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 การวิจัยคร้ังน้ีมีจุดมุงหมายเพ่ือพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม เร่ืองกระบวนการผลิตเสื้อผา
สําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ และประเมินประสิทธิภาพของหลักสูตร
ฝกอบรม เรื่อง กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ 
หลักสูตรฝกอบรมไดพัฒนาขึ้นโดยใชทฤษฏีการพัฒนาหลักสูตรของทาบา มี 4 ขั้นตอน ไดแก 
ขั้นตอนที่ 1 ศึกษาและรวบรวมขอมูล ขั้นตอนที่ 2 การพัฒนาหลักสูตร ขั้นตอนที่ 3 ดําเนินการ
ทดลอง และขั้นตอนที่ 4 การหาประสิทธิภาพของหลักสูตรฝกอบรม ผูวิจัยนําหลักสูตรที่ไดไป
ทดลองอบรมพนักงานกับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอจํานวน 20 คน กําหนดเกณฑ
ประสิทธิภาพของหลักสูตรฝกอบรม ไมต่ํากวา 85/85 
 ผลการวิจัยพบวา 
 1. การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม เรื่องกระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงานใน
โรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ ทําการวิเคราะหเนื้อหาหลักสูตรเปน 6 หนวยการเรียนรู คือ หนวยการ
เรียนรูที่ 1 เร่ืองความรูพ้ืนฐานสิ่งทอ หนวยการเรียนรูที่ 2 ชนิดของจักรและสวนประกอบของจักร
เย็บผา หนวยการเรียนรูที่ 3 อุปกรณใชในการตัดผา หนวยการเรียนรูที่ 4 ประเภทของฝเข็มจักร
เย็บผา หนวยการเรียนรูที่ 5 การประกอบเสื้อผาสําเร็จรูป และหนวยการเรียนรูที่ 6 การตรวจสอบ
คุณภาพขั้นสุดทายของเสื้อผาสําเร็จรูปเพ่ือการสงออก 
 2. ประสิทธิภาพของหลักสูตรฝกอบรม เรื่องกระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับ
พนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ โดยกําหนดเกณฑความรูของพนักงานระหวางการฝกอบรมมี
คะแนนเต็ม 40 คะแนน ผลปรากฏวาพนักงานผูเขาอบรมมีความรูระหวางการฝกอบรมมีคาคะแนน
เฉลี่ย( X ) เทากับ 34.85 คาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) เทากับ 1.79 มีประสิทธิภาพ (E1) 
เทากับ 87.13 เกณฑความรูหลังการฝกอบรมกําหนดคะแนนเต็ม 70 คะแนนผลปรากฏวา ไดคา
คะแนนเฉลี่ย ( X ) เทากับ 60.15 คาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) เทากับ 2.93 มีคาประสิทธิภาพ 
(E2) เทากับ 85.93 ซึ่งพบวาหลักสูตรฝกอบรม เร่ืองกระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป มี
ประสิทธิภาพสูงกวาเกณฑที่กําหนดคือ 85/85  
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 The purposes of this research were to develop a training curriculum on the 
garment production process for workers in garment factories and study the efficiency of a 
training curriculum on the garment production process for workers in garment factories. This 
curriculum was developed by using Hildi Taba theory. The curriculum was develop in four 
steps. Step 1: Study and collect data. Step 2: Development program. Step 3:   Experiment. 
And Step 4: To determine the efficiency of the training curriculum. This curriculum was  
experiment with 20 workers. The efficiency criteria should be higher than 85/85. 
 The research found that: 
 1. The development of this training curriculum on the garment production process 
for workers in garment factories was development in 6 units. They were: Unit 1: Basic 
knowledge of textiles. Unit 2: Type of unit and parts of the sewing machine. Unit 3: Devices 
used for cut fabric. Unit 4: The Stitch Sewing Machine. Unit 5: Sewing. And Unit 6: Garment 
inspection for export. 
  2. The efficiency of a training curriculum on the garment production process for 
workers in garment factories had average score during training was 34.85 from the full 
score of 40, standard deviation was 1.79 and  the efficiency criteria (E1) was 87.13. For the 
efficiency after training had the average score of 60.15 from the full score of 70, standard 
deviation was 2.93 and the efficiency criteria (E2) was 85.93. This could be conclude that a 
training curriculum on the garment production process for workers in garment factories had 
the efficiency higher than the criteria had set E1/E2 = 85/85. 



 

ปริญญานิพนธ 
เรื่อง 

การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม เรื่อง กระบวนการผลติเสือ้ผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงาน 
ในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ. 

ของ 
สุพัตรา แกวหนู 

 
ไดรับอนุมัติจากบัณฑิตวิทยาลัยใหนับเปนสวนหนึ่งของการศึกษาตามหลักสูตร 

ปริญญาการศกึษามหาบัณฑิต  สาขาวชิาอุตสาหกรรมศึกษา 
ของมหาวิทยาลัยศรีนครินทรวิโรฒ 

 
                                  ................................................................. คณบดีบัณฑิตวทิยาลยั 

(รองศาสตราจารย ดร.สมชาย  สันติวัฒนกุล) 
วันที่ ....... เดือน …………….. พ.ศ. 2555 

 
 

คณะกรรมการควบคุมปริญญานิพนธ     คณะกรรมการสอบปากเปลา 
 
..................................................... ประธาน   ............................................... ประธาน 
(อาจารย ดร.ไพรัช วงศยทุธไกร)      (อาจารย ดร.อัมพร กุญชรรัตน) 
 
..................................................... กรรมการ   ............................................... กรรมการ 
(อาจารย ดร.อุปวิทย สุวคนัธกุล)        (อาจารย ดร.ไพรัช วงศยทุธไกร) 
 
            ............................................... กรรมการ 
            (อาจารย ดร.อุปวิทย สุวคนัธกุล)    
 
            ............................................... กรรมการ 
            (อาจารย ดร.ชมพูนุท สุขหวาน) 



 

ประกาศคุณูปการ 
 
 ปริญญานิพนธฉบับนี้สําเร็จไดดวยดีเพราะไดรับความอนุเคราะหใหคําปรึกษา แนะนําและ
แกไขขอบกพรองตางๆ อยางดียิ่ง ขอขอบพระคุณอาจารย ดร.ไพรัช วงศยุทธไกร ประธาน
กรรมการควบคุมปริญญานิพนธ อาจารย ดร.อุปวิทย สุวคันธกุล กรรมการควบคุมปริญญานิพนธ 
และคณะกรรมการแตงตั้งเพ่ิมเติมสอบเคาโครง อาจารย ดร. อัมพร กุญชรรัตน ผศ.สุวัฒน         
อัฉริยนนท และอาจารย โอภาส สุขหวาน ที่กรุณาใหคําปรึกษา แนะนํา ตรวจสอบแกไขพรอมทั้งให
ขอเสนอแนะ เพ่ือใหปริญญานิพนธฉบับนี้สมบูรณยิ่งขึ้น และขอขอบพระคุณอาจารย ดร.ไพรัช วงศ
ยุทธไกร ประธานกรรมการควบคุมปริญญานิพนธ อาจารย ดร.อุปวิทย สุวคันธกุล กรรมการควบคุม
ปริญญานิพนธ และคณะกรรมการแตงตั้งเพิ่มเติมสอบปากเปลา อาจารย ดร.อัมพร กุญชรรัตน 
อาจารย ดร.ชมพูนุท สุขหวาน ที่กรุณาใหคําปรึกษา คําแนะนํา ตรวจสอบแกไขพรอมทั้งให
ขอเสนอแนะ เพ่ือใหปริญญานิพนธฉบับน้ีสมบูรณยิ่งขึ้น ผูวิจัยขอกราบขอบพระคุณเปนอยางยิ่งไว 
ณ โอกาสน้ี 
 ขอขอบพระคุณอาจารย ดร.มลวิภา ภูลสนอง อาจารย จิราพร จิตตภูภักดี และคุณอรวรรณ 
เธียรฐิติพฤฒิ ที่กรุณาเสียสละเวลาเปนผูเชี่ยวชาญในการประเมินหลักสูตรและวิเคราะหขอสอบที่ใช
สําหรับการวัดผลประสิทธิภาพของหลักสูตรฝกอบรม ตลอดใหความคิดเห็นและขอเสนอแนะในการ
ปรับปรุงและจัดทําเอกสารปริญญานิพนธ และคุณ คุณอรัชพร กองปภาวดี และคุณสุภาพ ยูนุช ที่
กรุณาเสียสละเวลาเปนผูเชี่ยวชาญในการเฝาสังเกตในการปฏิบัติงานจริง ตลอดใหความคิดเห็นและ
เทคนิคตางๆ รวมทั้งขอเสนอแนะในการปรับปรุงและจัดทําเอกสารปริญญานิพนธ 
 ขอขอบพระคุณ บริษัทสยามนิตแวร จํากัด 159 ซอยโรงงาน ถนนศรีนครินทร แขวง
หัวหมาก เขตบางกะป กรุงเทพฯ 10240 ที่เอ้ือเฟอสถานที่และอุปกรณที่ใชในการฝกอบรมในการทํา
วิจัยครั้งนี้ 
 ขอขอบคุณ เพ่ือนๆ รุนพี่ และรุนนองในสาขาอุตสาหกรรมศึกษาทุกทาน และอีกทั้งเพ่ือน
พองทุกทานที่ใหคําแนะนํา แรงจูงใจสนับสนุนใหผูวิจัยไดมีกําลังใจในการทํางานวิจัยไดสําเร็จเปน
อยางดีมาตลอด 
 

 สุดทายนี้ผูวิจัยขอนอมระลึกถึงพระคุณของบิดา มารดา ครู อาจารย ที่ใหการสนับสนุน
การศึกษา ใหความรู คําปรึกษาแนะนําและเปนกําลังใจใหผูวิจัยตลอดมา ผูวิจัยขอกราบขอบพระคุณ
เปนอยางสูงไว ณ โอกาสน้ี 
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บทที่ 1 
บทนํา 

 
ภูมิหลัง 
 อุตสาหกรรมสิ่งทอ มีบทบาทสําคัญยิ่งตอการพัฒนาเศรษฐกิจของไทย และมีกระบวนการ
ผลิตที่ครบวงจรตั้งแตอุตสาหกรรมตนนํ้า จนถึงอุตสาหกรรมปลายน้ํา และแบงเปนอุตสาหกรรมสิ่ง
ทอขั้นตน (การผลิตเสนใยประดิษฐ) อุตสาหกรรมสิ่งทอขั้นกลาง (การปนดาย ทอผาและถักผา การ
ฟอก ยอม พิมพ และแตงสําเร็จ) และอุตสาหกรรมสิ่งทอขั้นปลาย (การผลิตเครื่องนุงหมและเสื้อผา
สําเร็จรูป) นอกจากนั้นยังเปนบอเกิดธุรกรรมอ่ืนๆ เพ่ือรองรับการผลิตที่ชวยสรางงาน สรางอาชีพให
คนไทยอีกเปนจํานวนมาก เชน การขนสงสินคา การผลิตวัตถุดิบทั้งจากธรรมชาติและวิธีการทาง
อุตสาหกรรม การบริการทางการเงินการธนาคาร การออกแบบส่ิงทอ เคร่ืองนุงหมและบรรจุภัณฑ 
และบริการตางๆ อีกมากมาย (ฝายบริหารคลัสเตอรและโปรแกรมการวิจัย. 2548-2554: ออนไลน)  

ผูอํานวยการสถาบันพัฒนาอุตสาหกรรมสิ่งทอ กลาววาการสงออกสิ่งทอและเครื่องนุงหม
ของไทยที่ผานมา ไดเจริญเติบโตเพ่ิมขึ้นมาโดยตลอด มีบางปที่สะดุดบาง เชนในป 2551 ไทยมีการ
สงออกมูลคากวา 7,200 ลานดอลลารสหรัฐฯ ในป 2552 ไทยมีการสงออกลดลงเหลือ 6,400 ลาน
ดอลลารสหรัฐฯ ซึ่งเปนผลจากการเกิดวิกฤติเศรษฐกิจโลก ในป 2553 ลาสุดไทยสงออกมูลคาเกือบ 
7,700 ลานดอลลารสหรัฐฯ ซึ่งเพิ่มขึ้นกวา 20% สวนชวงไตรมาสแรกของป 2554 มีการสงออก
มูลคา 2,149 ลานดอลลารสหรัฐฯ ขยายตัวเพ่ิมขึ้นจากชวงเดียวกันของปกอนถึง 23% อุตสาหกรรม
สิ่งทอและเครื่องนุงหมยังมีอนาคตท่ีดีมาก ถึงแมวาไดรับผลกระทบจากวุตถุดิบทั้งฝายแพง แรงงาน
ขาดแคลน ผลกระทบจากเงินบาทที่แข็งคา และจากภัยธรรมชาติในประเทศไทย และที่เกิดขึ้นกับ
ประเทศคูคา ดังน้ันเชื่อวาทั้งปนี้การสงออกสิ่งทอและเครื่องนุงหมของไทยจะโตไมต่ํากวา 15-20% 
หากจะไมมีอะไรมากระทบอยางรุนแรง ในป 2015 หรือ พ.ศ. 2558 ที่อาเซียนจะรวมตัวเปน
ประชาคมเศรษฐกิจเปนจุดเปลี่ยนของอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุงหมขอไทยในหลายๆ ดาน 
เชน แรงงานในอุตสาหกรรมนี้จากเพ่ือนบานจะเขาทํางานในไทยมากขึ้น ความรวมมือในการจับคู
ธุรกิจระหวางผูประกอบการผาผืนของไทยและผูประกอบการเครื่องนุงหมของประเทศเพื่อนบานที่มี
ตนทุนการตัดเย็บที่ถูกกวาไทย ซึ่งจะสรางความสนใจใหกับคูคาในตางประเทศ (สถาบันพัฒนา
อุตสาหกรรมสิ่งทอ. 2553: ออนไลน) 
 พนักงานคือผูที่อยูเบื้องหลังของความสําเร็จของสถานประกอบการมาโดยตลอด เรียกได
วาสถานประกอบการมีพนักงานดีก็มีชัยไปแลวกวาคร่ึง พนักงานจึงกลายเปนบุคคลที่มีความสําคัญ
ไมตางจากลูกคา ทุกสถานประกอบการตางแสวงหาพนักงานที่ดีและมีคุณภาพมากที่สุดเพ่ือดึงเขา
มารวมงาน (อิงคควิตี้. ม.ป.ป.: ออนไลน) เพราะเม่ือพนักงานหรือทรัพยากรมนุษยมีทักษะ ความรู 
และความสามารถ ทรัพยากรมนุษยก็สามารถเพิ่มประสิทธิภาพและประสิทธิผลใหกับสถาน
ประกอบการน้ันได ทรัพยากรมนุษยจึงเปนสิ่งที่ยากตอการเลียนแบบ เน่ืองจากความสามารถของ
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พนักงานไมสามารถที่จะคัดลอกได องคกรไดวางไว ทรัพยากรมนุษย (Human resource) ถือไดวา
เปนปจจัยที่ทําใหองคกรมีความไดเปรียบทางการแขงขันและสามารถตอบสนองกลไกของตลาดได
อยางเหมาะสม (นิตยสารกลยุทธและการตลาดของเมืองไทย. 2554: ออนไลน) ดังน้ันพนักงานหรือ
ทรัพยากรมนุษยในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอจึงตองมีการพัฒนาในดานความรูความเขาใจ และ
ทักษะในการปฏิบัติงานในกระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูปในเรื่อง ความรูพ้ืนฐานสิ่งทอ ชนิดของ
จักรเย็บผาและสวนประกอบของจักรเย็บผา อุปกรณใชในการตัดผา ประเภทของฝเข็มจักรเย็บผา 
การประกอบชิ้นสวนของตัวเสื้อ และการตรวจสอบคุณภาพขั้นสุดทายของเสื้อผาสําเร็จรูปเพ่ือการ
สงออก 
 จากประสบการณของผูวิจัยที่ไดปฏิบัติงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอที่ผลิตเสื้อผา
สําเร็จรูปพบวา กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูปในแตละรูปแบบ มีกระบวนการผลิตที่สลับซับซอน 
และหลากหลายขั้นตอน ขึ้นอยูกับรูปแบบที่ลูกคาส่ังผลิต เชนฤดูกาล และกระแสแฟชั่นตามยุคตาม
สมัย กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป เร่ิมตนเม่ือหองปฏิบัติเย็บไดรับใบสั่งตัดเสื้อผาจากเจาหนาที่
ฝายขายตลอดจนกระทั้งตัดเย็บประกอบชิ้นสวนออกมาเปนตัวเสื้อ ซึ่งแตละกระบวนการก็จะมี
พนักงานประจําอยูเพ่ือรับผิดชอบในหนาทีที่ไดรับมอบหมาย โดยไมไดคํานึงถึงหนาที่ของพนักงาน
คนอ่ืนๆ ทําใหพนักงานมีความรูความเขาใจ และทักษะในการปฏิบัติงานเฉพาะดาน เม่ือมีพนักงาน
คนในคนหนึ่งขาดการปฏิบัติงาน หัวหนางานก็ไมสามารถใหพนักงานคนอ่ืนๆ มาทํางานทดแทนได 
สงผลตอเปาหมายการผลิตที่ตั้งเปาไวตอวันลดนอยลง และเกิดการสูญเสีย ทําใหผูประกอบการตอง
เผชิญกับปญหาในเรื่องของการผลิตเสื้อผาเพ่ือสงออกตามระยะเวลาที่ลูกคากําหนดไมทัน ซึ่งปญหา
เหลาน้ีผูประกอบการเปนฝายรับผิดแตเพียงผูเดียว รวมถึงสงผลกระทบถึงผลกําไรในสวนที่ควรจะ
ไดรับลดนอยลง และอาจทําใหลูกคาขาดความเชื่อม่ันกับผูประกอบการอาจสงผลใหจํานวนในการ
ผลิตในครั้งตอไปลดนอยลงไดดวย  
 จากสภาพปญหาที่เกิดขึ้น ผูวิจัยและฝายบริหารของโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ จึงมีความ
คิดเห็นตรงกันที่จะพัฒนาความรูความเขาใจ และเพิ่มทักษะในการปฏิบัติงานใหกับพนักงาน เพ่ือลด
ปญหาดังกลาว โดยการฝกอบรมทั้งในดานทฤษฎี และปฏิบัติ เพ่ือใหพนักงานมีความรูความเขาใจ 
และมีทักษะในการปฏิบัติในแตละขั้นตอนใหมากขึ้น และสามารถทดแทนพนักงานคนอ่ืนๆ ได เม่ือมี
พนักงานคนใดคนหนึ่งขาดการปฏิบัติงานหรือลาออกแบบเรงดวน โดยไมตองรอพนักงานคนใหม 
และยังทําใหพนักงานสามารถทํางานลวงเวลาแทนกันไดหากพนักงานคนใดหนึ่งไมสามารถอยู
ทํางานไดในเวลาเรงดวน และยังสามารถชวยลดการทํางานที่เบื่อหนายกับงานเดิมๆ ใหกับพนักงาน 
ทําใหพนักงานสามารถหมุนเวียนหรือโยกยายในการทํางานกันไดดวย โดยทําใหพนักงาน ไมรูสึก
เบื่อกับการทํางานแบบเดิมๆไดดวย ดังน้ันผูวิจัยจึงสนใจที่จะทําการพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม เร่ือง 
กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ เพ่ือใชแกปญหาใน
ดานการขาดความรูความเขาใจ และทักษะในการปฏิบัติงานเฉพาะดานของพนักงาน เพ่ือใหการ
ปฏิบัติงานเปนไปอยางมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 
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ความมุงหมายของงานวิจัย 
 ในการวิจัยครั้งน้ีผูวิจัยไดตั้งความมุงหมายไวดังนี้ 
 1. เพ่ือพัฒนาหลักสูตรการฝกอบรม เร่ือง กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับ
พนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ 
 2.  เพ่ือศึกษาประสิทธิภาพของหลักสูตรฝกอบรม เร่ือง กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป 
สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ ซึ่งประสิทธิภาพไมต่ํากวาเกณฑที่กําหนด 85/85 
 
ความสําคัญของการวิจัย 
 ผลการวิจัยในครั้งน้ี จะไดหลักสูตรฝกอบรม เร่ือง กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป 
สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ และสามารถนําไปใชในการแกไขปญหาในดานการ
ขาดความรู ความเขาใจ และทักษะในการปฏิบัติงานในกระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูปในโรงงาน
อุตสาหกรรมสิ่งทอใหกับพนักงานได เพ่ือใหพนักงานมีประสิทธิภาพในการทํางาน และลดการ
สูญเสีย อันเน่ืองมาจากการขาดความรูความเขาใจ และทักษะในการปฏิบัติงาน ซึ่งสงผลโดยรวม
ใหกับสถานประกอบการณ ใหมีความสามารถในการผลิตสูงขึ้น 
 
ขอบเขตของเนื้อหา 
 การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม เรื่อง กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงานใน
โรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ ในการวิจัยคร้ังน้ี มุงเนนในดานความรูความเขาใจ และทักษะในการ
ปฏิบัติงานของพนักงาน ใน 6 หนวยการเรียนรู ดังนี้ 
 หนวยการเรียนรูที่ 1: ความรูพ้ืนฐานสิ่งทอ 
 หนวยการเรียนรูที่ 2: ชนิดของจักรเย็บผาและสวนประกอบของจักรเย็บผา 
 หนวยการเรียนรูที่ 3: อุปกรณใชในการตัดผา 
 หนวยการเรียนรูที่ 4: ประเภทของฝเข็มจักรเย็บผา 
 หนวยการเรียนรูที่ 5: การประกอบเสื้อผาสําเร็จรูป 
 หนวยการเรียนรูที่ 6: การตรวจสอบคุณภาพขั้นสุดทายเพ่ือการสงออก  
  
 ประชากรและกลุมตัวอยาง 
 ประชากรและกลุมตัวอยางที่ใชในการวิจัยครั้งน้ีประกอบดวย 
 ประชากร (เหลียวมอง มาบตาผุด สารสนเทศเพื่อการจัดตั้งศูนยเฝาระวังสิ่งแวดลอม และ
สุขภาพภาคประชากร เขตอุตสาหกรรมมาบตาผุด. 2552: ออนไลน) ไดทําการสํารวจสถิติจํานวน
สถานประกอบการอุตสาหกรรม จําแนกตามประเภทอุตสาหกรรม พ.ศ. 2550-2552 พบวาประเภท
อุตสาหกรรมสิ่งทอ ในป พ.ศ. 2550 มีสถานประกอบ 19 แหง ป พ.ศ. 2551 มีสถานประกอบ 19 
แหง และป พ.ศ. 2552 มีสถานประกอบ 19 แหง ประเภทอุตสาหกรรมเคร่ืองแตงกาย ในป พ.ศ. 
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2550 มีสถานประกอบ 2 แหง ป พ.ศ. 2551 มีสถานประกอบ 2 แหง และป พ.ศ. 2552 มีสถาน
ประกอบ 2 แหง   
 กลุมตัวอยาง พนักงานของบริษัทสยามนิตแวร จํากัด จํานวน 20 คน เลือกแบบเจาะจง 
โดยมีประสบการณการทํางานนอยกวา 3 เดือน โดยใหหัวหนางานควบคุมงานเย็บในลายการผลิต
เปนคนเลือก 
  
 ตัวแปรที่ศึกษา 
 ประสิทธิภาพของหลักสูตรฝกอบรม เร่ือง กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับ
พนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ ในดานความรูความเขาใจ และทักษะในการปฏิบัติงาน ใน
เรื่องกระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป ในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ  
 
นิยามศัพทเฉพาะ 
 1.  การพัฒนาหลักสูตร หมายถึง กระบวนการปรับปรุงหลักสูตร เร่ือง กระบวนการผลิต
เสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ เปนการจัดทํา ปรับปรุงและแกไข 
เพ่ือใหความรูความเขาใจ และทักษะในการปฏิบัติงานที่ถูกตอง ใหกับผูเขารับการฝกอบรม โดยใช
หลักสูตรของทาบาเปนแนวทาง มีขั้นตอนการพัฒนาดังน้ีคือ ขั้นตอนที่ 1 สํารวจสภาพปญหาและ
ความตองการเพ่ือนํามากําหนดจุดมุงหมาย ขั้นตอนที่ 2 กําหนดโครงรางหลักสูตร เน้ือหา 
จุดประสงค ขั้นตอนที่ 3 คัดเลือกเน้ือหาใหสอดคลองกับจุดมุงหมาย และความสามารถของผูเรียน 
ขั้นตอนที่ 4 จัดลําดับเนื้อหาตามความยากงายของเนื้อหา ขั้นตอนที่ 5 เลือกประสบการณการเรียนรู
ใหสอดคลองกับเนื้อหา ขั้นตอนที่ 6 ประเมินผลหลักสูตร 

 2.  กระบวนการผลิตเส้ือผาสําเร็จรูป หมายถึง การนําพื้นผามาตัดเย็บเปนตัว
เส้ือผาสําเร็จรูป ที่สามารถใชสวมใสและปกปดรางกายใหเกิดความสวยงาม และเพื่อการ
จําหนายได โดยผานข้ันตอนการวางแบบตัด การตัดเย็บ และการตรวจสอบคุณภาพ   
 3.  โรงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ หมายถึง สํานักงานที่ทําการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูปทั้งชาย
และหญิง ทั้งเด็กและผูใหญ โดยไมมีขั้นตอนการออกแบบเขามาเก่ียวของ โดยมีหนาที่รับจางผลิต
เพ่ือการจําหนาย และสงออกทั้งในประเทศและตางประเทศ เพ่ือตอบสนองความตองการของ
ผูบริโภค และมุงหวังผลกําไรเปนสิ่งตอบแทน 
 4.  การฝกอบรม หมายถึง สอนใหกับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ ตาม
หลักการที่ถูกตองใหแกผูเขารับการฝกอบรม โดยมีเน้ือหา และปฏิบัติระหวางการฝกอบรมและหลัง
การฝกอบรม เพ่ือใหผูเขารับการฝกอบรมเกิดความรูความเขาใจ และมีทักษะในการปฏิบัติงาน และ
สามารถนําความรูที่ไดไปประยุกตใชในการปฏิบัติงานได โดยใชหลักสูตรฝกอบรมตามหลักการ
ของบลูม 
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 5.  ประสิทธิภาพ หมายถึง คุณภาพของหลักสูตรการฝกอบรม ตรวจสอบวาการจัด
ประสบการณการเรียนรูไดบรรลุจุดมุงหมาย โดยผูที่ผานการฝกอบรม ตามหลักสูตรจะมีความรู
ความเขาใจ และทักษะในการปฏิบัติงาน โดยใชวิธีประเมินผลระหวางการฝกอบรมและหลังการ
ฝกอบรม โดยใชเกณฑที่กําหนด 85/85  
 6.  เกณฑการประเมิน หมายถึง หลักการและวิธีการที่จะนํามาใชในการประเมิน ความรู
ความเขาใจ และทักษะในการปฏิบัติงานของผูเขารับการฝกอบรม 
  85 ตัวแรก หมายถึง คะแนนของผูเขารับการฝกอบรมที่สามารถตอบแบบทดสอบตาม
หนวยการเรียน ระหวางการฝกอบเพ่ือวัดความรูความเขาใจของผูเขารับการฝกอบรมไมต่ํากวา
เกณฑที่กําหนด 
  85 ตัวหลัง หมายถึง คะแนนของผู เขา รับการฝกอบรมท่ีสามารถปฏิบัติตาม
ประสบการณการเรียนรูตามหนวยการเรียน หลังการฝกอบเพ่ือวัดทักษะในการปฏิบัติงานของผูเขา
รับการฝกอบรมไมต่ํากวาเกณฑที่กําหนด 
 
กรอบแนวคิดของการวิจัย 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ 1 กรอบแนวคิดของการวิจัย 
 
 
 

หลักสูตรฝกอบรม เร่ือง กระบวนการผลิตเส้ือผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงาน
ในโรงงานอุตสาหกรรมส่ิงทอ ประกอบ 6 หนวยการเรียนรู ดังนี้ 
  หนวยการเรียนรูที่ 1: ความรูพ้ืนฐานสิ่งทอ 
  หนวยการเรียนรูที่ 2: ชนิดของจักรเย็บผาและสวนประกอบของจักร 
                            เย็บผา 
  หนวยการเรียนรูที่ 3: อุปกรณใชในการตัดผา  
  หนวยการเรียนรูที่ 4: ประเภทของฝเข็มจักรเย็บผา 
  หนวยการเรียนรูที่ 5: การประกอบเสื้อผาสําเร็จรูป 
  หนวยการเรียนรูที่ 6: การตรวจสอบคุณภาพขั้นสุดทายเพ่ือการสงออก  
 
 

ประสิทธิภาพของ
หลักสูตรฝกอบ 
รม เร่ืองกระบวน 
การผลิตเส้ือผา
สําเร็จรูป สําหรับ
พนกังานในโรง 
งานอุตสาหกรรม
ส่ิงทอ ตาม
เกณฑที่กาํหนด 
85/85 

ตัวแปรตน ตัวแปรที่ศึกษา 



 6 

สมมติฐานการวิจัย 
 ประสิทธิภาพของหลักสูตรฝกอบรม เร่ือง กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับ
พนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ ที่ผูวิจัยไดพัฒนาขึ้นมีประสิทธิภาพไมต่ํากวาเกณฑที่กําหนด 
85/85 
 
 



บทที่ 2 
เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 
 ในการวิจัยคร้ังนี้ เปนการพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม เร่ือง ระบบการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป 
สําหรับโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ ไดมีการศึกษารายละเอียดตางๆ จากเอกสารและงานวิจัยที่
เก่ียวของมานําเสนอเน้ือหาในสวนที่เก่ียวของ ดังนี้ 
 1.  อุตสาหกรรมสิ่งทอ 
 2.  กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป 
 3.  การพัฒนาหลักสูตรการฝกอบรม 
 4.  ประสิทธิภาพของหลักสูตร 
 5.  งานวิจัยที่เก่ียวของ 
 

1. อุตสาหกรรมสิ่งทอ 
 1.1 โครงสรางอุตสาหกรรมส่ิงทอและเครื่องนุงหมไทย 
 ศูนยขอมูลส่ิงทอเชิงลึก (2555: ออนไลน) ไดแบงอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุงหมไทย
เปน 3 กลุมหลักตามโครงสรางของกระบวนการและขั้นตอนการผลิต คือ  
 1. อุตสาหกรรมตนนํ้า เปนอุตสาหกรรมเสนใยแบงได 2 ประเภท ไดแกอุตสาหกรรมเสน
ใยธรรมชาติ และอุตสาหกรรมเสนใยสังเคราะหหรืออุตสาหกรรมเสนใยประดิษฐ  
 2. อุตสาหกรรมกลางน้ํา เปนอุตสาหกรรมที่ใชเงินลงทุนและเทคโนโลยีระดับกลางถึงสูง 
ประกอบดวย  
  2.1  อุตสาหกรรมปนดาย เปนการนําเสนใยมาตีเกลียวหรือปนใหเปนเสนดาย  
  2.2  อุตสาหกรรมทอผา เปนการพัฒนาของเทคโนโลยีการทอผาไดสงผลอยางมากตอ
ภาคอุตสาหกรรมในปจจุบัน เคร่ืองทอผาระบบกระสวย (Shuttle Loom) ไดถูกยกเลิกผลิตไปแลว 
เนื่องจากจุดออนหรือขอเสียที่มีปรากฏอยูมากมาย ไมวาจะเปนเร่ืองของการสิ้นเปลืองพลังงาน 
อันตรายจากกระสวย เสียงดัง และประสิทธิภาพการทํางาน โดยมีระบบที่เขามาทํางานทดแทนใหม 
คือ ระบบไรกระสวย (Shuttle Less Loom) ซึ่งใชหลักการในการทอเหมือนเดิม เพียงแตเปลี่ยน
รูปแบบการพาเสนดายพุงจากการใชกระสวยเปนอยางอ่ืนที่ไมใชกระสวย มีความเร็วในการผลิตสูง 
และลดขอเสียตางๆ ของระบบการทอผาแบบเกา  
  2.3  อุตสาหกรรมถักผา โรงงาน เปนเคร่ืองถักแบบ Single และ Double ขนาดของ
โรงงานมีความแตกตางตั้งแตโรงงานหองแถวท่ีมีเคร่ืองจักรเพียงเคร่ืองเดียว ไปจนถึงโรงงานขนาด
ใหญที่มีคนงานอยูในระบบ  
  2.4  อุตสาหกรรมฟอก ยอม พิมพลาย และแตงสําเร็จ เปนระบบตอเน่ืองอัตโนมัติที่รวม
เอากระบวนการตางๆ ตั้งแตการเตรียม (Pretreatment) การยอมหรือพิมพ (Dyeing or Printing) 
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จนถึงการตกแตงสําเร็จ (Finishing) เพ่ือใหเกิดความสวยงาม หรือเพ่ือใหไดสมบัติเฉพาะตามความ
ตองการ 
  3. อุตสาหกรรมปลายน้ํา เปนอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม ใชเงินลงทุนเทคโนโลยีและ
เคร่ืองจักรไมสูงนัก ใชแรงงานจํานวนมากในกระบวนการผลิต เม่ือเทียบกับกระบวนการผลิตของ
อุตสาหกรรมในสวนอ่ืนๆ คุณลักษณะของแรงงาน จะตองมีทักษะและประสบการณดานงานฝมือและ
การตัดเย็บที่ประณีต มีคุณภาพสมํ่าเสมอ  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพประกอบ 2 โครงสรางอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครือ่งนุงหมไทย 

 
 ที่มา: ศูนยขอมูลสิ่งทอเชิงลึก. (2555, กุมภาพันธ). โครงสรางอุตสาหกรรมสิ่งทอและ
เคร่ืองนุงหมไทย.  ออนไลน. 
 
 
 

อุตสาหกรรมเสนใยประดิษฐ 
อุตสาหกรรมเสนใยธรรมชาต ิ

อุตสาหกรรมผลิตภัณฑ 
Nonwoves 

อุตสาหกรรมปนดาย 

อุตสาหกรรมผาทอและผาถัก 

อุตสาหกรรมฟอกยอม พิมพ
ลายและแตงสาํเร็จ 

อุตสาหกรรมเส้ือสําเร็จรูป 
อุตสาหกรรมเคร่ืองนุงหม 
และผลติภัณฑสิ่งทออ่ืนๆ 

ผูบริโภค 

อุตสาหกรรมตนนํ้า 

อุตสาหกรรมกลาง
้

อุตสาหกรรมปลาย
น้ํา 

การกระจายสินคา 
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 1.2 อุตสาหกรรมเส้ือผาสําเร็จรูปของไทย 
 สถานการณสิ่งทอและเครื่องนุงหมไทย ป 2554 จากการสงออกของไทยในป 2553 มีการ
สงออกทั้งหมด 7,678 ลานเหรียญสหรัฐ มีอัตราการขยายตัวของการสงออกรวมเพิ่มขึ้นเม่ือเทียบกับ
ปกอน ตลาดหลักที่สงออกสําคัญของไทย คือ ตลาดในสหรัฐอเมริกาคิดเปน 1,524 ลานเหรียญ
สหรัฐ มีอัตราการขยายตัวของการสงออกเพ่ิมขึ้นรอยละ 7.2 รองลงมาคือตลาดสหภาพยุโรปมีการ
สงออก 1,413 ลานเหรียญสหรัฐ มีอัตราการขยายตัวของการสงออกเพ่ิมขึ้นรอยละ 12 และตลาด
อาเซียนมีการสงออก 1,365 ลานเหรียญสหรัฐ มีอัตราการขยายตัวของการสงออกเพ่ิมขึ้นรอยละ 
34.5 

 
 

ภาพประกอบ 3 สถานการณสิ่งทอและเครื่องนุงหมไทย ป 2554 
 

 ที่มา: สถาบันพัฒนาอุตสาหกรรมสิ่งทอ. (2554, กรกฎาคม). ศูนยขอมูลสิ่งทอเชิงลึก. 
ออนไลน. 
 
 กลุมสิ่งทอมีการสงออกทั้งหมด 4,472 ลานเหรียญสหรัฐ มีอัตราการขยายตัวของการ
สงออกเพ่ิมขึ้น โดยมีตลาดอาเซียนเปนตลาดหลักของสิ่งทอที่สําคัญของไทย สวนกลุมเคร่ืองนุงหม 
มีการสงออกทั้งหมด 3,206 ลานเหรียญสหรัฐ มีอัตราการขยายตัวของการสงออกเพ่ิมขึ้นดวย
เชนเดียวกัน โดยมีตลาดสหรัฐอเมริกาเปนตลาดหลักเครื่องนุงหมที่สําคัญของไทย และจากที่
เศรษฐกิจโลกมีแนวโนมดีขึ้น มีการฟนตัวขึ้นอยางตอเน่ือง ทําใหการสงออกสิ่งทอและเครื่องนุงหม
ของไทยในป 2553 ปรับตัวเพ่ิมขึ้นเม่ือเทียบกับปกอน 
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ตาราง 1 มูลคาการสงออกสิ่งทอและเครื่องนุงหมของไทยไปยังตลาดโลก 
 

**มูลคา: ลานเหรียญสหรัฐฯ 

ผลิตภัณฑ 2553 
2554 
(ม.ค.) 

%การ 
ขยายตวั 
(ม.ค.53/
ม.ค.54) 

2554 
(ม.ค.-
ก.พ.) 

%การ 
ขยายตวั 
(ก.พ.53/
ก.พ.54) 

2554 
(ม.ค.-
มี.ค.) 

%การ 
ขยายตวั 
(มี.ค.53 
/มี.ค.54) 

ส่ิงทอและเครื่องนุงหม 7,677.9 670.3 18.9 1,348.8 19.5 2,149.5 22.7 
ส่ิงทอ 4,472.0 408.0 27.6 826.9 29.0 1,343.7 32.7 
 -เสนใยและเสนดาย 1,044.8 98.9 30.3 203.1 37.5 336.6 41.5 
 -ผาผืน 1,454.4 133.4 28.1 258.8 24.9 416.8 29.8 
 -เคหะส่ิงทอ 365.5 27.0 21.6 55.5 15.4 88.5 8.7 
 -ส่ิงทออื่นๆ 1,607.3 148.7 26.6 309.5 30.0 501.8 35.9 
เครื่องนุงหม 3,205.9 262.3 7.5 521.9 7.1 805.8 9.1 
 -เส้ือผาสําเร็จรูป 2,780.8 228.7 7.9 456.0 7.8 700.6 9.5 
 -เครื่องนุงหมอื่นๆ 425.1 33.6 4.7 65.9 2.6 105.2 38.6 

 
 ที่มา: ศูนยขอมูลส่ิงทอ สถาบันพัฒนาอุตสาหกรรมสิ่งทอ. (2554, มีนาคม-พฤษภาคม). 
รายงานสถานการณอุตสาหกรรมสิ่งทอไทย ประจําเดือน มีนาคม-พฤษภาคม 2554. ออนไลน.  
 
 ดังน้ันสถานการณดานการสงออกส่ิงทอและเครื่องนุงหมของไทยไปยังตลาดโลก มกราคม 
ป 2554 มีมูลคาการสงออกรวม 670.3 ลานเหรียญสหรัฐฯ สวนมกราคม -กุมภาพันธ ป 2554 มี
มูลคาการสงออกรวม 1,348.8 ลานเหรียญสหรัฐฯ และมกราคม -มีนาคม ป 2554 ที่ผานมามีมูลคา
การสงออกรวม 2,149.5 ลานเหรียญสหรัฐฯ โดยแบงเปนมูลคาการสงออกสิ่งทอ 1,343.7 ลาน
เหรียญสหรัฐฯ และเครื่องนุงหมเปนมูลคา 805.8 ลานเหรียญสหรัฐฯ โดยมีอัตราการขยายตัว
เพ่ิมขึ้นรอยละ 22.7 เม่ือเทียบกับชวงเวลาเดียวกันของป 2553 
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ตาราง 2 มูลคาการนําเขาส่ิงทอและเครื่องนุงหมของไทยจากตลาดโลก 
 

 **มูลคา: ลานเหรียญสหรัฐฯ 

ผลิตภัณฑ 2553 
2554 
(ม.ค.) 

%การ 
ขยายตวั 
(ม.ค.53/
ม.ค.54) 

2554 
(ม.ค.-
ก.พ.) 

%การ 
ขยายตวั 
(ก.พ.53/
ก.พ.54) 

2554 
(ม.ค.-
มี.ค.) 

%การ 
ขยายตวั 
(มี.ค.53 
/มี.ค.54) 

ส่ิงทอและเครื่องนุงหม 4,003.1 406.0 35.4 748.3 28.5 1,225.0 36.8 
ส่ิงทอ 3,370.0 340.0 36.2 630.2 30.5 1,039.7 38.4 
 -เสนใยและเสนดาย 1,755.5 190.3 40.4 370.3 44.1 624.7 53.5 
 -ผาผืน 1,614.5 149.7 31.1 259.9 15.0 415.0 20.6 
เครื่องนุงหม 633.1 66.0 31.7 118.1 18.8 185.3 28.3 
 -เส้ือผาสําเร็จรูป 338.1 31.5 10.5 60.4 8.1 97.2 22.0 
 -เครื่องนุงหมอื่นๆ 295.0 34.5 59.72 57.7 32.6 88.1 36.2 

 
 ที่มา: ศูนยขอมูลส่ิงทอ สถาบันพัฒนาอุตสาหกรรมสิ่งทอ. (2554, มีนาคม-พฤษภาคม). 
รายงานสถานการณอุตสาหกรรมสิ่งทอไทย ประจําเดือน มีนาคม-พฤษภาคม 2554. ออนไลน.  
 
 ดังนั้นสถานการณดานการนําเขาส่ิงทอและเครื่องนุงหมของไทยจากตลาดโลก มกราคม ป 
2554 มีมูลคาการนําเขารวม 406.0 ลานเหรียญสหรัฐฯ มกราคม-กุมภาพันธ ป 2554 มีมูลคาการ
นําเขารวม 748.3 ลานเหรียญสหรัฐฯ และมกราคม-มีนาคม ป 2554 ที่ผานมามีมูลคาการนําเขารวม 
1,225.0 ลานเหรียญสหรัฐฯ โดยแบงเปนมูลคาการนําเขาส่ิงทอ 1,039.7 ลานเหรียญสหรัฐฯ และ
เคร่ืองนุงหมเปนมูลคา 185.3 ลานเหรียญสหรัฐฯ โดยมีการขยายตัวเพิ่มขึ้นรอยละ 36.8 เม่ือเทียบ
กับชวงเวลาเดียวกันของปกอนหนา ทั้งนี้เสนดายและเสนใยมีการนําเขามากที่สุดในสวนของ
ผลิตภัณฑสิ่งทอ ขณะที่เสื้อผาสําเร็จรูปเปนผลิตภัณฑเคร่ืองนุงหมที่มีการนําเขาสูงสุด  
  
 1.3 ความเคลื่อนไหวสถานการณของประเทศคูแขง 
 อลงกรณ พลบุตร (2553: 25-26) ไดกลาววา ในป 2553 ไทยมีการเปดตลาดภายใตเขต
การคาเสรีอาเซียน (อาฟตา) ซึ่งมีผลบังคับใชอยางเปนทางการตั้งแตวันที่ 1 มกราคม 2553 และจะ
ทําใหมูลคาการคาระหวางไทยและอาเซียนเพิ่มขึ้นเปน 25% ตอป จากที่มีอัตราขยายตัวเฉลี่ยปละ 
20% อาเซียนถือเปนตลาดสงออกอันดับหน่ึงของไทย โดยการสงออกจากไทยไปอาเซียนในป 2552 
มีมูลคาแซงหนาตลาดเดิมอยางสหรัฐฯ และสหภาพยุโรปไป  
 ประเทศจีน สงออกสิ่งทอและเครื่องนุงหมลดลงในชวง 11 เดือนแรกของป 2552 เปนผล
มาจากภาวะเศรษฐกิจโลกถดถอย แตหากมองที่การเติบโตโดยรวมแลว บริษัทส่ิงทอยักษใหญของ
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จีน ยังคงยึดตําแหนงผูนําในการสงออกตลาดตางประเทศอยู บริษัทมีการเติมโตเพิ่มขึ้นในเดือน
พฤศจิกายน สวนการผลิตเครื่องนุงหมในเดือนพฤศจิกายนเพ่ิมขึ้นเม่ือเทียบกับเดือนตุลาคมที่ลดลง
ไป สวนภาคการผลิตสิ่งทอในชวง 11 เดือนแรก ผลิตสินคาไดมากขึ้นเม่ือเทียบกับชวงเดียวกันของ
ป 2551 
 ประเทศเวียดนาม ตองเผชิญกับความทาทายในตลาดสหรัฐฯ และกลุมประเทศยุโรป ทาํให
ตองหันมองลูกคาประเทศอ่ืนๆ เชน เกาหลีซึ่งมีการสงออกเพ่ิมขึ้น อาหรับเอมิเรตสก็เพ่ิมขึ้น และ
กลุมประเทศตะวันออกเฉียงใตก็เพ่ิมขึ้น สมาคมสิ่งทอและเครื่องนุงหมของเวียดนามคาดวาการ
สงออกสิ่งทอและเครื่องนุมหมของเวียดนามจะมีมูลคาเพ่ิมขึ้นเปน 1.05 หม่ืนลานเหรียญสหรัฐฯ ใน
ป 2553 
 ประเทศปากีสถาน การสงออกสิ่งทอเคร่ืองนุงหมในเดือนธันวาคม 2552 เพ่ิมขึ้น เน่ืองจาก
การสงออกฝาย เสนดายฝายเพ่ิมสูง ในขณะเดียวกันการสงออกไหมเทียมและส่ิงทอสังเคราะหสูง
มาก สวนการสงออกเส้ือผาสําเร็จรูปและเสื้อผาถักลดลง มีแตการสงออกฝายที่เพ่ิมอยางมหาศาล 
ทําใหรัฐบาลตองเขามาควบคุมเม่ือชวงตนเดือนธันวาคมที่ผานมา โดยกําหนดใหสงออกเสนดาย
ฝายไดไมเกิน 50,000 ตันตอเดือน จึงทําใหผูผลิตเสื้อผาในประเทศพากันประทวงที่ราคาเสนดาย
ฝายพุงและเกิดภาวะขาดแคลานเสนดายภายในประเทศ รวมทั้งขูที่ปดโรงงาน หากรัฐบาลไม
ควบคุมการสงออกเสนดายฝาย นอกจากนี้อุตสาหกรรมสิ่งทอเครื่องนุงหมที่ปากีสถานยังประสบ
ปญหาดานไฟฟาและพลังงานอีกดวย 
 ประเทศบังคลาเทศ ลาสุดประสบปญหาถูกรานคาปลีกเสื้อผาชื่อดังจากทั่วโลก ตอตาน
เร่ืองคาแรงงานต่ํา อุตสาหกรรมการผลิตเสื้อผาในบังคลาเทศมีการจางงานสูงถึงสองลานคน มี
โรงงาน 4,500 แหง รัฐบาลกําหนดคาแรงตอเดือนประมาณ 25 เหรียญสหรัฐฯ ปจจุบันโรงงานผลิต
เสื้อผาที่มีปญหาเร่ืองคาแรงและสภาพการทํางานต่ํากวามาตรฐานกําลังขาดแคลนแรงงาน เพราะ
ผูใชแรงงานยายไปทํางานในโรงงานที่ใหคาตอบแทนที่ดีกวา จนทําใหโรงงานเหลาน้ีสูญเสีย
ความสามารถในการผลิตถึง 30% อีกทั้งยังประสบปญหาเรืองทรัพยากรไฟฟาและพลังงานอ่ืน
เชนเดียวกับประเทศปากีสถาน 
 
2. กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป 
 เสื้อผาสําเร็จรูปเปนหน่ึงในปจจัย 4 ของมนุษยที่ใชในการดํารงชีวิตประจําวัน ซึ่งมนุษยทุก
คนสวมใสเสื้อผา ไมวาจะเปนผูหญิง ผูชาย ผูใหญ เด็ก และคนชรา เพ่ือใชปกปดรางกายและเพิ่ม
ความอบอุนใหกับรางกาย เชนเดียวกับอาหารที่มนุษยทุกคนก็ตองกินอาหารเพ่ือการอยูรอดในโลก
ใบนี้  
 สํานักงานสงเสริมวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดยอย:สสว. (ม.ป.ป.: ออนไลน) ไดสรุป
ประเภทของเสื้อผาสําเร็จรูปในประเทศไทยไววา ตลาดเสื้อผาสําเร็จรูปจะแบงเสื้อผาออกเปน 3 
ระดับ ดังนี้ เสื้อผาระดับสูง เปนเสื้อผาสําเร็จรูปที่มีราคาแพง ตัดเย็บดวยฝมือที่ประณีตและเรียบรอย
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มาก จะตัดเย็บคร้ังละ 1-3 ตัวเทาน้ัน มักจะเปดเปนหองเส้ือที่มีชื่อรานเฉพาะ เสื้อผาระดับกลาง เปน
เสื้อผาสําเร็จรูปที่มีผูบริโภคที่มีรายไดปานกลางหาซ้ือมาสวมใส ตัดเย็บดวยฝมือประณีตดีพอควร 
วางขายตามหางสรรพสินคาทั่วไป และเสื้อผาระดับต่ํา เปนเสื้อผาสําเร็จรูปสําหรับผูที่มีรายไดนอย 
สวนฝมือการตัดเย็บพอใช ใชเน้ือผาเหมาะสมกับราคา มักจะวางขายตามแพงลอยหรือตลาดนัด
ทั่วไป อุตสาหกรรมเสื้อผาในตลาดโลก ไดแบงเส้ือผาสําเร็จรูปออกเปน 3 กลุมใหญ ไดแก กลุมที่ 1 
เปนกลุมของเส้ือผาผูหญิง ไดแก ชุดลําลอง เสื้อกีฬา ชุดออกกําลังกาย สูทและโคด เสื้อผานิต ชุด
วายนํ้า เสื้อกันฝน กางเกง กระโปรง เสื้อตัวหลวม ชุดชั้นใน ชุดคลุมทอง และผาคลุมศีรษะ กลุมที่ 2 
เปนกลุมเสื้อผาผูชาย ไดแก เสื้อสูท เสื้อแจ็คเก็ต เสื้อกีฬา เสื้อผาออกกําลังกาย เสื้อคลุม เสื้อเชิ้ต 
กางเกง ไทและเสื้อกันฝน และกลุมที่ 3 เปนกลุมของเสื้อผาเด็กออน ไดแก ชุดยีน เส้ือคลุม ชุดวาย
น้ํา เสื้อกันหนาว และชุดลําลอง 
  
 2.1 ความรูพื้นฐานสิ่งทอ  
 สุเทพ ศุภจิตตากร (2544: 6) ไดสรุปการจําแนกชนิดของเสนใยวา เสนใยสามารถจําแนก
ได 2 กลุมใหญๆ คือ เสนใยที่ไดจากธรรมชาติ (Natural fibers) และเสนใยที่มนุษยสรางขึ้น 
(Manmade fibers) เสนใยธรรมชาติ คือเสนใยท่ีมีสภาพเปนเสนใยธรรมชาติหรือไดจากวัสดุ
ธรรมชาติมาดัดแปลงเล็กนอย แบงออกได 3 ชนิด ไดแก เสนใยจากพืช(เซลลูโลส) เสนใยจากสัตว
(โปรตีน) และเสนใยจากแรธาตุมีเพียงชนิดเดียวคือ ใยหิน และเสนใยประดิษฐ คือเสนใยที่มนุษย
ประดิษฐหรือสังเคราะหขึ้นจากสารตางๆ ที่ไมใชเสนใยมี 3 ชนิด ไดแก เสนใยกึ่งสังเคราะห เสนใย
สังเคราะห และเสนใยอนินทรีย  

 
   
 
            
       
 
  
 
 
 

ภาพประกอบ 4 แผนภูมิการจําแนกชนิดเสนใย 
 

 ที่มา: สุเทพ ศุภจิตตากร. (2544). ความรูเร่ืองผา. วิทยาลัยอาชีวศึกษานครศรีธรรมราช. 
เอกสารประกอบการเรียน. หนา 6.  

เสนใย 

เสนใยธรรมชาติ เสนใยประดิษฐ 

ใยเซลลูโลส 
-จากเมล็ด 
-จากลําตน 

ใยโปรตีน 
-ใยไหม 
-ขนสัตว
  

ใยหิน 
-แอสเบสโตส 

ใยกึ่งสังเคราะห 
-เซลลูโลส 
-โปรตีน 

ใยสังเคราะห 
-ไนลอน 
-โพลีเอสเตอร 

ใยอนินทรีย
สังเคาะห 
-ใยแกว  
-ใยโลหะ        
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 1. เสนใย 
  1.1  เสนใยธรรมชาติ  
   1.1.1  เสนใยจากพืช 
    1)  ฝาย (Cotton) (วิทยาลัยอาชีวศึกษานครศรีธรรมราช. 2546: 69) ไดสรุป
ไววา ฝายเปนเสนใยเกาแกที่รูจักและใชกันมาตั้งแตโบราณถึงปจจุบัน เสนใยฝายจะอยูไปรอบๆ ตัว
เรา เชน เสื้อ กระโปรง ผาปูที่นอน ผาหม ผาเช็ดตัว หรือจะเปนผามาน ฝายเปนไมลมลุก ตนเปน
พุมเตี้ยสูงประมาณ 4-7 ฟุต เม่ือดอกฝายบานและแกเปนเปนผล ใยฝายก็งอกออกจากเมล็ด เม่ือ
ฝายแกจัดก็แตกออกมาเปนปุยสีขาวพรอมที่จะเก็บเก่ียวได ตนฝายเปนพืชที่ทนทานตอความแหง
แลงขึ้นมากในภูมิภาคที่อากาศรอน ฝายที่ทอผาถูกแบงออกเปนระดับชั้นตามขนาดความยาว ตาม
ทองตลาดใยฝายดิบถูกแบงออกเปน 5 ชนิด ไดแก ชนิดส้ันมาก ใยจะยาวต่ํากวา 3/4 นิ้วลงมา ชนิด
สั้น ใยจะยาว 13/16-15/16 นิ้ว ชนิดส้ันปานกลาง ใยจะยาว 15/16-1 นิ้ว 1/8 ชนิดยาวปกติ ใยจะ
ยาว 1 นิ้ว 1/8-1 นิ้ว 1/8 และชนิดยาวมากใยจะยาว 1 นิ้ว 3/8 ขึ้นไป 
     รูปรางตามยาวของเสนใยฝาย มีลักษณะเหมือนริบบิ้นที่ถูกจับบิดเปน
ชวงๆ สวนรูปรางดานหนาตัดของเสนใยฝายจะมีลักษณะเกือบกลม สวนใหญจะเปนวงรี บางชนิด
เปนรูปไต ใยที่แกจัดจะมีรูปรางดานหนาตัดไมเรียบเสมอกัน และขนาดไมคอยเทากันเหมือนใยที่แก
จัด 

 
ภาพประกอบ 5 รูปรางตามยาวและดานหนาตัดของเสนใยฝาย  

 
 ที่มา: สุเทพ ศุภจิตตากร. (2544). ความรูเร่ืองผาและเสนใย. วิทยาลัยอาชีวศึกษา
นครศรีธรรมราช. เอกสารประกอบการเรียน. หนา 67.  
 
 สมบัติทางกายภาพ ฝายมีความมันนอยตองเพ่ิมความมันดวยการตกแตง สวนความ
เหนียวฝายจะมีความเหนียวปานกลางและจะเหนียวเพ่ิมขึ้นเม่ือเปยก ฝายยืดหยุนไดคอนขางต่ําและ
คืนตัวไดต่ํา แตยับงายมาก แตสามารถดูดความชื้นในบรรยากาศปกติ ผาฝายจะคงรูปไมยืดและไม
หดมาก ฝายติดไฟงายและเร็วกลิ่นเหมือนเผากระดาษ มีขี้เถาเหลือนอย สีเทานุม ผาฝายถาไดรับ
ความรอนสูงกวา 149 องศาเซลเซียสเปนเวลานานๆ จะทําใหใยเสื่อมคุณภาพ 
 สมบัติทางเคมี ใยฝายจะทนตอดางไดดีแตไมทนตอกรด โดยเฉพาะกรดขนิดเข็มขน 
เพราะกรดจะทําลายเสนใย ฝายทนตอสารละลายอินทรียที่ใชในการซักรีดประจําวันและการลบรอย
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เปอนไดเปนอยางดี แตถาตากแดดนานจนเกินไปจะทําใหผาฝายเปนสีเหลืองและเสื่อมคุณภาพได 
ทั้งน้ีก็ขึ้นอยูกับความชื้นและการยอมสี การเก็บรักษาควรเก็บไวในที่แหงและมีแสงสวางนอย จะทํา
ใหผาอยูในสภาพเดิมไดนาน อยาเก็บไวในที่ชื่นและอุนเพราะจะทําใหผาขึ้นรางาย และทําใหผา
เส่ือมคุณภาพและขาดเร็วกวาปกติ ประโยชนการใชสอยใชเปนเคร่ืองนุงหมไดทุกชนิด ใชตกแตง
บาน ผาฝายมีคุณสมบัติดีหลายประการ สวมใสสบาย ไมรอน ซักรีดงาย และดูดซึมนํ้าและความชื้น
ไดดี ยอมติดงาย สีไมตกและทน ทนตอความรอนและระบายความรอนไดดี 
    2)  ลินิน (Linen) (สุเทพ ศุภจิตตากร. 2544: 17) ไดสรุปใยลินินไววาใยลินิน
จะไดจากลําตนในสวนที่เปนเปลืองของตนแฟลกซ (Flax) ตนแฟลกซจะเจริญเติบโตไดดีที่อากาศอุน
และมีความชุมชื่นอยางเพียงพอ ไมชอบอากาศรอนจัดหรือแสงแดดกลา และฝนตกชุกมากเกินไป 
การปลูกโดยเมล็ดหวาน จะเร่ิมปลูกในชวงเดือนเมษายนถึงพฤษภาคม ตนจะสูงประมาณ 2-4 ฟุต 
ดอกจะเปนสีน้ําเงิน เม่ือตนแกพอใหถอนและควรถอนกอนที่เมล็ดจะสุกและรวง เพ่ือที่จะเก็บเมล็ด
มาใชไดดวย 
     รูปรางของเสนใยลินิน ลักษณะตามยาวมีปมหรือขอคลายออยหรือไมไผ
ริมเรียบ สวนรูปรางตามขวาง จะมีรูปรางไมคอยคงที่ เชน เหลี่ยม กลมขนาดตางกัน มีชองลําเลียง
น้ําตรงกลาง 

 
ภาพประกอบ 6 รูปรางตามยาวและตามขวางของเสนใยลินิน 

 
 ที่มา: สุเทพ ศุภจิตตากร. (2544). ความรูเร่ืองผาและเสนใย. วิทยาลัยอาชีวศึกษา
นครศรีธรรมราช. เอกสารประกอบการเรียน. หนา 67.  
 
 สมบัติทางกายภาพ สีธรรมชาติจะเปนสีน้ําตาลเข็มหรือสีเทา และมีความมันตามธรรมชาติ 
เม่ือนํามาทอผาเน้ือผาจะสวยงาม เสนใยคอนขางเหนียวและทนใชไดนาน และจะยิ่งทนขึ้นอีกเม่ือ
เปยก ใยมีความยืดหยุนและยืดไดนอยมาก แตเสนใยจะแข็งและยับไดงายมาก เสนใยสามารถดูด
ความชื้นไดมาตรฐานและไมหดหรือยืดออกและทนความรอนไดดีถึง 149 องศาเซลเซียส เปน
ระยะเวลานาน โดยทําใหเสนใยมีการเปลี่ยนแปลงเพียงเล็กนอย แตถาความรอนสูงกวาน้ีจะทําใหผา
เปลี่ยนสีได 
 สมบัติทางเคมี ใยทนตอดางไดดีและทนตอสารละลายเจือจางได แตไมทนตอกรดเข็มขน 
และทนตอสารซักแหงทุกชนิด แตจะไมทนตอแสงแดดจัด สวนประโยชนใชทําเส้ือผาเครื่องแตงกาย 
ทําผาปูโตะ 



 16 

    3)  ปอ (Jute) (วิทยาลัยอาชีวศึกษาธรรมราช. 2546: 83-85) ไดสรุปไววา
ปอไดจากลําตนสวนเปลืองของตนปอ เปนเสนใยที่มีราคาแพงสูงกวาเสนชนิดอ่ืนๆ ปอปลูกกันอยาง
กวางขวางในประเทศบราซิล อินเดีย ปากีสถาน ผาที่เกิดจากการทอเน้ือหนาและหยาบ ใยปอไม
เหมาะนํามาทอผาสําหรับสวมใส เพราะเปนเสนใยที่เปอยงายและไมทนทาน การปลูกปอโดยการใช
เมล็ดหวานเหมือนตนแฟลกซ ตนปอจะสูงประมาณ 15-20 ฟุต 
     รูปรางของเสนใยปอ ลักษณะตามยาวจะมันเรียบประกอบดวยเสนใย
เล็กๆ รวมเกาะติดกัน สวนรูปรางตามขวาง ไมเรียบเปนรูปเหลี่ยมหลายมุมตางกัน มีทอลําเลียง
อาหารอยูตรงกลาง 
     สมบัติทางกายภาพ สีธรรมชาติออกแกมเหลือง สีน้ําตาลหรือเทา เสนใย
ปอจะฟอกขาวไดยาก จึงไมคอยผลิตเปนผาสีขาว สวนใหญจะยอมเปนสีสดใส สีมืดทึบ หรือสีตาม
ธรรมชาติ ใยปอยืดไดนอยและยืดหยุนไดต่ํามาก 
     สมบัติทางเคมี ใยทนตอดางไดดีเหมือนใยฝายและใยลินิน แตไมทนตอ
กรดเข็มขน และเนื้อเย่ือของใยทนตอแมลงความชื้นจะทําใหความเหนียวของเสนใยลดลง แตถาเสน
ใยอยูในลักษณะแหงจะใชไดนาน ประโยชนใชทํากระสอบหรือถุงใสของ เพราะผาจากใยปอไมยืด ใย
มีลักษณะเนื้อหยาบ แข็ง คงรูป และเน้ือไมแยกงายเหมาะใชในงานอุตสาหกรรมพรมสําหรับใชรอง
ดานหลังหรือผาพ้ืนของพรม 
    4)  รามี (Ramie) รามีไดจากลําตนสวนเปลือกของลําตน รามีปลูกดวยเมล็ด 
ลําตนมีลักษณะเปนกอหรือพุม และเม่ือตนเจริญงอกงามดีจะมีการตัดทิ้งหลายๆ คร้ัง แลวปลอยให
ตนเจริญเติบโตขึ้นมาใหม โดยใชเวลาประมาณ 2-3 ป ตนจึงมีผิวหรือเปลือกที่จะนํามาทําเสนใย 
โดยลอกเปลือกออกดวยเครื่องจักรหรือดวยมือแลวผานกระบวนตางๆ  
     สมบัติทางกายภาพเสนใยมีลักษณะยาวและสวยงาม สีขาวและเปนมัน
คลายไหม และมีความเหนียวมาก ยืดหยุนไดต่ํามาก บางคร้ังเสนใยจะแข็งกระดาง ผาใยรามีบางครั้ง
เน้ือคลายลินินเนื้อดี บางชนิดมีเนื้อหนาและหยาบเหมือนผาแคนวาส 
     สมบัติทางเคมี ใยทนทานและมีปฏิกิริยาตอสารเคมีเชนเดียวเสนใยชนิด
อ่ืน แตจะทนทานตอกรดของโลหะที่อุณหภูมิต่ํา เสนใยรามีมีความนาสนใจเปนพิเศษ เพราะเสนใยมี
โครงสรางของเนื้อที่ทนทานดีมากโดยสามารถทนตอแมลงและไมเปอยงาย  ประ โยชน ใ ช ใ น ง าน
อุตสาหกรรมมากข้ึน ตัดเสื้อ ทําผาปูโตะ ผารองแกว และผารองจาน เน่ืองจากผารามีมีคอนขางแข็ง
จึงนิยมใชผสมกับใยชนิดอ่ืน เชน ฝายหรือเรยอน จึงเพ่ิมความเหนียวใหกับใยรามี ขณะที่ฝายและเร
ยอนใหความนุม จึงทําใหเปนคุณสมบัติใหมที่นาใชยิ่งขึ้น 
    5)  ปานศรนารายณ (Sisal) (สุเทพ ศุภจิตตากร. 2544: 23-24) ไดสรุปไววา
ใยปานศรนารายณ (Sisal) ไดจากใบ ปลูกมากในจังหวัดประจวบคีรีขันธ อําเภอหัวหิน ปาน
ศรนารายณมีลักษณะยาวรีชี้ขึ้น และแผออกจากลําตนเปนแฉกๆ เหมือนใบสับปะรด แตหนากวาง
จะใหญกวา เม่ือปลูกไดประมาณ 4 ป จะตัดใบนํามาเลาะอาเสนใยออก โดยการขูดเอาสวนที่เปน
เน้ือออก ใยปานศรนารายณยอมสีไดงายและสวยงาม 
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     สมบัติทางกายภาพเสนใยจะมีความละเอียด และมีความมันคลายใยลินิน
มาก และมีความเหนียวใกลกับลินิน จึงใชทําเชือกแทนใยลินินได เม่ือถูกนํ้าแลวไมเปอยงายเหมือน
ใยปอ มีความยืดหยุนไดนอยมาก จึงไมสามารถทอผาเน้ือละเอียดได แตดูดความชื้นไดดี ประโยชน
ใชทําเส่ือ ทํากระเปาถือ ทําเชือกเรือ และทําหมวก ในประเทศอิตาลีใชทําเส้ือผาเครื่องแตงกาย และ
ผาตกแตงภายในบานเรือน 
   1.1.2  ใยจากสัตว  
    1)  ขนสัตว (Wool) (วิทยาลัยอาชีวศึกษานครศรีธรรมราช. 2546: 102-111) 
ไดสรุปไววามนุษยไดรูจักใชหนักแกะและขนแกะมาเปนเวลานานกอนที่จะคนพบวิธีการปนเสนใยขน
สัตวใหเปนเสนดาย ไดคนพบผาขนสัตวครั้งแรกที่ประเทศอียิปต ในปจจุบันนี้การเลี้ยงแกะไดแพร
หลายและเลี้ยงกันมากตามรัฐตางๆ ในสหรัฐอเมริกา และเกือบทุกประเทศท่ีอยูทางแถบซีกโลก
เหนือและซีกโลกใต ชนิดและคุณภาพของขนสัตวจําแนกตามลักษณะและองคประกอบหลายอยาง 
เชน พันธุของแกะ การเลี้ยงดู สุขภาพ การควบคุมคุณภาพ และสภาพดินฟาอากาศ ขนแกะอาจจะ
ตัดมาจากแกะที่ยังมีชีวิตเรียกวา ขนแกะตัดหรือดึงมาจากแกะที่ตายไปแลวเรียกวา ขนแกะดึงหรือ
ถอน ซึ่งขนแกะชนิดน้ีจะมีคุณภาพดีนอยกวาขนแกะตัด 
     คุณภาพของขนที่มีคุณภาพดีที่สุดคือบริเวณไหลดานลางหรือดานขาง
ตอนบนใกลสวนคอ ตอมาก็เปนดานขางตอนกลาง คอดานขาง ไหลหลัง ตะโพก โคนขาหลัง ใตทอง 
โคนขาหนา หนาอก และขาตามลําดับ ซึ่งหมายเลข 1 เปนสวนที่ดีที่สุด ขนนุม ละเอียด และยาว
ที่สุด 

 
ภาพประกอบ 7 การแบงคุณภาพขนแกะจากตัวแกะ (1-14 บริเวณ)  

 
 ที่มา: วิทยาลัยอาชีวศึกษานครศรีธรรมราช. (2546). ความรูเร่ืองผาและเสนใย. เอกสาร
ประกอบการเรียน. หนา 106. 
 
