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บทคัดยอ 
 

ในปจจุบันมีระบบการปนดายแบบใหม คือ การปนดายแบบ Murata Vortex Spinning 
(MVS) เสนดายจากระบบนี้เรียกวาเสนดาย MVS อยางไรก็ตามเสนดายนี้ยังมีสมบัติดานความแข็งแรง
และความสมํ่าเสมอดอยกวาเสนดายแบบวงแหวนทซ่ึงไดรับความนิยมตลอดเวลา ดวยเหตุนี้ทําให
ผูใชเสนดายมีอุปสรรคในการตัดสินใจท่ีจะนําเสนดายมาใชงาน ผูวิจัยจึงมีแนวคิดท่ีจะทําการศึกษา
เปรียบเทียบสมบัติของผาถักจากเสนดายแบบวงแหวนและผาถักจากเสนดายแบบ MVS  

ในการศึกษาไดถักผาจากเสนดายฝาย 100% เบอร Ne 20s และ Ne 30s ซ่ึงถักดวย
โครงสราง Single Jersey, Lacoste และ Double Cross Tuck แลวนําผาถักไปยอมและตกแตง 
นอกจากนั้นไดทดสอบสมบัติผาเกี่ยวกับ แรงดันทะลุ ความตานทานการเกิดกอนบนผิวผา การซึมผาน
ของอากาศ   การสงผานเหลวแนวต้ัง ความกระดาง การคงรูปและความแตกตางของสีหลังการซัก 

ผลการทดสอบพบวาผาถักจากเสนดายแบบวงแหวนมีสมบัติท่ีดีในเร่ืองของความแข็งแรง
และการดูดซึมน้ําซ่ึงจะสงผลตอความคงทนในการใชงาน และการสงผานของเหลวของผืนผาสงผล
ตอความเย็นสบายของรางกาย  สําหรับผาถักจากเสนดายแบบ MVS จะมีสมบัติท่ีดีในเร่ืองความ
ตานทานการเกิดกอนบนผิวผา การซึมผานของอากาศ  การเปล่ียนแปลงขนาดหลังการซัก และการติด
สีท่ีดี ซ่ึงจะสงผลใหผามีผิวสัมผัส และการคงรูปท่ีดีหลังผานการใชงานหลายคร้ังและผาจะระบาย
อากาศไดดีขณะสวมใส 
 
คําสําคัญ :   เสนดายแบบวงแหวน     เสนดายแบบ MVS     ผาถัก 
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ABSTRACT 
 

 The resent spinning system is Murata Vortex Spinning (MVS). The yarn spun from this 
system called MVS yarn. However, this yarn has strength and U% lower than Ring yarn. Thus, 
some users hesitate to use this yarn confidently. The purpose of this woek was to study the 
properties of knitted fabric made from MVS yarn in order to compare with knitted fabrics made 
from Ring yarn  
 The yarns used for knitted were 100% cotton with the yarn count of Ne 20s and Ne 30s. 
Three fabric structure were made, i.e. Single Jersey, Lacoste and Double Cross Tuck. The properties 
of the fabric were investigated such as bursting strength, pilling resistance, air permeability, vertical 
wicking, stiffness, dimensional stability to washing and colour difference. 
 It was found that knitted fabrics made from Ring yarn have good properties in terms of 
strength and water transport. These revealed that the fabric are more durable and make the body 
cooler. Knitted fabrics made from MVS yarn showed good properties in terms of pilling resistance, 
air permeability, dimensional change after washing and colour affinity. These suggested that the 
fabric used less dye stuff, maintain a good appearance after multiple using and more comfortable. 
 
Keywords :  Ring yarn,   MVS yarn,   Knitted fabric 
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บทที่ 1 
บทนํา 

 
1.1  ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 

การปนดายท่ีประสบความสําเร็จและครองตลาดมาเปนเวลานาน คือ การปนดายแบบวง
แหวน (Ring Spinning) เหตุผลหรือขอดีท่ีทําใหการปนดายแบบวงแหวนยังเปนท่ีนิยมใชกันอยูใน
ปจจุบันนี้ ไดแก สามารถปนดายเสนเล็กได โครงสรางเสนดายแนนเรียบ สงผลใหมีความแข็งแรงสูง 
มีผลผลิตสูงพอสมควร  สามารถปรับปรุงข้ันตอนตางๆ ใหมีประสิทธิภาพสูงข้ึนได ราคาเคร่ืองจักร
ถูกเม่ือเปรียบเทียบกับการปนดายแบบอื่นๆ และมีประโยชนในการใชสอยสูง แตการปนดายแบบนี้ก็
มีขีดจํากัด ในการพัฒนาขีดความสามารถในดานความเร็วในการปนดาย และขอจํากัดเกี่ยวกับขนาด
ของหลอดดายท่ีมีขนาดเล็กทําใหตองมีข้ันตอนการกรอดายเพิ่มข้ึนอีกหนึ่งข้ันตอน ดวยเหตุดังกลาว
จึงไดมีการมุงท่ีจะพัฒนาและคิดระบบการปนดายแบบใหมท่ีมีความเร็วกวา ประหยัดกวา และใหผล
ผลิตสูงกวา เพื่อนําไปใชทดแทนการปนดายแบบวงแหวน [1] 

การปนดายแบบใหมท่ีเกิดจากการคิดคนและพัฒนาใหมีผลสูงกวาการปนดายแบบวง
แหวน คือ การปนดายแบบ MVS (Murata Vortex Spinning) ซ่ึงพัฒนามาจากเทคโนโลยีการปนดาย
แบบใชลม (Air Jet Spinning) โดยบริษัท Murata Machinery Limited การปนดายแบบนี้จะมีอัตราการ
ผลิตสูง และโครงสรางเสนดายคลายกับเสนดายท่ีปนดวยระบบวงแหวน โดยการปนดายแบบ MVS นี้ 
ระบบลมจะสงเสนใยสไลเวอรสวนหนาท่ีผานมาจากชุดลูกกล้ิงลดขนาดใหกลายเปนเสนใยบริเวณ
แกนกลางของเสนดาย (Core Fiber) แลวยังเพิ่มเสนใยบางสวนใหพันรอบเสนใยแกนกลางน้ันดวย 
(Wrapper Fibers) จากลักษณะโครงสรางของเสนดาย สงผลใหเสนดาย MVS  และผาท่ีผลิตจาก
เสนดาย MVS มีลักษณะเฉพาะหลายดาน  เม่ือเปรียบเทียบกับเสนดายแบบอ่ืน ไดแก เปนเสนดายท่ีมี
ขนนอย (Low Hairiness) มีสมบัติโดดเดนในการตอตานการเกิดกอนบนผิวผาและการขัดถู (Pilling 
and Abrasion Resistance) มีสมบัติดีในเร่ืองของการดูดซึมความช้ืน และสมบัติการแพรกระจาย 
(Moisture Absorption and Diffusion Properties) นอกจากนี้ยังมีความทนทานตอการซัก (Wash 
Resistance) จึงสงผลใหผลิตภัณฑท่ีไดจากเสนดาย MVS เหมาะสมกับการใชงานหลากหลายรูปแบบ 
[2] 

ถึงแมวาเสนดาย MVS จะมีสมบัติดีหลายประการ เม่ือเปรียบเทียบกับการปนดายแบบวง
แหวนท่ียังคงไดรับความนิยมในปจจุบันแลว ยังมีสมบัติบางประการท่ีดอยกวา คือ มีความแข็งแรง
และความสมํ่าเสมอนอยกวา [3] ท้ังนี้เปนผลสืบเนื่องมาจากโครงสรางของเสนดาย ทําใหเปน
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อุปสรรคในการตัดสินใจนํามาใชงาน ผูวิจัยจึงมีแนวคิดท่ีจะทําการศึกษาเปรียบเทียบสมบัติของผาถัก
จากเสนดายสองประเภทคือ ผาถักจากเสนดายแบบวงแหวน (Ring Knitted Fabric) และผาถักจาก
เสนดายแบบ MVS (MVS Knitted Fabric) โดยการศึกษาในคร้ังนี้เลือกศึกษาโครงสรางผาถักแนวเสน
พุง 3 โครงสราง คือ โครงสรางผาเพลน (Single Jersey) โครงสรางผาลาคอสต (Lacoste) และ
โครงสรางผาดับเบิลครอสทัค (Double Cross Tuck) ท้ังนี้เพื่อใหมีความหลากหลายของโครงสรางผา
ท่ีจะทําการศึกษาเปรียบเทียบเพื่อใหเกิดประโยชนจากผลการวิจัยมากท่ีสุด 
 
1.2  วัตถุประสงคการวิจัย 

1.2.1  ศึกษาสมบัติของผาถักจากเสนดายแบบ MVS (MVS Knitted Fabric) กับผาถักจากเสนดาย
แบบวงแหวน (Ring Knitted Fabric)  

1.2.2  เพื่อวิเคราะหความเหมาะสมของการเลือกใชงานตามสมบัติท่ีตองการ 
 
1.3  สมมุติฐานการวิจัย 

ลักษณะโครงสรางเสนดายเม่ือพิจารณาเปรียบเทียบการจัดเรียงตัวของเสนใยในเสนดายท้ัง
สองประเภท จะเห็นไดวา เสนดายแบบวงแหวน จะมีการจัดเรียงตัวของเสนใยแกนกลางเปนอันหนึ่ง
อันเดียวกัน มีความสม่ําเสมอ ในขณะท่ีเสนดาย MVS จะมีเสนใยพันรอบ (Wrapper Fibers) เปนระยะ
จากโครงสรางเสนดายท่ีแตกตางกันนี้ สงผลใหเสนดายท้ังสองประเภทมีสมบัติท่ีแตกตางกัน สมบัติท่ี
แตกตางกันนี้จะเปนสวนท่ีชวยในการตัดสินใจเพื่อเลือกเสนดายมาใชงาน จากการคิดคนและพัฒนา
เสนดายแบบ MVS ใหมีประสิทธิภาพเทาเทียมกับเสนดายแบบวงแหวน จะสงผลใหผาถักจากเสนดาย
แบบ MVS มีสมบัติท่ีดี  เหมาะสมกับการนําไปใชงานไดเทาเทียมกับผาถักจากเสนดายแบบวงแหวน 
ท่ีไดรับความนิยมมากในปจจุบัน 
 
1.4  ขอบเขตของการวิจัย 

1.4.1  ใชเสนดายฝาย 100% (Combed Cotton yarn) จํานวน 2 เบอร คือ Ne 20s และ Ne 30s จาก
เสนดายแบบวงแหวน และเสนดายแบบ MVS  

1.4.2  ศึกษาสมบัติของผาถักโครงสรางผาถักแนวเสนพุงลายพื้นฐาน คือ โครงสรางผาเพลน  
(Single Jersey) และโครงสรางดัดแปลงของโครงสรางผาเพลน คือ โครงสรางผาลาคอสต (Lacoste) 
และโครงสรางผาดับเบิลครอสทัค (Double Cross Tuck) 
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1.4.3  ศึกษาเปรียบเทียบสมบัติของผาถักจากเสนดายแบบวงแหวนและผาถักจากเสนดายแบบ 
MVS โดยทําการทดสอบในหัวขอดังนี้ 

1)  ความตานทานแรงดันทะลุ (Bursting Strength) 
2)  ความตานทานการเกิดกอนบนผิวผา (Pilling Resistance) 
3)  การซึมผานของอากาศ (Air Permeability) 
4)  ความสามารถในการดูดซึมน้ํา (Vertical Wicking Test) 
5)  ความกระดางของผา (Stiffness) 
6)  การเปล่ียนแปลงขนาดหลังการซัก (Dimensional Change after Washing) 
7)  ความแตกตางของสี (Colour Difference) 

 
1.5  กรอบแนวคิดในการวิจัย 

โครงสรางเสนดายของเสนดายแบบวงแหวนและโครงสรางเสนดายแบบ MVS มีลักษณะ
การจัดเรียงตัวท่ีแตกตางกัน กลาวคือ เสนดายแบบวงแหวน จะมีการจัดเรียงตัวของเสนใยแกนกลาง
เปนอันหนึ่งอันเดียวกัน มีความสมํ่าเสมอ ในขณะท่ีเสนดาย MVS จะมีเสนใยพันรอบ (Wrapper 
Fibers) เปนระยะ จึงเปนผลใหเสนดายทั้งสองชนิดมีสมบัติท่ีแตกตางกัน สมบัติของเสนดายท่ี
แตกตางกันดังกลาว สงผลใหผาถักจากเสนดายแบบวงแหวนและผาถักจากเสนดายแบบ MVS มี
สมบัติท่ีแตกตางกันดวย 
 
1.6  ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 

เนื่องจากสมบัติท่ีตางกันของเสนดาย สงผลใหผาถักจากเสนดายแบบวงแหวนและผาถัก
จากเสนดายแบบ MVS มีสมบัติท่ีแตกตางกัน การศึกษาในคร้ังนี้จะชวยในการตัดสินใจวิเคราะหความ
เหมาะสมของการเลือกใชงานตามสมบัติท่ีตองการ 



บทที่ 2 
เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

 
2.1  สมบัติของเสนดายใยส้ัน (Spun Yarn Properties) 

เสนดายใยส้ันจะมีสมบัติดานความแข็งแรงและความสมํ่าเสมอดีปานกลาง เม่ือนําไปทํา
เปนผืนผาจะทําใหสวมใสสบาย มีการแผปกคลุมสูง และผิวสัมผัสดีมาก [4] สําหรับผาท่ีทําจาก
เสนดายใยส้ัน เม่ือถูกใชงานไประยะเวลาหนึ่งจะเกิดเปนปุมเล็กๆ ปรากฏบนผิวหนาผา เกิดรอยเปอน
หรือสกปรกไดงาย อัตราการยืดตัวออกของเสนดายจะข้ึนอยูกับจํานวนเกลียว สําหรับการดูดซึมน้ํา
หรือความชื้น ถาสามารถดูดซึมน้ําหรือความชื้นไดดีจะทําใหสามารถลดไฟฟาสถิตใหนอยลงได 

Nazan Erdumlu et al. [5] ไดทําการศึกษาสมบัติของเสนดายฝาย 100% ที่เบอรแตกตางกัน
ดานสมบัติเชิงกลของเสนดาย Vortex เปรียบเทียบกับเสนดาย Ring และเสนดาย OE ไดผลการ
ทดสอบดังตารางท่ี 2.1 ความไมสมํ่าเสมอและความผิดปกติของเสนดายจากตารางแสดงใหเห็นวา
เสนดาย Ring มีคาความไมสมํ่าเสมอและความผิดปกติของเสนดายนอยท่ีสุด เสนดาย OE แสดงผลท่ี
ดอยท่ีสุด สวนความไมสมํ่าเสมอและความผิดปกติของเสนดาย Vortex ปรากฏอยูระหวางคาของ
เสนดาย Ring และเสนดาย OE โดยจุดหนาและจุดบางของเสนดาย Vortex เปนผลมาจากขนาดของ
เสนดาย เม่ือเสนดายมีขนาดเล็กยิ่งตองการคาการลดขนาดท่ีมาก ซ่ึงอาจสงผลตอปริมาณการขาดของ
เสนดาย ในเร่ืองสมบัติดานความแข็งแรงของเสนดายจากตารางผลการทดสอบแสดงใหเห็นวา
เสนดาย Ring มีคาความแข็งแรงมากท่ีสุด ขณะท่ีเสนดาย OE เปนเสนดายท่ีมีความแข็งแรงนอยท่ีสุด
เสนดาย Ring มีคาความแข็งแรงสูงเปนผลสืบเนื่องมากจากการจัดเรียงตัวของเสนใยแกนกลางท่ีมี
เกลียว  แตเสนดาย OE มีโครงสรางการจัดเรียงตัวท่ีไมสมํ่าเสมอ สวนเสนดาย Vortex แสดงใหเห็น
คาท่ีปรากฏอยูระหวางคาของเสนดาย Ring และเสนดาย OE เชนเดียวกับคาความไมสมํ่าเสมอและ
ความผิดปกติของเสนดาย สําหรับเสนดาย Vortex นั้น การใชแรงดันลมมากสามารถชวยใหเสนดายมี
ความแข็งแรงเพ่ิมมากขึ้น และอาจชวยใหผลกระทบจากเสนใยพันรอบนอยลง นอกจากนี้ถาเสนใยมี
ความยาวมากข้ึนจะทําใหการหอหุมผิวเสนดายมีความหนาแนนมากข้ึน และการลดอัตราเร็วในการ
ผลิตยังทําใหเสนดายมีความแข็งแรงเพ่ิมมากข้ึน  
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ตารางท่ี 2.1  สมบัติของเสนดาย [5] 

Properties 
Count Ne 30s Count Ne 40s Count Ne 50s 

Ring OE Vortex Ring OE Vortex Ring OE Vortex 

Ne 28.75 29.71 28.93 40.50 40.01 39.93 49.50 - 49.62 

CVNe (%) 0.58 0.66 1.05 1.44 2.18 2.79 0.49 - 1.60 

Irregularity (CVm %) 10.92 16.22 13.16 12.32 17.55 15.67 13.42 - 16.88 

Thin places (-50%)/1000 m. 0.00 79.30 5.30 1.80 225.00 99.00 8.00 - 183.80 

Thick places (+50%)/1000 m. 5.00 157.80 28.30 25.00 228.50 118.30 44.50 - 164.50 

Neps (+200%)/1000 m. 21.30 50.8* 23.80 55.30 68.50* 77.00 71.50 - 142.50 

Tenacity (cN/tex) 19.13 13.62 15.07 16.91 13.75 14.93 16.92 - 15.22 

Tenacity (CV%) 6.88 8.52 9.02 8.22 8.64 10.07 8.94 - 11.07 

Elongation (%) 4.51 4.57 4.53 3.95 4.38 4.14 3.83 - 3.87 

Elongation (CV%) 5.79 9.42 7.84 7.41 8.69 9.24 11.29 - 10.14 

Hairiness (H) 5.66 4.24 4.69 5.81 4.12 4.60 5.36 - 3.70 

Hairiness (sH) 1.29 1.32 1.21 1.33 1.25 1.14 1.25 - 1.01 

* Neps (+280%) /1000 m.          
 
