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บทคดัย่อ 
  
  การวิจยัคร้ังน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อ 1) ศึกษาโครงสร้างผา้ถกั 2) ทดสอบประสิทธิภาพการใช้
เขม็เยบ็ผา้ถกั 3) ทดสอบคุณภาพเขม็ท่ีมีผลต่อผา้ถกั 4) เปรียบเทียบประสิทธิภาพและคุณภาพของเข็ม
ท่ีเหมาะสมกบัผา้ถกั   
  วิธีการ น าผา้ถกัไปทดสอบสมบติัทางกายภาพ จากนั้นไปทดสอบประสิทธิภาพด้วยความ
หนาตะเขบ็ 2 ระดบั คือ ตะเขบ็ติดป้ายการดูแลรักษาเส้ือผา้ และตะเข็บไม่ติดป้ายการดูแลรักษาเส้ือผา้ 
กบัเข็ม 2 ยี่ห้อ คือเข็มยี่ห้อ A และ ยี่ห้อ B ลกัษณะปลายเข็มแหลม (KN) และปลายเข็มมน (SES) 
ทดสอบคุณภาพเข็มโดยการชัง่น ้ าหนกัก่อนและหลงัการทดสอบ และเปรียบเทียบประสิทธิภาพของ
เขม็ ยีห่อ้ A และยีห่อ้ B  วเิคราะห์ขอ้มูลใช ้T-test  

 ผลการทดลองพบวา่ ผา้ถกัท่ีใช้มีโครงสร้างผา้ถกัแนวนอน มีส่วนผสมเส้นใยพอลีเอสเตอร์ 
ร้อยละ 100 มีความแข็งแรงของผา้ต่อแรงดนัทะลุ 868.80 กิโลปาสคาล  ความหนาของผา้ 0.05 
มิลลิเมตร ผลการทดสอบประสิทธิภาพพบวา่ ปลายเข็มแหลม (KN) เหมาะสมกบัตะเข็บไม่ติดป้าย
การดูแลรักษาเส้ือผา้ และปลายเขม็มน (SES) เหมาะสมกบัตะเข็บติดป้ายการดูแลรักษาเส้ือผา้ ผลการ
ทดสอบคุณภาพเข็มก่อนและหลงัพบวา่ เข็มยี่ห้อ A ปลายเข็มแหลม (KN) เยบ็ตะเข็บไม่ติดป้ายการ
ดูแลรักษาเส้ือผา้ ซ่ึงมีค่าความเส่ือมนอ้ยท่ีสุดคือ 0.303 กรัม  และผลการเปรียบเทียบประสิทธิภาพเข็ม
พบวา่ เข็มยี่ห้อ A ปลายเข็มแหลม (KN) ไม่ติดป้ายการดูแลรักษาเส้ือผา้ มีประสิทธิภาพมากท่ีสุดคือ 
165 ช้ิน  
 
ค าส าคัญ:  เขม็ ผา้ถกั ต าหนิรูเขม็จกัร  
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ABSTRACT 
 

 The objectives of this research were to 1) examine the structure of knitted fabric, 2) 
investigate the efficiency of using different types of needles to sew knitted fabric, 3) study the 
quality of needles used to sew knitted fabric, and compare the efficiency and quality of needles 
suitable for sewing knitted fabric.   
  The data were collected by examining the structural and physical properties of knitted 
fabric; sewing two different types of seams of knitted fabric, one with a care label and the other 
without a care label, to test the efficiency of two types of needle, one pointed and the other 
ballpoint, of two brands - brand A and brand B; the data were analyzed using T-test.   

The results of the study showed that the structure of the knitted fabric was weft knitted and 
100 % polyester with a resistance to pressure at 868.80 kPa. The fabric was 0.05 mm. thick. The 
results of quality tests before and after the needle found that brand A that the sharp pointed needle 
(KN) was suitable with a seam without a care label, which was a degenerative least 0.303 g. and 
results of the comparison showed that the needles brand A that the sharp pointed needle (KN) was 
suitable with a seam without a care label, Most efficiency of needles suitable for sewing knitted 
fabric was 165 pieces.  
 
Keywords: Needle, Knitted Fabric, Needle Hole Defects 
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 สุดทา้ยน้ีขอกราบขอบพระคุณในคุณของบิดาและมารดา ครอบครัว แซ่จ๋ิว ท่ีคอยให้การ
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บทที ่1 
บทน า 

 

1.1  ความเป็นมาและความส าคญัของปัญหา 
 อุตสาหกรรมส่ิงทอและเคร่ืองนุ่งห่มมีความส าคญัต่อการพฒันาเศรษฐกิจของไทยมีสัดส่วน
มูลค่าเพิ่มต่อผลิตภัณฑ์มวลรวมภายในประเทศเป็นอันดับ 4 รองจากอุตสาหกรรมเคร่ืองจักร 
อุตสาหกรรมอาหารและเคร่ืองด่ืม และอุตสาหกรรมยานยนต์ ตามล าดบัคิดเป็นมูลค่า 245 พนัลา้น
บาท หรือร้อยละ 2.2 ของภณัฑ์มวลทั้งประเทศ [1]  ในปี 2554 ประเทศไทยมีมูลค่าการส่งออก ส่ิงทอ
และเคร่ืองนุ่งห่มคิดมูลค่ารวมทั้งส้ิน 8,356.2 ลา้นเหรียญสหรัฐซ่ึงร้อยละ 60 เป็นการส่งออกส่ิงทอ 
รวมมูลค่า 5,047.7 ลา้นเหรียญสหรัฐ และร้อยละ 40 เป็นการส่งออกเคร่ืองนุ่งห่ม รวมมูลค่า 3,308.5 
ลา้นเหรียญสหรัฐซ่ึงขยายตวัเพิ่มข้ึนร้อยละ 2.5 [2] โดยเฉพาะส่ิงทอท่ีมีมูลค่าการส่งออกเป็นอนัดบั 
12 ของโลก ดงันั้นปัจจุบนัการแข่งขนัทางธุรกิจมีความรุนแรงเพิ่มมากข้ึนทั้งภาคการผลิต คุณภาพ
สินคา้ และการบริการพยายามแข่งขนัเพื่อความอยูร่อดขององคก์รเพื่อเป็นผูน้ าทางตลาดดา้นการผลิต
สินคา้ คุณภาพสินคา้ และบริการโดยตวัแปรท่ีส าคญัคือ ลูกคา้ ปัจจุบนัไม่ไดห้มายถึงผูซ้ื้อเท่านั้นยงั
รวมถึงบุคคลท่ีไดรั้บผลกระทบจากสินคา้หรือบริการนั้นๆดว้ย  ซ่ึงความตอ้งการของลูกคา้แต่ละราย
อยู่บนขอ้ก าหนด เง่ือนไขของความจ าเป็นท่ีแตกต่างกนัไป เช่น เสถียรภาพทางการใช้งาน คุณภาพ  
ความปลอดภยั  ราคาและการส่งมอบผลิตภณัฑ์ตรงต่อเวลา  เป็นตน้ ส่งผลให้การปรับตวัขององคก์ร
เพือ่มุ่งผลก าไรโดยการเพิ่มยอดขายนั้นท าไดล้  าบากในช่วงการแข่งขนัสูงเช่นน้ี [3] สภาวะการแข่งขนั
ของตลาดโลกมีอตัราสูงข้ึนเร่ือยๆ เม่ือเปรียบเทียบกบัคู่แข่งท่ีอยูร่ะดบัเดียวกบัประเทศไทย  ไดแ้ก่ จีน 
เวียดนาม อินเดีย เกาหลีและอินโดนีเซีย ถึงความสามารถในการแข่งขนัดา้นราคา  โดยเฉพาะสินคา้
คุณภาพต ่าท่ีจ  าหน่ายในตลาดล่าง  เน่ืองจากค่าแรงของประเทศไทยสูงกว่าคู่แข่งอย่างจีน  และ
เวียดนาม  ส่งผลให้ตน้ทุนสูงกว่าคู่แข่งในขณะท่ีคุณภาพของผลิตภณัฑ์ใกล้เคียงกนั  ท าให้ผูผ้ลิต
เสียเปรียบตน้ทุนแรงงานจึงหนัมาสนใจเร่ืองคุณภาพและก าหนดส่ง ประกอบกบัอุตสาหกรรมส่ิงทอ
เป็นธุรกิจท่ีมีลักษณะเฉพาะตัว คือ เป็นผลิตภัณฑ์ท่ี มีวงจรชีวิตสั้ น  มีการเปล่ียนแปลงสูง  
ความสามารถในการคาดการณ์ต ่า  มีลกัษณะการจดัซ้ือสินคา้แบบเร่งด่วน  เพื่อท าให้ลูกคา้เกิดความ
เช่ือมัน่ในผลิตภณัฑ์ และผูผ้ลิตรายใดสามารถรักษาคุณภาพของสินคา้  มีตน้ทุนและใช้เวลาในการ
ผลิตท่ีต ่ากวา่คู่แข่ง ก็จะสามารถแข่งขนัในเวทีตลาดโลกได ้[4]  
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จากปัญหาท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตเส้ือผา้ส าเร็จรูปของทางบริษทั ฮงเส็งการทอ จ ากดั 
ผลิตส่งออกต่างประเทศร้อยละ 100 สินคา้ส่วนใหญ่เป็นเส้ือส าเร็จรูป ประเภทเส้ือผา้กีฬา ซ่ึงปัญหาท่ี
เกิดข้ึนคือผา้ขาดจากรูเข็มท่ียงัไม่สามารถแกไ้ขปัญหาได ้ส่งผลให้ความเช่ือมัน่ในดา้นคุณภาพของ
สินคา้ลดลงท าให้ปัญหาแกไ้ขไม่ไดต้ามความตอ้งการของลูกคา้  ซ่ึงเป็นปัญหาท่ีท าให้บริษทัสูญเสีย
ค่าใชจ่้ายและสูญเสียรายไดจ้ากการแกไ้ขปัญหาท่ีไม่ตรงจุดถึงร้อยละ 12 ในกระบวนการผลิตท าให้
พลาดโอกาสในการไดก้ าไรเพิ่มจากการผลิตสินคา้ใหม่เป็นจ านวนมากในแต่ละปี เพราะตอ้งแกไ้ข 

ปัญหาในกระบวนการผลิตเส้ือผา้ส าเร็จรูป  จึงจะสามารถเรียกความเช่ือมัน่ดา้นคุณภาพจาก
ลูกคา้ ผูว้ิจยัเป็นเจา้หนา้ท่ีฝ่ายผลิต แผนกพฒันาระบบสาขาคุณภาพ บริษทั ตวัอยา่ง ซ่ึงท่ีผา่นมาทาง 
โรงงานไดเ้กิดปัญหาผา้ขาดจากรูเข็มท าให้สินคา้เป็นของเสียไม่สามารถส่งออกให้กบัลูกคา้และตอ้ง
หาวิธีป้องกันไม่ให้ปัญหาเกิดข้ึน ซ่ึงผ่านมาแล้ว ตั้ งแต่  เดือนกรกฎาคม ถึง เดือนธันวาคม 
พุทธศกัราช 2556 ปัญหาก็ยงัไม่ไดถู้กแกไ้ขหมดไป จึงท าให้ยงัมีค่าใชจ่้ายในการแกไ้ขปัญหาโดยซ้ือ
เขม็เพิ่มเติมเฉล่ียแลว้ร้อยละ 12  เพื่อรองรับการแกไ้ขเบ้ืองตน้โดยเปล่ียนเข็มทุก 2 ชัว่โมงต่อขั้นตอน 
โดยทางโรงงานตั้งสมมุติฐานวา่น่าจะเกิดจากการใชเ้ข็มเป็นระยะเวลานาน แต่ปัญหาก็ยงัไม่หมดไป 
จากปัญหาเหล่าน้ีผูว้จิยัจึงมีความสนใจท่ีจะแกไ้ขปัญหาต่างๆท่ีเกิดข้ึนจากการเยบ็เส้ือผา้ส าเร็จรูปเพื่อ
ลดตน้ทุนในการผลิต 
 

1.2 วตัถุประสงค์ของการวจิัย   
1.2.1 เพื่อศึกษาโครงสร้างผา้ถกั 
1.2.2 เพื่อทดลองประสิทธิภาพการใชเ้ขม็เยบ็ผา้ถกั 
1.2.3 เพื่อทดสอบคุณภาพเขม็ท่ีมีผลต่อผา้ถกั 
1.2.4 เพื่อเปรียบเทียบประสิทธิภาพและคุณภาพของเขม็ท่ีมีเหมาะกบัผา้ถกั  

 
1.3  ขอบเขตของการวจิัย  

1.3.1  ขอบเขตเน้ือหาการวจิยั 
1.3.1.1  อุณหภูมิท่ีใชใ้นการทดสอบใชอุ้ณหภูมิ 30 องศาเซลเซียส 
1.3.1.2 ผา้ถกัท่ีใชคื้อผา้ถกัแนวนอน (Course) ผลิตมาจากเส้นใย พอลิเอสเตอร์  

ร้อยละ 100 
 1.3.1.3  เส้นดา้ยท่ีใชเ้ป็นเส้นดา้ยท่ีผลิตจากเส้นใย พอลิเอสเตอร์ เบอร์ 24 Tex(180) 

เกลียว 0.32 ถึง 0.36 U.S.A UNION 
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1.3.1.4  ฝีเขม็ท่ีใชใ้นการพนัริมมีขนาด 12 ฝีเขม็ต่อน้ิว 
 

1.3.2 ขอบเขตระยะเวลา  
     การศึกษาคน้ควา้วิจยัเร่ืองน้ีเร่ิมด าเนินงานตั้งแต่ เดือนตุลาคม พ.ศ.2557 ถึง เดือน 
 กนัยายน พ.ศ. 2559  
 

1.4  ค าจ ากดัความ  

  1.4.1  เขม็จกัร หมายถึง เขม็ท่ีใชส้ าหรับจกัรเยบ็อุตสาหกรรมรมเท่านั้น 
  1.4.2  เขม็ปลายแหลม (KN) หมายถึง เขม็ท่ีมีลกัษณะเรียวเล็กแหลม มากกวา่เขม็จกัรทัว่ไป 
 1.4.3  เขม็ปลายมน (SES) หมายถึง เขม็ท่ีมีลกัษณะหวักลมใหญ่ท่ีปลายเขม็ ม า ก ก ว่ า เ ข็ ม
ทัว่ไป    
  1.4.4  ป้ายการดูแลรักษาเส้ือผา้ หมายถึง ป้ายฉลากท่ีติดอยู่ด้านในของเส้ือผา้เพื่อบอก
คุณสมบติั ส่วนผสมของเน้ือผา้ และวธีิการซกั  
  1.4.5  ผา้ถกัแนวนอน หมายถึง ผา้ถกัเป็นผา้ท่ีเกิดจากการใชเ้ข็ม (Needles) ถกัเพื่อให้เกิดเป็น
ห่วงของดา้ยท่ีมีการสอดขดักนั (Interlock) ผา้ถกัมีความยืดหยุน่ดี ทนทานต่อรอยยบั มีความอ่อนนุ่ม 
ไม่แขง็กระดา้ง โปร่ง ระบายอากาศและให้ความอบอุ่นดี การถกัผา้แนวนอน (Weft knitting) เป็นการ
ถกัผา้โดยน าห่วงมาคลอ้งต่อกนัตามแนวนอน  

  
1.5  กรอบแนวคดิของการวจิัย  
 

 
 
 
 
 
 

 
รูปที ่ 1.1  กรอบแนวความคิดในการท าวจิยั 
 

ปัจจยัท่ีมีผลต่อ

กระบวนการเยบ็พนัริมผา้

ถกัและการเกิดต าหนิจากรู

เขม็ 

1) การศึกษาขอ้มูลลกัษณะของผา้ถกั 

2) ทดสอบคุณสมบติัผา้ถกั 

3) ทดสอบประสิทธิภาพการใชเ้ขม็เยบ็ผา้ถกั 

4) ทดสอบคุณภาพเขม็ท่ีมีผลต่อผา้ถกั 

5) เปรียบเทียบประสิทธิภาพและคุณภาพของ

เขม็ท่ีมีเหมาะกบัผา้ถกั 
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1.6  ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ  
 1.6.1  ทราบผลการทดสอบโครงสร้างผา้ถกั  
 1.6.2  ทราบผลประสิทธิภาพของเขม็เยบ็ผา้ถกั  
 1.6.3  ทราบผลการทดสอบคุณภาพเขม็ท่ีมีผลต่อผา้ถกั  
 1.6.4  ทราบผลการเปรียบเทียบประสิทธิภาพและคุณภาพของเข็มท่ีเหมาะสมกบัผา้ถกั
  

 
 



 

 

บทที ่2 
วรรณกรรมหรืองานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 
  การวจิยัเร่ืองปัจจยัท่ีมีผลต่อกระบวนการเยบ็พนัริมผา้ถกัและการเกิดต าหนิจากเข็มเยบ็พนัริม
มีวตัถุประสงค ์ เพื่อศึกษากระบวนการการเยบ็พนัริมผา้ถกั  ศึกษาชนิดเข็มและอายุการใชง้านของเข็ม
ท่ีมีผลต่อการเกิดต านิผา้ขาดรูเข็ม ศึกษาโครงสร้างผา้ท่ีมีผลต่อการเกิดต าหนิรูเข็ม ศึกษาต าแหน่งของ
ตะเขบ็ในตวัเส้ือท่ีมีผลต่อการเกิดต าหนิรูเขม็ มีเอกสารและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งดงัต่อไปน้ี 

