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บทคัดยอ 
 

การวิจัยคร้ังนี้มีวัตถุประสงคท่ีจะนําเศษเสนดายไหมกลับมาใชใหม โดยนํามาผลิตเปน
เสนดายใยส้ันดวยกระบวนการปนดายแบบวงแหวน  

ในการศึกษานี้ไดนําเศษไหมท้ังจากเคร่ืองทอแบบกี่กระตุกและเคร่ืองทอไรกระสวยแบบ 
เรเปยร มาตัดใหไดความยาวประมาณ 38 มิลลิเมตร เพื่อใหเหมาะสมกับกระบวนการปนดายฝาย    
แลวนําเสนใยมาปอนเขาเคร่ืองตีเปดเสนใย เคร่ืองสางใย เคร่ืองรีดปุย เคร่ืองโรฟวิ่งและเคร่ืองปนดาย
แบบวงแหวน ตามลําดับ หลังจากนั้นนําเสนดายไปทดสอบสมบัติทางกายภาพและนําไปถักเปนถุงมือ     
ถุงเทาและผืนผา 

ผลการทดสอบพบวาสามารถนําเศษเสนไหมท้ังจากเคร่ืองทอแบบกี่กระตุกและจากเคร่ือง
ทอแบบเรเปยร มาปนเปนเสนดายได โดยเสนดายเศษไหมจากเครื่องทอแบบก่ีกระตุก สามารถปน
เปนเสนดายเบอร 18.37 ของระบบเบอรดายฝาย  มีจํานวนเกลียว 17.22  เกลียวตอ นิ้ว ความแข็งแรง
เทากับ  14.40  เซ็นตินิวตันตอ เท็กซ  และเสนดายเศษไหมจากเครื่องทอแบบเรเปยรสามารถปนเปน
เสนดายเบอร  16.51 ของระบบเบอรดายฝาย  มีจํานวนเกลียว 16.53 เกลียวตอ นิ้วความแข็งแรงเทากับ 
20.27  เซ็นตินิวตันตอ เท็กซ และสามารถนําไปถักเปนผลิตภัณฑ เชน ถุงมือ ถุงเทา และผืนผาได 
 
คําสําคัญ :  เศษไหม  เคร่ืองทอแบบเรเปยร  กี่กระตุก  การปนดายใยส้ัน 
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ABSTRACT 
 

The research aimed to recycle silk wastes from weaving process by transforming into 
spun yarns using ring spinning system.   

In this study silk wastes from both handloom and rapier loom were used and cut at length 
of 38 mm. suitable for cotton spinning process.  Then fibers were fed into opener, carding machine, 
draw frame, roving machine and ring spinning machines. Physical properties were then used 
characterize the properties of  resulted yarns.  The yarns were knitted to make gloves, socks and knit 
fabrics. 

It was established that silk wastes from both handloom and rapier loom were able to 
make yarns.  The yarn count of the recycled yarn from waste of handloom was 18.37 Ne with the 
average twist of 17.22 turns per inch.  The tenacity of yarn from waste of handloom was 14.40 
cN/tex.  The yarn count of the recycled yarn using waste from the rapier loom was 16.51 Ne with 
the average twist of 16.53 turns per inch.  The tenacity of yarn from waste of rapier loom was 20.27 
cN/tex. The recycled yarns could be knitted into end-use product such as gloves, socks and knit 
fabrics. 

 
Key words :    silk waste,  rapier loom,  handloom,  ring spinning system    
  



จ 

กิตติกรรมประกาศ 
 

งานวิจัยนี้เปนงานวิจัยเกี่ยวกับการนําเศษไหมมาทําใหเกิดประโยชน  โดยการนําเศษไหม  
ท่ีไดจากกระบวนทอผามาปนเปนเสนดาย ซ่ึงไดรับความอนุเคราะหจากหลายฝายและหลายหนวยงาน  
จึงทําใหงานวิจัยนี้สําเร็จไดดวยดี ผูวิจัยขอขอบคุณ รองศาสตราจารยธีระพงษ  ไชยเฉลิมวงศ ท่ีให
คําแนะนําและช้ีแนะในการทําวิจัยเปนอยางดี ขอขอบคุณ คุณสุชาติ  จุลพูล ผูอํานวยการศูนยหมอนไหม
เฉลิมพระเกียรติฯ หนองคาย คุณตอพงษ  สมอรัตน บริษัท อารทรี จํากัด คุณณัฐวัชร นิธิทองสกุล 
บริษัทพรีเมียร เท็กไทล อินดัสทร้ี จํากัด ท่ีใหความอนุเคราะหเศษไหม คุณจตุรงค  บัณฑิตยารักษ  
และคุณสุวิทย  กองคํา บริษัทไทยอะคริลิค ไฟเบอร จํากัด คุณพนิต  สิริสิน บริษัททีซีที ซูมิโนเอะ จํากัด
คุณธนินธ จันทรพิภพ บริษัทนันยางอุตสาหกรรม จํากัด  ท่ีเอ้ือเฟอสถานที่และคําแนะนําในการ
ปฏิบัติงานวิจัย และขอขอบคุณ ทุกทานท่ีมีสวนเกี่ยวของ       ในงานวิจัยนี้ ซ่ึงมีสวนชวยใหงานวิจัยนี้
สําเร็จไดดวยดี ผูวิจัยจะนําความรูท่ีไดจากงานวิจัยไปเผยแพรและใชใหเกิดประโยชนตอไป หากมี
ความผิดพลาดประการใดผูวิจัยขออภัยมา ณ ท่ีนี้ดวย 

 
 

        พิศุทธ์ิ     จันทรคํา 



ฉ 

สารบัญ 
   หนา  

บทคัดยอภาษาไทย  ค 
บทคัดยอภาษาอังกฤษ ง 
กิตติกรรมประกาศ  จ 
สารบัญ ฉ 
สารบัญตาราง ซ 
สารบัญภาพ ฌ 
บทท่ี   
1  บทนํา 1 

1.1  ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 1 
1.2  ความมุงหมายและวัตถุประสงค 2 
1.3  ขอบเขตของการศึกษา 2 
1.4  ข้ันตอนการศึกษา 3 

2  วรรณกรรมและงานวิจยัท่ีเกี่ยวของ 4 
2.1  ความรูเกีย่วกับไหม 4 
2.2  การทอผาไหมแบบกี่กระตุก 9 
2.3  เคร่ืองทอผาแบบอุตสาหกรรม 12 
2.4  ริมผา 14 
2.5  การปนดายใยส้ันหรือแบบวงแหวน 14 
2.6  โครงสรางเสนดาย 27 
2.7  งานวิจยัท่ีเกี่ยวของ 35 

3  วิธีการดําเนนิการวจิัย 41 
3.1   สถานท่ีทําการทดลอง 42 
3.2  วัสดุและอุปกรณท่ีใชในการทดลอง 42 
3.3   ข้ันตอนการทดลอง 43 
3.4   การทดสอบสมบัติเสนดาย 70 
3.5   การทดลองทําเปนผลิตภัณฑ 75 
 



ช 

สารบัญ (ตอ) 
บทท่ี    หนา  
4  ผลการทดลอง 78 

4.1  การคัดแยกและเตรียมเศษไหม 78 
4.2  การตัดเศษไหม 78 
4.3  การฉีดพนสารลดไฟฟาสถิต 79 
4.4  การทดสอบสมบัติของเสนใย 79 
4.5  การเปดเศษไหมดวยเคร่ืองสางใยขนาดเล็ก 82 
4.6  การผสมเสนใย 83 
4.7  ผลการสางใย 83 
4.8  ผลการรีดปุย 84 
4.9  ผลการโรฟวิ่ง 84 
4.10  ผลการปนดายแบบวงแหวน 85 
4.11  ผลการกรอดาย 85 
4.12  ผลการทดสอบสมบัติเสนดาย 86 
4.13  การทดสอบทําเปนผลิตภัณฑ 88 

5  สรุปผลการทดลองและขอเสนอแนะ 91 
5.1  สรุปผลการทดลอง 91 
5.2  ขอเสนอแนะ 92 

รายการอางอิง 94 
ภาคผนวก 95 

ภาคผนวก ก  ตารางแสดงผลการทดสอบ 96 
ภาคผนวก ข  เทคโนโลยีการปนดาย 113 
ภาคผนวก ค  ผลงานตีพิมพเผยแพร 119 

ประวัติผูเขียน 133 



ซ 

สารบัญตาราง 
ตาราง หนา 

2.1 คุณสมบัติทางกายภาพของไหม  6 
2.2  คุณสมบัติทางเคมีของไหม   6 
2.3  ความสัมพันธตัวคูณคาเกลียว ความยาวเสนใยและชนิดเสนดาย 29 
4.1  ผลการทดสอบความยาวเสนใย  80 

4.2  ผลทดสอบความละเอียดของเสนใย 81 

4.3  ผลการทดสอบความหยกิงอของเสนใย 81 

4.4  ผลทดสอบความแข็งแรงของเสนใย 82 

4.5  ผลการทดลองเปดเศษไหมดวยเคร่ืองสางใยขนาดเล็ก 82 

4.6  ผลการสางใย 84  

4.7  ผลทดลองการรีดปุย 84 

4.8  ผลการทดลองชั่งน้ําหนกัโรฟวิ่ง 85 

4.9  ผลการทดสอบหาเบอรดาย 87 

4.10  ผลการทดสอบหาจํานวนเกลียวของเสนดาย 87 

4.11  ผลการทดสอบความเหนียว 88 

4.12  ผลการทดสอบการยืดตัวของเสนดาย 88 

 



ฌ 

สารบัญภาพ 
ภาพท่ี หนา 

2.1  วงจรชีวิตไหม 5 
2.2  การสาวไหม 7 
2.3  การทอผาไหมแบบกี่กระตุก   11 
2.4  การรอยเสนดายยนืและการทอผา 12 
2.5  การทํางานเคร่ืองทอเรเปยร 13 
2.6  เคร่ืองทอผาเรเปยร 14 
2.7  การลดขนาด 15 
2.8  การควบ 15 
2.9  กระบวนการปนดายฝายแบบวงแหวน 17 
2.10  แผนภูมกิระบวนการปนดายใยส้ัน 19 
2.11  เคร่ืองผสมเสนใย 20 
2.12  เคร่ืองสางใย 21 
2.13  เคร่ือง Comb  23 
2.14  เคร่ืองรีด 24 
2.15  เคร่ือง Roving  24 
2.16  ชิ้นสวนเคร่ืองปนดายแบบวงแหวน 25 
2.17  เคร่ือง Winding  26 
2.18  ทิศทางเกลียวเสนดาย 27 
2.19  การควบเกลียว 31 
3.1  แผนภูมแิสดงการดําเนนิงาน 41 
3.2  การทอผาแบบกี่กระตุก 43 
3.3  เศษไหมเสนยืนจากเคร่ืองทอแบบกี่กระตุก 44 
3.4  เศษไหมเสนพุงจากเคร่ืองทอกี่กระตุก 44 
3.5  เศษไหมเสนดายพุงจากริมผาเรโนท่ีไดจากเคร่ืองทอผาแบบเรเปยร  45 
3.6  การตัดเศษเสนดายไหม 46 
3.7  การตากเศษไหมใหแหงหลังพนสารลดไฟฟาสถิต 47 
3.8  การถายภาพขยายเสนใย  48 



ญ 

สารบัญภาพ (ตอ) 
ภาพท่ี หนา 

3.9  เคร่ืองทดสอบความยาวเสนใย 48 
3.10  เคร่ืองช่ังน้ําหนกั 49 
3.11  เคร่ืองวัดคาความหยิกงอ 50 
3.12  เคร่ืองทดสอบความแข็งแรงของเสนใย 51 
3.13  การปอนเสนใยเขาดานหลังเคร่ืองสางใยขนาดเล็ก 52 
3.14  การทํางานของเคร่ืองสางใยขนาดเล็ก 53 
3.15  การเปดเสนดายเศษไหม 53 
3.16  เสนใยหลังผานข้ันตอนการตีเปด 54 
3.17  เคร่ืองผสมเสนใย 54 
3.18  เคร่ืองปอนและผสมเสนใย 55 
3.19  เคร่ืองสางใย 56 
3.20  การสงเสนใยดวยทอลม 57 
3.21  แฟลทและการทํางานของ แปรงทําความสะอาดแฟลท 58 
3.22  แผนเว็บ 59 
3.23  การขดสไลเวอรลงถัง 59 
3.24  เคร่ืองรีดปุย 60 
3.25  การปอนสไลเวอรเขาเคร่ืองรีดปุย 61 
3.26  ชุดรวบสไลเวอรและชุดลูกกล้ิงดราฟ 62 
3.27  เสนสไลเวอรท่ีผานการดราฟ 62 
3.28  เคร่ืองโรฟวิ่ง 63 
3.29  การตีเกลียว 64 
3.30  หลักการทํางาน 64 
3.31  ลูกกล้ิงดราฟ  65 
3.32  การปอนสไลเวอรเขาดานหลังเคร่ืองโรฟวิ่ง 65 
3.33  แกนหลอด 66 
3.34  เคร่ืองปนดายแบบวงแหวน 66 
3.35  การปนดาย 67 



ฎ 

สารบัญภาพ (ตอ) 
ภาพท่ี หนา 

3.36  เคร่ืองกรอดาย 68 
3.37  การใสแกนหลอดเขาเคร่ืองกรอดาย 69 
3.38  การพันเขาหลอดดายใหญ 69 
3.39  การตอดายแบบอัตโนมัติของเคร่ืองกรอดาย 70 
3.40  เคร่ืองกรอ 71 
3.41  เคร่ืองช่ัง 71 
3.42  เคร่ืองทดสอบจํานวนเกลียว 73 
3.43  เคร่ืองทดสอบความเหนียวของเสนดาย 74 
3.44  เคร่ืองทอถุงมือ 75 
3.45  เคร่ืองถักถุงเทาท่ีใชในการทดลอง 76 
3.46  เคร่ืองถัก Flat knitting machine  77 
4.1  เสนใยติดเนื่องจากการพนสารลดไฟฟาสถิตนอยเกนิไป 79 
4.2  ภาพตัดขวางของเสนใยเศษไหม 80 
4.3  ภาพตามความยาวของเสนใยเศษไหม 80 
4.4  แผนเสนใยกอนเขาเคร่ืองสางใย 83 
4.5  เสนดายเศษไหมจากเคร่ืองทอเรเปยร 86 
4.6  เสนดายเศษไหมจากเคร่ืองทอกี่กระตุก 86 
4.7  ถุงมือผาท่ีถักจากเสนดายเศษไหมจากเคร่ืองทอกี่กระตุก 89 
4.8  ถุงเทาถักจากเสนดายเศษไหมจากเคร่ืองทอเรเปยร 89 
4.9  ผาถักจากเสนดายเศษไหมเคร่ืองทอกี่กระตุกดวยเคร่ืองถัก Flat knitting machine 90  



 
 

บทท่ี 1 
 

บทนํา 
 
1.1  ความเปนมาและความสําคญัของปญหา 

ประเทศไทยเปนแหลงผลิตเสนไหมและผลิตภัณฑท่ีมีคุณภาพดีและมีช่ือเสียงมากแหงหนึ่ง
ของโลก โดยในแตละปจะมีการสงออกไหมและผลิตภัณฑมีมูลคามากกวาพันลานบาทและมี
แนวโนมเพิ่มสูงข้ึน ผลผลิตไหมภายในประเทศผลิตไดประมาณปละ 1,400 ตัน โดยเปนเสนไหมท่ี
ผลิตจากโรงงานสาวไหมประมาณ 350 ตัน เสนไหมไทยท่ีผลิตในระดับครัวเรือนของเกษตรกร
ประมาณ 1,050 ตัน [1]  
 ปจจุบันการทอผาไหมท้ังแบบกี่กระตุกและการทอดวยเคร่ืองจักรลวนแลวแตมีของเสีย 
(Waste) เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ซ่ึงพบวาโรงงานทอผาไหมดวยกี่กระตุกในอําเภอปกธงชัย มี
เคร่ืองทอกี่กระตุกประมาณ 590 เคร่ือง [2] มีปริมาณของเสียท้ังเสนดายยืนและเสนดายพุงตอเคร่ืองคิด
เปนน้ําหนักประมาณ 15 กรัมตอคร้ังท่ีทําการลงผา รวมมีปริมาณของเสียจากเครื่องทอกี่กระตุกท่ี
คํานวณไดเทากับ 8.85 กิโลกรัม และจากการสํารวจขอมูลจากโรงงานผูผลิตผาไหมดวยเคร่ืองทอ
อุตสาหกรรมหรือเคร่ืองทอแบบเรเปยร พบวาในกระบวนการทอผามีเศษเสนดายไหมทางเสนดายพุง
ในสวนของริมผาหรือท่ีเรียกวา ริมเรโน (Reno) ประมาณ 20 กรัมตอความยาวผา 1 เมตร ซ่ึงการทอผา
ไหมตอคร้ังจะยาวมวนละประมาณ 50 เมตร ซ่ึงจะมีเศษไหมจากกระบวนการผลิตดังกลาวประมาณ 1 
กิโลกรัมตอคร้ัง  

ดวยเหตุท่ีโลกมีการเปล่ียนแปลงอยางรวดเร็วทําใหวิธีคิดและความเปนอยูของคนยุคนี้
หางไกลจากธรรมชาติมากข้ึนเร่ือยๆ ความตองการวัตถุดิบท่ีเปนธรรมชาติในอุตสาหกรรมส่ิงทอ  จึง
เปนกระแสหลักของทุกธุรกิจในปจจุบันนี้มูลคาสินคาท่ีผลิตจากวัตถุดิบธรรมชาติหรือออรแกนิกท่ัว
โลกเติบโตสูงถึง 15-20% โดยเฉล่ีย  เฉพาะในอังกฤษมีมูลคาถึง 35.5 พันลานปอนด ในป 2008 ใน
แคนาดา มีผูบริโภคสินคาออรแกนิกเพ่ิมข้ึน 20%  และจีนมีพื้นท่ีปลูกพืชผล ออรแกนิกท่ีมีใบรับรอง
แลวมากถึง 2.3 ลานเฮกตาร ซ่ึงใหญเปนอันดับ 2 ของโลก (ไมรวมพื้นท่ีท่ียังไมไดใบรับรองอีก30.4
ลานเฮกตาร) สําหรับใยฝายอินทรีย (Organic cotton) ในป 2006 ผาฝายท่ีผลิตจากฝายอินทรีย มีการ
ขยายตัวเพิ่มข้ึนถึง 57.9 เมตริกตัน คิดเปน 0.2% ของการผลิตฝายท้ังหมดในป 2006 ซ่ึงคาดวาการ
สงออกจะเติบโต 25-55% ในป 2007 และ 2008 และยอดขายท่ัวโลกของสินคาสําเร็จรูปท่ีทําจากผา
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ฝายอินทรียคาดวาจะมียอดจําหนายในสหรัฐอเมริกา 2,600 ลานเหรียญสหรัฐ ในป 2008  ดวยความ
ตื่นตัวในการสรรหาคุณประโยชนจากธรรมชาติ เพื่อผนวกกับเทคโนโลยีในปจจุบัน เศษไหมท้ังเสน
ยืนและพุงท่ีเหลือจากการทอผา  จึงเปนวัตถุดิบอีกชนิดหนึ่งท่ีควรใหความสนใจ ในการนํากลับมาใช
ใหม (Recycle)  เนื่องจากเสนใยไหมมีคุณสมบัติท่ีดีและราคาสูงถึงกิโลกรัมละ 1,300-2,000 บาท [3] 

ผูวิจัย จึงเกิดแนวความคิดท่ีจะนําเศษไหมจากเสนดายท่ีเหลือจากการทอผาไหม ท้ังเสนยืน
และเสนพุง มาปนเปนเสนดายใยส้ัน แลวนําไปทอหรือถักเปนผืนผา เพื่อทําเปนผลิตภัณฑใหม ๆ เปน
การเพิ่มมูลคาใหกับเศษไหม   ซ่ึงจะเกิดประโยชนท้ังการลดมลภาวะในการทิ้งเศษไหม เพิ่มรายได
ใหกับผูผลิต โดยสามารถขายเศษไหมไดมูลคามากข้ึน ซ่ึงจากการศึกษาของ ชัยยุทธ ชางสาร และ
คณะ ไดทําการศึกษาเร่ืองการใชประโยชนจากเศษไหม แลวพบวา เศษใยไหมท่ีติดอยูกับผิวรังไหม มี
เศษใยประมาณ รอยละ 18 ประเมินราคาประมาณ 17 ลานบาทตอป (ขอมูลในป พ.ศ. 2530) ของคา
การผลิตท่ีตองเสียไป เพราะโดยท่ัวไปเม่ือชาวบานสาวไหมแลว เศษใยเหลานี้จะท้ิงโดยไมไดนําไปใช
ประโยชนอีกเพราะเสนใยเกาะกันเปนกระจุกไมสามารถสาวนําเสนไหมท่ีดีออกจากรังไหมได 

จากผลดังกลาวขางตน ทําใหเกิดแนวความคิด ท่ีจะนําเอาเศษไหมเหลานี้มาปนเปนเสนดาย
ไหม โดยกระบวนการปนดายฝาย เพราะเคร่ืองปนดายในประเทศไทย รอยละ 90 เปนเคร่ืองปนดาย
ฝาย โครงการนี้บรรลุผลดังเปาหมายโรงงานอุตสาหกรรมส่ิงทอไหมท่ีสนใจสามารถรับไปดําเนินงาน
ไดโดยไมตองปรับปรุงเครื่องจักรมาก  ผลการวิจัยปรากฎวา สามารถปนเปนเสนดาย มีขนาดเทากับ
เสนดายฝาย ตั้งแตขนาด 7 ถึงขนาด 20 จากน้ันไดทําการทดลองนําเสนดาย จากเศษเสนใยไหมไปทํา
การทอเปนผืนผา และยอมสี พบวา ใหประโยชนในการนําไปใชงาน สามารถเพิ่มรายไดท่ีตองเสียไป
จากเศษเสนใยเหลานี้ไมนอยกวารอยละ60 

 
1.2  ความมุงหมายและวัตถุประสงค  

1.2.1  เพื่อนําเศษไหมกลับมาใชประโยชน ในทางอุตสาหกรรมส่ิงทอ  
1.2.2  เพื่อศึกษาทดลองกระบวนการปนเปนเสนดายไหมใยส้ัน  
1.2.3  เพื่อศึกษาทดลองการผลิตเปนผลิตภัณฑส่ิงทอ 
 

1.3  ขอบเขตของการศึกษา 
ศึกษาขอมูลปริมาณเศษเสนดายไหมที่เหลือจากการทอผาแบบกี่กระตุกในเขตอําเภอ        

ปกธงชัยและอําเภอสีดา  จังหวัดนครราชสีมา และจากการทอผาดวยเคร่ืองทอเรเปยร (Rapier loom) 
ของบริษัท อารทรี จํากัด อําเภอสัตหีบ จังหวัดชลบุรี และบริษัท พรีเมียร เท็กซไทล อินดัสทร้ี จํากัด 
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อําเภอพานทอง จังหวัด ชลบุรี  หลังจากน้ันจะนําไปทดลองปนเสนดายไหมดวยเคร่ืองปนดายใยส้ัน
และนํามาทดลองผลิตเปนผลิตภัณฑส่ิงทอ  

 
1.4  ขั้นตอนการศึกษา 

1.4.1  ข้ันตอนการเตรียมการ   
ข้ันตอนการตรวจสอบวิจัยเอกสาร และรวบรวมตัวอยางเศษเสนดายไหม ดังนี้ 

-  การรวบรวมขอมูลเกี่ยวกับ ความรูเร่ืองไหมและคุณสมบัติทางกายภาพบางประการ   
ของเสนดายไหม  ความรูเกี่ยวกับการเล้ียงไหม ความรูเกี่ยวกับการทอผาไหม และงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

-  รวบรวมขอมูลแหลงผลิตและโรงงานทอผาไหม เพ่ือรวบรวมตัวอยางเศษไหมท่ีจะ
นํามาทําการทดลองปนดาย 

-  ศึกษาขอมูลประเภทและปริมาณเศษไหมท่ีเกิดจากการทอผาแบบกี่กระตุกและเคร่ือง
ทอเรเปยร (Rapier loom) 

-  การรวบรวมขอมูลและติดตอโรงงานเพ่ือขอใชเคร่ืองจักรและอุปกรณในการทดลอง 
1.4.2  ข้ันตอนการทดลอง 

1)  ข้ันตอนการทดลองโดยแบงการทดลองออกเปน 6 ข้ันตอน คือ 
-  ข้ันตอนการแยกประเภทเศษไหมท้ังแบบกี่กระตุกและแบบเครื่องทอเรเปยร 
-  นําเศษเสนดายไปตัดใหส้ันประมาณ 38  มิลลิเมตร 
-  ข้ันตอนการตีเปดเศษดายไหม เพื่อทําใหเสนใยส้ันแตกตัวจากน้ันนําไปทดสอบหา

คุณสมบัติทางกายภาพของเสนใย 
-  ข้ันตอนการปนดาย นําเสนใยท่ีผานกระบวนการตีเปดแลวไปปนเปนเสนดายดวย

กระบวนการปนดายใยส้ัน (Ring spinning)  
-  นําเสนดายไปทดสอบหาคุณสมบัติทางกายภาพ 
-  ข้ันตอนการนําไปทดลองทําเปนผลิตภัณฑ โดยการนําเสนดายไหมไปถักเปน               

ถุงมือ ถุงเทา เส้ือหรือผาพันคอ เปนตน 
2)  ข้ันตอนการสรุปผลและวิเคราะหเปรียบเทียบผลการทดสอบ เพื่อรายงานผลการวิจัย 
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วรรณกรรมและงานวจิัยที่เกี่ยวของ 
 

การศึกษาวิจัยเร่ืองการนําเศษไหมท่ีเหลือจากการทอผาไหมมาปนเปนเสนดายนั้น ผูวิจัย  
ไดทําการคนควาและรวบรวมขอมูลจากงานวิจัยตางๆ และทฤษฎีท่ีมีความสอดคลองกับงานวิจัยดังนี้ 

2.1  ความรูเกีย่วกับไหม 
2.2  เคร่ืองทอกี่กระตุก 
2.3  เคร่ืองทอเรเปยร  
2.4  ริมผา 
2.5  การปนดายใยส้ันหรือแบบวงแหวน 
2.6  โครงสรางเสนดาย 
2.7  งานวิจยัทีเ่กี่ยวของ 

 
2.1  ความรูเก่ียวกับ ไหม (Silk) 

2.1.1  คุณสมบัติทางกายภาพ [4] 
ไหมเปนเสนใยธรรมชาติ โดยมีสวนประกอบหลักเปนโปรตีนซ่ึงไดมาจากรังของตัว

หนอน ใยไหมจัดอยูในประเภทเสนใยธรรมชาติ ใยยาวประมาณ 300 ถึง 600 หลา ซ่ึงจะข้ึนอยูกับ
ชนิดและพันธุของไหม เสนใยไหมจําแนกออกตามปจจัยตอไปนี้ คือ  

- ชนิดของรังไหม   
- แหลงกําเนิดและการเล้ียงไหม  
- ความยาวและความบริสุทธ์ิของใย 
- ความเรียบและความสมํ่าเสมอของใย 
ภาพท่ี 2.1 เปนการแสดงวงจรชีวิตของไหมหรือหนอนไหม ซ่ึงใชเวลาประมาณ 45-52 วัน 

หนอนไหมจะกินใบหมอนหลังจากฟกออกจากไขประมาณวันท่ี 10 จากน้ันจะหยุดกินอาหารและ
ลอกคราบ ระยะนี้เรียกวา “ไหมนอน” ตอจากน้ันจะกินนอนและลอกคราบประมาณ 4คร้ังเรียกวา 
“ไหมตื่น” ลําตัว  จะมีสีขาวเหลืองใสหดส้ัน และหยุดกินอาหาร ระยะนี้เรียกวา “หนอนสุก” ชวงนี้ผู
เล้ียงไหมตองรีบแยกหนอนไหมสุกออกจากกองใบหมอน และเตรียม “จอ” คืออุปกรณท่ีจะใหตัว
ไหมเกาะเพื่อชักใยหอหุมตัว หนอนจะพนใยไดประมาณ 6-7 วัน  
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ภาพท่ี 2.1  วงจรชีวิตไหม 

 
เสนใยไหมเปนเสนใยธรรมชาติชนิดเดียวท่ีเปนเสนใยยาวท่ีไดจากหนอนไหม โดยมีความยาว

ตอเนื่องตลอดเสนท่ีเกิดจากรังไหมแตละรัง ความยาวจะอยูระหวาง 1300 - 2000 ฟุต เสนใยไหม    
เปนเสนใยโปรตีนเปน Fibroin และมีกาวท่ีหุมใย Fibroin ซ่ึงเปนโปรตีนชนิดหนึ่งคือ Sericin และเสนใย
ไหมมีสมการโครงสรางทางเคมี คารบอน ไฮโดรเจน ออกซิเจน ไนโตรเจน และ ซัลเฟอร แต ซัลเฟอร  
มีเพียงเล็กนอยเม่ือทําการฟอกไหม ซัลเฟอรก็จะหลุดออกหมด ไหมเปนเสนใยยาวตอเนื่องตลอดเสน 
มีผิวท่ีราบเรียบแตไมสมํ่าเสมอตลอดความยาวของเสนใย พื้นท่ีหนาตัดเปนรูปสามเหล่ียมมุมมน 
ลักษณะของโมเลกุลจะเปนลูกโซโมเลกุลเหยียดยาว ไมพับตัวกันเหมือน ขนสัตวโมเลกุลจึงเรียงกัน
ยาวและเกาะตัวกันแนนกวา 

ไหมมีคุณสมบัติท่ีดีหลายประการดวยกัน สามารถใชงานไดกวางขวางเปนท่ีนิยมผาไหมมี
ความสวยงาม เปนเสนใยที่มีความแข็งแรงสูงเม่ือเทียบกับความละเอียดของเสนใย มีสภาพยืดหยุน
และการทนตอรอยยับไดดี สวมใสสบาย เพราะเสนใยดูดซึมความชื้นไดดี แหงเร็ว ไมจับฝุนงาย 
สามารถยอมหรือพิมพสีไดหลายชนิด ทอเปนผาท่ีโครงสรางหลากหลาย ท้ังชนิดท่ีบางเบาท้ิงตัวดีไป
จนถึงผาท่ีมีโครงสรางแนน หนัก และมีความแข็งแรงทนทานสูง 
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ตารางท่ี 2.1  คุณสมบัติทางกายภาพของไหม   
คุณสมบัติของเสนใยไหม รายละเอียด 

ความละเอียด 1.25 ดีเนียร 

ความยาว 390 - 1200 เมตร 

สี เหลืองไปถึงเทา 

ความมัน ความมันดีมาก 

ความแข็งแรง ทนแรงดึง แหง 3.5 - 5.0 gpd   เปยกลดลง 20% 

สภาพยืดหยุน 20% ของความยาวเดิม 

การคืนตัวจากแรงอัด คืนกลับไดด ี

การดูดซึมความช้ืน 11% 

ความรอน ทนความรอนไดประมาณ 170 องศาเซลเซียส 

ความถวงจําเพาะ 1.25 
 
   ตารางท่ี 2.2  คุณสมบัติทางเคมีของไหม     

คุณสมบัติของเสนใยไหม รายละเอียด 

กรด ถูกทําลายไดดวยกรดเขมขน 

ดาง ถูกทําลายไดดวยดางเขมขน 

เกลือคลอไรด ไมทน 

สารละลายอินทรีย ทนไดด ี

การทนตอราและแมลง ทนตอราและแมลงไดด ี

แสงแดด ไมทนตอแสงแดด 

การยอมสี รับสียอมไดดมีาก 

สารซักฟอก ไมทนตอสารซักฟอกพวกออกซิไดส 
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2.1.2  การทอผาไหม 
เม่ือไดรับไหมสดจะตองนําไปอบใหแหง จากนั้นนําไหมท่ีอบแหงไปตมในน้ําท่ีสะอาด  

ท่ีมีคุณสมบัติเปนกลาง รังไหมจะเร่ิมพองตัวออก ใชปลายไมเกี่ยวเสนใยออกมารวมกันหลายๆ เสน   
การสาวตองเร่ิมตนจากขุยรอบนอกและเสนใยภายในรวมกัน เรียกวา “ไหมสาว” หรือ “ไหมเปลือก” 
คร้ันสาวถึงเสนใยภายในแลว เอารังไหมท่ีมีเสนภายในแยกไปสาวตางหากเรียกวา “เสนไหมนอย” 
หรือ “ไหมหน่ึง” ผูสาวไหมตองมีความชํานาญและทักษะจึงจะไดเสนไหมท่ีมีคุณภาพดี เม่ือเติม       
รังไหมลงไปอีก รังไหมใหมสามารถรวมเสนกับรังไหมเกาได โดยไมทําใหเสนไหมขาด  การสาว
ไหมแสดงในภาพท่ี 2.2 

 

 
ภาพท่ี 2.2  การสาวไหม 

 

ตามธรรมดาผาไหมบางมักทอดวยมือเครื่องทอทําดวยไม  มีท้ังชนิดหูกพ้ืนเมือง และ       
กี่กระตุก ผาพื้นมักทอดวยกี่กระตุก เพราะทอไดรวดเร็วแตผายกตองทอดวยหูกพื้นเมือง ซ่ึงกินเวลา
ยาวนานมาก ผืนหนึ่งอาจใชเวลาถึง 3 เดือนหากลายของผานั้นมีความละเอียด และซับซอนมาก      
เสนไหมท่ีใชทอ มี 2 ชนิด คือเสนไหมยืนและเสนไหมพุง ในปจจุบันนิยมใชเสนไหมตางประเทศเปน
เสนยืนเนื่องจากหาไดงาย เสนดายเรียบไมติดฟนหวี และมีความเหนียวไมขาดงายขณะทอสวนเสน
ไหมพุงจะเปนเสนไหมพื้นเมืองเกือบท้ังส้ิน 

การเตรียมเสนยืน เร่ิมตั้งแตการลงแปง การกรอเขาบีมมวนดายยืน (Beam) การเดินดาย การหวี
ดาย และการเก็บตะกอ เสนไหมท่ียอมสีแลวจะนํามาชุบดวยน้ําแปง แลวบิดใหแหงกระตุกใหเสนแตก 
และตากแดด ใหแหง เพื่อใหเสนไหมมีผิวเรียบ จากน้ันเอาเสนดายไปกรอเขาหลอดใหมีความยาว พอ
สําหรับเดินดายเคร่ืองเดินดาย ประกอบดวยราวสําหรับบรรจุหลอดดาย และแครขมวดใหเปน ลูกโซ
เพื่อปองกันยุงเก็บลงหีบสําหรับนําไปหวีตอไป  
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การหวีดายใหเปนแผนเสนยืน จากลักษณะเปนกําใหกระจายเปนแผนใหสมํ่าเสมอกัน 
แลวมวนเก็บ เขาแกนของกงพัด สําหรับต้ังบนกี่การหวีดายเร่ิมจากการเอาปลายดานหนึ่ง สอดเขา    
ในมาอัดดาย รอยดายยืนเขาฟนหวีผูกเขากับแกนกงพัดมวนดาย การหวีดายใช คน 2 คน คนหนึ่ง     
ทําหนาท่ีมวนกงพัด อีกคนหนึ่งใชฟนหวี หวีดายใหเรียบและสมํ่าเสมอ เม่ือเสนยืนถูกมวนเขากงพัดหมด 
ก็จะนําไปติดต้ังและขึงบนกี่สําหรับเก็บตะกอตอไป ตะกอท่ีใชจะมากหรือนอยข้ึนอยูกับลวดลายท่ีจะทอ         
หากลวดลายมีความละเอียดมากก็ตองใชตะกอมาก ซ่ึงอาจใชถึง 200 ตะกอ เสนยืนแตละเสนจะถูก
คลองไวดวยหวงเสนดาย 2 ชุด ชุดบนสําหรับยกเสนยืนข้ึนชุดลางสําหรับดึงเสนยืนลง  

