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กระบวนการผลิตเซรามิก  

จุติภา  บุญวิเศษ และ ปราณี  จันทร์ลา 

ในการผลิตเซรามิก หรือเครื่องเคลือบดิน สิ่งส าคัญสิ่งหนึ่งที่ทุกคนต้องคิดถึง นั่นคือ ดิน 
ส าหรับดินที่ใช้ในการผลิตเซรามิกนี้  อาจได้จากแหล่งวัตถุดิบโดยตรง คือขุดดินขึ้นมานวด เพ่ือปรับสภาพ
ความชื้น และสามารถใช้ในการขึ้นรูปได้ หรืออาจต้องน าดินจากแหล่งมาผ่านกระบวนการเพ่ือกรอง  และแยก
สิ่งเจือปนต่าง ๆ ออก เช่น รากไม้ ใบไม้ กรวด ทราย เป็นต้น จึงจะสามารถน ามาปรับสภาพความชื้น  และใช้
ขึ้นรูปได้ แต่โดยส่วนมากจ าเป็นต้องน าดินจากแหล่งมาผ่านกระบวนการให้ดินสะอาดขึ้น รวมทั้งน าดินนั้นมา
ผสมกับวัตถุดิบชนิดอ่ืน เช่น หินประเภทต่าง ๆ หรือออกไซด์ ( Oxide) เพ่ือให้มีสมบัติเหมาะสม ซึ่งไม่ว่าจะ
เป็นดินชนิดหนึ่งชนิดใด จากสามชนิดดังกล่าวข้างต้น ที่สามารถน ามาใช้ขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ ได้ตามความต้องการ 
เราเรียกดิน หรืออัตราส่วนผสมของดิน กับวัตถุดิบอ่ืน ๆ นี้ว่าเนื้อดิน (Clay Body) 

การท าผลิตภัณฑ์เซรามิกนั้นมีกระบวนการท าหลายขั้นตอนแต่ละขั้นตอนจะต้องสัมพันธ์และ
ต่อเนื่องกันไปจากขั้นตอนแรกจนถึงขั้นตอนสุดท้าย โดยสามารถแบ่งขั้นตอนการผลิตออกได้ดังนี้ คือ 

1. การออกแบบ (Design) เป็นขั้นตอนที่นักออกแบบผลิตภัณฑ์เซรามิกส์ที่จะต้องทราบถึง
วัตถุประสงค์ของตัวผลิตภัณฑ์ที่จะผลิตแล้วว่าจะออกแบบเป็นผลิตภัณฑ์เพ่ือประโยชน์ใช้สอยหรือเพ่ือความ
สวยงาม ซึ่งผู้ออกแบบจะต้องมีความคิดสร้างสรรค์ (Idea) มีความรู้ทางด้านวัตถุดิบ (Raw Materials) วิธีการ
ขึ้นรูป (Method) และข้ันตอนการผลิตด้วย (Productions) 

2. การเตรียมเนื้อดิน และการเตรียมน้้าเคลือบ (Glaze) การเตรียมเนื้อดินและการเตรียมน้ า
เคลือบนั้น การใช้วัตถุดิบ (Raw Materials) ได้แก่ ดิน หิน แร่ และสารเคมีเช่นเดียวกัน แตกต่างกันตรงที่
ส่วนผสมของสารประกอบเหล่านี้ และการใช้หรือไม่ใช้สารประกอบเหล่านี้ในสูตรส่วนผสมเพ่ือให้ได้เนื้อดิน
และน้ าเคลือบตามความต้องการ ขั้นตอนการเตรียมเนื้อดินและการเตรียมน้ าเคลือบโดยน าวัตถุดิบ ได้แก่ ดิน 
หิน แร่ สารเคมี ไปทดสอบหาสมบัติทางเคมีและฟิสิกส์ก่อนเผาและหลังเผา น าวัตถุดิบที่ผ่านกการทดสอบแล้ว
ไปสู่กระบวนการล้างและบดย่อย น าไปชั่งและผสมวัตถุดิบ ตามสูตรของเนื้อดินและน้ าเคลือบแต่ละประเภทที่
ต้องการแล้วน าไปบดเปียกในเครื่อง Ball mill หลังจากบดแล้วกรองผ่านตะแกรงตามความละเอียดที่ต้องการ 
ถ้าสูตรส่วนผสมของเนื้อดินหรือเคลือบที่ต้องการความขาวมากเป็นพิเศษ จะต้องน าเข้าเครื่องแยกเหล็ก จะได้
น้ าดิน และน้ าเคลือบตามสูตรที่ต้องการ 
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น้ าดินที่ดีนั้นจะต้องมีค่าการไหลตัวที่ดี ค่าความหนาแน่นของเนื้อดินสูง (density) ประมาณ 1.6 – 

