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กิตติกรรมประกาศ 
 
 รายงานการวิจยัฉบับนี้    สําเร็จลุลวงลงไดดวยความเมตตา กรุณา     และความชวยเหลือที่
ดีจากผูชวยศาสตราจารยธนา  เหมวงษา คณบดี คณะศิลปกรรมศาสตร มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราช
มงคลธัญบุรี  ที่คอยชวยเสนอแนะใหคําปรกึษาแนะนําอยางใกลชิดตลอดการทําวจิัยฉบับนี้    ผูวจิัย
ขอกราบขอบพระคุณทานเปนอยางสูงไว ณ  ที่นี ้
 ขอขอบพระคุณ      ทานผูเชี่ยวชาญดานเครื่องหนังและการออกแบบผลิตภัณฑทกุทานที่
กรุณารวมวิพากษหลักสูตรระยะสั้นพรอมใหปรึกษาและคําแนะนําในการสรางหลักสูตรระยะสั้น 
เพื่อนํามาพัฒนาจนสามารถนําไปทดลองใชเพื่อหาประสทิธิภาพตอไป ทําใหงานวิจัยสําเรจ็ลงได
ดวยด ี

ขอขอบคุณ ทานเจาของหนงัสือ ตํารา เอกสาร ส่ือออนไลนตาง ๆและงานวจิัยทกุทาน ที่
ผูวิจัยใชในการอางอิงทําใหงานวิจยัสําเร็จลงไดดวยดี ผูวิจัยขอขอบพระคุณทุกทานเปนอยางสูง 
 ขอขอบคุณ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี  ที่ใหการสนับสนุนเงินงบประมาณ
แผนดิน  ประจําป 2552  ในการทําวิจยั คร้ังนี้ 
 การทดลองใชหลักสูตรครั้งนี้ ไดรับความรวมมือที่ดีจากผูเขาฝกอบรมทุกทาน  ผูวิจัย
ขอขอบคุณทุกทาน 
 คุณคาและประโยชนของรายงานการวิจยัฉบับนี้  ผูวิจยัขอมอบเปนเครื่องบูชาพระคุณบิดา  
มารดา  ที่ใหความกรุณาอบรมสั่งสอนและสนับสนุนโอกาสในการศกึษา  ผูมีพระคุณ  ครู - อาจารย
ทุกทาน  ที่ประสาทวิชาอบรมสั่งสอน  แกผูวิจัยมาโดยตลอดอยางหาทีสุ่ดมิได 
 

                               ชวลิต  ศรีทับทิม 
ประภาศรี โพธ์ิทอง 

 
 



บทคัดยอ 
 

การศึกษาวิจยัครั้งนี้เปนการวิจัยเชิงทดลอง ซ่ึงมีจุดมุงหมาย  เพื่อสรางหลักสูตรระยะสั้น
การทําผลิตภัณฑหนัง และหาประสิทธิภาพของหลักสูตรระยะสั้น ตามเกณฑมาตรฐาน 85/85  

วิธีการดําเนนิการวิจยั ไดสรางหลักสูตรระยะสั้นการทาํผลิตภัณฑหนัง เนื้อหาหลักสูตร 
ประกอบดวย 5 หนวย ดังนี้ 1. การจัดการสินคาเครื่องหนัง 2. การออกแบบผลิตภัณฑหนัง  
3. เทคนิคในการทําผลิตภัณฑหนัง 4. การสรางแบบและตนแบบผลติภัณฑกระเปาหนัง 5. การทํา
ผลิตภัณฑกระเปาหนัง ไดนําหลักสูตรระยะสั้นไปวพิากษกับผูเชี่ยวชาญดานเครือ่งหนังและดาน
ออกแบบผลิตภัณฑจํานวน 9 ทาน  เพื่อใชหลักสูตรระยะสั้นกับ น.ศ.วิชาเอกเครื่องหนัง คณะ
ศิลปกรรมศาสตร มทร.ธัญบุรี กลุมทดลองเรียน จํานวน 15 คน เพื่อศึกษาความเหมาะสมของ
เนื้อหา โดยแบบทดสอบระหวางเรียนและแบบทดสอบหลังเรียนตามลําดับ ตรวจสอบหา
ประสิทธิภาพจากนั้นนําหลักสูตรที่ผานการทดสอบหาประสิทธิภาพไปปรับปรุงแกไขกอนทําการ
ทดลองจริง กบักลุมตัวอยาง จํานวน 15 คนแลวนําไปหาประสิทธิภาพในดานพุทธิพิสัย  ใชเวลา
เรียน 96 ช่ังโมง เมื่อเรียนจบแตละหนวย ผูเรียนตองทําแบบทดสอบระหวางเรียน และทํา
แบบทดสอบหลังเรียนจบทกุหนวยเรียน นําผลคะแนนมาวิเคราะหขอมูลทางสถิติ 
 ผลการศึกษาวจิัยพบวา หลักสูตรระยะสั้นการทําผลิตภัณฑหนัง ที่สรางขึ้น มีประสิทธิภาพ 
87.33/89.00 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



Abstract 
This study is an experimental research which aims to create a short course of 

making leather products, and find the effectiveness of short courses based on the 
standard 85/85. 

How to conduct research?  Have to create a short course of making leather 
products.  The course content consists of 5 units.  1. Leather goods management   
2.The design of leather products.  3. Techniques for making leather products.   4. To 
create pattern and prototype of leather bags products.  5. Making leather bags products. 
This short course has led to criticism with 9 professors in leather and design product, 
and use for 15 experiment students of Leather Works Major, Faculty of Fine and 
Applied Arts Faculty, Rajamangala University of Technology Thunyaburi. To study 
the suitability of content, the students have to tests during class and after class, 
respectively.  Then check out the performance and improve before real experiment 
with 15 students.  After that find the performance in Knowledge Domain with take 96 
hours to study. The end of each unit, the students have to do the test during classes and 
after classes.  Finally take the score to statistical analysis. 

The study found that short course of making leather products have 87.33/89.00 
effective. 
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บทที่ 1 
บทนํา 

 
 

ความสําคัญและที่มาของปญหา 
 ผลิตภัณฑเครื่องหนังไทยนับวาเปนสินคาที่มีการเจริญเติบโตอยางตอเนื่อง และทํารายได
เขาประเทศปละจํานวนหลายพันลานบาท ซ่ึงมียอดสงออกในป 2549  มูลคาการสงออกเพิ่มขึ้นจาก
เดิมรอยละ 2.9 และการนําเขามีมูลคาเพิ่มขึ้นรอยละ 6.0 ในสวนที่มีการเจริญเติบโตนั้นมีปจจัย
สนับสนุน คือ ฝมือของแรงงานไทยมีคุณภาพเปนที่ยอมรับของตลาดตางประเทศ มีการพัฒนาใน
เชิงแฟชั่นสูงกวาคูแขงในภูมิภาคเดียวกันและภาครัฐ  ใหการสนับสนุนอุตสาหกรรมผลิตภัณฑ
เครื่องหนังไทยในสวนของการนําเขาที่มีมูลคาเพิ่มขึ้นรอยละ 6.0 นั้นเนื่องจากมีการเปดเสรีทางการ
คาทําใหอัตราภาษีนําเขาสินคาสําเร็จรูปลดลง สงผลใหการนําเขาสินคาราคาถูกขึ้น บวกกับผูบริโภค
ยังคงนิยมผลิตภัณฑเครื่องหนังที่มีตราสินคาชื่อดังจากตางประเทศมากกวาสินคาไทย(ฝายวิจัยธุรกิจ 
สายงานบริหารความเสี่ยง บมจ.ธนาคารกรงุไทย พ.ศ.2549) 
 จากขอมูลขางตนพบวาตลาดสงออกผลิตภัณฑเครื่องหนังไทย ยังสามารถเพิ่มมูลคาการ
สงออกไดอีกมาก พรอมกับลดจํานวนการนําเขาผลิตภัณฑเครื่องหนังไดโดยการพัฒนาความรู
ความสามารถของแรงงานไทยใหมีคุณภาพเปนที่ยอมรับของตลาดเพิ่มจํานวนมากขึ้น ทั้งในและ
นอกสถานประกอบการ โดยการสรางหลักสูตรระยะสั้นดานผลิตภัณฑเครื่องหนัง เพื่อใหสอดคลอง
กับความตองการของตลาดและสถานการณการแขงขันที่สูงขึ้นตลอดเวลา 
 การศึกษาตลอดชีวิต หมายถงึ การศึกษาทีเ่กิดจากการผสมผสานระหวางการศึกษาในระบบ 
การศึกษานอกระบบและการศึกษาตามอัธยาศัย เพื่อใหสามารถพัฒนาคุณภาพชวีิตไดอยางตอเนือ่ง
ตลอดชีวิต (พ.ร.บ.การศึกษาแหงชาติ พ.ศ. 2542 ,3) 
 พ.ร.บ.การศึกษาแหงชาติ พ.ศ.2542 มีความสอดคลองกับแนวคิดของผูวิจัยวาการศึกษานั้น
ไมใชการศึกษาในระบบเทานั้น โดยเฉพาะการศึกษาดานวิชาชีพเพื่อใหสามารถพัฒนาคุณภาพชีวิต
ไดอยางตอเนื่องและตลอดชีวิต ผูวิจัยจึงมีความคิดที่จะสรางหลักสูตรระยะสั้นการทําผลิตภัณฑหนัง 
เพื่อใชฝกอบรมใหกับบุคคลทั่วไปที่ผูสนใจเปนแนวทางในการประกอบอาชีพหลักหรืออาชีพเสริม
ซ่ึงสอดคลองกับยุทธศาสตร การพัฒนาประเทศตามแผนพัฒนาเศรษฐกิจและสังคมแหงชาติ ฉบับที่ 
10 (พ.ศ.2550 – 2554)  2 ดาน ดังนี้ ยุทธศาสตรสรางความเขมแข็งของชุมชนและสังคมใหเปน
รากฐานที่มั่นคงของประเทศ และยุทธศาสตรการปรับโครงสรางเศรษฐกิจใหสมดุลและยั่งยืน 
 จากการจดัอบรมโครงการคลินิกเทคโนโลยี เร่ือง การทํากระเปาจากหนัง การทําของที่
ระลึกจากหนังระหวางวันที่ 2-7 เมษายน 2549  และโครงการอบรมวิชาชีพหัตถกรรม เร่ืองการทํา
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ผลิตภัณฑเครือ่งหนัง ในระหวางวันที่ 3-26 เดือนสิงหาคม 2550 นั้น พบวามีผูสนใจจํานวนมากและ
ตองการเรียนรูงานเครื่องหนงั เพื่อนําไปสรางงานเครื่องหนังหรือตอยอดกับผลิตภัณฑของตนเอง
เพื่อสรางรายไดแตหลักสูตรในปจจุบนัของมหาวิทยาลัยฯ เปนหลักสูตรปกติใชเวลาศึกษาถึง 4 ป
เต็ม 
 จากเหตุผลดังกลาวผูวิจัยจึงมีแนวคิดสรางหลักสูตรระยะสั้นการทําผลิตภัณฑหนัง เพื่อลด
ปญหาการขาดแคลนผูผลิตงานดานเครื่องหนังในอุตสาหกรรมขนาดเล็ก ขนาดกลางและขนาดใหญ 
เพราะหลักสูตรเรงรัดหรือหลักสูตรระยะสั้นนี้สามารถเพิ่มปริมาณของแรงงานที่มีคุณภาพเปนที่
ยอมรับของตลาดและยังเปนโอกาสใหกับผูประกอบการรายใหมหรือธุรกิจขนาดยอมไดมีสวนแบง
ตลาดในการผลิตสินคาที่มีคุณภาพสูระดับสากลบวกกับความพรอมของบุคลากรที่มีความรู
ความสามารถและประสบการณที่ยาวนาน พรอมทั้งความพรอมของเครื่องมือ เครื่องจักรและ
สถานที่ของวิชาเอกเครื่องหนัง คณะศิลปกรรมศาสตร มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี ที่
พรอมสําหรับเปดสอนหลักสูตรระยะสั้น การทําผลิตภัณฑหนัง 
 
6. วัตถุประสงคของการวิจัย 
 6.1  เพื่อสรางหลกัสูตรระยะสั้นการทําผลิตภัณฑหนัง 
 6.2  เพื่อหาประสิทธิภาพของหลักสูตรระยะสั้นการทําผลิตภัณฑหนัง 
                     ตามเกณฑมาตรฐาน 85/85 
 
7.  ขอบเขตของการวิจัย 
    7.1 ประชากรและกลุมตัวอยาง 
 ประชากรที่ใชในการศึกษาครั้งนี้ คือ บุคคลที่สนใจเขารับการฝกอบรมหลักสูตรระยะสัน้ 
ผานการรับสมัครโดยไมจํากดัจํานวน 
 กลุมตัวอยางทีใ่ชในการศึกษาครั้งนี้ คือ บุคคลที่สนใจเขารับการฝกอบรมหลักสูตรระยะ
ส้ัน ผานการรับสมัครโดยไมจํากัดจํานวน   ทําการคัดเลือกโดยการทดสอบ จํานวน 15 คน โดยการ
สุมแบบเจาะจง 
     7.2  เนื้อหาท่ีใชในการเรียนหลักสูตรระยะสั้น 
 เนื้อหาหลักสูตร ประกอบดวย 5 หนวย ดงันี้ 
 หนวยที่ 1 การจัดการสินคาเครื่องหนัง 

- รูปแบบสินคา 
- การจัดแสดงสนิคา 
- การวิเคราะหตลาด 
- การวิเคราะหตนทุน 
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-  ศึกษาดูงานนอกสถานที่ 
หนวยที่ 2 การออกแบบผลิตภัณฑหนงั 

- แรงบันดาลใจ 
- การศึกษาวัสดเุพื่อการออกแบบ 

หนวยที่ 3 เทคนิคในการทําผลิตภัณฑหนัง 
- วัสดุ  อุปกรณ และเครื่องมือ 
- การทําลวดลายและการลงสี 
- การประกอบรปูชิ้นงาน 

                  - การถักดวยมือ 
          - การเย็บดวยจักรอุตสาหกรรม 

หนวยที่ 4 การสรางแบบและตนแบบผลิตภัณฑกระเปาหนัง 
                - สรางแบบและหุนจําลองกระเปาสตางค 
                                          - สรางแบบและหุนจําลองกระเปาธนบัตร 

                            - สรางแบบและหุนจําลองกระเปาสะพาย 
หนวยที่ 5 การทําผลิตภัณฑกระเปาหนัง 

                - กระเปาสตางค 
                                         - กระเปาธนบัตร 

                            - กระเปาสะพาย 
 

7.3 ตัวแปรที่ใชในการศึกษา 
 ตัวแปรตน    คือ  หลักสูตรระยะสั้นการทาํผลิตภัณฑหนัง 
 ตัวแปรตาม  คอื  ประสิทธิภาพของหลักสูตรระยะสั้นการทําผลิตภัณฑหนัง 
 
 
8. นิยามศัพทเฉพาะ 
      8.1 หลักสูตรระยะสั้นการทําผลิตภัณฑหนัง หมายถึง หลักสูตรที่ประกอบดวยเนื้อหา 5 
หนวยเรียนใชเวลาเรียน  96 ชั่งโมง   โดยผานการวิพากษหลักสูตรจากผูเชี่ยวชาญ ลักษณะหลักสูตร
ที่สรางขึ้นเปนหลักสูตรที่จบในตัว โดยคํานึงถึงหลัก การศึกษาตลอดชีวิต การศึกษาที่เกิดจากการ
ผสมผสานระหวางการศึกษาในระบบ การศึกษานอกระบบและการศึกษาตามอัธยาศัย เพื่อให
สามารถพัฒนาคุณภาพชีวิตไดอยางตอเนื่องตลอดชีวิต 
     8.2 แบบทดสอบระหวางเรียน หมายถึง  แบบทดสอบที่ใชวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนเมื่อ
จบแตละหนวยเรียน 
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    8.3 แบบทดสอบหลังเรียน   หมายถึง   แบบทดสอบที่ใชวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนเมื่อจบทุก                                  
          หนวยเรียน                          
   8.4 ประสิทธิภาพของหลักสูตรระยะสั้นการทําผลิตภัณฑหนัง หมายถึง เกณฑการเรียนรูที่ผูเรียน 
         จะสัมฤทธิ์ผลไดรอยละ 85 จึงจะยอมรับไดวาหลักสูตรระยะสัน้ที่สรางขึ้นมีประสิทธิภาพ 
                       85 ตัวแรก หมายถึง      คะแนนเฉลี่ยที่ผูเรียนทําแบบทดสอบระหวางเรียนของแตละ 
                       หนวยคิดเปนรอยละ85 
                        85 ตัวหลัง หมายถึง      คะแนนเฉลี่ยที่ผูเรียนทําแบบทดสอบหลังเรียนของทุกหนวย             
                        เรียนหนวยคดิเปนรอยละ85 
 
9.  กรอบแนวความคิดของการวิจัย 
        ผูวิจัยกําหนดกรอบแนวคิดการวิจยั  เรื่องการสรางหลักสูตรระยะสั้นการทําผลิตภัณฑหนัง 
 
 
                                                                           
                                                                                          
    

                                                                                
     
         
 
                                          
                                 ขั้นตอนที่ 1                              ขั้นตอนที่ 2 
 

สรางหลักสูตรระยะสั้นการทาํผลิตภัณฑหนัง 

 
หาประสิทธิภาพของหลักสตูรระยะสั้น 
-  ดานพุทธพสัิยใชแบบ 

ทดสอบระหวางเรียนและหลังเรียน    
 
 



บทที่ 2 
เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 

การสรางหลักสูตรระยะสั้นการทําผลิตภัณฑหนังมีวัตถุประสงคของการวิจยั  เพื่อสราง
หลักสูตรระยะสั้นการทําผลิตภัณฑหนัง และเพื่อหาประสิทธิภาพของหลักสูตรระยะสั้นการทํา
ผลิตภัณฑหนงั ตามเกณฑมาตรฐาน 85/85   ผูวิจยัไดคนควาจากเอกสาร   ตํารา งานวิจยัที่เกีย่วของ  
โดยไดศกึษาและรวบรวมมาไวเปนขอ ๆดงัตอไปนี ้

 1.  ความสําคัญพ.ร.บ.การศึกษาแหงชาติ พ.ศ.2542 
              2.  ทฤษฎีการเรียนรู 
              3.  ความหมายของหลักสูตรวิชาชีพระยะส้ัน 
              4.  หลักสูตรเครื่องหนัง คณะศิลปกรรมศาสตร   
              5.  ผลิตภัณฑเครื่องหนัง 
              6.  งานวิจยัที่เกีย่วของ  

1. พระราชบญัญัติการศึกษาแหงชาติพ.ศ. 2542 (www.seal2thai.org/kru/kru012d.htm) 
                                                                                 
   พระบาทสมเด็จพระปรมินทรมหาภูมพิลอดุลยเดช มีพระบรมราชโองการโปรดเกลาฯ ให 
ประกาศวา   โดยที่เปนการสมควรใหมีกฎหมายวาดวยการศึกษาแหงชาต ิ  พระราชบัญญัตินี้มี
บทบัญญัตบิางประการเกีย่วกับการจํากดัสิทธิและเสรีภาพ ของบุคคล ซ่ึงมาตรา 29 ประกอบกบั
มาตรา 50 ของรัฐธรรมนูญแหงราชอาณาจักรไทยบัญญัติใหกระทําไดโดยอาศัยอํานาจตาม
บทบัญญัติแหงกฎหมาย จึงทรงพระกรุณาโปรดเกลาฯ ใหตราพระราชบัญญัติขึ้นไวโดยคําแนะนาํ
และยนิยอมของรัฐสภาดังตอไปนี ้
      มาตรา 1 พระราชบัญญัตินี้เรียกวา "พระราชบัญญัติการศึกษาแหงชาต ิ พ.ศ. 2542" 
           มาตรา 2 พระราชบัญญัตินี้ใหใชบังคับตั้งแตวนัถัดจากวันประกาศใน ราชกิจจานเุบกษาเปน
ตนไป 
          มาตรา 3 บรรดาบทกฎหมาย กฎ ขอบังคับ ระเบียบ ประกาศ และคําสั่งอื่น ในสวนทีไ่ด
บัญญัติไวแลวในพระราชบญัญัตินี้ หรือซ่ึงขัดหรือแยงกับบทแหงพระราชบญัญัตินี้ ใหใช
พระราชบัญญัตินี้แทน 
         มาตรา 4 ในพระราชบญัญัตินี้  

การศึกษา" หมายความวา กระบวนการเรยีนรูเพื่อความเจริญงอกงาม ของบุคคลและสังคม
โดยการถายทอดความรู การฝก การอบรม การสืบสานทางวัฒนธรรม การสรางสรรคจรรโลง
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ความกาวหนาทางวิชาการ การสรางองคความรูอันเกดิจากการจดัสภาพแวดลอม สังคม การเรียนรู
และปจจยัเกื้อหนุนใหบุคคลเรียนรูอยางตอเนื่องตลอดชีวติ  
            "การศึกษาขั้นพืน้ฐาน" หมายความวา การศึกษากอนระดับอดุมศึกษา "การศึกษาตลอดชวีติ" 
หมายความวา การศึกษาทีเ่กิดจากการผสมผสาน ระหวางการศึกษาในระบบ การศึกษานอกระบบ
และการศึกษาตามอัธยาศัยเพื่อใหสามารถพัฒนาคุณภาพชีวิตไดอยางตอเนื่องตลอดชีวิต 
สถานศึกษา" หมายความวา สถานพัฒนาเด็กปฐมวัย โรงเรียน ศูนยการเรียน วิทยาลัย สถาบัน 
มหาวิทยาลัย หนวยงานการศึกษาหรือหนวยงานอืน่ของรัฐหรือของเอกชนที่มีอํานาจหนาที่หรือมี
วัตถุประสงคในการจัดการศกึษา  
"สถานศึกษาขัน้พื้นฐาน"หมายความวาสถานศึกษาทีจ่ัดการศึกษาขั้นพื้นฐาน "มาตรฐานการศึกษา" 
หมายความวา ขอกําหนดเกี่ยวกับคุณลักษณะ คุณภาพ ที่พึงประสงคและมาตรฐานที่ตองการให
เกิดขึ้นในสถานศึกษาทกุแหง และเพื่อใชเปนหลักในการเทียบเคยีงสําหรับการสงเสริมและกํากบั
ดูแลการตรวจสอบการประเมินผลและการประกันคณุภาพทางการศึกษา "การประกันคณุภาพ
ภายใน" หมายความวา การประเมินผลและการติดตาม ตรวจสอบคุณภาพและมาตรฐานการศึกษา
ของสถานศึกษาจากภายใน โดยบุคลากรของสถานศึกษานั้นเอง หรือโดยหนวยงานตนสังกัดทีม่ี
หนาที่กํากับดแูลสถานศึกษานั้น  
"การประกันคณุภาพภายนอก" หมายความวา การประเมินผลและการติดตาม ตรวจสอบคุณภาพ
และมาตรฐานการศึกษาของสถานศึกษาจากภายนอก โดยสํานักงานรับรองมาตรฐานและประเมนิ
คุณภาพการศกึษาหรือบคุคลหรือหนวยงานภายนอกที่สํานักงานดังกลาวรับรอง เพื่อเปนการประกนั
คุณภาพและใหมีการพัฒนาคุณภาพและมาตรฐานการศกึษาของสถานศึกษา  
"ผูสอน"หมายความวาครูและคณาจารยในสถานศึกษาระดับตางๆ  "ครู" หมายความวา บุคลากร
วิชาชีพซ่ึงทําหนาที่หลักทางดานการเรยีน การสอนและการสงเสริมการเรียนรูของผูเรียนดวยวิธีการ
ตางๆในสถานศึกษาทั้งของรฐัและเอกชน "คณาจารย" หมายความวา บุคลากรซึ่งทําหนาที่หลัก
ทางดานการสอน และการวิจยัในสถานศึกษาระดับอุดมศึกษาระดบัปริญญาของรัฐและเอกชน  
"ผูบริหารสถานศึกษา" หมายความวา บคุลากรวิชาชีพที่รับผิดชอบการบริหาร สถานศึกษาแตละ
แหงทั้งของรัฐและเอกชน "ผูบริหารการศึกษา" หมายความวา บุคลากรวิชาชีพที่รับผิดชอบการ
บริหารการศึกษานอกสถานศึกษาตั้งแตระดับเขตพื้นทีก่ารศึกษาขึ้นไป "บุคลากรทางการศึกษา" 
หมายความวา ผูบริหารสถานศึกษา ผูบริหารการศึกษา รวมทั้งผูสนับสนุนการศกึษาซึ่งเปนผูทาํ
หนาที่ใหบริการ หรือปฏิบัติงานเกีย่วเนื่องกับการจัดกระบวนการเรียนการสอน การนิเทศ และการ
บริหารการศึกษาในหนวยงานการศึกษาตางๆ  
"กระทรวง"หมายความวากระทรวงการศกึษาศาสนาและวัฒนธรรม"รัฐมนตรี" หมายความวา 
รัฐมนตรีผูรักษาการตามพระราชบัญญัตินี้  
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มาตรา 5 ใหรัฐมนตรีวาการกระทรวงการศึกษา ศาสนา และวัฒนธรรม รักษาการตาม
พระราชบัญญัตินี้ และมีอํานาจออกกฎกระทรวง ระเบียบ และประกาศ เพื่อปฏิบัติการตาม
พระราชบัญญัตินี้  
กฎกระทรวง ระเบียบ และประกาศนัน้ เมื่อไดประกาศในราชกิจจานุเบกษาแลว ใหใชบังคับได 

หมวด 3  ระบบการศึกษา 

มาตรา 15 การจัดการศึกษามสีามรูปแบบ คือ การศึกษาในระบบ การศกึษา นอกระบบ และ
การศึกษาตามอัธยาศัย  
(1) การศกึษาในระบบ เปนการศึกษาที่กําหนดจุดมุงหมาย วิธีการศึกษา หลักสูตร ระยะเวลาของ
การศึกษา การวัดและประเมนิผล ซ่ึงเปนเงื่อนไขของการสําเร็จการศึกษาที่แนนอน  
(2) การศึกษานอกระบบ เปนการศึกษาทีม่ีความยืดหยุนในการกําหนดจุดมุงหมาย รูปแบบ วิธีการ
จัดการศึกษา ระยะเวลาของการศึกษา การวดัและประเมินผล ซ่ึงเปนเงื่อนไขสําคัญของการสําเร็จ
การศึกษา โดยเนื้อหาและหลกัสูตรจะตองมคีวามเหมาะสมสอดคลองกับสภาพปญหาและความ
ตองการของบุคคลแตละกลุม  
(3) การศึกษาตามอัธยาศัย เปนการศึกษาที่ใหผูเรียนไดเรียนรูดวยตนเอง ตามความสนใจ ศักยภาพ 
ความพรอม และโอกาส โดยศึกษาจากบุคคล ประสบการณ สังคม สภาพแวดลอม ส่ือ หรือแหลง
ความรูอ่ืน ๆ สถานศึกษาอาจจัดการศกึษาในรูปแบบใดรูปแบบหนึ่งหรือทั้งสามรูปแบบก็ได  
ใหมีการเทยีบโอนผลการเรียนที่ผูเรียนสะสมไวในระหวางรูปแบบเดยีวกัน หรือตางรูปแบบได ไม
วาจะเปนผลการเรียนจากสถานศึกษาเดียวกนัหรือไมก็ตาม รวมทั้งจากการเรียนรูนอกระบบ ตาม
อัธยาศัย การฝกอาชีพ หรือจากประสบการณการทํางาน 
มาตรา 16 การศึกษาในระบบมีสองระดับ คือ การศึกษาขั้นพื้นฐาน และการศึกษาระดับอุดมศึกษา  
การศึกษาขั้นพื้นฐานประกอบดวย การศกึษาซึ่งจัดไมนอยกวาสิบสองป กอนระดับอุดมศึกษา การ
แบงระดับและประเภทของการศึกษาขั้นพืน้ฐานใหเปนไปตามที่กําหนดในกฎกระทรวง การศึกษา
ระดับอุดมศึกษาแบงเปนสองระดับคือระดบัต่ํากวาปริญญาและระดับปรญิญา การแบงระดับหรือ
การเทียบระดบัการศึกษานอกระบบหรือการศึกษาตามอัธยาศัยใหเปนไปตามที่กําหนดใน
กฎกระทรวง  
มาตรา 17 ใหมีการศึกษาภาคบังคับจํานวนเกาป โดยใหเด็กซึ่งมีอายยุางเขา ปที่เจด็ เขาเรียนใน
สถานศึกษาขัน้พื้นฐานจนอายุยางเขาปที่สิบหก เวนแตสอบไดชั้นปที่เกาของการศกึษาภาคบังคับ 
หลักเกณฑและวิธีการนับอายุใหเปนไปตามที่กําหนดในกฎกระทรวง  
มาตรา 18 การจัดการศกึษาปฐมวยัและการศึกษาขั้นพื้นฐานใหจดัใน สถานศึกษา ดังตอไปนี้  
(1) สถานพัฒนาเด็กปฐมวยั ไดแก ศูนยเด็กเล็ก ศูนยพฒันาเด็กเล็ก ศูนยพัฒนา เด็กกอนเกณฑของ
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สถาบันศาสนา ศูนยบริการชวยเหลือระยะแรกเริ่มของเด็กพิการและเดก็ซึ่งมีความตองการพิเศษ 
หรือสถานพัฒนาเด็กปฐมวยัที่เรียกชื่ออยางอื่น  
(2) โรงเรียน ไดแก โรงเรียนของรัฐ โรงเรียนเอกชน และโรงเรียน ทีสั่งกัดสถาบันพุทธศาสนาหรือ
ศาสนาอื่น  
(3) ศนูยการเรียน ไดแก สถานที่เรียนทีห่นวยงานจัดการศึกษานอกโรงเรียน บุคคล ครอบครัว 
ชุมชน องคกรชุมชน องคกรปกครองสวนทองถ่ิน องคกรเอกชน องคกรวิชาชีพ สถาบันศาสนา 
สถานประกอบการ โรงพยาบาล สถาบันทางการแพทย สถานสงเคราะห และสถาบันสังคมอื่นเปนผู
จัด  
มาตรา 19 การจัดการศึกษาระดับอุดมศกึษาใหจดัในมหาวิทยาลัย สถาบัน วิทยาลัย หรือหนวยงานที่
เรียกชื่ออยางอืน่ ทั้งนี ้ ใหเปนไปตามกฎหมายเกีย่วกับสถานศึกษาระดบัอุดมศึกษา กฎหมายวาดวย
การจัดตั้งสถานศึกษานั้นๆและกฎหมายที่เกี่ยวของ 
มาตรา 20 การจัดการอาชีวศกึษา การฝกอบรมวิชาชีพ ใหจัดในสถานศึกษา ของรัฐ สถานศึกษาของ
เอกชน สถานประกอบการ หรือโดยความรวมมือระหวางสถานศึกษากบัสถานประกอบการ ทั้งนี้ 
ใหเปนไปตามกฎหมายวาดวยการอาชีวศกึษาและกฎหมายที่เกีย่วของ 
มาตรา 21 กระทรวง ทบวง กรม รัฐวิสาหกิจ และหนวยงานอื่นของรัฐ อาจจัดการศึกษาเฉพาะทาง
ตามความตองการและความชํานาญของหนวยงานนัน้ได โดยคํานึงถึงนโยบายและมาตรฐาน
การศึกษาของชาติ ทั้งนี้ ตามหลักเกณฑ วิธีการ และเงื่อนไขที่กําหนดในกฎกระทรวง 
 หมวด 4 แนวการจัดการศึกษา 
มาตรา 22 การจัดการศึกษาตองยึดหลักวาผูเรียนทุกคนมคีวามสามารถ เรียนรูและพฒันาตนเองได 
และถือวาผูเรียนมีความสําคญัที่สุด กระบวนการจัดการศึกษาตองสงเสริมใหผูเรียนสามารถพัฒนา
ตามธรรมชาติและเต็มตามศกัยภาพ 
มาตรา 23 การจัดการศึกษา ทั้งการศึกษาในระบบ การศึกษานอกระบบ และการศึกษาตามอัธยาศัย 
ตองเนนความสําคัญทั้งความรู คุณธรรม กระบวนการเรียนรู และบูรณาการตามความเหมาะสมของ
แตละระดับการศึกษาในเรื่องตอไปนี ้ 
(1) ความรูเร่ืองเกี่ยวกับตนเอง และความสัมพันธของตนเองกับสังคม ไดแก ครอบครัว ชุมชน ชาติ 
และสังคมโลก รวมถึงความรูเกี่ยวกับประวัติศาสตรความเปนมา ของสังคมไทยและระบบการเมอืง
การปกครองในระบอบประชาธิปไตยอันมีพระมหากษตัริยทรงเปนประมุข  
(2) ความรูและทักษะดานวทิยาศาสตรและเทคโนโลยี รวมทั้งความรู ความเขาใจและประสบการณ
เร่ืองการจัดการ การบํารุงรักษาและการใชประโยชนจาก ทรัพยากรธรรมชาติและส่ิงแวดลอมอยาง
สมดุลยั่งยืน  
(3) ความรูเกี่ยวกับศาสนา ศิลปะ วัฒนธรรม การกีฬา ภมูิปญญาไทย และการประยกุตใชภูมิปญญา  
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(4)ความรู และทักษะดานคณิตศาสตร และดานภาษา เนนการใชภาษาไทย อยางถูกตอง  
(5)ความรูและทักษะในการประกอบอาชพีและการดํารงชีวิตอยางมีความสุข  
มาตรา 24 การจัดกระบวนการเรียนรู ใหสถานศึกษาและหนวยงาน ที่เกี่ยวของดําเนนิการดังตอไปนี้  
(1) จัดเนื้อหาสาระและกจิกรรมใหสอดคลองกับความสนใจและความถนัด ของผูเรียน โดยคํานงึถึง
ความแตกตางระหวางบุคคล  
(2) ฝกทกัษะ กระบวนการคดิ การจดัการ การเผชิญสถานการณ และการประยกุตความรูมาใชเพือ่
ปองกันและแกไขปญหา  
(3) จัดกิจกรรมใหผูเรียนไดเรียนรูจากประสบการณจริง ฝกการปฏิบัติ ใหทําได คิดเปน ทําเปน รัก
การอานและเกิดการใฝรูอยางตอเนื่อง  
(4) จัดการเรียนการสอนโดยผสมผสานสาระความรูดานตาง ๆ อยางได สัดสวนสมดุลกัน รวมทั้ง
ปลูกฝงคุณธรรมคานิยมที่ดีงามและคุณลักษณะอันพึงประสงคไวในทุกวิชา  
(5) สงเสริมสนับสนุนใหผูสอนสามารถจัดบรรยากาศ สภาพแวดลอม ส่ือการเรียนและอํานวยความ
สะดวกเพื่อใหผูเรียนเกดิการเรียนรูและมีความรอบรู รวมทั้งสามารถใชการวจิัยเปนสวนหนึ่งของ
กระบวนการเรียนรู ทั้งนี ้ ผูสอนและผูเรียนอาจเรียนรูไปพรอมกนัจากสื่อการเรียนการสอนและ
แหลงวิทยาการประเภทตางๆ  
(6) จดัการเรียนรูใหเกิดขึน้ไดทุกเวลาทกุสถานที่ มีการประสานความรวมมือ กับบิดามารดา 
ผูปกครอง และบุคคลในชุมชนทุกฝาย เพื่อรวมกันพัฒนาผูเรียนตามศักยภาพ  
มาตรา 25 รัฐตองสงเสริมการดําเนินงานและการจัดตั้งแหลงการเรียนรู ตลอดชีวิตทุกรูปแบบ ไดแก 
หองสมุดประชาชน พิพิธภณัฑ หอศิลป สวนสัตว สวนสาธารณะ สวนพฤกษศาสตร อุทยาน
วิทยาศาสตรและเทคโนโลยี ศูนยการกีฬาและนันทนาการ แหลงขอมูลและแหลงการเรียนรูอ่ืนอยาง
พอเพียงและมปีระสิทธิภาพ 
มาตรา 26 ใหสถานศึกษาจัดการประเมนิผูเรียนโดยพจิารณาจากพัฒนาการ ของผูเรียน ความ
ประพฤติ การสังเกตพฤติกรรมการเรียน การรวมกิจกรรมและการทดสอบควบคูไปในกระบวนการ
เรียนการสอนตามความเหมาะสมของแตละระดับและรูปแบบการศึกษา ใหสถานศึกษาใชวิธีการที่
หลากหลายในการจัดสรรโอกาสการเขาศึกษาตอ และใหนําผลการประเมินผูเรียนตามวรรคหนึ่งมา
ใชประกอบการพิจารณาดวย  
มาตรา 27 ใหคณะกรรมการการศึกษาขัน้พื้นฐานกําหนดหลักสูตรแกนกลาง การศึกษาขั้นพืน้ฐาน
เพื่อความเปนไทย ความเปนพลเมืองที่ดขีองชาติ การดํารงชีวิต และการประกอบอาชีพ ตลอดจน
เพื่อการศึกษาตอ ใหสถานศึกษาขั้นพืน้ฐานมีหนาทีจ่ัดทําสาระของหลักสูตรตามวัตถุประสงค ใน
วรรคหนึ่งในสวนที่เกีย่วกับสภาพปญหาในชุมชนและสงัคม ภูมิปญญาทองถ่ิน คุณลักษณะอนัพึง
ประสงคเพื่อเปนสมาชิกที่ดขีองครอบครัวชุมชนสังคมและประเทศชาติ  
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มาตรา 28 หลักสูตรการศึกษาระดับตาง ๆ รวมทั้งหลักสตูรการศึกษาสาํหรับ บุคคลตามมาตรา ๑๐ 
วรรคสอง วรรคสาม และวรรคสี่ ตองมีลักษณะหลากหลาย ทั้งนี ้ ใหจัดตามความเหมาะสมของแต
ละระดับโดยมุงพัฒนาคุณภาพชีวิตของบุคคลใหเหมาะสมแกวัยและศักยภาพ สาระของหลักสูตร 
ทั้งที่เปนวิชาการและวิชาชีพตองมุงพัฒนาคนใหมีความสมดุลทั้งดานความรูความคดิ ความสามารถ 
ความดีงามและความรับผิดชอบตอสังคม สําหรับหลักสูตรการศกึษาระดับอุดมศกึษา นอกจาก
คุณลักษณะในวรรคหนึ่ง และวรรคสองแลว ยังมีความมุงหมายเฉพาะที่จะพัฒนาวชิาการ วิชาชพี
ช้ันสูงและการคนควาวจิัยเพือ่พัฒนาองคความรูและพัฒนาสังคม มาตรา 29 ใหสถานศึกษารวมกบั
บุคคล ครอบครัว ชุมชน องคกรชุมชน องคกรปกครองสวนทองถ่ิน เอกชน องคกรเอกชน องคกร
วิชาชีพ สถาบันศาสนา สถานประกอบการ และสถาบันสังคมอื่น สงเสริมความเขมแข็งของชุมชน
โดยจดักระบวนการเรียนรูภายในชุมชน เพื่อใหชุมชนมกีารจัดการศึกษาอบรม มีการแสวงหาความรู 
ขอมูล ขาวสาร และรูจกัเลือกสรรภูมิปญญาและวิทยาการตาง ๆ เพื่อพัฒนาชุมชนใหสอดคลองกบั
สภาพปญหาและความตองการ รวมทั้งหาวิธีการสนบัสนุนใหมกีารแลกเปลี่ยนประสบการณการ
พัฒนาระหวางชุมชน 
มาตรา 30 ใหสถานศึกษาพฒันากระบวนการเรียนการสอนที่มีประสิทธิภาพ รวมทั้งการสงเสริมให
ผูสอนสามารถวิจัยเพื่อพัฒนาการเรียนรูที่เหมาะสมกบัผูเรียนในแตละระดับการศกึษา 
                      พ.ร.บ.การศึกษาแหงชาต ิ พ.ศ.2542 มีความสอดคลองกับแนวคดิของผูวิจัยวา
การศึกษานัน้ไมใชการศึกษาในระบบเทานัน้ โดยเฉพาะการศึกษาดานวิชาชีพเพื่อใหสามารถพัฒนา
คุณภาพชวีิตไดอยางตอเนื่องและตลอดชีวติ ผูวิจยัจึงมคีวามคิดที่จะสรางหลักสูตรระยะสั้นการทาํ
ผลิตภัณฑหนงั เพื่อใชฝกอบรมใหกับบุคคลทั่วไปที่ผูสนใจเปนแนวทางในการประกอบอาชีพหลัก
หรืออาชีพเสริมซึ่งสอดคลองกับยุทธศาสตร การพัฒนาประเทศตามแผนพัฒนาเศรษฐกิจและสังคม
แหงชาติ ฉบับที่ 10 (พ.ศ.2550 – 2554)  2 ดาน ดังนี้ ยุทธศาสตรสรางความเขมแข็งของชุมชนและ
สังคมใหเปนรากฐานที่มั่นคงของประเทศ และยุทธศาสตรการปรับโครงสรางเศรษฐกิจใหสมดลุ
และยั่งยืน 

2. ทฤษฎีการเรียนรู 

 2.1 ความหมายของการเรียนรู   
 การเรียนรู หมายถึง การเปลี่ยนแปลงพฤติกรรมอันเปนผลมาจากการไดรับประสบการณ
การเปลี่ยนแปลงทางพฤติกรรมนี้ สามารถทําใหผูเรียนเผชิญกับเหตุการณชนิดเดียวกนัในลักษณะที่
แตกตางกันไปจากเดิม  การเรียนรูมีขอบเขตกวางขวาง และสลับซับซอนจนกลาวไดวาบุคลิกภาพ
ของคนเรานั้น เปนผลมาจากการเรียนรูทั้งสิ้น (วไลพร  ภวภูตานนท ณ มหาสารคาม. 2527 : 125) 
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 เสาวนีย  สิกขาบัณฑิต  (2530 : 112 – 113)  ไดใหความหมายของการเรียนรูวา หมายถึง 
การเปลี่ยนแปลงพฤติกรรม อันเนื่องมาจากประสบการณในการเปลี่ยนแปลงพฤติกรรมมนุษย เรา
จะเปลี่ยนแปลงพฤติกรรม 3 ดาน คือ ดานความรู ทักษะ และเจตคต ิ

 รัมภา อัครศักดิ์ศรี (2533 : 10)  ใหความหมายของการเรียนรูวา คือ การที่ผูเรียน
เปล่ียนแปลงพฤติกรรมในทางที่ดีขึ้น ทั้ง 3 ดาน คือ ดานความรู ทักษะ และเจตคติ อันเปนผลสืบ
เนื่องมาจากการไดรับประสบการณและการฝกฝน 

 โดยสรุปอาจกลาวไดวา การเรียนรู หมายถึง การเปลี่ยนแปลงพฤตกิรรมของผูเรียนไป
ในทางที่ดีขึ้นทั้ง 3 ดาน คือ ดานความรู  ทักษะ  เจตคต ิ  ซ่ึงเปนจากการไดรับประสบการณของแต
ละบุคคล ซ่ึงจะมีปริมาณมาก นอยเพียงใดขึ้นอยูกับขบวนการเรียนรูและความสามารถของผูเรียน 

 2.2 หลักการเรียนรูและทฤษฎีท่ีเก่ียวของกบัการเรียนรู 

      2.2.1 ทฤษฎีความแตกตางระหวางบุคลลของสกินเนอร (Skinner : 1974) การนําเอาหลัก
จิตวิทยาการเรยีนรูมาใชในการเรียนการสอน จะตองคํานึงถึงความแตกตางระหวางบุคคลซึ่งอาจ
แตกตางทางดานรางกาย   ทางอารมณ  สังคม  สติปญญา   และแตกตางกันดานความตองการอื่น ๆ  

     2.2.2 ทฤษฎีการเรียนรูของธอรนไดด (Thorndike : 1969) 