2.2  กระบวนการปนดายใยสั้น (Spun Yarn Processing) 

การปนดายใยส้ัน [6] คือ การนําเอาเสนใยมารวมกันใหเปนเสนยาวยึดกันอยูไดดวยการบิด
พันเปนเกลียว มีความแข็งแรงคงทนตอแรงดึงและแรงกระทบในกระบวนการทอได ในการปนดาย
เสนใยส้ันอาจจะใชเสนใยท่ีไดจากเสนใยธรรมชาติ เสนใยประดิษฐลวน หรือเสนใยทั้งสองอยางมา
ผสมกันก็ได แลวผลิตเปนเสนดายโดยกรรมวิธีของกระบวนการปนดาย โดยใหเสนใยเหลานี้ยึดเกาะ
ติดกันไดดวยความฝดของผิวเสนใยเอง และควบเกลียวประมาณ 10–25 เกลียวตอนิ้ว ท้ังนี้ข้ึนอยูกับ
ขนาดของเสนดายท่ีจะผลิตและสมบัติดานความยาวและความละเอียดของเสนใยท่ีใช 

Aung Kyaw Soe., Masaoki Takahashi. และ Masaru Nakajima. [7] ไดกลาววาระบบการ
ปนดายแบบวงแหวน (Ring Spinning) จะเปนระบบการปนดายแบบตอเนื่อง และมีการตีเกลียวโดย
อาศัยการหมุนของ Traveller จะมีการตีเกลียวเสนดาย แลวพันลงแกน การปนดายระบบนี้จะมี
อัตราเร็วในการผลิตตํ่า แตโครงสรางของเสนดาย Ring เปนโครงสรางพื้นฐานท่ีไดรับการยอมรับใน
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เทคโนโลยีการปนดาย ระบบการปนดายแบบปลายเปด (Open-End Rotor Spinning) เสนใยสไลเวอร
จะถูกสะสมและแยกเสนใยดวยลูกกล้ิงเปดเสนใย และกระแสลมจะกักเสนใยท่ีถูกแยกใหไปติด
รวมกันท่ีรองของถวย (Rotor) และถูกแปลงเปนเกลียวเสนดายท่ีตอเนื่องดวยกันพันตอกันเม่ือถวย
หมุน ระบบการปนดายแบบนี้ไมประสบความสําเร็จเทาใดนัก อัตราการผลิต 200 เมตรตอนาที แตมี
ขอจํากัดในเร่ืองเบอรของเสนดาย  เม่ือเร็วๆนี้ไดมีการพัฒนาการปนดายแบบลม (Air Jet Spinning)
เปนเทคโนโลยีการปนดายแบบ Murata Vortex Spinning (MVS) โดยบริษัท Murata Machinery
ประเทศญ่ีปุน ซ่ึงการปนดายแบบ MVS นี้ สามารถปนดายในชวงความยาวของเสนใยฝาย 100% ได
ระบบการปนดายแบบ MVS เร่ิมจากเสนใยถูกลดขนาดแลวถูกสงเขาไปในระบบลมหมุน ในขณะท่ี
ปอนเสนใย เสนใยจะไดรับการเขาเกลียวโดยลมหมุนวน ซ่ึงจะทําใหเกิดการพันเกลียวดานผิวนอก
ของเสนดาย อัตราเร็วในการปนดาย 400 เมตรตอนาที และเม่ือเปรียบเทียบกระบวนการปนดายแบบ
Vortex กับกระบวนการปนดายแบบ Ring Spinning จะแสดงไดดังภาพท่ี 2.1  

 

 
ภาพท่ี 2.1  เปรียบเทียบกระบวนการปนดายใยส้ัน [8] 
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2.2.1  การปนดายแบบวงแหวน (Ring Spinning) 
การปนดายแบบวงแหวนนิยมใชมากท่ีสุดในปจจุบัน สามารถปนดายคุณภาพดี ใชกับการ

ปนดายฝายและดายขนสัตวใยยาว เสนโรฟวิ่งท่ีปอนเขาเคร่ืองจะถูกรีดลดขนาดดวยชุดลูกกล้ิงดังภาพ
ท่ี 2.2 ระบบดราฟท ผานตอไปยังตัวนําดาย (Thread Guide) และตัวหวง (Traveller) เพ่ือพันเขาหลอด
ดาย  ตัวหวงนี้จะเกาะติดไวท่ีขอบของวงแหวน (Ring) และสามารถหมุนไปไดโดยรอบตามแรงฉุด
ของเสนดายขณะพันเขาหลอด โดยท่ีแกนหลอดจะหมุนดวยความเร็วสูง ดังนั้นตัวหวงจะแกวงดาย
หมุนไปมีรูปรางคลายบอลลูน ทําใหเกิดเกลียวในเสนดาย ตัวแทนท่ีวงแหวนยึดติดจะเคล่ือนท่ีข้ึนลง
ทําใหดายพันเขาหลอดท่ีระดับตางๆ ของแกนหลอด  

เคร่ืองปนดายระบบน้ี แกนปนสามารถหมุนดวยความเร็วสูงถึง 15,000 รอบตอนาที        
ปนดายไดทุกขนาดต้ังแตเบอรต่ําดายขนาดใหญ  จนถึงเบอรสูงดายขนาดเล็ก เคร่ืองปนดายท่ีพัฒนา
ในระยะหลังพยายามที่จะทดแทนระบบนี้ แตยังไมมีระบบใดท่ีสามารถเทียบเคียงไดในทุกดาน
ท้ังหมด [9]  
 

 
 
ภาพท่ี 2.2  การปนดายแบบวงแหวน (Ring Spinning) 
  

2.2.2  การปนดายแบบ MVS (Murata Vortex Spinning) 
การปนเสนดาย MVS (Murata Vortex Spinning)  มีพื้นฐานมาจากเทคโนโลยีการปนดาย

ระบบลม (Air Jet Spinning) ซ่ึงถูกพัฒนาโดยบริษัท Murata Machinery Limited ประเทศญ่ีปุน 
[10]ในระบบการปนเสนดายแบบ MVS เสนสไลเวอรท่ีไดจากการรีดปุยคร้ังท่ี 2 ถูกสงโดยตรงเขาสู
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ชุดลูกกล้ิงลดขนาด เชนเดียวกับการปนดายแบบใชลม (Air Jet Spinning) เสนใยท่ีถูกลดขนาดจะ
สงผานหัวฉีดลม และรูแกนหมุน เพื่อผลิตเปนเสนดายตอไปดังภาพท่ี 2.3 โดยกระบวนการผลิตจะเร่ิม
จาก เสนใยท่ีผานออกมาจากลูกกล้ิงคูหนาจะถูกลมดูดเขาไปในชองลมหมุนวนท่ีบริเวณทางเขาของ
หัวฉีดลม แลวจะยึดเกาะเขาดวยกันอยางเหนียวแนนมากข้ึนขณะท่ีเคล่ือนท่ีไปสูสวนปลายของเข็มท่ี
ยื่นออกมาจากชองลม เสนใยจะถูกเขาเกลียวโดยแรงของกระแสลม ซ่ึงการเขาเกลียวนี้มีแนวโนมท่ีจะ
เคล่ือนท่ีสูดานบน เข็มท่ียื่นออกจากชองลมจะเปนตัวที่ขัดขวางการเขาเกลียวลักษณะนี้เพราะฉะนั้น
สวนบนของเสนใยจะถูกเปดแยกจากจุดหนีบระหวางลูกกล้ิงคูหนา หลังจากเสนใยเคล่ือนท่ีผานชอง
ลม สวนบนของเสนใยจะเร่ิมอธิบายจาก กระแสลมท่ีหมุนเวียนอยางรวดเร็วและเสนใยจะบิดเปน
เกลียวพันรอบแกนหมุนดังภาพที่ 2.4 เสนใยบางสวนท่ีไมไดพันบริเวณรอบเข็มซ่ึงเปนเสนใย
แกนกลางน้ี จะถูกทําใหกลายเปนเสนดาย MVS โดยการกลับไปพันรอบเสนใยแกนกลางอีกคร้ังหนึ่ง
(Wrapper Fiber) สุดทายเสนดายจะถูกพันลงแพ็คเกจหลังจากผานอุปกรณกําจัดขอบกพรองแลว 
นอกจากนี้การปนดายแบบ MVS ยังมีความเร็วในการผลิตสูง  (400 m/min) ดวย [11]  

 

 
 
ภาพท่ี 2.3  การปนดายแบบ MVS (Murata Vortex Spinning) [11] 
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ถึงแมวาในปจจุบันจํานวนของเคร่ืองปนดาย MVS ในโรงงานอุตสาหกรรมยังคงมีจํานวน
นอยกวาเคร่ืองปนดายแบบวงแหวน (Ring Spinning) และเครื่องปนดายแบบปลายเปด (Open End 
Spinning) แตเนื่องจากอัตราการผลิตท่ีสูง ทําใหการติดตั้งเคร่ืองปนดาย MVS มีเพิ่มข้ึน 

 

 
 

ภาพท่ี 2.4  การบิดเปนเกลียวพันรอบแกนหมุนของเสนใย [11]  
 

สําหรับลักษณะโครงสรางของเสนดาย MVS นั้น Aung Kyaw Soe., Masaoki Takahashi. 
และ Masaru Nakajima. [7] ไดทําการศึกษาวิจัยถึงโครงสรางของเสนดายแบบ MVS การศึกษาจะ
ครอบคลุมเร่ืองกลไกการสรางเสนดาย และการวิเคราะหสมบัติของเสนดาย MVS โดยเปรียบเทียบกับ
เสนดายแบบวงแหวน และเสนดายแบบปลายเปด ซ่ึงการสังเกตลักษณะแผนภาพของการจัดเรียงตัว
เสนใยในโครงสรางเสนดาย แสดงรายละเอียดในภาพท่ี 2.5 ซ่ึงมีการจัดประเภทดังนี้ 

1)  เสนใยแกนกลาง (Core Fiber) โดยเสนใยแกนกลางนี้จะเปนสัดสวนหลักสงผลโดยตรง
ตอพฤติกรรมในเร่ืองความคงทนตอแรงกดดัน และการทําใหตึงของเสนดาย 

2)  เสนใยท่ียื่นออกจากเสนดาย (Wild Fibers) โดยจะกระจายอยูท่ัวไป อาจมีลักษณะเปน
หวง ซ่ึงเสนใยพวกนี้จะไมสงผลตอพฤติกรรมในเร่ืองความคงทนตอแรงกดดัน และการทําใหตึงของ
เสนดาย แตจะทําใหเกิดขนของเสนดาย 

3)  เสนใยท่ีพันรอบเสนใยแกนกลาง (Wrapper Fibers) การจัดเรียงตัวของเสนใยพวกนี้จะมี
ทิศทาง หรือเอียงทํามุมกับเสนใยแกนกลาง สวนท่ีเปนเกลียวของเสนใยพันรอบในโครงสรางของ
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เสนดาย MVS นี้ เปรียบไดกับสวนท่ีเปนเกลียวของเสนดายแบบวงแหวน และเสนดายแบบปลายเปด
เนื่องจากเสนใยแกนกลางของเสนดาย MVS นี้จะถือวามีเกลียวเปนศูนย 

 

 
 

ภาพท่ี 2.5  การจัดเรียงตัวของเสนใยในโครงสรางเสนดาย MVS [7] 
 

4)  เสนใยท่ีพันรอบเสนใยแกนกลางเอียงทํามุมกับเสนใยแกนกลาง แตจะมีทิศทางแตกตาง
จาก Wrapper Fibers (Wrapper-Wild Fibers) ซ่ึงเสนใยพวกนี้จะปรากฏกระจายอยูท่ัวไป ทําให
มองเห็นเสนดายในลักษณะท่ีไมเปนระเบียบ 

5)  เสนใยที่พันรอบเสนใยแกนกลางเชนเดียวกับ Wrapper Fibers แตจะอยูในตําแหนง
ทิศทางท่ีตั้งฉากกับเสนใยแกนกลาง (Belly-Band Fiber)  

สําหรับการวัดคาเกลียวของเสนดาย  ในเสนดายแบบวงแหวน และเสนดายแบบปลายเปด
นั้น  จะวัดจากการเอียงทํามุมของเสนใยแกนกลางกับแกนของเสนดาย  แตสําหรับเสนดาย MVS นั้น  
จะใชการวัดจากการเอียงทํามุมของ Wrapper Fibers 

ลักษณะโครงสรางเสนดายเม่ือพิจารณาเปรียบเทียบการจัดเรียงตัวของเสนใยในเสนดายแต
ละชนิด จะเห็นไดวา เสนดายแบบวงแหวน (Ring Yarn) จะมีการจัดเรียงตัวของเสนใยแกนกลางเปน
อันหนึ่งอันเดียวกัน มีความสม่ําเสมอ ในขณะท่ีเสนดาย MVS จะมีเสนใยพันรอบ (Wrapper Fibers) 
เปนระยะ สวนเสนดายปลายเปด (Open-End Yarn) จะมีลักษณะโครงสรางปรากฏท่ีไมใชท้ังสองแบบ  

เสนดายแบบวงแหวน (Ring Yarn) มีสัดสวนของเสนใยแกนกลางมากท่ีสุด  ซ่ึงเสนใย
แกนกลางนี้จะมีการหมุนเปนเกลียวอยางสมบูรณ ลักษณะของเสนดายจะมีการเคล่ือนตัวของเสนใย
จากดานในสูดานนอก แลวเคล่ือนตัวกลับเขาสูดานในอีก จะไมมีเสนใยพันรอบ (Wrapper Fibers) 
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ปรากฏใหเห็นในโครงสรางเสนดายนี้ และเสนใยพันรอบในแนวต้ังฉากกับเสนใยแกนกลาง (Belly-
Band Fibers) จะมีจํานวนนอยมากในเสนดายนี้ 

 

 
 

ภาพท่ี 2.6  โครงสรางเสนดาย [3] 
  

เสนดาย MVS มีสัดสวนของเสนดายพันรอบ (Wrapper Fibers) มากท่ีสุดเม่ือเปรียบเทียบ
กับเสนดายอีกสองแบบ และจะเห็นไดชัดวาจะมีเสนใยพันรอบเปนระยะตลอดความยาวของเสนดาย 
สามารถสรุปไดวา เสนดาย MVS นั้นจะประกอบดวยโครงสรางหลักคือ เสนใยพันรอบ (Wrapper 
Fibers) ลอมรอบเสนใยแกนกลาง (Core Fibers) ซ่ึงเม่ือพิจารณาอยางละเอียดเสนใยแกนกลางนี้จะไม
มีเกลียว นอกจากน้ีจะมี Wild Fibers ยื่นออกมา ซ่ึงจะมาจากเสนใยพันรอบมากกวาเสนใยแกนกลาง
ดวย โดยการวิเคราะหโครงสรางภายนอกของเสนดายแบบวงแหวน (Ring Spun Yarn) เสนดายแบบ
ปลายเปด (Open-End Yarn) และเสนดาย MVS ไดถูกแสดงไวในภาพท่ี  2.6 

กลไกการเขาเกลียวของเสนดาย MVS คือ จะไมมีการเขาเกลียวเสนใยแกนกลางในระหวาง
กระบวนการปนดาย แตเม่ือเสนใยสวนหนา เดินทางเขาสูหัวฉีด สวนทายของเสนใยบางสวนจะอยูใน
ตําแหนงนอกภาคตัดขวางของเสนดาย เสนใยเหลานี้จะกระจายออกจากเสนใยหลัก ดวยวิธีการของ
กระแสลมหมุนบริเวณทางเขาแกนหมุน (Spindle) เสนใยเหลานี้จะพันรอบเปนปลอกหุมเสนดาย 
ปลายของเสนดายจะกลับมาพันรอบเสนใยแกนกลาง  คือ การที่เสนใยแกนกลางเปล่ียนรูปเปนเสนใย
พันรอบ ซ่ึงจะพบวาในกลไกการเขาเกลียวเสนดาย MVS เสนใยแกนกลางประมาณ 11% จะเปล่ียนรูป
เปนเสนใยพันรอบ (Wrapper Fibers)  
 
2.3  ความรูท่ัวไปเก่ียวกับผาถัก 

การถักเปนกระบวนการผลิตผาวิธีหนึ่ง เสนดายท่ีใชในการถักจะถูกเปล่ียนใหอยูในรูปของ
หวง (Loop) เช่ือมตอเขาดวยกันเปนผืนผา การเปล่ียนเสนดายใหอยูในรูปของหวงสามารถทําได 2 วิธี
คือ การเปล่ียนในแนวนอน หรือเสนพุง (Weft Wise) และการเปล่ียนในแนวเสนยืน (Warp Wise) 
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ฉะนั้นการถักจะมี 2 ชนิด คือ การถักตามแนวเสนพุง (Weft Knitting) และการถักตามแนวเสนยืน
(Warp  Knitting) โดยความหมายของแนวเสนดายพุงและแนวเสนดายยืนมาจากคําจํากัดความของ
อุตสาหกรรมผาทอ ซ่ึงใชแทนคําวาดายพุง (Weft) และดายยืน (Warp) 

การถักแนวเสนพุง (Weft Knitting) เปนการถักผาโดยการนําหวงมาคลองตอกันแนวเสน
พุง จากตัวอยางผาถักแนวเสนพุง จะเห็นวาเสนดายถูกทําใหเปนหวง (Loop) ในแนวเสนพุง (Weft 
Wise Direction) ดังภาพท่ี 2.7 
 

 
 
ภาพท่ี 2.7  ผาถักแนวเสนพุง [12] 
 

การถักแนวเสนยืน (Warp Knitting) เปนการถักผาโดยการนําหวงมาคลองตอกันตามแนว
เสนยืน ตัวอยางผาถักแนวเสนยืน (Half Tricot) จะเห็นวาเสนดายถูกทําใหเปนหวง(Loop) ในแนวเสน
ยืน (Warp Wise Direction) ดังภาพท่ี 2.8 
 

 
 
ภาพท่ี 2.8  ผาถักแนวเสนยนื [12] 
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การถักผาตามแนวเสนพุงและแนวเสนยืนไดแสดงไวตามตามรางท่ี 2.2  
 

ตารางท่ี 2.2  การเปรียบเทียบการถักแบบแนวเสนพุงและแนวเสนยนื [12] 
ลักษณะ แนวเสนพุง แนวเสนยนื 

การถัก 

  

การถัก - วิธี 
เสนดายถูกพาเคล่ือนท่ี, กลับไปมา 
หรือหมุนรอบเปนวงกลมและหวง
คลองกันในขณะถัก 

เสนยืนมวนบนมวนดายยืนและถูก
ทําใหเปนหวง โดยเข็มซ่ึงเรียงอยู
บนแทนเข็ม 

เคร่ืองถัก 
แบบแทนใสเข็มตรงหรือกลมใชเข็ม
สปริงเข็มสลัก, เข็ม 2 หัว 

แบบทริคอท, ราเชล ใชเข็มสปริง
หรือเข็มสลัก 

การบอกชนิดการถัก 
ใชแวนขยายดลัูกษณะและการเดิน
ของหวง 

ใชแวนขยายดลัูกษณะและการเดิน
ของหวง 

ผาท่ีผลิตท่ัวๆ ไป 
ถุงเทา ถุงนอง เส้ือกันหนาว ผา
ดับเบิลนิตและอ่ืนๆ 

ผาลูกไม ตาขาย ผาช้ันใน พรมทริ
คอท และอ่ืนๆ 

คุณสมบัติ 
สามารถถักผาเขารูปรางได ยดืไดท้ัง
แนวยาวและแนวขวาง มีการ "วิ่ง" 
เม่ือเสนดายขาด 

ยืดตามแนวยาวนอย ไมมีการ "วิ่ง" 
เม่ือเสนดายในเน้ือผาขาด ยืดได
นอยกวาท้ัง 2 ดาน 

 
ในการศึกษานี้จะขอกลาวรายละเอียดถึงเพียงโครงสรางผาของผาถักแนวเสนพุง  

 
2.3.1  การสรางหวงผาถัก 

การถักผาแนวเสนพุง เปนการถักผาดวยเสนดายตั้งแตหนึ่งเสนข้ึนไปในทิศทางเดียวกับ
เสนดายพุง  ลักษณะหวงท่ีเกิดเปนผืนผาจะคลองตอเนื่องกันตามความกวางของผามี 2 ลักษณะ คือ
หวงดานหนาและหวงดานหลัง สวนการถักดวยมือโดยใชไมนิต 2 อัน ถักดวยกันก็ถูกจัดอยูในการถัก
ผาแนวนอนเชนกัน 
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หลักการสรางหวงผาถัก ดังภาพท่ี 2.9 จากตัวเลขในภาพ อธิบายการทํางานไดดังนี้ 
1)  เข็มอยูในตําแหนงปกติหลังจากถักหวงเสร็จแลว 
2)  เข็มเล่ือนข้ึน หวงจะเปดเข็ม 
3)  เข็มเล่ือนข้ึนสูงสุด หวงจะอยูในฝาปดเข็ม 
4)  เข็มเล่ือนต่ําลงเกี่ยวเสนดายท่ีปอนเขามาใหม 
5)  เข็มเล่ือนลงตํ่าสุด หวงเกาจะปดเข็มและดึงหวงใหมผานหวงเกา 
ดังนั้น การสรางหวงของเข็มถัดไป จะทําซํ้าข้ันตอนท่ี 1 – 5 ทุกๆ เข็ม 

 

 
 
ภาพท่ี 2.9  การสรางหวงของผาถักแนวเสนพุง [12] 
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2.3.2  โครงสรางผาถักแนวเสนพุง   
โครงสรางพื้นฐานของผาถักแนวเสนพุง ประกอบดวยโครงสรางผาเพลน (Single Jersey)

