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         งานวิจยันี้เปนการศึกษาสมบัติของเสนดาย OE-Rotor ท่ีปนดวยสไลเวอรจากเคร่ืองสางใยแบบ

การสางสองข้ันตอนจํานวน 3 เคร่ืองไดแก เคร่ืองท่ี 1 เปนเคร่ืองสางใยแบบเดิม เคร่ืองท่ี 2 ดัดแปลง

โดยทําการติดต้ังหนาม Stationary flat แทนหนาม Revolving flat ท่ีลูกกล้ิงหนามสางใยตัวแรก และ

เคร่ืองท่ี 3 ดัดแปลงโดยทําการติดตั้งหนาม Stationary flat แทนหนาม Revolving flat ท่ีลูกกล้ิงหนาม

สางใยตัวท่ีสองหรือข้ันท่ีสอง  

         การดัดแปลงเคร่ืองท่ี 2 และ 3 ไดติดต้ังใบมีดดกัส่ิงสกปรกและทอลมดดูในแตละชวงของหนาม 

Stationary flat ดวย ในการดัดแปลงนีจ้ะชวยเพิม่พื้นท่ีในการสางใยใหมากข้ึน พรอมท้ังกําจัดส่ิง

สกปรกตางๆ รวมท้ังเสนใยส้ันและฝุนในระหวางการสางใย ซ่ึงจะทําใหเสนดายท่ีปนมีคุณสมบัติท่ี

ตองการดีข้ึน 

         จากการปนเปนเสนดาย OE-Rotor เบอร 10 Ne และ 20 Ne พบวาเสนดายท่ีปนดวยสไลเวอรจาก

เคร่ืองท่ี 2 มีคาจุดหนา จุดบาง และปุมปมในเสนดายตํ่าท่ีสุด และใหคาความแข็งแรงของเสนดายมาก

ที่สุด    เนื่องจากส่ิงสกปรกและเศษเสนใยส้ันถูกกําจดัออกไปเปนจํานวนมากในระหวางข้ันตอนการ

สางใย  สวนเคร่ืองสางใยแบบเดิมจะใหคาความแปรปรวนตอความยาวหรือความสมํ่าเสมอของ

เสนดายดีท่ีสุด  เพราะเสนใยถูกรบกวนจากการปะทะกับใบมีดและลมดดูนอยท่ีสุด  อยางไรก็ตามจาก

การทดลองสรุปไดวา เสนดายท่ีปนดวยสไลเวอรจากเคร่ืองสางใยเคร่ืองท่ี 2 ใหสมบัติโดยรวมเปนท่ี

นาพอใจมากท่ีสุด 
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                                                                               ABSTRACT 
 
          This work aim to study the properties of open-end or OE - rotor yarns spun from slivers 
spinning from three tandem carding machines.    The first machine worked on its original condition 
where the breaker and finisher cylinders were working with the revolving flat.    The second one was 
modified by replacing the revolving flat on the breaker with the stationary flat.        Whereas the 
third one was modified by replacing the revolving flat on the finisher with the stationary flat. 
          Both the second and the third machines were also devised at intervals of knives and suction 
units in order to eliminate trash, dust and short fibers. With these modifications, the area of carding 
of the fibers was increased.    
          It was found that thin place,  thick place,  numbers of nep  and breaking strength of yarn 
number 10 and 20 Ne,  which were spun from sliver of  the second machine,  were superior to those 
yarns from the other machines.   This is because the trash and short fibers were removed obviously 
during carding. 
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บทที่ 1 

บทนํา 

1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 

          ปจจุบันการนําเศษฝายท่ีเหลือจากกระบวนการปนเสนดาย เชน เศษฝายท่ีตกใตเคร่ืองทําความ

สะอาดและผสมฝาย เศษฝายจากเคร่ืองสางใยและเคร่ืองหวีเสนใย หรือจากข้ันตอนอ่ืนๆใน

กระบวนการปนเสนดายฝาย กลับมาทําการปนเปนเสนดายอีกนั้นเปนท่ีนิยมและมีความจําเปนอยาง

มาก ไมวาจะเปนการนําเศษฝายมาผสมกับใยฝายคุณภาพดี หรืออาจจะใชเฉพาะเศษฝาย เพราะจะเปน

การใชฝายซ่ึงเปนวัตถุดิบในการปนเสนดายอยางคุมคา โดยในสวนท่ีตองท้ิงออกไปจากกระบวนการ

คือเศษท่ีไมมีความจําเปนจริงๆ โดยเฉพาะอยางยิ่งการนําเศษฝายกลับมาทําการปนดวยเคร่ืองปนแบบ 

Rotor ซ่ึงวัตถุดิบท่ีเปนเศษฝายท่ียังคงมีเสนใยท่ีมีความยาวเหลือพอที่จะนํามาทําการปนเปนเสนดาย

ไดอีก แตก็จะมีส่ิงสกปรกและมีปริมาณของใยส้ันปนอยูในปริมาณท่ีมากกวาปกติ และส่ิงเหลานี้ได

สรางปญหาดานคุณภาพอยางมากใหกับเสนดายท่ีทําการปน ดังนั้นถาหากสามารถท่ีจะกําจดัส่ิง

สกปรก เชน เปลือกของเมล็ดฝาย เศษของเปลือกจากลําตนและเศษใบฝาย ส่ิงสกปรกจากดนิและ

ฝุนผงอ่ืนๆ รวมทั้งใยส้ันท่ีไมเหมาะสมตอการปนเสนดายออกใหมากที่สุด กอนปอนเขาสูเคร่ืองปน

ดาย ก็จะทําใหไดเสนดายจากการปนท่ีมีคุณภาพดี ซ่ึงสมบัติของเสนสไลเวอรท่ีจะปอนเขาสูเคร่ืองปน

ดายนัน้ อาจจะถูกปรับปรุงใหดีข้ึนไดโดยการดัดแปลงเทคนิคของการสางใยแบบท่ัวไป เปนเทคนิค

การสางใยแบบใหมท่ีชวยในการกําจดัส่ิงสกปรกท่ีไมตองการดังกลาวขางตนไดดีข้ึน  

          ดวยเหตนุี้ ผูวจิัยจึงมีแนวคิดในการศึกษาสมบัติของเสนสไลเวอรจากเคร่ืองสางใยแบบการสาง

ใยสองข้ันตอน (Tandem Carding Machine) ซ่ึงเปนเคร่ืองสางใยท่ีสามารถตอบสนองตอความ

ตองการดังกลาวไดดี เพราะถือไดวาเปนการทําความสะอาดข้ันสุดทายใหกับเสนใยฝายกอนปอนเขาสู

เคร่ืองปนดาย และเปนเคร่ืองท่ีใหพื้นท่ีในการสางทําความสะอาดเสนใยไดมาก ซ่ึงจะไดเสนใยฝายท่ี

มีความสะอาดขึ้นหลังผานการสางใย โดยหากสามารถเพ่ิมพ้ืนท่ีในการสางเสนใยและมีระบบกําจดัส่ิง

สกปรก ฝุนและใยส้ันท่ีดีใหกับเคร่ืองสางใยดังกลาวไดอีก ก็เปนไปไดท่ีจะทําใหไดเสนใยฝายท่ี

สะอาดเหมาะกับการปนเปนเสนดายท่ีมีคุณภาพดีมากข้ึนกวาการใชสไลเวอรจากเคร่ืองสางใยท่ัวไป 

 



1.2 วัตถุประสงคของการศึกษา  

          เพื่อศึกษาสมบัติของสไลเวอร และเสนดายท่ีผลิตจากเคร่ืองสางใยแบบการสางสองข้ันตอนท่ี

ทําการดัดแปลงเทคนิคการสางใย 

1.3 สมมติฐาน  

           เคร่ืองสางใย เปนเคร่ืองจักรในงานส่ิงทอที่ทําหนาท่ีสางทําความสะอาด เปดกระจาย และทําให

เสนใยเหยยีดตรง โดยเฉพาะหากตองการใหเสนใยมีความสะอาด และเหยียดตรงมากยิ่งข้ึน ก็สามารถ

ท่ีจะเลือกใชเคร่ืองสางใยท่ีมีพื้นที่ในการสางใยมาก หรือมีความเร็วในการสางใยท่ีสูงเพื่อชวยในการ

แยกส่ิงสกปรกท่ีปนมากับฝายไดดียิ่งข้ึน และส่ิงสกปรกท่ีถูกแยกออกมานี้จะถูกเกีย่วพาออกไปดวย

หนามแบบเสนลวด (Flexible Revolving Flat หรือ Top Flat) ท่ีติดตั้งอยูดานบนของลูกกล้ิงสางใย 

(Cylinder) และบางสวนจะตกลงใตเคร่ือง                               

          ดังนั้นจากท่ีกลาวมาเคร่ืองสางใยแบบการสางสองข้ันตอน จึงมีความเหมาะสมและเปนไปไดท่ี

จะตอบสนองความตองการในการสางใยดังกลาวไดดี ถาสามารถเพิ่มพื้นท่ีในการสางและมีระบบการ

แยกส่ิงสกปรกท่ีมากับใยฝายใหดีข้ึน 

          โดยการเปล่ียนจากการสางใยท่ีใชหนามสางแบบเสนลวด (Flexible Revolving Flat) ซ่ึงมี

ลักษณะการสางและการทําความสะอาดเสนใย โดยการหมุนเกีย่วพาเอาส่ิงสกปรกท่ีปนมากับเสนใย

ฝายออกไป แลวจะมีแปรงปดเอาส่ิงสกปรกออกจากหนามดังกลาวไวเพียงจุดเดียวเทานั้น โดยส่ิง

สกปรกท่ีสะสมอยูบนฟนของหนามลวดน้ีจะเพิ่มมากข้ึนเร่ือยๆ จนกวาจะมีการเคล่ือนท่ีไปถึง

ตําแหนงของแปรงปดทําความสะอาด ซ่ึงจะทําใหไมสามารถท่ีจะเกี่ยวพาเอาส่ิงสกปรกออกไปได

อยางเต็มท่ี เปนหนามสางใยแบบฟนเล่ือยท่ีติดต้ังอยูกับท่ี (Saw Tooth Stationary Flats) แทน และเพิม่

ใบมีดดกัเศษพรอมระบบลมซ่ึงดูดส่ิงสกปรกใหดีข้ึน เพราะฟนหนามดังกลาวจะทําหนาท่ีเปดแยก

และสางเสนใย และสวนท่ีเปนใบมีดจะคอยดักเอาส่ิงสกปรกออกจากเสนใยฝาย พรอมมีลมดูดส่ิง

สกปรกดังกลาวออกไป ก็เปนไปไดท่ีจะไดใยฝายท่ีสะอาด สามารถปนเปนเสนดายท่ีมีคุณภาพสูงมาก

ข้ึน เม่ือผลิตจากวัตถุดิบหรือฝายชนิดเดียวกัน 
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1.4 ขอบเขตของการศึกษา 

        ในการศึกษาคร้ังนี้ จะทําการดัดแปลงเคร่ืองสางใยแบบการสางสองข้ันตอนแบบเดมิหรือแบบ

ท่ัวไป ซ่ึงมีลูกกล้ิงหนามสางใย 2 ชุดทํางานตอเนื่องกัน จํานวน 2 เคร่ือง โดยการติดต้ังหนาม 

Stationary Flats พรอมใบมีดและชุดลมดดูส่ิงสกปรกแทนการสางใยที่ใชหนาม Revolving Flats โดย

ในการศึกษาจะทําการดดัแปลงดังนี้คือ 
1. ทําการดัดแปลงโดยเปล่ียนจากหนาม Flexible Revolving Flat เปนหนาม Stationary Flat ท่ี 

ลูกกล้ิงหนามสางใยตัวแรก ท่ีเรียกวา Breaker Carding 

2. ทําการดัดแปลงโดยเปล่ียนจากหนาม Flexible Revolving Flat เปนหนาม Stationary Flat ท่ี 

ลูกกล้ิงหนามของเคร่ืองสางใยข้ันท่ีสองหรือข้ันสุดทาย ท่ีเรียกวา Finisher Carding  

          ในการดดัแปลงคร้ังนี้จะใชหนามแบบฟนเล่ือยท่ีถูกจัดเรียงตัวกันเปนแผน ซ่ึงแตละแผนมี

ขนาดกวาง 3.2 เซนติเมตร ยาว 101.5 เซนติเมตร จํานวน 49 แผน ซ่ึงคิดเปนพื้นท่ีประมาณ 40% ของ

พื้นผิว Cylinder และเปนหนามท่ีมีความละเอียดของฟนหนาม ซ่ึงมีหนวยเปนจํานวนยอดฟนหนาม

ตอตารางนิ้ว (Point/in2) ท่ีแตกตางกัน โดยเรียงลําดับของฟนหนามจากฟนหนามท่ีมีความหยาบไปหา

ฟนหนามที่มีความละเอยีด เพื่อใหการสางใยเปนไปอยางนุมนวล คือเสนใยคอยๆถูกเปดและแยก

กระจายตัวไปทีละข้ันในระหวางการสางใย ในขณะเดียวกันก็จะชวยใหเสนใยเหยียดตัวไดดยีิ่งข้ึน 

พรอมกันนี้จะทําการติดต้ังใบมีดดักเศษพรอมทอลมดูดในแตละชวงระหวางหนาม Stationary flat 

ทุกๆ 8 แผน เพื่อชวยในการดักและกําจัดฝุน เสนใยส้ัน และส่ิงสกปรกท่ีมากับเสนใยในระหวางการ

สางใย จากนั้นจะนําเสนสไลเวอรท่ีไดจากเคร่ืองสางใยท่ีไดดัดแปลงขางตนไปทําการรีดลดขนาดท่ี

เคร่ืองรีดปุย แลวปนเปนเสนดาย OE-Rotor และทดสอบสมบัติของเสนดาย ซ่ึงประกอบดวย คาความ

สมํ่าเสมอของเสนดาย (CVm%) จุดบาง (Thin place) จุดหนา (Thick place) จุดปุมปม (Neps) ความ

เหนยีว (Tenacity) และคาการยืดตัวกอนขาด (Elongation) เพื่อเทียบกับเคร่ืองสางใยรุนเดียวกนัท่ี

ไมไดทําการดดัแปลง 
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1.5 ขั้นตอนการศึกษา 

           ข้ันตอนในการดําเนินการมีรายละเอียด ดังนี้คือ 

1. ศึกษาและวิเคราะหการปรับปรุงเศษฝายเพือ่ใหสามารถปนเปนเสนดายคุณภาพดี ดวยการ 

ดัดแปลงเคร่ืองสางใย 

2. วางแผนและกําหนดข้ันตอนในการปรับปรุงเคร่ืองสางใย วิธีการทดลอง การเก็บตัวอยาง 

และการทดสอบ 

3. ดําเนินการดัดแปลงเคร่ืองสางใยตามท่ีไดกําหนดไว 
4. เตรียมมวนแลปเพื่อใชปอนท่ีเคร่ืองสางใย   และทําการทดสอบคุณสมบัติของเสนใยฝาย

จาก 

มวนแลป ซ่ึงประกอบดวย ปริมาณฝุนและส่ิงสกปรก คาความละเอียดของเสนใย จํานวนจดุปุมปม

หรือ Neps คาความยาวเฉล่ียของเสนใย ความแข็งแรงของเสนใย เปอรเซ็นตการยดืตัวกอนขาดของ

เสนใย และปริมาณของเสนใยส้ัน 

5. ทดลองสางเสนใยและรีดปุยเสนใย และทดสอบคุณสมบัติของเสนสไลเวอรท่ีได ดังนี้ 

ปริมาณฝุนและส่ิงสกปรก จํานวนเม็ดปุมปมในเสนใย คาความสมํ่าเสมอของเสนสไลเวอร และคา

จุดบกพรองบนเสนสไลเวอร 

6. ทดลองปนเปนเสนดายแบบ OE-Rotor และทดสอบคุณสมบัติของเสนดาย ซ่ึงประกอบดวย  

คาความสมํ่าเสมอของเสนดาย คาความเหนียวของเสนดาย เปอรเซ็นตการยดืตัวกอนขาด และคา

จุดบกพรองตางๆ บนเสนดาย คือ จุดหนา จุดบาง และเม็ดปุมปมในเสนดาย 

7. สรุปผลการทดลอง และวิเคราะหผลการทดลอง 
 

 



บทที ่2 

เอกสาร และงานวิจยัที่เก่ียวของ 

2.1. ความรูพ้ืนฐานในการปนเสนดายใยสั้น  

          การปนเสนดายใยส้ัน (Short staple spinning) เปนการปนดายโดยการนําเอาเสนใยส้ัน (Staple) 

มาทําการปนเปนเสนดาย ซ่ึงเสนใยส้ันท่ีใชปนนั้นอาจจะเปนเสนใยท่ีไดจากธรรมชาติ หรือเปนเสน

ใยยาวท่ีไดจากกระบวนการสังเคราะหแลวทําการตัดใหเปนใยส้ัน โดยในกระบวนการปนนั้นสามารถ

ทําการปนเฉพาะเสนใยชนดิใดชนิดหนึ่ง หรือ จะทําการผสมกับเสนใยชนิดอ่ืนเพื่อใชในกระบวนการ

ปนก็ได ในการปนเสนดายจากเสนใยส้ันท่ีไดรับความนยิมอยางมาก คือการปนเสนดายใยส้ันจากฝาย 

(Cotton) และ ขนสัตว (Wool) ซ่ึงกระบวนการปนนั้น จะเปนการนาํเสนใยมาทําการเรียงตัวกนัแลว

บิดพันเขาดวยกันเปนเกลียวเพื่อใหเสนใยเกาะยึดกนั และทําใหเกิดเปนเสนดายข้ึนและมีความแข็งแรง 

โดยท่ีความแข็งแรงของเสนดายนัน้เกดิจากความฝดระหวางผิวของเสนใยท่ีถูกบิดเขาดวยกัน และจาก

ความแข็งแรงของเสนใยเอง ซ่ึงการบิดเกลียวเพื่อล็อคหรือยึดเสนใยดังกลาวจะทําใหเสนใยภายใน

เสนดายไมเกิดการเล่ือนตัวหลุดจากกนัเม่ือรับแรงดึง 
          เสนดายท่ีทําการปนจากเสนใยส้ันนัน้ ท่ีผิวของเสนดายจะมีปลายของเสนใยโผลยืน่ออกมาซ่ึง

เปนลักษณะเฉพาะของเสนดายใยส้ัน (Short staple yarn) และเหมาะท่ีจะนําเสนดายดงักลาวไปทําการ

ผลิตเปนเส้ือผา เคร่ืองนุงหม เพราะเสนดายจะมีความฟูตัวจึงใหผิวสัมผัสท่ีออนนุม และมีคุณสมบัติ

ในการดดูซับดี โดยกระบวนการปนเสนดายใยส้ันท่ีเปนท่ีนิยมกันอยางแพรหลาย คือ การปนเสนดาย

แบบวงแหวน (Ring spinning) และการปนดายปลายเปดแบบลูกถวย (Open end-Rotor spinning) โดย

ในการปนเสนดายจากใยฝายนั้นสามารถแบงวัตถุดิบท่ีจะนํามาปนไดตามกระบวนการผลิต [1]   ดังนี ้
- เสนใยฝายท่ีไดจากโรงหีบฝาย (Cotton ginning mill)  

- เสนใยฝายท่ีเปนของเสียในระหวางการผลิต ซ่ึงเปนเสนใยท่ีสะอาด (Clean waste) เพียงแต

เกิดการเสียหายหรือผิดพลาดในระหวางการผลิต เชน เสนใยจากการขาดของแผนมวนแลป 

สไลเวอรหรือเสนใยฝายท่ีถูกขจัดออกโดยระบบกรองฝุนของเคร่ืองไมวาจะเปน เคร่ืองรีดปุย 

เคร่ืองโรฟวิ่งและเคร่ืองปนดาย เปนตน 

- เศษฝายท่ีเปนของเสียจากเคร่ืองหวีเสนใย (Comber noil or Comber waste) ซ่ึงเปนเสนใยท่ีมี

ขนาดส้ันกวาเสนใยปกติโดยรวม  แตยังสามารถนํามาทําการปนเปนเสนดายปลายเปดได 



- เสนใยท่ีนํากลับมาใชใหม (Recycled fibers) เปนเสนใยท่ีเปนของเสียจากกระบวนการท่ีมีส่ิง

สกปรกเจือปน เชน เศษฝายท่ีตกใตเคร่ืองในกระบวนการเปด  ทําความสะอาด และ

กระบวนการผสมฝาย เปนตน 

- Hard Waste เปนเสนใยและหรือเสนดายท่ีขาดจากเคร่ืองโรฟวิ่ง  เคร่ืองปนเสนดาย   รวมไป

ถึงเศษผา เปนตน         

 
2.2 ขอกําหนดและคุณสมบัติเสนใยที่มผีลตอคุณภาพของเสนดาย [2] 

          ในการผลิตเสนดายจําเปนจะตองทราบถึงขอกําหนดและ คุณสมบัติตางๆของเสนใยท่ีมีผลตอ 
กระบวนการปนและคุณภาพของเสนดาย ดงัตอไปนี ้           
 2.2.1 เบอรดาย (Yarn Count) 
                  เบอรดาย เปนตัวกําหนดขนาดของเสนดายท่ีทําการปน วาเสนดายนัน้มีความโตหรือเล็ก

เพียงใด ซ่ึงเบอรดายท่ีใชมีอยูดวยกนั 2 ระบบ คือ 

                  ก.ระบบตรง (Direct System) เปนระบบที่กําหนดเบอรของเสนดายเปน น้ําหนักตอหนวย

ความยาว (Mass per unit length) ซ่ึงหนวยของระบบตรงท่ีนิยมใชกันคือ เท็กซ (Tex) และดีเนียร

(Denier) โดยมีนิยามและสมการ ดังนี ้

        1 Tex        =   เสนดายท่ีมีน้ําหนัก 1 กรัม ยาว 1,000 เมตร 

        1 Denier   =   เสนดายท่ีมีน้ําหนัก 1 กรัม ยาว 9,000 เมตร 

        Tex           =   (M x 1,000) / L 

         Denier      =   (M x 9,000) / L 

เม่ือ   M   คือน้ําหนักของเสนดาย มีหนวยเปนกรัม 

          L   คือความยาวของเสนดาย มีหนวยเปนเมตร 

           ข.ระบบกลับ (Indirect System) ระบบเบอรเสนดายแบบกลับเปนการกําหนดขนาดเบอร

ของเสนดายจากความยาวของเสนดายตอหนวยน้ําหนกั ท่ีนิยมใชไดแก Cotton count (Ne), Metric 

count (Nm) และWorsted count (New) เปนตน โดยในแตละหนวยจะมีความยาวมาตรฐานจําเพาะท่ีไม

เหมือนกนั ดังนั้นการคิดเบอรดายจึงมีความแตกตางกันในรายละเอียด เชน 

         1 Ne       =   เสนดายยาว 840 หลา หนัก 1 ปอนด 

        1 Nm      =   เสนดายยาว 1,000 เมตร หนกั 1 กิโลกรัม 

         1 New      =   เสนดายยาว 560 หลา หนัก 1 ปอนด 
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          จากท่ีไดกลาวมากอนหนานีว้า การปนเสนดายใยส้ันท่ีนิยมคือการปนเสนดายใยส้ันจากฝาย 

และระบบเบอรดายท่ีนยิมจึงเปน Ne และ Nm ซ่ึงมีสมการดังนี ้

       N      =   ( L x 1 ) / ( 840 x W ) 

เม่ือ      N     คือเบอรดายท่ีตองการคํานวณเปน Ne 

            L     คือความยาวของเสนดายตัวอยาง มีหนวยเปนหลา 

            W    คือน้ําหนกัของเสนดายตัวอยาง มีหนวยเปนปอนด 

และ      N      =   L / M 

เม่ือ       N    คือเบอรดายท่ีตองการคํานวณเปน Nm 

             L    คือความยาวของเสนดายตัวอยาง มีหนวยเปนเมตร หรือกโิลเมตร 

             W   คือน้ําหนกัของเสนดายตัวอยาง มีหนวยเปน กรัม หรือกิโลกรัม 

  
 2.2.2 เกลียวในเสนดาย (Yarn Twist) 
  เกลียวในเสนดาย เกิดจากการบิดพันเพื่อใหเสนใยภายในเสนดายจับยดึกนั ซ่ึงมี

ความสําคัญและจําเปนอยางมากตอการปนเสนดายใยส้ัน เพราะจะทําใหเสนดายมีความแข็งแรงตอ

แรงดึง ซ่ึงเปนคุณสมบัติท่ีจําเปนอยางมากของเสนดาย และยังจะสงผลกระทบตอการบวนการท่ีถัด

จากนี้ดวย ไมวาจะเปน กระบวนการทอ ถัก ยอม และการตกแตง รวมไปถึงเปนผลิตภัณฑ โดยในการ

วัดจํานวนเกลียวในเสนดายจะทําการวัดเปน จํานวนเกลียวตอหนวยความยาว (Turn per unit length) 

เชน เกลียวตอนิ้ว (Turn or Twist per inch) หรือเกลียวตอเมตร (Turn or Twist per meter) เปนตน 

          เสนดายท่ีมีจํานวนเกลียวตอความยาวท่ีเพิม่เร่ือยๆ จะมีความแข็งแรงมากข้ึนเร่ือยๆดวยเชนกนั 

แตถาหากเกลียวสูงเกนิไปกจ็ะทําใหเสนดายนั้นเกิดความแข็งกระดาง และเม่ือเกลียวสูงข้ึนถึงระดับ

หนึ่งแลวความแข็งแรงของเสนดายจะคอยๆลดลงจนขาดจากกัน เนื่องมาจากเสนใยภายในเสนดายเร่ิม

เกิดการขาดเพราะไมสามารถยืดตัวตอไดจากแรงบิดในการบิดเขาเกลียว ดังนั้นเองการปนเสนดายโดย

ทําใหเสนดายมีจํานวนเกลียวท่ีเหมาะสมนัน้ จึงมีความสําคัญและจําเปนอยางยิ่งท่ีโรงงานปนเสนดาย

จะตองเอาใจใส เพื่อใหไดเสนดายท่ีมีคุณภาพตามตองการ 

          นอกจากนี้ส่ิงท่ีจะตองเอาใจใสและมีความเขาใจอยางมากคือ สมบัติและอิทธิพลของเสนใยเอง 

ท่ีจะสงกระทบโดยตรงกับท้ังกระบวนการปนเสนดาย และคุณภาพของเสนดายท่ีไดจากการปน [3] 

ซ่ึงประกอบไปดวย 
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           2.2.3 ความละเอียดของเสนใย (Fiber Fineness) 

                  ความละเอียดของเสนใย ถือเปนสมบัติท่ีสําคัญอยางมากอีกอยางหน่ึงจากท้ังสามสมบัติท่ี

มีความสําคัญ ซ่ึงไดแก ความยาวและความแข็งแรงของเสนใย โดยความละเอียดของเสนใยนีจ้ะเปน

ตัวกําหนดขนาดภาคตัดขวางของเสนดาย และจํานวนเสนใยตอภาคตัดขวางของเสนดายนี่เองท่ีจะชวย

กําหนดความแข็งแรงใหกับเสนดาย ดังนั้นเองความละเอียดของเสนใยจึงเปนส่ิงท่ีสําคัญมาก ซ่ึงจะ

สงผลหรือมีอิทธิพลตอกระบวนการปนดายดังนี้คือ ขอจํากัดในการปนเสนดาย (Spinning limit) ความ

เหนยีวของเสนดาย (Yarn strength) ความสมํ่าเสมอของเสนดาย (Yarn evenness) ความหนาแนนของ

เสนดาย (Yarn fullness) ความมันเงาของเสนดาย (Yarn luster) ผิวสัมผัสของเสนดาย (Handle) และ

ผลิตผลเสนดาย (Yarn productivity) เปนตน 

           คาความละเอียดของเสนใย นิยมทําการทดสอบโดยวิธีการวัดการไหลผานของอากาศในกลุม

เสนใย โดยใชเคร่ืองทดสอบความละเอียดของเสนใย ท่ีเรียกวา Cotton Fineness Meter ซ่ึงคาท่ีวัดไดมี

หนวยเปนไมโครกรัมตอนิ้ว (Microgram per inch) หรือไมโครแนร (Micronaire) [7] ซ่ึงคาความ

ละเอียดของเสนใยและเกณฑการพิจารณาความละเอียดของเสนใยฝายแสดงดังตารางท่ี 2.1 

 

ตารางท่ี 2.1 ความละเอียดของเสนใยและเกณฑในการพจิารณา [7] 

ไมโครแนร เกณฑที่ใชพิจารณา 

ต่ํากวา 3 ละเอียดมาก 

3.0-3.9 ละเอียด 

4.0-4.9 ปานกลาง 

5.0-5.9 หยาบ 

สูงกวา 6.0 หยาบมาก 

 

          ตัวอยางมาตรฐานการวดัความละเอียดของเสนใยท่ีนิยมใชคือ ASTM D 1448-90 และ ASTM 

D 1577-90 [2] 

           2.2.4 ความยาวของเสนใย (Fiber Length) 

                  ความยาวของเสนใยจะมีอิทธิพลตอกระบวนการปนเสนดาย คลายกบัความละเอียดของ

เสนใย แตจะสงผลตอเสนดายอีกอยางหน่ึงคือ การเกิดขนของเสนดาย (Yarn hairiness) นอกจากนั้น
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ตารางท่ี 2.2 ความยาวของเสนใยฝายท่ี 2.5% Span length และระดับความยาว [7] 

ความยาวเสนใย ระดับความยาว 

ต่ํากวา 25 มิลลิเมตร เสนใยยาว 

25-28 มิลลิเมตร เสนใยยาวปานกลาง 

29-32 มิลลิเมตร เสนใยยาว 

32 มิลลิเมตรข้ึนไป เสนใยยาวพิเศษ 

 

           2.2.5 ความแขง็แรงของเสนใย (Fiber Strength) 

                  ความแข็งแรงจะเปนสมบัตเิฉพาะของเสนใยแตละชนิดแตกตางกันออกไป ซ่ึงความ

แข็งแรงของเสนใยท่ีใชในงานส่ิงทอควรมีคาความแข็งแรงโดยประมาณท่ี 6 cN/Tex ดั้งนั้นเสนใยท่ีจะ

สามารถปนเกลียวใหเกดิเปนเสนดายไดควรจะเปนเสนใยท่ีมีความแข็งแรงโดยประมาณ 30-70% ของ

ความแข็งแรงของเสนใยนัน้ หรือมีคาตํ่าสุดท่ี 3 cN/Tex โดยท่ีคาความแข็งแรงของเสนดายจะแปรผัน

โดยตรงกับความแข็งแรงของเสนใยท่ีนํามาทําการปน 
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          การวัดความแข็งแรงของเสนใยสวนใหญนิยมใชเคร่ืองวัดความเหนียว Pressley Tester มีหนวย

วัดเปนเปอรเซ็นตตอตารางนิว้ (Pound per Square Inches หรือ PSI) โดยมีสูตรท่ีใชในการหาคาความ

เหนยีวของเสนใยฝาย ดังนี ้

   PSI                          = Commercial value x 1,000 

  Commercial Value  =  (Pressley Index x 10.8116) – 0.12 

   Pressley Index        =  Strength (lbs) / Weight (mg) 

                                   =  แรงท่ีดึงกลุมเสนใยใหขาด (ปอนด)/น้ําหนกัของกลุมเสนใยที่ขาด (มิลลิกรัม) 

          หากตองการหาคาความแข็งแรงของเสนใยในหนวย กรัม/เท็กซ สามารถทําไดโดยนําคาของ 

Pressley Index x 5.36 [7] หรือจะทําการแปลงหนวยตามท่ีตองการหนวยอ่ืนก็ได เชน cN/Tex เปนตน 

           2.2.6 การยืดตวัของเสนใย (Fiber Elongation) 

                  การยืดตัวของเสนใย โดยมากหากคํานึงถึงลักษณะการยืดตัวท่ีมีผลกระทบกับการปน

เสนดายมักจะกลาวถึงการยดืตัวกอนขาด (Elongation at break) ซ่ึงหมายถึงความสามารถในการยดืตัว

ไดสูงสุดจนกระท่ังเสนใยขาดมีหนวยในการวัดเปนเปอรเซ็นต และทําการทดสอบดวยเคร่ืองเดยีวกัน

กับเคร่ืองทดสอบความแข็งแรงของเสนใย ซ่ึงความสามารถในการยดืตัวของเสนใย สามารถใชบง

บอกสมบัตขิองเสนใยได เชน รอยยับยนของเสนใยที่มีคาการยืดตัวท่ีสูงกวาจะมีรอยยับยนท่ีนอย 

อยางไรก็ตามคาการยืดตัวท่ีสูงเกินไปของเสนใย บางคร้ังก็ไมมีความจําเปนสําหรับผลิตภัณฑทางส่ิง

ทอ เพราะจะทําใหเกิดความยุงยากในการปนดาย โดยเฉพาะอยางยิ่งในกระบวนการรีดปุย เปนตน 

           2.2.7 การคงรูป หรือความกระดางของเสนใย (The Slenderness / Stiffness) 

                 ความกระดางของเสนใย จะมีผลกับเสนใยในระหวางการเคล่ือนท่ีผานลูกกล้ิงลดขนาด

หรือลูกกล้ิงอ่ืนๆ รวมถึงความสามารถในการบิดเกลียว โดยเสนใยท่ีมีความกระดางมากจะทําใหการ

เคล่ือนท่ีของเสนใยเปนไปไดยาก และการบิดตัวเพื่อใหเกิดเกลียวกจ็ะไมสมบูรณดวยเชนกัน และ

นอกจากนี้ปญหาที่จะตามมาจากความกระดางของเสนใยคือการเกิดเปนเม็ดปุมปม (Neps) ในเสนดาย 

ซ่ึงถือเปนจุดบกพรองท่ีเกิดข้ึนกับเสนดาย สําหรับอัตราสวนการคงรูปของเสนใยสามารถหาไดจาก

สมการดังนี้  

          อัตราสวนการคงรูปของเสนใย  =  ความยาวของเสนใย / เสนผาศูนยกลางของเสนใย 
          2.2.8 ความสะอาดของเสนใย (Fiber Cleanness) 
                 ความสะอาดของเสนใยในท่ีนี้หมายถึง เสนใยท่ีไมมีการปนเปอนของส่ิงสกปรกหรือมี

การปนเปอนนอย โดยเฉพาะอยางยิ่งเสนใยฝาย ซ่ึงส่ิงสกปรกท่ีผสมหรือปนเปอนสวนมากไดแก   
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          ตัวอยางการทดสอบท่ีไดรับความนิยมเพ่ือใหทราบถึงส่ิงสกปรกท่ีปนอยูในเสนใย เชน การ

ทดสอบโดยใชเคร่ือง Shirley Trash Analyzer ตามมาตรฐานการทดสอบ ASTM D 2812-95   

           2.2.9 เม็ดปุมปม (Neps)  

