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วัตถุดิบในการเตรียมเคลือบ (Raw  Materials) 
 

1.วัตถุดิบและการใช 
 

 วัตถุดิบที่ใชเตรียมเคลือบทั้งหลายลวนเปนอันตรายตอรางกาย  ฝุนของวัตถุดิบที่เราสูดหายใจ  เขา
ไปหรือเขาสูรางกายทางอื่น  เชน  ทางผิวหนัง  หรือทางปาก  วัตถุดิบเหลานี้ซึ่งเปนสารพิษจะสะสม    ใน
รางกายไมสามารถระบายออกทางระบบขับถายได  เม่ือถึงจดุที่สารพิษมีปริมาณมากพอก็จะเริ่มแสดงอาการ
ปวยออกมา  เชน  ปวดศีรษะโดยไมมีสาเหตุ  น้ําหนักตัวลด  รางกายซูบซีดมีอาการคล่ืนไส  อาเจียน  เปน
อาการของคนไดรับสารพิษ  ทั้งนี้แลวแตวัตถุดิบนั้นเปนพิษมากหรือนอย 
 วัตถุดิบที่เปนพิษ  ในการเตรียมเคลือบ  ไดแก  นิกเกิลออกไซด  ซิงคออกไซด  คอปเปอรออกไซด  
คอปเปอรคารบอเนต  โครเมียมออกไซด  แบเรียมออกไซด  ตะก่ัว  และซิลิกา  ในการตักสารเคมีทุกครั้ง      
ควรระวังไมใหหกหรือมีฝุนฟุงกระจาย  ภายหลังการใชทุกครั้งตองทําความสะอาดโตะและพ้ืนดวยผาเปยก  
แลวนําไปลางน้ําทันที   หามใชไมกวาดฝุนจะย่ิงฟุงไปทั่วหอง   ควรถูพ้ืนหองปฏิบัติการอยางนอย                          
สัปดาหละ  2  ครั้ง    เพ่ือกําจัดฝุนที่ตกคางสะสมของสารเคมี   ในขณะปฏิบัติงานทุกครั้งควรใส                 
หนากากกรองฝุนและหลังปฏิบัติงานควรลางมือใหสะอาดกอนรับประทานอาหารทุกครั้ง 
 

ขอควรปฏิบัติ 

1.1 วัตถุดิบในการเตรียมเคลือบทุกชนิด  ตองเก็บใสถังมีฝาปดมิดชิดกันฝุนฟุงกระจายหรือ        ใส
กลองพลาสติกมีฝาปด  เขียนชื่อวัตถุดิบและสัญญลักษณทางเคมีใหเปนระเบียบทุกกลอง  วัตถุดิบที่มีพิษให
เขียนดวยตัวอักษรสีแดงกํากับไวดวย 

1.2 เม่ือเทวัตถุดิบออกจากถุงทุกครั้งควรเทอยางระมัดระวังไมใหเกิดฝุนฟุงกระจาย   และใส
หนากากกันฝุน 

1.3 เม่ือเคลือบหกเลอะเทอะ  ตองเช็ดดวยผาเปยกหรือฟองน้ําชุบน้ําเปยกทันที  แลวลางน้ํา       ให
สะอาด  ภาชนะทุกอยางที่ใชในการผสมเคลือบตองลางหลังใชงานทันที  อยาทิ้งใหแหงจะสรางฝุนได
ภายหลัง 

1.4 หามดื่มน้ําหรือรับประทานอาหารในหองผสมเคลือบ  ภายหลังการปฏิบัติงานผสมเคลือบแลว
ตองลางมือใหสะอาดทุกครั้งไมใหมีฝุนติดมือ 
 วัตถุดิบในการเตรียมเคลือบสามารถหาไดงายในกรุงเทพฯ แตในตางจังหวัดคอนขางจะหายาก
วัตถุดิบที่จะบรรยายคุณสมบัติตอไปนี้มีทั้งวัตถุดิบที่หาซื้อไดในประเทศ  แตบางอยางตองซื้อจากตางประเทศ
เทานั้น  ปจจุบันนี้เริ่มมีบริษัทตัวแทนจําหนายวัตถุดิบจากตางประเทศเพ่ิมมากขึ้น 
  

วัตถุดิบที่ขายในทองตลาดแบงไดเปน  2  เกรดคือ 
 1. Commercial  Grade  ใชในโรงงานทั่วไปขนาดละเอียด  #200 : 1 ตารางนิ้ว 
 2. Lab  Grade  ใชในหองทดลองปฏิบัติการเคมี    ขนาดความละเอียด  #325 : 1 ตารางนิ้ว          มี
ความบริสุทธิ์สูง  และมีราคาแพง 
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2. คุณสมบัติของวัตถุดิบในนํ้ายาเคลือบ 
 

สารตะกั่ว  (PbO) 

 จุดหลอมละลาย  770OC - 1,120OC   ทําหนาที่เปนตัวหลอมละลายที่ใหแกวในอุณหภูมิต่ํา  900OC 
- 1,120OC  ถาเผาในอุณหภูมิสูงเกิน  1,180OC  สารตะก่ัวจะระเหยกลายเปนไอ  ตะก่ัวเปนสารพิษไมควรใช
ตะก่ัวโดยตรงในการเตรียมเคลือบ    ควรนําตะก่ัวมาหลอมกับซิลิกาใหเปนฟริตเสียกอน                    PbO + 
2SiO2  ได  Lead  bisicate  frit  ฟริตของตะก่ัวมีราคาแพงยังไมมีการผลิตในประเทศตองส่ังซื้อจาก
ตางประเทศ 
 เคลือบตะกั่วทุกชนิด  ตองเผาแบบสันดาปสมบูรณ  ไมมีควันถาเผาผิดพลาดเชื้อเพลิงสันดาป    ไม
เต็มที่  เม่ือเคลือบตะก่ัวโดนควันจะกลายเปนสีดําคลํ้า  สารที่ใหตะก่ัว  ไดแก 

- ตะก่ัวแดง  Pb3O4 
- ตะก่ัวขาว  2PbCO3 
21 

บอแร็กซ  (Borax)  Na2  2B  2O3  10H2O 

 จุดหลอมละลาย  741OC  ทําหนาที่หลอมละลายใหแกวในอุณหภูมิต่ํา 900OC - 1,100OC เปนดางที่
ใหโซเดียม  และบอริกออกไซดอยูรวมกันเปนสารละลายน้ําไดจึงนิยมนํามาหลอมเปนฟริตกอนใชเคลือบ
ผลิตภัณฑ  Na2  2B2O3  3SiO2  คือ  โบโรซิลิเกตฟริตสามารถใชทําเคลือบสีฟาสดไดสดใส  โดยใสสนิม
ทองแดง  3 - 4%  ในฟริตแลวเผาที่อุณหภูมิต่ํา  900OC - 1,100OC   เคลือบที่เผาอุณหภูมิต่ําทุกชนิด        ไม
นิยมนํามาใสอาหารเพราะกรดในอาหาร  เชน  น้ําสมสายชู  และกรดมะนาวสามารถกัดเคลือบได     และสาร
เปนพิษจะถูกทําลายปนมาในกรดอาหาร 
 

ฟริต  (Frit)  และการใชเคลือบฟริต 

 ฟริต  คือ  วัตถุดิบที่ใชเตรียมเคลือบอุณหภูมิต่ํา  ซึ่งทําจากวัตถุดิบที่เปนพิษหรือวัตถุดิบที่ละลายน้ําได
นํามาเผาหลอมรวมกับซิลิกา  ซึ่งเปนแกวทําใหวัตถุดิบที่หลอมตัวเปนแกวมีคุณสมบัติไมละลายน้ํา   และไม
ดูดซึมเขาทางผิวหนังลดคุณสมบัติเปนพิษลง  ฟริตถูกนํามาบดใหละเอียดในรูปผงเคลือบสําเร็จรูปกอน
นํามาใชเปนน้ํายาเคลือบอุณหภูมิต่ํา  นิยมเตรียมจากวัตถุดิบ  ตะก่ัว  และบอแร็กซหรือจากสวนผสมของทั้ง
สองอยางรวมกัน 
 - Pb3O4 + 2SiO2  เผาท่ี 1,130OC  บดเปนผงละเอียด  (Lead  bisilicate  frit) 
 - Na2O  2B2O3 + 3SiO2  เผาท่ี 1,180OC  บดเปนผงละเอียด  (Borosilicate  frit) 
 - Pb3O4 + Na2O  2B2O3 + 5SiO2  เผาท่ี  1,180OC  เปนผงละเอียด  (Lead  borosilicate  frit) 
 ฟริตนิยมนํามาใชผสมในน้ํายาเคลือบอุณหภูมิต่ําปริมาณ  80 - 100%  โดยน้ําหนัก  เนื่องจากใน
เคลือบฟริตมีสวนผสมของซิลิกา  และอะลูมินาอยูบางแลวจึงใชเปนเคลือบสําเร็จรูปในอุณหภูมิต่ําได  เคลือบ
อุณหภูมิปานกลาง  1,150OC - 1,200OC  ใชฟริตในปริมาณนอยลง  เพ่ือลดอุณหภูมิการหลอมละลายของ
เคลือบโดยใชในปริมาณ  20 - 40%  รวมกับวัตถุดิบตัวหลอมละลายอื่น ๆ ในสูตรเคลือบ     สวนในเคลือบ
อุณหภูมิสูง   โดยปกติไมใชฟริตเปนสวนประกอบใชวัตถุดิบ (Raw  material)  ทั้งหมด       แตในเคลือบ
อุณหภูมิสูงบางชนิดที่ตองการสีพิเศษหรือมีปฏิกิริยาแปลกจากธรรมดา (Special  effect)  จะใช ฟริตในสูตร
เคลือบดวยในปริมาณไมเกิน  5% 
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ซิงคออกไซด  ZnO 

 เปนวัตถุดิบมีจุดหลอมละลายสูง  หลอมละลายไดแกวที่  1,800OC  สังกะสี  (Zinc)  เปนดาง       ที่
นิยมใชในเคลือบอุณหภูมิปานกลางถึงอุณหภูมิสูง  1,150OC - 1,250OC  โดยใชรวมกับดางตัวอื่น ๆ  เชน  
หินปูน  โซดาเฟลดสปาร  ฯลฯ  ถาใชดางเฉพาะสังกะสีเพียงตัวเดียว  เคลือบจะไมยอมหลอมละลาย เคลือบ
ใสที่มีสังกะสี  ถานํามาใชเขียนสีใตเคลือบ  สีเขียว  สีเหลือง  สีน้ําตาล  จะซีดลงและสีเขียว          จะ
เปล่ียนเปนสีน้ําตาลดวย  แตเคลือบสังกะสีจะทําใหสีน้ําเงินมีสีสดมากขึ้น 
 