โครงสรางผาเพิรล (Purl) โครงสรางผาริบ (Rib) และโครงสรางผาอินเตอรลอค (Interlock) ซ่ึงในท่ีนี้
จะกลาวถึงโครงสรางผาเพลน (Single Jersey) และโครงสรางดัดแปลงของโครงสรางผาเพลน คือ 
โครงสรางผาลาคอสต (Lacoste) และโครงสรางผาดับเบิลครอสทัค (Double Cross Tuck) 

1)  โครงสรางผาเพลน (Single Jersey) 
โครงสรางของผาถักแนวเสนพุงงายที่สุดคือผาเพลน ซ่ึงลักษณะดานหนาเปนหวงแบบ

ดานหนา  ดานหลังผาเปนหวงแบบดานหลัง ดังภาพท่ี 2.10 
 1.1)  คุณสมบัติของผาเพลน 
 -  ดานหนาและดานหลังผามีความแตกตางกัน 
 -  ความสามารถในการยืดตัว ตามความกวางผาประมาณสองเทาของสภาพปกติ 
 -  ริมผางอตัวหรือมวน 
 -  หวงจะเปล่ียนรูปเม่ือถูกดึงหรือเกี่ยว 
 -  สามารถดึงเสนดายในเนื้อผาออกไดทีละคอรสจากปลายท้ังสองของเสนดาย 

ความหนาผาประมาณสองเทาของเสนดาย 
 

 
 
ภาพท่ี 2.10  โครงสรางผาเพลน [12] 
 

โครงสรางดัดแปลงผาถักแนวเสนพุง เปนการออกแบบผาถักแนวเสนพุงในการแปลง
โครงสรางพื้นฐานของผาเพลน ผาเพิรล ผาริบ และผาอินเตอรลอค โดยการใชหวงขามและหวงแขวน
เขามาชวย เปนการออกแบบผาถักท่ีทําใหเกิดลักษณะและสมบัติทางกายภาพแตกตางกันออกไปอยาง
กวางขวาง สมบัติของโครงสรางดัดแปลงนี้จะข้ึนอยูกับสมบัติของหวงขาม และหวงแขวนท่ีเอาเขามา
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ใชดวย ในการศึกษานี้จะกลาวถึงโครงสรางดัดแปลงผาถักแนวเสนพุง 2 โครงสราง คือ โครงสรางผา
ลาคอสต (Lacoste) และโครงสรางผาดับเบิลครอสทัค (Double Cross Tuck) ซ่ึงเปนโครงสราง
ดัดแปลงของผาเพลน 

2)  การสรางหวงแขวน (Tuck Loop) 
หวงแขวน  เปนหวงท่ีมีลักษณะคลายอักษรตัวยูคว่ํา การสรางหวงเกิดข้ึนเนื่องจากการ

ควบคุมใหเข็มเกี่ยวเสนดายท่ีปอนเขามาอยูในหัวเข็มรวมกับหวงเกาท่ีถักมาจากแถวกอนและจะสราง
หวงถักในแถวถัดไป ดังภาพท่ี 2.11 โครงสรางผาถักท่ีถักดวยหวงแขวนจะมีลวดลายในตัวสามารถใช
ในการออกแบบใหมีสีสรรตางๆ แตมีขอจํากัดวาสามารถใชหวงแขวนไดประมาณ 4-5 แถว ถาเกิน
กวานี้จะทําใหเข็มหักได ลักษณะของผาถักท่ีใชหวงแขวนจะหนา กวางออกและส้ันลง 
 

                   
 
ภาพท่ี 2.11  หวงแขวน [12] 

 
3)  การสรางหวงขาม (Float or Weft Loop) 
หวงขามเปนหวงถักท่ีปรากฏเปนเสนดายลอยอยูหลังผา ซ่ึงเช่ือมตอระหวางหวง 2 หวง ใน

แถวเดียวกัน การสรางหวงเกิดข้ึนเนื่องจากการควบคุมไมใหเข็มข้ึนไปเกี่ยวเสนดายท่ีปอนเขามาและ
ยังคงหวงเกาไวในหัวเข็ม ซ่ึงหวงเกานี้จะกลายเปนหวงยึดในแถวถัดไป ดังภาพท่ี 2.12 โครงสรางผา
ถักท่ีใชหวงขามจะมีลวดลายในตัว มีลักษณะเปนแถบขวางในผืนผา แตมีขอจํากัดวาจะสามารถใช
หวงขามไดประมาณ 4-5 ชองเข็ม หรือทําซํ้าไดประมาณ 4 แถว เพราะถาเกินกวานี้จะทําใหผายืดตัวได
นอยลง หรือมีผลใหหวงยึดขาดได ลักษณะของผาถักท่ีใชหวงขามจะแคบกวาและยืดตัวไดนอยลง 
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ภาพท่ี 2.12  หวงขาม [12] 
 

ลักษณะท่ีแตกตางกันระหวางหวงแขวนและหวงขามคือ 
- หวงขาม เปนเสนดายลอยหรือเสนดายตรง สวนหวงแขวนเปนเสนดายแขวนอยูกับหวง

ชวย (Held Loop) 
- หวงแขวน เปนเสนดายแขวนจึงทําใหโครงสรางท่ีมีหวงแขวนโปรงกวาแบบหวงขาม 
- หวงแขวนจะทําใหหวงขางเคียงผิดรูป เม่ือหวงแขวนและหวงชวยถูกดึงดวยเข็มแลวหวง

แขวนและหวงชวยจะถูกร้ังลงมา และเม่ือเข็มถักหวงใหมจะทําใหเกิดการคลายตัวของเสนดายจาก
หวงแขวนและหวงชวย จึงทําใหหวงขางเคียงขยายใหญข้ึน 

4)  ผลกระทบท่ีเกิดจากหวงแขวนและหวงขาม 
ผลกระทบของหวงแขวนท่ีมีตอโครงสรางผาถักพ้ืนฐาน 

4.1)  ผากวางข้ึน (Wider) เกิดจากการคืนตัวของหวงแขวน และหวงชวย จากการถูกร้ัง
ในชวงกอนการสรางในหวงใหม การดึงร้ังของหวงแขวนน้ันจะเกิดข้ึนในชวงเดียวกับการสรางหวง
ปกติในแถวเดียวกัน และเม่ือเข็มและหวงแขวนดึงเสนดายใหมลงมาคลองหวงแขวนและหวงชวยแลว 
หวงแขวนและหวงชวยจะถูกขยายใหญข้ึน 

4.2)  ผาหนาข้ึน (Thicker) ความหนาของโครงสรางผาถักท่ีเกิดจากหวงแขวนจะหนา
ข้ึนโดยการซอนกันของหวงแขวน ลักษณะดานขางของโครงสราง จะมีเสนดายจากหวงแขวนและ
หวงชวยซอนทับกันอยู ทําใหโครงสรางสวนนี้หนาข้ึน ดังภาพท่ี 2.13 
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ภาพท่ี 2.13  โครงสรางท่ีมีหวงแขวนเปนสวนประกอบ [12] 
 

4.3)  การยืดตัวของผานอยลง (Slightly Less Extensible) โดยการยืดตัวดานขางจะยืดตัว
นอยกวาผาปกติ แตจะยืดมากกวาโครงสรางท่ีมีหวงขาม 

ผลกระทบของหวงขามท่ีมีตอโครงสรางผาถักพ้ืนฐาน 
- หนาผาแคบลง เนื่องจากหวงขามเปนเสนดายตรงลอยอยูดานหลังของหวงดานหนา 

ซ่ึงเกิดจากการท่ีเข็มไมข้ึนไปรับเสนดายลงมาถัก ในขณะเดียวกันหวงทางดานขางของหวงขามถูกดึง
ท้ังสองดาน เม่ือหวงตอจากหวงขามสรางเสร็จ หวงนั้นจะคลายตัวในสภาพปกติ (การสรางหวงจะมี
อยูในชวงหนึ่งท่ีหวงถูกดึงมากท่ีสุด ซ่ึงเรียกจุดท่ีถูกดึงมากท่ีสุดนั้นวาจดุการสรางหวง Knitting Point) 
ทําใหหวงขามท่ีถูกดึงอยูกอนแลวจะดึงหวงทั้งสองดานเขามาเพ่ือใหเกิดความสมดุล ดังนั้นถามีหวง
ขามมากๆ จะทําใหหนาผาแคบลง สาเหตุท่ีทําใหหนาผาแคบลงอีกประการหนึ่ง เปนเพราะวาหวงเกา
ของหวงขามท่ีถูกดึงขาม  เสนดายขามท่ีเรียกวาหวงชวยนั้นจะถูกดึงอยางมาก จึงทําใหเกิดการดึงหวง
ดานขางเขามาดวย มีผลทําใหหนาผาถูกร้ังเขามา ดังภาพท่ี 2.14 

 

 
 

ภาพท่ี 2.14  โครงสรางท่ีมีหวงขามเปนสวนประกอบ [12] 
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- หวงขามทําใหโครงสรางผาบางลง จากการที่ผาถักท่ีมีการถักปกตินั้น หวงจะคลอง
กันทําใหเสนดายตอเสนดายทับกัน ซ่ึงมีพื้นท่ีการทับกันของเสนดายนั้นมีพื้นท่ีกวางกวาการทับ
เสนดายของหวงชวยและเสนดายขาม เม่ือเปรียบเทียบกับการทับกันของเสนดายตอพื้นท่ีแตละชวง
ของหวง ซ่ึงมีพื้นท่ีเล็กมาก 

หวงขามทําใหโครงสรางผามีการยืดตัวนอยลง เม่ือเปรียบเทียบหวงและเสนดายขาม
แลวเสนดายขามไมมีการยืดตัว แตหวงจะเกิดการยืดตัวเม่ือโครงสรางผาถูกดึง 

นอกจากนั้นมีผลตอโครงสรางผา คือท้ังหวงแขวนและหวงขามจะวางอยูดานหลังของ
หวงถัก  ดังนั้นสามารถที่จะซอนดายท่ีไมตองการได ในลักษณะนี้ทําใหไดแบบซับซอนโดยการซอน
เสนดายสีจากดานหนาไวดานหลังผาได ซ่ึงโครงสรางแบบน้ีเรารูจักกันในรูปของ ผาถักแจ็กการด 
(Jacquard Knit Fabric) สําหรับการทําหวงแขวนและหวงขามจํานวนมากน้ันสามารถทําได แตจํานวน
หวงแขวนหรือหวงขามท่ีจะทําติดตอกันในแนวต้ัง (เข็มอันเดียวกัน) หรือแนวนอน (เข็มท่ีเรียงติดกัน
ตามขวาง) มีผลตอโครงสรางผา 

5)  โครงสรางผาลาคอสต (Lacoste) 
ถักโดยการใชหวงแขวนสลับในแตละคอรส โดยชุดควบคุมการถักในแตละจุดปอน

เสนดาย แบงออกเปนกลุมละ 4 จุด ดังนี้ 
- จุดปอนท่ี 1, 3 เข็มท้ังหมดถักหวงถัก 
- จุดปอนท่ี 2 เข็มเลขค่ีถักหวงแขวน เข็มเลขคูถักหวงถัก 
- จุดปอนท่ี 4 เข็มเลขคูถักหวงแขวน เข็มเลขค่ีถักหวงถัก 
ลักษณะและคุณสมบัติท่ัวๆ ไป เปนการนําหวงแขวนและหวงถักสลับกันคอรส เวนคอรส 

ดังภาพท่ี 2.15 ทําใหผามีความหนาเพ่ิมข้ึน หนากวางมากข้ึน และความยาวของผาส้ันลงกวาปกติ 
 

 
 
ภาพท่ี 2.15  โครงสรางผาลาคอสต (Lacoste) [12] 
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6)  โครงสรางผาดับเบิลครอสทัค (Double Cross Tuck) 
ถักโดยการใชหวงแขวนสลับหวงถักในดานเวล และถักซํ้ากัน 2-3 คอรส นิยมใชเสนดาย

ฝายมาถักในโครงสรางชนิดนี้ 
ชุดควบคุมการถักในแตละจดุปอนเสนดาย  แบงออกเปนกลุมละ 4 จุดปอน ดังนี ้
- จุดปอนท่ี 1, 2 เข็มเลขค่ีถักหวงถัก และเข็มเลขคูถักหวงแขวน 
- จุดปอนท่ี 3, 4 เข็มเลขค่ีถักหวงแขวน และทุกเข็มเลขคูถักหวงถัก 
ลักษณะและคุณสมบัติโดยท่ัวๆ ไปของโครงสรางผาดับเบิลครอสทัคนี้ เนื่องจากการใช

หวงแขวนมาถักซํ้ากันหลายๆ คอรส และสลับกับหวงถักในดานเวล ดังภาพท่ี 2.16 ลักษณะปรากฏ
ของโครงสรางผาจะมีลวดลายโปรงๆ ตลอดผืนผาและหนากวาโครงสรางผาเพลนท่ีถักจากเคร่ือง
เดียวกัน เหมาะสําหรับการนําไปใชผลิตเปนเส้ือผาสําเร็จรูป เชน เส้ือผากีฬา และอ่ืนๆ เปนตน [12] 
 

 
 
ภาพท่ี 2.16  โครงสรางผาดับเบิลครอสทัค (Double Cross Tuck) [12] 

 
2.4  สมบัติของผา 

2.4.1  ความตานทานแรงดันทะลุ  (Bursting Strength) 
ความตานทานแรงดันทะลุ เปนสมบัติดานความแข็งแรงและการยดืตัวกอนขาดของผา ซ่ึง

จะมีความสําคัญในการปองกันการฉีกขาดออกจากกันและการยืดตัวออกของผา [13] 
Seniz Ertugrul และ Nuray Ucar [14] กลาววาสมบัติดานความตานทานแรงดันทะลุมี

ความสําคัญมาก เนื่องจากผาควรจะตองมีความแข็งแรงเพียงพอตอแรงกระทําในระหวางกระบวนการ
ยอมสี ตกแตงสําเร็จ และการใชงาน ความตานทานแรงดันทะลุมีผลตอการขยายตัวของผาและจะ
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แปรผกผันกับการเพิ่มข้ึนของความหนาแนนของผา  เม่ือผาถูกแรงจะเกิดการเคล่ือนตัวของเสนดาย
หลังจากการเคล่ือนท่ีของเสนดายเสร็จส้ินเสนดายจะยืดตัวจนกระท่ังขาด ดังนั้นความแข็งแรงของ
เสนดายและการยืดตัวกอนขาดจึงเปนองคประกอบหลักในการท่ีจะทํานายคาความตานทานแรงดัน
ทะลุของผาถักลายพื้นฐาน และองคประกอบหลักท่ีสามคือ น้ําหนักของผาซ่ึงเปนผลมาจากปจจัยดาน
ความหนาแนน  

2.4.2  ความตานทานการเกิดกอนบนผิวผา (Pilling Resistance) 
Pilling [15] คือ ลักษณะขอบกพรองบนพื้นผิวของผา โดยกอนขนเล็กๆ เกิดจากการพันกัน

ของเสนใยเกาะติดบนผิวของเส้ือผาทําใหเกิดความไมนาดู กอนขนจะเกิดข้ึนระหวางการสวมใสและ
การซัก โดยการพันกันของเสนใยที่ขาดและยืน่ออกมาท่ีผิวของผา ภายใตอิทธิพลของการขัดถูเสนใยท่ี
ขาดจะมัดกันเปนทรงกลมขนาดเล็ก Pilling เปนขอบกพรองของผาท่ีไดรับการยอมรับมาเปน
เวลานาน โดยเฉพาะผาขนสัตว ผาถักจากเสนดายท่ีมีการเขาเกลียวนอย แตสําหรับเสนใยประดิษฐจะ
มีความรุนแรงมากกวา 

เนื่องจากกอนขนเปนการโยกยายของเสนใยจากองคประกอบของเสนดายบนผืนผา การลด
หรือปองกันการเกิด Pilling อาจจะทําโดยการลดแนวโนมการโยกยายตัวของเสนใย โดยวิธีการเพิ่ม
จํานวนเกลียวของเสนดายใหสูงข้ึน การเผาหรือตัดเสนใยบนพ้ืนผิวของผาและการใชสารเคมีพิเศษ
ดวย  

2.4.3  การซึมผานของอากาศ (Air Permeability) 
สําหรับเส้ือผาท่ีสวมใสภายนอก สมบัติการซึมผานของอากาศนอย มีความจําเปนตอผาท่ีใช

ในสภาพอากาศหนาวเย็น เพื่อปองกันการทะลุผานของลม และปองกันการสูญเสียความอบอุน
ระหวางผากับรางกาย นอกจากน้ียังสําคัญตอเส้ือผาท่ีตองการการซึมผานของอากาศสูง เชน เส้ือผา
กีฬาท่ีตองสวมใสในสภาพอากาศรอน การระบายอากาศระหวางรางกายและผาเปนการรักษาความเยน็
ของรางกาย ผาท่ีมีสมบัติดานการซึมผานของอากาศสูงจะใหความรูสึกสบายในระหวางสวมใส       
[16] 

ชองวางอากาศของผืนผาสวนใหญมีผลมาจากลักษณะโครงสรางของเสนดายและผืนผา
จํานวนการกระจายตัวของชองวางอากาศมีอิทธิพลตอสมบัติของผา เชน การใหความอบอุน สมบัติ
การปองกันลมและฝนของเส้ือผา และประสิทธิภาพดานการกรองของเส้ือผาอุตสาหกรรม 

Air Permeability คือคาปริมาณลมในหนวยลูกบาศกเซนติเมตร ตอตารางเซนติเมตร ของ
ผาท่ีแรงดันน้ํา 1 เซนติเมตร [15] 
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2.4.4  ความสามารถในการดูดซึมน้ํา (Vertical Wicking Test) 
อีกหนึ่งปจจัยท่ีสงผลตอสมบัติดานความสบายตอการสวมใสของผา คือ ความสามารถใน

การถายเทความชื้นหรือของเหลว ในระหวางการออกแรงจะทําใหเกิดความรอนเนื่องจากการสูญเสีย
น้ําของรางกาย การสูญเสียน้ํานี้อาจเปนไดท้ังไอน้ําหรือของเหลว โดยการออกกําลังกายนั้น อัตราการ
สูญเสียเหง่ือของมนุษยอาจมากกวาการถายเทไอน้ําของเส้ือผาและทําใหของเหลวสะสมท่ีผิวหนัง เม่ือ
ของเหลวหรือไอน้ําตางก็ถายเทหรือระเหยจากผิวสูเส้ือผา รางกายจะเกิดความเย็น ดังนั้นการถายเท
ของเหลวของผืนผาและสมบัติการระเหยของพื้นผิวผา เปนปจจัยสําคัญท่ีสงผลตอการเกิดความเย็น
ของรางกาย 

Wicking คือ การเคล่ือนตัวโดยธรรมชาติของของเหลวสูกลุมเสนใย เชน เสนดาย หรือผืน
ผา ภายใตอิทธิพลของแรงดันของชองวางระหวางเสนใย 

2.4.5  ความกระดางของผา (Stiffness) 
Stiffness เปนคาความตานทานการหักงอของผา ซ่ึงคุณภาพของผาในการจับจีบ (Drape) จะ

มีความสัมพันธกับ Stiffness ของผา โดยปจจัยสําคัญท่ีมีผลตอ Stiffness ของผา คือ Fiber Content 
เพราะถาการจัดเรียงตัวของโมเลกุลในเสนใยเปนระเบียบ เสนใยน้ันจะมีความแข็งกระดางมาก 
จํานวนเกลียวของเสนดาย หากจํานวนเกลียวเสนดายสูงผาก็จะแข็งกระดางมาก ความหนาของผืนผา 
ซ่ึงผาบางจะมีความแข็งกระดางมากกวา จับจีบยากกวาผาหนา และการตกแตงสําเร็จเชนการลงแปง 
การเคลือบกันน้ํา กันไฟ จะสงผลใหผามีความแข็งกระดางเพิ่มมากข้ึน [13] 

2.4.6  การเปล่ียนแปลงขนาดหลังการซัก (Dimensional Stability to Washing) 
Dimensional Change คือ การเพิ่มข้ึนของขนาด (Growth) หรือลดลงของขนาด (Shrinkage) 