1.8 การไหลตัวของน้ าดินที่ดีมีผลกับการเทน้ าดินออกหลังจากหล่อกลวง จนได้ความหนาตามที่ต้องการจะท า



๓ 

 

ให้ผิวภายในเรียบสม่ าเสมอกันและการไหลตัวดีในพิมพ์ที่หล่อตันจะท าให้น้ าดินไปได้ทั่วทั้งพิมพ์  ส่วนค่าความ
หนาแน่นของน้ าดิน ถ้าน้ าดินมีความหนาแน่นสูง จะท าให้ปริมาณน้ าดินน้อยเวลาแห้งการหดตัวก็จะน้อยลง 
ท าให้ผลิตภัณฑ์เกิดความเสียหายหลังจากการเผาต่ า ฉะนั้นจึงต้องเอาใจใส่กับการท าน้ าดินให้ได้คุณภาพและ
มาตรฐาน 

3. วิธีการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ (Method)วิธีการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์เซรามิกนั้นมีหลายวิธี แต่ละวิธี
จะต้องมีความเหมาะสมและสอดคล้องกับลักษณะและคุณสมบัติของเนื้อดินปั้นแต่ละประเภทด้วย วิธีการขึ้น
รูปผลิตภัณฑ์นั้นได้แก่ การข้ึนรูปด้วยมือ ด้วยเครื่อง และด้วยวิธีการใช้พิมพ์ส าหรับการหล่อ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

การข้ึนรูปด้วยแป้นหมุน การข้ึนรูปด้วยจิกเกอร์ 

การขึน้รูปด้วยวธีิการหลอ่แบบ 
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4. ขั้นตอนการท้าผลิตภัณฑ์ให้แห้ง (Drying)การข้ึนรูปผลิตภัณฑ์เรียบร้อยแล้วจะต้องปล่อย
ให้ผลิตภัณฑ์เหล้านั้นแห้งสนิทด้วยวิธีการผึ่งด้วยลมหรือการอบด้วยเครื่อง เมื่อผลิตภัณฑ์ที่แห้งสนิทดีแล้ว
ผลิตภัณฑ์บางประเภทจะต้องมีการขัดแต่งให้เรียบร้อยอีกครั้งหนึ่งด้วยหรือมีการเขียนสีใต้เคลือบในผลิตภัณฑ์
ในช่วงนี้ด้วยก็ได้ก่อนจะน าไปเผา 

5. การเผาดิบ (Biscuit Firing) คือ การน าผลิตภัณฑ์เซรามิกส์ที่แห้งสนิทดีแล้วน าไปเผาที่
อุณหภูมิ 750–1,250 องศาเซลเซียส ช่วงอุณหภูมิในการเผาขึ้นอยู่กับประเภทของการผลิตภัณฑ์ เช่น 
กระเบื้องปูพ้ืนหรือบุผนัง โรงงานอุตสาหกรรมที่ผลิตสินค้าประเภทนี้จะเผาดิบหรือเผาครั้งแรงใช้อุณหภูมิสูง
กว่าการเผาเคลือบ เพราะจะได้ตรวจสอบและคัดเลือกเฉพาะส่วนที่ดีไว้ ส่วนที่เสีย เช่น การบิดงอ ร้าว บิ่น 
หรือแตก เป็นส่วนที่จะต้องคัดทิ้งก่อนที่จะน าไปเคลือบ เป็นการลดต้นทุนการผลิตอย่างหนึ่ง อย่างไรก็ตาม
อาจจะมีการข้ามขั้นตอนนี้ได้ โดยเฉพาะการผลิตให้ลักษณะงานอุตสาหกรรมที่ขึ้นรูปด้วย วิธีการหล่อหรือ
วิธีการอัดผง 

6. การตกแต่งสีใต้เคลือบ (Under Glaze Decoration) เป็นการน าผลิตภัณฑ์เซรามิกส์ที่
ผ่านการเผาดิบมาแล้วน ามาท าการตกแต่งด้วยวิธีการเขียนลวดลายหรือเป็นรูปต่างๆ โดยใช้สีใต้เคลือบติดลงไป
บนผลิตภัณฑ์ก็ได้ 

