
บทที่2 

เอกสาร ทฤษฎี และงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 การวิจัยเรื่องศึกษาและพัฒนาของตกแตงบานจากกระบวนการผลิตกรงนกหัวจุกกลุมหัตถกรรมและ

แกะสลักไมบานปากน้ํา จังหวัดปตตานี ไดมีการศึกษา คนควาและวิเคราะหขอมูลท่ีใชในงานวิจัยดังตอไปนี้ 

2.1 การศึกษาขอมูลและแนวคิดเก่ียวกับการผลิตกรงนกหัวจุกเพ่ือสรางแนวคิดในการ

ออกแบบ 

  2.2 การศึกษาผูผลิตในการพัฒนาผลิตภัณฑ 

  2.3 หลักการสรางสรรคงานออกแบบผลิตภัณฑ 

  2.4 จิตวิทยาเพ่ือการออกแบบ 

  2.5 กายวิภาคเชิงกลท่ีเก่ียวของในการออกแบบ 

  2.6 งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

 

2.1 การศึกษาขอมูลและแนวคิดเกี่ยวกับกรงนกหัวจุกเพ่ือสรางแนวคิดในการออกแบบ 

 2.1.1 ภูมิปญญาทองถ่ิน กรงนกกรงหัวจุก 
การทํากรงนก เปนงานฝมือ ท่ีตองใชความประณีต ความอดทน ใชความรูความสามารถท่ีมีอยู ทํากรงนกหลาย
รูปแบบตามท่ีลูกคาสั่ง การทํากรงนกแตละตัวใชเวลาคอนขางนานหลายวันจึงจะเสร็จ ดังนั้นความสวยงามของ
กรงนกไมไดข้ึนอยูกับไมท่ีเอามาใชเพียงอยางเดียว แตข้ึนอยูกับความตั้งใจ และความมีสมาธิของผูผลิต การทํา
กรงนกมีวัสดุอุปกรณท่ีจําเปน ประกอบดวย มีด, ไมสําหรับทํากรงตามความตองการท่ีไดกําหนดไว, แล็คเกอร, 
กาว, เลื่อยตาเล็ก, กระดาษทราย, ฉลู, ล็อตโต, เครื่องผาไมไฟฟา และจัดหาวัสดุอุปกรณ ในการทําโดยนําไมท่ี
คัดเลือก นํามาแปรใหเปนทอนตามข้ันตอนฯลฯ และเหมาะสมกับงานท่ีตองการ ข้ันตอนการทํากรงนกซ่ึงพอ
สรุปไดดังนี้ 

1. การเลือก ไมสวนใหญจะเปนไมท่ีผูสั่งผลิตนํามาเอง แตถาใหชางแนะนํา มีไมเสาดํา  
ไมมะมวง 

2. นําไมท่ีไดมาผาเปนแผนบางๆ เสร็จแลวนําไมท่ีไดมาสอยใหเล็กลงเพ่ือทําเปนกานกรง 
3. สอยไมใหขนาดพอดีเปนรูปสี่เหลี่ยมเพ่ือทําเปนเสา 
4. นําไมแผนบาง มาตัดใหไดขนาดพอดี มาทําเปนคานของกรง ท้ังคานบน คานลาง และ 
   รอบๆ กรง 
5. ถาตองแกะสลักก็ควรแกะสลักใหไดตามแบบกอน โดยการเอาแบบลวดลายท่ีเตรียมไวมา   
   ติดแผนไม หลังจากนั้นใชเครื่องเจาะ แกะ มาแกะชิ้นสวนตางๆท่ีไมตองการออกไปให   
   เหลือไวลายท่ีตองการ 
6. ขัดดวยกระดาษทรายใหเรียบแลวนํามาข้ึนโครง โดยการเริ่มจากสวนลางกอน แลวข้ึนบน   
    จากนั้นก็เสียบกานท่ีเตรียมไว ไปรอบๆ ใหครบทุกดานใหเหลือไวประมาณ 5 ชองกาน     
    เพ่ือทําเปนประตูกรง 
7. ขัดดวยกระดาษทรายละเอียดอีกครั้ง เสร็จแลวลางดวยน้ํา หรือ เปาดวยเครื่อง เพ่ือให ฝุน 

ออกไปใหหมด นําไปตากแดด พอแหง ก็ทาแล็กเกอร ตากแดดอีกครั้งหนึ่งจนแล็กเกอร
แหงชนิด จึงจะนําเอาไปใชได 



   
2.2 การศึกษาผูผลิตในการพัฒนาผลิตภัณฑ 

 ในการศึกษาวิจัยเรื่องการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑจากกาบกลวยเพ่ือสงเสริมอาชีพในจังหวัด

ปตตานี ไดทําการศึกษาผูผลิตหรือกลุมผูประกอบการในจังหวัดปตตานีเพ่ือเปนการเพ่ิมรูปแบบเทคนิคการทํา

ผลิตภัณฑใหมๆและยังเปนการเพ่ิมรายไดใหกับชุมชน 

 2.2.1 กระบวนการผลิตหัตถกรรมกระดาษอัด หรือเปเปอรมาเช 0ข้ันตอนการผลิตหัตถกรรมกระดาษ

อัด (เปเปอรมาเช) แบงออกเปน 5 ข้ันตอน คือ 

 1. การออกแบบผลิตภัณฑ 

  ในการออกแบบผลิตภัณฑหรือการกําหนดแนวทางตาง ๆ ท่ีจะหาขอสรุปในการนํามาเปน

จุดกําหนดรูปแบบท่ีแนนอนตามขอมูลลักษณะตาง ๆ ท่ีไดมานั้น ผูผลิตจําเปนตองรูจักการเลือกใชรูปทรง

ของส่ิงตาง ๆ รอบตัวมาเปนส่ิงดลใจใหเกิดความคิดสรางสรรคในการจะนําไปสูการออกแบบและเขียน

แบบมาตรฐาน ซ่ึงในทางวิชาการถือวารูปทรงตาง ๆ นั้นสามารถเปนแรงบันดาลใจสําหรับการสรางสรรค

หัตถกรรมกระดาษอัด หรือเปเปอรมาเช 

 2. การสรางหุนตนแบบ 

 ตนแบบจากการปนดินน้ํามันหรือดินเหนียว  เปนการปนหุนตนแบบจะใชดินน้ํามัน หรือดินเหนียวปน

เปนตัวหุน ตามท่ีตองการ โดยจะตองเก็บรายละเอียดจากรูปตนแบบใหสมบูรณท่ีสุด แลวนําไปทําพิมพใหได 2 

ซีก เพ่ือท่ีจะไดประกอบเขารูปรางตนแบบจากการแกะโฟม เปนนําแผนโฟมมาประกบกันโดยประสานดวยกาว

ใหมีความหนาตามท่ีตองการ จากนั้นจึงใชอุปกรณแกะใหไดรูปแบบท่ีกําหนดได ตามท่ีตองการ 

 3. การทําแบบพิมพ 

 วัสดุท่ีนํามาทําแบบพิมพจะใชปูนพลาสเตอร เพราะสะดวกไมยุงยากแหงเร็ว และราคาถูก กรณีมีการ

สั่งซ้ือมาก ๆ ก็จะเปลี่ยนวัสดุท่ีนํามาเปนแมพิมพ โดยใชปูนซีเมนต ซ่ึงมีความคงทน การทําแบบพิมพตองสราง

กลองไมสี่เหลี่ยม ใหกวางยาวกวาตัวหุนพอสมควรจากนั้น ทาน้ํามันดานในกลอง และตัวหุนตนแบบท่ีทําดวย

ดินน้ํามัน เพ่ือสะดวกในการถอดแบบออกจากกลอง เทปูนพลาสเตอรลงไปหนาประมาณ 1 นิ้ว วางหุน

ตนแบบลงในกลองแบบพิมพลักษณะตะแครงขาง เพ่ือเปนแบบพิมพชิ้นท่ี 1 ท้ิงใหปูนแข็งตัว แลวทาน้ํามันให

ท่ัวผิวสวนบน เทปูนพลาสเตอรปดทับตนแบบท้ังหมด เพ่ือเปนแบบพิมพชิ้นท่ี 2 หลังจากปูนแข็งตัวแลว ก็ถอด

หุนออกจากแบบพิมพ ทาเคลือบผิวดานในดวยน้ํามันในแบบปูนพลาสเตอรท้ัง 2 ชิ้น เพ่ือเตรียมแปะกระดาษ 

4. กรรมวิธีการข้ึนรูป หรือกรรมวิธีการทําหัตถกรรมกระดาษอัด หรือเปเปอรมาเช 

                            

5. การตกแตง เขียนสี ลวดลาย และเคลือบผิว 
                                5.1 การขัดแตงผิว 
                                5.2 เขียนสี และลวดลาย 
                                5.3 การเคลือบผิว 

http://phaiboon01.wordpress.com/about/


2.2.2 การทํากระดาษหัตถกรรมดวยมือ (ท่ีมาhttp://www.kroobannok.com/blog/33202X 

การทํากระดาษดวยมือสวนใหญในปจจุบันเปนการทํากระดาษเพ่ือใชในงานหัตถกรรม ซ่ึงมีวัตถุดิบ
จากพืชหลายชนิด แตกอนกระดาษจะทําจากเปลือกไมท่ีมีอยูในทองถ่ิน เชนถาใชเปลือกขอยก็จะเรียกสมุด
ขอย ใชเปลือกสาก็จะเรียกสมุดปอสา พืชท้ังหลายท่ีเปนผักและผลไมเม่ือนําไปบริโภคแลว ยังมีสวนท่ียังตกคาง
อยูในแปลงปลูกท่ียังไมไดนําไปใชประโยชน นอกการจากการเผาทําลายท้ิงทําใหเกิดมลพิษทางอากาศ และ
สงเสริมใหเกิดภาวะโลกรอน จึงขอแนะนําวิธีการทํากระดาษจากเศษเหลือทางการเกษตร ตัวอยางเชน 1ใบและ
กาบกลวย ใบสับปะรด ฟางขาว ผักตบชวา ปอสา1 เปนตน นอกจากพืชท่ีกลาวมาแลวยังมีพืชอีกหลายชนิดท่ี
สามารถนํามาทํากระดาษได  

11. การเตรียมวัตถุดิบ 
วัตถุดิบท่ีจะนํามาใชตมเปนเยื่อสามารถทําไดท้ังสดและแหง แตขอแนะนําใหใชแบบ

แหง เพราะสามารถคํานวณหาปริมาณ 1โซดาไฟ (NaOH) ท่ีใชตมไดงาย กอนตมวัตถุดิบควรนําไปแชน้ําไว 1 
คืน เพ่ือทําใหการตมสามารถยอยสลายได ดีข้ึนและยังชวยลางเอาสิ่งสกปรกออกไปในข้ันตอนการแชดวย ท่ี
เห็นในภาพเปนการตมดวยถังน้ํามัน 200 ลิตร ซ่ึงสามารถตมปอสาไดมากกวา 20 กก. แตถาทํานอยก็ใชหมอส
แตนเลสตมได สามารถคิดคนกระดาษรูปแบบใหมท่ีใชประดับตกแตงไดถือวาเปนการเริ่มตนการคนควาหาสิ่ง
ใหม ในการตมเยื่อก็เพ่ือตองการใหเสนใยท่ีมีอยูในพืชแยกออกจากกันเปนเสนใยเดี่ยวและสลายสารตางๆท่ีมี
อยูในพืชออกไป วัตถุดิบท่ีมีขนาดใหญ หนา ควรบีบ ทุบ หรือตัดใหมีขนาดเล็กลงเพ่ือใหโซดาไฟไดยอยสลาย
ไดดีข้ึน 1ปริมาณโซดาไฟท่ีใชควรอยูระหวาง 8-15% ตอน้ําหนักแหง1 ในการตมมีปจจัยอยู 3 ปจจัย ไดแก  
1                                 - ปริมาณโซดาไฟท่ีใช 
1                                 - อุณหภูมิ  
1                                 - เวลาในการตม1  
ท้ัง 3 ปจจัยตองพิจารณาวาเหมาะสมกับวัตถุดิบของพืชแตละชนิดหรือเปลา การใชโซดาไฟถาใชมากไปก็จะไป
ทําลายเสนใยทําใหไดกระดาษท่ีไมแข็งแรง ตัวอยาง ปอสาควรใชโซดาไฟ 7-8% กาบกลวยใช 10% ใบ
สับปะรดใช 15% ฟางขาวใช 15% ผักตบชวาใช 5-12% เปนตน 
 