ความยาวและความกวางของผาและเส้ือผาหลังการซัก  
1)  หลักการทดสอบ 
ทําการวัดระยะของช้ินทดสอบในแนวเสนดายยืนและแนวเสนดายพุง โดยการทํา

เคร่ืองหมายไวบนผืนผาดานละ 3 คู จากน้ันนําช้ินทดสอบไปซักและทําใหแหง หลังการทดสอบนํา
ช้ินทดสอบมาวัดระยะท่ีเปล่ียนแปลงไปหลังจากการซักในแตละแนวของเสนดายบนผืนผา แลวนํา
คาท่ีไดไปคํานวณตามสูตรหาคาเฉล่ีย [13] 

2)  สูตรการคํานวณ 
 

100Dimensional Change Final Dimension Original Dimension
Original Dimension

= − ×  
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ถาไดคามีเคร่ืองหมาย (-) หมายถึง ผาหดตัว (Shrinkage) 
ถาไดคามีเคร่ืองหมาย (+) หมายถึง ผายืดตัว (Growth)  
 

2.4.7  การทดสอบความแตกตางของสี (Colour Difference) 
ปจจุบันไดมีการใชเคร่ืองวัดสี Spectrophotometer [17] ในการตรวจสอบคุณสมบัติเร่ืองสี

ของผา เพ่ือใชทดแทนวิธีการสังเกตดวยสายตา ซ่ึงจะมีความคลาดเคล่ือนอยูมาก และแปรคาไปตาม
ประสบการณ ความชํานาญของผูสังเกตวัดเปรียบเทียบสี แตไมสามารถกําหนดขอบเขตการยอมรับ
ลําดับช้ันสีเปนตัวเลขท่ีถูกตองแนนอนได 

หลักการทํางานของเคร่ืองมือวัดสีตามมาตรฐานของ Commission International del’ 
Eclairage (CIE) ประกอบดวยองคประกอบท่ีสําคัญ 3 สวน คือ 

1)  แหลงกําเนิดแสงซ่ึงมีหลายชนิดเชน หลอดไฟทังสเตน หลอดฟลูออเรสเซนส หลอดไฟ
ซีนอนอารค ฯลฯ การเลือกใชจะข้ึนอยูกับความตองการนําไปใชงาน ถานําไปใชในท่ีโลงแจงกลาง
แสงแดด การวัดเปรียบเทียบสีจะใชแหลงกําเนิดแสงประดิษฐ D65 ซ่ึงจะใหแสงท่ีมีสเปคตรัมคล่ืน
แมเหล็กไฟฟาเหมือนกับแสงแดดในตอนกลางวัน ดังภาพท่ี 2.17 
 

 
 
ภาพท่ี 2.17  สเปคตรัมคล่ืนแมเหล็กไฟฟาของแหลงกําเนดิแสง [17] 
 

2)  วัตถุมีสี ในท่ีนี้คือผามาตรฐานและผาตัวอยางท่ีจะนํามาเปรียบเทียบสี เนื้อสีในผาจะมี
คุณสมบัติดูดกลืนคล่ืนแสงบางสวนจากแหลงกําเนิดแสง แลวสะทอนแสงสีสวนท่ีเหลือเขาสูสายตาผู
สังเกตหรืออุปกรณวัดสี 
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3)  อุปกรณสังเกตวัดสี สามารถวัดปริมาณสีทุกชวงความยาวคล่ืนจาก 400 นาโนเมตร (สี
มวง) ถึง 700 นาโนเมตร (สีแดง) และการวัดสีนี้จะตองสามารถวัดคาใหไดสอดคลองกับการสังเกต
ดวยสายตาของมนุษย จากการทดลองของนักวิทยาศาสตร 2 ทาน คือ Wright และ Guild สามารถหา
คาปริมาณการตอบสนองของดวงตามนุษยท่ีไวตอแสงสีแดง เขียว น้ําเงิน ไดคาสรุปเปนตัวเลขตาม
มาตรฐาน 2O CIE Standard Observer 1964 และไดแกไขปรับปรุงใหมีคาสอดคลองกับการตอบสนอง
ของดวงตาในชวงแสงสีเขียวและสีน้ําเงินมากข้ึนเปนมาตรฐาน 10O CIE Standard Observer 1964 ดัง
ภาพท่ี 2.18 

 
 
ภาพท่ี 2.18  มาตรฐาน 10o  CIE Standard Observer 1964 [17] 
 

ผลลัพธตัวเลขท่ีไดจะเกิดจากการนําองคประกอบท้ังสามตัวมาคูณกัน ดังภาพท่ี 2.19 
 

 
 
ภาพท่ี 2.19  ผลลัพธของการวัดสีตามมาตรฐานของ CIE [17] 
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การกําหนดมาตรฐานลําดับช้ันสีในปจจุบันนิยมใชระบบ CIE 1976 L*a*b (CIELAB) ซ่ึง
เปนการกําหนดคาโคออดิเนตของสีใน 3 มิติ ดังภาพท่ี 2.20 และ 2.21 

 

 
 
ภาพท่ี 2.20  การกําหนดคาโคออดิเนตของสีใน 3 มิต ิ [17] 

 

 
 
ภาพท่ี 2.21  อธิบายการกําหนดคาโคออดิเนตของสีใน 3 มิติ [17] 
 

L ใชกําหนดคาความสวาง ของเนื้อสี  
L = 0 จะมองเห็นเปนสีดํา 
L = 100 จะมองเห็นเปนสีขาว 
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(คาท่ีทําใหมองเห็นเนื้อสีเดนชัดจะเปนคากลางๆ ประมาณ 50 – 60 ถาตํ่ากวานี้เนื้อสีจะ
คอนขางไปทางสีดํามืด แตถาสูงกวานี้เนื้อสีจะคอนขางสวาง หรือจางลง) 

- a ใชในการเปรียบเทียบระหวางสีแดงกับสีเขียว  
ถา a มีคา + สีจะไปในทิศทางของสีแดง 
ถา a มีคา – สีจะไปในทิศทางของสีเขียว 

- b ใชในการเปรียบเทียบระหวางสีเหลืองกับสีน้ําเงิน 
ถา b มีคา + สีจะไปในทิศทางของสีเหลือง 
ถา b มีคา - สีจะไปในทิศทางของสีน้ําเงิน 

การกําหนดคาตัวเลขในลักษณะน้ี มีท่ีมาจากทฤษฎีสีตรงขาม ของ E.Q.Adam และ 
R.S.Hunter ซ่ึงคนพบในป คศ. 1942 กลาววา"ในระบบการมองเห็นสีของมนุษยนั้น กอนท่ีสัญญาณ
จากเซลที่ไวตอแสงสีแดง เขียวและนํ้าเงิน (Cone Receptors) ท่ีอยูบริเวณจอภาพ (Retina) จะสงผาน
เสนประสาทตาไปยังสมองเพื่อวิเคราะหสีของวัตถุนั้น จะมีระบบการแปลงสัญญาณขอมูลในข้ันกลาง 
ซ่ึงทําการเปรียบเทียบสีแดงกับเขียว เหลืองกับน้ําเงิน ขาวกับดํา แลวจึงสงขอมูลไปยังสวนรับรูสีของ
สมองตอไป" 

นอกจากการกําหนดโคออดิเนตแบบ L*a*b* แลว CIE ยังไดนําเสนอแนวความคิดในการ
มองเห็นสีเปน hue (h) และ Chroma (C) ดังภาพท่ี 2.22 

h เปนตัวเลขท่ีระบุตําแหนงของสีมีหนวยเปนองศา เรียงตามลําดับสี แดง แสด เหลือง เขียว 
น้ําเงิน คราม มวง = tan-1 (b/a) 

C เปนตัวเลขบงบอกความสดใสของเนื้อสีถามีคานอยสีจะทึบ และถามีคามากเน้ือสีจะ
สดใส = (a2 + b2)1/2 
 

 

ภาพท่ี 2.22  การมองเห็นสีเปน hue (h) และ Chroma (C)  [17] 
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การกําหนดมาตรฐานและความคลาดเคล่ือนของลําดับช้ันสีมีขอท่ีควรจะพิจารณาดังนี้ 
1)  ตองมีตัวอยางผามาตรฐานเพ่ือใชอางอิง 
2)  ผลลัพธท่ีไดจากการวัดสี ขอบเขตของความคลาดเคล่ือน การกําหนด Pass/Fail ของ

เคร่ืองวัดสี จะตองสอดคลองความคลาดเคล่ือนท่ีสังเกตดวยตาซ่ึงมีลักษณะเปนวงรีดังภาพท่ี 2.23 
 

 
 
ภาพท่ี 2.23  ผลลัพธท่ีไดจากการวดัสีซ่ึงมีลักษณะเปนวงรี [17] 
 

CIE ไดพยายามที่จะกําหนดคาความคลาดเคล่ือนใหมีความถูกตองมากย่ิงข้ึน โดยได

กําหนดสมการคาความแตกตางของสีโดยรวม (Total Colour Difference , ΔE) ซ่ึงเปนตัวเลขเดียว 
และไดพัฒนาปรับปรุงสมการข้ึนใหมเรียกวา CMC : Calculation of Small Color Differences for 
Acceptability DE (CMC) เพื่อใหไดรูปวงรีในระนาบของ C, H หรือเปนรูปทรงรักบ้ีในโคออดิเนต 3 
มิติ โดยสมการของ CMC นอกจากจะกําหนดคาขอบเขตความคลาดเคล่ือนเปนรูปวงรีท่ีสอดคลองกับ
การสังเกตวัดสีดวยสายตามนุษยแลว ยังไดแกไขปญหาของขนาดวงรีท่ีไมเทากันในแตละสี โดยการ
ปรับสเกลใหมีขนาดเทากัน Commercial Factor = 1 ซ่ึงใหความถูกตองเช่ือถือไดในทางปฏิบัติ

มากกวา 95 % (และถา กําหนดคา ΔE ไมเกิน 0.5 จะมีคาความถูกตองเช่ือถือไดในทางปฏิบัติ 100 %) 
ปญหาท่ีเกิดข้ึนในการวัดสีอีกรูปแบบหนึ่ง เรียกวา Metamerism เปนปรากฏการณในการ

เห็นสีท่ีเหมือนกัน (ΔE < 1) ภายใตแหลงกําเนิดแสงชนิดหนึ่ง แตเม่ือเปล่ียนแหลงกําเนิดแสงจะ

สังเกตเห็นสีท่ีแตกตางๆ ออกไปมาก (ΔE > 1) ดังแสดงในภาพท่ี 2.29 ท้ังนี้เนื่องจากใชเนื้อสียอมผา
ไมไดมาตรฐาน ใชสีท่ีมีคุณสมบัติแตกตางกันมาผสมกัน 
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ภาพท่ี 2.24  ลักษณะปรากฏการณ Metamerism [17] 
 
2.5  งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

Nazan  Erdumlu et al. [5] ไดทําการศึกษาคุณสมบัติของเสนดายท่ีปนดายดวยระบบ MVS 
เปรียบเทียบกับเสนดายระบบ Ring และ OE ใน 3 เบอรเสนดาย คือ เบอร 30s, 40s และ 50s จากเสนใย
ฝาย, เรยอน และฝายผสมโมดาล 50/50 โดยตัวอยางเสนดายไดนําไปถักผาดวยโครงสรางผาเพลน
(Single Jersey) และยอมผาดวยสีรีแอคทีฟ การทดสอบเสนดายจะทดสอบเบอรเสนดาย ความไม
สมํ่าเสมอของเสนดาย ความผิดปกติของเสนดาย และความแข็งแรงของเสนดาย สําหรับผาถักจะทํา
การทดสอบความทนทานตอแรงดันทะลุของผา ทดสอบการเปล่ียนแปลงขนาดหลังการซักของผาและ
ทดสอบการตอตานการเกิดกอนบนผิวผา ผลการทดสอบพบวาสวนใหญเสนดายแบบวงแหวน (Ring 
Yarn) จะแสดงสมบัติของเสนดายและผืนผาท่ีดีกวาเสนดายแบบปลายเปด (OE) และเสนดาย MVS 
แตผาถักจากเสนดาย MVS จะแสดงลักษณะเดนในสวนของสมบัติการเกิดกอนบนผิวผาท่ีนอยดังนั้น
จะสงผลใหผามีความเรียบ มีความทนทานตอการใชงานดานส่ิงทอ 

Aung Kyaw Soe, Masaoki Takahashi and Masaru Nakajima [7] ไดทําการศึกษาเสนดาย
ฝายเบอร 30s โดยนําเสนอการวิเคราะหการจัดเรียงตัวของเสนใยในเสนดาย Ring เสนดาย OE และ
เสนดาย MVS นอกจากนี้ยังไดศึกษาคุณสมบัติของเสนดาย รวมถึงกลไกการสรางเสนดายเพ่ือใหเขา
ใจความแตกตางของเสนดายในแตละระบบมากยิ่งข้ึน ในการศึกษานี้แสดงใหเห็นวาเสนดาย Ring 
และเสนดาย OE ประกอบดวยเสนใยแกนกลาง และมีการจัดเรียงตัวท่ีเปนระเบียบ แตโครงสรางของ
เสนดาย OE ก็มีความเปนระเบียบนอยกวาเสนดาย Ring มาก สวนเสนดาย MVS จะประกอบดวยเสน
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ใยแกนกลาง และเสนใยพันรอบ ในการศึกษาน้ี การจัดเรียงตัวของเสนใยพันรอบ เปรียบเสมือนกับ
การจัดเรียงตัวของเสนใยแกนกลางในเสนดาย Ring บริเวณเสนใยแกนกลางของเสนดาย MVS มีการ
จัดเรียงตัวท่ีเปนระเบียบ และไมมีเกลียว  กวาคร่ึงของผิวเสนดาย MVS ถูกหอหุมดวยเสนใยพันรอบ
ซ่ึงการจัดเรียงตัวของเสนใยเชนนี้เปนผลใหเสนดาย MVS มีปริมาณขนท่ีนอยกวาเสนดายในอีกสอง
ระบบ โครงสรางท่ีแตกตางกันนี้สามารถอธิบายไดดวยกลไกการสรางเสนดายในแตละระบบการปน
ดาย โดยความแตกตางของโครงสรางเสนดายในแตละประเภท ทําใหเกิดความแตกตางในเร่ืองของ
ความแข็งแรงของเสนดาย ท้ังการทนตอการอัด และการดัดงอ ในการศึกษานี้พบวา เสนดาย MVS มี
ความกระดางของเสนดายมากกวาเสนดาย Ring และเสนดาย OE นอกจากนี้ เสนดาย Ring ยังมีคา
ความแข็งแรงมากท่ีสุดดวย  

Rameshkumar C. et al. [3]  ไดทําการศึกษาเสนดายฝายเบอร 30s ท่ีปนดายดวยระบบ Ring
ระบบ OE และ MVS และถักเสนดายดวยโครงสรางผาเพลน (Single Jersey) พบวาเสนดาย OE มี
อัตราการขาดขณะถักบอยท่ีสุด ในการศึกษาคร้ังนี้ไดทําการทดสอบในเร่ืองความแข็งแรงของเสนดาย 
ความสม่ําเสมอของเสนดาย ขนของเสนดาย ความทนทานตอแรงดันทะลุ ความทนทานตอการขัดถู 
ความทนทานตอการเกิดขน การคงรูปและสีของผืนผา ผลการทดสอบพบวา เสนดาย Ring แสดง
สมบัติในเร่ืองของการมีความแข็งแรงสูง ปริมาณความผิดปกติของเสนดายนอย และทนทานตอ
แรงดันทะลุไดดี สําหรับสมบัติดานความทนทานตอการขัดถู ผาจากเสนดาย OE และเสนดาย MVS มี
ความทนทานตอการขัดถูดีกวาผาจากเสนดาย Ring นอกจากนี้ยังพบวาผาจากเสนดาย MVS  จะมี
ความกระดางมากสืบเนื่องมาจากโครงสรางของเสนดาย สําหรับเร่ืองของอัตราการติดสีของผาพบวา
ผา Ring และผา MVS มีการติดสีท่ีดีกวา สําหรับผิวสัมผัสของผานั้น ผา Ring จะมีผิวสัมผัสท่ีนุมท่ีสุด 

H.G.Ortlek, M.Tutak and G.Yolacan [18] ไดทําการศึกษาคาสีของผาถักจากเสนดาย 
MVS, เสนดาย Ring และเสนดาย OE โดยทําการศึกษาผาถักจากเสนดายวิสโคสใยส้ัน เบอร Ne 30s 
ซ่ึงคาของสีจะถูกประเมินหลังจากการขัดถู โดยการวัดการเปล่ียนแปลงของสมบัติสีของแตละตัวอยาง
ของแตละระบบการปนดาย ความเขมขนของสีและรอบของการขัดถูสงผลกระทบตอคาของสี การ
ทดสอบพบวา คาของการเปล่ียนสีของผาถักจากเสนดาย Ring แสดงการเปลี่ยนสีหลังจากการขัดถู
นอยกวาผาถักจากเสนดาย OE และเสนดาย MVS และการเปล่ียนสีของผาถักจากเสนดาย MVS แสดง
มากท่ีสุดเนื่องจากผิวหนาของผามีความเรียบ เปนผลมาจากลักษณะเฉพาะของเสนดาย MVS ท่ีมี
ปริมาณขนนอย สงผลใหผิวของเสนดายเรียบ พื้นผิวของผาเรียบและมีการสะทอนของแสงดีกวา
พื้นผิวท่ีขรุขระของผาถักจากเสนดาย Ring และเสนดาย OE  
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จากการศึกษางานวิจัยท่ีเกี่ยวของพบวา งานวิจัยท่ีผานมาไดทําการศึกษาโครงสรางของ
เสนดาย MVS  เปรียบเทียบกับโครงสรางของเสนดายแบบ Ring และโครงสรางเสนดายแบบ OE ทํา
ใหไดทราบวา เสนดาย Ring มีคาความไมสมํ่าเสมอและความผิดปกติของเสนดายนอยท่ีสุด เสนดาย 
OE แสดงผลท่ีดอยท่ีสุด สวนเสนดาย MVS ปรากฏอยูระหวางคาของเสนดาย Ring และเสนดาย OE 
เร่ืองสมบัติดานความแข็งแรงของเสนดายนั้น เสนดาย Ring มีคาความแข็งแรงมากท่ีสุด ขณะท่ี
เสนดาย OE เปนเสนดายท่ีมีความแข็งแรงนอยท่ีสุด ท่ีเสนดาย Ring มีคาความแข็งแรงสูงนั้นเปนผล
สืบเนื่องมากจากการจัดเรียงตัวของเสนใยแกนกลางท่ีมีเกลียว แตเสนดาย OE มีโครงสรางการจัดเรียง
ตัวท่ีไมสมํ่าเสมอ สวนเสนดาย MVS แสดงใหเห็นคาท่ีปรากฏอยูระหวางคาของเสนดาย Ring และ
เสนดาย OE เชนเดียวกับคาความไมสมํ่าเสมอและความผิดปกติของเสนดาย นอกจากนี้งานวิจัยท่ี
เกี่ยวของยังไดทําการศึกษาเปรียบเทียบสมบัติของผาถักจากเสนดาย 3 ชนิด ท่ีโครงสรางผาถักลาย
พื้นฐานคือ Single Jersey ผลการทดสอบพบวาสวนใหญเสนดายแบบวงแหวน (Ring Yarn) จะแสดง
สมบัติของผืนผาที่ดีกวาเสนดายแบบปลายเปด (OE) และเสนดาย MVS แตผาถักจากเสนดาย MVS  
จะแสดงลักษณะเดนในสวนของสมบัติการเกิดขนท่ีนอยดังนั้นจะสงผลใหผามีความเรียบ มีความ
ทนทานตอการใชงานดานส่ิงทอ 