     รูปรางตามยาวของเสนใยขนสัตว เหมือนเกล็ดปลาหรือสเกลเรียงซอน
กัน สวนรูปรางดานหนาตัดของเสนใยมีลักษณะเกือบกลม แตก็มีหลายชนิดที่เหมือนรูปไข เสนใยขน
สัตวจะหยิกงอตามธรรมชาติ  
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ภาพประกอบ 8 รูปรางตามยาวและดานหนาตัดของเสนใยขนสตัว 

 
 ที่มา: สุเทพ ศุภจิตตากร. (2544). ความรูเร่ืองผาและเสนใย. วิทยาลัยอาชีวศึกษา
นครศรีธรรมราช. เอกสารประกอบการเรียน. หนา 68.  
 
     สมบัติทางกายภาพ ใยมีความยาวแตกตางกัน เสนผานศูนยกลางมี
ขนาดตางๆ กันตั้งแต 10-50 ไมครอน ความหยิกงอของเสนใยทําใหใยมีคุณสมบัติดี ยืดหยุนไดดี 
เสนใยคุณภาพดีเน้ือจะมันและมีลักษณะคลายไหม เสนใยสวนใหญจะเปนสีเหลืองออนและจะเปนสี
ขาวหลังจากทําความสะอาดเรียบรอยแลว ใยจะมีความเหนียวเม่ือเสนใยแหงแตจะลดลงเล็กนอย
เม่ือเปยก เสนใยขนสัตวจัดอยูในพวกความเหนียวต่ํา จึงตองระมัดระวังในขณะปนและทอเปนผืนผา 
เสนใยจะคืนตัวไดดีและมีความยืดหยุนไดดี และหลังจากการใชก็คืนตัวไดเร็ว ใยขนสตวมีน้ําหนัก
เบาทําใหสบายเม่ือสวมใส และดูดความชื้นไดดี เสนใยมีความคงรูปต่ําและจะยืดและหดไดงายใน
การใช เสนใยจะติดไฟเม่ือจอเขาไปในเปลวไฟแตจะดับเม่ือพนเปลวไฟ ขี้เถาเปนกอนแข็งสีดํา กลิ่น
เหมือนผมไหมไฟ ถารอนสูงกวา 132 องศาเซลเซียส จะทําใหขนสัตวเปลี่ยนเปนสีเหลือง และจะ
ไหมเกรียมท่ีอุณหภูมิ 300 องศาเซลเซียส 
     สมบัติทางเคมี เสนใยจะทนตอกรดดาง ไมทนตอดางแตจะทนตอกรด
อยางออนหรือกรดเจือจางไดดี เสนใยจะทนตอแบคทีเรียและราไดดี ยกเวนในกรณีที่ผาขนสัตว
เปอนและทิ้งไวนานในอากาศที่อุนและชื้น กอนเก็บควรทําความสะอาดใหดีและเก็บไวในที่แหง 
ขอแนะนําและปองกันใหทนตอมอดและแมลง ใชสารเคมีที่มีกลิ่นเหม็นสําหรับมอดและแมลง ประ
โชยนใชตัดสูทชั้นดีและเสื้อคลุมกันหนาว เพราะขนสัตวมีคุณสมบัติที่ดีหลายอยาง เม่ือนําไปตัดเย็บ
จะสวยงาม รีดงาย และปรับเขากับรูปรางไดดี 
    2)  ใยไหม (สุเทพ ศุภจิตตากร. 2544: 35-36) ไดสรุปใยไหมไววา ประเทศ
ไทยรู จักผลิตผาไหมมานานตั้งแตในสมัยรัชกาลที่ 5 ปจจุบันไดมีการสงเสริมการผลิตแบบ
อุตสาหกรรมในครอบครัวอยางกวางขวางในภาคเหนือ และภาคอีสาน และยังเปนแหลงที่ผลิตผา
ไหมดวยมือที่มีชื่อเสียงไปทั่วโลก การเลี้ยงไหมแบงออกเปน 4 ระยะ คือ ระยะที่ 1 ไขไหม ระยะที่ 2 
ตัวหนอนแกว (ตัวดักแด) ระยะที่ 3 รังไหม และระยะที่ 4 ตัวไหม (ผีเส้ือ) ไขไหมจะมีขนาดเล็กและ
หนักประมาณ 1 กรัม แลวไขไหมจะแตกเปนตัวหนอนภายใน 30 วัน ตัวจะยาวประมาณ 3 มิล และ
เร่ิมกินใบหมอนออนๆ จนโตขึ้นแลวลอกคราบ 4 คร้ัง และโตเต็มที่ภายใน 20-30 วัน ตัวหนอนก็จะ
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เปลี่ยนสีเขียวเปนสีครีมตัวยาว 3 นิ้ว และเริ่มชักใย เสนใยจะถูกขับออกมาจากตอมที่ศีรษะทั้ง 2 
ตอม จนมิดชิด และนอนในรังเพ่ือกอตัวเปนผีเส้ือ เรียกวา ดักแด ใชเวลาชักใยประมาณ 3 วัน ใยที่
ชักใหมๆ กาวไหมจะเปยก เม่ือรังแหงจะแข็ง หลังจาก 12 วัน กะกลายเปนผีเสื้อ 
     รูปรางของเสนใยไหม ลักษณะตามยาวเสนใยจะเปนเสนตรงผิวเรียบ 
สวนรูปรางตามขวางคลายรูปสามเหลี่ยมมุมมน 

 
ภาพประกอบ 9 รูปรางตามยาวและตามขวางของเสนใยไหม 

 
 ที่มา: สุเทพ ศุภจิตตากร. (2544). ความรูเร่ืองผาและเสนใย. วิทยาลัยอาชีวศึกษา
นครศรีธรรมราช. เอกสารประกอบการเรียน. หนา 68.  
 
     สมบัติทางกายภาพ ใยไหมเลี้ยงมีสีขาวและสีครีม ถาไหมปาจะมีสี
น้ําตาล เสนใยไหมที่สาวดวยความประณีตจะยาว 900-1,200 เมตร เสนใยจะมีขนาดเล็กละเอียด 
กวางเพียง 9-11 ไมครอน ไหมที่ฟอกแลวจะมีความมันมาก เสนใยไหมเปนเสนใยธรรมชาติที่มี
ความเหนียวมากที่สุดชนิดหนึ่ง แตความเหนียวจะลดลง 15-20% เม่ือเปยก การยืดหยุนและการคืน
ตัวไดดีปานกลาง และนอยกวาใยขนสัตว ดูดความชื้นไดดีโดยไมทําใหผาเปยก สวมใสสบาย ยอม
และพิมพไดงาย และไดสีสดและเข็ม ใหความอบอุนในการสวมใส ผาไหมมีเนื้อบางใชไดดีในหนา
รอน ผาไหมทนตอความรอนไดนอย การรีด ควรรีดในอุณหภูมิที่ต่ํา 
     สมบัติทางเคมี ใยไหมไมทนตอดางแตจะทนไดดีกวาใยขนสัตวเล็กนอย
ควรซักผาไหมดวยสบูออน หรือสารซักแหง และไมทนตอกรด ผาไหมที่สะอาดจะทนตอแมลงและ
เชื้อราไดดีพอควร แตถาสกปรกอาจมีปญหาได เหง่ือไคลจะทําใหผาสีตกหรือแมกระทั้งยากําจัดกลิ่น
ตัวอาจจะทําลายเสนใยได ผาไหมไมทนตอแสงแดดทําใหผาเปลี่ยนเปนสีเหลือง การเก็บรักษาควร
หอและเก็บไวในที่แหงไมถูกแสงมาก ประโยชน ใยไหมถือวาเปนราชินีของเสนใยใชตัดเส้ือผาได
หลายชนิด และใชไดหลายโอกาส เชน ตัดสูท เสื้อชุด เสื้อตัวเดียว เสื้อเชิ้ต และใชเปนผาตกแตง
บาน 
  1.2  เสนใยประดิษฐ  
   1.2.1 เสนใยกึ่งสังเคราะห 
    1)  เรยอน (Rayon) (วิทยาลัยอาชีวศึกษานครศรีธรรมราช. 2546: 89) ได
สรุปไววา เรยอนเปนเสนใยประดิษฐจากเซลลูโลสหรือเสนใยเซลลูโลสที่นําไปผลิตขึ้นใหม 
(Regenerated cellulose) ซึ่งมีเน้ือของวัตถุที่เอามาแทนที่ไฮโดรเจนของกลุมไฮดรอกซิลไมมากไป
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กวา 15 เปอรเซ็นต ซึ่งกอนหนาน้ีรูจักเสนใยที่ผลิตขึ้นใหมในนามของไหมเทียม (Artificial silk) การ
ผลิตเรยอนในระยะแรกๆ ยังไมประสบความสําเร็จนัก เพราะเสนในที่ไดนั้นมีความมันมาก และ
คุณภาพไมคอยดี ตอมาหลังจากที่เรียกชื่อเปนเรยอน ไดปรับปรุงคุณภาพใหดีขึ้นมากจนเปนที่
ยอมรับของผูใช 
     รูปรางของเสนใยเรยอน ลักษณะตามยาวเสนใยจะมีผิวเรียบ สวนรูปราง
ตามขวางบางชนิดก็จะเปนรูปกลมบางชนิดก็จะเปนรูปเหลี่ยมมีริมจักเหมือนฟนเลื่อย 

 
ภาพประกอบ 10 รูปรางตามยาวและตามขวางของเสนใยเรยอน 

 
 ที่มา: สุเทพ ศุภจิตตากร. (2544). ความรูเร่ืองผาและเสนใย. วิทยาลัยอาชีวศึกษา
นครศรีธรรมราช. เอกสารประกอบการเรียน. หนา 69.  
 
    2)  อะซิเตด (Acetate) (วิทยาลัยอาชีวศึกษานครศรีธรรมราช. 2546: 96-
97) ไดสรุปไววา อะซิเตด (Acetate) มีอยู 2 ชนิดคือ อะซิเตดและไตรอะซิเตด ซึ่งตางกับเสนใยเร
ยอนตรงกระบวนการผลิต ซึ่งเสนใยเรยอนจะมีคุณสมบัติแนวโนมใกลเคียงกับเสนใยเซลลูโลส
มากกวา สวนเสนใยอะซิเตดมีมีคุณสมบัติแนวโนมใกลเคียงกับเสนใยสังเคราะหจากสารเคมี 
     รูปรางของเสนใย ลักษณะตามยาวเสนใยจะจะเปนเสนตรงเรียบ สวน
รูปรางตามขวางเสนใยจะเปนรูปยักคลายกลีบดอกไม 

 
ภาพประกอบ 11 รูปรางตามยาวและตามขวางของเสนใยอะซิเตด 

 
 ที่มา: สุเทพ ศุภจิตตากร. (2544). ความรูเร่ืองผาและเสนใย. วิทยาลัยอาชีวศึกษา
นครศรีธรรมราช. เอกสารประกอบการเรียน. หนา 69.  
     
   1.2.2  เสนในสังเคราะห 
    1)  ไนลอน (Nylon) (วิทยาลัยอาชีวศึกษานครศรีธรรมราช. 2546: 140-145) 
ไดสรุปไววา ไนลอนเปนใยโพลีอะไมด จัดเปนเสนใยสังเคราะหจากสารเคมีชนิดแรก ผลิตดวย
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กระบวนการทางเคมี โดยการรวมตัวของเบนซินฟนอล ไฮโดรเจน แอมโมเนีย และโซดาไฟ ซึ่งส่ิง
เหลาน้ีไดมาจากถาน แกส น้ําทะเล และอ่ืนๆ ไนลอน จึงมีความหมายคลายๆ กับไดมาจากถานหิน 
น้ํา และอากาศ 
     รูปรางของเสนใยไนลอน ลักษณะตามยาวเสนใยเรียบและเปนมัน สวน
รูปรางตามขวางไนลอนโดยทั่วไปจะเปนรูปกลม ยกเวนไนลอนบางชนิด ซึ่งอาจจะมีรูปรางทางดาน
หนาตัดเปนรูปสามเหลี่ยมมุมมน สวนภาพตามยาวจะดูเรียบ ใส มีขนาดเทากันตลอดเสนเหมือน
แทงแกว 

 
 

ภาพประกอบ 12 รูปรางตามยาวและตามขวางของไนลอน  
 

 ที่มา: สุเทพ ศุภจิตตากร. (2544). ความรูเร่ืองผาและเสนใย. วิทยาลัยอาชีวศึกษา
นครศรีธรรมราช. เอกสารประกอบการเรียน. หนา 70.  
 
     สมบัติทางกายภาพ ไนลอนมีความเหนียวมาก เม่ือเปยกความเหนียวจะ
คงเดิมหรืออาจจะลดลงเล็กนอย ยืดหยุนไดดีและยืดไดมากและคงรูปไดดีเยี่ยม คืนตัวไดดีไมยับงาย 
เม่ือทอเปนผาจะไดผาเนื้อเบากวาใยธรรมชาติในขนาดความหนาบางที่เทากัน ดูดความชื้นไดต่ํา
กวาใยธรรมชาติ ผาไนลอนแหงเร็วเม่ือซัก การรีดใชความรอนระหวาง 300-350 องศาฟาเรนไฮด 
ถาความรอนสูงกวาน้ีใหระวังเรื่องไม 
     สมบัติทางเคมี ไนลอนคอนขางทนตอดาง ไมทนตอแสงแดดจัดที่สองถูก
ตรงๆ เปนเวลานานๆ แสงแดดทําใหใยเสื่อมคุณภาพ และลดความเหนียวลง ไนลอนสีสดจะทนตอ
แสงแดดไดดีกวาไนลอนสีเข็มและทึบมืด ผาไนลอนเม่ือทอเปนผาจะมีเน้ือนาจับตอง ปรับสภาพโคง
งอไดดี และตานทานการขัดสีไดดีเยี่ยม โดยปกติตัวแมลงและมอดจะไมกินผาไนลอน แตถาพับเก็บ
ไวนานๆ แมลงตางๆ อาจกัดกินผาไนลอนได โดยเฉพาะรอยพับ ประโยชนใชเปนผาตกแตงบาน ทํา
พรม ตัดชุดชั้นใน ถุงเทา ชุดกีฬา ชุดนอน และใชในงานอุตสาหกรรม เชน ดาย เชือก เต็นท และทํา
ยางรถยนต  
    2)  โพลีเอสเตอร (Polyester) (วิทยาลัยอาชีวศึกษานครศรีธรรมราช. 2546: 
146-148) ไดสรุปไววา โพลีเอสเตอร (Polyester) เปนใยสังเคราะหที่ไดจากสารซึ่งแตละโพลีเมอร
สังเคราะหของชนิดใยยาว ประกอบดวยเอสเตอรไดไฮดริกแอลกอฮอลและกรดเทเรฟทาลิกอยาง
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นอย 85 เปอรเซ็นตโดยนํ้าหนัก หรือใยโพลีเอสเตอรเปนผลผลิตของปฏิกิริยาระหวางไดไฮดริก
แอลกอฮอล และกรดไดคารบอนซิลิก ปนเปนเสนใยดวยวิธีปนหลอม 
     รูปรางของเสนใยโพลีเอสเตอร มีลักษณะตามยาวของเสนใยโพลีเอ
สเตอรจะเปนแทงยาว ผิวเรียบ สวนรูปรางตามขวางสวนใหญจะกลม บางชนิดเปนรูปสามเหลี่ยม 
 

  
 

ภาพประกอบ 13 รูปรางตามยาวและตามขวางของโพลเีอสเตอร 
 

 ที่มา: สุเทพ ศุภจิตตากร. (2544). ความรูเร่ืองผาและเสนใย. วิทยาลัยอาชีวศึกษา
นครศรีธรรมราช. เอกสารประกอบการเรียน. หนา 70.  
 
     สมบัติทางกายภาพ เสนใยโพลีเอสเตอรมีทั้งดายใยยาวและใยสั้น สีสด สี
หมน สีขาว และยอมสี ใยโพลีเอสเตอรปกติจะมีสีขาวซึ่งจะเพ่ิมความขาวสดใสไดโดยการเติมสารที่
ทําใหใยดูขาวสดใสลงไปในขณะผลิตเสนใยเสมอ คุณสมบัติเดนของใยไมยับและดูแลรักษางาย คืน
ตัวไดดี ดูดซึมความชื้นไดนอยเกิดไฟฟาสถิต และตองการเทคนิคการยอมสีเปนพิเศษ ใยโพลีเอ
สเตอรจะละลายที่อุณหภูมิ 238-290 องศาเซลเซียส ความรอนจะไมทําใหโพลีสีซีดจาง 
     สมบัติทางเคมี ใยโพลีเอสเตอรทนตอกรดและดางอยางออนไดดี และทน
ตอกรดเข็มขนไดที่อุณหภูมิปกติ ทนตอการซักแหง ใชสารเคมีลบรอยเปอนได ฟอกขาวไดอยาง
ปลอดภัยไมทนตอแสงแดดที่สองมาโดยตรง ประโยชนใชทําเส้ือผาเครื่องนุงหมและผาที่ใชในบานได
เกือบทุกชนิด 
   1.2.3  เสนใยอนินทรีย 
    1) ใยแกว (วิทยาลัยอาชีวศึกษานครศรีธรรมราช. 2546: 164-165) ไดสรุป
ไววา ใยแกวเปนใยสังเคราะหจากแร ผาใยแกวมีเนื้อผาที่สวยงาม ไมบางใส แตคอนขางแข็งขาด
ความยืดหยุน ในปจจุบันน้ีใยแกวไดถูกผลิตออกมาจําหนายมากมาย โดยมีชื่อทางการคาตางๆ กัน 
ใยแกวทํามาจากทรายซิลิกาและหินปูนผสมกับอะลูมิเนียมไฮดรอกไซดโซเดียมคารบอเนต และบอ
แรกซ ใยแกวเม่ือแหงจะเหนียม 6-10 กรัมตอเนเยอร เม่ือเปยก 5-8 กรัมตอเนเยอร ยืดไดต่ํามากแต
คืนรูปไดดีมากคงรูปและทนตอแสงแดดไดดีเยี่ยม ใยแกวจะไมดูดซึมความชื้นและไมยับ เสนใยจะ
เรียบ ลื่น และเปนมัน รูปรางดานหนาตัดของเสนใยเปนรูกลม เสนใยแกวจะไมติดไฟแตจะออนตัว
เม่ือโดนความรอน ใยแกวไมทนตอการเสียดสี  
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 2.  การทอผา (เกษม พิพัฒนปญญานุกูล. 2541: 42-43) ไดกลาวไววาการนําเสนดายมา
ทําเปนผาผืนโดยทั่วไปมี 2 วิธี คือ ผาทอกับผาถัก 
  2.1  ผาทอ คือการสอดดายยืน และดายพุงใหขัดกัน (ดาย = Warp: ดายพุง = Weft) 
การสอดดายพุงและดายยืนทําไดหลายแบบมีหลักการสอดขัดเบื้องตน แบงออกเปน 3 แบบ คือ 
   2.1.1 การทอลายขัด (Plain weave) เปนการทอผาที่งาย โดยใชเสนดายพุงและ
เสนดายยืนขัดขึ้นลงเสนตอเสน เปนลายทอที่นิยมกันมากที่สุด ผาที่ทอไดคอนขางเหนียวมาก 
(วิทยาลัยอาชีวศึกษานครศรีธรรมราช. 2546: 206) ไดสรุปไววาผาสวนมากจะทอแบบลายขัด เม่ือ
ทอเสร็จแลวจะตกแตงใหสวยงามโดยการยอมสีหรือพิมพดอกเฉพาะผาดานถูกอยางเดียว ถาเปนผา
ทอที่เน้ือผาคลายกันทั้งดานผิดและดานถูกจะทอไดทั้งเน้ือผาแนนและเนื้อผาหลวม 
 

 
 

ภาพประกอบ 14 ผาทอลายขัด  
 

 ที่มา: สุเทพ ศุภจิตตากร. (2544?). ความรูเรื่องผา. วิทยาลัยอาชวีศึกษานครศรีธรรมราช. 
เอกสารประกอบการเรียน. หนา 96. 
 
     1) การทอลายสาน (Basker weave) โครงสรางเหมือนกับการสาน
ตะกรา ใชดายยืน 2 เสนขึ้นไปขัดกับดายพุง 2 เสน หรือมากกวาน้ันทําใหผาทีมี่เน้ือสวยงาม แตไม
แข็งแรง และไมยับงายเหมือนผาทอลายขัด 
 

 
 

ภาพประกอบ 15 ผาทอลายสาน 
 

 ที่มา: สุเทพ ศุภจิตตากร. (2544?). ความรูเร่ืองผา. วิทยาลัยอาชีวศึกษานครศรีธรรมราช. 
เอกสารประกอบการเรียน. หนา 96. 
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    2) การทอแบบริบ (Rib weave) เปนการทอลูกฟูกลายขัดชนิดหน่ึง แตใช
ดายทอตางขนาดขัดกัน ทําใหผาเกิดสันนูนทั้งดายยืนและดายพุง แตจะนิยมเปนสันนูนแนวดายพุง 
เน้ือผาจะสวยงามกวาทอธรรมดา แตไมคอยทน 
   2.1.2  การทอลายสอง (Twill weave) ลักษณะเฉพาะของการทอลายสอง คือแนว
เสนทแยงมุมไดทั้งซายและขวา ที่แบนราบติดผิวผา เวลาทอตองสอดดายยืนและดายพุงใหขัดขาม
กัน และเหลื่อมกัน โดยขัด 2 เสน ขาม 2 เสน การทอลายสองจะทําใหเน้ือผาสวยงามและนาสนใจ 
โดยท่ัวไปผาลายสองจะเหนี่ยวและทนทาน การทอลายสองจะตางกับการทอลายขัดตรงที่การสอด
ดายพุงและดายยืน 

 
 

ภาพประกอบ 16 ผาทอลายสอง 
 

 ที่มา: สุเทพ ศุภจิตตากร. (2544). ความรูเร่ืองผา. วิทยาลัยอาชีวศึกษานครศรีธรรมราช. 
เอกสารประกอบการเรียน. หนา 97. 
 
    1)  การทอลายทแยงขวา (Right-Handed twill weave) เปนการทอทแยงขึ้น
ไปทางขวานิยมทอผาขนสัตว ผายีนส 
    2) การทอลายทแยงซาย (Left-Handed twill weave) เปนการทอทแยงขึ้น
ไปทางซายนิยมทอผาฝายลายสอง 
 

 
 

ภาพประกอบ 17 ผาทอลายสองทแยงซาย  
 

 ที่มา: สุเทพ ศุภจิตตากร. (2544). ความรูเร่ืองผา. วิทยาลัยอาชีวศึกษานครศรีธรรมราช. 
เอกสารประกอบการเรียน. หนา 97. 
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    3)  การทอลายกางปลา (Herring-Bone twill) เปนการทอสองที่รวมทั้งลาย
ทแยงขวาและลายทแยงซายเขาดวยกัน นิยมใชตัดเยบ็ชุดแตงกายสากล เสื้อกีฬาและเสื้อกันหนาว 
 

 
 

ภาพประกอบ 18 ผาทอลายสองกางปลา  
 

 ที่มา: สุเทพ ศุภจิตตากร. (2544). ความรูเร่ืองผา. วิทยาลัยอาชีวศึกษานครศรีธรรมราช. 
เอกสารประกอบการเรียน. หนา 97. 
 
   2.1.3 การทอลายตวน (Satin weave) การทอลายตวนตองใหเสนพุงและเสนยืน
ขัดกันนอยที่สุดอยางนอยขัด 1 เสน ขาม 3 เสน เน่ืองจากผาตวนมีชวงของดายขามยาว จึงทําให
เน้ือผามีเน้ือมันและสะทอนแสงไดดี และผาจะมันมากขึ้นหากทอดวยดายใยยาวชนิดเขาเกลียวหาง 
เม่ือนําผาตวนไปใชผิวผาดายบนจะถูกสะกิดและขาดงายไมทนทานเหมือนผาทอลายขัดและผาทอลาย
สอง การทอลายตวน มี 2 ชนิดคือ การทอลายตวนดายยืน และการทอตวนดานพุง 
    1) การทอลายตวนดายยืน (Satin) เสนสอยจะเปนดายยืนทอดวยดายใย
ยาวตกแตงดวยเรซิน ดานหนาจะเห็นแตดายยืน นิยมทอซับใน หมอนอิง ผาคลุมเตียง 
 

 
 

ภาพประกอบ 19 ผาทอลายตวนดายยืน 
 

 ที่มา: สุเทพ ศุภจิตตากร. (2544). ความรูเร่ืองผา. วิทยาลัยอาชีวศึกษานครศรีธรรมราช. 
เอกสารประกอบการเรียน. หนา 98. 
 
    2)  การทอตวนดานพุง (Sateen) เสนสอยจะเปนดายพุงทอดวยดายฝาย
และดายใยสั้น นิยมทําผาที่นอน ผาบุเคร่ืองเรือน เสื้อนอน  
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ภาพประกอบ 20 ผาทอลายตวนดายพุง 
 

 ที่มา: สุเทพ ศุภจิตตากร. (2544). ความรูเร่ืองผา. วิทยาลัยอาชีวศึกษานครศรีธรรมราช
เอกสารประกอบการเรียน. หนา 98. 
 
 3.  ผาถักนิต (Knitting) (วิทยาลัยอาชีวศึกษานครศรีธรรมราช. 2546: 196-201) ไดสรุปไว
วาผาถักนิตหรือผาที่นิยมกันแพรหลายทั่วไป ในการผลิตผาถักนิตมีศัพทที่ควรทราบ 2 คําคือ 
(Wale & Course) ซึ่ง (Wale) คือหวงคลองในแนวตามยาวหรือในแนวตั้งของผาผืน และ (Course) 
คือหวงคลองในแนวตามขวางหรือตามแนวนอนของผาผืน 

 

 
 

ภาพประกอบ 21 การคลองหวงดายนิตในแนวนอนและแนวตั้ง 
 

 ที่มา: วิทยาลัยอาชีวศึกษานครศรีธรรมราช. (2546). ความรูเร่ืองผาและเสนใย. เอกสาร
ประกอบการเรียน. หนา 197. 
 
  3.1  นิตดายพุง (Filling or Weft Knitting) เหมือนนิตถักดวยมิ อาจจะถักเปนวงกลม 
ใชถักเสื้อไหมพรม และถุงเทา นิตดายพุงที่ผลิตในโรงงานอุตสาหกรรมมีหลาย คือ  
   3.1.1  การถักนิตธรรมดาหรือถักเจอรซี่ เปนการถักนิตที่งายที่สุดในกระบวนการ
ถักผาทั้งหมด โครงสรางจะมองเห็นหวงคลองกันในแนวตั้งชัดเจน ดานหลังจะเปนลูกฟูก นิยมใชกัน
มากเพราะทําไดเร็วและราคาไมแพง ชุดชั้นใน เสื้อกันหนาว เสื้อยืด และผาอ่ืนๆ 
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ภาพประกอบ 22 การถักนิตธรรมดาหรือถักเจอรซี่ 
 

 ที่มา: ผาเน้ือหนาไมคอยยับ ดายพุงเขาเกลียวนอยเสนใหญ. (ม.ป.ป.). ออนไลน. 
 
   3.1.2  การถักนิตแบบเพิรลเปนเพิรลทุกแถว หนาผาจะเหมือนกันทั้งสองดาน ผา
จะยืดไดดีทั้งดานยาวและดานขวาง ใชทําเส้ือกันหนาว เสื้อเด็ก และผาบุเคร่ืองเรือน 
 

  
 

ภาพประกอบ 23 การถักนิตแบบเพิรลเปนเพิรลทุกแถว 
 

 ที่มา: ผาเน้ือหนาไมคอยยับ ดายพุงเขาเกลียวนอยเสนใหญ. (ม.ป.ป.). ออนไลน. 
 
   3.1.3 การถักนิตแบบริบหรือลูกฟูกสลับกับเพิรล ผายืดไดดี หึความอบอุนดี 
เน้ือผาเหมือนกันทั้งสองดาน แตราคาแพง มักใชตกแตงพวกชาย ปลายแขน เอว เปนตน 

 

 
 

ภาพประกอบ 24 การถักนิตแบบรบิหรือลูกฟูก 
 

 ที่มา: มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลกรุงเทพ. (ม.ป.ป.). ฐานขอมูลเพ่ือการเรียนรูดาน
สิ่งทอ. ออนไลน. 
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   3.1.4  การถักนิตแบบอินเตอรล็อคหรือแบบหวงคลองยึดกัน ดัดแปลงมาจากนิ
ตลูกฟูก แตถัก 1 ขาม 1 แลวอีกแถวถักนิตตลอดเพื่อกันวิ่ง หนาผาจะเหมือนกันทั้งสองดาน เน้ือผา
หนาและหนักกวานิตธรรมดา นุมมือ เก็บความชื้นไดดี คงรูปไดดี ตัดเย็บงายริมไมลุยและริมไมมวน  

 

 
 

ภาพประกอบ 25 การถักนิตแบบอินเตอรล็อคหรือแบบหวงคลองยดึกัน 
 

 ที่มา: วิทยาลัยอาชีวศึกษานครศรีธรรมราช. (2546). ความรูเร่ืองผาและเสนใย. เอกสาร
ประกอบการเรียน. หนา 200. 
 
   3.1.5 นิตดายยืน (Warp knitting) หวงของดายจะพันขึ้นไปในแนวตั้งหรือตาม
แนวดายยืน ใชดายหลายเสนพรอมกันเหมือนการทอ ดายแตละเสนตอเข็มแตละอ้ันจะดึงดายขึ้นมา
เปนหวงพรอมกัน แลวเก่ียวกันเรียงเปนแถวไปทีละแถวขนานกันไปตามแนวของหนาผาจนเต็มผืน
ผาตามตองการ 
 4. การเตรียมผาและการยอม 
  4.1 การเตรียมผา (เกษม พิพัฒนปญญานุกูล. 2541: 44-46) ไดอธิบายการเตรียมผา
กอนการยอม เพ่ือใชในการยอมสีและตกแตงผาทําไดงายและมีประสิทธิภาพ ตองขจัดส่ิงเจือปนและ
สิ่งสกปรกที่ติดมากับเสนใยออกเสียกอน รวมทั้งตองจํากัดแปงที่ลงดายยืนออกดวย กระบวนขั้นนี้ 
เรียกวา “การเตรียมผา” (Pretreatment) กระบวนการเตรียมผาฝายโดยทั่วไปมีขั้นตอนดัง
ภาพประกอบ 26 
 
 
ตารางที่ 3  จุดมุงหมายของการเตรียมผา 
 

 
ภาพประกอบ 26 กระบวนการเตรียมผาฝาย 

 
 ที่มา: เกษม พิพัฒนปญญานุกูล. (2541, พฤศจิกายน). การควบคุมคุณภาพงานเตรียมส่ิง
ทอ เพ่ือการยอม พิมพ. หนา 44. 
 

ผาดิบ             เผาขน           ลอกแปง           กาํจัดส่ิงสกปรก            ฟอกขาว         เมอเซอรไรซ 
Grey cloth        Singeing       Desizing        Scouring         Bleaching          Mercerization 
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ตาราง 3 จุดมุงหมายของการเตรียมผา  
 

ขั้นตอน จุดมุงหมาย วิธีการ/สารเคมี 
เผาขน - กําจัดขน หรือเสนใยที่โผลเหนือผาทําใหผาเรียบ - เปลวไฟเผา 
ลอกแปง - ยอยและกําจัดแปง ทําใหเสนใยพองตัว - เอนไซน สาร

ออกซิไดซ น้ําสบู 
กําจัดส่ิงสกปรก - กําจัดส่ิงสกปรก โดยเฉพาะพวกไขมันทําใหเปลือก

เมล็ดฝายละลายน้ําได 
- โซดาไฟ น้ําสบู 

ฟอกขาว - ทําลายสารมีสี กําจัดเปลือกเมล็ดฝาย - สารออกซิไดซ 
เมอรเซอไรซ - ทําใหเซลลูโลสพองตัวอยางสมํ่าเสมอขายพื้นที่ผิว

ภายในเสนใย ดูดซึมสียอมดีขึ้น 
- โซดาไฟเข็มขน 

  
 ที่มา: เกษม พิพัฒนปญญานุกูล. (2541, พฤศจิกายน). การควบคุมคุณภาพงานเตรียมส่ิง
ทอ เพ่ือการยอม พิมพ. หนา 44. 
 
   4.1.1  การเผาขน (Singeing) เร่ิมตนดวยการตรวจรอยบกพรองของผา ใชจักร
ซิกแซ็กเย็บตอปลายผาแตละผืนใหติดกันเปนผืนเดียวกันแลวนําไปเผาขน การเผาขนใชความรอน
ได 3 ชนิด ไดแก เปลวแกส แผนโลหะรอน และไฟฟา ปกติแลวนิยมเผาขนดวยเปลาแกสมากที่สุด 
มีประสิทธิภาพสูงและการเดินเคร่ืองจักรก็งายกวาอยางอ่ืน การเผาขนอาจเผาขนผาทั้งสองดานหรือ
เผาแตเพียงดานเดียวก็ได 
   4.1.2  การลอกแปง (Desizing) ตองเอาผาแชน้ํารอนใหเสนใยพองตัว เปนทางให
สารชวยยอย (Enzyme) เกิดปฏิกิริยางาย และควบคุมอุณหภูมิใหสูงเทาที่จะทําได วิธีนี้จะทําใหการ
เอาแปงออกไดผลดีโดยเฉพาะเม่ือใชวิธีการเอาแปงออกอยางตอเน่ือง   
   4.1.3  การผานกรด (Souring) ใยฝายจะมีเกลืออนินทรีย สีและอ่ืนๆ รวมอยูดวย 
ดังนั้นถาตองการใหผาขาวสะอาดยิ่งขึ้น หรือใหสีสามารถซึมผานทะลุเขาไปภายในเสนใยไดมากขึ้น 
ควรเอาผาไปผานสารละลายกรดกํามะถันเจือจาง ใหกรดทําปฏิกิริยาละลายสิ่งที่ไมตองการเหลาน้ี
ออก ในบางกรณีจะงดการผานกรดก็ได ทั้งน้ี ยอมแลวแตประโยชนใชสอยและชนิดของผา 
   4.1.4  การกําจัดส่ิงสกปรก (Scouring) ในผาฝายมีวัสดุเจือปนหลายชนิดเอาออก
ไดดวยการทําความสะอาด ชวยใหสียอมและสารเคมีที่ใชในกระบวนการผลิตขั้นตอไปซึมทะลุเขาไป
ภายในเสนใยไดมากขึ้น 
   4.1.5  การฟอกขาว (Bleaching) หลังจากทําความสะอาดแลวจะยังคงมีสีและวัสดุ
เจือปนอ่ืนๆ เหลืออยูในผา การฟอกขาวจะทําใหสิ่งเหลาน้ันสลายตัวหรือลดนอยลง กระทําไดหลาย
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แบบ เชน การฟอกขาวสมบูรณ การฟอกขาวเพื่อนําไปยอมและก่ึงฟอกขาว สารฟอกสีที่ใชกันมาก
ไดแก สารฟอกสีคลอรีน ไฮโดรเจนเปอรออกไซด  
   4.1.6  การชุบมัน (Mercerization) หรือเมอรเซอไรส โดยท่ัวไปเม่ือเอาผาฝายมา
อัดดวยสารละลายโซดาไฟเขมขนใหสารซึมเขาไปภายในทั้งที่ผายังถูกดึงใหตึงอยู จะทําใหมัน
เหมือนไหม ในขณะเดียวกันทําใหฝายดูดซึมสียอมและสารเคมีเพ่ิมมากขึ้น และทําใหผามีความ
คงทนมากขึ้น เปนการเพ่ิมลักษณะเฉพาะที่ดีที่สุดใหกับฝาย 
  4.2  การยอมสีผา เปนงานละเอียดและประณีตการยอมสีผาใหติดดีและสีไมตกสีจะตอง
แทรกซึมเขาไปในเนื้อของเสนใยซึ่งเสนใยที่ยอมสีติดงายคือเสนใยที่มีคุณสมบัติดูดซึมนํ้าไดดี 
กระบวนการยอมสีเร่ิมตั้งแตการยอมดวยมือตอมายอมดวยเคร่ืองจักร มีวิธีการยอมที่สลับซับซอน
แตไดผลดีมากและใชเวลานอย 
   4.2.1 การยอมกอนปนเปนเสนดาย การยอมเม่ือเปนสารละลาย (Solution 
Dyeing) โดยเติมสียอมลงในสารละลายที่จะปนออกมาเปนเสนใย ซึ่งเสนใยชนิดหนึ่งก็มีสีหน่ึง การ
ยอมเสนใย (Stock or Fiber Dye) เปนการยอมเสนใยกอนที่จะนําไปปนเปนเสนดาย สีจะซึมเขาไป
ภายในเสนใยไดอยางดี เปนกระบวนการยอมสีที่คอนขางสิ้นเปลืองและลงทุนมาก และการยอมเสน
ใยเมื่อรวมตัวกันเปนเสนดายหลวมๆ (Top Dyeing) มีผลเหมือนการยอมเสนใยใชยอมเสนใยขน
สัตวภายหลังออกมาจากเคร่ืองหวีโดยนํามาใสแกนวางในหมอยอม 
   4.2.2  การยอมเสนดาย (Yarn dyed) การยอมหลังจากการปนเสนใยเปนเสนดาย
แลว กอนที่จะนําไปทอเปนผาหรือถักนิตอาจยอมเปนเข็ดหรือไจหรือกรอใสกระสวยดายยืนแลว
นําไปยอมก็ได 
   4.2.3  การยอมผืนผา (Piece dyeing) เปนการยอมผาหลังจากการทอหรือการถัก
นิตเสร็จเปนผืนผาแลว ซึ่งลงทุนถูกกวาการยอมแบบอ่ืนๆ และยอมไดหลายวิธี การยอมแบบจ๊ิก 
(Jig dyeing) การยอมแบบแพด (Pad dyeing) การยอมแบบวินช (Winch reel หรือ Beck dyeing) 
การยอมตอเนื่อง (Continuous machine) การยอมผาใยผสม (Cross dyeing) และการยอมรวม 
(Union dyeing) 
   4.2.4  การยอมดวยอุณหภูมิสูง (High temperature processes) เปนการยอมที่ใช
อุณหภูมิสูงเพื่อตองการใหสีติดดี ทําไดหลายวิธี การยอมดวยโลหะ (Molten metal process) เปน
การยอมดวยสีวัต ผาจะผานทอรูปตัวยูที่บรรจุโลหะหลอมละลายใชความรอนคงที่ เม่ือผาผานไป
ตามทอโลหะความรอนและแรงกดจะทําใหสีติดผา แลวลางเอาโลหะออก วิธีการยอมแบบน้ีใชยอม
ผาเน้ือหนาที่ทอจากดายชนิดพิเศษและผาปกดอกที่ยอมใหสีติดเสมอกันยากทั้งดอกและพ้ืน และ
การยอมและอบดวยความรอน (Thermosol process) เปนการยอมดวยความรอนปกติดวยเคร่ืองมือ
หรืออุปกรณธรรมดา เม่ือยอมแลวนําผามาทําใหแหงหรืออบดวยความรอนเพ่ือใหสีติดแนนและสีไม
ตก 
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 2.2 ชนิดของจักรเย็บผาและสวนประกอบของจักรเย็บผาอุตสาหกรรม 
 ในการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป จักรเย็บผาเปนหัวใจสําคัญของการผลิตอีกอยางหน่ึง 
เคร่ืองจักรดีมีประสิทธิภาพ จะชวยใหการผลิตเสร็จทันตามเวลาที่กําหนด แตเน่ืองจากจักร
อุตสาหกรรมแตละประเภท มีราคาคอนขางแพง ดังน้ันการเลือกใชจักร จึงตองคํานึงถึงความ
เหมาะสมของงานและชิ้นงาน  
 1. ชนิดและลักษณะของจักรเย็บผา (อรทัย เอนกอายุวัฒน. 2551: ออนไลน) ไดสรุปวา
ชนิดและลักษณะของจักรเย็บผา มี 3 ชนิด คือจั กรเย็บผาแบบธรรมดา และซิกแซ็กทําลวดลาย 
(Home sewing machine) จักรเย็บผาแบบคอมพิวเตอร (Computer sewing machine) และจักรเยบ็
ผาแบบอุตสาหกรรม (Industry sewing machine) คือ  
  1.1  จักรอุตสาหกรรมชิดฝเข็มตรง (อรทัย เอนกอายุวัฒน. 2551: ออนไลน) ไดสรุป
การทํางานของจักรอุตสาหกรรมชนิดฝเข็มตรงไววา จักรอุตสาหกรรมแบบนี้นิยมใชกันมาก มี
ลักษณะเชนเดียวกันกับฝเข็มจักรธรรมดา ลักษณะโดยทั่วไปของจักรเย็บผาอุตสาหกรรม แข็งแรง 
กระสวยหมุนรอบ สามารถปรับเดินหนาถอยหลังได โดยมีเคร่ืองบังคับ เย็บไดทั้งผาบาง ผาหนา 
และหนัง ขนาดของเข็มที่ใช 9 นิ้วถึง 18 นิ้ว มีความเร็วไมต่ํากวา 3,000 – 5,000 รอบ/นาที มีระบบ
หลอลื่นอัตโนมัติ การทํางานของเคร่ืองจักรขับเคลื่อนโดยระบบสายพาน สามารถยกตีนผี โดยใชเขา
และมือ สามารถใชไฟมอเตอร 220 โวลต มอเตอรขนาดไมนอยกวา 1/4 แรงมาขับเคลื่อนโดยระบบ
คลัตช 

 
 

ภาพประกอบ 27 จักรอุตสาหกรรมชนิดฝเข็มตรง 
 

 ที่มา: บริษัท หาง ก.วิวัฒน จํากัด. (ม.ป.ป.). จําหนายจักรเย็บผาอุตสาหกรรม อะไหลจักร 
และอุปกรณการตัดเย็บ. ออนไลน. 
 
  1.2  จักรพันริมชนิด 1 ฝเข็ม ใชดาย 3 เสน (อรทัย อรทัย เอนกอายุวัฒน. 2551: 
ออนไลน) ไดสรุปการทํางานของจักรพันริมชนิด 1 เข็ม ใชดาย 3 เสนไววา จักรพันริมชนิดน้ีมีระบบ
หลอลื่นอัตโนมัติ ความเร็วไมต่ํากวา 5,000 ฝเข็ม/นาที ฝเข็มสมํ่าเสมอทุกระยะความเร็ว ปลายมีด
ตัดผาอัตโนมัติ ทําดวยเหล็กทังสเตน อายุการใชงานนานโดยไมตองปรับ ขับเคลื่อนดวยมอเตอร 
ขนาดไมนอยกวา 1/4 แรงมา ใชไฟ 220 โวลต สําหรับโพงริมทั่วไป เหมาะสําหรับผาธรรมดาและ 
ผายืด 
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ภาพประกอบ 28 จักรพันริมชนิด 1 เข็ม ดาย 3 เสน 
 

 ที่มา: บริษัท หาง ก.วิวัฒน จํากัด. (ม.ป.ป.). จําหนายจักรเย็บผาอุตสาหกรรม อะไหลจักร 
และอุปกรณการตัดเย็บ. ออนไลน. 
 
  1.3  จักรพันริมชนิด 2 เข็ม ใชดาย 5 เสน (อรทัย เอนกอายุวัฒน. 2551: ออนไลน) ได
สรุปการทํางานของจักรพันริมชนิด 2 เข็ม ใชดาย 5 เสนไววา จักรพันริมชนิด 2 เข็มน้ี สามารถเย็บ
พันริม และเย็บตะเข็บลูกโซได ในขณะเดียวกันฝเข็มเย็บตองประกอบดวยฝเข็มที่เย็บผาใหตัดกันได 
โดยฝเข็มลูกโซและพันริมไดในขณะเดียวกัน ระยะฝเข็มยาวไมต่ํากวา 3.00 มม. ความสูงของเทา
ทับผาไมนอยกวา 6.00 มม. ใชไดกับผาทุกชนิด ทั้งผาบาง ผาปานกลาง และผาหนามีที่ปรับขนาด
ตะเข็บฝเข็มเย็บไดดวยความเร็วสูงไมต่ํากวา 6,000 รอบ/นาที ขับเคลื่อนดวยมอเตอรไฟฟา 1/2 
แรงมา ระบบไฟฟา 220 โวลต 
 

  
 

ภาพประกอบ 29 จักรพันริมชนิด 2 เข็ม ดาย 5 เสน 
 

 ที่มา: บริษัท หาง ก.วิวัฒน จํากัด. (ม.ป.ป.). จําหนายจักรเย็บผาอุตสาหกรรม อะไหลจักร 
และอุปกรณการตัดเย็บ.  ออนไลน. 
 
  1.4  จักรถักรังกระดุม (อรทัย เอนกอายุวัฒน. 2551: ออนไลน) ไดสรุปการทํางานของ
จักรถักรังดุมไววา เปนจักรอุตสาหกรรมถักรังดุมพรอมตัดเจาะอัตโนมัติ มีความเร็วของฝเข็มที่เย็บ 
3,300 รอบ/นาที มีระบบหลอลื่นนํ้ามันอัตโนมัติ เหมาะกับทั้งผาบางและผาหนา และสามารถเปลี่ยน
ความกวางและความยาวของรังกระดุมได ปรับฝเข็มถี่หางของรังดุมได เจาะรังดุมไดหลายขนาด ตีน
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ผีทับผาและแปนรอบจักรเคลื่อนไปพรอมกัน ในขณะตัดรังดุมเพ่ือไมใหผายน มีกลไกปองกันไมให
ใบมีดทํางานเม่ือเกิดดายขาด ขับเคลื่อนดวยมอเตอรไมนอยกวา 1/3 แรงมา ระบบไฟฟา 220 โวลต 

 

  
 

ภาพประกอบ 30 จักรถักรังกระดุม 
 

 ที่มา: บริษัท หาง ก.วิวัฒน จํากัด. (ม.ป.ป.). จําหนายจักรเย็บผาอุตสาหกรรม อะไหลจักร 
และอุปกรณการตัดเย็บ. ออนไลน. 
 
  1.5  จักรติดกระดุม (อรทัย เอนกอายุวัฒน. 2551: ออนไลน) ไดสรุปการทํางานของ
จักรติดกระดุม ไววา เปนจักรคูกันกับจักรถักรังกระดุม ติดกระดุมไดทั้ง 2 ชนิด และ 4 รู มีทั้งระบบ
กรรไกรตัดดาย และระบบกระตุกดายขาด 
 

  
 

ภาพประกอบ 31 จักรติดกระดุม 
 

 ที่มา: บริษัท หาง ก.วิวัฒน จํากัด. (ม.ป.ป.). จําหนายจักรเย็บผาอุตสาหกรรม อะไหลจักร 
และอุปกรณการตัดเย็บ.  ออนไลน.  
 
 2.  สวนประกอบของจักรเย็บผาอุตสาหกรรม (วิไลวรรณ มานะศรีสุริยา. ม.ป.ป.: ออนไลน) 
ไดสรุปไววาจักรเย็บผา เปนเคร่ืองมือในการตัดเย็บที่สําคัญที่สุดและมีราคาแพงกวาเครื่องมือตัดเย็บ
อ่ืนๆ โดยเฉพาะอยางยิ่งถาเปนจักรเย็บผาที่สามารถใชประโยชนไดหลายอยาง จักรเย็บผาจะ
ประกอบดวยสวนประกอบ 2 สวน คือสวนหัวจักร และสวนตัวจักรดังนี้ 
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  2.1  สวนประกอบของหัวจักร  
   หัวจักร คือสวนเครื่องจักรทั้งหมดที่ตั้งอยูบนโตะ สวนนี้ประกอบดวยเคร่ืองกลไกที่
เก่ียวกับการเย็บหลายชิ้นประกอบเขาดวยกัน และเปนสวนประกอบที่สําคัญที่สุดของการเย็บผา 
ประกอบไปดวย คือ  
   2.1.1  แกนหลอดดาย ที่ติดอยูบนของหัวจักร มีหนาที่สําหรับใสหลอดดาย  
   2.1.2  ตัวคลองดาย มีหนาที่สําหรับคลองดายสอดดายที่ออกมาจากหลอดดาย 
   2.1.3  ตัวบังคับดานบนประกอบดวยจานกลมๆ 2 อัน สปริงและหัวเกลียวมีหนาที่
สําหรับหมุนบังคับดายบน ใหตึงหรือหยอนตามความตองการ 
   2.1.4  ตัวคลองดายที่ออกมาจากที่บังคับดายบนกอนที่ดายจะผานสปริงกระตุก
ดายที่อยูดานบน 
   2.1.5  สปริงกระตุกดาย มีหนาที่กระตุกดายออกมาจากหลอดดาย 
   2.1.6  หวงเล็ก มีหนาที่สําหรับคลองดาย 
   2.1.7  หมุดรัดเข็มจักร มีหนาที่สําหรับบังคับเข็มจักรใหแนน 
   2.1.8  เข็มจักร มีหนาที่สําหรับบังคับเข็มจักรใหแนน 
   2.1.9  ตีนผี มีหนาที่สําหรับทับผาใหแนนตึง 
   2.1.10 ตัวยกตีนผี มีหนาที่สําหรับยกตีนผีขึ้นลง เม่ือตองการ 
   2.1.11 ฟนจักรหรือฟนกระตาย มีหนาที่สําหรับปอนผาไปขางหนาหรือถอยหลัง 
   2.1.12 ฝาเล่ือนหรือฝาครอบกระสวย มีหนาที่สําหรับปดเปลกระสวยและเปดเพ่ือ
จะใสกระสวยหรือเอากระสวยออก 
   2.1.13 ตัวบังคับฝเข็ม มีหนาที่สําหรับบังคับฝเข็มใหถี่หรือหางตามตองการ หรือ
เปนที่บังคับใหจักรเดินหนาหรือถอยหลัง 
   2.1.14 แกนกรอดาย มีหนาที่สําหรับกรอดายใสกระสวย 
   2.1.15 ลอประคับหรือวงลอจักร มีหนาที่สําหรับทําใหเคร่ืองจักรตอนบนทํางาน 
   2.1.16 หมุดที่บังคับลอหรือหมุดลอบังคับ อยูตรงกลางระหวางลอบังคับ 
   2.1.17 มอเตอร 
   2.1.18 กระสวย มีหนาที่สําหรับบังคับดายลาง 
   2.1.19 ไสกระสวย มีหนาที่สําหรับเก็บดายลาง เชนเดียวกับหลอดดาย 
   2.2.2.2 สวนประกอบของตัวจักร 
  2.2 แปนวางเทาหรือแผนวางเทา มีหนาที่สําหรับเพ่ือใหวงลอหมุน ทําสายพานเดิน มี
ลักษณะเปนแผงเหล็กสําหรับวางเทาและแกนเหล็กตอไปเชื่อมกับขอเหวี่ยงเพ่ือหมุนวงลอ 
   2.2.1 วงลอ มีหนาที่สําหรับทําใหสายพานเดินไปหมุนวงลอบังคับใหเครื่องจักร
ทํางาน 
   2.2.2  ขาจักร  เปนโครงเหล็กมีหนาที่สํ าหรับรองรับเครื่องจักรและโตะที่
ประกอบดวยไมมีฝาปดบนสวนของหัวจักร 
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 2.3 อุปกรณในการตัดผา  
 อุปกรณที่ใชในการตัดผาในงานระบบอุตสาหกรรม เคร่ืองมือที่ใชในการตัดผาจะตอง
เหมาะสมกับการใชงาน ในการเลือกใชเครื่องตัดผาแตละชนิดของผา จะขึ้นอยูกับ ลักษณะของ
เน้ือผา ความหนาบางของผา ลักษณะของแบบตัด เคร่ืองตัดผาที่ใชในงานอุตสาหกรรมมีหลายชนิด
ดวยกัน ในการเลือกใชอุปกรณเคร่ืองมือ จะตองเหมาะสมกับงานดังนี้ 
 1. กรรไกรตัดดวยมือ (Hand shears) (บริษัท บ.ยงเฮงฮวด โซอ้ิงแมชชีน จํากัด . 2555: 
ออนไลน) ไดอธิบายลักษณะของกรรไกรตัดดวยมือไวดังนี้ เปนกรรไกรที่ใชสะดวกเหมาะมือกรรไกร
ยาว 7-8 นิ้ว มี 2 ชนิดคือ กรรไกรดามโคงและกรรไกรตัดผา ซึ่งมีทั้งกรรไกรที่เหมาะสําหรับคนถนัด
ซายหรือถนัดขวา และควรเปนกรรไกรที่ทําดวยเหล็กที่มีคุณภาพดี กรรไกรที่ดีตองมีความคมตั้งแต
โคนถึงปลายกรรไกร การเก็บดูแลรักษากรรไกร ในขณะใชงานควรวางเบาๆ และระวังอยาให
กรรไกรตก เพราะจะทําใหสูญเสียศูนย ตัดผาไมขาด ไมควรใชกรรไกรตัดผาที่ซอนกันหลายๆ ชั้น 
เพราะจะทําใหคมกรรไกรเสีย หามนํากรรไกรตัดผานําไปตัดกระดาษหรือส่ิงอ่ืนที่ไมใชผา เพราะจะ
ทําใหกรรไกรทื่อนําไปตัดผาไมขาด ควรเก็บกรรไกร ในกลองเครื่องมือตัดเย็บ หรือเก็บในลิ้นชักจักร 
และกอนเก็บกรไกร ควรเช็ดละอองผาที่จับอยูที่กรรไกร และเช็ดดวยนํ้ามันจักร เพ่ือปองกันการเปน
สนิม 
 2. เคร่ืองตัดใบมีดตรง (Straight knife) (บริษัท หาง ก.วิวัฒน จํากัด. ม.ป.ป.: ออนไลน) 
ไดสรุปการทํางานของเครื่องตัดใบมีดตรงไววา เปนเครื่องตัดที่ใชมอเตอรหมุน ใหใบมีดตัดผา 
เหมาะสําหรับตัดผาแนวตรง และแนวโคงที่มีรัศมีความโคงไมแคบนัก ใบมีดมีความยาวต้ังแต 6, 8 
และ 10 ซม. สามารถตัดผาไดที่ 10,16 และ 21 เซนติเมตร มีกําลังไฟอยู 750 วัตต มีความเร็ว 
2,800 รอบตอนาที ความสามารถในการตัดผาของใบมีด มีความสัมพันธกับความหนาของผาที่ตัด 
อยางไรก็ตาม เม่ือปูผาเสร็จ จํานวนความหนาของผาที่จะตัดควรสั้นกวาความยาวของใบมีด 2.5-4.5 
ซม. ใบมีดถึงจะทํางานไดอยางประสิทธิภาพ 

 

 
 

ภาพประกอบ 32 เคร่ืองตัดผาใบมีดตรง 
 
 ที่มา: ECC. (n.d.). Egypt clothing company. Online.  
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 3. เคร่ืองตัดใบมีกลม (Round knife) (บริษัท หาง ก.วิวัฒน จํากัด. ม.ป.ป.: ออนไลน) ได
สรุปการทํางานของเคร่ืองตัดใบมีกลมไววา เคร่ืองตัดใบมีดกลมจะขับเคลื่อนดวยมอเตอรสามารถตัด
ผาที่มีความหนา 5 ซม. ใบมีดขนาด 4.5 เซนติเมตร มีกําลังไฟ 280 วัตต มีความเร็ว 750 รอบตอ
นาที เครื่องตัดชนิดนี้ตัดผาไดนอยชิ้นกวาใบมีดตรง ไมเหมาะที่จะตัดชิ้นงานที่มีมุมโคงแคบ 
เน่ืองจากความกวางของใบมีดซ่ึงมีความกวางมาก จะตัดไมดีเหมือนใบมีดตรง แตใบมีดกลมเหมาะ
ที่จะใชตัดผาที่ลุยมากๆ เพราะใบมีดหมุนไปทางเดียว 

 

 
 

ภาพประกอบ 33 เคร่ืองตัดใบมีดกลม 
 
 ที่มา: Thai garment. (2005). Scissoring series (7). Online. 
 
 4. เคร่ืองตัดผาสายพาน (Band knife) เปนเคร่ืองตัดผาที่มีมอเตอรอยูใตโตะเครื่องตัดผา
ระบบนี้ใบมีด จะอยูกับที่ จะตองนําผาที่จะตัดเคลื่อนเขาหาใบมีด ใบมีดมีขนาดเล็ก และคมมาก
เหมาะท่ีจะตัดผาที่มีขนาดเล็ก เชน ชุดชั้นใน หรือทํางานที่ตองการความประณีต เปนงานตอเน่ือง
จากการทํางานของใบมีดตรง ชางที่ทํางานกับเครื่องตัดประเภทนี้ตองสวมถุงมือตาขายเหล็ก เพ่ือ
ปองกันอุบัติเหตุจากการทํางาน 

 
 

ภาพประกอบ 34 เคร่ืองตัดผาสายพาน 
 

 ที่มา: ECC. (n.d.). Egypt clothing company. Online.  
 
 5. เคร่ืองเจาะรู (Hot drill machine) เปนเคร่ืองเจาะรูทําเครื่องหมายบนกลางตัวเสื้อ เชน 
ตําแหนงเจาะกระเปา แปะกระเปา ตําแหนงของการตอลวดลายผา การทําเครื่องหมายจะเจาะใหรูต่ํา
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กวาแนวเย็บ หรือตําแหนงจริง 0.5 ซม. ผาบางชนิดจะละลายขณะเจาะ เข็มของเครื่องสามารถปรับ
อุณหภูมิความรอนตามลักษณะของผาได 
  

 
 

ภาพประกอบ 35 เคร่ืองเจาะรูผา 
 

 ที่มา: บริษัท ต.ไพโรจน จักรเย็บผา จํากัด. (2549). เคร่ืองตัดแฮนดไนฟ ระบบแขนกล 
และอุปกรณ. ออนไลน. 
 
 6. เคร่ืองบากตะเข็บ (Hot notcher machine) เคร่ืองบากตะเข็บใชทําเครื่องแนวตะเข็บที่
จะเย็บ หรือแนวตอของวงแขน เชน คอ ตะเข็บขาง ชายเสื้อ เคร่ืองสามารถปรับอุณหภูมิความรอน
ความเหมาะสมของผาได 

 
 

ภาพประกอบ 36 เคร่ืองบากตะเข็บ 
 

 ที่มา: บริษัท ต.ไพโรจน จักรเย็บผา จํากัด. (2549). เคร่ืองตัดแฮนดไนฟ ระบบแขนกล 
และอุปกรณ. ออนไลน. 
 
 7. โตะปูผา (Spreading table) โตะที่ใชสําหรับปูผาอุตสาหกรรม โดยทั่วไปจะมีความสูง
ประมาณ 30-33 นิ้ว ความกวาง 72 นิ้ว ความยาวตั้งแต 5 หลาเปนตนไป โตะปูผาย่ิงยาวจะชวย
ประหยัดผาในการตัดมากขึ้น โตะปูผาที่ดีผิวพ้ืนจะเรียบ เคลือบดวยวัสดุทนแสงไฟ ไมลื่นทําความ
สะอาดงาย โตะที่ใชปูผาน้ันแบงออกเปน 3 ชนิด คือ 
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  7.1  โตะปูผาชนิดใชมือปูบนพ้ืนราบ ผาที่ปูโตะชนิดน้ีจะใชคูกับเครื่องตัดหนาผา (End 
cutting) เอาผาใสแกนเหล็กดานหนึ่งแลวลากผาที่จะปูผานเคร่ืองตัดหนาผา เม่ือปูความยาวไดตาม
กําหนดแลว กดสวิตซใหเคร่ืองตัดผา เคร่ืองจะตัดผาและถอยหลังมาที่เดิมขณะที่เคร่ืองสามารถนับ
จํานวนชั้นของผาที่ตัดในแตละครั้งไวดวย 
 

 
 

ภาพประกอบ 37 โตะปูผาชนิดใชมือปูบนพื้นราบ 
 

 ที่มา: บริษัทสยามนิตแวร จํากัด. (2554). 
 
  7.2  โตะปูผาชนิดใชมือปูบนพื้นฉาก โตะชนิดน้ีมีลักษณะคลายชนิดที่ 1 หากแตกตาง
กันที่พ้ืนโตะสามารถพลิกตั้งฉากขนานกับพ้ืนได ริมโตะจะมีเหล็กแหลมไวสําหรับแขวนริมผาตลอด
แนว การปูผาชนิดนี้ใชพนักงานปูคนเดียวก็ได ปูจนครบชั้นผา แลวจึงพลิกพ้ืนโตะกลับมาตามปกติ 
  7.3  โตะปูผาชนิดใชเคร่ืองปูอัตโนมัติ (Spreading machine) โตะปูผากับเครื่องตัดริม
ผาจะเปนชุดมาพรอมกัน ชุดปูผาชนิดน้ีมีราคาแพงเหมาะสมกับโรงงานเสื้อผาสําเร็จรูปที่ทันสมัยมี
กําลังการผลิตสูง ใชงาย สะดวก ผอนแรง ปูไดเร็ว มีใหเลือกหลายแบบตามลักษณะการใชงาน  
  
 2.4 ประเภทของฝเข็มจักรเย็บผา  
 การผลิตเสื้อผาสําเร็จรูปในโรงงานอุตสาหกรรมเสื้อผา ฝเข็มเย็บเปนหัวใจสําคัญของการ
เย็บเสื้อผา ฝเข็มจักรเย็บแตละประเภทแตกตางกัน ขึ้นอยูกับความเหมะสมของแบบเสื้อผาแตละ
แบบ และชนิดของผา ความหนาบางของผาที่นํามาตัดเย็บ แตเนื่องจากฝเข็มจักรเย็บแตละแบบมี
ความยากหายแตกตางออกไป ดังน้ันการเลือกใชฝเข็มจักรเย็บ จึงตองคํานึงถึงความเหมาะสมของ
แบบ ชนิดของผา และผูบริโภคเปนสิ่งสําคัญ (นิพันธ สิมะกรัย. 2553: ออนไลน) ไดอธิบายรูปแบบฝ
เข็มที่นิยมใหในโรงงานอุตสาหกรรมเส้ือผาสําเร็จรูป โดยแบงรูปแบบฝเข็มจักรเย็บออกเปนรหัส 
ไดแก 
 1. รูปแบบฝเข็มจักรในรหัส 100-107 เปนรูปแบบฝเข็มชนิดการเย็บเข็มเดียว (Single 
thread chain stitch)  
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  1.1  ฝเข็มจักรเย็บรหัส 101 ดานบนจะเปนลูกโซเสนเดียว สวนใหญจะพบเห็นในการใช
เย็บปดปากถุง และกระสอบเปนตน ฝเข็มกลุมนี้สามารถระบุความยาวของฝเข็มได วิธีการกอหวง
ของฝเข็ม ฝเข็มกอตัวดวยการนําดานบนผานวัสดุที่เย็บ แลวคลองกันเองดานลาง โดยอาศัยตะขอ 
(Spreader) ชวยทําการคลอง 

 
 
 

ภาพประกอบ 38 ฝเข็มจักรเย็บรหัส 101 
 

 ที่มา: นิพันธ สิมะกรัย. (2553, กันยายน). รูปแบบฝเข็ม. ออนไลน. 
 
  1.2  ฝเข็มจักรเย็บรหัส 103 ดานบนจะเปนฝเข็มสอยดายเสนเดียว สวนดานลางจะไม
เห็นฝเข็มเย็บโผลออกมาดานนอก สวนใหญจะพบเห็นในการใชเย็บสอยชาย ทําหูเข็มขัดเปนตน ฝ
เข็มกลุมน้ีสามารถระบุฝเข็มตอนิ้ว 3-5 ฝเข็ม และไมเวนฝเข็มหรือเวนฝเข็ม 2 ตอ 1 วิธีการกอหวง
ของฝเข็ม ฝเข็มเกิดจาก ดายเข็มคลองกันเองดานบนของวัสดุ ดายเย็บผานชิ้นบนและเกี่ยวผาชิ้น
ลางเล็กนอยในแนวนอน แตไมเย็บทะลุผานออกไป 

 
 
 

ภาพประกอบ 39 ฝเข็มจักรเย็บรหัส 103 
 

 ที่มา: นิพันธ สิมะกรัย. (2553, กันยายน). รูปแบบฝเข็ม. ออนไลน.   
 
 2. รูปแบบฝเข็มจักรในรหัส 301-308 เปนรูปแบบฝเข็มชนิดการเย็บเดินคิ้ว (Lock stitch)  
  2.1 ฝเข็มจักรเย็บรหัส 301 ดานบนจะเปนฝเข็มเดินคิ้วเปนฝเข็มที่ใชอยูเปนสวนใหญ 
จะพบเห็นในการใชเย็บทับคิ้ว เย็บฝเข็มเดียว เย็บเสนตรงเปนตน ฝเข็มกลุมน้ีสามารถระบุยาวฝเข็ม
ได วิธีการกอหวงของฝเข็ม ฝเข็มเกิดจาก ดายเข็มเย็บผาผานวัสดุและคลองกับดายกระสอย โดยท่ี
ดายบนกับดายลางคลองกันในจุดก่ึงกลาง เปนฝที่ดานบน และดานลางจะดูเหมือนกัน 
 
 

การคลองหวงของเสนดาย A คือ ดานบน และ B คือ ดานลาง 

การคลองหวงของเสนดาย B คือ ดานลาง 
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ภาพประกอบ 40 ฝเข็มเย็บจักรรหัส 301 
 

 ที่มา: นิพันธ สิมะกรัย. (2553, กันยายน). รูปแบบฝเข็ม. ออนไลน. 
 
  2.2  ฝเข็มจักรเย็บรหัส 304 ดานบนจะเปนฝเข็มซิกแซ็กแบบเดินคิ้ว สวนใหญจะพบ
เห็นใชเย็บชุดในสตรี เส้ือผาเด็ก เส้ือผาที่ใชในการออกกําลังกาย สามารถระบุความยาวฝเข็ม และ
ชวงกวางของซิกแซ็กได วิธีการกอหวงของฝเข็ม ฝเข็มเกิดจาก ดายเข็มเย็บผานวัสดุและคลองกับ
ดายกระสอย โดยที่ดายบนกับดายลางคลองกันในจุดก่ึงกลาง และสรางรูปแบบซิกแซ็ก และยัง
สามารถใชสําหรับการเย็บย้ํา เย็บติดกระดุม และถักรังกระดุม 

 
 
 

ภาพประกอบ 41 ฝเข็มจักรเย็บรหัส 304 
 

 ที่มา: นิพันธ สิมะกรัย. (2553, กันยายน). รูปแบบฝเข็ม. ออนไลน. 
 