7. การเคลือบผลิตภัณฑ์ (Glazing)การเคลือบผลิตภัณฑ์เมื่อเราน าผลิตภัณฑ์เซรามิกส์ที่ยัง
ไม่ได้เขียนสีใต้เคลือบหรือที่เขียนสีใต้เคลือบหรือที่เขียนสีใต้เคลือบเรียบร้อยแล้ว จึงน ามาท าการชุบเคลือบ
ด้วยวิธีการเทราด จุ่ม หรือพ่นเคลือบ ส่วนการชุบเคลือบผลิตภัณฑ์เขียนสีจะต้องเป็นเคลือบใส หลังจากนั้น
จะต้องท าความสะอาดเช็ดฐานผลิตภัณฑ์ที่วางตั้งกับพ้ืนให้สะอาด เพ่ือไม่ให้น้ าเคลือบหลอมละลายติดพื้นเตา 

8. การเผาเคลือบ (Glost Firing)การเผาเคลือบผลิตภัณธ์เซรามิกส์นั้นขึ้นอยู่กับชนิดของ
เคลือบที่ใช้ชุบเคลือบผลิตภัณฑ์ เช่น เคลือบที่ใช้เป็นเคลือบไฟต่ า หรือเคลือบไฟสูง ต้องน าไปใช้ให้เมหาะสม
กับประเภทของเนื้อดินปั้นด้วยอุณหภูมิที่ใช้เผาเคลือบประมาณตั้งแต่อุณหภูมิ 750 -1,350 องศาเซลเซียส ใน
การเผาเคลือบจะต้องค านึงถึงบรรยากาศของเตาเผาที่ใช้วิธีการเผาที่ถูกต้องเหมาะสมกับเคลือบและเนื้อดินปั้น
นั้นๆ 

9. การตกแต่งสีบนเคลือบ (Overglaze Decoration)เป็นการน าผลิตภัณฑ์เซรามิกส์ที่เผา
เคลือบเสร็จสมบูรณ์แล้วน ามาท าการตกแต่งด้วยสีบนเคลือบ เช่น การเขียนลวดลายแบบต่างๆและการใช้รูป
ลอกติดบนแก้วเซรามิค 

10. การเผาสีบนเคลือบ (Overglaze Firing)น าผลิตภัณฑ์เซรามิกที่เขียนสีบนเคลือบหรือการ
ใช้รูปลอกสีบนเคลือบที่ติดผลิตภัณฑ์เรียบร้อยแล้วจะน ามาเผาอีกครั้งหนึ่ งเพ่ือใช้สีเขียนและรูปลอกที่ติดใน
ผลิตภัณฑ์ติดแน่นไม่หลุดออก ซึ่งการเผาจะใช้อุณหภูมิประมาณ 800-900 องศาเซลเซียส 

ทุกๆขึ้นตอนในกระบวนการผลิตเซรามิกจะต้องมีการควบคุมคุณภาพ เนื่องจากของเสียสามารถ
เกิดขึ้นได้ในทุกกระบวนการผลิต  ดังนั้น การควบคุมคุณภาพตั้งแต่ขึ้นตอนแรก ถึงขึ้นตอนสุดท้าย จะช่วยลด
ปัญหา และต าหนิต่างๆที่เกิดขึ้นบนผลิตภัณฑ์เซรามิกได้ ซึ่ข้อบกพร่องที่เป็นต าหนิที่เกิดขึ้นกับเนื้อดินและ
เคลือบ เกิดได้จากหลายสาเหตุและมีวิธีแก้ไข ดังนี้ 
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ต้าหนิที่เกิดกับเนื้อดนิและเคลือบ 

ต้าหนิที่เกิดกับเนื้อดิน 

1. การแตกร้าว  (Cracking)  

โดยทั่วไปมีสาเหตุมาจากการมีความเค้น (stress) เกิดขึ้นในชิ้นงาน ซึ่งตัวการที่ท าให้เกิดความเค้นนี้
อาจมีได้หลายประการเช่นการออกแบบรูปร่างผลิตภัณฑ์ที่ไม่เหมาะกับเนื้อดิน การการอบแห้งที่เร็วเกินไป 
การหดตัวไม่สม่ าเสมอ หรือชิ้นงานมีความหนาไม่เท่ากันเป็นต้น การแตกร้าวมีได้หลายประเภท ซึ่งแต่ละ
ประเภทนั้นก็อาจมีสาเหตุการเกิดได้มากมายหลายประการ ซึ่งการจะตรวจสอบว่าสาเหตุใดคือที่มาของการ
แตกร้าวของชิ้นงานนั้นๆ อาจจะต้องการขั้นตอนที่ซับซ้อน  

 

 

 

 

 

 

a. การแตกที่ขอบของชิ้นงาน (Edge cracks) 