  (1) กฎแหงความพรอม (law of readiness) กลาววา การเรียนรูเกดิขึ้นไดเมื่อมีความ
พรอม ถาเมื่อถึงวุฒิภาวะ (maturity)  ยอมมีผลทําใหกิจกรรมในชิน้นั้นไดสําเร็จ ความพอใจยอม
ตามมากับความสําเร็จ และทําใหกิจกรรมที่ไมเหมาะสมวุฒิภาวะยอมทํากิจกรรมลมเหลว ความ
พอใจกจ็ะมาพรอมกับความลมเหลวนั้นดวย 
  (2) กฎแหงการฝกหัด (law of exercise) กลาววา เมื่อมีการฝกทําบอย ๆ ก็การ
ทดสอบความสามารถแลวตามดวยการเสริมแรง ความสมัพันธระหวางสิ่งเรากับแรงเสริมจะเหนียว
แนนขึ้นเกิดความเคยชนิแตในทางตรงกนัขามถาไมมีการกระทําบอย ๆ ยอมขาดตอนและออนลาใน
ที่สุด 
  (3) กฎแหงความพอใจ (law of effect) เมื่อมกีารใหแรงจงูใจ การใหรางวัลและการ
เสริมแรงเปนความพอใจก็จะสงใหแสดงพฤติกรรมที่พึงประสงคกอใหเกิดการเรียนรูขึ้น 
  2.2.3 โนลส (Knowles. 1978)  ไดสรุปการเรียนรูของผูใหญวามอีงคประกอบพื้นฐานที่
สําคัญดังนี้ 
  (1) ความตองการและความสนใจ ผูใหญจะเกิดการเรยีนรูไดดี ถาหากเรื่องนั้นตรง
กับความตองการและความสนใจ 
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  (2) สถานการณที่เกีย่วของกบัชีวิตของผูใหญ การเรียนรูของผูใหญจะไดผลดี ถา
เร่ืองนั้นเกีย่วของกับชีวิตของเขาเองไมใชเร่ืองไกลตัว  หรือยังมองไมเห็นวาจะเอาไปใชประโยชน
อยางไร 
  (3) การวิเคราะหประสบการณ ประสบการณเปนแหลงวิทยาการที่มีคุณคา 

สําหรับการเรียนรู ผูใหญแตละคนจะสั่งสมประสบการณในชวีิตมาอยางมากมาย ในการเรียนรูจึง
ควรจะไดเอาประสบการณเหลานั้นมาใชใหเกิดประโยชน 

  (4) ความแตกตางระหวางบคุคล ผูใหญจะมีบุคลิกภาพทีแ่ตกตางกันออกไปเรื่อย ๆ 
เมื่อมีอายุมากขึ้นในการเรยีนรูผูใหญแตละคนจึงมีความแตกตางกันออกไปดวย 

3. ความหมายของหลักสตูรวิชาชีพระยะสั้น 

 สุมิตร  คุณากร (2523 : 2)  ไดใหความหมายของหลักสูตรวา หมายถึง โครงการจัด
การศึกษา เพื่อพัฒนาผูเรียนใหมีความรูความสามารถและคุณลักษณะสอดคลองกับความมุงหมาย
ทางการศึกษาที่กําหนดไว 

 เสาวนีย  เลวัลย (2536 : 41) ไดอธิบายความหมายของหลักสูตรไววา คือ มวลประสบการณ
ที่จัดใหกับผูเรียนจะมีความหมายที่กวางและครอบคลุมมากที่สุด เพราะมีความหมายรวมถึง
กระบวนการตาง ๆ ทั้งหมดที่ทําใหผูเรียนสามารถเปลี่ยนพฤติกรรมหรือเกิดการเรียนรูนั้น 

 ทาบา (เสาวนยี  เลวัลย. 2536 : 39 : อางอิงจาก ; Taba. 1962 Curriculum Theory : Theory 
and Practice)  ไดอธิบายความหมายของหลักสูตรวาหลักสูตร คือ แผนการเรียนรู ซ่ึงประกอบไป
ดวยความหมายการเรียนรู วตัถุประสงคเฉพาะเปาหมายและวัตถุประสงคที่กําหนดขึ้นเปนเครื่องมือ
ช้ีแนวทางการเลือกและจัดเนือ้หา วิธีการเรยีนการสอน รวมถึงการประเมินผลดวย 

 หลักสูตรวิชาชีพระยะส้ัน หมายถึง หลักสูตรวิชาอาชพีสาขาตาง ๆ ที่กรมการศึกษานอก
โรงเรียนพัฒนาขึ้น เพื่อเปดสอนแกกลุมเปาหมาย โดยใชเวลาเรียนตัง้แต  3-300 ช่ัวโมง (วนิัย  สาย
หงส.ม.ป.ป.: 7)  ลักษณะของหลักสูตรที่พัฒนาขึ้นใชสวนใหญจะอยูในรูปของหลกัสูตรรายวิชาที่
จบในตวัเอง สามารถเลือกรายวิชาหนึ่งหรือเลือกหลาย ๆ รายวิชามาจัดการเรียนการสอนก็ได แต
ทั้งนี้เมื่อรวมเวลาแลวไมเกนิ 300 ช่ัวโมงก็สามารถทําได 

โดยสรุปหลักสูตรวิชาชีพระยะส้ัน หมายถึง หลักสูตรวิชาชีพตาง ๆ ทีจ่ัดขึ้นใหผูเรียนศึกษาไดตาม
ความสนใจและความตองการเพื่อพัฒนาผูเรียนใหมีความรูความสามารถตามวัตถุประสงคที่กําหนด
ไว หลักสูตรระยะสั้นการทาํผลิตภัณฑหนัง ที่ผูวิจยัสรางขึ้น โดยผูเรียนใชเวลาเรยีน 96 ชั่วโมง  
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ประกอบดวยเนื้อหา 5 หนวยเรียน สอนโดยผูเชี่ยวชาญดานเครื่องหนงั เมื่อผูเรียนเรยีนจบ 1 หนวย
เรียน ใหทําแบบทดสอบระหวางเรยีน และเมื่อผูเรียนเรียนจบ ทุกหนวยเรยีนแลวใหทําแบบทดสอบ
หลังเรียน แลวนําผลการทดลองมาวิเคราะหตามวิธีการทางสถิติ 

ประเภทใบชวยสอน 

1. ใบงาน (Job sheet) คือ ใบบอกรายการขั้นตอนการทํางานตั้งแตเร่ิมตนจากสําเร็จงาน

เพื่อใหไดงานจริง โดยมีสวนประกอบตางๆ ดังนี้ 

1.1 ชื่อเรื่อง รหัสวิชา ลําดับใบสั่งงาน ระดับชัน้ที่สอน 

1.2 จุดมุงหมาย 

1.3 แบบงาน 

1.4 รายการวัสด ุ

1.5 รายการเครื่องมือ 

1.6 ขั้นตอนการทาํงาน 

1.7 ขอควรระวังในการทํางาน 

1.8 หนังสืออางอิงและการคนควาเพิ่มเติม (สมปอง มากแจง,254, หนา 82-83) 

2. ใบความรู(Information sheet) เปนใบเสนอเนื้อหาความรูเร่ืองใดเรื่องหนึ่ง เพื่อให

ผูเรียนมีความเขาใจมากยิ่งขึน้ อาจสรุปสั้นๆ ชัดเจน เขาใจงาย (สมปอง มากแจง,2542, 

หนา 85) แบงเปน 2 สวน 

2.1 สวนหวักระดาษ บอกขอมูลเกี่ยวกับสถานศึกษา หวัขอเรือ่ง หนาที่เทาใด ผลิต

เมื่อใด 

2.2 สวนของเนื้อหา จะตองสอดคลองกับวัตถุประสงคการสอน อาจเปนขอความ

หรือรูปภาพผสมกัน ไมควรลอกเนื้อหามาจากตํารา เพราะเปนเนื้อหากวางๆ 

บางตอนคลุมเรือ อาจครอบงําความคดิสรางสรรคของผูเรียนและผูสอน 

(วัลลภ จนัทรตระกูล,2543,หนา 35) 

 จากการศึกษาเอกสารเกี่ยวกบัชุดการสอน ใบชวยสอน สรุปไดวา ใบชวยสอนเปนสิ่งสําคัญ
และจําเปนตอการเรียนการสอน เพราะใบชวยสอนเปนสื่อที่สรุปเนื้อหา วิธีการใหผูเรียนไดเขาใจ
งาย เกดิแรงกระตุนใหผูเรียนมีความสนใจ ตั้งใจในการทํากิจกรรมการเรียนสูง โดยแบงเปน 2 
ประเภท ไดแก ใบงาน และ ใบความรู ซ่ึงมีสวนประกอบ ไดแก 1) ใบงาน มีสวนประกอบสําคัญ 
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ไดแก ช่ือสถานที่ศึกษา ช่ือเรื่อง หัวของาน ลําดับใบงานแบบงาน รายการวัสดแุละอุปกรณ คําสั่งใน
การปฏิบัติงาน และขั้นตอนการทํางาน 2) ใบความรู มสีวนประกอบสําคัญ ไดแก ช่ือสถานที่ศึกษา 
ชื่อเรื่อง หัวขอเนื้อหา ลําดับที่ในเนื้อหา และเนื้อหาที่ตรงตามวัตถุประสงคการเรียนรู 

 สําหรับการศึกษาครั้งนี้ผูศึกษาใชชุดการสอนที่ประกอบดวย หนวยการเรียนรู ใบความรู 
ใบงาน และแบบทดสอบ 

 การวัดและประเมินผล 

 การวัดและประเมินผลประกอบดวย การวดัทักษะปฏิบัต ิการใหคะแนนงานปฏิบัติ                     
การหาประสิทธิภาพของชุดการสอน และการกําหนดเกณฑประสิทธภิาพ ดังตอไปนี้ 

 การวัดและประเมินผลการปฏิบัติงาน หมายถึงการตรวจสอบความสามารถทางทักษะและ
ความสําเร็จของงานในการปฏิบัติงาน (กฤษมันต วัฒนาณรงค, 2539, หนา 83) ตองวัดผลผูเรียนได
ครบทั้งกระบวนการทํางาน (สุราษฎร พรมจันทร, 2531, หนา 112) โดยผูเรียนไดแสดงพฤติกรรม
ตรงออกมาดวยการกระทําที่เปนความสามารถในการผสมผสานหลักการ วิธีการตางๆ ที่ไดรับ
ฝกฝนมาใหปรากฏออกมาเปนทักษะของผูเรียน (ไพศาล หวังพานิช, 2526, หนา 89) ดวยการทํางาน
ที่มีความรวดเร็ว ถูกตอง แมนยํา ปลอดภัย และมีความรับผิดชอบตองานนั้น ตลอดจนคุณภาพ
ผลงานสําเร็จตามเกณฑมาตรฐานที่กําหนดไว (สุชาติ ศิริสุขไพบูลย, 2526, หนา 86) 

 

 การวัดทักษะปฏิบตั ิ

 การวัดทกัษะปฏิบัติแบงเปน 2 ประเภท ตามลักษณะของงานที่ไดมอบหมายและการปฏิบัติ
พฤติกรรมตามเงื่อนไข ดังนี้ 

1. วัดทักษะปฏิบตัิเชิงกระบวนการไดแก การวัดทักษะปฏิบตัิที่ผูวัดผลใหงานในเชิง

ปฏิบัติแก 

ผูปฏิบัติตามเงื่อนไข และผูวดัผลจะสังเกตการปฏิบัติเพื่อดูกระบวนการทํางานเชิงปฏิบัติและบันทกึ
ขอมูลจากการสังเกตลงในบนัทึก นําผลมาประเมินทักษะปฏิบัติเพื่อพฒันาการเรียนรูและแกไข
ทักษะปฏิบัตใิหมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึน้ 

2. การวัดทกัษะปฏิบัติเชิงผลงาน ไดแก การวัดทักษะปฏิบตัิที่ผูวัดใหงานในเชิงปฏิบัติแก

ผูปฏิบัติ 
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ไปทําการเรียนและฝกซอมระยะหนึ่ง และผูปฏิบัติงานที่ไดรับมอบหมายใหผูวัดผลไดประจกัษเพือ่
ประเมินความรู ความสามารถในเชิงทักษะปฏิบัติโดยมีแบบบันทึกการปฏิบัติพรอมทั้งเกณฑการให
คะแนนเพื่อใชเปนเงื่อนไขในการใหคะแนนการปฏิบัต ิ

 วิธีการวัดผลงานปฏิบัติทําไดโดย 1) การวดัและประเมินความสามารถในการเตรยีมงาน                
2) การวดัและประเมินความสามารถในการปฏิบัติงานและ 3) การตรวจสอบคุณภาพของผลงานหรือ
ชิ้นงาน (สุราษฎร พรมจันทร, 2531, หนา 113-114) 

 การสรางแบบประเมินผลการปฏิบัติงานทําไดโดย 1) ความเที่ยงตรงขนาดของชิ้นงานใน
การฝก    2) ขนาดตรงสวนไหนที่เปนจุดสาํคัญ จุดวิกฤตตอคุณภาพของงาน และการใชงานของงาน
ฝก 3) จุดใดเปนจุดที่สําคัญทีสุ่ดที่ทําใหชิ้นงานฝกนั้นสําเร็จรูปขึ้นได 4) ใหความสัมพนัธระหวาง
ความยากงายในแตละจุดการทํางาน เมื่อเทยีบกับน้ําหนกัการประเมินผล 5) หาระดับมาตรฐานที่มี
อยูในเกณฑเฉล่ียของกลุมผูเรียน  6) จะปรบัปรุงทักษะอะไร อยางไร และทาํไมจึงปรบัปรุงทักษะ
ของผูเรียนนั้น(สุชาติ ศิริสุขไพบูลย, 2526, หนา 91) 

 

 การใหคะแนนงานปฏิบตั ิ

 การใหคะแนนงานปฏิบัติ จาํแนกเปน 4 องคประกอบใหญ ดังนี ้

1. ระบบการใหคะแนน แบงเปน 2 จุด ไดแก 

1.1 ประเมิน โดยอาศัยความนกึคิดของผูตรวจ เชน ความสําเร็จของงาน รูปราง

ภายนอก 

การใชเครื่องมอื การปฏิบัติงานเปนตน ตรงนี้ควรมีผูตรวจอยางนอย 2 คน รวมกันใหคะแนน หรือ
ตางคนตางใหคะแนนแลวหาคาเฉลี่ย 

ขอเสนอแนะเกณฑการใหคะแนน 

 10 คะแนน สําหรับผลงานดี ลักษณะงานดี การใชงานด ีการทํางานด ี

  6  คะแนน สําหรับผลงานพอใช ลักษณะงานพอใช การใชงานพอใช 

  1  คะแนน สําหรับผลงานที่ใชไมได ลักษณะงานไมดี และการใชงานไมได 

  0  คะแนน สําหรับกรณีไมมีผลงานออกมา 
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 1.2 ประเมินผลโดยพิจารณาขนาด (Objective Valuation) การประเมินผลที่มีความเที่ยงตรง 
ยึดเปนมาตรฐานได เพราะมเีครื่องมือในการตรวจสอบไดผลงานตรงจุดที่เห็นไดชัดไดแก ความ
เที่ยงตรงของขนาดชิ้นงาน 

  ขอเสนอแนะเกณฑการใหคะแนน 

 10 คะแนน สําหรับขนาดที่อยูในพกิัดทีก่ําหนดไว 

  7  คะแนน สําหรับขนาดที่อยูนอกพกิัด ไมเกิน  25% ของพิกัด 

 3  คะแนน สําหรับขนาดที่อยูนอกพกิัด ไมเกิน  50% ของพิกัด 

  1  คะแนน สําหรับขนาดที่อยูนอกพกิัด เกิน  50% ของพิกัด 

  0  คะแนน สําหรับกรณีไมมีผลงานออกมา 

2. ตัวคูณ (Factor) ในการปฏิบัติทักษะจุดตางๆ ของชิ้นงานจะมีความยากงายในการ

ทํางานไม 

เทากันจึงควรกําหนดตัวคณูเปนตัวนําหลักของทักษะตางๆ เหลานี้ โดยใชตัวคณูที่มีคาตั้งแต 1-5 
ทักษะที่มีความสําคัญมากใหมีคาตัวคณูมาก สําหรับทักษะที่มีความสําคัญนอยใหมคีาตัวคูณนอย 

  

3. การคิดเกรด (Grading) แบงเปน 2 แบบ ไดแก 

3.1 การคิดเกรดแบบเปนเปอรเซ็นต จากสูตร 

เปอรเซ็นตที่ได = (คะแนนรวม  100)  คะแนนเต็ม 

3.2 การคิดเกรดแบบเปนดัชนี โดยใชเทียบคาเปอรเซ็นตออกมาเปนดัชนี 
4. เวลาในการทํางาน (Working speed) เปนเวลาเฉลี่ยสําหรับกลุมผูเรียนทจีะทํางานนั้น  

ถาไมเสร็จตามเวลากําหนด อาจตอเวลาใหแตไมเกิน 10% และเวลาที่ใชในการทํางานมากหรือนอย
กวาเวลามาตรฐานที่กําหนดไวก็จะมีผลตอการเพิ่มหรือลดคะแนน การเพิ่มคะแนนควรเพิ่มให
เฉพาะผูท่ีมีเปอรเซ็นตรวมเกิน 75% โดยขอแนะนําเกณฑการใหคะแนน ดังนี้ ในแตละ 2% ของ
เวลาที่เร็วหรือชา กวาเวลาที่กําหนดจะไดคะแนนเพิ่มหรือลดลง 1 คะแนน แตไมควรเพิ่มหรือลดลง
เกินกวา 5 คะแนน (สุชาติ ศิริสุขไพบูลย , 2526, หนา 95-97) 



17 

 

 การหาประสิทธิภาพชดุการสอน 

 ชัยยงค พรหมวงศ, สมเชาว เนตรประเสริฐ และ สินสุดา สินสกุล (2520: 134) กลาววาการ
หาประสิทธิภาพของชุดการสอน ตรงกับภาษาอังกฤษวา “Developmental Testing” (การตรวจสอบ
พัฒนาการเพื่อใหงานดําเนินไปอยางมีประสิทธิภาพ) หมายถึง การนําชุดการสอนไปทดลองใช (Try 
out) เพื่อปรับปรุงแลวนําไป ทดลองสอนจริง (Trial run) นําผลที่ไดมาปรับปรุงแกไขเสร็จแลวจึง
ผลิตออกมาเปนจํานวนมาก การทดลองใช หมายถึงการนําชุดการสอนที่ผลิตขึ้นแบบ (Prototype) 
แลวไปทดลองใชตามขั้นตอนที่กําหนดไวในแตละระบบ เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพของชุดการ
สอนใหเทาเกณฑที่กําหนดไวทดลองสอนจริง หมายถึงการนําชุดการสอนที่ไดทดลองใชและ
ปรับปรุงแลวทกุหนวยในแตละวิชาไปสอนจริง ในชั้นเรียนหรือในสถานการณการเรียนที่แทจริง 

 การกําหนดเกณฑประสิทธิภาพ 

 เกณฑประสิทธิภาพ หมายถึง ระดับประสิทธิภาพของชุดการสอนที่จะชวยใหผูเรียนเกิด
การเรียนรูเปนระดับที่ผูผลิตชุดการสอนจะพึงพอใจวา หากชุดการสอนมีประสิทธิภาพถึงระดับนั้น
แลว ชุดการสอนานั้นก็มีคุณคาที่จะนําไปสอนนักเรียน และคุมคาแกการลงทุนผลิตออกมาเปน
จํานวนมาก การกําหนดเกณฑประสิทธิภาพกระทําไดโดยการประเมินพฤติกรรมของผูเรียน 2 
ประเภท คือ พฤติกรรมตอเนื่อง (กระบวนการ) และพฤติกรรมขั้นสุดทาย (ผลลัพธ) โดยกําหนดคา
ประสิทธิภาพเปน  (ประสิทธิภาพของกระบวนการ)  (ประสิทธิภาพของผลลัพธ) ประเมิน
พฤติกรรมตอเนื่อง (Transitional Behavior) คือประเมินผลตอเนื่องซ่ึงประกอบดวยพฤติกรรมยอย
หลายๆพฤติกรรม เรียกวา “กระบวนการ” (Process) ของผูเรียนที่สังเกตจากการประกอบกิจกรรม
กลุม (รายงานของกลุม) และรายงานบุคคล ไดแกงานที่มอบหมายและกิจกรรมอื่นใดที่ผูสอน
กําหนดไว 

 ประเมินพฤติกรรมขั้นสุดทาย (Transitional Behavior) คือ ประเมินผลลัพธ (Product) ของ
ผูเรียน โดยพิจารณาจากการสอบหลังเรียน และการสอบไลประสิทธิภาพของชุดการสอนจะกําหนด
เปนเกณฑที่ผูสอนคาดหมายวาผูเรียนจะเปลี่ยนพฤติกรรมเปนที่พึงพอใจ โดยกําหนดใหเปน
เปอรเซ็นตของผลเฉลี่ยของคะแนนการทํางานและ การประกอบกิจกรรมของผูเรียนทั้งหมดตอ
เปอรเซ็นตของผลการสอบหลังเรียนของผูเรียนทั้งหมด นั้นคือ /  คือ ประสิทธิภาพของ

กระบวนการ/ประสิทธิภาพของผลลัพธ การที่จะกําหนดเกณฑ /  ใหที่คาเทาใดนั้นใหผูสอน

เปนผูพิจารณาตามความพอใจ โดยปกติเนื้อหาที่เปนความรูความจํามักจะตั้งไว 80/80, 85/85 หรือ 
90/90 สวนเนื้อหาที่เปนทักษะหรือ เจตนศึกษาอาจตั้งไวต่ํา  กวานี้ เชน 75/75 เปนตน (ชัยยงค 
พรหมวงศ, สมเชาว เนตรประเสริฐ และ สินสุดา สินสกุล, 2520: 136) กองวิจัยทางการศึกษา (2545: 
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64) กลาววา การกําหนดเกณฑที่ยอมรับวาสื่อหรือวัตกรรมการเรียนรูมีประสิทธิภาพ คือ ดานความรู
ความจํา  /  มีคา 80/80 ขึ้นไป  ดานทักษะปฏิบัติ /   มีคา 70/70 ขึ้นไป 

4. หลักสูตรเครื่องหนัง คณะศิลปกรรมศาสตร   

วิสัยทัศน 
คณะศิลปกรรมศาสตร เปนผูนําจัดการศึกษา งานวจิัย อนุรักษและสรางสรรค ศิลปวัฒนธรรม โดย
ใชเทคโนโลยีเชิงบูรณาการสูสังคม  
พันธกิจ 
1. จัดการศึกษาในระดับอุดมศึกษา มุงเนนวิชาชีพ/วิชาชพีครูทางศิลปะบนพืน้ฐานวทิยาศาสตรและ
เทคโนโลยีเชิง บูรณาการที่มคีุณภาพ มีความรูความสามารถและจรรยาบรรณวิชาชีพสูสังคม2. สราง
ผลงานวิจัย สรางสรรค ส่ิงประดิษฐ และนวตักรรมดานศิลปกรรมศาสตร บนพื้นฐานขอ
วิทยาศาสตรและการบริการที่สามารถถายทอดและสรางมูลคาเพิ่มใหแกประเทศ  

3. ใหบริการงานวิชาการทางดานศิลปกรรมศาสตรในเชงิอนุรักษ และสรางสรรค พัฒนาอาชีพเพือ่
การแขงขันสูสังคม  

4. อนุรักษ สืบสาน และสรางสรรค เพื่อทํานุบํารุงศิลปวัฒนธรรมและรักษาสิ่งแวดลอม 5. การ
บริหารจัดการตามหลักธรรมาภิบาล เพื่อสงเสริมบุคลากรทกุคนใหมีคุณภาพชีวิตที่ดี  
ขอมูลท่ัวไป 
                  คณ ะ ศิ ล ป ก ร ร ม เ ป น คณ ะหนึ่ ง ใ น สั ง กั ด ส ถ า บั น เ ท ค โ น โ ล ยี ร า ช ม ง ค ล
กระทรวงศึกษาธิการ มีหนาที่รับผิดชอบจัดการศึกษาสายศิลปกรรมในระดับปริญญาตรี และดูแล
การจัดการศึกษาสายศิลปกรรมในระดับต่ํากวาปริญญาตรีของสถาบันฯ ทําการผลิตครูและชาง
ศิลปกรรมใหสามารถไปประกอบอาชีพและดํารงไวซ่ึงศิลปวัฒนธรรมของชาติ กอตั้งมาตั้งแตสมัย
แรกเริ่มแหงการสถาปนาของสถาบันเทคโนโลยีราชมงคล เมื่อวันที่ 27 กุมภาพันธ พ.ศ. 2518 ใน
นามของ “วิทยาลัยเทคโนโลยีและอาชีวศึกษา” ระยะแรกเริ่ม ไดอาศัยทําการอยูภายในบริเวณวิทยา
เขตเพาะชาง (สมัยนั้นมีช่ือวาโรงเรียนเพาะชาง) โดยในปลายปการศึกษานั้น กระทรวงศึกษาธิการ
ไดประกาศโอนนักศึกษาหลักสูตรประกาศนียบัตรครูเทคนิคชั้นสูง (ปทส.) สาขาศิลปกรรม ของ
โรงเรียนเพาะชาง ใหเปนนักศึกษาปริญญาตรีหลักสูตรศิลปกรรมบัณฑิตสาขาศิลปกรรมของคณะ
ศิลปกรรม สังกัดสํานักงานอธิการบดี วิทยาลัยเทคโนโลยีและอาชีวศกึษาโดยตรง ซ่ึง ศาสตราจารย
สวาสดิ์ ไชยคุณา ไดรับพระบรมราชโองการโปรดเกลาฯ แตงตั้งใหดํารงตําแหนงอธิการบดีคนแรก
ของวิทยาลัยเทคโนโลยีและอาชีวศึกษา เมื่อวันที่ 28 มีนาคม พ.ศ. 2519 ป พ.ศ. 2519 นายเฉลิม นาคี
รักษ ผูอํานวยการโรงเรียนเพาะชาง (ปจจุบันคือ ศาสตราจารยเฉลิม นาคีรักษ ศิลปนแหงชาติ) ก็
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ไดรับการแตงตั้งใหทําหนาที่คณบดีคณะศิลปกรรมอีกตําแหนงหนึ่ง นับเปนคณบดีคณะศิลปกรรม
คนแรก จวบจนไดเกษียณอายุราชการ เมื่อ พ.ศ. 2520 ป พ.ศ. 2520 ไดมีพระราชบัญญัติโอนกิจการ
บริหารบางสวนของกรมอาชีวศึกษา ไปสังกัดวิทยาลัยเทคโนโลยีและอาชีวศึกษา โรงเรียนเพาะชาง
ก็เปนหนวยงานหนึ่งในจํานวน 28 หนวยงาน ที่ไดรับการโอนสังกัดดังกลาว โดยมีสายงานการ
บริหารอยูในกองงานวิทยาเขต สํานักงานอธิการบดี วิทยาลัยเทคโนโลยีและอาชีวศึกษา และตอมา
ไดมีประกาศกระทรวงศึกษาธิการเปลี่ยนชื่อ โรงเรียนเพาะชางมาเปน “วิทยาเขตเพาะชาง” มีหนาที่
จัดการศึกษาสายศิลปกรรม ในระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพช้ันสูง(ปวส.)และประกาศนียบัตร
ประโยคครูมัธยมศิลปหัตถกรรม (ปมศ.) เปนการแบงหนาที่กันชัดเจนกับคณะศิลปกรรม ซ่ึงมี
หนาที่จัดการศึกษาสายศิลปกรรม ในระดับปริญญาศิลปกรรมบัณฑิต (ศ.บ.) หลังจากทานคณบดีคน
แรกของคณะศิลปกรรม คือ นายเฉลิม นาคีรักษ (พ.ศ. 2519 - 2520) เกษียณอายุราชการแลว 
ผูอํานวยการวิทยาเขตเพาะชางคนตอ ๆ มา ก็ไดดํารงตําแหนงคณบดีคณะศิลปกรรมดวย ซ่ึงมีอยูอีก 
3 ทานตามลําดับ คือ  
                  1. นายเจนจิตต กุณฑลบุตร (พ.ศ. 2520-2526)  
                  2. นายบัณจบ พลาวงศ (พ.ศ. 2526-2527)  
                  3. นายสนิท บุษปฤกษ (พ.ศ. 2527-2531)  
การจัดการศึกษาของคณะศิลปกรรมในชวงเวลานั้น ใชหลักสูตรศึกษาศาสตรบัณฑิต (ศษ.บ.) รวม 3 
สาขา คือ  
                  1. สาขาศิลปกรรม ประกอบไปดวยวิชาเอกจิตรกรรมไทย ประติมากรรมไทย หัตถศิลป
จิตรกรรม ประติมากรรม และวิชาเอกศิลปะภาพพิมพ  
                   2. สาขาออกแบบศิลปประยุกต ประกอบไปดวยวิชาเอกออกแบบพาณิชยศิลป ออกแบบ
ผลิตภัณฑ และวิชาเอกออกแบบตกแตง  
                   3. สาขาหัตถกรรม ประกอบไปดวยวิชาเอกเครื่องปนดินเผา เครื่องไม เครื่องไมไผ
เครื่องรัก เครื่องโลหะ เครื่องทอ-ยอม เคร่ืองหนัง และวิชาเอกเครื่องหลอ ตอมา พระบาทสมเด็จพระ
เจาอยูหัวทรงมีพระมหากรุณาธิคุณแดวิทยาลัยเทคโนโลยีและอาชีวศึกษา ทรงพระกรุณาโปรดเกลา
ฯ พระราชทานชื่อใหใหมวา“สถาบันเทคโนโลยีราชมงคล” เมื่อวันที่ 15 กันยายน พ.ศ. 2531 ป พ.ศ. 
2531 รองศาสตราจารยเสาวนิตย แสงวิเชียร มาดํารงตําแหนงคณบดีคณะศิลปกรรม นับเปนการ
เร่ิมแรกที่ตําแหนงคณบดีคณะศิลปกรรม กับผูอํานวยการวิทยาเขตเพาะชาง ไดแยกตางหากจากกัน
มิใชเปนบุคคลเดียวกันดังที่ผานมา แตสถานที่ทําการของคณะศิลปกรรมก็ยังคงอยูภายในบริเวณ
วิทยาเขตเพาะชางดังเดิม เนื่องจากขณะนั้นสถาบันฯ ยังสรางศูนยกลางการศึกษาระดับปริญญาตรี ที่
ตําบลคลองหก อําเภอคลองหลวง จังหวัดปทุมธานี ยังไมเสร็จส้ิน โดยไดเริ่มสรางมาตั้งแต พ.ศ.
2527 บนเนื้อที่ 740 ไรเศษ สําหรับอาคารของคณะศิลปกรรมที่กําลังสรางอยูขณะนั้น ไดแก อาคาร
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สํานักงานคณบดีคณะศิลปกรรม (อาคาร 1) เปนอาคาร 3 ชั้น สรางดวยเงินงบประมาณป 2529 
วงเงิน 6,250,000 บาท ป พ.ศ. 2532 เร่ิมกอสรางอาคารเรียนทฤษฎีทางศิลปกรรม (อาคาร 2) เปน
อาคาร 4 ชั้น สรางดวยเงินงบประมาณป 2532 วงเงิน 17,250,000 บาท ป พ.ศ. 2533 เร่ิมมีการ
กอสรางอาคารปฏิบัติการทางศิลปกรรม (อาคาร 3) เปนอาคาร 3 ช้ัน ติดตอกันเปนผังรูปส่ีเหล่ียม 
สรางดวยเงินงบประมาณ ป 2533 วงเงิน 11,537,400 บาท  
              คณะศิลปกรรม ไดเริ่มจัดการศึกษาหลักสูตรศิลปกรรมบัณฑิต (ตอเนื่อง 2 ป) วิชาเอก
จิตรกรรม และวิชาเอกออกแบบพาณิชยศิลป เปนรุนแรก โดยรับนักศึกษาวิชาเอกละ 15 คน ป พ.ศ. 
2535 ในภาคการศึกษาที่ 2 คณะศิลปกรรมไดเร่ิมยายที่ทําการมาอยูที่ศูนยกลางสถาบันฯ ตําบลคลอง
หก อําเภอคลองหลวง จังหวัดปทุมธานี เปนปแรก ป พ.ศ. 2536 นายดิเรก มานะพงษ รองอธิการบดี
ฝายวิเทศสัมพันธไดมารักษาการในตําแหนงคณบดีคณะศิลปกรรม เนื่องจากรองศาสตราจารย
เสาวนิตย แสงวิเชียร ไดลาออกจากราชการ  
                    คณะศิลปกรรมไดเร่ิมจัดการศึกษาหลักสูตรศิลปกรรมบัณฑิต (4 ป) โดยรับผูสําเร็จ
การศึกษาระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) ทุกสาขาวิชา หรือระดับมัธยมศึกษาตอนปลาย (ม.6) 
หรือเทียบเทา เขาศึกษาในหลักสูตรศิลปกรรมบัณฑิต วิชาเอกจิตรกรรม และวิชาเอกออกแบบ
พาณิชยศิลป โดยในรุนแรกนี้รับนักศึกษาวิชาเอกละ 15 คน ป พ.ศ. 2537 รองศาสตราจารยสมทรง 
สีตลายัน มาดํารงตําแหนงคณบดีคณะศิลปกรรม เนื่องจาก นายดิเรก มานะพงษ เกษียณอายุราชการ 
ป พ.ศ. 2539 รองศาสตราจารยอัศนีย ชูอรุณ มาดํารงตําแหนงคณบดีคณะศิลปกรรม เนื่องจากรอง
ศาสตราจารยสมทรง สีตลายัน ไปดํารงตําแหนงรองอธิการบดีฝายบริหาร ไดมีการกอสรางอาคารที่
สําคัญคือ อาคารปฏิบัติการชั่วคราว วงเงิน 690,904 บาท อาคารเรียนศิลปหัตถกรรม (อาคาร 4) เปน
อาคาร 6 ชั้น วงเงิน 60,547,200 บาท เปนงบประมาณผูกพัน 3 ป (คือ 2539, 2540, 2541) ป พ.ศ. 
2540 สภาสถาบันเทคโนโลยีราชมงคล ไดมีมติใหความเห็นชอบการใชช่ือปริญญาในสาขา
ศิลปกรรมจากที่เรียกวา “ศิลปกรรมศาสตรบัณฑิต” อักษรยอ “ศป.บ.” มาเปน “ศิลปบัณฑิต” อักษร
ยอ “ศ.บ.” เมื่อวันที่ 22 ตุลาคม พ.ศ. 2540 เร่ิมจัดการศึกษาหลักสูตรศิลปบัณฑิต (ตอเนื่อง 2 ป) 
วิชาเอกศิลปะภาพพิมพเปนรุนแรกจํานวนนักศึกษา15 คน เริ่มการสรางลานประติมากรรมทาง
ดานหลังอาคาร 2 วงเงิน 594,000 บาท เพื่อใชเปนที่แสดงผลงานประติมากรรมกลางแจงของ
นักศึกษา เร่ิมมีการจัดการศึกษาหลักสูตรศึกษาศาสตรบัณฑิต วิชาเอกศิลปกรรม - จิตรกรรม
ศิลปกรรม-ศิลปะภาพพิมพ และวิชาเอกหัตถกรรม – เครื่องดิน ในสถาบันเทคโนโลยีราชมงคล
วิทยาเขตภาคพายัพ ป พ.ศ. 2541  
                    คณะศิลปกรรมเริ่มจัดการศึกษาหลักสูตรใหม 2 หลักสูตร คือ  
(1) หลักสูตรศิลปบัณฑิต วิชาเอกเครื่องหนัง รับนักศึกษาจํานวน 15 คน  
(2) หลักสูตรศิลปบัณฑิต (ตอเนื่อง 2 ป) วิชาเอกประติมากรรม รับนักศึกษา 15 คน  
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               นอกจากนั้นยังไดมีการปรับปรุงหลักสูตรศิลปกรรมบัณฑิต วิชาเอกจิตรกรรมมาเปน
หลักสูตรศิลปบัณฑิต และหลักสูตรศิลปบัณฑิต (ตอเนื่อง 2 ป) วิชาเอกจิตรกรรม และไดเร่ิมรับ
นักศึกษาในหลักสูตรดังกลาวนี้เปนรุนแรกจํานวนหลักสูตรละ 15 คน ป พ.ศ. 2542 พระราช
กฤษฎีกาวาดวยปริญญาในสาขาวิชา อักษรยอสําหรับปริญญาครุยวิทยฐานะ และเข็มวิทยฐานะของ
สถาบันเทคโนโลยีราชมงคล (ฉบับที่ 4) พ.ศ. 2542 มาตรา 3 (9) ใหกําหนดปริญญาตรีในสาขาวิชา
ศิลปกรรมเรียกวา “ศิลปบัณฑิต” และใชอักษรยอ “ศ.บ.” (ราชกิจจานุเบกษา เลม 116 ตอนที่ 119 ก 
26 พ.ย. 2542 หนา 10)  
              คณะศิลปกรรมเริ่มจัดการศึกษาหลักสูตรใหมอีก 5 หลักสูตร คือ  
(1) หลักสูตรศิลปบัณฑิต วิชาเอกหัตถกรรม รับนักศึกษาจํานวน 15 คน  
(2) หลักสูตรศิลปบัณฑิต วิชาเอกเครื่องปนดินเผา รับนักศึกษาจํานวน 15 คน  
(3) หลักสูตรศิลปบัณฑิต (ตอเนื่อง 2 ป) วิชาเอกศิลปะไทย รับนักศึกษาจํานวน 15 คน  
(4) หลักสูตรศิลปบัณฑิต (ตอเนื่อง 2 ป) วิชาเอกออกแบบภายใน รับนักศึกษาจํานวน 20 คน  
(5) หลักสูตรศิลปบัณฑิต (ตอเนื่อง 2 ป) วิชาเอกออกแบบผลิตภัณฑ รับนักศึกษาจํานวน 20 คน  
                นอกจากนั้นยังไดมีการปรับปรุงหลักสูตรศิลปกรรมบัณฑิต วิชาเอกออกแบบพาณิชยศิลป
มาเปนหลักสูตรศิลปบัณฑิต และหลักสูตรศิลปบัณฑิต (ตอเนื่อง 2 ป) วิชาเอกออกแบบนิเทศศิลป
และเริ่มรับนักศึกษาในหลักสูตรปรับปรุงนี้เปนรุนแรกจํานวนหลักสูตรละ 20 คน เร่ิมมีการจัด
การศึกษาหลักสูตรศิลปบัณฑิต (ตอเนื่อง 2 ป) ใน 2 วิทยาเขตคือ 1. วิทยาเขตเพาะชาง ไดแก 
วิชาเอกศิลปะไทย วิชาเอกจิตรกรรม และวิชาเอกหัตถกรรม 2. วิทยาเขตภาคพายัพ ไดแก วิชาเอก
จิตรกรรม วิชาเอกประติมากรรม วิชาเอกศิลปะภาพพิมพ และวิชาเอกเครื่องปนดินเผา (โดยเลิกการ
จัดการศึกษาหลักสูตรศึกษาศาสตรบัณฑิตในวิชาเอกดังกลาว) ป พ.ศ.2543 สภาสถาบันเทคโนโลยี
ราชมงคล มีมติอนุมัติการแตงตั้งใหรองศาสตราจารยอัศนีย ชูอรุณ ดํารงตําแหนง คณบดีคณะ
ศิลปกรรมตอเปนวาระที่สอง ตั้งแตวันที่ 17 มิถุนายน 2543 เปนตนไป คณะศิลปกรรมเริ่มจัด
การศึกษาหลักสูตรใหมอีก 2 หลักสูตร คือ 1.หลักสูตรศิลปบัณฑิต วิชาเอกศิลปะไทย รับนักศึกษา 
จํานวน 20 คน 2.หลักสูตรศิลปบัณฑิต วิชาเอกออกแบบภายใน รับนักศึกษา จํานวน 20 คน เร่ิมจัด
การศึกษาหลักสูตรศิลปบัณฑิต (ตอเนื่อง 2 ป) วิชาเอกโลหะรูปพรรณและอัญมณีในวิทยาเขตเพาะ
ชาง มีพิธีเทวาภิเษกเบิกพระเนตรองคพระครูพระวิษณุกรรม ที่ประดิษฐานบริเวณลานหนาคณะ
ศิลปกรรม เมื่อวันพฤหัสบดีที่ 27 กรกฎาคม พ.ศ. 2543 โดยมีทานพราหมณคีษณพันธ รังสิ 
พราหมณกุล เปนประธานการประกอบพิธี ปรับปรุงอาคารคณะศิลปกรรมหัตถกรรม (อาคาร 3) 
งบประมาณ 4,963,000 บาท ผูรับเหมาคือ หจก.การุณโรจน เร่ิมดําเนินการเมื่อวันที่ 16 กันยายน 
พ.ศ. 2543 และเสร็จส้ินไมเกินวันที่ 10 พฤศจิกายน พ.ศ. 2544 ป พ.ศ.2544 เริ่มจัดการศึกษา
หลักสูตรศึกษาศาสตรบัณฑิต (ตอเนื่อง 2 ป) ที่ปรับปรุงใหม โดยแยกเปน 4 วิชาเอก คือ (1) วิชาเอก
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วิจิตรศิลป รับนักศึกษาจํานวน 15 คน (2) วิชาเอกศิลปะไทย รับนักศึกษาจํานวน 15 คน (3) วิชาเอก
หัตถกรรม รับนักศึกษาจํานวน 30 คน (4) วิชาเอกออกแบบทัศนศิลป รับนักศึกษาจํานวน 30 คน
ปรับปรุงพื้นที่วางระหวางอาคาร 3 กับอาคาร 4 จัดเปนลานเอนกประสงค งบประมาณ 714,835.00 
บาท (เจ็ดแสนหนึ่งหมื่นสี่พันแปดรอยสามสิบหาบาทถวน) ผูรับเหมากอสรางคือบริษัทกาวหนาการ
โยธา 1997 จํากัด เร่ิมดําเนินการกอสรางวันที่ 18 กรกฎาคม พ.ศ.2544 และสงงานงวดสุดทายวันที่ 
27 สิงหาคม 2544 อาคาร 5 แลวเสร็จและสงมอบงานเมื่อวันที่ 19 กุมภาพันธ พ.ศ.2544 งบประมาณ 
22,490,300.00 บาท (ยี่สิบสองลานสี่แสนเกาหมื่นสามรอยบาทถวน) ผูรับเหมากอสรางคือหาง
หุนสวนจํากัดพีวีเอส ยูไนเต็ดกรุป คอนสตรักชั่น อาคารหลังนี้มีระยะเวลาการกอสรางตามสัญญา
ตั้งแตวันที่ 9 ตุลาคม พ.ศ.2541 ถึงวันที่ 13 กันยายน พ.ศ.2543 ไดรับอนุมัติจากกระทรวงการคลังให
ขยายสัญญาโดยความเห็นชอบจากคณะกรรมการพิจารณาหลักเกณฑในการชวยเหลือผูประกอบ
อาชีพงานกอสรางและผูประกอบอาชีพอ่ืนกับทางราชการที่ไดรับผลกระทบจากการปรับปรุงระบบ
การแลกเปลี่ยนเงินตรา (3 พฤศจิกายน 2543) พ.ศ. 2545 มีการตอเติมอาคารและปรับปรุงพื้นที่
โดยรอบอาคาร 4 จากเงินงบประมาณหมวดคาครุภัณฑ ที่ดิน และสิ่งกอสราง พ.ศ. 2545 ดําเนินการ
โดย บริษัท สหศิลากาญจน (1996) จํากัด ราคา 2,515,850 บาท เร่ิมทํางานตั้งแตวันที่ 22 พฤษภาคม 
พ.ศ. 2545 แลวเสร็จวันที่ 16 มกราคม พ.ศ. 2546 จัดสรางประติมากรรมกับสิ่งแวดลอม “สี
ศิลปกรรม” ของศิลปนแหงชาติ กมล ทัศนาญชลี ณ บริเวณลานประติมากรรม หลังอาคาร 2 เร่ิม
ดําเนินงานตั้งแตเดือนตุลาคม พ.ศ. 2545 จนแลวเสร็จและกระทําพิธีเปดในวันจันทรที่ 4 สิงหาคม 
พ.ศ. 2546 โดยรัฐมนตรีวาการกระทรวงวัฒนธรรม นางอุไรวรรณ เทียนทอง เปนประธานพิธีเปด
และจัดสรางดวยเงินบริจาคทั้งสิ้น เปนจํานวนเงิน 450,000 บาท พ.ศ. 2546 ประกาศใชระบบ
ประกันคุณภาพภายใน ISO 9001:2000 และดําเนินการตั้งแต 10 กรกฎาคม 2546 พ.ศ. 2547 ไดรับ
การรับรองระบบประกันคุณภายใน ISO 9001:2000 เมื่อวันที่ 7 ตุลาคม 2547 พ.ศ. 2548 ดําเนินการ
จัดทําหลักสูตรออกแบบแฟชั่นและศิลปะสิ่งทอ และสืบเนื่องจากแนวทางการปฏิรูปการศึกษาตาม
พระราชบัญญัติการศึกษาแหงชาติ พ.ศ. 2542 ที่มุงเนนการกระจายอํานวย การบริหารจัดการสู
สถานศึกษาระดับอุดมศึกษา เพื่อใหสถานศึกษาของรัฐดําเนินการโดยอิสระ และมีความคลองตัวใน
การบริหารจัดการภายใตการกํากับดูแลของสภาสถานศึกษา ดังนั้น สถาบันเทคโนโลยีราชมงคลจึง
ไดปรับปรุงแกไขพระราชบัญญัติฉบับเดิม และยกรางเปนพระราชบัญญัติมหาวิทยาลัยเทคโนโลยี
ราชมงคล โดยมีการรวมวิทยาเขต จัดตั้งเปนมหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคล จํานวน 9 แหง โดยมี
วัตถุประสงคให 9 มหาวิทยาลัยเปนมหาวิทยาลัยสายวิทยาศาสตรและเทคโนโลยีที่สามารถจัด
การศึกษาวิชาการ และวิชาชีพช้ันสูงที่เนนการปฏิบัติทั้งในระดับปริญญาตรี โท และ เอก เพื่อ
รองรับการศึกษาตอของผูสําเร็จการศึกษาจากสถาบันอาชีวศึกษาเปนหลัก รวมถึงใหโอกาสแก
ผูเรียนจากวิทยาลัยชุมชน และการศึกษาขั้นพื้นฐานในการศึกษาตอวิชาชีพระดับปริญญาตรี ซ่ึง
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มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลทั้ง 9 แหงอยูภายใตการกําหนดดูแลของสํานักงานคณะกรรมการ
การอุดมศึกษา กระทรวงศึกษาธิการ จากพระราชบัญญัติมหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคล พ.ศ. 
2548 ซ่ึงพระบาทสมเด็จพระเจาอยูหัวไดทรงลงพระปรมาภิไธย เมื่อวันที่ 8 มกราคม 2548 และได
ประกาศในราชกิจจานุเบกษา เมื่อวันที่ 18 มกราคม 2548 ซ่ึงพระราชบัญญัติดังกลาวมีผลบังคับใช
ตั้งแตวันที่ 19 มกราคม 2548 สถาบันเทคโนโลยีราชมงคล ตามพระราชบัญญัติสถาบันเทคโนโลยี
ราชมงคล พ.ศ. 2518 เปนมหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี ตามพระราชบัญญัติ และมีผลทํา
ใหเกิดการเปลี่ยนแปลงทางดานโครงสรางของมหาวิทยาลัย โดยรวมคณะศิลปกรรมและคณะ
นาฎศิลป เปน “คณะศิลปกรรมศาสตร” พ.ศ. 2549 ไดรับงบประมาณในการกอสรางอาคารเรียน
รวมคณะนาฎศิลปและดุริยางค งบประมาณรวมทั้งสิ้น 94,973,000.00 บาท (เกาสิบส่ีลานเกาแสน
เจ็ดหมื่นสามพันบาทถวน) โดยในป 2549 ตั้งงบประมาณ 18,994,600.00 บาท ป 2550 ตั้ง
งบประมาณ 26,592,500.00 บาท ป 2551 ตั้งงบประมาณ 49,385,900 .00 บาท  

