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บทคัดยอ 
 

การวิจัยครั้งนี้ มีวัตถุประสงคเพ่ือ ศึกษากระบวนการรีดเส้ือผาถักและเปรียบเทียบ
ประสิทธิภาพอุปกรณรองรีดระหวางอุปกรณรองรีดแบบไมกระดานกับอุปกรณรองรีดแบบโครง-
สแตนเลส กลุมทดลองเปนพนักงานรีดของบริษัท ไฮ-โพรเกรส นิตติ้ง จํากัด จํานวน 5 คน ทดลอง
การรีดเส้ือผาถักจากดาย  3 ชนิดคือ  ฝาย 100%  ดายผสมระหวาง ฝาย 60% อะคริลิค 40% และดาย
อะคริลิค 100%  จากแบบเส้ือ 2 รูปแบบคือ แบบธรรมดาและแบบแฟช่ัน ออกแบบและพัฒนาอุปกรณ
รองรีดแบบใหมดวยโครงสแตนเลสท่ีปรับขยายขนาดไดศึกษาเวลามาตรฐานดวยนาฬิกา เปรียบเทียบ
ประสิทธิภาพอุปกรณโดยใชสถิติวิเคราะหคือ คารอยละ คาเฉล่ีย และ คาความแปรปรวน Pair T-Test. 
ผลการทดลองพบวา กระบวนการรีดของเส้ือผาถักจากดายฝาย 100%  มีการเปล่ียนแปลงขนาดของ
เส้ือผาถักมากท่ีสุดคือ +4% ในแนวตั้งและ +3.4% ในแนวนอน เส้ือผาถักจากดายผสม ฝาย 60% 
อะคริลิค 40% มีการเปล่ียนแปลงขนาดตัว +2.4% ในแนวตั้งและ +2.9% ในแนวนอน และเส้ือผาถัก
จากดายอะคริลิค 100%  มีการเปล่ียนแปลงขนาดตัว +2% ในแนวตั้งและ +3.9% ในแนวนอน และ
หลังการรีดมีการวัดคาการเปล่ียนระดับสีของผาท้ัง 3 ชนิด พบวามีคาของสีอยูในระดับ 5 หมายถึงไม
มีการเปล่ียนแปลงของสี อุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยายสามารถลดขั้นตอนการทํางาน
ของเส้ือผาถักแบบธรรมดารอยละ 34.4  และลดเวลาการรีดรอยละ 28  สวนเส้ือผาถักแบบแฟช่ัน
ขั้นตอนการทํางานลดลงรอยละ 28.3 และเวลาการรีดลดลงรอยละ 29.3 จากการเปรียบเทียบตนทุน
การรีดพบวา คาแรงในการรีดเส้ือผาถักแบบธรรมดาลดลงรอยละ 28  และคาแรงการรีดเส้ือผาถักแบบ
แฟช่ันลดลงรอยละ 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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ขอมูล และใหความชวยเหลือตลอดชวงเวลาของการศึกษาและทําการวิจัย 

ขอขอบพระคุณคณาจารยทุกทานท่ีไดประสิทธิประสาทวิชา บมเพาะจนผูวิจัยสามารถ
นําเอาหลักการมาประยุกตใชและอางอิงในงานวิจัยครั้งนี ้ 
    คุณคาอันใดท่ีพึงมีจากวิทยานิพนธฉบับนี้ ขอมอบเพ่ือบูชาพระคุณบิดามารดา ครูอาจารย  
และผูท่ีมีพระคุณทุกทาน 
 
 

ประนอม  ลมมูลตร ี



จ 

 

สารบัญ 
                                                                                                                                                         หนา 

บทคัดยอภาษาไทย ................................................................................................................................ ข 

บทคัดยอภาษาอังกฤษ ........................................................................................................................... ค 

กิตตกิรรมประกาศ ................................................................................................................................ ง 

สารบัญ.................................................................................................................................................. จ 

สารบัญตาราง ........................................................................................................................................ซ 

สารบัญภาพ.......................................................................................................................................... ญ 

บทท่ี 

1  บทนํา 

         1.1  ความเปนมาและความสําคัญของปญหา ............................................................................... 1 

         1.2  วัตถุประสงคการวิจยั ............................................................................................................ 5 

          1.3  สมมติฐานการวจิัย ............................................................................................................... 5 

          1.4  ขอบเขตของการวจิัย ............................................................................................................ 5 

          1.5  คําจํากดัความในการวิจัย ...................................................................................................... 5 

          1.6  กรอบแนวคิดในการวิจยั ...................................................................................................... 7 

          1.7  ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ .................................................................................................. 8 

 2  เอกสารและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

           2.1  อุตสาหกรรมผาถัก .............................................................................................................. 9 

           2.2  องคประกอบของผาถัก ..................................................................................................... 13 

            2.3  เครื่องถักและเข็มถัก ......................................................................................................... 15 

            2.4  วัตถุดิบท่ีใชในการผลิตผาถัก ........................................................................................... 17 

            2.5  การรีดและเตารดี .............................................................................................................. 22 



ฉ 

 

สารบัญ (ตอ) 
บทท่ี                                                                                                                                                 หนา 

          2.6  เตารีด ................................................................................................................................. 23 

           2.7  การเพ่ิมประสิทธิภาพ ........................................................................................................ 27 

           2.8  งานวิจัยท่ีเกี่ยวของ ............................................................................................................ 31 

  3   วิธีดําเนินการวิจยั 

           3.1  ปร ะชากรท่ีใชในการวิจัย ................................................................................................. 34 

          3.2  เครื่องมือท่ีใชในการวิจัย .................................................................................................... 34 

          3.3  วิธีการวจิัย .......................................................................................................................... 37 

          3.4  การวิเคราะหขอมูล ............................................................................................................. 41 

 4   ผลการวิจัย 

           4.1  การศึกษากระบวนการรีดเส้ือผาถัก  .................................................................................. 42 

           4.2  เปรียบเทียบประสิทธิภาพอุปกรณรองรดีระหวางอุปกรณรองรีด 

                     แบบไมกระดานกับอุปกรณรอง รีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยาย  .............................. 47 

            4.3  ตนทุนวัสดุท่ีใชในการทําอุปกรณรองรีด ......................................................................... 56 

            4.4  การสํารวจความพึงพอใจของกลุมประชากรตัวอยาง ....................................................... 57 

  5   สรุปผลการวิจัย การอภิปรายผล และขอเสนอแนะ 
            5.1  สรุปผลการวิจัยและการอภิปรายผล ................................................................................. 63 

            5.3  ขอเสนอแนะ .................................................................................................................... 66 

บรรณานกุรม ...................................................................................................................................... 67 

ภาคผนวก 

                  ภาคผนวก ก ...................................................................................................................... 69 

                 ภาคผนวก ข ....................................................................................................................... 71 



ช 

 

  สารบัญ (ตอ) 
บทท่ี                                                                                                                                                 หนา 

                 ภาคผนวก ค ....................................................................................................................... 81 

                  ภาคผนวก ง ....................................................................................................................... 85 

ประวัติผูเขียน ...................................................................................................................................... 97 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



ซ 

 

สารบัญตาราง 
ตารางท่ี                                                                                                                                             หนา 
           4.1  ตารางแสดงเปอรเซ็นตการเปล่ียนแปลงขนาดของเส้ือผาถักตอการรีดโดยใช 

                 อุปกรณรองรีดแบบไมกระดาน......................................................................................... 43 

           4.2  แสดงเปอรเซ็นตการเปล่ียนแปลขนาดของเส้ือผาถักตอการรดีโดยใชอุปกรณรองรีด 

   แบบโครงสแตนเลสปรับขยาย........................................................................................... 44 

           4.3  แสดงคาการเปล่ียนระดับสีของเส้ือผาถักหลังจากการรดี .................................................. 45 

 4.4  แสดงขั้นตอนการรดีเส้ือผาถักแบบธรรมดา...................................................................... 49 

 4.5  แสดงการเปรียบเทียบเวลาการรีด เส้ือผาธรรมดา ............................................................. 50 

           4.6  แสดงขั้นตอนการรีดตัวอยางแบบแฟช่ัน ........................................................................... 51 

           4.7  แสดงการเปรียบเทียบเวลาการรีดเส้ือแบบแฟช่ัน ............................................................. 52 

           4.8  การวิเคราะหความแปรปรวนเวลาเฉล่ียในการรีดตอการใชอุปกรณรองรีดแบบไม 

                  กระดานกับอุปกรณรดีแบบโครงสแตนเลสปรับขยาย ...................................................... 53 

          4.9  แสดงการเปรียบเทียบราคาตนทุนสําหรับวัตถุดิบท่ีใชในการทําอุปกรณรองรีดสําหรับ            
เส้ือผาถักแบบธรรมดา ..................................................................................................... 56 

 4.10  แสดงการเปรียบเทียบราคาตนทุนสําหรับวัตถุดิบท่ีใชในการทําอุปกรณรองรีด 

     สําหรับเส้ือผาถักแบบแฟช่ัน ............................................................................................ 56 

 4.11  เพศของผูตอบแบบสอบถาม ........................................................................................... 57 

 4.12 อายุของผูตอบแบบสอบถาม ............................................................................................ 57 

 4.13  การศึกษาของผูตอบแบบสอบถาม .................................................................................. 58 

           4.14  ประเภทของพนกังาน...................................................................................................... 58 

 4.15  ดานประสบการณของผูตอบแบบสอบถาม ..................................................................... 59 

 



ฌ 

 

 สารบัญตาราง (ตอ) 
ตารางท่ี                                                                                                                                             หนา 
 4.16  ความพึงพอใจของพนกังานรดีเกี่ยวกับดานลักษณะของอุปกรณรองรีด 

      แบบโครงสแตนเลสปรบัขยาย........................................................................................ 60 

 4.17  ความพึงพอใจของพนกังานรดีเกี่ยวกับดานลักษณะการใชงานอุปกรณรองรดี 

          แบบโครงสแตนเลสปรับขยาย ........................................................................................ 61 

          4.18  ความพึงพอใจของพนกังานรดีเกี่ยวกับตนทุนของอุปกณรองรีด 

                   แบบโครงสแตนเลสปรับขยาย ......................................................................................... 62 

 5.1  เปรียบเทียบขอมูลการผลิตกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงเส้ือแบบธรรมดา....... 64 

           5.2  เปรียบเทียบขอมูลการผลิตกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงเส้ือแบบแฟช่ัน ......... 64 

           5.3  แสดงคาแรงในการรดีกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง ........................................ 65 

           5.4   แสดงตนทุนในการทําอุปกณรองรีด ................................................................................ 65 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



ญ 

 

สารบัญภาพ 
ภาพท่ี              หนา 

 1.1  แสดงสถานท่ีตั้ง บริษัทไฮ-โพรเกรส นติติ้ง จํากัด .............................................................. 3 

           1.2  แสดงตัวอยางผลิตภัณฑของบริษัท ไฮ-โพรเกรส นิตติ้ง จํากัด ........................................... 4 

           1.3  แสดงกรอบแนวความคดิในการวิจัย ................................................................................... 7 

 2.1 แสดงกระบวนการผลิตเส้ือผาถัก ....................................................................................... 11 

 2.2  แสดงการจําแนกโครงสรางผาถัก ...................................................................................... 12 

           2.3 แสดงสวนประกอบของหวง .............................................................................................. 13 

           2.4  แสดงโครงสราง (A) ผาถักดายพุง และ (B) ผาถักดายยืน ................................................. 14 

    2.5  แสดงลักษณะหวงเปดและหวงปด .................................................................................... 14 

 2.6 แสดงลัษณะของหวงหนา (A) และหวงหลัง (B) ................................................................ 15 

           2.7  เข็มแล็ช (Latch Needle) .................................................................................................... 16 

           2.8  เตารีดไฟฟามือถือแบบธรรมดา ........................................................................................ 24 

           2.9  เตารีดไฟฟามือถือแบบไอน้ํา ............................................................................................ 24 

          2.10  เตารีดแบบกดทับ ............................................................................................................. 25 

          3.1  แสดงตัวอยางเส้ือผาถักแบบธรรมดา ................................................................................. 35 

          3.2  แสดงตัวอยางเส้ือผาถักแบบแฟช่ัน .................................................................................... 36 

          4.1  แสดงเปอรเซ็นตการเปล่ียนแปลงขนาดของเส้ือผาถักตอการรดี 

                โดยใชอุปกรณรองรดีแบบไมกระดาน ............................................................................... 44 

          4.2  แสดงเปอรเซนตการเปล่ียนแปลงขนาดของเส้ือผาถักตอการรดี 

                โดยใชอุปกรณรองรดีแบบโครงสแตนเลสปรับขยาย ......................................................... 45 

          4.3  แสดงอุปกรณรองรีดแบบไมกระดาน (ซาย) และอุปกรณรองรดี 

                 แบบโครงลวดปรับขยาย(ขวา)สําหรับเส้ือตัวอยางแบบธรรมดา ....................................... 46 



ฎ 

 

สารบัญภาพ (ตอ) 
ภาพท่ี                                                                                                                                              หนา 

          4.4  แสดงอุปกรณรองรีดแบบไมกระดาน (ซาย) และอุปกรณรองรดี 

                 แบบโครงลวดปรับขยาย(ขวา)สําหรับเส้ือตัวอยางแบบแฟช่ัน   ........................................ 46 

          4.5  แสดงตัวปรับขยายแบบหัวกลม(ซาย) และแสดงตัวปรับขยายแบบหัวแบน(ขวา) ............. 47 

          4.6  แสดงวิธีการรีดเส้ือผาถักดวยอุปกรณรองรีดแบบไมกระดาน ........................................... 48 

          4.7  แสดงวิธีการรีดเส้ือผาถักดวยอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยาย ..................... 48 

          4.8  แสดงการเปรียบเทียบเวลาในการใชอุปกรณรองรีดแบบไมกระดาน 

       และอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยาย ............................................................ 53 

          4.9  แสดงการเปรียบเทียบผลผลิตจากการใชอุปกรณรองรีดแบบไมกระดาน 

                 และอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยาย ............................................................ 54 

 4.10  แสดงการเปรียบเทียบคาแรงจากการใชอุปกรณรองรดีแบบไมกระดาน 

                    และอุปกรณรอง รีดแบบโครงลวดปรับขยาย ................................................................. 55 

 



1 
 

บทท่ี 1 
 

บทนํา 
 
1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 

อุตสาหกรรมส่ิงทอและเครื่องนุงหมเปนอุตสาหกรรมสงออกสําคัญของประเทศไทย
ประกอบดวยอุตสาหกรรมตนน้ําคือ การผลิตเสนใยและเสนดาย อุตสาหกรรมกลางน้ําเปนการผลิต
ผืนผาและอุตสาหกรรมปลายน้ําคือ การผลิตเส้ือผาสําเร็จรูป การทํางานท้ังระบบเปนการสรางงานทํา
ใหเกิดการหมุนเวียนทางเศรษฐกิจอยางตอเนื่อง ผลิตภัณฑท่ีไทยไดดุลการคามากท่ีสุดคือ 
เครื่องนุงหม ซ่ึงไทยมีมูลคาการสงออกและนําเขา 2,781.2 และ 371.0 ลานเหรียญสหรัฐฯ ตามลําดับ 
ท้ังนี้ประเทศท่ีมีการนําเขา เครื่องนุงหมจากไทยมากท่ีสุดคือ สหรัฐอเมริกา ขณะท่ี เสนดาย มีการได
ดุลการคารองลงมาเปนอันดับท่ี 2 มูลคาการสงออกและนําเขาอยางละ 987.3 และ 617.7 ลานเหรียญ
สหรัฐฯ ตามลาดับ โดยมีการสงออกไปยัง จีน มากท่ีสุด ดานเสนใยและผาผืนไทยยังคงมีสภาพ
ดุลการคาติดลบ โดยเสนใยมีมูลคาการสงออกและนําเขา 798.5 และ 1,216.7 ลานเหรียญสหรัฐฯ 
ตามลําดับ ซ่ึงไทยมีการนําเขาเสนใยท่ีใชในการทอจาก สหรัฐอเมริกา สูงท่ีสุด รองลงมาคือ 
ออสเตรเลียและอินเดีย ตามลําดับ สําหรับผาผืน มีมูลคาการสงออกและนําเขา 1,392.9 และ1,473.1 
ลานเหรียญสหรัฐฯ ตามลาดับ โดยสวนมากเปนการนําเขาผาผืนประเภท ผาทอดวยใยสังเคราะหและ
ใยเทียม โดยมีการนําเขาจาก จีน สูงท่ีสุด รองลงมา คือ ไตหวันและญี่ปุน ตามลําดับ (สถาบันพัฒนา
อุตสาหกรรมส่ิงทอ, 2554) 

อุตสาหกรรมเส้ือผาสําเร็จรูปมีการผลิตเส้ือผาหลายประเภท ไดแก เส้ือผากีฬา เส้ือผาชุด
ทํางาน เส้ือผาเด็ก ชุดวายน้ํา ชุดนอน มีท้ังของบุรุษ สตรี และเด็ก วัสดุท่ีนํามาตัดเย็บสวนใหญจะเปน
ผาทอ (Woven) ผาถัก (Knitted Fabric) และผาไมทอ (Nonwoven) การผลิตเส้ือผาเครื่องนุงหมมี
กระบวนการผลิตท่ีคลายๆ กันคือ เปนการนําผืนผามาผลิตเปนเส้ือผาสําเร็จรูปอาจจะมีรายละเอียดใน
แตละสถานประกอบการท่ีมีความแตกตางกัน ท้ังนี้ขึ้นอยูกับขนาดของสถานประกอบการ หรือ
ลักษณะของผลิตภัณฑ หรือความตองการของลูกคา แตสําหรับเส้ือผาถัก (Knitwear) เชน เส้ือ 
Sweater เปนตน มีการผลิตท่ีแตกตางจากการผลิตเส้ือผาสําเร็จรูปท่ัวไป เส้ือผาประเภทนี้เปนการนํา
เสนดายมาถักเปนเส้ือผาสําเร็จรูป กระบวนการผลิตเริ่มจาก การออกแบบ การทําแบบตัด การจัดหา
วัตถุดิบหลักคือ เสนดาย การผลิตโดยทอดวยมือหรือทอดวยเครื่องถักคอมพิวเตอรแลวทําการ
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ประกอบตัว (Linking) ตรวจสอบคุณภาพ การซักและการอบ  การรีด  การติดปายยี่หอและปายดูแล
รักษาแลวทําการบรรจุหีบหอ การผลิตเส้ือผาถักพบวาโรงงานท่ีผลิตเส้ือผาถักมีปญหาในการผลิตและ
เปนปญหาซํ้าซอน ท่ีพบมากคือ ขั้นตอนการรีด ช้ินงานจะยวย ยืด หดมากจนไมไดขนาดตามท่ี
ตองการ ตองใชอุปกรณรองรีดเพ่ือใหไดงานตามรูปแบบและขนาดท่ีตองการในท่ีนี้เรียกวา อุปกรณ
รองรีดแบบไมกระดาน ซ่ึงทําใหมีการเพ่ิมตนทุนการผลิตท้ังดานตนทุนเวลาและตนทุนในการซ้ือไม
กระดานเพ่ือนํามาตัดเปนอุปกรณรองรีด สงผลใหมีตนทุนในการรีดเส้ือผาถักสูงกวาการรีดเส้ือผา
ท่ัวไป นอกจากนั้นทําใหเสียเวลาในกระบวนกระบวนการทํางานเนื่องจากตองเพ่ิมขั้นตอนในการ
สวมใสไมรองรีดทําใหเกิดความลาชาสงมอบไมทันตามเวลาและพบวาในการรีด อุปกรณรองรีดท่ีใช
นั้นตองมีการทําแบบไมรีดสําหรับทุกๆแบบและทุกขนาด (size) ท่ีลูกคาส่ังซ้ือ ทําใหเกิดการเพ่ิม
กระบวนการและเพ่ิมเวลาในการขบวนการของแผนกรีดมากขึ้น และเนื่องจากสถานการณแฟช่ันใน
ปจจุบันมีแบบเส้ือผาท่ีหลากหลายทําใหมีการตัดไมมากขึ้นและไมไมสามารถนํามาดัดแปลงใชซํ้าได 
เนื่องจากเม่ือผานการใชงานแลวไมจะเปราะทําใหแตกหักเปนเส้ียนหนามซ่ึงเกาะเกี่ยวกับเสนดายได
งาย อีกท้ังยงัเสียพ้ืนท่ีในการจัดเก็บอีกดวย 

ผูวิจัยมีความสนใจท่ีจะศึกษาปญหาดังกลาว โดยการศึกษากระบวนการรีดเส้ือผาถัก ศึกษา
เปรียบเทียบประสิทธิภาพอุปกรณรองรีดและพัฒนาประสิทธิภาพกระบวนการรีดเส้ือผาถักเพ่ือ
แกปญหาในการผลิตอีกท้ังเพ่ือลดตนทุนการผลิตและลดเวลาในการรีดเพ่ือใหไดสินคาท่ีสงมอบได
เร็วขึ้น  เปนโครงการวิจัยตัวอยาง กอใหเกิดประโยชนกับโรงงานผลิตเส้ือผาถัก โรงงานอุตสาหกรรม
เครื่องนุงหม สามารถนําไปประยุกตใชในการแกไขปญหาและปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต ซ่ึงจะ
สงผลใหอุตสาหกรรมเครื่องนุงหมมีการแขงขันกับตางประเทศไดตอไป 

ในการศึกษาปญหาและทําการวิจัยคครั้งนี้ใชโรงงงานตัวอยางบริษัท ไฮ-โพรเกรสนิตติ้ง 
จํากัด จัดตั้งขึ้นในป พ.ศ.2534 เปนโรงงานขนาดกลางผลิตเส้ือกันหนาวไหมพรมเพ่ือการสงออก รอย
ละ 99 มีจํานวนพนักงานท้ังหมด 646 คน แบงสวนของการทํางานออกเปนสวนตางๆ คือฝาย
สํานักงานและฝายผลิตซ่ึงโครงสรางของฝายผลิตแบงตามแผนก ไดแก แผนกทอ แผนกแผนผา แผนก
พันริม แผนกตรวจผาตัว 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 



4 
 

 ตัวอยางผลิตภัณฑเส้ือผาถักผลิตโดย บริษัทไฮ-โพรเกรส นิตติ้ง จํากัด มีลักษณะดังนี ้

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
          

ภาพที่ 1.2  แสดงตัวอยางผลิตภัณฑของบริษัท ไฮ-โพรเกรส นิตติ้ง จํากัด 
ที่มา: www.hi-progress.com 
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1.2  วัตถุประสงคของการวิจัย 
 การวิจัยครั้งนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือ 

1. 2.1  ศึกษากระบวนการรีดเส้ือผาถัก 
 1.2.2  เปรียบเทียบประสิทธิภาพอุปกรณรองรีด ระหวางอุปกรณรองรีดแบบไมกระดานกับ   

อุปกรณแบบโครงสแตนเลสปรับขยาย 
 
1.3  สมมติฐานการวิจัย 

 อุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยายกับอุปกรณรองรีดแบบไมกระดานใชเวลาใน
การรีดเส้ือผาถักแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิต ิ

  
1.4  ขอบเขตของการวิจัย 
  ศึกษาพัฒนาอุปกรณรองรีดเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตเส้ือผาถักครั้งนี้มี
ขอบเขตในการวิจัยดังนี้ 
  1.4.1  ศึกษากระบวนการรีดเส้ือผาถักโดยใชอุปกรณรองรีดและวิธีการรีดเส้ือผาถักของ 
บริษัท ไฮ-โพรเกรส จํากัด 
  1.4.2  เปรียบเทียบประสิทธิภาพอุปกรณรองรีดโดยการจับเวลาและการเคล่ือนไหวระหวาง
การใชอุปกรณรองรีดแบบไมกระดานกับการใชอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยาย 
  1.4.3  การเพ่ิมประสิทธิภาพของอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยาย โดยการศึกษา
ตนทุนการผลิตจากการใชอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยายและศึกษาราคาวตัถุดบิท่ีใชใน
การทําอุปกรณรองรีด 
 
1.5  คําจํากัดความที่ใชในการวิจัย 

ผาถัก (Knitted Fabric) หมายถึง การถักผาเปนการนําเสนดายหลายๆเสนมาทําเปนหวงคลอง
กันอยางตอเนื่องตามขวางหรือตามยาวของผืนผาอยางใดอยางหนึ่งเพียงทิศทางเดียวโดยหวงจะถูก
บังคับใหคลองกันตามขนาดความกวางและความยาวของผืนผา 

 เส้ือผาถักสําเร็จรูป (Knitwear) หมายถึง เส้ือผาท่ีเกิดจากการนําเสนดายมาถักคลองกันดวย
เครื่องมือหรือเครื่องจักรเพ่ือใหไดเส้ือผาท่ีตองการ 
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  การรีดเส้ือ หมายถึง การนําเตารีดท่ีมีความรอนท่ีเหมาะสมสัมผัสกับผิวผาแลวทําการรีดไป
มาเพ่ือเพ่ือใหผาเรียบ 

  เตารีด หมายถึง เครื่องใชไฟฟาท่ีสามารถหยิบยกได ใหความรอนแผนฐานดวยไฟฟาและใช
สําหรับรีดวัสดุส่ิงทอใหเรียบ 

    ประสิทธิภาพ หมายถึง การใชทรัพยากรในการดําเนินการใดๆ ก็ตามโดยมีส่ิงมุงหวังถึง
ผลสําเร็จ และผลสําเร็จนั้นไดมาโดยการใชทรัพยากรนอยท่ีสุด และการดําเนินการเปนไปอยาง
ประหยัด ไมวาจะเปนระยะเวลา ทรัพยากร แรงงาน รวมท้ังส่ิงตางๆ ท่ีตองใชในการดําเนินการนั้นๆ 
ใหเปนผลสําเร็จ และถูกตอง 

 การใชอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยายในอุตสาหกรรมเส้ือผาถัก ชวย
ประหยัดเวลา ประหยัดแรงงาน ลดตนทุน ชวยใหเพ่ิมจํานวนสินคาในการผลิตตอวัน 

    การพัฒนา หมายถึง การเปล่ียนแปลงส่ิงใดส่ิงหนึ่งใหเกิดความเจริญเติบโตงอกงามและดีขึ้น
จนเปนท่ีพึงพอใจ  