การเตรียมเสนพุง เร่ิมจากการกรอไหมจากเข็ดไหมบนระวิงเขาอักแลวกรอจากอักเขา
หลอดดายพุงสําหรับไปใชทอตอไปดวยเคร่ืองกรอท่ีเรียกวา "ไนกรอไหม" ผาไหมไทยท่ีทอเสร็จแลว
แบงออกเปนประเภทใหญๆ 5 ชนิด ไดแก 

1)  ผาไหมไทยชนิดบางมาก มีน้ําหนัก 51-85 กรัมตอหนึ่งตารางเมตร เหมาะสมสําหรับ  
ทําผาพันคอ ผาคลุมผม ตัดเย็บเส้ือผา 

2)  ผาไหมไทยชนิดบางมีน้ําหนัก 86-120 กรัมตอหนึ่งตารางเมตร เหมาะสําหรับ            
ใชทําเคร่ืองนุงหม 

3)  ผาไหมชนิดหนา มีน้ําหนัก 121-179 กรัมตอหนึ่งตารางเมตร เหมาะสําหรับตัดเส้ือผา
เมืองหนาว ชนิดนี้เปนท่ีนิยมของตลาดตางประเทศ 

4)  ผาไหมชนิดหนามาก มีน้ําหนัก 180-275 กรัมตอหนึ่งตารางเมตร เหมาะสําหรับตัดเส้ือ
และกางเกงผูชาย 

5)  ผาไหมชนิดหนาพิเศษมีน้ําหนัก 239 กรัมตอหนึ่งตารางเมตร ข้ึนไป เหมาะสําหรับ     
บุเฟอรนิเจอรทําผามาน แตการทอทําไดยากจึงมักมีราคาแพง 

2.1.3  เศษไหม 
ในกระบวนการผลิตผาไหมแตละกระบวนการลวนแลวแตมีของเสียเกิดข้ึน ไมวาจะเปน

การทอผาดวยมือหรือการทอผาดวยเคร่ืองจักรอุตสาหกรรมก็ตาม เศษไหมท่ีเหลือจากการสาวไหม 
และจากการทอผาไหม (Silk waste) ในทางการคาแบงออกเปน 4 ประเภท ไดแก  

1)  เศษไหมท่ีเกิดจากความไมสมบูรณของรังไหม เชน รังเสีย  
2)  เศษไหมท่ีเกิดจากกระบวนการผลิต นับต้ังแตการสาวไหม จนถึงการทอผาไหม        

จะประกอบดวย 
-  Floss หมายถึงเสนใยท่ีติดอยูกับผิวรัง หรือเปลือกรัง ซ่ึงจะตองมีการดึงเอาออก

กอนท่ีจะสาวเสนไหมยืน เพราะถาไมมีการลอกเอา Floss ออกกอน จะทําใหเสนไหมนั้นมีสมบัติหยาบ
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และคุณภาพตํ่า จะมีปริมาณรอยละ 0.5 ของรังไหมสด เศษไหมสวนนี้สวนใหญชาวบานจะท้ิงหรือ
บางแหงจะนําเอาไปทําผานวม เพราะมีความนุมและอุนสบาย แตมีปญหาการเกาะกันเปนกระจุก    
ของเสนใย 

-  Frison เปนเศษไหมท่ีมีราคาสูง เพราะเปนเศษไหมท่ีมีคุณภาพคอนขางจะดี เศษไหม
สวนนี้จะไดมาจากการเร่ิมตนของการสาวไหมยืนออกจากรัง มีความยาวของเสนใยมากพอสมควร 
หรือเรียกวา Outside-waste  

-  Curlies or Frisonnets คือ เศษไหมท่ีสาวออกมากอนถึงตัวดักแด โดยการนํารังไหม   
ท่ีสาวออกหมดแลวไปผานเคร่ืองตีและดึงเสนใยอีกคร้ัง หรือเรียกวา Inside-waste  

3)  เศษไหมท่ีไดจากการดึงหรือการสางออกจากเศษผาไหมทอ เศษไหมชนิดนี้ไดจาก   
การดึงออกจากผาไหมท่ีไมใชแลวกลับมาใชประโยชนใหม 

4)  เศษไหมท่ีเหลือจากการทอผา เศษไหมชนิดนี้ไดมาจากเสนดายไหมเสนยืนและเสนพุง
ท่ีเหลือจากการทอผา เศษเสนดายยืนไดมาจากเสนดายไหมที่เหลือจากการทอผาระหวางตะกอถึง   
มวนดายยนื และเศษเสนดายพุงไดมาระหวางการทอผา จากการผลิตนัน้มีเศษไหมท่ีเหลือเปนจํานวนมาก 
ทําใหเศษไหมเหลานี้ตองถูกท้ิงโดยสูญเปลา 
 
2.2  การทอผาไหมแบบก่ีกระตุก   

2.2.1  อุปกรณสําหรับทอผาประกอบดวยสวนตาง ดังนี้ 
1)  ฟมหรือฟนหวี  มีลักษณะคลายหวียาวเทากับความกวางของหนาผาทําดวยโลหะ         

มีลักษณะเปนซ่ีเล็กๆ มีกรอบทําดวยไมหรือโลหะแตละซ่ีของฟมจะเปนชองสําหรับสอดดายยืนเขาไป
เปนการจัดเรียงดายยืนใหหางกันตามความละเอียดของเนื้อผา เปนสวนท่ีใชกระทบใหเสนดายท่ีทอ       
เรียงติดกันแนนเปนผืนผาฟมสมัยโบราณทําดวยไมแกะสลักเปนรูปนกหรือเปนลวดลายตาง ๆ 

2)  เขาหูก หรือ ตะกอ / ตระกอ คือสวนท่ีใชสอดดายเปนดายยืน และแบงดายยืนออกเปน
หมูๆ ตามตองการ เพื่อท่ีจะพุงกระสวยเขาหากันไดสะดวก เขาหูกมีอยู 2 อัน แตละอันเวลาสอดดาย
ตองสอดสลับกันไปเสนหนึ่งเวนเสนหนึ่ง ท่ีเขาหูกจะมีเชือกผูกแขวนไวกับดานบน โดยผูกเชือก    
เสนเดียวสามารถจะเล่ือนไปมาไดสวนลางผูกเชือกติดกับคานเหยียบหรือตีนเหยียบไว เพื่อเวลา 
ตองการดึงดายใหเปนชองก็ใชเทาเหยียบคานเหยียบนี้ คานเหยียบจะเปนตัวดึงเขาหูกใหเล่ือนข้ึนลง 
ถาหากตองการทอเปนลายๆ ก็ตองใชคานเหยียบหลายอัน เชน ลายสองใชคานเหยียบ 4 อัน เรียก ทอ  
4 ตะกอ ลายสามใชคานเหยียบ 6 อัน เรียก ทอ 6 ตะกอ จํานวนตะกอท่ีชางทอผาเกาะยอใช มีตั้งแต    
2–12 ตะกอ ผาผืนใดท่ีทอหลายตะกอถือวามีคุณภาพดีมีลวดลายท่ีละเอียดสวยงาม และมีราคาแพง 
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3)  กระสวย คือไมท่ีเปนรูปเรียวตรงปลายทั้งสองขาง ตรงกลางใหญ และมีรองสําหรับ   
ใสหลอดดายพุง ใชสําหรับพุงสอดไปในชองดายยืนระหวางการทอผา หลังจากท่ีชางทอเหยียบคานเหยียบ
ใหเขาหูกแยกเสนดายยืนแลว 

4) ไมแกนมวนผา หรือ ไมกําพั่น ชาวบานเกาะยอเรียกวา “พั้นรับผา” เปนไมท่ีใช สําหรับ
มวนผาท่ีทอแลว ไมแกนมวนผามีขนาดความยาวเทากับกี่หรือเทากับความกวางของหนาผา 

5)  คานเหยียบ หรือ ตีนเหยียบ เปนไมใชสําหรับเหยียบเคร่ืองบังคับตะกอ เพื่อใหเชือก    
ท่ีโยงตอมาจากเขาหูกหรือตะกอดึงดายยืนใหแยกออกเปนหมู ขณะท่ีชางทอพุงกระสวยดายพุงเขาไปขัด
ดายยืนใหเกิดเปนลวดลายตาง ๆ 

6)  สายกระตุก หรือ เชือกดึงเวลาพุงกระสวย จึงเกิดศัพทวา “กี่กระตุก” โดยชางทอผา    
จะใชมือขางหน่ึงกระตุกสายเชือกนี้ กระสวยก็จะแลนไปแลนมาเองและใชมืออีกขางดึงฟมให
กระแทกเน้ือผาท่ีทอแลวใหแนน 

7)  ระหัดถักดาย เปนไมระหัดสําหรับมวนดายยืน 
8)  หลอดดายพุง เปนหลอดไมไผท่ีบรรจุดายสีตาง ๆ สอดอยูในรางกระสวยเพื่อใชพุง   

ไปขัดดายยืนในขณะท่ีชางทอกําลังทอผาและกระตุกสายกระตุกไปหลอดเสนดายพุงก็จะพุงไปขัดกับ 
เสนดายยืนเกิดเปนลายผาตามตองการ           

9)  หลอดดายยืน เปน หลอดดายหลักท่ีขึงอยูในกี่โดยสอดผานฟมเรียบรอยแลว มีลักษณะ 
อยูในแนวต้ัง 

10)  ผัง เปนไมสําหรับคํ้าความกวางของผาใหหนาผาตึงพอดีกับฟม เพื่อวาจะไดสะดวก 
เวลาทอ และเสนดายตรงลายไมคดไปคดมา ดานหัวและดานทายของผังจะผูกเข็มไวเพื่อใชสอดริมผา
ท้ังสองขาง 

11)  ไนปนดาย เปนอุปกรณท่ีแยกออกมาจากก่ีทอผา ใชสําหรับปนดายเขากระสวย และ
ปนดายยืนเขาระหัดถักดาย 

2.2.2  เคร่ืองทอผาแบบกี่กระตุก (Hand loom) 

เปนเคร่ืองทอผาชนิดหนึ่งท่ีมีสายกระตุกเพ่ือใหกระสวยพุงไปไดเอง ในปจจุบันนอกจาก 
กี่พื้นบานแลว  พบวามีการใชกี่กระตุกซ่ึงเปนผลพวงจากการสงเสริมใหมีการผลิตผาใชเองในชวง 
พ.ศ.2480   
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1)  วิธีการทอผา 
ในการทอผาแบบกี่กระตุกจะมีข้ันตอนในการทอดังนี้ คือ  
-  ข้ันตอนท่ี 1  เปนการสับตะกอใหดายแยกออกจากกัน โดยใชเทาเหยยีบคานเหยยีบท่ี

อยูขางลางเพื่อเปดชองวางสําหรับใหดายพุง ผานเขาไปได  
-  ข้ันตอนท่ี 2ใชมือพุงกระสวยดายพุงใหสอดไประหวางดายท่ีมีชองสอดกระสวย   

ซ่ึงทําดวยไม 
-  ข้ันตอนท่ี 3 ปลอยเทาท่ีเหยียบคานเหยียบออก เพ่ือใหดายยืนรวมเปนหมูเดียวกัน

ตามเดิม จากนั้นกระทบฟนหวีโดยแรงฟนหวีจะพาดายพุงใหเขามาประชิดกันเปนเสนตรง 
-  ข้ันตอนท่ี 4 เหยียบคานเหยียบอีกคร้ังหนึ่ง ซ่ึงตรงกันขามกับข้ันตอนท่ี 1 กระทบฟนหวี

โดยแรงอีกคร้ังหนึ่ง จากนั้นจึงพุงดายเสนท่ี 2 จะทําใหไดผาเนื้อแนนข้ึน 
โดยชางทอผาจะตองทําตามข้ันตอนต้ังแต ข้ันตอนท่ี 1 ถึงข้ันตอนท่ี 4 ตอเนื่องกันไป

จนกวาจะไดผืนผาตามความตองการ หรือจนหมดความยาวของดายยืน แรงกระแทกของฟม หรือฟนหวี
จะมีผลตอความยาวของผาท่ีทอคือทําใหเนื้อผาแนนหนาหรือบางได  คือชางทอผาบางคนท่ีกระแทก
ฟนหวีแรงจะมีอัตราการทอผาไดประมาณ 4-5 หลาตอวนัและเนื้อผาจะหนาแนนในขณะท่ีถากระแทก
ฟนหวีเบาจะทอไดถึง 6-7 หลาตอวันและไดเนื้อผาจะบางเบา ดังนั้นคุณภาพและราคา ของผาจึง
ตางกันเพราะแรงกระแทกในการทอดวย การทอผาไหมแบบกี่กระตุกแสดงในภาพท่ี  2.3  
 

 
ภาพท่ี 2.3  การทอผาไหมแบบกี่กระตุก   
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2.3  เคร่ืองทอผาแบบอุตสาหกรรม (Weaving) 
เคร่ืองทอผาไดประดิษฐข้ึนมาใชงานราวตนศตวรรษท่ี 18 เปนเคร่ืองทอผาดวยมือ  

ตัวเครื่องทําดวยไมหลังจากนั้นจึงถูกพัฒนาตอมาเปนลําดับ จากการใชแรงงานมนุษยเปนพลังงาน
ไฟฟาการควบคุมเครื่องจักรโดยเชิงกลเปนการควบคุมโดยวงจรไฟฟาหรืออิเลคทรอนิค และใช
คอมพิวเตอรเพื่อควบคุมเครื่องจักรในปจจุบัน แตกลไกหลักท่ีไดรับการพัฒนาอยางตอเนื่องมากท่ีสุด
คือ กลไกการสงเสนดายพุง จากเคร่ืองทอท่ีใชกระสวยเปนเคร่ืองทอไรกระสวย 

2.3.1  หลักการทอผา (Principles of weaving) [5] 
การทอผาจะประกอบดวยเสนดาย 2 ชุด คือ ดายยืนและดายพุง โดยเสนดายยืนจะถูกเปดออก

ใหเปนชองตะกอ (Shedding) โดยการยกข้ึนลงของตับตะกอ (Held frame) ซ่ึงถูกควบคุมใหข้ึนและลง
ตามจังหวะของการทํางานของเคร่ืองทอ เสนดายพุงจะสอดเขาไปโดยมีอุปกรณสงเสนพุงเปนตัวพาและ
การกระทบเสนพุง (Beat-up) ใหเขาไปในเนื้อผา ณ ตําแหนงท่ีตองการโดยฟนหวีดังแสดงในภาพท่ี 2.4 

 

 

ภาพท่ี 2.4  การรอยเสนดายยืนและการทอผา 
 

2.3.2  กลไกการทอผา (Weaving  motion) ประกอบดวยกลไกตอไปนี ้
1)  กลไกหลัก (Primary motions) 

-  การเปดชองตะกอ (Shedding motion) 
-  การสอดใสเสนพุง (Weft insertion motion) 
-  การกระทบเสนพุง (Beating up motion) 
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2)  กลไกรอง (Secondary motions) 
-  การคลายเสนยืน (Let-off  motion) 
-  การดึงและมวนผา (Take-up motion) 

3)  กลไกชวย (Quxiliary motions) 
-  การหยุดเม่ือเสนยืนขาด (Warp stop motion) 
-  การหยุดเม่ือเสนพุงขาด (Weft stop motion) 
-  การเปล่ียนหลอดเสนพุง (Weft changing motion 

2.3.3   เคร่ืองทอไรกระสวย (Shuttleless  loom)   
 เคร่ืองทอผาไรกระสวยไดรับการพัฒนามาจากเคร่ืองทอกระสวย โดยใชอุปกรณอ่ืน       

สงเสนพุงแทนการใชกระสวยและเปนท่ียอมรับในอุตสาหกรรมทอผา และในแตละแบบจะมี      
ความเหมาะสมกับการทอผาแตละชนิดแตกตางกันท้ังในดานเทคโนโลยีและตนทุนการผลิต  

 เคร่ืองทอเรเปยร (Rapier loom) ลักษณะเปนกานมีท้ังชนิดแข็งและชนิดออน ท่ีปลายดาน
หนึ่งจะเปนหัวสงดานหน่ึงจะเปนหัวรับเสนดาย กานท้ังสองจะถูกขับเคล่ือนมาพบกันประมาณ
กึ่งกลางหนาผาเพื่อสงและรับเสนดายพุงใหขัดสานกับดายยืนเปนผืนผา ความเร็วรอบเคร่ืองทอ
ประมาณ   250-500 รอบตอนาที การทํางานดังกลาวแสดงในภาพท่ี 2.5 และภาพท่ี 2.6 แสดง          
ภาพเคร่ืองทอเรปยร 
 

 
ภาพท่ี 2.5  การทํางานเคร่ืองทอเรเปยร (Rapier loom) 
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ภาพท่ี 2.6  เคร่ืองทอผาเรเปยร (Rapier loom) 

 
2.4  ริมผา (Selvage) [6] 

ผาทอจะตองมีริมผา ซ่ึงจะอยูท่ีดานนอกสุดของผืนผาตามเสนยืน โดยท่ัวไปจะใชเสนดาย
ใหแตกตางไปจากดายยืนในผืนผา เชนเหนียวกวา ใหญกวา ดายยอมตางสี ดายยืนเสนคูหรือ           
สืบเสนดายยืนใหชิดกันมากกวาในเนื้อผา ความกวางของริมผานี้แตกตางกันตั้งแต 18-30 เสนหรือ 
0.6-0.9 เซ็นติเมตร เม่ือพิจารณาผาท่ีผลิตออกจําหนาย มีริมหลายชนิด ถายิ่งเปนผาท่ีตองใชท้ังผืน     
ริมตองทนทานเปนพิเศษ  

ริมธรรมดา คือ ริมท่ีมีลักษณะเหมือนกับเนื้อผา บางทีจะทอใหแนนกวา เชนริมผาขาวท่ีเรา
เรียกกันวา ผาหกคืบ ผาหาคืบ ผาเปลือกกระเทียมเปนตน  

ริมเทป (Tape) คือ ริมท่ีเสนดายสอดสลับกันเหมือนลายสองหรือลายกางปลาทําใหยืดหดได 
ริมทนทานกวาริมชนิดอ่ืน เหมาะสําหรับทําริมผาปูท่ีนอน  

ริมตัด(Split) ผาประเภทนี้มักจะทอเปนวงกลมหรือผืนใหญ แลวตัดออกเปนผืนกวาง เชน  
ผาเจอรซ่ี ผามุงเม็ดพริกไทย 

ริมอัด(Fussed) เปนริมตัดท่ีใชความรอนอัดใหเสนดายติดกัน ใชไดกับผาใยสังเคราะห
เทานั้น ถาทํากับผาเจอรซ่ีและริบบ้ิน ริมจะไมมวน 

 
2.5  การปนดายใยส้ันหรือแบบวงแหวน (Ring Spinning) [5] 

กระบวนการปนดายใยส้ัน (Spun Yarn)  มีข้ันตอนและกระบวนการผลิตดังนี้ คือ 
1)  กระบวนการข้ันตนของการผสม 

-  การทําความสะอาดและการกําจัดส่ิงสกปรกเปนส่ิงจําเปนมากสําหรับส่ิงแปลกปลอมท่ี
ติดมากับใยธรรมชาติ          



15 
 

-  การเปดเสนใย เปนส่ิงจําเปนมากท้ังใยธรรมชาติและใยสังเคราะห เนื่องจากเสนใย     
ถูกอัดแนนมากจากเบลฝาย (Bale)       

-  การผสม จะมีปจจัยท่ีมีผลตอการผสมหลายอยางดังนี้ คือ 
  ความแตกตางของสมบัติเสนใย 
  ความแตกตางของสภาวะการผลิตใยสังเคราะห 
  สมบัติของผลิตภัณฑ 
  ตนทุนและราคา 

2)  การฟอรมเสนใยใหเปน Sliverโดยท่ัวไปจะเกิดข้ึนท่ีเคร่ืองสางใย (Carding)  สวนใน
กระบวนการผลิตดวยขนสัตว หรือ  Filament จะมีลักษณะเปน Tow  การรวบเสนใยใหเปนสายเสนใย
โดยไมมีเกลียวนี้เราเรียกวา สไลเวอร (Sliver) 

3)  การลดขนาด ทําไดโดยใชชุดลูกกล้ิงดึงรีดและการควบเพื่อลดขนาดของ Sliver ใหเล็ก
ลงแสดงในภาพท่ี 2.7 

-  การลดขนาด (Drafting) เกิดจากการใชลูกกล้ิง 2 คูโดยที่คูหนามีความเร็วมากกวาคู
หลัง มีผลทําใหเสนใย มีความยาวเพิ่มข้ึนและขนาดบางลง เสนใยเรียงตัวขนานกันมากข้ึน 
     

 
 ภาพท่ี 2.7  การลดขนาด (Drafting) 
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              การลดขนาด (Draft)  =           (Actual draft)    (2.1) 
                 
    =     (Actual draft) 
                     
    =     (Mechanical draft) 
                                                          
   

-  การควบ (Doubling) หมายถึงการปอนสไลเวอรตั้งแต 2 เสนข้ึนไปเขาไปในโซนรีด  
เพื่อลดขนาดแลวทําให สไลเวอรรวมตัวกันออกมาเปนเสนเดียว เพื่อลดความไมสมํ่าเสมอและผสมใย
ใหคลุกเคลาดียิ่งข้ึน แสดงการควบในภาพท่ี 2.8 

 

 
 ภาพท่ี 2.8  การควบ (Doubling) 

 
4)  การตีเกลียว (Twisting) เพื่อไมใหเสนใยล่ืนไหลออกจากกันและใหยึดเกาะกันดวย   

ความฝด 
5)  การควบหรือการกรอดาย (Winding) เปนส่ิงจําเปนสําหรับการฟอรมเสนดายใหเปนลูกดาย

ตามความตองการสําหรับกระบวนการตอไป 
2.5.1  ระบบการปนดายฝาย (Cotton  spinning  system) 

กระบวนการปนดายฝาย  จะใชเสนใยท่ีมีความยาวเสนใยต้ังแต 20-50 มิลลิเมตร โดย
เร่ิมแรกจะตองนําเสนใยจากเบลมาคัดเลือกเอาส่ิงแปลกปลอมออกเสียกอน แลวจึงนําไปเขาเคร่ือง
ตางๆ  ดังแสดงในภาพท่ี 2.9  การจําแนกเสนดายฝายตามกระบวนการผลิตจะมี 3 ชนิดใหญๆ คือ 

น้ําหนกั/ความยาวท่ีปอนเขา 
น้ําหนกั/ความยาวท่ีออก 
ความยาว/น้ําหนักท่ีออก 
ความยาว/น้ําหนักท่ีปอน 
ความเร็วผิวของลูกกล้ิงคูหนา 
ความเร็วผิวของลูกกล้ิงคูหลัง 
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เสนดายสาง (Carded arn) จะมีขนาดใหญและลักษณะหยาบต้ังแตเบอร 6-30  Ne มีขน
มากและผิวสัมผัสไมดี ใชทอเปนผาดิบ  ผาขาวมา  ผาหม เปนตน 

เสนดายหวี (Comb yarn) จะมีขนาดเล็กต้ังแตเบอร 30 Ne ข้ึนไป เรียบสม่ําเสมอดี  
เนื่องจากใชเสนใยยาวและทําการควบและรีดหลายคร้ังกอนท่ีจะเขาเคร่ืองหวี ใชทอเปนผาบางสําหรับ
ตัดเส้ือ 

เสนดายโออี (O.E. yarn)  จะมีขนาดใหญตั้งแตเบอร 6-30 Ne มักใชทอเปนผายีนส  
ผาใบ 
 

1
2

3 4

5
6

8 9

7

 
ภาพท่ี 2.9  กระบวนการปนดายฝายแบบวงแหวน 
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ข้ันตอนกระบวนการปนดายฝาย (Cotton spinning system) 

-  Bale lay-down, Mixing : ในการปนดายจะตองใชฝายจํานวนมาก เพื่อใชใน        

การผสม  

-  เคร่ือง Bale Opener :  ทําหนาท่ีเปดเบลเสนใย  เพื่อใหเสนใยกลับคืนสูสภาพเดิม

และทําใหการผสมคลุกเคลาดีข้ึน     

-  เคร่ือง Opener :  ทําหนาท่ีเปดเสนใยใหเปนปุยเล็ก ๆ  และทําความสะอาดเสนใย  

-  เคร่ือง Scutcher or Picker : ทําหนาท่ีเปดเสนใยและทําความสะอาดมากข้ึนแลว     

สงตอไปยังเคร่ืองสางใย 

-  เคร่ืองสางใย Carding : ทําหนาท่ีเปดเสนใยใหเปนเสนใยเดี่ยวๆ เรียงตัวขนานกัน 

กําจัดส่ิงสกปรกและทําเสนใยใหเปนแผน (Web) 

-  เคร่ืองรีด (Drawing) : ทําหนาท่ีควบและลดขนาด เพื่อเปนการผสมและทําใหเสนใย

มีความสม่ําเสมอ จะตองผานเคร่ืองนี้ 1-3 คร้ัง 

-  เคร่ืองหวี (Combing) : เปนการหวีเสนใยส้ันท้ิงโดยประมาณ 5-25% ทําความ

สะอาดเพื่อใหไดเสนดายท่ีมีคุณภาพสูง 

-  เคร่ือง Roving :  ทําหนาท่ีลดขนาด  ตีเกลียวและทําใหอยูในรูปของโรฟวิ่ง 

-  เคร่ือง Spinning :  ทําหนาท่ีลดขนาด  ตีเกลียวและกรอเปนหลอดดาย 
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การป ั่นด าย COTTON 100 %
เบลฝ าย (Bale)

เคร ื่องผสม (Blow Room)

เคร ื่องสางใย (Carding)

เคร ื่องต ีเกล ียว (Twisting)

เคร ื่องร ีดข ั้นตอนท่ี 1 (Drawing  step 1) เคร ื่องม วนสไลเวอร  (Sliver  Lap)

เคร ื่องร ีดข ั้นส ุดท าย (Finish  Draw)

เคร ื่องโรฟว ิ่ง (Roving)

เคร ื่องป ั่นด าย (Ring Spinning)

เคร ื่องกรอด าย (Winding)

ด ายสาง (CARD  YARN)

เคร ื่องทําแผ นสไลเวอร  (Ribbon  Lap)

เคร ื่องหว ีเส นใย (Comber)

เคร ื่องร ีดข ั้นตอนท ี่1 (Draw Step 1)

เคร ื่องร ีดข ั้นตอนส ุดท าย(Finish Draw)

เคร ื่องโรฟว ิ่ง (Roving)

เคร ื่องป ั่นด าย (Ring Spinning)

เคร ื่องกรอด าย (Winding)

ด ายหว ี (COMB YARN)

เคร ื่องควบ (Doubling)

 
ภาพท่ี 2.10  แผนภูมิกระบวนการปนดายใยส้ัน 
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2.5.2  วัตถุประสงคและหนาท่ีของเคร่ืองจักรในกระบวนการปนดายใยส้ัน 
1)  เคร่ืองผสมเสนใย  (Blow  room) 

-  ผสมเสนใยจากเบลฝายหรือใยสังเคราะหหลายๆ เบล  
-  ผสมฝายตางชนิด โดยตองพิจารณาถึงสมบัติอ่ืนๆ  เชน สีฝาย, ไมโครแนร, เกรดและ

ความยาวใหแตละชนิดมีความสม่ําเสมอ 
-  กระจายฝายในเบลใหเปนปุยเล็ก ๆ 
-  ทําหนาท่ีผสมคลุกเคลาปุยฝายจากเบลฝายตางๆ ใหเขากัน 
-  แยกส่ิงสกปรก เชน เมล็ด เปลือก ใบ และใยส้ันท่ีไมตองการออกไป 
-  ทําฝายปุยใหเปนแผนมวนแลบแลวสงเขาเคร่ืองสางใย (Carding) หรือใชลมดูด     

สงเสนใยไปตามทอเรียกวา Chute Feed ดังภาพท่ี 2.11  
 

 
ภาพท่ี 2.11  เคร่ืองผสมเสนใย  (Blow room) 
 

2)  เคร่ืองสางใย  (Carding machine) 
-  ทําหนาท่ีเปดและแยกกระจายฝายท่ีเปนกลุมกอนใหเปนเสนใยเดี่ยว ๆ 
-  ทําความสะอาด  กําจัดเมล็ด, เปลือก, ใบไมและใยส้ัน 
-  สางเสนใยใหเรียงตัวขนานกัน 
-  ทําการลดขนาด (Draft)   คา Draft  โดยประมาณ  100  เทา 
-  รวบแผน Web ใหเปนสไลเวอร (Sliver) ตามน้ําหนักตอความยาวท่ีกําหนดไวบรรจุ

ลง ถัง แลวสงตอเขาไปยังเคร่ือง Sliver lap หรือเคร่ืองรีด 
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สวนประกอบท่ีสําคัญๆ ของเคร่ืองสางใย (Carding) แสดงในภาพท่ี 2.12 สามารถแบง
เคร่ืองสางใย  ออกไดเปน 3 สวนใหญๆ คือ  

  สวนปอนและลิคเกอรอิน  (Feed and licker-in (Taker-in) Section.) 
  สวนไซลินเดอรและแฟลท (Cylinder  and  flat  section.) 
  สวนดอฟเฟอรและคอยเลอร (Doffer and coiler section.) 

 

 
ภาพท่ี 2.12  เคร่ืองสางใย  (Carding machine) 
 

    สวนปอนและลิคเกอรอิน 
-  มวนแลบหรือลูกแลบ (Lap)  
-  ลูกกล้ิงปอนแลบ (Lap roller) 
-  ลูกกล้ิงปอน (Feed roller) 
-  แผนปอนเสนใย (Feed plate) 
-  โหมดไนฟ (Mote knives) 
-  ลูกกล้ิงลิคเกอรอิน Licker-in or  Taker-in 

  สวนไซลินเดอรและแฟลท   
-  แผนกัน้ดานหลัง (Back plate)         
-  แฟลท (Flat)  
-  เมนไซลินเดอร (Main cylinder) 
-  ไซลินเดอร สกรีน (Cylinder screen) 
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-  แปรงทําความสะอาดแฟลท  (Spiral brush) 
-  แผนกัน้ดานหนา (Front plate) 

  สวนดอฟเฟอรและคอยเลอร 
-  ลูกกล้ิงดอฟเฟอร (Doffer) 
-  หวี (Fly Comb) 
-  แผนเว็บ (Web) 
-  ลูกกล้ิงอัดรีด (Calender roller) 
-  สไลเวอร (Sliver) 
-  คอยเลอร (Coiler) 
-  ถังสไลเวอร (Can) 

3)  สไลเวอรแลบ  (Sliver  lap) 
-  ทําสไลเวอรใหเปนมวนฝาย (Lap) ใหไดขนาดตามน้ําหนักและความยาว                  

ท่ีกําหนด 
-  ผสมเสนสไลเวอรชนิดเดียวกันหรือตางชนิดกัน คร้ังละ  20-24  เสน 
-  ลดขนาด (Draft ) เสนสไลเวอรได  1.5-2  เทา 
-  ทําเปนมวน Lap แลวสงตอเขาไปยังเคร่ือง Ribbon Lap 

4)  ลิบบอนแลบ (Ribbon lap) 
-  ผสมมวนLap จากเคร่ืองสไลเวอรแลบคร้ังละ 6 ลูก 
-  ทํา Sliver Lap ใหเปน Ribbon Lap  ตามน้ําหนักและความยาวท่ีกําหนด 
-  รีดเสนสไลเวอร (Sliver) อยางตอเนื่องใหเสนใยมีความสมํ่าเสมอและเหยียดตรง 
-  ลดขนาดได (Draft)  5-8  เทา 
-  ทําเปน Ribbon Lap แลวสงตอขาไปยังเคร่ือง Comber 

5)  เคร่ืองหวี (Comber) 
-  ผสม Lap (แผนฝาย) จากเคร่ืองริบบอนแลบคร้ังละ  8  ลูก 
-  หวีสางเสนใยส้ันท่ีไมตองการออก (Waste  5-25%) 
-  กําจัด Nep และส่ิงสกปรกออกจากพวกใยยาว 
-  ทําใหเสนใยยาวท่ีมีลักษณะเปนตะขอ (Hook) เหยียดตรงและเรียงตัวขนานกัน        

ดียิ่งข้ึน 
-  ลดขนาด (Draft) ได  8.6-19.6  เทา 
-  ทํา Lap ใหเปนสไลเวอรตามนํ้าหนักท่ีกําหนด แลวบรรจุลงถังเพื่อสงตอไป      

เคร่ืองรีดปุย  



23 
 

 

ภาพท่ี 2.13  เคร่ือง Comb       
 

6)  เคร่ืองรีด (Draw frame) 
-  เคร่ืองรีดข้ันตอนท่ี 1 (Draw frame step 1)  (Finish draw)  

  ผสมเสนสไลเวอร (Sliver)  ขางละ  6-8  เสน  
  ผสมเสนสไลเวอร ท่ีเปนเสนใยตางชนิด 
  ทําใหเสนใยเรียงตัวขนานกันดียิ่งข้ึน 
  ลดขนาด (Draft) ได  3.6-11.0  เทา 
  ทําสไลเวอรใหไดน้ําหนัก/ความยาวตามท่ีกําหนด  แลวบรรจุลงถังเพื่อสงตอไป

หลังเคร่ือง Draw  frame step II  (Finish draw) 
-  เคร่ืองรีดข้ันตอนท่ี 2 (Draw frame step II) (Finish draw)  

  ผสมเสนสไลเวอร ขางละ  6-8  เสน 
  ทําใหเสนใยผสมกลมกลืนกัน และการเรียงตัวขนานกันของเสนใยดีข้ึนกวา 

Draw frame step 1 
  ลดขนาด (Draft) ได  3.6-11.0  เทา 
  ทําสไลเวอรใหไดน้ําหนัก/ความยาวตามท่ีกําหนด  แลวบรรจุลงถังเพื่อสงตอไป

หลังเคร่ืองโรฟวิ่ง (Roving) ดังแสดงในภาพท่ี 2.14 
 



24 
 

 
ภาพท่ี 2.14  เคร่ืองรีด (Draw frame) 
 

7)  เคร่ืองโรฟวิ่ง หรือปนสอง (Roving frame) หรือ Speed frame, Simplex 
-  ลดขนาด (Draft) ได  3.5-12  เทา 
-  ตีเกลียวท่ีเสนโรฟวิ่ง (Roving) ประมาณ  0.5-2  เกลียว/นิ้ว 
-  พันเสนโรฟวิ่ง (Roving) เขาหลอด (Bobbin) แลวสงไปท่ีเคร่ือง Ring spinning frame 
-  ทําสไลเวอรใหเปนเสนโรฟวิ่ง (Roving)  ตามน้ําหนักและความยาวท่ีกําหนด 
 

 
ภาพท่ี 2.15  เคร่ือง Roving 

 
8)  เคร่ืองปนดาย  หรือปนสาม (Ring spinning frame) แสดงในภาพท่ี 2.16 

-  ลดขนาด (Draft) ประมาณ  5-50  เทา 
-  สรางเกลียวท่ีเสนดาย  3.6-64.7  เกลียว/นิ้ว 
-  พันเสนดายเขาหลอดปนสาม (Cop)  
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-  ทําเสน Roving ใหเปนเสนดายตามเบอรท่ีตองการ แลวสงไปเคร่ืองกรอดาย        
 
ชิ้นสวนท่ีสําคัญ ๆ ของเคร่ืองปนดายแบบวงแหวน (Ring spinning) ประกอบดวย 
 

 
ภาพท่ี 2.16  ช้ินสวนเคร่ืองปนดายแบบวงแหวน (Ring spinning) 
 

(1)  ครีล-ราวแขวนโรฟวิ่ง (Creel)          
(2)  ตัวแขวนโรฟวิ่ง (Bobbin holder)  
(3)  หลอดโรฟวิ่ง (Roving)    
(4)  แขนกดลูกกล้ิง (Weighting arm)    
(5)  ตัวทําความสะอาด (Top clearer)   
(6)  ลูกกล้ิงตัวบน (Top roller)    
(7)  ลูกกล้ิงตัวลาง (Bottom roller)  
(8)  สายพานหนัง (Apron)     
(9) ตัวทําความสะอาดดวยลม (Ring-traveller)  
(10)  ไกดนําเสนดาย (Yarn guide) 
(11)  Balloon 
(12)  แกนปนดาย (Spindle) 
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(13)  Balloon controlring 
(14)  Separator 
(15)  วงแหวน-ตัวหวง 
(16)  Lifting motion   
(17)  เบรก (Knee brake) 
(18)  พูเลยชุดขับแกนปนดาย (Spindle tape drive pulley) 

