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การพัฒนาเคร่ืองจุ�มชิ้นทดสอบน้าํเคลือบสําหรับงานทดลอง 

 

เบญจลักษณ  เมืองมีศรี1* 

 

บทคัดย�อ 
 งานวิจัยน้ีเป.นการพัฒนาเครื่องจุ1มนํ้าเคลือบสําหรับงานทดลอง ท่ีมีการนําช้ินทดสอบดินเผามาทํา
กระบวนการจุ1มทดสอบนํ้าเคลือบ อย1างไรก็ตามนํ้าเคลือบมีความสําคัญมากท่ีจะต:องควบคุมอัตราส1วนผสมและ
ผลกระทบหลายอย1าง การตรวจวัดอัตราส1วนผสมท่ีถูกต:อง และผสมเคลือบอย1างละเอียด รวมไปถึงการหลอม
ละลายในเน้ือเดียวกัน การพัฒนานํ้าเคลือบเซรามิกส"น้ันจะต:องทดลองเก่ียวกับวัตถุดิบท่ีมีโครงสร:างทางเคมีท่ี
แตกต1างกัน โดยวิธีการเคลือบน้ีเป.นหัวใจของเซรามิกส" การทดลองจึงต:องทําการทดลองซํ้ากันหลาย ๆ ครั้ง
เพ่ือให:ได:ผลลัพธ"ท่ีเท่ียงตรงและแม1นยํา การพัฒนาเครื่องจุ1มช้ินทดสอบท่ีอาศัยหลักการควบคุมการทํางานจะใช:
พีแอลซี เป.นตัวควบคุมผ1านระบบนิวแมติกส" โดยการทํางานจะต:องใช:ตัวดูดจับ พร:อมกับมีโรตารีมอเตอร"ท่ี
สามารถหมุนได: 0-180 องศา และวางช้ินงานในตําแหน1งท่ีต:องการ  จากผลการวิจัยเพ่ือเปรียบเทียบการจุ1ม
เคลือบด:วยเครื่องจุ1มกับการจุ1มเคลือบด:วยมือน้ันพบว1าการจุ1มเคลือบด:วยเครื่องจุ1มมีความเร็วมากกว1าและได:
ช้ินงานมากกว1า ช1วยลดการสูญเสียเวลาการทํางานและความเมื่อยล:าของผู:ทดสอบตลอดจนช้ินงานทดสอบได:
คุณภาพดีกว1า 

 

คําสําคัญ:  นํ้าเคลือบ  ช้ินทดสอบนํ้าเคลือบ  เครื่องดูดจับ  ไมโครคอนโทรลเลอร"  พีแอลซี 
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DEVELOPMENT OF DIP GLAZE MACHINES FOR EXPERIMENT 

 

Benchalak  Muangmeesri1* 

 

Abstract 
 This research is to development and test of dip glaze machine , have gone through the 
process of pottery manufacturing to the final. However, the glaze is important to control all of 
the factors affecting the glaze appearance. Measure the ingredients accurately, and mix the 
glaze thoroughly so that it is homogeneous and properly suspended. The development of 

glaze ceramics will be experimenting with different chemical structures. By the way, 
materials used in glaze then is primarily in the ceramics. The experiment must be 
test materials several time then we get precision and accuracy. The control is using 
the pneumatic system via programmable logic controller (PLC). These operation of 
this machine is separated test piece via a suction gripper. The swivel arm of the changer, 
which is driven by a rotary actuator, moves the test piece to various angles between 0° and 
180°. After that, the swivel arm can be transfer point of the downstream station. Overall, the 
comparison of performance between dipping machine and dipping by hand  then we get the 
results, the dipping machine test piece can work faster than manual test . This work is not lost 
time, no fatigue and good quality of test piece.  
 