 อุปกรณรองรีดแบบไมกระดาน หมายถึง อุปกรณรองรีดท่ีประดิษฐจากไมอัดโดยการตัดให
ไดรูปแบบและขนาดของเส้ือถักจํานวน 1 ขนาดกับ 1 ไมกระดาน  

 อุปกรณรองรีดแบบโครงแสตนเลสปรับขยาย หมายถึง อุปกรณรองรีดท่ีประดิษฐจากโครง
สแตนเลสท่ีสามารถปรับขยายใหไดตามขนาดของเส้ือผาถัก (Knitwear) จํานวน 3 ขนาดใน 1 โครง
สแตนเลส 
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1.6  กรอบแนวความคิดในการวิจัย 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 1.3  แสดงกรอบแนวความคิดในการวิจัย 

ศึกษากระบวนการรีด ออกแบบอุปกรณรองรีดแบบโครง
สแตนเลสปรับขยาย 

- ทดสอบการใชอุปกรณรองรดี 
แบบไมกระดาน 

- ทดสอบการใชอุปกรณรองรดี 
แบบโครงสแตนเลสปรับขยาย 
 

เส้ือผาถัก 2 แบบ 
- แบบธรรมดา 
- แบบแฟช่ัน 

เส้ือผาถักผลิตจากเสนดาย 3 คุณภาพ 
- ฝาย 100% 
- ฝาย60% อะคริลิค40% 
- อะคริลิค100% 

ประชากรตวัอยางท่ีใชในการทดลอง  
เปนพนักงานรีด จํานวน 5 คน 

- เปรียบเทียบเวลาท่ีใชในการรีดโดยใช
อุปกรณรองรีดแบบไมกระดานและ
อุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับ
ขยาย 

- เปรียบเทียบตนทุนคาแรงการรีดโดยใช
อุปกรณรองรีดแบบไมกระดานและการ
ใชอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลส 
ปรับขยาย 

- เปรียบเทียบราคาวัสดุอุปกรณรองรดี
แบบไมกระดานและอุปกรณรองรดีแบบ
โครงสแตนเลสปรับขยาย 
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1.7  ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
1.7.1  ไดอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยาย ท่ีสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพ 
    ของแผนกรีด     

  1.7.2   ลดตนทุนสําหรับวัตถุดิบท่ีใชในการทําอุปกรณรองรีด 
1.7.3 ขอมูลท่ีไดจากการวิจัยสามารถนําไปใชเปนแนวทางการปรับปรุงวิธีการรีดใหมี        

ประสิทธิภาพมากขึ้นและเปนขอมูลสําหรับผูสนใจเกี่ยวกับกระบวนการรีดเส้ือผาถัก 
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บทท่ี 2 
 

เอกสารและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 
 

การวิจัยเรื่องการพัฒนาอุปกรณรองรีดสําหรับการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตเส้ือผาถัก 
มีวัตถุประสงค เพ่ือศึกษากระบวนการรีดเส้ือผาถักและเปรียบเทียบประสิทธิภาพอุปกรณรองรีด 
ระหวางอุปกรณรองรีดแบบไมกระดานกับอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยาย ในแผนกรีด 
บริษัท ไฮ-โพรเกรส นิตติ้ง จํากัด มีเอกสารและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของตามรายละเอียดดังนี ้

 
2.1  อุตสาหกรรมผาถัก 
ผาถัก (Knitted Fabric) หมายถึง การถักผาเปนการนําเสนดายหลายๆเสนมาทําเปนหวงคลองกันอยาง
ตอเนื่องตามขวางหรือตามยาวของผืนผาอยางใดอยางหนึ่งเพียงทิศทางเดียวโดยหวงจะถูกบังคับให
คลองกันตามขนาดความกวางและความยาวของผืนผา แบงออกเปนสองประเภทโดยแบงตามทิศ
ทางการสรางหวง (Loop Direction) และชนิดของหวง (Loop Type) ไดแก ผาถักดายพุง (Weft 
Knitted Fabric) หรือเรียกวาผาถักแนวนอนมีรูปแบบการผลิตคือหวงท่ีเกิดเปนผืนผาท่ีคลอง
ตอเนื่องกันตามแนวขวางของผืนผา  ผาถักแนวยืน (Warp Knitted Fabric) หรือเรียกวาผาถักแนวตั้ง  
มีรูปแบบการผลิตคือ หวงท่ีเกิดขึ้นเปนผาถักคลองตอเนื่องกันตามยาวของผืนผา (พรชัย : มปป)  

ผาถักเปนผาประเภทหนึ่งของอุตสาหกรรมส่ิงทอท่ีมีลักษณะโครงสรางเปนหวงคลองกัน 
โดยท่ัวไปนิยมเรียกวาผายืด ซ่ึงมีลักษณะท่ัวไป คือ 

1.   มีความยืดหยุนมากกวาผาทอ 
2.   ใหสัมผัสท่ีนุมท้ังหนาและบาง 
3.   ทนยับไดดี หรือเม่ือยับสามารถคืนตัวไดด ี
4. ผลิตใหไดสัดสวนตามรางกายไดเหมาะสมใหความรูสึกกระชับเขารูปทรงเม่ือสวมใสแต   

เม่ือสวมใสนานๆผาอาจยวยหรือเสียรูปทรงได 
5.   ผาถักมีความคงทนตอการขัดสีไดนอยกวาผาทอ 
ปจจุบันผลิตภณัฑส่ิงทอท่ีไดจากการถักเปนท่ีนิยมมากเนื่องจากมีคณุสมบัติท่ีดีเฉพาะตัวหลาย

ประการ จึงถูกนําไปใชประโยชนหลายดาน เชน เส้ือผาประเภทตางๆ ท้ังเปนชุดช้ันนอกและช้ันใน
รวมท้ังผลิตภัณฑท่ีใชประโยชนอ่ืนๆ ดวย นอกจากนี้ผลิตภัณฑผาถักยังสามารถผลิตไดเรว็กวาผาทอ



10 
 

 
 

ท้ังนี้เพราะเทคโนโลยีในการผลิตเครื่องถักท่ีมีประสิทธิภาพในการทํางานสูง เครื่องถักถูกควบคุมการ
ทํางานโดยใชคอมพิวเตอรทําใหไดผลผลิตมากขึ้นอุตสาหกรรมผาถักแบงออกเปน 2 ประเภทคือ 
 2.1.1  อุตสหกรรมการผลิตผาถัก ท่ีมีการผลิตเปนผืนผาเพ่ือนําไปผลิตเปนผลิตภัณฑอ่ืน
ตอไป นิยมเรียกวาผายืด อุตสาหกรรมประเภทนี้มีผูผลิตโดยเฉพาะ เชน โรงงานถักผาชนิดดายพุง ท่ี
สามารถผลิตผาถักเจอรซ่ี ผาถักสองช้ัน ผาถักหวงกุญแจ ผาถักขนหนู เปนตน โรงงานถักผาชนิดดาย
ยืน เชน ผาถักทริโก ผาถักราเชล 
                2.1.2  อุตสาหกรรมผลิตเส้ือถักสําเร็จรูป เปนผูผลิตเส้ือผาถัก เชน เส้ือสเวทเตอร เส้ือยืด ชุด
กีฬา ชุดช้ันในบุรษุ-สตรี ถุงนองสตรี ถุงเทา เปนตน ซ่ึงผาถักสําเร็จรูป จะแยกออกตามประเภทของ
ผลิตภัณฑนั้นๆ เนื่องจากตองใชเครื่องถักเฉพาะผลิตภัณฑ 

  เส้ือผาถัก (Knitwear) หมายถึง เส้ือผาท่ีเกิดจากการนําเสนดายมาถักคลองกันดวยเครื่องมือ
หรือเครื่องจักรเพ่ือใหไดเส้ือผาท่ีตองการ โดยในอุตสาหกรรมเส้ือผาถักมีความแตกตางจากเส้ือผา
สําเร็จรูปประเภทอ่ืน นับจากวัตถุดิบในการผลิต วัตถุดิบหลักเปนเสนดายคุณภาพตางๆ ท่ีตองการ 
ไดแก ดายขนสัตว (wool) อะคริลิค (Acrylic) ฝาย (cotton) และเสนใยอ่ืนๆ ท้ังนี้ขึ้นอยูกับความ
ตองการของลูกคา วิธีการผลิตและเครื่องจักรท่ีใชในการผลิตก็มีความแตกตางกันอยางมาก ในการ
ผลิตเส้ือผาถักมีสองระบบคือ แบบใชมือทอและเครื่องทอคอมพิวเตอร ซ่ึงปจจุบันมีการพัฒนา
เครื่องจักรกลในการผลิตเส้ือผาถักใหมีความเหมาะสมและสามารถปรับแตงลวดลายไดโดยงาย 
ขั้นตอนการผลิตมีความคลายกันกับอุตสาหกรรมเส้ือผาสําเร็จรูปในสวนของการประกอบตัว
เนื่องจากในการผลิตตองมีการผลิตทีละช้ินสวนแลวจึงนํามาประกอบตัวกัน แสดงในภาพท่ี 2.1  
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ภาพที่ 2.1 แสดงกระบวนการผลิตเส้ือผาถัก 

รับคําส่ังผลิต 

เขียนแบบ (ทําแพทเทิรน) 

จัดเสนดายตามคําส่ังผลิต 

ทอเครื่องคอมพิวเตอร ทอมือ 

ประกอบตัว (Linking) 

ตรวจสอบ 

ซัก+อบ 

รีด 

ติดปาย 

บรรจุหีบหอ 
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 2.1.3  ประเภทของผาถัก  
  ประเภทของผาถัก แบงออกเปน 2 ประเภท ตามทิศทางของการสรางหวง (Loop direction) 

และชนิดของหวง (Loop type) ดังภาพท่ี 2.2 
2.1.3.1  ผาถักดายพุง (Weft Knitted fabric) หรือเรียกวา ผาถักตามแนวนอนมี

รูปแบบการผลิต คือ หวงท่ีเกิดเปนผืนผาจะคลองตอเนื่องกันตามแนวนอนของผืนผา 
2.1.3.2  ผาถักดายยืน (Warp Knitted fabric) หรือเรียกวา ผาถักตามแนวตั้ง มีรูปแบบ

การผลิต คือ หวงท่ีเกิดเปนผืนผาจะคลองตอเนื่องกันตามแนวยาวของผืนผา 
 

 
ภาพที่ 2.2  แสดงการจําแนกโครงสรางผาถัก 
ที่มา: David J Spencer,(2001:24) 
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2.2  องคประกอบของผาถัก 
ท้ังผาถักดายพุงและผาถักดายยืนมีสวนประกอบสําคัญของโครงสรางคือ ลักษณะหวง

แนวนอน (Course) และหวงแนวตั้ง (Wale) เปนอีกองคประกอบหนึ่งท่ีสําคัญในการแสดงคุณสมบัติ
ของผาถักทางกายภาพ เชน ความหนาแนน การยืดตัว การขยายตัว เปนตน  

 
  
 
 
 
 
ภาพที่ 2.3 แสดงสวนประกอบของหวง 
ที่มา: David J Spencer,(2001: 38) 

องคประกอบท่ีสําคัญ คือ หวงถัก (Knit loop) ท่ีเกี่ยวคลองกันเปนผืนผา หวงในผาถักจะมี
ลักษณะดานบนของหวงใหญมน สวนดานลางแคบ เนื่องมาจากการเกี่ยวคลองของหวงตอหวงนั่นเอง 
หวงถักมีสวนประกอบ คือ สวนท่ีเปนหัว สวนท่ีเปนขา และสวนท่ีเปนเทา ดังแสดงใน ภาพท่ี 2.3 
แสดงสวนประกอบของหวง ซ่ึงจากลักษณะการเปนหวงสามารถนํามาเปนขอมูลในการพิจารณา
ลักษณะของผาถักไดดังนี ้
     2.2.1  แถวหวงแนวนอน (Course) และแถวหวงแนวตั้ง (Wale) 

ลักษณะหวงท่ีจัดวางเปนแถวของหวงท่ีเรียงไปตามทางขวางของผืนผา การนํามาใช
พิจารณาจะเปนแบบจํานวนของหวงถักแนวนอนตอความยาวหนึ่งนิ้ว หรือท่ีเรียกวา หวงถักแนวนอน
ตอนิ้ว (Course Per Inch: CPI) ซ่ึงขึ้นอยูกับความยาวของหวงและลักษณะหวงท่ีจัดวาง เปนแถวของ
หวงท่ีเรียงไปตามแนวยาวของผืนผา การนําไปใชในการพิจารณาจะเปนแบบจํานวนของหวงถัก
แนวตั้ง ตอความยาวคือ หวงถักแนวตั้งตอนิ้ว (Wale Per Inch:WPI) ซ่ึงขึ้นอยูกับจํานวนเข็มของเครื่อง
ถักตอนิ้วมากหรือนอยดังแสดงในภาพท่ี 2.4 

   2.2.2  หวงเปด (Open loop) และหวงปด (Close loop)  
เปนลักษณะของหวงท่ีบอกถึงลักษณะการผลิตหรือวิธีการถัก ซ่ึงพิจารณาจากลักษณะของ

หวงดังนี ้หวงเปด (Open loop) เปนหวงท่ีดานลางของหวงปด หวงชนิดนี้สวนใหญเกิดจากการถักทาง
ขวาง (Weft Knit loop) และหวงปด (Close loop) เปนหวงท่ีมีดานลาง ดังแสดงตามภาพท่ี 2.5 เสนดาย
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ท่ีจะทําหวงใหมมีแนวเฉียงจากแนวเดิม หวงชนิดนี้สวนใหญเปนหวงท่ีเกิดจากการถักแนวตั้ง (Warp 
knit loop) 

 
 (A) ผาถักดายพุง     (B) ผาถักดายยืน 

ภาพที่ 2.4  แสดงโครงสราง (A) ผาถักดายพุง และ (B) ผาถักดายยืน 
ที่มา: David J Spencer, (2001: 48-49) 

 

 
ภาพที่ 2.5  แสดงลักษณะหวงเปดและหวงปด 
ที่มา: David J Spencer, (2001: 57) 
 2.2.3  หวงหนา (Face loop) และหวงหลัง (Back loop) 

เปนลักษณะหวงท่ีใชบอกดานหนาและดานหลังของผา ซ่ึง Face loop และ Back loop เปน
หวงชนิดเดียวกับหวงถัก (Knit loop) แตแยกออกมาในลักษณะของการช้ีเฉพาะถึงดานหนาและ
ดานหลังของผา โดยพิจารณาหนาผาจากการดูหวงถักสภาพผาปกติท่ีไมมีทางเลือก ซ่ึงจะบงบอก
ลักษณะไดดังนี้ คือ หวงหนา (Face loop) เปนลักษณะหวงท่ีแสดงดานหนาของผาและหวงหลัง 
(Back loop) เปนลักษณะหวงท่ีแสดงดานหลังของผา 
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ภาพที่ 2.6 แสดงลัษณะของหวงหนา (A) และหวงหลัง (B) 
ที่มา: David J Spencer, (2001: 44) 
 
2.3  เคร่ืองถักและเข็มถัก 

2.3.1  เครื่องถัก 
เครื่องจักรท่ีใชในการถักเส้ือผาถักเรียกวา เครื่องถักแบบแทนเข็มตรง(Flat Knitting 

Machine) เปนเครื่องท่ีมีรูปทรงส่ีเหล่ียมผืนผาท่ีใชสําหรับผลิตผาเปนช้ิน เชน ถุงมือถุงเทา ปกเส้ือ 
เปนตน เครื่องถักแบบนี้มีใหเลือกสองแบบตามลักษณะและชนิดของผาท่ีผลิต คือ ผาหนาเดียวและผา
สองหนา สําหรับผาหนาเดียวใชเครื่องถักแทนเข็มเดี่ยว และเม่ือตองการผลิตผาสองหนาจะใชเครื่อง
ถักแทนเข็มตรงแบบแทนคู ซ่ึงเครื่องถักแบบแทนเข็มเดี่ยวและแบบแทนเข็มคูสามารถควบคุมให
เครื่องจักรทํางานไดสองวิธีไดแก เครื่องถักผาดวยมือ เปนเครื่องถักผาท่ีทํางานดวยมือบังคับการ
เคล่ือนไหวของกลไกตางๆของเครื่องถักผาเรียกวา Manual Flat Knitting เครื่องถักชนิดนี้นิยมใชถัก
ไหมพรม โดยมีความถ่ีของเข็มตอนิ้ว คือ เกจ 7 เกจ 12 และ เกจ 14 ความกวางของแทนเข็ม 38-44 นิ้ว 
และเครื่องถักผาอัตโนมัติ เปนเครื่องถักผาท่ีทํางานดวยกลไกตางๆและอัตโนมัติโดยการขับเคล่ือน
ดวยมอรเตอรและพลังงานตางๆซ่ึงเครื่องถักผาชนิดนี้จะมีกลไกควบคุมการเคล่ือนท่ีดวยการประยุกต
เครื่องมือและจักรกลใหทํางานรวมกันอยางตอเนื่องเ ครื่องถักชนิดนี้เรียกวา Automatic Flat Knitting 
Machine (วาสนา, อนุสรา และโอภาส, 2551: 7-11) 

 
 
 



16 
 

 
 

2.3.2 เข็มถัก 
สวนสําคัญท่ีเปนอุปกรณใหผิวสัมผัสของผาถักแตละแบบใหมีความแตกตางกันคือ เข็มถักผา 

เปนอุปกรณท่ีสําคัญท่ีสุดในสวนของการถักผา นอกจากจะใชในการสรางหวงแลวยังเปนตัวกําหนด
ความละเอียดหรือหยาบของรองเข็มท่ีเรียกวา เกจ ซ่ึงหมายถึง จํานวนเข็มตอนิ้ว เชน เครื่องถักผาแทน
เข็มตรงมีเกจ 7 คือ มีเข็มถักจํานวน 7 เข็มตอนิ้ว เปนตน เครื่องถักผาท่ีมีจํานวนเข็มตอนิ้วต่ําก็จะใชใน
การถักผาเนื้อหยาบท่ีใชเสนดายเสนใหญ ถามีจํานวนเข็มตอนิ้วสูงจะใชเสนดายขนาดเล็กและจะไดผา
ท่ีมีเนื้อละเอียด ในการผลิตเส้ือผาถักจะใชเข็มแบบสลัก หรือ เข็มแลช (Latch Needle) คือ เข็มท่ีมีขอ
เกี่ยวแลชเปด-ปด เข็มยึดติดอยูกับเข็มดวยหมุดเล็กๆ มีการปดเปดเข็มอัตโนมัติดังแสดงในภาพท่ี 2.7 
(กฤษณา, ณัฐญา และนิศารัตน, 2549:12) 

เข็มแล็ช (Latch Needle) สวนประกอบและหนาท่ีของเข็มแล็ช 
Stem  เพ่ือจับยึดหวงในตําแนง Cleaning หรือ Rest 
Butt  ทําหนาท่ีพาเข็มแลชเคล่ืนท่ีขึ้นและลง 
Tail  ตําแหนงอยูตํากวา Butt ทําหนาท่ียึดเข็มใน Trick 
Hook  รักษาหวงและการเกี่ยวหวง 
Slot Wall รองสําหรับรองรับแผนล้ินท่ีเคล่ือนท่ีไดโดยอาศัยจดุหมุน 
Rivet  เปนจุดหมุนของ Latch 
Latch  มีจุดหมุนท่ี Rivet สําหรับเปดหรือปด Hook 
Latch Spoon ปลายของ Latch จะโคงหรือเอียงในลักษณะครึ่งวงกลมมีลักษณะคลายชอน

ทําหนาท่ีปดตะขอ(Hook) 

 
ภาพที่ 2.7  เข็มแล็ช (Latch Needle) 
ที่มา: David J Spencer, (2001: 23) 
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2.4  วัตถุดิบที่ใชในการผลิตผาถัก 

ในยุคเริ่มแรกของการถักผา เสนดายท่ีใชในการถักสวนมากเปนเสนดายจากใยธรรมชาติ เชน
ดายฝาย ดายขนสัตว แตปจจุบันอุตสาหกรรมถักผาใชเสนดายท่ีเปนเสนใยประดิษฐมากขึ้น เสนดาย
ผสมระหวางฝายกับพอลีเอสเตอร หรือระหวางขนสัตวกับใยประดิษฐ นอกจากนี้คุณสมบัติท่ีดีของ
เสนใยประดิษฐหลายประการทําใหไดรับความนิยมมากขึ้น เสนดายท่ีใชมีท้ังดายเสนเดียวและดาย
ควบ คุณสมบัติท่ีดีของเสนดายถักควรจะคืนตัวดี นุม มีความแข็งแรงพอประมาณและมีความยืดหยุน 
อยางไรก็ตามเสนดายท่ีใชในการถักผาแนวพุงไมจําเปนตองมีความเหนียวมากเทากับเสนดายสําหรับ
ถักผาแนวตั้ง เนื่องจากแรงดึงผาถักนั้นคอนขางนอย เสนดายท่ีนิยมใชในการถัก แบงออกเปน 3 ชนิด 
ไดแก 
 2.4.1  เสนดายจากเสนใยธรรมชาติ (Natural Fiber) ใยธรรมชาติสวนมากเปนเสนดายใยส้ัน
(Staple Fibers) ยกเวนเสนดายไหมท่ีเปนใยยาว 
 2.4.1.1  เสนดายฝาย (Cotton) เสนดายท่ีนํามาใชในอุตสาหกรรมผาถักจะไดผาถักท่ี
มีความออนนุม ผิวเรียบ เงามัน สวมใสสบาย ระบายอากาศไดดี จึงเปนท่ีนิยมมากฝายเปนเสนใยท่ีมี
ความแข็งแรงปานกลาง ความทนแรงดึง ณ จุดขาดมีคาประมาณ 3.0-5.0 กรัมตอดีเนียร (gram per 
denier:gpd) เม่ือเปยกน้ําความแข็งแรงจะเพ่ิมขึ้นอีกประมากณ 10-20% ฝายท่ีผานกระบวนการทํา
เมอรเซอรไรสแลวความแข็งแรงจะสูงโดยท่ัวไปความแข็งแรงของฝายแปรโดยตรงตามความยาวของ
เสนใยท่ีนํามาตีเกลียวเปนดายเสนใยยาวจะมีจุดสัมผัสและการเกาะกันของเสนใยมากกวาเสนใยส้ัน
ทําใหเกิดแรงเสียดทานไดมากกวาสงผลใหการทนตอแรงดึงสูงขึ้น มีการยืดตัวดีกวาลินิน แตต่ํากวา
ไหมและขนสัตว เกลียวฝายท่ีเกิดตามธรรมชาติทําใหมีการยืดตัวท่ีดีและนํามาปนเปนเสนไดงาย
สามารถยืดตัวไดประมาณ 3-7%ในการคืนตัวภายหลังท่ีถูกดทับไดสูง เกิดการยับไดงาย ในปจจุบันมี
การตกแตงสําเร็จหลายวิธีท่ีจะชวยใหปญหาของการยับลดลงในลักษณะท่ีเรียกวา wrink-free 

การดูดซึมความช้ืน ท่ีภาวะมาตรฐานอุณหภูมิ 70 องศาฟาเรนไฮ หรือ 21 องศาเซลเซียส และ
ความช้ืนสัมพัทธ 65% ฝายมีความสามารถในการดูดซึมความช้ืนไดสูงถึง 7-10% และความแข็งแรง
ของฝายสูงขึ้นเม่ือเปยกนอกจากนั้น ฝายทนตอความรอนไดดี อุณหภูมิท่ีใชในการรีดอาจาสูงถึง 400-
425 องศาฟาเรนไฮ หรือ 204-218 องศาเซลเซียส และถาสูงกวานั้นอาจถูกทําลายได สามารถซักได
ดวยน้ํารอนระดับ 212 องศาฟาเรนไฮ หรือ 100 องคาเวลเซียส และอบแหงท่ี 160-200 องศาฟาเรนไฮ 
หรือ 71-93 องศาเซลเซียส 
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สารซักฟอกโดยท่ัวไปสามารถใชซักฟอกฝายได แตตองระวังเรื่องของความเขมและ
ระยะเวลาประกอบกับภายหลังการซักฟอกแลวควรทําการลางน้ําสะอาดออกใหหมดเม่ือฝายถูก
แสงแดดทําใหเกดิการออกซิไดสเปนออกซีเซลลูโลสเปนสีเหลืองและเส่ือมคุณภาพลง ดังนั้นจึงควร
หลีกเล่ียงการใชงานของฝายไมใหถูกแดดโดยตรงสวนความ สามารถรับสียอมไดหลายชนิด เชน สีรี
แอคทีฟ สีแวท นอกจากนั้นอาจเปนสีไดเรกทและสีเบสิก (วีระศักดิ์ หนา 100-107) 
 2.4.1.2  เสนดายขนสัตว (Wool) ขนสัตวมีคุณสมบัติท่ีเหมาะในการถักผา เนื่องจาก
มีความออนนุมและคืนตัวดี ซ่ึงเปนท่ีนิยมมากในการผลิตสเวตเตอร ตัวอยางเสนใยขนสัตวท่ีนํามา
ผลิตเส้ือผาถัก ไดแก 

1)  เสนดายแคชเมียร (Cashmere) เปนสัตวท่ีไดจากแพะแคชเมียร ประเทศ
ท่ีผลิตเสนดายชนิดนี้ไดแก ประเทศจีน ธิเบต และอินเดีย เสนใยมีความยาวประมาณ 2-10 เซนติเมตร 
มีสีขาวนวล น้ําตาลออน หรือสีเทา มีความความเหนียวและยืดหยุนไดดีใกลเคียงขนแกะ แตเนื่องจาก
มีเสนผานศูนยกลางเล็กกวา จึงมีความออนนุมนอยกวา เม่ือนําไปผลิตเปนเส้ือผาจะใหความสวยงาม
เพราะมีความออนนุม เปนมันเงา ท้ิงตัวดี ใหความอบอุนไดดี จึงเหมาะสําหรับการใชในท่ีมีอากาศ
หนาว 