9)  เคร่ืองกรอดาย  (Winding)  
-  กรอเสนดายจากหลอด (Cop) เขาหลอด Cone ตามขนาดและความยาวท่ีกําหนด 
-  นําดายจากหลอดปนสาม (Cop) มาตอใหยาวข้ึนเพื่อความเหมาะสมท่ีจะนาํไปใชงาน 
-  ตอปลายเสนดายแบบ Splicer (ไมมีปม) 
-  ทําหนาท่ีขจดัจุดบกพรองตาง ๆ บนเสนดาย เชน สวนหนา (Thick place)  สวนบาง 

(Thin  place) ปุมปม (Nap) สลับ (Slub) โดยใชอุปกรณ Yarn Clearer  
-  เคลือบ Wax หรือน้ํามันเพือ่ใชทําเสนดายถัก 
 

 
ภาพท่ี 2.17  เคร่ือง Winding 
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2.6  โครงสรางเสนดาย (Yarn Construction) 
โครงสรางเสนดายจะข้ึนอยูกับองคประกอบ 3 อยาง คือ 
1)  ทิศทางและจํานวนเกลียวของเสนดาย 
2)  จํานวนเสนดายควบ 
3)  ขนาดหรือเบอรดาย 

2.6.1  ทิศทางและปริมาณการควบเกลียวของเสนดาย 
1)  เกลียวเสนดาย  (Twist) หนาท่ีของเกลียวในเสนดาย คือทําใหเกิดแรงจับยึดตัวกันของ

เสนใยเปนเสนดาย โดยเฉพาะการปนดายจากเสนใยส้ัน (Staple)  เกลียวดายนับวามีความสําคัญเปน
อยางมากตอการผลิตเสนดาย เพราะนอกจากจะมีอิทธิพลตอสมบัติเสนดายแลว ยังสงผลกระทบตอไป
ถึงกระบวนการผลิตผาทอ ผาถัก ฟอกยอมและการตกแตงสําเร็จ  ตลอดจนการผลิตเปนผลิตภัณฑส่ิง
ทออ่ืนๆ อีกดวย  เสนดายที่มีเกลียวมากจะแข็งกระดาง  สวนเสนดายท่ีมีเกลียวนอยจะออนนุมตอการ
สัมผัส เกลียวในเสนดายมีอิทธิพลตอสมบัติของเสนดาย เชน ความเหนียว ความออนแอของเสนดาย 

-  ทิศทางเกลียวของเสนดาย  แบงออกได 2 ลักษณะ คือ            
  เกลียว S ( S-Twist) 
  เกลียว Z ( Z-Twist) 
 เกลียว S (S-Twist)  คือเกลียวขวา ลักษณะของเกลียวจะเฉียงจากซายไปขวาและ   

ทิศทางการควบเกลียวเหมือนอักษร S   
 เกลียว Z (S-Twist)  คือเกลียวซาย  ลักษณะของเกลียวจะเฉียงจากขวาไปซายและ

ทิศทางการควบเกลียวเหมือนอักษร Z 
 

 
 
 
 
 

 
 

ภาพท่ี 2.18  ทิศทางเกลียวเสนดาย 
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การทดสอบทิศทางของเกลียววิธีงายๆ  สามารถทดสอบไดโดยใชนิ้วหัวแมมือ และ
นิ้วช้ีท้ังสองมือจับเสนดายเอาไวแลวหมุนปลายเสนดายท่ีอยูมือขวาในทิศทางตามเข็มนาฬิกา            
ถาปรากฏวาเสนดายเกิดการคลายเกลียวแสดงวาเสนดายนั้นควบเกลียว S ในทางกลับกันถาเสนดาย
น้ันมีเกลียวเพิ่มข้ึนหรือบิดตัวแข็งข้ึนแสดงวา เสนดายนั้นควบเกลียว  Z     

โดยท่ัวไปโรงงานปนดายใชเกลียว Z  สําหรับเสนดายเดี่ยว สวนเกลียว S มักใชกรณี
พิเศษสวนเสนดายควบ (Plied yarn) จะมีเกลียวสุดทายในทิศทางตรงกันขามกับการควบเกลียวของ
เสนดายเดี่ยว (Single yarn)  

-  ปริมาณการควบเกลียวของเสนดาย 
เกลียว (Twist) เปนส่ิงจําเปนและสําคัญมากในการผลิตเสนดายเพราะเกลียวจะชวยให

เสนใยยึดเกาะเปนเสนดายและทําใหเสนดายมีความแข็งแรงเพ่ิมข้ึน จํานวนหรือปริมาณของเกลียว    
ในเสนดายจะมากหรือนอยข้ึนอยูกับสมบัติของเสนดายและการนําไปใชงาน โดยท่ัวไปเราจะกําหนด
จํานวนหรือปริมาณการควบเกลียวโดยใชตัวคูณคาเกลียวคงท่ี  (Twist factor) และขนาดหรือเบอรของ
เสนดายเปนตัวกําหนด  เสนดายท่ีมีเบอรสูงขนาดเล็กควรจะมีเกลียวมาก จํานวนเกลียวจะกําหนดเปน
เกลียวตอนิ้ว (Twist per inch) หรือ เกลียวตอเมตร (Twist per meter) 

ตัวคูณคาเกลียว (Twist factor) จะเปนคาคงที่ท่ีกําหนดข้ึน จะมีคาต้ังแต 2 ข้ึนไป
สําหรับเสนดายท่ีมีความนุมจนถึง 6 สําหรับเสนดายท่ีตองการความแข็งกระดาง ดังนั้นในกรณี          
ท่ีทราบจํานวนเกลียวและเบอรดาย  เม่ือคํานวณกลับหาตัวคูณคาเกลียวจะทําใหเราทราบวาเสนดาย
นั้นมีเกลียวท่ีเหมาะสมหรือไม 

2)  ตัวคูณคาเกลียว (Twist Factor,TF) 
ตัวคูณคาเกลียว หรือคา Twist Factor (TF)  หรือ Twist Multiplier (TM) นี้เปนตัวเลข

แสดงคาคงท่ีคาหนึ่ง ซ่ึงอาจแสดงถึงความแข็งหรือความออนนุมของเสนดายและเปนคาท่ีใช            
ในการคํานวณหาจํานวนเกลียวของเสนดายท่ีเหมาะสม ตัวเลขนี้จะอยูระหวาง  2.5-6.0  (ในระบบ 
Cotton count) โดยท่ีตัวเลขจะเปนเทาใดนั้นข้ึนอยูกับองคประกอบหลายประการดวยกันไดแก     
เบอรดาย ความยาวเสนใย ชนิดของเสนดายและระบบการปนดาย เนื่องจากสภาพการผลิตเสนดาย    
ในแตละโรงงานไมเหมือนกัน   ดังนั้นจึงตองมีหลักการหาคาจํานวนเกลียวตอความยาวท่ีเหมาะสม
และสามารถประมาณไดโดยอาศัยความสัมพันธระหวางจํานวนเกลียวตอความยาว  คาตัวคูณเกลียว
และเบอรดายดังนี้ 
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ในระบบตรง (Direct) 
 
  จํานวนเกลียวดาย/นิ้ว   =        (2.2) 
 
ในระบบกลับ (Indirect) 
 

        จํานวนเกลียวดาย/นิ้ว =    ตัวคูณเกลียว  counttoncot    (2.3) 
 
ตารางท่ี 2.3  ความสัมพันธตวัคูณคาเกลียว ความยาวเสนใยและชนิดเสนดาย 

ตัวคูณเกลียว ความยาวเสนใย ดายยนื ดายพุง ดายถัก 
ระบบ English Cotton 
Count    
 

ส้ัน 
กลาง 
ยาว 

4.0-5.0 
3.8-4.5 
3.4-3.8 

3.2-3.8 
3.0-3.5 
2.5-3.0 

- 
2.5-3.0 
2.2-2.5 

ระบบ Metric Count  ส้ัน 
กลาง 
ยาว 

120-150 
115-135 
100-115 

100-115 
90-105 
75-90 

- 
75-90 
65-80 

ระบบ Tex  ส้ัน 
กลาง 
ยาว 

3,800-4,800 
3,650-4,300 
3,170-3,650 

3,170-3,650 
2,860-3,350 
2,400-2,860 

- 
2,400-2,860 
2,050-2,550 

 
ตัวคูณคาเกลียว (Twist Factor,TF) (By Japan Spinning Association) 

Cotton  Warp of low twist  3.75  √S          

"       Warp of regular twist   4.0  √S 

"          Warp of hard twist      4.5  √S 

"          Warp  of hard twist           6.0  √S 

"  Weft of low twist  3.25 - 3.5  √S 

"   Weft of regular twist  4.0 √S 

        Knitting      2-3  √S 
หมายเหตุ  N or S เบอรดาย (Yarn count) 

ตัวคูณเกลียว 
tex  
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ตัวอยาง       ตองการปนดายฝายเบอร 20 s  หรือ 30 tex ควรกําหนดใหมีเกลียวดายเปนเทาไร 
วิธีคํานวณ   สมมุติวาพิจารณาคา Twist factor ท่ีเหมาะสมแลวเปนดังนี้คือในระบบตรงเทากับ 3500 

และในระบบกลับเทากับ  3.6  เพราะฉะน้ัน 

ระบบตรง  จํานวนเกลียวดาย/เมตร = 3500 = 639
30

    เกลียว/เมตร 

 
ระบบกลับ  จํานวนเกลียวดาย/นิ้ว = 3.6 20 = 16.1    เกลียว/นิ้ว 

ตัวอยาง        ถานําเสนดายเบอร 20, 22  ไปใชงานในลักษณะเปนเสนดายยืนและเสนดายพุงตามลําดับ 
จะตองใชจํานวนหรือปริมาณการควบเกลียวตอนิ้วเทาไร?  
 ถากําหนดให  คา TF ของเสนดายยืน  =  4    คา TF ของเสนดายพุง  =  3.5 

 
   วิธีทํา    สมการ    T.P.I.  = TF  Yarn Count(N)  

                              T.P.I. ของเสนดายยืน   =    4   √ 20       =     17.8     เกลียวตอนิ้ว 

                              T.P.I. ของเสนดายพุง    =    3.5 √22       =     16.4    เกลียวตอนิ้ว 
 

สําหรับการคํานวณหาคาเกลียวเสนดายจากตัวแปรตาง ๆ จากเคร่ืองปนดาย สามารถ
คํานวณไดดังนี้ 

ในกรณีการปนดายแบบ Ring spinning 
 

 จํานวนเกลียวตอความยาว     =              (2.4)
               

 

3)  อิทธิพลของจํานวนเกลียวตอสมบัติของเสนดาย 
จํานวนเกลียวจะมีอิทธิพลตอสมบัติของเสนดายคือ 
-  เสนดายท่ีมจีํานวนเกลียวต่ําจะมีความออนนุมดีแตความเหนยีวคอนขางตํ่า   
-  เสนดายท่ีมีจํานวนเกลียวสูงจะมีสมบัติเสนดายจะแข็งกระดางความเหนียวจะ 

เพิ่มข้ึนถึงระดับหนึ่งของเกลียวจํานวนหนึ่งจากนั้นความเหนียวจะลดลงพรอมๆ กับความมันวาว
ลดลง 

 
 

ความเร็วของแกนปน (rpm) 
ความเร็วผิวของลูกกล้ิงคูหนา 
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2.6.2  จํานวนเสนดายควบ 
กรณีท่ีตองการเสนดายท่ีมีความเหนียวสูงข้ึนหรือขนาดโตข้ึน กระทําไดโดยนําเสนดาย

เดี่ยวหลายๆ เสนมาควบเขาดวยกัน เชน เสนดายควบ 2  3 หรือ 4 เปนตน   
วิธีการควบเสนดายสามารถผลิตไดหลายรูปแบบ เชน เสนดายแฟนซี  ดายควบจะมีความ

เหนียวสูง  คงทนตอสภาพการใชงานดีกวาเสนดายเดี่ยว  เพราะเสนใยไมหลุดแยกจากกันไดงาย 
โดยท่ัวไปจํานวนเสนดายท่ีควบ จะมีชื่อเรียกเสนดายนั้นๆ แตกตางกันออกไป คือ 
1)  เสนดายเดี่ยว (Single yarn) เปนเสนดายจากเคร่ืองปนดาย 
2)  เสนดายควบ (Ply or Folded yarn) เปนเสนดายท่ีนําเอาเสนดายเดี่ยวจํานวน 2 เสนข้ึนไป

มาควบเกลียวเขาดวยกัน  
3)  เสนดายเคเบ้ิล (Cable or Cord yarn) เปนเสนดายท่ีเอา Ply yarn จํานวน 2 เสนข้ึนไป  

มาควบกันอีกทีหนึ่ง 
 

ตัวอยาง   การใชสัญลักษณแสดงจํานวนเสนดายควบ 
40’S/2   หมายความวา เสนดายเดี่ยวเบอร 40 จํานวน 2 เสนมาควบรวมกันเปนเสนเดียว

       เรียกวาเสนดายควบ (Ply or Folded yarn) 
20’S/3/2  หมายความวาเสนดายเดี่ยวเบอร 20 จํานวน 3 เสนมาควบรวมกันเปนเสนเดียว

       เปนเสนเดี่ยว แลวนําเอาดายควบ (Ply yarn) ท่ีเรียกวา 20’S/3  จํานวน 2 เสนมา
       ควบเปนเสนเดียวเรียกวาดายเคเบิลหรือคอรด (Cable or Cord yarn) 

 
สําหรับในระบบเบอรดายแบบเท็กซ (Tex) และดีเนียรหรือเดนเยอรจะเปล่ียนจาก

เคร่ืองหมาย  ( X )  เปน ( /  )  แทน เชน 20  X  3  X 2  เปนตน    

 

 
ภาพท่ี 2.19  การควบเกลียว 
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2.6.3  ขนาดหรือเบอรดาย  (Yarn count, Yarn numbering) 
คํานิยามของขนาดเสนดาย (Yarn count, Yarn numbering) หมายถึงความสัมพันธระหวาง

หนวยน้ําหนักตอหนวยความยาวของเสนดายหรือความยาวตอหนวยน้ําหนัก และในระบบตางๆ จะใช
หนวยน้ําหนักและหนวยความยาวท่ีแตกตางกันไป  ระบบเบอรดายแบงไดเปน  2  ระบบ คือ 

1)  ระบบตรง  Direct system (Fixed length system) 
ระบบนี้เปนความสัมพันธระหวาง “หนวยน้ําหนักตอหนวยความยาว” โดยมีหลักการ

วิธีการคํานวณและการเรียกเบอรดายดังนี้ คือ 
-  ระบบนี้จะมีความยาวคงท่ี (Constant) 
-  ขนาดของเสนดายจะข้ึนอยูกับตัวเลข คือ 

  ถาตัวเลขมาก (100)  เสนดายจะมีขนาดใหญ   
  สวนตัวเลขนอย (10)  เสนดายจะมีขนาดเล็ก 

-  ใชกับเสนดายใยสังเคราะหท่ีเปน Filament, Textured  และไหม (Silk) 
-  ระบบท่ีนยิมใชคือ เทกซ (Tex),  ดเีนียรหรือเดนเยอร (Denier) 

•  ระบบ Tex 
-  ระบบนี้ หนวยน้าํหนกัท่ีใชจะเปนกรัม (Grams) หนวยความยาว 1,000 เมตร หรือ 

1  กิโลเมตร  
-  เพราะฉะน้ัน เสนดาย 1 เทกซ คือ เสนดายหนัก  1  กรัม  ยาว  1000  เมตร  
-  หนวยนี้เปนระบบท่ีองคการมาตรฐานระหวางประเทศ (ISO) กําหนดข้ึน เพื่อให

ยึดถือปฏิบัติในแนวทางเดียวกัน 
สมการในการคํานวณหาระบบนี้คือ : 

 
เบอรดาย  =              (2.5) 

                                                              
ตัวอยาง    ถาเสนดายยาว 1,000 เมตร หนัก 10 กรัม เบอรดาย คือ 10 เทกซ ถาเสนดายยาว 1,000 เมตร   

หนัก 100 กรัม เบอรดาย คือ 100 เทกซ เนื่องจาก 1,000 เมตร เปนหนวยความยาวของระบบ 
Tex ซ่ึงเปนความยาวคงท่ี 

ตัวอยาง    เสนดายโพลีเอสเตอรมีความยาว 100 ม. หนัก  2.07  กรัม  จงหาขนาดเปนเท็กซในระบบ
เทกซ  เสนดายหนัก  1  กรัม  ยาว  1000  เมตร  

 

น.น. ของดายตัวอยาง (กรัม)  X  หนวยความยาวของระบบนั้นๆ
ความยาวของดายตัวอยาง  (เมตร) 
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เพราะฉะนั้น   เบอรของเท็กซ  =     ×2.07  1000
100

 

      =     20.7  เท็กซ 
 

•  ระบบ Denier 
-  ระบบนี้  หนวยน้ําหนักท่ีใช เปนกรัม  หนวยความยาวท่ีใช เปน 9,000  เมตร 
-  เพราะฉะน้ัน  เสนดาย 1 ดีเนียร คือ เสนดายหนัก 1 กรัม ยาว 9,000 เมตร 

 
สมการในการคํานวณหาระบบนี้คือ   

  
เบอรดาย  =             (2.6) 
 

  
ตัวอยาง  ถาเสนดายยาว  9,000  เมตร หนัก 10 กรัม เบอรดาย คือ 10 ดีเนียร ถาเสนดาย 

ยาว  9,000  เมตร  หนัก 100 กรัม เบอรดาย คือ 100 ดีเนียร เนื่องจาก 9,000 เมตรเปนหนวย
ความยาวของระบบ Den. ซ่ึงเปนความยาวคงท่ี 

ตัวอยาง   ใยสังเคราะหโพลีเอสเตอรมีความยาว 100 เมตร หนัก 1.67 กรัม จงหาขนาดเปนดีเนียร    
ในระบบดีเนียร  เสนดายหนัก  1  กรัม  ยาว  9000  เมตร  

 

เพราะฉะนั้น   เบอรของดีเนียร =   ×1.67  9000
100

 

             =    150.3 
 

2)  ระบบกลับ  Indirect system (Fixed weight system) 
ระบบนี้เปนความสัมพันธระหวาง  “ หนวยความยาวตอหนวยน้ําหนัก”  โดยมี

หลักการวิธีการคํานวณและการเรียกเบอรดายดังนี้ คือ 
-  ระบบนี้น้าํหนักคงท่ี (Constant) 
-  ขนาดของเสนดายจะข้ึนอยูกับตัวเลข คือ 

  ถาตัวเลขมาก (100)  เสนดายยิ่งมีขนาดเล็ก       
  สวนตัวเลขนอย (10)  เสนดายจะมีขนาดใหญ 

น.น. ของดายตัวอยาง (กรัม)  X  หนวยความยาวของระบบนั้นๆ
ความยาวของดายตัวอยาง  (เมตร) 
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-  ใชกับเสนดายใยส้ัน Spun yarn, Cotton, Worsted, Woollen, Linen และอ่ืนๆ 
-  ระบบนี้นยิมใชกันมากสําหรับ Cotton (ระบบอังกฤษ) Worsted  [ Ne,  Nc,  Nw ] 
-  เสนดายฝายเบอร 1 เทากับดายยาว 840 หลา หนัก 1 ปอนด  (7,000 เกรน) 

สมการในการคํานวณหาระบบนี้คือ    

 
เบอรดาย    =            (2.7) 

            

 
เบอรดาย    =      หรือ        (2.8) 

 
 

ตัวอยาง   เสนดายฝาย เบอร 20 เทากับ 20 x 840 หลา หนัก 1 ปอนด 
ตัวอยาง   เสนดายมีความยาว 120 หลา หนัก 25 เกรน จงหาขนาดเบอรดายเปนระบบฝาย ในระบบ

ฝาย : เสนดายยาว  840  หลา  หนัก  7,000 เกรน (1 ปอนด)  
 

เพราะฉะนั้น    เบอรของดาย       =     
 

                              =    ×7,000  120
800 X 25

 =   40 

              =    ×8.33  120
 25

  =   40 

 
สรุปวรรณกรรมที่เกี่ยวของ จากคุณสมบัติของเสนไหมซ่ึงเปนเสนใยยาวและมีความ

ตอเนื่องตลอดเสน มีผิวท่ีราบเรียบแตไมสมํ่าเสมอตลอดความยาวของเสนใย พื้นท่ีหนาตัดเปนรูป
สามเหล่ียมมุมมน ลักษณะของโมเลกุลจะเปนลูกโซโมเลกุลเหยียดยาว ไมพับตัวกันเหมือน ขนสัตว
โมเลกุลจึงเรียงกันยาวและเกาะตัวกันแนนกวา ไหมมีคุณสมบัติท่ีดีหลายประการดวยกัน สามารถใช
งานไดกวางขวางเปนท่ีนิยมผาไหมมีความสวยงาม เปนเสนใยท่ีมีความแข็งแรงสูงเม่ือเทียบกับความ
ละเอียดของเสนใย มีสภาพยืดหยุนและการทนตอรอยยับไดดี สวมใสสบาย เพราะเสนใยดูดซึม
ความช้ืนไดดี แหงเร็ว ไมจับฝุนงาย สามารถยอมหรือพิมพสีไดหลายชนิด ทอเปนผาท่ีโครงสราง
หลากหลาย ท้ังชนิดท่ีบางเบาท้ิงตัวดีไปจนถึงผาท่ีมีโครงสรางแนน หนัก และมีความแข็งแรงทนทาน

ความยาวของดายตัวอยาง X หนวยของ น.น. ของระดับบนั้น 
หนวยความยาวของระบบน้ัน X น.น. ของดายตัวอยาง 

7,000 X ความยาว (หลา) 
840 X น.น. (เกรน) 

8.33 X ความยาว (หลา) 
840 X น.น. (เกรน) 

7,000 X ความยาว (หลา) 
840 X น.น (เกรน) 
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สูง และในกระบวนการทอผามักมีเศษไหมท่ีเหลือจากการทอผา เศษไหมชนิดน้ีไดมาจากเสนดายไหม
เสนยืนและเสนพุงท่ีเหลือจากการทอผา เศษเสนดายยืนไดมาจากเสนดายไหมท่ีเหลือจากการทอผา
ระหวางตะกอถึงมวนดายยืน และเศษเสนดายพุงไดมาระหวางการทอผา จากการผลิตนั้นมีเศษไหมท่ี
เหลือเปนจํานวนมาก ทําใหเศษไหมเหลาน้ีตองถูกท้ิงโดยสูญเปลา   

สําหรับการปนดายแบบวงแหวนนั้น  คือการลดขนาดของโรฟวิ่งใหเล็กลง เหลือขนาด
ตามท่ีตองการดวยระบบดราฟท แลวผานไปยังไกดนําเสนดาย (thread guide) ตัวหวง (Traveller)      
ซ่ึงเคล่ือนท่ีอยูบนวงแหวน (Ring) แลวจึงไปพันบนหลอดดาย (Bobbin or Cop) ซ่ึงสวมอยูบน       
แกนปนดาย (Spindle)  การพนัดายเขาหลอดจะเกิดข้ึนไดเน่ืองจากความแตกตางกันระหวางความเร็วของ 
Traveller และ spindle เคร่ืองจักรท่ีใชในการปนดายนี้เรียกวาการปนดายแบบวงแหวน (Ring 
spinning) 
 
2.7  งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

2.7.1  ชัยยุทธ ชางสาร และคณะ [7] ไดทําการศึกษาเร่ืองการใชประโยชนจากเศษไหม แลวพบวา 
เศษใยไหมท่ีติดอยูกับผิวรังไหม มีเศษใยประมาณ รอยละ 18 ประเมินราคาประมาณ 17 ลานบาทตอป 
(ขอมูลในป พ.ศ. 2530) ของคาการผลิตท่ีตองเสียไป เพราะโดยท่ัวไปเม่ือชาวบานสาวไหมแลว เศษใย
เหลาน้ีจะท้ิง โดยไมไดนําไปใชประโยชนอีกเพราะเสนใยเกาะกันเปนกระจุกไมสามารถสาวนําเสนไหม
ท่ีดีออกจากรังไหมได 

จากผลดังกลาวขางตน  ทําใหเกิดแนวความคิด  ท่ีจะนําเอาเศษไหมเหลาน้ีมาปน             
เปนเสนดายไหม โดยกระบวนการปนดายฝาย เพราะเคร่ืองปนดายในประเทศไทย รอยละ 90         
เปนเคร่ืองปนดายฝาย โครงการน้ีบรรลุผลดังเปาหมายโรงงานอุตสาหกรรมส่ิงทอไหมท่ีสนใจ
สามารถรับไปดําเนินงานไดโดยไมตองปรับปรุงเคร่ืองจักรมาก 

ผลการวิจัยปรากฎวา สามารถปนเปนเสนดาย มีขนาดเทากับเสนดายฝาย ต้ังแตขนาด 7  
ถึงขนาด 20 จากน้ันไดทําการทดลองนําเสนดาย จากเศษเสนใยไหมไปทําการทอเปนผืนผา และยอมสี 
พบวา ใหประโยชนในการนําไปใชงาน สามารถเพ่ิมรายไดท่ีตองเสียไปจากเศษเสนใยเหลาน้ีไมนอย
กวารอยละ60 

2.7.2  รังสิมา  ชลคุป และคณะ  [8]  กลาววา การผสมเสนใยฝายสีน้ําตาลและเสนใยไหมเหลือง
จากเศษไหม เพ่ือผลิตเสนดายปนผสม เสนใยไหมจากเศษไหมเหลือง ถูกนํามาศึกษาสภาวะเหมาะสม
ในการลอกกาวเซริซินใหเหลือปริมาณเซริซินนอยเพียงพอท่ีสามารถแยกเสนใยจากเศษไหมดวย
เคร่ืองเปดเสนใยได และยังคงสีเหลืองในเสนใย พบวาการตมในนํ้ารอนท่ีอุณหภูมิ 105 °C นาน 60 
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นาที ทําใหเหลือ สีเหลืองในเสนใย และมีปริมาณเซริซินในเสนใยนอยกวา 15% เสนใยฝายน้ําตาล
และไหมเหลือง ถูกนํามาผสมและปนดายท่ีอัตราสวน 50/50 ขนาด 30 tex ในระบบปนดายฝายระดับ
อุตสาหกรรม สมบัติทางกายภาพของเสนดายปนผสมเม่ือเปรียบเทียบกับท้ังดายปนจากเสนใยฝายขาว
และจากเสนใยไหมเหลือง พบวา มีคาความแข็งแรงจําเพาะตํ่าสุด คาการยืดตัวและความไมสมํ่าเสมอ          
ของเสนดายใกลเคียงกับดายปนจากฝายขาว และแสดงความเปนปุมปมสูงสุด และเนื่องจากความ
ละเอียดของเสนใยฝายสีน้ําตาล ทําใหลดคาความเปนขนท่ีผิวเสนดายปนผสม นอกจากนี้คาสีของ
เสนดายปนผสมเปนไปตามกฎการผสมของสีจากเสนใยเด่ียว จึงแสดงผลของคาสีน้ําตาลออกเหลือง 
และสวางมันเงาเพ่ิมข้ึน 

การเตรียมเสนใยฝายสีน้ําตาล B624 กอนการผสม จําเปนตองศึกษาสมบัติทางกายภาพ 
เพ่ือใชเปนขอมูลในการปรับคาพารามิเตอรของเคร่ืองจักร และสําหรับการเตรียมเสนใยไหมจากเศษไหม 
พบวาเสนใยฝายสีมีความยาวเสนใย ขนาดเสนใย และความแข็งแรงของเสนใยคอนขางตํ่า              
เม่ือเปรียบเทียบกับฝายขาว สําหรับการเตรียมเสนใยไหมจากเศษไหมที่เหลือจากการสาวไหมดิบชนิด
ตาง ๆ ไดเลือกเศษรังไหม เนื่องจากมีปริมาณเซริซินต้ังตนสูง ซ่ึงสัมพันธกับสีเหลืองในเสนใย        
การลอกกาวโดยปกติของไหมดวยวิธีตมในสบู-โซดาแอช ทําใหปริมาณเซริซินเหลือในเสนใยนอย 
ขณะเดียวกันทําใหสีเหลืองของเสนใยลดลง จึงไดทําการศึกษาการลอกกาวดวยวิธีตมในนํ้ารอน         
ท่ีอุณหภูมิและเวลาตางๆ โดยท่ีอุณหภูมิ 105 °C นาน 60 นาที ทําใหเหลือปริมาณเซริซินในเสนใย
นอยกวา 15% และยังคงเหลือสีเหลืองในเสนใย ซ่ึงยังสามารถใหคาสีเหลืองแกดายปน และสามารถ
สางเสนใยออกจากรังได โดยไมติดในกระบวนการปนดายฝายระดับอุตสาหกรรม ผลท่ีไดสามารถ
ผลิตเสนดายผสมฝายสีน้ําตาลและไหมเหลือง ท่ีอัตราสวน 50/50 ขนาด 30 tex ผลของสมบัติ         
ทางเชิงกลและความสมํ่าเสมอของเสนดายปนผสม เม่ือเปรียบเทียบกับดายปนจากเสนใยฝายขาว   
และ จากเสนใยไหมเหลือง พบวา ความแข็งแรงจําเพาะตํ่ากวา แตการยืดตัวมีคาใกลเคียงกับดายปน
จากฝายขาว สําหรับความไมสมํ่าเสมอของเสนดาย พบวา มีคาใกลเคียงกับดายปนจากฝายขาว และมี
ความเปนปุมปมสูงกวา แตใหความเปนขนท่ีผิวเสนดายตํ่ากวาเสนดายจากเสนใยเด่ียว เน่ืองจากความ
ละเอียดของเสนใยฝายสีน้ําตาล คาสีของเสนดายปนผสมเปนไปตามกฎการผสม นั่นคือ สีเหลือง    
และความมันเงาของเสนใยไหม ชวยทําใหสีของดายปนสวางข้ึน และเปนสีน้ําตาลออกเหลืองมากข้ึน 
แสดงถึงศักยภาพของการนําเสนใยฝายสีมาปนผสมกับเสนใยจากเศษไหมในระดับอุตสาหกรรมได
เพ่ือการเพ่ิมพ้ืนท่ีของการปลูกฝายสี และการไดผลิตภัณฑสีธรรมชาติของเสนดายปนผสม และ
นอกจากน้ีดายท่ีปนไดมีความเหมาะสมกับการทําเปน Fancy yarn เพราะมีความแข็งแรงจําเพาะ 
(Tenacity) ตํ่า และ ปริมาณ Neps สูง 
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2.7.3  ธีระพงษ ไชยเฉลิมวงศ [9] ศึกษาความเหมาะสมการปนดายผสมเศษไหมจากเปลือกรังกับ
ใยฝายหรือใยโพรีเอสเตอร เศษไหมจากเปลือกรัง (Silk floss) ในประเทศไทยไดถูกท้ิงไปโดยสูญ
เปลามาเปนเวลานาน ผูวิจัยจึงมีแนวความคิดท่ีจะนําเอาเศษไหมจากเปลือกรังน้ีมาปนเปนเสนดายใย
ผสมกับใยฝายหรือใยโพลีเอสเตอร เปนผลิตภัณฑใหมและเกิดประโยชนการใชงาน โดยใช
กระบวนการปนดายท่ีมีอยูแลวในประเทศไทย เพื่อเปนการพัฒนาเทคโนโลยีในการผลิตใหไดรับ
ประโยชนสูงสุด  

ผลการศึกษาพบวาเศษไหมจากเปลือกรัง สามารถนําไปปนผสมกับใยฝายไดดีกวา        
การนําไปผสมกับโพลีเอสเตอร ซ่ึงมีปญหาในกระบวนการผลิตและยังตองปรับปรุงเคร่ืองจักร        
อีกหลายข้ันตอน ท้ังน้ีเนื่องมาจากลูกกล้ิงเปดเสนใยไมเหมาะกับเสนใยสังเคราะห และสัดสวน         
ท่ีดีท่ีสุดของการศึกษาคร้ังนี้คือ การปนผสมเศษไหมจากเปลือกรังกับฝายในสัดสวนรอยละ 67:33 
ดวยเคร่ืองปนดายแบบปลายเปด (Open end spinning) สามารถผลิตเสนดายเทียบเทากับฝาย เบอร26   
มีคาความเหนียว เทากับ 8.5 เซ็นตินิวตันตอเท็กซ เสนดายท่ีไดสามารถนําไปทอและถักเปนผืนผาไดดี 
สามารถนําไปตัดเปนเส้ือผาสําเร็จรูปได 

2.7.4  คชามาศ  ธรรมรงคศักด์ิ [10] ศึกษาความเปนไปไดในการผลิตผาผืนโดย ตรงจากเสน
ใยเศษไหม โดยวิธีการสางและทําใหติดกันเปนแผนผืนโดยการใชความรอน พรอมท้ังศึกษาสมบัติ
ทางกายภาพและสมบัติทางกล เชน ความทนแรงดึงและแรงฉีกของผาผืนท่ีผลิตได เพ่ือการนํามาใช
ประโยชนเปนผลิตภัณฑส่ิงทอ การทดลองผลิตผาผืนโดยตรงทําไดโดยการผสมเศษไหมเคบะจาก
เปลือกรังไหมกับเสนใย สังเคราะหพอลิโอฟนและพอลิเอสเทอรท่ีมีจุดหลอมเหลวตํ่าในอัตราสวน 
20-35% โดยนํ้าหนัก จากนั้นจึงนําไปสางดวยเคร่ืองสางแบบลูกกล้ิงเพ่ือใหเสนใยเกาะเกี่ยวกัน เปน
แผน แลวนําไปผานลูกกล้ิงรอนซ่ึงจะทําใหเสนใยสังเคราะหหลอมเหลวเช่ือมเสนใย ไหมใหติดกัน
อยางแข็งแรง ดวยวิธีดังกลาวพบวา สามารถผลิตผาผืนท่ีมีลักษณะนุม สีขาวนวลและมีความมันเงา
ตามลักษณะของเศษไหมที่มีความหนาแนนเชิงพ้ืนท่ี 60 กรัมตอตาราเมตร คาสัมประสิทธ์ิความผัน
แปรของความหนาซ่ึงแสดงถึงความสมํ่าเสมอของผาอยูใน ชวงท่ียอมรับไดคือ ประมาณ 8-10 
เปอรเซ็นต นอกจากน้ีผาผืนไหมยังมีความสามารถในการใหอากาศผานไดดี แตมีความสามารถในการ
ดูดซับความช้ืนในอากาศประมาณ 2.0-3.6 เปอรเซ็นต และจากการทดสอบสมบัติทางกลพบวา เม่ือ
เพ่ิมปริมาณเสนใยสังเคราะหมากข้ึนผาผืนเศษไหมท่ีไดจะมีความแข็งแรง เชิงกลเพิ่มข้ึน แตผาผืนท่ีมี
ปริมาณเศษไหมมากวาจะมีความออนนุมดีกวา ผาผืนท่ีผสมเสนใยสังเคราะหพอลิเอสเทอรประมาณ 
25-30 เปอรเซ็นต จะมีความนุมและความแข็งแรงดีท่ีสามารถยอมรับได 
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2.7.5  Kannan V.A.(1987) [11]  บรรดาเสนใยธรรมชาติทุกประเภท ไมมีเสนใยธรรมชาติอ่ืนใด
ท่ีจะมีประวัติอันยาวนานและนาสนใจเทากับเสนใยไหม จากประวัติของการคนพบที่เร่ิมจากเจาหญิง
ในประเทศจีน รูจักการนําเสนไหมมาปนใชในการทอผา แตเม่ือกลาวถึงเสนไหมปน (Spun silk) นั้น 
เราเพ่ิงจะรูจักกัน  เม่ือประมาณ 250 ปมาน่ีเอง 