 
2.1  การเยบ็พนัริม  
 2.2.1  ตะเขบ็และฝีเขม็ ฝีเขม็พนัริม  
  คุณภาพของจกัรถูกก าหนดข้ึนโดยคุณภาพฝีเข็ม จะเป็นฝีเข็มกุญแจหรือฝีเข็มลูกโซ่ก็
ตาม และในการเยบ็น้ีเคร่ืองเยบ็แต่ละเคร่ืองจะใชเ้ข็มจกัรตามแต่คุณลกัษณะของเคร่ืองจกัรนั้นๆ เป็น
ส าคญั และยงัมีอุปกรณ์ต่างๆเช่น กลไกการน าส่งป้อนเส้นดา้ย กา้นกระตุกเส้นดา้ย กลไกการส่งป้อน 
ปุ่มปรับฝีเขม็ ตีนผ ีและอุปกรณ์การน าผา้ ซ่ึงอุปกรณ์เหล่าน้ีจะท างานร่วมกบัระบบกลไกของเพลาขอ้
เหวี่ยง ขอ้ต่อลูกเบ้ียว เฟือง สายพาน ขอ้ต่อชนิดอ่ืนๆและกลไกการส่งถ่ายก าลงัขบัเคล่ือนฝีเข็มผูก
หรือฝีเข็มกุญแจ ใชชุ้ดกระสวยประกอบเป็นเส้นดา้ยล่าง ฝีเข็มชนิดน้ีนิยมมากท่ีสุดในอุตสาหกรรม
การเยบ็ โดยมีอตัราการใชป้ระมาณ ร้อยละ 70 ของฝีเข็มทุกชนิด โดยปกติแลว้ใชใ้นการเยบ็ผา้หรือ
วสัดุตั้งแต่ 2 ช้ินข้ึนไปเขา้ดว้ยกนั ประกอบดว้ยเส้นดา้ย 2 เส้น คือดา้ยบนและดา้ยล่าง คลอ้งเขา้
ดว้ยกนั โดยจุดท่ีคลอ้งจะอยูก่ึ่งกลางความหนาของผา้หรือวสัดุท่ีเยบ็ ฝีเข็มชนิดน้ีให้การเยบ็ท่ีมัน่คง
แข็งแรง และยืดหยุ่นไดเ้พียงเล็กน้อย จึงไม่ควรใช้เยบ็ในส่วนท่ีตอ้งการเลาะเส้นดา้ยออกภายหลงั 
หรือส่วนท่ีตอ้งการยดืหยุน่มาก กลุ่มเคร่ืองจกัรท่ีให้ฝีเข็มชนิดน้ี มีทั้งแบบเข็มเด่ียวและ 2 เข็มคู่ ระบบ
การขบัเคล่ือนเรือนกระสวย [5] เคร่ืองจกัรเยบ็ผา้ในโรงงานอุตสาหกรรมเส้ือผา้ส าเร็จรูป และ
อุตสาหกรรมเคร่ืองหนงั ปัจจุบนัน้ีแบ่งตามลกัษณะของเคร่ืองจกัรท่ีก าเนิดเป็นฝีเข็มแบบต่างๆดงัน้ี 
[6] 
  2.1.1.1  ฝีเข็มผกูหรือฝีเข็มกุญแจ (Lock Stitch Group) เป็นเคร่ืองจกัรท่ีก่อก าเนิดฝีเข็ม
แบบผูกหรือฝีเข็มกุญแจ ใช้ชุดกระสวยประกอบเป็นเส้นดา้ยล่าง ฝีเข็มชนิดน้ีนิยมใช้มากท่ีสุดใน
อุตสาหกรรมการเยบ็ โดยมีอตัราการใชป้ระมาณร้อยละ 70 ของฝีเข็มทุกชนิด ปกติแลว้ใชใ้นการเยบ็
ผา้หรือวสัดุตั้งแต่ 2 ช้ินข้ึนไปเขา้ดว้ยกนั ประกอบดว้ย เส้นดา้ย 2 เส้น คือดา้ยบน และเส้นดา้ยล่าง 
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คลอ้งเขา้ดว้ยกนั โดยจุดท่ีคลอ้งจะอยูต่รงกลางความหนาของผา้ หรือวสัดุท่ีใชเ้ยบ็ฝีเข็มน้ีให้การเยบ็ท่ี
มัน่คง แขง็แรง และยดืหยุน่ไดเ้พียงเล็กนอ้ย จึงไม่ควรใชเ้ยบ็ส่วนท่ีตอ้งการเลาะเส้นดา้ยออกภายหลงั
หรือส่วนท่ีตอ้งการความยดืหยุน่มากดงัรูปท่ี 2.1  

 

 
     
รูปที ่2.1  ฝีเขม็ลูกโซ่เส้นดา้ย 1 เส้น (Single Chain; F.S.T.101)   
ทีม่า:  [7]  
 
 2.1.1.2  กลุ่มฝีเข็มพนัริม (Overedge Stitch) คือเคร่ืองจกัรท่ีก่อก าเนิดฝีเข็มสอดคลอ้ง
เก่ียวกนัระหวา่งเส้นดา้ยจากเข็มจกัร และเส้นดา้ยจากขอตกัเส้นดา้ย สร้างเป็นห่วงเส้นดา้ยข้ึน ใชพ้นั
ริมเส้ือผา้ในส่วนท่ีตอ้งการให้ตะเข็บเรียบร้อยสวยงามคงทน [8] ช่วยป้องกนัชายผา้ลุ่ย ดงัรูปท่ี 2.2  
และยงัมีมาตรฐานการเลือกใชเ้ยบ็ตะเข็บพนัริมกบัผา้ เพื่อความเหมาะสมของงานท่ีจะท าการผลิตดงั
ตารางท่ี  2.1  

 

 
 
รูปที ่2.2 ฝีเขม็ลูกโซ่เส้นดา้ย 3 เส้น  
ทีม่า: [9]  
 



 

 

ตารางที ่2.1  ตะเขบ็และการใชง้าน 

ประเภทของตะเขบ็ 
กระบวนการถกั เยบ็ดา้ย 2  เส้น 

มีน ้ าหนกัเบา 
เยบ็ดา้ย 3 เส้น 
มีความคงทน 

เยบ็ดา้ย 2 เส้น
แบบห่วงโซ่ 

เยบ็ด้าย 4 เส้นท่ี
แบบป้องกนั 

เยบ็ดา้ย 5 เส้น
แบบท่ีป้องกนั 

เยบ็ดา้ย 3 เส้น
แบบท่ีป้องกนั 

เยบ็ดา้ย 4 เส้น
แบบท่ีป้องกนั 

แ บ บ เ รี ย บ
เนียนต่อเน่ือง 

แบบม้วนพัน
ริม 

แบบขนานบนผา้ 
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ทีม่า :  [9] 
 



 

 

 2.1.2  เคร่ืองจกัรพนัริม (Ovelock Sewing)  
  จากเอกสารคู่มือการสอน วชิา เคร่ืองจกัรตดัเยบ็แบบอุตสาหกรรม [8] ไดอ้ธิบายไว ้วา่ 
จกัรพนัริม มีอยูด่ว้ยกนัหลายแบบทั้งแบบเข็มเด่ียวเข็ม 2 และเข็ม 3 เข็มซ่ึงจะแตกต่างกนัเน่ืองจาการ
ท างานแต่ละประเภทท่ีจะขอกล่าวในท่ีน้ีเป็นจกัรสองเข็ม ซ่ึงมีใช้กนัอย่างแพร่หลายมากมายหลาย
ยี่ห้อหลายชนิดแต่ละชนิดจะมีหลกัการท างานท่ีคลา้ยคลึงกนั การปรับตั้งจงัหวะต่าง ๆจะมีลกัษณะ
ใกล้เคียงกนัซ่ึงจะน ามากล่าวในท่ีน้ี มีด้วยกนั 2 รุ่นซ่ึงจะมีการท าท่ีใกล้เคียงกนัต่างตรงชนิดของ
ส่วนประกอบนั้น ๆ อน่ึงทิศทางการหมุนของจกัรพนัริมจะไม่เหมือนกบัจกัรชนิดอ่ืน ๆ กล่าวคือการ
หมุนของวงลอ้จกัรจะมีทิศทางการหมุนไปในทิศทางตามเข็มนาฬิกาแตกต่างจากจกัรชนิดอ่ืนท่ีมีการ
หมุนของวงลอ้จกัรตามเขม็นาฬิกา [8] ดงัรูปท่ี 2.3  
 

   
 
รูปที ่2.3  วงลอ้จกัรพนัริม   
  
  2.1.2.1  ส่วนประกอบของจกัรพนัริม จกัรพนัริมชนิดเข็มคู่มีส่วนประกอบท่ีส าคญั
ไดแ้ก่เสาเขม็ เขม็ ตีนผ ีฟันจกัร ตะขอล่างถึงตะขอบน ตวัปรับดา้ย ตวักนัเข็ม ตวัปรับจงัหวะการตีดา้ย 
และใบมีดล่าง - บน ซ่ึงส่วนประกอบเหล่าน้ีจะมีหนา้ท่ีแตกต่าง และสัมพนัธ์กนัตามกระบวนการเยบ็
ของเคร่ืองจกัรพนัริม [8] หนา้ท่ีของส่วนประกอบท่ีส าคญัมีดงัน้ี  
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 1) เสาเข็ม ท าหนา้ท่ีเป็นตวัส่งเข็มให้ไปประสานกบัตะขอล่างและตะขอบน
ท าใหเ้กิดเป็นฝีเขม็ข้ึน [8] ดงัรูปท่ี 2.4  
 

 
 
รูปที ่ 2.4  เสาเขม็   

 

 2) เขม็ ท าหนา้ท่ีเป็นตวัน าเส้นดา้ยลงไปประสานกบัเส้นดา้ยล่างโดยมีตะขอ
ล่างและตะขอบนเป็นตวัเก่ียวประสานถกักนัท าใหเ้กิดเป็นฝีเขม็ข้ึน [8] ดงัรูปท่ี 2.5 
 

 
 
รูปที ่2.5  เขม็  
ทีม่า:  [9] 
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 3) ตีนผี ท าหน้าท่ีเป็นตัวกดผา้ ให้ฟันจักรตะกุยดันผา้ไปด้านหน้าหรือ
ดา้นหลงัตามจงัหวะของจกัรอยา่งสะดวก [8] ดงัรูปท่ี 2.6   
 

 
 
รูปที ่2.6  ตวักดผา้ 
 
 4) ฟันจกัร มีหนา้ท่ีดนัผา้ไปขา้งหนา้หรือหลงั โดยอาศยัแรงกดของตีนผซ่ึีง
จะมีผลต่อการปรับยน่ของจกัรพนัริม [8] ดงัรูปท่ี 2.7  

 
 
รูปที ่2.7  ฟันจกัร   
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 5) ตะขอล่างถึงตะขอบน ท าหน้าท่ีเป็นตวัเก่ียวประสานเส้นด้ายล่างและ
เส้นดา้ยบนโดยเป็นตวัส่งดา้ยบน อีกทั้งตะขอล่างตะขอบนจะเก่ียวพบเส้นดา้ยซ่ึงกนัและ กนัท าให้เกิด
เป็นฝีเขม็ท่ีถูกตอ้งและสวยงาม [8] ดงัรูปท่ี 2.8  
 

 
 

รูปที2่.8  ตะขอล่าง ถึง ตะขอบน   
ทีม่า:  [9] 
 
 6) ตัวปรับด้าย ท าหน้าท่ีบีบบังคับให้เส้นด้ายตึงหรือหย่อนซ่ึงตัวปรับ
เส้นดา้ยจะมีจ านวนตั้งแต่สามลูกข้ึนไป แลว้แต่จกัรพนัริมแต่ละชนิด [8] ดงัรูปท่ี 2.9 

 
 
รูปที ่2.9  ตวัปรับดา้ย   
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  7) ตวักนัเข็ม มีหน้าท่ีเป็นตวักนัเข็มในขณะท่ีเข็มลงประสานกบัตะขอล่าง
ไม่ใหป้ลายเขม็ติดกบัตะขอ [8] ดงัรูปท่ี 2.10 
 

 
 
รูปที ่ 2.10  ตวักนัเขม็   
ทีม่า: [8] 
 8) ตวัปรับจงัหวะการตีของเส้นดา้ย ท่ีมีหน้าท่ีเป็นตวัปรับจงัหวะการตีให้
เหมาะสมกบังานใหเ้กิดเป็นฝีเขม็ท่ีสวยงาม [8] ดงัรูปท่ี 2.11 
 

 
 
รูปที ่ 2.11  ตวัปรับจงัหวะการตีของเส้นดา้ย  
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  9) ใบมีดล่าง บน ท าหน้าท่ีเป็นตวัตดัผา้เพื่อท่ีจะให้จกัรท าการเยบ็และการ
ประสานของดา้ยเป็นไปตามตอ้งการ [8] ดงัรูปท่ี 2.12  
 

 
 
รูปที ่ 2.12  ใบมีดล่าง บน   
ทีม่า:  [9] 
 
 2.1.2.2  เข็มท่ีใช ้ตามมาตรฐานท่ีใชคื้อขนาด DC X 27 หรือ DC X 1 ตั้งแต่เบอร์ 9 ถึง 
14 ของงานนั้น   
  2.1.2.3  วธีิการใส่เขม็  
   1) หมุนจงัหวะเสาเขม็ข้ึนสูงสุด  
   2) คลายสกรูของตวัยึดเข็ม ออกพอประมาณสอดเข็มเขา้ไปในรูหัวเสาเข็ม 
โดยหนัรอยเวา้ของเขม็ไปทางดา้นหลงัของตวัจกัร  
   3) ดนัเขม็ข้ึนไปใหสุ้ดแลว้ขนัสกรู  
   4) สังเกตรอยเวา้ของเข็มตั้งฉากกนัและกนัหรือไม่ โดยเข็มทั้ง 2 ตอ้งหนัไป 
ทิศทางเด่ียวกนัไม่บิดไปขา้งใดขา้งหน่ึง [8] ดงัรูปท่ี 2.13  
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รูปที ่ 2.13  วธีิการใส่เขม็   
ทีม่า:  [9]  

  
     นอกจากน้ี การสัมผสัของตีนผีกบับนผิวของแป้นฟันจกัรใชส้กรูปรับหมายเลข 2 ปรับ

จนกระทัง่ฟันของตีนผีสัมผสักับผิวส่วนบนของแป้นฟันจกัรอย่างสม ่าเสมอและสนิทเม่ือเท้ากด
หมายเลข 2   

 2.1.2.4  เขม็ท่ีใชพ้นัริมกบัปัญหาท่ีเกิดกบัเข็ม ส าหรับปัญหาในการเยบ็เราตอ้งการเข็ม
รุ่นพิเศษต่าง ๆ กบัการลดปัญหาในระหวา่งการเยบ็ เช่น เส้นดา้ยทอฉีกขาด ผา้ยน่ เข็มหักบ่อย 
เส้นดา้ยขาดบ่อย และการเกาะติดของเส้นใยเน่ืองมาจากความร้อนบนตวัเข็ม การสึกหรอของตวัเข็ม 
การกระโดดฝีเข็ม เส้นดา้ยบนเน้ือผา้เป็นแนว ฯลฯ เข็มกระโดด อาการเข็มกระโดดเป็นเพราะห่วงท่ี
เกิดจากไหม และต าแหน่งของความสัมพนัธ์ระหวา่งเข็มและเข้ียวโรตาร่ีฮุค ตั้งเข้ียวให้ใกลก้บัเข็ม
ท่ีสุดเพื่อให้เข้ียวสามารถเก่ียวไปในห่วงไดอ้ย่างสม ่าเสมอ ห่วงท่ีเกิดข้ึนแตกต่างกนัไปข้ึนอยู่กบั
ลกัษณะของไหมเขม็และชนิดของเน้ือผา้ท่ีใชปั้ก [10] ดงัรูปท่ี 2.14  

 
 
 
 
 
 
 
รูปที ่ 2.14  ความแตกต่างของห่วงท่ีเกิดจากดา้ยต่างชนิดกนั   
ทีม่า:  [10]  

คลายสกรูของตวัยดึเขม็ ดนัเขม็ข้ึนไปใหสุ้ดแลว้

ขนัสกรู 
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 ขนาดของรูเข็มและช่องเข็มดา้นหนา้ ต่างกนัไปตามขนาดของเข็ม ร่องเข็มมีส่วนส าคญั
อยา่งมากในกระบวนการปักเพราะช่วงระหวา่งท่ีเข็มแทงเขา้ไปในเน้ือผา้และออกจากเน้ือผา้เส้นดา้ย
จะหลบเขา้ไปในร่อง ป้องกนัการเสียดสีระหวา่งเข็มและผา้ ไม่เช่นนั้นไหมจะขาด ดงันั้นจึงตอ้งเลือก
เขม็ท่ีมีรูเขม็และร่องเขม็ใหไ้หมผา่นไดอ้ยา่งสะดวก  
 2.1.2.5  ปัญหาท่ีเกิดจากเขม็จกัร  
   1) ชนิดและจ านวนของผา้ท่ีเยบ็ในแนวผา้   
   2) รุ่นจกัร ความเร็ว เคร่ืองมือช่วย ขนาดของรูแป้นฟัน การเย็บ ความ- 
ตึง ของตีนผทีบัผา้ และความตึงของเส้นดา้ยในเคร่ืองจกัร  
   4) ปัจจยัภายนอก เช่น ความช้ืนในสภาพแวดลอ้ม   
   5) ชนิด ปลายเขม็ ขนาด ของเขม็ท่ีใชใ้นเขม็ 
    ส่ิง เหล่า น้ีคือความส าคัญท่ีต้องท าความเข้าใจและผสานให้ เข้า กับ 
การเย็บในทุกกรณี คุณภาพของเข็มอาจมีการแตกต่างได้เม่ือน าไปเย็บตามความเป็นจริง ซ่ึง
ความส าคญัในการเยบ็จริง คือ การรู้ในส่ิงท่ีจะเกิดข้ึนจริงกบัการเยบ็ผา้ ไดแ้ก่ ชนิดของผา้ จ านวนของ
ผา้   
    เคร่ืองจกัร ได้แก่ ชนิดของเคร่ืองจกัร ชนิดของฝีเข็ม ความเร็วฝีเข็ม 
เคร่ืองมือช่วยวดัระดบัของการเยบ็  
     ความตึงของเส้นดา้ย ไดแ้ก่ ชนิดของเส้นดา้ย ขนาดของเส้นดา้ย จ านวนของ
เส้นดา้ย ทิศทางของเส้นดา้ย ความยืดหยุน่ เข็ม ไดแ้ก่ ชนิดของเข็ม ขนาดของเข็ม ลกัษณะของปลาย
เขม็ ขนาดของรูเขม็ พื้นผวิท่ีเคลือบ สภาพแวดลอ้ม ไดแ้ก่ ความช้ืน   
    เปรียบเทียบอายุการใชง้านของเข็ม เม่ือการเปรียบเทียบการใชเ้ข็ม เข็มท่ียงั
ไม่ไดใ้ช ้กบัเขม็ท่ีใชแ้ลว้ดงัรูปท่ี 2.15  
 

 
 
รูปที ่ 2.15  เปรียบเทียบเขม็จกัรท่ีใชแ้ลว้กบัยงัไม่ไดใ้ช ้  
ทีม่า:  [11]  

ปลายเขม็ท่ีใชแ้ลว้คร่ึงวนัประมาณ 3 ถึง  4 ชัว่โมง 

ปลายเขม็ท่ีไม่ไดผ้า่นการใชง้าน
งาน 
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 หมายเหตุ จากรูปเข็มท่ีใชท้ดสอบเยบ็กบัผา้ลกัษณะธรรมดาทัว่ไป ท่ีไม่บางมาก และไม่
หนาแน่นมากปลายเขม็ท่ีใชแ้ลว้คร่ึงวนัประมาณ 3 ถึง 4 ชัว่โมงปลายเข็มท่ีไม่ไดผ้า่นการใชง้าน    ดงั
รูปท่ี 2.16 
 
 
 
  
  

  
 
รูปที ่ 2.16  ลกัษณะของเขม็ท่ีใชง้านแลว้  
ทีม่า:  [11] 
 