12.การลางเย่ือ 
เม่ือตมวัตถุดิบจะไดเยื่อท่ียังมีโซดาไฟอยูควรตองลางออกใหหมด สังเกตุไดจากเม่ือ

จับเยื่อจะไมลื่นมือและน้ําลางเยื่อจะใส การลางอาจใสในอางน้ําแลวแชไว จากนั้นถายน้ําออก หรือลางโดยวิธี
น้ําไหลเหมือนการลางผักก็ได ในการลางเยื่อนี้เราจะคัดแยกเยื่อท่ีไมเปอยออกไปดวย เยื่อเหลานี้ไมสามารถ
นําไปทํากระดาษได 1วิธีการดูวาเย่ือท่ีเราตมใชไดหรือเปลานั้น ใหดึงตามแนวตั้งและแนวขวาง แลวสามารถ
ดึงและฉีกออกไดงาย แสดงวาสามารถใชได แตถาดึงไมขาดก็ใชไมได  
  

13.การฟอกเย่ือ 
การฟอกเยื่อเปนการทําใหเยื่อท่ีจะนํามาใชทําแผนกระดาษใหมีความขาวเพ่ิมข้ึน แต

ถาตองการกระดาษใหเปนสีธรรมชาติของเยื่อก็ไมตองฟอก กระดาษท่ีทําดวยมือสวนใหญแลวถาไมใชกระดาษ
ส า จ ะ ไ ม ฟ อ ก กั น น ะ ค รั บ  เ พ ร า ะ สี ข อ ง ก ร ะ ด า ษ ท่ี ไ ด ดู แ ล ว ก็ ส ว ย ไ ป อี ก แ บ บ   
      ในการฟอกเยื่อ1สารเคมีท่ีแนะนํา 1ใหใชควรจะเปน 1ไฮโดรเจนเปอรออกไซด (H2O2) สารตัวนี้จะไมเปน
อันตรายกับสิ่งแวดลอม และใชรวมกับสารตัวอ่ืนดวย แตใชตัวเดียวก็ไดถาใชตัวเดียวก็จะสลายไดไว ในการ



ฟอกเยื่อก็แลวแตพืชแตละชนิดซ่ึงความเขมขนของสารจะใชไมเหมือนกัน เชน เยื่อปอสา ใช 2-4%  เยื่อใบ
สับปะรด ใช 6% เยื่อกลวย ใช 12% เปนตน อุณหภูมิในการฟอก 100 องศา เวลาก็ประมาณ 2 ชม. ในการใช 1
ระดับความเขมขนของสารตางกัน สีของกระดาษก็ไดตางกันดวย 1การฟอกบางครั้งก็อาจไมจําเปนก็ได จะ
จําเปนก็เม่ือตองการเยื่อท่ีไดนั้นไปยอมสีเทานั้นเอง 
 

14.การกระจายเย่ือ1  
(ตีเยื่อการกระจายเยื่อเปนการทําใหเยื่อท่ีประกอบดวยเสนใยหลายๆ เสนหลุดออกจากกันเปนเสนใย

เดี่ยวๆ นั้นเอง ระยะเวลาในการกระจายเยื่อข้ึนอยูกับวาในการตมเยื่อเราไดตมเยื่อดีหรือเปลา? ความเขมขน
ของสารเคมี NaOH ท่ีใชในการตมมีความเหมาะสมหรือเปลา? ในการกระจายเยื่อเรายังสามารถประเมินบอก
เราใหทราบวาสารเคมีท่ีใชตมมีความเขมขนเหมาะสมหรือเปลา เชน ถากระจายเยื่อและเยื่อยังเปนกระจุกของ
เสนใยอยูก็แสดงวาเราใชความเขมขนของสารเคมีในการตมนอยไป แบบนี้ก็ข้ึนอยูกับเราวาตองการเสนใยแบบ
ไหนในการทําเปนกระดาษ และระยะเวลาในการกระจายเยื่อก็มีผลตอเสนใยเหมือนกัน ถาใชเวลาสั้นๆ ก็จะได
เ ส น ใ ย ห ย า ย  แ ต ถ า ใ ช เ ว ล า ก า ร ก ร ะ จ า ย เ ยื่ อ น า น ข้ึ น  เ ส น ใ ย ก็ ก ร ะ จ า ย ไ ด ดี ข้ึ น เ ช น กั น  
         วิธีการกระจายเยื่อแบบดั้งเดิมจะใชการทุบดวยไม หรือฆอนไมใหเยื่อแตกกระจาย หรือการนําเยื่อใสใน
ถุงไนลอนตาขาย ขนาดของรูตาขายก็ประมาณมุงลวด แบบนี้จะทํากันในประมาณมากๆ แตถาเราทําไวเปน
ของประดิษฐ ทํากันแบบนอยๆ ก็อาจจะเครื่องปนน้ําผลไมก็ได แบบนี้ก็ไมวากัน แลวแตประสบการณของแต
ละคน... เอาเปนวาทําอยางไรก็ไดใหเยื่อนั้นกระจายเปนเสนใย และลดตนทุนไดมากท่ีสุด   
ตัวอยาง ถาทุบดวยมือ ใชปอสาหนักประมาณ 2 กิโลกรัม ตองทุบนาน 5 ชั่วโมง แตถาใชเครื่องจะใชเวลา
ประมาณ 35 นาที จากนั้นนําเยื่อไปฟอกไมใหขาวนัก แตถาชอบขาวๆตองใชผงฟอกสีเขาชวย 
  

15. การทําแผนกระดาษ 
 ในการทําแผนกระดาษเปนการเทเยื่อท่ีไดจากการกระจายเยื่อดีแลวลงไปในตะแกรงไนลอนท่ีใชทํา

แผนกระดาษ ตะแกรงนี้จะลอยน้ําเม่ือเทเยื่อลงไปเยื่อก็จะลอยน้ําอยูบนตะแกรงเราก็ทําการเกลี่ยเยื่อภายใน
ตะแกรงใหมีความสมํ่าเสมอกันท้ังแผน หรือท่ีชาวบานเรียกกันวา 1" แตะ" 1 แตถานําเยื่อท่ีกระจายดีแลวใสใน
อางผสมไปกับน้ําในปริมาณท่ีมากพอและเหมาะสม แลวใชตะแกรงชอนเยื่อข้ึนมา เรียกวาวิธีการทํา
แผนกระดาษแบบ 1"ชอนเย่ือ" 1 ถาเยื่ออยูบนตะแกรงมีความสมํ่าเสมอดีก็แสดงวาใชได และก็นําไปตากแดด 
เ ม่ื อ แ ห ง แ ล ว ก็ ค อ ย ๆ  ล อ ก ก ร ะ ด า ษ อ อ ก จ า ก ต ะ แ ก ร ง เ ร า ก็ จ ะ ไ ด ก ร ะ ด า ษ แ ล ว ค รั บ  
       ในการ 1ตากแดดเสนใยพืชบางชนิดจะมีการหดหรือยนทําใหกระดาษท่ีไดออกมาไมสวย เชน เย่ือจาก
สับปะรด กลวย ผักตบชวาเปนตน วิธีแกงายๆ ก็คือนําไปตากแดดพอหมาดๆ ก็นําเขามาตากในรม 1 วิธีนี้ก็
พอชวยได และถาทํากระดาษแบบท่ีเห็นเปนเสนใยแบบหยาบแบบนี้ก็จะชวยลดการหดหรือยนได  
1แบบตัก 1 ใชแมพิมพลักษณะเปนตะแกรงไนลอน ขนาด 50 คูณ 60 เซนติเมตร หรือทําขนาดตามขนาด
กระดาษท่ีตองการ 1ชอนตักเย่ือ1เขาหาตัว ยกตะแกรงข้ึนตรงๆแลวเทน้ําออกไปทางดานหนาโดยเร็ว จะชวยให
กระดาษมีความสมํ่าเสมอ 
1แบบแตะ1 มักใชตะแกรงท่ีทําจากผาใยบัวหรือผามุงท่ีมีเนื้อละเอียดและใชวิธีชั่งน้ําหนักของเยื่อเปนตัวกําหนด
ความหนาของแผนกระดาษ นําเยื่อใสในอางน้ํา ใชมือเกลี่ยกระจายเยื่อบนแผนใหสมํ่าเสมอ 
ตัวอยาง ในการทําแผนกระดาษสา นําตะแกรงไปตากแดดประมาณ 1-3 ชั่วโมง กระดาษสาจะแหงติดกันเปน
แผน จึงลอกกระดาษสาออกจากแมพิมพ 
เปลือกปอสาหนัก 1 กิโลกรัม สามารถทํากระดาษสาไดประมาณ 10 แผน 



 
2.3 หลักการสรางสรรคงานออกแบบผลิตภัณฑ 
 ในการศึกษาวิจัยเรื่องการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑจากกาบกลวยเพ่ือสงเสริมอาชีพในจังหวัด
ปตตานีผูวิจัยไดวิเคราะหทฤษฎีและแนวคิดในการการออกแบบเพ่ือใหรูปแบบของผลิตภัณฑตรงกับ
กลุมเปาหมายและผูผลิตสามารถนําไปใชไดงาย ซ่ึงอาศัยทฤษฎีดังตอไปนี้ 
 2.3.1 หลักเกณฑการพิจารณาการออกแบบและคุณภาพ (นวลนอย บุญวงษ.117:2539) 

  งานออกแบบเปนผลรวมข้ันสุดทายจากกระบวนการทํางานของฝายตางๆ ท่ีเก่ียวของรวมกัน

พัฒนาแบบดังนั้นงานออกแบบท่ีดีจึงเกิดข้ึนจากการทํางานประสานกันอยางรอบคอบในการรวบรวมขอมูล,

การแยกแยะและจัดลําดับความสําคัญของปญหาไดอยางถูกตอง ตลอดจนความสามารถในการเชื่อมโยง

องคประกอบตางๆในงานออกแบบเขาดวยกันไดเปนอยางดีจนทําใหเหลือปญหาตกคางอยูนอยท่ีสุด 

หลักเกณฑการพิจารณางานออกแบบโดยท่ัวไปมักมาจากการพิจารณาปจจัยท่ีมีผลตองานออกแบบนั้นๆ ซ่ึง

แบงออกเปนปจจัยจากภายในและปจจัยจากภายนอก เกณฑดังกลาวนี้สามารถสรุปออกไดเปน 5 หัวขอ 

 

 

