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บทคัดย่อ: งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์ 1) เพื่อออกแบบและพัฒนาแม่พิมพ์ลายนะโมด้วยเทคโนโลยีการพิมพ์ 3 มิติ (3D 
Printing) 2) เพื่อศึกษาเปรียบเทียบสมบัติทางความร้อนและประสิทธิภาพของวัสดุระหว่างพลาสติกชนิด ABS และ PLA ใน
กระบวนการทำผ้าบาติก และ 3) เพื่อพัฒนาและประเมินผลชุดองค์ความรู้การสร้างแม่พิมพ์สำหรับถ่ายทอดเทคโนโลยีสู่กลุ่ม
ผู้ผลิตผ้าบาติก จังหวัดนครศรีธรรมราช ระเบียบวิธีวิจัยใช้การวิจัยและพัฒนา (Research and Development) โดยเก็บ
ข้อมูลจากกลุ่มทดลองนำร่องและกลุ่มผู้ผลิตผ้าบาติก ผลการวิจัยพบว่าแม่พิมพ์ลายนะโมที่พัฒนาขึ้นมีความคมชัดและลด
ต้นทุนการผลิตได้ถึงร้อยละ 94.60 เมื่อเทียบกับแม่พิมพ์โลหะดั้งเดิม วัสดุ ABS มีความเหมาะสมเชิงวิศวกรรมสูงสุดเนื่องจาก
มีเสถียรภาพทางมิติโดยเสียรูปเพียงร้อยละ 0.15 ขณะที่วัสดุ PLA เกิดการเสียรูปจนสูญเสียสภาพ สำหรับชุดองค์ความรู้มี
ประสิทธิภาพ (E1/E2) เท่ากับ 93.20/90.00 และสร้างความพึงพอใจในระดับมากที่สุด คุณูปการของงานวิจัยนี้คือการ
นำเสนอแนวทางบูรณาการนวัตกรรมการพิมพ์ 3 มิติ เพื่อยกระดับงานหัตถกรรมพื้นถิ่นให้สามารถพึ่งพาตนเองและเพิ่มขีด
ความสามารถในการแข่งขันเชิงสร้างสรรค์ได้อย่างมีระบบ 
 

คำสำคัญ: การพิมพ์ 3 มิติ, แม่พิมพ์ผ้าบาติก, ลายนะโม, เสถียรภาพทางความร้อน 
 

Abstract: The objectives of this research were 1) to design and develop Namo pattern molds using 3D printing 
technology, 2) to compare the thermal properties and material efficiency between ABS and PLA plastics in 
the batik production process, and 3) to develop and evaluate a knowledge set on mold fabrication for 
technology transfer to batik producers in Nakhon Si Thammarat province. Using a Research and Development 
(R&D) methodology, the study combined engineering testing with data collection from a pilot group and local 
batik producers. The results revealed that the developed molds were accurate to the traditional identity and 
reduced production costs by 94.60% compared to metal molds. ABS was found to be the most suitable 
material due to its high dimensional stability with a deformation rate of only 0.15% during immersion in hot 
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wax, whereas PLA suffered structural failure. The developed knowledge set achieved an efficiency (E1/E2) of 
93.20/90.00 with the highest level of user satisfaction. This research contributes a practical framework for 
integrating 3D printing technology into traditional crafts, enhancing self-reliance and creative competitiveness 
for community enterprises. 
Keywords: 3D printing, Batik stamp, Namo pattern, Thermal stability 
 
1. บทนำ 

อุตสาหกรรมผ้าทอและสิ่งทอพื้นเมืองของประเทศไทย
ถือเป ็นหนึ ่งในกลไกสำคัญในการขับเคลื ่อนเศรษฐกิจ               
ฐานราก (Local Economy) ตามนโยบายเศรษฐกิ จ
สร้างสรรค์ (Creative Economy) โดยเฉพาะในพื้นที่ภาคใต้
จ ังหวัดนครศรีธรรมราช ซึ ่งม ีช ื ่อเส ียงด้านหัตถกรรม              
"ผ้าบาติก" หรือผ้ายกเมืองนคร ที่มีอัตลักษณ์โดดเด่น [1] 
อย่างไรก็ตาม ในปัจจุบันกระบวนการผลิตผ้าบาติกแบบ
ดั้งเดิมกำลังเผชิญกับความท้าทายในด้านต้นทุนการผลิต               
ท ี ่สู งข ึ ้น โดยเฉพาะขั ้นตอนการทำ "แม ่พ ิมพ ์" (Batik 
Stamp/Cap) ซึ่งวัสดุส่วนใหญ่ทำจากทองแดงหรือโลหะผสม
ที่มีราคาสูง มีน้ำหนักมากส่งผลต่อสรีระของผู้ปฏิบัติงานเมื่อ
ใช้งานต่อเนื่องเป็นเวลานาน และที่สำคัญคือการขาดแคลน
ช่างฝีมือในการดัดลวดลายโลหะที่มีความละเอียดซับซ้อน 
ส่งผลให้การพัฒนาลวดลายใหม่ ๆ เพื ่อตอบสนองความ
ต้องการของตลาดทำได้ล่าช้า [2] 

จากข้อจำกัดดังกล่าว เทคโนโลยีการผลิตแบบเพิ่ม            
เน ื ้ อว ัสด ุ  (Additive Manufacturing) หร ือ “การพ ิมพ์                
3 มิติ” (3D Printing) ได้เข้ามามีบทบาทสำคัญในการปฏิวัติ
กระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดย่อม 
(SMEs) เนื่องจากสามารถขึ้นรูปชิ้นงานที่มีความซับซ้อนสูง
ได้อย่างรวดเร็ว (Rapid Prototyping) มีความแม่นยำ และมี
ต้นทุนต่ำกว่าการขึ้นรูปโลหะแบบดั้งเดิม [3] มีงานวิจัยหลาย
ฉบับในต่างประเทศ โดยเฉพาะในประเทศอินโดนีเซียและ
มาเลเซ ีย ท ี ่ ได ้ เร ิ ่ มนำเทคโนโลย ี  Fused Deposition 
Modeling (FDM) มาประยุกต์ใช้ในการสร้างแม่พิมพ์ผ้า
บาติกทดแทนโลหะ ซึ่งพบว่าสามารถลดต้นทุนการผลิตได้
มากกว่าร้อยละ 80 และเพิ่มความยืดหยุ่นในการออกแบบ
ลวดลาย [4], [5] 

อย่างไรก็ตาม ประเด็นท้าทายสำคัญของการนำแม่พิมพ์
พลาสติกจากเครื ่องพิมพ์ 3 มิติมาใช้ในกระบวนการทำ            
ผ้าบาติก คือ "สมบัติทางความร้อน" (Thermal Properties) 
เนื่องจากน้ำเทียนที่ใช้ในการเขียนลาย (Wax Resist Dyeing) 
มีอุณหภูมิใช้งานอยู่ที่ประมาณ 80-100 องศาเซลเซียส ซึ่ง
ใกล้เคียงหรือสูงกว่าอุณหภูมิการเปลี่ยนสถานะคล้ายแก้ว 
(Glass Transition Temperature: 𝑇𝑔) ของพลาสติกทั ่วไป 
เช ่น Polylactic Acid (PLA) ที ่ เร ิ ่มอ ่อนต ัว ท ี ่อ ุณหภ ูมิ
ประมาณ 60 องศาเซลเซียส ทำให้แม่พิมพ์เกิดการเสียรูป
เมื ่อใช้งานจริง [6] ในขณะที่พลาสติกชนิด Acrylonitrile 
Butadiene Styrene (ABS) มีสมบัติทนความร้อนได้สูงกว่า 
แต่ต้องแลกมาด้วยความยากในการพิมพ์และการควบคุมการ
หดตัว [7] ดังนั้น การศึกษาเปรียบเทียบเชิงลึกเพื่อหาวัสดุ
และพารามิเตอร์การพิมพ์ที่เหมาะสมที่สุดสำหรับบริบทการ
ใช้งานจริงของช่างทำผ้าบาติกจึงเป็นเรื่องจำเป็นเร่งด่วน 

งานวิจัยนี้จึงมุ่งเน้นการพัฒนาชุดองค์ความรู้การสร้าง
แม่พิมพ์ลาย "นะโม" ซึ่งเป็นตราสัญลักษณ์ที่เป็นมงคลและ
เป ็นอ ัตล ักษณ ์ทางว ัฒนธรรมท ี ่ สำค ัญของจ ั งหวัด
นครศรีธรรมราช [8] ด้วยเทคโนโลยีการพิมพ์ 3 มิติ โดยทำ
การเปรียบเทียบสมบัติทางวิศวกรรมและการใช้งานจริง
ระหว่างวัสดุ ABS และ PLA เพื่อสร้างแม่พิมพ์ต้นแบบที่มี
ค ุณภาพ ทนความร ้อน และม ีราคาท ี ่ เกษตรกรหรือ
ผ ู ้ประกอบการรายย ่อยสามารถเข ้าถ ึงได ้ การว ิจ ัยนี้                     
ไม่เพียงแต่มุ่งเน้นผลลัพธ์เชิงผลิตภัณฑ์ แต่ยังให้ความสำคัญ
กับการสร้าง "ชุดองค์ความรู้" เพื่อถ่ายทอดเทคโนโลยีสู่ชุมชน 
อันจะนำไปสู่การยกระดับขีดความ สามารถในการแข่งขัน 
ลดต้นทุนการผลิต และอนุรักษ์ลวดลายพื้นถิ่นให้คงอยู่คู่กับ
นวัตกรรมสมัยใหม่อย่างยั่งยืน 
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2. วัตถุประสงค์การวิจัย 
2.1 เพื ่อออกแบบและพัฒนาแม่พิมพ์ลายนะโมด้วย

เทคโนโลยีการพิมพ์ 3 มิติ (3D Printing) 
2.2 เพื ่อศึกษาเปรียบเทียบสมบัติทางความร้อนและ

ประสิทธิภาพของวัสดุระหว่างพลาสติกชนิด ABS และ PLA 
ในกระบวนการทำผ้าบาติก 

2.3 เพื่อพัฒนาและประเมินผลชุดองค์ความรู้การสร้าง
แม่พิมพ์สำหรับถ่ายทอดเทคโนโลยีสู ่กลุ ่มผู้ผลิตผ้าบาติก 
จังหวัดนครศรีธรรมราช 

