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การโคงบนผาฝายทอจีบ คือเสนดายยืนหรือเสนดายพุงในผืนผาเปนเสนโคง ซ่ึงโดยปกติ
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ของเสนดายในผืนผา การตานทานแรงดึงและการยืดตัว การตานทานแรงฉีกขาด การเปล่ียนแปลง
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แรงฉีกขาดของผาพบวาแนวเสนดายยืนสูงกวาเสนดายพุง หลังจากการซัก การหดตัวตามความยาวผา
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บริเวณตรงกลางผาโคงเพิ่มข้ึน สรุปไดวาการโคงของเสนดายพุงเกิดข้ึนหลังจากผาผานกระบวนการ

เปยกน้ํา การโคงของเสนดายดังกลาวแกไขโดยการใสสารพอลิไวนิลแอลกอฮอลในข้ันตอนสุดทาย

การตกแตงสําเร็จ เพื่อทําใหจีบหรือเสนดายพุงมีแนวท่ีตั้งฉากกับเสนดายยืน 
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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 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 

เมื่อกลาวถึงผาจีบ (Pleated Fabrics) ทุกคนจะนึกถึงกระโปรงที่มีจีบอยูรอบตัวหรือ

กระโปรงแฟชั่นทั่วไป การทําจีบ (Pleated) อาจจะทําไดโดยการนําผาที่ทอแลวมาเขาเคร่ืองอัดจีบและ

ทําใหอยูตัวดวยไอนํ้า หรือการนําผามาเย็บเพื่อใหเกิดจีบ อยางไรก็ตามจีบในผาทอสามารถทําใหเกิด

ในเน้ือผาโดยตรงในทางเทคนิคเรียกวา ผาทอจีบ (Woven Pleated Fabrics) จีบในผาชนิดน้ีเกิดขึ้นใน

ขณะที่ทอผา โดยใชเสนดายยืนจํานวน 2 ชุด ชุดหน่ึงใชทําพื้นผา เสนดายยืนอีกชุดใชทําในสวนที่เปน

จีบ สําหรับการผลิตผาจีบแบบน้ีมีผูผลิตจํานวนนอยที่สามารถผลิตได ซึ่งโดยทั่วไปแลวมีการสั่งผลิต

ผามาจากยุโรป แตในปจจุบันทางยุโรปมีตนทุนการผลิตที่สูง ลูกคาจึงเลือกสั่งผลิตผาจีบที่บริษัทที่

ผูวิจัยทํางานอยู เพราะตนทุนการผลิตถูกกวาในยุโรป และผาจีบน้ีถูกนําไปตัดเย็บที่โรงงานตัดเย็บใน

ประเทศไทยเปนสวนใหญ แตจะมีบางสวนที่ตองสงผาไปตัดเย็บที่ประเทศอินโดนีเซีย ทําใหมีปญหา

เกิดขึ้น เพราะผาที่สงไปน้ันมีการโคงตลอดหนาผาและมีปญหาริมผาขาด ทําใหทางโรงงานตัดเย็บไม

สามารถวางแบบตัดได และไดขอคืนผาทั้งหมด ทางฝายขายที่บริษัทฯไดเดินทางไปดูปญหาของผาที่

อินโดนีเซียเพื่อที่จะทราบถึงปญหาและเพื่อเจรจาไมตองใหลูกคาคืนผา จากการเดินทางไปดังกลาว

บริษัทตองรับจายคาสูญเสียของผาจีบที่ไมสามารถนํามาตัดไดและเวลาที่ตัดเย็บสูญเสียไปเปนจํานวน

เงินคอนขางสูง และไดกลับมาแกปญหาโดยการเพิ่มความกวางหนาผาเพื่อที่จะไดปองกันการสูญเสีย

ที่จะเกิดตรงริมผาขาดและจีบโคง ลักษณะของผาฝายทอจีบที่เกิดการโคงตามภาพที่ 1.1 
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ภาพท่ี 1.1 ลักษณะการโคงของผาฝายทอจีบ  

  

ซึ่งจากการแกไขปญหาผาทอจีบโคงและริมผาขาด โดยการเพิ่มหนาผาดังกลาวของบริษัท 

คิดวาเปนการแกปญหาที่ปลายเหตุถึงแมจะยังไมขาดทุนก็ตามเพราะการที่เพิ่มหนาผาน้ันก็คือการเพิ่ม

จํานวนเสนดาย ทําใหตนทุนการผลิตสูงขึ้นโดยใชเหตุ  

จากตัวอยางการคํานวณตนทุนโดยใชสูตรดังน้ี 

 

ราคาเสนดายยืน(บาท/หลา) = จํานวนเสนดายยืน (เสน) x คาคงที่ x (ราคาเสนดาย+คายอม) (1.1) 

 840 x เบอรเสนดาย (Ne)  

 

ราคาเสนดายพุง(บาท/หลา) = จํานวนเสนดายพุง (เสน) x คาคงที่ x (ราคาเสนดาย+คายอม) (1.2) 

 840 x เบอรเสนดาย (Ne)  
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ตนทุนผาดิบ(บาท/หลา) = (ราคาเสนดายยืน + ราคาเสนดายพุง) + คาแรงทอ +  

2 (หนากวาง) + 2 (เฟองสูงเกิน 90)  

(1.3) 

 

 

คาคงที่ = 1.18 (%สูญเสียของฝาย) x หนาผาดิบ (62”,58”) (1.4) 

 840 x เบอรเสนดาย (Ne)  

 

คาแรงทอ (บาท) = จํานวนเสนดายพุง x 12 (1.5) 

 70  

  

หมายเหตุ :  1. สูตรที่ใชในการคํานวณเปนสูตรที่อางอิงมาจากบริษัทที่ผูวิจัยทํางาน 

2. คํานวณสูตรแบบ Direct System 

 

คํานวณราคาผาดิบที่โครงสราง 90 x 92 + 120/K40 x K40 ที่ทอหนากวาง 58 น้ิว (เดิม) 

 - เสนดาย K40 ราคา 87 บาท/ปอนด 

 - คายอมเสนดายสีขาว 20 บาท/ปอนด 

 ราคาเสนดายยืน = 90 x 0.002036 x (87+20)  = 19.60 

 ราคาเสนดายพุง = (90+120) x 0.002036 x (87+20) = 46.18  

 : ตนทุนผาดิบ = (19.60 + 46.18 )+ 36.34 + 2 + 2 = 106.16 บาท/หลา 

 คํานวณราคาผาดิบที่โครงสราง 90 x 92 + 120/K40 x K40 ที่ทอหนากวาง 62 น้ิว (แกไข) 

 - เสนดาย K40 ราคา 87 บาท/ปอนด 

 - คายอมเสนดายสีขาว 20 บาท/ปอนด 

 ราคาเสนดายยืน = 90 x 0.002177 x (87+20)  = 20.96 

 ราคาเสนดายพุง = (90+120) x 0.002177 x (87+20) = 49.38  

 : ตนทุนผาดิบ = (20.96 + 49.38 )+ 36.34 + 2 + 2 = 110.68 บาท/หลา 

 จากการคํานวณราคาผาดิบของเดิมกับที่โรงงานทําการแกไขมีผลตางดังน้ี 

 = 110.68 (แกไข) – 106.16 (เดิม)  

  = 4.52 บาท/หลา 

หมายเหตุ : K40 เปนคํายอสําหรับ เสนดายฝายชนิดคอมแพค เบอร 40 Ne 
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มีการสั่งผลิตคร้ังละประมาณ 2,000 หลาขึ้นไป เมื่อคิดคาสูญเสียเสนดายในแตละคร้ัง 

เทากับ  

4.52 บาท/หลา x 2,000 หลา = 9,040 บาท 

 

ซึ่งเปนจํานวนเงินขั้นตํ่าที่จะตองสูญเสียเพิ่มขึ้นในแตละคร้ังที่มีการสั่งผลิต ทั้งน้ีขึ้นอยูกับ

จํานวนหลาที่สั่งผลิตในแตละคร้ังถาหลามากขึ้นก็จะสูญเสียเงินคาเสนดายเพิ่มขึ้นไปดวย 

ดวยปญหาขางตนที่กลาวมาผูศึกษาจึงมีความคิดที่จะศึกษาการโคงบนผาทอจีบวาเกิดขึ้น

เน่ืองจากสาเหตุใด เพื่อเปนขอมูลที่จะนําไปสูการแกไขและลดปญหาที่เกิดขึ้นกับผาจีบตอไป 

 

1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย 

ศึกษาการโคงบนผาทอจีบวาเกิดขึ้นเน่ืองจากสาเหตุใด เพื่อเปนขอมูลนําไปสูการแกไขและ

ลดปญหาที่เกิดขึ้นกับผาทอจีบ 

 

1.3 สมมติฐานของการวิจัย 

1.3.1 ใชวิธีเชิงกล หรือใชวิธีเชิงเคมีชวยลดปญหาการโคงบนผาจีบ 

1.3.2 การโคงบนผาทอจีบอาจเกิดจากความตึง (Tension) ของเสนดาย 

 

1.4 ขอบเขตของการวิจัย 

ศึกษาเฉพาะการโคงบนผาทอจีบที่มีโครงสราง 90 x 92 + 120/K40 x K40 Pleat (เสนดาย

ยืน 90 เสน/น้ิว และเสนดายพุงสําหรับพื้น 92 เสน/น้ิว เสนดายพุงสําหรับจีบ 120 เสน/น้ิว เสนดายยืน

และพุงเปนเสนดายฝายชนิดคอมแพค (Compact) เบอร40) ทอจีบ 

 

1.5 ข้ันตอนการวิจัย 

1.5.1 ศึกษากระบวนการผลิตผาทอจีบ (Woven Pleated Fabric)  

1.5.2 วิเคราะหผาทอจีบที่มีโครงสราง 90 x 92 + 120/K40 x K40 Pleat 

1.5.3 นําขอมูลที่วิเคราะหไดมาทําการทดสอบแกไขปญหาการโคงบนผาทอจีบ 

โดยการทดสอบตอไปน้ี 

1. การหาเบอรดาย(Yarn Count) 

2. การเช็คความหงิกงอของเสนดาย (Yarn Crimp) 
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3. ความตานทานแรงดึงสูงสุดและการยืดตัวกอนขาดของผากอนขาด (Tensile Strength  

  and Elongation) 

4. ความคงทนตอการฉีกขาด (Tearing Strength) 

5. ความโคง (Bow) 

6. การทดสอบความคงรูปของผา (Dimensional Stability or Shrinkage) 

1.5.4 สรุปผล 

 

1.6 ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 

1.6.1 ทราบสาเหตุ และปจจัยที่ทําใหเกิดปญหาการโคงบนผาทอจีบ  

1.6.2 เปนแนวทางในการแกไขปญหาการโคงที่เกิดบนผาทอจีบ  

 



 
 