 จากรูปเข็มท่ีใชง้านแลว้จะมีเศษของเส้นใยเกาะติดอยูซ่ึ่งมีผลท าให้เกิดปัญหาในการเยบ็ 
เช่น ผา้ย่น ฝีเข็มกระโดด เป็นตน้ ดงันั้นเวลาท่ีเหมาะสมของเข็มควรจะใช้เข็มประมาณ 3-4 ชัว่โมง 
เพราะเข็มในช่วงเวลาน้ีจะก่อให้เกิดการสูญเสียน้อยท่ีสุด หรืออย่างมากท่ีสุดคือ 1 วนั ประมาณ 8 
ชัว่โมง เน่ืองจาก หากเราใชเ้ขม็นานกวา่น้ีจะส่งผลใหรู้เขม็ตามตะเขบ็ใหญ่มากยิ่งข้ึน ก่อให้เกิดผลเสีย
แก่สินคา้ได ้แต่ทั้งน้ี ในการเยบ็ผา้แต่ละชนิด ควรจะเลือกชนิดของเข็ม ขนาดเข็มให้เหมาะกบั ชนิด
ของผา้ท่ีใช ้และขั้นตอนแต่ละขั้นตอนท่ีเยบ็ดว้ย  ความร้อนจากเข็มมีอิทธิพลต่อดา้ยเยบ็และวสัดุท่ีใช้
เยบ็ เขม็ไดรั้บความร้อนจากการเสียดสีของวสัดุท่ีเยบ็ในผา้และดา้ย ซ่ึงท าจากใยธรรมชาติ ความร้อน
เพิ่มสูงถึง 600 องศาฟาเรนไฮต ์หรือ 350 องศาเซลเซียส เขม็ท าดว้ยเหล็กเหนียว แข็ง (Tool-Steel) เร่ิม
สูญเสียความแข็งและงอง่าย เม่ือเข็มมีอุณหภูมิเกินกวา่ 430 องศาฟาเรนไฮตห์รือ 220 องศาเซลเซียส 
ดงันั้นการเลือกใชเ้ข็มให้เหมาะกบัลกัษณะของงาน ประกอบกบัผา้และดา้ยจึงมีความส าคญัอย่างยิ่ง 
การเลือกใชเ้ข็มผิดประเภทอาจก่อให้เกิดปัญหาในการเยบ็ได ้เช่น เข็มแทงเส้นดา้ยท าให้ผา้ขาดเป็นรู 
ถา้ใชเ้ขม็ใหญ่เกินไปเยบ็ผา้จะท าใหเ้กิดรูฝีเขม็ถาวร เขม็ร้อนจดัท าลายเส้นใยผา้ท าให้เกิดเป็นรู เข็มดึง
ยางยืดออกมานอกผา้เป็นตน้ ดงันั้นการเลือกใช้เข็มให้เหมาะสมกบัผา้จึงเป็นส่ิงส าคญัในการผลิต
เส้ือผา้ [11]  
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2.2  โครงสร้างผ้าถัก  
 2.2.1  การถกัผา้   
  การถกัเป็นกระบวนการผลิตผา้แบบหน่ึง  โดยการน าเอาเส้นดา้ยหน่ึงเส้นหรือเส้นดา้ย
ชุดหน่ึงท่ีเรียงขนานกนัหลายๆ เส้น มาท าเป็นห่วงคลอ้งกนัเป็นลูกโซ่ให้ต่อเน่ืองกนัในแนวนอนหรือ
แนวด่ิงเพียงทิศทางเดียวแทนเส้นดา้ยพุ่งและเส้นดา้ยยืนท่ีน ามาขดักนัในขบวนการทอผา้  ลกัษณะ
ลูกโซ่หรือแถวห่วงเหล่าน้ีจะเกิดข้ึนแทนท่ีกนัเป็นชั้นๆ  เม่ือการถกัยงัด าเนินการต่อไป  และเกิดเป็น
ผนืผา้ข้ึนเรียกวา่  “ผา้ถกั” กล่าวโดยทัว่ไปการถกัผา้มี 2 ชนิด ดงัน้ี  
  2.2.1.1  การถกัผา้แนวนอน (Weft Knitting) หมายถึง การถกัผา้ดว้ยเส้นดา้ยตั้งแต่หน่ึง
เส้นข้ึนไปในทิศทางเดียวกบัเส้นดา้ยพุ่ง ลกัษณะห่วงท่ีเกิดเป็นผืนผา้จะคลอ้งต่อเน่ืองกนั ตามความ
กวา้งของผา้ ลกัษณะการป้อนเส้นดา้ยเขา้เคร่ืองถกัจะเอียงท ามุมเกือบเป็นมุมฉากกบัทิศทางท่ีเกิดเป็น
ผนืผา้  
   2.2.1.2  การถกัผา้แนวด่ิง (Warp Knitting) หมายถึง การถกัผา้ดว้ยเส้นดา้ยหน่ึงชุดหรือ
หลายชุดในทิศทางเดียวกนักบัเส้นดา้ยยืน ลกัษณะท่ีเกิดเป็นผืนผา้จะคลอ้งไขวก้นัไปมาอยา่งต่อเน่ือง
ตลอดความยาวของผา้ ลักษณะการป้อนเส้นด้ายเขา้เคร่ืองถกัผา้เกือบจะเป็นเส้นตรงเดียวกันกับ
ทิศทางท่ีเกิดเป็นผนืผา้ [12,13]  

2.2.2  โครงสร้างผา้ถกัแนวนอน  
             จากการผลิตผา้ถกัแนวนอนท่ีใชเ้ข็มแล็ชม่ีดว้ยกนั 2 แบบ คือแบบแท่นเข็มตรง และ
แท่นเข็มวงกลมห่วงของเคร่ืองถกัผา้ชนิดน้ีส่งผลของความกวา้งของหน้าผา้ ซ่ึงท่ีผลิตออกมาจะเป็น
ลกัษณะเป็นผนื และเป็นถุง ตามลกัษณะและชนิดของเคร่ืองถกัแบ่งออกได ้3 แบบ หลกัการถกัผา้แบ่ง
ดว้ยกนั  คือแบบถกัโครงสร้างพื้นฐานและสร้างลวดลาย ซ่ึงขีดความสามารถข้ึนอยูก่บัการการเลือกใช้
เขม็ในการห่วงถกั  
   2.2.2.1  การเลือกเขม็เป็นกลุ่ม   
                 การเลือกเข็มในกระบวนการถักผา้ คือกลุ่มท่ีใช้ชุดควบคุมการถักแบบ
ธรรมดาประกอบไปดว้ยยกเขม็และกดเขม็ ซ่ึงจะสร้างห่วงแบบปรับไดแ้ละคงท่ี  
   2.2.2.2  การเลือกเฉพาะเขม็ 

 การเลือกเข็มในกระบวนการถักผา้ สามารถแบ่งออกได้เป็นหลายกลุ่ม
สามารถถักผา้ได้หลายแบบ การออกแบบท าได้ไม่มากนักท่ีน ามาใช้ผลิตในผา้ผืนและลวดลาย
ดดัแปลง โดยอาศยัการเลือกเข็มและอุปกรณ์พิเศษแทนชุดควบคุมพื้นบานในการถกัผา้ ซ่ึงมีดว้ยกนั
แบบระบบอิเล็กทรอนิกส์ และกลไกธรรมดา แต่ละประเภทจะมีขีดความสามารถในการถกัท่ีแตกต่าง
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กนัไป เช่นความกวา้งของลวดลาย ลกัษณะและการออกแบบ และการปรับตั้งเขม็ ชนิดผา้ถกัแบบ แจ๊ค
การ์ด [14] 

 
ตารางที ่2.2 การเปรียบเทียบการถกัผา้แนวนอนและการถกัผา้แนวด่ิง 

ลกัษณะ การถกัผา้แนวนอน การถกัผา้แนวด่ิง 

 
 

โครงสร้างผา้ถกั 

  
 

การคลอ้งห่วง 

 \ 

 
 

หลกัการถกัผา้ 

  
 
 

การสร้างห่วงถกั 

  
 
 
 

เทคนิคการถกั 

  

ทีม่า :  [14] 
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       การสร้างห่วงถกัเม่ือเคร่ืองท าอุปกรณ์แต่ละช้ินในห่วงถกั จะมีหนา้ท่ีควบคุมชุดเข็มถกัผา้ท่ีท างาน
ดว้ยกนัและสัมพนัธ์กบัระหวา่งการถกั ซ่ึงมีขั้นตอนในการสร้างห่วง [14] ดงัน้ี 
 1)  เขม็อยูใ่นต าแหน่งปกติ หลงัจากการสร้างห่วงส าเร็จแลว้ 
  2)  เขม็เล่ือนข้ึน ห่วงจะเปิดเขม็และเปล่ียนต าแหน่งไป  
  3)  เขม็เล่ือนข้ึนสูงสุด ห่วงจะอยูท่ี่กา้นเขม็ใตฝ้าเปิดเขม็  
  4)  เขม็เล่ือนต ่าลง เก่ียวกบัเส้นดา้ยท่ีป้อนเพื่อสร้างห่วงใหม่  
  5)  เขม็ลงต ่าสุด ห่วงเก่าจะปิดเขม็และดึงห่วงใหม่ผา่นห่วงเก่า  
  6)  ซ่ึงเป็นกระบวนการสร้างห่วงถกัพื้นฐานโดยใชก้ารอธิบายเป็นล าดบัโดยทัว่ไป
ในโครงสร้างผา้ถกัแนวนอน จะมีการใชห่้วงถกัอยู ่3 ชนิด ดงัน้ี 
   (1)  ห่วงนิด ( Knit loop )   
   (2)  ห่วงทดั ( Tuck loop )  
   (3)  ห่วงขา้ม ( Miss loop )  
 
ตารางที ่2.3 ชนิดห่วงถกัในผา้แนวนอน   

ทีม่า : [14]        
          
 

ชนิดห่วงถกั โครงสร้างผา้ สัญลกัษณ์ ไดอะแกรม 
 

ห่วงนิต 
  

 

 
ห่วงทคั 

   
 

ห่วงขา้ม 
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  ห่วงนิต เป็นลักษณะห่วงพื้นฐาน เน่ืองจากการควบคุมเข็มให้ข้ึนเพื่อเก่ียว
เส้นดา้ย และลงมาถกัในการสร้างห่วงตามปกติ จะมองเห็นห่วงเป็นรูปตวัว ีส่วนในแนวความยาวผ ้ 
  ห่วงทคั เป็นห่วงทีมีลกัษณะคลา้ยอกัษรดว้ยตวัยคูว  ่า โดยห่วงนิต ในคอร์สแรก
จะมีความยาวกว่าปกติ และเรียกวา่ ห่วงยึด โครงสร้างผา้ท่ีถกัดว้ยห่วงทดัจะมีลวดลายในตวัสามารถ
ใชใ้นการออกแบบใหมี้สีสันตามท่ีออกแบบ จะมีความหนา ความกวา้งมากกวา่ปกติ และความยาวสั้น
ลง ห่วงข้าม เป็นห่วงถัก ในการถักคอร์สถัดไปโครงสร้างผา้ท่ีใช้ห่วงข้ามจะมีลวดลายในตวั มี
ลกัษณะเป็นแถบขวางอยูใ่นผนืผา้ ท าใหผ้า้ถกัมีหนา้กวา้งแคบลง และยดืตวัไดน้อ้ยลง  [14] 

 

ตารางที ่ 2.4  การเปรียบเทียบผา้ถกัแนวนอนพื้นฐาน  
ชนิดผา้ถกั ผา้แพลนนิต ผา้ริบ ผา้เพิร์ล 

 
โครงสร้างผา้ 

   
 

ไดอะแกรม 
สญัลกัษณ์ 

   

 
การคลอ้งห่วง 

ห่วงดา้นหนา้อยูด่า้นหนา้ผา้
ทั้งหมดและห่วงดา้นหลงัอยู่
ดา้นหลงัผา้ทั้งหมด 

ห่วงดา้นหนา้และห่วง
ดา้นหลงัสลบักนัในแนวด่ิง 

ห่วงดา้นหนา้และห่วงดา้นหลงั
สลบักนัในแนวนอน 

ลกัษณะ
ปรากฏ 

หนา้ผา้และหลงัผา้ไม่
เหมือนกนั 

เหมือนกนัทั้ง 2 ดา้น เหมือนกนัทั้ง 2 ดา้น 

การยดืหยุน่ ยดืตวัไดดี้ทั้งดา้นความกวา้ง
และความยาว 

ยดืตวัไดดี้ดา้นความกวา้ง ยดืตวัไดดี้ดา้นความกวา้ง 

การดึงดา้ย
ออก 

ดึงเลาะเสน้ดา้ยออกไดท้ั้ง 2 
ดา้น 

จากริมผา้แถวสุดทา้ยท่ีถกั จากริมผา้ทั้ง 2 ดา้น 

ลกัษณะริมผา้ ริมผา้มว้นเขา้หากนัและ
สลบัดา้น 

ริมผา้เรียบ ริมผา้เรียบ 

ทีม่า :  [14]  
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  2.2.2.3  ผา้ดบัเบิลนิตแจค็การ์ด  
   โดยทัว่ไปผา้ถักชนิดน้ีใช้โครงสร้างผา้ริมเป็นพื้นจากเคร่ืองถกัผา้วงกลม
ดบัเบิลนิต ซ่ึงมีเข็มถกัผา้ 2 ชุด โดยใช้ชุดท่ีกระบอกเข็มส าหรับเลือกถกัลวดลายดา้นหน้าผา้ตามท่ี
ออกแบบโครงสร้าง และอีกชุดหน่ึงท่ีจานเขม็ส าหรับถกัห่วงดา้นหลงัผา้ไม่ใหเ้กิดเส้นดา้ยลอย โดยใช้
โครงสร้างผา้ถกัพื้นฐานของผา้ถกัดบัเบิลนิตหลกัเรียกวา่ ผา้ถกัริบแจค็การ์ด  
         2.2.2.4  ผา้ถกัริบแจ็คการ์ค  เป็นผา้ถกัท่ีใชโ้ครงสร้างผา้ริบเป็นพื้น ถกัดว้ยเส้นดา้ย 2 
เส้นสีข้ึนไปโดยการใช้ห่วงนิต และห่วงข้ามในการถักโครงสร้างผา้ สามารถใช้เทคนิคเก็บห่วง
ดา้นหลงัผา้ได ้ลกัษณะลวดลายหลงัผา้จะปรากฏเป็นลวดลายตามเทคนิคท่ีใช ้เป็นผา้ถกัท่ีนิยมใชผ้ลิต
เส้ือผา้ส าเร็จรูป และเส้ือผา้แฟชัน่ [14] ดงัรูปท่ี 2.17 

 

 
 

รูปที ่ 2.17  โครงสร้างผา้ถกัริมแจค็การ์ค   
ทีม่า:  [14]  
 
 2.2.3  โครงสร้างผา้แนวด่ิง  
  ผา้ถกัแนวด่ิงเป็นโครงสร้างผา้  ซ่ึงประกอบไปดว้ยแถวห่วงในแนวด่ิงซ่ึงห่วงถกัแต่ละ
ห่วงจะตอ้งถกัดว้ยเขม็ถกัแต่ละเขม็จากเส้นดา้ยท่ีพาดผา่นดา้นหนา้เขม็และพนัรอบเข็มโดยอุปกรณ์น า
ดา้ย  เรียกห่วงท่ีเกิดข้ึนน้ีวา่ “โอเวอร์แลบ (Over Lab)”  โดยปกติห่วงน้ีจะกระท าไดจ้  ากดัเพียง 1 ช่อง
เขม็ ถา้อุปกรณ์น าดา้ยแต่ละอนัพาเส้นดา้ยให้ถกัท่ีเข็มๆ เดียวอยา่งต่อเน่ืองจะไม่เกิดเป็นผืนผา้ การจะ
เกิดเป็นผนืผา้ไดจ้ะตอ้งมีเส้นดา้ยเช่ือมต่อระหวา่งแถวห่วง เรียกวา่ “อนัเดอร์แลบ (Under Lab)”  โดย
การเคล่ือนท่ีของอุปกรณ์น าดา้ยทางดา้นหลงัเข็มจากเข็มหน่ึงไปยงัอีกเข็มหน่ึง  หรือหลายเข็มข้ึนอยู่
กบัการออกแบบโครงสร้าง  ห่วงเหล่าน้ีจะประกอบกนัเป็นผืนผา้และปรากฏเป็นแถวห่วงข้ึนมา 2 
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ทิศทาง  แถวห่วงในแนวนอนเรียกว่า “คอส (Course)”  และแถวห่วงในแนวตั้งเรียกวา่ “เวล (Well)” 
เหมือนโครงสร้างผา้ถักแนวนอน  แต่ลักษณะของการถัก  การป้อนเส้นด้าย  การสร้างห่วงและ
โครงสร้างผา้จะแตกต่างกนัโครงสร้างผา้ในแนวด่ิงประกอบกนัดว้ยห่วงถกัและช่องต่อห่วงรวมกนั
เป็น 1 คอส และประกอบกนัหลายคอสรวมกนัเป็นผืนผา้ ชนิดของห่วงมีอยู ่2 ชนิด คือ ห่วงปิดและ
ห่วงเปิด ในแต่ละโครงสร้างจะมีมุมและความยาวของช่วงต่อห่วงแตกต่างกนัข้ึนอยูก่บัการออกแบบ
คุณภาพของผา้การออกแบบใหมี้ช่วงต่อห่วงยาวกวา่จะท าใหผ้า้มีน ้าหนกัมากกวา่ผา้ท่ีมีช่วงต่อห่วงสั้น
เน่ืองจากความหนาแน่นของเส้นดา้ยท่ีเป็นช่วงต่อห่วงในผนืผา้ [15,16] ดงัรูปท่ี 2.17  
 
 
 
 
 
 
 
 
รูปที ่ 2.18  ลกัษณะโครงสร้างผา้แนวด่ิง   
ทีม่า:  [13]  
 
 จากรูปท่ี 2.17 เป็นลกัษณะทัว่ไปของโครงสร้างผา้ถกัแนวด่ิง  สามารถผลิตให้มีความ
กวา้งไดห้ลายขนาด  ตามขนาดความกวา้งของเคร่ืองถกัผา้แนวด่ิง  มีตั้งแต่ 40 ถึง 260 น้ิว เพื่อให้
เหมาะสมกบัขนาดของเคร่ืองนุ่งห่มส าเร็จรูป และเคหะส่ิงทอ โครงสร้างผา้ถกัแนวด่ิงมีทั้งผา้เน้ือเรียบ 
ผา้ตาข่าย ผา้ลวดลายต่างๆ ท่ีออกแบบใหมี้สีสันและผวิสัมผสัแตกต่างกนั [15, 16]  
 2.2.4  เคร่ืองถกัผา้แนวด่ิง  
   ลกัษณะของเคร่ืองถกัแนวด่ิงจะคลา้ยเคร่ืองทอผา้  ทิศทางป้อนเส้นดา้ยจะอยู่แนวด่ิง
หรือแนวเดียวกับเส้นด้ายยืนตามความยาวของผา้เส้นด้ายท่ีใช้ในการผลิตต้องมีการสืบเข้าม้วน
เส้นดา้ยยนื เคร่ืองถกัผา้ท่ีนิยมใชก้นัอยูมี่ 2 ชนิดคือ  เคร่ืองถกัผา้ทริคอตใชเ้ข็มสปริง  และเคร่ืองถกัผา้
ราเชลใชเ้ขม็แล็ช ในปัจจุบนั มีการออกแบบเคร่ืองทอผา้ทั้ง 2 ชนิดใชก้บัเข็มคอมพาวด์ ท าให้สามารถ
พฒันาให้มีความเร็วรอบสูงข้ึนและท าให้เคร่ืองถักเกิดความร้อนสูง ดังนั้นจึงต้องมีการควบคุม
อุณหภูมิหอ้งถกัใหเ้หมาะสมในการควบคุมคุณภาพผา้ถกัดว้ย ส่วนใหญ่เคร่ืองถกัแนวด่ิงจะใชใ้นการ
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ผลิตผา้ถกั เช่น ผา้ผืน ผา้ลูกไม ้ผา้ตาข่าย ผา้อิลาสติกและ ผา้ขนหนู เป็นตน้ ส าหรับอุตสาหกรรม
เส้ือผา้ส าเร็จรูปได้แก่ เส้ือผา้ชั้นนอก เส้ือผา้ชั้นใน และเส้ือผา้กีฬา  การถักผา้ใช้โซ่เป็นอุปกรณ์
ควบคุมการถกัลวดลายตอ้งใชโ้ซ่จ านวนมากในลายท่ีซบัซ้อน  แต่ในปัจจุบนัมีการปรับปรุงการใชโ้ซ่
มาเป็นแผน่ลายส าเร็จรูปสามารถติดตั้งไดง่้าย [15,16] ดงัรูปท่ี 2.18 
 

 
 
รูปที ่ 2.19  เคร่ืองถกัผา้แนวด่ิง   
ทีม่า:  [15,16]  
 