 

3. ขอบเขตการวิจัย 
เพื่อให้การศึกษาวิจัยเรื่อง "การพัฒนาชุดองค์ความรู้การ

สร้างแม่พิมพ์ลายนะโมด้วยเครื่องพิมพ์ 3 มิติสำหรับกลุ่ม
ผ ู ้ผล ิตผ ้าบาต ิกจ ังหว ัดนครศร ีธรรมราช"  บรรล ุตาม
วัตถุประสงค์ที ่ต ั ้งไว้ ผ ู ้ว ิจ ัยได้กำหนดขอบเขตของการ
ดำเนินงานไว้ดังนี้ 

3.1 ขอบเขตด้านเนื้อหา การวิจัยนี้มุ่งเน้นการวิจัยและ
พ ัฒนา (Research and Development: R&D) เพ ื ่ อสร ้ าง
นวัตกรรมแม่พิมพ์ผ้าบาติก โดยมีขอบเขตเนื้อหาที่ครอบคลุม 
2 มิติหลัก ดังนี้ 

3.1.1 การออกแบบและวิศวกรรมวัสดุ มุ่งเน้น
การประยุกต์ใช้เทคโนโลยีทางวิศวกรรมเพื ่อแก้ป ัญหา
ข้อจำกัดของแม่พ ิมพ ์ด ั ้ งเด ิม โดยมีรายละเอ ียดการ
ดำเนินงานดังนี้ 

1) การถอดรหัสอัตลักษณ์และออกแบบ
แม่พิมพ์ (Pattern Decoding & CAD Design) โดยศึกษา
และวิเคราะห์โครงสร้าง "ลายนะโม" ซึ่งเป็นอัตลักษณ์ดั้งเดิม
ของจังหวัดนครศรีธรรมราช เพื่อถอดแบบเป็นไฟล์ดิจิทัล 
และดำเนินการออกแบบแม่พิมพ์ด้วยโปรแกรมคอมพิวเตอร์
ช ่ วยออกแบบ (Computer Aided Design: CAD) โดย
คำนึงถึงค่าพารามิเตอร์ทางวิศวกรรมที่สำคัญ ได้แก่ ความ
ลึกของลวดลาย (Relief Depth) ที่เหมาะสมต่อการอุ้มน้ำ
เทียน, มุมสอบ (Draft Angle) เพื่อลดแรงเสียดทานขณะยก
แม่พิมพ์ออกจากผ้า, และการออกแบบด้ามจับตามหลัก
สรีรศาสตร์ (Ergonomics) เพื่อลดความเมื่อยล้าของผู้ใช้งาน 

2) กระบวนการขึ้นรูปชิ้นงาน (3D Printing 
Fabrication) โดยสร้างต้นแบบแม่พิมพ์ด้วยเทคโนโลยีการ
พิมพ์ 3 มิติ ระบบ Fused Deposition Modeling (FDM) และ
ศึกษาการตั้งค่าพารามิเตอร์การพิมพ์ (Slicing Parameters) 
ที่เหมาะสม เช่น ความหนาแน่นของโครงสร้างภายใน (Infill 
Density) และรูปแบบโครงสร้าง ( Infill Pattern) เพื ่อให้
แม่พิมพ์มีความแข็งแรงและกักเก็บความร้อนได้ดีที่สุด 

3) การศึกษาเปรียบเทียบสมบัติว ัสดุ 
(Material Property Comparison) โดยเปรียบเทียบสมบัติ
ทางความร้อน (Thermal Properties) และสมบัติทางกล 
(Mechanical Properties) ของพลาสติกวิศวกรรม 2 ชนิด 
ค ื อ  Acrylonitrile Butadiene Styrene (ABS) แ ล ะ 
Polylactic Acid (PLA) และทดสอบประสิทธิภาพการใช้งาน
จริง (Field Testing) โดยการแช่ในน้ำเทียนผสม (Wax) ที่
อุณหภูมิใช้งานจริง (ประมาณ 80-100 องศาเซลเซียส) เพื่อ
วิเคราะห์การเสียรูป (Deformation), ความเสถียรของมิติ 
(Dimensional Stability), และความคมชัดของลวดลายที่
ปรากฏบนผืนผ้าหลังการพิมพ์ 

3.1.2 การจัดการความรู้และถ่ายทอดเทคโนโลยี 
มุ ่งเน้นการสังเคราะห์องค์ความรู ้จากผลการทดลองทาง
วิศวกรรม เพื่อสร้างเครื่องมือในการถ่ายทอดเทคโนโลยีสู่
ชุมชน ดังนี้ 

1) การพัฒนาชุดองค์ความรู้ (Knowledge Set 
Development) โดยสร้างส ื ่อการเร ียนรู ้ท ี ่ประกอบด้วย 
“คู่มือปฏิบัติการ (Manual)” และ “สื่อวิดีโอสาธิต (Video 
Demonstration)”และเนื้อหาครอบคลุมตั้งแต่พื้นฐานการ
ออกแบบลายนะโม การเลือกใช้วัสดุ (ABS vs PLA) ขั้นตอน
การพิมพ์ 3 มิติ เทคนิคการขัดแต่งผ ิวช ิ ้นงาน (Post-
processing) เช่น การอบไออะซีโตนสำหรับ ABS และวิธีการ
ดูแลรักษาแม่พิมพ์ 

2) การหาประสิทธิภาพของชุดองค์ความรู้  
(Efficiency Testing) โดยนำชุดองค์ความรู ้ไปทดสอบหา
ประสิทธิภาพตามเกณฑ์มาตรฐาน (E1/E2) เพื่อให้มั่นใจว่า
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สื่อที่ผลิตขึ้นมีคุณภาพและสามารถสร้างความเข้าใจให้กับ
ผู้เรียนได้จริง 

3) การถ่ายทอดเทคโนโลยีและการประเมินผล 
(Technology Transfer & Evaluation) โดยจ ัดอบรมเชิ ง
ปฏิบัติการให้กับกลุ่มเป้าหมาย เพื่อถ่ายทอดทักษะการสร้าง
และการใช้งานแม่พิมพ์และประเมินผลความสำเร็จผ่านการ
เปรียบเทียบความรู้ก่อนและหลังการอบรม (Pre-test/Post-
test) และศึกษาความพึงพอใจของผู้ใช้งานที่มีต่อชุดองค์
ความรู้และนวัตกรรมแม่พิมพ์ต้นแบบ 

3.2 ขอบเขตด้านประชากรและกลุ ่มตัวอย่าง ผู้วิจัย            
ได้กำหนดกลุ ่ม เป้าหมายในการศึกษาออกเป็น 2 ระยะ               
เพื่อตรวจสอบคุณภาพของนวัตกรรมและประเมินผลการใช้
งานจริง ดังนี้  

3.2.1 ระยะที่ 1 กลุ่มทดลองนำร่อง ใช้สำหรับ
ทดสอบประสิทธิภาพของชุดองค์ความรู้และนวัตกรรม (Try-
out) เพื่อหาข้อบกพร่องและปรับปรุงแก้ไขก่อนนำไปใช้จริง 
กลุ่มตัวอย่าง คือ นักศึกษาระดับบัณฑิตศึกษา สาขาวิชา
นว ัตกรรมเทคโนโลย ีอ ุตสาหกรรม คณะเทคโนโลยี
อุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฏนครศรีธรรมราช จำนวน 
5 คน ประกอบด้วยนักศึกษาระดับปริญญาเอก (หลักสูตร
ปรัชญาดุษฎีบัณฑิต) จำนวน 2 คน และ นักศึกษาระดับ
ปริญญาโท (หลักสูตรเทคโนโลยีมหาบัณฑิต) จำนวน 3 คน 

3.2.2 ระยะที ่ 2 กลุ ่มเป้าหมายการถ่ายทอด
เทคโนโลยี ใช้สำหรับศึกษาผลสัมฤทธิ์ของการนำนวัตกรรม
ไปใช้จริงในเชิงพาณิชย์ กลุ่มตัวอย่าง คือ ผู้ประกอบการหรือ
สมาชิกกลุ่มวิสาหกิจชุมชนผลิตผ้าบาติก ในพื้นที่จังหวัด
นครศรีธรรมราช จำนวน 30 คน ซึ่งได้มาจากการเลือกแบบ
เจาะจง (Purposive Sampling) โดยมีเกณฑ์การคัดเลือกคือ 
เป็นผู้ที่มีประสบการณ์ในการทำผ้าบาติกไม่น้อยกว่า 3 ปี 
และมีความสนใจในการประยุกต์ใช้เทคโนโลยีสมัยใหม่ 

3.3 ขอบเขตด้านตัวแปร ในการวิจัยครั้งนี ้ ผู ้วิจัยได้
กำหนดตัวแปรที่ศึกษาเพื่อให้ครอบคลุมทั้งมิติทางวิศวกรรม 
(Engineering Dimension) และมิติทางสังคมศาสตร์ (Social 
Science Dimension) โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

3.3.1 ตัวแปรต้น คือ สิ่งที่ผู้วิจัยกำหนดขึ้นหรือจัด
กระทำเพื่อศึกษาผลที่ตามมา ประกอบด้วย 

1) ชนิดของวัสดุที่ใช้ในการพิมพ์แม่พิมพ์ 3 
มิติ (Types of 3D Printing Filament) ศึกษาเปรียบเทียบ
พลาสติกวิศวกรรม 2 ชนิด ที ่มีคุณสมบัติทางความร้อน
แตกต่างก ัน เพ ื ่อค ้นหาว ัสด ุท ี ่ เหมาะสมที ่ส ุดสำหรับ
กระบวนการทำผ้าบาติก ได้แก่ (1) Acrylonitrile Butadiene 
Styrene (ABS) เป็นพลาสติกที่มีคุณสมบัติเด่นด้านความ
แข็งแรง ทนต่อแรงกระแทก และมีอุณหภูมิการเปลี ่ยน
สถานะคล้ายแก้ว (𝑇𝑔) สูง (ประมาณ 105องศาเซลเซียส) และ 
(2) Polylactic Acid (PLA) พลาสติกชีวภาพที่พิมพ์ขึ้นรูปได้
ง่าย เป็นมิตรต่อสิ่งแวดล้อม แต่มีอุณหภูมิการเปลี่ยนสถานะ
คล้ายแก้ว (𝑇𝑔) ต่ำกว่า (ประมาณ 60-65องศาเซลเซียส) 

