยางดีทําใหได
กระดาษที่มีความเหนียว   

ทุบดวยเครื่อง  โดยใชเครื่องตีเยื่อซึ่งทางกองอุตสาหกรรมในครอบครัวคนควาทดลองทําขึ้น  การ
ใชเครื่องตีเยื่อทําใหการผลิตรวดเร็วขึ้น  เพราะเครื่องสามารถปนปอสาจํานวน  2-3  กิโลกรัม  ไดในเวลาครึ่งชั่ว
โมงตอครั้ง  ปอสาที่ไดจากการตีดวยเครื่องจะแหลกละเอียดสม่ําเสมอ  เมื่อไปทําแผนกระดาษจะไดกระดาษที่มี
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ความหนาสม่ําเสมอ  แตการประสานตัวของเสนใยจะไมเหนียวเทากับการทุบดวยมือ เนื่องจากความแรงของ
เครื่องสูง  ดังนั้นควรปรับปรุงเคร่ืองตีเยื่อปอสา  โดยใหลดความเร็วตอรอบและไมจําเปนตองตีแรง  จนเสนใย
แหลกละเอียด  ซึ่งจะทําลายความเหนียวของกระดาษสา 

 

การทําแผนกระดาษสา  มีดวยกัน 3 วิธี ไดแก  

1.  การตักหรือการชอน โดยการทําเยื่อที่ทุบแลวมาละลายลงในบอน้ําลึกประมาณ  80  ซม.  ใช
ไมกวนเพื่อใหเยื่อกระจายตัวสม่ําเสมอ  แลวใชตะแกรงซึ่งอาจเปนไดทั้งตะแกรงไนลอนและตะแกรงมุงลวดตัก
ชอนเยื่อปอสาในบอขึ้นมา  ตะแกรงที่ใชตักชอนเมื่อใชไประยะหนึ่งจะมีเศษเยื่อเกาะติดอยู  ตองนํามาขัดเอาเศษ
เยื่อออกโดยใชแปรงลวดและเมื่อขัดแลวจะทาตะแกรงดวยน้ํามันหมูเพื่อใหผิวตะแกรงลื่นเปนมัน (สกุลไทย, 
2534) 

2.  การแตะ   โดยการนําเยื่อที่ทุบเปนกอนมาละลายกวนในกระบอกไมไผ  โดยผสมกับน้ําเล็ก
นอยใชไมกระทุงเพื่อใหเยื่อแตกตัวสม่ําเสมอดีแลวในตะแกรงกรุดวยผามุง  ซึ่งอยูในกระบะน้ําตื้น  ใชมือเกลี่ย
แตะใหเยื่อกระจายออกไปทั่วตะแกรงอยางสม่ําเสมอแลวยกขึ้นวางผึ่งใหสะเด็ดน้ํากอนที่จะนําไปตากตอไป  
สําหรับวิธีการแตะนี้ถาหากตองการใหกระดาษที่มีความหนามาก  จะใชวิธีตากกระดาษแผนหนึ่งใหแหงเสียกอน  
แลวจึงนําไปประกบลงบนเยื่อสาของอีกแผนหนึ่งในขณะกําลังแตะ  ซึ่งจะทําใหไดกระดาษที่หนาสม่ําเสมอ และ
ทุก ๆ แผนจะมีความหนาเทา ๆ กัน โดยกําหนดจากกอนเยื่อสาที่ใสลงในกระบอกไมไผแตละครั้ง ซึ่งเยื่อสา1 
กอนจะทํากระดาษได 1 แผน  เมื่อตักชอนหรือแตะแผนกระดาษเสร็จแลวจะนําไปตากแดดหรือผิงไฟทั้งตะแกรง
จนแหงสนิทดี 