ในกระบวนการสาวไหมจากรังไหม จะเกิดเศษไหมท่ีพันกันยุงเหยิงและเกาะกันเปนกระจุก 
ซ่ึงในอดีตไมไดนําเอาสวนน้ีใชประโยชนอ่ืนใด เนื่องไมคํานึงการใชประโยชนในเชิงการคา 
จนกระท่ังปจจุบันจึงไดมีการนํามาใชประโยชนในทางส่ิงทอ และเปนท่ีแนนอนวาสมบัติจากเสนไหม
ปนน้ีจะดอยกวา เสนไหมท่ีไดจากการสาวซ่ึงมีความยาวอยางตอเนื่อง แตอยางไรก็ตามเสนใยหรือ
เสนดายท้ังสองประเภทน้ีก็ไดมาจากรังไหมท่ีมีลักษณะและสมบัติเปนไหม ไหมแทๆ ราชินีแหงส่ิงทอ 
โดยในกรรมวิธีการสาวไหมจะรวมเอาเสนไหมจากรังไหมหลายๆ รังมาสาวเปนเสนดายเดี่ยว 
เชนเดียวกับเสนไหมปนท่ีจะรวมเสนใยส้ันๆ มาปนและตีเกลียวเปนเสนดายใชในการทอผา    
เสนดายไหมปนสามารถผลิตมาจากเศษของไหมบา เชน ทาซาร,มูกาและอีริ ผาจากเสนไหมปนนี้  
เปนท่ียอมรับกันในวงการตกแตงตางๆ วงการเส้ือผาสําเร็จรูป เพราะสมบัติทางความคงทนตอการซัก, 
ความออนนุม,ความเงามัน ผิวสัมผัสและสมบัติท่ีดีในการสวมใส คือ จะใหความรูสึกอบอุนใน        
ฤดูหนาวและเย็นสบายใจในฤดูรอน นอกจากน้ันยังสามารถนําไปปนผสมกับเสนใยประเภทอ่ืนๆ เชน 
ขนสัตว เพ่ือใหสมบัติท่ีดีข้ึนและใชประโยชนไดกวางขวางยิ่งข้ึน ในประเทศอินเดียเศษไหมท้ังจาก
ไหมปาและไหมเล้ียงทุกประเภทประมาณปละ 2,700 ตัน จะถูกสงไปยังโรงงานเพ่ือปนเปน      
เสนดายไหมและสงออกไปจําหนายยังตางประเทศ โดยโรงงานท่ีผลิตเสนไหมปนเหลาน้ี จะเปน    
ของรัฐบาลและขนาดของเสนดายหรือเบอรดายท่ีนิยมผลิตและใชกัน คือ เบอร 2, 5, 7, 10 และ 20 
และมีกระบวนการผลิต ดังน้ี 

กระบวนการปนเสนไหม  ในการปนเสนไหมวัตถุดิบท่ีจะใชจะไดมาจากเศษไหมตางๆ     
ซ่ึงในเศษไหมจะมีส่ิงปรกอยูมาก และในการปนดายส่ิงท่ีสําคัญและมีผลตอคุณภาพของเสนดาย ก็คือ 
จะตองขจัดเอาส่ิงสกปรกตางๆ เหลาน้ีออกไปเพ่ือใหเสนดายท่ีมีคุณภาพ 

การลอกกาว  ในเสนใยไหมจะมีกาวจากธรรมชาติหอหุมอยู เรียกวา เซริซิน ซ่ึงจะตอง     
เอาออกกอนท่ีจะนําไปปน โดยใชวิธีการตม 

การเตรียมการ การท่ีเสนใยจะผานกระบวนการตางๆ ไดอยางมีประสิทธิภาพหรือสมบูรณ
นั้น ส่ิงท่ีสําคัญมากก็คือการคัดความยาวของเสนใยตามท่ีตองการ ทําใหเสนใยเรียงตัวขนานกัน     
โดยกระบวนการหวี เพ่ือขจัดเสนใยส้ันออก 
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การรีดปุย เสนใยท่ีผานการเตรียมการหรือการหวีแลว จะถูกสงตอไปยังเคร่ืองรีดปุย เพ่ือ   
ลดขนาดแลวปนตีเกลียวรวมกันเปนเสนดาย 

การควบและการตีเกลียว หลังจากปนเปนเสนดายแลว เสนไหมปนน้ีจะถูกนําไปควบและ  
ตีเกลียว ซ่ึงจะข้ึนอยูกับความตองการท่ีจะนําไปใชงานอาจจะเปน 2 หรือ 3 เสนมาควบกัน หรือ 
อาจจะนําไปควบกับเสนดายประเภทอ่ืน เชน ขนสัตว เปนเสนดายใยผสม 

การตกแตง เปนกระบวนการพิเศษท่ีใชสําหรับตกแตงเสนไหมปน โดยจะผานข้ันตอน  การ
ทําความสะอาด,การเผาขน เพ่ือทําใหเสนดายมีความสม่ําเสมอและเงามัน 

การกรอ เสนไหมปนท่ีสําเร็จจะถูกนําไปกรอใหเปนรูปรางตางๆ กัน เชน ไจ รูปกรวย 
(Cone) หรือ เปนหลอด (Cheese) เพ่ือสะดวกในการขนสงและการซ้ือขาย 

การใชประโยชนจากเสนไหมปน  เสนไหมปนถูกนํามาใชประโยชนในทางส่ิงทอ          
อยางกวางขวาง เชนเดียวกับไหมท่ีสาวจากรังไหมท่ัวๆไป เชน นําไปทอหรือถักผาประเภทตางๆ เชน 
ผาเช็ดหนา ผาพันคอ ผาคลุมไหล ตลอดจนทําเปนเสนดายเย็บ ผลิตภัณฑจากเสนไหมปนท่ีนิยม     
ผลิตกันมากในอินเดีย คือ เส้ือเช้ิตและชุดนอนสําหรับสุภาพบุรุษและสุภาพสตรี โดยเฉพาะชุดช้ันใน
ซ่ึงคอนขางจะเปนท่ีนิยมในหนารอน เพราะสมบบัติทางดานความเงางาม น้ําหนักเบา ความสละสลวย
ในเน้ือผาโดยธรรมชาติ ผิวสัมผัสและสมบัติท่ีดีในการสวมใส นอกจากน้ันเสนไหมปนจากเศษไหมนี้ 
ยังนํามาใชอุตสาหกรรมไฟฟา คือ ใชเปนฉนวนในสายไฟฟา เคเบ้ิลและสายพานสงกําลัง  

2.7.7  สรุปงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 
จากผลการวิจัยของชัยยุทธ  ชางสารและคณะ ทําใหทราบวาสามารถนําเศษไหมมาปน  

เปนเสนดายใยส้ันได ซ่ึงการนําเศษดายท่ีเหลือจากการทอมาปนเปนเสนดายน้ันนาจะสามารถทําได
เชนเดียวกันหากผลของการตีเปดเสนดายไมทําใหคุณสมบัติของไหมสูญเสียมากเกินไป   

งานวิจัยของรังสิมา  ชลคุปและคณะน้ันไดกลาวถึงการผสมเสนใยฝายสีน้ําตาลและเสนใย
ไหมเหลืองจากเศษไหม เพ่ือผลิตเสนดายปนผสม เสนใยไหมจากเศษไหมเหลือง ผลท่ีไดสามารถผลิต
เสนดายผสมฝายสีน้ําตาลและไหมเหลือง ท่ีอัตราสวน 50/50 ขนาด 30 tex  ดังนั้นผูทําการวิจัยจึงเกิด
แนวความคิดในเร่ืองของการผสมเสนใยฝายหากการทดลองการปนดายดวยเศษไหม  100%               
ไมสามารถใหคุณสมบัติเหมาะสมเพียงพอกับการนําไปใชประโยชน 

งานวิจัยของธีระพงษ ไชยเฉลิมวงศ ศึกษาการใชเปลือกรังไหมมาปนผสมกับเสนใยฝาย
และโพลีเอสเตอร ซ่ึงการศึกษาทดลองพบวาสามารถปนเปนเสนดายได โดยใชสวนผสมเปลือกรังไหม
และเสนใยฝายในสัดสวนรอยละ 67:33 ซ่ึงเปนสัดสวนท่ีดีท่ีสุด และสามารถนําเสนดายไปใช
ประโยชนได 
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งานวิจัยของคชามาศ ธรรมรงคศักด์ิ ศึกษาการผลิตผาผืนโดย ตรงจากเสนใยเศษไหม โดย
วิธีการสางและทําใหติดกันเปนแผนผืนดวยการใชความรอน และทดลองผลิตผาผืนโดยตรงทําไดโดย
การผสมเศษไหมเคบะจากเปลือกรังไหมกับเสนใย สังเคราะหพอลิโอฟนและพอลิเอสเทอรท่ีมีจุด
หลอมเหลวตํ่าในอัตราสวน 20-35% โดยนํ้าหนัก จากน้ันจึงนําไปสางดวยเคร่ืองสางแบบลูกกล้ิง
เพื่อใหเสนใยเกาะเก่ียวกัน เปนแผน แลวนําไปผานลูกกล้ิงรอนซ่ึงจะทําใหเสนใยสังเคราะห
หลอมเหลวเช่ือมเสนใย  จากงานวิจัยนี้ทําใหทราบถึงวิธีการยึดติดเสนใยเศษไหมดวยกระบวนการละ
ลายเสนใยท่ีมีจุดหลอมเหลวตํ่า ผสมกับเศษไหมซ่ึงสามารถทําเปนผืนผาไดโดยไมตองผาน
กระบวนการปนดาย  

Kannan V.A.  ไดกลาวไววา “ในกระบวนการสาวไหมจากรังไหม จะเกิดเศษไหมท่ีพันกัน
ยุงเหยิงและเกาะกันเปนกระจุก ซ่ึงในอดีตไมไดนําเอาสวนนี้ใชประโยชนอ่ืนใด เน่ืองไมคํานึงการใช
ประโยชนในเชิงการคา แตปจจุบันไดมีการนํามาใชประโยชนในทางส่ิงทอบางแลว และสมบัติจาก
เสนไหมปนน้ีจะดอยกวา เสนไหมที่ไดจากการสาวซ่ึงมีความยาวอยางตอเนื่อง” 

 



บทที่ 3 
 

วิธีการดําเนินการวิจัย 
  

การวิจัยนี้ เปนการวิจัยเชิงทดลอง โดยมีข้ันตอนการดําเนินงานแสดงตามแผนภูมิการ
ดําเนินงานในภาพท่ี 3.1  
 

 
ภาพท่ี 3.1  แผนภูมิแสดงการดําเนินงาน 
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3.1  สถานท่ีทําการทดลอง  
1)  ภาควิชาวิศวกรรมส่ิงทอ คณะวิศวกรรมศาสตร มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคล

ธัญบุรี 
2)  บริษัท ไทยอคริลิค ไฟเบอร จํากัด  
3)  บริษัท ทีซีเอช ซูมิโนเอะ จํากัด  
4)  บริษัท นันยางอุตสาหกรรม จํากัด 
5)  บริษัท เคนิท จํากัด  
6)  บริษัท อารทรี จํากัด 
7)  บริษัท พรีเมียร เท็กซไทล อินดัสทร้ี จํากัด 
8)  บริษัท เคลฟเวอร อินเตอรเทกซ จํากัด 

 
3.2 วัสดุและอุปกรณท่ีใชในการทดลอง  

1)  เศษเสนดายไหมท่ีเหลือจากกระบวนการทอผาไหม แบบทอก่ีกระตุกและจากเคร่ือง
ทอเรเปยร  

2)  สารปรับสมบัติเสนใยและสารปองกันไฟฟาสถิต 
3)  กลองไมโครสโคป (Microscope) 
4)  เคร่ืองวัดคาความหยิกงอ (Crimp measure) 
5)  เคร่ืองหวีเสนใยส้ัน (Fiber comb sorter) 
6)  แผนกระดานดํา (Black mirror for denier) 
7)  เคร่ืองทดสอบความแข็งแรงของเสนใย (Tenacity& Elongation machine) 
8)  เคร่ืองสางใยขนาดเล็ก (Mini carding machine)  
9)  เคร่ืองสางใย (Carding machine) 
10)  เคร่ืองรีดปุย (Draw frame) 
11)  เคร่ืองโรฟวิ่ง (Roving machine) 
12)  เคร่ืองปนดายแบบวงแหวน (Ring spinning machine) 
13)  เคร่ืองกรอดาย (Auto coner winding machine)  
14)  เคร่ืองทดสอบความเหนียว (Tensile strength tester)  
15)  เคร่ืองทดสอบจํานวนเกลียวตอนิ้ว (Twist tester)  
16)  เคร่ืองช่ังน้ําหนัก (Electronic balance)  
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17)  เคร่ืองระวิงกรอดายแบบอัตโนมัติ (Automatic warp reel)  
18)  เคร่ืองถักถุงมือ (Glove knitting machine) 
19)  เคร่ืองถักถุงเทา (Socks knitting machine) 
20)  เคร่ืองถักสเวตเตอร (Sweater, Flat knitting machine)  

 
3.3  ขั้นตอนการทดลอง 

3.3.1  การเตรียมเศษไหม 
1)  เศษไหมจากเคร่ืองทอกี่กระตุกแบบพ้ืนบาน (Hand loom) จะมีเศษไหมท่ีเกิดจาก      

การทอผาอยู 2 สวน คือ เศษไหมจากแนวเสนดายยืนและเสนดายพุง ซ่ึงเศษไหมทั้ง 2 ประเภทจะมี
ลักษณะท่ีแตกตางกันดงันี้  

-  เศษเสนดายยืน สวนใหญเปนเสนดายท่ีเหลือจากหัวผา สวนท่ีเหลือจากฟนหวีไปถึง
ตะกอและบีมมวนเสนดายยืนหรือสวนท่ีใชมัดติดกับบีมมวนผาท้ังสองดาน ซ่ึงบางคร้ังจะมีหัวผา    
ติดมาดวย จึงตองแยกและตัดเอาสวนท่ีเปนหัวผาออก ปริมาณเศษไหมประเภทนี้ จะมีอยูประมาณ  
10-30 กรัมตอการลงผาหนี่งคร้ังและมีความยาวติดกันเปนเสนยาว ตามความยาวของผา ซ่ึงมี
หลากหลายสี  มีความแข็งและกระดาง  เนื่องจากมีเกลียวสูงและการลงแปง เพื่อเพิ่มความแข็งแรง
ใหกับดายยืน ท่ีตองเสียดสีกับฟนหวีในขณะทอ ดังนั้นเศษจากเสนดายยืนจึงตีเปดเปนเสนใยไดคอน
คางยากกวาชนิดอ่ืน ดังแสดงในภาพท่ี 3.2 การทอผาแบบกี่กระตุกและภาพท่ี 3.3 เศษไหมเสนยืนจาก
เคร่ืองทอแบบกี่กระตุก 
                                             

 
ภาพท่ี 3.2  การทอผาแบบกี่กระตุก 
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ภาพท่ี 3.3  เศษไหมเสนยืนจากเคร่ืองทอแบบกี่กระตุก 
 

-   เศษเสนดายพุง ไดจากเศษดานท่ีเหลือจากหลอดดายพุง ซ่ึงเศษดายในสวนนี้ จะมี   
ความยาวและมักรวมตัวเปนกระจุก ในการทดลองครั้งนี้จําเปนจะตองคัดแยกแตละกลุมออกจากกัน 
จากน้ันจะทําการคล่ีแลวหวีเสนดายใหเหยียดตรงและเรียงตัวขนานกัน เพ่ืองายตอการตัด เศษดายพุง
จะมีปริมาณท่ีไดไมแนนอน แตจะมีสมบัติดานความออนนุมมากกวาเศษไหมจากเสนดายยืน ดังแสดง
ในภาพท่ี 3.4 
                         

            
ภาพท่ี 3.4  เศษไหมเสนพุงจากเคร่ืองทอกี่กระตุก 
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2)  เศษไหมท่ีเหลือจากการทอดวยเคร่ืองเรเปยร (Rapier loom) จะมี 2 ประเภทคือ 
-  เศษจากดายยืน มีปริมาณนอยและกําหนดปริมาณเศษไหมชนิดนี้คอนขางยาก

เนื่องจากกระบวนการผลิตของแตละโรงงานจะมีความแตกตางกัน เชน โรงงานท่ีผลิตผาพื้น (ผาสีพื้น
ไมมีลวดลาย) ก็จะทอผาแบบตอเนื่อง เม่ือเสนดายหมดบีมก็จะนําเสนดายยืนบีมใหมมาทําการตอกับ
เสนดายยืนเดิมท่ีอยูบนเคร่ือง เพื่อลดเวลาในการรอยตะกอใหม และสามารถใชเสนดายยืนไดหมดบีม
ไมท้ิงเศษ ซ่ึงแตกตางกับบางโรงงานท่ีมีการเปล่ียนโครงสรางผาหรือลายผาบอยตามใบส่ังผลิต          
ท่ีจําเปนจะตองตัดท้ิงไมสามารถตอเสนดายหรือใชตะกอเดิมได   ดังนั้นเสนดายยืนท่ีเหลือจะมีความยาว
เทากับระยะหางฟนหวีถึงบีมดายยืนและมวนเก็บในบีมซ่ึงอยางนอยตองมีประมาณหนึ่งรอบของแกนบีม
ซ่ึงขนาดของบีมก็จะมีหลายขนาดแลวแตชนิดของเคร่ืองทอผานั้นๆ   

-  เศษเสนดายพุง คือ ริมผาท้ังสองขางตามความยาวของผืนผา เศษไหมท่ีนํามาศึกษา
ในคร้ังนี้จะมีริมผาแบบเรโน (Reno) ซ่ึงจะประกอบดวย เสนดายยืนท่ีมีความแตกตางจากเสนดายยืน
ในเนื้อผา เพื่อใชในการยึดสวนปลายของเสนดายพุงท้ัง 2 ขางเอาไวกอนท่ีจะตัดออกเพื่อความ
สวยงามของผืนผา สวนท่ีตัดออกนี้จะมีความยาวประมาณ 1.5 – 2.5 นิ้ว ดังนั้นการนําเอาเศษชนิดนี้  
มาใช  จึงจําเปนตองเอาเสนดายยืนออกกอน เพราะเสนดายยืนสวนนี้มักใชเปนดายฝายหรือดายชนิด
อ่ืนท่ีไมใชไหม เพื่อเปนการลดตนทุนการผลิต  ดังแสดงในภาพท่ี 3.5 
 

 
ภาพท่ี 3.5  เศษไหมเสนดายพุงจากริมผาเรโน (Reno) ท่ีไดจากเคร่ืองทอผาแบบเรเปยร  
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3.3.2  ตัดเศษไหม 
นําเสนดายท้ัง 2 ชนิด มาทําการตัดดวยกรรไกรใหมีความยาวประมาณ 38 มิลลิเมตร ดัง

แสดงในภาพท่ี 3.6 เพื่อใหเหมาะกับกระบวนการปนดายใยส้ันแบบวงแหวน ซ่ึงในการศึกษาน้ี จะได
เศษเสนดายไหมจากเคร่ืองทอแบบกี่กระตุกมีน้ําหนักรวมเทากับ 4 กิโลกรัม สวนเศษไหมท่ีไดจาก
เคร่ืองทอผาเรเปยร มีน้ําหนักรวมประมาณ 4 กิโลกรัมเชนกัน 
 
 

                                 

  ภาพท่ี  3.6  การตัดเศษเสนดายไหม 
  

3.3.3  การฉีดพนสารลดไฟฟาสถิต 
     จากการศึกษาทดลองเปดเสนดายเศษไหมกอนนํามาเขากระบวนการผลิตจริงพบวา ขณะ

เปดเสนดายเศษไหม เสนใยจะติดและพันลูกกล้ิงหนาม เสนใยไมสามารถออกมาเปนแผนได
เหมือนกับเสนใยฝาย ซ่ึงมีสาเหตุจากไฟฟาสถิตท่ีเหนี่ยวนําเสนใยใหรวมตัวและติดอยูกับลูกกล้ิงทํา
ใหไมสามารถ เดินเคร่ืองไดอยางตอเนื่อง จึงทําการทดลองฉีดพนสารลดไฟฟาสถิต เพื่อชวยลดปญหา
ดังกลาว ซ่ึงไดผลดีเสนใยติดพันลูกกล้ิงนอยลงและสามารถเดินเคร่ืองไดตอเนื่อง 

นําเศษไหมท่ีตัดแลวแผกระจายลงบนแผนพลาสติก แลวฉีดพนดวยสารลดไฟฟาสถิต  
(TAF-5) ดังแสดงรายละเอียดในภาคผนวก ก ความเขมขน 15% ฉีดพนใหท่ัว โดยใชอัตราสวน
ปริมาณ 1 ลิตร ตอไหม 1 กิโลกรัม หลังจากนั้นจะผ่ึงใหแหงในหองท่ีโลงมีอากาศถายเทสะดวก 
ประมาณ 4-6 ชั่วโมง  ดังแสดงในภาพที่ 3.7 
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ภาพท่ี 3.7  การตากเศษไหมใหแหงหลังพนสารลดไฟฟาสถิต 
 

3.3.4  การทดสอบสมบัติทางกายภาพของเสนใยจากเศษไหม 
1)  ภาพตัดขวางและตามแนวนอน 

ในข้ันตอนการทดลองปนดาย  ส่ิงสําคัญประการหนึ่ ง ท่ีจํ า เปนตองทราบคือ               
การทดสอบหาสมบัติของเสนใย เพื่อหาสภาวะความเหมาะสมของเสนใยในการปนดายและการ
ปรับต้ังเคร่ืองจักร ซ่ึงในการศึกษาทดลองจะทําการทดสอบสมบัติของเสนใยดังนี้                   

-  วัตถุประสงค  เพื่อดูลักษณะทางกายภาพของเศษไหมท้ังทางดานตัดขวางและ     
ตามแนวนอน 

-  ข้ันตอนการทดลอง 
  การเตรียมตัวอยางเสนใยท่ีจะทําการทดสอบ โดยการนําเสนใยกลุมเล็กๆ มาตัด

ตามขวาง โดยใหเสนใยวางอยูในลักษณะต้ังตรงดวยอุปกรณจับยึดและอีกสวนหนึ่งวางในลักษณะ
แนวนอน  

  เปดเคร่ืองคอมพิวเตอร และตัวกลอง เคร่ืองคอมพิวเตอรจะมีการตอพวง
สัญญาณจากตัวกลอง และทํางานดวยโปรแกรมการถายขยายท่ีทํางานรวมกับกลองถายขยาย 

  ปรับคาความชัดท่ีเลนสขยายของตัวกลองจนไดความคมชัดท่ีตองการ                
ท้ังทางดานตัดขวางและทางดานแนวนอน แลวบันทึกผลลงในโปรแกรมซ่ึงสามารถส่ังพิมพหรือ
บันทึกเปนขอมูลภาพถายได ดังแสดงในภาพท่ี 3.8 
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ภาพท่ี 3.8  การถายภาพขยายเสนใย  
 

2)  การทดสอบความยาวเสนใย (Fiber length) 
-  วัตถุประสงค   

การทดสอบความยาวเสนใย เพื่อหาความเปนไปไดและความเหมาะสมใน         
การกําหนดขนาดเบอรดาย ใชเปนขอมูลในการปรับต้ังเคร่ืองในแตละข้ันตอน การปนดาย โดยใช
เคร่ืองทดสอบหาความยาวเสนใยดวยเคร่ืองหวีเสนใย (Fiber comb sorter) และแผนกระดานดํา 
(Black mirror for denier) ดังภาพท่ี 3.9 
 

 
ภาพท่ี 3.9  เคร่ืองทดสอบความยาวเสนใย (Comb sorter and black mirror for denier) 
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-  ข้ันตอนการทดลอง 
  เตรียมตัวอยางทดสอบหนักประมาณ 20 mg. และเก็บไวในหองควบคุมสภาวะ

ความช้ืนสัมพัทธท่ี 65 ± 2% และอุณหภูมิ 27 ± 2 องศาเซลเซียส      
  ดึงและทบตัวอยางหลาย ๆ คร้ัง เพื่อใหเสนใยเหยียดตรงและขนานกันรวมเปน

กลุมเล็กๆ  ดวยมือ         
  นํากลุมเสนใยสางลงบนฟนหวีใหเสนใยเรียงตัวขนานกัน แลวใชปากคีบดึงเอา

เสนใยออกทีละนอย แตละคร้ังท่ีดึงออกความยาวเสนใยจะคอย ๆ ส้ันลง เสนใยท่ีถูกหวีใหเหยียดตรง
แลวจะถูกนําไปวางลงบนแผนบอรดกํามะหยี่สีดํา ซ่ึงเสนใยจะมีความยาวเรียงกันไปจากยาวไปหาส้ัน
ตามลําดับ และจะตองจัดใหเสนใยมีความหนาแนนอยางสมํ่าเสมอตลอด Diagram  

-  หลังจากน้ันจึงทําการลอกรูปของ Diagram นี้ดวยแผนพลาสติกใส หรือ กระดาษ
ไขเขียนแบบ เพื่อนําไปวิเคราะหหาความยาวของเสนใยตอไป 

3)  การทดสอบความละเอียดของเสนใย (Fiber fineness ) 
-  วัตถุประสงค 

การทดสอบความละเอียดของเสนใย เพื่อหาความเปนไปไดและความเหมาะสม   
ในการกําหนดขนาดเบอรดาย และใชเปนขอมูลในการปรับต้ังเคร่ืองจักรในแตละข้ันตอน การปนดาย  
โดยใชเคร่ืองทดสอบหาความละเอียดเสนใยดวยเคร่ืองหวีเสนใย (Fiber comb sorter) แผนกระดานดํา 
(Black mirror for denier) และเคร่ืองช่ังน้ําหนัก (Electronic balance)   

 -  ข้ันตอนการทดลอง 
  นําเสนใยมาเรียงกันตามแนวยาวใหไดความยาว 1 เมตร 
  นําเสนใยไปชั่งหาน้ําหนักดวยเคร่ืองช่ังน้ําหนัก (Electronic balance) ดังแสดง   

ในภาพท่ี 3.10 
 

 
ภาพท่ี 3.10  เคร่ืองช่ังน้ําหนัก (Electronic balance) 
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  บันทึกผลน้ําหนักท่ีไดจากนั้นนําไปคํานวณหาคาความละเอียดดวยสูตรคํานวณ 
 
   Denier =        X  ความยาวระบบ  (3.1) 
      

 
4)  ความหยิกงอของเสนใย  (Crimp)  

การหาคาความหยิกงอของเสนใยโดยใชเคร่ืองวัดคาความหยิกงอ (Crimp measure)  
ดังภาพท่ี 3.11 

 

 
ภาพท่ี 3.11  เคร่ืองวัดคาความหยิกงอ  (Crimp measure) 
 

-  วัตถุประสงค 
เพ่ือใหทราบถึงความหยิกงอของเสนใยเศษไหมวามีความหยิกงอมากนอยเพียงใด 

ซ่ึงสมบัติดังกลาวจะมีผลตอการยึดเกาะกันของเสนใยในเสนดาย 
-  ข้ันตอนการทดลอง 

  นําเสนใยเศษไหมเสนใยเดี่ยวมาทําการถวงดวยโหลด โดยใชกระดาษกาวตัดเปน
รูปส่ีเหล่ียม ซ่ึงมีขนาดตามความเหมาะสมของเสนใยแตละชนิด 

  ทําการปรับต้ังคาของเคร่ืองใหอยูในตําแหนงศูนย ดวยการปรับคาความสมดุล
ตามน้ําหนักของโหลด โหลดท่ีใชถวงจะข้ึนอยูกับขนาด ดีเนียร (Denier) ของเสนใย  

น้ําหนกั (กรัม) 
ความยาว (เมตร) 
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  นับจํานวนรอยหยิกงอ (Crimp) โดยการนับสวนโคงของเสนใยทั้งสองขางหรือ
สวนท่ีโคงข้ึนสูงสุดของเสนใย ตอความยาว 1 นิ้ว จํานวนท่ีไดคือคารอยหยิกงอ (Crimp) ของตัวอยางนั้นๆ 

5)  ความแข็งแรงของเสนใย (Fiber strength) 
-  วัตถุประสงค 

การทดสอบความแข็งแรงของเสนใย  เพื่อหาความเหมาะสมในการนําไปปนดาย
และทอผา โดยใชเคร่ืองทดสอบความแข็งแรงของเสนใยเดี่ยว  ดังภาพท่ี 3.12 

 

 
ภาพท่ี 3.12  เคร่ืองทดสอบความแข็งแรงของเสนใย  (Tenacity& Elongation machine) 

 
-  ข้ันตอนการทดลอง 

เคร่ืองทดสอบความแข็งแรงเสนใยเดี่ยวท่ีใชในการทดลองนี้จะเปนเครื่องทดสอบ
กึ่งอัตโนมัติโดยควบคุมการทดสอบแรงดึงและอัตราการยึดตัวของเสนใยดวยไมโครโปรเซสเซอร     
ท่ีสอดคลองกับโปรแกรมการจับเสนใยแบบหัวจับอัตโนมัติ (Compressed air actuated clamps) เสน
ใยจะถูกดึงอยางตอเนื่องจนขาด และจะเคล่ือนตัวกลับสูตําแหนงเร่ิมตนโดยอัตโนมัติ และจะแสดงผล             
การทดสอบออกมาทางชุดบันทึกแรงดึงและการยึดตัว ขอมูลตางๆ จะถูกบันทึกลงในคอมพิวเตอร ซ่ึง
จะประกอบไปดวยผลของคาแรงดึง และการยืดตัวของเสนใย 
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3.3.5  การเปดเศษไหมดวยเคร่ืองสางใยขนาดเล็ก (Mini carding machine) 
ในข้ันตอนนี้จะนําเศษไหมท่ีผานการตัด และพนสารลดไฟฟาสถิตแลว เขาเคร่ืองสางใย  

ยี่หอ IKEGAMI  รุนHIMEJI   
-  วัตถุประสงค 

เพื่อเปดเสนดายจากเศษไหมใหแตกตัวเปนเสนใย 
-  ข้ันตอนการทดลอง 

  ปอนเศษเสนดายท่ีผานการพนสารลดไฟฟาสถิตเขาหลังเคร่ืองสางใย (Mini carding 
machine) โดยการแผเสนดายใหกระจายตัวอยางสมํ่าเสมอท่ีดานหลังเคร่ือง ดังแสดงในภาพท่ี 3.13 
 

 
ภาพท่ี 3.13  การปอนเสนใยเขาดานหลังเคร่ืองสางใยขนาดเล็ก (Mini carding machine) 
 

  เสนใยจะถูกสางและสงผานไปภายในเคร่ือง ซ่ึงประกอบไปดวย ลูกกล้ิงหนามตัวปอน
ชุดแรก (Feed roller) เสนผานศูนยกลางเทากับ 40 มิลลิเมตร ท่ีมีความเร็วรอบเทากับ 3.4  รอบตอนาที   

  เสนใยจะถูกปอนเขาสูชุด Licker in ท่ีมีขนาดเสนผานศูนยกลางเทากับ 125 
มิลลิเมตร ความเร็วรอบ 178 รอบตอนาที และขนาดเสนผานศูนยกลางเทากับ 100 มิลลิเมตร ความเร็ว
รอบ 8 รอบตอนาที แลวปอนเขาสูชุดสางใย 4 คู  

  เสนใยจะถูกปอนเขาไปท่ีชุดสางใย แบบ Roller card โดยลูกกล้ิงสางเรียกวา 
Worker จะมีขนาดเล็กกวา Stripper ซ่ึงจะทํางานคูกันอยูบน Cylinder และมีท้ังหมด 4 คู Worker มี
ขนาด  เสนผานศูนยกลางเทากับ 65 มิลลิเมตร ความเร็วรอบ 10 รอบตอนาที และ Stripper มีขนาด             
เสนผานศูนยกลางเทากับ 100 มิลลิเมตร ความเร็วรอบ 483 รอบตอนาที 

  เสนใยจะถูกสางดวยลูกกล้ิง Worker กับลูกกล้ิง Cylinder ท่ีมีเสนผานศูนยกลาง
เทากับ 600 มิลลิเมตร ความเร็วรอบ 290 รอบตอนาที แลวสงตอไปยังลูกกล้ิงตัวสุดทาย (Doffer)     
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เสนผานศูนยกลางเทากับ 500 มิลลิเมตร ความเร็วรอบเทากับ 9.7 รอบตอนาที ลูกกล้ิงหนามท้ังหมดนี้
ทําหนาท่ีสางแยกเสนใยใหเปนใยเดี่ยวอิสระ ส่ิงสกปรกท่ีปะปนมาจะถูกขจัดออกหลนลงใตเคร่ือง   
ดังแสดงในภาพที่ 3.14 และ ภาพท่ี 3.15   

 

 
ภาพท่ี 3.14  การทํางานของเคร่ืองสางใยขนาดเล็ก (Mini carding machine) 
 
 

 
ภาพท่ี 3.15  การเปดเสนดายเศษไหม 
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  หลังจากผานลูกกล้ิงหนาม Doffer ในเคร่ืองสางใยแลวจะไดแผนเสนใย (Web) ท่ีถูกเปด 
มีลักษณะเปนแผนบางๆ เปนเสนใยเดี่ยว ซ่ึงเสนใยท่ีไดจากข้ันตอนนี้จะถูกนําไปใชยังข้ันตอนตอไป 
ดังแสดงในภาพที่ 3.16 
   

     
ภาพท่ี 3.16  เสนใยหลังผานข้ันตอนการตีเปด 
 

3.3.6  เคร่ืองผสมเสนใย (Blow room) 
เศษเสนใยไหมหลังจากผานการสางดวยเคร่ืองสางใย เพื่อเปดเปนแผนเสนใยแลวจะนํามาวาง

ลงบนรางปอนเสนใยในหองผสม เพ่ือเปดและผสมเสนใยใหผสมคลุกเคลากันมากข้ึน แลวสงตอไป
ยังเคร่ืองสางใยดวยระบบ Chute feed ดังแสดงในภาพที่ 3.17 
 

  
ภาพท่ี 3.17  เคร่ืองผสมเสนใย (Blow room) 
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-  วัตถุประสงค 
  ผสมเสนใย (Blending/Mixing)  
  เปดและทําความสะอาดเสนใย (Opening & Cleaning)  

-  ข้ันตอนการทดลอง 
  ปอนเสนใยเศษไหมเขาเคร่ืองผสมที่สายพานลําเลียง โดยแผกระจายใหท่ัวสายพาน

อยางสมํ่าเสมอ เสนใยท่ีปอนโดยประมาณ 3 กิโลกรัม 

  เคร่ืองผสมท่ีใชในการศึกษาคร้ังนี้จะประกอบไปดวยชุดรางปอนลําเลียงเสนใย            
( Feed Table) (1) และชุดลูกกล้ิงควบคุมปริมาณเสนใย (3) ท่ีมีความเร็วรอบอยูท่ี 22 รอบตอนาที  
ขนาดเสนผาศูนยกลางของลูกกล้ิงจับสายพานลําเลียงเทากับ 400 มิลลิเมตร ลูกกล้ิงตัวตีเปดเสนใย   
ชุดแรก (Retaining roll) (8) มีขนาดเสนผานศูนยกลาง 380 มิลลิเมตร ความเร็วรอบ 328.60 รอบตอนาที  
และลูกกล้ิงควบคุมปริมาณเสนใย (Evener roll) (7) มีขนาดเสนผาศูนยกลางเทากับ 330 มิลลิเมตร 
ความเร็วรอบเทากับ 281.70 รอบตอนาที และเสนใยจะถูกสงไปตามทอลมและแรงลมจากพัดลม 
Blower เปนตัวสงใหเสนใยไปยังหลังเคร่ืองสางใย ซ่ึงเปนการทํางานตอเนื่องกันดังแสดงในภาพท่ี 3.18 

 

 
ภาพท่ี 3.18   เคร่ืองปอนและผสมเสนใย (Blending feeder) 

 