        คุณลกัษณะพื้นฐานของเคร่ืองถกัผา้แนวด่ิงคือ  ความกวา้งของแท่นเข็ม (เกจ) และจ านวน
แท่นมีหนา้ท่ีน าดา้ยในเคร่ืองถกัผา้แนวด่ิง เรียกวา่ บาร์ เกจ คือจ านวนเข็มต่อน้ิว ซ่ึงมีตั้งแต่ 10 ถึง 40 
เข็มต่อน้ิว ท่ีนิยมใช้กนัมากท่ีสุดคือ 28 เข็มต่อน้ิว ซ่ึงสามารถถกัด้วยเส้นดา้ยไนล่อนตั้งแต่ 9-400       
ดีเนียร์    แต่ท่ีเหมาะสมท่ีสุดคือ 40 ดีเนียร์ ส่วนแท่นน าดา้ยในเคร่ืองถกัผา้แนวด่ิงตอ้งมีอย่างน้อย 2 
แท่นจะท าให้ไดผ้า้ท่ีมีโครงสร้างมัน่คงแข็งแรงใชส้ าหรับผลิตเส้ือผา้   ชุดชั้นในสตรีและเคร่ืองนอน 
เป็นตน้  
                    กระบวนการผลิตของอุตสาหกรรมน้ี  จะตอ้งมีขั้นตอนการเตรียมเส้นดา้ยคลา้ยกบัการทอ
ผา้ตอ้งมีการสืบดา้ยเป็นมว้นดา้ย (Beam) ก่อนจากนั้นจะน ามว้นดา้ยไปติดตั้งในเคร่ืองถกัผา้แนวด่ิง 
ส่วนจ านวนมว้นด้ายท่ีใช้ข้ึนกับขนาดหน้ากวา้งผา้ จากนั้นจะน าเส้นด้ายท่ีสืบไวแ้ล้วมาร้อยผ่าน
อุปกรณ์น าดา้ย แลว้ดึงปลายดา้ยทั้งหมดไปยึดกบัมว้นผา้ เม่ือตรวจสอบความถูกตอ้งและเรียบร้อย
แล้วจึงท าการถักผา้ตามท่ีต้องการ ส าหรับผา้ท่ีผลิตได้ต้องไปผ่านกระบวนการตกแต่งส าเร็จ จึง
น าไปใชใ้นการผลิตเคร่ืองนุ่งห่มส าเร็จรูปต่อไป [15, 16] ดงัรูปท่ี 2.19  
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รูปที ่ 2.20   เคร่ืองกรอดา้ย  
ทีม่า:  [16] 
 

2.3  เส้นด้าย 
 2.3.1  เบอร์เส้นดา้ย (Yarn Count)   

  2.3.1.1  อุตสาหกรรมเส้นดา้ยเป็นส่ิงทอท่ีบ่งบอกขนาดความเล็กใหญ่ของเส้นดา้ย  
ในอุตสาหกรรมส่ิงทอ โดยระบบเบอร์เส้นดา้ยในปัจจุบนัท่ีมีใช้กนัอยู่ มี 2 ระบบ    คือ ระบบตรง   
(Direct System) และระบบกลบั ( Indirect  System)      
  2.3.1.2  การหาเบอร์ดา้ย ระบบตรง (Direct System) 
   เป็นระบบท่ีก าหนดเบอร์เส้นดา้ยเป็น น ้ าหนกัต่อความยาว (Mass per Unit 
length) หน่วยของระบบตรงท่ีนิยมเรียกกนัไดแ้ก่ เท็กซ์ (Tex) ดีเนียร์ (Denier) ระบบเบอร์ดา้ยท่ีมี
ความยาวคงท่ี แต่น ้าหนกัเปล่ียนไปตามเบอร์ท่ีเพิ่มข้ึน ดงันั้น ในระบบน้ีเบอร์ดา้ยยิ่งสูงเส้นยิ่งใหญ่ ถา้
เบอร์ต ่าเส้นจะเล็ก ซ่ึงแต่ละหน่วยจะมีนิยามของตนเองในการก าหนด ไดแ้ก่  
   1)  Tex หมายถึงท่ีมีเส้นดา้ย 1 กรัม มีความยาว 1,000เมตร  
   2)  Denier หมายถึงเส้นดา้ย 1 กรัมมีความยาว 9,000 เมตร  
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 ตวัอยา่ง ท่ี 1  
 เส้นดา้ยหนกั 1 กรัม มีความยาว 1,000 เมตร เป็นเส้นดา้ยเบอร์ 1 Tex 
 เส้นดา้ยหนกั 2 กรัม มีความยาว 1,000 เมตร เป็นเส้นดา้ยเบอร์ 2 Tex  
 เส้นดา้ยหนกั n กรัม มีความยาว 1,000เมตร เป็นเส้นดา้ยเบอร์ n Tex   
 Tex = ( M x 1,000) ÷ L   
ตวัอยา่งท่ี 2  
 เส้นดา้ยหนกั 1 กรัม มีความยาว 9,000เมตร เป็นเส้นดา้ยเบอร์ 1 Denier  
 เส้นดา้ยหนกั 2 กรัม มีความยาว 9,000เมตร เป็นเส้นดา้ยเบอร์ 2 Denier  
 เส้นดา้ยหนกั n กรัม มีความยาว 9,000เมตร เป็นเส้นดา้ยเบอร์ n Denier   
                                  Denier = ( M x 9,000) ÷ L  
                                  M = น ้าหนกัเส้นดา้ยหน่วยเป็นกรัม  
                                  L = ความยาวเส้นดา้ยหน่วยเป็นเมตร  
  ระบบดีเนียร์ (Denier) นิยมใช้กบัเส้นดา้ยสังเคราะห์ใยยาวเช่น พอลิเอสเตอร์ 
ไนลอน เป็นตน้ นอกจากน้ียงัใชก้บัไหมซ่ึงเป็นใยยาวจากธรรมชาติดว้ย เบอร์เท็กซ์ (Tex Count) นิยม
ใชก้บัเส้นดา้ยสังเคราะห์ใยยาว เช่นเดียวกบัเบอร์ดีเนียร์ และยงัไดถู้กก าหนดให้เป็นเบอร์สากลนิยม
ทางส่ิงทอดว้ย ซ่ึงระบบเท็กซ์ (Tex) ดีเนียร์ (Denier) สามารถหาไดจ้ากสมการ ซ่ึงน าค่าต่างๆ มา
ค านวณค่าทั้งสองหน่วยไดด้งัน้ีคือหน่วยดีเนียร์ จะเท่ากบั 9 เท่าของ Tex ซ่ึงถา้รู้ค่าเบอร์เส้นดา้ยเป็น 
Tex จะสามารถค านวณหาเบอร์เส้นดา้ยเป็นดีเนียร์ได ้โดยน า 9 ไปคูณเบอร์เส้นดา้ยท่ีเป็นเทกซ์นั้นๆ 
ในปัจจุบนัเบอร์เส้นดา้ยจะมีความละเอียดสูงข้ึน จึงสามารถเขียนไดใ้นหน่วยยอ่ยลงไปอีก โดยใชค้  า
ต่อไปน้ีน าหนา้ Tex เช่น  milli - ( 10-3) deci – (10-1) Kilo (103) เป็นตน้ [17] 
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2.4  ประเภทของต าหนิผ้า 
ผา้ท่ีใชใ้นกระบวนการผลิตเส้ือผา้ มีต าหนิท่ีพบมากซ่ึงจ าแนกตามลกัษณะไดด้งัน้ี 
2.4.1  ปม และเมด็สี  

 จุดท่ีมีความหนาไม่สม ่าเสมอในผา้ท่ีเกิดจากผา้ปมหรือเศษผา้เล็กๆ ซ่ึงเกิดจากความ
ยาวของเส้นดา้ยเส้นหลกัหรือรอยต่อของเส้นดา้ยท่ีเช่ือมโยงเขา้ดว้ยกนั และการปนเป้ือนของสีหรือ
จุดสีท่ีเกิดจาก การถ่ายโอนสีจากผา้หน่ึงไปยงัยงัอีกผา้หน่ึง 
 

 
รูปที ่ 2.21  ปม และเมด็สี  
ทีม่า:  [18]  
 
  2.4.2  ความกลมกลืนของสี   
            ความแตกต่างท่ีเห็นไดช้ดัระหวา่งสีท่ีมีสีเดียวกนั สีท่ีเห็นไดแ้สดงถึงความแตกต่างของ
สีระหว่างสีเดียวกนัความกลมกลืนของสี ท่ีสามารถมองเห็น ในระหว่างการตรวจสอบนั้นควรจะดู
ดว้ยตูไ้ฟท่ีมีความสวา่งตามมาตรฐาน ความกลมกลืนของสีจะมองเห็นภายใต ้แสง Ligthing CWF 

 
 
 
 
 
 
 
รูปที ่ 2.22  ความกลมกลืนของสี  
ทีม่า:  [18] 



 
 

  37 
 

  2.4.3  ผา้ข้ึนสีเหลืองท่ีเกิดบนเน้ือผา้ 
            ปรากฏการณ์ท่ีเกิดกบัผา้สีอ่อน หรือมีสีเหลืองท่ีเกิดข้ึนจากการจดัเก็บไวเ้ป็นเวลานาน 
 

 
 
รูปที ่ 2.23  ผา้ข้ึนสีเหลืองท่ีเกิดบนเน้ือผา้  
ทีม่า:  [18]  
  
  2.4.4  ความต่างกนัของสีผา้  
            รวมถึง ลกัษณะเน้ือสัมผสั ฯลฯ ท่ีแตกต่างจากผา้หรือท่ีมีความแตกต่างระหวา่งตดัเยบ็
เส้ือผา้ 

 
  
  
  
 
 
รูปที ่ 2.24  ความต่างกนัของสีผา้  
ทีม่า:  [18]  
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  2.4.5  ผา้ท่ีเกิดรูเขม็  
            มีหลุมท่ีเกิดบนผา้รูเขม็และหลุมผา้ท่ีเกิดข้ึนจากรอยต าหนิ  

 
รูปที ่ 2.25  ผา้ท่ีเกิดรูเขม็  
ทีม่า:  [18]  
      
  2.4.6  ผา้วิง่   
            การถักของเส้นด้ายผา้วิ่งไปตามเส้นเข็มหรือช่องว่างท่ีเกิดจากการขาดหายไปของ
เส้นดา้ยผา้ทั้งหมดจึงพิจารณาเป็นรอยต าหนิ 
 
 
 

 
 
 
รูปที ่ 2.26  ผา้วิง่  
ทีม่า:  [18]  
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2.5  กายวภิาคศาสตร์ของเขม็  
 กายวิภาคศาสตร์ของเข็มจะเนน้เร่ืององค์ประกอบลกัษณะของเข็มทั้งหมด และส่วนของเข็ม
จะมีหนา้ท่ีแตกต่างกนัดงัภาพท่ี 2.27 และมีรายละเอียดดงัน้ี  
  1) ทา้ยเขม็ ปลายยกนูนใหใ้ส่ไดง่้ายในแถบเขม็  
   2) กา้นเข็ม เข็มท่ีใช้ในบา้นเรือนมีลกัษณะกา้นแบบแบน แต่ในเชิงพาณิชย ์และ 
อุตสาหกรรมเขม็มีลกัษณะกลม เกลียว หรือเป็นหยกั เพื่อช่วยใหห้าต าแหน่งของเขม็ในเคร่ืองเยบ็ 
  3) ไหล่เขม็ พื้นท่ีลาดเอียงอยูร่ะหวา่งกา้นเขม็ รหสัสี ปรากฏอยูบ่นไหล่เขม็ 
  4) ใบของเข็ม ขนาดของเข็มจะถูกก าหนดโดยเส้นผา่ศูนยก์ลางใบเข็ม (เช่น ขนาด 
75 มิลลิเมตร  
  5) ร่องเขม็ ดา้มร่องและคู่มือดา้ยจะก าหนดความยาวและขนาดของร่องแตกต่างกนั 
ตามชนิดเขม็  
  6)  คอเข็มส่วนปลาย เยื้องเหนือตาเข็มท่ีช่วยให้เบ็ดกระสวยไปไดอ้ยา่งราบร่ืนควา้ 
ดา้ยใตค้อเขม็เพื่อสร้างตะเขบ็ รูปร่างและขนาดของผา้แตกต่างกนัไปตามประเภทของเขม็  
  7) ตาเข็ม รูท่ีดา้ยผ่าน รูปร่างและขนาดของตาเข็มจะแตกต่างกนัไปตามชนิดของ
เขม็ 
  8) ปลายเขม็และปลอกเขม็  ความยาว รูปร่าง และขนาดแตกต่างกนัตามชนิดเขม็ 
  9) ประเภทเขม็ แถบสีดา้นบนแสดงถึงชนิดของเขม็ ( เช่น การยดื )  
  10) ขนาดของเขม็ แถบสีดา้นล่างบ่งช้ีวา่ ขนาด (เช่น 75/11 เซนติเมตร)  
 

 
รูปที ่ 2.27  กายวภิาคศาสตร์ของเขม็  
ทีม่า:  [19]       

ทา้ยเขม็ 

บ่งช้ีขนาดเขม็ 

กา้นเขม็ ไหล่เขม็ 

บ่งช้ีประเภทเขม็ 

บ่งช้ีขนาดเขม็ 

ใบเขม็ ร่องเขม็ 

ตาเขม็ 

ปลอกเขม็ 

ปลายเขม็ 
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2.5.1  ความเหมาะสมทัว่ไปของเข็มกบัผา้ ซ่ึงมีการก าหนดเป็นมาตรฐานของเข็มกบัความ
เหมาะสมกบัผา้ท่ีใชใ้นการเยบ็ [20] ดงัตารางท่ี 2.5   
 
ตารางที ่2.5  ลกัษณะของเขม็เยบ็ผา้และการใชง้าน  

 
 
 
 

 
 

ชนิดของเขม็เยบ็ผา้ ลกัษณะของเขม็ 

เขม็เยบ็ผา้ทอและผา้ถกัทัว่ไป (Universal)  
ขนาด: 60/8  65/9  70/10  75/11  80/12  90/14  
100/16   110/18  120/19  หวัเดียว  สองหวั   
สามหวั 
สีรหสั : ไม่มี 
ลกัษณะการท างาน : ปลายเขม็โคง้มนเล็กนอ้ย 
ผา้ท่ีใช ้:ใชผ้า้ในจ านวนมาก, ผา้ทอและถกั, ผา้ท่ี
มีความหนาปานกลาง 

 
เขม็เยบ็ผา้แบบ 2 รูเขม็ (Double Eye) 
ขนาด:   80/12   
สีรหสั: ไม่มี      
ลกัษณะ: คลา้ยกบัเขม็แบบ Universal แต่มีตา
เขม็ 2 รู 
ผา้ท่ีใช:้ ใชเ้ยบ็เป็นจ านวนมาก โดยการใชเ้ป็น
แรเงาในการเยบ็ผา้ 
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ตารางที ่ 2.5  ลกัษณะของเขม็เยบ็ผา้และการใชง้าน  (ต่อ)   

 
 
 

ชนิดของเขม็เยบ็ผา้ ลกัษณะของเขม็ 

เขม็เยบ็ผา้ถกั (Ball Point) 
ขนาด : 70/10  80/12  90/14  100/120  
สีรหสั : สีส้ม 
ลกัษณะการท างาน : ปลายเขม็จุดเล็กเป็นกลมๆ 
ผ้า ท่ีใช้  :  ผ ้าถักและบางผ้ายืด ท าโดยเฉพาะ
ส าหรับเยบ็ถกั ปลายเข็มจุดกลมกลางจะท าให้ไม่
เกิดความเสียหายหรือท าลายเส้นใยผา้ถกั 

 
เขม็เยบ็ผา้ยดื (Stretch) 
ขนาด : 65/9  75/11  90/14 
สีรหสั : สีเหลือง 
ลกัษณะการท างาน : ปลายเขม็ปานกลาง มีความ
พิเศษท่ีตาเขม็และคอเขม็ 
ผ้าท่ีใช้ : ผ ้ายืดหยุ่นและวัสดุเส้ือถักท่ีมีความ
ยดืหยุน่สูง ปลายเขม็ออกแบบมาเป็นพิเศษ ตาเข็ม
จะป้องกนัคอเขม็เยบ็ขา้ม 

 

เขม็เยบ็ผา้ยนี 
ขนาด : 70/10  80/12  90/14  100/16  110/16  
สีรหสั : สีน ้าเงิน 
ลกัษณะ : ปลายเขม็กลมและเสริมใบเขม็ 
ผา้ท่ีใช ้: ผา้ยนีส์และผา้คลา้ยกนัเป็นออกแบบขั้น
สูงของ SCHMETZ โดยพิเศษ ส าหรับผา้ทอท่ีมี
ความหนาพิเศษสามารถเจาะผา้  หรือการเยบ็ผา้
ห่ม 
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ตารางที ่2.5  ลกัษณะของเขม็เยบ็ผา้และการใชง้าน (ต่อ)   

 
 

ชนิดของเขม็เยบ็ผา้ ลกัษณะของเขม็ 

เขม็ไมโครเทก๊ซ์ (Sharp) 
ขนาด : 60/8  70/10  80/12  90/14  100/19  110/18 
 สีรหสั : สีม่วง 
ลกัษณะ : สามารถเยบ็ผา้ท่ีมีความบางมาก ปลายเขม็
มีความแหลมและคม 
ผา้ท่ีใช ้: เส้นใยไมโคร พอลีเอสเตอร์ ผา้ไหม ฟอยล ์
หนงัเทียม วสัดุเคลือบ บางมาก ปลายเข็มเยบ็แหลม
เพื่อความสวยงามของช้ินงาน 

 
เขม็เยบ็ผา้เส้นใยผสมโลหะ (Metallic) 
ขนาด : 80/12  90/14 
สีรหสั : สีชมพ ู
ลกัษณะ : ตาเขม็ยาว 
ผา้ท่ีใช ้: ผา้ท่ีมีลกัษณะคลา้ยโลหะและอ่ืน ๆ ท่ีพิเศษ
ส าหรับตดัเยบ็ดว้ยดา้ยท่ีมีความคลา้ยโลหะตาเขม็จึง
มีความยาวท่ีความส าคญัจะช่วยการเยบ็ไดดี้ 

 

เขม็เยบ็ผา้ส าหรับควลิ  (Quilting) 
ขนาด : 75/11  90/14 
สีรหสั : สีเขียว 
ลกัษณะ : ปลายเขม็เรียวพิเศษและสามารถโคง้มนได้
เล็กนอ้ย 
ผา้ท่ีใช ้: ท าโดยเฉพาะอยา่งยิง่ส าหรับ piecing และ
เคร่ือง quilting ซ่ึงการออกแบบปลายเขม็เรียวพิเศษ
ช่วยในการเจาะผา้และช่วยขจดัปัญหาเยบ็ขา้ม  
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ตารางที ่2.5  ลกัษณะของเขม็เยบ็ผา้และการใชง้าน (ต่อ)   

 

ชนิดของเขม็เยบ็ผา้ ลกัษณะของเขม็ 

เขม็เยบ็ผา้แบบท๊อปสติทช์ (Topstitch) 
ขนาด: 80/12  90/14  100/16  
สีรหสั: สีเขียวอ่อน  
ลกัษณะ: ตาเขม็มีความยาวพิเศษ  
ผา้ท่ีใช ้: การเยบ็บนตะเขบ็อยา่งหนาใหมี้คุณภาพสูง และ
ยงัใหเ้ส้นตะเขบ็เยบ็ตรงอยา่งสมบูรณ์ 

