
   

บทท่ี 2 
 

แนวคิด  ทฤษฎี  ความรูท่ัวไปเกี่ยวกับผาหมักโคลนยอมสีธรรมชาติ 
และวรรณกรรมที่เกี่ยวของ 

 
 การศึกษาตนทุนและผลตอบแทนจากผลิตภัณฑผาหมักโคลนยอมสีธรรมชาติของกลุมทอ
ผาบานนาตนจัน่  ตําบลบานตึก  อําเภอศรีสัชนาลัย  จังหวัดสุโขทัย  ไดนําแนวคิด ทฤษฎีเกี่ยวกับ
ตนทุน  ผลตอบแทน  และวรรณกรรมท่ีเกีย่วของมาใชในการศึกษา    
 
แนวคิด  ทฤษฎี   
 ในการศึกษาคร้ังนี้แนวคิดทฤษฎีท่ีใช ประกอบดวย  แนวคิดและทฤษฎีในการศึกษาตนทุน
และผลตอบแทนจากผลิตภณัฑผาหมักโคลนยอมสีธรรมชาติ ตําบลบานตึก  อําเภอศรีสัชนาลัย  
จังหวดัสุโขทัย  ซ่ึงมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 

แนวคิดเก่ียวกับตนทุน 
ความหมายของตนทุน 
ดวงมณี  โกมารทัต (2551)  ตนทุน  หมายถึง  มูลคาท่ีวัดไดเปนจํานวนเงินของสินทรัพย  

หรือความเสียสละท่ีกิจการไดลงทุนไปเพือ่ใหไดสินคา  สินทรัพย  หรือบริการตางๆ  ซ่ึงกิจการคาด
วาจะนําไปใชเพื่อใหเกิดประโยชนในภายหลัง   

ศศิวิมล  มีอําพล (2550)  ตนทุน หมายถึง  เงินสดหรือส่ิงท่ีเทียบเทาเงินสดท่ีไดจายไป
เพื่อใหไดมาซ่ึงสินคาหรือบริการ  ซ่ึงนําประโยชนมาใหกิจการในปจจบัุนหรือในอนาคต 

สุวรรณา  เลาหะวิสุทธ์ิ (2548)  ตนทุน หมายถึง มูลคาของสินทรัพยหรือรายจายท่ี
กอใหเกิดกําไร เพื่อใหไดมาซ่ึงสินคา หรือบริการ ตนทุนอาจใหประโยชนท้ังในปจจุบันและ
อนาคตได 

สรุป  ชนากานต  ชัยรัตน (2553)  ตนทุน หมายถึง  เงินสดหรือส่ิงท่ีเทียบเทาเงินสดท่ีได
จายไปเพื่อใหไดมาซ่ึงสินคาหรือบริการ ซ่ึงตนทุนนัน้อาจจะใหประโยชนแกกิจการในปจจุบันหรือ
อนาคตได 
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การจําแนกตนทุนตามสวนประกอบของผลิตภัณฑ  
ในธุรกิจท่ีผลิตสินคาจําเปนตองคํานวณตนทุนผลิตภัณฑ  (Product Cost)  ไมวาธุรกิจจะ

ผลิตสินคาในรูปลักษณะใด  มีขนาดเล็กหรือใหญ  สวนประกอบของตนทุนผลิตภัณฑจะ
เหมือนกนั  คือ  ประกอบดวยตนทุนวัตถุดิบ  คาแรง  และคาใชจายการผลิต  โดยมีรายละเอียด
ดังตอไปนี้  (ดวงมณี  โกมารทัต, 2551)  

1. วัตถุดิบ  (Materials)  คือ วัตถุดิบท่ีนํามาใชเปนสวนประกอบท่ีสําคัญในการทําให
ผลิตภัณฑนัน้สําเร็จรูป  ตนทุนวัตถุดิบแบงไดเปน 2  ประเภท  คือ   

 วัตถุดิบทางตรงหรือวัตถุดิบโดยตรง  (Direct Materials) หมายถึง  วัตถุดิบท่ี
นําไปใชในการผลิตสินคาหรือบริการโดยตรงสามารถคํานวณไดงายวาตนทุนวตัถุดบิท่ีรวมอยูใน
การผลิตสินคาหนึ่งหนวยเปนเทาใด   

 วัตถุดิบทางออมหรือวัตถุดิบโดยออม (Indirect Materials) หมายถึง  วัตถุดิบท่ี
ใชในการผลิตสินคานั้นแตใชเปนจํานวนนอย  เปนการยากท่ีจะทราบไดวาจะตองใชวัตถุดิบเหลานี้
ในการผลิตสินคาหนึ่งหนวยเทากับเทาใด ซ่ึงกิจการบางแหงอาจใชคําวาวัสดุโรงงาน (Factory 
Supplies)  หรือวัสดุส้ินเปลือง (Supplies)  แยกเปนรายการอีกรายการหน่ึงตางหากจากรายการ
วัตถุดิบทางออม 
 ในการพจิารณาวารายการใดเปนวัตถุดิบทางตรงหรือทางออมนั้นตองพจิารณาปจจัย
สําคัญ 2 ประการประกอบกัน กลาวคือ วัตถุดบิซ่ึงถือวาเปนวัตถุดิบทางตรงนั้นจะตองเปน
สวนประกอบสําคัญในการผลิตสินคาโดยตรง  และสามารถคํานวณตนทุนเขาตัวสินคาไดโดยงาย  
ถาขาดปจจัยขอใดขอหนึ่งเสียแลว  ยอมถือวารายการนัน้เปนวัตถุดิบทางออม  และจะนํารายการ
วัตถุดิบทางออมนี้ไปแสดงไวในรายการคาใชจายการผลิต   

2. คาแรง  (Labor)  คือ  จํานวนเงินท่ีกจิการจายเปนคาตอบแทนแรงงานในการผลิต
สินคาหรือบริการ  การจายคาแรงอาจจะอยูในรูปตางๆ  เชน  ในรูปของเงินเดือน  คาแรงรายช่ัวโมง  
คาแรงรายช้ิน (ตามหนวยสินคาท่ีผลิต)  หรือในรูปของผลตอบแทนอ่ืนๆ เชน  คาลวงเวลา  โบนัส  
และเงินรางวัลจูงใจอ่ืนๆ  โดยปกติจะแบงคาแรงเปน  2  ประเภท  คือ 

 คาแรงทางตรง  (Direct Labor)  หมายถึง  คาแรงท่ีตองเกิดข้ึนเพื่อเปล่ียนสภาพ
วัตถุดิบใหเปนสินคาสําเร็จรูป  หรือเปนคาแรงท่ีเกี่ยวกบัการผลิตสินคานั้นๆ  โดยตรงและสามารถ
คํานวณตนทุนคาแรงท่ีใชในการผลิตสินคาแตละหนวยไดโดยงาย  ตัวอยางเชน  คาแรงงานของ
พนักงานคุมเคร่ืองจักรในแผนกประกอบ  คาแรงของชางตัดเส้ือในกจิการผลิตเส้ือสําเร็จรูป  เปน
ตน 
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 คาแรงทางออม (Indirect Labor)  หมายถึง  คาแรงท่ีไมไดใชหรือไมไดเกี่ยวกับ
การผลิตโดยตรง  เชน  คาแรงหัวหนาผูควบคุมงาน (Supervisors)  เงินเดือนของยาม  ภารโรง  หรือ
พนักงานทําความสะอาด  เงินเดือนของผูจัดการโรงงาน  เปนตน  ท้ังนี้เนื่องจากบุคคลเหลานี้ไมได
เปนผูผลิตสินคาโดยตรง  ท้ังยังเปนการยากท่ีจะติดตามรายการดังกลาวเขาในหนวยท่ีผลิต  ทําให
ไมสามารถคํานวณตนทุนคาแรงเขาในการผลิตสินคาได  นิยมจดัรายการนี้ไวในคาใชจายการผลิต 

3. คาใชจายการผลิต  หรือโสหุยการผลิต  หรือคาใชจายโรงงาน (Factory Overhead  
หรือ  Manufacturing Costs)  คือ  ตนทุนท้ังหมดท่ีเกิดข้ึนในการผลิตสินคาหรือบริการ ซ่ึง
นอกเหนือจากรายการวัตถุดบิทางตรงและคาแรงงานทางตรง  โดยปกติรายการตนทุนท่ีรวบรวมไว
ในรายการคาใชจายในการผลิตไดแก 

 วัตถุดิบทางออม  วัสดุโรงงาน  น้ํามันหลอล่ืน ฯลฯ 
คาแรงทางออม  และหรือเงินเดือนผูจดัการโรงงาน  หนักงานจดัซ้ือ  ยาม ผูควบคุม

งาน  ฯลฯ 
คาใชจายเกี่ยวกับการใชสาธารณูปโภค เชน  คาน้ํา  คาไฟฟา  คาโทรศัพท 
คาใชจายเกี่ยวกับการใชอาคารสถานท่ี  เชน  คาเชา  คาเบ้ียประกนัภยั  ภาษีทรัพยสิน 
ตนทุนคาเคร่ืองมือเคร่ืองใชเล็กๆ นอยๆ ท่ีใชในโรงงาน 
คาเส่ือมราคาโรงงาน  ของอาคาร  เคร่ืองจักร  และอุปกรณตางๆ ในโรงงาน 
คาซอมแซมและบํารุงรักษาสินทรัพยในโรงงาน 
คาใชจายเบ็ดเตล็ดอ่ืนๆ ในโรงงาน 

 วิธีการกําหนดอัตราคาใชจายการผลิต 
 การกําหนดอัตราคาใชจายการผลิตอาจอยูในลักษณะแตกตางกันสําหรับกิจการตางๆหรือ
แมแตในกจิการเดียวกันก็ตาม  อาจกลาวไดวาการท่ีอัตราคาใชจายการผลิตถูกกําหนดในลักษณะ
ตางกันข้ึนอยูกับวิธีดําเนินการผลิตและรูปแบบขอมูลท่ีฝายบริหารตองการ  ดังนั้นจึงตองพิจารณา
และตัดสินใจเสียกอนวา  กจิการตองการอัตราคาใชจายการผลิตในรูปลักษณะใด  หลักเกณฑท่ีใช
ในการคิดคาใชจายในการผลิตตองมีความสัมพันธกับคาใชจายในการผลิต  เกณฑท่ีนิยมโดยท่ัวไป
มี 5 เกณฑ  คือ  (ดวงมณี  โกมารทัต, 2551) 