2)  เสนดายโมแฮร (Mohair) เปนใยท่ีไดจากแพะแองโกรา ปจจุบันประเทศ
สหรัฐอเมริกาเปนผูผลิตและใชเสนใยชนิดนี้มากท่ีสุด โมแฮรมีสมบัตทิางฟสิกสและเคมีคลายกับขน
แกะ เสนใยมีขนาด 10-30 เซนติเมตร มีเกล็ดโดยรอบ แตเรียบกวาขนแกะ จึงมีความออนนุมและเรียบ
กวา การใชสวนใหญจะทําสเวตเตอร เส้ือสูท โดยนิยมผสมกับขนแกะ 

3)  เสนดายเฟอร (Fur) เปนขนลักษณะออนนุม พองฟู ท่ีนิยมใชคือ ขน
กระตายแองโกรา ขนาดความยาวประมาณ 7-8 เซนติเมตร แหลงท่ีผลิตขนกระตายแองโกรา คือ 
ประเทศฝรั่งเศส เบลเยี่ยม กระตายจะถูกโกนขน 3-4 ครั้งในหนึ่งป ใหขนท่ีออนนุม นาสัมผัส เปนขน
สีขาวนวล การใชประโยชนขนกระตายโดยนํามาผสมกับขนแกะ ทําเสนดายเพ่ือถักเส้ือสเวตเตอร ถุง
มือ หมวก การผสมระหวางขนกระตายและขนแกะทําใหไดความออนนุมมากกวาขนแกะลวนและได
ความแข็งแรงมากวาเฟอรลวน 
 ขนสัตวนับเปนเสนใยชนิดแรกท่ีมนุษยรูจักนํามาปนเปนเสนดายแลวทอเปนผาผืน ในยุค
กอนการปฏิวัติอุตสาหกรรมเสนดายถูกปนทอดวยมือเทานั้น โดยสวนมากใชเสนใยขนสัตวและปาน
เปนเสนใยหลัก ความนิยมในการใชขนสัตวมีมากในระยะตน แตในระยะปจจุบันปริมาณการใชขน
สัตวมีแนวโนมลดลงดวยเหตุผลหลายประการ โดยเฉพาะอยางยิ่งเสนใยประดิษฐใหมๆ ท่ีมีราคาถูก
จนทําใหรูสึกวาไหมและขนสัตวเปนของหรูหราฟุมเฟอย นักออกแบบช่ือดังใชเสนใยขนสัตวในการ
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ผลิตเพ่ือเปนเส้ือผาแฟช่ันท่ีสวยงาม อยางไรก็ดีตนทุนคอนขางสูงและการดูแลรักษาท่ีตองระวังมาก ก็
เปนอีกสาเหตุหนึ่งท่ีปริมาณการใชขนสัตวลดลง 
 ความแข็งแรง ขนสัตวเปนเสนใยธรรมชาติท่ีมีความแข็งแรงต่ําท่ีสุด ความแข็งแรงในขณะ
แหงประมาณ 1.5gdp และลดลง 10-20% เม่ือเปยกแตเมือนําแตเม่ือนําขนสัตวมาเปนผลิตภัณฑผาผืน
ดวยการดัดแปลงในกระบวนการผลิตจะทําใหผืนผาขนสัตวมมีความทนทานดี สภาพยืดหยุน นับวา
สมบัติขอนี้เปนขอทดแทนดานความแข็งแรงของขนสัตวไดเปนอยางดี ขนสัตวมีสภาพยืดหยุนดีมาก 
เปนการชวยลดความเสียหายจากการฉีกขาดและทําใหการเคล่ือนท่ีของเสนใยมีความเปนอิสระ 
ดังนั้น การแขวนเส้ือผาขนสัตวใหถูกวิธีจะทําใหเส้ือผาอยูในสภาพท่ีรักษารูปทรงไดดีไมยับ 
การคืนตัวกลับภายหลังการไดรับแรงดึงอยูในระดับดีมาก มีคาของการคืนตัวจากแรงยืดสูงถึง 99% 
 การคืนตัวจากแรงอัด มีความสามารถในการคืนตัวดีมากสามารถท่ีจะคืนตัวกลับไดดีภายหลัง
จากถูกแรงอัด กลาวกันวาเสนใยขนสัตวถูกดัดงอกลับไปมาได 20000 ครั้ง กอนการฉีกขาดเม่ือเปรียบ
เท่ียบกับฝายท่ีทนไดเพียง 3000 ครั้ง และเรยอนทนไดเพียง 75 ครั้งเทานั้นเอง ความช้ืนจากอากาศทํา
ใหสมบัติขอนี้ดีขึ้น ในทางตรงกันขามอากาศท่ีแหงเกินไปจะทําใหเสนใยเกิดการเปราะแตกไดงาย 
 ความสามารถในการดูดซึมความช้ืน เสนใยขนสัตวมีความสามารถในการดูดซึมความช้ืนได
ดีกวาเสนใยชนิดอ่ืน ในภาวะมาตรฐานมีคาความสามารถในการดูดซึมความช้ืนอยูระหวาง 13-18% 
และลักษณะของการดูดซึมความช้ืนก็มีเอกลักษณท่ีแตกตางจากเสนใยอ่ืนดวยคือ ความมันบนเกล็ด
ทําใหหยดน้ําไมเกาะแตเม่ือน้ําแทรกซึมเขาใตช้ันเกล็ดแลวจะถูกดูดซึมเขาไปไดอยางรวดเร็ว ทําใหดู
เหมือนกับวาขนสัตวเปนเสนใยไมเปยกน้ํา ผิวนอกดูเหมือนแหงตลอดเวลา นอกจากนั้นสมบัติขอนี้
ยังเทากับเปนการใหโอกาสในการปรับตัวเขากับสภาพอากาศระหวางแหงและช้ืนตอผูสวมใสไดด ีผล
จากความรอน ขนสัตวเริ่มหยาบกระดางท่ีอุณหภูมิ 212 องศาฟาเรนไฮ (100 องศาเซียงเซียส) 
และเริ่มสลายตัวอยางชาๆ เม่ืออุณหภูมิเพ่ิมสูงขึ้น จนกระท่ังเริ่มสลายตัวท่ี 400 องศาฟาเรนไฮ (204 
องศาเซลเซียส) และกลายเปนขี้เถาในท่ีสุด ในอากาศท่ีรอนแหงชวง 212-230 องศาฟาเรนไฮ (100-
110 องศาเซลเซียส) หากท้ิงไวในระยะเวลาหนึ่งเสนใยจะสูญเสียความช้ืนในตัวทําใหหยาบกระดาง
และเปราะ ความรอนช้ืนในลักษณะของไอน้ําสามารถใชประโยชนจากการท่ีขนสัตวอยูในลักษณะที
เปนพลาสติกทําการจับจีบหรืออัดขึ้นรูปตามตองการได 
 สารซักฟอก สารซักฟอกท่ีมีใชในกลุมครัวเรือนกลุมท่ีเปน Oxidizing bleach เชน ในกลุม
ของโซเดียมไฮโปคลอไรท หรือท่ีเปนสารประกอบพวกคลอรีนจะเปนอันตรายตอผาขนสัตว ทําให
ขนสัตวเปล่ียนเปนเหลืองและเกิดการละลายได อยางไรก็ดี ในสารซักฟอกประเภท Reducing Bleach 
เชน ท่ีมีสวนประกอบของไฮโดรเจนเปอรบอเรต สามารถใชได แสงแดด ทําใหความแข็งแรงของขน
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สัตวลดลง อันเนื่องจากการเขาไปทําลาย Cystine Linkage เชนกัน การยอมสี ขนสัตวมีความสามารถ
ในการรับสียอมผาไดดี ใชไดท้ังสีแอสิด สีเบสิก หรือสีไดเรกท แสงแดดทําใหความเขมของสี
เปล่ียนไปได (วีระศักดิ์ 62-67) 

2.4.2  เสนดายใยประดษิฐ (Man Made Senthetic Fiber) เสนดายใยประดิษฐ สวนมากเปน
เสนดายท่ีมีความเหนียว แขง็แรงและมีผิวเรียบสมํ่าเสมอจึงนิยมใชในอุตสาหกรรมผาถัก ไดแก 

2.4.2.1  เรยอน (Rayon Viscose) เปนเสนใยท่ีมีองคประกอบของเซลลูโลส ทําใหมี
ความเงาและมีน้ําหนักด ี

เสนใยเรยอนมีความมันและความยาวของเสนใยหลากหลายเนื่องจากสามารถ
ควบคุมการผลิตได และเนื่องจากเรยอนสามารถปนผสมกับเสนใยชนิดอ่ืนไดดี ทําใหมีความ
กลมกลืนและคลายเสนใยท่ีใชผสมดวย เรยอนมีความแข็งแรงดีกวาขนสัตวแตต่ํากวาไหม เรยอนชนดิ
มาตรฐานมีความแข็งแรงต่ํ ากวาฝายและลินินและความแข็งแรงจะลดลงขณะเปยกขณะท่ี
ความสามารถในการคืนตัวจากแรงยืดดีกวาฝาย 
  เรยอนทุกชนิดสามารถนําไปทําผลิตภัณฑท่ีใหความสบายในการสวมใสอยางมาก 
ความสามารถในการดูดซึมความช้ืนดีมากในระดับถึง 13% ดีกวาฝายและลินินแตอาจตํากวาขนสัตว
และไหมประกอบกับการเปนตัวนําความรอนท่ีดีทําใหเรยอนเหมาะกับการใชงานในฤดูรอน เรยอน
ชนิด HMW อาจมีความสามารถในการดูดซึมน้ําต่ํากวาบางเม่ือเทียบกับเรยอนชนิดมาตรฐานหรือเม่ือ
เทียบกับฝาย แตใหความสบายตอผูสวมใส และไมกอใหเกิดปญหาไฟฟาสถิต 

สมบัติทางกายภาพของเสนใยเรยอน เนื่องจากเสนใยเรยอนชนิดวิสโคสเปนเสนใย
เซลลูโลสบริสุทธ์ิดังนั้นจะไดรับผลจากความรอนเชนเดียวกับผาฝาย หากไดรับความรอนถึง 150 
องศาเซลเซียส เริ่มมีผลเสียตอความแข็งแรง และถาเกิน 177 องศาเซลเซียส เริ่มจะสลายตัว ดังนั้นการ
รีดดวยเตารีดควรใชอุณภูมิระดับปานกลางหรือรีดดวยไอน้ําในกรณีของเรยอนชนิด HWM 
จะหลอมตัวท่ี 204 องศาเซลเซียสสามารรถติดไฟไดและเกิดการเผาไหมเหมือนเสนใยเซลลู- 
โลสชนิดอ่ืนๆ สารซักฟอกโดยท่ัวไปน้ํายาซักฟอกท่ีใชในครัวเรือนไมวาจะเปนพวกโซเดียมไฮโป
คลอไรท โซเดียมเปอรบอเรตหรือไฮโดรเจนเปอรออกไซด ไมมีผลตอเรยอน อยางไรก็ดี ยังตองระวัง
ปริมาณและอุณภูมิท่ีใชในแตละครั้งดวย โดยเฉพาะอยางยิ่งเสนใยเรยอนชนิด HWM เชน Zantrel 
และ Avril ไมควรใชสารประเภทเปอรออกไซดการยอมสี ผาจําพวกเรยอนสามารถรับสียอมได
สมํ่าเสมอและหลายชนิดไมวาจะเปนสีชนิดไดเรก สีแอสิด และสีดิสเพอรส การคงทนของสีแตกตาง
กันไปในกรณีของ Zantrel และ Avril รับสีแวทไดดีและทนทาน (วีรศักดิ ์อุดมกิจเดชา,2540:147-151) 
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2.4.2.2  ไนลอน (Nylon Polyamide) เปนเสนใยหรือเสนดายสังเคราะหท่ีมีความ
ละเอียดสูง และมีความเหนียว สามารถทําเปนเสนดายท่ีมีผิวสัมผัสลักษณะตางๆตามความตองการ 

2.4.2.3   อะคริลิค (Acrylic) โดยสวนใหญมักจะใชผสมกับใยขนสัตว หรือใยฝาย จะ
ไดผิวสัมผัสนุม และมีราคาถูกเหมาะสําหรับผลิต สเวตเตอร 

ความแข็งแรง เสนใยอะคริลิกทุกชนิดเปนเสนใยท่ีมีความแข็งแรงปานกลาง
โดยเฉพาะเม่ือเปรียบเทียบกับเสนใยธรรมชาติ มีเพียงขนสัตวเทานั้นท่ีเสนใยอะคริลิกมีความแข็งแรง
ดีกวา ซ่ึงนับวาเพียงพอตอการใชงานของเสนใยอคริลิกแลว ท้ังนี้เพราะการใชงานสวนใหญมุงการใช
เพ่ือทดแทนขนสัตวนั่นเอง ในบรรดาเสนใยอคริลิกท่ีกลาวมาขางตนท้ังส่ีช่ืออาจสรุปไดวา Orlon  มี
ความแข็งแรงต่ําสุด แลวตามดวย Acrilan และ Creslan โดยมี Zefran ท่ีใหความแข็งแรงท่ีสุด สภาพ
ยืดหยุน เสนใยอะคริลิกแทบทุกชนิดมีสภาพยืดหยุนคอนขางต่ํา ทําใหรักษารูปทรงไดดีเหมาะตอการ
ทําผลิตภัณฑผาถัก การยืดตัวของเสนใยเหลานี้เกิดจากสมบัติท่ีมีการหยิกงอในตัวเสนใยมากกวาเกิด
จากความสามารถในการยืดตัวของเสนใยเอง การคืนตัวจากแรงอัด อยูในระดับดีไปจนถึงดีมาก จึงไม
มีปญหากายังเม่ือใชทําเส้ือผาเครื่องนุงหม และสมบัติท่ีดีสําหรับการทําเปนพรม นับวาเปนเสนใยท่ี
ดูแลรักษางาย รักษารูปทรงไดดี ความรอนทําใหเสนใยเริ่มออนตัวและเหนียวติดในชวงอุณหภูมิ
ระหวาง 420-459 องศาฟาเรนไฮต (216-232 องศาเซลเซียส) ขึ้นอยูกับชนิดของเสนใย และถา
อุณหภูมิขึ้นสูงกวานี้จะเกิดการหลอมเหลว เม่ือนําเสนใยไปเผาไฟมีลักษณะการหลอมและหด
เล็กนอยคลายไนลอน จากนั้นจะติดไฟและเผาไหมใหขี้เถาสีดํารอน ขณะเดียวกันใหกล่ินคลายสาร
ประเภทอะแมติก การใชเตารีดตองใชอุณภูมิปานกลางไมควรเกิน 275 องศาฟาเรนไฮต (135 
องศาเซลเซียส) นอกจากนั้นแลว ยังมีสมบัติทางดานการเปนฉนวนกันความรอนสามารถใหความ
อบอุนไดไมแพขนสัตว แตมีน้ําหนักเบากวา เหมาะอยางยิ่งกับการนํามาทําเปนผาหม 

สารซักฟอก ใชไดกับสารซักฟอกท่ีใชในครัวเรือนไดทุกชนิดในกรณีของเสนใย 
Creslan ไดแนะนําใหผลิตภัณฑท่ีทําจาก Creslan ใชสารซักฟอกโซเดียมคลอไรท (Sodium Chorite) 
จะใหผลดีท่ีสุด การยอมสี สามารถยอมสีไดดวยสีชนิดตางๆ ท้ังท่ีเปนสีแอสิและเบสิกในกรณีของ 
Zefran สีเบสิก และสีดิสเพอรสใหผลดีมาก นอกจากนั้นอคริลิกยังสามารถรับสีแวทบางชนิดไดดวย 
สีจะติดทนตอการซักและทนตอแสงแดดไดด ี

การใชงานของอะคริลิกเปนไปอยางคอนขางกวางขวาง เนื่องจากผาท่ีทําจากอคริลิก
มีความออนนุมฟู น้ําหนักเบา สวยงามคลายขนสัตว มีการท้ิงตัวดี มีความมันและรับสียอมไดหลาย
ชนิด ดังนั้นจึงสะดวกกับการยอมโดยเฉพาะอยางยิ่งหากใชเสนใยอคริลิกผสมกับชนิดอ่ืน ซ่ึงเขากัน
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ไดดีไมวาจะเปนการผสมกับฝาย ขนสัตว ไหม หรือเรยอน การใชงานมี ท้ังทําเปนผาทอและผาถัก สูท 
ผาขนสัตวเทียม ผาหมและพรม เปนตน (วีรศักดิ์ อุดมกิจเดชา, 2540 :208-211) 

2.4.3 เสนดายพิเศษ (Complex Yarn) 
2.4.3.1  Novelty Yarns เปนเสนดายท่ีมีคุณสมบัติพิเศษ ใหความสวยงาม ทําจาก

เสนดายมากกวาหนึ่งเสนอาจทําจากเสนใยส้ันหรือใยยาวท้ังสองชนิดแลวมาปนรวมกันเปนเสนดายท่ี
มีลักษณะตางๆ เชน เปนปุมปม หวงหรือเกลียว ซ่ึงมีแบบตางๆ เชน Slub Yanrn, Spiral Yarn,  Knot 
Yarn, Loop Yarn และ Core Yarn 

2.4.3.2 Texture Yarns เปนเสนดายท่ีมีผิวสัมผัสไมเรียบ ซ่ึงเกิดจากการทําใหมี
ลักษณะหยิกเปนคล่ืน บิดเกลียวเปนหวงโดยวิธีเชิงกล คุณสมบัติของดายชนิดนี้คือ เปนเสนใยยาวไม
เรียบ มีผิวสัมผัสออนนุม พองฟู ใหความสบายในการสวมใสท้ังในสภาพอากาศหนาวเย็นและอากาศ
รอนเนื่องจากผาท่ีผลิตจากเสนดายประเภทนี้จะกักเก็บอากาศไวภายในเสนดายไดดีขณะเดียวกันก็มี
ความสามารถดูดซับความช้ืนไวได ทําใหมีสมบัติไมสะสมประจะไฟฟาสถิต (วาสนา, อนุสรา และ
โอภาส, 2551: 23) 

อยางไรก็ตาม Sandy Black (2005:30) ไดกลาวไวใน The art of knitting (inspirational 
stitches, textures and surfaces) วาคุณสมบัติของผาถักขึ้นอยูกับเสนดายท่ีนํามาถัก ท้ังชนิดของเสนใย 
เชน ฝาย อะคริลิค พอลิเอสเตอร อีกท้ังลักษณะของเสนดาย ไดแกเสนดายธรรมดาท่ีมีความสมํ่าเสมอ
ของเสนดายตลอดท้ังเสน และเสนดายพิเศษ เชน Slub yarn, Chenille yarn ,Spiral yarn , Core yarn ท่ี
มีลักษณะเปนปุมปมหรือไมมีความเรียบตลอดแนวเสนดาย เม่ือนํามาถักจึงทําใหเกิดลักษณะผืนผาถัก
ท่ีแตกตางกันออกไป 

 
2.5  การรีดและเตารีด 
  2.5.1  การรีด 

การรีดผามีสวนประกอบสําคัญ 3 อยาง คือ ความรอน แรงกดและความช้ืน (น้ํา) โดยตอง
ปรับใหเหมาะสมกับผา ผาท่ีรีดเสร็จแลวตองเรียบสวย (การรีดผา ออนไลน, 2554) 

สําหรับขั้นตอนการรีดในอุตสาหกรรมเส้ือผาสําเร็จรูปเปนขั้นตอนท่ีตองใหความสําคัญใน
การรีดตกแตงสําเร็จใหไดเส้ือผาท่ีมีความสวยงามมากขึ้นหลังจากเย็บเรียบรอยแลวแตในกระบวนการ
รีดเส้ือผาถักมีความแตกตางจากเส้ือผาสําเร็จรูปท่ัวไปและมีวิธีการรีดแบงออกเปน 2 ขั้นตอนหลักๆ 
คือ การรีดตัวเส้ือและการรีดแขนเส้ือ ซ่ึงในการรีดเส้ือผาถักจะตองใชอุปกรณรองรีดในสวนท่ีเปนตัว
เส้ือและแขนเส้ือเพ่ือใหไดเส้ือผาตามรูปแบบและขนาดท่ีตองการ 
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1. การจัดตกแตงเส้ือกอนลงไอน้ํา ตะเข็บเส้ือจะตองอยูดานหลังตัวเส้ือเสมอ 
2.  การลงไอรีดลงจากดานบนมาดานลางจากบริเวณตะเข็บเส้ือ ปก คอ ตองลงไอน้ํา

มากกวาตําแหนงอ่ืนเนื่องจากเปนสวนท่ีหนากวาตําแหนงอ่ืนการลงไอน้ําไมเพียงพอจะมีผลตอการยดื
หดของตัวเส้ือ 

3.  คุณสมบัติของเสนดายท่ีตางกันในการรีดมีวิธีการรีดดังนี้ 
  ก)  เสนดายฝาย 100% 
สามารถนําหนาเตารีดสัมผัสกับผิวผาไดแตหามกดทับเนื่องจากจะทําใหเกดิการขึ้นเงาโดยเฉพาะ    
บริเวณตะเข็บรอยตอของเส้ือ 
 ข)  อะคริลิค 100% หามนําเตารีดสัมผัสกับผิวผาใหยกเตารีดหางจากตัวเส้ือประมาณ 
1.5 เซนติเมตร  
 ค) เสนดาย อะคริลิค 100% หามนําเตารีดสัมผัสกับผิวผาใหยกเตารีดหางจากตัวเส้ือ 
ประมาณ 2 เซ็นติเมตร 

 
2.6  เตารีด 

ชัยเชษฐ เพชรชัย และคณะ (2545: 45) ไดกลาวไววา เตารีดไฟฟาในปจจุบันมีหลายยี่หอ
แตละบริษัทมีการผลิตเตารีดไฟฟาท่ีแตกตางกันท้ังดานโครงสรางและการทํางาน ซ่ึงเตารีดไฟฟาใน
ปจจุบันแบงไดเปน 3 แบบ คือ 

 1.  เตารีดไฟฟาแบบเปล่ียนลวดความรอนได เตารีดแบบนี้มีมานานกอนเตารีดแบบ
อ่ืนและยังเปนท่ีนิยมใชเพราะลดความรอนเม่ือชํารุดเสียหายสามารถเปล่ียนใหมไดและราคาไมแพง 

  2.  เตารีดไฟฟาแบบเปล่ียนลวดความรอนไมได เตารีดแบบนี้ลวดความรอนจะฝงอยู
ในโลหะท่ีเปนแผนรีดดังนั้นเม่ือชํารุดเสียหายไมสามารถเปล่ียนใหมได 

 3. เตารีดไฟฟาแบบพนไอน้ํา เตารีดแบบนี้มีโครงสรางและลวดความรอนเหมือนกับ
เตารีดแบบเปล่ียนลวดความรอนไมได เพียงแตเพ่ิมอุปกรณสําหรับพนไอน้ําออกมาไดขณะท่ีกําลังรีด
อยู ทําใหรีดผาไดเรียบขึน้ 

2.6.1  การแบงชนิดตามประโยชนใชสอย ในการแบง รูปแบบของเตารีดสามารถท่ีจะแบงได
เปน 3 แบบตามลักษณะการใชงาน คือ  

2.6.1.1  เตารีดไฟฟามือถือแบบธรรมดา เปนรูปแบบท่ีมีใชกันอยูโดยท่ัวไป  
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ภาพที่ 2.8  เตารีดไฟฟามือถือแบบธรรมดา 
ที่มา : www.enconlab.com, (2554) 

2.6.1.2  เตารีดไฟฟามือถือแบบมีไอน้ํา เตารีดแบบนี้สามารถพนไอน้ํารอน ออกมา
ไดเพ่ือใหความสะดวกและประสิทธิภาพในการรีดผาไดเรียบขึ้น มีท้ังแบบท่ีเติมน้ําเขาไปในตัวเตารีด
โดยตรง โดยมีชองเติมน้ําและฐาน เตารีดมีชองพนไอน้ําออกมา และแบบท่ีมีฐานใสน้ําแยกตางหาก
จาก ตัวเตารีดเพ่ือกักเก็บน้ําและมีสายตอไอน้ําพนออกมาจากตัวเตารีด เตารีดประเภทท่ีมีฐานตมนี้มี
ราคาสูงกวาแบบท่ีเติมน้ําไปในตัวเตารีดมาก แตมีขอดีคือไมทําใหเกิดตะกรันขึ้นในตัวเตารีดซ่ึงเปน
สาเหตุใหเตารีด อุดตันและส้ินเปลืองพลังงาน  

 

 
ภาพที่ 2.9 เตารีดไฟฟามือถือแบบไอน้ํา 
ที่มา: www.enconlab.com, (2554) 

2.6.1.3 เตารีดไฟฟาแบบกดทับ เตารีดแบบนี้เปนรูปแบบใหมของเตารีด โดย 
ออกแบบใหไมตองมีการไถหรือรีดไปบนเนื้อผา วิธีการใชงานคือ การสรางแผนความรอนท่ีมีพ้ืนท่ี
กวางพอเหมาะและมีการประกบของ แผนใหความรอนและฐานรองผา สามารถรีดผาไดอยางรวดเร็ว
โดย การกดลงบนผาแลวยกขึ้น สามารถควบคุมอุณหภูมิไดอยางละเอียด เตารีดแบบนี้มีราคาสูงมาก 
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เพราะมีช้ินสวนท่ีเปนตัวทําความรอนขนาด ใหญ และตองนําเขาสําเร็จรูปจากตางประเทศ ยังไมเปน
ท่ีนิยมนัก เพราะราคาท่ีสูงเหมาะกับการใชงานในรานซักรีดท่ีมีการรีดผาครั้งละ มาก ๆ  

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

2.6.2  คุณลักษณะเตารีดไฟฟา  
เตารีดตามความหมายของมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม หมายถึง เครื่องใชไฟฟาท่ี

สามารถหยิบยกได ใหความรอนแผนฐานดวยไฟฟาและใชสําหรับรีดวัสดุ ส่ิงทอใหเรียบ ในปจจุบัน
เทคโนโลยีท่ีใชกับเตารีดไดพัฒนาขึ้นมากโดยเปล่ียนไปจากอดีต ซ่ึงทําไดเพียงเปล่ียนจากพลังงาน
ไฟฟาเปนพลังงานความรอนเพ่ือใชในการรีด ในปจจุบัน ไดมีการนําเอาสารเคลือบเชน เทฟลอน มา
เคลือบแผนฐานรีด (Sole Plate) เพ่ือเพ่ิมความ ล่ืนและใชงานไดสะดวก มีการนําระบบตมไอน้ํา
ในขณะรีดพรอมกันเพ่ือสามารถรีดผาได อยางมีคุณภาพ มีระบบปรับตั้งอุณหภูมิของเตารีดใหเหมาะ
กับผาไดหลากหลายมากขึ้น ทําใหการรีดผางายและสะดวกขึ้นมากอีกท้ังยังประหยัดพลังงานในการ
รีดอีกดวย  