 
เขม็เคลือบปลายทอง (Gold Embroidery) 
ขนาด: 75/11  90/14   
สีรหสั: ไม่มี   
ลกัษณะ:  เป็นไททาเนียมเคลือบ 
ปลายเขม็โคง้มนเล็กนอ้ยและตาเขม็ขยายใหญ่ 
ผา้ท่ีใช้: เป็นผา้หยาบและทอหนาแน่น ปลายเข็มท่ีโคง้มน
และขยายตาท่ีสมบูรณ์แบบส าหรับเย็บในส่วนผา้ท่ีมีความ
เปราะบางพิเศษ ท่ีหัวเข็ม เคลือบไทเทเนียมต่อต้านความ
เหนียวช่วยเพิ่มการสวมใส่เขม็และความหยาบของผา้และการ
ผา้ทออยา่งหนาแน่น 

 

เขม็เยบ็หนงั (Leather) 
ขนาด:  70/10  80/12  90/14  100/16  110/18  คละกนั 
สีรหสั: น ้าตาล   
ลกัษณะ: ปลายเขม็ลกัษณะเป็นใบมีด 
ผา้ท่ีใช ้: หนงัสัตว ์หนงัเทียม หา้มใชก้บัหนงัสังเคราะห์ผา้ถกั
และผา้ทอ 
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ตารางที ่2.5  ลกัษณะของเขม็เยบ็ผา้และการใชง้าน (ต่อ)  

ทีม่า:  [20]  

 
2.6  การวเิคราะห์ความแปรปรวน (Analysis of Variance: ANOVA)  
 การวิเคราะห์ความแปรปรวนหรือ ANOVA คือเทคนิคท่ีใช้ในการจดัสรรความผนัแปรท่ี
เกิดข้ึนในขอ้มูลออกเป็นส่วนยอ่ยๆ ตามแหล่งท่ีคาดวา่ท าให้เกิดความผนัแปร ดว้ยแนวคิดท่ีวา่ความ
แตกต่างของขอ้มูลไม่น่าจะมาจากสาเหตุของความผนัแปรธรรมชาติ (ความผิดพลาดแบบสุ่ม) เพียง
อย่างเดียว น่าจะมาจากปัจจยัอ่ืนๆ ดว้ย โดยปัจจยัท่ีคาดวา่มีผลต่อความผนัแปรขอ้มูลถือเป็นตวัแปร
อิสระและมีผลต่อตวัแปรตาม  ตวัแปรอิสระมกัมีหลายระดบัดงันั้นแต่ละระดบัก็มีผลต่อตวัแปรตาม
ไม่เหมือนกนั  จึงตอ้งท าการทดลองโดยแยกตวัแปรอิสระท่ีระดบัต่างๆ เพื่อหาตวัแปรตามท่ีเกิดข้ึน
จากการทดลองนั้นๆ แลว้ท าการวิเคราะห์ผลท่ีเกิดข้ึนวา่มีนยัส าคญัหรือไม่ เม่ือเทียบกบัความผนัแปร

ชนิดของเขม็เยบ็ผา้ ลกัษณะของเขม็ 

เขม็เยบ็ผา้บางเบา (Hemstitch) 
ขนาด :  100  120  เขม็สองหวั   
สีรหสั : ไม่มี    
ลกัษณะ : เป็นลกัษณะปีกของดา้นขา้งเขม็  
ผา้ท่ีใช้ : ผา้ท่ีมีความสว่างหรือขนาดน ้ าหนักเบาหรือผา้
ทอหลวม เป็นท่ีนิยมในการเยบ็ cutwork การตกแต่ง 

 
เขม็เยบ็ผา้ไหมพรม (Quick Threading) 
ขนาด:   80/12  90/14 
สีรหสั: ไม่มี     
ลกัษณะ: เป็นคลา้ยเขม็ Universal ท่ีมีช่องเสียบเป็นเกลียว
กนัล่ืนท่ีตาเขม็ 
ผา้ท่ีใช:้ ใชก้บัชุดไหมพรมและผา้ทอ 
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ธรรมชาติของตวัแปรตาม [21] สามารถเขียนสมการความผนัแปรของขอ้มูลไดด้งัน้ี   
  ความผนัแปรทั้งหมด = ความผนัแปรเน่ืองจากปัจจยั + ความผนัแปรโดยธรรมชาติของขอ้มูล 
เขียนเป็นสมการคณิตศาสตร์ [22]ไดด้งัน้ี  
      SST   =   SSTr + SSE       
  โดยท่ี   SST   คือ ผลบวกก าลงัสองทั้งหมด  
      SSTr คือ ผลบวกก าลงัสองเน่ืองจากอิทธิพลปัจจยั  
      SSE คือ ผลบวกก าลงัสองเน่ืองจากความผดิพลาดแบบสุ่ม  
  การวดัความผนัแปรขอ้มูลจะใชต้วัประมาณค่าความผนัแปร คือ ค่าเฉล่ียผลบวกก าลงัสอง ซ่ึง
หาไดจ้ากสูตร [23]   

      MS   =   
  

  
        

   โดยท่ี   SS   คือ ผลบวกก าลงัสอง (Sum of Square)   
      DF คือ ขั้นของค่าความอิสระ (Degree of Freedom)  
ค่าทดสอบทางสถิติ (Test Statistic) ท่ีน ามาใชเ้ปรียบเทียบค่าความผนัแปร คือ F ค านวณจากสูตรดงัน้ี   

      F    =  
    

   
      

  โดยท่ี   MSTr คือ ค่าเฉล่ียผลบวกก าลงัสองของปัจจยั  
       MSE        คือ  ค่าเฉล่ียผลบวกก าลงัสองของความผดิพลาดแบบสุ่ม 
  จากนั้นน าค่า F ซ่ึงเป็นค่ามาตรฐานเทียบต่อหน่วยของขอ้มูล ท าการประมาณช่วงความผนั
แปรเน่ืองจากสาเหตุธรรมชาติดา้นรีโปรดิวซิบิลิต้ีของกระบวนการโดยเทียบกบัค่า F,V1 ,V2  ภายใตค้่า
ความน่าจะเป็นท่ีตอ้งการ ซ่ึงเปิดไดจ้ากตาราง  การตีความหมาย [24]  
    ถา้ค่า F  <    F,V1 ,V2     จะยอมรับ  H0  
    ถา้ค่า F      F,V1 ,V2     จะปฎิเสธ   H0  
  ในปัจจุบนัมีโปรแกรมส าเร็จรูปเขา้มาช่วยในการค านวณตาราง ANOVA และจะค านวณค่า 
P-Value ท าใหมี้ความสะดวกข้ึน โดยค่า P-Value คือ ความน่าจะเป็นท่ีค่าทดสอบสถิติ (F) จะมีค่าเป็น
อยา่งนอ้ยท่ีจะท าใหค่้าน้ีมีค่ามากเท่ากบัค่าสังเกตในทางสถิติ ดงันั้นจึงใชค้่า P-Value แสดงถึงน ้ าหนกั
ของหลกัฐานท่ีจะใชใ้นการปฏิเสธ H0   ถา้มีค่านอ้ยกวา่ระดบันยัส าคญั     
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2.7  งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง  
 2.7.1  สุภคักรณ์ [25] ไดศึ้กษาการลดปัญหาการผลิตสินคา้ไม่ทนัก าหนดส่งในอุตสาหกรรม
ผลิตผา้ส าเร็จรูป การด าเนินการวจิยัโครงการอุตสาหกรรมคร้ังน้ีเร่ิมตน้จากการใชห้ลกัการมองรูปองค์
รวมธุรกิจ ท าความเขา้ใจถึงสภาพธุรกิจท่ีทางบริษทัตวัอย่างท่ีก าลงัเผชิญอยู่ ทราบว่า ในปัจจุบนั
บริษทัประสบปัญหาในเร่ืองความไม่พึงพอใจของลูกคา้ดา้นก าหนดส่ง โดยลูกคา้ให้ความส าคญัใน
การแกปั้ญหาในความไม่พึงพอใจในคร้ังน้ี เน่ืองจากสภาพการแข่งขนัทางธุรกิจบ่งช้ีได้ว่า สมควร
เลือกลูกคา้ส าคญัดงักล่าว และไดท้  าการวิเคราะห์ผ่านความคาดหวงัของลูกคา้ทราบวา่ มีปัญหาเร่ือง
การผลิตไม่ทนั ร้อยละ16.62 ของจ านวนสินคา้ท่ีลูกคา้สั่งซ้ือทั้งหมด ซ่ึงมีสาเหตุมาจากการหยุดเคร่ือง
ถกัเพื่อแกไ้ขปัญหาลายผา้แยก และมีสัดส่วนของปัญหาลายผา้แยกอยูถึ่ง ร้อยละ 14.52 ของจ านวน
สินคา้ท่ีลูกคา้สั่งซ้ือทั้งหมด และใชเ้วลาในการแกไ้ขปัญหาโดยเฉล่ียต่อคร้ัง 6.15 ชัว่โมง การวิเคราะห์
ผลเบ้ืองต้น พบว่าอิทธิพลร่วมระหว่างระดบัอุณหภูมิห้องถักและช่วงอายุเข็มถกั มีผลต่อการเกิด
ปัญหาลายผา้แยกอย่างมีนยัส าคญัท่ีระดบัความมีนัยส าคญั 0.05 การวิเคราะห์ผลเพื่อหาสภาวะท่ี
เหมาะสมในการท างาน เพื่อให้เกิดปัญหาลายผา้แยกไม่เกิน ร้อยละ 2.90 ของจ านวนสินคา้ท่ีลูกคา้
สั่งซ้ือทั้งหมด จากการวิเคราะห์ผลพบว่าควรก าหนดค่า ระดบัอุณหภูมิห้องถกัไวท่ี้ 22 ± 2 องศา
เซลเซียส และช่วงอายุการใชง้านของเข็มถกัไม่เกิน 12 เดือน จะท าให้การเกิดปัญหาลายผา้แยกลดลง
ตามเป้าหมายท่ีก าหนด เม่ือน าค่าดงักล่าวไปก าหนดเป็นค่าการท างานในกระบวนการถกัผา้  ท าให้การ
เกิดปัญหาลายผา้แยกลดลง  โดยก่อนการปรับปรุงเท่ากบั ร้อยละ 14.52 ของจ านวนสินคา้ท่ีลูกคา้
สั่งซ้ือทั้งหมด  และหลงัการปรับปรุงเท่ากบั ร้อยละ 3.12 ของจ านวนสินคา้ท่ีลูกคา้สั่งซ้ือทั้งหมด  
หรือมีผลท าให้ปัญหาลายผา้แยกลดลง ร้อยละ 78.51 ของปัญหาลายผา้แยก  ซ่ึงไม่ไดต้ามเป้าหมายท่ี
ก าหนดไว ้ และมีปัญหาดา้ยขาดเพิ่มข้ึนจาก ร้อยละ 0.63 ของจ านวนสินคา้ท่ีลูกคา้สั่งซ้ือทั้งหมดเป็น 
ร้อยละ 0.93 ของจ านวนสินคา้ท่ีลูกคา้สั่งซ้ือทั้งหมด  แต่ยงัคงอยูใ่นขอ้ก าหนดของลูกคา้ คือ  ส่งมอบ
สินคา้ไม่ทนัก าหนดส่งได ้ร้อยละ 5  ของจ านวนสินคา้ท่ีลูกคา้สั่งซ้ือทั้งหมด เม่ือปัญหาลายผา้แยก
ลดลงจะส่งผลให้มีการผลิตไดท้นัตามแผนผลิตและท าการส่งมอบสินคา้ไม่ทนัก าหนดส่งลดลงจาก
จาก ร้อยละ 16.62 ของจ านวนสินคา้ท่ีลูกคา้สั่งซ้ือทั้งหมดเหลือ ร้อยละ 4.77 ของจ านวนสินคา้ท่ีลูกคา้
สั่งซ้ือทั้งหมดไดต้ามเป้าหมายท่ีก าหนด  
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2.7.2  ณัฐพล [26] ไดศึ้กษาถึงวิธีการลดปริมาณผลิตภณัฑ์บกพร่องของการผลิตเพลาขา้ง
รถยนต์ ซ่ึงในกระบวนการผลิตเพลาขา้งนั้น ในส่วนของหน้าแปลนตอ้งอาศยัวิธีการตีข้ึนรูป โดย
วตัถุดิบท่ีใชเ้ป็นท่อนเหล็กกลมเม่ือตดัใหไ้ดข้นาดตามมาตรฐานแลว้ น าไปให้ความร้อนโดยอาศยัการ
เหน่ียวน ากระแสไฟฟ้าผา่นวตัถุดิบ แลว้จึงน าไปตีให้ไดรู้ปร่างท่ีตอ้งการ ปัญหาผลิตภณัฑ์บกพร่องท่ี
พบไดม้ากท่ีสุดจากกระบวนการผลิตดงักล่าวคือ ปัญหาหน้าแปลนเน้ือไม่เต็ม ดงันั้นจึงด าเนินการ
วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาโดยใช้วิธีการทางสถิติ ในล าดับแรกนั้นมุ่งพิจารณาในส่วนของ
เคร่ืองจกัรท่ีมีผลกระทบกบัการเกิดผลิตภณัฑ์บกพร่องโดยตรง เช่น เคร่ืองตดัเหล็ก, เคร่ืองอดัข้ึนรูป
ร้อนและเคร่ืองตีข้ึนรูป ท าใหท้ราบถึงตวัแปรต่างๆ ท่ีมีผลกระทบกบัการเกิดปัญหาหนา้แปลนไม่เต็ม 
ในล าดบัต่อมาจึงพยายามแยกพารามิเตอร์ท่ีสามารถควบคุมไดแ้ละควบคุมไม่ไดอ้อกจากกนั แลว้จึง
ด าเนินการควบคุมพารามิเตอร์ท่ีควบคุมได ้คือ Spindle Pressure, Upsetting Temperature, Forging 
Force จากนั้นท าการออกแบบการทดลองเพื่อหาค่าท่ีเหมาะสมของปัจจยัทั้งสามด้วยการใช้การ
ทดลองแบบ 23 แฟคทอเรียล พบว่าควรปรับตั้งค่า Spindle Pressure เท่ากบั 70 kg/cm2, Upsetting 
Temperature เท่ากบั 1,200 องศาเซลเซียส, Forging Force เท่ากบั 1,250 Ton เพื่อให้การเกิดผลิตภณัฑ์
บกพร่องประเภทหน้าแปลนไม่เต็มน้อยท่ีสุด และจากการปรับตั้งพารามิเตอร์ทั้งสามในสภาวะ
ดงักล่าว พบวา่กระบวนการผลิตเกิดผลิตภณัฑ์บกพร่องเท่ากบั 2,562 ppm มากกวา่ค่าท่ีตั้งเป้าไว ้คือ 
1,809 ppm การท่ียงัเกิดผลิตภณัฑ์บกพร่องในระดบัสูงอยูน่ั้น สาเหตุจากยงัมีปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้ง และยงั
ไม่ไดรั้บการควบคุม เช่น การไม่ก าหนดมาตรฐานของการท าความสะอาดแผ่น Anvil หรือการปรับ 
Die Alignment ตามอายุการใช้งานของเคร่ืองตีข้ึนรูป เป็นตน้ จากสาเหตุเหล่าน้ีถา้สามารถท าการ
ควบคุม หรือเพิ่มความเข้มงวดในการซ่อมบ ารุงตามอายุการใช้งานแล้วจะสามารถลดการเกิด
ผลิตภณัฑบ์กพร่องลงไดอี้ก   

2.7.3  Ayca [27] ไดท้  าการศึกษา  การทดลองการเกิดผลกระทบของความเสียหายท่ีเกิดข้ึน
ของผา้ทอเส้นใย Cotton หรือ Elastane จากการเจาะของเข็มในขั้นตอนการเยบ็โดยแบ่งตวัแปร
ควบคุม    ออกเป็น 3 ขอ้  

 2.7.3.1  ส่วนผสมของ Elastine ในเส้นใย  
 2.7.3.2  อุณหภูมิระหวา่งการเยบ็  
 2.7.3.3  ขั้นตอนการ Finishing ของผา้  

  ซ่ึงมีการทดสอบ Seam Strength และ Seam Opening รวมไปถึงการประเมิน
คุณภาพของ seam ตวัอยา่งผา้ท่ีใชใ้นการทดลองคือ ผา้ 3 ชนิดท่ีมีส่วนผสมของ Elastine ในดา้ยพุ่งท่ี
แตกต่างกนัขั้นตอนเตรียมงาน คือ   
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  1) แบ่งผา้ 3 ชนิดออกเป็น 2 ส่วน โดยเก็บไวท่ี้อุณหภูมิท่ีแตกต่างกนั 
ยกตวัอยา่ง ผา้ 3 ชนิดชุดท่ี 1 อยูใ่นอุณหภูมิ 30 องศาเซลเซียส ชุดท่ี 2 อยูใ่นอุณหภูมิ 50  องศา
เซลเซียส  
  2)  แบ่งผา้ทั้ง 3 ชนิดออกเป็น 2 ส่วน  
   (1)  ผา้กลุ่มแรก ใหเ้คลือบ Silicon ในขั้นตอน Finishing  
   (2)  ผา้กลุ่มท่ี 2 ใหซ้กัอยา่งเดียวในขั้นตอน Finishing  
        สรุปผล ตวัอยา่งท่ีทดลองทั้ง 12 ช้ินนั้นไดรั้บผลการทดลองท่ีแตกต่างกนั โดย
ขนาดของแรงท่ีใชใ้นการเยบ็อยูท่ี่ระหวา่ง 100 และ 140 องศาเซลเซียส ซ่ึง "ดชันีของความเสียหายท่ี
เกิดข้ึนจากเข็ม"อยูร่ะหวา่งร้อยละ 20-40 โดยมีรูปแสดงถึงความเสียหายของผา้ ท่ีถูกถ่ายโดยกลอ้ง 
Optical Microscorp และ Electron Microscorp    
 2.7.4  Howard [28] ไดท้  าการศึกษาผลของการตดัเยบ็และลกัษณะเข็มต่างๆในอุณหภูมิท่ี
สังเกตไดใ้นช่วงความเร็วสูงของจกัรเย็บผา้ไดรั้บการศึกษา อุณหภูมิสูงสุดเข็มโดยถูก ก าหนดดว้ย
วิธีการของอินฟราเรด คือ การวดัการไหลของเหลว การทดลองทางสถิติท่ีสมบูรณ์ถูกใช้ในการ
แสดงผลของความเร็วในการเย็บผา้ เม่ือเทียบกับด้ายในการทดสอบมีด้ายและไม่มีด้ายรวมทั้ ง
เส้นผา่ศูนยก์ลางเข็มกบัอุณหภูมิเข็ม พบวา่อุณหภูมิเพิ่มข้ึนดว้ยความเร็วในอตัราประมาณ 0.08 องศา
ฟาเรนไฮตต่์อรอบต่อนาที ซ่ึงการใชด้า้ยพบว่าอุณหภูมิท่ีลดสังเกตโดย เท่ากบั 200 องศาฟาเรนไฮต ์
โดยมีปฏิสัมพนัธ์ความเร็วดา้ยอยา่งมีนยัส าคญั ในส่วนของขนาดเส้นผ่านศูนยก์ลางดา้ยและเข็มไม่
พบวา่มีความส าคญั ซ่ึงเป็นไปไดว้า่จะ พบการลดลงของอุณหภูมิเข็มร้อยละ 10-15 โดยใชป้ระเภท
ของการด าเนินงานในช่วงระยะเวลาสั้ น ๆ ของการตดัเย็บ การใช้ดา้ยหรือผา้น ้ ามนัหล่อล่ืนพบว่ามี
ผลกระทบนอ้ยมาก โดยการใหค้วามเยน็ก็จะพบวา่มีประสิทธิภาพมากในการลดอุณหภูมิเข็มซ่ึงลดลง 
150-200 องศาเฟนเรนไฮต์ สรุปได้ว่าการใช้ปัจจยัทั้งหมดแสดงเพื่อลดอุณหภูมิเข็มสามารถลด
อุณหภูมิของเขม็ท่ีจกัรเยบ็ผา้ได ้4,000 รอบต่อนาที 700 องศาฟาเรนไฮตแ์ลถึงต ่ากวา่ 300 องศาฟาเรน
ไฮต ์ โดยอา้งอิงจาก (Kooltorr & reg;) เข็มท่ีจกัรเยบ็ผา้มีความเร็วท่ี 3,000 รอบต่อนาทีบนเคร่ืองท่ี
ติดตั้งเคร่ืองระบายความร้อน   
 2.7.5  สมพรรณนา [29] ได้ท าการศึกษาสมบัติเส้นด้ายไหม ร้อยละ 100 ไหมกับ 
พอลิเอสเตอร์ ร้อยละ 50 : 50 และพอลิเอสเตอร์ ร้อยละ 100 ตีเกลียวอยา่งละ 3 เบอร์ 50 75 และ100 
Deniner เป็นจ านวน 27 ตวัอยา่ง มีความยาวห่วง 2.40  มิลลิเมตร  พบวา่จ านวนห่วงถกัแนวนอนไม่
ข้ึนอยู่เบอร์ด้ายและการตีเกลียว แต่ห่วงถกัแนวตั้งมีความหนาถ้ามีจ านวนเบอร์ด้ายท่ีมากข้ึน การ
ทดสอบคุณภาพเช่น การเกิดเม็ด และห่วงบนผา้ อยู่ในระดบั 3-4 ซ่ึงเป็นระดบัยอมรับได ้การทน
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แรงดนัทะลุของผา้ทุกชนิดข้ึนกบัเบอร์ดา้ยและระดบัเกลียว ถา้ระดบัเกลียวมากข้ึนจะท าให้ทนแรงดนั
ทะลุมากข้ึน การยอมให้อากาศไหลผา่นข้ึนกบัเบอร์ดา้ยยืน ยิ่งระดบัเบอร์ดา้ยมากข้ึน ยิ่งท าให้อากาศ
ไหลผ่านลดลงตามระดบัเบอร์ดา้ยท่ีเพิ่มข้ึนผลการศึกษาพบว่าเบอร์ดา้ยมีผลต่อสมบติัของผา้ ระดบั
เกลียวมีผลอยา่งชดัเจนต่อการทนแรงดนัทะลุ นอกจากนั้นเกลียวท่ีศึกษาเส้นดา้ยท่ีตีเกลียวระหวา่ง พอ
ลิเอสเตอร์กบัไหม ต ่ากวา่พอลิเอสเตอร์ ร้อยละ 100 และสูงกวา่ ร้อยละ 100  
       
