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บทคัดยอ 

 

การโคงบนผาฝายทอจีบ คือเสนดายยืนหรือเสนดายพุงในผืนผาเปนเสนโคง ซ่ึงโดยปกติ

เสนดายท้ังสองชุดตั้งฉากกัน ดังนั้นถานําผาดังกลาวผลิตเปนเคร่ืองนุงหมจะทําใหไมสามารถวางแบบ

ตัดได 

จากปญหาดังกลาวผูวิจัยไดทําการศึกษาการโคงบนผาฝายทอจีบซ่ีงมีเสนดายพุงโคง 

โครงสรางผาประกอบดวย เสนดายยืน 90 เสน/นิ้ว เสนดายพุงสําหรับพื้น 92 เสน/นิ้ว และเสนดายพุง

สําหรับจีบ 120 เสน/นิ้ว เสนดายยืนและพุงเปนเสนดายฝายชนิดคอมแพค เบอร 40 Ne ผาโครงสรางนี้

ถูกวิเคราะหและทดสอบทางกายภาพ ไดแก การหาเบอรเสนดายกอนและหลังตกแตงสําเร็จ การงอตัว

ของเสนดายในผืนผา การตานทานแรงดึงและการยืดตัว การตานทานแรงฉีกขาด การเปล่ียนแปลง

ขนาดหลังการซักและการโคงของเสนดายพุง  

ผลการวิเคราะหและทดสอบผาพบวาเบอรเสนดายกอนการตกแตงสําเร็จต่ํากวาเบอร

เสนดายหลังการตกแตงสําเร็จ ท้ังนี้เนื่องจากกอนการตกแตงสําเร็จเสนดายยืนมีการลงแปง การงอตัว

ของเสนดายยืนมากกวาเสนดายพุงและเกิดข้ึนบริเวณท่ีเปนจีบมากกวาบริเวณท่ีเปนพ้ืน เนื่องจากใน

การทอผาเสนดายยืนสําหรับทําจีบมีความตึงมากกวาเสนดายยืนสําหรับทําพื้น การตานทานแรงดึง

และการยืดตัวกอนขาดของผาพบวาคาดังกลาวในแนวเสนดายพุงสูงกวาแนวเสนดายยืน การตานทาน

แรงฉีกขาดของผาพบวาแนวเสนดายยืนสูงกวาเสนดายพุง หลังจากการซัก การหดตัวตามความยาวผา

มากกวาการหดตัวตามความกวางและบริเวณริมผามีการหดตัวมากท่ีสุด ดวยเหตุนี้ทําใหเสนดายพุง

บริเวณตรงกลางผาโคงเพิ่มข้ึน สรุปไดวาการโคงของเสนดายพุงเกิดข้ึนหลังจากผาผานกระบวนการ

เปยกน้ํา การโคงของเสนดายดังกลาวแกไขโดยการใสสารพอลิไวนิลแอลกอฮอลในข้ันตอนสุดทาย

การตกแตงสําเร็จ เพื่อทําใหจีบหรือเสนดายพุงมีแนวท่ีตั้งฉากกับเสนดายยืน 
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ABSTRACT 
 

 The bowing of cotton woven pleated fabric is the curvature of warp or weft yarns. 

Conventionally, these yarns should be perpendicular to each other. If this fabric is brought to make 

a garment it will be difficult to lay for a pattern marker. 

 The purpose of this research was to study the bowing of cotton woven pleated fabric 

where the bowing was due to the curvature of the weft. Its constructions were 90 ends per inch, 92 

picks per inch at the ground and 120 picks per inch at the pleat. The warp and weft were compact 

cotton yarn and their counts were 40 Ne. This fabric was analyzed and tested its properties such as 

yarn count, crimp of yarn, tensile strength, elongation, tearing strength, bowing, and dimensional 

changes.  

 It was found that count of yarn before finishing was higher than that after finishing. This 

was due to the yarn was covered with sizing agent. The crimp of warp was higher than that of weft 

both at the ground and pleat. This caused by the pleated beam yarn has more tension than the 

ground beam. The tensile strength and elongation of the fabric showed that the weft direction was 

higher than the warp direction. The tearing strength was lowered in weft-wise than in warp-wise. 

The length shrinkage was higher than the width shrinkage. The length shrinkage at the selvedge was 

higher than that at the middle of the fabric. This caused the weft yarn to have more curvature at the 

middle of the fabric. It was summarized that the bowing occurred during the wet processing. It was 

shown that the weft was more curvature after washing. The bowing of weft was corrected in the 

finishing process by coating the fabric with polyvinyl alcohol in order to make the weft at right 

angles to the warp. 
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บทที ่1 

 บทนํา  

 

1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 

เมื่อกลาวถึงผาจีบ (Pleated Fabrics) ทุกคนจะนึกถึงกระโปรงที่มีจีบอยูรอบตัวหรือ

กระโปรงแฟชั่นทั่วไป การทําจีบ (Pleated) อาจจะทําไดโดยการนําผาที่ทอแลวมาเขาเคร่ืองอัดจีบและ

ทําใหอยูตัวดวยไอนํ้า หรือการนําผามาเย็บเพื่อใหเกิดจีบ อยางไรก็ตามจีบในผาทอสามารถทําใหเกิด

ในเน้ือผาโดยตรงในทางเทคนิคเรียกวา ผาทอจีบ (Woven Pleated Fabrics) จีบในผาชนิดน้ีเกิดขึ้นใน

ขณะที่ทอผา โดยใชเสนดายยืนจํานวน 2 ชุด ชุดหน่ึงใชทําพื้นผา เสนดายยืนอีกชุดใชทําในสวนที่เปน

จีบ สําหรับการผลิตผาจีบแบบน้ีมีผูผลิตจํานวนนอยที่สามารถผลิตได ซึ่งโดยทั่วไปแลวมีการสั่งผลิต

ผามาจากยุโรป แตในปจจุบันทางยุโรปมีตนทุนการผลิตที่สูง ลูกคาจึงเลือกสั่งผลิตผาจีบที่บริษัทที่

ผูวิจัยทํางานอยู เพราะตนทุนการผลิตถูกกวาในยุโรป และผาจีบน้ีถูกนําไปตัดเย็บที่โรงงานตัดเย็บใน

ประเทศไทยเปนสวนใหญ แตจะมีบางสวนที่ตองสงผาไปตัดเย็บที่ประเทศอินโดนีเซีย ทําใหมีปญหา

เกิดขึ้น เพราะผาที่สงไปน้ันมีการโคงตลอดหนาผาและมีปญหาริมผาขาด ทําใหทางโรงงานตัดเย็บไม

สามารถวางแบบตัดได และไดขอคืนผาทั้งหมด ทางฝายขายที่บริษัทฯไดเดินทางไปดูปญหาของผาที่

อินโดนีเซียเพื่อที่จะทราบถึงปญหาและเพื่อเจรจาไมตองใหลูกคาคืนผา จากการเดินทางไปดังกลาว

บริษัทตองรับจายคาสูญเสียของผาจีบที่ไมสามารถนํามาตัดไดและเวลาที่ตัดเย็บสูญเสียไปเปนจํานวน

เงินคอนขางสูง และไดกลับมาแกปญหาโดยการเพิ่มความกวางหนาผาเพื่อที่จะไดปองกันการสูญเสีย

ที่จะเกิดตรงริมผาขาดและจีบโคง ลักษณะของผาฝายทอจีบที่เกิดการโคงตามภาพที่ 1.1 
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ภาพท่ี 1.1 ลักษณะการโคงของผาฝายทอจีบ  

  

ซึ่งจากการแกไขปญหาผาทอจีบโคงและริมผาขาด โดยการเพิ่มหนาผาดังกลาวของบริษัท 

คิดวาเปนการแกปญหาที่ปลายเหตุถึงแมจะยังไมขาดทุนก็ตามเพราะการที่เพิ่มหนาผาน้ันก็คือการเพิ่ม

จํานวนเสนดาย ทําใหตนทุนการผลิตสูงขึ้นโดยใชเหตุ  

จากตัวอยางการคํานวณตนทุนโดยใชสูตรดังน้ี 

 

ราคาเสนดายยืน(บาท/หลา) = จํานวนเสนดายยืน (เสน) x คาคงที่ x (ราคาเสนดาย+คายอม) (1.1) 

 840 x เบอรเสนดาย (Ne)  

 

ราคาเสนดายพุง(บาท/หลา) = จํานวนเสนดายพุง (เสน) x คาคงที่ x (ราคาเสนดาย+คายอม) (1.2) 

 840 x เบอรเสนดาย (Ne)  
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ตนทุนผาดิบ(บาท/หลา) = (ราคาเสนดายยืน + ราคาเสนดายพุง) + คาแรงทอ +  

2 (หนากวาง) + 2 (เฟองสูงเกิน 90)  

(1.3) 

 

 

คาคงที่ = 1.18 (%สูญเสียของฝาย) x หนาผาดิบ (62”,58”) (1.4) 

 840 x เบอรเสนดาย (Ne)  

 

คาแรงทอ (บาท) = จํานวนเสนดายพุง x 12 (1.5) 

 70  

  

หมายเหตุ :  1. สูตรที่ใชในการคํานวณเปนสูตรที่อางอิงมาจากบริษัทที่ผูวิจัยทํางาน 

2. คํานวณสูตรแบบ Direct System 

 

คํานวณราคาผาดิบที่โครงสราง 90 x 92 + 120/K40 x K40 ที่ทอหนากวาง 58 น้ิว (เดิม) 

 - เสนดาย K40 ราคา 87 บาท/ปอนด 

 - คายอมเสนดายสีขาว 20 บาท/ปอนด 

 ราคาเสนดายยืน = 90 x 0.002036 x (87+20)  = 19.60 

 ราคาเสนดายพุง = (90+120) x 0.002036 x (87+20) = 46.18  

 : ตนทุนผาดิบ = (19.60 + 46.18 )+ 36.34 + 2 + 2 = 106.16 บาท/หลา 

 คํานวณราคาผาดิบที่โครงสราง 90 x 92 + 120/K40 x K40 ที่ทอหนากวาง 62 น้ิว (แกไข) 

 - เสนดาย K40 ราคา 87 บาท/ปอนด 

 - คายอมเสนดายสีขาว 20 บาท/ปอนด 

 ราคาเสนดายยืน = 90 x 0.002177 x (87+20)  = 20.96 

 ราคาเสนดายพุง = (90+120) x 0.002177 x (87+20) = 49.38  

 : ตนทุนผาดิบ = (20.96 + 49.38 )+ 36.34 + 2 + 2 = 110.68 บาท/หลา 

 จากการคํานวณราคาผาดิบของเดิมกับที่โรงงานทําการแกไขมีผลตางดังน้ี 

 = 110.68 (แกไข) – 106.16 (เดิม)  

  = 4.52 บาท/หลา 

หมายเหตุ : K40 เปนคํายอสําหรับ เสนดายฝายชนิดคอมแพค เบอร 40 Ne 



4 

มีการสั่งผลิตคร้ังละประมาณ 2,000 หลาขึ้นไป เมื่อคิดคาสูญเสียเสนดายในแตละคร้ัง 

เทากับ  

4.52 บาท/หลา x 2,000 หลา = 9,040 บาท 

 

ซึ่งเปนจํานวนเงินขั้นตํ่าที่จะตองสูญเสียเพิ่มขึ้นในแตละคร้ังที่มีการสั่งผลิต ทั้งน้ีขึ้นอยูกับ

จํานวนหลาที่สั่งผลิตในแตละคร้ังถาหลามากขึ้นก็จะสูญเสียเงินคาเสนดายเพิ่มขึ้นไปดวย 

ดวยปญหาขางตนที่กลาวมาผูศึกษาจึงมีความคิดที่จะศึกษาการโคงบนผาทอจีบวาเกิดขึ้น

เน่ืองจากสาเหตุใด เพื่อเปนขอมูลที่จะนําไปสูการแกไขและลดปญหาที่เกิดขึ้นกับผาจีบตอไป 

 

1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย 

ศึกษาการโคงบนผาทอจีบวาเกิดขึ้นเน่ืองจากสาเหตุใด เพื่อเปนขอมูลนําไปสูการแกไขและ

ลดปญหาที่เกิดขึ้นกับผาทอจีบ 

 

1.3 สมมติฐานของการวิจัย 

1.3.1 ใชวิธีเชิงกล หรือใชวิธีเชิงเคมีชวยลดปญหาการโคงบนผาจีบ 

1.3.2 การโคงบนผาทอจีบอาจเกิดจากความตึง (Tension) ของเสนดาย 

 

1.4 ขอบเขตของการวิจัย 

ศึกษาเฉพาะการโคงบนผาทอจีบที่มีโครงสราง 90 x 92 + 120/K40 x K40 Pleat (เสนดาย

ยืน 90 เสน/น้ิว และเสนดายพุงสําหรับพื้น 92 เสน/น้ิว เสนดายพุงสําหรับจีบ 120 เสน/น้ิว เสนดายยืน

และพุงเปนเสนดายฝายชนิดคอมแพค (Compact) เบอร40) ทอจีบ 

 

1.5 ข้ันตอนการวิจัย 

1.5.1 ศึกษากระบวนการผลิตผาทอจีบ (Woven Pleated Fabric)  