3.  การชอนแตะ การทํากระดาษแบบนี้ประยุกตใชวิธีการแบบชอนและแบบแตะเขาดวยกัน โดย
นําเยื่อปอสาไปกระจายในบอสําหรับชอน การคํานวณเยื่อที่ใสลงไป เชน เบอร 1.5 ถาหากชอนเยื่อหมดใน 10 
ครั้ง ก็ใสลงไป 1.5 กิโลกรัม หรือ 1,500 กรัม กรรมวิธีการกระจายเหมือนแบบชอน และการชอนทําเชนเดียวกัน 
แตเมื่อชอนขึ้นมาใหลอยไวอยูเหนือน้ํา แลวใชฝามือแตะดานหนาหรือดานหลังแลวแตสะดวก ใหเยื่อกระจาย
สมํ่าเสมอทั่วตะแกรงเหมือนวิธีแตะ แตกระดาษจะมีมาตรฐานต่ํากวาวิธีแตะ โดยเฉพาะเรื่องน้ําหนักของ
กระดาษแตละแผนมักไมเทากัน 

แนวคิดการทํากระดาษสาแบบญี่ปุน 

ญี่ปุนถือไดวาเปนประเทศที่มีการผลิตกระดาษสาคุณภาพสูง เนื่องจากวัตถุดิบที่มีคุณภาพสูงและ
กรรมวิธีตาง ๆ ที่มีประสิทธิภาพ ดังนั้นการศึกษาขั้นตอนการทํากระดาษสาของญี่ปุนจะนําไปสูการพัฒนาการ
ผลิตกระดาษสาของไทยได 

ขั้นตอนการผลิตกระดาษสาของญี่ปุน (แผนภาพที่ 2.2) มีขั้นตอนการผลิตที่ไมแตกตางกับของ
ไทยมากนักแตจะตางกันในดานการปฏิบัติ (ศูนยสงเสริมอุตสาหกรรมภาคที่ 1, ม.ป.ป.) คือ 

-    การลอกเปลือก ญี่ปุนมักจะมีการนึ่งเปลือก แตก็มีการลอกสดดวยเชนกัน ซึ่งในดานคุณ
ภาพไมตางกัน จะมีการนึ่งเปลือกในฤดูที่ลอกสดไมได แตในประเทศไทยในฤดูที่ทําการ
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ลอกสดไมได โดยเฉพาะฤดูแลง เกษตรกรผูลอกเปลือกนิยมใชวิธีการเผาหรือยางดวยไฟ 
ทําใหเปลือกที่ไดมีคุณภาพไมดี  

- ชนิดของปอ การใชเปลือกปอมาทํากระดาษสาในญี่ปุนสวนใหญจะใชปอญี่ปุน คือ 
Broussonetia kazinoki แตปอสาไทย คือ Broussonetia papyrifers ปอญี่ปุนจะให
กระดาษที่มีคุณภาพดีกวา แตในแงของผลผลิตปอสาไทยใหผลผลิตสูงกวา 

- การเตรียมวัตถุดิบ คือ ในขั้นตอนการเตรียมเยื่อ เมื่อถึงขั้นตอนการเตรียมเยื่อเพื่อทําการ
ตักเปนแผน ในญี่ปุนนิยมใชสารเมือกจากรากพืช เชน พวก Tororo – aoi ผสมในเยื่อทํา
ใหกระดาษมีคุณภาพดี สามารถลอกไดขณะที่ยังเปยกอยู แตของไทยไมนิยมปฏิบัติกัน 

- กระบวนการทํากระดาษใหแหง ญี่ปุนมีการลอกกระดาษตอนเปยกแลวนํามาบีบน้ําออก
จากแผนครั้งละหลายๆ แผน แลวจึงนําไปอบดวยเครื่อง แตของไทยมีการทํากระดาษให
แหงโดยใชวิธีการตากแดดเทานั้น 

เมื่อนําขั้นตอนการผลิตกระดาษสาแบบของไทยและแบบของญี่ปุนมาเปรียบเทียบกัน จะพบวาขั้น
ตอนการผลิตกระดาษสาแบบญี่ปุนจะมีความละเอียด ประณีต และมีอุปกรณการผลิตที่ทันสมัยกวาการผลิต
กระดาษสาของไทย ซึ่งการเปรียบเทียบสามารถแสดงไดดวยแผนภาพที่ 2.2 
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ขั้นตอนการทํากระดาษสาดวยมือ1/                                 ขั้นตอนการผลิตกระดาษ

 

 
 

 

เปลือกสาแหง แชน้ํา ประมาณ 12 ช่ัวโมง 
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ยอมสี 

ที่มา :   1/สํานักพัฒนาอุตสาหกรรมในครอบครัว, 2542    
            2/ศูนยสงเสริมอุตสาหกรรมภาคที่ 1, ม.ป.ป. 
 