2.6.3  วิวัฒนาการของเตารีดไฟฟา สามารถแบงออกเปน 3 ประเภท  
2.6.3.1 เตารีดไฟฟาแบบไมมีการปรับตั้งอุณหภูมิ (Standard Electric Iron)  
ป ค.ศ. 1920 ผูผลิตเตารีดไฟฟาพยายามพัฒนาเตารีดไฟฟาใหมีน้ําหนักเบาขึ้น 

รูปลักษณท่ีสวยงามขึ้นและใชงานงายขึ้น เตารีดในชวงเวลานี้สวนใหญจะเปน ชนิดแบบไมมีการ
ปรับตั้งอุณหภูมิลักษณะการทํางานของเตารีดไฟฟาชนิดนี้คือจะให  ความรอนโดยการปลอย
กระแสไฟฟาผานตัวตานทานไฟฟาทําใหเกิดพลังงานความ รอน ตัวตานทานนี้ถูกประกบติดกับแผน
ไมกา (Mica panels) ซ่ึงท้ังหมดนี้จะอยู ระหวางหนาสัมผัสเตารีดไฟฟาท่ีทําจากเหล็กหลอกับสวน
ของลําตัวท่ีทําจากเหล็กหลอ เชนกัน สวนมากท่ีลําตัวท่ีทําจากเหล็กหลอจะถูกคลุมดวยแผนโลหะ
นิกเกิล (Nickel plated metal cowl) ซ่ึงทําไดหลายสีขึ้นกับโรงงานผูผลิต การควบคุมความรอนทําได 
โดยการถอดปล๊ักออกหากตองการเพ่ิมความรอนก็เสียบปล๊ักกลับเขาไป เตารีดไฟฟา แบบนี้ถูกใชงาน
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แพรหลายในอีก 20 ปตอไป จนถูกแทนท่ีดวยเตารีดท่ีสามารถควบคุม อุณหภูมิได ปจจุบันเตารีดชนิด
นี้ไมมีจําหนายในทองตลาดอีกตอไปแลว  

2.6.3.2  เตารีดไฟฟาแบบมีการปรับตั้งอุณหภูมิ (Automatic Electric Iron)  
เตารีดแบบมีการปรับตั้งอุณหภูมิอัตโนมัติ เริ่มออกสูตลาดครั้งแรกในป ค.ศ. 1927 

โดยบริษัท Silex Co. ประเทศสหรัฐอเมริกา เตารีดไฟฟาชนิดนี้ผูใชสามารถ กําหนดอุณหภูมิท่ี
ตองการใชเพ่ือใหเหมาะสมกับชนิดของเสนใยของผาได การควบคุม อุณหภูมิทําไดโดยอุปกรณท่ีถูก
เรียกวาเทอรโมสตัท (Thermostat) ซ่ึงเปนแผนโลหะสอง แผนประกบกันท่ีทําจากโลหะตางชนิดกัน 
(bimetallic strip) ซ่ึงจะตัดไฟฟาทันทีท่ี อุณหภูมิของเตารีดไฟฟาถึงจุดท่ีไดตั้งไวและจะปลอยให
ไฟฟาจายพลังงานใหกับเตารีด ไฟฟาเม่ืออุณหภูมิเริ่มเย็นลงจากท่ีไดตั้งเอาไว ดังนั้นจึงเปนการเริ่มตน
ของการเพ่ิมประสิทธิภาพการใชพลังงานของเตารีดไฟฟาในยุคนั้นดวยนับตั้งแตป ค.ศ. 1939 เปน ตน
มาดวยเทคโนโลยีดานวัสดุและพลาสติกทําใหเตารีดไฟฟามีน้ําหนักท่ีเบาขึ้น วัสดุท่ี พัฒนาขึ้นมาใหม
ไดแกโลหะเหล็กชุบโครเมียมเพ่ือใชกับบริเวณหนาสัมผัส(Sole-plate) และ โครงลําตัว สวนบริเวณ
ดามจับใชพลาสติกแทนของเดิมซ่ึงแตกอนมักจะทําดวยไม จากนั้นตนทศวรรษท่ี 50 มีการพิสูจนวา
ความรอนเพียงอยางเดียวก็สามารถทําใหผาเรียบไดทําใหเตารีดมีขนาดเล็กและน้ําหนักท่ีเบาขึ้นอีก 
หนาสัมผัสท่ีทําจากแผน อลูมิเนียม (aluminum sole-plate) กับอุปกรณเรงการทําความรอนภายใน 
(Fastheating built-in element) ถูกใชแทนโลหะเหล็กชุบโครเมียมแบบเดิม การพัฒนา เหลานี้เองท่ี
เปนผลใหน้ําหนักของเตารีดไฟฟาลดลงจากเม่ือกอนป ค.ศ. 1939 เฉล่ีย 5 ปอนดเหลือเฉล่ียต่ํากวา 2.5 
ปอนด หลังจากชวงป 1950 เตารีดไฟฟาแบบปรับ อุณหภูมิไดอัตโนมัติถูกใชกันอยางแพรหลายจนถึง
ปจจุบันถึงแมจะมีเตารีดไอน้ําออกสู ตลาดในกลางทศวรรษท่ีหกสิบ ส่ิงท่ีแตงตางกันระหวางเตารีด
ไฟฟาแบบปรับอุณหภูมิไดอัตโนมัติในปจจุบันและแบบท่ีประดิษฐขึ้นในตนทศวรรษท่ีสามสิบคือ
การออกแบบท่ีเพรียวขึ้น เล็กและน้ําหนักเบาขึ้น นอกจากนี้ยังมีการนําเอาสารเคลือบเชน เทฟลอน มา 
เคลือบแผนฐานรีดเพ่ือเพ่ิมความล่ืนและใชงานไดสะดวก มีการนําระบบตมไอน้ําในขณะ รีดพรอม
กันเพ่ือสามารถรีดผาไดอยางมีคุณภาพ มีระบบปรับตั้งอุณหภูมิของเตารีดให เหมาะกับผาได
หลากหลายมากขึ้น ทําใหการรีดผางายและสะดวกขึ้นมากอีกท้ังยัง ประหยัดพลังงานในการรีดอีกดวย  

2.6.3.3  เตารีดไอน้ํา (Steam Iron)  
เตารีดไอน้ําถูกแนะนําออกสูตลาดครั้งแรกในประเทศสหรัฐอเมริกาในป ค.ศ. 1936 

แตเตารีดท่ีใชงานไดอยางมีประสิทธิภาพจริงๆ ถูกประดิษฐขึ้นโดยบริษัท Hoover ประเทศอังกฤษใน
ป ค.ศ. 1953 เตารีดไอน้ํามีวิธีการสรางไอน้ํา 2 วิธีไดแก  
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 ก)  Boiler method วิธีนี้การสรางไอน้ําจากกาตมน้ําท่ีติดอยูกับเตารีดไฟฟา
โดยอาศัยความรอน จากเตารีดไฟฟาในการตมน้ํา เทอรโมสตัทจะทําการตัดไฟฟากอนท่ีน้ําในกาตม 
น้ําจะเดือด ขอเสียของวิธีการนี้คือการท่ีจะทําการรีดผาแบบแหง (Dry iron) จะตองรอจนกวาอุณหภูมิ
ของเตารีดไฟฟาเย็นลงและน้ําในกาตมน้ําตองไมมีน้ํา เหลืออยูกอน  

ข)  Drip method วิธีนี้ถูกคิดคนโดย บริษัท Hoover วิธี Drip method สราง
ไอน้ําโดยการใหน้ํา เย็นผานหนาสัมผัสเของเตารีด (sole plate) ซ่ึงจะทําใหเกิดไอน้ําขึ้นในทันที ขอดี
ของวิธีนี้คือเตารีดสามารถใชรีดผาแบบแหงไดทันทีเพียงแคปดสวิทชท่ีใช สําหรับจายไฟฟาใหกับ
ระบบจายน้ําหลังจากท่ีวิธีนี้ถูกคิดคนขึ้นวิธี Boiler method ก็ไมถูกนํามาใชอีก (เตารีดไฟฟา, 
ออนไลน, 2554) 

 
2.7  การเพ่ิมประสิทธิภาพ 
 การผลิตเส้ือผาสําเร็จรูปเปนอุตสาหกรรมปลายน้ําท่ีเนนการใชแรงงานไมจําเปนตองลงทุน
สูง แตสามารถสรางมูลคาเพ่ิมใหแกผลิตภัณฑไดคอนขางสูง ซ่ึงการบริหารงานตองทันตอเทคโนโลยี
โดยในการบริหารการผลิตอุตสาหกรรมมีปจจัยในการบริหารการผลิตไดแก พนักงานท่ีมีความรู      
ความสามารถในการทํางานหากพนักงานมีความรูความสามารถไมเพียงพอก็ตองใหการฝกอบรม มี
เงินทุนท่ีใชในการจัดหาทรัพยากรมาใชในการทํากิจกรรมตางๆ มีวัตถุดิบในการผลิตท่ีมีคุณภาพ มี
วิธีการหรือเทคโนโลยีมาประยุคใชในการทํางานเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิต นอกจากนี้ยังตองมี
ปจจัยดานการตลาดคือการดําเนินงานท่ีเนนลูกคาเปนส่ิงสําคัญ มีเครื่องจักรท่ีเหมาะสมในการผลิตท่ีมี
ประสิทธิภาพสูงมีระบบการบํารุงรักษาท่ีดีและตองทําใหพนักงานมีขวัญและกําลังใจในการทํางานทํา
ใหพนักงานมีความรูสึกท่ีดีท่ีจะมีผลทําใหไดกําลังการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพและไดผลผลิตท่ีมี
คุณภาพท่ีดี ในกระบวนการผลิตเส้ือผาสําเร็จรูปมีหลายรูปแบบในการผลิตผูบริหารตองวางแผนกําลัง
การผลิตเพ่ือใหไดผลิตภัณฑท่ีลูกคาตองการโดยออกแบบการวางแผนสายการผลิตใหเหมาะกับสินคา
ซ่ึงโดยท่ัวไปจะมีความคลายกันในโครงสรางของอุตสาหกรรมเส้ือผาสําเร็จรูป โดยมีวิธีการผลิต
ท้ังตัว (Make Through) ระบบมัด (Bundle System) ระบบมัดกาวหนา (Progressive Bundle System) 
ระบบสายตรง (Line System) ระบบผสม (Combination System) ระบบสายตรงรวม(Integrated 
System) ระบบสายพาน(Interflow System) ซ่ึงระบบเหลานี้เปนการชวยเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิต
ไดดีขึ้น (วีระพันธ, 2549:27-30) 

ความสําเร็จของกระบวนการผลิตเส้ือผาสําเร็จรูปท่ีมีประสิทธิภาพ เกิดจากการใชระบบการ
ผลิตตางๆเพ่ือเพ่ิมผลผลิต ลดตนทุนและสรางความไดเปรียบในการแขงขัน ในการเพ่ิมผลผลิตและ
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ประสิทธิภาพการผลิตเส้ือผาสําเร็จรูปเปนแนวคิดท่ีถูกพัฒนาขึ้นเพ่ือใชสรางจิตสํานึกใหเกิดกับ
พนักงานทุกคนใหทราบถึงทรัพยากรการผลิตท่ีมีอยูอยางจํากัดและจําเปนตองใชใหเกิดประโยชน
สูงสุด ซ่ึงมีแนวคิดดังนี้ โดยวิธีการศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลาหรือท่ีเรียกวา (Motion Study) หรือ 
Methods Study ซ่ึงหมายถึง การวิเคราะหขั้นตอนการเคล่ือนไหวในการปฏิบัติงานรวมท้ังเครื่องมือ
และเครื่องจักรและการวางผังในการปฏิบัติงานนั้นๆสวนการศึกษาเวลาก็อาจมีช่ือเรียกวา              
work measurement ซ่ึงหมายถึงวิธีการในการคํานวณหาเวลาในการปฏิบัตงานโดยอาศัยเครื่องมือจับ
เวลาและบันทึกการจัดสมดุลการผลิต  (Line Balancing) เปนการวางแผนควบคุมใหระบบการผลิตมี
ความเปนระเบียบมากขึ้น ทําใหมีผลผลิตมากขึ้น สามารถสงสินคาไดเร็วขึ้นแตในการจัดสมดุลการ
ผลิตมีความซับซอนขึ้นอยูกับลักษณะของผลิตภัณฑนั้นๆ ซ่ึงมีหลายแบบท่ีไดกลาวในขางตนดังนั้น
ในการจัดสมดุลการผลิตมีความจําเปตองใหสอดคลองและเหมาะสมกับการผลิตอยูเสมอเพ่ือเพ่ิม
ประสิทธิภาพในการผลิตใหดีขึ้น (จักรกฤษณ,2552: 24-30) 

2.7.1  การศึกษากการเคล่ือนไหวและเวลา 
การศึกษาการเคล่ือนไหวนี้บางครั้งอาจถูกเรียกวา Methods Design หรือ Methods Study ซ่ึง

หมายถึงการวิเคราะหขั้นตอนของการเคล่ือนไหวในการปฏิบัติงานรวมท้ังเครื่องมือ เครื่องจักรและ
การวางผังในการปฏิบัติงานนั้นๆ สวนการศึกษาเวลาก็อาจมีช่ือเรียกอยางอ่ืนเชนกัน คือWork 
Measurement ซ่ึงหมายถึงวิธีการในการคํานวณหาเวลาในการปฏิบัติงานโดยอาศัยเครื่องมือจับเวลา
และการ 

 วัตถุประสงคหลักของการศึกษาการศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา 
1)  การพัฒนาวิธีการทํางานท่ีดีกวาหรืออีกนัยหนึ่งก็คือ การออกแบบวิธีการทํางาน (Work 

Methods Design) เพ่ือนําเอาแรงงาน เครื่องจักรและวัตถุดิบมาใชประโยชนอยางเต็มกําลังซ่ึงจะ
รวมถึงการศึกษาระบบการผลิต การปอนวัตถุดิบ การใชเครื่องจักร ขั้นตอนในการผลิตและการขนสง 
ดังนั้นในการออกแบบวิ ธีการทํางานจึงตองเริ่มตนตั้งแตการศึกษาวัตถุประสงคไปจนถึง
ขบวนการผลิตสินคาสําเร็จรูปเพ่ือนํามาซ่ึงการพัฒนาวิธีการท่ีดีท่ีสุดในการทํางาน 

2) ใชวิธีการแกปญหาท่ัวไปมาใช (General Problem Solving Process) 
3)  การจัดตั้งวิธีการทํางานท่ีเปนมาตรฐานหลังจากท่ีเราไดพัฒนาวิธีการทํางานท่ีเหมาะสม

ท่ีสุดแลวขั้นตอไปก็คือการนําเอาวิธีการนั้นมาใชโดยปกติจะแบงออกเปนงานยอยๆซ่ึงอธิบาย
รายละเอียดตางๆ ในการทํางานเชน การเคล่ือนไหวของมือ ขนาดและรูปรางของวัสดุเครื่องมือท่ีใช
ในการประกอบ และอ่ืนๆ เปนตน รวมท้ังกําหนดสภาพเง่ือนไขในการทํางานเพ่ือใหไดมาตรฐานงาน
ท่ีตั้งไว 
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4)  การหาเวลามาตรฐานซ่ึงอยูในขั้น Work Measurement คือการหาจํานวนนาทีของคนงาน
ท่ีไดรับการฝกมาดีแลวทํางานท่ีกําหนดดวยความเร็วปกต ิภายใตสภาพเง่ือนไขท่ีกําหนดไว เวลาท่ีได
นี้จะเปนเวลามาตรฐานในการทํางานของงานนั้นๆ ซ่ึงจะใชประโยชนในการจัดตาราง การผลิต การ
วางแผนการผลิต การประเมินตนทุน การควบคุมตนทุนแรงงานและอ่ืนๆวิธีท่ีนิยมใชกันมากท่ีสุดใน
การหาเวลามาตรฐานคือ การใชนาฬิกาจับเวลาโดยตรง (Direct Time Study) ซ่ึงจะไดเวลาจาก
การศึกษางานของจริง จากนั้นปรับคาท่ีไดดวยตัวคูณอัตราความเร็วและบวกคาเผ่ือในการทํางาน
เพ่ือใหไดเวลามาตรฐานสําหรับงานนั้น 

5)  การฝกหัดคนงาน การพัฒนาวิธีการทํางานท่ีดีจะใชไมไดผลเลย ถาคนงานไมรูจักวิธีใช 
ดังนั้นการศึกษาการเคล่ือนไหว และเวลาจึงเนนถึงการนําเอาวิธีการทํางานท่ีปรับปรุงแลวมาใชงานได 
การฝกคนงานใหทํางานตามมาตรฐานจนไดเวลาตามท่ีกําหนดไวโดยอาศัยแผนภูมิท่ีไดจากการ
ออกแบบวิธีการทํางานมาแลว หรือจะเปนการสาธิตดวยภาพยนตรและการจูงใจใหคนอยากทํางาน 

2.7.2  การออกแบบวิธีการทํางานเพ่ือพัฒนา 
เปนการกลาวถึงกรณีท่ีองคกรมีการผลิตสินคาอยูแลว หรือมีวิธีการทํางานอยูแลวแตตองการ

จะปรับปรุงการทํางานใหดีขึ้นกวาเดิมโดยหลักการแลวยังใชขบวนการแกปญหาโดยท่ัวไปมาชวยใน
การออกแบบวิธีการทํางาน ดวยการศึกษาวิธีการทํางานเดิม การตรวจตราและการพัฒนาไปสูวิธีการ
ใหมซ่ึงจะเรียกรวมๆวา เปนการศึกษาวิธีการทํางาน (Method Study) การศึกษาวิธีการทํางานหมายถึง 
การบันทึกวิธีการทํางานเดิมหรือท่ีจะเสนอแนะขึ้นมาใหมอยางมีขั้นตอนและตรวจตราอยางมีระบบ
เพ่ือนําไปสูการพัฒนาวิธีการทํางานท่ีงายมีประสิทธิภาพและประหยัด การศึกษาวิธีการทํางานมี
วัตถุประสงคดังนีค้ือ 

1)  เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางานของพนักงานโดยการหาวิธีการทํางาน 
ท่ีดีกวา  

2)  ลดการใชวัตถุดิบ หรือลดของเสียลง 
3)  เพ่ือปรับปรุงการวางผังโรงงานใหดีขึ้น 
4)  เพ่ือปรับปรุงสภาพแวดลอมภายในโรงงานใหถูกสุขลักษณะ 
5)  เพ่ือหาวิธีการเคล่ือนยายวัสดุอุปกรณท่ีเหมาะสม 
6)  เพ่ือใชเครื่องจักร และอุปกรณไดเต็มกําลังการผลิต 
7)  เพ่ือลดความเม่ือยลาของพนักงาน 
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2.7.3  แนวคิดการเพ่ิมผลผลิต (Productivity) 
 เปนแนวคิดท่ีถูกพัฒนาขึ้นเพ่ือใชสรางจิตสํานึกใหเกิดกับพนักงานทุกคนไดทราบถึงคุณคา 
(Value) ของทรัพยากรการผลิตท่ีมีอยูอยางจํากัดและจําเปนตองใชใหเกิดประโยชนสูงสุด โดยมี
แนวทางในการปฏิบัติเพ่ือปรับปรุงการเพ่ิมผลผลิต 2 แนวทาง คือ การลดความสูญเสียทุกประเภท ท่ี
ซอนอยูในสายผลิต และการแสวงหาทางปรับปรุงส่ิงตางๆใหดีขึ้นอยูเสมอ เพ่ือนําไปสูการลดความ
สูญเสียท่ีเกิดขึน้ (ศรัทธา, 2552: 5) 

2.7.3.1  การเพ่ิมผลผลิต ตามแนวคิดทางวิทยาศาสตร คือ ความสามารถในการผลิต 
โดยเกิดจากการใชประโยชนทรัพยากรใหคุมคา และเปนส่ิงท่ีสามารถวัดคาไดชวยใหมองเห็นได
ชัดเจนวา การประกอบกิจการหรือกิจกรรมการผลิต มีประสิทธิภาพหรือประสิทธิผลหรือไม โดยคิด
คํานวณจากอัตราสวนระหวางผลผลิต  (Output) ไดแกสินคาหรือบริการตางๆ และปจจัยการผลิต 
(Input) ไดแก ทรัพยากรท่ีใชในการผลิตสินคาหรือบริการ ดังนั้น การเพ่ิมผลผลิตตามแนวคิดทางดาน
วิทยาศาสตร จึงหมายถึง อัตราสวนระหวางผลผลิตตอปจจัยการผลิต  

 
สูตร  การเพ่ิมผลผลิต (Productivity) = ผลผลิต (Output)/ ปจจัยนําเขา(Input) 
 

คาคํานวณไดจากอัตราสวนของผลผลิตและปจจัยการผลิตนีเ้ม่ือนํามาเปรียบเทียบแลว
สามารถนําไปใชในการวิเคราะหไดดี คาการเพ่ิมผลผลิตของโรงงานและชวยทําใหทราบถึง อัตราการ
เพ่ิมของผลผลิตวาสูงขึ้นหรือต่ําลงจะไดคนหาสาเหตเุพ่ือดําเนินการแกไขตอไป 

2.7.3.2  การเพ่ิมผลผลิตตามแนวคิดดานเศรษฐกิจและสังคม คือ เรื่องท่ีเกี่ยวกับความ
สํานึกในจิตใจ ซ่ึงเปนความสามารถหรือพลังความกาวหนาของมนุษยท่ีคิดคนหาทางปรับปรุงส่ิง
ตางๆ ใหดีขึ้น โดยมีความเช่ือวา “ เราสามารถทําวันนี้ใหดีกวาเม่ือวานและพรุงนี้ตองดีกวาวันนี”้ และ
ผูท่ีมีจิตสํานึกดานการเพ่ิมผลผลิต จะมีความพยายามอยางตอเนื่องท่ีจะปรับปรุง โดยประยุกตใช
เทคนิคและวิธีการใหมๆ เพ่ือทําใหเกิดประโยชนแกหนวยงาน สังคมและประเทศชาติ เพ่ือใหกาวทัน
กับการเปล่ียนแปลงของโลกอยูตลอดเวลา และการเพ่ิมผลผลิตตามแนวคิดนี ไดรวมถังการใช
ทรัพยากรใหเกิดประโยชนสูงสุด และพยายามลดความสูญเสียทุกประเภท เพ่ือทําใหการเกิดความ
เจริญม่ันคงทางเศรษฐกิจ และสังคม ประเทศ เชน การประหยัดพลังงาน การตรงตอเวลา เปนตน 

2.7.3.3  แนวทางการเพ่ิมผลผลิต ในการเพ่ิมผลผลิตสวนมากจะดําเนินการตาม
แนวคิดทางวิทยาศาสตร เพราะสามารถวัดคาไดอยางชัดเจน ซ่ึงการเพ่ิมผลผลิตในปจจุบันนั้นถือวามี
ความสําคัญอยางมากตอการจัดการผลิตของโรงงาน สาเหตุมาจากทรัพยากรท่ีมีอยูจํากัด และสภาวะ
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การแขงขันทางการตลาดท่ีสูงขึ้น ดังนั้นการเพ่ิมผลผลิตนั้นจะเปนเครื่องมือชวยในการวางแผนการ
ผลิตได ท้ังในปจจุบันและอนาคตโดยแนวทางในการเพ่ิมผลิตนั้นมีดวยกัน 5 แนวทาง ดังนี ้

1) ผลผลิตเพ่ิมขึ้นแตใชทรัพยากรเทาเดิม (Output เพ่ิม Input เทาเดิม) 
แนวทางนี้ในการผลิตของโรงงาน จะใชจํานวนพนักงานเทาเดิม แตจะคิดหาวิธีการ เพ่ือปรับปรุงงาน 
ทําใหพนักงานทํางานไดอยงมีประสิทธิภาพมากขึ้น ดวยการนําเทคนิควิธีการปรับปรุปการเพ่ิม
ผลผลิตเขามาชวย 

2)  ผลผลิตเพ่ิมขึ้น แตใชทรัพยากรลดลง (Output เพ่ิม Input ลดลง) 
แนวทางนี้เปนการรวมแนวทางท่ี 1 และ 3 เขาดวยกัน ซ่ึงเปนแนวทางท่ีคอนขางยากหากนํามาปฏิบัติ 
แตถาสามารถทําได จะชวยใหผลผลิตท่ีไดมีจํานวนเพ่ิมขึ้นมากท่ีสุด 

3)  ผลผลิตเพ่ิมขึ้น แตใชทรัพยากรเพ่ิมขึ้นนอยกวา (Output เพ่ิม Input เพ่ิม
นอยกวา) แนวทางนี้จะใชในชวงท่ีเศรษฐกิจกําลังเติบโต มีสภาพความตองการสินคาและบริการใน
ตลาดเพ่ิมขึ้น เปนการลงทุนเพ่ิม เพ่ือตอบสนองความตองการของตลาดท่ีขยายตัวมากขึ้น 

4) ผลผลิตเทาเดิม แตใชทรัพยากรนอยลง(Output คงท่ี Input ลดลง) 
แนวทางนี้ไมตองการเพ่ิมยอดของการผลิตแตจะมุงเนนท่ีการลดปจจัยการผลิต นั่นคือ การใชปจจัย
การผลิตท่ีมีอยูใหเกิดประโยชนสูงสุด 

