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บทคัดยอ 
 

การวิจัยคร้ังนี้มีวัตถุประสงคท่ีจะนําเศษเสนดายไหมกลับมาใชใหม โดยนํามาผลิตเปน
เสนดายใยส้ันดวยกระบวนการปนดายแบบวงแหวน  

ในการศึกษานี้ไดนําเศษไหมท้ังจากเคร่ืองทอแบบกี่กระตุกและเคร่ืองทอไรกระสวยแบบ 
เรเปยร มาตัดใหไดความยาวประมาณ 38 มิลลิเมตร เพื่อใหเหมาะสมกับกระบวนการปนดายฝาย    
แลวนําเสนใยมาปอนเขาเคร่ืองตีเปดเสนใย เคร่ืองสางใย เคร่ืองรีดปุย เคร่ืองโรฟวิ่งและเคร่ืองปนดาย
แบบวงแหวน ตามลําดับ หลังจากนั้นนําเสนดายไปทดสอบสมบัติทางกายภาพและนําไปถักเปนถุงมือ     
ถุงเทาและผืนผา 

ผลการทดสอบพบวาสามารถนําเศษเสนไหมท้ังจากเคร่ืองทอแบบกี่กระตุกและจากเคร่ือง
ทอแบบเรเปยร มาปนเปนเสนดายได โดยเสนดายเศษไหมจากเครื่องทอแบบก่ีกระตุก สามารถปน
เปนเสนดายเบอร 18.37 ของระบบเบอรดายฝาย  มีจํานวนเกลียว 17.22  เกลียวตอ นิ้ว ความแข็งแรง
เทากับ  14.40  เซ็นตินิวตันตอ เท็กซ  และเสนดายเศษไหมจากเครื่องทอแบบเรเปยรสามารถปนเปน
เสนดายเบอร  16.51 ของระบบเบอรดายฝาย  มีจํานวนเกลียว 16.53 เกลียวตอ นิ้วความแข็งแรงเทากับ 
20.27  เซ็นตินิวตันตอ เท็กซ และสามารถนําไปถักเปนผลิตภัณฑ เชน ถุงมือ ถุงเทา และผืนผาได 
 
คําสําคัญ :  เศษไหม  เคร่ืองทอแบบเรเปยร  กี่กระตุก  การปนดายใยส้ัน 
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ABSTRACT 
 

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

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

It was established that silk wastes from both handloom and rapier loom were able to 
make yarns.  The yarn count of the recycled yarn from waste of handloom was 18.37 Ne with the 
average twist of 17.22 turns per inch.  The tenacity of yarn from waste of handloom was 14.40 
cN/tex.  The yarn count of the recycled yarn using waste from the rapier loom was 16.51 Ne with 
the average twist of 16.53 turns per inch.  The tenacity of yarn from waste of rapier loom was 20.27 
cN/tex. The recycled yarns could be knitted into end-use product such as gloves, socks and knit 
fabrics. 
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บทท่ี 1 
 

บทนํา 
 
1.1  ความเปนมาและความสําคญัของปญหา 

ประเทศไทยเปนแหลงผลิตเสนไหมและผลิตภัณฑท่ีมีคุณภาพดีและมีช่ือเสียงมากแหงหนึ่ง
ของโลก โดยในแตละปจะมีการสงออกไหมและผลิตภัณฑมีมูลคามากกวาพันลานบาทและมี
แนวโนมเพิ่มสูงข้ึน ผลผลิตไหมภายในประเทศผลิตไดประมาณปละ 1,400 ตัน โดยเปนเสนไหมท่ี
ผลิตจากโรงงานสาวไหมประมาณ 350 ตัน เสนไหมไทยท่ีผลิตในระดับครัวเรือนของเกษตรกร
ประมาณ 1,050 ตัน [1]  
 ปจจุบันการทอผาไหมท้ังแบบกี่กระตุกและการทอดวยเคร่ืองจักรลวนแลวแตมีของเสีย 
(Waste) เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ซ่ึงพบวาโรงงานทอผาไหมดวยกี่กระตุกในอําเภอปกธงชัย มี
เคร่ืองทอกี่กระตุกประมาณ 590 เคร่ือง [2] มีปริมาณของเสียท้ังเสนดายยืนและเสนดายพุงตอเคร่ืองคิด
เปนน้ําหนักประมาณ 15 กรัมตอคร้ังท่ีทําการลงผา รวมมีปริมาณของเสียจากเครื่องทอกี่กระตุกท่ี
คํานวณไดเทากับ 8.85 กิโลกรัม และจากการสํารวจขอมูลจากโรงงานผูผลิตผาไหมดวยเคร่ืองทอ
อุตสาหกรรมหรือเคร่ืองทอแบบเรเปยร พบวาในกระบวนการทอผามีเศษเสนดายไหมทางเสนดายพุง
ในสวนของริมผาหรือท่ีเรียกวา ริมเรโน (Reno) ประมาณ 20 กรัมตอความยาวผา 1 เมตร ซ่ึงการทอผา
ไหมตอคร้ังจะยาวมวนละประมาณ 50 เมตร ซ่ึงจะมีเศษไหมจากกระบวนการผลิตดังกลาวประมาณ 1 
กิโลกรัมตอคร้ัง  

ดวยเหตุท่ีโลกมีการเปล่ียนแปลงอยางรวดเร็วทําใหวิธีคิดและความเปนอยูของคนยุคนี้
หางไกลจากธรรมชาติมากข้ึนเร่ือยๆ ความตองการวัตถุดิบท่ีเปนธรรมชาติในอุตสาหกรรมส่ิงทอ  จึง
เปนกระแสหลักของทุกธุรกิจในปจจุบันนี้มูลคาสินคาท่ีผลิตจากวัตถุดิบธรรมชาติหรือออรแกนิกท่ัว
โลกเติบโตสูงถึง 15-20% โดยเฉล่ีย  เฉพาะในอังกฤษมีมูลคาถึง 35.5 พันลานปอนด ในป 2008 ใน
แคนาดา มีผูบริโภคสินคาออรแกนิกเพ่ิมข้ึน 20%  และจีนมีพื้นท่ีปลูกพืชผล ออรแกนิกท่ีมีใบรับรอง
แลวมากถึง 2.3 ลานเฮกตาร ซ่ึงใหญเปนอันดับ 2 ของโลก (ไมรวมพื้นท่ีท่ียังไมไดใบรับรองอีก30.4
ลานเฮกตาร) สําหรับใยฝายอินทรีย (Organic cotton) ในป 2006 ผาฝายท่ีผลิตจากฝายอินทรีย มีการ
ขยายตัวเพิ่มข้ึนถึง 57.9 เมตริกตัน คิดเปน 0.2% ของการผลิตฝายท้ังหมดในป 2006 ซ่ึงคาดวาการ
สงออกจะเติบโต 25-55% ในป 2007 และ 2008 และยอดขายท่ัวโลกของสินคาสําเร็จรูปท่ีทําจากผา
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ฝายอินทรียคาดวาจะมียอดจําหนายในสหรัฐอเมริกา 2,600 ลานเหรียญสหรัฐ ในป 2008  ดวยความ
ตื่นตัวในการสรรหาคุณประโยชนจากธรรมชาติ เพื่อผนวกกับเทคโนโลยีในปจจุบัน เศษไหมท้ังเสน
ยืนและพุงท่ีเหลือจากการทอผา  จึงเปนวัตถุดิบอีกชนิดหนึ่งท่ีควรใหความสนใจ ในการนํากลับมาใช
ใหม (Recycle)  เนื่องจากเสนใยไหมมีคุณสมบัติท่ีดีและราคาสูงถึงกิโลกรัมละ 1,300-2,000 บาท [3] 

ผูวิจัย จึงเกิดแนวความคิดท่ีจะนําเศษไหมจากเสนดายท่ีเหลือจากการทอผาไหม ท้ังเสนยืน
และเสนพุง มาปนเปนเสนดายใยส้ัน แลวนําไปทอหรือถักเปนผืนผา เพื่อทําเปนผลิตภัณฑใหม ๆ เปน
การเพิ่มมูลคาใหกับเศษไหม   ซ่ึงจะเกิดประโยชนท้ังการลดมลภาวะในการทิ้งเศษไหม เพิ่มรายได
ใหกับผูผลิต โดยสามารถขายเศษไหมไดมูลคามากข้ึน ซ่ึงจากการศึกษาของ ชัยยุทธ ชางสาร และ
คณะ ไดทําการศึกษาเร่ืองการใชประโยชนจากเศษไหม แลวพบวา เศษใยไหมท่ีติดอยูกับผิวรังไหม มี
เศษใยประมาณ รอยละ 18 ประเมินราคาประมาณ 17 ลานบาทตอป (ขอมูลในป พ.ศ. 2530) ของคา
การผลิตท่ีตองเสียไป เพราะโดยท่ัวไปเม่ือชาวบานสาวไหมแลว เศษใยเหลานี้จะท้ิงโดยไมไดนําไปใช
ประโยชนอีกเพราะเสนใยเกาะกันเปนกระจุกไมสามารถสาวนําเสนไหมท่ีดีออกจากรังไหมได 

จากผลดังกลาวขางตน ทําใหเกิดแนวความคิด ท่ีจะนําเอาเศษไหมเหลานี้มาปนเปนเสนดาย
ไหม โดยกระบวนการปนดายฝาย เพราะเคร่ืองปนดายในประเทศไทย รอยละ 90 เปนเคร่ืองปนดาย
ฝาย โครงการนี้บรรลุผลดังเปาหมายโรงงานอุตสาหกรรมส่ิงทอไหมท่ีสนใจสามารถรับไปดําเนินงาน
ไดโดยไมตองปรับปรุงเครื่องจักรมาก  ผลการวิจัยปรากฎวา สามารถปนเปนเสนดาย มีขนาดเทากับ
เสนดายฝาย ตั้งแตขนาด 7 ถึงขนาด 20 จากน้ันไดทําการทดลองนําเสนดาย จากเศษเสนใยไหมไปทํา
การทอเปนผืนผา และยอมสี พบวา ใหประโยชนในการนําไปใชงาน สามารถเพิ่มรายไดท่ีตองเสียไป
จากเศษเสนใยเหลานี้ไมนอยกวารอยละ60 

 
1.2  ความมุงหมายและวัตถุประสงค  

1.2.1  เพื่อนําเศษไหมกลับมาใชประโยชน ในทางอุตสาหกรรมส่ิงทอ  
1.2.2  เพื่อศึกษาทดลองกระบวนการปนเปนเสนดายไหมใยส้ัน  
1.2.3  เพื่อศึกษาทดลองการผลิตเปนผลิตภัณฑส่ิงทอ 
 

1.3  ขอบเขตของการศึกษา 
ศึกษาขอมูลปริมาณเศษเสนดายไหมที่เหลือจากการทอผาแบบกี่กระตุกในเขตอําเภอ        

ปกธงชัยและอําเภอสีดา  จังหวัดนครราชสีมา และจากการทอผาดวยเคร่ืองทอเรเปยร (Rapier loom) 
ของบริษัท อารทรี จํากัด อําเภอสัตหีบ จังหวัดชลบุรี และบริษัท พรีเมียร เท็กซไทล อินดัสทร้ี จํากัด 
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อําเภอพานทอง จังหวัด ชลบุรี  หลังจากน้ันจะนําไปทดลองปนเสนดายไหมดวยเคร่ืองปนดายใยส้ัน
และนํามาทดลองผลิตเปนผลิตภัณฑส่ิงทอ  

 
1.4  ขั้นตอนการศึกษา 

1.4.1  ข้ันตอนการเตรียมการ   
ข้ันตอนการตรวจสอบวิจัยเอกสาร และรวบรวมตัวอยางเศษเสนดายไหม ดังนี้ 

-  การรวบรวมขอมูลเกี่ยวกับ ความรูเร่ืองไหมและคุณสมบัติทางกายภาพบางประการ   
ของเสนดายไหม  ความรูเกี่ยวกับการเล้ียงไหม ความรูเกี่ยวกับการทอผาไหม และงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

-  รวบรวมขอมูลแหลงผลิตและโรงงานทอผาไหม เพ่ือรวบรวมตัวอยางเศษไหมท่ีจะ
นํามาทําการทดลองปนดาย 

-  ศึกษาขอมูลประเภทและปริมาณเศษไหมท่ีเกิดจากการทอผาแบบกี่กระตุกและเคร่ือง
ทอเรเปยร (Rapier loom) 

-  การรวบรวมขอมูลและติดตอโรงงานเพ่ือขอใชเคร่ืองจักรและอุปกรณในการทดลอง 
1.4.2  ข้ันตอนการทดลอง 

1)  ข้ันตอนการทดลองโดยแบงการทดลองออกเปน 6 ข้ันตอน คือ 
-  ข้ันตอนการแยกประเภทเศษไหมท้ังแบบกี่กระตุกและแบบเครื่องทอเรเปยร 
-  นําเศษเสนดายไปตัดใหส้ันประมาณ 38  มิลลิเมตร 
-  ข้ันตอนการตีเปดเศษดายไหม เพื่อทําใหเสนใยส้ันแตกตัวจากน้ันนําไปทดสอบหา

คุณสมบัติทางกายภาพของเสนใย 
-  ข้ันตอนการปนดาย นําเสนใยท่ีผานกระบวนการตีเปดแลวไปปนเปนเสนดายดวย

กระบวนการปนดายใยส้ัน (Ring spinning)  
-  นําเสนดายไปทดสอบหาคุณสมบัติทางกายภาพ 
-  ข้ันตอนการนําไปทดลองทําเปนผลิตภัณฑ โดยการนําเสนดายไหมไปถักเปน               

ถุงมือ ถุงเทา เส้ือหรือผาพันคอ เปนตน 
2)  ข้ันตอนการสรุปผลและวิเคราะหเปรียบเทียบผลการทดสอบ เพื่อรายงานผลการวิจัย 
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วรรณกรรมและงานวจิัยที่เกี่ยวของ 
 

การศึกษาวิจัยเร่ืองการนําเศษไหมท่ีเหลือจากการทอผาไหมมาปนเปนเสนดายนั้น ผูวิจัย  
ไดทําการคนควาและรวบรวมขอมูลจากงานวิจัยตางๆ และทฤษฎีท่ีมีความสอดคลองกับงานวิจัยดังนี้ 

2.1  ความรูเกีย่วกับไหม 
2.2  เคร่ืองทอกี่กระตุก 
2.3  เคร่ืองทอเรเปยร  
2.4  ริมผา 
2.5  การปนดายใยส้ันหรือแบบวงแหวน 
2.6  โครงสรางเสนดาย 
2.7  งานวิจยัทีเ่กี่ยวของ 

 
2.1  ความรูเก่ียวกับ ไหม (Silk) 

2.1.1  คุณสมบัติทางกายภาพ [4] 
ไหมเปนเสนใยธรรมชาติ โดยมีสวนประกอบหลักเปนโปรตีนซ่ึงไดมาจากรังของตัว

หนอน ใยไหมจัดอยูในประเภทเสนใยธรรมชาติ ใยยาวประมาณ 300 ถึง 600 หลา ซ่ึงจะข้ึนอยูกับ
ชนิดและพันธุของไหม เสนใยไหมจําแนกออกตามปจจัยตอไปนี้ คือ  

- ชนิดของรังไหม   
- แหลงกําเนิดและการเล้ียงไหม  
- ความยาวและความบริสุทธ์ิของใย 
- ความเรียบและความสมํ่าเสมอของใย 
ภาพท่ี 2.1 เปนการแสดงวงจรชีวิตของไหมหรือหนอนไหม ซ่ึงใชเวลาประมาณ 45-52 วัน 

หนอนไหมจะกินใบหมอนหลังจากฟกออกจากไขประมาณวันท่ี 10 จากน้ันจะหยุดกินอาหารและ
ลอกคราบ ระยะนี้เรียกวา “ไหมนอน” ตอจากน้ันจะกินนอนและลอกคราบประมาณ 4คร้ังเรียกวา 
“ไหมตื่น” ลําตัว  จะมีสีขาวเหลืองใสหดส้ัน และหยุดกินอาหาร ระยะนี้เรียกวา “หนอนสุก” ชวงนี้ผู
เล้ียงไหมตองรีบแยกหนอนไหมสุกออกจากกองใบหมอน และเตรียม “จอ” คืออุปกรณท่ีจะใหตัว
ไหมเกาะเพื่อชักใยหอหุมตัว หนอนจะพนใยไดประมาณ 6-7 วัน  
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ภาพท่ี 2.1  วงจรชีวิตไหม 

 
เสนใยไหมเปนเสนใยธรรมชาติชนิดเดียวท่ีเปนเสนใยยาวท่ีไดจากหนอนไหม โดยมีความยาว

ตอเนื่องตลอดเสนท่ีเกิดจากรังไหมแตละรัง ความยาวจะอยูระหวาง 1300 - 2000 ฟุต เสนใยไหม    
เปนเสนใยโปรตีนเปน Fibroin และมีกาวท่ีหุมใย Fibroin ซ่ึงเปนโปรตีนชนิดหนึ่งคือ Sericin และเสนใย
ไหมมีสมการโครงสรางทางเคมี คารบอน ไฮโดรเจน ออกซิเจน ไนโตรเจน และ ซัลเฟอร แต ซัลเฟอร  
มีเพียงเล็กนอยเม่ือทําการฟอกไหม ซัลเฟอรก็จะหลุดออกหมด ไหมเปนเสนใยยาวตอเนื่องตลอดเสน 
มีผิวท่ีราบเรียบแตไมสมํ่าเสมอตลอดความยาวของเสนใย พื้นท่ีหนาตัดเปนรูปสามเหล่ียมมุมมน 
ลักษณะของโมเลกุลจะเปนลูกโซโมเลกุลเหยียดยาว ไมพับตัวกันเหมือน ขนสัตวโมเลกุลจึงเรียงกัน
ยาวและเกาะตัวกันแนนกวา 

ไหมมีคุณสมบัติท่ีดีหลายประการดวยกัน สามารถใชงานไดกวางขวางเปนท่ีนิยมผาไหมมี
ความสวยงาม เปนเสนใยที่มีความแข็งแรงสูงเม่ือเทียบกับความละเอียดของเสนใย มีสภาพยืดหยุน
และการทนตอรอยยับไดดี สวมใสสบาย เพราะเสนใยดูดซึมความชื้นไดดี แหงเร็ว ไมจับฝุนงาย 
สามารถยอมหรือพิมพสีไดหลายชนิด ทอเปนผาท่ีโครงสรางหลากหลาย ท้ังชนิดท่ีบางเบาท้ิงตัวดีไป
จนถึงผาท่ีมีโครงสรางแนน หนัก และมีความแข็งแรงทนทานสูง 
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ตารางท่ี 2.1  คุณสมบัติทางกายภาพของไหม   
คุณสมบัติของเสนใยไหม รายละเอียด 

ความละเอียด 1.25 ดีเนียร 

ความยาว 390 - 1200 เมตร 

สี เหลืองไปถึงเทา 

ความมัน ความมันดีมาก 

ความแข็งแรง ทนแรงดึง แหง 3.5 - 5.0 gpd   เปยกลดลง 20% 

สภาพยืดหยุน 20% ของความยาวเดิม 

การคืนตัวจากแรงอัด คืนกลับไดด ี

การดูดซึมความช้ืน 11% 

ความรอน ทนความรอนไดประมาณ 170 องศาเซลเซียส 

ความถวงจําเพาะ 1.25 
 
   ตารางท่ี 2.2  คุณสมบัติทางเคมีของไหม     

คุณสมบัติของเสนใยไหม รายละเอียด 

กรด ถูกทําลายไดดวยกรดเขมขน 

ดาง ถูกทําลายไดดวยดางเขมขน 

เกลือคลอไรด ไมทน 

สารละลายอินทรีย ทนไดด ี

การทนตอราและแมลง ทนตอราและแมลงไดด ี

แสงแดด ไมทนตอแสงแดด 

การยอมสี รับสียอมไดดมีาก 

สารซักฟอก ไมทนตอสารซักฟอกพวกออกซิไดส 
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2.1.2  การทอผาไหม 
เม่ือไดรับไหมสดจะตองนําไปอบใหแหง จากนั้นนําไหมท่ีอบแหงไปตมในน้ําท่ีสะอาด  

ท่ีมีคุณสมบัติเปนกลาง รังไหมจะเร่ิมพองตัวออก ใชปลายไมเกี่ยวเสนใยออกมารวมกันหลายๆ เสน   
การสาวตองเร่ิมตนจากขุยรอบนอกและเสนใยภายในรวมกัน เรียกวา “ไหมสาว” หรือ “ไหมเปลือก” 
คร้ันสาวถึงเสนใยภายในแลว เอารังไหมท่ีมีเสนภายในแยกไปสาวตางหากเรียกวา “เสนไหมนอย” 
หรือ “ไหมหน่ึง” ผูสาวไหมตองมีความชํานาญและทักษะจึงจะไดเสนไหมท่ีมีคุณภาพดี เม่ือเติม       
รังไหมลงไปอีก รังไหมใหมสามารถรวมเสนกับรังไหมเกาได โดยไมทําใหเสนไหมขาด  การสาว
ไหมแสดงในภาพท่ี 2.2 

 

 
ภาพท่ี 2.2  การสาวไหม 

 

ตามธรรมดาผาไหมบางมักทอดวยมือเครื่องทอทําดวยไม  มีท้ังชนิดหูกพ้ืนเมือง และ       
กี่กระตุก ผาพื้นมักทอดวยกี่กระตุก เพราะทอไดรวดเร็วแตผายกตองทอดวยหูกพื้นเมือง ซ่ึงกินเวลา
ยาวนานมาก ผืนหนึ่งอาจใชเวลาถึง 3 เดือนหากลายของผานั้นมีความละเอียด และซับซอนมาก      
เสนไหมท่ีใชทอ มี 2 ชนิด คือเสนไหมยืนและเสนไหมพุง ในปจจุบันนิยมใชเสนไหมตางประเทศเปน
เสนยืนเนื่องจากหาไดงาย เสนดายเรียบไมติดฟนหวี และมีความเหนียวไมขาดงายขณะทอสวนเสน
ไหมพุงจะเปนเสนไหมพื้นเมืองเกือบท้ังส้ิน 

การเตรียมเสนยืน เร่ิมตั้งแตการลงแปง การกรอเขาบีมมวนดายยืน (Beam) การเดินดาย การหวี
ดาย และการเก็บตะกอ เสนไหมท่ียอมสีแลวจะนํามาชุบดวยน้ําแปง แลวบิดใหแหงกระตุกใหเสนแตก 
และตากแดด ใหแหง เพื่อใหเสนไหมมีผิวเรียบ จากน้ันเอาเสนดายไปกรอเขาหลอดใหมีความยาว พอ
สําหรับเดินดายเคร่ืองเดินดาย ประกอบดวยราวสําหรับบรรจุหลอดดาย และแครขมวดใหเปน ลูกโซ
เพื่อปองกันยุงเก็บลงหีบสําหรับนําไปหวีตอไป  
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การหวีดายใหเปนแผนเสนยืน จากลักษณะเปนกําใหกระจายเปนแผนใหสมํ่าเสมอกัน 
แลวมวนเก็บ เขาแกนของกงพัด สําหรับต้ังบนกี่การหวีดายเร่ิมจากการเอาปลายดานหนึ่ง สอดเขา    
ในมาอัดดาย รอยดายยืนเขาฟนหวีผูกเขากับแกนกงพัดมวนดาย การหวีดายใช คน 2 คน คนหนึ่ง     
ทําหนาท่ีมวนกงพัด อีกคนหนึ่งใชฟนหวี หวีดายใหเรียบและสมํ่าเสมอ เม่ือเสนยืนถูกมวนเขากงพัดหมด 
ก็จะนําไปติดต้ังและขึงบนกี่สําหรับเก็บตะกอตอไป ตะกอท่ีใชจะมากหรือนอยข้ึนอยูกับลวดลายท่ีจะทอ         
หากลวดลายมีความละเอียดมากก็ตองใชตะกอมาก ซ่ึงอาจใชถึง 200 ตะกอ เสนยืนแตละเสนจะถูก
คลองไวดวยหวงเสนดาย 2 ชุด ชุดบนสําหรับยกเสนยืนข้ึนชุดลางสําหรับดึงเสนยืนลง  

การเตรียมเสนพุง เร่ิมจากการกรอไหมจากเข็ดไหมบนระวิงเขาอักแลวกรอจากอักเขา
หลอดดายพุงสําหรับไปใชทอตอไปดวยเคร่ืองกรอท่ีเรียกวา "ไนกรอไหม" ผาไหมไทยท่ีทอเสร็จแลว
แบงออกเปนประเภทใหญๆ 5 ชนิด ไดแก 

1)  ผาไหมไทยชนิดบางมาก มีน้ําหนัก 51-85 กรัมตอหนึ่งตารางเมตร เหมาะสมสําหรับ  
ทําผาพันคอ ผาคลุมผม ตัดเย็บเส้ือผา 

2)  ผาไหมไทยชนิดบางมีน้ําหนัก 86-120 กรัมตอหนึ่งตารางเมตร เหมาะสําหรับ            
ใชทําเคร่ืองนุงหม 

3)  ผาไหมชนิดหนา มีน้ําหนัก 121-179 กรัมตอหนึ่งตารางเมตร เหมาะสําหรับตัดเส้ือผา
เมืองหนาว ชนิดนี้เปนท่ีนิยมของตลาดตางประเทศ 

4)  ผาไหมชนิดหนามาก มีน้ําหนัก 180-275 กรัมตอหนึ่งตารางเมตร เหมาะสําหรับตัดเส้ือ
และกางเกงผูชาย 

5)  ผาไหมชนิดหนาพิเศษมีน้ําหนัก 239 กรัมตอหนึ่งตารางเมตร ข้ึนไป เหมาะสําหรับ     
บุเฟอรนิเจอรทําผามาน แตการทอทําไดยากจึงมักมีราคาแพง 

2.1.3  เศษไหม 
ในกระบวนการผลิตผาไหมแตละกระบวนการลวนแลวแตมีของเสียเกิดข้ึน ไมวาจะเปน

การทอผาดวยมือหรือการทอผาดวยเคร่ืองจักรอุตสาหกรรมก็ตาม เศษไหมท่ีเหลือจากการสาวไหม 
และจากการทอผาไหม (Silk waste) ในทางการคาแบงออกเปน 4 ประเภท ไดแก  

1)  เศษไหมท่ีเกิดจากความไมสมบูรณของรังไหม เชน รังเสีย  
2)  เศษไหมท่ีเกิดจากกระบวนการผลิต นับต้ังแตการสาวไหม จนถึงการทอผาไหม        

จะประกอบดวย 
-  Floss หมายถึงเสนใยท่ีติดอยูกับผิวรัง หรือเปลือกรัง ซ่ึงจะตองมีการดึงเอาออก

กอนท่ีจะสาวเสนไหมยืน เพราะถาไมมีการลอกเอา Floss ออกกอน จะทําใหเสนไหมนั้นมีสมบัติหยาบ
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และคุณภาพตํ่า จะมีปริมาณรอยละ 0.5 ของรังไหมสด เศษไหมสวนนี้สวนใหญชาวบานจะท้ิงหรือ
บางแหงจะนําเอาไปทําผานวม เพราะมีความนุมและอุนสบาย แตมีปญหาการเกาะกันเปนกระจุก    
ของเสนใย 

-  Frison เปนเศษไหมท่ีมีราคาสูง เพราะเปนเศษไหมท่ีมีคุณภาพคอนขางจะดี เศษไหม
สวนนี้จะไดมาจากการเร่ิมตนของการสาวไหมยืนออกจากรัง มีความยาวของเสนใยมากพอสมควร 
หรือเรียกวา Outside-waste  

-  Curlies or Frisonnets คือ เศษไหมท่ีสาวออกมากอนถึงตัวดักแด โดยการนํารังไหม   
ท่ีสาวออกหมดแลวไปผานเคร่ืองตีและดึงเสนใยอีกคร้ัง หรือเรียกวา Inside-waste  

3)  เศษไหมท่ีไดจากการดึงหรือการสางออกจากเศษผาไหมทอ เศษไหมชนิดนี้ไดจาก   
การดึงออกจากผาไหมท่ีไมใชแลวกลับมาใชประโยชนใหม 

4)  เศษไหมท่ีเหลือจากการทอผา เศษไหมชนิดนี้ไดมาจากเสนดายไหมเสนยืนและเสนพุง
ท่ีเหลือจากการทอผา เศษเสนดายยืนไดมาจากเสนดายไหมที่เหลือจากการทอผาระหวางตะกอถึง   
มวนดายยนื และเศษเสนดายพุงไดมาระหวางการทอผา จากการผลิตนัน้มีเศษไหมท่ีเหลือเปนจํานวนมาก 
ทําใหเศษไหมเหลานี้ตองถูกท้ิงโดยสูญเปลา 
 
2.2  การทอผาไหมแบบก่ีกระตุก   

2.2.1  อุปกรณสําหรับทอผาประกอบดวยสวนตาง ดังนี้ 
1)  ฟมหรือฟนหวี  มีลักษณะคลายหวียาวเทากับความกวางของหนาผาทําดวยโลหะ         

มีลักษณะเปนซ่ีเล็กๆ มีกรอบทําดวยไมหรือโลหะแตละซ่ีของฟมจะเปนชองสําหรับสอดดายยืนเขาไป
เปนการจัดเรียงดายยืนใหหางกันตามความละเอียดของเนื้อผา เปนสวนท่ีใชกระทบใหเสนดายท่ีทอ       
เรียงติดกันแนนเปนผืนผาฟมสมัยโบราณทําดวยไมแกะสลักเปนรูปนกหรือเปนลวดลายตาง ๆ 

2)  เขาหูก หรือ ตะกอ / ตระกอ คือสวนท่ีใชสอดดายเปนดายยืน และแบงดายยืนออกเปน
หมูๆ ตามตองการ เพื่อท่ีจะพุงกระสวยเขาหากันไดสะดวก เขาหูกมีอยู 2 อัน แตละอันเวลาสอดดาย
ตองสอดสลับกันไปเสนหนึ่งเวนเสนหนึ่ง ท่ีเขาหูกจะมีเชือกผูกแขวนไวกับดานบน โดยผูกเชือก    
เสนเดียวสามารถจะเล่ือนไปมาไดสวนลางผูกเชือกติดกับคานเหยียบหรือตีนเหยียบไว เพื่อเวลา 
ตองการดึงดายใหเปนชองก็ใชเทาเหยียบคานเหยียบนี้ คานเหยียบจะเปนตัวดึงเขาหูกใหเล่ือนข้ึนลง 
ถาหากตองการทอเปนลายๆ ก็ตองใชคานเหยียบหลายอัน เชน ลายสองใชคานเหยียบ 4 อัน เรียก ทอ  
4 ตะกอ ลายสามใชคานเหยียบ 6 อัน เรียก ทอ 6 ตะกอ จํานวนตะกอท่ีชางทอผาเกาะยอใช มีตั้งแต    
2–12 ตะกอ ผาผืนใดท่ีทอหลายตะกอถือวามีคุณภาพดีมีลวดลายท่ีละเอียดสวยงาม และมีราคาแพง 
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3)  กระสวย คือไมท่ีเปนรูปเรียวตรงปลายทั้งสองขาง ตรงกลางใหญ และมีรองสําหรับ   
ใสหลอดดายพุง ใชสําหรับพุงสอดไปในชองดายยืนระหวางการทอผา หลังจากท่ีชางทอเหยียบคานเหยียบ
ใหเขาหูกแยกเสนดายยืนแลว 

4) ไมแกนมวนผา หรือ ไมกําพั่น ชาวบานเกาะยอเรียกวา “พั้นรับผา” เปนไมท่ีใช สําหรับ
มวนผาท่ีทอแลว ไมแกนมวนผามีขนาดความยาวเทากับกี่หรือเทากับความกวางของหนาผา 

5)  คานเหยียบ หรือ ตีนเหยียบ เปนไมใชสําหรับเหยียบเคร่ืองบังคับตะกอ เพื่อใหเชือก    
ท่ีโยงตอมาจากเขาหูกหรือตะกอดึงดายยืนใหแยกออกเปนหมู ขณะท่ีชางทอพุงกระสวยดายพุงเขาไปขัด
ดายยืนใหเกิดเปนลวดลายตาง ๆ 

6)  สายกระตุก หรือ เชือกดึงเวลาพุงกระสวย จึงเกิดศัพทวา “กี่กระตุก” โดยชางทอผา    
จะใชมือขางหน่ึงกระตุกสายเชือกนี้ กระสวยก็จะแลนไปแลนมาเองและใชมืออีกขางดึงฟมให
กระแทกเน้ือผาท่ีทอแลวใหแนน 

7)  ระหัดถักดาย เปนไมระหัดสําหรับมวนดายยืน 
8)  หลอดดายพุง เปนหลอดไมไผท่ีบรรจุดายสีตาง ๆ สอดอยูในรางกระสวยเพื่อใชพุง   

ไปขัดดายยืนในขณะท่ีชางทอกําลังทอผาและกระตุกสายกระตุกไปหลอดเสนดายพุงก็จะพุงไปขัดกับ 
เสนดายยืนเกิดเปนลายผาตามตองการ           

9)  หลอดดายยืน เปน หลอดดายหลักท่ีขึงอยูในกี่โดยสอดผานฟมเรียบรอยแลว มีลักษณะ 
อยูในแนวต้ัง 

10)  ผัง เปนไมสําหรับคํ้าความกวางของผาใหหนาผาตึงพอดีกับฟม เพื่อวาจะไดสะดวก 
เวลาทอ และเสนดายตรงลายไมคดไปคดมา ดานหัวและดานทายของผังจะผูกเข็มไวเพื่อใชสอดริมผา
ท้ังสองขาง 

11)  ไนปนดาย เปนอุปกรณท่ีแยกออกมาจากก่ีทอผา ใชสําหรับปนดายเขากระสวย และ
ปนดายยืนเขาระหัดถักดาย 