1. อัตราคาใชจายการผลิตตอหนึ่งหนวยผลิตเสร็จ (Unit of Production) 
2. อัตราคาใชจายการผลิตเปนสวนรอยละของวัตถุดบิทางตรง (Direct Material Cost) 
3. อัตราคาใชจายการผลิตเปนสวนรอยละของคาแรงทางตรง (Direct Labor Cost) 
4. อัตราคาใชจายการผลิตตอหนึ่งช่ัวโมงแรงงานทางตรง (Direct Labor Hours) 
5. อัตราคาใชจายการผลิตตอหนึ่งช่ัวโมงเคร่ืองจักร (Machine Hours) 
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 สําหรับรายละเอียดในการคํานวณคาใชจายการผลิตแตละเกณฑ  จะแตกตางกันดังตอไปนี ้
1. อัตราคาใชจายการผลิตตอหนึ่งหนวยผลิตเสร็จ 
 อัตราคาใชจายการผลิต =     คาใชจายการผลิตโดยประมาณ 
     หนวยสินคาท่ีผลิตเสร็จ 

 การเลือกเกณฑหนวยสินคาท่ีผลิตจะไดผลดีท่ีสุดเม่ือกิจการผลิตสินคาเพียงชนดิเดยีว  ใน
กรณีท่ีกจิการผลิตสินคาหลายชนิดและตองการท่ีจะใชเกณฑนี ้  ก็ตองพิจารณาตอไปวาสินคาท่ีผลิต
มีลักษณะและกรรมวิธีการผลิตคลายคลึงกันหรือไม  หากคลายคลึงกันมากเพียงแตแตกตางกันท่ี
ขนาดหรือน้ําหนักก็ควรใชน้ําหนกัของตัวสินคาเปนตัวแบงสรรคาใชจายการผลิตรวมไปใหสินคา
ชนิดตางๆ 

2. อัตราคาใชจายการผลิตเปนสวนรอยละของวัตถุดิบทางตรง 
 อัตราคาใชจายการผลิต =     คาใชจายการผลิตโดยประมาณ   X   100 

         วัตถุดิบทางตรง 
 วิธีนี้จะนําไปใชในกจิการซ่ึงผลิตสินคาประเภทตางๆ โดยมีอัตราสวนในการใชวัตถุดิบตอ
ช่ัวโมงเทากัน นอกจากนี้ยังใชในกรณีท่ีพบวาบัญชียอยของคาใชจายการผลิตเปนคาใชจายท่ี
เกี่ยวของกับวตัถุดิบเปนหลัก  แตกจิการสวนใหญไมนยิมใชวิธีนี้  เพราะโดยแทจริงแลวคาใชจาย
การผลิตไมมีความสัมพันธโดยตรงกับวัตถุดิบทางตรงเลย 

3. อัตราคาใชจายการผลิตเปนสวนรอยละของคาแรงทางตรง 
อัตราคาใชจายการผลิต     =     คาใชจายการผลิตโดยประมาณ    X   100 

           คาแรงทางตรง 
 การพิจารณาคาแรงทางตรงมาใชเปนเกณฑกําหนดอัตราคาใชจายการผลิตจะไดผลดกี็ตอ 
เม่ือพบวาบัญชียอยของคาใชจายการผลิตสวนใหญประกอบดวยรายการเงินผลตอบแทนในรูป
ตางๆ ท่ีใหแกคนงานฝายผลิต  และรายการเหลานี้มีความสัมพันธกับตนทุนคาแรงทางตรง  โดย
กิจการสวนใหญนิยมใชเกณฑนี้มากท่ีสุด เพราะเปนวธีิท่ีใชไดงายและสะดวก  กิจการไมตอง
เสียเวลาและคาใชจายในการรวบรวมช่ัวโมงทํางาน  อยางไรก็ตามเกณฑนี้กย็ังมีขอบกพรองใน
เร่ืองตางๆ เชน บัญชียอยของคาใชจายการผลิตบางรายการสัมพันธกบัระยะเวลา  แตปรากฏวา
อัตราคาใชจายการผลิตถูกคิดตามตนทุนแรงงานทางตรง  เปนตน 

4. อัตราคาใชจายการผลิตตอหนึ่งชั่วโมงแรงงานทางตรง 
อัตราคาใชจายการผลิต =     คาใชจายการผลิตโดยประมาณ    

      ช่ัวโมงแรงงานทางตรง 
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 ตามเกณฑนี้จะคิดคาใชจายการผลิตเขาเปนตนทุนผลิตภณัฑตามเวลาท่ีใชในการผลิต  ซ่ึง
เกณฑนี้มีหลักการเดียวกับเกณฑหนวยผลผลิต  อยางไรก็ตามการท่ีกิจการจะทราบจํานวนช่ัวโมง
แรงงานทางตรงไดก็ตอเม่ือมีการจดบันทึกและสะสมตนทุนท่ีเกดิข้ึนในงานหรือแผนกตางๆ ซ่ึง
จะตองเสียเวลาและคาใชจายสูง  เพื่อรวบรวมช่ัวโมงแรงงานทางตรงโดยละเอียด 

5. อัตราคาใชจายการผลิตตอหนึ่งชั่วโมงเคร่ืองจักร 
อัตราคาใชจายการผลิต =     คาใชจายการผลิตโดยประมาณ    

           ช่ัวโมงเดนิเคร่ืองของเคร่ืองจักร 
 ในกรณีท่ีกิจการมีเคร่ืองจักรเปนจํานวนมาก  ควรทีจ่ะใชช่ัวโมงเดินเคร่ืองของเคร่ืองจักร
เปนเกณฑกําหนดอัตราคาใชจายการผลิต  แตในทางปฏิบัติอาจประสบความยุงยากในการใชวธีินี้  
เพราะตองเสียเวลาและคาใชจายในการจดบันทึกและรวบรวมขอมูลช่ัวโมงเคร่ืองจักรสําหรับงาน
ตางๆ  

แนวคิดผลตอบแทน 
 1.  อัตรากําไรตอตนทุน  หมายถึง   อัตราสวนเปรียบเทียบระหวางกาํไรที่เกิดข้ึนหลักหัก
คาใชจายตางๆ  และภาษีเงินไดออกจากรายไดของธุรกิจแลวเทียบกับตนทุนท่ีใชในการผลิตท้ังส้ิน 
 อัตรากําไรตอตนทุน  =         กําไรสุทธิ   X 100 

                           ตนทุนรวม 
ซ่ึงมีนักวิชาการตางๆเห็นวาเปนสวนหนึ่งของผลตอบแทน ซ่ึงไดแก เบญจวรรณ รักษสุธี 

(2545)  ธารี  หิรัญรัศมีและคณะ (2548) และเบญจมาศ  อภิสิทธ์ิภิญโญ และคณะ (2550)  
2. อัตรากําไรตอคาขาย หมายถึง  อัตราสวนเปรียบเทียบระหวางกาํไรสุทธิกับยอดขาย  

กําไรสุทธิ คือ กําไรของธุรกิจซ่ึงเกิดข้ึนหลังหักคาใชจายตางๆ และภาษีเงินไดออกจากรายไดของ
ธุรกิจแลวเทียบกับยอดขาย  ผลลัพธท่ีไดบอกใหทราบวาธุรกิจบริหารงานมีประสิทธิภาพเพยีงใด
และธุรกิจสามารถดําเนินงานใหบรรลุเปาหมายเพยีงใด  อัตราสวนท่ีไดสูงแสดงวากจิการมีกําไรสูง 

อัตรากําไรตอคาขาย  =      กําไรสุทธิ    X 100 
                   รายไดจากการขาย 

ซ่ึงมีนักวิชาการตางๆเห็นวาเปนสวนหนึ่งของผลตอบแทน ซ่ึงไดแก เบญจวรรณ รักษสุธี 
(2545)  ธารี  หิรัญรัศมีและคณะ (2548) และเบญจมาศ  อภิสิทธ์ิภิญโญ และคณะ (2550) 
 3. อัตราผลตอบแทนจากการลงทุน  (Return on Asset)  หมายถึง  อัตราสวนท่ีเกดิจากการ
เปรียบเทียบระหวางกําไรที่เกิดข้ึนหลังหักคาใชจายตางๆ  แลวเทียบกับสินทรัพยไมหมุนเวยีน 
 อัตราผลตอบแทนจากการลงทุน =        กําไรสุทธิ            X 100 

          สินทรัพยไมหมุนเวียน 



 
 
 

9 

ซ่ึงมีนักวิชาการตางๆเห็นวาเปนสวนหนึ่งของผลตอบแทน ซ่ึงไดแก เบญจวรรณ รักษสุธี 
(2545)  
 ผูบริหารของกิจการมักตองเผชิญกับการตัดสินใจในเร่ืองของการลงทุน (Capital 
Expenditure)เชน  การขยายโรงงาน  ซ้ือเคร่ืองจักร  อุปกรณ  เปนตน  ซ่ึงโครงการลงทุนเหลานี้เปน
โครงการที่ใชเวลานาน ดังนัน้กิจการตองพจิารณาอยางรอบคอบวาสมควรลงทุนหรือไม  ผลตอบ 
แทนท่ีไดรับจะคุมกับเงินลงทุนหรือไมหรืออาจจะกลาวไดวาโครงการลงทุนนั้นควรจะยอมรับหรือ 
ไม นอกจากนี้อาจจะเปนการพิจารณาเลือกโครงการใดโครงการหน่ึงในหลายโครงการก็ไดวา
โครงการใดใหผลตอบแทนดีท่ีสุด ซ่ึงในการพิจารณานั้นส่ิงสําคัญท่ีจะตองนํามาพจิารณา คือ 
กระแสเงินสด (Cashflow) ท่ีตองนํามาพิจารณาตลอดอายุของโครงการ  นอกจากนีใ้นโครงการ
ลงทุนซ่ึงเปนโครงการท่ีมีอายุหลายรอบปบัญชีนั้นอีกส่ิงหนึ่งท่ีจะตองนํามาเกีย่วของ คือ  คาของ
เงิน (Time Value of Money) (ศศิวิมล  มีอําพล, 2550)  ซ่ึงในการประเมินโครงการลงทุนเพื่อการ
ตัดสินใจนั้น  สามารถแบงออกเปน  2  แบบ คือ  การประเมินโครงการลงทุนโดยพิจารณาคาของ
เงินตามเวลา  และการประเมินโครงการลงทุนโดยไมพจิารณาคาของเงินตามเวลา  ซ่ึงมีรายละเอียด
ดังตอไปนี ้