  
5. ผลิตภณัฑเคร่ืองหนัง 

5.1 ความเปนมาของหนงัสตัว  (ธนาสวัสดิ์  ฤทธิรงค. 2544 : 10-11) 

 ยุคกอนประวตัิศาสตร  คือกอนที่มนุษยจะรูจักบันทกึเหตุการณและความเปนอยูไวเปนลาย
ลักษณอักษร  อันสันนิษฐานกันวาเปนระยะเวลาที่เกดิมีมนุษยขึ้นในโลก ซ่ึงมีสภาพจากการเปน
สัตวประเภทหนึ่งอาศัยตามปา  ถํ้าหรือโพรงไม  มีที่อยูอาศัยไมแนนอน ชอบกินผลไม เนื้อสัตวเปน
อาหาร  เมื่อเปนสัตวที่มีมนัสมองจึงมีววิฒันาการดีขึ้นเปนลําดับ  ซึง่ยุคกอนประวตัิศาสตรยังแบง
ออกเปนยุคหนิเกา  ยุคหนิใหม โดยถือหลักการพิจารณาจากเครื่องมือ  เครื่องไม  และอาวุธตาง ๆ ที่
ขุดคนพบจากซากมากมายทัว่โลก 

 ยุคประวัตศิาสตร  ในยุคนีม้นุษยมีความเจริญในดานตาง ๆ มาก เปนระยะที่รูจักบันทึก
หลักฐาน สําหรับเครื่องหนังของเราไดเจรญิขึ้น  แบงออกเปนสามสมัย คือ 

 สมยัเชียงแสนสุโขทัย ในสมัยนี้บานเมืองยังไมเจริญเต็มที่ ทั้งในดานการศึกษา วฒันธรรม 
ศิลปกรรมและหัตถกรรม  สําหรับอุตสาหกรรมนั้นมีทาํบางภายในครัวเรือน  สวนเครื่องหนังนั้นยัง
เปนไปตามธรรมชาติ  แตรูจกัประดษิฐใหสวยงามขึ้นบาง เชน ทํากลอง  รองเทาแบบงาย ๆ สําหรับ
เดินทาง ตลอดจนแกะสลักลวดลายตาง ๆ เชนรูปหนังตะลุง  หรือภาชนะที่ใชประจําบาน หนังสัตว
ยังไมมีการสงออกเปนสินคาไปตางประเทศดังเชนปจจบุันนี ้
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 สมัยกรุงศรีอยธุยาเนื่องจากสมัยนี้มีการตดิตอคาขายกับตางประเทศการศึกษาและ
วัฒนธรรมของตางประเทศไดเผยแพรเขามาในเมืองไทยมากขึ้น ศลิปหัตถกรรมไดตื่นตวัขึ้นบาง  
แตเครื่องหนังยังไมตื่นตวัเทาที่ควร  เพราะยังไมรูคณุคาของหนังมากนัก  การฟอกเบื้องตนก็มีบาง 
อยางไรก็ตาม หนังที่ไดมานัน้ยังไมมีคณุภาพดีพอ เพราะเราไดหนังมาจากสัตวที่ตายแลวแทบทั้งสิน้
เพราะไมไดพจิารณาถึงการเลี้ยงสัตวเพื่อจะนําเอาหนังมาทําประโยชนใชสอยดังเชนปจจุบัน  หนังที่
ฟอกแลวจึงมลัีกษณะแข็งกระดางความตองการของตลาดยังมีนอย 

 สมัยกรุงรัตนโกสินทร  ในสมัยนี้สวนใหญมีการเลี้ยงสัตว  เชน  โค  กระบือ  เพื่อใชแรง
ชวยงานกสิกรรมโดยตรง มีการบริโภคเนื้อสัตวเปนอาหารหลักประเภทหนึ่ง ทําใหมีหนงัสัตว
จํานวนมากและเหลือพอที่จะนําไปขายตางประเทศใกลเคยีง  ทําใหมีรายไดเขาประเทศที่สําคัญทาง
หนึ่ง การฟอกหนัง เร่ิมทําเปนอุตสาหกรรมอยางจริงจัง เมื่อราวป พ.ศ.2440  โดยชาวตะวันตกเปน
ชาติแรก สวนกิจการอุตสาหกรรมแหงแรกของประเทศไทย ตั้งอยูทีจ่ังหวัดธนบุรี  ปจจุบันโรงงาน
ฟอกหนังไดยายไปอยูทีก่ลวยน้ําไท  สังกัดกระทรวงกลาโหมเปนของรัฐบาล  สวนกิจการ
อุตสาหกรรมเอกชนขึ้นอยูในการดูแลของกระทรวงอุตสาหกรรม ตั้งอยูที่นิคมอุตสาหกรรมบางป ู 
จังหวดัสมุทรปราการ การฟอกหนังไดเจริญขึ้นจนสามารถฟอกหนงัใหมีคุณภาพสูงพอที่จะนํามา
ตัดเย็บ เปนเครื่องแตงกายแทนผาได  ทัง้สีสันก็สามารถจะตกแตงไดทุกสีตามความตองการ หนัง
สัตวที่นํามาฟอกเพื่อใชทําผลิตภัณฑตาง ๆ นั้น ไดแก โค กระบือ  แพะ แกะ  กวาง เกง  มา  หมู  งู  
จระเข  เสือ  อูฐ  ปลาฉลาม ฯลฯ  แตทีน่ิยมนํามาฟอกใชกนัในปจจุบันไดแกหนงัโค  กระบือ  หมู  
แพะ  แกะ และงู  เพราะสวนใหญเปนผลพลอยไดจากการฆาเพื่อเอาเนื้อมาเปนอาหาร 

5.2 การฟอกหนังสตัว 

      หนังสัตวเปนผลิตภัณฑช้ินสําคัญอยางหนึ่งที่มนษุยไดรูจักประดิษฐขึ้นมาใชใหเปน
ประโยชน  การผลิตในสมัยดั้งเดมิอาศัยลอกจากตัวสัตวนํามาตากแหง  แลวจึงนํามาประดิษฐเปน
ของใช  เชน  รองเทา  เครื่องกันหนาวตาง ๆ การวิวัฒนาการของมนุษยไดเจริญขึ้นมาตามลําดับ  
มนุษยจึงพยายามที่จะคนหาวธีิการที่จะปรับปรุง โดยไมใหหนังสัตวเนาเปอยและใชงานไดทนทาน  
จึงไดคิดคนวิธีการตาง ๆ เชน นําใบไม  เปลือกไมตาง ๆ นํามาแชหนงั  จากการคิดคนหาวิธีการ  จึง
ไดพบวาเปลือกไมที่มีรสฝาด  และน้ํายาเคมบีางชนิดจะชวยเปลี่ยนแปลงคุณสมบัติของหนังสัตวให
มีความคงทน ไมเนาเปอย  และสามารถนํามาดัดแปลงเปนผลิตภัณฑตาง ๆ ได ซ่ึงวิธีการดังกลาวนี้
เรียกวา  “วิธีการฟอกหนังสตัว” 

 ในสมัยปจจุบนัการฟอกหนงัสัตวไดเจริญกาวหนาควบคูไปกับความเจริญในดานอืน่ ๆ นัก
วิทยาการและนักวิทยาศาสตร  พยายามคนคิดวิธีการฟอกใหเหมาะสม ทําใหไดหนังที่ฟอกแลวมี
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คุณภาพดี  โดยสามารถปรับปรุงขบวนการฟอกหนังใหทํางานไดรวดเร็วและประหยัด  เพื่อเพิม่
ผลผลิตใหมากทันกับความตองการของมนุษย 

 ผลิตภัณฑจากหนังสัตวมีความสัมพันธ และเกี่ยวของกบัชีวิตประจําวนัของมนุษยยากที่จะ
แยกจากกันได นับตั้งแต หมวก  รองเทา  กระเปา  เข็มขัด  และส่ิงตาง ๆ ที่ทําดวยหนงั
นอกเหนือจากความสําคัญดังกลาวแลว  การฟอกหนังสัตวไดกลายเปนอุตสาหกรรมที่ทํารายได
ใหกับประเทศชาติ  ดังนั้นจึงเปนเรื่องที่สําคัญที่ควรใหความสนใจและนาศึกษาความเปนมาเพื่อเปน
ประโยชนแกผูที่สนใจ 

 หนังสัตวเปนผลิตภัณฑที่เปนผลพลอยไดจากการฆาสัตว  เพื่อจะนําเอาเนื้อมาประกอบ
อาหาร  จากโรงฆาสัตวหรือโรงงานทําอาหารกระปองตาง ๆ ประโยชนที่จะไดรับจากหนังสัตว
อยางสมบูรณนั้น  จะตองคาํนึงถึงพื้นฐานและวิธีการเบือ้งตนที่จะไดหนังสัตวเหลานี้มา คือ การฆา
สัตว  การลอกหนังออกจากตัวสัตว  การรักษาหนังดบิใหพนจากการทําลายของแบคทีเรีย  แมลง  
หรือสัตว  ซ่ึงจะทําใหคุณภาพของหนังดบิที่ไดมานั้นคณุภาพไมดี ความสําคัญอีกประการหนึ่ง  ก็
คือ  การแยกประเภทของหนังสัตว  การฟอก  การใชเคมี   หนังสตัวสวนใหญทีน่ิยมนํามาฟอก  
ไดแก  หนังโค  กระบือ  แพะ  แกะ  หมู  มา  สัตวปา  และสัตวเล้ือยคลานตาง ๆ  

          5.2.1  โครงสรางของหนังสัตว  (Structure  of  Hide and Skin) 

          โครงสรางของหนังสัตวประกอบดวย น้ํา  โปรตีน  เกลือ  และแรธาตุบางชนิด  สวน
สําคัญที่จะนําไปฟอก  ไดแก จําพวกโปรตีนตาง ๆ โครงสรางของโปรตีนของสัตว ประกอบดวย  
เสนเอ็นและเสนใยตาง ๆ ซ่ึงมีความสัมพันธประสานกันอยางแนนหนา  โครงสรางดังกลาวยอม
แตกตางกันไปตามชนิดของสัตว  และแมแตในสัตวตัวเดียวกัน โครงสรางในสวนตาง ๆ ก็แตกตาง
กันไปดวย ซ่ึงพอจะจําแนกออกเปนสวนใหญ ๆ ได ดังนี ้

                (1)  หนังกําพรา  (Epidermis)  คือ หนังที่หุมอยูภายนอกสุด  ความหนาของหนัง
ชั้นนี้  โดยทัว่ไปมีความหนาประมาณ  0.5 – 2.0 %  ของความหนาของหนังสัตว ทั้งนีแ้ลวแตชนิด
ของหนังสัตว 

               (2)  หนังแท  (Corium  or  Derma)  คือ  หนงัสวนที่จะนําไปฟอกหรือหนงัที่อยู
สวนใตหนังกาํพรา  ซ่ึงประกอบดวย ใยประสานกนัจํานวนมาก  และมีความสัมพันธกันอยาง
เหนยีวแนน  ความหนาของหนังแทประมาณ 95 – 98%  ของความหนาของหนังสัตว 

               (3)  หนังชั้นลางทีต่ิดกับเนื้อ  (Hypodermis)  หนังสวนนี้ประกอบดวยไขมันตาง ๆ 
ซ่ึงชั้นระหวางเนื้อกับหนังสัตว  โดยเฉลี่ยแลวมีความหนาประมาณ 1-5 % ของความหนาทั้งหมด 
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          5.2.2 การเก็บรักษาหนงัสัตว  (Curing or Preservation) 

         เปนที่ยอมรับแลววา หนังฟอกที่ดนีั้นจะตองไดมาจากวัตถุดิบที่มคีุณภาพดี ดังนั้นจึงมี
ความจําเปนทีจ่ะหาวิธีการเกบ็รักษาใหหนงัที่ไดมานั้นอยูในสภาพที่ด ี และมีคุณภาพดีเหมือนถลอก
ออกจากซากสตัวใหม ๆ ประโยชนของการรักษาหนังสตัว พอจะจําแนกออกได ดังนี้ คือ 

          (1)  เปนการเก็บรักษาไมใหเกิดการเนาเปอยและปราศจากสิ่งรบกวน เชน แบคทีเรีย  
และแมลง 
          (2) สามารถเก็บไวไดนานกอนทีจ่ะนําไปฟอก  เชน  การเก็บไวเพื่อรอเขาขบวนการ
ฟอก ฯลฯ 
          (3)  เพื่อจัดสงไปขายในตางประเทศ 

 ตามปกติแลวหนังดิบที่ถลกออกมาจากซากสัตวจะมีความชื้นประมาณ 2 ใน 3 ของน้ําหนกั
ของหนัง  (60%)  จากความชื้นดังกลาว  ถาปลอยทิ้งไวจะทําใหเกิดแบคทีเรียไดงาย  เพราะปจจุบัน
การเกิดและการขยายตัวของแบคทีเรียขึ้นอยูกับเหตุ ดังนี้ คือ 

1.   หนังมีความชื้นพอเหมาะ 
2. มีอาหารของแบคทีเรียอยางสมบูรณ 
3. ส่ิงแวดลอมและอุณหภูมิที่เหมาะสม 

ในประเทศที่มอุีณหภูมิประมาณ 10 C  (50 F)  หนังจะเกดิการเนาและสงกลิ่นเหม็นภายใน 
3 – 4 วัน  สวนในประเทศทีม่ีอากาศรอนขึ้นอยางของประเทศไทย  อุณหภูมิประมาณ 38 C  (100 F)  
หนังจะสงกลิน่และเริ่มเสยีในระยะเวลา 12  ช่ัวโมง  การรักษาหนังดบิเพื่อใหพนจากการเนาเปอย
นั้น  ไดมกีารคนควาทดลองหาวิธีการงาย  สะดวก  ประหยดัและใหมีคุณภาพด ี  วิธีการตาง ๆ 
พอที่จะสรุปไดดังนี้ คือ 

1. การเก็บรักษาโดยวิธีตากแหง (Air – Drying) เหมาะกับชนบททีห่างไกล  โดยทําความ
สะอาดหนังใหปราศจากเลอืดและสิ่งสกปรก  แลวนําไปขึงตากใหแหงในที่รมที่มลีมพัด 

2. การเก็บรักษาโดยวิธีอาบน้ํายา (Arsenated  Hides & Skins)วิธีนี้เปนวิธีหนึ่งของการตาก
แหง แตการทีจ่ะนําหนังดิบไปตากแหงเปนการไมปลอดภัย  เพราะขณะตากหนังอาจมีแมลงตาง ๆ 
มาวางไขและรบกวน และเมื่อหนังเก็บไวในโกดังอาจมแีมลงจําพวกมอด  แมลงปกแข็ง  หนู  มา
ทําลายหนังได ดังนั้น  เพื่อเปนการปลอดภัยจึงใชหนังจุมในน้ํายา หรือใชพนเพื่อกนัแมลงหรือสัตว
เสียกอน  เชน สารจําพวกสารหนู  ยาฆาแมลง  แลวจึงนําไปตากแหง 
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ขอควรระวัง  การเก็บรักษาดวยวิธีนี้  ควรศึกษารายละเอียดการใชเสมอ เพราะสารหนู  ยา
ฆาแมลง  มีอันตรายตอสุขภาพรางกาย 

3. การเก็บรักษาโดยวิธีหมักเกลือ (Salt – Curing)  การทําหนังหมกัเกลือหรือหนังเคม็ เปน
กรรมวิธี  เก็บรักษาหนังทีน่ยิมทํากันอยางกวางขวาง  เพราะเปนกรรมวิธีสะดวกและประหยดั 

4.  การดองหนัง (Picking) การเก็บรักษาหนังวิธีนี ้  ไมเหมาะสําหรับโรงงานในชนบท  มัก
นิยมทํากนัในโรงงานขนาดใหญ ในบางประเทศ  เชน นิวซีแลนด  ออสเตรเลีย  มกีารดองหนังแกะ  
เพื่อสงเปนสินคาออก  การดองหนังวิธีนีจ้ะตองผานกรรมวิธีแชน้ําปนู  ขูดขน  ถากพังผืด ลางน้ําปูน
ลางผิวแลวทําการดอง  สวนมากนิยมใชกรดกํามะถันและเกลือในอัตราสวน ดังนี ้

 กรดกํามะถัน 1.5 – 2 % 

 เกลือ  12 – 15 %  ตอน้ําหนกัของหนัง 

 น้ํา  100 – 1 5 % 

วิธีการฟอกหนัง 

 วัตถุหรือตัวยาที่ใชในการฟอกหนังมหีลายชนิด  ที่สกัดจากพืช  เชน  เปลือกไมมะคา  
เปลือกไมโกงกาง  เปลือกไมโอค  เปลือกไมเฮ็มล็อค  เปลือกเชสนัท  เปนตน  สวนที่ไดมาจาก
สารเคมี  เชน สารสมและกํามะถัน  เปนตน 
 การดําเนนิการฟอกหนังประกอบดวย  3  ลําดับขั้นตอน ดงันี้ 

1.การเตรียมฟอก 

1. นําหนังแชน้ําใหออน  ทําความสะอาด  ลางเกลือ  และส่ิงสกปรกออกใหหมด 
2. ทําลายผิวช้ันนอกโดยใชน้ํายาเคมี  หรือแชน้ําปูนอยูนาน 48 ช่ัวโมง ในหองที่มีอากาศ

ชื้น 
3. ผสมปูนกับโซเดียมซัลไฟด หรือสารหนู  ทาหนังดานเนื้อ ตัวยาจะแทรกเขาไปจนถึง

ผิวช้ันนอก ทําลายผิวและทําใหขนหลุด 
4. นําหนังแชปูนขาวเพื่อใหเสนแตก  จะทําใหถอนขนดวยมือหรือเครื่องจักรไดงาย 
5. ตัดไขมันหรือเนื้อที่ยังติดอยู  ดวยมือหรือเครื่องจักรจนเหลือแตหนังแท 
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5.3 การฟอก (สุนาตรา  กาญจนาภา.มปป : 6-9) 

 การฟอกฝาด  (Vegetable Tanning)  เหมาะสําหรับหนังที่มีความหนา 3 – 8 มิลลิเมตร  
เพราะหนังประเภทนี้ตองการนําไปใชกับงานหนัง  เชน  ใชทําพื้นรองเทา  สายพาน  เข็มขดั  
กระเปาเดินทาง  ถาจะนําไปใชดุนลายหรือตอกลายก็เจียนใหบางตามขนาดที่ตองการ 

 การฟอกฝาด  ก็คือ  การฟอกหนังดวยยางของตนไมที่มรีสฝาด  ตามประวัติศาสตร  กลาว
วา  ชาวฮิบรูโบราณเปนชาตแิรกที่รูจกัวิธีฟอกหนังโดยใชเปลือกไมโอค  และไดใชวิธีการนี้เร่ือยมา
โดยไมไดเปล่ียนแปลงจนถึงศตวรรษที่ 18  จึงไดคนพบวา  ไมเฉพาะแตเปลือกไมโอคเทานั้นที่ใช
ฟอกหนังได  เปลือกไมเฮมบล็อค  และเชสนัทก็ใชได  ไทยเราก็คนพบเปลือกไมทีห่าไดในทองถ่ิน
หลายชนิดสําหรับฟอกหนัง ไดแก  สีเสียด  มะคา  โกงกาง 

 ในสมัยกอนการฟอกหนังแบบนี้ตองนําเอาเปลือกไมที่มยีางฟอกฝาดนาํมาทุบแลวแชน้ําไว
ในบอ  ยางไมจะละลายออกมาผสมอยูในน้ํา  จนไดขนาดที่ตองการ จึงนําหนังลงแชน้ํายางไมที่
เตรียมไว  เรียกวา  น้ําฝาด  การแชหนงัตองใหน้ําผานหนังโดยทั่วถึง  ถาสามารถทําใหน้ําถายเท
หมุนเวียนไดตลอดเวลาก็จะดี  เพราะจะทําใหน้ําฝาดไมตกตะกอน 

 แตวิธีการสมัยใหมนัน้สามารถใชตัวยาที่สกัดจากเปลือกไมมาตมละลาย เปนน้ําฝาดใชฟอก
หนังไดสะดวกกวาแบบเกา  และสามารถรักษาระดับความเขมขนของน้ําฝาดไวไดงาย  จึงนยิมใช
กันแพรหลายในทองตลาด 

 หนังที่ฟอกดวยน้ําฝาดจะดดูซึมน้ําฝาดเขาไป ทําหนาทีรั่กษาเสนใยสวนประกอบของหนัง
ไวใหคงทนถาวรและเสื่อมสภาพชา 

 อุปกรณที่จําเปนตองใชในการฟอกฝาด  คือ  ถังบรรจุน้ํายา  ตองใชหลายใบ สําหรับบรรจุ
น้ํายา  (Solution)  ฟอกฝาด  โดยเรียงถังซึ่งบรรจุน้ํายาตัวยาออนสดุไปหาตัวยาแรงสุด  การฟอกจะ
เร่ิมจากถังที่มตีัวยาออนที่สุดกอน  แลวจึงเปลี่ยนไปสูถังที่มีน้ํายาแรงขึน้ทีละนอยตามลําดับ  จนกวา
จะครบทุกถัง ตามหลักการฟอกหนังขบวนการฟอกหนังตามลําดับขั้นดังกลาวมาแลว  จะตองใช
เวลาประมาณ  60 – 90 วัน ทัง้นี้แลวแตชนดิและน้ําหนกัของหนังแตละชนิด 

 เมื่อฟอกเสร็จแลวตองนําเขาเครื่องอัด  เพื่อขจัดความชื้นและขจดัเศษหนังที่ไมตองการ
ออกไป  ตอจากนั้นก็นําเขาถังอาบน้ํามันและจารบีใส  เพื่อใหหนังมคีวามนิ่ม  เปนการรักษาเสนใย
ของหนังใหคงทนถาวร 

 การฟอกโครม 
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 ในปลายศตวรรษที่ 19  ไดมกีารคนควาการฟอกหนังดวยวิธีใหม  ซ่ึงเรียกวา  ฟอกโครม  
โดยชาวอเมรกิัน  ตัวยาที่ใชฟอกเปนเคมี  สะดวกในการฟอกมาก 
 หนังที่นยิมใชฟอกโครมนั้นสวนมากนยิมใชหนังผิว เพราะตองการความออนนุมและความ
สวยงาม  หนงัฟอกโครมสวนมากนําไปใชทํารองเทาสวนบน  ทําถุงมือ  เครื่องแตงตัว  มีลักษณะ
สวย  ทนทาน  เหนียวกวาฟอกฝาด  กันน้ําไดจึงไมเหมาะในการที่จะใชหนังชนดินี้  เพื่อดุนลายหรือ
ตอกลาย 

 วิธีฟอกโครมนี้งายมากไมตองแชหนังไวในบอเหมือนการฟอกฝาด  เพียงแตใสหนงัเขาไป
ในถังซึ่งมีน้ํายาเคมีผสมไวเรียบรอยแลว   ปลอยใหถังหมุนไปตามเวลาที่กําหนดไว  และหมุนกลับ
เพื่อใหหนังไดรับน้ํายาทั่วถึงกัน  เมื่อหนังดูดน้ํายาเคมีเขาไปรักษาเสนใยไวตามตองการ  จากนั้นก็
นําเขาถังใสน้ํามัน  เพื่อใหหนังนิ่มเหมือนกับการฟอกฝาดดังกลาวมาแลว 

5.3.1 การตกแตงและทาสีหนังหลังการฟอก 

 การทาสีหนังทําไดทั้งหนังฟอกฝาดและหนังฟอกโครม  แตสวนมากนิยมทาสหีนงัฟอก
โครม 

1) เมื่อฟอกหนังแลวตองตากใหแหงหรืออบใหแหงกอน โดยทิ้งไวประมาณ 15 วัน 
2) เมื่อหนังแหงดแีลวนําเขาเครือ่งอัดหนังใหเนื้อแนนไดมาตรฐาน 
3) ทาสีไดตามทีต่องการแลวตากใหแหง 
4) พนน้ํายาขัดมนั เพื่อใหสีไมตกและเพิ่มความคงทน 
5.3.2  ประเภทและคุณสมบัติของหนัง (ธนาสวัสดิ์  ฤทธิรงค. 2544 : 12)  

หนังที่นํามาใชทําเปนผลิตภณัฑเครื่องหนงัตาง ๆ นั้น แบงออกไดเปน 2 ชนิด คือ 

    (1) หนังแท  ไดแก หนังทีท่ําการฟอกจากหนังสัตวตาง ๆ หนังแทเหลานี้จะมีความคงทน
ถาวรมากกวาโลหะบางชนดิ เพราะจะมเีสนใยประสานกันแนน มีอายุการใชงานนานไมผุกรอนเปน
สนิมเหมือนโลหะ 

 ขอสังเกต  หนังแท  เราสามารถสัมผัสดวยมือ การสังเกตรูขุมขนของสัตวแตละชนิด  และ
สัมผัสดวยวิธีดมพิสูจนกล่ิน หนังแทจะมีกล่ินของหนังฟอกแตละชนิด นอกจากนีห้นังแทยัง
สามารถดัดแปลงรูปลักษณะของหนังใหเปนลวดลายและสีสันอี่นๆเพิ่มความสวยงามและมีคุณคา
ยิ่งขึ้น โดยใชเครื่องอัดหรือปมดวยความรอน เรียกวาการพิมพหนัง ใหมีลวดลายตามแบบที่ตองการ 
เชนทําเปนหนงัเตา หนังเมด็ หนังจระเข หนังงู  หนังลายลิ้นจี้ เปนตน 
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 (2) หนังเทยีม  เปนหนังที่ทาํขึ้นมาแทนหนังแท  ทํามาจากวัสดุประเภท  P.V.C.หรือ P.U.  
ทําเปนหนังเทยีม ที่มีลักษณะคลายหนังแท ราคาถูกกวา อาจจะอดัเปนลวดลายใหเหมือนหนังแท
มาก  เชน  ลายหนังแกะ  หนงัวัว  ลายหนังชาง  ลายล้ินจี่  เปนตน  จะมอีายุการใชงานตามสภาพของ
วัสดุที่ทําความสวยงามพอ ๆ กับหนังแทแตไมคงทนเหมือนหนังแท 

 ขอสังเกต  ดานหลังของหนงัเทียมเปนผาหรือวัสดุส่ิงทอ  ซ่ึงดานหนาจะเปน P.V.C.หรือ 
P.U. ฉาบเคลือบอยู 

5.3.3 วัสดุ  อุปกรณ และเครื่องมือ ในการทํางานหนัง 

 การเลือกวัสดุ  อุปกรณ และเครื่องมือ  มาใชในงานเครื่องหนังนัน้ นับวาเปนสิ่งสําคญั 
สําหรับผูที่สนใจงานเครื่องหนังวามวีัสดุ  อุปกรณ  อะไรบาง โดยเฉพาะอยางยิ่งสถานที่จําหนาย 
รวมตลอดไปจนถึงราคา ซ้ือ – ขาย  และการเก็บรักษาที่ถูกตอง เพราะอปุกรณ เครื่องมือ บางชิ้นนั้น
ถาเก็บรักษาไมดีอาจทําใหคมหรือหนาลายเสียหายได 

       (1)  หนังสัตว (ประสพ  ล้ีเหมือดภยั.2544 : 21-23) 

     หนังสัตวเปนวัสดุที่สําคัญที่สุดในการทํางานเครื่องหนงั  ซ่ึงหนังแตละประเภทนัน้ จะมี
ช่ือเรียกขนาดและคุณลักษณะแตกตางกันออกไป ฉะนั้น ผูซ้ือจะตองทราบวาหนังที่ตองการใชนัน้ 
เรียกชื่ออยางไร  หาซื้อไดทีไ่หน  ราคาโดยประมาณเทาไร  หนังที่นํามาทํากระเปาหนัง นัน้ควรเปน
หนังที่ไดรับการฟอกแลว  การเลือกซื้อหนังที่ดีมีคุณภาพ และเหมาะสมกับงานของเรานั้น 
ถือไดวาเปนความสําเร็จอีกขัน้หนึ่ง ปจจุบนันี้มีแหลงจําหนายวัสดุเครือ่งหนัง ซ่ึงจัดไดวาเปนแหลง
จําหนายใหญ ผูซ้ือสามารถเลือกซื้อไดมากมาย ตามสะดวก ไดแก  บริเวณถนนเสอืปา (ยานเยาว
ราช) วงเวยีนใหญ  คลองเตย  การเลือกซื้อผูซ้ือควรทราบปริมาณและราคาของหนังที่ตนเองตองการ
ซ้ือโดยประมาณเสียกอน  และประเภทของหนังเพื่อจะไดสะดวกตอผูขายในการหยิบไดถูกตอง 
และเปนการไมเสียเวลาในการเลือกหาดวย การตัดหนังขาย ปกติจะขายยกตวัหรือคร่ึงตัว การตดั
หนังถาเปนครึง่ตัวก็จะตัดตามแนวกระดูกสันหลังลงมาจากคอถึงหาง ในการขายหนงัผูขาย
จะนําหนังออกมาคลี่ใหดูทั้งผืน  ซ่ึงบางตัวอาจมีตําหนิจากการเลี้ยงด ูหรือการชําแหละซ่ึงตําหนิบน
หนังอาจเปนเรื่องที่หลีกเลี่ยงไมได แตสามารถเลือกซ้ือสวนที่เปนตําหนิในจุดทีไ่มสําคัญมาก เชน  
บริเวณ  คอ  ขาหนา  ทอง  สีขาง  และขาหลัง  สวนบริเวณหลังไมควรมีตําหน ิ

 หนังโค หนังกระบือจะกําหนดราคาจากหนวยวัดเปนตารางฟุต  สวนหนังฟอกโครมหนวย
วัด มหีลายแบบทั้งตารางฟุต ตารางนิ้ว และตารางเซ็น  ซ่ึงปจจุบันทางโรงงานฟอกหนังขนาดใหญ
จะมีเครื่องจกัรสําหรับวัดหนัง    โดยนาํหนังที่ฟอกสําเร็จผานเครื่องวัดจะมีตวัเลขขึ้นมาวามีขนาด



31 

 

เทาใด มีความเที่ยงตรงแมนยํามาก กวาการวัดดวยมอืในอดีต  แตถาเปนหนังสัตวเล็กจําพวก
สัตวเล้ือยคลาน จะมหีนวยวดัเปนตารางนิว้ หรือตารางเซ็น 

 รานคาหนังบางรานอาจทํางานเครื่องหนังจาํหนายเปนรายไดเสริมกจ็ะมีเศษหนังจําหนาย
เปนบางโอกาส โดยจะขายคิดเปนกิโลกรัม เศษหนังนัน้ผูซ้ือควรหาซื้อเก็บไวบางเพราะการนํามา
ทํางานเครื่องหนัง งานบางชิ้นเปนงานชิน้เล็ก ๆ ไมใหญมาก เชน ตางหู  ที่ติดผม  หรือกําไล  เปน
ตน  

 หนังสัตวเมื่อซ้ือมาแลวอาจใชไมหมดในงานครั้งเดียว ฉะนั้นการเก็บรักษาหนังที่ดีจะชวย
ประหยดัเงินและเวลาไปหาหนังเพิ่มอกี การเก็บรักษาหนังใหอยูในสภาพดี ไมเสื่อมคุณภาพเร็ว 
โดยมีวิธีการ คือ เมื่อเลิกใชหนังแลว  ควรมวนใหดานผิวเขาขางในเสมอ  โดยเฉพาะหนังฟอกฝาด
ผิวถือเปนสิ่งสําคัญมาก  หลังจากมวนแลวตองหอดวยถุงพลาสติก  เพื่อไมใหอากาศเขาไปในถุง 
เพราะถาถูกอากาศนั้นสีผิวหนังจะเกิดปฏิกริิยาเปลี่ยนสีเปนสีน้ําตาลเขม และแข็งกระดาง เมือ่
นําไปใชงานจะไมสวยงามเหมือนเดิม  สวนหนังฟอกโครม  การเก็บรักษาไมจําเปนตองหอดวย
ถุงพลาสติก เพียงแตระวังไมใหหนังไดรับความชื้น  เพราะจะทําใหเกิดเชื้อรา ควรเก็บไวบนชั้นเก็บ
หนัง มีอากาศถายเทที่สะดวก วางใหมีระเบียบไมซอนทบัหลายชิ้น  และแยกเก็บเปนประเภท เพือ่
ความสะดวกในการหยิบใช 
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ภาพที่ 1 หนังสัตวชนิดตาง ๆ 

          (2)  หนังถักริม 

       หนังถักริมมีไวสําหรับถักขอบชิ้นงาน เพื่อเก็บริมหรอืเพิ่มความสวยงาม ซ่ึงการถักมี
หลายรูปแบบ แตเดิมนิยมซ้ือหนัง ควายฟอกฝาดอยางบาง มาตัดกันเองโดยนยิมขนาด 1/8 นิ้ว  แต
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ปจจุบันหนังถักริมพัฒนารูปแบบมีหลายขนาด หลากสี ใหเลือกมากมาย หาซื้อไดจากแหลงขายวัสดุ
เครื่องหนัง 
       (3)   กาวยาง (กาวนอก) 
       กาวยางเปนวัสดุที่เกิดขึน้จากกระบวนการทางเคมี มีไวสําหรับยดึติดชิ้นหนังเขาดวยกัน
กอนนําไปเย็บริมหรือถักริม ถาเปนกาวยางที่มีคุณภาพดีเมื่อใชแลว แผนหนังจะยึดตดิแนน ทนทาน 
การทากาวยางมีลักษณะที่พิเศษ คือ ตองทากาวบน แผนหนังทั้ง 2 แผน แลวรอใหแหงประมาณ 2-3 
นาที หรือทดลองใชนิ้วแตะแลวกาวไมติดนิว้ จึงนํามาประกบติดเขาดวยกัน  แลวใชคอนหรือ
ลูกกลิ้ง กล้ิงทับอีกครั้งใหชิน้งาน เรียบเสมอกัน ควรระวังอยาเปดฝากระปองกาวทิ้งไว  เพราะกาว
ยางมีสารระเหย อาจทําใหแหงเสียหายได  สําหรับกาวยางหาซื้อไดจากรานคาวัสดุเครื่องหนัง  หรือ
รานวัสดุกอสราง 

       (4)   สีในงานเครื่องหนงั 
         สีที่ใชสําหรับงานเครื่องหนังประกอบดวยสีที่มีสวนผสมแอลกฮอลและสีสวนผสมน้ํา 
การตกแตงสีนัน้ เปนการตกแตงขั้นสุดทาย ซ่ึงตองระวังอยางมาก เพราะถาตกแตงไมดีแลวจะทําให
ช้ินงานนั้นเสียได หรือการลงสีจนไมเหลือความสวยงามของผิวหนัง จดุนี้จึงตองอาศยัทักษะความ
ชํานาญ และการออกแบบทีด่ี 
        (5)  คัตเตอร 

       ใชสําหรับตัดหนังหรือกระดาษ มีหลายขนาด เล็ก กลาง และใหญแตละขนาดใช 
แตกตางกันไปตามลักษณะงาน เชน ขนาดเล็ก ใชกับงานชิ้นเล็กและละเอียดมีดคัดเตอรสามารถใช
แทนมีดเจียนหนังได ไมตองลับเมื่อใบมีดไมคม ใชวิธีหกัใบเมื่อไมตองการ หรือเปลี่ยนใบใหม 

       (6)  กรรไกรตัดหนัง   

       ใชสําหรับตัดหนัง มีความคมเปนพเิศษ สามารถตัดหนังไดตามรปูทรงที่ตองการ ดาม
กรรไกรขางหนึ่งจะเรยีวโคงลง เพื่อใชเปนที่รองรับน้ําหนักมือ และจะชวยไมใหเจ็บเวลาตัดชิ้นงาน  
กรรไกรที่ใชกบังานหนังนั้น ควรเปนกรรไกรขนาดใหญ เพราะงานหนังนัน้เปนงานหนกั  
จําเปนตองใชกรรไกรที่ใหญพอสมควรจึงจะตัดหนังไดและสวนดามควรเปนบาปลอยหนึ่งขาง 

            การรักษากรรไกร คอื  หมั่นลับใหคมอยูเสมอ อยาปลอยใหเกดิสนิม การลับกรรไกร
ควรลับใหถูกวิธี  อยาใหคมลบหรือบิ่นไดเปนอันขาด  เพราะจะทําใหการตัดไมสะดวก  เวลาใชตดั
จะเกิด สะดดุตรงรอยบิ่น  ทาํใหตัดไดไมสะดวก 
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         (7)  คอนเหล็ก  

           ใชสําหรับตอกเครื่องมือมีน้ําหนกัดกีวาคอนไม  และใหน้ําหนกัดีเมื่อจับทีก่ลางดาม 
ถาจับปลายน้ําหนักทีใ่หจะลดลงโดยลําดับ ทั้งนี้ขึ้นอยูกบัการใชงาน  คอนที่ใชกับงานหนังนั้นมี
รูปรางตางกันกับคอนชนิดอืน่ ๆ ซ่ึงการออกแบบรูปคอนนั้นเพื่อประโยชนโดยตรงกับงานหนัง  
ปลายคอนจะแบนตรง ใชตอกหนังใหแนน  คอนแบงออกเปน 2  ขนาด คือ  ขนาดเล็กใชสําหรับ  
งานเบา ๆ เชน  ทําหนังหนาหรืองานกระเปาและงานเบ็ดเตล็ด  สวนขนาดใหญใชสําหรับทําพื้น
รองเทา 

                         (8)   คอนไม  ทําจากไมเนือ้แข็งทนทาน  มีน้ําหนัก  ใชตอกเครื่องมือตอกลาย  ตอก
ตาไก  และตอกยึดกระดุม  ขอดี  คือ  ทําใหเครื่องมือที่ตอกดวยคอนไมหนาไมเยิน  แตคอนอาจเยนิ
เมื่อตอกไปนาน ๆ สามารถปรับแตงหนาคอนใหเรียบได 

           (9)   คีมที่ใชกับงานชางหนังมีอยูหลายชนิด จะกลาวถึง คือ คีมถอกตะปู กับคีมดึง
หนัง ทั้ง 2 แบบมีรูปรางตางกัน  คือ คีมถอกตะปูที่ชางไมใช สวนคีมดึงหนังมีรูปรางตางไป เพื่อ
ประโยชนของสําหรับดึงหนงัขึ้นหุนโดยตรง การรักษาคมี อยาใชคมนีไ้ปจับของแข็ง จะทําใหเสีย
คมเมื่อนํามาจบัหนังทําใหจบัหนังไมอยู 

           (10)   ชุดตอกกระดุม  มีความจําเปนกับงานเครื่องหนังเบ็ดเตล็ดมาก ชุดตอกกระดุม 
แบงออกเปน 2 แบบ คือ  แบบที่ใชตอกกิบ๊สปริงกับแบบไมมีสปริง  ใน 1 ชุด จะมี 3 ช้ิน  มีทั้งแบบ
ตอกกิ๊บสปริงใหญ  กลาง เล็ก 

              (11)  เครื่องมือตอกนํา  ที่กลาวนีม้ีรูปรางและขนาดแลวแตงานที่จะตองทํา สวนที่
จะใชประจํา คือ เครื่องมือตอกนําแบบรกูลม(ตุดตู) เรียกวา ใชสวนใหญขนาดเบอร 5, 7, 12 
นอกจากนั้นยงัมีเครื่องมือตอกนํารูกลมแบบหมุนได 

 เครื่องมือตอกนําแบบปลายแบน (เหล็กตอกริม)  มีลักษณะคลายซอม 3-8 หรือ 10 ซ่ี 
แลวแตความตองการ เจาะเปนรูแบนเสนตรงหรือเสนเฉียง  เสนเฉียงใชสําหรับตอกริมประกอบ
รูปทรงของงานผลิตภัณฑเครื่องหนัง แลวถักริมดวยวิธีตาง ๆ  

            (12)  เครื่องมือดุนลายใชสําหรับดุนหนังใหเปนลวดลายตางๆเปนเหล็กมีปลายดาน
หนึ่งมนคลายชอน  ใชกดหนักๆ ตามเสนลวดลายที่ไดรางเอาไวบนแผนหนัง สวนปลายอีกดานหนึ่ง
แหลม ใชในการลอกลาย ใชในการทําจดุลงบนแผนหนัง 
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            (13)  เครื่องมือตอกลายใชสําหรับทําลวดลายตาง ๆ   บนหนังฟอกฝาด  เครือ่งมือ
ตอกนั้นมหีนาลายหลากหลายรูปแบบ  ตองใชคอนไมตอกเสมอ หามใชคอนเหล็กเปนอันขาด  
เพราะอาจทําใหตัวตอกลายสึกหรอเสียสมดุลยไดผูใชควรรักษาหนาลายไวเสมอ  และไมเก็บรวม
กับเครื่องมือชนิดอื่น ๆ 