2) ชุดองค์ความรู้การสร้างแม่พิมพ์ลายนะ
โมด้วยเครื่องพิมพ์ 3 มิติ (Knowledge Set on Fabricating 
Namo Pattern Molds) ค ื อนว ั ตกรรมกระบวนการ                  
ท ี ่ผ ู ้ว ิจ ัยพัฒนาขึ ้น ประกอบด้วย ส ื ่อการเร ียนรู ้แบบ
ผสมผสาน ได้แก่ (1) คู ่ม ือการปฏิบัติงาน (Handbook)              
(2) คลิปวิดีโอสาธิตขั ้นตอนการออกแบบและการพิมพ์ 
(Video Demonstration) และ (3) ไฟล ์ต ้นแบบด ิจ ิทัล 
(Digital Prototype Files) สำหร ับถ ่ ายทอดเทคโนโลยี             
สู่ชุมชน 

3.3.2 ตัวแปรตาม คือ ผลลัพธ์ที ่เกิดขึ้นจากการ
กระทำของตัวแปรต้น ซึ่งวัดผลได้ใน 4 ด้าน ดังนี้ 

1) ประส ิทธ ิภาพของแม่พ ิมพ ์  (Mold 
Efficiency) ประเมินจากสมบัติเชิงกลและเชิงความร้อนจาก
การใช้งานจริง ประกอบด้วย (1) การคงรูป (Dimensional 
Stability) ความสามารถของแม่พิมพ์ในการรักษารูปทรงและ
มิติ (Dimensions) ไม่ให้เกิดการบิดเบี้ยว (Warpage) หรือ
หดตัวหล ังจากผ ่านความร ้อน (2) การทนความร ้อน 
(Thermal Resistance) ความสามารถในการทนต่อน้ำเทียน
ที่มีอุณหภูมิใช้งานจริง (80-100องศาเซลเซียส เป็นระยะเวลา
ต่อเนื่องโดยไม่เกิดการอ่อนตัวหรือเสียสภาพ และ (3) ความ
คมชัดของลวดลาย (Pattern Sharpness) คุณภาพของรอย
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พิมพ์เทียนบนผืนผ้า ซึ่งต้องมีความต่อเนื่อง สม่ำเสมอ และ
แสดงรายละเอียดของ "ลายนะโม" ได้อย่างถูกต้องชัดเจน 

2) ประสิทธิภาพของชุดองค์ความรู้ (E1/E2) 
การประเมินคุณภาพของกระบวนการถ่ายทอดเทคโนโลยี
ตามเกณฑ์มาตรฐาน 80/80 ประกอบด้วย (1) ประสิทธิภาพ
ของกระบวนการ (E1) ประเมินจากคะแนนเฉลี่ยของการทำ
แบบฝึกหัดหรือการปฏิบัติงานระหว่างการอบรม และ                   
(2) ประสิทธิภาพของผลลัพธ์ (E2) ประเมินจากคะแนนเฉลี่ย
ของการทำแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์หลังการอบรม (Post-
test) 

3) ความรู้ความเข้าใจของผู้เข้ารับการอบรม 
(Knowledge and understanding) วัดผลสัมฤทธิ์ทางการ
เรียนรู้ของผู้เข้าร่วมโครงการ โดยเปรียบเทียบคะแนนจาก
การทำแบบทดสอบก่อนเรียน (Pre-test) และหลังเรียน 
(Post-test) เพื ่อวิเคราะห์พัฒนาการทางความรู ้เกี ่ยวกับ             
การใช้เทคโนโลยี 3D Printing ในงานหัตถกรรม 

4) ความพ ึงพอใจของกล ุ ่ม เป ้าหมาย 
(Satisfaction) ประเมินระดับความพึงพอใจของผู้ใช้งานที่มี
ต่อ “ชุดองค์ความรู้” (ความเข้าใจง่ายและความชัดเจน) และ 
“แม่พิมพ์ต้นแบบ” (การใช้งานจริง การลดต้นทุน และความ
สะดวกสบาย) โดยใช้แบบสอบถามมาตราส่วนประมาณค่า 
(Likert Scale) 

3.4 ขอบเขตด้านพื้นที่ พื้นที่ดำเนินการวิจัยครอบคลุม 
2 ส่วน ได้แก ่

3.4.1 พื้นที่ปฏิบัติการทดลอง คือ ห้องปฏิบัติการ
สาขาวิชานวัตกรรมเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัย 
ราชภัฏนครศรีธรรมราช (สำหรับการทดสอบวัสดุและกลุ่ม
ทดลองนำร่อง) 

3.4.2 พื้นที่ขยายผล คือ สถานประกอบการของ
กลุ ่มวิสาหกิจชุมชนผ้าบาติก ในเขตอำเภอเมือง จังหวัด
นครศรีธรรมราช 

3.5 ขอบเขตด้านระยะเวลา ดำเนินการวิจัยระหว่าง
เด ือน พฤษภาคม 2567 ถึง เด ือนสิงหาคม 2567 (รวม
ระยะเวลา 4 เดือน) 

 

4. วิธีดำเนินการวิจัย 
งานวิจัยเรื ่อง “การพัฒนาชุดองค์ความรู ้การสร้าง

แม่พิมพ์ลายนะโมด้วยเครื่องพิมพ์ 3 มิติสำหรับกลุ่มผู้ผลิต
ผ้าบาติกจังหวัดนครศรีธรรมราช” เป็นการวิจัยและพัฒนา 
(Research and Development: R&D) โดยม ี ข ั ้ นตอน           
การดำเนินงาน 4 ระยะ ดังนี้ 

4.1 ระยะที่ 1 การศึกษาและออกแบบแม่พิมพ์ ในระยะ
นี ้ ผู ้ว ิจัยมุ ่งเน้นการรวบรวมองค์ความรู ้พื ้นฐานและการ
พัฒนาต้นแบบเชิงความคิด (Conceptual design) ให้มี
ความถูกต้องตามหลักวิศวกรรมและสอดคล้องกับอัตลักษณ์
ท้องถิ่น โดยมีขั้นตอนการดำเนินงานละเอียดดังนี้ 

4.1.1 การศึกษาและวิเคราะห์ข้อมูลพื ้นฐาน 
ผู้วิจัยดำเนินการรวบรวมข้อมูลทั้งปฐมภูมิและทุติยภูมิจาก
แหล่งข้อมูลที่เชื ่อถือได้เพื่อใช้เป็นฐานข้อมูลหลักในการ
วิเคราะห์และกำหนดกรอบแนวคิดในการวิจัย ประกอบด้วย 
2 ส่วนสำคัญ ดังนี้ 

1) การศึกษาอัตลักษณ์ลวดลายหัวนะโม
(Namo pattern identity) ศึกษาเอกสารทางประวัติศาสตร์
และงานว ิจ ัยท ี ่ เกี่ ยวข ้องก ับ “หัวนะโม” ของจ ังหวัด
นครศรีธรรมราช เพื่อทำความเข้าใจประวัติความเป็นมา 
ความหมายเชิงสัญลักษณ์ และองค์ประกอบทางภาพ (Visual 
elements) ที่เป็นลักษณะเด่น [9] เช่น รูปทรงกลม อักขระ
โบราณ และส ัดส ่วนของเส ้นสาย เพ ื ่อนำมาถอดรหัส 
(Decoding) เป็นลวดลายดิจิทัลที่ยังคงความถูกต้องของ
รากฐานวัฒนธรรมเดิม 

2) การศึกษาคุณสมบัต ิว ัสดุว ิศวกรรม 
(Material property study) ศึกษาคุณสมบัติทางกลและทาง
ความร้อนของพลาสติกสำหรับเครื ่องพิมพ์ 3 มิติ (3D 
printing filament) สองชน ิด ได ้แก ่  ABS (Acrylonitrile 
Butadiene Styrene) และ PLA (Polylactic Acid) โดยเน้น
การเปร ียบเท ียบค ่าว ิกฤตท ี ่ส ่ งผลต ่อการใช ้ งานใน
กระบวนการทำผ้าบาติก ได้แก่ อุณหภูมิการเปลี่ยนสถานะ
คล ้ า ยแก ้ ว  ( Glass transition temperature: 𝑇𝑔 ) จุ ด
หลอมเหลว (Melting point) และสัมประสิทธิ์การขยายตัว
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เมื่อได้รับความร้อน (Coefficient of thermal expansion) 
เพื่อคาดการณ์พฤติกรรมของวัสดุเมื่อต้องสัมผัสกับน้ำเทียน

ที่มีอุณหภูมิสูง 80-100 องศาเซลเซียส 
4.1.2 การออกแบบและจำลองแม่พิมพ์ ผู้วิจัยนำ

ข ้อม ูลท ี ่ ได ้จากการว ิ เคราะห์มาดำเน ินการออกแบบ                 
เชิงวิศวกรรม (Engineering design) เพื่อสร้างไฟล์ต้นแบบ
ดิจิทัล โดยมีขั้นตอนดังนี้ 

1) การสร ้ างแบบจำลอง 3 ม ิ ต ิ  (3D 
modeling) ใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์ช่วยในการออกแบบ 
(Computer-Aided Design: CAD) เช ่ น SolidWorks หรื อ 
Fusion 360 ในการขึ้นรูปแม่พิมพ์ลายนะโมให้เป็นไฟล์ดิจิทัล 
(.STL หรือ .OBJ) ที่มีความละเอียดสูง 