สําหรับการศึกษาเร่ืองการศึกษาสมบัติของผาฝายถัก 100% จากเสนดายแบบ MVS กับผา
ถักจากเสนดายแบบวงแหวน ในคร้ังนี้จะทําการศึกษาสมบัติของผาถักลายพื้นฐาน ในโครงสรางผาเพ
ลน (Single Jersey) นอกจากนี้ยังทําการศึกษาโครงสรางดัดแปลงผาถักแนวเสนพุง 2 โครงสรางคือ 
โครงสรางผาลาคอสต (Lacoste) และโครงสรางผาดับเบิลครอสทัค (Double Cross Tuck) ซ่ึงเปน
โครงสรางดัดแปลงของผาเพลน นอกจากน้ียังทําการทดสอบสมบัติของผาถักในเร่ืองท่ีแตกตาง
ออกไป  คือการทดสอบการซึมผานของอากาศ (Air Permeability) และทดสอบความสามารถในการ
ดูดซึมน้ํา (Vertical Wicking Test) รวมท้ังในการทดสอบการเปล่ียนแปลงขนาดหลังการซัก 
(Dimensional Change After Washing) ท่ีจะสังเกตพฤติกรรมการเปล่ียนแปลงขนาดหลังการซัก 1 คร้ัง 
3 คร้ัง และ 5 คร้ัง 
 



บทที่ 3 
วิธีดําเนินการวิจัย 

 
ในการศึกษาคร้ังนี้ ไดใชการศึกษาเชิงทดสอบเปรียบเทียบ โดยมีข้ันตอนการดําเนินงาน

ดังนี้ 
 

3.1  แผนการดําเนินการวิจัย 
 

จัดหาตัวอยางเสนดายฝาย 100% (Combed Cotton yarn)  
เบอร  Ne 20s และ  Ne  30s จากเสนดายแบบวงแหวน และ

เสนดายแบบ MVS จากนั้นทําการทดสอบเสนดายเพ่ือเก็บรวบรวมขอมูล

1. ถักผาดวยเสนดาย MVS เบอร Ne 20s , Ne  30s โดยถักเบอรดายละ 3 โครงสราง
คือ Single  Jersey, Lacoste  และ Double Cross  Tuck

2. ถักผาดวยเสนดายวงแหวน เบอร Ne 20, Ne 30 โดยถักเบอรดายละ 3 โครงสราง
คือ Single  Jersey, Lacoste  และ Double Cross  Tuck

รวมทั้งหมด 12 ตัวอยาง

นําผาตัวอยางไปผานกระบวนการยอมสีดวยสี Reactive
และตกแตงสําเร็จดวย Softener type Non ionic 

ทดสอบสมบัติของผาถักจากเสนดายแบบวงแหวน 
และผาถักจากเสนดายแบบ MVS 

วิเคราะหผลการทดสอบเพื่อประเมินผล
ดานการใชงานของผาท้ังสองประเภท

สรุปผลการดําเนินการวิจัย
 

 
ภาพท่ี 3.1  ข้ันตอนการดําเนินการวิจัย 
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3.2  วัตถุดิบและการดําเนินงาน 
3.2.1  เสนดาย 

ในการศึกษานี้ใชเสนดายฝาย 100% (Combed Cotton Yarn) จากการปนดาย 2 ระบบคือ  
1)  เสนดายแบบวงแหวน (Ring Yarn) ซ่ึงปนจากเคร่ืองปนดาย Toyoda RX 240 เบอร Ne 

20s เกลียว Z จํานวนเกลียว 15.2 เกลียวตอนิ้ว และเบอร Ne 30s เกลียว Z จํานวนเกลียว 18.6 เกลียวตอ
นิ้ว ผานเขาเคร่ืองกรอดายอัตโนมัติและใส wax 

2)  เสนดายแบบ MVS (Murata Vortex Yarn) ซ่ึงปนจากเคร่ืองปนดาย MVS 861 เบอร Ne 
20s เกลียว Z จํานวนเกลียว 14.76 เกลียวตอนิ้ว และเบอร Ne 30s เกลียว Z จํานวนเกลียว 17.8 เกลียว
ตอนิ้ว ใส Wax 

การเลือกเสนดายเบอร Ne 20s และ Ne 30s เนื่องจากในปจจุบันการปนดายแบบ MVS 
(Murata Vortex Spinning) ยังไมมีความหลากหลายของเบอรเสนดายมากนัก รวมถึงพิจารณาจาก
ความเหมาะสมในการนําเสนดายไปใชในกระบวนการถักผา 

3.2.2  การทดสอบเสนดาย 
การทดสอบตัวอยางเสนดายเพ่ือทําการเก็บรวบรวมขอมูล จะใชตัวอยางท้ังหมด 10 Cones 

ในแตละชนิดของเสนดาย และแสดงผลโดยใชคาเฉล่ียจาก 10 ตัวอยางทดสอบ โดยจะทําการทดสอบ
ในเร่ืองดังตอไปนี้ 

1)  ทดสอบเบอรเสนดาย ดวยโปรแกรม Premier Compusorter 700 
2)  ทดสอบความไมสมํ่าเสมอของเสนดาย (U%) ความผิดปกติของเสนดาย (Thin, Hick

และ Nep) และปริมาณขนของเสนดาย (Hairiness) ดวยเคร่ือง Premier Tester 7000 
3)  ทดสอบความแข็งแรงของเสนดาย (Yarn Strength) และเปอรเซ็นตการยืดตัวกอนขาด

ของเสนดาย (%Elongation) ดวยเคร่ืองทดสอบ Premier Tensomax 7000 
3.2.3  การผลิตผา 

ตัวอยางผาจะถูกถักดวยเคร่ืองถักผาแบบวงกลม ตามรายละเอียดดังตารางท่ี 3.1 
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ตารางท่ี 3.1  การถักผาตัวอยาง 
Count Machine Diameter Gauge Needle Feeder Structure Stitch Length 
Ne 20s Orizio 26" 24 g. 1920 60 single Jersey 0.31 cm. 

            Lacoste   

            
Double Cross 

Tuck   
Ne 30s Mayer & Cie 26" 28 g. 2268 42 single Jersey 0.25 cm. 

            Lacoste   

            
Double Cross 

Tuck   
 

3.2.4  การยอมและตกแตง 
หลังจากไดผาถักแลวจะนําผาไปทําการยอมสีและตกแตง เพ่ือใหไดผาท่ีเหมือนกับการใช

งานจริง ตามรายละเอียดดังนี้ 
 
ตารางท่ี 3.2  การยอมสีผาตัวอยาง 

Count Colour Type Colour   Temperature Finishing 

Ne 20s Reactive 
Pink (LF.RED CA 0.8840% + 
LI RED ERN 0.1160%) 

50°C 
Softener Sunsofter SG-21 

(Non ionic) 

Ne 30s Reactive 
Light Yellow (Sumifix.Yellow 
3GF150% 0.0044%) 

40-60°C 
Softener Sunsofter SG-21 

(Non ionic) 

 
3.2.5  การทดสอบผา 

การทดสอบตัวอยางผาจะทําการประเมินผลในเร่ืองดังตอไปนี้ 
1)  ทดสอบความตานทานแรงดันทะลุ (Bursting Strength) ดวยเคร่ือง Inflated Diaphragm 

Bursting Tester ตามมาตรฐาน ASTM D 3786 
2)  ทดสอบความตานทานการข้ึนเม็ดขน (Pilling Resistance) ดวยเคร่ือง Random Tumble 

Pilling Tester ตามมาตรฐาน ASTM D 3512 
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3) ทดสอบการซึมผานของอากาศ (Air Permeability) ดวยเคร่ือง Air Permeability 
Apparatus ตามมาตรฐาน ASTM D 737 

4)  ทดสอบความสามารถในการดูดซึมน้ํา (Vertical Wicking Test) ตามมาตรฐาน JIS L 
1097 

5) ทดสอบความกระดางของผา (Stiffness) ดวยเคร่ือง Fabric Stiffness Tester ตาม
มาตรฐาน JIS L 1096 

6)  ทดสอบการเปล่ียนแปลงขนาดหลังการซัก (Dimensional Change after Washing) ดวย
เคร่ือง Automatic Washing Machine ตามมาตรฐาน AATCC 135 

7)  ทดสอบความแตกตางของสี (Colour Difference) ดวยเคร่ือง Spectrophotometer Model 
Datacolour 600 TM 

3.2.5  ผลการทดสอบและสรุปผลการทดสอบ 
ทําการวิเคราะหผลการทดสอบโดยใชวิธีการเปรียบเทียบผลการทดสอบของผาถักจาก

เสนดายแบบ MVS (MVS Knitted Fabric) กับผาถักจากเสนดายแบบวงแหวน (Ring Knitted Fabric)
โดยพิจารณาท่ีโครงสรางเสนดายเบอรเดียวกันและโครงสรางผาถักแบบเดียวกัน จากน้ันสรุปผลการ
ทดสอบเพื่อประเมินผลดานการใชงานของผา  



บทที่ 4 
ผลการวิจัย 

 
จากการศึกษาสมบัติผาฝายถัก 100% จากเสนดายแบบ MVS และเสนดายแบบวงแหวน 

ไดผลการทดสอบตามรายละเอียดดังนี้ 
 

4.1  ผลการทดสอบเบื้องตนของเสนดายและผาถัก 
4.1.1  ผลการทดสอบเสนดาย 

ผลการทดสอบตัวอยางเสนดาย ดังแสดงในตารางท่ี 4.1 
 

ตารางท่ี 4.1  ผลการทดสอบสมบัติของเสนดาย 

Properties 
Count Ne 20s Count Ne 30s 

Ring Vortex Ring Vortex 
Ne 19.61 19.56 29.75 29.56 
CVNe (%) 0.90 0.84 1.60 0.71 
U% 8.23 9.15 9.22 10.48 
CVm% 10.35 11.52 11.60 13.19 
Thin places (-50%)/1000 m. 0.00 0.00 0.00 11.50 
Thick places (+50%)/1000 m. 4.00 4.80 8.00 18.00 
Neps (+200%)/1000 m. 5.00 11.80 19.00 17.00 
Hairiness (H) 7.50 4.80 5.91 4.02 
Tenacity (RKM) 15.50 14.82 16.13 14.75 
Tenacity (CV%) 8.20 8.00 8.55 9.00 
Elongation (%) 5.14 4.62 4.68 4.06 
Elongation (CV%) 7.71 7.50 8.46 9.40 

   
จากผลการทดสอบเสนดายพบวา เสนดายฝายจากการปนดายแบบวงแหวน (Ring 

Spinning) นั้น มีสมบัติดีกวาเสนดายฝายจากการปนดายแบบ MVS (Murata Vortex Spinning) ท้ังใน
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ดานความสม่ําเสมอของเสนดาย ความผิดปกติของเสนดาย ความแข็งแรงของเสนดาย และการยืดตัว
กอนขาดของเสนดาย แตเสนดายแบบ MVS จะมีสมบัติดีในเรื่องปริมาณขนของเสนดายนอย ซ่ึง
สอดคลองกับทฤษฎี คือ เสนดายแบบวงแหวน จะมีการจัดเรียงตัวของเสนใยแกนกลางเปนอันหนึ่ง
อันเดียวกัน จึงสงผลใหมีความสมํ่าเสมอ และแข็งแรง ในขณะท่ีเสนดาย MVS จะมีเสนใยพันรอบ 
(Wrapper Fibers) เปนระยะ จึงมีสวนชวยใหปริมาณขนของเสนดายนอยลง ท้ังนี้ยังสอดคลองกับ
งานวิจัยของ Nazan Erdumlu et al. [5] และ Rameshkumar C. et al. [3] อีกดวย 

4.1.2  ผลการทดสอบความยาวหวงถัก  
ตัวอยางผาจะถูกถักดวยเคร่ืองถักผาแบบวงกลม และไดมีการกําหนดความยาวของหวงถัก

ไว ผลการทดสอบความถูกตองของความยาวหวงถัก ดังแสดงในตารางท่ี 4.2 
 

ตารางท่ี 4.2  ผลการทดสอบความยาวหวงถัก 
Count Structure Yarn type Target Stitch Length Actual Stitch Length 

Ne 20s 

Single Jersey 
MVS 

0.31 cm. 

0.31 
Ring 0.31 

Lacoste 
MVS 0.30 
Ring 0.30 

Double Cross Tuck 
MVS 0.31 
Ring 0.30 

Ne 30s 

Single Jersey 
MVS 

0.25 cm. 

0.25 
Ring 0.25 

Lacoste 
MVS 0.25 
Ring 0.24 

Double Cross Tuck 
MVS 0.25 
Ring 0.24 

   

จากผลการทดสอบความยาวหวงถักพบวา ท้ังผาถักจากเสนดายแบบ MVS และผาถักจาก
เสนดายแบบวงแหวนนั้น ไดคาความยาวหวงถักท่ีใกลเคียงกับคาท่ีกําหนดไวในทุกโครงสราง 
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4.2  ผลการทดสอบผา 
4.2.1  การทดสอบความตานทานแรงดันทะลุ 

ความตานทานแรงดันทะลุ เปนสมบัติดานความแข็งแรงและการยืดตัวกอนขาดของผา ซ่ึง
จะมีความสําคัญในการปองกันการฉีกขาดออกจากกันและการยืดตัวออกของผา [13] ผลการทดสอบ
ความตานทานแรงดันทะลุ ดังแสดงในตารางท่ี 4.3 
 
ตารางท่ี 4.3  ผลการทดสอบความตานทานแรงดันทะลุ 

Count Structure 
Bursting Strength (kPa) 

MVS Ring 

Ne 20s 

Single Jersey 689.5 874.3 

Lacoste 586.2 776.3 

Double Cross Tuck 621.7 773.8 

Ne 30s 

Single Jersey 526.8 734.6 

Lacoste 527.1 684.5 

Double Cross Tuck 550.7 723.3 
 

จากตารางท่ี 4.3 พบวาผาถักจากเสนดายแบบวงแหวนตานทานแรงดันทะลุไดดีกวาผาถัก
จากเสนดายแบบ MVS ท้ังในโครงสรางผา Single Jersey, Lacoste และ Double Cross Tuck ซ่ึง
สอดคลองกับงานวิจัยของ Nazan Erdumlu et al. [5] และ Rameshkumar C. et al. [3] ท้ังนี้เกี่ยวของกับ
คาความแข็งแรงของเสนดาย นอกจากนี้ยังพบวาผาถักจากเสนดายแบบวงแหวนและผาถักจากเสนดาย
แบบ MVS ในโครงสราง Single Jersey ท่ีเบอร Ne 20s จะมีคาความตานทานแรงดันทะลุท่ีดีกวา
โครงสรางอ่ืน แสดงใหเห็นวาผาถักในโครงสราง Single Jersey ท่ีใชเสนดายเบอรใหญจะมีสมบัติดี
ในดานความแข็งแรง โดยผลการทดสอบจะแสดงไดชัดเจนเม่ือเปรียบเทียบกันตามภาพท่ี 4.1  
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ภาพท่ี 4.1  ผลการทดสอบความตานทานแรงดันทะลุ 
 

4.2.2  การทดสอบความตานทานการเกิดกอนบนผิวผา 
Pilling คือ ลักษณะขอบกพรองบนพื้นผิวของผา โดยเม็ดขนเล็กๆ เกิดจากการพันกันของ

เสนใยเกาะติดบนผิวของเส้ือผา ทําใหเกิดความไมนาดู เม็ดขนจะเกิดข้ึนระหวางการสวมใสและการ
ซัก โดยการพันกันของเสนใยท่ีขาดและยื่นออกมาท่ีผิวของผา ภายใตอิทธิพลของการขัดถู เสนใยท่ี
ขาดจะมัดกันเปนทรงกลมขนาดเล็ก [15] ผลการทดสอบความตานทานการเกิดกอนบนผิวผา ดังแสดง
ในตารางท่ี 4.4 

 
ตารางท่ี 4.4  ผลการทดสอบความตานทานการเกิดกอนบนผิวผา 

Count Structure 
Pilling Resistance (Grade) 

MVS Ring 

Ne 20s 

Single Jersey 4.5 3.5 

Lacoste 4.0 4.0 

Double Cross Tuck 4.0 3.5 

Ne 30s 

Single Jersey 4.0 3.5 

Lacoste 4.0 4.0 

Double Cross Tuck 4.0 3.5 
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จากตารางท่ี 4.4 พบวาสวนใหญผาถักจากเสนดายแบบ MVS มีแนวโนมในการตานทาน
การเกิดกอนบนผิวผาไดดีกวาผาถักจากเสนดายแบบวงแหวนทั้งในโครงสรางผา Single Jersey, 
Lacoste และ Double Cross Tuck ซ่ึงสอดคลองกับงานวิจัยของ Nazan Erdumlu et al. [5] และ 
Rameshkumar C. et al. [3] โดยการเกิดกอนบนผิวผาจะไดรับอิทธิพลมาจากระบบการปนดาย ท่ีผาถัก
จากเสนดาย MVS สามารถตานทานการเกิดกอนบนผิวผาไดดี อาจเนื่องมาจากการจัดเรียงตัวของเสน
ใยพันรอบที่พันตลอดความยาวของเสนดาย  นอกจากนี้เม่ือสังเกตตามโครงสรางผาแลวจะพบวาผาถัก
ในโครงสราง Single Jersey ท่ีเบอร Ne 20s นั้นมีคา Pilling Resistance ท่ีแตกตางกันอยางเห็นไดชัด
ระหวางผาถักจากเสนดายแบบวงแหวนและผาถักจากเสนดายแบบ MVS อาจเนื่องมาจากโครงสราง
ผา Single Jersey เปนโครงสรางท่ีแนนและดานหนาผาจะแสดงเสนดายอยางชัดเจนรวมถึงเสนดาย
ขนาดใหญจึงเปนผลใหหนาผาไดรับการขัดถูมากกวาโครงสรางผาอ่ืนๆ สวนโครงสรางผา Lacoste 
นั้นจะมีคา Pilling Resistance ท่ีเทากัน อาจเนื่องมาจากโครงสรางผามีการใชหวงแขวนสลับในแตละ
คอรส เสนดายบางสวนจะถูกซอนไวดานหลังผา จึงทําใหหนาผาไมเกิดการขัดถูมากนักเม่ือ
เปรียบเทียบกับผาถักในโครงสรางอ่ืน  โดยผลการทดสอบจะแสดงไดชัดเจนเมื่อเปรียบเทียบกันตาม
ภาพท่ี 4.2 
 

 
 

ภาพท่ี 4.2  ผลการทดสอบความตานทานการเกิดกอนบนผิวผา 
 

4.2.3  การทดสอบการซึมผานของอากาศ 
สําหรับเส้ือผาท่ีสวมใสภายนอก คุณสมบัติการซึมผานของอากาศนอย มีความจําเปนตอผา

ท่ีใชในสภาพอากาศหนาวเย็น เพื่อปองกันการทะลุผานของลมและปองกันการสูญเสียความอบอุน
ระหวางผากับรางกาย นอกจากน้ียังสําคัญตอเส้ือผาท่ีตองการการซึมผานของอากาศสูง เชน เส้ือผา
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กีฬาท่ีตองสวมใสในสภาพอากาศรอน การระบายอากาศระหวางรางกายและผาเปนการรักษาความเยน็
ของรางกาย ผาท่ีมีคุณสมบัติดานการซึมผานของอากาศสูงจะใหความรูสึกสบายในระหวางสวมใส
[16,17] ผลการทดสอบการซึมผานของอากาศ ดังแสดงในตารางท่ี 4.5 

 
ตารางท่ี 4.5  ผลการทดสอบการซึมผานของอากาศ 

Count Structure 
Air Permeability  (cm3/s/cm2) 