  
ภาพที่  2   เครื่องมือตอกลาย 

 
5. 3.4 การทําลวดลายลงบนแผนหนงั (สุนาตรา  กาญจนาภา. มปป : 82-95) 

      การตอกลาย 
       การตัดเสนดวยมือ การตัดดวยมดีกรีดหนัง โดยกรีดเสนทกุเสนที่เปนลาย โดยเริ่ม

จากกลีบดอก ใบ  กิ่ง  กาน  ใหลึกประมาณ  ½ ของความหนาของหนงั  กรีดหนังดวยวิธีลากใบมดี  
หมุนแผนหนังเขาหาตัว  อยากรีดหนังใหลึกเกินไป  และแผนหนังจะตองมีความชืน้อยางสม่ําเสมอ
ตลอดเวลา  การกรีดหนังใหเรียบผูกรีดหนงัจําเปนตองมคีวามชํานาญ  การกรีดจะเริม่ดวยการตัดที่
หนังแลวคอย ๆ ผอนใหเบาลงตามสบายเมื่อส้ินสุดในแตละเสนลายกต็องคอย ๆ ยกใบมีดขึ้นจาก
แผนหนัง  เวลากรีดก็หมุนแผนหนังไปรอบ ๆ  เชน  กลีบดอก  ใบไม  การกรีดควรทําเปนสวน ๆ 
ไป หมุนแผนหนังไปบนหนิออนเมื่อจําเปน  เพื่อมือจะไดไมทําใหหนังสกปรก และกันสวนทีท่ํา
แลวใหออกหางจากตัว ใหหดัทําบนเศษหนังกอนเพื่อใหเกิดความชํานาญ และสามารถทราบไดวา  
ความชื้นของหนังขนาดไหนจึงจะเหมาะกับการใหเครื่องมือตัวนี้  ใหหัดกรีดลายใบไม  ดอกไม  กิ่ง  
กาน  พยายามฝกหลาย ๆ คร้ัง  เมื่อเกิดความชํานาญก็สามารถที่จะทําใหลายดูสวยงาม  ออนไหวเปน
อิสระเหมือนของจริงมากขึ้นและถายิ่งฝกตอไปก็จะยิ่งเกิดความชํานาญ  และจะดูเหมือนวางายกวา
การใชดินสอวาดภาพเหลานีล้งบนกระดาษเสียอีก 

เหล็กตอกลายเปลือกหอย  (Camouflage) ใชสําหรับตอกตกแตงกลีบดอก  กิ่ง  กาน  และ
ตอนปลายสุดของวงกนหอย  ใชสําหรับดอก  ทําใหเหน็รอบลึกตรงกลีบดอก  หรือใบที่มวน  ลาย
เปลือกหอยนีจ้ะชวยทําใหลําตนกิ่ง  กาน  มองดูมีสวนโคงออนชอย  มีความสวยงามและเดน 
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 การตอกใหเร่ิมที่กานของลําตนหรือถาเปนดอกก็เร่ิมตดัจากกลีบดอกออกไปหาปลาย  
ขณะที่ตอกลายไปใกลกลีบดอกไมจะตองเอียงเหล็กตอกออกไปดานใดดานหนึ่งแลวแตกรณ ี  ลายที่
ตอกลงไปจะมองเปนดานหนึ่งเขม  และอีกดานหนึ่งมองเห็นจาง ๆ  

เหล็กแรเงา  (Shader) ใชสําหรับตอกตามกลีบดอกไม  ปลายลาํตน  และวงกนหอยลง
ไปเพื่อใหเกดิเงาของภาพ จะทําใหมองดูเดนและสวยงามยิ่งขึ้น  การใชควรจะตอกใหหางจากรอย
กรีดลายประมาณ 1/10 นิ้ว ตอกใหลึกแลวหมุนเขาหาตวั  แลวจึงคอยผอนแรงตอกเบา ๆ ใหคอย ๆ 
จางออกไป คอื ตอกหนังกายเปนสีน้ําตาลแลวจึงคอยผอนตอกเบา ๆ เร่ือย ๆ จนเปนสธีรรมชาติ 

เหล็กตอกลายนูน (Beveler)  (เหล็กเดินเสน)เหล็กตอกลายนูนหรือเหล็กเดินเสน  ใหตอก
ตามเสนทุกเสนที่กรีดเพื่อทําใหภาพลวดลายนูนเดนขึ้นมา  การจับเครื่องใหหนาลายตอกลงไปใน
ดานเดยีว  คือ ตอกตามเสนตรงขามกับลาย  เพื่อใหหนงัดานนั้นต่ําลงและดานทีเ่ปนลาย มีลักษณะ
นูนและเดนออกมา การจับเหล็กตอกลายนูนตองจับใหตั้งฉากกับพื้น  เพือ่ใหมุมเสนทีต่รง
และหลังเสนนอกลายจะคอย ๆ ลาดออกไป ขอควรระวัง  พยายามตอกใหตรงไปตามเสนที่
ตัดไว  อยาใหเวาเขาหรือออกนอกเสน  เวลาตอกใหตอกเร็ว ๆ และเบา ๆ และเสนตอกตองเรียบ
สม่ําเสมอกัน 

เหล็กตอกลายกางปลา  (Veiner) เหล็กตอกลายกางปลา  ใชสําหรับตอกลายกางปลาตาม
ใบไม  หรือตอกบนภาพวงกนหอย โดยใชลายกางปลาตอกไปตามขอบมวนของลาย การจับ
เครื่องมือตองจับใหเอยีงเปนแนวขอศอก  จะทําใหเกดิการกดลายตอกลงไปตรงสวนโคงของวงกน
หอยดานนอกเครื่องมือจะไปจรดจุดกลางของวงใหกนหอย เพื่อใหลายดานหลังมรีอยตอกลึกอกี
ดานหนึ่งมีรอบตอกเบา ๆ แลวคอย ๆ จางหายไป 

เหล็กทําเกสร (Seeder) เหล็กตอกลายเกสร ใชทําลายเกสรของดอกไม และจดุปลาให
ตอกตรง ๆ และใหเรียงกันเหมือนลูกปด  การตอกควรเริ่มตอกลายแถวบนกอน ตอมาจึงตอกแถวที่
สอง ที่สาม ตามลําดับจนครบ อยาตอกใหซอนหรือทับกนั 

เหล็กทําพื้น(Backgroud)เหล็กทําพื้นมหีนาที่สําหรับตอกเนื้อที่วางดานหลังภาพ หรือลาย
ใหภาพหรือลวดลายที่ตอกลงบนหนังนั้นเดนและสวยงามยิ่งขึ้น  เหล็กมาใชมีทั้งหนาลายเล็กและ
ลายใหญ   ถาหนาลายใหญควรตอกใหหนัก หนาลายจะตอกเบา ๆ และควรตอกแบบเลื่อนไปเรื่อย 
ๆ เพื่อใหลายตอเนื่องกันเสมอเพื่อใหพืน้ดูเรียบ 

 การจับเครื่องมือใหจับในแนวตั้งฉาก  นิ้วกอยแผนหนังการตอกลายเหยียบพื้น ชางควร
พรอมที่จะทํางานและเคลื่อนไหวใหอยูในตําแหนงที่ถูกตองพรอมที่จะตอก และจะตองตอกใหเสร็จ
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เปนสวน ๆ หัวไว การตอกเหยียบพืน้ตองมีความลึกเสมอกันกับรอยกรีด  และตองใหหนังชื้น
เทานั้น อยาใหเปยก  หรือแหงเกินไป 

การตัดแตงเสนของลวดลาย (Decoratiree Cuts) การลอกลายบนหนังนั้นใหลอกลง
เฉพาะเสนที่สําคัญ ๆ เทานั้นไมรวมถึงเสนตกแตง เมื่อตอกลายตามเสนรางที่ลอกไวเรียบรอยแลว  
ตอไปก็ถึงการตัดเสนและตกแตงรายละเอยีดตาง ๆ เพื่อใหภาพนั้นสวยงามและมองดเูปนจริงขึ้น  

 เครื่องมือในการตัดเสนตกแตง ก็คือ  มีดตัดเสน (Swivel Cutter)  จงจําไววามดีตัดเสน
ตกแตงตองลับใหคม  มีดตัดเสนที่ไมคมเมื่อตัดเสนตกแตงจะทําใหเสนที่ตัดไมเรียบมีดจะกระตุก
ขณะกดมีดลากไปตามเสน  เวลาตัดเสนตองทําใหตอเนื่องโดยการกรีดเสนเขาหาตวั  ในขณะตดั
ตกแตงหนังตองมีความชื้นพอสมควร  มิฉะนั้นจะทําใหการตดัเสนยาก ขณะตัดเสนตกแตงอาจ
เล่ือนและหมนุแผนหนัง  เพื่อใหการตดัเสนงายและสะดวกนั้น 

 

ภาพที่ 3 กระเปาหนังตอกลาย 

          5.3.5แนวโนมสินคาเครื่องหนังสําหรบัฤดูใบไมรวงและฤดูหนาว 2553-2554 

1) ลักษณะทั่วไปลักษณะของสินคาเครื่องหนงัสําหรับฤดูหนาวนี้ จะเปนการยอนยุค
ซ่ึงมีกล่ินอายของยุค 80 และสไตสวินเทจ 

2) รูปแบบและขนาดรูปแบบกระเปาจะเปนกระเปาถือสําหรับสุภาพสตรี (ถือไวใน
มือหรือหนีบไวใตทองแขน  

- Clutches Bag/ Pouche) ยังคงไดรับความนิยม กระเปาชอ็ปปง (Shopper) กระเปาถือแบบมีหูสอง
ขาง (Boston Bag) ขนาดกระเปาจะเนนขนาดปานกลาง เล็ก และแบน โดยกระแสความนยิมกระเปา
ขนาดใหญไดลดลง   
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       3)   รูปแบบของหนังหนงัที่ไดรับความนิยมนํามาใช ไดแก หนังลูกวัว หนังแกะ หนัง
จระเข หนังงู หนังพิมพลาย 

จระเขหรือลายงู หนังผสมขนแกะแคชเมยีร หมาปา เปนตน ซ่ึงหนังที่ใชจะมีลักษณะหรูหรา คลาสิก
และเรียบงายโดยจะมีการเกบ็รายละเอียดซึ่งเนนใหดูเปนธรรมชาติ 

4)    แฟชั่นสแีละเครื่องประดับแนวแฟชั่นสีแบงไดดังนี้ สีดํา สีขาว และสีเทาออกเงิน 

แสดงถึงความหรูหราและมตีัวตน สีอุน 

(สีเหลือง แดง สม) แสดงถึงความรูสึกตื่นเตน เงียบสงบ เบิกบาน และใจรอน สีเย็น (สีเขียว น้ําเงิน 
มวง)   บงบอกถึงความเงียบสงบและครุนคิด 

 สําหรับเครื่องประดับที่ไดรับความนิยม ไดแก โซที่ทําจากโลหะขนาดกลางและใหญ 
ช้ินสวนโลหะขนาดกลางและใหญ ตะขอปดกระเปา เครื่องประดับทองและทองแดง 

 

5.3.6รูปแบบกระเปา 

ภาพที่  4  กระเปาถือ 

เคยสงสัยไหมวาพวกฝรั่งคิดยังไงกับกับคําวากระเปา (Bag) คําวา กระเปา ภาษาอังกฤษจะ
ใชคําวา "Bag" ความหมายจากดกิชันนารีก่็จะเปนไปไดหลายความหมาย เชน ถุง, กระเปา, ยาม, 
กระสอบ แตก็มีคําอื่นๆในภาษาอังกฤษ อีกเชนกนัทีห่มายถึงกระเปาเชน "Bag, Pouch, Purse, 
Pocket, briefcase  มาดูคําวา Bag กันกวางๆ คํานี้หมายถึง ภาชนะทรงออนจนถึงกึง่แข็งผลิตจาก 
กระดาษ, ผา, หนัง หรือ วัสดุที่เปล่ียนรูปทรงไดงาย ใชสําหรับการบรรจุส่ิงของ อาจจะไมมีหู มหีู
เดียว สองห ูหรืออาจจะมีสายสําหรับสะพาย เปเปนกระเปาที่เหมาะกับการสะพายทีห่ลัง การปดเปด
กระเปาก็มดีวยหลายวิธี เชน การพับ การรัดดวยเชือก การล็อค หรือแมแตการล็อคดวยรหัส   
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กระเปาถือ, กระเปาตังค, กระเปาสะพาย, ไดกายเปนสวนหนึ่งในชีวิตประจําวนัของสุภาพสตรีไป

แลว  ภาพที่ 5 กระเปาสะพาย 
หรือแมแตสุภาพบุรุษก็ตาม จุดกําเนิดเริ่มตนของกระเปาไมเปนที่ทราบกันแนชัด ก็พอจะมีการ
กลาวถึงกระเปาในอักษรอียิปตในศตวรรษที่ 14 ถึงกระเปาแบบคาดเอว วากันวาฝมือการเย็บและ
เครื่องประดับที่ใชในการตกแตงเปนตัวบงบอกฐานะของผูเปนเจาของกระเปาในสมัยนั้นเลยทีเดียว 

ศตวรรษที่ 16 มีการใชหนังในการผลิตกระเปา สวนผานิยมใชผลิตกระเปาใบใหญๆ 
สําหรับบรรจุส่ิงของในการเดินทาง ในศตวรรษที่ 17 นิยมแฟชั่นกระเปาตังคซ่ึงมีรูปรางที่ซับซอน
มากขึ้น อยาวาแตผูหญิงไทยเลย สุภาพสตรีฝร่ังสมัยนั้นยังคิดกันเลยวางานบานงานเรือนเปนปจจัย
ตอการไดมีชีวิตคู (โบราณบอกวาเลือกนางใหฟงเสียงตําน้ําพริก ฝร่ังคงบอกวาดูแหมมใหดูงานเย็บ
ปกถักรอย) ยุกตนั้นจึงเกิดงานเย็บกระเปาที่สวยงามและลักษณะงานมีความเฉพาะมาก (งานผลิต
ดวยมือ) 

ยุกตศตวรรษที่ 18 การแตงกายเริ่มมีจํานวนชิ้นของชุดชัน้ในนอยลง การพกกระเปาตังคไว
ขางในเสื้อเหมอืนเมื่อกอนจะทําใหรูปทรงของเสื้อผาดูไมสวยงาม ตอนนี้จึงไดเร่ิมมกีารใชกระเปา
ถือแทนกระเปาตังคกัน แตเร่ิมทีเดียวเปนกระเปาถัก แตเวลาพก ขวดเครื่องสําอาง พัด เครื่องสําอาง 
บัตรแข็ง ตางๆ จะทําใหทรวดทรงกระเปาดูไมด ีเกิดการขีดขวนตอกระเปา 

ศตวรรษที่ 19 กระเปาเริ่มถือวาเปนงานแฟชั่น รูปรางการผลิตที่สวยงาม การพัฒนาการปด
เปดที่ซับซอนมากขึ้น แบงออกเปนหลายสวนเพื่อตอบสนองตอวัตถุประสงคการใชงาน ในยุกต
สงครามโลกหนังสัตวสําหรบัการประดิษฐกระเปาขาดแคลน เร่ิมมีการนําหนังเทียมมาใชในการ
ผลิตกระเปาแทน  
กระเปาแบรนดดังๆ ที่เรารูจักเริ่มมาเกดิหลังสงครามโลก ประมาณป 1950 เมื่อมีแบรนดดังก็ยอม
เกิดการเรยีนลอกเลียนแบบเกิดขึ้น ไมวาจะเปนลอกเลยีนทั้งหมด หรือ เปล่ียนแปลงนิดๆ หนอยๆ 
เชน การเปลี่ยน โลโก ใช C แทน G 
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กระเปาถือ (Handbag) 
กระเปาถือสุภาพสตรี กระเปาถือ (Handbag หรือ Purse สําหรับภาษาองักฤษแบบอเมริกัน) มีตั้งแต
ขนาดเล็กไปจนถึงขนาดใหญ โดยสวนใหญแลวถือวาเปนงานแฟชัน่สําหรับสุภาพสตรี ใชเพื่อการ
บรรจุส่ิงของเครื่องใชตางๆ เชน กระเปาตงัค (ใสเศษเหรยีญ) กุญแจ ทชิชู เครื่องสําอาง แปรงหวีผม 
มือถือ หรือ อุปกรณอิเล็คทรอนิคสเล็กๆ ตางๆ  
 
กระเปาถือของสุภาพบุรุษ (Men Purse) 

ในอเมริกาเหนือ, โดยมากสภุาพสตรีจะเปนผูใชกระเปา แตมีตัวเลขวาเด็กหนุมนิยมใชกระเปาถือ
มากขึ้นเรียกวา "กระเปาถือสําหรับผูชาย" (Manbag หรือ Murse ตามแบบภาษาอังกฤษแบบอเมริกนั 
หรือแมแตคําวา male purse หรือ man-purse) ซ่ึงโดยมากจะเปนกระเปาเอกสาร 
กระเปาถือสําหรับเด็ก (Child’s Purse) 
เด็กโดยทั่วไปจะใชกระเปาใบเล็กๆ แตไมใชเพื่อการใชงานเหมือนผูใหญ อาจเปนเพยีงแคของเลน 
หรือ เพื่อการแตงตัวเทานัน้ 
กระเปาตังค (Wallet or Purse) 

ภาพที่ 6 กระเปาธนบัตร2 พับยาว 

คําวา กระเปาตังค (Wallet หรือ Billfold) คือภาชนะทรงแบนขนาดเล็กใชสําหรับใส เงินสด เครดิต
การด ใบขับขี่ เอกสารขนาดเล็ก ฯลฯ โดยทั่วไปผลิตจากหนัง หรือ ผา มักมีขนาดเล็กสามารถพับได  

ประวัติของกระเปาสตางค 

คําวา กระเปา เร่ิมใชกันตัง้แต คริสตศตวรรษที่ 1 หมายถึง กระเปา (Bag) หรือ เปสะพาย 
(Knapsack) สําหรบัการบรรจุส่ิงของ รากศัพทของคํานาจะมาจากคาํวา โพรโต (Proto) ซ่ึงเปน
ภาษาเยอรมัน สวนคําวา กบิิซิส (kibisis) เปนภาษากรีกโบราณหมายถึงถุงของพระเจา เฮอรเมส 
(Hermes) หรือถุงของ เปอรเซอุส (Perseus) ซ่ึงเปนฮีโรในตํานานของชาวกรีก ใชสําหรับใสศีรษะ
ของ เมดูซา (Medusa) ปจจบุันคําวา กระเปาสตางค (Wallet) มักจะนกึถึงภาชนะทรงแบนสําหรับใส
ธนบัตร แตกม็ีความหมายที่หลากหลายเชนกันนับตั้งแตศตวรรษที่ 19 จนถึงศตวรรษที่ 20 ตอนตน 
เชน ภาชนะทรงแบนสําหรบัใส ธนบัตร หนังสือ ส่ิงของชิ้นเล็กๆที่ใชในชีวิตประจําวัน  
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ความหมายของ กระเปาสตางค ในศตวรรษที่ 19 

นอกจากจะหมายถึงภาชนะทรงแบนใชสําหรับใส ธนบัตรแลว ยังหมายถึงภาชนะสําหรับใส เนื้อ
แหง เสบียงอาหาร ส่ิงของมีคา ส่ิงของที่ไมเปนที่เปดเผย ที่เสปน กระเปาสตางค จะเปนภาชนะ
สําหรับใสอุปกรณสําหรับยาสูบ สุภาพบุรุษนิยมพก กระดาษสีขาวสําหรับมวนยาสูบ หินเหลก็ไฟ 
ไฟแช็ค ใบยาสูบ ฯลฯ 

ความหมายของ กระเปาสตางค ในยุคปจจบุัน 

ในยุคปจจุบัน กระเปาสตางค มักจะเปนกระเปาแบบพับได มีชองสําหรับใสบัตรหลายๆ ชอง เหมาะ
สําหรับการใส ธนบัตร บัตรตางๆ เชน บตัรประชาชาชน ใบขับขี ่ และส่ิงของมีคาเล็กๆ ปจจุบันมี
ความนิยมใชกระเปาสตางคขนาดเล็ก (Pocketed Size) สะดวกตอการพกพาเชนสภุาพบุรุษนิยมพก
กระเปาสตางคในกระเปากางเกง 

คําอื่นๆ ที่เกี่ยวของกับกระเปาสตางค 

กระเปาสตางคนิยมออกแบบมาเพื่อใส ธนบัตร บัตรเครดิต มีขนาดเลก็เหมาะตอการพกพา เชนการ
พกใน กระเปากางเกง กระเปาถือ กระเปาสะพาย แตก็มีกระเปาสตางคที่ออกแบบมาไมมีชอง
สําหรับใสบัตรเชนกระเปาสตางคที่เหมาะสําหรับใสเหรียญโดยเฉพาะ คําวา Wallet จะหมายถงึ
กระเปาสําหรบัสุภาพบุรุษ สวนสุภาพสตรีจะใชคําวา Purse 
กระเปาสตางคพกที่หนาอก (Breast Wallet) เปนกระเปาแบบพับไมได ออกแบบมาเพือ่พกในเสื้อ
แจกเก็ตของผูชาย หรือ พกในกระเปาถือ เนื่องจากมีขนาดใหญเกินกวาที่จะพกในกระเปากางเกง  
กระเปาสตางคแบบพับ 2 ดาน (Bi-fold wallet) เหมาะกับการพกธนบัตร บัตรตางๆ ถือวาเปนทรง
มาตรฐานสําหรับปจจุบัน  

 

ภาพที่ 7 กระเปาธนบัตรแบบ2 พับสั้น 

กระเปาสตางคแบบพับ 3 ดาน (Tri-fold wallet) มีวัตถุประสงคการใชงานเหมือน กระเปาสตางค
แบบพับสองดาน กระเปาสตางคแบบผูกตดิ (Chain Wallet) เปนกระเปาสตางคที่มีโซเล็กสําหรับ
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การผูกติด นยิมใชโดยนกัขี ่จักรยาน หรือ จักรยานยนต ที่ไมตองการใหกระเปาสตางคของตนสูญ
หายในระหวางการขับขี่ 
ลักษณะของกระเปาสตางค 
กระเปาสตางคมักจะมีชองใสธนบัตรอยู 1 ชอง ถึง 2 ชอง บางครั้งจะมีคลิปไวติดธนบัตร กระเปา
สตางคมักออกแบบใหมีชองสําหรับใสบัตรตางๆ เชน บัตรเครดิต บัตรประชาชน ใบขับขี ่ ฯลฯ 
สําหรับชองใสบัตรประชาชนจะมีความโปรงใสสามารถมองเห็นบัตรประชาชนได ในบางครั้ง
กระเปาสตางคก็นิยมมีชองเลก็ๆ ไวสําหรับเศษเหรยีญ หรือ กุญแจ กระเปาสตางคอาจจะมีโซคลอง
กับเข็มขัดเพื่อปองกันการสญูหาย 
6. งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

 ฉลอง อุไรรัตน  (2542)  วจิัยเร่ืองออกแบบหลักสูตรการฝกอบรมระยะสั้นเกี่ยวกับการใช
เครื่องจักรกล งานไม ควบคมุดวยคอมพิวเตอรสําหรับอุตสาหกรรมไมยางพารา  ซ่ึงเปนการวจิัยเชิง
สํารวจ ( Survey Research) โดยการสํารวจขอมูลความตองการจากสถานประกอบการอุตสาหกรรม
ไมยางพาราโดยตรง จาก 15 กลุมตัวอยาง 

 ผลการวิจัยไดความตองการของหลักสูตร 2 ระดับ คือ ระดับ Skilled Worker  ฝกอบรม 240 
ชม. และระดบั Technician ฝกอบรม 200 ชม. ซ่ึงแตกตางกันเฉพาะจํานวนเวลาระหวางชัว่โมง
ทฤษฎีกับปฏิบัติ ซ่ึงเปนสัดสวน 30 : 70 เปนของหลักสูตรระดับ Skilled Worker และ 50 : 50 เปน
ของหลักสูตรระดับ Technician  สําหรับความตองการของเนื้อหา 2 ระดับ เหมือนกันคือ 8 บทเรียน
จะประกอบดวยเนื้อหา CNC เบื้องตน, CnC Lathe, CnC Routing /Milling, CAD, CAD/CAM, 
Tools Technology, CNC System Selection และ Jig and Fixture Design จากเนื้อหาที่ตองการจะได
จํานวนชั่วโมงในการฝกอบรมทั้งทฤษฎีและปฏิบัติทั้ง 2 ระดับ และไดอาศัยทฤษฎีความสัมพันธ
ของหลักสูตรการเรียนรู กําหนดจุดประสงคหลักสูตรการฝกอบรม คําอธิบายหลักสูตรการฝกอบรม, 
หนวยบทเรยีนของหลักสูตร การฝกอบรม, จุดประสงคการฝกอบรม, แผนการฝกอบรม และการ
ประเมินผลแตละระดับ 

 ผลการประเมินหลักสูตรจากการนําไปใชจริงกับกลุมตัวอยาง ซ่ึงทดลองใชหลักสูตรระดับ 
Technician เฉพาะเนื้อหา CNC Routing / Milling เทานั้นไดความแตกตางการพัฒนาการกอนและ
หลังการฝกอบรมของกลุมตัวอยางคิดเปนเปอรเซ็นตได 69 เปอรเซ็นต 

 ผลการประเมินหลักสูตรโดยการพิจารณาจากหลักสูตรแลวกรอกแบบสอบถามทั้งสอง
ระดับ จากผูทรงคุณวุฒิสายประกอบการอุตสาหกรรมไมยางพารา ไดคุณภาพของหลักสูตรการ
ฝกอบรม 76 เปอรเซ็นต  ดานประสิทธภิาพของหลักสูตรการฝกอบรม 87 เปอรเซ็นต  และดาน
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ประสิทธิผลของหลักสูตรการฝกอบรม 75 เปอรเซ็นต และประเมินโดยผูทรงคุณวุฒสิายวิชาการได
คุณภาพของหลักสูตรการฝกอบรม 82 เปอรเซ็นต  ดานประสิทธิภาพของหลักสูตรการฝกอบรม  80 
เปอรเซ็นต และดานประสิทธิผลของหลักสูตรการฝกอบรม 87 เปอรเซ็นต หลักสูตรที่จะนําไปใชจะ
สัมฤทธิ์ผลตามวัตถุประสงค ก็ยังมีขอจํากัดอยู 4 ประการ คือ ผูที่ใหการอบรม, ผูเขารับการอบรม, 
ตัวหลักสูตรและเนื้อหาประกอบการฝกอบรม หลักสูตรกเ็ปนองคประกอบหนึ่งที่จะนําไปสูการ
สัมฤทธิ์ผลตามวัตถุประสงคของการวิจัยในครั้งนี ้

 พาชื่น สุริเย (2545) วจิัยเร่ือง การพัฒนาชุดฝกทักษะดวยตนเอง เร่ืองการทําผาบาติกตาม
หลักสูตรวิชาชีพระยะส้ัน กรมการศึกษานอกโรงเรียน และหาประสทิธิภาพชุดฝกทักษะดวยตนเอง
ตามเกณฑที่กาํหนดไวโดยแบงเนื้อหาออกเปน 3 ตอน คอื 

 ตอนที่ 1  วัสด ุอุปกรณ และการออกแบบ 
 ตอนที่ 2  การเตรียมและการเขียนเทยีน 
 ตอนที่ 3  การระบายสี และการลอกเทียน 

 กลุมตัวอยางทีใ่ชในการศึกษาคนควาครั้งนี ้ไดแก บุคคลที่สนใจเขารับการฝกอบรมวชิาชีพ
ระยะสั้น กรมการศึกษานอกโรงเรียน กับศูนยบริการการศึกษานอกโรงเรียนเขต สังกัดศูนย
การศึกษานอกโรงเรียนกรุงเทพมหานคร 1 จํานวน 33 คน สถิติที่ใชในการวิเคราะหขอมูลคือ 
คาเฉลี่ย และรอยละ 

 ผลการศึกษาคนควาไดชดุฝกทักษะดวยตนเอง เร่ืองการทําผาบาติก ตามหลักสูตรวิชาชีพ
ระยะสั้น กรมการศึกษานอกโรงเรียน ทีม่ีประสิทธิภาพเปน 94.55/93.63  และผลการประเมิน
คุณภาพโดยผูเชี่ยวชาญดานเนื้อหาอยูในระดับดีมาก และดานเทคนิคอยูในระดบัด ี

 อรพินท  พานทองและ ภูวไนย  ทรรทรานนท (2542) วิจัยเรื่อง การพัฒนาหลักสูตรระยะ
ส้ันการออกแบบเครื่องประดับ โครงการวิจัยนี้มีวัตถุประสงคที่จะสรางหลักสูตรระยะสั้นการ
ออกแบบเครื่องประดับเพื่อลดปญหาความขาดแคลนนักออกแบบในอุตสาหกรรมเครื่องประดับ
ขนาดกลางและขนาดเล็ก เปนหลักสูตรเรงรัดที่ใชเวลาสั้นกวาการศึกษาภาคปกติ เหมาะสมกับ
บุคลากรที่มีพื้นฐานการศึกษาดานศิลปะและการออกแบบหรือผูที่อยูในธุรกิจอุตสาหกรรม
เครื่องประดับ หลักสูตรนี้จะเพิ่มศักยภาพดานการออกแบบโดยเฉพาะเครื่องประดับใหกับบุคลากร
ดังกลาว และจะดําเนินการโดยภาควิชาการออกแบบอุตสาหกรรม คณะสถาปตยกรรมศาสตร 
จุฬาลงกรณ มหาวิทยาลัย 
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 วิธีการวิจัย ประกอบดวย การรวบรวมขอมูลจากแบบสอบถาม ซ่ึงสรางขึ้นเพื่อศึกษาความ
ตองการและคุณสมบัติของนักออกแบบเครื่องประดับ  ขอเสนอแนะเนื้อหาความรูและระยะเวลาที่
เหมาะสม  ตลอดจนกิจกรรมสนับสนุนการศึกษาหลักสูตรเรงรัดนี้ การรวบรวมขอมูลจากเอกสารที่
เกี่ยวของกับหลักสูตรการออกแบบเครื่องประดับและวิธีการจัดการ การเรียนการสอนออกแบบ การ
สัมมานาระดมความคิดระหวางผูประกอบการอุตสาหกรรมเครื่องประดับและนักวิชาการจาก
สถาบันการศึกษาดานศิลปะและการออกแบบสาขาตาง ๆ  

 ขอมูลจากการดําเนินกิจกรรมตาง ๆ ขางตนไดผานการวิเคราะหรวบรวมเปน “ราง”  
หลักสูตรระยะสั้นการออกแบบเครื่องประดับ  สงใหผูทรงคุณวุฒิในสาขาที่เกี่ยวของ ตรวจพิจารณา
ใหความคดิเหน็เพื่อแกไขกอนที่จะดําเนนิการทดลอง การทดลองหลักสูตรใชเวลา 5 สัปดาห  ทําให
ไดขอสรุปในการปรับปรุงแกไขในรายละเอียดของหลักสูตรใหสมบูรณยิ่งขึ้น ขอมลูจากคําแนะนาํ
ของผูทรงคุณวุฒิ และผลของการทดลองทําใหสามารถสรุปเปนหลักสูตรระยะสัน้การออกแบบ
เครื่องประดับที่เหมาะสม ประกอบดวย รายละเอียดโครงสรางหลักสูตรเนื้อหารายวิชา ระยะเลา
เรียนแตละวิชา กิจกรรมทีเ่หมาะสมกับการเรียนออกแบบเครื่องประดับ เครื่องมือและครุภณัฑที่
จําเปน รวมถึงคุณสมบัติของผูเรียนเปนตน 

 การวิจยันั้นนอกจากจะเกิดประโยชนโดยตรงตออุตสาหกรรมเครื่องประดับขนาดกลางและ
ขนาดเล็กแลว ยังใชเปนตวัอยางวิธีการสรางหลักสูตรใหกับสถาบันการศึกษาอื่น ๆ ที่ประสงคจะ
สรางหลักสูตรระยะสั้นอกีดวย 



บทที่ 3  
วิธีการดําเนินการวิจัย 

 
 งานวิจยันี้ มวีตัถุประสงคเพื่อสรางหลักสูตรระยะสั้นการทําผลิตภัณฑหนังแลวนําไปหา
ประสิทธิภาพของหลักสูตรในดานพุทธิพสัิย ตามเกณฑมาตรฐาน 85/85 วิธีการดําเนินการวิจัยและ 
เก็บขอมูลดังนี ้

1. การกําหนดประชากรและการกลุมตัวอยาง 
2. การสรางเครื่องมือที่ใชในการวิจยั 
3. การสรางและการหาคณุภาพเครื่องมือ 
4. การดําเนินการเพื่อหาประสิทธิภาพ 

              5. สถิติที่ใชในการวเิคราะหขอมูล 
 
1. การกําหนดประชากรและกลุมตัวอยาง 
 ประชากรที่ใชในการศึกษาครั้งนี้ คือ บุคคลที่สนใจเขารับการฝกอบรมหลักสูตรระยะสัน้ 
ผานการรับสมัครโดยไมจํากดัจํานวน 
 กลุมตัวอยางทีใ่ชในการศึกษาครั้งนี้ คือ บุคคลที่สนใจเขารับการฝกอบรมหลักสูตรระยะ
ส้ัน ผานการรับสมัครโดยไมจํากัดจํานวน   ทําการคัดเลือกโดยการทดสอบ จํานวน 15 คน โดยการ
สุมแบบเจาะจง 

 
2. การสรางเครื่องมือท่ีใชในการวิจัย 
    2.1 แบบประเมินหลักสูตรระยะสั้นการทําผลิตภัณฑหนัง โดยผูเชี่ยวชาญดานเครือ่งหนัง 
           หลักสูตรระยะสั้นการทําผลิตภัณฑหนังซึ่งใชเวลาเรียน 96 ชั่วโมง 
                      หนวยการเรยีนที่ 1        การจัดการสินคาเครื่องหนัง 
                      หนวยการเรยีนที่ 2        การออกแบบผลิตภัณฑหนัง 
                      หนวยการเรยีนที่ 3        เทคนิคในการทําผลิตภัณฑหนัง 
                      หนวยการเรยีนที่ 4        การสรางแบบและตนแบบผลิตภณัฑกระเปาหนัง 
                      หนวยการเรยีนที่ 5        การทําผลิตภัณฑหนัง 
    2.2 แบบทดสอบระหวางเรียนและแบบทดสอบหลังเรียน 
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3. การสรางและการหาคุณภาพเครื่องมือ  
 3.1 ศึกษาขอมลูรายละเอียดเพื่อสรางหลักสูตรระยะสั้น จัดวพิากษ หลักสูตรระยะสัน้ โดย   
       ผูเชี่ยวชาญดานเครื่องหนังทําการประเมินหลักสูตร          ผูเชี่ยวชาญจากหนวยงานตาง ๆ ดังนี ้
  3.1.1  สถานประกอบการเครื่องหนัง จํานวน 3  ทาน 
  3.1.2  สถาบันการศึกษาดานเครื่องหนัง จํานวน 3 ทาน 
  3.1.3  ผูประกอบอาชีพอิสระดานเครื่องหนัง จํานวน 3 ทาน 
       ปรับปรุงรางหลักสูตรระยะสั้นการทําผลิตภัณฑหนงัตามขอเสนอแนะจากผูเชีย่วชาญ 
              3.2  การสรางแบบทดสอบของหลักสูตรระยะสัน้การทําผลิตภณัฑหนัง เมื่อเรียนจบเนื้อหา
แลวจึงทําแบบทดสอบระหวางเรียนและแบบทดสอบหลังเรียน 
                        3.2.1 สรางแบบทดสอบ แบบเลือกตอบชนิด 4 ตัวเลือก และชนิดอานเรียง
ความหมาย เลือกตอบถูก ผิด เพื่อใชวัดความสามารถดานพุทธิพิสัย โดยออกขอสอบใหครอบคลุม
เนื้อหาทั้ง 5 หนวย ตามจุดมุงหมายที่กําหนดไว จํานวน 50 ขอ 
         3.2.2   นําแบบทดสอบใหผูเชี่ยวชาญดานเครื่องหนงัจํานวน 3 ทาน ตรวจสอบความ
สอดคลอง กับขอสอบเพื่อความเที่ยงตรงตามเนื้อหา  เฉลีย่ความเทีย่งตรงไดเทากับ 1  
                      3.2.3  นําแบบทดสอบ ไปทดสอบกับนักศกึษาวิชาเอกเครื่องหนัง คณะศิลปกรรม
ศาสตร มหาวทิยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี ที่เคยเรียนเนื้อหาการทําผลิตภัณฑหนังมาแลว 
จํานวน 15คน 
                       3.2.4  นําผลคะแนนที่ไดจากการทดสอบ ไปทําการวิเคราะหแบบอิงเกณฑ เปนราย
ขอ แบบทดสอบระหวางเรียนคาเฉลี่ย ความยากงาย เทากับxx และคาอํานาจจําแนก เทากับxx 
แบบทดสอบหลัง เรียนคาเฉลี่ย ความยากงาย เทากับxx และคาอํานาจจําแนก เทากับxx 
       
 4. การดําเนินการทดลองเพื่อหาประสิทธิภาพ  
นําหลักสตูรระยะสั้นไปทดลองกับ น.ศ.วชิาเอกเครื่องหนัง คณะศิลปกรรมศาสตร มหาวิทยาลัย
เทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี โดยมีขั้นตอนดังนี ้
                         4.1 การทดลองครั้งที่ 1      ทดลองหลักสูตรระยะสั้นกบั น.ศ.วิชาเอกเครื่องหนัง 
จํานวน 5 คนเพื่อศึกษาความเหมาะสมของเนื้อหาและภาษาที่ใช แลวนาํมาปรับปรุง                        
                          4.2 การทดลองครั้งที่ 2          ทดลองหลักสูตรระยะสัน้ไปทําการตรวจสอบและหา
ประสิทธิภาพ กับ นักศกึษาวิชาเอกเครื่องหนัง คณะศิลปกรรมศาสตร มหาวิทยาลัยเทคโนโลยรีาช
มงคลธัญบุรี จํานวน 15 คนเพื่อศึกษาความเหมาะสมของเนื้อหา โดยแบบทดสอบระหวางเรียนและ
แบบทดสอบหลังเรียนตามลําดับ ตรวจสอบหาประสิทธิภาพจากนัน้นําหลักสูตรที่ผานการทดสอบ
หาประสิทธิภาพไปปรับปรุงแกไขกอนทําการทดลองจริง  
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                        4.3 การทดลองครั้งที่ 3    นําหลักสูตรระยะสั้นไปทดลองกับกลุมตัวอยาง จํานวน 15 
คน แลวนําไปคํานวณหาประสิทธิภาพแบบทดสอบระหวางเรียนและแบบทดสอบหลังเรียน        
 
5. สถิติท่ีใชในการวิเคราะหขอมูล 
          5.1 การจัดทําการวิเคราะหขอมูล 
                 5.1.1  วิเคราะหหาคุณภาพของแบบทดสอบ 

                 5.1.2  วิเคราะหหาประสิทธิภาพของหลักสูตรระยะสั้นดานเนื้อหา จากผูเชี่ยวชาญ 
                 5.1.3  วิเคราะหหาประสิทธิภาพของหลักสูตรระยะสั้น จากกลุมทดลองเรียน 
                 5.1.4  วิเคราะหหาประสิทธิภาพของหลักสูตรระยะสั้น จากกลุมตัวอยาง 
          5.2 การใชสถิติวิเคราะหขอมูล 

5.2.1 สถิติพื้นฐาน ไดแก 
 1) คาเฉลี่ย ( Mean:  ) 
 2) รอยละ  
5.2.2 การตรวจสอบคุณภาพของขอคําถามกับจุดประสงคใชสูตร 
   IOC = ( ) ÷ N 
 IOC หมายถึง คาดชันีความสอดคลองระหวางแบบทดสอบกบั
วัตถุประสงค 
   หมายถึง ผลรวมคะแนนความคิดเห็นของผูเชี่ยวชาญ 
 N  หมายถึง จํานวนผูเชี่ยวชาญ 
5.2.3 การหาคาความยากงายของแบบทดสอบโดยการวเิคราะหแบบทดสอบเปน
รายขอโดยใชสูตร 

     P = (H+L) ÷ N 
   P หมายถึง ความยากงายของแบบทดสอบ 
   H หมายถึง จํานวนคนที่ตอบถกูที่อยูในกลุมสูง 
   L หมายถึง จํานวนคนที่ตอบถกูที่อยูในกลุมต่ํา 
   N หมายถึง จํานวนคนกลุมสูงและกลุมต่ํารวมกัน 
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  5.2.4 การหาคาอํานาจจําแนก โดยการวิเคราะหแบบทดสอบ เปนรายขอโดยใช
สูตร 

     r = (H-L) ÷ N 

r หมายถึง คาอํานาจการจําแนกของแบบทดสอบ 

   H หมายถึง จํานวนคนที่ตอบถกูที่อยูในกลุมสูง 
   L หมายถึง จํานวนคนที่ตอบถกูที่อยูในกลุมต่ํา 
   N หมายถึง จํานวนนกัเรียนทีน่ํามาวิเคราะห 
  5.2.5 การหาคาความเชื่อมั่นของแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน คํานวณ
ไดจากสูตร KR.-20  วิธีแบบคูเคอร ริชารดสัน 
 
      

    
                                         หมายถึง  คาความเชื่อมัน่ของแบบทดสอบ 

             หมายถงึ จํานวนขอของเครื่องมือวัด 
    หมายถึง สัดสวนของผูตอบถูกในขอหนึ่งๆ 
    หมายถึง สัดสวนของผูตอบผิดในขอหนึ่งๆ หรือคือ1-p 
    หมายถึง คะแนนความแปรปรวนของเครื่องมือทั้งฉบับ 
 
  5.2.6 การวิเคราะหหาประสทิธิ์ของหลักสูตรระยะสั้นการทําผลิตภัณฑหนัง โดยใช
การหาประสิทธิ์ของบทเรียนแบบ /  และเกณฑ /  = 85/85 จากสูตร 
     = [( )/N] x [100/A] 
    หมายถึง ผลรวมคะแนนทีไ่ดจากแบบทดสอบระหวางเรียน 
   N หมายถึง จํานวนผูเรียน 
   A หมายถึง คะแนนเต็มจากแบบทดสอบ 
     = [( )/N] x [100/B] 
    หมายถึง ผลรวมคะแนนทีไ่ดจากแบบทดสอบหลังเรียน 
   N หมายถึง จํานวนผูเรียน 
   B หมายถึง คะแนนเต็มจากแบบทดสอบหลังเรียน 
 
    
 



บทที่ 4 
ผลการวิเคราะหขอมลู 

 
  การวิเคราะหขอมูลการวิจัย การสรางหลักสูตรระยะสั้นการทําผลิตภัณฑหนังครั้งนี้ผูวิจัย
ไดวิเคราะหดวยหลักการทางสถิติแลวนําเสนอในรูปแบบของตารางและบรรยายตามลําดับดังนี้ 
          1. วิเคราะหหาคุณภาพของแบบทดสอบ 
           2. วิเคราะหหาประสทิธิภาพของหลักสูตรระยะสัน้ดานเนื้อหา จากผูเชี่ยวชาญ 
           3. วิเคราะหหาประสทิธิภาพของหลักสูตรระยะสัน้ จากกลุมทดลองเรียน 
           4. วิเคราะหหาประสทิธิภาพของหลักสูตรระยะสัน้ จากกลุมตัวอยาง 
 