 
 
 
 

 
 
 



 
 

   
 

บทที ่3 
วธีิด าเนินการวจิยั 

   
 การวจิยัเร่ือง การศึกษาการเปรียบเทียบของประสิทธิภาพของเขม็เยบ็ผา้ถกัดว้ยการทดลองเยบ็ 
มีวตัถุประสงคเ์พื่อ ศึกษาโครงสร้างผา้ถกั ทดสอบประสิทธิภาพการใชเ้ข็มเยบ็ผา้ถกั ทดสอบคุณภาพ
เข็มท่ีมีผลต่อผา้ถกั และเปรียบเทียบประสิทธิภาพและคุณภาพของเข็มท่ีเหมะสมกบัผา้ถกั มีขั้นตอน
และวธีิการวจิยัดงัต่อไปน้ี  
 

3.1  วสัดุและอปุกรณ์  
 3.1.1  วสัดุท่ีใชใ้นการทดสอบ 
  3.1.1.1   ผา้ถกัแนวนอนพิมพล์าย 2 สี ท่ีมีกระบวนการถกั 2 ชั้น และน ามาพิมพใ์ห้
เกิดลวดลาย 2 สี แดงและน ้าเงิน ท่ีผลิตมาจากเส้นใยพอลิเอสเทอร์   

 

 
 
รูปที ่ 3.1  ผา้พิมพล์าย 2 สี สีแดงและสีน ้าเงินท่ีใชใ้นการทดสอบ  
   3.1.1.2   ดา้ยเยบ็ (VENUS)  เป็นเส้นดา้ย เบอร์ 24 เทก็ซ์ (180) เกลียว Z ท่ีผลิตจาก 
 เส้นใยพอลิเอสเทอร์ ร้อยละ 100 ดงัรูปท่ี 3.1 

 

                   
รูปที ่ 3.2  ดา้ยท่ีใชใ้นการทดสอบประสิทธิภาพ  
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   3.1.1.3  เข็ม เบอร์ 8 ปลายเข็มแหลม (KN) ปลายเข็มมน (SES)  2 ยี่ห้อ จากหวัขอ้ 
กล่องบรรจุเข็ม 2 ยี่ห้อมีรายละเอียดหน้ากล่องบรรจุเข็มดังน้ี ยี่ห้อ A (ก) เบอร์ 8 ( NM  
60 SIZE 8 ) ประเภทจกัรพนัริม  (DC x 1) ปลายเขม็แหลม (KN) ปลายเข็มมน (SES) ยี่ห้อ B (ข) เบอร์
8 (8/60) ประเภทจกัรพนัริม  (DC x 1) ปลายเขม็แหลม (KN) ปลายเขม็มน (SES) ดงัรูปท่ี 3.2  

 

               (ก)                         (ข)  

  

รูปที ่ 3.3  กล่องบรรจุ  (ก) เขม็ยีห่อ้ A  และ (ข) เขม็ยีห่อ้ B  

 
   3.1.1.4  ลกัษณะปลายเข็ม (ก) เป็นลกัษณะเข็มปลายแหลม (KN) (ข) เป็นลกัษณะ
เขม็ปลายมน (SES) ดงัรูปท่ี 3.3      
 

     
 
                 (ก)               (ข)  
รูปที ่ 3.4  ลกัษณะปลายเขม็  (ก) ปลายแหลม (KN)  และ (ข) ปลายมน (SES)  
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   3.1.1.5  ป้ายการดูแลรักษาเส้ือผา้ คือ โครงสร้างเป็นลกัษณะผา้ทอลายขดัโดยขนาด
ของป้ายการดูแลรักษาเส้ือผา้ มีขนาดกวา้ง 4 เซนติเมตร  ความยาว 7.5 เซนติเมตร ความหนา 0.5 
มิลลิเมตร โครงสร้างเป็นผา้ทอลายขดั  ดงัรูปท่ี 3.5 
 

 

 

  

  

  
    (ก)             (ข) 
 
รูปที ่  3.5  ป้ายการดูแลรักษาติดกบัเส้ือกีฬาท่ีมีความหนา 0.5 เซนติเมตร  (ก) ป้ายการดูแลรักษา 

 เส้ือผา้  และ (ข) โครงสร้างของดูแลรักษาเส้ือผา้  
 
3.1.2   อุปกรณ์ท่ีใชใ้นการท าวจิยั มีดงัต่อไปน้ี  

 3.1.2.1  เคร่ืองชัง่ทศนิยม 3 ต าแหน่ง (ยี่ห้อ TANITA รุ่น KD 200) ใชส้ าหรับการชัง่
น ้าหนกัเขม็ก่อนและหลงัการทดลอง แสดงดงัรูปท่ี 3.6 
 

 
 
รูปที ่ 3.6  เคร่ืองชัง่ทศนิยม 3 ต าแหน่ง 
    

10X 
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 3.1.2.2  เคร่ืองจกัรพนัริม ชนิด 4 เส้น ยี่ห้อ KINGTEX OL-450 รุ่น UH-9300 
SERIES อายกุารใชง้านไม่เกิน 5 ปี ใชใ้นการทดสอบประสิทธิภาพ แสดงดงัรูปท่ี 3.7 
 

 

 

รูปที ่3.7  เคร่ืองจกัรพนัริม 4 เส้น  
 
  3.1.3  อุปกรณ์ในการวเิคราะห์ทดสอบ   
  3.1.3.1  อุปกรณ์ทดสอบอตัราส่วนผสมในผนืผา้   
 3.1.3.2  อุปกรณ์ทดสอบทดสอบจ านวนห่วงถกัต่อหน่อยความยาว   
 3.1.3.3  เคร่ืองทดสอบความแขง็แรงของผา้ต่อแรงดนัทะลุ รุ่น AutoBurst  
 3.1.3.4  อุปกรณ์ทดสอบความหนาของผนืผา้ 
 3.1.3.5  อุปกรณ์ดูโครงสร้างเส้นใยและปลายเขม็ รุ่น Nikon SMZ 1500 
 

3.2  ขั้นตอนการด าเนินงานวจิัย  
 3.2.1  การศึกษาโครงสร้างผา้ถกั  
   ทดสอบสมบติัเบ้ืองตน้ของโครงสร้างผา้ถักก่อนน ามาทดสอบประสิทธิภาพ โดย
การศึกษาคุณสมบติัมีวธีิดงัน้ี   
   3.2.1.1  เลือกผา้ถกัจาก บริษทั ฮงเส็งจ ากดั ท่ีมีจ  านวนการผลิต คิดเป็นร้อยละ 40 
ของการผลิตในโรงงานทั้งหมด  
   3.2.1.1 ทดสอบอตัราส่วนผสมของชนิดเส้นใยโดยใช้มาตรฐาน AATCC TM 20 A 
: 2013  
  3.2.1.2 ทดสอบจ านวนห่วงถกัต่อหน่ึงหน่วยความยาวในผา้ถกั โดยใช้มาตรฐาน 
ASTM D 3887 : 2001  
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   3.2.1.3 ทดสอบความแข็งแรงของผา้ต่อแรงดนัทะลุ โดยใช้มาตรฐาน ASTM D 
3786 : 2001  
   3.2.1.4 ทดสอบหาความหนาของผา้ถกั โดยใชม้าตรฐาน ASTM D 1776 : 2009 
  3.2.2  การทดสอบประสิทธิภาพของเขม็เยบ็ผา้ถกั  
   3.2.2.1 ตดัผา้ถกัก่อนการทดสอบประสิทธิภาพ ความกวา้ง 4 เซนติเมตร และความ
ยาว 14 เซนติเมตร ดงัรูปท่ี 3.8  
 

 

 

รูปที ่3.8  ช้ินงานท่ีตดัก่อนการทดสอบ   
    

 3.2.2.2 วิธีเย็บช้ินงานแบบติดป้ายการดูแลรักษาเส้ือผา้ โดยน าหน้าผา้พิมพ์ลาย
ประกบเขา้หากนั จบัช้ินงานเขา้เคร่ืองจกัรพนัริม เดินเคร่ืองเป็นระยะ 5  เซนติเมตร จากนั้นหยุดเคร่ือง
พร้อมน าป้ายการดูแลรักษาเส้ือผา้ วางไวบ้นสุดของช้ินทดสอบ และเดินเคร่ืองจกัรจนส้ินสุดช้ินงาน 
ดงัรูปท่ี 3.9 
 
 
 
 
s 
 
 
 
 
รูปที ่3.9  วธีิเยบ็ช้ินงานแบบติดป้ายการดูแลรักษาเส้ือผา้  (ก) การเยบ็ให้ไดร้ะยะ  และ (ข) การเยบ็ติด    
    ป้ายการดูแลรักษาเส้ือผา้ 

(ก) (ข) 

เยบ็ใหไ้ด้

ระยะ 

5 เซนติเมตร 

การเยบ็ติดป้ายการ

ดูแลรักษาเส้ือผา้ 
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 3.2.2.3   เยบ็ช้ินทดสอบประสิทธิภาพ แบบติดป้ายการดูแลรักษาเส้ือผา้ ดงัรูปท่ี 3.10 
 

 
 
รูปที ่ 3.10  ช้ินทดสอบแบบติดป้ายการดูแลรักษาเส้ือผา้   

 3.2.2.4 วธีิเยบ็ช้ินงานแบบไม่ติดป้ายการดูแลรักษาเส้ือผา้ โดยจะน าหนา้ผา้พิมพล์าย
ประกบเขา้หากนั จบัช้ินงานเขา้เคร่ืองจกัรพนัริมเยบ็จนส้ินสุดช้ินงาน ดงัรูปท่ี 3.11 

 

 
 
รูปที ่ 3.11  วธีิเยบ็ช้ินงานแบบไม่ติดป้ายการดูแลรักษาเส้ือผา้  
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  3.2.2.5  เย็บช้ินทดสอบประสิทธิภาพ แบบไม่ติดป้ายการดูแลรักษาเส้ือผา้ ดงัรูปท่ี 
3.12 
 

 
 
รูปที ่3.12  ช้ินทดสอบแบบไม่ติดป้ายการดูแลรักษาเส้ือผา้ 

  3.2.2.6  ลกัษณะของตะเข็บผา้ถกัพนัริมท่ีถูกตอ้ง แบบไม่ติดป้ายการดูแลรักษาเส้ือผา้  
ดงัรูปท่ี 3.13 
     
 
 
 
 
 

(ก) (ข) 

รูปที ่3.13  ลกัษณะตะเขบ็เยบ็พนัริมแบบไม่ติดป้ายการดูแลรักษาเส้ือผา้  (ก) ตะเขบ็ดา้นหนา้  
  และ (ข) ตะเขบ็ดา้นหลงั  
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   3.2.2.7  ลกัษณะของตะเข็บผา้ถกัพนัริมท่ีแบบติดป้ายการดูแลรักษาเส้ือผา้ ดงัรูปท่ี
3.14 
 
 
 
 
   
  

 (ก)                                                    (ข) 
 
รูปที ่3.14  ลกัษณะตะเขบ็เยบ็พนัริมแบบติดป้ายการดูแลรักษาเส้ือผา้ (ก) ตะเขบ็ดา้นหนา้  
                  และ (ข) ตะเขบ็ดา้นหลงั 
 

 3.2.2.8   การก าหนดเจ้าหน้าท่ีท าการทดสอบ  เป็นเจา้หน้าท่ีคนเดียวตลอดท าการ
ทดสอบประสิทธิภาพ และมีความช านาญการเย็บจกัรในขั้นตอนท่ีน ามาทดสอบประสิทธิภาพ 
มีขอ้มูลดงัน้ี ต าแหน่งงาน ผูช้  านาญการเยบ็งานตวัอยา่ง  ประสบการณ์ในต าแหน่ง 10 ปี  
  3.2.2.9 วางแผนการทดลองแบบ CRD (Completely Randomized Design) ประกอบ
ไปดว้ยลกัษณะ 2 ยี่ห้อเข็ม คือ ยี่ห้อ A และ ยี่ห้อ B มี 2 ลกัษณะคือ ปลายเข็มแหลม และปลายเข็มมน 
ทดสอบเยบ็ 2 แบบคือ แบบติดป้ายการดูแลรักษาเส้ือผา้ และเยบ็แบบไม่ติดป้ายการดูแลรักษาเส้ือผา้ 
ดว้ยความยาวผา้ 40 เซนติเมตร กวา้ง 5 เซนติเมตร จ านวน 5,760 ช้ิน ท าการทดสอบทั้งหมด 8  
ส่ิงทดลอง 1 ส่ิงทดลอง มีอตัราส่วนเยบ็ 1 ชัว่โมงต่อ 30 ช้ิน ทดสอบทั้งหมด 8 ชัว่โมง เม่ือท าการ
ทดสอบครบจะเปล่ียนเข็ม 1 เล่มต่อการทดสอบ ท าการทั้งหมด 240 ช้ินต่อ 1 ส่ิงทดลอง  วิธีการวดั
ประสิทธิภาพของเข็มเยบ็ผา้ถกั  เร่ิมจากช้ินงานท่ี 1 จนถึงช้ินงานก่อนมีต าหนิ เช่น เกิดต าหนิช้ินท่ี 
100 เพราะฉะนั้นส่ิงทดลองในคร้ังน้ีมีประสิทธิภาพ 99 ช้ิน ดงัตารางท่ี 3.1  
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ตารางที ่3.1 การทดสอบส่ิงทดลอง  
 

ปัจจยัการทดลอง คร้ังท่ี1 คร้ังท่ี2 คร้ังท่ี3 ค่าเฉล่ียรวม 

เขม็ A  

ปลายเขม็แหลม   
(KN) 

ติดป้าย     (ช้ิน)  240 240 240 720 

ไม่ติดป้าย (ช้ิน)  240 240 240 720 

ปลายเขม็มน 
(SES) 

ติดป้าย     (ช้ิน)  240 240 240 720 

ไม่ติดป้าย (ช้ิน)  240 240 240 720 

เขม็ B  

ปลายเขม็แหลม
(KN) 

ติดป้าย     (ช้ิน)  240 240 240 720 

ไม่ติดป้าย (ช้ิน)  240 240 240 720 

ปลายเขม็มน
(SES) 

ติดป้าย     (ช้ิน)  240 240 240 720 

ไม่ติดป้าย (ช้ิน)  240 240 240 720 

รวม    (ช้ิน)         1920 1920 1920 5760 

 
จากตารางท่ี 3.1  จ  าแนกไดต้ามลายละเอียด ดงัน้ี 
1) เขม็ยีห่อ้ A x ลกัษณะปลายเขม็แหลม x เยบ็ติดป้าย x 30 ช้ิน x 8 ชัว่โมง   X 3 ซ ้ า 
2) เขม็ยีห่อ้ A x ลกัษณะปลายเขม็แหลม x เยบ็ไม่ติดป้าย x 30 ช้ิน x 8 ชัว่โมง   X 3 ซ ้ า 
3)   เขม็ยีห่อ้ A x ลกัษณะปลายเขม็มน x เยบ็ติดป้าย x 30 ช้ิน x 8 ชัว่โมง   X 3 ซ ้ า 
4)   เขม็ยีห่อ้ A x ลกัษณะปลายเขม็มน x เยบ็ไม่ติดป้าย x 30 ช้ิน x 8 ชัว่โมง   X 3 ซ ้ า 
5)   เขม็ยีห่อ้ B x ลกัษณะปลายเขม็แหลม x เยบ็ติดป้าย x 30 ช้ิน x 8 ชัว่โมง   X 3 ซ ้ า 
6)   เขม็ยีห่อ้ B x ลกัษณะปลายเขม็แหลม x เยบ็ไม่ติดป้าย x 30 ช้ิน x 8 ชัว่โมง   X 3 ซ ้ า 
7) เขม็ยีห่อ้ B x ลกัษณะปลายเขม็มน x เยบ็ติดป้าย x 30 ช้ิน x 8 ชัว่โมง   X 3 ซ ้ า 
8)   เขม็ยีห่อ้ B x ลกัษณะปลายเขม็มน x เยบ็ไม่ติดป้าย x 30 ช้ิน x 8 ชัว่โมง   X 3 ซ ้ า 
 