แผนภาพที่ 2.2  ขั้นตอนการผลิตกระดาษสา 
ใชมีดขูดผิวและลอกสิ่งปนเปอนออก
 

 

กระดาษสา
ลางดวยน้ําสะอาด ประมาณ 3-4 ครั้ง 
 ตมดวยโซดาไฟ อัตราสวน 1: 10 นาน 3 ช่ัวโมง
ฟอกขาว
ลางดวยน้ําสะอาด ประมาณ 3-4 คร้ัง 
ตีเยื่อ คร้ังละ 20 นาที หรือตามตองการ 
(ดวยเครื่องตีเยื่อ หรือทุบดวยมือ) 
ทําแผนดวยตะแกรง 
ักชอน แตะ หรือชอนแตะ) 
ตากแหง 
หรือใชความรอนอื่น ๆ) 
ลอกแผนกระดาษสาจากตะแกรง 
การลอกเปลือกสาผิวขาวสะอาด 
การเลือกวัตถุดิบ คือ กิ่งสา ขนาด 3-5 ซม. 
ส

นึ่งและลอกเปลือก 
การลอกเปลือกสาผิวดํา 
การตมเยื่อ
การลางเยื่อดวยน้ําสะอาด 
ใชโซดาไฟตมนาน 3 ช่ัวโมง ทิ้งคางคืนไว 
เก็บสิ่งสกปรกออกจากเยื่อ 
การฟอกเยื่อ 
การบดเยื่อ 
การตัดแผน 
การบีบน้ําออกจากแผน 
แชน้ํา 1 คืน
การอบแหงดวยเครื่อง 
 ใชแรงคน 
กระดาษสา 
าแบบญี่ปุน2/ 
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2.3.5 เทคโนโลยีการผลิตไมแกะแบบพื้นบาน 

เครื่องมือที่สําคัญในการแกะสลัก คือ ส่ิว ซึ่งเปนเครื่องมือที่ชวยใหชางทํางานไดรวดเร็วมาก มี
สวนปลายเปนเหล็กคมและดามทําดวยไม คมของมันสวนใหญเปนแนวโคงเพื่อใหแซะเนื้อไมออกโดยไมมีรอย
มุมของสิ่ว และไมทําใหเนื้อไมแตก ส่ิวที่ดีควรทําจากโรงตีมีด ซึ่งแตละชนิดมีรูปรางตางกัน ส่ิวจะจัดจําแนกได
ตามขนาดของคมสิ่ว และการกินเนื้อไม ซึ่งมีระยะแนวโคงของคมเปนหนวยนิ้ว หรือเปนหนวยมิลลิเมตร สวน
ความโคงมาก/นอย จะมีเบอรกํากับ 

ส่ิวที่นิยมใชมากที่สุด เปนแบบหางปลา (วัลลภ ไชยพรหม, 2529) มีลักษณะปลายบานออก มีน้ํา
หนักเบา สามารถใชไดกับทั้งงานหยาบ และการตกแตงรายละเอียด ส่ิวมีหลายแบบ ความเอียงของหนาส่ิวมีตั้ง
แต 25 องศา จนถึง 35 องศา ซึ่งเหมาะกับการแกะพื้นหลังของงานและแตงขั้นสุดทาย หรืออาจใชมือสรางใหเกิด
ความเอียงขึ้นเองก็ได 

นอกจากสิ่วแลว ยังมีเครื่องมืออื่น ๆ ไดแก ฆอน และเครื่องทุนแรงประเภทไฟฟา ซึ่งประกอบดวย 
กบ สวาน และเครื่องขัดไฟฟา (แนงนอย ปญจพรรค และสมชาย ณ นครพนม, 2536) 