1. วิเคราะหหาคุณภาพของแบบทดสอบ 

จากการนําแบบทดสอบของหลักสูตรระยะสั้นการทําผลิตภัณฑหนัง ไปทดลองกับกลุม
ทดลองเครื่องมือนักศึกษาวิชาเอกเครื่องหนัง คณะศิลปกรรมศาสตร มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราช
มงคลธัญบุรี จํานวน 15 คน ที่เคยเรียนเนื้อหาการทําผลิตภัณฑหนังมาแลว  เพื่อตองการคัดเลือก
ขอสอบนําไปใชในการทดลอง โดยไดเลือกแบบทดสอบที่มีคาดัชนี ความยากงาย ระหวาง 0.2-0.8
และคาอํานาจจําแนกตั้งแต 0.2 ขึ้นไป ซ่ึงสรุปไดวาแบบทดสอบระหวางเรียนมีคา คาดัชนี ความ
ยากงายเฉลี่ย 0.56 คาอาํนาจจําแนกเฉลี่ย 0.56  และแบบทดสอบหลังเรียนมีคา คาดัชนี ความยากงาย
เฉลี่ย 0.59 คาอํานาจจําแนกเฉลี่ย 0.59  (รายละเอียดของการวิเคราะหแสดงไวในภาคผนวก ค) 

ผูวิจัยหาคาความเชื่อมั่นแบบทดสอบระหวางเรียนแบบอิงเกณฑทั้งฉบับ โดยใชสูตร KR.-
20  วิธีแบบคูเคอร ริชารดสัน   ผลการวิเคราะหปรากฏวาไดคาความเชื่อมั่น 0.94  และ คาความ
เชื่อมั่นแบบทดสอบหลังเรียนแบบอิงเกณฑทั้งฉบับ โดยใชสูตร KR.-20  วิธีแบบคูเคอร ริชารดสัน   
ผลการวิเคราะหปรากฏวาไดคาความเชื่อมั่น 0.85 (รายละเอียดของการวิเคราะหแสดงไวใน
ภาคผนวก ค) 
2. วิเคราะหหาประสิทธิภาพของหลักสูตรระยะสั้นดานเนื้อหา จากผูเชีย่วชาญ 

จากการศึกษาขอมูลรายละเอียดเพื่อสรางหลักสูตรระยะสั้นการทําผลิตภัณฑหนัง จดั
วิพากษ หลักสตูรระยะสั้น โดย ผูเชี่ยวชาญดานเครื่องหนงัทําการประเมนิหลักสูตรดานตาง ๆ
ตรวจสอบปรากฏดังนี ้
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ตารางที่ 1  ความคิดเห็นหลักสูตรระยะสัน้ดานเนื้อหา จากผูเชี่ยวชาญ 
 

รายการ รวมคะแนนความ
คิดเห็นจากผูเชี่ยวชาญ

ทั้ง 9 ทาน 

คาเฉลี่ย 

1. ความสอดคลองกับวัตถุประสงค 43 4.77 
2. ความเหมาะสมสถานที่ฝกอบรม 42 4.66 
3. ความเหมาะสมจํานวนผูเขาฝกอบรม    41 4.55 
4. ความเหมาะสมคุณสมบัติผูเขาฝกอบรม 40 4.44 
5. การจัดการสินคาเครื่องหนัง 
     5.1 รูปแบบสินคา 

42 4.66 

     5.2 การจัดแสดงสินคา 43 4.77 
     5.3 การวิเคราะหตลาด 44 4.88 
     5.4 การวิเคราะหตนทนุ 45 5.00 
     5.5 ศึกษาดงูานนอกสถานที่ 45 5.00 
6. การออกแบบผลิตภัณฑหนัง 
    6.1  แรงบันดาลใจ  การบูรณาการวัสด ุ

44 4.88 

         6.1.1ศึกษาจุดเดนของผลิตภัณฑ(แบรนดเนม) 43 4.77 
        6.1.2 พื้นฐานการรางแบบ การออกแบบและการลงสี 45 5.00 
    6.2  การศึกษาวัสดุ เพื่องานออกแบบ 45 5.00 
        6.2.1 ทํา mood board 42 4.66 
        6.2.2 การออกแบบผลิตภัณฑหนัง 40 4.44 
7. เทคนิคในการทําผลิตภัณฑหนัง 
   7.1 วัสดุ  อุปกรณ  เครื่องมือและเครื่องจักร 

44 4.88 

   7.2 การทําลวดลายและการลงสี 43 4.77 
   7.3 การประกอบรูปชิ้นงาน 44 4.88 
        7.3.1 การเย็บและถกัดวยมือเบื้องตน 40 4.44 
        7.3.2 การเย็บดวยจักรอตุสาหกรรมเบือ้งตน     45 5.00 
8.การสรางแบบและตนแบบผลิตภณัฑกระเปาหนัง 
      8.1 สรางแบบและหุนจําลองกระเปาสตางค 

45 5.00 

      8.2 สรางแบบและหุนจําลองกระเปาธนบัตร 43 4.77 
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รายการ รวมคะแนนความ
คิดเห็นจากผูเชี่ยวชาญ

ทั้ง 9 ทาน 

คาเฉล่ีย 

    8.3 สรางแบบและหุนจําลองกระเปาสะพาย 44 4.88 
9. การทําผลิตภัณฑหนัง 
    9.1 กระเปาสตางค 

42 4.66 

    9.2 กระเปาธนบัตร 43 4.77 
    9.3 กระเปาสะพาย 43 4.77 
10. ความสอดคลองของแบบทดสอบระหวางเรียนกับ
เนื้อหา 

42 4.66 

11. ความสอดคลองแบบทดสอบหลังเรียนกับเนื้อหา 41 4.55 
12. ความเหมาะสมจํานวนชัว่โมงที่เรียน 40 4.44 

คาเฉลี่ยทั้งหมด 4.75 
 
จากตารางที่ 1  ผลปรากฏวาความคิดเหน็หลักสูตรระยะสั้นดานเนื้อหา จากผูเชี่ยวชาญ ดานเครื่อง
หนังทําการประเมินหลักสูตรดานตาง ๆคาเฉลี่ยระดับความคิดเหน็อยูที่ ระดับ 4.75 สรุปไดวา
ผูเชี่ยวชาญมีความคิดเห็นวาหลักสูตรระยะสั้นการทําผลิตภัณฑหนังทีผู่วิจัยสรางขึ้นมีประสิทธิภาพ
อยูในระดับดมีาก  มีความเหมาะสมที่จะนําไปใชฝกอบรมตอไปได  
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3. วิเคราะหหาประสิทธิภาพของหลักสูตรระยะสั้น จากกลุมทดลองเรียน 
จากการนําหลักสูตรระยะสั้นการทําผลิตภัณฑหนัง ไปทดลองเรียนกับนักศึกษาวิชาเอก

เครื่องหนัง คณะศิลปกรรมศาสตร มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี จํานวน 15 คน เพื่อ
ศึกษาขอบกพรองและหาประสิทธิภาพเพื่อทําการปรับปรุงแกไขกอนนําไปทดลองจริง ปรากฏผล
ดังนี้ 
ตารางที่ 2  แสดงวิเคราะหหาประสิทธิภาพของหลักสูตรระยะสั้น จากกลุมทดลองเรียน 
 

รายการ จํานวนผูเรียน คะแนนเต็ม คะแนนเฉลี่ยท่ีได คิดเปนรอยละ เกณฑผาน 

แบบทดสอบ
ระหวางเรียน 

15 50 43.53 87.06 85 

แบบทดสอบ
หลังเรียน 

15 20 17.53 87.66 85 

 
จากตารางที่ 2 ผลปรากฏวาหลักสูตรระยะสั้นการทําผลิตภัณฑหนัง   ที่ผูวิจัยสรางขึ้น 

นักศึกษาทําแบบทดสอบระหวางเรียนเฉลี่ยได 43.53 คะแนนจากคะแนนเต็มทั้งหมด 50 คะแนน 
คิดเปนรอยละ 87.06 และแบบทดสอบหลังเรียนเฉลี่ยได 17.53 คะแนนจากคะแนนเต็มทั้งหมด 20 
คะแนน คิดเปนรอยละ 87.66สรุปไดวาหลักสูตรระยะสั้นการทําผลิตภัณฑหนัง   ที่ผูวิจัยสรางขึ้นมี
ประสิทธิภาพเทากับ 87.06/87.66 ซ่ึงถือวาอยูในเกณฑดีมีความเหมาะสมสามารถนําไปใชกับกลุม
ตัวอยางได (รายละเอียดของการวิเคราะหแสดงไวในภาคผนวก ง) 

 
4. วิเคราะหหาประสิทธิภาพของหลักสูตรระยะสั้น จากกลุมตัวอยาง 

จากการนําหลักสูตรระยะสั้นการทําผลิตภัณฑหนัง ไปทดลองเรียนกับกลุมตัวอยางคือ
บุคคลที่สนใจเขารับการฝกอบรมหลักสูตรระยะสั้น ผานการรับสมัครโดยไมจํากัดจํานวน   ทําการ
คัดเลือกโดยการทดสอบ จํานวน 15 คน ปรากฏผลดังนี้ 
 
ตารางที่ 3 แสดงวิเคราะหหาประสิทธิภาพของหลักสูตรระยะสั้น จากกลุมตัวอยาง   

รายการ จํานวนผูเรียน คะแนนเต็ม คะแนนเฉล่ียท่ีได คิดเปนรอยละ เกณฑผาน 

แบบทดสอบ
ระหวางเรียน 

15 50 43.66 87.33 85 

แบบทดสอบ
หลังเรียน 

15 20 17.80 89.00 85 
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จากตารางที่ 3 ผลปรากฏวาหลักสูตรระยะสั้นการทําผลิตภัณฑหนัง   ที่ผูวิจัยสรางขึ้น ผู
ฝกอบรมทําแบบทดสอบระหวางเรียนเฉลี่ยได 43.66 คะแนนจากคะแนนเต็มทั้งหมด 50 คะแนน 
คิดเปนรอยละ 87.33 และแบบทดสอบหลังเรียนเฉลี่ยได 17.80 คะแนนจากคะแนนเต็มทั้งหมด 20 
คะแนน คิดเปนรอยละ 89.00สรุปไดวาหลักสูตรระยะสั้นการทําผลิตภัณฑหนัง   ที่ผูวิจัยสรางขึ้นมี
ประสิทธิภาพเทากับ 87.33 /89.00 สูงกวาเกณฑมาตรฐานที่กําหนดไวซ่ึงถือวาอยูในเกณฑดีมีความ
เหมาะสมสามารถนําไปใชกับผูที่สนใจเรียนหลักสูตรระยะสั้นการทําผลิตภัณฑหนังได 
(รายละเอียดของการวเิคราะหแสดงไวในภาคผนวก ง) 
 



 
บทที่ 5 

สรุปผล อภปิรายและขอเสนอแนะ 
 

การสรางหลักสูตรระยะสั้นการทําผลิตภัณฑหนัง การศึกษาวิจัยคร้ังนี้ผูวิจัย   ไดสรุปผล 
อภิปลายผลและขอเสนอแนะดังนี้ 

 
1. วัตถุประสงคของการวิจัย 
      1.  เพื่อสรางหลักสูตรระยะสั้นการทําผลิตภัณฑหนัง 
      2.  เพื่อหาประสิทธิภาพของหลักสูตรระยะสั้นการทาํผลิตภัณฑหนัง ตามเกณฑมาตรฐาน 85/85 
 
2. ขอบเขตของการวิจัย   
    ในการทําวจัิยคร้ังนีผู้วิจัยไดทําการศึกษา 
     2.1 ประชากรที่ใชในการศึกษาครั้งนี ้ คือ บุคคลที่สนใจเขารับการฝกอบรมหลักสูตรระยะสัน้ 
ผานการรับสมัครโดยไมจํากดัจํานวน 
 กลุมตัวอยางทีใ่ชในการศึกษาครั้งนี้ คือ บุคคลที่สนใจเขารับการฝกอบรมหลักสูตรระยะ
ส้ัน ผานการรับสมัครโดยไมจํากัดจํานวน   ทําการคัดเลือกโดยการทดสอบ จํานวน 15 คน โดยการ
สุมแบบเจาะจง 
     2.2  เนื้อหาท่ีใชในการเรียนหลักสูตรระยะสั้น ประกอบดวย 5 หนวย ดังนี ้
  
 หนวยที่ 1 การจัดการสินคาเครื่องหนัง 

- รูปแบบสินคา 
- การจัดแสดงสนิคา 
- การวิเคราะหตลาด 
-  การวิเคราะหตนทุน 
-  ศึกษาดูงานนอกสถานที่ 

หนวยที่ 2 การออกแบบผลิตภัณฑหนงั 
- แรงบันดาลใจ 
- การศึกษาวัสดเุพื่อการออกแบบ 

หนวยที่ 3 เทคนิคในการทําผลิตภัณฑหนัง 
- วัสดุ  อุปกรณ และเครื่องมือ 
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- การทําลวดลายและการลงสี 
-   การประกอบรูปชิ้นงาน 

                  - การถักดวยมือ 
                                                 -การเย็บดวยจักรอุตสาหกรรม 

หนวยที่ 4 การสรางแบบและตนแบบผลิตภัณฑกระเปาหนัง 
                                   - สรางแบบและหุนจาํลองกระเปาสตางค 
                                                - สรางแบบและหุนจําลองกระเปาธนบัตร 

                                  - สรางแบบและหุนจาํลองกระเปาสะพาย 
หนวยที่ 5 การทําผลิตภัณฑกระเปาหนัง 

                                                - กระเปาสตางค 
                                                - กระเปาธนบัตร 

                                   - กระเปาสะพาย 
 

      2.3 ตัวแปรท่ีใชในการศกึษา 
 ตัวแปรตน    คือ  หลักสูตรระยะสั้นการทาํผลิตภัณฑหนัง 
 ตัวแปรตาม  คอื  ประสิทธิภาพของหลักสูตรระยะสั้นการทําผลิตภัณฑหนัง 

 
3. เคร่ืองมือท่ีใชในการวิจัย 

เครื่องมือที่ใชในการวิจัย คอื หลักสูตรระยะสั้นการทําผลิตภัณฑหนงั และแบบทดสอบ
ทางการเรียน โดยมีรายระเอยีดดังนี ้

3.1 หลักสูตรระยะสั้นการทําผลิตภัณฑหนงั ประกอบดวยเนื้อหา 5หนวยเรยีน  จัดวพิากษ 
หลักสูตรระยะสั้น โดย      ผูเชี่ยวชาญดานเครื่องหนังทาํการประเมินหลักสูตร          ผูเชี่ยวชาญ
จากหนวยงานตาง ๆ ดังนี ้   
                    3.1.1  สถานประกอบการเครือ่งหนัง จํานวน 3  ทาน 

  3.1.2  สถาบันการศึกษาดานเครื่องหนัง จํานวน 3 ทาน 
  3.1.3  ผูประกอบอาชีพอิสระดานเครื่องหนัง จํานวน 3 ทาน 
       ปรับปรุงรางหลักสูตรระยะสั้นการทําผลิตภัณฑหนงัตามขอเสนอแนะจากผูเชีย่วชาญ 

 3.2  แบบทดสอบที่มีคาดัชนี ความยากงาย ระหวาง 0.2-0.8และคาอํานาจจําแนก
ตั้งแต 0.2 ขึ้นไป ซ่ึงสรุปไดวาแบบทดสอบระหวางเรียนมีคาดัชนี ความยากงายเฉลี่ย 0.56 คาอํานาจ
จําแนกเฉลี่ย 0.56  และแบบทดสอบหลังเรียนมีคาดัชนี ความยากงายเฉลี่ย 0.59 คาอํานาจจําแนก
เฉลี่ย 0.59  คาความเชื่อมั่นแบบทดสอบระหวางเรียนแบบอิงเกณฑทั้งฉบับ  0.94  และ คาความ
เชื่อมั่นแบบทดสอบหลังเรียนแบบอิงเกณฑทั้งฉบับ 0.85  



56 
 

4. วิธีดําเนินการทดลอง  
 การทดลองกระทํากับกลุมตวัอยางทีใ่ชในการศึกษาครั้งนี้ คือบุคคลที่สนใจเขารับการ
ฝกอบรมหลักสูตรระยะสั้น ผานการรับสมัครโดยไมจํากดัจํานวน   ทําการคัดเลือกโดยการทดสอบ 
จํานวน 15 คน โดยไดดําเนนิการทดลองดังนี้ 
 4.1   กําหนดตวัอยางทีใ่ชในการทดลอง 
 4.2 ใหกลุมตวัอยางเรยีน หลักสูตรระยะสั้นการทําผลิตภัณฑหนัง ที่ผูวิจัยสรางขึน้ โดย
ผูเรียนใชเวลาเรียน 96 ช่ัวโมง  ประกอบดวยเนื้อหา 5 หนวยเรียน สอนโดยผูเชี่ยวชาญดานเครื่อง
หนัง เมื่อผูเรียนเรียนจบ 1 หนวยเรียน ใหทําแบบทดสอบระหวางเรียน และเมื่อผูเรียนเรียนจบ ทกุ
หนวยเรียนแลวใหทําแบบทดสอบหลังเรียน แลวนําผลการทดลองมาวิเคราะหตามวิธีการทางสถิติ 
 
5.   การเก็บรวบรวมขอมูล 

ผูวิจัยไดดําเนนิการเก็บรวบรวมขอมูลตามลําดับดังนี ้
        5.1 ทําหนังสือขอความอนุเคราะห ใชสถานที่ คณะศิลปกรรมศาสตร  มหาวิทยาลัย
เทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี เพื่อขออนญุาตใชสถานที่วิพากษหลักสูตรระยะสั้นการทําผลิตภัณฑ
หนัง  

5.2   ทําหนังสือขอความอนุเคราะหเชิญผูเชี่ยวชาญรวมวพิากษหลักสูตรระยะสั้นการทํา
ผลิตภัณฑหนงัจาก คณะศิลปกรรมศาสตร  มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี เพื่อรวม
วิพากษหลักสตูร  
        5.3 ทําหนังสือขอความอนุเคราะห ใชสถานที่ คณะศิลปกรรมศาสตร  มหาวิทยาลัย
เทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี เพื่อขออนญุาตใชสถานที่ฝกอบรมหลักสูตรระยะสัน้การทําผลิตภณัฑ
หนัง 
 
6. การวิเคราะหขอมูล  

หลักสูตรระยะสั้นการทําผลิตภัณฑหนัง   ผูวิจัยไดใชวิธีการวิเคราะหขอมูลตางๆ ดังนี้ 
          6.1 วิเคราะหหาคณุภาพของแบบทดสอบ 

           6.2  วิเคราะหหาประสิทธิภาพของหลักสูตรระยะสั้นดานเนื้อหา จากผูเชีย่วชาญ 
           6.3  วิเคราะหหาประสิทธิภาพของหลักสูตรระยะสั้น จากกลุมทดลองเรียน 
           6.4  วิเคราะหหาประสิทธิภาพของหลักสูตรระยะสั้น จากกลุมตัวอยาง 
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7. สรุปผลการวิจัย 
 ผลการวิจัยซ่ึงไดจากวิเคราะหขอมูล ปรากฏวา หลักสตูรระยะสั้นการทําผลิตภัณฑหนังที่
สรางขึ้นมีประสิทธิภาพเทากบั 87.33/89.00 สูงกวาเกณฑ 85/85 ที่กําหนด โดยมีประสิทธิภาพของ
กระบวนการวดัผลจาก แบบทดสอบระหวางเรียนเฉลี่ยได 43.66 คะแนนจาก 50คะแนน และมี
ประสิทธิภาพของแบบทดสอบหลังเรียนเฉลี่ยได 17.80 คะแนนจาก 20คะแนน แสดงใหเหน็วา
หลักสูตรระยะสั้นการทําผลิตภัณฑหนังทีส่รางขึ้นชวยใหผูเรียนเกิดการเปลี่ยนแปลงพฤติกรรมใน
การเรียนรูไดเปนอยางด ี
8. อภิปรายผลการวิจัย 

จากผลการวิจยั หลักสูตรระยะสั้นการทําผลิตภัณฑหนังซึ่ง ผูเรียนใชเวลาเรียน 96 ชั่วโมง  
ประกอบดวยเนื้อหา 5 หนวยเรียน สอนโดยผูเชี่ยวชาญดานเครื่องหนงั ปรากฏวามปีระสิทธิภาพสูง
กวาเกณฑมาตรฐาน 85/85 ที่กําหนด เปนหลักสูตรระยะสั้นที่เปดโอกาสใหผูเรียนไดเรียนตาม
ความสามารถอยางอิสระ ไมจํากัดเพศและวยั ซ่ึงสอดคลองกับพ.ร.บ.การศึกษาแหงชาติ พ.ศ. 2542 
การศึกษาตลอดชีวิต หมายถึง การศึกษาที่เกิดจากการผสมผสานระหวางการศึกษาในระบบ 
การศึกษานอกระบบและการศึกษาตามอัธยาศัย เพื่อโดยเฉพาะการศึกษาดานวิชาชพีเพื่อใหสามารถ
พัฒนาคุณภาพชีวิตไดอยางตอเนื่องและตลอดชีวิต  

ประสิทธิภาพของหลักสูตรระยะสั้นการทาํผลิตภัณฑหนัง ที่ผูวิจัยสรางขึ้น มีประสิทธิภาพ
87.33/89.00 และผลการประเมินคณุภาพโดยผูเชี่ยวชาญดานเนื้อหาอยูในระดับดีมากสูง กวาเกณฑ
มาตรฐาน 85/85 ที่กําหนด  ซ่ึงสอดคลองกับผลการวิจัยของ  ฉลอง อุไรรัตน  (2542:บทคัดยอ)  วจิัย
เร่ืองออกแบบหลักสูตรการฝกอบรมระยะสั้นเกี่ยวกับการใชเครื่องจักรกล งานไม ควบคุมดวย
คอมพิวเตอรสําหรับอุตสาหกรรมไมยางพารา ดานประสิทธิภาพของหลักสูตรการฝกอบรม  80 
เปอรเซ็นต และดานประสทิธิผลของหลักสูตรการฝกอบรม 87 เปอรเซ็นต และสอดคลองกับ
ผลการวิจัยของ  พาชื่น สุริเย (2545:บทคัดยอ) วจิยัเร่ือง การพัฒนาชุดฝกทักษะดวยตนเอง เร่ืองการ
ทําผาบาติกตามหลักสูตรวิชาชีพระยะส้ัน กรมการศึกษานอกโรงเรียน ที่มีประสิทธิภาพเปน 
94.55/93.63  และผลการประเมินคุณภาพโดยผูเชี่ยวชาญดานเนื้อหาอยูในระดับดมีาก และดาน
เทคนิคอยูในระดับด ี

ดังนั้นหลักสูตรระยะสั้นการทําผลิตภัณฑหนัง ที่ผูวิจัยสรางขึ้น นี้สามารถนําไปใชกับ
บุคคลทั่วไปที่สนใจการทําผลิตภัณฑหนัง ไดอยางมีประสิทธิภาพ 
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9. ขอเสนอแนะในการวิจัย 
    9.1 ขอเสนอแนะเพื่อการนําผลการวิจัยไปใช 
 (1) คณะศิลปกรรมศาสตร มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี ควรมีการจัดฝกอบรม
หลักสูตรระยะสั้นอยางตอเนื่อง 

(2) ควรมีการจดัฝกอบรมหลักสูตรระยะสัน้การทําผลิตภณัฑหนังใหกบับุคคลทั่วไป
นักศึกษาและนักเรียนในชุมชนเพื่อปลูกฝงการสรางงาน สรางอาชีพในชุมชนของตนเอง 

(3) ควรมีการจดัโครงการฝกอบรมและแลกเปลี่ยนเรยีนรูใหกับผูนํากลุมผลิตภัณฑหนัง 
เขาใจถึงการสรางเอกลักษณประจําถ่ิน 

(4) ควรมีโครงการสนับสนุนงบประมาณจากสถาบันการศึกษาหรือหนวยงานอื่น ๆจัด
ฝกอบรมหลักสูตรระยะสั้น 
 
     9.2 ขอเสนอแนะเพื่อการทําวิจัยตอไป 
              (1)  ควรมีการศึกษาแนวทางในการพัฒนาหลักสตูรระยะสั้นการทําผลิตภัณฑหนัง ใน
ระดับที่สูงขึ้นจากเดิมเพื่อการพัฒนาตอไป 
              (2) ควรมีการสรางหลักสูตรระยะสั้นในสาขาวชิาชีพตาง ๆใน  คณะศิลปกรรมศาสตร
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี  เพื่อแนวทางในการฝกอบรมใหกับบุคคลทั่วไป 
              (3) ควรมีการศึกษาเรื่องความตองการของบุคคลทั่วไปในทองถ่ินหรือชุมชนเพื่อนําขอมูล
มาพัฒนาหลักสูตรระยะสั้นตอไป 
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2. นายรักเลห  ไตสําโรง นักวิชาการออกแบบผลิตภัณฑชํานาญการ   สํานักพัฒนาอุตสาหกรรมรายสาขา  

    กรมสงเสริมอุตสาหกรรม กรุงเทพ 

3. นางสาวชลีภรณ  ดิทนา ผูประกอบการอิสระ ดานเครื่องหนัง จังหวัดปทุมธานี 

4. นายปยะพงศ ศรีทับทิม หัวหนาแผนก pattern บริษัท ROMAR INDUSTRIAL CO.LTD 

    43/24 พระรามที่2 ซอย 50 หมู 7 ถนนพระรามที่2  แขวงแสมดํา  เขตบางขุนเทียน กรุงเทพฯ 10150 

5. อาจารยธนาสวัสดิ์  ฤทธิณรงค  อาจารย3ระดับ 8  สาขาเครื่องหนัง  

    วิทยาอาชีวศึกษาศิลปหัตถกรรมกรุงเทพ กรุงเทพ  

6. อาจารยสมศักดิ์  อัตโสภณ  อาจารย 3 ระดับ 8  สาขาเครื่องหนัง วิทยาอาชีวศึกษาเสาวภา  กรุงเทพ  

7. อาจารยเดือนเพ็ญ  อินทานนท อาจารย ระดับ7  สาขาเครื่องหนัง  

     วิทยาอาชีวศึกษาศิลปหัตถกรรมกรุงเทพ กรุงเทพ  

8. นายสุรพล  ชายวงศ ผูประกอบการอิสระ ดานเครื่องหนัง กรุงเทพ  

9. นางสาวชนัทธิดา วิภาศินนท ผูประกอบการอิสระ ดานเครื่องหนัง จังหวัดปทุมธานี 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



รายชื่อผูรวมวพิากษหลักสูตรระยะสั้นการทําผลิตภัณฑหนัง 
ณ หอง3201 (หองบมเพาะ) อาคาร3 ชั้น2 คณะศิลปกรรมศาสตร มทร.ธัญบุรี 

 

   
 

วัน เดือน ป ลําดับท่ี ชื่อ-นามสกุล ลงนาม 

31ก.ค.53  1 นายศรศิลป ซึมกลาง 
 

 

2 นายรักเลห  ไตสําโรง 
 

 

3 นางสาวชลีภรณ  ดิทนา 
 

 

4 นายปยะพงศ ศรีทับทิม 
 

 

5 นายชวลิต  ศรีทับทิม 
 

 

6 นางประภาศรี  โพธ์ิทอง 
 

 

7 นายภมร  ศรศิริวงศ 
 

 

1ส.ค.53  1 นายธนาสวัสดิ์  ฤทธิรงค 
 

 

2 นายสมศักดิ์  อัตโสภณ 
 

 

3 นางเดือนเพ็ญ  อินทานนท 
 

 

4 นายสุรพล  ชายวงศ 
 

 

5 นางสาวชนัทธดิา วภิาศินนท 
 

 

6 นายชวลิต  ศรีทับทิม 
 

 

7 นางประภาศรี  โพธ์ิทอง 
 

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ข หลักสูตรระยะสั้นการทําผลิตภัณฑหนงั 
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หลักสูตรระยะสั้น 
การทําผลิตภัณฑหนัง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ภาควิชาศิลปะการออกแบบและเทคโนโลยี 
คณะศิลปกรรมศาสตร 

มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี 
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คํานํา 
 

หลักสูตรระยะสั้น การทําผลิตภัณฑหนัง สรางขึ้นจากการวิจัยโดยมวีัตถุประสงคเพื่อหา
ประสิทธิภาพของหลักสูตรระยะสั้นการทาํผลิตภัณฑหนัง     ตามเกณฑมาตรฐานเพื่อเปดสอนหรืออบรมแก
กลุมเปาหมาย โดยใชเวลาเรยีนหรืออบรม จํานวน 96 ชั่วโมง ลักษณะหลักสูตรที่สรางขึ้นเปนหลักสูตรที่จบ
ในตัว โดยคํานึงถึงหลัก การศึกษาตลอดชีวิต หมายถึง การศึกษาที่เกิดจากการผสมผสานระหวางการศึกษา
ในระบบ การศึกษานอกระบบและการศกึษาตามอัธยาศัย เพื่อใหสามารถพัฒนาคุณภาพชวีิตไดอยางตอเนื่อง
ตลอดชีวิต 

เพื่อสนองตอสภาพเศรษฐกจิในสังคมปจจุบันที่มีผูวางงานอยูเปนจํานวนมาก ไดมโีอกาสมีวิชาชีพ
ติดตัวใชประกอบอาชีพหรืดาํเนินกจิการของตนได อันกอใหเกิดประโยชนตอสังคมและประเทศชาติ 
สวนรวมตอไป 
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สารบัญ 

 
 หนา 
คํานํา 1 
สารบัญ 2 
ช่ือหลักสูตร 3 
หนวยงานที่รับผิดชอบ 3 
วัตถุประสงค 3 
จํานวนชั่วโมงที่เรียน 3 
สถานที่ฝกอบรม 3 
จํานวนผูเขาฝกอบรม 3 
คุณสมบัติผูเขาฝกอบรม 3 
เนื้อหาของหลักสูตร 4 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



77 
 

รายละเอียดหลักสูตรระยะสั้น 
 
 

ชื่อหลักสูตร                    การทําผลิตภัณฑหนัง 
 
หนวยงานที่รับผิดชอบ   มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี   
                                        คณะศิลปกรรมศาสตร  สาขาเครื่องหนัง   ต.คลองหก อ.ธัญบุรี จ.ปทุมธานี  
 
วัตถุประสงค                   มีความคิดริเร่ิมสรางสรรค แกปญหาดวยหลักการและเหตผุล การวางแผน   
                                        เตรียมการปฏิบัติงาน มีความรูความสามารถ ในการประกอบอาชีพ โดยเนน  
                                        ทักษะในการปฏบิัติงาน ดานเครื่องหนังและสามารถนําความรูไปดําเนินกิจการ  
                                        ของตนได 
 
จํานวนชั่วโมงที่เรียน     96 ช่ัวโมง (โดยใชเวลาเรียนเฉพาะวนัเสารและวันอาทิตย วันละ 8 คาบ  
                                       จํานวน 12 คร้ัง) 
 
สถานที่ฝกอบรม         มหาวทิยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี   
                                    คณะศลิปกรรมศาสตร  สาขาเครื่องหนัง   ต.คลองหก อ.ธัญบุรี จ.ปทุมธานี  
 
จํานวนผูเขาฝกอบรม   15 คน 
 
คุณสมบัตผิูเขาฝกอบรม  
                                     1. ผูสนใจงานเครื่องหนังหรือประกอบธุรกิจเครื่องหนังหรืออ่ืนๆที่ใกลเคียง 

                   2. มีทักษะพื้นฐานการวาดรูป 
                   3. มีทักษะพื้นฐานการเย็บจักรอุตสาหกรรม 
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เนื้อหาท่ีใชในการเรียนหลักสูตรระยะสั้น 
ประกอบดวย 5 หนวย 

 
หนวยท่ี    

 
แผนการเรียน 

รวม เวลา (คาบ) 
ชม. ท ป 

1 การจัดการสินคาเครื่องหนงั 
   1.1 รูปแบบสินคา 
   1.2 การจัดแสดงสินคา 
   1.3 การวิเคราะหตลาด 
   1.4 การวิเคราะหตนทุน 
   1.5 ศึกษาดูงานนอกสถานที่ 

 
4 
 

4 
 

8 

4 
2 
 

2 
 
- 

12 
2 
 

2 
 

8 
 

2 การออกแบบผลิตภัณฑหนงั 
2.1  แรงบันดาลใจ  การบูรณาการวัสด ุ
      2.1.1 ศึกษาจุดเดนของผลิตภัณฑ(แบรนดเนม) 
      2.1.2 พื้นฐานการรางแบบ การออกแบบ   
               และการลงสี 
2.2  การศึกษาวัสดุ เพื่องานออกแบบ 
       2.2.1 ทํา mood board  
       2.2.2 การออกแบบผลิตภัณฑหนัง 

 
 

4 
4 
 
 

4 
4 

4 
 

1 
1 
 
 

1 
1 

12 
 

3 
3 
 
 

3 
3 

3 เทคนิคในการทําผลิตภัณฑหนัง 
3.1 วัสดุ  อุปกรณ  เครื่องมือและเครื่องจักร 
3.2 การทําลวดลายและการลงสี 
3.3 การประกอบรูปชิ้นงาน 
    3.3.1 การเยบ็และถักดวยมือเบื้องตน 
    3.3.2 การเยบ็ดวยจักรอุตสาหกรรมเบื้องตน     

 
4 
4 
 

4 
4 

4 
1 
1 
 

1 
1 

12 
3 
3 
 

3 
3 

4 การสรางแบบและตนแบบผลิตภัณฑกระเปาหนงั 
  4.1 สรางแบบและหุนจําลองกระเปาสตางค 
  4.2 สรางแบบและหุนจําลองกระเปาธนบัตร 
  4.3 สรางแบบและหุนจําลองกระเปาสะพาย

 
4 
4 
8 

3 
1 
1 
1 

13 
3 
3 
7 
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เร่ืองที่    

 
แผนการเรียน 

รวม เวลา (คาบ) 
ชม. ท ป 

5 การทําผลิตภณัฑหนัง 
5.1 กระเปาสตางค 
5.2 กระเปาธนบัตร   
5.3 กระเปาสะพาย 

 
8 
8 

16 

4 
1 
1 
2 

28 
7 
7 

14 
 รวมทั้งสิ้น 96 ชม. ท. 19 คาบ 

 
ป. 77 คาบ 
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                    การจัดการสินคาเครื่องหนัง 
 
 

 
 

 
  เก็บขอมูลที่เกีย่วของ                                                                                    กําหนดกลุมเปาหมาย 
 
                                                                       กําหนดวัสดุ — อุปกรณ 
                                                                         เครื่องมือ—เครื่องจักร 
 
                                                                                   รางแบบ                 
                                                                       แรงบันดาลใจ+ เอกลักษณ 
 
 
                                                                               กําหนดขนาด 
 
 
                                                                      เขียนแบบผลติผลิตภัณฑ  
 
 
                                                                      การทํา MOOD BOARD 
 
                                                                                  ขยายแบบ 
                                                                             สราง + ตัดแบบ  
 
 
                                                                               ทํา หุนจาํลอง  
 
 
 

 วิเคราะหสถานการณ 
SOWT  ANALYSIS 
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วาดหนังตัดหนัง 

ประกอบชิ้นสวนและติดเครื่องหมายการคา 

ตรวจสอบผลิตภัณฑ 

ผลิตภัณฑสําเร็จรูป 

คํานวณตนทุนวัสดุ อุปกรณ คาแรง 

กําหนดราคาขาย สง ปลีก 

การขนสงสินคา  การจัดจําหนาย 

สงเสริมการ ‐การจัดการสินคา 

-แผนปายโฆษณา 

-การจัดแสดงสินคา 

-เทคนิคการจัดจําหนาย 

    -จํากัดจํานวน ,เปนชุด,หรือตามฤดูกาล 

- การสรางคานิยม 

การประกันสินคา 
-คุณภาพ 

-คุณคา 

-คุณพอใจ 

บริการหลังการขาย 
การใชขอมูลผลิตภัณฑ 

การดูแลรักษาผลิตภัณฑ 

การบริการซอมแซมผลิตภัณฑ 

ทบทวน 
P‐D‐C‐A 
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การจัดแสดงสนิคา 
จัดหนารานอยางไรใหขายด ี
 

 การเลือกทําเลที่ตั้งรานคาใหเหมาะนั้นมักจะพูดงาย  แตเวลาเลือกจรงิๆแลวคอนขางจะตองถ่ีถวน
สักหนอย  ทัว่ๆไปที่จะตองดูเบื้องตนก็คือ  บริเวณนั้นมผูีคนเดินผานไปมามากหรือไมในแตละวนั  และใน
จํานวนนั้นมกีลุมที่นาจะเปนลูกคาของเราหรือเปลา 
 การจัดหนารานใหเหมาะสมเรื่องนี้บางคนวางสินคาเต็มหนารานไปหมดทําไมไมมคีนมาซื้อของ
เลย  ของที่วางโชวใหเห็นหนาราน  ควรจะเลือกเฉพาะตวัชูโรงของสินคาทั้งหมดเทานั้น 
 การจัดวางสินคามีขอตองคํานึงดังนี ้
 1. ในกรณีเปนตูโชวหนาราน  ควรมีองคประกอบอื่นมาประกอบโดยมีความสอดคลองกับ
ผลิตภัณฑ  โดยใหตัวผลิตภัณฑอยูในตําแหนงที่หางจากกระจกประมาณ 10-15 เซนติเมตร  ไมควรวางชิด
กระจกหรือหางจากนี้  เพราะจะทําใหผลิตภัณฑดูไมนาสนใจเพราะมุมมองจากดานนอกที่มองเขาไปจะมีมิติ
ที่ทําใหผลิตภัณฑนั้นดี  สวยงามและเดนนาสนใจ 
 

 
 

 2. ในกรณีเปนชั้นโชวภายในรานควรจัดวางใหถูกลักษณะที่เหมาะสมและอยูในจุดที่สายตามอง
แลวสบายตาไมต่ําหรือสูงเกินไป  และถาสามารถจัดวางผลิตภัณฑใหสามารถมองเห็นไดรอบดานก็จะยิ่งดี  
ถาสถานที่จํากัดในการจัดวางใหคํานึงถึงการจัดใหมีจุดนําสายตา  เพ่ือใหมองมาถึงผลิตภัณฑอยางเปน
ธรรมชาติ 
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 3. วัสดุอ่ืนๆที่นํามารวมจัดองคประกอบของผลิตภัณฑที่เขากันอยางดีก็ถือเปนสิ่งที่จําเปนและ
สําคัญ  ที่จะทําใหสินคาดูดีมีที่มาที่ไปตามรูปแบบตางๆของผลิตภัณฑ 
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4. การจัดแสง – สี  ควรคุมโทนสีและแสงใหเหมาะกับผลิตภัณฑ  เพื่อเปนตัวกระตุนใหถูกมิติที่นาสนใจใน
ตัวผลิตภัณฑ 

 
  
5. จํานวนผลิตภัณฑตองไมมากจนเกินไป  เพราะจะทําใหไมเกิดความสนใจในตัวผลิตภัณฑ  ทั้งดาน
จิตวิทยาและความเปนจริง 
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การจัดการตลาด 
การจัดการการตลาด  หมายถงึ  การดําเนนิกจิกรรมตางๆดานธุรกิจ  ซ่ึงจะตองมีการวางแผนการ

ผลิต  การกําหนดราคา  การจัดจําหนาย  ตลอดจนการดําเนินกจิการทุกอยางเพื่อตอบสนองความตองการ  
และบริการใหแกผูซ้ือหรือผูบริโภคพอใจ  ทั้งในเรื่องราคาและบริการ  ซ่ึงแยกกลาวไดดังนี ้
1.การวางแผนการผลิต 
กอนที่จะตัดสนิใจดาํเนินธุรกิจการทําผลิตภัณฑเครื่องหนัง  จะตองคํานึงถึงสิ่งตอไปนี้  คือ 
1. ทุน  ถาไมมีทุนเปนของตนเองตองอาศยัแหลงเงนิกู  จะตองพจิารณาวาแหลงเงินกูนั้นมาจากไหน  ถากู
จากเอกชนก็ตองเสียดอกเบีย้แพงกวาสถาบันการเงิน  ถาเสียดอกเบีย้แพงจะคุมกับการลงทุนหรือไม 
2. แรงงาน  ถาสามารถใชแรงงานในครอบครัวไดกจ็ะสามารถลดรายจายลงได 
3. วัตถุดิบ  สามารถหาไดงายในทองถ่ินหรือไม  หากไมมีในทองถ่ินจะปญหาเรื่องราคาและการขนสง
หรือไม 
4. การจัดการ  หมายถึง  การจัดการดานตลาด  การจัดจําหนาย  กอนอืน่ตองคํานึงถึงกลุมเปาหมายที่จะนํา
ผลิตภัณฑไปจาํหนายการกําหนดราคาขาย  ราคาตนทุน  กําไร  และการลงบัญชีเบื้องตน  ส่ิงเหลานีจ้ําเปน
อยางยิ่งในการประกอบธุรกจิ  ดังจะไดแยกกลาวพอสังเขป  ดังนี ้
2. การกําหนดราคาขาย 
เมื่อทําการผลิตผลิตภัณฑเครื่องหนังขึ้นมาเพื่อจําหนาย  ส่ิงแรกทีตองทําคือการกําหนดราคาขายทีผู่สามารถ
ซ้ือไดในราคาไมแพงจนเกนิไป  และผูขายก็พอใจทีจ่ะขายเพราะไดกําไรตามที่ตองการ  การกําหนดราคา
ขายทําไดดงันี ้
1. ติดตามความตองการของลูกคา  ลูกคาเปนผูกําหนดราคา  ถาลูกคามีความตองการและสนใจมากก็จะ
สามารถตั้งราคาไดสูง 
2. ตั้งราคาขายโดยบวกราคาตนทุนกับกําไรที่ตองการก็จะเปนราคาขาย  ในกรณีเชนนี้จะตองรูราคาตนทุน
มากอนจึงจะสามารถบวกกําไรลงไปได  การตั้งราคาขายนี้จะมีผลตอปริมาณการขาย 
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การวิเคราะหแผนธุรกิจ 
 
โดยใช SWOT ANALYSIS เพื่อเร่ิมตนธุรกิจ 

1.ความหมายของ SWOT ANALYSIS  เปนการวิเคราะหสภาพขององคกรหรือหนวยงานใน
ปจจุบันเพื่อหาจุดแข็ง  จดุเดน  จุดดอย  หรือส่ิงที่อาจเปนปญหาในการดําเนินงาน  สูสภาพที่ตองการใน
อนาคต 