  3.2.3  การทดสอบคุณภาพเขม็ท่ีมีผลต่อผา้ถกั  
  3.2.4.1 น าช้ินผ้าถักหลังจากการสอบประสิทธิภาพในแต่ละส่ิงทดลองท าการ
ทดสอบความแขง็แรงของผา้ต่อแรงดนัทะลุ ใชม้าตรฐาน ASTM D 3786 : 2004  
  3.2.4.2 น าเข็มชั่งน ้ าหนัก ก่อนและหลงัการทดลอง จดัท าขอ้มูลมาวิเคราะห์ความ
เปรียบเทียบน ้าหนกัเขม็ก่อนและหลงัท าการทดลอง  
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  3.2.4.3  น าเขม็ท่ีผา่นการทดสอบประสิทธิภาพก่อนและหลงัการทดสอบ ประเมินผา่น
กลอ้ง Stereomicroscope รุ่น Nikon SMZ 1500 เพื่อดูผวิสัมผสัของปลายเขม็  
  3.2.4  การเปรียบเทียบประสิทธิภาพและคุณภาพของเขม็ท่ีเหมาะกบัผา้ถกั  
   น าผา้ท่ีผา่นการทดลองแลว้มาตรวจสอบหาต าหนิผา้ขาดจากการเยบ็พนัริม เร่ิมตั้งแต่
ช้ินท่ี 1 จนถึงช้ินท่ีเกิดต าหนิ และวดัระยะเป็นหน่วยเซนติเมตร ในแต่ละส่ิงทดลองจนหมด เพื่อน า
ขอ้มูลมาวิเคราะห์และแปลงค่าให้เป็นเวลาหน่วยนาที และหาประสิทธิภาพของเข็มแต่ละส่ิงทดลอง
ตามแผน ท่ีท าการแยกไว ้ 
 3.2.5   การทดสอบคุณภาพตะเขบ็หลงัการทดลอง โดยน าตะเข็บท่ีเกิดปัญหาจากรูเข็มขาดมา
ท าการทดสอบความแข็งแรงของตะเข็บผา้ต่อแรงดนัทะลุ ด้วยมาตรฐานความแข็งแรงของผา้ต่อ
แรงดนัทะลุ ASTM D 3786 : 2001 

3.3  การวเิคราะห์ข้อมูลทางสถิติ  
 ใชโ้ปรแกรม SPSS (Statistical Package for the Social Science for Windows) วิเคราะห์ขอ้มูล
ทางสถิติ และการจดัการข้อมูลต่าง ๆ แสดงผลการวิเคราะห์ข้อมูลออกมาในรูปของตาราง หรือ
แผนภูมิชนิดต่าง ๆ ไดท้ั้งแบบ 2 มิติ และ 3 มิติ การใช้งานโปรแกรมไม่ซับซ้อน ซ่ึงงานวิจยัน้ีไดน้ า
ขอ้มูลท่ีไดจ้ากการทดลองมาวิเคราะห์ทางสถิติโดยน ามาวิเคราะห์การเปรียบเทียบ (t - test) และ
วิเคราะห์ค่าความแปรแปรวน (ANOVA – analyze) โดยใชโ้ปรแกรมส าเร็จรูป SPSS เวอร์ชัน่ 17.0 
โดยท าการวิเคราะห์เปรียบเทียบประสิทธิภาพคุณภาพของเข็มท่ีมีผลต่อความเหมาะสมของผา้ถกั 
ระหวา่งเข็มยี่ห้อ A ยี่ห้อ B ปลายเข็ม KN ปลายแหลม SES ปลายมน และติดป้ายดูแลรักษากบัไม่ติด
ป้ายดูแลรักษาซ่ึงวเิคราะห์ความแตกต่างหรือไม่แตกต่างกนั มีระดบันยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 



 
 

 

 

บทที ่4 

ผลการทดลองและการวจิารณ์ 

  การวจิยัเร่ือง การศึกษาประสิทธิภาพของเข็มจกัรพนัริม มีวตัถุประสงคเ์พื่อ ศึกษาโครงสร้าง
ผ้าถัก ทดสอบประสิทธิภาพเข็มเย็บผ้าถัก ทดสอบคุณภาพเข็มท่ีมีผลต่อผ้าถัก เปรียบเทียบ
ประสิทธิภาพของเขม็โดยมีรายละเอียดดงัน้ี  
 
4.1 ผลการศึกษาโครงสร้างผ้าถัก  
  โครงสร้างผ้าถักท่ีใช้ในการทดสอบเป็นการถักผา้ 2 ชั้ น จากรูปเป็นโครงสร้างผา้ถัก 
 แนวนอน ดงัรูปท่ี 4.1 และตารางค่าทดสอบสมบติัของผา้ถกัแนวนอน ดงัตารางท่ี 4.1   

  
 

 

 

(ก) (ข)  
 

 

 

 

                 (ค)           (ง)  
 
รูปที ่ 4.1  โครงสร้างผา้ถกั (ก) ลายสีแดงดา้นหนา้ผา้ (ข) ลายสีแดงดา้นหลงัผา้ (ค) ลายสีน ้า  
      เงินดา้นหนา้ และ (ง) ลายสีน ้าเงินดา้นหลงัผา้  
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ตารางที ่ 4.1  การทดสอบสมบติัของผา้ถกั 

ช้ินทดสอบ 
สัดส่วน  
(ร้อยละ) 

จ านวนห่วงต่อน้ิว แรงดนัทะลุ 
 (กิโลปากคาล) 

ความหนา 
(มิลลิเมตร) แนวตั้ง แนวนอน 

เสน้ใยพอลีเอสเตอร์ 100 44 51 868.80 0.05 
 

จากตารางท่ี 4.1   พบวา่การทดสอบอตัราส่วนผสมในผืนผา้ โดยใชม้าตรฐาน   AATCC TM 
20 A : 2013 ผลท่ีไดอ้ตัราส่วนผสมในผนืผา้เป็น พอลิเอสเตอร์ ร้อยละ 100  ทดสอบจ านวนห่วงถกัต่อ
หน่ึงหน่วยความยาวในผา้ถกั  โดยใชม้าตรฐาน ASTM D 3887 : 2001 ผลท่ีไดจ้ากทดสอบจ านวนห่วง
ถกัต่อหน่ึงหน่วยความยาวในผา้ถกั พบวา่มีจ านวนห่วงถกั ตามแนวนอน มีจ านวน 44 ห่วงต่อน้ิว 
จ านวนห่วงถกัแนวตั้ง  มีจ  านวน 51 ห่วงต่อน้ิว ทดสอบความแข็งแรงของผา้ต่อแรงดนัทะลุ โดยใช้
มาตรฐาน ASTM D 3786 : 2001 ผลท่ีไดจ้ากทดสอบความแข็งแรงของผา้ต่อแรงดนัทะลุ 868.8   
กิโลปาลคาล ทดสอบหาความหนาของผา้ถกั โดยใชม้าตรฐาน ASTM D 1777 : 2009 ผลท่ีไดจ้าก
ทดสอบ 0.05 มิลลิเมตร สอดคล้องกบังานวิจยั สมพรรณนา [29] ไดท้  าการศึกษาสมบติัเส้นดา้ย 
พอลิเอสเตอร์ ร้อยละ 100 ตีเกลียว พบวา่จ านวนห่วงถกัแนวนอนไม่ข้ึนอยู่เบอร์ดา้ยและการตีเกลียว 
แต่ห่วงถกัแนวตั้งมีความหนาถา้มีจ านวนเบอร์ดา้ยท่ีมากข้ึน การทดสอบคุณภาพ เช่น การเกิดเม็ดและ
ห่วงบนผา้ อยูใ่นระดบั 3-4 ซ่ึงเป็นระดบัท่ียอมรับได ้การทนแรงดนัทะลุของผา้ทุกชนิดข้ึนกบัเบอร์
ดา้ยและระดบัเกลียว ถา้ระดบัเกลียวมากข้ึนจะท าใหท้นแรงดนัทะลุมากข้ึน  

4.2  ผลการทดสอบประสิทธิภาพของเขม็เยบ็ผ้าถัก  

 การแสดงผลประสิทธิภาพเข็มท่ีมีผลต่อผา้ถกั โดยมีก าหนด การเปรียบเทียบประสิทธิภาพ

ทั้งเข็ม 2 ยี่ห้อคือ เข็มยี่ห้อ A และ ยี่ห้อ B มี 2 ลกัษณะ คือ ปลายเข็มแหลม และปลายเข็มมน  และมี

ความหนา 2 ระดบั คือ เยบ็แบบไม่ติดป้ายการดูแลรักษาเส้ือผา้ และติดป้ายการดูแลรักษาเส้ือผา้  

วิธีการวดัประสิทธิภาพของเข็มเย็บผา้ถกั  เร่ิมจากช้ินงานท่ี 1 จนถึงช้ินงานก่อนมีต าหนิ เช่น เกิด

ต าหนิช้ินท่ี 100 เพราะฉะนั้นส่ิงทดลองในคร้ังน้ีมีประสิทธิภาพทั้งหมด 99 ช้ินโดยมีรายละเอียด ดงั

ตารางท่ี 4.2  
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ตารางที ่ 4.2   ประสิทธิภาพเขม็ต่อช้ินการทดลอง    

ปัจจยัในการทดลอง  
จ  านวนช้ินงานท่ีสามารถเยบ็ได ้(ช้ิน) 

คร้ังท่ี1 คร้ังท่ี2 คร้ังท่ี3 ค่าเฉล่ีย 

เขม็ A  

ปลายเขม็แหลม 
(KN) 

ติดป้าย    48 48 48 48 
ไม่ติดป้าย 166 165 165 165 

ปลายเขม็มน  
(SES) 

ติดป้าย    132 132 132 132 
ไม่ติดป้าย 64 64 64 64 

เขม็ B  

ปลายเขม็แหลม 
(KN) 

ติดป้าย    28 28 28 28 
ไม่ติดป้าย 148 148 148 148 

ปลายเขม็มน 
(SES) 

ติดป้าย    115 116 116 116 
ไม่ติดป้าย 78 78 78 78 

   

  จากตารางท่ี 4.2  พบวา่ ค่าเฉล่ียเข็มยี่ห้อ A ปลายเข็มแหลม ติดป้ายการดูแลรักษาเส้ือผา้ เยบ็

ได ้48 ช้ิน ส่วนไม่ติดป้ายการดูแลรักษาเส้ือผา้ เยบ็ได ้165 ช้ิน และปลายเข็มมนติดป้ายการดูแลรักษา

เส้ือผา้ เยบ็ได ้132 ช้ิน ซ่ึงไม่ติดป้ายการดูแลรักษาเส้ือผา้ เยบ็ได ้64 ช้ิน  

    ค่าเฉล่ียเขม็ยีห่อ้ B ปลายเขม็แหลมติดป้ายการดูแลรักษาเส้ือผา้ เยบ็ได ้28 ช้ิน ส่วนไม่ติดป้าย

การดูแลรักษาเส้ือผา้ เยบ็ได ้148 ช้ิน และปลายเข็มมนติดป้ายการดูแลรักษาเส้ือผา้ เยบ็ได ้116 ช้ิน ซ่ึง

ไม่ติดป้ายการดูแลรักษาเส้ือผา้ เยบ็ได ้78 ช้ิน  

    จากผลการทดลองดงัตารางท่ี 4.2 จะสังเกตไดว้า่ เข็มยี่ห้อ A ปลายเข็มแหลมไม่ติดป้ายการ

ดูแลรักษาเส้ือผา้ มีค่าเฉล่ียมากท่ีสุด เท่ากบั 165 ช้ิน และเข็มยี่ห้อ B ปลายเข็มแหลมไม่ติดป้ายการ

ดูแลรักษาเส้ือผา้ มีค่าเฉล่ียมากท่ีสุด เท่ากบั 148 ช้ินและทั้งเข็มยี่ห้อ A ยี่ห้อ B ปลายเข็มแหลมเยบ็ไม่

ติดป้ายการดูแลรักษาเส้ือผา้ไดค้่าเฉล่ียมากท่ีสุดเท่ากนั แต่ถา้มีการเยบ็มากกว่าจ านวนในการทดลอง

ในคร้ังน้ีจะท าใหผ้า้มีต าหนิจากรูเขม็เพราะเกิดจากความเส่ือมคุณภาพของเขม็ท่ีน ามาทดลอง  
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4.2.1  ลกัษณะของผา้ไม่มีต าหนิหลงัการทดลอง ดงัรูปท่ี 4.2  

 

 

 

 

 

      (ก)                                                              (ข)  

รูปที่  4.2  ลกัษณะของผา้ท่ีไม่มีต าหนิหลงัการทดลอง  (ก) ผา้ดา้นหนา้ท่ีก าลงัขยาย 0.75 X  และ (ข)  

  ผา้ดา้นหนา้ท่ีก าลงัขยาย 4 X  

 จากรูปท่ี 4.2 ซ่ึงแสดงใหเ้ห็นวา่เข็มท่ีใชเ้ยบ็ทะลุผา่นผา้ถกัมีคุณภาพท่ีเหมาะสมจึงสามารถ
น าเส้นดา้ยเยบ็ทะลุผา่นโครงสร้างผา้ถกัและไม่ท าใหเ้กิดต าหนิ  
 
 4.2.2  ลกัษณะของผา้มีต าหนิหลงัจากการทดลอง ดงัรูปท่ี 4.3   
  

 
      (ก)                                                              (ข)  

รูปที ่4.3   ลกัษณะของผา้ท่ีมีต าหนิหลงัการทดลอง  (ก) ผา้ด้านหน้า ท่ีก าลงัขยายท่ี 0.75 X และ

    (ข) ผา้ดา้นหนา้ ท่ีก าลงัขยายท่ี 11 X  

                   จากรูปท่ี 4.3 แสดงให้เห็นว่าเข็มท่ีเย็บทะลุผ่านโครงสร้างผา้ถกัด้วยเข็มท่ีเส่ือม

คุณภาพ จึงท าใหค้วามคมของปลายเขม็นั้น สามารถเก่ียวโครงสร้างผา้ถกัทะลุไปพร้อมกบัเส้นดา้ยเยบ็ 
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จึงท าให้เห็นต าหนิผา้ขาดจากรูเข็ม สอดคลอ้งกบั ประเภทของของต าหนิผา้ [18] มีหลุมท่ีเกิดบนผา้รู

เขม็ และหลุมผา้ท่ีเกิดข้ึนจากรอยต าหนิ  

4.3  ผลการทดสอบคุณภาพเขม็ทีม่ผีลต่อผ้าถัก  

       4.3.1  ผลของเขม็เยบ็ ยีห่อ้ A ปลายเขม็แหลม (KN)             

 

รูปที ่  4.4  ลกัษณะปลายเขม็แหลม (KN) ยีห่อ้ A ก่อนและหลงัการทดลอง  (ก) ปลายเข็มแหลม (KN)  

     ก่อนการทดลอง  (ข) ปลายเข็มแหลม (KN) เยบ็แบบติดป้ายการดูแลรักษาเส้ือผา้  และ (ค) 

    ปลายเขม็แหลม (KN)  เยบ็แบบไม่ติดป้ายการดูแลรักษาเส้ือผา้ 

   จากรูปท่ี 4.4 พบวา่เข็มยี่ห้อ A ปลายเข็มแหลม (KN) มีการทดสอบประสิทธิภาพแบบติด

ป้ายการดูแลรักษาเส้ือผา้และไม่ติดป้ายการดูแลรักษาเส้ือผา้ พบว่าแบบติดป้ายการดูแลรักษามี

ผวิสัมผสั ท่ีขรุขระและมีเส้นใยติดอยูบ่ริเวณปลายเข็มแสดงถึงการเส่ือมคุณภาพของปลายเข็ม ซ่ึงเม่ือ

เปรียบเทียบกบัปลายเข็มแหลม (KN) แบบไม่ติดป้ายการดูแลรักษาเส้ือผา้มีความเรียบมากกวา่ เม่ือมี

การประสิทธิภาพการเยบ็เฉล่ียอยูท่ี่ 48 ช้ิน เม่ือเปรียบเทียบกบัปลายเข็มแหลม (KN) แบบไม่ติดป้าย

การดูแลรักษาเส้ือผา้ ซ่ึงมีค่าเฉล่ียเท่ากบั 165 ช้ิน  

 

 

(ก) (ข) (ค) 
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       4.3.2   ผลของเขม็เยบ็ ยี่หอ้ A ปลายเขม็มน (SES)              

 

รูปที่   4.5  ลกัษณะปลายเข็มมน (SES) ยี่ห้อ A ก่อนและหลงัการทดลอง  (ก) ปลายเข็มมน (SES)  

      ก่อนการทดลอง, (ข) ปลายเข็มมน (SES)  เยบ็แบบติดป้ายการดูแลรักษาเส้ือผา้และ (ค)  

      ปลายเขม็มน (SES) เยบ็แบบไม่ติดป้ายการดูแลรักษาเส้ือผา้  

 

       จากรูปท่ี 4.5 พบว่าเข็มยี่ห้อ A ปลายเข็มมน (SES)  มีการทดสอบประสิทธิภาพแบบติด

ป้ายการดูแลรักษาเส้ือผา้และไม่ติดป้ายการดูแลรักษาเส้ือผา้ พบว่าแบบติดป้ายการดูแลรักษามี

ผิวสัมผสั ท่ีขรุขระน้อยกว่าและมีเส้นใยติดอยู่บริเวณปลายเข็มแสดงถึงการเส่ือมคุณภาพของปลาย

เข็ม ซ่ึงเม่ือเปรียบเทียบกบัปลายเข็มมน (SES) แบบไม่ติดป้ายการดูแลรักษาเส้ือผา้มีความขรุขระ

มากกว่า เม่ือมีการประสิทธิภาพการเยบ็เฉล่ียอยู่ท่ี 132 ช้ิน เม่ือเปรียบเทียบกบัปลายเข็มมน (SES) 

แบบไม่ติดป้ายการดูแลรักษาเส้ือผา้ ซ่ึงมีค่าเฉล่ียเท่ากบั 64 ช้ิน   

 

 

 

 

 

           

(ก) (ข) (ค) 
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4.3.3  ผลของเขม็เยบ็ ยีห่อ้ B ปลายเขม็แหลม  (KN)             

 

รูปที ่ 4.6  ลกัษณะปลายเขม็แหลม (KN)  ยีห่อ้ B ก่อนและหลงัการทดลอง  (ก) ปลายเข็มแหลม (KN)  

     ก่อนการทดลอง (ข) ปลายเข็มแหลม (KN) เยบ็แบบติดป้ายการดูแลรักษาเส้ือผา้ และ(ค) 

    ปลายเขม็แหลม (KN)เยบ็แบบไม่ติดป้ายการดูแลรักษาเส้ือผา้  

  จากรูปท่ี 4.6 เขม็ยีห่อ้ B ปลายเข็มแหลม (KN)  มีการทดสอบประสิทธิภาพแบบติดป้ายการ

ดูแลรักษาเส้ือผา้และไม่ติดป้ายการดูแลรักษาเส้ือผา้ พบว่าแบบติดป้ายการดูแลรักษามีผิวสัมผสั ท่ี

ขรุขระและมีเส้นใยติดอยูบ่ริเวณปลายเขม็แสดงถึงการเส่ือมคุณภาพของปลายเข็ม ซ่ึงเม่ือเปรียบเทียบ

กับปลายเข็มแหลม (KN) แบบไม่ติดป้ายการดูแลรักษาเส้ือผ้ามีความเรียบมากกว่า เม่ือมีการ

ประสิทธิภาพการเยบ็เฉล่ียอยูท่ี่ 28 ช้ิน เม่ือเปรียบเทียบกบัปลายเข็มแหลม (KN) แบบไม่ติดป้ายการ

ดูแลรักษาเส้ือผา้ ซ่ึงมีค่าเฉล่ียเท่ากบั 148 ช้ิน 

 

 

 

 

         

(ก) (ข) (ค) 
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4.3.4  ผลของเขม็เยบ็ ยีห่้อ B ปลายเขม็มน (SES)              

 

รูปที ่ 4.7  ลกัษณะปลายเข็มมน (SES) ยี่ห้อ B ก่อนและหลงัการทดลอง (ก) ปลายเข็มมน (SES) ก่อน 

     การทดลอง  (ข) ปลายเข็มมน (SES) เยบ็แบบติดป้ายการดูแลรักษาเส้ือผา้  และ (ค) ปลาย 

     เขม็มน (SES) เยบ็แบบไม่ติดป้ายการดูแลรักษาเส้ือผา้  

   จากรูปท่ี 4.7 เข็มยี่ห้อ B ปลายเข็มมน (SES)  มีการทดสอบประสิทธิภาพแบบติดป้ายการ

ดูแลรักษาเส้ือผา้และไม่ติดป้ายการดูแลรักษาเส้ือผา้ พบว่าแบบติดป้ายการดูแลรักษามีผิวสัมผสั ท่ี