2.2.2  เคร่ืองทอผาแบบกี่กระตุก (Hand loom) 

เปนเคร่ืองทอผาชนิดหนึ่งท่ีมีสายกระตุกเพ่ือใหกระสวยพุงไปไดเอง ในปจจุบันนอกจาก 
กี่พื้นบานแลว  พบวามีการใชกี่กระตุกซ่ึงเปนผลพวงจากการสงเสริมใหมีการผลิตผาใชเองในชวง 
พ.ศ.2480   
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1)  วิธีการทอผา 
ในการทอผาแบบกี่กระตุกจะมีข้ันตอนในการทอดังนี้ คือ  
-  ข้ันตอนท่ี 1  เปนการสับตะกอใหดายแยกออกจากกัน โดยใชเทาเหยยีบคานเหยยีบท่ี

อยูขางลางเพื่อเปดชองวางสําหรับใหดายพุง ผานเขาไปได  
-  ข้ันตอนท่ี 2ใชมือพุงกระสวยดายพุงใหสอดไประหวางดายท่ีมีชองสอดกระสวย   

ซ่ึงทําดวยไม 
-  ข้ันตอนท่ี 3 ปลอยเทาท่ีเหยียบคานเหยียบออก เพ่ือใหดายยืนรวมเปนหมูเดียวกัน

ตามเดิม จากนั้นกระทบฟนหวีโดยแรงฟนหวีจะพาดายพุงใหเขามาประชิดกันเปนเสนตรง 
-  ข้ันตอนท่ี 4 เหยียบคานเหยียบอีกคร้ังหนึ่ง ซ่ึงตรงกันขามกับข้ันตอนท่ี 1 กระทบฟนหวี

โดยแรงอีกคร้ังหนึ่ง จากนั้นจึงพุงดายเสนท่ี 2 จะทําใหไดผาเนื้อแนนข้ึน 
โดยชางทอผาจะตองทําตามข้ันตอนต้ังแต ข้ันตอนท่ี 1 ถึงข้ันตอนท่ี 4 ตอเนื่องกันไป

จนกวาจะไดผืนผาตามความตองการ หรือจนหมดความยาวของดายยืน แรงกระแทกของฟม หรือฟนหวี
จะมีผลตอความยาวของผาท่ีทอคือทําใหเนื้อผาแนนหนาหรือบางได  คือชางทอผาบางคนท่ีกระแทก
ฟนหวีแรงจะมีอัตราการทอผาไดประมาณ 4-5 หลาตอวนัและเนื้อผาจะหนาแนนในขณะท่ีถากระแทก
ฟนหวีเบาจะทอไดถึง 6-7 หลาตอวันและไดเนื้อผาจะบางเบา ดังนั้นคุณภาพและราคา ของผาจึง
ตางกันเพราะแรงกระแทกในการทอดวย การทอผาไหมแบบกี่กระตุกแสดงในภาพท่ี  2.3  
 

 
ภาพท่ี 2.3  การทอผาไหมแบบกี่กระตุก   
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2.3  เคร่ืองทอผาแบบอุตสาหกรรม (Weaving) 
เคร่ืองทอผาไดประดิษฐข้ึนมาใชงานราวตนศตวรรษท่ี 18 เปนเคร่ืองทอผาดวยมือ  

ตัวเครื่องทําดวยไมหลังจากนั้นจึงถูกพัฒนาตอมาเปนลําดับ จากการใชแรงงานมนุษยเปนพลังงาน
ไฟฟาการควบคุมเครื่องจักรโดยเชิงกลเปนการควบคุมโดยวงจรไฟฟาหรืออิเลคทรอนิค และใช
คอมพิวเตอรเพื่อควบคุมเครื่องจักรในปจจุบัน แตกลไกหลักท่ีไดรับการพัฒนาอยางตอเนื่องมากท่ีสุด
คือ กลไกการสงเสนดายพุง จากเคร่ืองทอท่ีใชกระสวยเปนเคร่ืองทอไรกระสวย 

2.3.1  หลักการทอผา (Principles of weaving) [5] 
การทอผาจะประกอบดวยเสนดาย 2 ชุด คือ ดายยืนและดายพุง โดยเสนดายยืนจะถูกเปดออก

ใหเปนชองตะกอ (Shedding) โดยการยกข้ึนลงของตับตะกอ (Held frame) ซ่ึงถูกควบคุมใหข้ึนและลง
ตามจังหวะของการทํางานของเคร่ืองทอ เสนดายพุงจะสอดเขาไปโดยมีอุปกรณสงเสนพุงเปนตัวพาและ
การกระทบเสนพุง (Beat-up) ใหเขาไปในเนื้อผา ณ ตําแหนงท่ีตองการโดยฟนหวีดังแสดงในภาพท่ี 2.4 

 

 

ภาพท่ี 2.4  การรอยเสนดายยืนและการทอผา 
 

2.3.2  กลไกการทอผา (Weaving  motion) ประกอบดวยกลไกตอไปนี ้
1)  กลไกหลัก (Primary motions) 

-  การเปดชองตะกอ (Shedding motion) 
-  การสอดใสเสนพุง (Weft insertion motion) 
-  การกระทบเสนพุง (Beating up motion) 
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2)  กลไกรอง (Secondary motions) 
-  การคลายเสนยืน (Let-off  motion) 
-  การดึงและมวนผา (Take-up motion) 

3)  กลไกชวย (Quxiliary motions) 
-  การหยุดเม่ือเสนยืนขาด (Warp stop motion) 
-  การหยุดเม่ือเสนพุงขาด (Weft stop motion) 
-  การเปล่ียนหลอดเสนพุง (Weft changing motion 

2.3.3   เคร่ืองทอไรกระสวย (Shuttleless  loom)   
 เคร่ืองทอผาไรกระสวยไดรับการพัฒนามาจากเคร่ืองทอกระสวย โดยใชอุปกรณอ่ืน       

สงเสนพุงแทนการใชกระสวยและเปนท่ียอมรับในอุตสาหกรรมทอผา และในแตละแบบจะมี      
ความเหมาะสมกับการทอผาแตละชนิดแตกตางกันท้ังในดานเทคโนโลยีและตนทุนการผลิต  

 เคร่ืองทอเรเปยร (Rapier loom) ลักษณะเปนกานมีท้ังชนิดแข็งและชนิดออน ท่ีปลายดาน
หนึ่งจะเปนหัวสงดานหน่ึงจะเปนหัวรับเสนดาย กานท้ังสองจะถูกขับเคล่ือนมาพบกันประมาณ
กึ่งกลางหนาผาเพื่อสงและรับเสนดายพุงใหขัดสานกับดายยืนเปนผืนผา ความเร็วรอบเคร่ืองทอ
ประมาณ   250-500 รอบตอนาที การทํางานดังกลาวแสดงในภาพท่ี 2.5 และภาพท่ี 2.6 แสดง          
ภาพเคร่ืองทอเรปยร 
 

 
ภาพท่ี 2.5  การทํางานเคร่ืองทอเรเปยร (Rapier loom) 
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ภาพท่ี 2.6  เคร่ืองทอผาเรเปยร (Rapier loom) 

 
2.4  ริมผา (Selvage) [6] 

ผาทอจะตองมีริมผา ซ่ึงจะอยูท่ีดานนอกสุดของผืนผาตามเสนยืน โดยท่ัวไปจะใชเสนดาย
ใหแตกตางไปจากดายยืนในผืนผา เชนเหนียวกวา ใหญกวา ดายยอมตางสี ดายยืนเสนคูหรือ           
สืบเสนดายยืนใหชิดกันมากกวาในเนื้อผา ความกวางของริมผานี้แตกตางกันตั้งแต 18-30 เสนหรือ 
0.6-0.9 เซ็นติเมตร เม่ือพิจารณาผาท่ีผลิตออกจําหนาย มีริมหลายชนิด ถายิ่งเปนผาท่ีตองใชท้ังผืน     
ริมตองทนทานเปนพิเศษ  

ริมธรรมดา คือ ริมท่ีมีลักษณะเหมือนกับเนื้อผา บางทีจะทอใหแนนกวา เชนริมผาขาวท่ีเรา
เรียกกันวา ผาหกคืบ ผาหาคืบ ผาเปลือกกระเทียมเปนตน  

ริมเทป (Tape) คือ ริมท่ีเสนดายสอดสลับกันเหมือนลายสองหรือลายกางปลาทําใหยืดหดได 
ริมทนทานกวาริมชนิดอ่ืน เหมาะสําหรับทําริมผาปูท่ีนอน  

ริมตัด(Split) ผาประเภทนี้มักจะทอเปนวงกลมหรือผืนใหญ แลวตัดออกเปนผืนกวาง เชน  
ผาเจอรซ่ี ผามุงเม็ดพริกไทย 

ริมอัด(Fussed) เปนริมตัดท่ีใชความรอนอัดใหเสนดายติดกัน ใชไดกับผาใยสังเคราะห
เทานั้น ถาทํากับผาเจอรซ่ีและริบบ้ิน ริมจะไมมวน 

 
2.5  การปนดายใยส้ันหรือแบบวงแหวน (Ring Spinning) [5] 

กระบวนการปนดายใยส้ัน (Spun Yarn)  มีข้ันตอนและกระบวนการผลิตดังนี้ คือ 
1)  กระบวนการข้ันตนของการผสม 

-  การทําความสะอาดและการกําจัดส่ิงสกปรกเปนส่ิงจําเปนมากสําหรับส่ิงแปลกปลอมท่ี
ติดมากับใยธรรมชาติ          



15 
 

-  การเปดเสนใย เปนส่ิงจําเปนมากท้ังใยธรรมชาติและใยสังเคราะห เนื่องจากเสนใย     
ถูกอัดแนนมากจากเบลฝาย (Bale)       

-  การผสม จะมีปจจัยท่ีมีผลตอการผสมหลายอยางดังนี้ คือ 
  ความแตกตางของสมบัติเสนใย 
  ความแตกตางของสภาวะการผลิตใยสังเคราะห 
  สมบัติของผลิตภัณฑ 
  ตนทุนและราคา 

2)  การฟอรมเสนใยใหเปน Sliverโดยท่ัวไปจะเกิดข้ึนท่ีเคร่ืองสางใย (Carding)  สวนใน
กระบวนการผลิตดวยขนสัตว หรือ  Filament จะมีลักษณะเปน Tow  การรวบเสนใยใหเปนสายเสนใย
โดยไมมีเกลียวนี้เราเรียกวา สไลเวอร (Sliver) 

3)  การลดขนาด ทําไดโดยใชชุดลูกกล้ิงดึงรีดและการควบเพื่อลดขนาดของ Sliver ใหเล็ก
ลงแสดงในภาพท่ี 2.7 

-  การลดขนาด (Drafting) เกิดจากการใชลูกกล้ิง 2 คูโดยที่คูหนามีความเร็วมากกวาคู
หลัง มีผลทําใหเสนใย มีความยาวเพิ่มข้ึนและขนาดบางลง เสนใยเรียงตัวขนานกันมากข้ึน 
     

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

-  การควบ (Doubling) หมายถึงการปอนสไลเวอรตั้งแต 2 เสนข้ึนไปเขาไปในโซนรีด  
เพื่อลดขนาดแลวทําให สไลเวอรรวมตัวกันออกมาเปนเสนเดียว เพื่อลดความไมสมํ่าเสมอและผสมใย
ใหคลุกเคลาดียิ่งข้ึน แสดงการควบในภาพท่ี 2.8 

 

 
 ภาพท่ี 2.8  การควบ (Doubling) 

 
4)  การตีเกลียว (Twisting) เพื่อไมใหเสนใยล่ืนไหลออกจากกันและใหยึดเกาะกันดวย   

ความฝด 
5)  การควบหรือการกรอดาย (Winding) เปนส่ิงจําเปนสําหรับการฟอรมเสนดายใหเปนลูกดาย

ตามความตองการสําหรับกระบวนการตอไป 
2.5.1  ระบบการปนดายฝาย (Cotton  spinning  system) 

กระบวนการปนดายฝาย  จะใชเสนใยท่ีมีความยาวเสนใยต้ังแต 20-50 มิลลิเมตร โดย
เร่ิมแรกจะตองนําเสนใยจากเบลมาคัดเลือกเอาส่ิงแปลกปลอมออกเสียกอน แลวจึงนําไปเขาเคร่ือง
ตางๆ  ดังแสดงในภาพท่ี 2.9  การจําแนกเสนดายฝายตามกระบวนการผลิตจะมี 3 ชนิดใหญๆ คือ 

น้ําหนกั/ความยาวท่ีปอนเขา 
น้ําหนกั/ความยาวท่ีออก 
ความยาว/น้ําหนักท่ีออก 
ความยาว/น้ําหนักท่ีปอน 
ความเร็วผิวของลูกกล้ิงคูหนา 
ความเร็วผิวของลูกกล้ิงคูหลัง 
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เสนดายสาง (Carded arn) จะมีขนาดใหญและลักษณะหยาบต้ังแตเบอร 6-30  Ne มีขน
มากและผิวสัมผัสไมดี ใชทอเปนผาดิบ  ผาขาวมา  ผาหม เปนตน 

เสนดายหวี (Comb yarn) จะมีขนาดเล็กต้ังแตเบอร 30 Ne ข้ึนไป เรียบสม่ําเสมอดี  
เนื่องจากใชเสนใยยาวและทําการควบและรีดหลายคร้ังกอนท่ีจะเขาเคร่ืองหวี ใชทอเปนผาบางสําหรับ
ตัดเส้ือ 

เสนดายโออี (O.E. yarn)  จะมีขนาดใหญตั้งแตเบอร 6-30 Ne มักใชทอเปนผายีนส  
ผาใบ 
 

1
2

3 4

5
6

8 9

7

 
ภาพท่ี 2.9  กระบวนการปนดายฝายแบบวงแหวน 
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ข้ันตอนกระบวนการปนดายฝาย (Cotton spinning system) 

-  Bale lay-down, Mixing : ในการปนดายจะตองใชฝายจํานวนมาก เพื่อใชใน        

การผสม  

-  เคร่ือง Bale Opener :  ทําหนาท่ีเปดเบลเสนใย  เพื่อใหเสนใยกลับคืนสูสภาพเดิม

และทําใหการผสมคลุกเคลาดีข้ึน     

-  เคร่ือง Opener :  ทําหนาท่ีเปดเสนใยใหเปนปุยเล็ก ๆ  และทําความสะอาดเสนใย  

-  เคร่ือง Scutcher or Picker : ทําหนาท่ีเปดเสนใยและทําความสะอาดมากข้ึนแลว     

สงตอไปยังเคร่ืองสางใย 

-  เคร่ืองสางใย Carding : ทําหนาท่ีเปดเสนใยใหเปนเสนใยเดี่ยวๆ เรียงตัวขนานกัน 

กําจัดส่ิงสกปรกและทําเสนใยใหเปนแผน (Web) 

-  เคร่ืองรีด (Drawing) : ทําหนาท่ีควบและลดขนาด เพื่อเปนการผสมและทําใหเสนใย

มีความสม่ําเสมอ จะตองผานเคร่ืองนี้ 1-3 คร้ัง 

-  เคร่ืองหวี (Combing) : เปนการหวีเสนใยส้ันท้ิงโดยประมาณ 5-25% ทําความ

สะอาดเพื่อใหไดเสนดายท่ีมีคุณภาพสูง 

-  เคร่ือง Roving :  ทําหนาท่ีลดขนาด  ตีเกลียวและทําใหอยูในรูปของโรฟวิ่ง 

-  เคร่ือง Spinning :  ทําหนาท่ีลดขนาด  ตีเกลียวและกรอเปนหลอดดาย 
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การป ั่นด าย COTTON 100 %
เบลฝ าย (Bale)

เคร ื่องผสม (Blow Room)

เคร ื่องสางใย (Carding)

เคร ื่องต ีเกล ียว (Twisting)

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

เคร ื่องร ีดข ั้นส ุดท าย (Finish  Draw)

เคร ื่องโรฟว ิ่ง (Roving)

เคร ื่องป ั่นด าย (Ring Spinning)

เคร ื่องกรอด าย (Winding)

ด ายสาง (CARD  YARN)

เคร ื่องทําแผ นสไลเวอร  (Ribbon  Lap)

เคร ื่องหว ีเส นใย (Comber)

เคร ื่องร ีดข ั้นตอนท ี่1 (Draw Step 1)

เคร ื่องร ีดข ั้นตอนส ุดท าย(Finish Draw)

เคร ื่องโรฟว ิ่ง (Roving)

เคร ื่องป ั่นด าย (Ring Spinning)

เคร ื่องกรอด าย (Winding)

ด ายหว ี (COMB YARN)

เคร ื่องควบ (Doubling)

 
ภาพท่ี 2.10  แผนภูมิกระบวนการปนดายใยส้ัน 
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2.5.2  วัตถุประสงคและหนาท่ีของเคร่ืองจักรในกระบวนการปนดายใยส้ัน 
1)  เคร่ืองผสมเสนใย  (Blow  room) 

-  ผสมเสนใยจากเบลฝายหรือใยสังเคราะหหลายๆ เบล  
-  ผสมฝายตางชนิด โดยตองพิจารณาถึงสมบัติอ่ืนๆ  เชน สีฝาย, ไมโครแนร, เกรดและ

ความยาวใหแตละชนิดมีความสม่ําเสมอ 
-  กระจายฝายในเบลใหเปนปุยเล็ก ๆ 
-  ทําหนาท่ีผสมคลุกเคลาปุยฝายจากเบลฝายตางๆ ใหเขากัน 
-  แยกส่ิงสกปรก เชน เมล็ด เปลือก ใบ และใยส้ันท่ีไมตองการออกไป 
-  ทําฝายปุยใหเปนแผนมวนแลบแลวสงเขาเคร่ืองสางใย (Carding) หรือใชลมดูด     

สงเสนใยไปตามทอเรียกวา Chute Feed ดังภาพท่ี 2.11  
 

 
ภาพท่ี 2.11  เคร่ืองผสมเสนใย  (Blow room) 
 

2)  เคร่ืองสางใย  (Carding machine) 
-  ทําหนาท่ีเปดและแยกกระจายฝายท่ีเปนกลุมกอนใหเปนเสนใยเดี่ยว ๆ 
-  ทําความสะอาด  กําจัดเมล็ด, เปลือก, ใบไมและใยส้ัน 
-  สางเสนใยใหเรียงตัวขนานกัน 
-  ทําการลดขนาด (Draft)   คา Draft  โดยประมาณ  100  เทา 
-  รวบแผน Web ใหเปนสไลเวอร (Sliver) ตามน้ําหนักตอความยาวท่ีกําหนดไวบรรจุ

ลง ถัง แลวสงตอเขาไปยังเคร่ือง Sliver lap หรือเคร่ืองรีด 
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สวนประกอบท่ีสําคัญๆ ของเคร่ืองสางใย (Carding) แสดงในภาพท่ี 2.12 สามารถแบง
เคร่ืองสางใย  ออกไดเปน 3 สวนใหญๆ คือ  

  สวนปอนและลิคเกอรอิน  (Feed and licker-in (Taker-in) Section.) 
  สวนไซลินเดอรและแฟลท (Cylinder  and  flat  section.) 
  สวนดอฟเฟอรและคอยเลอร (Doffer and coiler section.) 

 

 
ภาพท่ี 2.12  เคร่ืองสางใย  (Carding machine) 
 

    สวนปอนและลิคเกอรอิน 
-  มวนแลบหรือลูกแลบ (Lap)  
-  ลูกกล้ิงปอนแลบ (Lap roller) 
-  ลูกกล้ิงปอน (Feed roller) 
-  แผนปอนเสนใย (Feed plate) 
-  โหมดไนฟ (Mote knives) 
-  ลูกกล้ิงลิคเกอรอิน Licker-in or  Taker-in 

  สวนไซลินเดอรและแฟลท   
-  แผนกัน้ดานหลัง (Back plate)         
-  แฟลท (Flat)  
-  เมนไซลินเดอร (Main cylinder) 
-  ไซลินเดอร สกรีน (Cylinder screen) 
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-  แปรงทําความสะอาดแฟลท  (Spiral brush) 
-  แผนกัน้ดานหนา (Front plate) 

  สวนดอฟเฟอรและคอยเลอร 
-  ลูกกล้ิงดอฟเฟอร (Doffer) 
-  หวี (Fly Comb) 
-  แผนเว็บ (Web) 
-  ลูกกล้ิงอัดรีด (Calender roller) 
-  สไลเวอร (Sliver) 
-  คอยเลอร (Coiler) 
-  ถังสไลเวอร (Can) 

3)  สไลเวอรแลบ  (Sliver  lap) 
-  ทําสไลเวอรใหเปนมวนฝาย (Lap) ใหไดขนาดตามน้ําหนักและความยาว                  

ท่ีกําหนด 
-  ผสมเสนสไลเวอรชนิดเดียวกันหรือตางชนิดกัน คร้ังละ  20-24  เสน 
-  ลดขนาด (Draft ) เสนสไลเวอรได  1.5-2  เทา 
-  ทําเปนมวน Lap แลวสงตอเขาไปยังเคร่ือง Ribbon Lap 

4)  ลิบบอนแลบ (Ribbon lap) 
-  ผสมมวนLap จากเคร่ืองสไลเวอรแลบคร้ังละ 6 ลูก 
-  ทํา Sliver Lap ใหเปน Ribbon Lap  ตามน้ําหนักและความยาวท่ีกําหนด 
-  รีดเสนสไลเวอร (Sliver) อยางตอเนื่องใหเสนใยมีความสมํ่าเสมอและเหยียดตรง 
-  ลดขนาดได (Draft)  5-8  เทา 
-  ทําเปน Ribbon Lap แลวสงตอขาไปยังเคร่ือง Comber 

5)  เคร่ืองหวี (Comber) 
-  ผสม Lap (แผนฝาย) จากเคร่ืองริบบอนแลบคร้ังละ  8  ลูก 
-  หวีสางเสนใยส้ันท่ีไมตองการออก (Waste  5-25%) 
-  กําจัด Nep และส่ิงสกปรกออกจากพวกใยยาว 
-  ทําใหเสนใยยาวท่ีมีลักษณะเปนตะขอ (Hook) เหยียดตรงและเรียงตัวขนานกัน        

ดียิ่งข้ึน 
-  ลดขนาด (Draft) ได  8.6-19.6  เทา 
-  ทํา Lap ใหเปนสไลเวอรตามนํ้าหนักท่ีกําหนด แลวบรรจุลงถังเพื่อสงตอไป      

เคร่ืองรีดปุย  



23 
 

 

ภาพท่ี 2.13  เคร่ือง Comb       
 

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

  ผสมเสนสไลเวอร (Sliver)  ขางละ  6-8  เสน  
  ผสมเสนสไลเวอร ท่ีเปนเสนใยตางชนิด 
  ทําใหเสนใยเรียงตัวขนานกันดียิ่งข้ึน 
  ลดขนาด (Draft) ได  3.6-11.0  เทา 
  ทําสไลเวอรใหไดน้ําหนัก/ความยาวตามท่ีกําหนด  แลวบรรจุลงถังเพื่อสงตอไป

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

  ผสมเสนสไลเวอร ขางละ  6-8  เสน 
  ทําใหเสนใยผสมกลมกลืนกัน และการเรียงตัวขนานกันของเสนใยดีข้ึนกวา 

Draw frame step 1 
  ลดขนาด (Draft) ได  3.6-11.0  เทา 
  ทําสไลเวอรใหไดน้ําหนัก/ความยาวตามท่ีกําหนด  แลวบรรจุลงถังเพื่อสงตอไป

หลังเคร่ืองโรฟวิ่ง (Roving) ดังแสดงในภาพท่ี 2.14 
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ภาพท่ี 2.14  เคร่ืองรีด (Draw frame) 
 

7)  เคร่ืองโรฟวิ่ง หรือปนสอง (Roving frame) หรือ Speed frame, Simplex 
-  ลดขนาด (Draft) ได  3.5-12  เทา 
-  ตีเกลียวท่ีเสนโรฟวิ่ง (Roving) ประมาณ  0.5-2  เกลียว/นิ้ว 
-  พันเสนโรฟวิ่ง (Roving) เขาหลอด (Bobbin) แลวสงไปท่ีเคร่ือง Ring spinning frame 
-  ทําสไลเวอรใหเปนเสนโรฟวิ่ง (Roving)  ตามน้ําหนักและความยาวท่ีกําหนด 
 

 
ภาพท่ี 2.15  เคร่ือง Roving 

 
8)  เคร่ืองปนดาย  หรือปนสาม (Ring spinning frame) แสดงในภาพท่ี 2.16 

-  ลดขนาด (Draft) ประมาณ  5-50  เทา 
-  สรางเกลียวท่ีเสนดาย  3.6-64.7  เกลียว/นิ้ว 
-  พันเสนดายเขาหลอดปนสาม (Cop)  
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-  ทําเสน Roving ใหเปนเสนดายตามเบอรท่ีตองการ แลวสงไปเคร่ืองกรอดาย        
 
ชิ้นสวนท่ีสําคัญ ๆ ของเคร่ืองปนดายแบบวงแหวน (Ring spinning) ประกอบดวย 
 

 
ภาพท่ี 2.16  ช้ินสวนเคร่ืองปนดายแบบวงแหวน (Ring spinning) 
 

(1)  ครีล-ราวแขวนโรฟวิ่ง (Creel)          
(2)  ตัวแขวนโรฟวิ่ง (Bobbin holder)  
(3)  หลอดโรฟวิ่ง (Roving)    
(4)  แขนกดลูกกล้ิง (Weighting arm)    
(5)  ตัวทําความสะอาด (Top clearer)   
(6)  ลูกกล้ิงตัวบน (Top roller)    
(7)  ลูกกล้ิงตัวลาง (Bottom roller)  
(8)  สายพานหนัง (Apron)     
(9) ตัวทําความสะอาดดวยลม (Ring-traveller)  
(10)  ไกดนําเสนดาย (Yarn guide) 
(11)  Balloon 
(12)  แกนปนดาย (Spindle) 
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(13)  Balloon controlring 
(14)  Separator 
(15)  วงแหวน-ตัวหวง 
(16)  Lifting motion   
(17)  เบรก (Knee brake) 
(18)  พูเลยชุดขับแกนปนดาย (Spindle tape drive pulley) 

9)  เคร่ืองกรอดาย  (Winding)  
-  กรอเสนดายจากหลอด (Cop) เขาหลอด Cone ตามขนาดและความยาวท่ีกําหนด 
-  นําดายจากหลอดปนสาม (Cop) มาตอใหยาวข้ึนเพื่อความเหมาะสมท่ีจะนาํไปใชงาน 
-  ตอปลายเสนดายแบบ Splicer (ไมมีปม) 
-  ทําหนาท่ีขจดัจุดบกพรองตาง ๆ บนเสนดาย เชน สวนหนา (Thick place)  สวนบาง 

(Thin  place) ปุมปม (Nap) สลับ (Slub) โดยใชอุปกรณ Yarn Clearer  
-  เคลือบ Wax หรือน้ํามันเพือ่ใชทําเสนดายถัก 
 

 
ภาพท่ี 2.17  เคร่ือง Winding 
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2.6  โครงสรางเสนดาย (Yarn Construction) 
โครงสรางเสนดายจะข้ึนอยูกับองคประกอบ 3 อยาง คือ 
1)  ทิศทางและจํานวนเกลียวของเสนดาย 
2)  จํานวนเสนดายควบ 
3)  ขนาดหรือเบอรดาย 

2.6.1  ทิศทางและปริมาณการควบเกลียวของเสนดาย 
1)  เกลียวเสนดาย  (Twist) หนาท่ีของเกลียวในเสนดาย คือทําใหเกิดแรงจับยึดตัวกันของ

เสนใยเปนเสนดาย โดยเฉพาะการปนดายจากเสนใยส้ัน (Staple)  เกลียวดายนับวามีความสําคัญเปน
อยางมากตอการผลิตเสนดาย เพราะนอกจากจะมีอิทธิพลตอสมบัติเสนดายแลว ยังสงผลกระทบตอไป
ถึงกระบวนการผลิตผาทอ ผาถัก ฟอกยอมและการตกแตงสําเร็จ  ตลอดจนการผลิตเปนผลิตภัณฑส่ิง
ทออ่ืนๆ อีกดวย  เสนดายที่มีเกลียวมากจะแข็งกระดาง  สวนเสนดายท่ีมีเกลียวนอยจะออนนุมตอการ
สัมผัส เกลียวในเสนดายมีอิทธิพลตอสมบัติของเสนดาย เชน ความเหนียว ความออนแอของเสนดาย 

-  ทิศทางเกลียวของเสนดาย  แบงออกได 2 ลักษณะ คือ            
  เกลียว S ( S-Twist) 
  เกลียว Z ( Z-Twist) 
 เกลียว S (S-Twist)  คือเกลียวขวา ลักษณะของเกลียวจะเฉียงจากซายไปขวาและ   

ทิศทางการควบเกลียวเหมือนอักษร S   
 เกลียว Z (S-Twist)  คือเกลียวซาย  ลักษณะของเกลียวจะเฉียงจากขวาไปซายและ

ทิศทางการควบเกลียวเหมือนอักษร Z 
 

 
 
 
 
 

 
 

ภาพท่ี 2.18  ทิศทางเกลียวเสนดาย 
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การทดสอบทิศทางของเกลียววิธีงายๆ  สามารถทดสอบไดโดยใชนิ้วหัวแมมือ และ
นิ้วช้ีท้ังสองมือจับเสนดายเอาไวแลวหมุนปลายเสนดายท่ีอยูมือขวาในทิศทางตามเข็มนาฬิกา            
ถาปรากฏวาเสนดายเกิดการคลายเกลียวแสดงวาเสนดายนั้นควบเกลียว S ในทางกลับกันถาเสนดาย
น้ันมีเกลียวเพิ่มข้ึนหรือบิดตัวแข็งข้ึนแสดงวา เสนดายนั้นควบเกลียว  Z     

โดยท่ัวไปโรงงานปนดายใชเกลียว Z  สําหรับเสนดายเดี่ยว สวนเกลียว S มักใชกรณี
พิเศษสวนเสนดายควบ (Plied yarn) จะมีเกลียวสุดทายในทิศทางตรงกันขามกับการควบเกลียวของ
เสนดายเดี่ยว (Single yarn)  

-  ปริมาณการควบเกลียวของเสนดาย 
เกลียว (Twist) เปนส่ิงจําเปนและสําคัญมากในการผลิตเสนดายเพราะเกลียวจะชวยให

เสนใยยึดเกาะเปนเสนดายและทําใหเสนดายมีความแข็งแรงเพ่ิมข้ึน จํานวนหรือปริมาณของเกลียว    
ในเสนดายจะมากหรือนอยข้ึนอยูกับสมบัติของเสนดายและการนําไปใชงาน โดยท่ัวไปเราจะกําหนด
จํานวนหรือปริมาณการควบเกลียวโดยใชตัวคูณคาเกลียวคงท่ี  (Twist factor) และขนาดหรือเบอรของ
เสนดายเปนตัวกําหนด  เสนดายท่ีมีเบอรสูงขนาดเล็กควรจะมีเกลียวมาก จํานวนเกลียวจะกําหนดเปน
เกลียวตอนิ้ว (Twist per inch) หรือ เกลียวตอเมตร (Twist per meter) 

ตัวคูณคาเกลียว (Twist factor) จะเปนคาคงที่ท่ีกําหนดข้ึน จะมีคาต้ังแต 2 ข้ึนไป
สําหรับเสนดายท่ีมีความนุมจนถึง 6 สําหรับเสนดายท่ีตองการความแข็งกระดาง ดังนั้นในกรณี          
ท่ีทราบจํานวนเกลียวและเบอรดาย  เม่ือคํานวณกลับหาตัวคูณคาเกลียวจะทําใหเราทราบวาเสนดาย
นั้นมีเกลียวท่ีเหมาะสมหรือไม 

2)  ตัวคูณคาเกลียว (Twist Factor,TF) 
ตัวคูณคาเกลียว หรือคา Twist Factor (TF)  หรือ Twist Multiplier (TM) นี้เปนตัวเลข

แสดงคาคงท่ีคาหนึ่ง ซ่ึงอาจแสดงถึงความแข็งหรือความออนนุมของเสนดายและเปนคาท่ีใช            
ในการคํานวณหาจํานวนเกลียวของเสนดายท่ีเหมาะสม ตัวเลขนี้จะอยูระหวาง  2.5-6.0  (ในระบบ 
Cotton count) โดยท่ีตัวเลขจะเปนเทาใดนั้นข้ึนอยูกับองคประกอบหลายประการดวยกันไดแก     
เบอรดาย ความยาวเสนใย ชนิดของเสนดายและระบบการปนดาย เนื่องจากสภาพการผลิตเสนดาย    
ในแตละโรงงานไมเหมือนกัน   ดังนั้นจึงตองมีหลักการหาคาจํานวนเกลียวตอความยาวท่ีเหมาะสม
และสามารถประมาณไดโดยอาศัยความสัมพันธระหวางจํานวนเกลียวตอความยาว  คาตัวคูณเกลียว
และเบอรดายดังนี้ 
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ในระบบตรง (Direct) 
 
  จํานวนเกลียวดาย/นิ้ว   =        (2.2) 
 
ในระบบกลับ (Indirect) 
 

        จํานวนเกลียวดาย/นิ้ว =    ตัวคูณเกลียว  counttoncot    (2.3) 
 
ตารางท่ี 2.3  ความสัมพันธตวัคูณคาเกลียว ความยาวเสนใยและชนิดเสนดาย 

ตัวคูณเกลียว ความยาวเสนใย ดายยนื ดายพุง ดายถัก 
ระบบ English Cotton 
Count    
 

ส้ัน 
กลาง 
ยาว 

4.0-5.0 
3.8-4.5 
3.4-3.8 

3.2-3.8 
3.0-3.5 
2.5-3.0 

- 
2.5-3.0 
2.2-2.5 

ระบบ Metric Count  ส้ัน 
กลาง 
ยาว 

120-150 
115-135 
100-115 

100-115 
90-105 
75-90 

- 
75-90 
65-80 

ระบบ Tex  ส้ัน 
กลาง 
ยาว 

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

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

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

 
ตัวคูณคาเกลียว (Twist Factor,TF) (By Japan Spinning Association) 