                เม็ดปุมปม หรือท่ีเรียกกันโดยท่ัวไปวา Neps จะมีลักษณะเปนจุดขนาดเล็กท่ีเกดิข้ึนใน

แผนเสนใย สไลเวอร และเสนดาย ซ่ึงโดยท่ัวไปจะจําแนกออกไดเปน 2 ประเภท คือปุมปมจากเสนใย

และปุมปมจากเปลือกเมล็ดฝาย (Seed coat nep หรือ Seed coat fragments) โดยปุมปมเล็กๆเหลานี้จะ

ประกอบดวยเสนใยและสวนท่ีเปนส่ิงแปลกปลอม ซ่ึงเปนเปลือกของเม็ดฝายหรือเศษเปลือกของลํา

ตนฝาย เปนตน 

         

 

  

  

  

  

รูปท่ี 2.1  Neps จากเปลือกของเมล็ดฝาย [4] 

 

          นอกจากนั้นในสวนของกระบวนการผลิตเสนดาย ก็มีสวนอยางมากตอการทําใหเกดิเปนปุมปม

ข้ึนกับเสนใยและเสนดาย โดยปุมปมจากกระบวนการผลิตนี้สวนมากจะเรียกวา Mechanical neps  

เชน เคร่ืองเปดเสนใยและเคร่ืองหีบฝาย ตัวอยางของ Mechanical neps แสดงไวในรูปท่ี 2.2  และ
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ในกระบวนการยอมสี เปนตน 

 

 

 

  

  

รูปท่ี 2.2   Mechanical neps   [4] 

           สําหรับวิธีการวัดปริมาณของจุดปุมปมในเสนใย จะทําการทดสอบโดยใชมือเคร่ืองทดสอบหา

ปริมาณปุมท่ีเรียกวา Neps Tester ซ่ึงเคร่ืองท่ีไดรับความนิยมและเปนท่ียอมรับกันโดยท่ัวไป ไดแก 

เคร่ือง USTER AFIS Neps และ USTER Neps Tester เปนตน และมาตรฐานท่ีใชในการทดสอบ คือ 

ASTM D 5866-95 สําหรับหลักการทดสอบจะอาศัยการปอนกลุมเสนใยเขาท่ีเคร่ืองทดสอบ แลวมี

ลูกกล้ิงหนามที่หมุนดวยความเร็วสูงทําหนาท่ีฉีกแยกกลุมเสนใยใหเปนเสนใยเดีย่ว ในขณะเดยีวกัน

ส่ิงสกปรกท่ีปนมาในเสนใย เชน เปลือกจากเมล็ดฝาย และส่ิงสกปรกตางๆจะถูกแยกออกมาจากเสน

ใยฝายท่ีทดสอบ โดยส่ิงแปลกปลอมเหลานี้จะมีความหนาแนนมากกวาเสนใยฝาย ซ่ึงจะถูกตรวจจับ

ดวยเซ็นเซอร และเช็ควาส่ิงไหนที่มีความหนาแนนมากกวาเสนใยฝายจะเรียกวาเม็ดปุมปม หรือ Neps 

และจะสงสัญญาณไปท่ีคอมพิวเตอรเพื่อทําการประมวล และแสดงผลลัพธจากการทดสอบ[4] สําหรับ

หลักการทดสอบหาปริมาณจุดปุมปมของเคร่ืองทดสอบแสดงไดดังรูปท่ี 2.3  
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รูปท่ี 2.3 ไดอะแกรมแสดงหลักการทํางานของเคร่ือง Neps Tester [4] 

           2.2.10 ฝุน (Dust) 

                   ฝุนจะประกอบไปดวยอนภุาคของสสารตางๆ ท้ังท่ีสามารถมองเห็นและมองไมเหน็ดวย

ตาเปลา บางคร้ังจะอยูในรูปของสารแขวนลอยอยูในอากาศ ดังนั้นฝุนจงึสามารถเคล่ือนท่ีในอากาศได

เปนระยะทางไกลๆและกอใหเกิดมลพษิท้ังกับผูปฏิบัติงาน และกับผลผลิตคือปนหรือผสมอยูใน

เสนดายได โดย The International Committee for Cotton Testing Methods [3] ไดจัดแบงชนิดของฝุน

ออกตามขนาดอนุภาคไดดังตารางท่ี 2.3 ดังนี้  

          

         ตารางท่ี 2.3 ตารางแสดงการจําแนกชนิดของฝุน [3] 

ชนิดของฝุน ขนาดของฝุน 
ของเสีย, ขยะ (Trash) ขนาดมากกวา 500 μm. 
ผงฝุน (Dust) 50 – 500 μm. 
ผงฝุนขนาดเล็ก (Micro dust) 15 – 50  μm. 
ผงฝุนขนาดเล็กมาก (Breathable dust) ต่ํากวา 15 μm. 
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          2.2.11 สารเคมีตกคางตางๆ (Chemical Deposit and Sticky Substance) 

            เปนท่ีทราบกนัโดยท่ัวไปวาสารท่ีเกาะติดแนนในใยฝาย เกิดจากแมลงชนิดหนึ่งท่ีเรียก

กันท่ัวไปวาฮันนี่ดวิ (Honeydew) ซ่ึงมีลักษณะเปนคราบยางเหนียวเหมือนน้ํามัน หรือน้ําตาลเกาะติด

อยูกับเสนใยฝาย นอกจากนีย้ังมีคราบสกปรกจากสารตกคางอ่ืนๆอีก เชน คราบน้ํามันจากเมล็ด และ

น้ํามันหลอล่ืนจากเคร่ืองจักรในกระบวนการหีบเสนใยฝาย เปนตน ซ่ึงสารตกคางตางๆเหลานี้จะมี

ผลกระทบตอกระบวนการผลิตเสนดายไมวาจะเปนกับเคร่ืองจักร และเสนดาย เชนเปนปญหาการพัน

ของเสนใยบนลูกยางลดขนาด ซ่ึงจะสงผลกระทบตอการติดสียอม เปนตน 

 

2.3 กระบวนการปนดายปลายเปดแบบลูกถวย (Open End or OE-Rotor Spinning) 

          ในการปนเสนดายใยส้ันนัน้มีอยูดวยกนัหลายแบบ  แตท่ีมีการปนกันอยูท่ัวไปในเชิงพานิชจะมี

อยูดวยกนั 4 วิธีใหญๆ ประกอบดวย 

- การปนเสนดายแบบวงแหวน (Ring spinning) 

- การปนเสนดายปลายเปดแบบลูกถวย (Open End or OE-Rotor spinning) 

- การปนเสนดายแบบใชลม (Air jet spinning) 

- การปนเสนดายแบบลูกกล้ิงเสียดทาน (Friction spinning) 

          ในท่ีนี้จะกลาวถึงเฉพาะกระบวนการปนเสนดายปลายเปดแบบใชลูกถวยปนเทานั้น เพราะเปน

กระบวนการปนเสนดายท่ีใชในการศึกษาคร้ังนี้ 

           การปนเสนดายแบบใชลูกถวยปน บางคร้ังนิยมเรียกส้ันๆวา การปนเสนดายแบบปลายเปดหรือ

การปนเสนดายโออี (OE-Rotor Spinning) และเสนดายท่ีไดจากการปนจะเรียกวา เสนดายโออี หรือ 

OE-Rotor Yarn ซ่ึงมีกระบวนการผลิตโดยสรุปเปนแผนผังไดดังรูปท่ี 2.4 
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การเปดและผสมเสนใย 

การสางเสนใย 

การรีดปุยครั้งท่ี 2 

การรีดปุยครั้งท่ี 1 

ปนเปนเสนดาย ดวยการปนแบบ OE-Rotor Spinning 

       รูปท่ี 2.4   แผนผังกระบวนการปนเสนดาย OE-Rotor 

 

          กระบวนการปนเสนดาย OE-Rotor มีความแตกตางกนัอยางมากกับกระบวนการปนดายจาก

เสนใยส้ันวิธีอ่ืนๆ กลาวคือมีกระบวนการผลิตท่ีส้ันและไมซับซอน ใชเคร่ืองจักรในกระบวนการผลิต

นอย นอกจากนี้ลักษะของเคร่ืองปนดายและวิธีการในการปนเสนดาย ก็มีลักษณะที่แตกตางกันดวย

เชนกัน [5, 6, 7] ซ่ึงลักษณะของการปนดาย และเคร่ืองปนดาย OE-Rotor ดงักลาวสามารถแสดงไดดัง

รูปท่ี 2.5 และ 2.6 
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รูปท่ี 2.5   ลักษณะการปนและสวนประกอบหลักๆ ของการปนเสนดาย OE-Rotor [6] 
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 รูปท่ี 2.6   เคร่ืองปนเสนดาย OE-Rotor [6] 
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          นอกจานี้สามารถท่ีจะอธิบายสรุปถึงข้ันตอนของวิธีการปนเปนเสนดายในรูปของ Flow Chart 

ไดดังรูปท่ี 2.7  

 

 

 

 

 

 

ขั้นตอนการปอนวัตถุดิบ 

ขั้นตอนการปนเปนเสนดาย 

ขั้นตอนการมวนเสนดายเขาหลอด 

 

รูปท่ี 2.7 แผนผังแสดงข้ันตอนของการปนเสนดาย OE-Rotor 

 
          จากไดอะแกรมการปนเสนดาย OE-Rotor ในรูปท่ี 2.5 สามารถอธิบายถึงรายละเอียดของการ
ปนเสนดาย ไดดังนี ้
           2.3.1 การปอนวัตถุดิบเขาสูลูกกล้ิงเปดเสนใย  

                 วัตถุดิบท่ีปอนเขาเคร่ืองท่ีอยูในรูปของกลุมเสนใย หรือ สไลเวอร(1) ซ่ึงโดยปกติจะใช

เสนสไลเวอรจากเคร่ืองรีดปุยคร้ังท่ี 2 แตอาจจะใชเสนสไลเวอรจากเคร่ืองรีดปุยคร้ังท่ี1ไดถาเคร่ืองรีด

ปุยนั้นมีอุปกรณหรือชุดควบคุมความสมํ่าเสมอของกลุมเสนใย (Auto leveler) โดยในการปอน

เสนสไลเวอร จะทําการปอนผานทอนําเสนใย (2) ซ่ึงอยูระหวางลูกกล้ิงปอน (3) และแผนกดเสนใย 

(4) ผานเขาลูกกล้ิงเปดเสนใย (5) ซ่ึงมีหนามพันอยูรอบลูกกล้ิงนี ้

ก. การฉีกเปดเสนใย  

                      เสนสไลเวอรท่ีทําการปอนเขาไปจะถูกฉีกใหแยกกระจายตัวเปนเสนใยเดีย่ว หรือเสนใย 

อิสระ (Single fiber) ดวยลูกกล้ิงหนามความเร็วสูง (5) ท่ีหมุนฉีกเสนใยออกจากการจับยึดของลูกกล้ิง

ปอนและแผนกดเสนใย 
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       ข. การสงผานเสนใยเขาสู  Rotor 

 

 
 

    รูปท่ี 2.8   ไดอะแกรมการปอนฝายเขาสู Rotor [5] 

          การสงเสนใยที่ผานการเปดแลวเขาสู Rotor เกิดจากแรงเหวีย่งท่ีเกดิข้ึนจากการหมุนเหวี่ยงของ

หนาม รวมท้ังการเกิดสุญญากาศท่ีเส้ือขอบดานนอกของลูกถวย (Rotor housing) ซ่ึงเสนใยอิสระท่ีถูก

ฉีกแลว (6) จะถูกสงผานไปตามทอนําเสนใย (7) เขาสูผนังดานในของRotor (8) ดังแสดงในรูปท่ี 2.8 

และ 2.9 และเพื่อใหเห็นภาพชัดเจนยิ่งข้ึนไดแสดงรูปผาใหเห็นภายในชุดการปนดาย (Spinning unit) 

อยางชัดเจน ดงัรูปท่ี 2.10 
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รูปท่ี 2.9   ลักษณะการทํางานของหนามเปดเสนใย และการสงเสนใยเขาสูRotor [6] 
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  รูปท่ี 2.10   ลักษณะภายในของชุดปนเสนดาย (Spinning Unit) [6]  

 
2.3.2  การปนเปนเสนดาย 

ก. การสะสมเสนใยภายในรองของ Rotor 

                     เสนใยท่ีถูกสงมาตามทอนําเสนใยเขาสูลูกถวยหรือ Rotor นี้ เม่ือเสนใยท่ีสงมากระทบ

กับผนังดานในของลูกถวย เสนใยจะเล่ือนลงตัวตามมุมเอียงของผนังดานในและแรงเหว่ียงการหมุน

ของลูกถวยไปสะสมตัวกันอยูท่ีขอบดานในของลูกถวย ซ่ึงลักษณะของลูกถวยท่ีใชทําการปนดาย 

แสดงดังรูปท่ี 2.11 นั่นคือรองของลูกถวย (Rotor groove) (9) โดยเสนใยจะสะสมตัวกันอยูท่ีขอบลูก

ถวยในลักษณะของแถบเสนใย หรือเสนสไลเวอรขนาดเล็ก (Mini sliver or Fiber ring) ดังรูปท่ี 2.12 
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รูปท่ี 2.11   ลูกถวยปน (Rotor) [6] 

 

 

รูปท่ี 2.12   การสะสมเสนใยและการบิดตัวเปนเสนดายภายในRotor [6] 
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          ข. การกอตัวเปนเสนดาย 

                      การกอตัวหรือปนเปนเสนดายเกดิข้ึนเม่ือปลายของเสนดายนํา (Seed yarn) จากดาน

นอกจะถูกสงเขาไปดานในของลูกถวยโดยผานรูของฝารวบเสนดาย (Take off nozzle or Nevel) (10) 

และเสนดายนาํนี้จะถูกเหวี่ยงใหติดกับผนงัของลูกถวยเชนเดียวกับเสนใย ซ่ึงอยูดานนอกของฝารวบ

เสนดาย โดยท่ีปลายเสนดายนํานีจ้ะบิดพนักับเสนใยท่ีอยูภายในลูกถวยเกิดการบิดเกลียวเปนเสนดาย

ตอเนื่องกันไปเร่ือยๆ  

2.3.3  การมวนเก็บเสนดายเขาหลอด 

                  เม่ือเสนดายนําท่ีถูกสงเขาไป และเกดิการบิดพันเกลียวกันกับเสนใยท่ีอยูภายในลูกถวย

กอนหนานี้แลว ขณะเดียวกันเสนดายนํารวมท้ังกลุมเสนใยท่ีถูกบิดรวมเขาดวยกันกลายเปนเสนดาย

ใหม จะถูกดึงออกมาจากลูกถวยผานทางฝารวบเสนดาย (10) ดวยลูกกล้ิงนําเสนดาย (12) แลวพันเขาสู

หลอดดาย (13) ซ่ึงในชวงระยะดังกลาวนี้จะมีตวัตรวจจับการขาดของเสนดาย (14) ระหวางการดึง

มวนเก็บเขาหลอด เพื่อท่ีจะใหการปอนเสนใยเขาสูลูกกล้ิงหนาม (5) หยุดลงดวยเม่ือมีการขาดของ

เสนดายเกิดข้ึน 

 

2.4 เครื่องจักรและขั้นตอนของกระบวนการปนเสนดายแบบลูกถวย 

           สําหรับกระบวนการปนเสนดาย OE-Rotor นั้นจะประกอบดวยเคร่ืองจักรตางๆ ใน

กระบวนการ โดยเร่ิมต้ังแตกระบวนการเตรียมวัตถุดบิไปจนถึงกระบวนการปนเปนเสนดาย ซ่ึงมี

ข้ันตอนดังนี้               

    2.4.1 การทําความสะอาดและผสมเสนใยฝาย 

                   การทําความสะอาดและผสมเสนใยฝาย ถือเปนกระบวนการแรกของการปนเสนดายใย

ส้ันปลายเปดแบบลูกถวย และการปนเสนดายแบบวงแหวน [7] ซ่ึงประกอบดวยเคร่ืองจักรหลายๆ

เคร่ืองท่ีจะทําหนาท่ีแตกตางกันออกไป เชน เคร่ืองจักรท่ีทําหนาท่ีในการเปดเสนใย การผสมเสนใย

และการทําความสะอาดเสนใย มาทําการตอเขาเปนชุดเดยีวกัน ซ่ึงการทํางานดังกลาวของเคร่ืองจักรก็

เพื่อวัตถุประสงคหลักๆ คือ 

1. ผสมเสนใยฝายท่ีมาจากแหลงตางๆกัน ไมวาจะเปนใยฝายคุณภาพดี หรือเศษฝาย 

2. ปอนเสนใยฝายเขาสูเคร่ือง 

3. เปดและกระจายเสนใย 

4. ทําความสะอาดส่ิงแปลกปลอมในเสนใย และกําจดัเสนใยส้ันท่ีไมตองการ 
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5. ทําใหเสนใยสมํ่าเสมอและลดขนาดกลุมเสนใย 

6. ทําเสนใยใหเปนแผนและมวนเก็บเปนมวนแลป (Lap)  

7. สงตอเสนใยไปสูเคร่ืองสางใย 
2.4.2  การสางเสนใย 

                  กระบวนการสางเสนใย เปนกระบวนการท่ีตองเอาใจใสเปนอยางมาก สําหรับ

กระบวนการปนเสนดาย OE-Rotor เพราะจากท่ีไดกลาวมาขางตนวากระบวนการปนดายดังกลาวเปน

กระบวนการท่ีส้ัน ซ่ึงเม่ือดูจากแผนผังข้ันตอนของการปนดายดังรูปท่ี 2.4 จะพบวาเคร่ืองสางใยเปน

เคร่ืองจักรท่ีอยูข้ันตอนสุดทายท่ีจะสามารถทําความสะอาดเสนใยเพื่อกาํจัดส่ิงสกปรกและปุมปม

ตางๆ ในเสนใยฝายกอนท่ีจะทําการรีดปุยและปอนเขาสูเคร่ืองปนเสนดาย ดังนั้นเองกระบวนการสาง

ใยจึงตองเอาใจใสเปนพิเศษ เพื่อใหไดกลุมเสนใยท่ีสะอาดและปนเปนเสนดายท่ีมีสมบัติท่ีดีได   

         สําหรับเคร่ืองสางใยโดยท่ัวไปที่ใชสําหรับการสางเสนใยเพื่อการปนดายจะแบงออกเปน 2 แบบ

ซ่ึงไดแก เคร่ืองสางใยแบบการสางข้ันตอนเดียว (Single carding machine) และเคร่ืองสางใยแบบการ

สางสองข้ันตอน (Double หรือ Tandem carding machine) ดังรูปท่ี 2.13 และรูปท่ี 2.14 

 

 

รูปท่ี 2.13   เคร่ืองสางใยแบบการสางข้ันตอนเดียว (Single Carding Machine)[8] 
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รูปท่ี 2.14 เคร่ืองสางใยแบบการสางสองข้ันตอน (Tandem Carding Machine) [7] 
 

           ก. หนาท่ีของเคร่ืองสางใย  

             เคร่ืองสางใยเปนเคร่ืองจักรแรกๆ ในกระบวนการปนเสนดายใยส้ัน (Short Staple Spinning) 

ซ่ึงมีผูเชี่ยวชาญในการปนเสนดายหลายทานกลาวไววา“เคร่ืองสางใยเปนเสมือนหวัใจของโรงงานปน

เสนดาย” [3] โดยหนาท่ีหลักของเคร่ืองสางใยน้ันประกอบดวย 

          1. เปดกลุมเสนใยใหแยกกนัอิสระ หรือเปนเสนใยเดีย่ว เนื่องจากเสนใยท่ีปอนเขาสูเคร่ืองสาง

ใยนัน้จะมาในลักษณะท่ีรวมตัวกันมาเปนกลุม ซ่ึงถือวามีความจําเปนอยางมากตอการทําความสะอาด

หรือกําจัดส่ิงสกปรกท่ีมาพรอมกับฝาย 

          2. กําจัดส่ิงสกปรกท่ีปลอมปนมากับเสนใยฝาย ซ่ึงแมส่ิงสกปรกบางสวนจะถูกกําจดัออกไป

ตั้งแตในกระบวนการผสมฝาย (ประมาณ 80-95%)  แตเม่ือเขาสูเคร่ืองสางใย จะมีความสามารถในการ

ทําความสะอาดฝายรวมทั้งหมดถึง 95–99% โดยจะเหลือส่ิงสกปรกท่ียังคงหลงเหลืออยูกับฝายหลัง

การสางใยอีกประมาณ 0.05 – 0.3 % 

           3. กําจัดฝุนตางๆ เนื่องจากเกิดการแตกหกัของเสนใยหรือฝุนขนาดเล็กข้ึน        เม่ือมีการเสียดสี 

กันระหวางเสนใย และหรือ เสนใยกับโลหะ 
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          4. ลดจํานวนปุมปม (Neps) ท่ีเกิดขึ้นกับเสนใยเนื่องมาจากกระบวนการกอนหนา ซ่ึงถึงแมวา

เคร่ืองสางใยเองก็เปนเคร่ืองจักรท่ีกอใหเกดิปุมปมในเสนใยเชนกนั แตดวยวิธีและขั้นตอนการสางใย 

ก็จะลดจํานวนของปุมปม ลงไดดวยตัวเอง 

           5. กําจัดเสนใยส้ัน กลาวคือเสนใยท่ีมีความยาวจะถูกจับหรือเกี่ยวดวยหนามสางใย    สวนเสน

ใยส้ันนัน้จะเกดิการลอยตัวและไมมีระยะมากพอท่ีงอตัวใหเกิดการเก่ียวของหนามสางใย จึงจะถูก

กําจัดออกไปดวยหนาม  Flexible revolving flats หรือ Top flat รวมถึงระบบลมดูดในเคร่ือง 

           6. ทําหนาท่ีผสมเสนใย ซ่ึงถึงแมวาเคร่ืองสางใยจะทําใหเสนใยแยกจากกันเปนเสนใยเดี่ยว แต    

สุดทายแลวเม่ือทําการรวบเสนใยใหกลายเปนสไลเวอร ก็ทําใหมีลักษณะของการผสมกันของเสนใย 

           7. ทําใหเกิดการเรียงตัวกันของเสนใย ในการสางเสนใยน้ันจะทําใหเสนใยเกิดการเหยยีดตัว

ออกใหมีลักษณะเปนเสนตรงมากข้ึนรวมท้ัง เสนใยมีมิติของความยาวไปในทิศทางเดียว 

           8. ทําหนาท่ีรวบเสนใยใหอยูในรูปของเสนสไลเวอร เพื่อใหเหมาะสมตอการลําเลียงหรือสง
เสนใยตอไปยงักระบวนการถัดไป 
           ข. สวนประกอบหลักของเครื่องสางใย 

                  สวนประกอบพืน้ฐานของเคร่ืองสางใยในปจจุบันนั้น จะไมมีการเปล่ียนแปลงมากนักเม่ือ

เทียบกับเคร่ืองสางใยยุคแรกๆ โดยยังคงหลักการหรือวธีิการสางใยไว แตจะมีการปรับปรุงการสางใย

เพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพในการสางใยใหดีข้ึนอยูอยางตอเนือ่ง สวนประกอบหลักๆท่ีสําคัญของเคร่ือง

สางใยสามารถสรุปไดดังนี ้

ลูกกล้ิงปอนและแผนรองรับฝาย (Feed roll and Feed plate)  

               จะทําหนาท่ีปอนแผนของกลุมเสนใย (Lap) เขาสูเคร่ืองโดยลูกกล้ิงปอนฝายนี้จะมีการข้ึน

ลาย หรือเซาะเปนรองตลอดความยาวของลูกกล้ิง เพื่อปองกันการล่ืนไถลตัวของแผนเสนใยขณะปอน

และแผนรองรับฝายดานลางจะเปนตัวชวยจับยึด และควบคุมการปอนฝายไมใหหนาหรือบางมาก

เกินไป 

Taker-in หรือ Licker-in 

               จะทําหนาท่ีเกีย่วฉีกฝายใหเปดกระจายตัวเปนกลุมเสนใยขนาดเล็ก และทําความสะอาดฝาย

เบ้ืองตน กลาวคือส่ิงสกปรกท่ีมีน้ําหนักและขนาดท่ีใหญเม่ือถูกหนาม Licker-in ฉีกเศษเหลานีจ้ะถูก

เหวีย่งตกลงดานลาง พรอมกันนีก้็ทําหนาที่สงตอเสนใยใหกับลูกกล้ิงสางใย (Cylinder) 
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ลูกกล้ิงหนามสางใย (Cylinder)     

        ทําหนาท่ีสางกระจายเสนใยใหเสนใยเปนอิสระตอกัน ทําใหส่ิงสกปรกขนาดเล็กท่ีเกาะมา

กับเสนใยหลุดออกไป ซ่ึงส่ิงสกปรกจะตกลงดานลางดวยแรงโนมถวงหรือดวยแรงเหวีย่งของการ

หมุนของลูกกล้ิงสางใย และบางสวนจะถูกเหวีย่งไปติดท่ีหนาม Top flats หรือ Revolving flats ท่ีอยู

ดานบนและถูกเกีย่วพาออกไป นอกจากนีย้ังทําใหเสนใยมีการเหยยีดตัวมากยิ่งข้ึนดวย 

Flats  

จะทําหนาท่ีในการสางปดเสนใยใหชิดอยูกับฟนหนามที่ลูกกล้ิงหนามสางใย  ซ่ึงจะทําให 

เสนใยเกิดการเหยยีดเรียงตัวดีข้ึน พรอมกันนีก้็จะทําหนาท่ีดักและเกีย่วพาส่ิงสกปรกในกระบวนการ

สางใยออกไปดวย 

Doffer 

จะทําหนาท่ีรับเสนใยจากการสางของหนามสางใยเพ่ือทําใหเปนแผนเสนใยตามน้ําหนักท่ี   

ตองการกอนจะทําการสงตอไปยังการสางขั้นตอไป หรือรวบรวมเขาเปนเสนสไลเวอร 

Transfer Roll (for Tandem carding) 

 ทําหนาท่ีรับแผนเสนใยจาก Doffer ของเคร่ืองสางใยข้ันตอนแรก แลวสงตอไปยังการสางใย 

ข้ันตอนท่ีสอง 

Condenser  

ทําหนาท่ีรวบแผนเสนใยท่ีออกมาจาก Doffer ใหกลายเปนเสน ซ่ึงเรียกวา “สไลเวอร           

(Sliver) ”   เพือ่ใหงายตอการจัดเก็บและการขนสงตอไปยังกระบวนการถัดไป 

Coiler  

ทําหนาท่ีจดัเรียงเสนสไลเวอรลงถังใหเปนระเบียบ  เพื่อความสะดวกในการใชงานและไม 

ทําใหเกิดการเสียหายระหวางการขนยาย และการใชงาน 

 2.4.3 การรีดปยุเสนใย 

               เคร่ืองรีดปุยเสนใย เปนเคร่ืองจักรสุดทายในการเตรียมเสนใยเพ่ือปอนเขาสูเคร่ืองปนดาย

แบบ OE-Rotor ดังแสดงในรูปท่ี 2.15 ซ่ึงการรีดปุยเปนการรีดลดขนาดของกลุมเสนใยเพื่อทําใหได

กลุมเสนใยท่ีมีความสม่ําเสมอ และไดน้ําหนักของสไลเวอรท่ีเหมาะสมในการใชปอนเขาสูเคร่ืองปน

ดาย ดังแสดงในรูปท่ี 2.16 ในขณะเดียวกนัก็จะเปนการชวยในการผสมเสนใยใหเขากันไดดีมากยิ่งข้ึน

ดวย ซ่ึงกลาวโดยสรุปถึงหนาท่ีและวัตถุประสงคของเคร่ืองรีดปุยไดดังน้ี คือ 

 1. ผสมเสนใยในรูปสไลเวอรท่ีมาจากเคร่ืองสางใยตางเครื่องกัน 
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 2. รีดลดขนาดของสไลเวอรหลายๆเสนใหเล็กลงเหลือเสนเดียว 

 3. ทําใหเสนใยมีการเรียงตัวขนานกันควบคุมนํ้าหนกัของเสนสไลเวอรใหมีความสม่ําเสมอกัน

ตามเกณฑท่ีกาํหนด 

 

 
 

รูปท่ี 2.15   เคร่ืองรีดปุยเสนใย [9] 

 

 

รูปท่ี 2.16   ชุดลูกกล้ิงลดขนาดในเคร่ืองรีดปุยเสนใย [7] 
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 สําหรับการศึกษาในคร้ังนี ้ เปนการดัดแปลงการสางใยของเคร่ืองสางใยแบบการสางสอง

ข้ันตอนดังนัน้เองจึงจะกลาวเนนเฉพาะเคร่ืองสางใยดังกลาว  

           เคร่ืองสางใยแบบสองข้ันตอน เปนการนาํเอาเคร่ืองสางใยแบบการสางข้ันตอนเดยีวมาทําการ

ตอกัน เพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพในการสางใยใหดีข้ึน ซ่ึงเหมาะสํากรับการสางเสนใยส้ันท่ีมีความสกปรก      

เพราะเคร่ืองสางใยน้ีเปรียบเสมือนการสางใย 2 คร้ัง [7] ในชวงเวลาเดียวกัน 

           ในการพัฒนาการสางใยดังกลาวในชวงแรกเกิดจากการเล็งเห็นถึงความจําเปน ในการรักษาเสน

ใยไมใหเสียหายควบคูไปกบัปริมาณผลผลิตจากการสางใย [8] เพราะการท่ีจะไดผลผลิตมากก็ตองเพิ่ม

รอบความเร็วในการสางข้ึนซ่ึงถาหากความเร็วสูงเกินไป จะทําใหเสนใยไดรับความเสียหายจากการ

สางไดพรอมกนันี้ก็จะทําใหเกิดปญหาปุมปมข้ึนกับเสนใย ซ่ึงปญหาดังกลาวสามารถที่จะลดลงได

โดยการใชเคร่ืองสางใยท่ีมีลักษณะการสางที่นุมนวลคือคอยๆ เพิ่มการสางจากหยาบไปสูการสางท่ี

ละเอียด ซ่ึงเสนใยจะคอยๆ ถูกเปดเพื่อทําความสะอาด และเหยียดตัวตรงข้ึนเร่ือยๆ ดังนั้นเองเคร่ือง

สางเสนใยแบบการสางสองข้ันตอนจึงเปนแนวทางท่ีจะนําไปสูการสางเสนใยในลักษณะดังกลาว ซ่ึง 

โดยสวนใหญแลวการสางใยแบบการสางสองข้ันตอน นิยมใชในการสางใยท่ีจะใชสําหรับการปนเปน

เสนดายดวยเคร่ืองปนดายแบบ OE-Rotor เนื่องจากเปนเคร่ืองท่ีสามารถทําความสะอาดเสนใยไดดี 

เพราะการปนเสนดายแบบ OE-Rotor ความสะอาดของสไลเวอรท่ีใชในการปอนเขาเคร่ืองปนดายน้ัน

ถือวามีความสําคัญอยางมาก 

  2.4.4 การปนเปนเสนดาย 
                  หลังจากเตรียมวัตถุดิบแลวจะนํามาทําการปอนท่ีเคร่ืองปนเสนดาย ซ่ึงการปนเสนดาย 

OE-Rotor วัตถุดิบท่ีใชปอนเขาเคร่ืองปนดาย คือ เสนสไลเวอรจากเคร่ืองรีดปุย โดยเคร่ืองปนเสนดาย 

OE-Rotor ถือไดวาเปนกระบวนการสุดทายของการปนเสนดายจากเสนใยส้ันปลายเปดแบบใชลูกถวย

ปน[7] ซ่ึงเคร่ืองปนดายดังกลาวจะทําหนาท่ีเปดกระจายเสนสไลเวอรใหเปนเสนใยอิสระดวยลูกกล้ิง

หนาม และจะมีส่ิงสกปรกบางสวนท่ีแยกตัวออกจากเสนใยและถูกดูดไปเกบ็ท่ีตูกรองฝุนตอไป 

จากนั้นเสนใยท่ีถูกเปดแยกนีจ้ะถูกสงผานทอนําเสนใยเขาสูลูกถวยปน หรือ Rotor ท่ีหมุนดวย

ความเร็วสูง โดยเสนใยจะถูกเหวีย่งใหไปรวมกันอยูท่ีรองของ Rotor เปนลักษณะของเสนสไลเวอร

ขนาดเล็ก สําหรับการกอตัวเปนเสนดายจะเกดิข้ึนเม่ือมีปลายของเสนดายนําจากดานนอกจะถูกสงเขา

ไปดานในของ Rotor โดยผานรูของฝารวบเสนดาย และเสนดายนํานี้จะถูกเหวี่ยงใหติดกับผนังของลูก

ถวยเชนเดียวกบัเสนใย ซ่ึงอยูดานนอกของฝารวบเสนดาย โดยท่ีปลายเสนดายนํานี้จะบิดพนักับเสนใย

ท่ีอยูภายในลูกถวยเกดิการบิดเกลียวเปนเสนดายตอเนื่องกันไปเร่ือยๆ  
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           หลังจากท่ีเกิดการบิดตัวเปนเสนดายแลว เสนดายจะถูกมวนเก็บเขาหลอด กลาวคือเม่ือเสนดาย

นําท่ีถูกสงเขาไปภายใน Rotor และเกดิการบิดพนัเกลียวกนักับเสนใยท่ีอยูภายในลูกถวยกลายเปน

เสนดายเสนเดยีวกัน จากนั้นจะถูกดึงออกมาจากลูกถวยผานทางฝารวบเสนดาย ดวยลูกกล้ิงนําสง

เสนดายแลวพนัเก็บเขาสูหลอดดาย ซ่ึงในชวงระยะดังกลาวนีจ้ะมีตัวตรวจจับการขาดของเสนดาย 

และหรือ เคร่ืองปนดายบางยี่หอหรือบางรุนจะมีอุปกรณตรวจเช็คความผิดปรกติในเสนดายระหวาง

การดึงมวนเกบ็เขาหลอดดายดวย สําหรับลักษณะของการปนเสนดาย และตัวอยางเคร่ืองจักร โดย

ละเอียดไดอธิบายไวในหัวขอท่ี 2.3 แลว  

          เม่ือไดหลอดดายจากการปนแลวจะนําไปทําการแพ็คลงกลองกระดาษ หรือใสกระสอบเพ่ือสง

จําหนาย แตสําหรับหลอดดายท่ีปนจากเคร่ืองท่ีไมมีอุปกรณตรวจเช็คความผิดปรกติในเสนดาย

ระหวางการดงึมวนเก็บเขาหลอดดายดวย จะถูกนําไปทําการกรอที่เคร่ืองกรอท่ีมีอุปกรณตรวจเช็ค

ความผิดปรกตใินเสนดายอีกคร้ังหนึ่งแลวจงึนํามาการแพ็คลงกลองกระดาษหรือใสกระสอบ สวน

ตัวอยางของหลอดดายท่ีไดจาการปนแสดงดังรูปท่ี 2.17  

 

 
 