บทที่ 2 

เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 

เมื่อกลาวถึงจีบของผา (Pleated) โดยทั่วไปมักจะนึกกระโปรงที่มีจีบอยูรอบตัว หรือชุด

ราตรีผาชีฟองที่มีลักษณะพลิ้ว โดยทั่วไปแลวการทําจีบ (Pleated) สามารถทําไดหลายวิธีดังที่จะ

กลาวถึงในที่น้ีการทําจีบจะทําไดจาก การอัดพลีท การเย็บจีบ และการทอผาจีบ  

 

2.1 ผาอัดพลีท[1]  

ผาอัดพลีท หมายถึง ผาที่ประยุกตมาจากเอกลักษณกระโปรงอัดจีบของชาวเขา โดยผาน

กระบวนการตกแตงผืนผาทําใหมีลักษณะเปนจีบทั้งผืน โดยการเนาหรือเย็บใหเปนจีบแลวนําไปอัด

ดวยความรอนเพื่อใหจีบอยูคงทนถาวร มีความยืดหยุนตามแรงดึงตามภาพที่ 2.1 

 

 
 

ภาพท่ี 2.1 ลักษณะผาที่อัดพลีท[2] 
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2.1.1วัสดุที่ใชอัดพลีท 

ผาที่ใชทําผาอัดพลีท แบงออกเปน 2 ชนิด คือ 

ผาที่ทําจากเสนดายใยธรรมชาติเชนผาฝาย ผาปาน ผาไหมแท 

ผาที่ทําจากเสนดายใยประดิษฐเชน ผาพอลิเอสเตอร ผาชีฟอง 

2.1.2 คุณลักษณะที่ตองการ 

1. ลักษณะทั่วไป ตองอยูในสภาพที่เรียบรอยตลอดทั้งผืน จีบที่อัดพลีทตองคงทนถาวร 

และไมปรากฏขอบกพรองใหเห็นชัดเจน เชน สีและเน้ือผาไมสม่ําเสมอ มีรอยเปอน รอยเสนดายตึง 

ขาด หยอนหรือเปนบวงเสนดายผาเปนรูหรือรอยแยก ริมผาเสีย สวนขอบกพรองอ่ืนๆ อันเกิดจาก

กรรมวิธีการผลิตดวยมือตองมีนอยที่สุดและเปนที่ยอมรับได 

2. เอกลักษณ ตองมีลักษณะเฉพาะของผาอัดพลีทคือ มีจีบที่คงทนถาวรไมจางหรือเลือน

หายเปนผาผิวเรียบเมื่อผานการซัก ชนิดผาที่ใชตองเปนไปตามที่ระบุไวในฉลากความกวางและความ

ยาวใหเปนไปตามขอตกลงระหวางผูซื้อกับผูขาย แตตองไมนอยกวาที่ระบุไวที่ฉลาก สีตองไมปรากฏ

รอยของเสนดายสีหน่ึง หรือสวนของผาสีใดสีหน่ึงติดสีจากเสนดายอ่ืนที่อยูติดกันอันเน่ืองมาจากสีตก 

หรือสีซึมเขามาผสมกันจนเกิดเปนอีกสีหน่ึงอยางเห็นไดชัด 

3. การทดสอบทดสอบลักษณะทั่วไปแลวนําตัวอยางผาอัดพลีทไปซักดวยนํ้าเปลา ทํา

ใหแหงแลวนําไปทดสอบเอกลักษณโดยตรวจพินิจการทดสอบชนิดผาที่ใชใหแยกเสนดายยืนและ

เสนดายพุงออกจากกัน แลวนําไปเผาดวยเปลวไฟ 

เสนดายใยธรรมชาติเซลลูโลส เมื่อนําไปเผาไฟจะปรากฏผลดังน้ี 

 1) เมื่อนําเสนดายใยธรรมชาติเขาใกลเปลวไฟ เสนดายจะไมหดหนีไฟ 

 2) เมื่อใสเสนดายใยธรรมชาติเขาในเปลวไฟ เสนดายจะลุกติดไฟและลุก 

อยางชาๆ   

 3) เปลวไฟมีสีเหลือง 

 4) เมื่อนําเสนดายใยธรรมชาติออกจากเปลวไฟ ไฟยังคงลุกอยางตอเน่ือง 

 5) เถามีสีขาวถึงเทา 

 6) กลิ่นคลายกระดาษไหมไฟ 

 7) ปุยของเถาเบา ถาเปาจะฟุงกระจาย 

 

เสนไหมแท เมื่อนําไปเผาไฟจะปรากฏผลดังน้ี 

 1) เมื่อนําเสนไหมแทเขาใกลเปลวไฟ เสนไหมจะหดหนีไฟ 
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 2) เมื่อใสเสนไหมแทเขาในเปลวไฟ เสนไหมจะลุกติดไฟอยางรวดเร็ว 

 3) เปลวไฟมีสีเหลือง 

 4) เมื่อนําเสนไหมแทออกจากเปลวไฟ ไฟจะดับ 

  5) เถามีลักษณะเปนกอนกลมคลายลูกปด มีสีนํ้าตาลถึงนํ้าตาลไหม 

 6) กลิ่นคลายขนหรือเสนผมไหมไฟ 

 7) ปุยของเถาแข็งแตเปราะ เมื่อใชมือบีบจะแตกงาย 

 

เสนดายใยประดิษฐ (ยกเวนด้ิน) เมื่อนําไปเผาไฟจะปรากฏผลดังน้ี 

 1) เมื่อนําเสนดายใยประดิษฐเขาใกลเปลวไฟ เสนดายจะหดหนีไฟ 

 2) เมื่อใสเสนดายใยประดิษฐเขาในเปลวไฟเสนดายจะลุกติดไฟไดรวดเร็วกวา

เสนดายใยธรรมชาติและเสนไหมแท 

 3) เปลวไฟมีสีเหลือง 

 4) เมื่อนําเสนดายใยประดิษฐออกจากเปลวไฟ ไฟยังคงลุกอยางตอเน่ือง 

 5) เถามีสีนํ้าตาลถึงนํ้าตาลไหม 

 6) กลิ่นเปนสารเคมี 

 7) เถาแข็งบีบไมแตก 

 - การทดสอบสี ทําโดยนําตัวอยางผาอัดพลีทแชในนํ้าเปลาประมาณ 15 นาที 

ที่อุณหภูมิหอง แลวนําขึ้นมาตรวจพินิจ 

 

2.2 การเย็บจีบ  

การเย็บจีบ เปนการเย็บกระโปรงจีบรอบตัวหรือ (Pleated Skirt) มีลักษณะจีบซอนไปทาง

เดียวกันรอบๆ เอว กําหนดความถี่ลึกของแตละเกล็ดตามตองการใชวิธีจีบปลอยหรือเย็บเกล็ด บังคับก็

ไดบางแบบใช อัดพลีท[3] 
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ภาพท่ี 2.2 กระโปรงจีบซอนหรือจีบรอบตัว [3] 

 

2.3 การทอผาจีบ (Woven Pleated Fabrics) [4] 

จากการพิสูจนผาจีบที่ใชกันอยูน้ันมากกวารอยละ 50 เปนเสนใยสังเคราะหเน่ืองจากจีบที่

ไดจากเสนใยสังเคราะหจะใหความคงทนไมแยกออกจากกันระหวางสวมใสหรือตอนซัก แตฝายแท

และผาขนสัตวก็สามารถนํามาทําจีบ (Pleated) ไดเหมือนกันโดยการใชเรซินในการตกแตงสําเร็จ

เพื่อใหจีบ (Pleated) คงทน แตในปจจุบันเราสามารถทําใหจีบ (Pleated) คงทนไดดวยการทอ โดยไม

ตองใชเสนใยสังเคราะหหรือการตกแตงสําเร็จ [4] 

ผาทอจีบเปนผาทอสองบีม เน่ืองจากมีการงอตัวของเสนดายยืนมากกวารอยละ 300 ขึ้นอยู

กับจํานวนและขนาดของจีบ เมื่อทอสวนของพื้นเสนดายยืนทั้งสองบีมจะมีความตึงเทากัน และเมื่อมี

การทอจีบความตึงของเสนดายยืนบีมน้ันจะไมสูงมาก โดยการกระทบเมื่อไดระยะที่ตองการก็จะทํา

การกระทบเขามาเปนโคงเพื่อที่จะเปนจีบ แลวทําการลาง Shed เพื่อที่จะทําการแทรกเสนดายพุงในชุด

ถัดไป  

การกําหนด Shed ที่สมบูรณของเคร่ืองทอเรเปยรรุน G 6500 และหัว Gripper ที่เล็กและ

สามารถหดตัวถึง 12 มิลลิเมตร ทําใหไดจีบที่ที่มีความยาวสูงสุดถึง 6 มิลลิเมตร แตความสามารถของ

เคร่ืองสามารถทําจีบไดยาวถึง 20 มิลลิเมตรหรือมากกวาน้ัน จากภาพที่ 2.3 การทอจีบ โดยเสนสีแดง

จะเปนเสนดายยืนสวนที่ใชในการทอพื้น (Ground) เสนสีนํ้าเงินเปนเสนดายยืนที่ใชในการทอจีบ จะ

เห็นวาในการทอจีบน้ันชุดเสนสีนํ้าเงินจะทอเปนลายขัดมาไดระยะตามความยาวที่ตองการแลว ก็จะ

มารวมเสนสีแดงและสีนํ้าเงินรวมกันเปนการทอรวมกันของเสนดายยืนทั้งสองบีมและทอรวมกัน

ตอไปทั้งสองบีมเพื่อทําสวนที่เปนพื้นและเมื่อมาถึงระยะที่จะทําจีบก็จะใชเฉพาะเสนสีนํ้าเงินในการ

ทอและทําแบบซ้ําแบบเดิมตอไปแลวแตวาจะตองการจํานวนจีบกี่จีบใน 1 รีพีท [5] 
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ภาพท่ี 2.3 การทอจีบ [5] 

 

 
 

ภาพท่ี 2.4 ลักษณะของจีบ (Pleated) ที่ไดจากการทอ 

 

2.3.1 จีบแนวนอนทําโดยเสนดายยืน 2 ชุด (Horizontal Pleats with Two Warps) 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2.5 ผาทอจีบเด่ียวและคู [6] 
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ประเภทจีบ เหลาน้ีเปนการทอสองบีม ดังน้ันเราตองทําการเพิ่มจํานวนเสนดาย เน่ืองจากแต

ละชั้นจะมีรูปแบบของผาที่เปนตัวของมันเอง จีบจะทอในบีมเสนดายยืนที่สอง จีบน้ีมีสองสี คร่ึงหน่ึง

ทอหน่ึงสี อีกคร่ึงหน่ึงทอสีตางๆ เราสามารถเลนกับสีไดโดยการรีดจีบ [6] 

 