Keywords: glazes,  test piece,  pick and place,  microcontroller,  PLC 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

                                           
1 Faculty of  Industrial Technology, Valaya  Alongkorn  Rajabhat  University under the Royal Patronage 
* Corresponding author, email:  



ป�ที่ 9 ฉบับท่ี 2 (พฤษภาคม – สิงหาคม 2557)                                                                  เบญจลักษณ" เมืองมีศรี| 32 

 

บทนํา 
ในอุตสาหกรรมเซรามิกส" ต:องมีการค:นคว:าทดลองอย1างต1อเน่ืองเพ่ือให:ได:ผลิตภัณฑ"ท่ีดีท่ีสุด เพราะ

องค"ประกอบต1าง ๆ ท่ีสําคัญของงานเซรามิกส"น้ันประกอบด:วยวัตถุดิบหลายชนิด ตั้งแต1วัตถุดิบท่ีใช:ในการข้ึนรูป 
วัตถุดิบท่ีใช:ในการเคลือบและวัสดุอุปกรณ"ในการเผาผลิตภัณฑ"การเคลือบผลิตภัณฑ"เป.นหัวใจสําคัญในงานเซรา
มิกส"การทดลองเพ่ือการวิจัย โดยเฉพาะการทดลองเคลือบแต1ละครั้งเพ่ือให:ได:ผลลัพธ"ท่ีเท่ียงตรงและแม1นยําใน
แต1สูตรผู:ทดลองมักจะต:องทําการทดลองซํ้า ๆ และในปริมาณช้ินทดลองท่ีมาก บางครั้งต:องเป.นปริมาณมากกว1า
1,000 ช้ิน ข้ึนไป การจุ1มเคลือบหรือชุบเคลือบโดยท่ัวไปตามโรงงานอุตสาหกรรมเซรามิกส"หรือโรงงานผลิต
ผลิตภัณฑ"เซรามิกส"ท่ีต:องมีการทดลองนํ้าเคลือบ นักวิจัยมักจะใช:ระบบมือจับและจุ1มนํ้าเคลือบ ท่ียังไม1มี        
ความแน1นอนในเรื่องของเวลาในการแช1 (soaking time) หรือมาตรฐานความลึกของการจุ1มท่ีแน1นอน หรือ        
ในระบบอุตสาหกรรมท่ีต:องจุ1มหรือชุบช้ินงานในสายการผลิต จะมีรูปแบบของช้ินงานท่ีวางอยู1บนสายพานท่ี
ทํางานด:วยการหมุนของมอเตอร" โดยให:ช้ินงานวางบนสายพานและมีการเคลื่อนท่ีตลอดเวลา ทําให:เกิดการ
สูญเสียและสิ้นเปลืองนํ้าเคลือบท่ีต:องไหลตลอดเวลา การพัฒนาทําเครื่องจุ1มช้ินทดสอบนํ้าเคลือบสําหรับนักวิจัย
ในห:องทดลองซ่ึงโดยส1วนใหญ1จะทําการทดลองนํ้าเคลือบโดยเฉลี่ยสูตรละ ประมาณ 10 – 15 ช้ินทดสอบ และ
การทดสอบแต1ละครั้งมักจะมีอัตราส1วนผสมท่ีหลากหลาย สําหรับการวิจัยทดลองเคลือบซ่ึงถือว1าต:องใช:          
ความแม1นยําและเท่ียงตรงในการกะเวลาและปริมาณความลึกในการจุ1มนํ้าเคลือบ ซ่ึงปoญหาดังกล1าวสําหรับ
นักวิจัย คือเกิดความเบ่ือหน1ายและความล:าในการทํางานทดลอง และไม1สามารถเช่ือมั่นในความหนาของ         
นํ้าเคลือบในแต1ละครั้งของการจุ1ม ดังน้ันการนําแนวคิดวิธีการสร:างเครื่องจุ1มช้ินทดสอบนํ้าเคลือบสําหรับงาน
ทดลอง โดยการศึกษาลักษณะการดูดของวัสดุท่ีเป.นดินเผา การนําระบบสุญญากาศระบบนิวแมติกส"เพ่ือช1วย           
ในการดูดจับช้ินงาน และการใช:ระบบไมโครคอนโทรลเลอร"ในการควบคุมการสั่งงานให:เครื่องทํางานตามท่ี          
ตั้งโปรแกรมไว:ได:อย1างแม1นยําด:วยการเขียนภาษาซี จะทําให:เกิดความมั่นใจท้ังระยะความลึกในการจุ1ม 
ระยะเวลาในการแช1ของช้ินทดสอบ ตลอดถึงการนําช้ินทดสอบกลับมาวางท่ีเดิมได: ทําให:เกิดสิ่งประดิษฐ"สําหรับ
นักทดลองในวงการเซรามิกส" หรือผู:ท่ีต:องการนําไปใช:กับงานเคลือบวัสดุอ่ืน ๆ ส1งผลผู:ปฏิบัติงานมีความมั่นใจ            
ในการตรวจสอบประสิทธิภาพในเรื่องของความเร็วท่ีเหมาะสม และความแม1นยําในการทดสอบ 