สาเหตุของการแตกร้าวนี้มีได้หลายประการ เช่น การท าให้แห้งเกินไป ส่วนที่ขอบของชิ้นงานบาง
เกินไป หรือการขลิบและตกแต่งที่ไม่ได้คุณภาพ นอกจากนี้ การให้อุณหภูมิแก่ผลิตภัณฑ์ไม่สม่ าเสมอ ข้างบน
ร้อนกว่าข้างล่างก็เป็นสาเหตุของการแตกร้าวตามขอบได้เช่นกัน 

b. การแตกร้าวที่ผิวของชิ้นงาน (Surface cracks)  

มักจะมีลักษณะคล้ายตัวอักษร “S” ในภาษาอังกฤษ เพราะฉะนั้นจึงมักถูกเรียกว่ารอยแตกรูปตัว
เอส (S-crack) การเกิดการแตกร้าวแบบนี้เกิดจากข้ันตอนการข้ึนรูปเป็นหลัก กล่าวคือในการขึ้นรูปชิ้นงานโดย
วิธีต่างๆนั้นปริมาณความชื้นที่หลงเหลืออยู่ในแต่ละผิวหน้าของชิ้นงานนั้นจะมีความแตกต่างกัน เช่น ขึ้นรูปโดย
วิธีการหล่อ ที่ผิวด้านนอกจะมีความชื้นหลงเหลืออยู่มากกว่าผิวด้านในที่ติดกับแบบพิมพ์ ในท านองเดียวกัน 
ชิ้นงานที่ขึ้นรูปโดยการใช้แป้นหมุนจะมีความชื้นเหลืออยู่ที่ผิวด้านที่ติดกับแป้นหมุนมากกว่าในด้านอ่ืนๆ ถ้า
หากว่าความชื้นที่ต่างกันของแต่ละผิวหน้าของชิ้นงานมีมากเกินไปและไม่ถูกก าจัดออกโดยเร็ว รอยแตกรูปตัว
เอสก็มักจะเกิดข้ึนในส่วนฐานของชิ้นงานหลังการเผา  
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C.  การแตกร้าวบริเวณหูจับ (Handle crack) 

มักจะเกิดเนื่องจากตัวหูจับและตัวภาชนะมีระดับความชื้นไม่เท่ากัน ท าให้เกิดการหดตัวไม่เท่ากัน
ในขั้นตอนการตากแห้งและการเผา ส่งผลให้เกิดการแตกร้าวขึ้น นอกจากนี้ บางครั้งยังสามารถเกิดจากการที่
กระบวนการในการติดหูไม่ได้มาตรฐาน หรือปริมาณดินกาวมากหรือน้อยเกินไปก็เป็นได้ 

การแตกร้าวอันเนื่องมาจากการแห้งตัวเร็วเกินไป 

ในหลายๆ ประเทศท่ีมีความแตกต่างของฤดูกาล ท าให้ปริมาณความชื้นในอากาศในแต่ละฤดูกาล
แตกต่างกันออกไป ในฤดูแล้งหรือฤดูหนาวความชื้นสัมพัทธ์ ณ. ความดันปกติอาจจะอยู่ในช่วง ร้อยละ 40-50 
การระเหยของน้ าจะเกิดข้ึนอย่างรวดเร็วในขณะที่ในฤดูฝนความชื้นสัมพัทธ์ ณ. ความดันปกติอาจจะสูงถึงร้อย
ละ 95 ดังนั้นการระเหยของน้ าจะเกิดขึ้นอย่างช้าๆ และนุ่มนวลกว่า การที่น้ ามีการระเหยออกอย่างรวดเร็ว
ก่อให้เกิดความเค้นในเนื้อดิน อันจะน าไปสู่การแตกร้าวของผลิตภัณฑ์ได้ ดังนั้นจึงควรลดอัตราการระเหยของ
น้ าลงโดยการคลุมหรือปิดผลิตภัณฑ์  

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

การแตกร้าวของผลิตภัณฑ์ท่ีปล่อยให้ 
มีการแห้งตัวในอากาศที่มีความชื้น
สัมพัทธ์ต่ า 
 

ผลติภณัฑ์ที่มีการคลมุด้วย

ถงุพลาสตกิเพื่อควบคมุการระเหย 
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 การระเบิดแตกของชิ้นงาน (Exploding)  

มักจะเกิดจากการที่ชิ้นงานที่มีความชื้นสูงเกินไปขณะน าเข้าเผา เมื่อน้ าเปลี่ยนสถานะกลายเป็นไอน้ า
จะมีปริมาตรเพ่ิมขึ้นอย่างรวดเร็วและดันให้ชิ้นงานแตกออก นอกจากนี้ การใช้ความเร็วในการเผาสูงเกินไป
โดยเฉพาะในช่วงแรกของการเผา (ไม่เกิน 250 องศาเซลเซียส) ก็ไม่สามารถท าให้เกิดการระเบิดได้ 

