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บทคัดยอ 
 

การวิจัยครั้งนี้ มีวัตถุประสงคเพ่ือ ศึกษากระบวนการรีดเส้ือผาถักและเปรียบเทียบ
ประสิทธิภาพอุปกรณรองรีดระหวางอุปกรณรองรีดแบบไมกระดานกับอุปกรณรองรีดแบบโครง-
สแตนเลส กลุมทดลองเปนพนักงานรีดของบริษัท ไฮ-โพรเกรส นิตติ้ง จํากัด จํานวน 5 คน ทดลอง
การรีดเส้ือผาถักจากดาย  3 ชนิดคือ  ฝาย 100%  ดายผสมระหวาง ฝาย 60% อะคริลิค 40% และดาย
อะคริลิค 100%  จากแบบเส้ือ 2 รูปแบบคือ แบบธรรมดาและแบบแฟช่ัน ออกแบบและพัฒนาอุปกรณ
รองรีดแบบใหมดวยโครงสแตนเลสท่ีปรับขยายขนาดไดศึกษาเวลามาตรฐานดวยนาฬิกา เปรียบเทียบ
ประสิทธิภาพอุปกรณโดยใชสถิติวิเคราะหคือ คารอยละ คาเฉล่ีย และ คาความแปรปรวน Pair T-Test. 
ผลการทดลองพบวา กระบวนการรีดของเส้ือผาถักจากดายฝาย 100%  มีการเปล่ียนแปลงขนาดของ
เส้ือผาถักมากท่ีสุดคือ +4% ในแนวตั้งและ +3.4% ในแนวนอน เส้ือผาถักจากดายผสม ฝาย 60% 
อะคริลิค 40% มีการเปล่ียนแปลงขนาดตัว +2.4% ในแนวตั้งและ +2.9% ในแนวนอน และเส้ือผาถัก
จากดายอะคริลิค 100%  มีการเปล่ียนแปลงขนาดตัว +2% ในแนวตั้งและ +3.9% ในแนวนอน และ
หลังการรีดมีการวัดคาการเปล่ียนระดับสีของผาท้ัง 3 ชนิด พบวามีคาของสีอยูในระดับ 5 หมายถึงไม
มีการเปล่ียนแปลงของสี อุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยายสามารถลดขั้นตอนการทํางาน
ของเส้ือผาถักแบบธรรมดารอยละ 34.4  และลดเวลาการรีดรอยละ 28  สวนเส้ือผาถักแบบแฟช่ัน
ขั้นตอนการทํางานลดลงรอยละ 28.3 และเวลาการรีดลดลงรอยละ 29.3 จากการเปรียบเทียบตนทุน
การรีดพบวา คาแรงในการรีดเส้ือผาถักแบบธรรมดาลดลงรอยละ 28  และคาแรงการรีดเส้ือผาถักแบบ
แฟช่ันลดลงรอยละ 30 
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ABSTRACT 
 

The purposes of this research were to analyze the knitwear ironing process and to 
compare the efficiency of ironing boards of two kinds: a wooden board and an adjustable stainless 
steel board.  Research samples were 5 workers from the ironing section of Hi-Progress Knitting Co. 
Ltd. The knitwear was made from three kinds of yarn: 100% cotton, blended yarn of 60% cotton 
and 40%acrylic, and 100% acrylic in 2 styles: basic style and fashion style. An adjustable stainless 
steel ironing board was designed and developed for comparing its efficiency in terms of standard 
time with that of the wooden ironing board, using the Standard Allowance Minutes (SAM). Data 
were statistically analyzed in terms of percentage, mean and T-Test. Research results on the 
dimensional changes in wale and course directions of the knitwear after ironing were as follows.  
The knitwear made from 100% cotton changed in growth the most at +4.00% in wale and +3.4% in 
course while the knitwear made from blended yarn of 60% cotton and 40% acrylic changed in 
growth at +2.4% in wale and +2.9% in course, and the knitwear made from 100% acrylic changed 
in growth at +2.0% in wale and +3.9% in course. The result of color change after steam ironing 
showed that the color of all knitwear was in the very good level. Concerning the use of the 
developed stainless steel ironing board compared to the wooden board, it was found that the SAM 
was 28% decreased and the process operation was 34.4% decreased for the basic style, while the 
SAM was 29.3% decreased and the process operation was 28.3% decreased for the fashion style. 
Ironing labor cost was 28% decreased for the basic style and 30%, for the fashion style. 
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บทท่ี 1 
 

บทนํา 
 
1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 

อุตสาหกรรมส่ิงทอและเครื่องนุงหมเปนอุตสาหกรรมสงออกสําคัญของประเทศไทย
ประกอบดวยอุตสาหกรรมตนน้ําคือ การผลิตเสนใยและเสนดาย อุตสาหกรรมกลางน้ําเปนการผลิต
ผืนผาและอุตสาหกรรมปลายน้ําคือ การผลิตเส้ือผาสําเร็จรูป การทํางานท้ังระบบเปนการสรางงานทํา
ใหเกิดการหมุนเวียนทางเศรษฐกิจอยางตอเนื่อง ผลิตภัณฑท่ีไทยไดดุลการคามากท่ีสุดคือ 
เครื่องนุงหม ซ่ึงไทยมีมูลคาการสงออกและนําเขา 2,781.2 และ 371.0 ลานเหรียญสหรัฐฯ ตามลําดับ 
ท้ังนี้ประเทศท่ีมีการนําเขา เครื่องนุงหมจากไทยมากท่ีสุดคือ สหรัฐอเมริกา ขณะท่ี เสนดาย มีการได
ดุลการคารองลงมาเปนอันดับท่ี 2 มูลคาการสงออกและนําเขาอยางละ 987.3 และ 617.7 ลานเหรียญ
สหรัฐฯ ตามลาดับ โดยมีการสงออกไปยัง จีน มากท่ีสุด ดานเสนใยและผาผืนไทยยังคงมีสภาพ
ดุลการคาติดลบ โดยเสนใยมีมูลคาการสงออกและนําเขา 798.5 และ 1,216.7 ลานเหรียญสหรัฐฯ 
ตามลําดับ ซ่ึงไทยมีการนําเขาเสนใยท่ีใชในการทอจาก สหรัฐอเมริกา สูงท่ีสุด รองลงมาคือ 
ออสเตรเลียและอินเดีย ตามลําดับ สําหรับผาผืน มีมูลคาการสงออกและนําเขา 1,392.9 และ1,473.1 
ลานเหรียญสหรัฐฯ ตามลาดับ โดยสวนมากเปนการนําเขาผาผืนประเภท ผาทอดวยใยสังเคราะหและ
ใยเทียม โดยมีการนําเขาจาก จีน สูงท่ีสุด รองลงมา คือ ไตหวันและญี่ปุน ตามลําดับ (สถาบันพัฒนา
อุตสาหกรรมส่ิงทอ, 2554) 

อุตสาหกรรมเส้ือผาสําเร็จรูปมีการผลิตเส้ือผาหลายประเภท ไดแก เส้ือผากีฬา เส้ือผาชุด
ทํางาน เส้ือผาเด็ก ชุดวายน้ํา ชุดนอน มีท้ังของบุรุษ สตรี และเด็ก วัสดุท่ีนํามาตัดเย็บสวนใหญจะเปน
ผาทอ (Woven) ผาถัก (Knitted Fabric) และผาไมทอ (Nonwoven) การผลิตเส้ือผาเครื่องนุงหมมี
กระบวนการผลิตท่ีคลายๆ กันคือ เปนการนําผืนผามาผลิตเปนเส้ือผาสําเร็จรูปอาจจะมีรายละเอียดใน
แตละสถานประกอบการท่ีมีความแตกตางกัน ท้ังนี้ขึ้นอยูกับขนาดของสถานประกอบการ หรือ
ลักษณะของผลิตภัณฑ หรือความตองการของลูกคา แตสําหรับเส้ือผาถัก (Knitwear) เชน เส้ือ 
Sweater เปนตน มีการผลิตท่ีแตกตางจากการผลิตเส้ือผาสําเร็จรูปท่ัวไป เส้ือผาประเภทนี้เปนการนํา
เสนดายมาถักเปนเส้ือผาสําเร็จรูป กระบวนการผลิตเริ่มจาก การออกแบบ การทําแบบตัด การจัดหา
วัตถุดิบหลักคือ เสนดาย การผลิตโดยทอดวยมือหรือทอดวยเครื่องถักคอมพิวเตอรแลวทําการ
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ประกอบตัว (Linking) ตรวจสอบคุณภาพ การซักและการอบ  การรีด  การติดปายยี่หอและปายดูแล
รักษาแลวทําการบรรจุหีบหอ การผลิตเส้ือผาถักพบวาโรงงานท่ีผลิตเส้ือผาถักมีปญหาในการผลิตและ
เปนปญหาซํ้าซอน ท่ีพบมากคือ ขั้นตอนการรีด ช้ินงานจะยวย ยืด หดมากจนไมไดขนาดตามท่ี
ตองการ ตองใชอุปกรณรองรีดเพ่ือใหไดงานตามรูปแบบและขนาดท่ีตองการในท่ีนี้เรียกวา อุปกรณ
รองรีดแบบไมกระดาน ซ่ึงทําใหมีการเพ่ิมตนทุนการผลิตท้ังดานตนทุนเวลาและตนทุนในการซ้ือไม
กระดานเพ่ือนํามาตัดเปนอุปกรณรองรีด สงผลใหมีตนทุนในการรีดเส้ือผาถักสูงกวาการรีดเส้ือผา
ท่ัวไป นอกจากนั้นทําใหเสียเวลาในกระบวนกระบวนการทํางานเนื่องจากตองเพ่ิมขั้นตอนในการ
สวมใสไมรองรีดทําใหเกิดความลาชาสงมอบไมทันตามเวลาและพบวาในการรีด อุปกรณรองรีดท่ีใช
นั้นตองมีการทําแบบไมรีดสําหรับทุกๆแบบและทุกขนาด (size) ท่ีลูกคาส่ังซ้ือ ทําใหเกิดการเพ่ิม
กระบวนการและเพ่ิมเวลาในการขบวนการของแผนกรีดมากขึ้น และเนื่องจากสถานการณแฟช่ันใน
ปจจุบันมีแบบเส้ือผาท่ีหลากหลายทําใหมีการตัดไมมากขึ้นและไมไมสามารถนํามาดัดแปลงใชซํ้าได 
เนื่องจากเม่ือผานการใชงานแลวไมจะเปราะทําใหแตกหักเปนเส้ียนหนามซ่ึงเกาะเกี่ยวกับเสนดายได
งาย อีกท้ังยงัเสียพ้ืนท่ีในการจัดเก็บอีกดวย 

ผูวิจัยมีความสนใจท่ีจะศึกษาปญหาดังกลาว โดยการศึกษากระบวนการรีดเส้ือผาถัก ศึกษา
เปรียบเทียบประสิทธิภาพอุปกรณรองรีดและพัฒนาประสิทธิภาพกระบวนการรีดเส้ือผาถักเพ่ือ
แกปญหาในการผลิตอีกท้ังเพ่ือลดตนทุนการผลิตและลดเวลาในการรีดเพ่ือใหไดสินคาท่ีสงมอบได
เร็วขึ้น  เปนโครงการวิจัยตัวอยาง กอใหเกิดประโยชนกับโรงงานผลิตเส้ือผาถัก โรงงานอุตสาหกรรม
เครื่องนุงหม สามารถนําไปประยุกตใชในการแกไขปญหาและปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต ซ่ึงจะ
สงผลใหอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมมีการแขงขันกับตางประเทศไดตอไป 

ในการศึกษาปญหาและทําการวิจัยคครั้งนี้ใชโรงงงานตัวอยางบริษัท ไฮ-โพรเกรสนิตติ้ง 
จํากัด จัดตั้งขึ้นในป พ.ศ.2534 เปนโรงงานขนาดกลางผลิตเส้ือกันหนาวไหมพรมเพ่ือการสงออก รอย
ละ 99 มีจํานวนพนักงานท้ังหมด 646 คน แบงสวนของการทํางานออกเปนสวนตางๆ คือฝาย
สํานักงานและฝายผลิตซ่ึงโครงสรางของฝายผลิตแบงตามแผนก ไดแก แผนกทอ แผนกแผนผา แผนก
พันริม แผนกตรวจผาตัว แผนกประกอบตัว แผนกซักรีด แผนกติดตรา แผนกแพ็คกิ้ง แผนกคุณภาพ 
แผนกวัตถุดิบและแผนกท่ัวไป สถานท่ีตั้งบริษัท ไฮ-โพรเกรส นิตติ้ง จํากัด แสดงในภาพท่ี 1.1 
  



3 
 

 

 
 
 
ภาพที่ 1.1  แสดงสถานท่ีตั้ง บริษัทไฮ-โพรเกรส นิตติ้ง จํากัด  
ที่มา: บริษัทไฮ-โพรเกรส นิตติ้ง จํากัด 
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 ตัวอยางผลิตภัณฑเส้ือผาถักผลิตโดย บริษัทไฮ-โพรเกรส นิตติ้ง จํากัด มีลักษณะดังนี ้

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
          

ภาพที่ 1.2  แสดงตัวอยางผลิตภัณฑของบริษัท ไฮ-โพรเกรส นิตติ้ง จํากัด 
ที่มา: www.hi-progress.com 
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1.2  วัตถุประสงคของการวิจัย 
 การวิจัยครั้งนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือ 

1. 2.1  ศึกษากระบวนการรีดเส้ือผาถัก 
 1.2.2  เปรียบเทียบประสิทธิภาพอุปกรณรองรีด ระหวางอุปกรณรองรีดแบบไมกระดานกับ   

อุปกรณแบบโครงสแตนเลสปรับขยาย 
 
1.3  สมมติฐานการวิจัย 

 อุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยายกับอุปกรณรองรีดแบบไมกระดานใชเวลาใน
การรีดเส้ือผาถักแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิต ิ

  
1.4  ขอบเขตของการวิจัย 
  ศึกษาพัฒนาอุปกรณรองรีดเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตเส้ือผาถักครั้งนี้มี
ขอบเขตในการวิจัยดังนี้ 
  1.4.1  ศึกษากระบวนการรีดเส้ือผาถักโดยใชอุปกรณรองรีดและวิธีการรีดเส้ือผาถักของ 
บริษัท ไฮ-โพรเกรส จํากัด 
  1.4.2  เปรียบเทียบประสิทธิภาพอุปกรณรองรีดโดยการจับเวลาและการเคล่ือนไหวระหวาง
การใชอุปกรณรองรีดแบบไมกระดานกับการใชอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยาย 
  1.4.3  การเพ่ิมประสิทธิภาพของอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยาย โดยการศึกษา
ตนทุนการผลิตจากการใชอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยายและศึกษาราคาวตัถุดบิท่ีใชใน
การทําอุปกรณรองรีด 
 
1.5  คําจํากัดความที่ใชในการวิจัย 

ผาถัก (Knitted Fabric) หมายถึง การถักผาเปนการนําเสนดายหลายๆเสนมาทําเปนหวงคลอง
กันอยางตอเนื่องตามขวางหรือตามยาวของผืนผาอยางใดอยางหนึ่งเพียงทิศทางเดียวโดยหวงจะถูก
บังคับใหคลองกันตามขนาดความกวางและความยาวของผืนผา 

 เส้ือผาถักสําเร็จรูป (Knitwear) หมายถึง เส้ือผาท่ีเกิดจากการนําเสนดายมาถักคลองกันดวย
เครื่องมือหรือเครื่องจักรเพ่ือใหไดเส้ือผาท่ีตองการ 
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  การรีดเส้ือ หมายถึง การนําเตารีดท่ีมีความรอนท่ีเหมาะสมสัมผัสกับผิวผาแลวทําการรีดไป
มาเพ่ือเพ่ือใหผาเรียบ 

  เตารีด หมายถึง เครื่องใชไฟฟาท่ีสามารถหยิบยกได ใหความรอนแผนฐานดวยไฟฟาและใช
สําหรับรีดวัสดุส่ิงทอใหเรียบ 

    ประสิทธิภาพ หมายถึง การใชทรัพยากรในการดําเนินการใดๆ ก็ตามโดยมีส่ิงมุงหวังถึง
ผลสําเร็จ และผลสําเร็จนั้นไดมาโดยการใชทรัพยากรนอยท่ีสุด และการดําเนินการเปนไปอยาง
ประหยัด ไมวาจะเปนระยะเวลา ทรัพยากร แรงงาน รวมท้ังส่ิงตางๆ ท่ีตองใชในการดําเนินการนั้นๆ 
ใหเปนผลสําเร็จ และถูกตอง 

 การใชอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยายในอุตสาหกรรมเส้ือผาถัก ชวย
ประหยัดเวลา ประหยัดแรงงาน ลดตนทุน ชวยใหเพ่ิมจํานวนสินคาในการผลิตตอวัน 

    การพัฒนา หมายถึง การเปล่ียนแปลงส่ิงใดส่ิงหนึ่งใหเกิดความเจริญเติบโตงอกงามและดีขึ้น
จนเปนท่ีพึงพอใจ  

 อุปกรณรองรีดแบบไมกระดาน หมายถึง อุปกรณรองรีดท่ีประดิษฐจากไมอัดโดยการตัดให
ไดรูปแบบและขนาดของเส้ือถักจํานวน 1 ขนาดกับ 1 ไมกระดาน  

 อุปกรณรองรีดแบบโครงแสตนเลสปรับขยาย หมายถึง อุปกรณรองรีดท่ีประดิษฐจากโครง
สแตนเลสท่ีสามารถปรับขยายใหไดตามขนาดของเส้ือผาถัก (Knitwear) จํานวน 3 ขนาดใน 1 โครง
สแตนเลส 
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1.6  กรอบแนวความคิดในการวิจัย 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 1.3  แสดงกรอบแนวความคิดในการวิจัย 

ศึกษากระบวนการรีด ออกแบบอุปกรณรองรีดแบบโครง
สแตนเลสปรับขยาย 

- ทดสอบการใชอุปกรณรองรดี 
แบบไมกระดาน 

- ทดสอบการใชอุปกรณรองรดี 
แบบโครงสแตนเลสปรับขยาย 
 

เส้ือผาถัก 2 แบบ 
- แบบธรรมดา 
- แบบแฟช่ัน 

เส้ือผาถักผลิตจากเสนดาย 3 คุณภาพ 
- ฝาย 100% 
- ฝาย60% อะคริลิค40% 
- อะคริลิค100% 

ประชากรตวัอยางท่ีใชในการทดลอง  
เปนพนักงานรีด จํานวน 5 คน 

- เปรียบเทียบเวลาท่ีใชในการรีดโดยใช
อุปกรณรองรีดแบบไมกระดานและ
อุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับ
ขยาย 

- เปรียบเทียบตนทุนคาแรงการรีดโดยใช
อุปกรณรองรีดแบบไมกระดานและการ
ใชอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลส 
ปรับขยาย 

- เปรียบเทียบราคาวัสดุอุปกรณรองรดี
แบบไมกระดานและอุปกรณรองรดีแบบ
โครงสแตนเลสปรับขยาย 
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1.7  ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
1.7.1  ไดอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยาย ท่ีสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพ 
    ของแผนกรีด     

  1.7.2   ลดตนทุนสําหรับวัตถุดิบท่ีใชในการทําอุปกรณรองรีด 
1.7.3 ขอมูลท่ีไดจากการวิจัยสามารถนําไปใชเปนแนวทางการปรับปรุงวิธีการรีดใหมี        

ประสิทธิภาพมากขึ้นและเปนขอมูลสําหรับผูสนใจเกี่ยวกับกระบวนการรีดเส้ือผาถัก 
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บทท่ี 2 
 

เอกสารและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 
 

การวิจัยเรื่องการพัฒนาอุปกรณรองรีดสําหรับการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตเส้ือผาถัก 
มีวัตถุประสงค เพ่ือศึกษากระบวนการรีดเส้ือผาถักและเปรียบเทียบประสิทธิภาพอุปกรณรองรีด 
ระหวางอุปกรณรองรีดแบบไมกระดานกับอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยาย ในแผนกรีด 
บริษัท ไฮ-โพรเกรส นิตติ้ง จํากัด มีเอกสารและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของตามรายละเอียดดังนี ้

 
2.1  อุตสาหกรรมผาถัก 
ผาถัก (Knitted Fabric) หมายถึง การถักผาเปนการนําเสนดายหลายๆเสนมาทําเปนหวงคลองกันอยาง
ตอเนื่องตามขวางหรือตามยาวของผืนผาอยางใดอยางหนึ่งเพียงทิศทางเดียวโดยหวงจะถูกบังคับให
คลองกันตามขนาดความกวางและความยาวของผืนผา แบงออกเปนสองประเภทโดยแบงตามทิศ
ทางการสรางหวง (Loop Direction) และชนิดของหวง (Loop Type) ไดแก ผาถักดายพุง (Weft 
Knitted Fabric) หรือเรียกวาผาถักแนวนอนมีรูปแบบการผลิตคือหวงท่ีเกิดเปนผืนผาท่ีคลอง
ตอเนื่องกันตามแนวขวางของผืนผา  ผาถักแนวยืน (Warp Knitted Fabric) หรือเรียกวาผาถักแนวตั้ง  
มีรูปแบบการผลิตคือ หวงท่ีเกิดขึ้นเปนผาถักคลองตอเนื่องกันตามยาวของผืนผา (พรชัย : มปป)  

ผาถักเปนผาประเภทหนึ่งของอุตสาหกรรมส่ิงทอท่ีมีลักษณะโครงสรางเปนหวงคลองกัน 
โดยท่ัวไปนิยมเรียกวาผายืด ซ่ึงมีลักษณะท่ัวไป คือ 

1.   มีความยืดหยุนมากกวาผาทอ 
2.   ใหสัมผัสท่ีนุมท้ังหนาและบาง 
3.   ทนยับไดดี หรือเม่ือยับสามารถคืนตัวไดด ี
4. ผลิตใหไดสัดสวนตามรางกายไดเหมาะสมใหความรูสึกกระชับเขารูปทรงเม่ือสวมใสแต   

เม่ือสวมใสนานๆผาอาจยวยหรือเสียรูปทรงได 
5.   ผาถักมีความคงทนตอการขัดสีไดนอยกวาผาทอ 
ปจจุบันผลิตภณัฑส่ิงทอท่ีไดจากการถักเปนท่ีนิยมมากเนื่องจากมีคณุสมบัติท่ีดีเฉพาะตัวหลาย

ประการ จึงถูกนําไปใชประโยชนหลายดาน เชน เส้ือผาประเภทตางๆ ท้ังเปนชุดช้ันนอกและช้ันใน
รวมท้ังผลิตภัณฑท่ีใชประโยชนอ่ืนๆ ดวย นอกจากนี้ผลิตภัณฑผาถักยังสามารถผลิตไดเรว็กวาผาทอ
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ท้ังนี้เพราะเทคโนโลยีในการผลิตเครื่องถักท่ีมีประสิทธิภาพในการทํางานสูง เครื่องถักถูกควบคุมการ
ทํางานโดยใชคอมพิวเตอรทําใหไดผลผลิตมากขึ้นอุตสาหกรรมผาถักแบงออกเปน 2 ประเภทคือ 
 2.1.1  อุตสหกรรมการผลิตผาถัก ท่ีมีการผลิตเปนผืนผาเพ่ือนําไปผลิตเปนผลิตภัณฑอ่ืน
ตอไป นิยมเรียกวาผายืด อุตสาหกรรมประเภทนี้มีผูผลิตโดยเฉพาะ เชน โรงงานถักผาชนิดดายพุง ท่ี
สามารถผลิตผาถักเจอรซ่ี ผาถักสองช้ัน ผาถักหวงกุญแจ ผาถักขนหนู เปนตน โรงงานถักผาชนิดดาย
ยืน เชน ผาถักทริโก ผาถักราเชล 
                2.1.2  อุตสาหกรรมผลิตเส้ือถักสําเร็จรูป เปนผูผลิตเส้ือผาถัก เชน เส้ือสเวทเตอร เส้ือยืด ชุด
กีฬา ชุดช้ันในบุรษุ-สตรี ถุงนองสตรี ถุงเทา เปนตน ซ่ึงผาถักสําเร็จรูป จะแยกออกตามประเภทของ
ผลิตภัณฑนั้นๆ เนื่องจากตองใชเครื่องถักเฉพาะผลิตภัณฑ 

  เส้ือผาถัก (Knitwear) หมายถึง เส้ือผาท่ีเกิดจากการนําเสนดายมาถักคลองกันดวยเครื่องมือ
หรือเครื่องจักรเพ่ือใหไดเส้ือผาท่ีตองการ โดยในอุตสาหกรรมเส้ือผาถักมีความแตกตางจากเส้ือผา
สําเร็จรูปประเภทอ่ืน นับจากวัตถุดิบในการผลิต วัตถุดิบหลักเปนเสนดายคุณภาพตางๆ ท่ีตองการ 
ไดแก ดายขนสัตว (wool) อะคริลิค (Acrylic) ฝาย (cotton) และเสนใยอ่ืนๆ ท้ังนี้ขึ้นอยูกับความ
ตองการของลูกคา วิธีการผลิตและเครื่องจักรท่ีใชในการผลิตก็มีความแตกตางกันอยางมาก ในการ
ผลิตเส้ือผาถักมีสองระบบคือ แบบใชมือทอและเครื่องทอคอมพิวเตอร ซ่ึงปจจุบันมีการพัฒนา
เครื่องจักรกลในการผลิตเส้ือผาถักใหมีความเหมาะสมและสามารถปรับแตงลวดลายไดโดยงาย 
ขั้นตอนการผลิตมีความคลายกันกับอุตสาหกรรมเส้ือผาสําเร็จรูปในสวนของการประกอบตัว
เนื่องจากในการผลิตตองมีการผลิตทีละช้ินสวนแลวจึงนํามาประกอบตัวกัน แสดงในภาพท่ี 2.1  
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ภาพที่ 2.1 แสดงกระบวนการผลิตเส้ือผาถัก 

รับคําส่ังผลิต 

เขียนแบบ (ทําแพทเทิรน) 

จัดเสนดายตามคําส่ังผลิต 

ทอเครื่องคอมพิวเตอร ทอมือ 

ประกอบตัว (Linking) 

ตรวจสอบ 

ซัก+อบ 

รีด 

ติดปาย 

บรรจุหีบหอ 
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 2.1.3  ประเภทของผาถัก  
  ประเภทของผาถัก แบงออกเปน 2 ประเภท ตามทิศทางของการสรางหวง (Loop direction) 

และชนิดของหวง (Loop type) ดังภาพท่ี 2.2 
2.1.3.1  ผาถักดายพุง (Weft Knitted fabric) หรือเรียกวา ผาถักตามแนวนอนมี

รูปแบบการผลิต คือ หวงท่ีเกิดเปนผืนผาจะคลองตอเนื่องกันตามแนวนอนของผืนผา 
2.1.3.2  ผาถักดายยืน (Warp Knitted fabric) หรือเรียกวา ผาถักตามแนวตั้ง มีรูปแบบ