วิธีการแกะสลัก มี 2 ขั้นตอนหลัก คือ 
1. การลอกแบบ 
งานแกะสลักตองมีแบบกอน ดังนั้นชางเขียนลาย จึงมีสวนสําคัญที่จะตองทํางานรวมกับชาง

แกะในขั้นแรก เพื่อพิจารณาแบบรวมกันกอนลงมือผลิตผลงาน ในอดีตการถายแบบลงบนไมที่จะแกะตองเขียน
ลงบนกระดาษ แลวตอกปรุใหโปรงเอาลวดลายไว แลวนําไปวางบนไม ยึดใหแนน นําลูกประคบดินสอพองหรือ
ฝุนขาวตบใหทั่วตัวไม หากเปนไมชนิดสีออน หรือสีขาวควรใชผงถานแทน นํากระดาษตนแบบออกก็จะปรากฏ
ลวดลายบนตัวไม ปจจุบันการลอกลายบนตัวไมไมยุงยาก การถาย ขยาย และยอแบบ ทําไดงาย แบบลายจึงซ้ํา
กันได เพียงแตถายเอกสาร หรือลอกลงบนกระดาษชนิดบาง แลวนําไปติดลงบนแผนไมที่จะแกะดวยกาว เมื่อ
กาวแหงสนิทแลว แกะตามลายบนกระดาษไดทันที 

2. การแกะสลัก 
เร่ิมดวยการใชส่ิวขนาดเล็กแกะกรุยลายวาสวนใดจะเปนพื้น สวนใดจะเปนตัวลาย แลวเริ่มขุด

พื้นดวยสิ่วหนาตรง นําสวนที่ไมใชตัวลายออก การขุดพื้นจะขุดเปนขั้น ๆ เมื่อลึกตามที่ตองการ ก็แตงพื้นใหเรียบ
เพื่อประดับตกแตงตอไปเม่ือขุดพื้นเพื่อเนนใหลายเดนแลว จะใชส่ิวปาดแตงลายใหเอียง ลึก กลม หรือสูงต่ํา 
ตามตองการ 

การตกแตง 
วิธีการที่นิยมมากจากอดีตจนถึงปจจุบัน  (กฤษฎากร คําแถลง, 2542) ไดแก 
1. การลงรักปดทอง : เริ่มดวยการทาดวยรัก แปรงแตงเพียงบาง ๆ สมํ่าเสมอ เมื่อแหงแลวทาซ้ํา

อีกจนหนาและเรียบ ทิ้งใหแหงสนิทแลวปดดวยทองคําเปลวชนิด 100 เปอรเซ็นต ทองแตละแผนจะตองเกยทับ
กันอยางนอย 2 มิลลิเมตร เพื่อมิใหเกิดรอยตอ แลวกดใหติดแนน  

การลงรักมีสวนชวยเคลือบเนื้อไม ปองกันการเสื่อมโทรมของไมที่อาจเกิดจากแสงแดด ฝน และ
แมลงกินเนื้อไมไดเปนอยางดี ปจจุบันรักหาไดยากและมีกรรมวิธีที่ยุงยาก ประกอบกับตองใชเวลาในการหารัก
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หลายวัน จึงมีผูใชสีโปวรถยนตแทนรัก เพราะแหงเร็วกวา ทุนเวลา แรงงาน และตนทุนไดมาก แตไมมีความคง
ทนเทากับรัก 

2. การประดับกระจก : ปรากฏเดนชัดตั้งแตสมัยอยุธยา โดยไดรับอิทธิพลจากอินเดีย แบงไดเปน 
4 แบบ คือ 

1)   ประดับกระจกแบบพื้นเต็มหนา เชน ชอฟา ใบระกา และฝาผนัง เปนตน 
2)   ประดับเปนรองกระจก ในพื้นลายที่แกะสลักลงรักปดทอง เรียกวา ปดทองรองกระจก 
3)   ประดับบนพื้นไมที่ขุดเปนรองลวดลายตางๆ แลวประดับกระจกสีบนตัวลายนั้นๆ พื้นปด

ทองทึบ   เรียกวา ประดับกระจกลงยา 
4)   ประดับกระจกผสมการประดับมุก เรียกวา มุกแกมเบื้อ 