1.  การประเมินโครงการลงทุนโดยพิจารณาคาของเงินตามเวลา 
1.1  มูลคาปจจุบันสุทธิ (Net Present Value)   
ในการวิเคราะหคาปจจุบันสุทธิเปนการคํานวณหาวากระแสเงินสดท่ีจายในวันนี้ ซ่ึง

ถือเปนการลงทุนรวมท้ังกระแสเงินสดท่ีออกในปตอๆมา ซ่ึงคิดลดมาใหเปนกระแสเงินสดออกใน
ปจจุบันทุกรายการคิดเทียบกับกระแสเงินสดท่ีไหลเขาในปตอๆมา คิดลดเปนมูลคาปจจุบันทุก
รายการ  แลวเปรียบเทียบวากระแสเงินสดที่ไหลเขากับกระแสเงินสดท่ีไหลออกเม่ือคิดลดกลับเปน
คาปจจุบันแลวคาปจจุบันของกระแสเงินสดเขากับคาปจจุบันของกระแสเงินสดออกใครมากกวา
กัน  โดยสรุปไดดังนี้  

 กระแสเงินสดสุทธิ (NPV)  =    คาปจจุบันของกระแสเงินสดไหลเขา -  คาปจจุบันของ
กระแสเงินสดไหลออก 

 โดยมีหลักในการพิจารณาคากระแสเงินสดสุทธิหรือท่ีเรียกวา NPV ดังนี้ 
NPV เปนบวกแสดงวาควรลงทุนเนื่องจากคาปจจุบันของกระแสเงินสดไหลเขามาก 

กวาคาปจจุบันของกระแสเงินสดไหลออก 
NPV เปนศูนยแสดงวาควรลงทุนเนื่องจากคาปจจุบันของกระแสเงินสดไหลเขาเทากับ

คาปจจุบันของกระแสเงินสดไหลออก 
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NPV เปนลบแสดงวาไมควรลงทุนเนื่องจากคาปจจุบันของกระแสเงินสดไหลเขานอย
กวาคาปจจุบันของกระแสเงินสดไหลออก 

 ในการคํานวณกระแสเงินสดไหลเขานั้น หมายถึง ผลตอบแทนท่ีไดรับตลอดโครงการ
โดยตองคิดลดเปนคาปจจุบันทุกกระแสเงินสดท่ีไหลเขา ในทางตรงกนัขามกระแสเงินสดไหลออก  
นั้นหมายถึงเงินลงทุนท่ีจายออกไปตลอดโครงการโดยตองคิดลดเปนคาปจจุบันทุกกระแสเงินสดที่
ไหลออกแลวนํามาเปรียบเทียบกัน  ดังนัน้สามารถสรุปข้ันตอนของการคํานวณคาปจจุบันสุทธิได
ดังนี ้

1.     จัดเตรียมตารางแสดงกระแสเงินสดเขาและออกตลอดโครงการ 
2.  คํานวณคาปจจุบัน (PV) ของกระแสเงินสดออกทุกกระแสเงินสด โดยใชอัตรา

สวนลด (Discount Rate) ท่ีจะกระทบตลอดโครงการโดยอัตราสวนลดนี้อาจเรียกวา Hurdle rate  
ซ่ึงอัตรานี้คืออัตราผลตอบแทนข้ันตํ่าท่ีตองการ  

3.  คํานวณกระแสเงินสดสุทธิ (Net Present Value)  คือผลรวมของคาปจจุบันของ
กระแสเงินสดเขาและคาปจจบัุนของกระแสเงินสดออก 

4.  ถาคา NPV เปนบวก ยอมรับโครงการนี้ ในทางตรงกันขามถาคา NPV เปนลบ  
ปฏิเสธโครงการน้ี  และถาคา NPV เปนศูนยจะยอมรับโครงการนี้ได  แสดงวาโครงการนี้ให
ผลตอบแทนเทากับอัตราท่ีใชคิดลด 

1.2  อัตราผลตอบแทนภายใน (Internal Rate of Return ) หรือ IRR   
ในการวิเคราะหโครงการลงทุนวาสมควรยอมรับโครงการนี้หรือไมนัน้มีอีกเคร่ืองมือ

หนึ่งท่ีนํามาใชคือการคํานวณอัตราผลตอบแทนภายใน ซ่ึงเปนการนํากระแสเงินสดมาคิดลดโดย
อัตราผลตอบแทนภายในเปนอัตราผลตอบแทนท่ีแทจริงท่ีจะไดรับจากการลงทุนตลอดอายุของ
โครงการ หรืออาจกลาวไดวาอัตราผลตอบแทนภายในเปนอัตราคิดลดท่ีทําใหกระแสเงินสดสุทธิ
เปนศูนย   

ในการคํานวณหาอัตราผลตอบแทนภายในนั้นเปนการหาอัตราการคิดลดท่ีทําใหคา
ปจจุบันของกระแสเงินสดไหลเขาเทากับคาปจจุบันของกระแสเงินสดไหลออก ดงันั้นการคํานวณ
จะใชวิธีลองผิดลองถูกเพื่อหาอัตราสวนลด โดยหลักการคํานวณอัตราผลตอบแทนภายในนั้น
สามารถแสดงไดดังนี ้

อัตราผลตอบแทนท่ีแทจริง (IRR)   =  มูลคาปจจุบันของกระแสเงินสดรับเทากับ มูลคา
ปจจุบันของกระแสเงินสดจาย 

หรือใชสูตรหาอัตราผลตอบแทนท่ีแทจริง 
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   NPV    =   ∑     CFn      =  0 
              (1+r)n 

 โดยกําหนดให   CFn     กระแสเงินสดที่ไดรับสุทธิในแตละงวด 
   r  อัตราผลตอบแทนท่ีแทจริง 
   N  อายุการใชงานสินทรัพยถาวรหรืออายุโครงการ 

 โดยอัตราผลตอบแทนคิดลดที่คํานวณไดควรเทากับหรือมากกวาอัตราผลตอบแทนท่ี
คาดหวัง 

1.3 ดัชนีกําไร (Profitability Index) 
เปนเคร่ืองมือในการวิเคราะหโครงการอีกหนึ่งเคร่ืองมือท่ีนิยมนํามาจดัลําดับผลตอบ 

แทนของโครงการอีกวิธีหนึ่งคือ การคํานวณดัชนกีําไร (Profitability Index) ซ่ึงสามารถคํานวณได
ตามความสัมพันธนี ้
 ดัชนีกําไร  =  มูลคาปจจุบันของกระแสเงินสดสุทธิ(ไมรวมเงินลงทุนเริ่มแรก) 

          เงินลุงทนเร่ิมแรก 
 ถาดัชนีกําไรทีม่ากกวาหรือเทากับ 1 แสดงใหเห็นวาโครงการสมควรยอมรับได 
 2.  การประเมินโครงการลงทุนโดยไมพิจารณาคาของเงนิตามเวลา 
 ระยะเวลาคืนทุน (Payback Period)   
 ในการพจิารณาวาโครงการควรลงทุนหรือไมนั้น การใชระยะเวลาคืนทุนเปนอีกวธีิ
หนึ่งท่ีนํามาใชโดยเปนส่ิงบอกวาเม่ือไหรท่ีกระแสเงินสดท่ีไหลเขาหลังหักภาษีจะเทากับเงินลงทุน
ท่ีลงทุนไป โดยในการคํานวณระยะเวลาคืนทุนนัน้ถากระแสเงินสดไหลเขาในแตละปเทากนัจะ
สามารถแสดงความสัมพันธไดตามสมการดังนี ้

ระยะเวลาคืนทุน    =             เงินลงทุนเร่ิมแรก 
    กระแสเงินสดไหลเขาในแตละป 
 

ความรูท่ัวไปเก่ียวกับการทอผาหมักโคลนยอมสีธรรมชาต ิ
 

1. ขอมูลท่ัวไปเก่ียวกับจังหวัดสุโขทัย 
จังหวดัสุโขทัยเปนจังหวัดหนึ่งในประเทศไทยท่ีต้ังอยูบริเวณภาคเหนือตอนลาง  ใน

อดีตถูกกําหนดไวในสวนภาคกลางตอนบน    สุโขทัยในอดีตเคยเปนราชธานีแหงแรกของชาติไทย

N 

n = 0 
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เม่ือ  700  ปมาแลว  สุโขทัยติดตอกับแพร  อุตรดิตถ  พิษณุโลก  กาํแพงเพชร  ตาก  และลําปาง  
โดยมีอาณาเขตติดตอดังนี ้(ประวัติเมืองสุโขทัย, 2551 : ออนไลน) 

ทิศเหนือ  ติดตอกับจังหวัดแพร 
ทิศใต  ติดตอกบัจังหวดักําแพงเพชร 
ทิศตะวันออก  ติดตอกับจังหวัดพษิณุโลก  และจังหวัดอุตรดิตถ 
ทิศตะวันตก  ติดตอจังหวัดตาก  และจังหวัดลําปาง 
การปกครองแบงออกเปน 9 อําเภอ  ไดแก อําเภอเมืองสุโขทัย  อําเภอบานดานลาน

หอย  อําเภอคีรีมาศ  อําเภอกงไกรลาศ  อําเภอศรีสัชนาลัย  อําเภอศรีสําโรง  อําเภอสวรรคโลก  
อําเภอศรีนคร  และอําเภอทุงเสล่ียม 

ของฝากท่ีมีช่ือเสียงของจังหวัดสุโขทัย  ไดแก 
- ถ่ัวทอดศรีสําโรง  ขนมเกลียว  กลวยอบเนย  ขนมผิง  ทองมวนกงไกรลาศ   
- เคร่ืองปนดินเผาทุงหลวง  เชน  กระถางตนไม  แจกัน  อาง  โองน้ํา  โคมไฟ   
- ผาทอบานหาดเส้ียว  ผาซ่ินตีนจก 
- เคร่ืองทองและเคร่ืองเงินโบราณสุโขทัย 

2. การทอผาในจังหวัดสุโขทัย 
สุโขทัยเปนจังหวัดท่ีมีกลุมชนท่ีสืบเช้ือสายจากไทพวนซ่ึงมีความสามารถในการทอผา