Cotton  Warp of low twist  3.75  √S          

"       Warp of regular twist   4.0  √S 

"          Warp of hard twist      4.5  √S 

"          Warp  of hard twist           6.0  √S 

"  Weft of low twist  3.25 - 3.5  √S 

"   Weft of regular twist  4.0 √S 

        Knitting      2-3  √S 
หมายเหตุ  N or S เบอรดาย (Yarn count) 

ตัวคูณเกลียว 
tex  
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ตัวอยาง       ตองการปนดายฝายเบอร 20 s  หรือ 30 tex ควรกําหนดใหมีเกลียวดายเปนเทาไร 
วิธีคํานวณ   สมมุติวาพิจารณาคา Twist factor ท่ีเหมาะสมแลวเปนดังนี้คือในระบบตรงเทากับ 3500 

และในระบบกลับเทากับ  3.6  เพราะฉะน้ัน 

ระบบตรง  จํานวนเกลียวดาย/เมตร = 3500 = 639
30

    เกลียว/เมตร 

 
ระบบกลับ  จํานวนเกลียวดาย/นิ้ว = 3.6 20 = 16.1    เกลียว/นิ้ว 

ตัวอยาง        ถานําเสนดายเบอร 20, 22  ไปใชงานในลักษณะเปนเสนดายยืนและเสนดายพุงตามลําดับ 
จะตองใชจํานวนหรือปริมาณการควบเกลียวตอนิ้วเทาไร?  
 ถากําหนดให  คา TF ของเสนดายยืน  =  4    คา TF ของเสนดายพุง  =  3.5 

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

                              T.P.I. ของเสนดายยืน   =    4   √ 20       =     17.8     เกลียวตอนิ้ว 

                              T.P.I. ของเสนดายพุง    =    3.5 √22       =     16.4    เกลียวตอนิ้ว 
 

สําหรับการคํานวณหาคาเกลียวเสนดายจากตัวแปรตาง ๆ จากเคร่ืองปนดาย สามารถ
คํานวณไดดังนี้ 

ในกรณีการปนดายแบบ Ring spinning 
 

 จํานวนเกลียวตอความยาว     =              (2.4)
               

 

3)  อิทธิพลของจํานวนเกลียวตอสมบัติของเสนดาย 
จํานวนเกลียวจะมีอิทธิพลตอสมบัติของเสนดายคือ 
-  เสนดายท่ีมจีํานวนเกลียวต่ําจะมีความออนนุมดีแตความเหนยีวคอนขางตํ่า   
-  เสนดายท่ีมีจํานวนเกลียวสูงจะมีสมบัติเสนดายจะแข็งกระดางความเหนียวจะ 

เพิ่มข้ึนถึงระดับหนึ่งของเกลียวจํานวนหนึ่งจากนั้นความเหนียวจะลดลงพรอมๆ กับความมันวาว
ลดลง 

 
 

ความเร็วของแกนปน (rpm) 
ความเร็วผิวของลูกกล้ิงคูหนา 
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2.6.2  จํานวนเสนดายควบ 
กรณีท่ีตองการเสนดายท่ีมีความเหนียวสูงข้ึนหรือขนาดโตข้ึน กระทําไดโดยนําเสนดาย

เดี่ยวหลายๆ เสนมาควบเขาดวยกัน เชน เสนดายควบ 2  3 หรือ 4 เปนตน   
วิธีการควบเสนดายสามารถผลิตไดหลายรูปแบบ เชน เสนดายแฟนซี  ดายควบจะมีความ

เหนียวสูง  คงทนตอสภาพการใชงานดีกวาเสนดายเดี่ยว  เพราะเสนใยไมหลุดแยกจากกันไดงาย 
โดยท่ัวไปจํานวนเสนดายท่ีควบ จะมีชื่อเรียกเสนดายนั้นๆ แตกตางกันออกไป คือ 
1)  เสนดายเดี่ยว (Single yarn) เปนเสนดายจากเคร่ืองปนดาย 
2)  เสนดายควบ (Ply or Folded yarn) เปนเสนดายท่ีนําเอาเสนดายเดี่ยวจํานวน 2 เสนข้ึนไป

มาควบเกลียวเขาดวยกัน  
3)  เสนดายเคเบ้ิล (Cable or Cord yarn) เปนเสนดายท่ีเอา Ply yarn จํานวน 2 เสนข้ึนไป  

มาควบกันอีกทีหนึ่ง 
 

ตัวอยาง   การใชสัญลักษณแสดงจํานวนเสนดายควบ 
40’S/2   หมายความวา เสนดายเดี่ยวเบอร 40 จํานวน 2 เสนมาควบรวมกันเปนเสนเดียว

       เรียกวาเสนดายควบ (Ply or Folded yarn) 
20’S/3/2  หมายความวาเสนดายเดี่ยวเบอร 20 จํานวน 3 เสนมาควบรวมกันเปนเสนเดียว

       เปนเสนเดี่ยว แลวนําเอาดายควบ (Ply yarn) ท่ีเรียกวา 20’S/3  จํานวน 2 เสนมา
       ควบเปนเสนเดียวเรียกวาดายเคเบิลหรือคอรด (Cable or Cord yarn) 

 
สําหรับในระบบเบอรดายแบบเท็กซ (Tex) และดีเนียรหรือเดนเยอรจะเปล่ียนจาก

เคร่ืองหมาย  ( X )  เปน ( /  )  แทน เชน 20  X  3  X 2  เปนตน    

 

 
ภาพท่ี 2.19  การควบเกลียว 
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2.6.3  ขนาดหรือเบอรดาย  (Yarn count, Yarn numbering) 
คํานิยามของขนาดเสนดาย (Yarn count, Yarn numbering) หมายถึงความสัมพันธระหวาง

หนวยน้ําหนักตอหนวยความยาวของเสนดายหรือความยาวตอหนวยน้ําหนัก และในระบบตางๆ จะใช
หนวยน้ําหนักและหนวยความยาวท่ีแตกตางกันไป  ระบบเบอรดายแบงไดเปน  2  ระบบ คือ 

1)  ระบบตรง  Direct system (Fixed length system) 
ระบบนี้เปนความสัมพันธระหวาง “หนวยน้ําหนักตอหนวยความยาว” โดยมีหลักการ

วิธีการคํานวณและการเรียกเบอรดายดังนี้ คือ 
-  ระบบนี้จะมีความยาวคงท่ี (Constant) 
-  ขนาดของเสนดายจะข้ึนอยูกับตัวเลข คือ 

  ถาตัวเลขมาก (100)  เสนดายจะมีขนาดใหญ   
  สวนตัวเลขนอย (10)  เสนดายจะมีขนาดเล็ก 

-  ใชกับเสนดายใยสังเคราะหท่ีเปน Filament, Textured  และไหม (Silk) 
-  ระบบท่ีนยิมใชคือ เทกซ (Tex),  ดเีนียรหรือเดนเยอร (Denier) 

•  ระบบ Tex 
-  ระบบนี้ หนวยน้าํหนกัท่ีใชจะเปนกรัม (Grams) หนวยความยาว 1,000 เมตร หรือ 

1  กิโลเมตร  
-  เพราะฉะน้ัน เสนดาย 1 เทกซ คือ เสนดายหนัก  1  กรัม  ยาว  1000  เมตร  
-  หนวยนี้เปนระบบท่ีองคการมาตรฐานระหวางประเทศ (ISO) กําหนดข้ึน เพื่อให

ยึดถือปฏิบัติในแนวทางเดียวกัน 
สมการในการคํานวณหาระบบนี้คือ : 

 
เบอรดาย  =              (2.5) 

                                                              
ตัวอยาง    ถาเสนดายยาว 1,000 เมตร หนัก 10 กรัม เบอรดาย คือ 10 เทกซ ถาเสนดายยาว 1,000 เมตร   

หนัก 100 กรัม เบอรดาย คือ 100 เทกซ เนื่องจาก 1,000 เมตร เปนหนวยความยาวของระบบ 
Tex ซ่ึงเปนความยาวคงท่ี 

ตัวอยาง    เสนดายโพลีเอสเตอรมีความยาว 100 ม. หนัก  2.07  กรัม  จงหาขนาดเปนเท็กซในระบบ
เทกซ  เสนดายหนัก  1  กรัม  ยาว  1000  เมตร  

 

น.น. ของดายตัวอยาง (กรัม)  X  หนวยความยาวของระบบนั้นๆ
ความยาวของดายตัวอยาง  (เมตร) 
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เพราะฉะนั้น   เบอรของเท็กซ  =     ×2.07  1000
100

 

      =     20.7  เท็กซ 
 

•  ระบบ Denier 
-  ระบบนี้  หนวยน้ําหนักท่ีใช เปนกรัม  หนวยความยาวท่ีใช เปน 9,000  เมตร 
-  เพราะฉะน้ัน  เสนดาย 1 ดีเนียร คือ เสนดายหนัก 1 กรัม ยาว 9,000 เมตร 

 
สมการในการคํานวณหาระบบนี้คือ   

  
เบอรดาย  =             (2.6) 
 

  
ตัวอยาง  ถาเสนดายยาว  9,000  เมตร หนัก 10 กรัม เบอรดาย คือ 10 ดีเนียร ถาเสนดาย 

ยาว  9,000  เมตร  หนัก 100 กรัม เบอรดาย คือ 100 ดีเนียร เนื่องจาก 9,000 เมตรเปนหนวย
ความยาวของระบบ Den. ซ่ึงเปนความยาวคงท่ี 

ตัวอยาง   ใยสังเคราะหโพลีเอสเตอรมีความยาว 100 เมตร หนัก 1.67 กรัม จงหาขนาดเปนดีเนียร    
ในระบบดีเนียร  เสนดายหนัก  1  กรัม  ยาว  9000  เมตร  

 

เพราะฉะนั้น   เบอรของดีเนียร =   ×1.67  9000
100

 

             =    150.3 
 

2)  ระบบกลับ  Indirect system (Fixed weight system) 
ระบบนี้เปนความสัมพันธระหวาง  “ หนวยความยาวตอหนวยน้ําหนัก”  โดยมี

หลักการวิธีการคํานวณและการเรียกเบอรดายดังนี้ คือ 
-  ระบบนี้น้าํหนักคงท่ี (Constant) 
-  ขนาดของเสนดายจะข้ึนอยูกับตัวเลข คือ 

  ถาตัวเลขมาก (100)  เสนดายยิ่งมีขนาดเล็ก       
  สวนตัวเลขนอย (10)  เสนดายจะมีขนาดใหญ 

น.น. ของดายตัวอยาง (กรัม)  X  หนวยความยาวของระบบนั้นๆ
ความยาวของดายตัวอยาง  (เมตร) 
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-  ใชกับเสนดายใยส้ัน Spun yarn, Cotton, Worsted, Woollen, Linen และอ่ืนๆ 
-  ระบบนี้นยิมใชกันมากสําหรับ Cotton (ระบบอังกฤษ) Worsted  [ Ne,  Nc,  Nw ] 
-  เสนดายฝายเบอร 1 เทากับดายยาว 840 หลา หนัก 1 ปอนด  (7,000 เกรน) 

สมการในการคํานวณหาระบบนี้คือ    

 
เบอรดาย    =            (2.7) 

            

 
เบอรดาย    =      หรือ        (2.8) 

 
 

ตัวอยาง   เสนดายฝาย เบอร 20 เทากับ 20 x 840 หลา หนัก 1 ปอนด 
ตัวอยาง   เสนดายมีความยาว 120 หลา หนัก 25 เกรน จงหาขนาดเบอรดายเปนระบบฝาย ในระบบ

ฝาย : เสนดายยาว  840  หลา  หนัก  7,000 เกรน (1 ปอนด)  
 

เพราะฉะนั้น    เบอรของดาย       =     
 

                              =    ×7,000  120
800 X 25

 =   40 

              =    ×8.33  120
 25

  =   40 

 
สรุปวรรณกรรมที่เกี่ยวของ จากคุณสมบัติของเสนไหมซ่ึงเปนเสนใยยาวและมีความ

ตอเนื่องตลอดเสน มีผิวท่ีราบเรียบแตไมสมํ่าเสมอตลอดความยาวของเสนใย พื้นท่ีหนาตัดเปนรูป
สามเหล่ียมมุมมน ลักษณะของโมเลกุลจะเปนลูกโซโมเลกุลเหยียดยาว ไมพับตัวกันเหมือน ขนสัตว
โมเลกุลจึงเรียงกันยาวและเกาะตัวกันแนนกวา ไหมมีคุณสมบัติท่ีดีหลายประการดวยกัน สามารถใช
งานไดกวางขวางเปนท่ีนิยมผาไหมมีความสวยงาม เปนเสนใยท่ีมีความแข็งแรงสูงเม่ือเทียบกับความ
ละเอียดของเสนใย มีสภาพยืดหยุนและการทนตอรอยยับไดดี สวมใสสบาย เพราะเสนใยดูดซึม
ความช้ืนไดดี แหงเร็ว ไมจับฝุนงาย สามารถยอมหรือพิมพสีไดหลายชนิด ทอเปนผาท่ีโครงสราง
หลากหลาย ท้ังชนิดท่ีบางเบาท้ิงตัวดีไปจนถึงผาท่ีมีโครงสรางแนน หนัก และมีความแข็งแรงทนทาน

ความยาวของดายตัวอยาง X หนวยของ น.น. ของระดับบนั้น 
หนวยความยาวของระบบน้ัน X น.น. ของดายตัวอยาง 

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

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

7,000 X ความยาว (หลา) 
840 X น.น (เกรน) 
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สูง และในกระบวนการทอผามักมีเศษไหมท่ีเหลือจากการทอผา เศษไหมชนิดน้ีไดมาจากเสนดายไหม
เสนยืนและเสนพุงท่ีเหลือจากการทอผา เศษเสนดายยืนไดมาจากเสนดายไหมท่ีเหลือจากการทอผา
ระหวางตะกอถึงมวนดายยืน และเศษเสนดายพุงไดมาระหวางการทอผา จากการผลิตนั้นมีเศษไหมท่ี
เหลือเปนจํานวนมาก ทําใหเศษไหมเหลาน้ีตองถูกท้ิงโดยสูญเปลา   

สําหรับการปนดายแบบวงแหวนนั้น  คือการลดขนาดของโรฟวิ่งใหเล็กลง เหลือขนาด
ตามท่ีตองการดวยระบบดราฟท แลวผานไปยังไกดนําเสนดาย (thread guide) ตัวหวง (Traveller)      
ซ่ึงเคล่ือนท่ีอยูบนวงแหวน (Ring) แลวจึงไปพันบนหลอดดาย (Bobbin or Cop) ซ่ึงสวมอยูบน       
แกนปนดาย (Spindle)  การพนัดายเขาหลอดจะเกิดข้ึนไดเน่ืองจากความแตกตางกันระหวางความเร็วของ 
Traveller และ spindle เคร่ืองจักรท่ีใชในการปนดายนี้เรียกวาการปนดายแบบวงแหวน (Ring 
spinning) 
 
2.7  งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

2.7.1  ชัยยุทธ ชางสาร และคณะ [7] ไดทําการศึกษาเร่ืองการใชประโยชนจากเศษไหม แลวพบวา 
เศษใยไหมท่ีติดอยูกับผิวรังไหม มีเศษใยประมาณ รอยละ 18 ประเมินราคาประมาณ 17 ลานบาทตอป 
(ขอมูลในป พ.ศ. 2530) ของคาการผลิตท่ีตองเสียไป เพราะโดยท่ัวไปเม่ือชาวบานสาวไหมแลว เศษใย
เหลาน้ีจะท้ิง โดยไมไดนําไปใชประโยชนอีกเพราะเสนใยเกาะกันเปนกระจุกไมสามารถสาวนําเสนไหม
ท่ีดีออกจากรังไหมได 

จากผลดังกลาวขางตน  ทําใหเกิดแนวความคิด  ท่ีจะนําเอาเศษไหมเหลาน้ีมาปน             
เปนเสนดายไหม โดยกระบวนการปนดายฝาย เพราะเคร่ืองปนดายในประเทศไทย รอยละ 90         
เปนเคร่ืองปนดายฝาย โครงการน้ีบรรลุผลดังเปาหมายโรงงานอุตสาหกรรมส่ิงทอไหมท่ีสนใจ
สามารถรับไปดําเนินงานไดโดยไมตองปรับปรุงเคร่ืองจักรมาก 

ผลการวิจัยปรากฎวา สามารถปนเปนเสนดาย มีขนาดเทากับเสนดายฝาย ต้ังแตขนาด 7  
ถึงขนาด 20 จากน้ันไดทําการทดลองนําเสนดาย จากเศษเสนใยไหมไปทําการทอเปนผืนผา และยอมสี 
พบวา ใหประโยชนในการนําไปใชงาน สามารถเพ่ิมรายไดท่ีตองเสียไปจากเศษเสนใยเหลาน้ีไมนอย
กวารอยละ60 

2.7.2  รังสิมา  ชลคุป และคณะ  [8]  กลาววา การผสมเสนใยฝายสีน้ําตาลและเสนใยไหมเหลือง
จากเศษไหม เพ่ือผลิตเสนดายปนผสม เสนใยไหมจากเศษไหมเหลือง ถูกนํามาศึกษาสภาวะเหมาะสม
ในการลอกกาวเซริซินใหเหลือปริมาณเซริซินนอยเพียงพอท่ีสามารถแยกเสนใยจากเศษไหมดวย
เคร่ืองเปดเสนใยได และยังคงสีเหลืองในเสนใย พบวาการตมในนํ้ารอนท่ีอุณหภูมิ 105 °C นาน 60 
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นาที ทําใหเหลือ สีเหลืองในเสนใย และมีปริมาณเซริซินในเสนใยนอยกวา 15% เสนใยฝายน้ําตาล
และไหมเหลือง ถูกนํามาผสมและปนดายท่ีอัตราสวน 50/50 ขนาด 30 tex ในระบบปนดายฝายระดับ
อุตสาหกรรม สมบัติทางกายภาพของเสนดายปนผสมเม่ือเปรียบเทียบกับท้ังดายปนจากเสนใยฝายขาว
และจากเสนใยไหมเหลือง พบวา มีคาความแข็งแรงจําเพาะตํ่าสุด คาการยืดตัวและความไมสมํ่าเสมอ          
ของเสนดายใกลเคียงกับดายปนจากฝายขาว และแสดงความเปนปุมปมสูงสุด และเนื่องจากความ
ละเอียดของเสนใยฝายสีน้ําตาล ทําใหลดคาความเปนขนท่ีผิวเสนดายปนผสม นอกจากนี้คาสีของ
เสนดายปนผสมเปนไปตามกฎการผสมของสีจากเสนใยเด่ียว จึงแสดงผลของคาสีน้ําตาลออกเหลือง 
และสวางมันเงาเพ่ิมข้ึน 

การเตรียมเสนใยฝายสีน้ําตาล B624 กอนการผสม จําเปนตองศึกษาสมบัติทางกายภาพ 
เพ่ือใชเปนขอมูลในการปรับคาพารามิเตอรของเคร่ืองจักร และสําหรับการเตรียมเสนใยไหมจากเศษไหม 
พบวาเสนใยฝายสีมีความยาวเสนใย ขนาดเสนใย และความแข็งแรงของเสนใยคอนขางตํ่า              
เม่ือเปรียบเทียบกับฝายขาว สําหรับการเตรียมเสนใยไหมจากเศษไหมที่เหลือจากการสาวไหมดิบชนิด
ตาง ๆ ไดเลือกเศษรังไหม เนื่องจากมีปริมาณเซริซินต้ังตนสูง ซ่ึงสัมพันธกับสีเหลืองในเสนใย        
การลอกกาวโดยปกติของไหมดวยวิธีตมในสบู-โซดาแอช ทําใหปริมาณเซริซินเหลือในเสนใยนอย 
ขณะเดียวกันทําใหสีเหลืองของเสนใยลดลง จึงไดทําการศึกษาการลอกกาวดวยวิธีตมในนํ้ารอน         
ท่ีอุณหภูมิและเวลาตางๆ โดยท่ีอุณหภูมิ 105 °C นาน 60 นาที ทําใหเหลือปริมาณเซริซินในเสนใย
นอยกวา 15% และยังคงเหลือสีเหลืองในเสนใย ซ่ึงยังสามารถใหคาสีเหลืองแกดายปน และสามารถ
สางเสนใยออกจากรังได โดยไมติดในกระบวนการปนดายฝายระดับอุตสาหกรรม ผลท่ีไดสามารถ
ผลิตเสนดายผสมฝายสีน้ําตาลและไหมเหลือง ท่ีอัตราสวน 50/50 ขนาด 30 tex ผลของสมบัติ         
ทางเชิงกลและความสมํ่าเสมอของเสนดายปนผสม เม่ือเปรียบเทียบกับดายปนจากเสนใยฝายขาว   
และ จากเสนใยไหมเหลือง พบวา ความแข็งแรงจําเพาะตํ่ากวา แตการยืดตัวมีคาใกลเคียงกับดายปน
จากฝายขาว สําหรับความไมสมํ่าเสมอของเสนดาย พบวา มีคาใกลเคียงกับดายปนจากฝายขาว และมี
ความเปนปุมปมสูงกวา แตใหความเปนขนท่ีผิวเสนดายตํ่ากวาเสนดายจากเสนใยเด่ียว เน่ืองจากความ
ละเอียดของเสนใยฝายสีน้ําตาล คาสีของเสนดายปนผสมเปนไปตามกฎการผสม นั่นคือ สีเหลือง    
และความมันเงาของเสนใยไหม ชวยทําใหสีของดายปนสวางข้ึน และเปนสีน้ําตาลออกเหลืองมากข้ึน 
แสดงถึงศักยภาพของการนําเสนใยฝายสีมาปนผสมกับเสนใยจากเศษไหมในระดับอุตสาหกรรมได
เพ่ือการเพ่ิมพ้ืนท่ีของการปลูกฝายสี และการไดผลิตภัณฑสีธรรมชาติของเสนดายปนผสม และ
นอกจากน้ีดายท่ีปนไดมีความเหมาะสมกับการทําเปน Fancy yarn เพราะมีความแข็งแรงจําเพาะ 
(Tenacity) ตํ่า และ ปริมาณ Neps สูง 
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2.7.3  ธีระพงษ ไชยเฉลิมวงศ [9] ศึกษาความเหมาะสมการปนดายผสมเศษไหมจากเปลือกรังกับ
ใยฝายหรือใยโพรีเอสเตอร เศษไหมจากเปลือกรัง (Silk floss) ในประเทศไทยไดถูกท้ิงไปโดยสูญ
เปลามาเปนเวลานาน ผูวิจัยจึงมีแนวความคิดท่ีจะนําเอาเศษไหมจากเปลือกรังน้ีมาปนเปนเสนดายใย
ผสมกับใยฝายหรือใยโพลีเอสเตอร เปนผลิตภัณฑใหมและเกิดประโยชนการใชงาน โดยใช
กระบวนการปนดายท่ีมีอยูแลวในประเทศไทย เพื่อเปนการพัฒนาเทคโนโลยีในการผลิตใหไดรับ
ประโยชนสูงสุด  

ผลการศึกษาพบวาเศษไหมจากเปลือกรัง สามารถนําไปปนผสมกับใยฝายไดดีกวา        
การนําไปผสมกับโพลีเอสเตอร ซ่ึงมีปญหาในกระบวนการผลิตและยังตองปรับปรุงเคร่ืองจักร        
อีกหลายข้ันตอน ท้ังน้ีเนื่องมาจากลูกกล้ิงเปดเสนใยไมเหมาะกับเสนใยสังเคราะห และสัดสวน         
ท่ีดีท่ีสุดของการศึกษาคร้ังนี้คือ การปนผสมเศษไหมจากเปลือกรังกับฝายในสัดสวนรอยละ 67:33 
ดวยเคร่ืองปนดายแบบปลายเปด (Open end spinning) สามารถผลิตเสนดายเทียบเทากับฝาย เบอร26   
มีคาความเหนียว เทากับ 8.5 เซ็นตินิวตันตอเท็กซ เสนดายท่ีไดสามารถนําไปทอและถักเปนผืนผาไดดี 
สามารถนําไปตัดเปนเส้ือผาสําเร็จรูปได 

2.7.4  คชามาศ  ธรรมรงคศักด์ิ [10] ศึกษาความเปนไปไดในการผลิตผาผืนโดย ตรงจากเสน
ใยเศษไหม โดยวิธีการสางและทําใหติดกันเปนแผนผืนโดยการใชความรอน พรอมท้ังศึกษาสมบัติ
ทางกายภาพและสมบัติทางกล เชน ความทนแรงดึงและแรงฉีกของผาผืนท่ีผลิตได เพ่ือการนํามาใช
ประโยชนเปนผลิตภัณฑส่ิงทอ การทดลองผลิตผาผืนโดยตรงทําไดโดยการผสมเศษไหมเคบะจาก
เปลือกรังไหมกับเสนใย สังเคราะหพอลิโอฟนและพอลิเอสเทอรท่ีมีจุดหลอมเหลวตํ่าในอัตราสวน 
20-35% โดยนํ้าหนัก จากนั้นจึงนําไปสางดวยเคร่ืองสางแบบลูกกล้ิงเพ่ือใหเสนใยเกาะเกี่ยวกัน เปน
แผน แลวนําไปผานลูกกล้ิงรอนซ่ึงจะทําใหเสนใยสังเคราะหหลอมเหลวเช่ือมเสนใย ไหมใหติดกัน
อยางแข็งแรง ดวยวิธีดังกลาวพบวา สามารถผลิตผาผืนท่ีมีลักษณะนุม สีขาวนวลและมีความมันเงา
ตามลักษณะของเศษไหมที่มีความหนาแนนเชิงพ้ืนท่ี 60 กรัมตอตาราเมตร คาสัมประสิทธ์ิความผัน
แปรของความหนาซ่ึงแสดงถึงความสมํ่าเสมอของผาอยูใน ชวงท่ียอมรับไดคือ ประมาณ 8-10 
เปอรเซ็นต นอกจากน้ีผาผืนไหมยังมีความสามารถในการใหอากาศผานไดดี แตมีความสามารถในการ
ดูดซับความช้ืนในอากาศประมาณ 2.0-3.6 เปอรเซ็นต และจากการทดสอบสมบัติทางกลพบวา เม่ือ
เพ่ิมปริมาณเสนใยสังเคราะหมากข้ึนผาผืนเศษไหมท่ีไดจะมีความแข็งแรง เชิงกลเพิ่มข้ึน แตผาผืนท่ีมี
ปริมาณเศษไหมมากวาจะมีความออนนุมดีกวา ผาผืนท่ีผสมเสนใยสังเคราะหพอลิเอสเทอรประมาณ 
25-30 เปอรเซ็นต จะมีความนุมและความแข็งแรงดีท่ีสามารถยอมรับได 
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2.7.5  Kannan V.A.(1987) [11]  บรรดาเสนใยธรรมชาติทุกประเภท ไมมีเสนใยธรรมชาติอ่ืนใด
ท่ีจะมีประวัติอันยาวนานและนาสนใจเทากับเสนใยไหม จากประวัติของการคนพบที่เร่ิมจากเจาหญิง
ในประเทศจีน รูจักการนําเสนไหมมาปนใชในการทอผา แตเม่ือกลาวถึงเสนไหมปน (Spun silk) นั้น 
เราเพ่ิงจะรูจักกัน  เม่ือประมาณ 250 ปมาน่ีเอง 

ในกระบวนการสาวไหมจากรังไหม จะเกิดเศษไหมท่ีพันกันยุงเหยิงและเกาะกันเปนกระจุก 
ซ่ึงในอดีตไมไดนําเอาสวนน้ีใชประโยชนอ่ืนใด เนื่องไมคํานึงการใชประโยชนในเชิงการคา 
จนกระท่ังปจจุบันจึงไดมีการนํามาใชประโยชนในทางส่ิงทอ และเปนท่ีแนนอนวาสมบัติจากเสนไหม
ปนน้ีจะดอยกวา เสนไหมท่ีไดจากการสาวซ่ึงมีความยาวอยางตอเนื่อง แตอยางไรก็ตามเสนใยหรือ
เสนดายท้ังสองประเภทน้ีก็ไดมาจากรังไหมท่ีมีลักษณะและสมบัติเปนไหม ไหมแทๆ ราชินีแหงส่ิงทอ 
โดยในกรรมวิธีการสาวไหมจะรวมเอาเสนไหมจากรังไหมหลายๆ รังมาสาวเปนเสนดายเดี่ยว 
เชนเดียวกับเสนไหมปนท่ีจะรวมเสนใยส้ันๆ มาปนและตีเกลียวเปนเสนดายใชในการทอผา    
เสนดายไหมปนสามารถผลิตมาจากเศษของไหมบา เชน ทาซาร,มูกาและอีริ ผาจากเสนไหมปนนี้  
เปนท่ียอมรับกันในวงการตกแตงตางๆ วงการเส้ือผาสําเร็จรูป เพราะสมบัติทางความคงทนตอการซัก, 
ความออนนุม,ความเงามัน ผิวสัมผัสและสมบัติท่ีดีในการสวมใส คือ จะใหความรูสึกอบอุนใน        
ฤดูหนาวและเย็นสบายใจในฤดูรอน นอกจากน้ันยังสามารถนําไปปนผสมกับเสนใยประเภทอ่ืนๆ เชน 
ขนสัตว เพ่ือใหสมบัติท่ีดีข้ึนและใชประโยชนไดกวางขวางยิ่งข้ึน ในประเทศอินเดียเศษไหมท้ังจาก
ไหมปาและไหมเล้ียงทุกประเภทประมาณปละ 2,700 ตัน จะถูกสงไปยังโรงงานเพ่ือปนเปน      
เสนดายไหมและสงออกไปจําหนายยังตางประเทศ โดยโรงงานท่ีผลิตเสนไหมปนเหลาน้ี จะเปน    
ของรัฐบาลและขนาดของเสนดายหรือเบอรดายท่ีนิยมผลิตและใชกัน คือ เบอร 2, 5, 7, 10 และ 20 
และมีกระบวนการผลิต ดังน้ี 

กระบวนการปนเสนไหม  ในการปนเสนไหมวัตถุดิบท่ีจะใชจะไดมาจากเศษไหมตางๆ     
ซ่ึงในเศษไหมจะมีส่ิงปรกอยูมาก และในการปนดายส่ิงท่ีสําคัญและมีผลตอคุณภาพของเสนดาย ก็คือ 
จะตองขจัดเอาส่ิงสกปรกตางๆ เหลาน้ีออกไปเพ่ือใหเสนดายท่ีมีคุณภาพ 

การลอกกาว  ในเสนใยไหมจะมีกาวจากธรรมชาติหอหุมอยู เรียกวา เซริซิน ซ่ึงจะตอง     
เอาออกกอนท่ีจะนําไปปน โดยใชวิธีการตม 

การเตรียมการ การท่ีเสนใยจะผานกระบวนการตางๆ ไดอยางมีประสิทธิภาพหรือสมบูรณ
นั้น ส่ิงท่ีสําคัญมากก็คือการคัดความยาวของเสนใยตามท่ีตองการ ทําใหเสนใยเรียงตัวขนานกัน     
โดยกระบวนการหวี เพ่ือขจัดเสนใยส้ันออก 
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การรีดปุย เสนใยท่ีผานการเตรียมการหรือการหวีแลว จะถูกสงตอไปยังเคร่ืองรีดปุย เพ่ือ   
ลดขนาดแลวปนตีเกลียวรวมกันเปนเสนดาย 

การควบและการตีเกลียว หลังจากปนเปนเสนดายแลว เสนไหมปนน้ีจะถูกนําไปควบและ  
ตีเกลียว ซ่ึงจะข้ึนอยูกับความตองการท่ีจะนําไปใชงานอาจจะเปน 2 หรือ 3 เสนมาควบกัน หรือ 
อาจจะนําไปควบกับเสนดายประเภทอ่ืน เชน ขนสัตว เปนเสนดายใยผสม 

การตกแตง เปนกระบวนการพิเศษท่ีใชสําหรับตกแตงเสนไหมปน โดยจะผานข้ันตอน  การ
ทําความสะอาด,การเผาขน เพ่ือทําใหเสนดายมีความสม่ําเสมอและเงามัน 

การกรอ เสนไหมปนท่ีสําเร็จจะถูกนําไปกรอใหเปนรูปรางตางๆ กัน เชน ไจ รูปกรวย 
(Cone) หรือ เปนหลอด (Cheese) เพ่ือสะดวกในการขนสงและการซ้ือขาย 

การใชประโยชนจากเสนไหมปน  เสนไหมปนถูกนํามาใชประโยชนในทางส่ิงทอ          
อยางกวางขวาง เชนเดียวกับไหมท่ีสาวจากรังไหมท่ัวๆไป เชน นําไปทอหรือถักผาประเภทตางๆ เชน 
ผาเช็ดหนา ผาพันคอ ผาคลุมไหล ตลอดจนทําเปนเสนดายเย็บ ผลิตภัณฑจากเสนไหมปนท่ีนิยม     
ผลิตกันมากในอินเดีย คือ เส้ือเช้ิตและชุดนอนสําหรับสุภาพบุรุษและสุภาพสตรี โดยเฉพาะชุดช้ันใน
ซ่ึงคอนขางจะเปนท่ีนิยมในหนารอน เพราะสมบบัติทางดานความเงางาม น้ําหนักเบา ความสละสลวย
ในเน้ือผาโดยธรรมชาติ ผิวสัมผัสและสมบัติท่ีดีในการสวมใส นอกจากน้ันเสนไหมปนจากเศษไหมนี้ 
ยังนํามาใชอุตสาหกรรมไฟฟา คือ ใชเปนฉนวนในสายไฟฟา เคเบ้ิลและสายพานสงกําลัง  