 3. รูปแบบฝเข็มจักรในรหัส 401-410 เปนรูปแบบฝเข็มชนิดการเย็บลูกโซ (Chain stitch)  
  3.1  ฝเข็มจักรเย็บรหัส 401 ดานบนจะเปนฝเข็มลูกโซ สวนฝเข็มดานลางจะเปนหวง 
สวนใหญจะพบเห็นในการใชเย็บผาทอ สามารถระบุความยาวฝเข็มได วิธีการกอหวงของฝเข็ม ฝ
เข็มเกิดจาก ดายเข็มเย็บผานวัสดุและคลองกับดายลางที่สงผาน ขอ (Looper) และดายบนถูกดึงไป
อยูดานลางสรางเปนหวงลูกโซ 

 
 
 

ภาพประกอบ 42 ฝเข็มจักรเย็บรหัส 401 
 

 ที่มา: นิพันธ สิมะกรัย. (2553, กันยายน). รูปแบบฝเข็ม. ออนไลน. 
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  3.2  ฝเข็มจักรเย็บรหัส 404 ดานบนเปนฝเข็มซิกแซ็กแบบลูกโซ สวนฝเข็มดานลาง
เปนหวง พบเห็นใชเย็บเสื้อผาเด็กออน และเด็กเล็ก เย็บตรึงเทปขอบผา เย็บทับคิ้ว และอ่ืนๆ 
สามารถระบุความยาวฝเข็มได และชวงกวางของซิกแซ็ก วิธีการกอหวงของฝเข็ม ฝเข็มเกิดจาก 
ดายเข็มเย็บผานวัสดุและคลองกับดายลางที่สงผาน ขอ (Looper) และดายบนถูกดึงไปอยูดานลาง
สรางเปนหวงลูกโซซิกแซ็ก 

 
 

 
ภาพประกอบ 43 ฝเข็มจักรเย็บรหัส 404 

 
 ที่มา: นิพันธ สิมะกรัย. (2553, กันยายน). รูปแบบฝเข็ม. ออนไลน. 
 
  3.3  ฝเข็มจักรเย็บรหัส 406 ดานบนเปน 2 เข็มลาโรยดายลางเปนหวง พบเห็นใชพัน
ริม เย็บเขายางยืด กุน เก็บขอบทําหูเข็มขัด สามารถระบุความยาวฝเข็มได และชวงกวางของ
ซิกแซ็ก วิธีการกอหวงของฝเข็ม มี 2 เข็มและดาย 2 เสน เย็บผานวัสดุและคลองกับดายลางที่
สงผาน ตะขอ 1 อัน (Looper) ฝเข็มเกิดขึ้นที่ดานบนของตะเข็บ สวนดายลางที่ผานตะขอจะคลอง
เปนหวงโรยอยูระหวางดายเข็มทั้ง 2 ทางดานลางเทาน้ัน  
 

 
 

 
ภาพประกอบ 44 ฝเข็มจักรเย็บรหัส 406 

 
 ที่มา: นิพันธ สิมะกรัย. (2553, กันยายน). รูปแบบฝเข็ม. ออนไลน. 
 
  3.4  ฝเข็มจักรเย็บรหัส 407 ดานบนจะเปน 3 เข็มลาโรยดายลาง สวนฝเข็มดานลางจะ
เปนหวง สวนใหญจะพบเห็นในการใชเขายางยืด ชุดชั้นในผูชายทั้งเด็กทั้งผูใหญ ฝเข็มกลุมน้ี
สามารถระบุระยะหางระหวางเข็ม เชน (1/4 นิ้ว) และสามารถระบุความยาวของฝเข็มได วิธีการกอ
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หวงของฝเข็ม มี 3 เข็มและดาย 3 เสน เย็บผานวัสดุและคลองกับดายลางที่สงผาน ตะขอ 1 อัน 
(Looper) ฝเข็มเกิดขึ้นที่ดานบน สวนดายลางที่ผานตะขอจะคลองเปนหวงโรยอยูระหวางดายเข็มทั้ง 
3 ทางดานลางเทาน้ัน 

 
 
 

ภาพประกอบ 45 เข็มจักรเย็บรหัส 407 
 
 ที่มา: นิพันธ สิมะกรัย. (2553, กันยายน). รูปแบบฝเข็ม. ออนไลน. 
 
  3.5  ฝเข็มจักรเย็บรหัส 408 ดานบนจะเปน 2 เข็มลาโรยดายดานบน สวนฝเข็ม
ดานลางจะเปนหวง สวนใหญจะพบเห็นในการใชเย็บชิ้นกระเปาประกบกับชิ้นหนา กางเกงยีนส และ
กางเกงลําลอง วิธีการกอหวงของฝเข็ม มี 2 เข็มและดาย 2 เสน เย็บผานวัสดุและคลองกับดายลาง 
2 เสน ที่สงผาน ตะขอ 2 อัน (Looper) ฝเข็มเกิดขึ้นที่ดานลางเปนตะเข็บลูกโซ ดายบนสงผาน 
(Spreader) ทําหนาที่คลองเปนหวงโรยอยูระหวางดายเข็มทั้ง 2 ทางดานบน 
 
 

  
 
 

ภาพประกอบ 46 ฝเข็มจักรเย็บรหัส 408 
 

 ที่มา: นิพันธ สิมะกรัย. (2553, กันยายน). รูปแบบฝเข็ม. ออนไลน. 
 
 4. รูปแบบฝเข็มจักรในรหัส 501-514 เปนรูปแบบฝเข็มชนิดการเย็บโพงริม (Over edge 
stitch)  
  4.1  ฝเข็มจักรเย็บรหัส 503 ดานบนจะเปนดายโพง 2 เสน สวนใหญจะพบเห็นในการ
ใชเย็บกันลุยผาชิ้นเดียวหรือใชเย็บสอย ฝเข็มกลุมนี้สามารถระบุความกวางของซิกแซ็ก เชน (1/8 
นิ้ว, 3/16 นิ้ว และ 1/4 นิ้ว) และระบุความยาวของฝเข็มได วิธีการกอหวงของฝเข็มเกิดจากดายเข็ม 
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1 เสน คลองกับดายลาง 1 เสน ที่สงผานขอ (Looper) และสรางเปนหวงกันลุย ใชสําหรับกันลุยผา
ชิ้นเดียวหรือใชเย็บสอยเทาน้ัน 

 
 
 

ภาพประกอบ 47 ฝเข็มจักรเย็บรหัส 503 
 
 ที่มา: นิพันธ สิมะกรัย. (2553, กันยายน). รูปแบบฝเข็ม. ออนไลน. 
 
  4.2  ฝเข็มจักรเย็บรหัส 504 ดานบนจะเปนโพงดาย 3 เสน สวนดานลางจะเปนฝเข็ม
โพงทั่วไป สวนใหญจะพบเห็นในการใชเย็บกันลุยเข็มเดียว ฝเข็มกลุมน้ีสามารถระบุความกวางของ
ซิกแซ็ก เชน (1/8 นิ้ว, 3/16 นิ้ว และ 1/4 นิ้ว) และระบุความยาวของฝเข็มได วิธีการกอหวงของฝ
เข็ม มี 1 เข็มและตะขอ 2 อัน (Looper) ดายบนคลองกับดายลาง 2 เสน ที่สงผานตะขอ 2 อัน 
(Looper) ฝเข็มเกิดขึ้นที่ขอบผาเปนตะเข็บซิกแซ็กกันลุย ใชเปนทั้งฝเข็มเย็บและกันลุย 
 

 
 
 

ภาพประกอบ 48 ฝเข็มจักรเย็บรหัส 504 
 
 ที่มา: นิพันธ สิมะกรัย. (2553, กันยายน). รูปแบบฝเข็ม. ออนไลน. 
 
  4.3  ฝเข็มจักรเย็บรหัส 505 ดานบนจะเปนโพงดาย 3 เสน สวนใหญจะพบเห็นในการ
ใชเย็บกันลุยเข็มเดียว ทําหวงซิกแซ็กซอนท่ีขอบผา ฝเข็มกลุมน้ีสามารถระบุความกวางของซิกแซ็ก 
เชน (1/8 นิ้ว, 3/16 นิ้ว และ 1/4 นิ้ว) และระบุความยาวของฝเข็มได วิธีการกอหวงของฝเข็ม มี 1 
เข็มและตะขอ 2 อัน (Looper) ดายบนคลองกับดายลาง 2 เสน ที่สงผานตะขอ 2 อัน (Looper) ฝเข็ม
เกิดขึ้นที่ขอบผาเปนหวงซิกแซ็กกันลุยซอนกัน ใชเย็บกันลุยเทาน้ัน 

การคลองหวงของเสนดาย A คือ ดานบน และ B คือ ดานลาง 
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ภาพประกอบ 49 ฝเข็มจักรเย็บรหัส 505 
 

 ที่มา: นิพันธ สิมะกรัย. (2553, กันยายน). รูปแบบฝเข็ม. ออนไลน. 
 
  4.4  ฝเข็มจักรเย็บรหัส 512 ดานบนเลียนแบบ (Safety) ดาย 4 เสน สวนใหญจะพบ
เห็นในการใชเย็บกันลุย 2 เข็ม ดาย 4 เสน สําหรับผายืดและผาทอ ฝเข็มกลุมนี้สามารถระบุความ
ยาวของฝเข็มได วิธีการกอหวงของฝเข็ม มี 2 เข็ม และตะขอ 2 อัน (Looper) ดายบน 2 เสน คลอง
กับดายลาง 2 เสน ที่สงผานตะขอ 2 อัน (Looper) ฝเข็มเกิดขึ้นที่ขอบผาเปนตะเข็บซิกแซ็กกันลุย 
ใชเปนทั้งฝเข็มเย็บและกันลุย 

 
 
 

ภาพประกอบ 50 ฝเข็มจักรเย็บรหัส 512 
 

 ที่มา: นิพันธ สิมะกรัย. (2553, กันยายน). รูปแบบฝเข็ม. ออนไลน. 
 
  4.5 ฝเข็มจักรเย็บรหัส 514 ดานบนโพง 2 เข็ม ดาย 4 เสน สวนใหญจะพบเห็นในการ
ใชเย็บกันลุย 2 เข็ม ดาย 4 เสน สําหรับผายืดและผาทอ ฝเข็มกลุมน้ีสามารถระบุความยาวของฝเขม็
ได วิธีการกอหวงของฝเข็ม มี 2 เข็มและตะขอ 2 อัน (Looper) ดายบน 2 เสน คลองกับดายลาง 2 
เสน ที่สงผานตะขอ 2 อัน (Looper) ฝเข็มเกิดขึ้นที่ขอบผาเปนตะเข็บซิกแซ็กกันลุย ใชเปนทั้งฝเข็ม
เย็บและกันลุย 

 
 
 

ภาพประกอบ 51 ฝเข็มจักรเย็บรหัส 514 
 

 ที่มา: นิพันธ สิมะกรัย. (2553, กันยายน). รูปแบบฝเข็ม. ออนไลน. 
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  4.6  ฝเข็มจักรเย็บ 515 ดานบนเปนฝเข็ม (Safety) ดาย 4 เสน สวนใหญจะพบเห็นใน
การใชเย็บกันลุย 2 เข็ม ดาย 4 เสน สําหรับผายืดและผาทอ ฝเข็มกลุมน้ีสามารถระบุระยะหางเข็ม
และชวงกวางซิกแซ็ก เชน (1/8 นิ้ว – 1/8 นิ้ว, 3/16 นิ้ว – 3/16 นิ้ว และ 3/16 นิ้ว - 1/4 นิ้ว) และ
ระบุความยาวของฝเข็มได วิธีการกอหวงของฝเข็ม เปนการผสมของฝเข็มลูกโซ (401) และซิกแซ็ก
กันลุยดาย 2 เสน (503) เปนฝเข็มเลียนแบบ (516) แตไมคอยเปนที่นิยมเทาฝเข็ม (516) 
 

 
 
 

ภาพประกอบ 52 ฝเข็มจักรเย็บรหัส 515 
 

 ที่มา: นิพันธ สิมะกรัย. (2553, กันยายน). รูปแบบฝเข็ม. ออนไลน. 
 
  4.7  ฝเข็มจักรเย็บรหัส 516 ดานบนเปนฝเข็ม (Safety) ดาย 5 เสน สวนใหญจะพบ
เห็นในการใชเย็บกันลุย 2 เข็ม ดาย 5 เสน สําหรับผายืดและผาทอ ฝเข็มกลุมนี้สามารถระบุ
ระยะหางเข็มและชวงกวางซิกแซ็ก เชน (1/8 นิ้ว- 1/8 นิ้ว, 3/16 นิ้ว – 3/16 นิ้ว และ 3/16 นิ้ว - 1/4 
นิ้ว) และระบุความยาวของฝเข็มได วิธีการกอหวงของฝเข็ม เปนการผสมของฝเข็มลูกโซ (401) และ
ซิกแซ็กกันลุยดาย 3 เสน (504) 

 
  
 

ภาพประกอบ 53 ฝเข็มจักรเย็บรหัส 516 
 
 ที่มา: นิพันธ สิมะกรัย. (2553, กันยายน). รูปแบบฝเข็ม. ออนไลน. 
 
 5. รูปแบบฝเข็มจักรในรหัส 601609 เปนรูปแบบฝเข็มชนิดการเย็บขัมโรย (Flat stitch) 
  5.1  ฝเข็มจักรเย็บรหัส 602 ดานบนเปนฝเข็มลา 2 เข็ม ดาย 4 เสน สวนใหญจะพบ
เห็นในการใชเย็บเสื้อยืดและเสื้อเด็กออนเปนตน ฝเข็มกลุมน้ีสามารถระบุระยะหางเข็ม เชน (1/8 นิ้ว 
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, 3/16 นิ้ว และ 1/4 นิ้ว) และระบุความยาวของฝเข็มได วิธีการกอหวงของฝเข็ม มี 2 เข็ม และฝเข็ม
เกิดจากดายเข็มทั้งสองเสนถูกคลองเปนหวงทั้งดานบนและดานลาง 
 
 

 
 
 

ภาพประกอบ 54 ฝเข็มจักรเย็บรหัส 602 
 
 ที่มา: นิพันธ สิมะกรัย. (2553, กันยายน). รูปแบบฝเข็ม. ออนไลน. 
 
  5.2  ฝเข็มจักรเย็บรหัส 605 ดานบนเปนฝเข็มลา 3 เข็ม ดาย 5 เสน สวนใหญจะพบ
เห็นในการใชเย็บผาทบกันสําหรับผายืด (Knits) ฝเข็มกลุมน้ีสามารถระบุระยะหางเข็ม เชน (1/4 
นิ้ว) และระบุความยาวของฝเข็มได วิธีการกอหวงของฝเข็ม มี 3 เข็ม และฝเข็มเกิดจากดายเข็มทั้ง
สามเสนถูกคลองเปนหวงทั้งดานบนและดานลาง 
 

  
 
 

ภาพประกอบ 55 ฝเข็มจักรเย็บรหัส 605 
 

 ที่มา: นิพันธ สิมะกรัย. (2553, กันยายน). รูปแบบฝเข็ม. ออนไลน. 
 
  5.3  ฝเข็มจักรเย็บรหัส 606 ดานบนเปนฝเข็มลา 4 เข็ม ดาย 9 เสน สวนดานลางจะ
เปนฝเข็ม (Flat lock) สวนใหญจะพบเห็นในการใชฝเข็มโรยทั้งดานบนและดานลางสําหรับชุดชั้นใน
และอ่ืนๆ ฝเข็มกลุมน้ีสามารถระบุความยาวของฝเข็มได วิธีการกอหวงของฝเข็ม มี 4 เข็ม 4 ตะขอ
และฝเข็มเกิดจากดายเข็มทั้งสี่เสนถูกคลองเปนหวงทั้งดานบนและดานลางใชดายทั้งหมด 9 เสน 4 
เสนจากเข็ม 4 เสนจากตะขอ และอีก 1 เสนเปนดายโรยดานบน 
 

การคลองหวงของเสนดาย A คือ ดานบน และ B คือ ดานลาง 

การคลองหวงของเสนดาย A คือ ดานบน และ B คือ ดานลาง 
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ภาพประกอบ 56 ฝเข็มจักรเย็บรหัส 606 
 
 ที่มา: นิพันธ สิมะกรัย. (2553, กันยายน). รูปแบบฝเข็ม. ออนไลน. 
 
  5.4 ฝเข็มจักรเย็บรหัส 607 ดานบนเปนฝเข็มลา 4 เข็ม ดาย 6 เสน สวนดานลางจะ
เปนฝเข็ม (Flat seam) หรือ (Flat lock) สวนใหญจะพบเห็นในการใชฝเข็มโรยทั้งดานบนและ
ดานลางสําหรับชุดชั้นในและอ่ืนๆ ฝเข็มกลุมน้ีสามารถระบุความยาวของฝเข็มได วิธีการกอหวงของ
ฝเข็ม มี 4 เข็ม 4 ตะขอและฝเข็มเกิดจากดายเข็มทั้งสี่เสนถูกคลองเปนหวงทั้งดานบนและดานลาง
ใชดายทั้งหมด 9 เสน 4 เสนจากเข็ม 4 เสนจากตะขอ และอีก 1 เสนเปนดายโรยดานบนเปนที่นิยม
ใชมากกวาฝเข็ม (606) เพราะมีความยุงยากนอยกวา 
 

  
 
 

ภาพประกอบ 57 ฝเข็มจักรเย็บรหัส 607  
 

 ที่มา: นิพันธ สิมะกรัย. (2553, กันยายน). รูปแบบฝเข็ม. ออนไลน. 
 
 2.5 การประกอบเสื้อผาสําเร็จรูป 
 การประกอบตัวเสื้อมีหลายวิธี เส้ือผาบางตัวสามารถทําทุกอยางโดยพนักงานคนเดียว 
โดยเริ่มตั้งแตการทําแบบตัดไปจนถึงการรีดขั้นสุดทาย ในโรงงานอุตสาหกรรมเส้ือผาโดยปกติจะ
แบงกระบวนการเย็บออกไดหลายขั้นตอน ในแตละขั้นตอนจะทําคนเดียวหรือหลายคนก็ได แตใน
โรงงานอุตสาหกรรมเส้ือผาขนาดใหญบางแหงจะแบงกระบวนการเย็บผาเปนหลายขั้นตอน ในแตละ
ขั้นตอนจะทําโดยกลุมพนักงานที่มีความชํานาญในงานนั้นๆ สถาบันฝกอบรมดานอุตสาหกรรม
เคร่ืองนุงหม ของฮองกง (2551: 83-88) ไดจําแนกวิธีการประตัวเสื้อได 3 ชนิดหลักคือ วิธีเย็บโดย
คนเดียว (The make through method) วิธีแบงเย็บเปนสวนๆ (The divisional method) และวิธีแบง
ออกเปนสวนยอย (The sub-divisional method) 

การคลองหวงของเสนดาย A คือ ดานบน และ B คือ ดานลาง 

การคลองหวงของเสนดาย A คือ ดานบน และ B คือ ดานลาง 
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 1. วิธีเย็บโดยคนเดียว (The make through method) จะใชพนักงานเย็บที่มีทักษะสูงจะ
รับผิดชอบทําเส้ือ 1 ตัวใหเสร็จสมบูรณ เยกเวนขั้นตอนพิเศษ เชน การเย็บดวยมือ และการีด 
  ขอดีของวิธีเย็บคนเดียวเสร็จ (Make through nehod) ลงทุนต่ํา มีเพียงจักรเย็บและโตะ
เล็กๆ เทาน้ัน ปรับเปลี่ยนไดสูงเหมาะกับการเปลี่ยนแบบบอย งานคางในสายการผลิตนอย สามารถ
ลดงานดานการจัดการได และการขาดงานไมสรางปญหามากนัก เพราะพนักงานตองรับผดิชอบงาน
ในสวนของตนเอง สามารถจางพนักงานรายชั่วโมงได 
  ขอเสียของวิธีเย็บคนเดียวเสร็จ (Make through nehod) ตองการพนักงานที่มีทักษะสูง 
พนักงานใหมหรือพนักงานที่ขาดความชํานาญตองใชระยะเวลาฝกนาน ผลผลิตต่ําเพราะพนักงาน
ตองทํางานสวนใหญของเสื้อดวยตนเอง ตนทุนตอเสื้อหนึ่งตัวสูง เพราะผลผลิตต่ําและคาแรง
พนักงานสูง และยากตอการรักษามาตรฐานของคุณภาพ เน่ืองจากพนักงานแตละคนมีระดับ
ความสามารถตางกัน 
 2. วิธีแบงเย็บเปนสวนๆ (The divisional method) วิธีนี้จะแบงการทํางานออกเปนหลาย
ขั้นตอนตามลําดับขั้นตอนการทํางานของสื้อที่ผลิตพนักงานแตละคนรับผิดชอบทําสวนใดสวนหนึ่ง
ของเสื้อ การแบงกระบวนการผลิตอาจแงตามประเภทของงาน เชน การเย็บจักร การเย็บมือ หรือ
การรีด ซึ่งพนักงานแตละคนจะทําเฉพาะงานสวนของตนเทาน้ัน ดังภาพประกอบ 58 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพประกอบ 58 ตัวอยางวธิีการผลติแบบการแบงสวน (Divisional Method) 

 
 ที่มา: สถาบันฝกอบรมดานอุตสาหกรรมเคร่ืองนุงหม ของฮองกง. (2551). ความรูเชิง
เทคนิคสําหรับหัวหนาแผนกเย็บ. มูลนิธิพัฒนาอุตสาหกรรมเคร่ืองนุงหมไทย. หนา 85.  
 
  ขอดีของวิธีเย็บแบงสวน (Divisional method) มีความแปรเปลี่ยนไดสูง สามารถเปลี่ยน
แบบไดงาย คอนขางงายในการควบคุมดูแหล และสะดวกตอการจัดใหสายการผลิตสมดุล 

ผาตัวแผนหนา ผาตัวแผนหลงั ผาซับในแผนหนา ผาซับในแผนหลัง 

คนที่ 1 เย็บตะเข็บกลาง
หลัง+ตอไหล 

คนที่ 2 เย็บตะเข็บ
กลางหลัง+ตอไหล 

คนที่ 3 เย็บซับในติดกับตัวนอก (ปดตะเข็บทั้งหมด) 

คนที่ 4 รีดพับและบรรจ ุ
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  ขอเสียของวิธีเย็บแบงสวน (Divisional method) ประสิทธิการทํางานต่ํา เพราะยากตอ
การฝกใหพนักงานมีความชํานาญในการทํางานและอุปกรณเสริมในการทํางาน และใชเวลามากกวา
เย็บคนเดียว 
 3. วิธีแบงออกเปนสวนยอย (The sub-divisional method) มีลักษณะคลายกับวิธีการแบง
สวน (Divisional method) แตวิธีเปนการแบงขั้นตอนเล็กๆ มากขึ้น พนักงานรับผิดชอบจําเพาะมาก
ขึ้น ดังภาพประกอบ 59 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ 59 ตัวอยางวธิีการแบงสวนยอย 
 

 ที่มา: สถาบันฝกอบรมดานอุตสาหกรรมเคร่ืองนุงหม ของฮองกง. (2551). ความรูเชิง
เทคนิคสําหรับหัวหนาแผนกเย็บ. มูลนิธิพัฒนาอุตสาหกรรมเคร่ืองนุงหมไทย. หนา 87.  
 
  ขอดีของวิธีเย็บแบงสวนยอย (Sub-divisional method) สามารถใชพนักที่มีความ
ชํานาญพิเศษ มีประสิทธิภาพมากขึ้น เพ่ิมคุณภาพและผลผลิตมากขึ้น และสามารถจางพนักงานที่มี
ทักษะนอยและทํางานอยางเดียวซ้ําๆ 
  ขอเสียของวิธีเย็บแบงสวนยอย (Sub-divisional method) จําเปนตองมีทักษะในดาน
การจัดการระดับที่สูงกวา เพราะงานแบงละเอียดยิ่งขึ้น และแปรเปลี่ยนไมได พนักงานและเครื่อง
ติดตั้งตายตัวเคลื่อนยายไมได 
   
 

ผาตัวแผนหนา ผาตัวแผนหลงั ผาซับในแผนหนา ผาซับในแผนหลัง 

คนที่ 1 เย็บตะเข็บกลางหลัง คนที่ 3 เย็บตะเข็บกลางหลัง 

คนที่ 2 ตอไหล 

คนที่ 5 เขาแขน 
คนที่ 6 กลับและรีดกด 
คนที่ 7 เย็บคอ+กลาง+ชายเส้ือ 
คนที่ 8 กลับและรีดกด 
คนที่ 9 เย็บตะเข็บขาง 
คนที่ 10 รีด 
คนที่ 11 บรรจุ 
 

คนที่ 4 ตอไหล 
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 ดังน้ันรูปแบบเส้ือสําเร็จรูปทั้งหมดที่กลาวมาขางตน ลวนเปนนําชิ้นสวนตางๆ ของตัวเสื้อ
หรือกางเกงในแบบตางๆ ทุกชิ้น มาประกอบเขาดวยกันตามขั้นตอนการทํางานและเทคนิดใตการ
ตัดเย็บ เพ่ือใหสินคาหรือผลิตภัณฑที่ออกมานั้นมีความสวยงาม มีคุณภาพ และสามารถสวมใสและ
ปกปดรางกายได แตกอนที่จะถึงขั้นตอนการประกอบเสื้อผาสําเร็จรูปจะตองคํานึงถึงสิ่งเหลาน้ี 
 1. การสรางแบบตัด (วินิทร สอนพรินทร. 2547: 7) ไดกลาวถึงการสรางแบบตัดหมายถึง 
การขีดเสนบนแผนกระดาษซ่ึงเปนการแสดงความคิดเห็นของผูออกแบบทําใหรูปแบบความคิดที่ขีด
เสนบนแผนกระดาษออกมาเปนชิ้นสวนตางๆ ซึ่งเม่ือนําเอาสวนตางๆ เหลาน้ีมาประกอบรวมกัน
เปนรูปรางของเสื้อผาที่สวยงามตามแบบ และนํามาสวมใสไดพอดีกับรูปรางของผูสวมใสนั้นๆ การ
สรางแบบตัดนับไดวาเปนปจจัยพื้นฐานที่สําคัญ การสรางแบบตัดสามารถแบงเปน การสรางแบบตัด
เส้ือและการสรางแบบตัดแขนเสื้อ การสรางแบบตัดกระโปรง และการสรางแบบตัดกางเกง การ
กําหนดรายละเอียดบนแบบตัด (นุจรี เขียวประเสริฐ. 2547: 56-58) ไดกลาวถึงการกําหนด
รายละเอียดบนแบบตัด ดังนี้ 
  1.1 รูปแบบของเส้ือผา แบบตัดของลูกคาควรแนบภาพวาดของแบบเสื้อไวกับแบบตัด
ดวย เพ่ือสะดวกในการเย็บ บางโรงงานอาจจะมีชื่อของโรงงานพรอมแบบเสื้อ 
  1.2  ขนาดของแบบตัด มีขนาดมาตรฐานของแบบตัดการผลิตที่ปรับแลว คือ แบบตัด
เสื้อผา 1 แบบ อาจมีหลายๆ ขนาด ดังน้ันควรระบุขนาดแบบเสื้อ เพ่ือสะดวกในการวางแบบและ
จัดเก็บ 
  1.3  ตองมีชื่อของแบบตัดแตละชิ้น แบบตัดที่สรางเสร็จแลวแตละชิ้นสวนของเสื้อผา
ควรเขียนไววา เปนชิ้นหนา ชิ้นหลัง แขนเสื้อ ปก ขอบแขน เปนตน 
  1.4 จํานวนชิ้นที่ตองตัด ใชในกรณีที่มีแบบเสื้อหลายแบบ แตใชผาชนิดเดียวกันใน 
การตัด 
  1.5  เกรนผา แบบตัดแตละชิ้นตองเขียนเกรนผาเพ่ือเปนแนวทางในการตัด และเปน
การแสดงใหเห็นถึงทิศทางของแบบตัดไปตามเสนดายยืน 
  1.6  ตําแหนงการวางกระเปา และตําแหนงแนวกระเปาที่เย็บเสร็จ แบบตัดจะตองเจาะรู
ที่มุมกระเปาหางจากมุมกระเปา 1 เซนติเมตร เพ่ือเปนแนวทางใหผูเย็บ 
  1.7  ตําแหนงกระดุมและรังดุม ใหทําเคร่ืองหมายตําแหนงกระดุมและรังดุมที่ตองการ
บนแบบตัด 
  1.8  ตําแหนงแนวเปด แบบตัดตองแสดงแนวเปด เชน แนวกระเปาขาง แนวกระโปรง
ผาขาง แนวเปดกระเปา 
  1.9  ตําแหนงและความกวางของจีบรูด แบบตัดควรมีตําแหนงความกวางของจีบรูด 
และเผื่อผาสําหรับรูดแตละบริเวณเทาไรเพ่ือใหผูเย็บไดทราบวารูดเทาไร เวลาเย็บประกอบเสื้อผา 
  1.10 ตําแหนงและจํานวนเกล็ด แบบตัดตองแสดงตําแหนงความกวางของเกล็ด และ
ปลายเกล็ดเพ่ือเปนแนวทางใหกับผูเย็บ 
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  1.11 แนวสันทบผา ตําแหนงสันทบผาบนแบบตัด เชน สันทบก่ึงกลางปก สัทบกลาง
เสื้อชิ้นหลัง สันทบก่ึงกลางแขนเสื้อ 
  1.12 ตําแหนงการตกแตงบนเสื้อผาแบบตางๆ ใชในกรณีเส้ือผาแบบน้ันมีการตกแตง
พิเศษ เชน การปกที่แขนเสื้อ การปกที่กระเปา การปกที่สาบ หรือมีการพิมพ 
  1.13 จํานวนชิ้นทั้งหมด เพ่ือปองกันการสูญหาย 
  1.14 การเผ่ือตะเข็บ แบบตัดตองเผ่ือเย็บตะเข็บใหเรียบรอย เพ่ือปองกันการผิดพลาด
ในขณะเย็บ 
  1.15 ตองมีรหัสการผลิตและชนิดของสินคา เพ่ือสะดวกในการจัดเก็บและคนหาเม่ือ
ตองการ 
 
ตาราง 4 แสดงเครื่องหมายในแบบตัดเส้ือและกางเกง 
 

เคร่ืองหมายหรือสัญญาลักษณ ความหมาย 
X - สันทบผา 

 - ผาตามยาว 
 - ผาตามขวาง 

 
- ผาเฉลียง 

 - เสนก้ันปลายเกล็ด 

 
- แนวหัวแขนเสื้อแผนหนา 

 - แนวหัวแขนเสื้อแผนหลัง 
 - เทากัน 

 
- บากแนวเสนกลางตัว 

 - การแทรกกระดาษ 

 - การตัดแยก 

 - คอหนาที่ขยายแลว 

 - คอหลังที่ขยายแลว 

 
 ที่มา: วินิทร สอนพรินทร. (2547, มกราคม). การทําแบบตัดและเทคนิคการตัดเย็บเส้ือผา. 
หนา 162-211. 
 
 2. หลักการวางแบบตัด (นุจรี เขียวประเสริฐ. 2547: 80-87) ไดกลาวไววาปจจัยที่มี
ความสัมพันธตอเทคนิคการวางแบบตัดไดแก การวางแบบตัดที่ดีจะตองควบคุมตนทุนแรงงาน ลด
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การสูญเสีย ลดการวางแบบใหมหลายคร้ัง และตองลดเศษวัสดุได สวนการหาพื้นที่ของแบบตัด ใน
การวางแบบตัดแตละคร้ังตองคํานวณการใชผาทั้งหมด เพราะเวลาวางแบบตัดจะไดไมใชผามาก
เกินไป ในการคํานวณผาวางแบบตัดมีวิธีดังน้ีคือ (พ้ืนที่ของแบบตัด = ความกวาง X ความยาว) ให
ตีเสนกรอบสี่เหลี่ยมลอมรอบแบบตัดทุกชิ้น วัดความกวางและความยาว นํามาคูณกันไดเทาไร แลว
นํามารวมกันก็จะไดพ้ืนที่ของผาที่จะวางแบบตัด สวนหลักการควบคุมการใชวัสดุ (Material 
Utilization) การใชวัสดุอยางประหยัดใหเกิดประโยชนสูงสุด หรือ (MU) วัสดุในการผลิตเสื้อผา
สําเร็จรูปที่ตองมีการควบคุมการผลิตอยางมาก ไดแก ผา ซึ่งในกระบวนการผลิตน้ันโอกาสที่จะ
สูญเสียมีหลายแผนกดวยกัน เชน การปูผา การวางแบบตัด หัวทายของผา ชองวางของการวางแบบ 
และการตัดเสริม 

 
 

ภาพประกอบ 60 ตัวอยางการตีกรอบแบบตัด 
 
 ที่มา: นุจรี เขียวประเสริฐ. (2547). การผลิตเสื้อผาระบบอุตสาหกรรม. เอกสาร
ประกอบการสอน. หนา 80. 
 
 3. วิธีการวางแบบตัด คือ การวาดแบบตัดทุกชิ้นทุกขนาดบนกระดาษวางแบบ การวาง
แบบตัดลงบนกระดาษวางแบบตัด มีหลักการดังน้ี ตรวจชิ้นสวนของแบบตัดใหสมบูรณครบถวน ตี
เสนกรอบส่ีเหลี่ยม หางจากริมผา 1/4-1/2 นิ้ว และหัวทาย 1/2-1 นิ้ว ขีดเสนความยาวของผา
ทั้งหมดที่ไดจากการคํานวณไว ใหวางแบบตัดชิ้นใหญกอน สวนชิ้นเล็กใหวางในชองวางที่เกิดขึ้น
แบบตัดเดียวกันชุดเดียวกันควรอยูใกลกันเพ่ือปองกันความตางของสี วางแบบตัดครบทุดชิ้นอยาให
เกินผาที่คํานวณไว และวางแบบตัดจากซายมือไปขวามือ การวางแบบตัดจะตองคํานึงถึงสิ่งเหลาน้ี 
วางแบบตัดใหเกรนผาถูกตอง ผาไมมีทิศทาง วางแบบสลับได ผาลายตามกัน ตองวางแนวตั้งเสมอ
กัน ผาลายทางตองระวังการตอลายดานหนา ผาตา ลายตองตอกันโดยเฉพาะกระเปา ลายดานซาย
และขวาไมเหมือนกัน และการวางแบบผาเฉลียงตองไดมุม 45 องศา 
 4. การวางแผนการตัด การวางแผนการตัดเปนเทคนิคการวางแผนการใชวัสดุใหประหยัด 
ปองกันการสูญเสีย และเพื่อลดตนทุนแรงงาน การวางแผนเปนการผสมผสานความสัมพันธระหวาง
แบบเสื้อการคละขนาดของแบบเสื้อ ความยาวของโตะตัด ความสูงของชิ้นผา ปจจัยที่มี
ความสัมพันธตอการวางแผนแบบตัด ไดแก การวางแบบตัดที่ดีที่สุดจะควบคุมตนทุนแรงงาน การ
วางแบบตัดที่ถูกตองจะลดการสูญเสียวัสดุ การวางแบบตัดที่ถูกตองจะลดการวางแบบใหมหลายคร้ัง 
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การวางแบบตัดที่ดีที่สุดจะชวยลดตนทุนการใชวัสดุ และการวางแบบตัดที่ถูกตองจะลดเศษวัสดุได 
นอกจากนี้ยังมีปจจัยที่มีผลตอการวางแผน ไดแก ความยาวของโตะปูผา ความสูงของชั้นผา จํานวน
ของมัดงาน และความยาวของผาที่ใชตัด ดานแรงงาน ประกอบดวยคาแรงงานวางแบบตัด 
คาแรงงานตัดผา คาแรงงานวาดแบบตัด และคาแรงงานแยกมัดงาน ดานคาวัสดุ ประกอบดวยผาตัว
นอกและตัวใน กระดาษวาดแบบตัด และคาความสูญเสียวัสดุมาตรฐาน การวางแผนการตัด 
ประกอบดวยวิธีปูผา เทคนิคการปูผา จํานวนชั้นผา ความกวางของการวางแบบตัด และความยาว
ของการวางแบบตัด 
 5. องคประกอบของการวางแผนการตัด ใบสั่งซ้ือบอกรายละเอียดของผาที่ใช คุณภาพผา 
สวนประกอบตกแตง ขนาดตัว สี แบบ จํานวนตัวในแตละขนาด กําหนดวันสง ความยาวของโตะตัด
ผา เปอรเซ็นตการใชวัสดุ ความยาวของการวางแบบตัด ความสูงของชั้นผาที่ปู และกําหนดชั้นของ
ผาแตละสี การวางแบบตัดและการปูผาน้ันขึ้นอยูกับอัตราสวนของขนาดและสี จํานวนที่ตัดใน 1 คร้ัง 
จํานวนคละขนาดที่วางแบบในแตละครั้ง การคํานวณหาจํานวนขนาดและชั้นผา และทิศทางการปูผา 
สวนกฎของการวางแผนการวางแบบตัด เกรนผาตองถูกตอง แบบตัดซายและขวาตองเหมือนกัน 
แบบตัดซายและขวาตางกันตองตรวจดูใหถูกตอง แบบตัดตองมีรอยบากตะเข็บ และมีเคร่ืองหมาย
เจาะรูตําแหนงกระเปา แบบตัดทุกชิ้นตองครบไมขาด และถาผาเปนลายควรตอลายใหตรงกัน 
 6. หลักและวิธีวางแบบตัดประกอบดวยตองตรวจสอบแบบตัดทุกชิ้นใหครบ วัดหนาผาหัก
ริมผาออก 1/2-1นิ้ว อัตราสวนของการคละขนาด วาดแบบตัดจากซายไปขวา วางแบบตัดชิ้นใหญ
กอนชิ้นเล็ก แบบตัดทุกชิ้นตองบอกชื่อแบบและขนาดดวย ตรวจสอบแบบตัดทุกชิ้นเมื่อวาดแบบ
เสร็จ ใหตรวจสอบจากชิ้นใหญมาหาชิ้นเล็ก และคุณภาพของการวางแบบตัด ขึ้นอยูกับคุณภาพของ
เสนที่วาดแบบตัด ชองวางที่จะใหมีดตัดหมุนอยางอิสระ มีตําแหนงของปาย แบบตัดเกรนตรง แบบ
ตัดดานหนาเปนเสนตรง แบบตัดเกรนเฉลียงและเกรนขวาง และจํานวนแบบตัดทั้งหมด 
  7. ขอควรระวังของการทําแบบตัดและการวางแบบตัด 
  7.1  แบบตัดที่บกพรองและผิดขนาดจะสรางปญหาเม่ือนําไปวางแบบตัด 
  7.2  แบบตัดที่นําไปวางแบบตัดหากเปนผาลายตามกันหรือผาขน กลับแบบไมได 
  7.3  แบบตัดที่ตองการวางแบบเปนกรณีพิเศษ เชนการตอลาย กลับแบบไมได 
  7.4  เกรนผาของแบบตัดจะตองขนานกับริมของกระดาษวางแบบ โดยเฉพาะการวาง
แบบที่ตัดจากผาตา ทางผาที่ไมสมดุล 
  7.5  เสนที่วาดตองคมชัด สะอาด 
  7.6  แบบตัดจะเล็กลงหากวาดเสนริมโคงคด เสนบางเสนไมชัดรูปทรงเปลี่ยนไป 
  7.7  แบบตัดจะใหญขึ้นหากวาดบนมารคเกอร 
  7.8  มารคเกอรเล็กและใหญกวาหนาผา 
  7.9  มีที่วางไมเพียงสําหรับเคร่ืองตัดแบบ 
  7.10 ผาตาหรือผาทางมีการตอลายจะตองวางแบบตัดใหถูกตอง 
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  7.11 การบากตะเข็บและการเจาะรูที่ผิดพลาดจะสรางปญหาใหการทํามารคเกอรและ
การเย็บ 
  
 มงคล มีแกว; และ กิติศักด์ิ แกวหล่ํา (2553: 5) ไดใหคําจัดกัดความไววา  
 1. Polo Besic คือ เสื้อโปโลที่มีขั้นตอนการเย็บหลักเปนแบบเดียวกัน     
 2. Polo Fashion คือ เสื้อโปโลที่มีขั้นตอนการเย็บนอกเหนือขากขั้นตอนหลัก 
 3. สาปเสื้อ คือ ผาทาบที่อกเส้ือสําหรับติดกระดุมและเจาะรังกระดุม 
 4. วีราเน คือ แผนเสนใยสําหรัเสริมผาใหไดรูป อยูตัวไดตามรูปแบบที่ตองการ ชิ้นสาป
สําหรับเสื้อโปโล ชิ้นปกผาหรือปกเชิ้ต หรือปากกระเปาใหไดรูปทรงที่สวยงาม 
 5. ลา คือ จักรดาย 3 เสนชื่อเต็มคือ จักรลาโรย ใชสําหรับลาเก็บขอบชายเสื้อ ชายแขน
เสื้อใหเรียบรอย 
 6. โพง คือ ชื่อของจักรดาย 4 เสนเรียกเต็มๆ วา “จักรโพง” ใชสําหรับเย็บประกอบชิ้นสวน 
2 ชิ้นเขาดวยกัน เชน การโพงขางลําตัวซายขวา 
 7. กุน คือ ชิ้นผาที่โพงใสกับผาอีกชิ้นหน่ึง เก็บขอบหรือริมผาใหเรียบรอย เฉพาะที่มีผาอีก
ชิ้นหน่ึงที่เพ่ิมเขามา สวนมากจะใชกับคอเส้ือ เรียกวา การกุนคอ อุปกรณที่ใชประกอบคือ จักรที่ใช
คือ จักรโพง (จักรดาย 4 เสน) 
 8. ตีนผี คือ อุปกรณเสริมสําหรับจักรเย็บเข็มเด่ียวมีหลายรูปแบบแลวแตลักษณะงาน
ตางๆ เชน งานคิ้วคอใหญจะใชขนาด 1/4 นิ้ว และงานคิ้วคอเล็กจะใชขนาด 1/16 นิ้วเปนตน 
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 เย็บวีราเนปากกระเปา    รีดสาป   จุดตําแหนงเจาะสาป+กระเปา 
 ลาปากกระเปา      ตัดสาปคอ  
 หอกระเปา       ขีดสาปคอ 
 รีดกระเปา 
               เจาะสาปคอ 
               แปะกระเปา 
               ลาแขน 
               ลาชาย 
 
 
                
               โพงตอไหลใสเทป 
               โพงเขาวงแขน 
               เย็บเกาะปก 
               โพงกุนคอ 
               เย็บคิ้วคอเสน 1 เสน 
               เย็บคิ้วคอ/สอดตราSize 
               เย็บปดสาปลาง 
               เย็บปดสาปบน 
               โพงเขาขาง ซายขวา ใส 
               ตรา Care/ตัดกนสาป 
               เย็บเปดชายผาขางซาย 
               ขวา 
               เย็บยํ้าปลายแขน/กน 
               สาป 
 
ภาพประกอบ 61 แผนภูมิกระบวนการผลติอยางสังเขปของเสื้อโปโล รุน (Polo Basic): สถานีงาน

ประกอบตวั 
  
 ที่มา: มงคล มีแกว; และ กิติศักด์ิ แกวหล่ํา. (2553). การเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการ
ผลิตของโรงงานเสื้อผาสําเร็จรูปกรณีศึกษา: บริษัท คัฟเวอรแนนท จํากัด. หนา 55-56. 
 

สถานงีานเตรียมช้ินสวน/สถานีงานเตรียมอะไหล 

สถานงีานประกอบตัว 
ชิ้นสวนตางๆ จากสถานี
งานเตรียมอะไหล 

ปกเส้ือจากโรงทอ 



 56 

 สุภาพ ยูนุช (2554: สัมภาษณ) ไดกลาวถึง ขั้นตอนการเย็บเส้ือโปโลแขนสั้น เรียง
ตามลําดับดังนี้  
 1. การวาดแนวโปโล  
 2. รีดเคมีรองสาปกระดุม  
 3. เย็บเคมีติดสาปกระดุม  
 4. รีดสาปกระดุม วาดเสื้อ  
 5. เย็บแปะสาปกระดุม  
 6. เย็บโพงริมตอไหลชิ้นหนาชิ้นหลังซายขวา  
 7. เย็บโชวตะเข็บไหลซายขวา  
 8. เย็บเขาปกเส้ือกับคอเสื้อติดกัน  
 9. เย็บปดปก  
 10. ติดตราเสื้อ  
 11. เย็บปดกนสาปกระดุมดานใน  
 12. เย็บคิ้วสาปวนหัวสาปโต  
 13. เย็บชิ้นขอบแขนทอตอกับปลายแขนเสื้อซายขวา  
 14. เย็บเขาวงแขนเสื้อและชิ้นแขนติดกันซายขวา  
 15. เย็บโชวตะเข็บวงแขนซายขวา  
 16. เย็บตะเข็บขางชิ้นหนาชิ้นหลังติดกันซายขวา  
 17. เย็บแนวระยะผาขางโดยรอบซายขวา  
 18. เย็บโชวที่ชายเสื้อ  
 19. เย็บโชวผาขางซายขวา  
 20. เย็บตราซักลาง  
 21. ถักรังดุม  
 22. ติดกระดุม  
 23. ตัดเศษดาย ตกแตง  
 24. ตรวจสอบความเรียบรอย  
 25. รีด  
 26. ตรวจสอบคุณภาพ  
 27. ติดเข็มพับและบรรจุหีบหอ 
  
 2.6 การตรวจสอบคุณภาพข้ันสุดทายเพ่ือการสงออก 
 จากขอมูลลูกคาการตรวจสอบคุณภาพขั้นสุดทายของเสื้อผาสําเร็จรูป ไวดังนี้ ในการ
ตรวจสอบคุณภาพขั้นสุดทายของเสื้อผาสําเร็จรูปน้ัน จะทําการตรวจโดยการสุมตรวจ กอนที่จะถึง
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ระยะเวลากําหนดการสงออกสินคา ตามระบบ Acceptable Quality Levels (AQL) มี 2 แบบ คือ 
การสุมตรวจแบบปกติ และการสุมตรวจแบบเขมงวด (บริษัทสยามนิตแวร จํากัด. 2553)  
 
ตาราง 5 การสุมตรวจเพื่อการยอมรับ แบบปกติ (AQL) 
 

Acceptable Quality Levels (Normal Inspection) การตรวจแบบปกต ิ
2.5 1.5 1.0 จํานวนสินคาในล็อต/

ตัว สุม 
ตรวจ 

AC RE 
สุม 
ตรวจ 

AC RE 
สุม 
ตรวจ 

AC RE 

2-8 5 0 1 8 0 1 13 0 1 
9-15 5 0 1 8 0 1 13 0 1 
16-25 5 0 1 8 0 1 13 0 1 
26-50 5 0 1 8 0 1 13 0 1 
51-90 20 1 2 8 0 1 13 0 1 
91-150 20 1 2 32 1 2 13 0 1 
151-280 32 2 3 32 1 2 50 1 2 
281-500 50 3 4 50 2 3 50 1 2 
501-1200 80 5 6 80 3 4 80 2 3 
1201-3200 125 7 8 125 5 6 125 3 4 
3201-10000 200 10 11 200 7 8 200 5 6 
10001-35000 315 14 15 315 10 11 315 7 8 
35001-150000 500 21 22 500 14 15 500 10 11 
150001-500000 500 21 22 800 21 22 800 14 15 
500000-มากกวาขึ้นไป 500 21 22 800 21 22 1250 21 22 
 
 ที่มา: บริษัทสยามนิตแวร จํากัด. (2553, กันยายน) 
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ตาราง 6 การสุมตรวจเพื่อการยอมรับ แบบเขมงวด (AQL) 
 

Acceptable Quality Levels (Normal Inspection) การตรวจแบบ
เขมงวด 

2.5 1.5 1.0 จํานวนสินคาในล็อต/ตวั 
สุม 
ตรวจ 

AC RE 
สุม 
ตรวจ 

AC RE 
สุม 
ตรวจ 

AC RE 

2-8 8 0 1 13 0 1 20 0 1 
9-15 8 0 1 13 0 1 20 0 1 
16-25 8 0 1 13 0 1 20 0 1 
26-50 8 0 1 13 0 1 20 0 1 
51-90 32 1 2 13 0 1 20 0 1 
91-150 32 1 2 50 1 2 20 0 1 
151-280 32 1 2 50 1 2 80 1 2 
281-500 50 2 3 50 1 2 80 1 2 
501-1200 80 3 4 80 2 3 80 1 2 
1201-3200 125 5 6 125 3 4 125 2 3 
3201-10000 200 8 9 200 5 6 200 3 4 
10001-35000 315 12 13 315 8 9 315 5 8 
35001-150000 500 18 19 500 12 13 500 8 9 
150001-500000 500 18 19 800 18 19 800 12 13 
  
 ที่มา: บริษัทสยามนิตแวร จํากัด. (2553, กันยายน) 
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ภาพประกอบ 62 ขั้นตอนในการตรวจสอบคุณภาพขั้นสุดทาย 

 
 ที่มา: บริษัทสยามนิตแวร จํากัด. (2553, กันยายน). 

เร่ิมตนจาก ตรวจสอบคุณภาพสินคาตามทีไ่ดจากการสุมปริมาณการส่ังซื้อทัง้หมดของลูกคา 
(โดยตรวจควบคูไปกับคูมือการตรวจสอบของลูกคา) 

ในกรณีที่ไมพบตําหนิในการ
ตรวจวจสอบไปมากวาจํานวนที่
ยอมรับ หรือไมพบตําหนทิี่สําคัญ 

ในกรณีทีพ่บเจอตําหนิในการตรวจสอบ
มากกวาจํานวนทีย่อมรับได หรือพบตําหนทิี่
สําคัญ 

ใหยืนยันการจัดสง และ
ดําเนนิการสงออกสินคา 

ใหทาํการตรวจสอบคุณภาพสินคา โดยเพิ่มจํานวนตามที่ไดจาก
การสุมปริมาณการส่ังซ้ือทัง้หมดของลูกคาในคร้ังที ่2  (โดย

ตรวจควบคูไปกับคูมือการตรวจสอบของลูกคา) 

ในกรณีทีพ่บเจอตําหนิในการตรวจ สอบ
มากกวาจํานวนทีย่อมรับได หรือพบตําหนทิี่
สําคัญ 

ในกรณีที่ไมพบตําหนิในการ
ตรวจวจสอบไปมากกวาจํานวนที่
ยอมรับ หรือไมพบตําหนทิี่สําคัญ 

ใหยืนยันการจัดสง และ
ดําเนนิการสงออกสินคา 

ใหทาํการตรวจสอบคุณภาพสินคา โดยเพิ่มจํานวนตามที่ไดจาก
การสุมปริมาณการส่ังซ้ือทัง้หมดของลูกคาในคร้ังที ่3  (โดย

ตรวจควบคูไปกับคูมือการตรวจสอบของลูกคา) 

ในกรณีที่ไมพบตําหนิในการ
ตรวจวจสอบมากวาจํานวนที่
ยอมรับ หรือไมพบตําหนทิี่สําคัญ 

ใหยืนยันการจัดสง และ
ดําเนนิการสงออกสินคา 

ในกรณีทีพ่บเจอตําหนิในการตรวจ สอบ
มากกวาจํานวนทีย่อมรับได หรือพบตําหนิ
ที่สําคัญ 

จะไมยอมรับใดๆ ทั้งสิน อาจจะใหตัดใหมทั้งหมด หรือจาย
คาเสียหายใหกับลูกคา  
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 1. คําจํากัดความของคําวา “ตําหนิ” ในการตรวจครั้งที่ 2 และการตรวจครั้งที่ 3 
  ตําหนิการตรวจครั้งที่ 1 จะตองมีตําหนิใหเห็นเพียงเล็กนอยเทาน้ัน และที่สําคัญไมมีผล
ตอการซื้อ และลูกคารับได เชน เสื้อสีผิดเฉด ตําหนิการตรวจครั้งที่ 2 จะตองดูคุณภาพมีปญหา และ
เกิดขอผิดผลาดท่ีไมสามารถมองเห็นไดในทันที่ อยางเชน เส้ือผิดขนาด (หรือใหดูในคูมือของลูกคา 
ที่ไดบรรยายคุณภาพในการตรวจครั้งที่ 2 และครั้งที่ 3 และตําหนิการตรวจครั้งที่ 3 คุณภาพมีปญหา 
และเกิดขอผิดผลาดใหเห็นไดอยางชัดเจน ทําใหมีผลตอการซื้อของลูกคา อยางเชน เสื้อขาดเปนรู 
(หรือใหดูในคูมือของลูกคา ที่ไดบรรยายคุณภาพในการตรวจครั้งที่ 2 และครั้งที่ 3 ในการตรวจสอบ
คุณภาพของเสื้อผาสําเร็จรูปในแตละครั้ง นั้นจะตองมีเอกสารที่พรอมสําหรับการตรวจ ไดแก 1) ใบ
รายละเอียดตางๆ ที่บอกเก่ียวกับสินคาน้ันๆ เชน ใบวัดขนาดของสินคา หรือคําวิจารณแสดงความ
คิดเห็นเกี่ยวกับสินคาน้ันจากลูกคา 2)ตัวอยางตางๆ ที่ลูกคาใหดูเปนตัวอยาง เชน เส้ือตัวอยาง คํา
วิจารณแสดงความคิดเห็นเก่ียวกับงานพิมพหรืองานปก สีของผาทั้งหมด และ 3) ตัวอยางสีลูกคา 
และผูตรวจคํานึงถึงสิ่งเหลาน้ี 
  1.1  การนําเสนอการตรวจสอบเสื้อที่บรรจุอยูในถุงเรียบรอยแลว ตองดูวาเสื้อพับได
สัดสวนหรือเปลา ถุงที่บรรจุเส้ือถูกตองชัดเจน (และไมพับเส้ือใหญหรือเล็กเกินไป) ปกหรือคอเสื้อ
พับไดสัดสวน รายละเอียดที่อยุบนสติ๊กเกอรที่ติดอยุที่ถุงและปายเสื้อ ถูกตองตรงกัน ถุงที่บรรจุเส้ือมี
รายละเอียดชัดเจนไมซีดหรือจาง หรือตัวอักษรหายไปและลักษณะภายนอกดูสะอาดเรียบรอย 
ตําแหนงของสติ๊กเกอรที่ติดอยูบนถุงถูกตอง แล็ซใหวางเสื้อดูวามเรียบรอยบนโตะ โดยไมตองเอา
เสื้อออกจากถุงคร้ัง 
  1.2  วัสดุ ใหเปรียบเทียบวัสดุและอุปกรณเพ่ือใหแนใจกับชิ้นตัวอยางและคําวิจารณ
แสดงความคิดเห็น ดูเรื่องความนุมหรือแข็งเกินไป ดูความแตกตางวัตถุสิ่งของหรือเม่ือสัมผัสดวยมือ
แลวรูสึกวาแตกตาง มองดูสีแลวไมเพียน อุปกรณจับคูถูกตองเขากับตัวเสื้อ มีการทดสอบตาม
พ้ืนฐานตามกําหนด และไดการตอบกลับตกลงหรือเปลา 
  1.3  งานปกงานพิมพ เปรียบเทียบงานปกงานพิมพเพ่ือใหแนใจกับชิ้นตัวอยางและตาม
รายละเอียดของลูกคา มีอารตเวิรกานปกงานพิมพ คุณภาพของงานปกงานพิมพ และรายละเอียด
เก่ียวกับงานปกงานพิมพตัว รวมถึงตัวอยางที่ลุกคาโอเคเรียบรอยแลว ดูวิธีการปกดูความเรียบรอย
ของงานปกภายใน เชน เคมีที่ใชรองปกตัดออกเรียบรอยหรือเปลา เคมีทื่ใชรองตัวปกสีถูกตองหรือ
เปลา ตัดเศษไหมปกออกเรียบรอยหรือเปลา สวนภายนอกดูวามีรูที่ตัวปกหรือเปลา หรือดูวารอย
เคร่ืองหมายตัวปกหรือเปลา ดูตําแหนง 
  1.4  วิธีการเย็บ เปรียบเทียบขั้นตอนแตละขั้นตอนในการผลิตกับความตองการของ
ลูกคาในใบรายละเอียด และตรวจวิธีการเย็บที่ถุกตองตอง ใหเปนไปตามรายละเอียดที่ลูกคาตองการ 
ตรวจรายการของวัสดุที่อยูในใบรายละเอียดของลูกคา วาถูกตองตามรายละเอียดหรือเปลา 
เปรียบเทียบแบบกับคําอธิบายในใบรายละเอียดของลูกคา วาแตละจุดตรงกันหรือเปลา เปรียบเทียบ
เส้ือกับคําวิจารณแสดงความคิดเห็นของลูกคา วามีกรณีไหนบางที่มีแตกตางกัน ดูความเรียบรอย
ของการเย็บหมวกดานในและดานนอก สาปกระดุมและซิปดูวาสาปกระดุมบนปดสาปลางพอดีหรือ
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เปลา สาปตรงหรือเปลา ซิปจะตองไมเปนคลื่น ริมบนและริมลางของสาปกระดุมตองตรงกัน รัง
กระดุมดูวาเจาะรังกระดุมเรียบรอยหรือเปลา รังกระดุมยืดออกหรือเปลาขนาดของรังกระดุมเขากับ
ตัวกระดุมไดหรือเปลา หรือตําแหนงถูกตองหรือเปลา กระดุมดูวาเย็บกระดุมติดเรียบรอยหรือเปลา 
ไมเย็บติดกระดุมแนนหรือหลวมเกินไป ดูวาระยะหางระหวางกระดุมกับเส้ือถูกตองหรือเปลา 
ตําแหนงถูกตองหรือเปลา และดูวาเม่ือติดกระดุมครบทุกเม็ดแลวดูแลวเรียบรอยหรือเปลา วิธีการ
เย็บไหลวงแขนและแขนตองสะอาดเรียบรอยทั้งดานนอกและดานในตามที่ลูกคาตองการ และใสเทป
ตอไหลตามที่ลูกคาตองการ และตะเข็บจะตองไมยืดออก วิธีการเย็บชิ้นหนา กระเปา การแบงตะเข็บ 
และตะเข็บขางตองสะอาดเรียบรอยทั้งดานนอกและดานใน ตามที่ลูกคาตองการ จับคูรายละเอียด
ตองถูกตองตามที่ลูกคาตองการ วิธีการเย็บชายเสื้อ ขอบแขน และผาขางตองสะอาดเรียบรอยทั้ง
ดานนอกและดานใน ตามที่ลูกคาตองการ ตรายี้หอ ตราซักลาง เย็บตามคูมือของลูกคาหรือเปลา 
แลวดูวาเย็บตรงหรือเอียงหรือเปลา ตราซักลาง มีคําบรรยายถูกตองหรือเปลา ตรงกับบารโคดของ
สติ๊กเกอรหรือเปลา และรายละเอียดอานชัดเจนหรือเปลา ดานหลัง วิธีการเย็บสะอาดเรียบรอยทั้ง
ดานนอกและดานใน ตามที่ลูกคาตองการ และ สัดสวน ดูวาตะเข็บขาง สวนแบงตะเข็บ ไหล แขน 
คอ ริมปก กระเปา และผาขางเย็บไดสัดสวนหรือเปลา 
  1.5  การรีด จะตองดูในเรื่องของวิธีการรีดวาถูกตองหรือเปลา ดูเร่ืองตะเข็บทั้งหมดวา
รีดเรียบรอยหรือเปลาและรีดไปในทิศทางเดียวกันหรือไม ดูตัวเสื้อโดยรวมรีดไดสัดสวนหรือเปลา 
เชน ไหลตองไมรั้งขึ้นหรือกดทับจนเปนมุมแหลม ใชเตารีดรีดกดเส้ือมากไปหรือเปลาจนทําใหเกิด
เงาหรือเปลา 
  1.6  การตรวจขั้นสุดทาย จะตองดูเรื่องผาวามีตําหนิหรือเปลา อยางเชน มีปม ลาย 
หรือมีฝุนติดอยูที่หนาผาหรือเปลา ดูวาผามีขาดเปนรูหรือไม มีรอยเปอนน้ํามันหรือเปลา หรือมีการ
ดึงของเสนดายหรือเปลา ดูเร่ืองของตัดเศษดายเย็บวาตัดเรียบรอยหรือเปลา ดูเร่ืองเคร่ืองหมาย 
เชน เคร่ืองหมายตําแหนงติดกระเปา เคร่ืองหมายที่ทําตําแหนงสําหรับติดกระดุม หรือเจารังกระดุม 
ที่สามารถมองเห็นได 
  1.7  การวัดขนาดเสื้อ การวัดขนาดทั้งหมด จะตองอยูในเกณฑที่ลูกคากําหนดให 
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ตาราง 7 ความหมายของคะแนนที่ใหในการตรวจคุณภาพขั้นสุดทายของเสื้อผาสําเร็จรูป 
 

ระดับคะแนนของลูกคา ความหมายของคะแนน 
1 ดีมาก 
2 ดี 
3 ยอมรับได 
4 แกไขไดดีที่สุดแลว 

คะแนน 5 จะเริ่มจากการตรวจในครั้งที่ 2  
5 ไมดี/จะตองแกไข 
6 ไมมีประสิทธิภาพของการแกไข (หรือแกไขไมไดแลว 

หรือตัดเย็บใหม) 
 
 ที่มา: บริษัทสยามนิตแวร จํากัด. (2553, กันยายน). 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ 63 สวนที่มีสาํคัญมากและสําคัญนอยเพ่ือนําไปใชในการตรวจสุมตรวจ 
 
 ที่มา: บริษัทสยามนิตแวร จํากัด. (2553, กันยายน). 
 
 จากรูปสวน A ที่เปนสีเหลืองทั้งหมด จะเปนสวนที่มีสําคัญที่สุด เน่ืองจากเปนสวนที่ลูกคา
สามารถมองเห็นไดชัดเจน เพราะฉนั้นผูที่สุงตรวจจะตองจําเปนตองพิจารณาในสวนนี้กอน และใน
สวน B ที่เปนสีขาวท้ังหมด จะเปนสวนที่มีความสําคัญนอยกวาสวน A เลยทําใหมองเห็นไดนอยกวา
สวน A หรือเปนที่สนใจนอยวา 
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3. การพัฒนาหลักสูตรการฝกอบรม 
 ในการพัฒนาหลักสูตรจะเห็นไดวา การพัฒนาหลักสูตรมีกระบวนการที่แตกตางกันออกไป 
ซึ่งขึ้นอยูกับนักวิชาการและนักการศึกษาในแตละทานที่สามารถคิดคนกระบวนการและแนวคิดใน
การพัฒนาหลักสูตร ซึ่งทําใหงายตอการเลือกนําไปใชและงายตอการนํามาประยุกตใชงาน ดังนั้น
ผูวิจัยไดศึกษารูปแบบและแนวคิดการพัฒนาหลักสูตรของนักวิชาการและนักการศึกษาแตละทาน 
ดังนี้ 
  
 3.1 รูปแบบและแนวคิดการพัฒนาหลักสูตรแบบครบวงจรของวิชัย วงษใหญ 
 วิชัย วงษใหญ (2533: 60-65) ไดกําหนดรูปแบบและแนวคิดการพัฒนาหลักสูตรเปนแบบ
ครบวงจรไวดวยกัน 3 ระบบ คือ ระบบการรางหลักสูตร ระบบการใชหลักสูตร และระบบการประเมนิ
หลักสูตร ดังนี้ 
 1. ระบบการรางหลักสูตร มีดวยกัน 4 ขั้นตอนคือ 
  1.1  กําหนดหลักสูตร เปนการเตรียมขอมูลพ้ืนฐานในดานตางๆ ที่จะนํามาใชการ
พัฒนาหลักสูตร เริ่มจากศึกษาวิจัยเพ่ือใหทราบขอเท็จจริงในหลายๆ เรื่องที่เก่ียวของทั้งทางตรงและ
ทางออม เชน ความตองการของสังคมในดานการศึกษา ความตองการศึกษาในปจจุบัน รวมถึง
แนวโนมของสังคมและความตองการทางการศึกษาในอนาคต 
  1.2  รูปแบบของหลักสูตร โดยจะกําหนดรูปแบบของหลักสูตรหลังจากที่ไดศึกษาขอมูล
พ้ืนฐานเรียบรอยแลว โดยรูปแบบของหลักสูตรจะปรกอบดวยโครงสรางและองคประกอบของ
หลักสูตร 
  1.3  ตรวจสอบคุณภาพของหลักสูตร จะตรวจสอบก็ตอเม่ือทําการรางหลักสูตรขึ้นมา
เรียบรอยแลว เพ่ือดูความเปนไปไดและดูวามีปญหาหรือขอบกพรอง ถามีจะไดทําการปรับปรุงแกไข
บางสวนกอนนําไปใชจริง ในการตรวจสอบคุณภาพของหลักสูตรนั้น อาจจะใชวิธีการประชุม สัมมนา
หรือใหผูเชี่ยวชาญ หรือผูที่มีประสบการณชวยพิจารณา  
  1.4  ปรับปรุงแกไขหลักสูตรกอนนําไปใช เพื่อใหหลักสูตรมีขอมูลที่ชัดเจน และมี
ประสิทธิภาพ 
 2. ระบบการใชหลักสูตร มีดวยกัน 2 ขั้นตอนคือ 
  2.1  ขออนุมัติหลักสูตร เปนการนําหลักสูตรที่ผานการปรับปรุงแกไขเรียบรอยแลวเสนอ
ตอหนวยงานบังคับบัญชาเพ่ือใหความเห็นชอบ 
  2.2  วางแผนการใชหลักสูตร โดยตองคํานึงถึงสิ่งตางๆ เหลาน้ีไดแกการประชาสัมพันธ
หลักสูตร การเตรียมงบประมาณ การเตรียมความพรอมของบุคลากร วัสดุที่ใชในหลักสูตร ฝาย
บริการสนับสนุนและอาคารสถานที่ ฝายระบบบริหารของสถาบันการศึกษา มีการฝกอบรมเชิง
ปฏิบัติใหกับผูสอน มีการประเมินผลและการติดตามการใชหลักสูตร และมีการดําเนินการใชหลักสูตร
หรือบริหารหลักสูตร 
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 3. ระบบการประเมินหลักสูตร เปนระบบสุดทายของการพัฒนาหลักสูตร มีดวยกัน 
3 ขั้นตอน คือ 
  3.1 วางแผนประเมินหลักสูตร จะพิจารณาจาก การประเมินเอกสารหลักสูตร การ
ประเมินผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของนักเรียน การประเมินผลการสอนของหลักสูตร การประเมินการ
บริหารหลักสูตรของผูบริหาร การประเมินติดตามผลสําเร็จทางการศึกษา และการประเมินการ
ยอมรับหลักสูตรจากผูปกครองหรือชุมชน 
  3.2  การเก็บขอมูล เปนการเก็บขอมูลจากแหลงตางๆ โดยใชเครื่องและวิธีการท่ี
เหมาะสม  
  3.3  การวิเคราะหขอมูล โดยการตีความ อธิบาย ลงรูปที่เก่ียวกับขอมูล จากที่กลาวมา 
วิชัย วงษใหญ สามารถเขียนเปนแผนภาพดังภาพประกอบ 64  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ 64 รูปแบบและแนวคิดการพัฒนาหลักสูตรแบบครบวงจรของวิชัย วงษใหญ 
 
 ที่มา: วิชัย วงษใหญ. (2533). การพัฒนาหลักสูตรแบบครบวงจร. หนา 65. 
 