2.3.2 การทอจีบเด่ียว (Weaving Simple Pleats) [5] 

 

 
 

ภาพท่ี 2.6 เทคนิคการทอการเย็บเสนดายพุงบนลายทอลายขัดเพื่อโยงใหจีบเขามาอยูตรงกลาง [6] 

 

เมื่อทอออกมาเปนผาทอจีบแลวเราจะนําผาทอจีบที่ไดน้ัน ไปเปนสวนประกอบของชุด

กลางคืน (Tuxedo) ที่มีความคมชัดสวยงามกวาการเย็บหรือการรีดดังภาพที่ 2.7 จะเห็นผาทอจีบที่ได

จากการทอแลวนํามาตัดเย็บเปนตัวเสื้อ แตทั้งน้ีในการนําผาทอจีบมาใชในการตัดเย็บตัวเสื้อมีราคาสูง

กวาเน่ืองจากขั้นตอนที่ยุงยากในการทอทําใหผามีราคาสูง โดยผาทอจีบที่นํามาทําเสื้อจะอยูระหวางอก
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ซายและอกขวาซึ่งจะเรียกวาเชิง (Border) ในตัวเสื้อดังภาพที่ 2.8 จะเห็นวาเราไดจีบลักษณะจะมีความ

คมชัดและจีบคงทนไมแยกออกจากกันตอนสวมใสหรือตอนซัก 

 

 
 

ภาพท่ี 2.7 ผาทอจีบที่นํามาตัดเสื้อกลางคืน (Tuxedo) [7] 

 

 
 

ภาพท่ี 2.8 ชุดสําหรับกลางคืน (Tuxedo) [8] 

ผาทอจีบที่นํามาทําเปนเชิง  ผาทอจีบที่นํามาทําเปนเชิง 
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“Tuxedo” เปนชุดสําหรับตอนกลางคืน แตกตางจากสูททั่วไปคือปกกวาง มีทั้งแบบกระดุม

แถวเดียวและสองแถว ผาดานหลังจะยาวและรัดรูปมากกวาชุดสูทแบบอ่ืน ผูที่สวมใสจึงตองมีรูปราง

ดีอยูแลว ซึ่งจะชวยเพิ่มบุคลิกภาพใหสงางามยิ่งขึ้น ในแถบยุโรปหรืออเมริกาถือวาชุดงานกลางคืนน้ี

เปนทางการมากที่สุด แตในบานเราจะไมคอยนิยมกัน เพราะผูชายไทยมีรูปรางไมสูงมาก และคนสวน

ใหญคิดวาถาสวมใสแลวจะดูเหมือนนักมายากล แบบปกแหลมเหมาะสําหรับคนที่มีคอยาว หุนสูง

เพรียว สวนคนที่มีรูปรางเต้ีย ไมควรเลือกชุดน้ี เพราะทรงขากางเกงยาวเมื่อใสแลว ผาจะไปกองอยู 

ดานหลังทําใหแลดูเต้ียกวาเดิม 

การแตง Tuxedo จะตองประกอบกับเสื้อเชิ้ตสีขาวคอปกแบบเรียบ ๆ หรือคอต้ังปลายพับ 

ทั้งสองแบบจะตีเกล็ดหรือติดแถบร้ิวที่หนาอกก็ได และตองใชดุมขัดขอมือ และอกเสื้อ คาดทับดวยผา

คาดเอว หรือ Cummerbund สีดํา (ถาเจาบาวใสเสื้อกั๊กผาคาดเอวไมจําเปนตองใช) สวมทับดวยแจ็ค

เก็ตปกผามัน ผูกโบไทสีดํา ควรเพิ่มสีสันโดยการใชผาลินินสีขาวสวยๆ ปกกระเปาไวดวย จะทําใหชุด

ดูหรูหราสะดุดตายิ่งขึ้นอีก [9] 

 

2.4 กระบวนการตกแตงสําเร็จ (Finishing) [10] 

เปนกระบวนการสุดทายในกระบวนการฟอกยอม และพิมพผา โดยสวนใหญวัสดุสิ่งทอที่

ผานกระบวนการน้ีแลวจะไมนํากลับมาลางนํ้าสะอาดอีก จึงนิยมเรียกวาการตกแตงสําเร็จ จุดประสงค

ของการตกแตงสําเร็จก็เพื่อเพิ่มคุณสมบัติอ่ืนๆ ใหกับผลิตภัณฑสิ่งทอ เชนสมบัติการทนตอการยับยน 

ความนุม ความสามารถในการทนไฟเปนตน [10] 

2.4.1 เผาขน (Singeing) การใชความรอนหรือเปลวไฟ กําจัดปลายเสนใยที่โผลออกมาจากผิว

เสนดาย หรือผิวผา ที่ เรียกกันวา ขนผา ซึ่งตองใชความรอนสูงพอที่จะเผาไหมขนไดโดยไมมี

ผลกระทบตอสมบัติของเสนดายหรือผืนผาในแตละชนิด โดยปริมาณความรอนที่ใชขึ้นอยูกับชนิด

ของเสนดายหรือผืนผา โดยการแปรงขน (Brushing) ซึ่งการแปรงขนเปนกระบวนการที่ผาจะถูกแปรง

ขนเพื่อกําจัดขนออกจากผิวหนาผา ทําใหผิวหนาผามีลักษณะ ที่มองเห็นสวยงามขึ้น หรือการตะกุยทํา

ใหเกิดการเผาขนที่สมบูรณ [10] หลังจากน้ันจะนํามาเผาขนโดยการใชเปลวแกสทั้งดานหนาและ

ดานหลังโดยที่ผาอยูตรงกลาง  

2.4.2 การลอกแปง (Desizing) เปนขั้นตอนหน่ึงในกระบวนการเตรียมผาทอกอนยอม พิมพและ

ตกแตงสําเร็จ มีจุดประสงคเพื่อกําจัดแปงบนเสนดาย ทําใหผาสามารถดูดซับนํ้าและสารเคมี รวมทั้งสี

ยอมในกระบวนการตางๆได โดยหลักการลอกแปง คือ การเปลี่ยนใหแปงซึ่งไมสามารถละลายนํ้าได 
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ไปเปนสารเคมีที่มีโมเลกุลเล็กลง และสามารถละลายนํ้าได ซึ่งกระบวนการที่ใชในการลอกแปงมีอยู

ดวยกันหลายชนิด คือ การหมักดวยนํ้า การใชกรด การใชสารออกซิไดซ และการใชเอนไซม[10] 

2.4.3 การลางสิ่งสกปรกสวนเกิน (Washing Range) ทําโดยการใชไอนํ้า (Steam) เพื่อใหเคมีผาน

แลวเกิดการเช็ตตัว แลวนําไปลางดวยนํ้ารอน จากน้ันก็ทําใหแหง (Dry) ในขั้นตอนน้ีทําเพื่อขจัดสิ่ง

สกปรกสวนเกินจากการเผาขนออกมา ซึ่งขั้นตอนน้ีจะทําใหผาจีบมีโอกาสโคงมาก เน่ืองจากตองผาน

ลูกกลิ้งเปนจํานวนมาก  

2.4.4 ปรับลาย (Densimatic) หลังจากผานขั้นตอนการลางสิ่งสกปรกสวนเกิน ผาฝายทอจีบจะมี

โอกาสโคงงอสูงมากจากกระบวนการดังกลาว จึงตองนํามาผานกระบวนการปรับลายโดยการนําผา

ฝายทอจีบผานเคร่ืองแบบยอนเกร็ดขึ้น กระบวนการน้ีจะไมมีการผานลูกกลิ้ง และในขั้นตอนน้ีจะต้ัง

อุณหภูมิความรอนของแกสที่ 150-170 องศาเซลเซียส ความเร็วในการปรับลายอยูที่ 60 เมตรตอนาที 

ซึ่งถือวาชามาก เมื่อเปรียบเทียบกับผาชนิดอ่ืน เน่ืองจากตองระมัดระวังในเร่ืองการโคงงอมากกวาผา

ชนิดอ่ืน 

2.4.5 การชุบมัน (Mercerization ) เมื่อทําการปรับลายหลังจากการลางสิ่งสกปรกสวนเกินแลว จะ

มาสูกระบวนการชุบมัน ซึ่งเปนขั้นตอนหน่ึงของกระบวนการเตรียมผากอนยอมซึ่งเปนการปรับปรุง

สมบัติของเสนดายหรือผาที่ทําจากเสนใยใหมีความเงามันเพิ่มขึ้น โดยสมบัติในการดูดซึมสีก็จะดีขึ้น

ดวยการทําใหสามารถชวยแกปญหาการไมดูดติดสีของเสนใยฝายที่ตาย (Dead Cotton) หรือเสนใยที่

ไมสมบูรณ (Immature Cotton) ไดดวย วิธีการคือ จุมวัสดุสิ่งทอที่ตองการชุบมันลงในสารละลาย

โซดาไฟ โดยจะมีการใสแรงดึงหรือความตึงใหกับเสนดายหรือผาน้ันๆดวย จากน้ันทําการสะเทินดวย

กรดใหเปนกลาง กระบวนการน้ีจะทําใหเสนใยเกิดการพองตัวอยางถาวรทําใหเสนใยมีภาพตัดขวางที่

เปนวงกลมมากยิ่งขึ้นจึงสะทอนแสงและมีผิวความเงามันเพิ่มขึ้น [10] โดยจะนําผาฝายทอจีบผานอาง

แรกซึ่งเปนโซดาไฟ แลวผานลูกกลิ้งไปสูอางสอง ซึ่งเปนโซดาไฟอีกเชนกัน และไปทําการชุบมันอีก

คร้ังโดยการลางนํ้ารอนเพื่อปรับสภาพผาฝายทอจีบใหเปนกลาง โดยอุณหภูมินํ้ารอนที่ใชอยูที่ 80-90 

องศาเซลเซียส จากน้ันทําใหแหงโดยระหวางกระบวนการจะมีการจับริมผาเพื่อควบคุมหนาผาไปดวย

ตลอดกระบวนการ หนาผาดิบกอนการชุบมันประมาณ 157 เซนติเมตร หลังจาการชุบมันหนาผาได

ประมาณ 145 เซนติเมตร ถาดึงมากเกินไปหนาผาอาจจะขาดไดในขั้นตอนน้ี 

2.4.6 ปรับลาย (Densimatic) หลังจากการชุบมันก็จะทําการปรับลายอีกคร้ัง เหมือนกับขอ 2.4.4 

2.4.7 การตกแตงสําเร็จ (Finishing) ขั้นตอนการตกแตงสําเร็จเร่ิมดวยการนําผาฝายทอจีบที่ผาน

ขั้นตอนการปรับลายแลวมาผานเขา อางเคมี ซึ่งการตกแตงที่นํามาใชในการตกแตงผาฝายทอจีบน้ันมี