วัตถุประสงค  
1. เพ่ือออกแบบและสร:างเครื่องพร:อมอุปกรณ"ในการดูดจับสําหรับจุ1มช้ินทดสอบนํ้าเคลือบโดยการ

ควบคุมด:วยระบบไมโครคอนโทรลเลอร"สําหรับใช:ในห:องทดลอง 
2. เพ่ือทดสอบและเปรียบเทียบประสิทธิภาพด:านเวลาของการเตรียมช้ินทดสอบนํ้าเคลือบและ

ประสิทธิผลของการเคลือบ 
 
วิธีดําเนินการวิจัย 
   การทดลองสร:างเครื่องจุ1มช้ินทดสอบนํ้าเคลือบสําหรับงานทดลองน้ี เป.นการใช:ระเบียบการวิจัย         
เชิงทดลอง (experimental) ผู: วิ จัยมี ข้ันตอนและวิธีการดําเนินการวิจัยโดยแบ1งออกเป.น 2 ส1วน ได:แก1             
1) ข้ันตอนการออกแบบและสร:างเครื่องจุ1ม ผู:วิจัยศึกษารายละเอียดการทํางานของการสร:างเครื่องจุ1มน้ีโดยใช:
ทฤษฎีต1าง ๆ ท่ีเก่ียวข:องซ่ึงเป.นการศึกษาระบบหลักการทํางานด:วยระบบนิวแมติกส"ควบคุมด:วย พี แอล ซี (PLC: 
Programmable Logic Controller) โดยการทํางานของเครื่องน้ีใช:พลังงานลม   การเลือกอุปกรณ"ทางด:านนิว
แมติกส" ให:เหมาะสมกับขนาดกําลังลมท่ีจะใช:งาน โดยใช:ลูกสูบปรับแรงดันลมได: ประมาณ 6 -8 บาร" สายลม
เลือกใช:ขนาด 4 และ 6 มิลลิเมตร ใช:โซลินอยด"วาล"วทํางานกับระบบไฟฟvา 24 โวล"ท การออกแบบ             การ
เคลื่อนตัวของระบบกระบอกสูบท้ัง 2 ตัว และโรตารี่ให:ทํางานสัมพันธ"กันขณะทํางานในระบบอัตโนมัติ        การ
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ออกแบบชุดประมวลผล ผู: วิ จัยใช:โปรแกรม CX-Programmer Introduction Guide  2) ข้ันตอนการหา
ประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องจุ1ม ในการวิจัยครั้งน้ีผู:วิจัยทดสอบการทํางานของเครื่องโดยในข้ันตอนแรกน้ัน
ทดลองกับวัสดุท่ีมีนํ้าหนักต1าง ๆ กัน และหลังจากน้ันนําไปใช:กับงานจริงด:วยการทดลองการจุ1มช้ินทดสอบ      
นํ้าเคลือบโดยมีการกําหนดการทดลองด:วยการทําซํ้าจํานวน 4 ครั้ง สังเกตการจุ1มและนําช้ินทดสอบไป           
ทําการเผาเคลือบท่ีอุณหภูมิ 1,230 องศาเซลเซียสในเตาเดียวกัน เพ่ือสังเกตผลของการเผาเคลือบด:วยตาเปล1า
และใช:เครื่องสเปคโตรโฟโตมิเตอร" (Spectrophotometer) เป.นเครื่องมือในการวัดค1าสีของช้ินทดสอบเพ่ือ
วิเคราะห"หาความสัมพันธ"เก่ียวกับความหนาของการเคลือบ 
 ผลการวิจัยแบ1งออกได:เป.น 2 ส1วน ได:แก1 การออกแบบและสร:างเครื่องจุ1ม ผู:วิจัยได:ทําการประกอบ