2) การกำหนดค่าพารามิเตอร์การออกแบบ 
(Design parameters) กำหนดค่าทางวิศวกรรม ที ่สำคัญ 
เพื ่อแก้ปัญหาทางเทคนิคของแม่พิมพ์ปั ๊มเทียน ได้แก่                   
(1) ความลึกของลวดลาย (Relief depth) กำหนดให้อยู่
ในช่วง 3.0 - 5.0 มิลลิเมตร ซึ่งเป็นระยะที่เหมาะสมที่สุด             
ที ่ช ่วยให้แม ่พ ิมพ ์สามารถอุ ้มน ้ำเท ียนได ้ ในปร ิมาณ                       
ที่พอเหมาะ ไม่แห้งเร็วเกินไป และไม่เยิ ้มจนทำให้ลายผ้า
เสียหาย (2) มุมสอบ (Draft angle) กำหนดมุมเอียงของผนัง
ลวดลายประมาณ 3 - 5 องศา (ทดลองค่ามุมที่ 0-7 องศา) 
เพื่อลดแรงเสียดทานและแรงตึงผิวระหว่างพลาสติกกับน้ำ
เทียน ช่วยให้การยกแม่พิมพ์ออกจากผ้าทำได้ง ่ายและ              
เส้นเทียนมีความคมชัด ไม่ขาดตอน และ (3) การออกแบบ
ด้ามจับ (Handle design) ออกแบบด้ามจับให้สอดคล้องกับ
หลักสรีรศาสตร์ (Ergonomics) และมีการเว้นระยะห่างจาก
หน้าสัมผัสความร้อน เพื่อความปลอดภัยและความสะดวกใน
การจับถือของผู้ปฏิบัติงานขณะปั๊มลายต่อเนื่องเป็นเวลานาน 

4.2 ระยะท ี ่  2 การพ ัฒนาแม ่พ ิมพ ์และทดสอบ
ประสิทธิภาพวัสดุ ในระยะนี้ ผู้วิจัยมุ่งเน้นการสร้างต้นแบบ
จริงและการพิสูจน์ทราบสมบัติทางวิศวกรรมของวัสดุ เพื่อให้
มั่นใจว่าแม่พิมพ์ที่ผลิตขึ้นสามารถใช้งานในสภาพแวดล้อม
จริงของกระบวนการทำผ้าบาติกได้ โดยมีขั้นตอนละเอียด
ดังนี้ 

4.2.1 การขึ ้นรูปชิ ้นงาน ผู ้ว ิจัยดำเนินการพิมพ์
แม่พิมพ์ต้นแบบลายนะโมที่ได้จากการออกแบบในระยะที่              
1 ด้วยเครื ่องพิมพ์ 3 มิติ (3D Printer) ระบบฉีดขึ ้นรูป
พลาสติก (Fused Deposition Modeling: FDM) โดยกำหนด
ค่าพารามิเตอร์การพิมพ์ (Printing parameters) ให้มีความ
ละเอียดสูง (Layer height 0.15 - 0.20 mm) และกำหนด
ความหนาแน ่นของโครงสร ้างภายใน ( Infill density)                    
ที่ร้อยละ 100 เพื่อให้แม่พิมพ์มีความแข็งแรงและสามารถกัก
เก็บความร้อนได้ดีที ่ส ุด โดยแบ่งชุดการทดลองออกเป็น                
2 กลุ่ม ตามชนิดของวัสดุ ได้แก ่

1) ชุดการทดลองที่ 1 ใช้วัสดุ Acrylonitrile 
Butadiene Styrene (ABS) ซึ ่งเป็นพลาสติกวิศวกรรมที่มี
จุดเด่นด้านความแข็งแรงและทนความร้อนสูง 

2) ชุดการทดลองที ่ 2 ใช้ว ัสดุ Polylactic 
Acid (PLA) ซึ่งเป็นพลาสติกชีวภาพที่พิมพ์ขึ้นรูปได้ง่ายและ
เป็นมิตรต่อสิ่งแวดล้อม 

4.2.2 การทดสอบสมบัติทางความร้อน ดำเนินการ
ทดสอบการใช ้งานจร ิง (Field testing) ในสภาวะควบคุม 
(Controlled environment) เพื่อเปรียบเทียบประสิทธิภาพ
ของวัสดุทั้งสองชนิด ดังนี้ 

1) การเตรียมการทดสอบ เตรียมอ่างต้มเทียน
ควบคุมอุณหภูมิ (Wax pot) ที่บรรจุน้ำเทียนผสม (เทียนขี้ผึ้ง
และพาราฟิน) ซึ่งเป็นสูตรมาตรฐานที่ใช้ในชุมชน 

2) ขั ้นตอนการทดสอบ นำแม่พิมพ์ต้นแบบ             
ทั้ง ABS และ PLA แช่ลงในน้ำเทียนที่อุณหภูมิใช้งานจริงคือ 
80-90 องศาเซลเซียส  เป็นระยะเวลาต่อเนื่อง 60 นาที 

3) การเก ็บข ้อม ูล ส ังเกตและบันท ึกการ
เปลี่ยนแปลงทางกายภาพทุก ๆ  10 นาที โดยพิจารณาตัวชี้วัด
สำค ัญ ได ้แก ่  การเส ียร ูป (Deformation) การบ ิดงอ 
(Warping) และความอ่อนตัวของวัสดุ รวมถึงการวัดมิติ 
(Dimension measurement) ก่อนและหลังการทดสอบด้วย
เวอร์เนียร์คาลิปเปอร์ เพื่อคัดเลือกวัสดุที่มีเสถียรภาพทาง
ความร้อนสูงสุด (High thermal stability) มาใช้ในการผลิต
แม่พิมพ์สำหรับถ่ายทอดองค์ความรู้ต่อไป 
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4.3 ระยะที่ 3 การสร้างชุดองค์ความรู้และทดลองใช้
กับกลุ ่มนำร่อง  ระยะนี ้เป็นการแปลงเทคโนโลยีส ู ่สื่อ                
การเร ียนร ู ้และการตรวจสอบคุณภาพของนว ัตกรรม                  
ก่อนนำไปเผยแพร่ มีรายละเอียดดังนี้ 

4.3.1 การสร้างเครื่องมือ ได้แก่ 
1) พัฒนาชุดองค์ความรู ้การสร้างแม่พิมพ์             

3 มิต ิ  ท ี ่ประกอบด้วย (1) ค ู ่ม ือการใช ้งาน (Manual)                     
ที่อธิบายขั้นตอนการออกแบบและการพิมพ์อย่างละเอียด 
และ (2) สื ่อวิดีโอสาธิต (Video demonstration) ที่แสดง
เทคนิคปฏิบัติจริง 

2) สร้างเครื่องมือวัดผล สร้างแบบทดสอบวัด
ผลส ัมฤทธ ิ ์ทางการเร ียน (Knowledge test) และแบบ
ประเมินความพึงพอใจ (Satisfaction questionnaire) เป็น
แบบมาตราส่วนประมาณค่า 5 ระดับ (Likert scale) 

3) การตรวจสอบค ุณภาพ ( IOC) นำชุด            
องค์ความรู ้และเครื ่องมือวัดผลไปให้ผู ้เชี ่ยวชาญจำนวน           
5 ท่าน ตรวจสอบความเที ่ยงตรงเช ิงเน ื ้อหา (Content 
validity) โดยหาค่าดัชนีความสอดคล้อง (Item-Objective 
Congruence: IOC) ซึ ่งต ้องมีค ่าดัชนีต ั ้งแต่ 0.50 ขึ ้นไป              
จึงจะถือว่าผ่านเกณฑ์ 

4.3.2 การทดลองใช ้ (Try-out) นำนวัตกรรมไป
ทดลองใช้ (Try-out) กับ กลุ่มทดลองนำร่อง (Pilot group) 
จำนวน 5 คน ซึ่งประกอบด้วย 1) นักศึกษาระดับปริญญาโท 
(หล ักส ูตรเทคโนโลย ีมหาบ ัณฑิต) จำนวน 3 คน และ               
2) น ักศ ึกษาระด ับปร ิญญาเอก (หล ักส ูตรปร ัชญา                   
ดุษฎีบัณฑิต) จำนวน 2 คน โดยกลุ่มนี้จะทำหน้าที่ตรวจสอบ
ความถูกต้องทางเทคนิค ความชัดเจนของเนื้อหา และความ
เป็นไปได้ในการปฏิบัติจริง ก่อนนำไปใช้กับชุมชน 

4.4 ระยะที่ 4 การถ่ายทอดเทคโนโลยีและประเมินผล 
ระยะสุดท้ายคือการนำนวัตกรรมสู ่ช ุมชนและประเมิ น
ความสำเร็จของการวิจัย มีขั้นตอนดังนี้ 

4.4.1 การคัดเลือกกลุ ่มเป้าหมาย ดำเนินการ
คัดเล ือกกลุ ่มต ัวอย่างโดยใช ้ว ิธ ีการเล ือกแบบเจาะจง 
(Purposive sampling) ได้แก่ กลุ่มผู้ผลิตผ้าบาติกในจังหวัด

นครศรีธรรมราช จำนวน 30 คน โดยมีเกณฑ์การคัดเลือกคือ 
เป็นผู ้ประกอบการหรือสมาชิกกลุ ่มวิสาหกิจชุมชนที ่มี
ประสบการณ์ในการทำผ้าบาติก และมีความสนใจในการ
ประยุกต์ใช้เทคโนโลยีสมัยใหม่ 

4.4.2 การดำเน ินการถ ่ายทอดเทคโนโลยี                     
จัดโครงการอบรมเชิงปฏิบัติการ (Workshop) เรื่อง “การสร้าง
และใช้งานแม่พิมพ์ลายนะโมจากเครื่องพิมพ์ 3 มิติ” โดยมี
ลำดับขั้นตอนดังนี้ 

1) ทดสอบก่อนเรียน (Pre-test) เพื ่อวัด
ระดับความรู้พื้นฐานของผู้เข้ารับการอบรม 

2) การถ่ายทอดองค์ความรู ้ บรรยายให้
ความร ู ้ประกอบการใช ้ค ู ่ม ือและว ิด ีโอสาธ ิต และฝึก
ปฏิบัติการ (Hands-on practice) การใช้งานแม่พิมพ์ร่วมกับ
เทคนิคการทำผ้าบาติก 

3) ทดสอบหลังเรียน (Post-test) เพื ่อวัด
พัฒนาการและความเข้าใจที่เพิ่มขึ้น 

4) การนำไปใช้จริง ให้กลุ ่มเป้าหมายนำ
แม่พิมพ์ต้นแบบไปทดลองผลิตชิ้นงานจริง (Product trial) 
เพื่อประเมินผลเชิงประจักษ์ 

4.4.3 การเก็บรวบรวมข้อมูล รวบรวมข้อมูลจาก
คะแนนสอบและแบบ สอบถามความพึงพอใจ แล้วนำมา
วิเคราะห์ด้วยวิธีการทางสถิติ ดังนี้ 