ชื่อวา Easy Care โดยการใสสารเรซิน (Resin) เปนสารพอลิเมอรธรรมชาติหรือสารพอลิเมอร



15 

สังเคราะหที่มีสมบัติในการเกิดเปนฟลมเคลือบผิวหนาเสนใยหรือทําปฏิกิริยากับเสนใย เพื่อปรับปรุง

สมบัติบางประการในวัสดุสิ่งทอ [10] เพื่อที่จะทําใหฝายมีคุณสมบัติที่เดนขึ้น เน่ืองจากฝายน้ันดอยใน

เร่ืองการมีคา Wash & Wear ตํ่า (ยับยนรีดยาก) ผาฝายเหลืองงาย จึงตองมีการใสสารฟอกนวล เพื่อ

ปรับความขาวของผาดวย เมื่อทําการเรซิน แลวก็จะมาใส Easy Care เพื่อใหผาฝายทอจีบรีดงายขึ้น มี

การเคลือบดวยเรซิน เพื่อปกปองแสง ความรอนที่จะสัมผัสกับผาฝายทอจีบทําใหผาเหลืองชา ผาน

ลูกกลิ้งแมงเกิ้ล เมื่อผาน อางแลวก็มาทําใหแหงและปรับลายตามขั้นตอนขอ 2.4.4 โดยใชแกสในการ

เซ็ตหนาผาที่อุณหภูมิ 160-170 องศาเซลเซียส แลวผานลูกกลิ้ง และมาผนึกเคมีที่เราบีบอัดเขามาผาน

ลูกกลิ้ง ดวยอุณหภูมิประมาณ 180 องศาเซลเซียส แลวมาลางนํ้ารอนที่อุณหภูมิประมาณ 80 องศา

เซลเซียส 4 อางเพือ่ลางเอาสารเคมีสวนเกินออก และทําการผานลูกกลิ้งอีกคร้ัง แลวทําแหงอีกคร้ัง ใน

กระบวนการตกแตงน้ีเราจะเดินผาฝายทอจีบตามเกล็ด เพื่อไมใหเกล็ดพลิก เน่ืองจากมีการกดทับของ

ลูกกลิ้ง การตกแตงสําเร็จแบบ Easy Care มีมาตรฐานยืนยันรับรองการซัก 5 คร้ัง แตโดยทําไปสําหรับ

การใชงานปกติสามารถซักได 20 คร้ังที่ผาฝายทอจีบจะยังคงความเรียบอยู ซึ่งในขั้นตอนน้ีจะทําใหผา

ฝายทอจีบเกิดการโคงอีก 

2.4.8 การควบคุมหนาผาและการปรับลาย (Control Width and Densimatic) 

2.4.9 การปรับสี (Improve Color) ขั้นตอนน้ีเปนการเช็ควาสีหลุดมากนอยแคไหน ซึ่งจะทําโดย

การใชเคมีฟอกขาวปรับใหสวางขึ้น เรียกวา Iron Bleach และใสสารฟอกนวลเพิ่มอีกดูจาก ผลผลิตที่

ไดกับตัวอยางความขาววาใกลเคียงกัน จะตองปรับใหเขาใกลตัวอยางใหมากที่สุด 

2.4.10 การควบคุมหนาผาและการปรับลาย (Control Width and Densimatic) 

2.4.11 การใสสารพอลิไวนิลแอลกอฮอล (PVA) ขั้นตอนน้ีทําขึ้นเพื่อเปนการ ผนึกลายผาฝายทอ

จีบไมใหโคง (Bowing) และเพื่อใหสะดวกตอการตัดเย็บ โดยการใสกาว PVA ซึ่งกาวดังกลาวจะ

หายไปเมื่อทําการซักลางประมาณ 3 คร้ัง ก็จะออกหมด  

2.4.12 การตรวจสอบคุณภาพ (Inspection) เมื่อผานขั้นตอนการควบคุมหนาผาและการปรับลาย

ไมใหเกิดการโคงแลว ก็มาสูการตรวจสอบคุณภาพโดยขั้นตอนน้ีจะปลอยผาตามเกร็ดผาผานตาม

มาตรฐานแลว ก็จะทําการมวนหอ โดยมวนตามเกล็ดเชนกันเพื่อไมใหเกล็ดพลิก แตถาพบมีการโคง

อีกก็จะไปทําการปรับลายใหมอีกคร้ัง  
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2.5 ปญหาท่ีพบในการตกแตงสําเร็จผาฝายทอจีบ 

2.5.1 ผาฝายทอจีบโคง (Bowing) มากขึ้นหลังจากตกแตงสําเร็จ 

2.5.2 การเกิดรอยยับบนผาทอจีบเน่ืองจากความตึงหยอนระหวางจีบและสวนที่เปนพื้นมีตางกัน

เมื่อผานลูกกลิ้งบีบนํ้า ทําใหเกิดเปนรอยยับถาวรที่เรียกวา (Permanent Crease) ทางแกคือถาเปนผา

ฝาย ก็จะตองแกไขโดยการทําชุบมันผาดิบกอน [10] 

2.5.3 สีฟอกนวล + THININGไมทนดาง ทําใหเมื่อผานกระบวนการชุบมัน ที่ใชดางสูงทําใหผา

ทอจีบสีขาวเกิดมีสีที่ไมขาวแตจะสีหมนลง เน่ืองจากสารฟอกนวล + THINING หลุดออกมากถึง

ประมาณรอยละ 60 

2.5.4 จากการที่ผานชุบมัน แลวสีขาวจะหมนลงจนออกเหลืองจะเรียกวา “Yellowish” เมื่อใส สาร

ฟอกนวลเพื่อเพิ่มความขาวของผาก็จะไมคอยไดผลเพราะจะทําใหผาดูมืด 

2.5.5 ผาฝายจะตองทําการเรซินในการผนึกผิวของฝาย ฉะน้ันในการทําตกแตงผาฝายทอจีบจึง

ตองมีการเรซินเขามาเกี่ยวของดวย 

 

 

 

 



บทที ่3 

วิธีดําเนินการวิจัย 

 

ในบทน้ีจะนําเสนอการวิเคราะหการโคงบนผาทอจีบโดยทําการศึกษาจากผาทอจีบที่มี

โครงสราง 90 x 92 + 120/K40 x K40 Pleat (เสนดายยืน 90 เสน/น้ิว และเสนดายพุงสําหรับพื้น 92 

เสน/น้ิว เสนดายพุงสําหรับจีบ 120 เสน/น้ิว เสนดายยืนและพุงเปนเสนดายฝายชนิดคอมแพค 

(Compact) เบอร 40 Ne) ทอจีบ 

 

3.1 วิธีท่ีใชศึกษาคนควาและวิจัย 

3.1.1 ศึกษาปญหาที่เกิดขึ้นของผาและวิธีแกไขปญหาที่โรงงานทําการแกไข 

3.1.2 นําขอมูลที่โรงงานไดทําการแกปญหามาวิเคราะห 

3.1.3 ศึกษาขอมูลเกี่ยวกับผาทอจีบวามีรูปแบบและกระบวนการผลิตแบบใดบาง 

3.1.4 เตรียมผาทอจีบเพื่อจะนํามาวิเคราะห 

 

3.2 เคร่ืองมือและวิธีการ 

3.2.1 วิธีการผลิตผาทอจีบ 

การผลิตผาฝายทอจีบที่มีโครงสราง 90 x 92 + 120/K40 x K40 Pleat (เสนดายยืน 90 เสน/

น้ิว และเสนดายพุงสําหรับพื้น 92 เสน/น้ิว เสนดายพุงสําหรับจีบ 120 เสน/น้ิว เสนดายยืนและพุงเปน

เสนดายฝายชนิดคอมแพค (Compact) เบอร 40 Ne) ทอจีบ โดยเปนผาที่ทอสองบีมมีกระบวนการดังน้ี 

   1) การคิดลายตามตารางที่ 3.1 

   2) การคิดนํ้าหนักเสนดายตามตารางที่ 3.2 

   3) การรอยตะกรอตามตารางที่ 3.3 

   4) ทอบนเคร่ืองทอผา (Nuovo Pignone Smit) ตามภาพที่ 3.1 

   5) นําผาฝายทอจีบที่ทอเสร็จแลวไปทําการตกแตงสําเร็จ (Finishing) [10] 
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ตารางท่ี 3.1 ใบคิดลาย 
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ตารางท่ี 3.2 ใบคิดนํ้าหนักเสนดาย 
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ตารางท่ี 3.3 ใบรอยตะกรอ 
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ภาพท่ี 3.1 เคร่ืองทอผา (Nuovo Pignone Smit)  

 

 3.2.2 การหาเบอรดาย (Yarn Count) ในการวิเคราะหหาเบอรดายจากชิ้นตัวอยางขนาดเล็ก จะตอง

เลาะเสนดายออกจากผืนผา วัดความยาวเสนดายออกจากผืนผา วัดความยาวเสนดายที่แทจริง หลังจาก

ที่รอยงอตัวของเสนดายถูกเหยียดใหตรงดวยความตึงที่เหมาะสม แลวนําเสนดายไปชั่งนํ้าหนักดวย

เคร่ืองชั่งดิจิตัลแบบ 4 ตําแหนงตามภาพที่ 3.2 

เน่ืองจากความยาวเสนดายจากตัวอยางผามีจํานวนนอย หนวยนํ้าหนักที่เคร่ืองชั่งตอง

ละเอียด ในกรณีที่ความยาวเสนดายวัดเปนเซนติเมตร และหนวยนํ้าหนักเปนกรัม สูตรเบอรดายที่

สะดวกแกการใชคํานวณดังน้ี [11] 

 

Ne = ความยาว (ซม.) x 0.0059  (3.1) 

 นํ้าหนัก (กรัม)  
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ภาพท่ี 3.2 เคร่ืองชั่งดิจิตัลแบบ 4 ตําแหนง  

 

 3.2.3 การเช็คความหยิกงอของเสนดาย (Yarn Crimp) ตามมาตรฐาน ASTM D3883 [12] 

ความหยิกงอของเสนดายเกิดจากการทอที่ขัดกันบนผืนผา เพื่อชวยใหผืนผามีความสามารถ

ในการคืนตัวสูง ความหยิกงอของเสนดายสามารถคํานวณจากสูตร [12] 

        

Yarn Crimp (%) = Y – F X 100 (3.2) 

 F  

 

เมื่อ F = ความยาวของเสนดายกอนการยืดตัว  

 Y = ความยาวของเสนดายหลังการยืดตัว 

 

 3.2.4 การตานทานแรงดึงสูงสุดและการยืดตัวกอนขาดของผากอนขาด (Tensile Strength and 

Elongation) โดยเคร่ือง Instron 3345 ภาพที่ 3.3  

 การตานทานแรงดึง เปนการทดสอบความคงทนของผาตอแรงดึง ซึ่งความแข็งแรงน้ี

นอกจากจะขึ้นอยูกับความแข็งแรงของเสนใยแลว ยังขึ้นอยูกับลักษณะของเสนดายและการขึ้นรูปเปน