  1.ประโยชนใชสอย 

   ประโยชนใชสอยเปนศูนยกลางของการออกแบบท่ีนักออกแบบจําเปนตองคํานึงเปน

ประการแรกเพราะถางานออกแบบท่ีนํามาพิจารณาขาดความเหมาะสมทางการใชสอย ตลอดจนไมใหความ

สะดวกสบายและความปลอดภัย ก็นับวาเปนความสิ้นเปลืองและความสูญเปลา ประโยชนใชสอยมีผลตอการ

เลือกใช ลักษณะรูปทรง วัสดุและกรรมวิธีการผลิต งานออกแบบท่ีดีอยางแทจริงจึงควรเปนงานท่ีมีประโยชน

ครอบคลุมตั้งแตกอนการใชงาน ขณะใชงานและภายหลังเสร็จสิ้นการใชงานแลว มีลักษณะถูกตองสอดคลอง

กับสรีระสวนท่ีใชงาน   

  2.ความงาม 

   ความงามมักเกิดข้ึนจากลักษณะโดยรวมของรูปทรงตลอดจนการตกแตงหนาตาของ

งานออกแบบเปนสิ่งท่ีมีความสําคัญไมนอยไปกวาดานประโยชนใชสอยลักษณะความงามของงานออกแบบควร

พิจารณาตามประเภทหรือธรรมชาติเฉพาะของงานออกแบบนั้นๆ ผลิตภัณฑแตละชนิดมีหนาท่ีใชสอยเฉพาะ

อยางและทําข้ึนใหเหมาะกับผูใชเฉพาะกลุม ดังนั้นลักษณะหนาตาท่ีปรากฏจึงควรสามารถสื่อถึงลักษณะการใช

งานและอยูในแนวทางท่ีเหมาะสมกับกลุมผูใช จึงจะเรียกไดวาเปนงานออกแบบท่ีมีความงามอยางถูกตอง 

นอกจากลักษณะหนาตาท่ีสื่อไดเหมาะสมดังกลาวแลว งานออกแบบท่ีดียังตองมีลักษณะเฉพาะซ่ึงสามารถ

สรางความสนใจตอผูพบเห็น มีความใหมและมีเอกลักษณแตกตางจากงานออกแบบท่ีมีอยูท่ัวไป 

  3.การเลือกใชวัสดุและคุณภาพการผลิต 

   ปจจุบันนักออกแบบมีทางเลือกอยางกวางขวางสําหรับการนําวัสดุชนิดตางๆ

ตลอดจนเทคโนโลยีทางการผลิตท่ีมีความกาวหนามาใชกับงานออกแบบ ลักษณะงานออกแบบท่ีดีควรมีการ

เลือกใชวัสดุใหเหมาะสมกับหนาท่ีใชสอยในดานความแข็งแรงทนทานตอการใชงาน ผลิตไดงายไมกอใหเกิด

การสูญเสียระหวางการผลิต และเปนกรรมวิธีท่ีชวยใหงานออกแบบมีความประณีตเรียบรอยปราศจากตําหนิ



แมในสวนรายละเอียดใหสังเกตเห็นได ลักษณะโดยรวมท่ีเกิดข้ึนจากการรูจักเลือกใชวัสดุ และกรรมวิธีการผลิต

อยางถูกตองชวยใหงานออกแบบมีคุณภาพดี 

  4.ความเหมาะสมทางการตลาด ความถูกตองตามกฎระเบียบ  

ระบบและการคํานึงถึงสภาพแวดลอมเกณฑการพิจารณาเหลานี้มาจากปจจัย 

ภายนอกงานออกแบบ ลักษณะงานออกแบบท่ีดีควรมีความสอดคลองกับความตองการของตลาด มีราคาท่ี 

เหมาะสม มีการออกแบบอยางรอบคอบไมขัดกับระเบียบขอบังคับตลอดจนระบบท่ีใชกันเปนมาตรฐานสากล 

  5.ความกาวหนาทางการประดิษฐคิดคน 

   -ความคิดริเริ่ม(Originality) 

   -ความเรียบงาย (Simplicity) 

2.3.2 ปจจัยการส่ือสารและตอบสนองความตองการของผูบริโภค 

 ใชทฤษฎีกระบวนการตัดสินใจและทฤษฎีลักษณะของผูบริโภค 

1.กระบวนการตัดสินใจเลือกผลิตภัณฑ Schiffman and Kanuk (1994) อางในภมรพร 

จันทรวัฒนะ:2549 

- ความตองการในตัวผลิตภัณฑ 

-แสวงหาขอมูลในผลิตภัณฑท่ีสนใจ 

-การประเมินทางเลือกรูปแบบผลิตภัณฑ 

-การตัดสินใจเลือกผลิตภัณฑ 

  2.ลักษณะของผูบริโภค Kotler (1999) อางในภมรพร จันทรวัฒนะ:2549        

-ปจจัยวัฒนธรรม 

-ปจจัยดานสังคม 

-ปจจัยสวนบุคคล 

-ปจจัยดานจิตวิทยา 

2.3.3 ปจจัยในการพัฒนาผลิตภัณฑ 

1.ปจจัยในการพัฒนาผลิตภัณฑ Dreyfuss(1967) อางใน นิรัช สุดสังข.4:2548  

-การใชสอย (utility) 

-ความงาม (appearance) 

-งายตอการซอมแซม (ease of maintenance) 

-ตนทุนต่ํา (low costs) 

-การสื่อสาร (communication) 

  2.กระบวนการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ ใชทฤษฎีการออกแบบของ 

กระบวนการออกแบบ Earle (1992) อางใน นิรัช สุดสังข.31:2548 

-การตีปญหา (problem Identification) 

-ความคิดริเริ่มเบื้องตน (preliminary ideas) 



-การกลั่นกรองการออกแบบ (design refinement) 

-การวิเคราะห (analysis) 

 

 

 

3.ปจจัยท่ีสงผลตอกระบวนการออกแบบ (บุญสนอง รัตนสุนทรากุล.37:2553) 

-ปจจัยวัฒนธรรม 

-ปจจัยดานสังคม 

-ปจจัยสวนบุคคล 

-ปจจัยดานจิตวิทยา 

4. ประเมินผลตนแบบผลิตภัณฑ ใชทฤษฎีการประเมินของ นวลนอย บุญวงษ 

การประเมินผลงานตนแบบเครื่องเรือนและของตกแตงบานทางภาคกลาง นวลนอย บุญวงษ.

188:2539 

- การศึกษาองคประกอบของงานออกแบบ 

- การกําหนดหัวขอหลักเกณฑ 

- การจัดลําดับความสําคัญของหลักเกณฑ 

 
2.4จิตวิทยาในการออกแบบ 

2.4.1 การใชกราฟฟคในการส่ือความหมาย 
กราฟฟค (Graphics) คือการสื่อสารความหมายดวยการใชภาพวาด ภาพสเก็ต แผนภาพ การ

ถายภาพ และอ่ืนๆ ท่ีตองอาศัยศิลปและศาสตรเขามาชวย และเพ่ือทําใหผูดูเกิดความคิดและ  การ
ตีความหมายไดตรงตามท่ีผูสงตองการ เชน แผนภูมิ ภาพโฆษณา การตูน เปนตน 

 2.4.1.1 หลักการออกแบบวัสดุกราฟฟค ในการออกแบบวัสดุกราฟฟคนั้น เพ่ือท่ีจะทําใหวัสดุ  
กราฟฟคมีความสวยงาม เราตองคํานึงถึงการออกแบบ หรือลักษณะท่ีจะทําใหกราฟฟคมีคุณคาตรง
ตามวัตถุประสงคและใชประโยชนไดอยางมีประสิทธิภาพ ซ่ึงมีหลักการดังนี้ 

1. ควรออกแบบใหวัสดุกราฟฟคมีลักษณะเหมาะสมกับจุดมุงหมาย ความกลมกลืนของ
สวนประกอบ การออกแบบตามเกณฑความงาม 

2. ควรออกแบบใหมีลักษณะงาย มีจํานวนการผลิตตามท่ีตองการของสังคม และมี
ขบวนการผลิตท่ีไมยุงยากซับซอนมาก และมีเนื้อหาตรงตามท่ีตองการ 

3. ออกแบบใหมีประโยชนโดยมุงถึงผลท่ีจะไดรับจากวัสดุกราฟฟค 
4. การประหยัด เชน เวลาในการผลิต ราคา 
5. ควรมีสัดสวนท่ีดี กลมกลืนท้ังสวนรวม เชน รูปแบบ สี เสน ฯลฯ 
6. ควรมีความเหมาะสมของวัสดุและวิธีการ มีคุณภาพและวิธีการใชงาย สะดวก 
7. ควรจะมีโครงสรางท่ีเหมาะสมกับวัฒนธรรมและความตองการของสังคม ซ่ึงรวมถึงความ

ถูกตองในสภาพความเปนจริง 
 



 2.4.1.2 กราฟฟคท่ีใชในการส่ือความหมายบนตัวผลิตภัณฑ แยกออกได 3 ลักษณะคือ 
  1.สัญลักษณ สัญลักษณบนตัวผลิตภัณฑจะแสดงวิธีการใชงานลักษณะการใชงานเพ่ือให
ผูใชเขาใจไดงายข้ึน โดยไมจําเปนจะตองอานตัวอักษรบนหนาปทมอยางละเอียด แตจะใชไดใน
กรณีการสื่อสารความหมายงายๆ ไมเฉพาะเจาะจง 

   2.สี ใชสื่อความหมายไดบางกรณี เชน ในเครื่องใชไฟฟา 
     2.1 สีแดง   หมายถึง  ปด 
     2.2 สีเขียว  หมายถึง  เปด 
  หรือบางครั้งอาจจะใชสีแบงสวนตางๆ ของแผงควบคุมแสดงการตอเนื่องในการใชงานก็ได 
ท้ังนี้ควรใชสีตองคํานึงถึงความเปนสากล และตองคํานึงถึงความสวยงามของผลิตภัณฑนี้ดวย (ความ
เขากันได) 
   3.ตัวอักษร เปนการสื่อความหมายไดดีท่ีสุดบนผลิตภัณฑ ฉะนั้นจึงตองมีขอระวังในการ
ใชตัวอักษรใหถูกตอง เพ่ือการสื่อความหมายไดชัดเจนไมผิดพลาด เชน 

   3.1 การเลือกใชรูปแบบตัวอักษรท่ีเหมาะสม คือ จะเลือกใชตัวอักษรท่ีมีลักษณอาน 
 งาย ตัวอักษรมาตรฐานท่ีใชงานในดานการพิมพเหมาะสําหรับใชพบหนาปด 
 ผลิตภัณฑเนื่องจากอานงายเปนมาตรฐานท่ีใชอยูท่ัวไป 

1. ควรหลีกเลี่ยงตัวอักษรประเภทท่ีไมมีความหนา มียาว ตัวอักษรเปนริ้ว ตัว e อักษรแบบลายมือ 
ตัวอักษร 3 มิติ (มีความหนา) ตัวอักษรผอมหรือสูง ตัวอักษรเตี้ยอวน 

2. ตัวอักษรตัวหนา มีผลตอการอานมาก ในกรณีท่ีตัวอักษรบางเกินไป จะทําใหอานไดยาก ในบาง
กรณีตัวอักษรหนาเกินไป จะทําใหสับสนในการอานได เชน ตัวอักษรท่ีมีลักษณะคลายกันของ B กับ R หรือ
เลข 6 กับเลข 9 และ F กับ E นอกเหนือจากนี้ควรพิจารณาถึง 