แมกนีเซียมออกไซด  MgO 
 เปนวัตถุดิบที่มีจุดหลอมละลายสูงมาก  2,800OC  จัดเปนวัตถุดิบทนไฟแตมีคุณสมบัติเปนดางหรือ

ตัวหลอมละลายในเคลือบอุณหภูมิสูง  1,250OC  ขึ้นไปถึง  1,300OC  แมกนีเซียมไมไดใชเปนตัว หลอม

ละลายหลักในสูตรเคลือบใชในปริมาณนอยมาก  จาก  1 - 10% ถาใชปริมาณมากเคลือบจะทนไฟสูง  และ

เกิดเปนเคลือบก่ึงดาน  (Semi  Matt)  วัตถุดิบที่ใหแมกนีเซียม  ไดแก 

 -  ทัมคัม  (Talcum)  3MgO  4SiO2  H2O  แมกนีเซียมซิลิเกต 

 -  โดโลไมต  (Dolomite)  CaCO3  MgCO3  แคลเซียมแมกนีเซียมคารบอเนต 

 -  แมกนีเซียมคารบอเนต  (Magnesium  Carbonate)  MgCO3 
 

ลิเทียมออกไซด  Li2O 

 วัตถุดิบที่มีจุดหลอมละลายใหแกวในอุณหภูมิ  1,150OC  มีคุณสมบัติเปนตัวหลอมละลายที่ดี    ใน
เคลือบอุณหภูมิปานกลางและอุณหภูมิสูง  1,150OC - 1,230OC  ลิเทียมมีราคาแพงจึงไมนิยมใช         ใน
เคลือบอุตสาหกรรม  เหมาะสําหรับทําเคลือบในปริมาณไมมาก  ลิเทียมมีคุณสมบัติเปนตัวเรงสีเคลือบดวย  
เคลือบที่มีสีพิเศษตาง ๆ เชน  สีฟาเทอรคอยซ  หรือสีชมพู  จะตองใสลิเทียมในปริมาณ  5-10%  ในสูตร  
วัตถุดิบที่ใหลิเทียมไดแก 
 -  Li2CO3  ลิเทียมคารบอเนต 
 -  Li2F2  Al2O3  3SiO2  ลิเทียมเฟลดสปาร  หรือเลปปโดไลต 
 

สตรอนเซียมออกไซด  SrO2 

 เปนวัตถุดิบที่มีจุดหลอมละลายที่  2,430OC  มีคุณสมบัติเปนดางใชในเคลือบอุณหภูมิปานกลาง  
1,150OC - 1,200OC  ซึ่งโดยปกติจะใชไมเกิน  30%  ในสูตรเคลือบอุณหภูมิการเผาปานกลางโดยใชรวมกับ
ดางตัวอื่น ๆ ดวย  เชน  โซดาเฟลดสปาร  ซิงคออกไซด  แบเรียมคารบอเนต  ใชรวมกันหลาย ๆ อยาง    เพ่ือ
ลดอุณหภูมิในการหลอมละลายไดดีกวาใชเพียงลําพังตัวเดียว  สตรอนเซียม  มีราคาแพงจึงไมนิยมใชทํา
เคลือบอุตสาหกรรมที่ใชเคลือบปริมาณมาก  วัตถุดิบที่ใหสตรอนเซียม  ไดแก  SrCO3  สตรอนเซียม
คารบอเนต 
 

แบเรียมคารบอเนต  BaCO3 

 เปนวัตถุดิบที่มีจุดหลอมละลายที่  1,923OC  มีคุณสมบัติเปนตัวหลอมละลายที่อุณหภูมิปานกลาง
ถึงอุณหภูมิสูง  1,180OC - 1,250OC  โดยปกติแลวแบเรียมไมใชตัวหลอมละลายหลักจึงใชเปนตัวเรง        ตัว
หนึ่งในการหลอมละลายของเคลือบแตใชในประมาณเพียงเล็กนอย 5 - 8% ถาใชเกินกวานั้นก็ไมทําใหเคลือบ
ละลายเร็วข้ึน  ถาใชเกิน  20%  ขึ้นไปในเคลือบ  มักจะใหสีดานแทน  เคลือบที่มีปริมาณของแบเรียมสูง  ถาเผา
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เกินอุณหภูมิไปเล็กนอย 20OC - 30OC จะเกิดตําหนิเปนฟองบนผิวเคลือบ หรือเคลือบเดือดพองปุด ๆ จึงตอง
ระวังในการเผาเปนพิเศษโดยเผาต่ํากวาอุณหภูมิเดิมสัก  20OC - 30OC  แลวแชเวลาที่อุณหภูมิสูงสุดไว  10  
นาที  เคลือบจะมีคุณภาพดีไมเกิดตําหนิเปนฟองหลังการเผา 
 

แคลเซียมคารบอเนต  CaCO3 

 แคลเซียมคารบอเนต  หรือหินปูน  เปนวัตถุดิบที่มีจุดหลอมละลายสูง  2,500OC  มีคุณสมบัติ     
เปนตัวหลอมละลายหลักในเคลือบอุณหภูมิสูง  1,250OC - 1,300OC  สามารถใชเพียงอยางเดียวใน          
สูตรเคลือบ  เพ่ือเปนตัวหลอมละลายแตโดยปกติจะใชคูกับโซดา  หรือโพแทสในเฟลดสปารดวยปริมาณ   ที่
ใช  15 - 25%  ในเคลือบอุณหภูมิสูง  ชวยใหน้ํายาเคลือบมีความแข็งแกรง  วัตถุดิบที่ใหแคลเซียม  ไดแก 
 หินปูนสีขาว  Whiting,  แคลไซต  CaCO3,  หินปูนสีเทา  Grey  Linestone 
 

เฟลดสปาร  KNaO  AI2O3  6SiO2 

 เฟลดสปารหรือหินฟนมา  เปนวัตถุดิบที่มีจุดหลอมละลาย  1,180OC - 1,200OC  มีคุณสมบัติ  เปน
เคลือบไดตามธรรมชาติ  มีดาง  กลาง  และกรด  อยูครบในสวนประกอบของเคลือบเคมีหรือเคลือบหินที่เรา
ใชกันอยูในปจจุบันก็คือเคลือบหินฟนมานี่เอง  ที่เปนวัตถุดิบหลักในสูตรเคลือบ  มีตั้งแต  40 - 60%  ในสูตร
เคลือบอุณหภูมิเกือบทุกชนิด  ถาใชโพแทสเฟลดสปารเพียงอยางเดียว  ทําเคลือบจะตองเผาถึงอุณหภูมิ  
1,400OC  จึงจะไดเคลือบใส  ดังนั้นเพ่ือเปนการลดอุณหภูมิในการหลอมละลายไดดี  และไดเคลือบใส  จึง
ตองใชเฟลดสปารรวมกับตัวหลอมละลายตัวอื่น ๆ ดวย  เฟลดสปารที่นิยมใชในสูตรเคลือบ   มี  2  ชนิดคือ 
 K2O  AI2O3  6SiO2  โพแทสเฟลดสปาร 
 Na2O  AI2O3  6SiO2  โซดาเฟลดสปาร 
 บางสูตรใชโซดา  บางสูตรใชโพแทส  ตองระวังในการใชไมเชนนั้นจะไมไดสีเคลือบตามสูตรที่
ตองการ 
 

เนฟเฟลีนไซยาไนด  K2O  3Na2O  4AI2O3  9SiO2 

 เปนเฟลดสปารที่มีตัวหลอมละลายในปริมาณมากกวาเฟลดสปารธรรมดาจึงมีจุดหลอมละลายตํ่า  
1,100OC - 1,200OC  แลวแตแหลงที่ขุดได  เหมาะสําหรับทําเคลือบหิน  เพราะสามารถใชเปนวัตถุดิบหลักได
ทันที  70 - 80%  ในสูตรเคลือบ  วัตถุดิบนี้หายากในประเทศไทย  ตองส่ังซื้อจากตางประเทศ 
 

อะลูมินาออกไซด  AI2O3 

 จุดหลอมละลายท่ี  2,050OC  มีคุณสมบัติเปนตัวกลาง  ทําใหเคลือบหนืดเกาะติดผิวดินไดดี      ไม
ไหลจากตัวผลิตภัณฑขณะเผาถึงจุดสุกตัวหลอมละลาย  ชวยใหเคลือบดิบที่ยังไมไดเผามีความแข็ง  สามารถ
เกาะติดผิวผลิตภัณฑไดแนนไมหลุดเปนฝุนติดมือขณะที่จับ   หรือทําใหเคลือบมีตําหนิไดงาย   ปกติเราใชดิน
ขาวเปนวัตถุดิบที่ใหอะลูมินาในเคลือบ เคลือบเกือบทุกชนิด มีดินขาวอยูประมาณ  10%  ในสูตร  เพ่ือชวยให
เคลือบลอยตัวไมตกตะกอนกนถัง  และชวยใหเคลือบไมหลุดเปนฝุนและมีคุณสมบัติเปนตัวหนืดในขณะที่
เคลือบหลอมละลาย 
 วัตถุดิบที่ใหอะลูมินา  ไดแก   ดินขาว  AI2O3  2SiO2  2H2O 
         อะลูมินาไฮเดรท  AI2O3  3H2O 
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ซิลิกา  SiO2   

 จุดหลอมละลาย  1,750OC  เปนทรายแกว  หรือหินแกวผลึกของแรควอทซ  มีคาความแข็ง 7 ทําให
บดละเอียดไดยาก  มีคุณสมบัติเปนกรด  ทําหนาที่เปนตัวทนไฟลดการไหลตัวของน้ําเคลือบทําใหผิวเคลือบมี
ความแข็งแกรงทนตอรอยขีดขวน  ทนแรงกระแทก  ทนฤทธิ์กรด  และดางไดดี  ในเคลือบอุณหภูมิสูง     ทุก
ชนิดมีปริมาณของซิลิกาในสูตร  25 - 30% 
 วัตถุดิบที่ใหซิลิกา  ไดแก  ควอทซ(Quartz)  ฟลินท(Filnt)  ซิลิกา  ทรายแกวบริสุทธิ์  และเฟลดสปาร
ทุกชนิด 
 