ระบบรางหลักสูตร 
1.สิ่งที่กําหนดหลักสูตร 

วิชาการ, สังคม, เศรษฐกิจ 
2.รูปแบบหลกัสูตร  

หลักสูตร, โครงสราง, 
องคประกอบหลักสูตร, 
วัตถุประสงค, เน้ือหา 
ประสบการณการเรียน, 
การประเมินผล 

3.ตรวจสอบคณุภาพ 
หลักสูตร, ผูเชี่ยวชาญ, 
การสัมมนา, ทดลองนํา
รองการวิจัย 

4.ปรับแกกอนใช 

ระบบการใชหลักสูตร 
1.ขออนุมัติหลักสูตรจาก

หนวยงานบังคับบัญชา 
2.วางแผนการใช

หลักสูตรประชาสัมพันธ, 
เตรียมคลากร, 
งบประมาณวสัดุหลักฐาน, 
อาคารสถานที่อบรมเชิง
ปฏิบัต ิ

3.การบริหารหลักฐาน
ดําเนินการตามแผน, 
กิจกรรมการเรียน, การ
สอน, จัดตารางสอน, 
ประเมินผลการเรียน 

ระบบการประเมินหลักสูตร 
1.วางแผนการประเมิน 

ประเมินเอกสารหลักสูตร, 
ประเมินผลสมัฤทธิ์
ทางการเรียน, ประเมิน
ผูสอน, ประเมินบริหาร
หลักสูตร, ประเมินติดตาม
ผลผูสําเร็จการศึกษา, 
ประเมินผูปกครองชุมชน 

2.เก็บรวบรวมขอมูล 
3.วิเคราะหขอมูล 

 

ปรับปรงแกไข 
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 จากการศึกษารูปแบบและแนวคิดการพัฒนาหลักสูตรแบบครบวงจรของวิชัย วงษใหญ เปน
หลักสูตรที่ทําใหเขาใจงายเหมาะตอกนําไปใช และงายตอการนํามาประยุกตใชงาน และยังสามารถแบง
รูปแบบและแนวคิดการพัฒนาหลักสูตรแบบครบวงจรไวดวยกัน 3 ระบบ คือ 1) ระบบการราง สวน 2) 
ระบบการใชหลักสูตร และ 3) เปนระบบการประเมินหลักสูตร มีการวางแผน เก็บขอมูล และวิเคราะห
ขอมูล เพ่ือปรับปรุงแกไขในครั้งตอไป 
  
 3.2 รูปแบบและแนวคิดการพัฒนาหลักสูตรของไทเลอร 
 ภัทรชริญา เพชรดง และคณะอ่ืนๆ (2547: ออนไลน) ไดสรุปรูปแบบและแนวคิดการพัฒนา
หลักสูตรของไทเลอรไวดังนี้ ในการจัดหลักสูตรนั้นควรที่จะตองตอบคําถามพ้ืนฐาน 4 ประการกอน คือ 
ความยุงยากในการศึกษามีอะไรบาง โรงเรียนควรมีประสบการณทางการศึกษาอยางไรเพ่ือชวยให
บรรลุจุดประสงคที่กําหนดไว ควรจัดประสบการณทางการศึกษาอยางไรจึงจะทําใหการสอนมี
ประสิทธิภาพ และการประเมินประสิทธิผลของประสบการณในการเรียนอยางไรจึงจะตัดสินไดวาผาน
จุดประสงคที่กําหนดไว 
 1. การเริ่มตนการพัฒนาหลักสูตรของไทเลอร 
  1.1  กําหนดจุดมุงหมาย อาศัยจากขอมูล 3 แหลงคือ แหลงที่ 1 คือสังคม เชนคานิยม 
ความเชื่อ แนวปฏิบัติในการดํารงชีวิต โครงสรางที่สําคัญทางสังคม และความมุงหวังทางสังคม แหลงที่ 
2 คือผูเรียน ความตองการ ความสนใจ ความสามารถและคุณลักษณะที่ประเทศชาติตองการ และแหลง
ที่ 3 คือไดจากคําแนะนําของผูเชี่ยวชาญหรือจากผลการวิจัย แลวนํามาสรุปเปนจุดมุงหมายของ
หลักสูตรหรือจุดประสงคชั่วคราว จากนั้นไดทําการกลั่นกรองจุดประสงคชั่วคราวจากขอมูลดานปรชัญา
การศึกษา ปรัชญาสังคม และจิตวิทยาการเรียนรู โดยตัดจุดประสงคที่ไมจําเปนออกและทําให
จุดประสงคที่เหลือมีความชัดเจนขึ้น สวนจุดประสงคที่ไดจะเปนจุดประสงคที่แทจริงในการพัฒนา
หลักสูตร จากนั้นแลวเลือกจัดประสบการณการเรียนรูเพ่ือใหบรรลุจุดประสงคที่กําหนดไว 
  1.2  การเลือกและจัดประสบการณการเรียนรู ที่คาดหวังที่จะใหผูเรียนมีประสบการณ ไท
เลอรไดเสนอเกณฑในการพิจารณาเลือกประสบการณการเรียนรูไว 5 ขอดังนี้ 
   1.2.1  ผูเรียนควรมีโอกาสฝกพฤติกรรม และเรียนรูเน้ือหาตามที่ระบุไวในจุดประสงค 
   1.2.2  กิจกรรมและประสบการณการเรียนรูที่เลือก ควรทําใหผูเรียนพึงพอใจที่จะทํา
ตามพฤติกรรมที่ไดระบุไวในจุดประสงค 
   1.2.3  กิจกรรมและประสบการณการเรียนรู ควรจะอยูในขอบเขตความพอใจที่จะทําตาม 
   1.2.4  กิจกรรมและประสบการณการเรียนรูหลาย ๆ ดานของการเรียน อาจนําไปสู
จุดประสงคที่กําหนดไวเพียงขอเดียว 
   1.2.5  กิจกรรมและประสบการณการเรียนรู เพียงหนึ่งอยางอาจตอบสนอง
จุดประสงคหลาย ๆ ขอได นอกจากน้ีไทเลอร จะตองคํานึงถึงความสัมพันธในดานเวลา และเนื้อหา 
เรียกวาเปนความสัมพันธแบบแนวตั้งกับแนวนอน ซึ่งมีเกณฑในการจัด ดังนี้คือ  
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    1)  ความตอเน่ือง หมายถึง ความสัมพันธแนวตั้งขององคประกอบหลัก จาก
ระดับหน่ึงไปยังอีกระดับหน่ึงที่สูงขึ้นไป 
    2)  การจัดลําดับ หมายถึง ความสัมพันธแนวตั้งขององคประกอบหลัก จากสิ่งที่
เกิดขึ้นกอนไปสูสิ่งที่เกิดขึ้นหลัง หรือความงายไปสูความยาก ก็เพื่อใหไดผูเรียนไดเนื้อหาที่ลึกซึ้งยิ่งขึ้น 
    3)  บูราณการ หมายถึง ความสัมพันธกันในแนวนอนขององคประกอบหลัก 
จากหัวขอเนื้อหาหน่ึงไปยังอีกหัวขอเนื้อหาหน่ึง ดังนั้นการจัดประสบการณการเรียนรูจึงควรเปน
ลักษณะที่ชวยใหผูเรียนไดเพ่ิมพูนความคิดเห็นและไดแสดงพฤติกรรมที่สอดคลองกัน  
    4)  การประเมินผล เพ่ือตรวจสอบดูวาการจัดการเรียนการสอนไดบรรลุตาม
จุดประสงคที่กําหนดไวหรือไม หรือจะตองมีการปรับแกไขในสวนใดบาง  
    5)  พิจารณาผลการประเมิน เพ่ืออธิบายผลการเรียนรูเปนรายบุคคลหรือ
เปนกลุม ถึงสวนดีของหลักสูตรหรือสิ่งที่จะตองปรับแกไขเพ่ือเปนแนวทางในการปรับปรุงหลักสูตร
ใหมีคุณภาพยิ่งขึ้น 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ 65 รูปแบบการพัฒนาหลักสูตรของไทเลอร 
 

 ที่มา: Tyler, Ralph W. (1971). Basic principles of curriculum and instruction. p. 2. 
  
 จากการศึกษาแนวคิดและรูปแบบการพัฒนาหลักสูตรของไทเลอร เห็นไดวาไทเลอรได
กําหนดจุดมุงหมาย อาศัยจากขอมูล 3 แหลงคือ สังคม ผูเรียน และจากคําแนะนําของผูเชี่ยวชาญ
หรือจากผลการวิจัย เพ่ือนํามาสรุปเปนจุดมุงหมาย ไทเลอรใหความสําคัญตอการกําหนด

การศึกษาสังคม 

แนวคิดนักวิชาการ 

ปรัชญาการศึกษา 

ทฤษฎีการเรียนรู 

การศึกษาผูเรียน 

ปรัชญาของสังคม 

กําหนดจุดหมายช่ัวคราว 

จุดมุงหมายทีแ่นนอน 

ปรัชญา การศึกษา สังคม 

การเลือกและจัดประสบการณการเรียน 

การประเมนิผล 
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จุดมุงหมายของหลักสูตรเปนหลัก มีการเลือกและจัดประสบการณการเรียนรูเพ่ือใหผูเรียนบรรลุ
จุดประสงคที่กําหนดไว และประเมินผล 
  
 3.3 รูปแบบและแนวคิดการพัฒนาหลักสูตรของทาบา 
 ทาบา ฮิลดา (Taba, Hilda. 1962: 422-425) ไดกําหนดรูปแบบและแนวคิดการพัฒนา
หลักสูตร ดังนี้ 
 1. ทําการวินิจฉัยความตอง สํารวจสภาพปญหาความตองการ และความจําเปนตาง ๆ 
ของสังคมและผูเรียน ก็เพื่อนํามาเปนแนวทางในการกําหนดจุดมุงหมาย 
 2. ทําการกําหนดจุดมุงหมาย กําหนดจุดประสงคใหชัดเจนหลังจากที่ไดวินิจฉัยความ
ตองการแลวเปนหลัก ซึ่งจุดมุงหมายที่ถูกกําหนดขึ้นมานั้น ควรเปนส่ิงที่สามารถนําไปปฏิบัติไดจริง 
และนําไปใชเปนแนวทางในการคัดเลือกเน้ือหาประสบการณการเรียน และความตองการ เพ่ือให
วัตถุประสงคสอดคลองกับสังคมและผูเรียนได 
 3. คัดเลือกเน้ือหาสาระวิชาที่จะนํามาใช โดยคํานึงถึงจุดมุงหมายที่กําหนดขึ้น ซึ่ง
เน้ือหาวิชาที่เลือกจะตองใหสอดคลองกับจุดมุงหมาย วัย และความสามารถของผูเรียนรวมถึงตองมี
ความเชื่อถือได และมีความสําคัญตอการเรียนรูดวย 
 4. จัดเรียงลําดับของเนื้อหาสาระวิชาที่เลือกไดแลว โดยพิจารณาถึงความเหมาะสมในการ
ใหผูเรียนไดรับความรูใดกอนหลัง ซึ่งอาจจะจัดลําดับตามความอยากงายของเนื้อหา  
 5. คัดเลือกประสบการณการเรียนรู ครูผูสอนหรือผูที่เก่ียวของจะทําการคัดเลือก
ประสบการณการเรียนรูใหสอดคลองกับเนื้อหาสาระวิชาและจุดมุงหมายของหลักสูตรที่กําหนดไว 
 6. จัดเรียงลําดับประสบการณการเรียนรูกอนหลัง โดยการจัดลําดับประสบการณการ
เรียนรูตองคํานึงถึงเน้ือหาสาระและความตอเน่ือง เพ่ือใหการจัดกระยวนการเรียนรูบรรลุตาม
จุดมุงหมายที่วางไว 
 7. การประเมินผลและวิธีการประเมินผล เปนขั้นตอนสําคัญก็วาได เพราะการประเมินผล
นั้นจะเปนสิ่งชี้วัดวา การดําเนินการพัฒนาหลักสูตรบรรลุผลสําเร็จมากนอยแคไหน หรือพบเจอ
ปญหาหรือขอบกพรองมากนอยแคไหน ก็เพ่ือที่จะไดนํามาทําการปรับปรุงแกไขตอไป การ
ประเมินผลจะพิจารณาจากการใชหลักสูตร โดยดูวาผูเรียนมีการเปลี่ยนแปลงไปตามจุดมุงหมายที่
ถูกกําหนดไวตามขอ 2 หรือไม แลวดูวาเน้ือหาวิชามีความเหมาะสมเพียงใด จากขั้นการพัฒนา
หลักสูตรของทาบา สามารถดูไดตามภาพประกอบ 66 
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ภาพประกอบ 66 รูปแบบและแนวคิดการพัฒนาหลักสูตรของทาบา 
 

 ที่มา: Taba, Hilda. (1962). Curriculum development: Theory and practice. p.12. 
 
 จากศึกษาแนวคิดและรูปแบบการพัฒนาหลักสูตรของนักวิชาการและนักการศึกษาในแต
ละทานที่ไดกลาวมาขางตนแลวจะเห็นไดวารูปแบบและแนวคิดหลักสูตรของทาบามีความคลายกับ
แนวคิดและรูปแบบการพัฒนาหลักสูตรของไทเลอร ดังน้ันจากที่ผูวิจัย ไดศึกษาหลัการและรูปแบบ
การพัฒนาหลักสูตร ผูวิจัยจึงเลือกที่จะนําแนวคิดและรูปแบบการพัฒนาหลักสูตรของทาบา มา
ประยุกตใชเพราะดูแลวเขาใจงายไมซับซอน การพัฒนาหลักสูตรโดยตั้งแต สํารวจสภาพปญหา
ความตองการ และความจําเปนเพ่ือมากําหนดจุดมุงหมาย กําหนดจุดมุงหมายเพื่อนําไปใชในการ
คัดเลือกเน้ือหาประสบการณการเรียนของผูเรียน คัดเลือกเนื้อหาใหสอดคลองกับจุดมุงหมาย 
จัดลําดับตามความยากงายของเนื้อหา เลือกประสบการณการเรียนรูใหสอดคลองกับเน้ือหา 
จัดลําดับประสบการณการเรียนรูกอนหลังและสุดทายประเมินผล 
 
 
 
 
 

วินิจฉัยความตอง 

กําหนดวัตถุประสงค 

เลือกเนื้อหา 

จัดหมวดหมูเนื้อหา 

เลือกประสบการณการเรียนรู 

จัดหมวดหมูประสบการณการเรียนรู 

การประเมนิผล 
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 3.4 ทฤษฏีและะแนวคิดเก่ียวกับสมรรถนะของเดวิด แมคเคลแลนด (David C. 
McClelland) 
 ความเปนมาและความหมายของสมรรถนะ 
 ภาณุ อดกลั้น (2554: ออนไลน) ไดกลาวถึงความเปนมาเกี่ยวกับสมรรถนะ เร่ิมจากเดวิด 
แมคเคลแลนด (David C. McClelland) เปนนักจิตวิทยาแหงมหาวิทยาลัยฮาวารด ไดพูดถึง
ความสัมพันธระหวางคุณลักษณะที่ดีของบุคคล (Excellent Performer) ในองคกร กับระดับทักษะ
ความรูความสามารถ โดยใชโมเดลภูเขาน้ําแข็ง (Iceberg Model) อธิบายการศึกษาสมรรถนะ แมค
เคิลแลนด และไดอธิบายบุคลิกลักษณะ (Characteristic) ของคนเปรียบเสมือนภูเขาน้ําแข็ง ที่มีสวน
ที่เห็นไดงายและพัฒนาไดงาย ในตัวแบบภูเขาน้ําแข็ง คือความรู ทักษะ ความสามารถเปนสวนที่อยู
เหนือนํ้า และสวนที่เปนคุณลักษณะอ่ืนๆ ของบุคคลก็เปนสวนที่อยูเหนือนํ้าดวยเชนเดียวกัน และ
สวนที่เปนคุณลักษณะอ่ืนๆ ของบุคคลจะสังเกตเห็นไดยาก เชน บทบาททางสังคม (Social Role) 
ภาพพจนที่รับรูตัวเอง (Self Image) อุปนิสัย (Traits) แรงกระตุน (Motive) จะเปนสวนที่อยูใตน้ํา 
และการ วัดความฉลาดทางอารมณ และการทดสอบบุคลิกภาพยังไมเหมาะสมในการทํานาย
ความสามารถของบุคคลไดเพราะไมไดสะทอนความสามารถที่แทจริงออกมา  
 ในป ค.ศ. 1970 US State department ไดให แมคเคลแลนด พัฒนาเคร่ืองมือชนิดใหมที่
สามารถทํานายผลการปฏิบัติงาน สวนแทคเลคิลแลนด เขียนบทความเพื่อเผยแพรแนวคิดและสราง
แบบประเมินแบบใหม เรียกวา Behavioral event Interview (BEI) เปนเคร่ืองมือประเมินที่คนหาผูที่
มีผลการปฏิบัติงานดี ซึ่งแมคเคิลแลนด เรียกวา “สมรรถนะ” 
 ความหมายของสมรรถนะมีการใหความหมายไวหลายแนวดังที่ (ภาณุ อดกลั้น. 2554: 
ออนไลน) ไดจะยกตัวอยางการใหความหมายของนักวิชาการบางทาน ดังนี้ 
 เดวิด แมคเคลแลนด (David C. McCelland. 1970) ไดใหความหมายของสมรรถนะ คือ
คุณลักษณะที่ซอนอยูภายในตัวบุคคล ซึ่งคุณลักษณะเหลาน้ีจะเปนตัวผลักดันใหบุคคลสามารถสราง
ผลการปฏิบัติงานในงานที่ตนรับผิดชอบใหสูงกวาหรือเหนือกวาเกณฑ/เปาหมายท่ีกําหนดไว 
 วัฒนา พัฒนพงศ (2546) ไดใหความหมายของสมรรถนะ คือระดับของความสามารถใน
การปรับใชกระบวนทัศน เจตคติ พฤติกรรม ความรู และทักษะเพ่ือการปฏิบัติงานใหเกิดคุณภาพ 
ประสิทธิภาพและประสิทธิผลสูงสุด ในการปฏิบัติหนาที่ของบุคลากรในองคกร 
 สมโภชน นพคุณ (2548) ไดใหความหมายของสมรรถนะ คือความรู เจตคติและพฤติกรรม 
ที่แสดงออกในวิธีการปฏิบัติงานท่ีรับผิดชอบที่ตองอาศัยความรู (Knowledge) ทักษะ (Skills) 
ความสามารถชํานาญในงานของบุคคลท่ีแสดงออกในการทํางานใหบรรลุผล เจตคติ (Attitude) 
ความเชื่อที่บุคคลยึดถือในการมองหรือปฏิสัมพันธตอผูอ่ืนหรือส่ิงตางๆ ภายนอก 
 วุทธิศักด์ิ โภชนุกูล (2553: ออนไลน) ไดใหความหหมายของสมรรถนะ คือความรู ความ
เขาใจ ความสามารถ ความชํานาญ พฤติกรรมที่เหมาะสมในการทํางานของบุคลากรและอุปกรณ
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หรือเคร่ืองมือตางๆ ที่จํา เปนในการทํางาน อันจะทําใหบุคลากรในแตละตําแหนงงานสามารถ
ทํางานของตนใหบรรลุผลลัพธที่องคกรกําหนดไดและสามารถวัดผลลัพธไดอยางชัดเจน 
 ดังนั้นสรุปไดวา สมรรถนะ คือพฤติกรรมการแสดงออกถึงความสามารถของบุคคลที่
เก่ียวกับความรู ความสามารถ และทักษะ เจตคติ รวมถึงบุคลิกลักษณะที่ทําใหเกิดความสามารถใน
การปฏิบัติงานไดอยางมีประสิทธิภาพ เม่ือนําคุณลักษณะเหลาน้ีมารวมกันแลว ทําใหงานบรรลุผล
สําเร็จไดตามเกณฑที่กําหนด 
 
 คุณลักษณะพ้ืนฐานของสมรรถนะ 
 มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร (ม.ป.ป.: ออนไลน) ไดกลาวถึงคุณลักษณะ
พ้ืนฐานประกอบดวยสิ่งตางๆ ดังตอไปน้ี 
 1. แรงจูงใจ (Motive) เปนส่ิงที่บุคคลมีความตองการ แรงจูงใจจะเปนตัว ผลักดันใหบุคคล
กระทําพฤติกรรม หรือกําหนดทิศทางหรือทางเลือกในการกระทําพฤติกรรมเพ่ือตอบสนองตอ
เปาหมาย หรือหลีกหนีจากส่ิงใดสิ่งหนึ่งที่ตนไมปรารถนา  
 2. อุปนิสัย (Trait) เปนคุณลักษณะทางกายภาพของบุคคล แสดงออกมาเพ่ือตอบสนองตอ
ขอมูล หรือสถานการณตางๆ อยางสมํ่าเสมอ อุปนิสัยเปนสิ่งที่เกิดจากการศึกษา การอบรมเลี้ยงดู 
ประสบการณ และการเรียนรูของบุคคล สมรรถนะดานอุปนิสัยเชน การควบคุมอารมณภายใต
สภาวะความกดดัน ความคิดริเริ่ม เปนตน 
 3. อัตมโนทัศน (Self-Concept) หรือความคิดเห็นเก่ียวกับตนเอง อาจรวมถึงทัศนคติ 
(Attitude) คานิยม (Value) จินตภาพสวนบุคคล (Self-Image) เปนตน 
 4. บทบาททางสังคม (Social role) คือส่ิงที่บุคคลตองการสื่อใหผูอ่ืนในสังคม เห็นวาตัว
เขามีบทบาทตอสังคมอยางไรบาง  
 5. ความรู (Knowledge) เปนขอมูลความรูความเขาใจในหลักการแนวคิดตางๆ ที่บุคคล
จําเปนตองมีในสาขาวิชาชีพน้ันๆ  
 6. ทักษะ (Skill) คือความสามารถความชํานาญ หรือความคลองแคลวในการปฏิบัติงานทั้ง
ดานใชอวัยวะสวนใดสวนหนึ่งของรางกาย หรือการใชสมองเพ่ือคิดส่ิงตางๆ ระดับหรือประเภทของ
สมรรถนะนี้สามารถ นําไปประยุกตใชในการวางแผนและบริหารทรัพยากรบุคคล  
 
 ประเภทของสมรรถนะ 
 บุษยมาศ แสงเงิน (2554: ออนไลน) ไดสรุปวาประเภทของสมรรถนะออกเปน 2 กลุมใหญ
คือ 
 1. สมรรถนะพื้นฐานหรือสมรรถนะหลัก (Core competency) ไดแก ความรูหรือทักษะ
พ้ืนฐานที่ผูปฏิบัติงานทุกคนจําเปนตองมีเพ่ือใหสามารถปฏิบัติงานได แตไมไดสามารถแยกผูที่
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ปฏิบัติงานดี ออกจากผูที่ปฏิบัติงานปานกลาง ถือเปนคุณสมบัติรวมของทุกคนในองคกรที่จะตองมี
หรือวัฒนธรรมองคกร 
 2. สมรรถนะอื่นที่ไมใชสมรรถนะหลักหรือสมรรถนะพื้นฐาน เปนสมรรถนะที่แยกความ
แตกตาง ไดแก ปจจัยตาง ๆ ที่ผูปฏิบัติงานที่ดีมี แตผูปฏิบัติงานปานกลางไมมี สมรรถนะนี้จึงเปน
สิ่งที่บอกความแตกตางระหวางผูที่มีผลการปฏิบัติงานดีและผูที่มีผลการปฏิบัติงานปานกลางหรือ
กลาวอีกอยางวาเปนคุณสมบัติหรือคุณลักษณะที่องคกรตองการสําหรับตําแหนงงานที่แตกตางกัน
ไป 
 
 การประเมินสมรรถนะ (Competency assessment) 
 มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร (ม.ป.ป.: ออนไลน) ไดกลาวถึงการประเมิน
สมรรถนะ คือกระบวนการในการประเมิน ความรู ความสามารถ ทักษะ และพฤติกรรมการทํางาน
ของบุคคลในขณะนั้นเปรียบเทียบกับระดับ สมรรถนะที่องคกรคาดหวังในตําแหนงงานนั้นๆ วาได
ตามท่ีคาดหวังหรือมีความแตกตางกันมากนอยเพียงใด และการประเมินสมรรถนะมีลักษณะ ดังนี้ 
ประเมินอยางเปนระบบ (Systematic) มีวัตถุประสงคในการประเมินอยางชัดเจน (Objective) เปน
กระบวนการที่สามารถวัดประเมินได (Measurable) และเครื่องมือมีความเที่ยง (Validity) และความ
เชื่อถือได (Reliability) การประเมินสมรรถนะ มีวัตถุประสงคเพ่ือนํามาใชวัดระดับความสามารถของ
บุคลากรเปรียบเทียบกับระดับสมรรถนะที่องคกรคาดหวังในแตละตําแหนงงาน การประเมินของแต
ละองคกร อาจแตกตางกันไปขึ้นอยูกับวัตถุประสงคในการนําระบบสมรรถนะมาใช และความพรอม
ของบุคลากร ตลอดจนทรัพยากรและเวลาวิธีการประเมิน ระบบสมรรถนะอาจแบงไดหลายรูปแบบ
คือ 
 1. การประเมินโดยผูบังคับบัญชา เปนเทคนิคการประเมินสมรรถนะที่ใหผูบังคับบัญชา
เปนผูประเมินผูใตบังคับบัญชาฝายเดียวเพราะเชื่อวาผูบังคับบัญชา จะรูจักผูใตบังคับบัญชามาก
ที่สุด 
 2. การประเมินตนเองและผูบังคับบัญชา เปนเทคนิคการ ประเมินสมรรถนะที่ไดรับความ
นิยมมากที่สุด เพราะเปดโอกาสใหทั้งผูใตบังคับบัญชาและ ผูบังคับบัญชารวมกันประเมิน มีการ
พูดคุย ปรึกษาหารือและตกลงรวมกัน วิธีนี้ทําไดงาย ประหยัด คาใชจาย 
 3. การประเมินโดยใชแบบทดสอบ เปนเทคนิคการประเมินสมรรถนะโดยใชแบบทดสอบ
วัดควาภมรูหรือทักษะตามสมรรถนะที่กําหนด เชนแบบปรนัยเลือกตอบ แบบอัตนัยโดยใหผูเขา
ทดสอบเขียนอธิบายคําตอบ แบบทดสอบประเภทนี้ ออกแบบมาเพ่ือวัดความสามารถของบุคคล
ภายใตเง่ือนไขของการทดสอบ ตัวอยางของแบบทดสอบประเภทนี้ ไดแก แบบทดสอบ
ความสามารถทางสมองโดยทั่วไป แบบทดสอบที่วัดความสามารถเฉพาะ เชนความเขาใจ ดาน
เคร่ืองยนตกลไก และแบบทดสอบที่วัดทักษะ หรือความสามารถทางดานรางกาย เปนตน  



 72 

 4. การประเมินพฤติกรรมจากเหตุการณหรือสถานการณที่สําคัญๆ เปนเทคนิคการ
ประเมินสมรรถนะที่มุงเนนใหผูประเมินพฤติกรรมบันทึกพฤติกรรมหลักๆ จากเหตุการณหรือ
สถานการณที่ผูถูกประเมินแสดงพฤติกรรมและนํามาเปรียบเทียบกับระดับสมรรถนะ ที่คาดหวัง วา
สูงหรือต่ํากวา 
 5. การเขียนเรียงความ เปนวิธีการประเมินที่งายที่สุด โดยใหผูถูกประเมินเขียนบรรยาย
ผลการปฏิบัติงานในชวงเวลาที่ผานมา วาใชความรู ทักษะและพฤติกรรมอะไรบาง หลังจากนั้นผู
ประเมินจะวิเคราะหพฤติกรรมจากเรียงความวาผูถูกประเมินมีสมรรถนะแตละตัวอยู ระดับใด 
 6. ประเมินโดยการสัมภาษณ เปนเทคนิคที่ผูบังคับบัญชาหรือผูประเมินทําการสัมภาษณ
ผูใตบังคับบัญชาตามสมรรถนะที่กําหนด และประเมินวาเขามีสมรรถนะอยูระดับใด การใชเทคนคิน้ีมี
ขอจํากัด คือตองใชเวลามากในกรณีที่มีผูใตบังคับบัญชามากตองเสียเวลามาก วิธีการน้ี เหมาะ
สําหรับใชในการสัมภาษณเพ่ือเลื่อนตําแหนงงาน หรือสัมภาษณคนเขาทํางาน เปนตน 
 7. การประเมินโดยใชแบบสอบถาม เปนเทคนิคการประเมินสมรรถนะที่สรางแบบประเมิน
โดยใชมาตราสวนประมาณคา ซึ่งแบบประเมินพฤติกรรมน้ีสรางไดหลายแบบ และแบบที่นิยมกัน
แพรหลายไดแก แบบประเมินที่ใชความถี่หรือปริมาณกําหนดระดับ 
 8. การประเมินจากพฤติกรรมการปฏิบัติงาน เปนเทคนิคการประเมินสมรรถนะที่มุง
ประเมินพฤติกรรมหลักที่คาดหวังในสมรรถนะตัวนั้นๆ โดยแบงชวงการใหคะแนนของแตละ
พฤติกรรมที่แสดงออกระหวาง 1-9 ชวง ตามแนวด่ิงลงมา สําหรับผูประเมินอาจเปนไดทั้ง
ผูบังคับบัญชา เพ่ือนรวมงานผูใตบังคับบัญชา หรือรวมกันทั้ง 3 ฝายเพ่ือประเมินสมรรถนะของ
บุคลากร 
 9. ประเมินแบบสามรอนหกสิบองศา เปนการประเมินโดยใชเคร่ืองมือเปนแบบสอบถาม 
หรือแบบประเมินจากพฤติกรรมการปฏิบัติงาน ใหผูที่เก่ียวของกับผูถูกประเมินเปนผูประเมิน
สมรรถนะ และเม่ือทุกคนประเมิน เสร็จแลวก็หาขอสรุปวาผูถูกประเมินมีสมรรถนะอยูในระดับใด 
ขอดีของการประเมินแบบนี้ก็คือ การประเมินโดยบุคคลหลายคนหลายระดับทําใหมีหลายมุมมอง ลด
อคติจากการประเมินโดยบุคคลคนเดียว ขอเสียคือมีภาระเอกสารจํานวนมาก บางครั้งผูประเมินมี
ความเกรงใจทําใหประเมินสูงกวา ความเปนจริง หรือเกิดพฤติกรรมฮ้ัวซึ่งกันและกัน เปนตน 
 10. การประเมินแบบศูนยทดสอบ เปนเทคนิคการประเมินที่ใช เทคนิคหลายๆ วิธีรวมกัน
และใชบุคคลหลายคนรวมกันประเมิน เชน แบบสอบถาม การสังเกต พฤติกรรม การสัมภาษณ การ
ทดสอบ การใชแบบวัดทางจิตวิทยา กรณีศึกษา เปนตน ขอดีของ การประเมินแบบน้ีคือผลการ
ประเมินมีความเที่ยง และความเชื่อถือไดสูงเพราะใชเทคนิคหลายวิธี รวมกัน ใชคนหลายคนชวยกัน
ประเมิน สวนขอจํากัดก็คือตองเสียคาใชจายสูง ใชเวลามาก เปนตน 
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 ประโยชนของสมรรถนะ  
 นิตยา สําเร็จผล  (ม.ป.ป.: ออนไลน)  ไดกลาวถึงประโยคของสมรรถนะไวดังนี้  
 1. ประโยชนตอตัวบุคคล  
  1.1  บุคลากรแตละคน ทําใหทราบความคาดหวังขององคกร ทราบขีดความสามารถ
ของตนเอง สามารถกําหนดแผนฝกอบรมและพัฒนาตนเองไดอยางชัดเจน และปฏิบัติงานใหบรรลุ
เปาหมายงานที่กําหนด 
  1.2  หัวหนางานหรือผู จัดการ สามารถพัฒนาบุคคลากรไดอยางมีประสิทธิผล 
มอบหมายงานไดตรงความสามารถ ชวยใหงานบรรลุเปาหมาย 
  1.3  ผูบริหารระดับสูง สามารถพัฒนาบุคคลากรไดสอดคลองกับกลยุทธและเปาหมาย
นําองคกรดําเนินงานอยางมีประสิทธิผล เพราะดึงความสามารถของบุคลากรมาใชไดเต็มที่ 
 2. ประโยชนตอหนวยงานบริหารทรัพยากรบุคคล 
  2.1  คัดเลือกบุคลากร เขาดํารงตําแหนงไดอยางถูกตอง โดยอาศัยแบบทดสอบหรือ
สัมภาษณ คนหาวาผูสมัครมีทักษะหรือคุณสมบัติตรงตามที่ตองการสําหรับตําแหนงน้ันๆหรือไม 
เปนการชวยประหยัดเวลาและคาใชจายที่จะเกิดขึ้น 
  2.2  ดานฝกอบรมและพัฒนาบุคลากรในองคกร ชวยกําหนดทิศทางความตองการ
ฝกอบรมพัฒนาพนักงานแตละคนเพื่อการทํางานอยางมีประสิทธิภาพ เพราะมีมาตรฐานสมรรถนะที่
กําหนดไวชัดเจนในการกําหนดทิศทางในการพัฒนาไดตรงเปาหมาย ประหยัดเวลาและคาใชจาย 
  2.3  ดานกําหนดระดับผลตอบแทนที่เหมาะสม 
 3. ประโยชนในระดับนโยบาย สมรรถนะเปนแนวทางในการพัฒนากําลังคนใน
อุตสาหกรรมสูเปาหมายอาชีพ การประเมินสมรรถนะ ทําใหทราบถึงจุดแข็งและจุดออนกําลังคนใน
ปจจุบัน ทราบถึงความรู ทักษะจําเปนสําหรับกําลังคน ซึ่งนําไปสูการหาแนวทางในการพัฒนา
กําลังคนเพ่ือลดชองวางของกําลังคน 
  
 3.5 ทฤษฎีการเรียนรูตามแนวคิดของเบนจามิน บลูม (Benjamin S. Bloom)  
 นัฐวงค เหลืองวิไลโรจน (2552: ออนไลน) ไดศึกษาทฤษฎีการเรียนรูตามแนวคิดของบลูม 
ไดแบงประเภทของพฤติกรรมโดยอาศัยทฤษฎีการเรียนรูและจิตวิทยาพื้น ฐานวา มนุษยจะเกิดการ
เรียนรูใน 3 ดานคือ ดานสติปญญา ดานรางกาย และดานจิตใจ  
 วัชรินทร ดวงแกว (2553: ออนไลน) ไดสรุปวาทฤษฎีการเรียนรู เบนจามิน บลูมและคณะ 
(Bloom et al, 1956) ไดจําแนกจุดมุงหมายการเรียนรูออกเปน 3 ดานคือดานพุทธิพิสัย ดานจิตพิสัย 
และดานทักษะพิสัย 
 1. ดานพุทธิพิสัย (Cognitive domain) พฤติกรรมดานสมองเปนพฤติกรรมเก่ียวกับ
สติปญญา ความรู ความคิด ความเฉลียวฉลาด ความสามารถในการคิดเร่ืองราวตางๆ อยางมี
ประสิทธิภาพ ซึ่งเปนความสามารถทางสติปญญาพฤติกรรมทางดานพุทธิพิสัย 6 ระดับคือ  
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  1.1  ความรูความจํา ความสามารถในการเก็บรักษามวลประสบการณตาง ๆ จากการท่ี
ไดรับรูไว และระลึกถึงสิ่งนั้นไดเม่ือตองการ 
  1.2  ความเขาใจ เปนความสามารถในการจับใจความสําคัญของสื่อ และสามารถแสดง
ออกมาในรูปของการแปลความ ตีความ คาดคะเน ขยายความ หรือ การกระทําอ่ืน ๆ 
  1.3 การนําความรูไปใช ผูเรียนสามารถนําความรู ประสบการณที่ไดไปใชในกา
แกปญหาในสถานการณตาง ๆ ได ซึ่งจะตองอาศัยความรูความเขาใจ จึงจะสามารถนําไปใชได 
  1.4 การวิเคราะห ผูเรียนสามารถคิด หรือแยกแยะเรื่องราวส่ิงตาง ๆ ออกเปนสวนยอย 
เปนองคประกอบที่สําคัญได และมองเห็นความสัมพันธของสวนที่เก่ียวของกัน ความสามารถในการ
วิเคราะหจะแตกตางกันไปแลวแตความคิดของแตละคน 
  1.5 การสังเคราะห ความสามารถในการที่ผสมผสานสวนยอย ๆ เขาเปนเรื่องราว
เดียวกันอยางมีระบบ เพ่ือใหเกิดสิ่งใหมที่สมบูรณและดีกวาเดิม อาจเปนการถายทอดความคิด
ออกมาใหผูอ่ืนเขาใจไดงาย การกําหนดวางแผนวิธีการดําเนินงานขึ้นใหม หรืออาจจะเกิดความคิด
ในอันที่จะสรางความสัมพันธของสิ่งที่เปนนามธรรมขึ้นมาในรูปแบบ หรือแนวคิดใหม  
  1.6 การประเมินคา เปนความสามารถในการตัดสิน ตีราคา หรือสรุปเก่ียวกับคุณคา
ของสิ่งตาง ๆ ออกมาในรูปของคุณธรรมอยางมีกฎเกณฑที่เหมาะสม ซึ่งอาจเปนไปตามเนื้อหาสาระ
ในเรื่องน้ัน ๆ หรืออาจเปนกฎเกณฑที่สังคมยอมรับก็ได  
 2.  ดานจิตพิสัย (Affective domain) พฤติกรรมดานจิตใจ คานิยม ความรูสึก ความซาบซ้ึง 
ทัศนคติ ความเชื่อ ความสนใจและคุณธรรม พฤติกรรมดานน้ีอาจไมเกิดขึ้นทันที ดังน้ัน การจัด
กิจกรรมการเรียนการสอนโดยจัดสภาพแวดลอมที่เหมาะสม และสอดแทรกสิ่งที่ดีงามอยูตลอดเวลา 
จะทําใหพฤติกรรมของผูเรียนเปลี่ยนไปในแนวทางที่พึงประสงคได ดานจิตพิสัยจะประกอบดวย 
พฤติกรรมยอย ๆ 5 ระดับคือ 
  2.1  การรับรู เปนความรูสึกที่เกิดขึ้นตอปรากฎการณ หรือส่ิงเราอยางใดอยางหน่ึง ซึ่ง
เปนไปในลักษณะของการแปลความหมายของสิ่งเราน้ันวาคืออะไร แลวจะแสดงออกมาในรูปของ
ความรูสึกที่เกิดขึ้น 
  2.2  การตอบสนอง เปนการกระทําที่แสดงออกมาในรูปของความเต็มใจ ยินยอม และ
พอใจตอสิ่งเราน้ัน ซึ่งเปนการตอบสนองที่เกิดจากการเลือกสรรแลว 
  2.3  การเกิดคานิยม การเลือกปฏิบัติในสิ่งที่เปนที่ยอมรับกันในสังคม การยอมรับนับ
ถือในคุณคาน้ัน ๆ หรือปฏิบัติตามในเรื่องใดเร่ืองหน่ึง จนกลายเปนความเชื่อ แลวจึงเกิดทัศนคติที่ดี
ในสิ่งนั้น 
  2.4  การจัดระบบ เปนการสรางแนวคิด จัดระบบของคานิยมที่เกิดขึ้นโดยอาศัย
ความสัมพันธ ถาเขากันไดก็จะยึดถือตอไปแตถาขัดกันอาจไมยอมรับอาจจะยอมรับคานิยมใหมโดย
ยกเลิกคานิยมเกา 
  2.5  บุคลิกภาพ การนําคานิยมที่ยึดถือมาแสดงพฤติกรรมที่เปนนิสัยประจําตัว ให
ประพฤติปฏิบัติแตสิ่งที่ถูกตองดีงามพฤติกรรมดานนี้ จะเก่ียวกับความรูสึกและจิตใจ ซึ่งจะเริ่มจาก
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การไดรับรูจากส่ิงแวดลอม แลวจึงเกิดปฏิกิริยาโตตอบขยายกลายเปนความรูสึกดานตางๆ จน
กลายเปนคานิยม และยังพัฒนาตอไปเปนความคิด อุดมคติ ซึ่งจะเปนควบคุมทิศทางพฤติกรรมของ
คนคนจะรูดีรูชั่วอยางไรนั้น ก็เปนผลของพฤติกรรมดานนี้ 
 3. ดานทักษะพิสัย (Psychomotor domain) พฤติกรรมดานกลามเน้ือประสาท พฤติกรรม
ที่บงถึงความสามารถในการปฏิบัติงานไดอยางคลองแคลวชํานาญ ซึ่งแสดงออกมาไดโดยตรงโดยมี
เวลาและคุณภาพของงานเปนตัวชี้ระดับของทักษะพฤติกรรมดานทักษะพิสัย ประกอบดวย 
พฤติกรรมยอยๆ 5 ระดับคือ 
  3.1  การรับรู เปนการใหผูเรียนไดรับรูหลักการปฏิบัติที่ถูกตอง หรือเปนการเลือกหาตัว
แบบที่สนใจ 
  3.2  กระทําตามแบบ หรือเคร่ืองชี้แนะ เปนพฤติกรรมที่ผูเรียนพยายามฝกตามแบบที่
ตนสนใจและพยายามทําซํ้า เพ่ือที่จะใหเกิดทักษะตามแบบที่ตนสนใจใหได หรือสามารถปฏิบัติงาน
ไดตามขอแนะนํา 
  3.3  การหาความถูกตอง พฤติกรรมสามารถปฏิบัติไดดวยตนเอง โดยไมตองอาศัย
เคร่ืองชี้แนะ เม่ือไดกระทําซํ้าแลวก็พยายามหาความถูกตองในการปฏิบัติ 
  3.4  การกระทําอยางตอเน่ืองหลังจากตัดสินใจเลือกรูปแบบที่เปนของตัวเองจะกระทํา
ตามรูปแบบนั้นอยางตอเนื่อง จนปฏิบัติงานที่ยุงยากซับซอนไดอยางรวดเร็ว ถูกตอง 
คลองแคลว การที่ผูเรียนเกิดทักษะไดตองอาศัยการฝกฝนและกระทําอยางสมํ่าเสมอ 
  3.5  การกระทําไดอยางเปนธรรมชาติ พฤติกรรมที่ไดจากการฝกอยางตอเน่ือง จน
สามารถปฏิบัติไดคลองแคลววองไวโดยอัตโนมัติ เปนไปอยางธรรมชาติซึ่งถือเปนความสามารถของ
การปฏิบัติในระดับสูง 
  
 3.6 แนวคิดและทฤษฎีเก่ียวกับการพัฒนาหลักสูตรและการฝกอบรม 
 ผูวิจัย ไดศึกษาแนวคิดและทฤษฎีเก่ียวกับการพัฒนาหลักสูตรและการฝกอบรม เพ่ือใช
เปนแนวทางในการพัฒนาหลักสูตร ตามรายละเอียดดังนี้ 
 1. แหลงที่มาของหลักสูตร แหลงที่มาของหลักสูตร นั้นเปรียบเสมือนเปนกรอบหรือเคา
โครงของโครงการฝกอบรม และเปนหลักประกันทางดานวิชาการอีกดวย แหลงที่มาที่สําคัญๆ   
(ทองศรี กําภู ณ อยุธยา. 2538: 20-22) ไดแนะนําดังนี้ 
  1.1  นโยบายองคกร ใชเปนลายลักษณอักษร ยอมเปนที่รวมของแนวทางปฏิบัติในงาน
ลักษณะตางๆ ซึ่งนําไปสูการตอบสนองของวัตถุประสงคได ซึ่งผูปฏิบัติจะมีเวลากําหนดแผนงาน
เพ่ือใหเปนไปตามนโยบายขององคกร ซึ่งเปนที่นิยมองคกรงานขาราชการ เชน เปนนโยบายเฉพาะ
กิจ นโยบาบที่ขอมา นโยบายที่ไดรับคําสั่งมา หรือนโยบายเรงดวน ซึ่งนโยบายประเภทนี้ ผูปฏิบัติ
คอนขางใชเวลาจํากัดในการวางแผนหรือการเขียนโครงการ และตองทําใหไดตามกรอบเวลาที่
กําหนดไว ดังน้ันการพัฒนาหลักสูตรการฝกอบรม สามารถพัฒนาไปตามลําดับขั้นตอนทางวิชาการ
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ไดอยางเต็มที่หรือจะตัดออกไปบางก็ได แตที่ตัดไมไดเลยคือ หลักสูตรจะตองมีความสามารถใน
ตอบสนองการเรียนรูของผูเขารับการฝกอบรมได 
  1.2  ความตองการของกลุมเปาหมาย ผูบริหารตองรูถึงความตองการของบุคลากรใน
องคกร และบุคลากรก็ตองรูดีที่สุดวา ตัวเองขาดความรูความสามารถอะไร และตองการใหองคกร มี
การพัฒนาและใหเรียนรูในเรื่องอะไรบาง ดังน้ันหนาที่สําคัญของบุคลากรคือ ตองบอกความตองการ
ใหผูบริหารทราบ และขณะเดียวกันนั้นผูบริหารก็ตองรับฟงความคิดเห็นและความตองการของ
บุคลากรดวย หากเกิดการขัดแยงกันทั้งสองฝาย ก็ควรหาแนวทางปรับความตองการใหสอดคลอง
กันใหมากที่สุดเทาที่จะทําได 
  1.3  ความคิดเห็นขององคกรที่รับผิดชอบงานฝกอบรม โดยปกติแลวผูที่ปฏิบัติงานใด
งานหนึ่งเปนเวลานานๆ ยอมเรียนรูและเขาใจถึงปญหาตางๆ ของงานฝกอบรมไดดีกวา คือ ปญหา
เร่ืองวิทยากรที่สอนไมตรงหลักสูตรหรือหลังสูตรไมลาสมัย ปญหาการจัดหาวิทยากรใหตรงกับ
หลักสูตรที่ตองการไมได หรือแมกระท้ังปญหาเรื่องเทคโนโลยีการฝกอบรมที่ไมสอดคลองกับ
หลักสูตร ดังน้ันผูที่รับผิดชอบยอมตองรูถึงปญหาตางๆ ไดดี ยอมตองการจัดหลักสูตรการฝกอบรม 
เพ่ือลดปญหาใดปญหาหนึ่ง หรือจัดขึ้นเพื่อเปนการทดลองความรุใหมๆ เทคโนโลยีใหมๆ 
  1.4  ความตองการวางแผนอนาคต ทุกฝายยอมตองการมีอนาคตท่ีดี มีความกาวหนา
ทั้งทางดานผลงาน และดานผลตอบแทน ไมวาจะอยูในรูปของความพึงพอใจ เกียรติ ชื่อเสียง หรือ
ผลกําไร ตลอดจนการขยายตัวขององคกร ดังน้ันองคกรจึงควรที่จะตองมีแผนงานที่ชัดเจนวาทิศ
ทางการเจริญเติบโตขององคกรเปนอยางไร กําหนดวัตถุประสงคตามที่วางแผนหรือเปลา และ
แผนงานสะทอนใหเห็นอนาคตอยางไรบาง ทั้งหมดน้ีฝงฝายบริหารและบุคลากรในองคกรจะตอง
พิจารณารวมกันถึงอนาคตขององคกรและอนาคตของบุคลากร 
  1.5  ปญหาในองคกร ซึ่งเปนโครงการฝกอบรมที่สามารถพบเห็นบอยที่สุด เชน 
ความกาวหนาทางเทคโนโลยีใหมๆ ที่เกิดขึ้น ปญหาที่สําคัญคือ การใชงานเทคโนโลยีนั้นไมเปน 
หรือเปนบางเล็กนอย จึงจําเปนที่ตองการพัฒนาคนการฝกอบรมเพ่ือใหเขาสามารถในใชเทคโนโลยี
เหลาน้ันได 
 2. ความหมายและความสําคัญของการพัฒนาหลักสูตร คําวาการพัฒนาหลักสูตร โดยไดมี
ผูใหความหมายไวดวยกันมากมายหลายความมายดวยกัน ซึ่งแตละความหมายก็จะแตกตางกันหรือ
คลายคลึงกัน ตามนี้ 
 ทาบา (Taba. 1962: 9-10) ไดใหความหมายของคําวา “ การพัฒนาหลักสูตร” หมายถึง 
การเปลี่ยนแปลงปรับปรุงหลักสูตรอันเดิมใหไดผลดียิ่งขึ้น ทั้งในดานการวางจุดมุงหมาย การจัด
เน้ือหาวิชา การเรียนการสอน การวัดผลประเมินผล และอ่ืนๆ เพ่ือใหบรรลุถึงจุดมุงหมายอันใหมที่
วางไว การเปล่ียนแปลงหลักสูตรเปนการเปลี่ยนแปลงทั้งระบบหรือเปลี่ยนแปลงทั้งหมด ตั้งแต
จุดมุงหมายและวิธีการ และการเปลี่ยนแปลงหลักสูตรน้ีจะมีผลกระทบกระเทือนทางดานความคิด
และความรูสึกนึกคิดของผูที่เก่ียวของทุกฝาย สวนการปรับปรุงหลักสูตร หมายถึง การเปลี่ยนแปลง
หลักสูตรเพียงบางสวนโดยไมเปลี่ยนแปลงแนวคิดพ้ืนฐาน หรือรูปแบบของหลักสูตร  
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 เซเลอร และ อเลกซานเดอร (Saylor and Alexander. 1974: 27) ไดใหความหมายของคํา
วาวา “การพัฒนาหลักสูตร” หมายถึง การจัดทําหลักสูตรเดิมที่มีอยูแลวใหดีขึ้น หรือเปนการจัดทํา
หลักสูตรใหมโดยไมมีหลักสูตรเดิมอยูกอน การพัฒนาหลักสูตร อาจหมายรวมถึงการสรางเอกสาร
อ่ืนๆ สําหรับนักเรียนดวย 
 กนกกร ปราชญนคร (2550: 11-12) ไดใหความหมายของคําวา “การพัฒนาหลักสูตร” 
หมายถึง การจัดทําหลักสูตร การปรับปรุง การเปลี่ยนแลงหลักสูตรใหดีขึ้น เพ่ือใหเหมาะกับความ
ตองการของบุคคล และสภาพสังคม องคการ จากความหมายของการพัฒนาหลักสูตร มีคําที่ควร
พิจารณาอยู 2 คํา คือ การปรับปรุงหลักสูตร หมายถึง การนําเอาหลักสูตรที่กําลังใชอยูมาปรับปรุง
แกไขใหมีความเหมาะสม และสมบูรณยิ่งขึ้น และการเปลี่ยนแปลงหลักสูตร หมายถึง การ
ดําเนินการจัดสรางหลักสูตรขึ้นมาใหม ซึ่งจะแตงจากระบบเดิมที่ใชอยูทั้งระบบโครงสราง วิธีการ
ตางๆ ตลอดจนเปาหมายและกระบวนการของหลักสูตร  
 สุธี วรประดิษฐ (2552: ออนไลน) ไดใหความหมายของคําวา “การพัฒนาหลักสูตร” 
หมายถึง เปนการนําหลักสูตรที่มีอยูแลวใหดีขึ้นหรือเปนการจัดทําหลักสูตรขึ้นมาใหม โดยไมมี
หลักสูตรเดิมอยูกอน เปนกระบวนการที่เปนระบบเชื่อมโยงในมิติตางๆ ไดแก การวางแผนการจัดทํา
หลักสูตร หรือยกรางหลักสูตร การนําหลักสูตรไปใชและการประเมินผลหลักสูตร  
 กรวรรณ งามสม (2551: ออนไลน) ไดใหความหมายของคําวา “การพัฒนาหลักสูตร” 
หมายถึง หลักสูตรที่ผูวิจัยพัฒนาขึ้น โดยการขยายสาระที่เกี่ยวกับสิ่งแวดลอมตามสาระและ
มาตรฐานที่กําหนดไวในกลุมสาระการเรียนรูวิทยาศาสตร เพ่ือใหสอดคลองกับสภาพปญหาในชุมชน
สังคม ภูมิปญญาทองถิ่น 
 จากความหมายของการพัฒนาหลักสูตรที่นักการศึกษาไดใหความหมายไวขางตน 
สามารถอธิบาย ความหมายของการพัฒนาหลักสูตรไดวา การพัฒนาหลักสูตร (Curriculum 
development) หมายถึง การนําหลักสูตรที่มีอยูแลวหรือดําเนินการอยู มาปรับปรุงเปลี่ยนแปลง
หลักสูตรใหดียิ่งขึ้นหรือสมบูรณยิ่งขึ้น หรือเปนการสรางหลักสูตรขึ้นมาใหม โดยไมมีหลักสูตรเดิม
เปนพ้ืนฐานเลย เพ่ือใหเหมาะกับความตองการของตัวบุคคล สภาพสังคมและรวมถึงองคการ เพ่ือให
บรรลุจุดมุงหมายที่ตั้งไว  
 วิชัย วงษใหญ (2537: 47) ไดสรุปความสําคัญของหลักสูตร ไวดังน้ี หลักสูตรเปนแผนหรือ
แนวทางในการจัดการศึกษา หลักสูตรเปนหลักหรือแนวทางในการวางแผนวิชาการ การจัดและการ
บริหารการศึกษาการสรรหาและการพัฒนาบุคลากร การจัดวัสดุอุปกรณ เคร่ืองมือ นวัตกรรมการ
เรียนการสอน งบประมาณ และอาคารสถานที่ หลักสูตรเปนเครื่องมอในการควบคุมมาตรฐาน
การศึกษาและคุณภาพของผูเรียนใหสอดคลองกับความตองการของแตละทองถิ่น หลักสูตรเปน
เคร่ืองมือบงชี้ทิศทางการพัฒนาทรัพยากรมนุษย ใหมีคุณภาพและสอดคลองกับแนวโนมการพัฒนา
สังคม และหลักสูตรระบบหลักสูตรจะกําหนดความมุงหมาย ขอบเขตเนื้อหา แนวทางการจัด
กิจกรรมการเรียนการสอน แหลงทรัพยากร และการประเมินผลสําหรับจัดการศึกษา  
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 ทองศรี กําภู ณ อยุธยา (2538: 22-25) ไดสรุปหลักการสําคัญในการพัฒนาหลักสูตรไว
ดังนี้ 
 1. ใครเปนคนรับผิดชอบการพัฒนาหลักสูตร ในการพัฒนาหลักสูตรควจจะเปนการ
ดําเนินงานแบบมีสวนรวมหลายๆ ฝาย รวมมือกัน ชวยกันคิด ชวยกันทํา ไมใชเปนของใครคนใดคน
หนึ่ง 
 2. ผูรับผิดชอบหลักสูตร ตองมีความชัดเจนวาหลักสูตรที่จะพัฒนาขึ้นมานั้น จะสนอง
ความตองการของใคร และเกิดผลอะไรในชวงเวลาที่กําหนดไว ทั้งน้ีการพัฒนาหลักสูตรตรงตาม
เปาหมายและความตองการขององคกร ตามเวลาที่กําหนดหรือไม 
 3. เม่ือผูรับผิดชอบทราบความตองการขององคกร นําหลักวิชาการมาประยุกตใชใหเขากับ
เน้ือหาสาระของโครงการฝกอบรม แตที่สําคัญไมควรคัดลอกหลักการน้ันมาทั้งดุน 
 4. หลักสูตรที่ดีนั้น ไมควรเปนหลักสูตรโหลควรเปนหลักสูตรที่ไดรับการพัฒนาอยางเปน
ระบบเฉพาะและมีการปรับปรุงอยูเสมอ ทั้งนี้เพราะสภาพแวดลอมในการปฏิบัติที่เปลี่ยนแปลงอยู
เสมอ แนวคิดและวิชาการเทคโนโลยีก็เปลี่ยนแปลงเชนกัน หากไมมีการปรับปรุงจะสงผลเสียตอผู
เขารับการอบรมได เชน บางเร่ืองผูเขาอบรมอาจจะรูอยูแลว หลักสูตรที่ดีควรเปนหลักสูตรที่สามารถ
กําหนดพฤติกรรมสุดทายของกลุมเปาหมายไดวาเปนอยางไร  
 5. หลักการประเมินความจําเปน นับวาเปนสิ่งสําคัญที่สุดในการจัดทําหลักสูตร ทั้ง
หลักการก็ประกันไมใหเปนหลักสูตรเกิดจากการน้ังเทียนเขียนเองของคนใดคนหนึ่ง หรือไมเปนการ
ยัดเยีนดความรูใหกับกลุมเปาหมายท่ีไมพึงปรารถนา และยังเปนหลักประกันความทันสมัยของ
วิชาการและแนวปฏิบัติ เพราะการเรียนรูถึงความจําเปนและความตองการของกลุมอยูเสมอน้ัน 
เทากับวามีการปรับเปลี่ยนงานอยูเสมอซ่ึงสามารถกอใหเกิดการพัฒนาไดในที่สุด 
 
 หลักการพัฒนาหลักสูตร  
 สุนีย ภูพันธ (2546: 159-160) ไดอธิบายหลักการพัฒนาหลักสูตรไดดังนี้ 
 1. การพัฒนาหลักสูตรตองมีผูนําที่มีเชี่ยวชาญและความสามารถในการพัฒนาหลักสูตร
เปนอยางดี 
 2. การพัฒนาหลักสูตรตองมีการดําเนินงาน ที่เปนระเบียบเรียบรอยตามแบบแผนที่
ตอเน่ืองกัน เริ่มตั้งแต กําหนดจุดมุงหมายในการพัฒนาหลักสูตรวาจะเปลี่ยนแปลงในบางสวนหรือ
จะเปลี่ยนแปลงทั้งระบบ แตในการดําเนินการในขั้นตอนใดก็ตาม ผูที่มีหนาที่ตองเปนผูมีที่เชี่ยวชาญ
ดานการจัดหลักสูตร ครูผูสอน นักวิชาการทางดานการศึกษา รวมไปถึงบุคคลที่เก่ียวของจะตอง
รวมมือกันพิจารณากันอยางรอบคอบ ไปจนถึงการประเมินผลการพัฒนาหลักสูตร 
 3. การพัฒนาหลักสูตร ตองไดรับความรวมมือและการประสานงานกันเปนอยางดีจาก
บุคคลที่เกี่ยวของทุกฝายทุกระดับ 
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 4. การพัฒนาหลักสูตรที่ถูกสรางขึ้นมาใหมนั้นไมวาจะเปนเอกสาร เนื้อหาวิชา การ
ทดสอบหลักสูตร การนําหลักสูตรไปใช การจัดการเรียนการสอน จะตองสรางขึ้นมาอยางมี
ประสิทธิภาพ 
 5. การพัฒนาหลักสูตรที่มีประสิทธิภาพจะตองมีการฝกอบรมครูประจําการใหมีความรู
ความเขาใจในหลักสูตรใหม ความคิดใหม และแนวทางในการจัดการเรียนการสอนตามหลักสูตรใหม 
 6. การพัฒนาหลักสูตรตองคํานึงถึงประโยชนในดานการพัฒนาจิตใจและทัศนคติของ
ผูเรียน 
 ดังนั้น หลักสูตรเปนเอกสารหลัก ที่สามารถจัดโอกาสหรือเปดโอกาสใหผูเรียนไดเรียนรู
และมีประสบการณตามที่คาดหวังไว หรือเปรียบเสมือนจุดมุงหมายปลายทางที่สังคมคาดหวังไวเม่ือ
จบหลักสูตร ในขณะเดียวกันในยุคสมัยใหมไดมีการเปลี่ยนแปลงมากขึ้น หลักสูตรจึงตองปรับปรุง
พัฒนาใหเหมาะกับยุคสมัยใหมกันอยางตอเน่ือง หลักสูตรมีความสําคัญที่จะนําทางในการจัด
การศึกษาใหบรรลุผลสําเร็จ จะเห็นไดวาการพัฒนาหลักสูตรจึงเปนงานสําคัญที่ทุกๆ ฝายจะตองรวม
แรงรวมใจและรวมมือกัน เพราะหางขาดอยางใดอยางหนึ่ง ก็ไมสามารถทําใหหลักสูตรนั้นเปน
หลักสูตรที่ดี ถูกตอง เหมาะสม การจัดการศึกษาเปนไปอยางราบรื่นได และท่ีสําคัญสามารถสราง
สังคมที่ดีได  
   
 ความหมายและความสําคัญของการฝกอบรม  
 เดือนเพ็ญพร ชัยภักดี (2553: 31) ไดสรุปความหมายไววา การฝกอบรมเปนกระบวนการ
จัดกิจกรรมการศึกษาอยางเปนระบบ มีขั้นตอนตอเน่ือง สามารถเกิดการเรียนรูที่สามารถพัฒนา
ทักษะและเจตคติ ของผูเขารับการฝกอบรมใหเปลี่ยนแปลงไปในทิศทางที่ตองการ หลังอบรมนํา
ความรูที่ไดไปใชประโยชนสูงสุด โดยมีฐานความตองการของผูเขาอบรม การอบรมมีการจูงใจ
เหมาะสมกับสภาพของผูเขาอบรมจะชวยใหการฝกอบรมบรรลุเปาหมายได  
 ภานุ พรพรหมประทาน (2545: 35) ไดสรุปความหมายไววา การฝกอบรมเปน
กระบวนการพัฒนาบุคคลที่จัดการเรียนรูอยางเปนระบบ ดานความรู ความสามารถ ทักษะ และเจต
คติ ใหไดตามวัตถุประสงคที่ตั้งไว 
 จากความหมายของการฝกอบรมที่นักการศึกษาและนักวิชาการแตละทานไดใหไวดังที่
กลาวมาแลว สรุปไดวาการฝกอบรม คือ เปนการจัดการเรียนการสอนใหมีระบบ และขั้นตอนที่
ตอเน่ือง ทําใหเกิดการเรียนรูสามารถเกิด ความรู ความสามารถ ทักษะ และเจตคติ ของผูเขารับการ
ฝกอบรมเพื่อใหเกิดการเปลี่ยนแปลงไปในแนวทางที่ตองการ และหลังอบรมเสร็จสินลงผูเขารับการ
ฝกอบรมก็สามารถนําความรูที่ไดจากการฝกอบรมนําไปพัฒนาตนเองและบุคคลท่ีเก่ียวของเพ่ือให
เกิดประโยชนสูงสุด ใหไดตามวัตถุประสงคที่ตั้งไว 
 นุชนาฏ ยอยตาครุ (2552: ออนไลน) ไดสรุปความสําคัญของการฝกอบรมไววา การ
ฝกอบรมมีความสําคัญมาก เปนการสงเสริมใหบุคลากรในองคไดพัฒนาศักยภาพของตัวเองในการ
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ทํางานใหกับองคการ ซึ่งความสําคัญของการฝกอบรมนั้นมีหลายอยางดวยกัน เพ่ือใหมองเห็นภาพ
ความสําคัญของการฝกอบรมไดชัดเจนมากย่ิงขึ้น ดังนั้นจึงไดแยกอธิบายเปนรายขอตามนี้ 
 1. สภาพแวดลอมในการทํางานของแตละองคกร มักจะมีความแตกตางกัน จึงเปนการยาก
ที่สถาบันการศึกษาตาง ๆ สามารถที่จะผลิตบุคลากรไดตรงกับสภาพขององคการตาง ๆ ไดอยาง
เหมาะสม ดังน้ัน เพ่ือเปนการปองกันปญหาที่จะเกิดกับบุคลากรที่เพ่ิงจะเร่ิมตนงานใหม ทางองคกร
จึงมีความจําเปนตองฝกอบรมกอนเร่ิมตนปฏิบัติงาน อาจจัดในรูปแบบของการปฐมนิเทศ หรือการ
ใหคําแนะนําการทํางาน เพ่ือใหบุคลากรใหมทราบถึงกฎ ระเบียบ ขอบังคับตาง ๆ ที่เก่ียวของกับ
การปฏิบัติงาน  
 2.  ความเปลี่ยนแปลงทางดานการเมือง เศรษฐกิจ และสังคม ทั้งภายในประเทศและ
ตางประเทศเปนไปอยางไมหยุดยั้ง การเปลี่ยนแปลงภายในมักเกิดจากนโยบาย ของรัฐบาลเปนสวน
ใหญ 
 3. การฝกอบรม เปนการชวยเสริมสรางและพัฒนาความรูใหแกบุคลากรโดยสามารถที่จะ
นําความรูที่ไดรับจากการศึกษาในสถาบัน มาผสมผสานกับความรูที่ไดจากการฝกอบรมในระหวาง
การทํางานได แลวนําไปประยุกตใชในการปฏิบัติงานใหมีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น 
 4. ในขณะที่บุคลากรปฏิบัติงานไดระยะหนึ่ง จะเร่ิมเกิดความเคยชินกับการปฏิบัติงาน 
ความคิดสรางสรรคใหม ๆ ก็จะตามมา 
 5. กอใหเกิดความคลองตัวในการสับเปลี่ยนโยกยายตําแหนงหนาที่ และชวยลดอัตราการ
เขาออกของบุคลากรได 
 6. เสริมสรางใหบุคลากรมีทัศนคติที่ดีตอองคการ และมีความผูกพัน จงรักภักดีตอองคกร 
 7. เปนการชวยสรางขวัญและกําลังใจ ทําใหบุคลากรมีความม่ันคงในอาชีพและมีโอกาส
กาวหนาตามสายงานได 
 8. เปนการชวยสนับสนุนใหบุคลากรไดรับการศึกษาตลอดชีพอยางตอเน่ือง ซึ่งตรงกับ
ธรรมชาติของมนุษยเรา 
  
 ความหมายของเทคนิคการฝกอบรม  
 เทคนิคการฝกอบรมเปนกิจกรรมที่สําคัญตอการจัดฝกอบรมเปนอยางมากเพราะการอบรม 
เพ่ือเพ่ิมพูนสรรถภาพและประสิทธิภาพของบุคคล ในดานความรูความเขาใจ ทักษะและทัศนคติของ
ผูเขารับการฝกอบรมอันจะทําใหสามารถนําสิ่งที่ฝกอบรมใหนั้นไปปรับใชไดกับการปฏิบัติงานจริง 
ซึ่งการสรางภาวการณเรียนรูเพ่ือเพิ่มพูนส่ิงตางๆ ดังกลาวนั้น สวนหนึ่งขึ้นอยูกับการประยุกตและ
เลือกใชเทคนิคและวิธีการฝกอบรมรวมถึงสื่อการสอนที่เหมาะสมและสอดคลองกับวัตถุประสงคของ
การฝกอบรม เน้ือหาสาระในการหลักสูตร ผูเขารับการฝกอบรม ความรูและความสามารถของผูเปน
วิทยากรในการเลือกเทคนิคที่จะถายทอด สถานที่ สิ่งอํานวยความสะดวก เคร่ืองมือเคร่ืองใช และ
วัสดุอุปกรณ รวมทั้งโสตทัศนูปกรณ ภายในระยะเวลาที่กําหนดใหในแตละโครงการฝกอบรม 