MVS Ring 

Ne 20s 

Single Jersey 32.60 35.69 

Lacoste 67.91 66.26 

Double Cross Tuck 66.86 64.33 

Ne 30s 

Single Jersey 52.39 46.95 

Lacoste 65.65 64.29 

Double Cross Tuck 65.18 78.05 
 

จากตารางท่ี 4.5 พบวาโดยเฉล่ียผาถักจากเสนดายแบบ MVS จะมีแนวโนมการซึมผานของ
อากาศที่ดีกวาผาถักจากเสนดายแบบวงแหวน แลวเม่ือพิจารณาท่ีโครงสรางผาพบวา ผาถักใน
โครงสราง Single Jersey จะมีอัตราการซึมผานของอากาศท่ีนอยกวาโครงสรางอ่ืน สามารถสังเกตเห็น
ไดชัดเจนท่ีเสนดายขนาดใหญเบอร Ne 20s ท้ังนี้อาจเปนผลเนื่องมาจากโครงสรางผา Single Jersey 
เปนโครงสรางผาท่ีแนนจึงทําใหอากาศซึมผานเนื้อผาไดลําบากกวาผาในโครงสรางอ่ืน โดยผลการ
ทดสอบจะแสดงไดชัดเจนเม่ือเปรียบเทียบกันตามภาพท่ี 4.3 

 

 
 

ภาพท่ี 4.3  ผลการทดสอบการซึมผานของอากาศ 
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4.2.4  การทดสอบความสามารถในการดดูซึมน้ํา 
ในระหวางการออกแรงจะทําใหเกิดความรอนเนื่องจากการสูญเสียน้ําของรางกาย การ

สูญเสียน้ํานี้อาจเปนไดท้ังไอนํ้าหรือของเหลว โดยการออกกําลังกายนั้น อัตราการสูญเสียเหงื่อของ
มนุษยอาจมากกวาการถายเทไอน้ําของเส้ือผาและทําใหของเหลวสะสมท่ีผิวหนัง เม่ือของเหลวหรือไอ
น้ําตางก็ถายเทหรือระเหยจากผิวสูเส้ือผา รางกายจะเกิดความเย็น ดังนั้นการถายเทของเหลวของผืนผา
และคุณสมบัติการระเหยของพ้ืนผิวผา เปนปจจัยสําคัญท่ีสงผลตอการเกิดความเย็นของรางกาย 

Wicking คือ การเคล่ือนตัวโดยธรรมชาติของของเหลวสูกลุมเสนใย เชน เสนดาย หรือผืน
ผา ภายใตอิทธิพลของแรงดันของชองวางระหวางเสนใย [18, 19, 20] ผลการทดสอบความสามารถใน
การดูดซึมน้ํา ดังแสดงในตารางท่ี 4.6 
 
ตารางท่ี 4.6  ผลการทดสอบความสามารถในการดดูซึมน้ํา 

Count Structure 

Vertical Wicking Test  (mm) 

Wale Course 

MVS Ring MVS Ring 

Ne 20s 

Single Jersey 28 31 30 30 

Lacoste 39 32 38 31 

Double Cross Tuck 31 41 30 41 

Ne 30s 

Single Jersey 0 4 0 6 

Lacoste 5 3 6 5 

Double Cross Tuck 4 5 0 0 

 
จากตารางท่ี 4.6 เม่ือพิจารณาตามโครงสรางผา พบวาผาถักในโครงสราง Single Jersey ท้ัง

ผาถักจากเสนดายแบบ MVS และผาถักจากเสนดายแบบวงแหวน จะมีความสามารถในการดูดซึมน้ํา
ไดใกลเคียงกัน ท้ังนี้เนื่องจากโครงสราง Single Jersey เปนโครงสรางผาท่ีแนน ประกอบดวยหวงถัก
ท้ังหมด เปนผลใหสามารถดูดซึมน้ําไดต่ํากวาผาถักในโครงสรางอ่ืนๆ เชนเดียวกับเม่ือพิจารณาท่ี
โครงสรางผา Lacoste และ Double Cross Tuck ซ่ึงมีหวงแขวนเปนองคประกอบจะสังเกตเห็นความ
แตกตางของความสามารถในการดูดซึมน้ําระหวางผาถักจากเสนดายแบบ MVS และผาถักจาก
เสนดายแบบวงแหวนไดอยางชัดเจน และเม่ือพิจารณาผลการทดสอบผาถักจากเสนดายเบอร Ne 30s 
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ไมแสดงคาความสามารถในการดูดซึมน้ํา อาจเปนผลเนื่องมาจากความผิดพลาดในกระบวนการยอมสี
และตกแตงสําเร็จ โดยผลการทดสอบจะแสดงไดชัดเจนเม่ือเปรียบเทียบกันตามภาพท่ี 4.4 

 

 
 
ภาพท่ี 4.4  ผลการทดสอบความสามารถในการดูดซึมน้าํของผาถักจากเสนดายเบอร Ne 20s 

 
4.2.5  การทดสอบความกระดางของผา 

Stiffness เปนคาความตานทานการหักงอของผา ซ่ึงจะมีความสัมพันธกับคุณภาพของผาใน
การจับจีบ (Drape) โดยปจจัยสําคัญท่ีมีผลตอ Stiffness ของผา คือ Fiber Content เพราะถาการจัดเรียง
ตัวของโมเลกุลในเสนใยเปนระเบียบ เสนใยนั้นจะมีความแข็งกระดางมาก จํานวนเกลียวของเสนดาย 
หากจํานวนเกลียวเสนดายสูงผาก็จะแข็งกระดางมาก ความหนาของผืนผา ซ่ึงผาบางจะมีความแข็ง
กระดางมากกวา จับจีบยากกวาผาหนา และการตกแตงสําเร็จ เชน การลงแปง การเคลือบกันน้ํา กันไฟ 
จะสงผลใหผามีความแข็งกระดางเพิ่มมากข้ึน [13] ผลการทดสอบความกระดางของผา ดังแสดงใน
ตารางท่ี 4.7  
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ตารางท่ี 4.7  ผลการทดสอบความกระดางของผา 

Count Structure 

Stiffness (mm) 

Wale Course 

MVS Ring MVS Ring 

Ne 20s 

Single Jersey 15 17 13 12 

Lacoste 13 14 13 13 

Double Cross Tuck 15 14 14 14 

Ne 30s 

Single Jersey 14 16 12 13 

Lacoste 12 12 13 13 

Double Cross Tuck 13 12 13 13 

 
จากตารางท่ี 4.7 พบวาผาถักจากเสนดายแบบ MVS และผาถักจากเสนดายแบบวงแหวนมี

ความกระดางของผาใกลเคียงกันท้ังในแนว Wale คือแนวดานยาวของผืนผา และแนว Course คือแนว
ดานกวางของผืนผา โดยตัวเลขมากกวาหมายถึงคาความกระดางของผามากกวา ซ่ึงขัดแยงกับงานวิจัย
ของ Aung Kyaw Soe, Masaoki Takahashi and Masaru Nakajima [7] ท่ีกลาววาเสนดาย MVS มีความ
กระดางของเสนดายมากกวาเสนดาย Ring และงานวิจัยของ Rameshkumar C. et al. [3] ท่ีกลาววาผา
จากเสนดาย MVS จะมีความกระดางมากสืบเนื่องมาจากโครงสรางของเสนดาย แตเนื่องจากงานวิจัย
ของเราในคร้ังนี้ไดทําการทดสอบความกระดางของผาในโครงสรางผาหลายโครงสราง และทดสอบ
ท้ังดาน Wale และดาน Course จึงม่ันใจไดวาไมเกิดความผิดพลาดข้ึน นอกจากนี้เม่ือพิจารณาตาม
โครงสรางผาแลวจะพบวา ผาถักโครงสราง Single Jersey จะมีความกระดางมากกวาโครงสรางอ่ืน 
โดยเฉพาะที่เสนดายเบอรใหญ Ne 20s จะสังเกตไดชัดเจน ท้ังนี้เนื่องจากเปนโครงสรางผาท่ีแนน 
ประกอบกับเสนดายขนาดใหญ จึงทําใหผามีความหนาแนนมาก สงผลตอความกระดางของผืนผา 
โดยผลการทดสอบจะแสดงไดชัดเจนเม่ือเปรียบเทียบกันตามภาพท่ี 4.5 และภาพท่ี 4.6 
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ภาพท่ี 4.5  ผลการทดสอบความกระดางของผาถักจากเสนดายเบอร Ne 20s 

 

 
 
ภาพท่ี 4.6  ผลการทดสอบความกระดางของผาถักจากเสนดายเบอร Ne 30s 
 

4.2.6  การทดสอบการเปล่ียนแปลงขนาดหลังการซัก 
Dimensional Change คือ การเพิ่มข้ึนของขนาด (Growth) หรือลดลงของขนาด (Shrinkage) 

ความยาวและความกวางของผา และเส้ือผาหลังการซัก โดยในการทดสอบคร้ังนี้ไดทําการวัดการ
เปล่ียนแปลงขนาดหลังการซัก 1 คร้ัง, 3 คร้ัง และ 5 คร้ัง ตามลําดับ เพ่ือศึกษาแนวโนมของการ
เปล่ียนแปลงขนาดหลังการซักของผากอนยอม และผาหลังยอม ตามแนวความยาวและแนวกวางของ
ผืนผา ผลการทดสอบการเปล่ียนแปลงขนาดหลังการซักของผากอนยอม และผาหลังยอมดังแสดงใน
ตารางท่ี 4.8 และตารางท่ี 4.9 
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ตารางท่ี 4.8  ผลการทดสอบการเปล่ียนแปลงขนาดหลังการซักของผากอนยอม 

Count Structure 

Dimensional Change after Washing 

After 1 washed After 3 washed After 5 washed 

Length Width Length Width Length Width 
MVS Ring MVS Ring MVS Ring MVS Ring MVS Ring MVS Ring 

Ne 20s 

Single Jersey -2.1 +0.7 -14.4 -15.7 -3.0 +0.1 -15.6 -16.8 -3.5 -0.5 -15.3 -16.9 

Lacoste -12.4 -12.9 -5.6 -3.9 -13.8 -13.8 -5.7 -4.1 -14.9 -15.4 -5.5 -4.2 

Double Cross 
Tuck 

-22.0 -21.7 +1.2 +0.7 -24.4 -24.8 +1.8 +3.5 -25.2 -24.6 +0.6 +1.4 

Ne 30s 

Single Jersey +5.0 +7.0 -20.7 -22.2 +5.8 +8.8. -22.2 -24.1 +6.0 +9.3 -22.4 -24.0 

Lacoste -14.3 -9.1 -6.2 -8.8 -16.0 -9.4 -6.1 -9.2 -16.5 -9.9 -6.5 -9.2 

Double Cross 
Tuck 

-15.7 -17.4 -3.8 -1.4 -18.5 -20.2 -3.2 -1.1 -18.7 -21.1 -3.7 -0.9 

 
ตารางท่ี 4.9  ผลการทดสอบการเปล่ียนแปลงขนาดหลังการซักของผาหลังยอม 

Count Structure 

Dimensional Change after Washing 

After 1 washed After 3 washed After 5 washed 

Length Width Length Width Length Width 

MVS Ring MVS Ring MVS Ring MVS Ring MVS Ring MVS Ring 

Ne 20s 

Single Jersey -3.2 -3.0 -0.7 -1.6 -3.3 -3.7 -0.8 -0.4 -3.8 -3.6 -0.6 -0.9 

Lacoste -5.0 -6.3 +0.4 +0.5 -5.2 -6.8 -0.2 +0.7 -6.3 -7.5 +1.2 +1.6 

Double Cross 
Tuck 

-6.1 -6.6 +0.7 +2.3 -6.6 -8.9 +0.5 +4.7 -8.0 -8.2 +1.3 +3.7 

Ne 30s 

Single Jersey -2.1 +0.1 -2.3 -4.0 -2.1 +0.6 -2.5 -5.6 -2.6 +0.4 -2.0 -4.6 

Lacoste -3.7 -2.7 -1.3 -2.7 -3.9 -2.6 -1.2 -2.4 -3.5 -2.8 -2.0 -2.4 

Double Cross 
Tuck 

-6.4 -6.5 +0.8 -0.2 -6.2 -8.2 +0.9 +0.5 -7.2 -9.3 +1.8 +2.5 

 

จากตารางท่ี 4.8 และตารางท่ี 4.9 ผลการทดสอบการเปล่ียนแปลงขนาดหลังการซักของผา
กอนยอมและผาหลังยอม เม่ือนํามาทํากราฟแสดงแนวโนมของการเปล่ียนแปลงขนาดหลังการซัก 1 
คร้ัง, 3 คร้ัง และ 5 คร้ัง ของผาถักเบอร Ne 20s และ Ne 30s จากเสนดายแบบ MVS เปรียบเทียบกับผา
ถักจากเสนดายแบบวงแหวน ในโครงสรางผา Single Jersey, Lacoste และ Double Cross Tuck ท้ัง
ดานยาว และดานกวางของผืนผา ไดกราฟดังแสดงในภาพที่ 4.7, 4.8, 4.9 และ 4.10  
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ภาพท่ี 4.7  แนวโนมการเปล่ียนแปลงขนาดหลังการซักของผากอนยอม เบอร Ne 20s 
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ภาพท่ี 4.8  แนวโนมการเปล่ียนแปลงขนาดหลังการซักของผากอนยอม เบอร Ne 30s 
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ภาพท่ี 4.9  แนวโนมการเปล่ียนแปลงขนาดหลังการซักของผาหลังยอม เบอร Ne 20s 
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ภาพท่ี 4.10  แนวโนมการเปล่ียนแปลงขนาดหลังการซักของผาหลังยอม เบอร Ne 30s 
 

จากภาพท่ี 4.7, 4.8, 4.9 และ 4.10 แสดงแนวโนมการเปล่ียนแปลงขนาดหลังการซัก 1 คร้ัง, 
3 คร้ัง และ 5 คร้ังของผาถักเบอร Ne 20s และ Ne 30s เปรียบเทียบระหวางผาถักจากเสนดายแบบ MVS 
และผาถักจากเสนดายแบบวงแหวน ซ่ึงทดสอบผากอนยอมสีและหลังยอมสี ในโครงสรางผา Single 
Jersey โครงสรางผา Lacoste และโครงสรางผา Double Cross Tuck ท้ังในดานยาว และดานกวางนั้น 
พบวาเปอรเซ็นตการเปล่ียนแปลงขนาดหลังการซักคร้ังท่ี 1,3 และ 5 ไมแตกตางกันมากนักโดยเฉล่ีย
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พบวาผาถักจากเสนดายแบบ MVS มีแนวโนมของการเปล่ียนแปลงขนาดหลังการซักท่ีนอยกวาผาถัก
จากเสนดายแบบวงแหวน   

4.2.7  ผลการทดสอบความแตกตางของสี 
ทําการทดสอบผาถักตัวอยาง ท่ีผานการยอมสีและตกแตงสําเ ร็จแลว  ดวยเคร่ือง 

Spectrophotometer Model Datacolor 600 TM โดยใชผาถักจากเสนดายแบบวงแหวนเปนเกณฑ
มาตรฐาน และผาถักจากเสนดายแบบ MVS เปนตัวเปรียบเทียบ ไดผลการทดสอบดังแสดงในตารางท่ี 
4.10 และ 4.11 
 
ตารางท่ี 4.10  ผลการทดสอบความแตกตางของสี ของเสนดายเบอร Ne 20s 

Test Results Ne 20s Single Jersey Ne 20s Lacoste Ne 20s Double Cross Tuck 
  Ring MVS Ring MVS Ring MVS 
ΔE CIE  0.00  0.59 0.00  0.64 0.00  1.24 
ΔE CMC  0.00  0.26 0.00  0.34 0.00  0.58 

L 50.34 49.92 48.33 47.59 49.10 48.33 
a 58.45 58.78 59.52 59.78 59.22 59.81 
b 0.20 2.56 2.11 2.56 1.59 2.36 
h 0.20 2.45 2.03 2.45 1.54 2.26 

 
จากตารางท่ี 4.10 เม่ือพิจารณาจากคา ΔE คือคาความแตกตางของสีโดยรวมพบวาความ

แตกตางของสีในผาถักเบอร Ne 20s จากเสนดายแบบ MVS เม่ือเปรียบเทียบกับผาถักจากเสนดายแบบ
วงแหวนมี Shade การยอมติดสีไดใกลเคียงกัน และเนื่องจากผายอมสีชมพู จึงสังเกตท่ีคา a ถามีคาเปน
บวกสีจะไปในทิศทางของสีแดง พบวาผาถักจากเสนดาย MVS มีคา a เปนบวกท่ีมากกวาเล็กนอย 
หมายความวาผาถักจากเสนดายแบบ MVS สามารถยอมติดสีไดดีกวาผาถักจากเสนดายแบบวงแหวน
นอกจากนี้ยังสังเกตท่ีคา L คือคาความสวางของเนื้อสี หาก L มีคาเขาใกล 0 ทิศทางของสีจะเปนไป
ในทางสีเขม ซ่ึงจะพบวาผาถักจากเสนดายแบบ MVS มีคา L เขาใกล 0 มากกวาเล็กนอย  หมายความ
วาผาถักจากเสนดายแบบ MVS สามารถยอมติดสีไดดีกวาผาถักจากเสนดายแบบวงแหวนเล็กนอย 
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ตารางท่ี 4.11  ผลการทดสอบความแตกตางของสี ของเสนดายเบอร Ne 30s 
Test Results Ne 30s Single Jersey Ne 30s Lacoste Ne 30s Double Cross Tuck 
  Ring MVS Ring MVS Ring MVS 

ΔE CIE  0.00  0.90 0.00  0.91 0.00  1.01 

ΔE CMC  0.00  0.70 0.00  0.59 0.00  0.73 

L 95.26 94.53 95.10 94.36 95.29 94.45 
a -2.04 -1.51 -2.14 -1.63 -2.15 -1.60 
b 7.79 7.84 8.71 8.81 8.87 8.75 
h 104.66 100.93 103.82 100.50 103.65 100.37 

 
จากตารางท่ี 4.11 เม่ือพิจารณาจากคา ΔE คือคาความแตกตางของสีโดยรวมพบวาความ

แตกตางของสีในผาถักเบอร Ne 30s จากเสนดายแบบ MVS เม่ือเปรียบเทียบกับผาถักจากเสนดายแบบ
วงแหวนมี Shade การยอมติดสีไดใกลเคียงกัน และเนื่องจากผายอมสีเหลืองออน จึงสังเกตท่ีคา b มีคา
เปนบวกสีจะไปในทิศทางของสีเหลือง พบวาสวนใหญผาถักจากเสนดาย MVS มีคา b เปนบวกท่ี
มากกวาเล็กนอย หมายความวาผาถักจากเสนดายแบบ MVS สามารถยอมติดสีไดดีกวาผาถักจาก
เสนดายแบบวงแหวน นอกจากนี้ยังสังเกตท่ีคา L คือคาความสวางของเนื้อสี หาก L มีคาเขาใกล 0 
ทิศทางของสีจะเปนไปในทางสีเขม ซ่ึงจะพบวาผาถักจากเสนดายแบบ MVS มีคา L เขาใกล 0 
มากกวาเล็กนอย  หมายความวาผาถักจากเสนดายแบบ MVS สามารถยอมติดสีไดดีกวาผาถักจาก
เสนดายแบบวงแหวนเล็กนอย 



บทที่ 5 
สรุปผลการวิจัย การอภิปรายผลและขอเสนอแนะ 

 
5.1  สรุปผลการวิจัย การอภิปรายผล 

ในการศึกษาสมบัติผาฝายถัก 100% จากเสนดายแบบ MVS และเสนดายแบบวงแหวนเพื่อ
วิเคราะหความเหมาะสมของการเลือกใชงานตามสมบัติท่ีตองการ เนื่องจากเสนดายท้ังสองประเภทมี
โครงสรางของเสนดายท่ีแตกตางกันคือ เสนดายแบบวงแหวน จะมีการจัดเรียงตัวของเสนใยแกนกลาง
เปนอันหนึ่งอันเดียวกัน มีความสมํ่าเสมอ ในขณะท่ีเสนดาย MVS จะมีเสนใยพันรอบ (Wrapper 
Fibers) เปนระยะ จากโครงสรางเสนดายท่ีแตกตางกันนี้  สงผลใหเสนดายท้ังสองประเภทมีสมบัติท่ี
แตกตางกัน สมบัติท่ีแตกตางกันนี้จะเปนสวนท่ีชวยในการตัดสินใจเพื่อเลือกเสนดายมาใชงาน โดย
ในการศึกษาคร้ังนี้ไดทําการศึกษาเปรียบเทียบสมบัติของผาถักจากเสนดายสองประเภท  คือ  ผาถัก
จากเสนดายแบบวงแหวนและ ผาถักจากเสนดายแบบ MVS โดยเลือกศึกษาโครงสรางผาถักแนวเสน
พุง 3 โครงสราง คือ โครงสรางผา Single Jersey โครงสรางผา Lacoste และโครงสรางผา Double 
Cross Tuck ท้ังนี้สามารถสรุปผลการวิจัยไดดังนี้ 