จกมาแตโบราณ  ซ่ึงท่ีตําบลหาดเส้ียว  อําเภอศรีสัชนาลัย  จังหวัดสุโขทัย  มีหมูบานทอผาพื้นบาน
อยู  4  หมูบาน  คือ  บานหาดเส้ียว  บานหาดสูง  บานใหม  และบานแมราก  ผาท่ีผลิตในบริเวณ
หมูบานเหลานี้มักเปนท่ีรูจกักันท่ัวไปวา  ผาหาดเส้ียว  ชาวหาดเส้ียวสวนใหญเปนคนเช้ือสายลาว
พวนท่ีถูกกวาดตอนมาจากเมืองพวนตอนใตของเมืองหลวงพระบางในประเทศสาธารณรัฐ
ประชาธิปไตยประชาชนลาวในรัชกาลพระบาทสมเด็จพระนั่งเกลาเจาอยูหวั  บางกลุมไปต้ังถ่ินฐาน
อยูในบางทองท่ีของจังหวังปราจีนบุรี  มหาสารคามและท่ีอําเภอบางปลามา  จังหวัดสุพรรณบุรี  
อําเภอเมือง  จงัหวัดราชบุรี    

ชาวไทยพวนปจจุบันท่ีตําบลหาดเส้ียวเปนกลุมชนท่ียังคงรักษาวัฒนธรรมและ
ประเพณดีั้งเดมิของตนไวโดยเฉพาะวัฒนธรรมการทอผาและการตีเหล็ก  การทอผาในบริเวณหาด
เส้ียวเปนประเพณีท่ีมีการถายทอดสืบตอกนัตลอดมาในหมูผูหญิง  เพราะถือวาการทอผาเปน
คุณสมบัติของผูหญิงทุกคนที่จะตองหดัทอผาใหเปนกอนอายุ  16  ป  โดยเร่ิมดวยการหัดกรอดาย
แลวเร่ิมทอผาตีนจก  ซ่ึงถือวาเปนผาทอท่ีมีกรรมวธีิยุงยากท่ีสุด  ผาซ่ินตีนจกเปนผาท่ีสําคัญสําหรับ
นุงในพิธีตางๆ   นอกจากนี้ลักษณะทางสังคมยังกําหนดใหผูหญิงท่ีจะออกเรือนแตงงานเปนผู
เตรียมเคร่ืองใชไมสอยในการออกเรือนท่ีเกี่ยวเนื่องกับผาแทบท้ังส้ิน  เชน  ท่ีนอน  ผาหลบนอน  
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ผาหม  ผาเช็ดหนา  ยาม  และผาขาวมา  เปนตน ส่ิงเหลานี้เปนตัวบังคับใหผูหญิงตองเปนผูผลิต  
เปนผูทอผาข้ึนมาเพื่อใชในชีวิตของตน  คร้ันเม่ือสภาพเศรษฐกิจและสังคมเปล่ียนแปลงไป  ผาทอ
พื้นบานท่ีเคยผลิตใชในครอบครัวก็เปล่ียนเปนการผลิตเพื่อจําหนาย  จนในปจจุบันชาวหาดเส้ียว
จํานวนไมนอยท่ียึดการทอผาเปนอาชีพหลัก  นอกจากบางสวนท่ียังยดึอาชีพทํานาเปนหลัก  และ
ทอผาเปนอาชีพรอง  ผาทอพื้นบานท่ีทอจาํหนายท่ัวไปของชาวหาดเส้ียว  ไดแก  ผาหมนอนหรือผา
หลบนอน  หมอนผา  หมอนส่ีเหล่ียมสําหรับหนุนนอน  ผาขาวมา  ผาเช็ดหนา  ผาหม (ผาคลุมออก
นอกบานหรือหมไปวดัหรืองานพิธี)  ยาม  และซ่ินตีนจก  เปนตน  (ผาทอหาดเส้ียว, ม.ป.ป.: 
ออนไลน) 

3. วัตถุดิบท่ีใชในการทอผาหมักโคลนยอมสีธรรมชาต ิ
วัสดุท่ีใชในการทอผาหมักโคลนยอมสีธรรมชาติ  คือ  เสนฝาย  ท่ีทํามาจากใยฝาย  

ฝายเปนพืชลมลุก  ท่ีมีดอกเปนปุยสีขาวคลายขนมถวยฟู  เนื้อขางในขยายตัวออกเปนสีขาวนวล  ซ่ึง
จะใชสวนนี้มาทําเปนเสนใย  ดวยการดดีปนในชะลอมใหฟู  จากนัน้เปนการนาํปุยฝายมารวมกนั
เปนเสนดวยเคร่ืองมือพื้นบานเรียกวา  เคร่ืองปนฝาย  ใยฝายใหเนื้อผาไดหลายลักษณะท้ังฝายเนือ้
บางจนถึงเนื้อหนา  สามารถทอเปนผืนผาโปรงจนถึงแนนมาก  มีท้ังเนื้อละเอียดจนถึงเนื้อหยาบมี
ปม   ซ่ึงเนื้อผาแตละลักษณะตางมีหนาท่ีใชสอยตางกนั  เม่ือตัดเยบ็เปนเส้ือผาสวมใสจะรูสึกเย็น
สบาย  ไมระคายผิว  ดูดซับเหง่ือไดด ี ดแูลรักษางาย  จึงเหมาะสําหรับเปนเคร่ืองนุงหมในเมืองรอน
เปนอยางยิ่ง 

โดยทางกลุมทอผาบานนาตนจั่น  จะส่ังซ้ือเสนฝายจากบริษัท บานส่ิงทอ จํากดั  
จังหวดัแพร  ซ่ึงเสนฝายท่ีส่ังซ้ือมาจะเปนเสนฝายท่ียอมดวยสีธรรมชาติ  โดยทางบริษัทไดรับใบ
รับประกันวาเสนฝายไมมีสารเคมีตกคาง  จึงทําใหม่ันใจไดวามีความปลอดภัยสูง  ตัวอยางสี
ธรรมชาติท่ีไดจากพืชตางๆ  คือ 

ลูกมะเกลือ    ไดสี ดํา 
ลูกทับ  ไดสี  น้ําตาล 
ไมฝาง  ไดสี แดง  น้ําตาล 
ตนฝอย  ไดสี แดง  น้ําตาล 
มะกาย  ไดสี เหลืองข้ีมา 
ใบยานาง  ใบตอง ไดสี เขียวข้ีมา 
ขม้ิน  ไดสี เหลือง 
คร่ัง   ไดสี ดํา  มวง 
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4. อุปกรณท่ีใชในการทอผาหมักโคลนยอมสีธรรมชาต ิ
ในการทอผาหมักโคลนยอมสีธรรมชาติ  เปนการทอผาดวยมือ  ซ่ึงอุปกรณท่ีใชในการ

ทอ  ประกอบดวย 
 กี่หรือหูก (Ioom)  คือ  เคร่ืองมือท่ีใชในการทอผาใหเปนผืน  ตามลวดลายท่ี

ตองการ  ซ่ึงทางกลุมทอผาบานนาตนจั่นใชกี่พื้นเมืองในการทอ   
กี่พื้นเมือง หรือเรียกวา  กี่ทอมือ  กี่ประเภทนี้จะทอผาไดหนาแคบ  ในการทอผา

จะใชเทาเหยียบเพ่ือบังคับตะกอใหแยกเสนดายยืนออกจากกันแลวใชมือสอดกระสวยใตเสนดายท่ี
แยกฟนฟมกระทบเสนดายพุงใหติดกันทีละเสน  ดังภาพที่  2.1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี  2.1  ก่ีพื้นเมือง 

 ฟนหวี  หรือฟม (reed) เปนเคร่ืองมือทอผามีลักษณะเปนกรอบส่ีเหล่ียมผืนผาทํา
ดวยไมหรือเหล็ก  ขนาดกวางประมาณ  14-16  เซนติเมตร  ยาวประมาณ  90-105  เซนติเมตร  ตรง
กลางเปนไมไผซ่ีเล็กๆ  คลายหวี  ระยะระหวางซ่ีจะหางกันตามความตองการ  แตละชองจะใชสอด
ดายเสนยืนเขาไปหน่ึงเสนเปนการจัดเสนดายยืนใหอยูหางกันตามความละเอียดของเนือ้ผา  ฟมจะ
เปนตัวกระทบใหไดเสนพุงแนบขัดสานกับเสนยืนเพื่อใหลายเนื้อผาติดกัน  ฟมท่ีมีซ่ีเปนเหล็ก
สามารถจัดซ่ีไดถ่ีและมีจํานวนซ่ีมากกวาไมท่ีมีขนาดเดียวกัน  ผาท่ีทอจะเน้ือแนนละเอียดและหนา
กวา 

 ตะกอหรือเขา (harness)  มีลักษณะเปนกรอบไมทําหนาท่ีแยกดายยืนออกเปนหมู  
ตะกอท่ีใชในชนบททําดวยเชือก  ในการทอแตละคร้ังจะตองทําตะกอใหมมีไมผูกตะกอ  2  อัน  ยึด
เชือกตะกอท่ีพนัโยงกันเหมือนเลข 8 ตองมีตะกออยางนอย 2 ชุด  ถามีลวดลายมากตองใชตะกอ
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มากชุดข้ึน  ตะกอท่ีใชสําหรับเคร่ืองจักรจะทําดวยลวดหรือแผนโลหะบางๆ มีรูลวงตรงกลาง  
สําหรับรอยดายเสนยนื 

 กระสวย (shuttle) คือ  ท่ีใสดายเสนพุงท่ีใชในการทอผาโดยปกติมีความยาว
ประมาณ  30  เซนติเมตร   สวนหวัและสวนทายของกระสวยจะเรียวมนคลายเรือ  ปลายท้ังสองขาง
งอนเชิดเล็กนอย  ตรงกลางปองและเจาะเปนชองสําหรับใสดายท่ีกรอๆไวเปนดายเสนพุง  ในขณะ
ท่ีทอกระสวยจะพุงสลับซายขวาไปมาเพือ่สอดดายเสนพุงใหขัดกับดายเสนยนื  สลับกับการกระทบ
ฟมเพื่อใหเสนดายเรียงเขาดวยกันแนนและเปนระเบียบ 

 ไมไขว  คือ  อุปกรณสําหรับจัดเสนดายใหเปนระเบียบ 
 ไมคํ้า  คือ  ไมท่ีใชสอดดายเสนยืนไวหลังจากนับดายเสนยืนเพื่อทําใหเกิดลวดลาย

ใชในการทอดวยเทคนิคพิเศษ 
 ไมดาบ  คือ  ไมท่ีมีลักษณะแบนยาวใชสอดผานดายเสนยืนแลวพลิกทางสันไม