โครงสร:างจากอลูมิเนียมโปร"ไฟล" ซ่ึงสามารถรับนํ้าหนักได:ดีมีความแข็งแรง สามารถถอดออกได:ง1ายโดยการ     
ขันสกรู หลังจากน้ันติดตั้งอุปกรณ"ต1าง ๆ เช1น เครื่องอัดอากาศชนิดลูกสูบ ตัวกรองลมอัด วาล"วควบคุม           
ทิศทางการไหล อุปกรณ"ชุดควบคุมความดัน กระบอกสูบ  โรตารี  รีดสวิทซ"  ลิมิตสวิทซ"  สวิทซ"ปุ{มกด เมื่อ
โครงสร:างของเครื่องสมบูรณ"  จึงเขียนคําสั่งการควบคุมการทํางานด:วย พี แอล ซี (Programmable Logic 
Controller) รุ1น Beckhoff CPU 9050 จํานวน 8 อินพุต 8 เอาต"พุต ในการควบคุมการทํางานท้ังระบบ โดย     
พี แอล ซี ชนิดน้ีจะมีการสื่อสารผ1านระบบ Ether CAT ทําให:มีการส1งผ1านข:อมูลอย1างรวดเร็ว โดยจะมีการดูดจับ
และปล1อยช้ินงานตามเง่ือนไขในการสั่งงานผ1านโปรแกรม และผลการวิจัยส1วนท่ี 2 คือ การเปรียบเทียบ
ประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องโดยเริ่มจากการทดสอบการยกนํ้าหนัก ด:านเวลาและประสิทธิผลของ         
การเคลือบ ในการเก็บรวบรวมข:อมูลซ่ึงผู:วิจัยได:ดําเนินการวิเคราะห"ผลข:อมูลตามข้ันตอนและวิธีการดําเนินงาน
ของการวิจัย 2 ลักษณะคือ  1) การทดสอบเครื่องด:วยการหยิบจับวัสดุ เป.นการทดสอบการหยิบจับวัสดุเปล1า 
โดยไม1จุ1มนํ้าเคลือบ โดยมีการทดสอบเครื่องจุ1มท้ัง 5 ครั้งเพ่ือนําไปทดลองกับช้ินทดสอบนํ้าเคลือบผู:วิจัย                  
ได:ทําการทดสอบการยกนํ้าหนักของช้ินงานท่ีมีนํ้าหนักตั้งแต1 200 -  600 กรัม โดยใช:แรงดันท่ี 6 บาร" และทํา
การเปรียบระหว1างการควบคุมด:วยระบบอัตโนมัติท่ีมีค1าเฉลี่ยด:านเวลาในการหยิบจับและยกช้ินทดสอบใช:เวลา
เฉลี่ยท่ี 12.5 วินาที ต1อ 1 ช้ินงาน  ดังตารางท่ี  1-2  
 
 

 
 
 
 
 
 
 
                  

ภาพท่ี 1 การทดลองจับช้ินทดสอบท่ีนํ้าหนักต1าง ๆ ด:วยระบบอัตโนมัต ิ
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ภาพท่ี  2  ช้ินทดสอบท่ีทําการจุ1มนํ้าเคลือบแล:วรอการเผาเคลือบ 

 

ตารางท่ี 1 แสดงผลการหยิบจับวัสดุจํานวน 5 ครั้ง 

 

คร้ังท่ี น้ําหนักวัสดุ 

(กรัม) 

ผลการ

ทดสอบ 

จํานวนชิ้น

ทดสอบ 

คร้ังท่ี1 คร้ังท่ี2 คร้ังท่ี3 คร้ังท่ี4 คร้ังท่ี5 

1 200 ผ1าน 5 12 12 12 12 12 

2 300 ผ1าน 5 12 12 12 12 12 

3 400 ผ1าน 5 12 12 12 12 12 

4 500 ผ1าน 5 12 12 12 12 12 

5 600 ไม1ผ1าน 5 - - - - - 

 