 

การระเบิดแตกของชิ้นงาน 

กะเทาะ (Blow-out หรือ Lime – poping)  

คือการที่ชิ้นงานเพียงส่วนหนึ่งมีการหลุดแตกออกมาหลังจากการเผาดิบ สาเหตุของต าหนินี้มักจะเกิด
จากสารประกอบจ าพวกหินปูนหรือซอล์กที่มีแคลเซียมคาร์บอเนตเป็นองค์ประกอบหลัก อาจเกิดจากปูน
ปลาสเตอร์หรือยิปซัมที่มีแคลเซียมฟอสเฟตเป็นองค์ประกอบ หรือแม้แต่เศษปูนซีเมนต์หรือคอนกรีตที่ปะปน
อยู่ในเนื้อดินที่น ามาขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ สิ่งแปลกปลอมเหล่านี้เมื่อได้รับความร้อนระหว่างการเผาบิสกิตจะถูก
เปลี่ยนเป็นแคลเซียมออกไซด์ (CaO) หลังจากนั้นเมื่อดูดซับความชื้นจากอากาศเพ่ิมมากขึ้น แคลเซียมออกไซด์
จะเกิดปฏิกิริยากับความชื้นกลายเป็นสารแคลเซียมไฮดรอกไซด์ (Ca(OH)2)  เนื่องจากแคลเซียมไฮดรอกไซด์ที่
เกิดขึ้นมีปริมาตรสูงกว่าแคลเซียมออกไซด์ จึงท าให้เกิดการขยายตัวและดันผลิตภัณฑ์จากภายในจนเนื้อดิ น
ผลิตภัณฑ์บริเวณใกล้กับผิวเกิดการกะเทาะหลุด การก าจัดปัญหาเหล่านี้อาจต้องตรวจสอบบริเวณใกล้เคียงกับ
สถานที่เก็บวัตถุดิบเพ่ือหาแหล่งที่มาของสารที่เป็นแหล่งของแคลเซียมออกไซด์ดังกล่าว การใช้ตะแกรงร่อน
อาจเป็นวิธีในการก าจัดสิ่งแปลกปลอมอันเป็นสาเหตุของต าหนิประเภทนี้อย่างได้ผล 
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แกนด า (Black-Coring)  

คือการที่อินทรีย์สารที่มีอยู่ในดินไม่สามารถสลายตัวได้หมดในช่วงที่เผาผลิตภัณฑ์ ถ้าหากดินที่
น ามาใช้มีอินทรีย์สารสูงและมีขนาดอนุภาคเล็ก การสลายตัวของอินทรีย์สารก็จะเกิดขึ้นได้ยาก โดยปรกติแก๊ส
ที่เกิดขึ้นในขณะที่เผาผลิตภัณฑ์จะหลุดหนีออกไปได้จนกระทั่งเกิดการกลายเป็นแก้วและหนาแน่น ซึ่งท าให้
ผิวหน้าของดินเกิดการ “ปิดผนึก” และกั้นการหลุดหนีของแก๊สเหล่านั้น ในบางกรณี แก๊สที่เกิดขึ้นที่อุณหภูมิ
สูงไม่สามารถหลุดหนีออกมาได้ อาจท าให้เกิดการดันตัวจนเนื้อผลิตภัณฑ์มีการเปล่งบวมเป็นบางจุด 
เพราะฉะนั้นถ้าเนื้อดินที่ใช้มีสารประกอบอินทรีย์อยู่ปริมาณมาก (ดินที่มีสีด ามากๆ) ควรจะท าให้เนื้อดินมี
ความทนไฟมากขึ้นโดยการเติมกร๊อกลงไป ส าหรับเนื้อดินสโตนแวร์ควรจะเผาผลิตภัณฑ์ให้ช้าลง (ประมาณ 
100 องศาเซลเซียสต่อชั่วโมง) โดยเฉพาะในช่วง 650 – 1000 องศาเซลเซียส และไม่ควรเผาแบบรีดักชัน
ในช่วงนี้ เพราะแร่เหล็กออกไซด์ฮีมาไทต์ซึ่งมีสีแดงจะถูกเปลี่ยนไปเป็นแร่เหล็กออกไซด์แมกนีไทต์ซึ่มีสีด า
เป็นฟลักซ์ท่ีรุนแรง ท าให้เนื้อดินเกิดการปิดผนึกเร็วขึ้น การสลายตัวของสารอินทรีย์จึงเกิดขึ้นไม่หมดและเกิด
ต าหนิดที่เรียกแกนด า (black coring) และท าให้ผลิตภัณฑ์มีความแร่งลดลง 