เพื่อใหเกิดชองวางใหกระสวยพุงผาน 
 ไมหาบหกู  คือ  อุปกรณท่ีใชในการดึงดายใหตึง 
 ไมแปนกี่  คือ  ไมกระดานท่ีใชในการนั่งทอผา  

 เชือกเขา  คือ  ไมท่ีใชดึงเขากับไมหางหูกใหตึง 
 แกนมวนผา  คือ  แกนท่ีอยูตรงกันขามแกนมวนดายยืน  ใชมวนผาท่ีทอเสร็จแลว 
 แกนมวนดายยนื  คือ  แกนสําหรับมวนดายยืน  จะเรียงกันเปนระเบียบจํานวนเสน

มากหรือนอยข้ึนอยูกับความกวางของหนาผา  และความละเอียดของผา  ความยาวของเสนดายจะ
เทากับความยาวของผาพับนัน้ 
 
ขอมูลท่ัวไปของกลุมทอผาบานนาตนจ่ัน 
  

บานนาตนจั่น  เปนหมูบานหน่ึงในตําบลบานตึก  อําเภอศรีสัชนาลัย  จังหวัดสุโขทัย  เร่ิม
กอต้ังเม่ือประมาณ  160  ปท่ีแลว โดยราษฎรในหมูบานอพยพมาจากทางภาคเหนอื คือ  จังหวดั
ลําปางและบางสวนอพยพมากจากเมืองลับแลจังหวัดอุตรดิตถ  ภาษาท่ีใชจึงเปนภาษาเหนือ  
ลักษณะภูมิประเทศเปนท่ีดอน  ชาวบานสวนใหญอาศัยลําหวยแมรากในการประกอบอาชีพ
ทางดานเกษตรกรรม  คือ ทํานาทําไร  และทําสวนผลไม  เม่ือวางจากฤดูเก็บเกีย่วทางการเกษตร  
สตรีในหมูบานจะทําการทอผา  ทุกวนันี้ชาวบานนาตนจั่นไดมีการอนุรักษการทอผาแบบดั้งเดิม
โดยใชกี่พื้นเมืองทอเปนลวดลาย เรียกวา  ผายกดอก  ทอเปนสไบ  ผาถุง  ผาตัดเส้ือ หรือตาม
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ประโยชนใชสอยและไดมีการพัฒนาลวดลายเพื่มข้ึน เชน  ลายดอกพิกุล  ลายดอกบัว  ลายสารภ ี 
เปนตน  

กลุมทอผาบานนาตนจั่น  เร่ิมรวมกลุมคร้ังแรกเม่ือป พ.ศ. 2534 มีสมาชิกท้ังหมด  21  คน  
โดยใชช่ือกลุมวา  กลุมแมบานเกษตร  เร่ิมทําการเกษตรโดยการปลูกขาวโพด  ปลูกกลวย  แปรรูป
กลวยเพื่อนําเงินท่ีขายไดมาเขากลุมและไปรับจางเกี่ยวขาวนําเงินมาเขากลุม   

ดาํเนินการมาจนถึงป  พ.ศ.  2541  จึงไดรับการสนับสนุนจากพัฒนาชุมชนเปนเงิน  25,000  
บาท  จึงจัดซ้ือเสนดายและนําออกขายใหผูประกอบอาชีพทอผาท้ังในและนอกหมูบาน  จากนัน้
ทางกลุมไดประชุมกัน  เพือ่จัดต้ังเปนกลุมอาชีพทอผาบานนาตนจั่น  โดยมีกิจกรรมคือ  การ
สนับสนุนสมาชิกท่ีประกอบอาชีพทอผาใหมีรายไดเสริม  โดยมีคณะกรรมการดําเนนิงาน  15  คน  
ทุกคนทําตามหนาท่ีท่ีไดรับผิดชอบเปนอยางด ี จนกระทั่งกลุมไดผานการประเมินโครงการหมูบาน
อุตสาหกรรมชนบทเพ่ือการทองเท่ียว  โดยคณะกรรมการกลุมทอผาบานนาตนจั่นไดรับการ
สนับสนุนจากธนาคาเจบิกใหไปดูงานเร่ืองหมูบาน OTOP  โฮสเตย (Home Stay)  ท่ีญ่ีปุน  จากน้ัน
จึงนําความรูท่ีไดรับจากการศึกษาดูงานกลับมาดําเนินการพัฒนาบานนาตนจั่นมาจนถึงปจจุบัน 

ป พ.ศ. 2549  กลุมทอผาบานนาตนจัน่  ไดขอจดทะเบียนเปนวสิาหกิจชุมชุน  ตาม
พระราชบัญญัติสงเสริมวสิาหกิจชุมชน พ.ศ. 2548  และไดรับอนุมัติเปนวิสาหกิจชุมชนทอผาบาน
นาตนจัน่  เม่ือวันท่ี  28  มิถุนายน  พ.ศ. 2549  สถานท่ีต้ังกลุมต้ังอยูเลขท่ี  111 หมูท่ี 5  ตําบลบาน
ตึก  อําเภอศรีสัชนาลัย  จังหวัดสุโขทัย  และไดรับการคัดสรรเปนผลิตภัณฑระดับหาดาวดวย 

ปจจุบันผาหมักโคลนยอมสีธรรมชาติของกลุมทอผาบานนาตนจั่นไดมีการพฒันาการทอ
ผาจากลายด้ังเดิมไปถึงการคิดคนกรรมวิธีการนําผาไป “หมักโคลน” ซ่ึงไดรับความนยิมอยางมาก 
เนื่องจากมีเอกลักษณเฉพาะตัว  เนื้อผานุม  ใสสบาย  ผืนผาเนื้อนิ่มนวล  มีน้ําหนัก  ลวดลาย
ละเอียดลออ  สีของผาจะเปนสีเอิรธโทน  ซ่ึงเอกลักษณนี้ถือเปนเทคนิคท่ีสืบทอดมาจากรุนบรรพ
บุรุษซ่ึงคนพบดวยความบังเอิญกับการดําเนินชีวิตในอดตีเพราะสวนใหญนิยมทอผาฝายไวสวมใส
เองยามไปไรไปนา  หลังจากทํางานเสร็จแลวเส้ือผาเปรอะเปอนเลอะโคลน  จึงนํามาซักแลวปรากฎ
วาผาดูเกา  สีเปล่ียนไป  แตผากลับนุม  มีน้ําหนกัดี  และสวมใสสบายยิ่งข้ึน  ดวยความบังเอิญนี้เอง
กลุมทอผาบานนาตนจั่นไดพัฒนาเปนผาหมักโคลนในปจจุบัน 

สมาชิกในปจจุบัน 
สมาชิกของกลุมทอผาบานนาตนจัน่ เม่ือเร่ิมกอต้ังมีจํานวน  21  คน  ปจจุบันมีสมาชิก

เพิ่มข้ึนเปน  164  คน    สมาชิกในกลุมเปนคนท่ีอาศัยอยูในหมูบานนาตนจั่น  โดยสมาชิกมีหนาท่ี
ทอผาและปฏิบัติตามกฎระเบียบของกลุม  โดยกลุมสมาชิกประกอบดวย  ประธานกลุม  รอง
ประธาน  เลขานุการ  เหรัญญิก  ปฏิคม  ประชาสัมพันธ  ฝายการตลาด  กรรมการ  และสมาชิก 
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แหลงเงินทุนในการกอตั้งและการจัดสรรเงินทุน 
แหลงเงินทุนเร่ิมแรกของกลุมทอผาบานนาตนจั่น  มาจากสมาชิกภายในกลุมท่ีออกไปทํา

ไรทํานา เพื่อนําเงินมาเปนทุนในการจัดซ้ืออุปกรณทอผาตางๆ  ตอมาในป พ.ศ. 2541 ไดรับเงินทุน
ชวยเหลือจากกรมพัฒนาชุมชน เปนเงินจํานวน 25,000 บาท 

หนวยงานท่ีใหการสนับสนนุ 
กลุมทอผาบานนาตนจั่น ไดรับการสนับสนุนในการดําเนินงานจากสวนราชการตางๆ ดัง 

ตอไปนี ้
1) สํานักงานพัฒนาชุมชน 
2) สํานักงานเกษตรจังหวดัสุโขทัย 
3) องคการบริหารสวนตําบล 
4) หนวยงานอุตสาหกรรม 
ประเภทสินคา 
ผลิตภัณฑผาหมักโคลนยอมสีธรรมชาติของกลุมทอผาบานนาตนจั่น  ตําบลบานตึก  

อําเภอศรีสัชนาลัย  จงัหวัดสุโขทัย  ไดแก  สไบใหญ  สไบกลาง  ผาพันคอ  ผาถุงแตงจก  ผาหม 
และเส้ือผาสําเร็จรูป 

ในการทอผาหมักโคลนยอมสีธรรมชาติ  ลวดลายท่ีทอจะเปนลายโบราณของอําเภอศรีสัช
นาลัย  จังหวัดสุโขทัย  ซ่ึงมีเอกลักษณเฉพาะตัว ตัวอ ยางดังภาพท่ี 2.2 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 2.2  ลวดลายโบราณของผลิตภัณฑ 
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ทางกลุมทอผาบานนาตนจั่นไดมีการพัฒนาลวดลายเพิ่มข้ึน  นอกจากลายโบราณของ
อําเภอศรีสัชนาลัย  เชน  ลายผักแวน  ลายดอกดาวกระจาย  ลายดอกบัว  ลายดอกตะแบก  ลายดอก
แกว  ลายดอกจั่น  ลายดอกชมพู  เปนตน  ดังภาพท่ี 2.3  

 
 

 
 
 
 

ลายผักแวน              ลายดอกดาวกระจาย  
    

 
 
 
 
                 ลายดอกบัว                                                    ลายดอกตะแบก 
 
 
 
 
 
                          ลายดอกแกว                                                       ลายดอกจ่ัน  
 
 
 
 
 

       ลายดอกชมพู 
 

ภาพท่ี  2.3  ลวดลายผลิตภณัฑ 
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การผลิตผลิตภัณฑผาหมักโคลนยอมสีธรรมชาต ิ
  

ในอดีตการผลิตผลิตภัณฑผาหมักโคลนยอมสีธรรมชาติของกลุมทอผาบานนาตนจั่น เปน
การทอผาจากเสนฝายท่ีมีการยอมสีเองแตในปจจุบันทางกลุมไดทําการส่ังซ้ือเสนฝายมาจากจังหวดั
แพร  โดยเสนฝายนั้นจะยอมดวยสีธรรมชาติ  ซ่ึงข้ันตอนการผลิตผลิตภัณฑผาหมักโคลนจะเปน
ออกเปน 2  สวน  ดังนี ้