2.7.7  สรุปงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 
จากผลการวิจัยของชัยยุทธ  ชางสารและคณะ ทําใหทราบวาสามารถนําเศษไหมมาปน  

เปนเสนดายใยส้ันได ซ่ึงการนําเศษดายท่ีเหลือจากการทอมาปนเปนเสนดายน้ันนาจะสามารถทําได
เชนเดียวกันหากผลของการตีเปดเสนดายไมทําใหคุณสมบัติของไหมสูญเสียมากเกินไป   

งานวิจัยของรังสิมา  ชลคุปและคณะน้ันไดกลาวถึงการผสมเสนใยฝายสีน้ําตาลและเสนใย
ไหมเหลืองจากเศษไหม เพ่ือผลิตเสนดายปนผสม เสนใยไหมจากเศษไหมเหลือง ผลท่ีไดสามารถผลิต
เสนดายผสมฝายสีน้ําตาลและไหมเหลือง ท่ีอัตราสวน 50/50 ขนาด 30 tex  ดังนั้นผูทําการวิจัยจึงเกิด
แนวความคิดในเร่ืองของการผสมเสนใยฝายหากการทดลองการปนดายดวยเศษไหม  100%               
ไมสามารถใหคุณสมบัติเหมาะสมเพียงพอกับการนําไปใชประโยชน 

งานวิจัยของธีระพงษ ไชยเฉลิมวงศ ศึกษาการใชเปลือกรังไหมมาปนผสมกับเสนใยฝาย
และโพลีเอสเตอร ซ่ึงการศึกษาทดลองพบวาสามารถปนเปนเสนดายได โดยใชสวนผสมเปลือกรังไหม
และเสนใยฝายในสัดสวนรอยละ 67:33 ซ่ึงเปนสัดสวนท่ีดีท่ีสุด และสามารถนําเสนดายไปใช
ประโยชนได 
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งานวิจัยของคชามาศ ธรรมรงคศักด์ิ ศึกษาการผลิตผาผืนโดย ตรงจากเสนใยเศษไหม โดย
วิธีการสางและทําใหติดกันเปนแผนผืนดวยการใชความรอน และทดลองผลิตผาผืนโดยตรงทําไดโดย
การผสมเศษไหมเคบะจากเปลือกรังไหมกับเสนใย สังเคราะหพอลิโอฟนและพอลิเอสเทอรท่ีมีจุด
หลอมเหลวตํ่าในอัตราสวน 20-35% โดยนํ้าหนัก จากน้ันจึงนําไปสางดวยเคร่ืองสางแบบลูกกล้ิง
เพื่อใหเสนใยเกาะเก่ียวกัน เปนแผน แลวนําไปผานลูกกล้ิงรอนซ่ึงจะทําใหเสนใยสังเคราะห
หลอมเหลวเช่ือมเสนใย  จากงานวิจัยนี้ทําใหทราบถึงวิธีการยึดติดเสนใยเศษไหมดวยกระบวนการละ
ลายเสนใยท่ีมีจุดหลอมเหลวตํ่า ผสมกับเศษไหมซ่ึงสามารถทําเปนผืนผาไดโดยไมตองผาน
กระบวนการปนดาย  

Kannan V.A.  ไดกลาวไววา “ในกระบวนการสาวไหมจากรังไหม จะเกิดเศษไหมท่ีพันกัน
ยุงเหยิงและเกาะกันเปนกระจุก ซ่ึงในอดีตไมไดนําเอาสวนนี้ใชประโยชนอ่ืนใด เน่ืองไมคํานึงการใช
ประโยชนในเชิงการคา แตปจจุบันไดมีการนํามาใชประโยชนในทางส่ิงทอบางแลว และสมบัติจาก
เสนไหมปนน้ีจะดอยกวา เสนไหมที่ไดจากการสาวซ่ึงมีความยาวอยางตอเนื่อง” 

 



บทที่ 3 
 

วิธีการดําเนินการวิจัย 
  

การวิจัยนี้ เปนการวิจัยเชิงทดลอง โดยมีข้ันตอนการดําเนินงานแสดงตามแผนภูมิการ
ดําเนินงานในภาพท่ี 3.1  
 

 
ภาพท่ี 3.1  แผนภูมิแสดงการดําเนินงาน 
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3.1  สถานท่ีทําการทดลอง  
1)  ภาควิชาวิศวกรรมส่ิงทอ คณะวิศวกรรมศาสตร มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคล

ธัญบุรี 
2)  บริษัท ไทยอคริลิค ไฟเบอร จํากัด  
3)  บริษัท ทีซีเอช ซูมิโนเอะ จํากัด  
4)  บริษัท นันยางอุตสาหกรรม จํากัด 
5)  บริษัท เคนิท จํากัด  
6)  บริษัท อารทรี จํากัด 
7)  บริษัท พรีเมียร เท็กซไทล อินดัสทร้ี จํากัด 
8)  บริษัท เคลฟเวอร อินเตอรเทกซ จํากัด 

 
3.2 วัสดุและอุปกรณท่ีใชในการทดลอง  

1)  เศษเสนดายไหมท่ีเหลือจากกระบวนการทอผาไหม แบบทอก่ีกระตุกและจากเคร่ือง
ทอเรเปยร  

2)  สารปรับสมบัติเสนใยและสารปองกันไฟฟาสถิต 
3)  กลองไมโครสโคป (Microscope) 
4)  เคร่ืองวัดคาความหยิกงอ (Crimp measure) 
5)  เคร่ืองหวีเสนใยส้ัน (Fiber comb sorter) 
6)  แผนกระดานดํา (Black mirror for denier) 
7)  เคร่ืองทดสอบความแข็งแรงของเสนใย (Tenacity& Elongation machine) 
8)  เคร่ืองสางใยขนาดเล็ก (Mini carding machine)  
9)  เคร่ืองสางใย (Carding machine) 
10)  เคร่ืองรีดปุย (Draw frame) 
11)  เคร่ืองโรฟวิ่ง (Roving machine) 
12)  เคร่ืองปนดายแบบวงแหวน (Ring spinning machine) 
13)  เคร่ืองกรอดาย (Auto coner winding machine)  
14)  เคร่ืองทดสอบความเหนียว (Tensile strength tester)  
15)  เคร่ืองทดสอบจํานวนเกลียวตอนิ้ว (Twist tester)  
16)  เคร่ืองช่ังน้ําหนัก (Electronic balance)  
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17)  เคร่ืองระวิงกรอดายแบบอัตโนมัติ (Automatic warp reel)  
18)  เคร่ืองถักถุงมือ (Glove knitting machine) 
19)  เคร่ืองถักถุงเทา (Socks knitting machine) 
20)  เคร่ืองถักสเวตเตอร (Sweater, Flat knitting machine)  

 
3.3  ขั้นตอนการทดลอง 

3.3.1  การเตรียมเศษไหม 
1)  เศษไหมจากเคร่ืองทอกี่กระตุกแบบพ้ืนบาน (Hand loom) จะมีเศษไหมท่ีเกิดจาก      

การทอผาอยู 2 สวน คือ เศษไหมจากแนวเสนดายยืนและเสนดายพุง ซ่ึงเศษไหมทั้ง 2 ประเภทจะมี
ลักษณะท่ีแตกตางกันดงันี้  

-  เศษเสนดายยืน สวนใหญเปนเสนดายท่ีเหลือจากหัวผา สวนท่ีเหลือจากฟนหวีไปถึง
ตะกอและบีมมวนเสนดายยืนหรือสวนท่ีใชมัดติดกับบีมมวนผาท้ังสองดาน ซ่ึงบางคร้ังจะมีหัวผา    
ติดมาดวย จึงตองแยกและตัดเอาสวนท่ีเปนหัวผาออก ปริมาณเศษไหมประเภทนี้ จะมีอยูประมาณ  
10-30 กรัมตอการลงผาหนี่งคร้ังและมีความยาวติดกันเปนเสนยาว ตามความยาวของผา ซ่ึงมี
หลากหลายสี  มีความแข็งและกระดาง  เนื่องจากมีเกลียวสูงและการลงแปง เพื่อเพิ่มความแข็งแรง
ใหกับดายยืน ท่ีตองเสียดสีกับฟนหวีในขณะทอ ดังนั้นเศษจากเสนดายยืนจึงตีเปดเปนเสนใยไดคอน
คางยากกวาชนิดอ่ืน ดังแสดงในภาพท่ี 3.2 การทอผาแบบกี่กระตุกและภาพท่ี 3.3 เศษไหมเสนยืนจาก
เคร่ืองทอแบบกี่กระตุก 
                                             

 
ภาพท่ี 3.2  การทอผาแบบกี่กระตุก 
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ภาพท่ี 3.3  เศษไหมเสนยืนจากเคร่ืองทอแบบกี่กระตุก 
 

-   เศษเสนดายพุง ไดจากเศษดานท่ีเหลือจากหลอดดายพุง ซ่ึงเศษดายในสวนนี้ จะมี   
ความยาวและมักรวมตัวเปนกระจุก ในการทดลองครั้งนี้จําเปนจะตองคัดแยกแตละกลุมออกจากกัน 
จากน้ันจะทําการคล่ีแลวหวีเสนดายใหเหยียดตรงและเรียงตัวขนานกัน เพ่ืองายตอการตัด เศษดายพุง
จะมีปริมาณท่ีไดไมแนนอน แตจะมีสมบัติดานความออนนุมมากกวาเศษไหมจากเสนดายยืน ดังแสดง
ในภาพท่ี 3.4 
                         

            
ภาพท่ี 3.4  เศษไหมเสนพุงจากเคร่ืองทอกี่กระตุก 
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2)  เศษไหมท่ีเหลือจากการทอดวยเคร่ืองเรเปยร (Rapier loom) จะมี 2 ประเภทคือ 
-  เศษจากดายยืน มีปริมาณนอยและกําหนดปริมาณเศษไหมชนิดนี้คอนขางยาก

เนื่องจากกระบวนการผลิตของแตละโรงงานจะมีความแตกตางกัน เชน โรงงานท่ีผลิตผาพื้น (ผาสีพื้น
ไมมีลวดลาย) ก็จะทอผาแบบตอเนื่อง เม่ือเสนดายหมดบีมก็จะนําเสนดายยืนบีมใหมมาทําการตอกับ
เสนดายยืนเดิมท่ีอยูบนเคร่ือง เพื่อลดเวลาในการรอยตะกอใหม และสามารถใชเสนดายยืนไดหมดบีม
ไมท้ิงเศษ ซ่ึงแตกตางกับบางโรงงานท่ีมีการเปล่ียนโครงสรางผาหรือลายผาบอยตามใบส่ังผลิต          
ท่ีจําเปนจะตองตัดท้ิงไมสามารถตอเสนดายหรือใชตะกอเดิมได   ดังนั้นเสนดายยืนท่ีเหลือจะมีความยาว
เทากับระยะหางฟนหวีถึงบีมดายยืนและมวนเก็บในบีมซ่ึงอยางนอยตองมีประมาณหนึ่งรอบของแกนบีม
ซ่ึงขนาดของบีมก็จะมีหลายขนาดแลวแตชนิดของเคร่ืองทอผานั้นๆ   

-  เศษเสนดายพุง คือ ริมผาท้ังสองขางตามความยาวของผืนผา เศษไหมท่ีนํามาศึกษา
ในคร้ังนี้จะมีริมผาแบบเรโน (Reno) ซ่ึงจะประกอบดวย เสนดายยืนท่ีมีความแตกตางจากเสนดายยืน
ในเนื้อผา เพื่อใชในการยึดสวนปลายของเสนดายพุงท้ัง 2 ขางเอาไวกอนท่ีจะตัดออกเพื่อความ
สวยงามของผืนผา สวนท่ีตัดออกนี้จะมีความยาวประมาณ 1.5 – 2.5 นิ้ว ดังนั้นการนําเอาเศษชนิดนี้  
มาใช  จึงจําเปนตองเอาเสนดายยืนออกกอน เพราะเสนดายยืนสวนนี้มักใชเปนดายฝายหรือดายชนิด
อ่ืนท่ีไมใชไหม เพื่อเปนการลดตนทุนการผลิต  ดังแสดงในภาพท่ี 3.5 
 

 
ภาพท่ี 3.5  เศษไหมเสนดายพุงจากริมผาเรโน (Reno) ท่ีไดจากเคร่ืองทอผาแบบเรเปยร  
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3.3.2  ตัดเศษไหม 
นําเสนดายท้ัง 2 ชนิด มาทําการตัดดวยกรรไกรใหมีความยาวประมาณ 38 มิลลิเมตร ดัง

แสดงในภาพท่ี 3.6 เพื่อใหเหมาะกับกระบวนการปนดายใยส้ันแบบวงแหวน ซ่ึงในการศึกษาน้ี จะได
เศษเสนดายไหมจากเคร่ืองทอแบบกี่กระตุกมีน้ําหนักรวมเทากับ 4 กิโลกรัม สวนเศษไหมท่ีไดจาก
เคร่ืองทอผาเรเปยร มีน้ําหนักรวมประมาณ 4 กิโลกรัมเชนกัน 
 
 

                                 

  ภาพท่ี  3.6  การตัดเศษเสนดายไหม 
  

3.3.3  การฉีดพนสารลดไฟฟาสถิต 
     จากการศึกษาทดลองเปดเสนดายเศษไหมกอนนํามาเขากระบวนการผลิตจริงพบวา ขณะ

เปดเสนดายเศษไหม เสนใยจะติดและพันลูกกล้ิงหนาม เสนใยไมสามารถออกมาเปนแผนได
เหมือนกับเสนใยฝาย ซ่ึงมีสาเหตุจากไฟฟาสถิตท่ีเหนี่ยวนําเสนใยใหรวมตัวและติดอยูกับลูกกล้ิงทํา
ใหไมสามารถ เดินเคร่ืองไดอยางตอเนื่อง จึงทําการทดลองฉีดพนสารลดไฟฟาสถิต เพื่อชวยลดปญหา
ดังกลาว ซ่ึงไดผลดีเสนใยติดพันลูกกล้ิงนอยลงและสามารถเดินเคร่ืองไดตอเนื่อง 

นําเศษไหมท่ีตัดแลวแผกระจายลงบนแผนพลาสติก แลวฉีดพนดวยสารลดไฟฟาสถิต  
(TAF-5) ดังแสดงรายละเอียดในภาคผนวก ก ความเขมขน 15% ฉีดพนใหท่ัว โดยใชอัตราสวน
ปริมาณ 1 ลิตร ตอไหม 1 กิโลกรัม หลังจากนั้นจะผ่ึงใหแหงในหองท่ีโลงมีอากาศถายเทสะดวก 
ประมาณ 4-6 ชั่วโมง  ดังแสดงในภาพที่ 3.7 
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ภาพท่ี 3.7  การตากเศษไหมใหแหงหลังพนสารลดไฟฟาสถิต 
 

3.3.4  การทดสอบสมบัติทางกายภาพของเสนใยจากเศษไหม 
1)  ภาพตัดขวางและตามแนวนอน 

ในข้ันตอนการทดลองปนดาย  ส่ิงสําคัญประการหนึ่ ง ท่ีจํ า เปนตองทราบคือ               
การทดสอบหาสมบัติของเสนใย เพื่อหาสภาวะความเหมาะสมของเสนใยในการปนดายและการ
ปรับต้ังเคร่ืองจักร ซ่ึงในการศึกษาทดลองจะทําการทดสอบสมบัติของเสนใยดังนี้                   

-  วัตถุประสงค  เพื่อดูลักษณะทางกายภาพของเศษไหมท้ังทางดานตัดขวางและ     
ตามแนวนอน 

-  ข้ันตอนการทดลอง 
  การเตรียมตัวอยางเสนใยท่ีจะทําการทดสอบ โดยการนําเสนใยกลุมเล็กๆ มาตัด

ตามขวาง โดยใหเสนใยวางอยูในลักษณะต้ังตรงดวยอุปกรณจับยึดและอีกสวนหนึ่งวางในลักษณะ
แนวนอน  

  เปดเคร่ืองคอมพิวเตอร และตัวกลอง เคร่ืองคอมพิวเตอรจะมีการตอพวง
สัญญาณจากตัวกลอง และทํางานดวยโปรแกรมการถายขยายท่ีทํางานรวมกับกลองถายขยาย 

  ปรับคาความชัดท่ีเลนสขยายของตัวกลองจนไดความคมชัดท่ีตองการ                
ท้ังทางดานตัดขวางและทางดานแนวนอน แลวบันทึกผลลงในโปรแกรมซ่ึงสามารถส่ังพิมพหรือ
บันทึกเปนขอมูลภาพถายได ดังแสดงในภาพท่ี 3.8 
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ภาพท่ี 3.8  การถายภาพขยายเสนใย  
 

2)  การทดสอบความยาวเสนใย (Fiber length) 
-  วัตถุประสงค   

การทดสอบความยาวเสนใย เพื่อหาความเปนไปไดและความเหมาะสมใน         
การกําหนดขนาดเบอรดาย ใชเปนขอมูลในการปรับต้ังเคร่ืองในแตละข้ันตอน การปนดาย โดยใช
เคร่ืองทดสอบหาความยาวเสนใยดวยเคร่ืองหวีเสนใย (Fiber comb sorter) และแผนกระดานดํา 
(Black mirror for denier) ดังภาพท่ี 3.9 
 

 
ภาพท่ี 3.9  เคร่ืองทดสอบความยาวเสนใย (Comb sorter and black mirror for denier) 
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-  ข้ันตอนการทดลอง 
  เตรียมตัวอยางทดสอบหนักประมาณ 20 mg. และเก็บไวในหองควบคุมสภาวะ

ความช้ืนสัมพัทธท่ี 65 ± 2% และอุณหภูมิ 27 ± 2 องศาเซลเซียส      
  ดึงและทบตัวอยางหลาย ๆ คร้ัง เพื่อใหเสนใยเหยียดตรงและขนานกันรวมเปน

กลุมเล็กๆ  ดวยมือ         
  นํากลุมเสนใยสางลงบนฟนหวีใหเสนใยเรียงตัวขนานกัน แลวใชปากคีบดึงเอา

เสนใยออกทีละนอย แตละคร้ังท่ีดึงออกความยาวเสนใยจะคอย ๆ ส้ันลง เสนใยท่ีถูกหวีใหเหยียดตรง
แลวจะถูกนําไปวางลงบนแผนบอรดกํามะหยี่สีดํา ซ่ึงเสนใยจะมีความยาวเรียงกันไปจากยาวไปหาส้ัน
ตามลําดับ และจะตองจัดใหเสนใยมีความหนาแนนอยางสมํ่าเสมอตลอด Diagram  

-  หลังจากน้ันจึงทําการลอกรูปของ Diagram นี้ดวยแผนพลาสติกใส หรือ กระดาษ
ไขเขียนแบบ เพื่อนําไปวิเคราะหหาความยาวของเสนใยตอไป 

3)  การทดสอบความละเอียดของเสนใย (Fiber fineness ) 
-  วัตถุประสงค 

การทดสอบความละเอียดของเสนใย เพื่อหาความเปนไปไดและความเหมาะสม   
ในการกําหนดขนาดเบอรดาย และใชเปนขอมูลในการปรับต้ังเคร่ืองจักรในแตละข้ันตอน การปนดาย  
โดยใชเคร่ืองทดสอบหาความละเอียดเสนใยดวยเคร่ืองหวีเสนใย (Fiber comb sorter) แผนกระดานดํา 
(Black mirror for denier) และเคร่ืองช่ังน้ําหนัก (Electronic balance)   

 -  ข้ันตอนการทดลอง 
  นําเสนใยมาเรียงกันตามแนวยาวใหไดความยาว 1 เมตร 
  นําเสนใยไปชั่งหาน้ําหนักดวยเคร่ืองช่ังน้ําหนัก (Electronic balance) ดังแสดง   

ในภาพท่ี 3.10 
 

 
ภาพท่ี 3.10  เคร่ืองช่ังน้ําหนัก (Electronic balance) 
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  บันทึกผลน้ําหนักท่ีไดจากนั้นนําไปคํานวณหาคาความละเอียดดวยสูตรคํานวณ 
 
   Denier =        X  ความยาวระบบ  (3.1) 
      

 
4)  ความหยิกงอของเสนใย  (Crimp)  

การหาคาความหยิกงอของเสนใยโดยใชเคร่ืองวัดคาความหยิกงอ (Crimp measure)  
ดังภาพท่ี 3.11 

 

 
ภาพท่ี 3.11  เคร่ืองวัดคาความหยิกงอ  (Crimp measure) 
 

-  วัตถุประสงค 
เพ่ือใหทราบถึงความหยิกงอของเสนใยเศษไหมวามีความหยิกงอมากนอยเพียงใด 

ซ่ึงสมบัติดังกลาวจะมีผลตอการยึดเกาะกันของเสนใยในเสนดาย 
-  ข้ันตอนการทดลอง 

  นําเสนใยเศษไหมเสนใยเดี่ยวมาทําการถวงดวยโหลด โดยใชกระดาษกาวตัดเปน
รูปส่ีเหล่ียม ซ่ึงมีขนาดตามความเหมาะสมของเสนใยแตละชนิด 

  ทําการปรับต้ังคาของเคร่ืองใหอยูในตําแหนงศูนย ดวยการปรับคาความสมดุล
ตามน้ําหนักของโหลด โหลดท่ีใชถวงจะข้ึนอยูกับขนาด ดีเนียร (Denier) ของเสนใย  

น้ําหนกั (กรัม) 
ความยาว (เมตร) 
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  นับจํานวนรอยหยิกงอ (Crimp) โดยการนับสวนโคงของเสนใยทั้งสองขางหรือ
สวนท่ีโคงข้ึนสูงสุดของเสนใย ตอความยาว 1 นิ้ว จํานวนท่ีไดคือคารอยหยิกงอ (Crimp) ของตัวอยางนั้นๆ 

5)  ความแข็งแรงของเสนใย (Fiber strength) 
-  วัตถุประสงค 

การทดสอบความแข็งแรงของเสนใย  เพื่อหาความเหมาะสมในการนําไปปนดาย
และทอผา โดยใชเคร่ืองทดสอบความแข็งแรงของเสนใยเดี่ยว  ดังภาพท่ี 3.12 

 

 
ภาพท่ี 3.12  เคร่ืองทดสอบความแข็งแรงของเสนใย  (Tenacity& Elongation machine) 

 
-  ข้ันตอนการทดลอง 

เคร่ืองทดสอบความแข็งแรงเสนใยเดี่ยวท่ีใชในการทดลองนี้จะเปนเครื่องทดสอบ
กึ่งอัตโนมัติโดยควบคุมการทดสอบแรงดึงและอัตราการยึดตัวของเสนใยดวยไมโครโปรเซสเซอร     
ท่ีสอดคลองกับโปรแกรมการจับเสนใยแบบหัวจับอัตโนมัติ (Compressed air actuated clamps) เสน
ใยจะถูกดึงอยางตอเนื่องจนขาด และจะเคล่ือนตัวกลับสูตําแหนงเร่ิมตนโดยอัตโนมัติ และจะแสดงผล             
การทดสอบออกมาทางชุดบันทึกแรงดึงและการยึดตัว ขอมูลตางๆ จะถูกบันทึกลงในคอมพิวเตอร ซ่ึง
จะประกอบไปดวยผลของคาแรงดึง และการยืดตัวของเสนใย 

 
 



 
 

52

3.3.5  การเปดเศษไหมดวยเคร่ืองสางใยขนาดเล็ก (Mini carding machine) 
ในข้ันตอนนี้จะนําเศษไหมท่ีผานการตัด และพนสารลดไฟฟาสถิตแลว เขาเคร่ืองสางใย  

ยี่หอ IKEGAMI  รุนHIMEJI   
-  วัตถุประสงค 

เพื่อเปดเสนดายจากเศษไหมใหแตกตัวเปนเสนใย 
-  ข้ันตอนการทดลอง 

  ปอนเศษเสนดายท่ีผานการพนสารลดไฟฟาสถิตเขาหลังเคร่ืองสางใย (Mini carding 
machine) โดยการแผเสนดายใหกระจายตัวอยางสมํ่าเสมอท่ีดานหลังเคร่ือง ดังแสดงในภาพท่ี 3.13 
 

 
ภาพท่ี 3.13  การปอนเสนใยเขาดานหลังเคร่ืองสางใยขนาดเล็ก (Mini carding machine) 
 

  เสนใยจะถูกสางและสงผานไปภายในเคร่ือง ซ่ึงประกอบไปดวย ลูกกล้ิงหนามตัวปอน
ชุดแรก (Feed roller) เสนผานศูนยกลางเทากับ 40 มิลลิเมตร ท่ีมีความเร็วรอบเทากับ 3.4  รอบตอนาที   

  เสนใยจะถูกปอนเขาสูชุด Licker in ท่ีมีขนาดเสนผานศูนยกลางเทากับ 125 
มิลลิเมตร ความเร็วรอบ 178 รอบตอนาที และขนาดเสนผานศูนยกลางเทากับ 100 มิลลิเมตร ความเร็ว
รอบ 8 รอบตอนาที แลวปอนเขาสูชุดสางใย 4 คู  

  เสนใยจะถูกปอนเขาไปท่ีชุดสางใย แบบ Roller card โดยลูกกล้ิงสางเรียกวา 
Worker จะมีขนาดเล็กกวา Stripper ซ่ึงจะทํางานคูกันอยูบน Cylinder และมีท้ังหมด 4 คู Worker มี
ขนาด  เสนผานศูนยกลางเทากับ 65 มิลลิเมตร ความเร็วรอบ 10 รอบตอนาที และ Stripper มีขนาด             
เสนผานศูนยกลางเทากับ 100 มิลลิเมตร ความเร็วรอบ 483 รอบตอนาที 

  เสนใยจะถูกสางดวยลูกกล้ิง Worker กับลูกกล้ิง Cylinder ท่ีมีเสนผานศูนยกลาง
เทากับ 600 มิลลิเมตร ความเร็วรอบ 290 รอบตอนาที แลวสงตอไปยังลูกกล้ิงตัวสุดทาย (Doffer)     



 
 

53

เสนผานศูนยกลางเทากับ 500 มิลลิเมตร ความเร็วรอบเทากับ 9.7 รอบตอนาที ลูกกล้ิงหนามท้ังหมดนี้
ทําหนาท่ีสางแยกเสนใยใหเปนใยเดี่ยวอิสระ ส่ิงสกปรกท่ีปะปนมาจะถูกขจัดออกหลนลงใตเคร่ือง   
ดังแสดงในภาพที่ 3.14 และ ภาพท่ี 3.15   

 

 
ภาพท่ี 3.14  การทํางานของเคร่ืองสางใยขนาดเล็ก (Mini carding machine) 
 
 

 
ภาพท่ี 3.15  การเปดเสนดายเศษไหม 
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  หลังจากผานลูกกล้ิงหนาม Doffer ในเคร่ืองสางใยแลวจะไดแผนเสนใย (Web) ท่ีถูกเปด 
มีลักษณะเปนแผนบางๆ เปนเสนใยเดี่ยว ซ่ึงเสนใยท่ีไดจากข้ันตอนนี้จะถูกนําไปใชยังข้ันตอนตอไป 
ดังแสดงในภาพที่ 3.16 
   

     
ภาพท่ี 3.16  เสนใยหลังผานข้ันตอนการตีเปด 
 

3.3.6  เคร่ืองผสมเสนใย (Blow room) 
เศษเสนใยไหมหลังจากผานการสางดวยเคร่ืองสางใย เพื่อเปดเปนแผนเสนใยแลวจะนํามาวาง

ลงบนรางปอนเสนใยในหองผสม เพ่ือเปดและผสมเสนใยใหผสมคลุกเคลากันมากข้ึน แลวสงตอไป
ยังเคร่ืองสางใยดวยระบบ Chute feed ดังแสดงในภาพที่ 3.17 
 

  
ภาพท่ี 3.17  เคร่ืองผสมเสนใย (Blow room) 
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-  วัตถุประสงค 
  ผสมเสนใย (Blending/Mixing)  
  เปดและทําความสะอาดเสนใย (Opening & Cleaning)  

-  ข้ันตอนการทดลอง 
  ปอนเสนใยเศษไหมเขาเคร่ืองผสมที่สายพานลําเลียง โดยแผกระจายใหท่ัวสายพาน

อยางสมํ่าเสมอ เสนใยท่ีปอนโดยประมาณ 3 กิโลกรัม 

  เคร่ืองผสมท่ีใชในการศึกษาคร้ังนี้จะประกอบไปดวยชุดรางปอนลําเลียงเสนใย            
( Feed Table) (1) และชุดลูกกล้ิงควบคุมปริมาณเสนใย (3) ท่ีมีความเร็วรอบอยูท่ี 22 รอบตอนาที  
ขนาดเสนผาศูนยกลางของลูกกล้ิงจับสายพานลําเลียงเทากับ 400 มิลลิเมตร ลูกกล้ิงตัวตีเปดเสนใย   
ชุดแรก (Retaining roll) (8) มีขนาดเสนผานศูนยกลาง 380 มิลลิเมตร ความเร็วรอบ 328.60 รอบตอนาที  
และลูกกล้ิงควบคุมปริมาณเสนใย (Evener roll) (7) มีขนาดเสนผาศูนยกลางเทากับ 330 มิลลิเมตร 
ความเร็วรอบเทากับ 281.70 รอบตอนาที และเสนใยจะถูกสงไปตามทอลมและแรงลมจากพัดลม 
Blower เปนตัวสงใหเสนใยไปยังหลังเคร่ืองสางใย ซ่ึงเปนการทํางานตอเนื่องกันดังแสดงในภาพท่ี 3.18 

 

 
ภาพท่ี 3.18   เคร่ืองปอนและผสมเสนใย (Blending feeder) 

 

(1) Feed table : รางปอนเสนใย 
(2) Feed table control : ตัวควบคุมรางปอนเสนใย 
(3) Retaining roll : ลูกกล้ิงควบคุมปริมาณเสนใย 
(4) Feed lattice : สายพานปอนเสนใย 
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(5) Cage condenser :  ลูกกล้ิงทรงกระบอกเจาะรู (Screen)   
(6) Material reserve trunk : ทอสํารองเสนใย 
(7) Light barriers : สัญญาณไฟควบคุมปริมาณเสนใย 
(8) Delivery roll :  ลูกกล้ิงสงเสนใย 
(9) Roll cleaner :  ลูกกล้ิงทําความสะอาดหรือเสนใยออกจากลูกกล้ิง Evener roll 
(10) Spike lattice : สายพานหนาม ทําหนาท่ีสงเสนใยข้ึนไปดานบน 
(11) Evener roll :  ลูกกล้ิงควบคุมปริมาณเสนใย   
(12) Stripper roll :  ลูกกล้ิงลอกเสนใยออกจากสายพาน Spike lattice 
(13) Closing flaps :  ปกปดเปด เพื่อสงเสนใย 

3.3.7  การสางใย (Carding ) 
เสนใยที่ผานเคร่ืองผสมเสนใย (Blow room) แลวจะถูกสงมาตามทอสง เขามาท่ีดานหลัง

เคร่ืองสางใย การสางใย (Carding) คือกรรมวิธีการเปดเสนใย (Opening) โดยการแยกกลุมกอนเสนใยเล็กๆ 
(Tuft) จากเคร่ืองผสมเสนใย (Blow room) ใหเปนเสนใยเดี่ยวๆ อิสระ (Individual fiber) เพื่อทํา   
ความสะอาดขจัดส่ิงสกปรก (Trash) ส่ิงแปลกปลอม (Foreign matter) ขจัดใยส้ัน (Short fibers)       
ปุมปม (Nap) และทําใหเสนใยเรียงตัวขนานกัน (Parallel)  ซ่ึงการกระทําดังกลาวเกิดข้ึนโดยใหเสนใย
เคล่ือนผานลูกกล้ิงท่ีมีแผนหนาม 2 แผน แลวเปล่ียนเสนใยใหอยูในรูปของสไลเวอร (Sliver)           
ดังภาพท่ี 3.19 เคร่ืองสางใย  
 

 
ภาพท่ี 3.19  เคร่ืองสางใย (Carding machine) 
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-  วัตถุประสงค 
  เปดเสนใย (Opening) ท่ีไดรับจากเคร่ืองผสมเสนใย (Blow room) ใหเปนเสนใยเดี่ยว ๆ   
  ทําความสะอาด (Cleaning) โดยขจัดฝุน ส่ิงสกปรก ส่ิงแปลกปลอม และขจัดเสน   

ใยส้ัน (Short fibers)   
  ขจัดปุมปม (Nap)  จํานวนปุมปมที่เกิดข้ึนในเสนใยจะเพ่ิมข้ึนในเครื่องผสมเสนใย 

แตท่ีเคร่ืองสางใยจะชวยขจัดและลดจํานวนปุมปมลงได  
  ขจัดใยส้ัน (Short fibers) ใยส้ันจะถูกสางหรือดึงออกดวยหนาม Flat ประมาณ 1-2% 

สวนใยยาวจะติดอยูกับหนามของไซลินเดอร (Main cylinder)  
  ทําใหเสนใยเรียงตัวขนานกัน (Fibers orientation)  โดยไซลินเดอร (Main cylinder) 

จะทําหนาท่ีสางเสนใยใหเรียงตัวขนานกันไปตามแนวขนานของหนาม 
  การลดขนาดหรือการดราฟท (Draft)  คือการรีดหรือดึงยืดเสนใยเรียงใหตัวขนาน

กันโดยไมขาดออกจากกัน   
  ผลผลิตท่ีไดเรียกวาสไลเวอร (Sliver) โดยมีหนวยน้ําหนกัตอความยาวท่ีใชเรียกกัน