สีสะเตน  Color  Stain 

 นอกจากการใสออกไซดของธาตุโลหะตาง ๆ ในสูตรเคลือบแลว  เรายังสามารถทําเคลือบสีโดยใช
สีสะเตนสําเร็จรูป  ผสมใหเกิดเปนสีตาง ๆ ในสูตรเคลือบได  สีสะเตนสวนใหญส่ังจากตางประเทศและ      มี
ราคาแพง  ปกติเราใชอัตราสวนของสีสะเตนประมาณ  10 - 15%  ในเคลือบสี  เผาในบรรยากาศออกซิเดชัน
ถาเผารีดักชันสีจะซีด  บางสีจะจางหายไป 
 สีสะเตนนิยมใชทําสูตรเคลือบในระบบอุตสาหกรรมที่ตองการคุณภาพของสีคงที่  เราจะเห็นเคลือบ
สุขภัณฑเปนตัวอยางในการใชสีสะเตนไดชัดเจน  เชน  สีฟา  สีแดงเขม  สีดํา  สีครีม  สีชมพู  และสีเหลือง
เปนตน  สีสะเตนเตรียมไดจากการนําออกไซดตั้งแตสองชนิดขึ้นไปมาผสมกัน  แลวเผาบดลางใหเหลือเม็ดสีที่
ละเอียดมีคุณภาพคงที่ไว  ตามสูตรสวนผสม  สีที่เตรียมแลวมีรหัสหมายเลขสีเพ่ือสะดวกในการส่ังซื้อใหไดสี
คุณภาพคงเดิม  คุณสมบัติของสีสะเตนบางชนิด  เชน  สีเขียนใตเคลือบมีดินเปนสวนผสมในปริมาณมาก  
ถาใสในเคลือบปริมาณมากจะไดเคลือบดาน 
 

เคลือบสีสะเตน เคลือบออกไซดของโลหะ 
- เผาออกซิเดชันเทานั้น - เผาออกซิเดชันและรีดักชัน 
- สีเรียบความเขมสมํ่าเสมอ - สีเปล่ียนแปลงไดงาย 
- มีสีสด ๆ ใหเลือกหลายสี - มีวงสีจํากัด  ทําสีสด ๆ ไมได 
- มีราคาแพงกวาโดยรวม - ราคาถูกกวา 
- สีสวนใหญเผาไมเกิน  1,220OC - สามารถเผาไดสูงกวา  1,300OC 
   ไดแกพวกสีน้ําเงิน  สีน้ําตาล  สีเขียว 
    ศิลาดล  และสีแดง  (Copper  red) 
ตารางที่ 9   เปรียบเทียบความแตกตางของเคลือบที่ใชสีสะเตนกับสีออกไซด 

 

การใชสีสะเตนหรือออกไซดเขียนลายใตเคลือบ 

 ควรมีการทดลองทําตัวอยางกอนนําไปใชทุกครั้ง  โดยการเขียนลายใตเคลือบ  จากสีเขียนที่มีอยูชุบ
เคลือบใสตามตองการ  เคลือบใสแตละชนิดมีสูตรสวนผสมไมเหมือนกัน  เคลือบใสบางชนิดดูดสีเหลือง  บาง
ชนิดดูดสีเขียว  สีชมพู  และสีน้ําตาล  แตทําใหสีน้ําเงินสดใสมากขึ้น  เคลือบแตละชนิดมีคุณสมบัติไมคอย
เหมือนกัน  ตางไปตามคุณสมบัติของวัตถุดิบในสูตรเคลือบ  วัตถุดิบบางชนิดทําหนาที่เปนตัวเรงสี  บางชนิด
เปนตัวดูดสี  ดังนั้นกอนใชสีสะเตนหรือออกไซด  เพ่ือเขียนลายใตเคลือบควรทดลองเขียนดวยสีตาง ๆแลว  
ชุบเคลือบใสหลาย ๆ สูตรเพ่ือเปรียบเทียบตัวอยางผลหลังการเผา 



 
 

6

การเตรียมเคลือบ  (Glaze  Preparation) 
 

1.การเตรียมเคลือบ 
 วัตถุดิบทุกชนิดที่ใชในการเตรียมเคลือบ  ควรเขียนชื่อใหชัดเจนทุกถังอาจใชวิธีงาย ๆ เขียนบน แถบ
กระดาษกาวติดบนถังใสวัตถุดิบที่มีฝาปดมิดชิดปองกันฝุนฟุงกระจาย  ถุงใสวัตถุดิบทั้งหลาย  เมื่อ    เท
วัตถุดิบออกหมดแลวควรนําไปทิ้งนอกบริเวณหองเนื่องจากเปนตัวกอฝุนเม่ือถูกเคล่ือนยายไปรอบหอง  นัก
เซรามิกสทุกคนควรระวังสุขภาพของตนใหมากเนื่องจากวัตถุดิบตาง ๆ เหลานี้บางอยางเปนพิษ  เชน  สาร
ตะก่ัว  หรือแบเรียมคารบอเนต  ควรเขียน  คําวา  “สารพิษอันตราย”  กํากับไวที่ถังดวย  เม่ือคนอื่นมาใช
โดยเฉพาะอยางย่ิงในสถานศึกษามีหองเรียนหลายชั้นยากตอการควบคุมวัตถุดิบ  วัตถุดิบทางเคมีทุกชนิด
ควรระวังในการใชไมใหหกเลอะเทอะ 
 วัตถุดิบทางเคมีในการเตรียมเคลือบสวนใหญ  ถูกบดเปนผงละเอียดผานตะแกรงเบอร  #200  
วัตถุดิบสวนใหญอยูในรูปผงละเอียดสีขาวเหมือนกันหมด  ยกเวนพวกออกไซดที่เปนสีตาง ๆ ดังนั้น       ควร
เขียนชื่อวัตถุดิบกํากับใหชัดเจนปองกันการผิดพลาดสับสนในกรณีที่มีผูใชรวมกันหลายคน 
 ในตางประเทศ  เชนทางยุโรปหรืออเมริกาวัตถุดิบมีคุณภาพดีกวา  มีความละเอียดมากกวา     ผาน
ตะแกรงเบอร  #325  ไดดังนั้นในการเตรียมเคลือบจึงสามารถทําไดงายกวา  โดยชั่งวัตถุดิบตามอัตราสวนใน
สูตรที่คํานวณไวแลว  ผสมกับน้ําในอัตราสวนวัตถุดิบแหง  1.5 กก.  :  น้ํา  1  กก.  กวนวัตถุดิบและน้ําใหเขา
กันดวยเครื่องกวนไฟฟา(Rapid  mixer)  เม่ือกวนเขากันดีแลวกรองผานตะแกรงเบอร  #100   2  ครั้ง  
สามารถนําเคลือบไปใชไดทันทีนอกจากเคลือบที่ตองการความละเอียดมาก ๆ เชน  เคลือบศิลาดล  ซึ่งตองใช
หมอบดบดนาน ๆ เพ่ือใหเม็ดสีละเอียดเปนเนื้อเดียวกันหมด ไมปรากฏเปนจุดสีน้ําตาลหลังการเผา 
 วัตถุดิบของเรามีความละเอียดสูของตางประเทศไมไดไมวาจะเปนสารเคมี  หรือสีออกไซดตาง ๆ 
ดังนั้นในการเตรียมเคลือบจะใหไดผลดีควรบดในหมอบดอีกครั้ง  วิธีนี้ชาวญี่ปุนถือเปนส่ิงจําเปนมากเคลือบ
บางชนิดตองการแสดงลักษณะของเม็ดเคลือบ(Texture)เปนจุดหรือเปนเม็ดหยาบ ๆ เคลือบเหลานี้ไมตองบด  
ใชวิธีกรองผานตะแกรงในการเตรียมเคลือบเทานั้น 
 

2.อุปกรณในการเตรียมเคลือบ 
อุปกรณในการเตรียมเคลือบประกอบดวย 
 1.  เครื่องชั่ง 
 2.  ถังใสเคลือบมีฝาปด 
 3.  ตะแกรงเบอร #80-100 
 4.  หมอบดเคลือบ  หรือโกรงบดเคลือบ 
 5.  มาสกิ้งเทป  และปากกาเคมี 
 6.  เครื่องกวนเคลือบ  (Rapid  mixer) 
 

เครื่องชั่ง  (Balance)  หรือ  เครื่องตวงวัด  (Scale) 

 เครื่องชั่งที่ใชในโรงงานเล็ก ๆ ควรใชเครื่องชั่งละเอียด 1 เครื่อง  และเครื่องชั่งขนาด  10 กก.             
อีก 1 เครื่อง  เครื่องชั่งละเอียดสําหรับชั่งวัตถุดิบในปริมาณนอย  เชน  การชั่งเคลือบทดลองสูตรตาง ๆ เครื่อง
ชั่งที่ชั่งได  10  กก.  สําหรับชั่งวัตถุดิบเพ่ือบดเปนถังใหญในปริมาณตั้งแต  2  กก.  ขึ้นไป 
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 1 
 3 

 กอนใชเครื่องชั่งตองตรวจสอบความเที่ยงตรงของเครื่องกอนเสมอ ไมใชเครื่องชั่งในหองที่มี         ลม
โกรก  เครื่องจะสูญเสียความเที่ยงตรง  ควรเตรียมสูตรเคลือบที่คํานวณเรียบรอยแลว  เตรียมดินสอสําหรับใช
เขียนเครื่องหมายถูกในรายการวัตถุดิบที่ชั่งแลวเพ่ือปองกันขอผิดพลาด  ขณะที่ทําการชั่งวัตถุดิบ  เม่ือมีผูอื่น
มาชวนคุยอาจเกิดการผิดพลาดได 
 

ตะแกรงกรองน้ํายาเคลือบ  (Sieve) 
 ควรเปนตะแกรงเบอรละเอียดขนาด  #80 - 100  สามารถหาซื้อไดจากรานเคมีหรือทําขึ้นเอง      โดย

ซื้อตะแกรงทองเหลืองจากรานขายอุปกรณเหล็ก  ควรมีตะแกรง 2 อัน  เพ่ือใชกับเคลือบขาวหนึ่งอันและ

เคลือบสีหนึ่งอัน  ไมปะปนกันเพราะเม็ดสีอาจตกคางอยูตามซอกตะแกรง  ลางออกไมหมด              เปน

อันตรายตอเคลือบสีขาว  ทําใหเกิดตําหนิเปนจุดสีตาง ๆ ในเคลือบขาวถาใชตะแกรงรวมกัน 
 

หมอบดเคลือบ  (Pot-mill) 