1. การทอผาหมักโคลนยอมสีธรรมชาต ิ
เสนฝายท่ียอมดวยสีธรรมชาติท่ีส่ังซ้ือมาจะแบงออก  2  ประเภท คือ  เสนดายพุง  และ

เสนดายยืน  ข้ันตอนการทอผาจะเปนดังภาพท่ี 2.4 
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ภาพท่ี  2.4  แผนผังแสดงขัน้ตอนการทอผาหมักโคลนยอมสีธรรมชาต ิ

 
 จากภาพท่ี  2.4  สามารถอธิบายข้ันตอนการทอผาหมักโคลนยอมสีธรรมชาติ  ไดดังนี ้
 ข้ันตอนท่ี 1  ส่ังซ้ือเสนดายท่ียอมดวยสีธรรมชาติจากจังหวัดแพร 

เสนฝายท่ีส่ังซ้ือมา 

ใสระวิง 

เอาดายมาปนหลอด 

ใสกระสวยเปนดายพุงและดายยก 

งางไมราบ 

สอดกระสวยดายยกดอก 

เหยยีบไมมาและสอดกระสวยดายพุง 

กระทบฟนหว ี

กระทบฟนหว ี

เก็บมวนผาเปนผืน 
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 ข้ันตอนท่ี 2  นําเสนดายมาใสระวิง (ท่ีหมุนดาย) 
 ข้ันตอนท่ี 3  นําเสนดายมาปนหลอด 
 ข้ันตอนท่ี 4  นําเสนดายท่ีปนหลอดแลวมาใสกระสวยเปนดายพุงและดายยก  ดังภาพท่ี 2.5  
และภาพท่ี 2.6 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 2.5  กระสวยดายพุง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพท่ี 2.6  กระสวยดายยกดอก 
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 ข้ันตอนท่ี 5  งางไมราบ  เพื่อทําใหเกิดลายท่ีตองการ  ดังภาพที่  2.7 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 2.7  การงางไมราบ 
 ข้ันตอนท่ี 6  สอดกระสวยดายยกดอก 
 ข้ันตอนท่ี 7  กระทบฟนหว ี  ดังภาพท่ี  2.8  เม่ือสอดกระสวยดายยกดอก จะทําใหดายยก
ดอกแนบชิดกนั  เพื่อใหเนื้อผาแนนหนา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 2.8  การกระทบฟนหวี 
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 ข้ันตอนท่ี 8  เหยยีบไมมาและสอดกระสวยดายพุง  ดังภาพที่  2.9 และ ภาพท่ี 2.10 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพท่ี 2.9  การเหยียบไมมา 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี  2.10  การสอดกระสวยดายพุง 
 ข้ันตอนท่ี 9  กระทบฟนหวีอีกคร้ัง 



 
 
 

24 

 ข้ันตอนท่ี 10  เก็บผาหรือมวนผา  ดังภาพท่ี  2.11  เม่ือทอผาไดพอประมาณแลว  จะมวน
เก็บในแกนมวนผา  โดยผอนแกนดายยืนใหคลายออกและปรับความตึงหยอนใหมใหพอเหมาะ  
แลวทอจนเสร็จเปนผืน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 2.11  การเก็บหรือมวนผา 
 

 การทอผาหมักโคลนยอมสีธรรมชาติท้ัง 10  ข้ันตอนนีเ้รียกวา  การทอผาดวยมือท่ีเปน
พื้นฐานในการทอผาหมักโคลนยอมสีธรรมชาติ  สําหรับผาหมักโคลนยอมสีธรรมชาติของกลุมทอ
ผาบานนาตนจัน่จะตองมีกรรมวิธีหลังการทอผาเสร็จ  ซ่ึงมีข้ันตอนดังตอไปนี ้
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2. ขั้นตอนหลังการทอผาหมักโคลนยอมสีธรรมชาต ิ ดังภาพท่ี 2.12 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 2.12  แผนผังแสดงขัน้ตอนหลังการทอผาหมักโคลนยอมสีธรรมชาต ิ

 
จากภาพท่ี  2.12  สามารถอธิบายข้ันตอนหลังการทอผาหมักโคลนยอมสีธรรมชาติ  ไดดังนี ้
ข้ันตอนท่ี 1  นําผาทอท่ีทอเสร็จจากกระบวนการที่ 1 มาเตรียมไว 
ข้ันตอนท่ี 2  นําผาทอไปหมักโคลนในบอหมักโคลน  1  คืน ดังภาพที่ 2.13 เพื่อใหผาทอ

นิ่มหนาสัมผัส  โดยโคลนท่ีนาํมาใชในการหมัก  คือ โคลนจากจอมปลวก  หรือดินปนทรายท่ัวไป  
นํามาผสมกับน้ํา แลวกรองโคลนดวยผาขาวบางเพื่อแยกเศษไมหรือผงออก  จากนัน้จึงนําผาท่ีทอ
เปนผืนแลวมาแชน้ําโคลน 

 
 
 
 

 

ผาท่ีทอเสร็จเปนผืน 

หมักโคลน 

นําผาไปซัก 

เตรียมน้ําสําหรับตมผา 

ตมผา 

นําผาไปซัก ตาก อบ และรีด 
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ภาพท่ี 2.13  โองหมักโคลน 
 

 ข้ันตอนท่ี 3  นําผาท่ีหมักโคลนแลว 1 คืน มาซักใหหมดโคลนในบอซัก  ดังภาพท่ี 2.14 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 2.14  บอซัก 
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 ข้ันตอนท่ี 4  เตรียมน้ําสําหรับตมผาซ่ึงน้ํามีสวนประกอบคือ  น้ําของไมฝางและสีเสียด  ซ่ึง
สีเสียดจะประกอบไปดวยมะเกลือและคร่ังผสมกัน ดังภาพท่ี 2.15 และภาพท่ี 2.16  ซ่ึงผาทุกผืนทุก
สีจะตองผานการตมดวยสีของนํ้าไมฝางและสีเสียดท้ังหมด  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 2.15 การเตรียมน้ําตมผา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 2.16  โองน้ําสีไมฝางและสีเสียด 
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 ข้ันตอนท่ี 5  นําผาท่ีทอเสร็จแลวไปตมในนํ้าท่ีเตรียมไว  ตองรอใหน้ําเดือดจึงใสผาท่ีซัก
โคลนออกแลวลงในกระทะ  และตองคนอยูตลอดเวลาเพื่อใหสีสมํ่าเสมอกัน  โดยใชเวลาในการตม
ประมาณ 1.30-2.00  ช่ัวโมง  การตมผานี้เพือ่ใหไดสีธรรมชาติท่ีเราตองการ  ดังภาพท่ี 2.17 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 2.17  การตมผา 
 

 ข้ันตอนท่ี 6 นําผาท่ีตมเสร็จแลวมาซักใหสะอาด แลวนาํไปตากแดดและอบใหแหง จาก 
นั้นนําไปรีดใหเรียบ  เสร็จพรอมจําหนาย 
 
 สําหรับการผลิตผลิตภัณฑผาหมักโคลนยอมสีธรรมชาติในแตละชนิด  จะมีข้ันตอนแยก
ตามชนิดของผลิตภัณฑ  ดังนี้ 
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1. การผลิตสไบใหญ 
การผลิตสไบใหญขนาด  24 นิ้ว x 80 นิ้ว  ดังภาพท่ี  2.18 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 2.18  สไบใหญ 
 ข้ันตอนการผลิตสไบใหญ  มีดังนี ้

1) เตรียมกี่พืน้เมือง 
กี่ท่ีใชในการทอสไบใหญจะตองมีขนาดหนากวางมากกวาขนาดหนากวาง

ของผลิตภัณฑ  คือ  กี่ท่ีมีขนาดหนากวางต้ังแต  1.20 เมตรข้ึนไป 
2) เตรียมฟมหรือฟนหว ี

ฟมท่ีใชในการทอสไบใหญจะตองมีขนาดเทากับขนาดหนากวางของ
ผลิตภัณฑ  ขนาด  24  นิ้ว 

3) กําหนดลวดลายและเตรียมเสนดาย 
กําหนดลวดลายของผลิตภัณฑ  เลือกเสนดาย  ตามสีท่ีตองการ   

4) ทอผาดวยมือ 
เร่ิมการทอสไบใหญ  ตามข้ันตอนท่ีแสดงในแผนผังท่ี 2.4 

5) ปนเกลียว 
เม่ือทอผาเสร็จ  ทําการปนเกลียวชายผาท้ัง 2 ขางดวยมือ 

6) หมักโคลนและตมผา 
นําสไบใหญไปหมักโคลนและตมผาตามข้ันตอนท่ีแสดงในแผนผังท่ี  2.12 
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2. การผลิตสไบกลาง 
การผลิตสไบกลางขนาด  12 นิ้ ว x 80 นิ้ว  ดังภาพท่ี  2.19 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 2.19  สไบกลาง 
ข้ันตอนการผลิตสไบกลาง  มีดังนี ้

1) เตรียมกี่พืน้เมือง 
กี่ท่ีใชในการทอสไบกลางจะตองมีขนาดหนากวางมากกวาขนาดหนากวาง

ของผลิตภัณฑ  คือ  กี่ท่ีมีขนาดหนากวางต้ังแต  1.20 เมตรข้ึนไป 
2) เตรียมฟมหรือฟนหว ี

ฟมท่ีใชในการทอสไบกลางจะตองมีขนาดเทากับขนาดหนากวางของ
ผลิตภัณฑ  ขนาด  12  นิ้ว 

3) กําหนดลวดลายและเตรียมเสนดาย 
กําหนดลวดลายของผลิตภัณฑ  เลือกเสนดาย  ตามสีท่ีตองการ   

4) ทอผาดวยมือ 
เร่ิมการทอสไบกลาง  ตามข้ันตอนท่ีแสดงในแผนผังท่ี 2.4 
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5) ปนเกลียว 
เม่ือทอผาเสร็จ  ทําการปนเกลียวชายผาท้ัง 2 ขางดวยมือ 

6) หมักโคลนและตมผา 
นําสไบกลางไปหมักโคลนและตมผาตามข้ันตอนท่ีแสดงในแผนผังท่ี  2.12 