ตารางท่ี 2  แสดงผลสรุปเวลาการทดสอบเครื่องจุ1ม ด:วยระบบอัตโนมัต ิ

คร้ังท่ี น้ําหนักวัสดุ (กรัม) การควบคุมระบบอัตโนมัติ จํานวนชิ้นทดสอบ 

1 200 เวลาเฉลี่ย 12.4 วินาที/ช้ิน 5 

2 300 เวลาเฉลี่ย 12.6 วินาที/ช้ิน 5 

3 400 เวลาเฉลี่ย 12.6 วินาที/ช้ิน 5 

4 500 เวลาเฉลี่ย 12.6 วินาที/ช้ิน 5 

5 600 ยกไม1ผ1าน 5 

เวลาเฉลี่ยรวม 12.5 วินาที/ช้ิน 25 
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สําหรับการทดสอบหาประสิทธิภาพของการจุ1มช้ินทดสอบ ผู:วิจัยได:ทําการแบ1งการทดสอบออกเป.น           

2 ลักษณะการทํางานได:แก1 การทดสอบการจุ1มช้ินงานด:วยมือ และการทดสอบการจุ1มช้ินทดสอบด:วยเครื่องจุ1ม
เพ่ือทําการเปรียบเทียบ เวลา และผลของการเคลือบก1อนการเผาและหลังการเผา เพ่ือให:เห็นถึงสมรรถนะ        
ในการทํางานของเครื่องว1ามีผลการทํางานท่ีแตกต1างกันสามารถใช:เครื่องทํางานแทนนักทดลองได: ซ่ึงผลการ
ทดสอบโดยใช:แผ1นทดสอบท่ีมีขนาด 7 x 7 เซนติเมตร มีความหนาของแผ1น 0.5 เซนติเมตร มีนํ้าหนักโดยเฉลี่ย 
ท่ี ช่ั ง ได:  82 กรัม  ผ1 านการ เผาดิบ (biscuit firing) ท่ี อุณหภูมิ   750 องศาเซลเ ซียส ใช: นํ้ า เคลือบ ท่ีมี                              
ความถ1วงจําเพาะ 1.7 ตามมาตรฐานโรงงานเครื่องสุขภัณฑ"  แยกทดสอบโดยใช:เครื่องจุ1มท่ีสร:างข้ึนจํานวน            
2 ครั้ง ๆ ละ 50 ช้ิน และใช:นักทดลอง จํานวน 2 ครั้ง ๆ ละ 50 ช้ิน พบว1า การทดลองจับเวลาการจุ1มเคลือบ   
ด:วยมือ จํานวน 100 ช้ิน มีการใช:เวลาในการจุ1ม รวมท้ังสิ้น  1 ช่ัวโมง  21 นาที 29 วินาที ดังตารางท่ี 3 
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ตารางท่ี 3 บันทึกเวลาการจุ1มช้ินทดสอบด:วยมือ 

 

การทดลองจับเวลาการจุ1มเคลือบด:วยเครื่อง จํานวน 100 ช้ิน มีเวลาในการจุ1มโดยไม1มีการเสยีเวลา    

อ่ืน ๆ รวมท้ังสิ้น 1 ช่ัวโมง 20 นาที  ดังตารางท่ี 4 
 
 
 

ช้ินทดสอบท่ี M คร้ังท่ี 1(นาที) เวลาสะสม (นาที) M คร้ังท่ี 2 (นาที) เวลาสะสม (นาที) 