5)  ผลการผลิตลดลง แตใชทรัพยากรลดลงมากกวา (Output ลดลง Input 
ลดลงมากกวา) แนวทางนี้จะใชในการเพ่ิมคา ของการเพ่ิมผลผลิตในสภาพท่ีความตองการสินคาหรือ
บริการในตลาดลดลง จากการศึกษาแนวทางในการเพ่ิมผลผลิตท้ัง 5 แนวทาง จะเห็นไดวา แนวทาง
ในการเพ่ิมผลผลิตแตละแนวทางนั้น มีความแตกตางกันออกไป ขึ้นอยูกับสภาพเศรษฐกิจ และความ
ตองการของตลาดเปนหลัก ซ่ึงการท่ีจะเลือกนําแนวทางใดมาใชในการจัดการผลิตนั้น หากเปนชวงท่ี
เศรษฐกิจมีการขยายตัว มีความตองการบริโภคสูง ควรเลือกแนวทางการเพ่ิมผลผลิตท่ีตองเพ่ิมผลิตผล 
แตถาหากสภาพเศรษฐกิจไมดี สินคาไมเปนท่ีตองการของตลาด หรือความตองการลดลง ทางโรงงาน
ควรเลือกแนวทางท่ีลดผลิตผลลง สวนปจจัยการผลิตสามารถลดปจจัยการผลิตได โดยไมตองคํานึงถัง
สภาพเศรษฐกิจ เพราะการลดปจจัยการผลิตเปนการแสดงถึงการใชทรัพยากรอยางคุมคา 

 
2.8  งานวิจัยที่เกี่ยวของ 

จากการศึกษาผลงานวิจัยท่ีเกี่ยวกับอุตสาหกรรมเส้ือผาถักเพ่ือนํามาใชในการพัฒนา
อุปกรณรองรีดและเพ่ือการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตเส้ือผาถัก มีเอกสารท่ีเกี่ยวของดังนี ้
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Argyro Kallivretaki (2007) ไดศึกษาแบบจําลององคประกอบพิเศษของผาถักแนวยืนใน
รูปแบบสามมิติโดยคุณสมบัติของผาถักแนวยนืขึ้นอยูกับลักษณะภาคตัดขวางของเสนดาย  ความแนน
ของเสนดายยืน ขนาดของเข็มถัก ขนาดเสนดายของดานหนาและดานหลังของผืนผา จากงานวิจัย
พบวา เสนดายท่ีมีภาคตัดขวางแบนเรียบทําใหโครงสรางหวงถักชิดกันไดมากกวา  

Wonseok Choi (2005) ศึกษาหลักการถักผาแบบไรตะเข็บ บนเครื่องถัก V-bed แลว
เปรียบเทียบกับการถักกับผาถักดวยเครื่องจาก 2 บริษัทคือ Shima Seiki และ Stoll การศึกษาครั้งนี้ยัง
ไดกลาวถึงลักษณะและโปรแกรมในการถักเส้ือสําเร็จในแบบตางๆ ดวย โดยงานวิจัยนี้สําเร็จไดจาก
การสัมภาษณและการคนควาเอกสารอางอิงตางๆเพ่ือใหเปนขอมูลกับนักวิชาการและในสวน
อุตสาหกรรม ซ่ึงเปนเทคโนโลยีผาถักสามมิติและเครื่องจักรดวย 

Joel Peterson (2009) ไดศึกษาการถักผาแนวนอนโดยนําเสนใยนําแสงเสนใยยาวเดี่ยวท่ีมีสี
ใสมาถักในโครงสรางแบบหกเหล่ียม (Hexagon)  จากการศึกษาพบวาเสนใยนําแสงท่ีมีสีใสเม่ือนําไป
ถักขณะเสนดายเขาไปในเครื่องถักเสนอาจเกิดการบิดและขาดตองระวังขณะถัก ตามคุณสมบัติของ
เสนใยแกวนําแสงแลวไมมีความเปนไปไดท่ีจะนํามาถักเปนหวง ซ่ึงจะเกิดการขาดหรือแตกหัก
ระหวางการถักท่ีตองมีการบิดตัวในขณะถักซ่ึงเสนใยนําแสงจะถูกวางเรียงตัวในแนวดายถักเสนแนว
พุงแมกระท่ังขณะท่ีเสนใยยาวเดี่ยวเม่ือนําเขาเครื่องถักก็เกิดการแตกขาดเชนกัน จากการศึกษาพบวามี
ความเปนไปไดท่ีจะนําเสนดายใยยาวเดี่ยวชนิดใยแกวนําแสงมาถักเปนโครงสรางผาถักแบบหก
เหล่ียมได แตอยางไรก็ตามปญหาท่ีพบ ปญหาแรกคือ การท่ีจะนําเสนดายสังเคราะหใยยาวเดี่ยวท่ีมี
ความแข็งนั้นไมมีความเปนไปได เสนใยนําแสงจะตองถูกแทรกเขาไปในแนวยืนเปนแนวตรง ปญหา
ท่ี 2 พบวาเสนใยนําแสงทําใหการทํางานของเครื่องถักชาลง เกิดการดึงผืนผาท้ังหนาผา จึง
จําเปนตองกมีการปรับเครื่องถัก Shima Seiki, SWG-X เปนเครื่องถักท่ีสามารถแยกหรือถอดช้ินสวน
ได เครื่องจักรนี้ทําขึ้นจากเครื่องจักรสองเครื่อง เครื่องหนึ่งเปนดานหนาและอีกสวนหนึ่งเปนดานหลัง
แตละเครื่องประกอบดวย 44 ชุด (1 ชุด ความกวาง 1.5 นิ้ว) และแตละชุดมีเข็มท่ียกขึ้นในผืนผาและ
แตละ paddle ก็สามารถเลือกไดวาจะให เปด ปด ยก ความแข็งแรง ปานกลางหรือไมแข็งแรง 
นั่นหมายความวาเราสามารถท่ีจะปรับเปล่ียนไดท้ังหนาผา  

ดาราพันธ (2552)ไดศึกษาการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตดวยการศึกษาการทํางาน
กรณีศึกษา บริษัทไฮ-โพรเกรส นิตติ้ง จํากัด โดยการศึกษาวิธิการและเวลาการทํางานรูปแบบเดิมของ
พนักงานคลุมเครื่องทอท้ังหมด 6 คนและเครื่องถักรวม 12 เครื่องจากนั้นปรับปรุงวิธีการทํางานใหม
ดวยรูปแบบดังนี้ แบบท่ี 1 ทําการเปรียบเทียบผลโดยพิจารณารอบเวลาการผลิตท่ีนอยท่ีสุดเพ่ือหา
พนักงานท่ีดีท่ีสุด (Best Practice) และกําหนดใหพนักงาน 5 คนเพ่ือปรับปรุงวิธีการทํางาน 
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ตามผลท่ีไดจากท่ีไดจากพนักงานท่ีดีท่ีสุด รูปแบบท่ี 2 คือการจัดผังเครื่องถักใหมท่ีอยูในความ
รับผิดชอบของพนักงานคลุมเครื่องแตละคนสวนวิธีการทํางานเหมือนรูปแบบท่ี 1 และรูปแบบท่ี 3 
คือการปรับปรุงวิธีการทํางานใหมแตผังเครื่องถักท่ีใชรูปแบบท่ีดีท่ีสุดจากรูปแบบท่ี 2 

ผลการวิจัยพบวารูปแบบท่ี 3 ดีท่ีสุดคือรอบเวลาการผลิตลดลงมากท่ีสุดจาก 42.05 นาทีตอ
ตัว เปน 34.52 นาทีตอตัว ลดลงจากรูปแบบเดิมคิดเปนรอยละ 17.91 สวนอัตราการผลิตเฉล่ียและ
ประสิทธิภาพการเดินเครื่องเฉล่ียเพ่ิมสูงขึ้นจากรูปแบบเดิมคิดเปนรอยละ 20.63 ซ่ึงทําใหผลผลิต
โดยรวมเฉล่ียเพ่ิมขึ้นจากเดิม 9802 ตัวตอเดือนเปน 11,934 ตัวตอเดือน 

อติชา วัชรานุรักษ (2552) ไดศึกษาการผลิตแบบลีน มาประยุกตใชในอุตสาหกรรมเส้ือผา
สําเร็จรูป โดยเลือกกระบวนการผลิตเส้ือโปโลเช้ิต นํามาประยุคตใชงานแบงเปน 4 กลุม คือ กลุมท่ี
หนึ่ง อัตราการไหลของช้ินงาน เชน การผลิตแบบดึง การไหลทีละช้ิน การใชกลไก 5 ส การทํางาน
ตามมาตรฐานท่ีกําหนด การควบคุมดวยการมองเห็น และการบํารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวม 
กลุมท่ีสอง คือ กระบวนการทํางานท่ีมีความยืดหยุน เชน การปรับปรุงกระบวนการใหยืดหยุน จัดเวลา
การทํางานใหเหมาะสม และการฝกอบรมใหพนักงานมีทักษะหลากหลาย กลุมท่ีสาม คือ ลดเวลาใน
การทํางาน เชน การผลิตแบบเซลส เตรียมพรมใชงานในจุดปฏิบัติงาน การใชอํานาจในการตัดสินใจ
ในการทํางานแตละระดับ การปองกันการผิดพลาด การตรวจสอบดวยตนเอง และกลุมสุดทาย คือการ
พัฒนาอยางตอเนื่อง เชน การใชกรรมวิธีแบบไคเซ็นในการวิเคราะหท่ีมาของปญหา และการแกไข
ปญหาเปนทีม ผลจากการทดลองการประยุกตใชงานสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต รอยละ 16 
ลดปริมาณการเสียหายในกระบวนการผลิต รอยละ 8 และลดปริมาณงานคางระหวางการผลิตรอยละ 
41 

จักรกฤษ ฮั่นยะลา (2552) ไดศึกษาการนําเทคนิคการศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลามา
แกปญหาท่ีเกิดขึ้นโดยกาศึกษากระบวนการผลิตดวยแผนผังการไหล(Flow Diagram) และแผนภูมิ
การผลิต (Process Chart) แลวทําการเปล่ียนแปลงขั้นตอนการทํางานรวมท้ังยังใชหลักการดังกลาวเพ่ือ
ออกแบบวิธีการทํางานของพนักงาน หลังการปรับปรุงไดจัดทําเวลามาตรฐานของกระบวนการผลิต
เส้ือเวส (เส้ือทหาร) และเปรียบเทียบประสิทธิภาพการผลิตกอนและหลังปรับปรุงเพ่ือนําเสนอแนว
ทางแกไขปญหาใหกับโรงงาน ผลจากการปรับปรุงพบวา สามารถลดระยะเวลาในกระบวนการผลิต
จาก 30.24 นาทีเปน 25.53 นาที คิดเปน 15.57% และลดขั้นตอนการผลิตโดยการออกแบบอุปกรณ
ชวยทําใหขั้นตอนในกระบวนการผลิตจาก 1161 ขั้นตอน เปน 97 ขั้นตอน คิดเปน 16.37% โดยมี
ระยะคืนทุนจากการผลิต 10 วัน 



34 
 

บทท่ี 3 
 

วิธีดําเนินการวิจัย 
 

เปาหมายของการวจิัยนี้ เปนการพัฒนาอุปกรณรองรีดเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตเส้ือผา
ถักดวยการพัฒนาอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยาย เพ่ือเปนแนวทางในการพัฒนา
ประสิทธิภาพการรีดเส้ือผาถัก ของบริษัท ไฮ-โพรเกรส นิตติ้ง จํากัด ซ่ึงเปนโรงงานผลิตเส้ือผาถัก
สําเร็จรูป โดยมีแนวทางในการดําเนินการวิจัยดังนี้ 
 
3.1  ปร ะชากรที่ใชในการวิจัย 

การศึกษาเพ่ือพัฒนาอุปกรณรองรีดสําหรับการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตเส้ือผาถัก ของ
บริษัท ไฮ-โพรเกรส นิตติ้ง จํากัด เลือกประชากรกลุมตัวอยางโดยใชความนาจะเปนโดยการสุม
ตัวอยางแบบเปนระบบ ดวยการเก็บขอมูลผลงานการรีดของพนักงานทุกคน ซ่ึงมีจํานวท้ังหมด 9 คน 
แลวทําการเลือกพนักงานท่ีมีผลผลิตมากม่ีสุดจากลําดับท่ี 1 ถึงลําดับท่ี 5 ไดจํานวนประชากรกลุม
ตัวอยางจํานวน 5 คนเพ่ือเปนตัวแทนในการทดลองรีดเส้ือผาถัก  

 
3.2  เคร่ืองมือที่ใชในการวิจัย 

3.2.1  วัสดุ  
ในการศึกษาครั้งนี้ใชผลิตภัณฑเส้ือผาถัก 2 แบบโดยเลือกแบบท่ีเปนแบบธรรมดาและแบบ

แฟช่ัน ในแตละแบบใชเสนดายชนิดท่ีมียอดการผลิตมากท่ีสุด 3 ชนิด ไดแก เส้ือผาถักจากดายฝาย 
100% เส้ือผาถักจากดายผสมระหวาง ดายฝาย 60% ดายอะคริลิก40% และเส้ือผาถักท่ีผลิตจากดาย
อะคริลิค100% ดังแสดงในภาพท่ี 3.1  
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ภาพที่ 3.1  แสดงตัวอยางเส้ือผาถักแบบธรรมดา 

สมบัติของเส้ือผาถักแบบธรรมดาเปนเส้ือถักท่ีถักจากเสนดาย 3 ชินดไดแก เส้ือผาถักจาก
เสนดายฝาย 100% เปนเส้ือผาถักดวยลายเจอรซ่ี (Jersey) ใชเข็มเบอร 7 ถักจากเสนดายเบอร 2/20 
เขาเกลียวจํานวน 3 เสน (Ply) ปนเกล่ียวแบบ Z-turn น้ําหนักเส้ือผาถักขนาดเล็ก (S) 8 1/8 ปอนดตอ
โหล น้ําหนักเส้ือผาถักขนาดกลาง (M) 8 7/8  ปอนดตอโหลและน้ําหนักเส้ือผาถักขนาดใหญ (L) 10 
1/8 ปอนดตอโหล เส้ือถักผาจากเสนดายผสมระหวางเสนดายฝาย 60% อะคริลิค 40% เปนเส้ือผาถัก
ดวยลายเจอรซ่ี (Jersey) ใชเข็มเบอร 7 ถักจากเสนดายเบอร 2/16 เขาเกลียวจํานวน 3 เสน (Ply) ปน
เกลียวแบบ Z-turn น้ําหนักเส้ือผาถักขนาดเล็ก (S) 7 5/8 ปอนดตอโหล น้ําหนักเส้ือผาถักขนาดกลาง 
(M) 8 3/8 ปอนดตอโหลและน้ําหนักเส้ือผาถักขนาดใหญ (L) 9 3/8 ปอนดตอโหล และเส้ือผาถักท่ี
เปนอะคริลิค100% เปนเส้ือผาถักดวยลายเจอรซ่ี (Jersey) ใชเข็มเบอร 7 ถักจากเสนดายเบอร 2/24 
เขาเกลียวจํานวน 2 เสน (Ply) ปนเกลียวแบบ Z-turn น้ําหนักเส้ือผาถักขนาดเล็ก (S) 7 5/8 ปอนดตอ
โหล น้ําหนักเส้ือผาถักขนาดกลาง (M) 8 3/8 ปอนดตอโหลและน้ําหนักเส้ือผาถักขนาดใหญ (L)  
9 3/8 ปอนดตอโหล 
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ภาพที่ 3.2  แสดงตัวอยางเส้ือผาถักแบบแฟช่ัน 

เส้ือผาถักตัวอยางท่ีเปนแบบแฟช่ันเปนชุดกระโปรงท่ีมีรูปทรงเอ แขนส้ัน คอเปนรูปตัวยูมี
แนวรูดท่ีอกดังภาพท่ี 3.2  สมบัติของเส้ือผาถักแบบแฟช่ันเปนเส้ือถักท่ีถักจากเสนดาย 3 ชินดไดแก 
เส้ือผาถักจากเสนดายฝาย 100% เปนเส้ือถักดวยลายเจอรซ่ี (Jersey) ใชเข็มเบอร 7 ถักจากเสนดาย
เบอร 2/20 เขาเกลียวจํานวน 3 เสน (Ply) ปนเกล่ียวแบบ Z-turn น้ําหนักเส้ือผาถักขนาดเล็ก (S) 10 
ปอนดตอโหล น้ําหนักเส้ือถักขนาดกลาง (M) 10 5/8 ปอนดตอโหลและน้ําหนักเส้ือผาถักขนาดใหญ 
(L) 11 3/4 ปอนดตอโหล เส้ือถักจากเสนดายผสมระหวางเสนดายฝาย 60% อะคริลิค 40% เปนเส้ือถัก
ดวยลายเจอรซ่ี (Jersey) ใชเข็มเบอร 7 ถักจากเสนดายเบอร 2/16 เขาเกลียวจํานวน 3 เสน (Ply) ปน
เกลียวแบบ Z-turn น้ําหนักเส้ือถักขนาดเล็ก (S) 9 ปอนดตอโหล น้ําหนักเส้ือผาถักขนาดกลาง (M) 10 
1/8 ปอนดตอโหลและน้ําหนักเส้ือผาถักขนาดใหญ (L) 11 1/8  ปอนดตอโหล และเส้ือผาถักท่ีเปน
อะคริลิค100% เปนเส้ือผาถักดวยลายเจอรซ่ี (Jersey) ใชเข็มเบอร 7 ถักจากเสนดายเบอร 2/24 
เขาเกลียวจํานวน 2 เสน (Ply) ปนเกลียวแบบ Z-turn น้ําหนักเส้ือผาถักขนาดเล็ก (S) 10 5/8 ปอนดตอ
โหล น้ําหนักเส้ือผาถักขนาดกลาง (M) 11 3/4 ปอนดตอโหลและน้ําหนักเส้ือผาถักขนาดใหญ (L)  
13 3/8 ปอนดตอโหล 

3.2.1 อุปกรณ  
3.2.1.1 เตารีด ยี่หอ DRAGON IRONรุน HS-600H 
3.2.1.2 บอยเลอร ยี่หอ OERTLI รุน OES.355GI  
3.2.1.3 เช้ือเพลิง LPG  
3.2.1.4 โตะรีดผาขนาด 250x1000x85 เซนติเมตร  
3.2.1.5 โตะวัดเส้ือ 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 อุปกรณรองรีดแบบไมกระดาน 
3.2.1.9 อุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยาย 
 

3.3  วิธีการวิจัย 
การศึกษาการดําเนินการวิจัยครั้งนี้ เริ่มเก็บรวบรวมขอมูลเกี่ยวกับขั้นตอนการรีดเส้ือผาถัก

และวิธีการรีดเส้ือผาถักเพ่ือเปนขอมูลพ้ืนฐานในการพัฒนาอุปกรณรองรีด จากนั้นออกแบบอุปกรณ
รองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยายแลวสรุปผลและเปรียบเทียบผลท่ีไดจากการทดลองซ่ึงมี
รายละเอียดแตละขั้นตอนดังตอไปนี ้

3.3.1 การศึกษากระบวนการรีดเส้ือผาถัก  
3.3.1.1  การศึกษากระบวนการรีด 

   ศึกษากระบวนการรีดเส้ือผาถักและศึกษาวิธีการรีดรวมท้ังอุปกรณท่ีใชในแผนกรีด
โดยเนนการศึกษาเฉพาะเจาะจงท่ีอุปกรณรองรีด ศึกษาอุปกรณและวัสดุท่ีใชในการรีดเส้ือผาถัก ซ่ึง
อุปกรณท่ีใชในกระบวนการรีด ไดแก เตารีด โตะรีด สายวัดและตลับเมตรรวมถึงพลังงานท่ีใชในการ
รีด ดวยโครงสรางผาถักดวยโครงสรางหวงถักสามารถยืดหยุนไดท้ังแนวตั้งและแนวนอนทําใหเส้ือผา
ถักเกิดการยืดยวยเม่ือรีดไมสามารถควบคุมไดเหมือนการรีดตามวิธีการปกติเหมือนเส้ือผาท่ัวไปจึง
จําเปนตองใชไมกระดานในการรองรีดโดยการตัดไมกระดานใหมีรูปทรงตามเสนกรอบนอกเส้ือผา
และใหไดขนาดตามท่ีโดยวิธีการรีดตองสวมเส้ือท่ีอุปกรณรีดไมกระดานแลวเริ่มรีดจากแขนเส้ือแลว
รีดเส้ือดานตอจากนั้นรีดดานหนาของตัวเส้ือรีดดวยเตารีดไอน้ํา อุณหภูมิ 120 องศาเซลเซียสซ่ึงการ
รีดเส้ือผาถักท่ีมีชนิดของเสนดายท่ีแตกตางกันมีวิธีการรีดท่ีแตกตางกันโดยเส้ือผาถักจากดายฝาย 
100%ในกระบวนการรีดใหระยะหางระหวางเตารีดกับผาหางประมาณ 1 เซนติเมตร เส้ือผาถักท่ีผลิต
จากเสนดายผสมระหวางฝาย 60% อะคริลิค 40% ในการรีดใหระยะหางระหวางผากับเตารีดหาง 1.5 
เซนติเมตรและเส้ือผาถักอะคริลิค100% ใหระยะหางระหวางเส้ือกับเตารีดหางจากผิวผา 2.0 
เซนติเมตร เนื่องจากเม่ือเส้ือผาถักท่ีมีสวนผสมของอคริลิคสัมผัสกับเตารีดท่ีเปนโลหะทําใหเกิดความ
มันเงาโดยรีดขึ้นลงในแนวยาวตามตัวเส้ือเทานั้น รีดขึ้นดานบนสามรอบและลงดานลางสามรอบ จัด
ใหตะเข็บเส้ือไปดานหลังของตัวเส้ือ 1 เซนติเมตร 

กระบวนการการผลิตเส้ือผาสําเร็จรูป เม่ือประกอบตัวเรียบรอยแลวตองนําเส้ือไปซักลาง
ส่ิงสกปรกท่ีมากับเสนดายและเพ่ือทําใหเส้ือมีความฟูมากขึ้นซ่ึงการซักลางมีความแตกตางกันตาม
ชนิดของเสนดาย 
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วิธีการซักลางเส้ือผาถักท่ีแตกตางกันตามชนิดของเสนดายท่ีใชในการถัก เส้ือผาถักจากดาย
ฝาย 100% ใชเวลาในการซัก 8 นาที อุณหภูมิ 40 องศาเซลเซียสใชเวลาในการสลัด 5 นาที ตอจากนั้น
นําเส้ือผาถักไปอบดวยเครื่องอบเปนเวลา 60 นาที ท่ีอุณหภูมิ 120 องศาเซลเซียส เส้ือผาถักจาก
เสนดายผสมระหวาง ฝาย 60% อะคริลิค 40% ใชเวลาในการซัก 5 นาที อุณหภูมิ 40 องศาเซลเซียสใช
เวลาในการสลัด 5 นาที ตอจากนัน้นําเส้ือผาถักไปอบดวยเครื่องอบเปนเวลา 60 นาที ท่ีอุณหภูมิ 120 
องศาเซลเซียสและเส้ือผาถักจากเสนดายอะคริลิค 100%ใชเวลาในการซัก 3 นาที อุณหภูมิ 80 
องศาเซลเซียสใชเวลาในการสลัด 5 นาที ตอจากนัน้นําเส้ือผาถักไปอบดวยเครื่องอบเปนเวลา 10 นาที 
ท่ีอุณหภูมิ 80 องศาเซลเซียส 

  3.3.1.2  ศึกษาปญหาท่ีเกิดขึ้นในการทํางาน 
  การศึกษาขั้นตอนการผลิตและสอบถามหัวหนางานพบวาในแผนกรีดเปนแผนกท่ี
ตองการลดตนทุนและลดขั้นตอนในการทํางานเพ่ือใหไดงานท่ีมีคุณภาพและใชเวลาในการรีดนอย
และสะดวกในการใชซ่ึงจากการศึกษาพบปญหาดังนี ้
   ก)  มีการใชเวลาในการรีดมากกวาเส้ือผาท่ัวไป โดยวิธีการรีดจําเปนตองมี
อุปกรณรองรีดท่ีทําจากไมกระดานโดยวิธีการรีดตองรีดผาท้ังดานหนาและดานหลังเพ่ือใหผาเรียบ จึง
ทําใหใชเวลามากกวาการรีดเส้ือผาท่ัวไป 
  ข)  วัสดุท่ีใชมีใชไมกระดานในการทําอุปกรณรองรีดเปนจํานวนมาก เพราะ
ตองตัดไมสําหรับเส้ือทุกขนาดและทุกแบบท่ีมีการส่ังผลิต อีกท้ังไมไมสามารถนํากลับมาดัดแปลง
หรือตัดใชใหมเนื่องจากหลังการใชงานไอน้ําทําใหเกิดความช้ืนและเม่ือนํามาตัดใชกับแบบใหมทําให
เกิดเส้ียนหนามซ่ึงเกิดการเกาะเกี่ยวเสนดายโดยงาย 

ค)  เสียพ้ืนท่ีในการจัดเก็บอุปกรณรองรีด เนื่องจากตองตัดไมสําหรับทุก
ขนาดทําใหเกิดไมปริมาณมากท่ีตองมีพ้ืนท่ีจัดเก็บและเนื่องจากสภาวะแฟช่ันในปจจุบันทําใหมีแบบ
เส้ือท่ีหลากหลาย  
    3.3.1.3  ศึกษาปจจัยท่ีมีผลตอการรีด 

จากความหลากหลายของโครงสรางของผาถัก ลักษณะของเสนดาย และชนิดของ
เสนใยท่ีแตกตางกันโครงสรางผาถักและลักษณะของเสนดายมีผลตอการเปล่ียนแปลงขนาดของ
เส้ือผาถักในกระบวนการรีดท่ีตองใชอุณหภูมิตางกันดังนั้นจึงมีแนวความคิดท่ีจะศึกษาความแตกตาง
ของกระบวนการรีดเส้ือผาถักของผาถักชนิดตางๆเพ่ือเปนแนวทางในการเพ่ิมประสิทธิภาพใน
กระบวนการรีดเส้ือผาถัก ในการทดสอบการเปล่ียนแปลงขนาดของเส้ือถักตอการรีดมีวัสดุคือเส้ือผา
ถักท่ีผลิตจากเสนดายตางชนิดกัน  
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การศึกษาขอมูลความเปล่ียนแปลงของตัวเส้ือตอการรีดนําเส้ือผาถักท่ีถักดวย
เสนดาย 3 ชนิด จํานวนชนิดละ 15 ตัว ไดแก เส้ือผาถักท่ีใชเสนดายฝาย 100% ดายผสมระหวางฝาย 
60% อะคริลิค 40% และดายอะคริลิค 100% ซ่ึงเปนวัตถุดิบท่ีใชในการวิจัยครั้งนี้ 
  เส้ือผาถักจากเสนดายฝาย 100% ถักดวยลายเจอรซี (Jersey) ใชเข็มถักเบอร 7 
เสนดายเบอร 2/20 จํานวนเสนดาย 3 เสนและเขาเกลียวแบบ Z-turn เส้ือผาถักจากเสนดายผสม
ระหวางฝาย 60% อะคริลิค 40% ถักดวยลายเจอรซ่ี (Jersey) ถักดวยเข็มเบอร 7 ใชเสนดายเบอร 2/16 
จํานวนเสนดาย 3 เสน เขาเกลียวแบบ Z-turn เส้ือผาถักอะคริลิค 100% ถักดวยลายเจอรซ่ี (Jersey) ถัก
ดวยเข็มเบอร 7 ใชเสนดายเบอร 2/24 จํานวนเสนดาย 2 เสนเขาเกลียวแบบ Z-turn  