 81 

ตลอดจนคาใชจาย ทั้งน้ีไดมีผูใหคําจํากัดความหรือความหมายของเทคนิคการฝกอบรมไว
หลากหลายดวยกันดังนี้  
 ธีระชัย บํารุงศิลป (2550: ออนไลน) ไดใหความหมายเทคนิคการฝกอบรมวาเปนวิธีการ 
หรือเคร่ืองมือ หรือกิจกรรมที่ใชในการติดตอสื่อสารและสื่อความหมายระหวางผูที่เปนวิทยากรกับผู
เขารับการฝกอบรม หรือระหวางผูเขารับการฝกอบรมดวยกัน หรือระหวางบุคคลอ่ืนที่เก่ียวของกับ
การฝกอบรมในกระบวนการฝกอบรมเพ่ือกอใหเกิดการเปลี่ยนแปลงพฤติกรรมของบุคคลดาน
ความรู ทักษะ และทัศนคติของผูเขารับการฝกอบรมในระดับที่ตองการเพ่ือนําความรู ทักษะ และ
ทัศนคติไปใชในการปฏิบัติงานใหบรรลุวัตถุประสงคอยางมีประสิทธิภาพ 
 เมธีณัฐ รัตนกุล (2552: ออนไลน) ไดใหความหมายเทคนิคการฝกอบรมวาเปนวิธีการที่ใช
ในการส่ือสาร หรือถายทอดความรู ความคิดเห็น ขอเท็จจริง ประสบการณ หรือขอมูลตาง ๆ 
ระหวางผูใหการอบรมและผูเขารับการอบรมเพ่ือใหเกิดการเรียนรู การเปลี่ยนแปลงพฤติกรรมตามที่
ไดกําหนดไว 
 จากความหมายของเทคนิคการฝกอบรมที่ไดศึกษาในละทานดังที่กลาวมาแลว สรุปไดวา 
เทคนิคของการฝกอบรม คือ เปนวิธีการ และเปนรูปแบบของการดําเนินการฝกอบรมที่ใชในการ
สื่อสาร หรือถายทอดความรู ความคิดเห็น ขอเท็จจริง ประสบการณหรือขอมูลตาง ๆ ระหวาง
ผูดําเนินการฝกอบรมและผูเขารับกาฝกรอบรมเพ่ือใหเกิดการเรียนรู การเปลี่ยนแปลงพฤติกรรม
ตามที่ไดกําหนดไวไดอยางชัดเจน เพ่ือใหเกิดประโยชนตามวัตถุประสงคที่ตั้งไว 
   
 ความจําเปนของการฝกอบรม  
 บุญคง หันจางสิทธิ์ (2540: 229-231) ไดอธิบายถึงความจําเปนในการฝกอบรมและ
ประเภทของการฝกอบรมไวดังนี้ 
 1. บุคลากรที่จบการศึกษาจากสถาบันตางๆ อาจไมมีความสามารถที่เพียงพอที่จะ
ปฏิบัติงานใหมไดในทันที หรือไมมีประสิทธิภาพ ดังน้ัน หนวยงานหรือองคกรที่รับบุคคลเหลาน้ีเขา
มาจึงมีความจําเปนที่จะตองมีการฝกอบรมใหกับบุคลากรใหมใหรูจักองคกรหรือหนวยงานและ
หนาที่ของการทํางานใหมากย่ิงขึ้น เพ่ือใหบุคลากรเหลาน้ันสามารถทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ
และประสิทธิผลได 
 2. โลกของการเปลี่ยนแปลง โดยเฉพาะในยุคโลกาภิวัตน ไดมีเทคโนโลยีใหมๆ ในดาน
ตางๆ มีการเปลี่ยนแปลงและกาวหนาไปอยางรวดเร็วทั้งภายในองคกรหรือภายนอกองคกร ดังน้ัน
หนวยงานหรือองคกรจึงตองมีความจําเปนที่จะตองใหความรูแกบุคลากรใหมีความพรอมเพ่ือรองรับ
ความเปลี่ยนแปลงอยูตลอดเวลา และสามารถทํางานในสภาพแวดลอมใหมๆ ไดอยางมี
ประสิทธิภาพ 



 82 

 จะเห็นไดวาในการทํางานในรอบปของแตละองคกรน้ัน บุคลากรในองคกรยอมไดรับรางวัล
โดยการเลื่อนระดับตําแหนงงาน เพ่ือเปนขวัญและกําลังใจแกผูปฏิบัติงาน การฝกอบรมจึงเกิดขึ้น
เสมอ ยิ่งหนาที่รับผิดชอบงานสําคัญมากขึ้น การฝกอบรมก็ยอมมีความสําคัญมากขึ้นเทากัน 
 สวนประเภทของการฝกอบรมไดแบงการฝกอบรมออกเปน 2 ประเภทใหญๆ คือ การ
ฝกอบรมโดยทั่วไป และการฝกอบรมเฉพาะอยาง 
 1. การฝกอบรมโดยทั่วไป เปนการฝกอบรมที่มิไดเจาะจงงานใดงานหน่ึงโดยเฉพาะ แต
เปนการฝกอบรมเพ่ือจะสรางเสริมความรูกวางๆ และเปนการสรางประสบการณสําหรับงานทั่วๆ ไป 
ผูเขารับการฝกอบรมสามารถนําความรูนั้นๆ ไปใชเปนประโยชนแกตนเองได และสามารถนําไปใช
ในการทํางานในหนวยงานอ่ืนๆ ไดอีกดวย 
 2. การฝกอบรมเฉพาะอยาง เปนการฝกอบรมที่จําเปนสําหรับงานในดานใดดานหน่ึงของ
บริษัทหรือหนวยงานใดหนวยงานหนึ่งโดยเฉพาะ ปกติแลวการฝกอบรบประเภทน้ีจะเปนประโยชน
ตอบริษัทหรือหนวยงานมากกวาตัวพนักงานเอง เพราะงานดังกลาวจะมีลักษณะเฉพาะ และใชอยูใน
บริษัทหรือหนวยงานนั้นเทานั้น ถาพนักงานยายไปทํางานกับบริษัทอ่ืนก็แทบจะไมไดใชประโยชน
กับความรูและความชํานาญที่ไดฝกอบรมมา การฝกอบรมประเภทนี้มักจะเปนการฝกอบรมเก่ียวกับ
งานชางเฉพาะอยาง 
 ดังนั้น จะเห็นไดวาการฝกอบรมทั้งสองประเภทที่กลาวมา บริษัทตางๆ มักจะใชการ
ฝกอบรมแบบเฉพาะอยางมากกวาการฝกอบรมทั่วไป เพราะผลประโยชนตกอยูกับบริษัทโดยตรง 
สวนการฝกอบรมทั่วไปผูเขารับการฝกอบรมไดรับประโยชนมักจะปลอยใหเปนหนาที่ของพนักงาน
ไปหาที่ฝกอบรมเอง และเสียคาใชจายเอง 
 ทองศรี กําภู ณ อยุธยา (2538: 26-27) โดยไดอธิบายประเภทของความจําเปนในการ
ฝกอบรมไวดังนี้ 
 1.  สภาพปญหาในสังคมปจจุบัน ที่กอใหเกิดความเสียหายตอองคกรอยางชัดเจน 
 2. ปญหาที่มีเคร่ืองบงชี้ วาจะเกิดขึ้นอยางแนนอนในอนาคต 
 3. ความจําเปนที่มุงหวังระดับความสามารถของบุคคล และขององคกรในปจจุบันและ
อนาคต 
 4. ความจําเปนที่เตรียมรับกับสภาพแวดลอมและเทคโนโลยีที่มีการเปลี่ยนแปลงอยู
ตลอดเวลา 
 การที่จะไดมาซ่ึงความจําเปนนั้น จะเปนการนําหลักวิชาการเขามาประยุกตใชเพ่ือใหเกิด
ความนาเชื่อถือ ตามหลักวิชาการ สามารถดําเนินไดดังนี้ คือ  
 1.  ใชวิธีการสังเกตพฤติกรรม เพ่ือดูวาตั้งใจทํางาน หรือทํางานผิดบอยคร้ังหรือไม 
 2.  การสํารวจออกแบสอบถาม ถึงปญหาหรือขอขัดของตาง วาตองปรับปรุงงานหรือ
พฤติกรรมอยางไร 
 3.  การสัมภาษณ เพ่ือใหทราบถึงปญหาและไมเปนปญหา แลวนําขอมูลมาวิเคราะหวามี
ความเปนไปไดที่จะฝกอบรมหรือไม 
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 4. การติดตามการเปลี่ยนแปลง เม่ือจบการฝกอบรม หากพบวาปฏิบัติงานไมเกิดผลตาม
เปาหมาย ก็ถือวาเปนแนวทางหนึ่งในการหาความจําเปนในการฝกอบรม 
 5. ดําเนินการประเมินปฏิบัติงาน วาไดตามเกณฑขั้นต่ําหรือไดตามมาตรฐานที่กําหนดไว
หรือไม เพ่ือไดปรับปรุงแกไขในครั้งตอไปได 
 6. การประเมินการปฏิบัติงานที่ผานมาจากเอกสารและรายงานตางๆ กรณีนี้ ตองทําการ
ทบทวนขอมูล วิเคราะหงานตางๆ อยางเปนระบบ เชน ในการทํางานของกลุมเปาหมาย โดย
พิจารณาถึงอัตราความถี่ของการมาสาย ขาดงาน เจ็บปวย หนีงาน ถามีอัตราความถี่มาก ถือไดวามี
ความจําเปนในการฝกอบรม 
 7. การประเมินจากคุณภาพผลผลิต วาต่ํากวามาตรฐานหรือไม และจะมีหนทางปรับปรุง
คุณภาพไดอยางไรบาง 
  
 กระบวนการฝกอบรม  
 บุญคง หันจางสิทธิ์ (2540: 244) ในทางทฤษฎีการฝกอบรมของหนวยงานมักจะเปนการ
ฝกอบรมเฉพาะอยาง หนวยงานจะลงทุนในการฝกอบรม เพราะหนวยงานจะไดรับประโยชนจากการ
ฝกอบรมนี้ ซึ่งแรงงานไมสามารถที่จะนําความรูที่ไดจากการฝกอบรมไปใชกับหนวยงานอื่นได 
เพราะเปนความรูเฉพาะหนวยงานนั้นๆ สวนการฝกอบรมทั่วไป หนวยงานหรือบริษัทหมักไม
ดําเนินการเอง แตจะปลอยใหแรงงานไปรับการฝกอบรมและเสียคาใชจายเอง นั้นเปนโลกแหง
ทฤษฎี แตในโลกของความเปนจริงการฝกอบรมเกิดขึ้นมากมาย และประเภทของการฝกอบรมก็
สามารถแบงแยกออกไปไดอีกมา เปนตนวา การฝกอบรมลูกจางซึ่งเพิ่งเขามาทํางานใหม โดยมี
วัตถุประสงคเพ่ือใหลูกจางเกิดความเชื่อม่ัน เม่ือเขามาทํางานจริงแลวจะสามารถทํางานไดดี และ
การฝกอบรมใหแกลูกจางที่ทํางานมาระยะหนึ่งแลว ก็ตอเม่ือเขามางานจริงแลวลูกจางมี
ความสามารถไมเพียงพอ จึงจะตองมีการฝกอบรมเพ่ือใหลูกจามีความสามารถเพ่ิมขึ้น ซึ่งหากปลอย
ทิ้งไวหรือไมสนใจอาจสงผลกระทบตอหนวยงานได 
 1. วัตถุประสงคและความจําเปนของการฝกอบรม 
  1.1  การฝกอบรมเพ่ือใหแรงงานมีความรูความสามารถที่จะใชเครื่องมือวัสดุและ
อุปกรณใหมๆ ได เนนใหรูเทคนิคการใช เพ่ือใหเกิดความรวดเร็ว และมีประสิทธิภาพและมีความ
ปลอดภัยแกผูใช 
  1.2  การฝกอบรมอาจจะมีความจําเปนเพื่อใหแรงงานหรือพนักงานมีความรูความเขาใจ
ในเรื่องกฎระเบียบ สิทธิประโยชนและอ่ืนๆ 
  1.3  การทํางานยอมมีการเลื่อนขั้นเลื่อนตําแหนงหนาที่การงาน หนวยงานจึงตอง
จําเปนใหพนักงานไดรับการฝกอบรมเพ่ือใหมีความรู ความสามารถ และทักษะในการงานและหนาที่
รับผิดชอบใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น 
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  1.4  การฝกอบรม อาจจะทําในงกวาง เพ่ือใหผูรวมงานมีความคุนเคย มีความสัมพันธ 
เพ่ือเสริมสรางการประสานงานในหนวยงาน และใหบุคลากรทุกฝายรูจักเปาหมายและทิศทางที่จะ
นําไปสูความสําเร็จรวมกัน 
 2. ขั้นตอนในการฝกอบรม 
  2.1  จะตองรูวามีความตองการที่จะฝกอบรมในเรื่องอะไร จะฝกอบรมอยางไร และ
ฝกอบรมใหใคร 
  2.2  จะตองเขาใจถึงความพรอมของผูจะเขาฝกอบรม โดยเฉพาะพ้ืนความรู พ้ืน
การศึกษา และความสามารถทางสติปญญาของผูเขาฝกอบรม 
  2.3  เอกสาร ตํารา ตลอดจนเครื่องมือ อุปกรณ เคร่ืองใชในการฝกอบรม จะตอง
เหมาะสมและสอดคลองกับพื้นความรูและฐานการศึกษาของผูเขาฝกอบรม 
  2.4  วิธีการฝกอบรม และวิธีสอนจะตองเหมาะสม และสอดคลองกับพ้ืนฐานความรูของ
ผูเขาฝกอบรม 
  2.5  ระยะเวลาในการฝกอบรม จะตองใหพอเหมาะ ไมสั้นจนเกินไปหรือยาวจนเกิด
ความเบื่อหนายได แตกอนทําการฝกอบรมนั้นจะตองคํานึงถึงสิ่งเหลาน้ี 
   1) สํารวจความตองการและความจําเปนในการฝกอบรม 
   2) เขียนโครงการฝกอบรม 
   3) แตงตั้งคณะกรรมการจัดการฝกอบรม 
   4) คัดเลือกบุคลากรที่จะเขารับการฝกอบรม 
   5) แจงใหผูเขารับการฝกอบรมไดทราบแตเน่ินๆ 
   6) ติดตอทาบทาม หรือเชิญวิทยากรหรือผูเชี่ยวชาญที่เหมาะสม 
   7) เตรียมแบบวัดผลประเมินผลเพื่อนําผลไปปรับปรุงในโอกาสตอไป 
   8) ติดตามการปฏิบัติงานจริงของผูเขารับการฝกอบรมวาไดผลดีหรือมีขอบกพรอง
อยางไรบาง 
   9) ประเมินผลถึงความสัมฤทธิ์ ลมเหลว หรือขอบกพรองของการฝกอบรมทั้งหมด 
เพ่ือนําไปปรับปรุงและหาทางแกไขตอไป 
 
 อุปกรณและเอกสารในการฝกอบรม  
 การฝกอบรมจะตองใชเอกสารและอุปกรณ และเครื่องมือตางๆ ที่เหมาะสม การฝกอบรม
จึงจะไกผลสมบูรณ ซึ่งสิ่งเหลาน้ีอาจจะจะเปนเครื่องฉายสไลด เคร่ืองขายเสียง วีดีโอเทป เคร่ืองฉาย
ภาพยนตร เทปบันทึกเสียง กระดานดํา เคร่ืองมือหรือเคร่ืองจักรที่จะใชในการศึกษาและฝกอบรม 
กระดาษ และดินสอ เปนตน 
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 วิธีการฝกอบรม   
 การฝกอบรมสามารถทําไดหลายวิธี ผูจัดการฝกอบรมจะตองเลือกวิธีที่เหมาะสมแกเวลา 
สถานที่ ตัวบุคคล และงบประมาณที่ดําเนินการ วิธีการฝกอบรม อาจจะเปนการบรรยาย การ
อภิปราย การสาธิต การฝกปฏิบัติจริง การศึกษากรณีตัวอยางที่ไดดําเนินการจนเปนผลดีและเปน
ผลสําเร็จแลว ใหผูเขาอบรมไดเห็นอยางประจักษ หรือทดลองลงมือปฏิบัติจริง 
 
 การประเมินผลกาฝกอบรม  
 มีวัตถุประสงคหลักก็เพ่ือตองการทราบวา ผูที่เขารับการฝกอบรมไดเรียนรูและมีความ
ชํานาญ เปนไปตามเปาหมายของหลักสูตรการฝกอบรมที่ตั้งไวหรือเปลา เพ่ือดูวาหลังจากที่การ
ฝกอบรมเสร็จสินลงแลว ผูเขารับการฝกอบรม มีความรู ความสามารถ และประสบการณเพ่ิมขึน้มาก
นอยแคไหน และสามารถนําความรูความสามารถเหลาน้ันไปปฏิบัติงานจริงเพื่อเพ่ิมผลผลิตและเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการทํางานมากนอย และคอยดูวาผูเขารับการฝกอบรมวามีขอบกพรอง หรือมี
ขอเสนอแนะในการแกไขอยางไรบาง เพ่ือใหการจัดการฝกอบรมไดผลอยางสมบูรณมากยิ่งขึ้น 
 ทองศรี กําภู ณ อยุธยา (2538: 27-28) ไดอธิบายกระบวนการประเมินอยางเปนระบบ 
โดยสังเขปไวดังนี้ 
 1.  รวบรวขอมูล ไดแก ขอมูลจากแบบสอบถาม การสัมภาษณและจากเอกสารทุกประเภท 
 2.  ประมวลขอมูลและจัดหมวดหมูขอมูล  
 3.  วิเคราะหขอมูลใหเห็นภาพรวม และจุดออน จุดเดนตางๆ 
 4.  เสนอขอมูล พรอมเสนอขอเสนอแนะกลาวคือ ควรจัดทําโครงการฝกอบรมหรือไม ณ 
จุดใด โดยคาดหวังวาจะไดรับผลอยางไรบาง 
  
 3.7 การบริหารทรัพยากรมนุษย 
 ศูนยเทคโนโลยีอิเล็กทรอนิกสและคอมพิวเตอรแหงชาติ (ม.ป.ป.: ออนไลน) ไดกลาววาใน
ปจจุบันนี้มีการแขงขันแยงชิงความไดเปรียบเทียบทางธุรกิจ หลายๆ องคกรจึงพยายามที่จะปรับ
รูปแบบการบริหาร ดังนั้นการแขงขันจะไดเปรียบมากเทาไรขึ้นอยูกับปจจัยดานทรัพยากรมนุษยเปน
สําคัญ  
 การบริหารทรัพยากรมนุษยเร่ิมตนตั้งแตมนุษยอยูรวมกันในองคกร ชวงแรกเรียกวาการ
บริหารงานบุคคล (Personnel administration) การบริหารงานบุคคลทําใหพนักงานทํางานตามคําสัง่ 
ตามระเบียบ จนกระทั่งเริ่มมีการรวมกลุมของลูกจาง สําหรับประเทศไทยเริ่มมีกฎหมายแรงงาน
สัมพันธ พ.ศ. 2518 ประเทศไทยมีแผนพัฒนาเศรษฐกิจและสังคมแหงชาติฉบับที่ 8 มุงเนนการ
พัฒนาใหคนเปนศูนยกลาง ประกอบการแขงขันทางดานธุรกิจ ซึ่งนําประเด็นเรื่องคุณภาพชีวิตของ
พนักงานในองคกรมาเปนเครื่องมือเพ่ือกีดกันทางการคา ทําใหทรัพยากรมนุษยไดรับความสนใจ
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มากขึ้น การบริหารงานบุคคล จึงเปลี่ยนเปนการบริหารทรัพยากรมนุษย (Human resource 
management) 
 1. วัตถุประสงคของการบริหารทรัพยากรมนุษย 
  1.1  เพ่ือจัดหาคนใหมีคุณสมบัติที่เหมาะสมกับงาน 
  1.2  เพ่ือใชทรัพยากรมนุษยใหเกิดประโยชนสูงสุด 
  1.3  เพ่ือพัฒนาทักษะและความสามารถของพนักงานใหมีประสิทธิภาพสูงสุด 
  1.4  เพ่ือรักษาพนักงานที่มีความสามารถใหคงอยูไดนานที่สุด 
  1.5  เพ่ือส่ือสารนโยบายการบริหารทรัพยากรมนุษยใหพนักงานทุกคนไดทราบ 
 2. การบริหารทรัพยากรมนุษย สามารถแบงตามหนาที่ความรับผิดชอบได 3 กลุมงาน
ยอยคือ 
  2.1  การวางแผนทรัพยากรมนุษย (Human resource planning) งานวางแผนพัฒนา
มนุษย เปนการสํารวจความตองการของทรัพยากรมนุษยเพ่ือใหไดจํานวนพนักงานที่มีทักษะตามที่
ตองการ และสามารถจัดหาไดเม่ือจําเปนตองใช เพ่ือใหตอบสนองตอนโยบาย ทิศทางและ
สภาพแวดลอมขององคกร 
  2.2  การบริหารทรัพยากรมนุษย (Human resource management) มีหนาที่
รับผิดชอบในการสรรหา คัดเลือกพนักงาน ประเมินผลการปฏิบัติงาน จายคาตอบแทน และดูแล
สวัสดิการเปนตน 
   2.2.1  การสรรหาทรัพยากรบุคคล (Human resource recruitment) คือการเชิญ
ชวนผูสนใจมาสมัครงาน  
   2.2.2  การคัดเลือก (Human resource selection) คือการคัดเลือกผูสมัครงาน โดย
วิธีตาง ๆ เชนการทดสอบความรูความสามารถ เชาวปญญา อารมณและจิตวิทยา นอกจากนี้ยังมี
การทดสอบโดยการสัมภาษณและทดสอบภาคสนามดวย 
   2.2.3  การประเมินผลการปฏิบัติ (Performance appraisal) เปนกระบวนการ
ประเมินพฤติกรรมการทํางานของพนักงาน โดยวัดและเปรียบเทียบกับมาตรฐานที่กําหนดไว 
   2.2.4  การบริหารคาตอบแทน (Compensation administration) องคกรสวนใหญ
จายคาตอบแทนใหแกพนักงานในรูปคาจาง เงินเดือน และสวัสดิการ สวนคาตอบแทนสําหรับการ
ประกอบวิชาชีพหรือการที่ทํางานโดยมีใบประกอบวิชาชีพ เรียกวาคาธรรมเนียม หลักการในการ
จายคาตอบแทนคือตองใหเกิดความยุติธรรมเสมอภาคแกทุกคน โดยยึดผลการปฎิบัติงานเปน
เกณฑในการจายคาตอบแทน 
    2.2.5  การจัดสวัสดิและแรงงานสัมพันธ เพ่ือใหพนักงานมีความสุขและทํางานได
สะดวกมากขึ้น เชนการจัดตั้งสโมสร จัดกิจกรรมตางๆ ดูแลพนักงานกรณีเจ็บปวย การจัดหารถ
บริการรับ – สง การจัดตั้งกองทุนสํารองเลี้ยงชีพ สหกรณออมทรัพย ฯลฯ  
  2.3 การพัฒนาทรัพยากรมนุษย (Human resource developmet) คือการพัฒนา
ศักยภาพการทํางานของพนักงานใหไดตามตองการ พนักงานตองไดรับการพัฒนาเพื่อใหมีความรู 
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ความเชี่ยวชาญในงานและเพิ่มเติมความรู ประสบการณใหทันตอการเปลี่ยนแปลงการพัฒนา
ทรัพยากรมนุษยมีเปาหมายเพ่ือลดชองวางระหวางผลการปฎิบัติงาน ความรู ความสามารถของ
พนักงาน และพัฒนาอยางตอเน่ืองเพ่ือตอบสนองตอส่ิงแวคลอมที่เปลี่ยนไป ปจจุบันการบริหาร
ทรัพยากรมนุษยมุงเนนเพ่ือจัดใหพนักงานไดทํางานที่เหมาะสม มีความสุขในการทํางาน ไดรับการ
พัฒนาความรู ความสามารถและทัศนคติอยางตอเน่ือง  
 3. บทบาทการบริหารทรัพยากรมนุษย ในการพัฒนาคุณภาพชีวิตของพนักงาน (บริษัท 
ไทยเทรนนิ่งโซน จํากัด. 2554: ออนไลน) ไดสรุปวาคนเปนทรัพยากรที่มีคุณคามาก องคการทุก
ภาคหันมาใสใจคนกันมากขึ้น ชวงภาวะเศรษฐกิจที่ถดถอยยอมมีผลกระทบตอการดํารงชีพของ
พนักงานอยางหลีกเลี่ยงไมได องคการจะมุงเนนที่คุณภาพของผลิตภัณฑอยางเดียวไมได ควรหัน
มาใสใจเร่ืองคุณภาพชีวิตของพนักงานควบคูไปดวย จากเศรษฐกิจตกต่ําสงผลตอการดําเนินชีวิต
ของพนักงานอยางแนนอน องคการจะมีสวนชวยผลักดันใหมีการพัฒนาคุณภาพชีวิตของพนักงาน 
  3.1  คุณภาพชีวิตในการดําเนินชีวิต จะประกอบดวย ปจจัยส่ี ความม่ันคง ความ
ปลอดภัย สุขภาพที่ดี สิ่งแวดลอม และอิสรภาพในการดําเนินชีวิตตามสิทธิที่พึงมี 
  3.2  คุณภาพชีวิตขององคการ ซึ่งประกอบดวย ไดทํางานในองคการที่ม่ันคง ไดรับ
คาตอบแทนที่ยุติธรรม ไดรับการยอมรับจากคนในองคการ มีเพ่ือนรวมงานที่ดี ไดรับโอกาสในการ
พัฒนาและมีความกาวหนา ไดรับสวัสดิการที่ดีมีสภาพแวดลอมในการทํางานที่ดี มีผูบังคับบัญชาที่ดี 
มีปริมาณงานที่เหมาะสม และงานที่ไดรับมอบหมายมีคุณคา 
  3.3  ความสุขในมุมมองของผูบริหารองคการ คือ ผลผลิตสูง มีคุณภาพ ลูกคาพอใจ 
องคการมีกําไร เติบโต ยั่งยืน ลูกคา ผูถือหุน สังคม ยอมรับและสนับสนุนองคการ พนักงานมีความ
รัก ความผูกพัน และทุมเทเพื่อองคการ และภาพลักษณขององคการดี 
  3.4  ความสุขในมุมมองของพนักงาน คือ ไดทํางานดี มีความมั่นคง สภาพแวดลอมใน
การทํางานดี มีรายไดที่เหมาะสม ไมมีหน้ีสิน มีความกาวหนาในหนาที่การงาน ครอบครัวมีความสุข 
และสุขภาพดี มีจิตใจผองใส 
 ดังนั้นพฤติกรรมมนุษย เม่ือเขามาทํางานแลว สวนใหญในชวงแรกตองการมิตรภาพ 
เพ่ือนฝูงมีความสุขกับการเที่ยว แตพอทํางานไปสักระยะหนึ่ง ความตองการก็การเปลี่ยนไปเริ่มมี
ความตองการความกาวหนาในหนาการงานสูอีกระดับหน่ึงเพื่อแสวงหาอํานาจ แตพอถึงในระยะ
ปลายของการทํางาน พฤติกรรมเหลาน้ีก็เปลี่ยนไปเปนความตองการดานความสําเร็จในการงาน 
และไดรับความชมเชยจากเพื่อนฝูงและผูบังคับบัญชา 
 การพัฒนาคุณภาพชีวิตของพนักงาน ในบทบาทของการบริหารงานทรัพยากรมนุษย ใน
การสรางองคการแหงความสุข คือ มีคาตอบแทนที่ยุติธรรมและจูงใจ มีการประเมินผลการ
ปฏิบัติงานที่โปรงใส มีความกาวหนาในอาชีพที่ชัดเจน มีการกําหนดหนาที่ความรับผิดชอบของงาน
ที่นาสนใจและมีคุณคา มีสภาพแวดลอมในที่ทํางานถูกสุขลักษณะอนามัยและปลอดภัย มีการ
สงเสริมกิจกรรมหรือโครงการเสริมสรางความสัมพันธในองคการ มีการใหคําปรึกษาในการแกไข
ปญหาดานตางๆ ของพนักงาน และมีการสงเสริมภาพลักษณขององคการดวยกิจกรรมสังคมตางๆ  
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4. การหาประสิทธิภาพและประเมินหลักสูตรการฝกอบรม 
 เม่ือกลาวถึงหลักสูตรการฝกอบรมบุคลากรขาราชการ พนักงานบริษัท และอีกมากมาย จะ
เห็นไดอยางชัดเจนวาผูวิจัยหรือหนวยงาน องคกรตางๆ สามารถสรางประสิทธิภาพของหลักสูตร
การฝกอบรมขึ้นมาได ก็เพ่ือใหหลักสูตรการฝกอบรมที่ถูกสรางขึ้นมาน้ันเปนไปตามเกณฑที่ผูวิจัย
หรือหนวยงาน องคกรตางๆ ไดกําหนดไว ก็จะประกอบไปดวย 
  
 4.1 การกําหนดเกณฑประสิทธิภาพการพัฒนาหลักสูตรการฝกอบรม 
 ในการหาประสิทธิภาพของหลักสูตรการฝกอบรมเพ่ือใหไดผลตามเกณฑที่ไดกําหนดไว
นั้น จําเปนจะตองมีการทดลองและปรับปรุงแกไขในสวนที่ยังมีขอบกพรองหรือปญหา เพ่ือให
หลักสูตรการฝกอบรมออกมาไดผลตามเกณฑที่ไดกําหนดไว และที่สําคัญหลักสูตรการฝกอบรม
จะตองมีคุณภาพและมีประสิทธิภาพเม่ือนําไปใชงานในการฝกอบรมตอไป เกณฑประสิทธิภาพ เปน
ระดับประสิทธิภาพของหลักสูตรฝกอบรมที่ชวยใหผูเขารับการฝกอบรมเกิดการเรียนรูอยูในระดับที่
บรรลุผลสําเร็จตามเกณฑที่กําหนดไว 
 ชัยยงค พรหมวงศ (2551: ออนไลน) ไดกําหนดเกณฑประสิทธิภาพ สามารถกระทําได
โดยการประเมินผลพฤติกรรมของผูเรียน 2 ลักษณะ คือ พฤติกรรมตอเนื่อง (กระบวนการ) และ
พฤติกรรมขั้นสุดทาย (ผลลัพธ) โดยกําหนดให E1 เปน (คาประสิทธิภาพของกระบวนการ) และ E2 
เปน (ประสิทธิภาพของผลลัพธ) 
 การประเมินพฤติกรรมตอเนื่อง คือการประเมินผลตอเนื่อง ซึ่งประกอบดวยพฤติกรรม
ยอยๆ หลายๆ อยาง เรียกวากระบวนการของผูเรียน ซึ่งสามารถสังเกตไดจากการทํากิจกรรมกลุม 
(รายงานของกลุม) การปฏิบัติงานรายบุคคล ไดแก งานที่ไดรับมอบหมายและกิจกรรมอ่ืนๆ ที่ไดรับ
จากผูสอน 
 การประเมินพฤติกรรมขั้นสุดทาย คือการประเมินผลผลลัพธ เปนการประเมินผลสัมฤทธิ์
ทางการเรียนของผูเรียนในเนื้อหาแตละหนวย พิจารณาผลจากการสอบหลังเรียน  
 สวนประสิทธิภาพของหลักสูตรการฝกอบรม พิจารณาจากเกณฑที่ไดกําหนดไว วาผูเขา
รับการฝกอบรมสามารถเปลี่ยนพฤติกรรมไปในระดับไหน จึงจะเปนที่ยอมรับและที่นาพอใจ โดยจะ
กําหนดไวในสวนของกระบวนการและประสิทธิภาพของผลลัพธ กําหนดเปนเปอรเซ็นตของผลเฉลี่ย
ของคะแนนแบบฝกหัด หรือกิจกรรมอ่ืนๆ ที่กําหนดไวในหลักสูตรการฝกอบรม คือ ( E1) และ
เปอรเซ็นตของผลเฉลี่ยของผลการสอบหลังเรียนของผูเรียนทุกคน คือ (E2) นั่นคือ E1/E2 จะ
เทากับประสิทธิภาพของกระบวนการ/ประสิทธิภาพของผลลัพธ (เชน เราตั้งเกณฑคา E1/E2 = 90 / 
90 นั้นคือ เม่ือผูเขารับการฝกอบรมไดเขารับการฝกอบรมเรียบรอยแลว ผูเรียนสามารถทํา
แบบฝกหัดหรืองานไดผลเฉลี่ย 90% และผูเขารับการฝกอบรมทําแบบทดสอบหลังเรียนไดผลเฉลี่ย 
90% นั่นเอง) การกําหนดเกณฑ E1/E2 ใหมีคาเทาใดนั้น ผูผลิตจะเปนผูพิจารณาตามความ
เหมาะสม โดยปกติเน้ือหาวิชาที่เปนความรู ความจํา จะตั้งเกณฑไวที่ 80/80, 85/85 หรือ 90/90 
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สวนเนื้อหาวิชาที่เปนความรูทางดานทักษะหรือเจตคติที่จําเปนจะตองใชระยะคอนขางยาวนาน เพ่ือ
ทําใหผูเรียนเกิดทักษะหรือเปลี่ยนแปลงเจตคติได จะตั้งเกณฑกวา เชน 75/75 เปนตน  
 ดัง น้ัน  ผูผลิตไมควรตั้ ง เกณฑไวต่ํ าจนเกินหรือสูงจนเกินไปนัก  เพราะจะทําให
ประสิทธิภาพของหลังสูตรการฝกอบรมนั้นไมมีประสิทธิภาพเพียงพอได เน่ืองจากไมไดมีการปรัง
ปรุงแกไข ปกติทั่วไปแลวในขั้นตอนการทดลองคร้ังแรกๆ จะเห็นไดวาคาประสิทธิภาพจะต่ํา แตพอ
ไดรับการปรับปรุงแกไขเรียบรอยแลว คาประสิทธิภาพก็จะสูงขึ้น (แตในขณะเดียวกันน้ัน หากไดคา
ประสิทธิภาพที่สูงมาก ๆ ก็ไมควรยอมรับคาในทันที เน่ืองจากคาที่สูงนั้นอาจจะเกิดจากหลายสาเหตุ 
เชน เน้ือหางายเกินไป การสรางตัวเลือกไมดีทําใหเดางาย เปนตน ดังนั้นผูผลิตตองตรวจสอบ
กระบวนการผลิตในแตละขั้นวาถูกตองและเหมาะสมเพียงใด 
 1. การคํานวณหาประสิทธิภาพและดัชนีประสิทธิผล การคํานวณหาประสิทธิภาพของสื่อ
การสอน ไวดังนี้ 
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  เม่ือ  E1  คือ ประสิทธภิาพของกระบวนการ 
    x1  คือ คะแนนของแบบฝกหัดหรืองาน 
    A  คือ คะแนนเตม็ของแบบฝกหัดทุกชิ้นรวมกัน 
    N  คือ จํานวนนักเรียน 
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  เม่ือ  E2  คือ ประสิทธภิาพของผลลพัธ 
    x2  คือ คะแนนรวมของผลลัพธหลังเรียน 
    B  คือ คะแนนเตม็ของการสอบหลังเรียน 
    N  คือ จํานวนนักเรียน 
  
 การคํานวณหาประสิทธิภาพโดยใชสูตรขางตน คะแนนแบบฝกหัดหรือผลงานในขณะท่ี
ประกอบกิจกรรมกลุมหรือเด่ียว และนําคะแนนสอบหลังเรียนมาเขาตารางแลวจึงคํานวณหาคา 
E1/E2 หลังจากที่ไดคํานวณหาคา E1 และ E2 เรียบรอยแลวผลที่ไดมักจะใกลเคียงกันหรือหางกัน
ไมเกินรอยละ 5 เปนตัวยืนยันไดวา ผูเรียนไดมีการเปลี่ยนแปลงพฤติกรรมตามลําขั้นหรือไมอยางไร 
กอนที่จะมีการเปลี่ยนพฤติกรรมขั้นสุดทาย หรือผูเรียนทําคะแนนสอบไลไดเทาไร เชน ผูเรียนทํา
คะแนนสอบไลไดรอยละ 90 ถือวาผูเรียนมีความรูจริง หรือวาผูเรียนทําไดเพราะการเดาสุม 
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 2. ขั้นตอนการหาประสิทธิภาพของหลักสูตร 
  2.1  แบบเด่ียว คือทดลองกับนักเรียน 1 คน โดยใชเด็กออนปานกลาง และเด็กเกง 
คํานวณหาประสิทธิภาพเสร็จแลวปรับใหดีขึ้นโดยปกติคะแนนที่ไดจากการทดสอบแบบเด่ียวน้ีจะได
คะแนนต่ํากวาเกณฑมากแตไมตองวิตกเม่ือปรับปรุงแลวจะสูงขึ้น กอนนําไปทดลองแบบกลุมในขั้น
นี้ E1/E2 ที่ไดจะมีคาประมาณ 60/60 
  2.2  แบบกลุม คือทดสอบกับผูเรียน 6-10 คน (คละผูเรียนที่เกงกับออนรวมกัน) แลว
คํานวณหาประสิทธิภาพแลวปรับปรุง ในคราวนี้คะแนนของผูเรียนจะเพ่ิมขึ้นอีกเกือบเทาเกณฑโดย
เฉลี่ย จะหางจากเกณฑประมาณ 10% นั้นคือ E1/E2 ที่ไดจะมีคาประมาณ 70/70 
  2.3  ภาคสนาม คือทดลองกับผูเรียนทั้งชั้น 40-100 คน แลวคํานวณประสิทธิภาพ แลว
ทําการปรับปรุง ผลลัพธที่ไดควรใกลเคียงกับเกณฑที่ตั้งไวหากต่ํากวาเกณฑไมเกิน 2.5% ก็ยอมรับ 
หากแตกตางกันมากผูสอนจะตองกําหนดเกณฑประสิทธิภาพของบทเรียนสําเร็จรูปใหม โดยยึด
สภาพความเปนจริงเปนเกณฑ เชน เม่ือทดสอบหาประสิทธิภาพของบทเรียนแลวได 83.5/85.4 ก็
แสดงวาบทเรียนนั้นมีประสิทธิภาพ 83.5/85.4 ใกลเคียงกับเกณฑ 85/85 ที่ตั้งไว แตถาตั้งเกณฑไว 
75/75 เม่ือผลการทดลองเปน 83.5/85.4 ก็อาจเลื่อนเกณฑมาเปน 85/85 ได 
  
 4.2 การวัดผล 
 การวัดผลนับเปนเคร่ืองมือที่สําคัญที่จะชวยในการปรับปรุงคุณภาพของหลักสูตรการ
ฝกอบรม เพราะผลที่ไดจากการวัดน้ันเปนพ้ืนฐานในการตัดสินใจวาผูเรียนเปนแบบไหน และเพื่อใช
ปรับปรุงวิธีการฝกอบรม การวัดผลจะดําเนินการก็ตอเม่ือกระบวนการหาประสิทธิภาพของหลักสูตร
ฝกอบรม เสร็จสินเรียบรอยแลว ดังนั้นจะเห็นไดวามีนักวิชาการและนักการศึกษาหลายทานไดให
ความหมายของการวัดผลไวหลากหลาย ตามนี้ 
 ฉัตรศิริ ปยะพิมลสิทธิ์ (2544: ออนไลน) ไดใหความหมายการวัดผลวา การวัดผลเปนการ
กําหนดตัวเลขใหกับวัตถุ สิ่งของ เหตุการณ ปรากฏการณ หรือพฤติกรรมตาง ๆ หรืออาจใช
เคร่ืองมือไปวัดเพ่ือใหไดตัวเลขแทนคุณลักษณะตาง ๆ เชน ใชไมบรรทัดวัดความกวางของหนังสือ
ได 3.5 นิ้ว ใชเคร่ืองชั่งวัดนํ้าหนักของเน้ือหมูได 0.5 กิโลกรัม ใชแบบทดสอบวัดความรอบรูในวิชา
ภาษาไทยของเด็กชายแดงได 42 คะแนน เปนตน โดยมีการแบงการวัดผลออกเปน 2 ประเภทคือ 
วัดทางตรง เปนการวัดคุณลักษณะที่ตองการโดยตรง เชน สวนสูง น้ําหนัก ฯลฯ มาตราวัดจะอยูใน
ระดับ (Ratio scale) และวัดทางออม เปนการวัดโดยผานกระบวนการทางสมอง เชน วัดความรู วัด
เจตคติ วัดบุคลิกภาพ ฯลฯ มาตราวัดจะอยูในระดับ (Interval scale) โดยมีการแบงการวัดทางออม
ออกเปน 3 ดานคือ หน่ึงดานสติปญญา เชน วัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน วัดเชาวนปญญา วัดความ
ถนัดทางการเรียน วัดความคิดสรางสรรค สองดานความรูสึก เชน วัดความสนใจ วัดเจตคติ วัด
บุคลิกภาพ วัดความ วิตกกังวล วัดจริยธรรม และสามการวัดดานทักษะกลไก เชน การเคลื่อนไหว 
การปฏิบัติโดยใชเคร่ืองมือ 
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 ไพทูรย เวทการ (ม.ป.ป.: ออนไลน; อางอิงจาก วิเชียร เกตุสิงห. 2514: 5) วาการวัดผล 
หมายถึง ขบวนการที่จะนํามาซ่ึงตัวเลข จํานวน ปริมาณ โดยจํานวนหรือปริมาณนั้นมีความหมาย
แทนพฤติกรรมอยางหนึ่งหรือแทนผลงานที่แตละคนแสดงปฏิกิริยาโตตอบส่ิงเราออกมา 
 ไพทูรย เวทการ (ม.ป.ป.: ออนไลน) ไดสรุปความหมายการวัดผล หมายถึง กระบวนการ
ในการกําหนดตัวเลขแทนปริมาณของสิ่งตางๆ ที่ตองการวัดหรือคุณลักษณะที่ตองการวัดอยางมี
กฎเกณฑที่เชื่อถือได โดยจะตองมีเคร่ืองมือที่ใชวัด การวัดมีลักษณะที่สําคัญ 3 ประการคือ  
 1.  คุณลักษณะที่ตองการวัด คือคุณลักษณะของสิ่งที่เราตองการศึกษา เชน ความสูง 
น้ําหนัก ความสามรถในรายวิชา 
 2. เครื่องมือที่ใชวัด จะตองเลือกเคร่ืองใหสอดคลองกับคุณลักษณะที่ตองการวัด เชน ไม
เมตร ตาชั่ง แบบทดสอบ  
 3. ผลที่ไดจากวัดมักจะออกมาเปนตัวเลข หรือสัญลักษณที่แทนลักษณะของสิ่งที่วัด เชน
สมชายสูง 160 เซนติเมตร หรือธิดาสอบวิชาภาษาไทยได 20 คะแนน เปนตน จากความหมายของ
การวัดผลที่ไพทูรย เวทการ ไดอธิบายนั้นสามารถจําแนกการวัดผลได 2 ลักษณะคือ 
  3.1  การวัดผลทางกายภาพศาสตร คือวัดในสิ่งที่เปนรูปธรรมหรือวัดในส่ิงที่มีตัวตน 
และรูลักษณะของสิ่งที่ตองการวัด การวัดในดานน้ีสามารถแปลความหมายของสิ่งที่วัดได โดยอาน
คาเปนตัวเลขที่ปรากฏบนเครื่องวัดโดยตรง มีมาตราที่แนนอน ดังน้ันการวัดดานน้ีมักจะมีความ
คลาดเคลื่อนนอย 
  3.2  การวัดผลทางสังคมศาสตร หรือพฤติกรรมศาสตร คือวัดเก่ียวกับสิ่งที่ เปน
นามธรรมหรือวัดในสิ่งที่ไมมีตัวตน เชน การวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนเปนตน แตการวัดทางดานน้ี
เปนการวัดทางออม โดยจะตองมีการสรางเครื่องมือที่ใชในการวัดขึ้น แลวนําไปวัด ดังน้ันการวัด
ทางดานน้ีจะมีความคลาดเคลื่อนสูง 
 จากที่ผูวิจัยไดศึกษาความหมายของการวัดผลของนักวิชาการและนักการศึกษาหลายทาน 
สรุปไดวา การวัดผล คือเปนกระบวนการของกากําหนดตัวเลขแทนสิ่งที่เราตองการวัด โดยใช
เครื่องมือในการวัด ซึ่งเครื่องมือที่นํามาใชในการวัดจะตองมีความเชื่อถือได โดยจะตองคํานึงถึง
รูปรางของสิ่งที่ตองการวัด เคร่ืองมือที่ใชวัดตองเหมาะสมกับรูปรางของสิ่งที่วัด และผลการวัด ซึ่งผล
ที่ไดนั้นสามารถชวยในการปรับปรุงคุณภาพของหลักสูตรการฝกอบรม ในครั้งตอไปได 
 

 4.3 การประเมินผล 
 การประเมินผลจะอยูในระดับเกณฑที่ยอมรับไดหรือไมนั้นจะตองมีการประเมินผลโดยผูรู 
การประเมินผลจะดําเนินการก็ตอเม่ือการวัดผลเสร็จสินเรียบรอยแลว ดังน้ันจะเห็นไดวามี
นักวิชาการและนักการศึกษาหลายทานไดใหความหมายของการประเมินผลไวหลากหลาย ตามนี้ 
 การประเมินผลของ (ชัยยงค พรหมวงศ. 2551: ออนไลน; อางอิงจาก วิชัย วงษใหญ. 
2551: ออนไลน) หมายถึง การตรวจสอบหลังการเรียนการสอนแลว ผูเรียนไดมีการเปลี่ยนแปลง
พฤติกรรมตามจุดประสงคที่เราตั้งไวหรือไม การประเมินผลนี้จะใชวิธีใดก็ไดแตตองตรงกับ
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จุดประสงคที่เราตั้งไว ถาวาการประเมินผลไมตรงตามจุดหมายท่ีกําหนดไว ชุดการสอนที่สรางขึ้นมา
ก็จะทําใหเสียเวลาและไมมีคุณคาตามที่ตองการ 
 การประเมินผลของ (ไพทูรย เวทการ. ม.ป.ป.: ออนไลน; อางอิงจาก บุญเชิด ภิญโญ
อนันตพงษ. 2526: 5) หมายถึง กระบวนการตัดสินความสําคัญของปรากฏการณอยางหน่ึงกับ
กระบวนการอีกอยางหนึ่ง โดยใชมาตรฐานที่กําหนดไว 
 การประเมินผลของ (ชูเกียรติ ชินประดิษฐสุข. 2552: 84) ไดใหสรุปความหมายการ
ประเมินผล หมายถึง เปนการนําขอมูลที่ไดรับจากการรวบรวมมาตีความหรือตัดสินใจเพ่ือ
เปรียบเทียบกับเกณฑที่ตั้งไว 
 การประเมินผลของ (ฉัตรศิริ ปยะพิมลสิทธิ์. 2544: ออนไลน) ไดใหความหมายการประ
เมิลผล หมายถึง เปนการนําเอาขอมูลตาง ๆ ที่ไดจากการวัดรวมกับการใชวิจารณญาณของผู
ประเมินมาใชในการตัดสินใจ โดยการเปรียบเทียบกับเกณฑ เพ่ือใหไดผลเปนอยางใดอยางหนึ่ง เชน 
เนื้อหมูชิ้นน้ีหนัก 0.5 กิโลกรัมเปนเน้ือหมูชิ้นที่เบาที่สุดในราน (เปรียบเทียบกันภายในกลุม) 
เด็กชายแดงไดคะแนนวิชาภาษาไทย 42 คะแนนซึ่งไมถึง 50 คะแนนถือวาสอบไมผาน (ใชเกณฑที่
ครูสรางขึ้น) และการประเมินผลสามารถแบงได 2 ประเภท คือการประเมินแบบอิงกลุม และการ
ประเมินแบบอิงเกณฑ 
 การประเมินผลของ (ไพทูรย เวทการ. ม.ป.ป.: ออนไลน) ไดสรุปความหมายการประเมิล
ผล หมายถึง เปนกระบวนการที่กระทําตอจากการวัดผล แลววินิจฉัยตัดสิน ลงสรุปคุณคาที่ไดจาก
การวัดผลอยางมีกฎเกณฑ และมีคุณธรรม เพ่ือพิจารณาตัดสินใจวาส่ิงนั้นดีหรือเลว เกงหรือออน ได
หรือตก 
 จากที่ผูวิจัยไดศึกษาความหมายของการประเมินผลของนักวิชาการและนักการศึกษา
หลายทาน สรุปไดวา การประเมินผล หมายถึง เปนการนําขอมูลที่ไดจากการวัดผลมาดําเนินการตอ 
เพ่ือนําพิจารณาหรือตัดสินใจ และเปรียบเทียบกับหลักเกณฑที่วางไว วาผานเกณฑที่วางไวหรือไม 
  
 ประเภทของการประเมินผล  
 การประเมินผลสามารถจําแนกไดหลายประการ ทั้งน้ีขึ้นอยูวาจะยึดอะไรเปนหลักในการ
แบงประเภท การประเมินผลสามารถจําแนกไดดังนี้ 
 1. จําแนกตามระดับการวัด ไดแบงออกเปน 3 ประเภทคือ 
  1.1  การประเมินแบบอิงตน เพ่ือดูวาตนเองมีความกาวหนาหรือไม เชน การสอบกอน
เรียนและหลังเรียนเสร็จแลว 
  1.2  การประเมินแบบอิงเกณฑ โดยการเอาคะแนนที่ไดจากการสอบไปเปรียบเทียบกับ
เกณฑที่กําหนดไว แลวคอยตัดสินใจ 
  1.3  การประเมินแบบอิงกลุม โดยการเอาคะแนนที่ไดจากการสอบไปเปรียบเทียบกับ
ความสามารถของกลุม 
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 2.  จําแนกตามจุดประสงคของการประเมิน ไดแบงออกเปน 3 ประเภทคือ 
  2.1 การประเมินผลกอนเรียน เพ่ือคนหาขอบกพรองของความรูพ้ืนฐานของผูเรียน 
เพราะผูเรียนแตละคนมีความรูความสามารถแตกตางกัน เพราะจะเปนประโยชนในการจัดการเรียน
การสอนใหเหมาะกับสภาพพื้นฐานของผูเรียนแตละคน 
  2.2  การประเมินผลระหวางเรียน เพ่ือนําไปปรับปรุงและแกไขเพ่ือใหผูเรียนบรรลุ
เปาหมายได อาจจะทําโดยการใหสอบซอม 
  2.3  การประเมินผลหลังจบการเรียนหรือประเมินผลรวม โดยมีจุดมุงหมายเพื่อตัดสิน
ผลการเรียน  

 
 4.4 พฤติกรรมทางการศึกษา 
 พฤติกรรมทางการศึกษา เปนพฤติกรรมที่ผูสอน พึงประสงคใหผูเรียนปรับเปลี่ยน
พฤติกรรม ภายหลังจากผานกระบวนการศึกษาไปแลว เพ่ือใหบรรลุจุดมุงหมายที่ระบุไว และเพื่อให
ผูสอนคิดอยูเสมอวาสอนอะไร สอนทําไม และสอนใหผูเรียนมีคุณลักษณะออกมาแบบไหน ซึ่ง
พฤติกรรมเหลาน้ีสามารถจําแนกและจัดลําดับออกเปนกลุม และตามความอยากงายของกลุม โดย
แบงออกเปน 3 กลุมคือ พฤติกรรมพุทธิพิสัย (Cognitive domain) พฤติกรรมจิตพิสัย (Affective 
domain) และพฤติกรรมทักษะพิสัย (Psychomotor domain) ซึ่ง (แนวทางการเขียนขอสอบวัดดาน
พุทธิพิสัย. ม.ป.ป.: ออนไลน) ไดสรุปพฤติกรรมพุทธิพิสัยไวดังนี้ 
 1. พฤติกรรมพุทธิพิสัย (Cognitive domain) หมายถึง การเรียนรูทางดานความคิด  
ความรูการแกปญหา จัดเปนพฤติกรรมทางดานสมอง และสติปญญา โดยแบงยอยออกเปน 6 ระดับ 
  1.1  ความรูความจํา (Knowledge) คือ ความสามารถในการจดจํา ในเรื่องราวความรูที่
ไดรับไปแลว แลวสามารถถายทอดออกมาเปนคําพูด การเขียน หรือกิริยาทาทางได โดยแบงลําดับ
จากความอยากงายจากนอยไปหามาก 
  1.2  ความเขาใจ (Comprehension) คือ ความสามารถในการจับใจความสําคัญของ
เร่ืองราวตางๆ โดยการขยายความยอๆ แลวเอาแตใจความสําคัญมาผสมผสานกับส่ิงใหมโดยยังมี
ความหมายเหมือนเดิมอยู สวนการวัดวาใครมีความเขาใจแคไหนน้ัน ดูจากความสามารถในการสรุป
จับใจความสําคัญของเร่ืองราว  
  1.3  การนําไปใช (Application) คือ ความสามารถในการนําหลักการ กฎเกณฑและ
วิธีดําเนินการตางๆ ของเรื่องราวท่ีไดรูแลวไปใชแกปญหาในสถานการณใหมได ในการวัดจะเปน
การตั้งคําถามโดยใชเรื่องราวหรือปญหาใหมที่เด็กยังไมคุยเคยไมเหมือนกับของเดิมที่เคยเรียนมา 
เพ่ือใหเด็กตอบหรือแกปญหา ซึ่งตัวคําถามจะเด็กคิดทั้งๆ ที่เด็กอาจจะรูวาถามในเร่ืองนั้นๆ ก็ตาม 
แตทําใหเด็กก็ยังตอบคําถามไมไดในทันที่ เพราะเด็กจะตองหาคําตอบโดยนําหลักการหรือทฤษฎี
ตางๆ ที่ไดเรียนไปแลวมาใชในการตอบถาม 
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  1.4  การวิเคราะห (Analysis) สามารถแยกแยะเรื่องราวตางๆ ออกเปนสวนๆ ใหเห็น
ความสัมพันธ โดยแบงออกเปน 3 สวน ดังนี้ 
   1.4.1  การวิเคราะหความสําคัญหรือสวนประกอบของเรื่องราวได สามารถแยกแยะ
ความคิด ปญหาของเร่ืองราว ออกเปนสวนตางๆ ได เชน เม่ืออานบทความแลวเราสามารถแยกได
วาสวนไหนเปนขอเท็จจริง สวนไหนเปนความคิดเห็น สวนไหนเปนสมมุติฐาน หรือสวนไหนเปน
สรุปผล  
   1.4.2  การวิเคราะหความสัมพันธ สามารถวิเคราะหเร่ืองราวในสวนยอยๆ แตละ
สวน วามีความสัมพันธกันอยางไร  
   1.4.3  การวิ เคราะหหลักการ  สามารถจับไดว า เรื่ องราวสวนยอยๆ  ที่ มี
ความสัมพันธกันนั้น ยึดหลักการอะไร 
  1.5  การสังเคราะห (Synthesis) คือ ความสามารถในการผสมผสาน หรือนําองคประกอบ
ตางๆ เขาดวยกัน เพ่ือใหเร่ืองราวน้ันมีความสมบูรณ โดยพิจารณาจากสวนยอยๆ แลวจัดรวมกันทําให
เกิดเรื่องใหมหรือสิ่งใหมขึ้น โดยแบงเปน 3 สวน ดังนี้ 
   1.5.1  การสังเคราะหขอความหรือการสังเคราะหการสื่อความหมาย เปนการ 
รวบรวมความรู ความคิด หรือประสบการณตางๆ ใหเปนหมวดหมู แลวเรียบเรียงความรูที่ไดนั้นไป
ถายทอดใหกับผูอ่ืนตอไป 
   1.5.2  การสังเคราะหแผนงาน สามารถคิดและหาวิธีการวางแผนหรือดําเนินการตาม
เง่ือนไขและขอมูลที่กําหนดไว เพ่ือฝกใหผูเรียนสามารถรางเคาโครงของงานใหเปน  
   1.4.3  การสังเคราะหความสัมพันธ สามารถสรางหลักการ กฎเกณฑขึ้นเพ่ืออธิบาย
สิ่งตางๆ ได 
  1.6  การประเมินคา (Evaluation) คือ ความสามารถในการประเมินคาวามีความเหมาะสม
อยางไร การถามเพ่ือวัดความสามารถในการประเมินคาจะเปนการถามเพื่อตัดสินใจถึงคุณคาส่ิงน้ัน 
โดยเปนการวัดความสามารถในดานสติปญญาขั้นสุดทายโดยมีเกณฑมาตรฐานเปนเครื่องตัดสิน โดย
แบงออกเปน 2 เกณฑ ดังนี้  
   1.6.1  การประเมินคาโดยอาศัยขอเท็จจริงภายในเนื้อเร่ือง พิจารณาจากเร่ืองราว 
โดยใชเน้ือหาและวิธีการตางเปนเกณฑในการตัดสิน  
   1.6.2  การประเมินคาโดยอาศัยเกณฑภายนอก จะอาศัยการยอมรับทางสังคมเปน
เกณฑในการตัดสิน 
 2.  พฤติกรรมจิตพิสัย (Affective domain) หมายถึง พฤติกรรมที่เก่ียวกับความรูสึกนึกคิด 
ทางจิตใจ ความสนใจ ความซาบซ้ึงทางคุณธรรม และการปรับตัว ซึ่งความรูสึกเหลาน้ีขึ้นอยูกับการ
ปลูกฝงพฤติกรรมและคุณลักษณะนิสัยตางๆ โดยเริ่มจากพฤติกรรมขั้นแรกไปจนถึงพฤติกรรมขั้น
สุดทาย ซึ่งไดจําแนกพฤติกรรมดานจิตพิสัยออกเปน 5 ขั้นตอน ดังนี้ (รวีวรรณ อังคนุรักษพันธุ. 2533: 
5-8)   
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  2.1  การรับรู (Perception) เปนความรูสึกที่มีตอเรื่องราว และเหตุการณที่เกิดขึ้นในการ
รับรูเร่ืองราวและเหตุการณนั้น จะตองมีความตั้งใจ และเลือกที่รับรู 
  2.2 การตอบสนอง (Responding) เปนการตอบสนองเรื่องราวและเหตุการณที่เกิดขึ้น 
ดวยความรูสึกยินยอม ตั้งใจ และพอใจที่จะตอบสนองมัน 
  2.3  การเห็นคุณคา (Valuing) เปนการแสดงออกถึงความรูสึกในคุณคาของสิ่งตางๆ ดวย
การยอมรับ ชื่นชมและยึดม่ันในคุณคาน้ันๆ 
  2.4  การจัดระบบ (Organization) เปนการสรางความคิดรวบยอดของคานิยม และจัด
เรียบเรียงคุณคาที่สรางขึ้นใหเปนระบบ 
  2.5  การสรางลักษณะนิสัย (Characterization by a value) เปนการนําคุณคาทีไ่ดจากการ
จัดระบบ แลวนํามาใชใหเปนสมํ่าเสมอจนเกิดเปนลักษณะนิสัยประจําตัวของแตละคน 
 3.  พฤติกรรมทักษะพิสัย (Psychomotor domain) คือ พฤติกรรมของมนุษยที่เก่ียวของกับ
ความสามารถในการเคลื่อนไหวกลามเน้ือสวนตาง ๆ ของรางกายในการปฏิบัติหรือการทํากิจกรรม
ตางๆ ซึ่งเปนการประสานการทํางานของสมองหรือสติปญญา (ณัฐพงษ พลาลพ. 2553: ออนไลน) 
ประกอบดวยพฤติกรรมยอยๆ ดังนี้ 
  3.1  การรับรู เปนการรับรูโดยประสาทสัมผัสเก่ียวกับวัสดุสิ่งของ หรือความสัมพันธ โดย
แบงออกเปน 3 ระดับ จากความรูระดับการรับรูจากต่ําสุดดังน้ี การการเราความรูสึกทางหู ตา มือ ลิ้น 
และการดมกลิ่น 
  3.2  การเตรียมพรอม เปนการปรับตัวใหพรอมตอการกระทําบางอยาง โดยแบงเปนความ
พรอม 3 ดาน คือ ความพรอมทางดานสมอง ความพรอมทางรางกาย และความพรอมทางอารมณ 
  3.3  การตอบสนองตามตัวอยาง เปนแสดงออกในลักษณะทําตาม หรือเลียนแบบเพื่อลอง
ผิดลองถูก 
  3.4  การปฏิบัติแบบอัตโนมัติ เปนการตอบสนองตามที่ไดเรียนมา จนพัฒนาเปนนิสัย 
  3.5  การแสดงออกในลักษณะซับซอน ซึ่งในขั้นนี้จะทํางานไดอยางราบร่ืนและมี
ประสิทธิภาพ โดยแบงออกเปน 2 ระดับยอยๆ คือ การปฏิบัติอยางไมลังเล และการตอบสนองโดย
อัตโนมัติ 
  3.6  การริเร่ิมใหม หลังจากดัดแปลงแลว นักเรียนประยุกตสิ่งที่ทําเพ่ือใหเกิดส่ิงใหมๆ ขึ้น  
 
 4.5  แบบทดสอบ  
 เปนชุดของขอคําถามที่ถูกสรางขึ้นมาเพื่อใชวัดความรู สติปญญา ความถนัด และบุคลิกภาพ
ของบุคคล โดยจะตอบสนองโดยการแสดงพฤติกรรมในรูปแบบตางๆ ออกมา เชน พูด เขียน หรือกิริยา
ทาทาง ทําใหสามารถวัดไดและสังเกตเห็นได แบบทดสอบสามารถแบงออกไดหลายลักษณะขึ้นอยูกับ
เกณฑที่จะใชในการแบง ในที่นี้ (มหาวิทยาลัยมหาสารคาม. ม.ป.ป.: ออนไลน) ไดกลาวถึงประเภทของ
แบบทดสอบที่แบงโดยใชเกณฑตาง ๆ กัน ตามนี้ 
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 1. แบงตามสมรรถภาพที่จะวัด โดยแบงแบบทดสอบตามสมรรถภาพที่จะวัดน้ีออกเปน 3 
ประเภทคือ 
  1.1  แบบทดสอบวัดผลสัมฤทธิ์ (Achievement test) หมายถึง แบบทดสอบที่ใชวัดความรู
ทักษะ และวัดสมรรถภาพสมองดานตางๆ ที่ผูเรียนไดรับการเรียนรูทั้งหมดทั้งที่ไดจากที่บาน และจาก
สถานศึกษา แบบทดสอบประเภทน้ีแบงออกเปน 2 ชนิด คือ 
   1.1.1  แบบทดสอบที่ครูสรางขึ้นเอง (Teacher-Made test) เปนแบบทดสอบที่
ครูผูสอนมุงวัดผลสัมฤทธิ์ของผูเรียนเฉพาะกลุมที่ครูสอน เปนแบบทดสอบที่ใชกันทั่วๆ ไปในโรงเรียน
และสถาบันการศึกษา 
   1.1.2  แบบทดสอบมาตรฐาน (Standardized test) เปนแบบทดสอบที่มุงวัดผล
สัมฤทธิ์ของผูเรียนทั่วๆ ไป โดยแบบทดสอบชนิดน้ีจะตองผานการวิเคราะหแลววามีคุณภาพดี มี
มาตรฐานในการดําเนินการสอบแปลความหมายคะแนน 
  1.2  แบบทดสอบวัดความถนัด (Aptitude test) เปนแบบทดสอบที่มุงวัดสมรรถภาพสมอง
ของผูเรียนมากนอยเพียงใด หรือประสบความสําเร็จไปแคไหน โดยแบงแบบทดสอบวัดความถนัดอาจ
เปน 2 ชนิด คือ 
   1.2.1  แบบทดสอบวัดความถนัดทางการเรียน (Scholastic aptitude test) เปนการ
วัดความถนัดทางดานวิชาการตางๆ เชน ดานภาษา ดานคณิตศาสตร เปนตน  
   1.2.2  แบบทดสอบวัดความถนัดเฉพาะอยาง (Specific aptitude test) เปนการวัด
ความถนัดเฉพาะอยางที่เก่ียวกับงานอาชีพตางๆ หรือความสามารถพิเศษ เชน ความสามารถทาง
ดนตรี ศิลปะ เครื่องยนต การประดิษฐ เปนตน  
  1.3  แบบทดสอบบุคคล-สังคม (Personal-Social test) หมายถึงแบบทดสอบท่ีใช วัด
บุคลิกภาพ การปรับตัว และการเขากับสังคมได ซึ่งเปนเรื่องที่วัดไดยาก และผลที่ไดนั้นไมแนนอน
ตายตัว เน่ืองจากความเปลี่ยนแปลงในตัวบุคคลและสังคม แบบทดสอบประเภทนี้ เชน แบบทดสอบวัด
เจตคติ (Attitude) แบบทดสอบวัดความสนใจ (Interest) และแบบทดสอบวัดการปรับตัว (Adjustment) 
 2.  แบงตามจุดมุงหมายในการสราง โดยแบงออกเปนได 2 ประเภท คือ  
  2.1  แบบอัตนัยหรือแบบความเรียง เปนแบบทดสอบที่มีคําถามให และใหผูตอบ เขียน
ตอบยาวๆ ภายในเวลาที่กําหนดโดยขอสอบประเภทนี้ในแตละขอจะวัดไดหลายๆ ดาน เชน ในดาน
การใชภาษา ความคิด เจตคติ เปนตน  
  2.2  แบบปรนัยหรือแบบใหตอบสั้นๆ เปนแบบที่กําหนดใหตอบสั้นๆ หรือมีคําตอบให
เลือก เชน แบบถูกผิด แบบเติมคําหรือเติมความ แบบจับคู และแบบเลือกตอบ  
 3.  แบงตามจุดมุงหมายในการใชประโยชน โดยแบงออกเปน 2 ประเภท คือ  
  3.1  แบบทดสอบเพื่อวินิจฉัย เปนแบบทดสอบที่ถูกสรางขึ้นเพื่อหาขอบกพรอง หรือ
จุดออนในการเรียน และนําผลไปปรับปรุงแกไข ซึ่งนับวามีประโยชนมากในการเรียนการสอน  
  3.2  แบบทดสอบเพ่ือทํานายหรือพยากรณ เปนแบบทดสอบที่นําผลจากการสอบไดมา
ชวยในการทํานาย วาใครจะสามารถเรียนอะไรไดบาง และสามารถจะเรียนไดมากแคไหน เปนตน 
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แบบทดสอบประเภทนี้จะตองมีความเท่ียงตรงสูง ซึ่งนําไปใชประโยชนมากในดานการสอบคัดเลือก 
การวัดความถนัดใน การเรียน และการแนะแนว 
 4.  แบงตามเวลาที่กําหนดให โดยแบงออกเปน 2 ประเภท คือ 
  4.1  แบบใหใชความเร็ว เปนแบบทดสอบที่มีขอสอบมากๆ ขอ ขอสอบมักจะงายและ
จํากัดเวลาในการตอบ บางทีจึงเรียกขอสอบประเภทน้ีวา ขอสอบวัดทักษะ 
  4.2  แบบใหเวลามากๆ เปนแบบทดสอบความสามารถในเรื่องที่กําหนดวามีมากและมาก
และดีเพียงใด โดยใหเวลาตอบนานๆ จนกระทั่งทุกคนทําเสร็จ 
 5.  แบงตามลักษณะการตอบ แบงไดเปน 3 ประเภท คือ  
  5.1  แบบใหลงมือกระทํา (Performance test) เปนแบบทดสอบภาคปฏิบัติทั้งหมดเชน 
การปรุงอาหาร การแสดง การฝมือ ศิลปะ เปนตน  
  5.2  แบบใหเขียนตอบ (Paper-Pencil test) เปนแบบทดสอบที่ตองตอบโดยการเขียน 
ไดแก การสอบแบบอัตนัย ปรนัย ที่ใชวัดผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน และวัดความถนัด  
  5.3  แบบสอบปากเปลา (Oral test) เปนการสอบโดยใชการถาม – ตอบ ปากเปลา มีการ
โตตอบกันทางคําพูด เชน การสัมภาษณ เปนตน  
  