2.1 ในกรณีพ้ืน Back Ground เปนสีออนควรใชอัตราสวนความหนาความสูงเทากับ 1:6   
เนื่องจากพ้ืนท่ีสวางจะทําใหตัวหนังสือเล็กลง 
  2.2 ในกรณีพ้ืน Back Ground เปนสีเขมควรใชอัตราสวนความหนาตอความสูงเทากับ 1:7 
เนื่องจากพ้ืนท่ีเขมจะทําใหตัวอักษรดูใหญข้ึน 

2.3 ลักษณะของตัวท่ีควรหลีกเลี่ยง คือตัวอักษรท่ีมีความบางหรือหนาจนเกินไปจะทําใหอาน 
ไดยาก 
3 อัตราสวนท่ีเหมาะสมในการใชตัวอักษรท่ีมีสวนสําคัญตอการอานของผูใช เพราะฉะนั้นจึงควร

เลือกใชขนาดสัดสวนท่ีเหมาะสมในการอาน ทําใหผูอาน ทําใหผูใชสามารถเขาใจไดรวดเร็ว โดยมีอัตราสวน
ดังนี้ (เทียบกับความหนาตัวอักษร) 

3.1 ความกวางของตัวอักษรตอความสูงของตัวอักษรเลือกใชได 2 อัตราสวนคือ 2 : 5 , 2 : 3 
3.2 ระยะหางระหวางตัวอักษรภายในคําเทากับ 1 เทาของความหนาตัวอักษร (=½ ของ 

ความหนา) 
3.3ระยะหางระหวางคําเทากับ 3 เทาของความหนาของตัวอักษร (=½ ของความหนา) 
3.4ระยะหางระหวางบรรทัดเทากับ 1/3 ของความสูงตัวอักษรเปนอยางต่ํา 

4 การเลือก Back Ground ตางๆ  
4.1 ในสภาวะแสงปกติมีความสวางเพียงพอสําหรับการอานจะใชตัวอักษรสีดําบนพ้ืนขาว 
4.2 ในกรณีท่ีอยูในท่ีมือ สายตาจะตองมีการปรับเขากับสภาวะในท่ีมือ ตัวอักษรควรจะเปนสี 

ขาวบนพ้ืนดํา 



4.3 ความแตกตางระหวางความเขมของตัวอักษรกับ Back Ground ควรจะมี      น้ําหนัก 
ตางกันเปน 2 เทา เปนอยางนอยจึงจะสามารถอานได ในกรณีท่ีผูอานอยูในสภาวะไมปกติ ควรใช

ตัวอักษรท่ีมีน้ําหนักตางกับ Back Ground มากๆ จะทําใหอานงายข้ึน ควรหลีกเลี่ยงการใชตัวอักษร
หรือ Back Ground เปนสีมัน จะทําใหอานไดยาก 
5 อัตราสวนของตัวอักษรกับลักษณะการใชงาน มีหลักการตางๆ ดังตอไปนี้ 

5.1 ในกรณีท่ีตองการเนนคํา หรือใหความสําคัญกับคํานั้นๆ จะใชอัตราสวนระหวางความ
กวางกับความสูงของตัวอักษร 1 ตอ 1 หลีกเลี่ยงตัวอักษรท่ีกวางมากกวาสูง จะทําใหอานชา 
5.2 ในกรณีท่ีมีพ้ืนท่ีในการวางตัวอักษรจํากัด สามารถเพ่ิมอัตราสวนของความสูงตอความ
กวาง แตควรจะเปนขนาดท่ีใชบอย หรือไมก็ลดระยะหางระหวางคําแทน 
5.3 ควรหลีกเลี่ยงตัวอักษรลักษณะผอมสูงดังรูป เนื่องจากตองใชเวลาอานนานในแตละคํา 
5.4 ตัวอักษรแบบโปรงบาง จะใชในกรณีแยกความตางระหวางกลุมคํา หรือเนนความสําคัญ 

ใหเดนข้ึน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ตารางท่ี 2.1 ตารางแสดงการเลือกใชสีของตัวอักษรใหเหมาะสมกับสภาวะแสง 
สภาวะ ตัวอักษร พ้ืน 
ในท่ีมืด ขาว 

เหลือง 
สม 
แดง 

น้ําเงิน , เขียว 

ดํา 
ดํา 
ดํา 
ดํา 
ดํา 

แสงปานกลางหรือสูง ดํา 
ขาว 

น้ําเงิน 

ขาว, เหลือง, สม 
ดํา, น้ําตาล 

ขาว 



ขาว 
เขียวเขม 

แดง 
ขาว 
ดํา 

แดงเขม , เขียว 
ขาว 
ขาว 

เทาเขม 
เทาออน 

แสงนอย ดํา 
ขาว 

น้ําเงินเขม 
แดงเขม 
เขียว 

ขาว, เหลือง, สม 
ดํา 
ขาว 
ขาว 
ขาว 

ขนาดตัวอักษรท่ีสัมพันธกับระยะการมอง (สุรชัย  สิกขาบัญฑิต.  2527 : 54) 
 
ตารางท่ี 2.2 แสดงการกําหนดความสูงของตัวอักษร / ระยะการมอง 

ระยะผูดูไกลสุด ระดับตัวอักษรต่ําสุด 
8 ฟุต (2.44 เมตร) 
16 ฟุต (4.88 เมตร) 
32 ฟุต (9.75 เมตร) 
64 ฟุต (19.5 เมตร) 

¼ นิ้ว (0.64 ซม.) 
½ นิ้ว (1.27 ซม.) 
1 นิ้ว (2.45 ซม.) 
2 นิ้ว (3.80 ซม.) 

 
 2.4.1.3จิตวิทยาการใชสี (สมพงษ  กรกรรณ.  2527 : 42) 

  สีทุกสีท่ีเปนสีแทๆ จะมีอิทธิพลตอจิตใจทําใหมนุษยเกิดความรูสึกและอารมณ ซ่ึงมีผลตอสิ่ง
ตางๆ ในชีวิตประจําวันมากมาย รอบๆ ตัวเราจะมีสีท่ีเกิดจากธรรมชาติและสีท่ีเกิดจากมนุษยได
สรางสรรคก็มีเปนจํานวนมาก สีตางๆ ท่ีมีในโลกนี้ชวยทําใหโลกสนใจ นาชื่นชม และถามองกลับกันให
เห็นวาสีตางๆ ท่ีมีอยูนี้ไมมีสี ท้ังท่ีเกิดจากธรรมชาติและท่ีเกิดจากมนุษยไดสรางสรรค คงจะทําใหโลก
ท้ังโลกไมสดใสนาชื่นชมสีเปนองคประกอบหนึ่งในหลายๆ องคประกอบสําคัญท่ีจะนํามาใชในการ
ออกแบบ การทําความเขาใจในเรื่องอิทธิพลของสีท่ีมีตอจิตใจของมนุษยแลว ยอมจะนําไปใชใหถูก
ตามวัตถุประสงคในการออกแบบได สีแตละสีจะมีคุณสมบัติในทางกระตุนใหเกิดความรูสึกได          
ไมเหมือนกัน ฉะนั้นในการใชสีเพ่ือการออกแบบ ควรจะนําสีไปใชใหถูก ซ่ึงจะทําใหเกิดประโยชนใน
การออกแบบอยางมาก และถารูจักใชใหเกิดความประสานกลมกลืน (Harmony) หรือตัดกัน 
(Contrast) บางเพียงเล็กนอย ก็จะไดสิ่งท่ีแปลก-ใหม สดชื่นสวยงาม แปลกๆ ออกไปอีกเปนจํานวน
มาก อยางไรก็ตาม องคประกอบของการออกแบบสีก็มิใชเพ่ือความสวยงามแตเพียงประการเดียว 
จะตองคํานึงถึงสภาพแวดลอมอ่ืนๆ ดวย ซ่ึงจะชวยใหการออกแบบประสบผลสําเร็จสมตาม        
เปาหมายได 

 คุณลักษณะของสี สีทุกสีมีคุณลักษณะเฉพาะตัว 3 ประการ ไดแก 
1. Hue  หมายถึง ตัวเนื้อสีแตละชนิดนั้นๆ เชน สีแดง สีเขียว 
2. Value  หมายถึง ความเขมของสี ความออน-แก 
3. Chrome หมายถึง ความแรงของสี เชน แดงสด มี Strength สูง 

                Tint  คือ สีท่ีจาง เบา หรือสีท่ีผสมดวยสีขาว 



Shade  คือ สีท่ีคล้ํา เขม หรือสีท่ีผสมดวยสีดํา 
Complimentary คือ คูสีตรงกันขามกันในวงจรสี เชน มวงแดง กับเขียวเหลือง 
Warm Color  คือ  สีโทนรอน 
Cool Color  คือ  สีโทนเย็น 
 
 2.1.4.4ความสัมพันธของสีท่ีมีตอความรูสึก 
  อิทธิพลของสีมีผลกระทบทางดานจิตใจไมเหมือนกันทุกคน ท้ังนี้เพราะบางคนพอใจในสีหนึ่ง 

ในขณะท่ีอีกคนหนึ่งชอบสีท่ีแตกตางกัน ขอนี้อาจเปนผลมาแตเหตุตางๆ ซ่ึงแตละคนจะมีความชอบ
แตกตางกันออกไป เพราะฉะนั้น จะตองทราบถึงความพอใจในสีของเจาของ และบุคคลตางๆ ควบคู
กับความรูในเรื่องของสีและผูออกแบบดวย 

1. ลักษณะของสีท่ีเกี่ยวกับความรูสึก แบงออกเปนกลุมใหญๆ คือ 
สีแดง 
จัดอยูในพวกสีรอน ไมเพียงแตใหความรูสึกตื่นเตนเราใจในทางโรงงาน ถือวาเปนสีท่ีเก่ียวกับ

อันตราย เปนสีตองหาม การระมัดระวังการใชสีพวกสกุลสีแดงเพียงเล็กนอยอาจทําให  ผลิตภัณฑเดนข้ึนมาได 
แตถาใหมากเกินไป และใชสีสดก็จะมีผลทางจิตวิทยาไดเชนกัน คือ เปนภัยทางดานจิตวิทยา เชน ทําใหรูสึก
ปวดศีรษะและตาลายได แมวาจะใชอยางถูกตองและอยางเล็กนอยก็ตามท่ี เชน ไฟแดงในหองอัดรูป สีแดง ให
ความรูสึกม่ังค่ังสมบูรณ ความสวย ความสุข ความหวาน ความอบอุนเราใจ 

 
สีน้ําเงิน (Blue) 
จัดอยูในพวกสีเย็น สีน้ําเงินเขมทําใหเกิดความรูสึกสงบลึกลับ ทําใหเกิดสมาธิ เปนสีท่ีบอกถึงความ

สุภาพ ถอมตน เยือกเย็น ความหนักแนน สีน้ําเงินออน เชน สีน้ําทะเลหรือสีฟาจะมีความสดใส ถาอมเขียว
เล็กนอย สามารถใหความรูสึกตื่นเตนดังเชนแสงของโอปอล การแพนหางของนกยูง เปนสีซ่ึงมีเสนหงดงาม 

สีเขียว 
ใหความรูสึกสดชื่น กระชุมกระชวย ใชพักสายตาได สีใบไมหรือสีเขียวเขมใชไดก็ในแนวการเนนสวน

พ้ืนหรือฐาน แสดงความสงบเสง่ียม แสดงความมีฐานันดรศักดิ์ 
สีน้ําตาล 
จัดอยูในพวกสีอุน เปนสีท่ีใหความรูสึกแหงแลง ไมใหความพักผอน ถาใชโดดเดี่ยวจะทําใหงานเกิด