การผลิต คือ หวงท่ีเกิดเปนผืนผาจะคลองตอเนื่องกันตามแนวยาวของผืนผา 
 

 
ภาพที่ 2.2  แสดงการจําแนกโครงสรางผาถัก 
ที่มา: David J Spencer,(2001:24) 
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2.2  องคประกอบของผาถัก 
ท้ังผาถักดายพุงและผาถักดายยืนมีสวนประกอบสําคัญของโครงสรางคือ ลักษณะหวง

แนวนอน (Course) และหวงแนวตั้ง (Wale) เปนอีกองคประกอบหนึ่งท่ีสําคัญในการแสดงคุณสมบัติ
ของผาถักทางกายภาพ เชน ความหนาแนน การยืดตัว การขยายตัว เปนตน  

 
  
 
 
 
 
ภาพที่ 2.3 แสดงสวนประกอบของหวง 
ที่มา: David J Spencer,(2001: 38) 

องคประกอบท่ีสําคัญ คือ หวงถัก (Knit loop) ท่ีเกี่ยวคลองกันเปนผืนผา หวงในผาถักจะมี
ลักษณะดานบนของหวงใหญมน สวนดานลางแคบ เนื่องมาจากการเกี่ยวคลองของหวงตอหวงนั่นเอง 
หวงถักมีสวนประกอบ คือ สวนท่ีเปนหัว สวนท่ีเปนขา และสวนท่ีเปนเทา ดังแสดงใน ภาพท่ี 2.3 
แสดงสวนประกอบของหวง ซ่ึงจากลักษณะการเปนหวงสามารถนํามาเปนขอมูลในการพิจารณา
ลักษณะของผาถักไดดังนี ้
     2.2.1  แถวหวงแนวนอน (Course) และแถวหวงแนวตั้ง (Wale) 

ลักษณะหวงท่ีจัดวางเปนแถวของหวงท่ีเรียงไปตามทางขวางของผืนผา การนํามาใช
พิจารณาจะเปนแบบจํานวนของหวงถักแนวนอนตอความยาวหนึ่งนิ้ว หรือท่ีเรียกวา หวงถักแนวนอน
ตอนิ้ว (Course Per Inch: CPI) ซ่ึงขึ้นอยูกับความยาวของหวงและลักษณะหวงท่ีจัดวาง เปนแถวของ
หวงท่ีเรียงไปตามแนวยาวของผืนผา การนําไปใชในการพิจารณาจะเปนแบบจํานวนของหวงถัก
แนวตั้ง ตอความยาวคือ หวงถักแนวตั้งตอนิ้ว (Wale Per Inch:WPI) ซ่ึงขึ้นอยูกับจํานวนเข็มของเครื่อง
ถักตอนิ้วมากหรือนอยดังแสดงในภาพท่ี 2.4 

   2.2.2  หวงเปด (Open loop) และหวงปด (Close loop)  
เปนลักษณะของหวงท่ีบอกถึงลักษณะการผลิตหรือวิธีการถัก ซ่ึงพิจารณาจากลักษณะของ

หวงดังนี ้หวงเปด (Open loop) เปนหวงท่ีดานลางของหวงปด หวงชนิดนี้สวนใหญเกิดจากการถักทาง
ขวาง (Weft Knit loop) และหวงปด (Close loop) เปนหวงท่ีมีดานลาง ดังแสดงตามภาพท่ี 2.5 เสนดาย
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ท่ีจะทําหวงใหมมีแนวเฉียงจากแนวเดิม หวงชนิดนี้สวนใหญเปนหวงท่ีเกิดจากการถักแนวตั้ง (Warp 
knit loop) 

 
 (A) ผาถักดายพุง     (B) ผาถักดายยืน 

ภาพที่ 2.4  แสดงโครงสราง (A) ผาถักดายพุง และ (B) ผาถักดายยืน 
ที่มา: David J Spencer, (2001: 48-49) 

 

 
ภาพที่ 2.5  แสดงลักษณะหวงเปดและหวงปด 
ที่มา: David J Spencer, (2001: 57) 
 2.2.3  หวงหนา (Face loop) และหวงหลัง (Back loop) 

เปนลักษณะหวงท่ีใชบอกดานหนาและดานหลังของผา ซ่ึง Face loop และ Back loop เปน
หวงชนิดเดียวกับหวงถัก (Knit loop) แตแยกออกมาในลักษณะของการช้ีเฉพาะถึงดานหนาและ
ดานหลังของผา โดยพิจารณาหนาผาจากการดูหวงถักสภาพผาปกติท่ีไมมีทางเลือก ซ่ึงจะบงบอก
ลักษณะไดดังนี้ คือ หวงหนา (Face loop) เปนลักษณะหวงท่ีแสดงดานหนาของผาและหวงหลัง 
(Back loop) เปนลักษณะหวงท่ีแสดงดานหลังของผา 
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ภาพที่ 2.6 แสดงลัษณะของหวงหนา (A) และหวงหลัง (B) 
ที่มา: David J Spencer, (2001: 44) 
 
2.3  เคร่ืองถักและเข็มถัก 

2.3.1  เครื่องถัก 
เครื่องจักรท่ีใชในการถักเส้ือผาถักเรียกวา เครื่องถักแบบแทนเข็มตรง(Flat Knitting 

Machine) เปนเครื่องท่ีมีรูปทรงส่ีเหล่ียมผืนผาท่ีใชสําหรับผลิตผาเปนช้ิน เชน ถุงมือถุงเทา ปกเส้ือ 
เปนตน เครื่องถักแบบนี้มีใหเลือกสองแบบตามลักษณะและชนิดของผาท่ีผลิต คือ ผาหนาเดียวและผา
สองหนา สําหรับผาหนาเดียวใชเครื่องถักแทนเข็มเดี่ยว และเม่ือตองการผลิตผาสองหนาจะใชเครื่อง
ถักแทนเข็มตรงแบบแทนคู ซ่ึงเครื่องถักแบบแทนเข็มเดี่ยวและแบบแทนเข็มคูสามารถควบคุมให
เครื่องจักรทํางานไดสองวิธีไดแก เครื่องถักผาดวยมือ เปนเครื่องถักผาท่ีทํางานดวยมือบังคับการ
เคล่ือนไหวของกลไกตางๆของเครื่องถักผาเรียกวา Manual Flat Knitting เครื่องถักชนิดนี้นิยมใชถัก
ไหมพรม โดยมีความถ่ีของเข็มตอนิ้ว คือ เกจ 7 เกจ 12 และ เกจ 14 ความกวางของแทนเข็ม 38-44 นิ้ว 
และเครื่องถักผาอัตโนมัติ เปนเครื่องถักผาท่ีทํางานดวยกลไกตางๆและอัตโนมัติโดยการขับเคล่ือน
ดวยมอรเตอรและพลังงานตางๆซ่ึงเครื่องถักผาชนิดนี้จะมีกลไกควบคุมการเคล่ือนท่ีดวยการประยุกต
เครื่องมือและจักรกลใหทํางานรวมกันอยางตอเนื่องเ ครื่องถักชนิดนี้เรียกวา Automatic Flat Knitting 
Machine (วาสนา, อนุสรา และโอภาส, 2551: 7-11) 
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2.3.2 เข็มถัก 
สวนสําคัญท่ีเปนอุปกรณใหผิวสัมผัสของผาถักแตละแบบใหมีความแตกตางกันคือ เข็มถักผา 

เปนอุปกรณท่ีสําคัญท่ีสุดในสวนของการถักผา นอกจากจะใชในการสรางหวงแลวยังเปนตัวกําหนด
ความละเอียดหรือหยาบของรองเข็มท่ีเรียกวา เกจ ซ่ึงหมายถึง จํานวนเข็มตอนิ้ว เชน เครื่องถักผาแทน
เข็มตรงมีเกจ 7 คือ มีเข็มถักจํานวน 7 เข็มตอนิ้ว เปนตน เครื่องถักผาท่ีมีจํานวนเข็มตอนิ้วต่ําก็จะใชใน
การถักผาเนื้อหยาบท่ีใชเสนดายเสนใหญ ถามีจํานวนเข็มตอนิ้วสูงจะใชเสนดายขนาดเล็กและจะไดผา
ท่ีมีเนื้อละเอียด ในการผลิตเส้ือผาถักจะใชเข็มแบบสลัก หรือ เข็มแลช (Latch Needle) คือ เข็มท่ีมีขอ
เกี่ยวแลชเปด-ปด เข็มยึดติดอยูกับเข็มดวยหมุดเล็กๆ มีการปดเปดเข็มอัตโนมัติดังแสดงในภาพท่ี 2.7 
(กฤษณา, ณัฐญา และนิศารัตน, 2549:12) 

เข็มแล็ช (Latch Needle) สวนประกอบและหนาท่ีของเข็มแล็ช 
Stem  เพ่ือจับยึดหวงในตําแนง Cleaning หรือ Rest 
Butt  ทําหนาท่ีพาเข็มแลชเคล่ืนท่ีขึ้นและลง 
Tail  ตําแหนงอยูตํากวา Butt ทําหนาท่ียึดเข็มใน Trick 
Hook  รักษาหวงและการเกี่ยวหวง 
Slot Wall รองสําหรับรองรับแผนล้ินท่ีเคล่ือนท่ีไดโดยอาศัยจดุหมุน 
Rivet  เปนจุดหมุนของ Latch 
Latch  มีจุดหมุนท่ี Rivet สําหรับเปดหรือปด Hook 
Latch Spoon ปลายของ Latch จะโคงหรือเอียงในลักษณะครึ่งวงกลมมีลักษณะคลายชอน

ทําหนาท่ีปดตะขอ(Hook) 

 
ภาพที่ 2.7  เข็มแล็ช (Latch Needle) 
ที่มา: David J Spencer, (2001: 23) 
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2.4  วัตถุดิบที่ใชในการผลิตผาถัก 

ในยุคเริ่มแรกของการถักผา เสนดายท่ีใชในการถักสวนมากเปนเสนดายจากใยธรรมชาติ เชน
ดายฝาย ดายขนสัตว แตปจจุบันอุตสาหกรรมถักผาใชเสนดายท่ีเปนเสนใยประดิษฐมากขึ้น เสนดาย
ผสมระหวางฝายกับพอลีเอสเตอร หรือระหวางขนสัตวกับใยประดิษฐ นอกจากนี้คุณสมบัติท่ีดีของ
เสนใยประดิษฐหลายประการทําใหไดรับความนิยมมากขึ้น เสนดายท่ีใชมีท้ังดายเสนเดียวและดาย
ควบ คุณสมบัติท่ีดีของเสนดายถักควรจะคืนตัวดี นุม มีความแข็งแรงพอประมาณและมีความยืดหยุน 
อยางไรก็ตามเสนดายท่ีใชในการถักผาแนวพุงไมจําเปนตองมีความเหนียวมากเทากับเสนดายสําหรับ
ถักผาแนวตั้ง เนื่องจากแรงดึงผาถักนั้นคอนขางนอย เสนดายท่ีนิยมใชในการถัก แบงออกเปน 3 ชนิด 
ไดแก 
 2.4.1  เสนดายจากเสนใยธรรมชาติ (Natural Fiber) ใยธรรมชาติสวนมากเปนเสนดายใยส้ัน
(Staple Fibers) ยกเวนเสนดายไหมท่ีเปนใยยาว 
 2.4.1.1  เสนดายฝาย (Cotton) เสนดายท่ีนํามาใชในอุตสาหกรรมผาถักจะไดผาถักท่ี
มีความออนนุม ผิวเรียบ เงามัน สวมใสสบาย ระบายอากาศไดดี จึงเปนท่ีนิยมมากฝายเปนเสนใยท่ีมี
ความแข็งแรงปานกลาง ความทนแรงดึง ณ จุดขาดมีคาประมาณ 3.0-5.0 กรัมตอดีเนียร (gram per 
denier:gpd) เม่ือเปยกน้ําความแข็งแรงจะเพ่ิมขึ้นอีกประมากณ 10-20% ฝายท่ีผานกระบวนการทํา
เมอรเซอรไรสแลวความแข็งแรงจะสูงโดยท่ัวไปความแข็งแรงของฝายแปรโดยตรงตามความยาวของ
เสนใยท่ีนํามาตีเกลียวเปนดายเสนใยยาวจะมีจุดสัมผัสและการเกาะกันของเสนใยมากกวาเสนใยส้ัน
ทําใหเกิดแรงเสียดทานไดมากกวาสงผลใหการทนตอแรงดึงสูงขึ้น มีการยืดตัวดีกวาลินิน แตต่ํากวา
ไหมและขนสัตว เกลียวฝายท่ีเกิดตามธรรมชาติทําใหมีการยืดตัวท่ีดีและนํามาปนเปนเสนไดงาย
สามารถยืดตัวไดประมาณ 3-7%ในการคืนตัวภายหลังท่ีถูกดทับไดสูง เกิดการยับไดงาย ในปจจุบันมี
การตกแตงสําเร็จหลายวิธีท่ีจะชวยใหปญหาของการยับลดลงในลักษณะท่ีเรียกวา wrink-free 

การดูดซึมความช้ืน ท่ีภาวะมาตรฐานอุณหภูมิ 70 องศาฟาเรนไฮ หรือ 21 องศาเซลเซียส และ
ความช้ืนสัมพัทธ 65% ฝายมีความสามารถในการดูดซึมความช้ืนไดสูงถึง 7-10% และความแข็งแรง
ของฝายสูงขึ้นเม่ือเปยกนอกจากนั้น ฝายทนตอความรอนไดดี อุณหภูมิท่ีใชในการรีดอาจาสูงถึง 400-
425 องศาฟาเรนไฮ หรือ 204-218 องศาเซลเซียส และถาสูงกวานั้นอาจถูกทําลายได สามารถซักได
ดวยน้ํารอนระดับ 212 องศาฟาเรนไฮ หรือ 100 องคาเวลเซียส และอบแหงท่ี 160-200 องศาฟาเรนไฮ 
หรือ 71-93 องศาเซลเซียส 
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สารซักฟอกโดยท่ัวไปสามารถใชซักฟอกฝายได แตตองระวังเรื่องของความเขมและ
ระยะเวลาประกอบกับภายหลังการซักฟอกแลวควรทําการลางน้ําสะอาดออกใหหมดเม่ือฝายถูก
แสงแดดทําใหเกดิการออกซิไดสเปนออกซีเซลลูโลสเปนสีเหลืองและเส่ือมคุณภาพลง ดังนั้นจึงควร
หลีกเล่ียงการใชงานของฝายไมใหถูกแดดโดยตรงสวนความ สามารถรับสียอมไดหลายชนิด เชน สีรี
แอคทีฟ สีแวท นอกจากนั้นอาจเปนสีไดเรกทและสีเบสิก (วีระศักดิ์ หนา 100-107) 
 2.4.1.2  เสนดายขนสัตว (Wool) ขนสัตวมีคุณสมบัติท่ีเหมาะในการถักผา เนื่องจาก
มีความออนนุมและคืนตัวดี ซ่ึงเปนท่ีนิยมมากในการผลิตสเวตเตอร ตัวอยางเสนใยขนสัตวท่ีนํามา
ผลิตเส้ือผาถัก ไดแก 

1)  เสนดายแคชเมียร (Cashmere) เปนสัตวท่ีไดจากแพะแคชเมียร ประเทศ
ท่ีผลิตเสนดายชนิดนี้ไดแก ประเทศจีน ธิเบต และอินเดีย เสนใยมีความยาวประมาณ 2-10 เซนติเมตร 
มีสีขาวนวล น้ําตาลออน หรือสีเทา มีความความเหนียวและยืดหยุนไดดีใกลเคียงขนแกะ แตเนื่องจาก
มีเสนผานศูนยกลางเล็กกวา จึงมีความออนนุมนอยกวา เม่ือนําไปผลิตเปนเส้ือผาจะใหความสวยงาม
เพราะมีความออนนุม เปนมันเงา ท้ิงตัวดี ใหความอบอุนไดดี จึงเหมาะสําหรับการใชในท่ีมีอากาศ
หนาว 

2)  เสนดายโมแฮร (Mohair) เปนใยท่ีไดจากแพะแองโกรา ปจจุบันประเทศ
สหรัฐอเมริกาเปนผูผลิตและใชเสนใยชนิดนี้มากท่ีสุด โมแฮรมีสมบัตทิางฟสิกสและเคมีคลายกับขน
แกะ เสนใยมีขนาด 10-30 เซนติเมตร มีเกล็ดโดยรอบ แตเรียบกวาขนแกะ จึงมีความออนนุมและเรียบ
กวา การใชสวนใหญจะทําสเวตเตอร เส้ือสูท โดยนิยมผสมกับขนแกะ 

3)  เสนดายเฟอร (Fur) เปนขนลักษณะออนนุม พองฟู ท่ีนิยมใชคือ ขน
กระตายแองโกรา ขนาดความยาวประมาณ 7-8 เซนติเมตร แหลงท่ีผลิตขนกระตายแองโกรา คือ 
ประเทศฝรั่งเศส เบลเยี่ยม กระตายจะถูกโกนขน 3-4 ครั้งในหนึ่งป ใหขนท่ีออนนุม นาสัมผัส เปนขน
สีขาวนวล การใชประโยชนขนกระตายโดยนํามาผสมกับขนแกะ ทําเสนดายเพ่ือถักเส้ือสเวตเตอร ถุง
มือ หมวก การผสมระหวางขนกระตายและขนแกะทําใหไดความออนนุมมากกวาขนแกะลวนและได
ความแข็งแรงมากวาเฟอรลวน 
 ขนสัตวนับเปนเสนใยชนิดแรกท่ีมนุษยรูจักนํามาปนเปนเสนดายแลวทอเปนผาผืน ในยุค
กอนการปฏิวัติอุตสาหกรรมเสนดายถูกปนทอดวยมือเทานั้น โดยสวนมากใชเสนใยขนสัตวและปาน
เปนเสนใยหลัก ความนิยมในการใชขนสัตวมีมากในระยะตน แตในระยะปจจุบันปริมาณการใชขน
สัตวมีแนวโนมลดลงดวยเหตุผลหลายประการ โดยเฉพาะอยางยิ่งเสนใยประดิษฐใหมๆ ท่ีมีราคาถูก
จนทําใหรูสึกวาไหมและขนสัตวเปนของหรูหราฟุมเฟอย นักออกแบบช่ือดังใชเสนใยขนสัตวในการ
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ผลิตเพ่ือเปนเส้ือผาแฟช่ันท่ีสวยงาม อยางไรก็ดีตนทุนคอนขางสูงและการดูแลรักษาท่ีตองระวังมาก ก็
เปนอีกสาเหตุหนึ่งท่ีปริมาณการใชขนสัตวลดลง 
 ความแข็งแรง ขนสัตวเปนเสนใยธรรมชาติท่ีมีความแข็งแรงต่ําท่ีสุด ความแข็งแรงในขณะ
แหงประมาณ 1.5gdp และลดลง 10-20% เม่ือเปยกแตเมือนําแตเม่ือนําขนสัตวมาเปนผลิตภัณฑผาผืน
ดวยการดัดแปลงในกระบวนการผลิตจะทําใหผืนผาขนสัตวมมีความทนทานดี สภาพยืดหยุน นับวา
สมบัติขอนี้เปนขอทดแทนดานความแข็งแรงของขนสัตวไดเปนอยางดี ขนสัตวมีสภาพยืดหยุนดีมาก 
เปนการชวยลดความเสียหายจากการฉีกขาดและทําใหการเคล่ือนท่ีของเสนใยมีความเปนอิสระ 
ดังนั้น การแขวนเส้ือผาขนสัตวใหถูกวิธีจะทําใหเส้ือผาอยูในสภาพท่ีรักษารูปทรงไดดีไมยับ 
การคืนตัวกลับภายหลังการไดรับแรงดึงอยูในระดับดีมาก มีคาของการคืนตัวจากแรงยืดสูงถึง 99% 
 การคืนตัวจากแรงอัด มีความสามารถในการคืนตัวดีมากสามารถท่ีจะคืนตัวกลับไดดีภายหลัง
จากถูกแรงอัด กลาวกันวาเสนใยขนสัตวถูกดัดงอกลับไปมาได 20000 ครั้ง กอนการฉีกขาดเม่ือเปรียบ
เท่ียบกับฝายท่ีทนไดเพียง 3000 ครั้ง และเรยอนทนไดเพียง 75 ครั้งเทานั้นเอง ความช้ืนจากอากาศทํา
ใหสมบัติขอนี้ดีขึ้น ในทางตรงกันขามอากาศท่ีแหงเกินไปจะทําใหเสนใยเกิดการเปราะแตกไดงาย 
 ความสามารถในการดูดซึมความช้ืน เสนใยขนสัตวมีความสามารถในการดูดซึมความช้ืนได
ดีกวาเสนใยชนิดอ่ืน ในภาวะมาตรฐานมีคาความสามารถในการดูดซึมความช้ืนอยูระหวาง 13-18% 
และลักษณะของการดูดซึมความช้ืนก็มีเอกลักษณท่ีแตกตางจากเสนใยอ่ืนดวยคือ ความมันบนเกล็ด
ทําใหหยดน้ําไมเกาะแตเม่ือน้ําแทรกซึมเขาใตช้ันเกล็ดแลวจะถูกดูดซึมเขาไปไดอยางรวดเร็ว ทําใหดู
เหมือนกับวาขนสัตวเปนเสนใยไมเปยกน้ํา ผิวนอกดูเหมือนแหงตลอดเวลา นอกจากนั้นสมบัติขอนี้
ยังเทากับเปนการใหโอกาสในการปรับตัวเขากับสภาพอากาศระหวางแหงและช้ืนตอผูสวมใสไดด ีผล
จากความรอน ขนสัตวเริ่มหยาบกระดางท่ีอุณหภูมิ 212 องศาฟาเรนไฮ (100 องศาเซียงเซียส) 
และเริ่มสลายตัวอยางชาๆ เม่ืออุณหภูมิเพ่ิมสูงขึ้น จนกระท่ังเริ่มสลายตัวท่ี 400 องศาฟาเรนไฮ (204 
องศาเซลเซียส) และกลายเปนขี้เถาในท่ีสุด ในอากาศท่ีรอนแหงชวง 212-230 องศาฟาเรนไฮ (100-
110 องศาเซลเซียส) หากท้ิงไวในระยะเวลาหนึ่งเสนใยจะสูญเสียความช้ืนในตัวทําใหหยาบกระดาง
และเปราะ ความรอนช้ืนในลักษณะของไอน้ําสามารถใชประโยชนจากการท่ีขนสัตวอยูในลักษณะที
เปนพลาสติกทําการจับจีบหรืออัดขึ้นรูปตามตองการได 
 สารซักฟอก สารซักฟอกท่ีมีใชในกลุมครัวเรือนกลุมท่ีเปน Oxidizing bleach เชน ในกลุม
ของโซเดียมไฮโปคลอไรท หรือท่ีเปนสารประกอบพวกคลอรีนจะเปนอันตรายตอผาขนสัตว ทําให
ขนสัตวเปล่ียนเปนเหลืองและเกิดการละลายได อยางไรก็ดี ในสารซักฟอกประเภท Reducing Bleach 
เชน ท่ีมีสวนประกอบของไฮโดรเจนเปอรบอเรต สามารถใชได แสงแดด ทําใหความแข็งแรงของขน
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สัตวลดลง อันเนื่องจากการเขาไปทําลาย Cystine Linkage เชนกัน การยอมสี ขนสัตวมีความสามารถ
ในการรับสียอมผาไดดี ใชไดท้ังสีแอสิด สีเบสิก หรือสีไดเรกท แสงแดดทําใหความเขมของสี
เปล่ียนไปได (วีระศักดิ์ 62-67) 

2.4.2  เสนดายใยประดษิฐ (Man Made Senthetic Fiber) เสนดายใยประดิษฐ สวนมากเปน
เสนดายท่ีมีความเหนียว แขง็แรงและมีผิวเรียบสมํ่าเสมอจึงนิยมใชในอุตสาหกรรมผาถัก ไดแก 

2.4.2.1  เรยอน (Rayon Viscose) เปนเสนใยท่ีมีองคประกอบของเซลลูโลส ทําใหมี
ความเงาและมีน้ําหนักด ี

เสนใยเรยอนมีความมันและความยาวของเสนใยหลากหลายเนื่องจากสามารถ
ควบคุมการผลิตได และเนื่องจากเรยอนสามารถปนผสมกับเสนใยชนิดอ่ืนไดดี ทําใหมีความ
กลมกลืนและคลายเสนใยท่ีใชผสมดวย เรยอนมีความแข็งแรงดีกวาขนสัตวแตต่ํากวาไหม เรยอนชนดิ
มาตรฐานมีความแข็งแรงต่ํ ากวาฝายและลินินและความแข็งแรงจะลดลงขณะเปยกขณะท่ี
ความสามารถในการคืนตัวจากแรงยืดดีกวาฝาย 
  เรยอนทุกชนิดสามารถนําไปทําผลิตภัณฑท่ีใหความสบายในการสวมใสอยางมาก 
ความสามารถในการดูดซึมความช้ืนดีมากในระดับถึง 13% ดีกวาฝายและลินินแตอาจตํากวาขนสัตว
และไหมประกอบกับการเปนตัวนําความรอนท่ีดีทําใหเรยอนเหมาะกับการใชงานในฤดูรอน เรยอน
ชนิด HMW อาจมีความสามารถในการดูดซึมน้ําต่ํากวาบางเม่ือเทียบกับเรยอนชนิดมาตรฐานหรือเม่ือ
เทียบกับฝาย แตใหความสบายตอผูสวมใส และไมกอใหเกิดปญหาไฟฟาสถิต 

สมบัติทางกายภาพของเสนใยเรยอน เนื่องจากเสนใยเรยอนชนิดวิสโคสเปนเสนใย
เซลลูโลสบริสุทธ์ิดังนั้นจะไดรับผลจากความรอนเชนเดียวกับผาฝาย หากไดรับความรอนถึง 150 
องศาเซลเซียส เริ่มมีผลเสียตอความแข็งแรง และถาเกิน 177 องศาเซลเซียส เริ่มจะสลายตัว ดังนั้นการ
รีดดวยเตารีดควรใชอุณภูมิระดับปานกลางหรือรีดดวยไอน้ําในกรณีของเรยอนชนิด HWM 
จะหลอมตัวท่ี 204 องศาเซลเซียสสามารรถติดไฟไดและเกิดการเผาไหมเหมือนเสนใยเซลลู- 
โลสชนิดอ่ืนๆ สารซักฟอกโดยท่ัวไปน้ํายาซักฟอกท่ีใชในครัวเรือนไมวาจะเปนพวกโซเดียมไฮโป
คลอไรท โซเดียมเปอรบอเรตหรือไฮโดรเจนเปอรออกไซด ไมมีผลตอเรยอน อยางไรก็ดี ยังตองระวัง
ปริมาณและอุณภูมิท่ีใชในแตละครั้งดวย โดยเฉพาะอยางยิ่งเสนใยเรยอนชนิด HWM เชน Zantrel 
และ Avril ไมควรใชสารประเภทเปอรออกไซดการยอมสี ผาจําพวกเรยอนสามารถรับสียอมได
สมํ่าเสมอและหลายชนิดไมวาจะเปนสีชนิดไดเรก สีแอสิด และสีดิสเพอรส การคงทนของสีแตกตาง
กันไปในกรณีของ Zantrel และ Avril รับสีแวทไดดีและทนทาน (วีรศักดิ ์อุดมกิจเดชา,2540:147-151) 