                         ทีม่า http://flyeschool.com/content/carbon-coring-black-coring 

 

การยุบตัว (Warping) 

คือการที่ผลิตภัณฑ์มีการยุบตัว ซึ่งอาจจะมีสาเหตุมาจากการที่เนื้อดินมีสารกลุ่มเฟลด์สปาร์มากเกินไป 
โดยเฉพาะโซเดียมเฟลด์สปาร์ ซึ่งเมื่อหลอมเหลวจะมีความหนืดน้อยกว่าโพแทสเซียมเฟลด์ปาร์ ท าให้
ผลิตภัณฑ์มีโอกาสที่จะเกิดการยุบตัวได้มากกว่า โดยเฉพาะผลิตภัณฑ์ที่มีขนาดใหญ่ ถ้าการยุบตัวเสียรูปเกิด
จากสาเหตุนี้ สามารถแก้ไขโดการเพ่ิมปริมาณควอตซ์ลงในเนื้อดินเพ่ือเพ่ิมความหนืดให้กับเฟลด์สปาร์ขณะ
หลอมตัว การที่อุณหภูมิในเตาเผาหรืออุณหภูมิที่ผลิตภัณฑ์รับไม่สม่ าเสมอ ผลิตภัณฑ์จะมีการหดตัวต่างกัน ท า
ให้เกิดความเค้นขึ้นในผลิตภัณฑ์แต่ยังไม่มากพอที่จะท าให้เกิดการแตกร้าว ผลิตภัณฑ์ก็จะเกิดการยุบตัวได้ 
นอกจากนี้ การที่เนื้อดินมีความหนาแน่นไม่สม่ าเสมอก็เป็นอีกสาเหตุหนึ่งที่ท าให้เกิดการยุบตัวของผลิตภัณฑ์
ได้เช่นกัน 

 

http://flyeschool.com/content/carbon-coring-black-coring
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การปูดพองของเนื้อดิน (Bloating) 

เมื่อเนื้อดินถูกเผาที่อุณหภูมิสูงเกินไป เฟลด์สปาร์จะเกิดการเดือดและเกิดกลายเป็นฟองแก๊สเหมือน
ดังเช่นการเดือดของน้ า และภาวะอุณหภูมิสูง ผิวดินมีการปิดผนึกแล้ว แต่ดินยังมีความยืดหยุ่นตัวได้ดีท าให้
ฟองแก๊สที่เกิดข้ึนนี้อยู่ที่บริเวณผิวของเนื้อดินดันตัวและเกิดการปูดพองขึ้น ถ้าเป็นกรณีนี้ อาจแก้ไขโดยการลด
อุณหภูมิการเผาประมาณ 20 องศาเซลเซียส แต่ถ้าการลดอุณหภูมิการเผาท าให้เคลือบไม่สุกตัว อาจจะต้องท า
การปรับเปลี่ยนมาใช้ฟลักซ์ท่ีลดอุณหภูมิการสุกตัวของเคลือบได้ดีกว่า เช่น ใช้โซเดียมเฟลด์สปาร์ หรือเนฟิลีไซ
อีไนต์แทนโพแทสเซียมเฟลด์สปาร์ หรือเติมบอแรกซ์ฟริดตลงไป อย่างไรก็ตาม ถ้าผลิตภัณฑ์มีการปูดพอง
เฉพาะชิ้นที่อยู่ใกล้แหล่งให้ความร้อน นั่นแสดงว่าจะต้องปรับเปลี่ยนต าแหน่งการเผา แทนการปรับสูตรเคลือบ 
เพราะในกรณีนี้อุณหภูมิสูงเกิดจากต าแหน่งของชิ้นงาน 

ต้าหนิที่เกิดในชั้นเคลือบ 

ข้อบกพร่องที่เป็นต าหนิบนผิวผลิตภัณฑ์เซรามิกนั้นเกิดขึ้นหลายสาเหตุ แต่ละสาเหตุก็มีขั้นตอนการ
เกิดที่แตกต่างกันไป แต่จะปรากฏผลก็ต่อเมื่อผ่านการเผาเคลือบเสร็จแล้ว ซึ่งท าให้ผลิตผลเกิดความเสียหาย
อย่างมาก ทั้งในเรื่องค่าใช้จ่ายของวัตถุดิบ เชื้อเพลิง เวลา และท าให้สูญเสียก าลังใจในการปฏิบัติงานที่ผ่านมา 
ฉะนั้นในการปฏิบัติการผลิตผลิตภัณฑ์เซรามิก แต่ละขั้นตอนควรที่จะมีการจดบันทึก แล้วศึกษาตรวจสอบหา
สาเหตุที่เกิดขึ้นในแต่ละครั้งเพ่ือเป็นประโยชน์ในการหาวิธีทางแก้ไขและป้องกันเพ่ือมิให้ผลิตภัณฑ์เกิดการ
สูญเสียในครั้งต่อไป 