(1) Feed table : รางปอนเสนใย 
(2) Feed table control : ตัวควบคุมรางปอนเสนใย 
(3) Retaining roll : ลูกกล้ิงควบคุมปริมาณเสนใย 
(4) Feed lattice : สายพานปอนเสนใย 
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(5) Cage condenser :  ลูกกล้ิงทรงกระบอกเจาะรู (Screen)   
(6) Material reserve trunk : ทอสํารองเสนใย 
(7) Light barriers : สัญญาณไฟควบคุมปริมาณเสนใย 
(8) Delivery roll :  ลูกกล้ิงสงเสนใย 
(9) Roll cleaner :  ลูกกล้ิงทําความสะอาดหรือเสนใยออกจากลูกกล้ิง Evener roll 
(10) Spike lattice : สายพานหนาม ทําหนาท่ีสงเสนใยข้ึนไปดานบน 
(11) Evener roll :  ลูกกล้ิงควบคุมปริมาณเสนใย   
(12) Stripper roll :  ลูกกล้ิงลอกเสนใยออกจากสายพาน Spike lattice 
(13) Closing flaps :  ปกปดเปด เพื่อสงเสนใย 

3.3.7  การสางใย (Carding ) 
เสนใยที่ผานเคร่ืองผสมเสนใย (Blow room) แลวจะถูกสงมาตามทอสง เขามาท่ีดานหลัง

เคร่ืองสางใย การสางใย (Carding) คือกรรมวิธีการเปดเสนใย (Opening) โดยการแยกกลุมกอนเสนใยเล็กๆ 
(Tuft) จากเคร่ืองผสมเสนใย (Blow room) ใหเปนเสนใยเดี่ยวๆ อิสระ (Individual fiber) เพื่อทํา   
ความสะอาดขจัดส่ิงสกปรก (Trash) ส่ิงแปลกปลอม (Foreign matter) ขจัดใยส้ัน (Short fibers)       
ปุมปม (Nap) และทําใหเสนใยเรียงตัวขนานกัน (Parallel)  ซ่ึงการกระทําดังกลาวเกิดข้ึนโดยใหเสนใย
เคล่ือนผานลูกกล้ิงท่ีมีแผนหนาม 2 แผน แลวเปล่ียนเสนใยใหอยูในรูปของสไลเวอร (Sliver)           
ดังภาพท่ี 3.19 เคร่ืองสางใย  
 

 
ภาพท่ี 3.19  เคร่ืองสางใย (Carding machine) 
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-  วัตถุประสงค 
  เปดเสนใย (Opening) ท่ีไดรับจากเคร่ืองผสมเสนใย (Blow room) ใหเปนเสนใยเดี่ยว ๆ   
  ทําความสะอาด (Cleaning) โดยขจัดฝุน ส่ิงสกปรก ส่ิงแปลกปลอม และขจัดเสน   

ใยส้ัน (Short fibers)   
  ขจัดปุมปม (Nap)  จํานวนปุมปมที่เกิดข้ึนในเสนใยจะเพ่ิมข้ึนในเครื่องผสมเสนใย 

แตท่ีเคร่ืองสางใยจะชวยขจัดและลดจํานวนปุมปมลงได  
  ขจัดใยส้ัน (Short fibers) ใยส้ันจะถูกสางหรือดึงออกดวยหนาม Flat ประมาณ 1-2% 

สวนใยยาวจะติดอยูกับหนามของไซลินเดอร (Main cylinder)  
  ทําใหเสนใยเรียงตัวขนานกัน (Fibers orientation)  โดยไซลินเดอร (Main cylinder) 

จะทําหนาท่ีสางเสนใยใหเรียงตัวขนานกันไปตามแนวขนานของหนาม 
  การลดขนาดหรือการดราฟท (Draft)  คือการรีดหรือดึงยืดเสนใยเรียงใหตัวขนาน

กันโดยไมขาดออกจากกัน   
  ผลผลิตท่ีไดเรียกวาสไลเวอร (Sliver) โดยมีหนวยน้ําหนกัตอความยาวท่ีใชเรียกกัน

คือเกรน/หลา (grain/yard) หรือเกรน/ 6หลา (grain/ 6yard)  
-  ข้ันตอนการทดลอง 

  แผนเสนใยจะถูกสงมาจากเคร่ืองผสมเสนใย (Blow room) มาตามทอโดยตรงดวย
ลมเรียกวาระบบ Chute feed ดังภาพท่ี 3.20   

 

  
ภาพท่ี 3.20  การสงเสนใยดวยทอลม (Chute feed) 
 

  ลูกกล้ิงปอนจะปอนแผนเสนใยผานไปยังลูกกล้ิง Licker-In หรือ Taker-In ซ่ึงจะดึง
เสนใยออกจากลูกกล้ิงปอนดวยลูกกล้ิงหนาม มีความเร็วรอบเทากับ 475 รอบตอนาที ขนาด
เสนผาศูนยกลางเทากับ 249.50 มิลลิเมตร เพื่อทําการเปดเสนใยใหเปนช้ินเล็กๆ และทําความสะอาด
ขจัดส่ิงสกปรกท่ีมีขนาดใหญๆ  เชน ฝุนผง ส่ิงแปลกปลอม โดยลูกกล้ิง Taker-In จะพาเสนใยหมุนตี
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ผาน Mote knife และ Grid bar กอนท่ีจะสงตอไปยังลูกกล้ิงไซลินเดอร (Main cylinder) ขนาด        
เสนผานศูนยกลางเทากับ 1,289  มิลลิเมตร  ความเร็วรอบเทากับ 318 รอบตอนาที  เพ่ือทําการสางเสนใย
ใหเรียงตัวขนานกันดวยแผนหนามของลูกกล้ิงไซลินเดอร เสนใยช้ินเล็กๆ ท่ีติดมากับลูกกล้ิงไซลินเดอร
จะถูกแยกออกใหเปนเสนใยเดี่ยวๆ อิสระเรียงตัวขนานกันตามแนวของหนามในลูกกล้ิง ซ่ึงการ
กระทํานี้จะเกิดจากการทํางานรวมกันของลูกกล้ิงไซลินเดอรกับหนามของ Flat bars ท่ีเคล่ือนท่ี      
ดวยความเร็วชา ๆ ประมาณ 1-5 นิ้ว/นาที โดยมีหนาท่ีในการขจัดใยส้ัน ปุมปมและส่ิงแปลกปลอมอ่ืนๆ  
ซ่ึงข้ันตอนการทาํงานของลูกกล้ิงไซลินเดอรกับ Flat เราเรียกวาการสางใย (Carding action) ดังภาพท่ี 3.21 

  

 
ภาพท่ี 3.21  แฟลท (Flat) และการทํางานของ แปรงทําควาสะอาดแฟลท (Spiral brush) 

 
  หลังจากเสนใยผานลูกกล้ิงไซลินเดอรแลวถูกสงตอไปยังลูกกล้ิงหนาม Doffer ท่ีมี

เสนผานศูนยกลาง ขนาด 706 มิลลิเมตร ความเร็วรอบเทากับ 10-15 รอบตอนาที จะทําหนาท่ีทํา     
เสนใยใหอยูในรูปของแผนเสนใยบางๆ ดวย Fly comb เรียกวาเว็บ (Web)  ดังภาพท่ี 3.22 
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ภาพท่ี 3.22  แผนเว็บ (Web) 

 
  แผนWeb จะถูกรวบใหเปนสไลเวอร  (Sliver) แลวสงตอไปยังลูกกล้ิงอัดรีด 

(Calender roller)  และชุดทําขดเสนใยหรือคอยเลอร (Coiler) เพื่อทําหนาท่ีมวนสไลเวอรแลวบรรจุลง
ถัง (Can) อยางเปนระเบียบดังแสดงในภาพท่ี 3.23 
                       

 
ภาพท่ี 3.23  การขดสไลเวอรลงถัง 
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3.3.8  การรีดปุย (Draw frame) 
เสนใยท่ีรวมตัวกันเปนสไลเวอร (Sliver) จากเคร่ืองสางใย (Carding machine) นั้น           

มีลักษณะยังไมเหยียดตรงและไมเรียงตัวขนานกันตามความยาวของสไลเวอรดีพอ ประกอบกับเสนใย
และขนาดของสไลเวอรจากเคร่ืองสางใยในแตละเครื่องมีขนาดน้ําหนักตอหนวยความยาวท่ีแตกตางกัน 
ดังนั้นจึงตองทําการรีดปุยเสนใย เพื่อใหไดสไลเวอรท่ีมีความสม่ําเสมอและขนาดน้ําหนักตอหนวย
ความยาวท่ีใกลเคียงกันมากท่ีสุด เพื่อผลิตเสนดายท่ีมีคุณภาพท่ีดี การปอนสไลเวอร (Sliver) พรอมกัน
หลายๆ เสนเขาสูชุดลูกกล้ิงดราฟท เพื่อทําการลดขนาดหรือดึงรีด (Draft)  ใหเปนสไลเวอรเพียง    
เสนเดียว โดยไมทําใหสไลเวอรขาดออกจากกัน วิธีการนี้เรียกวาการลดขนาดดวยลูกกล้ิง (Roller 
Drafting) นอกจากน้ันยังทําการควบ (Doubling) เพื่อผสมเสนใยและทําใหสไลเวอรมีความสม่ําเสมอ
มากข้ึน ซ่ึงการกระทําดังกลาวจะเกิดจากการใชลูกกล้ิงรีดต้ังแต 2 คูข้ึนไป และมีความเร็วท่ีแตกตางกัน 
ดังแสดงในภาพท่ี 3.24  เคร่ืองรีดปุย (Draw frame) 

 

 
ภาพท่ี 3.24  เคร่ืองรีดปุย (Draw frame) 

 

-  วัตถุประสงค  
  การผสมเสนใย (Blend) 
  การลดขนาดหรือการดราฟท (Draft)  เพื่อใหไดสไลเวอรท่ีมีขนาดน้าํหนักตอความยาว

คงท่ีและตรงตามความตองการ 
  การควบ (Doubling)  เพื่อทําใหเสนใยมีความสม่ําเสมอมากข้ึนทําเสนใยใหเหยียดตรง

เรียงตัวขนานกัน (Parallel) และขจัดเสนใยท่ีหยิกงอ (Hook)  
-  ข้ันตอนการทดลอง 
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  การปรับความเร็วลูกกล้ิงลดขนาดสไลเวอร (Draft condition) ใหไดดังนี้ 
 ลูกกล้ิงตัวท่ี 1 Back roller  เสนผานศูนยกลาง 30 มิลลิเมตร , ความเร็วรอบ 270 รอบ 

ตอนาที 
ลูกกล้ิงตัวท่ี 2 Mid roller    เสนผานศูนยกลาง 30 มิลลิเมตร , ความเร็วรอบ 330 รอบ 

ตอนาที  
ลูกกล้ิงตัวท่ี 3 Front roller  เสนผานศูนยกลาง 48  มิลลิเมตร , ความเร็วรอบ 620 รอบ 

ตอนาที  
   ปรับระยะหางของลูกกล้ิง (Gauge) ตัวท่ี 1 ถึง ตัวท่ี 2 มีระยะหาง 72 มิลลิเมตร 

ระยะหางของลูกกล้ิงตัวท่ี 1 ถึง ตัวท่ี 3 มีระยะหาง 85 มิลลิเมตร   
  นําสไลเวอรท่ีไดจากเคร่ืองสางใย (Carding) จํานวน 6 เสนปอนเขาทางดานหลัง

เคร่ืองรีดปุย (Draw frame) ดังแสดงในภาพท่ี 3.25 ผานระบบลูกกล้ิงรีด 3 คู โดยท่ีลูกกล้ิงคูหนาจะมี
ความเร็วรอบสูงท่ีสุด ซ่ึงจะมีผลทําใหเสนสไลเวอรถูกดึงยึดออกหรือลดขนาด (draft) หลังจากผาน
ลูกกล้ิงรีดออกมาแลว เสนสไลเวอรเหลานี้จะถูกรวบออกมาเปนเสนยาวตอเนื่องกันตลอดแลวบรรจุลงถัง 
 

  
ภาพท่ี 3.25  การปอนสไลเวอรเขาเคร่ืองรีดปุย 

 
  การรีดปุยคร้ังท่ี 2 แบงสไลเวอร ออกเปน 4 เสน ใหความยาวเทากันและปอน        

เขาเคร่ืองรีดปุยอีกคร้ังดวยคาความเร็วรอบ (Draft condition) เดียวกันจะไดสไลเวอรท่ีพรอม            
จะนําไปใชในข้ันตอนตอไป ผลผลิตของเคร่ืองรีดปุยจะข้ึนอยูกับความเร็วรอบของลูกกล้ิงตัวหนา 
(Front roller) ถาความเร็วรอบสูงผลผลิตท่ีไดก็จะสูงตาม ในกรณีศึกษาน้ีลูกกล้ิงตัวหนา (Front roller) 
มีขนาดเสนผาศูนยกลาง 48 มิลลิเมตร และมีความเร็วรอบโดยเฉล่ียเทากับ 620 รอบตอนาที ดังแสดง
ในภาพท่ี 3.26 และ ภาพท่ี 3.27                                               
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ภาพท่ี 3.26  ชุดรวบสไลเวอรและชุดลูกกล้ิงดราฟ 
 

  
ภาพท่ี 3.27  เสนสไลเวอรท่ีผานการดราฟ 
 

3.3.9  โรฟวิ่ง (Roving) 
เคร่ืองโรฟวิ่ง (Roving) จะมีชื่อเรียกไดหลายช่ือคือ Simplex, Speed frame หรือปนสอง   

โดยมีหนาท่ีลดขนาดของสไลเวอร (Sliver) จากเคร่ืองรีดปุย (Draw frame) ใหมีขนาดเล็กลงและ
เหมาะสมท่ีจะนําไปใชในการปนดาย  ผลผลิตท่ีได เรียกวาเสนโรฟวิ่ง(Roving) ซ่ึงจะถูกพนัลงบน
หลอดไมหรือหลอดพลาสติกในรูปของหลอดบอบบ้ิน (Bobbin) ซ่ึงจะถูกนําไปใชกับเคร่ืองปนดาย
แบบวงแหวน (Ring spinning) ตอไป ขนาดหรือเบอรของโรฟวิ่งเรียกวา Hank roving ดังแสดงใน
ภาพท่ี 3.28 
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ภาพท่ี 3.28  เคร่ืองโรฟวิ่ง (Roving) 
 

-  วัตถุประสงค 
  การลดขนาด (Drafting) เพื่อลดขนาดสไลเวอรเปนโรฟวิ่ง (Roving) 
  การตีเกลียว (Twisting) เปนข้ันตอนการพันเขาแกนหลอดโรฟวิ่งและตีเกลียว     

กอนนําไปเขาเคร่ืองปนดาย (Ring spinning) 
  การทําเปนหลอด (Package) 

 การวาง  (Laying) 
 การพัน  (Winding) 
 การทําเปนรูปราง (Building) 

โรฟวิ่ ง เ ม่ือถูกลดขนาดแลวจะถูกปนให มี เกลียวเล็กนอยเพื่อทําให เสนโรฟวิ่ ง                    
มีความแข็งแรงแข็งแรงเพิ่มข้ึน โดยตองมีความแข็งแรงพอท่ีจะทนตอแรงดึง เม่ือคลายออก  
นอกจากนั้นการควบเกลียวยังมีผลทําใหหลอดโรฟวิ่งมีขนาด รูปราง ความแข็งแรงและสามารถทน  
ตอแรงหนีศูนยกลางขณะท่ี Flyer หมุนโดยไมทําใหโรฟวิ่งขาดหรือเสียหาย  

เกลียวของโรฟวิ่งจะเกิดข้ึนระหวางลูกกล้ิงคูหนาของชุดดราฟทกับปกกา (Flyer) เม่ือเสนใย
ถูกปลอยออกจากลูกกล้ิงคูหนาก็จะถูกรวบควบเกลียวและเคล่ือนไปยัง Flyer จํานวนเกลียวจะข้ึนอยูกับ
อัตราการปลอยเสนใยออกจากลูกกล้ิงคูหนากับจํานวนรอบของ Flyer ดังภาพท่ี 3.29โดยท่ัวไปโรฟวิ่ง
จะตองมีเกลียวนอยท่ีสุดเทาท่ีจะทําไดเพื่อสะดวกตอการดราฟทในเคร่ืองปนดายดังแสดงในภาพท่ี 3.30 
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ภาพท่ี 3.29  การตีเกลียว (Twisting) 
 

 
ภาพท่ี 3.30  หลักการทํางาน 
 

-  ข้ันตอนการทดลอง 
  ปรับความเร็วรอบของลูกกล้ิง Draft conditionใหไดดังนี้ 

ลูกกล้ิงตัวท่ี 1 Back roller  ความเร็วรอบ   19 รอบ ตอนาที  
ลูกกล้ิงตัวท่ี 2 Mid roller  ความเร็วรอบ   23 รอบ ตอนาที  
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ลูกกล้ิงตัวท่ี 3 Mid roller  ความเร็วรอบ 134 รอบ ตอนาที 
ลูกกล้ิงตัวท่ี 4 Front roller  ความเร็วรอบ 142 รอบ ตอนาที 

  ปรับระยะหางของลูกกล้ิง ท้ัง 4 ตัวใหไดระยะดังตอไปนี้ 
ระยะหางของลูกกล้ิง (Gauge) ตัวท่ี 1 ถึง ตัวท่ี 2  เทากับ 68 มิลลิเมตร  
ระยะหางของลูกกล้ิง (Gauge) ตัวท่ี 2 ถึง ตัวท่ี 3  เทากับ 65 มิลลิเมตร  
ระยะหางของลูกกล้ิง (Gauge) ตัวท่ี 3 ถึง ตัวท่ี 4  เทากับ 47 มิลลิเมตร ดังแสดงใน

ภาพท่ี  3.31 
 

  
ภาพท่ี 3.31  ลูกกล้ิงดราฟ (Draft roller) 
 

  นําสไลเวอรท่ีผานการรีดปุยคร้ังท่ี 2 มาแลว ปอนเขาดานหลังเคร่ืองโรฟวิ่ง (Roving 
machine) ดังภาพท่ี 3.32 

 

                                   
ภาพท่ี 3.32  การปอนสไลเวอรเขาดานหลังเคร่ืองโรฟวิ่ง (Roving machine)   
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  หลอดโรฟวิ่งเคลื่อนท่ีข้ึนลงและจะหมุนชาลงเม่ือหลอดใหญข้ึนปกกา (Flyer)           
ในเคร่ืองโรฟวิ่งจะทําหนาท่ีคลายกับ Traveler ซ่ึงหมุนดวยความเร็วคงท่ี และพันเขาหลอดโรฟวิ่ง
อยางเปนระเบียบ ความเร็วรอบของแกนโรฟวิ่ง เทากับ 500 รอบตอนาที นําแกนหลอด (Bobbin) ท่ีได
ไปเขาเคร่ือง Ring spinning ในข้ันตอนตอไปดังภาพท่ี 3.33 
 

 
ภาพท่ี 3.33  แกนหลอด (Bobbin) 
 

3.3.10  การปนดายแบบวงแหวน (Ring spinning) 
เปนการปนดายโดยการลดขนาดของโรฟวิ่งใหเล็กลงตามเบอรดายท่ีตองการดวยระบ 

บดราฟท เคร่ืองจักรท่ีใชในการปนดายนี้เรียกวาการปนดายแบบวงแหวน (Ring spinning) แสดงใน
ภาพท่ี 3.34 

 

 
ภาพท่ี 3.34  เคร่ืองปนดายแบบวงแหวน (Ring spinning) 
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-  วัตถุประสงค 
วัตถุประสงคและหนาท่ีของเคร่ืองปนดายแบบวงแหวน (Ring spinning) คือ 

  การลดขนาด (Drafting) 
  การตีเกลียว (Twisting) 
  การทําเปนหลอด (Packaging)  

การวาง (Laying) 
การพัน (Winding)  
การทําใหเปนรูปราง (Building) 

-  ข้ันตอนการทดลอง 
  ปรับต้ังความเร็วของลูกกล้ิงโดยใช Condition ของเคร่ืองปนดายดังนี้ 

ความเร็วของ Front roller  เทากับ 87  รอบ ตอนาที 
ความเร็วของ Mid roller     เทากับ 7.0 รอบ ตอนาที 
ความเร็วของ Back  roller เทากับ 5.48 รอบ ตอนาที 

 และความเร็วแกน Spindle เทากับ 5,000 รอบตอนาที ระยะหางของลูกกล้ิง Draft 
เทากับ 69 และ 67 มิลลิเมตร คาTPI (Twist per inch) เทากับ 17.8 เกลียวตอ นิ้ว 

  นําหลอดโรฟวิ่ง ปอนเขาเคร่ืองปนดายแบบวงแหวน (Ring spinning) โดยแขวน  
ท่ีราวแขวนโรฟวิ่ง ดังแสดงในภาพท่ี 3.35     
  
 
 

      
ภาพท่ี 3.35  การปนดาย (Ring spinning)    



 
 

68

  เสนโรฟวิ่งจะถูกลดขนาดดวยลูกกล้ิงดราฟแลวผานไปยังไกดนําเสนดาย (Thread 
guide) ตัวหวง (Traveler) ซ่ึงเคล่ือนท่ีอยูบนวงแหวน (Ring) แลวพันบนหลอดดาย (Bobbin or cop) 
ซ่ึงสวมอยูบนแกนปนดาย (Spindle)   

3.3.11  การกรอดายเขาหลอด (Winding machine)  
เสนดาย (Yarn) ท่ีไดจากการปนดายแบบวงแหวน (Ring spinning) จะอยูในรูปของ

หลอดดาย (Bobbin) ซ่ึงจะมีความยาวนอยเกินไปท่ีจะนําไปใชงานในการทอหรือถักผา ดังนั้นการกรอดาย 
(Winding) ท่ีมีหนาท่ีรวมเอาเสนดายจากหลอดดายเล็กๆ มารวมกันเปนดายหลอดใหญ เรียกวาลูกดาย 
(Package) ในขณะเดียวกันยังมีหนาท่ีในการตรวจสอบและขจัดจุดท่ีไมสมํ่าเสมอหรือขอบกพรอง  
ของเสนดายท่ีเกิดจากการปนดาย เชนจุดหนา บาง ปุมปม รอยตอ ซ่ึงอาจทําใหเสนดายขาดหรือ     
อาจสรางปญหาอ่ืนๆ  ใหกับกรรมวิ ธีผลิตผาในข้ันตอนตอไป  ดังนั้นการกรอดายจึงนับวา                
เปนเคร่ืองจักรท่ีใชปรับปรุงและควบคุมคุณภาพของเสนดาย ดังแสดงในภาพที่ 3.36   

  

 
ภาพท่ี 3.36  เคร่ืองกรอดาย (Winding machine) 
 

1)  วัตถุประสงค 
-  เพื่อใหไดความยาวเสนดายตามท่ีตองการ เนื่องจากจํานวนเสนดายท่ีอยูในหลอดดาย 

(Cop) ของเคร่ืองปนดายแบบวงแหวนมีจํานวนนอยเม่ือเปรียบเทียบกับความตองการที่จะนําไปใชกับ
กระบวนการทอและถักผา  

-  ขจัดขอบกพรองตาง ๆ ท่ีเกิดข้ึนในเสนดาย เชน Slab, Nap และรอยตอเสนดาย ฯลฯ   
โดยใหเหลืออยูในจํานวนท่ีพอยอมรับได  ซ่ึงขอบกพรองเหลานี้จะมีผลตอกระบวนการสืบดายยืน
และการทอผา ตลอดจนคุณภาพของผาซ่ึงจะเกิดรอยตําหนิหรือขอบกพรอง 
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-  เพื่อเคลือบ Wax ใหกับเสนดายถัก เนื่องจากในการถักผาจะใชเข็มท่ีคอนขางบาง
และละเอียดออน  ถาเสนดายแข็งกระดางหรือมีเกลียวมากเกินไปอาจทําใหเข็มหักหรือผาเปนรู          
มีตําหนิ การเคลือบ Wax จึงชวยหลอล่ืนเสนดายใหเคล่ือนผานเข็มอยางสะดวก 

2)  ข้ันตอนการทดลอง 
-  นําหลอดดายจากเคร่ืองปนดายแบบวงแหวน (Ring spinning) มาเขาเคร่ืองกรอดาย 

โดยการนําปลายของเสนดายจากหลอดดาย (Bobbin) ใสใน Magazine ท่ีสามารถใสหลอดดาย           
5 หลอด ดังแสดงในรูปท่ี 3.37 เคร่ืองกรอจะทํางานดวยระบบอัตโนมัติ หลอดดายจะตกลงใตเคร่ือง
ปลายเสนดายจะถูกตอกับเสนดายท่ีอยูในหลอดใหญ (Cone) ดวยกลไกการตอดายอัตโนมัติ โดย 
ความเร็วของเคร่ือง Auto coner winding machine เทากับ 700 เมตร ตอนาที ดังแสดงในภาพท่ี 3.37 
ถึงภาพท่ี 3.39 

 

 
ภาพท่ี 3.37  การใสแกนหลอด (Bobbin) เขาเคร่ืองกรอดาย 

 

 
ภาพท่ี 3.38  การพันเขาหลอดดายใหญ (Cone) 
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ภาพท่ี 3.39 การตอดายแบบอัตโนมัติของเคร่ืองกรอดาย                                                       
 

3.4   การทดสอบสมบัติเสนดาย   
นําเสนดายท่ีไดจากการปนดายแบบวงแหวนขางตนมาทําการทดสอบสมบัติตางๆ เพ่ือหา

ความเหมาะสมและความเปนไปไดในการนําเสนดายจากเศษไหมไปทําเปนผลิตภัณฑส่ิงทอ            
ดวยมาตรฐาน ASTM ซ่ึงจะทําการทดสอบดังตอไปนี้  

1)  การทดสอบหาเบอรดาย (Yarn count) 
2)  การทดสอบหาจํานวนเกลียวของเสนดาย (Twits per inch) 
3)  การทดสอบความเหนียวและการยืดตัวของเสนดาย (Tensile strength & Elongation) 

3.4.1  ทดสอบหาเบอรของเสนดาย  (Yarn count) 
1)  วัตถุประสงค 

การทดสอบหาเบอรดายมีความสําคัญตอการรูถึงขนาดหรือเบอรดาย เพื่อนําไปใช     
ในการพิจารณาเลือกการนําเสนดายไปใชงานในการผลิตเปนผลิตภัณฑส่ิงทอตางๆ เพ่ือใหเกิดความ
เหมาะสมระหวางขนาดของเสนดายกับผลิตภัณฑท่ีจะทําการทดลองการผลิต 

2)  ข้ันตอนการทดลอง 
โดยมาตรฐาน ASTM D 1059-01 [12] โดยมีข้ันตอนดังนี้ 
-  นําเสนดายมากรอดวยเคร่ืองกรอระวิง (Warp reel) ใหไดเสนดายจํานวน 10 ไจ       

มีความยาว ไจละ 120 หลา ดังแสดงในภาพท่ี 3.40 
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ภาพท่ี 3.40  เคร่ืองกรอ (Warp reel) 

  
-  นําเสนดายท่ีไดจากขอ 1 มาทําการช่ังน้ําหนักโดยใชเคร่ืองช่ังน้ําหนักทศนิยม            

4 ตําแหนง จดบันทึกคาไว ดังแสดงในภาพที่ 3.41 
 

 
ภาพท่ี 3.41  เคร่ืองช่ัง (Electronic balance) 
 

-  เม่ือไดความยาว และนํ้าหนักแลว นําไปเขาสูตรเพื่อหาเบอรดาย 
-  ทําการหาเบอรดายโดยคํานวณ 

 
    เบอรดาย =                          (3.2) 
 

                                        

1000 
น้ําหนกัเปนเกรน / ความยาว 120 หลา 
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หรือ =       (3.3) 
       
               (1 กรัม       =             15.43     เกรน) 

 
3.4.2  การทดสอบจํานวนเกลียวตอนิ้วของเสนดาย (Twits per inch) 

1)  วัตถุประสงค 
 การทดสอบหาจํานวนเกลียวตอหนวยความยาวของเสนดาย โดยท่ัวไปจะมีหนวยวัด

เปนเกลียวตอนิ้วหรือเกลียวตอเมตร การทดสอบนี้ก็เพ่ือท่ีจะหาจํานวนเกลียวของเสนดาย เนื่องจาก
จํานวนเกลียวเสนดายจะมีผลตอความแข็งแรงของเสนดายตลอดจนสมบัติของผืนผา คือ ถาเสนดาย    
มีจํานวนเกลียวมากกวามาตรฐานแลว เสนดายนั้นจะมีลักษณะหยาบแข็งกระดางกวาปกติเนื่องจาก
การบิดพันตัวกันแนนของเสนดาย เม่ือนําเสนดายดังกลาวไปทอเปนผืนผาก็จะไดเนื้อผาที่มีลักษณะ
หยาบแข็งกระดางกวาปกติดวย ในทางตรงขามหากวาเสนดายนั้นมีจํานวนเกลียวนอย เสนดายก็จะมี
ความเหนียวตํ่ากวาปกติ เม่ือนําเสนดายดังกลาวไปทอเปนผืนผา จะไดเนื้อผาท่ีมีความเหนียวตํ่าแต
เนื้อผาจะพองฟูและออนนุม 

ในกรณีท่ีมีการนําเอาเสนดายซ่ึงจํานวนเกลียวมากหรือนอยกวามาตรฐานมาทอปนกัน
เปนผืนผาจะไดเนื้อผาท่ีมีความหนาบางไมเทากัน โดยเนื้อผาสวนท่ีบางเกิดจากเสนดายท่ีมี        
จํานวนเกลียวมากกวา ซ่ึงมีการบิดตัวพันกันจนแนนทําใหมีขนาดเล็กลง ในสวนของเนื้อผาท่ีหนา     
จะเกิดจากเสนดายท่ีมีจํานวนเกลียวนอยกวา ซ่ึงมีการบิดตัวพันกันนอยทําใหเสนดายนั้นมีขนาดใหญ 

2)  ข้ันตอนการทดลอง 
ทดสอบดวยเคร่ืองทดสอบหาจํานวนเกลียว (Twist tester) ดังแสดงในภาพท่ี 3.42 โดย

ใชมาตรฐาน ASTM D 1423-99 [12] โดยมีข้ันตอนดังนี้ 
 

64.8 
น้ําหนกัเปนกรัม / ความยาว 120 หลา 
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ภาพท่ี 3.42  เคร่ืองทดสอบจํานวนเกลียว (Twist tester) 

 
-  เล่ือนปรับตําแหนงแทนจับเสนดายตัวหมุนไมไดตามตําแหนงท่ีเหมาะสมแลว Lock 

ใหแนน (เสนดายเดี่ยวใชความยาว 1 นิ้ว) 
-  วางหลอดดายท่ีทําการทดสอบใหอยูทางซายมือของเคร่ืองโดยทางขวามือจะเปน

ดานท่ีมือหมุน 
-  ปรับตัวเลขท่ีวัดรอบใหเปนศูนย 
-  ดึงดายออกจากหลอด ผานปากจับเสนดายทางดายซาย (ตัวท่ีหมุนไมไดโดยท่ียัง

ไมได Lock ปากจับเสนดาย จนกวาเสนดายถูกดึงไปถึงปากจับเสนดายตัวท่ีหมุนได และเวนความยาว 
เสนดายจากปลายไมนอยกวา 30 ซ.ม. แลวจึง Lock เสนดายเขาปากจับตัวทีหมุนดายแลวยึดเสนดาย 
ใหอยูดวยสกรูจนแนน 

-  ใชน้ําหนักถวงเสนดาย บริเวณที่อยูทางดานนอกปากจับตัวท่ีเคล่ือนท่ีไมได โดยใช
ตามขนาดของเสนดายท่ีทําการทดสอบ (เสนดายโดยท่ัวไปใช 5 กรัม) แลวปดปากจับยึดเสนดาย 

-  ทําการหมุนคลายเกลียวเสนดายจนหมดเกลียว จากน้ันใชเข็มเขี่ยเสนดายจาก      
ปลายดานหนึ่งไปยังอีกดานหน่ึง (ซายไปขวา) ถาเข็มสามารถผานไดตลอด แสดงวาเสนดายเกลียว
หมดแลว 

-  ทําการทดสอบเสนดาย ในระยะถัดไป โดยใหจุดเร่ิมตนหางจากเดิม 30 ซ.ม.แลว
ปรับหนาปดใหเปนศูนย เร่ิมทําการทดสอบใหมตามขอ 1-7 จนครบ 10 คร้ัง แลวนํามาหาคาเฉล่ีย 
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3.4.3  การทดสอบความเหนียวและการยืดตัวของเสนดาย (Tensile strength & Elongation) 
1)  วัตถุประสงค 

การทดสอบหาคาความเหนียวและการยึดตัวของเสนดาย เปนเคร่ืองทดสอบหาสมบัติ
เกี่ยวกับความเหนียวและการยึดตัวของเสนดายดังแสดงในภาพท่ี 3.43 วาถูกตองไดมาตรฐานตาม
ความตองการหรือไม ถาเสนดายนั้นมีคาความเหนียวนอยกวามาตรฐานหรือความตองการแลว เม่ือ
นํามาทอเปนผืนผาจะทําใหผานั้นไมคงทนและทําใหเกิดปุมปม  ตลอดจนตําหนิตางๆ  จาก
กระบวนการทอผาอีกดวย 
 

 
ภาพท่ี 3.43  เคร่ืองทดสอบความเหนียวของเสนดาย  (Tensile strength tester) 
 

2)  ข้ันตอนการทดลอง 
ทดสอบดวยเคร่ือง Tensile strength tester โดยใชมาตรฐาน ASTM D2256-97 [12]  
-  ทําการปรับต้ังเคร่ืองทดสอบแรงดึงใหอยูในตําแหนงศูนย (Set zero) 
-  ทําการต้ังเคร่ืองใหไดความเร็วในการดึงตัวอยางเสนดายทดสอบเทากับ 350 รอบตอนาที 
-  เลือกขนาด Load cell เทากับ 10 นิวตัน 
-  ใสเสนดายท่ีเตรียมไวเขาไปใน Clamps ท้ังดานบนและดานลาง 
-  ตั้งระยะหางระหวาง Jaws ตัวบนและตัวลาง (Gauge length) เทากับ 100 มิลลิเมตร 
-  ปรับต้ังเคร่ืองทดสอบ แรงดึงใหอยูตําแหนงศูนย 
-  ยึดเสนดายดวย Jawsทําการยึดเสนดายใหแนน (ในการใสเสนดายจะตองไมมีแรงดึง

มาเกี่ยวของ) 
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-  เปดเคร่ืองทดสอบทําการดึงเสนดาย เคร่ืองจะทําการดึงเสนดายจนขาด จากนั้นอาน
คาแรงดึงและบันทึกผลในตาราง 

-  ทําการทดสอบเสนดายตอไป ตามขอ6 ถึงขอ 8 จนครบจํานวนตัวอยาง                 
 
3.5   การทดลองทําเปนผลิตภัณฑ      

3.5.1  การถักถุงมือผา  
ดวยเคร่ืองถักถุงมือยี่หอ Matsuya  รุน G7 แบบ 7 เข็มตอนิ้ว ถักเปนถุงมือท่ีมีความหนา 

หรือขนาดนํ้าหนัก 500 กรัม ตอโหล ดังแสดงในภาพท่ี 3.44 
 

 

 

ภาพท่ี 3.44  เคร่ืองทอถุงมือ (Glove knitting machine) 
 
ข้ันตอนการทดลอง 

-  นําเสนดายปอนเขาเคร่ืองถักถุงมือ จํานวน 8 เสน เนื่องจากเสนดายมีขนาดเล็ก        
จึงจําเปนตองเพ่ิมจํานวนหรือควบเสนดายใหมีความโตมากข้ึน และรอยดายยืดซ่ึงเปนดายเสริมท่ีตอง
ใชในสวนของขอมือ  

-  เดินเคร่ืองถักถุงมือ เคร่ืองถักจะเร่ิมถักในสวนของนิ้วกอย จนถึงนิ้วหัวแมมือหรือ
นิ้วโปงจากนั้นถักในสวนของฝามือ และขอมือตามลําดับ  ซ่ึงจะใชเวลาประมาณ 2นาทีตอถุงมือ 1 ขาง  

-  นําถุงมือไปพงขอบและใสยางรัดขอ ดวยจักรพงถุงมือ จะไดถุงมือสําเร็จ 
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3.5.2  การถักถุงเทา  
ดวยเคร่ืองถักถุงเทายี่หอ Nakata รุน RE 5001 ถักเปนถุงเทาแบบ Rib 2x1 เสนดายท่ีใช