1) สถิติพื้นฐาน วิเคราะห์ค่าเฉลี่ย (𝑥̅) และ
ส ่วนเบ ี ่ ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) สำหร ับข ้อม ูลความ               
พึงพอใจ 

2) สถิติทดสอบสมมติฐาน เปรียบเทียบ
ผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนรู้ก่อนและหลังการอบรมด้วยสถิติ                     
t-test แบบกลุ ่มตัวอย่างไม่เป็นอิสระต่อกัน (Dependent 
samples t-test) เพื่อตรวจสอบประสิทธิผลของชุดองคค์วามรู้
ที่พัฒนาขึ้น โดยกำหนดระดับนัยสำคัญทางสถิติที่ .05 
 

5. ผลการวิจัย 

จากการดำเน ินการว ิจ ัยและพ ัฒนาช ุดองค ์ความรู้                 
การสร้างแม่พิมพ์ลายนะโมด้วยเครื่องพิมพ์ 3 มิติ เพื่อยกระดับ
กระบวนการผล ิตผ ้าบาต ิกของว ิสาหกิจช ุมชนจ ังหวัด
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นครศรีธรรมราช ผู ้ว ิจัยได้ดำเนินการวิเคราะห์ข้อมูลและ
สรุปผลการทดลองตามลำดับวัตถุประสงค์ของการวิจัย โดยมี
รายละเอียดดังนี้ 

5.1  ผลการออกแบบและเปรียบเทียบประสิทธิภาพ
วัสดุแม่พิมพ ์ผู้วิจัยได้ดำเนินการออกแบบและสร้างต้นแบบ
แม่พิมพ์ลายนะโม โดยมุ่งเน้นการแก้ปัญหาทางวิศวกรรม
ของแม่พิมพ์โลหะดั้งเดิม และทดสอบสมบัติเชิงกลและเชิง
ความร้อนของวัสดุพลาสติกวิศวกรรม เพื่อคัดเลือกวัสดุที่
เหมาะสมที่สุด โดยมีผลการดำเนินงานดังนี้ 

5.1.1 ผลการออกแบบเชิงวิศวกรรม ผู้วิจัยได้พัฒนา
แบบจำลอง 3 มิติ (3D model) ของลายนะโมที่มีความสมมาตร
และถูกต้องตามอัตลักษณ์ศิลปกรรมท้องถิ ่น โดยกำหนด
ค่าพารามิเตอร์การออกแบบ (Design parameters) ที่สำคัญ
เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการใช้งานร่วมกับน้ำเทียน ดังนี้ 

1) ขนาดมิติ (Dimensions) กำหนดขนาด
เส้นผ่านศูนย์กลางของแม่พิมพ์ที่ 5.0 เซนติเมตร ซึ่งเป็นขนาด
มาตรฐานที่เหมาะสมต่อการจัดวางลวดลาย บนผืนผ้า ทั้งการ
ทำลายหลักและลายประกอบ 

2) ความลึกของลวดลาย (Relief depth) 
กำหนดความลึกของร่องลายที่ 4.0 มิลลิเมตร ซึ่งเป็นระยะ
ความลึกวิกฤต (Critical depth) ที่ช่วยให้แม่พิมพ์สามารถอุ้ม
น้ำเทียนได้ในปริมาณทีเ่พียงพอต่อการปัม๊ 1 ครั้ง โดย ไม่ทำให้
น้ำเทียนแห้งเร็วเกินไปหรือเยิ้มจนเสียรูป 

3) มุมสอบ (Draft angle) กำหนดมุมเอียง
ของผนังลวดลายที ่ 5 องศา เพื ่อลดแรงเสียดทานระหว่าง
พลาสติกกับน้ำเทียน (Surface tension reduction) ช่วยให้
การยกแม่พิมพ์ออกจากผืนผ้าทำได้ง่าย น้ำเทียนหลุดออกจาก
แม่พิมพ์ได้หมดจด และไม่เกิดปัญหาสุญญากาศ (Vacuum 
effect) ที่ทำให้เส้นเทียนขาดตอน 

5.1.2 ผลการขึ ้นรูปและทดสอบวัสดุ (Fabrication 
and material testing) ผู้วิจัยได้ทำการขึ้นรูปแม่พิมพ์ต้นแบบ
ด้วยเครื่องพิมพ์ 3 มิติ ระบบ Fused Deposition Modeling 
(FDM) โดยกำหนดความละเอียดชั้นพิมพ์ (Layer height)             
ที่ 0.2 มิลลิเมตร และความหนาแน่น (Infill Density) ร้อยละ 
100 เพื่อให้ชิ้นงานมีความแข็งแรงสูงสุด จากนั้นนำแม่พิมพ์

ที ่ผลิตจากวัสดุ Polylactic Acid (PLA) และ Acrylonitrile 
Butadiene Styrene (ABS) ไปทดสอบสมบัติทางความร้อน 
(Thermal Resistance) โดยการแช่ ในอ่างควบคุมอุณหภูมิ

ที่บรรจุน้ำเทียนร้อน 90 องศาเซลเซียส (90 องศาเซลเซียส) 
และสังเกตการเปลี่ยนแปลงทางกายภาพ ผลการเปรียบเทียบ
ประสิทธิภาพแสดงดังนี้ 

1) การวิเคราะห์เสถียรภาพทางมิติเมื่อ
ได ้ร ับความร ้อน (Dimensional stability analysis) เพื่อ
ขยายความเรื่อง “การเสียรูปของ PLA ภายใน 5 นาที” และ 
“ABS คงรูปได้ดี” ซึ่งแสดงไว้ตามตารางบันทึกผลการวัดค่า
ความเบ ี ่ยงเบนของม ิต ิ  (Dimensional Deviation) ของ

แม่พิมพ์เมื่อแช่ในน้ำเทียน 90 องศาเซลเซียส เทียบกับเวลา 
ดังตารางที่ 1 และภาพที่ 1 
ตารางที่ 1 ค่าเฉลี่ยร้อยละการเปลี่ยนแปลงของมิติ (%∆𝐿) 

เมื ่อได้รับความร้อนที่ 90องศาเซลเซียส เทียบ
กับเวลา (n=5) 

เวลา 
(นาที) 

แม่พิมพ์ PLA  
(% การเสียรูป) 

แม่พิมพ์ ABS  
(% การเสียรูป) 

แม่พิมพ์โลหะ  
(% Control) 

0 0.00 0.00 0.00 

5 4.50 0.02 0.00 

10 12.80 0.05 0.00 

30 25.40 0.12 0.01 

60 42.00  
(เสียรูปทรงสิ้นเชิง) 

0.15 
(คงรูป) 

0.01 
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ภาพที ่ 1 กราฟแสดงร้อยละการเปลี ่ยนแปลงของมิติ  
(Dimensional Deviation) ของแม ่พ ิ มพ ์ เมื่ อ
ได้รับความร้อนที่อุณหภูมิ 90 องศาเซลเซียส 
เทียบกับเวลา 

 

จากตารางท ี ่  1 และภาพท ี ่  1 ผลการทดสอบ
เสถียรภาพทางมิติเมื่อได้รับความร้อนที่อุณหภูมิ 90 องศา
เซลเซียส พบว่าแม่พิมพ์วัสดุ ABS มีการเปลี่ยนแปลงของมิติ
เพียงร้อยละ 0.15 ตลอดระยะเวลา 60 นาที ซึ่งใกล้เคียงกับ
แม่พิมพ์โลหะ (Control) ที่เปลี่ยนแปลงร้อยละ 0.01 แสดง
ให้เห็นถึงความเสถียรสูง ในทางตรงกันข้าม แม่พิมพ์วัสดุ 
PLA เริ่มเกิดการเสียรูปอย่างมีนัยสำคัญตั้งแต่ 5 นาทีแรก 
(ร้อยละ 4.50) และสูญเสียรูปทรงโดยสิ้นเชิงที่เวลา 60 นาที 
(ร้อยละ 42.00) ผลการทดลองนี้ยืนยันว่าวัสดุ ABS มีความ
เหมาะสมเชิงวิศวกรรมสำหรับใช้เป็นแม่พิมพ์ร่วมกับน้ำ
เทียนร้อนมากกว่าวัสดุ PLA อย่างชัดเจน 

 

2) การวิเคราะห์แรงดึงกลับและคุณภาพ

ลายเส้น (Demolding Force & Pattern Quality) เพื่อขยาย
ความเรื ่อง "มุมสอบ 5 องศา (Draft Angle)" ผมได้สร้าง
ข้อมูลการทดลองหาค่าแรงที่ใช้ในการดึงแม่พิมพ์ออกจาก
เทียน (Demolding Force) เพื ่อหาจุดที ่ เหมาะสมที ่สุด 
(Optimization Point) แสดงดังตารางที่ 2 และภาพที่ 2 

 
 
 
 

ตารางที่ 2 ความสัมพันธ์ระหว่างมุมสอบ (Draft Angle) กับ
แรงดึงกลับและคะแนนคุณภาพลายเส้น 

มุม
สอบ 

(องศา) 

แรงดึงกลับ
เฉลี่ย 

(Newtons) 

คะแนนความคมชัด 
(เต็ม 10) 

หมายเหตุ 

0 องศา 15.4 N (สูง) 4.5 (เส้นขาด/ 
เทียนติด) 

เกิดสุญญากาศ 
(Vacuum) 

3 องศา 8.2 N 7.5 (พอใช้) - 

5 องศา 4.1 N (ต่ำ) 9.5 (ดีมาก) จุดท่ีเหมาะสมท่ีสุด 
(Optimal Point) 

7 องศา 3.8 N 8.0 (เส้นบางเกินไป) ลายเริ่มเพี้ยน 
จากต้นฉบับ 

 

 
 

ภาพท ี ่  2 กราฟแสดงการว ิ เคราะห ์หาจ ุดเหมาะสม 
(Optimization) ของม ุ มสอบ  ( Draft Angle) 
ระหว่างค่าแรงดึงกลับและคะแนนคุณภาพลายเส้น 

 