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

  แผนเสนใยจะถูกสงมาจากเคร่ืองผสมเสนใย (Blow room) มาตามทอโดยตรงดวย
ลมเรียกวาระบบ Chute feed ดังภาพท่ี 3.20   

 

  
ภาพท่ี 3.20  การสงเสนใยดวยทอลม (Chute feed) 
 

  ลูกกล้ิงปอนจะปอนแผนเสนใยผานไปยังลูกกล้ิง Licker-In หรือ Taker-In ซ่ึงจะดึง
เสนใยออกจากลูกกล้ิงปอนดวยลูกกล้ิงหนาม มีความเร็วรอบเทากับ 475 รอบตอนาที ขนาด
เสนผาศูนยกลางเทากับ 249.50 มิลลิเมตร เพื่อทําการเปดเสนใยใหเปนช้ินเล็กๆ และทําความสะอาด
ขจัดส่ิงสกปรกท่ีมีขนาดใหญๆ  เชน ฝุนผง ส่ิงแปลกปลอม โดยลูกกล้ิง Taker-In จะพาเสนใยหมุนตี
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ผาน Mote knife และ Grid bar กอนท่ีจะสงตอไปยังลูกกล้ิงไซลินเดอร (Main cylinder) ขนาด        
เสนผานศูนยกลางเทากับ 1,289  มิลลิเมตร  ความเร็วรอบเทากับ 318 รอบตอนาที  เพ่ือทําการสางเสนใย
ใหเรียงตัวขนานกันดวยแผนหนามของลูกกล้ิงไซลินเดอร เสนใยช้ินเล็กๆ ท่ีติดมากับลูกกล้ิงไซลินเดอร
จะถูกแยกออกใหเปนเสนใยเดี่ยวๆ อิสระเรียงตัวขนานกันตามแนวของหนามในลูกกล้ิง ซ่ึงการ
กระทํานี้จะเกิดจากการทํางานรวมกันของลูกกล้ิงไซลินเดอรกับหนามของ Flat bars ท่ีเคล่ือนท่ี      
ดวยความเร็วชา ๆ ประมาณ 1-5 นิ้ว/นาที โดยมีหนาท่ีในการขจัดใยส้ัน ปุมปมและส่ิงแปลกปลอมอ่ืนๆ  
ซ่ึงข้ันตอนการทาํงานของลูกกล้ิงไซลินเดอรกับ Flat เราเรียกวาการสางใย (Carding action) ดังภาพท่ี 3.21 

  

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

 
  หลังจากเสนใยผานลูกกล้ิงไซลินเดอรแลวถูกสงตอไปยังลูกกล้ิงหนาม Doffer ท่ีมี

เสนผานศูนยกลาง ขนาด 706 มิลลิเมตร ความเร็วรอบเทากับ 10-15 รอบตอนาที จะทําหนาท่ีทํา     
เสนใยใหอยูในรูปของแผนเสนใยบางๆ ดวย Fly comb เรียกวาเว็บ (Web)  ดังภาพท่ี 3.22 
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ภาพท่ี 3.22  แผนเว็บ (Web) 

 
  แผนWeb จะถูกรวบใหเปนสไลเวอร  (Sliver) แลวสงตอไปยังลูกกล้ิงอัดรีด 

(Calender roller)  และชุดทําขดเสนใยหรือคอยเลอร (Coiler) เพื่อทําหนาท่ีมวนสไลเวอรแลวบรรจุลง
ถัง (Can) อยางเปนระเบียบดังแสดงในภาพท่ี 3.23 
                       

 
ภาพท่ี 3.23  การขดสไลเวอรลงถัง 
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3.3.8  การรีดปุย (Draw frame) 
เสนใยท่ีรวมตัวกันเปนสไลเวอร (Sliver) จากเคร่ืองสางใย (Carding machine) นั้น           

มีลักษณะยังไมเหยียดตรงและไมเรียงตัวขนานกันตามความยาวของสไลเวอรดีพอ ประกอบกับเสนใย
และขนาดของสไลเวอรจากเคร่ืองสางใยในแตละเครื่องมีขนาดน้ําหนักตอหนวยความยาวท่ีแตกตางกัน 
ดังนั้นจึงตองทําการรีดปุยเสนใย เพื่อใหไดสไลเวอรท่ีมีความสม่ําเสมอและขนาดน้ําหนักตอหนวย
ความยาวท่ีใกลเคียงกันมากท่ีสุด เพื่อผลิตเสนดายท่ีมีคุณภาพท่ีดี การปอนสไลเวอร (Sliver) พรอมกัน
หลายๆ เสนเขาสูชุดลูกกล้ิงดราฟท เพื่อทําการลดขนาดหรือดึงรีด (Draft)  ใหเปนสไลเวอรเพียง    
เสนเดียว โดยไมทําใหสไลเวอรขาดออกจากกัน วิธีการนี้เรียกวาการลดขนาดดวยลูกกล้ิง (Roller 
Drafting) นอกจากน้ันยังทําการควบ (Doubling) เพื่อผสมเสนใยและทําใหสไลเวอรมีความสม่ําเสมอ
มากข้ึน ซ่ึงการกระทําดังกลาวจะเกิดจากการใชลูกกล้ิงรีดต้ังแต 2 คูข้ึนไป และมีความเร็วท่ีแตกตางกัน 
ดังแสดงในภาพท่ี 3.24  เคร่ืองรีดปุย (Draw frame) 

 

 
ภาพท่ี 3.24  เคร่ืองรีดปุย (Draw frame) 

 

-  วัตถุประสงค  
  การผสมเสนใย (Blend) 
  การลดขนาดหรือการดราฟท (Draft)  เพื่อใหไดสไลเวอรท่ีมีขนาดน้าํหนักตอความยาว

คงท่ีและตรงตามความตองการ 
  การควบ (Doubling)  เพื่อทําใหเสนใยมีความสม่ําเสมอมากข้ึนทําเสนใยใหเหยียดตรง

เรียงตัวขนานกัน (Parallel) และขจัดเสนใยท่ีหยิกงอ (Hook)  
-  ข้ันตอนการทดลอง 
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  การปรับความเร็วลูกกล้ิงลดขนาดสไลเวอร (Draft condition) ใหไดดังนี้ 
 ลูกกล้ิงตัวท่ี 1 Back roller  เสนผานศูนยกลาง 30 มิลลิเมตร , ความเร็วรอบ 270 รอบ 

ตอนาที 
ลูกกล้ิงตัวท่ี 2 Mid roller    เสนผานศูนยกลาง 30 มิลลิเมตร , ความเร็วรอบ 330 รอบ 

ตอนาที  
ลูกกล้ิงตัวท่ี 3 Front roller  เสนผานศูนยกลาง 48  มิลลิเมตร , ความเร็วรอบ 620 รอบ 

ตอนาที  
   ปรับระยะหางของลูกกล้ิง (Gauge) ตัวท่ี 1 ถึง ตัวท่ี 2 มีระยะหาง 72 มิลลิเมตร 

ระยะหางของลูกกล้ิงตัวท่ี 1 ถึง ตัวท่ี 3 มีระยะหาง 85 มิลลิเมตร   
  นําสไลเวอรท่ีไดจากเคร่ืองสางใย (Carding) จํานวน 6 เสนปอนเขาทางดานหลัง

เคร่ืองรีดปุย (Draw frame) ดังแสดงในภาพท่ี 3.25 ผานระบบลูกกล้ิงรีด 3 คู โดยท่ีลูกกล้ิงคูหนาจะมี
ความเร็วรอบสูงท่ีสุด ซ่ึงจะมีผลทําใหเสนสไลเวอรถูกดึงยึดออกหรือลดขนาด (draft) หลังจากผาน
ลูกกล้ิงรีดออกมาแลว เสนสไลเวอรเหลานี้จะถูกรวบออกมาเปนเสนยาวตอเนื่องกันตลอดแลวบรรจุลงถัง 
 

  
ภาพท่ี 3.25  การปอนสไลเวอรเขาเคร่ืองรีดปุย 

 
  การรีดปุยคร้ังท่ี 2 แบงสไลเวอร ออกเปน 4 เสน ใหความยาวเทากันและปอน        

เขาเคร่ืองรีดปุยอีกคร้ังดวยคาความเร็วรอบ (Draft condition) เดียวกันจะไดสไลเวอรท่ีพรอม            
จะนําไปใชในข้ันตอนตอไป ผลผลิตของเคร่ืองรีดปุยจะข้ึนอยูกับความเร็วรอบของลูกกล้ิงตัวหนา 
(Front roller) ถาความเร็วรอบสูงผลผลิตท่ีไดก็จะสูงตาม ในกรณีศึกษาน้ีลูกกล้ิงตัวหนา (Front roller) 
มีขนาดเสนผาศูนยกลาง 48 มิลลิเมตร และมีความเร็วรอบโดยเฉล่ียเทากับ 620 รอบตอนาที ดังแสดง
ในภาพท่ี 3.26 และ ภาพท่ี 3.27                                               
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ภาพท่ี 3.26  ชุดรวบสไลเวอรและชุดลูกกล้ิงดราฟ 
 

  
ภาพท่ี 3.27  เสนสไลเวอรท่ีผานการดราฟ 
 

3.3.9  โรฟวิ่ง (Roving) 
เคร่ืองโรฟวิ่ง (Roving) จะมีชื่อเรียกไดหลายช่ือคือ Simplex, Speed frame หรือปนสอง   

โดยมีหนาท่ีลดขนาดของสไลเวอร (Sliver) จากเคร่ืองรีดปุย (Draw frame) ใหมีขนาดเล็กลงและ
เหมาะสมท่ีจะนําไปใชในการปนดาย  ผลผลิตท่ีได เรียกวาเสนโรฟวิ่ง(Roving) ซ่ึงจะถูกพนัลงบน
หลอดไมหรือหลอดพลาสติกในรูปของหลอดบอบบ้ิน (Bobbin) ซ่ึงจะถูกนําไปใชกับเคร่ืองปนดาย
แบบวงแหวน (Ring spinning) ตอไป ขนาดหรือเบอรของโรฟวิ่งเรียกวา Hank roving ดังแสดงใน
ภาพท่ี 3.28 
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ภาพท่ี 3.28  เคร่ืองโรฟวิ่ง (Roving) 
 

-  วัตถุประสงค 
  การลดขนาด (Drafting) เพื่อลดขนาดสไลเวอรเปนโรฟวิ่ง (Roving) 
  การตีเกลียว (Twisting) เปนข้ันตอนการพันเขาแกนหลอดโรฟวิ่งและตีเกลียว     

กอนนําไปเขาเคร่ืองปนดาย (Ring spinning) 
  การทําเปนหลอด (Package) 

 การวาง  (Laying) 
 การพัน  (Winding) 
 การทําเปนรูปราง (Building) 

โรฟวิ่ ง เ ม่ือถูกลดขนาดแลวจะถูกปนให มี เกลียวเล็กนอยเพื่อทําให เสนโรฟวิ่ ง                    
มีความแข็งแรงแข็งแรงเพิ่มข้ึน โดยตองมีความแข็งแรงพอท่ีจะทนตอแรงดึง เม่ือคลายออก  
นอกจากนั้นการควบเกลียวยังมีผลทําใหหลอดโรฟวิ่งมีขนาด รูปราง ความแข็งแรงและสามารถทน  
ตอแรงหนีศูนยกลางขณะท่ี Flyer หมุนโดยไมทําใหโรฟวิ่งขาดหรือเสียหาย  

เกลียวของโรฟวิ่งจะเกิดข้ึนระหวางลูกกล้ิงคูหนาของชุดดราฟทกับปกกา (Flyer) เม่ือเสนใย
ถูกปลอยออกจากลูกกล้ิงคูหนาก็จะถูกรวบควบเกลียวและเคล่ือนไปยัง Flyer จํานวนเกลียวจะข้ึนอยูกับ
อัตราการปลอยเสนใยออกจากลูกกล้ิงคูหนากับจํานวนรอบของ Flyer ดังภาพท่ี 3.29โดยท่ัวไปโรฟวิ่ง
จะตองมีเกลียวนอยท่ีสุดเทาท่ีจะทําไดเพื่อสะดวกตอการดราฟทในเคร่ืองปนดายดังแสดงในภาพท่ี 3.30 
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ภาพท่ี 3.29  การตีเกลียว (Twisting) 
 

 
ภาพท่ี 3.30  หลักการทํางาน 
 

-  ข้ันตอนการทดลอง 
  ปรับความเร็วรอบของลูกกล้ิง Draft conditionใหไดดังนี้ 

ลูกกล้ิงตัวท่ี 1 Back roller  ความเร็วรอบ   19 รอบ ตอนาที  
ลูกกล้ิงตัวท่ี 2 Mid roller  ความเร็วรอบ   23 รอบ ตอนาที  
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ลูกกล้ิงตัวท่ี 3 Mid roller  ความเร็วรอบ 134 รอบ ตอนาที 
ลูกกล้ิงตัวท่ี 4 Front roller  ความเร็วรอบ 142 รอบ ตอนาที 

  ปรับระยะหางของลูกกล้ิง ท้ัง 4 ตัวใหไดระยะดังตอไปนี้ 
ระยะหางของลูกกล้ิง (Gauge) ตัวท่ี 1 ถึง ตัวท่ี 2  เทากับ 68 มิลลิเมตร  
ระยะหางของลูกกล้ิง (Gauge) ตัวท่ี 2 ถึง ตัวท่ี 3  เทากับ 65 มิลลิเมตร  
ระยะหางของลูกกล้ิง (Gauge) ตัวท่ี 3 ถึง ตัวท่ี 4  เทากับ 47 มิลลิเมตร ดังแสดงใน

ภาพท่ี  3.31 
 

  
ภาพท่ี 3.31  ลูกกล้ิงดราฟ (Draft roller) 
 

  นําสไลเวอรท่ีผานการรีดปุยคร้ังท่ี 2 มาแลว ปอนเขาดานหลังเคร่ืองโรฟวิ่ง (Roving 
machine) ดังภาพท่ี 3.32 

 

                                   
ภาพท่ี 3.32  การปอนสไลเวอรเขาดานหลังเคร่ืองโรฟวิ่ง (Roving machine)   
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  หลอดโรฟวิ่งเคลื่อนท่ีข้ึนลงและจะหมุนชาลงเม่ือหลอดใหญข้ึนปกกา (Flyer)           
ในเคร่ืองโรฟวิ่งจะทําหนาท่ีคลายกับ Traveler ซ่ึงหมุนดวยความเร็วคงท่ี และพันเขาหลอดโรฟวิ่ง
อยางเปนระเบียบ ความเร็วรอบของแกนโรฟวิ่ง เทากับ 500 รอบตอนาที นําแกนหลอด (Bobbin) ท่ีได
ไปเขาเคร่ือง Ring spinning ในข้ันตอนตอไปดังภาพท่ี 3.33 
 

 
ภาพท่ี 3.33  แกนหลอด (Bobbin) 
 

3.3.10  การปนดายแบบวงแหวน (Ring spinning) 
เปนการปนดายโดยการลดขนาดของโรฟวิ่งใหเล็กลงตามเบอรดายท่ีตองการดวยระบ 

บดราฟท เคร่ืองจักรท่ีใชในการปนดายนี้เรียกวาการปนดายแบบวงแหวน (Ring spinning) แสดงใน
ภาพท่ี 3.34 

 

 
ภาพท่ี 3.34  เคร่ืองปนดายแบบวงแหวน (Ring spinning) 
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-  วัตถุประสงค 
วัตถุประสงคและหนาท่ีของเคร่ืองปนดายแบบวงแหวน (Ring spinning) คือ 

  การลดขนาด (Drafting) 
  การตีเกลียว (Twisting) 
  การทําเปนหลอด (Packaging)  

การวาง (Laying) 
การพัน (Winding)  
การทําใหเปนรูปราง (Building) 

-  ข้ันตอนการทดลอง 
  ปรับต้ังความเร็วของลูกกล้ิงโดยใช Condition ของเคร่ืองปนดายดังนี้ 

ความเร็วของ Front roller  เทากับ 87  รอบ ตอนาที 
ความเร็วของ Mid roller     เทากับ 7.0 รอบ ตอนาที 
ความเร็วของ Back  roller เทากับ 5.48 รอบ ตอนาที 

 และความเร็วแกน Spindle เทากับ 5,000 รอบตอนาที ระยะหางของลูกกล้ิง Draft 
เทากับ 69 และ 67 มิลลิเมตร คาTPI (Twist per inch) เทากับ 17.8 เกลียวตอ นิ้ว 

  นําหลอดโรฟวิ่ง ปอนเขาเคร่ืองปนดายแบบวงแหวน (Ring spinning) โดยแขวน  
ท่ีราวแขวนโรฟวิ่ง ดังแสดงในภาพท่ี 3.35     
  
 
 

      
ภาพท่ี 3.35  การปนดาย (Ring spinning)    
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  เสนโรฟวิ่งจะถูกลดขนาดดวยลูกกล้ิงดราฟแลวผานไปยังไกดนําเสนดาย (Thread 
guide) ตัวหวง (Traveler) ซ่ึงเคล่ือนท่ีอยูบนวงแหวน (Ring) แลวพันบนหลอดดาย (Bobbin or cop) 
ซ่ึงสวมอยูบนแกนปนดาย (Spindle)   

3.3.11  การกรอดายเขาหลอด (Winding machine)  
เสนดาย (Yarn) ท่ีไดจากการปนดายแบบวงแหวน (Ring spinning) จะอยูในรูปของ

หลอดดาย (Bobbin) ซ่ึงจะมีความยาวนอยเกินไปท่ีจะนําไปใชงานในการทอหรือถักผา ดังนั้นการกรอดาย 
(Winding) ท่ีมีหนาท่ีรวมเอาเสนดายจากหลอดดายเล็กๆ มารวมกันเปนดายหลอดใหญ เรียกวาลูกดาย 
(Package) ในขณะเดียวกันยังมีหนาท่ีในการตรวจสอบและขจัดจุดท่ีไมสมํ่าเสมอหรือขอบกพรอง  
ของเสนดายท่ีเกิดจากการปนดาย เชนจุดหนา บาง ปุมปม รอยตอ ซ่ึงอาจทําใหเสนดายขาดหรือ     
อาจสรางปญหาอ่ืนๆ  ใหกับกรรมวิ ธีผลิตผาในข้ันตอนตอไป  ดังนั้นการกรอดายจึงนับวา                
เปนเคร่ืองจักรท่ีใชปรับปรุงและควบคุมคุณภาพของเสนดาย ดังแสดงในภาพที่ 3.36   

  

 
ภาพท่ี 3.36  เคร่ืองกรอดาย (Winding machine) 
 

1)  วัตถุประสงค 
-  เพื่อใหไดความยาวเสนดายตามท่ีตองการ เนื่องจากจํานวนเสนดายท่ีอยูในหลอดดาย 

(Cop) ของเคร่ืองปนดายแบบวงแหวนมีจํานวนนอยเม่ือเปรียบเทียบกับความตองการที่จะนําไปใชกับ
กระบวนการทอและถักผา  

-  ขจัดขอบกพรองตาง ๆ ท่ีเกิดข้ึนในเสนดาย เชน Slab, Nap และรอยตอเสนดาย ฯลฯ   
โดยใหเหลืออยูในจํานวนท่ีพอยอมรับได  ซ่ึงขอบกพรองเหลานี้จะมีผลตอกระบวนการสืบดายยืน
และการทอผา ตลอดจนคุณภาพของผาซ่ึงจะเกิดรอยตําหนิหรือขอบกพรอง 
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-  เพื่อเคลือบ Wax ใหกับเสนดายถัก เนื่องจากในการถักผาจะใชเข็มท่ีคอนขางบาง
และละเอียดออน  ถาเสนดายแข็งกระดางหรือมีเกลียวมากเกินไปอาจทําใหเข็มหักหรือผาเปนรู          
มีตําหนิ การเคลือบ Wax จึงชวยหลอล่ืนเสนดายใหเคล่ือนผานเข็มอยางสะดวก 

2)  ข้ันตอนการทดลอง 
-  นําหลอดดายจากเคร่ืองปนดายแบบวงแหวน (Ring spinning) มาเขาเคร่ืองกรอดาย 

โดยการนําปลายของเสนดายจากหลอดดาย (Bobbin) ใสใน Magazine ท่ีสามารถใสหลอดดาย           
5 หลอด ดังแสดงในรูปท่ี 3.37 เคร่ืองกรอจะทํางานดวยระบบอัตโนมัติ หลอดดายจะตกลงใตเคร่ือง
ปลายเสนดายจะถูกตอกับเสนดายท่ีอยูในหลอดใหญ (Cone) ดวยกลไกการตอดายอัตโนมัติ โดย 
ความเร็วของเคร่ือง Auto coner winding machine เทากับ 700 เมตร ตอนาที ดังแสดงในภาพท่ี 3.37 
ถึงภาพท่ี 3.39 

 

 
ภาพท่ี 3.37  การใสแกนหลอด (Bobbin) เขาเคร่ืองกรอดาย 

 

 
ภาพท่ี 3.38  การพันเขาหลอดดายใหญ (Cone) 
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ภาพท่ี 3.39 การตอดายแบบอัตโนมัติของเคร่ืองกรอดาย                                                       
 

3.4   การทดสอบสมบัติเสนดาย   
นําเสนดายท่ีไดจากการปนดายแบบวงแหวนขางตนมาทําการทดสอบสมบัติตางๆ เพ่ือหา

ความเหมาะสมและความเปนไปไดในการนําเสนดายจากเศษไหมไปทําเปนผลิตภัณฑส่ิงทอ            
ดวยมาตรฐาน ASTM ซ่ึงจะทําการทดสอบดังตอไปนี้  

1)  การทดสอบหาเบอรดาย (Yarn count) 
2)  การทดสอบหาจํานวนเกลียวของเสนดาย (Twits per inch) 
3)  การทดสอบความเหนียวและการยืดตัวของเสนดาย (Tensile strength & Elongation) 

3.4.1  ทดสอบหาเบอรของเสนดาย  (Yarn count) 
1)  วัตถุประสงค 

การทดสอบหาเบอรดายมีความสําคัญตอการรูถึงขนาดหรือเบอรดาย เพื่อนําไปใช     
ในการพิจารณาเลือกการนําเสนดายไปใชงานในการผลิตเปนผลิตภัณฑส่ิงทอตางๆ เพ่ือใหเกิดความ
เหมาะสมระหวางขนาดของเสนดายกับผลิตภัณฑท่ีจะทําการทดลองการผลิต 

2)  ข้ันตอนการทดลอง 
โดยมาตรฐาน ASTM D 1059-01 [12] โดยมีข้ันตอนดังนี้ 
-  นําเสนดายมากรอดวยเคร่ืองกรอระวิง (Warp reel) ใหไดเสนดายจํานวน 10 ไจ       

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

  
-  นําเสนดายท่ีไดจากขอ 1 มาทําการช่ังน้ําหนักโดยใชเคร่ืองช่ังน้ําหนักทศนิยม            

4 ตําแหนง จดบันทึกคาไว ดังแสดงในภาพที่ 3.41 
 

 
ภาพท่ี 3.41  เคร่ืองช่ัง (Electronic balance) 
 

-  เม่ือไดความยาว และนํ้าหนักแลว นําไปเขาสูตรเพื่อหาเบอรดาย 
-  ทําการหาเบอรดายโดยคํานวณ 

 
    เบอรดาย =                          (3.2) 
 

                                        

1000 
น้ําหนกัเปนเกรน / ความยาว 120 หลา 
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หรือ =       (3.3) 
       
               (1 กรัม       =             15.43     เกรน) 

 
3.4.2  การทดสอบจํานวนเกลียวตอนิ้วของเสนดาย (Twits per inch) 

1)  วัตถุประสงค 
 การทดสอบหาจํานวนเกลียวตอหนวยความยาวของเสนดาย โดยท่ัวไปจะมีหนวยวัด

เปนเกลียวตอนิ้วหรือเกลียวตอเมตร การทดสอบนี้ก็เพ่ือท่ีจะหาจํานวนเกลียวของเสนดาย เนื่องจาก
จํานวนเกลียวเสนดายจะมีผลตอความแข็งแรงของเสนดายตลอดจนสมบัติของผืนผา คือ ถาเสนดาย    
มีจํานวนเกลียวมากกวามาตรฐานแลว เสนดายนั้นจะมีลักษณะหยาบแข็งกระดางกวาปกติเนื่องจาก
การบิดพันตัวกันแนนของเสนดาย เม่ือนําเสนดายดังกลาวไปทอเปนผืนผาก็จะไดเนื้อผาที่มีลักษณะ
หยาบแข็งกระดางกวาปกติดวย ในทางตรงขามหากวาเสนดายนั้นมีจํานวนเกลียวนอย เสนดายก็จะมี
ความเหนียวตํ่ากวาปกติ เม่ือนําเสนดายดังกลาวไปทอเปนผืนผา จะไดเนื้อผาท่ีมีความเหนียวตํ่าแต
เนื้อผาจะพองฟูและออนนุม 

ในกรณีท่ีมีการนําเอาเสนดายซ่ึงจํานวนเกลียวมากหรือนอยกวามาตรฐานมาทอปนกัน
เปนผืนผาจะไดเนื้อผาท่ีมีความหนาบางไมเทากัน โดยเนื้อผาสวนท่ีบางเกิดจากเสนดายท่ีมี        
จํานวนเกลียวมากกวา ซ่ึงมีการบิดตัวพันกันจนแนนทําใหมีขนาดเล็กลง ในสวนของเนื้อผาท่ีหนา     
จะเกิดจากเสนดายท่ีมีจํานวนเกลียวนอยกวา ซ่ึงมีการบิดตัวพันกันนอยทําใหเสนดายนั้นมีขนาดใหญ 

2)  ข้ันตอนการทดลอง 
ทดสอบดวยเคร่ืองทดสอบหาจํานวนเกลียว (Twist tester) ดังแสดงในภาพท่ี 3.42 โดย

ใชมาตรฐาน ASTM D 1423-99 [12] โดยมีข้ันตอนดังนี้ 
 

64.8 
น้ําหนกัเปนกรัม / ความยาว 120 หลา 



 
 

73

 
ภาพท่ี 3.42  เคร่ืองทดสอบจํานวนเกลียว (Twist tester) 

 
-  เล่ือนปรับตําแหนงแทนจับเสนดายตัวหมุนไมไดตามตําแหนงท่ีเหมาะสมแลว Lock 

ใหแนน (เสนดายเดี่ยวใชความยาว 1 นิ้ว) 
-  วางหลอดดายท่ีทําการทดสอบใหอยูทางซายมือของเคร่ืองโดยทางขวามือจะเปน

ดานท่ีมือหมุน 
-  ปรับตัวเลขท่ีวัดรอบใหเปนศูนย 
-  ดึงดายออกจากหลอด ผานปากจับเสนดายทางดายซาย (ตัวท่ีหมุนไมไดโดยท่ียัง

ไมได Lock ปากจับเสนดาย จนกวาเสนดายถูกดึงไปถึงปากจับเสนดายตัวท่ีหมุนได และเวนความยาว 
เสนดายจากปลายไมนอยกวา 30 ซ.ม. แลวจึง Lock เสนดายเขาปากจับตัวทีหมุนดายแลวยึดเสนดาย 
ใหอยูดวยสกรูจนแนน 

-  ใชน้ําหนักถวงเสนดาย บริเวณที่อยูทางดานนอกปากจับตัวท่ีเคล่ือนท่ีไมได โดยใช
ตามขนาดของเสนดายท่ีทําการทดสอบ (เสนดายโดยท่ัวไปใช 5 กรัม) แลวปดปากจับยึดเสนดาย 

-  ทําการหมุนคลายเกลียวเสนดายจนหมดเกลียว จากน้ันใชเข็มเขี่ยเสนดายจาก      
ปลายดานหนึ่งไปยังอีกดานหน่ึง (ซายไปขวา) ถาเข็มสามารถผานไดตลอด แสดงวาเสนดายเกลียว
หมดแลว 

-  ทําการทดสอบเสนดาย ในระยะถัดไป โดยใหจุดเร่ิมตนหางจากเดิม 30 ซ.ม.แลว
ปรับหนาปดใหเปนศูนย เร่ิมทําการทดสอบใหมตามขอ 1-7 จนครบ 10 คร้ัง แลวนํามาหาคาเฉล่ีย 
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3.4.3  การทดสอบความเหนียวและการยืดตัวของเสนดาย (Tensile strength & Elongation) 
1)  วัตถุประสงค 

การทดสอบหาคาความเหนียวและการยึดตัวของเสนดาย เปนเคร่ืองทดสอบหาสมบัติ
เกี่ยวกับความเหนียวและการยึดตัวของเสนดายดังแสดงในภาพท่ี 3.43 วาถูกตองไดมาตรฐานตาม
ความตองการหรือไม ถาเสนดายนั้นมีคาความเหนียวนอยกวามาตรฐานหรือความตองการแลว เม่ือ
นํามาทอเปนผืนผาจะทําใหผานั้นไมคงทนและทําใหเกิดปุมปม  ตลอดจนตําหนิตางๆ  จาก
กระบวนการทอผาอีกดวย 
 

 
ภาพท่ี 3.43  เคร่ืองทดสอบความเหนียวของเสนดาย  (Tensile strength tester) 
 

2)  ข้ันตอนการทดลอง 
ทดสอบดวยเคร่ือง Tensile strength tester โดยใชมาตรฐาน ASTM D2256-97 [12]  
-  ทําการปรับต้ังเคร่ืองทดสอบแรงดึงใหอยูในตําแหนงศูนย (Set zero) 
-  ทําการต้ังเคร่ืองใหไดความเร็วในการดึงตัวอยางเสนดายทดสอบเทากับ 350 รอบตอนาที 
-  เลือกขนาด Load cell เทากับ 10 นิวตัน 
-  ใสเสนดายท่ีเตรียมไวเขาไปใน Clamps ท้ังดานบนและดานลาง 
-  ตั้งระยะหางระหวาง Jaws ตัวบนและตัวลาง (Gauge length) เทากับ 100 มิลลิเมตร 
-  ปรับต้ังเคร่ืองทดสอบ แรงดึงใหอยูตําแหนงศูนย 
-  ยึดเสนดายดวย Jawsทําการยึดเสนดายใหแนน (ในการใสเสนดายจะตองไมมีแรงดึง

มาเกี่ยวของ) 
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-  เปดเคร่ืองทดสอบทําการดึงเสนดาย เคร่ืองจะทําการดึงเสนดายจนขาด จากนั้นอาน
คาแรงดึงและบันทึกผลในตาราง 

-  ทําการทดสอบเสนดายตอไป ตามขอ6 ถึงขอ 8 จนครบจํานวนตัวอยาง                 
 
3.5   การทดลองทําเปนผลิตภัณฑ      

3.5.1  การถักถุงมือผา  
ดวยเคร่ืองถักถุงมือยี่หอ Matsuya  รุน G7 แบบ 7 เข็มตอนิ้ว ถักเปนถุงมือท่ีมีความหนา 

หรือขนาดนํ้าหนัก 500 กรัม ตอโหล ดังแสดงในภาพท่ี 3.44 
 

 

 

ภาพท่ี 3.44  เคร่ืองทอถุงมือ (Glove knitting machine) 
 
ข้ันตอนการทดลอง 

-  นําเสนดายปอนเขาเคร่ืองถักถุงมือ จํานวน 8 เสน เนื่องจากเสนดายมีขนาดเล็ก        
จึงจําเปนตองเพ่ิมจํานวนหรือควบเสนดายใหมีความโตมากข้ึน และรอยดายยืดซ่ึงเปนดายเสริมท่ีตอง
ใชในสวนของขอมือ  

-  เดินเคร่ืองถักถุงมือ เคร่ืองถักจะเร่ิมถักในสวนของนิ้วกอย จนถึงนิ้วหัวแมมือหรือ
นิ้วโปงจากนั้นถักในสวนของฝามือ และขอมือตามลําดับ  ซ่ึงจะใชเวลาประมาณ 2นาทีตอถุงมือ 1 ขาง  

-  นําถุงมือไปพงขอบและใสยางรัดขอ ดวยจักรพงถุงมือ จะไดถุงมือสําเร็จ 
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3.5.2  การถักถุงเทา  
ดวยเคร่ืองถักถุงเทายี่หอ Nakata รุน RE 5001 ถักเปนถุงเทาแบบ Rib 2x1 เสนดายท่ีใช

ปอนแบงเปน 3 สวนคือ   ดายบน (Face yarn)  ดายลาง (Black yarn)  ยาง (Rubber) หรือเสนดายยืด  
ท้ัง 3 สวนเม่ือถักถุงเทาได 1 ขางจะใชสัดสวนของดายบนรอยละ 75 ดายลางรอยละ 20 และดายยืด
รอยละ5 ดังแสดงในภาพท่ี 3.45 
 

 
ภาพท่ี 3.45  เคร่ืองถักถุงเทาท่ีใชในการทดลอง  

 
ข้ันตอนการทดลอง 

-  ปอนเสนดายท้ัง 3 สวนเขาเคร่ืองถักถุงเทาแลวเดินเคร่ือง 
-  เคร่ืองถักจะเร่ิมถักจากขอบยาง และตอเนื่องไปในสวนของลําตัวหรือแขง ตอดวย

สนเทา (Heel) ฝาเทาและปลายเทา (Toe) ตามลําดับ 
-  นําไปทําสําเร็จรูปโดยเร่ิมจากการเย็บปาก ดวยจักรอุตสาหกรรม อบ รีด  จับคูติดกิ๊บ 

เย็บปายใสตะขอ ใสซองคู จนไดถุงเทาสําเร็จรูป 
3.5.3  การถักเส้ือสเวตเตอร (Sweater)  

ดวยเคร่ืองถักยี่หอ Kauo Heng รุน JH-300 แบบ Flat knitting มีจํานวนเข็มตอนิ้วเทากับ 
12 เข็มตอนิ้ว ดังแสดงในภาพท่ี 3.46 
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 ภาพท่ี 3.46  เคร่ืองถัก Flat knitting machine 