1.5.2 วิเคราะหผาทอจีบที่มีโครงสราง 90 x 92 + 120/K40 x K40 Pleat 

1.5.3 นําขอมูลที่วิเคราะหไดมาทําการทดสอบแกไขปญหาการโคงบนผาทอจีบ 

โดยการทดสอบตอไปน้ี 

1. การหาเบอรดาย(Yarn Count) 

2. การเช็คความหงิกงอของเสนดาย (Yarn Crimp) 
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3. ความตานทานแรงดึงสูงสุดและการยืดตัวกอนขาดของผากอนขาด (Tensile Strength  

  and Elongation) 

4. ความคงทนตอการฉีกขาด (Tearing Strength) 

5. ความโคง (Bow) 

6. การทดสอบความคงรูปของผา (Dimensional Stability or Shrinkage) 

1.5.4 สรุปผล 

 

1.6 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 

1.6.1 ทราบสาเหตุ และปจจัยที่ทําใหเกิดปญหาการโคงบนผาทอจีบ  

1.6.2 เปนแนวทางในการแกไขปญหาการโคงที่เกิดบนผาทอจีบ  

 



 
 

บทที่ 2 

เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 

เมื่อกลาวถึงจีบของผา (Pleated) โดยทั่วไปมักจะนึกกระโปรงที่มีจีบอยูรอบตัว หรือชุด

ราตรีผาชีฟองที่มีลักษณะพลิ้ว โดยทั่วไปแลวการทําจีบ (Pleated) สามารถทําไดหลายวิธีดังที่จะ

กลาวถึงในที่น้ีการทําจีบจะทําไดจาก การอัดพลีท การเย็บจีบ และการทอผาจีบ  

 

2.1 ผาอัดพลีท[1]  

ผาอัดพลีท หมายถึง ผาที่ประยุกตมาจากเอกลักษณกระโปรงอัดจีบของชาวเขา โดยผาน

กระบวนการตกแตงผืนผาทําใหมีลักษณะเปนจีบทั้งผืน โดยการเนาหรือเย็บใหเปนจีบแลวนําไปอัด

ดวยความรอนเพื่อใหจีบอยูคงทนถาวร มีความยืดหยุนตามแรงดึงตามภาพที่ 2.1 

 

 
 

ภาพท่ี 2.1 ลักษณะผาที่อัดพลีท[2] 
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2.1.1วัสดุที่ใชอัดพลีท 

ผาที่ใชทําผาอัดพลีท แบงออกเปน 2 ชนิด คือ 

ผาที่ทําจากเสนดายใยธรรมชาติเชนผาฝาย ผาปาน ผาไหมแท 

ผาที่ทําจากเสนดายใยประดิษฐเชน ผาพอลิเอสเตอร ผาชีฟอง 

2.1.2 คุณลักษณะที่ตองการ 

1. ลักษณะทั่วไป ตองอยูในสภาพที่เรียบรอยตลอดทั้งผืน จีบที่อัดพลีทตองคงทนถาวร 

และไมปรากฏขอบกพรองใหเห็นชัดเจน เชน สีและเน้ือผาไมสม่ําเสมอ มีรอยเปอน รอยเสนดายตึง 

ขาด หยอนหรือเปนบวงเสนดายผาเปนรูหรือรอยแยก ริมผาเสีย สวนขอบกพรองอ่ืนๆ อันเกิดจาก

กรรมวิธีการผลิตดวยมือตองมีนอยที่สุดและเปนที่ยอมรับได 

2. เอกลักษณ ตองมีลักษณะเฉพาะของผาอัดพลีทคือ มีจีบที่คงทนถาวรไมจางหรือเลือน

หายเปนผาผิวเรียบเมื่อผานการซัก ชนิดผาที่ใชตองเปนไปตามที่ระบุไวในฉลากความกวางและความ

ยาวใหเปนไปตามขอตกลงระหวางผูซื้อกับผูขาย แตตองไมนอยกวาที่ระบุไวที่ฉลาก สีตองไมปรากฏ

รอยของเสนดายสีหน่ึง หรือสวนของผาสีใดสีหน่ึงติดสีจากเสนดายอ่ืนที่อยูติดกันอันเน่ืองมาจากสีตก 

หรือสีซึมเขามาผสมกันจนเกิดเปนอีกสีหน่ึงอยางเห็นไดชัด 

3. การทดสอบทดสอบลักษณะทั่วไปแลวนําตัวอยางผาอัดพลีทไปซักดวยนํ้าเปลา ทํา

ใหแหงแลวนําไปทดสอบเอกลักษณโดยตรวจพินิจการทดสอบชนิดผาที่ใชใหแยกเสนดายยืนและ

เสนดายพุงออกจากกัน แลวนําไปเผาดวยเปลวไฟ 

เสนดายใยธรรมชาติเซลลูโลส เมื่อนําไปเผาไฟจะปรากฏผลดังน้ี 

 1) เมื่อนําเสนดายใยธรรมชาติเขาใกลเปลวไฟ เสนดายจะไมหดหนีไฟ 

 2) เมื่อใสเสนดายใยธรรมชาติเขาในเปลวไฟ เสนดายจะลุกติดไฟและลุก 

อยางชาๆ   

 3) เปลวไฟมีสีเหลือง 

 4) เมื่อนําเสนดายใยธรรมชาติออกจากเปลวไฟ ไฟยังคงลุกอยางตอเน่ือง 

 5) เถามีสีขาวถึงเทา 

 6) กลิ่นคลายกระดาษไหมไฟ 

 7) ปุยของเถาเบา ถาเปาจะฟุงกระจาย 

 

เสนไหมแท เมื่อนําไปเผาไฟจะปรากฏผลดังน้ี 

 1) เมื่อนําเสนไหมแทเขาใกลเปลวไฟ เสนไหมจะหดหนีไฟ 
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 2) เมื่อใสเสนไหมแทเขาในเปลวไฟ เสนไหมจะลุกติดไฟอยางรวดเร็ว 

 3) เปลวไฟมีสีเหลือง 

 4) เมื่อนําเสนไหมแทออกจากเปลวไฟ ไฟจะดับ 

  5) เถามีลักษณะเปนกอนกลมคลายลูกปด มีสีนํ้าตาลถึงนํ้าตาลไหม 

 6) กลิ่นคลายขนหรือเสนผมไหมไฟ 

 7) ปุยของเถาแข็งแตเปราะ เมื่อใชมือบีบจะแตกงาย 

 

เสนดายใยประดิษฐ (ยกเวนด้ิน) เมื่อนําไปเผาไฟจะปรากฏผลดังน้ี 

 1) เมื่อนําเสนดายใยประดิษฐเขาใกลเปลวไฟ เสนดายจะหดหนีไฟ 

 2) เมื่อใสเสนดายใยประดิษฐเขาในเปลวไฟเสนดายจะลุกติดไฟไดรวดเร็วกวา

เสนดายใยธรรมชาติและเสนไหมแท 

 3) เปลวไฟมีสีเหลือง 

 4) เมื่อนําเสนดายใยประดิษฐออกจากเปลวไฟ ไฟยังคงลุกอยางตอเน่ือง 

 5) เถามีสีนํ้าตาลถึงนํ้าตาลไหม 

 6) กลิ่นเปนสารเคมี 

 7) เถาแข็งบีบไมแตก 

 - การทดสอบสี ทําโดยนําตัวอยางผาอัดพลีทแชในนํ้าเปลาประมาณ 15 นาที 

ที่อุณหภูมิหอง แลวนําขึ้นมาตรวจพินิจ 

 

2.2 การเย็บจีบ  

การเย็บจีบ เปนการเย็บกระโปรงจีบรอบตัวหรือ (Pleated Skirt) มีลักษณะจีบซอนไปทาง

เดียวกันรอบๆ เอว กําหนดความถี่ลึกของแตละเกล็ดตามตองการใชวิธีจีบปลอยหรือเย็บเกล็ด บังคับก็

ไดบางแบบใช อัดพลีท[3] 
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ภาพท่ี 2.2 กระโปรงจีบซอนหรือจีบรอบตัว [3] 

 

2.3 การทอผาจีบ (Woven Pleated Fabrics) [4] 

จากการพิสูจนผาจีบที่ใชกันอยูน้ันมากกวารอยละ 50 เปนเสนใยสังเคราะหเน่ืองจากจีบที่

ไดจากเสนใยสังเคราะหจะใหความคงทนไมแยกออกจากกันระหวางสวมใสหรือตอนซัก แตฝายแท

และผาขนสัตวก็สามารถนํามาทําจีบ (Pleated) ไดเหมือนกันโดยการใชเรซินในการตกแตงสําเร็จ

เพื่อใหจีบ (Pleated) คงทน แตในปจจุบันเราสามารถทําใหจีบ (Pleated) คงทนไดดวยการทอ โดยไม

ตองใชเสนใยสังเคราะหหรือการตกแตงสําเร็จ [4] 

ผาทอจีบเปนผาทอสองบีม เน่ืองจากมีการงอตัวของเสนดายยืนมากกวารอยละ 300 ขึ้นอยู

กับจํานวนและขนาดของจีบ เมื่อทอสวนของพื้นเสนดายยืนทั้งสองบีมจะมีความตึงเทากัน และเมื่อมี

การทอจีบความตึงของเสนดายยืนบีมน้ันจะไมสูงมาก โดยการกระทบเมื่อไดระยะที่ตองการก็จะทํา

การกระทบเขามาเปนโคงเพื่อที่จะเปนจีบ แลวทําการลาง Shed เพื่อที่จะทําการแทรกเสนดายพุงในชุด

ถัดไป  

การกําหนด Shed ที่สมบูรณของเคร่ืองทอเรเปยรรุน G 6500 และหัว Gripper ที่เล็กและ

สามารถหดตัวถึง 12 มิลลิเมตร ทําใหไดจีบที่ที่มีความยาวสูงสุดถึง 6 มิลลิเมตร แตความสามารถของ

เคร่ืองสามารถทําจีบไดยาวถึง 20 มิลลิเมตรหรือมากกวาน้ัน จากภาพที่ 2.3 การทอจีบ โดยเสนสีแดง

จะเปนเสนดายยืนสวนที่ใชในการทอพื้น (Ground) เสนสีนํ้าเงินเปนเสนดายยืนที่ใชในการทอจีบ จะ

เห็นวาในการทอจีบน้ันชุดเสนสีนํ้าเงินจะทอเปนลายขัดมาไดระยะตามความยาวที่ตองการแลว ก็จะ

มารวมเสนสีแดงและสีนํ้าเงินรวมกันเปนการทอรวมกันของเสนดายยืนทั้งสองบีมและทอรวมกัน

ตอไปทั้งสองบีมเพื่อทําสวนที่เปนพื้นและเมื่อมาถึงระยะที่จะทําจีบก็จะใชเฉพาะเสนสีนํ้าเงินในการ

ทอและทําแบบซ้ําแบบเดิมตอไปแลวแตวาจะตองการจํานวนจีบกี่จีบใน 1 รีพีท [5] 
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ภาพท่ี 2.3 การทอจีบ [5] 

 

 
 

ภาพท่ี 2.4 ลักษณะของจีบ (Pleated) ที่ไดจากการทอ 

 

2.3.1 จีบแนวนอนทําโดยเสนดายยืน 2 ชุด (Horizontal Pleats with Two Warps) 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2.5 ผาทอจีบเด่ียวและคู [6] 
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ประเภทจีบ เหลาน้ีเปนการทอสองบีม ดังน้ันเราตองทําการเพิ่มจํานวนเสนดาย เน่ืองจากแต

ละชั้นจะมีรูปแบบของผาที่เปนตัวของมันเอง จีบจะทอในบีมเสนดายยืนที่สอง จีบน้ีมีสองสี คร่ึงหน่ึง

ทอหน่ึงสี อีกคร่ึงหน่ึงทอสีตางๆ เราสามารถเลนกับสีไดโดยการรีดจีบ [6] 

 

2.3.2 การทอจีบเด่ียว (Weaving Simple Pleats) [5] 

 

 
 

ภาพท่ี 2.6 เทคนิคการทอการเย็บเสนดายพุงบนลายทอลายขัดเพื่อโยงใหจีบเขามาอยูตรงกลาง [6] 

 

เมื่อทอออกมาเปนผาทอจีบแลวเราจะนําผาทอจีบที่ไดน้ัน ไปเปนสวนประกอบของชุด

กลางคืน (Tuxedo) ที่มีความคมชัดสวยงามกวาการเย็บหรือการรีดดังภาพที่ 2.7 จะเห็นผาทอจีบที่ได

จากการทอแลวนํามาตัดเย็บเปนตัวเสื้อ แตทั้งน้ีในการนําผาทอจีบมาใชในการตัดเย็บตัวเสื้อมีราคาสูง

กวาเน่ืองจากขั้นตอนที่ยุงยากในการทอทําใหผามีราคาสูง โดยผาทอจีบที่นํามาทําเสื้อจะอยูระหวางอก
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ซายและอกขวาซึ่งจะเรียกวาเชิง (Border) ในตัวเสื้อดังภาพที่ 2.8 จะเห็นวาเราไดจีบลักษณะจะมีความ

คมชัดและจีบคงทนไมแยกออกจากกันตอนสวมใสหรือตอนซัก 

 

 
 