1 - 5 01.55  02.14  

เวลาท่ีสูญเสีย 01.16 03.11 01.02 03.16 

6 - 10 02.04  03.37  

เวลาท่ีสูญเสีย 01.23 03.27 01.11 04.48 

11 - 15 02.15  02.26  

เวลาท่ีสูญเสีย 01.15 03.30 03.57 06.23 

16 - 20 02.50  03.09  

เวลาท่ีสูญเสีย 01.50 04.40 02.30 05.39 

21 - 25 03.53  02.29  

เวลาท่ีสูญเสีย 01.08 05.01 01.24 03.53 

26 - 30 02.29  02.24  

เวลาท่ีสูญเสีย 01.24 03.53 00.37 03.01 

31 - 35 02.45  02.10  

เวลาท่ีสูญเสีย 03.03 05.48 00.59 03.09 

36 - 40 02.35  02.57  

เวลาท่ีสูญเสีย 01.10 03.45 01.39 04.36 

ชิ้นทดสอบที ่ M คร้ังท่ี 1(นาที) เวลาสะสม (นาที) M คร้ังท่ี 2 (นาที) เวลาสะสม (นาที) 

เวลาท่ีสูญเสีย 01.35 05.34 02.03 04.07 

46 - 50 02.05  02.45  

เวลาท่ีสูญเสีย 02.12 04.17 00.46 03.31 

เวลาสะสมรวม  43.06  38.23 
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ตารางท่ี 4  บันทึกเวลาการจุ1มช้ินทดสอบด:วยเครื่องจุ1ม 

 
จากการเปรียบผลการทดลองพบว1าการทดสอบการจุ1มด:วยมือใช:เวลารวมท้ังหมดมากกว1า การทดสอบ

การจุ1มด:วยเครื่อง 1 นาที 29 วินาที และหากมีการจุ1มช้ินทดสอบท่ีมีจํานวนมาก การทดสอบการจุ1มช้ินงานด:วย
เครื่องจะมีประสิทธิผลด:านเวลาดียิ่งข้ึน  เช1น ความเท่ียงตรงในการจุ1มช้ินทดสอบ การปvองกันการเกิดอุบัติเหตุ 
หรือการเกิดปฏิกิริยาของสารเคมีท่ีมือ การเช็ดนํ้าเคลือบท่ีใช:เครื่องจะไม1มีเวลาท่ีสูญเสีย เมื่อเปรียบเทียบกับการ
จุ1มด:วยมือ จะมีเวลาสูญเสียท่ีเ พ่ิมข้ึน ดังน้ันการทดสอบการจุ1มช้ินงานด:วยเครื่องจะมีประสิทธิภาพ             
ความสะดวกสบายตลอดจนการลดอุบัติเหตุมากกว1าการจุ1มด:วยมือ  จากการสังเกตผลการเคลือบผู:วิจัยใช:             
การบันทึกตําหนิท่ีเกิดข้ึนขณะจุ1มเคลือบจากการทดลองจุ1มนํ้าเคลือบด:วยมือทุกช้ินทดสอบจะมีรอยน้ิวมือ           
ในตําแหน1งท่ีผู:จุ1มจับบริเวณขอบและเมื่อนําช้ินทดสอบวางลงกับพ้ืนจะทําให:นํ้าเคลือบเลอะไปด:านหลัง            
ของแผ1นด:วย ผู:ทดสอบจะต:องทําการเช็ดเคลือบท่ีเลอะออกเพ่ือไม1ให:ช้ินทดสอบติดกับแผ1นรองเผ 

ชิ้นทดสอบที ่ R คร้ังท่ี 1 นาที) เวลาสะสม (นาที) R คร้ังท่ี 2 (นาที) เวลาสะสม (นาที) 

1 - 5 04.00  04.00  

เวลาท่ีสูญเสีย ไม1มี 04.00 ไม1มี 04.00 

6 - 10 04.00  04.00  
เวลาท่ีสูญเสีย ไม1มี 04.00 ไม1มี 04.00 

11 - 15 04.00  04.00  
เวลาท่ีสูญเสีย ไม1มี 04.00 ไม1มี 04.00 

16 - 20 04.00  04.00  
เวลาท่ีสูญเสีย ไม1มี 04.00 ไม1มี 04.00 

21 - 25 04.00  04.00  
เวลาท่ีสูญเสีย ไม1มี 04.00 ไม1มี 04.00 

26 - 30 04.00  04.00  
เวลาท่ีสูญเสีย ไม1มี 04.00 ไม1มี 04.00 

31 - 35 04.00  04.00  
เวลาท่ีสูญเสีย ไม1มี 04.00 ไม1มี 04.00 

36 - 40 04.00  04.00  
เวลาท่ีสูญเสีย ไม1มี 04.00 ไม1มี 04.00 

41 - 45 04.00  04.00  
เวลาท่ีสูญเสีย ไม1มี 04.00 ไม1มี 04.00 

46 - 50 04.00  04.00  
เวลาท่ีสูญเสีย ไม1มี 04.00 ไม1มี 04.00 

เวลาสะสมรวม  40.00  40.00 
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ภาพท่ี  3  ลักษณะของผิวเคลือบหลังการเผาท่ีจุ1มด:วยมือ 