1)  การทดสอบสมบัติความตานทานแรงดันทะลุ ซ่ึงเปนการทดสอบเพื่อศึกษาสมบัติดาน
ความแข็งแรงของผืนผา และการยืดตัวกอนขาดของผืนผา ซ่ึงจะมีความสําคัญในการปองกันการฉีก
ขาดออกจากกันและการยืดตัวออกของผา พบวาผาถักจากเสนดายแบบวงแหวนตานทานแรงดันทะลุ
ไดดีกวาผาถักจากเสนดายแบบ MVS ในทุกโครงสราง ซ่ึงสอดคลองกับผลการทดสอบเบ้ืองตนใน
ดานความแข็งแรงของเสนดาย คือ เสนดายแบบวงแหวนมีคาความแข็งแรง ความสม่ําเสมอ และความ
ผิดปกติของเสนดายท่ีดีกวาเสนดายแบบ MVS ท้ังนี้สืบเนื่องมาจากโครงสรางของเสนดายท่ีมีการ
จัดเรียงตัวของเสนใยท่ีเปนระเบียบมากกวา จึงสงผลใหผาถักจากเสนดายแบบวงแหวนมีสมบัติท่ีดีใน
ดานความแข็งแรงนอกจากนี้ยังพบวาผาถักจากเสนดายแบบวงแหวนและผาถักจากเสนดายแบบ MVS 
ในโครงสราง Single Jersey ท่ีเบอร Ne 20s จะมีคาความตานทานแรงดันทะลุท่ีดีกวาโครงสรางอ่ืน 
แสดงใหเห็นวาผาถักในโครงสราง Single Jersey ซ่ึงเปนโครงสรางผาท่ีแนน ประกอบดวยหวงถัก
ท้ังหมด รวมทั้งใชเสนดายเบอรใหญจะมีสมบัติดีในดานความแข็งแรง 

2)  การทดสอบความตานทานการเกิดกอนบนผิวผา เปนการทดสอบเพ่ือสังเกตลักษณะ
ขอบกพรองบนพ้ืนผิวของผา ซ่ึงจะเกิดข้ึนระหวางการสวมใสและการซัก โดยการพันกันของเสนใยท่ี
ขาดและยื่นออกมาท่ีผิวของผา ภายใตอิทธิพลของการขัดถู เสนใยท่ีขาดจะมัดกันเปนทรงกลมขนาด
เล็ก โดยการเกิดกอนบนผิวผานี้จะไดรับอิทธิพลมาจากระบบการปนดาย ผลการทดสอบพบวาสวน
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ใหญผาถักจากเสนดายแบบ MVS มีแนวโนมในการตานทานการเกิดกอนบนผิวผาไดดีกวาผาถักจาก
เสนดายแบบวงแหวนท้ังในโครงสรางผา Single Jersey, Lacoste และ Double Cross Tuck ท่ีผาถักจาก
เสนดาย MVS สามารถตานทานการเกิดกอนบนผิวผาไดดี อาจเนื่องมาจากการจัดเรียงตัวของเสนใย
พันรอบท่ีพันตลอดความยาวของเสนดาย สงผลใหเสนดาย MVS มีปริมาณขนท่ีนอย ผิวของผาจึง
ไดรับอิทธิพลจากการขัดถูนอยตามไปดวย  นอกจากนี้เม่ือสังเกตตามโครงสรางผาแลวจะพบวาผาถัก
ในโครงสราง Single Jersey ท่ีเบอร Ne 20s นั้นมีคา Pilling Resistance ท่ีแตกตางกันอยางเห็นไดชัด
ระหวางผาถักจากเสนดายแบบวงแหวนและผาถักจากเสนดายแบบ MVS อาจเนื่องมาจากโครงสราง
ผา Single Jersey เปนโครงสรางท่ีแนนและดานหนาผาจะแสดงเสนดายอยางชัดเจนรวมถึงเสนดาย
ขนาดใหญจึงเปนผลใหหนาผาไดรับการขัดถูมากกวาโครงสรางผาอ่ืนๆ สวนโครงสรางผา Lacoste 
นั้นจะมีคา Pilling Resistance ท่ีเทากัน อาจเนื่องมาจากโครงสรางผามีการใชหวงแขวนสลับในแตละ
คอรส เสนดายบางสวนจะถูกซอนไวดานหลังผา จึงทําใหหนาผาไมเกิดการขัดถูมากนักเม่ือ
เปรียบเทียบกับผาถักในโครงสรางอ่ืน 

3)  การทดสอบการซึมผานของอากาศ  เปนการทดสอบสมบัติของผาดานความสบายใน
การสวมใส โดยเส้ือผาท่ีสวมใสภายนอก คุณสมบัติการซึมผานของอากาศนอย มีความจําเปนตอผาท่ี
ใชในสภาพอากาศหนาวเย็น เพื่อปองกันการทะลุผานของลมและปองกันการสูญเสียความอบอุน
ระหวางผากับรางกาย นอกจากน้ียังสําคัญตอเส้ือผาท่ีตองการการซึมผานของอากาศสูง เชน เส้ือผา
กีฬาท่ีตองสวมใสในสภาพอากาศรอน การระบายอากาศระหวางรางกายและผาเปนการรักษาความเยน็
ของรางกาย ผาท่ีมีคุณสมบัติดานการซึมผานของอากาศสูงจะใหความรูสึกสบายในระหวางสวมใส
จากผลการทดสอบพบวาโดยเฉล่ียผาถักจากเสนดายแบบ MVS จะมีแนวโนมการซึมผานของอากาศท่ี
ดีกวาผาถักจากเสนดายแบบวงแหวน ท้ังนี้สืบเนื่องมาจากโครงสรางของเสนดายแบบ MVS มีลักษณะ
เปนเสนใยบริเวณแกนกลางของเสนดาย (Core Fiber) แลวยังมีเสนใยบางสวนพันรอบเสนใย
แกนกลางนั้น (Wrapper Fibers) เปนระยะ ซ่ึงการจัดเรียงตัวของเสนใยในเสนดายแบบ MVS ท่ีไมมี
การเขาเกลียวของเสนดายแบบแนนอนน้ี โครงสรางเสนดายจะไมแนนหนาเหมือนเสนดายแบบวง
แหวน จะสงผลดีตอสมบัติดานการซึมผานของอากาศ ทําใหอากาศสามารถถายเทออกจากผืนผาไดดี
แลวเม่ือพิจารณาท่ีโครงสรางผาพบวา ผาถักในโครงสราง Single Jersey จะมีอัตราการซึมผานของ
อากาศท่ีนอยกวาโครงสรางอ่ืน โดยเฉพาะเม่ือใชเสนดายขนาดใหญ ท้ังนี้อาจเปนผลเนื่องมาจาก
โครงสรางผา Single Jersey เปนโครงสรางผาท่ีแนนจึงทําใหอากาศซึมผานเนื้อผาไดลําบากกวาผาใน
โครงสรางอ่ืน 
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4)  การทดสอบความสามารถในการดูดซึมน้ํา เปนการทดสอบสมบัติของผาดานความ
สบายในการสวมใส โดยระหวางการออกแรงจะทําใหเกิดความรอนเนื่องจากการสูญเสียน้ําของ
รางกาย ของเหลวหรือไอน้ําจะถายเทหรือระเหยจากผิวสูเส้ือผา เพื่อทําใหรางกายเกิดความเย็น หาก
ผืนผามีสมบัติดานความสามารถในการดูดซึมน้ําท่ีดี จะสงผลใหผูใชงานเกิดความสบายในขณะสวม
ใส  เม่ือพิจารณาตามโครงสรางผา พบวาผาถักในโครงสราง Single Jersey ท้ังผาถักจากเสนดายแบบ 
MVS และผาถักจากเสนดายแบบวงแหวน จะมีความสามารถในการดูดซึมน้ําไดใกลเคียงกัน ท้ังนี้
เนื่องจากโครงสราง Single Jersey เปนโครงสรางผาท่ีแนน ประกอบดวยหวงถักท้ังหมด เปนผลให
สามารถดูดซึมน้ําไดต่ํากวาผาถักในโครงสรางอ่ืนๆ เชนเดียวกับเม่ือพิจารณาที่โครงสรางผา Lacoste 
และ Double Cross Tuck ซ่ึงมีหวงแขวนเปนองคประกอบจะสังเกตเห็นความแตกตางของ
ความสามารถในการดูดซึมน้ําระหวางผาถักจากเสนดายแบบ MVS และผาถักจากเสนดายแบบวง
แหวนไดอยางชัดเจน และเม่ือพิจารณาผลการทดสอบผาถักจากเสนดายเบอร Ne 30s ไมแสดงคา
ความสามารถในการดูดซึมน้ํา อาจเปนผลเนื่องมาจากความผิดพลาดในกระบวนการยอมสีและตกแตง
สําเร็จ 

5)  การทดสอบความกระดางของผา เปนการทดสอบคาความตานทานการหักงอของผา ซ่ึง
จะมีความสัมพันธกับคุณภาพของผาในการจับจีบ โดยผลการทดสอบพบวาผาถักจากเสนดายแบบ 
MVS และผาถักจากเสนดายแบบวงแหวนมีความกระดางของผาใกลเคียงกันท้ังในแนว Wale คือแนว
ดานยาวของผืนผา และแนว Course คือแนวดานกวางของผืนผา นอกจากนี้เม่ือพิจารณาตาม
โครงสรางผาแลวจะพบวา ผาถักโครงสราง Single Jersey จะมีความกระดางมากกวาโครงสรางอ่ืน 
โดยเฉพาะท่ีเสนดายเบอรใหญ Ne 20s จะสังเกตไดชัดเจน ท้ังนี้อาจเนื่องมาจากเปนโครงสรางผาท่ี
แนน ประกอบดวยหวงถักท้ังหมด รวมท้ังใชเสนดายขนาดใหญ จึงทําใหผามีความหนาแนนมาก 
สงผลตอความกระดางของผืนผา 

6)  การทดสอบการเปลี่ยนแปลงขนาดหลังการซัก เปนการทดสอบเพื่อศึกษาการเพ่ิมข้ึน
ของขนาด (Growth) หรือลดลงของขนาด (Shrinkage) ความยาวและความกวางของผา และเส้ือผาหลัง
การซัก โดยในการทดสอบคร้ังนี้ไดทําการวัดการเปล่ียนแปลงขนาดหลังการซัก 1 คร้ัง, 3 คร้ัง และ 5 
คร้ัง ตามลําดับ เพื่อศึกษาแนวโนมของการเปล่ียนแปลงขนาดหลังการซักของผากอนยอม และผาหลัง
ยอม ตามแนวความยาวและแนวกวางของผืนผา โดยการทดสอบการเปล่ียนแปลงขนาดหลังการซัก
ของผาถักจากเสนดายแบบ MVS เปรียบเทียบกับผาถักจากเสนดายแบบวงแหวน  ผลการทดสอบ
พบวาในโครงสรางผา Single Jersey, Lacoste และ Double Cross Tuck ท้ังในดานยาว และดานกวาง
ของผานั้น เปอรเซ็นตการเปล่ียนแปลงขนาดหลังการซักคร้ังท่ี 1, 3 และ 5 คร้ัง ไมแตกตางกันมากนัก 
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โดยเฉล่ียพบวาผาถักจากเสนดายแบบวง MVS มีแนวโนมของการเปล่ียนแปลงขนาดหลังการซักท่ี
นอยกวาผาถักจากเสนดายแบบวงแหวน ท้ังนี้อาจเนื่องมาจากโครงสรางของเสนดายแบบ MVS มี
ลักษณะเปนเสนใยบริเวณแกนกลางของเสนดาย (Core Fiber) แลวยังมีเสนใยบางสวนพันรอบเสนใย
แกนกลางนั้น (Wrapper Fibers) เปนระยะ ลักษณะเกลียวท่ีไมแนนหนาของเสนดายสงผลใหไมเกิด
การบิดตัวมากเกินไปในระหวางการซัก เปนผลไมใหเกิดการเพิ่มข้ึนหรือลดลงของขนาดความยาว
และความกวางของผา และเส้ือผาหลังการซัก 

7)  การทดสอบความแตกตางของสี เปนการทดสอบเพื่อศึกษาความสามารถในการติดสี
ของผาถักจากเสนดายแบบ MVS เปรียบเทียบกับผาถักจากเสนดายแบบวงแหวน โดยเม่ือพิจารณาจาก
คาความแตกตางของสีโดยรวม พบวาความแตกตางของสีในผาถักจากเสนดายแบบ MVS และผาถัก
จากเสนดายแบบวงแหวนมี Shade การยอมติดสีไดใกลเคียงกัน แตผาถักจากเสนดายแบบ MVS จะมี
คาความสวางของเน้ือสีท่ีเขมกวาเล็กนอย  หมายความวาผาถักจากเสนดายแบบ MVS สามารถยอมติด
สีไดดีกวาผาถักจากเสนดายแบบวงแหวน ท้ังนี้อาจเนื่องมาจากโครงสรางของเสนดายแบบ MVS มี
ลักษณะเปนเสนใยบริเวณแกนกลางของเสนดาย (Core Fiber) แลวยังมีเสนใยบางสวนพันรอบเสนใย
แกนกลางนั้น (Wrapper Fibers) เปนระยะ ลักษณะเกลียวท่ีไมแนนหนาของเสนดายดังกลาว สงผลให
ผาถักจากเสนดายแบบ MVS สามารถยอมติดสีไดดี  

กลาวโดยสรุปคือ ผาถักจากเสนดายแบบวงแหวนนั้นจะมีสมบัติท่ีดีในเร่ืองของความ
แข็งแรงและการดูดซึมน้ําซ่ึงจะสงผลตอความคงทนในการใชงาน และการถายเทของเหลวของผืนผา
สงผลตอการเกิดความเย็นของรางกาย สวนผาถักจากเสนดายแบบ MVS จะมีสมบัติท่ีดีในเร่ืองความ
ตานทานการเกิดกอนบนผิวผา การซึมผานของอากาศ และการเปล่ียนแปลงขนาดหลังการซัก ซ่ึงจะ
สงผลใหผามีผิวสัมผัส และการคงรูปท่ีดีหลังผานการใชงานหลายคร้ังและใหความรูสึกสบายในขณะ
สวมใส นอกจากนี้ยังสามารถยอมติดสีไดดี ซ่ึงผู ซ้ือสามารถเลือกซ้ือไดตามสมบัติท่ีตองการ
นอกจากน้ีเม่ือพิจารณาตามโครงสรางผาแลวจะพบวาผาถักในโครงสราง Single Jersey จะใหผลการ
ทดสอบท่ีโดดเดนกวาผาถักในโครงสราง Lacoste และ Double Cross Tuck โดยจะมีสมบัติดีในดาน
ความตานทานแรงดันทะลุไดดี แตสมบัติดานความตานทานการเกิดกอนบนผิวผา การซึมผานของ
อากาศ ความสามารถในการดูดซึมน้ํา และความกระดางของผาจะมีมากกวาผาถักในโครงสรางอ่ืน 
ท้ังนี้อาจเนื่องมาจากโครงสราง Single Jersey เปนโครงสรางผาท่ีแนนหนา ประกอบดวยหวงถัก
ท้ังหมดจึงสงผลตอสมบัติของผาดังท่ีไดกลาวมาแลว และถาใชเสนดายขนาดใหญก็จะใหผลการ
ทดสอบท่ีชัดเจนข้ึน 
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5.2  ขอเสนอแนะ 
5.2.1  ทําการทดสอบเปรียบเทียบสมบัติของผาถักจากเสนดายแบบ MVS และเสนดายแบบ OE 

เนื่องจากเสนดาย 2 ประเภทนี้มีโครงสรางเสนดายท่ีใกลเคียงกัน 
5.2.2  เพื่อใหสามารถมองเห็นโครงสรางผาไดชัดเจนมากยิ่งข้ึน  ควรสงผาไปทําการถายภาพดวย

กลอง SCM (Scanning Electron Microscope) 
5.2.3  ทําการวิเคราะหผลการทดสอบสมบัติของผา โดยพิจารณาเจาะลึกในแตละโครงสราง

เพื่อใหไดผลการทดสอบที่ละเอียดมากยิ่งข้ึน  
5.2.4  ทําการระบุชนิดของเสนใยอยางละเอียด เชน ประเภทของเสนใย ความยาวเสนใย เกรดของ

เสนใย ซ่ึงขอมูลเหลานี้จะสามารถนํามาวิเคราะหผลกระทบดานคุณภาพของเสนดายและผืนผา 
รวมท้ังจะสงผลตอคุณภาพการยอมสีดวย 
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บทคดัย่อ 

ในการศกึษาเทคโนโลยกีารป ัน่ดา้ยในปจัจุบนัพบว่า มกีารป ัน่ดา้ย

แบบใหม่ คอื การป ัน่ดา้ยแบบ MVS (Murata Vortex Spinning) 

แต่เสน้ดา้ยระบบนี้ยงัมสีมบตัดิา้นความแขง็แรงและความสมํ่าเสมอ

ด้อยกว่าเส้นด้ายแบบวงแหวนที่ได้รบัความนิยมอยู่ ทําให้เป็น

อุปสรรคในการตัดสินใจนํามาใช้งาน ผู้ว ิจ ัยจึงมีแนวคิดที่จะ

ทําการศึกษาเปรียบเทียบสมบัติของผ้าถักจากเส้นด้ายแบบวง

แหวนและ ผ้ าถักจาก เส้นด้ ายแบบMVS โดย ในครั ้งนี้ ไ ด้

ทาํการศกึษาผา้ถกัจากเสน้ดา้ยฝ้าย 100% เบอร์ Ne 20s และ Ne 

30s ซึ่งถกัดว้ยโครงสรา้ง Single Jersey, Lacoste และ Double 

Cross Tuck แลว้นําผา้ถกัไปทดสอบ Bursting strength, Pilling 

resistance, Air permeability, Vertical Wicking และ Stiffness  

ผลการทดสอบพบว่าผา้ถกัจากเสน้ดา้ยแบบวงแหวนมคี่า Bursting 

strength ดกีว่าผ้าถกัจากเส้นด้ายแบบMVS ผ้าถกัจากเส้นด้าย

แบบMVS มคี่า Pilling resistance 4.0 ซึ่งดกีว่าผา้ถกัจากเสน้ดา้ย

แบบวงแหวนที่ได้ 3.5  สําหรบัค่า Air permeability พบว่าโดย

เฉลีย่ผา้ถกัจากเสน้ดา้ยแบบMVS ไดค้่า Air permeability ดกีว่าผา้

ถกัจากเส้นดา้ยแบบวงแหวน ส่วนค่า Vertical Wicking และ 

Stiffness พบว่าผ้าถักจากเส้นด้ายแบบMVS และผ้าถักจาก

เสน้ดา้ยแบบวงแหวนมสีมบตัใิกลเ้คยีงกนั  จากผลการทดสอบทํา

ใหเ้หน็ไดว้่าผา้ถกัจากเสน้ดา้ยแบบวงแหวนจะมสีมบตัดิดีา้นความ

แข็งแรงซึ่งส่งผลต่อความคงทนในการใช้งาน ส่วนผ้าถักจาก

เสน้ดา้ยแบบMVS จะมสีมบตัดิดีา้นความต้านทานการเกดิกอ้นบน

ผวิผา้ และการซมึผ่านของอากาศซึ่งส่งผลใหผ้า้มผีวิสมัผสัทีด่หีลงั

ผ่านการใช้งานหลายครัง้และให้ความรู้สึกสบายในขณะสวมใส่ 

ดงันัน้ผูซ้ื้อสามารถเลอืกซื้อไดต้ามสมบตัทิีต่อ้งการ 

คาํหลกั  เสน้ดา้ยแบบวงแหวน, เสน้ดา้ยแบบ MVS, ผา้ถกั 

 