ภาพท่ี 2.7 ผาทอจีบที่นํามาตัดเสื้อกลางคืน (Tuxedo) [7] 

 

 
 

ภาพท่ี 2.8 ชุดสําหรับกลางคืน (Tuxedo) [8] 

ผาทอจีบที่นํามาทําเปนเชิง  ผาทอจีบที่นํามาทําเปนเชิง 
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“Tuxedo” เปนชุดสําหรับตอนกลางคืน แตกตางจากสูททั่วไปคือปกกวาง มีทั้งแบบกระดุม

แถวเดียวและสองแถว ผาดานหลังจะยาวและรัดรูปมากกวาชุดสูทแบบอ่ืน ผูที่สวมใสจึงตองมีรูปราง

ดีอยูแลว ซึ่งจะชวยเพิ่มบุคลิกภาพใหสงางามยิ่งขึ้น ในแถบยุโรปหรืออเมริกาถือวาชุดงานกลางคืนน้ี

เปนทางการมากที่สุด แตในบานเราจะไมคอยนิยมกัน เพราะผูชายไทยมีรูปรางไมสูงมาก และคนสวน

ใหญคิดวาถาสวมใสแลวจะดูเหมือนนักมายากล แบบปกแหลมเหมาะสําหรับคนที่มีคอยาว หุนสูง

เพรียว สวนคนที่มีรูปรางเต้ีย ไมควรเลือกชุดน้ี เพราะทรงขากางเกงยาวเมื่อใสแลว ผาจะไปกองอยู 

ดานหลังทําใหแลดูเต้ียกวาเดิม 

การแตง Tuxedo จะตองประกอบกับเสื้อเชิ้ตสีขาวคอปกแบบเรียบ ๆ หรือคอต้ังปลายพับ 

ทั้งสองแบบจะตีเกล็ดหรือติดแถบร้ิวที่หนาอกก็ได และตองใชดุมขัดขอมือ และอกเสื้อ คาดทับดวยผา

คาดเอว หรือ Cummerbund สีดํา (ถาเจาบาวใสเสื้อกั๊กผาคาดเอวไมจําเปนตองใช) สวมทับดวยแจ็ค

เก็ตปกผามัน ผูกโบไทสีดํา ควรเพิ่มสีสันโดยการใชผาลินินสีขาวสวยๆ ปกกระเปาไวดวย จะทําใหชุด

ดูหรูหราสะดุดตายิ่งขึ้นอีก [9] 

 

2.4 กระบวนการตกแตงสําเร็จ (Finishing) [10] 

เปนกระบวนการสุดทายในกระบวนการฟอกยอม และพิมพผา โดยสวนใหญวัสดุสิ่งทอที่

ผานกระบวนการน้ีแลวจะไมนํากลับมาลางนํ้าสะอาดอีก จึงนิยมเรียกวาการตกแตงสําเร็จ จุดประสงค

ของการตกแตงสําเร็จก็เพื่อเพิ่มคุณสมบัติอ่ืนๆ ใหกับผลิตภัณฑสิ่งทอ เชนสมบัติการทนตอการยับยน 

ความนุม ความสามารถในการทนไฟเปนตน [10] 

2.4.1 เผาขน (Singeing) การใชความรอนหรือเปลวไฟ กําจัดปลายเสนใยที่โผลออกมาจากผิว

เสนดาย หรือผิวผา ที่ เรียกกันวา ขนผา ซึ่งตองใชความรอนสูงพอที่จะเผาไหมขนไดโดยไมมี

ผลกระทบตอสมบัติของเสนดายหรือผืนผาในแตละชนิด โดยปริมาณความรอนที่ใชขึ้นอยูกับชนิด

ของเสนดายหรือผืนผา โดยการแปรงขน (Brushing) ซึ่งการแปรงขนเปนกระบวนการที่ผาจะถูกแปรง

ขนเพื่อกําจัดขนออกจากผิวหนาผา ทําใหผิวหนาผามีลักษณะ ที่มองเห็นสวยงามขึ้น หรือการตะกุยทํา

ใหเกิดการเผาขนที่สมบูรณ [10] หลังจากน้ันจะนํามาเผาขนโดยการใชเปลวแกสทั้งดานหนาและ

ดานหลังโดยที่ผาอยูตรงกลาง  

2.4.2 การลอกแปง (Desizing) เปนขั้นตอนหน่ึงในกระบวนการเตรียมผาทอกอนยอม พิมพและ

ตกแตงสําเร็จ มีจุดประสงคเพื่อกําจัดแปงบนเสนดาย ทําใหผาสามารถดูดซับนํ้าและสารเคมี รวมทั้งสี

ยอมในกระบวนการตางๆได โดยหลักการลอกแปง คือ การเปลี่ยนใหแปงซึ่งไมสามารถละลายนํ้าได 
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ไปเปนสารเคมีที่มีโมเลกุลเล็กลง และสามารถละลายนํ้าได ซึ่งกระบวนการที่ใชในการลอกแปงมีอยู

ดวยกันหลายชนิด คือ การหมักดวยนํ้า การใชกรด การใชสารออกซิไดซ และการใชเอนไซม[10] 

2.4.3 การลางสิ่งสกปรกสวนเกิน (Washing Range) ทําโดยการใชไอนํ้า (Steam) เพื่อใหเคมีผาน

แลวเกิดการเช็ตตัว แลวนําไปลางดวยนํ้ารอน จากน้ันก็ทําใหแหง (Dry) ในขั้นตอนน้ีทําเพื่อขจัดสิ่ง

สกปรกสวนเกินจากการเผาขนออกมา ซึ่งขั้นตอนน้ีจะทําใหผาจีบมีโอกาสโคงมาก เน่ืองจากตองผาน

ลูกกลิ้งเปนจํานวนมาก  

2.4.4 ปรับลาย (Densimatic) หลังจากผานขั้นตอนการลางสิ่งสกปรกสวนเกิน ผาฝายทอจีบจะมี

โอกาสโคงงอสูงมากจากกระบวนการดังกลาว จึงตองนํามาผานกระบวนการปรับลายโดยการนําผา

ฝายทอจีบผานเคร่ืองแบบยอนเกร็ดขึ้น กระบวนการน้ีจะไมมีการผานลูกกลิ้ง และในขั้นตอนน้ีจะต้ัง

อุณหภูมิความรอนของแกสที่ 150-170 องศาเซลเซียส ความเร็วในการปรับลายอยูที่ 60 เมตรตอนาที 

ซึ่งถือวาชามาก เมื่อเปรียบเทียบกับผาชนิดอ่ืน เน่ืองจากตองระมัดระวังในเร่ืองการโคงงอมากกวาผา

ชนิดอ่ืน 

2.4.5 การชุบมัน (Mercerization ) เมื่อทําการปรับลายหลังจากการลางสิ่งสกปรกสวนเกินแลว จะ

มาสูกระบวนการชุบมัน ซึ่งเปนขั้นตอนหน่ึงของกระบวนการเตรียมผากอนยอมซึ่งเปนการปรับปรุง

สมบัติของเสนดายหรือผาที่ทําจากเสนใยใหมีความเงามันเพิ่มขึ้น โดยสมบัติในการดูดซึมสีก็จะดีขึ้น

ดวยการทําใหสามารถชวยแกปญหาการไมดูดติดสีของเสนใยฝายที่ตาย (Dead Cotton) หรือเสนใยที่

ไมสมบูรณ (Immature Cotton) ไดดวย วิธีการคือ จุมวัสดุสิ่งทอที่ตองการชุบมันลงในสารละลาย

โซดาไฟ โดยจะมีการใสแรงดึงหรือความตึงใหกับเสนดายหรือผาน้ันๆดวย จากน้ันทําการสะเทินดวย

กรดใหเปนกลาง กระบวนการน้ีจะทําใหเสนใยเกิดการพองตัวอยางถาวรทําใหเสนใยมีภาพตัดขวางที่

เปนวงกลมมากยิ่งขึ้นจึงสะทอนแสงและมีผิวความเงามันเพิ่มขึ้น [10] โดยจะนําผาฝายทอจีบผานอาง

แรกซึ่งเปนโซดาไฟ แลวผานลูกกลิ้งไปสูอางสอง ซึ่งเปนโซดาไฟอีกเชนกัน และไปทําการชุบมันอีก

คร้ังโดยการลางนํ้ารอนเพื่อปรับสภาพผาฝายทอจีบใหเปนกลาง โดยอุณหภูมินํ้ารอนที่ใชอยูที่ 80-90 

องศาเซลเซียส จากน้ันทําใหแหงโดยระหวางกระบวนการจะมีการจับริมผาเพื่อควบคุมหนาผาไปดวย

ตลอดกระบวนการ หนาผาดิบกอนการชุบมันประมาณ 157 เซนติเมตร หลังจาการชุบมันหนาผาได

ประมาณ 145 เซนติเมตร ถาดึงมากเกินไปหนาผาอาจจะขาดไดในขั้นตอนน้ี 

2.4.6 ปรับลาย (Densimatic) หลังจากการชุบมันก็จะทําการปรับลายอีกคร้ัง เหมือนกับขอ 2.4.4 

2.4.7 การตกแตงสําเร็จ (Finishing) ขั้นตอนการตกแตงสําเร็จเร่ิมดวยการนําผาฝายทอจีบที่ผาน

ขั้นตอนการปรับลายแลวมาผานเขา อางเคมี ซึ่งการตกแตงที่นํามาใชในการตกแตงผาฝายทอจีบน้ันมี

ชื่อวา Easy Care โดยการใสสารเรซิน (Resin) เปนสารพอลิเมอรธรรมชาติหรือสารพอลิเมอร
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สังเคราะหที่มีสมบัติในการเกิดเปนฟลมเคลือบผิวหนาเสนใยหรือทําปฏิกิริยากับเสนใย เพื่อปรับปรุง

สมบัติบางประการในวัสดุสิ่งทอ [10] เพื่อที่จะทําใหฝายมีคุณสมบัติที่เดนขึ้น เน่ืองจากฝายน้ันดอยใน

เร่ืองการมีคา Wash & Wear ตํ่า (ยับยนรีดยาก) ผาฝายเหลืองงาย จึงตองมีการใสสารฟอกนวล เพื่อ

ปรับความขาวของผาดวย เมื่อทําการเรซิน แลวก็จะมาใส Easy Care เพื่อใหผาฝายทอจีบรีดงายขึ้น มี

การเคลือบดวยเรซิน เพื่อปกปองแสง ความรอนที่จะสัมผัสกับผาฝายทอจีบทําใหผาเหลืองชา ผาน

ลูกกลิ้งแมงเกิ้ล เมื่อผาน อางแลวก็มาทําใหแหงและปรับลายตามขั้นตอนขอ 2.4.4 โดยใชแกสในการ

เซ็ตหนาผาที่อุณหภูมิ 160-170 องศาเซลเซียส แลวผานลูกกลิ้ง และมาผนึกเคมีที่เราบีบอัดเขามาผาน

ลูกกลิ้ง ดวยอุณหภูมิประมาณ 180 องศาเซลเซียส แลวมาลางนํ้ารอนที่อุณหภูมิประมาณ 80 องศา

เซลเซียส 4 อางเพือ่ลางเอาสารเคมีสวนเกินออก และทําการผานลูกกลิ้งอีกคร้ัง แลวทําแหงอีกคร้ัง ใน

กระบวนการตกแตงน้ีเราจะเดินผาฝายทอจีบตามเกล็ด เพื่อไมใหเกล็ดพลิก เน่ืองจากมีการกดทับของ

ลูกกลิ้ง การตกแตงสําเร็จแบบ Easy Care มีมาตรฐานยืนยันรับรองการซัก 5 คร้ัง แตโดยทําไปสําหรับ

การใชงานปกติสามารถซักได 20 คร้ังที่ผาฝายทอจีบจะยังคงความเรียบอยู ซึ่งในขั้นตอนน้ีจะทําใหผา

ฝายทอจีบเกิดการโคงอีก 

2.4.8 การควบคุมหนาผาและการปรับลาย (Control Width and Densimatic) 

2.4.9 การปรับสี (Improve Color) ขั้นตอนน้ีเปนการเช็ควาสีหลุดมากนอยแคไหน ซึ่งจะทําโดย

การใชเคมีฟอกขาวปรับใหสวางขึ้น เรียกวา Iron Bleach และใสสารฟอกนวลเพิ่มอีกดูจาก ผลผลิตที่

ไดกับตัวอยางความขาววาใกลเคียงกัน จะตองปรับใหเขาใกลตัวอยางใหมากที่สุด 

2.4.10 การควบคุมหนาผาและการปรับลาย (Control Width and Densimatic) 

2.4.11 การใสสารพอลิไวนิลแอลกอฮอล (PVA) ขั้นตอนน้ีทําขึ้นเพื่อเปนการ ผนึกลายผาฝายทอ

จีบไมใหโคง (Bowing) และเพื่อใหสะดวกตอการตัดเย็บ โดยการใสกาว PVA ซึ่งกาวดังกลาวจะ

หายไปเมื่อทําการซักลางประมาณ 3 คร้ัง ก็จะออกหมด  

2.4.12 การตรวจสอบคุณภาพ (Inspection) เมื่อผานขั้นตอนการควบคุมหนาผาและการปรับลาย

ไมใหเกิดการโคงแลว ก็มาสูการตรวจสอบคุณภาพโดยขั้นตอนน้ีจะปลอยผาตามเกร็ดผาผานตาม

มาตรฐานแลว ก็จะทําการมวนหอ โดยมวนตามเกล็ดเชนกันเพื่อไมใหเกล็ดพลิก แตถาพบมีการโคง

อีกก็จะไปทําการปรับลายใหมอีกคร้ัง  
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2.5 ปญหาท่ีพบในการตกแตงสําเร็จผาฝายทอจีบ 