 

นอกจากวิธีการตกแตงสองวิธีขางตน (ซึ่งเปนวิธีที่นิยมทั้งในภาคกลาง ภาคเหนือ และภาคตะวัน
ออกเฉียงเหนือ) ยังมีการประดับดวยปูนน้ํามัน (นิยมในภาคเหนือ และปรากฏอยูประปรายในภาคตะวันออก
เฉียงเหนือ) ซึ่งพบในศิลปะลานนารุนหลัง ปูนน้ํามันที่ใชตกแตงพุทธสถานทั้งไมและปูนนี้ มีสวนผสมของน้ํามัน
ตังอิ๊ว เมื่อปนหรือกดลงแมพิมพแลว ตองทาพื้นที่ที่จะประดับดวยน้ํารัก เสร็จแลวอาจปดทองดวย (แนงนอย  
ปญจพรรค และสมชาย ณ นครพนม, 2536 ; แนงนอย  ปญจพรรค และคณะ, 2537) 
 

2.4 สินเชื่อสําหรับธุรกิจหัตถกรรมพื้นบานของไทย 

หลังวิกฤตเศรษฐกิจจนถึงปจจุบัน (พ.ศ. 2540 – 2546) หนวยงานของรัฐตางตอบสนองนโยบายของรัฐ
บาลอยางเรงดวน นั่นคือ การพยายามสรางการจางงานและรายไดใหกับประชาชน และเนื่องจากผลิตภัณฑ
หัตถกรรมพื้นบาน เปนผลิตภัณฑหนึ่งที่มีคุณคาทางศิลปะ และมีศักยภาพสามารถเผยแพรสงเสริมเขาสูตลาดได 
หากไดรับการพัฒนาและปรับปรุงรูปแบบใหเปนที่ยอมรับของตลาด   ทั้งนี้เพื่อเปนการตอบสนองนโยบายดัง
กลาว ไดมีหนวยงานที่ใหการสนับสนุนทางดานสินเชื่อแกธุรกิจหัตถกรรมพื้นบานของไทยทั้งทางตรงและทาง
ออม 

กรมสงเสริมอุตสาหกรรมเปนหนวยงานที่ใหความชวยเหลือทางดานการเงินแกธุรกิจหัตถกรรมพื้นบาน
โดยตรง มีวัตถุประสงคเพื่อใหความชวยเหลือแกประชาชนและกลุมผูประกอบอาชีพอุตสาหกรรมในครอบครัว
และหัตถกรรมไทย ในการจัดหาวัตถุดิบ เครื่องมือ/อุปกรณการผลิต การจางแรงงานผลิต และแปรรูปผลิตภัณฑ 
การรับซื้อผลิตภัณฑที่ผลิตได และการใหกูยืมเงินเพื่อใชเปนทุนในการประกอบอาชีพ หรือขยายการผลิต โดย
ประชาชนและกลุมผูประกอบการสามารถติดตอขอรับความชวยเหลือไดที่ สวนบริหารเงินทุน สํานักพัฒนาอุต
สาหกรรมในครอบครัวและหัตถกรรมไทย  อาคารสงเสริมอุตสาหกรรม  (ชั้น  4) กระทรวงอุตสาหกรรม 
(www.smethai.net) 

นอกเหนือจากกรมสงเสริมอุตสาหกรรมแลว ยังมีหนวยงานที่ใหความชวยเหลือดานการเงินแกธุรกิจ
ขนาดกลางและขนาดยอม (SMEs) ซึ่งมีผลทางออมตอธุรกิจหัตถกรรมพื้นบานที่เขาขาย SMEs ดวยเชนกัน 
หนวยงานดังกลาวไดแก 
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1. ศูนยใหคําปรึกษาทางการเงินสําหรับวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดยอม และประชาชน ซึ่งใหคํา
แนะนําดานแหลงเงินทุนเพื่อการขยายกิจการและลงทุนใหม การบริหารจัดการดานการเงิน การตลาด การเขียน
แผนธุรกิจเพื่อขอกูเงิน และการปรับปรุงโครงสรางหนี้ 