SWOT  เปนตวัยอท่ีมีความหมายดังนี ้
• STRENGTHS  จุดแข็งหรือขอไดเปรียบ 

• WEAKNESSES  จุดออนหรือขอเสียเปรียบ 

• OPPORTUNITIES  โอกาสที่จะดําเนินการได 

• THREATS  อุปสรรค  ขอจํากัดหรือปจจัยที่คุกคามการดาํเนินงานขององคกร 
หลักการสําคัญของ SWOT คือการวิเคราะหการสํารวจสภาพการณ  2  ดาน  คือ  สภาพการณภายในและ
สภาพการณภายนอก  ดังนัน้การวิเคราะห SWOT จึงเรียกไดวาเปนการวิเคราะหสภาพการณ ( SITUATION 
ANALYSIS )  ซ่ึงเปนการวิเคราะหจุดแข็ง  จุดออนเพื่อใหรูตนเอง( รูเรา ) รูจักสภาพแวดลอม ( รูเขา ) 
ชัดเจน  และวิเคราะหโอกาส  อุปสรรค  การวิเคราะหปจจัยตางๆทั้งภายนอกและภายในองคกรซึ่งจะชวยให
ผูบริหารขององคกรทราบถึงการเปลี่ยนแปลงตางๆที่เกิดขึ้นภายในองคกร  ทั้งสิ่งที่ไดเกิดขึน้แลวและ
แนวโนมการเปลี่ยนแปลงในอนาคต  รวมทั้งผลกระทบของการเปลี่ยนแปลงเหลานี้ที่มีตอองคกรธุรกิจ  และ
จุดแข็ง  จุดออน และความสามารถดานตางๆที่องคกรมีอยู  ซ่ึงขอมูลเหลานี้จะมีประโยชนอยางมากตอการ
กําหนดวิสัยทศัน  การกําหนดกลยุทธและการดําเนินตามกลยุทธขององคกร  ระดับขององคกรที่เหมาะสม
ตอไป 
 2.ประโยชนของการวิเคราะห SWOT 
 วิเคราะห SWOT เปนการวเิคราะหสภาพแวดลอมตางๆ  ทั้งภายนอกและภายในองคกร  ซ่ึงปจจัยเหลานี้
แตละอยางจะชวยใหเขาใจไดวามีอิทธิพลตอการดําเนนิงานขององคกรอยางไร  จุดแข็งขององคกรจะเปน
ความสามารถภายในที่ถูกใชประโยชนเพื่อการบรรลุเปาหมาย  ในขณะทีจุ่ดออนขององคกรจะเปนคุณลักษณะ
ภายในที่อาจจะทําลายผลการดําเนินงาน  โอกาสทางสภาพแวดลอมจะเปนสถานการณทีใ่หโอกาสเพื่อบรรลุ
เปาหมายองคกร  ในทางกลับกันอุปสรรคทางสภาพแวดลอมจะเปนสถานการณทีข่ัดขวางการบรรลุเปาหมาย
ขององคกร  ผลจากการวเิคราะห SWOT นี้จะใชเปนแนวทางในการกําหนดวิสัยทัศน  การกาํหนดกลยุทธ  
เพื่อใหองคกรเกิดการพัฒนาไปในทางที่เหมาะสม 
 3.ขั้นตอน  วิธีการดําเนนิการทํา  SWOT ANALYSIS 
 การวิเคราะห SWOT จะครอบคลุมขอบเขตปจจัยทีก่วางดวยการระบจุุดแข็ง  จดุออน  โอกาสและ
อุปสรรคขององคกร  ทําใหมีขอมูลในการกําหนดทศิทางหรือเปาหมาย  ที่จะถูกสรางขึ้นมาบนจุดแข็งของ
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องคกร  และแสวงหาประโยชนจากโอกาสทางสภาพแวดลอมและสามารถกําหนดกลยุทธที่มุงเอาชนะอุปสรรค
ทางสภาพแวดลอมหรือลดจุดออนขององคกรใหมีนอยที่สุดได  ภายใตการวิเคราะห SWOT นั้น  จะตอง
วิเคราะหทั้งสภาพภายในและภายนอกองคกร  โดยมีขั้นตอนดังนี ้
 3.1 การประเมนิสภาพแวดลอมภายในองคกร 
 การประเมินสภาพแวดลอมภายในองคกรจะเกี่ยวกับการวิเคราะหและพิจารณาทรัพยากรและ
ความสามารถภายในองคกรทุกๆดาน  เพื่อที่จะระบจุดุออนขององคกรแหลงที่มาเบื้องตนของขอมูล  เพื่อการ
ประเมินสภาพแวดลอมภายในคือระบบขอมูลเพื่อการบริหารที่ครอบคลุมทุกดาน  ทัง้ในดานโครงสราง  ระบบ  
ระเบียบ  วิธีปฏิบัติงาน  บรรยากาศในการทํางานและทรัพยากรในการบริหาร (คน เงิน  วัสดุ  การจัดการ  
รวมถึงการพิจารณาผลการดําเนินงานที่ผานมาขององคกร  เพื่อที่จะเขาใจสถานการณและผลกลยทุธกอนหนานี้
ดวย ) 
 - จุดแข็งขององคกร ( S – STRENGTHS ) เปนการวิเคราะหปจจัยภายในจากมุมมองของผูที่อยูภายใน
องคกรนั้น  วาปจจัยใดภายในองคกรที่เปนขอไดเปรียบหรือจุดเดนขององคกรที่ควรนํามาใชในการพัฒนา
องคกรได  และควรดํารงไวเพื่อการเสริมสรางความเขมแข็งขององคกร 
 - จุดออนขององคกร ( W – WEANESSES ) เปนการวิเคราะหปจจยัภายในจากมุมมองของผูที่อยูภายใน
องคกรนั้นๆเองวาปจจยัภายในองคกรที่เปนจุดดอย  ขอเสียเปรียบขององคกรที่ควรปรับปรุงใหดีขึ้น  หรือขจัด
ใหหมดไปอันจะเปนแระโยชนตอองคกร 
 3.2 การประเมนิสภาพแวดลอมภายนอก 
 ภายใตการประเมินสภาพแวดลอมภายนอกองคกรนั้น  สามารถหาโอกาสและอุปสรรคทางการ
ดําเนินงานขององคกรที่ไดรับผลกระทบจากสภาพแวดลอมทางเศรษฐกิจ  ทั้งในและระหวางประเทศที่เกี่ยวของ
กับการดําเนินงานขององคกร  เชน  อัตราการขยายตัวทางเศรษฐกิจ  นโยบาย   การเงิน   งบประมาณ  
สภาพแวดลอมทางสังคม  เชน  ระดับการศึกษาและอัตรารูหนังสือของประชาชน  การตั้งถ่ินฐานและการอพยพ
ของประชาชน  ลักษณะชุมชน  ขนบธรรมเนียมประเพณี  คานิยม  ความเชื่อและวัฒนธรรม  สภาพแวดลอมทาง
การเมือง  เชน  พระราชบัญญัติ  พระราชกฤษฎีกา  มติคณะรัฐมนตรี  และสภาพแวดลอมทางเทคโนโลยี  
หมายถึงกรรมวิธีใหมๆและพัฒนาการทางเครื่องมือ  อุปกรณที่จะชวยเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตและ
ใหบริการ 
 - โอกาสทางสภาพแวดลอม ( O – OPPORTUNITIES )  เปนการวิเคราะหวาปจจัยภายนอกองคกร  
ปจจัยใดที่สามารถสงผลกระทบ  ประโยชน  ทั้งทางตรงและทางออมตอการดําเนินการขององคกรในระดับมหา
ภาค  และองคกรสามารถฉกฉวยขอดีเหลานี้มาเสริมสรางใหหนวยงานเขมแข็งขึ้นได 
 - อุปสรรคทางสภาพแวดลอม ( T – THREATS )  เปนการวิเคราะหวาปจจัยภายนอกองคกร  ปจจัยใดที่
สามารถสงผลกระทบในระดับมหาภาคในทางที่จะกอใหเกิดความเสียหาย  ทั้งทางตรงและทางออมซึ่งองคกร
จําตองหลีกเลี่ยง  หรือปรับสภาพองคกรใหมีความแข็งแกรงพรอมที่จะเผชิญแรงกระทบดังกลาวได 
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 3.3 ระบุสถานการณจากการประเมินสภาพแวดลอม 
 เมื่อไดขอมูลเกี่ยวกับ  จุดแข็ง  จุดออน  โอกาส  อุปสรรค  จากการวิเคราะหปจจัยภายในและปจจัย
ภายนอกดวยการประเมินสภาพแวดลอมภายในและสภาพแวดลอมภายนอกแลว  ใหนําจุดแข็ง  จุดออนภายใน
มาเปรียบเทียบกับโอกาส  อุปสรรค  จากภายนอกเพื่อดูวาองคกรกําลังเผชิญสถานการณเชนใด  และภายใต
สถานการณเชนนั้นองคกรควรทําอยางไร  โดยทั่วไปในการวิเคราะห SWOT ดังกลาวนี้  องคกรจะอยูใน
สถานการณ 4 รูปแบบดังนี้ 
 3.3.1 สถานการณที่ 1 ( จุดแข็ง – จุดออน)  สถานการณเปนสถานการณที่พึงปรารถนาที่สุด  เนื่องจาก
องคกรคอนขางจะมีหลายอยาง  ดังนัน้ผูบริหารขององคกรควรกําหนดกลยุทธในเชิงรุก  เพื่อดึงเอาจดุแข็งที่มีอยู
มาเสริมสรางและปรับใช  และฉกฉวยโอกาสตางๆที่เปดมาหาประโยชนอยางเต็มที ่
 3.3.2 สถานการณที่ 2 ( จุดออน – อุปสรรค ) สถานการณเปนสถานการณที่เลวรายที่สุด  เนื่องจาก
องคกรกําลังเผชิญอยูกับอุปสรรคจากภายนอก  และมีปญหาจุดออนภายในหลายประการ  ดังนั้นทางเลือกที่ดี
ที่สุดคือกลยุทธการตั้งรับหรือปองกันตัว  เพื่อพยายามลดหรือหลบหลีกภัยอุปสรรคตางๆที่คาดวาจะเกิดขึน้  
ตลอดจนหามาตรการที่จะทาํใหองคกรเกดิความสูญเสียนอยที่สุด 
 3.3.3 สถานการณที่ 3 ( จดุออน – โอกาส ) สถานการณองคกรมีขอไดเปรียบดานการแขงขันอยูหลาย
ประการ  แตติดขัดอยูตรงที่มีปญหาอุปสรรคที่เปนจุดออนอยูหลายอยางเชนกนั  ดังนั้นทางออกคือกลยุทธการ
พลิกตัว  เพื่อจดัหรือแกไขจดุออนภายในตางๆใหพรอมที่จะฉกฉวยโอกาสตางๆที่เปดให 

3.3.4 สถานการณที่ 4 ( จุดแข็ง – อุปสรรค )สถานการณเกดิขึ้นจากการที่สภาพแวดลอมไมเอื้ออํานวย
ตอการดําเนนิงาน  แตตวัองคกรมีขอไดเปรียบทีเปนจุดแข็งหลายประการ  ดงันั้นแทนที่จะรอจนกระทั่ง
สภาพแวดลอมเปลี่ยนแปลงไป  ก็สามารถที่จะเลือกกลยุทธการแตงตัวหรือการขยายขอบขายกจิการ  เพื่อใช
ประโยชนจากจุดแข็งที่มีสรางโอกาสในระยะยาวดานอื่นๆแทน 

ขอพิจารณาในการวิเคราะห SWOT มีดังนี ้
1. การวิเคราะหแยกแยะ  ควรทําอยางลึกซึ้ง  เพื่อใหไดปจจัยที่มีความสําคัญจริงๆเปนสาเหตุหลักๆของ

ปญหาที่แทจรงิ  กลาวคือเปนปจจัยที่มีประโยชนในการนําไปกาํหนดเปนนโยบายตลอดจนสามารถนําไป
กําหนดกลยุทธที่จะทําใหองคกร  ชุมชนบรรลุเปาหมายที่เปนผลลัพธขั้นสุดทายไดจริง 

2. การกําหนดปจจัยตางๆ  ไมควรกําหนดขอบเขตของความหมายของปจจัยตางๆ  ไมวาจะเปนจดุออน( 
W)  จุดแข็ง(S)  โอกาส(O)  หรืออุปสรรค(T)  ใหมีความหมายคาบเกี่ยวกัน  จําเปนอยางยิ่งทีจ่ะตองตัดสินใจ  
และชี้ชัดวาปจจัยที่กาํหนดขึน้วามันเปนปจจัยในกลุมใด  ทั้งนี้เพราะปจจยัที่อยูตางกลุมกันก็ตองสมควรที่จะ
นําไปกําหนดกลยุทธที่ตางกนัออกไป 

4. ขอดี – ขอเสีย  ของการทํา SWOT ANALYSIS 
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ขอดี  เทคนิคการวิเคราะห SWOT ถูกนํามาใชอยางแพรหลายในการวิเคราะหสถานการณตางๆทาง
ธุรกิจ  และการบริหารเชิงกลยุทธ  เนื่องจากเปนเทคนิคที่เขาใจงายไมซับซอน  ใหความสะดวกเปนอยางมาก
สําหรับผูที่นํา  SWOT มาใช  และสามารถนําไปประยุกตใชในสถานการณดานตางๆมากมาย เชน 

- การตัดสินใจเลือกเมื่อมีทางเลือกหลายๆทาง 
- การกําหนดความสําคัญกอนหลังของเหตุการณ 
- การบริหารความเปลี่ยนแปลงที่ตองการใหเกิดขึ้น 
- การวิเคราะหและแกปญหาในการดําเนินการ 
- การวิเคราะหโครงการเริ่มใหม 
- การเพิ่มประสทิธิภาพการทํางานใหสูงขึ้น 
- การสรางกระบวนการเรยีนรูใหมๆ ฯลฯ 
ขอเสีย  ของการใช SWOT ก็มีอยูไมนอยเชนกัน  เมื่อเปรียบเทียบกับประโยชนและความหลากหลายใน

การประยกุตใชงาน  เชน 
- โอกาสผิดพลาดเกิดจากคณุภาพของขอมูลที่นํามาใชวเิคราะหทักษะประสบการณ  และความเขาใจ

ในความรูพืน้ฐานของเทคนคิ SWOT ของผูวิเคราะห 
- ตองทบทวน SWOT เปนระยะๆ  เพื่อตรวจสอบสภาพวาเหตุการณและปจจัยตางๆทีน่ํามาใชเปน

ขอมูลพื้นฐานยังเหมือนเดิม  หรือมีการเปลี่ยนแปลงไปแลวหรือไม 
 

-  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ท่ีชวยเหลืออยางดี, 
ท่ีเปนประโยชน 

อันตราย, ปญหา 

ปจจัย 
ภายใน 

ความเขมแข็ง 
จุดแข็ง 

ความออนแอ 
จุดออน 

ควบคุม
ได 

ปจจัย
ภายนอก 

โอกาสที่เหมาะสม การคุกคาม 
อุปสรรค 

ควบคุม
ไมได 

รีบดําเนินการ ทบทวนใหม 
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ปจจัยภายนอก 
 
ปจจัยภายใน 

  O =  โอกาส 
  พอแมรวย  

T = อุปสรรค 
พอแมจน 

S = จุดแข็ง 
- หัวด ี
- เรียนเกง 

S+O = จุดแข็ง+โอกาส 
- เรียนตอ 
- ทํางานด ี

S+T = จุดแข็ง+อุปสรรค 
- สอบชิงทุน 

W = จุดออน 
- สมองทึบ 
- เรียนออน 

W+O = จุดออน+โอกาส 
- เรียนพิเศษ 

W+T = จุดออน+อุปสรรค 
- เล้ียงควาย 
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ตัวอยางตารางวิเคราะห 
 

ปจจัย 
 

รายการ คาระดับคะแนน รวม หมายเหตุ 
นอย 

1 
ปานกลาง 

2 
มาก 

3 

ภายใน 

S 
จุดแข็ง 

      

W 
จุดออน 

      

ภายนอก 

O 
โอกาส 

      

T 
อุปสรรค 
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      การวิเคราะหตนทุน 
ตนทุนผลิตภณัฑ  และการวิเคราะหตนทุน  ปริมาณ  กําไร 

 
การคํานวณตนทุนการผลิตภัณฑ 
1. วิธีตนทุนรวม 
 วัตถุทางตรง 
 คาแรงทางตรง 
 คาใชจายในการผลิตผันแปร 
 คาใชจายในการผลิตคงที่ 
2. วิธีตนทุนผันแปร 
ในการคํานวณวิธีนี้ตองแยกตนทุนการผลิตออกเปนตนทนุคงที่  และตนทุนผันแปรกอน 
 วัตถุทางตรง 
 คาแรงทางตรง 
 คาใชจายในการผลิตผันแปร 
 
การจัดทํางบกาํไรขาดทุน  วธีิตนทุนผันแปร  และวิธีตนทุนรวม 
ผลตางของกําไรทั้ง 2 วิธีปริมาณที่ผลิตและจําหนายสินคาในแตละงวด  แยกออกได 3 กรณ ี

(1.) ปริมาณที่ผลิต = ปริมาณขาย  กําไร 2 วิธีจะเทากัน 
(2.) ปริมาณที่ผลิต > ปริมาณขาย  กําไรวิธีตนทนุรวม > วิธีตนทุนแปรผัน 
(3.) ปริมาณที่ผลิต < ปริมาณขาย  กําไรวิธีตนทนุรวม < วิธีตนทุนแปรผัน 

ขอดี / ขอเสีย  ของการคํานวณตนทุนวิธีผันแปรเทียบกบัตนทุนรวม 
 
ขอด ี
1. การอานงบการเงิน  เขาใจไดงายกวาวิธีตนทุนรวม  ขายมากกก็ําไรมาก 
2. การวิเคราะหตนทุน  ปริมาณ  และกําไร  เนื่องจากมกีารแยกออกเปนรายการคงที่และผันแปรในงบกําไร
ขาดทุน  ดังนัน้ผูบริหารสามารถวิเคราะหความสัมพันธของตนทุน  ปริมาณและกําไรของผลิตภัณฑไดงาย
ขึ้น  เพื่อนําไปใชในการกําหนดราคาขาย  และปริมาณการขายเพื่อใหไดกําไรที่ตองการ 
3. การวัดผลการปฏิบัติงานของฝายตางๆ  เพราะถือวาคาใชจายในการผลิตคงที่เปนคาใชจายประจํางวด  
และวดัผลการปฏิบัติงานจากคาใชจายผันแปรที่อยูในความรับผิดชอบโดยไมคํานึงถึงคาใชจายตางๆที่
ควบคุมไมได  นับเปนการวดัผลงานที่ยุติธรรม  งาย  สะดวกกวาวิธีตนทุนรวม 
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4. วิธีตนทุนผันแปร  ชวยใหการจัดทําและใชงบประมาณไดงายขึ้น  โดยนําเอายอดขายจริงคูณตนทุนผัน
แปรตอหนวย  บวกคาใชจายคงที่  ซ่ึงวิธีนี้ใชไดแมยอดขายจริงไมเทากบังบประมาณก็ตาม 
5. การกําหนดราคาขายสินคา  เชน  การกําหนดราคาขายเปนกรณีพเิศษโดยไมคํานึงถึงตนทุนคงที่  โดย
กําหนดใหคุมทุนกับตนทนุผันแปร  ใชไดเฉพาะระยะสัน้เทานั้นมิฉะนั้นจะประสบปญหาการขาดทุน 
 
ขอเสีย 
1. ถาเสนอตอบุคคลภายนอกจะเกิดการสับสน 
2. ใชในการพจิารณาขยายกาํลังผลิตหรือยกเลิกการผลิตบางรายการไมได 
3. ใชในการกาํหนดราคาขาย(ลดราคาขาย)  ในระยะสั้นเทานั้น  มิฉะนัน้จะขาดทุน  เพราะเมื่อลด   
    ราคาแลวจะจําหนายไดมากขึ้น  งบกําไรขาดทุนจะแสดงกําไรสูง 
4. การจําแนกตนทุนผันแปรกับคงที่ทําไดยาก 
5. ทําใหไมทราบผลิตเต็มกําลังผลิต  หรือผลิตมีประสิทธิภาพหรือไม  เพราะตนทุนผันแปรจะกําหนด 
    คาใชจายการผลิตคงที่เปนคาใชจายประจํางวดจึงไมมกีารคํานวณผลตางเนื่องจากกําลังการผลิตให  
    เห็นในงบกาํไรขาดทุน 
6. ไมเหมาะกบักิจการที่เครือ่งจักรเปนสวนใหญ 
 
สรุป  ควรมีการจัดทํางบกําไรขาดทุน  ทั้ง 2 วิธี  คือวิธีตนทุนผันแปร  เพื่อใหมีขอมูลประกอบการบริหาร
อยางมีประสิทธิภาพ  และวิธีตนทุนรวม  เพื่อใหเปนไปตามหลักการบญัชีที่ยอมรับกนัโดยทัว่ไป 
 
สมการ 
ขาย = ตนทุนคงที่ + ตนทุนผันแปร + กําไร 
ราคาขายตอหนวย x ปริมาณขาย = ตนทุนคงที่ + (ตนทุนผันแปรตอหนวย x ปริมาณขาย) + กําไร 
SP(X) = FC + VC(X) + 1 
 
โดยที ่ SP = ราคาตนทุนตอหนวย  (Selling Price per Unit) 
 X   = ปริมาณสินคาที่ขาย  (Number of Units Sold) 
 FC = ตนทุนคงที่  (Total Fixed Cost) 
 VC = ตนทุนผันแปรตอหนวย  (Variable Cost per Unit) 
 I  = กําไร  (Total  Income) 
ดังนั้น  ปริมาณขาย ณ จุดคุมทุน  =  ตนทนุคงที่ / กําไรสวนเกนิตอหนวย 
 BE (Break Event)          =  FC / (SP – VC)  ……………** 
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ยอดขาย ณ จดุคุมทุน                  =  SP x BE 
 
3. กําไรสวนเกิน 
 ปริมาณขาย ณ จุดคุมทุน  =  คาใชจายคงที่ / กําไรสวนเกนิตอหนวย 
หรือ 
 ยอดขาย ณ จดุคุมทุน        =  คาใชจายคงที่ / อัตรากําไรสวนเกินตอยอดขาย 
 
 สวนเกนิที่ปลอดภัย  คือ  ระดับการขายที่เกินกวาระดับคุมทุน  ถาขายไดเกนิจุดคุมทนุก็จะไม
ขาดทุนนําไปพิจารณารวมกบักําไรสวนเกนิ  “สวนเกินท่ีปลอดภยั  ยิ่งสูงยิง่ด”ี 
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หนวยท่ี 2 การออกแบบผลิตภัณฑ 
 

Moodboard 
 

Moodboard หรือ แผนแสดงอารมณบอรดที่รวบรวมเอารูปจากที่ตางๆ เชนจากgoolge หรือตัดมา
ออกมาจากนติยสารตางๆ นํามาจัดองคประกอบรวมกนั เพื่อใหเกิดความรูสึกของงาน โทนสี และส่ิงที่เรา
ตองการสื่อใหผูที่ชมผลงานของเราไดเขาใจอารมณของงานเรามากขึ้น 
 

 
 

เมื่ออธิบายควบคูไปกับงานวา ตองการงานที่ดูเปนแฟนตาซี และส่ือถึงความบริสุทธิ์ของเด็ก 
จากการเชื่อเรือ่งเหนือธรรมชาติ เชนเรื่องแฟรี ่แมมด จึงไดหยิบเอาเรื่องAlice In wonderland มาเปนแรง
บันดาลใจ และนําคาแรคเตอรกระตายมาเปนตัวหลัก ประกอบกับของหวาน และสัญลักษณนําโชค คือมือ
ทอง 
Moodboard คือการสรางแผนภาพซึ่งเปนพื้นฐานของการสรางอารมณใหสอดคลองกับผลงานที่เรากําลังจะ
สราง ณ ขณะนั้น เราสามารถสราง Moodboard ไดจากสื่อตาง ๆ หลายชองทาง เชน การทําขึ้นเอง computer 
ถายรูปตัดแปะเปนตน 
Moodboard ไมไดเปนแคเพียง แผนภาพ เทานั้น แต Moodboard ยังจะเปนตนแบบ idea แมกระทั้งเปน 
model ที่ทําใหเรานําไปสรางสรรคผลงานของเราไดเลย ซ่ึงถาหากเปน Fashion Designer จะมีเทคนิคในการ
ทํา Moodboard ของแตละคนแตกตางกนัไป เชน ใชวสัดุจริงในการทํา Moodboard ถายรูปแลวนํามาทํา 
callage ใชช้ินผา เทคนิคการตัดเย็บ หรือเทคนิคการวาดภาพอื่นๆมาผสมผสานลงใน Moodboard ของเรา
ดวย 
Moodboard นั้นมีวิธีขั้นตอนการทําที่ไมยาก แตกไ็มงายจนเกนิไป ซ่ึงปกติแลวการทํา Moodboard นั้น
สามารถทําและสรางสรรคไดตามจินตนาการเลย ไมมีถูก หรือผิด ไมมีกฏตายตัว ขึ้นอยูกับการสรางสรรค
ของตัวเจาของผลงาน 
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Moodboard นั้นถือวาเปนเครื่องมือที่ดีอยางหนึ่งที่ทําใหเราสามารถนําไปตอยอดทางความคิด ออกแบบ
สรางสรรคมีผลในเชิงบวกไดดีวิธีหนึ่งเลยทีเดียว 
การทํา Moodboard นั้นสงผลให concept idea inspiration หรือความคิดของเราชัดเจนขึ้น และยังแสดง
ความเปนตวัของตัวเอง เอกลักษณของผูสรางสรรคผลงานไดอยางชัดเจนผานการทํา Moodboard 

Concept design” ”Mood board” อะไรนัน่คือภาพรวมๆของแรงบันดาลใจวางานออกแบบของเรา 
ไดมาจากอะไรมีที่มาที่ไป ซ่ึงนั่นหมายความวาก็ที่เราจะเริ่มตนทําไดตองมีแรงบนัดาลใจกอน แลวแรง
บันดาลใจเราจะไดมาจากไหน  จากอะไรก็ไดที่เราชอบ  เราอยากทํา  เชนหนัง,ขาว,เพลงหรือแมแตแฟชัน่
จากยุคตางๆทีผ่านมา แตในเรื่องแรงบันดาลใจวาจะทําอยางไร,ยังไง..ยากที่จะสอนกนัได เพราะแตละคนมัก
มีสไตลการทําของตัวเอง  แรงบันดาลใจมาจากอะไร จนเมื่อไดอานถึงเขาใจวามาจากอะไรบางนี่คือตัวอยาง
ที่ดีของการออกแบบ 
 
หลักการ 
1. concept ในงานที่เราตองออกแบบ เชน โจทยมาวา ยุตเรอเนสซอง 
2. inspirationกอน หาแรงบันดาลใจในการออกแบบกอน เทคนิคคือหารูปเยอะๆ เชนรูปคน รูปสถานที่   
3.เลือกภาพทีช่อบมา แลวนาํมาออกแบบ 
4.สเก็ตเอาบางสวนของภาพ หรือ ทั้งหมดกไ็ด มาสรางสรรค 
5.จากนั้นทํา Moodboard อันนี้แลวแตเทคนิคใครเทคนคิมัน ที่สําคัญขอมูลตองครบ และหนาดึงดูดสายตา 
 
หากออกแบบกอนแลวคอยทําMoodboard งานจะไมตรง Concept แลวอีกอยางจะเสียนิสัยของนกัออกแบบ
การจะทําอะไรตองมีที่ไปและที่มา 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



97 
 
ตัวอยางงาน 
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ความหมายของการออกแบบผลิตภณัฑ 
  
             การออกแบบผลิตภณัฑ ( PRODUCT DESIGN ) "คือ การออกแบบสิ่งของเครื่องใช เพื่อนํามาใช
สอยในชวีิต ประจําวนัโดยเนนการผลิตจาํนวนมาก ในรูปสินคาเพือ่ใหผานไปยังผูซ้ือ หรือ ผูบริโภค ( 



99 
 
CONSUMER ) ในวงกวาง โดยที่รูปแบบและคุณภาพของผลิตภัณฑ จะเปนปจจยัสําคัญ ชักจูง ผูบริโภคให
เกิดความกระหายที่จะซื้อผลิตภัณฑนั้น" ( วิรุณ ตั้งเจรญิ 2527 : 111 )  

การออกแบบผลิตภัณฑ หมายถึง การออกแบบผลิตภณัฑที่ผลิตขึ้นดวยกรรมวิธีทางดาน
อุตสาหกรรมและสิ่งแวดลอมตาง ๆ ที่เกี่ยวของกับอุตสาหกรรม โดยมกีารวิเคราะหหาขอมูลตาง ๆ เกี่ยวกับ 
หนาที่ใชสอยของผลิตภัณฑขอมูลเกี่ยวกับตลาดแลวนํามาปรับปรุงผลิตภัณฑ เพื่อผลิต เปนจํานวนมาก ๆ 
ใหอยูในความนิยมของตลาดในราคาพอควร ( สาคร คันธโชติ 2528 : 7 ) 

PRODUCT DESIGN หมายถึง การสรางสรรคองคประกอบตาง ๆ ทั้งหมดของรูปราง รูปทรง 
ผลิตภัณฑให ปรากฏและสรางความรูสึกพงึพอใจใหแกผูบริโภค ( LORENZ 1986 : PREFACE )  

การออกแบบผลิตภัณฑอุตสาหกรรม หมายถึง การวิเคราะหหาขอมูลตาง ๆ เกี่ยวกับหนาที่ใชสอย
ของ ผลิตภัณฑ ( FUNCTION ) ขอมูลเกี่ยวกับผูใชผลิตภัณฑ ( CONSUMER , USER ) ขอมูลเกี่ยวกับ
การตลาด ( MARKET ) แลวนํามาออกแบบปรับปรุงผลิตภัณฑเพื่อ ผลิตเปนจํานวนมาก 
( MASS PRODUCTION ) ใหอยูในความนิยมของตลาดใน ราคาพอสมควร ( พิชิต เล่ียมพิพัฒน 2518 : 7 ) 
  จากความหมายที่ยกมากลาวอางอิงนี้จะเหน็วาการออกแบบผลิตภัณฑนั้นมคีวามหมายกวางและ
เกี่ยวกนักับองคประกอบหลายประการในอันที่จะนํามาเปนขอมูลประกอบเพื่อกอใหเกิด รูปลักษณ ( 
Features ) ที่ปรากฏออกมานัน้ เปนผลงานที่สามารถ นําไปใชสอยไดจริงและเหมาะสมกับความตองการ
ของผูอุปโภค บริโภค 
          ดังนั้นจงึพอที่จะสรุปความหมายของการออกแบบผลิตภัณฑไดวาหมายถึงการกําหนดรูปแบบของ
ผลิตภัณฑโดยอาศัยปจจยัและขอมูลที่เกี่ยวของมาเปนสวนประกอบใหเกิดเปนรูปลักษณะทาง 2 มิติหรือ 3 
มิติที่เหมาะสมกับการนําไปผลติซ้ํา(Reproduction)ไดตามจํานวนที่ตองการและรูปแบบของผลงานที่สําเร็จ
จะตองสามารถดึงดูดความสนใจและสนองประโยชนดานการใชสอยตอ มวลมนุษยไดดวย 
 
เอกลักษณ - อัตลักษณ  
 
     เชื่อวาทานผูอานคงคุนเคยกับคําวา “เอกลักษณ” ในความหมายวาเปนลักษณะเฉพาะตัวของสิ่งใดสิ่งหนึ่ง 
เชน เขาเปนคนมีน้ําเสียงดุดนัเปนเอกลกัษณ สวนคําวา “อัตลักษณ” ก็เปนอีกคําหนึ่งที่ผมพบวามีการใชมาก
ขึ้นในปจจุบันโดยเฉพาะในแวดวงวิชาการ เชน สัมมนาเรื่องการแสดงอัตลักษณของกวีในบทประพันธรวม
สมัย  
     คําวา “เอกลักษณ” และ “อัตลักษณ” นี้สะกดคลายคลึงกัน แตมีความหมายไมเหมือนกนัเสียทีเดียว แถม
ยังมีความหมายบางสวนทับซอนกันอยู   จึงขอหยิบยกเอาสองคําเจาปญหามาอธิบายดังนี ้    คําวา 
“เอกลักษณ” มีความหมายตามพจนานุกรมฉบับราชบณัฑิตยสถาน พ.ศ. ๒๕๔๒ วา ลักษณะที่เหมือนกัน
หรือมีรวมกัน เชน ชุมชนนี้มีเอกลักษณอยูทีก่ารทอผาจก หมายความวาคนในชุมชนนี้มีอาชพีทอผาจก
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เหมือนๆ กันหมด อยางไรก็ด ีคนไทยสวนใหญนยิมใชคําวา “เอกลักษณ” ในความหมายวาลักษณะอันเปน
เฉพาะ มีหนึง่เดียวของสิ่งๆ หนึ่งดังที่ผมกลาวไปแลวขางตน เชน ภาษาไทยเปนเอกลักษณของชาติไทย  
     สวนคําวา “อัตลักษณ” ไมมีบันทึกไวในพจนานุกรม แตมีตําราหลายเลมใหความหมายคําวา “อัตลักษณ” 
ไววาคุณลักษณะเฉพาะตวั ซ่ึงเปนตัวบงชีข้องลักษณะเฉพาะของบุคล สังคม ชุมชน หรือประเทศนัน้ๆ เชน 
เชื้อชาติ ภาษา วัฒนธรรมทองถ่ิน และศาสนา ฯลฯ ซ่ึงมีคุณลักษณะที่ไมทั่วไปหรือสากลกับสังคม อ่ืนๆ พูด
งายๆ คือลักษณะที่ไมเหมือนกับของคนอืน่ๆ “อัตลักษณ” มาจากภาษาบาลีวา อตตฺ + ลักษณ โดยที่ “อัตตะ” 
มีความหมายวา ตัวตน, ของตน สวน “ลักษณะ” หมายถึง สมบัติเฉพาะตัว หากมองเพียงแครูปศัพท “อัต
ลักษณ” จึงเหมาะจะนํามาใชหมายถึงลักษณะเฉพาะตัวของสิ่งใดสิ่งหนึ่งมากกวา สวนคําวา “เอกลักษณ” มี
คําวา “เอก” ซ่ึงหมายถึง หนึง่เดียว จึงนาจะหมายความวาลักษณะหนึ่งเดียว (ของหลายๆ ส่ิง) หรือลักษณะที่
ของหลายๆ ส่ิงมีรวมกัน ซ่ึงเปนความหมายแรกตามพจนานุกรมนั่นเอง 
     อยางไรกด็ี คนไทยโดยสวนใหญยังนิยมใชคําวา “เอกลักษณ” ในความหมายวาลักษณะเฉพาะตัวทีไ่ม
เหมือนใครอยางกวางขวาง สวนคําวา “อัตลักษณ” นั้นมักจะใชในวงแคบๆ เชนแวดวงวิชาการเทานั้น และ
บางครั้งก็ใชแบบมีนัยยะแฝง เชน “เอกลักษณ” เปนสิ่งตายตัวไมสามารถเปลี่ยนแปลงได สวน “อัตลักษณ” 
สามารถเปลี่ยนแปลงได แตกระนั้นกย็ังไมมีขอบัญญัติการใชที่ชัดเจนนัก ผมจึงหวังวาในอนาคต
พจนานกุรมฉบับราชบัณฑติยสถานหรือฉบับอื่นๆ จะรวบรวมคําวา “อัตลักษณ” ไวดวย และอธิบายความ
แตกตางของทัง้สองคํานี้อยางเปนรูปธรรมมากขึ้น  
 
การออกแบบผลิตภัณฑหนงั 
 การออกแบบผลิตภัณฑหนงั  ควรเริ่มจากฐานขอมูลแลวนําผลลัพธที่ไดจากการรวบรวมขอมูล  
นํามาวิเคราะห เพื่อทําการออกแบบใหเกดิรปูทรงใหม  ซ่ึงมีความงามทางดานศิลปะ  การออกแบบ
ผลิตภัณฑตองคํานึงถึงหลักการดังตอไปนี ้
1. หนาที่ใชสอย (Function) 
2. ความปลอดภัย (Safety) 
3. ความแข็งแรง (Construction) 
4. ความสะดวกสบายในการใช  (Ergonomics) 
5. ความสวยงามนาใช (Acsthetics or Sales Appeal) 
6. ราคาพอสมควร (Cost) 
7. การซอมแซมงาย (Ease of Maintenance) 
8. วัสดุ (Materials) 
9. กรรมวิธีการผลิต (Production) 
10. การขนสง (Transportation) 
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 หนาท่ีใชสอย  คือ  ตองการออกแบบผลิตภณัฑใหมีหนาที่ใชสอยถูกตองตามเปาหมายที่ตั้งไว  เพือ่
ตอบสนองความตองการของผูอุปโภคบริโภค   
 ความปลอดภยั  คือ  การออกแบบผลิตภณัฑตองคํานึงถึงความปลอดภยัของผูอุปโภคบริโภค  เชน  
เมื่อใชผลิตภัณฑแลวจะไมเกดิสารมีพิษทําอันตรายแกรางกาย  หรืออวยัวะสวนอืน่ๆ  
 ความแขง็แรง  หมายถึง  ความแข็งแรงของตัวผลิตภัณฑ  ควรจะเลือกใชวัสดุใหเหมาะสม  ใหมี
ความแข็งแรงทนทาน  นอกจากนี้ตองคํานงึถึงการประหยัดประกอบดวย 
 ความสะดวกสบายในการใชงาน  คือ  ตองคํานึงถึงสัดสวนที่เหมาะสมกับการใชงาน  ขนาด  ความ
สะดวกสบายในการใชงานเปนความรูที่มคีวามสําคัญมากในการออกแบบอุตสาหกรรม  โดยมีจุดมุงหมาย
ใหคนเรามีความรูสึกที่ดีและสะดวกสบายในการใชผลิตภัณฑใดๆ  ทั้งที่เกีย่วของกับธรรมชาติของคนทั้ง
ทางจิตวิทยาและสรีรวิทยา  ซ่ึงแตกตางกนัออกไป 
 ความสวยงามนาใช  คือ  ตองการออกแบบใหผลิตภณัฑมีรูปราง  ขนาด  สีสันสวยงามนาใชชวนให
นาซื้อ  นอกจากนี้แลวควรจะชวยยกระดับเกี่ยวกับรสนิยมในดานรูปราง  ขนาด  สีสันแกผูอุปโภคบริโภคให
ดีขึ้น 
 ราคาพอสมควร  คือ  นักออกแบบที่ดีตองรูจักเลือกกําหนดการใชวสัดุใหถูกตองรวมทั้งกรรมวธีิ
การผลิตที่เหมาะสมกับผลิตภัณฑนั้นๆ  เพื่อจะผลิตไดงายสะดวก  ซ่ึงสงผลไปถึงราคาผลิตภัณฑ  หากเรา
รูจักการเลือกใชที่ดีแลวจะไดผลิตภัณฑที่มรีาคาพอสมควรตามความตองการของตลาด 
 การซอมแซมงาย  คือ  ตองทําการออกแบบใหสามารถแกไขและซอมแซมไดงายไมยุงยาก  เมื่อมี
การชํารุดเสียหายเกิดขึ้น  คาบํารุงรักษาและการสึกหรอต่ํา 
 วัสดุ  คือ  นักออกแบบควรเลือกใชวัสดใุหถูกตองเหมาะสมกับงานวาผลิตภัณฑใชยงัสถานที่ใด  
เชน  ใชที่บานพักตากอากาศชายทะเล  ควรจะใชวัสดุชนดิใดจงึจะเหมาะสม  นอกจากนี้ยังตองคํานึงถึงวัสดุ
ดวยวามีมากนอยเพียงใด  หาซ้ือไดยากงายหรือไมคุณสมบัติตางๆที่นํามาผลิตเหมาะสมหรือไม  ราคาของ
วัสดุเหมาะกับชนิดหรือประเภทของผลิตภัณฑหรือไม  เปนตน 
 กรรมวิธีการผลิต  คือ  เมื่อทําการออกแบบผลิตภัณฑแลว  สามารถผลิตไดสะดวกรวดเร็ว  ประหยัด
วัสดุคาแรงและคาใชจายอื่นๆ  เครื่องจักรและอุปกรณทีม่ีอยู  สามารถใชทําการผลิตไดหรือไม  เปนตน 
 การขนสง  คือ  นักออกแบบตองคํานึงถึงการประหยดัคาขนสง  การขนสงสะดวกหรือไม  
ระยะใกลหรือระยะไกลกนิเนื้อที่การขนสงหรือไม  การขนสงทางบก  ทางน้ํา  หรือทางอากาศ  ตองทําการ
บรรจุหีบหออยางไร  ผลิตภัณฑไมเกิดความเสียหายชํารุด  ขนาดของตูบรรทุกสินคา  หรือเนื้อที่ใชในการ
ขนสงมีขนาดกวาง  ยาว  สูงเทาไร  เปนตน 
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กอนอื่นนกัออกแบบควรทีจ่ะทําความเขาใจกับประเภทของผลิตภัณฑ  วามีขอบเขตการใชงาน
กวางขวางเพยีงใด  ผลิตภัณฑจะถูกนําไปใชยังที่ใดบาง  ใครเปนผูใช  เปนตน  จะชวยใหการออกแบบได
ดําเนินตามเปาหมายทีว่างไว 

การเนนใหเขาใจโครงสรางของกระเปาแบบตางๆ  เมื่อเขาใจในโครงสรางพื้นฐานก็สามารถ
ประยุกตรวมโครงสรางใหมีความซับซอนขึ้นได  นอกเหนือจากนัน้เรายังใหรายละเอียดในสวนของการ
ออกแบบที่สวยงามและสอดคลองกับการใชงานจริง 

การเขียนภาพรางเพื่อการออกแบบผลิตภัณฑ 

การเขียนภาพราง (Sketch Drawing) การออกแบบราง (Sketch design) การรางแบบความคดิเบื้องตน 
(Sketch Idea) คําเหลานี้ลวนไดยินบอยในบรรดานกัศกึษาดานการออกแบบหรือคนที่อยูในแวดวง ศิลปะ
และการออกแบบ เพราะเปนขั้นตอนหนึ่งในกระบวนการออกแบบไมวาจะสาขาใดก็ตาม เพื่อนํามาซึ่งการ
สรางสรรคส่ิงที่คิดและถายทอดออกมาขัน้แรก อาจจะเปนการวาดภาพโครงสราง หรือขีดเสนบอก
แนวความคิดพื้นฐานเบื้องตนอยางคราวๆ ไปจนถึงการแสดงรายละเอียดของรูปแบบผลงานหรือผลิตภัณฑ 
ที่อธิบายแทนคําพูดได ระดับการแสดงออกหรือวาดก็ตองขึ้นอยูกับผลิตภัณฑแตละชนิดและรูปแบบวาเรา 
นําเสนอใหใครดู ความตองการของผูวาจางหรือสงงานอาจารย การรางแบบใหผูอํานวยการดานการ
ออกแบบดู อาจไมจําเปนตองเหมือนจริง แครางหยาบๆ ดวยอุปกรณอยางงายใกลๆตัว เชน ปากกา ดินสอ 
แตถาเปนแบบรางที่นําเสนตอผูจัดการดานการตลาดก็ตองคํานึงถึงความเขาใจ ที่จะสือ่สารออกมาเปนรูปราง
ที่ชัดเจนขึน้ แสดงสีสัน รายละเอียด และสามารถอธิบายไดชัดเจนใกลความเปนจริงมากที่สุด 

แตไมวาเนื้อหาของการออกแบบผลิตภัณฑจะเปนอยาง ไร จะใชคําใดที่กลาวมาขางตนในการสื่อความหมาย 
ภาพรางแบบกจ็ะตองใชหลักการออกแบบและสะทอนใหเห็นถึงความแมนยําของตวั ผลิตภัณฑ แมวา
อาจจะไมแมนในเรื่องของมาตราสวน (Scale) แตสัดสวนของผลิตภณัฑ (Proportion) องคประกอบหลัก 
(Main Idea) ตองแสดงใหเห็นวางานขั้นสุดทายจะเปนอยางไร เพื่อใหผูดูหรือพิจารณาไดเห็นความคิดของ
เราอยางชัดเจนทั้งรูปลักษณและ แนวคิด รวมทั้งมาตรฐานในการผลิตเปนผลิตภัณฑจริงในที่สุด 

ในการทํางานออกแบบผลิตภัณฑนั้น ขั้นตอนของการออกแบบรางมีความสําคัญอยางไร จึงอยาก
ใหเห็นถึงการแสดงความสมัพันธกันระหวางทุกกระบวนการจนเสร็จส้ิน เปนตัวผลิตภัณฑ ครอบคลุมตั้งแต
เร่ิมตน มีโจทย มีปญหาเขามาใหเราไดรับรู ใหเราไดแกไข จนไปสิ้นสุดตอนสงงานสุดทาย สวนระหวาง
ทางนั้นมีอะไรบางเรามาดูกัน 
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กระบวนการทํางานออกแบบผลิตภณัฑ 
Product Design Workflow 

1. วิเคราะหโจทย (Program Analysis) จุดเริ่มของงานออกแบบคือปญหา มีปญหา มีโจทย จึงมีการออกแบบ
และแกไข โจทยที่วานั้นมีความยากงายทีต่างกันแลวแตชนิดของงาน แตเราก็ไมสามรถออกแบบไดถาเรา
ไมไดมีการวิเคราะหงานที่ถูกตอง การวิเคราะหหลักๆ สําหรับโจทยงานออกแบบ มดีังนี ้