นําเส้ือผาถักท่ีถักดวยเสนดาย 3 ชนิด ไดแก เส้ือผาถักท่ีใชเสนดายฝาย 100% เส้ือผา
ถักท่ีใชดายผสมระหวางฝาย 60% อะคริลิค 40% และ เส้ือผาถักท่ีใชดายอะคริลิค 100% จํานวนชนิด
ละ 15 ตัว ทําการจุดในตําแหนงดังนี้ ความยาวหลัง ความกวางอก ความกวางชายเส้ือ ความยาวแขน 
ความกวางปลายแขน ความกวางวงแขน ความกวางคอเส้ือ วัดขนาดตัวเส้ือในตําแหนงดังกลาวกอน
การรีดและบันทึกผลขนาดตัวเส้ือกอนการรีด ทําการรีดตามวิธีขึ้นอยูกับคุณภาพเสนดายจากนั้นท้ิงไว
ท่ีอุณภูมิหองเปนเวลา 4 ช่ัวโมง หาคาความเปล่ียนแปลงเฉล่ีย ขนาดของเส้ือตอการรีดโดยวิธีการ
คํานวณ ตามมาตรฐาน ISO 3005:1978 ซ่ึงมีสูตรดังตอไปนี้  

 
 

 
 
 
  ในการทดสอบครั้งนี้ไดทําการวดัความเปล่ียนแปลงของสีหลังการีดโดยการใช 
เกรยสเกล (Grey Scale) วัดระดับการเปล่ียนแปลงของสีกอนและหลังการรีด  
   3.3.1.4  ออกแบบอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยาย 

    การออกแบบอุปกรรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยายมีแนวคิดเพ่ือใหอุปกรณ
รองรีดหนึ่งอันสามารถปรับขยายใหรีดเส้ือผาถักไดหลายขนาดโดยมีตัวปรับขยายใหไดตามขนาดท่ี
ไดอยางนอยสามขนาดตออุปกรณรองรีดหนึ่งอัน ในการออกแบบอุปกรณรองรีดใหสามารถปรับ
ขยายไดโดยเริ่มจากการศึกษาความตางของขนาดเส้ือผาถักแตละขนาด (Size) ในดานความกวางของ 
รอบอก รอบเอวและรอบชายเส้ือ จากการศึกษาพบ วาขนาดของเส้ือผาถักมีการผันแปรของความตาง
รอบอก รอบเอวและรอบชายท่ีเทากัน เชน รอบอก รอบเอวและรอบชายของเส้ือขนาดเล็กและขนาด

คาการเปล่ียนแปลงขนาดของเส้ือผาถัก (%) 
= [(ความยาวหลังรีด – ความยาวกอนรีด)/ ความยาวกอนรดี] x 100 
คาท่ีคํานวนออกมาเปน ลบ (-)  หมายถึง การหดตัว (Shringkage) 
คาท่ีคํานวนออกมาเปน คาบวก (+) หมายถึง การขยายตวั (Growth) 
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กลางตางกัน 5 เซนติมเมตร จึงสามารถขยายในแนวนอนได ฉะนั้นในการทําโครงสแตนเลสปรับ
ขยายจึงสามารถทําไดกับขนาดเส้ือผาถัก (size specification) ของเส้ือผาถักท่ัวไปในการศึกษาครั้งนี้
นําแบบเส้ือแบบธรรมดาและเส้ือผาถักแบบแฟช่ันท่ีเลือกไวศึกษาคาความตางของเส้ือแตละขนาดจาก
เส้ือขนาดเล็ก (S) กับเส้ือขนาดกลาง (M) และเส้ือขนาดกลางกับเส้ือขนาดใหญ (L) แลวมาเขียนแบบ
เพ่ือทําโครงสแตนเลสเลือกสแตนเลสเสนซ่ึงเปนวัสดท่ีุมีสมบัติท่ีเหมาะสําหรับนํามาทําเปนอุปกรณ
รองรีดซ่ึงตองมีคุณสมบัติท่ีตองการ เปนวัสดุท่ีนําความรอนนอยท่ีสุดและไมเปนสนิมเนื่องจากวัสดุท่ี
ใชทําอุปกรณรองรีดตองสัมผัสกับไอน้ําและความรอนในขณะรีดเส้ือผาถัก  

3.3.2  เปรียบเทียบประสิทธิภาพอุปกรณรองรีดระหวางอุปกรณรองรีดแบบไมกระดานกับ
อุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยาย 
 3.3.2.1  ศึกษาเวลามาตรฐาน 

 ทําการศึกษาเวลามาตรฐานของอุปกรณรองรีดแบบไมกระดานและอุปกรณรองรีด
แบบโครงสแตนเลสปรับขยายแลวเปรียบเทียบเวลาและจํานวนผลผลิตจากการใชอุปกรณรองรีดแต
ละแบบ โดยแปรชนิดของอุปกรณรองรีดออกเปน 2 ชนิดไดแก แบบไมกระดานและอุปกรณรองรีด
แบบโครงสแตนเลสปรับขยาย แลวทําการทดลองรีดโดยใหพนักงานแตละคนทดลองใชอุปกรณท้ัง 2 
ชนิดในการรีดเส้ือผาถัก 2 แบบ แบบธรรมดาและแบบแฟช่ันแบบละ 15 ซํ้า พรอมทําการศึกษาเวลา
และสังเกตการการเคล่ือนไหวในขณะรีด 
     การทํางานของพนักงานแตละคนมีความแตกตางกันตามความถนัดของแตละคน ทํา
ใหมีผลผลิตท่ีแตกตางกัน ในการศึกษาการทํางานของพนักงานรีดครั้งนี้ไดออกแบบวิธีการทํางาน
โดยออกแบบใหการวางงานจัดในตําแหนงท่ีเหมาะสม ทําการรีดโดยการใชอุปกรณรองรีดแบบไม
กระดานและการใชอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยาย  
  3.3.2.2   ศึกษาตนทุนคาแรง 

จากการพัฒนาอุปกรณรองรีดและการออกแบบข้ันตอนการทํางานแลวทําการทดลองกับ 
พนักงานท่ีมียอดผลผลิตมากท่ีสุด 5 คนมาทําการทดลองใชอุปกรณรองรีดสองแบบคือแบบไมกระดานและ
แบบโครงลวดปรับขยายกับเสื้อตัวอยาง สองแบบแบบละ 3 ขนาด คือ ขนาดเล็ก (S) ขนาดกลาง (M) และ
ขนาดใหญ (L) ผูวิจัยไดทําการตรวจสอบเวลามาตรฐานของแตละคน แลวสรุปเปนเวลามารถฐานของการรดี
งานท้ังแบบธรรมดาและแบบแฟชั่นแลวทําการเปรียบเทียบคาแรงของการใชอุปกรณรองรดีแบบไมกระดาน
และอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยายโดยคํานวนจากคาแรงในปจจุบัน 
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 3.3.2.3  ศึกษาตนทุนวัตถุดิบท่ีใชในการทําอุปกรณรองรีด 
 ศึกษาวัตุดิบท่ีใชในการทําอุปกรณรองรีด โดยศึกษาราคาไมอัดและราคาสแตนเล
สเสนในปจจุบันแลวคํานวนราคาจากวัตถุดิบท่ีใชไป จากนัน้ทําการเปรีบเทียบราคาระหวางอุปกรณ
รองรีดแบบไมกระดานและราคาวัตถุดิบท่ีใชในการทําอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยาย 
 
3.4  การวิเคราะหขอมูล 

การพัฒนาอุปกรณรองรีดสําหรับการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตเส้ือผาถัก อุปกรณรองรีด
แบบโครงสแตนเลสปรับขยายสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการรีดเส้ือผาถัก โดยใชการวาง
แผนการทดลองแบบ Completely Randomized Design : CRD วิเคราะหความแปรปรวนตามวิธี  
Pair T-Test ดวยโปรแกรมคอมพิวเตอร คํานวนเวลามาตรฐานดวยนาฬิการจับเวลา สถิติท่ีใชคือ 
คาเฉล่ีย การเปรียบเทียบเวลาและวิเคราะความแปรปรวนของการสํารวจความพึงพอใจของการใช
อุปกรณรองรีดสถิติท่ีใชคือ คาเฉล่ียและคาเบ่ียงเบนมาตรฐาน การรีดเส้ือผาถักจากอุปกรณรองรีดท้ัง 
2 แบบ คือ One-Way ANOVA.     

 
 

 
 
 
 
 
 



42 
 

บทท่ี 4 
 

ผลการวิเคราะหขอมูล หรือผลการวิจัย 
 

การวิจัยเรื่อง การพัฒนาอุปกรณรองรีดสําหรับการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตเส้ือผาถักมี
วัตถุประสงคเพ่ือ ศึกษากระบวนการรีดเส้ือผาถักและเพ่ือเปรียบเทียบประสิทธิภาพอุปกรณรองรีด
ระหวางอุปกรณรองรีดแบบเดิมกับอุปกรณรองรีดแบบใหม ผลการดําเนินการวิจัยการพัฒนาอุปกรณ
รองรดีสําหรับการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตเส้ือผาถัก ออกเปน 3 ขั้นตอนดังนี้  
4.1  การศึกษากระบวนการรีดเส้ือผาถัก  

4.1.1  การศึกษากระบวนการรีด 
กระบวนการรีดเส้ือผาถักท่ีผลิตจากเสนดายท่ีแตกตางกัน มีขั้นตอนการรีดท่ีเหมือนกันแต

แตกตางกันท่ีระยะหางระหวางเตารีดกบัผาเนื่องจากสมบัติของเสนดายท่ีตางกัน สําหรับเส้ือผาถักจาก
ฝาย 100% ตองใหหนาเตารีดหางผา 1 เซนติเมตร เส้ือผาถักจากเสนดายผสม ฝาย 60% อะคริลิค-40% 
ใหเตารีดหางจากผา 1.5 เซนติเมตรและเส้ือผาถัก อะคริลิค100%ใหเตารีดหางจากผา 2 เซนติเมตร 
กอนการรีดตองจัดใหตะเข็บขาง ตะเข็บไหลและตะเข็บใตแขนใหปดไปดานหลังตัวเส้ือ 1 เซนติเมตร 
 4.1.2  ศึกษาปญหาท่ีเกิดขึ้นในการทํางาน 
 การศึกษาปญหาในการทํางานของแผนกรีดพบวามีการใชไมกระดานเปนจํานวนมากใน
การทําอุปกรณรองรีดซ่ึงอุปกรณรองรีดแบบไมกระดานตองใชเวลาในการรีดท้ังสองดานและไม
กระดานไมสามารถนําไปดัดแปลงใชใหมไดเนื่องจากเกิดเส้ียนหนามทําใหเกิดการเกาะเกียวเสนดาย
ไดงาย อีกท้ังสูญเสียพ้ืนท่ีในการจัดเก็บเปนจํานวนมาก (ดูภาพประกอบในภาคผนวก) 
 4.1.3  วิเคราะหปจจัยท่ีมีผลตอการรีดเส้ือผาถัก 

ผลการทดลองในการรีดเส้ือผาถักท้ัง 3 ชนิดเสนดาย เพ่ือทดสอบหาความเปล่ียนแปลง
ขนาดของเส้ือผาถักหลังการรีด ไดผลการทดลองจากการรีดดวยเตารีดไอน้ําท่ีอุณภูมิ 120 องศา
เซลเซียส โดยใชไมกระดานรองรีด กับเส้ือท่ีผลิตจากดายท้ัง 3 ชนิด จํานวนชนิดละ 15 ซํ้า และ
คํานวน หาความเปล่ียนแปลงของเส้ือผาถักเฉล่ียจาการทดลอง พบวาการขยายตัวของเส้ือถักโดยใช
อุปกรณรองรีดแบบไมกระดานกับเส้ือผาถักท่ีผลิตจากดายฝาย 100% มีการขยายตัวมากท่ีสุดโดยมี
การขยายตัวในแนวผาถักดายพุง 3.4%โดยวัดวัดจากสวนท่ีกวางท่ีสุดคือ ชายเส้ือสําหรับการขยายตัว
ในแนวผาถักดายยืน คือวัดจากความยาวตัวเส้ือขยายตัว 4% เนื่องจากฝายเปนเสนใยธรรมชาติทําใหมี
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การยืดตัวท่ีดีและนํามาปนเปนเสนดายไดงายสามารถยืดตัวได รองลงมาคือ เส้ือผาถักท่ีผลิตจาก ดาย
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
ในแนวผาถักดายยืนมีการขยายตัว 2.4% เส้ือผาถักท่ีผลิตจากเสนดาย 100% อะคริลิคเปนเส้ือถักท่ีมี
การขยายตัวนอยท่ีสุดคือ ขยายตัวในแนวผาถักดายพุง 2.0% และขยายตัวในแนวผาถักดายยืน 3.9% 
เม่ือเปรียบเทียบการเปล่ียนแปลงขนาดของเส้ือผาถักท่ีใชอุปกรณรองรีดท้ังสองแบบมีเปอรเซ็นการ
เปล่ียนแปลงขนาดท่ีใกลเคียงกัน 

สําหรับการเปล่ียนแปลงขนาดของเส้ือผาถักตอการรีดโดยใชอุปกรณรองรีดแบบโครง
สแตนเลสปรับขยายพบวา เส้ือผาถักจากเสนดายฝาย 100% มีการขยายตัวมากท่ีสุดโดยขยายตัวใน
แนวผาถักดายพุง 3.2% การขยายตัวในแนวผาถักดายยืน 3.6% รองลงมาคือเส้ือผาถักท่ีผลิตจากดาย
ผสมระหวางดายฝาย 60% อะคริลิค 40% มีการขยายตัวในแนวผาถักดายพุง 2.7 แนวดายผาถักดายยืน
มีการขยายตัว 2.7% เส้ือผาถักท่ีผลิตจากเสนดาย 100% อะคริลิคเปนเส้ือถักท่ีมีการขยายตัวนอยท่ีสุด
คือ ขยายตัวในแนวผาถักดายพุง 2.9% และขยายตัวในแนวผาถักดายยืน 2.2% เสนใยอะคริลิกมีสภาพ
ยืดหยุนคอนขางต่ํา ทําใหรักษารูปทรงไดดีเหมาะตอการทําผลิตภัณฑผาถัก การยืดตัวของเสนใย
เหลานี้เกิดจากสมบัติท่ีมีการหยิกงอในตัวเสนใยมากกวาเกิดจากความสามารถในการยืดตัวของเสนใย
เอง ดังแสดงในภาพท่ี 4.1และตารางท่ี 4.1 
ตารางที่ 4.1 แสดงเปอรเซ็นตการเปล่ียนแปลงขนาดเส้ือผาถักตอการรีดโดยใชอุปกรณรองรีดแบบไม

กระดาน  

ตําแหนงวัด 
ชนิดของเสนดาย 

ฝาย100% ฝาย60% อะคริลิค 40% อะคริลิค 100% 
ความยาวหลัง +4.0 +2.4 +2.0 
ความกวางอก +3.4 +2.4 +2.2 
ความกวางชาย +3.4 +2.9 +3.9 
ความยาวแขน +1.2 +2.5 +2.0 
ความกวางปลายแขน +3.4 +2.1 +2.5 
ความกวางคอ +1.3 +1.3 +1.2 
 
 



44 
 

 
ภาพที่ 4.1  แสดงเปอรเซ็นตการเปล่ียนแปลงขนาดของเส้ือผาถักตอการรีดโดยใชอุปกรณรองรดีแบบ

ไมกระดาน 
ตารางที่ 4.2  แสดงเปอรเซ็นตการเปล่ียนแปลงขนาดเส้ือผาถักตอการรีดโดยใชอุปกรณรองรีดแบบ

โครงสแตนเลสปรับขยาย  

ตําแหนงวัด 
ชนิดของเสนดาย 

ฝาย 100% ฝาย 60% อะคริลิค 40% อะคริลิค 100% 
ความยาวหลัง +3.6 +2.7 +2.2 
ความกวางอก +3.2 +2.5 +2.3 
ความกวางชาย +3.2 +2.7 +2.9 
ความยาวแขน +2.5 +2.3 +2.0 
ความกวางปลายแขน +3.2 +2.5 +2.5 
ความกวางคอ +1.3 +1.2 +1.2 
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ภาพที่ 4.2  แสดงเปอรเซนตการเปล่ียนแปลงขนาดของเส้ือผาถักตอการรีดโดยใชอุปกรณรองรีดแบบ

โครงสแตนเลสปรับขยาย  
จากผลการทดสอบการเปล่ียนแปลงของสีหลังการรีดดังแสดงในตารางท่ี 4.2 พบวา เส้ือท่ี

ผลิตจากเสนดาย ฝาย100% ดายผสมระหวาง ดายฝาย 60% และดายอะคริลิค 40% และเส้ือท่ีผลิตจาก
เสนดาย 100% อะคริลิค วัดระดับการเปล่ียนแปลงของสีโดยใชเกรเสกล (grey scale) คาการ
เปล่ียนแปลงสีภายหลังการีด อยูในระดับ 5 หมายความวา ไมมีความแตกตางระหวางช้ินทดสอบและ
ช้ินตัวอยางกอนทดสอบ คือ ไมมีการเปล่ียนแปลงของสีหลังการรีด 
ตารางที ่4.3  แสดงคาการเปล่ียนระดับสีของเส้ือผาถักหลังจากการรีด  

ชนิดของเส้ือผาถัก 
 

คาการเปล่ียนแปลงระดับสี 
ภายหลังการรีด 

ผลิตจากดายฝาย 100 % 5 
ผลิตจากดายฝาย 60 % และ อะคริลิค 40 % 5 
ผลิตจากดายอะคริลิค 100% 5 

4.1.4  ออกแบบอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยาย 
อุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยายสามารถปรับขยายได 3 ขนาดพรอมท้ังมีตัว

ปรับขยายรีดเพียงดานเดียวเทานั้นสามารถทําใหผาเรียบไดเนื่องจากไมมีพ้ืนท่ีตรงกลางเหมือน
อุปกรณรองรีดแบบไมกระดาน การพัฒนาอุปกรณรองรีดแบบโครงลวดมีลักษณะดังแสดงในภาพท่ี  
4.3 แสดงอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสท่ีใชสําหรับเส้ือผาถักแบบธรรมดาและภาพท่ี 4.4 แสดง
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อุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยายท่ีใชสําหรับเส้ือผาถักแบบแฟช่ันและสําหรับตัวปรับ
ขยายท่ีโครงสแตนเลสมีตัวปรับขยายท่ีคอและชายเส้ือเพ่ือใหสามารถขยายออกไดในแนวนอนตาม
ความตางของแตละขนาด ในการวิจัยครั้งนี้ออกแบบใหเหมาะสมกับการใชงานออกแบบตัวปรับขยาย
ใหมีลักษณะท่ีเหมาะสมสองแบบคือ แบบหัวกลมและแบบหัวแบน ดังแสดงในภาพท่ี 4.5 

 

                     
ภาพที่ 4.3  แสดงอุปกรณรองรีดแบบไมกระดาน (ซาย) และอุปกรณรองรีดแบบโครงลวดปรับขยาย

(ขวา)สําหรับเส้ือตัวอยางแบบธรรมดา      
  
 
 

                                                              
ภาพที่ 4.4  แสดงอุปกรณรองรีดแบบไมกระดาน (ซาย) และอุปกรณรองรีดแบบโครงลวดปรับขยาย

(ขวา)สําหรับเส้ือตัวอยางแบบแฟช่ัน      
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ภาพที่ 4.5  แสดงตัวปรับขยายแบบหัวกลม(ซาย) และแสดงตัวปรับขยายแบบหัวแบน(ขวา) 
 
4.2  เปรียบเทียบประสิทธิภาพอุปกรณรองรีดระหวางอุปกรณรองรีดแบบไมกระดานกับอุปกรณรอง 

รีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยาย 
จากการวิจัยครั้งนี้นําเวลาท่ีใชในการรีดของพนักงานท้ัง 5 คน ศึกษาเวลามาตรฐานของการ

ใชอุปกรณรองรีดแบบไมกระดานและอุปกรณแบบโครงสแตนเลสปรับขยายคํานวน เวลามาตรฐาน
ของการรีดเส้ือผาถักท้ังแบบธรรมดาและแบบแฟช่ัน แลวศึกษาเปรียบเทียบเวลามาตรฐาน ราคา
ตนทุนคาแรงในการรีดและศึกษาตนทุนวัตถุดิบในการทําอุปกรณรองรีด ดังตอไปนี ้

4.2.1  ศึกษาเวลามาตรฐาน 
ผลจากการรีดเส้ือผาถักดวยการใชอุปกรณรองรีดแบบไมกระดานและอุปกรณรองรีดแบบ

โครงสแตนเลสปรับขยายกับเส้ือผาถักแบบธรรมดาและแบบแฟช่ันซ่ึงแสดงผลดังตอไปนี ้
การทํางานของพนักงานแตละคนมีความแตกตางกันตามความถนัดของแตละคน ทําใหมี

ผลผลิตท่ีแตกตางกัน ในการศึกษาการทํางานของพนักงานรีดครั้งนี้ ไดออกแบบวิธีการทํางานโดย
ออกแบบใหการวางงานจัดในตําแหนงท่ีเหมาะสม ทําการรีดโดยการใชอุปกรณรองรีดแบบไม
กระดานและการใชอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยาย แสดงวิธีการรีดเส้ือผาถักดวย
อุปกรณรองรีดแบบไมกระดานดังภาพท่ี 4.6 และแสดงวิธีการรีดเส้ือผาถักดวยอุปกรณรองรีดแบบ
โครงสแตนเลสปรับขยายดังภาพท่ี 4.7 
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ภาพที่ 4.6  แสดงวิธีการรีดเส้ือผาถักดวยอุปกรณรองรีดแบบไมกระดาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 4.7  แสดงวิธีการรีดเส้ือผาถักดวยอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยาย 
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ตารางที ่4.4  แสดงขั้นตอนการรีดเส้ือผาถักแบบธรรมดา 
ใชอุปกรณรองรีดแบบไมกระดาน ใชอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยาย 
1. หยิบอุปกรณรดีแขนเส้ือวางบนโตะรีด 1. หยิบอุปกรณรดีแขนเส้ือวางบนโตะรีด 
2. หยิบตัวเส้ือสําเร็จรูป 2. หยิบตัวเส้ือสําเร็จรูป 
3. สวมแขนเส้ือขางซาย 3. สวมแขนเส้ือขางซาย 
4. จัดตําแหนงแขนเส้ือขางซาย 4. จัดตําแหนงแขนเส้ือขางซาย 
5.  รีดแขนเส้ือขางซาย(ดานหลัง) 5.  รีดแขนเส้ือขางซาย(ดานหลัง) 
6. พลิกแขนเส้ือ 6. ถอดแขนเส้ือออก(ขางซาย) 
7. จัดตําแหนงแขนเส้ือขางซาย(ช้ินหนา) 7. สวมแขนเส้ือขางขวา 
8. รีดแขนเส้ือขางซาย(ช้ินหนา) 8. จัดตําแหนงแขนเส้ือขางขวา 
9. ถอดแขนเส้ือออกจากบล็อคไมรองรีดขางซาย 9. รีดแขนเส้ือขางขวา 
10. สวมแขนเส้ือขางขวา(ช้ินหลัง) 10. ถอดแขนเส้ือออก(ขางขวา) 
11. จัดตําแหนงแขนเส้ือขางขวา(ช้ินหลัง) 11. หยิบอุปกรณรองรีดวางบนโตะรีด 
12. รีดแขนเส้ือขางขวา(ช้ินหลัง) 12. หยิบตัวเส้ือสําเร็จรูป 
13. พลิกแขนเส้ือ(ช้ินหนา) 13. สวมตัวเส้ือกับอุปกรณรองรีด 
14. จัดตําแหนงแขนเส้ือขางขวา(ช้ินหนา) 14. จัดตําแหนงตวัเส้ือ 
15. รีดแขนเส้ือขางขวา(ช้ินหนา) 15. รีดตัวเส้ือ 
16. ถอดแขนเส้ือออก(ขางขวา) 16. ถอดตัวเส้ือออกจากบล็อคโครงเหล็กรองรีด 
17. หยิบอุปกรณรองรีดวางบนโตะรีด 17. พับตัวเส้ือ 
18. หยิบตัวเส้ือสําเร็จรูป 18. วางงาน 
19. สวมตัวเส้ือใสอุปกรณรองรดี  
20. จัดตําแหนงตวัเส้ือช้ินหลัง  
21. รีดตัวเส้ือช้ินหลัง  
22. พลิกตัวเส้ือ  
23. จัดตําแหนงตวัเส้ือช้ินหนา  
24. รีดตัวเส้ือช้ินหนา  
25. ถอดตัวเส้ือออก  
26. พบตัวเส้ือ  
27. วางงาน   
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  จากการแสดงการเปรียบเทียบขั้นตอนการทํางานโดยการใชอุปกรณรองรีดแบบไมกระดาน
และการใชอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยายดังแสดงในตารางท่ี 4.4 หลังจากการ
ออกแบบการทํางานใหพนักงานรีดพบวาจํานวนขั้นตอนการรีดโดยการใชอุปกรณรองรีดแบบไม
กระดานมีขั้นตอนการรีด 27 ขั้นตอน เม่ือใชอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสมีขั้นตอนการรีด
ลดลงเหลือ 18 ขั้นตอนจากการทดสอบพบวาอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสมีขั้นตอนการรีดท่ี
นอยกวา ลดลงถึง 9 ขั้นตอนเนื่องจากมีการรีดเส้ือถักเพียงดานเดียวก็ทําใหเส้ือผาถักเรียบไดจึงไม
เสียเวลาในการพลิกกลับเพ่ือรีดอีกดานเพราะโครงสแตนเลสไมมีพ้ืนท่ีกั้นตรงกลาง 
ตารางที ่4.5   แสดงการเปรียบเทียบเวลาการรีด เส้ือแบบธรรมดา 
          หนวย: นาที 