1. บทนํา 

 การป ัน่ด้ายที่ประสบความสําเร็จและครองตลาดมาเป็น

เวลานาน คอื การป ัน่ดา้ยแบบวงแหวน (Ring Spinning)  ซึ่งขอ้ดี

ทีท่าํใหก้ารป ัน่ดา้ยระบบนี้ยงัเป็นทีน่ิยม ไดแ้ก่ สามารถป ัน่ดา้ยเสน้

เลก็ได ้ โครงสรา้งเสน้ดา้ยแน่นเรยีบ ส่งผลใหม้คีวามแขง็แรงสูง มี

ผลผลิตสูงพอสมควร  สามารถปรับปรุงข ัน้ตอนต่างๆ ให้มี

ประสทิธภิาพสูงขึน้ได ้ราคาเครื่องจกัรถูกเมือ่เปรยีบเทยีบกบัการ

ป ัน่ดา้ยแบบอื่นๆ และมปีระโยชน์ในการใชส้อยสูง  แต่การป ัน่ดา้ย

แบบนี้ก็มขีดีจํากดั ในการพฒันาดา้นความเรว็ในการป ัน่ด้าย และ

ขนาดของหลอดดา้ยที่มขีนาดเลก็ทําใหต้้องมขี ัน้ตอนการกรอดา้ย

เพิม่ขึน้อกีหนึ่งข ัน้ตอน  ดว้ยเหตุดงักล่าวจงึไดม้กีารมุ่งทีจ่ะพฒันา

และคดิระบบการป ัน่ดา้ยแบบใหม่เพื่อนําไปใชท้ดแทนการป ัน่ดา้ย

แบบวงแหวน [1]   

 การป ัน่ด้ายแบบใหม่ที่เกิดจากการคิดค้นและพัฒนาให้มี

ผลผลติสงูกว่าการป ัน่ดา้ยแบบวงแหวน คอื การป ัน่ดา้ยแบบ MVS 

(Murata Vortex Spinning)  ซึ่งพฒันามาจากเทคโนโลยกีารป ัน่

ดา้ยแบบใชล้ม (Air Jet Spinning) โดยบรษิทั  Murata Machinery 

Limited ประเทศญีปุ่่น โดยการป ัน่ดา้ยแบบนี้จะมอีตัราการผลติสูง 

โครงสรา้งเสน้ดา้ยจะมเีสน้ใยบรเิวณแกนกลางของเสน้ดา้ย (Core 

fiber) และมเีส้นใยบางส่วนพันรอบเส้นใยแกนกลาง (Wrapper 

fibers) จากลกัษณะโครงสรา้งของเสน้ดา้ย ส่งผลใหเ้สน้ดา้ย MVS  

และผา้ทีผ่ลติจากเสน้ดา้ย  MVS  มลีกัษณะเฉพาะในดา้นการเป็น

เส้นด้ายที่มขีนน้อย (Low Hairiness)  มสีมบตัโิดดเด่นในการ

ต่อต้านการเกดิกอ้นบนผวิผา้และการขดัถู (Pilling and Abrasion 

Resistance)  มสีมบตัดิใีนเรื่องของการดูดซมึความชื้น และการ

แพร่กระจาย (Moisture Absorption and Diffusion properties) 

นอกจากนี้ยงัมคีวามทนทานต่อการซกั (Wash Resistance) จงึ

ส่งผลใหผ้ลติภณัฑ์ทีไ่ดจ้ากเสน้ดา้ย  MVS  เหมาะสมกบัการใช้

งานหลากหลายรปูแบบ [2] 

 ถงึแมว้่าเสน้ดา้ย MVS  จะมสีมบตัดิหีลายประการแต่ระบบ

นี้ก็ย ังมีสมบัติด้อยบางประการ คือ มีความแข็งแรงและความ

สมํ่าเสมอน้อยกว่าเสน้ดา้ยแบบวงแหวน [3] ทําใหเ้ป็นอุปสรรคใน

การตัดสินใจนํามาใช้งาน  ผู้ว ิจ ัยจึงมีแนวคิดที่จะทําการศึกษา

เปรยีบเทยีบสมบตัิของผา้ถกัจากเส้นด้ายแบบวงแหวนและผ้าถกั

จากเส้นด้ายแบบ MVS โดยการศึกษาในครัง้นี้ เลือกศึกษา

โครงสรา้งผา้ 3 โครงสรา้ง คอื โครงสรา้งผา้เพลน (Single  Jersey) 

โครงสรา้งผา้ลาคอสต์ (Lacoste) และโครงสรา้งผา้ดบัเบลิครอสทคั 

(Double Cross Tuck) ทัง้นี้ เพื่อให้มคีวามหลากหลายของ

โครงสร้างผ้าที่จะทําการศกึษาเปรยีบเทียบเพื่อให้เกดิประโยชน์

จากผลการวจิยัมากทีสุ่ด 
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2. วิธีการทดลอง 

2.1 การปัน่ด้าย 

 ในการศกึษานี้ใชเ้สน้ดา้ยฝ้ายหว1ี00% (Combed  Cotton  

yarn)  จากการป ัน่ดา้ย 2 ระบบ คอื เสน้ดา้ยแบบวงแหวน (Ring 

spun yarn) เบอร์ Ne 20s และ Ne 30s ซึ่งป ัน่จากเครื่องป ัน่ดา้ย  

Toyoda RX 240 โดยการป ัน่ด้ายระบบนี้ เป็นการป ัน่ด้าย

แบบต่อเนื่อง และมกีารตีเกลยีวโดยอาศยัการหมุนของ Traveller  

แล้วพนัลงแกน [4] และเส้นด้ายแบบ MVS (Murata Vortex 

Spinning Yarn)  เบอร์ Ne 20s และ Ne 30s ซึ่งเป็นเบอร์ทีเ่ท่ากนั

จากเครื่องป ัน่ดา้ย  MVS 861 ซึ่งระบบการป ัน่ดา้ยแบบ MVS เริม่

จากเสน้ใยถูกลดขนาดแลว้ถูกส่งเขา้ไปในระบบลมหมุน  ในขณะที่

ป้อนเสน้ใย  เสน้ใยจะไดร้บัการเขา้เกลยีวโดยลมหมุนวน ซึ่งจะทํา

ใหเ้กดิการพนัเกลยีวดา้นผวินอกของเสน้ดา้ย [4] 

 

2.2 การผลิตผ้าตวัอย่าง   

 การถกัผา้จะใชเ้ครือ่งถกัผา้แบบวงกลม ตามรายละเอยีดดงันี้ 

 

ตารางที ่1 การถกัผา้ตวัอย่าง 

Count Ne 20s Ne 30s 

Machine Orizio Mayer & Cie 

Diameter 26" 26" 

Gauge 24 g. 28 g. 

Feeder 60 42 

Structure single Jersey single Jersey 

Lacoste Lacoste 

Double Cross Tuck Double Cross Tuck 

Stitch  

Length 

0.31 cm. 0.25 cm. 

 

2.3 การย้อมและตกแต่ง 

 หลงัจากได้ผ้าถักแล้วจะนําผ้าไปทําการย้อมสีและตกแต่ง 

เพือ่ใหไ้ดผ้า้ทีเ่หมอืนกบัการใชง้านจรงิ ตามรายละเอยีดดงันี้ 

 

ตารางที ่2 การยอ้มสผีา้ตวัอย่าง 

Count Ne 20s Ne 30s 

Colour Type Reactive Reactive 

Colour   Pink Light Yellow 

Temperature 50°C 60°C 

Finishing Softener Softener 

 

 

2.4 การทดสอบผา้ 

 การทดสอบผา้จะทาํการประเมนิผลในเรือ่งดงัต่อไปนี้ 

1. ทดสอบความต้านทานแรงดนัทะลุ (Bursting  Strength) ดว้ย

เครื่อง Inflated Diaphragm Bursting Tester ตามมาตรฐาน  

ASTM D 3786  

 

 
รปูที ่1 เครือ่ง Inflated Diaphragm Bursting Tester 

 

2. ทดสอบความต้ านทานการ เกิด ก้อนบนผิวผ้ า  (Pilling 

Resistance) ดว้ยเครื่อง Random Tumble Pilling Tester ตาม

มาตรฐาน  ASTM  D 3512 

 

 
รปูที ่2 เครือ่ง Random Tumble Pilling Tester 

 

3. ทดสอบการซึมผ่านของอากาศ (Air Permeability) ด้วยเครื่อง  

Air Permeability Apparatus ตามมาตรฐาน ASTM D737 

 

 
รปูที ่3 เครือ่ง  Air Permeability Apparatus 

 

4. ทดสอบความสามารถในการดูดซมึน้ํา (Vertical Wicking Test)  

ตามมาตรฐาน JIS L 1097 
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รปูที ่4 การทดสอบความสามารถในการดดูซมึน้ํา 

 

5. ทดสอบความกระด้างของผ้า (Stiffness) ดว้ยเครื่อง Fabric  

Stiffness Tester ตามมาตรฐาน JIS L 1096 

 

 
รปูที ่5 เครือ่ง Fabric Stiffness Tester 

 

3. ผลการทดลองและวิเคราะหผ์ล 

 จากการศกึษาสมบตัขิองผ้าถกัจากเสน้ดา้ยแบบ MVS กบั

ผา้ถกัจากเสน้ดา้ยแบบวงแหวนไดผ้ลการทดสอบดงันี้ 

3.1 การทดสอบความต้านทานแรงดนัทะล ุ

 ความตา้นทานแรงดนัทะลุ  เป็นสมบตัดิา้นความแขง็แรงและ

การยดืตวัก่อนขาดของผา้  ซึ่งจะมคีวามสําคญัในการป้องกนัการ

ฉกีขาดออกจากกนัและการยดืตวัออกของผา้ [5]   

 ผลการทดสอบความตา้นทานแรงดนัทะลุ ดงัแสดงในรปูที ่6 

 

 
รปูที ่6 ผลการทดสอบแรงดนัทะล ุ

 

 จากผลการทดสอบความต้านทานแรงดนัทะลุ พบว่าผ้าถกั

จากเส้นด้ายแบบวงแหวนต้านทานแรงดนัทะลุได้ดกีว่าผา้ถกัจาก

เสน้ดา้ยแบบ MVS ในทุกโครงสรา้ง 

3.2 การทดสอบความต้านทานการเกิดก้อนบนผิวผา้ 

 Pilling  คอื ลกัษณะขอ้บกพร่องบนพื้นผวิของผ้า โดยเมด็

ขนเล็กๆ เกดิจากการพนักนัของเส้นใยเกาะติดบนผวิของเสื้อผ้า 

ทาํใหเ้กดิความไมน่่าด ูเมด็ขนจะเกดิขึน้ระหว่างการสวมใส่และการ

ซกั  โดยการพนักนัของเส้นใยที่ขาดและยื่นออกมาที่ผิวของผ้า 

ภายใต้อิทธพิลของการขดัถู  เส้นใยที่ขาดจะมดักนัเป็นทรงกลม

ขนาดเลก็ [6] 

 ผลการทดสอบความตา้นทานการเกดิกอ้นบนผวิผา้ ดงัแสดง

ในรปูที ่7 

 

 
รปูที ่7 ผลการทดสอบความตา้นทานการเกดิกอ้นบนผวิผา้  

 

 จากผลการทดสอบความต้านทานการเกิดก้อนบนผิวผ้า 

พบว่าส่วนใหญ่ผา้ถกัจากเสน้ดา้ยแบบ MVS สามารถต้านทานการ

เกดิกอ้นบนผวิผา้ไดด้กีว่าผา้ถกัจากเสน้ดา้ยแบบวงแหวน 

 

3.3 การทดสอบการซึมผา่นของอากาศ 

 สําหรบัเสื้อผ้าที่สวมใส่ภายนอก คุณสมบตัิการซึมผ่านของ

อากาศน้อย  มคีวามจําเป็นต่อผ้าที่ใช้ในสภาพอากาศหนาวเย็น  

เพือ่ป้องกนัการทะลุผ่านของลมและป้องกนัการสูญเสยีความอบอุ่น

ระหว่างผา้กบัร่างกาย  นอกจากนี้ยงัสาํคญัต่อเสื้อผา้ทีต่้องการการ

ซมึผ่านของอากาศสงู เช่น เสือ้ผา้กฬีาทีต่อ้งสวมใส่ในสภาพอากาศ

รอ้น  การระบายอากาศระหว่างร่างกายและผา้เป็นการรกัษาความ

เยน็ของร่างกาย  ผา้ทีม่คีุณสมบตัดิา้นการซมึผ่านของอากาศสูงจะ

ใหค้วามรูส้กึสบายในระหว่างสวมใส่  [7,8] 

 ผลการทดสอบการซมึผ่านของอากาศ ดงัแสดงในรปูที ่8 

 

 
รปูที ่8 ผลการทดสอบการซมึผ่านของอากาศ 



                                              การประชมุวชิาการขา่ยงานวศิวกรรมอุตสาหการ ประจาํปี  2554 

 20-21 ตุลาคม 2554 

1143 

 

 
 จากผลการทดสอบการซึมผ่านของอากาศพบว่าเส้นด้าย

เบอร์ Ne 20s ในโครงสรา้งผา้เพลน (Single Jersey) ผา้ถกัจาก

เส้นด้ายแบบวงแหวนอากาศซึมผ่านได้ดกีว่าผ้าถักจากเส้นด้าย

แบบ MVS ส่วนในโครงสรา้งผา้ลาคอสต์ (Lacoste) และโครงสรา้ง

ผา้ดบัเบลิครอสทคั (Double Cross Tuck) ผา้ถกัจากเสน้ดา้ยแบบ 

MVS อากาศซึมผ่านได้ดีกว่าผ้าถักจากเส้นด้ายแบบวงแหวน 

สําหรบัเส้นด้ายเบอร์ Ne 30s ในโครงสร้างผ้าเพลน (Single 

Jersey) และโครงสรา้งผา้ลาคอสต์ (Lacoste) ผา้ถกัจากเสน้ดา้ย

แบบ MVS อากาศซมึผ่านไดด้กีว่าผา้ถกัจากเสน้ดา้ยแบบวงแหวน 

ส่วนในโครงสรา้งผา้ดบัเบลิครอสทคั (Double Cross Tuck) ผา้ถกั

จากเส้นด้ายแบบวงแหวนอากาศซึมผ่านได้ดีกว่าผ้าถักจาก

เสน้ดา้ยแบบ MVS  

 

3.4 การทดสอบความสามารถในการดดูซึมน้ํา 

 ในระหว่างการออกแรงจะทําใหเ้กดิความรอ้นเนื่องจากการ

สูญเสยีน้ําของร่างกาย  การสูญเสยีน้ํานี้อาจเป็นได้ทัง้ไอน้ําหรือ

ของเหลว  โดยการออกกําลงักายนัน้  อตัราการสูญเสยีเหงื่อของ

มนุษย์อาจมากกว่าการถ่ายเทไอน้ําของเสื้อผา้และทําใหข้องเหลว

สะสมทีผ่วิหนงั  เมือ่ของเหลวหรอืไอน้ําต่างกถ่็ายเทหรอืระเหยจาก

ผวิสู่เสื้อผา้  ร่างกายจะเกดิความเย็น  ดงันัน้การถ่ายเทของเหลว

ของผนืผา้และคุณสมบตักิารระเหยของพื้นผวิผา้  เป็นปจัจยัสําคญั

ทีส่่งผลต่อการเกดิความเยน็ของร่างกาย 

 Wicking คอื  การเคลื่อนตวัโดยธรรมชาติของของเหลวสู่

กลุ่มเส้นใย  เช่น เส้นด้าย หรอืผนืผ้า  ภายใต้อิทธพิลของแรงดนั

ของช่องว่างระหว่างเสน้ใย  [9,10,11]   

 ผลการทดสอบความสามารถในการดูดซมึน้ํา ดงัแสดงในรูป

ที ่9 

 

 
รปูที ่9 ผลการทดสอบความสามารถในการดดูซมึน้ํา 

 

 จากการทดสอบความสามารถในการดูดซึมน้ําพบว่าใน

โครงสร้างผ้าเพลน (Single Jersey) และโครงสร้างผ้าดบัเบิล 

ครอสทคั (Double Cross Tuck) ผา้ถกัจากเสน้ดา้ยแบบวงแหวน

จะมคีวามสามารถในการดูดซมึน้ําไดด้กีว่าผา้ถกัจากเสน้ดา้ยแบบ 

MVS ส่วนในโครงสรา้งผา้ลาคอสต์ (Lacoste) ผา้ถกัจากเสน้ดา้ย

แบบ MVS จะมคีวามสามารถในการดูดซึมน้ําไดด้กีว่าผา้ถกัจาก

เสน้ดา้ยแบบวงแหวน  

3.5 การทดสอบความกระด้างของผา้ 

 Stiffness เป็นค่าความต้านทานการหกังอของผา้ ซึ่งจะมี

ความสมัพนัธ์กบัคุณภาพของผ้าในการจบัจบี (drape) โดยปจัจยั

สําคญัทีม่ผีลต่อ Stiffness ของผา้  คอื  Fiber  Content  เพราะถ้า

การจดัเรยีงตวัของโมเลกุลในเส้นใยเป็นระเบยีบ เส้นใยนัน้จะมี

ความแข็งกระด้างมาก  จํานวนเกลยีวของเส้นด้าย หากจํานวน

เกลียวเส้นด้ายสูงผ้าก็จะแขง็กระด้างมาก  ความหนาของผืนผ้า  

ซึ่งผ้าบางจะมคีวามแขง็กระด้างมากกว่า  จบัจบียากกว่าผ้าหนา  

และการตกแต่งสําเร็จ เช่น การลงแป้ง  การเคลอืบกนัน้ํา  กนัไฟ  

จะส่งผลใหผ้า้มคีวามแขง็กระดา้งเพิม่มากขึน้ [5]    

 ผลการทดสอบความกระดา้งของผา้ ดงัแสดงในรูปที ่10 และ

รปูที ่11 

 

 
รปูที ่10 ผลการทดสอบความกระดา้งของผา้ (เบอร ์Ne 20s) 

 

 
รปูที ่11 ผลการทดสอบความกระดา้งของผา้ (เบอร ์Ne 30s) 

 

 จากการทดสอบความกระด้างของผ้า พบว่าผ้าถักจาก

เส้นด้ายแบบ MVS และผ้าถกัจากเส้นด้ายแบบวงแหวนมคีวาม

กระดา้งของผา้ใกลเ้คยีงกนั 

 

4. สรปุ 

 จากการศกึษาและทดสอบสมบตัขิองผา้ฝ้ายถกั 100% จาก

เสน้ดา้ยแบบ MVS และเสน้ดา้ยแบบวงแหวน ในโครงสรา้งผา้ถกั

แนวเสน้พุ่ง 3 โครงสรา้ง คอื โครงสรา้งผา้เพลน (Single  Jersey) 

โครงสรา้งผา้ลาคอสต์ (Lacoste) และโครงสรา้งผา้ดบัเบลิครอสทคั 

(Double Cross Tuck) พบว่าผา้ถกัจากเสน้ดา้ยแบบวงแหวนนัน้จะ
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มสีมบตัทิี่ดใีนเรื่องของความแขง็แรงซึ่งจะส่งผลต่อความคงทนใน

การใชง้าน ส่วนผา้ถกัจากเสน้ดา้ยแบบ MVS จะมสีมบตัทิีด่ใีนเรื่อง

ความตา้นทานการเกดิกอ้นบนผวิผา้ และการซมึผ่านของอากาศซึ่ง

จะส่งผลให้ผ้ามผีวิสมัผสัที่ดหีลงัผ่านการใช้งานหลายครัง้และให้

ความรู้สึกสบายในขณะสวมใส่ ซึ่งผู้ซื้อสามารถเลือกซื้อได้ตาม

คุณสมบตัทิีต่อ้งการ 
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