ขรุขระน้อยกว่าและมีเส้นใยติดอยู่บริเวณปลายเข็มแสดงถึงการเส่ือมคุณภาพของปลายเข็ม ซ่ึงเม่ือ

เปรียบเทียบกบัปลายเข็มมน (SES) แบบไม่ติดป้ายการดูแลรักษาเส้ือผา้มีความขรุขระมากกวา่ เม่ือมี

การประสิทธิภาพการเยบ็เฉล่ียอยู่ท่ี 116 ช้ิน และเปรียบเทียบกบัปลายเข็มมน (SES) แบบไม่ติดป้าย

การดูแลรักษาเส้ือผา้ ซ่ึงมีค่าเฉล่ียเท่ากบั 78 ช้ิน  

(ก) (ข) (ค) 
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ตารางที ่ 4.3  การเปรียบเทียบน ้าหนกัการเส่ือมสภาพเขม็ก่อนและหลงัการทดลอง 

ส่ิงทดลอง ลกัษณะ 
ก่อน 

(กรัม) 
หลงั 

(กรัม) 
1 เขม็ยีห่อ้ A ปลายเขม็แหลม (KN) เยบ็ติดป้าย* 0.306 0.300 
2 เขม็ยีห่อ้ A ปลายเขม็แหลม (KN) เยบ็ไม่ติดป้ายns  0.305 0.303 
3 เขม็ยีห่อ้ A ปลายเขม็มน (SES) เยบ็ติดป้าย* 0.316 0.310 
4 เขม็ยีห่อ้ A ปลายเขม็มน (SES) เยบ็ไม่ติดป้าย* 0.316 0.310 
5 เขม็ยีห่อ้ B ปลายเขม็แหลม (KN) เยบ็ติดป้าย* 0.318 0.313 
6 เขม็ยีห่อ้ B ปลายเขม็แหลม (KN) เยบ็ไม่ติดป้าย* 0.319 0.316 
7 เขม็ยีห่อ้ B ปลายเขม็มน (SES) เยบ็ติดป้าย* 0.319 0.314 
8 เขม็ยีห่อ้ B ปลายเขม็มน (SES) เยบ็ไม่ติดป้าย* 0.320 0.313 

*แสดงวา่มีค่าความแตกต่างกนัอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบัความเช่ือมัน่ร้อยละ 95  

  จากตารางท่ี 4.3 การวิเคราะห์การเปรียบเทียบน ้ าหนกัการเส่ือมสภาพเข็มก่อนและหลงัการ

ทดลอง จากส่ิงทดลอง พบวา่ส่ิงทดลองมีค่าความเส่ือมท่ีแตกต่าง ท่ีระดบันยัส าคญั 0.05 และ น ้ าหนกั

การเส่ือมสภาพเขม็นอ้ยท่ีสุด คือ ส่ิงทดลองท่ี 2 เป็นลกัษณะ เข็มยี่ห้อ A ปลายเข็มแหลม (KN) เยบ็ไม่

ติดป้ายการดูแลรักษา แสดงให้เห็นถึงปัจจยัท่ีมีผลในกรณีปลายเข็มแหลม (KN) เจาะทะลุไม่ผา่นป้าย

การดูแลรักษาท าให้เกิดการเส่ือมของเข็มน้อยกวา่ ส่ิงทดลองชุดอ่ืน สอดคลอ้งกบังานวิจยั ปรีดี [11] 

ไดท้  าการศึกษา เข็มท่ีใชท้ดสอบเยบ็กบัผา้ลกัษณะธรรมดาทัว่ไป ท่ีไม่บางมาก และไม่หนาแน่นมาก 

ปลายเข็มท่ีใชแ้ลว้คร่ึงวนัประมาณ 3 ถึง 4 ชัว่โมงปลายเข็มท่ีไม่ไดผ้า่นการใชง้านซ่ึงเข็มท่ีผ่านการ

ทดสอบ พบวา่ปลายเขม็ มีการเส่ือมโดยมีโครงสร้างท่ีผดิรูปจากโครงสร้างเขม็เดิมก่อนการทดลอง  
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4.4  ผลการเปรียบเทยีบประสิทธิภาพและคุณภาพของเขม็ทีเ่หมาะสมกบัผ้าถัก  

         เข็มท่ีใชใ้นการทดสอบคร้ังน้ีประกอบดว้ย 2 ยี่ห้อเข็ม คือ ยี่ห้อ A และ ยี่ห้อ B มีทั้ง 2 

ลกัษณะปลายเข็มแหลม และปลายเข็มมน ทดสอบการเยบ็ 2 แบบ คือ แบบติดป้ายการดูแลรักษา

เส้ือผา้ และเยบ็แบบไม่ติดป้ายการดูแลรักษาเส้ือผา้ จ  านวน 5,760 ช้ิน ความยาวผา้ 14 เซนติเมตร กวา้ง 

5 เซนติเมตร ท าการทดสอบดว้ยค่าเฉล่ีย 1 ชัว่โมง ต่อ 30 ช้ิน ทดสอบเป็นเวลา 8 ชัว่โมง ทั้งหมด 240 

ช้ิน ผลการทดลองดงัตารางท่ี 4.4    

ตารางที ่ 4.4  การเปรียบเทียบประสิทธิภาพของเขม็ท่ีน ามาทดลอง  

ส่ิงทดลอง ลกัษณะ 
ค่าเฉล่ีย 

(ช้ิน) 
1 เขม็ยีห่อ้ A ปลายเขม็แหลม (KN) เยบ็ติดป้าย     

2 เขม็ยีห่อ้ A  ปลายเขม็แหลม (KN) เยบ็ไม่ติดป้าย       

3 เขม็ยีห่อ้ A ปลายเขม็มน (SES) เยบ็ติดป้าย      

4 เขม็ยีห่อ้ A ปลายเขม็มน (SES) เยบ็ไม่ติดป้าย     

5 เขม็ยีห่อ้ B ปลายเขม็แหลม (KN) เยบ็ติดป้าย     

6 เขม็ยีห่อ้ B  ปลายเขม็แหลม (KN) เยบ็ไม่ติดป้าย      

7 เขม็ยีห่อ้ B ปลายเขม็มน (SES) เยบ็ติดป้าย      

8 เขม็ยีห่อ้ B ปลายเขม็มน (SES) เยบ็ไม่ติดป้าย     

*ตวัอกัษรท่ีแตกต่างกนัในแนวด่ิงแสดงวา่มีค่าความแตกต่างกนัอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบัความเช่ือมัน่ร้อยละ 95 

 
  จากตารางท่ี 4.4 จากผลการวิเคราะห์ขอ้มูลดว้ยสถิติท่ีเปรียบเทียบประสิทธิภาพของเข็มท่ี
น ามาทดลอง พบวา่ส่ิงทดลองทุกชุดมีประสิทธิภาพเข็มท่ีแตกต่างกนั และประสิทธิภาพมากท่ีสุดคือ
ส่ิงทดลองท่ี 2 ท่ีมีลกัษณะ ยี่ห้อเข็ม A ปลายเข็มแหลม (KN) ไม่ติดป้ายการดูแลรักษาเส้ือผา้ 
สอดคลอ้งกบังานวจิยัของ ปรีดี [11] ควรจะเลือกชนิดของเขม็ ขนาดเขม็ให้เหมาะกบั ชนิดของผา้ท่ีใช ้
และขั้นตอนแต่ละขั้นตอนท่ีเยบ็ เพราะเข็มทะลุผ่านช้ินผา้ท่ีมีความหนาจะท าให้เพิ่มอตัราการเส่ือม
ของเขม็และจะท าใหคุ้ณภาพการเยบ็ท่ีลดลง 
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  ผลการทดสอบตะคุณภาพตะเข็บหลงัการทดลอง พบวา่การทดสอบความแข็งแรงของผา้ต่อ
แรงดันทะลุ ตะเข็บท่ีเกิดปัญหาจากรูเข็มขาด ด้วยมาตรฐานความแข็งแรงของผา้ต่อแรงดันทะลุ 
ASTM D 3786 : 2001  ดงัแสดงในตารางท่ี 4.5  
  
ตารางที ่ 4.5  การทดสอบความแขง็แรงของตะเขบ็ต่อแรงดนัทะลุ 

ส่ิงทดลอง ลกัษณะ 
ค่าเฉล่ีย ความแขง็แรง
ของตะเขบ็ต่อแรงดนั
ทะลุ (กิโลปาลคาล) 

1 ตะเขบ็เยบ็ เขม็ยีห่้อ A ปลายเขม็แหลม (KN) เยบ็ติดป้าย 943.60 
2 ตะเขบ็เยบ็ เขม็ยีห่้อ A  ปลายเขม็แหลม (KN) เยบ็ไม่ติดป้าย  942.40 
3 ตะเขบ็เยบ็ เขม็ยีห่้อ A ปลายเขม็มน (SES) เยบ็ติดป้าย 943.30 
4 ตะเขบ็เยบ็ เขม็ยีห่้อ A ปลายเขม็มน (SES) เยบ็ไม่ติดป้าย 940.40 
5 ตะเขบ็เยบ็ เขม็ยีห่้อ B ปลายเขม็แหลม (KN) เยบ็ติดป้าย 941.60 
6 ตะเขบ็เยบ็ เขม็ยีห่้อ B  ปลายเขม็แหลม (KN) เยบ็ไม่ติดป้าย 940.50 
7 ตะเขบ็เยบ็ เขม็ยีห่้อ B ปลายเขม็มน (SES) เยบ็ติดป้าย 942.50 
8 ตะเขบ็เยบ็ เขม็ยีห่้อ B ปลายเขม็มน (SES) เยบ็ไม่ติดป้าย 939.60 

 

  จากตารางท่ี 4.5 การทดสอบความแข็งแรงของตะเข็บต่อแรงดนัทะลุ พบวา่ ส่ิงทดลองไม่ต ่า

กวา่ 800.00 กิโลปาลคาล สอดคลอ้งกบังานวิจยัของ สมพรรณนา [29] ผลการศึกษาพบวา่ เบอร์ดา้ยมี

ผลต่อสมบติัของผา้จ านวนเกลียวมีผลอยา่งชดัเจนต่อการทนแรงดนัทะลุ 
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บทที ่5 
สรุปผลการวจิยั และข้อเสนอแนะ 

 
5.1  สรุปผลการวจิัย 
         การศึกษาโครงสร้างผา้ถกั โดยการถ่ายโครงสร้างผา้ถกัทั้งด้านหน้าและหลงัตามแนวนอน 
พบว่า มีการถกัเป็นรูท่ีมีลกัษณะเม็ดขา้วสารเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการระบายอากาศ ด้วยกล้อง
ก าลงัขยาย 10X และท าการทดสอบสมบติัผา้ถกัดว้ยมาตรฐาน AATCC TM 20 A : 2013 มีสัดส่วน
ของเส้นใยพอลิเอสเทอร์ ร้อยละ 100 จากตารางผลการทดสอบดว้ยมาตรฐานหาจ านวนห่วงถกัตาม
มาตรฐาน ASTM D 3887: 2004 พบวา่จ านวนห่วงถกั ตามแนวนอน  มีจ านวนห่วงถกั 44 ห่วงต่อน้ิว 
จ านวนห่วงถกัแนวตั้ง จ  านวนห่วงถกั 51 ห่วงต่อน้ิว ผลการทดสอบมาตรฐานทดสอบความแข็งแรง
ของผา้ต่อแรงดนัทะลุ ASTM D 3786 : 2001 พบวา่ค่าทดสอบความแข็งแรงของผา้ต่อแรงดนัทะลุอยู่
ท่ี 868.80 กิโลปาลคาล มาตรฐานวดัความหนา ASTM D 1777 ความหนา 0.05 มิลลิเมตร และท าการ
ทดสอบประสิทธิภาพของเขม็เยบ็ผา้ถกั 
         การทดสอบประสิทธิภาพของเข็มเยบ็ผา้ถกั พบวา่เข็มยี่ห้อ A ปลายเข็มแหลม (KN) เยบ็แบบ
ไม่ติดป้ายการดูแลรักษาเส้ือผา้ มีประสิทธิภาพสูงสุดท่ีจ านวน 165 ช้ิน ผลการทดสอบคุณภาพเข็มท่ีมี
ผลต่อผา้ถกั เขม็ยีห่อ้ A ปลายเขม็แหลม เยบ็แบบไม่ติดป้ายการดูแลรักษา น ้ าหนกัเข็มก่อนการทดลอง 
เขม็มีความสมบูรณ์โดยผวิสัมผสัท่ีเรียบเนียนปลายแหลม มีน ้ าหนกั 0.305 กรัม หลงัการทดลอง แบบ
ติดป้ายผิวสัมผสับริเวณปลายเข็มมีเส้นใยติดรอบบริเวณปลายเข็มหลงัจากทดลองซ่ึงมีประสิทธิภาพ
ในการเยบ็ท่ีสูงสุด 172 ช้ิน มีน ้ าหนกั เข็มหลงัการทดลอง 0.302 กรัม คิดค่าเส่ือม จากขอ้มูลท่ีน ามา
วเิคราะห์การเปรียบเทียบน ้าหนกัการเส่ือมสภาพเขม็ก่อนและหลงัการทดลอง จากส่ิงทดลองจ านวน 8 
คู่ พบวา่ส่ิงทดลองท่ีมีค่าความเส่ือมมากท่ีสุดคือ คู่ท่ี 2  เข็มยี่ห้อ A ปลายเข็มแหลม (KN) เยบ็ติดป้าย 
มีค่าความเส่ือมท่ีแตกต่างจากน ้ าหนกัเข็มคู่อ่ืน ท่ีระดบันยัส าคญัทางสถิติ 0.05 และแสดงให้เห็นถึง
ปัจจยัท่ีมีผลในกรณีปลายเข็มแหลม (KN) เจาะทะลุไม่ผา่นป้ายการดูแลรักษาท าให้เกิดการเส่ือมของ
เขม็นอ้ยกวา่ ส่ิงทดลองชุดอ่ืน  
         การเปรียบเทียบประสิทธิภาพและคุณภาพของเข็มท่ีเหมาะสมกบัผา้ถกั พบว่าปัจจยัท่ีส่งผล
ท าให้เกิดต าหนิจากรูเข็ม เกิดจากการใชเ้ข็มไม่เหมาะสมกบัความหนา ผลการทดลองพบว่า เข็มยี่ห้อ 
A ปลายเข็มแหลม (KN) เยบ็ไม่ติดป้ายการดูแลรักษาเส้ือผา้ มีประสิทธิภาพการเยบ็มากท่ีสุด 165 ช้ิน 
เพราะใชเ้ขม็ เหมาะสมกบัความหนาของตะเขบ็ซ่ึงตรงกบัผลการทดลองการวิเคราะห์การเปรียบเทียบ
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น ้ าหนกัเส่ือมสภาพเข็มก่อนและหลงัการทดลอง โดยมีค่าความเส่ือมท่ีนอ้ยท่ีสุด และมีประสิทธิภาพ
มากท่ีสุด ดงันั้นปัจจยัความหนาแบบติดป้ายการดูแลรักษาและไม่ติดป้ายการดูแลรักษาเส้ือผา้ จึง
ส่งผลใหเ้กิดการเส่ือมสภาพของเขม็และเป็นสาเหตุของการเกิดต าหนิรูเขม็เร็วข้ึน   
 
5.2  ข้อเสนอแนะ  
         จากงานวจิยัในการทดลองในคร้ังน้ีผูว้จิยัไดจ้ดัล าดบัขอ้เสนอแนะมาเป็นขอ้ๆ ในงานวิจยัคร้ัง
น้ีเพื่อน าขอ้มูลไปต่อยอดในเชิงอุตสาหกรรมเคร่ืองนุ่งห่ม  
         5.2.1  การเปรียบเทียบคุณภาพเข็มท่ีเหมาะสมกบัผา้ถกัและผา้ทอ ตอ้งมีการท ากบัเข็มของ
เคร่ืองจกัรอุตสาหกรรมทุกชนิด เช่น จกัรลา จกัรเข็มเด่ียว จกัรเข็มคู่ และจกัรพิเศษอ่ืนๆ เพื่อน าขอ้มูล
ไปประกอบกบักระบวนการก่อนผลิต  
         5.2.2  การทดสอบประสิทธิภาพของงานวิจยัในคร้ังน้ี ช่วยให้งานมีคุณภาพมาก เพราะ
สามารถควบคุมและก าหนดในการตรวจไดอ้ยา่งแม่นย  า ซ่ึงเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตอยา่ต่อเน่ือง 
ลดตน้ทุนในการผลิตช้ินใหม่และลดอตัราการเปล่ียนเขม็ สามารถน าขอ้มูลเพิ่มในการพยากรณ์ตน้ทุน
ในการผลิต  
         5.2.3  จากกรณีการทดสอบตอ้งมีการทดลองในระดบัหน้าของตะเข็บท่ีแตกต่างกนัเพื่อดู
ระยะการเส่ือมของเข็มเพื่อน าขอ้มูลประกอบกบัการน าเสนอตน้ทุนหรือเพิ่มราคาในการผลิตและยงั
สร้างความเช่ือมัน่ในลุกคา้ในกรณีท่ีลูกคา้ตอ้งการสั่งผลิต แสดงให้เห็นถึงการเอาใจใส่ในการผลิต
สินคา้  
         5.2.4  กระบวนการเยบ็ท่ีต่อเน่ือง ตอ้งมีการวิจยัเพิ่มเติมของสารหล่อล่ืน หรือการตกแต่ง
ส าเร็จบนผา้ ลดการเสียดสีระหวา่งเขม็กบัผา้ท่ีเยบ็อยา่งต่อเน่ือง   
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การทดสอบคุณภาพและสมบัตขิองผ้าถกั 
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เอกสารรับรองการเผยแพร่งานประชุมวชิาการระดบัชาติ 
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การวเิคราะห์ทางสถติ ิโดยใช้โปรแกรมส าเร็จรูป SPSS 
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        การเปรียบเทียบน ้าหนกัของชนิดและประเภทของเข็มก่อนและหลงัการทดลอง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  Paired Differences 

t df Sig. (2-tailed) 

 

 

95% Confidence 
Interval of the 

Difference 

Mean 
Std. 

Deviation 
Std. Error 

Mean Lower Upper 

Pair 1 OB - OA .005667 .000577 .000333 .004232 .007101 17.000 2 .003 

Pair 2 TB - TA .001667 .002309 .001333 -.004070 .007404 1.250 2 .338 

Pair 3 TTB - TTA .005333 .001155 .000667 .002465 .008202 8.000 2 .015 

Pair 4 FB - FA .005667 .000577 .000333 .004232 .007101 17.000 2 .003 

Pair 5 FIB - FIA .004667 .000577 .000333 .003232 .006101 14.000 2 .005 

Pair 6 SB - SA .003667 .001155 .000667 .000798 .006535 5.500 2 .032 

Pair 7 SEB - SEA .005667 .000577 .000333 .004232 .007101 17.000 2 .003 

Pair 8 EB - EA .006667 .000577 .000333 .005232 .008101 20.000 2 .002 
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        การเปรียบเทียบประสิทธิภาพชนิดและประเภทของเขม็ 

 

Duncana,,b 

treat N 

Subset 

1 2 3 4 5 6 7 8 

5 3 28.00        

1 3  48.00       

4 3   64.00      

8 3    78.00     

7 3     115.67    

3 3      132.00   

6 3       148.00  

2 3        165.33 

Sig.  1.000 1.000 1.000 1.000 1.000 1.000 1.000 1.000 
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