
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) 
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 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



19 

 

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



23 

 

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 