 มีใหเลือกหลายขนาด  ตามขนาดความจุหรือปริมาณของเคลือบในการบดแตละครั้ง  ถาเคลือบ          
มีน้ําหนักเกินกวา  10  กก.  ไมนิยมบดในหมอบดขนาดเล็ก  เนื่องจากมีน้ําหนักมากกวากําลังคนหนึ่งคน
สามารถยกได  ตัวหมอบดและฝาหนัก 15 กก.  ลูกบดหนัก 15 กก.  ปริมาณน้ําและวัตถุดิบรวมกัน 10  กก.  
ดังนั้นน้ําหนักรวมของหมอบดปอรซเลนที่ใสของเต็มที่แลวมีน้ําหนักเกือบ  50  กก. 
 ถาตองการบดเคลือบที่มีปริมาณมากกวา  10  กก.  ขึ้นไปควรบดดวยถังบด (Ball-mill)  ที่มีแกน
หมุนติดกับขาตั้งเหล็กโดยไมตองยกถังบดข้ึนลง  ใชวิธีเทโดยหมุนปากถังเอียงลงดานลาง 
 วิธีใชหมอบดปอรซเลนขนาดความจุ  1  กก.-10  กก. 
 1. ใสลูกบดในหมอบดปริมาณครึ่งหนึ่งของหมอบด  เปนอยางต่ํา  55 - 60%  ของเนื้อที่ในหมอบด
เพ่ือการบดเปนไปไดอยางมีประสิทธิภาพ 
 2. ใสผงวัตถุดิบที่ชั่งแลวลงในหมอบดปริมาณ     ของหมอบด 
 3. เติมน้ําในอัตราสวน  วัตถุดิบแหง  1.5  กก.  :  น้ํา  1  กก.  หรือ  1,000  ซีซี 
     ตัวอยาง   วัตถุดิบ  1,500  กรัม  ใชน้ํา =  1,000  ซีซี 
            ”        5,000  กรัม     ”   =  1,000 x 5,000 
                1,500 
           ∴ใชน้ํา            =  3,3350   ซีซี 
 4. ควรมีบริเวณชองวางหรืออากาศในหมอบด  10 - 15%  เหนือระดับน้ํา 
 5. ปดฝาใหแนนยกข้ึนวางบนรางหมุน  คอยสังเกตฟงเสียงลูกบดในระยะแรก  10  นาที  ถาไมไดยิน
เสียงลูกบดควรเติมน้ําอีกเล็กนอยอาจมีสาเหตุมาจากวัตถุดิบในสูตรเคลือบมีดินมากเกินปกติทําให    ดูดน้ํา
เพ่ิมข้ึนจากเคลือบธรรมดา  เม่ือไดยินเสียงลูกบดทํางานตามปกติดีแลว  ปลอยใหเครื่องบดทํางานไป 4 - 6  
ชั่วโมง  จึงเทเคลือบออกกรองดวยตะแกรงเบอร #80 หรือ #100 
 

โกรงปอรซเลนและดามบด  (Mortar & pestle) 

 ใชสําหรับบดเคลือบในปริมาณนอยไมเกิน  100  กรัม  หรือใชบดสีเขียนใตเคลือบและบนเคลือบ
โกรงที่นิยมใชมีทั้งโกรงบดมือ  และโกรงไฟฟาซึ่งทําจากดินขาวบริสุทธิ์  ในขณะท่ีบดโกรงถูกบดใหสึก      ไป
ดวย  ถาใชดินไมบริสุทธิ์เคลือบสีขาวจะมีปญหา  โดยปกติในการบดเคลือบทดลองแตละสูตรใชเวลาบดไม
ต่ํากวาสูตรละ  20  นาที  โดยตองบดอยางตอเนื่องจนวัตถุดิบเนียนละเอียดเปนเนื้อเดียวกัน  การบด
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วัตถุดิบดวยโกรงตองเติมน้ํากอนทุกครั้ง  เพ่ือไมใหวัตถุดิบฟุงกระจาย  ควรใชกระบอกหยดนํ้าชนิดบีบ         
เพ่ือควบคุมปริมาณที่เติมไดทีละนอย  ระวังอยาใชน้ําปริมาณมากเกินไปถาใชน้ํามากเกินไปสูตรเคลือบนั้น
จะใชไมไดตองรอเคลือบตกตะกอนเสียกอน 
 

เครื่องกวนเคลือบไฟฟา  (Rapid-mixer) 

 ใชผสมเคลือบใหเขากันกอนนําเคลือบมาใช  ควรกวนสารเคมีในถังเคลือบใหลอยตัวขึ้นจากกนถังให
หมดจนมีความขนสมํ่าเสมอ  แมแตขณะที่ชุบเคลือบอยูก็ตองกวนถังเคลือบอยูตลอดเวลา  เนื่องจากวัตถุดิบ
ในเคลือบมีความถวงจําเพาะสูงกวาน้ํามากจึงตกตะกอนเร็ว  ถาไมมีเครื่องกวนตองกวนดวยมือทําให
เสียเวลามาก  เครื่องกวนเคลือบนี้ใชเวลากวนถังละ 10 - 15  นาที  เคลือบก็พรอมที่จะใชงานได 
 

3.การทดสอบเคลือบกอนใช 
 

 3.1 การเผาตัวอยาง 

 เคลือบถังใหมที่บดเสร็จแลว  หามนําไปใชกอนที่จะเผาตัวอยาง(Test)ดูกอน  เพราะถาใชชุบ
ผลิตภัณฑทันที  อาจเผาแลวไดผลไมเหมือนเดิมทําใหเสียหายทั้งหมด  เคลือบถังใหมทุกชนิดจะตองผานการ
ทดสอบจนแนใจวาสีเหมือนเดิมกอนนําไปชุบผลิตภัณฑ  การทําเครื่องปนดินเผาตองระมัดระวัง        ทุก
ขั้นตอน  ตองฝกจนเปนนิสัยเพราะถาขามขั้นตอนใดข้ันตอนหนึ่งไป  ผลที่ออกมามักไมดีและเสียหายมากไมคุม
กับคาวัตถุดิบ  และแรงงานท่ีลงทุนไปแลว 
 ควรมีแผนทดลอง(Test)ที่กดดินเปนแผนบาง ๆ เจาะรูเพ่ือรอยเชือกไดมุมใดมุมหนึ่ง  ชุบแผนทดลอง
ในถังเคลือบใหม  เขียนชื่อกํากับไวดานหลัง  นําไปเผาในอุณหภูมิที่ตองการ  หลังการเผาตรวจดูตัวอยางแผน
ทดลองใหแนใจวา  สีเคลือบถูกตองและมีคุณภาพคงเดิมหรือไม  โดยเปรียบเทียบกับตัวอยางเคลือบเกาที่มี
อยูเม่ือไดสีเคลือบดีคงเดิมจึงนําไปใชชุบผลิตภัณฑได  แตถาเคลือบมีปญหาควรปรับปรุงเคลือบหรือบดใหม
อีกหนึ่งถัง  เมื่อไดเคลือบตามตองการแลวเขียนชื่อเคลือบที่ถังและอุณหภูมิการเผา            ใหชัดเจน  ผูก
แผนทดลองตัวอยางสีเคลือบติดไวกับถังดวย 
 

 3.2 การทดสอบความขนของเคลือบ 

 เคลือบทุกถังกอนใชชุบผลิตภัณฑตองกวนใหเคลือบลอยตัวขึ้นจากกนถังใหหมดแลวทดลอง              
ชุบชิ้นงานตัวอยาง 1 ชิ้น  หรือเศษผลิตภัณฑเผาดิบก็ไดทดสอบไดโดยหยิบเศษผลิตภัณฑเผาดิบจุมลง       
ในถังเคลือบ  แชใหนิ่ง ๆ นับในใจ  หนึ่ง-สอง-สาม  วินาที  ดึงชิ้นงานออกจากถังเคลือบ  ตรวจดูความหนา
ของเคลือบจากชิ้นงานตัวอยางโดยใชดินสอปลายแหลม  หรือเข็มขูดผิวเคลือบใหลึกถึงเนื้อดิน  ถาชั้น           
ของเคลือบมีความหนา 1 - 1.5 มม.  แสดงวาความขนของเคลือบพอเหมาะ  ปกติคาความถวงจําเพาะ           
ของน้ํายาเคลือบจะอยูในระดับ  1.50 - 1.55  โบรเม 
 แตทดสอบชุบชิ้นงานตัวอยางแลวปรากฏวา  ชั้นของเคลือบหนาเพียง  0.5  มม.  แสดงวาเคลือบ
บางเกินไป  เผาแลวอาจไดสีไมเหมือนเดิมหากนําไปชุบผลิตภัณฑจะมีปญหาหลังการเผาควรทิ้งใหเคลือบ
ตกตะกอน  1  คืน  รินน้ําใส ๆ ตอนบนทิ้งกวนเคลือบใหม  แลวทดลองชุบชิ้นงานเผาดิบอีกครั้งจนกวา  ความ
หนาของเคลือบประมาณ 1-1.5  มม.  จึงผานการทดสอบวาใชได  ปกติผลิตภัณฑชิ้นใหญตองเคลือบใหหนา
กวาผลิตภัณฑชิ้นเล็กประมาณ  0.2-0.5  มม. 
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 โรงงานอุตสาหกรรมขนาดใหญใชวิธีทดสอบความขนของเคลือบใหไดมาตรฐานทุกครั้ง  โดยวิธีตวง
น้ํายาเคลือบที่กวนแลว  1  ลิตร  ปริมาตร  1,000  ซีซี  นําไปชั่งหาคาน้ําหนักมาตรฐาน  โดยใช          หลัก
ความถวงจําเพาะของของเหลวชนิดเดียวกันที่มีความขนสูงกวา  ยอมมีน้ําหนักมากกวาของเหลว          ชนิด
เดียวกันที่มีความขนนอยกวา  ถวยตวงที่ใชเปนบ๊ีกเกอร (Beaker)ทรงกระบอกหรือเหยือกตวงที่มีขีดซีซี  เห็น
ปริมาณชัดเจน  เม่ือชั่งเคลือบแลวหักคาน้ําหนักของถวยตวงออกจะไดคาน้ําหนักเคลือบปริมาณ 1 ลิตร  โดย
เปรียบเทียบกับคาน้ําหนักมาตรฐานที่โรงงานไดบันทึกไวเดิมในการบดน้ํายาเคลือบครั้งใหมทุกครั้งจะตอง
ปรับความขนใหไดมาตรฐานคงเดิม  น้ํายาเคลือบจึงจะมีคุณภาพสม่ําเสมอ 
 ผลิตภัณฑที่เผาดิบในอุณหภูมิสูงมากอน  เชน  ผลิตภัณฑโบนไชนา  ตองปรับน้ํายาเคลือบใหมี
ความขนเพ่ิมขึ้นกวาเคลือบธรรมดา  เคลือบที่มีความขนสูงสามารถเกาะติดผิวผลิตภัณฑที่เผาแกรง               
ไดดีกวา  ในบางครั้งตองเติมสารประเภทกาวในสูตรเคลือบเพ่ือเพ่ิมความหนืดในการยึดเกาะผิวผลิตภัณฑ 
 