 4.6 การวิเคราะหขอสอบ  
 ปวรส บุตะเขียว (2546: ออนไลน) ไดเรียบเรียงการวิเคราะหขอสอบ ดังน้ีคือ การวิเคราะห
ขอสอบ เปนการตรวจสอบคุณภาพของขอสอบเปนรายขอ เพ่ือดูวาขอสอบแตละขอน้ันมีระดับความ
ยากงายแคไหน มีคาอํานาจจําแนกของขอสอบเพียงใด รวมถึงประสิทธิภาพของตัวลวงในแตละขอของ
ขอสอบ และผลการวิเคราะห ที่จะทําใหทราบวาขอสอบแตละขอมีความเหมาะสมมากนอยเพียงใด โดย
ขอสอบที่มีคุณภาพจะสามารถนําวัดและประเมินผลไดอยางเที่ยงตรงและเชื่อม่ันได ลักษณะขอสอบ
รายขอ จะเปนแบบเลือกตอบ แบบถูก หรือผิด หรือเปนแบบเติมคําสั้นๆ แตตองมีรูปแบบเดียวกันทั้ง
ฉบับ 
 1. ระดับความยากงาย ( p) หมายถึง จํานวนผูตอบขอสอบไดถูก ตอจํานวนผูที่ตอบขอสอบ
ทั้งหมด เชน คา p = 0.30 แสดงวาจํานวนผูตอบ 100 คน แตมีผูที่ตอบขอสอบถูก 30 คน คาความยาก
งายจะมีคาระหวาง 0.00-1.00 ถาขอสอบมีคาความยากงายสูง เชน p = 0.95 แสดงวา มีผูตอบถูก
จํานวนมาก จึงถือวาเปนขอสอบที่งาย แตในทางกลับกัน ถาขอสอบมีผูตอบถูกนอย เชน p = 0.15 
แสดงวา เปนขอสอบที่ยาก โดยทั่วไปขอสอบที่ดีจะมีระดับความยากงายเทากับ 0.5 อยางไรก็ตามใน
การสอบวัดความรูโดยท่ัวไป มักนิยมใหมีขอสอบที่มีระดับความยากงายในระดับตาง ๆ ปะปนกันไป 
โดยจัดใหมีขอสอบมีคาความยากงายพอเหมาะ (p มีคาใกลเคียง 0.5) เปนสวนใหญ 
 2. อํานาจจําแนก ( r) หมายถึง ความสามารถของขอสอบที่จําแนก หรือแยกใหเห็นความ
แตกตางระหวางผูสอบท่ีมีผลสัมฤทธิ์ เชน จําแนกคนเกงกับคนไมเกง โดยถือวาคนเกงควรทํา
ขอสอบขอได คนไมเกงไมควรทําขอสอบขอได อํานาจจําแนกของขอสอบ จะมีคาตั้งแต - 1.00 ถึง + 
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1.00 คาอํานาจจําแนกที่ดี ควรมีคาตั้งแต 0.20 ขึ้นไปถือวาเปนขอสอบที่มีอํานาจอยูในเกณฑใชได 
และถามีคาตั้งแต 0.40 ขึ้นไปนั้น ถือวาขอสอบนั้นมีอํานาจจําแนกดีมาก แตถาคา (r) ติดลบ แสดง
วาขอสอบน้ันจําแนกกลับกันคนเกงทําไมได แตคนไมเกงกลับทําได ถือวาเปนขอสอบที่ไมดีควร
ตัดทิ้ง 
 3. ประสิทธิภาพของตัวลวง หมายถึง ความสามรถของตัวลวงในกลุมคนไมเกงมา
เลือกตอบมากกวากลุมคนเกง 
  3.1  สัดสวนของผูที่เลือกตัวลวง (P) หมายถึง สัดสวนของจํานวนคนที่เลือกตัวลวง เชน 
ขอสอบขอหน่ึงมีคนสอบ 100 คน แตมีคนเลือกตัวลวงขอ ก = 25 คน แสดงวา สัดสวนผูเลือกตัว
ลวงขอ ก = 0.25 หรือ 25% ซึ่ง (P) จะมีคาเปน 0.00-0.10 และตัวลวงที่ดีนั้นควรมีมีคา (P) ตั้งแต 
0.05 ขึ้นไป 
  3.2  อํานาจจําแนกของตัวลวง (r) หมายถึง ผลตางระหวางสัดสวนของคนในกลุมไมเกง
ที่เลือกตัวลวง กับสัดสวนของคนในกลุมเกงที่เลือกตัวลวงนั้น ๆ ซึ่งอํานาจจําแนกของตัวลวง (r) มี
คาตั้งแต -1.00 ถึง 1.00 และอํานาจจําแนกของตัวลวงที่ดีนั้นควรมีมีคา (r) ตั้งแต 0.05 ขึ้นไป 
 4. วิธีวิเคราะหขอสอบ (รวีวรรณ ชินะตระกูล. 2535: 236-238) ไดอธิบายเปนขั้นตอนได 
2 ขั้นตอน ดังนี้ 
  4.1  ตรวจสอบและใหคะแนนในกระดาษเรียบรอยแลว ใหนํากระดาษคําตอบมา
เรียงลําดับตามคะแนนรวมสูงสุดไปจนถึงคะแนนรวมต่ําสุด เพ่ือที่จะทําการแบงกลุมออกเปนกลุมคน
ที่เกง และกลุมคนที่ไมเกง โดยกลุมคนที่เกง หมายถึง กลุมที่ไดคะแนนสูงซึ่งเรียกวากลุมสูง สวน
กลุมคนไมเกง หมายถึง กลุมที่ไดคะแนนต่ําซ่ึงเรียกวากลุมต่ํา ดังน้ันผูเรียนกลุมตัวอยางควรสูงกวา 
60 คน ถาจํานวนไมถึงรอยละ 60 หรือนอยกวาน่ีวิเคราะหได ซึ่งอาจใชเกณฑที่แตกตางกันออกไป 
ถาจํานวนผูเรียนในกลุมตัวอยางยิ่งมากเทาไร ก็ยิ่งทําใหผลการวิเคราะหขอสอบนั้น มีความ
เที่ยงตรงมากขึ้นดวย 
  4.2  แบงกลุมสูงต่ํา โดยมีหลักเกณฑในการแบงดังน้ี ถามีกระดาษคําตอบของผูเขา
สอบเปนจํานวนมากตั้งแต 100 คนขึ้นไป ก็ใชเทคนิครอยละ 27 ก็คือการนับเอากระดาษคําตอบทีไ่ด
คะแนนสูงสุดลงมาใหไดครบรอยละ 27 ของทั้งหมดเปนกลุมสูง แลวนับเอาจากคะแนนต่ําสุดขึ้นไป
ใหไดรอยละ 27 ของทั้งเปนกลุมต่ํา สวนกลุมที่เหลือตรงกลางมีรอยละ 46 ของทั้งหมด อาจจะ
นํามาใชหรือไมใชก็ได หลังจากมีการแบงคะแนนออกเปนกลุมที่มีคะแนนสูงต่ําเรียบรอยแลว ก็ทํา
การบันทึกความถี่ของการเลือกตอบทุกตัวเลือกเปนรายขอทุกขอของแตละกลุม แลวคํานวณหา
ระดับความยาก (P) และคาอํานาจจําแนก (r) ตอไป  
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5. งานวิจัยที่เก่ียวของ 
 เอกสารงานวิจัยที่เก่ียวของกับการพัฒนาหลักสูตร เพ่ือเปนแนวทางในการกําหนดวิธีการ
วิจัยที่เก่ียวของกับการพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมเชิงปฏิบัติการ เร่ือง ระบบการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป
ในโรงงานอุตสาหกรรม 
  
 5.1 งานวิจัยที่เก่ียวของในประเทศ 
 รุงเพชร ยืนเพ็ง (2552: วารสาร) ไดทําวิจัยเรื่อง การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม เร่ืองการ
ออกแบบกระเปาสตรีในงานอุตสาหกรรม สําหรับนักเรียน ระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) 
สาขางานอุตสาหกรรมเครื่องหนัง วิทยาลัยศิลปหัตถกรรมกรุงเทพ สํานักงานคณะกรรมการการ
อาชีวศึกษา มีความมุงหมายของการวิจัยเพื่อพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม เร่ือง การออกแบบกระเปา
สตรีในงานอุตสาหกรรม สําหรับนักเรียน ระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพ (ปวช.) สาขางาน
อุตสาหกรรมเครื่องหนัง วิทยาลัยศิลปหัตถกรรมกรุงเทพ สํานักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา
โดยกําหนดประเด็นในการสรางหลักสูตรฝกอบรมจากสภาพปญหาในการออกแบบกระเปาสตรี
รวมกับคณาจารยผูสอนในสาขางานอุตสาหกรรมเครื่องหนัง ซึ่งมีดวยกันทั้งสิ้น 5 บท ไดแก 1) 
รูปแบบ ลักษณะ และชนิดของกระเปาสตรี 2) แนวความคิดในการออกแบบกระเปาสตรี 3) การ
เลือกใชวัสดุ อุปกรณ 4) การใชเคร่ืองมือ เคร่ืองจักร และ 5) ประโยชนใชสอยและการนําไปใชใน
ชีวิตประจําวัน อุตสาหกรรม กลุมตัวอยางที่ใชไดแก นักเรียนชั้นปที่ 3 สาขางานอุตสาหกรรมเคร่ือง
หนัง จํานวน 10 คน เครื่องมือที่ใชคือ แบบทดสอบแบบเลือกตอบ 4 ตัวเลือก มีแบบทดสอบ
หลังจากจบแตละบทรวม 35 ขอ และแบบทดสอบหลังเสร็จสิ้นการฝกอบรมรวม 35 ขอ และ
แบบสอบถามความคิดเห็นหลังการฝกอบรม ผลการวิจัยพบวาหลักสูตรฝกอบรม เร่ืองการออกแบบ
กระเปาสตรีในงานอุตสาหกรรมที่พัฒนาขึ้นน้ีมีประสิทธิภาพ 85.42/89.4 
 ประทิว ทองเหลือ (2552: วารสาร) ไดทําวิจัยเร่ือง การออกแบบและพัฒนาสิ่งทอพื้นเมือง
ไทยทรงดํา จังหวัดเพชรบุรี กรณีศึกษา: ชุดผาบนโตะอาหาร มีวัตถุประสงคของงานวิจัยเพ่ือ
ออกแบบและพัฒนาชุดผาบนโตะอาหารจากผาทอพื้นเมืองไทยทรงดํา จังหวัดเพชรบุรี และเพื่อ
ศึกษาความเหมาะสมตอชุดผาบนโตะอาหารจากผา ทอพ้ืนเมืองไทยทรงดําจังหวัดเพชรบุรี จากการ
วิเคราะหความเหมาะสมของการออกแบบและพัฒนาสิ่งทอพื้นเมืองไทยทรงดํา ชุดผาบนโตะอาหาร
ผลการประเมินโดยรวมของผลิตภัณฑรูปแบบ B ลายสัตว (ลายปู) มีคาเฉลี่ยสูงสุด 4.12 คะแนน t 
เทากับ 3.43 อยูในเกณฑดี สอดคลองกับสมมุติฐานที่ระดับนัยสําคัญ .05 รูปแบบ A ลายพันธุ
พฤกษา (ลายดอกพิกุล) มีคาเฉลี่ยรองลงมา 4.08 คะแนน t เทากับ 2.44 อยูในเกณฑดี สอดคลอง
กับสมมุติฐานที่ระดับนัยสําคัญ .05 รูปแบบ C ลายสถานที่และสิ่งของ(ลายโบสถ) มีคาเฉลี่ย 4.07 
คะแนน t เทากับ 1.99 อยูในเกณฑดี สอดคลองกับสมมุติฐานที่ระดับนัยสําคัญ .05 รูปแบบ D ลาย
รวม มีคาเฉลี่ยนอยที่สุด 3.99 คะแนน t เทากับ -0.23 อยูในเกณฑดี สอดคลองกับสมมุติฐานที่ระดับ
นัยสําคัญ .05 
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 กองเกียรติ ปนกุมภีร (2553: วารสาร) ไดทําวิจัยเร่ือง การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม เร่ือง 
ความรูพ้ืนฐานสิ่งทอ สําหรับหัวหนางานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ มีจุดมุงหมายเพื่อพัฒนา
หลักสูตรฝกอบรมความรูพ้ืนฐานสิ่งทอสําหรับหัวหนางานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอและหาประ
สิทธิภาพาของหลักสูตรฝกอบรมความรูพ้ืนฐานสิ่งทอสําหรับหัวหนางานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่ง
ทอ โดยใชรูปแบบในการพัฒนาหลักสูตรของทาเปนแนวทาง มีโครงสรางของเนื้อหา 5 หนวยการ
เรียน คือ หนวยการเรียนที่ 1 เร่ืองเสนใย หนวยการเรียนที่ 2 เร่ืองเสนดาย หนวยการเรียนที่ 3 
เร่ืองการผลิตผา หนวยการเรียนที่ 4 เร่ืองการเตรียมผาและการยอม หนวยการเรียนที่ 5 เร่ืองการ
ทดสอบผลิตภัณฑ เคร่ืองมือที่ใชคือ แบบทดสอบความรูความเขาใจระหวางฝกอบรม และ
แบบทดสอบความรูความเขาใจหลังฝกอบรม กลุมตัวอยางเปนหัวหนางานของบริษัทอุตสาหกรรม
ทอผาไทย จํากัด จํานวน 8 คน สถิติที่ใชในการวิเคราะหขอมูลไดแก คาเฉลี่ย คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
ผลการวิจัยพบวาประสิทธิภาพของหลักสูตรฝกอบรมเรื่องความรูพ้ืนฐานสิ่งทอมีประสิทธิภาพ 
92.50/90.62 โดยแตละหนวยการเรียนมีคาประสิทธิภาพดังน้ี หนวยการเรียนที่1 เร่ืองเสนใย ไดคา
ประสิทธิภาพ(E1/E2)=91.34/90.38 หนวยการเรียนที่2 เร่ืองเสนดาย ไดคาประสิทธิภาพ
(E1/E2)=92.50/90.00 หนวยการเรียนที่3 เร่ืองการผลิตผา ไดคาประสิทธิภาพ
(E1/E2)=92.85/91.07 หนวยการเรียนที่ 4 เรื่องการเตรียมผาและการยอม ไดคาประสิทธิภาพ
(E1/E2)=92.85/91.07 หนวยการเรียนที่ 5 เร่ืองการทดสอบผลิตภัณฑ ไดคาประสิทธิภาพ
(E1/E2)=93.75/90.06 ซึ่งสูงกวาเกณฑที่ตั้งไวและผลการประเมินโครงการฝกอบรมมีคาเฉลี่ย 4.50 
อยูในระดับดี 
 มงคล มีแกว; และ กิติศักด์ิ แกวหล่ํา (2553: บทคัคยอ) ไดทําปริญญานิพนธเปน
การศึกษากระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป บริษัท คัฟเวอรแนนท จํากัด โดยทําการศึกษา
กระบวนการผลิตและหาเวลามาตรฐานเพื่อเปนแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิต
เส้ือผาสําเร็จรูป โดยใชหลักการศึกษาการทํางานกรณีศึกษากระบวนการผลิตเสื้อโปโล รุน Polo 
Basic สายการผลิต A จากการศึกษากระบวนการผลิตเสื้อโปโล รุน Polo Basic สายการผลิต A ได
นําขอมูลดังกลาวมาใชในการวิเคราะหเวลาการทํางานโดยใชแผนภาพวิเคราะหภาระงาน 
(Yamaumi Chart) และแผนภูมิกระบวนการผลิตมาวิเคราะหปรับปรุงวิธีการทํางาน พบวาสามารถ
ลอดเวลาการทํางานของกระบวนการผลิตเสื้อโปโล รุน Polo Basic ซึ่งยอดการผลิตเสื้อโปโลกอน
การปรับปรงเวลาการทํางานคือ 95.57 ตัว/ชม. คิดเปนเปอรเซ็นตคาประสิทธิภาพคือ 55.48% 
หลังจากไดทําการปรับปรุงเวลาการทํางานสามารถเพ่ิมผลผลิตไดถึง 105.09 ตัว/ชม. คิดเปนคา
ประสิทธิภาพเพ่ิมขึ้นที่ 5.86% 
 ธัญญนภัส เรืองบุณยทัศน, ปญญา ธีระวิทยเลิศ “และ” ประพันธ ภักดีกุล (2552: วารสาร) 
ไดทําวิจัยเรื่อง สภาพปญหาและความสําเร็จในการฝกอบรมฝมือแรงงานของวิทยาลัยการแรงงาน: 
กรณีศึกษาหลักสูตรการนวดไทยเพื่อสุขภาพ การวิจัยน้ีเพื่อศึกษาความคิดเห็นของผูเขารับการ
ฝกอบรมฝมือแรงงานของวิทยาลัยการแรงงาน : กรณีศึกษาหลักสูตรการนวดไทยเพื่อสุขภาพนี้ มี
วัตถุประสงคเพ่ือศึกษาสภาพปญหาและความสําเร็จในการนวดไทยเพื่อสุขภาพของวิทยาลัยการ
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แรงงาน โดยเก็บขอมูลจากผูเขารับการฝกอบรมทุกคน จํานวน 22 คน และครูฝก จํานวน 2 คน 
โดยใชแบบสัมภาษณที่สรางขึ้นและหาคุณภาพตรวจสอบความเที่ยงตรง (Validity) โดยผูทรงคุณวุฒิ 
5 ทาน ตรวจสอบความถูกตอง การวิจัยพบวาปจจัยการฝกอบรมทุกดาน ทั้งเรื่องความสะดวกใน
การเดินทาง วัสดุ อุปกรณ อาคาร สถานที่ คาใชจายในการฝกอบรม มีปญหานอยมากแทบไมสงผล
กระทบใดๆ วิทยาลัยการแรงงานควรมีการติดตามผลผูสําเร็จการฝกอบรม วาสามารถนํา
ประสบการณไปใชไดมากนอยเพียงใด ตองการฝกอบรมในเรื่องใดบาง 
 จิราพร จิตตภูภักดี (2551: วารสาร) ไดทําวิจัยเรื่อง สื่อคอมพิวเตอรชวยสอนวิชาระบบ
การผลิตเสื้อผาตัวอยาง หลักสูตรอุตสาหกรรมศาสตรบัณฑิต พุทธศักราช 2542 สาขาวิชา
เทคโนโลยีเส้ือผา คณะอุตสาหกรรมสิ่งทอและออกแบบแฟชั่น มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคล
พระนคร การมีวัตถุประสงคเพ่ือสรางและหาประสิทธิภาพส่ือคอมพิวเตอรชวยสอนวิชาระบบการ
ผลิตเสื้อผาตัวอยาง หลักสูตรอุตสาหกรรมศาสตรบัณฑิต พุทธศักราช 2542 สาขาวิชาเทคโนโลยี
เส้ือผา คณะอุตสาหกรรมสิ่งทอและออกแบบแฟชั่น มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร โดย
แบงหัวขอเปน 7 หนวยเรียน คือ ความรูเก่ียวกับวัสดุอุปกรณการผลิตเสื้อผาตัวอยาง ระบบการผลิต
เสื้อผา การคิดตนทุนการผลิต ใบสั่งผลิตเสื้อ ใบสั่งผลิตกระโปรง ใบสั่งผลิตกางเกง และการ
ออกแบบเสื้อผาตัวอยาง ตามเกณฑ 80 / 80 การทดลองคร้ังน้ีกลุมประชากรเปนนักศึกษาระดับ
ปริญญาตรี สาขาวิชาเทคโนโลยีเส้ือผา คณะอุตสาหกรรมสิ่งทอและออกแบบแฟชั่น มหาวิทยาลัย
เทคโนโลยีราชมงคลพระนคร จํานวน 13 คน โดยใหนักศึกษาเรียนดวยตนเองจากสื่อคอมพิวเตอร
ชวยสอนวิชาระบบการผลิตเส้ือผาตัวอยาง ที่ผูวิจัยสรางขึ้น ทุกหนวยการเรียน และใหทํา
แบบทดสอบระหวางเรียนและแบบทดสอบหลังเรียน จากน้ันนํามาวิเคราะหขอมูลทางสถิติ
ผลการวิจัยพบวาส่ือคอมพิวเตอรชวยสอนวิชาระบบการผลิตเสื้อผาตัวอยาง ที่สรางขึ้นมี
ประสิทธิภาพดังน้ี หนวยการเรียนรูที่ 1 เร่ืองความรูเก่ียวกับวัสดุอุปกรณการผลิตเสื้อผาตัวอยาง มี
ประสิทธิภาพเทากับ 92.31 / 94.87 หนวยการเรียนรูที่ 2 เร่ืองระบบการผลิตเสื้อผา มีประสิทธิภาพ
เทากับ 83.65 / 86.54 หนวยการเรียนรูที่ 3 เร่ืองการคิดตนทุนการผลิต มีประสิทธิภาพเทากับ 
81.32 / 82.42 หนวยการเรียนรูที่ 4 เรื่องใบสั่งผลิตเสื้อ มีประสิทธิภาพเทากับ 83.65 / 87.50 
หนวยการเรียนรูที่ 5 เรื่องใบสั่งผลติกระโปรง มีประสิทธิภาพเทากับ 90.11 / 92.31 หนวยการ
เรียนรูที่ 6 เรื่องใบสั่งผลิตกางเกง มีประสิทธิภาพเทากับ 83.65 / 84.62 หนวยการเรียนรูที่ 7 เรื่อง
การออกแบบเสื้อผาตัวอยาง มีประสิทธิภาพเทากับ 85.90 / 94.87 ผลรวมของคะแนนการเรียนรูทั้ง 
7 หนวยการเรียนมีประสิทธิภาพเทากับ 85.54 / 88.62 ซึ่งสูงกวาเกณฑที่กําหนด 80 / 80 และ
เปนไปตามสมมุติฐานทีต่ั้งไว 
 ผาสุข เฉลยผล (2552: วารสาร) ไดทําวิจัยเร่ือง การพัฒนาหลักสูตรการฝกอบรมการ
ออกแบบผลิตภัณฑจากกกทอ การวิจัยคร้ังน้ีมีจุดมุงหมายเพื่อพัฒนาหลักสูตรการฝกอบรมการ
ออกแบบผลิตภัณฑจากกกทอ และศึกษาประสิทธิภาพของหลักสูตรการฝกอบรมการออกแบบ
ผลิตภัณฑจากกกทอ การสรางหลักสูตรการฝกอบรมการออกแบบผลิตภัณฑจากกกทอ สรางขึ้นมา
จากการศึกษาขอมูลจากเอกสาร งานวิจัยที่เก่ียวของ โดยใชรูปแบบในการพัฒนาหลักสูตรของทาบา
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เปนแนวทาง โดยมีโครงสรางของเนื้อหาหลักสูตร ไดแก หนวยที่ 1 ความรูเบื้องตนเก่ียวกับกก 
หนวยที่ 2 การแปรรูปกก หนวยที่ 3 การออกแบบผลิตภัณฑ หนวยที่ 4 การออกแบบลวดลาย 
หนวยที่ 5 การยอมสีกก หนวยที่ 6 การทอเปนผืน หนวยที่ 7 การประดิษฐผลิตภัณฑจากกกทอ 
เคร่ืองมือที่ใชในการเก็บรวบรวมขอมูลไดแก แบบทดสอบความรู ความเขาใจระหวางฝกอบรม แบบ
ประเมินทักษะในการปฏิบัติงานระหวางฝกอบรม แบบทดสอบความรู ความเขาใจภายหลังการ
ฝกอบรม แบบประเมินทักษะในการปฏิบัติงานภายหลังการฝกอบรม และแบบสอบถามความคิดเห็น
ตอหลักสูตรการฝกอบรม ผลการวิจัยพบวาประสิทธิภาพของหลักสูตรการฝกอบรมการออกแบบ
ผลิตภัณฑจากกกทอ ในดานความรู ความเขาใจ มีประสิทธิภาพ 84.09/ 85.22 ซึ่งสูงกวาเกณฑที่ตั้ง
ไว ประสิทธิภาพของหลักสูตรการฝกอบรมการออกแบบผลิตภัณฑจากกกทอในดานทักษะมี
ประสิทธิภาพ 83.08/86.72 ซึ่งสูงกวาเกณฑที่ตั้งไว  
 ชิโนรส ละอองวรรณ (2549: บทคัดยอ) ไดทําวิจัยเร่ือง การพัฒนาหลักสูตร เพ่ือพัฒนา
ศักยภาพกลุมผูผลิตสินคาชุมชนประเภทผาและเครื่องแตงกาย โครงการหนึ่งตําบล หน่ึงผลิตภัณฑ 
จังหวัดชุมพร มีความมุงหมายเพ่ือพัฒนาศักยภาพกลุมผูผลิตสนิคาชุมชน ประเภทผาและเครื่องแตง
กาย โครงการหนึ่งตําบล หนึ่งผลิตภัณฑ อําเภอเมือง จังหวัดชุมพร และศึกษาผลสัมฤทธิ์ของ
หลักสูตรฝกอบรม เพ่ือพัฒนาศักยภาพกลุมผูผลิตสินคาชุมชน ประเภทผาและเครื่องแตงกาย 
โครงการหนึ่งตําบล หนึ่งผลิตภัณฑ อําเภอเมือง จังหวัดชุมพร ผูวิจัยไดสรางแบบทดสอบความรู 
กอนและหลังการฝกอบรมในเรื่องการดําเนินธุรกิจ เปนแบบทดสอบชนิด 5 ตัวเลือก จํานวน 30 ขอ 
พบวาเนื้อหาภายในหลักสูตรมีความสอดคลองและเหมาะสมกับวัตถุประสงคที่กําหนดไว และ
เคร่ืองมือที่ใชวัดความรูมีความเหมาะสมสอดคลองกับหลักสูตร และผลสัมฤทธิ์ของหลักสูตร เพ่ือ
พัฒนาศักยภาพกลุมผูผลิตสินคาชุมชน ที่ไดทดลองภายหลังการฝกอบรมในดานความรู มีคาเฉลี่ย 
25.8 คิดเปนรอยละ 86 ซึ่งสูงกวาเกณฑที่กําหนด คือไมนอยกวารอยละ 80 อยางมีนัยสําคัญที่ .01(t 
= 16.36) และภายหลังจากการฝกอบรมมีพัฒนาการดานความรูสูงกวากอนการอบรม อยางมี
นัยสําคัญ .01(t = 13.55) จึงสรุปไดวาการพัฒนาหลักสูตร ที่ผูวิจัยสรางขึ้นมีผลสัมฤทธิ์ในดาน
ความรูสูงกวาเกณฑ รอยละ 80 และภายหลังจากการฝกอบรมมีพัฒนาการดานความรูสูงขึ้น 
 สมหวัง เจียสินเจริญ (2549: บทคัดยอ) ไดทําวิจัยเร่ือง การพัฒนาชุดการเรียนรูวิชางาน
บํารุงรักษารถยนตสําหรับหองเรียนแบบศูนยการเรียนหลักสูตรวิทยาลัยชุมชนตามแนวทางการจัด
การศึกษาตามอัธยาศัย มีความมุงหมายเพื่อใชในการเรียนการสอนวิชางานบํารุงรักษารถยนต 90 
ชั่วโมง หลักสูตรวิทยาลัยชุมชนตามแนวทางการจัดการศึกษาตามอัธยาศัย โดยพัฒนาชุดการเรียนรู
ขึ้นจํานวน 4 ชุดการเรียนรู ประกอบดวย ชุดการเรียนรูเร่ืองการบํารุงรักษาดานระบบเคร่ืองยนต, 
ชุดการเรียนรูเรื่องการบํารุงรักษาระบบสงกําลัง, ชุดการเรียนรูเรื่องการบํารุงการรักษาดานระบบ
เคร่ืองลาง, ชุดการเรียนรูเร่ืองการบํารุงรักษาดานไฟฟารถยนต เพ่ือนํามาใชภายในหองเรียนแบบ
ศูนยการเรียน ผลจากการวิจัยในครั้งนี้พบวา 1.) พัฒนาการเรียนรูวิชางานบํารุงรักษารถยนตสําหรบ
หองเรียนแบบศูนยการเรียนตามแนวทางการจัดการศึกษาตามอัธยาศัยพบวา ผลการพัฒนาชุดการ
เรียนรูมีคุณภาพตามเกณฑที่กําหนดไว ในดานเน้ือหาภายในชุดการเรียนรู วิธีการประเมินผล มี
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ความเหมาะสมอยูในระดับดีเม่ือพิจารณาความสอดคลองกับรูปแบในการจัดการเรียนการสอนของ
หลักสูตรระยะสั้น 2.) การใชชุกการเรียนรูวิชาชางบํารุงรถยนตสําหรับหองเรียนแบบศูนยการเรียน
พบวา ผลการวิเคราะหประสิทธิภาพของชุดการเรียนรูวิชาการบํารุงรักษารถยนตสําหรับศูนยการ
เรียนมีประสิทธิภาพของชุดการเรียนรูของแตละชุดการเรียนมีดังนี้ ชุดการเรียนรูเรื่องการบํารุงรักษา
เคร่ืองยนตเทากับ 78.33 ชุดการเรียนการบํารุงรักษาระบบสงกําลังรถยนต เทากับ 72 ชุดการเรียนรู
เร่ืองการบํารุงรักษาระบบเครื่องลางรถยนต เทากับ 81.66 ชุดการเรียนเรื่องการบํารุงรักษาไฟฟา
รถยนต เทากับ 82.88 มีประสิทธิภาพของชุดการเรียนทั้งฉบับของระหวางเรียนภาคทฤษฏี ทากับ 
81.06 และประสิทธิภาพของชุดการเรียนหลังเรียนครบทั้ง 4 ชุดการเรียนเทากับ 89.06 ดังน้ัน
ประสิทธิภาพของชุดการเรียนรูวิชางานบํารุงรักษารถยนตสําหรับศูนยการเรียนมีประสิทธิภาพ 
(E1/E2) เทากับ 81.06/89.06 ซึ่งสูงกวาเกณฑที่กําหนด 80/80 และมีทักษะในการบํารุงรักษา
รถยนต คาเฉลี่ย 90.5 ของคะแนนเต็ม สูงกวาเกณฑที่กําหนดคือไมนอยกวารอยละ 80  
 
 5.2 งานวิจัยที่เก่ียวของในตางประเทศ 
 มิคามิ; และคนอื่นๆ (Mikami; et al. 2010: unpaged) ไดทําการวิจัยเรื่อง โครงสราง
หลักสูตรการศึกษาการพัฒนาเกมโดยความรวมมือระหวางภาคอุตสาหกรรมและมหาวิทยาลัยใน
ประเทศญี่ปุน เปนการรวบรวมเกมเขากับการตูนและภาพเคลื่อนไหว ซึ่งเปนเทคโนโลยีขั้นสูงของ
ญี่ปุน กําลังเปนที่สนใจในหลายประเทศ เม่ือไมก่ีปมาน้ีเกมไดมีการพัฒนาไปอยางรวดเร็ว ประกอบ
กับความเขาใจอยางลึกซึ้งในการพัฒนาเกมที่กําลังเปนที่ตองการเพ่ือกาวตามเทคโนโลยีขั้นสูง แต
อยางไรก็ตามยังไมมีหลักสูตรของมหาวิทยาลัยใดในประเทศญี่ปุนที่เนนดานการพัฒนาดานเกม
โดยเฉพาะ ในทางตรงกันขามการศึกษาดานเกมกําลังเติบโตในระดับมหาวิทยาลัยในประเทศแถบ
อเมริกาและยุโรป ซึ่งจัดทําหลักสูตรโดยองกรนักพัฒนาเกมสากล (IGDA) โดยไดรับความรวมมือ
จากภาคอุตสาหกรรม ดวยความพยายามในการพัฒนาหลักสูตรดานการพัฒนาเกมในประเทศญี่ปุน
ยังไมมากพอ จึงยังไมมีการเรียนการสอนในดานน้ีอยางจริงจัง ดวยเหตุผลนี้เองแตละบริษัทจึงได
ผลิตสินคาที่เปนเอกลักษณเฉพาะของตนเองซึ่งปดเปนความลับ ซึ่งในระดับวิทยาลัยจะจัดจางครู
สอนแบบนอกเวลาเทาน้ัน จากที่ไดกลาวมาน้ีมหาวิทยาลัยเทคโนโลยีแหงโตเกียวไดออกแบบ
หลักสูตรโดยความรวมมือของตัวแทนบริษัทชั้นนําที่มุงเนนการฝกฝนความสามารถดานการ
ปฏิบัติงาน โดยกําลังเปนที่ตองการในภาคอุตสาหกรรมการพัฒนาเกม ซึ่งทางมหาวีทยาลัยไดเพ่ิม
ลงในหลักสูตรการเรียนการสอนในภาคทฤษฎีและภาคปฏิบัติ ซึ่งจะทําใหมหาวิทยาลัยสามารถผลิต
บัณฑิตที่มีความรูความสามารถดานการพัฒนาเกม เชน การเขียนโปรแกรมและคอมพิวเตอร
กราฟฟก และคาดวาจะเติบโตกาวหนาอยางตอเน่ือง โดยคาดวาการกําหนดหลักสูตรนี้จะไดรับการ
ตอบรับเปนอยางดีในภาคอุตสาหกรรมเกม 
 ไมชาด; และคนอ่ืนๆ (Michaud; et al. 2004: unpaged) ไดทําการวิจัยเร่ือง การพัฒนา
และการทดสอบการนํารองของหลักสูตรการฝกอบรมการบําบัดโรคและสุขภาพของวัยหนุมสาว มี
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จุดประสงคเพ่ือกําหนดจุดประสงคขององคความรู, ทัศนะคติและทักษะที่จําเปนในการรักษาผูปวย
วัยหนุมสาว และเพื่อเปนการพัฒนาสุขภาพและวินัยในการปฏิบัติตัวของคนวัยหนุมสาว และเพื่อ
จัดตั้งโปรแกรมการฝกอบรมใหทัดเทียมประเทศในแถบยุโรปใหมากที่สุด วิธีการหลักสูตรน้ีไดถูก
พัฒนาโดยแพทยผูเชี่ยวชาญเฉพาะทาง 16 ทาน จากประเทศในแถบยุโรป 11 ประเทศไดศีกษา
ดานการแพทยที่สอดคลองกับหลักสูตรสมัยใหม มีเคร่ืองมือที่ยืดหยุนไดซึ่งครอบคลุมเนื้อหาท่ีมีการ
เรียนการสอนในสาขาวิชา เชน ทักษะพ้ืนฐาน (การเตรียมการ,ความถูกตองและความนาเชื่อถือ , 
เพศ , ขอกําหนดทางวัฒนธรรม) และยังมีหัวขอเฉพาะ (เพศ , การฟนฟูสุขภาพ , การรับประทาน
อาหารท่ีผิดวิธี , ภาวะโรคเรื้อรัง) ซึ่งประกอบไปดวยกฎ 17 ขอ ซึ่งแตละขอจะมีเน้ือหาแบบละเอียด 
, วิธีการเรียนรู , ตัวอยางและวิธีการประเมินผล ผลลัพธมีโรงเรียนนานาชาติภาคฤดูรอน 2 โรงเรียน 
เคยประเมินความเปนไปไดและความเหมาะสมของหลักสูตร ซึ่งผลประเมินอยูในเกณฑดี โดยได
คะแนน 3ใน 4 ของเกณฑไลเคอรท อยางไรก็ตามผลของการประเมินก็ชี้ใหเห็นถึงกฎเกณฑหลาย
ประการ (กระบวนการและเนื้อหา) ซึ่งจําเปนตองปรับปรุงในอนาคต เชน เพ่ิมภาคปฏิบัติ (บทบาท
สมมติ) และการผสมผสานของหัวขอการแพทยและสาธารณสุข 
 ไรท; และคนอื่นๆ (Wright; at al. 2005: unpaged) ไดทําการวิจัยเร่ือง การพัฒนา
หลักสูตรการฝกอบรมการดูแลทางการแพทยแกทารกของกุมารแพทยฝกหัด: การศึกษาเทคนิคเดล
ฟ กุมารแพทย มีประวัติศาสตรอันยาวนานในการดูแลผูปวยในป 1996 คณะกรรมการแพทยฝกหัด
ความชํานาญแหงสภาการรับรองวิทยฐานะทางการแพทยไดมีคําสั่ง ใหการฝกหัดแพทยตองมี
ประสบการณการศึกษาโครงสรางเพ่ือผลิตกุมารแพทยที่ไดรับการฝกฝนการรักษาผูปวยเด็ก 
คณะกรรมการแพทยฝกหัดไมไดกําหนดหลักสูตรตายตัวแตจะพิจารณาจากการปฏิบัติที่มีความ
สอดคลองกับคําส่ังที่ออกมายังไมมีขอสรุปในการใหคําจํากัดความในการดูแลผูปวยเด็กและความ
จําเปนของความสามารถของนโยบายการปฏิบัติงาน องคการกุมารแพทยไดมีการปรับปรุงหลักสูตร
ใหบรรลุเปาหมายตามนโยบายของคณะกรรมการแพทยฝกหัด โดยเริ่มจากการกําหนดความ
สอดคลองของจํานวนสาขาวิชา เทคนิคเดลฟ คือ วิธีการวิจัยดานคุณสมบัติของวิธีการพัฒนาความ
สอดคลองของความคิดในกลุมผูเชี่ยวชาญโดยไมไดประชุมรวมกัน ซึ่งเทคนิคนี้จะใชชุดคําถามทาง
เมลหรือแฟกซ ซึ่งจะตรวจผลตอบรับของนักวิจัยในการตั้งคําถามแตละครั้ง ในการทําซํ้าๆอยาง
ตอเนื่อง โดยผลตอบรับน้ีจะเปนไปในทิศทางเดียวกัน เพ่ือใชในการพัฒนาหลักสูตรการฝกดูแลเด็ก 
โดยคณะนักวิจัยไดทําการถามคําถาม 3 คร้ัง โดยทําการสํารวจจากหัวหนาสาขากุมารแพทยศาสตร 
ซึ่งคําถามมีดังตอไปน้ี 1) หัวหนาสาขาเขาใจอะไรบางเก่ียวกับคําจํากัดความของการดูแลที่เกี่ยวของ
กับกุมารแพทย 2) อะไรเปนสิ่งที่สําคัญที่สุดในขอบเขตความรูและทักษะที่เก่ียวของกับการดูแล 
คนไขรายบุคคล ระดับชุมชน นโยบายดานสุขภาพ ซึ่งทั้ง 3 สิ่งนี้แพทยฝกหัดควรไดรับหลังจากผาน
การฝกไป 3) มีทัศนะคติอะไรเก่ียวกับการฝกน้ีซึ่งแพทยฝกหัดจะตองปฏิบัติไดจริง 
 เบลลาซันดาแรม; อาการเวล; และดารซิ (Balasundaram; Aggarwal; & Darzi. 2010: 
unpaged) ไดทําการวิจัยเรื่อง การพัฒนาหลักสูตรการฝกจุลศัลยศาสตร (การผาตัดผานกลองไมโค
รสโคป) การเปลี่ยนแปลงที่จําเปนในปจจุบันของตัวอยางการฝกดานศัลยศาสตร โดยมีวิธีการ
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ประเมินในปจจุบันโดยจะไมเนนเรื่องการสอบและการตรวจสมุดบันทึก แตจะดูเปนรายบุคคล ความ
นาเชื่อถือ ซึ่งเปาหมายหลักคือตองมีทักษะดานการแพทยที่ชัดเจน การตรวจสอบการแพทย
สาธารณสุขโดยใชคําสําคัญ เชน จุลศัลยศาสตร การฝกอบรม การประเมิน การปฏิบัติงานและทักษะ 
ซึ่งไดเคยนํามาใชในการปรับปรุงประเด็นในบทความหรือการอางอิงเพ่ือนํามาเพ่ิมเติมลงในบทความ 
ซึ่งวิธีการใหมในการประเมินผลตามแบบมาตรฐานสากล (GRS) และการวิเคราะหความเชี่ยวชาญ
ซึ่งจะใหผลตอบรับในการฝกทักษะดานเทคนิค ในสิ่งมีชีวิตและไมมีชีวิต ศัลยกรรมอวัยวะเทียม หรือ
แบบจําลองเหมือนจริงที่สามารถนํามาใชในดานศัลยศาสตรเพื่อฝกความชํานาญในการผาตัดกอนลง
มือปฏิบัติจริงกับคนไข หลังจากที่ไดมีการวิจารณหลักฐานในปจจุบันที่ไดมีการเสนอหลักสูตรจุล
ศัลยศาสตรที่ไมไดเกิดขึ้นในหองผาตัด ซึ่งวงการศัลยศาสตรไดปฏิบัติหนาที่ที่มีความเสี่ยงสูง
เชนเดียวกับวิชาการบิน ที่จะมีการประเมินตอเนื่องตลอดการฝก แตงานวิจัยที่มีความกาวหนาจะมี
ความสําคัญมาก เพราะตองนําไปประเมินผลกอนการลงมือปฏิบัติจริง 
 สรุปจากการศึกษาเอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ ผูวิจัยจะพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม เร่ือง 
กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ ผูวิจัยไดนําแนวคิด
การพัฒนาหลักสูตรของทาบามาประยุกตใชในการพัฒนาหลักสูตร โดยมีขั้นตอนการพัฒนาหลักสูตร 
4 ขั้นตอน คือ ขั้นตอนที่ 1 ศึกษาและรวบรวมขอมูล ขั้นตอนที่ 2 การพัฒนาหลักสูตร ขั้นตอนที่ 3 
ดําเนินการทดลอง และขั้นตอนที่ 4 การหาประสิทธิภาพของหลักสูตรฝกอบรม สวนเน้ือหาที่ใชใน
การฝกอบรมผูวิจัยไดแบงเนื้อหาออกเปน 6 หนวยการเรียนรู ไดแก หนวยการเรียนรูที่ 1 เร่ือง 
ความรูพ้ืนฐานสิ่งทอ หนวยการเรียนรูที่ 2 เร่ืองชนิดของจักรเย็บผาและสวนประกอบของจักรเย็บผา
หนวยการเรียนรูที่ 3 เร่ืองอุปกรณใชในการตัดผา หนวยการเรียนรูที่ 4 เร่ืองประเภทของฝเข็มจักร
เย็บผา หนวยการเรียนรูที่ 5 เร่ืองการประกอบเสื้อผาสําเร็จรูป และหนวยการเรียนรูที่ 6 เร่ืองการ
ตรวจสอบคุณภาพขั้นสุดทายเพ่ือการสงออก โดยนําหลักการฝกอบรมของบลูมมาใชในการวิเคราะห 
มากําหนดระยะเวลาการฝกอบรม จํานวนขอของแบบทดสอบ ที่ใชวัดผลสัมฤทธทางการเรียนรู
ระหวางและหลังเรียนการฝกอบรม การประเมินประสิทธิภาพของหลักสูตรฝกอบรม ผูวิจัยไดวัดผล
สัมฤทธิ์ของผูเขาฝกอบรมในดานความรูความเขาใจ และดานทักษะในการปฏิบัติงาน และแบงเปน
ระหวางและหลังการฝกอบรม ซึ่งผูวิจัยไดกําหนดเกณฑไวไมต่ํากวาเกณฑที่กําหนด 85/85 คือ 85 
ตัวแรก หมายถึง คะแนนของผูเขารับการฝกอบรมที่สามารถตอบแบบทดสอบตามหนาวยการเรียนรู 
ระหวางการฝกอบเพ่ือวัดความรูความเขาใจของผูเขารับการฝกอบรมไมต่ํากวาเกณฑที่กําหนด และ 
85 ตัวหลัง หมายถึง คะแนนของผู เขารับการฝกอบรมที่ทําแบบทดสอบ และปฏิบัติตาม
ประสบการณการเรียนรูตามหนาวยการเรียนรู หลังการฝกอบเพื่อวัดทักษะในการปฏิบัติงานของผู
เขารับการฝกอบรมไมต่ํากวาเกณฑที่กําหนด 
 



ไมผาน 

บทที่ 3 
วิธีการดําเนินการวิจัย 

 
 ในการวิจัยคร้ังน้ีเปนการวิจัยการพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม เรื่อง กระบวนการผลิตเสื้อผา
สําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ โดยผูวิจัยมุงเนนในการพัฒนาประสิทธิภาพ
ในการทํางาน โดยนําการฝกอบรมเขามาชวยในการเสริมสรางความรูความเขาใจ และทักษะในการ
ปฏิบัติงาน โดยมีการดําเนินการวิจัยตามลําดับขั้นตอนดวยกัน 4 ขั้นตอนดังน้ี 
 ขั้นตอนที่ 1 ศึกษาและรวบรวมขอมูล 
 ขั้นตอนที่ 2 การพัฒนาหลักสูตร  
 ขั้นตอนที่ 3 ดําเนินการทดลอง 
 ขั้นตอนที่ 4 การหาประสิทธิภาพของหลักสูตรฝกอบรม 
 
 ขั้นตอนการดําเนินการพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม เร่ือง กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป 
สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ 67 ขั้นตอนการดําเนินการพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม เร่ือง กระบวนการผลิตเสื้อผา
สําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ  

ศึกษาหลักการทฤษฎี และงานวิจัยที่เก่ียวของกับการพัฒนาหลักสูตร  

กําหนดโครงรางหลักสูตร จุดประสงค ประชากรและกลุมตัวอยาง  

นําหลักสูตรที่ไดไปทําการดําเนินการทดลอง 

ประสิทธิภาพของหลักสูตรฝกอบรม ไมตํ่ากวาเกณฑทีก่ําหนด 85/85 

ขั้นตอนที่ 1  

ขั้นตอนที่ 2  ปรับปรุงแกไข  

ขั้นตอนที่ 4  

ขั้นตอนที่ 3  

สรางตารางวิเคราะหและเครื่องมือวิจัยเพือ่เก็บ
ขอมูล ตรวจโดยผูเชี่ยวชาญ 
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ขั้นตอนที่ 1 ศึกษาและรวบรวมขอมูล 
 1. ศึกษาหลักการจากตํารา และเอกสารงานวิจัย และทฤษฎีที่เก่ียวของกับการพัฒนา
หลักสูตรฝกอบรม เรื่อง กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่ง
ทอ โดยผูวิจัยไดทําการศึกษาและคนควารูปแบบการสรางหลักสูตรการฝกอบรม เพ่ือนํามา
ประยุกตใชใหถูกตอง และเปนแนวทางเพ่ือนํามาวิเคราะหความสําคัญของปญหาท่ีเกิดขึ้นแลวนํา
ขอมูลที่ไดทั้งหมดมาทําการวางแผนในการสรางหลักสูตรฝกอบรม 
 2. เม่ือไดขอมูลในขอ (1.1) เรียบรอยแลว ตอไปผูวิจัยไดกําหนดโครงสรางของหลักสูตร 
กําหนดจุดประสงค กําหนดเนื้อหาสาระวิชา และกําหนดประชากรและกลุมตัวอยางที่ใชในการ
พัฒนาหลักสูตรการฝกอบรม 
 3. นําขอมูลที่ไดในขอ (1.2) มาปรึกษาและตรวจสอบโดยคณะกรรมการควบคุมปริญญา
นิพนธ  
 4. เม่ือคณะกรรมการควบคุมปริญญานิพนธ ตรวจสอบเรียบรอยแลว ผูวิจัยนํากลับไปทํา
การแกไขตามขอบกพรองและคําแนะนําของคณะกรรมการควบคุมปริญญานิพนธ 
 
ขั้นตอนที่ 2 การพัฒนาหลักสูตร 
 1. ประชากรและกลุมตัวอยาง ที่ใชในการวิจัยครั้งน้ีประกอบดวย 
  ประชากร (เหลียวมอง มาบตาผุด สารสนเทศเพ่ือการจัดตั้งศูนยเฝาระวังสิ่งแวดลอม 
และสุขภาพภาคประชากร เขตอุตสาหกรรมมาบตาผุด. 2552?: ออนไลน) ไดทําการสํารวจสถิติ
จํานวนสถานประกอบการอุตสาหกรรม จําแนกตามประเภทอุตสาหกรรม พ.ศ. 2550-2552 พบวา
ประเภทอุตสาหกรรมสิ่งทอ ในป พ.ศ. 2550 มีสถานประกอบ 19 แหง ป พ.ศ. 2551 มีสถาน
ประกอบ 19 แหง และป พ.ศ. 2552 มีสถานประกอบ 19 แหง ประเภทอุตสาหกรรมเครื่องแตงกาย 
ในป พ.ศ. 2550 มีสถานประกอบ 2 แหง ป พ.ศ. 2551 มีสถานประกอบ 2 แหง และป พ.ศ. 2552 มี
สถานประกอบ 2 แหง   
  กลุมตัวอยาง พนักงานของบริษัทสยามนิตแวร จํากัด จํานวน 20 คน เลือกแบบเจาะจง 
โดยมีประสบการณการทํางานนอยกวา 3 เดือน โดยใหหัวหนางานควบคุมงานเย็บในลายการผลิต
เปนคนเลือก  
 2. การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม เร่ือง กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงาน
ในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ ผูวิจัยไดกําหนดเน้ือหาสําหรับทดลองฝกอบรมออกเปน 6 หนวยการ
เรียนรูมี 12 จุดประสงคการเรียนรู คือ หนวยการเรียนรูที่ 1 ความรูพ้ืนฐานส่ิงทอ มี 3 จุดประสงค
การเรียนรู หนวยการเรียนรูที่ 2 ชนิดของจักรและสวนประกอบของจักรเย็บผา มี 2 จุดประสงคการ
เรียนรู หนวยการเรียนรูที่ 3 อุปกรณใชในการตัดผา มี 1 จุดประสงคการเรียนรู หนวยการเรียนรูที่ 4 
ประเภทของฝเข็มจักรเย็บผา มี 1 จุดประสงคการเรียนรู หนวยการเรียนรูที่ 5 การประกอบเสื้อผา



 108 

สําเร็จรูป มี 2 จุดประสงคการเรียนรู และหนวยการเรียนรูที่ 6 การตรวจสอบคุณภาพขั้นสุดทายเพ่ือ
การสงออก มี 3 จุดประสงคการเรียนรู 
 3. นําขอมูลที่ไดในขอ 2. มาสรางตารางวิเคราะหความสอดคลองจุดประสงคของเน้ือหา 
โดยใหผูเชี่ยวชาญทั้ง 3 คน เปนผูพิจารณาหาความสอดคลองจุดประสงคของเน้ือหาวามีความ
สอดคลองกันหรือไม ไดแก  
  ผูเชี่ยวชาญคนที่ 1 อาจารยดร. มลวิภา ภูลสนอง  
  ผูเชี่ยวชาญคนที่ 2 อาจารย จิราพร จิตภูพักดี  
  ผูเชี่ยวชาญคนที่ 3 คุณอรวรรณ เธียรฐิติพฤฒิ  
 4. เม่ือผูเชี่ยวพิจารณาเสร็จรอยแลว ผูวิจัยนํากลับไปทําการแกไขตามขอบกพรองและ
คําแนะนําของผูเชี่ยวชาญ  
 5. นํามูลที่ไดจากตารางวิเคราะหความสอดคลองจุดประสงคของเน้ือหา มาสรางตาราง
วิเคราะหหลักสูตร โดยผูวิจัยไดนําทฤษฎีการวิเคราะหหลักสูตรของทาบามาใชเปนแนวทางในการ
วิจัยครั้งน้ี โดยผูวิจัยไดแบงตารางวิเคราะหหลักสูตรออกเปน 2 ตาราง คือ  
  ตาราง 1 ตารางวิเคราะหจุดประสงคเชิงพฤติกรรม การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมเรื่อง 
กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ โดยใหผูเชียวชาญ
ทั้ง 3 คน เปนผูพิจารณาตารางวิเคราะหจุดประสงคเชิงพฤติกรรม วาจุดประสงคในแตละขอน้ันตรง
กับพฤติกรรมดานใดในเชิงพฤติกรรม มีพฤติกรรมดานพุทธิพิสัย และพฤติกรรมดานทักษะพิสัย  
  ตาราง 2 ตารางใหน้ําหนักคะแนนและจัดอันดับความสําคัญของจุดประสงคเชิง
พฤติกรรม การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมเรื่อง กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงานใน
โรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ โดยใหผูเชี่ยวชาญทั้ง 3 คน เปนผูพิจารณาตารางใหน้ําหนักคะแนนและ
จัดอันดับความสําคัญของจุดประสงคเชิงพฤติกรรม วาตองการใหผูเขาฝกอบมเกิดพฤติกรรมในดาน
ใดมากที่สุด มีพฤติกรรมดานพุทธิพิสัย และพฤติกรรมดานทักษะพิสัย  
 6. รวบรวมผลการวิเคราะหหลักสูตรของผูเชี่ยวชาญทั้ง 3 คน มาคํานวณหาเวลาและจํา
จวนขอสอบทั้งระหวางและหลังฝกอบรมที่จะใชในการฝกอบรมใหสอดคลองกับตารางวิเคราะห
หลักสูตร 
 7. กําหนดแบบขอสอบที่ใชในการฝกอบรม โดยผูวิจัยแบงขอสอบออกเปน 2 ชวงคือ 
  ชวงที่ 1 สรางแบบขอสอบระหวางการฝกอบรม ผูวิจัยไดสรางขอสอบเปนแบบปรนัยมี 
4 ตัวเลือกใน 1 ขอคือ (ก,ข,ค และ ง) รวมขอสอบระหวางการฝกอบรมทั้งหมด 40 ขอ 40 คะแนน
เต็ม 
  ชวงที่ 2 สรางแบบขอสอบหลังการฝกอบรมจบ ผูวิจัยไดสรางขอสอบเปน 2 ชุด ไดแก 
ชุดที่ 1 เปนแบบขอสอบแบบปรนัยมี 4 ตัวเลือกใน 1 ขอคือ (ก,ข,ค และ ง) รวมขอสอบหลังการ
ฝกอบรม 40 ขอ 40 คะแนนเต็ม ชุดที่ 2 เปนขอสอบแบบปฏิบัติ ผูวิจัยกําหนดใหผูเขาฝกอบรมตัด
เย็บเส้ือโปโลแขนสั้นคนละ 1 ตัว (ใชเทคนิคเย็บและรูปแบบตามของลูกคา) สําหรับขอสอบชุดที่ 2 
จะใชแบบประเมินการสังเกต (Observation) โดยผูวิจัยไดสรางแบบประเมินการสังเกตขึ้นมารวม 3 
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ชุด ไดแก แบบประเมินการสังเกตชุดที่ 1 แบบประเมินการสังเกตในการวางแบบตัดทั้งหมด 10 ขอ 
เต็ม 10 คะแนน แบบประเมินการสังเกตชุดที่ 2 แบบประเมินการสังเกตขั้นตอนการเย็บทั้งหมด 10 
ขอ เต็ม 10 คะแนน และแบบประเมินการสังเกตชุดที่ 3 แบบประเมินการตรวจสอบคุณภาพ (QC) 
ตามเกณฑของลูกคา เต็ม 10 คะแนน รวมคะแนนหลังการฝกอบรมทั้งขอสอบและคะแนนปฏิบัติเต็ม 
70 คะแนน ไดแก 
  ผูประเมินคนที่ 1 คุณอรัชพร กองปภาวดี (ประเมินการสังเกตในการวางแบบตัด) 
  ผูประเมินคนที่ 2 คุณสุภาพ ยูนุช (ประเมินการสังเกตขั้นตอนการเย็บ) 
  ผูประเมินคนที่ 3 คุณกาญจนา วมลวงค (ประเมินการตรวจสอบคุณภาพ (QC)  
    
ระดับคะแนนของลูกคา ความหมายของคะแนน เทียบกับคะแนนที่ผูวิจัยกําหนด 

1 ดีมาก 10 
2 ดี 9 
3 ยอมรับได 8 
4 แกไขไดดีที่สุดแลว 7 

คะแนน 5 จะเริ่มจาก
การตรวจในครั้งที่ 2 

  

5 ไมดี/จะตองแกไข 6 
6 ไมมีประสิทธิภาพของการแกไข 

(หรือแกไขไมไดแลว หรือตัดเย็บ
ใหม) 

ต่ํากวา 5 ลงไป 

 
 8. นําแบบขอสอบที่ไดจัดทําขึ้นเสนอตอคณะกรรมการควบคุมปริญญานิพนธเพ่ือ
พิจารณาความเที่ยงตรง แลวนํากลับไปทําการแกไขตามขอบกพรองและคําแนะนําของ
คณะกรรมการควบคุมปริญญานิพนธ  
 9. ผูวิจัยนําแบบขอสอบที่ผานการแกไขเสร็จเรียบรอยแลว เสนอใหกับผูเชี่ยวชาญทั้ง 3 
คน เปนผูพิจารณาคาความสอดคลองของแบบทดสอบกับจุดประสงคทั้งระหวางและหลังฝกอบรม 
เสร็จแลวผูวิจัยนํากลับไปทําการแกไขตามขอบกพรองและคําแนะนําของผูเชี่ยวชาญทั้ง 3 คน 
 10. ผูวิจัยจัดทําแผนขั้นตอนในการฝกอบรม ใหสอดคลองกับตารางวิเคราะหหักสูตร  
 11. ผูวิจัยขอทําหนังสือขออนุญาติจากทางมหาวิทยาลัย ใหกับทางบริษัทสยามนิตแวร 
จํากัด เพ่ือขอใชสถานที่ ตลอดจนอุปกรณตางๆ ที่เก่ียวของกับหลักสูตร และขออนุญาติเพ่ือให
พนักงานเขารับการฝกอบรมตามระยะเวลาทั้งสิ้น 3 วัน  
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ขั้นตอนที่ 3 ดําเนินการทดลอง 
 1. จัดเตรียมสถานที ที่จะใชสําหรับการฝกอบรม 
 2. ผูวิจัยไดนําเทคนิคการฝกอบรมมาใช โดยการบรรยายจากวิทยากร ใหความรูความ
เขาใจ และทักษะในการปฏิบัติงาน รวมถึงการใหผูเขารับการฝกอบรมไดมีสวนรวมในการสักถามใน
สวนที่ไมเขาใจของแตละหนวยการเรียนได  
 3. ใหผูเขารับการฝกอบรมทําตอบแบบขอสอบในระหวางฝกอบรมที่ละหนวยการเรียนรู
จนครบทั้ง 6 หนวยการเรียนรู รวม 40 ขอ (วันที่ 1 และวันที่ 2) สวนหลังการฝกอบรมใหผูเขารับ
การฝกอบรมทําตอบแบบขอสอบรวม 6 หนวยการเรียนรูทั้ง 40 ขอ และปฏิบัติงานจริง (วันที่ 3) 
(รายละเอียดโครงการฝกอบรม ผูวิจัยไดระบุไวในภาคผนวก จ) 
 4. ใหผูเขารับการฝกอบรมทุกคน ทําแบบประเมินโครงการฝกอบรม 
 
ขั้นตอนที่ 4 การหาประสิทธิภาพของหลักสูตรฝกอบรม 
 ศึกษาหาประสิทธิภาพของหลักสูตรฝกอบรม เร่ือง กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป 
สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ ในการวัดและประเมินผลโดยใชแบบทดสอบระหวาง 
และหลังการฝกอบรม เพ่ือดูความเปลี่ยนแปลงของผูเขารับการฝกอบรมวาในระหวางการฝกอบรม
นั้น ผูเขารับการฝกอบรมมีความรูความเขาใจเพียงใด และหลังการฝกอบรมเสร็จเรียบรอยแลว ผูเขา
รับการฝกอบรมสามารถปฏิบัติงานจริงไดถูกตองหรือไม ในการวิจัยคร้ังน้ี ผูวิจัยไดกําหนดเกณฑไว
ไมต่ํากวาเกณฑที่กําหนด 85/85 คือ 85 ตัวแรก หมายถึง คะแนนของผูเขารับการฝกอบรมท่ี
สามารถตอบแบบทดสอบตามหนวยการเรียนรูระหวางการฝกอบเพ่ือวัดความรูความเขาใจของผูเขา
รับการฝกอบรมไมต่ํากวาเกณฑที่กําหนด และ 85 ตัวหลัง  หมายถึง  คะแนนของผู เขา รับการ
ฝกอบรมที่สามารถตอบแบบทดสอบ และปฏิบัติงานจริงตามประสบการณการเรียนรูตามหนวยการ
เรียนรู หลังการฝกอบเพ่ือวัดทักษะของผูเขารับการฝกอบรมไมต่ํากวาเกณฑที่กําหนด 
  
 สรางเครื่องมือที่ใชในงานวิจัย 
 การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม เรื่อง กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงานใน
โรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ ในครั้งน้ีผูวิจัยไดสรางเคร่ืองมือที่เก่ียวของสําหรับการวิจัยไว 2 สวนหลัก 
คือ 
 1. หลักสูตรที่ใชสําหรับการฝกอบรม ซึ่งไดไดกลาวไวในขั้นตอน 1 และขึ้นตอนที่ 2 
เรียบรอยแลว 
 2. แบบทดสอบที่ใชในการฝกอบรม แบบทดสอบที่ผูวิจัยไดกลาวถึงน้ัน จะประกอบไป
ดวยทั้งหมด 2 ชุด คือชุดที่ 1 แบบทดสอบระหวางการฝกอบรม และชุดที่ 2 แบบทดสอบหลังการ
ฝกอบรม วิธีการสรางแบบทดสอบ ผูวิจัยไดใชขั้นตอนการสรางแบบทดสอบ 4 ขั้นตอนตาม (พวง
รัตน ทวีรัตน.  2543: 101-102) ดังนี้ 
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  2.1  กําหนดวัตถุประสงค การสรางแบบทดสอบเปนการวางโครงการลวงหนา วาการ
สรางแบบทดสอบในครั้งน้ีตองการนําแบบทดสอบไปใชประเมินกับผูเขารับการฝกอบรม เพ่ือเปน
ตัวกําหนดกรอบของแบบทดสอบใหสอดคลองกับตัวหลักสูตรที่ใชในการฝกอบรม 
  2.2  กําหนดลักษณะของแบบทดสอบที่ใช ซึ่งในขั้นตอนนี้เปนการกําหนดรูปแบบของ
แบบทดสอบที่จะใชในงานวิจัย โดยผูวิจัยไดกําหนดทั้งแบบทฤษฏีและปฎิบัติ  
  2.3  สรางแบบขอสอบ ผูจัยรางแบบขอสอบใหสอดคลองกับเน้ือหาที่ตองการประเมิน
ทั้งในดานความรูความเขาใจ และทักษะในการปฏิบัติงาน การสรางแบบขอสอบประกอบดวย 
   แบบขอสอบที่ 1 ใชแบบขอสอบแบบปรนัยมี 4 ตัวเลือกใน 1 ขอคือ (ก,ข,ค และ ง) 
ระหวางการฝกอบรมประกอบดวย หนวยการเรียนรูที่ 1 ความรูพ้ืนฐานสิ่งทอ มีขอสอบ 7 ขอ หนวย
การเรียนรูที่ 2 ชนิดของจักรและสวนประกอบของจักรเย็บผา มีขอสอบ 4 ขอ หนวยการเรียนรูที่ 3 
อุปกรณใชในการตัดผา มีขอสอบ 2 ขอ หนวยการเรียนรูที่ 4 ประเภทของฝเข็มจักรเย็บผา มีขอสอบ 
3 ขอ หนวยการเรียนรูที่ 5 การประกอบเสื้อผาสําเร็จรูป มีขอสอบ 19 ขอ และหนวยการเรียนรูที่ 6 
การตรวจสอบคุณภาพขั้นสุดทายเพ่ือการสงออก มีขอสอบ 5 ขอ รวมจํานวนขอสอบระหวาง
ฝกอบรมทั้งหมด 40 ขอ ขอละ 1 คะแนน เทากับคะแนนเต็ม 40 คะแนน   
   แบบขออสอบชุดที่ 2 จะมีขอสอบทั้งหมด 2 ชุด ไดแก ชุดที่ 1 ใชแบบขอสอบแบบ
ปรนัยมี 4 ตัวเลือกใน 1 ขอคือ (ก,ข,ค และ ง) หลังการฝกอบรมรวมจํานวนขอสอบทั้ง 6 หนวยการ
เรียนรูทั้งหมดมี 40 ขอ ขอละ 1 คะแนน เทากับคะแนนเต็ม 40 คะแนน และชุดที่ 2 จะใชแบบ
ประเมินการสังเกต (Observation) โดยผูวิจัยไดสรางแบบประเมินการสังเกตขึ้นมารวม 3 ชุด ไดแก 
แบบประเมินการสังเกตชุดที่ 1 แบบประเมินการสังเกตในการวางแบบตัดทั้งหมด 10 ขอ เต็ม 10 
คะแนน แบบประเมินการสังเกตชุดที่ 2 แบบประเมินการสังเกตขั้นตอนการเย็บทั้งหมด 10 ขอ เต็ม 
10 คะแนน และแบบประเมินการสังเกตชุดที่ 3 แบบประเมินการตรวจสอบคุณภาพ (QC) ตาม
เกณฑของลูกคา เต็ม 10 คะแนน รวมคะแนนหลังการฝกอบรมทั้งขอสอบและคะแนนปฏิบัติเต็ม 70 
คะแนน 
  2.4  เสนอใหผูเชี่ยวชาญพิจารณาดัชนีความสอดคลอง IOC และนําคาที่ไดมาเทียบ
เกณฑถาไดคา IOC 0.5 ขึ้นไปประเด็นนั้นเหมาะสมคงไวในหลักสูตร ถาคา IOC ต่ํากวา 0.5 
ประเด็นน้ันตองปรับปรุง  
  2.5  สรางแบบประเมินโครงการฝกอบรบ 
   2.5.1 ศึกษาวิธีการตางๆ เพ่ือเปนแนวทางในการสรางแบบประเมินโครงการ
ฝกอบรม 
   2.5.2 รางแบบประเมินโครงการฝกอบรม การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม เร่ือง 
กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ โดยผูวิจัยจะทําการ
ประเมินโครงการฝกอบรม ดังนี้ 
    1) ประเมินดานเน้ือหา 
    2) ประเมินดานวิทยากร 
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    3) ประเมินดานกิจกรรมระหวางฝกอบรม 
    4) ประเมินดานการวัดและประเมินผล 
    5) ประเมินดานการจัดการทั่วไป 
    6) ประเมินดานกิจกรรมหลังฝกอบรม 
    7) ประเมินดานประโยชนที่ไดจากฝกอบรม 
   2.5.3  สรางแบบประเมินโครงการฝกอบรม การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม เรื่อง 
กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ กําหนดคาคะแนน
ออกเปน 5 ระดับ ตาม (พวงรันต ทวีรัตน. 2538: 114) มีดังนี้ 
 