ปอนแบงเปน 3 สวนคือ   ดายบน (Face yarn)  ดายลาง (Black yarn)  ยาง (Rubber) หรือเสนดายยืด  
ท้ัง 3 สวนเม่ือถักถุงเทาได 1 ขางจะใชสัดสวนของดายบนรอยละ 75 ดายลางรอยละ 20 และดายยืด
รอยละ5 ดังแสดงในภาพท่ี 3.45 
 

 
ภาพท่ี 3.45  เคร่ืองถักถุงเทาท่ีใชในการทดลอง  

 
ข้ันตอนการทดลอง 

-  ปอนเสนดายท้ัง 3 สวนเขาเคร่ืองถักถุงเทาแลวเดินเคร่ือง 
-  เคร่ืองถักจะเร่ิมถักจากขอบยาง และตอเนื่องไปในสวนของลําตัวหรือแขง ตอดวย

สนเทา (Heel) ฝาเทาและปลายเทา (Toe) ตามลําดับ 
-  นําไปทําสําเร็จรูปโดยเร่ิมจากการเย็บปาก ดวยจักรอุตสาหกรรม อบ รีด  จับคูติดกิ๊บ 

เย็บปายใสตะขอ ใสซองคู จนไดถุงเทาสําเร็จรูป 
3.5.3  การถักเส้ือสเวตเตอร (Sweater)  

ดวยเคร่ืองถักยี่หอ Kauo Heng รุน JH-300 แบบ Flat knitting มีจํานวนเข็มตอนิ้วเทากับ 
12 เข็มตอนิ้ว ดังแสดงในภาพท่ี 3.46 
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 ภาพท่ี 3.46  เคร่ืองถัก Flat knitting machine 

 
ข้ันตอนการทดลอง 

-  ปอนเสนดายโดยใชเสนดายเศษไหม  จํานวน 4 เสน เขาเคร่ือง 
-  ในสวนแรกเครื่องจะถูกตั้งโปรแกรมใหถักดวยโครงสราง Rib ประมาณ 20 course 

และ 
-  หลังจากนั้นโปรแกรมจะส่ังใหเคร่ืองเปล่ียนโครงสรางเปน แบบ Single jersey และ

ถักตามโปรแกรมท่ีตั้งไวจนจบช้ินงาน 
 
 



บทที่ 4 
 

ผลการทดลอง 
 

จากการศึกษาวิจัยการนําเศษไหมที่เหลือจากกระบวนการทอผาไหมมาปนเปนเสนดาย     
จะไดผลการทดลองในแตละข้ันตอนดังตอไปนี้ 
 
4.1  การคัดแยกและเตรียมเศษไหม  

พบวาเศษไหมจากเคร่ืองทอกี่กระตุกมีลักษณะหลากหลายท้ังในเร่ืองของขนาดเสนดาย สี 
และการรวมตัวของกลุมเสนดายท่ีพันกัน แตละกลุมดายมีจํานวนหรือปริมาณไมมาก ซ่ึงข้ึนอยูกับการ
ลงผาหรือเศษท่ีเหลือในผาแตละผืน มีเศษวัสดุส่ิงแปลกปลอมปะปนอยูบาง ซ่ึงเกิดจากข้ันตอน       
การผลิตในแบบพื้นบาน ทําใหการคัดแยกทําไดยาก ไดปริมาณเศษท่ีเหมือนกันนอย ซ่ึงในการทดลอง
คร้ังนี้ จึงจําเปนตองคละสีเพื่อใหไดปริมาณเสนใยเพียงพอในการปนดาย 

สวนเศษไหมจากเคร่ืองทอเรเปยร (Rapier room) มีความสม่ําเสมอมากกวาเศษไหม       
จากเครื่องทอกี่กระตุก และมีปริมาณมากกวาเนื่องจากการทอเปนไปอยางตอเนื่องโดยเฉพาะเศษ
ทางดานเสนพุง มีการเรียงตัวเปนระเบียบและมีเสนดายยืนเปนตัวยึดเสนดายพุงจํานวน 5-6 เสน ทําให
สามารถคัดแยกไดงายและไมคอยมีส่ิงแปลกปลอม การคัดแยกจึงสามารถแบงไดตามสี และมีปริมาณ
เพียงพอตอการทดลองปนดาย 

 
4.2  การตัดเศษไหม 

ผลการทดลองตัดเสนดายเศษไหมพบวาเศษไหมจากเครื่องทอกี่กระตุกท่ีมีลักษณะพันกันยุง 
นั้นทําไดยาก ตองทําการหวีเสนดายใหเหยียดตรงใหมากท่ีสุดกอนทําการตัด จึงทําใหความยาวของ
เสนดายไหมทีตัดแลว มีความยาวท่ีแตกตางกันไมสมํ่าเสมอ 

การตัดเศษไหมจากเคร่ืองทอเรเปยร (Rapier loom) ตองทําการดึงเสนดายยืนริมผา         
ออกกอนโดยการดึงเปนชวงประมาณ 3-5 นิ้ว โดยการจับเสนดายพุงแลวดึงออกจากริมเรโน หากดึงออก
ในชวงท่ียาวเกินไปเสนดายจะพันกันจนไมสามารถดึงออกได  แลวตัดดวยกรรไกร จะไดเศษเสนดายไหม
ทีมีความยาวประมาณ 1.5 นิ้ว   
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4.3  การฉีดพนสารลดไฟฟาสถิต 
ผลการฉีดพนสารลดไฟฟาสถิต พบวาในการฉีดพนสารดวยกระบอกฉีดน้ํา หากปรับ

หัวฉีดไมเปนฝอย จะทําใหเศษไหมเปยกชุมและพนไดไมท่ัวถึง จําเปนตองปรับหัวฉีดใหเปนฝอย   
ฉีดพนจนท่ัวแลวพลิกกลับเศษไหมจากดานลางข้ึนบน แลวพนซํ้าหลังจากนั้นตองท้ิงเสนใยใหแหง
ประมาณ 4-6 ชั่วโมง 

หากฉีดพนไมท่ัวถึงจะสงผลในข้ันตอนการตีเปดและการสางใย (Carding)  มีผลตอการเกิด
ไฟฟาสถิตและเสนใยจะติดพันลูกกล้ิง ดังภาพท่ี 4.1 

 

 
ภาพท่ี 4.1  เสนใยติดเนื่องจากการพนสารลดไฟฟาสถิตนอยเกนิไป 
 
4.4  การทดสอบสมบัติของเสนใย 

การทดสอบหาสมบัติของเสนใย   เนื่องจากสมบัติตางๆ ของเสนใยจะมีผลกับสภาวะ   
ความเหมาะสมในการปนดายและการปรับต้ังเคร่ืองจักร โดยพิจารณาจากคุณลักษณะของเสนใย
ตลอดจนถึงขีดจํากัด และความสามารถของเสนใยท่ีจะนําไปใชในการปนดาย โดยในกรณีศึกษานี้    
จะทําการทดสอบสมบัติของเสนใยท่ีนํามาทดลองดังนี้ 

4.4.1  ภาพตัดขวางและตามความยาวเสนใย  
ผลทดสอบภาพตัดขวางของเสนใยเศษไหม จากการทดสอบพบวาเศษเสนใยไหมจะมี

ภาพตัดขวางที่มีลักษณะเปนรูปสามเหล่ียมและภาพตามยาวมีลักษณะเรียบ ทําใหมีพื้นท่ีแสงตกกระทบ
มาก มีผลทําใหเสนใยมีความมันเงา เสนใยมีความเรียบล่ืนมีลักษณะดังภาพท่ี 4.2 และภาพท่ี 4.3 
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ภาพท่ี 4.2  ภาพตัดขวางของเสนใยเศษไหม 
 
 

 
ภาพท่ี 4.3  ภาพตามยาวเสนใยไหม  
 

4.4.2  ความยาวเสนใย (Fiber length)  
ในการปนดายแบบวงแหวน (Ring spinning) ความยาวเสนใยจะเปนสวนสําคัญสวนหนึ่ง 

ในเร่ืองขอจํากัดการปนดาย และเปนตัวกําหนดคาขนาดหรือเบอรของเสนดาย นอกจากนี้ยังมีปจจัยอ่ืนๆ 
ท่ีมีผลกับเบอรดายเชนกัน จากการทดสอบหาคาความยาวของเสนใย ไดผลการทดสอบดังแสดง      
ในตารางท่ี 4.1  
 

ตารางท่ี 4.1  ผลการทดสอบความยาวเสนใย (Fiber length) 

ชนิดของเศษไหม ความยาวเสนใย  (มิลลิเมตร) 
1. เศษไหมจากเคร่ืองทอกี่กระตุก 49.50 
2. เศษไหมจากเคร่ืองทอเรเปยร 40.20 



 
 

81

จากผลการทดลองพบวาเสนใยจากเศษไหมท่ีไดจากเคร่ืองทอกี่กระตุกและเคร่ืองทอเรเปยร 
จะมีความยาวเสนใยโดยเฉล่ีย 40-70 มิลลิเมตร สาเหตุท่ีทําใหคาความยาวมีความเบ่ียงเบนสูงเนื่องจาก
การตัดเสนใยทําดวยมือและเม่ือเสนใยออกจากเครื่องสางใยขนาดเล็ก (Mini carding machine) เสนใย
เรียงตัวกันไมดีพอ จึงทําใหมีขอจํากัดในดานการควบคุมความยาวเสนใย 

4.4.3  ความละเอียดของเสนใย (Fiber fineness) 
ผลการทดสอบความละเอียดของเสนใยที่แสดงไวในตารางท่ี 4.2 พบวา เสนใยจาก    

เคร่ืองทอกี่กระตุก จะมีคาความละเอียดหรือขนาดเทากับ 1.31 Denier  สวนความละเอียดของเศษไหม
จากเครื่องทอเรเปยรจะมีคาเทากับ 0.99  Denier ซ่ึงมีความละเอียดคอนขางสูงกวา เนื่องจากเคร่ืองทอเรเปยร
ใชตะกอและฟนหวีท่ีละเอียดกวาเคร่ืองทอกี่กระตุก  

       
ตารางท่ี 4.2  ผลทดสอบความละเอียดของเสนใย (Fiber fineness) 

ชนิดของเศษไหม ความละเอียดของเสนใย  (Denier) 
1. เศษไหมจากเคร่ืองทอกี่กระตุก 1.31 
2. เศษไหมจากเคร่ืองทอเรเปยร 0.99 

 
4.4.4  ความหยิกงอของเสนใย (Crimp) 

ผลการทดสอบหาคาความหยิกงอของเสนใยเศษไหมไดผลตามตารางท่ี 4.3 ความหยิกงอ
ของเศษไหมจากเคร่ืองทอกี่กระตุกเทากับ 3.0 Ci  และความหยิกงอของเศษไหมจากเคร่ืองทอเรเปยรเทากบั 
2.5 Ci ซ่ึงจะมีความหยิกงอนอยกวา (Crimps per inch , Ci หมายถึง จํานวนรอยหยิกงอที่เกิดข้ึนท่ีความ
ยาวเสนใย 1 นิ้ว) 
 
ตารางท่ี 4.3  ผลการทดสอบความหยิกงอของเสนใย (Crimp) 

ชนิดของเศษไหม ความหยิกงอของเสนใย (Crimp/Inch , Ci ) 
1 เศษไหมจากเคร่ืองทอกี่กระตุก 3.0 
2 เศษไหมจากเคร่ืองทอเรเปยร 2.5 

  
รอยหยิกงอที่เกิดข้ึนในเสนใยเศษไหมจากเคร่ืองทอกี่กระตุกจะมีมากกวาเสนใยเศษไหม

จากเครื่องทอเรเปยร เนื่องจากเศษเสนดายไหมจากเคร่ืองทอแบบก่ีกระตุกมีการตีเกลียวมากกวา     
เม่ือนํามาตีเปดเปนเสนใยจึงยังคงเหลือความหยิกงอนั้นอยูในตัวเสนใย 
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4.4.5  ความแข็งแรงของเสนใย (Fiber strength) 
ในการทดสอบหาคาความแข็งแรงของเสนใย จํานวน 20 ตัวอยาง พบวาเสนใยไหมจาก

เคร่ืองทอกี่กระตุกมีคาความแข็งแรงเฉล่ีย เทากับ 4.32 g/den หรือ 38.14 cN/tex  และมีอัตราการยืดตัว
เทากับ 21.96 %    สวนเสนใยไหมจากเคร่ืองทอเรเปยรมีคาความแข็งแรงเทากับ   5.96 g/den หรือ 
52.62 cN/tex และมีอัตราการยืดตัวเทากับ 27.41 %  ดังนั้นเม่ือเปรียบเทียบกับเสนใยไหมจากเคร่ือง
ทอกี่กระตุก พบวาเสนใยจากเคร่ืองทอเรเปยรจะมีคาความแข็งแรงมากกวาและมีความยืดหยุนสูงกวา
ดังแสดงในตารางท่ี 4.4 

 
ตารางท่ี 4.4  ผลทดสอบความแข็งแรงของเสนใย (Fiber strength) 

ชนิดของเศษไหม คาความแขง็แรงของเสนใย 
             (Tenacity) 

อัตราการยืดตวัของเสนใย 
(Elongation) 

1. เศษไหมจากเคร่ืองทอกี่กระตุก 4.32 g/den (38.14 cN/tex)                21.96% 
2. เศษไหมจากเคร่ืองทอเรเปยร     5.96 g/den  (52.62 cN/tex) 27.41% 

  
 ความแข็งแรงและการยืดตัวของเสนใยเศษไหมจากเคร่ืองทอกี่กระตุกมีนอยกวา เนื่องจาก

เสนใยประเภทนี้ไมมีความสม่ําเสมอและการเก็บรวบรวมเศษเสนดายไหมไดจากหลายแหลงท่ีมา
แตกตางกันไป  
 
 4.5  การเปดเศษไหมดวยเครื่องสางใยขนาดเล็ก (Mini Carding machine) 

การเปดเสนดายเศษไหมดวยเคร่ืองสางใยขนาดเล็ก เพื่อใหไดเสนใยเดี่ยวท่ีละเอียดแตกตัว
ออกจากเสนดายไหม การปอนเศษเสนใยแตละประเภทจะปอนท่ีปริมาณน้ําหนัก 4 กิโลกรัม          
ผานเคร่ืองสางใยขนาดเล็ก (Mini carding machine) และจะไดเสนใยที่มีน้ําหนักคงเหลือ                  
ดังตารางท่ี 4.5 
    
 ตารางท่ี 4.5  ผลการทดลองเปดเศษไหมดวยเคร่ืองสางใยขนาดเล็ก (Mini carding machine) 

ชนิดของเศษไหม น้ําหนักวัตถุดบิคงเหลือ  
1. เศษไหมจากเคร่ืองกี่ทอกระตุก 3.80 กิโลกรัม 
2. เศษไหมจากเคร่ืองทอเรเปยร 3.90 กิโลกรัม 
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4.6 การผสมเสนใย (Blow Room)  
เสนใยเศษไหมที่ผานข้ันตอนการเปดเสนใยจะมีความละเอียด บางเบาแตไมคอยสม่ําเสมอ  

เม่ือปอนเขาเคร่ืองผสมจึงจําเปนตองแผเสนใยใหเต็มหนาสายพานลําเรียงเสนใย  การทํางานของ
เคร่ืองผสมจะทําใหเสนใยกระจายตัว จากน้ันสงผานเสนใยดวยระบบการสงเสนใยดวยทอลม (Chute 
feed) และจะถูกรวมตัวเปนแผนท่ีมีความหนาสมํ่าเสมอแลวปอนเขาสูเคร่ืองสางใย ซ่ึงท้ังสองข้ันตอนนี้
เปนการทํางานท่ีตอเนื่องกัน 

แผนเสนใยท่ีไดมีความสม่ําเสมอดี และมีความสูญเสียนอยเนื่องจากเปนระบบปด เสนใย
ถูกปอนเขาเคร่ืองสางใยโดยตรง ทําใหการปอนเปนไปอยางสมํ่าเสมอ  
 

 

ภาพท่ี 4.4  แผนเสนใยกอนเขาเคร่ืองสางใย 
 
4.7  ผลการสางใย (Carding Machine)  

ผลการสางใยจากเศษไหม พบวาเสนใยเศษไหมพันติดอยูกับลูกกล้ิงสางใย ซ่ึงมีสาเหตุจาก 
ไฟฟาสถิตท่ีเกิดข้ึนสูง จึงทําใหการรวบเปนสไลเวอรทําไดคอนขางยาก ตองใชมือคอยชวยรวบจาก
ดานขางท้ังสองขางเพ่ือใหแผนเวบ (Web) เขามารวมตัวกันท่ีชุดรวบสไลเวอร ไมเชนนั้นแผนเวปจะ
ขาดจากกันและไมสามารถ   ทําเปนสไลเวอรได ซ่ึงสาเหตุนี้มักจะเกิดข้ึนขณะเร่ิมตนและขณะท่ีเสนใยท่ี
ปอนใกลหมด เสนสไลเวอร (Card sliver) ท่ีไดจะมีการเรียงตัวของเสนใยดี มีความแข็งแรงนอย และ
สามารถขดลงในถังบรรจุได โดยมีน้ําหนักตอหนวยความยาวโดยเฉล่ียดังตารางท่ี 4.6     

 
 
            



 
 

84

 ตารางท่ี 4.6  ผลการสางใย (Carding) 

          ชนิดของเศษไหม                   น้ําหนักสไลเวอร   
1. เศษไหมจากเคร่ืองทอกี่กระตุก   414.54  เกรนตอ 6 หลา ( 4.9 กรัมตอเมตร) 
2. เศษไหมจากเคร่ืองทอเรเปยร   423.00  เกรนตอ 6 หลา ( 5.0 กรัมตอเมตร) 

 
4.8  ผลการรีดปุย (Draw Frame)  

ในการทดลองน้ีใชเคร่ืองรีดปุย (Draw frame) จะใชสไลเวอรปอนเขาชุด Draft  คร้ังละ 6  เสน 
เพื่อลดขนาดและทําใหเสนใยเรียงตัว ผลของผานข้ันตอนดราฟในคร้ังท่ีหนึ่ง จะไดสไลเวอรน้ําหนัก 
592.66  เกรนตอ 6 หลา   จากน้ันนําเสนสไลเวอรท่ีไดมาแบงเปน 4 กลุมหรือ 4 เสนเทาๆกนัแลว
ปอนเขาเคร่ืองอีกคร้ัง จะไดสไลเวอรน้ําหนัก  380.99  เกรนตอ 6 หลา  ดังผลในตารางท่ี 4.7 

 
ตารางท่ี 4.7  ผลทดลองการรีดปุย (Draw frame) 

ชนิดของเศษไหม คร้ังท่ี1 
(Draw 1) 

คร้ังท่ี2 
(Draw 2) 

1. เศษไหมจากเคร่ืองทอกี่กระตุก 575.72 เกรนตอ 6 หลา 
(6.8 กรัมตอเมตร) 

    380.99  เกรนตอ 6 หลา   
          (4.5 กรัมตอเมตร)  

2. เศษไหมจากเคร่ืองทอเรเปยร 592.66  เกรนตอ 6 หลา  
(7 กรัมตอเมตร)   

    397.93  เกรนตอ 6 หลา 
        ( 4.7 กรัมตอเมตร) 

 
4.9  ผลการโรฟว่ิง (Roving) 

ผลผลิตท่ีไดจากเคร่ืองโรฟว่ิงจะอยูในลักษณะท่ีเปนกลุมเสนใยท่ีรวมตัวกันตามแนวยาว    
มีขนาดเล็กกวาเสนสไลเวอรท่ีไดจากการรีดปุย โดยมีขนาดเสนผานศูนยกลางประมาณ 3-5 มิลลิเมตร 
ซ่ึงเรียกวาเสนโรฟวิ่ง และจะถูกพันอยูบนแกนหลอด (Bobbin)   

ในการทดลองพบวา เคร่ืองโรฟวิ่งสามารถทํางานไดอยางตอเนื่อง มีปญหาเสนโรฟวิ่งขาด
เปนบางคร้ังแตไมบอยมากนัก สาเหตุจากการเรียงตัวกันของเสนสไลเวอรไมดีเทาท่ีควร เนื่องจากตอง
แบงเสนสไลเวอรดวยมือ และเสนโรฟวิ่งท่ีไดมีความแข็งแรง จากการทดสอบขนาดของโรฟวิ่งตาม
น้ําหนักตอความยาวไดผลดังตารางท่ี 4.8  
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ตารางท่ี 4.8  ผลการทดลองชั่งน้ําหนักโรฟวิ่ง 

ชนิดของเศษไหม                    ขนาดโรฟว่ิง  
1. เศษไหมจากเคร่ืองทอกี่กระตุก 186.10  เกรนตอ 30 หลา ( 0.44 กรัมตอเมตร ) 
2. เศษไหมจากเคร่ืองทอเรเปยร 198.80  เกรนตอ 30 หลา ( 0.47 กรัมตอเมตร ) 

 
4.10  ผลการปนดายแบบวงแหวน (Ring Spinning) 

จากการทดลองปนดายจากเศษไหมท้ังสองแบบ พบวาเสนใยท้ังสองสามารถนํามาเปน
เสนดายได การทํางานของเครื่องสามารถปนไดตอเนื่องในเสนใยท่ีไดจากเคร่ืองทอเรเปยร สวนเสนใย
จากเศษไหมท่ีมาจากเครื่องทอกี่กระตุก จะมีปญหาการขาดของเสนดายคอนขางมาก เนื่องจากความ
ไมสมํ่าเสมอของเสนใย    
 
4.11  ผลการกรอดาย (Winding) 

เสนดายที่อยูในแกนหลอดท่ีไดจากเครื่องปนดายแบบวงแหวนจะมีขนาดเล็กซ่ึงถูกจํากัด
ดวยขนาดของวงแหวนในการตีเกลียว  จึงไมเหมาะกับการนําไปใชงานท่ีตองการความยาว              
ของเสนดายตอเนื่อง จึงจําเปนตองนํามากรอและตอเสนดายใหใหอยูในหลอดเดียวกัน และมีขนาด
ของหลอดใหญข้ึน อีกท้ังยังเปนการตรวจสอบขอบกพรองของเสนดายอีกคร้ังหนึ่ง  

เสนดายในขณะท่ีผานเคร่ืองกรอ(Winding machine) สามารถเดินเคร่ืองไดตอเนื่อง มีดาย
ขาดบางแตไมบอยมากนัก โดยเสนดายท่ีไดจากเศษไหมจากเคร่ืองทอเรเปยร 1 หลอด น้ําหนัก         
1.2 กิโลกรัม จะขาดขณะกรอดายเขาหลอดประมาณ 10 คร้ัง เสนดายเศษไหมจากเครื่องทอกี่กระตุก 1 
หลอด น้ําหนัก 1.2 กิโลกรัม จะขาดขณะกรอดายเขาหลอดประมาณ 15-20 คร้ัง จํานวนการขาดที่
มากกวาเนื่องจากความไมสมํ่าเสมอของเสนดายท่ีมีปุมปม และจากการผสมของเสนดายไหมที่ไดจาก
เคร่ืองทอกี่กระตุกท่ีมีความหลากหลาย 

เสนดายท่ีกรอแลว เมื่อสังเกตดูจากลักษณะภายนอกท่ัวไปกอนนําไปทดสอบ พบวา
เสนดายไหมที่ไดจากเศษไหมเคร่ืองทอเรเปยร มีความสมํ่าเสมอดี การเรียงตัวดี  มีสีพื้นเปนโทนสี
เดียวกัน เนื่องจากวัตถุดิบชนิดเดียวกันไมมีการผสม มีความเปนมันเงา และเสนดายท่ีไดจากเศษไหม
จากเคร่ืองทอกี่กระตุก มีลักษณะเดนในเร่ืองของสีท่ีคละกันและความไมเรียบ มีลักษณะเปนเสนดาย
แฟนซี (Fancy yarn) สีสดท่ีลอยเดนออกมาบนตัวเสนดายท่ีมันเงา ทําใหดูสะดุดตา เหมาะกับการ
นําไปทําเปนผลิตภัณฑส่ิงทอตามตองการ ดังแสดงในภาพท่ี 4.5 และภาพ 4.6 
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ภาพท่ี 4.5  เสนดายเศษไหมจากเคร่ืองทอเรเปยร 
 

 

ภาพท่ี 4.6  เสนดายเศษไหมจากเคร่ืองทอกี่กระตุก 
 
4.12  ผลการทดสอบสมบัติเสนดาย 

ในการศึกษานีจ้ะทําการทดสอบหาสมบัติของเสนดายจากเศษไหมท่ีเหลือจากการทอผา
ไหมทั้งแบบกีก่ระตุกและจากเคร่ืองทอเรเปยร ซ่ึงไดผลการทดสอบเสนดายดังนี ้

4.12.1  การทดสอบหาเบอรดาย (Yarn count) 
การทดสอบหาเบอรเสนดายของเสนดายท้ังสอง ไดคาเฉล่ียดังแสดงในตารางท่ี 4.9  
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ตารางท่ี 4.9  ผลการทดสอบหาเบอรดาย (Yarn count) 

ชนิดของเศษไหม เบอรดาย  
1. เศษไหมจากเคร่ืองทอกี่กระตุก                  18.37  Ne ( 32.14 tex ) 
2. เศษไหมจากเคร่ืองทอเรเปยร                 16.51  Ne ( 37.76 tex ) 

 
จากผลการทดสอบพบวาเสนดายเศษไหมจากเคร่ืองทอกี่กระตุกจะมีขนาดเสนดายท่ี

เล็กกวาเสนดายเศษไหมจากเครื่องทอเรเปยร และจากการคํานวนเปรียบเทียบเบอรดายใหเปนระบบ 
tex โดยใชสมการ 

 

                                        tex =  590.54               (4.1) 
                                                         Ne  
 

ขนาดของเสนดายท่ีไดจากการทดลองมีขนาดเล็กเหมาะแกการนําไปผลิตเปน
ผลิตภัณฑส่ิงทอไดหลายประเภท  

4.12.2  การทดสอบหาจํานวนเกลียวของเสนดาย (Turns per inch) 
การทดสอบหาจํานวนเกลียวตอนิ้วของเสนดายท้ังสองไดคาเฉล่ีย ดังแสดงในตารางท่ี 4.10 

 
ตารางท่ี 4.10  ผลการทดสอบหาจํานวนเกลียวของเสนดาย (Turns per inch) 

ชนิดของเศษไหม จํานวนเกลียวตอนิ้ว 
1. เศษไหมจากเคร่ืองทอกี่กระตุก                                17.22 
2. เศษไหมจากเคร่ืองทอเรเปยร                                16.53 

 
เสนดายไหมท้ังสองประเภทมีจํานวนเกลียวตอนิ้วใกลเคียงกัน เนื่องจากการปรับต้ัง

ความเร็วและระยะหางของลูกกล้ิงของเคร่ืองปนดายแบบวงแหวน (Ring spinning condition) เทากัน  
4.12.3  การทดสอบความเหนียวและการยดืตัวของเสนดาย (Tensile strength & Elongation) 

จากการทดสอบหาความเหนียวและการยืดตัวของเสนดายตามจํานวนตัวอยางท้ังหมด 
20 ตัวอยาง ไดผลคาเฉล่ียดังตารางท่ี 4.10  และ 4.11 
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ตารางท่ี 4.11  ผลการทดสอบความเหนียว (Tensile strength) 

ชนิดของเศษไหม ความเหนียว 
1. เศษไหมจากเคร่ืองทอกี่กระตุก                       14.48    cN/tex 
2. เศษไหมจากเคร่ืองทอเรเปยร                       20.27    cN/tex 

  
จากการทดสอบพบวาเสนดายเศษไหมจากเครื่องทอเรเปยร มีความเหนียวมากกวา

เนื่องจากความสมํ่าเสมอและความละเอียดของเสนใยมีมากกวาเสนใยจากเคร่ืองทอกี่กระตุก   
 
ตารางท่ี 4.12  ผลการทดสอบการยืดตวัของเสนดาย (Elongation %) 

ชนิดของเศษไหม การยืดตัวของเสนดาย 
1. เศษไหมจากเคร่ืองทอกี่กระตุก                            7.52 % 
2. เศษไหมจากเคร่ืองทอเรเปยร                            9.06 % 

 
เสนดายเศษไหมจากเครื่องทอเรเปยร มีความยืดหยุนมากกวาเนื่องจากความสมํ่าเสมอ

และความละเอียดของเสนใยมีมากกวาเสนใยจากเคร่ืองทอกี่กระตุก 
ผลการทดสอบสมบัติเสนดายทําใหทราบถึงขนาดเบอรดาย จํานวนเกลียวตอนิ้วและ

ความแข็งแรงของเสนดาย ท่ีไดจากการทดลองซ่ึงจากตัวเลขท่ีไดแสดงถึงสมบัติท่ีดี มีความแข็งแรง
เพียงพอท่ีจะนําไปทดลองผลิตเปนผลิตภัณฑส่ิงทอไดในข้ันตอนตอไป 
  
4.13   การทดลองทําเปนผลิตภัณฑ      

หลังจากปนเปนเสนดายเศษไหมแลว  พบวาสามารถนํามาทดลองทําเปนผลิตภัณฑตางๆ 
ไดดังนี้   

4.13.1  การทดลองถักเปนถุงมือ   
จากการทดลองนําเสนดายเศษไหมจากกี่กระตุกมาถักเปนถุงมือ ในข้ันตอนการทํางาน

ไมพบปญหาในการผลิตถุงมือท่ีไดมีผิวสัมผัสคอนขางกระดาง เนื่องจากการควบเสนดายหลายเสน
เพื่อใหเหมาะสมกับขนาดเข็มของเคร่ืองถักท่ีทําการทดลอง  ดังแสดงในภาพท่ี 4.7 
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ภาพท่ี 4.7  ถุงมือผาท่ีถักจากเสนดายเศษไหมจากเคร่ืองทอกี่กระตุก 

 
4.13.2  การทดลองถักเปนถุงเทา  

จากการทดลองนําเสนดายไหมจากคร่ืองทอเรเปยร มาถักเปนถุงเทา ในข้ันตอนการ
ผลิตไมพบปญหาใด เสนดายมีความแข็งแรงเพียงพอ จึงไมพบปญหาเสนดายขาดระหวางทอ ดังแสดง
ในภาพท่ี 4.8  

 
 

 
ภาพท่ี 4.8  ถุงเทาถักจากเสนดายเศษไหมจากเคร่ืองทอเรเปยร 

 
4.13.3   การถักเส้ือสเวตเตอร (Sweater)  

จากการทดลองนําเสนดายเศษไหมจากเครื่องทอกี่กระตุกไปถักเปนเส้ือสเวตเตอร         
พบปญหาขณะถักในเร่ืองของการบิดตัวของผา และปญหาเสนดายขาดในขณะถัก เนื่องจากเสนดาย   
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มีจํานวนเกลียวมากเกินไปและมีปุมปม (Nap) คอนขางมาก จึงทําใหไมสามารถถักใหสําเร็จเปน      
ตัวเส้ือได แตสามารถถักเปนช้ินผาตัวอยางไดดังภาพท่ี 4.9 

 

 
ภาพท่ี 4.9  ผาถักจากเสนดายเศษไหมเคร่ืองทอกี่กระตุกดวยเคร่ืองถัก Flat knitting machine 
 

เนื้อผาท่ีไดมีความออนนุม มีลักษณะเดนในเร่ืองของความไมเรียบ ดูคลายผาท่ีถัก        
จากเสนดายแฟนซี (Fancy yarn) ผามีความยืดหยุนดี เนื่องจากเปนโครงสรางแบบ Single jersey 

 



บทที่ 5 
 

สรุปผลการทดลองและขอเสนอแนะ 
 

5.1  สรุปผลการทดลอง 
 5.1.1   ผลการสืบคนขอมูลโรงงานทอผาไหมดวยกี่กระตุกในเขตอําเภอปกธงชัย จังหวัด

นครราชสีมาพบวามีเคร่ืองทอผาไหมดวยกี่กระตุก ประมาณ 590 เคร่ือง ซ่ึงยังไมรวมถึงกลุมเกษตรกร
ท่ีผลิตในแบบครัวเรือนอีกเปนจํานวนมาก และการทอผาแตละคร้ังจะมีของเสียเกิดข้ึนท้ังในทางดาน
เสนดายยืนและเสนดายพุง คิดเปนน้ําหนักรวมไดปะมาณ 15 กรัมตอ คร้ังในการทอผาหนึ่งผืน รวม
ปริมาณของเสียจากเคร่ืองทอกี่กระตุกท่ีคํานวนไดเทากับ 8.85 กิโลกรัม และจากการสํารวจขอมูลจาก
โรงงานผูผลิตผาไหมดวยเคร่ืองทออุตสาหกรรมหรือเคร่ืองทอแบบเรเปยร พบวาในกระบวนการทอ
ผามีเศษเสนดายไหมทางเสนดายพุงในสวนของริมผาหรือท่ีเรียกวา ริมเรโน (Reno) ประมาณ 20 กรัม
ตอความยาวผา 1 เมตร ซ่ึงการทอผาไหมตอคร้ังจะยาวมวนละประมาณ 50 เมตร ซ่ึงจะมีเศษไหมจาก
กระบวนการผลิตดังกลาวประมาณ 1 กิโลกรัมตอคร้ัง ซ่ึงเปนปริมาณท่ีสูงมาก 

 5.1.2   เสนดายเศษไหมจากเครื่องทอกี่กระตุก(Hand loom) สามารถนํามาปนเปนเสนดายได        
แตจะพบปญหาในข้ันตอนการเตรียมเศษเสนใย การคัดแยก การตัด และการปนดายท่ีเคร่ืองปนดายแบบ
วงแหวน (Ring spinning machine) สาเหตุเพราะปริมาณเศษเสนดายท่ีเหลือจากการทอในแตละคร้ัง   
มีนอยการนํามารวมกันใหไดปริมาณมากพอเพ่ือเขากระบวนการปนดาย จึงมีความหลากหลาย      
ของเศษเสนดายไหม เชน ขนาดความโตของเสนดายและเสนใย จํานวนเกลียวเสนดาย การตกแตง
เสนดายการยอมสี เปนตน องคประกอบเหลานี้จึงเปนสาเหตุทําใหเกิดความไมสมํ่าเสมอ เม่ือนํา       
มาผานกระบวนการปนดายจึงทําใหเกิดการขาดของเสนดายในขณะปนและเสนดายมีปุมปมมาก      
ไมสมํ่าเสมอ 

5.1.3  การปนดายจากเศษไหมที่ไดจากริมผาของเคร่ืองทอเรเปยรหรือริมเรโน(Reno)               
ในการทดลองวิจัยคร้ังนี้ไดผลการทดลองท่ีดี การเตรียมการคัดแยกทําไดงายกวาเศษไหมจาก      
เคร่ืองทอกี่กระตุก การตีเปดเสนใยจะพบปญหาเร่ืองเสนใยพันลูกกล้ิงสาเหตุจากไฟฟาสถิต  ท่ีเกิดข้ึน
ท้ังในข้ันตอนการตีเปด การสางใย การรีดปุย และการทําโรฟวิ่ง ดังนั้นการเตรียมเสนใย    และการพน
สารลดไฟฟาสถิตในปริมาณท่ีเพียงพอจึงมีความสําคัญมาก   

5.1.4  ผลทดสอบของเสนดายเศษไหมท้ัง 2 ประเภท พบวาเสนดายมีความแตกตางอยางเห็นได
ชัดจากลักษณะภายนอก เสนดายเศษไหมจากเครื่องทอเรปยรจะมีความสม่ําเสมอมากกวา มีขนาด
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เสนดาย เบอร 16.51  มีคาความเหนียว (Tenacity) เทากับ 20.27 เซ็นตินิวตันตอ เท็กซ มีอัตราการยืด
ตัว (Elongation) รอยละ 9.06 และมีจํานวนเกลียวตอ นิ้ว เทากับ 16.53 เกลียวตอ นิ้ว  สวนเสนดายเศษ
ไหมจากกี่กระตุกจะมีขนาดหรือเบอร 18.37 มีคาความเหนียว (Tenacity) เทากับ 14.48 เซ็นตินิวตัน        
ตอ เท็กซ มีอัตราการยืดตัว (Elongation) รอยละ 7.52 และมีจํานวนเกลียวตอ นิ้ว  เทากับ 17.22  เกลียว 
ตอ นิ้ว 