ความรูสึกสลดหดหูใจ 
สีเทา 
ใหความรูสึกภูมิฐาน เครงขรึม สุภาพเรียบรอย เปนผูดี ใชไดในเนื้อท่ีกวางๆ ลดความจาของสีขาว

และความลึกลับของสีดํา สามารถใชเปนสีกลางไดทุกสีเพราะสามารถทําใหเกิดความ  กลมกลืนระหวางสีอ่ืนๆ 
ดูสบายตา 

สีดํา 
โดยปกติสีดําเปนสีท่ีใหความรูสึกหดหู ลึกลับ ใหความรูสึกหนักแนนม่ังคง การใชสีดําสลับสีขาวใน

พ้ืนท่ีรวมกับสีอ่ืน จะทําใหเกิดความกระปรี้กระเปรามีชีวิตชีวา ถาใชสีดํากับผลิตภัณฑจะแสดงใหเห็นวา 
ผลิตภัณฑมีความแข็งแรงและไมสกปรก 

สีสม 



เปนสีสดใสมองเห็นไดแตไกล แสดงความรูสึกเตือนอยูตลอดเวลา เม่ือใชกับพวก      ผลิตภัณฑ ทํา
ใหเกิดความรูสึกสะอาดดูเบาข้ึน 

สีเหลือง 
เปนสีท่ีอยูได 2 วรรณะ คือ สามารถเปนไดท้ังสีรอน สีเย็น แตข้ึนอยูกับความเขมและ แข็งแรง 

(Chrome) ของสี สีเหลือง โดยท่ัวไปทําใหเกิดความสดชื่นราเริงสดใส สีเหลืองออน ทําใหเกิดความรูสึกสะอาด 
มีความสวาง แตมีความเขมของสีมากเกินไป จะทําใหสมองเกิดความหงุดหงิดได สีเหลืองท่ีไปทางสีสม จะ
คลายกับของเลนทางวิทยาศาสตรสมัยใหม และคลายของเทียม 

สีเหลืองเนย (Butter Yellow) ทําใหดูสวางข้ึน 
สีเหลืองเขียว (Yellow Green) ชวยในเรื่องเก่ียวกับดานความเย็น อยางไรก็ตาม สีเหลืองทําใหดู

สกปรกงาย แตถา Brake สีเหลืองใหความรูสึกเปรี้ยว ราเริง ดีใจ มีอํานาจม่ังค่ัง 
สีมวง 
เปนสีท่ีอยูไดท้ัง 4 วรรณะ เหมือนกับสีเหลือง โดยท่ัวไปใหความรูสึกเศรา ทําใหงวง บางครั้งอาจ

แสดงวาเปนสีแหงความเศรา ลึกลับ แตสีมวงก็มีลักษณะของความสงางาม ทําใหดูมีคา เชน สีมวงออน สีมวง
ทําใหเกิดความรูสึก เศรา งวง ลึกลับ สงางาม มีคา 

สีขาว 
ใหความรูสึกสะอาดบริสุทธิ์ ถาใชโดดเดี่ยว ใหความรูสึกเย็นสามารถใชเปนสีของฐาน หรือสวนท่ีต่ํา

กวาเพ่ือเนนใหเดน 
 
2.เทคนิคการใชสี (Color Technique) 
ปญหาเก่ียวกับเทคนิคการใชสีมีดังนี้ 
1. สีกับรูปราง (Color and Relation Form) 
สีกับรูปรางมีความสัมพันธกันอยางใกลชิด สีชนิดเดียวกันใชกับของท่ีมีรูปรางตางกัน จะแตกตางกัน 

แทงกลมหรือทรงกลมจะมีสีเขมกวาลูกบาศก เพราะสามารถสะทอนแสงไดดี ทําใหจุดท่ีสะทอนกับจุดท่ีอยูขาง
หลังตัดกันอยางรุนแรง จึงทําใหสีท่ีอยูตอนหลังเขมกวา 

2. สีและพ้ืนผิว (Color and Texture) 
ผลิตภัณฑท่ีมีผิวขรุขระหรือผลิตภัณฑท่ีมีจุดหรือรูปพ้ืนผิว หากไมตองการใหเห็นงายใหใชสีดาน 

หรือสีออน พวกเครื่องจักรหรือสวนท่ีมีการเคลื่อนไหวไมควรใชสีมัน เพราะจะทําใหระคายสายตาทํางานไม
สะดวกการพยายามใชวัสดุบางอยางลอกเรียนใหเหมือนบางอยาง เชน ทําพลาสติกใหเปนลวดลาย ไมควร
หลีกเลี่ยง จะใชวัสดุตามความเปนจริง 

3. สีและวัสดุ (Color and Material) 
วัสดุท่ีเกี่ยวของกับสีมี 5 ประเภทคือ 

1. สีตางๆ แลคเกอรเคลือบ (Plants, Lacquers and Enamels) มีหลายสี 
2. โลหะ (Material Color) พวกชุบโครเม่ียม นิเกิล ชุบอลูมิเนียม มีสีแตกตางกัน 
3. พลาสติก (Plastics) มีสีตางๆ มากมาย 
4. เครื่องเคลือบดินเผา (Vitreous Enamel) หรือเรียก Porcelain มีควบคุมใหเหมือนจริงไดไม

งายนัก ท้ังนี้ตองข้ึนอยูกับอุณหภูมิ 
5. แกว (Glass) ทําไดหลายสี 
ความสัมพันธของสีตอผลิตภัณฑ 



1. ขนาด (Size) 
1.1 สีออน (Light Value) ทําใหผลิตภัณฑดูใหญข้ึน 
1.2 สีเขม (Dark Value) ทําใหผลิตภัณฑดูเล็กลง 

2. น้ําหนัก (Weight) 
2.1 สีออนและสีรอน (Warm Color) ทําใหผลิตภัณฑดูเบา 
2.2 สีเขมและสีเย็น (Cool Color) ทําใหผลิตภัณฑดูหนัก 

3. ความแข็งแรง (Strength) 
3.1 สีรอน ทําใหรูสึกแข็งแรงมาก 
3.2 สีเย็น ทําใหความรูสึกแข็งแรงนอย 

4. อุณหภูมิ (Temperature) 
4.1 สีรอน  ทําใหความรูสึกอบอุน ไมสบายใจ 
4.2 สีเย็น  ทําใหความรูสึกสดชื่น สงบเยือกเย็น สบายใจ 

5. ความสะอาด (Cleanliness) 
5.1 สีขาว เปนสีท่ีใหความรูสึกสะอาดท่ีสุด 
5.2 สีออน เชน  สีงาชาง (Ivory) 
   สีเหลืองออน (Pale Warm Yellow) 
   สีเขียวออน (Pale Green) 
   สีฟาออน (Pale Blue) 

 
2.5  ศึกษาขอมูลเกี่ยวกับการยศาสตร 

        2.5.1  วิธีการวัดสัดสวนของมนุษย 

              Diirer  ไดคนพบวิธีการวัดสัดสวนของมนุษย  ซ่ึงเปนท่ียอมรับและเห็นพองตองกันท่ัวๆ ไป  โดย

เขาเริ่มวัดความสูงของรางกายมนุษยและกําหนดไวดังตอไปนี้ 

             1/2  ของความสูงท้ังหมด = ครึ่งหนึ่งของรางกายวัดจากตนขาหรือขาหนีบข้ึนไปถึง ศีรษะสวนบน 

             1/4  ของความสูงท้ังหมด = ความยาวของขาวัดจากขอเทาถึงหัวเขา  และจากปลายคางถึงสะดือ 

             1/6  ของความสูงท้ังหมด = ความยาวของเทา 

             1/8  ของความสูงท้ังหมด = ความยาวของศีรษะสวนบนถึงปลายคาง  และจากคางถึงราวนม 

             1/10  ของความสูงท้ังหมด = ความสูงและความกวางของใบหนารวมถึงหูดวยและความยาวของ

มือถึงขอมือ 

             1/12  ของความสูงท้ังหมด = ความกวางของใบหนาวัดจากปลายจมูกสวนลางสุดและในการแบง

สัดสวนของมนุษยนั้นแบงเปนสวนยอยได 1/40  ของความสูงท้ังหมดของรางกาย 



 

 

 

ภาพท่ี 2.1  แสดงการแบงสัดสวนของมนุษย 

 

       2.5.2  สัดสวนทางกายภาพของมนุษย 

              มิติสวนตางของรางกาย  เชนเดียวกับความสูงยืน  คือ  คาท่ีวัดไดจะมี  คาท่ีวัดไดจะมีคาสูงสุด  

คาต่ําสุด  การท่ีจะกําหนดคาใดเปนคามิติวิกฤตนั้นข้ึนอยูกับการนําไปใช  ซ่ึงในแตและกรณีไมเหมือนกัน  

ยกตัวอยางเชน  การนํามิติหมายเลข (1)  ความสูงยืนไปใชในการกําหนดความสูง  (ท่ีต่ําท่ีสุด)  สําหรับชอง

ประตูคาท่ีนําไปกําหนดเปนมิติวิกฤต  คือ  Max  และการนําคาวิกฤตหมายเลข (5)  ความสูงเอ้ือมมือบนไปใช

ในการกําหนดความสูงของชั้นวางของ  คาท่ีถูกกําหนดเปนมิติวิฤต  คือคา  Min  ซ่ึงในกรณีนี้หรือในกรณี

พิจารณาเลือกกําหนดมิติวิกฤตท่ีเลือกจะตองชวยในงานออกแบบ  นําไปใชไดดีสะดวกสบายกับผูใชทุกขนาด

หรือใชไดกวางขวางท่ีสุด 

 



 

 

ภาพท่ี 2.2  แสดงสัดสวนทางกายของมนุษย  (กิติ  สินธุเสก.  2544 : 16 - 18) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตารางท่ี 2.3  แสดงมิติสวนตางๆ  ของรางกายตอความสูงยืน และ คามิติวิกฤติ   



หมาย 

เลข มิติสวนตางๆ  ของรางกาย 
อัตราสวน 

 

ความสูงยืน 

ต่ําสุด เฉลี่ย สูงสุด 

1 

2 

3 

4 

5 

6 

7 

8 

9 

10 

11 

12 

13 

14 

15 

16 

17 

18 

19 

20 

21 

ความสูงยืน 

ความสูงระดับสายตา 

ความสูงระดับไหล 

ความสูงระดับมือ 

ความสูงเอื้อมมือขึ้นบน 

ความสูงนั่ง 

ความสูงระดับสายตา 

ความสูงจากระดับที่นั่งถึงระดับไหล 

ความสูงจากที่นั่งถึงขอศอก 

ความสูงจากที่นั่งถึงตอนบนของขาออน 

ความสูงจากที่นั่งถึงตอนบนของเขา 

ความสูงจากพื้นถึงขาออนตอนลาง 

ระยะจากหนาทองถึงเขา 

ระยะจากกนถึงนองตอนบน 

ระยะจากกนถึงเขา 

ความยาวของขาเหยีอดตรง 

ความกวางของที่นั่ง 

ระยะเอื้อมแขนไปขางหนา 

ความกวางกางแขน 

ความกวางระหวางศอก 

ความกวางของไหล 

1.000 

0.933 

0.827 

0.437 

1.255 

0.523 

0.460 

0.354 

0.143 

0.082 

0.303 

0.218 

0.223 

0.254 

0.329 

0.626 

0.226 

0.491 

1.002 

0.262 

0.253 

148.30 

138.30 

122.64 

64.80 

186.11 

77.56 

68.21 

52.49 

21.20 

12.16 

44.93 

32.32 

33.07 

37.66 

48.79 

92.83 

33.51 

72.81 

151.56 

38.85 

37.51 

160.60 

149.63 

132.81 

70.18 

201.55 

83.99 

73.87 

56.65 

22.96 

13.16 

48.66 

35.01 

35.81 

40.79 

52.83 

100.53 

36.29 

78.85 

164.13 

42.07 

40.63 

173.27 

161.66 

143.29 

75.71 

217.45 

90.62 

79.70 

61.33 

24.77 

14.20 

52.50 

37.77 

38.63 

44.01 

54.00 

108.45 

39.15 

85.07 

177.08 

45.37 

43.83 

2.5.3  ขนาดสัดสวนและระบบกลามเนื้อมนุษย 

              การนําเอาหลักการทางการยศาสตรมาประยุกตใชในการจัดสภาพแวดลอม เพ่ือลดผลกระทบตอ

การทํางานของมนุษยนั้น มักเก่ียวของกับการใชวัสดุอุปกรณตางๆท่ีสัมพันธกับสวนตางๆของรางกายท่ีถูกใช