21 
 

 
 

2.4.2.2  ไนลอน (Nylon Polyamide) เปนเสนใยหรือเสนดายสังเคราะหท่ีมีความ
ละเอียดสูง และมีความเหนียว สามารถทําเปนเสนดายท่ีมีผิวสัมผัสลักษณะตางๆตามความตองการ 

2.4.2.3   อะคริลิค (Acrylic) โดยสวนใหญมักจะใชผสมกับใยขนสัตว หรือใยฝาย จะ
ไดผิวสัมผัสนุม และมีราคาถูกเหมาะสําหรับผลิต สเวตเตอร 

ความแข็งแรง เสนใยอะคริลิกทุกชนิดเปนเสนใยท่ีมีความแข็งแรงปานกลาง
โดยเฉพาะเม่ือเปรียบเทียบกับเสนใยธรรมชาติ มีเพียงขนสัตวเทานั้นท่ีเสนใยอะคริลิกมีความแข็งแรง
ดีกวา ซ่ึงนับวาเพียงพอตอการใชงานของเสนใยอคริลิกแลว ท้ังนี้เพราะการใชงานสวนใหญมุงการใช
เพ่ือทดแทนขนสัตวนั่นเอง ในบรรดาเสนใยอคริลิกท่ีกลาวมาขางตนท้ังส่ีช่ืออาจสรุปไดวา Orlon  มี
ความแข็งแรงต่ําสุด แลวตามดวย Acrilan และ Creslan โดยมี Zefran ท่ีใหความแข็งแรงท่ีสุด สภาพ
ยืดหยุน เสนใยอะคริลิกแทบทุกชนิดมีสภาพยืดหยุนคอนขางต่ํา ทําใหรักษารูปทรงไดดีเหมาะตอการ
ทําผลิตภัณฑผาถัก การยืดตัวของเสนใยเหลานี้เกิดจากสมบัติท่ีมีการหยิกงอในตัวเสนใยมากกวาเกิด
จากความสามารถในการยืดตัวของเสนใยเอง การคืนตัวจากแรงอัด อยูในระดับดีไปจนถึงดีมาก จึงไม
มีปญหากายังเม่ือใชทําเส้ือผาเครื่องนุงหม และสมบัติท่ีดีสําหรับการทําเปนพรม นับวาเปนเสนใยท่ี
ดูแลรักษางาย รักษารูปทรงไดดี ความรอนทําใหเสนใยเริ่มออนตัวและเหนียวติดในชวงอุณหภูมิ
ระหวาง 420-459 องศาฟาเรนไฮต (216-232 องศาเซลเซียส) ขึ้นอยูกับชนิดของเสนใย และถา
อุณหภูมิขึ้นสูงกวานี้จะเกิดการหลอมเหลว เม่ือนําเสนใยไปเผาไฟมีลักษณะการหลอมและหด
เล็กนอยคลายไนลอน จากนั้นจะติดไฟและเผาไหมใหขี้เถาสีดํารอน ขณะเดียวกันใหกล่ินคลายสาร
ประเภทอะแมติก การใชเตารีดตองใชอุณภูมิปานกลางไมควรเกิน 275 องศาฟาเรนไฮต (135 
องศาเซลเซียส) นอกจากนั้นแลว ยังมีสมบัติทางดานการเปนฉนวนกันความรอนสามารถใหความ
อบอุนไดไมแพขนสัตว แตมีน้ําหนักเบากวา เหมาะอยางยิ่งกับการนํามาทําเปนผาหม 

สารซักฟอก ใชไดกับสารซักฟอกท่ีใชในครัวเรือนไดทุกชนิดในกรณีของเสนใย 
Creslan ไดแนะนําใหผลิตภัณฑท่ีทําจาก Creslan ใชสารซักฟอกโซเดียมคลอไรท (Sodium Chorite) 
จะใหผลดีท่ีสุด การยอมสี สามารถยอมสีไดดวยสีชนิดตางๆ ท้ังท่ีเปนสีแอสิและเบสิกในกรณีของ 
Zefran สีเบสิก และสีดิสเพอรสใหผลดีมาก นอกจากนั้นอคริลิกยังสามารถรับสีแวทบางชนิดไดดวย 
สีจะติดทนตอการซักและทนตอแสงแดดไดด ี

การใชงานของอะคริลิกเปนไปอยางคอนขางกวางขวาง เนื่องจากผาท่ีทําจากอคริลิก
มีความออนนุมฟู น้ําหนักเบา สวยงามคลายขนสัตว มีการท้ิงตัวดี มีความมันและรับสียอมไดหลาย
ชนิด ดังนั้นจึงสะดวกกับการยอมโดยเฉพาะอยางยิ่งหากใชเสนใยอคริลิกผสมกับชนิดอ่ืน ซ่ึงเขากัน
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ไดดีไมวาจะเปนการผสมกับฝาย ขนสัตว ไหม หรือเรยอน การใชงานมี ท้ังทําเปนผาทอและผาถัก สูท 
ผาขนสัตวเทียม ผาหมและพรม เปนตน (วีรศักดิ์ อุดมกิจเดชา, 2540 :208-211) 

2.4.3 เสนดายพิเศษ (Complex Yarn) 
2.4.3.1  Novelty Yarns เปนเสนดายท่ีมีคุณสมบัติพิเศษ ใหความสวยงาม ทําจาก

เสนดายมากกวาหนึ่งเสนอาจทําจากเสนใยส้ันหรือใยยาวท้ังสองชนิดแลวมาปนรวมกันเปนเสนดายท่ี
มีลักษณะตางๆ เชน เปนปุมปม หวงหรือเกลียว ซ่ึงมีแบบตางๆ เชน Slub Yanrn, Spiral Yarn,  Knot 
Yarn, Loop Yarn และ Core Yarn 

2.4.3.2 Texture Yarns เปนเสนดายท่ีมีผิวสัมผัสไมเรียบ ซ่ึงเกิดจากการทําใหมี
ลักษณะหยิกเปนคล่ืน บิดเกลียวเปนหวงโดยวิธีเชิงกล คุณสมบัติของดายชนิดนี้คือ เปนเสนใยยาวไม
เรียบ มีผิวสัมผัสออนนุม พองฟู ใหความสบายในการสวมใสท้ังในสภาพอากาศหนาวเย็นและอากาศ
รอนเนื่องจากผาท่ีผลิตจากเสนดายประเภทนี้จะกักเก็บอากาศไวภายในเสนดายไดดีขณะเดียวกันก็มี
ความสามารถดูดซับความช้ืนไวได ทําใหมีสมบัติไมสะสมประจะไฟฟาสถิต (วาสนา, อนุสรา และ
โอภาส, 2551: 23) 

อยางไรก็ตาม Sandy Black (2005:30) ไดกลาวไวใน The art of knitting (inspirational 
stitches, textures and surfaces) วาคุณสมบัติของผาถักขึ้นอยูกับเสนดายท่ีนํามาถัก ท้ังชนิดของเสนใย 
เชน ฝาย อะคริลิค พอลิเอสเตอร อีกท้ังลักษณะของเสนดาย ไดแกเสนดายธรรมดาท่ีมีความสมํ่าเสมอ
ของเสนดายตลอดท้ังเสน และเสนดายพิเศษ เชน Slub yarn, Chenille yarn ,Spiral yarn , Core yarn ท่ี
มีลักษณะเปนปุมปมหรือไมมีความเรียบตลอดแนวเสนดาย เม่ือนํามาถักจึงทําใหเกิดลักษณะผืนผาถัก
ท่ีแตกตางกันออกไป 

 
2.5  การรีดและเตารีด 
  2.5.1  การรีด 

การรีดผามีสวนประกอบสําคัญ 3 อยาง คือ ความรอน แรงกดและความช้ืน (น้ํา) โดยตอง
ปรับใหเหมาะสมกับผา ผาท่ีรีดเสร็จแลวตองเรียบสวย (การรีดผา ออนไลน, 2554) 

สําหรับขั้นตอนการรีดในอุตสาหกรรมเส้ือผาสําเร็จรูปเปนขั้นตอนท่ีตองใหความสําคัญใน
การรีดตกแตงสําเร็จใหไดเส้ือผาท่ีมีความสวยงามมากขึ้นหลังจากเย็บเรียบรอยแลวแตในกระบวนการ
รีดเส้ือผาถักมีความแตกตางจากเส้ือผาสําเร็จรูปท่ัวไปและมีวิธีการรีดแบงออกเปน 2 ขั้นตอนหลักๆ 
คือ การรีดตัวเส้ือและการรีดแขนเส้ือ ซ่ึงในการรีดเส้ือผาถักจะตองใชอุปกรณรองรีดในสวนท่ีเปนตัว
เส้ือและแขนเส้ือเพ่ือใหไดเส้ือผาตามรูปแบบและขนาดท่ีตองการ 
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1. การจัดตกแตงเส้ือกอนลงไอน้ํา ตะเข็บเส้ือจะตองอยูดานหลังตัวเส้ือเสมอ 
2.  การลงไอรีดลงจากดานบนมาดานลางจากบริเวณตะเข็บเส้ือ ปก คอ ตองลงไอน้ํา

มากกวาตําแหนงอ่ืนเนื่องจากเปนสวนท่ีหนากวาตําแหนงอ่ืนการลงไอน้ําไมเพียงพอจะมีผลตอการยดื
หดของตัวเส้ือ 

3.  คุณสมบัติของเสนดายท่ีตางกันในการรีดมีวิธีการรีดดังนี้ 
  ก)  เสนดายฝาย 100% 
สามารถนําหนาเตารีดสัมผัสกับผิวผาไดแตหามกดทับเนื่องจากจะทําใหเกดิการขึ้นเงาโดยเฉพาะ    
บริเวณตะเข็บรอยตอของเส้ือ 
 ข)  อะคริลิค 100% หามนําเตารีดสัมผัสกับผิวผาใหยกเตารีดหางจากตัวเส้ือประมาณ 
1.5 เซนติเมตร  
 ค) เสนดาย อะคริลิค 100% หามนําเตารีดสัมผัสกับผิวผาใหยกเตารีดหางจากตัวเส้ือ 
ประมาณ 2 เซ็นติเมตร 

 
2.6  เตารีด 

ชัยเชษฐ เพชรชัย และคณะ (2545: 45) ไดกลาวไววา เตารีดไฟฟาในปจจุบันมีหลายยี่หอ
แตละบริษัทมีการผลิตเตารีดไฟฟาท่ีแตกตางกันท้ังดานโครงสรางและการทํางาน ซ่ึงเตารีดไฟฟาใน
ปจจุบันแบงไดเปน 3 แบบ คือ 

 1.  เตารีดไฟฟาแบบเปล่ียนลวดความรอนได เตารีดแบบนี้มีมานานกอนเตารีดแบบ
อ่ืนและยังเปนท่ีนิยมใชเพราะลดความรอนเม่ือชํารุดเสียหายสามารถเปล่ียนใหมไดและราคาไมแพง 

  2.  เตารีดไฟฟาแบบเปล่ียนลวดความรอนไมได เตารีดแบบนี้ลวดความรอนจะฝงอยู
ในโลหะท่ีเปนแผนรีดดังนั้นเม่ือชํารุดเสียหายไมสามารถเปล่ียนใหมได 

 3. เตารีดไฟฟาแบบพนไอน้ํา เตารีดแบบนี้มีโครงสรางและลวดความรอนเหมือนกับ
เตารีดแบบเปล่ียนลวดความรอนไมได เพียงแตเพ่ิมอุปกรณสําหรับพนไอน้ําออกมาไดขณะท่ีกําลังรีด
อยู ทําใหรีดผาไดเรียบขึน้ 

2.6.1  การแบงชนิดตามประโยชนใชสอย ในการแบง รูปแบบของเตารีดสามารถท่ีจะแบงได
เปน 3 แบบตามลักษณะการใชงาน คือ  

2.6.1.1  เตารีดไฟฟามือถือแบบธรรมดา เปนรูปแบบท่ีมีใชกันอยูโดยท่ัวไป  
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ภาพที่ 2.8  เตารีดไฟฟามือถือแบบธรรมดา 
ที่มา : www.enconlab.com, (2554) 

2.6.1.2  เตารีดไฟฟามือถือแบบมีไอน้ํา เตารีดแบบนี้สามารถพนไอน้ํารอน ออกมา
ไดเพ่ือใหความสะดวกและประสิทธิภาพในการรีดผาไดเรียบขึ้น มีท้ังแบบท่ีเติมน้ําเขาไปในตัวเตารีด
โดยตรง โดยมีชองเติมน้ําและฐาน เตารีดมีชองพนไอน้ําออกมา และแบบท่ีมีฐานใสน้ําแยกตางหาก
จาก ตัวเตารีดเพ่ือกักเก็บน้ําและมีสายตอไอน้ําพนออกมาจากตัวเตารีด เตารีดประเภทท่ีมีฐานตมนี้มี
ราคาสูงกวาแบบท่ีเติมน้ําไปในตัวเตารีดมาก แตมีขอดีคือไมทําใหเกิดตะกรันขึ้นในตัวเตารีดซ่ึงเปน
สาเหตุใหเตารีด อุดตันและส้ินเปลืองพลังงาน  

 

 
ภาพที่ 2.9 เตารีดไฟฟามือถือแบบไอน้ํา 
ที่มา: www.enconlab.com, (2554) 

2.6.1.3 เตารีดไฟฟาแบบกดทับ เตารีดแบบนี้เปนรูปแบบใหมของเตารีด โดย 
ออกแบบใหไมตองมีการไถหรือรีดไปบนเนื้อผา วิธีการใชงานคือ การสรางแผนความรอนท่ีมีพ้ืนท่ี
กวางพอเหมาะและมีการประกบของ แผนใหความรอนและฐานรองผา สามารถรีดผาไดอยางรวดเร็ว
โดย การกดลงบนผาแลวยกขึ้น สามารถควบคุมอุณหภูมิไดอยางละเอียด เตารีดแบบนี้มีราคาสูงมาก 



25 
 

 
 

เพราะมีช้ินสวนท่ีเปนตัวทําความรอนขนาด ใหญ และตองนําเขาสําเร็จรูปจากตางประเทศ ยังไมเปน
ท่ีนิยมนัก เพราะราคาท่ีสูงเหมาะกับการใชงานในรานซักรีดท่ีมีการรีดผาครั้งละ มาก ๆ  

 
ภาพที่ 2.10 เตารีดแบบกดทับ 
ที่มา: www.enconlab.com, (2554) 

2.6.2  คุณลักษณะเตารีดไฟฟา  
เตารีดตามความหมายของมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม หมายถึง เครื่องใชไฟฟาท่ี

สามารถหยิบยกได ใหความรอนแผนฐานดวยไฟฟาและใชสําหรับรีดวัสดุ ส่ิงทอใหเรียบ ในปจจุบัน
เทคโนโลยีท่ีใชกับเตารีดไดพัฒนาขึ้นมากโดยเปล่ียนไปจากอดีต ซ่ึงทําไดเพียงเปล่ียนจากพลังงาน
ไฟฟาเปนพลังงานความรอนเพ่ือใชในการรีด ในปจจุบัน ไดมีการนําเอาสารเคลือบเชน เทฟลอน มา
เคลือบแผนฐานรีด (Sole Plate) เพ่ือเพ่ิมความ ล่ืนและใชงานไดสะดวก มีการนําระบบตมไอน้ํา
ในขณะรีดพรอมกันเพ่ือสามารถรีดผาได อยางมีคุณภาพ มีระบบปรับตั้งอุณหภูมิของเตารีดใหเหมาะ
กับผาไดหลากหลายมากขึ้น ทําใหการรีดผางายและสะดวกขึ้นมากอีกท้ังยังประหยัดพลังงานในการ
รีดอีกดวย  

2.6.3  วิวัฒนาการของเตารีดไฟฟา สามารถแบงออกเปน 3 ประเภท  
2.6.3.1 เตารีดไฟฟาแบบไมมีการปรับตั้งอุณหภูมิ (Standard Electric Iron)  
ป ค.ศ. 1920 ผูผลิตเตารีดไฟฟาพยายามพัฒนาเตารีดไฟฟาใหมีน้ําหนักเบาขึ้น 

รูปลักษณท่ีสวยงามขึ้นและใชงานงายขึ้น เตารีดในชวงเวลานี้สวนใหญจะเปน ชนิดแบบไมมีการ
ปรับตั้งอุณหภูมิลักษณะการทํางานของเตารีดไฟฟาชนิดนี้คือจะให  ความรอนโดยการปลอย
กระแสไฟฟาผานตัวตานทานไฟฟาทําใหเกิดพลังงานความ รอน ตัวตานทานนี้ถูกประกบติดกับแผน
ไมกา (Mica panels) ซ่ึงท้ังหมดนี้จะอยู ระหวางหนาสัมผัสเตารีดไฟฟาท่ีทําจากเหล็กหลอกับสวน
ของลําตัวท่ีทําจากเหล็กหลอ เชนกัน สวนมากท่ีลําตัวท่ีทําจากเหล็กหลอจะถูกคลุมดวยแผนโลหะ
นิกเกิล (Nickel plated metal cowl) ซ่ึงทําไดหลายสีขึ้นกับโรงงานผูผลิต การควบคุมความรอนทําได 
โดยการถอดปล๊ักออกหากตองการเพ่ิมความรอนก็เสียบปล๊ักกลับเขาไป เตารีดไฟฟา แบบนี้ถูกใชงาน
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แพรหลายในอีก 20 ปตอไป จนถูกแทนท่ีดวยเตารีดท่ีสามารถควบคุม อุณหภูมิได ปจจุบันเตารีดชนิด
นี้ไมมีจําหนายในทองตลาดอีกตอไปแลว  

2.6.3.2  เตารีดไฟฟาแบบมีการปรับตั้งอุณหภูมิ (Automatic Electric Iron)  
เตารีดแบบมีการปรับตั้งอุณหภูมิอัตโนมัติ เริ่มออกสูตลาดครั้งแรกในป ค.ศ. 1927 

โดยบริษัท Silex Co. ประเทศสหรัฐอเมริกา เตารีดไฟฟาชนิดนี้ผูใชสามารถ กําหนดอุณหภูมิท่ี
ตองการใชเพ่ือใหเหมาะสมกับชนิดของเสนใยของผาได การควบคุม อุณหภูมิทําไดโดยอุปกรณท่ีถูก
เรียกวาเทอรโมสตัท (Thermostat) ซ่ึงเปนแผนโลหะสอง แผนประกบกันท่ีทําจากโลหะตางชนิดกัน 
(bimetallic strip) ซ่ึงจะตัดไฟฟาทันทีท่ี อุณหภูมิของเตารีดไฟฟาถึงจุดท่ีไดตั้งไวและจะปลอยให
ไฟฟาจายพลังงานใหกับเตารีด ไฟฟาเม่ืออุณหภูมิเริ่มเย็นลงจากท่ีไดตั้งเอาไว ดังนั้นจึงเปนการเริ่มตน
ของการเพ่ิมประสิทธิภาพการใชพลังงานของเตารีดไฟฟาในยุคนั้นดวยนับตั้งแตป ค.ศ. 1939 เปน ตน
มาดวยเทคโนโลยีดานวัสดุและพลาสติกทําใหเตารีดไฟฟามีน้ําหนักท่ีเบาขึ้น วัสดุท่ี พัฒนาขึ้นมาใหม
ไดแกโลหะเหล็กชุบโครเมียมเพ่ือใชกับบริเวณหนาสัมผัส(Sole-plate) และ โครงลําตัว สวนบริเวณ
ดามจับใชพลาสติกแทนของเดิมซ่ึงแตกอนมักจะทําดวยไม จากนั้นตนทศวรรษท่ี 50 มีการพิสูจนวา
ความรอนเพียงอยางเดียวก็สามารถทําใหผาเรียบไดทําใหเตารีดมีขนาดเล็กและน้ําหนักท่ีเบาขึ้นอีก 
หนาสัมผัสท่ีทําจากแผน อลูมิเนียม (aluminum sole-plate) กับอุปกรณเรงการทําความรอนภายใน 
(Fastheating built-in element) ถูกใชแทนโลหะเหล็กชุบโครเมียมแบบเดิม การพัฒนา เหลานี้เองท่ี
เปนผลใหน้ําหนักของเตารีดไฟฟาลดลงจากเม่ือกอนป ค.ศ. 1939 เฉล่ีย 5 ปอนดเหลือเฉล่ียต่ํากวา 2.5 
ปอนด หลังจากชวงป 1950 เตารีดไฟฟาแบบปรับ อุณหภูมิไดอัตโนมัติถูกใชกันอยางแพรหลายจนถึง
ปจจุบันถึงแมจะมีเตารีดไอน้ําออกสู ตลาดในกลางทศวรรษท่ีหกสิบ ส่ิงท่ีแตงตางกันระหวางเตารีด
ไฟฟาแบบปรับอุณหภูมิไดอัตโนมัติในปจจุบันและแบบท่ีประดิษฐขึ้นในตนทศวรรษท่ีสามสิบคือ
การออกแบบท่ีเพรียวขึ้น เล็กและน้ําหนักเบาขึ้น นอกจากนี้ยังมีการนําเอาสารเคลือบเชน เทฟลอน มา 
เคลือบแผนฐานรีดเพ่ือเพ่ิมความล่ืนและใชงานไดสะดวก มีการนําระบบตมไอน้ําในขณะ รีดพรอม
กันเพ่ือสามารถรีดผาไดอยางมีคุณภาพ มีระบบปรับตั้งอุณหภูมิของเตารีดให เหมาะกับผาได
หลากหลายมากขึ้น ทําใหการรีดผางายและสะดวกขึ้นมากอีกท้ังยัง ประหยัดพลังงานในการรีดอีกดวย  

2.6.3.3  เตารีดไอน้ํา (Steam Iron)  
เตารีดไอน้ําถูกแนะนําออกสูตลาดครั้งแรกในประเทศสหรัฐอเมริกาในป ค.ศ. 1936 

แตเตารีดท่ีใชงานไดอยางมีประสิทธิภาพจริงๆ ถูกประดิษฐขึ้นโดยบริษัท Hoover ประเทศอังกฤษใน
ป ค.ศ. 1953 เตารีดไอน้ํามีวิธีการสรางไอน้ํา 2 วิธีไดแก  
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 ก)  Boiler method วิธีนี้การสรางไอน้ําจากกาตมน้ําท่ีติดอยูกับเตารีดไฟฟา
โดยอาศัยความรอน จากเตารีดไฟฟาในการตมน้ํา เทอรโมสตัทจะทําการตัดไฟฟากอนท่ีน้ําในกาตม 
น้ําจะเดือด ขอเสียของวิธีการนี้คือการท่ีจะทําการรีดผาแบบแหง (Dry iron) จะตองรอจนกวาอุณหภูมิ
ของเตารีดไฟฟาเย็นลงและน้ําในกาตมน้ําตองไมมีน้ํา เหลืออยูกอน  

ข)  Drip method วิธีนี้ถูกคิดคนโดย บริษัท Hoover วิธี Drip method สราง
ไอน้ําโดยการใหน้ํา เย็นผานหนาสัมผัสเของเตารีด (sole plate) ซ่ึงจะทําใหเกิดไอน้ําขึ้นในทันที ขอดี
ของวิธีนี้คือเตารีดสามารถใชรีดผาแบบแหงไดทันทีเพียงแคปดสวิทชท่ีใช สําหรับจายไฟฟาใหกับ
ระบบจายน้ําหลังจากท่ีวิธีนี้ถูกคิดคนขึ้นวิธี Boiler method ก็ไมถูกนํามาใชอีก (เตารีดไฟฟา, 
ออนไลน, 2554) 

 
2.7  การเพ่ิมประสิทธิภาพ 
 การผลิตเส้ือผาสําเร็จรูปเปนอุตสาหกรรมปลายน้ําท่ีเนนการใชแรงงานไมจําเปนตองลงทุน
สูง แตสามารถสรางมูลคาเพ่ิมใหแกผลิตภัณฑไดคอนขางสูง ซ่ึงการบริหารงานตองทันตอเทคโนโลยี
โดยในการบริหารการผลิตอุตสาหกรรมมีปจจัยในการบริหารการผลิตไดแก พนักงานท่ีมีความรู      
ความสามารถในการทํางานหากพนักงานมีความรูความสามารถไมเพียงพอก็ตองใหการฝกอบรม มี
เงินทุนท่ีใชในการจัดหาทรัพยากรมาใชในการทํากิจกรรมตางๆ มีวัตถุดิบในการผลิตท่ีมีคุณภาพ มี
วิธีการหรือเทคโนโลยีมาประยุคใชในการทํางานเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิต นอกจากนี้ยังตองมี
ปจจัยดานการตลาดคือการดําเนินงานท่ีเนนลูกคาเปนส่ิงสําคัญ มีเครื่องจักรท่ีเหมาะสมในการผลิตท่ีมี
ประสิทธิภาพสูงมีระบบการบํารุงรักษาท่ีดีและตองทําใหพนักงานมีขวัญและกําลังใจในการทํางานทํา
ใหพนักงานมีความรูสึกท่ีดีท่ีจะมีผลทําใหไดกําลังการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพและไดผลผลิตท่ีมี
คุณภาพท่ีดี ในกระบวนการผลิตเส้ือผาสําเร็จรูปมีหลายรูปแบบในการผลิตผูบริหารตองวางแผนกําลัง
การผลิตเพ่ือใหไดผลิตภัณฑท่ีลูกคาตองการโดยออกแบบการวางแผนสายการผลิตใหเหมาะกับสินคา
ซ่ึงโดยท่ัวไปจะมีความคลายกันในโครงสรางของอุตสาหกรรมเส้ือผาสําเร็จรูป โดยมีวิธีการผลิต
ท้ังตัว (Make Through) ระบบมัด (Bundle System) ระบบมัดกาวหนา (Progressive Bundle System) 
ระบบสายตรง (Line System) ระบบผสม (Combination System) ระบบสายตรงรวม(Integrated 
System) ระบบสายพาน(Interflow System) ซ่ึงระบบเหลานี้เปนการชวยเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิต
ไดดีขึ้น (วีระพันธ, 2549:27-30) 

ความสําเร็จของกระบวนการผลิตเส้ือผาสําเร็จรูปท่ีมีประสิทธิภาพ เกิดจากการใชระบบการ
ผลิตตางๆเพ่ือเพ่ิมผลผลิต ลดตนทุนและสรางความไดเปรียบในการแขงขัน ในการเพ่ิมผลผลิตและ
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ประสิทธิภาพการผลิตเส้ือผาสําเร็จรูปเปนแนวคิดท่ีถูกพัฒนาขึ้นเพ่ือใชสรางจิตสํานึกใหเกิดกับ
พนักงานทุกคนใหทราบถึงทรัพยากรการผลิตท่ีมีอยูอยางจํากัดและจําเปนตองใชใหเกิดประโยชน
สูงสุด ซ่ึงมีแนวคิดดังนี้ โดยวิธีการศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลาหรือท่ีเรียกวา (Motion Study) หรือ 
Methods Study ซ่ึงหมายถึง การวิเคราะหขั้นตอนการเคล่ือนไหวในการปฏิบัติงานรวมท้ังเครื่องมือ
และเครื่องจักรและการวางผังในการปฏิบัติงานนั้นๆสวนการศึกษาเวลาก็อาจมีช่ือเรียกวา              
work measurement ซ่ึงหมายถึงวิธีการในการคํานวณหาเวลาในการปฏิบัตงานโดยอาศัยเครื่องมือจับ
เวลาและบันทึกการจัดสมดุลการผลิต  (Line Balancing) เปนการวางแผนควบคุมใหระบบการผลิตมี
ความเปนระเบียบมากขึ้น ทําใหมีผลผลิตมากขึ้น สามารถสงสินคาไดเร็วขึ้นแตในการจัดสมดุลการ
ผลิตมีความซับซอนขึ้นอยูกับลักษณะของผลิตภัณฑนั้นๆ ซ่ึงมีหลายแบบท่ีไดกลาวในขางตนดังนั้น
ในการจัดสมดุลการผลิตมีความจําเปตองใหสอดคลองและเหมาะสมกับการผลิตอยูเสมอเพ่ือเพ่ิม
ประสิทธิภาพในการผลิตใหดีขึ้น (จักรกฤษณ,2552: 24-30) 