5.1.5  การใชประโยชนทางส่ิงทอของเสนดายเศษไหมจากกระบวนการทอผา ในการวิจัยนี้ 
พบวาสามารถนําไปถักหรือทอเปนผืนผาไดและนําไปใชงานในอุตสาหกรรมส่ิงทอตอไปได โดยการ
ศึกษาวิจัยนี้ไดนําเสนดายไปถักและทําเปนถุงมือ ถุงเทาไดเปนผลสําเร็จ 

5.1.6  ผลิตภัณฑท่ีทดลองผลิตเปนถุงมือ ถุงเทาและผืนผา จากเสนดายเศษไหมในการวิจัยคร้ังนี้   
จะมีคุณลักษณะและสมบัติดังนี้                                                                                                                         

 1)  ถุงมือท่ีถักดวยเสนดายเศษไหมจากเคร่ืองทอกี่กระตุก จะมีลักษณะเดนในดานสีสรรค  
มีความหนา สวมใสกระชับ แตมีความกระดางเล็กนอย 

 2)  ถุงเทาท่ีถักดวยเสนดายเศษไหมจากเคร่ืองทอเรเปยร จะมีลักษณะคอนขางนุม สวมใส
สบาย ระบายความรอนดี                                 

 3)  ผืนผาท่ีถักจากเคร่ืองทอ(Flat knitting machine) มีลักษณะยืดหยุนตัวดี มีความนุมตอ
ผิวสัมผัสดี เหมาะกับการนาํไปถักเปนเส้ือสเวตเตอร (Sweater)  
   
5.2  ขอเสนอแนะ 

5.2.1  ควรศึกษาปรับปรุงการเก็บรวบรวมเศษไหมจากเคร่ืองทอกี่กระตุก โดยเฉพาะใน         
ดานกระบวนการการขจัดส่ิงสกปรก การคัดแยกประเภทของเศษไหม ใหไดปริมาณและมีคุณภาพ   
ในการจัดเก็บรวมถึงการกําหนดราคารับซ้ือใหเกิดแรงจูงใจ เพื่อเปนการเพิ่มรายไดใหกับเกษตรกร    
ผูปลูกหมอนเล้ียงไหม 

5.2.2  ควรมีการศึกษาการใชเศษไหมจากเครื่องทอเพ่ือปนเปนเสนดายผสมกับเสนใยประเภทอ่ืน 
เชน เรยอน อะคริลิค เพื่อเปรียบเทียบหรือปรับปรุงสมบัติเสนดายหรือผืนผาท่ีไดกับการศึกษาคร้ังนี้ 
นอกจากนั้นควรมีการศึกษาทดลองและวิจัย การปรับปรุงสมบัติดานการยอมและตกแตงสําเร็จผา   
จากเศษไหมใหมีสมบัติท่ีดีข้ึนเทียบเทาผาไหมท่ัวๆไป โดยเฉพาะความมันวาวซ่ึงเปนสมบัติเฉพาะ
ของไหม 

5.2.3  ควรมีการศึกษาการออกแบบเคร่ืองตัดเสนใย  เพื่อการประหยัดเวลาและใหไดความยาว
เสนใยท่ีแนนอนใหเหมาะสมกับการใชงานตอไป เพราะถาเสนใยยาวเกินไปจะมีผลทําใหเสนใยพัน
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ลูกกล้ิง และในทางตรงขามหากเสนใยส้ันเกินไปก็จะลวงลงใตเคร่ืองเปนการสูญเสียวัตถุดิบ และ
นอกจากนั้นเม่ือปนเปนเสนดายหรือผืนผาก็จะเกิดขน 

5.2.4  ควรมีการศึกษาการลดไฟฟาสถิตแบบอ่ืนท่ีไมตองนําสารเคมีมาใชในกระบวนการผลิต
เพื่อปองกันการเกิดผลกระทบตอส่ิงแวดลอมและตอผูบริโภค 

5.2.5  ปญหาดานเคร่ืองจักรและอุปกรณท่ีใชในการวิจัย ในงานวิจัยนี้จําเปนตองใชเคร่ืองจักร
และเคร่ืองทดสอบจํานวนมาก ซ่ึงจําเปนตองขอใชจากโรงงานที่มีเคร่ืองจักรครบท้ังกระบวนการ    
ในการขอเขาไปใชเคร่ืองจักรจึงมีผลกระทบตอการทํางานของโรงงานซ่ึงมีงานประจําท่ีตองทําอยูมาก 
เพราะการทดลองแตละคร้ังจําเปนตองปรับต้ังเคร่ืองจักรดวยผูปฏิบัติงานท่ีประสบการณจึงจะสามารถ
ทําการทดลองได ดังนั้นการทดลองควรการวางแผนงานใหชัดเจน 

5.2.6  ควรมีการศึกษาทดลองวิจัย  การใชประโยชนทางส่ิงทอจากเศษไหมประเภทอ่ืน             
เพื่อเปนแนวทางในการใชทรัพยากรใหเกิดประโยชนสูงสุดและใหไดผลิตภัณฑใหมๆ เปนการเพ่ิม
มูลคาของเศษไหม 

5.2.7  ควรมีการศึกษาความเปนไปไดถึงความตองการของตลาดเสนดายจากเศษไหมวามี
แนวโนมและทิศทางเปนเชนใด ตลอดจนปญหาและอุปสรรคท่ีเกี่ยวของในการจําหนาย 
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ตารางแสดงผลการทดสอบ 
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ตารางท่ี ก.1  ผลการทดสอบรวม 
ลําดับ การทดลอง เศษไหมเคร่ืองทอก่ีกระตุก เศษไหมเคร่ืองทอเรเปยร 

1. 
2. 
3. 
4. 
5. 
6. 
 
 

7. 
 

8. 
9. 
10. 
11. 

 
12. 

 
13. 

 
14. 
15. 
16. 

ความยาวเสนใย (Fiber length) 
ความละเอียดเสนใย (Fiber finess) 
ความหยิกงอของเสนใย (Crimp) 
ความแข็งแรงของเสนใย (Fiber strength) 
การยืดตัวกอนขาดของเสนใย (Elongation) 
การทดลองเปดเศษไหม ดวยเครื่องสางใย
ขนาดเล็ก (Mini carding machine) นํ้าหนัก
เสนใยคงเหลือ 
การสางใย( Carding machine) นํ้าหนักสไล
เวอร 
การรีดปุย(Draw 1)   นํ้าหนักสไลเวอร 
การรีดปุย(Draw 2)   นํ้าหนักสไลเวอร 
โรฟว่ิง (Roving) นํ้าหนักของเสนโรฟว่ิง 
นํ้าหนักของเสนดายจากเครื่องปนดาย 
(Ring spinning) 
การกรอดาย (Winding)นํ้าหนักเสนดาย
คงเหลือ 
ความเหนียวของเสนดาย (Tensile 
strength) 
ความยืดตัวของเสนดาย (Elongation) 
จํานวนเกลียวตอน้ิว (Twists per inch) 

เบอรดาย (Yarn count) 

49.50 มิลลิเมตร 
1.31 Denier (1.45 tex) 

30 Ci 
4.32 g/den (38.14 cN/tex) 

21.96% 
3.80  กิโลกรัม 

 
 

414.54  เกรนตอ 6หลา 
 

575.72  เกรนตอ 6หลา 
380.99  เกรนตอ 6หลา 

 186.10  เกรนตอ 30 หลา 
 32.99  เกรนตอ 6หลา 

 

3.60 กิโลกรัม 

 
14.40 cN /tex 

 
7.52% 

17.22 TPI 
18.37 Ne 

(32.14 tex) 

40.20 มิลลิเมตร 
0.99 Denier (1.09 tex) 

2.5 Ci 
5.96 g/den (52.62 cN/tex)  

27.41% 
3.90  กิโลกรัม 

 
 

423.00  เกรนตอ 6หลา 
 

592.66  เกรนตอ 6หลา 
392.66  เกรนตอ 6หลา 

 198.80  เกรนตอ 30 หลา 
 33.84  เกรนตอ 6หลา 

 
3.75 กิโลกรัม 

 
20.27 cN/tex 

 
9.06% 

16.53 TPI 
16.51 Ne 

(37.76 tex) 
  (289.32 Denier) (321.91 Denier) 
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ตารางท่ี ก.2  ผลการหาคาความยาวเสนใย (Fiber elongation) 

คร้ังท่ี เสนใยเศษไหมจากเคร่ืองทอก่ีกระตุก เสนใยเศษไหมจากเคร่ืองทอเรเปยร 
1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
18 
19 
20 

24 
117 
58 
92 
40 
75 
55 
70 
51 
80 
88 
84 
89 
95 
90 
97 
96 
23 
52 
32 

44 
48 
42 
36 
31 
49 
21 
44 
26 
41 
37 
45 
43 
34 
56 
44 
34 
58 
40 
31 

รวม 1,408 804 

คาเฉล่ีย 49.50 มิลลิเมตร 40.20 มิลลิเมตร 
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ตารางท่ี ก.3  ผลการหาคาความละเอียดของเสนใย (Denier) 

คร้ังท่ี เสนใยเศษไหมจากเคร่ืองทอก่ีกระตุก 
(Diner) 

เสนใยเศษไหมจากเคร่ืองทอเรเปยร 
(Diner) 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
18 
19 
20 

0.90 
0.98 
0.98 
0.70 
1.90 
1.70 
1.30 
1.20 
1.33 
1.50 
1.20 
1.12 
1.70 
0.88 
1.60 
0.97 
1.90 
1.54 
1.36 
1.44 

0.88 
0.76 
0.79 
0.80 
1.50 
1.11 
1.40 
1.67 
1.23 
1.24 
1.31 
0.96 
0.78 
0.76 
0.69 
0.78 
0.81 
0.71 
0.74 
0.88 

รวม 26.20 19.80 

คาเฉล่ีย 1.31 Denier  (1.45 tex) 0.99 Denier   (1.09 tex) 
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ตารางท่ี ก.4  ผลการหาคาความแข็งแรงของเสนใยเศษไหม(Tenacity & Elongation) 

คร้ังท่ี 
เสนใยเศษไหมจากเคร่ืองทอก่ีกระตุก เสนใยเศษไหมจากเคร่ืองทอเรเปยร 

ความเหนียว 
(Tenacity)(g/den) 

ความยืดหยุน 
(Elongation)(%) 

ความเหนียว 
(Tenacity)(g/den) 

ความยืดหยุน 
(Elongation)(%) 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
11 
12 
13 
14 
15 

4.78 
4.80 
4.69 
5.00 
4.01 
4.39 
4.97 
5.03 
2.36 
4.23 
4.68 
4.55 
4.50 
3.82 
2.99 

28.49 
26.54 
18.38 
27.01 
22.72 
20.57 
23.64 
20.04 
10.44 
20.26 
24.24 
20.29 
26.51 
26.13 
14.09 

7.21 
6.42 
5.75 
7.82 
2.63 
6.55 
5.31 
5.28 
6.76 
3.20 
6.25 
4.94 
8.97 
6.30 
6.01 

26.00 
29.33 
25.95 
22.72 
22.10 
30.83 
33.15 
16.97 
32.87 
19.99 
32.69 
29.45 
31.35 
31.07 
26.68 

รวม 64.80 329.35 89.40 411.15 

คาเฉล่ีย 4.32 g/den 
(38.14 cN/tex) 

21.96% 5.96 g/den 
(52.62 cN/tex) 

27.41% 
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ตารางท่ี ก.5  ผลการทดสอบน้ําหนกัตอความยาวของสไลเวอรจากเคร่ืองสางใย (Carding machine)                

คร้ังท่ี 
เสนใยเศษไหมจากเคร่ืองทอก่ีกระตุก 

(เกรน ตอ 6 หลา) 
เสนใยเศษไหมจากเคร่ืองทอเรเปยร 

(เกรน ตอ 6 หลา) 
1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
18 
19 
20 

434.76 
404.14 
455.42 
417.32 
420.73 
461.26 
403.61 
426.22 
470.08 
414.46 
462.49 
374.15 
358.21 
374.86 
411.30 
391.43 
433.16 
361.11 
378.35 
437.74 

444.85 
456.89 
479.42 
443.62 
441.77 
454.42 
423.87 
418.47 
462.15 
368.01 
392.54 
399.17 
418.46 
412.40 
413.99 
445.62 
401.68 
416.61 
371.86 
394.70 

รวม 8,290.80 8,460 

คาเฉล่ีย 414.54 เกรน ตอ 6หลา 423.00  เกรน ตอ 6หลา 
 

 
 
 



 
 

 

102

ตารางท่ี ก.6  ผลการทดสอบเคร่ืองรีดปุย (Drawing) 

คร้ังท่ี 

น้ําหนักตอความยาวสไลเวอรเศษไหม 
จากเคร่ืองทอก่ีกระตุก 

น้ําหนักตอความยาวสไลเวอรเศษไหม 
จากเคร่ืองทอเรเปยร 

การรีดปุยคร้ังท่ี1 
(Draw1) 

การรีดปุยคร้ังท่ี2 
(Draw2) 

การรีดปุยคร้ังท่ี1 
(Draw1)) 

การรีดปุยคร้ังท่ี2 
(Draw2) 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
18 
19 
20 

550.40 
522.67 
599.93 
520.34 
598.45 
588.23 
599.44 
575.43 
551.00 
637.33 
588.00 
560.19 
621.51 
608.36 
596.49 
567.89 
535.87 
584.31 
566.16 

532 

408.47 
431.20 
436.08 
362.31 
406.24 
380.45 
349.11 
369.38 
371.63 
361.50 
362.68 
342.43 
375.07 
377.28 
394.57 
419.22 
377.16 
341.38 
361.00 
392.64 

567.86 
540.13 
617.39 
537.80 
615.91 
605.69 
616.90 
592.89 
568.46 
654.79 
605.46 
577.65 
638.97 
625.82 
613.95 
585.35 
553.33 
601.77 
583.62 
549.46 

412.16 
409.69 
424.71 
436.24 
429.58 
417.54 
411.98 
421.09 
411.22 
427.29 
407.32 
419.27 
373.70 
364.41 
342.53 
362.02 
379.87 
354.72 
377.10 
348.33 

รวม 11,504.00 7,619.80 11,853.20 7,958.60 

คาเฉล่ีย 575.20 เกรน  
ตอ 6 หลา 

380.99 เกรน 
 ตอ 6 หลา 

592.66 เกรน 
 ตอ 6 หลา 

397.93 เกรน 
 ตอ 6 หลา 
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ตารางท่ี ก.7  ผลการทดสอบน้ําหนกัตอความยาวของเสนโรฟวิ่ง (Roving) 
 
 

คร้ังท่ี  
น้ําหนักตอความยาวของโรฟวิ่งของ
เสนใยเศษไหมจากเคร่ืองทอก่ีกระตุก 

(เกรน ตอ 30 หลา) 

น้ําหนักตอความยาวของโรฟวิ่งของเสนใยเศษ
ไหมจากเคร่ืองทอเรเปยร 

(เกรน ตอ 30 หลา) 
1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
18 
19 
20 

207.85 
266.70 
199.80 
168.30 
137.20 
229.60 
89.25 
207.70 
114.65 
187.55 
166.15 
210.55 
197.80 
155.45 
265.65 
207.65 
157.55 
264.60 
187.90 
140.10 

220.55 
239.40 
212.50 
182.00 
149.90 
242.30 
101.95 
220.40 
127.35 
200.25 
178.85 
223.25 
210.50 
168.15 
278.35 
220.35 
170.25 
277.30 
200.60 
152.80 

รวม  3722.00 3976.00 

คาเฉล่ีย 186.10 เกรน ตอ 30 หลา  198.80  เกรน ตอ 30 หลา 
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ตารางท่ี ก.8  ผลการทดสอบความเหนียวและความยืดหยุนของเสนดายเศษไหม 
                     (Tensile strength , Elongation) 

 
 

คร้ังท่ี  

เสนดายเศษไหมจากเคร่ืองทอก่ีกระตุก เสนดายเศษไหมจากเคร่ืองทอเรเปยร 

ความเหนียว 
(Tenacity)(cN/tex) 

ความยืดหยุน 
(Elongation)(%) 

ความเหนียว 
(Tenacity)(cN/tex) 

ความยืดหยุน 
(Elongation)(%) 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
18 
19 
20 

15.26 
11.49 
17.20 
17.65 
9.27 

16.27 
15.41 
11.43 
12.57 
16.74 
10.59 
17.22 
15.78 
18.21 
19.55 
12.43 
12.23 
17.49 
12.58 
10.23 

7.53 
6.69 
7.85 
8.82 
6.23 
8.00 
7.35 
6.87 
7.60 
9.02 
6.43 
7.80 
7.34 
8.31 
6.77 
7.59 
6.33 
8.93 
8.79 
6.15 

14.90 
27.83 
15.57 
25.50 
17.53 
18.41 
19.66 
24.33 
23.21 
19.51 
20.45 
17.91 
24.22 
21.39 
20.44 
19.42 
18.21 
15.49 
19.88 
21.54 

6.51 
11.86 
7.06 
12.14 
7.50 
6.64 
11.73 
7.18 
12.02 
7.98 
9.41 
7.66 
9.84 
7.81 
9.51 
7.09 
8.37 
12.24 
11.32 
7.33 

รวม 289.60 150.40 405.40 181.20 

คาเฉล่ีย 14.48 cN/tex 7.52% 20.27 cN/tex 9.06% 
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ตารางท่ี ก.9  ผลการทดสอบจํานวนเกลียวตอนิว้ (Turns per inch) และเบอรดาย (Yarn count) 

คร้ังท่ี 
เสนดายเศษไหมจากเคร่ืองทอก่ีกระตุก เสนดายเศษไหมจากเคร่ืองทอเรเปยร 

จํานวนเกลียวตอน้ิว 
(TPI) 

ขนาดเบอรดาย 
(Ne) 

จํานวนเกลียวตอน้ิว 
(TPI) 

ขนาดเบอรดาย 
(Ne) 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
18 
19 
20 

14.67 
20.02 
15.22 
20.30 
15.66 
14.80 
19.89 
15.34 
20.18 
16.14 
15.57 
15.82 
18.00 
15.97 
17.67 
15.25 
16.53 
20.40 
19.48 
15.49 

14.90 
27.83 
15.57 
25.50 
17.53 
18.41 
19.66 
24.33 
23.21 
19.51 
20.45 
17.91 
24.22 
21.39 
20.44 
19.42 
18.21 
15.49 
19.88 
21.54 

15.03 
15.50 
16.15 
16.40 
16.13 
18.23 
17.20 
17.60 
16.95 
17.05 
16.53 
17.34 
16.59 
16.43 
15.09 
15.11 
16.49 
15.58 
17.89 
17.31 

17.94 
15.10 
15.75 
17.98 
15.73 
17.83 
16.80 
17.20 
16.55 
16.65 
16.13 
16.94 
16.10 
16.03 
17.09 
14.71 
16.09 
15.18 
17.49 
16.91 

รวม 344.40 367.40 330.60 330.20 
 

คาเฉล่ีย 
17.22  

เกลียวตอน้ิว 
18.37 Ne 

 (32.14 tex) 
(289.32 Denier) 

16.53 
เกลียวตอน้ิว 

16.51 Ne 
(37.76 tex) 

(321.91 Denier) 
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ภาคผนวก ข 
เทคโนโลยีการปนดาย (Spinning Technology) 
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เทคโนโลยีการปนดาย (Spinning Technology) 
 

1.  เสนใยส่ิงทอ (TEXILE FIBER) 
วัสดุส่ิงทอ (Textile materials)  มีความนุมนวลโคงงอได และสามารถเปล่ียนแปลงเปนรูป

ท่ีตองการได และมีความทนทานในการใชงานในชวงเวลาท่ีพอเหมาะ สมบัติตาง ๆ เหลานี้ไดมาจาก
เสนใยและเสนดายท่ีนํามาจดัเรียงหรือคลองกันในรูปแบบตาง ๆ เสนดายก็เกิดจากการนํากลุมของเสน
ใยมาพันเกลียวเขาดวยกัน จึงปรากฏชัดวาสมบัติของโครงสรางส่ิงทอท้ังหมด จะข้ึนอยูกับคุณลักษณะ
ของเสนใยท่ีนํามาเปนสวนใหญ 

สถาบันส่ิงทอของประเทศอังกฤษไดนิยาม เสนใย (Fiber) วาเปน “หนวยของสารที่มี
ความสามารถในการโคงงอ ความละเอียด และอัตราสวนของความยาวตอความหนามีคาสูง” ในเสน
ใยส่ิงทอแตละชนิดอัตราสวนของความยาวตอความกวางมีคาอยางนอย 1000/1 ลักษณะอ่ืน ๆ เชน 
ความคงทนตออุณหภูมิสูงและคาความเหนี่ยว-ความยึดหยุนตํ่าสุด อาจจะนํามาพิจารณาถานําเสนใย
นั้นมาทําเคร่ืองนุงหุม ดังแสดงในตารางท่ี1 ซ่ึงเปนตัวอยางของอัตราสวนของความยาวตอ
เสนผาศูนยกลางของเสนใยธรรมชาติ  
 
ตารางท่ี ข.1  อัตราสวนของความยาวตอเสนผาศูนยกลางของเสนใยส่ิงทอ 

เสนใย ความยาว เสนผาศูนยกลาง ความยาว/เสนผาศูนยกลาง 
ฝาย 25 มิลลิเมตร 17 ไมครอน 1,500 

ขนแกะ 75 มิลลิเมตร 25 ไมครอน 3,000 
แฟลกซ 25 มิลลิเมตร 20 ไมครอน 1,250 
ปอกะเจาะ 2.5 มิลลิเมตร 15 ไมครอน 170 

รามี 150 มิลลิเมตร 50 ไมครอน 3,000 
 

1.1  ลักษณะและโครงสรางของเสนใย 
เสนใยแตละชนิดมีสมบัติ ท่ีแตกตางกัน ท้ังนี้ สืบเนื่องมาจากโครงสรางทางกายภาพ 

โครงสรางทางเคมี และลักษณะการจัดเรียงตัวของโมเลกุลภายในเสนใยตอเนื่องกัน 

•  โครงสรางทางกายภาพ 
ไดแกโครงสรางท่ีเราสามารถมองเห็นและสัมผัสกับความรูสึกไดเชน ความออนนุม หรือ

ผิวท่ีหยาบกระดาง แตถาเราตองการตรวจใหละเอียดก็ใชกลองจุลทรรศน จะเห็นเซลลภายในของเสน
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ใย เชน เซลลภายในจะเห็นเปนลักษณะแบนบิดเปนเกลียวคลายริบบ้ิน หรือขนสัตวจะเห็นเปนเกล็ด
ของผิวเซลล 

•  โครงสรางทางเคมี 
เปนโครงสรางท่ีพิจารณาลงไปภายในโมเลกุล ซ่ึงเปนองคประกอบสวนใหญของเสนใย 

เชน คารบอน ไฮโดรเจน ออกซิเจน การจัดเรียงตัวของโมเลกุลของธาตุเหลานี้จะตางกนัในเสนใยแต
ละชนิด ทําใหคุณภาพของความเหนียวความหนาแนน และการดูดซึมน้ําและสีของเสนใยแตกตางกนัไป 

•  การจัดเรียงตัวของโมเลกลุ 
มีความสําคัญตอเสนใย เพราะเสนใยจะมีท้ังสวนท่ีเรียงตัวกันอยางมีระเบียบและไมเปน

ระเบียบ สวนท่ีเรียงตัวมีระเบียบนั้นจะเรียงตัวขนานตามความยาวของเสนใย ซ่ึงจะมีอิทธิพลตอความ
เหนียว สวนท่ีไมเปนระเบียบจะมีอิทธิพลตอการยืดตัวและสมบัติอ่ืน ๆ อีก เชน ความสามารถในการ
ดูดความช้ืน ความหนาแนน จุดหลอมเหลว เหลานี้สืบเนื่องมาจากการเรียงตัวของเสนใยท้ังส้ิน 

สมบัติท่ีสําคัญ ๆ ท่ีตองนํามาพิจารณาในการเลือกใชเสนใยเปนวัสดุในการนํามาผลิตเปน
ผลิตภัณฑส่ิงทอ คือ 

•  ลักษณะทางกายภาพ (Physical Properties) 
- ความยาวของเสนใย (Length) 
- ความละเอียด (Fineness) 
- รูปรางพื้นท่ีหนาตัด (Cross-sectional shape) 
- ความหยิกงอ (Crimp) 
- ความหนาแนน (Density) 

•  สมบัติทางกล (Mechanical Properties) 
- ความแข็งแรง (Strength) 
- ความยืดหยุน (Elasticity) 
- ความยึดตัว (Extensibility) 
- ความแนน (Rigidity or stiffness) 

•  สมบัติท่ัวไป (General Properties) 
- ลักษณะผิว ไดแก ความฝด ความนุมนวล 
- ความคงทนตอส่ิงแวดลอมไดแกแสงแดด ความรอน สารเคมี 
- การเกาะตัวของเสนใย (Pliability) 
- ความคงทนในการใช 
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- ความคงทนตอการขัดถู 
- ความคงรูป 
- การดูดความช้ืน 
- ความคงทนตอแบคทีเรีย รา และ แมลง 
- การเกิดไฟฟาสถิต 
- สี 
- ลักษณะในการเปยกน้ํา 

1.2   อิทธิพลของเสนใยท่ีมีผลตอการปนดาย 
ในกระบวนการปนดายวัตถุดิบท่ีสําคัญก็คือ เสนใย (Fiber) ซ่ึงใยจะมีอิทธิพลอยางสูงในการ

กําหนดสภาวะของการปนดายไมวาจะเปนขนาดหรือเบอรดายตลอดจนในกระบวนการผลิตดายใยส้ัน 
องคประกอบสําคัญๆ ของใยท่ีมีอิทธิพลตอกระบวนการปนดายพอจําแนกออกไดดังนี้ คือ 

•  ความยาวใน (Staple length) 
ความยาวของเสนใยมีผลตอลักษณะของเสนดาย เชน ขนาด , ความสมํ่าเสมอและความ

แข็งแรง เสนใยยาวสามารถปนเปนเสนดายท่ีมีขนาดเล็กเรียบสม่ําเสมอและความแข็งแรง เสนใยยาว
สามารถปนเปนเสนดายที่มีขนาดเล็กเรียบสมํ่าเสมอ และมีความแข็งแรงสูงกวาเสนดายท่ีปนจากเสน
ใยส้ัน นอกจากนั้นเสนใยท่ีมีความยาวมากจะมีความละเอียดออนสูง (น้ําหนักตอความยาวนอยกวา) 
และความยาวของใยจะมีความสัมพันธกับความเหนียวของเสนดายคือ ดายจะเหนียว ผาจะทนทานมี
เนื้อเรียบถาผลิตจากใยยาว จนกลาวกันวา “ใยยิ่งยาว ดายยิ่งเหนียว” แตในกรณีของเสนใยประดิษฐ 
(Man-made fiber) ความยาวของเสนใยสามารถที่จะกําหนดและควบคุมไดโดยท่ีเปนอิสระ ไม
เกี่ยวของกับความละเอียดเลย (แมแตคาใชจายในการผลิตก็ไมเปล่ียนแปลงมากนัก) ซ่ึงในการตัด
ขนาดความยาวของเสนใยประดิษฐน้ี ก็เพื่อตอบสนองความตองการของผูผลิตเสนดาย เพ่ือนําไปใช
ผสมกับเสนใยตามธรรมชาติ หรือเสนใยประดิษฐตางชนิดกัน นอกจากน้ันความยาวของใยยังมีผลตอ
ขนาดหรือเบอรดาย (Yarn count) 

ความสัมพันธระหวางความยาวเสนใยกับขนาดของเสนดาย 
ความยาวเสนใย    เบอรดาย 
      7/8 นิ้ว                                          20 ลงมา 
        1 นิ้ว                                                    30 ลงมา 
    1-1  1/8 นิ้ว                 30 – 36 
  1 1/8 - 1  1/4 นิ้ว   36 – 50 
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1 1/4 - 1  3/4 นิว้   50 – 70 
 

•  ความละเอียดของเสนใย (Fineness) 
นอกจากจะถือเอาความยาวเปนบรรทัดฐาน ในการกําหนดเปนขอดีสําหรับการปนดาย

แลว ความละเอียดของเสนใยก็มีความสําคัญเทา ๆ กัน โดยเฉพาะเม่ือพิจารณาถึงความไมสมํ่าเสมอ  
ท้ังนี้เพราะวาความไมสมํ่าเสมอนั้นข้ึนอยูกับจํานวนของเสนใยท่ีมีอยูในพ้ืนท่ีหนาตัดของวัสดุส่ิงทอ 
ซ่ึงถาในพ้ืนท่ีหนาตัดของวัสดุส่ิงทอเหลานั้นมีจํานวนเสนใยมากกวา ก็จะทําใหมีความไมสมํ่าเสมอ
เบ้ืองตน (Basic irregularity) ลดนอยลง นั่นคือสําหรับวัสดุส่ิงทอที่มีขนาดเทากัน (Same count) 
จํานวนเสนใยโดยเฉล่ียในพื้นท่ีหนาตัดจะข้ึนอยูกับความละเอียดของเสนใย 

กลาวโดยสรุปแลว ความละเอียดของเสนใยมีประโยชนท่ีสามารถแยกออกไดเปน 2 
ลักษณะ คือ 

-  สําหรับผูผลิตเสนใยประดิษฐ 
   เพื่อเปนประโยชนในการวิเคราะหและควบคุมคุณภาพของส่ิงผลิต 
-  สําหรับผูผลิตเสนดาย 
   ในกรณีท่ีตองการปนดายเบอรเดียวกัน จากเสนใยท่ีมีความละเอียดและเสนท่ีหยาบแลว 

จะพบวาเสนดายท่ีมีความสม่ําเสมอและแข็งแรงกวาจะมาจากเสนใยท่ีมีความละเอียดกวา 
   เสนใยท่ีมีความละเอียดกวาจะสามารถปนดายท่ีมีขนาดเล็ก 

•  ความเหนียว (Fiber Strength) 
เสนใยตองมีความเหนียวพอ เพื่อใหสามารถผานเคร่ืองจักรตาง ๆ ไดในแตละข้ันตอนของ

การปนดายหรือการผลิต ตลอดจนชวยใหมีความคงทนตอการนําไปใชงาน ถาเสนใยมีความเหนียวสูง
จะใหประสิทธิภาพในการปนสูง เสนใยท่ีมีความเหนียวตํ่าจะขาดงายทําใหเสนใยขาดและส้ัน ในขณะ
ท่ีผานข้ันตอนการผลิตจะมีการสูญเสียเสนใยมากทําใหประสิทธิภาพการปนดายตํ่า 

ความเหนียวหรือความแข็งแรงของเสนใย จะมีผลโดยตรงตอความเหนียวของเสนดายและ
ผืนผา นอกจากนั้นความเหนียวของเสนใยยังมีผลตอผิวสัมผัสออนนุมหรือแข็งกระดาง การเลือกใช
เสนใยท่ีมีความเหมาะสมจะทําใหผาท่ีทอมีสมบัตอิอนนุม  เพราะเสนใยที่มีความเหนียวตํ่าไปก็จะทํา
ใหขาดเปอยงาย ดังนั้นจึงควรเลือกเสนใยท่ีมีความเหนียวท่ีเหมาะสมเพื่อใชในการปนดายเบอรนั้น ๆ  

•  การยึดกันและการตีเกลียวของเสนใย 
ดายจากการปนนั้น การยึดตัวของเสนใยข้ึนอยูกับ Inter-fiber friction ซ่ึงเกิดข้ึนหรือเปน

ผลมาจากการตีเกลียว ความสามารถในการยึดเกาะกันจะข้ึนอยูกับรูปรางของหนาตัด หรือโครงสราง
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พื้นผิวของเสนใยน้ัน ๆ ซ่ึงพอจะสรุปไดวาเสนใยท่ีมีความละเอียดและความยาวกวา จะตองการ
จํานวนเกลียวนอยกวา สมบัติของความสามารถในการยึดเกาะกันจะสงผลโดยตรงและทางออมตอ
ลักษณะของเสนดาย เชนขนาดหรือเบอรดาย 

•  ความมัน (Luster) 
ผาท่ีผลิตจากเสนใยท่ีมีความละเอียดกวาและมีจํานวนเสนใยมากกวาจะชวยใหความมัน

หรือการสะทอนของแสงตอหนึ่งหนวยพื้นท่ีของผืนผา ดังนั้นความละเอียดของเสนใยจะมีผลตอ
ลักษณะความวาวมันของผืนผา 

•  ความแข็งแรงตอแรงบิด (Torsion rigidity) 
ความตานทางตอการตีเกลียว โดยสรุปพลวาเสนใยท่ียากตอการบิดก็ยอมยากที่จะปนเปน

เสนดายไดดี เพราะการปนดายเกี่ยวของกับการตีเกลียวเสนใย 

•  ความกระดาง (Stiffness) 
ความกระดางของเสนใย  จะมีผลตอสมบัติของผืนผาท่ีจะท้ิงตัวไดดีตลอดจนความ

นุมนวลของผืนผาในดานการสัมผัส 
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การศึกษาความเป็นไปได้ในการนําเศษไหมจากกระบวนการทอผ้าไหมมาปัน่เป็นเส้นด้าย 
A feasibility of yarn spinning of silk wasted from the woven processing 
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บทคดัย่อ 

ปจัจุบนัการทอผ้าไหมทัง้แบบทอมอืหรือการทอด้วยเครื่องทอกี่

กระตุกและการทอโดยใชเ้ครื่องจกัรลว้นแลว้แต่มขีองเสยี (waste) 

เกดิขึน้ในกระบวนการผลติ จากการศกึษาพบว่าโรงงานทอผา้ไหม

ในประเทศไทย มเีครื่องทอกี่กระตุกทัง้หมด 1,270 เครื่อง และมี

ปรมิาณของเสยี  ทัง้ดา้ยยนืและดา้ยพุ่งในแต่ละเครือ่งประมาณ 1.4 

เมตรต่อครัง้ทีท่ําการลงทอผ้า จากขอ้มลูดงักล่าวจะมปีรมิาณของ

เสยีจากเสน้ยนืและเสน้พุ่งทีค่าํนวณได ้1,778 เมตรจากเครื่องทอที่

มีอยู่ทัง้หมด ซึ่งเป็นปริมาณที่สูงมาก ด้วยเหตุนี้ผู้ว ิจ ัยจึงเกิด

แนวความคดิทีจ่ะนําเศษเสน้ดา้ยไหมทีเ่หลอืจากกระบวนการผลติ

กลบัมาใชใ้หมโ่ดยนํามาป ัน่เป็นเสน้ดา้ยดว้ยกระบวนการป ัน่ดา้ยใย

สัน้ (spun silk)  วธิกีารดําเนินการวจิยั จะเริม่จากการนําเศษไหม

เสน้พุ่งและเสน้ยนืมาตดัใหม้คีวามยาวประมาณ 38 มลิลเิมตร แลว้

นําไปผ่านขัน้ตอนการป ัน่ด้ายตามลําดบัดงันี้ การเปิดเส้นด้ายให้

เป็นแผ่นเสน้ใย การสางใย การรดีปุย การทําโรฟวิง่ การป ัน่ด้าย

แบบวงแหวน (ring spinning) การกรอดา้ย  ผลการทดลองพบว่า

สามารถนําเศษเส้นไหมทัง้จากกีก่ระตุกและจากเครื่องทอแบบไร้

กระสวยเรเปียร์มาป ัน่เป็นเสน้ดา้ยได ้โดยสามารถป ัน่เป็นเสน้ดา้ย

เบอร1์6.51 มจีาํนวนเกลยีว 16.53 เกลยีว/นิ้ว ความแขง็แรงเท่ากบั  

20.27 Cn/tex และสามารถนําไปถกัเป็นผา้ได ้ 

คาํหลกั   เสน้พุ่ง  เสน้ยนื เศษไหม  กีก่ระตุก  การป ัน่ดา้ยใยสัน้ 

 