รูปท่ี 2.17   ตัวอยางหลอดดาย OE-Rotor 
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2.5 งานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 
          1. บริษัท Rieter [10] ไดนําเสนอเคร่ืองสางใยรุน C-60 ซ่ึงเปนเคร่ืองสางใยรุนใหมท่ีมีการเพิ่ม
พื้นที่ในการสางใยข้ึนอีก 50 % จากเคร่ืองสางใยท่ัวไปท่ีมีเสนผาศูนยกลางของลูกกล้ิงสางใย 50 นิ้ว 
โดยท่ีเคร่ืองรุนใหมนี้ไดทําการลดขนาดของเสนผาศูนยกลางของลูกกล้ิงสางใยลงเหลือ 36 นิ้ว ซ่ึงจะ
ทําใหส่ิงสกปรกถูกกําจัดออกไปไดมากจากแรงเหวีย่งหนีศูนยในการหมุนใหเพิ่มข้ึน และขยายความ
กวางของหนามจากเดิม 100 เซนติเมตร เปน 150 เซนติเมตร เพื่อเปนการเพิ่มผลผลิตและใหได
เสนสไลเวอรท่ีมีคุณภาพดีข้ึน    
          2. บริษัท Crosrol [11] ไดนาํเสนอผลดีในการเพิ่มพื้นท่ีในการสางใยในเคร่ืองสางใยรุน MK-7
โดยมีการเพิ่มพื้นท่ีในการสางตามความยาวรอบผิวของลูกกล้ิงสางใย ซ่ึงจะชวยใหเสนใยถูกสางอยาง
ท่ัวถึงและสม่ําเสมอ โดยท่ียังคงลักษณะทางกายภาพของเสนใยเอาไวโดยเฉพาะกับการสางเสนใย
ธรรมชาติ  
          3. McCreigth และคณะ [8] ไดนําเสนอขอสรุปผลการสางใยแบบการสางใยสองข้ันตอนกับการ
สางใยแบบข้ันตอนเดียวของ Texas Tech University โดยใชฝาย 100% สําหรับใชในการปนเสนดาย 
Rotor Yarnซ่ึงสามารถสรุปไดดังนี ้
             - อัตราการขาดของเสนดายท่ีไดจากการสางใยแบบข้ันตอนเดียวนัน้ จะสูงกวาการสางใยแบบ
สองข้ันตอนเสมอ 
             -  สมรรถนะของการปนเสนดายสูงข้ึน เพราะเคร่ืองสางใยแบบสองข้ันตอน  มีประสิทธิภาพ
ในการกําจัดส่ิงสกปรกท่ีปลอมปนมากับฝายไดดีกวา 
             - สไลเวอรจากเคร่ืองสางใยที่มีการสางสองข้ันตอนนั้น สามารถปนเปนเสนดายท่ีมีขนาดเล็ก
ไดดีกวา 
             - เคร่ืองสางใยที่มีการสางสองข้ันตอน สามารถกําจัดฝุนจากใยฝายไดดกีวาซ่ึงจะสงผลใหการ
ปนเสนดายนัน้มีชวงเวลาท่ีนานกวาในชวงระหวางการทําความสะอาดลูกถวย (Rotor) ในเคร่ืองปน
เสนดายแบบ OE-Rotor โดยไมสงผลตอคุณภาพเสนดายมากนกั โดยเฉพาะความแข็งแรงของเสนดาย 
          อยางไรก็ตามขอดอยของเครื่องสางใยแบบการสางสองข้ันตอนนั้นก็ยงัมีอยูมาก ไมวาจะเปน
การลงทุนเบ้ืองตนและใชพลังงานท่ีสูงกวา นอกจากนีค้าใชจายในการบํารุงรักษาสูงกวาดวย เปนตน   
          การปนเสนดาย OE-Rotor เปนท่ีนิยมผลิตกันมากข้ึนในปจจุบัน เพราะมีกระบวนการผลิตท่ีส้ัน
และใหอัตราผลผลิตท่ีสูง ซ่ึงเม่ือเปรียบเทียบการปนเสนดายแบบวงแหวนแลว ฝายหรือวัตถุดิบท่ี
นํามาใชในการปนเปนเสนดาย จะมีคุณภาพและคุณสมบัติโดยรวมท่ีต่ํากวาวัตถุดิบท่ีใชในการปน
เสนดายแบบวงแหวน กลาวคือ มีความยาวเสนใยท่ีต่ํากวา มีส่ิงสกปรกท่ีปนมากับฝายมากกวา (ซ่ึง
บางคร้ัง อาจจะนําเศษฝายหรือเสนใยอ่ืนจากกระบวนการมาทําการผสมกับเสนใยด ี หรืออาจจะใช
เฉพาะเศษเสนใยจากกระบวนการลวนๆมาผานกระบวนการทําความสะอาดและสางใยกอนปอนเขาสู
เคร่ืองปนดาย) เปนตน  
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          จากท่ีกลาวมา กระบวนการทําความสะอาดและการสางใยจึงมีความสาํคัญและจําเปนอยางมาก 

เพื่อผลิตเปนสไลเวอรท่ีมีความสะอาดและมีปริมาณปุมปมท่ีต่ํา ซ่ึงจะชวยใหไดเสนดายท่ีผลิตมี

คุณภาพท่ีดีมากย่ิงข้ึน  

           ดังนั้นเอง จงึไดมีการปรับปรุงและพัฒนาเคร่ืองสางใย เพื่อใหสามารถตอบสนองตอความ

ตองการดังกลาว โดยในการปรับปรุงหลักๆ จะเปนในสวนของข้ันตอนของการสางเสนใย คือระหวาง

ลูกกล้ิงหนามสางใย (Cylinder) กับ Top flats หรือ Revolving flats 

           4. John D. Hollingsworth [12] ไดทําการปรับปรุงการสางใยท่ีเคร่ืองสางใยแบบการสาง

ข้ันตอนเดยีว โดยทําการติดต้ังหนาม Stationary Flats ท่ีไมสามารถปรับระดับไดยึดครอบอยูดานบน

ลูกกล้ิงหนามสางใยและติดชุดใบมีดไวดวย โดยมีวัตถุประสงคเพื่อใหสามารถกําจัดเศษส่ิงปลอมปน

ท่ีมากับฝายใหดียิ่งข้ึน ผลจากการปรับปรุงพบวาใบมดีท่ีติดไวดานหลังถัดจากหนาม Stationary flats  

สามารถกําจัดส่ิงสกปรกท่ีปลอมปนมากับฝายไดดี และถาสามารถที่จะปรับต้ังระยะหางของใบมีดกับ

ลูกกล้ิงหนามสางใยไดอยางเหมาะสมกับชนิดหรือลักษณะของฝาย ท่ีทําการสางดวยแลวก็จะเปนการ

ชวยทําใหเสนใยดีไมสูญเสียไปกับส่ิงสกปรกมากจากการดักของใบมีดดังกลาว 

          5. Hollingsworth ยังไดทําการพัฒนาตอเนือ่งเพื่อใหงานการปรับปรุงดังกลาวใชไดในเชิงพานิช 

โดยใชช่ือระบบท่ีทําการปรังปรุงดังกลาววา “CLEAN MASTER®” เพื่อใชติดต้ังกบัเคร่ืองสางใยแบบ

การสางข้ันตอนเดียว [13] โดยจะแบงหนามสางใย Stationary flats ท่ีติดตั้งแทน Revolving flats นั้น

ออกเปน 3 ชุด และมีทอลมดูดระหวางชวงรอยตอของหนามแตละชดุเปน 3 ชุดเชนกัน ซ่ึงแรงลมดูด

ส่ิงสกปรกท่ีใชอยูท่ีประมาณ 4 มิลลิบาร และปริมาตรลมดูดรวมประมาณ 1,020 ลูกบาศกเมตรตอ

ช่ัวโมงดังรูปท่ี 2.18 โดยการปรับปรุงดังกลาวเหมาะสําหรับการสางเสนใยฝาย ซ่ึงผลของการปรับปรุง

ดังกลาว พบวาสามารถกําจัดฝุน เศษเปลือกใบและส่ิงสกปรกออกจากใยฝายไดดี รวมท้ังเสนใยส้ันท่ี

ไมตองการ ซ่ึงการปรับปรุงดังกลาวเหมาะสมในการเตรียมเสนใยในการปนเสนดาย OE- Rotor  
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รูปท่ี 2.18 ชุด Clean Master ของ Hollingsworth ในเคร่ืองสางใย Single Card [13] 
 

          นอกจากนี้แลว ก็ยังไดพัฒนาระบบดังกลาวเพื่อใชกับการเปดและทําความสะอาดฝายเบ้ืองตน

ควบคูกันไป โดยอยูในสวนของงานผสมเสนใย ซ่ึงใชช่ือวา “LINTMASTER®” โดยไดรับความ

รวมมือในการพัฒนาจากทางบริษัท COTTON INCORPORATED [14] ท่ีดานบนของลูกกล้ิงเปดและ

ทําความสะอาดฝายจะถูกติดต้ังดวยแผนครอบท่ีมีฟนหนามและชองลมดูดติดอยู เพื่อใชในการสางทํา

ความสะอาดและดูดฝุนและส่ิงสกปรกในฝายออกไประหวางการสางใย และฝายท่ีผานข้ันตอน

ดังกลาวแลว จะถูกพาออกไปจากเคร่ืองดวยลมดดูของระบบสงฝายเพือ่สงตอไปยังกระบวนการถัดไป 

ดังรูปท่ี 2.19               

          ซ่ึงผลลัพธของเสนใยฝายท่ีไดจากการทําความสะอาดดงักลาวพบวา สามารถกําจัดเศษส่ิง

สกปรกออกจากฝายไดมากถึง 78% อยางไรก็ตามในการตีเปดเพื่อทําความสะอาดฝายก็มีสวนทําให

เกิดปุมปมข้ึนกับวัตถุดิบท่ีปอนได ซ่ึงระบบ Lint Master ก็เชนเดียวกันคือ หลังจากผานเคร่ืองจักร

ดังกลาวแลวจะมีจํานวนปุมปมเพิ่มข้ึนจากฝายท่ีปอนประมาณ 4% ซ่ึงก็ยังถือวาตํ่ามากเม่ือเปรียบเทียบ

กับเคร่ืองจักรอ่ืนๆท่ีใชทําความสะอาดในลักษณะเดยีวกนั ซ่ึงแสดงไดดังตารางท่ี 2.4 
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รูปท่ี 2.19   การติดต้ังระบบ Lint Master ในลูกกล้ิงทําความสะอาดฝาย [14] 

 

ตารางท่ี 2.4   เปรียบประสิทธิภาพการทําความสะอาดของ Lint Master กับเคร่ืองจักรอ่ืนท่ีมีลักษณะ    

                      การทํางานที่คลายกัน[14] 

ประสิทธิภาพการกําจัดส่ิง

สกปรก (%) 
เคร่ืองจักร 

ปุมปมท่ีเพิ่มขึน้หลังจาก

การทําความสะอาด (%) 

LINT MASTER 78 4 

RST CLEANER 33 37 

COTTON MASTER CLEANER 80 35 

MAC CLEANER 75 43 

       

           6. Marcello Giuliani [15] ไดทําการปรับปรุงเคร่ืองสางใยแบบการสางสองข้ันตอน โดยการ

ติดต้ัง Stationary flats ไวดานบนของลูกกล้ิงหนามสางใยท้ัง 2 ลูก แต Stationary flat ท่ีติดตัง้ไว

ดานบนดังกลาวจะไมมีชุดใบมีดดักส่ิงสกปรกและชุดลมดูด การทําความสะอาดหลักๆของเคร่ืองจะ
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     รูปท่ี 2.20   การปรับปรุงเคร่ืองสางใย Tandem Card โดยลูกกล้ิงสางใยข้ันท่ีสองมีลูกกล้ิงทําความ 

                        สะอาด และ ระบบลมดูดส่ิงสกปรกอยูดานลางของเคร่ือง [15] 

 

          7. Takumioda [16] ไดทําการปรับปรุงการติดต้ัง Stationary flats บนลูกกล้ิงหนามสางใย 

(Cylinder) กบัเคร่ืองสางใยแบบข้ันตอนเดียวท่ีอยูระหวางลูกกล้ิงหนามสางใย กับ Doffer และ

ระหวาง ลูกกล้ิงหนามสางใย กับ Licker-in โดยการแยก Stationary flats ออกเปนช้ินเล็ก ๆ แลวติดต้ัง

เขากับโครงท้ังสองดานกอนทําการยดึเขากับเคร่ือง โดยการปรับปรุงดังกลาวนัน้นอกจากจะทําให

สามารถปรับต้ังระยะหางระหวาง Flats กบั ลูกกล้ิงหนามสางใยไดอยางอิสระแลว ยังงายและสะดวก
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          หลังจากการปรับปรุงดังกลาว Takumioda ไดทําการทดลองเพื่อเปรียบเทียบคุณภาพของสไล

เวอร และเสนดายท่ีไดจากเคร่ืองปนดายแบบวงแหวน (Ring spinning machine) ท่ีไดจากเคร่ืองสางใย

ท่ีทําการติดตั้ง Stationary flats ระหวางลูกกล้ิงหนามสางใย กับ Doffer และเคร่ืองท่ีไมไดตดิต้ัง 

Stationary flats ดังแสดงในรูปท่ี 2.21  

          จากผลการทดลองดังกลาว แสดงใหเหน็วา เคร่ืองท่ีมีการติดต้ัง Stationary flats นั้นสไลเวอรมี

การเรียงตัวขนานกันและการกระจายตัวของเสนใยดีข้ึน ปริมาณปุมปมลดลงและ คาความสมํ่าเสมอ   

(U%) ของสไลเวอรดีข้ึน ในสวนของเสนดายท่ีทําการปนแบบวงแหวนกไ็ปในทิศทางเดยีวกันคือ 

เสนดายมีคุณภาพดีข้ึน กลาวคือปุมปมในเสนดาย จดุหนา และจุดบางในเสนดายลดลง รวมทั้งคา

ความสม่ําเสมอของเสนดายก็ดีข้ึน 

 

 

รูปท่ี 2.21   เปรียบเทียบผลการทดสอบเสนดายท่ีใชฝายจากการสางใยที่ติดต้ังหนาม Stationary  flats    

                   กับการสางใยท่ีไมไดติดต้ัง Stationary flats  [15] 
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           8. Marcello Giuliani [17] ไดทําการออกแบบและประดิษฐเคร่ืองสางใยแบบการสางสอง

ข้ันตอน ท่ีมีการติดต้ังหนามสางใย Stationary flats ไวท่ีดานลางของลูกกล้ิงหนามสางใยลูกแรก ซ่ึงมี

ระยะ 270º หรือ ¾ ของเสนรอบวงของกล้ิงหนามสางใย สวนลูกกล้ิงหนามสางใยลูกท่ีสองติดต้ัง 

Stationary flats ไวดานบน โดยในการออกแบบ ในคร้ังนี้เนนจดุสําคัญไปท่ีลูกกล้ิงหนามสางใยลูก

แรกท่ีมีการติดต้ัง Stationary flats ไวดานลางดังรูปท่ี 2.22 ซ่ึงมีจุดเดนหลัก ๆ คือ 

เพิ่มพื้นท่ีการสางใยไดถึง 80% ของผิวกล้ิงหนามสางใย    -    

-    การทําความสะอาดเพ่ือกาํจัดเศษส่ิงสกปรกท่ีมากับฝาย อาศัยการตกดวยแรงโนมถวง ซ่ึงตก 

ลงดานลางและลําเลียงเศษออกจากเคร่ืองไปดวยสายพานลําเลียง 

           -   ในระบบขับมีการใชระบบขับท่ีเกี่ยวเนื่องกนั ซ่ึงการเคล่ือนท่ีของหนามในแตละลูกกล้ิงมี

ลักษณะของการเกี่ยวพาเสนใยหรือ Stripping จึงทําใหเสนใยมีการขนานกันดีข้ึนและมีความเสียหาย

ของเสนใยนอย นอกจากนีย้งัสามารถลดมลภาวะเร่ืองฝุนไดดวย 

 

 

 รูปท่ี 2.22   เคร่ืองสางใยท่ีตดิต้ังหนาม Stationary Flats ไวดานบนและดานลางของ Cylinder [17] 

          
          9. บริษัท English Card Clothing (ECC) ประเทศอังกฤษ [18] ไดนําเสนอหลักการจดัเรียงความ

ละเอียดของหนาม Stationary flats เพื่อใหการสางใยมีประสิทธิภาพสูงสุดโดยเรียกวา “Funnel 

Effect” ดังรูปท่ี 2.23 ซ่ึงจะชวยเพิ่มกําลังในการสางใยโดยท่ีไมทําใหเสนใยท่ีสางเกิดการเสียหาย 
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รูปท่ี 2.23 ลักษณะของ Funnel Effect [18] 

 

          ในการติดต้ังหนาม Stationary flats  เรียงลําดับตามความละเอียดของหนามน้ัน   จะสงผลตอ

การเพิ่มสมรรถนะใหกับการผลิตคือ 

       -  ชวยปรบัปรุงคาสถิติท่ีจําเปนใหดีข้ึนความแข็งแรงของเสนดายเพิ่มข้ึน ประมาณ 3-5 % 

       -  มีอัตราผลผลิตท่ีเพิ่มข้ึน 

       -  ทําใหประสิทธิภาพของเคร่ืองสางใยดีข้ึน 

       -  ยืดอายกุารใชงานใหกับหนามสางใยและ Stationary flats 

       -  ลดการสูญเสียของเสนใยในกระบวนการหวีเสนใยไดมากถึง 10 % 

       -  การบํารุงรักษาเคร่ืองสางใยงายข้ึน เปนตน  

          นอกจากนี้ ยังไดทําการเปรียบเทียบเคร่ืองสางใยแบบการสางสองข้ันตอนท่ีทําการติดต้ัง 

Stationary flats จํานวน 12 แผน ระหวาง Liker-in กับลูกกล้ิงหนามสางใย และจํานวน 7 แผนระหวาง

38 
 



39 
 

 

ตารางท่ี 2.5   เปรียบเทียบเสนดาย OE-Rotor ท่ีไดจากการปรับปรุงเคร่ืองสางใย CROSROL MK- 4    

                     (Tandem) โดยติดต้ัง Stationary flats และไมติดต้ัง Stationary flats [9] 

Stationary 

Flats 

Production 

Rate(kg/hr) 

Yarn 

Type 

Count 

(Ne) 

Yarn 

Strength 

(g/tex) 

 

U% 

Yarn Imperfections 

Thin Thick Neps 

With 25 OE 7 11.4 10.8 8 7 35 

Without 25 OE 7 11 12.8 10 71 113 

With 50 OE 7 12 12.2 9 51 70 

Without 50 OE 7 11.3 13.7 12 105 135 

 

          จากการสํารวจงานวิจยัจากหลายๆแหลง พบวาสวนใหญไดเนนไปท่ีการปรับปรุงเคร่ืองสางใย

แบบการสางข้ันตอนเดยีว โดยในการปรับปรุงจะทําการติดต้ังหนามสางใยแบบฟนเล่ือยท่ีติดต้ังอยูกับ

ท่ี (Stationary flat) ไวท่ีดานบนลูกกล้ิงหนามสางใย (Cylinder) ซ่ึงผลจากการปรับปรุงพบวาไดเสน

เสนสไลเวอรท่ีมีความสะอาดและ สามารถปนเปนเสนดายท่ีคุณภาพดีข้ึนได 

          อยางไรก็ตามสําหรับการปรับปรุงและการดัดแปลงเทคนคิการสางใย ดวยการติดต้ังหนาม 

Stationary flat พรอมใบมีดดักเศษและทอลมดูดส่ิงสกปรกบนลูกกล้ิงหนามสางใยกับเคร่ืองสางใย

แบบการสางสองข้ันตอนเพียงตําแหนงการสางใยข้ันตอนใดข้ันตอนหน่ึง แลวนําเสนดายท่ีปนมาทํา

การเปรียบเทียบกัน ยังไมพบงานวิจยัท่ีไดดําเนินการลักษณะดังกลาว ดังนั้นจึงทําใหมีความสนใจและ

มีแนวคิดท่ีจะดําเนินการดัดแปลงการสางใยแบบการสางสองข้ันตอน ในลักษณะท่ีไดกลาวมาขางตน

และ เปรียบเทียบคุณสมบัติของเสนดายท่ีปนจากเสนสไลเวอรท่ีไดจากการดัดแปลงเคร่ืองดังกลาวกับ

เคร่ืองปนดาย OE-Rotor 



บทที ่3 

วิธีการดําเนินการวิจัย 
 

          ในการศึกษาคร้ังนี้ ไดใชการศึกษาเชิงทดลองเปรียบเทียบ โดยมีข้ันตอนการดําเนินงานดังนี ้

3.1. ขั้นตอนการดัดแปลงเครื่องสางใย  

           เคร่ืองสางใยแบบการสางสองข้ันตอนท่ีใชในการศึกษาในคร้ังนี้จะเลือกเคร่ืองสางใยยี่หอ รุน 

และปท่ีผลิตเคร่ืองเดียวกัน คือ เคร่ืองสางใย ISHIKAWA รุน NK-A ซ่ึงมีการกําหนดช่ือเรียกแทน

เคร่ืองสางใยท้ัง 3 เคร่ืองดังนี ้
        เคร่ืองท่ี 1 คือเคร่ืองสางใยแบบการสางสองข้ันตอนแบบเดิม หรือแบบทั่วไปแสดง ซ่ึงสามารถ

เขียนเปนไดอะแกรมของเคร่ืองสางใยได ดังรูปท่ี 3.1 

 

รูปท่ี 3.1   ไดอะแกรมของเครื่องสางใยแบบเดิมหรือแบบท่ัวไป 
 
          เคร่ืองท่ี 2 คือเคร่ืองสางใยท่ีทําการดัดแปลงโดยเปล่ียนจากหนาม Flexible Revolving Flat เปน

หนาม Stationary Flat ท่ีลูกกล้ิงหนามสางใยตัวแรกหรือข้ันตอนแรก (Breaker Carding) โดยสามารถ

เขียนเปนไดอะแกรมของเคร่ืองสางใยไดดังรูปท่ี 3.2 



รูปท่ี 3.2   ไดอะแกรมการสางใยของเคร่ืองท่ีทําการดัดแปลงท่ีลูกกล้ิงสางใยตัวแรก 

 

          เคร่ืองท่ี 3 คือเคร่ืองสางใยท่ีทําการดัดแปลงโดยเปล่ียนจากหนาม Flexible Revolving Flat เปน

หนาม Stationary Flat ท่ีลูกกล้ิงหนามสางใยตัวท่ีสองข้ันตอนท่ีสอง (Finisher Carding) ซ่ึงสามารถ

เขียนเปนไดอะแกรมของเคร่ืองสางใยได ดังรูปท่ี 3.3 

 
รูปท่ี 3.3   ไดอะแกรมการสางใยของเคร่ืองท่ีทําการดัดแปลงท่ีลูกกล้ิงสางใยตัวท่ีสอง 
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           3.1.1 ลักษณะและวิธีการดัดแปลงเคร่ืองสางใย 

                       เคร่ืองสางใยท้ัง 3 เคร่ือง ท่ีใชในการศึกษาคร้ังนี้ทําการพันหนามใหมท้ังหมด และเปน

หนามยีห่อเดยีวกัน ประกอบดวยหนาม Licker-in, Cylinder, Doffer และหนาม Revolving Flat 

(สําหรับลูกกล้ิงหนามสางใยทั้งสองลูกของเคร่ืองท่ี 1 และสําหรับลูกกล้ิงหนามสางใยท่ีไมไดทําการ

ดัดแปลงของเคร่ืองท่ี 2 และ 3)   สําหรับรายละเอียดของหนามท่ีใช แสดงไวในตารางท่ี 3.1 ในสวน

ของการดัดแปลงเคร่ืองสางใยแตละเคร่ืองมีรายละเอียด ดังนี ้

          ก. เคร่ืองท่ี 1 เปนเคร่ืองท่ีไมไดทําการดัดแปลงเทคนิคการสางใยของเคร่ือง ท่ีลูกกล้ิงหนามสาง

ใยท้ังสองลูก คือ ลูกกล้ิงหนามสางใยลูกแรก และ ลูกกล้ิงหนามสางใยตัวท่ีสองใชหนามRevolving 

flats หรือ Top flats ในการสางใยและอุปกรณอ่ืนๆ เปนอุปกรณมาตรฐานของเคร่ือง ซ่ึงลักษณะเคร่ือง

แสดงดังรูปท่ี 3.4  

 

 
 

รูปท่ี 3.4   เคร่ืองสางใยแบบการสางใยสองข้ันตอนท่ัวไปหรือแบบเดมิ 

 

          ข. เคร่ืองท่ี 2 ทําการดัดแปลงเทคนิคการสางใยท่ีลูกกล้ิงสางใยข้ันตอนแรก โดยการเปล่ียนจาก

การใชหนามสางใย Revolving flats หรือ Top flats เปนหนามสางใย Stationary flats แทน พรอมกันนี้

จะทําการติดต้ังใบมีดและทอลมดูดในแตละชวงของหนาม เพื่อดักเศษส่ิงสกปรกและเศษเสนใยส้ัน
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รูปท่ี 3.5   หนาม Stationary flat และใบมีดดักส่ิงสกปรก 

 

 
 

รูปท่ี 3.6   การติดต้ังและปรับระยะหางของหนาม 
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รูปท่ี 3.7   การติดต้ังและปรับระยะหางของหนาม 

 

 
 

รูปท่ี 3.8   การติดต้ังทอลมดดูกับเคร่ืองท่ีทําการดัดแปลงการสางใยข้ันตอนแรก 
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 A 

A : ตําแหนงเคร่ืองท่ีทําการดัดแปลง 
 

 

รูปท่ี 3.9   เคร่ืองสางใยท่ีทําการดัดแปลงการสางใยท่ีการสางใยข้ันตอนแรก 

 

         ค. เคร่ืองท่ี 3 ทําการดัดแปลงการสางใยที่ลูกกล้ิงสางใยข้ันท่ีสอง โดยการเปล่ียนจากการใช

หนามสางใย Revolving flats หรือ Top Flats เปนหนามหนามสางใย Stationary flats แทน พรอมท้ัง

ทําการติดต้ังใบมีดและทอลมดูดในแตละชวงของหนาม เพ่ือดักเศษส่ิงสกปรกและเศษเสนใยส้ัน ซ่ึง

เคร่ืองสางใยท่ีดัดแปลงแลวแสดงดังรูปท่ี 3.10 ถึง 3.12 

 

 
รูปท่ี 3.10   การเตรียมการติดต้ังหนาม Stationary flats กบัเคร่ืองสางใย 
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รูปท่ี 3.11   การติดต้ังทอลมดูดกับเคร่ืองท่ีทําการดัดแปลงการสางใยข้ันตอนท่ีสอง 

 

 B 

B : ตําแหนงเคร่ืองท่ีทําการดัดแปลง  
 

รูปท่ี 3.12   เคร่ืองสางใยท่ีทําการดัดแปลงการสางใยท่ีการสางใยข้ันตอนท่ีสอง 
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 3.1.2 หนามสางใยและระยะปรับตัง้ตางๆ ในเคร่ืองสางใย 

                   สําหรับเคร่ืองสางใยน้ัน การเลือกใชหนามสางใยรวมท้ังระยะการปรับต้ังตางๆในเคร่ือง

ถือวามีความสําคัญและ จําเปนอยางยิ่งท่ีจะสงผลกระทบตอคุณภาพของสไลเวอรท่ีไดจากการสางใย 

ซ่ึงคาตางๆ ท่ีใชกับเคร่ืองสางใยแตละเคร่ืองในการทดลองแสดงไวดังตารางท่ี 3.1 และ 3.2 

 

ตารางท่ี 3.1 หนามสางใยและระยะปรับต้ังตางๆของเคร่ืองสางใย [18] 

เคร่ืองท่ี 1 เคร่ืองท่ี 2 
หนามและคาการปรับตัง้ 

เคร่ืองท่ี 3 
Breaker Finisher Breaker Finisher Breaker Finisher 

Liker-in Wire (Point / in2) 40 40 40 40 40 40 
Cylinder Wire (Point / in2) 650 760 650 760 650 760 
Doffer Wire (Point/in2) 350 400 350 400 350 400 
Top Flats (Point/in2) 400 430 400 430 400 430 

Machine Speed       

Liker-in   (rpm.) 800 45 800 45 800 45 
Cylinder  (Rpm.) 310 250 310 250 310 250 
Doffer   (rpm.) 12 20 12 20 12 20 
Top Flats   (mm./min.) 60 60 - 60 60 - 
Machine gauge setting (mm.)       

Feed Plate to Licker-in 0.50 - 0.50 - 0.50 - 
Tailing Edge Under Screen to 
Trash knife  

30.00 - 30.00 - 30.00 - 

Cylinder Under screen to 
Licker-in  

0.50 0.50 0.50 0.50 0.50 0.50 

Tailing Edge of Feed End 
Cylinder Under screen to 
Cylinder  

0.065 0.065 0.065 0.065 0.065 0.065 
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ตารางท่ี 3.1 หนามสางใยและระยะปรับต้ังตางๆของเคร่ืองสางใย [18] (ตอ) 

เคร่ืองท่ี 1 เคร่ืองท่ี 2 
หนามและคาการปรับตัง้ 

เคร่ืองท่ี 3 
Breaker Finisher Breaker Finisher Breaker Finisher 

Tailing Edge of Front 
Cylinder Under screen to 
Cylinder 

0.97 0.97 0.97 0.97 0.97 0.97 

Leading Edge of Front 
Cylinder Under screen to 
Cylinder  

3.20 3.20 3.20 3.20 3.20 3.20 

Doffer wire to Cylinder  0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 0.15 
Cylinder wire to Licker-in  0.22 0.22 0.22 0.22 0.22 0.22 
Bottom Bracket to Cylinder  1.10 1.10 - 1.10 1.10 - 
Top Bracket to Cylinder  1.10 1.10 - 1.10 1.10 - 
Upper Flats to Cylinder  1.10 1.10 - 1.10 1.10 - 
Revolving Flat to Cylinder  0.28 0.25 - 0.25 0.28 - 

Pre-Carding Stationary 
Flats  to Cylinder (mm.) 

      

Flat No.1 to Cylinder  0.50 0.50 - 0.50 0.50 - 
Flat No.2 to Cylinder  0.42 0.42 - 0.42 0.42 - 
Mote knife to Cylinder  0.42 0.42 - 0.42 0.42 - 

Post-Carding Stationary 
Flats  to Cylinder (mm.) 