2.7.1  การศึกษากการเคล่ือนไหวและเวลา 
การศึกษาการเคล่ือนไหวนี้บางครั้งอาจถูกเรียกวา Methods Design หรือ Methods Study ซ่ึง

หมายถึงการวิเคราะหขั้นตอนของการเคล่ือนไหวในการปฏิบัติงานรวมท้ังเครื่องมือ เครื่องจักรและ
การวางผังในการปฏิบัติงานนั้นๆ สวนการศึกษาเวลาก็อาจมีช่ือเรียกอยางอ่ืนเชนกัน คือWork 
Measurement ซ่ึงหมายถึงวิธีการในการคํานวณหาเวลาในการปฏิบัติงานโดยอาศัยเครื่องมือจับเวลา
และการ 

 วัตถุประสงคหลักของการศึกษาการศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา 
1)  การพัฒนาวิธีการทํางานท่ีดีกวาหรืออีกนัยหนึ่งก็คือ การออกแบบวิธีการทํางาน (Work 

Methods Design) เพ่ือนําเอาแรงงาน เครื่องจักรและวัตถุดิบมาใชประโยชนอยางเต็มกําลังซ่ึงจะ
รวมถึงการศึกษาระบบการผลิต การปอนวัตถุดิบ การใชเครื่องจักร ขั้นตอนในการผลิตและการขนสง 
ดังนั้นในการออกแบบวิ ธีการทํางานจึงตองเริ่มตนตั้งแตการศึกษาวัตถุประสงคไปจนถึง
ขบวนการผลิตสินคาสําเร็จรูปเพ่ือนํามาซ่ึงการพัฒนาวิธีการท่ีดีท่ีสุดในการทํางาน 

2) ใชวิธีการแกปญหาท่ัวไปมาใช (General Problem Solving Process) 
3)  การจัดตั้งวิธีการทํางานท่ีเปนมาตรฐานหลังจากท่ีเราไดพัฒนาวิธีการทํางานท่ีเหมาะสม

ท่ีสุดแลวขั้นตอไปก็คือการนําเอาวิธีการนั้นมาใชโดยปกติจะแบงออกเปนงานยอยๆซ่ึงอธิบาย
รายละเอียดตางๆ ในการทํางานเชน การเคล่ือนไหวของมือ ขนาดและรูปรางของวัสดุเครื่องมือท่ีใช
ในการประกอบ และอ่ืนๆ เปนตน รวมท้ังกําหนดสภาพเง่ือนไขในการทํางานเพ่ือใหไดมาตรฐานงาน
ท่ีตั้งไว 
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4)  การหาเวลามาตรฐานซ่ึงอยูในขั้น Work Measurement คือการหาจํานวนนาทีของคนงาน
ท่ีไดรับการฝกมาดีแลวทํางานท่ีกําหนดดวยความเร็วปกต ิภายใตสภาพเง่ือนไขท่ีกําหนดไว เวลาท่ีได
นี้จะเปนเวลามาตรฐานในการทํางานของงานนั้นๆ ซ่ึงจะใชประโยชนในการจัดตาราง การผลิต การ
วางแผนการผลิต การประเมินตนทุน การควบคุมตนทุนแรงงานและอ่ืนๆวิธีท่ีนิยมใชกันมากท่ีสุดใน
การหาเวลามาตรฐานคือ การใชนาฬิกาจับเวลาโดยตรง (Direct Time Study) ซ่ึงจะไดเวลาจาก
การศึกษางานของจริง จากนั้นปรับคาท่ีไดดวยตัวคูณอัตราความเร็วและบวกคาเผ่ือในการทํางาน
เพ่ือใหไดเวลามาตรฐานสําหรับงานนั้น 

5)  การฝกหัดคนงาน การพัฒนาวิธีการทํางานท่ีดีจะใชไมไดผลเลย ถาคนงานไมรูจักวิธีใช 
ดังนั้นการศึกษาการเคล่ือนไหว และเวลาจึงเนนถึงการนําเอาวิธีการทํางานท่ีปรับปรุงแลวมาใชงานได 
การฝกคนงานใหทํางานตามมาตรฐานจนไดเวลาตามท่ีกําหนดไวโดยอาศัยแผนภูมิท่ีไดจากการ
ออกแบบวิธีการทํางานมาแลว หรือจะเปนการสาธิตดวยภาพยนตรและการจูงใจใหคนอยากทํางาน 

2.7.2  การออกแบบวิธีการทํางานเพ่ือพัฒนา 
เปนการกลาวถึงกรณีท่ีองคกรมีการผลิตสินคาอยูแลว หรือมีวิธีการทํางานอยูแลวแตตองการ

จะปรับปรุงการทํางานใหดีขึ้นกวาเดิมโดยหลักการแลวยังใชขบวนการแกปญหาโดยท่ัวไปมาชวยใน
การออกแบบวิธีการทํางาน ดวยการศึกษาวิธีการทํางานเดิม การตรวจตราและการพัฒนาไปสูวิธีการ
ใหมซ่ึงจะเรียกรวมๆวา เปนการศึกษาวิธีการทํางาน (Method Study) การศึกษาวิธีการทํางานหมายถึง 
การบันทึกวิธีการทํางานเดิมหรือท่ีจะเสนอแนะขึ้นมาใหมอยางมีขั้นตอนและตรวจตราอยางมีระบบ
เพ่ือนําไปสูการพัฒนาวิธีการทํางานท่ีงายมีประสิทธิภาพและประหยัด การศึกษาวิธีการทํางานมี
วัตถุประสงคดังนีค้ือ 

1)  เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางานของพนักงานโดยการหาวิธีการทํางาน 
ท่ีดีกวา  

2)  ลดการใชวัตถุดิบ หรือลดของเสียลง 
3)  เพ่ือปรับปรุงการวางผังโรงงานใหดีขึ้น 
4)  เพ่ือปรับปรุงสภาพแวดลอมภายในโรงงานใหถูกสุขลักษณะ 
5)  เพ่ือหาวิธีการเคล่ือนยายวัสดุอุปกรณท่ีเหมาะสม 
6)  เพ่ือใชเครื่องจักร และอุปกรณไดเต็มกําลังการผลิต 
7)  เพ่ือลดความเม่ือยลาของพนักงาน 
 
 



30 
 

 
 

2.7.3  แนวคิดการเพ่ิมผลผลิต (Productivity) 
 เปนแนวคิดท่ีถูกพัฒนาขึ้นเพ่ือใชสรางจิตสํานึกใหเกิดกับพนักงานทุกคนไดทราบถึงคุณคา 
(Value) ของทรัพยากรการผลิตท่ีมีอยูอยางจํากัดและจําเปนตองใชใหเกิดประโยชนสูงสุด โดยมี
แนวทางในการปฏิบัติเพ่ือปรับปรุงการเพ่ิมผลผลิต 2 แนวทาง คือ การลดความสูญเสียทุกประเภท ท่ี
ซอนอยูในสายผลิต และการแสวงหาทางปรับปรุงส่ิงตางๆใหดีขึ้นอยูเสมอ เพ่ือนําไปสูการลดความ
สูญเสียท่ีเกิดขึน้ (ศรัทธา, 2552: 5) 

2.7.3.1  การเพ่ิมผลผลิต ตามแนวคิดทางวิทยาศาสตร คือ ความสามารถในการผลิต 
โดยเกิดจากการใชประโยชนทรัพยากรใหคุมคา และเปนส่ิงท่ีสามารถวัดคาไดชวยใหมองเห็นได
ชัดเจนวา การประกอบกิจการหรือกิจกรรมการผลิต มีประสิทธิภาพหรือประสิทธิผลหรือไม โดยคิด
คํานวณจากอัตราสวนระหวางผลผลิต  (Output) ไดแกสินคาหรือบริการตางๆ และปจจัยการผลิต 
(Input) ไดแก ทรัพยากรท่ีใชในการผลิตสินคาหรือบริการ ดังนั้น การเพ่ิมผลผลิตตามแนวคิดทางดาน
วิทยาศาสตร จึงหมายถึง อัตราสวนระหวางผลผลิตตอปจจัยการผลิต  

 
สูตร  การเพ่ิมผลผลิต (Productivity) = ผลผลิต (Output)/ ปจจัยนําเขา(Input) 
 

คาคํานวณไดจากอัตราสวนของผลผลิตและปจจัยการผลิตนีเ้ม่ือนํามาเปรียบเทียบแลว
สามารถนําไปใชในการวิเคราะหไดดี คาการเพ่ิมผลผลิตของโรงงานและชวยทําใหทราบถึง อัตราการ
เพ่ิมของผลผลิตวาสูงขึ้นหรือต่ําลงจะไดคนหาสาเหตเุพ่ือดําเนินการแกไขตอไป 

2.7.3.2  การเพ่ิมผลผลิตตามแนวคิดดานเศรษฐกิจและสังคม คือ เรื่องท่ีเกี่ยวกับความ
สํานึกในจิตใจ ซ่ึงเปนความสามารถหรือพลังความกาวหนาของมนุษยท่ีคิดคนหาทางปรับปรุงส่ิง
ตางๆ ใหดีขึ้น โดยมีความเช่ือวา “ เราสามารถทําวันนี้ใหดีกวาเม่ือวานและพรุงนี้ตองดีกวาวันนี”้ และ
ผูท่ีมีจิตสํานึกดานการเพ่ิมผลผลิต จะมีความพยายามอยางตอเนื่องท่ีจะปรับปรุง โดยประยุกตใช
เทคนิคและวิธีการใหมๆ เพ่ือทําใหเกิดประโยชนแกหนวยงาน สังคมและประเทศชาติ เพ่ือใหกาวทัน
กับการเปล่ียนแปลงของโลกอยูตลอดเวลา และการเพ่ิมผลผลิตตามแนวคิดนี ไดรวมถังการใช
ทรัพยากรใหเกิดประโยชนสูงสุด และพยายามลดความสูญเสียทุกประเภท เพ่ือทําใหการเกิดความ
เจริญม่ันคงทางเศรษฐกิจ และสังคม ประเทศ เชน การประหยัดพลังงาน การตรงตอเวลา เปนตน 

2.7.3.3  แนวทางการเพ่ิมผลผลิต ในการเพ่ิมผลผลิตสวนมากจะดําเนินการตาม
แนวคิดทางวิทยาศาสตร เพราะสามารถวัดคาไดอยางชัดเจน ซ่ึงการเพ่ิมผลผลิตในปจจุบันนั้นถือวามี
ความสําคัญอยางมากตอการจัดการผลิตของโรงงาน สาเหตุมาจากทรัพยากรท่ีมีอยูจํากัด และสภาวะ
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การแขงขันทางการตลาดท่ีสูงขึ้น ดังนั้นการเพ่ิมผลผลิตนั้นจะเปนเครื่องมือชวยในการวางแผนการ
ผลิตได ท้ังในปจจุบันและอนาคตโดยแนวทางในการเพ่ิมผลิตนั้นมีดวยกัน 5 แนวทาง ดังนี ้

1) ผลผลิตเพ่ิมขึ้นแตใชทรัพยากรเทาเดิม (Output เพ่ิม Input เทาเดิม) 
แนวทางนี้ในการผลิตของโรงงาน จะใชจํานวนพนักงานเทาเดิม แตจะคิดหาวิธีการ เพ่ือปรับปรุงงาน 
ทําใหพนักงานทํางานไดอยงมีประสิทธิภาพมากขึ้น ดวยการนําเทคนิควิธีการปรับปรุปการเพ่ิม
ผลผลิตเขามาชวย 

2)  ผลผลิตเพ่ิมขึ้น แตใชทรัพยากรลดลง (Output เพ่ิม Input ลดลง) 
แนวทางนี้เปนการรวมแนวทางท่ี 1 และ 3 เขาดวยกัน ซ่ึงเปนแนวทางท่ีคอนขางยากหากนํามาปฏิบัติ 
แตถาสามารถทําได จะชวยใหผลผลิตท่ีไดมีจํานวนเพ่ิมขึ้นมากท่ีสุด 

3)  ผลผลิตเพ่ิมขึ้น แตใชทรัพยากรเพ่ิมขึ้นนอยกวา (Output เพ่ิม Input เพ่ิม
นอยกวา) แนวทางนี้จะใชในชวงท่ีเศรษฐกิจกําลังเติบโต มีสภาพความตองการสินคาและบริการใน
ตลาดเพ่ิมขึ้น เปนการลงทุนเพ่ิม เพ่ือตอบสนองความตองการของตลาดท่ีขยายตัวมากขึ้น 

4) ผลผลิตเทาเดิม แตใชทรัพยากรนอยลง(Output คงท่ี Input ลดลง) 
แนวทางนี้ไมตองการเพ่ิมยอดของการผลิตแตจะมุงเนนท่ีการลดปจจัยการผลิต นั่นคือ การใชปจจัย
การผลิตท่ีมีอยูใหเกิดประโยชนสูงสุด 

5)  ผลการผลิตลดลง แตใชทรัพยากรลดลงมากกวา (Output ลดลง Input 
ลดลงมากกวา) แนวทางนี้จะใชในการเพ่ิมคา ของการเพ่ิมผลผลิตในสภาพท่ีความตองการสินคาหรือ
บริการในตลาดลดลง จากการศึกษาแนวทางในการเพ่ิมผลผลิตท้ัง 5 แนวทาง จะเห็นไดวา แนวทาง
ในการเพ่ิมผลผลิตแตละแนวทางนั้น มีความแตกตางกันออกไป ขึ้นอยูกับสภาพเศรษฐกิจ และความ
ตองการของตลาดเปนหลัก ซ่ึงการท่ีจะเลือกนําแนวทางใดมาใชในการจัดการผลิตนั้น หากเปนชวงท่ี
เศรษฐกิจมีการขยายตัว มีความตองการบริโภคสูง ควรเลือกแนวทางการเพ่ิมผลผลิตท่ีตองเพ่ิมผลิตผล 
แตถาหากสภาพเศรษฐกิจไมดี สินคาไมเปนท่ีตองการของตลาด หรือความตองการลดลง ทางโรงงาน
ควรเลือกแนวทางท่ีลดผลิตผลลง สวนปจจัยการผลิตสามารถลดปจจัยการผลิตได โดยไมตองคํานึงถัง
สภาพเศรษฐกิจ เพราะการลดปจจัยการผลิตเปนการแสดงถึงการใชทรัพยากรอยางคุมคา 

 
2.8  งานวิจัยที่เกี่ยวของ 

จากการศึกษาผลงานวิจัยท่ีเกี่ยวกับอุตสาหกรรมเส้ือผาถักเพ่ือนํามาใชในการพัฒนา
อุปกรณรองรีดและเพ่ือการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตเส้ือผาถัก มีเอกสารท่ีเกี่ยวของดังนี ้
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Argyro Kallivretaki (2007) ไดศึกษาแบบจําลององคประกอบพิเศษของผาถักแนวยืนใน
รูปแบบสามมิติโดยคุณสมบัติของผาถักแนวยนืขึ้นอยูกับลักษณะภาคตัดขวางของเสนดาย  ความแนน
ของเสนดายยืน ขนาดของเข็มถัก ขนาดเสนดายของดานหนาและดานหลังของผืนผา จากงานวิจัย
พบวา เสนดายท่ีมีภาคตัดขวางแบนเรียบทําใหโครงสรางหวงถักชิดกันไดมากกวา  

Wonseok Choi (2005) ศึกษาหลักการถักผาแบบไรตะเข็บ บนเครื่องถัก V-bed แลว
เปรียบเทียบกับการถักกับผาถักดวยเครื่องจาก 2 บริษัทคือ Shima Seiki และ Stoll การศึกษาครั้งนี้ยัง
ไดกลาวถึงลักษณะและโปรแกรมในการถักเส้ือสําเร็จในแบบตางๆ ดวย โดยงานวิจัยนี้สําเร็จไดจาก
การสัมภาษณและการคนควาเอกสารอางอิงตางๆเพ่ือใหเปนขอมูลกับนักวิชาการและในสวน
อุตสาหกรรม ซ่ึงเปนเทคโนโลยีผาถักสามมิติและเครื่องจักรดวย 

Joel Peterson (2009) ไดศึกษาการถักผาแนวนอนโดยนําเสนใยนําแสงเสนใยยาวเดี่ยวท่ีมีสี
ใสมาถักในโครงสรางแบบหกเหล่ียม (Hexagon)  จากการศึกษาพบวาเสนใยนําแสงท่ีมีสีใสเม่ือนําไป
ถักขณะเสนดายเขาไปในเครื่องถักเสนอาจเกิดการบิดและขาดตองระวังขณะถัก ตามคุณสมบัติของ
เสนใยแกวนําแสงแลวไมมีความเปนไปไดท่ีจะนํามาถักเปนหวง ซ่ึงจะเกิดการขาดหรือแตกหัก
ระหวางการถักท่ีตองมีการบิดตัวในขณะถักซ่ึงเสนใยนําแสงจะถูกวางเรียงตัวในแนวดายถักเสนแนว
พุงแมกระท่ังขณะท่ีเสนใยยาวเดี่ยวเม่ือนําเขาเครื่องถักก็เกิดการแตกขาดเชนกัน จากการศึกษาพบวามี
ความเปนไปไดท่ีจะนําเสนดายใยยาวเดี่ยวชนิดใยแกวนําแสงมาถักเปนโครงสรางผาถักแบบหก
เหล่ียมได แตอยางไรก็ตามปญหาท่ีพบ ปญหาแรกคือ การท่ีจะนําเสนดายสังเคราะหใยยาวเดี่ยวท่ีมี
ความแข็งนั้นไมมีความเปนไปได เสนใยนําแสงจะตองถูกแทรกเขาไปในแนวยืนเปนแนวตรง ปญหา
ท่ี 2 พบวาเสนใยนําแสงทําใหการทํางานของเครื่องถักชาลง เกิดการดึงผืนผาท้ังหนาผา จึง
จําเปนตองกมีการปรับเครื่องถัก Shima Seiki, SWG-X เปนเครื่องถักท่ีสามารถแยกหรือถอดช้ินสวน
ได เครื่องจักรนี้ทําขึ้นจากเครื่องจักรสองเครื่อง เครื่องหนึ่งเปนดานหนาและอีกสวนหนึ่งเปนดานหลัง
แตละเครื่องประกอบดวย 44 ชุด (1 ชุด ความกวาง 1.5 นิ้ว) และแตละชุดมีเข็มท่ียกขึ้นในผืนผาและ
แตละ paddle ก็สามารถเลือกไดวาจะให เปด ปด ยก ความแข็งแรง ปานกลางหรือไมแข็งแรง 
นั่นหมายความวาเราสามารถท่ีจะปรับเปล่ียนไดท้ังหนาผา  

ดาราพันธ (2552)ไดศึกษาการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตดวยการศึกษาการทํางาน
กรณีศึกษา บริษัทไฮ-โพรเกรส นิตติ้ง จํากัด โดยการศึกษาวิธิการและเวลาการทํางานรูปแบบเดิมของ
พนักงานคลุมเครื่องทอท้ังหมด 6 คนและเครื่องถักรวม 12 เครื่องจากนั้นปรับปรุงวิธีการทํางานใหม
ดวยรูปแบบดังนี้ แบบท่ี 1 ทําการเปรียบเทียบผลโดยพิจารณารอบเวลาการผลิตท่ีนอยท่ีสุดเพ่ือหา
พนักงานท่ีดีท่ีสุด (Best Practice) และกําหนดใหพนักงาน 5 คนเพ่ือปรับปรุงวิธีการทํางาน 
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ตามผลท่ีไดจากท่ีไดจากพนักงานท่ีดีท่ีสุด รูปแบบท่ี 2 คือการจัดผังเครื่องถักใหมท่ีอยูในความ
รับผิดชอบของพนักงานคลุมเครื่องแตละคนสวนวิธีการทํางานเหมือนรูปแบบท่ี 1 และรูปแบบท่ี 3 
คือการปรับปรุงวิธีการทํางานใหมแตผังเครื่องถักท่ีใชรูปแบบท่ีดีท่ีสุดจากรูปแบบท่ี 2 

ผลการวิจัยพบวารูปแบบท่ี 3 ดีท่ีสุดคือรอบเวลาการผลิตลดลงมากท่ีสุดจาก 42.05 นาทีตอ
ตัว เปน 34.52 นาทีตอตัว ลดลงจากรูปแบบเดิมคิดเปนรอยละ 17.91 สวนอัตราการผลิตเฉล่ียและ
ประสิทธิภาพการเดินเครื่องเฉล่ียเพ่ิมสูงขึ้นจากรูปแบบเดิมคิดเปนรอยละ 20.63 ซ่ึงทําใหผลผลิต
โดยรวมเฉล่ียเพ่ิมขึ้นจากเดิม 9802 ตัวตอเดือนเปน 11,934 ตัวตอเดือน 

อติชา วัชรานุรักษ (2552) ไดศึกษาการผลิตแบบลีน มาประยุกตใชในอุตสาหกรรมเส้ือผา
สําเร็จรูป โดยเลือกกระบวนการผลิตเส้ือโปโลเช้ิต นํามาประยุคตใชงานแบงเปน 4 กลุม คือ กลุมท่ี
หนึ่ง อัตราการไหลของช้ินงาน เชน การผลิตแบบดึง การไหลทีละช้ิน การใชกลไก 5 ส การทํางาน
ตามมาตรฐานท่ีกําหนด การควบคุมดวยการมองเห็น และการบํารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวม 
กลุมท่ีสอง คือ กระบวนการทํางานท่ีมีความยืดหยุน เชน การปรับปรุงกระบวนการใหยืดหยุน จัดเวลา
การทํางานใหเหมาะสม และการฝกอบรมใหพนักงานมีทักษะหลากหลาย กลุมท่ีสาม คือ ลดเวลาใน
การทํางาน เชน การผลิตแบบเซลส เตรียมพรมใชงานในจุดปฏิบัติงาน การใชอํานาจในการตัดสินใจ
ในการทํางานแตละระดับ การปองกันการผิดพลาด การตรวจสอบดวยตนเอง และกลุมสุดทาย คือการ
พัฒนาอยางตอเนื่อง เชน การใชกรรมวิธีแบบไคเซ็นในการวิเคราะหท่ีมาของปญหา และการแกไข
ปญหาเปนทีม ผลจากการทดลองการประยุกตใชงานสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต รอยละ 16 
ลดปริมาณการเสียหายในกระบวนการผลิต รอยละ 8 และลดปริมาณงานคางระหวางการผลิตรอยละ 
41 

จักรกฤษ ฮั่นยะลา (2552) ไดศึกษาการนําเทคนิคการศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลามา
แกปญหาท่ีเกิดขึ้นโดยกาศึกษากระบวนการผลิตดวยแผนผังการไหล(Flow Diagram) และแผนภูมิ
การผลิต (Process Chart) แลวทําการเปล่ียนแปลงขั้นตอนการทํางานรวมท้ังยังใชหลักการดังกลาวเพ่ือ
ออกแบบวิธีการทํางานของพนักงาน หลังการปรับปรุงไดจัดทําเวลามาตรฐานของกระบวนการผลิต
เส้ือเวส (เส้ือทหาร) และเปรียบเทียบประสิทธิภาพการผลิตกอนและหลังปรับปรุงเพ่ือนําเสนอแนว
ทางแกไขปญหาใหกับโรงงาน ผลจากการปรับปรุงพบวา สามารถลดระยะเวลาในกระบวนการผลิต
จาก 30.24 นาทีเปน 25.53 นาที คิดเปน 15.57% และลดขั้นตอนการผลิตโดยการออกแบบอุปกรณ
ชวยทําใหขั้นตอนในกระบวนการผลิตจาก 1161 ขั้นตอน เปน 97 ขั้นตอน คิดเปน 16.37% โดยมี
ระยะคืนทุนจากการผลิต 10 วัน 
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บทท่ี 3 
 

วิธีดําเนินการวิจัย 
 

เปาหมายของการวจิัยนี้ เปนการพัฒนาอุปกรณรองรีดเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตเส้ือผา
ถักดวยการพัฒนาอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยาย เพ่ือเปนแนวทางในการพัฒนา
ประสิทธิภาพการรีดเส้ือผาถัก ของบริษัท ไฮ-โพรเกรส นิตติ้ง จํากัด ซ่ึงเปนโรงงานผลิตเส้ือผาถัก
สําเร็จรูป โดยมีแนวทางในการดําเนินการวิจัยดังนี้ 
 
3.1  ปร ะชากรที่ใชในการวิจัย 

การศึกษาเพ่ือพัฒนาอุปกรณรองรีดสําหรับการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตเส้ือผาถัก ของ
บริษัท ไฮ-โพรเกรส นิตติ้ง จํากัด เลือกประชากรกลุมตัวอยางโดยใชความนาจะเปนโดยการสุม
ตัวอยางแบบเปนระบบ ดวยการเก็บขอมูลผลงานการรีดของพนักงานทุกคน ซ่ึงมีจํานวท้ังหมด 9 คน 
แลวทําการเลือกพนักงานท่ีมีผลผลิตมากม่ีสุดจากลําดับท่ี 1 ถึงลําดับท่ี 5 ไดจํานวนประชากรกลุม
ตัวอยางจํานวน 5 คนเพ่ือเปนตัวแทนในการทดลองรีดเส้ือผาถัก  

 
3.2  เคร่ืองมือที่ใชในการวิจัย 

3.2.1  วัสดุ  
ในการศึกษาครั้งนี้ใชผลิตภัณฑเส้ือผาถัก 2 แบบโดยเลือกแบบท่ีเปนแบบธรรมดาและแบบ

แฟช่ัน ในแตละแบบใชเสนดายชนิดท่ีมียอดการผลิตมากท่ีสุด 3 ชนิด ไดแก เส้ือผาถักจากดายฝาย 
100% เส้ือผาถักจากดายผสมระหวาง ดายฝาย 60% ดายอะคริลิก40% และเส้ือผาถักท่ีผลิตจากดาย
อะคริลิค100% ดังแสดงในภาพท่ี 3.1  
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ภาพที่ 3.1  แสดงตัวอยางเส้ือผาถักแบบธรรมดา 