ระดับคะแนน หมายถึง 
5 ดีมาก 
4 ดี 
3 พอใช 
2 ตองปรับปรุง 
1 ใชไมได 

 
 เกณฑการแปลความหมายองขอมูลที่เปนเฉลี่ยตางๆ มีดังนี้ 
 

คาเฉลี่ยระหวาง ความหมาย 
4.51-5.00 ดีมาก 
3.51-4.50 ดี 
2.51-3.50 พอใช 
1.51-2.50 ตองปรับปรุง 
1.00-1.50 ใชไมได 

 
 การวิเคราะหเครื่องมือ 
 1. วิเคราะหสถิติเพ่ือตรวจสอบคุณภาพของเครื่องมือ โดยพิจารณาดัชนีความสอดคลอง
เน้ือหาและแบบทดสอบดานความรู และแบบประเมินทักษะ ความเขาใจ โดยใชดัชนีความสอดคลอง
ระหวางขอสอบกับจุดประสงคเชิงพฤติกรรม เนื้อหาคําถาม โดยคํานวณไดจากสูตรของ (พวงรัตน 
ทวีรัตน. 2543: 117) 
 

  สูตร IOC = R

N
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  เม่ือ  IOC = ดัชนีความสอดคลองระหวางคําถามของขอสอบกับจุดประสงคเชิง   
        พฤติกรรมในแตละขอ 
    R  = ผลรวมของคะแนนความคิดเห็นของผูเชี่ยวชาญ 
    n  = จํานวนผูเชี่ยวชาญ   
 
 2. คาความเชื่อม่ันของแบบทดสอบความรู ในระบบการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูปสําหรับ
โรงงานอุตสาหกรรม ที่รับจางผลิตเส้ือผาสําเร็จรูป โดยคํานวณไดจากสูตรของ ไบโนเมียล 
(Binomial Formula) และโลเวท (Lovett) 
 

    สูตร Rcc =  
 






2

2
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1
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   เม่ือ Rcc = ความเชื่อม่ันของแบบทดสอบแบบอิงเกณฑ 
    K  = จํานวนขอสอบ 
     Xi  =  ผลรวมของคะแนนทั้งหมด

     2 Xi  = ผลรวมทั้งหมดของคะแนนตอละตัวยกกําลังสอง 
    Xi  = คะแนนของแตละคน 
    C  = คะแนนจุดตัดของแบบทดสอบอิงเกณฑ 
 
 3. คาความเชื่อม่ันของผูใหคะแนน แบบประเมินทักษะ ความเขาใจในระบบการผลิต
เส้ือผาสําเร็จรูปสําหรับโรงงานอุตสาหกรรม ที่รับจางผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป โดยคํานวณไดจากสูตร
ของ เปยรสัน (Peason product-moment coefficient correlation) 
     

  สูตร ttR  = 
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  เม่ือ ttR   = ความเชื่อม่ันของแบบประเมินอิงเกณฑ 
   n   = จํานวนคนที่สังเกต 
    x   = ผลรวมของคะแนนทั้งหมดของผูสังเกตคนที่ 1 
    2x  = ผลรวมทั้งหมดของคะแนนของผูสังเกตคนที่ 1 ยกกําลังสอง 
    y   = ผลรวมของคะแนนทั้งหมดของผูสังเกตคนที่ 2 
    2y  = ผลรวมทั้งหมดของคะแนนของผูสังเกตคนที่ 2 ยกกําลังสอง 
    xy  = ผลรวมของผลคูณ ระหวางคะแนนของผูสังเกตการณแตละคน 
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 สถิติที่ใชในการวิจัย 
 1. การวิเคราะหมูล โดยใชคาพ้ืนฐาน ก็คือ คาเฉลี่ย (Mean, X ) โดยคํานวณไดจากสูตร 
(บุญชม ศรีสะอาด.  2535: 102) 
     

   สูตร X  = 
N

X  

    
  เม่ือ X   = คะแนนเฉลีย่ 
    X  = ผลรวมของคะแนนจากทกุคน 
   n   = จํานวนคน 
 
 2. คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน โดยคํานวณไดจากสูตรของ (พวงรัตน ทวีรัตน. 2543: 143) 
     

   สูตร S  = 
 

 

2
2

1

 
NN

xxN
 

    
  เม่ือ

 

S   = ความเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
    2x  = ผลรวมของคะแนนแตละตัวอยางยกกําลังสอง 
    2 x  = ผลรวมของคะแนนทั้งหมดยกกําลังสอง 
   n  = จํานวนคนกลุมตัวอยางทั้งหมด 
 
 3. การหาประสิทธิภาพของหลักสูตรการฝกอบรม โดยคํานวณไดจากสูตรของ (เสาวนีย 
สิกขาบัณฑิต. 2528: 294-295) 

  สูตร 1E  = 100x
A

N

X






























 

 

  สูตร 2E  = 100x
B

N

F
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  เม่ือ 1E   = ประสิทธิภาพของหลักสูตรการฝกอบรม คิดเปนรอยละ จากการทํา
แบบทดสอบ/ หรือประกอบกิจกรรมทางการเรียน

    2E   = ประสิทธิภาพของหลักสูตรการฝกอบรม คิดเปนรอยละ จากการทํา
แบบทดสอบในสวนของทักษะ ความเขาใจ หลังการฝกอบรมของพนักงาน 

    X  = คะแนนรวมของแบบทดสอบกอนการฝกอบรม ที่ผูเขารับการฝกอบรม
ทําได 

    F   = คะแนนรวมของแบบทดสอบหลังการฝกอบรม ที่ผูเขารับการฝกอบรม
ทําได 

   n  = จํานวนของผูเขารับการฝกอบรม

 

 
     A  = คะแนนเต็มของแบบทดสอบกอนการฝกอบรม  
    B  = คะแนนเต็มของแบบทดสอบหลังการฝกอบรม 
  
 



บทที่ 4 
ผลการวิเคราะหขอมูล 

 
 การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม เร่ืองกระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงานใน
โรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ เสนอผลการศึกษาเปน 2 สวน ดังตอไปน้ี 
 1. ผลการพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม เร่ือง กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับ
พนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ 
 2. ผลการทดลองดานประสิทธิภาพของการพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม เร่ืองกระบวนการผลิต
เสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ 
 
1.  ผลการพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม เร่ือง กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป 

สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ 
 1. ดัชนีคา IOC ความสอดคลองของเนื้อหากับจุดประสงคการเรียนรู ของการพัฒนา
หลักสูตรฝกอบรม เรื่อง กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่ง
ทอ พบวา 
 
ตาราง 8 แสดงดัชนีคา IOC ความสอดคลองของเนื้อหากับจุดประสงคการเรียนรูของผูเชี่ยวชาญ  
 

เน้ือหา คาเฉล่ีย ( X ) 
หนวยการเรียนรูที่ 1 1.00 
หนวยการเรียนรูที่ 2 1.00 
หนวยการเรียนรูที่ 3 1.00 

หนวยการเรียนรูที่ 4 1.00 

หนวยการเรียนรูที่ 5 1.00 

หนวยการเรียนรูที่ 6 1.00 

 
 สรุปวา ดัชนีคา IOC ความสอดคลองของเนื้อหากับจุดประสงคการเรียนรู ทั้ง 6 หนวยการ
เรียนรู มีคา IOC ความสอดคลองของเนื้อหากับจุดประสงคการเรียนรูไดคาเฉลี่ย  ( X ) เทากับ 1.00 
นั้นหมายถึงเนื้อหาท้ัง 6 หนวยการเรียนรูมีความสอดคลองกับจุดประสงคการเรียนรูทั้ง 12 
จุดประสงคการเรียนรู (รายละเอียดทั้งหมดผูวิจัยไดระบุไวในภาคผนวก ข) 
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 2. ตารางวิเคราะหจุดประสงคเชิงพฤติกรรม ของการพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม เร่ือง 
กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ ของผูเชี่ยวชาญ 
พบวา 
  หนวยการเรียนรูที่ 1 มี 3 จุดประสงคการเรียนรู คือ จุดประสงคขอที่ 1.1 ผูเชี่ยวชาญ
ทั้ง 3 คน มีความคิดเห็นตรงกันวาจุดประสงคตรงกับพฤติกรรมทางดานพุทธิพิสัยในดานความรู 
จุดประสงคขอที่ 1.2 ผูเชี่ยวชาญทั้ง 3 คน มีความคิดเห็นตรงกันวาจุดประสงคตรงกับพฤติกรรม
ทางดานพุทธิพิสัยในดานความเขาใจ และจุดประสงคขอที่ 1.3 ผูเชี่ยวชาญทั้ง 3 คน มีความคิดเห็น
ตรงกันวาจุดประสงคตรงกับพฤติกรรมทางดานพุทธิพิสัยในดานความเขาใจ สวนผูเชี่ยวชาญคนที่ 3 
ที่มีความคิดเห็นวาจุดประสงคตรงกับพฤติกรรมทางดานพุทธิพิสัยในดานความรู 
  หนวยการเรียนรูที่ 2 มี 2 จุดประสงคการเรียนรู คือ จุดประสงคขอที่ 2.1 ผูเชี่ยวชาญ
ทั้ง 3 คน มีความคิดเห็นตรงกันวาจุดประสงคตรงกับพฤติกรรมทางดานพุทธิพิสัยในดานความเขาใจ 
จุดประสงคขอที่ 2.2 ผูเชี่ยวชาญทั้ง 3 คน มีความคิดเห็นตรงกันวาจุดประสงคตรงกับพฤติกรรม
ทางดานพุทธิพิสัยในดานการนําไปใช 
  หนวยการเรียนรูที่ 3 มี 1 จุดประสงคการเรียนรู คือ จุดประสงคขอที่ 3.1 ผูเชี่ยวชาญ
ทั้ง 3 คน มีความคิดเห็นตรงกันวาจุดประสงคตรงกับพฤติกรรมทางดานพุทธิพิสัยในดานความเขาใจ 
  หนวยการเรียนรูที่ 4 มี 1 จุดประสงคการเรียนรู คือ จุดประสงคขอที่ 4.1 ผูเชี่ยวชาญ
คนที่ 1 มีความคิดเห็นวาจุดประสงคตรงกับพฤติกรรมทางดานพุทธิพิสัยในดานการวิเคราะห 
พฤติกรรมทางดานทักษะในดานการรับรู ผูเชี่ยวชาญคนที่ 2 มีความคิดเห็นวาจุดประสงคตรงกับ
พฤติกรรมทางดานพุทธิพิสัยในดานความเขาใจ และผูเชี่ยวชาญคนที่ 3 มีความคิดเห็นวาจุดประสงค
ตรงกับพฤติกรรมทางดานพุทธิพิสัยในดานการวิเคราะห  
  หนวยการเรียนรูที่ 5 มี 2 จุดประสงคการเรียนรู คือ จุดประสงคขอที่ 5.1 ผูเชี่ยวชาญ
คนที่ 1 และคนที่ 3 มีความคิดเห็นตรงกันวาจุดประสงคตรงกับพฤติกรรมทางดานพุทธิพิสัยในดาน
การนําไปใช พฤติกรรมทางดานทักษะในดานการเตรียมพรอม สวนผูเชี่ยวชาญคนที่ 2 มีความ
คิดเห็นวาจุดประสงคตรงกับพฤติกรรมทางดานพุทธิพิสัยในดานความเขาใจ จุดประสงคขอที่ 5.2 
ผูเชี่ยวชาญคนที่ 1 มีความคิดเห็นวาจุดประสงคตรงกับพฤติกรรมทางดานพุทธิพิสัยในดานการ
นําไปใช พฤติกรรมทางดานทักษะในดานการปฏิบัติงานตามคําแนะนํา ผูเชี่ยวชาญคนที่ 2 มีความ
คิดเห็นวาจุดประสงคตรงกับพฤติกรรมทางดานพุทธิพิสัยในดานความเขาใจ พฤติกรรมทางดาน
ทักษะในดานการเตรียมพรอมและการปฏิบัติงานตามคําแนะนํา สวนผูเชี่ยวชาญคนที่ 3 มีความ
คิดเห็นวาจุดประสงคตรงกับพฤติกรรมทางดานพุทธิพิสัยในดานการนําไปใช พฤติกรรมทางดาน
ทักษะในดานการรับรู การปฏิบัติงานตามคําแนะนํา การปฏิบัติอยางคลองแคลว และการปฏิบัติที่
ซับซอน จุดประสงคขอที่ 5.3 ผูเชี่ยวชาญคนที่ 1 มีความคิดเห็นวาจุดประสงคตรงกับพฤติกรรม
ทางดานพุทธิพิสัยในดานการนําไปใช พฤติกรรมทางดานทักษะในดานการปฏิบัติอยางคลองแคลว 
ผูเชี่ยวชาญคนที่ 2 มีความคิดเห็นวาจุดประสงคตรงกับพฤติกรรมทางดานพุทธิพิสัยในดานการ
สังเคราะห พฤติกรรมทางดานทักษะในดานการเตรียมพรอมและการปฏิบัติงานตามคําแนะนํา สวน
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ผูเชี่ยวชาญคนที่ 3 มีความคิดเห็นวาจุดประสงคตรงกับพฤติกรรมทางดานพุทธิพิสัยในดานการ
นําไปใช พฤติกรรมทางดานทักษะในดานการปฏิบัติงานตามคําแนะนํา การปฏิบัติอยางคลองแคลว 
และการปฏิบัติที่ซับซอน 
  หนวยการเรียนรูที่ 6 มี 2 จุดประสงคการเรียนรู คือ จุดประสงคขอที่ 6.1 ผูเชี่ยวชาญ
ทั้ง 3 คน มีความคิดเห็นตรงกันวาจุดประสงคตรงกับพฤติกรรมทางดานพุทธิพิสัยในดานการ
สังเคราะห จุดประสงคขอที่ 6.2 ผูเชี่ยวชาญคนที่ 1 มีความคิดเห็นวาจุดประสงคตรงกับพฤติกรรม
ทางดานพุทธิพิสัยในดานการประเมินคา พฤติกรรมทางดานทักษะในดานการปฏิบัติที่ซับซอน 
ผูเชี่ยวชาญคนที่ 2 มีความคิดเห็นวาจุดประสงคตรงกับพฤติกรรมทางดานพุทธิพิสัยในดานการ
สังเคราะห สวนผูเชี่ยวชาญคนที่ 3 มีความคิดเห็นวาจุดประสงคตรงกับพฤติกรรมทางดานพุทธิพิสัย
ในดานการประเมินคา (รายละเอียดทั้งหมดผูวิจัยไดระบุไวในภาคผนวก ข) 
 3. ตารางใหน้ําหนักคะแนนและจัดอันดับความสําคัญของจุดประสงคเชิงพฤติกรรม ของ
การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม เร่ือง กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงาน
อุตสาหกรรมสิ่งทอ ของผูเชี่ยวชาญพบวา 
  หนวยการเรียนรูที่ 1 จุดประสงคขอที่ 1.1 พฤติกรรมทางดานพุทธิพิสัยในดานความรู 
เทากับ 7.67 จุดประสงคขอที่ 1.2 พฤติกรรมทางดานพุทธิพิสัยในดานความเขาใจ เทากับ 7.67 และ
จุดประสงคขอที่ 1.3 พฤติกรรมทางดานพุทธิพิสัยในดานความเขาใจ เทากับ 2.33 และพฤติกรรม
ทางดานพุทธิพิสัยในดานความรู เทากับ 7.33 
  หนวยการเรียนรูที่ 2 จุดประสงคขอที่ 2.1 พฤติกรรมทางดานพุทธิพิสัยในดานความ
เขาใจ เทากับ 8.33 และจุดประสงคขอที่ 2.2 พฤติกรรมทางดานพุทธิพิสัยในดานการนําไปใช 
เทากับ 8.33 
  หนวยการเรียนรูที่ 3 จุดประสงคขอที่ 3.1 พฤติกรรมทางดานพุทธิพิสัยในดานความ
เขาใจ เทากับ 7.67 
  หนวยการเรียนรูที่ 4 จุดประสงคขอที่ 4.1 พฤติกรรมทางดานพุทธิพิสัยในดานความ
เขาใจ เทากับ 2.67 และดานการวิเคราะห เทากับ  5.67 สวนพฤติกรรมทางดานทักษะในดานการ
รับรู เทากับ 3  
  หนวยการเรียนรูที่ 5 จุดประสงคขอที่ 5.1 พฤติกรรมทางดานพุทธิพิสัยในดานความ
เขาใจ เทากับ 3 ดานการนําไปใช เทากับ 5.67 และพฤติกรรมทางดานทักษะในดานการ
เตรียมพรอม เทากับ 5.67 จุดประสงคขอที่ 5.2 พฤติกรรมทางดานพุทธิพิสัยในดานความเขาใจ 
เทากับ 3 ดานการนําไปใช เทากับ 5.67 และพฤติกรรมทางดานทักษะในดานการรับรู เทากับ 2.67 
ดานการเตรียมพรอม เทากับ 2.67 ดานการปฏิบัติงานตามคําแนะนํา เทากับ 8.33 ดานการปฏิบัติ
อยางคลองแคลว เทากับ 2.67 และดานการปฏิบัติที่ซับซอน เทากับ 2.67 และจุดประสงคขอที่ 5.3 
พฤติกรรมทางดานพุทธิพิสัยในดานการนําไปใช เทากับ 5.67 ดานการสังเคราะห เทากับ 3 และ
พฤติกรรมทางดานทักษะในดานการเตรียมพรอม เทากับ 2.67 ดานการปฏิบัติงานตามคําแนะนํา 
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เทากับ 5.33 ดานการปฏิบัติอยางคลองแคลว เทากับ 5.67 และดานการปฏิบัติที่ซับซอน เทากับ 
2.67 
  หนวยการเรียนรูที่ 6 จุดประสงคขอที่ 6.1 พฤติกรรมทางดานพุทธิพิสัยในดานการ
สังเคราะห เทากับ 8.33 และจุดประสงคขอที่ 6.2 พฤติกรรมทางดานพุทธิพิสัยในดานการสังเคราะห 
เทากับ 2.67 ดานการประเมินคา เทากับ 6 และพฤติกรรมทางดานทักษะในดานการปฏิบัติที่ซับซอน 
เทากับ 2.33 (รายละเอียดทั้งหมดผูวิจัยไดระบุไวในภาคผนวก ข) 
  
ตาราง 9 แสดงเวลาที่ใชในการฝกอบรมทั้ง 6 หนวยการเรียนรูของผูเชี่ยวชาญ  
 

เน้ือหา เวลาที่ใชในการฝกอบรม/ หนวยการเรียนรู  
หนวยการเรียนรูที่ 1 160 นาที (2 ชั่วโมง 40 นาที) 
หนวยการเรียนรูที่ 2 100 นาที (1 ชั่วโมง 40 นาที) 
หนวยการเรียนรูที่ 3 50 นาท ี

หนวยการเรียนรูที่ 4 60 นาที (1 ชั่วโมง) 
หนวยการเรียนรูที่ 5 330 นาที (5 ชั่วโมง 30 นาท)ี 

หนวยการเรียนรูที่ 6 110 นาที (1 ชั่วโมง 50 นาท)ี 

 
 สรุปวา หนวยการเรียนรูที่ 5 ใชเวลาในการฝกอบรมมากเปนอันดับ 1 คือ 330 นาที เทากับ 
5 ชั่วโมง 30 นาที อันดับ 2 คือหนวยการเรียนรูที่ 1 ใชเวลาในการฝกอบรม 160 นาที เทากับ 2 
ชั่วโมง 40 นาที อันดับ 3 คือหนวยการเรียนรูที่ 6 ใชเวลาในการฝกอบรม 110 นาที เทากับ 1 ชั่วโมง 
50 นาที อันดับ 4 คือหนวยการเรียนรูที่ 2 ใชเวลาในการฝกอบรม 100 นาที เทากับ 1 ชั่วโมง 40 
นาที อันดับ 5 คือหนวยการเรียนรูที่ 4 ใชเวลาในการฝกอบรม 60 นาที เทากับ 1 ชั่วโมง และอันดับ 6 
คือหนวยการเรียนรูที่ 3 ใชเวลาในการฝกอบรม 50 นาที (รายละเอียดทั้งหมดผูวิจัยไดระบุไวใน
ภาคผนวก ข) 
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ตาราง 10 แสดงจํานวนขอสอบที่ใชในการฝกอบรมทั้งระหวางและหลังฝกอบรมของผูเชี่ยวชาญ  
 

เน้ือหา จุดประสงคขอที่ 
จํานวนขอสอบ
ระหวางฝกอบรม 

จํานวนขอสอบ 
หลังฝกอบรม 

1.1 2 2 
1.2 2 2 

หนวยการเรียนรูที่ 1 

1.3 3 3 
2.1 2 2 หนวยการเรียนรูที่ 2 
2.2 2 2 

หนวยการเรียนรูที่ 3 3.1 2 2 
หนวยการเรียนรูที่ 4 4.1 3 3 

5.1 4 4 
5.2 8 8 

หนวยการเรียนรูที่ 5 

5.3 7 7 
6.1 2 2 หนวยการเรียนรูที่ 6 
6.2 3 3 

รวมจํานวนขอสอบทั้งหมด 12 40 40 
 
 สรุปวา  หนวยการเรียนรูที่ 1 มีขอสอบทั้งหมด 7 ขอ หนวยการเรียนรูที่ 2 มีขอสอบ
ทั้งหมด 4 ขอ หนวยการเรียนรูที่ 3 มีขอสอบทั้งหมด 2 ขอ หนวยการเรียนรูที่ 4 มีขอสอบทั้งหมด  
3 ขอ หนวยการเรียนรูที่ 5 มีขอสอบทั้งหมด 19 ขอ และหนวยการเรียนรูที่ 6 มีขอสอบทั้งหมด 5 
ขอ รวมจํานวนขอสอบทั้ง 6 หนวยการเรียนรูเปนขอสอบระหวางฝกอบรม 40 ขอ และขอสอบหลัง
ฝกอบรม 40  ขอ รวมคะแนนของจํานวนขอสอบระหวางเทากับ 40 คะแนนเต็ม และหลังการ
ฝกอบรมเทากับ 40 คะแนน (รายละเอียดทั้งหมดผูวิจัยไดระบุไวในภาคผนวก ข) 
 
2.  ผลการทดลองดานประสิทธิภาพของการพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม เร่ือง 

กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ 
 ผลการทดลองดานประสิทธิภาพของหลักสูตรฝกอบรม เรื่อง กระบวนการผลิตเสื้อผา
สําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ ซึ่งพิจารณาจากการวัดประเมินผลดาน
ความรู ความเขาใจ ความสามารถของผู เขารับการฝกอบรมของหลักสูตรฝกอบรม เรื่อง 
กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ จํานวน 20 คน โดย
แบงการนําเสนอผลการทดลองเปน 2 ตอน ดังนี้ 
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 ตอนที่ 11 ผลสัมฤทธิ์รวมทั้งหมดของการฝกอบรมหลักสูตรฝกอบรม เร่ือง กระบวนการ
ผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ ระหวางการฝกอบรมและหลัง
การฝกอบรม  
 
ตาราง 11 ผลรวมของขอสอบระหวางการฝกอบรมหลักสูตรฝกอบรม เรื่อง กระบวนการผลิตเสื้อผา

สําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ 

 
 สรุปวา คะแนนรวมจากการทําขอสอบสอบระหวางฝกอบรมทั้ง 6 หนวยการเรียนรู มี
คะแนนเต็ม 40 คะแนน จากกลุมตัวอยางทั้ง 20 คน พบวาผูเขาฝกอบรมคนที่ 6 คนที่ 14 สามารถ
ทําขอสอบไดคะแนนรวมสูงสุดอยูที่ 37/40 คะแนนเต็ม สวนผูเขาฝกอบรมคนที่ 12 ไดคะแนนรวม

หนวยท่ี 1 หนวยท่ี 2 หนวยท่ี 3 หนวยท่ี 4 หนวยท่ี 5 หนวยท่ี 6 
คนท่ี ทฤษฎี 

 (7 ขอ) 
ทฤษฎี 
 (4 ขอ) 

ทฤษฎี  
(2 ขอ) 

ทฤษฎี  
(3 ขอ) 

ทฤษฎี  
(19 ขอ) 

ทฤษฎี  
(5 ขอ) 

รวมคะแนน
ขอสอบ 

(40คะแนน) 
1 5 4 2 3 17 5 36 
2 6 3 2 2 18 3 34 
3 7 4 1 3 16 5 36 
4 6 3 2 3 17 5 36 
5 6 4 2 2 15 4 33 
6 7 3 2 3 17 5 37 
7 6 4 1 3 17 5 36 
8 6 4 2 3 16 3 34 
9 4 3 2 2 16 5 32 
10 6 4 1 3 17 4 35 
11 6 3 2 3 17 4 35 
12 5 4 2 2 14 3 30 
13 6 4 2 3 17 4 36 
14 7 3 2 2 18 5 37 
15 7 4 1 3 16 5 36 
16 6 4 2 1 16 5 34 
17 6 3 2 3 17 4 35 
18 6 4 2 3 17 4 36 
19 6 3 1 2 17 4 33 
20 6 4 2 3 17 4 36 
รวม 120 72 35 52 332 86 697 

X  6.00 3.60 1.75 2.60 16.60 4.30 34.85 
SD. 0.73 0.50 0.44 0.60 0.94 0.73 1.79 
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ต่ําสุดอยูที่ 30/40 คะแนนเต็ม สวนคะแนนรวมของแตละหนวยการเรียนรู พบวาผูเขาฝกอบรม
สามารถทําขอสอบในหนวยการเรียนที่ 1, 2, 3, 5 และ 6 ผานโดยไดคะแนนในแตละหนวยการ
เรียนรูเกินคร่ึงของคะแนนเต็ม สวนหนวยการเรียนรูที่ 4 พบวามีผูเขารับการฝกอบรมคนที่ 16 ได
คะแนน 1 คะแนน จากคะแนนเต็ม 3 คะแนน (รายละเอียดทั้งหมดผูวิจัยไดระบุไวในภาคผนวก ฉ) 
 
ตาราง 12 ผลรวมของขอสอบและคะแนนปฏิบัติหลังจบการฝกอบรมหลักสูตรฝกอบรม เร่ือง 

กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ 

  
 สรุปวา คะแนนรวมจากการทําขอสอบหลังฝกอบรมรวมทั้ง 6 หนวยการเรียนรู มีคะแนน
เต็ม 40 คะแนน จากกลุมตัวอยางทั้ง 20 คน พบวาผูเขาฝกอบรมคนท่ี 16 คนที่ 17 สามารถทํา

คนท่ี รวมคะแนน
ขอสอบ  

(40คะแนน) 

คะแนนการวางแบบ
ตัดเส้ือโปโลแขนส้ัน 

(10 คะแนน) 

คะแนนขั้นตอนการ
เย็บเส้ือโปโลแขนส้ัน  

(10 คะแนน) 

ตรวจสอบคุณภาพ (QC) 
ตามเกณฑของลูกคา  

(10 คะแนน) 

รวมคะแนน
ปฏิบัติ 

(30คะแนน) 

1 33 8 7 7 22 
2 35 9 10 9 28 
3 34 10 10 8 28 
4 33 9 8 7 24 
5 36 9 8 7 24 
6 36 9 9 8 26 
7 36 10 9 7 26 
8 34 8 9 8 25 
9 36 10 9 7 26 
10 34 9 9 7 25 
11 35 10 9 8 27 
12 37 10 9 7 26 
13 35 8 7 7 22 
14 37 9 7 7 23 
15 34 9 8 7 24 
16 38 10 8 7 25 
17 38 9 8 7 24 
18 35 8 8 8 24 
19 35 8 8 8 24 
20 35 9 8 7 24 
รวม 706 181 168 148 497 

X  35.30 9.05 8.40 7.40 24.85 
SD. 1.45 0.76 0.88 0.60 1.69 
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ขอสอบไดคะแนนรวมสูงสุดอยูที่ 38/40 คะแนนเต็ม สวนผูเขาฝกอบรมคนที่ 1 และคนที่ 4 ได
คะแนนรวมต่ําสุดอยูที่ 33/40 คะแนนเต็ม และคะแนนปฏิบัติหลังจบฝกอบรมการปฏิบัติงานจริงใน
การตัดเย็บเส้ือโปโลแขนสั้น มีคะแนนเต็ม 30 คะแนน พบวาผูเขาฝกอบรมคนที่ 2 คนที่ 3 สามารถ
ปฏิบัติงานจริงในการตัดเย็บเส้ือโปโลแขนสั้น ไดคะแนนรวมสูงสุดอยูที่ 28/30 คะแนนเต็ม สวนผูเขา
ฝกอบรมคนที่ 1 และคนที่ 13 ไดคะแนนรวมต่ําสุดอยูที่ 22/30 คะแนนเต็ม (รายละเอียดทั้งหมด
ผูวิจัยไดระบุไวในภาคผนวก ฉ) 
 
ตาราง 13 ผลสัมฤทธิ์รวมทั้งหมดของการฝกอบรมหลักสูตรฝกอบรม เร่ือง กระบวนการผลิตเสื้อผา

สําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ 

 

คนท่ี 
คะแนนแบบทดสอบ
ระหวางการฝกอบรม 

(40 คะแนน) 

คะแนนแบบทดสอบหลัง
การฝกอบรม  
(40 คะแนน) 

คะแนนปฏิบัติหลังอบการ
ฝกอบรม  

(30 คะแนน) 

รวมคะแนนหลังฝกอบรม
ท้ังหมด 

(70 คะแนน) 
1 36 33 22 55 
2 34 35 28 63 
3 36 34 28 62 
4 36 33 24 57 
5 33 36 24 60 
6 37 36 26 62 
7 36 36 26 62 
8 34 34 25 59 
9 32 36 26 62 
10 35 34 25 59 
11 35 35 27 62 
12 30 37 26 63 
13 36 35 22 57 
14 37 37 23 60 
15 36 34 24 58 
16 34 38 25 63 
17 35 38 24 62 
18 36 35 24 59 
19 33 35 24 59 
20 36 35 24 59 
รวม 697 706 497 1203 

X  34.85 35.30 24.85 60.15 
SD. 1.79 1.45 1.69 2.32 
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 สรุปวา คะแนนรวมระหวางฝกอบรม มีคะแนนเต็ม 40 คะแนน จากกลุมตัวอยางทั้ง 20 คน 
พบวาผูเขาฝกอบรมคนที่ 6 คนที่ 14 สามารถทําขอสอบไดคะแนนรวมสูงสุดอยูที่ 37/40 คะแนนเต็ม 
สวนผูเขาฝกอบรมคนที่ 12 ไดคะแนนรวมต่ําสุดอยูที่ 30/40 คะแนนเต็ม และคะแนนรวมหลังจบ
ฝกอบรม พบวาผูเขาฝกอบรมคนที่ 2 คนที่ 12 และคนที่ 16 มีคะแนนรวมสูงสุดอยูที่ 63/70 สวน
คะแนนรวมต่ําสุดอยูที่ 55/70 คะแนนเต็ม คือคนที่ 2 (รายละเอียดทั้งหมดผูวิจัยไดระบุไวใน
ภาคผนวก ฉ) 
 
 ตอนที่ 2 ประสิทธิภาพหลักสูตรฝกอบรม เร่ือง กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับ
พนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ 
 
ตาราง 14 แสดงคาประสิทธิภาพระหวางการฝกอบรม โดยแบงตามหมวดการเรียนรู โดยแสดง

คะแนนเต็ม คาเฉลี่ย คาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน และคาประสิทธิภาพ ระหวางการฝกอบรม ของ
ผูเขาฝกอบรม จํานวน 20 คน 

 

หนวยการเรียนรูที่ คะแนนเต็ม 
คาเฉลี่ย 

( X ) 
คาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 

(SD.) 
คาประสิทธิภาพ 

(E1) 
1 7 6.00 0.73 85.71 
2 4 3.60 0.50 90.00 
3 2 1.75 0.44 87.50 
4 3 2.60 0.60 86.67 
5 19 16.60 0.94 87.37 
6 5 4.30 0.73 86.00 
รวม 40 34.85 1.79 87.13 

 
 พบวาจากจํานวนกลุมตัวอยาง 20 คน คาประสิทธิภาพระหวางการฝกอบรม จาก 6 หนวย
การเรียนรู สรุปไดวา หนวยการเรียนรูที่ 1 คะแนนเต็ม 7 คะแนน ไดคาเฉลี่ย ( X ) เทากับ 6.60 คา
สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (SD.) เทากับ 0.73 และคาประสิทธิภาพ (E1) เทากับ 85.71 หนวยการ
เรียนรูที่ 2 คะแนนเต็ม 4 คะแนน ไดคาเฉลี่ย ( X ) เทากับ 3.60 คาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (SD.) 
เทากับ 0.50 และคาประสิทธิภาพ (E1) เทากับ 90.00 หนวยการเรียนรูที่ 3 คะแนนเต็ม 2 คะแนน 
ไดคาเฉลี่ย ( X ) เทากับ 1.75 คาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (SD.) เทากับ 0.44 และคาประสิทธิภาพ 
(E1) เทากับ 87.50 หนวยการเรียนรูที่ 4 คะแนนเต็ม 3 คะแนน ไดคาเฉลี่ย ( X ) เทากับ 2.60 คา
สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (SD.) เทากับ 0.60 และคาประสิทธิภาพ (E1) เทากับ 86.67 หนวยการ
เรียนรูที่ 5 คะแนนเต็ม 19 คะแนน ไดคาเฉลี่ย ( X ) เทากับ 16.60 คาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (SD.) 
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เทากับ 0.94 และคาประสิทธิภาพ (E1) เทากับ 87.37 และหนวยการเรียนรูที่ 6 คะแนนเต็ม 5 
คะแนน ไดคาเฉลี่ย ( X ) เทากับ 4.30 คาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (SD.) เทากับ 0.73 และคา
ประสิทธิภาพ (E1) เทากับ 86.00 สวนคะแนนรวมระหวางเรียนมีคะแนนเต็ม 40 คะแนน ไดคาเฉลี่ย 
( X ) เทากับ 34.85 คาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (SD.) เทากับ 1.79 และคาประสิทธิภาพ (E1) เทากับ 
87.13 
 
ตาราง 15 แสดงคาประสิทธิภาพทั้งหมดของการฝกอบรมโดยเปรียบเทียบผลสัมฤทธิ์ระหวาง

ฝกอบรมกับหลังการฝกอบรม โดยแสดงคะแนนเต็ม คาเฉลี่ย คาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน และคา
ประสิทธิภาพ ทั้งระหวางการฝกอบรมและหลังการฝกอบรม ของผูเขาฝกอบรม จํานวน 20 คน 

 
 ระหวางการฝกอบรม  

(E1) 
หลังการฝกอบรม  

(E2) 
คะแนนเต็ม 40 70 
คาเฉลี่ย ( X ) 34.85 60.15 
คาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (SD.)   1.79 2.32 
คาประสิทธิภาพ (E1) และ (E2) 87.13 85.93 

  
 พบวาจากจํานวนกลุมตัวอยาง 20 คน ทั้งระหวางการฝกอบรม และหลังการฝกอบรม สรุป
ไดวา ระหวางการฝกอบรมมีคะแนนเต็ม 40 คะแนน ไดคาคะแนนเฉลี่ย เทากับ 34.85 คาสวน
เบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 1.79 และคาประสิทธิภาพ (E1) เทากับ 87.13 สวนหลังการฝกอบรมมี
คะแนนเต็ม 70 คะแนน ไดคาคะแนนเฉลี่ย เทากับ 60.15 คาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 2.32 
และคาประสิทธิภาพ (E2) เทากับ 85.93 ซึ่งพบวาคาประสิทธิภาพทั้งระหวางการฝกอบรม และหลัง
การฝกอบรมอยูในเกณฑประสิทธิภาพที่ตั้งไว คือ 85/85 
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ตาราง 16 แสดงผลการประเมินโครงการฝกอบรม การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม เรื่อง กระบวนการ 
ผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ จากผูเขารับการฝกอบรม 

 

รายละเอียดทีป่ระเมิน 
คาเฉลี่ย 

( X ) 
คาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 

(SD.) 
แปล

ความหมาย 
1. ดานเน้ือหา    
  1.1 ความเหมาะสมของเน้ือหา 4.70 0.47 ดีมาก 
  1.2 ความถูกตอง ชัดเจนของเนื้อหา 4.50 0.51 ดี 
  1.3 ความเหมาะสมในการจัดเรียงเนื้อหา 4.50 0.51 ดี 
2. ดานวิทยากร    
  1.1 บุคลิกในการบรรยาย 4.60 0.50 ดีมาก 
  1.2 มีความรูในเนื้อหาที่บรรยาย 5.00 0.00 ดีมาก 
  1.3 บรรยายเขาใจหาย ไมซับซอน 4.50 0.51 ดี 
3. ดานกิจกรรมระหวางฝกอบรม    
  1.1 ความเหมาะสมของกิจกรรม 2.50 0.51 ตองปรับปรุง 
4.ดานการวัดและประเมินผล    
  1.1 ความเหมาะสมของการวัดผลท้ังระหวาง
การฝกอบรมและหลังการฝกอบรม 

4.50 0.51 ดี 

  1.2 ความยากงายของขอสอบ 2.70 0.47 พอใช 
  1.3 จํานวนขอสอบของแตละเนื้อหา 3.50 0.51 พอใช 
5. ดานการจัดการทั่วไป    
  1.1 เอกสารประกอบการฝกอบรม 5.00 0.00 ดีมาก 
  1.2 สื่อที่ใชประกอบการฝกอบรม 4.75 0.44 ดีมาก 
  1.3 สถานทีที่ใชฝกอบรม 5.00 0.00 ดีมาก 
  1.4 วัสดุ อุปกรณตางๆ ที่ใชฝกอบรม 5.00 0.00 ดีมาก 
  1.5 เวลาในการจัดฝกอบรม 3.80 0.41 ดี 
6. ดานกิจกรรมหลังฝกอบรม    
  1.1 ความเหมาะสมของกิจกรรม 5.00 0.00 ดีมาก 
  1.2 เวลาในการทํากิจกรรม 2.85 0.37 พอใช 
7. ดานประโยชนที่ไดจากฝกอบรม    
  1.1 สามารถนําความรูที่ไดจากการฝกอบรม
ไปประยุกตใชในการการทํางานได 

4.70 0.47 ดีมาก 

รวม 4.28 0.22 ดี 



 127 

 จากผลการประเมินโครงการฝกอบรม การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม เรื่อง กระบวนการผลิต
เส้ือผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ จากผูเขารับการฝกอบรม สรุปไดวา 
โครงการฝกอบรมเฉลี่ยแลวอยูในระดับดี ไดคาเฉลี่ย ( X ) เทากับ 4.28 โดยดานกิจกรรมในระหวาง
ฝกอบรมมีนอยเกินไปตองปรับปรุง 
 



บทที่ 5 
สรุป อภิปรายผล และขอเสนอแนะ 

 
 การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม เร่ืองกระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงานใน
โรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ สรุปผลการวิจัย อภิปรายผล และขอเสนอแนะไดดังนี ้
 
สรุปผลการวิจัย 
 การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม เร่ืองกระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงานใน
โรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ ผูวิจัยไดแบงเสนอผลการศึกษาเปน 2 สวน คือ การพัฒนาหลักสูตร
ฝกอบรม เร่ือง กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ และ
ผลการทดลองดานประสิทธิภาพของการพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม เร่ืองกระบวนการผลิตเสื้อผา
สําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ 
 1. การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม เรื่อง กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงาน
ในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ โดยผูวิจัยไดแบงการศึกษาออกเปน 4 ขั้นตอนดังน้ี 
  ขั้นตอนที่ 1 ศึกษาและรวบรวมขอมูล ศึกษาหลักการ จากตํารา เอกสารงานวิจัย และ
ทฤษฎีที่เก่ียวของ กับการพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม เร่ือง กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับ
พนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ นํามาวิเคราะหความสําคัญของปญหา แลวนําขอมูลมา
วางแผนในการสรางหลักสูตรฝกอบรม และกําหนดโครงสรางของหลักสูตร จุดประสงค เน้ือหาสาระ
วิชา ประชากรและกลุมตัวอยางที่ใชในการพัฒนาหลักสูตรการฝกอบรม 
  ขั้นตอนที่ 2 การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม เร่ือง กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป 
สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ  
  2.1 ประชากรและกลุมตัวอยางเปนพนักงานของบริษัทสยามนิตแวร จํากัด จํานวน 20 
คน เลือกแบบเจาะจง โดยมีประสบการณการทํางานนอยกวา 3 เดือน โดยใหหัวหนางานควบคุม
งานเย็บในลายการผลิตเปนคนเลือก 
  2.2  กําหนดเน้ือหาฝกอบรมเปน 6 หนวยการเรียนรู และ 12 จุดประสงคการเรียนรู 
ดังน้ี คือ หนวยการเรียนรูที่ 1 ความรูพ้ืนฐานสิ่งทอ มี 3 จุดประสงคการเรียนรู หนวยการเรียนรูที่ 2 
ชนิดของจักรและสวนประกอบของจักรเย็บผา มี 2 จุดประสงคการเรียนรู หนวยการเรียนรูที่ 3 
อุปกรณใชในการตัดผา มี 1 จุดประสงคการเรียนรู หนวยการเรียนรูที่ 4 ประเภทของฝเข็มจักรเย็บ
ผา มี 1 จุดประสงคการเรียนรู หนวยการเรียนรูที่ 5 การประกอบเสื้อผาสําเร็จรูป มี 2 จุดประสงค
การเรียนรู และหนวยการเรียนรูที่ 6 การตรวจสอบคุณภาพขั้นสุดทายเพื่อการสงออก มี 3 
จุดประสงคการเรียนรู โดยนําทฤษฎีการพัฒนาหลักสูตรของทาบามาใชและนําหลักการของบลูมมา
จัดทําตารางวิเคราะหหลักสูตรโดยมีผูเชี่ยวชาญพิจารณาความเหมาะสมของหลักสูตรทั้งหมด 3 คน  
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  2.3  ดัชนีคาความสอดคลองของเนื้อหากับจุดประสงคการเรียนรู หนวยการเรียนรูที่ 1 
ความรูพ้ืนฐานสิ่งทอ เทากับ 1.00 หนวยการเรียนรูที่ 2 ชนิดของจักรและสวนประกอบของจักรเย็บ
ผา เทากับ 1.00 หนวยการเรียนรูที่ 3 อุปกรณใชในการตัดผา เทากับ 1.00 หนวยการเรียนรูที่ 4 
ประเภทของฝเข็มจักรเย็บผา เทากับ 1.00 หนวยการเรียนรูที่ 5 การประกอบเสื้อผาสําเร็จรูป 
เทากับ 1.00 และหนวยการเรียนรูที่ 6 การตรวจสอบคุณภาพขั้นสุดทายเพ่ือการสงออก เทากับ 
1.00 
  2.4  เวลาในการฝกอบรม หนวยการเรียนรูที่ 1 ใชเวลาในการฝกอบรม 160 นาที เทากับ 
2 ชั่วโมง 40 นาที หนวยการเรียนรูที่ 2 ใชเวลาในการฝกอบรม 100 นาที เทากับ 1 ชั่วโมง 40 นาที 
หนวยการเรียนรูที่ 3 ใชเวลาในการฝกอบรม 50 นาที หนวยการเรียนรูที่ 4 ใชเวลาในการฝกอบรม 60 
นาที เทากับ 1 ชั่วโมง หนวยการเรียนรูที่ 5 ใชเวลาในการฝกอบรมมากเปนอันดับ 1 คือ 330 นาที 
เทากับ 5 ชั่วโมง 30 นาที และหนวยการเรียนรูที่ 6 ใชเวลาในการฝกอบรม 110 นาที เทากับ 1 
ชั่วโมง 50 นาที 
  2.5  ขอสอบ หนวยการเรียนรูที่ 1 มีขอสอบทั้งหมด 7 ขอ หนวยการเรียนรูที่ 2 มี
ขอสอบทั้งหมด 4 ขอ หนวยการเรียนรูที่ 3 มีขอสอบทั้งหมด 2 ขอ หนวยการเรียนรูที่ 4 มีขอสอบ
ทั้งหมด  3 ขอ หนวยการเรียนรูที่ 5 มีขอสอบทั้งหมด 19 ขอ และหนวยการเรียนรูที่ 6 มีขอสอบ
ทั้งหมด 5 ขอ รวมจํานวนขอสอบระหวางฝกอบรม 40 ขอ 40 คะแนนเต็ม และขอสอบหลังฝกอบรม
รวมทั้ง 6 หนวยการเรียนรู 40  ขอ 40 คะแนนเต็ม และคะแนนปฏิบัติงานจริงในการตัดเย็บเส้ือโปโล
แขนสั้น 30 คะแนนเต็ม รวมคะแนนหลังการฝกอบรมทั้งขอสอบและคะแนนปฏิบัติเต็ม 70 คะแนน 
  ขั้นตอนที่ 3 ดําเนินการทดลอง ผูวิจัยไดนําเทคนิคการฝกอบรมมาใช โดยการบรรยาย
จากวิทยากร ใหความรูความเขาใจ และทักษะในการปฏิบัติงาน รวมถึงการใหผูเขารับการฝกอบรม
ไดมีสวนรวมในการสักถามในสวนที่ไมเขาใจของแตละหนวยการเรียนได  
  ขั้นตอนที่ 4 การหาประสิทธิภาพของตัวหลักสูตรฝกอบรม ศึกษาหาประสิทธิภาพของ
หลักสูตรฝกอบรม เรื่อง กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่ง
ทอ ในการวัดและประเมินผลโดยใชแบบทดสอบระหวางการฝกอบรม และหลังการฝกอบรม เพราะ
ทราบถึงความเปลี่ยนแปลงของผูเขารับการฝกอบรมวาในระหวางการฝกอบรมนั้น ผูเขารับการ
ฝกอบรมมีความรูความเขาใจเพียงใด และหลังการฝกอบรมเสร็จเรียบรอยแลว ผูเขารับการฝกอบรม
สามารถปฏิบัติงานจริงไดถูกตองหรือไม โดยการวิจัยคร้ังนี้ ผูวิจัยไดกําหนดไวไมต่ํากวาเกณฑที่
กําหนด 85/85 
 2. ผลการทดลองดานประสิทธิภาพของการพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม เร่ือง กระบวนการ
ผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ 
  ผลการทดลองดานประสิทธิภาพของหลักสูตรฝกอบรม เรื่อง กระบวนการผลิตเสื้อผา
สําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ ซึ่งพิจารณาจากการวัดประเมินผลดาน
ความรู ความเขาใจ ความสามารถของผู เขารับการฝกอบรมของหลักสูตรฝกอบรม เรื่อง 
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กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ จํานวน 20 ทาน มี
ผลวิจัยดังน้ี 
  คาประสิทธิภาพระหวางการฝกอบรม จาก 6 หนวยการเรียนรู สรุปไดวา หนวยการ
เรียนรูที่ 1 มีคะแนนเต็ม 7 คะแนน ไดคาเฉลี่ย ( X ) เทากับ 6.60 คาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (SD.) 
เทากับ 0.73 และคาประสิทธิภาพ (E1) เทากับ 85.71 หนวยการเรียนรูที่ 2 มีคะแนนเต็ม 4 คะแนน 
ไดคาเฉลี่ย ( X ) เทากับ 3.62 คาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (SD.) เทากับ 0.50 และคาประสิทธิภาพ 
(E1) เทากับ 90.00 หนวยการเรียนรูที่ 3 มีคะแนนเต็ม 2 คะแนน ไดคาเฉลี่ย ( X ) เทากับ 1.75 คา
สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (SD.) เทากับ 0.44 และคาประสิทธิภาพ (E1) เทากับ 87.50 หนวยการ
เรียนรูที่ 4 มีคะแนนเต็ม 3 คะแนน ไดคาเฉลี่ย ( X ) เทากับ 2.60 คาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (SD.) 
เทากับ 0.60 และคาประสิทธิภาพ (E1) เทากับ 86.67 หนวยการเรียนรูที่ 5 มีคะแนนเต็ม 19 
คะแนน ไดคาเฉลี่ย ( X ) เทากับ 16.60 คาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (SD.) เทากับ 0.94 และคา
ประสิทธิภาพ (E1) เทากับ 87.37 และหนวยการเรียนรูที่ 6 มีคะแนนเต็ม 5 คะแนน ไดคาเฉลี่ย ( X ) 
เทากับ 4.30 คาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (SD.) เทากับ 0.73 และคาประสิทธิภาพ (E1) เทากับ 86.00 
สวนในคะแนนรวมระหวางเรียน มีคะแนนเต็ม 40 คะแนน ไดคาเฉลี่ย ( X ) เทากับ 34.85 คาสวน
เบี่ยงเบนมาตรฐาน (SD.) เทากับ 1.79 และคาประสิทธิภาพ (E1) เทากับ 87.13 
  คาประสิทธิภาพทั้งหมดของการฝกอบรมโดยเปรียบเทียบผลสัมฤทธิ์ระหวางฝกอบรม
กับหลังการฝกอบรม โดยแสดงคะแนนเต็ม คาเฉลี่ย ( X ) คาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (SD.)  และคา
ประสิทธิภาพทั้งระหวางและหลังการฝกอบรม (E1/E2)  ของผูเขาฝกอบรม จํานวน 20 คน สรุปได
วา ระหวางการฝกอบรมมีคะแนนเต็ม 40 คะแนน ไดคาเฉลี่ย ( X ) เทากับ 34.85 คาสวนเบี่ยงเบน
มาตรฐาน (SD.)  เทากับ 1.79 และคาประสิทธิภาพ (E1) เทากับ 87.13 สวนหลังการฝกอบรมมี
คะแนนเต็ม 70 คะแนน ไดคาเฉล่ีย ( X ) เทากับ 60.15 คาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (SD.) เทากับ 
2.32 และคาประสิทธิภาพ (E2) เทากับ 85.93 ซึ่งพบวาคาประสิทธิภาพทั้งระหวางการฝกอบรม 
และหลังการฝกอบรมอยูในเกณฑประสิทธิภาพที่ตั้งไว คือ 85/85 
  การประเมินโครงการฝกอบรม การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม เร่ือง กระบวนการผลิต
เสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ หลังเสร็จสิ้นการฝกอบรมเรียบรอย
แลว ไดผลดังน้ี ดานเนื้อหา รวมไดคาเฉลี่ย ( X ) เทากับ 4.57 อยูในระดับดีมาก ดานวิทยากร รวม
ไดคาเฉลี่ย ( X ) เทากับ 4.70 อยูในระดับดีมาก ดานกิจกรรมระหวางฝกอบรม รวมไดคาเฉลี่ย ( X ) 
เทากับ 2.50 อยูในระดับตองปรับปรุง ดานการวัดผลและประเมินผล รวมไดคาเฉลี่ย ( X ) เทากับ 
3.57 อยูในระดับดี ดานการจัดการทั่วไป รวมไดคาเฉลี่ย ( X ) เทากับ 4.71 อยูในระดับดีมาก ดาน
กิจกรรมหลังฝกอบรม รวมไดคาเฉลี่ย ( X ) เทากับ 3.93 อยูในระดับดี และดานประโยชนที่ไดจาก
ฝกอบรม รวมไดคาเฉลี่ย ( X ) เทากับ 4.70 อยูในระดับดีมาก ดังน้ันหลักสูตรฝกอบรมที่พัฒนาขึ้นมี
คาเฉล่ีย ( X ) เทากับ 4.28 โดยรวมประสิทธิภาพของหลักสูตรอยูในระดับดี สามารถนําไปใชในการ
ฝกอบรมกระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอได 
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อภิปรายผล 
 1. การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม เรื่องกระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงานใน
โรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ มีเน้ือหา 6 หนวยการเรียนรู ไดแก หนวยการเรียนรูที่ 1 เร่ืองความรู
พ้ืนฐานสิ่งทอ หนวยการเรียนรูที่ 2 เร่ืองชนิดของจักรและสวนประกอบของจักรเย็บผา หนวยการ
เรียนรูที่ 3 เร่ืองอุปกรณใชในการตัดผา หนวยการเรียนรูที่ 4 เร่ืองประเภทของฝเข็มจักรเย็บผา 
หนวยการเรียนรูที่ 5 เร่ืองการประกอบเสื้อผาสําเร็จรูป และหนวยการเรียนรูที่ 6 เร่ืองการตรวจสอบ
คุณภาพขั้นสุดทายเพ่ือการสงออก และนําทฤษฎีรูปแบบการพัฒนาหลักสูตรของทาบาและหลักการ
ของบลูมจัดทําตารางวิเคราะหหลักสูตร มากําหนดเปนโครงสรางของหลักสูตร จุดประสงค และ
เน้ือหา สอดคลองกับงานวิจัยของกองเกียรติ ปนกุมภีร (2553: วารสาร) ไดทําการวิจัยเร่ือง การ
พัฒนาหลักสูตรฝกอบรม เร่ืองความรูพ้ืนฐานสิ่งทอ สําหรับหัวหนางานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ 
มีจุดมุงหมายเพ่ือพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมความรูพ้ืนฐานสิ่งทอ สําหรับหัวหนางานในโรงงาน
อุตสาหกรรมสิ่งทอและหาประสิทธิภาพของหลักสูตรฝกอบรมความรูพ้ืนฐานสิ่งทอ สําหรับหัวหนา
งานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ โดยใชรูปแบบในการพัฒนาหลักของทาบาเปนแนวทางและมี
เนื้อหา 5 หนวยการเรียนรูไดแก หนวยการเรียนรูที่ 1 เรื่องเสนใย หนวยการเรียนรูที่ 2 เรื่องเสนดาย 
หนวยการเรียนรูที่ 3 เร่ืองการผลิตผา หนวยการเรียนรูที่ 4 เร่ืองการเตรียมผาและการยอม และ
หนวยการเรียนรูที่ 5 เรื่องการทดสอบผลิตภัณฑ สวนเคร่ืองมือที่ผูวิจัยใชในการเก็บรวบรวมขอมูล
เปนแบบทดสอบระหวางการฝกอบรมและหลังการฝกอบรมชนิด 4 ตัวเลือก สอดคลองกับงานวิจัย
ของ ชิโนรส ละอองวรรณ (2549: บทคัดยอ) ที่ไดทําการวิจัยเรื่อง การพัฒนาหลักสูตร เพ่ือพัฒนา
ศักยภาพกลุมผูผลิตสินคาชุมชนประเภทผาและเครื่องแตงกาย โครงการหนึ่งตําบล หน่ึงผลิตภัณฑ 
จังหวัดชุมพร มีความมุงหมายเพ่ือพัฒนาศักยภาพกลุมผูผลิตสินคาชุมชน ประเภทผาและเครื่องแตง
กาย โครงการหนึ่งตําบล หนึ่งผลิตภัณฑ อําเภอเมือง จังหวัดชุมพร และศึกษาผลสัมฤทธิ์ของ
หลักสูตรฝกอบรม เพ่ือพัฒนาศักยภาพกลุมผูผลิตสินคาชุมชน ประเภทผาและเครื่องแตงกาย 
โครงการหนึ่งตําบล หน่ึงผลิตภัณฑ อําเภอเมือง จังหวัดชุมพร ไดสรางแบบทดสอบความรูกอนและ
หลังการฝกอบรมในเรื่องการดําเนินธุรกิจ เปนแบบทดสอบชนิด 5 ตัวเลือก จํานวน 30 ขอ ผูวิจัยได
นําหลักสูตรฝกอบรมที่พัฒนาขึ้นไปทดลองฝกอบรมกับ สมาชิกกลุมผูผลิตสินคาชุมชน ประเภทผา
และเครื่องแตงกาย โครงการหนึ่งตําบล หน่ึงผลิตภัณฑ อําเภอเมือง จังหวัดชุมพร จํานวน 15 คน 
พบวาการพัฒนาหลักสูตร เพ่ือพัฒนาศักยภาพกลุมผูผลิตสินคาชุมชนประเภทผาและเครื่องแตงกาย 
โครงการหนึ่งตําบล หนึ่งผลิตภัณฑ อําเภอเมือง จังหวัดชุมพร เน้ือหาภายในหลักสูตรมีความ
สอดคลองและเหมาะสมกับวัตถุประสงคที่กําหนดไว และเคร่ืองมือที่ใชวัดความรูมีความเหมาะสม
สอดคลองกับหลักสูตร  
 2. ผลการทดลองดานประสิทธิภาพของหลักสูตรฝกอบรม เร่ืองกระบวนการผลิตเสื้อผา
สําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ พิจารณาจากการวัดประเมินผลดานความรู
ความเขาใจ ความสามารถของผูเขารับการฝกอบรมของหลักสูตรฝกอบรม เร่ืองกระบวนการผลิต
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เส้ือผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ จํานวน 20 คน ผลกาวิจัยพบวา 
ระหวางการฝกอบรมมีคะแนนเต็ม 40 คะแนน ไดคาคะแนนเฉลี่ย ( X ) เทากับ 34.85 คาสวน
เบี่ยงเบนมาตรฐาน (SD.) เทากับ 1.79 และคาประสิทธิภาพ (E1) เทากับ 87.13 สวนหลังการ
ฝกอบรมมีคะแนนเต็ม 70 คะแนน ไดคาคะแนนเฉลี่ย ( X ) เทากับ 60.15  ค า ส ว น เ บี่ ย ง เ บ น
มาตรฐาน (SD.) เทากับ 2.32 และคาประสิทธิภาพ (E2) เทากับ 85.93 ซึ่งพบวาคาประสิทธิภาพทั้ง
ระหวางและหลังการฝกอบรม (E1/E2 เทากับ 87.13/85.93) อยูในเกณฑประสิทธิภาพที่ตั้งไว คือ 
85/85 สอดคลองกับงานวิจัยของสุรชัย พานวัน (2547: บทคัดยอ) ไดทําการวิจัยเร่ือง หลักสูตร
ฝกอบรมเชิงปฏิบัติการ เร่ือง การพัฒนาสิ่งแวดลอมในโรงแรม มีจุดมุงหมายเพ่ือพัฒนาหลักสูตร
ฝกอบรมเชิงปฏิบัติการ ตามเกณฑมาตรฐาน 80/80 พบวามีประสิทธิภาพ 81.25/82.37 ผลการวิจัย
สรุปไดวา หลักสูตรฝกอบรมเชิงปฏิบัติการ เร่ือง การพัฒนาสิ่งแวดลอมในโรงแรมสามารถนํามาใช
ไดกับโรงแรม เพ่ือพัฒนาสิ่งแวดลอมในโรงแรมใหดีขึ้นได สอดคลองกับงานวิจัยของชิโนรส ละออง
วรรณ (2549: บทคัดยอ) ไดทําการวิจัยเร่ือง การพัฒนาหลักสูตรเพื่อพัฒนาศักยภาพกลุมผูผลิต
สินคาชุมชนประเภทผาและเครื่องแตงกาย โครงการหนึ่งตําบล หน่ึงผลิตภัณฑ จังหวัดชุมพร มี
ความมุงหมายเพ่ือพัฒนาศักยภาพกลุมผูผลิตสินคาชุมชน ประเภทผาและเครื่องแตงกาย โครงการ
หน่ึงตําบล หนึ่งผลิตภัณฑ อําเภอเมือง จังหวัดชุมพร และศึกษาผลสัมฤทธิ์ของหลักสูตรฝกอบรม 
เพ่ือพัฒนาศักยภาพกลุมผูผลิตสินคาชุมชน ประเภทผาและเครื่องแตงกาย โครงการหนึ่งตําบล หน่ึง
ผลิตภัณฑ อําเภอเมือง จังหวัดชุมพร ผลสัมฤทธิ์ของหลักสูตร เพ่ือพัฒนาศักยภาพกลุมผูผลิตสินคา
ชุมชน ที่ไดทดลองภายหลังการฝกอบรมในดานความรู มีคาเฉลี่ย 25.8 คิดเปนรอยละ 86 ซึ่งสูงกวา
เกณฑที่กําหนด คือไมนอยกวารอยละ 80 อยางมีนัยสําคัญที่ .01 (t = 16.36) และภายหลังจากการ
ฝกอบรมมีพัฒนาการดานความรูสูงกวากอนการอบรม อยางมีนัยสําคัญ .01 (t = 13.55) จึงสรุปได
วาการพัฒนาหลักสูตร ที่ผูวิจัยสรางขึ้นมีผลสัมฤทธิ์ในดานความรูสูงกวาเกณฑ รอยละ 80 และ
ภายหลังจากการฝกอบรมมีพัฒนาการดานความรูสูงขึ้นและผลการประเมินโครงการหลักสูตร
ฝกอบรมไดคาเฉลี่ย ( X ) เทากับ 4.28 โดยรวมประสิทธิภาพของหลักสูตรอยูในระดับดี สอดคลอง
กับงานวิจัยของกองเกียรติ ปนกุมภีร (2553: บทคัดยอ) ไดทําการวิจัยเร่ือง การพัฒนาหลักสูตร
ฝกอบรม เร่ือง ความรูพ้ืนฐานสิ่งทอ สําหรับหัวหนางานในโรงงานอุตสาหกรรมส่ิงทอ มีจุดมุงหมาย
เพ่ือพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมความรูพ้ืนฐานสิ่งทอ สําหรับหัวหนางานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ
และหาประสิทธิภาพของหลักสูตรฝกอบรมความรูพ้ืนฐานสิ่งทอ สําหรับหัวหนางานในโรงงาน
อุตสาหกรรมสิ่งทอ ผลการวิจัยพบวาประสิทธิภาพของหลักสูตรฝกอบรมเรื่องความรูพ้ืนฐานสิ่งทอมี
ประสิทธิภาพ 92.50/90.62 โดยแตละหนวยการเรียนมีคาประสิทธิภาพดังน้ี หนวยการเรียนที่ 1 
เร่ืองเสนใย ไดคาประสิทธิ (E1/E2) เทากับ 91.34/90.38 หนวยการเรียนที่ 2 เร่ืองเสนดาย ไดคา
ประสิทธิภาพ (E1/E2) เทากับ 92.50/90.00 หนวยการเรียนที่ 3 เร่ืองการผลิตผา ไดคา
ประสิทธิภาพ (E1/E2) เทากับ 92.85/91.07 หนวยการเรียนที่ 4 เร่ืองการเตรียมผาและการยอม ได
คาประสิทธิภาพ (E1/E2) เทากับ 92.85/91.07 หนวยการเรียนที่ 5 เร่ืองทดสอบผลิตภัณฑ ไดคา
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ประสิทธิภาพ (E1/E2) เทากับ 93.75/90.06 ซึ่งสูงกวาเกณฑทั้งไว และผลการประเมินโครงการ
ฝกอบรมมีคาเฉลี่ย 4.50 อยูในระดับดี 
 
ขอเสนอแนะ 
 ขอเสนอแนะทั่วไป 
 1. ในการพัฒนาหลักสูตรควรมีการทดลองใชเคร่ืองมือกับกลุมตัวอยางกอนนําไปใชจริง 
 2. ในการพัฒนาหลักสูตรควรมีกิจกรรมในแตละหนวยการเรียนรู 
 3. ในการพัฒนาหลักสูตรควรมีการสํารวจประวัติและประสบการณในการทํางานของผูเขา
รับการฝกอบรมกอน เพ่ือนําขอมูลมาคัดเลือกเน้ือหาใหเหมาะสม   
 4. ในการพัฒนาหลักสูตรควรเพิ่มเวลาในดานทักษะการปฏิบัติงานใหมากขึ้น 
  
 ขอเสนอแนะในการวิจัยคร้ังตอไป 
 1.  ควรมีการพัฒนาหลักสูตรในแผนกอื่นๆ ที่เก่ียวของกับกระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป 
เชน แผนกการทอ หรือแผนกการยอม 
 2.  ศึกษาความกาวหนาของบุคลากรหลังการฝกอบรม 
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รายนามคณะผูเชี่ยวชาญผูตรวจสอบหลักสูตรและคุณภาพของเครื่องมือวจิัย  
หนังสือขอความอนุเคราะห 
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รายนามคณะผูเชี่ยวชาญผูตรวจสอบหลักสูตรและคุณภาพของเครื่องมือวจิัย  
 

1. อาจารย ดร.มลวิภา ภูสนอง  
  จบการศึกษาสูงสุดปริญญาเอก 
  จาก   มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ 
  ตําแหนงงาน  ผูชวยศาสตรตราจารย คณะเทคโนโลยีคหกรรมศาสตร  
      วิชาการออกแบบแฟชั่น มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลกรุงเทพ 

2. อาจารย จิราพร จิตภูภักดี 
  จบการศึกษาสูงสุดปริญญาโท 
  จาก   มหาวิทยาลัยศรีนครินทรวิโรฒ ประสานมิตร 
  ตําแหนงงาน  ผูชวยศาสตรตราจารย คณะอุตสาหกรรมสิ่งทอและออกแบบแฟชั่น 
      มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร 

3. คุณอรวรรณ เธียรฐิติพฤฒิ 
  จบการศกึษาสูงสุดปริญญาโท 
  จาก  มหาวิทยาลัยหลุยเซียนาลาฟาแยต  
     (University of Louisiana at Lafayette)   
     ประเทศสหรัฐอเมริกา 
  ตําแหนง  ผูชวยผูจัดการฝายการตลาดและฝายขาย (Sales & Marketing assistant  
     manager) ของบริษัทสยามนิตแวร จํากัด  
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ภาคผนวก ข 
 

แสดงผลรวมของตารางวิเคราะหหลกัสูตรฝกอบรม 
แบบประเมินความสอดคลองของเน้ือหาและวตัถุประสงคของหลักสูตรฝกอบรม 



154 

ตารางวิเคราะหหลักสูตร 
หลักสูตรฝกอบรมเร่ือง กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป  

สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ 
 
 ตารางวิเคราะหหลักสูตรนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือใหทานผูเชี่ยวชาญไดกรุณาพิจารณาความ
เหมาะสมเชิงพฤติกรรมที่เปนจุดมุงหมายปลายทางที่ตองการใหเกิดโดยวิเคราะหจากจุดประสงคเชิง
พฤติกรรมของการพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมเรื่อง กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงาน
ในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ 
 

คําช้ีแจง 
 ตารางวิเคราะหหลักสูตรนี้มีจุดประสงคเพ่ือใหผูเชี่ยวชาญไดพิจารณาความเหมาะสม
ระหวางเน้ือหาวิชากับพฤติกรรมตางๆ  
 วิธีการใหคะแนนวิธีการใหคะแนน โดยพิจารณาทีละเนื้อหา ถาตองการใหผูเขาอบรมเกิด
พฤติกรรมใดมากท่ีสุดใหคะแนนชองพฤติกรรมน้ันมากที่สุด และถาตองการใหผูเรียนเกิดพฤติกรรม
ใดรองลงมาก็ใหคะแนนรองลงลดหลั่นกันตามลําดับ โดยถือวาคะแนนแตละชองพฤติกรรมเต็ม =10 
 
 การกําหนดนํ้าหนักคะแนนมีเกณฑการพิจารณาดังน้ี 
  ระดับคะแนน 1-2 พฤติกรรมนั้นมีความสําคัญนอยที่สุด 
  ระดับคะแนน 3-4 พฤติกรรมนั้นมีความสําคัญนอย 
  ระดับคะแนน 5-6 พฤติกรรมนั้นมีความสําคัญปานกลาง 
  ระดับคะแนน 7-8 พฤติกรรมนั้นมีความสําคัญมาก 
  ระดับคะแนน 9-10 พฤติกรรมนั้นมีความสําคัญมากที่สุด 
 
ความหมายของพฤติกรรม 
 ดานพุทธิพิสัย (Cognitive Domain) เปนพฤติกรรมทางดานสมอง สติปญญา ความรู 
ความคิด และความสามารถในการคิดเร่ืองราวตางๆ  
  1. ความรูความจํา หมายถึง การใหผูเรียนสามารถจดจําเรื่องราวตางๆ ที่ไดรับแลว
สามารถบอกเลาหรือบรรยายออกมาเปนคําพูดใหผูอ่ืนรับรูได 
  2. ความเขาใจ หมายถึง การใหผูเรียนสามารถจับใจความสําคัญของเรื่องราวตางๆ 
แลวอธิบายความหมายได 
  3. การนําไปใช หมายถึง การใหผูเรียนมีความสามารถในการเลือกใชเคร่ืองมือตางๆ 
ใหเหมาะสม 
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  4. การวิเคราะห หมายถึง การใหผูเรียนสามารถเปรียบเทียบ คิดและแยกแยะประเภท
เรื่องราวส่ิงตางๆ ออกเปนสวนยอยๆ ได 
  5. การสังเคราะห หมายถึง การใหผูเรียนมีความสามารถในการพิสูจน และสรุปได 
  6. การประเมินคา หมายถึง การใหผูเรียนสามารถตีความได ประเมินคา และอางเหตุ
ผลได 
 ดานทักษะพิสัย (Psychomotor Domain) เปนพฤติกรรมการแสดงทางดานกลามเน้ือ
และประสาทความสามารถในการปฏิบัติงานไดอยางคลองแคลวชํานาญ แสดงออกมาโดยมีเวลาและ
คุณภาพของงานเปนตัวชี้ระดับ 
  1. การรับรู หมายถึง การใหผูเรียนไดรับรูสิ่งใหมๆ ที่เกิดขึ้น 
  2. การเตรียมพรอม หมายถึง การใหผูเรียนมีความสามารถเตรียมชิ้นงาน วัสดุอุปกรณ
ใหพรอมกอนการลงมือปฏิบัติงาน 
  3. ปฏิบัติตามคําแนะนํา หมายถึง การใหผูเรียนสามารถแสดงพฤติกรรมในการ
ปฏิบัติงานตามคําแนะนําของผูสอน 
  4. ปฏิบัติอยางตอเน่ือง หมายถึง การใหผูเรียนสามารถปฏิบัติงานได และมีความม่ันใจ 
  5. ปฏิบัติที่ซับซอน หมายถึง การใหผูเรียนสามารถปฏิบัติงานท่ียุงยากไดดวยตนเอง
และอยางรวดเร็ว 
  6. การประยุกต หมายถึง การใหผูเรียนสามารถแกไขปญหา เพ่ือใหเกิดความ
เหมาะสมในการปฏิบัติงานได 
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ตาราง วิเคราะหจุดประสงคเชิงพฤติกรรมของผูเชี่ยวชาญทั้ง 3 คน   

อันดับความสําคัญ       

รวม       

การประยุกต 10
      

ปฏิบัติท่ีซับซอน 10
      

ปฏิบัติอยางคลองแคลว 10
      

ปฏิบัติงานตามคําแนะนํา 10
      

เตรียมพรอม 10
      

ทัก
ษะ

พิส
ัย 

รับรูส่ิงเรา 10
      

การประเมินคา 10
      

การสังเคราะห 10
      

การวิเคราะห 10
      

การนําไปใช 10
     √ 

ความเขาใจ 10
  √ √ √  

พุท
ธพ

ิสัย
 

ความรู  10
 

 

√  √ 

 

  

ตา
รา
งว
ิเค
รา
ะห

จุด
ปร

ะส
งค

เช
ิงพ

ฤติ
กร

รม
 (1

/3)
 

กา
รพ

ัฒ
นา

หล
ักส

ูตร
ฝก

อบ
รม

เรื่
อง

 ก
ระ
บว

นก
าร
ผล

ิตเ
สื้อ

ผา
สํา

เร็
จรู

ป 
สํา

หรั
บพ

นัก
งา
นใ

นโ
รง
งา
นอ

ุตส
าห

กร
รม

สิ่ง
ทอ

 

    
    

    
    

    
    

    
    

    
    

    
พฤ

ติก
รร
มค

วา
มรู

 
       จ

ุดป
ระ
สง

คเ
ชิง

พฤ
ติก

รร
ม 

  

หน
วย

กา
รเ
รีย

นรู
 1.