2. ธนาคารแหงประเทศไทย ซึ่งจะใหความอนุเคราะหวงเงินหมุนเวียนในการประกอบกิจการแกผู
ประกอบการอุตสาหกรรมขนาดยอมและขนาดกลางในสวนกลางและสวนภูมิภาค 

3. ธนาคารกรุงไทย จํากัด (มหาชน) ซึ่งสงเสริมวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดยอมที่เหมาะสม และไม
เกิดผลกระทบตอส่ิงแวดลอมใหเกิดขึ้น ดํารงอยูได และใหเจริญเติบโตอยางยั่งยืนในเขตภูมิภาคและทองถิ่น โดย
สนับสนุนดานเทคนิควิชาการ การจัดการการผลิต การตลาด และการเงิน อยางครบวงจร 

4. ธนาคารกรุงศรีอยุธยา จํากัด (มหาชน) ใหบริการเงินกูแกวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดยอม 
5. บรรษัทเงินทุนอุตสาหกรรมขนาดยอม (บอย.) ประกันสินเชื่ออุตสาหกรรมขนาดยอม โดยจะค้ํา

ประกันเฉพาะสินเชื่อสวนที่ขาดหลักประกัน แตตองไมเปนสินเชื่อเดิมที่ขาดหลักประกัน และสินเชื่อที่ขอใหค้ํา
ประกันจะตองไมนําไปชําระคืนสินเชื่อเดิมที่มีอยูกับผูใหกูที่ขอใหค้ําประกัน 

6. ธนาคารทหารไทย จํากัด (มหาชน) ใหบริการดานคําปรึกษาและเงินทุนแกผูประกอบการที่ประสงค
จะปรับปรุงขยายกิจการ SMEs หรือลงทุนในกิจการใหม 

7. บรรษัทประกันสินเชื่ออุตสาหกรรมขนาดยอม (บสย.) ใหบริการค้ําประกันสินเชื่อแกกิจการอุตสาห
กรรมและธุรกิจขนาดยอมที่มีหลักทรัพยไมเพียงพอในการขอกูยืมจากสถาบันการเงิน ทําใหไดรับสินเชื่อจาก
สถาบันการเงินจํานวนมากขึ้น 

8. ธนาคารเพื่อการเกษตรและสหกรณ (ธกส.) สงเสริมและสนับสนุนกิจการและธุรกิจขนาดกลางและ
ขนาดเล็กในชนบท และใหความชวยเหลือทางวิชาการดานการผลิต การเงิน และการตลาดแกผูประกอบการ
อยางเปนระบบและครบวงจร 

9. ธนาคารไทยพาณิชย จํากัด (มหาชน) สนับสนุนวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดยอมในการจัดหาวัตถุ
ดิบ อุปกรณการผลิต การจางแรงงาน และสงเสริมสภาพคลอง ซึ่งชวยลดตนทุนการผลิตสินคาเพื่อใหธุรกิจ
สามารถแขงขันกับสินคาที่มีคุณภาพได 

 

2.5 ปญหาและอุปสรรคของภาคหัตถกรรมพื้นบานของไทย 

การสงออกสินคาหัตถกรรมของไทยไดรับผลกระทบจากหลายๆ ดาน (สํานักพัฒนาอุตสาหกรรมใน
ครอบครัวและหัตถกรรม, 2540) ดังนี้ 

ปญหาภายใน 
1.   ดานวัตถุดิบ การผลิตสินคาหัตถกรรมจากเดิมจะใชทรัพยากรในทองถิ่นเปนหลัก เมื่อมีปริมาณการ

ใชสูงขึ้น ทําใหวัตถุดิบเริ่มขาดแคลน บางชนิดจะตองนําเขาจากตางประเทศ ทําใหตนทุนการผลิตมีแนวโนมสูง
ขึ้น  ในขณะเดียวกันไทยตองสูญเสียเงินตราตางประเทศ อันเนื่องมาจากการนําเขาวัตถุดิบชนิดนั้นๆ ดวย 