2.5.1 ผาฝายทอจีบโคง (Bowing) มากขึ้นหลังจากตกแตงสําเร็จ 

2.5.2 การเกิดรอยยับบนผาทอจีบเน่ืองจากความตึงหยอนระหวางจีบและสวนที่เปนพื้นมีตางกัน

เมื่อผานลูกกลิ้งบีบนํ้า ทําใหเกิดเปนรอยยับถาวรที่เรียกวา (Permanent Crease) ทางแกคือถาเปนผา

ฝาย ก็จะตองแกไขโดยการทําชุบมันผาดิบกอน [10] 

2.5.3 สีฟอกนวล + THININGไมทนดาง ทําใหเมื่อผานกระบวนการชุบมัน ที่ใชดางสูงทําใหผา

ทอจีบสีขาวเกิดมีสีที่ไมขาวแตจะสีหมนลง เน่ืองจากสารฟอกนวล + THINING หลุดออกมากถึง

ประมาณรอยละ 60 

2.5.4 จากการที่ผานชุบมัน แลวสีขาวจะหมนลงจนออกเหลืองจะเรียกวา “Yellowish” เมื่อใส สาร

ฟอกนวลเพื่อเพิ่มความขาวของผาก็จะไมคอยไดผลเพราะจะทําใหผาดูมืด 

2.5.5 ผาฝายจะตองทําการเรซินในการผนึกผิวของฝาย ฉะน้ันในการทําตกแตงผาฝายทอจีบจึง

ตองมีการเรซินเขามาเกี่ยวของดวย 

 

 

 

 



บทที ่3 

วิธีดําเนินการวิจัย 

 

ในบทน้ีจะนําเสนอการวิเคราะหการโคงบนผาทอจีบโดยทําการศึกษาจากผาทอจีบที่มี

โครงสราง 90 x 92 + 120/K40 x K40 Pleat (เสนดายยืน 90 เสน/น้ิว และเสนดายพุงสําหรับพื้น 92 

เสน/น้ิว เสนดายพุงสําหรับจีบ 120 เสน/น้ิว เสนดายยืนและพุงเปนเสนดายฝายชนิดคอมแพค 

(Compact) เบอร 40 Ne) ทอจีบ 

 

3.1 วิธีท่ีใชศึกษาคนควาและวิจัย 

3.1.1 ศึกษาปญหาที่เกิดขึ้นของผาและวิธีแกไขปญหาที่โรงงานทําการแกไข 

3.1.2 นําขอมูลที่โรงงานไดทําการแกปญหามาวิเคราะห 

3.1.3 ศึกษาขอมูลเกี่ยวกับผาทอจีบวามีรูปแบบและกระบวนการผลิตแบบใดบาง 

3.1.4 เตรียมผาทอจีบเพื่อจะนํามาวิเคราะห 

 

3.2 เคร่ืองมือและวิธีการ 

3.2.1 วิธีการผลิตผาทอจีบ 

การผลิตผาฝายทอจีบที่มีโครงสราง 90 x 92 + 120/K40 x K40 Pleat (เสนดายยืน 90 เสน/

น้ิว และเสนดายพุงสําหรับพื้น 92 เสน/น้ิว เสนดายพุงสําหรับจีบ 120 เสน/น้ิว เสนดายยืนและพุงเปน

เสนดายฝายชนิดคอมแพค (Compact) เบอร 40 Ne) ทอจีบ โดยเปนผาที่ทอสองบีมมีกระบวนการดังน้ี 

   1) การคิดลายตามตารางที่ 3.1 

   2) การคิดนํ้าหนักเสนดายตามตารางที่ 3.2 

   3) การรอยตะกรอตามตารางที่ 3.3 

   4) ทอบนเคร่ืองทอผา (Nuovo Pignone Smit) ตามภาพที่ 3.1 

   5) นําผาฝายทอจีบที่ทอเสร็จแลวไปทําการตกแตงสําเร็จ (Finishing) [10] 
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ตารางท่ี 3.1 ใบคิดลาย 
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ตารางท่ี 3.2 ใบคิดนํ้าหนักเสนดาย 
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ตารางท่ี 3.3 ใบรอยตะกรอ 
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ภาพท่ี 3.1 เคร่ืองทอผา (Nuovo Pignone Smit)  

 

 3.2.2 การหาเบอรดาย (Yarn Count) ในการวิเคราะหหาเบอรดายจากชิ้นตัวอยางขนาดเล็ก จะตอง

เลาะเสนดายออกจากผืนผา วัดความยาวเสนดายออกจากผืนผา วัดความยาวเสนดายที่แทจริง หลังจาก

ที่รอยงอตัวของเสนดายถูกเหยียดใหตรงดวยความตึงที่เหมาะสม แลวนําเสนดายไปชั่งนํ้าหนักดวย

เคร่ืองชั่งดิจิตัลแบบ 4 ตําแหนงตามภาพที่ 3.2 

เน่ืองจากความยาวเสนดายจากตัวอยางผามีจํานวนนอย หนวยนํ้าหนักที่เคร่ืองชั่งตอง

ละเอียด ในกรณีที่ความยาวเสนดายวัดเปนเซนติเมตร และหนวยนํ้าหนักเปนกรัม สูตรเบอรดายที่

สะดวกแกการใชคํานวณดังน้ี [11] 

 

Ne = ความยาว (ซม.) x 0.0059  (3.1) 

 นํ้าหนัก (กรัม)  
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ภาพท่ี 3.2 เคร่ืองชั่งดิจิตัลแบบ 4 ตําแหนง  

 

 3.2.3 การเช็คความหยิกงอของเสนดาย (Yarn Crimp) ตามมาตรฐาน ASTM D3883 [12] 

ความหยิกงอของเสนดายเกิดจากการทอที่ขัดกันบนผืนผา เพื่อชวยใหผืนผามีความสามารถ

ในการคืนตัวสูง ความหยิกงอของเสนดายสามารถคํานวณจากสูตร [12] 

        

Yarn Crimp (%) = Y – F X 100 (3.2) 

 F  

 

เมื่อ F = ความยาวของเสนดายกอนการยืดตัว  

 Y = ความยาวของเสนดายหลังการยืดตัว 

 

 3.2.4 การตานทานแรงดึงสูงสุดและการยืดตัวกอนขาดของผากอนขาด (Tensile Strength and 

Elongation) โดยเคร่ือง Instron 3345 ภาพที่ 3.3  

 การตานทานแรงดึง เปนการทดสอบความคงทนของผาตอแรงดึง ซึ่งความแข็งแรงน้ี

นอกจากจะขึ้นอยูกับความแข็งแรงของเสนใยแลว ยังขึ้นอยูกับลักษณะของเสนดายและการขึ้นรูปเปน

ผาอีกดวย ทดสอบโดยใชเคร่ืองทดสอบ Tensile ในการดึงผาเมื่อถึงจุดที่ผาตานแรงดึงไมไดแลวผาก็

จะเร่ิมขาด คาที่ผาเร่ิมขาดน่ันคือคาความตานทานแรงดึง [10] ตามมาตรฐาน ISO 13934 – 1 ; 1999 มี

วิธีการดังน้ี 
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วิธีการทดสอบน้ีใชทดสอบกับผาทอ หรืออาจใชกับผาที่ผลิตดวยเทคนิคอ่ืน ไมสามารถใช

ทดสอบกับผาที่มีความยืดหยุน สิ่งทอทางเทคนิคดานโยธา ผาไมทอ ผาเคลือบ ผาไฟเบอรกลาส และ

ผาที่ไดจากเสนใยคารบอนหรือเทปพอลิโอเลฟน วิธีการน้ีกําหนดใหแรงดึงสูงสุดและแรงดึงยืดกอน

ขาดของผา ดวยวิธีการดึงใหสมดุลกับมาตรฐานในการทดสอบ 

หลักการเตรียมชิ้นงานเตรียม 2 ชุด (5 ชิ้นตอชุด) ชุดหน่ึงเปนของสวนดายยืน และอีกชุด

หน่ึงเปนของสวนดานพุง แลวนําแตละชิ้นทดสอบมาหนีบกับตัวยึด เคร่ืองจะเร่ิมดึงดวยแรงดึงเร่ิมตน 

และการทดสอบเร่ิมขึ้นดวยแรงดึงอยางตอเน่ือง (อัตราการขยายคงที่) จนชิ้นงานขาด การกําหนดผล

จะมาจากจุดเร่ิมของแรงดึงจนถึงจุดสูงสุดของจุดขาด คาแรงดึงยืดไดจากแรงที่บันทึกในชวงน้ี [13] 

 

 3.2.5 การคงทนตอการฉีกขาด (Tearing Strength) โดยเคร่ือง Instron 3345 ภาพที่ 3.3  

การคงทนตอการฉีกขาด เปนการทดสอบความคงทนของผาอยางหน่ึงที่ตองใชแรงทําใหผา

ขาด แรงที่จะใชต้ังฉากกับเสนดายที่ตองการทําใหฉีกขาด เชน เสนดายยืน เสนดายพุง การทดสอบน้ี

จะใชเฉพาะผาทอเทาน้ัน [10] โดยการทดสอบแรงฉีกขาดของชิ้นงานรูปทรงกางเกงขายาวโดยใชวิธี

ทดสอบการฉีกขาดแนวเดียวตามมาตรฐาน (ISO 13937 - 2) มีวิธีการดังน้ี 

วิธีการทดสอบการฉีกขาดแนวเดียวน้ีใชในการตรวจวัดแรงฉีกขาดของผืนผา โดยเปนที่

รูจักกันทั่วไปในชื่อการทดสอบแบบกางเกงขายาวโดยชิ้นงานทดสอบจะ ถูกตัดใหมีรูปทรงคลายขา

กางเกงขายาว แรงฉีกขาดที่ตรวจวัดหมายถึงแรงที่ใชในการทําใหรอยตัดในชิ้นงานทดสอบที่ทํา ไว

กอนหนาเกิดการขยายตัวภายหลังจากการใหแรงกระทําในแนวขนานกับรอยตัดน้ัน และชิ้นงานเกิด

การฉีกขาดในทิศทางของแรงที่ให วิธีทดสอบน้ีสวนใหญใชในการทดสอบผืนผาทอ แตยังสามารถถูก

ใชสําหรับการทดสอบผืนผาที่ผลิตดวยเทคนิคอ่ืน ตัวอยางเชนผืนผาแบบไมถักไมทอ (แตจะมี

ขอจํากัดบางประการเชนเดียวกับผืนผาทอ) แตมักจะไมใชในการทดสอบผืนผาถัก และผืนผาที่มียาง

ยืดในการทอ รวมทั้งยังไมเหมาะตอการทดสอบผืนผาที่มีสมบัติที่ไมเทากันในทุกทิศทาง สูง หรือผืน

ผาที่ทออยางหลวมซึ่งการฉีกขาดอาจจะเปลี่ยนจากทิศทางหน่ึงไปยังทิศ ทางอ่ืนในผืนผาในระหวาง

การทดสอบการฉีกขาดอาจเกิดขึ้นได ชิ้นงานทดสอบรูปทรงสี่เหลี่ยมผืนผาจะถูก ตัดในแนวกึ่งกลาง

ของดานที่สั้นกวาเพื่อสรางรูปทรงขากางเกงขายาว ขาทั้งสองของชิ้นงานทดสอบจะถูกจับยึดโดยปาก

จับและถึงในทิศทางที่ทําใหรอยตัด น้ันทําใหเกิดการฉีกขาดของผืนผา แรงที่ใชจะทําใหเกิดการฉีก

ขาดอยางตอเน่ืองในระยะความยาวที่กําหนดดวย อัตราการเคลื่อนที่ที่คงที่ แนะนําใหใชระบบจัดเก็บ

ขอมูลอัตราเร็วสูงในการบันทึกผลการทดสอบ โดยจะเปนอัตราเร็วในการสงถายขอมูลไปยังเคร่ือง

คอมพิวเตอรดวยคา มากกวา 100 เฮิรตซ เพื่อสามารถที่จะตรวจจับและบันทึกขอมูลทุกจุดสูงสุดและ
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ตํ่าสุด เราใชอุปกรณจับยึดแบบ Pneumatic Action พรอมกับพื้นผิวปากจับที่เคลือบดวยยางเพื่อจับยึด

วัสดุเขากับเคร่ืองทดสอบแรงดึง ถึงแมวาการใชอุปกรณจับยึดแบบ Manual Action จะเหมาะสมตอ

การใชงาน แตสวนมากจะนิยมใชอุปกรณจับยึดแบบ Pneumatic Action เน่ืองจากความสะดวก 

ประสิทธิผล และสามารถทําการทดสอบซ้ําไดดีกวา เน่ืองจากสามารถต้ังคาแรงดันในการจับยึดได 

ในขณะที่การใชอุปกรณจับยึดแบบ Manual Action น้ัน แรงจับยึดจะขึ้นอยูกับแรงของผูใชงาน (ซึ่ง