สมบัติของเส้ือผาถักแบบธรรมดาเปนเส้ือถักท่ีถักจากเสนดาย 3 ชินดไดแก เส้ือผาถักจาก
เสนดายฝาย 100% เปนเส้ือผาถักดวยลายเจอรซ่ี (Jersey) ใชเข็มเบอร 7 ถักจากเสนดายเบอร 2/20 
เขาเกลียวจํานวน 3 เสน (Ply) ปนเกล่ียวแบบ Z-turn น้ําหนักเส้ือผาถักขนาดเล็ก (S) 8 1/8 ปอนดตอ
โหล น้ําหนักเส้ือผาถักขนาดกลาง (M) 8 7/8  ปอนดตอโหลและน้ําหนักเส้ือผาถักขนาดใหญ (L) 10 
1/8 ปอนดตอโหล เส้ือถักผาจากเสนดายผสมระหวางเสนดายฝาย 60% อะคริลิค 40% เปนเส้ือผาถัก
ดวยลายเจอรซ่ี (Jersey) ใชเข็มเบอร 7 ถักจากเสนดายเบอร 2/16 เขาเกลียวจํานวน 3 เสน (Ply) ปน
เกลียวแบบ Z-turn น้ําหนักเส้ือผาถักขนาดเล็ก (S) 7 5/8 ปอนดตอโหล น้ําหนักเส้ือผาถักขนาดกลาง 
(M) 8 3/8 ปอนดตอโหลและน้ําหนักเส้ือผาถักขนาดใหญ (L) 9 3/8 ปอนดตอโหล และเส้ือผาถักท่ี
เปนอะคริลิค100% เปนเส้ือผาถักดวยลายเจอรซ่ี (Jersey) ใชเข็มเบอร 7 ถักจากเสนดายเบอร 2/24 
เขาเกลียวจํานวน 2 เสน (Ply) ปนเกลียวแบบ Z-turn น้ําหนักเส้ือผาถักขนาดเล็ก (S) 7 5/8 ปอนดตอ
โหล น้ําหนักเส้ือผาถักขนาดกลาง (M) 8 3/8 ปอนดตอโหลและน้ําหนักเส้ือผาถักขนาดใหญ (L)  
9 3/8 ปอนดตอโหล 
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ภาพที่ 3.2  แสดงตัวอยางเส้ือผาถักแบบแฟช่ัน 

เส้ือผาถักตัวอยางท่ีเปนแบบแฟช่ันเปนชุดกระโปรงท่ีมีรูปทรงเอ แขนส้ัน คอเปนรูปตัวยูมี
แนวรูดท่ีอกดังภาพท่ี 3.2  สมบัติของเส้ือผาถักแบบแฟช่ันเปนเส้ือถักท่ีถักจากเสนดาย 3 ชินดไดแก 
เส้ือผาถักจากเสนดายฝาย 100% เปนเส้ือถักดวยลายเจอรซ่ี (Jersey) ใชเข็มเบอร 7 ถักจากเสนดาย
เบอร 2/20 เขาเกลียวจํานวน 3 เสน (Ply) ปนเกล่ียวแบบ Z-turn น้ําหนักเส้ือผาถักขนาดเล็ก (S) 10 
ปอนดตอโหล น้ําหนักเส้ือถักขนาดกลาง (M) 10 5/8 ปอนดตอโหลและน้ําหนักเส้ือผาถักขนาดใหญ 
(L) 11 3/4 ปอนดตอโหล เส้ือถักจากเสนดายผสมระหวางเสนดายฝาย 60% อะคริลิค 40% เปนเส้ือถัก
ดวยลายเจอรซ่ี (Jersey) ใชเข็มเบอร 7 ถักจากเสนดายเบอร 2/16 เขาเกลียวจํานวน 3 เสน (Ply) ปน
เกลียวแบบ Z-turn น้ําหนักเส้ือถักขนาดเล็ก (S) 9 ปอนดตอโหล น้ําหนักเส้ือผาถักขนาดกลาง (M) 10 
1/8 ปอนดตอโหลและน้ําหนักเส้ือผาถักขนาดใหญ (L) 11 1/8  ปอนดตอโหล และเส้ือผาถักท่ีเปน
อะคริลิค100% เปนเส้ือผาถักดวยลายเจอรซ่ี (Jersey) ใชเข็มเบอร 7 ถักจากเสนดายเบอร 2/24 
เขาเกลียวจํานวน 2 เสน (Ply) ปนเกลียวแบบ Z-turn น้ําหนักเส้ือผาถักขนาดเล็ก (S) 10 5/8 ปอนดตอ
โหล น้ําหนักเส้ือผาถักขนาดกลาง (M) 11 3/4 ปอนดตอโหลและน้ําหนักเส้ือผาถักขนาดใหญ (L)  
13 3/8 ปอนดตอโหล 

3.2.1 อุปกรณ  
3.2.1.1 เตารีด ยี่หอ DRAGON IRONรุน HS-600H 
3.2.1.2 บอยเลอร ยี่หอ OERTLI รุน OES.355GI  
3.2.1.3 เช้ือเพลิง LPG  
3.2.1.4 โตะรีดผาขนาด 250x1000x85 เซนติเมตร  
3.2.1.5 โตะวัดเส้ือ ขนาด 120x220x80 เซนติเมตร 
3.2.1.6 สายวัดยาว 150 เซนติเมตร 
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3.2.1.7 ตลับเมตร 150 เซนติเมตร 
3.2.1.8 อุปกรณรองรีดแบบไมกระดาน 
3.2.1.9 อุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยาย 
 

3.3  วิธีการวิจัย 
การศึกษาการดําเนินการวิจัยครั้งนี้ เริ่มเก็บรวบรวมขอมูลเกี่ยวกับขั้นตอนการรีดเส้ือผาถัก

และวิธีการรีดเส้ือผาถักเพ่ือเปนขอมูลพ้ืนฐานในการพัฒนาอุปกรณรองรีด จากนั้นออกแบบอุปกรณ
รองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยายแลวสรุปผลและเปรียบเทียบผลท่ีไดจากการทดลองซ่ึงมี
รายละเอียดแตละขั้นตอนดังตอไปนี ้

3.3.1 การศึกษากระบวนการรีดเส้ือผาถัก  
3.3.1.1  การศึกษากระบวนการรีด 

   ศึกษากระบวนการรีดเส้ือผาถักและศึกษาวิธีการรีดรวมท้ังอุปกรณท่ีใชในแผนกรีด
โดยเนนการศึกษาเฉพาะเจาะจงท่ีอุปกรณรองรีด ศึกษาอุปกรณและวัสดุท่ีใชในการรีดเส้ือผาถัก ซ่ึง
อุปกรณท่ีใชในกระบวนการรีด ไดแก เตารีด โตะรีด สายวัดและตลับเมตรรวมถึงพลังงานท่ีใชในการ
รีด ดวยโครงสรางผาถักดวยโครงสรางหวงถักสามารถยืดหยุนไดท้ังแนวตั้งและแนวนอนทําใหเส้ือผา
ถักเกิดการยืดยวยเม่ือรีดไมสามารถควบคุมไดเหมือนการรีดตามวิธีการปกติเหมือนเส้ือผาท่ัวไปจึง
จําเปนตองใชไมกระดานในการรองรีดโดยการตัดไมกระดานใหมีรูปทรงตามเสนกรอบนอกเส้ือผา
และใหไดขนาดตามท่ีโดยวิธีการรีดตองสวมเส้ือท่ีอุปกรณรีดไมกระดานแลวเริ่มรีดจากแขนเส้ือแลว
รีดเส้ือดานตอจากนั้นรีดดานหนาของตัวเส้ือรีดดวยเตารีดไอน้ํา อุณหภูมิ 120 องศาเซลเซียสซ่ึงการ
รีดเส้ือผาถักท่ีมีชนิดของเสนดายท่ีแตกตางกันมีวิธีการรีดท่ีแตกตางกันโดยเส้ือผาถักจากดายฝาย 
100%ในกระบวนการรีดใหระยะหางระหวางเตารีดกับผาหางประมาณ 1 เซนติเมตร เส้ือผาถักท่ีผลิต
จากเสนดายผสมระหวางฝาย 60% อะคริลิค 40% ในการรีดใหระยะหางระหวางผากับเตารีดหาง 1.5 
เซนติเมตรและเส้ือผาถักอะคริลิค100% ใหระยะหางระหวางเส้ือกับเตารีดหางจากผิวผา 2.0 
เซนติเมตร เนื่องจากเม่ือเส้ือผาถักท่ีมีสวนผสมของอคริลิคสัมผัสกับเตารีดท่ีเปนโลหะทําใหเกิดความ
มันเงาโดยรีดขึ้นลงในแนวยาวตามตัวเส้ือเทานั้น รีดขึ้นดานบนสามรอบและลงดานลางสามรอบ จัด
ใหตะเข็บเส้ือไปดานหลังของตัวเส้ือ 1 เซนติเมตร 

กระบวนการการผลิตเส้ือผาสําเร็จรูป เม่ือประกอบตัวเรียบรอยแลวตองนําเส้ือไปซักลาง
ส่ิงสกปรกท่ีมากับเสนดายและเพ่ือทําใหเส้ือมีความฟูมากขึ้นซ่ึงการซักลางมีความแตกตางกันตาม
ชนิดของเสนดาย 
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วิธีการซักลางเส้ือผาถักท่ีแตกตางกันตามชนิดของเสนดายท่ีใชในการถัก เส้ือผาถักจากดาย
ฝาย 100% ใชเวลาในการซัก 8 นาที อุณหภูมิ 40 องศาเซลเซียสใชเวลาในการสลัด 5 นาที ตอจากนั้น
นําเส้ือผาถักไปอบดวยเครื่องอบเปนเวลา 60 นาที ท่ีอุณหภูมิ 120 องศาเซลเซียส เส้ือผาถักจาก
เสนดายผสมระหวาง ฝาย 60% อะคริลิค 40% ใชเวลาในการซัก 5 นาที อุณหภูมิ 40 องศาเซลเซียสใช
เวลาในการสลัด 5 นาที ตอจากนัน้นําเส้ือผาถักไปอบดวยเครื่องอบเปนเวลา 60 นาที ท่ีอุณหภูมิ 120 
องศาเซลเซียสและเส้ือผาถักจากเสนดายอะคริลิค 100%ใชเวลาในการซัก 3 นาที อุณหภูมิ 80 
องศาเซลเซียสใชเวลาในการสลัด 5 นาที ตอจากนัน้นําเส้ือผาถักไปอบดวยเครื่องอบเปนเวลา 10 นาที 
ท่ีอุณหภูมิ 80 องศาเซลเซียส 

  3.3.1.2  ศึกษาปญหาท่ีเกิดขึ้นในการทํางาน 
  การศึกษาขั้นตอนการผลิตและสอบถามหัวหนางานพบวาในแผนกรีดเปนแผนกท่ี
ตองการลดตนทุนและลดขั้นตอนในการทํางานเพ่ือใหไดงานท่ีมีคุณภาพและใชเวลาในการรีดนอย
และสะดวกในการใชซ่ึงจากการศึกษาพบปญหาดังนี ้
   ก)  มีการใชเวลาในการรีดมากกวาเส้ือผาท่ัวไป โดยวิธีการรีดจําเปนตองมี
อุปกรณรองรีดท่ีทําจากไมกระดานโดยวิธีการรีดตองรีดผาท้ังดานหนาและดานหลังเพ่ือใหผาเรียบ จึง
ทําใหใชเวลามากกวาการรีดเส้ือผาท่ัวไป 
  ข)  วัสดุท่ีใชมีใชไมกระดานในการทําอุปกรณรองรีดเปนจํานวนมาก เพราะ
ตองตัดไมสําหรับเส้ือทุกขนาดและทุกแบบท่ีมีการส่ังผลิต อีกท้ังไมไมสามารถนํากลับมาดัดแปลง
หรือตัดใชใหมเนื่องจากหลังการใชงานไอน้ําทําใหเกิดความช้ืนและเม่ือนํามาตัดใชกับแบบใหมทําให
เกิดเส้ียนหนามซ่ึงเกิดการเกาะเกี่ยวเสนดายโดยงาย 

ค)  เสียพ้ืนท่ีในการจัดเก็บอุปกรณรองรีด เนื่องจากตองตัดไมสําหรับทุก
ขนาดทําใหเกิดไมปริมาณมากท่ีตองมีพ้ืนท่ีจัดเก็บและเนื่องจากสภาวะแฟช่ันในปจจุบันทําใหมีแบบ
เส้ือท่ีหลากหลาย  
    3.3.1.3  ศึกษาปจจัยท่ีมีผลตอการรีด 

จากความหลากหลายของโครงสรางของผาถัก ลักษณะของเสนดาย และชนิดของ
เสนใยท่ีแตกตางกันโครงสรางผาถักและลักษณะของเสนดายมีผลตอการเปล่ียนแปลงขนาดของ
เส้ือผาถักในกระบวนการรีดท่ีตองใชอุณหภูมิตางกันดังนั้นจึงมีแนวความคิดท่ีจะศึกษาความแตกตาง
ของกระบวนการรีดเส้ือผาถักของผาถักชนิดตางๆเพ่ือเปนแนวทางในการเพ่ิมประสิทธิภาพใน
กระบวนการรีดเส้ือผาถัก ในการทดสอบการเปล่ียนแปลงขนาดของเส้ือถักตอการรีดมีวัสดุคือเส้ือผา
ถักท่ีผลิตจากเสนดายตางชนิดกัน  
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การศึกษาขอมูลความเปล่ียนแปลงของตัวเส้ือตอการรีดนําเส้ือผาถักท่ีถักดวย
เสนดาย 3 ชนิด จํานวนชนิดละ 15 ตัว ไดแก เส้ือผาถักท่ีใชเสนดายฝาย 100% ดายผสมระหวางฝาย 
60% อะคริลิค 40% และดายอะคริลิค 100% ซ่ึงเปนวัตถุดิบท่ีใชในการวิจัยครั้งนี้ 
  เส้ือผาถักจากเสนดายฝาย 100% ถักดวยลายเจอรซี (Jersey) ใชเข็มถักเบอร 7 
เสนดายเบอร 2/20 จํานวนเสนดาย 3 เสนและเขาเกลียวแบบ Z-turn เส้ือผาถักจากเสนดายผสม
ระหวางฝาย 60% อะคริลิค 40% ถักดวยลายเจอรซ่ี (Jersey) ถักดวยเข็มเบอร 7 ใชเสนดายเบอร 2/16 
จํานวนเสนดาย 3 เสน เขาเกลียวแบบ Z-turn เส้ือผาถักอะคริลิค 100% ถักดวยลายเจอรซ่ี (Jersey) ถัก
ดวยเข็มเบอร 7 ใชเสนดายเบอร 2/24 จํานวนเสนดาย 2 เสนเขาเกลียวแบบ Z-turn  

นําเส้ือผาถักท่ีถักดวยเสนดาย 3 ชนิด ไดแก เส้ือผาถักท่ีใชเสนดายฝาย 100% เส้ือผา
ถักท่ีใชดายผสมระหวางฝาย 60% อะคริลิค 40% และ เส้ือผาถักท่ีใชดายอะคริลิค 100% จํานวนชนิด
ละ 15 ตัว ทําการจุดในตําแหนงดังนี้ ความยาวหลัง ความกวางอก ความกวางชายเส้ือ ความยาวแขน 
ความกวางปลายแขน ความกวางวงแขน ความกวางคอเส้ือ วัดขนาดตัวเส้ือในตําแหนงดังกลาวกอน
การรีดและบันทึกผลขนาดตัวเส้ือกอนการรีด ทําการรีดตามวิธีขึ้นอยูกับคุณภาพเสนดายจากนั้นท้ิงไว
ท่ีอุณภูมิหองเปนเวลา 4 ช่ัวโมง หาคาความเปล่ียนแปลงเฉล่ีย ขนาดของเส้ือตอการรีดโดยวิธีการ
คํานวณ ตามมาตรฐาน ISO 3005:1978 ซ่ึงมีสูตรดังตอไปนี้  

 
 

 
 
 
  ในการทดสอบครั้งนี้ไดทําการวดัความเปล่ียนแปลงของสีหลังการีดโดยการใช 
เกรยสเกล (Grey Scale) วัดระดับการเปล่ียนแปลงของสีกอนและหลังการรีด  
   3.3.1.4  ออกแบบอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยาย 

    การออกแบบอุปกรรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยายมีแนวคิดเพ่ือใหอุปกรณ
รองรีดหนึ่งอันสามารถปรับขยายใหรีดเส้ือผาถักไดหลายขนาดโดยมีตัวปรับขยายใหไดตามขนาดท่ี
ไดอยางนอยสามขนาดตออุปกรณรองรีดหนึ่งอัน ในการออกแบบอุปกรณรองรีดใหสามารถปรับ
ขยายไดโดยเริ่มจากการศึกษาความตางของขนาดเส้ือผาถักแตละขนาด (Size) ในดานความกวางของ 
รอบอก รอบเอวและรอบชายเส้ือ จากการศึกษาพบ วาขนาดของเส้ือผาถักมีการผันแปรของความตาง
รอบอก รอบเอวและรอบชายท่ีเทากัน เชน รอบอก รอบเอวและรอบชายของเส้ือขนาดเล็กและขนาด

คาการเปล่ียนแปลงขนาดของเส้ือผาถัก (%) 
= [(ความยาวหลังรีด – ความยาวกอนรีด)/ ความยาวกอนรดี] x 100 
คาท่ีคํานวนออกมาเปน ลบ (-)  หมายถึง การหดตัว (Shringkage) 
คาท่ีคํานวนออกมาเปน คาบวก (+) หมายถึง การขยายตวั (Growth) 
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กลางตางกัน 5 เซนติมเมตร จึงสามารถขยายในแนวนอนได ฉะนั้นในการทําโครงสแตนเลสปรับ
ขยายจึงสามารถทําไดกับขนาดเส้ือผาถัก (size specification) ของเส้ือผาถักท่ัวไปในการศึกษาครั้งนี้
นําแบบเส้ือแบบธรรมดาและเส้ือผาถักแบบแฟช่ันท่ีเลือกไวศึกษาคาความตางของเส้ือแตละขนาดจาก
เส้ือขนาดเล็ก (S) กับเส้ือขนาดกลาง (M) และเส้ือขนาดกลางกับเส้ือขนาดใหญ (L) แลวมาเขียนแบบ
เพ่ือทําโครงสแตนเลสเลือกสแตนเลสเสนซ่ึงเปนวัสดท่ีุมีสมบัติท่ีเหมาะสําหรับนํามาทําเปนอุปกรณ
รองรีดซ่ึงตองมีคุณสมบัติท่ีตองการ เปนวัสดุท่ีนําความรอนนอยท่ีสุดและไมเปนสนิมเนื่องจากวัสดุท่ี
ใชทําอุปกรณรองรีดตองสัมผัสกับไอน้ําและความรอนในขณะรีดเส้ือผาถัก  

3.3.2  เปรียบเทียบประสิทธิภาพอุปกรณรองรีดระหวางอุปกรณรองรีดแบบไมกระดานกับ
อุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยาย 
 3.3.2.1  ศึกษาเวลามาตรฐาน 

 ทําการศึกษาเวลามาตรฐานของอุปกรณรองรีดแบบไมกระดานและอุปกรณรองรีด
แบบโครงสแตนเลสปรับขยายแลวเปรียบเทียบเวลาและจํานวนผลผลิตจากการใชอุปกรณรองรีดแต
ละแบบ โดยแปรชนิดของอุปกรณรองรีดออกเปน 2 ชนิดไดแก แบบไมกระดานและอุปกรณรองรีด
แบบโครงสแตนเลสปรับขยาย แลวทําการทดลองรีดโดยใหพนักงานแตละคนทดลองใชอุปกรณท้ัง 2 
ชนิดในการรีดเส้ือผาถัก 2 แบบ แบบธรรมดาและแบบแฟช่ันแบบละ 15 ซํ้า พรอมทําการศึกษาเวลา
และสังเกตการการเคล่ือนไหวในขณะรีด 
     การทํางานของพนักงานแตละคนมีความแตกตางกันตามความถนัดของแตละคน ทํา
ใหมีผลผลิตท่ีแตกตางกัน ในการศึกษาการทํางานของพนักงานรีดครั้งนี้ไดออกแบบวิธีการทํางาน
โดยออกแบบใหการวางงานจัดในตําแหนงท่ีเหมาะสม ทําการรีดโดยการใชอุปกรณรองรีดแบบไม
กระดานและการใชอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยาย  
  3.3.2.2   ศึกษาตนทุนคาแรง 

จากการพัฒนาอุปกรณรองรีดและการออกแบบข้ันตอนการทํางานแลวทําการทดลองกับ 
พนักงานท่ีมียอดผลผลิตมากท่ีสุด 5 คนมาทําการทดลองใชอุปกรณรองรีดสองแบบคือแบบไมกระดานและ
แบบโครงลวดปรับขยายกับเสื้อตัวอยาง สองแบบแบบละ 3 ขนาด คือ ขนาดเล็ก (S) ขนาดกลาง (M) และ
ขนาดใหญ (L) ผูวิจัยไดทําการตรวจสอบเวลามาตรฐานของแตละคน แลวสรุปเปนเวลามารถฐานของการรดี
งานท้ังแบบธรรมดาและแบบแฟชั่นแลวทําการเปรียบเทียบคาแรงของการใชอุปกรณรองรดีแบบไมกระดาน
และอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยายโดยคํานวนจากคาแรงในปจจุบัน 
 
 
 



41 
 

 3.3.2.3  ศึกษาตนทุนวัตถุดิบท่ีใชในการทําอุปกรณรองรีด 
 ศึกษาวัตุดิบท่ีใชในการทําอุปกรณรองรีด โดยศึกษาราคาไมอัดและราคาสแตนเล
สเสนในปจจุบันแลวคํานวนราคาจากวัตถุดิบท่ีใชไป จากนัน้ทําการเปรีบเทียบราคาระหวางอุปกรณ
รองรีดแบบไมกระดานและราคาวัตถุดิบท่ีใชในการทําอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยาย 
 
3.4  การวิเคราะหขอมูล 

การพัฒนาอุปกรณรองรีดสําหรับการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตเส้ือผาถัก อุปกรณรองรีด
แบบโครงสแตนเลสปรับขยายสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการรีดเส้ือผาถัก โดยใชการวาง
แผนการทดลองแบบ Completely Randomized Design : CRD วิเคราะหความแปรปรวนตามวิธี  
Pair T-Test ดวยโปรแกรมคอมพิวเตอร คํานวนเวลามาตรฐานดวยนาฬิการจับเวลา สถิติท่ีใชคือ 
คาเฉล่ีย การเปรียบเทียบเวลาและวิเคราะความแปรปรวนของการสํารวจความพึงพอใจของการใช
อุปกรณรองรีดสถิติท่ีใชคือ คาเฉล่ียและคาเบ่ียงเบนมาตรฐาน การรีดเส้ือผาถักจากอุปกรณรองรีดท้ัง 
2 แบบ คือ One-Way ANOVA.     
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บทท่ี 4 
 

ผลการวิเคราะหขอมูล หรือผลการวิจัย 
 

การวิจัยเรื่อง การพัฒนาอุปกรณรองรีดสําหรับการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตเส้ือผาถักมี
วัตถุประสงคเพ่ือ ศึกษากระบวนการรีดเส้ือผาถักและเพ่ือเปรียบเทียบประสิทธิภาพอุปกรณรองรีด
ระหวางอุปกรณรองรีดแบบเดิมกับอุปกรณรองรีดแบบใหม ผลการดําเนินการวิจัยการพัฒนาอุปกรณ
รองรดีสําหรับการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตเส้ือผาถัก ออกเปน 3 ขั้นตอนดังนี้  
4.1  การศึกษากระบวนการรีดเส้ือผาถัก  

4.1.1  การศึกษากระบวนการรีด 
กระบวนการรีดเส้ือผาถักท่ีผลิตจากเสนดายท่ีแตกตางกัน มีขั้นตอนการรีดท่ีเหมือนกันแต

แตกตางกันท่ีระยะหางระหวางเตารีดกบัผาเนื่องจากสมบัติของเสนดายท่ีตางกัน สําหรับเส้ือผาถักจาก
ฝาย 100% ตองใหหนาเตารีดหางผา 1 เซนติเมตร เส้ือผาถักจากเสนดายผสม ฝาย 60% อะคริลิค-40% 
ใหเตารีดหางจากผา 1.5 เซนติเมตรและเส้ือผาถัก อะคริลิค100%ใหเตารีดหางจากผา 2 เซนติเมตร 
กอนการรีดตองจัดใหตะเข็บขาง ตะเข็บไหลและตะเข็บใตแขนใหปดไปดานหลังตัวเส้ือ 1 เซนติเมตร 
 4.1.2  ศึกษาปญหาท่ีเกิดขึ้นในการทํางาน 
 การศึกษาปญหาในการทํางานของแผนกรีดพบวามีการใชไมกระดานเปนจํานวนมากใน
การทําอุปกรณรองรีดซ่ึงอุปกรณรองรีดแบบไมกระดานตองใชเวลาในการรีดท้ังสองดานและไม
กระดานไมสามารถนําไปดัดแปลงใชใหมไดเนื่องจากเกิดเส้ียนหนามทําใหเกิดการเกาะเกียวเสนดาย
ไดงาย อีกท้ังสูญเสียพ้ืนท่ีในการจัดเก็บเปนจํานวนมาก (ดูภาพประกอบในภาคผนวก) 
 4.1.3  วิเคราะหปจจัยท่ีมีผลตอการรีดเส้ือผาถัก 

ผลการทดลองในการรีดเส้ือผาถักท้ัง 3 ชนิดเสนดาย เพ่ือทดสอบหาความเปล่ียนแปลง
ขนาดของเส้ือผาถักหลังการรีด ไดผลการทดลองจากการรีดดวยเตารีดไอน้ําท่ีอุณภูมิ 120 องศา
เซลเซียส โดยใชไมกระดานรองรีด กับเส้ือท่ีผลิตจากดายท้ัง 3 ชนิด จํานวนชนิดละ 15 ซํ้า และ
คํานวน หาความเปล่ียนแปลงของเส้ือผาถักเฉล่ียจาการทดลอง พบวาการขยายตัวของเส้ือถักโดยใช
อุปกรณรองรีดแบบไมกระดานกับเส้ือผาถักท่ีผลิตจากดายฝาย 100% มีการขยายตัวมากท่ีสุดโดยมี
การขยายตัวในแนวผาถักดายพุง 3.4%โดยวัดวัดจากสวนท่ีกวางท่ีสุดคือ ชายเส้ือสําหรับการขยายตัว
ในแนวผาถักดายยืน คือวัดจากความยาวตัวเส้ือขยายตัว 4% เนื่องจากฝายเปนเสนใยธรรมชาติทําใหมี
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การยืดตัวท่ีดีและนํามาปนเปนเสนดายไดงายสามารถยืดตัวได รองลงมาคือ เส้ือผาถักท่ีผลิตจาก ดาย
ผสม ร ะ ห ว า งด า ย ฝ า ย  60% อ ะ ค ริ ลิ ค 40% มีก า ร ข ย า ย ตัว ใ น แ น ว ผ า ถั ก ด า ย พุ ง 2.9%และ
ในแนวผาถักดายยืนมีการขยายตัว 2.4% เส้ือผาถักท่ีผลิตจากเสนดาย 100% อะคริลิคเปนเส้ือถักท่ีมี
การขยายตัวนอยท่ีสุดคือ ขยายตัวในแนวผาถักดายพุง 2.0% และขยายตัวในแนวผาถักดายยืน 3.9% 
เม่ือเปรียบเทียบการเปล่ียนแปลงขนาดของเส้ือผาถักท่ีใชอุปกรณรองรีดท้ังสองแบบมีเปอรเซ็นการ
เปล่ียนแปลงขนาดท่ีใกลเคียงกัน 