 3.3 การแกไขเคลือบท่ีตกตะกอนนอนกนแข็ง 

 เคลือบบางชนิดตกตะกอนนอนกนแข็ง  ไดแก  เคลือบฟริตและเคลือบอื่น ๆ ที่ไมมีปริมาณดินขาวใน
สูตรเคลือบ  เวลานําเคลือบมาใชตองเสียเวลากวนเคลือบนานทําใหไมสะดวกในการใช  สารที่ชวย             
ใหเคลือบลอยตัว  ไดแก  แคลเซียมคลอไรด(Calcium  Chloride)  นิยมใชกันมากในเคลือบอุตสาหกรรมของ
ประเทศอังกฤษ  แคลเซียมคลอไรด  เปนวัตถุดิบคลายเกลือมีลักษณะเปนเกล็ดแบน ๆ สามารถรวมตัวกับ
ความชื้นในอากาศไดงายกลายเปนน้ําเหนียว ๆ 
 วิธีใช 
 เคลือบ  1  ถังน้ําหนักประมาณ  10  กก.  ใชแคลเซียมคลอไรดประมาณ  1  ชอนชา  ละลายกับ น้ํา
รอนครึ่งถวย  กวนเคลือบใหลอยตัวขึ้นจากกนถังจนหมดแลวจึงคอย ๆ รินน้ํายาลงไป  และกวนตลอดเวลา
จนน้ํายาหมดถวยจะรูสึกไดวาเคลือบลอยตัวไมตกตะกอนอีก  หามใชเกล็ดแคลเซียมคลอไรดมากเกินไป  
อาจทําใหเคลือบขนจนกลายเปนวุนใชงานไมได 
 

 3.4 การแกไขเคลือบท่ีเปนฝุนหลุดติดมือไดงาย 

 ผลิตภัณฑทั้งหลายเมื่อชุบหรือพนน้ํายาเคลือบทิ้งไวใหแหงแลว  ควรมีคุณสมบัติหยิบยก           เขา
เตาเผาไดโดยเคลือบไมหลุดติดมือ  โดยเฉพาะเคลือบที่มีสีน้ําตาลหรือสีดํา  ถาฝุนเคลือบสามารถ          
หลุดติดมือไดงายจะมีปญหามากเมื่อสีน้ําตาลของฝุนเคลือบไปติดที่เครื่องมือ  เครื่องใชทุกอยางที่โดนมือไป
จับตอง  รวมถึงบริเวณเตาเผา  และผลิตภัณฑสีขาว  หรือสีอื่น ๆ ที่จะเผาในเตาเดียวกันเพราะมือ             
ของผูหยิบของเขาเตาเผาจะเปอนสนิมเหล็กแดง  ซึ่งเช็ดออกไดยากไปโดนส่ิงตาง ๆ รอบตัวที่สัมผัส 
 ดังนั้นคุณสมบัติของเคลือบที่ดีตองไมเปนฝุนหลุดติดมือไดงาย  เมื่อแหงเนื้อเคลือบตองแนน          
คลายสีพลาสติกที่ใชทาบาน  โดยปกติในสูตรเคลือบเกือบทุกสูตรมีสวนผสมของดินขาวบริสุทธิ์อยูดวย  10%  
ทําใหเคลือบไมตกตะกอนงายและสีเคลือบไมเปล่ียนแปลง  ดินขาวทําใหเนื้อเคลือบยึดตัวเกาะกันดีไมหลุด
รวงเปนฝุนเมื่อจับตอง 
 ถาในสูตรเคลือบไมมีดินขาวเปนสวนผสม   ตองเพ่ิมวัตถุดิบที่มีความเหนียวตัวอื่น ๆ แทนใน            
สูตรเคลือบ  วัตถุดิบที่ชวยใหผงเคลือบสามารถยึดเกาะกันไดดีเรียกวา  ไบเดอร(Binder)   แบงออกได         
เปน  3  กลุม  คือ 
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 1. ดิน 
 ดินขาว  10% - 20% 
 ดินดํา  10% - 15% 
 ดินเบนโตไนต  3%  นิยมใชในเคลือบสีเทานั้น  เนื่องจากดินเบนโตไนตมีแรเหล็กเจือปน 
 หมายเหตุ  เคลือบที่ใสดินเบนโตไนตมากเกินไปจะแหงตัวชา  และแตกรอนกอนเผา 
 2. กาวสังเคราะห 
 กาว  C.M.C. กาวโซเดียมคารบอกซีเมททิลเซลลูโลส (Sodium  Carboxy  Methyl  Cellulose)  เปน
กาวสังเคราะหที่มีคุณสมบัติไมบูดเนาเม่ือทิ้งไวนาน ๆ 
 วิธีใชกาว 
 ควรละลายผงกาวกับน้ํารอนหรือตมแลวกวนใหมีความขนขนาดน้ําเชื่อม  ไมควรใสเปนผงลงในหมอ
บดเคลือบ  ใชกาวที่ละลายแลวกวนใสถังเคลือบภายหลัง  ไมควรใชกาว  C.M.C. เกิน  1%  ในเคลือบโดย
น้ําหนักแหง  ถาใชเกินปริมาณจะสรางปญหาทําใหเคลือบหดตัวมากเกินไป  อาจจะแตกรอนเปนเกล็ดขณะที่
แหงหรือเกิดปญหาเคลือบหดตัวรวมตัวเปนกระจุก  ภายหลังการเผา 
 3. กาวจากอินทรียสาร 
 ไดแก   กาวกฐิน   กาวอะราบิค   แปงเปยก   น้ําเชื่อม   หรือกาวจากสาหรายกาวอินทรียสาร                     
มีคุณสมบัติบูดเนาไดงาย  เม่ือทิ้งไวเกิน  24  ชั่วโมง  ทําใหเคลือบสงกล่ินเหม็นหรือมีมดขึ้น 
 วิธีใชกาว 
 กาวทุกชนิดตองนํามาละลายกับน้ํารอนหรือตมในน้ําเดือดจนละลายเขากันดี  กรองเอาเศษวัสดุออก
เอาน้ํากาวที่ไดมาผสมในเคลือบตามตองการ 
 ภายหลังการเผากาวสังเคราะหและกาวจากอินทรียสารจะถูกเผาใหหายไปในอุณหภูมิประมาณ 
400OC 
 

4. การชุบเคลือบ 
 4.1 ผลิตภัณฑทุกชนิดกอนนํามาชุบเคลือบควรนําไปเปาฝุนออกกอน 
 4.2 นําไปชุบน้ําสะอาด  ชุบเร็ว ๆ แลวเอาข้ึนจากน้ําวางผ่ึงลมทิ้งไวใหผลิตภัณฑแหงตัว 10-15 นาที  
กอนนําไปชุบเคลือบเพ่ือใหเนื้อดินมีความชื่นพอเหมาะในการดูดเคลือบ  ถาดินเผาดิบแหงเกินไปนําไปชุบ
เคลือบทันที  ดินจะดูดเคลือบเร็วเกินไปทําใหเกิดฟองอากาศจํานวนมากที่ผิวเคลือบและเคลือบมีตําหนิ  เปน
รูตามดหลังการเผา 
 4.3 ผลิตภัณฑที่มีดานนอกดานใน  ประเภทแจกันหรือเหยือกควรเคลือบดานในกอน  โดยการ       
ตักเคลือบกรอกใสภายในผลิตภัณฑประมาณครึ่งหนึ่ง  แลวกรอกผลิตภัณฑไปรอบ ๆ ตัว  หลังจากนั้น    ตอง
รินเคลือบจากภายในออกใหหมด  เม่ือเคลือบดานในเรียบรอยแลว  ควรทิ้งไวอยางต่ําครึ่งชั่วโมงจนกวาผิวดิน
ดานนอกจะแหงจึงชุบหรือพนดานนอกของผลิตภัณฑ  ผลิตภัณฑชิ้นใหญตองใชวิธีพน  เนื่องจาก      มีขนาด
ใหญกวาถังเคลือบ 
 4.4 ผลิตภัณฑที่ชุบเคลือบเสร็จแลว  ตองเช็ดกนผลิตภัณฑใหสะอาด  ผลิตภัณฑที่มีฝาตองทาอะลูมิ
นาผงผสมกาวน้ําหรือกาว C.M.C.  ที่ขอบฝาทั้งสองดานและเผาฝาปด  พรอมกับตัวผลิตภัณฑ      เพ่ือการ
หดตัวพรอมกัน 
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 4.5 เคลือบที่เพ่ิงชุบเสร็จใหม ๆ ยังเปยกอยูหามนําเขาเตาเผาในทันที  ควรท้ิงใหเคลือบแหงสนิท
เสียกอน  ถาเคลือบยังเปยกอยูและโดนความรอนในทันทีเคลือบจะหลุดรอนออกจากตัวผลิตภัณฑเรียกวา  
เคลือบกระโดด  (Jumping  glaze)  หลุดจากตัวผลิตภัณฑมากองอยูรอบ ๆ แผนรองเตาเผา  การเผา
เสียหายมากถาเคลือบเปยกและเรงเผา  ผูที่ไมมีประสบการณมักมีปญหาดวยสาเหตุนี้ 
 

5. การพนเคลือบ 
 เปนวิธีที่นิยมกันในโรงงานอุตสาหกรรมตองมีอุปกรณพนเคลือบครบชุด  3  อยางคือ 

1. ปมลม  (Compressor) 
2. กาพนสี  (Spray  Gun) 
3. พัดลมดูดฝุนเคลือบในตูพนเคลือบ (Extractor  Fan  in  Spray  Booth) 