3. การผลิตผาพนัคอ 
การผลิตผาพันขนาด 18 นิ้ว x 80 นิ้ว  ดังภาพท่ี 2.20 

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 2.20  ผาพันคอ 
ข้ันตอนการผลิตผาพันคอ  มีดังนี ้

1) เตรียมกี่พืน้เมือง 
กี่ท่ีใชในการทอผาพันคอจะตองมีขนาดหนากวางมากกวาขนาดหนากวาง

ของผลิตภัณฑ  คือ  กี่ท่ีมีขนาดหนากวางต้ังแต  1.20 เมตรข้ึนไป 
2) เตรียมฟมหรือฟนหว ี

ฟมท่ีใชในการทอผาพันคอจะตองมีขนาดเทากับขนาดหนากวางของ
ผลิตภัณฑ  ขนาด  18  นิ้ว 

3) กําหนดลวดลายและเตรียมเสนดาย 
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กําหนดลวดลายของผลิตภัณฑ  เลือกเสนดาย  ตามสีท่ีตองการ   
4) ทอผาดวยมือ 

เร่ิมการทอผาพันคอ  ตามข้ันตอนท่ีแสดงในแผนผังท่ี 2.4 
5) ปนเกลียว 

เม่ือทอผาเสร็จ  ทําการปนเกลียวชายผาท้ัง 2 ขางดวยมือ 
6) หมักโคลนและตมผา 

นําผาพันคอไปหมักโคลนและตมผาตามข้ันตอนท่ีแสดงในแผนผังท่ี  2.12 
4. การผลิตผาถุงแตงจก 

การผลิตผาถุงแตงจกขนาด 42  นิ้ว x 70 นิ้ว  ดังภาพที่ 2.21 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 2.21  ผาถุงแตงจก  
ข้ันตอนการผลิตผาถุงแตงจก  มีดังนี ้

1) เตรียมกี่พืน้เมือง 
กี่ท่ีใชในการทอผาถุงแตงจกจะตองมีขนาดหนากวางมากกวาขนาดหนากวาง

ของผลิตภัณฑ  คือ  กี่ท่ีมีขนาดหนากวางต้ังแต  1.20 เมตรข้ึนไป 
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2) เตรียมฟมหรือฟนหว ี
ฟมท่ีใชในการทอผาถุงแตงจกจะตองมีขนาดเทากับขนาดหนากวางของ

ผลิตภัณฑ  ขนาด  24 นิ้ว  (สวนกลางของตัวผาถุงแตงจกจะเทากับสไบใหญ) และขนาด 12 นิว้ 
(สวนจกของผาถุง) 

3) กําหนดลวดลายและเตรียมเสนดาย 
กําหนดลวดลายของผลิตภัณฑ  เลือกเสนดาย  ตามสีท่ีตองการ   

4) ทอผาดวยมือ 
เร่ิมการทอผาถุงแตงจก  ตามข้ันตอนท่ีแสดงในแผนผังท่ี 2.4 โดยแยกเปน 3 

สวน คือ สวนบนของผาถุงขนาด 6 นิ้ว x 70 นิ้ว  สวนกลางของตัวผาถุงขนาด 24 นิ้ว x 70 นิ้ว  และ
สวนปลายผาบริเวณท่ีเปนลายจกขนาด 12 นิ้ว x 70 นิ้ว 

5) เย็บเปนผาถุง 
นําผาท้ัง 3 สวน คือ สวนเอว  สวนกลาง  และสวนจก  มาเย็บติดกนัเปนผืน  

และเย็บติดใหเปนผาถุง 
6) หมักโคลนและตมผา 

นําผาถุงแตงจกไปหมักโคลนและตมผาตามข้ันตอนท่ีแสดงในแผนผังท่ี  2.12 
5. การผลิตผาหม 

 การผลิตผาหมขนาด  48 นิ้ว x 80 นิ้ว  ดังภาพท่ี 2.22 
ข้ันตอนการผลิตผาหม  มีดังนี้ 

1) เตรียมกี่พืน้เมือง 
กี่ท่ีใชในการทอผาพันคอจะตองมีขนาดหนากวางมากกวาขนาดหนากวาง

ของผลิตภัณฑ  คือ  กี่ท่ีมีขนาดหนากวางต้ังแต  1.20 เมตรข้ึนไป 
2) เตรียมฟมหรือฟนหว ี

ฟมท่ีใชในการทอผาพันคอจะตองมีขนาดเทากับขนาดหนากวางของ
ผลิตภัณฑ  ขนาด  48  นิ้ว 

3) กําหนดลวดลายและเตรียมเสนดาย 
กําหนดลวดลายของผลิตภัณฑ  เลือกเสนดาย  ตามสีท่ีตองการ   

4) ทอผาดวยมือ 
เร่ิมการทอผาหม  ตามข้ันตอนท่ีแสดงในแผนผังท่ี 2.4 

5) เก็บชายผา 
เม่ือทอผาเสร็จ  ทําการเก็บชายผา 
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6) หมักโคลนและตมผา 
นําผาหมไปหมักโคลนและตมผาตามข้ันตอนท่ีแสดงในแผนผังท่ี  2.12 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี  2.22  ผาหม 
 

6. การผลิตเส้ือผาสําเร็จรูป 
 การผลิตเส้ือปกนก  ดังภาพท่ี 2.23 

ข้ันตอนการผลิตเส้ือปกนก  มีดังนี ้
1) เตรียมกี่พืน้เมือง 

กี่ท่ีใชในการทอผาจะตองมีขนาดหนากวางมากกวาขนาดหนากวางของ
ผลิตภัณฑ  คือ  กี่ท่ีมีขนาดหนากวางต้ังแต  1.20 เมตรข้ึนไป 

2) เตรียมฟมหรือฟนหว ี
ฟมท่ีใชในการทอผาจะตองมีขนาดเทากับขนาดหนากวางของผลิตภัณฑ  

ขนาด  18  นิ้ว  ซ่ึงจะเทากับการทอผาพันคอ 
3) กําหนดลวดลายและเตรียมเสนดาย 

กําหนดลวดลายของผลิตภัณฑ  เลือกเสนดาย  ตามสีท่ีตองการ   
4) ทอผาดวยมือ 

เร่ิมการทอผา  ตามข้ันตอนท่ีแสดงในแผนผังท่ี 2.4 
5) เก็บชายผา 
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เม่ือทอผาเสร็จ  ทําการเก็บชายผา 
6) หมักโคลนและตมผา 

นําผาไปหมักโคลนและตมผาตามข้ันตอนท่ีแสดงในแผนผังท่ี  2.12 
7) ตัดเย็บ 

นําผามาทําการตัดเย็บใหเปนเส้ือ และตกแตงตามแบบที่ตองการ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 2.23  เส้ือปกนก 
 

 การผลิตเส้ือปากะยอส้ัน  ดังภาพที่  2.24  
ข้ันตอนการผลิตเส้ือปากะยอส้ัน  มีดังนี ้

1) เตรียมกี่พืน้เมือง 
กี่ท่ีใชในการทอผาจะตองมีขนาดหนากวางมากกวาขนาดหนากวางของ

ผลิตภัณฑ  คือ  กี่ท่ีมีขนาดหนากวางต้ังแต  1.20 เมตรข้ึนไป 
2) เตรียมฟมหรือฟนหว ี

ฟมท่ีใชในการทอผาจะตองมีขนาดเทากับขนาดหนากวางของผลิตภัณฑ  
ขนาด  12  นิ้ว  ซ่ึงจะเทากับการทอผาสไบกลาง 

3) กําหนดลวดลายและเตรียมเสนดาย 
กําหนดลวดลายของผลิตภัณฑ  เลือกเสนดาย  ตามสีท่ีตองการ   

4) ทอผาดวยมือ 
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เร่ิมการทอผา  ตามข้ันตอนท่ีแสดงในแผนผังท่ี 2.4 
5) เก็บชายผา 

เม่ือทอผาเสร็จ  ทําการเก็บชายผา 
6) หมักโคลนและตมผา 

นําผาไปหมักโคลนและตมผาตามข้ันตอนท่ีแสดงในแผนผังท่ี  2.12 
7) ตัดเย็บ 

นําผามาทําการตัดเย็บใหเปนเส้ือ และตกแตงตามแบบที่ตองการ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี  2.24  เส้ือปากะยอสั้น 
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  6.3  การผลิตเส้ือก๊ัก   ดังภาพท่ี 2.25 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 2.25  เส้ือก๊ัก 
ข้ันตอนการผลิตเส้ือกั๊ก  มีดงันี้ 

1) เตรียมกี่พืน้เมือง 
กี่ท่ีใชในการทอผาจะตองมีขนาดหนากวางมากกวาขนาดหนากวางของ

ผลิตภัณฑ  คือ  กี่ท่ีมีขนาดหนากวางต้ังแต  1.20 เมตรข้ึนไป 
2) เตรียมฟมหรือฟนหว ี

ฟมท่ีใชในการทอผาจะตองมีขนาดเทากับขนาดหนากวางของผลิตภัณฑ   
3) กําหนดลวดลายและเตรียมเสนดาย 

กําหนดลวดลายของผลิตภัณฑ  เลือกเสนดาย  ตามสีท่ีตองการ   
4) ทอผาดวยมือ 

เร่ิมการทอผา  ตามข้ันตอนท่ีแสดงในแผนผังท่ี 2.4  ซ่ึงการผลิตเส้ือกั๊กจะใช
เศษผาท่ีเหลือมาทําการตัดเยบ็ 

 



 
 
 

38 

5) หมักโคลนและตมผา 
นําผาไปหมักโคลนและตมผาตามข้ันตอนท่ีแสดงในแผนผังท่ี  2.12 

6) ตัดเย็บ 
นําผามาทําการตัดเย็บใหเปนเส้ือ และตกแตงตามแบบที่ตองการ 

 การผลิตกางเกงทรงโจงกระเบน  ดังภาพท่ี 2.26  
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี  2.26  กางเกงทรงโจงกระเบน 
ข้ันตอนการผลิตกางเกงทรงโจงกระเบน  มีดังนี ้

1) เตรียมกี่พืน้เมือง 
กี่ท่ีใชในการทอผาจะตองมีขนาดหนากวางมากกวาขนาดหนากวางของ

ผลิตภัณฑ  คือ  กี่ท่ีมีขนาดหนากวางต้ังแต  1.20 เมตรข้ึนไป 
2) เตรียมฟมหรือฟนหว ี

ฟมท่ีใชในการทอผาจะตองมีขนาดเทากับขนาดหนากวางของผลิตภัณฑ 
ขนาด  48  นิ้ว  ซ่ึงจะเทากับการทอผาหม  
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3) กําหนดลวดลายและเตรียมเสนดาย 
กําหนดลวดลายของผลิตภัณฑ  เลือกเสนดาย  ตามสีท่ีตองการ   