อาจจะไมเทากันทุกคร้ัง) พบวาแรงดันในการจับยึดและการจัดศูนยของชิ้นงานทดสอบมีความสําคัญ

อยาง มากสําหรับการทดสอบน้ี การใชแรงดันจับยึดที่มากเกินไปจะทําใหเกิดการฉีกขาดกอนเวลาอัน

ควร ในขณะที่ใชแรงดันที่ตํ่าเกินไปจะสงผลใหชิ้นงานเลื่อนหลุดหรือฉีกขาดที่ หรือใกลกับปากจับ 

อุปกรณจับยึดน้ีมักใชงานรวมกับเคร่ืองทดสอบทั้งประเภทเสาเด่ียวหรือเสาคูแบบต้ังโตะ แนะนําให

ใชโปรแกรมทดสอบวัสดุ ตัวอยางเชน Bluehill® 2 ในการทํางานเพื่อปอนขอมูลชิ้นงานทดสอบ ต้ัง

คาควบคุมการทดสอบที่เหมาะสม การคํานวณผลการทดสอบและสถิติโดยอัตโนมัติ และการสราง

รายงานผลการทดสอบที่ตรงตามขอกําหนดตามมาตรฐานการทดสอบ สําหรับการทดสอบประเภทน้ี 

ใชฟงกชันการใหแรงลวงหนาของโปรแกรม Bluehill สําหรับการขจัดการหยอนตัวของชิ้นงาน

ทดสอบเมื่อจับยึดเขากับอุปกรณกอนที่ จะเร่ิมการทดสอบ [14] 

 

 
 

ภาพท่ี 3.3 เคร่ือง Instron 3345 สําหรับทดสอบแรงดึงสูงสุดและการยืดตัวกอนขาดของผา

ทดสอบแรงฉีกขาดของผา 

 

 

http://www.instron.co.th/wa/product/Pneumatic-SideAction-Grips-Universal-Testing.aspx
http://www.instron.co.th/wa/product/Tension-Testers.aspx
http://www.instron.co.th/wa/product/Low-capacity-single-column-universal-testers.aspx
http://www.instron.co.th/wa/product/Dual-column-tension-compression-testing-systems.aspx
http://www.instron.co.th/wa/product/Bluehill2-Materials-Testing-Software.aspx
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 3.2.6 ความโคงและเอียง (Bow and Skew) [15] 

สภาวะที่เสนดายพุงในผามีรูปรางเปนสวนโคงที่เรียกวาโคง โดยการโคงที่เกิดสามารถ

สมมาตรหรือไมสมมาตรได คํานวณคาความโคงตามสมการที่ 3.3 

 

% โคง =      KL  X 100 (3.3) 

MN 

 

สภาวะที่เสนดายพุงไมต้ังฉากกับเสนดายยืนเรียกวาเอียง คํานวณคาความเอียงตามสมการที่ 

3.4 

% เอียง =      PQ  X 100 (3.4) 

QR 

 

 
 

ภาพท่ี 3.4 ลักษณะการโคงและเอียงของผา [15] 
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 3.2.7 การทดสอบความคงรูปของผา (Dimensional Stability or Shrinkage) [16] 

เพื่อทดสอบการเปลี่ยนแปลงขนาดของผาหลังการซักดวยเคร่ืองซักผา แลวทําใหแหง

ภายใตสภาวะของอุณหภูมิในการซัก เวลาในการซักและวิธีการทําใหแหงตามมาตรฐาน AATCC 135-

2010  

ขั้นตอนการทดสอบ 

1. นําผากอนที่จะทําการทดสอบมาทําการปรับสภาวะของผาตามมาตรฐาน ASTM D 

1776 ที่อุณหภูมิ 21 ± 1 ºC ความชื้นสัมพัทธรอยละ 65 ± 2 โดยการวางผาเปนเวลา 4 ชั่วโมง 

2. ทําเคร่ืองหมายบนผาทดสอบบนโตะใหเรียบรอยซึ่งมีระยะหางของรอยเคร่ืองหมาย

ขนาด 10 x 10 เซนติเมตร ทั้งดานแนวต้ัง (เสนดายยืน) และแนวนอน (เสนดายพุง) ทั้งในสวนที่เปน

พื้น และจีบ ตามภาพที่ 3.5 

   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3.5 ทําเคร่ืองหมายบนผาทดสอบทั้งในสวนที่เปนพื้น และจีบ 

 

3. วัดหนาผาดวยตลับเมตร 

4. ชั่งผาทดสอบที่ทําเคร่ืองหมายแลวรวมกับผาถวงนํ้าหนักใหไดชวงนํ้าหนัก 

5. เลือกโปรแกรมซัก 

6. เติมผงซักฟอก 1993 AATCC Standard Reference Detergent จํานวน 66 ± 1 กรัม ลง

ในเคร่ืองซักผา ที่ปริมาณนํ้า 18 ± 0.5 gal หรือเติมผงซักฟอก 1993 AATCC Standard Reference 

Detergent จํานวน 80 ± 1 กรัม ลงในเคร่ืองซักที่ปริมาณนํ้า 22 ± 0.5 gal 
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7. เปดเคร่ืองซัก Whirlpool Washer Model : 3XWTW5905SW ตามภาพที่ 3.6 โดยดึง

ปุมโปรแกรมขึ้น ใชเวลาในการซัก 52 นาที เมื่อเคร่ืองซักผาหยุด ใหนําผาทดสอบและถวงนํ้าหนัก

ออกจากเคร่ืองซัก ใสผาทดสอบและผาถวงนํ้าหนักลงในเคร่ืองอบผา Whirlpool Dry Model : 

3XWED5705SW ตามภาพที่ 3.7 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3.6 เคร่ืองซัก Whirlpool Washer Model : 3XWTW5905SW 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3.7 เคร่ืองอบผา Whirlpool Dry Model : 3XWED5705SW 
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8. เมื่อเคร่ืองอบผาหยุด เอาผาทดสอบออกจากเคร่ือง 

9. หลังจากที่ไดทําการซักและอบแหงเรียบรอยแลวนําผาทดสอบมาทําการปรับสภาวะ

ที่อุณหภูมิ 21 ± 1 ºC ความชื้นสัมพัทธรอยละ 65 ± 2 โดยการวางผาเปนเวลา 4 ชั่วโมง กอนนําไปวัด

หาคาการหดตัว 

10. หลังจากที่ปรับสภาวะของผาทดสอบแลว วัดความกวางของผาหลังการซักและ วัด

ระยะรอยเคร่ืองหมายของแตละคูทั้งแนวต้ังและแนวนอน 

11. นําคาที่วัดไดมาคํานวณหาคา รอยละการเปลี่ยนแปลงขนาดหรือหดตัวของผาจาก

สูตร 

 

Average % DC =      B - A  X 100  (3.5) 

A 

 

เมื่อ 

  DC = การเปลี่ยนแปลงขนาดหรือการหดตัวของผา (%) 

  A = ระยะของรอยมารคกอนการทดสอบ 

  B  = ระยะของรอบมารคหลังการทดสอบ 

 

12. เมื่อไดคาเฉลี่ยของรอยละการหดตัวออกมาแลวประเมินผล 

  ถามีคาเปนบวก แสดงวา ผาทดสอบยืดออกหลังจากการซัก 

  ถามีคาเปนลบ แสดงวา ผาทดสอบน้ันหดตัวหลังจากการซัก 

  ถามีคาเปนศูนย แสดงวา ผาทดสอบน้ันคงขนาดเดิมหลังการซัก 

 

 

 

 

 

 

 



บทที ่4  

ผลการวิเคราะหขอมูล หรือผลการวิจัย 

 

 ผลการทดสอบที่ได เปนผลจากการทดสอบผาจีบในสวนเสนดายยืน และสวนเสนดายพุง

โดยที่มีเสนดายยืน 2 ชุด คือเสนดายยืนบีมบน (เปนสวนที่ใชสําหรับทอจีบ) และเสนดายยืนบีมลาง

(เปนสวนที่ใชสําหรับทอพื้น) บีมลางมีการควบคุมแรงดึง (Tension) มากกวาบีมบน และบีมบนมีการ

ควบคุมแรงดึง (Tension) นอยกวาเพื่อไมใหเสนดายยืนตึงมาก เปนการปองการขาดของเสนดายยืน

ระหวางทอ โดยผลการทดสอบที่ไดแสดงตามตารางที่ 4.1 – 4.34 

 

4.1 ผลการหาเบอรดาย (Result of Yarn Count) 

เน่ืองจากความยาวเสนดายจากตัวอยางผามีจํานวนนอย หนวยนํ้าหนักที่เคร่ืองชั่งตอง

ละเอียด ในกรณีที่ความยาวเสนดายวัดเปนเซนติเมตร และหนวยนํ้าหนักเปนกรัม สูตรเบอรดายที่

สะดวกแกการคํานวณดังน้ี [11] 
 

Ne = ความยาว (ซม.) x 0.0059   

 นํ้าหนัก (กรัม)  
 

ตารางท่ี 4.1 ผลการหาเบอรเสนดายยืนบีมบนกอนการตกแตงสําเร็จ (Yarn Count of Warp Yarn in 

Top Beam before Finishing) 

No. Weight (g) Length (cm) Count Number(Ne) 

1 0.0155 100 38.06 

2 0.0150 100 39.33 

3 0.0153 100 38.56 

4 0.0149 100 39.60 

5 0.0154 100 38.31 

6 0.0155 100 38.06 

7 0.0149 100 39.60 

8 0.0148 100 39.86 

9 0.0151 100 39.07 

10 0.0153 100 38.56 

Mean 38.90 
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ตารางท่ี 4.2 ผลการหาเบอรเสนดายยืนบีมลางกอนการตกแตงสําเร็จ (Yarn Count of Warp Yarn in   

Bottom Beam before Finishing) 

No. Weight (g) Length (cm) Count Number(Ne) 

1 0.0150 100 39.33 

2 0.0151 100 39.07 

3 0.0149 100 39.60 

4 0.0148 100 39.86 

5 0.0154 100 38.31 

6 0..0150 100 39.33 

7 0.0149 100 39.60 

8 0.0147 100 40.14 

9 0.0149 100 39.60 

10 0.0153 100 38.56 

Mean 39.34 

 

ตารางท่ี 4.3 ผลการหาเบอรเสนดายพุงกอนการตกแตงสําเร็จ (Yarn Count of Weft Yarn before 

Finishing) 

No. Weight (g) Length (cm) Count Number(Ne) 

1 0.0141 100 41.84 

2 0.0145 100 40.69 

3 0.0146 100 40.41 

4 0.0144 100 40.97 

5 0.0141 100 41.84 

6 0.0142 100 41.55 

7 0.0144 100 40.97 

8 0.0147 100 40.14 

9 0.0146 100 40.41 

10 0.0144 100 40.97 

Mean 40.98 
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ตารางท่ี 4.4 ผลการหาเบอรเสนดายยืนบีมบนหลังการตกแตงสําเร็จ (Yarn Count of Warp Yarn in 

Top Beam after Finishing) 

No. Weight (g) Length (cm) Count Number(Ne) 

1 0.0149 100 39.60 

2 0.0150 100 39.33 

3 0.0147 100 40.14 

4 0.0148 100 39.86 

5 0.0150 100 39.33 

6 0.0148 100 39.86 

7 0.0151 100 39.07 

8 0.0152 100 38.82 

9 0.0144 100 40.97 

10 0.0151 100 39.07 

Mean 39.61 

 

ตารางท่ี 4.5 ผลการหาเบอรเสนดายยืนบีมลางหลังการตกแตงสําเร็จ (Yarn Count of Warp Yarn in  

Bottom Beam after Finishing) 

No. Weight (g) Length (cm) Count Number(Ne) 

1 0.0146 100 40.41 

2 0.0143 100 41.26 

3 0.0144 100 40.97 

4 0.0149 100 39.6 

5 0.0151 100 39.07 

6 0.0144 100 40.97 

7 0.0148 100 39.86 

8 0.0151 100 39.07 

9 0.0149 100 39.60 

10 0.0147 100 40.14 

Mean 40.10 
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ตารางท่ี 4.6 ผลการหาเบอรเสนดายพุงหลังการตกแตงสําเร็จ (Yarn Count of Weft Yarn after  

Finishing) 

No. Weight (g) Length (cm) Count Number(Ne) 

1 0.0146 100 40.41 

2 0.0143 100 41.26 

3 0.0142 100 41.55 

4 0.0143 100 41.26 

5 0.0145 100 40.69 

6 0.0149 100 39.60 

7 0.0150 100 39.33 

8 0.0143 100 41.26 

9 0.0144 100 40.97 

10 0.0145 100 40.69 

Mean 40.70 

 

4.2 ผลการเช็คความหยิกงอของเสนดาย (Result of Yarn Crimp) 

ความหยิกงอของเสนดายเกิดจากการทอที่ขัดกันบนผืนผา เพื่อชวยใหผืนผามีความสามารถ

ในการคืนตัวสูง ความหยิกงอของเสนดายสามารถคํานวณจาก [12] 

        

Yarn Crimp (%) = Y – F X 100  

 F  

 