What เราจะทํางานอะไร กําหนดเปาหมายของงานที่จะทํา ซ่ึงเปนเรื่องเบื้องตนสําหรับงานออกแบบที่เรา
จะตองรูกอนวาจะกําหนดให งานของเราบอกอะไร เปนผลิตภัณฑอะไร 
Where ผลิตภัณฑที่ออกแบบจะนําไปใชที่ไหน ใชภายใน ภายนอกหองหรือสําหรับสาธารณะ ฯลฯ 
Who ใครคือคนที่มาใชงาน เปาหมายหรือกลุมผูใชงาน (User Target Group) เปนเรื่องสําคัญที่สุดในการ
วิเคราะหโจทยเพื่อการออกแบบ เพศ วัย ตลอดจนรสนยิมสวนตวั หรือสวนประกอบเฉพาะบุคคล ที่สามารถ
นํามาเปนขอมลูในการออกแบบได 
How แลวจะทาํงานชิ้นนีแ้บบไหน ดวยกระบวนการอยางไร 

2. สรางแนวความคิดหลักในการออกแบบใหได (Conceptual Design) ที่มาของรูปแบบหรือแรงบนัดาลใจ
ในการออกแบบ จากรูปทรงธรรมชาติ เรขาคณิต หรือรูปทรงอิสระ ทั้งนี้เพื่อใหงายตอการเริ่มตนในการ
ออกแบบ 

3. ศึกษางานกรณีตัวอยางที่มอียูแลว (Case Study) เพื่อใหรับรูวามีการออกแบบและพฒันาผลงานที่เราจะทํา 
เปนรูปแบบใดบางจะไดสรางแนวทางของตัวเองไดถูก บางทีส่ิงที่เราคิดในตอนนี ้อาจจะเปนสิ่งคนอื่นได
ออกแบบไปแลวตั้งแตประมาณ 10 ปกอน ก็เปนได เพราะฉะนัน้การทีไ่ดดูและศึกษางานตัวอยางเยอะๆ ก็จะ
เปนการเปดโลกทัศนไปในตัวดวย 

4. ออกแบบราง (Preliminary Design) ถายทอดความคิดและจินตนาการผานลายเสนอยางคราวๆ เพื่อส่ือให
เห็นเปนภาพเบื้องตน 

5. ออกแบบจรงิ (Design) พัฒนาตอจากการรางแบบ จนไดผลงานที่ตรงกับความตองการของทั้งผูออกแบบ
และกลุมเปาหมายหรือผูใช งาน (User Target Group) และส้ินสุดลงเมื่อไดผลิตผลงานตนแบบจริง 

การออกแบบรางและเขียนภาพผลิตภัณฑ (Preliminary and Sketch Design) 

การออกแบบและการเขยีนภาพผลิตภณัฑที่ดีนั้น นักศึกษาทางดานการออกแบบหรอืนักออกแบบจําเปน
จะตองมีการฝกฝนทางดานความ คิดและการเขียนภาพอยางสม่ําเสมอ และการเขียนภาพทีด่ีนั้นจะตอง
พยายามเขียนเสนภาพใหผูอ่ืนดูเขาใจงาย โดยเสนที่เขยีนจะตองสวยงาม เรียบงาย และรวดเร็ว 
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วิธีการเขียนภาพรางผลิตภณัฑ แบงไดออกเปน 3 ระยะ คือ 
ระยะที่ 1 การเขียนเสนรางโครงสราง 
ระยะที่ 2 การคิดและการถายทอดเสนรางภาพผลิตภณัฑลงในโครงสราง 
ระยะที่ 3 การเขียนเนนเก็บเสนจริงของภาพผลิตภัณฑ 

ระยะที่ 1 การเขียนเสนรางโครงสราง 
การเขียนเสนรางโครงสราง ใชเพื่อประโยชนในการกําหนดขนาด ระยะ และทิศทาง รวมทั้งยังสามารถชวย
ในการกําหนดปริมาตรหรือการบรรจุได และในการใหน้าํหนักของการเขียนเสนรางโครงสรางนั้น ควรใหมี
น้ําหนกัของเสนเบาที่สุดเทาที่จะทําได และจะตองมองเห็นเสนทุกเสนที่เขียนไวจึงจะด ี

สวนใหญเราตองหัดเขียนโครงสรางรูปทรงเรขาคณิตให แมน เพราะมนัคือพื้นฐานของผลิตภัณฑทกุอยางที่
จะออกแบบ ถาการรางแบบมีโครงสรางที่แนชัดแลว จะทําใหดแูลวเหมือนผลิตภัณฑทุกชิ้นแข็งแรงและไม
ผิดเพี้ยนในดานรูปราง รูปทรง 

ระยะที่ 2 การคิดและการถายทอดเสนรางภาพผลิตภณัฑลงในโครงสราง 
ขั้นตอนในการคิดและการถายทอดเสนรางภาพของผลิตภัณฑนั้น เปนขั้นตอนที่จะตองแสดงความคิด 
พยายามทีจ่ะตองเขียนออกมาเปนภาพราง และจะตองเขยีนภาพใหตรงกับเรื่องราวหรือขอมูลที่ไดวางไว 
เปนขั้นตอนทีต่องแสดงรายละเอียดของผลิตภัณฑแลววารูปรางหนาตาเปน อยางไร ใชงานไดอยางไร 
 
ระยะที่ 3 การเขียนเนนเก็บเสนจริงของภาพผลิตภัณฑ 
เปนขั้นตอนสดุทายที่ทําใหเห็นภาพของผลิตภัณฑชดัเจนขึ้น ทั้งรูปรางหนาตาและสวนขยายเฉพาะ ที่
ตองการใหเหน็ขอดีหรือจุดเดนของชิ้นงาน ใสสีสันใหเหมือนจริงมากที่สุด และสามารถนําไปสูขั้นตอนการ
ผลิตไดจริงสําหรับผูผลิต 

การเขียนภาพรางเพื่อการออกแบบผลิตภณัฑจึงมีสวน สําคัญเปนอยางยิ่งสําหรับนักศึกษาทีเ่รียนดานการ
ออกแบบหรือนักออกแบบ เพราะเปนขั้นตอนที่ถายทอดความคิดและจินตนาการมาเปนภาพทีม่องเห็นได
ดวย ตา ส่ือออกมาเปนภาพสามมิติ มีรูปดานตางๆ ลักษณะการใชงาน ตลอดจนสามารถนําเสนอและอธิบาย
ประกอบไดเพือ่ใหเขาใจตรงกันทุกฝาย (ผูออกแบบ ผูผลิต ผูใชงาน) แตอยาลืมวาตองเขียนโครงสรางที่
ประกอบขึ้นมาจากรูปทรงงายๆ กอน แลวคอยใสรายละเอียดของผลิตภัณฑ จะทําใหการรางภาพหรือแบบ
เปนไปไดอยางมั่นคงและมัน่ใจ ที่สําคัญที่สุดก็คือตองหัดฝกฝนที่จะสรางสรรคและรางแบบวาดบอยๆ จึงจะ
ทําใหเกิดความชํานาญและเขียนถายทอดออกมาอยางทีใ่จคิดและปรารถนา 
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หนวยท่ี 3 เทคนิคในการทําผลิตภัณฑหนงั 
 
วัสดุ  และ  เคร่ืองมือในงานเครื่องหนัง 

  หนังแท ฟอกฝาด ฟอกโครม 

  หนังเทยีม  ผาซับใน วัสดุเสริมทรง  

  ดายเทยีน / ดายสปน เบอร30 (เย็บหนัง)  

  กระดาษเทาขาว กระดาษสีน้าํตาล กระดาษแข็ง  

  อะไหลฯ กระดุม VT 5  กระดุมผาใบ  หมดุย้ํา ซิป  

  กาวยาง สียอมหนัง น้ํายาเคลอืบเงา สีทาขอบ  

  เครื่องมือทําลวดลาย เครื่องมือดุนลาย  เครื่องมือตอกลาย 

  เครื่องมือตัด กรรไกร  คัดเตอร  

  เครื่องมือตอก คอนไม คอนเหล็ก  

  เครื่องมือตอกนํา  เครื่องมือเจาะรู   
  เข็มกนทอง  

  ชุดตอกกระดมุ ชุดตอกหมดุย้ํา 

  ปากกาวาดหนงั ดินสอวาดหนัง  

  แปรงทากาว  
 
การทําลวดลายบนหนงั 

   
  หนังฟอกฝาด 

  การดุนลาย 

  การตอกลาย 

  การปมลาย 

  การอัดขึ้นรูป 

  การกั้นดวยกาว 

  การฉลุลาย การเจาะ 

  การเขียนสี /ระบายส ี

  การเย็บ การถกั 

  หนังฟอกโครม 
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  การฉลุลาย การเจาะ 

  การเขียนสี /ระบายส ี

  การเย็บ การถกั 
ตัวอยางงานเครื่องหนัง 
การตอกลาย 
การดุนลาย 
การปมลาย 
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หนวยท่ี 4 การสรางแบบและตนแบบผลิตภัณฑกระเปาหนงั 
 

หุนจําลอง (MODELS) 
 หมายถึง  วัสดสุามมิติที่สรางขึ้นเพื่อเลียนแบบของจริง  เนื่องจากขอจํากัดบางประการที่ไมสามารถจะ
ใชของจริง  ประกอบการเรียนการสอน  เชน  การอธิบายลักษณะและตาํแหนงตางๆของผลิตภัณฑจริง  เพราะ
กระบวนการผลิตนั้นตองผานการออกแบบและทําหุนจาํลองมากอนจงึจะลดขอผิดพลาดของตําแหนงและขนาด
ของผลิตภัณฑ 
 คุณคาของหุนจําลอง 
1. ชวยแกไขเรือ่งขนาดของจริง  อาจมีขนาดเล็กใหญเกิน 
2. ชวยใหเขาใจส่ิงที่มีความซับซอน  เชน  ประโยชนใชสอยของสวนตางๆ 
3. ชวยลดตนทุนในการผลิตได  คือ  สามารถหาขอผิดพลาดเบื้องตนไดกอนผลิต 

ประเภทของหุนจําลอง 
 อาจแบงไดหลายประเภทตามลักษณะและความมุงหมายของหุนจําลองนั้นๆ  แตอยางไรก็ตามการแบง
ประเภทของหุนจําลองอาจแบงประเภทกันไมชัดเจน  เพราะแตละประเภทก็มีความเกีย่วของกนั  หรือมีลักษณะ
บางอยางเหมือนกนั  โดยท่ัวไปแบงประเภทดังนี ้
1. หุนรูปทรงภายนอก (SOLID MODEL)  หุนจําลองแบบนี้ตองการแสดงรูปรางหรือรูปทรงภายนอกเทานั้น  
เพื่อใหไดรับความเขาใจเรื่องน้ําหนกั  ขนาด  สี  หรือพื้นผิวลวดลาย  มาตราสวนอาจจะใชผิดไปจากของจริงได
บางแตไมมาก 
2. หุนจําลองเทาของจริง (EXACT MODEL)  มีขนาดรปูรางรายละเอยีดทุกอยางเทาของจริงทุกประการ  มีความ
จําเปนที่จะตองเขาในรายละเอียดทุกอยางในของจริง 
3.หุนจําลองแบบขยายหรือแบบยอ (ENLARGE, REDUCE MODEL)  เรียกอกีอยางหนึ่งวาหุนจําลองแบบ
มาตราสวน  ทัง้นี้เพราะยอหรือขยายใหเล็กหรือใหญเปนสัดสวนกับของจริง  ทุกสวนพวกนี้เปนประโยชนใน
รายละเอียดและความสัมพันธจริงได 
4. หุนจําลองแบบผาซีก (CUTAWAY MODEL)  แสดงใหเห็นลักษณะภายใน  โดยตัดพื้นผิวภายนอกบางสวน
ออกใหเห็นวาชิ้นสวนตางๆประกอบอยางไร  จึงจะเกิดสิง่นั้นๆ เชน หุนจําลองกระเปาหนังตัดผิวนอกของ
ผลิตภัณฑบางสวน  เพื่อใหเห็นถึงสวนประกอบของชองใสของตางๆภายใน  
5. หุนจําลองแบบแยกสวน (BUILD UP MODEL)  หุนจาํลองแบบนี้แสดงใหเห็นสวนหนึ่งหรือทั้งหมดของสิ่ง
นั้น  วาภายในสิ่งนั้นประกอบดวยส่ิงยอยๆ  สามารถถอดออกเปนสวนๆและประกอบกันได  หุนจาํลองแบบนี้
จะชวยใหเขาใจถึงหนาที่และความสัมพันธของสวนตางๆ 
  
ลักษณะของหุนจําลองที่ด ี



110 
 
1. หุนจําลองทีเ่ปนวัสดุ 3 มิต ิ ทําใหผูดูเกิดความคิดรวบยอดที่ถูกตอง 
2. ขยายหรือลดขนาดแทจริงไดสะดวกแกการพิจารณา 
3. หุนจําลองทีแ่สดงใหเห็นภายในได  ซ่ึงไมสามารถเห็นไดจากของจริง 
4. ใชสีเพื่อใหเห็นสวนสําคัญ 
5. ควรตัดสวนที่ไมสําคัญออก  เพื่อใหเขาใจงาย 
 หลักการใชหุนจําลอง 
1. ตองศึกษาหุนจําลองที่เหมาะสมทั้งขนาด  รูปราง  สี  และสัญลักษณตางๆ 
2. ใชสําหรับศึกษาลวงหนากอนนําไปใช 
3. อธิบายเปรียบเทียบ  หาความสัมพันธกับสิ่งที่เปนจริง 
4. เปดโอกาสใหมีการเสนอแนะเพื่อปรับแก 
5. ควรใชส่ืออ่ืนประกอบ  เชน  แผนภูมิ  แผนภาพ 
6. หุนจําลองบางชนิด  จะตองระมัดระวังเปนพิเศษเพื่อไมใหเกิดความเสียหาย 
7. เปดโอกาสใหศึกษาคนควา  หาคําตอบจากหุนจําลองดวยตนเอง 
                     - สรางแบบและหุนจําลองกระเปาสตางค 
                      - สรางแบบและหุนจําลองกระเปาธนบัตร 

        - สรางแบบและหุนจําลองกระเปาสะพาย 
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หนวยท่ี 5การผลิตภณัฑหนงั 
 
5.1 กระเปาสตางค 
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5.2 กระเปาธนบัตร 
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กระเปาธนบัตร (Wallet or Purse) 

คําวา กระเปาธนบัตร (Wallet หรือ Billfold) คือภาชนะทรงแบนขนาดเล็ก
ใชสําหรับใส เงินสด เครดิตการด ใบขับขี่ เอกสารขนาดเล็ก ฯลฯ โดยทั่วไปผลิตจากหนัง หรือ ผา มักมี
ขนาดเล็กสามารถพับได  

ประวัติของกระเปาธนบัตร 
คําวา กระเปา เร่ิมใชกนัตั้งแต คริสตศตวรรษที่ 1 หมายถึง กระเปา (Bag) หรือ เปสะพาย 

(Knapsack) สําหรับการบรรจุส่ิงของ รากศพัทของคํานาจะมาจากคําวา โพรโต (Proto) ซ่ึงเปนภาษาเยอรมัน 
สวนคําวา กิบซิิส (kibisis) เปนภาษากรีกโบราณหมายถึงถุงของพระเจา เฮอรเมส (Hermes) หรือถุงของ 
เปอรเซอุส (Perseus) ซ่ึงเปนฮีโรในตํานานของชาวกรีก ใชสําหรับใสศีรษะของ เมดซูา (Medusa) ปจจุบันคํา
วา กระเปาสตางค (Wallet) มักจะนกึถึงภาชนะทรงแบนสําหรับใสธนบัตร แตก็มคีวามหมายทีห่ลากหลาย
เชนกันนับตั้งแตศตวรรษที่ 19 จนถึงศตวรรษที่ 20 ตอนตน เชน ภาชนะทรงแบนสําหรับใส ธนบัตร หนังสือ 
ส่ิงของชิ้นเล็กๆที่ใชในชีวติประจําวนั ความหมายของ กระเปาสตางค ในศตวรรษที่ 19นอกจากจะหมายถึง
ภาชนะทรงแบนใชสําหรับใส ธนบัตรแลว ยังหมายถึงภาชนะสําหรับใส เนื้อแหง เสบียงอาหาร ส่ิงของมีคา 
ส่ิงของที่ไมเปนที่เปดเผย ที่เสปน กระเปาสตางค จะเปนภาชนะสําหรับใสอุปกรณสําหรับยาสูบ สุภาพบุรุษ
นิยมพก กระดาษสีขาวสําหรบัมวนยาสูบ หนิเหล็กไฟ ไฟแช็ค ใบยาสูบ ฯลฯ 
ความหมายของ กระเปาสตางค ในยุคปจจุบัน 

ในยุคปจจุบัน กระเปาสตางค มักจะเปนกระเปาแบบพับได มีชองสําหรับใสบัตรหลายๆ ชอง 
เหมาะสําหรับการใส ธนบัตร บัตรตางๆ เชน บัตรประชาชาชน ใบขบัขี่ และส่ิงของมีคาเล็กๆ ปจจุบันมี
ความนิยมใชกระเปาสตางคขนาดเล็ก (Pocketed Size) สะดวกตอการพกพาเชนสภุาพบุรุษนิยมพกกระเปา
สตางคในกระเปากางเกง 

คําอื่นๆ ท่ีเก่ียวของกับกระเปาสตางค 

กระเปาสตางคนิยมออกแบบมาเพื่อใส ธนบัตร บัตรเครดิต มีขนาดเลก็เหมาะตอการพกพา เชนการพกใน 
กระเปากางเกง กระเปาถือ กระเปาสะพาย แตก็มีกระเปาสตางคที่ออกแบบมาไมมีชองสําหรับใสบัตรเชน
กระเปาสตางคที่เหมาะสําหรบัใสเหรียญโดยเฉพาะ คําวา Wallet จะหมายถึงกระเปาสําหรับสุภาพบุรุษ สวน
สุภาพสตรีจะใชคําวา Purse 



114 
 
กระเปาสตางคแบบพับ 2 ดาน (Bi-fold wallet) เหมาะกับการพกธนบัตร บัตรตางๆ ถือวาเปนทรงมาตรฐาน
สําหรับปจจุบนั  

 

กระเปาสตางคแบบพับ 3 ดาน (Tri-fold wallet) มีวัตถุประสงคการใชงานเหมือน กระเปาสตางคแบบพับ
สองดาน  

กระเปาสตางคแบบผูกติด (Chain Wallet) เปนกระเปาสตางคที่มีโซเล็กสําหรับการผูกติด นยิมใชโดยนักขี ่
จักรยาน หรือ จักรยานยนต ที่ไมตองการใหกระเปาสตางคของตนสูญหายในระหวางการขับขี่ 

ลักษณะของกระเปาธนบัตร 
กระเปาธนบัตร มักจะมีชองใสธนบัตรอยู 1 ชอง ถึง 2 ชอง บางครั้งจะมีคลิปไวติดธนบัตร กระเปาสตางคมัก
ออกแบบใหมชีองสําหรับใสบัตรตางๆ เชน บัตรเครดติ บัตรประชาชน ใบขับขี่ ฯลฯ สําหรับชองใสบัตร
ประชาชนจะมคีวามโปรงใสสามารถมองเห็นบัตรประชาชนได ในบางครั้งกระเปาสตางคก็นิยมมชีองเล็กๆ 
ไวสําหรับเศษเหรียญ หรือ กุญแจ กระเปาสตางคอาจจะมีโซคลองกับเข็มขัดเพื่อปองกันการสูญหาย 
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วัสดุ อุปกรณ ในการทํากระเปาธนบตัร 

  หนังแท ฟอกฝาด ฟอกโครม 

  ผาซับใน  

  กระดาษเทาขาว กระดาษสีน้าํตาล กระดาษแข็ง  

  อะไหลฯ กระดุม VT 5   

  กาวยาง สียอมหนัง น้ํายาเคลอืบเงา สีทาขอบ  

  เครื่องมือทําลวดลาย เครื่องมือดุนลาย  เครื่องมือตอกลาย 

  เครื่องมือตัด กรรไกร  คัดเตอร  

  เครื่องมือตอก คอนไม คอนเหล็ก  

  เครื่องมือตอกนํา  เครื่องมือเจาะรู   
  เข็มกนทอง  

 
ขั้นตอนการทาํ 

1. นําแบบกระดาษวาดแบบลงบนแผนหนังใหครบทุกชิ้น 
2. ใชมีดหรือกรรไกรตัดใหชิดรมิหนังใหเทากบัแบบที่วาดไว 
3. ใชสําลีชุบน้ําลูบบนผิวของหนังเฉพาะที่ เพือ่ใหหนังอิ่มตวั สะดวกในการดุนหรือตอก   
       ลวดลาย 
4. ออกแบบลวดลายแลวลอกลงผืนหนังที่ตัดเปนรูปทรงกระเปา ซ่ึงจะเลอืกใชวิธีกอบปหรือเขียน

ใหเหมือนแบบก็ได 
5. ตอกหรือดุนลวดลายไปตามลายที่ลอกไว ซ่ึงลายที่กําหนดจะสวยงามหรือไมก็ขึ้นอยูกับทักษะ

และความชํานาญ ขั้นตอนนี้เปนขั้นตอนที่สําคัญ เพราะถาตอกลายไมสวย จะทําใหการลงสีหรือยอมสีไม
สวยงาม ดังนัน้ จึงควรระมดัระวังใหมาก แตในปจจุบนันี้ มีเครื่องมอืที่ใชตอกลาย ซ่ึงจะลดความยุงยากได
มาก โดยจะตองออกแบบใหดีวาจะมีลายอะไร ตรงไหนบาง เพื่อความสวยงาม 

6. หลังจากตอกหรือดุนลายเรยีบรอยแลว ใชสําลีชุบสีออนซึ่งเปนสีพื้นทาบนหนังใหทั่ว แลวใชสี
เขมทับลงไป โดยใชสําลีแตะเบาๆ บนลวดลาย ระวังอยาใหสีตกลงไปในรองลาย เพราะจะทําใหลายไมเดน 
ดังนั้น ขัน้ตอนการลงสีจึงเปนขั้นตอนทีสํ่าคัญมาก ผูที่จะทํางานนี้ จึงควรสังเกตและทําบอย ๆ จะไดเกิด
ทักษะความชํานาญ 

7. ในกรณีที่ใชเครื่องมือตอกลาย ควรลงสีกอนตอก 
8. หลังจากลงสีเรียบรอยแลว นําไปตากใหสีแหง จากนั้นใชสําลีชุบน้ํามันขัดเงาทา   ใหทั่ว จะทํา

ใหหนังเปนเงางาม และยังชวยใหสีและหนังทนทาน 
9. เย็บริม โดยการถักริมชั้นเดียวโดยรอยไปตามรูที่เจาะไว  รอบๆ กระเปา   
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5.3 กระเปาสะพาย 
การทํากระเปาสะพาย Handmade  
 
 กระเปาสะพายเปนกระเปาใชสําหรับบรรจุส่ิงของ เครื่องใชที่จําเปน เชน เครื่องใชสวนตัว 
เครื่องสําอาง กระเปาใสเศษสตางค มือถือ เพื่อนําติดตวัไปทํางานหรือเดินทางไปในสถานที่ตางๆ ลักษณะ
โดยทั่วไปตัวกระเปาจะมีความหนาเพื่อใชบรรจุส่ิงของ  นิยมใชในหมูสุภาพสตรีมากกวาสุภาพบุรุษ 
 กระเปาสะพาย มีรูปทรงหลากหลายลักษณะ ทั้งทรงกลม ทรงรี ทรงสูง ทรงเตี้ย ฯลฯ มีสายกระเปา
ที่ยาวใชสําหรบัสะพายบนบาเพื่อชวยผอนแรง แบบรูปทรงและความนยิมขึ้นอยูกับแฟชั่น รูปรางและวัยของ
ผูใชเปนสําคัญ 
 การออกแบบรปูทรงกระเปา ควรคํานึงถึงกลุมเปาหมาย เพื่อออกแบบใหเหมาะสมกบัเพศ วยั และ
บุคลิกลักษณะ เชน สุภาพสตรีกระเปาควรมีรูปทรงในลักษณะแนวนอนหรือกลมมนสุภาพบุรุษกระเปาควร
มีรูปทรงในลักษณะแนวตั้งรูปทรงสี่เหล่ียม 
 การทํากระเปาสะพายจากหนังแทนัน้มีวัสดุ อุปกรณ และเครื่องมือที่จําเปนและสําคัญตอการ
ปฏิบัติงาน จึงควรมีการเตรียมการใหครบครันกอนลงมือปฏิบัติงาน เพื่อใหการทํากระเปาสะพายเปนไป
อยางสะดวกรวดเรว็ 
วัสดุ 

1. หนังแท   

 
ภาพ หนังแท 

หนังววัฟอกฝาด มีผิวละเอยีด สีคลายเปลือกไขไก หรือสีครีมออน ๆ เหมาะแกการนําไปดุนลาย ปม
ลาย หรือทําลวดลายแบบอืน่ ๆ โดยการถกัริม 

หนังฟอกโครม มีผิวนุม นาสัมผัส มีสีและพื้นผิวทีห่ลากหลาย เหมาะแกการนําไปเย็บหรือถัก
ประกอบรูป 

หนังควายฟอกฝาด มีผิวทีห่ยาบกวาหนังวัว มีรูขุมขนที่หยาบกวาสคีรีมเขมออกไปทางน้ําตาลออน 
ๆ เหมาะแกการนําไปตอกลาย 
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หนังฟอกฝาด  นั้นยังมีคณุสมบัติในการยืดหยุนตวัเมื่อโดนน้ําแลวนําไปเปาความรอน สามารถ
นําไปขึ้นรูปเปนรูปทรงตาง  ๆ ได 

2. กระดาษเทา - ขาวใชสําหรับตัดแบบกระเปา 
      3.   กาวยางเปนวัสดุที่เกดิขึ้นจากกระบวนการทางเคมี มีไวสําหรบัยึดติดชิน้หนงัเขาดวยกันกอนนําไป
เย็บริมหรือถักริม กาวยางที่มคีุณภาพดีเมื่อใชแลว แผนหนังจะยึดตดิแนน ทนทาน การทากาวยางมลัีกษณะที่
พิเศษ คือ ตองทากาวบน แผนหนังทั้ง 2 แผน แลวรอใหแหงประมาณ 2-3 นาที หรือทดลองใชนิ้วแตะแลว
กาวไมตดินิว้เรา จึงนํามาประกบติดเขาดวยกัน  แลวใชคอนหรือลูกกล้ิง กล้ิงทับอีกครั้งใหช้ินงาน เรียบ
เสมอกัน ควรระวังอยาเปดฝากระปองกาวทิ้งไว  เพราะกาวยางมีสารระเหย อาจทําใหกาวยางแหงเสียหายได  
หาซื้อกาวไดจากรานคาวัสดุเครื่องหนัง  หรือรานวัสดุกอสราง 
     4. ดินสอวาดหนังสําหรับวาดหนังหรือทําเครื่องหมายตาง ๆบนแผนหนัง 
     5. สีทาขอบสําหรับทาขอบชิ้นสวนกระเปา 

6. หมุดย้ํา  กระดมุแมเหล็ก 

     
 

ภาพ หมดุย้ํา  กระดุมแมเหล็ก 
7. สีทาหนัง น้ํายาเคลือบเงาและสําลี 
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                     ภาพสียอมหนงั/น้ํายาเคลือบเงา/สําลี 
 

เคร่ืองมือ 

     

    
ภาพเครื่องมือสําหรับทํากระเปาสะพาย 

 
1. กรรไกร 
ใชสําหรับตัดหนัง มีความคมเปนพิเศษ สามารถตัดหนังไดตามรูปทรงที่ตองการ ดามกรรไกรขาง

หนึ่งจะเรียวโคงลง เพื่อใชเปนที่รองรับน้ําหนักมือ และจะชวยไมใหเจ็บเวลาตดั กรรไกรที่ใชกับงานหนัง
นั้น ควรเปนกรรไกรขนาดใหญ เพราะงานหนังนั้นเปนงานหนกั  จําเปนตองใชกรรไกรที่ใหญพอสมควรจึง
จะตัดหนังไดและสวนดามควรเปนบาปลอยหนึ่งขาง 

2. คัดเตอร 
เปนเครื่องมือสําหรับตัดหนงัหรือกระดาษ มีหลายขนาด เล็ก กลาง และใหญแตละขนาดใช 

แตกตางกันไปตามลักษณะงาน เชน ขนาดเล็ก ใชกับงานชิ้นเล็กและละเอียดมีดคัดเตอรสามารถใชแทนมีด
เจียนหนังได ไมตองลับเมื่อใบมีดไมคม ใชวิธีหกัใบมดีเมื่อไมตองการ หรือเปล่ียนใบมีดใหม ใบมีดมี 2 
ลักษณะคือ 30 องศาและ45องศา 

3. แปรงทากาว 
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ใชสําหรับจุมกาวทาชิ้นงาน มีดามจับเปนไมเนื้อออนมหีลายขนาด 0.5 นิ้ว 0.75 นิ้ว 1 นิ้ว 1.5 นิ้ว 
ฯลฯ แตละขนาดใช แตกตางกันไปตามลกัษณะงาน เชน ขนาด0.5นิว้ ใชกับงานชิน้เล็กและละเอียด ขนาด 
1.5 นิ้วขึ้นไป ใชกับงานชิน้ใหญที่ตองใชพืน้ที่ในการทามากขึ้น มีจําหนาย 2 แบบ คอื แบบนํามาปอกเปดขน
เอง และแบบมีขนสําเร็จ ชนิดแรกนั้นจะมีความแข็งแรง ทนทานกวาชนิดหลัง 

4. บรรทัดเหล็ก 
ใชสําหรับวัดขนาดของชิ้นงานและเปนแนวในการตัดหนังเสนตรงมีหลายขนาด 12 นิ้ว 16 นิ้ว 24 

นิ้ว 36 นิว้ ฯลฯ แตละขนาดใช แตกตางกันไปตามลักษณะงาน เชน ขนาด12 นิว้ ใชกับงานชิน้เล็กและ
ละเอียด ขนาด 36 นิ้ว ใชกับงานสายเข็มขดัหรือสายกระเปา 

5. คอนเหล็ก 
ใชสําหรบัตอกใหน้ําหนกัดกีวาคอนไม  และใหน้ําหนกัดีมากเมื่อจับที่กลางดาม ถาจับหางหวัคอน

มากเทาใดน้ําหนักทีใ่หจะลดลงโดยลําดับ  ทั้งนี้ขึ้นอยูกับการใชงาน     คอนที่ใชกับงานหนังนั้นมีรูปราง
ตางกันกับคอนอื่น ๆ ซ่ึงการออกแบบรูปคอนนั้นเพื่อประโยชนโดยตรงกับงาน  ปลายคอนจะแบบตรง ใช
อัดหนังตอนหุมใหแนน  คอนแบงออกเปน 2  ขนาด คอื  เล็กกับใหญ  ขนาดเล็กใชสําหรับ  งานเบา ๆ เชน  
ทําหนังหนาหรือกระเปาและงานเบด็เตล็ด  สวนขนาดใหญกันทําพืน้รองเทา 

6. ลูกกลิ้ง 
ใชสําหรับกลิ้งทับบนชิ้นงานที่ผานการทากาวประกบ เพื่อใหชิ้นงานมีความเรียบ เชน ชิ้นสวน

กระเปา แฟมใสเอกสาร เข็มขัด ฯลฯ ควรระวังรักษาผิวของลูกกล้ิงไมควรกลิ้งบนวัสดุที่มีผิวหยาบและคม 
7. เหล็กครอบหมุดย้ําสําหรับตอกบนตัวหมุดย้ําเพื่อปองกนัหนาหมดุย้ําบบุ 
8. เครื่องมือตอกนํารูกลมสําหรับตอกนําที่แบบกระดาษและชิ้นสวนกระเปา 

 
ขั้นตอนและวิธีการทํา 

1. รางแบบใหไดขนาดที่เหมาะสม ขยายแบบ แยกชิน้สวนลงในกระดาษเทา - ขาว  
       2.   ตัดแบบกระดาษ ประกอบดวย ชิน้หนา ช้ินหลังและยืดขาง  
            2.1 กําหนดขนาดชิน้หนาโดยวดัขนาดความกวางและความยาวกอนแลวพับกระดาษแบงครึ่ง วาด
รูปแบบลงบนกระดาษเพยีงดานเดยีว เมื่อไดขนาดตามที่ตองการแลวจึงทําการตัดโดยใชกรรไกรหรือ 
คัดเตอรตามถนัดและเมื่อคล่ีกระดาษออก แบบทั้ง 2 ดาน จะเทากัน 
            2.2    นําแบบชิ้นหนามาทําเปนแบบชิ้นหลังโดยใชแบบชิ้นหนาทาบแลววาดเพิ่มความหนาของสัน
และฝากระเปา 
            2.3 กําหนดขนาดความยาวชิ้นยืดขาง จากชิ้นหนาโดยวัดความยาว 3 ดานโดยเริ่มวดัจากจุดเริ่มตน
ดานบนสุดดานซายหรือขวาผานรอบกนชิน้หนาไปยังอกีดานหนึ่งสวนความกวางกาํหนดเอง 
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ภาพแบบกระดาษสําหรับวาดหนัง  

3.  การวาดหนงัและตัดหนัง เมื่อไดแบบกระดาษแลวนาํมาวางบนแผนหนัง โดยใชสกอตเทปติดทีแ่บบ
กระดาษวางบนแผนหนัง กดแบบใหแนบ ใชดินสอวาดหนังวาดไปตามขอบ ของแบบรอบนอกจนครบทุก
ช้ัน เสร็จแลวนําแบบกระดาษออกใชกรรไกรหรือคัดเตอรตัดหนัง 

  
ภาพการวาดหนังและตดัหนงั 

 ขอควรระวังในการวาดหนังและการตัดหนัง ควรวาดและตัดหนังอยางประหยดัที่สุด เพราะหนังมี
ราคาแพง  ฉะนั้นการวาดและตัดหนังแตละครั้ง ควรพิจารณาใหดี พยายามวางแบบใหชิดริมหนงั สวนใด
สวนหนึ่งใหมากที่สุดใหเหลือเศษหนังนอยที่สุด 
 
4. ติดกระดุมแมเหล็กตัวเมียที่ช้ินหนากอนติดซับใน 
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การติดกระดุมแมเหล็กกอนติดซับใน 
5.  ทากาวตดิซับในแผนหนังชิ้นหนา ช้ินหลังและชิ้นยดืขาง 

 

   
ภาพการทากาวติดซับใน 

    
6. นําสีทาขอบ มาทารอบแผนหนังชิน้หนา และชิ้นหลัง ทาไปในทิศทางเดียวกนัประมาณ 3-5 รอบ ขอบ

จะขึ้นมนัวาว 

 
ภาพการทาขอบรอบแผนหนงั 

 
7. ทาบแบบกระดาษบนแผนหนังชิน้หนา ชิ้นหลังและชิน้ยืดขางแลวใชเครื่องมือตอกนํารูกลมเบอร 12 ตอก    
โดยรอบแผนหนังทุกชิน้  แลวเยบ็ดวยดายเทียนดวยวธีิดนถอยหลัง ถักประกอบรูปแผนหนังชิน้หนากับชิน้
ยืดขางกอนเมือ่ถักเสร็จแลวนํามาถักประกอบกับแผนหนังชิ้น 
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ภาพการตกแตงชิ้นสวนตาง ๆ 

 

  
 

 
ภาพผลงานสําเร็จ 
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9. การถักดนถอยหลัง  

     1.                              2.   
         เร่ิมสอดจากดานลางของ รูที่ 1 ขึ้นมา ขามลงรูที่ 3             ขึ้นจากดานลางออกรูที่ 2 
 

    3.                              4.   
      ขามลงรูที่ 4 แลวขึ้นจากดานลางออกรูที่ 3                           ขามลงรูที่ 5 ยอนลงแลวขึ้นรูที่ 4 

ภาพการถักดนถอยหลัง 
          ถักซ้ําเชนนี้ไปเรื่อย ๆ จนครบตามลวดลายทีก่ําหนด  การถักชนิดนี้ใชความยาวประมาณ 5 เทา ของ
ช้ินงาน       
 
 

            
 

รูปแบบกระเปาแบบตาง ๆ 
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การสรางแบบและตนแบบผลิตภัณฑกระเปา 
 
 
 

 
 
                    
                                                                                                                                            
 
                                                              
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

กําหนดขนาด 

ศึกษาหลักการสรางแบบกระเปา 

สรางแบบและขยายแบบกระเปา 

การประกอบหุนจําลองกระเปา 

ตรวจสอบหุนจําลอง 

เตรียมวัสดุ อุปกรณและเครื่องมือ 
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การทําผลิตภณัฑกระเปาหนัง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตรวจสอบแบบกระดาษวาดหนัง 

เตรียมวัสดุ อุปกรณ และเครื่องมือในการทํา
กระเปา(ตรวจสอบและคัดคุณภาพ) 

 

วาดหนังและตัดหนัง 

การตกแตงช้ินสวนตาง ๆ 

การประกอบชิ้นสวนเขาดวยกัน จนสําเร็จรปู 

 

ตรวจสอบคุณภาพ
การประกอบรูป

กระเปา 

ผลงานสําเร็จ 

วาดซับในและตัดซับใน 

บรรจุหีบหอ 
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ภาคผนวก ค  
แบบประเมนิหลักสูตรจากผูเชี่ยวชาญ 

ผลการวิเคราะหของแบบทดสอบระหวางเรียนและหลังเรียน 
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แบบประเมนิหลักสูตรระยะสั้น การทําผลิตภัณฑหนัง จากผูเชี่ยวชาญ 
สรางขึ้นจากการวิจัยโดยมวีตัถุประสงคเพื่อหาประสิทธิภาพของหลักสูตรระยะสั้นการทําผลิตภัณฑ

หนัง     ตามเกณฑมาตรฐานเพื่อเปดสอนหรืออบรมแกกลุมเปาหมาย โดยใชเวลาเรียนหรืออบรม จาํนวน 96 
ชั่วโมง 

 
รายการ ระดับความคดิเห็น 

ดีมาก 
5 

ดี 
4 

ปานกลาง 
3 

พอใช 
2 

ปรับปรุง 
1 

1. ความสอดคลองกับวัตถุประสงค      
2. ความเหมาะสมสถานที่ฝกอบรม      
3. ความเหมาะสมจํานวนผูเขาฝกอบรม         
4. ความเหมาะสมคุณสมบัติผูเขาฝกอบรม      
5. การจัดการสินคาเครื่องหนัง 
     5.1 รูปแบบสินคา 

     

     5.2 การจัดแสดงสินคา      
     5.3 การวิเคราะหตลาด      
     5.4 การวิเคราะหตนทนุ      
    5.5 ศึกษาดงูานนอกสถานที่      
6. การออกแบบผลิตภัณฑหนัง 
   6.1  แรงบันดาลใจ  การบูรณาการวัสด ุ

     

          6.1.1 ศึกษาจดุเดนของผลิตภัณฑ(แบรนดเนม)      
          6.1.2 พื้นฐานการรางแบบ การออกแบบและการลงสี      
6.2  การศึกษาวัสดุ เพื่องานออกแบบ      
        6.2.1 ทํา mood board      
        6.2.2 การออกแบบผลิตภัณฑหนัง      
7. เทคนิคในการทําผลิตภัณฑหนัง 
   7.1 วัสดุ  อุปกรณ  เครื่องมือและเครื่องจักร 

     

   7.2 การทําลวดลายและการลงสี      
   7.3 การประกอบรูปชิ้นงาน      
        7.3.1 การเย็บและถกัดวยมือเบื้องตน      
        7.3.2 การเย็บดวยจักรอตุสาหกรรมเบือ้งตน          
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รายการ ระดับความคดิเห็น 
ดีมาก 
5 

ดี 
4 

ปานกลาง 
3 

พอใช 
2 

ปรับปรุง 
1 

8. การสรางแบบและตนแบบผลิตภัณฑกระเปาหนัง 
    8.1 สรางแบบและหุนจําลองกระเปาสตางค 

     

    8.2 สรางแบบและหุนจําลองกระเปาธนบัตร      
    8.3 สรางแบบและหุนจําลองกระเปาสะพาย      
9. การทําผลิตภัณฑหนัง 
    9.1 กระเปาสตางค 

     

    9.2 กระเปาธนบัตร      
    9.3 กระเปาสะพาย      
10. ความสอดคลองของแบบทดสอบระหวางเรียนกับเนือ้หา      
11. ความสอดคลองแบบทดสอบหลังเรียนกับเนื้อหา      
12. ความเหมาะสมจํานวนชัว่โมงที่เรียน      
 

ความคิดเหน็อืน่ ๆ 
………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………
………………………………………………………………………………………………………………
……………………………………………………………………………… 

 
ลงชื่อ……………………………………..ผูประเมิน 

                                                                                    (…………………………………………..) 
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แบบสอบถามชุดนี้เปนแบบสอบถามความคิดเห็นของผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับแบบทดสอบระหวางเรียน
ของหลักสูตรระยะสั้นการทาํผลิตภัณฑหนัง 

                     
          โดยผูเชีย่วชาญใสคะแนนความคิดเหน็ดังนี ้

+1 =  แนใจวาขอสอบวัดตรงตามจุดประสงค 
   0 =  ไมแนใจวาขอสอบวัดตรงตามจุดประสงค 

-1 =  แนใจวาขอสอบวัดไมตรงตามจุดประสงค 
 

จุดประสงคการสอน/ขอสอบ ความคิดเห็นของผูเชี่ยวชาญ 

+1 0 -1 หมายเหตุ 

จุดประสงคขอท่ี 1  การจัดการสินคาเครือ่งหนัง 
 
1. การจัดการสินคาเครื่องหนังควรทําสิ่งใดในขั้นตอนแรก 
2. การจัดการรานในกรณีเปนตูโชวหนารานควรจัดวางสนิคา
หางจากกระจกดานหนาเทาไร 
3. การนํา SWOT ANALYSIS มาใชวิเคราะหเพื่อเหตุผลใด 
4. ขอใดเปนปจจัยทีไ่มสามารถควบคุมได 
5. ขอใดเปนปจจัยภายใน 
6. …….   การจัดวางสินคาเครื่องหนัง ควรวางผลิตภัณฑ
จํานวนมากๆเพื่อความหลากหลายของผลิตภัณฑ 
7.……. การจดัวางผลิตภณัฑใหคํานึงถึงจดุนําสายตาเพือ่ให
มองมาถึงผลิตภัณฑ 
8. …….ปริมาณที่ผลิตนอยกวา ปริมาณขาย กําไรวิธีตนทุน
นอยกวา วิธีตนทุนแปรผัน 
จุดประสงคขอท่ี 2  การออกแบบผลิตภัณฑ 
9. ประโยชนของการทํา Moodboard คือขอใด 
10. ในการออกแบบควรคํานึงสิ่งใดเปนอนัดับแรก 
11. ในการออกแบบผลิตภณัฑหนัง  ควรคํานึงถึงหลักการใด
เปนสําคัญ 
12. หัวใจของการออกแบบผลิตภัณฑที่ม ีinspiration หมายถึง
ขอใด 
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จุดประสงคการสอน/ขอสอบ ความคิดเห็นของผูเชี่ยวชาญ 

+1 0 -1 หมายเหตุ 
13. ………Moodboard คือการสรางแผนภาพซึ่งเปนพืน้ฐาน
ของการสรางอารมณใหสอดคลองกับผลงานที่   
 เรากําลังจะสราง 
14.……… เราสามารถสราง Moodboard ไดจากสื่อตาง ๆ 
หลายชองทาง เชน การทําขึ้นเอง computer  ถายรูปตัดแปะ
เปนตน 
15...........คนในชุมชนนี้มีอาชีพทอผาจกเหมือนๆ กันหมด ดูมี
“เอกลักษณ” 
16……… การคิดและการถายทอดเสนรางภาพผลิตภณัฑลง
ในโครงสราง เกิดขึ้นกอนการเขียนเสนรางโครงสราง 
จุดประสงคขอท่ี 3 เทคนิคในการทําผลิตภัณฑหนัง 
17. หนังที่เหมาะสําหรับนําทาํลวดลายมากที่สุด คือขอใด 
18. วัสดุที่นํามาใชทําหุนจําลองคือขอใด 
19. กาวยาง(กาวเหลือง)มีสวนผสมระหวางขอใดตอไปนี ้
20. สียอมหนังที่นํามาใชคือสวนผสมในขอใด 
21. “ตุดตู” คือช่ือของเครื่องมือชนิดใด 
22. “ขึ้นหนึ่งลงสามยอนกลับมาสอง”คือการถักชนิดใด 
23. ……….. เทคนิคกั้นดวยกาว 
24…………เทคนิคปมลาย 
25…………เทคนิคตอกลาย 
26………..เทคนิคฉลุลาย , เจาะลาย 
จุดประสงคขอท่ี 4 การสรางแบบและตนแบบผลิตภัณฑ
กระเปาหนัง 
27. ขอใดเปนความหมายของหุนจําลองที่ถูกตอง 
28. ขอใดคือประโยชนของหุนจําลองมากทีสุ่ด 
29. หุนจําลองที่ใชในงานเครื่องหนังไมควรใชหุนจําลอง
ประเภทใด 
30. ………หุนจําลองที่เปนวัสดุสามมิติไมทําใหผูดูเกิด
ความคดิรวบยอด 
 