 

 

 

 

 

 
                    

ภาพท่ี  4  เครื่องจุ1มดูดช้ินทดสอบไปจุ1มเคลือบ 

 

                                
ภาพท่ี  5  การทดลองจุ1มช้ินทดสอบด:วยมือและด:วยเครื่อง 
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ภาพท่ี  6  เครื่องจุ1มช้ินทดสอบ 

 
การจุ1มด:วยมือมีตําหนิท่ีเกิดจากการท่ีแผ1นทดสอบมีการไหลเลอะไปด:านหลังของแผ1นทดสอบทําให: 

เกิดการเสียเวลาในการเช็ดด:านหลังเพ่ือกันการติดแผ1นรองเผาและตําหนิอีกอย1างหน่ึงคือตําหนิท่ีเกิดจาก         
ผู:ทดสอบทําแผ1นทดสอบหลุดร1วงออกจากมือซ่ึงส1งผลให:แผ1นทดสอบมีตําหนิท้ังแผ1น และต:องทําการล:างเคลือบ
ออกหรือทําการเปลี่ยนแผ1นทดสอบช้ินใหม1 

ผู: วิจัยทําการศึกษาหลังการเผาเคลือบท่ีอุณหภูมิ 1,230 องศาเซลเซียส ด:วยการใช:เครื่องวัดสี  
(Spectrophotometer) เพ่ือศึกษาเฉดสีของเคลือบแต1ละช้ินทดสอบเพ่ือเช่ือมโยงความน1าจะเป.นของความหนา
ของเคลือบโดยการดูค1า L*,a*,b* เพ่ือใช:ร1วมในการเปรียบเทียบก็จะมีค1าท่ีถูกต:องมากข้ึน และค1าจากเครื่องวัดสี
น้ียังใช:เป.นแนวทางในการปรับสีพบว1า ผลสรุปการใช:เครื่องวัดสีโดยการสุ1มจากช้ินงานท่ีจุ1มด:วยมือและเครื่องใช:
นํ้าเคลือบในการทดลองจุ1มสีขาว จํานวนอย1างละ 10 ช้ินงาน พบว1า การจุ1มด:วยเคลือบสีขาวท้ังด:วยมือมีค1า      
ของเฉดสีอยู1 ท่ี  L* = 85.966 , a* = -2.392 , b* = 1.649  การ จุ1มด: วย เครื่ อง จุ1 ม  มีค1 าของเฉดสี อยู1 ท่ี                  
L* = 87.121 , a* = -2.312 , b* = 1.106 ค1า L* หมายถึง ค1าความสว1าง (lightness) ซ่ึงค1า L* จากการทดสอบ
ระหว1างการจุ1มด:วยมือมีค1าต่ํากว1าการจุ1มด:วยเครื่องเล็กน:อย แสดงให:เห็นว1าอาจจะมีระดับความหนาของเคลือบ
มากกว1าเล็กน:อยจึงทําให:ค1าความสว1างมีมากกว1า   