สําหรับการเปล่ียนแปลงขนาดของเส้ือผาถักตอการรีดโดยใชอุปกรณรองรีดแบบโครง
สแตนเลสปรับขยายพบวา เส้ือผาถักจากเสนดายฝาย 100% มีการขยายตัวมากท่ีสุดโดยขยายตัวใน
แนวผาถักดายพุง 3.2% การขยายตัวในแนวผาถักดายยืน 3.6% รองลงมาคือเส้ือผาถักท่ีผลิตจากดาย
ผสมระหวางดายฝาย 60% อะคริลิค 40% มีการขยายตัวในแนวผาถักดายพุง 2.7 แนวดายผาถักดายยืน
มีการขยายตัว 2.7% เส้ือผาถักท่ีผลิตจากเสนดาย 100% อะคริลิคเปนเส้ือถักท่ีมีการขยายตัวนอยท่ีสุด
คือ ขยายตัวในแนวผาถักดายพุง 2.9% และขยายตัวในแนวผาถักดายยืน 2.2% เสนใยอะคริลิกมีสภาพ
ยืดหยุนคอนขางต่ํา ทําใหรักษารูปทรงไดดีเหมาะตอการทําผลิตภัณฑผาถัก การยืดตัวของเสนใย
เหลานี้เกิดจากสมบัติท่ีมีการหยิกงอในตัวเสนใยมากกวาเกิดจากความสามารถในการยืดตัวของเสนใย
เอง ดังแสดงในภาพท่ี 4.1และตารางท่ี 4.1 
ตารางที่ 4.1 แสดงเปอรเซ็นตการเปล่ียนแปลงขนาดเส้ือผาถักตอการรีดโดยใชอุปกรณรองรีดแบบไม

กระดาน  

ตําแหนงวัด 
ชนิดของเสนดาย 

ฝาย100% ฝาย60% อะคริลิค 40% อะคริลิค 100% 
ความยาวหลัง +4.0 +2.4 +2.0 
ความกวางอก +3.4 +2.4 +2.2 
ความกวางชาย +3.4 +2.9 +3.9 
ความยาวแขน +1.2 +2.5 +2.0 
ความกวางปลายแขน +3.4 +2.1 +2.5 
ความกวางคอ +1.3 +1.3 +1.2 
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ภาพที่ 4.1  แสดงเปอรเซ็นตการเปล่ียนแปลงขนาดของเส้ือผาถักตอการรีดโดยใชอุปกรณรองรดีแบบ

ไมกระดาน 
ตารางที่ 4.2  แสดงเปอรเซ็นตการเปล่ียนแปลงขนาดเส้ือผาถักตอการรีดโดยใชอุปกรณรองรีดแบบ

โครงสแตนเลสปรับขยาย  

ตําแหนงวัด 
ชนิดของเสนดาย 

ฝาย 100% ฝาย 60% อะคริลิค 40% อะคริลิค 100% 
ความยาวหลัง +3.6 +2.7 +2.2 
ความกวางอก +3.2 +2.5 +2.3 
ความกวางชาย +3.2 +2.7 +2.9 
ความยาวแขน +2.5 +2.3 +2.0 
ความกวางปลายแขน +3.2 +2.5 +2.5 
ความกวางคอ +1.3 +1.2 +1.2 
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ภาพที่ 4.2  แสดงเปอรเซนตการเปล่ียนแปลงขนาดของเส้ือผาถักตอการรีดโดยใชอุปกรณรองรีดแบบ

โครงสแตนเลสปรับขยาย  
จากผลการทดสอบการเปล่ียนแปลงของสีหลังการรีดดังแสดงในตารางท่ี 4.2 พบวา เส้ือท่ี

ผลิตจากเสนดาย ฝาย100% ดายผสมระหวาง ดายฝาย 60% และดายอะคริลิค 40% และเส้ือท่ีผลิตจาก
เสนดาย 100% อะคริลิค วัดระดับการเปล่ียนแปลงของสีโดยใชเกรเสกล (grey scale) คาการ
เปล่ียนแปลงสีภายหลังการีด อยูในระดับ 5 หมายความวา ไมมีความแตกตางระหวางช้ินทดสอบและ
ช้ินตัวอยางกอนทดสอบ คือ ไมมีการเปล่ียนแปลงของสีหลังการรีด 
ตารางที ่4.3  แสดงคาการเปล่ียนระดับสีของเส้ือผาถักหลังจากการรีด  

ชนิดของเส้ือผาถัก 
 

คาการเปล่ียนแปลงระดับสี 
ภายหลังการรีด 

ผลิตจากดายฝาย 100 % 5 
ผลิตจากดายฝาย 60 % และ อะคริลิค 40 % 5 
ผลิตจากดายอะคริลิค 100% 5 

4.1.4  ออกแบบอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยาย 
อุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยายสามารถปรับขยายได 3 ขนาดพรอมท้ังมีตัว

ปรับขยายรีดเพียงดานเดียวเทานั้นสามารถทําใหผาเรียบไดเนื่องจากไมมีพ้ืนท่ีตรงกลางเหมือน
อุปกรณรองรีดแบบไมกระดาน การพัฒนาอุปกรณรองรีดแบบโครงลวดมีลักษณะดังแสดงในภาพท่ี  
4.3 แสดงอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสท่ีใชสําหรับเส้ือผาถักแบบธรรมดาและภาพท่ี 4.4 แสดง
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อุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยายท่ีใชสําหรับเส้ือผาถักแบบแฟช่ันและสําหรับตัวปรับ
ขยายท่ีโครงสแตนเลสมีตัวปรับขยายท่ีคอและชายเส้ือเพ่ือใหสามารถขยายออกไดในแนวนอนตาม
ความตางของแตละขนาด ในการวิจัยครั้งนี้ออกแบบใหเหมาะสมกับการใชงานออกแบบตัวปรับขยาย
ใหมีลักษณะท่ีเหมาะสมสองแบบคือ แบบหัวกลมและแบบหัวแบน ดังแสดงในภาพท่ี 4.5 

 

                     
ภาพที่ 4.3  แสดงอุปกรณรองรีดแบบไมกระดาน (ซาย) และอุปกรณรองรีดแบบโครงลวดปรับขยาย

(ขวา)สําหรับเส้ือตัวอยางแบบธรรมดา      
  
 
 

                                                              
ภาพที่ 4.4  แสดงอุปกรณรองรีดแบบไมกระดาน (ซาย) และอุปกรณรองรีดแบบโครงลวดปรับขยาย

(ขวา)สําหรับเส้ือตัวอยางแบบแฟช่ัน      
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ภาพที่ 4.5  แสดงตัวปรับขยายแบบหัวกลม(ซาย) และแสดงตัวปรับขยายแบบหัวแบน(ขวา) 
 
4.2  เปรียบเทียบประสิทธิภาพอุปกรณรองรีดระหวางอุปกรณรองรีดแบบไมกระดานกับอุปกรณรอง 

รีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยาย 
จากการวิจัยครั้งนี้นําเวลาท่ีใชในการรีดของพนักงานท้ัง 5 คน ศึกษาเวลามาตรฐานของการ

ใชอุปกรณรองรีดแบบไมกระดานและอุปกรณแบบโครงสแตนเลสปรับขยายคํานวน เวลามาตรฐาน
ของการรีดเส้ือผาถักท้ังแบบธรรมดาและแบบแฟช่ัน แลวศึกษาเปรียบเทียบเวลามาตรฐาน ราคา
ตนทุนคาแรงในการรีดและศึกษาตนทุนวัตถุดิบในการทําอุปกรณรองรีด ดังตอไปนี ้

4.2.1  ศึกษาเวลามาตรฐาน 
ผลจากการรีดเส้ือผาถักดวยการใชอุปกรณรองรีดแบบไมกระดานและอุปกรณรองรีดแบบ

โครงสแตนเลสปรับขยายกับเส้ือผาถักแบบธรรมดาและแบบแฟช่ันซ่ึงแสดงผลดังตอไปนี ้
การทํางานของพนักงานแตละคนมีความแตกตางกันตามความถนัดของแตละคน ทําใหมี

ผลผลิตท่ีแตกตางกัน ในการศึกษาการทํางานของพนักงานรีดครั้งนี้ ไดออกแบบวิธีการทํางานโดย
ออกแบบใหการวางงานจัดในตําแหนงท่ีเหมาะสม ทําการรีดโดยการใชอุปกรณรองรีดแบบไม
กระดานและการใชอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยาย แสดงวิธีการรีดเส้ือผาถักดวย
อุปกรณรองรีดแบบไมกระดานดังภาพท่ี 4.6 และแสดงวิธีการรีดเส้ือผาถักดวยอุปกรณรองรีดแบบ
โครงสแตนเลสปรับขยายดังภาพท่ี 4.7 
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ภาพที่ 4.6  แสดงวิธีการรีดเส้ือผาถักดวยอุปกรณรองรีดแบบไมกระดาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 4.7  แสดงวิธีการรีดเส้ือผาถักดวยอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยาย 
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ตารางที ่4.4  แสดงขั้นตอนการรีดเส้ือผาถักแบบธรรมดา 
ใชอุปกรณรองรีดแบบไมกระดาน ใชอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยาย 
1. หยิบอุปกรณรดีแขนเส้ือวางบนโตะรีด 1. หยิบอุปกรณรดีแขนเส้ือวางบนโตะรีด 
2. หยิบตัวเส้ือสําเร็จรูป 2. หยิบตัวเส้ือสําเร็จรูป 
3. สวมแขนเส้ือขางซาย 3. สวมแขนเส้ือขางซาย 
4. จัดตําแหนงแขนเส้ือขางซาย 4. จัดตําแหนงแขนเส้ือขางซาย 
5.  รีดแขนเส้ือขางซาย(ดานหลัง) 5.  รีดแขนเส้ือขางซาย(ดานหลัง) 
6. พลิกแขนเส้ือ 6. ถอดแขนเส้ือออก(ขางซาย) 
7. จัดตําแหนงแขนเส้ือขางซาย(ช้ินหนา) 7. สวมแขนเส้ือขางขวา 
8. รีดแขนเส้ือขางซาย(ช้ินหนา) 8. จัดตําแหนงแขนเส้ือขางขวา 
9. ถอดแขนเส้ือออกจากบล็อคไมรองรีดขางซาย 9. รีดแขนเส้ือขางขวา 
10. สวมแขนเส้ือขางขวา(ช้ินหลัง) 10. ถอดแขนเส้ือออก(ขางขวา) 
11. จัดตําแหนงแขนเส้ือขางขวา(ช้ินหลัง) 11. หยิบอุปกรณรองรีดวางบนโตะรีด 
12. รีดแขนเส้ือขางขวา(ช้ินหลัง) 12. หยิบตัวเส้ือสําเร็จรูป 
13. พลิกแขนเส้ือ(ช้ินหนา) 13. สวมตัวเส้ือกับอุปกรณรองรีด 
14. จัดตําแหนงแขนเส้ือขางขวา(ช้ินหนา) 14. จัดตําแหนงตวัเส้ือ 
15. รีดแขนเส้ือขางขวา(ช้ินหนา) 15. รีดตัวเส้ือ 
16. ถอดแขนเส้ือออก(ขางขวา) 16. ถอดตัวเส้ือออกจากบล็อคโครงเหล็กรองรีด 
17. หยิบอุปกรณรองรีดวางบนโตะรีด 17. พับตัวเส้ือ 
18. หยิบตัวเส้ือสําเร็จรูป 18. วางงาน 
19. สวมตัวเส้ือใสอุปกรณรองรดี  
20. จัดตําแหนงตวัเส้ือช้ินหลัง  
21. รีดตัวเส้ือช้ินหลัง  
22. พลิกตัวเส้ือ  
23. จัดตําแหนงตวัเส้ือช้ินหนา  
24. รีดตัวเส้ือช้ินหนา  
25. ถอดตัวเส้ือออก  
26. พบตัวเส้ือ  
27. วางงาน   
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  จากการแสดงการเปรียบเทียบขั้นตอนการทํางานโดยการใชอุปกรณรองรีดแบบไมกระดาน
และการใชอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยายดังแสดงในตารางท่ี 4.4 หลังจากการ
ออกแบบการทํางานใหพนักงานรีดพบวาจํานวนขั้นตอนการรีดโดยการใชอุปกรณรองรีดแบบไม
กระดานมีขั้นตอนการรีด 27 ขั้นตอน เม่ือใชอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสมีขั้นตอนการรีด
ลดลงเหลือ 18 ขั้นตอนจากการทดสอบพบวาอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสมีขั้นตอนการรีดท่ี
นอยกวา ลดลงถึง 9 ขั้นตอนเนื่องจากมีการรีดเส้ือถักเพียงดานเดียวก็ทําใหเส้ือผาถักเรียบไดจึงไม
เสียเวลาในการพลิกกลับเพ่ือรีดอีกดานเพราะโครงสแตนเลสไมมีพ้ืนท่ีกั้นตรงกลาง 
ตารางที ่4.5   แสดงการเปรียบเทียบเวลาการรีด เส้ือแบบธรรมดา 
          หนวย: นาที 

จํานวน 
อุปกรณรองรีดแบบไมกระดาน อุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยาย 
S M L S M L 

1 3.15 4 3.24 2.38 2.4 3.08 
2 3.07 3.2 2.59 2.3 2.32 2.47 
3 3.04 3.14 3.15 2.4 2.5 2.54 
4 3.06 3.14 3.2 3.47 3.23 3.19 
5 3.15 3.02 3.27 3.09 3.05 3.17 
6 3.22 3.48 3.2 2.45 2.47 2.54 
7 3.21 3.07 2.5 2.54 2.45 2.38 
8 3.14 3.15 3.23 2.48 2.37 2.43 
9 3.18 3.32 3.25 3.54 3.38 3.26 
10 3.24 3.24 3.04 3.32 3.12 3.23 
11 3.02 3.53 3.05 2.32 2.5 2.38 
12 3.2 3.13 3.14 2.58 2.39 2.5 
13 3.03 3.23 3.28 2.37 2.42 2.4 
14 3.18 3.1 3.19 3.38 3.3 3.15 
15 3.05 3.09 3.15 3.15 3.09 3.17 

รวม 46.94 37.83 41.39 24.91 31.08 35.4 
เฉล่ีย 3.13 3.15 3.18 2.49 2.59 2.72 
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จากตารางท่ี 4.5 แสดงเวลาท่ีใชในการรีดเส้ือผาถักแบบธรรมดาโดยใชอุปกรณรองรีดแบบ
ไมกระดานและอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยาย เวลาเฉล่ียท่ีใชในการรีดโดยใชอุปกรณ
รองรีดแบบไมกระดานกับเส้ือผาถักขนาดเล็ก (S) ใชเวลาเฉล่ีย 3.13 นาที เส้ือผาถักขนาดกลาง(M)ใช
เวลาเฉล่ีย 3.15 นาทีและเส้ือผาถักขนาดใหญ (L) ใชเวลาเฉล่ีย 3.18 นาที และเม่ือใชอุปกรณรองรีด
แบบโครงสแตนเลสปรับขยายใชเวลาในการรีดเส้ือผาถักขนาดเล็ก (S) เฉล่ีย 2.49 นาที เส้ือผาถัก
ขนาดกลาง (M) ใชเวลาเฉล่ีย 2.59 นาที และเส้ือผาถักขนาดใหญ (L)ใชเวลาเฉล่ีย 2.72 นาที ซ่ึงมีการ
ใชเวลาในการรีดลดลง  
ตารางที ่4.6  แสดงขั้นตอนการรีดตัวอยางแบบแฟช่ัน 
ใชอุปกรณรองรีดแบบไมกระดาน ใชอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยาย 
1.   หยิบอุปกรณรองรีดวางบนโตะรีด 1.  หยิบบล็อคโครงเหล็กรองรีดวางบนโตะรีด 
2.   หยิบตัวเส้ือสําเร็จรูป 2.  หยิบตัวเส้ือสําเร็จรูป 
3.   สวมตัวเส้ือใสอุปกรณรองรีด 3.  สวมตัวเส้ือสําเร็จรูปใสโครงลวดรองรีด 
4.   จัดตําแหนงตัวเส้ือช้ินหลัง 4.  จัดตําแหนงตัวเส้ือช้ินหลัง 
5.   รีดตัวเส้ือช้ินหลัง 5.  รีดตัวเส้ือช้ินหลัง 
6.   พลิกตัวเส้ือ 6.  ถอดตัวเส้ือออกจากบล็อคโครงเหล็กรองรีด 
7.   จัดตําแหนงตัวเส้ือช้ินหนา 7.  พับตัวเส้ือ 
8.   รีดตัวเส้ือช้ินหนา 8.  วางงาน 
9.   ถอดตัวเส้ือออกจากบล็อคไมรองรีด  
10.  พับตัวเส้ือ  

11.  วางงาน   

  จากตารางท่ี 4.6 แสดงการเปรียบเทียบขั้นตอนการทํางานของการรีดเส้ือผาถักโดยใช
อุปกรณรองรีดแบบไมกระดานและอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยาย ขั้นตอนในการรีด
เส้ือผาถักแบบแฟช่ันโดยใชอุปกรณรองรีดแบบไมกระดานมีขั้นตอนในการรีดจํานวน 11 ขั้นตอน
และการรีดโดยใชอุปกรณรองรีดแบบสแตนเลสปรับขยายมีขั้นตอนการรีด 8 ขั้นตอนซ่ึงลดลง 3 
ขั้นตอน พบวาสวนท่ีมีขั้นตอนการรีดลดลงเนื่องจากเส้ือผาถักท่ีรีดโดยการใชอุปกรณรองรีดแบบ
โครงลวดปรับขยายมีการรีดเพียงดานเดียวซ่ึงไมทําใหเสียเวลาในการพลิกกลับอุปกรณรองรีด 
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ตารางที่ 4.7   แสดงการเปรียบเทียบเวลาการรีด เส้ือแบบแฟช่ัน  
          หนวย: นาที 

จํานวน 
อุปกรณรองรีดแบบไมกระดาน อุปกรณรองรีดแบบโครงลวดปรับขยาย 
S M L S M L 

1 2.41 3.25 2.5 1.25 1.28 1.48 
2 1.14 1.24 1.45 1.2 2.34 1.56 
3 2.05 2.08 2.14 1.23 1.35 3.21 
4 2.32 2.47 2.28 2.18 1.53 1.47 
5 2.43 2.39 2.45 2.5 1.67 1.55 
6 2.3 3.28 2.34 1.54 1.34 2.04 
7 1.18 1.27 2.05 1.45 1.59 1.64 
8 2.14 2.34 2.08 2.07 1.57 1.45 
9 2.16 2.28 2.25 1.25 1.25 1.54 
10 2.35 2.34 2.4 2.24 3.04 3.05 
11 2.25 3.15 2.32 1.4 1.44 1.46 
12 1.26 1.26 1.54 1.5 1.65 3.05 
13 2.15 2.1 2.15 3.11 1.47 1.45 
14 2.03 2.45 2.32 1.43 1.52 1.32 
15 2.38 2.42 2.34 2.49 3.12 2.75 

รวม 24.54 18.77 27.57 14.43 17.66 14.92 
เฉล่ีย 2.05 2.09 2.12 1.44 1.47 1.49 

จากตารางท่ี 4.7 เปนการแสดงการเปรียบเทียบเวลาท่ีใชในการรีดเส้ือผาถักแบบแฟช่ันโดยใช
อุปกรณรองรีดแบบไมกระดานและอุปกรณรองรีดแบบโครงลวดปรับขยายกับเส้ือจํานวน 3 ขนาด 
ไดแก เส้ือผาถักขนาดเล็ก (S) เส้ือผาถักขนาดกลาง (M) และเส้ือผาถักขนาดใหญ (L) ซ่ึงเวลาทีใชใน
การรีดเส้ือผาถักแบบแฟช่ันโดยใชอุปกรณรองรีดแบบไมกระดาน เส้ือผากถักขนาดเล็กมีการใชเวลา 
2.05 นาทีตอตัว เส้ือผาถักขนาดกลางใชเวลา 2.09 นาทีตอตัว และเส้ือผาถักขนาดใหญใชเวลา 2.12 
นาทีตอตัว  
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ตารางที่ 4.8  การวิเคราะหความแปรปรวนเวลาเฉล่ียในการรีดตอการใชอุปกรณรองรีดแบบไม 
กระดานกับอุปกรณรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยาย 

ชนิดอุปกรณรองรีด Mean SD df ระดับความเช่ือม่ัน 95% t Sig 
ต่ําสูด สูงสุด 

ไมกระดาน-โครงสแตนเลส 0.43389 0.56267 89 0.31604 0.55174 7.315 0.000 
ผลจากตารางท่ี 4.8 แสดงการวิเคราะขอมูลความแปรปรวนเวลาเฉล่ียของการใชอุปกรณ

รองรีดแบบไมกระดานกับอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยาย คาเฉล่ียในการรีดมีความ
แตกตางกันอยางมีนัยสําคัญรอยละ 0.05  
   4.2.2  ศึกษาตนทุนคาแรง 
  

 
ภาพที่ 4.8  แสดงการเปรียบเทียบเวลาในการใชอุปกรณรองรีดแบบไมกระดานและอุปกรณรองรีด  

แบบโครงสแตนเลสปรับขยาย 
ผลจากภาพท่ี 4.8 แสดงการเปรียบเทียบผลผลิตจากการใชอุปกรณรองรีดแบบไมกระดาน

และอุปกรณรองรีดแบบโครงลวดปรับขยายโดยเฉล่ียพบวา มีผลการผลิตท่ีเพ่ิมขึ้นหลังจากการใช
อุปกรณรองรีดแบบโครงลวดปรับขยายท้ังเส้ือแบบธรรมดาและเส้ือแบบแฟช่ันมีผลผลิตตอวัน
เพ่ิมขึ้น เส้ือผาถักขนาดเล็กจากการใชอุปกรณรองรีดแบบไมกระดานใชเวลา 3.13 นาที เม่ือใชโครง
สแตนเลสปรับขยายเวลาลดลงเหลือ 2.49 นาที ซ่ึงมีการใชเวลาลดนอยลงในการรีดเส้ือผาถักท้ังสอง
แบบ 
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ภาพที่ 4.9  แสดงการเปรียบเทียบผลผลิตจากการใชอุปกรณรองรีดแบบไมกระดานและอุปกรณรอง

รีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยาย 
ผลจากภาพท่ี 4.9 เปนการคํานวนผลผลิตท่ีไดจากการรีดโดยใชในการทํางาน 8 ช่ัวโมงตอ

วันมีผลผลิตดังตอไปนี้ เส้ือผาถักขนาดเล็ก 235 ตัวตอวัน เส้ือผาถักขนาดกลาง 230 ตัวตอวัน เส้ือผา
ถักขนาดใหญ 226 ตัวตอวัน และเม่ือใชอุปกรณรองรีดแบบโครงแสตนเลสปรับขยายเม่ือคํานวน
ผลผลิตตอวันแลวมีผลผลิตดังนี้ เส้ือผาถักขนาดเล็ก 333 ตัวตอวัน เส้ือผาถักขนาดกลาง 326 ตัวตอวัน 
และเส้ือผาถักขนาดใหญ 322 ตัวตอวัน เม่ือเปรียบเทียบผลผลิตจากการใชอุปกรณรองรีดแบบไม
กระดานและอุปกรณรองรีดแบบโครงลวดปรับขยายโดยเฉล่ียพบวา มีผลการผลิตท่ีเพ่ิมขึ้นหลังจาก
การใชอุปกรณรองรีดแบบโครงลวดปรับขยายท้ังเส้ือแบบธรรมดาและเส้ือแบบแฟช่ันมีการใชเวลา
ลดลง 
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ภาพที่ 4.10  แสดงการเปรียบเทียบคาแรงจากการใชอุปกรณรองรีดแบบไมกระดานและอุปกรณรอง 

รีดแบบโครงลวดปรับขยาย 
ผลจากภาพท่ี 4.10 แสดงการเปรียบเทียบผลผลิตจากการใชอุปกรณรองรีดแบบไมกระดาน

และอุปกรณรองรีดแบบโครงลวดปรับขยายโดยเฉล่ียพบวา มีผลการผลิตท่ีเพ่ิมขึ้นหลังจากการใช
อุปกรณรองรีดแบบโครงลวดปรับขยายท้ังเส้ือแบบธรรมดาและเส้ือแบบแฟช่ันมีตนทุนแรงงานลดลง 
จากการคํานวนคาแรงในการรีดเส้ือผาแบบธรรมดาโดยใชอุปกรณรองรีดแบบไมกระดานมีตนทุน
คาแรงดังนี้ เส้ือผาถักขนาดเล็ก 1.4 บาทตอตัว เส้ือผาถักขนาดเล็ก 1.41 บาทตอตัว และเส้ือผาถัก
ขนาดใหญ 1.43 บาท/ตัว และเม่ือคํานวนคาแรงจากการใชอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับ
ขยาย มีตนทุนคาแรงดังนี้ เส้ือผาถักขนาดเล็ก 1.12 บาทตอตัว เส้ือผาถักขนาดกลาง 1.16 บาทตอตัว 
และเส้ือผาถักขนาดใหญ 1.22 บาทตอตัว จากราคาดังท่ีกลาวมานั้น คาแรงในการรีดเส้ือผาถักท่ีใช
อุปกรณรองรีดแบบโครงลวดปรับขยายมีคาแรงในการรีดตอตัวท่ีนอยกวาเนื่องมาจากการใชเวาลาใน
การรีดโดยใชอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยายใชเวลานอยกวาทําใหตนทุนลดลง คาแรง
ในการรีดเส้ือผาถักแบบแฟช่ันโดยใชอุปกรณรองรีดแบบไมกระดาน คาแรงในการรีดสําหรับเส้ือผา
ถักขนาดเล็ก 0.92 บาทตอตัว เส้ือผาถักขนาดกลาง 0.93 บาทตอตัวและเส้ือผาถักขนาดใหญ 0.95 บาท
ตอตัวและเม่ือรีดโดยใชอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยายแลวคํานวนคาแรงพบวามี
คาแรงท่ีลดลงดังนี้ เส้ือผาถักขนาดเล็ก 0.65 บาทตอตัว เส้ือผาถักขนาดกลาง 0.66 บาทตอตัวและ
เส้ือผาถักขนาดใหญ 0.67 บาทตอตัว จากคาแรงตอตัวและเส้ือผาถักขนาดใหญ  0.67บาท 
จากคาแรงท่ีไดจากการใชอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยายมีคาแรงท่ีลดลง เนื่องจากมี 
การใชเวลาในการรีดท่ีนอยกวาทําใหไดผลผลิตท่ีมากกวา 
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4.3 ตนทุนวัสดุที่ใชในการทําอุปกรณรองรีด 
อุปกรณรองรีดเส้ือผาถักแบบไมกระดานและแบบโครงสแตนเลสปรับขยาย มีวัสดุ