 สถานศึกษาที่มีอุปกรณครบครันในตางประเทศจะมีตูพนเคลือบใหนักศึกษาใช  2  ตู  คือ  สําหรับ
พนเคลือบสี  1  ตู  และสําหรับพนเคลือบขาว  1  ตู  โดยไมปะปนกัน 
 เคลือบสําหรับใชพนควรบดใหละเอียด  หรือกรอง  2  ครั้ง  เพ่ือความปลอดภัยไมใหมีเศษวัสดุ          
อุดหัวกระบอกฉีดทําใหตัน  การเคลือบโดยวิธีพนสามารถเคลือบพนที่ใหญ ๆ ไดในเวลาอันรวดเร็ว  โดยใช
เคลือบในปริมาณนอยในถังไดทั้งหมดและยังสามารถใชเทคนิคการพนไลน้ําหนักสีใหออนแกได  ถึงแมวาการ
เคลือบโดยวิธีพนนี้จะตองสูญเสียเคลือบบางสวนที่ไปติดในตูพนเคลือบบาง 
 ผลิตภัณฑจําพวกจานหรือชามใหญ ๆ ที่มีขนาดเสนผานศูนยกลางกวางเกิน  1  ฟุต  ใชวิธีพน          
ดานกนกอนโดยคว่ําบนแผนกระดานที่ใชรองเม่ือพนทั่วแลวจึงใชมีดปลายแหลมขูดแตงเคลือบที่ขาจานออก
ใหหมด  ใชฟองน้ําเช็ดใหหมดเคลือบที่วงขา  แลวหงายข้ึนพนดานใน  สวนผลิตภัณฑประเภทแจกันควร
กรอกเคลือบดานในกอนแลวนําไปพนเฉพาะดานนอก 
 วิธีพนเคลือบ 
 1. ปรับความดันลมที่เครื่องปมลมใหอยูในระหวางแรงดัน  20-40  ปอนดตอลูกบาศกนิ้ว            ถา
แรงดันลมมากเกินไปเคลือบที่พนจะเปนละอองละเอียดฟุงกระจายไปทั่ว  ละอองเคลือบที่ละเอียดเกินไปนี้ไม
คอยเกาะติดผิวผลิตภัณฑ  และถาแรงดันลมนอยเกินไปเม็ดเคลือบจะหยาบและโตไมสม่ําเสมอ  สีที่พนจะไม
เรียบควรใชวิธีปรับลมที่รูปากกาพนสี  การเลือกซื้อกาพนสีควรเลือกซื้อชนิดที่มีปุมปรับแรงดันลม          จะ
ดีกวาชนิดที่ปรับไมได  กอนใชทุกครั้งปรับแรงลมใหพอดีและทดลองพนดูกอนจนแนใจ 
 2. วางผลิตภัณฑที่จะพนไวบนโตะหมุน  โดยขีดจุดเริ่มตนไวตรงหนาบนโตะแปนหมุน 
 3. วิธีพน  อยาใหหัวพนอยูใกลติดตัวผลิตภัณฑมากเกินไป  ทําใหเคลือบไหลควรพนหางจาก            
ตัวผลิตภัณฑประมาณ  20-25  ซม.  ถาไกลเกินไปจะเสียเคลือบไปมากและพนไดชา 
 4. ทิศทางที่พนผลิตภัณฑที่เปนประเภทแจกัน  โดยปกติจะพนวนไปรอบ ๆ จากขวาไปซายหรือ  จาก
ซายไปขวาเรื่อย ๆ โดยหมุนแทนหมุนผลิตภัณฑไปชา ๆ พนวนไปจนครบสองรอบตามแนวนอน              โดย
สังเกตจากจุดเริ่มตนที่ทําเครื่องหมายไว  แลวจึงพนทับตามแนวตั้งจากบนลงขางลาง  จากลางข้ึนขางบนอีก
สองรอบ  จนชั้นของเคลือบหนา 1 - 1.5 มม.โดยตลอด  ใชปลายเข็มสะกิดดูความหนาของเคลือบ 
 5. เม่ือพนเสร็จแลวควรลางกระบอกกาพนสีทันที  เทเคลือบที่เหลือคืนใสถัง  เอาน้ําใสในกระบอกกา
พนสีลางใหสะอาด  แลวใสน้ําสะอาดเขาไป      ของกาพน  ฉีดพนน้ําออกทางหัวฉีด  ลางหัวฉีด           ให
สะอาดจนหมดน้ํายาเคลือบกอนถอดกาพนสีไปเก็บหลังการใชงาน 
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6. การเผาเคลือบ 
 กอนการเผาเคลือบผลิตภัณฑสวนใหญมักผานการเผาดิบมาแลว  การเผาดิบ  คือ  การเผาคร้ังที่ 1  
ซึ่งจะเผาในอุณหภูมิต่ําหรืออุณหภูมิสูงก็ไดโดยเริ่มเผาจากดินดิบยังไมไดชุบน้ําเคลือบ  ผลิตภัณฑ            
กอนนําเขาเตาเผาตองแหงสนิทถาผลิตภัณฑยังมีความชื้นตองเรงเผา  ควรอบผลิตภัณฑใหแหงกอนเผาใน  
ในการเผาดิบทั่ว ๆ ไปขนาดผลิตภัณฑสูงไมเกิน 30 ซม.  หรือไมใชงานประเภทประติมากรรมที่มีดินปนหนา  
ควรแยกเผาตางหากใหชาลง 
 

เคลือบอุณหภูมิต่าํ  (Low  Temperature  Firing  Glaze) 
 เคลือบอุณหภูมิต่ํา  คือ  เคลือบที่เผาในระหวางอุณหภูมิ  850OC - 1,100OC  ไดแก  เคลือบที่มี
สวนผสมของตะกั่ว   บอแร็กซหรือเคลือบฟริตที่นําตะกั่วกับบอแร็กซไปหลอมกับแกวเรียบรอยแลว             
เคลือบอุณหภูมิต่ํานิยมใชเคลือบเซรามิกสประเภทใชประดับตกแตงไมนิยมใชเคลือบชุดอาหาร 
 

1. คุณสมบัติของเคลือบไฟตํ่า 

 1.1 ผิวของเคลือบมีความแวววาวสูง 
 1.2 เคลือบเปนแกวที่มีความแข็งนอย  ไมทนตอรอยขีดขวนหรือแรงกระแทก  เคลือบบ่ินราวไดงาย  
(Soft  glaze) 
 1.3 เนื้อดินดูดซึมน้ําไดเกิน 7%  เมื่อเวลานานไปดินดูดน้ําและความชื้นในอากาศ  ดินขยายตัว       
ดันเคลือบใหแตกราวหรือแตกลายงา 
 1.4 น้ําเคลือบไหลตัวมากมีชวงการเผาในอุณหภูมิที่จํากัด   ถาเผาเกินกําหนดเคลือบจะไหล           
ติดพ้ืนเตาเสียหาย 
 1.5 สีของเคลือบเปนสีสดใส  และมีสีสด ๆ เกือบทุกสี 
 1.6 ไมทนตอกรดและตาง  ไมเหมาะสําหรับนํามาเคลือบผลิตภัณฑใสอาหาร  กรดมะนาวและ
น้ําสมสายชูในอาหารสามารถกัดเคลือบทําใหมีสารพิษละลายปนในอาหารได 
 

2. เนื้อดินในอุณหภูมิตํ่า 

 มักจะมีลักษณะการปนคอนขางหนาเทอะทะเล็กนอย  เนื่องจากดินมีความพรุนตัวสูงดูดซึมน้ําได
เกิน  7% ถาปนบาง ๆ จะแตกไดงายนอกจากการผลิตโดยวิธีหลอน้ําดินผลิตภัณฑจะบางลงบาง  เนื้อดิน ยัง
ไมแกรงเม่ือเคาะดูเสียงไมดังกังวาน  เนื้อดินเปราะแตกงายเมื่อกระทบกัน  ชนิดดินที่นิยมใช  สามารถแยก
ออกไดหลายชนิด  ดังรายละเอียดตอไปนี้ 
 2.1 ดินสีตาง ๆ  ที่สามารถขุดไดตามทองถ่ินชนบท  เชน  ดินเหลือง  ดินสีสม  สีแดง  และ          สี
น้ําตาล  ดินสีตาง ๆ เหลานี้มีอยูทั่วไป  80%  บนผิวโลกสามารถหาไดงาย 
 คุณสมบัติของดิน  มีความเหนียวดีมีแรธาตุเจือปนอยูสูง  สามารถปนดวยมือและแปนหมุนได  หลัง
การเผาไดสีเหลือง  สีสม  หรือสีแดงอิฐ  ยังมีความพรุนตัวดูดซึมน้ําเกิน  7%  เผาไดในอุณหภูมิต่ํา     ไมเกิน  
1,100OC  ถานําไปเผาในอุณหภูมิสูง  1,250OC  ดินชนิดนี้จะหลอมละลายในเตาเผา  เนื่องจากมี  แรธาตุปน
อยูในดินสูง  นิยมใชทําอิฐหรือกระถางดินเผา 
 2.2 ดินขาว  ผสมขึ้นเพ่ือเผาในอุณหภูมิต่ํา  เชน  ดินโดโลไมต  (Dolomite  ware)  และดิน      ไวท
เอิรทเทินแวร  (White  Earthenware)  เผาท่ี  1,160OC - 1,180OC 
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 คุณสมบัติ  ไมมีความเหนียวไมสามารถนํามาข้ึนรูปดวยมือหรือแปนหมุน  นิยมใชเทพิมพดวยวิธี
หลอน้ําดิน  ดินชนิดนี้ใชมากในระบบอุตสาหกรรม  คุณสมบัติของดินขาวเอิรทเทินแวร  หลังการเผาจะไดดิน
ขาวเนื้อละเอียดมีความแกรงพอควรดูดซึมน้ําไมเกิน  3%  สวนดินโดโลไมตหลังการเผาท่ี  1,100OC  น้ําหนัก
จะหายไป  46%  ทําใหดินมีน้ําหนักเบาคลายปูนปลาสเตอรมีความพรุนตัวสูงดูดน้ําเกิน 10%   แตกงายเม่ือ
กระทบกันจึงเกิดการสูญเสียจากการขนสงเปนจํานวนมาก 
 2.3 ดินสโตนแวร  เปนดินที่เผาในอุณหภูมิสูง  1,120OC  ไดแตนํามาใชเผาในอุณหภูมิต่ําลง   โดย
ดินยังไมแกรงไมถึงจุดสุกตัว 
 คุณสมบัติ  มีความเหนียวดีใชปนดวยมือและแปนหมุนไดงาย  กอนเผามีสีดําหรือสีเทา  หลังเผาใน
อุณหภูมิต่ํา  1,000OC - 1,100OC  ไดสีเหลืองครีมยังดูดซึมน้ําเกิน  7% 
 2.4 ดินราก ุ เปนเนื้อดินเผาในอุณหภูมิต่ํา  โดยเทคนิคพิเศษที่ไมตองรอใหเตาเผาเย็นลงชิ้นงานของ
รากุจะถูกดึงโดยคีมเหล็ก  คีบออกมาจากเตาเผาขณะยังแดง ๆ อยู  950OC-1,000OC  นํามาหมกดวย ขี้เล่ือย  
ใบไมแหงหรือแชน้ําเย็นในทันที  ดังนั้นดินรากุจะตองผสมข้ึนเปนพิเศษทําใหสามารถสะเทิน          ความรอน
ความเย็นไดดี  โดยผลิตภัณฑไมแตกราวซึ่งสวนใหญมีสวนผสมของดินทนไฟและดินเชื้อเผาแลว  เพ่ือใหมี
คุณภาพดีในการสะเทินความรอนและความเย็น 
สูตรดินรากุ  สําหรับปนดวยมือเปนชิ้นงานขนาดใหญ 
 1. ดินทนไฟ  (Fire  clay)    50 % 
 2. ดินเชื้อเผาแลว  1,150OC  หยาบ + ละเอียด 30 % 
 3. ดินดํา (Ball  clay)     15 % 
 4. ทัลคัม       5 % 
      รวม     100 % 
 คุณสมบัติ  มีความเหนียวดีสามารถใชปนจานได  หลังการเผาไดสีเหลืองครีมทึบแสง  ลักษณะ การ
ปนหนา   ดินยังดูดซึมน้ําเกินกวา  7%  เคาะดูเสียงทึบไมดังกังวาน 
 