จํานวน 
อุปกรณรองรีดแบบไมกระดาน อุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยาย 
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 แสดงเวลาท่ีใชในการรีดเส้ือผาถักแบบธรรมดาโดยใชอุปกรณรองรีดแบบ
ไมกระดานและอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยาย เวลาเฉล่ียท่ีใชในการรีดโดยใชอุปกรณ
รองรีดแบบไมกระดานกับเส้ือผาถักขนาดเล็ก (S) ใชเวลาเฉล่ีย 3.13 นาที เส้ือผาถักขนาดกลาง(M)ใช
เวลาเฉล่ีย 3.15 นาทีและเส้ือผาถักขนาดใหญ (L) ใชเวลาเฉล่ีย 3.18 นาที และเม่ือใชอุปกรณรองรีด
แบบโครงสแตนเลสปรับขยายใชเวลาในการรีดเส้ือผาถักขนาดเล็ก (S) เฉล่ีย 2.49 นาที เส้ือผาถัก
ขนาดกลาง (M) ใชเวลาเฉล่ีย 2.59 นาที และเส้ือผาถักขนาดใหญ (L)ใชเวลาเฉล่ีย 2.72 นาที ซ่ึงมีการ
ใชเวลาในการรีดลดลง  
ตารางที ่4.6  แสดงขั้นตอนการรีดตัวอยางแบบแฟช่ัน 
ใชอุปกรณรองรีดแบบไมกระดาน ใชอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยาย 
1.   หยิบอุปกรณรองรีดวางบนโตะรีด 1.  หยิบบล็อคโครงเหล็กรองรีดวางบนโตะรีด 
2.   หยิบตัวเส้ือสําเร็จรูป 2.  หยิบตัวเส้ือสําเร็จรูป 
3.   สวมตัวเส้ือใสอุปกรณรองรีด 3.  สวมตัวเส้ือสําเร็จรูปใสโครงลวดรองรีด 
4.   จัดตําแหนงตัวเส้ือช้ินหลัง 4.  จัดตําแหนงตัวเส้ือช้ินหลัง 
5.   รีดตัวเส้ือช้ินหลัง 5.  รีดตัวเส้ือช้ินหลัง 
6.   พลิกตัวเส้ือ 6.  ถอดตัวเส้ือออกจากบล็อคโครงเหล็กรองรีด 
7.   จัดตําแหนงตัวเส้ือช้ินหนา 7.  พับตัวเส้ือ 
8.   รีดตัวเส้ือช้ินหนา 8.  วางงาน 
9.   ถอดตัวเส้ือออกจากบล็อคไมรองรีด  
10.  พับตัวเส้ือ  

11.  วางงาน   

  จากตารางท่ี 4.6 แสดงการเปรียบเทียบขั้นตอนการทํางานของการรีดเส้ือผาถักโดยใช
อุปกรณรองรีดแบบไมกระดานและอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยาย ขั้นตอนในการรีด
เส้ือผาถักแบบแฟช่ันโดยใชอุปกรณรองรีดแบบไมกระดานมีขั้นตอนในการรีดจํานวน 11 ขั้นตอน
และการรีดโดยใชอุปกรณรองรีดแบบสแตนเลสปรับขยายมีขั้นตอนการรีด 8 ขั้นตอนซ่ึงลดลง 3 
ขั้นตอน พบวาสวนท่ีมีขั้นตอนการรีดลดลงเนื่องจากเส้ือผาถักท่ีรีดโดยการใชอุปกรณรองรีดแบบ
โครงลวดปรับขยายมีการรีดเพียงดานเดียวซ่ึงไมทําใหเสียเวลาในการพลิกกลับอุปกรณรองรีด 
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ตารางที่ 4.7   แสดงการเปรียบเทียบเวลาการรีด เส้ือแบบแฟช่ัน  
          หนวย: นาที 

จํานวน 
อุปกรณรองรีดแบบไมกระดาน อุปกรณรองรีดแบบโครงลวดปรับขยาย 
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 เปนการแสดงการเปรียบเทียบเวลาท่ีใชในการรีดเส้ือผาถักแบบแฟช่ันโดยใช
อุปกรณรองรีดแบบไมกระดานและอุปกรณรองรีดแบบโครงลวดปรับขยายกับเส้ือจํานวน 3 ขนาด 
ไดแก เส้ือผาถักขนาดเล็ก (S) เส้ือผาถักขนาดกลาง (M) และเส้ือผาถักขนาดใหญ (L) ซ่ึงเวลาทีใชใน
การรีดเส้ือผาถักแบบแฟช่ันโดยใชอุปกรณรองรีดแบบไมกระดาน เส้ือผากถักขนาดเล็กมีการใชเวลา 
2.05 นาทีตอตัว เส้ือผาถักขนาดกลางใชเวลา 2.09 นาทีตอตัว และเส้ือผาถักขนาดใหญใชเวลา 2.12 
นาทีตอตัว  
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ตารางที่ 4.8  การวิเคราะหความแปรปรวนเวลาเฉล่ียในการรีดตอการใชอุปกรณรองรีดแบบไม 
กระดานกับอุปกรณรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยาย 

ชนิดอุปกรณรองรีด Mean SD df ระดับความเช่ือม่ัน 95% t Sig 
ต่ําสูด สูงสุด 

ไมกระดาน-โครงสแตนเลส 0.43389 0.56267 89 0.31604 0.55174 7.315 0.000 
ผลจากตารางท่ี 4.8 แสดงการวิเคราะขอมูลความแปรปรวนเวลาเฉล่ียของการใชอุปกรณ

รองรีดแบบไมกระดานกับอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยาย คาเฉล่ียในการรีดมีความ
แตกตางกันอยางมีนัยสําคัญรอยละ 0.05  
   4.2.2  ศึกษาตนทุนคาแรง 
  

 
ภาพที่ 4.8  แสดงการเปรียบเทียบเวลาในการใชอุปกรณรองรีดแบบไมกระดานและอุปกรณรองรีด  

แบบโครงสแตนเลสปรับขยาย 
ผลจากภาพท่ี 4.8 แสดงการเปรียบเทียบผลผลิตจากการใชอุปกรณรองรีดแบบไมกระดาน

และอุปกรณรองรีดแบบโครงลวดปรับขยายโดยเฉล่ียพบวา มีผลการผลิตท่ีเพ่ิมขึ้นหลังจากการใช
อุปกรณรองรีดแบบโครงลวดปรับขยายท้ังเส้ือแบบธรรมดาและเส้ือแบบแฟช่ันมีผลผลิตตอวัน
เพ่ิมขึ้น เส้ือผาถักขนาดเล็กจากการใชอุปกรณรองรีดแบบไมกระดานใชเวลา 3.13 นาที เม่ือใชโครง
สแตนเลสปรับขยายเวลาลดลงเหลือ 2.49 นาที ซ่ึงมีการใชเวลาลดนอยลงในการรีดเส้ือผาถักท้ังสอง
แบบ 
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ภาพที่ 4.9  แสดงการเปรียบเทียบผลผลิตจากการใชอุปกรณรองรีดแบบไมกระดานและอุปกรณรอง

รีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยาย 
ผลจากภาพท่ี 4.9 เปนการคํานวนผลผลิตท่ีไดจากการรีดโดยใชในการทํางาน 8 ช่ัวโมงตอ

วันมีผลผลิตดังตอไปนี้ เส้ือผาถักขนาดเล็ก 235 ตัวตอวัน เส้ือผาถักขนาดกลาง 230 ตัวตอวัน เส้ือผา
ถักขนาดใหญ 226 ตัวตอวัน และเม่ือใชอุปกรณรองรีดแบบโครงแสตนเลสปรับขยายเม่ือคํานวน
ผลผลิตตอวันแลวมีผลผลิตดังนี้ เส้ือผาถักขนาดเล็ก 333 ตัวตอวัน เส้ือผาถักขนาดกลาง 326 ตัวตอวัน 
และเส้ือผาถักขนาดใหญ 322 ตัวตอวัน เม่ือเปรียบเทียบผลผลิตจากการใชอุปกรณรองรีดแบบไม
กระดานและอุปกรณรองรีดแบบโครงลวดปรับขยายโดยเฉล่ียพบวา มีผลการผลิตท่ีเพ่ิมขึ้นหลังจาก
การใชอุปกรณรองรีดแบบโครงลวดปรับขยายท้ังเส้ือแบบธรรมดาและเส้ือแบบแฟช่ันมีการใชเวลา
ลดลง 
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ภาพที่ 4.10  แสดงการเปรียบเทียบคาแรงจากการใชอุปกรณรองรีดแบบไมกระดานและอุปกรณรอง 

รีดแบบโครงลวดปรับขยาย 
ผลจากภาพท่ี 4.10 แสดงการเปรียบเทียบผลผลิตจากการใชอุปกรณรองรีดแบบไมกระดาน

และอุปกรณรองรีดแบบโครงลวดปรับขยายโดยเฉล่ียพบวา มีผลการผลิตท่ีเพ่ิมขึ้นหลังจากการใช
อุปกรณรองรีดแบบโครงลวดปรับขยายท้ังเส้ือแบบธรรมดาและเส้ือแบบแฟช่ันมีตนทุนแรงงานลดลง 
จากการคํานวนคาแรงในการรีดเส้ือผาแบบธรรมดาโดยใชอุปกรณรองรีดแบบไมกระดานมีตนทุน
คาแรงดังนี้ เส้ือผาถักขนาดเล็ก 1.4 บาทตอตัว เส้ือผาถักขนาดเล็ก 1.41 บาทตอตัว และเส้ือผาถัก
ขนาดใหญ 1.43 บาท/ตัว และเม่ือคํานวนคาแรงจากการใชอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับ
ขยาย มีตนทุนคาแรงดังนี้ เส้ือผาถักขนาดเล็ก 1.12 บาทตอตัว เส้ือผาถักขนาดกลาง 1.16 บาทตอตัว 
และเส้ือผาถักขนาดใหญ 1.22 บาทตอตัว จากราคาดังท่ีกลาวมานั้น คาแรงในการรีดเส้ือผาถักท่ีใช
อุปกรณรองรีดแบบโครงลวดปรับขยายมีคาแรงในการรีดตอตัวท่ีนอยกวาเนื่องมาจากการใชเวาลาใน
การรีดโดยใชอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยายใชเวลานอยกวาทําใหตนทุนลดลง คาแรง
ในการรีดเส้ือผาถักแบบแฟช่ันโดยใชอุปกรณรองรีดแบบไมกระดาน คาแรงในการรีดสําหรับเส้ือผา
ถักขนาดเล็ก 0.92 บาทตอตัว เส้ือผาถักขนาดกลาง 0.93 บาทตอตัวและเส้ือผาถักขนาดใหญ 0.95 บาท
ตอตัวและเม่ือรีดโดยใชอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยายแลวคํานวนคาแรงพบวามี
คาแรงท่ีลดลงดังนี้ เส้ือผาถักขนาดเล็ก 0.65 บาทตอตัว เส้ือผาถักขนาดกลาง 0.66 บาทตอตัวและ
เส้ือผาถักขนาดใหญ 0.67 บาทตอตัว จากคาแรงตอตัวและเส้ือผาถักขนาดใหญ  0.67บาท 
จากคาแรงท่ีไดจากการใชอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยายมีคาแรงท่ีลดลง เนื่องจากมี 
การใชเวลาในการรีดท่ีนอยกวาทําใหไดผลผลิตท่ีมากกวา 
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4.3 ตนทุนวัสดุที่ใชในการทําอุปกรณรองรีด 
อุปกรณรองรีดเส้ือผาถักแบบไมกระดานและแบบโครงสแตนเลสปรับขยาย มีวัสดุ

ดังตอไปนี ้
ตารางที่ 4.9  แสดงการเปรียบเทียบราคาตนทุนสําหรับวัตถุดิบท่ีใชในการทําอุปกรณรองรีดสําหรับ    

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

โครงลวดปรับขยายได  3 ขนาด เฉล่ีย ตวัละ  188 
ไมกระดาน  0.04x1x2.2 เมตร  59x64 ซม/ตัว  480/แผน  160 

ผลจากตารางท่ี 4.9 เปนการแสดงวัสดุและราควัสดุท่ีใชในการทําอุปกรณรองรีดสําหรับ
เส้ือผาถักแบบธรรมดา สําหรับแบบโครงสแตนเลสปรับขยายใชสแตนเลสเสน จํานวน 4.70 เมตร 
ราคาเมตรละ 120 บาท รวมราคาตน 564 บาทตอช้ิน ซ่ึงสามารถปรับขยายได 3 ขนาดเพราะฉะนั้น
ราคาเฉล่ียขนาดละ 188 บาท และไมกระดานเฉล่ียตนทุนช้ินละ 160 บาท 
ตารางที่ 4.10  แสดงการเปรียบเทียบราคาตนทุนสําหรับวัตถุดิบท่ีใชในการทําอุปกรณรองรีดสําหรับ    

เส้ือผาถักแบบแฟช่ัน 
วัตถุดิบ  ขนาด  จํานวนท่ีใช  ราคา(บาท)  ราคารวม(บาท)  

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

ไมกระดาน  0.04x1x2.2 เมตร  52x84 ซม/ตัว  480/แผน  160 
ผลจากตารางท่ี 4.10 เปนการแสดงวัสดุและราควัสดุท่ีใชในการทําอุปกรณรองรีดสําหรับ

เส้ือผาถักแบบแฟช่ัน สําหรับแบบโครงสแตนเลสปรับขยายใชสแตนเลสเสน จํานวน 3 เมตร ราคา
เมตรละ 120 บาท รวมราคาตน 360 บาทตอช้ิน ซ่ึงสามารถปรับขยายได 3 ขนาดเพราะฉะนั้นราคา
เฉล่ียขนาดละ 120 บาท และไมกระดานเฉล่ียตนทุนช้ินละ 160 บาท 

สรุปราคาวัสดุท่ีใชในการทําอุปกรณรองรีดสําหรับเส้ือผาแบบธรรมดา อุปกรณแบบไม
กระดานมีตนทุนท่ีนอยกวาแบบโครงลวดปรับขยาย สําหรับราคาวัสดุท่ีใชในการทําอุปกรณรองรีด
สําหรับเส้ือผาถักแบบแฟช่ันอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยายมีราคาท่ีนอยกวาแบบโครง
สแตนเลสปรบัขยาย 
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4.4  การสํารวจความพึงพอใจของกลุมประชากรตัวอยาง 
หลังการทดลองการใชอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยายใหพนักงานรีดซ่ึงเปน

ประชากรกลุมตัวอยางตอบแบบสอบถามดานความรูท่ัวไป และความคิดเห็นตอการใชอุปกรณรองรีด
แบบโครงสแตนเลสปรับขยาย ดังผลท่ีแสดงตอไปนี ้ 
 4.3.1 ขอมูลพ้ืนฐานของผูตอบแบบสอบถาม 
ตารางที ่4.11  เพศของผูตอบแบบสอบถาม 
                   N: 5 

รายการ จํานวน รอยละ 
เพศ 

ชาย 5 100.00 
หญิง - - 

รวม 9 100.00 
ผลจากตารางท่ี 4.11 แสดงผลการวิเคราะหขอมูลพ้ืนฐานของผูตอบแบบสอบถามพบวา

กลุมประชากรตวัอยางท้ังหมดเปนผูชาย คิดเปนรอยละ 100 
ตารางที่ 4.12 อายุของผูตอบแบบสอบถาม 
                    N: 5 

รายการ จํานวน รอยละ 
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 แสดงผลการวิเคราะหขอมูลพ้ืนฐานของผูตอบแบบสอบถามดานอายุ 

พบวา กลุมประชากรตวัอยางท้ังหมดมีอายุระหวาง 26-35 ป คิดเปนรอยละ 100 
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ตารางที่ 4.13  การศึกษาของผูตอบแบบสอบถาม 
                   N: 5 

รายการ จํานวน รอยละ 
ระดับการศึกษา 
      ประถมศึกษา - - 
      มัธยมศึกษาตอนตน 3 60.00 
      มัธยมศึกษาตอนตอนปลาย 2 40.00 
      อนุปริญญา - - 
      ปริญญาตร ี - - 
รวม 5 100.00 

ผลจากตารางท่ี 4.13 แสดงผลการวิเคราะหขอมูลพ้ืนฐานของผูตอบแบบสอบถามพบ วา
กลุมผูทดลองจบการศึกษาระดับมัธยมศึกษาตอนตน คิดเปนรอยละ 60  และผูทดลองจบการศึกษา
ระดับมัธยมศึกษาตอนปลาย คดิเปนรอยละ 40 
ตารางที่ 4.14  ประเภทของพนักงาน 
                      N: 5 

รายการ จํานวน รอยละ 
เพศ 
         พนักงานประจํา - - 
         พนักงานช่ัวคราว - - 
         อ่ืนๆ  5 100 
รวม 5 100.00 

ผลจากตารางท่ี 4.14 แสดงผลการวิเคราะหขอมูลพ้ืนฐานของผูตอบแบบสอบถามพบ วา
กลุมผูทดลองเปนพนักงานประเภทอ่ืนๆคือเปนพนักงานรบัจางเหมาคิดเปนรอยละ 100 
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ตารางที ่4.15  ดานประสบการณของผูตอบแบบสอบถาม 
                       N: 5 

รายการ จํานวน รอยละ 
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 แสดงผลการวิเคราะหขอมูลพ้ืนฐานของผูตอบแบบสอบถามดาน
ประสบการณการทํางานกลุมตัวอยางมีประสบการณ 2-5 ป คิดเปนรอยละ 40 และ 6-10 ป 
คิดปนรอยละ 60 
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 4.3.2  ความพึงพอใจของพนกังานรดีตอการใชอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับ
ขยาย 
ตารางที่ 4.16  ความพึงพอใจของพนกังานรีดเกี่ยวกับดานลักษณะของอุปกรณรองรีดแบบโครง 

สแตนเลสปรับขยาย 
              N: 5 

ขอมูลท่ัวไป 
ระดับความคิดเห็น   

ความหมาย มาก
ท่ีสุด มาก ปาน

กลาง นอย นอย
ท่ีสุด  

s.d. 

1.อุปกรณรองรีดมีลักษณะท่ี   
เหมาะสม - 1 3 1 - 3.00 0.707 ปานกลาง 

2.อุปกรณรองรีดมีลักษณะพิเศษ  2 1 2 - - 4.00 1.000 มาก 
3.อุปกรณรองรดีมีน้ําหนกั

เหมาะสม - - 2 3 - 2.40 0.548 นอย 

4.วัตถุดิบท่ีใชมีความเหมาะสม - 2 3 - - 3.40 0.548 ปานกลาง 
เฉล่ียรวม           3.20 0.700 ปานกลาง 

ผลจากตารางท่ี 4.12 แสดงผลการวิเคราะหขอมูลความพึงพอใจของพนักงานรีดเกี่ยวกับ
ดานลักษณะของอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยาย เฉล่ียอยูในระดับปานกลางคือ 3.2 เม่ือ
พิจารณาในกรายละเอียดพบวา ผูตอบแบบสอบถามมีความคิดเห็นตอลักษณะพิเศษท่ีสารารถปรับ
ขยายได มีคาเฉล่ียสูงสุดคือ 4.0 อยูในระดับมาก รองลงมาคือวัตถุดิบท่ีใชมีความเหมาะมีคาเฉล่ีย 3.4  
และความเห็นตออุปกรณรองรีดมีน้ําหนักเหมาะสมมีคาเฉล่ียต่ําสุดคือ 2.4 อยูในระดับปานกลาง  
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ตารางที่ 4.17  ความพึงพอใจของพนกังานรีดเกี่ยวกับดานลักษณะการใชงานอุปกรณรองรดีแบบโครง
สแตนเลสปรับขยาย 

              N: 5 

ขอมูลท่ัวไป 
ระดับความคิดเห็น   

ความหมาย ม า ก
ท่ีสุด มาก ป า น

กลาง นอย นอย
ท่ีสุด  

s.d. 

1. ความสะดวกในการหยิบจับ          
อุปกรณรองรีด - 1 3 1 - 3.00 0.707 ปานกลาง 

2. ความสะดวกในการประกอบ/
ปรับอุปกรณ 

- 2 3 - - 3.40 0.548 ปานกลาง 

3. เวลาท่ีใชในการสวมเส้ือใส
อุปกรณกอนรีด - 2 3 - - 3.40 0.548 ปานกลาง 

4. เวลาท่ีใชในการรดีดวยอุปกรแบบ
ใหม - - 2 3 - 2.40 0.548 นอย 

5.การลดพ้ืนท่ีในการจดัเก็บอุปกรณ - 1 4 - - 3.20 0.000 ปานกลาง 
6.ความเปนระเบียบในการจดัเก็บ

อุปกรณ - 1 3 1 - 3.00 0.548 ปานกลาง 

เฉล่ียรวม           3.06 0.481 ปานกลาง 
ผลจากตารางท่ี 4.13  แสดงผลการวิเคราะหขอมูลความพึงพอใจของพนักงานรีดดานลักษณะ

การใชงานของอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลสปรับขยาย เฉล่ียรวมอยูในระดับปานกลาง คือ 3.10 
เม่ือพิจรณาในรายละเอียดพบวา ผูตอบแบบสอบถามมีความคิดห็นตอความสะดวกในการประกอบ
และปรับอุปกรณรองรีด มีคาเฉล่ีย 3.40 อยูในระดับปานกลาง และใหความเห็นเกี่ยวกับเวลาท่ีใชใน
การรีดเฉล่ีย 2.40 อยูในระดับนอยซ่ึงหมายถึงการใชเวลานอยในการรีดโดยใชอุปกรณรองรีดแบบ
โครงสแตนเลสปรับขยาย 
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ตารางที่ 4.18  ความพึงพอใจของพนกังานรีดเกี่ยวกับตนทุนของอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลส 
ปรับขยาย 

             N: 5 

ขอมูลท่ัวไป 
ระดับความคิดเห็น   

ความหมาย มาก
ท่ีสุด มาก ปาน

กลาง นอย นอย
ท่ีสุด X s.d. 