ส1วนค1า a* เป.นค1าของสีเขียวถึงสีแดง ระหว1างการจุ1มด:วยมือและการจุ1มด:วยเครื่องจุ1มมีค1า                  
ไม1แตกต1างกัน และ ค1า b* เป.นค1าของสีนํ้าเงินถึงสีเหลือง มีค1าไม1แตกต1างกัน การใช:เครื่องวัดสีโดยการสุ1มจาก
ช้ินงานท่ีจุ1มด:วยมือและเครื่องใช:นํ้าเคลือบในการทดลองจุ1มสีดํา จํานวนอย1างละ 10 ช้ินงาน พบว1า การจุ1มด:วย
เคลือบสีดําท้ังด:วยมือมีค1าของเฉดสีอยู1ท่ี  L* = 2.819 , a* = 1.294 , b* = 1.688  การจุ1มด:วยเครื่องจุ1ม มีค1า
ของเฉดสีอยู1ท่ี  L* = 1.963 , a* = -0.970 , b* = 0.799 ซ่ึงจากการสังเกตค1าความสว1างของช้ินทดสอบท่ีจุ1ม
ด:วยเครื่องส1วนใหญ1มีค1าต่ํากว1าการจุ1มด:วยมือ แสดงให:เห็นว1าอาจจะมีระดับความหนาของเคลือบมากกว1า
เล็กน:อยจึงทําให:ค1าความสว1างมีน:อยกว1า   
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สรุปและขdอเสนอแนะ 
 จากผลการศึกษาในการสร:างเครื่องจุ1มช้ินทดสอบนํ้าเคลือบสําหรับงานทดลองครั้งน้ี จะเห็นได:ว1าเป.น
การนําเทคโนโลยีช้ันสูงมาผสมผสานสร:างเป.นนวัตกรรมสําหรับการอํานวยความสะดวกในงานทดลองเซรามิกส" 
หรืออาจจะนําไปใช:กับงานประเภทอ่ืน ๆ สามารถประยุกต"ให:เข:ากับช้ินงานท่ีนํามาทดลองได: ดังน้ันผู:วิจัยจึง
เสนอแนวทางในการพัฒนาเทคโนโลยีเครื่องจุ1มช้ินทดสอบนํ้าเคลือบสําหรับงานทดลองน้ีเพ่ือให:สามารถใช:
ประโยชน"ได:จริงในวงการเซรามิกส"ดังน้ี 

1.การสร:างเครื่องจุ1มช้ินทดสอบน้ี สามารถปรับเปลี่ยนอุปกรณ"ดูดจับท่ีเป.นถ:วยยาง (suction cup) 
เป.นอุปกรณ"ในการคีบหรือหนีบได: เพ่ือความสะดวกในการหยิบช้ินทดสอบหรือเป.นงานขนาดใหญ1ได:  
            2. การเขียนโปรแกรมการสั่งการควบคุมการทํางานให:เคลื่อนไหว สามารถปรับระดับความเร็วหรือช:า
ได:ตามความต:องการหรือเหมาะสมของการใช:งาน ถ:าต:องการความหนาของเคลือบมากข้ึนก็สามารถให:เครื่อง
หยุดแช1ในนํ้าเคลือบให:นานได: 

3. การออกแบบช้ินทดสอบสามารถออกแบบให:มีความเหมาะสมกับการนําไปทดสอบคุณสมบัติ                
ของช้ินงานน้ัน ๆ ได: 

 

กิตติกรรมประกาศ 
บทความวิจัยฉบับน้ีเป.นส1วนหน่ึงของงานวิจัยท่ีได:รับการสนับสนุนทุนวิจัยป�งบประมาณ 2556 จาก

สถาบันวิจัยและพัฒนา มหาวิทยาลัยราชภัฏวไลยอลงกรณ" ในพระบรมราชูปถัมภ" 
ขอขอบคุณ คุณวิจิตรา  หงษ"กุลทรัพย"  บริษัท สตาร"ซานิทารีแวร" จํากัด (มหาชน) ท่ีช1วยใน                         

การวิเคราะห"ผลการวิจัยและสนับสนุนข:อมูลในการวิจัย ตลอดจนอํานวยความสะดวกในการใช:อุปกรณ"             
การทดลองตลอดระยะเวลาท่ีดําเนินการวิจัย  
 ขอขอบคุณ รศ.ดร.กรินทร" กาญทนานนท" และ ดร.เดชฤทธ์ิ  มณีธรรม ท่ีช1วยเหลือในการตรวจสอบ
และให:คําแนะนํากระบวนการและข้ันตอนในการศึกษางานทางด:านเทคนิคท่ีถูกต:อง  
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