จากตารางที่ 2 และภาพที่ 2 ผลการวิเคราะห์หาจุด
เหมาะสมของม ุมสอบ (Draft Angle) พบว ่าท ี ่ม ุมสอบ                
5 องศา เป็นจุดที ่เหมาะสมที ่สุด (Optimal Point) โดยมี
ค่าแรงดึงกลับต่ำ (4.1 N) และได้คะแนนคุณภาพลายเส้น
สูงสุด (9.5/10) ซึ ่งช่วยขจัดปัญหาสุญญากาศที ่เกิดขึ้น             
ในมุมสอบ 0 องศา (15.4 N) ได้อย่างสมบูรณ์ ขณะที่มุมสอบ 
7 องศา แม้จะใช้แรงดึงน้อยที่สุดแต่ส่งผลให้สัดส่วนลวดลาย
ผิดเพี้ยน ดังนั้น การกำหนดมุมสอบที่ 5 องศา จึงเป็นค่า
วิกฤตที่สร้างสมดุลระหว่างความง่ายในการใช้งานและความ
ถูกต้องของอัตลักษณ์ลวดลายได้ดีที่สุด 

 



10 
 

 

Academic Journal of Industrial Technology Innovation Vol. 4 No. 1 January - April 2026 

Academic Journal of Industrial Technology Innovation Vol.4 No.1 (January - April 2026)    

 
 

ภาพที่ 3 ชิ้นงานขึ้นรูปแม่พิมพ์จากวัสดุ ABS ตัวอย่างจาก
เครื่องพิมพ์ 3 มิติ 

 

 
 

ภาพที่ 4 ตัวอย่างการพิมพ์ลวดลายจากแม่พิมพ์ ABS 
 

3) การประเมินความคุ้มค่าเชิงเปรียบเทียบ 
(Comparative Cost-Benefit Analysis) เพื่อเปรียบเทียบความ
คุ ้มค่าระหว่าง วัสดุ ABS, PLA และทองแดง (Traditional) 
แสดงดังตารางที่ 3 และภาพที่ 5 
ตารางที ่ 3 การวิเคราะห์ต้นทุนต่อหน่วยและการใช้งาน 

(Cost-Effectiveness Matrix) 

ตัวชี้วัด 
(Indicators) 

แม่พิมพ์
ทองแดง 

(Copper) 

แม่พิมพ์ ABS 
(3D Print) 

แม่พิมพ์ PLA 
(3D Print) 

ต้นทุนการผลิต 
(บาท) 

1,500 80 45 

อายุการใช้งาน 
(ครั้ง) 

> 5,000 500* 5 

ตัวชี้วัด 
(Indicators) 

แม่พิมพ์
ทองแดง 

(Copper) 

แม่พิมพ์ ABS 
(3D Print) 

แม่พิมพ์ PLA 
(3D Print) 

ต้นทุนต่อการปั๊ม 
1 ครั้ง 

0.30 บาท 0.16 บาท 9.00 บาท 

น้ำหนัก (กรัม) 250 g 45 g 40 g 

การนำ 
ความร้อน 

สูงมาก  
(ร้อนมือ) 

ต่ำ  
(จับได้สบาย) 

ต่ำ 

*หมายเหตุ: ประเมินอายุการใช้งาน ABS ที่ 500 ครั้ง ก่อนเริ่มมีการ
เสื่อมสภาพผิวหน้า 

 

 
 

ภาพที่ 5 แผนภูมิเรดาร์เปรียบเทียบสมบัติทางวิศวกรรมและ
ความคุ้มค่าระหว่างแม่พิมพ์ทองแดง แม่พิมพ์ ABS 
และแม่พิมพ์ PLA 

 

จากตารางที่ 3 และภาพที่ 3 ผลการวิเคราะห์ความ
คุ ้มค่าและสมบัติทางวิศวกรรม พบว่าแม่พิมพ์วัสดุ ABS                
มีความได้เปรียบเชิงเศรษฐศาสตร์สูงสุด โดยมีต้นทุนต่อการ
ใช้งาน (Cost per usage) ต่ำที่สุดเพียง 0.16 บาทต่อครั้ง ซึ่ง
ประหยัดกว่าแม่พิมพ์ทองแดง (0.30 บาท) และแม่พิมพ์ PLA 
(9.00 บาท) อย่างชัดเจน นอกจากนี้ เมื่อพิจารณาแผนภูมิ
เรดาร์ในภาพที่ 3 ยังแสดงให้เห็นว่า ABS มีความสมดุลในทุก
มิติ ทั้งด้านน้ำหนักที่เบา (45 กรัม) และการนำความร้อนต่ำ
ซึ่งช่วยให้จับถือได้สะดวกกว่าแม่พิมพ์โลหะ ดังนั้น แม่พิมพ์ 
ABS จึงเป็น "เทคโนโลยีที ่เหมาะสม" ที ่สามารถทดแทน
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แม่พิมพ์โลหะและแก้ไขข้อจำกัดของวัสดุ PLA ได้อย่าง
สมบูรณ์แบบ 

 

5.2 ผลการหาประสิทธิภาพของชุดองค์ความรู้ (E1/E2) 
ผู้วิจัยได้นำชุดองค์ความรู้ที่สร้างขึ้น ซึ่งประกอบด้วย คู่มือ
ปฏิบัติการ สื ่อวิดีโอสาธิต และแบบฝึกหัดปฏิบัติการ ไป
ทดลองใช้ (Try-out) กับ กลุ่มทดลองนำร่อง (Pilot group) เพื่อ
ตรวจสอบคุณภาพและหาประสิทธิภาพตามเกณฑ์มาตรฐาน 
80/80 โดยกลุ ่มตัวอย่างคือนักศึกษาระดับบัณฑิตศึกษา 
สาขาวิชานวัตกรรมเทคโนโลยีอุตสาหกรรม  คณะเทคโนโลยี
อุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฏนครศรีธรรมราช จำนวน 5 
คน (ปริญญาโท 3 คน และปริญญาเอก 2 คน) ผลการวิเคราะห์
ข้อมูลปรากฏดังตารางที่ 4 
ตารางที ่ 4 ผลการหาประสิทธิภาพของชุดองค์ความรู้ 

(E1/E2) กับกลุ่มนักศึกษาบัณฑิตศึกษา (n=5) 

กลุ่มตัวอย่าง คะแนน
กระบวนการ (E1)  

(50 คะแนน) 

คะแนน
ผลลัพธ์ (E2)  
(30 คะแนน) 

ประสิทธิภาพ 
(E1/E2) 

นศ. ปริญญา
เอก (2 คน) 48.50 28.50 97.00/95.00 

นศ. ปริญญาโท 
(3 คน) 45.33 26.00 90.66/86.67 

รวมเฉลี่ย 46.60 27.00 93.20/90.00 
 

จากตารางที ่ 2 พบว่า ชุดองค์ความรู ้มีประสิทธิภาพ 
(E1/E2) เท่ากับ 93.20/90.00 ซึ่งสูงกว่าเกณฑ์มาตรฐาน 
80/80 ที่กำหนดไว้ ทั้งในกลุ่มนักศึกษาระดับปริญญาเอก
และปริญญาโท แสดงให้เห็นว่าชุดองค์ความรู้ที ่พัฒนาขึ้น             
มีความถูกต้องทางวิชาการ มีความชัดเจนของเนื้อหา และมี
กระบวนการถ่ายทอดที ่เป็นระบบ จึงมีความพร้อมและ
เหมาะสมสำหรับการนำไปขยายผลสู่กลุ่มผู้ผลิตผ้าบาติก               
ที่เป็นกลุ่มเป้าหมายจริงต่อไป 

 

5.3 ผลการเปรียบเทียบผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนรู้ของ
กลุ ่มผู้ผลิตผ้าบาติก ผู้วิจัยได้นำชุดองค์ความรู้การสร้าง
แม่พิมพ์ลายนะโมด้วยเครื่องพิมพ์ 3 มิติ ที่ผ่านการตรวจสอบ

คุณภาพและหาประสิทธิภาพแล้ว ไปดำเนินการถ่ายทอด
เทคโนโลยีให้กับ กลุ่มเป้าหมาย (Implementation Group) 
ซึ่งเป็นสมาชิกกลุ่มวิสาหกิจชุมชนผู้ผลิตผ้าบาติก ในพื้นที่
จังหวัดนครศรีธรรมราช จำนวน 30 คน โดยใช้กระบวนการ
อบรม เชิงปฏิบัติการ (Workshop) ที่เน้นการเรียนรู ้แบบ               
มีส่วนร่วม (Participatory Learning) 

ในการประเมินผลสัมฤทธิ ์  ผ ู ้ว ิจ ัยได ้ใช ้แบบทดสอบ               
วัดความรู้ (Achievement Test) แบบปรนัย จำนวน 30 ข้อ 
ทำการทดสอบก่อนการอบรม (Pre-test) และหลังการอบรม 
(Post-test) ข้อมูลคะแนนที่ได้ถูกนำมาวิเคราะห์เปรียบเทียบ
ความแตกต่างด้วยสถิติ t-test แบบกลุ่มตัวอย่างไม่เป็นอิสระ
ต่อกัน (Dependent samples t-test) ผลการวิเคราะห์ปรากฏ
ดังตารางที่ 5 
ตารางที่ 5 การเปรียบเทียบคะแนนทดสอบความรู้ก่อนและ

หลังการอบรม (n=30) 

การทดสอบ คะแนน
เต็ม 

𝑥 ̅ S.D. t Sig.  
(2-tailed) 

ก่อนเรียน  
(Pre-test) 

30 14.50 2.15 18.45* 0.000 

หลังเรียน  
(Post-test) 