 
ข้ันตอนการทดลอง 

-  ปอนเสนดายโดยใชเสนดายเศษไหม  จํานวน 4 เสน เขาเคร่ือง 
-  ในสวนแรกเครื่องจะถูกตั้งโปรแกรมใหถักดวยโครงสราง Rib ประมาณ 20 course 

และ 
-  หลังจากนั้นโปรแกรมจะส่ังใหเคร่ืองเปล่ียนโครงสรางเปน แบบ Single jersey และ

ถักตามโปรแกรมท่ีตั้งไวจนจบช้ินงาน 
 
 



บทที่ 4 
 

ผลการทดลอง 
 

จากการศึกษาวิจัยการนําเศษไหมที่เหลือจากกระบวนการทอผาไหมมาปนเปนเสนดาย     
จะไดผลการทดลองในแตละข้ันตอนดังตอไปนี้ 
 
4.1  การคัดแยกและเตรียมเศษไหม  

พบวาเศษไหมจากเคร่ืองทอกี่กระตุกมีลักษณะหลากหลายท้ังในเร่ืองของขนาดเสนดาย สี 
และการรวมตัวของกลุมเสนดายท่ีพันกัน แตละกลุมดายมีจํานวนหรือปริมาณไมมาก ซ่ึงข้ึนอยูกับการ
ลงผาหรือเศษท่ีเหลือในผาแตละผืน มีเศษวัสดุส่ิงแปลกปลอมปะปนอยูบาง ซ่ึงเกิดจากข้ันตอน       
การผลิตในแบบพื้นบาน ทําใหการคัดแยกทําไดยาก ไดปริมาณเศษท่ีเหมือนกันนอย ซ่ึงในการทดลอง
คร้ังนี้ จึงจําเปนตองคละสีเพื่อใหไดปริมาณเสนใยเพียงพอในการปนดาย 

สวนเศษไหมจากเคร่ืองทอเรเปยร (Rapier room) มีความสม่ําเสมอมากกวาเศษไหม       
จากเครื่องทอกี่กระตุก และมีปริมาณมากกวาเนื่องจากการทอเปนไปอยางตอเนื่องโดยเฉพาะเศษ
ทางดานเสนพุง มีการเรียงตัวเปนระเบียบและมีเสนดายยืนเปนตัวยึดเสนดายพุงจํานวน 5-6 เสน ทําให
สามารถคัดแยกไดงายและไมคอยมีส่ิงแปลกปลอม การคัดแยกจึงสามารถแบงไดตามสี และมีปริมาณ
เพียงพอตอการทดลองปนดาย 

 
4.2  การตัดเศษไหม 

ผลการทดลองตัดเสนดายเศษไหมพบวาเศษไหมจากเครื่องทอกี่กระตุกท่ีมีลักษณะพันกันยุง 
นั้นทําไดยาก ตองทําการหวีเสนดายใหเหยียดตรงใหมากท่ีสุดกอนทําการตัด จึงทําใหความยาวของ
เสนดายไหมทีตัดแลว มีความยาวท่ีแตกตางกันไมสมํ่าเสมอ 

การตัดเศษไหมจากเคร่ืองทอเรเปยร (Rapier loom) ตองทําการดึงเสนดายยืนริมผา         
ออกกอนโดยการดึงเปนชวงประมาณ 3-5 นิ้ว โดยการจับเสนดายพุงแลวดึงออกจากริมเรโน หากดึงออก
ในชวงท่ียาวเกินไปเสนดายจะพันกันจนไมสามารถดึงออกได  แลวตัดดวยกรรไกร จะไดเศษเสนดายไหม
ทีมีความยาวประมาณ 1.5 นิ้ว   
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4.3  การฉีดพนสารลดไฟฟาสถิต 
ผลการฉีดพนสารลดไฟฟาสถิต พบวาในการฉีดพนสารดวยกระบอกฉีดน้ํา หากปรับ

หัวฉีดไมเปนฝอย จะทําใหเศษไหมเปยกชุมและพนไดไมท่ัวถึง จําเปนตองปรับหัวฉีดใหเปนฝอย   
ฉีดพนจนท่ัวแลวพลิกกลับเศษไหมจากดานลางข้ึนบน แลวพนซํ้าหลังจากนั้นตองท้ิงเสนใยใหแหง
ประมาณ 4-6 ชั่วโมง 

หากฉีดพนไมท่ัวถึงจะสงผลในข้ันตอนการตีเปดและการสางใย (Carding)  มีผลตอการเกิด
ไฟฟาสถิตและเสนใยจะติดพันลูกกล้ิง ดังภาพท่ี 4.1 

 

 
ภาพท่ี 4.1  เสนใยติดเนื่องจากการพนสารลดไฟฟาสถิตนอยเกนิไป 
 
4.4  การทดสอบสมบัติของเสนใย 

การทดสอบหาสมบัติของเสนใย   เนื่องจากสมบัติตางๆ ของเสนใยจะมีผลกับสภาวะ   
ความเหมาะสมในการปนดายและการปรับต้ังเคร่ืองจักร โดยพิจารณาจากคุณลักษณะของเสนใย
ตลอดจนถึงขีดจํากัด และความสามารถของเสนใยท่ีจะนําไปใชในการปนดาย โดยในกรณีศึกษานี้    
จะทําการทดสอบสมบัติของเสนใยท่ีนํามาทดลองดังนี้ 

4.4.1  ภาพตัดขวางและตามความยาวเสนใย  
ผลทดสอบภาพตัดขวางของเสนใยเศษไหม จากการทดสอบพบวาเศษเสนใยไหมจะมี

ภาพตัดขวางที่มีลักษณะเปนรูปสามเหล่ียมและภาพตามยาวมีลักษณะเรียบ ทําใหมีพื้นท่ีแสงตกกระทบ
มาก มีผลทําใหเสนใยมีความมันเงา เสนใยมีความเรียบล่ืนมีลักษณะดังภาพท่ี 4.2 และภาพท่ี 4.3 
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ภาพท่ี 4.2  ภาพตัดขวางของเสนใยเศษไหม 
 
 

 
ภาพท่ี 4.3  ภาพตามยาวเสนใยไหม  
 

4.4.2  ความยาวเสนใย (Fiber length)  
ในการปนดายแบบวงแหวน (Ring spinning) ความยาวเสนใยจะเปนสวนสําคัญสวนหนึ่ง 

ในเร่ืองขอจํากัดการปนดาย และเปนตัวกําหนดคาขนาดหรือเบอรของเสนดาย นอกจากนี้ยังมีปจจัยอ่ืนๆ 
ท่ีมีผลกับเบอรดายเชนกัน จากการทดสอบหาคาความยาวของเสนใย ไดผลการทดสอบดังแสดง      
ในตารางท่ี 4.1  
 

ตารางท่ี 4.1  ผลการทดสอบความยาวเสนใย (Fiber length) 

ชนิดของเศษไหม ความยาวเสนใย  (มิลลิเมตร) 
1. เศษไหมจากเคร่ืองทอกี่กระตุก 49.50 
2. เศษไหมจากเคร่ืองทอเรเปยร 40.20 
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จากผลการทดลองพบวาเสนใยจากเศษไหมท่ีไดจากเคร่ืองทอกี่กระตุกและเคร่ืองทอเรเปยร 
จะมีความยาวเสนใยโดยเฉล่ีย 40-70 มิลลิเมตร สาเหตุท่ีทําใหคาความยาวมีความเบ่ียงเบนสูงเนื่องจาก
การตัดเสนใยทําดวยมือและเม่ือเสนใยออกจากเครื่องสางใยขนาดเล็ก (Mini carding machine) เสนใย
เรียงตัวกันไมดีพอ จึงทําใหมีขอจํากัดในดานการควบคุมความยาวเสนใย 

4.4.3  ความละเอียดของเสนใย (Fiber fineness) 
ผลการทดสอบความละเอียดของเสนใยที่แสดงไวในตารางท่ี 4.2 พบวา เสนใยจาก    

เคร่ืองทอกี่กระตุก จะมีคาความละเอียดหรือขนาดเทากับ 1.31 Denier  สวนความละเอียดของเศษไหม
จากเครื่องทอเรเปยรจะมีคาเทากับ 0.99  Denier ซ่ึงมีความละเอียดคอนขางสูงกวา เนื่องจากเคร่ืองทอเรเปยร
ใชตะกอและฟนหวีท่ีละเอียดกวาเคร่ืองทอกี่กระตุก  

       
ตารางท่ี 4.2  ผลทดสอบความละเอียดของเสนใย (Fiber fineness) 

ชนิดของเศษไหม ความละเอียดของเสนใย  (Denier) 
1. เศษไหมจากเคร่ืองทอกี่กระตุก 1.31 
2. เศษไหมจากเคร่ืองทอเรเปยร 0.99 

 
4.4.4  ความหยิกงอของเสนใย (Crimp) 

ผลการทดสอบหาคาความหยิกงอของเสนใยเศษไหมไดผลตามตารางท่ี 4.3 ความหยิกงอ
ของเศษไหมจากเคร่ืองทอกี่กระตุกเทากับ 3.0 Ci  และความหยิกงอของเศษไหมจากเคร่ืองทอเรเปยรเทากบั 
2.5 Ci ซ่ึงจะมีความหยิกงอนอยกวา (Crimps per inch , Ci หมายถึง จํานวนรอยหยิกงอที่เกิดข้ึนท่ีความ
ยาวเสนใย 1 นิ้ว) 
 
ตารางท่ี 4.3  ผลการทดสอบความหยิกงอของเสนใย (Crimp) 

ชนิดของเศษไหม ความหยิกงอของเสนใย (Crimp/Inch , Ci ) 
1 เศษไหมจากเคร่ืองทอกี่กระตุก 3.0 
2 เศษไหมจากเคร่ืองทอเรเปยร 2.5 

  
รอยหยิกงอที่เกิดข้ึนในเสนใยเศษไหมจากเคร่ืองทอกี่กระตุกจะมีมากกวาเสนใยเศษไหม

จากเครื่องทอเรเปยร เนื่องจากเศษเสนดายไหมจากเคร่ืองทอแบบก่ีกระตุกมีการตีเกลียวมากกวา     
เม่ือนํามาตีเปดเปนเสนใยจึงยังคงเหลือความหยิกงอนั้นอยูในตัวเสนใย 



 
 

82

4.4.5  ความแข็งแรงของเสนใย (Fiber strength) 
ในการทดสอบหาคาความแข็งแรงของเสนใย จํานวน 20 ตัวอยาง พบวาเสนใยไหมจาก

เคร่ืองทอกี่กระตุกมีคาความแข็งแรงเฉล่ีย เทากับ 4.32 g/den หรือ 38.14 cN/tex  และมีอัตราการยืดตัว
เทากับ 21.96 %    สวนเสนใยไหมจากเคร่ืองทอเรเปยรมีคาความแข็งแรงเทากับ   5.96 g/den หรือ 
52.62 cN/tex และมีอัตราการยืดตัวเทากับ 27.41 %  ดังนั้นเม่ือเปรียบเทียบกับเสนใยไหมจากเคร่ือง
ทอกี่กระตุก พบวาเสนใยจากเคร่ืองทอเรเปยรจะมีคาความแข็งแรงมากกวาและมีความยืดหยุนสูงกวา
ดังแสดงในตารางท่ี 4.4 

 
ตารางท่ี 4.4  ผลทดสอบความแข็งแรงของเสนใย (Fiber strength) 

ชนิดของเศษไหม คาความแขง็แรงของเสนใย 
             (Tenacity) 

อัตราการยืดตวัของเสนใย 
(Elongation) 

1. เศษไหมจากเคร่ืองทอกี่กระตุก 4.32 g/den (38.14 cN/tex)                21.96% 
2. เศษไหมจากเคร่ืองทอเรเปยร     5.96 g/den  (52.62 cN/tex) 27.41% 

  
 ความแข็งแรงและการยืดตัวของเสนใยเศษไหมจากเคร่ืองทอกี่กระตุกมีนอยกวา เนื่องจาก

เสนใยประเภทนี้ไมมีความสม่ําเสมอและการเก็บรวบรวมเศษเสนดายไหมไดจากหลายแหลงท่ีมา
แตกตางกันไป  
 
 4.5  การเปดเศษไหมดวยเครื่องสางใยขนาดเล็ก (Mini Carding machine) 

การเปดเสนดายเศษไหมดวยเคร่ืองสางใยขนาดเล็ก เพื่อใหไดเสนใยเดี่ยวท่ีละเอียดแตกตัว
ออกจากเสนดายไหม การปอนเศษเสนใยแตละประเภทจะปอนท่ีปริมาณน้ําหนัก 4 กิโลกรัม          
ผานเคร่ืองสางใยขนาดเล็ก (Mini carding machine) และจะไดเสนใยที่มีน้ําหนักคงเหลือ                  
ดังตารางท่ี 4.5 
    
 ตารางท่ี 4.5  ผลการทดลองเปดเศษไหมดวยเคร่ืองสางใยขนาดเล็ก (Mini carding machine) 

ชนิดของเศษไหม น้ําหนักวัตถุดบิคงเหลือ  
1. เศษไหมจากเคร่ืองกี่ทอกระตุก 3.80 กิโลกรัม 
2. เศษไหมจากเคร่ืองทอเรเปยร 3.90 กิโลกรัม 
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4.6 การผสมเสนใย (Blow Room)  
เสนใยเศษไหมที่ผานข้ันตอนการเปดเสนใยจะมีความละเอียด บางเบาแตไมคอยสม่ําเสมอ  

เม่ือปอนเขาเคร่ืองผสมจึงจําเปนตองแผเสนใยใหเต็มหนาสายพานลําเรียงเสนใย  การทํางานของ
เคร่ืองผสมจะทําใหเสนใยกระจายตัว จากน้ันสงผานเสนใยดวยระบบการสงเสนใยดวยทอลม (Chute 
feed) และจะถูกรวมตัวเปนแผนท่ีมีความหนาสมํ่าเสมอแลวปอนเขาสูเคร่ืองสางใย ซ่ึงท้ังสองข้ันตอนนี้
เปนการทํางานท่ีตอเนื่องกัน 

แผนเสนใยท่ีไดมีความสม่ําเสมอดี และมีความสูญเสียนอยเนื่องจากเปนระบบปด เสนใย
ถูกปอนเขาเคร่ืองสางใยโดยตรง ทําใหการปอนเปนไปอยางสมํ่าเสมอ  
 

 

ภาพท่ี 4.4  แผนเสนใยกอนเขาเคร่ืองสางใย 
 
4.7  ผลการสางใย (Carding Machine)  

ผลการสางใยจากเศษไหม พบวาเสนใยเศษไหมพันติดอยูกับลูกกล้ิงสางใย ซ่ึงมีสาเหตุจาก 
ไฟฟาสถิตท่ีเกิดข้ึนสูง จึงทําใหการรวบเปนสไลเวอรทําไดคอนขางยาก ตองใชมือคอยชวยรวบจาก
ดานขางท้ังสองขางเพ่ือใหแผนเวบ (Web) เขามารวมตัวกันท่ีชุดรวบสไลเวอร ไมเชนนั้นแผนเวปจะ
ขาดจากกันและไมสามารถ   ทําเปนสไลเวอรได ซ่ึงสาเหตุนี้มักจะเกิดข้ึนขณะเร่ิมตนและขณะท่ีเสนใยท่ี
ปอนใกลหมด เสนสไลเวอร (Card sliver) ท่ีไดจะมีการเรียงตัวของเสนใยดี มีความแข็งแรงนอย และ
สามารถขดลงในถังบรรจุได โดยมีน้ําหนักตอหนวยความยาวโดยเฉล่ียดังตารางท่ี 4.6     
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 ตารางท่ี 4.6  ผลการสางใย (Carding) 

          ชนิดของเศษไหม                   น้ําหนักสไลเวอร   
1. เศษไหมจากเคร่ืองทอกี่กระตุก   414.54  เกรนตอ 6 หลา ( 4.9 กรัมตอเมตร) 
2. เศษไหมจากเคร่ืองทอเรเปยร   423.00  เกรนตอ 6 หลา ( 5.0 กรัมตอเมตร) 

 
4.8  ผลการรีดปุย (Draw Frame)  

ในการทดลองน้ีใชเคร่ืองรีดปุย (Draw frame) จะใชสไลเวอรปอนเขาชุด Draft  คร้ังละ 6  เสน 
เพื่อลดขนาดและทําใหเสนใยเรียงตัว ผลของผานข้ันตอนดราฟในคร้ังท่ีหนึ่ง จะไดสไลเวอรน้ําหนัก 
592.66  เกรนตอ 6 หลา   จากน้ันนําเสนสไลเวอรท่ีไดมาแบงเปน 4 กลุมหรือ 4 เสนเทาๆกนัแลว
ปอนเขาเคร่ืองอีกคร้ัง จะไดสไลเวอรน้ําหนัก  380.99  เกรนตอ 6 หลา  ดังผลในตารางท่ี 4.7 

 
ตารางท่ี 4.7  ผลทดลองการรีดปุย (Draw frame) 

ชนิดของเศษไหม คร้ังท่ี1 
(Draw 1) 

คร้ังท่ี2 
(Draw 2) 

1. เศษไหมจากเคร่ืองทอกี่กระตุก 575.72 เกรนตอ 6 หลา 
(6.8 กรัมตอเมตร) 

    380.99  เกรนตอ 6 หลา   
          (4.5 กรัมตอเมตร)  

2. เศษไหมจากเคร่ืองทอเรเปยร 592.66  เกรนตอ 6 หลา  
(7 กรัมตอเมตร)   

    397.93  เกรนตอ 6 หลา 
        ( 4.7 กรัมตอเมตร) 

 
4.9  ผลการโรฟว่ิง (Roving) 

ผลผลิตท่ีไดจากเคร่ืองโรฟว่ิงจะอยูในลักษณะท่ีเปนกลุมเสนใยท่ีรวมตัวกันตามแนวยาว    
มีขนาดเล็กกวาเสนสไลเวอรท่ีไดจากการรีดปุย โดยมีขนาดเสนผานศูนยกลางประมาณ 3-5 มิลลิเมตร 
ซ่ึงเรียกวาเสนโรฟวิ่ง และจะถูกพันอยูบนแกนหลอด (Bobbin)   

ในการทดลองพบวา เคร่ืองโรฟวิ่งสามารถทํางานไดอยางตอเนื่อง มีปญหาเสนโรฟวิ่งขาด
เปนบางคร้ังแตไมบอยมากนัก สาเหตุจากการเรียงตัวกันของเสนสไลเวอรไมดีเทาท่ีควร เนื่องจากตอง
แบงเสนสไลเวอรดวยมือ และเสนโรฟวิ่งท่ีไดมีความแข็งแรง จากการทดสอบขนาดของโรฟวิ่งตาม
น้ําหนักตอความยาวไดผลดังตารางท่ี 4.8  
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ตารางท่ี 4.8  ผลการทดลองชั่งน้ําหนักโรฟวิ่ง 

ชนิดของเศษไหม                    ขนาดโรฟว่ิง  
1. เศษไหมจากเคร่ืองทอกี่กระตุก 186.10  เกรนตอ 30 หลา ( 0.44 กรัมตอเมตร ) 
2. เศษไหมจากเคร่ืองทอเรเปยร 198.80  เกรนตอ 30 หลา ( 0.47 กรัมตอเมตร ) 

 
4.10  ผลการปนดายแบบวงแหวน (Ring Spinning) 

จากการทดลองปนดายจากเศษไหมท้ังสองแบบ พบวาเสนใยท้ังสองสามารถนํามาเปน
เสนดายได การทํางานของเครื่องสามารถปนไดตอเนื่องในเสนใยท่ีไดจากเคร่ืองทอเรเปยร สวนเสนใย
จากเศษไหมท่ีมาจากเครื่องทอกี่กระตุก จะมีปญหาการขาดของเสนดายคอนขางมาก เนื่องจากความ
ไมสมํ่าเสมอของเสนใย    
 
4.11  ผลการกรอดาย (Winding) 

เสนดายที่อยูในแกนหลอดท่ีไดจากเครื่องปนดายแบบวงแหวนจะมีขนาดเล็กซ่ึงถูกจํากัด
ดวยขนาดของวงแหวนในการตีเกลียว  จึงไมเหมาะกับการนําไปใชงานท่ีตองการความยาว              
ของเสนดายตอเนื่อง จึงจําเปนตองนํามากรอและตอเสนดายใหใหอยูในหลอดเดียวกัน และมีขนาด
ของหลอดใหญข้ึน อีกท้ังยังเปนการตรวจสอบขอบกพรองของเสนดายอีกคร้ังหนึ่ง  

เสนดายในขณะท่ีผานเคร่ืองกรอ(Winding machine) สามารถเดินเคร่ืองไดตอเนื่อง มีดาย
ขาดบางแตไมบอยมากนัก โดยเสนดายท่ีไดจากเศษไหมจากเคร่ืองทอเรเปยร 1 หลอด น้ําหนัก         
1.2 กิโลกรัม จะขาดขณะกรอดายเขาหลอดประมาณ 10 คร้ัง เสนดายเศษไหมจากเครื่องทอกี่กระตุก 1 
หลอด น้ําหนัก 1.2 กิโลกรัม จะขาดขณะกรอดายเขาหลอดประมาณ 15-20 คร้ัง จํานวนการขาดที่
มากกวาเนื่องจากความไมสมํ่าเสมอของเสนดายท่ีมีปุมปม และจากการผสมของเสนดายไหมที่ไดจาก
เคร่ืองทอกี่กระตุกท่ีมีความหลากหลาย 

เสนดายท่ีกรอแลว เมื่อสังเกตดูจากลักษณะภายนอกท่ัวไปกอนนําไปทดสอบ พบวา
เสนดายไหมที่ไดจากเศษไหมเคร่ืองทอเรเปยร มีความสมํ่าเสมอดี การเรียงตัวดี  มีสีพื้นเปนโทนสี
เดียวกัน เนื่องจากวัตถุดิบชนิดเดียวกันไมมีการผสม มีความเปนมันเงา และเสนดายท่ีไดจากเศษไหม
จากเคร่ืองทอกี่กระตุก มีลักษณะเดนในเร่ืองของสีท่ีคละกันและความไมเรียบ มีลักษณะเปนเสนดาย
แฟนซี (Fancy yarn) สีสดท่ีลอยเดนออกมาบนตัวเสนดายท่ีมันเงา ทําใหดูสะดุดตา เหมาะกับการ
นําไปทําเปนผลิตภัณฑส่ิงทอตามตองการ ดังแสดงในภาพท่ี 4.5 และภาพ 4.6 
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ภาพท่ี 4.5  เสนดายเศษไหมจากเคร่ืองทอเรเปยร 
 

 

ภาพท่ี 4.6  เสนดายเศษไหมจากเคร่ืองทอกี่กระตุก 
 
4.12  ผลการทดสอบสมบัติเสนดาย 

ในการศึกษานีจ้ะทําการทดสอบหาสมบัติของเสนดายจากเศษไหมท่ีเหลือจากการทอผา
ไหมทั้งแบบกีก่ระตุกและจากเคร่ืองทอเรเปยร ซ่ึงไดผลการทดสอบเสนดายดังนี ้

4.12.1  การทดสอบหาเบอรดาย (Yarn count) 
การทดสอบหาเบอรเสนดายของเสนดายท้ังสอง ไดคาเฉล่ียดังแสดงในตารางท่ี 4.9  
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ตารางท่ี 4.9  ผลการทดสอบหาเบอรดาย (Yarn count) 

ชนิดของเศษไหม เบอรดาย  
1. เศษไหมจากเคร่ืองทอกี่กระตุก                  18.37  Ne ( 32.14 tex ) 
2. เศษไหมจากเคร่ืองทอเรเปยร                 16.51  Ne ( 37.76 tex ) 

 
จากผลการทดสอบพบวาเสนดายเศษไหมจากเคร่ืองทอกี่กระตุกจะมีขนาดเสนดายท่ี

เล็กกวาเสนดายเศษไหมจากเครื่องทอเรเปยร และจากการคํานวนเปรียบเทียบเบอรดายใหเปนระบบ 
tex โดยใชสมการ 

 

                                        tex =  590.54               (4.1) 
                                                         Ne  
 

ขนาดของเสนดายท่ีไดจากการทดลองมีขนาดเล็กเหมาะแกการนําไปผลิตเปน
ผลิตภัณฑส่ิงทอไดหลายประเภท  

4.12.2  การทดสอบหาจํานวนเกลียวของเสนดาย (Turns per inch) 
การทดสอบหาจํานวนเกลียวตอนิ้วของเสนดายท้ังสองไดคาเฉล่ีย ดังแสดงในตารางท่ี 4.10 

 
ตารางท่ี 4.10  ผลการทดสอบหาจํานวนเกลียวของเสนดาย (Turns per inch) 

ชนิดของเศษไหม จํานวนเกลียวตอนิ้ว 
1. เศษไหมจากเคร่ืองทอกี่กระตุก                                17.22 
2. เศษไหมจากเคร่ืองทอเรเปยร                                16.53 

 
เสนดายไหมท้ังสองประเภทมีจํานวนเกลียวตอนิ้วใกลเคียงกัน เนื่องจากการปรับต้ัง

ความเร็วและระยะหางของลูกกล้ิงของเคร่ืองปนดายแบบวงแหวน (Ring spinning condition) เทากัน  
4.12.3  การทดสอบความเหนียวและการยดืตัวของเสนดาย (Tensile strength & Elongation) 

จากการทดสอบหาความเหนียวและการยืดตัวของเสนดายตามจํานวนตัวอยางท้ังหมด 
20 ตัวอยาง ไดผลคาเฉล่ียดังตารางท่ี 4.10  และ 4.11 
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ตารางท่ี 4.11  ผลการทดสอบความเหนียว (Tensile strength) 

ชนิดของเศษไหม ความเหนียว 
1. เศษไหมจากเคร่ืองทอกี่กระตุก                       14.48    cN/tex 
2. เศษไหมจากเคร่ืองทอเรเปยร                       20.27    cN/tex 

  
จากการทดสอบพบวาเสนดายเศษไหมจากเครื่องทอเรเปยร มีความเหนียวมากกวา

เนื่องจากความสมํ่าเสมอและความละเอียดของเสนใยมีมากกวาเสนใยจากเคร่ืองทอกี่กระตุก   
 
ตารางท่ี 4.12  ผลการทดสอบการยืดตวัของเสนดาย (Elongation %) 

ชนิดของเศษไหม การยืดตัวของเสนดาย 
1. เศษไหมจากเคร่ืองทอกี่กระตุก                            7.52 % 
2. เศษไหมจากเคร่ืองทอเรเปยร                            9.06 % 

 
เสนดายเศษไหมจากเครื่องทอเรเปยร มีความยืดหยุนมากกวาเนื่องจากความสมํ่าเสมอ

และความละเอียดของเสนใยมีมากกวาเสนใยจากเคร่ืองทอกี่กระตุก 
ผลการทดสอบสมบัติเสนดายทําใหทราบถึงขนาดเบอรดาย จํานวนเกลียวตอนิ้วและ

ความแข็งแรงของเสนดาย ท่ีไดจากการทดลองซ่ึงจากตัวเลขท่ีไดแสดงถึงสมบัติท่ีดี มีความแข็งแรง
เพียงพอท่ีจะนําไปทดลองผลิตเปนผลิตภัณฑส่ิงทอไดในข้ันตอนตอไป 
  
4.13   การทดลองทําเปนผลิตภัณฑ      

หลังจากปนเปนเสนดายเศษไหมแลว  พบวาสามารถนํามาทดลองทําเปนผลิตภัณฑตางๆ 
ไดดังนี้   

4.13.1  การทดลองถักเปนถุงมือ   
จากการทดลองนําเสนดายเศษไหมจากกี่กระตุกมาถักเปนถุงมือ ในข้ันตอนการทํางาน

ไมพบปญหาในการผลิตถุงมือท่ีไดมีผิวสัมผัสคอนขางกระดาง เนื่องจากการควบเสนดายหลายเสน
เพื่อใหเหมาะสมกับขนาดเข็มของเคร่ืองถักท่ีทําการทดลอง  ดังแสดงในภาพท่ี 4.7 
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ภาพท่ี 4.7  ถุงมือผาท่ีถักจากเสนดายเศษไหมจากเคร่ืองทอกี่กระตุก 

 
4.13.2  การทดลองถักเปนถุงเทา  

จากการทดลองนําเสนดายไหมจากคร่ืองทอเรเปยร มาถักเปนถุงเทา ในข้ันตอนการ
ผลิตไมพบปญหาใด เสนดายมีความแข็งแรงเพียงพอ จึงไมพบปญหาเสนดายขาดระหวางทอ ดังแสดง
ในภาพท่ี 4.8  

 
 

 
ภาพท่ี 4.8  ถุงเทาถักจากเสนดายเศษไหมจากเคร่ืองทอเรเปยร 

 
4.13.3   การถักเส้ือสเวตเตอร (Sweater)  

จากการทดลองนําเสนดายเศษไหมจากเครื่องทอกี่กระตุกไปถักเปนเส้ือสเวตเตอร         
พบปญหาขณะถักในเร่ืองของการบิดตัวของผา และปญหาเสนดายขาดในขณะถัก เนื่องจากเสนดาย   
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มีจํานวนเกลียวมากเกินไปและมีปุมปม (Nap) คอนขางมาก จึงทําใหไมสามารถถักใหสําเร็จเปน      
ตัวเส้ือได แตสามารถถักเปนช้ินผาตัวอยางไดดังภาพท่ี 4.9 

 

 
ภาพท่ี 4.9  ผาถักจากเสนดายเศษไหมเคร่ืองทอกี่กระตุกดวยเคร่ืองถัก Flat knitting machine 
 

เนื้อผาท่ีไดมีความออนนุม มีลักษณะเดนในเร่ืองของความไมเรียบ ดูคลายผาท่ีถัก        
จากเสนดายแฟนซี (Fancy yarn) ผามีความยืดหยุนดี เนื่องจากเปนโครงสรางแบบ Single jersey 

 



บทที่ 5 
 

สรุปผลการทดลองและขอเสนอแนะ 
 

5.1  สรุปผลการทดลอง 
 5.1.1   ผลการสืบคนขอมูลโรงงานทอผาไหมดวยกี่กระตุกในเขตอําเภอปกธงชัย จังหวัด

นครราชสีมาพบวามีเคร่ืองทอผาไหมดวยกี่กระตุก ประมาณ 590 เคร่ือง ซ่ึงยังไมรวมถึงกลุมเกษตรกร
ท่ีผลิตในแบบครัวเรือนอีกเปนจํานวนมาก และการทอผาแตละคร้ังจะมีของเสียเกิดข้ึนท้ังในทางดาน
เสนดายยืนและเสนดายพุง คิดเปนน้ําหนักรวมไดปะมาณ 15 กรัมตอ คร้ังในการทอผาหนึ่งผืน รวม
ปริมาณของเสียจากเคร่ืองทอกี่กระตุกท่ีคํานวนไดเทากับ 8.85 กิโลกรัม และจากการสํารวจขอมูลจาก
โรงงานผูผลิตผาไหมดวยเคร่ืองทออุตสาหกรรมหรือเคร่ืองทอแบบเรเปยร พบวาในกระบวนการทอ
ผามีเศษเสนดายไหมทางเสนดายพุงในสวนของริมผาหรือท่ีเรียกวา ริมเรโน (Reno) ประมาณ 20 กรัม
ตอความยาวผา 1 เมตร ซ่ึงการทอผาไหมตอคร้ังจะยาวมวนละประมาณ 50 เมตร ซ่ึงจะมีเศษไหมจาก
กระบวนการผลิตดังกลาวประมาณ 1 กิโลกรัมตอคร้ัง ซ่ึงเปนปริมาณท่ีสูงมาก 

 5.1.2   เสนดายเศษไหมจากเครื่องทอกี่กระตุก(Hand loom) สามารถนํามาปนเปนเสนดายได        
แตจะพบปญหาในข้ันตอนการเตรียมเศษเสนใย การคัดแยก การตัด และการปนดายท่ีเคร่ืองปนดายแบบ
วงแหวน (Ring spinning machine) สาเหตุเพราะปริมาณเศษเสนดายท่ีเหลือจากการทอในแตละคร้ัง   
มีนอยการนํามารวมกันใหไดปริมาณมากพอเพ่ือเขากระบวนการปนดาย จึงมีความหลากหลาย      
ของเศษเสนดายไหม เชน ขนาดความโตของเสนดายและเสนใย จํานวนเกลียวเสนดาย การตกแตง
เสนดายการยอมสี เปนตน องคประกอบเหลานี้จึงเปนสาเหตุทําใหเกิดความไมสมํ่าเสมอ เม่ือนํา       
มาผานกระบวนการปนดายจึงทําใหเกิดการขาดของเสนดายในขณะปนและเสนดายมีปุมปมมาก      
ไมสมํ่าเสมอ 

5.1.3  การปนดายจากเศษไหมที่ไดจากริมผาของเคร่ืองทอเรเปยรหรือริมเรโน(Reno)               
ในการทดลองวิจัยคร้ังนี้ไดผลการทดลองท่ีดี การเตรียมการคัดแยกทําไดงายกวาเศษไหมจาก      
เคร่ืองทอกี่กระตุก การตีเปดเสนใยจะพบปญหาเร่ืองเสนใยพันลูกกล้ิงสาเหตุจากไฟฟาสถิต  ท่ีเกิดข้ึน
ท้ังในข้ันตอนการตีเปด การสางใย การรีดปุย และการทําโรฟวิ่ง ดังนั้นการเตรียมเสนใย    และการพน
สารลดไฟฟาสถิตในปริมาณท่ีเพียงพอจึงมีความสําคัญมาก   