อย่างไรก็ตามข้อบกพร่องที่เป็นต าหนิบนผิวเคลือบผลิตภัณฑ์เซรามิคอาจมีสาเหตุการเกิดมากมาย ซึ่ง
พอสรุปได้ดังนี้ คือ 

ลักษณะรูเข็ม ซึ่งข้อบกพร่องที่เป็นต าหนิบนผิวเคลือบในลักษณะที่เกิดเป็นรูเข็ม จะมีลักษณะเป็นรูเล็กๆ 
ที่เกิดบนผิวเคลือบ จะเกิดจากสาเหตุหลายประการด้วยกัน ได้แก่ 

1. เนื้อดินมีความพรุนตัวมาก เพราะการนวดเนื้อดินไม่ดีพอ ท าให้เกิดฟองอากาศเล็กๆ ขับอยู่ในเนื้อดิน 
เมื่อน าไปเผาฟองอากาศเล็กๆ เหล่านี้จะขยายตัวและดันออกมาตามผิวเคลือบ ท าให้ผิวเคลือบมี
ต าหนิ ดังนั้นการนวดดินก่อนที่จะน าไปขึ้นรูปผลิตภัณฑ์จะต้องนวดเนื้อดินให้อัดแน่นเป็นเนื้อเดียวกัน 
อย่าให้มีฟองอากาศเล็กๆ แทรกอยู่ในตัวเนื้อดินได้ 

2. เนื้อดินมีน้ าผสมมากเกินไป ท าให้การยึดเกาะระหว่างอนุภาคของเม็ดดินมีรูพรุนได้ 
3. เนื้อดินมีอินทรียสาร ได้แก่ ซากพืชซากสัตว์เจือปนอยู่ เมื่อเผาเนื้อดินนี้สิ่งเจือปนจะเกิดการเผาไหม้

กลายเป็นแก๊สดันผิวเคลือบออกมา ดังนั้นจะต้องมีการล้างดินให้สิ่งเจือปน ได้แก่ อินทรียสารต่างๆ 
ออกให้หมด หรือถ้ายังมีอินทรียสารเจือปนอยู่เล็กน้อยก็ใช้วิธีการควบคุมการเผาไหม้ให้เป็นไปอย่าง
ช้าๆ ในช่วงเผาไหม้อินทรียสาร 

4. เนื้อดินมีสารซัลเฟตเจือปนอยู่ เช่น เศษเล็กๆ ของปูนพลาสเตอร์ เมื่อน าเนื้อดินไปเผาสารซัลเฟต
เหล่านี้จะท าปฏิกิริยากับความร้อนจะยุ่ยสลายคลายแก๊สออกมาดันให้ผิวเคลือบเป็นรูพรุนมีต าหนิได้ 
วิธีแก้ คือ การล้างดินให้สะอาดก่อนน าไปใช้ 
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5. เกิดจากฝุ่นละอองที่เกาะติดกับผลิตภัณฑ์ก่อนที่จะไปเคลือบ ดังนั้นจ าเป็นต้องท าความสะอาด
ผลิตภัณฑ์ก่อนน าไปเคลือบทุกครั้ง 

6. ในส่วนผสมของน้ าเคลือบ ถ้ามีพวกสารคาร์บอนหรือพวกกาวที่ท าจากอินทรียสาร การเก็บน้ าเคลือบ
นี้ไว้นานจะท าให้เกิดการสลายตัวของสารคาร์บอเนตและการเน่าเปื่อยของสารอินทรียสาร ท าให้เกิด
เป็นแก๊สขึ้นแล้วดันผิวเคลือบให้เกิดเป็นรูเข็ม ดังนั้นการเก็บรักษาเคลือบประเภทนี้ควรท าให้แห้ง 
เวลาจะใช้ถึงจะเอามาผสมกับน้ าใหม่ 

7. การเผาที่เร่งอุณหภูมิเร็วเกินไป และใช้ระยะเวลาการเผาที่สั้น จะท าให้น้ าเคลือบเดือดและเป็นรูเข็ม 
ดังนั้นวิธีการเผาเคลือบควรยืดระยะเวลาให้นานออกไป 