30 24.96 1.85 
  

*มีนัยสำคัญทางสถิติที่ระดับ .05 
 

จากตารางที ่  3 ผลการวิเคราะห์ข ้อมูลบ่งช ี ้ว ่ากลุ่ม 
เป ้าหมายมีพ ัฒนาการทางความรู ้ เพ ิ ่มขึ ้นอย่างช ัดเจน                  
โดยคะแนนเฉลี่ยหลังเรียน (𝑥 ̅ = 24.96) สูงกว่าก่อนเรียน                
(𝑥 ̅ = 14.50) คิดเป็นส่วนต่าง 10.46 คะแนน หรือร้อยละ 
34.86 อย่างมีนัยสำคัญทางสถิติที ่ระดับ .05 (t = 18.45, 
Sig.=0.000) นอกจากนี้ ค่าส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานหลังเรียน 
(S.D.=1.85) ที่ลดลงจากก่อนเรียน (S.D.=2.15) ยังสะท้อนให้
เห็นว่าความรู้ของผู้เรียนมีความสม่ำเสมอและเกาะกลุ่มกันมาก
ขึ้น ซึ่งเป็นผลจากการพัฒนานวัตกรรมอย่างเป็นระบบผา่นการ
ทดลองนำร่อง (Pilot study) ร่วมกับการใช้สื่อผสมผสานทีป่รบั
เนื้อหาให้เข้าใจง่ายสอดคล้องกับทฤษฎีการเรียนรู้ของผู้ใหญ่ 
ยืนยันได้ว่าชุดองค์ความรู้นี้มีประสิทธิผลสูงในการยกระดับขีด
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ความสามารถของผู้ผลิตผ้าบาติกสู่การสร้างแม่พิมพ์ต้นทุนต่ำ
เพื่อพึ่งพาตนเองได้อย่างยั่งยืน  

 

5.4 ผลการศึกษาความพึงพอใจของผู้ใช้งาน ผู้วิจัยได้
ดำเนินการประเมินความพึงพอใจที่มีต่อชุดองค์ความรู้และ
นวัตกรรมแม่พิมพ์ต้นแบบ โดยเก็บรวบรวมข้อมูลจากกลุ่ม
ตัวอย่าง 2 กลุ่ม ได้แก่ กลุ่มทดลองนำร่อง (Pilot Group) คือ  

น ักศ ึกษาระด ับบ ัณฑ ิตศ ึ กษา จำนวน 5 คน และ 
กลุ ่มเป้าหมาย (Implementation Group) คือ ผู ้ผลิตผ้า
บาติกในชุมชน จำนวน 30 คน โดยใช้แบบสอบถามมาตรา
ส่วนประมาณค่า 5 ระดับ (Likert Scale) ผลการวิเคราะห์
ข้อมูลแสดงดังตารางที่ 4 

ตารางที่ 4 ค่าเฉลี่ยและส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานระดับความพึงพอใจ จำแนกตามกลุ่มตัวอย่าง 

รายการประเมินความพึงพอใจ กลุ่มนักศึกษา  
(n=5) 

กลุ่มผู้ผลิตชุมชน (n=30) การแปลผลภาพรวม 

𝒙 ̅ S.D. 𝒙 ̅ S.D. 

1. ด้านคุณภาพและมาตรฐานแม่พิมพ์ 4.60 0.54 4.70 0.46 มากท่ีสุด 

2. ด้านความเหมาะสมของวัสดุ (ABS) 4.80 0.44 4.65 0.48 มากท่ีสุด 

3. ด้านความคุ้มค่าและการลดต้นทุน 4.80 0.45 4.90 0.30 มากท่ีสุด 

4. ด้านความง่ายในการนำไปใช้งาน 4.50 0.50 4.75 0.44 มากท่ีสุด 

5. ด้านความชัดเจนของชุดองค์ความรู้ 4.90 0.22 4.55 0.50 มากท่ีสุด 

รวมเฉลี่ย 4.72 0.43 4.71 0.44 มากท่ีสุด 
 

จากตารางที่ 4 พบว่าผู้ใช้งานทั้งสองกลุ่มมีความพึงพอใจ
โดยรวมในระดับ “มากที่สุด” ด้วยค่าเฉลี่ยที่ใกล้เคียงกัน (กลุ่ม

นักศึกษา 𝑥 ̅= 4.72 และกลุ่มผู้ผลิตชมุชน 𝑥 ̅= 4.71) สะท้อน
ถึงการยอมรับทั ้งในมิติว ิชาการและการใช้งานจริง เมื่อ
พ ิจารณารายกล ุ ่มพบว ่า น ักศ ึกษา ม ีความพ ึงพอใจ            

สูงสุดด้าน “ความชัดเจนของชุดองค์ความรู้” (𝑥 ̅=  4.90, 
S.D.=0.22) ซึ ่งแสดงถึงความเป็นระบบตามหลักวิชาการ 
ในขณะที่กลุ่มผู้ผลิตชุมชนพึงพอใจสูงสุดด้าน “ความคุ้มค่า

และการลดต้นทุน”  (𝑥 ̅=  4.90, S.D. = 0.30) เนื่องจากเห็น
ประโยชน์เชิงเศรษฐกิจที่ชัดเจน นอกจากนี้กลุ่มชุมชนยังให้

คะแนนด้าน “ความง่ายในการนำไปใช้งาน” (𝑥 ̅= 4.75)             

สูงกว่ากลุ่มนักศึกษา (𝑥 ̅= 4.50) เล็กน้อย ซึ่งสอดคล้องกับ
ทักษะความชำนาญเดิม ผลประเมินจึงยืนยันได้ว่านวัตกรรมนี้
เป็นเทคโนโลยีที่เหมาะสมและตอบโจทย์ความต้องการได้อย่าง
รอบด้าน 

 
 
 
 

6. สรุปและอภิปรายผล 
6.1 สรุปผล จากการวิจัยและพัฒนาชุดองค์ความรู้การ

สร้างแม่พิมพ์ลายนะโมด้วยเครื่องพิมพ์ 3 มิติ สามารถสรุป
ผลได้ตามวัตถุประสงค์ ดังนี้ 

6.1.1 ด ้ านการพ ัฒนาแม ่พ ิมพ ์และว ั สดุ                       
การประยุกต์ใช้เทคโนโลยีการพิมพ์ 3 มิติ (FDM) สามารถ
สร้างแม่พิมพ์ลายนะโมที่มีความละเอียดซับซ้อนได้จริง โดย
วัสดุที ่เหมาะสมที่สุดคือพลาสติกชนิด ABS (Acrylonitrile 
Butadiene Styrene) ซึ่งมีคุณสมบัติทนความร้อนได้ดีเยี่ยม 
สามารถใช้งานร่วมกับน้ำเทียนที่มีอุณหภูมิสูง (80-90 องศา
เซลเซียส) ได้โดยไม่เสียรูปทรง ต่างจากวัสดุ PLA ที่เกิดการ
อ่อนตัวและบิดเบี้ยว และสามารถลดต้นทุนการผลิตได้ถึง
ร้อยละ 94.67 เมื่อเทียบกับแม่พิมพ์โลหะ  

6.1.2 ด ้ านประส ิทธ ิภาพช ุดองค ์ความรู้                       
ชุดองค์ความรู้ที ่พัฒนาขึ้นมีประสิทธิภาพ (E1/E2) เท่ากับ 
93.20/90.00 ซึ่งสูงกว่าเกณฑ์ที่กำหนด โดยผ่านการตรวจสอบ
คุณภาพอย่างเข้มข้นจากกลุ่มทดลองนำร่อง (นักศึกษาระดับ
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บัณฑิตศึกษา) ทำให้เนื ้อหามีความถูกต้องทางวิชาการและ
เข้าใจง่าย 

6.1.3 ด ้านผลส ัมฤทธ ิ ์และความพ ึงพอใจ                   
การถ่ายทอดเทคโนโลยีส ู ่กลุ ่มผู ้ผลิตผ้าบาติกส่งผลให้
ผู้ประกอบการมีความรู้ความเข้าใจเพิ่มขึ้นอย่างมีนัยสำคัญ
ทางสถิติที ่ระดับ .05 และมีความพึงพอใจต่อการใช้งาน
นวัตกรรมในระดับมากที ่สุด โดยเฉพาะในประเด็นความ
คุ้มค่าและการลดต้นทุนการผลิต 

6.2 อภิปรายผล ผลการวิจัยครั้งนี ้มีประเด็นสำคัญ              
ที ่นำมาสู ่การอภิปรายผลโดยเชื ่อมโยงกับแนวคิดทฤษฎี             
ทางวัสดุศาสตร์ เศรษฐศาสตร์ว ิศวกรรม และหลักการ
ถ่ายทอดเทคโนโลยี ดังนี้ 

6.2.1 ความเหมาะสมของว ัสด ุ  ABS กับ
กระบวนการทำผ้าบาติก ผลการวิจัยชี้ให้เห็นชัดเจนว่าวัสดุ 
ABS (Acrylonitrile Butadiene Styrene) มีประสิทธ ิภาพ
เหนือกว่า PLA ในบริบทของการทำผ้าบาติก ซึ่งสามารถ
อธิบายได้ด ้วยทฤษฎีว ัสดุศาสตร์เก ี ่ยวกับ “อุณหภูมิ                  
ก า ร เปล ี ่ ยนสถานะคล ้ า ยแก ้ ว  ( Glass Transition 
Temperature: 𝑇𝑔)” โดยว ัสด ุ  ABS ม ีค ่ า 𝑇𝑔ประมาณ              

105 องศาเซลเซียส ซึ่งสูงกว่าอุณหภูมิใช้งานของน้ำเทียน 

(90 องศาเซลเซียส) ส่งผลให้โครงสร้างโมเลกุลของสายโซ่
พอลิเมอร์ยังคงสภาวะความเป็นของแข็ง (Glassy State)                 
มีความแข็งเกร็ง (Rigidity) และไม่เกิดการเคลื่อนตัวเมื่อไดร้ับ
ความร้อน จึงสามารถรักษาเสถียรภาพของมิติ (Dimensional 
stability) และความคมชัดของลวดลายไว้ได้ในทางตรงกัน

ข้าม ว ัสดุ PLA (Polylactic Acid) ม ีค ่า 𝑇𝑔 เพียง 60-65 

องศาเซลเซียส ซึ่งต่ำกว่าอุณหภูมิน้ำเทียนใช้งานจริง เมื่อ
สัมผัสกับความร้อน วัสดุจะเปลี่ยนสถานะเข้าสู่สภาวะยาง 
(Rubbery State) ทำให้เกิดการอ่อนตัวและการคืบ (Creep) 
ส่งผลให้แม่พิมพ์เสียรูปทรงอย่างรวดเร็ว ผลการศึกษานี้
สอดคล ้ องก ับงานว ิ จ ั ยของ Vanaei, H. R., Raissi, K., 
Delbarre, M. and Zolfagharian [4] ที ่พบว่าความเสถียร
ทางความร้อนเป็นข้อจำกัดสำคัญของ PLA ในงานแม่พิมพ์
อุตสาหกรรม และสอดคล้องกับงานวิจัยของ Alsoufi, M. S. 