ดังตอไปนี ้
ตารางที่ 4.9  แสดงการเปรียบเทียบราคาตนทุนสําหรับวัตถุดิบท่ีใชในการทําอุปกรณรองรีดสําหรับ    

เส้ือผาถักแบบธรรมดา 
วัตถุดิบ  ขนาด  จํานวนท่ีใช  ราคา(บาท)  ราคารวม(บาท)  
สแตนเลส  0.6 มิลลิเมตร  4.70  เมตร  120 /เมตร  564 

โครงลวดปรับขยายได  3 ขนาด เฉล่ีย ตวัละ  188 
ไมกระดาน  0.04x1x2.2 เมตร  59x64 ซม/ตัว  480/แผน  160 

ผลจากตารางท่ี 4.9 เปนการแสดงวัสดุและราควัสดุท่ีใชในการทําอุปกรณรองรีดสําหรับ
เส้ือผาถักแบบธรรมดา สําหรับแบบโครงสแตนเลสปรับขยายใชสแตนเลสเสน จํานวน 4.70 เมตร 
ราคาเมตรละ 120 บาท รวมราคาตน 564 บาทตอช้ิน ซ่ึงสามารถปรับขยายได 3 ขนาดเพราะฉะนั้น
ราคาเฉล่ียขนาดละ 188 บาท และไมกระดานเฉล่ียตนทุนช้ินละ 160 บาท 
ตารางที่ 4.10  แสดงการเปรียบเทียบราคาตนทุนสําหรับวัตถุดิบท่ีใชในการทําอุปกรณรองรีดสําหรับ    

เส้ือผาถักแบบแฟช่ัน 
วัตถุดิบ  ขนาด  จํานวนท่ีใช  ราคา(บาท)  ราคารวม(บาท)  

สแตนเลส  0.6 มิลลิเมตร  3.00  เมตร  120 /เมตร   360 
โครงลวดปรับขยายได  3 ขนาด เฉล่ีย ตัวละ  120 

ไมกระดาน  0.04x1x2.2 เมตร  52x84 ซม/ตัว  480/แผน  160 
ผลจากตารางท่ี 4.10 เปนการแสดงวัสดุและราควัสดุท่ีใชในการทําอุปกรณรองรีดสําหรับ

เส้ือผาถักแบบแฟช่ัน สําหรับแบบโครงสแตนเลสปรับขยายใชสแตนเลสเสน จํานวน 3 เมตร ราคา
เมตรละ 120 บาท รวมราคาตน 360 บาทตอช้ิน ซ่ึงสามารถปรับขยายได 3 ขนาดเพราะฉะนั้นราคา
เฉล่ียขนาดละ 120 บาท และไมกระดานเฉล่ียตนทุนช้ินละ 160 บาท 

สรุปราคาวัสดุท่ีใชในการทําอุปกรณรองรีดสําหรับเส้ือผาแบบธรรมดา อุปกรณแบบไม
กระดานมีตนทุนท่ีนอยกวาแบบโครงลวดปรับขยาย สําหรับราคาวัสดุท่ีใชในการทําอุปกรณรองรีด
สําหรับเส้ือผาถักแบบแฟช่ันอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยายมีราคาท่ีนอยกวาแบบโครง
สแตนเลสปรบัขยาย 
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4.4  การสํารวจความพึงพอใจของกลุมประชากรตัวอยาง 
หลังการทดลองการใชอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยายใหพนักงานรีดซ่ึงเปน

ประชากรกลุมตัวอยางตอบแบบสอบถามดานความรูท่ัวไป และความคิดเห็นตอการใชอุปกรณรองรีด
แบบโครงสแตนเลสปรับขยาย ดังผลท่ีแสดงตอไปนี ้ 
 4.3.1 ขอมูลพ้ืนฐานของผูตอบแบบสอบถาม 
ตารางที ่4.11  เพศของผูตอบแบบสอบถาม 
                   N: 5 

รายการ จํานวน รอยละ 
เพศ 

ชาย 5 100.00 
หญิง - - 

รวม 9 100.00 
ผลจากตารางท่ี 4.11 แสดงผลการวิเคราะหขอมูลพ้ืนฐานของผูตอบแบบสอบถามพบวา

กลุมประชากรตวัอยางท้ังหมดเปนผูชาย คิดเปนรอยละ 100 
ตารางที่ 4.12 อายุของผูตอบแบบสอบถาม 
                    N: 5 

รายการ จํานวน รอยละ 
อาย ุ

  18-25   ป - - 
  26-35    ป 5 100.00 
35-45   ป - - 
 36-45    ป - - 
46-55  ป - - 

รวม 5 100.00 
ผลจากตารางท่ี 4.12 แสดงผลการวิเคราะหขอมูลพ้ืนฐานของผูตอบแบบสอบถามดานอายุ 

พบวา กลุมประชากรตวัอยางท้ังหมดมีอายุระหวาง 26-35 ป คิดเปนรอยละ 100 
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ตารางที่ 4.13  การศึกษาของผูตอบแบบสอบถาม 
                   N: 5 

รายการ จํานวน รอยละ 
ระดับการศึกษา 
      ประถมศึกษา - - 
      มัธยมศึกษาตอนตน 3 60.00 
      มัธยมศึกษาตอนตอนปลาย 2 40.00 
      อนุปริญญา - - 
      ปริญญาตร ี - - 
รวม 5 100.00 

ผลจากตารางท่ี 4.13 แสดงผลการวิเคราะหขอมูลพ้ืนฐานของผูตอบแบบสอบถามพบ วา
กลุมผูทดลองจบการศึกษาระดับมัธยมศึกษาตอนตน คิดเปนรอยละ 60  และผูทดลองจบการศึกษา
ระดับมัธยมศึกษาตอนปลาย คดิเปนรอยละ 40 
ตารางที่ 4.14  ประเภทของพนักงาน 
                      N: 5 

รายการ จํานวน รอยละ 
เพศ 
         พนักงานประจํา - - 
         พนักงานช่ัวคราว - - 
         อ่ืนๆ  5 100 
รวม 5 100.00 

ผลจากตารางท่ี 4.14 แสดงผลการวิเคราะหขอมูลพ้ืนฐานของผูตอบแบบสอบถามพบ วา
กลุมผูทดลองเปนพนักงานประเภทอ่ืนๆคือเปนพนักงานรบัจางเหมาคิดเปนรอยละ 100 
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ตารางที ่4.15  ดานประสบการณของผูตอบแบบสอบถาม 
                       N: 5 

รายการ จํานวน รอยละ 
ประสบการณ 
        0-1     ป - - 
        2-5     ป 2 40.00 
        6-10   ป 3 60.00 
        11-15 ป - - 
        16-20 ป 

  
        21-30 ป - - 
รวม 5 100.00 

ผลจากตารางท่ี 4.15 แสดงผลการวิเคราะหขอมูลพ้ืนฐานของผูตอบแบบสอบถามดาน
ประสบการณการทํางานกลุมตัวอยางมีประสบการณ 2-5 ป คิดเปนรอยละ 40 และ 6-10 ป 
คิดปนรอยละ 60 
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 4.3.2  ความพึงพอใจของพนกังานรดีตอการใชอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับ
ขยาย 
ตารางที่ 4.16  ความพึงพอใจของพนกังานรีดเกี่ยวกับดานลักษณะของอุปกรณรองรีดแบบโครง 

สแตนเลสปรับขยาย 
              N: 5 

ขอมูลท่ัวไป 
ระดับความคิดเห็น   

ความหมาย มาก
ท่ีสุด มาก ปาน

กลาง นอย นอย
ท่ีสุด  

s.d. 

1.อุปกรณรองรีดมีลักษณะท่ี   
เหมาะสม - 1 3 1 - 3.00 0.707 ปานกลาง 

2.อุปกรณรองรีดมีลักษณะพิเศษ  2 1 2 - - 4.00 1.000 มาก 
3.อุปกรณรองรดีมีน้ําหนกั

เหมาะสม - - 2 3 - 2.40 0.548 นอย 

4.วัตถุดิบท่ีใชมีความเหมาะสม - 2 3 - - 3.40 0.548 ปานกลาง 
เฉล่ียรวม           3.20 0.700 ปานกลาง 

ผลจากตารางท่ี 4.12 แสดงผลการวิเคราะหขอมูลความพึงพอใจของพนักงานรีดเกี่ยวกับ
ดานลักษณะของอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยาย เฉล่ียอยูในระดับปานกลางคือ 3.2 เม่ือ
พิจารณาในกรายละเอียดพบวา ผูตอบแบบสอบถามมีความคิดเห็นตอลักษณะพิเศษท่ีสารารถปรับ
ขยายได มีคาเฉล่ียสูงสุดคือ 4.0 อยูในระดับมาก รองลงมาคือวัตถุดิบท่ีใชมีความเหมาะมีคาเฉล่ีย 3.4  
และความเห็นตออุปกรณรองรีดมีน้ําหนักเหมาะสมมีคาเฉล่ียต่ําสุดคือ 2.4 อยูในระดับปานกลาง  
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ตารางที่ 4.17  ความพึงพอใจของพนกังานรีดเกี่ยวกับดานลักษณะการใชงานอุปกรณรองรดีแบบโครง
สแตนเลสปรับขยาย 

              N: 5 

ขอมูลท่ัวไป 
ระดับความคิดเห็น   

ความหมาย ม า ก
ท่ีสุด มาก ป า น

กลาง นอย นอย
ท่ีสุด  

s.d. 

1. ความสะดวกในการหยิบจับ          
อุปกรณรองรีด - 1 3 1 - 3.00 0.707 ปานกลาง 

2. ความสะดวกในการประกอบ/
ปรับอุปกรณ 

- 2 3 - - 3.40 0.548 ปานกลาง 

3. เวลาท่ีใชในการสวมเส้ือใส
อุปกรณกอนรีด - 2 3 - - 3.40 0.548 ปานกลาง 

4. เวลาท่ีใชในการรดีดวยอุปกรแบบ
ใหม - - 2 3 - 2.40 0.548 นอย 

5.การลดพ้ืนท่ีในการจดัเก็บอุปกรณ - 1 4 - - 3.20 0.000 ปานกลาง 
6.ความเปนระเบียบในการจดัเก็บ

อุปกรณ - 1 3 1 - 3.00 0.548 ปานกลาง 

เฉล่ียรวม           3.06 0.481 ปานกลาง 
ผลจากตารางท่ี 4.13  แสดงผลการวิเคราะหขอมูลความพึงพอใจของพนักงานรีดดานลักษณะ

การใชงานของอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยาย เฉล่ียรวมอยูในระดับปานกลาง คือ 3.10 
เม่ือพิจรณาในรายละเอียดพบวา ผูตอบแบบสอบถามมีความคิดห็นตอความสะดวกในการประกอบ
และปรับอุปกรณรองรีด มีคาเฉล่ีย 3.40 อยูในระดับปานกลาง และใหความเห็นเกี่ยวกับเวลาท่ีใชใน
การรีดเฉล่ีย 2.40 อยูในระดับนอยซ่ึงหมายถึงการใชเวลานอยในการรีดโดยใชอุปกรณรองรีดแบบ
โครงสแตนเลสปรับขยาย 
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ตารางที่ 4.18  ความพึงพอใจของพนกังานรีดเกี่ยวกับตนทุนของอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลส 
ปรับขยาย 

             N: 5 

ขอมูลท่ัวไป 
ระดับความคิดเห็น   

ความหมาย มาก
ท่ีสุด มาก ปาน

กลาง นอย นอย
ท่ีสุด X s.d. 

1. อุปกรณรองรีดมีราคาท่ี 
     เหมาะสม - - 1 3 1 2.00 0.707 นอย 

2. อุปกรณรองรีดสามารถนํา
กลับไปใชใหม - 3 1 2 - 3.80 0.894 มาก 

      3.  อุปกรณรองรีดสามารถลด  
ตนทุนได - 3 2 - - 3.60 0.837 มาก 

      4.  อุปกรณรองรีดมีการเพ่ิม
ผลิต - - 3 1 1 2.40 0.895 นอย 

      5.  อุปกรณรองรีดสามารถ  
ปรับใชกับเส้ือแบบอ่ืน - 1 2 2 - 2.80 0.837 ปานกลาง 

เฉล่ียรวม           2.92 0.834 ปานกลาง 
 ผลจากตารางท่ี 4.14  แสดงผลการวิเคราะหขอมูลความพึงพอใจของพนักงานรีดตอตนทุน
ของอุปกรณรองรีดแบบสแตนเลส เฉล่ียรวมอยูในระดับปานกลางคือ 2.92  เม่ือพิจารณาใน
รายละเอียดพบวา ผูตอบแบบสอบถามมีความคิดเห็นตอการนําอุปกรณรองรีดไปใชใหมมีคาเฉล่ีย
สูงสุดคือ 3.80 อยูในระดับมาก รองลงมาคืออุปกรณสามารถลดตนทุนได มีคาเฉล่ีย 3.60 อยูในระดับ
มากและราคาอุปกรณรองรีดมีคาเฉล่ียต่ําสุดคือ 2.00 อยูในระดับนอย 

 
 
 
 
 
 
 



บทท่ี 5 
 

สรุปผลการวิจัย การอภิปรายผลและขอเสนอแนะ 
 

จากการศึกษาการพัฒนาอุปกรณรองรีดสําหรับการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตเส้ือผาถักมี
ผลการวิจัยโดยสรุปดังนี้ 
 
 5.1  สรุปผลการวิจัย การอภิปรายผล  

5.1.1  การศึกษาปจจัยท่ีมีผลตอการรีดเพ่ือเปนแนวทางในการออกแบบอุปกรณรองรีด ผล
การวิเคราะหพบวา การเปล่ียนแปลงขนาดเส้ือผาถักหลังการรีดเส้ือท่ีถักจากเสนดายฝาย 100%มีการ
ขยายตัวมากท่ีสุดในรองลงมาคือ เสนดายผสมระหวางฝาย 60% อะคริลิค 40% และอคริลิค 100% มี
การเปล่ียนแปลงนอยท่ีสุด ซ่ึงสอดคลองกับสมบัติเสนใยท่ีวีรศักดิ์ อุดมกิจเดชา ไดกลาวไวคือเสนใย
ฝายสามารถยืดตัวไดประมาณ 3-7% ในการคืนตัวภายหลังการกดทับและเส้ือท่ีถักจากเสนดายอคริลิค 
100% มีการเปล่ียนแปลงขนาดหลังการรีดนอยท่ีสุดเกิดจากสมบัติของเสนใยอะคริลิคท่ีเปนเสนใย
สังเคราะหยืดหยุนคอนขางต่ําทําใหรักษารูปทรงไดดีการยืดหยุนของเสนใยเกิดจากสมบัติท่ีมีการหยกิ
งอในตัวเสนใยมากกวาเกิดจากความสามารถในการยืดตัวของเสนใยเอง เสนใยอะคริลิคจึงเหมาะตอ
การทําผลิตภัณฑเส้ือผาถัก  

สําหรับการเปล่ียนแปลงของสีหลังการรีดวัดหาคาการเปล่ียนของสีผา (color change) โดย
ใชเกรยสเกลประเมินผล ภายหลังจากการรีดพบวาเส้ือผาถักจากดายฝาย 100% เส้ือผาถักจากเสนดาย
ผสมระหวาง ฝาย 60% อะคริลิค 40% และเส้ือผาถักจากเสนดายอะคริลิค 100% มีผลการวัดระดับสี
อยูระดับ 5 หมายความวา อยูในเกณฑท่ีดีมากนั่นคือไมมีการเปล่ียนแปลงของสีหลังการรีด เนื่องจาก
สมบัติของเสนดายท้ัง 3 ชนิดสามารถยอมไดดวยสีชนิดตางๆและสีติดทนตอการซักลางและทนตอ
แสงแดดไดด ี
  5.1.2  เปรยีบเทียบประสิทธิภาพอุปกรณรองรีดระหวางอุปกรณรองรีดแบบไมกระดานกับ
อุปกรณแบบโครงสแตนเลสปรับขยาย 
 จากการพัฒนาอุปกรณรองรีดและปรับปรุงประสิทธิภาพในกระบวนการรีดของ
โรงงานผลิตเส้ือผาถักดวยเทคนิคการศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา สามารถแกไขและปรับปรุง
วิธีการทํางาน อุปกรณรองรีดออกแบบโดยการใชโครงสแตนเลสท่ีมีตัวปรับขยายสองแบบท่ี
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เหมาะสมในการใชงานมีความงายและถนัดในการรีดสามารถรีดงานเพียงดานเดียวทําใหใชเวลานอย
กวาการใชอุปกรณรองรีดแบบไมกระดานรวมถึงออกแบบวิธีการทํางานในการเตรียมงานและการจัด
งานใหพนักงานรีดโดยจัดใหอยูในตําแหนงท่ีเหมาะสม ไมเกิดความเม่ือยลาในการหยิบจับงาน ทําให
เกิดความตอเนื่องในการทํางาน มีผลการวิจัยดังตอไปนี ้
ตารางที่ 5.1  เปรียบเทียบขอมูลการผลิตกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงเส้ือแบบธรรมดา 

รายละเอียดขอมูล เวลามาตรฐาน(นาที) จํานวนขั้นตอน 
กอนปรับปรุง 3.15 27 
หลังปรับปรุง 2.59 18 
ลดลง 0.56 9 
เปอรเซ็นตการลดลง 28.00 34.4 

ผลจากตารางท่ี 5.1 เปนผลจากการออกแบบและพัฒนาอุปกรณรองรดีและออกแบบวิธีการ
ทํางานสําหรับการรีดเส้ือผาถักแบบธรรมดาสามารถลดเวลาในการรีดได 28% และสามารถลด
ขั้นตอนการทํางานได 34.4% เนื่องจากในการรีดเส้ือผาถักดวยอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลส 
ปรับขยายมีขั้นตอนการรีดท่ีนอยกวาทําใหใชเวลาในการรีดนอยลง 
ตารางที่ 5.2 เปรยีบเทียบขอมูลการผลิตกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงเส้ือแบบแฟช่ัน 
รายละเอียดขอมูล เวลามาตรฐาน(นาที) จํานวนขั้นตอน 
กอนปรับปรุง 2.09 11 
หลังปรับปรุง 1.47 8 
ลดลง 0.52 3 
เปอรเซ็นตการลดลง 29.30 28.3 

ผลจากตรารางท่ี 5.2 เปนการเปรียบเทียบขอมูลกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงการ
รีดสําหรับเส้ือผาแบบแฟช่ันสามารถลดเวลาในการรีดได 29.3% และสามารถลดขั้นตอนการรีดได 
28.3% จะเห็นไดวามีการปรับปรุงประสิทธิภาพการรีดใหมีความเหมาะสมตอการปฏิบัติงานโดยการ
เปล่ียนอุปกรณรองรีดและเปล่ียนวิธีการทํางาน รวมถึงขั้นตอนการทํางานทําใหลดความเม่ือยลาใน
การทํางาน ทําใหพนักงานทํางานไดงายและรวดเร็วขึ้น เวลาในการผลิตลดลงสงผลใหผลผลิตเพ่ิมขึ้น
สอดคลองกับ จักรกฤษณ ฮั่นยะลา ไดกลาวไววาเกี่ยวกับการศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลาวา เปน
การวิเคราะหขั้นตอนการเคล่ือนไหวในการปฏิบัติงานรวมท้ังเครื่องมือ เครื่องจักรและการวาง
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แผนการปฏิบัติงานเพ่ือเปนงานพัฒนาวิธีการทํางานหรือออกแบบวิธีการทํางานเพ่ือแกปญหาใน
กระบวนการทํางาน 
ตารางที่ 5.3  แสดงคาแรงในการรีดกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง 

รายละเอียด 
เส้ือแบบธรรมดา เส้ือแบบแฟช่ัน 

จํานวนตัว/
วัน 

ราคา/ตัว 
(บาท) 

จํานวนตัว/
วัน 

ราคา/ตัว 
(บาท) 

กอนการปรับปรุง 152 1.41 230 0.93 
หลังการปรับปรุง 185 1.16 326 0.66 
การเปล่ียนแปลง +33 -0.25 +96 -0.27 

ผลจากตารางท่ี 5.3  แสดงคาแรงในการรีดจากการวิจัยพบวาหลังการใชอุปกรณรองรีด
แบบโครงสแตนเลสปรับขยายกับเส้ือแบบธรรมดาทําใหผลผลิตเพ่ิมขึ้นจากการใชอุปกรณรองรีด
แบบไมกระดานจาก 150 ตัวตอวันมีผลผลิตเพ่ิมขึ้นเปน 185 ตัวตอวัน และเส้ือผาแบบแฟช่ันมีผลผลิต
ท่ีเพ่ิมขึ้นจาก 230 ตัวตอวันเปน 326 ตัวตอวัน 
ตารางรางที่ 5.4  แสดงตนทุนในการทําอุปกณรองรีด 

รายละเอียด 
เส้ือแบบธรรมดา เส้ือแบบแฟช่ัน 

ราคา(บาท)/ขนาด(Size) ราคา(บาท)/ขนาด(Size) 
แบบไมกระดาน 160 160 
แบบโครงสแตนเลสปรับขยาย 188 120 

ผลจากตารางท่ี 5.4 แสดงตนทุนวัสดุท่ีใชในการทําอุปกรณรองรีดสําหรับเส้ือแบบธรรมดา
พบวาตนทุนวัสดุสําหรับทําโครงสแตนเลสปรับขยายมีราคาตนทุนมากกวาแตอยางไรก็ตามโครง
สแตนเลสสามารถนําไปดัดใหเปนรูปรางสําหรับเส้ือผาแบบอ่ืนๆไดและไมเสียหายโดยงายจึงถือวา
โครงสแตนเลสถูกวามากเพราะไมไมสามารถนํากลับมาใชใหมไดเนื่องจากเม่ือไมโดนไอน้ําแลวทํา
ใหเกิดการผุกรอนและพอง ทําใหผิวสัมผัสไมเรียบ สําหรับตนทุนวัสดุทําอุปกรณรองรีดแบบแฟช่ัน
ราคาโครงสแตนเลสมีราคานอยกวาถือวาสามารถลดตนทุนไดอยางมากเพราะโครงสแตนเลสสามาร
ถนําไปดัดใหสามารถใชกับเส้ือผาแบบอ่ืนๆได 
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5.2  ขอเสนอแนะ 
การพัฒนาอุปกรณรองรีดสําหรับการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตเส้ือผาสําหรับเส้ือผาถักได

พบปญหาท่ีพบระหวางการวิจัยและมีขอเสนอแนะดังตอไปนี ้
5.2.1 ปญหาท่ีพบระหวางการวิจัย 

  5.2.1.1 การจับเวลาในชวงแรกสําหรับการใชอุปกรณรองรีดแบบไมกระดาน
พนักงานไมมีความเปนธรรมชาติในการทํางานเนื่องจากเกร็ง 
  5.2.1.2  ในชวงแรกของการใชอุปกรณรองรีดแบบโครงลวดปรับขยายพนักงานยัง
ไมถนัดเนื่องจากยังชินกับการใชอุปกรณรองรีดแบบไมกระดาน จึงตองใชเวลาในการเรียนรูการใช
อุปกรณระยะหนึ่ง 
  5.2.1.3  ในการพัฒนาอุปกรณรองรีดพบวาในการปรับใหโครงลวดมีขนาดลดลงเกิด
ปญหาสําหรับขนาดความกวางท่ีคอเนื่องจากการระดับคาการขยายตัวของคอกวางไมผันแปรตาม 
ระดับการขยายตัวของ รอบอก รอบเอว และรอบสะโพก 

5.2.2  ขอเสนอแนะ 
5.2.1.1  การศึกษาครั้งนี้มุงเนนไปท่ีการพัฒนาอุปกรณรองรีดเส้ือถัก แตครอบคลุม

ถึงวิธีการทํางาน ควรมีการศึกษาและพัฒนาพ้ืนท่ีในการจัดเก็บและอุปกรณชวยในการวางเส้ือกอน
และหลังการรีด 

5.2.2.2  ควรมีการศึกษาถึงรายละเอียดในแตละกระบวนการท่ีมีผลตอการรีดอยาง
ชัดเจนวาหลังการรีดเกิดการไมไดขนาดเส้ือตามท่ีกําหนด สามาเหตุมาจากขั้นตอนใดกอนการรีด 

5.2.2.3  การศึกษาครั้งนี้ ไดศึกษาการทํางานของพนักงานรีดและการใชอุปกรณรอง
รีดท้ังแบบเดิมและแบบใหม ดวยเทคนิคการศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา แตในความเปนจริงการ
ทํางานอาจมีปจจัยอ่ืนๆอีกท่ีมีผลกระทบตอการทํางาน แตไมไดพิจารณาเชน การเตรียมงานให
พนักงานรีด พ้ืนท่ีจัดเก็บอุปกรณรองรีด ของพนักงานแตละคน และวัสดุอุปกรณท่ีใชในการทํางาน
ของพนักงานแตละคน 
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Abstract: This paper presents an experimental research into the dimensional change of knitwear by steam 

ironing at 120 degree Celsius. The aim was to explore the dimensional change of knitwear of 3 kinds of yarns 

which were made from 100% cotton, 60% cotton and 40% acrylic and 100% acrylic. The analysis method was 

in according to Hi-Progress Knitting standard by using steam ironing. The result of the dimensional change of 

each specimen was measured after ironing in wale and course direction. The results showed that knitwear made 

from 100% cotton was growth the most: 4.00% in wale and 3.4% in course while knitwear made from blend 

yarn 60% cotton and 40% acrylic was growth 2.4% in wale and 2.9% in course, and knitwear made from 100% 

acrylic was growth 2.0% in wale and 3.9% in course. The result of color change after steam ironing showed in 

very good level. 
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1. Introduction 

Knitwear is the most common method of inter looping and is the second only to 
weaving as a method of manufacturing textile products [2]. Knitwear is made directly from 
yarn by stitching structure and specialized machinery the process is different from regular 
garment which made from fabric. The difference of stitching structure and yarn quality of 
knitwear found that in the ironing process some color is changed and variations of size 
specification. Several research studies have been reported concerning the effect of stitching 
structure and yarn quality.  

The research a method for efficient synthesis of photorealistic free-from knitwear. the 
approach is motivated by the observation that a single cross-section of yarn can serve as the 
basic primitive, called the lumislice, describes radiance from a yarn cross-section base on 
fine-level interaction-such as acclusion, shadowing, and multiple scattering-among yarn fiber. 
By representing yarn as a sequence of identical but rotated cross-sections, the lumislice can 
effectively propagate local microstructure over arbitrary stitch patterns and knitwear shapes. 
This framework accommodates varying level of detail and capitalizes on hardware-assisted 
transparency blending. To further enhance realism, a technicque for generating soft shadows 
from yarn is also introduced [5]. 

The parametric modeling is based on the main structural parameters: yarn cross-
section, warp density, course density, and yarn consumption of the front and the back bar. 
The flattening of the yarn cross-section has been introduced in the unformed state of the 
model for the realistic approach of the authentic situation. The Finite Element Method (FEM) 
with contact analysis was implemented for a mechanical analysis of the multi-body structural 
unit. The appropriate contact algorithm was defined for fast convergence during the solution. 
Although the complexity of the unit cell was high, the modeling was possible and it can 
become a tool for the mechanical analysis of warp knitted fabric [1]. 