งานหนักเบาไมเทากัน ซ่ึงข้ึนอยูกับลักษณะอาชีพและการทํางานของแตบุคคล 



              อยางไรก็ตาม อวัยวะสวนตางๆของรางกายจะตองทํางานสอดประสานกัน หากเกิดภาวะผิดปกติ

ข้ึนท่ีอวัยวะสวนใดสวนหนึ่ง ก็จะมีผลกระทบตอการทํางานของอวัยวะอีกสวนหนึ่งเสมอ ดังนั้นจึงควรเขาใจ

วิธีการทํางานและความเก่ียวของซ่ึงกันและกันในการใชโครงสรางสวนตางๆของรางกายในการทํางาน ซ่ึงมี

โครงสรางหลักท่ีมักถูกใชงานอยูตลอดเวลา 5 สวน คือ สวนของมือและขอมือ สวนของแขนและไหล สวนของ

คอและหลัง สวนของเขาและขา และสวนของดวงตา ฉะนั้น ควรจะศึกษาถึงลักษณะการทํางานของอวัยวะแต

ละสวนและหาวิธีหลีกเลี่ยงหรือปองกันอันตรายจากการทํางานนั้นๆ 

              2.5.3.1  มือและขอมือ 

                     ลักษณะโครงสรางของมือและขอมือประกอบดวย 2 สวนท่ีสําคัญ คือ สวนของกระดูกและ

กลามเนื้อท่ีชวยในการเคลื่อนไหว กับสวนของระบบประสาท (Nerves) ท่ีชวยในการรับความรูสึก การใชมือ

และขอมือในการทํางานตางๆ ควรคํานึงถึงหลักการยศาสตร เพ่ือความปลอดภัยและสุภาพ ดังนี้ 

                     1.ทาทางปกติ มือและขอมือควรอยูในตําแหนงปกติท่ีเปนธรรมชาติ ในลักษณะเปนแนวตรง

คลายกับการจับมือทักทายกัน การวางตําแหนงชิ้นงานควรใหเหมาะสมกับระดับความสูงของการวางมือและ

ขอมือ หรือควรวางชิ้นงานตรงหนาหรือโดยตรงเพ่ือใหมองเห็นและทํางานไดโดยตรง และหากมีการเคลื่อนท่ี

ของชิ้นงานในขณะทํางาน ควรสอดคลองกับการเคลื่อนท่ีของมือท่ีเลื่อนไปมาตามชิ้นงานนั้นดวย 

                     2.การออกแรงจับถือ ไมควรจับถือสิ่งของท่ีขนาดใหญหรือเล็กเกินไป หากออกแรงจับถือ

ชิ้นงานหรือวัตถุอุปกรณโดยการใชท้ังมือจับถือ ไมควรออกแรงเฉพาะตรงสวนนิ้ว และถาเปนไปไดควรใชท้ัง

สองมือทํางานประสานรวมกัน หรืออาจใชวิธีการลากหรือเลื่อนสิ่งของแทนการใชวิธีจับข้ึนในแนวดิ่ง เปนตน 

                     ขอควรระวังในการทํางานของมือและขอมือ 

                     พยายามหลีกเลี่ยงการงอหรือบิดของขอมือบอยครั้งเกินไป ไมควรออกแรงกดมากเกินความ

จําเปน หลีกเลี่ยงการออกแรงทํางานของมือเดิมซํ้าๆกันเปนเวลานาน ควรสลับหรือปรับเปลี่ยนตําแหนงของมือ

และขอมือไปมา และบางครั้งอาจจําเปนตองใชถุงมือเพ่ือปองกันการบาดเจ็บหรือเพ่ือความรูสึกจับไดม่ันคง

มากข้ึน เปนตน 

              2.5.3.2  คอและหลัง 

                     โครงสรางของคอและหลังประกอบไปดวยขอกระดูกยอยๆตอกันมากมายของกระดูกสันหลัง 

และยังมีสวนของกลามเนื้อและเอ็นชวยจับยึดสวนตางๆของโครงรางเขาดวยกัน การทํางานสวนคอและหลังถือ

เปนสวนท่ีสําคัญ เนื่องจากสวนนี้ประกอบดวยกระดูกสันหลังท่ีถือเปนแกนของรางกายท่ีทําหนาท่ีการรับแรง

กดของรางกาย และเปนสวนท่ีอยูของเสนเลือดเสนประสาท หากไดรับอาการบาดเจ็บในสวนนี้ จะทําไดรับ

ความเจ็บปวดและทรมานมาก 



                     1.ทาทางปกติ ทายืนปกติในลักษณะตัวตรง กระดูกสันหลังจะมีรูปรางคลายตัวเอส (S) โดย

โคงสลับกัน คือกระดูกสันหลังสวนคอและเอวจะโคงไปทางดานหนา (Concave) สวนลําตัว สะโพกและกนกบ

จะโคงกับไปทางดานหลัง (Convex) 

                     ขอควรระวังในการเคลื่อนไหวสวนคอและหลัง 

                     การเคลื่อนไหวของสวนคอในขณะทํางานท่ีไมควรเกิดข้ึนบอยนัก เชน การเอียงคอ (Tilt) ไป

ทางดานขาง ซ่ึงจะทําใหสวน Foramen ของกระดูกสันหลังเอียงไปในทิศทางท่ีศีรษะโนมเอียงออกไป การกม

เงยคอ (Flexion/Extension) ไปมาจะทําใหเกิดแรงกดลงบนสวนหมอนรองกระดูก (Discs) บริเวณกระดูก

สวนคอ และการหันหนาไปมา (Side-to-side) จะทําใหกระดูกสวนคอซอนหมุนทับกันไปมา ทําใหเกิดแรงกด

ลงบนหมอนรองกระดูกระหวางกระดูกเหลานั้น 

                     การเคลื่อนไหวสวนหลังขณะทํางานท่ีไมควรเกิดข้ึนบอยนักไดแก การงอหลังหรือการโนมตัว

ไปขางหนา (Forward bending) การบิดเอ้ียวลําตัวตรงกระดูกสวนเอว (Lumbar twisting) และการเอียง

ลําตัวไปทางดานขางใดขางหนึ่ง (Lateral back movement) 

              2.5.3.3  การทํางานในทานั่ง 

                     หลักการของการยศาสตรท่ีนํามาประยุกตใชในการนั่งทํางาน โดยไมไมทําใหเกิดความรูสึก

ออนลาของชวงคอและหลัง เชน ทานั่งปกติในขณะทํางาน ควรนั่งใหโครงกระดูกโคงงอไดจังหวะพอดีตาม

ธรรมชาติ ใชเกาอ้ีท่ีสามารถปรับแตงไดโดยใหสวนของทอนขาเหนือหัวเขาทํามุมกับลําตัว + - 90 องศา และ

ควรมีสวนรองรับสะโพก ขอศอก และสวนหลัง โดยเฉพาะบริเวณชวงเอวซ่ึงเคล็ดขัดยอกงายกวาบริเวณอ่ืนๆ 

                     สวนการเอ้ือมหยิบ ควรจัดใหวัสดุอุปกรณท่ีตองใชอยูภายในรัศมีท่ีสามารถหยิบจับงายและ

ควรยืนข้ึนหยิบจับสิ่งของมากกวาการเอ้ือมมือไปจับสิ่งของ ในการรักษาสภาพสมดุลในขณะนั่งนั้น ควรเปลี่ยน

ทานั่งเปนครั้งคราว สมํ่าเสมอ เพ่ือชวยใหเลือดไหลเวียนไดดีข้ึน และควรใหเกาอ้ีพนักพิงอยางเต็มท่ี 

 

              2.5.3.4  การทํางานในทายืน 

                     การทํางานในทายืนท่ีควรปฏิบัติคือ การยืนใหโครงสรางของกระดูกจัดเรียงกันไดตามจังหวะ

ธรรมชาติ ปรับระดับของพ้ืนท่ีการทํางานใหมีความสูงพอเหมาะ จัดวางวัสดุอุปกรณใหอยูในระยะเอ้ือมถึง ใชท่ี

รองขาหากตองเอ้ือมจับสิ่งของท่ีอยูสูงเกินเอ้ือม หลีกเลี่ยงการโคงงอตัวลงในขณะทํางาน โดยจัดวางวัสดุ

อุปกรณหรือชิ้นงานใหอยูในระดับประมาณใตขอศอก หากชิ้นงานอยูต่ําควรนั่งคุกเขาลงไปหยิบจับแทนการโคง

หลังลง ในสวนการรักษาสมดุลในการยืน ควรมีการเคลื่อนไหวเปลี่ยนทายืนไปมา เพ่ือกระตุนการทํางานของ

ระบบภายใน และควรใชวิธีการบริหารเพ่ือผอนคลายกลามเนื้อบริเวณหลังดวย 

            

              2.5.3.5  การยกและการผลักดันชิ้นงานหรือวัสดุ 



                     ควรรักษาโครงสรางรางกายใหอยูในสภาพปกติ โดยเขาใกลสิ่งของท่ีตองยกข้ึนใหมากท่ีสุด 

ยกข้ึนโดยใหสวนหลังยังคงอยูในสภาพตั้งตรง และเม่ือสงผานสิ่งของท่ีมีน้ําหนักใหหันหนาเขาหาตําแหนงท่ีจัด

วางเสียกอนท่ีจะสงตอ ท้ังนี้เพ่ือลดการบิดตัวในขณะทํางาน สวนการผลักหรือการดันวัสดุนั้น สวนหลังควรตรง

ไดระดับในขณะท่ีผลักหรือดัน และควรใชวิธีการผลักมากกวาการลากเปนตน  (ธวัชชานนท  สิปปภากุล.  