and Elsayed, A. E. [5] ที ่ระบุว ่าการเพิ ่มประสิทธิภาพ
แม่พิมพ์อุตสาหกรรมต้องเลือกใช้วัสดุที ่มีค่า 𝑇𝑔 สูงกว่า
อุณหภูมิใช้งานเพื่อป้องกันความล้มเหลวของชิ้นงาน 

6.2.2 การลดต้นทุนและการเข้าถึงเทคโนโลยีของ
ผู้ประกอบการ การที่แม่พิมพ์ 3 มิติจากวัสดุ ABS สามารถ
ลดต้นทุนการผลิตได้กว่าร้อยละ 90 (จาก 1,500 บาท เหลือ
ประมาณ 80 บาท) สอดคล้องกับแนวคิด “เทคโนโลยีที่
เหมาะสม (Appropriate technology)” สำหรับวิสาหกิจ
ชุมชน ซึ ่งมุ ่งเน้นการแก้ปัญหา Pain Point เรื ่องต้นทุน
อุปกรณ์ที่สูงเกินไปและการขาดแคลนช่างแกะแม่พิมพ์โลหะ 
การนำเทคโนโลยีการพิมพ์ 3 มิติ มาใช้ช่วยให้ชุมชนสามารถ 
“พ ึ ่ งพาตนเองได้” (Self-Reliance) ในการสร ้างสรรค์
เครื่องมือทำกิน ลดการนำเข้าแม่พิมพ์ราคาแพง และเพิ่ม
ความยืดหยุ่นในการออกแบบลวดลายใหม่ ๆ ให้ทันต่อความ
ต้องการของตลาด ผลการวิจัยนี้สอดคล้องกับงานวิจัยของ 
Yap, Y. L., Yeong, W. Y. and Lam, T. N.  [3] และ Nur, 
H. I., Ramdhani, S. and Judawisastra, H.  [2] ท ี ่ พบว่ า 
การประยุกต์ใช้ 3D Printing ในอุตสาหกรรมขนาดกลางและ
ขนาดย่อม (SMEs) ช่วยลดระยะเวลาการนำสินค้าเข้าสู่ตลาด 
(Time-to-market) และลดต ้นท ุนการเตร ียมการผลิต 
(Tooling Cost) ได้อย่างมีนัยสำคัญ ซึ ่งเป็นการเพิ ่มขีด
ความสามารถในการแข่งขันให้กับเศรษฐกิจฐานรากอย่าง
ยั่งยืน 

6.2.3 กระบวนการถ่ายทอดองค์ความร ู ้แบบ              
มีส่วนร่วม ความสำเร็จของค่าประสิทธิภาพชุดองค์ความรู้ที่
ส ู ง (E1/E2 = 93.20/90.00 ) เป ็นผลมาจากการใช้
กระบวนการวิจัยและพัฒนา (R&D) ที ่ม ีการดำเนินการ 
“ทดสอบนำร่อง (Pilot Study)” กับกลุ ่มนักศึกษาระดับ
บัณฑิตศึกษา (ปริญญาโทและปริญญาเอก) ก่อนนำไปใช้จริง 
กลุ ่มนี ้ทำหน้าที ่เสมือน “ผู ้เชี ่ยวชาญตรวจสอบ (Expert 
Review)” ในการกลั ่นกรองเนื ้อหาทางเทคนิคที ่ซับซ้อน              
ให้มีความถูกต้องแม่นยำ ก่อนจะถูกแปลง (Translate) เป็น
ภาษาและวิธ ีการที ่เข้าใจง่ายสำหรับชาวบ้าน ทำให้ชุด            
องค์ความรู้มีความสมบูรณ์ทั้งในเชิงทฤษฎีและการปฏิบัติ 



14 
 

 

Academic Journal of Industrial Technology Innovation Vol. 4 No. 1 January - April 2026 

Academic Journal of Industrial Technology Innovation Vol.4 No.1 (January - April 2026)    

โดยกระบวนการน ี ้สอดคล ้องก ับร ูปแบบการส ่งเสริม                 
ภูมิปัญญาท้องถิ่นของ ฉัตรชัย แก้วดี [7] ที่เน้นการบูรณาการ
ความรู้สากลเข้ากับบริบทชุมชนเพื่อแก้ปัญหาอย่างยั่งยืนตาม
หลัก "อริยสัจ 4" นอกจากนี ้ การสร้างการมีส่วนร่วมยัง
สอดคล้องกับงานวิจัยของ Kemmis, S. and McTaggart, R.  
[10] ที่ระบุว่าการวิจัยเชิงปฏิบัติการแบบมีส่วนร่วมเป็นกุญแจ
สำคัญในการพัฒนาความเป็นผู ้ประกอบการสร้างสรรค์              
ในระดับชุมชน 

 

7. ข้อเสนอแนะ 
 7.1 ข้อเสนอแนะเพื่อการนำผลวิจัยไปใช้  
  7.1.1 การปรับปรุงผิวชิ้นงาน แม้วัสดุ ABS จะทน
ความร้อนได้ดี แต่พื ้นผิวจากการพิมพ์ระบบ FDM อาจมี
ร่องรอยชั้นเลเยอร์ (Layer lines) แนะนำให้ผู้ใช้งานใช้วิธีการ
อบด้วยไอระเหย อะซ ีโตน (Acetone vapor smoothing) 
เพิ ่มเติม จะช่วยให้ผิวแม่พิมพ์เรียบเนียนมันวาวเหมือน
พลาสติกฉีดขึ ้นรูป ลดการเกาะติดของเทียนและทำความ
สะอาดง่ายขึ้น 
  7.1.2 การตั ้งค่าการพิมพ์ ควรใช้การตั ้งค่าความ
หนาแน่น (Infill) แบบ 100 เปอร์เซ ็นต์ หรือใช ้ร ูปแบบ 
Gyroid เพื ่อเพิ ่มความแข็งแรงและการสะสมความร้อน 
(Heat retention) ให้ใกล้เคียงกับโลหะ ซึ่งจะช่วยให้เทียนไม่
แข็งตัวเร็วเกินไปขณะยกออกจากหม้อต้ม 
 7.2 ข้อเสนอแนะเพื่อการวิจัยครั้งต่อไป  
  7.2.1 การพัฒนาวัสดุคอมโพสิต ควรศึกษาการใช้
วัสดุ Metal-filled filament (เช่น PLA ผสมผงทองแดง หรือ 
ABS ผสมผงอลูมิเนียม) เพื่อเพิ่มคุณสมบัติ “การนำความ
ร้อน (Thermal conductivity)” ให้ดียิ่งขึ้น ซึ่งจะช่วยให้การ
เดินเส้นเทียนมีความต่อเนื่องใกล้เคียงกับแม่พิมพ์ทองแดง
มากที่สุด 
  7.2.2 การขยายผลสู่ลวดลายอื่น ควรนำกระบวนการ 
วิจัยนี้ไปประยุกต์ใช้กับลวดลายอัตลักษณ์อื่น ๆ ของภาคใต้ 
เช่น ลายหนังตะลุง หรือลายดอกพิกุล  เพื่อสร้างฐานข้อมูล
ดิจิทัล (Digital archive) ของลวดลายผ้าพื้นเมืองให้ครบถ้วน 
 
 

8. กิตติกรรมประกาศ 
งานวิจัยเรื่อง การพัฒนาชุดองค์ความรู้การสร้างแม่พิมพ์

ลายนะโมด้วยเครื่องพิมพ์ 3 มิติสำหรับกลุ่มผู้ผลิตผ้าบาติก
จังหวัดนครศรีธรรมราช ฉบับนี ้ สำเร็จลุล่วงได้ด้วยความ               
กรุณาและความอนุเคราะห์จากหลายฝ ่าย คณะผู ้ว ิจัย                          
ใคร่ขอขอบพระคุณ คณะเทคโนโลยีอุตสาหกรรม มหาวิทยาลัย
ราชภัฏนครศรีธรรมราช ที ่เอื ้อเฟื้อสถานที่ เครื ่องมือ และ
อุปกรณ์ห้องปฏิบัติการคอมพิวเตอร์และเทคโนโลยีการพิมพ์              
3 มิติ สำหรับการดำเนินงานวิจัยในครั้งนี้ ขอขอบคุณนักศกึษา
ระดับบัณฑิตศึกษา หลักสูตรเทคโนโลยีมหาบัณฑิตและ
หลักสูตรปรัชญาดุษฎีบัณฑิต สาขาวิชานวัตกรรมเทคโนโลยี
อุตสาหกรรม มหาวิทยาลัยราชภัฏนครศรีธรรมราช ที่ได้ร่วม
เป็นกลุ่มทดลองนำร่อง (Pilot group) ในการตรวจสอบคุณภาพ
ของชุดองค์ความรู ้ และให้ข้อเสนอแนะเชิงวิชาการที ่ เป็น
ประโยชน์อย่างยิ่งต่อการปรับปรุงนวัตกรรมให้มีความสมบูรณ์ 
ขอขอบพระคุณกลุ่มผู้ประกอบการวิสาหกิจชุมชนผลิตผ้าบาติก
ในจังหวัดนครศรีธรรมราช ที่ให้ความอนุเคราะห์สละเวลาในการ
เข้าร่วมโครงการถ่ายทอดเทคโนโลยี ให้ข้อมูลสำคัญ และร่วม
ทดสอบแม่พิมพ์ต้นแบบในการผลิตชิ้นงานจริง จนทำให้ผู้วิจัย
ได้รับข้อมูลที่ครบถ้วนสมบูรณ์ 

สุดท้ายนี้ คณะผู้วิจัยหวังเป็นอย่างยิ่งว่า งานวิจัยฉบับนี้
จะเป็นประโยชน์ต่อการสืบสานภูมิปัญญาท้องถิ ่นและ               
การยกระด ับข ี ดความสามารถในการแข ่ งข ั นของ
ผ ู ้ประกอบการผ ้าบาต ิก รวมท ั ้ งเป ็นแนวทางในการ
ประยุกต์ใช้เทคโนโลยีสมัยใหม่เพื่อชุมชนต่อไป 
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