In addition, the factors affecting the knitwear ironing is depended on type of material. 
The textile industry and knitwear in particular uses yarns that can range from the subtle to the 
extravagant. This is apparent even in the vocabulary used to describe them. Plain yarns may 
be singles, folded or plied, cabled or gimped, while fancy yarns may be boucle, chenille, 
crepe, coated, crimped, fleck, frisee, gimp, irise, jaspe, nep, knopped, loop, printed, 
marl,wavy, pearlized, slub, snarl,space dyed or variegated. The appearance of a yarn depends 
on the type of fiber and its method of manufacture (twisting, boding, spinning, fiber mixing, 
weaving, knitting) as well as finishing treatments or embellishments (dyeing, mercerizing, 
printing, coating). The fiber content and structure of a yarn is crucial to the form and rhythm 
it will create when knitted. In some cases, however, the clarity of the stitch structure 
disappears totally beneath the texture of the yarn and fiber used. The behavior of yarns must 
be carefully taken into account when selecting suitable stitch structure for textiles [4].  

The research in the areas of knitting technology and optical fiber to explore the 
possibilities to knit stiff monofilament optical fiber in flat knitting machines, the yarns used 
were transparent monofilament of polyester and optical fiber of PMMA (Polymethyl 
Metacrylate). Result shows that a hexagon shaped flat knitted prototype can be produced but 
also difficulties to knit monofilament yarn with optical fiber. The optical fiber was put in the 
structure in straight angle as weft insertion, to avoid bending and breakage of the 
monofilament. Another problem was the take down device on the knitting machine[3] 

The different of stitch structure, type of yarn and quality of yarn are effected the 
dimensional change and color change of knitwear. Moreover, the different quality of yarn 
needs different washing method in order to iron and ironing method is different.   

In rest of this paper is organized as follows. Section 2 provides an experimental and is 
followed in Section 3, with results and discussion and conclusion are presented in Section 4.  
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2. Experimental 

2.1 Materials 
Forty-five samples were examined for the three dimensional representation of the 

quality. They were made by 100%cotton, 60%cotton40%acrylic, 100%acrylic the sample 
were different size and styling in order to achieve a determination of dimensional change of 
garment as show on the Table 1.  

 
Table 1: Sample Feature 

Feature  Knitwear of  
100 %cotton 

Knitwear of 
 60 % cotton40 %acrylic 

Knitwear of 
100%acrylic 

Yarn No. 2/20 2/16 2/24 

Number of ply 2 ply 3 ply 2 ply  
Yarn Twisting Z turn Z turn Z turn 
Garment Weight 
(Pound/Dozen) 

0.5 0.75 0.625 

Needle No.(Gauge) 7 GG 7 GG 7 GG 
Stitch Structure Jersey Jersey Jersey 

 
2.2 Equipment   
                                                                                                                                                                                                  

2.2.1 An iron: brand DRAGON IRON model HS-600H 
2.2.2 An ironing table, size 250x1000x85 cm. 
2.2.3 An boiler: OERTLI model: OES.355GI by LPG  
2.2.4 A table for measuring 120x220x80 cm. 
2.2.5 An wooden ironing board  

2.3 Measuring and Ironing 

 Basically all of knitwear when completed needs washing to clean out the dirt 
in the yarns and give the knitwear a fuzzy appearance before transferring to the ironing 
section. See the washing method as shown in Table 2. 

Table 2: Washing method 

Yarn Quality 
Washing  Spining  Drying 

Time 
(minute) 

Temperature 
(°C)  

Time 
(minute) 

Time 
(minute) 

Temperature 
(°C) 

100%Cotton 8 40 5 60 120 
60%Cotton 40%Acrylic 5 40 5 60 120 
100%Acrylic 3 80 5 10 80 

2.3.1 Fifteen pieces of each of the following were used as specimens: knitwear 
made from 100%cotton, knitwear made from blending yarn of 60% cotton and 40% acrylic, 
and knitwear made from 100% acrylic. Marking was made at the following positions of the 
specimens: Back length, Chest width, Hem width, Sleeve length, Sleeve hem width, Armhole 
width and neck width (Figure 1-8). Measurements of these parts were then made and record 
before ironing. 
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      Figure 1:Prepare of sample to measure                  Figure 2 : Back length 
 

 
     Figure 3 : Chest width 
 

 
       Figure 4 : Hem width 
 

            
 
 
 
 
 
 
 
 

 
    Figure 5 : Sleeve length 

                      
 
 
 
 
 
 
 
 
 
        Figure 6 : Sleeve hem width 

 

  
      Figure 7 : Armhole width               Figure 8 : Neck width 
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2.3.2 The specimens were placed on the ironing board and ironed by steam 
ironing at 120 degree Celsius. The knitwear surface should not be touched by the iron to 
avoid shining or marks on garment. Each quality yarn generally needs a distance between the 
surface and the iron.  Knitwear made from 100% cotton could be touched at the surface just 
for a while and the iron should not be dropped on the garment because it will cause defects on 
the garment. To avoid shining, there needs to be a distance of around 1 cm between the 
surface and the iron for knitwear made from 100% cotton; 1 cm for knitwear made from 
blending yarn of 60%cotton and 40% acrylic, and 2 cm for knitwear made from 100% 
acrylic. Never let the iron touch the surface (see figure 9). 

When preparing specimens on the ironing board, leave the seam at underarm, 
shoulder and side seam 1 cm. to the back part of the board (see figure 10). When ironing, the 
iron should be moved horizontally, 3 times at the upper part and 3 times at the bottom of the 
garment. After ironing, the specimens need to be left in the standard atmosphere for 4 hours. 

2.3.3 Re-measure the specimens and keep the record  
2.3.4 Use grey scale for assessing change in color (color change). 
2.3.5 Average dimensional change of garment is calculated by the method for 

Determination of dimensional change of fabric induced by free steam 
ISO 3005:1978  

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

 
 
 

   
 
 
 
 
 
 

 
Figure 9: Iron and Knitwear surface distance  Figure 10:Seam must be ironed 1 cm to back  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Determination of dimensional change (%) 
= [(Final length – Initial length)/ Initial length] x 100 
(-) = Shrinkage 
(+) =Growth 
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3. Results and Discussion 

            3.1 Dimensional change  
 In this paper, factors affecting the knitwear ironing were analyzed to facilitate the 
efficient knitwear ironing. Forty-five samples made from three kinds of yarn (15 samples of 
each kind) were steam ironed at 120 degree Celsius on an ironing board to determine the yarn 
quality. The analysis method was in according to Hi-Progress Knitting standard by using 
steam ironing and average dimensional change of garment as the method for Determination 
of dimensional change of fabric induced by free steam ISO 3005:1978. The result of the 
dimensional change of each specimen was measured after ironing in wale and course 
direction. The results showed that knitwear made from 100% cotton was growth the most: 
4.00% in wale and 3.4% in as the cotton while knitwear made from blend yarn of 60% cotton 
and 40% acrylic was growth 2.4% in wale and 2.9% in course, and knitwear made from 
100% acrylic was growth 2.0% in wale and 3.9% in course (show on table 3 and Figure 11). 
 The 100%cotton is the most growth that because of it the yarn from natural fiber the 
elongation around 3-7% and the 100%acrylic is less growth because the elongation of acrylic 
yarn quite low and stable so that acrylic is suitable to be knitwear product. Moreover the 
growth of knitwear depends on stitch structure as the specimens show on the table 2 it’s 
jersey stitch with gauge 7 the path taken by the yarn as it forms the stitch creates one of the 
charactureistics of weft knitting and particularly of single jersey and the look of single jersey 
varies according to the fiber, form, texture and count of the yarn used.  
 
 Table 3: Dimensional change of knitwear (%) 

Measurement 100%Cotton 60%Cotton40%Acrylic 100%Acrylic 
Back Length +4.0 +2.4 +2.0 

Chest Width +3.4 +2.4 +2.2 

Hem Width +3.4 +2.9 +3.9 

Sleeve Length +1.2 +2.5 +2.0 

Sleeve hem width +3.4 +2.1 +2.5 

Neck width +1.3 +1.3 +1.2 
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Figure 11: Determination of dimensional change of each measurement after ironing (%) 

 
             3.2 Color change 
 The result of color change after ironing measured by grey scale for assessing change 
in color showed that the specimens of knitwear made from 100% cotton, knitwear made from 
blend yarn of 60% cotton 40% acrylic and knitwear made from 100% acrylic are show in 
level 5 is very good level.  

 
Table 4: Level of change in color 

Kind of Yarn Grey scale (Level) 
Knitwear in 100 %Cotton 5 

Knitwear in  60 % Cotton40 %Acrylic 5 

Knitwear in 100%Acrylic 5 
 
4. Conclusion 
 This paper presents an analysis of factors affecting the knitwear ironing.  The two 
factors are the determination of dimensional change and color change. After ironing the result 
showed that the dimensional change of knitwear made from 100% cotton was growth the 
most the second is knitwear made from blend yarn 60% cotton and 40% acrylic and the most 
less is knitwear made from 100% acrylic. The result of color change after steam ironing 
showed in very good level. 
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แบบสอบถามและแผนภาพแสดงขั้นตอนการวิจัย 
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แบบสอบถามประเมินความพึงพอใจ 
การใชอุปกรณรองรีดเส้ือผาถักแบบโครงสแตนเลสปรับขยาย 

คําช้ีแจง แบบสอบถามนี้จัดทําข้ึนเพื่อสอบถามความพึงพอใจของพนักงานรีดในการใชอุปกรณรองรีด
แบบโครงสแตนเลสปรับขยายในการรีดเสื้อผาถัก กรณีศึกษา บริษทั ไฮ-โพรเกรสนิตต้ิง จํากัด 

  โปรดทําเครื่องหมาย  ลงในชอง    ท่ีตรงกับความเปนจริงของทานมากท่ีสุด 
 
ตอนที่  1 ขอมูลท่ัวไป 

เพศ    ชาย     
    หญิง  
 
อายุ       18 – 25  ป     

  26 – 35 ป    
         36 – 45 ป     

  46 – 55 ป  
    

ระดับการศึกษา   ประถมศึกษา     
  มัธยมศึกษาตอนตน    
  มัธยมศึกษาตอนปลาย, ปวช   
  อนุปริญญา    

       ปริญญาตรี     
 

                ลูกจาง    ลูกจางประจํา      
  ลูกจางช่ัวคราว    
  อื่น  ๆ  (ระบุ)........................  
 

ประสบการณ   0-1 ป       
  2-5 ป     
  6-10 ป    
  11-15 ป 
  16-20 ป    
  21-30 ป 
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ตอนที่  2 ความพึงพอใจของการใชอุปกรณรองรีดแบบใหม 
5 = ระดับความพึงพอใจมากท่ีสุด   4 = ระดับความพึงพอใจมาก   3 = ระดับความพึงพอใจปานกลาง 
2 = ระดับความพึงพอใจนอย   1 = ระดับความพึงพอใจนอยมาก 
 

ประเด็นวัดความพอใจ ความพึงพอใจ 
5 4 3 2 1 

1.ดานลักษะของอุปกรณรองรีด      
     1.1 อุปกรณรองรีดมีลักษณะท่ีเหมาะสม      
     1.2 อุปกรณรองรีดมีลักษณะพิเศษ เชน ปรับขยายได       
     1.3 อุปกรณรองรีดมีน้ําหนักท่ีเหมาะสม      
     1.4 วัตถุดิบท่ีใชมีความเหมาะสม      
2. ลักษณะการใชงาน      
     2.1 ความสะดวกในการหยิบจับอุปกรณรองรีด      
     2.2 ความสะดวกในการประกอบ/ปรับอุปกรณ      
     2.3 เวลาท่ีใชในการสวมเสื้อใสอุปกรณกอนรีด      
     2.4 เวลาท่ีใชในการรีดดวยอุปกรณแบบใหม      
     2.5 การลดพื้นท่ีในการจัดเก็บอุปกรณ      
     2.6 ความเปนระเบียบในการจัดเก็บอุปกรณ      
3. ดานตนทุน      
    3.1 อุปกรณรองรีดมีราคาท่ีเหมาะสม      
    3.2 อุปกรณรองรีดสามารถนํากลับไปใชใหม      
    3.3 อุปกรณรองรีดสามารถลดตนทุนได      
    3.4 อุปกรณรองรีดมีการเพิ่มผลิต      
    3.5 อุปกรณรองรีดสามารถปรับใชกับเสื้อผาถักแบบอื่น      
 
ตอนที่ 3  ขอเสนอแนะ 
 ....................................................................................................................................................................... 
 ....................................................................................................................................................................... 
 ....................................................................................................................................................................... 
 ....................................................................................................................................................................... 

.......................................................................................................................................................................

.......................................................................................................................................................................

..................................................................................................................................................................... 



84 
 

แผนภาพแสดงข้ันตอนการทําวิจัย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

อุปกรณรองรีดแบบใหม  
1.เลอืกวตัถุโครงสแตนเลสปรับขยายได 
2.วิเคราะหความตางของขนาดเส้ือแตละขนาด 

ศึกษากระบวนการรีดเสื้อผาถัก 

เปรียบเทียบประสทิธิภาพ 
อุปกรณรองรีด 

คัดเลือกประชากรตัวอยางและ
ตัวอยางเสื้อที่ใชในการทดลอง 

ออกแบบสอบถามการใชอุปกรณรอง
รีดแบบใหม 

เก็บรวบรวมขอมูล 

วิเคราะหขอมูล 

ศึกษาปญหาที่มีผลตอการรีด
และปญหาในแผนกรีด 

ออกแบบอปุกรณรองรีด 
แบบใหม  

ไมเหมาะสม  
นําไปปรับปรุงใหม 

ปญหาในแผนกรีด 
1. มกีารใชไมกระดานในการทําอุปกรณรองรีด 
เปนจํานวนมาก 
2. ใชเวลาในการรีดนานกวาเส้ือผาทัว่ไป 
3.  เสียพื้นที่ในการจัดเกบ็อุปกรณ 

1. ศึกษาและเปรียบเทียบเวลาในที่ใชในการรีด 
 2. ศึกษาและเปรียบเทียบตนทุนของอุปกรณรองรีด 
 

สรุปผล 

ศึกษาปจจัยที่มีผลตอการรีด
เสื้อผาถัก 

ทดลองใชอปุกรณรองรีด 
 

ผลการทดลองใชอุปกรณรองรีด 
แบบโครงสแตนเลส 
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ภาคผนวก ง 
การศึกษากระบวนการผลิตเสื้อผาถักและสมบัติของเสื้อผาถักตัวอยางในการวิจัย 
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1. การศึกษากระบวนการผลิตเส้ือผาถัก 
 กระบวนการและขั้นตอนการผลิตเส้ือผาถักของบริษัท ไฮ โพรเกรส นิตติ้ง จํากัด เริ่มจากการ
เขียนแบบหรือการสรางแบบ การเขียนแบบขึ้นอยูกับลายถัก คุณภาพ และขนาดของเสนดาย แลวจึง
นําไปถักโดยมีวิธีการถัก 2 แบบคือ การถักมือและการถักคอมพิวเตอร ดังแสดงภาพท่ี 1 โดยถัก
สวนประกอบของตัวเส้ือกอน จากนั้นนําไปประกรอบตัวดวยเรื่องจักรท่ีมีลักษณะเปนจักรวงกลมมี
เข็มโดยรอบเรียกวาจักรประกอบตัว เพ่ือประกอบเปนตัวเส้ือ ดังแสดงในภาพท่ี 2 หลังจากนั้นทําการ
พันริมในสวนท่ีเปนหัวแขนเพ่ือปองกันการหลุดลุยของเสนดาย ดังแสดงในภาพท่ี 3  เม่ือเส้ือสําเร็จ
เปนตัวเส้ือแลวทําการตรวจสอบคุณภาพโดยอุปกรณในการตรวจสอบคุณภาพเส้ือผาถักเปนลักษณะตู
ไฟเพ่ือดูโครงสรางผาถักวาในแตละหวงมีการคลองตอกันอยางสมบูรณ ดังแสดงในภาพท่ี 4 จากนั้น
นําเส้ือไปทําการซักและอบ ซ่ึงเสนดายแตละชนิดจะมีวิธีการซักท่ีแตกตางกัน มีจุดประสงคเพ่ือซัก
ลางส่ิงสกปรกท่ีติดมากับเสนดาย และเพ่ือใหเส้ือมีความพองฟูมากขึ้น ดังแสดงในภาพท่ี 5 หลังจาก
ซักและอบใหแหงแลวทําการรีดเส้ือผาใหเรียบและไดขนาดและรูปทรงตามตองการในการรีดเส้ือถัก
จําเปนตองมีอุปกรณรองรีด ซ่ึงวิธีการรีดของ บริษัท ไฮ โปรเกรส นิตติ้ง จํากัด ทําการรีดโดยใชไม
กระดานตัดตามรูปทรงของเส้ือแตละแบบและใชเตารีดไอน้ําโดยใชพลังงานจากแกสในการใหความ
รอน 
 

 
ภาพที่ 1 แผนกถัก  ถักดวยเครื่องถักมือ(ซาย) และเครื่องกคอมพิวเตอร(ขวา) 
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ภาพที่ 2   แผนกประกอบตัว 
 

             
ภาพที่ 3  หลังจากประกอบตัวดึงเสนตะเข็บออก(ซาย) แลวทําการพันริมใหตะเข็บติดกัน(ขวา) 
 
 

            
ภาพที่ 4   แผนกควบคุมคุณภาพ  
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ภาพที่ 5   แผนกซักและอบ เครื่องซักผา(ซาย) เครื่องสบัดผา(กลาง) เครื่องอบผา(ขวา) 
 

 
 
ภาพที่ 6   แผนกรีด 
 
2. การศึกษากระบวนการรีดเส้ือผาถัก  
 ศึกษากระบวนการรีดเส้ือผาถักและศึกษวิธีการรีดรวมท้ังอุปกรณท่ีใชในแผนกรีดโดยเนน
การศึกษาเฉพาะเจาะจงท่ีอุปกรณรองรีด ศึกษาอุปกรณและวัสดุท่ีใชในการรีดเส้ือผาถัก ซ่ึงอุปกรณท่ี
ใชในกระบวนการรีด ไดแก เตารีด โตะรีด สายวัดและตลับเมตรรวมถึงพลังงานท่ีใชในการรีด ดวย
โครงสรางผาถักท่ีไดกลาวไวในบทท่ี 2 ดวยโครงสรางหวงถักสามารถยืดหยุนไดท้ังแนวตั้งและ
แนวนอนทําใหเส้ือผาถักเกิดการยืดยวยเม่ือรีดไมสามารถควบคุมไดเหมือนการรีดตามวิธีการปกติ
เหมือนเส้ือผาท่ัวไปจึงจําเปนตองใชไมกระดานในการรองรีดโดยการตัดไมกระดานใหมีรูปทรงตาม
เสนกรอบนอกเส้ือผาและใหไดขนาดตามท่ีตองการดังแสดงในภาพท่ี 7 โดยวิธีการรีดตองสวมเส้ือท่ี
อุปกรณรีดไมกระดานแลวเริ่มรีดจากแขนเส้ือแลวรีดเส้ือดานหลังแลวจึงรีดดานหนาของตัวเส้ือดัง
แสดงในภาพท่ี 8  
 การศึกษาครั้งนี้ไดทําการศึกษาเส้ือผาถักท่ีมีคุณภาพท่ีตางกัน 3 ชนิด รีดดวยเตารีดไอน้ํา 
อุณหภูมิ 120 องศาเซลเซียสซ่ึงการรีดเส้ือผาถักท่ีมีชนิดของเสนดายท่ีแตกตางกันมีวิธีการในการรีดท่ี
แตกตางกันโดยเส้ือผาถักจากดายฝาย 100 %ในกระบวนการีดใหระยะหางระหวางเตารีดกับผาหาง
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ประมาณ 1 เซนติเมตร เส้ือผาถักท่ีผลิตจากเสนดายผสมระหวางฝาย 60%อะคริลิค 40% ในการรีดให
ระยะหางระหวางผากับเตารีดหาง 1.5 เซนติเมตรและเส้ือผาถักอะคริลิค 100% ใหระยะหางระหวาง
เส้ือกับเตารีดหางจากผิวผา 2.0 เซนติเมตร เนื่องจากเม่ือเส้ือผาถักท่ีมีสวนผสมของอคริลิคสัมผัสกับ
เตารีดท่ีเปนโลหะทําใหเกิดความมันเงาโดยรีดขึ้นลงในแนวยาวตามตัวเส้ือเทานั้น รีดขึ้นดานบนสาม
รอบและลงดานลางสามรอบ จัดใหตะเข็บเส้ือไปดานหลังของตัวเส้ือ 1 เซนติเมตรดังแสดงใน 
ภาพท่ี 8 
 

 
ภาพที่ 7  แสดงอุปกรณในการรีด 

 

 
ภาพที่ 8  แสดงวิธีการรีดเส้ือผาถัก 
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ภาพที่ 9 แสดงสภาพแวดลอมในแผนกรีด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 10 แสดงอุปกรณรองรีดแบบไมกระดาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 11 แสดงท่ีเก็บอุปกรณรองรีด 



91 
 

สมบัติของเสื้อผาถักตัวอยางในการวิจัย 
1.เส้ือผาถักแบบธรรมดา 

   
ภาพที่ 1 แสดงตัวอยาง แบบ H11/0138-A1 (แบบธรรมดา) 
ตารางที่ 1  แสดงสมบัติของเส้ือผาถักแบบ H11/0138-A1) (แบบธรรมดา 

สมบัติของเส้ือผาถัก เส้ือผาถักดายฝาย 
100 % 

เส้ือผาถักดาย 
ฝาย60 %  

อะคริลิค 40 % 

เส้ือผาถักดาย
อะคริลิค 100% 

ขนาดเสนดาย 2/20 2/16 24-Feb 
จํานวน ply 3 ply 3 ply 2 ply  

เกลียว Z turn Z turn Z turn 
น้ําหนักตวัเส้ือ S : 8 1/8 S : 7 5/8 L : 7 5/8 
(ปอนด/โหล) M : 8  7/8 M : 8 3/8 M : 8 3/8 

 L : 10 1/8 L : 9 3/8 L : 9 3/8 
เบอรเข็มถัก 7 GG 7 GG 7 GG 

ลายถัก Jersey Jersey Jersey 
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ขนาดเส้ือแบบ H11/0138-A1) (แบบธรรมดา) 
ตําแหนงวัด / ไซส 1 / S   2 /M   3 / L   4 / XL   

A1 ตัวยาวหนา วัดจากขางคอ 60   62   64   66   
B อกกวาง 2.5 ซม จากวงแขน 48   53   59.5   64.5   
B1 บาหนาจากขางคอลงมา 15  ซม 36   38   40   42   
B2 บาหลังจากขางคอลงมา 13 ซม 38   40   42   44   
C ไหลกวาง 38   40   42   44   
D วงแขน วัดตรง 21   22   23   24   
D1 ตนแขนวัดจากรกัแรลงมา 2.5 ซม 16   17   19   20   
E ชายเส้ือกวาง 48   53   59.5   64.5   
F ชายสูง 1.5   1.5   1.5   1.5   
G แขนยาวจากไหล 57   58   58   59   
G1 ใตทองแขนยาว 44   45   45   46   
I ปลายแขนกวาง 10   10.5   11   11.5   
J ขอบแขนสูง 1   1   1   1   
K คอกวางหลัง 20   20   21   21   
L คอหนาลึก (จากขางคอถึง seam) 9   9.5   10   10.5   
M คอหลังลึก จากขางคอถึง seam 2   2   2   2   
N คอสูงกลางคอหลัง 1   1   1   1   
O คอดึงตึงสุด 30   30   30   30   
P เอวกวาง 45   50   56.5   61.5   
P1 ตําแหนงเอวจากขางคอลงมา 40   41   42   43   
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2.เส้ือผาถักแบบแฟชั่น 

  
ภาพที่ 2 แสดงตัวอยาง แบบ H11/0021-A1 (แบบแฟช่ัน) 
ตารางที่ 2  แสดงสมบัติของเส้ือผาถักแบบ H11/0021-A1 (แบบแฟช่ัน) 

คุณสมบัติของเส้ือผาถัก เส้ือผาถักจาก
ดายฝาย 100 % 

เส้ือผาถักจาก
ดายฝาย60 %  

อะคริลิค 40 % 

เส้ือผาถักดาย
อะคริลิค 100% 

ขนาดเสนดาย 2/20 2/20 2/20 
จํานวน ply 3 ply 3 ply 2 ply  
เกลียว Z turn Z turn Z turn 
น้ําหนักตวัเส้ือ S: 10 S: 9 S: 10 5/8 
(ปอนด/โหล) M: 10 5/8 M: 10 1/8 M: 11 3/4  

 L: 11 ¾ L: 11 1/8 L: 13 3/8 
เบอรเข็มถัก 7 GG 7 GG 7 GG 
ลายถัก Jersey Jersey Jersey 
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ขนาดตัวเส้ือแบบ H11/0021-A1 (แบบแฟชั่น) 
ตําแหนงวัด / ไซส 1/S   2/M   3/L   4/XL   

A5 ตัวยาววัดจากขางคอ 80   82   84   88   
B01 ความสูงลายเม็ดขาวโพด วัดจากขางคอ 31.5   32.5   33.5   34.5   
B1 อกกวาง วัดลงมา1 ซม 35   39   43   47   
B12 ความกวางลายเม็ดขาวโพด 34   38   42   46   
B2 บาหนากวาง วัดจากขางคอ 14 ซม 28.5   30   31.5   33   
B3 บาหลังกวาง วัดจากขางคอ 14 ซม 30.5   32   33.5   35   
C1 เอวกวาง 37   41   45   49   
CO ตําแหนงเองหางจากขางคอ 41   42   43   44   
D1 สะโพกกวาง 44   48   52   56   
DO ตําแหนงสะโพกหางจากขางคอ 63   64   65   66   
E1 ชายเส้ือกวาง 49   53   57   61   
F1 ไหลกวาง 30   32   34   36   
G1 แขนยาวจากไหล 13.4   14   14.6   15.2   
H3 วงแขน วัดตรงลงมาจากหัวแขน 17   18.5   20   21.5   
I3 ชายแขนกวาง 9   9.5   10   10.5   
J1 คอกวาง(วัดรวมปกมวนไมรวม RIB 2x2) 12.9   135   14.1   14.7   
J4 คอหนาลึก (จากขางคอถึง seam) 18.1   18.5   18.9   19.3   
J5 คอหลังลึก จากขางคอถึง seam 2   2   2   2   
K ปกสูง (วัดรวมปกมวนไมคล่ีออก) 2.5   2.5   2.5   2.5   
L1 กระเปาสูง 12   13   14   15   
L2 ปากกระเปากวาง 14   15   16   17   
L3 ตําแหนงTop ปากกระเปาหางจากใตวงแขนลง 36   36   36   36   
L4 ตําแหนงปากกระเปาดานขางหางจากใตวงแขน 39.5   39.5   39.5   39.5   
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ตําแหนงการวัดเส้ือ 
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ตัวอยางที่ใชในการวิจัย 
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ภาคผนวก 
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