      

Flat No.1  0.25 0.25 - 0.25 0.25 - 
Flat No.2  0.25 0.25 - 0.25 0.25 - 
Flat No.3  0.25 0.25 - 0.25 0.25 - 
Flat No.4  0.22 0.22 - 0.22 0.22 - 
Flat No.5 0.22 0.22 - 0.22 0.22 - 
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ตารางท่ี 3.1 หนามสางใยและระยะปรับต้ังตางๆของเคร่ืองสางใย [18] (ตอ) 

เคร่ืองท่ี 1 เคร่ืองท่ี 2 
หนามและคาการปรับตัง้ 

เคร่ืองท่ี 3 
Breaker Finisher Breaker Finisher Breaker Finisher 

Flat No.1 - 8 - - 0.35 - - 0.35 
Flat No.9 - 14 - - 0.30 - - 0.30 
Flat No.15 - 20 - - 0.28 - - 0.28 
Flat No.21 - 30 - - 0.25 - - 0.25 
Flat No.31 - 40  - - 0.22 - - 0.22 
Flat No.41 - 44 - - 0.20 - - 0.20 
Flat No.45 - 49 - - 0.18 - - 0.18 
Mote knife No.1 - - 0.30 - - 0.30 
Mote knife No.2 - - 0.28 - - 0.28 
Mote knife No.3 - - 0.25 - - 0.25 
Mote knife No.4 - - 0.22 - - 0.22 
Mote knife No.5 - - 0.20 - - 0.20 
Mote knife No.6 - - 0.18 - - 0.18 

Suction Air (Pascal)*       

Suction Hood No.1 500 500 500 500 500 500 
Suction Hood No.2 450 450 500 450 450 500 
Suction Hood No.3 - - 500 - - 500 
Suction Hood No.4 - - 450 - - 450 
Suction Hood No.5 - - 450 - - 450 
Suction Hood No.6 - - 450 - - 450 

 
*  หมายเหตุ : แรงของลมดูดข้ันตํ่าท่ีกําหนดประมาณ 400 Pascal [13] 
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           ตารางท่ี 3.2 ความละเอียดของฟนหนาม Stationary flats  

แผนท่ี ยอดหนาม / นิ้ว2 แผนท่ี ยอดหนาม / นิ้ว2 

1 140 27 380 

2 140 28 380 

3 140 29 380 

4 140 30 380 

5 140 31 380 

6 140 32 380 

7 240 33 380 

8 240 34 380 

9 240 35 380 

10 240 36 380 

11 240 37 380 

12 240 38 640 

13 240 39 640 

14 240 40 640 

15 240 41 640 

16 380 42 640 

17 380 43 640 

18 380 44 640 

19 380 45 640 

20 380 46 680 

21 380 47 680 

22 380 48 680 

23 380 49 680 

24 380   

25 380   

26 380   
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          จากตารางท่ี 3.2 จะพบวาการเลือกใชหนาม Stationary flats นั้นมีจํานวนท้ังหมด 49 แผน และ

จะทําการจัดเรียงหรือติดต้ังเรียงลําดับจากฟน (จํานวนยอดฟนหนาม ตอ ตารางน้ิว) ท่ีมีคานอยไปสู

จํานวนยอดฟนหนามตอตารางน้ิวท่ีมีคามาก โดยนับจากทิศทางท่ีทําการปอนวัตถุดิบ (ดาน Licker – 

in) ไปหาทิศทางของ Doffer กับเคร่ืองสางใยท่ีไดทําการดัดแปลง ท้ังเคร่ืองท่ี 1 และเคร่ืองท่ี 2 เพื่อให

เสนใยคอยๆถูกเปดและทําใหการสางใยเปนไปอยางนุมนวล 

       ในการดดัแปลงดังกลาวจะทําใหพืน้ท่ีในการสางใยเพ่ิมข้ึนอีกประมาณ 10% จากเดิมท่ีมีการ

สางใยดวยหนาม Revolving flats ซ่ึงจะมีจํานวนแผนหนามท่ีทําหนาท่ีสางใยบนลูกกล้ิงหนามสางใย

เพียง 38 แผนเทานั้น ดังแสดงในรูปท่ี 3.13 

 

 

 

 

 

พ้ืนที่การสางใยที่เพ่ิมขึ้นหลังจากทํา

การดัดแปลง 

พ้ืนที่การสางใยกอนการดัดแปลง 

มีประมาณ 30 % 

ลูกกล้ิงท่ีไมไดดัดแปลง : Revolving Flat ท่ีทําหนาท่ีสางใยบนพ้ืนผิว Cylinder = 38 แผน 

ลูกกล้ิงท่ีดัดแปลง : Fix Flat ท่ีทําหนาท่ีสางใยบนพื้นผิว Cylinder  = 49 แผน 

 

รูปท่ี 3.13   เปรียบเทียบพืน้ท่ีในการสางใยท่ีเพิ่มข้ึนหลังจากการดดัแปลงแลว  
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3.2 ขั้นตอนการทดลอง 

         การทดลองประกอบดวยการผลิตมวนแลป เสนสไลเวอร เสนดาย และการทดสอบ ซ่ึงมี

ข้ันตอนดังแสดงในรูปท่ี 3.14 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.14   ข้ันตอนการทดลอง 

การสางใย 

ปนเสนดาย OE-Rotor 

รีดปุยคร้ังท่ี 2 

รีดปุยคร้ังท่ี1 

การเตรียมมวนแลป 

ทดสอบเสนใย : ความละเอียด, ความ

ยาว, ความแข็งแรงและคาการยืดตัว

กอนขาดของเสนใย, ปริมาณฝุนและสิ่ง

สกปรก, จุดปุมปม และ ปริมาณใยสั้น 

ทดสอบสไลเวอร : ปริมาณฝุนและสิ่ง

สกปรก, จุดปุมปม, คาความสมํ่าเสมอ 

และจุดบกพรองในเสนสไลเวอร 

ทดสอบสไลเวอร : ปริมาณฝุนและสิ่ง

สกปรก, จุดปุมปม, คาความ

สมํ่าเสมอ และจุดบกพรองในเสนสไล

ทดสอบเสนดาย : คาความสมํ่าเสมอของเสนดาย, คาความ

เหนียว, การยืดตัวกอนขาด, และคาจุดบกพรองในเสนดาย 
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         3.2.1 การเตรียมมวนแลป และการทดสอบ 

                  ในการทดลองจะใชวัตถุดิบในการปอน 2 ชนิด ทําการปอนเขาท่ีเคร่ืองสางใยท้ังสามเคร่ือง 

ซ่ึงประกอบดวย ฝายชนิด A และ ฝายชนดิ B ดังนี้ 

                  ก. ฝาย A เปนวัตถุดิบท่ีเปนเศษฝาย 100% ท่ีไดจากสวนท่ีเหลือในกระบวนการปนดาย

ลวนๆ ซ่ึงจะมีส่ิงสกปรกและเศษเสนใยส้ัน (Trash and Short fiber) ปนอยูในปริมาณท่ีมาก เชน เศษ

ฝายจากกระบวนการผสมฝาย เศษฝายจากกระบวนการสางใย เปนตน โดยเศษฝายเหลานี้จะนํามาทํา

การผสมและทําความสะอาดอีกคร้ังดวยเคร่ือง Blow Room ยี่หอ Hergerth Hollingswoth (OHARA) 

จากนั้นจึงมวนทําเปนแผน หรือท่ีเรียกวามวนแลป (Lap roll) เพื่อรอเตรียมปอนเขาเคร่ืองสางใย 

ตัวอยางของเศษฝายและมวนแลปฝาย A แสดงดังรูปท่ี 3.15 และ 3.16 

 

 
 

รูปท่ี 3.15   ตัวอยางเศษฝายกอนการทําความสะอาดและทําเปนมวนแลป 
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รูปท่ี 3.16   มวนแลปของฝาย A 

 

             ข. ฝาย B เปนวัตถุดิบท่ีเปนสวนผสมระหวางเศษฝาย (ฝาย A) 70% กับ เสนใยฝายจาก

การหีบหรือจากเบลฝาย 30% โดยผสมและทําความสะอาดท่ีเคร่ืองเดยีวกันกับการทํามวนแลปฝาย A 

ซ่ึงความสะอาดของฝายฺท่ีเปนมวนแลปแลวจะมีความสะอาดและเสนใยยาวมากกวาฝาย A ตัวอยาง

ของฝายจากการหีบหรือฝายจากเบล และมวนแลปฝาย B แสดงดังรูปท่ี 3.17 และ 3.18 

 

รูปท่ี 3.17   ฝายท่ีไดจากการหีบหรือฝายเบล 
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รูปท่ี 3.18   มวนแลปของฝาย B 

           เม่ือไดมวนแลปของฝายท้ังสองแลวจะเก็บตัวอยางเพ่ือทําการทดสอบดังนี้ น้ําหนักท้ังหมดของ

มวนแลป ทดสอบหาปริมาณฝุน และส่ิงสกปรกในฝายดวยเคร่ือง Shirley Trash Analyzer รุน F-102 

ตามมาตรฐานการทดสอบ ASTM D 2812-95 เคร่ือง Shirley Trash Analyzer แสดงดังรูปท่ี 3.19 และ

ทดสอบเพื่อหาความละเอียดของเสนใย ความยาวเสนใย ปริมาณเสนใยส้ัน และความแข็งแรงของเสน

ใย ดวยเคร่ือง HVI ยี่หอ Premier รุน HFT-9000 ตามมาตรฐานการทดสอบ ASTM D 5867-95 
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รูปท่ี 3.19   เคร่ืองทดสอบ Shirley Trash Analyzer  

 

           3.2.2 การทดลองเดินเคร่ืองสางใย และการทดสอบสไลเวอร   

                  หลังจากทําการดัดแปลงเคร่ืองสางใยเสร็จแลว จะเดินเคร่ืองสางใยท้ังสามเคร่ือง โดยปอน

วัตถุดิบในรูปของมวนแลป และเก็บตัวอยางสไลเวอรจากการสางเพ่ือทดสอบคุณสมบัติ การปอน

มวนแลปที่เคร่ืองสางใยแตละเคร่ืองในการทดลองนั้น จะปอนฝาย B กอน เม่ือทดลองกับฝาย B เสร็จ

เรียบรอยแลวจึงจะทดลองสางใยกับฝาย A การทดลองเดินเคร่ืองสางใย และตัวอยางสไลเวอรท่ีไดจาก

เคร่ืองสางใย แสดงดังรูปท่ี 3.20 และ 3.21  
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รูปท่ี 3.20   ตัวอยางการทดลองเดินเคร่ืองสางใย 

 

 
 

รูปท่ี 3.21   ตัวอยางสไลเวอรจากการสางใย 
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           เม่ือไดสไลเวอรจากเคร่ืองสางใยแลวจะนําไปทําการทดสอบเพื่อหาคาตางๆดังนี้  

           ก. ช่ังน้ําหนักของสไลเวอรท่ีสางจากมวนแลปแตละมวน 

           ข. ทดสอบหาปริมาณฝุน และส่ิงสกปรกดวยเคร่ือง  Shirley Trash Analyzer รุน F-102 ตาม

มาตรฐานการทดสอบ ASTM D 2812-95   

        ค. ทดสอบหาปริมาณจุดปุมปม หรือ Neps / gram ดวยเคร่ือง Uster Nep Tester รุน720 ตาม

มาตรฐานการทดสอบ ASTM D 5866-95 เคร่ือง Uster Neps Tester แสดงดังรูปท่ี 3.22 

           ง. ทดสอบความสมํ่าเสมอและจุดบกพรองของสไลเวอร ดวยเคร่ือง Uster Tester 3 ตาม

มาตรฐานการทดสอบ ASTM D 1425-96 เคร่ือง Uster Tester 3 แสดงดังรูปท่ี 3.23 

          ในการทดสอบฝายแตละชนิดจะใชจํานวนตัวอยางของสไลเวอร 10 ตัวอยาง ตอการทดสอบ

หนึ่งคร้ัง 

 

 
 

รูปท่ี 3.22   เคร่ืองทดสอบ Uster Neps Tester  
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รูปท่ี 3.23   เคร่ืองทดสอบ Uster Tester 3 

        

          3.2.3 การรีดปยุและทดสอบสไลเวอร 

 สไลเวอรท่ีไดจากเคร่ืองสางใยท้ังสามเคร่ือง ท้ังฝาย A และ ฝาย B จะนําไปทําการรีดปุย  

2 คร้ัง โดยในการรีดปุยคร้ังแรกจะปอนสไลเวอรจากเคร่ืองสางใยจํานวน 6 เสน  และเม่ือไดเสน   

สไลเวอรจากเคร่ืองรีดปุยคร้ังท่ี 1 จํานวน 6 ถังสไลเวอรแลว จะนําสไลเวอรท้ัง 6 ถังจากเคร่ืองรีดปุย

คร้ังท่ี 1 นี้ไปทําการรีดรวมกันท่ีเคร่ืองปุยคร้ังท่ี 2 ซ่ึงเคร่ืองรีดปุยท้ังสองข้ันตอนเปนเคร่ืองยี่หอและ

รุนเดียวกนัคือ ยี่หอ Cherry รุน HARA DX-500 ดังรูปท่ี 3.24  เม่ือไดเสนสไลเวอรจากเคร่ืองรีดปุย

คร้ังท่ี 2 แลวจะทําการเก็บตัวอยางเพ่ือทดสอบหาคาตางๆ ดวยเคร่ืองมือทดสอบและวิธีการเหมือนกัน

การทดสอบสไลเวอรท่ีไดจากเคร่ืองสางใยทุกอยาง  
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รูปท่ี 3.24   เคร่ืองรีดปุย CHERRY รุน HARA DX-500 

 

           3.2.4 การปนเสนดายและทดสอบเสนดาย 

                  เม่ือไดสไลเวอรจากการรีดปุยคร้ังท่ี 2 และ จะนําสไลเวอรไปปอนท่ีเคร่ืองปนเสนดายท่ี

เคร่ืองปนดาย OE-Rotor ยี่หอ Toyoda รุน HSL-6 ดังรูปท่ี 3.25 โดยทําการแยกปนเสนดาย 2 เบอรคือ 

เบอร 10 Ne และ 20 Ne แลวเก็บตัวอยางเสนดายท่ีไดจากการปนดังรูปท่ี 3.26 ไปทดสอบเพื่อ

เปรียบเทียบคุณสมบัตติางๆ ของเสนดายซ่ึงประกอบดวย  

ก. หาคาความสมํ่าเสมอของเสนดาย และคาจุดบกพรองตางๆในเสนดาย ดวยเคร่ือง

ทดสอบ Uster Tester3 ตามมาตรฐานการทดสอบ ASTM D 1425-96  เคร่ือง Uster Tester3 แสดงดัง

รูปท่ี 3.23 

ข. หาคาความแข็งแรงของเสนดายดวยเคร่ืองทดสอบ Universal Testing Machine         

(UTM)  ยีห่อ Instron รุน 5569 ตามมาตรฐานการทดสอบ ASTM D 2256-97 เคร่ืองทดสอบ UTM 

แสดงดังรูปท่ี 3.27 
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รูปท่ี 3.25  เคร่ืองปนดาย OE-Rotor ยี่หอ TOYODA รุน HSL-6 

 

 
 

รูปท่ี 3.26   ตัวอยางของเสนดาย OE-Rotor 
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รูปท่ี 3.27   เคร่ืองทดสอบ Universal Testing Machine Instrol – 5569 

 

3.3   การเปรียบเทียบผลการทดลองและการวิเคราะหขอมลูทางสถิติ 

          3.3.1 การวิเคราะหความแปรปรวน 

                   การทดสอบสมมติฐานทางสถิติ จะใชการวิเคราะหความแปรปรวนแบบจําแนกทางเดียว 

(One Way Analysis of Variance)     ซ่ึงเปนวิธีการทางสถิติท่ีใชทดสอบเปรียบเทียบเกี่ยวกับคาเฉล่ีย

ของกลุมประชากรในกรณท่ีีมีกลุมประชากรต้ังแต 2  กลุมข้ึนไป    โดยท่ีมีตวัแปรอิสระเพียงตวัเดียว 

หรือศึกษาเพียงมิติเดียว [19,20] 

       ในการวิเคราะหความแปรปรวนแบบจําแนกทางเดยีว  จะใชสัญลักษณท่ีใชในการวเิคราะห 

ดังนี ้

        c   = จํานวนประชากรท้ังหมดท่ีนํามาทดสอบ 

        ni  = จํานวนตัวอยางท่ีเลือกมาจากประชากรชุดท่ี i, i = 1, 2, 3, ….., c 

       n   = จํานวนตัวอยางท่ีเลือกมาจากชุดประชากร 

                =  n1 + n2 + n3 +…+ nc 

            x  = ขอมูลหรือคาสังเกตซ่ึงไดจากตัวอยางท่ี j ท่ีเลือกมาจากประชากรชุดท่ี i 
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        ขอมูลหรือคาสังเกตจากตัวอยางท่ีเลือกมาจากแตละประชากรทั้ง c ชุด  ซ่ึงจะนํามาใชในการ

วิเคราะหความแปรปรวนแบบจําแนกทางเดียวอาจเขียนไดดังตารางท่ี 3.3 

 

    ตารางท่ี 3.3   ขอมูลทั่วไปที่ใชในการวิเคราะหความแปรปรวนแบบจําแนกทางเดยีว [19] 

Row 
Treatment 

1 2 i c 

1 X11 X21 Xi1 Xc1 

2 X12 X22 Xi2 Xc2 

j X1j X2j Xij Xcj 

n X1n X2n Xin Xcn 

Totals T1 T2 Ti Tc 

Means X1 X2 Xi Xc 

                                 
Grand total    T ൌ  
                                    

∑ Ti
ୀଵ

Grand mean  X  =  T/cn 

                         

 

        ความแปรปรวนของขอมูลหรือคาสังเกตท้ังหมด ความแปรปรวนระหวางคาเฉล่ียของ

ประชากรและผลรวมของความแปรปรวนภายในประชากรแตละชุด หาไดจากจํานวนสามจํานวนซ่ึง

จะเรียกวาผลรวมกําลังสองเฉล่ียของยอดรวม ผลรวมกาํลังสองเฉล่ียระหวางประชากร และผลรวม

กําลังสองเฉล่ียภายในประชากร โดยท้ังหมดขางตนสามารถเขียนในรูปสมการไดดังนี้ 
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ผลรวมกําลังสองเฉล่ียของยอดรวม :         

MSሺTሻ ൌ
ܵܵሺܶሻ
݂݀ሺܶሻ

 

เม่ือ     MS(T)   คือ   ผลรวมกําลังสองเฉล่ียของยอดรวม 

            SS(T)   คือ  ผลรวมกําลังสองของยอดรวม 

             df(T)   คือ  ระข้ันความเสรีของยอดรวม ( Total degree of freedom ) 

 

ผลรวมกําลังสองเฉล่ียระหวางประชากร :         

MSሺܤሻ ൌ
ܵܵሺܤሻ
݂݀ሺܤሻ

 

MSሺܹሻ ൌ
ܵܵሺܹሻ
݂݀ሺܹሻ

เม่ือ    MS(B)   คือ  ผลรวมกําลังสองเฉล่ียระหวางประชากร 

          SS(B)    คือ   ผลรวมกําลังสองระหวางประชากร 

          df(B)     คือ   ระดับช้ันความเสรีระหวางประชากร 

 

        ผลรวมกําลังสองเฉล่ียภายในประชากร : 

  

 

เม่ือ     MS(W)   คือ   ผลรวมกําลังสองเฉล่ียภายในประชากร 

            SS(W)   คือ  ผลรวมกําลังสองภายในประชากร ( Within sum of square ) 

            df (W)   คือ  ระดับช้ันความเสรีภายในประชากร ( Within degree of freedom ) 

        

        แตเนื่องจาก  SS(T)   =  SS(B) + SS(W)  และ 

                             df(T)     =  df(B) + df(W) 

        จึงนิยมหา SS(W) และ df(W) จาก 

                             SS(W)  =  SS(T) – SS(B) 

                             df(W)   =  df(T) – df(B) 

        เนื่องจากการหา SS(T) และ df(T) ทําไดสะดวกกวาการหา SS(W) 
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       ถาประชากรท่ีนํามาทดสอบท้ัง c ชุดมีการแจกแจงปกติท่ีมีความแปรปรวนของขอมูลเทากัน

แลว อัตราสวน MS(B) / MS(W) จะมีการแจกแจงแบบเอฟ (F distribution) ท่ีมีระดับข้ันความเสรี k – 

1 และ  n – k 

        การแจกแจงแบบเอฟมีลักษณะเปนเสนโคงท่ีอสมมาตร (Asymmetry shape) ขอบเขตของการ

ปฏิเสธสมมติฐานวาง (H0) อยูทางขวาของเสนโคงดังกลาว เชน ระดบันัยสําคัญ 0.05 หรือ 5%   

        ตารางแจกแจงแบบเอฟ ณ ระดับนยัสําคัญตางๆ ซ่ึงมี V1 และ V2 แทนระดับข้ันความเสรี อยูใน

ตารางแจกแจงทางสถิติ  

        การทดสอบสมมติฐานวางท่ีวาคาเฉล่ียของประชากรทั้ง k ชุดไมมีความแตกตางกัน เทียบกับ

สมมติฐานทางเลือก (H1) ณ ระดับนัยสําคัญ 0.05 จะปฏิเสธสมมติฐานวางขางตน ถาอัตราสวน F = 

MS(B) / MS(W) มีคามากกวา F(0.95,V1,V2) เม่ือ F(0.95,V1,V2) เปนคาท่ีอานไดจากตารางแจกแจงแบบเอฟท่ี

ระดับช้ันความเสรีของระหวางประชากร (V1) และของภายในประชากร (V2) 

 

        การกําหนดสมมติฐาน 

         H0 : μ1 = μ2 = μ3 …= μj 

         H1 : H0  คาเฉล่ียของกลุมประชากรอยางนอยหนึ่งคาตางจากกลุมอ่ืน 

          การทดสอบสมมติฐานโดยการวิเคราะหความแปรปรวน นิยมเขียนอยูในรูปตารางวิเคราะห

ความแปรปรวน (Analysis of variance table) สําหรับตารางวิเคราะหความแปรปรวนแบบจําแนกทาง

เดียว แสดงไวในตารางท่ี 3.4 

 

ตารางท่ี 3.4   ตารางวิเคราะหความแปรปรวนแบบจําแนกทางเดยีว [19, 20]     
สาเหตุของความ

แปรปรวน 
df SS MS F 

SSሺBሻ ൌ  ܶ
ଶ

݊
ระหวางประชากร k – 1 



ୀ

െ
ܶଶ

݊  MSሺBሻ ൌ
SSሺBሻ
k െ 1  

MSሺBሻ
MSሺWሻ

 

SSሺWሻ ൌ   ݔ
ଶ



ୀଵ



ୀଵ

െ  ܶ
ଶ

݊
ภายในประชากร n - k 



ୀଵ

 MSሺWሻ ൌ
SSሺWሻ
n െ k  

SSሺTሻ ൌ   ݔ
ଶ



ୀଵ



ୀଵ

െ
ܶଶ

݊n - 1   รวม  
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          ผลจากการปฏิเสธสมมติฐาน H0 โดยการวิเคราะหความแปรปรวนจะบอกแตเพยีงวามีคาเฉล่ีย

ของประชากรอยางนอยหน่ึงชุดท่ีแตกตางจากคาเฉล่ียของประชากรอ่ืนๆ ท่ีเหลือ แตจะไมสามารถ

บอกไดวาคาเฉล่ียของประชากรใดท่ีแตกตางจากประชากรใดบาง หากตองการทราบวาคาเฉล่ียของ

ประชากรใดท่ีแตกตางจากประชากรใดบาง จะตองใชวธีิการทดสอบสมมติฐานเกีย่วกับความแตกตาง

ระหวางคาเฉล่ียของประชากรสองชุด หรือใชการทดสอบสมมติฐานเพื่อการเปรียบเทียบเชิงซอน       

(Multiple comparison test) 

          ดังท่ีไดกลาวมาแลวขางตนวาถาหากการวเิคราะหความแปรปรวนพบวา มีผลของคาเฉล่ีย

ประชากรมีความแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญ จะตองทําการทดสอบความแตกตางระหวางคาเฉล่ียของ

สองประชาใดๆกลาวคือในการทดสอบสมมติฐานเกีย่วกบัความแตกตางระหวางคาเฉล่ียของ

ประชากรตั้งแตสามชุดข้ึนไป โดยวิธีวิเคราะหความแปรปรวน หากผลการทดสอบเปนการยอมรับ H0 

แสดงวาคาเฉลี่ยของทุกประชากรท่ีนํามาทําการทดสอบไมมีความแตกตางกัน หรือแตกตางกนัอยาง

ไมมีนัยสําคัญ แตถาผลการทดสอบเปนการปฏิเสธ H0 หรือยอมรับ H1 จะสามารถสรุปไดแตเพยีงวามี

คาเฉล่ียประชากรอยางนอยหนึ่งชุดท่ีแตกตางจากคาเฉล่ียของประชากรอ่ืนๆ ท่ีนํามาเปรียบเทียบ

เทานั้น ซ่ึงหากตองการทราบวามีคาเฉล่ียของประชากรใดบางท่ีแตกตางกัน และคาเฉล่ียของประชากร

ใดบางท่ีไมแตกตางกัน  

        วิธีการทดสอบความแตกตางระหวางคาเฉล่ียของสองประชาใดๆท่ีใชมีอยูดวยกันหลายวิธี แต

วิธีท่ีใชในการทดสอบสําหรับการศึกษาในคร้ังนี้คือ วิธี Least Significant Difference หรือ LSD 

เนื่องจากการทดสอบทําไดงายและผลการทดสอบมีความเช่ือถือไดมากพอควรเม่ือเทียบกับวิธีอ่ืนๆ 

การทดสอบทําไดโดยการหาผลตางระหวางคาเฉล่ียจากตัวอยางท่ีเลือกมาจากประชากรครั้งละสองชุด

แลวนํามาเปรียบเทียบกับคา LSD  

LSD ൌ tሺ0.05ሻඨ2ݏଶ

݊  

          ถาผลตางท่ีไมคิดเคร่ืองหมายระหวางคาเฉลี่ยจากตัวอยางของประชากรคูใดมีคามากกวา LSD 

เม่ือ s2    คือ  ความแปรปรวน (Pooled variance)          

                  n    คือ  ขนาดตัวอยางท่ีเลือกมาจากแตละประชากรซึ่งมีจํานวนเทากัน 

           สําหรับคา s2 นี้ไมจําเปนตองคํานวณข้ึนมาใหมเนื่องจากไดคํานวณแลวในการวิเคราะหความ

แปรปรวน (คา MS(W)) สามารถนํามาใชไดเลย สวนระดับข้ันความเสรีของ t ก็ใชระดับข้ันความเสรี

ของความแปรปรวนภายในประชากร [df(W)] จากตารางวิเคราะหความแปรปรวนไดเชนกัน 
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 แ

และวเิคราะหขอมูลในคร้ังนี้ จะใชการคํานวณผานการใชโปรแกรม 

.05 หรือ ท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95% 

  

 

                  สําหรับการทดสอบ

Microsoft Excel โดยการปอนขอมูลท่ีจะทําการเปรียบเทียบ แลวเลือกการวิเคราะหทางสถิติแบบ 

ANOVA ซ่ึงโปรแกรมจะทําการคํานวณผลลัพธตางๆจากขอมูลท่ีทําการปอน จากนั้นนําคา P-value 

จากการคํานวณนี้ไปเปรียบเทียบในตารางแจกแจงแบบเอฟ (ตามภาคผนวก ค) วา เทากับ มากกวาหรือ

นอยกวาคา α = 0.05   เพื่อพิจารณาวาจะยอมรับ หรือปฏิเสธ H0  

          ในการศึกษาคร้ังนี้  ไดกําหนดระดับนัยสําคัญไวท่ี  α = 0

และตารางการวิเคราะหความแปรปรวนของขอมูลผลการทดลองแสดงไวในภาคผนวก ค 

         

 

 

 

 

 

 

 

 



บทที่ 4 

ผลการทดลองและวิจารณ 
 

4.1 ผลการเตรียมมวนแลป 
          จากการเตรียมมวนแลปทั้งฝาย A และ B แลวทําการทดสอบสมบัติของฝายท้ังสองไดผลการ
ทดสอบดังตารางท่ี 4.1 ดังนี ้
 
        ตารางท่ี 4.1   คุณสมบัติของวัตถุดิบท่ีใชในการทดลอง 
 

คุณสมบัตขิองเสนใย ฝาย A ฝาย B 

Micronair 4.06 4.75 

Fiber Length (mm.) 26.50 28.37 

Fiber Strength (cN / Tex) 28.3 30.1 

Fiber Elongation (%) 5.7 6.5 

Short Fiber Index 13.22 9.76 

Neps /Gram 795 542 

Trash (%) 13.09 11.10 

Dust (%) 0.27 0.27 

  
 จากตารางท่ี 4.1 พบวาฝาย A มีคุณสมบัติตางๆ ดอยกวาฝาย B อยางมีนัยสําคัญท่ีระดับความ
เช่ือม่ัน 95%   ยกเวนปริมาณฝุนในเสนใยท่ีไมมีความแตกตางกัน ซ่ึงการที่ฝาย A ใหคุณสมบัติของ
เสนใยท่ีดอยกวานั้น เนื่องจากฝาย A  เปนเศษฝายท่ีเหลือจากกระบวนการปนดาย 100% ดังนั้นเสนใย
จึงมีความสกปรกและมีส่ิงปลอมปนเปนจํานวนมาก รวมทั้งมีปริมาณใยส้ันท่ีสูง  สําหรับฝาย B เปน
ฝายท่ีมีสวนผสมระหวางฝาย A 70% กับ เสนใยฝายคุณภาพดีท่ีไดจากการหีบหรือฝายเบล 30%  ซ่ึง
จากการที่มีเสนใยฝายคุณภาพดีดังกลาวเปนสวนผสม  จงึทําใหฝาย B มีคุณสมบัติโดยรวมท่ีดกีวา 
  

 
 



4.2   ผลการทดสอบสไลเวอร 
         4.2.1 ผลการทดสอบสไลเวอรจากเคร่ืองสางใย 
 
ตารางท่ี 4.2   ผลการทดสอบสไลเวอรเม่ือใชมวนแลปฝาย A 
 

การทดสอบ 
ผลการทดสอบ 

เคร่ืองท่ี 1 เคร่ืองท่ี 2 เคร่ืองท่ี 3 

Trash (%) 2.3662 2.3293 2.3193 

Dust (%) 0.2517 0.2458 0.2423 

Neps/gram 677 591 631 

CVm (%) 5.89 6.74 7.02 

Thin (-50%) 0 0 0 

Thick (+50%) 0 0 0 

Neps (+280%) 0 0 0 

(หมายเหตุ : ขอมูลผลการทดสอบท้ังหมดอยูในภาคผนวก ก) 

 จากตารางท่ี 4.2 พบวาการสางใยโดยการใชวัตถุดิบท่ีเปนฝาย A สไลเวอรจากเคร่ืองท่ี 1 ซ่ึงเปน

เคร่ืองสางใยแบบเดิม (Conventional carding machine) ท่ีไมไดดัดแปลงการสางใย มีปริมาณส่ิง

สกปรก (Trash) ฝุน (Dust)  และ จํานวนปุมปม (Neps/gram) สูงท่ีสุด เพราะการสางใยอาศัยเพียงการ

สางใยจากหนาม Revolving flat โดยไมมีใบมีดดกัส่ิงสกปรก (Mote knife)  และทอลมดูด (Suction 

hood) ประกอบกับเปนการสางเสนใยท่ีเปนเศษฝายซ่ึงมีความสกปรกและปุมปมท่ีสูงมากอยูแลว จึง

ไมสามารถที่จะกําจดัส่ิงเหลานี้ออกไปไดในปริมาณท่ีมากพอ อยางไรก็ตามคา CVm% ของสไลเวอร

จากเคร่ืองท่ี 1 มีความสม่ําเสมอท่ีดีกวาเครื่องสางใยท้ังสองเคร่ืองท่ีทําการดัดแปลง อยางมีนัยสําคัญท่ี

ระดับความเช่ือม่ัน 95% (ผลการวิเคราะหทางสถิติอยูในภาคผนวก ข) เพราะการท่ีไมมีใบมีดดกัเศษ

และทอลมดูด เสนใยจะไมถูกรบกวนจากแรงปะทะของใบมีด และความแปรปรวนของแรงลมดูด 
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  เคร่ืองท่ี 2 เปนเคร่ืองสางใยท่ีทําการดัดแปลงการสางใยท่ีข้ันตอนแรก (Breaker carding 

modified) มีปริมาณ ส่ิงสกปรก ฝุน และ จํานวนปุมปมต่าํท่ีสุด เนื่องมาจากหนามสางใยแบบติดต้ังอยู

กับท่ี (Stationary flats) ถูกจัดเรียงต้ังแตฟนหนามที่มีความหยาบต้ังแตทิศทางท่ีปอนฝาย หรือทิศทาง

ของหนาม Licker-in ไปจนถึงฟนหนามทีมี่ความละเอียดมากดานทิศทางของหนาม Doffer ซ่ึงเสนจะ

ใยคอย ๆ ถูกสางเปดใหแยกจากกัน และทําใหเสนใยเหยียดตัว ในขณะเดียวกนัใบมีดและชุดลมดูดท่ี

ถูกติดต้ังเปนชวง ๆ ของฟนหนาม Stationary flats จะทําหนาท่ีดกัเศษส่ิงสกปรก ฝุน และ เศษเสนใย

ส้ัน รวมท้ังปุมปมบางสวนออกไปสูเคร่ืองดูดฝุน โดยเม่ือเสนใยถูกเปดแยกที่การสางใยในข้ันตอน

แรกแลว จะถูกสงไปยังการสางใยข้ันท่ีสองท่ีไมไดทําการดัดแปลงการสางใย เพื่อสางทําความสะอาด

และเสนใยเหยียดเรียงตัวกันดีมากยิ่งข้ึน ซ่ึงส่ิงสกปรกและปุมปมท่ีเหลือบางสวนจะถูกกําจัดออกไป

ในข้ันตอนนี ้

      สําหรับเคร่ืองท่ี 3 เปนเคร่ืองสางใยท่ีทําการดัดแปลงการสางใยท่ีข้ันท่ีสอง (Finisher carding 

modified) โดยท่ีลูกกล้ิงสางใยในข้ันตอนแรก ไมไดดัดแปลงการสางใยน้ันจะพยายามสางใหเสนใย

เหยยีดเรียงตัวกันกอน แลวจึงมาทําการเปดแยกเสนใยท่ีการสางใยข้ันท่ีสอง จึงทําใหการกําจดัส่ิง

สกปรกและปุมปมนั้นดอยกวาเคร่ืองท่ี 2  

 อยางไรก็ตามเม่ือมองในทางตรงกันขาม การดัดแปลงการสางใยดวยการตดิต้ังหนามพรอม

ใบมีดดกัเศษและชุดลมดูด ก็จะสงผลทําใหความสม่ําเสมอของเสนสไลเวอรต่ําลงไปดวย   เนื่องจาก

การปะทะของเสนใยกับใบมีดและแรงจากลมดูด ทําใหเกิดการแปรปรวนของจํานวนเสนใยข้ึน ซ่ึง

อาจจะมีเสนใยดีบางสวนเกดิความเสียหาย ยุงพันกัน หรือถูกดูดท้ิงออกไปตามลมดูด  ซ่ึงจะเหน็ไดชัด

จากสไลเวอรเคร่ืองท่ี 2 และ 3 ท่ีมีคาความสม่ําเสมอของสไลเวอรต่ํากวาเคร่ืองท่ี 1 เพราะลักษณะการ

ปะทะของเสนใยกับใบมีดและแรงจากลมดูด โดยสไลเวอรจากเคร่ืองที่ 3 มีคาความสมํ่าเสมอตํ่าท่ีสุด 

(ใหคา CVm% สูงท่ีสุด) เพราะลักษณะการปะทะของเสนใยกับใบมีดและแรงจากลมดูดดังกลาวอยูท่ี

ข้ันตอนสุดทายของการสางใย      
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ตารางท่ี  4.3   ผลการทดสอบสไลเวอรเม่ือใชมวนแลปฝาย B 

การทดสอบ 
ผลการทดสอบ 

เคร่ืองท่ี 1 เคร่ืองท่ี 2 เคร่ืองท่ี 3 

Trash (%) 1.2656 0.6718 1.0118 

Dust (%) 0.1831 0.1518 0.1766 

Neps/gram 386 241 322 

CVm (%) 4.40 5.11 5.28 

Thin (-50%) 0 0 0 

Thick (+50%) 0 0 0 

Neps (+280%) 0 0 0 

 

       จากตารางท่ี 4.3 พบวาการสางใยโดยการใชวัตถุดิบท่ีเปนมวนแลปฝาย B ใหผลการทดสอบไป
ในทิศทางเดยีวกันกับการใชมวนแลปฝาย A กลาวคือ สไลเวอรจากเคร่ืองท่ี 1 ซ่ึงเปนเคร่ืองสางใย
แบบเดิมนัน้ มีปริมาณส่ิงสกปรก ฝุน และ จํานวนปุมปม สูงท่ีสุด เพราะการสางใยอาศัยเพียงการสาง
ใยจากหนาม Revolving Flat โดยไมมีใบมีดดักส่ิงสกปรก และทอลมดูด จึงไมสามารถท่ีจะกําจดัส่ิง
เหลานี้ออกไปไดในปริมาณท่ีมากพอ อยางไรก็ตามคาท่ีไดจากการทดสอบจะอยูในระดับท่ีต่ํา
กวาสไลเวอรท่ีใชมวนแลปของฝายชนิด A เนื่องจากมวนแลปฝายชนิด B มีสวนผสมของเสนใยฝายดี
ท่ีไดจากการหบี 30 %  แตเม่ือพิจารณาท่ีคาความสมํ่าเสมอของสไลเวอรแลว จะพบวาเคร่ืองท่ี 1 นี้มี
ความสม่ําเสมอของสไลเวอรท่ีดีกวาเคร่ืองสางใยท้ังสองเคร่ืองท่ีทําการดัดแปลง อยางมีนัยสําคัญท่ี
ระดับความเช่ือม่ัน 95% ตามผลการวิเคราะหในตารางภาคผนวก ค เพราะการท่ีไมมีใบมีดดกัเศษส่ิง
สกปรกและทอลมดูดก็มีสวนทําใหในระหวางการสาง เสนใยจะไมถูกรบกวนจากแรงปะทะของ
ใบมีดและความแปรปรวนของลมดูด  
       สําหรับสไลเวอรจากเคร่ืองท่ี 2 พบวามีปริมาณส่ิงสกปรก ฝุน และ จํานวนปุมปมตํ่าท่ีสุด 
เนื่องมาจากหนามสางใยแบบติดต้ังอยูกับท่ี ถูกจัดเรียงต้ังแตฟนหนามท่ีมีความหยาบไปจนถึงฟน
หนามท่ีมีความละเอียดมาก ซ่ึงจะทําใหเสนใยคอยๆถูกสางเปดใหแยกจากกัน และทําใหเสนใยเหยียด
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       อยางไรก็ตาม แมวาเคร่ืองท่ี 2 และ 3 ซ่ึงทําการดัดแปลงการสางใยดวยการติดต้ังหนามพรอม

ใบมีดดกัเศษ และชุดลมดูด จะทําใหไดเสนสไลเวอรมีความสะอาดท่ีดีกวาเคร่ืองท่ี 1 แตการตดิต้ัง