ผาอีกดวย ทดสอบโดยใชเคร่ืองทดสอบ Tensile ในการดึงผาเมื่อถึงจุดที่ผาตานแรงดึงไมไดแลวผาก็

จะเร่ิมขาด คาที่ผาเร่ิมขาดน่ันคือคาความตานทานแรงดึง [10] ตามมาตรฐาน ISO 13934 – 1 ; 1999 มี

วิธีการดังน้ี 
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วิธีการทดสอบน้ีใชทดสอบกับผาทอ หรืออาจใชกับผาที่ผลิตดวยเทคนิคอ่ืน ไมสามารถใช

ทดสอบกับผาที่มีความยืดหยุน สิ่งทอทางเทคนิคดานโยธา ผาไมทอ ผาเคลือบ ผาไฟเบอรกลาส และ

ผาที่ไดจากเสนใยคารบอนหรือเทปพอลิโอเลฟน วิธีการน้ีกําหนดใหแรงดึงสูงสุดและแรงดึงยืดกอน

ขาดของผา ดวยวิธีการดึงใหสมดุลกับมาตรฐานในการทดสอบ 

หลักการเตรียมชิ้นงานเตรียม 2 ชุด (5 ชิ้นตอชุด) ชุดหน่ึงเปนของสวนดายยืน และอีกชุด

หน่ึงเปนของสวนดานพุง แลวนําแตละชิ้นทดสอบมาหนีบกับตัวยึด เคร่ืองจะเร่ิมดึงดวยแรงดึงเร่ิมตน 

และการทดสอบเร่ิมขึ้นดวยแรงดึงอยางตอเน่ือง (อัตราการขยายคงที่) จนชิ้นงานขาด การกําหนดผล

จะมาจากจุดเร่ิมของแรงดึงจนถึงจุดสูงสุดของจุดขาด คาแรงดึงยืดไดจากแรงที่บันทึกในชวงน้ี [13] 

 

 3.2.5 การคงทนตอการฉีกขาด (Tearing Strength) โดยเคร่ือง Instron 3345 ภาพที่ 3.3  

การคงทนตอการฉีกขาด เปนการทดสอบความคงทนของผาอยางหน่ึงที่ตองใชแรงทําใหผา

ขาด แรงที่จะใชต้ังฉากกับเสนดายที่ตองการทําใหฉีกขาด เชน เสนดายยืน เสนดายพุง การทดสอบน้ี

จะใชเฉพาะผาทอเทาน้ัน [10] โดยการทดสอบแรงฉีกขาดของชิ้นงานรูปทรงกางเกงขายาวโดยใชวิธี

ทดสอบการฉีกขาดแนวเดียวตามมาตรฐาน (ISO 13937 - 2) มีวิธีการดังน้ี 

วิธีการทดสอบการฉีกขาดแนวเดียวน้ีใชในการตรวจวัดแรงฉีกขาดของผืนผา โดยเปนที่

รูจักกันทั่วไปในชื่อการทดสอบแบบกางเกงขายาวโดยชิ้นงานทดสอบจะ ถูกตัดใหมีรูปทรงคลายขา

กางเกงขายาว แรงฉีกขาดที่ตรวจวัดหมายถึงแรงที่ใชในการทําใหรอยตัดในชิ้นงานทดสอบที่ทํา ไว

กอนหนาเกิดการขยายตัวภายหลังจากการใหแรงกระทําในแนวขนานกับรอยตัดน้ัน และชิ้นงานเกิด

การฉีกขาดในทิศทางของแรงที่ให วิธีทดสอบน้ีสวนใหญใชในการทดสอบผืนผาทอ แตยังสามารถถูก

ใชสําหรับการทดสอบผืนผาที่ผลิตดวยเทคนิคอ่ืน ตัวอยางเชนผืนผาแบบไมถักไมทอ (แตจะมี

ขอจํากัดบางประการเชนเดียวกับผืนผาทอ) แตมักจะไมใชในการทดสอบผืนผาถัก และผืนผาที่มียาง

ยืดในการทอ รวมทั้งยังไมเหมาะตอการทดสอบผืนผาที่มีสมบัติที่ไมเทากันในทุกทิศทาง สูง หรือผืน

ผาที่ทออยางหลวมซึ่งการฉีกขาดอาจจะเปลี่ยนจากทิศทางหน่ึงไปยังทิศ ทางอ่ืนในผืนผาในระหวาง

การทดสอบการฉีกขาดอาจเกิดขึ้นได ชิ้นงานทดสอบรูปทรงสี่เหลี่ยมผืนผาจะถูก ตัดในแนวกึ่งกลาง

ของดานที่สั้นกวาเพื่อสรางรูปทรงขากางเกงขายาว ขาทั้งสองของชิ้นงานทดสอบจะถูกจับยึดโดยปาก

จับและถึงในทิศทางที่ทําใหรอยตัด น้ันทําใหเกิดการฉีกขาดของผืนผา แรงที่ใชจะทําใหเกิดการฉีก

ขาดอยางตอเน่ืองในระยะความยาวที่กําหนดดวย อัตราการเคลื่อนที่ที่คงที่ แนะนําใหใชระบบจัดเก็บ

ขอมูลอัตราเร็วสูงในการบันทึกผลการทดสอบ โดยจะเปนอัตราเร็วในการสงถายขอมูลไปยังเคร่ือง

คอมพิวเตอรดวยคา มากกวา 100 เฮิรตซ เพื่อสามารถที่จะตรวจจับและบันทึกขอมูลทุกจุดสูงสุดและ
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ตํ่าสุด เราใชอุปกรณจับยึดแบบ Pneumatic Action พรอมกับพื้นผิวปากจับที่เคลือบดวยยางเพื่อจับยึด

วัสดุเขากับเคร่ืองทดสอบแรงดึง ถึงแมวาการใชอุปกรณจับยึดแบบ Manual Action จะเหมาะสมตอ

การใชงาน แตสวนมากจะนิยมใชอุปกรณจับยึดแบบ Pneumatic Action เน่ืองจากความสะดวก 

ประสิทธิผล และสามารถทําการทดสอบซ้ําไดดีกวา เน่ืองจากสามารถต้ังคาแรงดันในการจับยึดได 

ในขณะที่การใชอุปกรณจับยึดแบบ Manual Action น้ัน แรงจับยึดจะขึ้นอยูกับแรงของผูใชงาน (ซึ่ง

อาจจะไมเทากันทุกคร้ัง) พบวาแรงดันในการจับยึดและการจัดศูนยของชิ้นงานทดสอบมีความสําคัญ

อยาง มากสําหรับการทดสอบน้ี การใชแรงดันจับยึดที่มากเกินไปจะทําใหเกิดการฉีกขาดกอนเวลาอัน

ควร ในขณะที่ใชแรงดันที่ตํ่าเกินไปจะสงผลใหชิ้นงานเลื่อนหลุดหรือฉีกขาดที่ หรือใกลกับปากจับ 

อุปกรณจับยึดน้ีมักใชงานรวมกับเคร่ืองทดสอบทั้งประเภทเสาเด่ียวหรือเสาคูแบบต้ังโตะ แนะนําให

ใชโปรแกรมทดสอบวัสดุ ตัวอยางเชน Bluehill® 2 ในการทํางานเพื่อปอนขอมูลชิ้นงานทดสอบ ต้ัง

คาควบคุมการทดสอบที่เหมาะสม การคํานวณผลการทดสอบและสถิติโดยอัตโนมัติ และการสราง

รายงานผลการทดสอบที่ตรงตามขอกําหนดตามมาตรฐานการทดสอบ สําหรับการทดสอบประเภทน้ี 

ใชฟงกชันการใหแรงลวงหนาของโปรแกรม Bluehill สําหรับการขจัดการหยอนตัวของชิ้นงาน

ทดสอบเมื่อจับยึดเขากับอุปกรณกอนที่ จะเร่ิมการทดสอบ [14] 

 

 
 

ภาพท่ี 3.3 เคร่ือง Instron 3345 สําหรับทดสอบแรงดึงสูงสุดและการยืดตัวกอนขาดของผา

ทดสอบแรงฉีกขาดของผา 

 

 

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 ความโคงและเอียง (Bow and Skew) [15] 

สภาวะที่เสนดายพุงในผามีรูปรางเปนสวนโคงที่เรียกวาโคง โดยการโคงที่เกิดสามารถ

สมมาตรหรือไมสมมาตรได คํานวณคาความโคงตามสมการที่ 3.3 

 

% โคง =      KL  X 100 (3.3) 

MN 

 

สภาวะที่เสนดายพุงไมต้ังฉากกับเสนดายยืนเรียกวาเอียง คํานวณคาความเอียงตามสมการที่ 

3.4 

% เอียง =      PQ  X 100 (3.4) 

QR 

 

 
 

ภาพท่ี 3.4 ลักษณะการโคงและเอียงของผา [15] 
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 3.2.7 การทดสอบความคงรูปของผา (Dimensional Stability or Shrinkage) [16] 

เพื่อทดสอบการเปลี่ยนแปลงขนาดของผาหลังการซักดวยเคร่ืองซักผา แลวทําใหแหง

ภายใตสภาวะของอุณหภูมิในการซัก เวลาในการซักและวิธีการทําใหแหงตามมาตรฐาน AATCC 135-

2010  

ขั้นตอนการทดสอบ 

1. นําผากอนที่จะทําการทดสอบมาทําการปรับสภาวะของผาตามมาตรฐาน ASTM D 

1776 ที่อุณหภูมิ 21 ± 1 ºC ความชื้นสัมพัทธรอยละ 65 ± 2 โดยการวางผาเปนเวลา 4 ชั่วโมง 

2. ทําเคร่ืองหมายบนผาทดสอบบนโตะใหเรียบรอยซึ่งมีระยะหางของรอยเคร่ืองหมาย

ขนาด 10 x 10 เซนติเมตร ทั้งดานแนวต้ัง (เสนดายยืน) และแนวนอน (เสนดายพุง) ทั้งในสวนที่เปน

พื้น และจีบ ตามภาพที่ 3.5 

   

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3.5 ทําเคร่ืองหมายบนผาทดสอบทั้งในสวนที่เปนพื้น และจีบ 

 

3. วัดหนาผาดวยตลับเมตร 

4. ชั่งผาทดสอบที่ทําเคร่ืองหมายแลวรวมกับผาถวงนํ้าหนักใหไดชวงนํ้าหนัก 

5. เลือกโปรแกรมซัก 

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

ในเคร่ืองซักผา 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. เปดเคร่ืองซัก Whirlpool Washer Model : 3XWTW5905SW ตามภาพที่ 3.6 โดยดึง