1. บทนํา 

 ประเทศไทยเป็นแหล่งผลิตเส้นไหมและผลิตภัณฑ์ที่มี

คุณภาพดแีละมชีื่อเสยีงมากแห่งหนึ่งของโลก โดยในแต่ละปีจะมี

การส่งออกไหมและผลติภณัฑ์มมีูลค่ามากกว่าพนัล้านบาทและมี

แนวโน้มเพิม่สงูขึน้  

ด้วยเหตุที่โลกมกีารเปลี่ยนแปลงอย่างรวดเร็วทําให้วิธคีิด

และความเป็นอยู่ของคนยุคนี้ห่างไกลจากธรรมชาตมิากขึน้เรื่อยๆ 

ความตอ้งการวตัถุดบิทีเ่ป็นธรรมชาตใินอุตสาหกรรมสิง่ทอ  จงึเป็น

กระแสหลักของทุกธุรกิจ  ในปจัจุบันนี้มูลค่าสินค้าที่ผลิตจาก

วตัถุดบิธรรมชาติหรือออร์แกนิกทัว่โลกเติบโตสูงถึง15-20%โดย

เฉลีย่  เฉพาะในองักฤษมมีลูค่าถงึ 35.5 พนัลา้นปอนด์ในปี 2008 

ในแคนาดา มผีู้บรโิภคสนิค้าออร์แกนิกเพิม่ขึ้น20%และจนีมพีื้นที่

ปลกูพชืผล ออรแ์กนิกทีม่ใีบรบัรองแลว้มากถงึ 2.3 ลา้นเฮกตาร ์ซึง่

ใหญ่เป็นอนัดบั 2 ของโลก(ไม่รวมพื้นทีท่ีย่งัไม่ไดใ้บรบัรองอกี30.4

ลา้นเฮกตาร์) สําหรบัใยฝ้ายอนิทรยี์ (Organic cotton) ในปี 2006 

ผ้าฝ้ายที่ผลิตจากฝ้ายอินทรีย์ มีการขยายตัวเพิ่มขึ้นถึง 57.9 

เมตรกิตนั คดิเป็น 0.2% ของการผลติฝ้ายทัง้หมดในปี 2006 ซึ่ง

คาดว่าการส่งออกจะเตบิโต 25-55% ในปี 2007 และ 2008 และ

ยอดขายทัว่โลกของสนิคา้สําเรจ็รูปทีท่ําจากผา้ฝ้ายอนิทรยี์คาดว่า

จะมยีอดจําหน่ายในสหรฐัอเมรกิา 2,600 ล้านเหรยีญสหรฐั ในปี 

2008   ดว้ยความตื่นตวัในการสรรหาคุณประโยชน์จากธรรมชาต ิ

เมือ่ผนวกกบัเทคโนโลยใีนปจัจุบนั เศษไหมทัง้เส้นยนืและพุ่งที่

เหลอืจากการทอผ้า  จงึเป็นวตัถุดบิอีกชนิดหนึ่งที่ควรให้ความ

สนใจ ในการนํากลบัมาใช้ใหม่ (recycle)  เนื่องจากเส้นใยไหมมี

คุณสมบตัทิีด่แีละราคาสงูถงึกโิลกรมัละ 900 – 1,700 บาท  

 ผู้วิจ ัยจึงเกิดแนวความคิดที่จะนําเศษไหมจากเส้นด้ายที่

เหลอืจากการทอผา้ไหม มาป ัน่เป็นเสน้ดา้ยใยสัน้ แลว้นําไปถกัเป็น

ผนืผา้เพือ่ทาํเป็นผลติภณัฑใ์หม่ๆ เป็นการเพิม่มลูค่าใหก้บัเศษไหม

ซึ่งจะเกิดประโยชน์ทัง้การลดมลภาวะในการทิ้งเศษไหม เพิ่ม

รายได้ให้กบัผู้ผลติ โดยสามารถขายเศษไหมได้มลูค่ามากขึ้น ซึ่ง

จากการศกึษาของ ชยัยุทธ ช่างสาร และคณะ ไดท้ําการศกึษาเรื่อง

การใชป้ระโยชน์จากเศษไหม แลว้พบว่า เศษใยไหมทีต่ดิอยู่กบัผวิ

รงัไหม มเีศษใยประมาณ ร้อยละ 18 ประเมนิราคาประมาณ 17 

ลา้นบาทต่อปี  ของค่าการผลติที่ต้องเสยีไป เพราะโดยทัว่ไปเมื่อ

ชาวบ้านสาวไหมแล้ว เศษใยเหล่านี้ จะทิ้งโดยไม่ได้นําไปใช้

ประโยชน์อกีเพราะเสน้ใยเกาะกนัเป็นกระจุกไม่สามารถสาวนําเสน้

ไหมทีด่อีอกจากรงัไหมได ้

 จากผลดงักล่าวขา้งต้น ทําใหเ้กดิแนวความคดิ ที่จะนําเอา

เศษไหมเหล่านี้มาป ัน่เป็นเส้นด้ายไหม โดยกระบวนการป ัน่ด้าย

ฝ้าย เพราะเครือ่งป ัน่ดา้ยในประเทศไทย รอ้ยละ 90 เป็นเครื่องป ัน่

ดา้ยฝ้าย หากโครงการนี้บรรลุผลดงัเป้าหมายโรงงานอุตสาหกรรม

สิง่ทอไหมทีส่นใจสามารถรบัไปดําเนินงานได้โดยไม่ต้องปรบัปรุง

เครือ่งจกัรมาก 

 

2. วตัถปุระสงคก์ารวิจยั 

เพื่อศึกษาความเป็นไปได้ในการนําเศษไหมกลับมาใช้

ประโยชน์ ในทางอุตสาหกรรมสิง่ทอ โดยนํามาป ัน่เป็นเสน้ดา้ยไหม

ใยสัน้ แลว้นําไปทอหรอืถกัเป็นผนืผา้ เพือ่ลดตน้ทุนและมลภาวะใน

การกาํจดัเศษไหม 
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3. วิธีการดาํเนินการวิจยั 

 การดาํเนินการวจิยัไดด้าํเนินการตามขัน้ตอนดงันี้ 

3.1 ศึกษาข้อมลูเก่ียวกบัปริมาณและลกัษณะของเศษไหม 

 เศษไหมทีเ่กิดจากการทอด้วยเครื่องทอแบบกี่กระตุกและ

เครือ่งทอเรเปียร ์ดงัแสดงในรปูที ่1และรปูที ่2 

 

 

 

       
 

 

 

 รปูที1่ เครือ่งทอแบบกีก่ระตุก      รปูที2่ เครือ่งทอแบบเรเปียร ์

 

ตวัอย่างเศษไหมจากเครือ่งทอ 

 
รปูที ่3 เศษไหมจากเครือ่งทอเรเปียร ์

 

3.2 การทดสอบสมบติัเส้นใย 

   1.  การทดสอบภาพตัดขวางของเส้นใย (Cross section) 

โดยใชเ้ครื่องทดสอบ Scanning electro microscope  เริม่จากการ

ตดัเส้นใยตวัอย่างใหไ้ดค้วามยาว2-3 มลิลเิมตร แล้วนําไปทําการ

เคลอืบเสน้ใยดว้ยทอง( Coater) ดว้ยเครื่อง Auto fine coat รุ่น 

JFC-1600   จากนัน้นําเส้นใยตวัอย่างไปเขา้เครื่อง Scanning 

electro microscope  ซึ่งมกีารถ่ายภาพขยายได้ระเอยีดถงึ 2000 

เท่าด้วยหลกัการถ่ายภาพด้วยใช้คลื่นอิเล็กตรอน ผ่านโปรแกรม

คอมพวิเตอรข์องเครือ่งสามารถถ่ายภาพขยายไดห้ลายขนาดความ

ละเอยีด และสามารถปรบัเปลี่ยนมุมมองได้โดยการหมุนตวัอย่าง

เพือ่ใหไ้ดม้มุมองทีต่อ้งการ 

 2.  ทดสอบความยาวของเสน้ใย (Fiber length)   โดยใช้

เครื่องทดสอบ Fiber Comb Sorter และ Black Mirror for Denier 

เตรยีมตวัอย่างทดสอบหนักประมาณ 20 mg.  ตวัอย่างทดสอบนี้

ต้องเป็น random sample ทีจ่ะใชเ้ป็นตวัแทนการทดสอบได ้และ

เก็บไว้ในห้องควบคุมสภาวะความชื้นสมัพทัธ์ที่ 65 ± 2% และ

อุณหภูม ิ27 ± 2 องศาเซลเซยีส  ดงึและทบตวัอย่างหลาย ๆ ครัง้ 

เพื่อใหเ้ส้นใยเหยยีดตรงและขนานกนัรวมเป็นกลุ่มเลก็ๆ  ดว้ยมอื 

นํากลุ่มเส้นใยสางลงบนฟนัหวใีห้เส้นใยเรยีงตวัขนานกนั แล้วใช้

ปากคบีดงึเอาเสน้ใยออกทลีะน้อย แต่ละครัง้ทีด่งึออกความยาวเสน้

ใยจะค่อย ๆ สัน้ลง เสน้ใยทีถู่กหวใีหเ้หยยีดตรงแลว้จะถูกนําไปวาง

ลงบนแผ่นบอร์ดกํามะหยี่สดีํา ซึ่งเสน้ใยจะมคีวามยาวเรยีงกนัไป

จากยาวไปหาสัน้ตามลําดับ และจะต้องจัดให้เส้นใยมีความ 

หนาแน่นอย่างสมํ่าเสมอตลอด DIAGRAM หลงัจากนัน้จงึทําการ

ลอกรูปของ DIAGRAM นี้ดว้ยแผ่นพลาสตกิใส หรอื กระดาษไข

เขยีนแบบ เพือ่นําไปวเิคราะหห์าความยาวของเสน้ใยต่อไป 

     3. การหาค่าความหยกิงอของเสน้ใย (Crimp)  โดยใชเ้ครื่อง

ทดสอบ Crimp Measure นําเสน้ใยเศษไหมเสน้ใยเดีย่วมาทําการ

ถ่วงดว้ยโหลด โดยใชก้ระดาษกาวตดัเป็นรูปสีเ่หลีย่มเลก็ๆซึ่งจะมี

ขนาดตามความเหมาะสมของเสน้ใยแต่ละชนิด ปลายขา้งบนจะถูก

จบัยดึทีห่วัจบัเสน้ใย ส่วนดา้นล่างนําโหลดทีท่าํจากกระดาษกาวมา

ตดิไว ้จากนัน้ปรบัตัง้ค่าของเครื่องใหอ้ยู่ในตําแหน่งศูนย์ ดว้ยการ

ปรบัค่าความสมดุลน้ําหนักของโหลด ที่ตดัขนาดต่างๆ  กนัตาม

น้ําหนกั โหลดทีใ่ชข้ ึน้อยู่กบัขนาดความโตของเสน้ใย หรอืขนาด ดี

เนียร์( Denair ) เสน้ใยทีม่คีวามโตจะใชโ้หลดทีม่น้ํีาหนักมากขึน้

ตามลาํดบั  จากนัน้นบัจาํนวนรอยหยกิงอ (Crimp) โดยการนบัส่วน

โค้งของเส้นใยทัง้สองขา้ง หรอืส่วนที่โค้งขึ้นสูงสุดของเส้นใย ต่อ

ความยาว 1 นิ้ว จํานวนที่ได้คอืค่ารอยหยกิงอ (Crimp) ของ

ตวัอย่างนัน้ๆ  

    4. การหาค่าความละเอยีดของเสน้ใย (Fiber fitness) และค่า

ความแขง็แรงของเสน้ใย (Fiber Strength)  โดยใชเ้ครือ่งทดสอบ   

Tenacity & Elongation Machine   เพื่อทดสอบหาความละเอยีด 

ขนาด และความแข็งแรงของเส้นใยเพื่อนําข้อมูลดงักล่าวไปหา

ความเป็นไปไดแ้ละความเหมาะสมในการกําหนดขนาดเบอร์ด้าย 

ใชเ้ป็นขอ้มลูในการปรบัตัง้เครือ่งในขัน้ตอนการป ัน่ดา้ย   

 นําเส้นใยตวัอย่างจบัยึดที่หวัจบัเส้นใย โดยเครื่องทดสอบ

ความแข็งแรงเส้นใยเดี่ยว เป็นเครื่องทดสอบกึ่งอัตโนมตัิโดย

ควบคุมการทดสอบแรงดึงและอัตราการยึดตัวของเส้นใยด้วย

ไมโครโปรเซสเซอร์ ทีส่อดคลอ้งกบัโปรแกรมการจบัเสน้ใยแบบใช้

อากาศอดั (compressed air actuated clamps) เสน้ใยจะถูกดงึ

อย่างต่อเนื่องจนขาด และจะเคลื่อนตวักลบัสู่ตําแหน่งเริม่ต้นโดย

อตัโนมตัิ และจะแสดงผลการทดสอบออกมาทางชุดบนัทกึแรงดงึ

และการยดึตวั ขอ้มลูต่างๆจะถูกบนัทกึลงในโปรคอมพวิเตอร ์ซึง่จะ

ประกอบไปด้วยผลของค่าแรงดงึ ความละเอยีดของเสน้ใย ความ

ยดืหยุ่น เป็นตน้ 

 

3.3 การเตรียมเส้นใย  

 เศษไหมที่ไดม้าจากกระบวนการผลติจะถูกนํามาคดัแยกสิง่

สกปรกและเศษดา้ยประเภทอื่นทีป่ะปนมา ออกหลงัจากนัน้จะทํา

การตดัเศษไหมใหม้ขีนาดความยาวประมาณ 38 มลิลเิมตร เพื่อให้

เหมาะกบักระบวนการป ัน่ด้ายแบบวงแหวน แล้วนําเสน้ใยเหล่านี้

มาฉดีพ่นสารลดไฟฟ้าสถติย ์ดงัแสดงในรปูที ่4 
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รปูที ่4 การผึง่เศษไหมหลงัพน่สารลดไฟฟ้าสถติ 

 

3.4  การเปิดเส้นใย 

 ขัน้ตอนนี้จะนําเศษไหมที่ผ่านการตัดและพ่นสารลดไฟฟ้า

สถิตย์มาแล้ว เข้าเครื่องเปิดเส้นใยดงัแสดงในรูปที่ 5 โดยมี

วตัถุประสงคเ์พือ่เปิดเสน้ดา้ยใหแ้ตกตวัเป็นเสน้ใยเดีย่วไม่เกาะกนั

เป็นกอ้นและเป็นการทาํใหเ้สน้ใยสะอาดไมม่สีิง่เจอืปน  

 

 
                         รปูที ่5 เครือ่งเปิดเสน้ใย 

 

3.5 ขัน้ตอนการปัน่ด้ายใยสัน้แบบวงแหวน (Ring spinning)   

    1. การผสมเสน้ใย (Blow room)เศษเสน้ใยไหมหลงัจากผ่าน

การเปิดเสน้ใยแลว้จะมลีกัษณะบางเบา อกีทัง้เสน้ใยจากเศษไหม

ยงัมคีวามแตกต่างกนั ในเรือ่งของส ี,ความหนาแน่น  ทัง้นี้เศษไหม

ทีไ่ดจ้ากการทอผา้พืน้เมอืงจะมคีวามแตกต่างมากกว่าไหมทีไ่ดจ้าก

เครื่องทออุตสาหกรรม   ดงันัน้จงึจําเป็นต้องผ่านขัน้ตอนการผสม

เส้นใยเพื่อให้เสน้ใยมคีวามสมํ่าเสมอทัง้สแีละความหนาแน่นของ

เสน้ใยก่อนเขา้สู่เครือ่งสางใย(Carding machine) ดงัรปูที ่6 
 

 
รปูที ่6 ขัน้ตอนการผสมเสน้ใย 

 

     2. การสางใย (Carding) เมือ่ผสมเสน้ใยแล้ว เส้นใยจะถูก

ส่งผ่านมาตามท่อส่ง เข้ามาที่หลังเครื่องสางใย โดยเส้นใยจะมี

ความสมํ่าเสมอและถูกป้อนเขา้สู่ชุดลูกกลิ้งหนามของเครื่องสางใย 

ดงัแสดงในรูปที่ 7 ทัง้นี้ เพื่อกระจายเส้นใยให้แตกตวัเป็นเส้นใย

เดีย่วอิสระ  เป็นการทําความสะอาดเส้นใย ขจดัเสน้ใยสัน้ และทํา

เสน้ใยใหอ้ยู่ในรปูของสไลเวอร ์(Sliver) เพือ่นําไปสู่ข ัน้ตอนต่อไป 

 

       
                   รปูที ่7 เครือ่งสางเสน้ใย 

 

       3.การรดีปยุ (Draw frame) เสน้ใยทีร่วมตวักนัเป็นสไล-เวอร ์

(sliver) จากเครื่องสางใย (Carding machine) นัน้มลีกัษณะยงัไม่

เหยยีดตรงและไมเ่รยีงตวัขนานกนัตามความยาวของสไลเวอรด์พีอ 

ประกอบกบัเสน้ใยและขนาดของสไลเวอรจ์ากเครื่องสางใยในแต่ละ

เครื่องมขีนาดน้ําหนักต่อหน่วยความยาวที่แตกต่างกนั ดงันัน้จึง

ตอ้งทําการรดีปุยเสน้ใย เพื่อใหไ้ดส้ไลเวอร์ทีม่คีวามสมํ่าเสมอและ

ลดขนาดน้ําหนักต่อหน่วยความยาวตามทีต่้องการดงัแสดงในรูปที ่

8 

 

 
                        รปูที ่8  เครือ่งรดีปยุ  

 

      4. การทําโรฟวิง่ (Roving)ดว้ยเครื่องRoving Machine  นํา

สไลเวอร์ ทีผ่่านเครื่องรดีปุย ( Draw frame) 2 ครัง้ มาเขา้เครื่อง

โรฟวิง่  โดยมวีตัถุประสงค ์  เพื่อลดขนาดสไลเวอร์เป็นโรฟวิง่พนั

เข้าแกนหลอดโรฟวิ่งและตีเกลียวก่อนนําไปเข้าเครื่องป ัน่ด้าย 

(Ring spinning)ดงัแสดงใน รปูที ่9 

 

 
รปูที ่9 เครือ่งโรฟวิง่ 

 

       5. การป ัน่ดา้ยแบบวงแหวน ( Ring spinning) การป ัน่ดา้ย 

(Spinning)เป็นขัน้ตอนสุดท้ายของการทําเส้นใยให้อยู่ในรูปของ

เสน้ดา้ย การป ัน่ดา้ยแบบวงแหวน(Ring spinning) โดยหลอดโรฟ

วิง่จะแขวนอยู่ด้านบนของเครื่อง และจะถูกลดขนาดเป็นเส้นด้าย

แล้วพนัเข้าหลอด โดยใช้ระบบลูกกลิ้งรีด ซึ่งอัตราการลดขนาด
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สามารถปรบัได้ตามขนาดของเบอร์ด้ายที่ต้องการ ด้ายที่ป ัน่จะมี

เกลียวเพื่อความแข็งแรง ความยืดหยุ่นเหมาะกบัการใช้งานใน

รปูแบบต่างๆ ดงัแสดงในรปูที ่10 
 

 
รปูที1่0  เครือ่งป ัน่ดา้ยแบบวงแหวน 

 

     6. การกรอดา้ย (Winding Machine) เสน้ดา้ยจากเครื่องป ัน่

ดา้ยแบบวงแหวน (Ring spinning ) ที่ถูกพนัเขา้กบัหลอดดา้ย

(Bobbin)จะมขีนาดเล็กและมจีํานวนหลอดมาก ดงันัน้การนํามา

กรอรวมกนัเป็นหลอดใหญ่(Cone) เป็นการขจดัข้อบกพร่องของ

เสน้ดา้ยเพือ่ใหเ้หมาะกบัการนําไปใชง้าน ดงัแสดงในรปูที ่11 

 

 
รปูที1่1  เครือ่งกรอดา้ย 

 

 3.6 การทดสอบเส้นด้าย 

        1. ทดสอบหาเบอร์ของเสน้ดา้ย  (yarn count test) โดยใช้

เครื่องระวงิกรอดา้ย (Warp Reel) ตาชัง่และเครื่องคํานวณเบอร์

ดา้ย  ตามรปูที ่12 

 

 
รปูที1่2 เครือ่งระวงิกรอดา้ย  (Warp Reel) 

 

      2. ทดสอบจํานวนเกลยีวต่อนิ้วของเสน้ด้าย   เพื่อที่จะหา

จํานวนเกลียวของเส้นด้ายที่ผลิตขึ้นมาว่าถูกต้องได้มาตรฐาน

หรอืไม่ เนื่องจากจํานวนเกลียวเส้นด้ายจะมผีลต่อความแข็งแรง

ของเสน้ดา้ยตลอดจนสมบตัขิองผนืผ้า ซึ่งจะทําการทดสอบด้วย

เครือ่ง Twist Tester  

       3. ทดสอบความแข็งแรงและการยืดตัวของเส้นด้าย ว่า

ถูกต้องได้มาตรฐานตามความต้องการหรือไม่ ซึ่งทดสอบด้วย

เครือ่ง Tensile Strength Tester ตามรปูที ่13 

 

 
รปูที1่3 เครือ่ง Tensile Strength Tester 

 

4. ผลการสอบ 

     1. ผลทดสอบภาพตดัขวางของเสน้ใยเศษไหมลกัษณะดงั 

รปูที ่14  

 

   
รปูที ่14 ภาพตดัขวางของเสน้ดา้ย และเสน้ใยไหม 

 

          จากการทดสอบพบว่าเศษเส้นใยไหมจะมภีาพตดัขวางที่

มลีษัณะเป็นรูปสามเหลี่ยมและภาพตามยาวมลีกัษณะเรยีบและมี

เส้นทบึ ทําให้มพีื้นที่แสงตกกระทบมากจงึทําให้เส้นใยมคีวามมนั

เงา เสน้ใยมคีวามเรยีบลืน่ 

    2. ผลการทดสอบเส้นใย จากตารางที่ 1 ซึ่งแสดงผลการ

ทดสอบสมบตัทิางกายภาพ 

 

ตารางที ่1 ผลการทดสอบเสน้ใย 

 
การทดสอบ 

เศษไหมจาก 
เครือ่งทอ         
กีก่ระตุก 

เศษไหมจาก 
เครือ่งทอ 
เรเปียร ์

1. ความยาว(มลิลเิมตร) 
2. ความละเอยีด(Denier) 
3. ความหยกิงอ(Cn/Ci) 
4. การยดืตวัก่อนขาด 
   (Elongation%) 
5. ความเหนียว  
   (Tenacity (g/den)) 

70.40 
1.31 

3.0/3.0 
21.96 

 
4.32 

40.42 
0.99 

2.7/2.5 
27.41 

 
5.96 

   

    3. ผลการทดลองเปิดเศษไหมด้วยเครื่องสางใย(Mini 

carding machine)    จากการทดลองเปิดเสน้ดา้ยเศษไหมดว้ย

เครื่องสางใย จะได้เสน้ใยเดี่ยวที่ละเอียดแตกตวัด ีมคีวามสะอาด

เพราะสิง่สกปรก และเศษเส้นดา้ยทีม่ขีนาดสัน้เกนิไปจะถูกกําจดั

ออกในขัน้ตอนนี้  

 เส้นใยเศษไหมจะออกมาเป็นแผ่นบางบางไม่สามารถมว้น

เป็นลูกแล็ป (Lap)ได้จึงทําให้การจัดเก็บต้องใช้วิธีบรรจุใส
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ถุงพลาสตกิแทนการมว้นเกบ็ ปรมิาณของผลผลติทีไ่ดจ้ากการป้อน

วตัถุดบิ น้ําหนกั 4 กโิลกรมั  

เศษไหมจากเครือ่งทอกีก่ระตุก คงเหลอื = 3.80 กโิลกรมั 

เศษไหมจากเครือ่งทอเรเปียร ์  คงเหลอื = 3.90 กโิลกรมั 

    4. ผลการทดลองของเครื่องผสมเสน้ใย (Blow room) เสน้ใย

เศษไหมที่ผ่านขัน้ตอนการเปิดมคีวามละเอียด บางเบาและไม่

สมํ่าเสมอ  เมื่อป้อนเขา้เครื่องผสมจงึจําเป็นต้องแผ่เส้นใยให้เต็ม

หน้าสายพานลําเรยีงเส้นใย และ การทํางานของเครื่องผสมจะทํา

ใหเ้สน้ใยกระจายตวั จากนัน้ส่งผ่านเสน้ใยดว้ยระบบการส่งเสน้ใย

ด้วยท่อลม และจะถูกรวมตัวเป็นแผ่นที่มีความหนาสมํ่าเสมอ 

ต่อเนื่องและป้อนเขา้สู่เครื่องสางใย ซึ่งทัง้สองขัน้ตอนนี้เป็นการ

ทาํงานทีต่่อเนื่องกนั 

      5. ผลการทดลองการสางใย (Carding machine) จากเศษ

ไหมพบว่าเสน้ใยเศษไหมมกีารเกดิไฟฟ้าสถติย์สูงมคีวามบางเบา 

การรวบเป็นสไลเวอร์ทําได้ค่อนขา้งยาก ต้องใช้มอืคอยช่วยรวบ

จากดา้นขา้งทัง้สองขา้งเพื่อใหแ้ผ่นเวป (Web) เขา้มารวมตวักนัที่

ชุดรวบสไลเวอร์ ไม่เช่นนัน้แผ่น เวปก็จะขาดจากกันและไม่

สามารถทําเป็นสไลเวอร์ได้ ซึ่งสาเหตุนี้มาจากการป้อนเส้นใย 

มกัจะเกดิขึน้ขณะเริม่ตน้ และขณะทีเ่สน้ใยทีป้่อนใกลห้มด เสน้สไล

เวอร์(Card sliver) ที่ได้ จะมกีารเรียงตวัของเส้นใยดี มคีวาม

แขง็แรงน้อย และสามารถขดลงในถงับรรจุได้ โดยมน้ํีาหนักต่อ

หน่วยความยาวโดยเฉลีย่ดงัตารางที ่2 

 

ตารางที ่2 ผลการทดลองสางใย  

ชนิดของเศษไหม น้ําหนกัสไลเวอร ์  

1. เศษไหมจากเครือ่งกีก่ระตุก      4.9  กรมั/เมตร 

2. เศษไหมจากเครือ่งทอเรเปียร ์      5.0  กรมั/เมตร 

              

    6. ผลการทดลองการรดีปุย (Draw frame) ในการทดลองนี้

ใชเ้ครื่องรดีปุย(Draw frame) ทีส่ามารถป้อนสไลเวอร์ไดค้รัง้ละ6 

เส้น การป้อนจะทําการแบ่งเส้นสไลเวอร์ที่ได้จากเครื่องสางใยให้

เป็น 6  กลุ่มหรอื 6 ถงั เส้นสไลเวอร์จะถูกรวบและรวมกนัผ่าน

ลูกกลิ้งดร๊าฟ(Draft)เพื่อลดขนาดและทําใหเ้ส้นใยเรยีงตวั ผลของ

ผ่านขัน้ตอนดร๊าฟในครัง้ทีห่นึ่ง จะไดส้ไลเวอร์น้ําหนัก  7 กรมัต่อ

เมตร  จากนัน้นําเสน้สไลเวอร์ทีไ่ดม้าแบ่งเป็น 4 กลุ่มหรอื 4 เสน้

เท่าๆกนัแล้วป้อนเข้าเครื่องอีกครัง้ จะได้สไลเวอร์น้ําหนัก  4.5  

กรมัต่อเมตร ดงัแสดงในตารางที ่3 

  
ตารางที ่3 ผลทดลองการรดีปยุ (Draw frame) 

ชนิดของเศษไหม ครัง้ที1่ 

(Draw 1) 

ครัง้ที2่ 

(Draw 2) 

1. เศษไหมจากเครือ่ง 

กีก่ระตุก 

6.8 กรมัต่อเมตร 4.5 กรมัต่อ

เมตร 

2. เศษไหมจากเครือ่ง

ทอเรเปียร ์

7 กรมัต่อเมตร 4.5 กรมัต่อ

เมตร 

  

7. ผลการทดลองโรฟวิง่ (Roving) เสน้สไลท์เวอร์ทีไ่ดจ้าก

ขัน้ตอนการรดีปุยในครัง้ที่ 2 เมื่อผ่านเครื่องโรฟวิง่ จะมกีารลด

ขนาดให้เ ป็นเส้นเล็กลง สมีความแข็งแรงมากขึ้น สามารถ

เดนิเครือ่งไดต่้อเนื่องสมํ่าเสมอ และไดน้ํ้าหนักเสน้โรฟวิง่ดงัตาราง

ที ่4 

 

ตารางที ่4 ผลทดลองการทาํโรฟวิง่ (Roving) 

 

     8. ผลการทดลองการป ัน่ดา้ย (Ring spinning) และการกรอเขา้

หลอด(Winding ) จากเสน้โรฟวิง่ทีไ่ดจ้ากเครื่องโรฟวิง่ ซึ่งถูกพนั

อยู่บนแกนหลอด(Bobbin)   นํามาเขา้เครื่องป ัน่ดา้ย เพื่อลดขนาด

และตีเกลียวเป็นเส้นด้าย สามารถเดินเครื่องได้ต่อเนื่องและมี

ปญัหาเสน้ด้ายขาดอยู่บา้งขณะทําการป ัน่ ซึ่งสามรถทําเป็นหลอด

ได ้จากนัน้นําไปเขา้เครือ่งกรอเพื่อทําเป็นหลอดดา้ยทีม่ขีนาดใหญ่

ขึน้ ซึ่งสามารถกรอไดอ้ย่างต่อเนื่องสมํ่าเสมอเช่นกนั ดงัแสดงผล

การทดสอบเสน้ดา้ยในตารางที ่5 

 

 ตารางที ่5 ผลการทดสอบเสน้ดา้ย 

 
การทดสอบ 

เศษไหมจาก 
เครือ่งทอกี่

กระตุก 

เศษไหมจาก 
เครือ่งทอ 
เรเปียร ์

1. หาเบอรเ์สน้ดา้ย  
2. จาํนวนเกลยีวต่อนิ้ว 
3. การยดืตวัก่อนขาด

(Elongation %) 
4.   ความเหนียว 
      (Tenacity (Cn/tex)) 

18.37 
17.22 
7.52 

 
14.48 

16.51 
16.53 
9.06 

 
20.27 

 

4. ผลิตภณัฑจ์ากเส้นด้ายเศษไหม 

      ตวัอย่างเส้นด้ายจากเศษไหมที่ถักเป็นถุงมอืและผืนผ้าดงั

แสดงในรปูที ่15 และ 16 

 

 
รปูที ่15 เสน้ดา้ยไหมใยสัน้ 

 

 

ชนิดของเศษไหม น้ําหนกัโรฟวิง่  

1. เศษไหมจากเครือ่งกีก่ระตุก      0.50  กรมั/เมตร 

2. เศษไหมจากเครือ่งทอเรเปียร ์      0.47  กรมั/เมตร 
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                       รปูที ่16 ผลติภณัฑส์ิง่ทอ 

 

5. สรปุผลการทดลอง 

 จากการศกึษาและทดสอบสมบตัขิองเศษเสน้ใยไหม พบว่ามี

ความยาวเสน้ใย ทีแ่ตกต่างกนั ไหมจากเครือ่งทอแบบกีก่ระตุกจะมี

ความยาวมากกว่ า เศษ เส้น ใยไหมจากเครื่ อ งทอ เร เ ปีย ร ์

โดยประมาณเท่ากับ 30 มิลลิเมตร มีความหยิกงอ(Crimp) 

ใกล้เคียงกนั  ความละเอียดของเส้นใยเศษไหมจากเครื่องทอกี่

กระตุกเท่ากบั 1.31 ดเีนียร์ และจากเครื่องทอเรเปียร์ 0.99 ดเีนียร ์

ความแขง็แรงของเสน้ใยมคีวามแตกต่างกนัโดยเศษเสน้ใยไหมจาก

เครื่องทอกีก่ระตุก จะมคีวามแขง็แรงน้อยกว่าเศษเสน้ใยไหมจาก

เครือ่งทอเรเปียร ์  

 ผลการทดสอบสมบัติของเส้นด้ายจากเศษไหมพบว่า 

เส้นด้ายเศษไหมจากเครื่องทอกี่กระตุก มขีนาดเบอร์ด้ายเท่ากบั 

18.37 Ne และเส้นด้ายเศษไหมจากเครื่องทอเรเปียร์ มขีนาด 

16.51 Ne และทัง้สองมจีาํนวนเกลยีวต่อนิ้วใกลเ้คยีงกนั แต่มคีวาม

แขง็แรงทีแ่ตกต่างกนั โดยเสน้ดา้ยเศษไหมจากเครื่องทอเรเปียร์จะ

มคีวามแขง็แรงสงูกว่า เสน้ดา้ยเศษไหมจากเครือ่งทอกีก่ระตุก 

 การทดลองนําเศษไหมทีเ่หลอืจากกระบวนการผลติ ทัง้จาก

เครื่องทอกีก่ระตุกและเครื่องทอไรก้ระสวยเรเปียร์ พบว่าเศษไหม

ทัง้ 2 ประเภทสามารถนํามาป ัน่เป็นเส้นด้ายด้วยวิธกีารป ัน่ด้าย

แบบวงแหวน (Ring spinning) ไดแ้ละสามารถนําไปถกัเป็นผา้หรอื

นําไปทําเป็นผลิตภณัฑ์สิ่งทออื่นๆได้ ซึ่งทัง้สองชนิดมคีวาม

แตกต่างกนัในเรือ่งของคุณภาพของเสน้ดา้ย 

      เส้นด้ายที่ผลติจากเศษไหมที่ได้จากเครื่องทอเรเปียร์จะเป็น 

เส้นด้ายที่มคีวามแขง็แรงสูงกว่า มคีวามสมํ่าเสมอ จดัหาวตัถุดบิ

ง่าย มีปริมาณที่มากกว่า เหมาะในการนําสู่การผลิตในเชิง

อุตสาหกรรม  

 

กิตติกรรมประกาศ 

 งานวจิยันี้เป็นงานวจิยัเกีย่วกบัการนําเศษไหมมาทําใหเ้กดิ

ประโยชน์  โดยการนําเศษไหมที่ไดจ้ากกระบวนทอผา้มาป ัน่เป็น

เส้นด้าย ซึ่งได้ร ับความอนุเคราะห์จากหลายฝ่ายและหลาย

หน่วยงาน  จงึทําให้งานวจิยันี้สําเร็จได้ด้วยดี ผู้ว ิจยัขอขอบคุณ 

รองศาสตราจารย์ ธีระพงษ์  ไชยเฉลิมวงศ์ ที่ให้คําแนะนําและ

ชี้แนะในการทําวิจัยเป็นอย่างดี ขอขอบคุณ คุณสุชาติ  จุลพูล 

ผูอ้ํานวยการศูนย์หม่อนไหมเฉลมิพระเกยีรติฯ หนองคาย คุณต่อ

พงษ์  สมอรัตน์ บริษัท อาร์ทรี จํากดั คุณณัฐวัชร นิธิทองสกุล 

บรษิทัพรเีมยีร ์เทก็ไทล ์อนิดสัทรี้ จํากดั ทีใ่หค้วามอนุเคราะห์เศษ

ไหม คุณจตุรงค ์ บณัฑติยารกัษ์ และคุณสุวทิย ์บรษิทัไทยอะไคลคิ 

ไฟเบอร์ จํากัด คุณพนิต  สิริสิน บริษัททีซีที ซูมินอ จํากัด  ที่

เอื้ อ เ ฟ้ือสถานที่และคําแนะนําในการปฏิบัติงานวิจัย และ

ขอขอบคุณ ทุกท่านทีม่สี่วนเกีย่วขอ้งในงานวจิยันี้ ซึ่งมสี่วนช่วยให้

งานวจิยันี้สําเร็จได้ด้วยด ีผู้ว ิจยัจะนําความรู้ที่ได้จากงานวจิยัไป

เผยแพร่และใชใ้หเ้กดิประโยชน์ต่อไป หากมคีวามผดิพลาดประการ

ใดผูว้จิยัขออภยัมา ณ ทีน่ี้ดว้ย 
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