หนามพรอมใบมีดดักเศษ และชุดลมดูดดังกลาว ก็จะสงผลทําใหความสม่ําเสมอของเสนสไลเวอร

ลดลง  เนื่องจากการปะทะของเสนใยกับใบมีดและความแปรปวนของเสนใยท่ีเกิดจากแรงดูดของลม 

ซ่ึงลักษณะดังกลาวนี้อาจจะทําใหเสนใยดบีางสวนเกดิความเสียหายหรือถูกดูดออกไปดวย ดังนัน้จะ

เห็นวาเคร่ืองสางใยแบบเดิม จึงใหคาความสมํ่าเสมอของสไลเวอรท่ีดีกวาเคร่ืองสางใยท้ังสองท่ีทําการ

ดัดแปลง อยางมีนัยสําคัญท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95% เพราะเสนใยไมถูกรบกวนจากแรงปะทะของ

ใบมีด และแรงจากลมดูด 

 เพื่อใหเห็นการเปรียบเทียบคาการทดสอบตางๆ ไดอยางชัดเจนระหวางสไลเวอรจากเคร่ืองสาง

ใยท้ัง 3 เคร่ือง เม่ือใชวัตถุดบิท่ีเปนมวนแลปฝาย A และ B สามารถเขียนเปนกราฟความสัมพันธของ

คาการทดสอบจากตารางท่ี 4.2 และ 4.3 ไดดังรูปท่ี 4.1 ถึง 4.6  
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รูปท่ี 4.1   ส่ิงสกปรกและฝุนใน Carded Sliver 

 

 

 
 

รูปท่ี 4.2   ปริมาณ Neps/gram ใน Carded Sliver  
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รูปท่ี 4.3   คา CVm% และ จดุบกพรองใน Carded Sliver  
        
          จากรูปท่ี 4.1 ถึง 4.3 พบวาสไลเวอรจากวตัถุดิบท่ีเปนมวนแลปฝาย B ใหผลการทดสอบตางๆ 

ท่ีดีกวาการใชมวนแลปฝาย A เนื่องจากฝาย B มีเสนใยฝายท่ีไดจากการหีบหรือฝายจากเบลเปน

สวนผสมอยู 30% กับเศษฝาย (ฝาย A) อีก 70% จึงทําใหคุณสมบัติตางๆ ของเสนใยดีกวาฝาย A โดย

สามารถเปรียบเทียบคุณสมบัติของวัตถุดบิระหวางฝาย A กับฝาย B ไดจากตารางท่ี 4.1 

นอกจากนี้สามารถเปรียบเทียบการสูญเสียของเศษฝายในการสางใยไดดังตารางท่ี 4.4 ดังนี ้  
   
ตารางท่ี 4.4 เปรียบเทียบการสูญเสียของเศษฝายในระหวางการสางใย (หนวยทดสอบ : กิโลกรัม) 
 

ฝาย A 
เคร่ืองสางใย 

ฝาย B 
แลปที่ปอน สไลเวอร สูญเสีย แลปที่ปอน สไลเวอร สูญเสีย 

เครื่องที่ 1 23.45 18.03 5.42 23.42 19.21 4.21 
เครื่องที่ 2 23.44 17.42 6.02 23.39 18.69 4.70 
เครื่องที่ 3 23.41 17.41 6.00 23.37 18.64 4.73 

  
          จากตารางท่ี 4.4 พบวาเคร่ืองท่ี 2 และ 3 มีคาการสูญเสียของน้ําหนักท้ังฝาย A และ ฝาย B ใน
การสางใยมากกวาเคร่ืองท่ี 1 อยางมีนยัสําคัญท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95% โดยการสูญเสียท่ีมากกวา
ดังกลาวเกิดจากใบมีดดักเศษ และทอลมดดูท่ีทําการติดตัง้เปนระยะระหวางหนาม Stationary flat ซ่ึง
จะทําใหมีส่ิงสกปรกออกไปไดมาก และหรืออาจจะมีเสนใยดีบางสวนถูกลมดูดออกไปดวย สวน
ระหวางเคร่ืองท่ี 2 และ 3 มีคาการสูญเสียของตางกันอยางไมมีนัยสําคัญท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95%  

74 
 



           4.2.2 ผลการทดสอบสไลเวอรจากเคร่ืองรีดปุย 
 
ตารางท่ี  4.5   ผลการทดสอบสไลเวอรเม่ือใชมวนแลปฝาย A 

การทดสอบ 
ผลการทดสอบ 

เคร่ืองท่ี 1 เคร่ืองท่ี 2 เคร่ืองท่ี 3 

Trash (%) 1.0225 0.8422 0.8535 

Dust (%) 0.1192 0.1048 0.1117 

Neps/gram 469 382 441 

CVm (%) 5.55 5.95 6.14 

Thin (-50%) 0 0 0 

Thick (+50%) 0 0 0 

Neps (+280%) 0 0 0 
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ตารางท่ี  4.6   ผลการทดสอบสไลเวอรเม่ือใชมวนแลปฝาย B 

การทดสอบ 
ผลการทดสอบ 

เคร่ืองท่ี 1 เคร่ืองท่ี 2 เคร่ืองท่ี 3 

Trash (%) 1.1995 0.6152 0.9310 

Dust (%) 0.1774 0.1401 0.1538 

Neps/gram 217 171 211 

CVm (%) 4.12 4.62 4.76 

Thin (-50%) 0 0 0 

Thick (+50%) 0 0 0 

Neps (+280%) 0 0 0 

 
       
          จากตารางท่ี 4.5 และ 4.6  พบวาสไลเวอรของจากเคร่ืองสางใยจะถูกปรับปรุงคาตางๆ ใหดีข้ึน
อยางมีนัยสําคัญท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95% ไดดวยการรีดปุยเสนใย โดยเฉพาะอยางยิ่งคา CVm% และ 
Neps/gram  เพราะสไลเวอรจากเคร่ืองสางใยหลายๆเสนจะถูกรีดลดขนาดลง เพื่อใหไดน้ําหนัก
เสนสไลเวอรท่ีสมํ่าเสมอเหมาะสมกับการปนดาย และการท่ีทําใหปริมาณของ Neps/gram ลดลงได
นั้นก็เนื่องมาจากเสนใยถูกดงึใหเหยยีดตรง ทําใหปุมปมท่ีมาจากเปลือกของเมล็ดฝายหลุดแยกตัว
ออกมาจากกลุมเสนใยและถูกลมดูดออกไปบางสวน สวนปุมปมท่ีเปน Mechanical Neps นั้นเปนไป
ไดวาอาจจะเกิดจากการกระจายตัวเสริมกนักับสไลเวอรเสนอ่ืนๆ ท่ีทําการรีดลดขนาดพรอมกนัใน
ระหวางการรีดปุย ขณะเดยีวกันการรีดปุยยังทําใหเสนใยภายในสไลเวอรเหยียดตัวและจัดเรียงตัวกัน
อยางเปนระเบียบมากยิ่งข้ึน [6]  การรีดปุยเสนใยยงัชวยในการทาํความสะอาดกลุมเสนใยไดดวย 
เนื่องจากท่ีดานบนและดานลางของชุดลูกกล้ิงลดขนาด (Drafting Roller) จะมีแผนยางและสักหลาดท่ี
คอยปดและดกัส่ิงสกปรก เชนฝุน ใยส้ันและคราบยางเหนียวตางๆท่ีผิวลูกยางลดขนาด แลวส่ิงสกปรก
เหลานี้จะถูกดดูออกไปสูตูเกบ็ฝุนดานลางของเคร่ือง ซ่ึงจะทําใหเสนใยถูกปรับปรุงดานความสะอาด
ใหดีข้ึนดวย [7] 
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รูปท่ี 4.6   คา CVm% และ จดุบกพรองใน Draw frame Sliver 
        
          จากรูปท่ี 4.4 ถึง 4.6 แสดงกราฟคาการทดสอบสไลเวอรจากเคร่ืองรีดปุยคร้ังสุดทาย กอนการ
ปนดาย โดยหากทําการเปรียบเทียบกราฟความสัมพันธท้ังหมดนี้กับสไลเวอรจากเคร่ืองสางใยพบวา
แนวโนมสไลเวอรของเคร่ืองรีดปุยท่ีไดจากเคร่ืองสางใยท้ัง 3 เคร่ืองไปในทิศทางเดยีวกันกับสไลเวอร
จากเคร่ืองสางใย แตคุณสมบัติของสไลเวอรโดยรวมจะถูกปรับปรุงใหดีข้ึนอยางมีนัยสําคัญท่ีระดับ
ความเช่ือม่ัน 95 % 
 

4.3 ผลการทดลองปนเปนเสนดาย   
          เม่ือนําเสนสไลเวอรท่ีไดจากเคร่ืองสางใยทั้ง 3 เคร่ือง ท้ังวัตถุดิบท่ีเปนมวนแลปฝาย A และฝาย 
B ไปทําการปนเปนเสนดายเบอร Ne 10 และ Ne 20 ท่ีเคร่ืองปนเสนดายแบบ  OE-Rotor  ไดผลการ
ทดสอบเสนดายเฉล่ียท้ังหมดดังตารางท่ี 4.7 และแสดงเปนกราฟความสัมพันธไดดงัรูปท่ี 4.7 ถึง  4.18  
โดยในรูปกําหนดให หมายเลข 1 คือเสนดายท่ีปนดวยสไลเวอรจากเคร่ืองสางใยเคร่ืองท่ี 1  หมายเลข 
2 คือเสนดายท่ีปนดวยสไลเวอรจากเคร่ืองสางใยเคร่ืองท่ี 2  และหมายเลข 3 คือเสนดายท่ีปนดวย  
สไลเวอรจากเคร่ืองสางใยเคร่ืองท่ี 3  ตามลําดับ 
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ตารางท่ี 4.7   ผลการทดสอบเสนดาย 
 

CVm% 
Thin 

(-50%) 
Thick 

(+50%) 
Neps 

(+280%) 
Tenacity 
(cN/Tex) 

Elongation 
(%) 

การทดสอบ 

เครื่องที่ 1 12.66 1 25 16 9.49 17.75 
ฝาย 
A 

เครื่องที่ 2 12.89 1 24 14 10.45 17.00 เสนดาย
เบอร 10 

Ne 
เครื่องที่ 3 13.31 1 29 20 9.58 19.00 
เครื่องที่ 1 12.69 1 28 17 9.31 19.50 

ฝาย 
B 

 เครื่องที่ 2 13.09 1 21 12 12.36 18.25 
เครื่องที่ 3 13.19 1 21 14 10.11 18.50 
เครื่องที่ 1 15.63 16 108 184 8.85 11.75 

ฝาย 
A 

เครื่องที่ 2 15.67 13 105 159 9.70 12.03 
เสนดาย 
เบอร 20 

Ne 

เครื่องที่ 3 16.20 28 161 256 8.83 13.00 
เครื่องที่ 1 14.30 14 167 293 8.68 14.25 

ฝาย 
B 

เครื่องที่ 2 15.20 5 58 59 11.61 14.50 
เครื่องที่ 3 15.97 14 74 143 9.75 14.25 

        
 

4.3.1 เสนดายท่ีปนจากการใชมวนแลปฝาย A  
                      ก.  ความสมํ่าเสมอของเสนดาย หรือ CVm%  
                         ผลการทดสอบความสมํ่าเสมอของเสนดายพบวาเสนดายท้ังสองเบอร มีความ
สอดคลองกับความสมํ่าเสมอของสไลเวอรท่ีไดจากการสางใยดังตารางท่ี 4.2 และ 4.4 กลาวคือ
เสนดายท่ีปนดวยเสนสไลเวอรท่ีไดจากเคร่ืองสางใยเคร่ืองท่ี 1 ใหคาความสมํ่าเสมอของเสนดายท่ีดี
ท่ีสุด เพราะในระหวางการสางใย เสนใยจะถูกรบกวนจากการปะทะกับใบมีดดกัเศษ (Mote knife) 
และลมดูดนอยท่ีสุด ซ่ึงเสนใยจะคอยๆ ถูกสางใหเหยียดเรียงตัวกนัดวยหนาม Revolving flats ท่ี
เคล่ือนท่ีไปในทิศทางเดียวกนักับลูกกล้ิงสางใย (Cylinder) ตลอดการสางใยท้ังลูกกล้ิงสางใยข้ันตอน
แรก และการสางใยข้ันตอนท่ีสอง สําหรับเสนดายท่ีปนดวยสไลเวอรจากเคร่ืองท่ี 3 ท่ีใหคา CVm% 
สูงท่ีสุดกับเสนดายท้ังสองเบอรนั้น เพราะเสนใยถูกรวบกวนจากการปะทะกับใบมีดและลมดดูมากท่ี
การสางใยข้ันตอนสุดทาย ดงัรูปท่ี 4.7 
          จากการวิเคราะหความแปรปรวนพบวาคาความสมํ่าเสมอของเสนดายท้ังเบอร 10 Ne และ 20 
Ne ท่ีปนดวยสไลเวอรจากเคร่ืองสางใยท้ังสามเคร่ืองมีความแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญ ท่ีระดับความ
เช่ือม่ัน 95% ยกเวนท่ีเสนดายเบอร 20 Ne ระหวางเสนดายท่ีปนดวยสไลเวอรจากเคร่ืองท่ี 1 และ 
เคร่ืองท่ี 2 ท่ีมีคาแตกตางกนัอยางไมมีนยัสําคัญท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95 %  
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รูปท่ี 4.7   ความสมํ่าเสมอของเสนดาย 

                      ข.  จุดบางบนเสนดาย (Thin Place) 
                          จากผลการทดสอบในรูปท่ี 4.8 พบวาเม่ือปนเปนเสนดายเบอร  10 Ne คาจุดบางใน
เสนดายแตกตางกันอยางไมมีนัยสําคัญท่ีระดับความเช่ือมั่น 95% เนื่องจากเสนดายมีขนาดใหญ หรือ 
มีจํานวนเสนใยตอพื้นท่ีหนาตัดของเสนดายมาก จึงสามารถท่ีจะปกปดจุดบกพรองของเสนดายท่ีเปน
จุดบางไดดี แตเม่ือปนเสนดายเบอร 20 Ne หรือเสนดายมีขนาดเล็กลง จุดบางจะเร่ิมปรากฏชัดเจนข้ึน 
[6] ซ่ึงเสนดายท่ีปนดวยสไลเวอรจากเคร่ืองสางใยท้ัง 3 เคร่ือง มีคาแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญท่ีระดับ
ความเช่ือม่ัน 95%     และพบวาท่ีเสนดายเบอร 20 Ne ท่ีใชเสนสไลเวอรจากเคร่ืองท่ี 2 นั้น มีจุดบางใน
เสนดายตํ่าท่ีสุด ซ่ึงอาจจะเนือ่งมาจากสไลเวอรมีความสะอาดและ มีปริมาณเสนใยส้ันและปุมปมท่ีต่ํา 
ทําใหการวางตัวของเสนใยในรองของ Rotor (Rotor groove) ในระหวางการปนดาย มีความตอเนื่อง
และสมํ่าเสมอ  
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รูปท่ี 4.8   จุดบางบนเสนดาย 

                     ค. จุดหนาบนเสนดาย  (Thick Place)    
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รูปท่ี 4.9   จุดหนาบนเสนดาย 

          จากรูปท่ี 4.9 พบวาจดุหนาในเสนดายท่ีเสนดายเบอร 10 Ne ระหวางเสนดายท่ีปนดวยสไลเวอร
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                      ง. จํานวนเม็ดปุมปมบนเสนดาย (Neps)  
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รูปท่ี 4.10 จํานวนปุมปมบนเสนดาย 

 จากรูปท่ี 4.10 พบวาเสนดายเบอร 10 Ne ท่ีปนจากสไลเวอรแตละเคร่ือง มีปริมาณปุมปมท่ี
ใกลเคียงกันมาก เนื่องจากเสนดายมีขนาดใหญ และคาอางอิงในการทดสอบกําหนดขนาดของเม็ดปุม
ปมไวท่ีความโต 280% จากขนาดของเสนดายปกติ จึงทําใหคาเม็ดปุมปมในเสนดายมีปริมาณไมมาก
นัก อยางไรกต็ามเม่ือเปรียบเทียบขอมูลทางสถิติแลวพบวา เสนดายท่ีปนดวยสไลเวอรจากเคร่ืองท่ี 3 
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          เม่ือปนเสนดายเบอร 20 Ne จะเห็นความแตกตางกันอยางชัดเจน โดยเสนดายท่ีปนดวยสไล
เวอรจากเคร่ืองท่ี 2 จะมีคาเม็ดปุมปมตํ่าท่ีสุด เนื่องจากมีปุมปมจากเปลือกเมล็ดฝาย  (Seed coat neps) 
ถูกกําจัดออกไปไดมากต้ังแตการสางใยในขั้นตอนแรก และจากการจดัเรียงฟนหนาม Stationary Flat 
ท่ีเร่ิมตนจากฟนหนามหยาบไปหาฟนหนามละเอียด ซ่ึงเม่ือเสนใยถูกสงมาท่ีการสางใยข้ันท่ีสอง จะมี
การกําจัดเม็ดปุมปมจากเปลือกของเมล็ดฝายและทําใหเสนใยเหยยีดตรงซํ้าอีกคร้ัง สวนเสนดายท่ีปน
ดวย สไลเวอรจากเคร่ืองท่ี 3 ซ่ึงมีปริมาณปุมปมสูงท่ีสุดนั้น อาจเนื่องมาจากเสนใยพยายามถูกสางให
เหยยีดและเรียงตัวตั้งแตการสางใยในข้ันตอนแรกกอนแลวโดยท่ียงัคงมีเปลือกเมล็ดฝาย เศษใบฝาย 
และส่ิงสกปรกอ่ืน ๆ ปนอยูมาก แลวจึงผานมาสางเปดแยกและทําความสะอาดท่ีการสางใยข้ันท่ีสอง
อีกคร้ัง ซ่ึงลักษณะดังกลาว จะทําใหความสามารถในการทําความสะอาดของการสางใยข้ันตอนท่ีสอง
ไมเต็มประสิทธิภาพ และจะเปนการทําใหเสนใยท่ีถูกทําใหเหยยีดและจัดเรียงตัวกนัแลวเกิดการยุง 
หรือพันตัวกันเนื่องจากการปะทะกับใบมีดดักเศษและลมดูด เพราะเปนการสางใยข้ันตอนสุดทาย เม่ือ
นําสไลเวอรนีไ้ปทําการปนเปนเสนดายจะสงผลใหเกิดเม็ดปุมปมข้ึนในเสนดาย 
 
                      จ. ความเหนียวของเสนดาย (Yarn Tenacity)        
                        การเปรียบเทียบความเหนียวของเสนดายแสดงดังรูปท่ี 4.11 ซ่ึงจากการทดสอบพบวา
เสนดายเบอร 10 Ne ท่ีปนดวยเสนสไลเวอรจากเคร่ืองท่ี 2 มีคาความเหนยีวของเสนดายสูงท่ีสุด โดยมี
คามากกวาเสนดายท่ีปนดวยสไลเวอรจากเคร่ืองท่ี 1 และ 3 อยางมีนัยสําคัญท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95%     
เนื่องจากเสนสไลเวอรท่ีผานการสางใยมีความสะอาด และการเหยียดเรียงตัวของเสนใยท่ีด ี โดย
เสนดายท่ีปนดวยสไลเวอรจากเคร่ืองท่ี 1 นั้น แมจะใหเสนสไลเวอรท่ีมีการเหยยีดเรียงตัวของเสนใยท่ี
ดี แตยังมีส่ิงสกปรกปนอยูในปริมาณท่ีมาก สวนเสนดายท่ีปนดวยสไลเวอรจากเคร่ืองท่ี 3 สไลเวอรมี
ความสะอาดมากกวา แตการเหยียดเรียงตัวของเสนใยนั้นตํ่ามาก รวมท้ังจุดบกพรองในเสนดายท่ี
มากกวาจึงสงผลตอความเหนียวของเสนดายท่ีลดลงดวยเชนกัน สําหรับเสนดายท่ีปนดวยสไลเวอร
จากเคร่ืองท่ี 1 และ 3 มีคาความเหนยีวแตกตางกันอยางไมมีนัยสําคัญท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95%  
         เม่ือปนเปนเสนดายเบอร 20 Ne พบวาคาความเหนียวของเสนดายมีลักษณะเดียวกนักับเสนดาย
เบอร 10 Ne แตคาท้ังหมดจะมีคาท่ีต่ํากวา เนื่องมาจากขนาดของเสนดายท่ีเล็กลงหรือจํานวนเสนใยตอ
พื้นที่หนาตัดของเสนดายมีจาํนวนนอยกวาเสนดายเบอร 10 Ne อยางไรก็ตามหากทําการทดสอบ
ขอมูลทางสถิติ คาความเหนียวของเสนดายเบอร 20 Ne ท่ีปนดวยสไลเวอรจากเคร่ืองสางใยท้ังสาม
เคร่ืองมีคาแตกตางกันอยางไมมีนัยสําคัญท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95 % 
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รูปท่ี 4.11   ความเหนยีวของเสนดาย 

                     ฉ. การยืดตัวกอนขาด (Elongation at Break)  
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รูปท่ี 4.12   การยืดตัวกอนขาดของเสนดาย 

          จากรูปท่ี 4.12 พบวาคาการยืดตัวกอนขาดของเสนดายท่ีปนดวยสไลเวอรจากเคร่ืองสางใยท้ัง 3 
เคร่ือง มีคาแตกตางกันอยางไมมีนัยสําคัญท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95% ท้ังเสนดายเบอร 10 Ne และ 20 
Neเนื่องจากคาคูณเกลียว (Twist multiplier) ท่ีใชในการทดลองเทากัน และวัตถุดบิเดียวกัน ดังนั้น
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            4.3.2 เสนดายท่ีปนจากการใชมวนแลปฝาย B 
                       ก. ความสมํ่าเสมอของเสนดายหรือ CVm%  
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รูปท่ี 4.13   ความสมํ่าเสมอของเสนดาย 

          จากรูปท่ี 4.13 พบวาคาความสมํ่าเสมอของเสนดายนัน้ ไดรับอิทธิพลโดยตรงจาก ความ
สมํ่าเสมอของสไลเวอรเหมือนกันกับการใชมวนแลปฝาย A ซ่ึงเปนเศษฝายจากกระบวนการปนดาย 
กับการปนเสนดายท้ังสองเบอร ซ่ึงหากเสนใยถูกทําใหเหยียดตรงและมีการจัดเรียงตัวกันท่ีดีกอนการ
ปนดาย กจ็ะสงผลทําใหเสนดายมีความสม่าํเสมอดีตามไปดวย จากผลการทดสอบพบวา เสนดายท่ีปน
ดวยสไลเวอรจากเคร่ืองท่ี 1 ใหคาความสมํ่าเสมอของเสนดายดีท่ีสุด เพราะในระหวางการสางใย    
เสนใยจะถูกรบกวนจากการปะทะกับใบมีดดักเศษและลมดูดนอยท่ีสุด โดยท่ีเสนใยจะคอยๆ ถูกสาง
ใหเหยยีดเรียงตัวกันดวยหนาม Revolving Flats ท่ีเคล่ือนท่ีไปในทิศทางเดียวกนักับลูกกล้ิงสางใย 
ตลอดการสางใยท้ังลูกกล้ิงสางใยข้ันตอนแรก และการสางใยข้ันตอนท่ีสอง สําหรับเสนดายท่ีปน
ดวยสไลเวอรจากเคร่ืองท่ี 3 ท่ีใหคา CVm% สูงท่ีสุดกับเสนดายท้ังสองเบอรนั้น เพราะเสนใยถูกรวบ
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 จากการทดสอบขอมูลทางสถิติพบวา คาความสมํ่าเสมอของเสนดายท้ังเบอร 10 Ne และ 20 Ne 
ท่ีปนดวยสไลเวอรจากเคร่ืองสางใยท้ังสามเคร่ือง มีความแตกตางกนัอยางมีนยัสําคัญท่ีระดับความ
เช่ือม่ัน 95% ยกเวนท่ีเสนดายเบอร 10 Ne ระหวางเสนดายท่ีปนดวยสไลเวอรจากเคร่ืองท่ี 2 และ 
เคร่ืองท่ี 3 ท่ีมีคาแตกตางกนัอยางไมมีนยัสําคัญท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95 % 
 

ข. จุดบางบนเสนดาย (Thin Place)  
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รูปท่ี 4.14   จุดบางบนเสนดาย 

          เสนดายเบอร 10 Ne จุดบางบนเสนดายท่ีปนดวยสไลเวอรจากเคร่ืองสางใยทุกเคร่ือง มีคา
แตกตางกันอยางไมมีนัยสําคัญท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95% แตเม่ือทําการปนเปนเสนดายท่ีมีขนาดท่ีเล็ก
ลงคือเบอร 20 Ne จะเหน็ความแตกตางของจุดบกพรองในเสนดายอยางชัดเจนโดยพบวา เสนดายท่ี
ปนดวยสไลเวอรจากเคร่ืองท่ี 2 มีคาจุดบางบนเสนดายตํ่าท่ีสุด เพราะสไลเวอรท่ีใชในการปนมีความ
สะอาดและการเหยียดเรียงตัวของเสนใยท่ีดี เสนดายท่ีปนดวยสไลเวอรจากเคร่ืองท่ี 1 และ 3 มีคาจุด
บางบนเสนดายแตกตางกันอยางไมมีนยัสําคัญท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95% แตยังมีคามากกวาเสนดายท่ี
ปนดวยสไลเวอรจากเคร่ืองท่ี 2 ซ่ึงเสนดายท่ีปนดวยสไลเวอรจากเคร่ืองท่ี 1 นั้น นอกจากลักษณะของ
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ค. จุดหนาบนเสนดาย  (Thick Place)   
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รูปท่ี 4.15   จุดหนาบนเสนดาย 

          จากรูปท่ี 4.15 จุดหนาบนเสนดายเบอร 10 Ne พบวา เสนดายท่ีปนดวยสไลเวอรจากเคร่ืองท่ี 1 
มีคาสูงท่ีสุด โดยมีคาแตกตางจากเสนดายท่ีปนดวยสไลเวอรจากเคร่ืองที่ 2 และ 3 อยางมีนัยสําคัญท่ี
ระดับความเช่ือม่ัน 95% สวนเสนดายท่ีปนดวยสไลเวอรจากเคร่ืองท่ี 2 และ 3 พบวามีคาแตกตางกัน
อยางไมมีนยัสําคัญท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95%  
         คาจุดหนาบนเสนดายจะปรากฏชัดเจนข้ึนท่ีเสนดายเบอร 20 Ne พบวาเสนดายท่ีปนดวย    สไล
เวอรจากเคร่ืองสางใยทุกเคร่ืองมีความแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95%  และ
พบวาเสนดายท่ีปนดวยสไลเวอรจากเคร่ืองที่ 1 มีคาจุดหนาในเสนดายสูงท่ีสุด เนื่องมาจากเสนใยที่ใช
มีความแตกตางกัน โดยเฉพาะการที่มีเศษฝายซ่ึงมีส่ิงสกปรก และใยส้ันผสมอยูในปริมาณท่ีมาก ซ่ึง
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ง. จํานวนเม็ดปุมปมบนเสนดาย (Neps)   
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รูปท่ี 4.16   จํานวนปุมปมบนเสนดาย 

          จากรูปท่ี 4.16 จํานวนม็ดปุมปมท่ีเสนดายเบอร 10 Ne พบวาเสนดายท่ีปนดวยสไลเวอรจาก
เคร่ืองท่ี 1 มีคามากกวาเสนดายท่ีปนดวยสไลเวอรจากเคร่ืองท่ี 2 และ 3 โดยมีคาแตกตางอยางมี
นัยสําคัญท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95% สวนเสนดายท่ีปนดวยสไลเวอรจากเคร่ืองท่ี 2 และ 3 พบวามีคา
แตกตางอยางไมมีนัยสําคัญท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95% และจํานวนเม็ดปุมปมจะปรากฏชัดเจนข้ึนเม่ือ
ปนเปนเสนดายเบอร 20 Ne   โดยเสนดายท่ีปนดวยสไลเวอรจากท้ังสามเคร่ือง มีคาแตกตางกันอยางมี
นัยสําคัญท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95%   
          เสนดายท่ีปนดวยสไลเวอรจากเคร่ืองท่ี 2 จะมีปริมาณปุมปมตํ่าท่ีสุดเนื่องจากปุมปมจากเปลือก
เมล็ดถูกกําจัดออกไปไดมากจากการดกัของใบมีดดกัเศษ และลมดดูต้ังแตกระบวนการสางใยข้ันตอน
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          สําหรับเสนดายจากเครื่องท่ี 3 ซ่ึงมีปุมปมท่ีสูงอยูนั้น อาจเกิดจากการสางเสนใยท่ีข้ันตอนแรก 
ซ่ึงเปนการพยายามทําใหเสนใยเหยียดตัวแลว จึงมาทําการเปดแยกและทําความสะอาดท่ีการสางใยข้ัน
ท่ีสอง หรือการสางข้ันสุดทายท่ีมีใบมีดดักเศษและชุดลมดูดอีก ลักษณะดังกลาวจะเปนการทําใหเสน
ใยท่ีถูกทําใหเหยยีดและจัดเรียงตัวกนักอนแลว เกิดการยุงหรือพันตัวกันเปนกอนอีกคร้ังเนื่องมาจาก
การปะทะกับใบมีดดักเศษและลมดูด แมส่ิงสกปรกจะถูกกําจัดออกไปมากก็ตาม ซ่ึงเม่ือนําสไลเวอรนี้
ไปทําการปนเปนเสนดาย จะสงผลใหเกดิปุมปมข้ึนในเสนดายได    
                          
                           จ. ความเหนียวของเสนดาย  (Yarn Tenacity)   
                           รูปท่ี 4.17 แสดงความเหนียวของเสนดาย ซ่ึงความเหนียวของเสนดายท่ีปนดวย    
สไลเวอรจากเคร่ืองท่ี 2 ใหคาความเหนียวของเสนดายมากกวาการปนดวยสไลเวอรจากอีก 2 เคร่ือง 
อยางมีนัยสําคัญท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95%  
          นอกจากนี้เสนดายท่ีปนดวยสไลเวอรจากเคร่ืองสางใยท้ังสามเคร่ือง ก็มีคาความเหนียวจากการ
ทดสอบท่ีแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95% ดวยเชนกัน ท้ังเสนดายเบอร 10 Ne 
และ 20 Ne เนื่องมาจากความสะอาดของสไลเวอรจากเคร่ืองท่ี 2 ท่ีดีกวาจึงทําใหเกดิจุดบกพรองบน
เสนดายท่ีต่ํา ไดแก จุดบาง จุดหนา และจํานวนเม็ดปุมปมบนเสนดาย ซ่ึงจะสงผลโดยตรงตอความ
เหนยีวของเสนดายท่ีสูงข้ึนดวย รวมท้ังเสนดายท่ีปนดวยสไลเวอรจากเคร่ืองท่ี 1 และ 3 ความเหนยีวก็
จะข้ึนอยูกับปริมาณจุดบกพรองบนเสนดายเชนกนั 
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                          ฉ. การยืดตัวกอนขาด (Elongation at Break) 
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รูปท่ี 4.18   การยืดตัวกอนขาดของเสนดาย 
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          รูปท่ี 4.18 พบวาเสนดายท่ีปนดวยเสนสไลเวอรจากเคร่ืองสางใยท้ัง 3 เคร่ือง มีคาแตกตางกัน
อยางไมมีนยัสําคัญท่ีระดับความเช่ือม่ัน 95% เนื่องจากในการปนดายในการทดสอบใชคาคูณเกลียว
ในการปนดายเทากัน อีกทั้งวัตถุดิบท่ีใชกบัท้ัง 3 เคร่ืองยังเปนเศษฝายเปนสวนผสมมากถึง 70% ซ่ึงมี
ปริมาณเสนใยส้ันและส่ิงสกปรกท่ีมากนี ้ จะทําใหการบิดพันตัวในเสนดายไมดพีอ จึงสงผลให
เปอรเซ็นตการยืดตัวกอนขาดของเสนดายไมแตกตางกันมากนัก  อยางไรก็ตามการท่ีมีสวนผสมท่ีเปน
เสนใยดีอยูอีก 30% ก็จะทําใหคาการยืดตัวกอนขาดของเสนดายเพิ่มสูงข้ึนมากกวา การใชฝาย A หรือ
เศษฝาย 100% 
 

4.4 ผลการวิเคราะหทางเศรษฐกิจ 

        4.4.1 เงินลงทุนในการดดัแปลงเคร่ืองสางใย 

               การศึกษาคร้ังนี้ใชเงินลงทุนในการดดัแปลงเคร่ืองสางใยและคาใชจายอ่ืนๆ ท่ีเกี่ยวเนื่อง แต

ในท่ีนี้จะสรุปเปรียบเทียบเฉพาะการลงทุนท่ีเปนชุดของหนามสางใย เพราะเปนจุดหลักท่ีทําการ

ดัดแปลง สวนคาใชจายอ่ืนๆท่ีเกี่ยวเนือ่งนั้นจะไมนาํมาเปรียบเทียบเพราะถือเปนคาใชจายรวมของ

เคร่ืองสางใยท้ังสามเคร่ือง และในการเปรียบเทียบไดใชราคาอะไหลและหนามสางใยท่ีทําการซ้ือขาย 

ณ วันท่ี 21 มีนาคม 2551 (ท่ีอัตราแลกเปล่ียน1USD = 36.71 บาท) โดยหนามท่ีใชในการศึกษาคร้ังนี้

เปนหนามยี่หอ ICC (India Card Clothing) ซ่ึงผลการเปรียบเทียบแสดงดังตารางท่ี 4.8 และแสดงใน

ภาคผนวก ก 

          ในการเปรียบเทียบคาใชจายในการดดัแปลงของเคร่ืองสางใยแตละเคร่ือง จะเปรียบเทียบท่ีการ

สางใยเพยีงหนึ่งข้ันตอนของการสางใยเทานั้นเทานัน้ โดยมีรายละเอียดดังนี้ คือ 

           เคร่ืองท่ี 1 เปรียบเทียบท่ีลูกกล้ิงสางใยข้ันตอนแรก 

           เคร่ืองท่ี 2 เปรียบเทียบท่ีลูกกล้ิงสางใยข้ันตอนแรก (ลูกกล้ิงสางใยท่ีทําการดัดแปลง) 

           เคร่ืองท่ี 3 เปรียบเทียบท่ีลูกกล้ิงสางใยข้ันตอนท่ีสอง (ลูกกล้ิงสางใยท่ีทําการดัดแปลง) 
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 ตารางท่ี 4.8   ตนทุนในการดัดแปลงเคร่ืองสางใย 

รายการ เคร่ืองท่ี 1 เคร่ืองท่ี 2 เคร่ือง 3 
ราคา/หนวย  

USD บาท 
Revolving Flat  106 แผน - - 6.50   238.62 

Stationary Flat  - 49 แผน 49 แผน 24.00 881.04 
Mote Knife - 6 แผน 6 แผน 6.00 220.26 

Suction Hood - 6 ชุด 6 ชุด 3.75 137.66 
Licker-in Wire 7 กก. 7 กก. 7 กก. 8.00 293.68 
Cylinder Wire 1 มวน 1 มวน 1 มวน 500.00 18,355.00 
Doffer Wire 1 มวน 1 มวน 1 มวน 150.00 5,506.50 