ปุมโปรแกรมขึ้น ใชเวลาในการซัก 52 นาที เมื่อเคร่ืองซักผาหยุด ใหนําผาทดสอบและถวงนํ้าหนัก

ออกจากเคร่ืองซัก ใสผาทดสอบและผาถวงนํ้าหนักลงในเคร่ืองอบผา Whirlpool Dry Model : 

3XWED5705SW ตามภาพที่ 3.7 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3.6 เคร่ืองซัก Whirlpool Washer Model : 3XWTW5905SW 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 3.7 เคร่ืองอบผา Whirlpool Dry Model : 3XWED5705SW 
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8. เมื่อเคร่ืองอบผาหยุด เอาผาทดสอบออกจากเคร่ือง 

9. หลังจากที่ไดทําการซักและอบแหงเรียบรอยแลวนําผาทดสอบมาทําการปรับสภาวะ

ที่อุณหภูมิ 21 ± 1 ºC ความชื้นสัมพัทธรอยละ 65 ± 2 โดยการวางผาเปนเวลา 4 ชั่วโมง กอนนําไปวัด

หาคาการหดตัว 

10. หลังจากที่ปรับสภาวะของผาทดสอบแลว วัดความกวางของผาหลังการซักและ วัด

ระยะรอยเคร่ืองหมายของแตละคูทั้งแนวต้ังและแนวนอน 

11. นําคาที่วัดไดมาคํานวณหาคา รอยละการเปลี่ยนแปลงขนาดหรือหดตัวของผาจาก

สูตร 

 

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

A 

 

เมื่อ 

  DC = การเปลี่ยนแปลงขนาดหรือการหดตัวของผา (%) 

  A = ระยะของรอยมารคกอนการทดสอบ 

  B  = ระยะของรอบมารคหลังการทดสอบ 

 

12. เมื่อไดคาเฉลี่ยของรอยละการหดตัวออกมาแลวประเมินผล 

  ถามีคาเปนบวก แสดงวา ผาทดสอบยืดออกหลังจากการซัก 

  ถามีคาเปนลบ แสดงวา ผาทดสอบน้ันหดตัวหลังจากการซัก 

  ถามีคาเปนศูนย แสดงวา ผาทดสอบน้ันคงขนาดเดิมหลังการซัก 

 

 

 

 

 

 

 



บทที ่4  

ผลการวิเคราะหขอมูล หรือผลการวิจัย 

 

 ผลการทดสอบที่ได เปนผลจากการทดสอบผาจีบในสวนเสนดายยืน และสวนเสนดายพุง

โดยที่มีเสนดายยืน 2 ชุด คือเสนดายยืนบีมบน (เปนสวนที่ใชสําหรับทอจีบ) และเสนดายยืนบีมลาง

(เปนสวนที่ใชสําหรับทอพื้น) บีมลางมีการควบคุมแรงดึง (Tension) มากกวาบีมบน และบีมบนมีการ

ควบคุมแรงดึง (Tension) นอยกวาเพื่อไมใหเสนดายยืนตึงมาก เปนการปองการขาดของเสนดายยืน

ระหวางทอ โดยผลการทดสอบที่ไดแสดงตามตารางที่ 4.1 – 4.34 

 

4.1 ผลการหาเบอรดาย (Result of Yarn Count) 

เน่ืองจากความยาวเสนดายจากตัวอยางผามีจํานวนนอย หนวยนํ้าหนักที่เคร่ืองชั่งตอง

ละเอียด ในกรณีที่ความยาวเสนดายวัดเปนเซนติเมตร และหนวยนํ้าหนักเปนกรัม สูตรเบอรดายที่

สะดวกแกการคํานวณดังน้ี [11] 
 

Ne = ความยาว (ซม.) x 0.0059   

 นํ้าหนัก (กรัม)  
 

ตารางท่ี 4.1 ผลการหาเบอรเสนดายยืนบีมบนกอนการตกแตงสําเร็จ (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 ผลการหาเบอรเสนดายยืนบีมลางกอนการตกแตงสําเร็จ (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 ผลการหาเบอรเสนดายพุงกอนการตกแตงสําเร็จ (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 ผลการหาเบอรเสนดายยืนบีมบนหลังการตกแตงสําเร็จ (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 ผลการหาเบอรเสนดายยืนบีมลางหลังการตกแตงสําเร็จ (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 ผลการหาเบอรเสนดายพุงหลังการตกแตงสําเร็จ (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 ผลการเช็คความหยิกงอของเสนดาย (Result of Yarn Crimp) 

ความหยิกงอของเสนดายเกิดจากการทอที่ขัดกันบนผืนผา เพื่อชวยใหผืนผามีความสามารถ

ในการคืนตัวสูง ความหยิกงอของเสนดายสามารถคํานวณจาก [12] 

        

Yarn Crimp (%) = Y – F X 100  

 F  

 

เมื่อ F = ความยาวของเสนดายกอนการยืดตัว หนวยเปนเซนติเมตร 

 Y = ความยาวของเสนดายหลังการยืดตัว หนวยเปนเซนติเมตร 
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ตารางท่ี 4.7 ผลรอยละความหยิกงอของเสนดายยืนบีมบนบริเวณพื้นกอนการตกแตงสําเร็จ  

(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 ผลรอยละความหยิกงอของเสนดายยืนบีมลางบริเวณพื้นกอนการตกแตงสําเร็จ  

(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 ผลรอยละความหยิกงอของเสนดายยืนบีมบนบริเวณจีบกอนการตกแตงสําเร็จ  

(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 ผลรอยละความหยิกงอของเสนดายยืนบีมลางบริเวณจีบกอนการตกแตงสําเร็จ  

(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 ผลรอยละความหยิกงอของเสนดายพุงบริเวณพื้นกอนการตกแตงสําเร็จ  

(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 ผลรอยละความหยิกงอของเสนดายพุงบริเวณจีบกอนการตกแตงสําเร็จ  

(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 ผลรอยละความหยิกงอของเสนดายยืนบีมบนบริเวณพื้นหลังการตกแตงสําเร็จ  

(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 ผลรอยละความหยิกงอของเสนดายยืนบีมลางบริเวณพื้นหลังการตกแตงสําเร็จ  

(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 ผลรอยละความหยิกงอของเสนดายยืนบีมบนบริเวณจีบหลังการตกแตงสําเร็จ  

(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 ผลรอยละความหยิกงอของเสนดายยืนบีมลางบริเวณจีบหลังการตกแตงสําเร็จ  

(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 ผลรอยละความหยิกงอของเสนดายพุงบริเวณพื้นหลังการตกแตงสําเร็จ  

(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 ผลรอยละความหยิกงอของเสนดายพุงบริเวณจีบหลังการตกแตงสําเร็จ  

(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 ผลการทดสอบความตานทานแรงดึงสูงสุดและการยืดตัวกอนขาดของผา (Result of Tensile 

 Strength and Elongation) 

การตานทานแรงดึง เปนการทดสอบความคงทนของผาตอแรงดึง ซึ่งความแข็งแรงน้ี

นอกจากจะขึ้นอยูกับความแข็งแรงของเสนใยแลว ยังขึ้นอยูกับลักษณะของเสนดายและการขึ้นรูปเปน

ผาอีกดวย ทดสอบโดยใชเคร่ืองทดสอบ Tensile ในการดึงผาเมื่อถึงจุดที่ผาตานแรงดึงไมไดแลวผาก็

จะเร่ิมขาด คาที่ผาเร่ิมขาดน่ันคือคาความตานทานแรงดึง [10] ตามมาตรฐาน ISO 13934 – 1 ; 1999 

การทดสอบแรงดึงสูงสุดของผา หนวยการทดสอบเปน นิวตัน = N และการทดสอบแรงยืดตัวกอน

ขาดของผาคิดเปนรอยละ 

 

ตารางท่ี 4.19 ผลการทดสอบแรงดึงสูงสุดของผากอนการตกแตงสําเร็จตามแนวเสนดายยืน  

(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 ผลการทดสอบแรงดึงสูงสุดของผาหลังการตกแตงสําเร็จตามแนวเสนดายยืน  

(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 ผลการทดสอบแรงดึงสูงสุดของผากอนการตกแตงสําเร็จตามแนวเสนดายพุง  

(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 ผลการทดสอบแรงดึงสูงสุดของผาหลังการตกแตงสําเร็จตามแนวเสนดายพุง  

(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 ผลการทดสอบแรงยืดตัวกอนขาดของผากอนการตกแตงสําเร็จตามแนวเสนดายยืน  

(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 ผลการทดสอบแรงยืดตัวกอนขาดของผาหลังการตกแตงสําเร็จตามแนวเสนดายยืน  

(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 ผลการทดสอบแรงยืดตัวกอนขาดของผากอนการตกแตงสําเร็จตามแนวเสนดายพุง  

(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 ผลการทดสอบแรงยืดตัวกอนขาดของผาหลังการตกแตงสําเร็จตามแนวเสนดายพุง  

(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 ผลการทดสอบความคงทนตอการฉีกขาด (Result of Tearing Strength) 

การคงทนตอการฉีกขาด เปนการทดสอบความคงทนของผาอยางหน่ึงที่ตองใชแรงทําใหผา

ขาด แรงที่จะใชต้ังฉากกับเสนดายที่ตองการทําใหฉีกขาด เชน เสนดายยืน เสนดายพุง การทดสอบน้ี

จะใชเฉพาะผาทอเทาน้ัน [10] โดยการทดสอบแรงฉีกขาดของชิ้นงานรูปทรงกางเกงขายาว (หนวย

การทดสอบเปน นิวตัน = N) 
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ตารางท่ี 4.27 ผลการทดสอบความคงทนตอแรงฉีกขาดของผากอนการตกแตงสําเร็จตามแนว 

เสนดายยืน (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 ผลการทดสอบความคงทนตอแรงฉีกขาดของผาหลังการตกแตงสําเร็จตามแนว 

เสนดายยืน (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 ผลการทดสอบความคงทนตอแรงฉีกขาดของผากอนการตกแตงสําเร็จตามแนว 

เสนดายพุง (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 ผลการทดสอบความคงทนตอแรงฉีกขาดของผาหลังการตกแตงสําเร็จตามแนว 

เสนดายพุง (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 ผลการทดสอบความโคง (Result of Bow) 

สภาวะที่เสนดายพุงในผามีรูปรางเปนสวนโคงที่เรียกวาโคง โดยการโคงที่เกิดสามารถ

สมมาตรหรือไมสมมาตรได คํานวณคาความโคงตามสมการ 

 

% โคง =      KL  X 100  

 MN   

 

 

ตารางท่ี 4.31 ผลการทดสอบความโคงของผากอนการซัก (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 ผลการทดสอบความโคงของผาหลังการอบ (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 ผลการทดสอบความคงรูปของผา (Result of Dimensional Stability or Shrinkage) 