3. การเผาเคลือบไฟตํ่า 

 เคลือบอุณหภูมิต่ําตองการบรรยากาศในการเผาแบบสันดาปสมบูรณหรือออกซิเดชันตั้งแตเริ่มตน
จนส้ินสุดการเผา  เคลือบอุณหภูมิต่ํามีคุณสมบัติไหลตัวมากและมีชวงอุณหภูมิในการเผาจํากัด  ถาเผาเกิน
อุณหภูมิเคลือบจะไหลตัวมากเปนอันตรายตอแผนรองเตาเผา  คุณสมบัติของเคลือบตะก่ัวหรือเคลือบ    บอ
แร็กซถาเผาเกิน  1,180OC  เคลือบจะระเหยกลายเปนไอไปหมดเหลือผิวเคลือบที่แหงและพอง            ไอ
ระเหยจากเตาเผาเคลือบตะก่ัวเปนควันพิษ  ถาสูดหายใจเขาไปเปนประจําจะทําใหสุขภาพเส่ือมได 
 เตาเผาที่ใชเผาเคลือบอุณหภูมิต่ํา  ไดแก  เตาฟนยังนิยมใชเผากระเบ้ืองมุงหลังคาวัด  เตาแกสและ
เตาไฟฟาก็ใชกันอยูบาง  แตเตาเผาที่จะตองระวังในการเผาเคลือบตะก่ัวและเคลือบฟริตก็คือเตาแกส         ที่
บุดวยเซรามิกสไฟเบอร  ถาเผาเกินอุณหภูมิ เคลือบระเหยไปติดผนังเตาไฟเบอรบอย ๆ จนเกาะเปนชั้นหนา  ทํา
ใหเตาเสียหายไดและมีอายุการใชงานส้ัน  ไมคุมคากับการลงทุน  เพราะเซรามิกสไฟเบอรมีราคาแพง 
 

4. รวมสูตรเคลือบอุณหภูมิตํ่า 

 สูตรเคลือบอุณหภูมิต่ําตอไปนี้  เปนสูตรเคลือบที่เตรียมจากตะก่ัวแดงโดยตรง  ซึ่งตองระวัง         
ความปลอดภัยในการใชไมใหฟุงกระจายไปทั่วโรงงาน   ตองคํานึงถึงสุขภาพของคนงานดวย   ผูที่ใช             
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เคลือบตะก่ัวแลวตองลางมือใหสะอาดทุกครั้งหลังการสัมผัสสารตะก่ัว  เนื่องจากสารตะก่ัวสามารถดูดซึมเขา
ทางผิวหนังได  สูตรเคลือบที่เตรียมจากตะก่ัวโดยตรงสามารถหลอมละลายไดในอุณหภูมิต่ําระหวาง  800OC 
- 900OC  โดยไมมีปญหาใด ๆ  สวนสูตรเคลือบที่เตรียมจากฟริตจะมีอุณหภูมิการเผาตั้งแต            950OC - 
1,150OC  ขึ้นไป  จึงจะเผาไดผลดี  การเผาต่ํากวาอุณหภูมินี้ไมนิยม  เนื่องจากตองการท่ีจะลดสารพิษให
นอยลงโดยการเพ่ิมอุณหภูมิในการเผา  ดังนั้นเคลือบฟริตสวนใหญจะมีอุณหภูมิการเผาระหวาง  1,050OC - 
1,200OC  หรือเผาในอุณหภูมิปานกลาง 
 เคลือบฟริตที่เตรียมจากตะก่ัวโดยตรงจะมีความดันของไอเคลือบสูง  คือ  สามารถระเหยกลายเปน
ไอไดในอุณหภูมิไมสูงมากนักตั้งแต  1,120OC  ขึ้นไป  ดังนั้นในการเคลือบผลิตภัณฑจึงจําเปนตอง            
เคลือบหนากวาเคลือบชนิดอื่น  ประมาณ  1.5  มม.  เพ่ือใหเคลือบเผาแลวมีความหนาพอดีไมระเหยหายไป
หมด  ไอระเหยของเคลือบที่ออกจากเตาเผาเปนภัยตอสุขภาพดวย 
 การเลือกใชวัตถุดิบหินฟนมาในสูตรเคลือบอุณหภูมิต่ํามีหลักงาย ๆ คือ  เคลือบที่ตองการลด          
จุดหลอมละลายใหต่ําลงใชโซดาเฟลดสปาร  แตในสูตรเคลือบดานและเคลือบบาง  สีที่ทนไฟมักใช            
โพแทสเฟลดสปารแทนในสูตร  เพ่ือใหไดเคลือบที่ดานและเผาในอุณหภูมิสูงได 
 

1. เคลือบใส  800OC    OF. เนื้อดินเหลืองหยาบ   เคลือบหนา  1.5  มม. 
 

 ตะก่ัวแดง    72 
 ดินขาวลําปาง      7 
 ควอทซหรือซิลิกา    21 
หมายเหตุ  สูตรนี้เผาท่ีอุณหภูมิ  800OC  จะไดเคลือบใสถาตองการทําเคลือบสีตองใสออกไซดที่ใหสีเพ่ิม ใน
สูตรเคลือบ  เชน 
 สีขาวทึบ  ใสดีบุกออกไซด       7% 
 สีเหลืองทอง  ใสเฟอรริกออกไซด    4% 
 สีมวงน้ําตาล  ใสแมงกานีสไดออกไซด   5% 
 สีน้ําเงิน  ใสโคบอลตออกไซด    2% 
 สีสมแดง  ใสโครมิกออกไซด    4% 
 สีเขียว  ใสคอปเปอรออกไซด    2% 
 อาจใชสีออกไซดมากกวา  2  ชนิดรวมกันในสูตร  สามารถทําสีใหแปลกออกไป 
 

2. เคลือบสีน้ําเงิน  900OC   OF. เนื้อดินทุกชนิด  เคลือบหนา  1.5  มม. 
 

 ตะก่ัวแดง    72 
 โซดาเฟลดสปาร      2 
 ดินขาว     13 
 ซิลิกา     13 
สารใหสี   
 โคบอลตออกไซด      2% 
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3. เคลือบสีดํา  900OC   OF. เนื้อดินทุกชนิด  เคลือบหนา  1.5  มม. 
 

 ตะก่ัวแดง    72 
 ดินขาว       8 
 ซิลิกา     20 
สารใหสี   
 โคบอลตออกไซด      3% 
 แมงกานีสไดออกไซด    3% 
 เฟอรริกออกไซด     3% 
 คอปเปอรออกไซด    2% 
 

4. เคลือบใส  900OC   OF. เนื้อดินทุกชนิด  เคลือบหนา  1.5  มม. 
 

 ตะก่ัวแดง    70 
 ดินขาวลําปาง    10 
 ขี้เถาแกลบ    20 
 
หมายเหตุ  ในข้ีเถาแกลบมีซิลิกาสูงประมาณ  96%  ถาตองการทําเปนเคลือบสีใหเติมออกไซดที่ใหสีเพ่ิม ใน
เคลือบ 
 

5. เคลือบสีสม  900OC   OF. เนื้อดินทุกชนิด  เคลือบหนา  1.5  มม. 
 

 ตะก่ัวแดง    75 
 โซดาเฟลดสปาร     2 
 ดินขาว     12 
 ซิลิกา     12 
สารใหสี   
 โครมิกออกไซด      2% 
 แอนติโมนีออกไซด (พลวงออกไซด)  2% 
 

6. เคลือบสีมวงใส  900OC   OF. เนื้อดินไวทเอิรทเทินแวร  เคลือบหนา  1.5  มม. 
 

 ตะก่ัวแดง    70 
 โซดาเฟลดสปาร    20 
 ดินขาว      5 
 ซิลิกา      5 
สารใหสี   
 โคบอลตออกไซด       0.1% 
 แมงกานีสไดออกไซด     0.1% 
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7. เคลือบสีแดง  950OC   OF. เนื้อดินทุกชนิด  เคลือบหนา  1.5  มม. 
 

 ตะก่ัวขาว    68 

 โซเดียมคารบอเนต     2 

 ดินขาว     10 

 ซิลิกา     20 

สารใหสี   

 โพแทสเซียมไบโครเมต     5% 
 

8. เคลือบใส  1,000OC   OF. เนื้อดินทุกชนิด  เคลือบหนา  1.5  มม. 
  

 ตะก่ัวแดง    60 
 โซดาเฟลดสปาร    20 
 ซิงคออกไซด      2 
 หินปูน       6 
 ซิลิกา     15 
 
หมายเหต ุ ถาตองการทําเปนเคลือบสีใหเติมออกไซดที่ใหสีเพ่ิมในเคลือบ 
 

9. เคลือบใส  1,050OC   OF. เนื้อดินทุกชนิด  เคลือบหนา  1.5  มม. 
  

 ตะก่ัวแดง    49 
 โซดาเฟลดสปาร    25 
 ดินขาว       3 
 ทัลคัม       2 
 หินปูน       6 
 ซิลิกา     15 
 
หมายเหต ุ ถาตองการทําเปนเคลือบสี  ใหเติมออกไซดที่ใหสีเพ่ิมในเคลือบ 
 

10. เคลือบดานสีขาว  1,050OC   OF. เนื้อดินทุกชนิด  เคลือบหนา  1  มม. 
  