ตนทุนรวม 

1,395.00  
USD 

1,940.50 
 USD 

1,940.50 
 USD 5,276.00 

USD 
193,681.96 

บาท 51,210.45 
บาท 

71,235.76 
บาท 

71,235.76 
บาท 

      
          จากตารางท่ี 4.8 พบวาการดดัแปลงเคร่ืองสางใยแบบการสางสองข้ันตอนท้ังสามเคร่ือง ใชเงิน
ลงทุนท้ังหมดรวม 193,681.96 บาท และจากตารางขางตนสามารถสรุปไดดังนี ้

1. เคร่ืองสางใยแบบเดิม มีตนทุนในการดัดแปลง 51,210.45 บาท 
2. ในการดดัแปลงเคร่ืองสางใยที่การสางใยข้ันแรกและการสางใยข้ันท่ีสอง มีตนทุนในการ 

ดัดแปลงเทากนัคือ เคร่ืองละ  71,235.76 บาท 
3. การลงทุนในการดัดแปลงเคร่ืองสางใยท่ีการสางใยข้ันแรกและข้ันท่ีสอง มีตนทุนในการ 

ดัดแปลงแตละเคร่ือง มากกวาเคร่ืองสางใยแบบเดิมเคร่ืองละ 20,025.31 บาท และคิดเปนสวนตางของ
ราคาคือ 28.12% 
           4.4.2 จุดคุมทุน 
                  การศึกษาคร้ังนี้ ผูวิจยัทําการเปรียบเทียบการดัดแปลงการสางใยเพื่อใหทราบถึงความ
เปนไปไดในการท่ีจะปรับปรุงคุณสมบัติเสนดาย OE-Rotor ใหดีข้ึนจากเสนดายท่ีปนดวยสไลเวอร
จากเคร่ืองสางใยแบบเดิมท่ีใชอยูเทานั้น โดยการคิดจุดคุมทุนการดัดแปลงเคร่ืองสําหรับการศึกษาใน
คร้ังนี้นั้น ทางผูวิจัยไมสามารถคิดออกมาเปนตัวเลขท่ีชัดเจนได เนื่องจากไดใชวตัถุดิบท่ีเปนเศษฝาย
หลายๆสวนจากกระบวนการปนดายของทางโรงงานท่ีใชในการวิจัย รวมกับเศษฝายจากแหลงท่ีมา
อ่ืนๆ และเสนใยฝายคุณภาพดีท่ีไดจากการหีบดวย นอกจากนี้เบอรเสนดายท่ีทดลองปนบางเบอร เปน
เบอรดายท่ีใชวัตถุดิบท่ีไมเปนท่ีนิยมสําหรับซ้ือขายในทางการตลาดในปจจุบัน       



บทที่ 5 
สรุปผลการทดลอง และขอเสนอแนะ 

 

5.1 สรุปผลการทดลอง  
           5.1.1 เคร่ืองสางใยเคร่ืองท่ี 1  
                      เคร่ืองสางใยเคร่ืองท่ี 1 มีความสามารถในการผลิตเสนสไลเวอร ท่ีมีความสม่ําเสมอมาก
ท่ีสุด เพราะมีการสางใหเสนใยเหยียดและจัดเรียงตัวกนัถึงสองคร้ัง แตความสามารถในการกาํจัดส่ิง
สกปรกและเสนใยส้ันยังอยูในระดับท่ีต่ํา ซ่ึงเม่ือนําสไลเวอรดังกลาวไปทําการปนเปนเสนดาย OE-
Rotor จึงทําใหเสนดายมีความสม่ําเสมอท่ีดี แตปริมาณจุดบกพรองบนเสนดายจะสูง เนื่องจากส่ิง
สกปรกและเสนใยส้ันท่ีอยูในสไลเวอรจะรบกวนเสนใยดีในขณะปนเปนเสนดาย และเม่ือเสนดายมี
จุดบกพรองท่ีมากจึงทําใหความเหนียวของเสนดายลดตํ่าลงตามไปดวย โดยเฉพาะอยางยิ่งการปน
เสนดายเบอรสูง หรือเสนดายท่ีมีขนาดเล็ก [6]  
           5.1.2 เคร่ืองสางใยเคร่ืองท่ี 2 
                   เสนดายท่ีปนดวยสไลเวอรจากเคร่ืองสางใยเคร่ืองท่ี 2 ใหคาความสมํ่าเสมอของเสนดาย
คอนขางดี รวมถึงใหคาจดุบกพรองในเสนดายตํ่าท่ีสุด เพราะสไลเวอรจากเคร่ืองสางใยดังกลาวมี
ปริมาณส่ิงสกปรกและเสนใยส้ันเหลืออยูนอยท่ีสุด และยังสามารถทําการสางใหเสนใยมีการเหยยีดตัว
และการจดัเรียงตัวกันคอนขางดี เม่ือจุดบกพรองบนเสนดายตํ่ากจ็ะสงผลใหความแข็งแรงของเสนดาย
ดีตามไปดวย และในการทดลองคร้ังนี้พบวาการดดัแปลงในเครื่องท่ี 2 มีความเหมาะสมท่ีสุดในการ
ปรับปรุงสมบัติของเสนสไลเวอรใหเหมาะสมตอการปนเปนเสนดาย OE-Rotor ท้ังเสนดายเบอร 10 
Ne และ 20 Ne แมวาความสมํ่าเสมอของเสนสไลเวอรและเสนดายจะดอยกวาเคร่ืองท่ี 1 แตยังอยูใน
ระดับท่ีทางโรงงานยอมรับได 
          5.1.3 เคร่ืองสางใยเคร่ืองท่ี 3 
                  สําหรับเคร่ืองสางใยเคร่ืองท่ี 3 ถึงแมจะสามารถกําจัดส่ิงสกปรกไดมาก แตการดัดแปลง
ดังกลาวทําใหเสนใยเกิดการยุงหรือพันตัวกันเปนกระจกุ ซ่ึงจะเปนการสรางปญหาใหกับการปน
เสนดายอยางมาก โดยเฉพาะกับการใชวัตถุดิบท่ีเปนเศษฝาย 100%  
 

5.2 บทสรุป 
          ในการทดลองคร้ังนี้สรุปไดวาเคร่ืองท่ี 2 ใหคุณสมบัติของเสนสไลเวอร และเสนดาย OE-Rotor 
ดีท่ีสุด โดยสามารถปรับปรุงสมบัติของเสนสไลเวอรใหเหมาะสมตอการปนเปนเสนดาย OE-Rotor 
ท้ังเสนดายเบอร 10 Ne และ 20 Ne  
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5.3 ขอเนอแนะ 
          จากการศึกษาในคร้ังนี้หากพิจารณาโดยรวมแลวพบวาถาสามารถทําใหเสนสไลเวอร ซ่ึงเปน
วัตถุดิบท่ีจะใชปอนเขาสูเคร่ืองปนดายมีสมบัติท่ีดีและเหมาะสมกับการปนเปนเสนดาย OE-Rotor 
เชน ความสม่ําเสมอท่ีดี มีส่ิงสกปรกและปริมาณเสนใยส้ันท่ีต่ํา จะทําใหเสนดายท่ีปนออกมามีสมบัติ
ดานความสม่ําเสมอ จุดบกพรองบนเสนดาย และคาความเหนียวท่ีดีตามไปดวย  
           ในการศึกษาคร้ังนี้ยังพบวา ปริมาณจุดปุมปมในเสนสไลเวอรท่ีไดจากเคร่ืองสางใยแตละเคร่ือง
เม่ือใชวัตถุดิบท่ีเปนเศษฝายเปนสวนผสม สามารถลดลงไดจากเดิมอีกประมาณ 30% เม่ือผานการรีด
ปุยคร้ังท่ีสอง กอนการปอนเขาสูเคร่ืองปนเสนดาย OE-Rotor ซ่ึงผลการทดสอบดังกลาวอาจจะ
เนื่องมาจาก ปริมาณของจุดปุมปมในเสนสไลเวอรท่ีไดจากเคร่ืองสางใย เม่ือนํามาทําการรีดปุยรวมกัน
แลวทําใหเกดิการกระจายตัวเสริมกัน และจุดปุมปมบางสวนท่ีเปนลักษณะของเปลือกเมล็ดฝายจะ
หลุดรวงออกไปกับการดักของแผนยางปดลูกกล้ิงรีดลดขนาด และการดูดของลมทําความสะอาดใน
เคร่ือง นอกจากนี้ปจจุบันเคร่ืองรีดปุยเสนใยมีการออกแบบและพฒันา เพื่อใหสามารถเพิ่มคุณภาพ
ของเสนสไลเวอรใหดีมากยิง่ข้ึนมากกวาทําหนาท่ีเพยีงรีดลดขนาด และผสมเสนใยของเสนสไลเวอร
แตละเสนใหเปนเนื้อเดยีวกนั 
           เพื่อเปนการยนืยันถึงผลการทดลองดังกลาว ผูวิจยัไดทําการทดลองใชวัตถุดิบท่ีเปนเสนใย
คุณภาพดีท่ีไดจากการหีบมาผลิตเสนสไลเวอรจากเคร่ืองสางใยซ่ึงเปนเคร่ืองสางใยรุนใหม และมี
ความเร็วรอบในการสางใยสูง แลวมาทําการรีดปุยเพื่อเตรียมเสนใยในการใชปนเปนเสนดายแบบวง
แหวน (Ring Yarn) ซ่ึงพบวาปริมาณจุดปุมปมหลังจากผานการรีดปุยนั้นลดลงประมาณ 50% ซ่ึง
มากกวาการใชวัตถุดิบท่ีเปนเศษฝายเปนสวนผสม โดยผลการทดสอบดังกลาวแสดงดังตารางท่ี 5.1 
 
  ตารางท่ี 5.1   ปริมาณจุดปุมปม (Neps/gram) ในเสนสไลเวอรจากเคร่ืองสางใยและเคร่ืองรีดปุย 

การทดสอบครั้งท่ี 1 2 3 4 5 เฉล่ีย 

จุดปุมปมในสไลเวอรจากเคร่ืองสางใย 93 102 83 106 106 98 

จุดปุมปมในสไลเวอรจากเคร่ืองรีดปยุ 43 43 40 46 43 43 

 

           จาการเปรียบเทียบผลการทดลองท่ีไดจากการศึกษา กบัผลการทดสอบในตารางท่ี 5.1 พบวา
เคร่ืองรีดปุยเสนใยสามารถทีจ่ะลดปริมาณจุดปุมปมในเสนสไลเวอรไดในปริมาณท่ีมาก ในสัดสวนท่ี
เพิ่มข้ึนเม่ือมีการใชวัตถุดิบท่ีดีข้ึน รวมท้ังหากดแูลและจัดการกับเคร่ืองรีดปุยใหอยูในสภาพท่ีดี เชน 
แผนยางปดทําความสะอาดลูกกล้ิงลดขนาด และระบบลมดูดส่ิงสกปรกในเคร่ือง ก็สามารถท่ีจะเพิ่ม
คุณภาพของเสนใย เพื่อใหปนเปนเสนดายท่ีมีคุณภาพดีข้ึนได 



เอกสารอางอิง 
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG.

Weight (oz/yd) 14.3 14.7 14.2 14.2 14.5 14.7 14.4 14.5 14.5 14.7 14.5

Neps / gram 749 865 828 773 760 784 802 781 755 801 790

Weight (gr/6 yds) 389.9 385.8 372.1 384.1 379.6 380.4 381.1 385.7 381.3 379.8 382.0

Neps / gram 676 701 580 664 689 680 704 683 677 711 677

Um (%) 5.18 4.70 4.94 4.65 4.58 4.25 4.60 4.75 4.49 4.95 4.71

CVm (%) 6.48 5.92 6.20 5.81 5.72 5.32 5.75 5.93 5.60 6.18 5.89

Thin (-30%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Thick (+35%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Neps (+140%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Weight (gr/6 yds) 369.8 368.7 367.5 367.1 366.9 368.4 368.7 369.2 368.4 370.1 368.5

Neps / gram 464 474 454 459 468 488 470 467 471 478 469

Um (%) 4.96 4.20 4.23 4.41 4.39 4.03 4.47 4.59 4.44 4.47 4.42

CVm (%) 6.14 5.25 5.27 5.50 5.47 5.05 5.61 5.71 5.58 5.90 5.55

Thin (-30%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Thick (+35%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Neps (+140%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

เจาหนาทีท่ดสอบ :    คําพลอย   พรมแกว
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                     แผนกควบคุมคุณภาพ   บริษัทยไูนเต็ดการฝายจํากัด

               Quality Control Department of United Cotton Co.,Ltd.

…………………………………………………………………………………………………………………………………
วันรับตัวอยาง 12/10/2551 Report No. : UC-N107

Testing

LA
P

วันรายงานผล 14/12/2551

ตัวอยางทดสอบ Cotton Lap and Sliver   Tandem Card  No.4 (   - 100% Cotton WasteConventional )

United Cotton Co.,Ltd.

UC
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG.

Weight (oz/yd) 14.6 14.6 14.9 14.7 14.3 14.7 14.4 14.4 14.6 14.2 14.5

Neps / gram 915 865 727 814 788 793 811 765 805 797 808

Weight (gr/6 yds) 381.4 391.6 394.9 390.7 382.3 383.4 378.5 378.2 386.1 382.7 385.0

Neps / gram 557 611 617 620 587 607 545 549 600 612 591

Um (%) 5.48 5.57 5.38 5.42 5.15 5.42 5.36 5.40 5.36 5.32 5.39

CVm (%) 6.86 7.01 6.72 6.78 6.43 6.78 6.70 6.75 6.70 6.65 6.74

Thin (-30%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Thick (+35%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Neps (+140%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Weight (gr/6 yds) 371.3 374.6 370.6 369.2 366.7 367.4 369.7 362.8 371.1 374.7 369.8

Neps / gram 376 403 383 410 372 399 369 357 374 376 382

Um (%) 4.83 5.07 4.86 4.67 4.87 4.65 4.53 4.94 4.97 4.84 4.82

CVm (%) 6.01 6.27 5.51 5.84 6.01 5.81 5.67 6.14 6.21 6.01 5.95

Thin (-30%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Thick (+35%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Neps (+140%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
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เจาหนาทีท่ดสอบ :    คําพลอย   พรมแกว

วันรายงานผล 14/12/2551

ตัวอยางทดสอบ Cotton Lap and Sliver   Tandem Card  No.3 ( 00% Cotton Waste

Testing

                     แผนกควบคุมคุณภาพ   บริษัทยไูนเต็ดการฝายจํากัด

               Quality Control Department of United Cotton Co.,Ltd.

Breaker Modified )  - 1

…………………………………………………………………………………………………………………………………
วันรับตัวอยาง 12/10/2551 Report No. : UC-N207

United Cotton Co.,Ltd.

UC
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG.

Weight (oz/yd) 14.4 14.2 14.6 14.7 15.1 14.6 14.2 14.8 14.4 14.8 14.6

Neps / gram 749 865 728 802 768 762 784 772 814 821 787

Weight (gr/6 yds) 389.9 385.4 362.1 377.7 373.1 386.2 386.6 374.3 391.5 385.2 381.2

Neps / gram 676 701 580 599 583 597 614 636 689 632 631

Um (%) 5.47 5.65 5.70 5.74 5.62 5.58 5.84 5.61 5.59 5.34 5.61

CVm (%) 6.83 7.06 7.12 7.18 7.04 6.96 7.30 7.02 6.98 6.68 7.02

Thin (-30%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Thick (+35%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Neps (+140%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Weight (gr/6 yds) 373.3 376.1 353.7 369.5 367.5 372.2 370.5 365.5 380.4 377.5 370.6

Neps / gram 454 474 459 462 464 402 413 411 427 441 441

Um (%) 5.03 5.07 5.11 4.89 5.13 4.75 4.94 5.04 4.76 4.62 4.93

CVm (%) 6.27 6.34 6.36 6.04 6.41 5.91 6.13 6.27 5.93 5.77 6.14

Thin (-30%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Thick (+35%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Neps (+140%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0
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เจาหนาทีท่ดสอบ :    คําพลอย   พรมแกว

วันรายงานผล 14/12/2551

ตัวอยางทดสอบ Cotton Lap and Sliver   Tandem Card  No.2( 0% Cotton Waste

Testing

               Quality Control Department of United Cotton Co.,Ltd.

Finisher Modifed )  - 10

…………………………………………………………………………………………………………………………………
วันรับตัวอยาง 12/10/2551 Report No. : UC-N307

                     แผนกควบคุมคุณภาพ   บริษัทยไูนเต็ดการฝายจํากัด

United Cotton Co.,Ltd.

UC
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG.

Weight (oz/yd) 14.6 14.6 14.5 14.2 14.7 14.4 14.8 14.4 14.4 14.6 14.52

Neps / gram 525 513 544 562 519 531 603 551 525 526 540

Weight (gr/6 yds) 424.5 451.7 446.2 441.5 422.5 421.8 414.2 428.2 409.5 413.9 427.4

Neps / gram 383 390 376 384 379 372 403 399 397 376 386

Um (%) 3.52 3.60 3.45 3.48 3.72 3.59 3.44 3.55 3.40 3.51 3.53

CVm (%) 4.40 4.50 4.31 4.35 4.65 4.48 4.30 4.42 4.25 4.38 4.40

Thin (-30%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Thick (+35%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Neps (+140%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Weight (gr/6 yds) 419.2 420 424.1 420.1 413.2 411.6 401.1 420.2 400.4 414.4 414.4

Neps / gram 209 221 200 214 230 217 223 225 214 214 217

Um (%) 3.26 3.31 3.24 3.33 3.48 3.24 3.19 3.36 3.21 3.37 3.30

CVm (%) 4.07 4.14 4.05 4.16 4.35 4.05 3.99 4.20 4.02 4.21 4.12

Thin (-30%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Thick (+35%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Neps (+140%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Cotton Lap and Sliver  Tandem Card  No.4 ( Cotton Gin70% Cotton Waste

วันรายงานผล 14/12/2551

ตัวอยางทดสอบ

Testing
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เจาหนาท่ีทดสอบ :    คําพลอย   พรมแกว

                     แผนกควบคุมคุณภาพ   บริษัทยูไนเต็ดการฝายจํากัด

               Quality Control Department of United Cotton Co.,Ltd.

Conventional) - 30% 

…………………………………………………………………………………………………………………………………
วันรับตัวอยาง 12/11/2551 Report No. : UC-N407

United Cotton Co.,Ltd.

UC
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG.

Weight (oz/yd) 14.3 14.9 15.1 14.4 14.4 14.4 14.7 14.5 14.5 14.6 14.6

Neps / gram 563 531 544 554 539 516 538 559 542 547 543

Weight (gr/6 yds) 405.1 437.0 400.2 431.5 427.3 425.0 409.8 436.5 422.5 427.8 422.3

Neps / gram 276 253 224 226 241 236 243 235 226 249 241

Um (%) 3.85 4.30 4.22 3.96 3.90 4.35 4.08 3.86 4.18 4.20 4.09

CVm (%) 4.83 5.32 5.29 4.95 4.87 5.45 5.08 4.80 5.23 5.25 5.11

Thin (-30%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Thick (+35%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Neps (+140%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Weight (gr/6 yds) 400.6 413.8 396.9 424.5 417.5 414.8 401.4 422.9 413.4 411.5 411.7

Neps / gram 198 200 174 165 168 158 182 165 158 146 171

Um (%) 3.55 3.73 3.67 3.53 3.48 3.87 3.84 3.56 3.82 3.94 3.70

CVm (%) 4.43 4.66 4.59 4.41 4.35 4.84 4.80 4.44 4.76 4.91 4.62

Thin (-30%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Thick (+35%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Neps (+140%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Cotton Lap and Sliver Tandem Card  No.3 ( 0% Cotton Gin70% Cotton Waste

วันรับตัวอยาง 12/11/2551 Report No. : UC-N507

วันรายงานผล 14/12/2551

ตัวอยางทดสอบ

Testing
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เจาหนาท่ีทดสอบ :    คําพลอย   พรมแกว

Breaker Mod.) - 3

…………………………………………………………………………………………………………………………………

                     แผนกควบคุมคุณภาพ   บริษัทยูไนเต็ดการฝายจํากัด

               Quality Control Department of United Cotton Co.,Ltd.
United Cotton Co.,Ltd.

UC
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG.

Weight (oz/yd) 14.7 14.5 14.8 14.5 14.6 14,3 14.6 14.2 14.8 14.8 14.6

Neps / gram 554 537 548 548 544 536 536 538 540 535 542

Weight (gr/6 yds) 433.2 425.4 412.2 427 422.5 418.6 428.4 430.1 415.5 431.2 424.4

Neps / gram 332 365 303 321 309 316 320 315 312 325 322

Um (%) 5.07 4.39 3.86 4.73 4.16 3.95 3.80 4.05 4.12 4.15 4.23

CVm (%) 6.34 5.50 4.80 5.92 5.20 4.93 4.75 5.06 5.15 5.18 5.28

Thin (-30%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Thick (+35%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Neps (+140%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Weight (gr/6 yds) 413.0 411.5 406.5 415.6 400.2 405.7 411.4 418.7 398.8 416.8 409.8

Neps / gram 214 218 197 209 185 199 231 215 218 220 211

Um (%) 3.97 3.76 3.54 4.13 3.78 3.64 3.65 3.89 3.97 3.79 3.81

CVm (%) 4.96 4.71 4.42 5.16 4.73 4.55 4.56 4.85 4.96 4.73 4.76

Thin (-30%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Thick (+35%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

Neps (+140%) 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0

เจาหนาท่ีทดสอบ :    คําพลอย   พรมแกว

Cotton Lap and Sliver Tandem Card  No.2( 0% Cotton Gin70% Cotton Wasteตัวอยางทดสอบ

Testing
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               Quality Control Department of United Cotton Co.,Ltd.

Finisher Mod.) - 3

…………………………………………………………………………………………………………………………………
วันรับตัวอยาง 12/11/2551 Report No. : UC-N607

วันรายงานผล 14/12/2551

                     แผนกควบคุมคุณภาพ   บริษัทยูไนเต็ดการฝายจํากัด

United Cotton Co.,Ltd.

UC
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG

LINT 86.9600 86.3204 85.9812 86.1184 86.4936 85.5737 85.7449 86.6740 87.2043 86.3109 86.3381

TRASH 12.6198 12.9812 13.2414 13.3844 12.8948 13.9320 13.6721 12.8967 12.2637 13.2413 13.1127

DUST 0.2398 0.3055 0.3920 0.3451 0.2844 0.2210 0.2519 0.2206 0.2284 0.2212 0.2710

LOOSE 0.1804 0.3929 0.3854 0.1521 0.3272 0.2733 0.3311 0.2087 0.3036 0.2266 0.2781

TOTAL 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG

LINT 85.9238 86.7102 86.7004 86.242 86.3861 86.6820 85.7483 86.5411 86.8635 86.5388 86.4336

TRASH 13.6659 12.6141 12.7920 13.2618 13.1009 12.7882 13.6167 12.8625 12.6317 13.0361 13.0370

DUST 0.1499 0.2325 0.2328 0.3307 0.2262 0.3083 0.3050 0.2510 0.2443 0.2185 0.2499

LOOSE 0.2604 0.4432 0.2748 0.1653 0.2868 0.2215 0.3300 0.3454 0.2605 0.2066 0.2795

TOTAL 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG

LINT 85.8776 85.6475 86.8554 86.1839 86.4611 87.0026 85.8071 86.3897 86.9055 86.3810 86.3511

TRASH 13.4637 13.8533 12.6922 13.3392 12.8752 12.4761 13.5463 13.1472 12.5996 13.1948 13.1188

DUST 0.1836 0.2881 0.1769 0.3211 0.3168 0.2246 0.2940 0.2534 0.2515 0.2281 0.2538

LOOSE 0.4751 0.2111 0.2755 0.1558 0.3469 0.2967 0.3526 0.2097 0.2434 0.1961 0.2763

TOTAL 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100

                                             MATERIALS : 100% COTTON WASTE

REMARK :
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG

LINT 96.8938 96.6148 96.8164 96.8408 96.8003 96.8914 96.8161 96.7513 97.0924 96.9156 96.8433

TRASH 2.4681 2.2133 2.4637 2.4984 2.3739 2.2749 2.3381 2.5103 2.1996 2.3216 2.3662

DUST 0.1890 0.2919 0.2455 0.2154 0.2897 0.2448 0.2507 0.2472 0.2419 0.3007 0.2517

LOOSE 0.4491 0.4800 0.4744 0.4454 0.5361 0.5889 0.5951 0.4912 0.4661 0.4621 0.4988

TOTAL 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG

LINT 97.4931 96.7762 96.8670 96.7914 96.8849 97.5200 96.7275 97.4169 96.8863 96.6969 97.0060

TRASH 1.9448 2.3948 2.4852 2.3551 2.4444 2.3623 2.4996 1.9843 2.3095 2.5125 2.3293

DUST 0.2437 0.2434 0.2982 0.2619 0.2705 0.2116 0.2272 0.2091 0.2504 0.2417 0.2458

LOOSE 0.3184 0.5856 0.3496 0.5916 0.4002 0.3061 0.5457 0.3897 0.5538 0.5489 0.4590

TOTAL 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG

LINT 96.8978 97.3311 96.8515 97.0512 96.6537 96.7493 96.8590 97.1379 96.8362 96.8058 96.9174

TRASH 2.2735 2.0008 2.5311 2.2142 2.5199 2.4372 2.3755 2.0202 2.3919 2.4282 2.3193

DUST 0.3164 0.3114 0.1948 0.2161 0.2482 0.2706 0.2291 0.2107 0.2195 0.2057 0.2423

LOOSE 0.5123 0.3567 0.4226 0.5185 0.5782 0.5429 0.5364 0.6312 0.5524 0.5603 0.5212

TOTAL 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100
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                                             MATERIALS : 100% COTTON WASTE
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG

LINT 98.2667 97.8615 98.3321 97.7943 97.6446 97.8579 98.4026 98.2362 97.8851 98.0373 98.0318

TRASH 0.8503 1.1382 0.9423 1.1346 1.2759 1.1086 0.8974 0.8787 1.1223 0.8769 1.0225

DUST 0.1140 0.1168 0.1251 0.1337 0.1201 0.1200 0.1231 0.1123 0.1095 0.1178 0.1192

LOOSE 0.7690 0.8835 0.6005 0.9374 0.9594 0.9135 0.5769 0.7728 0.8831 0.9680 0.8264

TOTAL 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG

LINT 98.5822 98.5517 98.6549 98.1167 98.1414 98.5002 98.5934 98.3616 98.1424 98.5433 98.4188

TRASH 0.8214 0.7862 0.8322 0.8595 0.8629 0.8537 0.7984 0.8911 0.8623 0.8541 0.8422

DUST 0.0993 0.0923 0.0932 0.1061 0.1134 0.1036 0.1012 0.1192 0.1153 0.1043 0.1048

LOOSE 0.4971 0.5698 0.4197 0.9177 0.8823 0.5425 0.5070 0.6281 0.8800 0.4983 0.6343

TOTAL 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG

LINT 98.3918 98.3113 98.0879 98.3197 98.3163 98.0622 98.2140 98.2685 98.4916 98.2101 98.2673

TRASH 0.8753 0.8663 0.8103 0.8588 0.8879 0.9012 0.8811 0.8411 0.7919 0.8206 0.8535

DUST 0.1103 0.1237 0.1181 0.1212 0.1204 0.1046 0.1033 0.1020 0.1005 0.1126 0.1117

LOOSE 0.6226 0.6987 0.9837 0.7003 0.6754 0.9320 0.8016 0.7884 0.6160 0.8567 0.7675

TOTAL 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100

REMARK :
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.

                                             MATERIALS : 100% COTTON WASTE

DRAW  SLV.(%) .

.

.
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG

LINT 88.6311 88.3160 87.6392 87.9602 87.7915 89.3611 87.8995 88.6508 89.2121 88.4414 88.3903

TRASH 10.8277 11.0029 11.8441 11.4506 11.6653 10.2473 11.5688 10.7802 10.3016 11.0989 11.0787

DUST 0.2389 0.2921 0.2916 0.3422 0.2840 0.2411 0.2497 0.2399 0.2484 0.2609 0.2689

LOOSE 0.3023 0.3890 0.2251 0.2470 0.2592 0.1505 0.2820 0.3291 0.2379 0.1988 0.2621

TOTAL 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG

LINT 88.3974 88.2307 87.8117 87.8114 88.4484 88.5402 88.0620 88.5916 89.0110 88.6002 88.3505

TRASH 11.1393 11.2982 11.6521 11.6003 10.9950 11.0104 11.3306 11.0421 10.5313 11.0212 11.1621

DUST 0.2307 0.2465 0.3003 0.2753 0.2591 0.2372 0.2933 0.2416 0.2444 0.2221 0.2551

LOOSE 0.2326 0.2246 0.2359 0.3130 0.2975 0.2122 0.3141 0.1247 0.2133 0.1565 0.2324

TOTAL 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG

LINT 89.5621 88.7122 87.7933 88.9931 87.9115 87.9898 87.9073 88.2315 89.0096 88.4122 88.4523

TRASH 10.0022 10.7113 11.7094 10.4891 11.5377 11.6032 11.5911 11.4207 10.5008 11.0913 11.0657

DUST 0.2403 0.3111 0.2408 0.2741 0.3015 0.2827 0.2417 0.1794 0.2562 0.2083 0.2536

LOOSE 0.1954 0.2654 0.2565 0.2437 0.2493 0.1243 0.2599 0.1684 0.2334 0.2882 0.2285

TOTAL 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100

COTTON  LAP (%)

                                             MATERIALS : 30% COTTON GIN / 70% COTTON WASTE

COTTON  LAP (%)
CO

NV
EN

TI
ON

AL

COTTON  LAP (%)

BR
EA

KE
R 

M
OD

.
FI

NI
SH

ER
 M

OD
.

REMARK :

.

.

.

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG

LINT 98.6583 98.5407 98.2894 98.2739 98.2246 98.0998 97.9994 98.6796 98.2143 98.4039 98.3384

TRASH 0.8957 1.0811 1.2993 1.3097 1.3887 1.4888 1.5909 0.9694 1.3989 1.2337 1.2656

DUST 0.1699 0.2018 0.1985 0.1994 0.2037 0.1979 0.1896 0.1287 0.1880 0.1534 0.1831

LOOSE 0.2761 0.1764 0.2128 0.2170 0.1830 0.2135 0.2201 0.2223 0.1988 0.2090 0.2129

TOTAL 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG

LINT 99.0140 98.8992 98.8768 98.8604 99.0832 98.9103 98.9414 99.0004 99.0681 98.9417 98.9596

TRASH 0.6302 0.6899 0.7476 0.7693 0.5684 0.6909 0.7002 0.6419 0.5883 0.6914 0.6718

DUST 0.1472 0.1489 0.1502 0.1500 0.1418 0.1596 0.1572 0.1599 0.1497 0.1538 0.1518

LOOSE 0.2086 0.2620 0.2254 0.2203 0.2066 0.2392 0.2012 0.1978 0.1939 0.2131 0.2168

TOTAL 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG

LINT 98.4563 98.5481 98.5957 98.4834 98.5932 98.7145 98.4699 98.6761 98.4900 98.5773 98.5605

TRASH 1.1292 1.1006 0.9653 1.0984 0.9464 0.8837 1.0898 0.8743 1.1000 0.9305 1.0118

DUST 0.1553 0.1607 0.2037 0.1714 0.1776 0.1704 0.1577 0.1908 0.1725 0.2054 0.1766

LOOSE 0.2592 0.1906 0.2353 0.2468 0.2828 0.2314 0.2826 0.2588 0.2375 0.2868 0.2512

TOTAL 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100

                                             MATERIALS : 30% COTTON GIN / 70% COTTON WASTE

CARDED SLV.(%)

CO
NV

EN
TI

ON
AL

CARDED SLV.(%)

BR
EA

KE
R 

M
OD

.

CARDED SLV.(%)

FI
NI

SH
ER

 M
OD

.

REMARK :

.

.

.
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG

LINT 98.7527 98.5700 98.3008 98.2742 98.2603 98.1339 98.0106 98.9600 98.3457 98.4699 98.4078

TRASH 0.8755 1.0143 1.2606 1.2653 1.3001 1.4169 1.5004 0.8012 1.3412 1.2191 1.1995

DUST 0.1621 0.1979 0.1942 0.1886 0.2001 0.1966 0.1868 0.1229 0.1736 0.1507 0.1774

LOOSE 0.2097 0.2178 0.2444 0.2719 0.2395 0.2526 0.3022 0.1159 0.1395 0.1603 0.2154

TOTAL 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG

LINT 99.1126 98.9127 98.8807 98.8834 99.1308 99.0007 98.9790 99.1351 99.1266 98.9793 99.0141

TRASH 0.6011 0.6439 0.7101 0.7228 0.4793 0.6414 0.5932 0.6111 0.5075 0.6419 0.6152

DUST 0.1412 0.1406 0.1317 0.1477 0.1395 0.1324 0.1500 0.1517 0.1344 0.1318 0.1401

LOOSE 0.1451 0.3028 0.2775 0.2461 0.2504 0.2255 0.2778 0.1021 0.2315 0.2470 0.2306

TOTAL 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG

LINT 98.4793 98.5913 98.6983 98.5946 98.6707 98.7992 98.5997 98.6974 98.5442 98.6472 98.6322

TRASH 1.1202 1.0031 0.7326 1.0104 0.8739 0.8421 1.0144 0.8107 1.0017 0.9013 0.9310

DUST 0.1464 0.1488 0.1969 0.1205 0.1569 0.1447 0.1192 0.1598 0.1552 0.1894 0.1538

LOOSE 0.2541 0.2568 0.3722 0.2745 0.2985 0.2140 0.2667 0.3321 0.2989 0.2621 0.2830

TOTAL 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100

                                             MATERIALS : 30% COTTON GIN / 70% COTTON WASTE

DRAW  SLV.(%)

REMARK :

CO
NV

EN
TI

ON
AL

DRAW  SLV.(%)

BR
EA

KE
R 

M
OD

.

DRAW  SLV.(%)

FI
NI

SH
ER

 M
OD

.
.

.

.

 

ผลการเปรียบเทียบนํ้าหนักของมวนแลปท่ีปอนกับสไลเวอรที่ได (หนวยเปน กิโลกรัม) 

เครือ่งสางใย 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG

23.4 23.3 23.6 23.4 23.8 23.1 23.6 22.8 23.5 23.7 23.42

19.3 19.3 18.7 19.1 18.8 19.2 19.4 19.3 19.6 19.4 19.21

23.6 23.2 23.6 23.6 23.4 22.9 23.5 23.5 23.1 23.5 23.39

18.4 18.6 18.4 18.4 19.2 18.7 18.8 18.5 19.1 18.8 18.69

23.1 23.6 23.3 23.6 23.4 23.6 23.1 23.3 23.2 23.5 23.37

18.6 18.8 19.1 18.8 18.4 18.5 18.7 18.7 18.3 18.5 18.64

.