เมื่อ F = ความยาวของเสนดายกอนการยืดตัว หนวยเปนเซนติเมตร 

 Y = ความยาวของเสนดายหลังการยืดตัว หนวยเปนเซนติเมตร 
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ตารางท่ี 4.7 ผลรอยละความหยิกงอของเสนดายยืนบีมบนบริเวณพื้นกอนการตกแตงสําเร็จ  

(Yarn Crimp of Warp Yarn in Top Beam on Ground before Finishing) 

No. 
Straightened Yarn 

Distance = Y (cm) 

Yarn in Fabric 

Distance = F (cm) 
Yarn Crimp (%) 

1 15.70 10 57.00 

2 15.60 10 56.00 

3 15.50 10 55.00 

4 15.55 10 55.50 

5 15.50 10 55.00 

6 15.60 10 56.00 

7 15.70 10 57.00 

8 15.55 10 55.50 

9 15.55 10 55.50 

10 15.50 10 55.00 

Mean 55.75 

 

ตารางท่ี 4.8 ผลรอยละความหยิกงอของเสนดายยืนบีมลางบริเวณพื้นกอนการตกแตงสําเร็จ  

(Yarn Crimp of Warp Yarn in Bottom Beam on Ground before Finishing) 

No. 
Straightened Yarn 

Distance = Y (cm) 

Yarn in Fabric 

Distance = F (cm) 
Yarn Crimp (%) 

1 10.10 10 1.00 

2 10.05 10 0.50 

3 10.10 10 1.00 

4 10.10 10 1.00 

5 10.10 10 1.00 

6 10.05 10 0.50 

7 10.10 10 1.00 

8 10.05 10 0.50 

9 10.05 10 0.50 

10 10.15 10 1.50 

Mean 0.85 
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ตารางท่ี 4.9 ผลรอยละความหยิกงอของเสนดายยืนบีมบนบริเวณจีบกอนการตกแตงสําเร็จ  

(Yarn Crimp of Warp Yarn in Top Beam on Pleated before Finishing) 

No. 
Straightened Yarn 

Distance = Y (cm) 

Yarn in Fabric 

Distance = F (cm) 
Yarn Crimp (%) 

1 33.30 10 233.00 

2 32.80 10 228.00 

3 33.10 10 231.00 

4 33.10 10 231.00 

5 33.50 10 235.00 

6 33.55 10 235.50 

7 32.90 10 229.00 

8 33.35 10 233.50 

9 33.10 10 231.00 

10 33.30 10 233.00 

Mean 232.00 

 

ตารางท่ี 4.10 ผลรอยละความหยิกงอของเสนดายยืนบีมลางบริเวณจีบกอนการตกแตงสําเร็จ  

(Yarn Crimp of Warp Yarn in Bottom Beam on Pleated before Finishing) 

No. 
Straightened Yarn 

Distance = Y (cm) 

Yarn in Fabric 

Distance = F (cm) 
Yarn Crimp (%) 

1 10.25 10 2.50 

2 10.15 10 1.50 

3 10.25 10 2.50 

4 10.20 10 2.00 

5 10.25 10 2.50 

6 10.15 10 1.50 

7 10.20 10 2.00 

8 10.20 10 2.00 

9 10.25 10 2.50 

10 10.16 10 1.60 

Mean 2.06 
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ตารางท่ี 4.11 ผลรอยละความหยิกงอของเสนดายพุงบริเวณพื้นกอนการตกแตงสําเร็จ  

(Yarn Crimp of Weft Yarn on Plain before Finishing) 

No. 
Straightened Yarn 

Distance = Y (cm) 

Yarn in Fabric 

Distance = F (cm) 
Yarn Crimp (%) 

1 10.50 10 5.00 

2 10.50 10 5.00 

3 10.50 10 5.00 

4 10.50 10 5.00 

5 10.45 10 4.50 

6 10.45 10 4..50 

7 10.50 10 5.00 

8 10.55 10 5.50 

9 10.40 10 4.00 

10 10.50 10 5.00 

Mean 4.85 

 

ตารางท่ี 4.12 ผลรอยละความหยิกงอของเสนดายพุงบริเวณจีบกอนการตกแตงสําเร็จ  

(Yarn Crimp of Weft Yarn on Pleated before Finishing) 

No. 
Straightened Yarn 

Distance = Y (cm) 

Yarn in Fabric 

Distance = F (cm) 
Yarn Crimp (%) 

1 10.55 10 5.50 

2 10.55 10 5.50 

3 10.60 10 6.00 

4 10.50 10 5.00 

5 10.55 10 5.50 

6 10.50 10 5.00 

7 10.50 10 5.00 

8 10.55 10 5.50 

9 10.55 10 5.50 

10 10.60 10 6.00 

Mean 5.45 
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ตารางท่ี 4.13 ผลรอยละความหยิกงอของเสนดายยืนบีมบนบริเวณพื้นหลังการตกแตงสําเร็จ  

(Yarn Crimp of Warp Yarn in Top Beam on Ground after Finishing) 

No. 
Straightened Yarn 

Distance = Y (cm) 

Yarn in Fabric 

Distance = F (cm) 
Yarn Crimp (%) 

1 14.50 10 45.00 

2 14.50 10 45.00 

3 14.60 10 46.00 

4 14.60 10 46.00 

5 14.40 10 44.00 

6 14.70 10 47.00 

7 14.90 10 49.00 

8 14.80 10 48.00 

9 14.50 10 45.00 

10 14.70 10 47.00 

Mean 46.20 

 

ตารางท่ี 4.14 ผลรอยละความหยิกงอของเสนดายยืนบีมลางบริเวณพื้นหลังการตกแตงสําเร็จ  

(Yarn Crimp of Warp Yarn in Bottom Beam on Ground after Finishing) 

No. 
Straightened Yarn 

Distance = Y (cm) 

Yarn in Fabric 

Distance = F (cm) 
Yarn Crimp (%) 

1 10.10 10 1.00 

2 10.00 10 0.00 

3 10.20 10 2.00 

4 10.15 10 1.50 

5 10.00 10 0.00 

6 10.20 10 2.00 

7 10.10 10 1.00 

8 10.15 10 1.50 

9 10.10 10 1.00 

10 10.05 10 0.50 

Mean 1.05 
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ตารางท่ี 4.15 ผลรอยละความหยิกงอของเสนดายยืนบีมบนบริเวณจีบหลังการตกแตงสําเร็จ  

(Yarn Crimp of Warp Yarn in Top Beam on Pleated after Finishing) 

No. 
Straightened Yarn 

Distance = Y (cm) 

Yarn in Fabric 

Distance = F (cm) 
Yarn Crimp (%) 

1 30.90 10 209.00 

2 31.00 10 210.00 

3 30.70 10 207.00 

4 30.80 10 208.00 

5 30.60 10 206.00 

6 30.80 10 208.00 

7 30.70 10 207.00 

8 30.90 10 209.00 

9 30.80 10 208.00 

10 30.80 10 208.00 

Mean 208.00 

 

ตารางท่ี 4.16 ผลรอยละความหยิกงอของเสนดายยืนบีมลางบริเวณจีบหลังการตกแตงสําเร็จ  

(Yarn Crimp of Warp Yarn in Bottom Beam on Pleated after Finishing) 

No. 
Straightened Yarn 

Distance = Y (cm) 

Yarn in Fabric 

Distance = F (cm) 
Yarn Crimp (%) 

1 10.10 10 1.00 

2 10.20 10 2.00 

3 10.10 10 1.00 

4 10.10 10 1.00 

5 10.20 10 2.00 

6 10.15 10 1.50 

7 10.10 10 1.00 

8 10.10 10 1.00 

9 10.20 10 2.00 

10 10.10 10 1.00 

Mean 1.35 
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ตารางท่ี 4.17 ผลรอยละความหยิกงอของเสนดายพุงบริเวณพื้นหลังการตกแตงสําเร็จ  

(Yarn Crimp of Weft Yarn on Plain after Finishing) 

No. 
Straightened Yarn 

Distance = Y (cm) 

Yarn in Fabric 

Distance = F (cm) 
Yarn Crimp (%) 

1 11.10 10 11.00 

2 11.10 10 11.00 

3 11.00 10 10.00 

4 11.10 10 11.00 

5 11.00 10 10.00 

6 11.05 10 10.50 

7 11.00 10 10.00 

8 11.00 10 10.00 

9 11.15 10 11.50 

10 11.10 10 11.00 

Mean 10.60 

 

ตารางท่ี 4.18 ผลรอยละความหยิกงอของเสนดายพุงบริเวณจีบหลังการตกแตงสําเร็จ  

(Yarn Crimp of Weft Yarn on Pleated after Finishing) 

No. 
Straightened Yarn 

Distance = Y (cm) 

Yarn in Fabric 

Distance = F (cm) 
Yarn Crimp (%) 

1 10.90 10 9.00 

2 11.00 10 10.00 

3 11.00 10 10.00 

4 11.00 10 10.00 

5 11.00 10 10.00 

6 10.90 10 9.00 

7 10.95 10 9.50 

8 11.00 10 10.00 

9 10.90 10 9.00 

10 10.90 10 9.00 

Mean 9.55 
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4.3 ผลการทดสอบความตานทานแรงดึงสูงสุดและการยืดตัวกอนขาดของผา (Result of Tensile 

 Strength and Elongation) 

การตานทานแรงดึง เปนการทดสอบความคงทนของผาตอแรงดึง ซึ่งความแข็งแรงน้ี

นอกจากจะขึ้นอยูกับความแข็งแรงของเสนใยแลว ยังขึ้นอยูกับลักษณะของเสนดายและการขึ้นรูปเปน

ผาอีกดวย ทดสอบโดยใชเคร่ืองทดสอบ Tensile ในการดึงผาเมื่อถึงจุดที่ผาตานแรงดึงไมไดแลวผาก็

จะเร่ิมขาด คาที่ผาเร่ิมขาดน่ันคือคาความตานทานแรงดึง [10] ตามมาตรฐาน ISO 13934 – 1 ; 1999 

การทดสอบแรงดึงสูงสุดของผา หนวยการทดสอบเปน นิวตัน = N และการทดสอบแรงยืดตัวกอน

ขาดของผาคิดเปนรอยละ 

 

ตารางท่ี 4.19 ผลการทดสอบแรงดึงสูงสุดของผากอนการตกแตงสําเร็จตามแนวเสนดายยืน  

(Tensile Strength of Fabric Length before Finishing) 

No. Maximum Force (N) 

1 289.88 

2 287.95 

3 295.19 

4 273.02 

5 278.10 

6 277.16 

7 278.30 

8 296.28 

9 289.86 

10 293.24 

Mean 285.89 
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ตารางท่ี 4.20 ผลการทดสอบแรงดึงสูงสุดของผาหลังการตกแตงสําเร็จตามแนวเสนดายยืน  

(Tensile Strength of Fabric Length after Finishing) 

No. Maximum Force (N) 

1 215.14 

2 216.19 

3 210.48 

4 214.95 

5 204.86 

6 214.40 

7 215.22 

8 211.43 

9 210.19 

10 214.12 

Mean 212.70 

 

ตารางท่ี 4.21 ผลการทดสอบแรงดึงสูงสุดของผากอนการตกแตงสําเร็จตามแนวเสนดายพุง  

(Tensile Strength of Fabric Width before Finishing) 

No. Maximum Force (N) 

1 2167.30 

2 2166.30 

3 2143.30 

4 2167.51 

5 2191.70 

6 2193.00 

7 2145.60 

8 2216.00 

9 2154.50 

10 2173.10 

Mean 2171.82 
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ตารางท่ี 4.22 ผลการทดสอบแรงดึงสูงสุดของผาหลังการตกแตงสําเร็จตามแนวเสนดายพุง  

(Tensile Strength of Fabric Width after Finishing) 

No. Maximum Force (N) 

1 1284.10 

2 1292.82 

3 1290.30 

4 1283.60 

5 1287.50 

6 1284.70 

7 1283.40 

8 1282.20 

9 1281.60 

10 1292.10 

Mean 1286.24 

 

ตารางท่ี 4.23 ผลการทดสอบแรงยืดตัวกอนขาดของผากอนการตกแตงสําเร็จตามแนวเสนดายยืน  

(Elongation of Fabric Length before Finishing) 

No. Elongation (%) 

1 5.31 

2 5.39 

3 5.46 

4 5.47 

5 5.39 

6 5.40 

7 5.45 

8 5.59 

9 5.56 

10 5.58 

Mean 5.46 
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ตารางท่ี 4.24 ผลการทดสอบแรงยืดตัวกอนขาดของผาหลังการตกแตงสําเร็จตามแนวเสนดายยืน  

(Elongation of Fabric Length after Finishing) 

No. Elongation (%) 

1 4.17 

2 4.05 

3 4.10 

4 3.99 

5 4.05 

6 4.15 

7 4.06 

8 4.11 

9 4.15 

10 4.08 

Mean 4.09 

 

ตารางท่ี 4.25 ผลการทดสอบแรงยืดตัวกอนขาดของผากอนการตกแตงสําเร็จตามแนวเสนดายพุง  

(Elongation of Fabric Width before Finishing) 

No. Elongation (%) 

1 12.75 

2 12.74 

3 12.91 

4 12.82 

5 12.93 

6 12.65 

7 12.72 

8 12.55 

9 12.84 

10 12.69 

Mean 12.76 
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ตารางท่ี 4.26 ผลการทดสอบแรงยืดตัวกอนขาดของผาหลังการตกแตงสําเร็จตามแนวเสนดายพุง  