เพื่อทดสอบการเปลี่ยนแปลงขนาดของผาหลังการซักดวยเคร่ืองซักผา แลวทําใหแหง

ภายใตสภาวะของอุณหภูมิในการซัก เวลาในการซักและวิธีการทําใหแหงตามมาตรฐาน AATCC 135-

2010 รอยละการเปลี่ยนแปลงขนาดหรือหดตัวของผาจากสมการ 
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Average % DC =      B - A  X 100  

A 

 

เมื่อ 

  DC = การเปลี่ยนแปลงขนาดหรือการหดตัวของผา (%) 

  A = ระยะของรอยมารคกอนการทดสอบ 

  B  = ระยะของรอบมารคหลังการทดสอบ 

เมื่อไดคาเฉลี่ยของรอยละการหดตัวออกมาแลวประเมินผล 

  ถามีคาเปนบวก แสดงวา ผาทดสอบยืดออกหลังจากการซัก 

  ถามีคาเปนลบ แสดงวา ผาทดสอบน้ันหดตัวหลังจากการซัก 

  ถามีคาเปนศูนย แสดงวา ผาทดสอบน้ันคงขนาดเดิมหลังการซัก 

 

ตารางท่ี 4.33 ผลการทดสอบความคงรูปของผาบริเวณจีบหลังการอบ  

(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 ผลการทดสอบความคงรูปของผาบริเวณพื้นหลังการอบ  

(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 

 

ลักษณะภาพถายโครงสรางผาฝายทอจีบ แสดงสวนที่เปนพื้นและจีบดานหนาดานหลังดัง

แสดงในภาพที่ 4.1 - 4.8 เพื่อแสดงใหเห็นลักษณะการขัดกันของเสนดาย 

 

 
 

ภาพท่ี 4.1 บริเวณริมผาในสวนที่เปนจีบ (ดานหนาผา) 

 

ริมผาบริเวณที่เปนจีบจะมีเสนดายคู 4 คูเย็บขามเสนดายสวนที่เปนจีบไปขัดกับสวนที่เปน

พื้นดูแลวคลายการเย็บผา 
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ภาพท่ี 4.2 บริเวณริมผาในสวนที่เปนจีบ (ดานหลังผา) 

 

ริมผาสวนที่เปนจีบดานหลังผา ใชเปนเสนดายคูขัดกันเหมือนลายตะกรามีความแข็งแรง

มากกวาลายดานหนาที่เปนเหมือนการเย็บผา 

 

 
 

ภาพท่ี 4.3 บริเวณริมผาในสวนที่เปนพื้น (ดานหนาผา) 

 

ริมผาสวนที่เปนพื้น ใชเปนเสนดายคูขัดกันในแนวยืนและพุงขัดกันเปนลายขัด และบริเวณ

ที่เปนจีบเสนดายขามชุดจีบ 1 ชุดลักษณะเหมือนเนาผา 
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ภาพท่ี 4.4 บริเวณริมผาที่เปนพื้น (ดานหลังผา) 

 

ริมผาสวนที่เปนพื้น ใชเปนเสนดายคูขัดกันในแนวยืนและพุงขัดกันเปนลายขัด และขัดกัน

เปนชวงยาวบริเวณจีบ 

 
 

ภาพท่ี 4.5 บริเวณที่เปนจีบใชเสนดายบีมบนขัดกับเสนดายพุง (ดานหนาผา) 

 

จีบของผาเกิดจาก เสนดายบีมบนตามลูกศรสีนํ้าเงินขัดกับเสนดายพุงเกิดเปนจีบ 
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ภาพท่ี 4.6 บริเวณที่เปนจีบดานหลังใชเสนดายบีมบนบีมลางขัดกับเสนดายพุง 

 

ลูกศรสีแดงเปนเสนดายบีมลาง มีขนาดเสนดายเล็กกวาเน่ืองจากบีมลางมีความตึงมากกวา 

เสนดายบีมบนคือสวนที่เปนลูกศรสีนํ้าเงิน ตามลูกศรชี้เปนชวงรอยเย็บของจีบ 

 

 
 

ภาพท่ี 4.7 บริเวณที่เปนพื้น 

 

ลูกศรสีแดงเปนเสนดายบีมลาง ลูกศรสีนํ้าเงินเปนเสนดายบีมบน การทอพื้นโดยเสนดาย

ยืนขัดกับเสนดายพุง ใชเสนดายทั้ง 2 บีม 
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ภาพท่ี 4.8 บริเวณที่เปนจีบ  

 

เทคนิคการทอการเย็บเสนดายพุงบนลายทอลายขัดเพื่อโยงใหจีบเขามาอยูตรงกลาง ลูกศรสี

แดงเปนพื้น (Ground) รอยตอระหวางจีบ ลูกศรสีนํ้าเงินเปนสวนที่เกิดจีบ (Pleated) 



 
 

บทที ่5  

สรุปผลการวิจัย การอภิปรายผล และขอเสนอแนะ 
 

 

จากผลการทดสอบผาฝายทอจีบกอนการตกแตงสําเร็จและหลังการตกแตงสําเร็จไดทําการ

ทดสอบเบอรเสนดาย ความหยิกงอของเสนดาย ความตานทานแรงดึงสูงสุดและแรงดึงยืดกอนขาด, 

ความตานทานแรงฉีกขาดของผา และการวิเคราะหผาในสวนพื้นที่เปนลายขัด และในสวนที่เปนจีบวา

มีลักษณะอยางไรผลการทดสอบไดดังน้ี  
 

5.1 วัตถุประสงคการวิจัย 

ศึกษาการโคงบนผาทอจีบวาเกิดขึ้นเน่ืองจากสาเหตุอะไร เพื่อเปนขอมูลนําไปสูการแกไข

และลดปญหาที่เกิดขึ้นกับผาทอจีบ 
 

5.2 ผลการทดลอง 

จากการศึกษาสมบัติของผาฝายทอจีบกอนการตกแตงสําเร็จและหลังการตกแตงสําเร็จ

ไดผลการทดสอบดังน้ี  
 

 
 

ภาพท่ี 5.1 ภาพถายลักษณะของผาฝายทอจีบในบริเวณที่เปนพื้นและจีบทั้งดานหนาและดานหลัง 
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5.2.1 การหาเบอรเสนดาย (Yarn Count) ในการวิเคราะหหาเบอรดายจากชิ้นตัวอยางขนาดเล็ก 

จะตองเลาะเสนดายออกจากผืนผา วัดความยาวเสนดายออกจากผืนผา วัดความยาวเสนดายที่แทจริง 

หลังจากที่รอยหยิกงอถูกเหยียดใหตรงดวยความตึงที่เหมาะสม แลวนําเสนดายไปชั่งนํ้าหนัก [11] และ

นํามาคํานวณจากการวิเคราะหแสดงผลตามภาพที่ 5.2 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 5.2 ผลการหาเบอรเสนดาย 

 

จากผลการทดสอบพบวาเสนดายยืน (Warp) กอนการตกแตงสําเร็จจะมีเบอรเสนดายที่ตํ่า

กวาเสนดายยืน (Warp) หลังการตกแตงสําเร็จเน่ืองจากเสนดายกอนการตกแตงสําเร็จมีการลงแปงเพื่อ

เพิ่มความแข็งแรงใหเสนดายขณะทอ สวนเสนดายพุง (Weft) กอนและหลังการตกแตงสําเร็จมีเบอร

เสนดายใกลเคียงกันเน่ืองจากไมไดมีการลงแปง 

 

5.2.2 การเช็คความหยิกงอของเสนดาย (Yarn Crimp)  

 

 
 

ภาพท่ี 5.3 ความแตกตางระหวางเสนดายบีมลางและเสนดายบีมบน 
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ภาพท่ี 5.4 ผลการเช็คความหยิกงอของเสนดาย 

 

จากการทดสอบพบวาเสนดายยืนในสวนของบีมบนทั้งบริเวณที่เปนพื้นและเปนจีบน้ันมี

รอยละความหยิกงอของเสนดายสูงสุด เน่ืองจากบีมบนจะมีการควบคุมแรงดึง (Tension) นอยกวาคือ

ไมใหตึงมากเพื่อปองการขาดของเสนดายระหวางทอ ในสวนของบีมลางจะมีการควบคุมแรงดึง

(Tension) มากกวาบีมบนรอยละความหยิกงอของเสนดายก็จะนอยกวา และพบวาหลังจากการตกแตง

สําเร็จรอยละหยิกงอตัวของเสนดายยืนนอยลง แตในเสนดายพุงเพิ่มมากขึ้น ดูภาพที่ 5.3 และ 5.4 

ประกอบการอธิบาย 

 

 5.2.3 การทดสอบความตานทานแรงดึงสูงสุดและการยืดตัวกอนขาดของผืนผา (Tensile Strength 

& Elongation) ความตานทานแรงดึง เปนการทดสอบความคงทนของผาตอแรงดึง ซึ่งความแข็งแรงน้ี

นอกจากจะขึ้นอยูกับความแข็งแรงของเสนใยแลว ยังขึ้นอยูกับลักษณะของเสนดายและการขึ้นรูปเปน

ผาอีกดวย ทดสอบโดยใชเคร่ืองทดสอบ Tensile Strength ในการดึงผาเมื่อถึงจุดที่ผาตานแรงดึงไมได

แลวผาก็จะเร่ิมขาด คาที่ผาเร่ิมขาดน่ันคือคาความตานทานแรงดึง [10] 
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ผลการทดสอบความตานทานแรงดึงสูงสุดของผืนผาดังแสดงในภาพที่ 5.5 

 

 
 

ภาพท่ี 5.5 ผลการทดสอบความตานทานแรงดึงสูงสุดของผืนผา 

 

ผลการทดสอบพบวาผาฝายทอจีบกอนการตกแตงสําเร็จสามารถตานทานแรงดึงไดสูงกวา

ผาฝายทอจีบหลังการตกแตงสําเร็จ และในแนวเสนดายพุง (Width) ผาฝายทอจีบสามารถตานทานแรง

ดึงไดดีกวาแนวเสนดายยืน (Length) 

ผลการทดสอบความตานทานการยืดตัวกอนขาดของผืนผาดังแสดงในภาพที่ 5.6    

 

 
 

ภาพท่ี 5.6 ผลการทดสอบความตานทานการยืดตัวกอนขาดของผืนผา 
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ผลการทดสอบพบวาผาฝายทอจีบแนวเสนดายพุง (Width) สามารถตานทานการยืดตัวกอน

ขาดไดดีกวาแนวเสนดายยืน (Length) เน่ืองจากแนวเสนดายพุงมีรอยละความหยิกงอของเสนดายสูง

กวาแนวเสนดายยืน 

 

5.2.4.การทดสอบความตานทานแรงฉีกขาดของผืนผา (Tearing Strength) 

ความคงทนตอการฉีกขาด เปนการทดสอบความคงทนของผาอยางหน่ึงที่ตองใชแรงทําให

ผาขาด แรงที่จะใชต้ังฉากกับเสนดายที่ตองการทําใหฉีกขาด เชน เสนดายยืน เสนดายพุง การทดสอบ