เครือ่งสางใย 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 AVG

23.3 23.5 23.3 23.6 23.4 23.2 23.4 23.7 23.7 23.4 23.45

17.8 18.2 18.0 17.8 17.9 18.1 18.2 17.9 18.3 18.1 18.03

23.4 23.4 23.2 23.5 23.4 23.7 23.4 23.6 23.5 23.3 23.44

17.4 17.5 17.3 17.3 17.6 17.4 17.3 17.4 17.5 17.5 17.42

23.3 23.4 23.3 23.6 23.2 23.3 23.5 23.5 23.3 23.7 23.41

17.5 17.4 17.5 17.5 17.3 17.5 17.2 17.4 17.5 17.3 17.41

เศษฝาย 70% : ฝายดี 30%

เศษฝาย 100%

ตารางเปรียบเทียบน้ําหนักฝายที่สญูเสยีระหวางการสางใย

เครือ่งที่ 2
นํ้าหนักแลป

นํ้าหนักสไลเวอร

เครือ่งที่ 3
นํ้าหนักแลป

นํ้าหนักสไลเวอร

เครือ่งที่ 3
นํ้าหนักแลป

นํ้าหนักสไลเวอร

การทดสอบ

เครือ่งที่ 1
นํ้าหนักแลป

นํ้าหนักสไลเวอร

เครือ่งที่ 1
นํ้าหนักแลป

นํ้าหนักสไลเวอร

การทดสอบ

เครือ่งที่ 2
นํ้าหนักแลป

นํ้าหนักสไลเวอร

.
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

19747 19748 19749 19750 19751 19752 19753 19754 19755 19756

20.96 20.83 20.79 20.87 20.84 20.90 20.77 20.86 20.94 20.74 20.85

83.77 83.88 83.77 83.69 83.71 83.70 83.84 83.81 83.78 83.93 83.79

19.55 18.50 19.25 19.16 19.23 18.85 19.15 19.60 18.85 19.35 19.15

12.28 12.42 12.44 12.34 12.33 12.28 12.48 12.46 12.24 12.25 12.35

15.58 15.72 15.74 15.60 15.57 15.52 15.80 15.76 15.48 15.50 15.63

16 16 17 17 14 16 18 16 14 16 16

125 111 111 105 112 92 117 110 98 94 108

178 176 208 178 168 157 224 186 189 172 184

5.32 5.38 5.52 5.65 5.80 5.84 5.93 6.01 6.12 6.22 5.78

Thick (+50%)

Neps (+280%)

Hairiness

เจาหนาทีท่ดสอบ :    คําพลอย   พรมแกว

Count (Ne)

Lea Strength (lbs.)

Twist (T/I)

Um (%)

CVm (%)

Thin (-50%)

วันรายงานผล 20/12/2551

ตัวอยางทดสอบ OE Yarn-Ne 20 / Tandem Card  No.4 ( - 100% Cotton Waste

Testing
Avg.

Test No.

แผนกควบคุมคุณภาพ   บรษัิทยูไนเต็ดการฝายจํากดั

Quality Control Department of United Cotton Co.,Ltd.

Conventional)  

…………………………………………….………………………………………………………………………………………………………………
วันรับตัวอยาง 17/12/2551 Report No. : UC-N108

United Cotton Co.,Ltd.

UC

 

 

OE YARN - Ne 20 / Tandem Card  No.3 (Breaker Modified)  - 100% Cotton Waste

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

19757 19758 19759 19760 19761 19762 19763 19764 19765 19766

20.55 20.43 19.95 20.46 20.46 20.60 20.35 19.92 20.50 20.14 20.34

89.29 92.59 87.08 89.65 89.88 88.92 90.16 89.06 90.25 88.95 89.58

19.25 18.50 19.03 19.35 19.54 19.28 18.85 19.45 19.12 18.76 19.11

12.59 12.32 12.25 12.32 12.61 12.56 12.36 12.30 12.21 12.16 12.37

16.00 15.65 15.54 15.62 15.96 15.90 15.64 15.58 15.46 15.38 15.67

17 12 10 15 16 18 10 8 14 7 13

118 104 109 116 120 102 93 102 100 82 105

164 190 155 168 192 142 138 146 154 139 159

5.54 5.70 5.74 5.85 5.93 6.08 6.26 6.38 6.56 6.71 6.08Hairiness

เจาหนาทีท่ดสอบ :    คําพลอย   พรมแกว

Twist (T/I)

Um (%)

CVm (%)

Thin (-50%)

Thick (+50%)

Neps (+280%)

ตัวอยางทดสอบ

Testing
Avg.

Test No.

Count (Ne)

Lea Strength (lbs.)

………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
วันรับตัวอยาง 17/12/2551 Report No. : UC-N208

วันรายงานผล 20/12/2551

แผนกควบคุมคุณภาพ   บรษัิทยูไนเต็ดการฝายจํากดั

Quality Control Department of United Cotton Co.,Ltd.United Cotton Co.,Ltd.

UC
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OE YARN -Ne 20 / Tandem Card  No.2 (Finisher Modified)  - 100% Cotton Waste

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

19784 19785 19786 19787 19788 19789 19790 19791 19792 19793

20.45 20.26 20.65 20.00 19.61 20.25 19.53 20.54 20.62 19.71 20.16

79.37 85.98 78.26 81.20 84.67 86.11 84.53 87.15 82.22 80.62 83.01

19.15 18.78 19.80 18.87 18.65 19.21 18.26 19.48 18.95 19.28 19.04

12.94 12.98 12.92 12.81 12.86 12.86 12.77 12.60 12.6 12.62 12.80

16.44 16.44 16.36 16.20 16.26 16.28 16.17 15.98 15.94 15.96 16.20

28 28 26 32 33 32 31 18 28 22 28

227 190 182 143 149 156 146 148 130 142 161

218 214 257 234 268 288 311 258 290 312 265

5.44 5.47 5.58 5.74 5.88 5.82 6.01 6.00 6.06 6.12 5.81

Thick (+50%)

Neps (+280%)

Hairiness

เจาหนาทีท่ดสอบ :    คําพลอย   พรมแกว

Count (Ne)

Lea Strength (lbs.)

Twist (T/I)

Um (%)

CVm (%)

Thin (-50%)

วันรายงานผล 20/12/2551

ตัวอยางทดสอบ

Testing
Avg.

Test No.

แผนกควบคุมคุณภาพ   บรษัิทยูไนเต็ดการฝายจํากดั

Quality Control Department of United Cotton Co.,Ltd.

………………………………………………………………………………………………………………………………………………………………
วันรับตัวอยาง 17/12/2551 Report No. : UC-N308

United Cotton Co.,Ltd.

UC

 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

19737 19738 19739 19740 19741 19742 19743 19744 19745 19746

9.62 9.41 9.36 9.23 9.75 9.23 9.74 9.36 9.56 9.44 9.47

208.04 210.16 207.92 205.03 209.44 207.23 207.23 208.54 206.06 210.04 207.97

13.98 14.43 14.29 14.35 13.75 14.65 14.25 14.61 14.43 14.11 14.29

10.17 10.00 10.04 9.99 9.90 9.84 10.02 10.00 9.78 9.64 9.94

12.94 12.71 12.80 12.72 12.63 12.53 12.75 12.76 12.46 12.28 12.66

4 0 0 0 0 0 0 0 0 1 1

36 26 32 24 22 22 25 27 21 19 25

19 16 16 13 20 10 14 20 17 11 16

8.42 8.10 8.02 8.16 8.28 8.40 8.23 7.68 7.65 7.78 8.07

Neps (+280%)

Hairiness

เจาหนาทีท่ดสอบ :    คําพลอย   พรมแกว

Lea Strength (lbs.)

Twist (T/I)

Um (%)

CVm (%)

Thin (-50%)

Thick (+50%)

ตัวอยางทดสอบ OE YARN-Ne 10 / Tandem Card  No.4 (   - 100% Cotton Waste

Testing
Avg.

Test No.

Count (Ne)

……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………

Conventional)

…
วันรับตัวอยาง 18/12/2551 Report No. : UC-N408

วันรายงานผล 21/12/2551

แผนกควบคุมคุณภาพ   บรษัิทยูไนเต็ดการฝายจํากดั

Quality Control Department of United Cotton Co.,Ltd.United Cotton Co.,Ltd.

UC
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

19767 19768 19769 19770 19771 19772 19773 19774 19775 19813

9.45 9.54 9.32 9.36 9.40 9.47 9.41 9.46 9.28 9.51 9.42

215.33 216.14 212.26 207.23 218.26 222.66 216.05 214.09 218.81 209.09 214.99

14.36 14.54 14.20 14.75 14.95 14.60 14.77 14.41 14.34 14.18 14.51

10.36 10.28 10.14 10.28 10.06 10.24 10.05 9.78 9.91 10.03 10.11

13.16 13.12 12.91 13.12 12.82 13.08 12.79 12.45 12.58 12.82 12.89

0 3 1 0 1 0 0 3 0 0 1

22 22 27 28 28 32 22 28 17 18 24

11 12 13 19 16 16 10 17 10 14 14

9.64 9.66 9.72 9.84 9.94 10.02 9.62 9.37 9.41 9.76 9.70

เจาหนาทีท่ดสอบ :    คําพลอย   พรมแกว

Um (%)

CVm (%)

Thin (-50%)

Thick (+50%)

Neps (+280%)

Hairiness

Testing
Avg.

Test No.

Count (Ne)

Lea Strength (lbs.)

Twist (T/I)

วันรับตัวอยาง 17/12/2551 Report No. : UC-N508

วันรายงานผล 21/12/2551

ตัวอยางทดสอบ OE YARN-Ne 10 / Tandem Card  No.3 (  - 100% Cotton Waste

แผนกควบคุมคุณภาพ   บรษัิทยูไนเต็ดการฝายจํากดั

Quality Control Department of United Cotton Co.,Ltd.

……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………

Breaker Modified) 

…
United Cotton Co.,Ltd.

UC

 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

19774 19775 19776 19777 19778 19779 19780 19781 19782 19783

9.05 9.47 9.42 9.16 9.46 9.11 9.14 9.33 9.41 9.28 9.28

206.95 207.06 207.18 207.23 207.23 205.03 206.5 207.61 207.15 206.26 206.82

14.60 13.82 14.25 14.25 13.60 14.30 13.72 14.03 14.61 14.34 14.15

10.30 10.54 10.54 10.44 10.52 10.56 10.42 10.39 10.52 10.45 10.47

13.05 13.36 13.40 13.22 13.39 13.50 13.25 13.29 13.39 13.22 13.31

0 0 0 3 0 0 0 0 3 0 1

27 36 26 31 31 26 25 27 26 32 29

20 30 19 20 20 15 14 22 16 25 20

8.63 8.68 8.76 8.64 8.65 8.81 8.51 8.21 8.25 8.54 8.57

Thick (+50%)

Neps (+280%)

Hairiness

เจาหนาทีท่ดสอบ :    คําพลอย   พรมแกว

Count (Ne)

Lea Strength (lbs.)

Twist (T/I)

Um (%)

CVm (%)

Thin (-50%)

วันรายงานผล 21/12/2551

ตัวอยางทดสอบ OE YARN-Ne 10 / Tandem Card  No.2 ( - 100% Cotton Waste

Testing
Avg.

Test No.

แผนกควบคุมคุณภาพ   บรษัิทยูไนเต็ดการฝายจํากดั

Quality Control Department of United Cotton Co.,Ltd.

……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………

Finisher Modified)  

…
วันรับตัวอยาง 17/12/2551 Report No. : UC-N608

United Cotton Co.,Ltd.

UC
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

19727 19728 19729 19730 19731 19732 19733 19734 19735 19736

18.16 18.11 18.21 18.80 18.98 18.83 18.87 17.94 18.22 18.09 18.42

102.11 112.24 98.81 108.62 106.08 116.51 99.64 104.22 104.28 110.41 106.29

16.81 16.45 16.89 16.33 16.47 16.81 16.42 16.62 16.58 16.73 16.61

11.37 11.38 11.44 11.36 11.38 11.19 11.34 11.24 11.25 11.22 11.32

14.37 14.36 14.45 14.36 14.39 14.16 14.32 14.23 14.22 14.18 14.30

12 10 18 16 14 20 20 9 9 11 14

202 214 218 240 203 146 124 107 103 109 167

336 360 354 487 350 267 218 172 166 221 293

5.32 5.34 5.36 5.49 5.68 5.75 5.90 6.12 6.34 6.50 5.78

OE YARN -Ne 20 / Tandem Card  No.4 (  - 30% Cotton Gin. / 70%Cotton Waste

Count (Ne)

Lea Strength (lbs.)

Twist (T/I)

Um (%)

CVm (%)

Thin (-50%)

Thick (+50%)

Neps (+280%)

Hairiness

เจาหนาทีท่ดสอบ :    คําพลอย   พรมแกว

วันรายงานผล 20/12/2551

ตัวอยางทดสอบ

Testing
Avg.

Test No.

แผนกควบคุมคุณภาพ   บริษัทยูไนเต็ดการฝายจํากัด

Quality Control Department of United Cotton Co.,Ltd.

……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………

Conventional) 

…
วันรับตัวอยาง 17/12/2551 Report No. : UC-N708

United Cotton Co.,Ltd.

UC

 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

19707 19708 19709 19710 19711 19712 19713 19714 19715 19716

17.65 18.11 17.82 17.34 18.00 18.20 18.16 17.14 18.06 18.02 17.85

108.21 104.62 100.91 122.36 119.05 122.36 121.26 112.62 108.54 114.44 113.44

16.41 16.54 16.61 16.50 17.00 17.40 16.97 16.91 16.54 16.33 16.72

11.78 11.79 12.11 12.27 12.31 12.28 12.24 11.86 11.74 11.92 12.03

14.94 14.88 15.30 15.50 15.54 15.52 15.44 14.97 14.82 15.12 15.20

6 6 5 4 10 6 4 5 4 2 5

69 56 57 60 64 64 54 60 51 42 58

61 66 64 72 55 56 46 60 60 54 59

6.56 6.46 6.48 6.46 6.44 6.48 6.60 6.76 6.70 6.44 6.54

OE YARN - Ne 20 / Tandem Card  No.3 ( 30% Cotton Gin. / 70%Cotton Waste

Hairiness

เจาหนาทีท่ดสอบ :    คําพลอย   พรมแกว

Neps (+280%)

ตัวอยางทดสอบ

Testing
Avg.

Test No.

Count (Ne)

Lea Strength (lbs.)

Twist (T/I)

Um (%)

CVm (%)

Thin (-50%)

Thick (+50%)

……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………

Breaker Modified)  - 

…
วันรับตัวอยาง 17/12/2551 Report No. : UC-N808

วันรายงานผล 20/12/2551

Quality Control Department of United Cotton Co.,Ltd.

แผนกควบคุมคุณภาพ   บริษัทยูไนเต็ดการฝายจํากัด

United Cotton Co.,Ltd.

UC
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

19681 19682 19683 19684 19685 19686 19687 19688 19689 19690

18.22 18.25 18.61 17.86 18.63 18.20 17.80 17.96 18.25 18.54 18.23

106.91 115.46 118.04 99.21 102.51 99.21 100.31 114.08 120.05 112.12 108.79

16.68 16.54 16.81 16.55 16.50 16.35 16.47 16.81 16.24 16.46 16.54

12.57 12.66 12.82 12.96 12.84 12.62 12.50 12.32 12.16 12.18 12.56

16.06 16.17 16.33 16.54 16.34 15.99 15.88 15.58 15.38 15.42 15.97

13 19 17 22 14 12 17 8 6 12 14

68 60 72 90 91 90 93 62 58 60 74

213 93 186 252 102 170 132 96 88 100 143

6.36 5.96 6.00 6.00 6.04 6.12 6.18 6.32 6.41 5.75 6.11

Thick (+50%)

Neps (+280%)

Hairiness

เจาหนาทีท่ดสอบ :    คําพลอย   พรมแกว

OE YARN -Ne 20 / Tandem Card  No.2 (  - 30% Cotton Gin. / 70%Cotton Waste

Count (Ne)

Lea Strength (lbs.)

Twist (T/I)

Um (%)

CVm (%)

Thin (-50%)

วันรายงานผล 20/12/2551

ตัวอยางทดสอบ

Testing
Avg.

Test No.

แผนกควบคุมคุณภาพ   บริษัทยูไนเต็ดการฝายจํากัด

Quality Control Department of United Cotton Co.,Ltd.

……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………

Finisher Modified) 

…
วันรับตัวอยาง 17/12/2551 Report No. : UC-N908

United Cotton Co.,Ltd.

UC

 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

19717 19718 19719 19720 19721 19722 19723 19724 19725 19726

8.41 8.06 8.14 8.50 8.55 8.39 8.48 8.42 8.16 8.28 8.34

216.81 224.08 218.45 209.44 224.87 220.46 218.26 216.44 225.16 210.59 218.46

13.56 12.84 13.16 13.50 14.00 13.75 13.75 13.06 13.34 12.62 13.36

9.90 9.91 9.96 9.98 9.99 9.92 9.88 10.08 10.13 10.14 9.99

12.58 12.60 12.70 12.63 12.68 12.60 12.57 12.79 12.87 12.88 12.69

2 0 0 0 4 0 1 0 1 1 1

25 28 32 24 22 36 28 28 30 28 28

20 16 27 17 12 16 18 14 14 20 17

9.28 9.36 9.59 9.66 9.79 9.90 9.98 9.48 9.21 9.30 9.56

OE YARN-Ne 10 / Tandem Card  No.4 ( - 30% Cotton Gin. / 70% Cotton Waste

Count (Ne)

Lea Strength (lbs.)

Twist (T/I)

Um (%)

CVm (%)

Thin (-50%)

Thick (+50%)

Neps (+280%)

Hairiness

เจาหนาทีท่ดสอบ :    คําพลอย   พรมแกว

วันรายงานผล 21/12/2551

ตัวอยางทดสอบ

Testing
Avg.

Test No.

แผนกควบคุมคุณภาพ   บริษัทยูไนเต็ดการฝายจํากัด

Quality Control Department of United Cotton Co.,Ltd.

……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………

Conventional)  

…
วันรับตัวอยาง 18/12/2551 Report No. : UC-N1008

United Cotton Co.,Ltd.

UC
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

19697 19698 19699 19700 19701 19702 19703 19704 19705 19706

8.33 8.14 8.22 8.35 8.42 7.98 8.26 8.42 8.50 7.96 8.26

246.08 220.56 238.96 242.19 248.14 248.21 244.62 229.45 224.87 231.44 237.45

13.76 12.75 13.22 13.40 12.82 13.28 13.44 12.86 13.42 13.60 13.26

10.43 10.45 10.34 10.40 10.28 10.30 10.38 10.05 10.30 10.11 10.30

13.17 13.28 13.12 13.20 13.06 13.07 13.22 12.78 13.17 12.83 13.09

0 0 2 0 0 0 0 0 4 0 1

18 22 21 18 18 18 22 24 27 20 21

14 18 14 10 10 6 12 10 19 11 12

10.62 10.54 10.58 10.74 10.80 10.95 11.09 10.83 10.76 10.84 10.78

OE YARN-Ne 10 / Tandem Card  No.3 ( - 30% Cotton Gin. / 70% Cotton Waste

Neps (+280%)

Hairiness

เจาหนาทีท่ดสอบ :    คําพลอย   พรมแกว

Thick (+50%)

ตัวอยางทดสอบ

Testing
Avg.

Test No.

Count (Ne)

Lea Strength (lbs.)

Twist (T/I)

Um (%)

CVm (%)

Thin (-50%)

……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………

Breaker Modified)  

…
วันรับตัวอยาง 17/12/2551 Report No. : UC-N1108

วันรายงานผล 21/12/2551

Quality Control Department of United Cotton Co.,Ltd.

แผนกควบคุมคุณภาพ   บริษัทยูไนเต็ดการฝายจํากัด

United Cotton Co.,Ltd.

UC

 

 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10

19672 19673 19674 19675 19676 19677 19678 19679 19680 19814

8.41 8.38 8.16 8.22 8.13 8.16 8.32 8.17 8.26 8.15 8.24

234.10 236.22 234.72 231.48 233.69 242.51 235.89 233.69 235.42 234.15 235.19

13.60 13.80 14.20 12.50 13.15 12.75 13.70 13.75 13.85 13.87 13.52

10.48 10.54 10.59 10.26 10.37 10.47 10.31 10.28 10.08 10.29 10.37

13.30 13.39 13.46 13.00 13.18 13.34 13.10 13.09 12.92 13.13 13.19

4 3 0 0 1 1 0 1 0 1 1

26 17 24 23 20 22 21 14 23 22 21

16 13 10 12 14 12 17 10 16 16 14

10.00 10.06 9.68 9.76 9.87 10.04 9.93 9.59 9.78 9.98 9.87

เจาหนาทีท่ดสอบ :    คําพลอย   พรมแกว

OE YARN-Ne 10 / Tandem Card  No.2 ( - 30% Cotton Gin. / 70% Cotton Waste

Um (%)

CVm (%)

Thin (-50%)

Thick (+50%)

Neps (+280%)

Hairiness

Testing
Avg.

Test No.

Count (Ne)

Lea Strength (lbs.)

Twist (T/I)

ตัวอยางทดสอบ

แผนกควบคุมคุณภาพ   บริษัทยูไนเต็ดการฝายจํากัด

Quality Control Department of United Cotton Co.,Ltd.

……………………………………………………………………………………………………………………………………………………………

Finisher Modified)  

…
วันรับตัวอยาง 17/12/2551 Report No. : UC-N1208

วันรายงานผล 21/12/2551

United Cotton Co.,Ltd.

UC
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Actual Count Test 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Avg.

9.47 Ne Strength(N) 5.77 5.69 7.17 5.77 5.68 5.77 5.78 5.99 5.95 5.63 5.92

9.49

6.55

10.45

6.10

9.58

2.51

8.85

2.82

9.70

2.59

8.83

or Tenacity(cN/Tex) 9.25 9.08 11.50 9.25 9.11 9.25 9.27 9.61 9.54 9.03

62.35 Tex Elongation (%) 17.50 17.50 20.00 17.50 17.50 17.50 17.50 17.50 17.50 17.50 17.75

 9.42 Ne Strength(N) 6.61 6.65 6.51 7.41 6.71 6.37 5.41 6.60 6.66 6.58

or Tenacity(cN/Tex) 10.54 10.61 10.38 11.82 10.70 10.16 8.63 10.53 10.62 10.50

62.69 Tex Elongation (%) 17.50 17.50 17.50 17.50 17.50 15.00 15.00 17.50 17.50 17.50 17.00

9.28 Ne Strength(N) 6.88 6.06 5.90 6.68 6.32 6.23 6.35 5.55 5.13 5.85

or Tenacity(cN/Tex) 10.81 9.52 9.27 10.50 9.93 9.79 9.98 8.72 8.06 9.19

63.63 Tex Elongation (%) 17.50 20.00 17.50 20.00 20.00 20.00 20.00 17.50 17.50 20.00 19.00

Actual Count Test 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Avg.

20.85 Ne Strength(N) 2.12 2.67 2.63 2.63 3.02 2.76 2.10 2.53 2.11 2.50

or Tenacity(cN/Tex) 7.49 9.43 9.29 9.29 10.66 9.75 7.42 8.93 7.45 8.83

28.32 Tex Elongation (%) 10.00 12.50 12.50 12.50 12.50 12.50 10.00 12.50 10.00 12.50 11.75

20.34 Ne Strength(N) 3.14 2.40 2.38 3.14 3.21 3.15 3.03 2.55 2.58 2.57

or Tenacity(cN/Tex) 10.82 8.27 8.20 10.82 11.06 10.85 10.44 8.78 8.89 8.85

29.03 Tex Elongation (%) 15.00 10.00 10.00 12.50 12.50 12.500 12.50 10.33 12.50 12.50 12.03

20.16 Ne Strength(N) 3.06 2.66 2.59 2.54 2.06 2.42 2.75 2.46 2.43 2.90

or Tenacity(cN/Tex) 10.45 9.08 8.84 8.67 7.03 8.26 9.39 8.40 8.30 9.90

29.29 Tex Elongation (%) 15.00 12.50 12.50 12.50 10.00 12.50 15.00 12.50 12.50 15.00 13.00

Raw Material : 100% Cotton Waste
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Actual Count Test 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Avg.

8.34 Ne Strength(N) 6.51 7.15 6.98 6.42 5.86 6.26 6.55 7.15 6.67 6.39 6.59

9.31

8.84

12.36

7.25

10.11

2.78

8.68

3.84

11.61

3.16

9.75

or Tenacity(cN/Tex) 9.19 10.10 9.86 9.07 8.28 8.84 9.25 10.10 9.42 9.03

70.80 Tex Elongation (%) 17.50 17.50 22.50 20.00 17.50 20.00 20.00 20.00 20.00 20.00 19.50

8.26 Ne Strength(N) 8.56 9.79 8.55 8.36 8.62 8.07 8.88 8.74 9.39 9.41

or Tenacity(cN/Tex) 11.97 13.69 11.96 11.69 12.06 11.29 12.42 12.23 13.13 13.16

71.49 Tex Elongation (%) 17.50 20.00 17.50 17.50 17.50 17.50 20.00 17.50 17.50 20.00 18.25

8.24 Ne Strength(N) 7.50 6.93 6.53 6.73 7.63 7.53 8.12 7.41 6.86 7.23

or Tenacity(cN/Tex) 10.47 9.67 9.11 9.39 10.65 10.51 11.33 10.34 9.57 10.10

71.66 Tex Elongation (%) 17.50 20.00 20.00 17.50 20.00 20.00 17.50 17.50 17.50 17.50 18.50

Actual Count Test 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 Avg.

18.42 Ne Strength(N) 3.07 2.92 3.06 3.08 2.41 2.32 2.75 2.29 2.89 3.05

or Tenacity(cN/Tex) 9.58 9.11 9.54 9.61 7.52 7.24 8.58 7.14 9.01 9.51

32.06 Tex Elongation (%) 15.00 15.00 15.00 15.00 12.50 12.50 15.00 12.50 15.00 15.00 14.25

17.85 Ne Strength(N) 3.34 3.21 3.70 3.76 3.88 3.83 4.04 4.23 4.29 4.12

or Tenacity(cN/Tex) 10.10 9.7 11.19 11.37 11.73 11.58 12.21 12.79 12.97 12.45

33.08 Tex Elongation (%) 12.50 12.50 15.00 15.00 15.00 15.00 15.00 15.00 15.00 15.00 14.50

18.23 Ne Strength(N) 3.47 3.19 2.78 3.31 3.52 3.40 3.42 2.68 2.65 3.15

or Tenacity(cN/Tex) 10.71 9.85 8.58 10.22 10.87 10.50 10.56 8.27 8.18 9.73

32.39 Tex Elongation (%) 15.00 15.00 12.50 15.00 15.00 15.00 15.00 12.50 12.50 15.00 14.25

Single yarn Test
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SINGLE YARN TESTING REPORT

Raw Material : 30% Cotton Gin / 70% Cotton Waste

Single yarn Test
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ตนทุนในการดัดแปลงเคร่ืองสางใยแบบการสางสองขั้นตอน 

         ในการเปรียบเทียบ ใชราคาอะไหลท่ีทําการซ้ือขาย ณ วนัท่ี 21 มีนาคม 2551 (ท่ีอัตราแลกเปล่ียน 
1 USD = 36.71 บาท) โดยหนามท่ีใชในการศึกษาคร้ังนี้เปนหนามยี่หอ ICC และทําการเปรียบเทียบท่ี
การสางใยเพยีงหน่ึงข้ันตอนของการสางใยเทานั้นเทานั้น ดังตาราง 

เคร่ืองท่ี 1 เปรียบเทียบท่ีลูกกล้ิงสางใยข้ันตอนแรก 

เคร่ืองท่ี 2 เปรียบเทียบท่ีลูกกล้ิงสางใยข้ันตอนแรก (ลูกกล้ิงสางใยท่ีทําการดัดแปลง) 

เคร่ืองท่ี 3 เปรียบเทียบท่ีลูกกล้ิงสางใยข้ันตอนท่ีสอง (ลูกกล้ิงสางใยท่ีทําการดัดแปลง) 

รายการ เคร่ืองท่ี 1 เคร่ืองท่ี 2 เคร่ือง 3 
ราคา/หนวย  

USD บาท 

Revolving Flat  106 แผน - - 6.50   238.62 

Stationary Flat  - 49 แผน 49 แผน 24.00 881.04 

Mote Knife - 6 แผน 6 แผน 6.00 220.26 

Suction Hood - 6 ชุด 6 ชุด 3.75 137.66 

Licker-in Wire 7 กก. 7 กก. 7 กก. 8.00 293.68 

Cylinder Wire 1 มวน 1 มวน 1 มวน 500.00 18,355.00 

Doffer Wire 1 มวน 1 มวน 1 มวน 150.00 5,506.50 

1,395.00  

USD 

1,940.50 

 USD 

1,940.50 

 USD 5,276.00 

USD 

193,681.96 
ตนทุนรวม 

บาท 51,210.45 บาท 71,235.76 71,235.76 

บาท บาท 
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        ในการดดัแปลงเคร่ืองสางใยแบบการสางสองข้ันตอนท้ังสามเคร่ือง เพื่อทําการเปรียบเทียบ 

สมบัติของเสนดาย OE-Rotor ท่ีทําการปนจากเสนสไลเวอรท่ีไดจากเคร่ืองสางใยท้ังสามเคร่ือง

ดังกลาว ใชเงินลงทุนท้ังหมดรวม 193,681.96 บาท   และจากตารางเปรียบตนทุนในการดัดแปลง

เคร่ืองสางใยแบบการสางสองข้ันตอนสองเคร่ือง โดยทําการเปรียบเทียบกับ เคร่ืองสางใยแบบการสาง

สองข้ันตอนแบบเดิมขางตนพบวา 

1. เคร่ืองสางใยแบบเดิม มีตนทุนในการดัดแปลง 51,210.45 บาท 

2. ในการดดัแปลงเคร่ืองสางใยที่การสางใยข้ันท่ีหนึ่ง และการสางใยข้ันท่ีสอง มีตนทุนในการ

ดัดแปลงเทากนัคือ เคร่ืองละ  71,235.76 บาท 

3. การลงทุนในการดัดแปลงเคร่ืองสางใยท่ีการสางใยข้ันท่ีหนึ่งและข้ันท่ีสอง มีตนทุนในการ

ดัดแปลงแตละเคร่ือง มากกวาเคร่ืองสางใยแบบเดิมเคร่ืองละ 20,025.31 บาท และคิดเปนสวน

ตางของราคาคือ 28.12% 

 



 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ข 

ผลการวิเคราะหความแปรปรวนทางสถิติ 
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ผลการวิเคราะหความแปรปรวน : ฝาย A 

 

1. ปริมาณ Neps / gram ของมวนแลป 

             สมมติฐาน 

H0 :   คาเฉล่ีย Neps/gram ของมวนแลปท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  

H1   :  คาเฉล่ีย Neps/gram ของมวนแลปท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกัน  

SUMMARY 

Groups Count Sum Average Variance 

เคร่ืองท่ี 1 10 7898 789.8 1282.8444 

เคร่ืองท่ี 2 10 8080 808 2656.4444 

เคร่ืองท่ี 3 10 7865 786.5 1592.9444 
 
ANOVA 

Source of Variation SS df MS F P-value F crit 

Between Groups 2681.2667 2 1340.6333 0.7269939 0.4925818 3.3541308 

Within Groups 49790.1 27 1844.0778 

Total 52471.367 29         

ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ยอมรับสมมติฐาน H0 

 

2. ปริมาณ Neps / gram ของ Carded Sliver 

สมมติฐาน 

H0   :  คาเฉล่ีย Neps/gram ของ Carded Sliver ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกนั  

H1   :  คาเฉล่ีย Neps/gram ของ Carded Sliver ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกัน 
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SUMMARY 

Groups Count Sum Average Variance 

เคร่ืองท่ี 1 10 6765 676.5 1358.5 

เคร่ืองท่ี 2 10 5905 590.5 860.5 

เคร่ืองท่ี 3 10 6307 630.7 1965.3444 
 
ANOVA 

Source of Variation SS df MS F P-value F crit 

Between Groups 37032.267 2 18516.133 13.275293 9.663E-05 3.3541308 

Within Groups 37659.1 27 1394.7815 

Total 74691.367 29         

ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ปฏิเสธสมมติฐาน H0   และ ยอมรับสมมติฐาน H1 

 

3. CVm%  ของ Carded Sliver 

สมมติฐาน 

H0   :  คาเฉล่ีย CVm% ของ Carded Sliver ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  

H1   :  คาเฉล่ีย CVm% ของ Carded Sliver ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกัน 

SUMMARY 

Groups Count Sum Average Variance 

เคร่ืองท่ี 1 10 58.91 5.891 0.1105211 

เคร่ืองท่ี 2 10 67.38 6.738 0.02204 

เคร่ืองท่ี 3 10 70.17 7.017 0.0303122 
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ANOVA 

Source of Variation SS df MS F P-value F crit 

Between Groups 6.8770867 2 3.4385433 63.335291 6.374E-11 3.3541308 

Within Groups 1.46586 27 0.0542911 

Total 8.3429467 29         

ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ปฏิเสธสมมติฐาน H0   และยอมรับสมมติฐาน H1 แตในการทดสอบ 

เปรียบเทียบกนัระหวางเคร่ืองพบวา เคร่ืองท่ี 2 และ 3 ไมมีความแตกตางกัน 

 

4. Neps/gram ของ Draw frame Sliver 

สมมติฐาน 

H0   :  คาเฉล่ีย Neps/gram ของ Draw frame Sliver ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  

H1   :  คาเฉล่ีย Neps/gram ของ Draw frame Sliver ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกัน 

SUMMARY 

Groups Count Sum Average Variance 

เคร่ืองท่ี 1 10 4693 469.3 91.788889 

เคร่ืองท่ี 2 10 3819 381.9 282.76667 

เคร่ืองท่ี 3 10 4407 440.7 661.34444 

ANOVA 

Source of Variation SS df MS F P-value F crit 

Between Groups 39713.867 2 19856.933 57.506323 1.849E-10 3.3541308 

Within Groups 9323.1 27 345.3 

Total 49036.967 29         

ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ปฏิเสธสมมติฐาน H0   และยอมรับสมมติฐาน H1 
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5. CVm% ของ Draw frame Sliver 

สมมติฐาน 

H0   :  คาเฉล่ีย CVm% ของ Draw frame Sliver ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  

H1   :  คาเฉล่ีย CVm% ของ Draw frame Sliver ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกนั 

SUMMARY 

Groups Count Sum Average Variance 

เคร่ืองท่ี 1 10 55.48 5.548 0.1031067 

เคร่ืองท่ี 2 10 59.48 5.948 0.05784 

เคร่ืองท่ี 3 10 61.43 6.143 0.0487789 

ANOVA 

Source of Variation SS df MS F P-value F crit 

Between Groups 1.8401667 2 0.9200833 13.161248 0.0001024 3.3541308 

Within Groups 1.88753 27 0.0699085 

Total 3.7276967 29         

ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ปฏิเสธสมมติฐาน H0   และยอมรับสมมติฐาน H1 แตในการทดสอบ 