(Elongation of Fabric Width after Finishing) 

No. Elongation (%) 

1 17.00 

2 16.92 

3 17.19 

4 17.27 

5 17.03 

6 17.47 

7 17.10 

8 17.24 

9 17.09 

10 17.11 

Mean 17.14 

 

4.4 ผลการทดสอบความคงทนตอการฉีกขาด (Result of Tearing Strength) 

การคงทนตอการฉีกขาด เปนการทดสอบความคงทนของผาอยางหน่ึงที่ตองใชแรงทําใหผา

ขาด แรงที่จะใชต้ังฉากกับเสนดายที่ตองการทําใหฉีกขาด เชน เสนดายยืน เสนดายพุง การทดสอบน้ี

จะใชเฉพาะผาทอเทาน้ัน [10] โดยการทดสอบแรงฉีกขาดของชิ้นงานรูปทรงกางเกงขายาว (หนวย

การทดสอบเปน นิวตัน = N) 
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ตารางท่ี 4.27 ผลการทดสอบความคงทนตอแรงฉีกขาดของผากอนการตกแตงสําเร็จตามแนว 

เสนดายยืน (Tearing Strength of Fabric Length before Finishing) 

No. Average Load at Average Value(All Peaks) (N) 

1 42.77 

2 41.92 

3 43.30 

4 42.96 

5 42.38 

6 42.05 

7 42.23 

8 42.70 

9 42.17 

10 41.97 

Mean 42.45 

 

ตารางท่ี 4.28 ผลการทดสอบความคงทนตอแรงฉีกขาดของผาหลังการตกแตงสําเร็จตามแนว 

เสนดายยืน (Tearing Strength of Fabric Length after Finishing) 

No. Average Load at Average Value(All Peaks) (N) 

1 22.91 

2 22.43 

3 21.48 

4 21.83 

5 22.98 

6 21.92 

7 22.83 

8 22.72 

9 23.03 

10 22.02 

Mean 22.42 
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ตารางท่ี 4.29 ผลการทดสอบความคงทนตอแรงฉีกขาดของผากอนการตกแตงสําเร็จตามแนว 

เสนดายพุง (Tearing Strength of Fabric Width before Finishing) 

No. Average Load at Average Value(All Peaks) (N) 

1 46.60 

2 56.89 

3 54.15 

4 45.53 

5 61.74 

6 51.78 

7 57.55 

8 45.58 

9 49.77 

10 53.55 

Mean 52.31 

 

ตารางท่ี 4.30 ผลการทดสอบความคงทนตอแรงฉีกขาดของผาหลังการตกแตงสําเร็จตามแนว 

เสนดายพุง (Tearing Strength of Fabric Width After Finishing) 

No. Average Load at Average Value(All Peaks) (N) 

1 30.75 

2 26.60 

3 28.64 

4 30.77 

5 29.66 

6 29.39 

7 28.98 

8 26.46 

9 23.03 

10 28.62 

Mean 28.90 
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4.5 ผลการทดสอบความโคง (Result of Bow) 

สภาวะที่เสนดายพุงในผามีรูปรางเปนสวนโคงที่เรียกวาโคง โดยการโคงที่เกิดสามารถ

สมมาตรหรือไมสมมาตรได คํานวณคาความโคงตามสมการ 

 

% โคง =      KL  X 100  

 MN   

 

 

ตารางท่ี 4.31 ผลการทดสอบความโคงของผากอนการซัก (Bow of Fabric before Wash) 

No. KL(cm) MN(cm) %Bow 

1 0.75 154.30 0.49 

2 1.00 154.00 0.65 

3 0.00 138.50 0.00 

 

ตารางท่ี 4.32 ผลการทดสอบความโคงของผาหลังการอบ (Bow of Fabric after Dry) 

No. KL(cm) MN(cm) %Bow 

1 2.10 139.00 1.51 

2 2.00 139.00 1.44 

3 1.50 125.00 1.20 

 

4.6 ผลการทดสอบความคงรูปของผา (Result of Dimensional Stability or Shrinkage) 

เพื่อทดสอบการเปลี่ยนแปลงขนาดของผาหลังการซักดวยเคร่ืองซักผา แลวทําใหแหง

ภายใตสภาวะของอุณหภูมิในการซัก เวลาในการซักและวิธีการทําใหแหงตามมาตรฐาน AATCC 135-

2010 รอยละการเปลี่ยนแปลงขนาดหรือหดตัวของผาจากสมการ 
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Average % DC =      B - A  X 100  

A 

 

เมื่อ 

  DC = การเปลี่ยนแปลงขนาดหรือการหดตัวของผา (%) 

  A = ระยะของรอยมารคกอนการทดสอบ 

  B  = ระยะของรอบมารคหลังการทดสอบ 

เมื่อไดคาเฉลี่ยของรอยละการหดตัวออกมาแลวประเมินผล 

  ถามีคาเปนบวก แสดงวา ผาทดสอบยืดออกหลังจากการซัก 

  ถามีคาเปนลบ แสดงวา ผาทดสอบน้ันหดตัวหลังจากการซัก 

  ถามีคาเปนศูนย แสดงวา ผาทดสอบน้ันคงขนาดเดิมหลังการซัก 

 

ตารางท่ี 4.33 ผลการทดสอบความคงรูปของผาบริเวณจีบหลังการอบ  

(Shrinkage on Pleat Fabric after Dry) 

No. 
Warp %Shrinkage 

(Warp) 

Weft %Shrinkage 

(Weft) A(cm) B(cm) A(cm) B(cm) 

1 10.00 9.05 -9.50 10.00 8.95 -10.50 

2 10.00 9.05 -9.50 10.00 9.05 -9.50 

3 10.00 9.10 -9.00 10.00 9.20 -8.00 

4 10.00 9.00 -10.00 10.00 9.25 -7.50 

5 10.00 9.00 -10.00 10.00 9.10 -9.00 

6 10.00 8.95 -10.50 10.00 9.00 -10.00 

7 10.00 9.00 -10.00 10.00 9.25 -7.50 

8 10.00 9.00 -10.00 10.00 9.25 -7.50 

9 10.00 9.10 -9.00 10.00 9.20 -8.00 

10 10.00 9.10 -9.00 10.00 8.95 -10.50 
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ตารางท่ี 4.34 ผลการทดสอบความคงรูปของผาบริเวณพื้นหลังการอบ  

(Shrinkage on Plain Fabric after Dry) 

No. 
Warp %Shrinkage 

(Warp) 

Weft %Shrinkage 

(Weft) A(cm) B(cm) A(cm) B(cm) 

1 10.00 9.05 -9.50 10.00 9.55 -4.50 

2 10.00 9.30 -7.00 10.00 9.55 -4.50 

3 10.00 9.30 -7.00 10.00 9.65 -3.50 

4 10.00 9.35 -6.50 10.00 9.65 -3.50 

5 10.00 9.10 -9.00 10.00 9.55 -4.50 

6 10.00 9.10 -9.00 10.00 9.55 -4.50 

7 10.00 9.05 -9.50 10.00 9.60 -4.00 

8 10.00 9.25 -7.50 10.00 9.70 -3.00 

9 10.00 9.25 -7.50 10.00 9.50 -5.00 

 

ลักษณะภาพถายโครงสรางผาฝายทอจีบ แสดงสวนที่เปนพื้นและจีบดานหนาดานหลังดัง

แสดงในภาพที่ 4.1 - 4.8 เพื่อแสดงใหเห็นลักษณะการขัดกันของเสนดาย 

 

 
 

ภาพท่ี 4.1 บริเวณริมผาในสวนที่เปนจีบ (ดานหนาผา) 

 

ริมผาบริเวณที่เปนจีบจะมีเสนดายคู 4 คูเย็บขามเสนดายสวนที่เปนจีบไปขัดกับสวนที่เปน

พื้นดูแลวคลายการเย็บผา 
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ภาพท่ี 4.2 บริเวณริมผาในสวนที่เปนจีบ (ดานหลังผา) 

 

ริมผาสวนที่เปนจีบดานหลังผา ใชเปนเสนดายคูขัดกันเหมือนลายตะกรามีความแข็งแรง

มากกวาลายดานหนาที่เปนเหมือนการเย็บผา 

 

 
 

ภาพท่ี 4.3 บริเวณริมผาในสวนที่เปนพื้น (ดานหนาผา) 

 

ริมผาสวนที่เปนพื้น ใชเปนเสนดายคูขัดกันในแนวยืนและพุงขัดกันเปนลายขัด และบริเวณ

ที่เปนจีบเสนดายขามชุดจีบ 1 ชุดลักษณะเหมือนเนาผา 
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ภาพท่ี 4.4 บริเวณริมผาที่เปนพื้น (ดานหลังผา) 

 

ริมผาสวนที่เปนพื้น ใชเปนเสนดายคูขัดกันในแนวยืนและพุงขัดกันเปนลายขัด และขัดกัน

เปนชวงยาวบริเวณจีบ 

 
 

ภาพท่ี 4.5 บริเวณที่เปนจีบใชเสนดายบีมบนขัดกับเสนดายพุง (ดานหนาผา) 

 

จีบของผาเกิดจาก เสนดายบีมบนตามลูกศรสีนํ้าเงินขัดกับเสนดายพุงเกิดเปนจีบ 
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ภาพท่ี 4.6 บริเวณที่เปนจีบดานหลังใชเสนดายบีมบนบีมลางขัดกับเสนดายพุง 

 

ลูกศรสีแดงเปนเสนดายบีมลาง มีขนาดเสนดายเล็กกวาเน่ืองจากบีมลางมีความตึงมากกวา 

เสนดายบีมบนคือสวนที่เปนลูกศรสีนํ้าเงิน ตามลูกศรชี้เปนชวงรอยเย็บของจีบ 

 

 
 

ภาพท่ี 4.7 บริเวณที่เปนพื้น 

 

ลูกศรสีแดงเปนเสนดายบีมลาง ลูกศรสีนํ้าเงินเปนเสนดายบีมบน การทอพื้นโดยเสนดาย

ยืนขัดกับเสนดายพุง ใชเสนดายทั้ง 2 บีม 
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ภาพท่ี 4.8 บริเวณที่เปนจีบ  

 

เทคนิคการทอการเย็บเสนดายพุงบนลายทอลายขัดเพื่อโยงใหจีบเขามาอยูตรงกลาง ลูกศรสี

แดงเปนพื้น (Ground) รอยตอระหวางจีบ ลูกศรสีนํ้าเงินเปนสวนที่เกิดจีบ (Pleated) 



 
 

บทที ่5  

สรุปผลการวิจัย การอภิปรายผล และขอเสนอแนะ 
 

 

จากผลการทดสอบผาฝายทอจีบกอนการตกแตงสําเร็จและหลังการตกแตงสําเร็จไดทําการ

ทดสอบเบอรเสนดาย ความหยิกงอของเสนดาย ความตานทานแรงดึงสูงสุดและแรงดึงยืดกอนขาด, 

ความตานทานแรงฉีกขาดของผา และการวิเคราะหผาในสวนพื้นที่เปนลายขัด และในสวนที่เปนจีบวา

มีลักษณะอยางไรผลการทดสอบไดดังน้ี  
 

5.1 วัตถุประสงคการวิจัย 

ศึกษาการโคงบนผาทอจีบวาเกิดขึ้นเน่ืองจากสาเหตุอะไร เพื่อเปนขอมูลนําไปสูการแกไข

และลดปญหาที่เกิดขึ้นกับผาทอจีบ 
 

5.2 ผลการทดลอง 

จากการศึกษาสมบัติของผาฝายทอจีบกอนการตกแตงสําเร็จและหลังการตกแตงสําเร็จ

ไดผลการทดสอบดังน้ี  
 

 
 

ภาพท่ี 5.1 ภาพถายลักษณะของผาฝายทอจีบในบริเวณที่เปนพื้นและจีบทั้งดานหนาและดานหลัง 
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5.2.1 การหาเบอรเสนดาย (Yarn Count) ในการวิเคราะหหาเบอรดายจากชิ้นตัวอยางขนาดเล็ก 

จะตองเลาะเสนดายออกจากผืนผา วัดความยาวเสนดายออกจากผืนผา วัดความยาวเสนดายที่แทจริง 

หลังจากที่รอยหยิกงอถูกเหยียดใหตรงดวยความตึงที่เหมาะสม แลวนําเสนดายไปชั่งนํ้าหนัก [11] และ

นํามาคํานวณจากการวิเคราะหแสดงผลตามภาพที่ 5.2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 5.2 ผลการหาเบอรเสนดาย 

 

จากผลการทดสอบพบวาเสนดายยืน (Warp) กอนการตกแตงสําเร็จจะมีเบอรเสนดายที่ตํ่า

กวาเสนดายยืน (Warp) หลังการตกแตงสําเร็จเน่ืองจากเสนดายกอนการตกแตงสําเร็จมีการลงแปงเพื่อ

เพิ่มความแข็งแรงใหเสนดายขณะทอ สวนเสนดายพุง (Weft) กอนและหลังการตกแตงสําเร็จมีเบอร

เสนดายใกลเคียงกันเน่ืองจากไมไดมีการลงแปง 

 