 โซดาเฟลดสปาร    38 
 แบเรียมคารบอเนต   10 
 ซิงคออกไซด      5 
 หินปูน     33 
 ซิลิกา     14 
 
หมายเหต ุ ถาตองการทําเปนเคลือบสี  ใหเติมออกไซดที่ใหสีในเคลือบ 
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11. เคลือบใส  1,050OC   OF. เนื้อดินทุกชนิด  เคลือบหนา  1  มม. 
  

 ตะก่ัวไบซิลิเกตฟริต   90 
 ดินขาว     10 
 
 
หมายเหต ุ ถาตองการสีเขียวใสเติมโครมิกออกไซด 0.7% ในสูตรเคลือบ  หรือเติมออกไซดสีอื่น ๆ 
 

12. เคลือบสีขาวหมอก  1,050OC   OF. เนื้อดินทุกชนิด  เคลือบหนา  1  มม. 
  

 ตะก่ัวไบซิลิเกตฟริต   70 
 โซดาเฟลดสปาร    20 
 ซิงคออกไซด      5 
 หินขาว       5 
สารใหสี   
 ดีบุกออกไซด      5% 
 
 
หมายเหต ุ ถาตองการสีขาวทึบสมบูรณใหเติมดีบุกออกไซด  7-9% ในเคลือบ 
 

13. เคลือบขาวผิวเนียนกึ่งดาน  1,050OC  OF. เนื้อดินไวทเอิรเทินแวร เคลือบหนา  1  มม. 
  

 ลิเทียมคารบอเนต   12 
 แบเรียมคารบอเนต     5 
 หินปูน     12 
 ซิงคออกไซด    12 
 ดินขาว     20 
 ซิลิกา     39 
 
หมายเหตุ  เหมาะสําหรับดินขาว  (White  Earthenware)  ไมเหมาะกับดินสีแดง  ถาตองการสีเขียวออนเติม
คอปเปอรคารบอเนต 2% 
 

14. สีขาวครีม  1,050OC   OF. เนื้อดินทุกชนิด  เคลือบหนา  1  มม. 
  

 ตะก่ัวไบซิลิเกตฟริต   80 
 เซอรโคเนียมซิลิเกต   12 
 ซิลิกา       8 
เติม  
 ดินเบนโตไนต      4% 
 (ใหความเหนียวและใหสีครีม) 
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15. เคลือบใส  1,050OC   OF. เนื้อดินไวทเอิรทเทินแวร  เคลือบหนา  1  มม. 
  

 แมกนีเซียมคารบอเนต     2 
 ตะก่ัวขาว  (ตะก่ัวคารบอเนต)  39 
 หินปูน       8 
 โซดาเฟลดสปาร    41 
 ดินขาว       5 
 ซิลิกา       5 
 
หมายเหต ุ ถาตองการทําเปนเคลือบสีใหเติมออกไซดที่ใหสีเพ่ิมในเคลือบ 
 

16. เคลือบขาวทึบผิวเนียน  1,050OC   OF. เนื้อดินไวทเอิรทเทินแวร เคลือบหนา  1  มม. 
  

 ซิงคออกไซด      3 
 ตะก่ัวขาว    39 
 หินปูน     11 
 โซดาเฟลดสปาร    21 
 ดินขาว     19 
 ซิลิกา       8 
สารใหสี   
 ดีบุกออกไซด      7% 
 (หรือใชเซอรโคเนียมซิลิเกต  14%  แทนดีบุก) 
 

 

17. เคลือบใสแตกลายงา  1,050OC   OF. เนื้อดินสโตนแวร   เคลือบหนา  1. มม.   
  

โบนแอช      8 
 ลิเทียมคารบอเนต   18 
 ตะก่ัวขาว    17 

โซดาเฟลดสปาร    8 
ดินเบนโตไนต    2 
ดินขาว     10 
ซิลิกา     37      

 
หมายเหตุ 
 ถาตองการทําเปนเคลือบสีใหเติมออกไซดที่ใหสีเพ่ิมในเคลือบ 
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18. เคลือบกึ่งดานสีครีม  1,080OC   OF.         เนื้อดินหลอสีขาว  เคลือบหนา  1. มม. 
  

ลิเทียมคารบอเนต   12 
 แบเรียมคารบอเนต   5 
 หินปูน     12 
 ซิงคออกไซด    12 
 ดินขาว     20 
 ซิลิกา     39 
หมายเหตุ  ถาตองการทําเปนเคลือบสีตางๆ ใหเติมสารใหสีเพ่ิมในสูตรเคลือบ  เชนสีเขียวเติม  คอปเปอร

คารบอเนต  2% สีฟาเติมโคบอลต 1% 
 
19. เคลือบใส  1,100OC   OF. เนื้อดินทุกชนิด  เคลือบหนา  1. มม. 

 

ซิงคออกไซด    5 
 ตะก่ัวขาว    38 
 หินปูน    9 
 โซดาเฟลดสปาร   35 
 ดินขาว    4 
 ซิลิกา     9 
หมายเหตุ  ถาตองการทําเปนเคลือบสีหรือเคลือบทึบ  ใหเติมออกไซดที่ใหสีเพ่ิม  ในสูตรเคลือบ 
 

20. เคลือบดานกึ่งทึบ  1,100OC   OF. เนื้อดินทุกชนิด  เคลือบหนา  1.มม. 
 

 ตะก่ัวขาว    44 
 โซดาเฟลดสปาร    29 
 หินปูน     10 
 ดินขาว     11 
หมายเหต ุ ถาตองการทําเปนเคลือบสีใหเติมออกไซดที่ใหสีในสูตรเคลือบ 
 

21. เคลือบผิวดานแหง  1,100OC   OF.                  เนื้อดินทุกชนิด  เคลือบหนา  1.มม. 
  

ตะก่ัวขาว    44 
 โพแทสเฟลดสปาร   29 
 หินปูน     11 
 ดินขาว     16 
หมายเหตุ  ถาตองการทําเปนเคลือบสีใหเติมออกไซดที่ใหสีในสูตรเคลือบ 
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สูตรเคลือบราก ุ
 

 โดยปกติเคลือบรากุเผาในอุณหภูมิต่ํา  950 °C –  1,000 °C   ซึ่งในตางประเทศนิยมใชฟริตเปน

สวนประกอบของเคลือบ  แตในบานเราฟริตเปนของหายากและมีราคาแพง  เม่ือตองการจะเผารากุจึงมักใช

เคลือบตะก่ัวแทนตามแตจะหาได 

 เคลือบรากุไมนิยมเผาสูงกวา 1,100°C  เนื่องจากตองใชเวลาในการเผานานเกินไปและมีความรอน

สูงมาก  ทําใหคีมเหล็กทํางานไดยากมากและการทํางานในอุณหภูมิสูงๆ ไมปลอดภัยตอผูเปดไฟเผา 

 นอกจากนี้ในเคลือบรากุมักมีสวนผสมของ  บอแร็กซ  และโซดาแอชอยูดวย  ซึ่งเปนวัตถุดิบที่ละลาย

น้ําได  ในการผสมเคลือบควรผสมในปริมาณเล็กนอยใชใหหมดภายในหนึ่งครั้ง  สารบอแร็กซและโซดาแอช

มักทําใหเกิดฟองในเคลือบไดงายหรือเคลือบพองเปนตําหนิหลังเผา 

 

22. เคลือบรากุสีขาวทึบแตกลายงา  900OC   OF. ดินรากุ    เคลือบหนา  1  มม. 
  

ฟริต  4101                100 

 ดีบุกออกไซด     20 

 ดินเบนโตไนต      4 

 ดินขาว      18 

 

23. เคลือบรากุสีขาวทึบแตกราน  950OC   OF.               ดินรากุ   เคลือบหนา  1  มม. 
  

ฟริต  4101    80 

 โซดาเฟลดสปาร    20 

 ดีบุกออกไซด     6 

 

24. เคลือบรากุสีใส   950OC    OF.                                   ดินรากุ    เคลือบหนา  1  มม. 
  

ฟริต 4064    90 

 ดินดํา     10 

 

25. เคลือบรากุสีฟาสด  1,000OC   OF.                            ดินรากุ    เคลือบหนา  1  มม. 
  

ฟริต 3110 (บอแร็กซฟริต)   96 

 คอปเปอรคารบอเนต    4 
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26. เคลือบรากุสีขาวทึบ  1,000OC   OF.                            ดินรากุ    เคลือบหนา  1  มม. 
  

แคลเซียมบอเรตฟริต   57 

 แบเรียมคารบอเนต   12 

 เนฟเฟลีนไซยาไนด   30 

สารใหสี      

ดีบุกออกไซด     8 %                          

เซอรโคเนียมซิลิเกต   12% 

 

27. เคลือบรากุสีสดใส  1,000OC   OF.                            ดินรากุ    เคลือบหนา  1  มม. 
 

 ฟริต 3134     70 

 แบเรียมคารบอเนต     5 

 ซิงคออกไซด      5 

 หินปูน       5 

 ดินขาว      15 

 

28. เคลือบรากุสีดํา  1,000OC   OF.                                 ดินรากุ    เคลือบหนา  1  มม. 
  

บอแร็กซ     3 

 ฟริต     43 

 โซดาแอช    21 

 เนฟเฟลีนไซยาไนด   10 

 ดินแดงบดละเอียด   21 

สารใหสี      

โคบอลตออกไซด    4% 

คอปเปอรคารบอเนต    2% 

 

29. เคลือบรากุสีแดงคล้ํา   950OC   OF.   ดินรากุ    เคลือบหนา  1  มม. 
  

แคลเซียมบอเรตฟริต   50 

 ฟริต 3134    50 

สารใหสี      

ดีบุกออกไซด    5% 

คอปเปอรออกไซด   4% 

หมายเหต ุ  เม่ือเผาแลวใหนําไปใสถังขี้เล่ือยปดฝาไวใหเกิดควันในบรรยากาศรีดักชันจึงจะไดสีแดง 



 
 

22

30. เคลือบรากุสีแดงสด   950OC   OF.                           ดินรากุ    เคลือบหนา  1  มม. 
  

บอแร็กซ    50 

 แคลเซียมบอเรตฟริต   50 

สารใหสี      

 คอปเปอรออกไซด    6% 

 เฟอรริกออกไซด     5% 

 

31. เคลือบรากุสีฟาสด   950OC   OF.                             ดินรากุ    เคลือบหนา  1  มม. 
  

 ฟริต 3134    50 

 โซดาแอช    40 

 ซิลิกา     10 

สารใหสี      

 คอปเปอรคารบอเนต    2% 
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