2548 : 143-149) 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2.3   การหมุนควงของขอตอนิ้วชี้ 

 

 



 

 

ภาพท่ี 2.4  การกางมือออกและการหุบเขา 

 

 

ภาพท่ี 2.5 การเคลื่อนไหวสวนศีรษะและคอ 

 



 

ภาพท่ี 2.6  การเคลื่อนไหวสวนลําตัว 

 

ภาพท่ี 2.7 การเคลื่อนไหวสวนหัวไหล 

 



 

ภาพท่ี 2.8  การเคลื่อนไหวสวนของแขนและขอศอก 

 

 

ภาพท่ี 2.9  การเคลื่อนไหวสวนของขอมือ 



 

 

ภาพท่ี 2.10  แบบเก่ียวกับมุมมองตาง ๆ ดานบน 
 

 

              จากการศึกษามุมมองจากดานบน สามารถชี้สรุปตัวเลขตาง ๆ เพ่ือเปนพ้ืนฐานและแนวทางในการ

ออกแบบผลิตภัณฑใหเหมาะสมตอไป 

                     มุมมองตัวหนังสือ   10 – 20  

                     มุมมองของสัญญาลักษณ      5 – 30  

                     มุมมองท่ีดีท่ีสุดของสี   30 – 60  

                     มุมมองกวางท่ีสุด   60 – 94  

                     มุมมองกวาดสายตามาอีกขางหนึ่ง              62  

 



 

ภาพท่ี 2.11  แบบเก่ียวกับมุมมองตาง ๆ ในระดับดานขาง 
 

              จากการศึกษามุมมองดานขาง สามารถสรุปตัวเลขตาง ๆ เพ่ือเปนพ้ืนฐานและแนวทางในการ

ออกแบบผลิตภัณฑใหเหมาะสมตอไป 

                     มุมเงยสูงสุด     50 

                     มุมมองท่ีดีของสีมากท่ีสุด ข้ึนบน   30 

                     มุมมองท่ีดีของสีมากท่ีสุด ลงลาง   40 

                     มุมเหลือบตาข้ึนมากท่ีสุด             25 

                     มุมเหลือบตาลงมากท่ีสุด               30 

                     มุมสายตาปกติขณะยืน               10 

                     มุมสายตาปกติขณะนั่ง              15 

                     มุมกมสูงสุด     70   

                      (ธวัชชานนท  สิปปภากุล.  2548 : 159) 

 

    2.5.4  การนั่งของมนุษย 



              ความสะดวกสบายเปนสิ่งสําคัญท่ีสุดของการออกแบบท่ีจะตองใชความรูทางกลศาสตร 

คณิตศาสตร สรีระรางกายมนุษย กายวิภาคศาสตร มาวิเคราะหทานั่งในอิริยาบถตางๆ เพ่ือคนหาวิธีการท่ีจะ

ออกแบบใหนั่งไดสบายท่ีสุด การกระจายน้ําหนักของตัวคนบนเกาอ้ีจะตองกระจายเกือบท่ัวบริเวณรางกสัมผัส

กับท่ีนั่งและมีจุดกดทับท่ีรับน้ําหนักเฉพาะจุดใหนอยท่ีสุด 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2.12   ระดับการ นั่งและแสดงจุดรับ

น้ําหนักของ กลามเนื้อสะโพกท่ีมีการ

กระจายน้ําหนักท่ีเหมาะสมท่ีสุดคือ เกาอ้ีท่ีมีความสูง 40 เซนติเมตร  (วรรณี  สหสมโชค.  2549 

: 205) 

          ในการนั่งของมนุษยน้ําหนักประมาณ 75 % ไดวางลงบนพ้ืนท่ี 4 ตารางนิ้ว หรือ  26 ตาราง

เซนติเมตร ดังรูปไดแสดงการวางน้ําหนักของมนุษยลงท่ีพ้ืนท่ีรองรับ 

 

 

 



ภาพท่ี 2.13  การถายน้ําหนักลงพ้ืนท่ีนั่ง 

 

              จากขอมูลการวางน้ําหนักลงบนพ้ืนท่ีมาของการออกแบบท่ีนั่งสามารถรองรับน้ําหนักไดอยาง

เหมาะสม 

 

ภาพท่ี 2.14  แสดงถึงแรงโนมถวงท่ีรางกายมนุษยปลอยลงบนท่ีนั่ง  (อุดมศักดิ์  สาริบุตร. 2550 : 59) 

 



 

 

ภาพท่ี 2.15  แสดงลักษณะทานั่งตางๆ  (กิติ  สินธุเสก.  2544 : 58) 

 

 



 

 

 

ภาพท่ี 2.16  แสดงลักษณะทานั่งตางๆ  (กิติ  สินธุเสก.  2544 : 59) 

 

 

ตารางท่ี 2.4  ขนาดความสูงของเกาสําหรับชายและหญิงไทย  (อุดมศักดิ์  สาริบุตร. 2550 : 58) 



 

อายุ 
18 -79  

ป 

18 -24  

ป 

25 -34  

ป 

35 -44  

ป 

45 -54  

ป 

55 -64  

ป 

65 -47  

ป 

75 -79  

ป 

ชาย 

หญิง 

15.5 นิ้ว 

14.0 นิ้ว 

16.0 นิ้ว 

14.2 นิ้ว 

16.0 นิ้ว 

14.1 นิ้ว 

15.6 นิ้ว 

14.0 นิ้ว 

15.3 นิ้ว 

13.8 นิ้ว 

15.2 นิ้ว 

13.6 นิ้ว 

15.2 นิ้ว 

13.9 นิ้ว 

15.2 นิ้ว 

13.8 นิ้ว 

 

ตารางท่ี 2.5   ขนาดความสูงเฉลี่ยของโตะและเกาอีก  (อุดมศักดิ์  สาริบุตร. 2550 : 65) 

 

อายุ ความสูงเฉลี่ย (นิ้ว) ความสูงโตะ (นิ้ว) ความสูงเกา (อ้ีนิ้ว) 

 5  ป 

 7  ป 

13 ป 

15 ป 

19 ป 

40 นิ้ว 

43 นิ้ว 

55 นิ้ว 

60 นิ้ว 

63 นิ้ว 

22 นิ้ว 

22.4 – 24.4 นิ้ว 

24.8 – 26.0 นิ้ว 

27.2 – 29.2 นิ้ว 

27.3 – 28.0 นิ้ว 

11.6 นิ้ว 

12.0 – 13.6 นิ้ว 

14.0 – 14.8 นิ้ว 

15.6 – 16.4 นิ้ว 

16.0 นิ้ว 

 

       

 

 

 

 2.5.5  ระยะตางๆ ในการสัมผัสใชงานโดยตรงของมนุษย 



 

ภาพท่ี 2.17  ระยะตางๆ ในการสัมผัสใชงานโดยตรงของมนุษย 

              2.5.5.1  ระดับนั่งเตี้ย  0.27  เมตร  หัวเขาจะตั้งชันข้ึนและหลังจะงอ  เปนระยะนั่งไดในชวงเวลา

สั้นๆ  เพราะจะเม่ือยหลัง 

              2.5.5.2  ระดับนั่ง 0.45 เมตรเปนระดับนั่งสบายเหมาะกับนั่งทํางานหรือรับประทานอาหาร เปน

ระยะท่ีทําใหขาและหลังตั้งตรงทําใหนั่งไดนาน 

              2.5.5.3  ระดับนั่งท่ีมีเทาแขน ระดับเทาแขนสูงจากพ้ืน 0.70 เมตร ขณะท่ีท่ีนั่งสูงจากพ้ืน 0.45 

เมตร 

              2.5.5.4  ระดับโตะทํางาน สูงจากพ้ืน 0.80 เมตร หรือ  0.75 เมตร 

              2.5.5.5  ใหสังเกตการยืนชิดโตะทํางานปลายเทาจะล้ําออกมาขางหนา ทําใหตองคิดวาการ

ออกแบบควรจะหลบปลายเทาอยางไร 

              2.5.5.6  ระดับยืนชิดโตะสูง 1.05 เมตร เหมาะกับการยืนบรรยายหนาโตะบรรยาย หรือการยืน

ติดตอหนาเคานเตอรในสํานักงาน 

              2.5.5.7  ระยะสูง 1.40 เมตร เปนระยะของแขนเอ้ือมถึง ในสํานักงานอาจใชกับระยะของชั้นหยิบ

ของหรือเอกสารตางๆ 

              2.5.5.8  ระดับความสูงของคนท่ัวๆ ไป 1.85 เมตร ระดับความสูงนี้อาจมีแตกตางกันแตถาตองทํา

สิ่งท่ีสามารถใชไดกับคนสูงทุกระดับ เราตองเลือกระดับความสูงท่ีมากท่ีสุดเปนขนาดมาตรฐาน เชน ความสูง

ของประตู เปนตน เพ่ือใหคนสูงทุกระดับใชเดินผานไดสบาย 



              2.5.5.9  ระดับแขนยกสูง 2.26 เมตร ใชกับระดับของสิ่งของหรือตูเก็บของท่ีมี   ความสูงท่ีสามรถ

เอ้ือมหรือยกหยิบได  (นภาพรรณ  สุทธะพินทุ. 2548 : 52 -53) 

2.6 เอกสารและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

การพัฒนาการผลิตกระดาษเชิงหัตถกรรมจากใยมะพราว 
Development of Handmade Papermaking from Mesocarp 

สุภา จุฬคุปต, ไศลเพชร  ศรีสุวรรณ, วิจิตร  สนหอม 1 ป 2552 

การวิจัยในครั้งนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษาการพัฒนาการผลิตกระดาษใยมะพราวเชิงหัตถกรรม ดวย

กระบวนการตมเยื่อดวยโซเดียมไฮดรอกไซด (sodium hydroxide) เขมขน 15% โดยใชโซเดียมไฮดรอกไซด

รอยละ 15 ของน้ําหนักใยแหง ท่ีระยะเวลาในการตม 3 ชั่วโมง ท่ีอุณหภูมิ 95-100 องศาเซลเซียส และสราง

มูลคาเพ่ิมของเสนใยมะพราวดวยวิธีการฟอกขาวโดยใชไฮโดรเจนเปอรออกไซด 6% 9% และ 12% ตามลําดับ 

ผลการศึกษาวิจัยพบวาลักษณะเสนใยมะพราวท่ีเหมาะสมใจการนํามาผลิตเปนกระดาษคือเสนใยท่ีฟอกขาว

ดวยดวยไฮโดรเจนเปอรออกไซด 12% คาความขาวสวาง (L*) 94.92 และจากการศึกษาคุณลักษณะท่ีตองการ

ใยมะพราวจากผูเชี่ยวชาญจํานวน 12 คนไดคาเฉลี่ยลักษณะเสนใยโดยรวม ท่ี 4.00 นําใยมะพราวท่ีไดมาทํา

เปนกระดาษ กระดาษท่ีไดมีคุณภาพดังนี้ ความหนาเฉลี่ย 1.52 มิลลิเมตรดัชนีความดานทานแรงดันทะลุ

เทากับ .3866 kg/cm2 สวนคาดัชนีความตานทานแรงฉีกขาด กระดาษใยมะพราวจะไมขาด ผลการศึกษา

ความพึงพอใจของผูบริโภคตดผลิตภัณฑจากกระดาษใยมะพราวจํานวน 100 คน ดวยวิธีการสุมตัวอยางแบบ

บังเอิญ วิเคราะหขอมูลโดยใช คาความถ่ี คารอยละ และคาเฉลี่ย พบวาผูบริโภคสวนใหญเปนเพศหญิง มีอายุ

ต่ํากวาหรือเทากับ 30 ป มีการศึกษาในระดับปริญญาตรี อาชีพ นักเรียน/นักศึกษา และรองลงมาคือ รับ

ราชการ/รัฐวิสาหกิจ มีรายไดเฉลี่ยตอเดือน 5001 – 10000 บาท ข้ึนไป สําหรับความพึงพอใจของผูบริโภคท่ีมี

ตอผลิตภัณฑใยมะพราว พบวาผูบริโภคมีความพึงพอใจมากท่ีสุดในเรื่องวัสดุท่ีใชตกแตงและความเรียบรอย

ของผลิตภัณฑ รองลงมาคือความสวยงามของสี สวนลักษณะโดยรวมของผลิตภัณฑจากกระดาษใยมะพราว