เปรียบเทียบกนัระหวางเคร่ืองพบวา เคร่ืองท่ี 2 และ 3 ไมมีความแตกตางกัน 

 

6. Trash : Carded Sliver 

สมมติฐาน 

H0   :  คาเฉล่ีย Trash ของ Carded Sliver ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  

H1   :  คาเฉล่ีย Trash ของ Carded Sliver ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกัน 

SUMMARY 

Groups Count Sum Average Variance 

เคร่ืองท่ี 1 10 23.6619 2.36619 0.0133821 

เคร่ืองท่ี 2 10 23.2925 2.32925 0.041491 

เคร่ืองท่ี 3 10 23.1925 2.31925 0.0359261 
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ANOVA 

Source of 
Variation SS df MS F P-value F crit 

Between Groups 0.0122264 2 0.0061132 0.2019799 0.8183347 3.3541308 

Within Groups 0.8171936 27 0.0302664 

Total 0.8294201 29         

ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ยอมรับสมมติฐาน H0 

7. Dust : Carded Sliver 

สมมติฐาน 

H0   :  คาเฉล่ีย Dust ของ Carded Sliver ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  

H1   :  คาเฉล่ีย Dust ของ Carded Sliver ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกัน 

SUMMARY 

Groups Count Sum Average Variance 

เคร่ืองท่ี 1 10 2.5168 0.25168 0.0012126 

เคร่ืองท่ี 2 10 2.4577 0.24577 0.0007251 

เคร่ืองท่ี 3 10 2.4225 0.24225 0.0018974 

ANOVA 

Source of 
Variation SS df MS F P-value F crit 

Between Groups 0.0004541 2 0.0002271 0.1776304 0.8382223 3.3541308 

Within Groups 0.0345152 27 0.0012783 

Total 0.0349694 29         

ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ยอมรับสมมติฐาน H0 
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8. Trash : Draw frame Sliver 

สมมติฐาน 

H0   :  คาเฉล่ีย Trash ของ Draw frame Sliver ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  

H1   :  คาเฉล่ีย Trash ของ Draw frame Sliver ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกัน 

SUMMARY 

Groups Count Sum Average Variance 

เคร่ืองท่ี 1 10 10.2252 1.02252 0.02235 

เคร่ืองท่ี 2 10 8.4218 0.84218 0.0010427 

เคร่ืองท่ี 3 10 8.5345 0.85345 0.0013094 

ANOVA 

Source of 
Variation SS df MS F P-value F crit 

Between Groups 0.204114 2 0.102057 12.394534 0.0001518 3.3541308 

Within Groups 0.2223189 27 0.008234 

Total 0.4264328 29         

ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ปฏิเสธสมมติฐาน H0   และยอมรับสมมติฐาน H1 แตในการทดสอบ 

เปรียบเทียบกนัระหวางเคร่ืองพบวา เคร่ืองท่ี 2 และ 3 ไมมีความแตกตางกัน 

 

9. Dust : Draw frame Sliver 

สมมติฐาน 

H0   :  คาเฉล่ีย Dustของ Draw frame Sliver ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  

H1   :  คาเฉล่ีย Dust ของ Draw frame Sliver ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกัน 

SUMMARY 

Groups Count Sum Average Variance 

เคร่ืองท่ี 1 10 1.1924 0.11924 4.868E-05 

เคร่ืองท่ี 2 10 1.0479 0.10479 8.1E-05 

เคร่ืองท่ี 3 10 1.1167 0.11167 7.713E-05 
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ANOVA 

Source of 
Variation SS df MS F P-value F crit 

Between Groups 0.0010448 2 0.0005224 7.5779974 0.0024424 3.3541308 

Within Groups 0.0018613 27 6.894E-05 

Total 0.0029061 29         

ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ปฏิเสธสมมติฐาน H0   และยอมรับสมมติฐาน H1 แตในการทดสอบ 

เปรียบเทียบกนัระหวางเคร่ืองพบวา เคร่ืองท่ี 1 กับ 3 และเคร่ืองท่ี 2 กบั3 ไมมีความแตกตางกัน 
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ผลการวิเคราะหความแปรปรวน : ฝาย B 

1. ปริมาณ Neps / gram ของมวนแลป 

สมมติฐาน 

H0   :  คาเฉล่ีย Neps / gram ของมวนแลป ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  

H1   :  คาเฉล่ีย Neps / gram ของมวนแลป ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกัน 

SUMMARY 

Groups Count Sum Average Variance 

เคร่ืองท่ี 1 10 5399 539.9 720.76667 

เคร่ืองท่ี 2 10 5433 543.3 189.78889 

เคร่ืองท่ี 3 10 5416 541.6 42.711111 

ANOVA 

Source of Variation SS df MS F P-value F crit 

Between Groups 57.8 2 28.9 0.0909504 0.9133415 3.3541308 

Within Groups 8579.4 27 317.75556 

Total 8637.2 29         

ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ยอมรับสมมติฐาน H0 

 

2. ปริมาณ Neps/gram ของ Carded Sliver 

สมมติฐาน 

H0   :  คาเฉล่ีย Neps / gram ของ Carded Sliver ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกนั  

H1   :  คาเฉล่ีย Neps / gram ของ Carded Sliver ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกัน 

SUMMARY 

Groups Count Sum Average Variance 

เคร่ืองท่ี 1 10 3859 385.9 116.98889 

เคร่ืองท่ี 2 10 2409 240.9 248.54444 

เคร่ืองท่ี 3 10 3218 321.8 297.51111 
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ANOVA 

Source of Variation SS df MS F P-value F crit 

Between Groups 105595.4 2 52797.7 238.88761 6.786E-18 3.3541308 

Within Groups 5967.4 27 221.01481 

Total 111562.8 29         

ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ปฏิเสธสมมติฐาน H0   และยอมรับสมมติฐาน H1 

3. CVm% ของ Carded Sliver 

สมมติฐาน 

H0   :  คาเฉล่ีย CVm% ของ Carded Sliver ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  

H1   :  คาเฉล่ีย CVm% ของ Carded Sliver ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกัน 

SUMMARY 

Groups Count Sum Average Variance 

เคร่ืองท่ี 1 10 44.04 4.404 0.0136267 

เคร่ืองท่ี 2 10 51.07 5.107 0.0538456 

เคร่ืองท่ี 3 10 52.83 5.283 0.2552233 

ANOVA 

Source of Variation SS df MS F P-value F crit 

Between Groups 4.3260867 2 2.1630433 20.10914 4.491E-06 3.3541308 

Within Groups 2.90426 27 0.1075652 

Total 7.2303467 29         

ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ปฏิเสธสมมติฐาน H0   และยอมรับสมมติฐาน H1 แตในการทดสอบ 

เปรียบเทียบกนัระหวางเคร่ืองพบวา เคร่ืองท่ี 2 และ 3 ไมมีความแตกตางกัน 
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4. Neps/gram ของ Draw frame Sliver 

สมมติฐาน 

H0   :  คาเฉล่ีย Neps/gram ของ Carded Sliver ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกนั  

H1   :  คาเฉล่ีย Neps/gram ของ Carded Sliver ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกัน 

SUMMARY 

Groups Count Sum Average Variance 

เคร่ืองท่ี 1 10 2167 216.7 73.788889 

เคร่ืองท่ี 2 10 1714 171.4 304.71111 

เคร่ืองท่ี 3 10 2106 210.6 180.26667 

ANOVA 

Source of Variation SS df MS F P-value F crit 

Between Groups 12086.467 2 6043.2333 32.445923 6.594E-08 3.3541308 

Within Groups 5028.9 27 186.25556 

Total 17115.367 29        

ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ปฏิเสธสมมติฐาน H0   และยอมรับสมมติฐาน H1 แตในการทดสอบ 

เปรียบเทียบกนัระหวางเคร่ืองพบวา เคร่ืองท่ี 1 กับ 3 ไมมีความแตกตางกัน 

 

5. CVm% ของ Draw frame Sliver 

สมมติฐาน 

H0   :  คาเฉล่ีย CVm% ของ Draw frame Sliver ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  

H1   :  คาเฉล่ีย CVm% ของ Draw frame Sliver ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกนั 

SUMMARY 

Groups Count Sum Average Variance 

เคร่ืองท่ี 1 10 41.24 4.124 0.0120489 

เคร่ืองท่ี 2 10 46.19 4.619 0.0413878 

เคร่ืองท่ี 3 10 47.63 4.763 0.0502233 
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ANOVA 

Source of Variation SS df MS F P-value F crit 

Between Groups 2.24694 2 1.12347 32.514085 6.464E-08 3.3541308 

Within Groups 0.93294 27 0.0345533 

Total 3.17988 29         

ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ปฏิเสธสมมติฐาน H0   และยอมรับสมมติฐาน H1 แตในการทดสอบ 

เปรียบเทียบกนัระหวางเคร่ืองพบวา เคร่ืองท่ี 2 กับ 3 ไมมีความแตกตางกัน 

 

6. Trash : Carded Sliver 

สมมติฐาน 

H0   :  คาเฉล่ีย Trash ของ Carded Sliver ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  

H1   :  คาเฉล่ีย Trash ของ Carded Sliver ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกัน 

SUMMARY 

Groups Count Sum Average Variance 

เคร่ืองท่ี 1 10 12.6562 1.26562 0.05014 

เคร่ืองท่ี 2 10 6.7181 0.67181 0.0041582 

เคร่ืองท่ี 3 10 10.1182 1.01182 0.0101551 

ANOVA 

Source of 
Variation SS df MS F P-value F crit 

Between Groups 1.7754385 2 0.8877193 41.319234 6.08E-09 3.3541308 

Within Groups 0.580079 27 0.0214844 

Total 2.3555175 29         

ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ปฏิเสธสมมติฐาน H0   และยอมรับสมมติฐาน H1 แตในการทดสอบ 

เปรียบเทียบกนัระหวางเคร่ืองพบวา เคร่ืองท่ี 1 กับ 3 ไมมีความแตกตางกัน 
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7. Dust : Carded Sliver 

สมมติฐาน 

H0   :  คาเฉล่ีย Dust ของ Carded Sliver ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  

H1   :  คาเฉล่ีย Dust ของ Carded Sliver ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกัน 

SUMMARY 

Groups Count Sum Average Variance 

เคร่ืองท่ี 1 10 1.8309 0.18309 0.0006198 

เคร่ืองท่ี 2 10 1.5183 0.15183 3.326E-05 

เคร่ืองท่ี 3 10 1.7655 0.17655 0.0003236 

ANOVA 

Source of 
Variation SS df MS F P-value F crit 

Between Groups 0.0054368 2 0.0027184 8.3502736 0.0015026 3.3541308 

Within Groups 0.0087897 27 0.0003255 

Total 0.0142265 29         

ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ปฏิเสธสมมติฐาน H0   และยอมรับสมมติฐาน H1 แตในการทดสอบ 

เปรียบเทียบกนัระหวางเคร่ืองพบวา เคร่ืองท่ี 1 กับ 3 ไมมีความแตกตางกัน 

 

8. Trash : Draw frame Sliver 

สมมติฐาน 

H0   :  คาเฉล่ีย Trash ของ Draw frame Sliver ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  

H1   :  คาเฉล่ีย Trash ของ Draw frame Sliver ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกัน 

SUMMARY 

Groups Count Sum Average Variance 

เคร่ืองท่ี 1 10 11.9946 1.19946 0.0527075 

เคร่ืองท่ี 2 10 6.1523 0.61523 0.0059527 

เคร่ืองท่ี 3 10 9.3104 0.93104 0.0139038 
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ANOVA 

Source of 
Variation SS df MS F P-value F crit 

Between Groups 1.7103665 2 0.8551832 35.35568 2.878E-08 3.3541308 

Within Groups 0.653076 27 0.024188 

Total 2.3634425 29         

ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ปฏิเสธสมมติฐาน H0   และยอมรับสมมติฐาน H1 แตในการทดสอบ 

เปรียบเทียบกนัระหวางเคร่ืองพบวา เคร่ืองท่ี 1 กับ 3 และเคร่ืองท่ี 2 กบั 3 ไมมีความแตกตางกัน 

 

9. Dust : Draw frame Sliver 

สมมติฐาน 

H0   :  คาเฉล่ีย Dust ของ Draw frame Sliver ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  

H1   :  คาเฉล่ีย Dust ของ Draw frame Sliver ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกัน 

SUMMARY 

Groups Count Sum Average Variance 

เคร่ืองท่ี 1 10 1.7735 0.17735 0.0006369 

เคร่ืองท่ี 2 10 1.401 0.1401 5.815E-05 

เคร่ืองท่ี 3 10 1.5378 0.15378 0.0006268 

ANOVA 

Source of 
Variation SS df MS F P-value F crit 

Between Groups 0.0071008 2 0.0035504 8.0580035 0.0018021 3.3541308 

Within Groups 0.0118964 27 0.0004406 

Total 0.0189972 29         

ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ปฏิเสธสมมติฐาน H0   และยอมรับสมมติฐาน H1 แตในการทดสอบ 

เปรียบเทียบกนัระหวางเคร่ืองพบวา เคร่ืองท่ี 1 กับ 3 ไมมีความแตกตาง 
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ความแข็งแรงของเสนดาย : ฝาย A 

1. Tenacity : เบอร 10 Ne 

สมมติฐาน 

H0   :  คาเฉล่ีย Tenacity : เบอร 10 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  

H1   :  คาเฉล่ีย Tenacity : เบอร 10 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกัน 

SUMMARY 

Groups Count Sum Average Variance 

เคร่ืองท่ี 1 10 94.89 9.489 0.5335878 

เคร่ืองท่ี 2 10 104.49 10.449 0.6013656 

เคร่ืองท่ี 3 10 95.77 9.577 0.66529 

ANOVA 

Source of Variation SS df MS F P-value F crit 

Between Groups 5.6324267 2 2.8162133 4.6930545 0.0178148 3.3541308 

Within Groups 16.20219 27 0.6000811 

Total 21.834617 29         

ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ปฏิเสธสมมติฐาน H0   และยอมรับสมมติฐาน H1 แตในการทดสอบ 

เปรียบเทียบกนัระหวางเคร่ืองพบวา เคร่ืองท่ี 1 กับ 3 ไมมีความแตกตาง 

2. Elongation : เบอร 10 Ne 

สมมติฐาน 

H0   :  คาเฉล่ีย Elongation : เบอร 10 Neท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  

H1   :  คาเฉล่ีย Elongation : เบอร 10 Neท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกัน 

SUMMARY 

Groups Count Sum Average Variance 

เคร่ืองท่ี 1 10 177.5 17.75 0.625 

เคร่ืองท่ี 2 10 170 17 1.1111111 

เคร่ืองท่ี 3 10 190 19 1.6666667 
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ANOVA 

Source of Variation SS df MS F P-value F crit 

Between Groups 20.416667 2 10.208333 9 0.0010117 3.3541308 

Within Groups 30.625 27 1.1342593 

Total 51.041667 29         

ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ปฏิเสธสมมติฐาน H0   และยอมรับสมมติฐาน H1 แตในการทดสอบ 

เปรียบเทียบกนัระหวางเคร่ืองพบวา เคร่ืองท่ี 1 กับ 2 ไมมีความแตกตาง 

 

3. Tenacity : เบอร 20 Ne 

สมมติฐาน 

H0   :  คาเฉล่ีย Tenacity : เบอร 20 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  

H1   :  คาเฉล่ีย Tenacity : เบอร 20 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกัน 

SUMMARY 

Groups Count Sum Average Variance 

เคร่ืองท่ี 1 10 88.54 8.854 1.1856489 

เคร่ืองท่ี 2 10 96.98 9.698 1.4164844 

เคร่ืองท่ี 3 10 88.32 8.832 0.9113067 

ANOVA 

Source of Variation SS df MS F P-value F crit 

Between Groups 4.87592 2 2.43796 2.0816863 0.1442815 3.3541308 

Within Groups 31.62096 27 1.1711467 

Total 36.49688 29         

ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ยอมรับสมมติฐาน H0 
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4. Elongation : เบอร 20 Ne 

สมมติฐาน 

H0   :  คาเฉล่ีย Elongation : เบอร 20 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  

H1   :  คาเฉล่ีย Elongation : เบอร 20 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกัน 

SUMMARY 

Groups Count Sum Average Variance 

เคร่ืองท่ี 1 10 117.5 11.75 1.4583333 

เคร่ืองท่ี 2 10 120.33 12.033 2.3642233 

เคร่ืองท่ี 3 10 130 13 2.5 

ANOVA 

Source of Variation SS df MS F P-value F crit 

Between Groups 8.59226 2 4.29613 2.0384776 0.149793 3.3541308 

Within Groups 56.90301 27 2.1075189 

Total 65.49527 29         

ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ยอมรับสมมติฐาน H0 
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ความแข็งแรงของเสนดาย : ฝาย B 

1. Tenacity : เบอร 10 Ne 

สมมติฐาน 

H0   :  คาเฉล่ีย Tenacity : เบอร 10 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  

H1   :  คาเฉล่ีย Tenacity : เบอร 10 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกัน 

SUMMARY 

Groups Count Sum Average Variance 

เคร่ืองท่ี 1 10 93.14 9.314 0.33316 

เคร่ืองท่ี 2 10 123.6 12.36 0.5575778 

เคร่ืองท่ี 3 10 101.14 10.114 0.4584489 

ANOVA 

Source of 
Variation SS df MS F P-value F crit 

Between Groups 49.87544 2 24.93772 55.450563 2.7494E-10 3.3541308 

Within Groups 12.14268 27 0.4497289 

Total 62.01812 29         

ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ปฏิเสธสมมติฐาน H0 และยอมรับสมมติฐาน H1 

2. Elongation : เบอร 10 Ne 

สมมติฐาน 

H0   :  คาเฉล่ีย Elongation : เบอร 10 Neท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  

H1   :  คาเฉล่ีย Elongation : เบอร 10 Neท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกัน 

SUMMARY 

Groups Count Sum Average Variance 

เคร่ืองท่ี 1 10 195 19.5 2.5 

เคร่ืองท่ี 2 10 182.5 18.25 1.4583333 

เคร่ืองท่ี 3 10 185 18.5 1.6666667 
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ANOVA 

Source of Variation SS df MS F P-value F crit 

Between Groups 8.75 2 4.375 2.3333333 0.11621952 3.3541308 

Within Groups 50.625 27 1.875 

Total 59.375 29         

ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ยอมรับสมมติฐาน H0 

3. Tenacity : เบอร 20 Ne 

สมมติฐาน 

H0   :  คาเฉล่ีย Tenacity : เบอร 20 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  

H1   :  คาเฉล่ีย Tenacity : เบอร 20 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกัน 

SUMMARY 

Groups Count Sum Average Variance 

เคร่ืองท่ี 1 10 86.84 8.684 1.0219822 

เคร่ืองท่ี 2 10 116.09 11.609 1.16501 

เคร่ืองท่ี 3 10 97.47 9.747 1.0722233 

ANOVA 

Source of Variation SS df MS F P-value F crit 

Between Groups 43.842127 2 21.921063 20.177613 4.3692E-06 3.3541308 

Within Groups 29.33294 27 1.0864052 

Total 73.175067 29         

ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ปฏิเสธสมมติฐาน H0 และยอมรับสมมติฐาน H1 
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4. Elongation : เบอร  20 Ne 

สมมติฐาน 

H0   :  คาเฉล่ีย Elongation : เบอร 20 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  

H1   :  คาเฉล่ีย Elongation : เบอร 20 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกัน 

SUMMARY 

Groups Count Sum Average Variance 

เคร่ืองท่ี 1 10 142.5 14.25 1.4583333 

เคร่ืองท่ี 2 10 145 14.5 1.1111111 

เคร่ืองท่ี 3 10 142.5 14.25 1.4583333 

ANOVA 

Source of 
Variation SS df MS F P-value F crit 

Between Groups 0.4166667 2 0.2083333 0.1551724 0.85702568 3.3541308 

Within Groups 36.25 27 1.3425926 

Total 36.666667 29         

ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ยอมรับสมมติฐาน H0 
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การทดสอบจุดบกพรองในเสนดายดวยเครื่อง USTER EVENESS TESTER III : ฝาย A 

1. CVm% : 10 Ne 

สมมติฐาน 

H0   :  คาเฉล่ีย CVm% เบอร 10 Neท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  

H1   :  คาเฉล่ีย CVm% เบอร 10 Neท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกนั 

SUMMARY 

Groups Count Sum Average Variance 

เคร่ืองท่ี 1 10 126.58 12.658 0.03604

เคร่ืองท่ี 2 10 128.85 12.885 0.0582722

เคร่ืองท่ี 3 10 133.07 13.307 0.0163567

ANOVA 

Source of Variation SS df MS F P-value F crit 

Between Groups 2.16938 2 1.08469 29.403657 1.663E-07 3.3541308 

Within Groups 0.99602 27 0.0368896 

Total 3.1654 29         

ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ปฏิเสธสมมติฐาน H0 และยอมรับสมมติฐาน H1 

2. Thin place  : 10 Ne 

สมมติฐาน 

H0   :  คาเฉล่ีย Thin place  เบอร 10 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  

H1   :  คาเฉล่ีย Thin place  เบอร 10 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกัน 

SUMMARY 

Groups Count Sum Average Variance 

เคร่ืองท่ี 1 10 5 0.5 1.6111111 

เคร่ืองท่ี 2 10 8 0.8 1.5111111 

เคร่ืองท่ี 3 10 6 0.6 1.6 

ANOVA 
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Source of Variation SS df MS F P-value F crit 

Between Groups 0.4666667 2 0.2333333 0.1482353 0.8629251 3.3541308 

Within Groups 42.5 27 1.5740741 

Total 42.966667 29         

ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ยอมรับสมมติฐาน H0 

3. Thick place : 10 Ne 

สมมติฐาน 

H0   :  คาเฉล่ีย Thick place  เบอร 10 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  

H1   :  คาเฉล่ีย Thick place  เบอร 10 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกัน 

SUMMARY 

Groups Count Sum Average Variance 

เคร่ืองท่ี 1 10 254 25.4 27.155556 

เคร่ืองท่ี 2 10 244 24.4 24.044444 

เคร่ืองท่ี 3 10 287 28.7 12.9 

ANOVA 

Source of Variation SS df MS F P-value F crit 

Between Groups 101.2667 2 50.63333 2.3697348 0.1126718 3.3541308 

Within Groups 576.9 27 21.36667 

Total 678.1667 29         

ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ยอมรับสมมติฐาน H0 
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4. Neps : 10 Ne 

สมมติฐาน 

H0   :  คาเฉล่ีย Neps  เบอร 10 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  

H1   :  คาเฉล่ีย Neps  เบอร 10 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกนั 

SUMMARY 

Groups Count Sum Average Variance 

เคร่ืองท่ี 1 10 156 15.6 12.711111 

เคร่ืองท่ี 2 10 138 13.8 9.7333333 

เคร่ืองท่ี 3 10 201 20.1 22.988889 

ANOVA 

Source of Variation SS df MS F P-value F crit 

Between Groups 210.6 2 105.3 6.9530448 0.0036667 3.3541308 

Within Groups 408.9 27 15.14444 

Total 619.5 29         

ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ปฏิเสธสมมติฐาน H0   และยอมรับสมมติฐาน H1 แตในการทดสอบ 

เปรียบเทียบกนัระหวางเคร่ืองพบวา เคร่ืองท่ี 1 กับ 2 ไมมีความแตกตาง 

 

5. CVm% : 20 Ne 

สมมติฐาน 

H0   :  คาเฉล่ีย CVm% เบอร 20 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  

H1   :  คาเฉล่ีย CVm% เบอร 20 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกนั 

SUMMARY 

Groups Count Sum Average Variance 

เคร่ืองท่ี 1 10 156.27 15.627 0.0138233 

เคร่ืองท่ี 2 10 156.73 15.673 0.0447567 

เคร่ืองท่ี 3 10 162.03 16.203 0.0361344 
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ANOVA 

Source of Variation SS df MS F P-value F crit 

Between Groups 2.049307 2 1.024653 32.455029 6.577E-08 3.3541308 

Within Groups 0.85243 27 0.031571 

Total 2.901737 29         

ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ปฏิเสธสมมติฐาน H0   และยอมรับสมมติฐาน H1 แตในการทดสอบ 

เปรียบเทียบกนัระหวางเคร่ืองพบวา เคร่ืองท่ี 1 กับ 2 ไมมีความแตกตาง 

 

6. Thin place : 20 Ne 

สมมติฐาน 

H0   :  คาเฉล่ีย Thin Place เบอร 20 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  

H1   :  คาเฉล่ีย Thin Place เบอร 20 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกัน 

SUMMARY 

Groups Count Sum Average Variance 

เคร่ืองท่ี 1 10 160 16 1.5555556 

เคร่ืองท่ี 2 10 127 12.7 14.9 

เคร่ืองท่ี 3 10 278 27.8 22.844444 

ANOVA 

Source of Variation SS df MS F P-value F crit 

Between Groups 1260.467 2 630.2333 48.109415 1.257E-09 3.3541308 

Within Groups 353.7 27 13.1 

Total 1614.167 29         

ผลการวิเคราะหความแปรปรวน : ปฏิเสธสมมติฐาน H0 และยอมรับสมมติฐาน H1 
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7. Thick place : 20 Ne 

สมมติฐาน 

H0   :  คาเฉล่ีย Thick Place เบอร 20 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  

H1   :  คาเฉล่ีย Thick Place เบอร 20 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกัน 

SUMMARY 

Groups Count Sum Average Variance 

เคร่ืองท่ี 1 10 1075 107.5 107.38889 

เคร่ืองท่ี 2 10 1046 104.6 138.48889 

เคร่ืองท่ี 3 10 1613 161.3 871.78889 

ANOVA 

Source of Variation SS df MS F P-value F crit 

Between Groups 20392.47 2 10196.23 27.368357 3.205E-07 3.3541308 

Within Groups 10059 27 372.5556 

Total 30451.47 29         

ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ปฏิเสธสมมติฐาน H0   และยอมรับสมมติฐาน H1 แตในการทดสอบ 

เปรียบเทียบกนัระหวางเคร่ืองพบวา เคร่ืองท่ี 1 กับ 2 ไมมีความแตกตาง 

 

8. Neps : 20 Ne 

สมมติฐาน 

H0   :  คาเฉล่ีย Neps เบอร 20 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกนั  

H1   :  คาเฉล่ีย Neps เบอร 20 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกัน 

SUMMARY 

Groups Count Sum Average Variance 

เคร่ืองท่ี 1 10 1836 183.6 385.37778 

เคร่ืองท่ี 2 10 1588 158.8 388.4 

เคร่ืองท่ี 3 10 2650 265 1263.5556 
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ANOVA 

Source of Variation SS df MS F P-value F crit 

Between Groups 61731.47 2 30865.73 45.450196 2.28E-09 3.3541308 

Within Groups 18336 27 679.1111 

Total 80067.47 29         

ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ปฏิเสธสมมติฐาน H0   และยอมรับสมมติฐาน H1 

 

การทดสอบจุดบกพรองในเสนดายดวยเครื่อง USTER EVENESS TESTER III : ฝาย B 

1. CVm% : 10 Ne 

สมมติฐาน 

H0   :  คาเฉล่ีย CVm% เบอร 10 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  

H1   :  คาเฉล่ีย CVm% เบอร 10 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกนั 

SUMMARY 

Groups Count Sum Average Variance 

เคร่ืองท่ี 1 10 126.9 12.69 0.0138889 

เคร่ืองท่ี 2 10 130.9 13.09 0.0270889 

เคร่ืองท่ี 3 10 131.91 13.191 0.0309211 

ANOVA 

Source of Variation SS df MS F P-value F crit 

Between Groups 1.404007 2 0.702003 29.291273 1.723E-07 3.3541308 

Within Groups 0.64709 27 0.023966 

Total 2.051097 29         

ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ปฏิเสธสมมติฐาน H0   และยอมรับสมมติฐาน H1 แตในการทดสอบ 

เปรียบเทียบกนัระหวางเคร่ืองพบวา เคร่ืองท่ี 2 กับ 3 ไมมีความแตกตาง 
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2. Thin place : 10 Ne 

สมมติฐาน 

H0   :  คาเฉล่ีย Thin place เบอร 10 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  

H1   :  คาเฉล่ีย Thin place เบอร 10 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกัน 

SUMMARY 

Groups Count Sum Average Variance 

เคร่ืองท่ี 1 10 9 0.9 1.6555556 

เคร่ืองท่ี 2 10 6 0.6 1.8222222 

เคร่ืองท่ี 3 10 11 1.1 1.8777778 

ANOVA 

Source of 
Variation SS df MS F P-value F crit 

Between Groups 1.266667 2 0.633333 0.3547718 0.704554 3.3541308 

Within Groups 48.2 27 1.785185 

Total 49.46667 29         

ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ยอมรับสมมติฐาน H0 

 

3. Thick place : 10 Ne 

สมมติฐาน 

H0   :  คาเฉล่ีย Thick place เบอร 10 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  

H1   :  คาเฉล่ีย Thick place เบอร 10 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกัน 

SUMMARY 

Groups Count Sum Average Variance 

เคร่ืองท่ี 1 10 281 28.1 16.1 

เคร่ืองท่ี 2 10 208 20.8 9.2888889 

เคร่ืองท่ี 3 10 212 21.2 12.177778 
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ANOVA 

Source of 
Variation SS df MS F P-value F crit 

Between Groups 336.8667 2 168.4333 13.450754 8.847E-05 3.3541308 

Within Groups 338.1 27 12.52222 

Total 674.9667 29         

ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ปฏิเสธสมมติฐาน H0   และยอมรับสมมติฐาน H1 แตในการทดสอบ 

เปรียบเทียบกนัระหวางเคร่ืองพบวา เคร่ืองท่ี 2 กับ 3 ไมมีความแตกตาง 

 

4. Neps : 10 Ne 

สมมติฐาน 

H0   :  คาเฉล่ีย Neps เบอร 10 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกนั  

H1   :  คาเฉล่ีย Neps เบอร 10 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกัน 

SUMMARY 

Groups Count Sum Average Variance 

เคร่ืองท่ี 1 10 174 17.4 18.044444 

เคร่ืองท่ี 2 10 124 12.4 15.6 

เคร่ืองท่ี 3 10 136 13.6 6.7111111 

ANOVA 

Source of 
Variation SS df MS F P-value F crit 

Between Groups 136.2667 2 68.13333 5.064978 0.013556 3.3541308 

Within Groups 363.2 27 13.45185 

Total 499.4667 29         

ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ปฏิเสธสมมติฐาน H0   และยอมรับสมมติฐาน H1 แตในการทดสอบ 

เปรียบเทียบกนัระหวางเคร่ืองพบวา เคร่ืองท่ี 2 กับ 3 ไมมีความแตกตาง 
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5. CVm% : 20 Ne 

สมมติฐาน 

H0   :  คาเฉล่ีย CVm% เบอร 20 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  

H1   :  คาเฉล่ีย CVm% เบอร 20 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกนั 

SUMMARY 

Groups Count Sum Average Variance 

เคร่ืองท่ี 1 10 143.04 14.304 0.0098044 

เคร่ืองท่ี 2 10 152.03 15.203 0.0832456 

เคร่ืองท่ี 3 10 159.69 15.969 0.1611878 

ANOVA 

Source of 
Variation SS df MS F P-value F crit 

Between Groups 13.89061 2 6.945303 81.954421 3.406E-12 3.3541308 

Within Groups 2.28814 27 0.084746 

Total 16.17875 29         

ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ปฏิเสธสมมติฐาน H0   และยอมรับสมมติฐาน H1 

 

6. Thin place : 20 Ne 

สมมติฐาน 

H0   :  คาเฉล่ีย Thin place เบอร 20 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  

H1   :  คาเฉล่ีย Thin place เบอร 20 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกัน 

SUMMARY 

Groups Count Sum Average Variance 

เคร่ืองท่ี 1 10 139 13.9 18.988889 

เคร่ืองท่ี 2 10 52 5.2 4.4 

เคร่ืองท่ี 3 10 140 14 24 
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ANOVA 

Source of 
Variation SS df MS F P-value F crit 

Between Groups 510.4667 2 255.2333 16.157796 2.43E-05 3.3541308 

Within Groups 426.5 27 15.7963 

Total 936.9667 29         

ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ปฏิเสธสมมติฐาน H0   และยอมรับสมมติฐาน H1 แตในการทดสอบ 

เปรียบเทียบกนัระหวางเคร่ืองพบวา เคร่ืองท่ี 1 กับ 3 ไมมีความแตกตาง 

 

7. Thick place : 20 Ne 

สมมติฐาน 

H0   :  คาเฉล่ีย Thick place เบอร 20 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกัน  

H1   :  คาเฉล่ีย Thick place เบอร 20 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกัน 

SUMMARY 

Groups Count Sum Average Variance 

เคร่ืองท่ี 1 10 1666 166.6 2889.8222 

เคร่ืองท่ี 2 10 577 57.7 58.455556 

เคร่ืองท่ี 3 10 744 74.4 221.37778 

ANOVA 

Source of 
Variation SS df MS F P-value F crit 

Between Groups 68796.47 2 34398.23 32.557071 6.383E-08 3.3541308 

Within Groups 28526.9 27 1056.552 

Total 97323.37 29         

ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ปฏิเสธสมมติฐาน H0   และยอมรับสมมติฐาน H1 
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8. Neps : 20 Ne 

สมมติฐาน 

H0   :  คาเฉล่ีย Neps เบอร 20 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองไมแตกตางกนั  

H1   :  คาเฉล่ีย Neps เบอร 20 Ne ท้ัง 3 เคร่ืองแตกตางกัน 

SUMMARY 

Groups Count Sum Average Variance 

เคร่ืองท่ี 1 10 2931 293.1 10355.433 

เคร่ืองท่ี 2 10 594 59.4 51.822222 

เคร่ืองท่ี 3 10 1432 143.2 3415.9556 

ANOVA 

Source of 
Variation SS df MS F P-value F crit 

Between Groups 280360.5 2 140180.2 30.422794 1.211E-07 3.3541308 

Within Groups 124408.9 27 4607.737 

Total 404769.4 29         

ผลการเคราะหความแปรปรวน :  ปฏิเสธสมมติฐาน H0   และยอมรับสมมติฐาน H1 
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พ.ศ. 2548 – ปจจุบัน                 ตําแหนงผูจดัการฝายซอมบํารุง 

                                                  บริษัทยูไนเต็ดการฝาย จํากัด    

 

ผลงานวิจัยท่ีตีพิมพ                   

         ณัฐวัฒน ประสงคเสียง และ สมนึก สังขหนู, “การศึกษาสมบัติของเสนดาย OE-Rotor ท่ีปน

ดวยสไลเวอรท่ีไดจากเคร่ืองสางใยแบบการสางสองขั้นตอนท่ีทําการดัดแปลงเทคนิคการสางใยท่ี

แตกตางกัน,”  การสัมมนาทางวิชาการส่ิงทอและเคร่ืองนุงหม ประจําป พ.ศ. 2552, วันท่ี 15 กรกฎาคม 

2552, 2552.  หนา 99 - 105         
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