5.2.2 การเช็คความหยิกงอของเสนดาย (Yarn Crimp)  

 

 
 

ภาพท่ี 5.3 ความแตกตางระหวางเสนดายบีมลางและเสนดายบีมบน 
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ภาพท่ี 5.4 ผลการเช็คความหยิกงอของเสนดาย 

 

จากการทดสอบพบวาเสนดายยืนในสวนของบีมบนทั้งบริเวณที่เปนพื้นและเปนจีบน้ันมี

รอยละความหยิกงอของเสนดายสูงสุด เน่ืองจากบีมบนจะมีการควบคุมแรงดึง (Tension) นอยกวาคือ

ไมใหตึงมากเพื่อปองการขาดของเสนดายระหวางทอ ในสวนของบีมลางจะมีการควบคุมแรงดึง

(Tension) มากกวาบีมบนรอยละความหยิกงอของเสนดายก็จะนอยกวา และพบวาหลังจากการตกแตง

สําเร็จรอยละหยิกงอตัวของเสนดายยืนนอยลง แตในเสนดายพุงเพิ่มมากขึ้น ดูภาพที่ 5.3 และ 5.4 

ประกอบการอธิบาย 

 

 5.2.3 การทดสอบความตานทานแรงดึงสูงสุดและการยืดตัวกอนขาดของผืนผา (Tensile Strength 

& Elongation) ความตานทานแรงดึง เปนการทดสอบความคงทนของผาตอแรงดึง ซึ่งความแข็งแรงน้ี

นอกจากจะขึ้นอยูกับความแข็งแรงของเสนใยแลว ยังขึ้นอยูกับลักษณะของเสนดายและการขึ้นรูปเปน

ผาอีกดวย ทดสอบโดยใชเคร่ืองทดสอบ Tensile Strength ในการดึงผาเมื่อถึงจุดที่ผาตานแรงดึงไมได

แลวผาก็จะเร่ิมขาด คาที่ผาเร่ิมขาดน่ันคือคาความตานทานแรงดึง [10] 
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ผลการทดสอบความตานทานแรงดึงสูงสุดของผืนผาดังแสดงในภาพที่ 5.5 

 

 
 

ภาพท่ี 5.5 ผลการทดสอบความตานทานแรงดึงสูงสุดของผืนผา 

 

ผลการทดสอบพบวาผาฝายทอจีบกอนการตกแตงสําเร็จสามารถตานทานแรงดึงไดสูงกวา

ผาฝายทอจีบหลังการตกแตงสําเร็จ และในแนวเสนดายพุง (Width) ผาฝายทอจีบสามารถตานทานแรง

ดึงไดดีกวาแนวเสนดายยืน (Length) 

ผลการทดสอบความตานทานการยืดตัวกอนขาดของผืนผาดังแสดงในภาพที่ 5.6    

 

 
 

ภาพท่ี 5.6 ผลการทดสอบความตานทานการยืดตัวกอนขาดของผืนผา 
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ผลการทดสอบพบวาผาฝายทอจีบแนวเสนดายพุง (Width) สามารถตานทานการยืดตัวกอน

ขาดไดดีกวาแนวเสนดายยืน (Length) เน่ืองจากแนวเสนดายพุงมีรอยละความหยิกงอของเสนดายสูง

กวาแนวเสนดายยืน 

 

5.2.4.การทดสอบความตานทานแรงฉีกขาดของผืนผา (Tearing Strength) 

ความคงทนตอการฉีกขาด เปนการทดสอบความคงทนของผาอยางหน่ึงที่ตองใชแรงทําให

ผาขาด แรงที่จะใชต้ังฉากกับเสนดายที่ตองการทําใหฉีกขาด เชน เสนดายยืน เสนดายพุง การทดสอบ

น้ีจะใชเฉพาะผาทอเทาน้ัน [10] 

ผลการทดสอบความตานทานแรงฉีกขาดของผืนผาดังแสดงในภาพที่ 5.7 

 

 
 

ภาพท่ี 5.7 ผลการทดสอบความตานทานแรงฉีกขาดของผืนผา 

 

จากการทดสอบพบวาผาฝายทอจีบแนวเสนดายยืน (Length) สามารถตานทานแรงฉีกขาด

ไดดีกวาแนวเสนดายพุง (Width)  และความสามารถในการตานทานแรงฉีกขาดของผาฝายทอจีบจะดี

ขึ้นทั้งแนวเสนดายยืน (Length) และแนวเสนดายพุง (Width) เมื่อหลังการตกแตงสําเร็จ เน่ืองจากผา

ฝาย ทอจีบกอนการตกแตงสําเร็จมีการลงแปงผากระดางทําใหทนความตานทานแรงฉีกขาดไดนอย

กวา 
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ภาพท่ี 5.8 เปรียบเทียบผาฝายทอจีบที่โคงและไมโคง 
 

จากภาพที่ 5.8 แสดงใหเห็นลักษณะแนวการโคงของผาฝายทอจีบ เปนปญหาที่เกิดขึ้นอยาง

ตอเน่ือง กอนการแกไขโดยการใสสาร PVA ในขั้นตอนการตกแตงสําเร็จ ผาฝายทอจีบที่ไดหลังจาก

การใสสาร PVA ผาฝายทอจีบไมโคง 
 

5.2.5 ผลการทดสอบความโคงของผา (Bow) 

สภาวะที่เสนดายพุงในผามีรูปรางเปนสวนโคงที่เรียกวาโคง คํานวณคาความโคงออกมา

เปนรอยละ 

ผลการทดสอบความโคงของผาดังแสดงในภาพที่ 5.9 
 

 
 

ภาพท่ี 5.9 ผลการทดสอบความโคงของผา 

ผาทอจีบที่โคง ผาทอจีบที่ไมโคง 
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ภาพท่ี 5.10 ลักษณะความโคงของผา 
 

จากการทดสอบภาพที่ 5.9 พบวาผาฝายทอจีบหลังการซักมีความโคงเพิ่มมากขึ้นและใน

สวนที่ 1แสดงรอยละความโคงมากที่สุด และสวนที่ 2 และ 3 ตามลําดับ แสดงใหเห็นลักษณะความ

โคงตามภาพที่ 5.10 
 

5.2.6 ผลการทดสอบความคงรูปของผา (Dimensional Stability or Shrinkage)  

เพื่อทดสอบการเปลี่ยนแปลงขนาดของผาหลังการซักดวยเคร่ืองซักผา แลวทําใหแหง

ภายใตสภาวะของอุณหภูมิในการซัก เวลาในการซักและวิธีการทําใหแหง  
 

 
 

ภาพท่ี 5.11 ลักษณะความคงรูปของผาบริเวณพื้นในแตละตําแหนงกอนซัก 
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ภาพท่ี 5.12 ลักษณะความคงรูปของผาบริเวณพื้นในแตละตําแหนงหลังซัก 

 

จากการทดสอบพบวาหลังซักความคงรูปของผาเปลี่ยนไปในแตละตําแหนงที่มีการมารค 

โดยตําแหนงที่ 1, 5 และ 6 เปนบริเวณริมผาและมีการหดตัวมากที่สุด สวนในตําแหนงที่ 3 และ 8 เปน

บริเวณกลางหนาผามีการหดตัวนอยที่สุด จากการหดตัวที่ตางกันมากบริเวณริมผาและกลางหนาผาทํา

ใหเกิดการโคง ตามแสดงในภาพที่ 5.11 และ 5.12 

ผลการทดสอบความคงรูปของผาบริเวณจีบดังแสดงในภาพที่ 5.13 

 

 
 

ภาพท่ี 5.13 ผลการทดสอบความคงรูปของผาบริเวณจีบ 
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ผลการทดสอบความคงรูปของผาบริเวณพื้นดังแสดงในภาพที่ 5.14 

 

 
 

ภาพท่ี 5.14 ผลการทดสอบความคงรูปของผาบริเวณพื้น 

 

จากผลการทดสอบพบวาหลังซักความคงรูปของผาเปลี่ยนไป โดยที่การหดตัวในแนว

เสนดายยืนมีรอยละการหดตัวมากกวาในแนวเสนดายพุง และในตําแหนงที่ 5 และ 6 เปนริมผามีการ

หดตัวมากที่สุด การหดตัวของผาในแนวเสนดายยืนทั้งบริเวณที่เปนจีบและพื้นมีการหดตัวมากกวา 

ในแนวเสนดายพุง 

 

5.3 สรุปผลการทดลอง 

จากการศึกษาขอมูลและทดสอบสมบัติของผาฝายทอจีบ ตามภาพที่ 5.8 เปรียบเทียบผาฝาย

ทอจีบที่โคงและไมโคงเราสามารถวิเคราะหสาเหตุที่ทําใหผาฝายทอจีบโคงไดจากแรงดึง (Tension) 

ในการทอของบีมบน (Top Beam) ที่ปลอยแรงดึง (Tension) มากกวาบีมลาง (Bottom Beam) จาก

ความแตกตางกันดังกลาวมีผลทําใหการหยิกงอของเสนดายบริเวณที่เปนจีบมากกวาบริเวณที่เปนลาย

ขัดทั้งในแนวเสนดายยืนและเสนดายพุง และทําใหมีผลตอความตานทานแรงดึงสูงสุดและการยืดตัว

กอนขาดของผืนผาในแนวเสนดายพุง (Width) สูงกวาแนวเสนดายยืน (Length) สวนผลความความ

ตานทานแรงฉีกขาดของผืนผาแนวเสนดายยืน (Length) สูงกวาแนวเสนดายพุง (Width) หลังจากการ

ซักพบวาผาเกิดการโคงของเพิ่มขึ้น และความคงรูปของผาเปลี่ยนไป โดยที่การหดตัวในแนวเสนดาย

ยืนมรีอยละการหดตัวมากกวาในแนวเสนดายพุง และในริมผามีการหดตัวมากที่สุด การหดตัวของผา
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ในแนวเสนดายยืนทั้งบริเวณที่เปนจีบและพื้นมีการหดตัวมากกวาในแนวเสนดายพุง ลักษณะของผา

ฝายทอจีบในสวนตางๆดังแสดงในภาพที่ 5.1 เพื่อใหเห็นภาพความแตกตางกันของเสนดายบีมบนและ

บีมลางในสวนของเสนดายพุง บริเวณที่เปนพื้นและจีบทั้งดานหนาและดานหลัง ซึ่งจากลักษณะ

ดังกลาวน้ันทางโรงงานไดมีการแกไขในขั้นตอนการตกแตงสําเร็จมีชื่อวา Easy Care โดยการใสสาร 

เรซิน (Resin) เปนสารพอลิเมอรธรรมชาติหรือสารพอลิเมอรสังเคราะหที่มีสมบัติในการเกิดเปนฟลม

เคลือบผิวหนาเสนใยหรือทําปฏิกิริยากับเสนใย เพื่อปรับปรุงสมบัติบางประการในวัสดุสิ่งทอ 

เพื่อที่จะทําใหฝายมีคุณสมบัติที่เดนขึ้น เน่ืองจากฝายน้ันดอยในเร่ืองการมีคา Wash & Wear ตํ่า (ยับ

ยนรีดยาก) ผาฝายเหลืองงาย จึงตองมีการใสสารฟอกนวล เพื่อปรับความขาวของผาดวย เมื่อทําการเร

ซิน แลวก็จะมาใส Easy Care เพื่อใหผาฝายทอจีบรีดงายขึ้น มีการเคลือบดวยเรซิน เพื่อปกปองแสง 

ความรอนที่จะสัมผัสกับผาฝายทอจีบทําใหผาเหลืองชา การใส Easy Care มีมาตรฐานการันตีการซัก 5 

คร้ัง แตโดยทําไปสําหรับการใชงานปกติสามารถซักได 20 คร้ังที่ผาฝายทอจีบจะยังคงความเรียบอยู 

และปรับสี (Improve Color) เพื่อตรวจสอบวาสีอาจมีการหลุดระหวางกระบวนการ ซึ่งจะทําโดยการ

ใชเคมีฟอกขาวปรับใหสวางขึ้น เรียกวา Iron Bleach และใสสารฟอกนวลเพิ่มอีกดูจาก ผลผลิตที่ได

กับตัวอยางความขาววาใกลเคียงกัน จะตองปรับใหเขาใกลตัวอยางใหมากที่สุด ใสสารพอลิไวนิล

แอลกอฮอล (PVA) เพื่อผนึกลายจีบใหมีแนวที่ตรง ซึ่งทําในขั้นตอนสุดทายหลังการทํา Easy Care แต

ผาที่ไดหลังจากการตกแตงสําเร็จผาจะมีความกระดาง แตหลังจากที่ทําการวางแบบในการตัดเย็บ

สําเร็จรูป แลวทางลูกคาก็จะทําการตกแตงสําเร็จเสื้อโดยการลาง PVA ออกก็จะไดผาที่มีความนุมลื่น

ตามสมบัติของการตกแตงสําเร็จผาในขั้นตอนการทํา Easy Care 

 

5.4 ขอเสนอแนะ 

ทดลองทําผาทอจีบจากเสนดายเรยอน เสนดายโพลีเอสเตอรเรยอน (TR) เสนดายโพลี 

เอสเตอรคอตตอน (TC) เพื่อเปนการลดตนทุน และอาจทําใหเกิดการโคงนอยลง 
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