2.   ขาดแคลนแรงงานที่มีฝมือ และคาจางแรงงานมีแนวโนมสูงขึ้น จากการที่อุตสาหกรรมของไทย
พัฒนาไปในทิศทางที่การผลิตสินคาตองพึ่งทรัพยากร (resource based industries) และมีการใชแรงงานมาก 
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(labour intensive Industries) แตในปจจุบันขอไดเปรียบดังกลาวเริ่มจะลดนอยลง เมื่อเปรียบเทียบกับประเทศ
อื่นๆ ในภูมิภาคเดียวกัน ทําใหผลิตภัณฑหัตถกรรมของไทยไมสามารถแขงขันไดในราคาในตลาดตางประเทศ 
และในขณะเดียวกันหัตถกรรมไทย สินคาบางชนิดไมสามารถแขงขันในตลาดระดับลางที่ผลิตสินคาราคาถูก เมื่อ
มีผลิตภัณฑชนิดเดียวกันจากประเทศอื่นเขามาตีตลาด 

3.   เครื่องมืออุปกรณและเทคโนโลยีการผลิตไมทันสมัย ทําใหสินคาหัตถกรรมไทยยังไมไดมาตรฐาน
เทาที่ควร แตเดิมงานหัตถกรรมจะใชแรงงานคนเปนสวนใหญ เครื่องมืออุปกรณจะใชแบบงายๆ การผลิตมี
จํานวนไมมาก การจําหนายอยูในวงแคบ แตในปจจุบันสังคมไดมีการขยายตัว มีการแขงขันกันมากขึ้น ดังนั้น
การที่จะใหสินคามีคุณภาพไดมาตรฐาน (appropriate technology) ประหยัดตนทุน จึงเปนส่ิงจําเปนในการที่
จะทําเครื่องมืออุปกรณที่ทันสมัย ในลักษณะเทคโนโลยีที่เหมาะสมมาผสมผสานกับฝมือที่ประณีต และพัฒนา
ใหเขากับการผลิตนั้นๆ เพื่อใหผลิตภัณฑที่ไดเขากับยุคสมัยและความตองการของตลาดตางประเทศ ตลอดจน
ปรับปรุงดัดแปลงใหมีประโยชนใชสอยมากขึ้น ก็จะเพิ่มมูลคาสินคาหัตถกรรมใหสามารถจําหนายในตลาดคุณ
ภาพสูงได 

ปญหาภายนอก 
1.   การรวมกลุมเศรษฐกิจของประเทศตางๆ และนโยบายทางการคา และจากการที่ไทยเปนสมาชิก