4) ทอผาดวยมือ 
เร่ิมการทอผา  ตามข้ันตอนท่ีแสดงในแผนผังท่ี 2.4   

5) หมักโคลนและตมผา 
นําผาไปหมักโคลนและตมผาตามข้ันตอนท่ีแสดงในแผนผังท่ี  2.12 

6) ตัดเย็บ 
นําผามาทําการตัดเย็บใหเปนกางเกงทรงโจงกระเบน และตกแตงตามแบบท่ี

ตองการ 
 
วรรณกรรมท่ีเก่ียวของ 
  
 ในการศึกษาคร้ังนี้ศึกษาถึงตนทุนและผลตอบแทนจากผลิตภัณฑผาหมักโคลนยอมสี
ธรรมชาติของกลุมทอผาบานนาตนจั่น ตําบลบานตึก อําเภอศรีสัชนาลัย จังหวัดสุโขทัย  มี
วรรณกรรมท่ีเกี่ยวของดังนี ้
 พิชญานันท  อมรพิชญ  (2545)  ไดศึกษาเร่ืองผลตอบแทนจากการลงทุนในการผลิตผาทอ
พื้นเมือง  ระดับอุตสาหกรรมในครัวเรือน  ในเขตอําเภอสันกําแพง  จังหวดัเชียงใหม  โดยมี
วัตถุประสงคเพื่อศึกษาตนทุนและผลตอบแทนจากการผลิตผาทอพื้นเมือง  นอกจากนี้ยังศึกษาถึง
ปญหาและอุปสรรคในการประกอบอาชีพการผลิตผาทอพ้ืนเมือง  ระดับอุตสาหกรรมในครัวเรือน 
ในอําเภอสันกาํแพง  จังหวดัเชียงใหม  โดยเก็บขอมูลจากแบบสอบถามจากกลุมทอผาพื้นเมืองใน
อําเภอสันกําแพง  4  กลุม  ผลการศึกษาพบวา  อัตราสวนกําไรสุทธิตอตนทุนโดยเฉล่ียประมาณ
รอยละ  32.73  อัตราสวนกําไรสุทธิตอยอดขายโดยเฉล่ียประมาณรอยละ  31.60  และอัตราสวน
ผลตอบแทนจากการลงทุนโดยเฉล่ียประมาณรอยละ 159.25 เม่ือพิจารณาจากอัตราสวนผลตอบ 
แทนจากการลงทุนผลิตภัณฑท่ีใหผลตอบแทนสูงสุด  ไดแก  ผาซ่ินทอเปนผืนขนาด  38  นิ้ว x 175  
เซนติเมตร  รองลงมาไดแก  ผาทอหนากวาง  38  นิ้ว  ผาทอหนากวาง  42  นิ้ว  และผาทอหนากวาง  
13  นิ้ว ตามลําดับ  ในสวนเร่ืองปญหาและอุปสรรคของผูผลิต คือ  ขาดแคลนเงินทุนหมุนเวยีนท่ีจะ
นําไปซ้ือวัตถุดิบ  หรือวัตถุดิบมีราคาสูง  การขาดแคลนเทคโนโลยีใหมๆ  การขาดประสิทธิภาพใน
การผลิตทําใหสินคาท่ีผลิตออกมาไมมีคุณภาพตรงตามความตองการของตลาด  ประกอบกับราคาที่
จําหนายมักจะไมยุติธรรม เนือ่งจากถูกกดราคาจากพอคาคนกลาง 
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 ชัญญา  บุญบุรี  (2550)  ไดศึกษาเร่ืองตนทุนและผลตอบแทนผลิตภณัฑจากผาฝาย  อําเภอ
ปาซาง  จังหวดัลําพูน โดยเก็บขอมูลโดยวิธีการสัมภาษณโดยใชแบบสอบถามสมาชิกของกลุมและ
องคกรท่ีทําการผลิตผลิตภัณฑจากผาฝายและเขารวมโครงการหนึ่งตําบลหนึ่งผลิตภัณฑจํานวน 
151 ราย  ผลการศึกษาพบวา ตนทุนการผลิตผามานรวมตอหนวยเทากับ  176.09  บาทตอผืน  กลอง
ทิชชูแบบกลมเทากับ  36.77  บาทตอกลอง  กลองทิชชูแบบส่ีเหล่ียมเทากับ  44.38  บาทตอกลอง  
รองเทาขนาดเล็กเทากับ  21.02  บาทตอคู  รองเทาขนาดกลางเทากับ  24.44  บาทตอคู  รองเทา
ขนาดใหญเทากับ  27.23  บาทตอคู  สวนผลิตภัณฑท่ีมีอัตราสวนกําไรตอตนทุนสูงสุดในกรณีขาย
ปลีกและขายสง  คือ  รองเทาขนาดเล็กคิดเปนรอยละ  66.51  และ  42.72  ตามลําดับ  อัตราสวน
กําไรตอคาขายสูงสุดในกรณีขายปลีกและขายสง  คือ  รองเทาขนาดเล็กคิดเปนรอยละ  39.94  และ  
29.93  ตามลําดับ  อัตราผลตอบแทนจากการลงทุนสูงสุดในกรณีขายปลีกและขายสง  คือ  ผามาน
คิดเปนรอยละ  809.74  และ  440.90  ตามลําดับ  ปญหาของผูผลิตผลิตภัณฑจากผาฝาย คือ  การหา
กลุมลูกคาใหม  รูปแบบของผลิตภัณฑท่ีผลิตไมทันสมัย  และขาดการสืบทอดองคความรูเกี่ยวกับ
ผลิตผลิตภัณฑจากผาฝาย   
 แววดาว  อุตตา  (2551)  ไดศึกษาเร่ืองตนทุนและผลตอบแทนจากผลิตภัณฑผาทอลายน้ํา
ไหลของวิสาหกิจชุมชน :  กรณีศึกษากลุมสตรีทอผาบานทุงสุน  อําเภอทุงชาง  จังหวัดนาน  โดยมี
วัตถุประสงคเพื่อศึกษาตนทุนและผลตอบแทนจากผลิตภัณฑผาทอลายน้ําไหลของวสิาหกิจชุมชน : 
กรณีศึกษากลุมสตรีทอผาบานทุงสุน  อําเภอทุงชาง  จังหวัดนาน  ซ่ึงผลิตภัณฑท่ีทําการศึกษา
ประกอบไปดวย ผาคลุมเตียงคู  ผาคลุมเตียงเดีย่ว  ผาปูพื้น  ผาปูโตะ  ผาเช็ดเทา  ผารองจาน  ผามาน
หนาตาง  และผามานประตู  ผลการศึกษาพบวา  ตนทุนในการลงทุนผลิตภัณฑผาทอลายนํ้าไหล 
ประกอบดวย  คาใชจายในการลงทุนเร่ิมแรกเทากับ  376,466.67  บาท  สวนคาใชจายในการ
ดําเนินงานเทากับ  705,195.44  บาท  ประกอบดวย  ตนทุนวัตถุดิบ  คาแรงงานทางตรง  คาใชจาย
ในการผลิต  อายุโครงการ 10 ป  กลุมสตรีทอผาบานทุงสุน  มีมูลคาปจจุบันสุทธิท่ีอัตราคิดลดรอย
ละ 7.75  เทากับ  528,861.94  บาท  มีอัตราผลตอบแทนท่ีแทจริงเทากับรอยละ 35.66  และมีดชันี
ความสามารถในการทํากําไรเทากับ 4.54  และมีระยะเวลาคืนทุนคือ  3  ป  6  เดือน 
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ตารางท่ี 2.1  แสดงการสรุปการทบทวนวรรณกรรม 
ชื่อผูวิจัย พิชญานันท  อมรพิชญ 

(2545) 
ชัญญา  บุญบุรี (2550) แววดาว  อุตตา 

(2551) 
ชนากานต  ชัยรัตน 
(2553) 

พื้นท่ีการศึกษา ผลตอบแทนจากการลงทุน
ในการผลิตผาทอพื้นเมือง  
อําเภอสันกําแพง  จังหวัด
เชียงใหม 

ตนทุนและผลตอบแทน
ผลิตภัณฑจากผาฝาย 
อําเภอปาซาง  จังหวัด
ลําพูน 

ตนทุนและผลตอบแทน
จากผลิตภัณฑผาทอลาย
นํ้าไหล อําเภอทุงชาง 
จังหวัดนาน 

ตนทุนและผลตอบแทน
จากผลิตภัณฑผาหมัก
โคลนยอมสีธรรมชาติ 
อําเภอศรีสัชนาลัย 
จังหวัดสุโขทัย 

อัตรากําไรตอตนทุน / / - / 

อัตรากําไรตอคาขาย / / - / 

อัตราผลตอบแทนจาก
การลงทุน 

/ / - / 

มูลคาปจจุบันสุทธ ิ
(NPV) 

- - / / 

อัตราผลตอบแทนท่ี
แทจริง (IRR) 

- - / / 

ดัชนีกําไร (PI) - - / / 

ระยะเวลาคืนทุน(PB) - - / / 

 
บทสรุป 
 ในการศึกษาตนทุนและผลตอบแทนจากผลิตภัณฑผาหมักโคลนยอมสีธรรมชาติของกลุม
ทอผาบานนาตนจั่น ตําบลบานตึก  อําเภอศรีสัชนาลัย จังหวัดสุโขทัย  ไดนําแนวคิดและทฤษฎี
ตางๆ มาใช ไดแก  แนวคิดเกี่ยวกับตนทุน  ความหมายของตนทุน  การจาํแนกตนทุนตาม
สวนประกอบของผลิตภัณฑ  วิธีการกําหนดอัตราคาใชจายการผลิต  แนวคิดผลตอบแทน  การ
ประเมินโครงการลงทุนโดยพิจารณาคาของเงินตามเวลา   และการประเมินโครงการลงทุนโดยไม
พิจารณาคาของเงินตามเวลา  ในสวนของวรรณกรรมท่ีเกี่ยวของ ไดแก  พิชญานันท  อมรพิชญ 
(2545)  ชัญญา บุญบุรี (2550) และ แววดาว อุตตา (2551) 
 
 