5.1.4  ผลทดสอบของเสนดายเศษไหมท้ัง 2 ประเภท พบวาเสนดายมีความแตกตางอยางเห็นได
ชัดจากลักษณะภายนอก เสนดายเศษไหมจากเครื่องทอเรปยรจะมีความสม่ําเสมอมากกวา มีขนาด
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เสนดาย เบอร 16.51  มีคาความเหนียว (Tenacity) เทากับ 20.27 เซ็นตินิวตันตอ เท็กซ มีอัตราการยืด
ตัว (Elongation) รอยละ 9.06 และมีจํานวนเกลียวตอ นิ้ว เทากับ 16.53 เกลียวตอ นิ้ว  สวนเสนดายเศษ
ไหมจากกี่กระตุกจะมีขนาดหรือเบอร 18.37 มีคาความเหนียว (Tenacity) เทากับ 14.48 เซ็นตินิวตัน        
ตอ เท็กซ มีอัตราการยืดตัว (Elongation) รอยละ 7.52 และมีจํานวนเกลียวตอ นิ้ว  เทากับ 17.22  เกลียว 
ตอ นิ้ว 

5.1.5  การใชประโยชนทางส่ิงทอของเสนดายเศษไหมจากกระบวนการทอผา ในการวิจัยนี้ 
พบวาสามารถนําไปถักหรือทอเปนผืนผาไดและนําไปใชงานในอุตสาหกรรมส่ิงทอตอไปได โดยการ
ศึกษาวิจัยนี้ไดนําเสนดายไปถักและทําเปนถุงมือ ถุงเทาไดเปนผลสําเร็จ 

5.1.6  ผลิตภัณฑท่ีทดลองผลิตเปนถุงมือ ถุงเทาและผืนผา จากเสนดายเศษไหมในการวิจัยคร้ังนี้   
จะมีคุณลักษณะและสมบัติดังนี้                                                                                                                         

 1)  ถุงมือท่ีถักดวยเสนดายเศษไหมจากเคร่ืองทอกี่กระตุก จะมีลักษณะเดนในดานสีสรรค  
มีความหนา สวมใสกระชับ แตมีความกระดางเล็กนอย 

 2)  ถุงเทาท่ีถักดวยเสนดายเศษไหมจากเคร่ืองทอเรเปยร จะมีลักษณะคอนขางนุม สวมใส
สบาย ระบายความรอนดี                                 

 3)  ผืนผาท่ีถักจากเคร่ืองทอ(Flat knitting machine) มีลักษณะยืดหยุนตัวดี มีความนุมตอ
ผิวสัมผัสดี เหมาะกับการนาํไปถักเปนเส้ือสเวตเตอร (Sweater)  
   
5.2  ขอเสนอแนะ 

5.2.1  ควรศึกษาปรับปรุงการเก็บรวบรวมเศษไหมจากเคร่ืองทอกี่กระตุก โดยเฉพาะใน         
ดานกระบวนการการขจัดส่ิงสกปรก การคัดแยกประเภทของเศษไหม ใหไดปริมาณและมีคุณภาพ   
ในการจัดเก็บรวมถึงการกําหนดราคารับซ้ือใหเกิดแรงจูงใจ เพื่อเปนการเพิ่มรายไดใหกับเกษตรกร    
ผูปลูกหมอนเล้ียงไหม 

5.2.2  ควรมีการศึกษาการใชเศษไหมจากเครื่องทอเพ่ือปนเปนเสนดายผสมกับเสนใยประเภทอ่ืน 
เชน เรยอน อะคริลิค เพื่อเปรียบเทียบหรือปรับปรุงสมบัติเสนดายหรือผืนผาท่ีไดกับการศึกษาคร้ังนี้ 
นอกจากนั้นควรมีการศึกษาทดลองและวิจัย การปรับปรุงสมบัติดานการยอมและตกแตงสําเร็จผา   
จากเศษไหมใหมีสมบัติท่ีดีข้ึนเทียบเทาผาไหมท่ัวๆไป โดยเฉพาะความมันวาวซ่ึงเปนสมบัติเฉพาะ
ของไหม 

5.2.3  ควรมีการศึกษาการออกแบบเคร่ืองตัดเสนใย  เพื่อการประหยัดเวลาและใหไดความยาว
เสนใยท่ีแนนอนใหเหมาะสมกับการใชงานตอไป เพราะถาเสนใยยาวเกินไปจะมีผลทําใหเสนใยพัน
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ลูกกล้ิง และในทางตรงขามหากเสนใยส้ันเกินไปก็จะลวงลงใตเคร่ืองเปนการสูญเสียวัตถุดิบ และ
นอกจากนั้นเม่ือปนเปนเสนดายหรือผืนผาก็จะเกิดขน 

5.2.4  ควรมีการศึกษาการลดไฟฟาสถิตแบบอ่ืนท่ีไมตองนําสารเคมีมาใชในกระบวนการผลิต
เพื่อปองกันการเกิดผลกระทบตอส่ิงแวดลอมและตอผูบริโภค 

5.2.5  ปญหาดานเคร่ืองจักรและอุปกรณท่ีใชในการวิจัย ในงานวิจัยนี้จําเปนตองใชเคร่ืองจักร
และเคร่ืองทดสอบจํานวนมาก ซ่ึงจําเปนตองขอใชจากโรงงานที่มีเคร่ืองจักรครบท้ังกระบวนการ    
ในการขอเขาไปใชเคร่ืองจักรจึงมีผลกระทบตอการทํางานของโรงงานซ่ึงมีงานประจําท่ีตองทําอยูมาก 
เพราะการทดลองแตละคร้ังจําเปนตองปรับต้ังเคร่ืองจักรดวยผูปฏิบัติงานท่ีประสบการณจึงจะสามารถ
ทําการทดลองได ดังนั้นการทดลองควรการวางแผนงานใหชัดเจน 

5.2.6  ควรมีการศึกษาทดลองวิจัย  การใชประโยชนทางส่ิงทอจากเศษไหมประเภทอ่ืน             
เพื่อเปนแนวทางในการใชทรัพยากรใหเกิดประโยชนสูงสุดและใหไดผลิตภัณฑใหมๆ เปนการเพ่ิม
มูลคาของเศษไหม 

5.2.7  ควรมีการศึกษาความเปนไปไดถึงความตองการของตลาดเสนดายจากเศษไหมวามี
แนวโนมและทิศทางเปนเชนใด ตลอดจนปญหาและอุปสรรคท่ีเกี่ยวของในการจําหนาย 
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ตารางท่ี ก.1  ผลการทดสอบรวม 
ลําดับ การทดลอง เศษไหมเคร่ืองทอก่ีกระตุก เศษไหมเคร่ืองทอเรเปยร 

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

7. 
 

8. 
9. 
10. 
11. 

 
12. 

 
13. 

 
14. 
15. 
16. 

ความยาวเสนใย (Fiber length) 
ความละเอียดเสนใย (Fiber finess) 
ความหยิกงอของเสนใย (Crimp) 
ความแข็งแรงของเสนใย (Fiber strength) 
การยืดตัวกอนขาดของเสนใย (Elongation) 
การทดลองเปดเศษไหม ดวยเครื่องสางใย
ขนาดเล็ก (Mini carding machine) นํ้าหนัก
เสนใยคงเหลือ 
การสางใย( Carding machine) นํ้าหนักสไล
เวอร 
การรีดปุย(Draw 1)   นํ้าหนักสไลเวอร 
การรีดปุย(Draw 2)   นํ้าหนักสไลเวอร 
โรฟว่ิง (Roving) นํ้าหนักของเสนโรฟว่ิง 
นํ้าหนักของเสนดายจากเครื่องปนดาย 
(Ring spinning) 
การกรอดาย (Winding)นํ้าหนักเสนดาย
คงเหลือ 
ความเหนียวของเสนดาย (Tensile 
strength) 
ความยืดตัวของเสนดาย (Elongation) 
จํานวนเกลียวตอน้ิว (Twists per inch) 

เบอรดาย (Yarn count) 

49.50 มิลลิเมตร 
1.31 Denier (1.45 tex) 

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

21.96% 
3.80  กิโลกรัม 

 
 

414.54  เกรนตอ 6หลา 
 

575.72  เกรนตอ 6หลา 
380.99  เกรนตอ 6หลา 

 186.10  เกรนตอ 30 หลา 
 32.99  เกรนตอ 6หลา 

 

3.60 กิโลกรัม 

 
14.40 cN /tex 

 
7.52% 

17.22 TPI 
18.37 Ne 

(32.14 tex) 

40.20 มิลลิเมตร 
0.99 Denier (1.09 tex) 

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

27.41% 
3.90  กิโลกรัม 

 
 

423.00  เกรนตอ 6หลา 
 

592.66  เกรนตอ 6หลา 
392.66  เกรนตอ 6หลา 

 198.80  เกรนตอ 30 หลา 
 33.84  เกรนตอ 6หลา 

 
3.75 กิโลกรัม 

 
20.27 cN/tex 

 
9.06% 

16.53 TPI 
16.51 Ne 

(37.76 tex) 
  (289.32 Denier) (321.91 Denier) 
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ตารางท่ี ก.2  ผลการหาคาความยาวเสนใย (Fiber elongation) 

คร้ังท่ี เสนใยเศษไหมจากเคร่ืองทอก่ีกระตุก เสนใยเศษไหมจากเคร่ืองทอเรเปยร 
1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
18 
19 
20 

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

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

รวม 1,408 804 

คาเฉล่ีย 49.50 มิลลิเมตร 40.20 มิลลิเมตร 
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ตารางท่ี ก.3  ผลการหาคาความละเอียดของเสนใย (Denier) 

คร้ังท่ี เสนใยเศษไหมจากเคร่ืองทอก่ีกระตุก 
(Diner) 

เสนใยเศษไหมจากเคร่ืองทอเรเปยร 
(Diner) 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
18 
19 
20 

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

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

รวม 26.20 19.80 

คาเฉล่ีย 1.31 Denier  (1.45 tex) 0.99 Denier   (1.09 tex) 
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ตารางท่ี ก.4  ผลการหาคาความแข็งแรงของเสนใยเศษไหม(Tenacity & Elongation) 

คร้ังท่ี 
เสนใยเศษไหมจากเคร่ืองทอก่ีกระตุก เสนใยเศษไหมจากเคร่ืองทอเรเปยร 

ความเหนียว 
(Tenacity)(g/den) 

ความยืดหยุน 
(Elongation)(%) 

ความเหนียว 
(Tenacity)(g/den) 

ความยืดหยุน 
(Elongation)(%) 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
11 
12 
13 
14 
15 

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

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

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

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

รวม 64.80 329.35 89.40 411.15 

คาเฉล่ีย 4.32 g/den 
(38.14 cN/tex) 

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

27.41% 
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ตารางท่ี ก.5  ผลการทดสอบน้ําหนกัตอความยาวของสไลเวอรจากเคร่ืองสางใย (Carding machine)                

คร้ังท่ี 
เสนใยเศษไหมจากเคร่ืองทอก่ีกระตุก 

(เกรน ตอ 6 หลา) 
เสนใยเศษไหมจากเคร่ืองทอเรเปยร 

(เกรน ตอ 6 หลา) 
1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
18 
19 
20 

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

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

รวม 8,290.80 8,460 

คาเฉล่ีย 414.54 เกรน ตอ 6หลา 423.00  เกรน ตอ 6หลา 
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ตารางท่ี ก.6  ผลการทดสอบเคร่ืองรีดปุย (Drawing) 

คร้ังท่ี 

น้ําหนักตอความยาวสไลเวอรเศษไหม 
จากเคร่ืองทอก่ีกระตุก 

น้ําหนักตอความยาวสไลเวอรเศษไหม 
จากเคร่ืองทอเรเปยร 

การรีดปุยคร้ังท่ี1 
(Draw1) 

การรีดปุยคร้ังท่ี2 
(Draw2) 

การรีดปุยคร้ังท่ี1 
(Draw1)) 

การรีดปุยคร้ังท่ี2 
(Draw2) 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
18 
19 
20 

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

532 

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

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

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

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

คาเฉล่ีย 575.20 เกรน  
ตอ 6 หลา 

380.99 เกรน 
 ตอ 6 หลา 

592.66 เกรน 
 ตอ 6 หลา 

397.93 เกรน 
 ตอ 6 หลา 
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ตารางท่ี ก.7  ผลการทดสอบน้ําหนกัตอความยาวของเสนโรฟวิ่ง (Roving) 
 
 

คร้ังท่ี  
น้ําหนักตอความยาวของโรฟวิ่งของ
เสนใยเศษไหมจากเคร่ืองทอก่ีกระตุก 

(เกรน ตอ 30 หลา) 

น้ําหนักตอความยาวของโรฟวิ่งของเสนใยเศษ
ไหมจากเคร่ืองทอเรเปยร 

(เกรน ตอ 30 หลา) 
1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
18 
19 
20 

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

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

รวม  3722.00 3976.00 

คาเฉล่ีย 186.10 เกรน ตอ 30 หลา  198.80  เกรน ตอ 30 หลา 
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ตารางท่ี ก.8  ผลการทดสอบความเหนียวและความยืดหยุนของเสนดายเศษไหม 
                     (Tensile strength , Elongation) 

 
 

คร้ังท่ี  

เสนดายเศษไหมจากเคร่ืองทอก่ีกระตุก เสนดายเศษไหมจากเคร่ืองทอเรเปยร 

ความเหนียว 
(Tenacity)(cN/tex) 

ความยืดหยุน 
(Elongation)(%) 

ความเหนียว 
(Tenacity)(cN/tex) 

ความยืดหยุน 
(Elongation)(%) 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
18 
19 
20 

15.26 
11.49 
17.20 
17.65 
9.27 

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

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

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

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

รวม 289.60 150.40 405.40 181.20 

คาเฉล่ีย 14.48 cN/tex 7.52% 20.27 cN/tex 9.06% 
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ตารางท่ี ก.9  ผลการทดสอบจํานวนเกลียวตอนิว้ (Turns per inch) และเบอรดาย (Yarn count) 

คร้ังท่ี 
เสนดายเศษไหมจากเคร่ืองทอก่ีกระตุก เสนดายเศษไหมจากเคร่ืองทอเรเปยร 

จํานวนเกลียวตอน้ิว 
(TPI) 

ขนาดเบอรดาย 
(Ne) 

จํานวนเกลียวตอน้ิว 
(TPI) 

ขนาดเบอรดาย 
(Ne) 

1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
18 
19 
20 

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

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

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

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

รวม 344.40 367.40 330.60 330.20 
 

คาเฉล่ีย 
17.22  

เกลียวตอน้ิว 
18.37 Ne 

 (32.14 tex) 
(289.32 Denier) 

16.53 
เกลียวตอน้ิว 

16.51 Ne 
(37.76 tex) 

(321.91 Denier) 
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ภาคผนวก ข 
เทคโนโลยีการปนดาย (Spinning Technology) 
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เทคโนโลยีการปนดาย (Spinning Technology) 
 

1.  เสนใยส่ิงทอ (TEXILE FIBER) 
วัสดุส่ิงทอ (Textile materials)  มีความนุมนวลโคงงอได และสามารถเปล่ียนแปลงเปนรูป

ท่ีตองการได และมีความทนทานในการใชงานในชวงเวลาท่ีพอเหมาะ สมบัติตาง ๆ เหลานี้ไดมาจาก
เสนใยและเสนดายท่ีนํามาจดัเรียงหรือคลองกันในรูปแบบตาง ๆ เสนดายก็เกิดจากการนํากลุมของเสน
ใยมาพันเกลียวเขาดวยกัน จึงปรากฏชัดวาสมบัติของโครงสรางส่ิงทอท้ังหมด จะข้ึนอยูกับคุณลักษณะ
ของเสนใยท่ีนํามาเปนสวนใหญ 

สถาบันส่ิงทอของประเทศอังกฤษไดนิยาม เสนใย (Fiber) วาเปน “หนวยของสารที่มี
ความสามารถในการโคงงอ ความละเอียด และอัตราสวนของความยาวตอความหนามีคาสูง” ในเสน
ใยส่ิงทอแตละชนิดอัตราสวนของความยาวตอความกวางมีคาอยางนอย 1000/1 ลักษณะอ่ืน ๆ เชน 
ความคงทนตออุณหภูมิสูงและคาความเหนี่ยว-ความยึดหยุนตํ่าสุด อาจจะนํามาพิจารณาถานําเสนใย
นั้นมาทําเคร่ืองนุงหุม ดังแสดงในตารางท่ี1 ซ่ึงเปนตัวอยางของอัตราสวนของความยาวตอ
เสนผาศูนยกลางของเสนใยธรรมชาติ  
 
ตารางท่ี ข.1  อัตราสวนของความยาวตอเสนผาศูนยกลางของเสนใยส่ิงทอ 

เสนใย ความยาว เสนผาศูนยกลาง ความยาว/เสนผาศูนยกลาง 
ฝาย 25 มิลลิเมตร 17 ไมครอน 1,500 

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

รามี 150 มิลลิเมตร 50 ไมครอน 3,000 
 

1.1  ลักษณะและโครงสรางของเสนใย 
เสนใยแตละชนิดมีสมบัติ ท่ีแตกตางกัน ท้ังนี้ สืบเนื่องมาจากโครงสรางทางกายภาพ 

โครงสรางทางเคมี และลักษณะการจัดเรียงตัวของโมเลกุลภายในเสนใยตอเนื่องกัน 

•  โครงสรางทางกายภาพ 
ไดแกโครงสรางท่ีเราสามารถมองเห็นและสัมผัสกับความรูสึกไดเชน ความออนนุม หรือ

ผิวท่ีหยาบกระดาง แตถาเราตองการตรวจใหละเอียดก็ใชกลองจุลทรรศน จะเห็นเซลลภายในของเสน
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ใย เชน เซลลภายในจะเห็นเปนลักษณะแบนบิดเปนเกลียวคลายริบบ้ิน หรือขนสัตวจะเห็นเปนเกล็ด
ของผิวเซลล 

•  โครงสรางทางเคมี 
เปนโครงสรางท่ีพิจารณาลงไปภายในโมเลกุล ซ่ึงเปนองคประกอบสวนใหญของเสนใย 

เชน คารบอน ไฮโดรเจน ออกซิเจน การจัดเรียงตัวของโมเลกุลของธาตุเหลานี้จะตางกนัในเสนใยแต
ละชนิด ทําใหคุณภาพของความเหนียวความหนาแนน และการดูดซึมน้ําและสีของเสนใยแตกตางกนัไป 

•  การจัดเรียงตัวของโมเลกลุ 
มีความสําคัญตอเสนใย เพราะเสนใยจะมีท้ังสวนท่ีเรียงตัวกันอยางมีระเบียบและไมเปน

ระเบียบ สวนท่ีเรียงตัวมีระเบียบนั้นจะเรียงตัวขนานตามความยาวของเสนใย ซ่ึงจะมีอิทธิพลตอความ
เหนียว สวนท่ีไมเปนระเบียบจะมีอิทธิพลตอการยืดตัวและสมบัติอ่ืน ๆ อีก เชน ความสามารถในการ
ดูดความช้ืน ความหนาแนน จุดหลอมเหลว เหลานี้สืบเนื่องมาจากการเรียงตัวของเสนใยท้ังส้ิน 

สมบัติท่ีสําคัญ ๆ ท่ีตองนํามาพิจารณาในการเลือกใชเสนใยเปนวัสดุในการนํามาผลิตเปน
ผลิตภัณฑส่ิงทอ คือ 

•  ลักษณะทางกายภาพ (Physical Properties) 
- ความยาวของเสนใย (Length) 
- ความละเอียด (Fineness) 
- รูปรางพื้นท่ีหนาตัด (Cross-sectional shape) 
- ความหยิกงอ (Crimp) 
- ความหนาแนน (Density) 

•  สมบัติทางกล (Mechanical Properties) 
- ความแข็งแรง (Strength) 
- ความยืดหยุน (Elasticity) 
- ความยึดตัว (Extensibility) 
- ความแนน (Rigidity or stiffness) 

•  สมบัติท่ัวไป (General Properties) 
- ลักษณะผิว ไดแก ความฝด ความนุมนวล 
- ความคงทนตอส่ิงแวดลอมไดแกแสงแดด ความรอน สารเคมี 
- การเกาะตัวของเสนใย (Pliability) 
- ความคงทนในการใช 
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- ความคงทนตอการขัดถู 
- ความคงรูป 
- การดูดความช้ืน 
- ความคงทนตอแบคทีเรีย รา และ แมลง 
- การเกิดไฟฟาสถิต 
- สี 
- ลักษณะในการเปยกน้ํา 

1.2   อิทธิพลของเสนใยท่ีมีผลตอการปนดาย 
ในกระบวนการปนดายวัตถุดิบท่ีสําคัญก็คือ เสนใย (Fiber) ซ่ึงใยจะมีอิทธิพลอยางสูงในการ

กําหนดสภาวะของการปนดายไมวาจะเปนขนาดหรือเบอรดายตลอดจนในกระบวนการผลิตดายใยส้ัน 
องคประกอบสําคัญๆ ของใยท่ีมีอิทธิพลตอกระบวนการปนดายพอจําแนกออกไดดังนี้ คือ 

•  ความยาวใน (Staple length) 
ความยาวของเสนใยมีผลตอลักษณะของเสนดาย เชน ขนาด , ความสมํ่าเสมอและความ

แข็งแรง เสนใยยาวสามารถปนเปนเสนดายท่ีมีขนาดเล็กเรียบสม่ําเสมอและความแข็งแรง เสนใยยาว
สามารถปนเปนเสนดายที่มีขนาดเล็กเรียบสมํ่าเสมอ และมีความแข็งแรงสูงกวาเสนดายท่ีปนจากเสน
ใยส้ัน นอกจากนั้นเสนใยท่ีมีความยาวมากจะมีความละเอียดออนสูง (น้ําหนักตอความยาวนอยกวา) 
และความยาวของใยจะมีความสัมพันธกับความเหนียวของเสนดายคือ ดายจะเหนียว ผาจะทนทานมี
เนื้อเรียบถาผลิตจากใยยาว จนกลาวกันวา “ใยยิ่งยาว ดายยิ่งเหนียว” แตในกรณีของเสนใยประดิษฐ 
(Man-made fiber) ความยาวของเสนใยสามารถที่จะกําหนดและควบคุมไดโดยท่ีเปนอิสระ ไม
เกี่ยวของกับความละเอียดเลย (แมแตคาใชจายในการผลิตก็ไมเปล่ียนแปลงมากนัก) ซ่ึงในการตัด
ขนาดความยาวของเสนใยประดิษฐน้ี ก็เพื่อตอบสนองความตองการของผูผลิตเสนดาย เพ่ือนําไปใช
ผสมกับเสนใยตามธรรมชาติ หรือเสนใยประดิษฐตางชนิดกัน นอกจากน้ันความยาวของใยยังมีผลตอ
ขนาดหรือเบอรดาย (Yarn count) 

ความสัมพันธระหวางความยาวเสนใยกับขนาดของเสนดาย 
ความยาวเสนใย    เบอรดาย 
      7/8 นิ้ว                                          20 ลงมา 
        1 นิ้ว                                                    30 ลงมา 
    1-1  1/8 นิ้ว                 30 – 36 
  1 1/8 - 1  1/4 นิ้ว   36 – 50 
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1 1/4 - 1  3/4 นิว้   50 – 70 
 

•  ความละเอียดของเสนใย (Fineness) 
นอกจากจะถือเอาความยาวเปนบรรทัดฐาน ในการกําหนดเปนขอดีสําหรับการปนดาย

แลว ความละเอียดของเสนใยก็มีความสําคัญเทา ๆ กัน โดยเฉพาะเม่ือพิจารณาถึงความไมสมํ่าเสมอ  
ท้ังนี้เพราะวาความไมสมํ่าเสมอนั้นข้ึนอยูกับจํานวนของเสนใยท่ีมีอยูในพ้ืนท่ีหนาตัดของวัสดุส่ิงทอ 
ซ่ึงถาในพ้ืนท่ีหนาตัดของวัสดุส่ิงทอเหลานั้นมีจํานวนเสนใยมากกวา ก็จะทําใหมีความไมสมํ่าเสมอ
เบ้ืองตน (Basic irregularity) ลดนอยลง นั่นคือสําหรับวัสดุส่ิงทอที่มีขนาดเทากัน (Same count) 
จํานวนเสนใยโดยเฉล่ียในพื้นท่ีหนาตัดจะข้ึนอยูกับความละเอียดของเสนใย 

กลาวโดยสรุปแลว ความละเอียดของเสนใยมีประโยชนท่ีสามารถแยกออกไดเปน 2 
ลักษณะ คือ 

-  สําหรับผูผลิตเสนใยประดิษฐ 
   เพื่อเปนประโยชนในการวิเคราะหและควบคุมคุณภาพของส่ิงผลิต 
-  สําหรับผูผลิตเสนดาย 
   ในกรณีท่ีตองการปนดายเบอรเดียวกัน จากเสนใยท่ีมีความละเอียดและเสนท่ีหยาบแลว 

จะพบวาเสนดายท่ีมีความสม่ําเสมอและแข็งแรงกวาจะมาจากเสนใยท่ีมีความละเอียดกวา 
   เสนใยท่ีมีความละเอียดกวาจะสามารถปนดายท่ีมีขนาดเล็ก 

•  ความเหนียว (Fiber Strength) 
เสนใยตองมีความเหนียวพอ เพื่อใหสามารถผานเคร่ืองจักรตาง ๆ ไดในแตละข้ันตอนของ

การปนดายหรือการผลิต ตลอดจนชวยใหมีความคงทนตอการนําไปใชงาน ถาเสนใยมีความเหนียวสูง
จะใหประสิทธิภาพในการปนสูง เสนใยท่ีมีความเหนียวตํ่าจะขาดงายทําใหเสนใยขาดและส้ัน ในขณะ
ท่ีผานข้ันตอนการผลิตจะมีการสูญเสียเสนใยมากทําใหประสิทธิภาพการปนดายตํ่า 

ความเหนียวหรือความแข็งแรงของเสนใย จะมีผลโดยตรงตอความเหนียวของเสนดายและ
ผืนผา นอกจากนั้นความเหนียวของเสนใยยังมีผลตอผิวสัมผัสออนนุมหรือแข็งกระดาง การเลือกใช
เสนใยท่ีมีความเหมาะสมจะทําใหผาท่ีทอมีสมบัตอิอนนุม  เพราะเสนใยที่มีความเหนียวตํ่าไปก็จะทํา
ใหขาดเปอยงาย ดังนั้นจึงควรเลือกเสนใยท่ีมีความเหนียวท่ีเหมาะสมเพื่อใชในการปนดายเบอรนั้น ๆ  

•  การยึดกันและการตีเกลียวของเสนใย 
ดายจากการปนนั้น การยึดตัวของเสนใยข้ึนอยูกับ Inter-fiber friction ซ่ึงเกิดข้ึนหรือเปน

ผลมาจากการตีเกลียว ความสามารถในการยึดเกาะกันจะข้ึนอยูกับรูปรางของหนาตัด หรือโครงสราง
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พื้นผิวของเสนใยน้ัน ๆ ซ่ึงพอจะสรุปไดวาเสนใยท่ีมีความละเอียดและความยาวกวา จะตองการ
จํานวนเกลียวนอยกวา สมบัติของความสามารถในการยึดเกาะกันจะสงผลโดยตรงและทางออมตอ
ลักษณะของเสนดาย เชนขนาดหรือเบอรดาย 

•  ความมัน (Luster) 
ผาท่ีผลิตจากเสนใยท่ีมีความละเอียดกวาและมีจํานวนเสนใยมากกวาจะชวยใหความมัน

หรือการสะทอนของแสงตอหนึ่งหนวยพื้นท่ีของผืนผา ดังนั้นความละเอียดของเสนใยจะมีผลตอ
ลักษณะความวาวมันของผืนผา 

•  ความแข็งแรงตอแรงบิด (Torsion rigidity) 
ความตานทางตอการตีเกลียว โดยสรุปพลวาเสนใยท่ียากตอการบิดก็ยอมยากที่จะปนเปน

เสนดายไดดี เพราะการปนดายเกี่ยวของกับการตีเกลียวเสนใย 

•  ความกระดาง (Stiffness) 
ความกระดางของเสนใย  จะมีผลตอสมบัติของผืนผาท่ีจะท้ิงตัวไดดีตลอดจนความ

นุมนวลของผืนผาในดานการสัมผัส 
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การศึกษาความเป็นไปได้ในการนําเศษไหมจากกระบวนการทอผ้าไหมมาปัน่เป็นเส้นด้าย 
A feasibility of yarn spinning of silk wasted from the woven processing 
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บทคดัย่อ 

ปจัจุบนัการทอผ้าไหมทัง้แบบทอมอืหรือการทอด้วยเครื่องทอกี่

กระตุกและการทอโดยใชเ้ครื่องจกัรลว้นแลว้แต่มขีองเสยี (waste) 

เกดิขึน้ในกระบวนการผลติ จากการศกึษาพบว่าโรงงานทอผา้ไหม

ในประเทศไทย มเีครื่องทอกี่กระตุกทัง้หมด 1,270 เครื่อง และมี

ปรมิาณของเสยี  ทัง้ดา้ยยนืและดา้ยพุ่งในแต่ละเครือ่งประมาณ 1.4 

เมตรต่อครัง้ทีท่ําการลงทอผ้า จากขอ้มลูดงักล่าวจะมปีรมิาณของ

เสยีจากเสน้ยนืและเสน้พุ่งทีค่าํนวณได ้1,778 เมตรจากเครื่องทอที่

มีอยู่ทัง้หมด ซึ่งเป็นปริมาณที่สูงมาก ด้วยเหตุนี้ผู้ว ิจ ัยจึงเกิด

แนวความคดิทีจ่ะนําเศษเสน้ดา้ยไหมทีเ่หลอืจากกระบวนการผลติ

กลบัมาใชใ้หมโ่ดยนํามาป ัน่เป็นเสน้ดา้ยดว้ยกระบวนการป ัน่ดา้ยใย

สัน้ (spun silk)  วธิกีารดําเนินการวจิยั จะเริม่จากการนําเศษไหม

เสน้พุ่งและเสน้ยนืมาตดัใหม้คีวามยาวประมาณ 38 มลิลเิมตร แลว้

นําไปผ่านขัน้ตอนการป ัน่ด้ายตามลําดบัดงันี้ การเปิดเส้นด้ายให้

เป็นแผ่นเสน้ใย การสางใย การรดีปุย การทําโรฟวิง่ การป ัน่ด้าย

แบบวงแหวน (ring spinning) การกรอดา้ย  ผลการทดลองพบว่า

สามารถนําเศษเส้นไหมทัง้จากกีก่ระตุกและจากเครื่องทอแบบไร้

กระสวยเรเปียร์มาป ัน่เป็นเสน้ดา้ยได ้โดยสามารถป ัน่เป็นเสน้ดา้ย

เบอร1์6.51 มจีาํนวนเกลยีว 16.53 เกลยีว/นิ้ว ความแขง็แรงเท่ากบั  

20.27 Cn/tex และสามารถนําไปถกัเป็นผา้ได ้ 

คาํหลกั   เสน้พุ่ง  เสน้ยนื เศษไหม  กีก่ระตุก  การป ัน่ดา้ยใยสัน้ 

 

1. บทนํา 

 ประเทศไทยเป็นแหล่งผลิตเส้นไหมและผลิตภัณฑ์ที่มี

คุณภาพดแีละมชีื่อเสยีงมากแห่งหนึ่งของโลก โดยในแต่ละปีจะมี

การส่งออกไหมและผลติภณัฑ์มมีูลค่ามากกว่าพนัล้านบาทและมี

แนวโน้มเพิม่สงูขึน้  

ด้วยเหตุที่โลกมกีารเปลี่ยนแปลงอย่างรวดเร็วทําให้วิธคีิด

และความเป็นอยู่ของคนยุคนี้ห่างไกลจากธรรมชาตมิากขึน้เรื่อยๆ 

ความตอ้งการวตัถุดบิทีเ่ป็นธรรมชาตใินอุตสาหกรรมสิง่ทอ  จงึเป็น

กระแสหลักของทุกธุรกิจ  ในปจัจุบันนี้มูลค่าสินค้าที่ผลิตจาก

วตัถุดบิธรรมชาติหรือออร์แกนิกทัว่โลกเติบโตสูงถึง15-20%โดย

เฉลีย่  เฉพาะในองักฤษมมีลูค่าถงึ 35.5 พนัลา้นปอนด์ในปี 2008 

ในแคนาดา มผีู้บรโิภคสนิค้าออร์แกนิกเพิม่ขึ้น20%และจนีมพีื้นที่

ปลกูพชืผล ออรแ์กนิกทีม่ใีบรบัรองแลว้มากถงึ 2.3 ลา้นเฮกตาร ์ซึง่

ใหญ่เป็นอนัดบั 2 ของโลก(ไม่รวมพื้นทีท่ีย่งัไม่ไดใ้บรบัรองอกี30.4

ลา้นเฮกตาร์) สําหรบัใยฝ้ายอนิทรยี์ (Organic cotton) ในปี 2006 

ผ้าฝ้ายที่ผลิตจากฝ้ายอินทรีย์ มีการขยายตัวเพิ่มขึ้นถึง 57.9 

เมตรกิตนั คดิเป็น 0.2% ของการผลติฝ้ายทัง้หมดในปี 2006 ซึ่ง

คาดว่าการส่งออกจะเตบิโต 25-55% ในปี 2007 และ 2008 และ

ยอดขายทัว่โลกของสนิคา้สําเรจ็รูปทีท่ําจากผา้ฝ้ายอนิทรยี์คาดว่า

จะมยีอดจําหน่ายในสหรฐัอเมรกิา 2,600 ล้านเหรยีญสหรฐั ในปี 

2008   ดว้ยความตื่นตวัในการสรรหาคุณประโยชน์จากธรรมชาต ิ

เมือ่ผนวกกบัเทคโนโลยใีนปจัจุบนั เศษไหมทัง้เส้นยนืและพุ่งที่

เหลอืจากการทอผ้า  จงึเป็นวตัถุดบิอีกชนิดหนึ่งที่ควรให้ความ

สนใจ ในการนํากลบัมาใช้ใหม่ (recycle)  เนื่องจากเส้นใยไหมมี

คุณสมบตัทิีด่แีละราคาสงูถงึกโิลกรมัละ 900 – 1,700 บาท  

 ผู้วิจ ัยจึงเกิดแนวความคิดที่จะนําเศษไหมจากเส้นด้ายที่

เหลอืจากการทอผา้ไหม มาป ัน่เป็นเสน้ดา้ยใยสัน้ แลว้นําไปถกัเป็น

ผนืผา้เพือ่ทาํเป็นผลติภณัฑใ์หม่ๆ เป็นการเพิม่มลูค่าใหก้บัเศษไหม

ซึ่งจะเกิดประโยชน์ทัง้การลดมลภาวะในการทิ้งเศษไหม เพิ่ม

รายได้ให้กบัผู้ผลติ โดยสามารถขายเศษไหมได้มลูค่ามากขึ้น ซึ่ง

จากการศกึษาของ ชยัยุทธ ช่างสาร และคณะ ไดท้ําการศกึษาเรื่อง

การใชป้ระโยชน์จากเศษไหม แลว้พบว่า เศษใยไหมทีต่ดิอยู่กบัผวิ

รงัไหม มเีศษใยประมาณ ร้อยละ 18 ประเมนิราคาประมาณ 17 

ลา้นบาทต่อปี  ของค่าการผลติที่ต้องเสยีไป เพราะโดยทัว่ไปเมื่อ

ชาวบ้านสาวไหมแล้ว เศษใยเหล่านี้ จะทิ้งโดยไม่ได้นําไปใช้

ประโยชน์อกีเพราะเสน้ใยเกาะกนัเป็นกระจุกไม่สามารถสาวนําเสน้

ไหมทีด่อีอกจากรงัไหมได ้

 จากผลดงักล่าวขา้งต้น ทําใหเ้กดิแนวความคดิ ที่จะนําเอา

เศษไหมเหล่านี้มาป ัน่เป็นเส้นด้ายไหม โดยกระบวนการป ัน่ด้าย

ฝ้าย เพราะเครือ่งป ัน่ดา้ยในประเทศไทย รอ้ยละ 90 เป็นเครื่องป ัน่

ดา้ยฝ้าย หากโครงการนี้บรรลุผลดงัเป้าหมายโรงงานอุตสาหกรรม

สิง่ทอไหมทีส่นใจสามารถรบัไปดําเนินงานได้โดยไม่ต้องปรบัปรุง

เครือ่งจกัรมาก 

 