องคกรการคาโลก (WTO) ที่ทําใหไทยสามารถสงสินคาออกไดมากขึ้น ขณะเดียวกันก็ตองดําเนินการตาม
นโยบายทางการคาขององคการคาโลกเชนกัน เชน การเปดเสรีทางการคา การลดภาษีศุลกากร การลดอุดหนุน
และปกปองอุตสาหกรรมภายในประเทศ ทําใหการคาเสรีภายใตการแขงขัน มีความรุนแรงเกิดขึ้นทุกขณะนั้น 
สภาพเชนนี้จะเหมาะสมกับประเทศที่มีความแขงแกรงทางการคาเทานั้น สําหรับประเทศไทยที่กําลังพัฒนาจะ
ตองเรงพัฒนา ประสิทธิภาพในการผลิต เพื่อเพิ่มขีดความสามารถในการแขงขันในตลาดโลกใหมากขึ้น นอกจาก
นั้นการรวมกลุมเศรษฐกิจในระดับภูมิภาคตางๆ เพื่อประโยชนทางการคาของสมาชิก ทําใหตลาดของกลุม
เศรษฐกิจมีขนาดใหญขึ้น จึงมีอํานาจในการตอรองในการเจรจาการคาโลก อยางไรก็ดีการรวมกลุมเศรษฐกิจ แม
จะเปนการขยายโอกาสทางการคา แตการรวมกลุมเศรษฐกิจนั้น ก็มีลักษณะที่เปนการกีดกันทางการคากับ
ประเทศนอกกลุม ทําใหสินคาของประเทศนอกกลุมเขาไปในตลาดของกลุมประเทศดังกลาวไดยากยิ่งขึ้น โดย
เฉพาะในตลาดสหภาพยุโรป ซึ่งมีนโยบายที่เปนขอกีดกันทางการคา มีขอกําหนดมีระเบียบที่ซับซอน และทาง
การเมืองไดเขามาแทรกแซงทางการคามากกวาตลาดอื่นๆ และมีแนวโนมที่จะมีการกีดกันทางการคาในรูปแบบ
ตางๆ มากขึ้น เชน การนําประเด็นปญหาเรื่องส่ิงแวดลอม แรงงานเด็ก ยาเสพติดและมาตรการตอบโตการทุม
ตลาดเขามาพิจารณา กอใหเกิดอุปสรรคสําหรับประเทศพัฒนา ซึ่งรวมทั้งประเทศไทยดวย ดังนั้นการที่จะสงสิน
คาไปยังตลาดยุโรป จึงตองนําขอจํากัดตางๆ เหลานั้นมาพิจารณาในการผลิตสินคาดวยเพื่อใหสอดคลองกับ
นโยบายทางการคาของตลาดสงออก 
 2.   สิทธิพิเศษทางศุลกากร (GSP) จากการที่ประเทศสหภาพยุโรป ไดเคยให GSP กับประเทศที่กําลัง
พัฒนาทําใหสินคาที่สงออกไปยังตลาดสหภาพยุโรปมีราคาถูกสามารถแขงขันในตลาดได แตในปจจุบันไทยถูก
จัดวาเปนประเทศที่พัฒนาแลว มีรายไดเฉล่ียตอหัวสูง ดังนั้นการใหสิทธิพิเศษทางศุลกากรจะถูกตัดลง โดยทาง
กลุมประเทศสหภาพยุโรปไดลดการให GSP ลงรอยละ 50 ตั้งแต เดือนมกราคม 2540 ซึ่งมีสินคาตางๆ รวมทั้ง 
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เครื่องหนัง เส้ือผาสําเร็จรูป รองเทาและชิ้นสวน กลุมสินคาเครื่องหนัง เส้ือผาสําเร็จรูป และเครื่องประดับ จะมี
ราคาสูงขึ้นในตลาดยุโรป  
 3.   การพัฒนาปรับปรุงเทคโนโลยี ของประเทศคูแขงขันทางการคา ทําใหสินคามีมาตรฐานยิ่งขึ้น และ
มีการขยายตลาดสงออกเพิ่มมากขึ้น ดังนั้นสินคาไทยจะตองปรับคุณภาพมาตรฐานผลิตภัณฑโดยการนํา
อุปกรณเครื่องมือเทคโนโลยีเขามาในการผลิต และการใชวัตถุดิบอยางมีคุณคาและเกิดประโยชนสูงสุด เพื่อให
ผลิตภัณฑหัตถกรรมไทยสามารถแขงขันในตลาดโลกอยางมีประสิทธิภาพ 

การศึกษาสภาพความตองการของตลาดในแตละแหลง โดยการวิเคราะหศักยภาพดานการผลิต 
(supply) ที่เหมาะสมกับความตองการของผูบริโภค (demand) เชน การพิจารณาตัวผลิตภัณฑ สีสัน ขนาด 
ประเภท และประโยชนใชสอย ที่เหมาะสมกับสภาพแวดลอม รสนิยมของผูบริโภค ตลอดจนการพัฒนาชองทาง
การจัดจําหนายในแตละประเทศ และคํานึงถึงราคาที่เหมาะสม พยายามสงเสริมการจําหนาย โดยหาวิธีโฆษณา
ประชาสัมพันธ และการเขาถึงกลุมผูแทนจําหนายอยางถูกชองทาง และการนําแนวคิดเกี่ยวกับการวิเคราะหจุด
ออน จุดแข็ง โอกาส และอุปสรรค (SWOT Analysis) มาใชในการผลิต จะทําใหผูผลิตสินคาหัตถกรรมไทยและผู
ประกอบการสามารถเจาะตลาดในตัวสินคาที่มีจุดแข็งและโอกาสที่ดี ใหสามารถแขงขันในตลาดตางประเทศได 
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