1. อุปกรณรองรีดมีราคาท่ี 
     เหมาะสม - - 1 3 1 2.00 0.707 นอย 

2. อุปกรณรองรีดสามารถนํา
กลับไปใชใหม - 3 1 2 - 3.80 0.894 มาก 

      3.  อุปกรณรองรีดสามารถลด  
ตนทุนได - 3 2 - - 3.60 0.837 มาก 

      4.  อุปกรณรองรีดมีการเพ่ิม
ผลิต - - 3 1 1 2.40 0.895 นอย 

      5.  อุปกรณรองรีดสามารถ  
ปรับใชกับเส้ือแบบอ่ืน - 1 2 2 - 2.80 0.837 ปานกลาง 

เฉล่ียรวม           2.92 0.834 ปานกลาง 
 ผลจากตารางท่ี 4.14  แสดงผลการวิเคราะหขอมูลความพึงพอใจของพนักงานรีดตอตนทุน
ของอุปกรณรองรีดแบบสแตนเลส เฉล่ียรวมอยูในระดับปานกลางคือ 2.92  เม่ือพิจารณาใน
รายละเอียดพบวา ผูตอบแบบสอบถามมีความคิดเห็นตอการนําอุปกรณรองรีดไปใชใหมมีคาเฉล่ีย
สูงสุดคือ 3.80 อยูในระดับมาก รองลงมาคืออุปกรณสามารถลดตนทุนได มีคาเฉล่ีย 3.60 อยูในระดับ
มากและราคาอุปกรณรองรีดมีคาเฉล่ียต่ําสุดคือ 2.00 อยูในระดับนอย 
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สรุปผลการวิจัย การอภิปรายผลและขอเสนอแนะ 
 

จากการศึกษาการพัฒนาอุปกรณรองรีดสําหรับการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตเส้ือผาถักมี
ผลการวิจัยโดยสรุปดังนี้ 
 
 5.1  สรุปผลการวิจัย การอภิปรายผล  

5.1.1  การศึกษาปจจัยท่ีมีผลตอการรีดเพ่ือเปนแนวทางในการออกแบบอุปกรณรองรีด ผล
การวิเคราะหพบวา การเปล่ียนแปลงขนาดเส้ือผาถักหลังการรีดเส้ือท่ีถักจากเสนดายฝาย 100%มีการ
ขยายตัวมากท่ีสุดในรองลงมาคือ เสนดายผสมระหวางฝาย 60% อะคริลิค 40% และอคริลิค 100% มี
การเปล่ียนแปลงนอยท่ีสุด ซ่ึงสอดคลองกับสมบัติเสนใยท่ีวีรศักดิ์ อุดมกิจเดชา ไดกลาวไวคือเสนใย
ฝายสามารถยืดตัวไดประมาณ 3-7% ในการคืนตัวภายหลังการกดทับและเส้ือท่ีถักจากเสนดายอคริลิค 
100% มีการเปล่ียนแปลงขนาดหลังการรีดนอยท่ีสุดเกิดจากสมบัติของเสนใยอะคริลิคท่ีเปนเสนใย
สังเคราะหยืดหยุนคอนขางต่ําทําใหรักษารูปทรงไดดีการยืดหยุนของเสนใยเกิดจากสมบัติท่ีมีการหยกิ
งอในตัวเสนใยมากกวาเกิดจากความสามารถในการยืดตัวของเสนใยเอง เสนใยอะคริลิคจึงเหมาะตอ
การทําผลิตภัณฑเส้ือผาถัก  

สําหรับการเปล่ียนแปลงของสีหลังการรีดวัดหาคาการเปล่ียนของสีผา (color change) โดย
ใชเกรยสเกลประเมินผล ภายหลังจากการรีดพบวาเส้ือผาถักจากดายฝาย 100% เส้ือผาถักจากเสนดาย
ผสมระหวาง ฝาย 60% อะคริลิค 40% และเส้ือผาถักจากเสนดายอะคริลิค 100% มีผลการวัดระดับสี
อยูระดับ 5 หมายความวา อยูในเกณฑท่ีดีมากนั่นคือไมมีการเปล่ียนแปลงของสีหลังการรีด เนื่องจาก
สมบัติของเสนดายท้ัง 3 ชนิดสามารถยอมไดดวยสีชนิดตางๆและสีติดทนตอการซักลางและทนตอ
แสงแดดไดด ี
  5.1.2  เปรยีบเทียบประสิทธิภาพอุปกรณรองรีดระหวางอุปกรณรองรีดแบบไมกระดานกับ
อุปกรณแบบโครงสแตนเลสปรับขยาย 
 จากการพัฒนาอุปกรณรองรีดและปรับปรุงประสิทธิภาพในกระบวนการรีดของ
โรงงานผลิตเส้ือผาถักดวยเทคนิคการศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา สามารถแกไขและปรับปรุง
วิธีการทํางาน อุปกรณรองรีดออกแบบโดยการใชโครงสแตนเลสท่ีมีตัวปรับขยายสองแบบท่ี
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เหมาะสมในการใชงานมีความงายและถนัดในการรีดสามารถรีดงานเพียงดานเดียวทําใหใชเวลานอย
กวาการใชอุปกรณรองรีดแบบไมกระดานรวมถึงออกแบบวิธีการทํางานในการเตรียมงานและการจัด
งานใหพนักงานรีดโดยจัดใหอยูในตําแหนงท่ีเหมาะสม ไมเกิดความเม่ือยลาในการหยิบจับงาน ทําให
เกิดความตอเนื่องในการทํางาน มีผลการวิจัยดังตอไปนี ้
ตารางที่ 5.1  เปรียบเทียบขอมูลการผลิตกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงเส้ือแบบธรรมดา 

รายละเอียดขอมูล เวลามาตรฐาน(นาที) จํานวนขั้นตอน 
กอนปรับปรุง 3.15 27 
หลังปรับปรุง 2.59 18 
ลดลง 0.56 9 
เปอรเซ็นตการลดลง 28.00 34.4 

ผลจากตารางท่ี 5.1 เปนผลจากการออกแบบและพัฒนาอุปกรณรองรดีและออกแบบวิธีการ
ทํางานสําหรับการรีดเส้ือผาถักแบบธรรมดาสามารถลดเวลาในการรีดได 28% และสามารถลด
ขั้นตอนการทํางานได 34.4% เนื่องจากในการรีดเส้ือผาถักดวยอุปกรณรองรีดแบบโครงสแตนเลส 
ปรับขยายมีขั้นตอนการรีดท่ีนอยกวาทําใหใชเวลาในการรีดนอยลง 
ตารางที่ 5.2 เปรยีบเทียบขอมูลการผลิตกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงเส้ือแบบแฟช่ัน 
รายละเอียดขอมูล เวลามาตรฐาน(นาที) จํานวนขั้นตอน 
กอนปรับปรุง 2.09 11 
หลังปรับปรุง 1.47 8 
ลดลง 0.52 3 
เปอรเซ็นตการลดลง 29.30 28.3 

ผลจากตรารางท่ี 5.2 เปนการเปรียบเทียบขอมูลกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงการ
รีดสําหรับเส้ือผาแบบแฟช่ันสามารถลดเวลาในการรีดได 29.3% และสามารถลดขั้นตอนการรีดได 
28.3% จะเห็นไดวามีการปรับปรุงประสิทธิภาพการรีดใหมีความเหมาะสมตอการปฏิบัติงานโดยการ
เปล่ียนอุปกรณรองรีดและเปล่ียนวิธีการทํางาน รวมถึงขั้นตอนการทํางานทําใหลดความเม่ือยลาใน
การทํางาน ทําใหพนักงานทํางานไดงายและรวดเร็วขึ้น เวลาในการผลิตลดลงสงผลใหผลผลิตเพ่ิมขึ้น
สอดคลองกับ จักรกฤษณ ฮั่นยะลา ไดกลาวไววาเกี่ยวกับการศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลาวา เปน
การวิเคราะหขั้นตอนการเคล่ือนไหวในการปฏิบัติงานรวมท้ังเครื่องมือ เครื่องจักรและการวาง
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แผนการปฏิบัติงานเพ่ือเปนงานพัฒนาวิธีการทํางานหรือออกแบบวิธีการทํางานเพ่ือแกปญหาใน
กระบวนการทํางาน 
ตารางที่ 5.3  แสดงคาแรงในการรีดกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง 

รายละเอียด 
เส้ือแบบธรรมดา เส้ือแบบแฟช่ัน 

จํานวนตัว/
วัน 

ราคา/ตัว 
(บาท) 

จํานวนตัว/
วัน 

ราคา/ตัว 
(บาท) 

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

ผลจากตารางท่ี 5.3  แสดงคาแรงในการรีดจากการวิจัยพบวาหลังการใชอุปกรณรองรีด
แบบโครงสแตนเลสปรับขยายกับเส้ือแบบธรรมดาทําใหผลผลิตเพ่ิมขึ้นจากการใชอุปกรณรองรีด
แบบไมกระดานจาก 150 ตัวตอวันมีผลผลิตเพ่ิมขึ้นเปน 185 ตัวตอวัน และเส้ือผาแบบแฟช่ันมีผลผลิต
ท่ีเพ่ิมขึ้นจาก 230 ตัวตอวันเปน 326 ตัวตอวัน 
ตารางรางที่ 5.4  แสดงตนทุนในการทําอุปกณรองรีด 

รายละเอียด 
เส้ือแบบธรรมดา เส้ือแบบแฟช่ัน 

ราคา(บาท)/ขนาด(Size) ราคา(บาท)/ขนาด(Size) 
แบบไมกระดาน 160 160 
แบบโครงสแตนเลสปรับขยาย 188 120 

ผลจากตารางท่ี 5.4 แสดงตนทุนวัสดุท่ีใชในการทําอุปกรณรองรีดสําหรับเส้ือแบบธรรมดา
พบวาตนทุนวัสดุสําหรับทําโครงสแตนเลสปรับขยายมีราคาตนทุนมากกวาแตอยางไรก็ตามโครง
สแตนเลสสามารถนําไปดัดใหเปนรูปรางสําหรับเส้ือผาแบบอ่ืนๆไดและไมเสียหายโดยงายจึงถือวา
โครงสแตนเลสถูกวามากเพราะไมไมสามารถนํากลับมาใชใหมไดเนื่องจากเม่ือไมโดนไอน้ําแลวทํา
ใหเกิดการผุกรอนและพอง ทําใหผิวสัมผัสไมเรียบ สําหรับตนทุนวัสดุทําอุปกรณรองรีดแบบแฟช่ัน
ราคาโครงสแตนเลสมีราคานอยกวาถือวาสามารถลดตนทุนไดอยางมากเพราะโครงสแตนเลสสามาร
ถนําไปดัดใหสามารถใชกับเส้ือผาแบบอ่ืนๆได 
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5.2  ขอเสนอแนะ 
การพัฒนาอุปกรณรองรีดสําหรับการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตเส้ือผาสําหรับเส้ือผาถักได

พบปญหาท่ีพบระหวางการวิจัยและมีขอเสนอแนะดังตอไปนี ้
5.2.1 ปญหาท่ีพบระหวางการวิจัย 

  5.2.1.1 การจับเวลาในชวงแรกสําหรับการใชอุปกรณรองรีดแบบไมกระดาน
พนักงานไมมีความเปนธรรมชาติในการทํางานเนื่องจากเกร็ง 
  5.2.1.2  ในชวงแรกของการใชอุปกรณรองรีดแบบโครงลวดปรับขยายพนักงานยัง
ไมถนัดเนื่องจากยังชินกับการใชอุปกรณรองรีดแบบไมกระดาน จึงตองใชเวลาในการเรียนรูการใช
อุปกรณระยะหนึ่ง 
  5.2.1.3  ในการพัฒนาอุปกรณรองรีดพบวาในการปรับใหโครงลวดมีขนาดลดลงเกิด
ปญหาสําหรับขนาดความกวางท่ีคอเนื่องจากการระดับคาการขยายตัวของคอกวางไมผันแปรตาม 
ระดับการขยายตัวของ รอบอก รอบเอว และรอบสะโพก 

5.2.2  ขอเสนอแนะ 
5.2.1.1  การศึกษาครั้งนี้มุงเนนไปท่ีการพัฒนาอุปกรณรองรีดเส้ือถัก แตครอบคลุม

ถึงวิธีการทํางาน ควรมีการศึกษาและพัฒนาพ้ืนท่ีในการจัดเก็บและอุปกรณชวยในการวางเส้ือกอน
และหลังการรีด 

5.2.2.2  ควรมีการศึกษาถึงรายละเอียดในแตละกระบวนการท่ีมีผลตอการรีดอยาง
ชัดเจนวาหลังการรีดเกิดการไมไดขนาดเส้ือตามท่ีกําหนด สามาเหตุมาจากขั้นตอนใดกอนการรีด 

5.2.2.3  การศึกษาครั้งนี้ ไดศึกษาการทํางานของพนักงานรีดและการใชอุปกรณรอง
รีดท้ังแบบเดิมและแบบใหม ดวยเทคนิคการศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา แตในความเปนจริงการ
ทํางานอาจมีปจจัยอ่ืนๆอีกท่ีมีผลกระทบตอการทํางาน แตไมไดพิจารณาเชน การเตรียมงานให
พนักงานรีด พ้ืนท่ีจัดเก็บอุปกรณรองรีด ของพนักงานแตละคน และวัสดุอุปกรณท่ีใชในการทํางาน
ของพนักงานแตละคน 
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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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ภาคผนวก ค 
แบบสอบถามและแผนภาพแสดงขั้นตอนการวิจัย 
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แบบสอบถามประเมินความพึงพอใจ 
การใชอุปกรณรองรีดเส้ือผาถักแบบโครงสแตนเลสปรับขยาย 

คําช้ีแจง แบบสอบถามนี้จัดทําข้ึนเพื่อสอบถามความพึงพอใจของพนักงานรีดในการใชอุปกรณรองรีด
แบบโครงสแตนเลสปรับขยายในการรีดเสื้อผาถัก กรณีศึกษา บริษทั ไฮ-โพรเกรสนิตต้ิง จํากัด 

  โปรดทําเครื่องหมาย  ลงในชอง    ท่ีตรงกับความเปนจริงของทานมากท่ีสุด 
 
ตอนที่  1 ขอมูลท่ัวไป 

เพศ    ชาย     
    หญิง  
 
อายุ       18 – 25  ป     

  26 – 35 ป    
         36 – 45 ป     

  46 – 55 ป  
    

ระดับการศึกษา   ประถมศึกษา     
  มัธยมศึกษาตอนตน    
  มัธยมศึกษาตอนปลาย, ปวช   
  อนุปริญญา    

       ปริญญาตรี     
 

                ลูกจาง    ลูกจางประจํา      
  ลูกจางช่ัวคราว    
  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 ความพึงพอใจของการใชอุปกรณรองรีดแบบใหม 
5 = ระดับความพึงพอใจมากท่ีสุด   4 = ระดับความพึงพอใจมาก   3 = ระดับความพึงพอใจปานกลาง 
2 = ระดับความพึงพอใจนอย   1 = ระดับความพึงพอใจนอยมาก 
 

ประเด็นวัดความพอใจ ความพึงพอใจ 
5 4 3 2 1 

1.ดานลักษะของอุปกรณรองรีด      
     1.1 อุปกรณรองรีดมีลักษณะท่ีเหมาะสม      
     1.2 อุปกรณรองรีดมีลักษณะพิเศษ เชน ปรับขยายได       
     1.3 อุปกรณรองรีดมีน้ําหนักท่ีเหมาะสม      
     1.4 วัตถุดิบท่ีใชมีความเหมาะสม      
2. ลักษณะการใชงาน      
     2.1 ความสะดวกในการหยิบจับอุปกรณรองรีด      
     2.2 ความสะดวกในการประกอบ/ปรับอุปกรณ      
     2.3 เวลาท่ีใชในการสวมเสื้อใสอุปกรณกอนรีด      
     2.4 เวลาท่ีใชในการรีดดวยอุปกรณแบบใหม      
     2.5 การลดพื้นท่ีในการจัดเก็บอุปกรณ      
     2.6 ความเปนระเบียบในการจัดเก็บอุปกรณ      
3. ดานตนทุน      
    3.1 อุปกรณรองรีดมีราคาท่ีเหมาะสม      
    3.2 อุปกรณรองรีดสามารถนํากลับไปใชใหม      
    3.3 อุปกรณรองรีดสามารถลดตนทุนได      
    3.4 อุปกรณรองรีดมีการเพิ่มผลิต      
    3.5 อุปกรณรองรีดสามารถปรับใชกับเสื้อผาถักแบบอื่น      
 
ตอนที่ 3  ขอเสนอแนะ 
 ....................................................................................................................................................................... 
 ....................................................................................................................................................................... 
 ....................................................................................................................................................................... 
 ....................................................................................................................................................................... 

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

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

..................................................................................................................................................................... 
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แผนภาพแสดงข้ันตอนการทําวิจัย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

อุปกรณรองรีดแบบใหม  
1.เลอืกวตัถุโครงสแตนเลสปรับขยายได 
2.วิเคราะหความตางของขนาดเส้ือแตละขนาด 

ศึกษากระบวนการรีดเสื้อผาถัก 

เปรียบเทียบประสทิธิภาพ 
อุปกรณรองรีด 

คัดเลือกประชากรตัวอยางและ
ตัวอยางเสื้อที่ใชในการทดลอง 

ออกแบบสอบถามการใชอุปกรณรอง
รีดแบบใหม 

เก็บรวบรวมขอมูล 

วิเคราะหขอมูล 

ศึกษาปญหาที่มีผลตอการรีด
และปญหาในแผนกรีด 

ออกแบบอปุกรณรองรีด 
แบบใหม  

ไมเหมาะสม  
นําไปปรับปรุงใหม 

ปญหาในแผนกรีด 
1. มกีารใชไมกระดานในการทําอุปกรณรองรีด 
เปนจํานวนมาก 
2. ใชเวลาในการรีดนานกวาเส้ือผาทัว่ไป 
3.  เสียพื้นที่ในการจัดเกบ็อุปกรณ 

1. ศึกษาและเปรียบเทียบเวลาในที่ใชในการรีด 
 2. ศึกษาและเปรียบเทียบตนทุนของอุปกรณรองรีด 
 

สรุปผล 

ศึกษาปจจัยที่มีผลตอการรีด
เสื้อผาถัก 

ทดลองใชอปุกรณรองรีด 
 

ผลการทดลองใชอุปกรณรองรีด 
แบบโครงสแตนเลส 
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ภาคผนวก ง 
การศึกษากระบวนการผลิตเสื้อผาถักและสมบัติของเสื้อผาถักตัวอยางในการวิจัย 
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1. การศึกษากระบวนการผลิตเส้ือผาถัก 
 กระบวนการและขั้นตอนการผลิตเส้ือผาถักของบริษัท ไฮ โพรเกรส นิตติ้ง จํากัด เริ่มจากการ
เขียนแบบหรือการสรางแบบ การเขียนแบบขึ้นอยูกับลายถัก คุณภาพ และขนาดของเสนดาย แลวจึง
นําไปถักโดยมีวิธีการถัก 2 แบบคือ การถักมือและการถักคอมพิวเตอร ดังแสดงภาพท่ี 1 โดยถัก
สวนประกอบของตัวเส้ือกอน จากนั้นนําไปประกรอบตัวดวยเรื่องจักรท่ีมีลักษณะเปนจักรวงกลมมี
เข็มโดยรอบเรียกวาจักรประกอบตัว เพ่ือประกอบเปนตัวเส้ือ ดังแสดงในภาพท่ี 2 หลังจากนั้นทําการ
พันริมในสวนท่ีเปนหัวแขนเพ่ือปองกันการหลุดลุยของเสนดาย ดังแสดงในภาพท่ี 3  เม่ือเส้ือสําเร็จ
เปนตัวเส้ือแลวทําการตรวจสอบคุณภาพโดยอุปกรณในการตรวจสอบคุณภาพเส้ือผาถักเปนลักษณะตู
ไฟเพ่ือดูโครงสรางผาถักวาในแตละหวงมีการคลองตอกันอยางสมบูรณ ดังแสดงในภาพท่ี 4 จากนั้น
นําเส้ือไปทําการซักและอบ ซ่ึงเสนดายแตละชนิดจะมีวิธีการซักท่ีแตกตางกัน มีจุดประสงคเพ่ือซัก
ลางส่ิงสกปรกท่ีติดมากับเสนดาย และเพ่ือใหเส้ือมีความพองฟูมากขึ้น ดังแสดงในภาพท่ี 5 หลังจาก
ซักและอบใหแหงแลวทําการรีดเส้ือผาใหเรียบและไดขนาดและรูปทรงตามตองการในการรีดเส้ือถัก
จําเปนตองมีอุปกรณรองรีด ซ่ึงวิธีการรีดของ บริษัท ไฮ โปรเกรส นิตติ้ง จํากัด ทําการรีดโดยใชไม
กระดานตัดตามรูปทรงของเส้ือแตละแบบและใชเตารีดไอน้ําโดยใชพลังงานจากแกสในการใหความ
รอน 
 

 
ภาพที่ 1 แผนกถัก  ถักดวยเครื่องถักมือ(ซาย) และเครื่องกคอมพิวเตอร(ขวา) 
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ภาพที่ 2   แผนกประกอบตัว 
 

             
ภาพที่ 3  หลังจากประกอบตัวดึงเสนตะเข็บออก(ซาย) แลวทําการพันริมใหตะเข็บติดกัน(ขวา) 
 
 

            
ภาพที่ 4   แผนกควบคุมคุณภาพ  
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ภาพที่ 5   แผนกซักและอบ เครื่องซักผา(ซาย) เครื่องสบัดผา(กลาง) เครื่องอบผา(ขวา) 
 

 
 
ภาพที่ 6   แผนกรีด 
 
2. การศึกษากระบวนการรีดเส้ือผาถัก  
 ศึกษากระบวนการรีดเส้ือผาถักและศึกษวิธีการรีดรวมท้ังอุปกรณท่ีใชในแผนกรีดโดยเนน
การศึกษาเฉพาะเจาะจงท่ีอุปกรณรองรีด ศึกษาอุปกรณและวัสดุท่ีใชในการรีดเส้ือผาถัก ซ่ึงอุปกรณท่ี
ใชในกระบวนการรีด ไดแก เตารีด โตะรีด สายวัดและตลับเมตรรวมถึงพลังงานท่ีใชในการรีด ดวย
โครงสรางผาถักท่ีไดกลาวไวในบทท่ี 2 ดวยโครงสรางหวงถักสามารถยืดหยุนไดท้ังแนวตั้งและ
แนวนอนทําใหเส้ือผาถักเกิดการยืดยวยเม่ือรีดไมสามารถควบคุมไดเหมือนการรีดตามวิธีการปกติ
เหมือนเส้ือผาท่ัวไปจึงจําเปนตองใชไมกระดานในการรองรีดโดยการตัดไมกระดานใหมีรูปทรงตาม
เสนกรอบนอกเส้ือผาและใหไดขนาดตามท่ีตองการดังแสดงในภาพท่ี 7 โดยวิธีการรีดตองสวมเส้ือท่ี
อุปกรณรีดไมกระดานแลวเริ่มรีดจากแขนเส้ือแลวรีดเส้ือดานหลังแลวจึงรีดดานหนาของตัวเส้ือดัง
แสดงในภาพท่ี 8  
 การศึกษาครั้งนี้ไดทําการศึกษาเส้ือผาถักท่ีมีคุณภาพท่ีตางกัน 3 ชนิด รีดดวยเตารีดไอน้ํา 
อุณหภูมิ 120 องศาเซลเซียสซ่ึงการรีดเส้ือผาถักท่ีมีชนิดของเสนดายท่ีแตกตางกันมีวิธีการในการรีดท่ี
แตกตางกันโดยเส้ือผาถักจากดายฝาย 100 %ในกระบวนการีดใหระยะหางระหวางเตารีดกับผาหาง
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ประมาณ 1 เซนติเมตร เส้ือผาถักท่ีผลิตจากเสนดายผสมระหวางฝาย 60%อะคริลิค 40% ในการรีดให
ระยะหางระหวางผากับเตารีดหาง 1.5 เซนติเมตรและเส้ือผาถักอะคริลิค 100% ใหระยะหางระหวาง
เส้ือกับเตารีดหางจากผิวผา 2.0 เซนติเมตร เนื่องจากเม่ือเส้ือผาถักท่ีมีสวนผสมของอคริลิคสัมผัสกับ
เตารีดท่ีเปนโลหะทําใหเกิดความมันเงาโดยรีดขึ้นลงในแนวยาวตามตัวเส้ือเทานั้น รีดขึ้นดานบนสาม
รอบและลงดานลางสามรอบ จัดใหตะเข็บเส้ือไปดานหลังของตัวเส้ือ 1 เซนติเมตรดังแสดงใน 
ภาพท่ี 8 
 

 
ภาพที่ 7  แสดงอุปกรณในการรีด 

 

 
ภาพที่ 8  แสดงวิธีการรีดเส้ือผาถัก 
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ภาพที่ 9 แสดงสภาพแวดลอมในแผนกรีด 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 10 แสดงอุปกรณรองรีดแบบไมกระดาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 11 แสดงท่ีเก็บอุปกรณรองรีด 
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สมบัติของเสื้อผาถักตัวอยางในการวิจัย 
1.เส้ือผาถักแบบธรรมดา 

   
ภาพที่ 1 แสดงตัวอยาง แบบ H11/0138-A1 (แบบธรรมดา) 
ตารางที่ 1  แสดงสมบัติของเส้ือผาถักแบบ H11/0138-A1) (แบบธรรมดา 

สมบัติของเส้ือผาถัก เส้ือผาถักดายฝาย 
100 % 

เส้ือผาถักดาย 
ฝาย60 %  

อะคริลิค 40 % 

เส้ือผาถักดาย
อะคริลิค 100% 

ขนาดเสนดาย 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 
เบอรเข็มถัก 7 GG 7 GG 7 GG 

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

A1 ตัวยาวหนา วัดจากขางคอ 60   62   64   66   
B อกกวาง 2.5 ซม จากวงแขน 48   53   59.5   64.5   
B1 บาหนาจากขางคอลงมา 15  ซม 36   38   40   42   
B2 บาหลังจากขางคอลงมา 13 ซม 38   40   42   44   
C ไหลกวาง 38   40   42   44   
D วงแขน วัดตรง 21   22   23   24   
D1 ตนแขนวัดจากรกัแรลงมา 2.5 ซม 16   17   19   20   
E ชายเส้ือกวาง 48   53   59.5   64.5   
F ชายสูง 1.5   1.5   1.5   1.5   
G แขนยาวจากไหล 57   58   58   59   
G1 ใตทองแขนยาว 44   45   45   46   
I ปลายแขนกวาง 10   10.5   11   11.5   
J ขอบแขนสูง 1   1   1   1   
K คอกวางหลัง 20   20   21   21   
L คอหนาลึก (จากขางคอถึง seam) 9   9.5   10   10.5   
M คอหลังลึก จากขางคอถึง seam 2   2   2   2   
N คอสูงกลางคอหลัง 1   1   1   1   
O คอดึงตึงสุด 30   30   30   30   
P เอวกวาง 45   50   56.5   61.5   
P1 ตําแหนงเอวจากขางคอลงมา 40   41   42   43   
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2.เส้ือผาถักแบบแฟชั่น 

  
ภาพที่ 2 แสดงตัวอยาง แบบ H11/0021-A1 (แบบแฟช่ัน) 
ตารางที่ 2  แสดงสมบัติของเส้ือผาถักแบบ H11/0021-A1 (แบบแฟช่ัน) 

คุณสมบัติของเส้ือผาถัก เส้ือผาถักจาก
ดายฝาย 100 % 

เส้ือผาถักจาก
ดายฝาย60 %  

อะคริลิค 40 % 

เส้ือผาถักดาย
อะคริลิค 100% 

ขนาดเสนดาย 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 
เบอรเข็มถัก 7 GG 7 GG 7 GG 
ลายถัก Jersey Jersey Jersey 
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ขนาดตัวเส้ือแบบ H11/0021-A1 (แบบแฟชั่น) 
ตําแหนงวัด / ไซส 1/S   2/M   3/L   4/XL   

A5 ตัวยาววัดจากขางคอ 80   82   84   88   
B01 ความสูงลายเม็ดขาวโพด วัดจากขางคอ 31.5   32.5   33.5   34.5   
B1 อกกวาง วัดลงมา1 ซม 35   39   43   47   
B12 ความกวางลายเม็ดขาวโพด 34   38   42   46   
B2 บาหนากวาง วัดจากขางคอ 14 ซม 28.5   30   31.5   33   
B3 บาหลังกวาง วัดจากขางคอ 14 ซม 30.5   32   33.5   35   
C1 เอวกวาง 37   41   45   49   
CO ตําแหนงเองหางจากขางคอ 41   42   43   44   
D1 สะโพกกวาง 44   48   52   56   
DO ตําแหนงสะโพกหางจากขางคอ 63   64   65   66   
E1 ชายเส้ือกวาง 49   53   57   61   
F1 ไหลกวาง 30   32   34   36   
G1 แขนยาวจากไหล 13.4   14   14.6   15.2   
H3 วงแขน วัดตรงลงมาจากหัวแขน 17   18.5   20   21.5   
I3 ชายแขนกวาง 9   9.5   10   10.5   
J1 คอกวาง(วัดรวมปกมวนไมรวม RIB 2x2) 12.9   135   14.1   14.7   
J4 คอหนาลึก (จากขางคอถึง seam) 18.1   18.5   18.9   19.3   
J5 คอหลังลึก จากขางคอถึง seam 2   2   2   2   
K ปกสูง (วัดรวมปกมวนไมคล่ีออก) 2.5   2.5   2.5   2.5   
L1 กระเปาสูง 12   13   14   15   
L2 ปากกระเปากวาง 14   15   16   17   
L3 ตําแหนงTop ปากกระเปาหางจากใตวงแขนลง 36   36   36   36   
L4 ตําแหนงปากกระเปาดานขางหางจากใตวงแขน 39.5   39.5   39.5   39.5   
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ตําแหนงการวัดเส้ือ 
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ตัวอยางที่ใชในการวิจัย 
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ภาคผนวก 
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