2. วตัถปุระสงคก์ารวิจยั 

เพื่อศึกษาความเป็นไปได้ในการนําเศษไหมกลับมาใช้

ประโยชน์ ในทางอุตสาหกรรมสิง่ทอ โดยนํามาป ัน่เป็นเสน้ดา้ยไหม

ใยสัน้ แลว้นําไปทอหรอืถกัเป็นผนืผา้ เพือ่ลดตน้ทุนและมลภาวะใน

การกาํจดัเศษไหม 
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3. วิธีการดาํเนินการวิจยั 

 การดาํเนินการวจิยัไดด้าํเนินการตามขัน้ตอนดงันี้ 

3.1 ศึกษาข้อมลูเก่ียวกบัปริมาณและลกัษณะของเศษไหม 

 เศษไหมทีเ่กิดจากการทอด้วยเครื่องทอแบบกี่กระตุกและ

เครือ่งทอเรเปียร ์ดงัแสดงในรปูที ่1และรปูที ่2 

 

 

 

       
 

 

 

 รปูที1่ เครือ่งทอแบบกีก่ระตุก      รปูที2่ เครือ่งทอแบบเรเปียร ์

 

ตวัอย่างเศษไหมจากเครือ่งทอ 

 
รปูที ่3 เศษไหมจากเครือ่งทอเรเปียร ์

 

3.2 การทดสอบสมบติัเส้นใย 

   1.  การทดสอบภาพตัดขวางของเส้นใย (Cross section) 

โดยใชเ้ครื่องทดสอบ Scanning electro microscope  เริม่จากการ

ตดัเส้นใยตวัอย่างใหไ้ดค้วามยาว2-3 มลิลเิมตร แล้วนําไปทําการ

เคลอืบเสน้ใยดว้ยทอง( Coater) ดว้ยเครื่อง Auto fine coat รุ่น 

JFC-1600   จากนัน้นําเส้นใยตวัอย่างไปเขา้เครื่อง Scanning 

electro microscope  ซึ่งมกีารถ่ายภาพขยายได้ระเอยีดถงึ 2000 

เท่าด้วยหลกัการถ่ายภาพด้วยใช้คลื่นอิเล็กตรอน ผ่านโปรแกรม

คอมพวิเตอรข์องเครือ่งสามารถถ่ายภาพขยายไดห้ลายขนาดความ

ละเอยีด และสามารถปรบัเปลี่ยนมุมมองได้โดยการหมุนตวัอย่าง

เพือ่ใหไ้ดม้มุมองทีต่อ้งการ 

 2.  ทดสอบความยาวของเสน้ใย (Fiber length)   โดยใช้

เครื่องทดสอบ Fiber Comb Sorter และ Black Mirror for Denier 

เตรยีมตวัอย่างทดสอบหนักประมาณ 20 mg.  ตวัอย่างทดสอบนี้

ต้องเป็น random sample ทีจ่ะใชเ้ป็นตวัแทนการทดสอบได ้และ

เก็บไว้ในห้องควบคุมสภาวะความชื้นสมัพทัธ์ที่ 65 ± 2% และ

อุณหภูม ิ27 ± 2 องศาเซลเซยีส  ดงึและทบตวัอย่างหลาย ๆ ครัง้ 

เพื่อใหเ้ส้นใยเหยยีดตรงและขนานกนัรวมเป็นกลุ่มเลก็ๆ  ดว้ยมอื 

นํากลุ่มเส้นใยสางลงบนฟนัหวใีห้เส้นใยเรยีงตวัขนานกนั แล้วใช้

ปากคบีดงึเอาเสน้ใยออกทลีะน้อย แต่ละครัง้ทีด่งึออกความยาวเสน้

ใยจะค่อย ๆ สัน้ลง เสน้ใยทีถู่กหวใีหเ้หยยีดตรงแลว้จะถูกนําไปวาง

ลงบนแผ่นบอร์ดกํามะหยี่สดีํา ซึ่งเสน้ใยจะมคีวามยาวเรยีงกนัไป

จากยาวไปหาสัน้ตามลําดับ และจะต้องจัดให้เส้นใยมีความ 

หนาแน่นอย่างสมํ่าเสมอตลอด DIAGRAM หลงัจากนัน้จงึทําการ

ลอกรูปของ DIAGRAM นี้ดว้ยแผ่นพลาสตกิใส หรอื กระดาษไข

เขยีนแบบ เพือ่นําไปวเิคราะหห์าความยาวของเสน้ใยต่อไป 

     3. การหาค่าความหยกิงอของเสน้ใย (Crimp)  โดยใชเ้ครื่อง

ทดสอบ Crimp Measure นําเสน้ใยเศษไหมเสน้ใยเดีย่วมาทําการ

ถ่วงดว้ยโหลด โดยใชก้ระดาษกาวตดัเป็นรูปสีเ่หลีย่มเลก็ๆซึ่งจะมี

ขนาดตามความเหมาะสมของเสน้ใยแต่ละชนิด ปลายขา้งบนจะถูก

จบัยดึทีห่วัจบัเสน้ใย ส่วนดา้นล่างนําโหลดทีท่าํจากกระดาษกาวมา

ตดิไว ้จากนัน้ปรบัตัง้ค่าของเครื่องใหอ้ยู่ในตําแหน่งศูนย์ ดว้ยการ

ปรบัค่าความสมดุลน้ําหนักของโหลด ที่ตดัขนาดต่างๆ  กนัตาม

น้ําหนกั โหลดทีใ่ชข้ ึน้อยู่กบัขนาดความโตของเสน้ใย หรอืขนาด ดี

เนียร์( Denair ) เสน้ใยทีม่คีวามโตจะใชโ้หลดทีม่น้ํีาหนักมากขึน้

ตามลาํดบั  จากนัน้นบัจาํนวนรอยหยกิงอ (Crimp) โดยการนบัส่วน

โค้งของเส้นใยทัง้สองขา้ง หรอืส่วนที่โค้งขึ้นสูงสุดของเส้นใย ต่อ

ความยาว 1 นิ้ว จํานวนที่ได้คอืค่ารอยหยกิงอ (Crimp) ของ

ตวัอย่างนัน้ๆ  

    4. การหาค่าความละเอยีดของเสน้ใย (Fiber fitness) และค่า

ความแขง็แรงของเสน้ใย (Fiber Strength)  โดยใชเ้ครือ่งทดสอบ   

Tenacity & Elongation Machine   เพื่อทดสอบหาความละเอยีด 

ขนาด และความแข็งแรงของเส้นใยเพื่อนําข้อมูลดงักล่าวไปหา

ความเป็นไปไดแ้ละความเหมาะสมในการกําหนดขนาดเบอร์ด้าย 

ใชเ้ป็นขอ้มลูในการปรบัตัง้เครือ่งในขัน้ตอนการป ัน่ดา้ย   

 นําเส้นใยตวัอย่างจบัยึดที่หวัจบัเส้นใย โดยเครื่องทดสอบ

ความแข็งแรงเส้นใยเดี่ยว เป็นเครื่องทดสอบกึ่งอัตโนมตัิโดย

ควบคุมการทดสอบแรงดึงและอัตราการยึดตัวของเส้นใยด้วย

ไมโครโปรเซสเซอร์ ทีส่อดคลอ้งกบัโปรแกรมการจบัเสน้ใยแบบใช้

อากาศอดั (compressed air actuated clamps) เสน้ใยจะถูกดงึ

อย่างต่อเนื่องจนขาด และจะเคลื่อนตวักลบัสู่ตําแหน่งเริม่ต้นโดย

อตัโนมตัิ และจะแสดงผลการทดสอบออกมาทางชุดบนัทกึแรงดงึ

และการยดึตวั ขอ้มลูต่างๆจะถูกบนัทกึลงในโปรคอมพวิเตอร ์ซึง่จะ

ประกอบไปด้วยผลของค่าแรงดงึ ความละเอยีดของเสน้ใย ความ

ยดืหยุ่น เป็นตน้ 

 

3.3 การเตรียมเส้นใย  

 เศษไหมที่ไดม้าจากกระบวนการผลติจะถูกนํามาคดัแยกสิง่

สกปรกและเศษดา้ยประเภทอื่นทีป่ะปนมา ออกหลงัจากนัน้จะทํา

การตดัเศษไหมใหม้ขีนาดความยาวประมาณ 38 มลิลเิมตร เพื่อให้

เหมาะกบักระบวนการป ัน่ด้ายแบบวงแหวน แล้วนําเสน้ใยเหล่านี้

มาฉดีพ่นสารลดไฟฟ้าสถติย ์ดงัแสดงในรปูที ่4 
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รปูที ่4 การผึง่เศษไหมหลงัพน่สารลดไฟฟ้าสถติ 

 

3.4  การเปิดเส้นใย 

 ขัน้ตอนนี้จะนําเศษไหมที่ผ่านการตัดและพ่นสารลดไฟฟ้า

สถิตย์มาแล้ว เข้าเครื่องเปิดเส้นใยดงัแสดงในรูปที่ 5 โดยมี

วตัถุประสงคเ์พือ่เปิดเสน้ดา้ยใหแ้ตกตวัเป็นเสน้ใยเดีย่วไม่เกาะกนั

เป็นกอ้นและเป็นการทาํใหเ้สน้ใยสะอาดไมม่สีิง่เจอืปน  

 

 
                         รปูที ่5 เครือ่งเปิดเสน้ใย 

 

3.5 ขัน้ตอนการปัน่ด้ายใยสัน้แบบวงแหวน (Ring spinning)   

    1. การผสมเสน้ใย (Blow room)เศษเสน้ใยไหมหลงัจากผ่าน

การเปิดเสน้ใยแลว้จะมลีกัษณะบางเบา อกีทัง้เสน้ใยจากเศษไหม

ยงัมคีวามแตกต่างกนั ในเรือ่งของส ี,ความหนาแน่น  ทัง้นี้เศษไหม

ทีไ่ดจ้ากการทอผา้พืน้เมอืงจะมคีวามแตกต่างมากกว่าไหมทีไ่ดจ้าก

เครื่องทออุตสาหกรรม   ดงันัน้จงึจําเป็นต้องผ่านขัน้ตอนการผสม

เส้นใยเพื่อให้เสน้ใยมคีวามสมํ่าเสมอทัง้สแีละความหนาแน่นของ

เสน้ใยก่อนเขา้สู่เครือ่งสางใย(Carding machine) ดงัรปูที ่6 
 

 
รปูที ่6 ขัน้ตอนการผสมเสน้ใย 

 

     2. การสางใย (Carding) เมือ่ผสมเสน้ใยแล้ว เส้นใยจะถูก

ส่งผ่านมาตามท่อส่ง เข้ามาที่หลังเครื่องสางใย โดยเส้นใยจะมี

ความสมํ่าเสมอและถูกป้อนเขา้สู่ชุดลูกกลิ้งหนามของเครื่องสางใย 

ดงัแสดงในรูปที่ 7 ทัง้นี้ เพื่อกระจายเส้นใยให้แตกตวัเป็นเส้นใย

เดีย่วอิสระ  เป็นการทําความสะอาดเส้นใย ขจดัเสน้ใยสัน้ และทํา

เสน้ใยใหอ้ยู่ในรปูของสไลเวอร ์(Sliver) เพือ่นําไปสู่ข ัน้ตอนต่อไป 

 

       
                   รปูที ่7 เครือ่งสางเสน้ใย 

 

       3.การรดีปยุ (Draw frame) เสน้ใยทีร่วมตวักนัเป็นสไล-เวอร ์

(sliver) จากเครื่องสางใย (Carding machine) นัน้มลีกัษณะยงัไม่

เหยยีดตรงและไมเ่รยีงตวัขนานกนัตามความยาวของสไลเวอรด์พีอ 

ประกอบกบัเสน้ใยและขนาดของสไลเวอรจ์ากเครื่องสางใยในแต่ละ

เครื่องมขีนาดน้ําหนักต่อหน่วยความยาวที่แตกต่างกนั ดงันัน้จึง

ตอ้งทําการรดีปุยเสน้ใย เพื่อใหไ้ดส้ไลเวอร์ทีม่คีวามสมํ่าเสมอและ

ลดขนาดน้ําหนักต่อหน่วยความยาวตามทีต่้องการดงัแสดงในรูปที ่

8 

 

 
                        รปูที ่8  เครือ่งรดีปยุ  

 

      4. การทําโรฟวิง่ (Roving)ดว้ยเครื่องRoving Machine  นํา

สไลเวอร์ ทีผ่่านเครื่องรดีปุย ( Draw frame) 2 ครัง้ มาเขา้เครื่อง

โรฟวิง่  โดยมวีตัถุประสงค ์  เพื่อลดขนาดสไลเวอร์เป็นโรฟวิง่พนั

เข้าแกนหลอดโรฟวิ่งและตีเกลียวก่อนนําไปเข้าเครื่องป ัน่ด้าย 

(Ring spinning)ดงัแสดงใน รปูที ่9 

 

 
รปูที ่9 เครือ่งโรฟวิง่ 

 

       5. การป ัน่ดา้ยแบบวงแหวน ( Ring spinning) การป ัน่ดา้ย 

(Spinning)เป็นขัน้ตอนสุดท้ายของการทําเส้นใยให้อยู่ในรูปของ

เสน้ดา้ย การป ัน่ดา้ยแบบวงแหวน(Ring spinning) โดยหลอดโรฟ

วิง่จะแขวนอยู่ด้านบนของเครื่อง และจะถูกลดขนาดเป็นเส้นด้าย

แล้วพนัเข้าหลอด โดยใช้ระบบลูกกลิ้งรีด ซึ่งอัตราการลดขนาด
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สามารถปรบัได้ตามขนาดของเบอร์ด้ายที่ต้องการ ด้ายที่ป ัน่จะมี

เกลียวเพื่อความแข็งแรง ความยืดหยุ่นเหมาะกบัการใช้งานใน

รปูแบบต่างๆ ดงัแสดงในรปูที ่10 
 

 
รปูที1่0  เครือ่งป ัน่ดา้ยแบบวงแหวน 

 

     6. การกรอดา้ย (Winding Machine) เสน้ดา้ยจากเครื่องป ัน่

ดา้ยแบบวงแหวน (Ring spinning ) ที่ถูกพนัเขา้กบัหลอดดา้ย

(Bobbin)จะมขีนาดเล็กและมจีํานวนหลอดมาก ดงันัน้การนํามา

กรอรวมกนัเป็นหลอดใหญ่(Cone) เป็นการขจดัข้อบกพร่องของ

เสน้ดา้ยเพือ่ใหเ้หมาะกบัการนําไปใชง้าน ดงัแสดงในรปูที ่11 

 

 
รปูที1่1  เครือ่งกรอดา้ย 

 

 3.6 การทดสอบเส้นด้าย 

        1. ทดสอบหาเบอร์ของเสน้ดา้ย  (yarn count test) โดยใช้

เครื่องระวงิกรอดา้ย (Warp Reel) ตาชัง่และเครื่องคํานวณเบอร์

ดา้ย  ตามรปูที ่12 

 

 
รปูที1่2 เครือ่งระวงิกรอดา้ย  (Warp Reel) 

 

      2. ทดสอบจํานวนเกลยีวต่อนิ้วของเสน้ด้าย   เพื่อที่จะหา

จํานวนเกลียวของเส้นด้ายที่ผลิตขึ้นมาว่าถูกต้องได้มาตรฐาน

หรอืไม่ เนื่องจากจํานวนเกลียวเส้นด้ายจะมผีลต่อความแข็งแรง

ของเสน้ดา้ยตลอดจนสมบตัขิองผนืผ้า ซึ่งจะทําการทดสอบด้วย

เครือ่ง Twist Tester  

       3. ทดสอบความแข็งแรงและการยืดตัวของเส้นด้าย ว่า

ถูกต้องได้มาตรฐานตามความต้องการหรือไม่ ซึ่งทดสอบด้วย

เครือ่ง Tensile Strength Tester ตามรปูที ่13 

 

 
รปูที1่3 เครือ่ง Tensile Strength Tester 

 

4. ผลการสอบ 

     1. ผลทดสอบภาพตดัขวางของเสน้ใยเศษไหมลกัษณะดงั 

รปูที ่14  

 

   
รปูที ่14 ภาพตดัขวางของเสน้ดา้ย และเสน้ใยไหม 

 

          จากการทดสอบพบว่าเศษเส้นใยไหมจะมภีาพตดัขวางที่

มลีษัณะเป็นรูปสามเหลี่ยมและภาพตามยาวมลีกัษณะเรยีบและมี

เส้นทบึ ทําให้มพีื้นที่แสงตกกระทบมากจงึทําให้เส้นใยมคีวามมนั

เงา เสน้ใยมคีวามเรยีบลืน่ 

    2. ผลการทดสอบเส้นใย จากตารางที่ 1 ซึ่งแสดงผลการ

ทดสอบสมบตัทิางกายภาพ 

 

ตารางที ่1 ผลการทดสอบเสน้ใย 

 
การทดสอบ 

เศษไหมจาก 
เครือ่งทอ         
กีก่ระตุก 

เศษไหมจาก 
เครือ่งทอ 
เรเปียร ์

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

70.40 
1.31 

3.0/3.0 
21.96 

 
4.32 

40.42 
0.99 

2.7/2.5 
27.41 

 
5.96 

   

    3. ผลการทดลองเปิดเศษไหมด้วยเครื่องสางใย(Mini 

carding machine)    จากการทดลองเปิดเสน้ดา้ยเศษไหมดว้ย

เครื่องสางใย จะได้เสน้ใยเดี่ยวที่ละเอียดแตกตวัด ีมคีวามสะอาด

เพราะสิง่สกปรก และเศษเส้นดา้ยทีม่ขีนาดสัน้เกนิไปจะถูกกําจดั

ออกในขัน้ตอนนี้  

 เส้นใยเศษไหมจะออกมาเป็นแผ่นบางบางไม่สามารถมว้น

เป็นลูกแล็ป (Lap)ได้จึงทําให้การจัดเก็บต้องใช้วิธีบรรจุใส
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ถุงพลาสตกิแทนการมว้นเกบ็ ปรมิาณของผลผลติทีไ่ดจ้ากการป้อน

วตัถุดบิ น้ําหนกั 4 กโิลกรมั  

เศษไหมจากเครือ่งทอกีก่ระตุก คงเหลอื = 3.80 กโิลกรมั 

เศษไหมจากเครือ่งทอเรเปียร ์  คงเหลอื = 3.90 กโิลกรมั 

    4. ผลการทดลองของเครื่องผสมเสน้ใย (Blow room) เสน้ใย

เศษไหมที่ผ่านขัน้ตอนการเปิดมคีวามละเอียด บางเบาและไม่

สมํ่าเสมอ  เมื่อป้อนเขา้เครื่องผสมจงึจําเป็นต้องแผ่เส้นใยให้เต็ม

หน้าสายพานลําเรยีงเส้นใย และ การทํางานของเครื่องผสมจะทํา

ใหเ้สน้ใยกระจายตวั จากนัน้ส่งผ่านเสน้ใยดว้ยระบบการส่งเสน้ใย

ด้วยท่อลม และจะถูกรวมตัวเป็นแผ่นที่มีความหนาสมํ่าเสมอ 

ต่อเนื่องและป้อนเขา้สู่เครื่องสางใย ซึ่งทัง้สองขัน้ตอนนี้เป็นการ

ทาํงานทีต่่อเนื่องกนั 

      5. ผลการทดลองการสางใย (Carding machine) จากเศษ

ไหมพบว่าเสน้ใยเศษไหมมกีารเกดิไฟฟ้าสถติย์สูงมคีวามบางเบา 

การรวบเป็นสไลเวอร์ทําได้ค่อนขา้งยาก ต้องใช้มอืคอยช่วยรวบ

จากดา้นขา้งทัง้สองขา้งเพื่อใหแ้ผ่นเวป (Web) เขา้มารวมตวักนัที่

ชุดรวบสไลเวอร์ ไม่เช่นนัน้แผ่น เวปก็จะขาดจากกันและไม่

สามารถทําเป็นสไลเวอร์ได้ ซึ่งสาเหตุนี้มาจากการป้อนเส้นใย 

มกัจะเกดิขึน้ขณะเริม่ตน้ และขณะทีเ่สน้ใยทีป้่อนใกลห้มด เสน้สไล

เวอร์(Card sliver) ที่ได้ จะมกีารเรียงตวัของเส้นใยดี มคีวาม

แขง็แรงน้อย และสามารถขดลงในถงับรรจุได้ โดยมน้ํีาหนักต่อ

หน่วยความยาวโดยเฉลีย่ดงัตารางที ่2 

 

ตารางที ่2 ผลการทดลองสางใย  

ชนิดของเศษไหม น้ําหนกัสไลเวอร ์  

1. เศษไหมจากเครือ่งกีก่ระตุก      4.9  กรมั/เมตร 

2. เศษไหมจากเครือ่งทอเรเปียร ์      5.0  กรมั/เมตร 

              

    6. ผลการทดลองการรดีปุย (Draw frame) ในการทดลองนี้

ใชเ้ครื่องรดีปุย(Draw frame) ทีส่ามารถป้อนสไลเวอร์ไดค้รัง้ละ6 

เส้น การป้อนจะทําการแบ่งเส้นสไลเวอร์ที่ได้จากเครื่องสางใยให้

เป็น 6  กลุ่มหรอื 6 ถงั เส้นสไลเวอร์จะถูกรวบและรวมกนัผ่าน

ลูกกลิ้งดร๊าฟ(Draft)เพื่อลดขนาดและทําใหเ้ส้นใยเรยีงตวั ผลของ

ผ่านขัน้ตอนดร๊าฟในครัง้ทีห่นึ่ง จะไดส้ไลเวอร์น้ําหนัก  7 กรมัต่อ

เมตร  จากนัน้นําเสน้สไลเวอร์ทีไ่ดม้าแบ่งเป็น 4 กลุ่มหรอื 4 เสน้

เท่าๆกนัแล้วป้อนเข้าเครื่องอีกครัง้ จะได้สไลเวอร์น้ําหนัก  4.5  

กรมัต่อเมตร ดงัแสดงในตารางที ่3 

  
ตารางที ่3 ผลทดลองการรดีปยุ (Draw frame) 

ชนิดของเศษไหม ครัง้ที1่ 

(Draw 1) 

ครัง้ที2่ 

(Draw 2) 

1. เศษไหมจากเครือ่ง 

กีก่ระตุก 

6.8 กรมัต่อเมตร 4.5 กรมัต่อ

เมตร 

2. เศษไหมจากเครือ่ง

ทอเรเปียร ์

7 กรมัต่อเมตร 4.5 กรมัต่อ

เมตร 

  

7. ผลการทดลองโรฟวิง่ (Roving) เสน้สไลท์เวอร์ทีไ่ดจ้าก

ขัน้ตอนการรดีปุยในครัง้ที่ 2 เมื่อผ่านเครื่องโรฟวิง่ จะมกีารลด

ขนาดให้เ ป็นเส้นเล็กลง สมีความแข็งแรงมากขึ้น สามารถ

เดนิเครือ่งไดต่้อเนื่องสมํ่าเสมอ และไดน้ํ้าหนักเสน้โรฟวิง่ดงัตาราง

ที ่4 

 

ตารางที ่4 ผลทดลองการทาํโรฟวิง่ (Roving) 

 

     8. ผลการทดลองการป ัน่ดา้ย (Ring spinning) และการกรอเขา้

หลอด(Winding ) จากเสน้โรฟวิง่ทีไ่ดจ้ากเครื่องโรฟวิง่ ซึ่งถูกพนั

อยู่บนแกนหลอด(Bobbin)   นํามาเขา้เครื่องป ัน่ดา้ย เพื่อลดขนาด

และตีเกลียวเป็นเส้นด้าย สามารถเดินเครื่องได้ต่อเนื่องและมี

ปญัหาเสน้ด้ายขาดอยู่บา้งขณะทําการป ัน่ ซึ่งสามรถทําเป็นหลอด

ได ้จากนัน้นําไปเขา้เครือ่งกรอเพื่อทําเป็นหลอดดา้ยทีม่ขีนาดใหญ่

ขึน้ ซึ่งสามารถกรอไดอ้ย่างต่อเนื่องสมํ่าเสมอเช่นกนั ดงัแสดงผล

การทดสอบเสน้ดา้ยในตารางที ่5 

 

 ตารางที ่5 ผลการทดสอบเสน้ดา้ย 

 
การทดสอบ 

เศษไหมจาก 
เครือ่งทอกี่

กระตุก 

เศษไหมจาก 
เครือ่งทอ 
เรเปียร ์

1. หาเบอรเ์สน้ดา้ย  
2. จาํนวนเกลยีวต่อนิ้ว 
3. การยดืตวัก่อนขาด

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

18.37 
17.22 
7.52 

 
14.48 

16.51 
16.53 
9.06 

 
20.27 

 

4. ผลิตภณัฑจ์ากเส้นด้ายเศษไหม 

      ตวัอย่างเส้นด้ายจากเศษไหมที่ถักเป็นถุงมอืและผืนผ้าดงั

แสดงในรปูที ่15 และ 16 

 

 
รปูที ่15 เสน้ดา้ยไหมใยสัน้ 

 

 

ชนิดของเศษไหม น้ําหนกัโรฟวิง่  

1. เศษไหมจากเครือ่งกีก่ระตุก      0.50  กรมั/เมตร 

2. เศษไหมจากเครือ่งทอเรเปียร ์      0.47  กรมั/เมตร 
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                       รปูที ่16 ผลติภณัฑส์ิง่ทอ 

 

5. สรปุผลการทดลอง 

 จากการศกึษาและทดสอบสมบตัขิองเศษเสน้ใยไหม พบว่ามี

ความยาวเสน้ใย ทีแ่ตกต่างกนั ไหมจากเครือ่งทอแบบกีก่ระตุกจะมี

ความยาวมากกว่ า เศษ เส้น ใยไหมจากเครื่ อ งทอ เร เ ปีย ร ์

โดยประมาณเท่ากับ 30 มิลลิเมตร มีความหยิกงอ(Crimp) 

ใกล้เคียงกนั  ความละเอียดของเส้นใยเศษไหมจากเครื่องทอกี่

กระตุกเท่ากบั 1.31 ดเีนียร์ และจากเครื่องทอเรเปียร์ 0.99 ดเีนียร ์

ความแขง็แรงของเสน้ใยมคีวามแตกต่างกนัโดยเศษเสน้ใยไหมจาก

เครื่องทอกีก่ระตุก จะมคีวามแขง็แรงน้อยกว่าเศษเสน้ใยไหมจาก

เครือ่งทอเรเปียร ์  

 ผลการทดสอบสมบัติของเส้นด้ายจากเศษไหมพบว่า 

เส้นด้ายเศษไหมจากเครื่องทอกี่กระตุก มขีนาดเบอร์ด้ายเท่ากบั 

18.37 Ne และเส้นด้ายเศษไหมจากเครื่องทอเรเปียร์ มขีนาด 

16.51 Ne และทัง้สองมจีาํนวนเกลยีวต่อนิ้วใกลเ้คยีงกนั แต่มคีวาม

แขง็แรงทีแ่ตกต่างกนั โดยเสน้ดา้ยเศษไหมจากเครื่องทอเรเปียร์จะ

มคีวามแขง็แรงสงูกว่า เสน้ดา้ยเศษไหมจากเครือ่งทอกีก่ระตุก 

 การทดลองนําเศษไหมทีเ่หลอืจากกระบวนการผลติ ทัง้จาก

เครื่องทอกีก่ระตุกและเครื่องทอไรก้ระสวยเรเปียร์ พบว่าเศษไหม

ทัง้ 2 ประเภทสามารถนํามาป ัน่เป็นเส้นด้ายด้วยวิธกีารป ัน่ด้าย

แบบวงแหวน (Ring spinning) ไดแ้ละสามารถนําไปถกัเป็นผา้หรอื

นําไปทําเป็นผลิตภณัฑ์สิ่งทออื่นๆได้ ซึ่งทัง้สองชนิดมคีวาม

แตกต่างกนัในเรือ่งของคุณภาพของเสน้ดา้ย 

      เส้นด้ายที่ผลติจากเศษไหมที่ได้จากเครื่องทอเรเปียร์จะเป็น 

เส้นด้ายที่มคีวามแขง็แรงสูงกว่า มคีวามสมํ่าเสมอ จดัหาวตัถุดบิ

ง่าย มีปริมาณที่มากกว่า เหมาะในการนําสู่การผลิตในเชิง

อุตสาหกรรม  

 

กิตติกรรมประกาศ 

 งานวจิยันี้เป็นงานวจิยัเกีย่วกบัการนําเศษไหมมาทําใหเ้กดิ

ประโยชน์  โดยการนําเศษไหมที่ไดจ้ากกระบวนทอผา้มาป ัน่เป็น

เส้นด้าย ซึ่งได้ร ับความอนุเคราะห์จากหลายฝ่ายและหลาย

หน่วยงาน  จงึทําให้งานวจิยันี้สําเร็จได้ด้วยดี ผู้ว ิจยัขอขอบคุณ 

รองศาสตราจารย์ ธีระพงษ์  ไชยเฉลิมวงศ์ ที่ให้คําแนะนําและ

ชี้แนะในการทําวิจัยเป็นอย่างดี ขอขอบคุณ คุณสุชาติ  จุลพูล 

ผูอ้ํานวยการศูนย์หม่อนไหมเฉลมิพระเกยีรติฯ หนองคาย คุณต่อ

พงษ์  สมอรัตน์ บริษัท อาร์ทรี จํากดั คุณณัฐวัชร นิธิทองสกุล 

บรษิทัพรเีมยีร ์เทก็ไทล ์อนิดสัทรี้ จํากดั ทีใ่หค้วามอนุเคราะห์เศษ

ไหม คุณจตุรงค ์ บณัฑติยารกัษ์ และคุณสุวทิย ์บรษิทัไทยอะไคลคิ 

ไฟเบอร์ จํากัด คุณพนิต  สิริสิน บริษัททีซีที ซูมินอ จํากัด  ที่

เอื้ อ เ ฟ้ือสถานที่และคําแนะนําในการปฏิบัติงานวิจัย และ

ขอขอบคุณ ทุกท่านทีม่สี่วนเกีย่วขอ้งในงานวจิยันี้ ซึ่งมสี่วนช่วยให้

งานวจิยันี้สําเร็จได้ด้วยด ีผู้ว ิจยัจะนําความรู้ที่ได้จากงานวจิยัไป

เผยแพร่และใชใ้หเ้กดิประโยชน์ต่อไป หากมคีวามผดิพลาดประการ

ใดผูว้จิยัขออภยัมา ณ ทีน่ี้ดว้ย 
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ชื่อ – สกุล นายพิศุทธ์ิ  จนัทรคํา 
วัน เดือน ปเกิด    15 กันยายน 2515 
ท่ีอยู 45 ซอยอนามัยงามเจริญ แยก 4 แขวงทาขาม 
 เขตบางขุนเทียน  กรุงเทพมหานคร  10150 
การศึกษา สําเร็จการศึกษาวิศวกรรมศาสตร  สาขาวิศวกรรมส่ิงทอ 
 สถาบันเทคโนโลยีราชมงคล  ป พ.ศ. 2539 
ประสบการณทํางาน พ.ศ.2541 ถึง ปจจุบัน 
 บริษัท โปรเทคเวลิด อินเตอรเนช่ันแนล จาํกัด 
 บริษัท เคลฟเวอร อินเตอรเทกซ จํากัด 
 ตําแหนง : กรรมการผูจัดการ 
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