ผูบริโภคมีความพึงพอใจในระดับมาก ใยมะพราวมีศักยภาพสามารถทําแผนกระดาษเพ่ือใชประโยชนได แต

ตองใชรวมกับสารกระจากเยื่อ (กาว Sumifloc FA-40) ซ่ึงเปนสารท่ีชวยในการกระจายเยื่อและการยึดติดของ

ใยมะพราว ใยมะพราวเปนเสนใยธรรมชาติท่ีแข็งแรง แตไมประสานหรือยึดเกาะเสนใยกันเองจึงตองใชสารชวย

ติด หรือชอนแผนรวมกับเยื่อกระดาษชนิดอ่ืน เชน กระดาษเหลือใช กระดาษหนังสือพิมพ กระดาษลังไข ฯลฯ 

เปนตน 

กระดาษหัตถกรรมเพ่ือเศรษฐกิจชุมชน  
ในปจจุบันสินคาหัตถกรรมกําลังไดรับความนิยมกันอยางแพรหลาย เพราะผลิตภัณฑมีความสวยงาม

หลากหลาย เปนแบบธรรมชาติ เชน ผาไหม รมบอสราง ผลิตภัณฑจากกระดาษสา และเครื่องจักสาน เปนตน 
ซ่ึงถือเปนเอกลักษณทางวัฒนธรรมท่ีโดนเดนของทองถ่ิน สามารถพัฒนาใหเปนผลิตภัณฑท่ีเสริมสราง
เศรษฐกิจชุมชนตามนโยบาย “หนึ่งตําบล หนึ่งผลิตภัณฑ” นอกจากนี้ตามทองถ่ินตาง ๆ มีการนา วัสดุเหลือท้ิง



ทางการเกษตร เชน ฟางขาว และใบสับปะรด เปนตน หรือวัตถุดิบซ่ึงหาไดงาย อาจเปนวัชพืชท่ีข้ึนเองตาม
ธรรมชาติ เชน ผักตบชวาหรือท่ีชาวบานเรียก “สวะ” นํามาผลิตกระดาษหัตถกรรม ซ่ึงกําลังไดรับความสนใจ
จากชุมชนและกลุมแมบาน เพราะเปน การเพ่ิมมูลคาของวัสดุเหลา นั้น ดวยใชวิธีการงาย ๆ แบบชาวบานดวย
ภูมิปญญาทองถ่ิน การลงทุนดวย แตเกิดประโยชน ท้ังดาน สิ่งแวดลอม การสรางงาน สรางอาชีพและรายได
ใหกับกลุม แมบานและทองถ่ิน หากใชผักตบชวาเปน วัตถุดิบชวยกําจัดผักตบชวาไปในตัวทําใหลดปญหาทาง
สิ่งแวดลอมไดอีกทางหนึ่ง สวนการใชใบสับปะรดเปนการเพ่ิมมูลคาของวัสดุเหลือท้ิง ไมตองเผาทําลายเพ่ิม
รายไดใหกับครอบครัว กระบวนการผลิตทําไดงายเพียงนําวัตถุดิบเหลานั้นมาตากแดดใหแหงแลวตมกับ
โซดาไฟในปริมาณท่ีเหมาะสม ทุบหรือกระจายก็ไดเปนเยื่อกระดาษนําไปทําแผน กระดาษโดยใชแผนตะแกรง 
หรือท่ัวไปนิยมเรียกกันวา “เฟรม” ทําแผนโดยวิธีการแบบแตะหรือแบบซอน ใหเยื่อกระจายสม่ําเสมอกันท่ัว
แผนเฟรม ยกข้ึนตากใหแหงก็ไดกระดาษทําดวยมือ (handmade) แลว ในกรณีตองการกระดาษขาว
จําเปนตองฟอกกอน หรือถาตองการกระดาษสีก็สามารถทําไดงาย ใชสียอมผาผสมกับเยื่อกอนทําเปน
แผนกระดาษการท่ีประเทศไทยประสบปญหาภาวะวิกฤตเศรษฐกิจตั้งแตป พ.ศ. 2540 การหารายไดเขา
ประเทศมาจาก 2 แนวทางหลักคือ การสรางอุตสาหกรรมการสงออกและการสงเสริมการทองเท่ียว ซ่ึงข้ันการ
ทําอุตสาหกรรมสงออกนั้น มีกระบวนการท่ีซับซอนเกินกวาจะทําใหสําเร็จไดในระยะเวลาอันสั้น และเนื่องจาก
ประเทศไทยมีความพรอมท้ังทางดานภูมิศาสตร มีภูมิทัศนท่ีสวยงามและภูมิปญ ญาชาวบานสามารถผลักดันให
เกิดประโยชน และทํารายไดเขาประเทศไดงายกวา กอรปกับบาง ทองถ่ินกําลังใหความสําคัญและสนใจนําการ
ผลิตกระดาษหัตถกรรมจากวัตถุดิบพ้ืนบานมาชวยสนับสนุนชุมชนเพ่ือพัฒนาเปนแหลงทองเท่ียวเพราะมี
นักทองเท่ียวท้ังท่ีเปนคนไทยและชาวตางประเทศใหความสนใจเปนจํานวนมากใชผักตบชวาเปนวัตถุดิบเพราะ
หาไดงายและใชเทคโนโลยีสะอาดในกระบวนการผลิตและการฟอกเยื่อ ไมกอใหเกิดมลภาวะดานสิ่งแวดลอม 
อยางไรก็ตามความรูในกระบวนการผลิตยอมเปนสิ่งสําคัญมาก การไดเขารับการอบรมกระบวนการผลิตเยื่อ 
การฟอกเยื่อ และการทําแผนกระดาษใหมีคุณภาพสม่ําเสมอก็เปนสิ่งจําเปนอยางยิ่ง เนื่องจากเทคโนโลยีท่ีดี
และเหมาะสมทําใหมีตนทุนการผลิตตํ่า เปนสิ่งสําคัญท่ีตองคํานึงถึง เพราะกําไรตอง คุมคากับตนทุน แรงงาน 
และเวลาท่ีเสียไป สามารถเปนแรงจูงใจมากยิ่งข้ึนในการท่ีจะเพ่ิมผลผลิตกระดาษหัตถกรรมหรือผลิตภัณฑจาก
กระดาษดังกลาว ในแตละทองถ่ินมีวัสดุเหลือท้ิงมากมาย การสรางมูลคาเพ่ิมจาก วัสดุเหลานี้ยอมเปน  



ประโยชนตอทองถ่ินและประเทศชาติ เพราะชวยเสริม สรางความแข็งแกรงดาน เศรษฐกิจ สังคม และ
สิ่งแวดลอม ท้ังทางตรงและทางออม ยิ่งสามารถพัฒนา เพ่ือสนับสนุนการทอง เท่ียวไดก็เกิดประโยชนมหาศาล 
เพราะสามารถนําเงินตราตางประเทศเขามาชวยแกปญหาภาวะ เศรษฐกิจของประเทศ โดยเฉพาะทองถ่ินท่ีมี
ภูมิทัศนสวยงามเปน แหลงทองเท่ียวอยูแลว หาก สามารถมีสินคาหัตถกรรมจากกระดาษเปนของท่ีระลึก หรือ
มีการแสดงกระบวนการผลิตก็ยอมเกิด ประโยชนสูงสุดดวย อยางไรก็ตาม การเลือกซ้ือสินคาท่ีระลึกของ
นักทองเท่ียวนั้น คนไทยเนนท่ีประ โยชนใชสอยเปนหลัก สวนนักทองเท่ียวตางประเทศชอบสินคาท่ีระลึกซ่ึง
เปนสีธรรมชาติ ซ่ึงเปนสีของ วัตถุดิบตามธรรมชาติ ไมมีการแตงสี หรือฟอกสี ดังนั้น ในการผลิตกระดาษ
หัตถกรรมและผลิตภัณฑ ตองคํานึกถึงความตองการของตลาดหรือลูกคาเปนหลัก ดวยเหตุนี้หนวยงานภาครัฐ
จําเปนท่ีจะ ตองใหการสนับสนุนท้ังทางดานเทคโนโลยีกระบวนการผลิต การออกแบบผลิตภัณฑ และดาน 
การตลาด เพ่ือใหเกิดประโยชนสูงสุดแกสังคมและชุมชน นอกจากนี้ มลภาวะก็อาจเกิดข้ึนได หาก 
กระบวนการผลิตเยื่อมีเทคโนโลยีท่ีไมเหมาะสม โดยใชสารเคมีท่ีอาจ กอมลภาวะหรือใชปริมาณมาก เกินความ
จําเปน เทคโนโลยีสะอาดกําลังไดรับการสนใจในหลาย หนวยงาน ยิ่งในภาวะท่ีกระแสการ อนุรักษสิ่งแวดลอม
เขามามีบทบาทสูง บางประเทศถึงข้ันมีกฎหมายควบคุมสินคาสงไปขายไดตอง ผลิต ดวยกรรมวิธีหรือ
กระบวนการท่ีไมเปนอันตรายตอสิ่งแวดลอมเทานั้น ถาตองการสงสิ่นคาเพ่ือ นําไปขายตางประเทศดวยตองใช
กระบวนการซ่ึงไมมีสารเคมีทีกอใหเกิดมลภาวะหรือเรียกวันวา “เทคโนโลยีสะอาด” ในอุตสาหกรรมไฮโปคลอ
ไรท หรือ กาซคลอรีน ปจจุบันนิยมใชไฮโดรเจนเปอร ออกไซดเปนสารฟอก แตยังขาดประสิทธิภาพท่ี
เหมาะสม เพราะชาวบานยังขาดความรู  ความเขาใน ดานการฟอกเยื่อ ทําใหความขาวสวางของเยื่อท่ีไดไมมี
ความสม่ําเสมอ และสิ้นเปลืองสารเคมีมาก เกินไป หนวยงานซ่ึงมีความพรอมทางดานเทคโนโลยีควรเขาไปมี
บทบาทในการสงเสริมและ สนับสนุนใหกระบวนการผลิตมีคุณภาพดีและสม่ําเสมอ  

การถายทอดเทคโนโลยีกระบวนการผลิตแกชุมชน ไดนําเทคโนโลยีหลังการถายทอดไปใชอยางจริงจัง
และเปนรูปธรรมแลวในหลายทองท่ี กอใหเกิดรายไดใหกับทองถ่ินเปนอยางมาก พรอมท้ังไดรับการสนับสนุน
จากองคการบริหารสวนตําบล เทศบาล ศูนยบริการการศึกษานอกโรงเรียนในทองถ่ิน จังหวัด และการ
ทองเท่ียว รวมกันดําเนินการใหเกิดผลิตภัณฑกระดาษท่ีเปนเอกลักษณของทองถ่ิน เปนการชวยสงเสริมการ
ทองเท่ียวเชิงอนุรักษไดอีกทางหนึ่ง ซ่ึงเปนการนําวัสดุท่ีเหลือท้ิงหรือวัชพืช มาแปรรูปสรางมูลคาเปนผลิตภัณฑ
ของใชสอยและของท่ีระลึกจําหนายใหกับนักทองเท่ียว สรางรายไดใหกับทองถ่ินเพ่ือขจัดความยากจน สนอง
นโยบาย “หนึ่งตา บล หนึ่งผลิตภัณฑ” ไดอยางเปนรูปธรรม ชวยเสริมสรางเศรษฐกิจของชุมชนยิ่งข้ึน  
ท่ีมา : http://siweb.dss.go.th/dss_doc/fulltext/radio/T28.pdf 
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