น้ีจะใชเฉพาะผาทอเทาน้ัน [10] 

ผลการทดสอบความตานทานแรงฉีกขาดของผืนผาดังแสดงในภาพที่ 5.7 

 

 
 

ภาพท่ี 5.7 ผลการทดสอบความตานทานแรงฉีกขาดของผืนผา 

 

จากการทดสอบพบวาผาฝายทอจีบแนวเสนดายยืน (Length) สามารถตานทานแรงฉีกขาด

ไดดีกวาแนวเสนดายพุง (Width)  และความสามารถในการตานทานแรงฉีกขาดของผาฝายทอจีบจะดี

ขึ้นทั้งแนวเสนดายยืน (Length) และแนวเสนดายพุง (Width) เมื่อหลังการตกแตงสําเร็จ เน่ืองจากผา

ฝาย ทอจีบกอนการตกแตงสําเร็จมีการลงแปงผากระดางทําใหทนความตานทานแรงฉีกขาดไดนอย

กวา 
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ภาพท่ี 5.8 เปรียบเทียบผาฝายทอจีบที่โคงและไมโคง 
 

จากภาพที่ 5.8 แสดงใหเห็นลักษณะแนวการโคงของผาฝายทอจีบ เปนปญหาที่เกิดขึ้นอยาง

ตอเน่ือง กอนการแกไขโดยการใสสาร PVA ในขั้นตอนการตกแตงสําเร็จ ผาฝายทอจีบที่ไดหลังจาก

การใสสาร PVA ผาฝายทอจีบไมโคง 
 

5.2.5 ผลการทดสอบความโคงของผา (Bow) 

สภาวะที่เสนดายพุงในผามีรูปรางเปนสวนโคงที่เรียกวาโคง คํานวณคาความโคงออกมา

เปนรอยละ 

ผลการทดสอบความโคงของผาดังแสดงในภาพที่ 5.9 
 

 
 

ภาพท่ี 5.9 ผลการทดสอบความโคงของผา 

ผาทอจีบที่โคง ผาทอจีบที่ไมโคง 
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ภาพท่ี 5.10 ลักษณะความโคงของผา 
 

จากการทดสอบภาพที่ 5.9 พบวาผาฝายทอจีบหลังการซักมีความโคงเพิ่มมากขึ้นและใน

สวนที่ 1แสดงรอยละความโคงมากที่สุด และสวนที่ 2 และ 3 ตามลําดับ แสดงใหเห็นลักษณะความ

โคงตามภาพที่ 5.10 
 

5.2.6 ผลการทดสอบความคงรูปของผา (Dimensional Stability or Shrinkage)  

เพื่อทดสอบการเปลี่ยนแปลงขนาดของผาหลังการซักดวยเคร่ืองซักผา แลวทําใหแหง

ภายใตสภาวะของอุณหภูมิในการซัก เวลาในการซักและวิธีการทําใหแหง  
 

 
 

ภาพท่ี 5.11 ลักษณะความคงรูปของผาบริเวณพื้นในแตละตําแหนงกอนซัก 
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ภาพท่ี 5.12 ลักษณะความคงรูปของผาบริเวณพื้นในแตละตําแหนงหลังซัก 

 

จากการทดสอบพบวาหลังซักความคงรูปของผาเปลี่ยนไปในแตละตําแหนงที่มีการมารค 

โดยตําแหนงที่ 1, 5 และ 6 เปนบริเวณริมผาและมีการหดตัวมากที่สุด สวนในตําแหนงที่ 3 และ 8 เปน

บริเวณกลางหนาผามีการหดตัวนอยที่สุด จากการหดตัวที่ตางกันมากบริเวณริมผาและกลางหนาผาทํา

ใหเกิดการโคง ตามแสดงในภาพที่ 5.11 และ 5.12 

ผลการทดสอบความคงรูปของผาบริเวณจีบดังแสดงในภาพที่ 5.13 

 

 
 

ภาพท่ี 5.13 ผลการทดสอบความคงรูปของผาบริเวณจีบ 
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ผลการทดสอบความคงรูปของผาบริเวณพื้นดังแสดงในภาพที่ 5.14 

 

 
 

ภาพท่ี 5.14 ผลการทดสอบความคงรูปของผาบริเวณพื้น 

 

จากผลการทดสอบพบวาหลังซักความคงรูปของผาเปลี่ยนไป โดยที่การหดตัวในแนว

เสนดายยืนมีรอยละการหดตัวมากกวาในแนวเสนดายพุง และในตําแหนงที่ 5 และ 6 เปนริมผามีการ

หดตัวมากที่สุด การหดตัวของผาในแนวเสนดายยืนทั้งบริเวณที่เปนจีบและพื้นมีการหดตัวมากกวา 

ในแนวเสนดายพุง 

 

5.3 สรุปผลการทดลอง 

จากการศึกษาขอมูลและทดสอบสมบัติของผาฝายทอจีบ ตามภาพที่ 5.8 เปรียบเทียบผาฝาย

ทอจีบที่โคงและไมโคงเราสามารถวิเคราะหสาเหตุที่ทําใหผาฝายทอจีบโคงไดจากแรงดึง (Tension) 

ในการทอของบีมบน (Top Beam) ที่ปลอยแรงดึง (Tension) มากกวาบีมลาง (Bottom Beam) จาก

ความแตกตางกันดังกลาวมีผลทําใหการหยิกงอของเสนดายบริเวณที่เปนจีบมากกวาบริเวณที่เปนลาย

ขัดทั้งในแนวเสนดายยืนและเสนดายพุง และทําใหมีผลตอความตานทานแรงดึงสูงสุดและการยืดตัว

กอนขาดของผืนผาในแนวเสนดายพุง (Width) สูงกวาแนวเสนดายยืน (Length) สวนผลความความ

ตานทานแรงฉีกขาดของผืนผาแนวเสนดายยืน (Length) สูงกวาแนวเสนดายพุง (Width) หลังจากการ

ซักพบวาผาเกิดการโคงของเพิ่มขึ้น และความคงรูปของผาเปลี่ยนไป โดยที่การหดตัวในแนวเสนดาย

ยืนมรีอยละการหดตัวมากกวาในแนวเสนดายพุง และในริมผามีการหดตัวมากที่สุด การหดตัวของผา
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ในแนวเสนดายยืนทั้งบริเวณที่เปนจีบและพื้นมีการหดตัวมากกวาในแนวเสนดายพุง ลักษณะของผา

ฝายทอจีบในสวนตางๆดังแสดงในภาพที่ 5.1 เพื่อใหเห็นภาพความแตกตางกันของเสนดายบีมบนและ

บีมลางในสวนของเสนดายพุง บริเวณที่เปนพื้นและจีบทั้งดานหนาและดานหลัง ซึ่งจากลักษณะ

ดังกลาวน้ันทางโรงงานไดมีการแกไขในขั้นตอนการตกแตงสําเร็จมีชื่อวา Easy Care โดยการใสสาร 

เรซิน (Resin) เปนสารพอลิเมอรธรรมชาติหรือสารพอลิเมอรสังเคราะหที่มีสมบัติในการเกิดเปนฟลม

เคลือบผิวหนาเสนใยหรือทําปฏิกิริยากับเสนใย เพื่อปรับปรุงสมบัติบางประการในวัสดุสิ่งทอ 

เพื่อที่จะทําใหฝายมีคุณสมบัติที่เดนขึ้น เน่ืองจากฝายน้ันดอยในเร่ืองการมีคา Wash & Wear ตํ่า (ยับ

ยนรีดยาก) ผาฝายเหลืองงาย จึงตองมีการใสสารฟอกนวล เพื่อปรับความขาวของผาดวย เมื่อทําการเร

ซิน แลวก็จะมาใส Easy Care เพื่อใหผาฝายทอจีบรีดงายขึ้น มีการเคลือบดวยเรซิน เพื่อปกปองแสง 

ความรอนที่จะสัมผัสกับผาฝายทอจีบทําใหผาเหลืองชา การใส Easy Care มีมาตรฐานการันตีการซัก 5 

คร้ัง แตโดยทําไปสําหรับการใชงานปกติสามารถซักได 20 คร้ังที่ผาฝายทอจีบจะยังคงความเรียบอยู 

และปรับสี (Improve Color) เพื่อตรวจสอบวาสีอาจมีการหลุดระหวางกระบวนการ ซึ่งจะทําโดยการ

ใชเคมีฟอกขาวปรับใหสวางขึ้น เรียกวา Iron Bleach และใสสารฟอกนวลเพิ่มอีกดูจาก ผลผลิตที่ได

กับตัวอยางความขาววาใกลเคียงกัน จะตองปรับใหเขาใกลตัวอยางใหมากที่สุด ใสสารพอลิไวนิล

แอลกอฮอล (PVA) เพื่อผนึกลายจีบใหมีแนวที่ตรง ซึ่งทําในขั้นตอนสุดทายหลังการทํา Easy Care แต

ผาที่ไดหลังจากการตกแตงสําเร็จผาจะมีความกระดาง แตหลังจากที่ทําการวางแบบในการตัดเย็บ

สําเร็จรูป แลวทางลูกคาก็จะทําการตกแตงสําเร็จเสื้อโดยการลาง PVA ออกก็จะไดผาที่มีความนุมลื่น

ตามสมบัติของการตกแตงสําเร็จผาในขั้นตอนการทํา Easy Care 

 

5.4 ขอเสนอแนะ 

ทดลองทําผาทอจีบจากเสนดายเรยอน เสนดายโพลีเอสเตอรเรยอน (TR) เสนดายโพลี 

เอสเตอรคอตตอน (TC) เพื่อเปนการลดตนทุน และอาจทําใหเกิดการโคงนอยลง 
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 ประวัติผูเขียน 

 

ชื่อ – นามสกุล   วาที่รอยตรีหญิงศิริวรรณ  ดวงหิรัญ 

วัน เดือน ปเกิด   31 สิงหาคม 2527 

ท่ีอยู     163/7 หมู 8 ตําบลหนองบัว อําเภอเมือง จังหวัดกาญจนบุรี 71190 

การศึกษา    สําเร็จการศึกษาวิศวกรรมศาสตรบัณฑิต 

     สาขาวิชาวิศวกรรมสิ่งทอ 

     มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี ป พ.ศ.2549 

ประสบการณทํางาน   

พ.ศ. 2550 – 2554    บริษัท อินเตอรเฟล็กเท็กซไทล จํากัด 

     - ตําแหนง  Production (2550 – 2551) 

     - ตําแหนง Sales Assistant (2551 – 2554) 

พ.ศ. 2555 – ปจจุบัน   บริษัท ลัคกี้ สปนน่ิง จํากัด  

- ตําแหนง Customer Service and Product Development 
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