    



132 
 

จุดประสงคการสอน/ขอสอบ ความคิดเห็นของผูเชี่ยวชาญ 

+1 0 -1 หมายเหตุ 
31. ………หุนจําลองทําใหเห็นภายในซึ่งไมสามารถเห็นได
จากของจริง 
32. ……ควรตัดสวนที่ไมสําคัญออกเพื่อใหเขาใจงาย 
33. …ใชอธิบายเปรียบเทยีบหาความสัมพนัธกับสิ่งที่เปนจริง 
34. ………หุนจําลองไมควรขยายหรือลดขนาดจากของจริง 
35. ……หุนจาํลองชวยลดตนในการผลิตได 
จุดประสงคขอท่ี 5  การผลิตภัณฑหนงั 
36. ……การออกแบบผลิตภณัฑหนังควรคาํนึงถึงความ
สวยงามเปนอนัดับแรก 
37. ……การวางแบบวาดหนัง ควรวางแบบชิ้นที่เล็กที่สุดกอน 
38. …การวางแบบวาดหนัง ควรตรวจดทูางยืดของหนังกอน 
39. ……การตัดหนังไมจําเปนตองคํานึงถึงทางยืดของหนงั 
40. ……การทากาวควรทาทั้งสองดาน แลวปลอยไวใหแหง
หมาดจึงนํามาประกบติดกัน 
41. ……เหล็กตอกนําเมื่อตอกบนหนังแลวมีลักษณะเปนรูกลม
เรียงกันเปนแถว 
42. ……เข็มกนทองใชรวมกับดายเบอร 20 
43. ……การประกอบรูปกระเปาที่มีความหนามาก ๆ ควรใช
จักรอุตสาหกรรมในการเย็บ 
44. ……….การถักริมเพื่อประกอบรูปควรถกัแบบดนถอยหลัง 
เพราะเปนแบบที่สวยงามทีสุ่ด 
45. ………กระดุม VT5 มีช้ินสวนทั้งหมด 4 ช้ิน 
46. ………เครื่องมือตอกกระดุม VT5 มีทั้งหมด 2 ชิ้น 
47. ………ตาไกมีไวสําหรบั ตอกยึดชิน้สวน ยดึติดกนัเพื่อ
ความแข็งแรง 
48. ………ระหวางประกอบชิ้นสวนควรใชแบบกระดาษทาบ
ตรวจสอบอยูเสมอ 
49. ………การตอกลวดลายควรตอกในขณะเปนชิ้นสวนอยู 
50. ……การตอกลวดลายควรใชคอนไมหรือคอนเขาสัตว
เทานั้น 
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ตารางที่ 4 แสดงการวิเคราะหความเที่ยงตรงตามเนื้อหาตามจุดประสงคเชิงพฤติกรรมระหวางเรียน 
 

จุดประสงคเชงิพฤติกรรม ขอสอบ
ขอท่ี 

ความคิดเห็นของ
ผูเชี่ยวชาญ 

ioc 

1 2 3 
จุดประสงคขอท่ี 1  การจัดการสินคาเครือ่งหนัง 
 
 
 
 
 
 
 
จุดประสงคขอท่ี 2  การออกแบบผลิตภัณฑ 
 
 
 
 
 
 
จุดประสงคขอท่ี 3 เทคนิคในการทําผลิตภัณฑหนัง 
 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
18 
19 
20 
21 
22 
23 
24 
25 
26 
 

+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 

+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 

+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 

1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
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จุดประสงคเชงิพฤติกรรม ขอสอบ
ขอที่ 

ความคิดเหน็ของ
ผูเชี่ยวชาญ 

ioc 

1 2 3 
จุดประสงคขอท่ี 4  การสรางแบบและตนแบบผลิตภัณฑ
กระเปาหนัง 
 
 
 
 
 
 
 
จุดประสงคขอท่ี 5  การทําผลิตภัณฑหนงั 

27 
28 
29 
30 
31 
32 
33 
34 
35 
36 
37 
38 
39 
40 
41 
42 
43 
44 
45 
46 
47 
48 
49 
50 
 

+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
 

+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
 

+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
 

1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
 

∑ ioc 50 +1 +1 +1 1.0 
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ขอสอบระหวางเรียน 
 
ขอสอบหนวยท่ี 1  การจัดการสินคาเครื่องหนัง 

จงกาเครื่องหมาย Xหนาขอท่ีถูกท่ีสุด 
1. การจัดการสินคาเครื่องหนังควรทําสิ่งใดในขั้นตอนแรก 

ก. เก็บขอมูลทีเ่กี่ยวของ 
ข. กําหนดกลุมเปาหมาย 
ค. วิเคราะหสถานการณ 
ง. คํานวณตนทุน 

2. การจัดการรานในกรณีเปนตูโชวหนารานควรจัดวางสนิคาหางจากกระจกดานหนาเทาไร 
ก.  5-10 เซนติเมตร 
ข. 10-15 เซนติเมตร 
ค. 15-20 เซนติเมตร 
ง.  20-25 เซนติเมตร 

3. การนํา SWOT ANALYSIS มาใชวิเคราะหเพื่อเหตุผลใด 
ก. เพื่อเลือกธุรกิจ 
ข. เพื่อระดมเงนิทุน 
ค. เพื่อการตัดสินใจ 
ง. เพื่อสงเสริมการขาย 

4. ขอใดเปนปจจัยทีไ่มสามารถควบคุมได 
ก.  จุดแข็ง จุดออน 
ข. โอกาส อุปสรรค 
ค.  จุดแข็ง โอกาส 
ง.  จุดออน อุปสรรค 

5. ขอใดเปนปจจัยภายใน 
ก.  จุดออน อุปสรรค 
ข.  จุดแข็ง โอกาส 
ค.  โอกาส อุปสรรค 
ง.   จุดแข็ง จุดออน 

จงทําเครื่องหมาย √หนาขอท่ีถูกและทําเคร่ืองหมาย Xหนาขอท่ีไมถูกตอง 
6.     …….    การจัดวางสินคาเครื่องหนัง ควรวางผลิตภณัฑจํานวนมากๆเพื่อความหลากหลายของ   
                      ผลิตภัณฑ 
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7.    …….     การจัดวางผลิตภัณฑใหคํานงึถึงจุดนําสายตาเพื่อใหมองมาถึงผลิตภัณฑ 
8.  …….     ปริมาณที่ผลิตนอยกวา ปริมาณขาย กําไรวิธีตนทุนนอยกวา วิธีตนทุนแปรผัน 
 
ขอสอบ หนวยท่ี 2 การออกแบบผลิตภัณฑ 

จงกาเครื่องหมาย Xหนาขอท่ีถูกท่ีสุด 
9. ประโยชนของการทํา Moodboard คือขอใด 

ก. แสดงถึงประโยชนใชสอย 
ข. แสดงถึงกลุมผูบริโภค 
ค. แสดงถึงอารมณของผลิตภัณฑ 
ง. แสดงถึงคุณภาพของวัสด ุ

10. ในการออกแบบควรคํานึงสิ่งใดเปนอนัดับแรก 
ก. Moodboard 
ข. concept 
ค. inspiration 
ง. Concept design 

11. ในการออกแบบผลิตภณัฑหนัง  ควรคํานึงถึงหลักการใดเปนสําคัญ 
ก. หนาทีใ่ชสอย 
ข. ความปลอดภัย 
ค. ความสวยงามนาใช 
ง. ความสะดวกสบายในการใช 

12. หัวใจของการออกแบบผลิตภัณฑที่ม ีinspiration หมายถึงขอใด 
ก. แนวคิดในการออกแบบ 
ข. เอกลักษณในการออกแบบ 
ค. หลักการในการออกแบบ 
ง. แรงบันดาลใจในการออกแบบ 

จงทําเครื่องหมาย √หนาขอท่ีถูกและทําเคร่ืองหมาย Xหนาขอท่ีไมถูกตอง 
13.   ………Moodboard คือการสรางแผนภาพซึ่งเปนพื้นฐานของการสรางอารมณใหสอดคลองกับผลงานที่   
                  เรากําลังจะสราง 
14.  ……… เราสามารถสราง Moodboard ไดจากสื่อตาง ๆ หลายชองทาง เชน การทําขึ้นเอง computer   
ถายรูปตัดแปะเปนตน 
15............คนในชุมชนนี้มีอาชีพทอผาจกเหมือนๆ กันหมด ดูม“ีเอกลักษณ” 
                 



137 
 

16 ……… การคิดและการถายทอดเสนรางภาพผลิตภณัฑลงในโครงสราง เกิดขึ้นกอนการเขียนเสนราง
โครงสราง 
ขอสอบหนวยท่ี 3 เทคนิคในการทําผลิตภณัฑหนัง 

จงกาเครื่องหมาย Xหนาขอท่ีถูกท่ีสุด 
17. หนังที่เหมาะสําหรับนําทาํลวดลายมากที่สุด คือขอใด 

ก. หนังPU 
ข. หนังPVC 
ค. หนังฟอกฝาด 
ง. หนังฟอกโครม 

18. วัสดุที่นํามาใชทําหุนจําลองคือขอใด 
ก. กระดาษแขง็ 
ข. กระดาษเทา ขาว 
ค. กระดาษสนี้ําตาล 
ง. กระดาษลูกฟูก 

19. กาวยาง(กาวเหลือง)มีสวนผสมระหวางขอใดตอไปนี ้
ก. ทินเนอร+ยางพารา+หนังสัตว 
ข. ทินเนอร+ยางพารา+กระดูกสัตว 
ค. แอลกอฮอล+ยางพารา+ขนสัตว 

              ง. แอลกฮอล+ยางพารา+หนังสัตว 
20. สียอมหนังที่นํามาใชคือสวนผสมในขอใด 

ก. ทินเนอร+สีฝุน 
ข. แอลกอฮอล+สีน้ํา 
ค. ทินเนอร+สีน้ํามัน 

              ง. แอลกอฮอล+สีฝุน 
21. “ตุดตู” คือช่ือของเครื่องมือชนิดใด 

ก. เครื่องมือตอกยึดหมุดย้ํา 
ข. เครื่องมือตอกนําเพื่อเย็บ 
ค. เครื่องมือเจาะรูกลม 

              ง. เครื่องมือทําลวดลาย 
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22. “ขึ้นหนึ่งลงสามยอนกลับมาสอง”คือการถักชนิดใด 
ก. การถักเนา 
ข. การถักดนถอยหลัง 
ค. การถักริมชั้นเดี่ยว 

              ง. การถักริมสองชั้น 
 
จงนําตัวอักษร ก. หรือ ข. จากขอความดานลาง ใสหนาขอ 25-28  ท่ีทานเห็นวามีความสัมพันธมากที่สุด 
          ก.หนังฟอกฝาด                ข.หนังฟอกโครม 
23. ……….. เทคนิคกั้นดวยกาว 
24…………เทคนิคปมลาย 
25…………เทคนิคตอกลาย 
26………..เทคนิคฉลุลาย , เจาะลาย 
ขอสอบหนวยท่ี 4  การสรางแบบและตนแบบผลิตภัณฑกระเปาหนัง 

จงกาเครื่องหมาย Xหนาขอท่ีถูกท่ีสุด 

27. ขอใดเปนความหมายของหุนจําลองที่ถูกตอง 
ก. วัสดุสามมติิที่สรางขึ้นเพื่อใกลเคียงของจริง 
ข. วัสดุสามมิติที่สรางขึ้นเพื่อเลียนแบบของจริง 
ค. วัสดุสามมิติที่มีขนาดเล็กกวาของจริง 
ง. วัสดุสามมิตทิี่ที่มีขนาดกวาของจริง 

28. ขอใดคือประโยชนของหุนจําลองมากทีสุ่ด 
ก. สามารถหาขอผิดพลาดเบื้องตนได 
ข. สามารถรูถึงวัสดุที่ใชทําของจรงิได 
ค. สามารถใชในการนําเสนอลูกคาได 
ง. ฝกฝนตนเองกอนทําผลิตภัณฑจริง 

29. หุนจําลองที่ใชในงานเครื่องหนังไมควรใชหุนจําลองประเภทใด 
ก. หุนจําลองเทาจริง 
ข. หุนจําลองแบบผาซีก 
ค. หุนรูปทรงภายนอก 
ง. หุนจําลองแบบแยกสวน 
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จงทําเครื่องหมาย √หนาขอท่ีถูกหรือทําเคร่ืองหมาย Xหนาขอท่ีไมถูกตอง 
30. ……….หุนจําลองที่เปนวัสดุสามมิติไมทําใหผูดูเกิดความคิดรวบยอด 
31. ………. หุนจําลองทําใหเห็นภายในซึ่งไมสามารถเห็นไดจากของจริง 
32. ………. ควรตัดสวนที่ไมสําคัญออกเพื่อใหเขาใจงาย 
33. ………. ใชอธิบายเปรียบเทียบหาความสัมพันธกับสิ่งที่เปนจริง 
34. ………. หุนจําลองไมควรขยายหรือลดขนาดจากของจริง 
35. ……… หุนจําลองชวยลดตนในการผลิตได 
 
ขอสอบหนวยท่ี 5  การผลิตภัณฑหนัง 

 

คําชี้แจง จงทําเคร่ืองหมาย √หนาขอท่ีถูกหรือทําเครื่องหมาย Xหนาขอท่ีไมถูกตอง 
 
36. ……….การออกแบบผลิตภัณฑหนังควรคํานึงถึงความสวยงามเปนอันดับแรก 
37. ……….การวางแบบวาดหนัง ควรวางแบบชิ้นที่เล็กทีสุ่ดกอน 
38. ……….การวางแบบวาดหนัง ควรตรวจดูทางยดืของหนังกอน 
39. ……….การตัดหนังไมจําเปนตองคํานึงถึงทางยืดของหนัง 
40. ……….การทากาวควรทาทั้งสองดาน แลวปลอยไวใหแหงหมาดจงึนํามาประกบติดกัน 
41. ……….เหล็กตอกนําเมื่อตอกบนหนังแลวมีลักษณะเปนรูกลมเรียงกันเปนแถว 
42. ……….เข็มกนทองใชรวมกับดายเบอร 20 
43. ……….การประกอบรูปกระเปาที่มีความหนามาก ๆ ควรใชจักรอุตสาหกรรมในการเย็บ 
44. ……….การถักริมเพื่อประกอบรูปควรถักแบบดนถอยหลัง เพราะเปนแบบที่สวยงามที่สุด 
45. ………กระดุม VT5 มีช้ินสวนทั้งหมด 4 ชิ้น 
46. ………เครื่องมือตอกกระดุม VT5 มีทั้งหมด 2 ชิ้น 
47. ………ตาไกมีไวสําหรบั ตอกยึดชิน้สวน ยดึติดกนัเพื่อความแข็งแรง 
48. ………ระหวางประกอบชิ้นสวนควรใชแบบกระดาษทาบตรวจสอบอยูเสมอ 
49. ………การตอกลวดลายควรตอกในขณะเปนชิ้นสวนอยู 
50. ………การตอกลวดลายควรใชคอนไมหรือคอนเขาสัตวเทานัน้ 
 
 
 

 
 
 



140 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



141 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



142 
 

การหาคาความเชื่อมั่นของแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธ์ิทางการเรียน คํานวณไดจากสตูร KR.-20      
วิธีแบบคูเคอร ริชารดสัน 
 
            คะแนนความแปรปรวนของเครื่องมือทั้งฉบับ       
                   
                                คํานวนคา                      

 
                                                   
                                                                        

                                   
                                                                             

 
                                                                             

                                                                          
                                                                             147.24 
 

 
 
 
 คํานวนคา     

 
 
             จากสูตร                             

                                                                  

 
                                                                       1.02  
                                                                       1.02  
                                                                       0.94 
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แบบเฉลยแบบทดสอบระหวางเรียน 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ขอ  ก ข  ค  ง  จ  ขอ  ก ข  ค  ง  จ  ขอ  ก ข  ค  ง  จ  ขอ  ก ข  ค  ง  จ 
 

1     X    16 X         31 √          46 X 
       

2   X      17     X     32 X         47 X 
       

3     X    18     X     33 √          48 √         

4   X      19 X         34 X         49 √         

5       X 
  20       X   35 √          50 √         

6 X 
        21     X     36 X         51          

7 √          22   X       37 X         52          

8 √          23 ก         38 √          53          

9     X 
    24 ก         39 √          54          

10   X 
      25 ก         40 √          55          

11       X 
  26 ข         41 X         56          

12       √    27   X       42 X         57          

13 √          28 X         43 X         58          

14 √          29     X     44 X         59          

15 √          30 X         45 √          60          
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แบบสอบถามชุดนี้เปนแบบสอบถามความคิดเห็นของผูเชี่ยวชาญเกี่ยวกับแบบทดสอบหลังเรียน
ของหลักสูตรระยะสั้นการทาํผลิตภัณฑหนัง 

                       
          โดยผูเชีย่วชาญใสคะแนนความคิดเหน็ดังนี ้

+1 =  แนใจวาขอสอบวัดตรงตามจุดประสงค 
   0 =  ไมแนใจวาขอสอบวัดตรงตามจุดประสงค 

-1 =  แนใจวาขอสอบวัดไมตรงตามจุดประสงค 
 

จุดประสงคการสอน/ขอสอบ ความคิดเห็นของผูเชี่ยวชาญ 
+1 0 -1 หมายเหตุ 

จุดประสงคขอท่ี 1  การจัดการสินคาเครือ่งหนัง 
 
1. การจัดการสินคาเครื่องหนังควรทําสิ่งใดในขั้นตอนแรก 
2. การจัดการรานในกรณีเปนตูโชวหนารานควรจัดวางสนิคา
หางจากกระจกดานหนาเทาไร 
3. การนํา SWOT ANALYSIS มาใชวิเคราะหเพื่อเหตุผลใด 
4. ขอใดเปนปจจัยทีไ่มสามารถควบคุมได 
5. ขอใดเปนปจจัยภายใน 
 
จุดประสงคขอท่ี 2  การออกแบบผลิตภัณฑ 
6. ประโยชนของการทํา Moodboard คือขอใด 
7. ในการออกแบบควรคํานึงสิ่งใดเปนอันดบัแรก 
8. ในการออกแบบผลิตภัณฑหนัง  ควรคํานึงถึงหลักการใด
เปนสําคัญ 
9. หัวใจของการออกแบบผลิตภัณฑที่ม ีinspiration หมายถึง
ขอใด 
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จุดประสงคการสอน/ขอสอบ ความคิดเห็นของผูเชี่ยวชาญ 
+1 0 -1 หมายเหตุ 

จุดประสงคขอท่ี 3 เทคนิคในการทําผลิตภัณฑหนัง 
10. หนังที่เหมาะสําหรับนําทาํลวดลายมากที่สุด คือขอใด 
11. วัสดุที่นํามาใชทําหุนจําลองคือขอใด 
12. กาวยาง(กาวเหลือง)มีสวนผสมระหวางขอใดตอไปนี ้
13. สียอมหนังที่นํามาใชคือสวนผสมในขอใด 
14. “ตุดตู” คือช่ือของเครื่องมือชนิดใด 
15. “ขึ้นหนึ่งลงสามยอนกลับมาสอง”คือการถักชนิดใด 
จุดประสงคขอท่ี 4 การสรางแบบและตนแบบผลิตภัณฑ
กระเปาหนัง 
16. ขอใดเปนความหมายของหุนจําลองที่ถูกตอง 
17. ขอใดคือประโยชนของหุนจําลองมากทีสุ่ด 
จุดประสงคขอท่ี 5  การผลิตภัณฑหนงั 
18. ……….การทากาวควรทาทั้งสองดาน แลวปลอยไวให
แหงหมาดจึงนํามาประกบติดกัน 
19. ……….เหล็กตอกนําเมื่อตอกบนหนังแลวมีลักษณะเปนรู
กลมเรียงกันเปนแถว 
20. ………ตาไกมีไวสําหรบั ตอกยึดชิน้สวน ยดึติดกนัเพื่อ
ความแข็งแรง 
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ตารางที่ 6  แสดงการวิเคราะหความเที่ยงตรงตามเนื้อหาตามจุดประสงคเชิงพฤติกรรมหลังเรียน 
 

จุดประสงคเชงิพฤติกรรม 
 
 
จุดประสงคขอท่ี 1  การจัดการสินคาเครือ่งหนัง 
 
 
 
 
จุดประสงคขอท่ี 2  การออกแบบผลิตภัณฑ 
 
 
 
จุดประสงคขอท่ี 3 เทคนิคในการทําผลิตภัณฑหนัง 
 
 
 
 
 
จุดประสงคขอท่ี 4  การสรางแบบและตนแบบผลิตภัณฑ
กระเปาหนัง 
จุดประสงคขอท่ี 5  การทําผลิตภัณฑหนงั 
 
 
 
 

ขอสอบ
ขอท่ี 

ความคิดเห็นของ
ผูเชี่ยวชาญ 

ioc 

1 2 3 
1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 
10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
18 
19 
20 
 

+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
 

+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
 

+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
+1 
 

1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
1.0 
 

∑ ioc 20 +1 +1 +1 1.0 
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ขอสอบหลังเรียน 
 

จงกาเครื่องหมาย Xหนาขอท่ีถูกท่ีสุด 
1. การจัดการสินคาเครื่องหนังควรทําสิ่งใดในขั้นตอนแรก 

ก. เก็บขอมูลทีเ่กี่ยวของ 
ข. กําหนดกลุมเปาหมาย 
ค. วิเคราะหสถานการณ 
ง. คํานวณตนทุน 

2. การจัดการรานในกรณีเปนตูโชวหนารานควรจัดวางสนิคาหางจากกระจกดานหนาเทาไร 
ก.  5-10 เซนติเมตร 
ข. 10-15 เซนติเมตร 
ค. 15-20 เซนติเมตร 
ง.  20-25 เซนตเิมตร 

3. การนํา SWOT ANALYSIS มาใชวิเคราะหเพื่อเหตุผลใด 
ก. เพื่อเลือกธุรกิจ 
ข. เพื่อระดมเงนิทุน 
ค. เพื่อการตัดสินใจ 
ง. เพื่อสงเสริมการขาย 

4. ขอใดเปนปจจัยทีไ่มสามารถควบคุมได 
ก.  จุดแข็ง จุดออน 
ข. โอกาส อุปสรรค 
ค.  จุดแข็ง โอกาส 
ง.  จุดออน อุปสรรค 

5. ขอใดเปนปจจัยภายใน 
ก.  จุดออน อุปสรรค 
ข.  จุดแข็ง โอกาส 
ค.  โอกาส อุปสรรค 
ง.   จุดแข็ง จุดออน 
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6. ประโยชนของการทํา Moodboard คือขอใด 
ก. แสดงถึงประโยชนใชสอย 
ข. แสดงถึงกลุมผูบริโภค 
ค. แสดงถึงอารมณของผลิตภัณฑ 
ง. แสดงถึงคุณภาพของวัสด ุ

7. ในการออกแบบควรคํานึงสิ่งใดเปนอันดบัแรก 
ก. Moodboard 
ข. concept 
ค. inspiration 
ง. Concept design 

8. ในการออกแบบผลิตภัณฑหนัง  ควรคํานึงถึงหลักการใดเปนสําคัญ 
ก. หนาทีใ่ชสอย 
ข. ความปลอดภัย 
ค. ความสวยงามนาใช 
ง. ความสะดวกสบายในการใช 

9. หัวใจของการออกแบบผลิตภัณฑที่ม ีinspiration หมายถึงขอใด 
ก. แนวคิดในการออกแบบ 
ข. เอกลักษณในการออกแบบ 
ค. หลักการในการออกแบบ 
ง. แรงบันดาลใจในการออกแบบ 

10. หนังที่เหมาะสําหรับนําทาํลวดลายมากที่สุด คือขอใด 
ก. หนังPU 
ข. หนังPVC 
ค. หนังฟอกฝาด 
ง. หนังฟอกโครม 

11. วัสดุที่นํามาใชทําหุนจําลองคือขอใด 
ก. กระดาษแขง็ 
ข. กระดาษเทา ขาว 
ค. กระดาษสนี้ําตาล 
ง. กระดาษลูกฟูก 
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12. กาวยาง(กาวเหลือง)มีสวนผสมระหวางขอใดตอไปนี ้
ก. ทินเนอร+ยางพารา+หนังสัตว 
ข. ทินเนอร+ยางพารา+กระดูกสัตว 
ค. แอลกอฮอล+ยางพารา+ขนสัตว 

              ง. แอลกฮอล+ยางพารา+หนังสัตว 
13. สียอมหนังที่นํามาใชคือสวนผสมในขอใด 

ก. ทินเนอร+สีฝุน 
ข. แอลกอฮอล+สีน้ํา 
ค. ทินเนอร+สีน้ํามัน 

              ง. แอลกอฮอล+สีฝุน 
14. “ตุดตู” คือช่ือของเครื่องมือชนิดใด 

ก. เครื่องมือตอกยึดหมุดย้ํา 
ข. เครื่องมือตอกนําเพื่อเย็บ 
ค. เครื่องมือเจาะรูกลม 

              ง. เครื่องมือทําลวดลาย 
15. “ขึ้นหนึ่งลงสามยอนกลับมาสอง”คือการถักชนิดใด 

ก. การถักเนา 
ข. การถักดนถอยหลัง 
ค. การถักริมชั้นเดี่ยว 

              ง. การถักริมสองชั้น 
16. ขอใดเปนความหมายของหุนจาํลองที่ถูกตอง 

ก. วัสดุสามมติิที่สรางขึ้นเพื่อใกลเคียงของจริง 
ข. วัสดุสามมิติที่สรางขึ้นเพื่อเลียนแบบของจริง 
ค. วัสดุสามมิติที่มีขนาดเล็กกวาของจริง 
ง. วัสดุสามมิตทิี่ที่มีขนาดกวาของจริง 

17. ขอใดคือประโยชนของหุนจําลองมากทีสุ่ด 
ก. สามารถหาขอผิดพลาดเบื้องตนได 
ข. สามารถรูถึงวัสดุที่ใชทําของจริงได 
ค. สามารถใชในการนําเสนอลูกคาได 
ง. ฝกฝนตนเองกอนทําผลิตภัณฑจริง 
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คําชี้แจง จงทําเคร่ืองหมาย √หนาขอท่ีถูกหรือทําเครื่องหมาย Xหนาขอท่ีไมถูกตอง 
 
18. ……….การทากาวควรทาทั้งสองดาน แลวปลอยไวใหแหงหมาดจงึนํามาประกบติดกัน 
19. ……….เหล็กตอกนําเมื่อตอกบนหนังแลวมีลักษณะเปนรูกลมเรียงกันเปนแถว 
20. ………ตาไกมีไวสําหรบั ตอกยึดชิน้สวน ยดึติดกนัเพื่อความแข็งแรง 
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การหาคาความเชื่อมั่นของแบบทดสอบวัดผลสัมฤทธ์ิทางการเรียน คํานวณไดจากสตูร KR.-20      
วิธีแบบคูเคอร ริชารดสัน 
 
            คะแนนความแปรปรวนของเครื่องมือทั้งฉบับ       
                   
                                คํานวนคา                      

 
                                                   
 
                                  จากสูตร                

                                                                                                                                                                

                                                     =   

                                                      

                                                     =  

 
                                                     = 19.86 
 
 
 
 คํานวนคา    

 
 
             จากสูตร                                

       
                                                                                       = 1.05  
 
                                                                                       = 1.05  
             
                                                                                       =   
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แบบเฉลยแบบทดสอบหลังเรียน 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ขอ  ก ข  ค  ง  จ  ขอ  ก ข  ค  ง  จ  ขอ  ก ข  ค  ง  จ  ขอ  ก ข  ค  ง  จ 
 

1     X 
    16   X       31           46          

2   X 
      17 X         32           47          

3     X 
    18 √         33           48          

4   X 
      19 X         34           49          

5       X 
  20 X         35           50          

6     X 
    21           36           51          

7   X 
      22           37           52          

8       X 
  23           38           53          

9       X 
  24           39           54          

10     X 
    25           40           55          

11     X 
    26           41           56          

12 X 
        27           42           57          

13       X 
  28           43           58          

14     X 
    29           44           59          

15   X 
      30           45           60          



 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ง  
การวิเคราะหประสิทธิภาพหลักสูตรระยะสั้นการทําผลิตภณัฑหนัง 
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ตารางที่8  แสดงคะแนนแบบทดสอบระหวางเรียนและแบบทดสอบหลังเรียนจากกลุมทดลอง 
                 จํานวน 15 คน 
 

คนท่ี คะแนนแบบทดสอบระหวางเรียน 
(50 คะแนน) 

รวม
คะแน
น 

รอยละ แบบทดสอบ
หลังเรียน 

รอยละ 

10 10 10 10 10 20 
1 9 8 9 8 9 43 86 18 90 

2 8 10 9 9 9 45 90 19 95 

3 9 9 8 8 8 42 84 17 85 
4 10 8 9 9 9 45 90 19 95 
5 9 8 8 9 10 44 88 18 90 

6 9 8 8 8 8 41 82 16 80 
7 8 10 8 10 9 45 90 18 90 
8 10 9 8 9 8 44 88 18 90 

9 8 9 8 10 8 43 86 17 85 
10 6 8 7 8 8 37 74 15 75 
11 10 8 7 9 10 44 88 17 85 

12 8 9 10 9 7 43 86 18 90 
13 9 9 10 10 10 48 96 19 95 
14 8 9 9 10 10 46 92 17 85 

15 8 7 9 9 9 43 86 17 85 
รวม 129 129 127 135 132 655 1310 263 1315 
เฉล่ีย 8.60 8.60 8.46 9.00 8.80 43.53 87.06 17.53 87.66 

 
 
 
 
 
 
 
 



156 
 

การวิเคราะหหาประสิทธิ์ของหลักสูตรระยะสั้นการทําผลิตภัณฑหนงั โดยใชการหาประสิทธิ์ของ
บทเรียนแบบ /  และเกณฑ /  = 85/85 จากสูตร 
      
                                                               = [( )/N] x [100/A] 
    หมายถึง ผลรวมคะแนนทีไ่ดจากแบบทดสอบระหวางเรียน 
   N หมายถึง จํานวนผูเรียน 
   A หมายถึง คะแนนเต็มจากแบบทดสอบ 
     = [( )/N] x [100/B] 
    หมายถึง ผลรวมคะแนนทีไ่ดจากแบบทดสอบหลังเรียน 
   N หมายถึง จํานวนผูเรียน 
   B หมายถึง คะแนนเต็มจากแบบทดสอบหลังเรียน 
 
 
                                          = [( )/N] x [100/A] 
 
แทนคาจากสูตร                 = [(653) 15] x [100 50] 
                                              =  43.53 2 

                                              =  87.06 
                                          
                                           = [( )/N] x [100/B] 
 
   แทนคาจากสูตร              = [(263) 15] x [100 20] 
                                               =17.53 5 
                                               =87.66 
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ตารางที่ 9  แสดงคะแนนแบบทดสอบระหวางเรียนและแบบทดสอบหลังเรียนจากกลุมตัวอยาง 
จํานวน 15 คน 
 

คนท่ี คะแนนแบบทดสอบระหวางเรียน 
(50 คะแนน) 

รวม
คะแนน 

รอยละ แบบทดสอบ
หลังเรียน 

รอยละ 

10 10 10 10 10 20 
1 9 8 9 9 10 45 90 19 95 

2 8 10 9 10 10 47 94 19 95 

3 8 8 9 8 9 42 84 18 90 
4 9 8 10 10 9 46 92 19 95 
5 9 8 8 9 10 44 88 18 90 

6 9 8 8 8 8 41 82 17 85 
7 8 10 8 9 9 44 88 18 90 
8 9 8 8 9 8 42 84 18 90 

9 8 9 8 10 8 43 86 18 90 
10 6 8 7 8 8 37 74 16 80 
11 10 7 8 9 10 44 88 17 85 

12 8 9 10 9 8 44 88 18 90 
13 9 8 10 10 10 47 94 19 95 
14 8 9 9 10 10 46 92 17 85 

15 8 7 9 10 8 43 86 16 80 
รวม 126 135 130 138 135 655 1310 267 1335 
เฉล่ีย 8.40 9.00 8.60 9.20 9.00 43.66 87.33 17.80 89.00 
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การวิเคราะหหาประสิทธิ์ของหลักสูตรระยะสั้นการทําผลิตภัณฑหนงั โดยใชการหาประสิทธิ์ของ
บทเรียนแบบ /  และเกณฑ /  = 85/85 จากสูตร 
      
                                                               = [( )/N] x [100/A] 
    หมายถึง ผลรวมคะแนนทีไ่ดจากแบบทดสอบระหวางเรียน 
   N หมายถึง จํานวนผูเรียน 
   A หมายถึง คะแนนเต็มจากแบบทดสอบ 
     = [( )/N] x [100/B] 
    หมายถึง ผลรวมคะแนนทีไ่ดจากแบบทดสอบหลังเรียน 
   N หมายถึง จํานวนผูเรียน 
   B หมายถึง คะแนนเต็มจากแบบทดสอบหลังเรียน 
 
 
                                          = [( )/N] x [100/A] 
 
แทนคาจากสูตร                 = [( ) 15] x [100 50] 
                                              =  43.66 2 

                                              =  87.33 
                                          
                                           = [( )/N] x [100/B] 
 
   แทนคาจากสูตร              = [( ) 15] x [100 20] 
                                               =17.8 5 
                                               =89.00 
 
 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก จ ภาพกิจกรรม 
การวิพากษหลักสูตรระยะสั้นการทําผลิตภัณฑหนัง 
การฝกอบรมหลักสูตรระยะสั้นการทําผลิตภัณฑหนัง 
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ผูรวมวิพากษหลักสูตรระยะสั้นการทําผลิตภัณฑหนงั 
ณ หอง3201 (หองบมเพาะ) อาคาร3 ชั้น2 คณะศิลปกรรมศาสตร มทร.ธัญบุรี 
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กิจกรรมการฝกอบรมหลักสูตรระยะสั้นการทําผลิตภณัฑหนัง 
ณ หอง3201 (หองบมเพาะ) อาคาร3 ชั้น2 

คณะศิลปกรรมศาสตร มทร.ธัญบุรี  7ส.ค.‐ 12ก.ย.53 
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ภาพกิจกรรมสัปดาหท่ี 1 
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ภาพกิจกรรมสัปดาหท่ี 2 
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ภาพกิจกรรมสัปดาหท่ี 3 
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ภาพกิจกรรมสัปดาหท่ี 4 
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ภาพกิจกรรมสัปดาหท่ี 5 
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ภาพกิจกรรมสัปดาหท่ี 6 
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ประวัติโดยยอ 
 

ประวัติสวนตวั 
ชื่อ-นามสกุล    นายชวลิต  ศรีทับทิม 
วัน/เดือน/ปเกิด    24  ตุลาคม 2509 
ท่ีอยู     16 หมู6   ตําบลสามเมือง อําเภอลาดบัวหลวง จังหวดัพระนครศรีอยธุยา 
ตําแหนง    อาจารย ระดบั 7     ประจําสาขาวิชาเอกเครื่องหนัง 
โทรศัพท 086-997-0918   02-549-3289   fax 02-577-5022                                    
ประวัติการศึกษา 

ระดับการศึกษา ปท่ีสําเร็จ คุณวุฒ ิ สถาบันการศึกษา 
ปริญญาตรี 2532 ศษ.บ เครื่องหนัง คณะศิลปกรรม  สถาบันเทคโนโลยีราชมงคล  

(มทร.ธัญบุรี) 
ปริญญาโท    

 
ประสบการณทํางาน 

ป พ.ศ. สถานที่ 

2533-2535 บรรจุตําแหนงครู  โรงเรียนวชิราวุธวิทยาลยั  ดุสิต  กรุงเทพฯ 

2535 จัดสรางชุดเครื่องสนามหนงัเหลืองจํานวน 7 สํารับ เพื่อใชแตงฉลองพระองคและ 
เครื่องแตงตัวพระบรมรูปและหุนประกอบในพระบรมราชประทรรศนีย   
พระบาทสมเดจ็พระมงกุฎเกลาเจาอยูหวั 

2535-ปจจุบัน บรรจุเขารับราชการครู ณ สถาบันเทคโนโลยีราชมงคล 

2537 เปนวิทยากรอบรมใหกับนกัศึกษาและชุมชนเรื่องการทาํธุรกิจขนาดยอม 

2538 เปนผูตรวจตดิตามระบบคุณภาพภายในสถานศึกษา 

2538 รับการแตงตั้งเปนผูตรวจภายในและหวัหนาแผนกพัฒนาระบบคุณภาพ 

2550 รวมจัดทําสื่อการสอนทางไกลวิชาของที่ระลึกจากหนัง 

2551 จัดทําสื่อการสอนทางไกล วชิาศิลปะเครื่องหนัง 

2552 ที่ปรึกษาการพัฒนาผลิตภณัฑเครื่องหนงัใหกับ หนวยงาน UBI มทร. ธัญบุรี 

2552 เปนวิทยากรอบรมของที่ระลึกจากหนัง ใหกับนกัเรียน โรงเรียนธัญรัตน จังหวัดปทมุธานี 

ปจจุบัน รับราชการครูในตําแหนง อาจารยระดับ 7 คณะศิลปกรรมศาสตร  

 มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี ตําบลรังสิต อําเภอธัญบุรี  จังหวัดปทุมธาน ี
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ตําแหนงพิเศษ 
- ประธานการดําเนินกิจกรรม  5 ส ของ คณะศิลปกรรมศาสตร มทร.ธัญบุรี 
- คณะกรรมการที่ปรึกษาดานระบบคุณภาพของมหาวิทยาลัย  
  ประจําตึกสํานักงานอธิการบดี  มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี 
ประสบการณในการทํางานโครงการของภาครัฐ 
 อยูในระหวางทํางานวิจัยเร่ืองการสรางหลักสูตรระยะสั้นการทําผลิตภัณฑเครื่องหนัง 
 
 
ประสบการณการอบรมและดูงาน 

ป พ.ศ. สถานที่ 

2537 อบรม  TOT เปนวิทยากรการทําธุรกิจขนาดยอมของสถาบันเทคโนโลยรีาชมงคล 

2538 อบรมหลักสูตรการประกันคณุภาพในสถานศึกษาของสถาบันเทคโนโลยีราชมงคล 

2538 อบรมผูตรวจติดตามระบบคุณภาพของสถาบันเทคโนโลยีราชมงคล 

2548 ศึกษาดูงานระบบประกันคณุภาพภายในสถานศึกษา ณ ประเทศฮองกงและเมือง 
เซินเจิ้น ประเทศจีน จํานวน 4 วัน 

2548 ศึกษาดูงานศิลปวัฒนธรรม ณ เมืองเชยีงตงุและเมืองลา ประเทศสหภาพเมียรมาร 
จํานวน 5 วัน 

2549 อบรมหลักสูตรการจัดการสนิคาเครื่องหนงัและแฟชัน่ ณ สถาบัน  BIFA ของโครง 
โครงการกรุงเทพเมืองแฟชัน่ จํานวน 7 เดอืน 

2550 อบรมหลักสูตรการเครื่องประกอบการแตงกายแฟชั่น TAFEsa ADELAIDE  CITY 

 CAMPUS  OF SOUTH  AUSTRALIA  จํานวน 1 เดือน 

2551 ศึกษาดูงานดานการออกแบบผลิตภัณฑหตัถกรรมภายในประเทศ 

2552 อบรมการวิจัยในชั้นเรยีน 

2553 อบรมการจัดการเรียนการสอนโดยใชวิจยัเปนฐาน 

2553 ศึกษาดูงานดานการจัดการเรยีนการสอน ม.ขอนแกนและม.มหาสารคาม 
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ประวัติโดยยอ 
ประวัติสวนตวั 
ชื่อ-นามสกุล    นางประภาศรี  โพธ์ิทอง 
วัน/เดือน/ปเกิด    11 ธันวาคม 2512 
ท่ีอยู     39/430  หมู 1  ตําบลคลองเจ็ด  อําเภอคลองหลวง จังหวัดปทุมธาน ี   
ตําแหนง    ผูชวยศาสตราจารย ระดับ 8  ประจําสาขาวิชาเอกเครื่องหนัง 
โทรศัพท    087-112-4290   02-549-3289   fax 02-577-5022                                    
ประวัติการศึกษา 

ระดับการศึกษา ปท่ีสําเร็จ คุณวุฒ ิ สถาบันการศึกษา 
ปริญญาตรี 2536 ศษ.บ เครื่องหนัง คณะศิลปกรรม  สถาบันเทคโนโลยีราชมงคล  

(มทร.ธัญบุรี) 
ปริญญาโท 2544 กศ.ม(อุตสาหกรรมศึกษา) ศึกษาศาสตรมหาบัณฑติ (อุตสาหกรรมศึกษา) 

มหาวิทยาลัยศรีนครินทรวิโรฒ ประสานมติร   
 
ประสบการณทํางาน 

ป พ.ศ. สถานที่ 

2538-ปจจุบัน บรรจุเขารับราชการครู ณ สถาบันเทคโนโลยีราชมงคล 

2545 ไดรับตําแหนง หัวหนาแผนกพัฒนาหลักสูตร   คณะศิลปกรรม 

2548 จัดทําสื่อบทเรียนออนไลน วชิาเครื่องหนัง 3 (เครื่องประดับ) 

2548 ไดรับงบประมาณแผนดิน วิจัยเร่ือง การออกแบบและพัฒนาผลิตภณัฑกระเปาหนัง และ
บรรจุภัณฑ ของกลุมสตรีผลิตกระเปาหัตถกรรมหนังแทจังหวดัปทุมธานี 

2550 รวมจัดทําสื่อการสอนทางไกลวิชาของที่ระลึกจากหนัง 

2551 จัดทําสื่อการสอนทางไกล วชิาเครื่องหนัง 2 (เครื่องใชสอย) 

2551 จัดทําตําราเรื่อง เครื่องประดบัจากหนัง เพือ่ใชประกอบการเรียน 

2551 ไดรับตําแหนง หัวหนาสาขาเครื่องหนัง    คณะศิลปกรรมศาสตร มทร. ธัญบุรี 

2551 ไดรับงบประมาณแผนดิน วิจัยเร่ืองการศกึษาและพัฒนารูปแบบผลิตภัณฑเครื่องจกัสาน
ผักตบชวา   

2552 ที่ปรึกษาการพัฒนาผลิตภณัฑเครื่องหนงัใหกับ หนวยงาน UBI มทร. ธัญบุรี 

2552 เปนวิทยากรอบรมของที่ระลึกจากหนัง ใหกับนกัเรียน โรงเรียนธัญรัตน จังหวัดปทมุธานี 

ปจจุบัน ผูชวยศาสตราจารย ระดับ 8  ประจําสาขาเครื่องหนัง สังกัดคณะศิลปกรรมศาสตร    

 มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี ตําบลรังสิต อําเภอธัญบุรี  จังหวัดปทุมธาน ี
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ประสบการณการอบรมและดูงาน 

ป พ.ศ. สถานที่ 

2548 ศึกษาดูงานศิลปวัฒนธรรม ณ เมืองเชยีงตงุและเมืองลา ประเทศสหภาพเมียรมาร 
จํานวน 5 วัน 

2551 ศึกษาดูงานดานการออกแบบผลิตภัณฑหตัถกรรมภายในประเทศ 

2553 อบรมการจัดการเรียนการสอนโดยใชวิจยัเปนฐาน 

2553 ศึกษาดูงานดานการจัดการเรยีนการสอน ม.ขอนแกนและม.มหาสารคาม 
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