8. การชุบเคลือบที่หนามากเกินไป หรือการทับซ้อนของเคลือบที่ไม่เรียบสนิท เกิดมีฟองอากาศแทรกอยู่
เวลาเผาจะเกิดรูเข็มได้เช่นกัน 

 

รูเข็ม 

เคลือบราน ผลิตภัณฑ์เซรามิกที่ท าเป็นภาชนะไว้ใช้ใส่อาหารรับประทานนั้น เช่น จาน ชาม        
แก้วเซรามิก เคลือบผลิตภัณฑ์ที่เกิดการรานขึ้นในผิวเคลือบถือเป็นต าหนิเคลือบที่จะต้องแก้ไข ซึ่งการรานของ
ผิวเคลือบจะมีลักษณะเป็นรอยรานแตกเป็นร่างแห หรือที่เรียกกันว่า เคลือบแตกลาย สาเหตุที่ท าให้เคลือบเกิด
การราน คือ สัมประสิทธิ์การขยายตัวและหดตัวของเนื้อดินปั้นและเคลือบไม่เท่ากัน ดังนั้นจะต้องมีการปรับ
สัมประสิทธิ์การขยายตัวและหดตัวของเนื้อดินปั้นและน้ าเคลือบให้เท่ากันด้วยวิธีการทดลองเพ่ิมหรือลด
ปริมาณของตัวหลอมละลาย (Flux) ในเนื้อดินปั้นและเคลือบ  

 

เคลือบราน 
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การร่อนของเคลือบ เป็นลักษณะของเคลือบที่ร่อนหลุดออกจากผิวผลิตภัณฑ์เป็นแผ่นๆ หรือการ
แยกตัวจากเนื้อดิน เพราะเกิดจากสาเหตุดังนี้ 

1. เคลือบมีส่วนผสมของดินมากเกินไป เพราะเวลาเผาดินจะมีการหดตัวที่สูง 
2. ผิวผลิตภัณฑ์สกปรกมีไขมันหรือฝุ่นละอองเกาะอยู่ ซึ่งเกิดจากการท าความสะอาดผลิตภัณฑ์ก่อน

เคลือบไม่ดี 
3. ในส่วนผสมของเนื้อดินปั้นมีปริมาณของซิลิกามากเกินไป น้ าเคลือบไม่เกาะผิวผลิตภัณฑ์ 
4. น าผลิตภัณฑ์ที่ร้อนอยู่ไปเคลือบ ท าให้เคลือบเกิดการร่อนออกในขณะที่ผลิตภัณฑ์เย็นตัวลง 
5. เกิดจากการชุบเคลือบหนาเกินไป 

การร่อนของเคลือบ 

 

เคลือบแยกตัว คือ ลักษณะของเคลือบที่แยกหนีออกจากกัน ท าให้เกิดช่องว่างไม่มีเคลือบติดอยู่ ซึ่ง
สาเหตุเกิดจาก 

1. เคลือบมีส่วนผสมของดินมากเกินไป 
2. บดน้ าเคลือบละเอียดมากเกินไป 
3. เคลือบที่ใช้ข้นมากเกินไป หรือชุบเคลือบหนาผิดปกติ 
4. ผลิตภัณฑ์ยังเปียกชื้นอยู่แล้วน าไปเคลือบ 
5. ผิวผลิตภัณฑสกปรกด้วยไขมัน หรือละอองฝุ่น 
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เคลือบไม่มัน เป็นต าหนิที่ผิดปกติของสูตรส่วนผสมเคลือบมัน แต่เมื่อเผาเคลือบแล้วไม่มันตามความ
เป็นจริง สาเหตุเกิดจาก 

1. เผาเคลือบไม่ถึงอุณหภูมิที่ก าหนด 
2. หรืออาจเผาเคลือบเลยอุณหภูมิที่ก าหนด เพราะสูตรส่วนผสมของเคลือบมีสารที่ระเหยได้ง่าย เช่น 

สารบอแร็กซ์ และสารตะกั่วจะระเหยกลายเป็นไอไปหมด 

เคลือบไม่มัน 

การไหลตัวของเคลือบ เป็นลักษณะอาการของเคลือบที่ไหลตัวมากเกินกว่าความเป็นจริงที่ก าหนดไว้ 
ซึ่งมีสาเหตุจาก 

1. เกิดจากการเผาเคลือบเกินอุณหภูมิที่ก าหนดไว้ 
2. ใช้ระยะเวลาการเผาที่แช่อุณหภูมินานเกินไป 
3. ชุบเคลือบหนามากเกินไป 
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