 ค
วา

มรู
พื้น

ฐา
นส

ิ่งท
อ 

   
 1

.1 
จํา
แน

กป
ระ
เภ
ทข

อง
เส
นใ
ยแ

ละ
บอ

กแ
หล

งที่
มา

ขอ
งเส

นใ
ยไ
ด 

   
 1

.2 
จํา
แน

กป
ระ
เภ
ทก

าร
ทอ

แล
ะแ
ยก

แย
ะล
าย
ทอ

ผา
ได
 

   
 1

.3 
อธ

ิบา
ยก

ระ
บว

นก
าร
เต
รีย
มผ

าเพื่
อก

าร
ยอ

มไ
ด 

หน
วย

กา
รเ
รีย

นรู
 2.

 ช
นิด

ขอ
งจ
ักร

เย
็บผ

าแ
ละ

สว
น 
ปร

ะก
อบ

ขอ
งจ
ักร

เย
็บผ

า 

   
 2

.1 
จํา
แน

กช
นิด

ขอ
งจ
ักร
เย
็บแ

ละ
แย

กแ
ยะ
สว

นป
ระ
กอ

บข
อง
จัก

รเย
็บผ

าไ
ด 

   
 2

.2 
สา
มา

รถ
อธ

ิบา
ยลั

กษ
ณ
ะก
าร
ทํา

งา
นข

อง
จัก

รเย
็บผ

าไ
ด 
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ตาราง วิเคราะหจุดประสงคเชิงพฤติกรรมของผูเชี่ยวชาญทั้ง 3 คน   
 

อันดับความสําคัญ       

รวม       

การประยุกต 10
      

ปฏิบัติท่ีซับซอน 10
    √ √ 

ปฏิบัติอยางคลองแคลว 10
    √ √ 

ปฏิบัติงานตามคําแนะนํา 10
    √ √ 

เตรียมพรอม 10
   √ √ √ 

ทัก
ษะ

พิส
ัย 

รับรูส่ิงเรา 10
  √  √  

การประเมินคา 10
      

การสังเคราะห 10
     √ 

การวิเคราะห 10
  √    

การนําไปใช 10
   √ √ √ 

ความเขาใจ 10
 

√ √ √ √  

พุท
ธพ

ิสัย
 

ความรู  10
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ุดป
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ยข

ั้นต
อน

กา
รป

ระ
กอ

บช
ิ้นส

วน
ขอ

งต
ัวเ
สื้อ

โป
โล
ได
 

   
  5

.3 
สา
มา

รถ
ปฏ

ิบัต
ิงา
นไ
ดถู

กต
อง
ตา
มข

ั้นต
อน

กา
รต
ัดเ
ย็บ

เส
ื้อโ
ปโ
ลไ
ด 
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ตาราง วิเคราะหจุดประสงคเชิงพฤติกรรมของผูเชี่ยวชาญทั้ง 3 คน   
 

อันดับความสําคัญ      

รวม      

การประยุกต 10
 

    

ปฏิบัติท่ีซับซอน 10
 

 √   
ปฏิบัติอยางคลองแคลว 10

 

    

ปฏิบัติงานตามคําแนะนํา 10
 

    

เตรียมพรอม 10
 

    

ทัก
ษะ

พิส
ัย 

รับรูส่ิงเรา 10
 

    

การประเมินคา 10
 

 √   
การสังเคราะห 10

 

√ √   

การวิเคราะห 10
 

    

การนําไปใช 10
 

    

ความเขาใจ 10
 

    

พุท
ธพ

ิสัย
 

ความรู  10
 

 

    

ตา
รา
งว
ิเค
รา
ะห

จุด
ปร

ะส
งค

เช
ิงพ

ฤติ
กร

รม
 (3

/3)
   

กา
รพ

ัฒ
นา

หล
ักส

ูตร
ฝก

อบ
รม

เรื่
อง

 ก
ระ
บว

นก
าร
ผล

ิตเ
สื้อ

ผา
สํา

เร็
จรู

ป 
สํา

หรั
บพ

นัก
งา
นใ

นโ
รง
งา
นอ

ุตส
าห

กร
รม

สิ่ง
ทอ

 

    
    

    
    

    
    

    
    

    
    

    
พฤ

ติก
รร
มค

วา
มรู

 
       จ

ุดป
ระ
สง

คเ
ชิง

พฤ
ติก

รร
ม 

  

หน
วย

กา
รเ
รีย

นรู
  6

. ก
าร
ตร

วจ
สอ

บค
ุณ
ภา

พขั้
นส

ุดท
าย
เพ
ื่อก

าร
สง
ออ

ก 

   
6.1

 ส
าม

าร
ถอ

ธิบ
าย
ขอ

ยอ
มร
ับก

าร
ตร
วจ
คุณ

ภา
พข

อง
ลูก

คา
ได
 

   
6.2

 ส
าม

าร
ถแ

ยก
แย

ะร
ะด
ับก

าร
ให
คะ
แน

นใ
นก

าร
ตร
วจ
คุณ

ภา
พข

อง
เส
ื้อผ

าไ
ด 

รว
ม 

อัน
ดับ

คว
าม

สํา
คัญ
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ตาราง เฉล่ียน้ําหนักคะแนนและจัดอันดับความสําคัญของจุดประสงคเชิงพฤติกรรม ของผูเชี่ยวชาญท้ัง 3 คน   

ขอสอบ  (40 ขอ)  2 2 3 2 2 

เวลาสอน   50
 

50
 

60
 

50
 

50
 

อันดับความสําคัญ  8 8 6 7 7 

รวม  

7.6
7 

7.6
7 

9.6
7 

8.3
3 

8.3
3 

การประยุกต 10
      

ปฏิบัติท่ีซับซอน 10
      

ปฏิบัติอยางคลองแคลว 10
      

ปฏิบัติงานตามคําแนะนํา 10
      

เตรียมพรอม 10
      ทัก

ษะ
พิส

ัย 

รับรูส่ิงเรา 10
      

การประเมินคา 10
      

การสังเคราะห 10
      

การวิเคราะห 10
      

การนําไปใช 10
     

8.3
3 

ความเขาใจ 10
  

7.6
7 

7.3
3 

8.3
3  พุท

ธพ
ิสัย

 

ความรู  10
 

 

7.6
7  

2.3
3 

 

  

ตา
รา
งใ
หน้ํ

าห
นัก

คะ
แน

นแ
ละ

จัด
อัน

ดับ
คว

าม
สํา

คัญ
ขอ

งจ
ุดป

ระ
สง

คเ
ชิง

พฤ
ติก

รร
ม 

(1
/3)

 

กา
รพ

ัฒ
นา

หล
ักส

ูตร
ฝก

อบ
รม

เรื่
อง

 ก
ระ
บว

นก
าร
ผล

ิตเ
สื้อ

ผา
สํา

เร็
จรู

ป 
สํา

หรั
บพ

นัก
งา
นใ

นโ
รง
งา
นอ

ุตส
าห

กร
รม

สิ่ง
ทอ

 

    
    

    
    

    
    

    
    

    
    

    
พฤ

ติก
รร
มค

วา
มรู

 
       จ

ุดป
ระ
สง

คเ
ชิง

พฤ
ติก

รร
ม 

  

หน
วย

กา
รเ
รีย

นรู
 1.

 ค
วา

มรู
พื้น

ฐา
นส

ิ่งท
อ 

  1
.1 

จํา
แน

กป
ระ
เภ
ทข

อง
เส
นใ
ยแ

ละ
บอ

กแ
หล

งที่
มา

ขอ
งเส

นใ
ยไ
ด 

  1
.2 

จํา
แน

กป
ระ
เภ
ทก

าร
ทอ

แล
ะแ
ยก

แย
ะล
าย
ทอ

ผา
ได
 

  1
.3 

อธ
ิบา

ยก
ระ
บว

นก
าร
เต
รีย
มผ

าเพื่
อก

าร
ยอ

มไ
ด 

หน
วย

กา
รเ
รีย

นรู
 2.

 ช
นิด

ขอ
งจ
ักร

เย
็บผ

าแ
ละ

สว
น 
ปร

ะก
อบ

ขอ
ง

จัก
รเ
ย็บ

ผา
 

  2
.1 

จํา
แน

กช
นิด

ขอ
งจ
ักร
เย
็บแ

ละ
แย

กแ
ยะ
สว

นป
ระ
กอ

บข
อง
จัก

รเย
็บ

ผา
ได
 

  2
.2 
สา
มา
รถ
อธิ
บา

ยลั
กษ

ณ
ะก
าร
ทํา

งา
นข

อง
จัก

รเย็
บผ

าไ
ด 
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ตาราง เฉล่ียน้ําหนักคะแนนและจัดอันดับความสําคัญของจุดประสงคเชิงพฤติกรรม ของผูเชี่ยวชาญท้ัง 3 คน 
 

ขอสอบ (40 ขอ)  2 3 4 8 7 

เวลาสอน   50
 

60
 

60
 

15
0 

12
0 

อันดับความสําคัญ  8 4 3 2 1 

รวม  

7.6
7 

11
.33

 

14
.33

 

27
.67

 

25
.00

 

การประยุกต 10
      

ปฏิบัติท่ีซับซอน 10
    2.6
7 

2.6
7 

ปฏิบัติอยางคลองแคลว 10
    2.6
7 

5.6
7 

ปฏิบัติงานตามคําแนะนํา 10
    8.3
3 

5.3
3 

เตรียมพรอม 10
   5.6
7 

2.6
7 

2.6
7 

ทัก
ษะ

พิส
ัย 

รับรูส่ิงเรา 10
  3  2.6
7  

การประเมินคา 10
      

การสังเคราะห 10
     3 

การวิเคราะห 10
  5.6
7    

การนําไปใช 10
   5.6
7 

5.6
7 

5.6
7 

ความเขาใจ 10
 

7.6
7 

2.6
7 3 3  

พุท
ธพ

ิสัย
 

ความรู  10
 

  

 

 

 

   

ตา
รา
งใ
หน้ํ

าห
นัก

คะ
แน

นแ
ละ

จัด
อัน

ดับ
คว

าม
สํา

คัญ
ขอ

งจ
ุดป

ระ
สง

คเ
ชิง

พฤ
ติก

รร
ม 

(2
/3)

  

กา
รพ

ัฒ
นา

หล
ักส

ูตร
ฝก

อบ
รม

เรื่
อง

 ก
ระ
บว

นก
าร
ผล

ิตเ
สื้อ

ผา
สํา

เร็
จรู

ป 
สํา

หรั
บพ

นัก
งา
นใ

นโ
รง
งา
นอ

ุตส
าห

กร
รม

สิ่ง
ทอ

 

    
    

    
    

    
    

    
    

   พ
ฤติ

กร
รม

คว
าม

รู 
       จ

ุดป
ระ
สง

คเ
ชิง

พฤ
ติก

รร
ม 

  

หน
วย

กา
รเรี

ยน
รู 3

. อ
ุปก

รณ
ใช
ใน
กา
รต

ัดผ
า 

   3
.1 
จํา
แน

กแ
ละ
อธ
ิบา
ยก
าร
ทํา
งา
นข

อง
อุป

กร
ณ
ใน
กา
ร

ตัด
ผา
แต

ละ
ชน

ิดไ
ด 

หน
วย

กา
รเ
รีย

นรู
  4

. ป
ระ
เภ
ทข

อง
ฝเ
ข็ม

จัก
รเ
ย็บ

ผา
 

   
4.1

 ส
าม
าร
ถแ

ยก
แย
ะลั
กษ

ณ
ะข
อง
ฝเ
ข็ม

จัก
รเย็

บไ
ด 

หน
วย

กา
รเ
รีย

นรู
  5

. ก
าร
ปร

ะก
อบ

เส
ื้อผ

าสํ
าเ
ร็จ
รูป

 

   
5.1

 ส
าม
าร
ถอ

ธิบ
าย
กา
รว
าง
แบ

บต
ัดไ
ด 

   
5.2

 ส
าม
าร
ถอ

ธิบ
าย
ขั้น

ตอ
นก

าร
ปร
ะก
อบ

ชิ้น
สว
นข

อง
ตัว

เส
ื้อโ
ปโ
ลไ
ด  

   
5.3

 ส
าม
าร
ถป

ฏิบั
ติง
าน
ได
ถูก

ตอ
งต
าม
ขั้น

ตอ
นก

าร
ตัด

เย็
บเ
สื้อ

โป
โล
ได
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ตาราง เฉล่ียน้ําหนักคะแนนและจัดอันดับความสําคัญของจุดประสงคเชิงพฤติกรรม ของผูเชี่ยวชาญท้ัง 3 คน  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ขอสอบ  (40 ขอ)  2 3   

เวลาสอน   50
 

60
   

อันดับความสําคัญ  7 5   

รวม  

8.3
3 

11
 

14
7  

การประยุกต 10
     

ปฏิบัติท่ีซับซอน 10
  

2.3
3 

7.6
7 8 

ปฏิบัติอยางคลองแคลว 10
   

8.3
3 7 

ปฏิบัติงานตามคําแนะนํา 10
   

13
.67

 

4 

เตรียมพรอม 10
   11
 5 

ทัก
ษะ

พิส
ัย 

รับรูส่ิงเรา 10
   

5.6
7 

10
 

การประเมินคา 10
  6 6 9 

การสังเคราะห 10
 

8.3
3 

2.6
7 

14
 3 

การวิเคราะห 10
   

5.6
7 

10
 

การนําไปใช 10
   

25
.33

 

2 

ความเขาใจ 10
   

39
.67

 

1 

พุท
ธพ

ิสัย
 

ความรู  10
 

 

  10
 6 

ตา
รา
งใ
หน้ํ

าห
นัก

คะ
แน

นแ
ละ

จัด
อัน

ดับ
คว

าม
สํา

คัญ
ขอ

งจ
ุดป

ระ
สง

คเ
ชิง

พฤ
ติก

รร
ม 

(3
/3)

   

กา
รพ

ัฒ
นา

หล
ักส

ูตร
ฝก

อบ
รม

เรื่
อง

 ก
ระ
บว

นก
าร
ผล

ิตเ
สื้อ

ผา
สํา

เร็
จรู

ป 
สํา

หรั
บพ

นัก
งา
นใ

นโ
รง
งา
นอ

ุตส
าห

กร
รม

สิ่ง
ทอ

 

    
    

    
    

    
    

    
  พ

ฤติ
กร

รม
คว

าม
รู 

       จ
ุดป

ระ
สง

คเ
ชิง

พฤ
ติก

รร
ม 

  

หน
วย

กา
รเ
รีย

นรู
  6

. ก
าร
ตร

วจ
สอ

บค
ุณ
ภา

พขั
้น

สุด
ทา

ยเ
พื่อ

กา
รส

งอ
อก

 
  6

.1 
สา
มา

รถ
อธ

ิบา
ยข

อย
อม

รับ
กา
รต
รว
จ

คุณ
ภา

พข
อง
ลูก

คา
ได
 

  6
.2 

สา
มา

รถ
แย

กแ
ยะ
ระ
ดับ

กา
รใ
หค

ะแ
นน

ใน
กา
รต
รว
จค

ุณ
ภา

พข
อง
เส
ื้อผ

าไ
ด  

รว
ม 

อัน
ดับ

คว
าม

สํา
คัญ
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แบบประเมินความสอดคลองของเนื้อหาและวัตถุประสงคของหลักสูตรฝกอบรม
เร่ือง  

กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ 
 
คําชี้แจง 
 1. แบบประเมินฉบับนี้มีวัตถุประสงค เพ่ือตองการทราบความสอดคลองของจุดประสงค
และเนื้อหาของการฝกอบรมในหลักสูตรฝกอบรมกระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงาน
ในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ 
 2. ใหทานพิจารณาวาทานเห็นดวยหรือไมวาเน้ือหามีความสอดคลองกับจุดประสงคการ
เรียนรูของหลักสูตรฝกอบรมเรื่อง กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงาน
อุตสาหกรรมสิ่งทอ โดยเขียนเครื่องหมาย / ลงในชองผลการพิจารณาดังน้ี 
 
 +1  หมายถึง เห็นดวยวาเน้ือหาตรงตามจุดประสงคของการฝกอบรม 
   0  หมายถึง ไมแนใจวาเน้ือหาตรงตามจุดประสงคของการฝกอบรมหรือไม 
 -1  หมายถึง เน้ือหาไมตรงกับจุดประสงคของการฝกอบรม 
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 ตาราง สรุปวเิคราะหความสอดคลองของเนื้อหา ของผูเชี่ยวชาญทัง้ 3 คน 
 

เน้ือหา จุดประสงค 
สอด
คลอง 

ไม
แนใจ 

ไม
สอดคลอง 

คาเฉลี่ย 
( X ) 

 1.1 จําแนกประเภทของเสนใย
และบอกแหลงที่มาของเสนใยได 
 1.2 จําแนกประเภทการทอและ
แยกแยะลายทอผาได 

1. ความรูพ้ืนฐานสิ่งทอ 

 1.3 อธิบายกระบวนการเตรียม
ผาเพ่ือการยอมได 

+1   1.00 

 2.1 จําแนกชนิดของจักรเย็บและ
แยกแยะสวนประกอบของจักร
เย็บผาได 

2. ชนิดของจักรเยบ็ผา
และสวนประกอบของจักร
เย็บผา 

 2.2 สามารถอธิบายลักษณะการ
ทํางานของจักรเย็บผาได 

+1   1.00 

3. อุปกรณใชในการตัดผา  3.1 จําแนกและอธบิายการทาํงาน
ของอุปกรณในการตัดผาแตละชนิด
ได 

+1   1.00 

4. ประเภทของฝเข็มจักร
เย็บผา 

 4.1 สามารถแยกแยะลักษณะของ
ฝเข็มจักรเย็บได 

+1   1.00 

 5.1 สามารถอธิบายการวางแบบ
ตัดได 
 5.2 สามารถอธิบายขั้นตอนการ
ประกอบชิ้นสวนของตวัเส้ือโปโลได 

5. การประกอบเสื้อผา
สําเร็จรูป 

 5.3 สามารถปฏิบัติงานไดถูกตอง
ตามขั้นตอนการตัดเย็บเสื้อโปโลได 

+1   1.00 

 6.1 สามารถอธิบายขอยอมรับ
การตรวจคุณภาพของลูกคาได 

6. การตรวจสอบคุณภาพ
ขั้นสุดทายเพ่ือการสงออก 

 6.2 สามารถแยกแยะระดบัการ
ใหคะแนนในการตรวจคุณภาพ
ของเสื้อผาได 

+1   1.00 

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ค 
 

แบบประเมินความสอดคลองของแบบทดสอบความรูความเขาใจระหวางฝกอบรม 
แบบประเมินความสอดคลองของแบบทดสอบความรูความเขาใจหลังฝกอบรม 
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แบบประเมินความสอดคลองของแบบทดสอบระหวางเรียนกับจุดประสงคการ
เรียนรู ของหลักสูตรฝกอบรมเร่ือง กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป  

สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ 
 
คําชี้แจง 
 1. แบบประเมินฉบับนี้มีวัตถุประสงค เพ่ือตองการทราบความสอดคลองของแบบทดสอบ
ระหวางเรียนกับจุดประสงคการเรียนรู ของหลักสูตรฝกอบรมกระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป 
สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ 
 2. ใหพิจารณาวาทานเห็นดวยหรือไมวาแบบทดสอบระหวางเรียนกับจุดประสงคการ
เรียนรูของหลักสูตรฝกอบรมเรื่อง กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงาน
อุตสาหกรรมสิ่งทอ โดยเขียนเครื่องหมาย / ลงในชองผลการพิจารณาดังน้ี 
 
 +1  หมายถึง เห็นดวยวาเน้ือหาตรงตามจุดประสงคของการฝกอบรม 
   0  หมายถึง ไมแนใจวาเน้ือหาตรงตามจุดประสงคของการฝกอบรมหรือไม 
 -1  หมายถึง เน้ือหาไมตรงกับจุดประสงคของการฝกอบรม 
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ตาราง วิเคราะหความสอดคลองของแบบทดสอบระหวางเรียนกับจุดประสงคการเรียนรู ของ
ผูเชี่ยวชาญทัง้ 3 คน 
 

ขอท่ี จุดประสงค 
สอด 
คลอง 

ไม
แนใจ 

ไม
สอดคลอง 

คา 
IOC 

หนวยการเรียนรู 1. ความรูพ้ืนฐานส่ิงทอ 
1 1.1 จําแนกประเภทของเสนใยและบอกแหลงที่มาของเสนใยได ///   1.00 
2 1.1 จําแนกประเภทของเสนใยและบอกแหลงที่มาของเสนใยได ///   1.00 
3 1.2 จําแนกประเภทการทอและแยกแยะลายทอผาได ///   1.00 
4 1.2 จําแนกประเภทการทอและแยกแยะลายทอผาได ///   1.00 
5 1.3 อธิบายกระบวนการเตรียมผาเพ่ือการยอมได ///   1.00 
6 1.3 อธิบายกระบวนการเตรียมผาเพ่ือการยอมได ///   1.00 
7 1.3 อธิบายกระบวนการเตรียมผาเพ่ือการยอมได // /  0.66 

หนวยการเรียนรู 2. ชนิดของจักรเย็บผาและสวน ประกอบของจกัรเย็บผา 
1 2.1 จําแนกชนิดของจักรเย็บและแยกแยะสวนประกอบของจักรเย็บผาได ///   1.00 
2 2.1 จําแนกชนิดของจักรเย็บและแยกแยะสวนประกอบของจักรเย็บผาได ///   1.00 
3 2.2 สามารถอธิบายลักษณะการทํางานของจักรเย็บผาได ///   1.00 
4 2.2 สามารถอธิบายลักษณะการทํางานของจักรเย็บผาได ///   1.00 

หนวยการเรียนรู 3. อุปกรณใชในการตัดผา 
1 3.1 จําแนกและอธิบายการทํางานของอุปกรณในการตัดผาแตละชนิดได // /  0.66 
2 3.1 จําแนกและอธิบายการทํางานของอุปกรณในการตัดผาแตละชนิดได ///   1.00 

หนวยการเรียนรู  4. ประเภทของฝเข็มจักรเย็บผา 
1 4.1 สามารถแยกแยะลักษณะของฝเข็มจักรเย็บได ///   1.00 
2 4.1 สามารถแยกแยะลักษณะของฝเข็มจักรเย็บได // /  0.66 
3 4.1 สามารถแยกแยะลักษณะของฝเข็มจักรเย็บได ///   1.00 

หนวยการเรียนรู  5. การประกอบเส้ือผาสําเร็จรูป 
1 5.1 สามารถอธิบายการวางแบบตัดได // /  0.66 
2 5.1 สามารถอธิบายการวางแบบตัดได // /  0.66 
3 5.1 สามารถอธิบายการวางแบบตัดได // /  0.66 
4 5.1 สามารถอธิบายการวางแบบตัดได // /  0.66 
5 5.2 สามารถอธิบายขั้นตอนการประกอบชิ้นสวนของตัวเส้ือโปโลได ///   1.00 
6 5.2 สามารถอธิบายขั้นตอนการประกอบชิ้นสวนของตัวเส้ือโปโลได ///   1.00 
7 5.2 สามารถอธิบายขั้นตอนการประกอบชิ้นสวนของตัวเส้ือโปโลได ///   1.00 
8 5.2 สามารถอธิบายขั้นตอนการประกอบชิ้นสวนของตัวเส้ือโปโลได ///   1.00 
9 5.2 สามารถอธิบายขั้นตอนการประกอบชิ้นสวนของตัวเส้ือโปโลได ///   1.00 
10 5.2 สามารถอธิบายขั้นตอนการประกอบชิ้นสวนของตัวเส้ือโปโลได ///   1.00 
11 5.2 สามารถอธิบายขั้นตอนการประกอบชิ้นสวนของตัวเส้ือโปโลได ///   1.00 
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ตาราง (ตอ) 
 

ขอท่ี จุดประสงค 
สอด 
คลอง 

ไม
แนใจ 

ไม
สอดคลอง 

คา 
IOC 

12 5.2 สามารถอธิบายขั้นตอนการประกอบชิ้นสวนของตัวเส้ือโปโลได ///   1.00 
13 5.3 สามารถปฏบัิติงานไดถูกตองตามขั้นตอนการตัดเย็บเส้ือโปโลได ///   1.00 
14 5.3 สามารถปฏบัิติงานไดถูกตองตามขั้นตอนการตัดเย็บเส้ือโปโลได ///   1.00 
15 5.3 สามารถปฏบัิติงานไดถูกตองตามขั้นตอนการตัดเย็บเส้ือโปโลได ///   1.00 
16 5.3 สามารถปฏบัิติงานไดถูกตองตามขั้นตอนการตัดเย็บเส้ือโปโลได ///   1.00 
17 5.3 สามารถปฏบัิติงานไดถูกตองตามขั้นตอนการตัดเย็บเส้ือโปโลได ///   1.00 
18 5.3 สามารถปฏบัิติงานไดถูกตองตามขั้นตอนการตัดเย็บเส้ือโปโลได ///   1.00 
19 5.3 สามารถปฏบัิติงานไดถูกตองตามขั้นตอนการตัดเย็บเส้ือโปโลได ///   1.00 
หนวยการเรียนรู  6. การตรวจสอบคุณภาพขั้นสุดทายเพื่อการสงออก 

1 6.1 สามารถอธิบายขอยอมรับการตรวจคุณภาพของลูกคาได // /  0.66 
2 6.1 สามารถอธิบายขอยอมรับการตรวจคุณภาพของลูกคาได // /  0.66 
3 6.2 สามารถแยกแยะระดับการใหคะแนนในการตรวจคุณภาพของเส้ือผาได ///   1.00 
4 6.2 สามารถแยกแยะระดับการใหคะแนนในการตรวจคุณภาพของเส้ือผาได ///   1.00 
5 6.2 สามารถแยกแยะระดับการใหคะแนนในการตรวจคุณภาพของเส้ือผาได ///   1.00 
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แบบประเมินความสอดคลองของแบบทดสอบหลังเรียนกับจุดประสงคการเรียนรู 
ของหลักสูตรฝกอบรมเร่ือง กระบวนการผลิตเสื้อผาสาํเร็จรูป  

สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ 
 
คําชี้แจง 
 1. แบบประเมินฉบับนี้มีวัตถุประสงค เพ่ือตองการทราบความสอดคลองของแบบทดสอบ
หลังเรียนกับจุดประสงคการเรียนรู ของหลักสูตรฝกอบรมกระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับ
พนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ 
 2. ใหพิจารณาวาทานเห็นดวยหรือไมวาแบบทดสอบหลังเรียนกับจุดประสงคการเรียนรู
ของหลักสูตรฝกอบรมเร่ือง กระบวนการผลิตเส้ือผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงาน
อุตสาหกรรมสิ่งทอ โดยเขียนเครื่องหมาย / ลงในชองผลการพิจารณาดังน้ี 
 
 +1  หมายถึง เห็นดวยวาเน้ือหาตรงตามจุดประสงคของการฝกอบรม 
   0  หมายถึง ไมแนใจวาเน้ือหาตรงตามจุดประสงคของการฝกอบรมหรือไม 
 -1  หมายถึง เน้ือหาไมตรงกับจุดประสงคของการฝกอบรม 
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ตาราง วิเคราะหความสอดคลองของแบบทดสอบหลังเรียนกับจุดประสงคการเรียนรู ของผูเชี่ยวชาญ
ทั้ง 3 คน 
 

ขอท่ี จุดประสงค 
สอด 
คลอง 

ไม
แนใจ 

ไม
สอดคลอง 

คา 
IOC 

หนวยการเรียนรู 1. ความรูพ้ืนฐานส่ิงทอ 
1 1.1 จําแนกประเภทของเสนใยและบอกแหลงที่มาของเสนใยได ///   1.00 
2 1.1 จําแนกประเภทของเสนใยและบอกแหลงที่มาของเสนใยได ///   1.00 
3 1.2 จําแนกประเภทการทอและแยกแยะลายทอผาได ///   1.00 
4 1.2 จําแนกประเภทการทอและแยกแยะลายทอผาได // /  0.66 
5 1.3 อธิบายกระบวนการเตรียมผาเพ่ือการยอมได ///   1.00 
6 1.3 อธิบายกระบวนการเตรียมผาเพ่ือการยอมได ///   1.00 
7 1.3 อธิบายกระบวนการเตรียมผาเพ่ือการยอมได // /  0.66 

หนวยการเรียนรู 2. ชนิดของจักรเย็บผาและสวน ประกอบของจกัรเย็บผา 
8 2.1 จําแนกชนิดของจักรเย็บและแยกแยะสวนประกอบของจักรเย็บผาได ///   1.00 
9 2.1 จําแนกชนิดของจักรเย็บและแยกแยะสวนประกอบของจักรเย็บผาได ///   1.00 
10 2.2 สามารถอธิบายลักษณะการทํางานของจักรเย็บผาได ///   1.00 
11 2.2 สามารถอธิบายลักษณะการทํางานของจักรเย็บผาได ///   1.00 
หนวยการเรียนรู 3. อุปกรณใชในการตัดผา 
12 3.1 จําแนกและอธิบายการทํางานของอุปกรณในการตัดผาแตละชนิดได // /  0.66 
13 3.1 จําแนกและอธิบายการทํางานของอุปกรณในการตัดผาแตละชนิดได // /  0.66 
หนวยการเรียนรู  4. ประเภทของฝเข็มจักรเย็บผา 
14 4.1 สามารถแยกแยะลักษณะของฝเข็มจักรเย็บได ///   1.00 
15 4.1 สามารถแยกแยะลักษณะของฝเข็มจักรเย็บได ///   1.00 
16 4.1 สามารถแยกแยะลักษณะของฝเข็มจักรเย็บได ///   1.00 
หนวยการเรียนรู  5. การประกอบเส้ือผาสําเร็จรูป 
17 5.1 สามารถอธิบายการวางแบบตัดได ///   1.00 
18 5.1 สามารถอธิบายการวางแบบตัดได ///   1.00 
19 5.1 สามารถอธิบายการวางแบบตัดได ///   1.00 
20 5.1 สามารถอธิบายการวางแบบตัดได // /  0.66 
21 5.2 สามารถอธิบายขั้นตอนการประกอบชิ้นสวนของตัวเส้ือโปโลได ///   1.00 
22 5.2 สามารถอธิบายขั้นตอนการประกอบชิ้นสวนของตัวเส้ือโปโลได ///   1.00 
23 5.2 สามารถอธิบายขั้นตอนการประกอบชิ้นสวนของตัวเส้ือโปโลได ///   1.00 
24 5.2 สามารถอธิบายขั้นตอนการประกอบชิ้นสวนของตัวเส้ือโปโลได ///   1.00 
25 5.2 สามารถอธิบายขั้นตอนการประกอบชิ้นสวนของตัวเส้ือโปโลได ///   1.00 
26 5.2 สามารถอธิบายขั้นตอนการประกอบชิ้นสวนของตัวเส้ือโปโลได ///   1.00 
27 5.2 สามารถอธิบายขั้นตอนการประกอบชิ้นสวนของตัวเส้ือโปโลได ///   1.00 
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ตาราง (ตอ) 
 

ขอท่ี จุดประสงค 
สอด 
คลอง 

ไม
แนใจ 

ไม
สอดคลอง 

คา 
IOC 

28 5.2 สามารถอธิบายขั้นตอนการประกอบชิ้นสวนของตัวเส้ือโปโลได ///   1.00 
29 5.3 สามารถปฏบัิติงานไดถูกตองตามขั้นตอนการตัดเย็บเส้ือโปโลได ///   1.00 
30 5.3 สามารถปฏบัิติงานไดถูกตองตามขั้นตอนการตัดเย็บเส้ือโปโลได ///   1.00 
11 5.3 สามารถปฏบัิติงานไดถูกตองตามขั้นตอนการตัดเย็บเส้ือโปโลได ///   1.00 
32 5.3 สามารถปฏบัิติงานไดถูกตองตามขั้นตอนการตัดเย็บเส้ือโปโลได ///   1.00 
33 5.3 สามารถปฏบัิติงานไดถูกตองตามขั้นตอนการตัดเย็บเส้ือโปโลได ///   1.00 
34 5.3 สามารถปฏบัิติงานไดถูกตองตามขั้นตอนการตัดเย็บเส้ือโปโลได ///   1.00 
35 5.3 สามารถปฏบัิติงานไดถูกตองตามขั้นตอนการตัดเย็บเส้ือโปโลได ///   1.00 
หนวยการเรียนรู  6. การตรวจสอบคุณภาพขั้นสุดทายเพื่อการสงออก 
36 6.1 สามารถอธิบายขอยอมรับการตรวจคุณภาพของลูกคาได // /  0.66 
37 6.1 สามารถอธิบายขอยอมรับการตรวจคุณภาพของลูกคาได ///   1.00 
38 6.2 สามารถแยกแยะระดับการใหคะแนนในการตรวจคุณภาพของเส้ือผาได ///   1.00 
39 6.2 สามารถแยกแยะระดับการใหคะแนนในการตรวจคุณภาพของเส้ือผาได ///   1.00 
40 6.2 สามารถแยกแยะระดับการใหคะแนนในการตรวจคุณภาพของเส้ือผาได ///   1.00 

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ง 
 

รายชื่อผูเขารับการฝกอบรม 
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คําชี้แจง การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม 
ช่ือโครงการพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมเร่ือง กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป 

สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ 
 

หลักการและเหตุผลของหลักสูตรฝกอบรม 
 การจัดทําหลักสูตรฝกอบรม เร่ือง กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงานใน
โรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ เปนหลักสูตรที่รวบรวมความรูพ้ืนฐานสิ่งทอ และกระบวนการผลิตเสื้อผา
สําเร็จรูป เพ่ือใชอบรมในดานความรูความเขาใจ และทักษะในการปฏิบัติงานในกระบวนการผลิต
เสื้อผาสําเร็จรูป ในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ กับพนักงานที่มีประสบการณในการทํางานนอยกวา 3 
เดือน เพ่ือใหพนักงานสามารถทดแทนพนักงานคนอ่ืนๆ ได และยังสามารถชวยลดการทํางานที่
ซ้ําซาก ลดความเบื่อหนายกับการทํางานแบบเดิมๆ ใหพนักงานสามารถหมุนเวียนหรือโยกยาย
หนาที่การทํางานได 
 
จุดมุงหมาย 
 เพ่ือใหพนักงานที่ผานการฝกอบรม มีความรูพ้ืนฐานสิ่งทอ และพนักงานสามารถนําความรู
ความเขาใจที่ไดจากการเรียน ไปใชใหเกิดประโยชนในการปฏิบัติงานในกระบวนการผลิตเสื้อผา
สําเร็จรูปไดอยางถูกตอง 
 
คําอธิบายรายวิชา 
 ศึกษาเกี่ยวกับความรูพ้ืนฐานสิ่งทอ และกระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูปในโรงงาน
อุตสาหกรรมสิ่งทอ โดยใหผูเรียนสามารถจําแนกประเภทและบอกแหลงที่มาของเสนใยได และรูจัก
ประเภทการทอผาและสามารถแยกแยะลายทอผาไดอยางถูกตอง เขาใจกระบวนการเตรียมผากอน
การยอม และสามารถ  อธิบายระบบการทํางานของจักรเย็บผาและรูจักสวนประกอบของจักรเย็บผา
ได มีความรูความเขาใจในการเลือกใชอุปกรณที่ใชในการตัดผาได และสามารถสังเกตและจําแนก
ลักษณะของฝเข็มจักรเย็บได เขาใจหลักในการวางแบบตัดไดอยางถูกตอง และปฏิบัติงานตาม
ขั้นตอนการประกอบเสื้อผาสําเร็จรูปใหเปนตัวเสื้อได เขาใจหลักการและกฎระเบียบการยอมรับของ
ลูกคาและระดับการใหคะแนนในการตรวจเสื้อเพ่ือการสงออกได 
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เน้ือหาสาระท่ีใชฝกอบรม 
 หนวยการเรียนรูที่ 1: ความรูพ้ืนฐานสิ่งทอ     
 หนวยการเรียนรูที่ 2: ชนิดของจักรเย็บผาและสวนประกอบของจักรเย็บผา 
 หนวยการเรียนรูที่ 3: อุปกรณใชในการตัดผา 
 หนวยการเรียนรูที่ 4: ประเภทของฝเข็มจักรเย็บผา 
 หนวยการเรียนรูที่ 5: การประกอบเสื้อผาสําเร็จรูป 
 หนวยการเรียนรูที่ 6: การตรวจสอบคุณภาพขั้นสุดทายเพ่ือการสงออก 
 
เวลาที่ใชในการฝกอบรม  
 วันที่ 22 มีนาคม 2555 (8 ชั่วโมง) 
 วันที่ 23 มีนาคม 2555 (8 ชั่วโมง) 
 วันที่ 24 มีนาคม 2555 (8 ชั่วโมง) 
 
จุดประสงคของหลักสูตรฝกอบรม ที่คาดหวังจากการผูเขารับการฝกอบรมในครั้งนี้สามารถ 
 1. จําแนกประเภทของเสนใยและบอกแหลงที่มาของเสนใยได 
 2. จําแนกประเภทการทอและแยกแยะลายทอผาได 
 3. อธิบายกระบวนการเตรียมผาเพ่ือการยอมได 
 4. จําแนกชนิดของจักรเย็บและแยกแยะสวนประกอบของจักรเย็บผาได 
 5. สามารถอธิบายลักษณะการทํางานของจักรเย็บผาได 
 6. จําแนกและอธิบายการทํางานของอุปกรณในการตัดผาแตละชนิดได 
 7. สามารถแยกแยะลักษณะของฝเข็มจักรเย็บได 
 8. สามารถอธิบายการวางแบบตัดได 
 9. สามารถอธิบายขั้นตอนการประกอบชิ้นสวนของตัวเสื้อโปโลได 
 10. สามารถปฏิบัติงานไดถูกตองตามขั้นตอนการตัดเย็บเสื้อโปโลได 
 11. สามารถอธิบายขอยอมรับการตรวจคุณภาพของลูกคาได 
 12. สามารถแยกแยะระดับการใหคะแนนในการตรวจคุณภาพของเส้ือผาได 
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สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ 
A CURRICULUM TRAINING DEVELOPMENT ON GARMENT PRODUCTION PROCESS FOR WORKERS IN GARMENT FACTORIES 
 

 
 

จัดทําโดย 
นางสาวสุพตัรา  แกวหนู 

คณะศึกษาศาสตร สาขาอุตสาหกรรมศึกษา มหาวิทยาศรีนครินทรวิโรฒ 
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หนวยการเรียนรูที่ 1: ความรูพื้นฐานสิ่งทอ 
 
จุดประสงคเชิงพฤติกรรม 
 1. จําแนกประเภทของเสนใยและบอกแหลงที่มาของเสนใยได 
 2. จําแนกประเภทการทอและแยกแยะลายทอผาได 
 3. อธิบายกระบวนการเตรียมผาเพ่ือการยอมได 
 
เวลา  2 ชั่วโมง 40 นาที  
 
เน้ือหา 
 อุตสาหกรรมสิ่งทอ มีกระบวนการผลิตที่ครบวงจรตั้งแตอุตสาหกรรมตนน้ํา จนถึง
อุตสาหกรรมปลายน้ํา และแบงเปนอุตสาหกรรมสิ่งทอขั้นตน เปนการผลิตเสนใยประดิษฐ 
อุตสาหกรรมสิ่งทอขั้นกลาง (การปนดาย ทอผาและถักผา การฟอก ยอม พิมพ และแตงสําเร็จ) และ
อุตสาหกรรมสิ่งทอขั้นปลาย เปนการผลิตเครื่องนุงหมและเสื้อผาสําเร็จรูป  (สํานักงานสงเสริม
วิสาหกิจขนาดกลางและขนาดยอย:สสว. ม.ป.ป.: ออนไลน) ไดสรุปไววาเสื้อผาสําเร็จรูปแบง
ออกเปน 3 ระดับ คือ  
 1. เส้ือผาระดับสูง เปนเสื้อผาสําเร็จรูปที่มีราคาแพง ตัดเย็บดวยฝมือที่ประณีตและ
เรียบรอยมาก จะตัดเย็บคร้ังละ 1-3 ตัวเทาน้ัน มักจะเปดเปนหองเส้ือที่มีชื่อรานเฉพาะ  
 2. เสื้อผาระดับกลาง จะเปนเสื้อผาสําเร็จรูปที่มีผูบริโภคที่มีรายไดปานกลาง หาซ้ือมาสวม
ใส ตัดเย็บดวยฝมือประณีตดีพอควร วางขายตามหางสรรพสินคาทั่วไป  
 3. เส้ือผาระดับต่ํา เปนเสื้อผาสําเร็จรูปสําหรับผูที่มีรายไดนอย สวนฝมือการตัดเย็บพอใช 
ใชเน้ือผาเหมาะสมกับราคา มักจะวางขายตามแพงลอยหรือตลาดนัดทั่วไป 
 และสามารถแบงกลุมของเส้ือผาสําเร็จรูปออกเปนอีก 3 กลุมใหญ คือ กลุมที่ 1 เปนกลุม
ของเสื้อผาผูหญิง ไดแก ชุดลําลอง เสื้อกีฬา ชุดออกกําลังกาย สูทและโคด เสื้อผานิต ชุดวายนํ้า เส้ือ
กันฝน กางเกง กระโปรง เส้ือตัวหลวม ชุดชั้นใน ชุดคลุมทอง และผาคลุมศีรษะ กลุมที่ 2 เปนกลุม
เสื้อผาผูชาย ไดแก เสื้อสูท เสื้อแจ็คเก็ต เสื้อกีฬา เสื้อผาออกกําลังกาย เสื้อคลุม เสื้อเชิ้ต กางเกง ไท
และเสื้อกันฝน และกลุมที่ 3 เปนกลุมของเสื้อผาเด็กออน ไดแก ชุดยีน เส้ือคลุม ชุดวายน้ํา เส้ือกัน
หนาว และชุดลําลอง 
 
1. การจําแนกชนิดของเสนใย 
 สุเทพ ศุภจิตตากร (2544: 6) ไดสรุปการจําแนกชนิดของเสนใยวา การจําแนกชนิดของ
เสนใยสามารถจําแนกได 2 กลุมใหญๆ คือ เสนใยที่ไดจากธรรมชาติ (Natural fibers) และเสนใยที่
มนุษยสรางขึ้น (Manmade fibers) หรือเสนใยประดิษฐ 
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ภาพประกอบ 4 แผนภูมิการจําแนกชนิดเสนใย 
 

 ที่มา: สุเทพ ศุภจิตตากร. (2544). ความรูเร่ืองผา. วิทยาลัยอาชีวศึกษานครศรีธรรมราช. 
เอกสารประกอบการเรียน. หนา 6.  
   
 1.1 เสนใยที่ไดจากธรรมชาติ (Natural fibers) 
  

 เสนใยจากพืช 
 1. ฝาย ไดจากเมล็ด (วิทยาลัยอาชีวศึกษานครศรีธรรมราช. 2546: 69) ไดสรุปไววา ฝาย
เปนเสนใยเกาแกที่รูจักและใชกันมาตั้งแตโบราณจนถึงปจจุบัน จะเห็นไดวาเสนใยฝายจะอยูไป
รอบๆ ตัวเรา เชน เส้ือ กระโปรง ผาปูที่นอน ผาหม ผาเช็ดตัว หรือจะเปนผามาน เปนตน ฝายเปน
ไมลมลุก ตนเปนพุมเตี้ยสูงประมาณ 4-7 ฟุต เม่ือดอกฝายบานและแกเปนเปนผล ใยฝายก็งอกออก
จากเมล็ด เม่ือฝายแกจัดก็แตกออกมาเปนปุยสีขาวพรอมที่จะเก็บเกี่ยวได ตนฝายเปนพืชที่ทนทาน
ตอความแหงแลงชื้นมากในภูมิภาคท่ีอากาศรอน 
 รูปรางของเสนใยฝาย ลักษณะตามยาวคลายริบบิ้นที่ถูกจับบิดเปนชวงๆ  และแบน สวน
รูปรางตามขวางมีลักษณะเกือบกลม สวนใหญจะเปนวงรี บางชนิดเปนรูปไต คลายเมล็ดถั่ว 

 
 

ภาพประกอบ 5 รูปรางตามยาวและดานหนาตัดของเสนใยฝาย  
 

 ที่มา: สุเทพ ศุภจิตตากร. (2544). ความรูเร่ืองผาและเสนใย. วิทยาลัยอาชีวศึกษา
นครศรีธรรมราช. เอกสารประกอบการเรียน. หนา 67.  

เสนใย 

เสนใยธรรมชาติ เสนใยประดิษฐ

ใยเซลลูโลส 
-จากเมล็ด 
-จากลําตน 

ใยโปรตีน 
-ใยไหม 
-ขนสัตว
 

ใยหิน
-แอสเบสโตส 

ใยกึ่งสังเคราะห 
-เซลลูโลส 
-โปรตีน 

ใยสังเคราะห 
-ไนลอน 
-โพลีเอสเตอร 

ใยอนินทรีย
สังเคาะห 
-ใยแกว  
-ใยโลหะ       
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 สมบัติทางกายภาพ มีความมันนอยตองเพิ่มความมันดวยการตกแตง สวนความเหนียว
ฝายจะมีความเหนียวปานกลางแลจะเหนียวเพิ่มขึ้นเม่ือเปยก ความยืดหยุนไดคอนขางต่ํา ความคืน
ตัวไดต่ํา ยับงายมาก ดูดความชื้นในบรรยากาศปกติ ผาฝายคงรูปไมยืด และไมหดมาก ยืดและหด
มากหรือนอยขึ้นอยูกับกระบวนการผลิตเปนผืนผา ฝายติดไฟงายและเร็ว จะมีกลิ่นเหมือนเผา
กระดาษ มีขี้เถาเหลือนอย สีเทานุม ผาฝายถาไดรับความรอนสูงกวา 149 องศาเซลเซียสเปน
เวลานานๆ จะทําใหใยเสื่อมคุณภาพ 
 สมบัติทางเคมี ใยฝายจะทนตอดางไดดี ไมทนตอกรด โดยเฉพาะกรดชนิดเข็มขน เพราะ
กรดจะทําลายเสนใยฝาย และทนตอสารละลายอินทรียที่ใชในการซักรีดประจําวันและการลบรอย
เปอนไดเปนอยางดี ถาตากแดดนานจนเกินไปจะทําใหผาเปนสีเหลืองและเส่ือมคุณภาพได ทั้งน้ีก็
ขึ้นอยูกับความชื้นและการยอมสี การเก็บรักษา ควรเก็บไวในที่แหงและมีแสงสวางนอย จะทําใหผา
อยูในสภาพเดิมไดนาน อยาเก็บไวในที่ชื่นและอุน จะทําใหผาขึ้นรางาย และทําใหผาเสื่อมคุณภาพ
และขาดเร็วกวาปกติ ประโยชนการใชสอย ใชเปนเครื่องนุงหมไดทุกชนิด ใชตกแตงบาน ผาฝายมี
คุณสมบัติดีหลายประการ สวมใสสบาย ไมรอน ซักรีดงาย และดูดซึมน้ําและความชื้นไดดี ยอมติด
งาย สีไมตกและทน ทนตอความรอนและระบายความรอนไดดี 
 2. ลินิน (Linen) (สุเทพ ศุภจิตตากร. 2544: 17) ไดสรุปใยลินินไววา ไดจากลําตนสวนที่
เปลืองของตนแฟลกซ (Flax) ตนแฟลกซจะเจริญเติบโตไดดีที่อากาศอุนและมีความชุมชื่นอยาง
เพียงพอ ไมชอบอากาศรอนจัด หรือแสงแดดกลา และฝนตกชุกมากเกินไป การปลูกโดยเมล็ดหวาน 
จะเร่ิมปลูกในชวงเดือนเมษายนถึงพฤษภาคม ตนจะสูงประมาณ 2-4 ฟุต ดอกจะเปนสีน้ําเงิน เม่ือ
ตนแกพอใหถอนและควรถอนกอนที่เมล็ดจะสุกและรวง เพ่ือที่จะเก็บเมล็ดมาใชไดดวย 
  รูปรางของเสนใยลินิน ลักษณะตามยาวมีปมหรือขอคลายออยหรือไมไผริมเรียบ สวน
รูปรางตามขวาง จะมีรูปรางไมคอยคงที่ เชน เหลี่ยม กลมขนาดตางกัน มีชองลําเลียงน้ําตรงกลาง 

 
ภาพประกอบ 6 รูปรางตามยาวและตามขวางของเสนใยลินิน 

 
 ที่มา: สุเทพ ศุภจิตตากร. (2544). ความรูเร่ืองผาและเสนใย. วิทยาลัยอาชีวศึกษา
นครศรีธรรมราช. เอกสารประกอบการเรียน. หนา 67.  
 
  สมบัติทางกายภาพ ใยยาว 12-20 นิ้ว กวาง 15-18 ไมครอน สีธรรมชาติเปนสีน้ําตาล
เข็มหรือสีเทา และมีความมันตามธรรมชาติ เม่ือนํามาทอผาเน้ือผาจะสวยงาม เสนใยคอนขางเหนียว 
ผาคอนขางทนและใชไดนาน และจะยิ่งทนขึ้นอีกเม่ือเปยก มีความยืดหยุนและยืดไดนอยมาก เสนใย
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จะแข็งและยับไดงายมาก ดูดความชื้นไดมาตรฐาน เสนใยจะไมหดหรือยืดออก เสนใยจะทนความ
รอนไดดีถึง 149 องศาเซลเซียส เปนระยะเวลานาน โดยทําใหเสนใยมีการเปลี่ยนแปลงเพียง
เล็กนอย แตถาความรอนสูงกวาน้ีจะทําใหผาเปลี่ยนสีได 
  สมบัติทางเคมี ใยทนตอดางไดดีและทนตอสารละลายเจือจางได แตไมทนตอกรดเข็ม
ขน และทนตอสารซักแหงทุกชนิด แตจะไมทนตอแสงแดดจัด สวนประโยชนใชทําเส้ือผาเครื่องแตง
กาย ทําผาปูโตะ 
 3. ปอ (Jute) (วิทยาลัยอาชีวศึกษาธรรมราช. 2546: 83-85) ไดสรุปไววาปอไดจากลําตน
สวนเปลืองของตนปอ เปนเสนใยที่มีราคาแพงสูงกวาเสนชนิดอ่ืนๆ ปอปลูกกันอยางกวางขวางใน
ประเทศบราซิล อินเดีย ปากีสถาน ผาที่ทอออกมาเนื้อจะหนาและหยาบ ใยปอไมเหมาะนํามาทอผา
สําหรับสวมใส เพราะเปนเสนใยที่เปอยงายและไมทนทาน การปลูกปอโดยการใชเมล็ดหวานเหมือน
ตนแฟลกซ ตนปอจะสูงประมาณ 15-20 ฟุต 
  รูปรางของเสนใยปอ ลักษณะตามยาวจะมันเรียบประกอบดวยเสนใยเล็กๆ รวมเกาะติด
กัน สวนรูปรางตามขวาง ไมเรียบเปนรูปเหลี่ยมหลายมุมตางกัน มีทอลําเลียงอาหารอยูตรงกลาง
  สมบัติทางกายภาพ สีธรรมชาติออกแกมเหลือง สีน้ําตาลหรือเทา เสนใยปอจะฟอกขาว
ไดยาก จึงไมคอยผลิตเปนผาสีขาว สวนใหญจะยอมเปนสีสดใส สีมืดทึบ หรือสีตามธรรมชาติ ใยปอ
ยืดไดนอยและยืดหยุนไดต่ํามาก 
  สมบัติทางเคมี ใยทนตอดางไดดีเหมือนใยฝายและใยลินิน แตไมทนตอกรดเข็มขน และ
เน้ือเยื่อของใยทนตอแมลงความช้ืนจะทําใหความเหนียวของเสนใยลดลง แตถาเสนใยอยูในลักษณะ
แหงจะใชไดนาน ประโยชนใชทํากระสอบหรือถุงใสของ เพราะผาจากใยปอไมยืด ใยมีลักษณะเนื้อ
หยาบ แข็ง คงรูป และเนื้อไมแยกงายเหมาะใชในงานอุตสาหกรรมพรมสําหรับใชรองดานหลังหรือ
ผาพ้ืนของพรม 
 4. รามี (Ramie) รามีไดจากลําตนสวนเปลือกของลําตน รามีปลูกดวยเมล็ด ลําตนมี
ลักษณะเปนกอหรือพุม และเม่ือตนเจริญงอกงามดีจะมีการตัดทิ้งหลายๆ คร้ัง แลวปลอยใหตน
เจริญเติบโตขึ้นมาใหม โดยใชเวลาประมาณ 2-3 ป ตนจึงมีผิวหรือเปลือกที่จะนํามาทําเสนใย โดย
ลอกเปลือกออกดวยเครื่องจักรหรือดวยมือแลวผานกระบวนตางๆ  
  สมบัติทางกายภาพใยยาว 0.5-10 นิ้ว เสนผาศูนยกลาง 0.002-0.003 นิ้ว เสนใยมีลักษณะ
ยาวและสวยงาม สีขาวและเปนมันคลายไหม และมีความเหนียวมาก ยืดหยุนไดต่ํามาก บางครั้งเสนใย
จะแข็งกระดาง ผาใยรามีบางครั้งเน้ือคลายลินินเนื้อดี บางชนิดมีเนื้อหนาและหยาบเหมือนผาแคน
วาส 
  สมบัติทางเคมี ใยทนทานและมีปฏิกิริยาตอสารเคมีเชนเดียวเสนใยชนิดอ่ืน แตจะ
ทนทานตอกรดของโลหะที่อุณหภูมิต่ํา เสนใยรามีมีความนาสนใจเปนพิเศษ เพราะเสนใยมีโครงสราง
ของเนื้อที่ทนทานดีมากโดยสามารถทนตอแมลงและไมเปอยงาย  ประโยชนใชในงานอุตสาหกรรม
มากขึ้น ตัดเส้ือ ทําผาปูโตะ ผารองแกว และผารองจาน เน่ืองจากผารามีมีคอนขางแข็งจึงนิยมใช
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ผสมกับใยชนิดอ่ืน เชน ฝายหรือเรยอน จึงเพิ่มความเหนียวใหกับใยรามี ขณะที่ฝายและเรยอนให
ความนุม จึงทําใหเปนคุณสมบัติใหมที่นาใชยิ่งขึ้น 
 5. ปานศรนารายณ ปานศรนารายณ (Sisal) (สุเทพ ศุภจิตตากร. 2544: 23-24) ไดสรุป
ไววาใยปานศรนารายณ (Sisal) ไดจากใบ ปลูกมากในจังหวัดประจวบคีรีขันธ อําเภอหัวหิน ปาน
ศรนารายณมีลักษณะยาวรีชี้ขึ้น และแผออกจากลําตนเปนแฉกๆ เหมือนใบสับปะรด แตหนากวาง
จะใหญกวา เม่ือปลูกไดประมาณ 4 ป จะตัดใบนํามาเลาะอาเสนใยออก โดยการขูดเอาสวนที่เปน
เน้ือออก ใยปานศรนารายณยอมสีไดงายและสวยงาม 
  สมบัติทางกายภาพใยยาว 40-50 นิ้ว เสนผาศูนยกลาง 0.08-0.15 นิ้ว เสนใยจะมีความ
ละเอียด และมีความมันคลายใยลินินมาก และมีความเหนียวใกลกับลินิน จึงใชทําเชือกแทนใยลินิน
ได เม่ือถูกนํ้าแลวไมเปอยงายเหมือนใยปอ มีความยืดหยุนไดนอยมาก จึงไมสามารถทอผาเนื้อ
ละเอียดได แตดูดความชื้นไดดี ประโยชนใชทําเสื่อ ทํากระเปาถือ ทําเชือกเรือ และทําหมวก ใน
ประเทศอิตาลีใชทําเส้ือผาเครื่องแตงกาย และผาตกแตงภายในบานเรือน 
  
 เสนใยจากสัตว 
 1. ใยขนสัตว (วิทยาลัยอาชีวศึกษานครศรีธรรมราช. 2546: 102-111) ไดสรุปไววา ใน
ปจจุบันนี้ มีการเลี้ยงแกะกันมากตามรัฐตางๆ ในสหรัฐอเมริกา และเกือบทุกประเทศที่อยูทางแถบ
ซีกโลกเหนือและซีกโลกใต ชนิดและคุณภาพของขนสัตว ขึ้นอยูกับลักษณะและองคประกอบหลาย
อยาง เชน พันธุของแกะ การเลี้ยงดู สุขภาพ การควบคุมคุณภาพ และสภาพดินฟาอากาศ ขนแกะ
อาจจะตัดมาจากแกะที่ยังมีชีวิตหรือดึงมาจากแกะท่ีตายไปแลว แตคุณภาพดีนอยกวาขนแกะตัด 
  คุณภาพของขน แมแกะตัวเดียวกันขนที่อยูตามสวนตางๆ ของรางกายก็มีคุณภาพ
ตางกัน ขนแกะที่มีคุณภาพดีที่สุดคือบริเวณไหลดานลางหรือดานขางตอนบนใกลสวนคอ ตอมาก็
เปนดานขางตอนกลาง คอดานขาง ไหลหลัง ตะโพก โคนขาหลัง ใตทอง โคนขาหนา หนาอก และ
ขาตามลําดับ ซึ่งหมายเลข 1 เปนสวนที่ดีที่สุด ขนนุม ละเอียด และยาวที่สุด 

 
ภาพประกอบ 7 การแบงคุณภาพขนแกะจากตัวแกะ (1-14 บริเวณ)  

 
 ที่มา: วิทยาลัยอาชีวศึกษานครศรีธรรมราช. (2546).  ความรูเร่ืองผาและเสนใย. เอกสาร
ประกอบการเรียน. หนา 106. 
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  รูปรางของเสนใยขนสัตว ลักษณะตามยาวมีเซลลซอนกันมีเกล็ดเหมือนเกล็ดปลา สวน
รูปรางตามขวางกลมมีชองวางอยูตรงกลาง 

   
ภาพประกอบ 8 รูปรางตามยาวและดานหนาตัดของเสนใยขนสตัว 

 
 ที่มา: สุเทพ ศุภจิตตากร. (2544). ความรูเร่ืองผาและเสนใย. วิทยาลัยอาชีวศึกษา
นครศรีธรรมราช. เอกสารประกอบการเรียน. หนา 68.  
 
  สมบัติทางกายภาพ เสนใยจะมีความยาวแตกตางกันตั้งแต 1 นิ้วหรือ 1 นิ้วครึ่ง

 

- 15 
นิ้ว ตามชนิดของเสนใย ถาเปนเสนใยชนิดดียาวประมาณ 1 นิ้วครึ่งถึง 5 นิ้ว ชนิดปานกลางยาว
ประมาณ 2 นิ้วครึ่งถึง 6 นิ้ว และชนิดหยาบยาวประมาณ 5-15 นิ้ว ความกวางมีเสนผานศูนยกลาง
ตั้งแต 10-50 ไมครอน ตามชนิดของเสนใย เสนใยจะมีหลายสี เชน ขาว ครีม เหลือง น้ําตาลและดํา 
ความหยิกชวยยืดหยุนไดดี มีความมันคลายไหม มีความเหนียวต่ํา คืนตัวไดดีเกาะกันไดดี จะคืนตัว
ไดเร็วหลังจากใชงาน เม่ือนําไปทอเปนผา เน้ือจะเบา และอุน สวมใสสบาย ดูดความชื้นไดดี คงรูป
ต่ํายืดและหดไดงาย นําความรอนไดต่ํา แตถารอนสูงกวา 132 องศาเซลเซียส ขนสัตวเปลี่ยนเปนสี
เหลือง และจะไหมเกรียมที่อุณหภูมิ 300 องศาเซลเซียส 
  สมบัติทางเคมี ทนทานตอกรด ไมทนตอดาง แตทนตอกรดอยางออนหรือกรดเจือจาง
ไดดี ทนตอแบคทีเรียและราไดดี ไมทนตอแสงแดด กอนเก็บควรทําความสะอาดเก็บไวในที่แหง ใช
สารเคมีที่มีกลิ่นเหม็นสําหรับมอดและแมลง 
  ประโยชน นิยมใชกันทั่วโลก ใชตัดสูทชั้นดีและเสื้อคลุมกันหนาว เพราะขนสัตวมี
คุณสมบัติที่ดีหลายอยาง เชน ไมยับ ยืดหยุนและโคงงอไดดี ดูดซึมความชื้นไดดี อุน และใหความ
สบายเม่ือสวมใส เม่ือนําไปตัดเย็บจะสวยงาม รีดงาย และปรับเขากับรูปรางไดดี 
 2. ใยไหม (สุเทพ ศุภจิตตากร. 2544: 35-36) ไดสรุปใยไหมไววา ผาไหมผลิตครั้งแรกใน
ประเทศจีน สวนในประเทศไทยรูจักผลิตผาไหมมานานตั้งแตในสมัยรัชกาลที่ 5 ปจจุบันไดมีการ
สงเสริมการผลิตแบบอุตสาหกรรมในครอบครัวอยางกวางขวางในภาคเหนือ และภาคอีสาน และยัง
เปนแหลงที่ผลิตผาไหมดวยมือที่มีชื่อเสียงไปทั่วโลก การเลี้ยงไหมแบงออกเปน 4 ระยะ คือ ระยะที่ 
1 ไขไหม ระยะที่ 2 ตัวหนอนแกว (ตัวดักแด) ระยะที่ 3 รังไหม และระยะที่ 4 ตัวไหม (ผีเสื้อ) ไข
ไหมจะมีขนาดเล็กและหนักประมาณ 1 กรัม แลวไขไหมจะแตกเปนตัวหนอนภายใน 30 วัน ตัวจะ
ยาวประมาณ 3 มิล และเริ่มกินใบหมอนออนๆ จนโตขึ้นแลวลอกคราบ 4 คร้ัง และโตเต็มที่ภายใน 
20-30 วัน ตัวหนอนก็จะเปลี่ยนสีเขียวเปนสีครีมตัวยาว 3 นิ้ว และเริ่มชักใย เสนใยจะถูกขับออกมา
จากตอมที่ศีรษะทั้ง 2 ตอม จนมิดชิด และนอนในรังเพื่อกอตัวเปนผีเส้ือ เรียกวา ดักแด ใชเวลาชัก
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ใยประมาณ 3 วัน ใยที่ชักใหมๆ กาวไหมจะเปยก เม่ือรังแหงจะแข็ง หลังจาก 12 วัน กะกลายเปน
ผีเสื้อ 
  รูปรางของเสนใยไหม ลักษณะตามยาวเสนใยจะเปนเสนตรงผิวเรียบ สวนรูปรางตาม
ขวางคลายรูปสามเหลี่ยมมุมมน 

 
ภาพประกอบ 9 รูปรางตามยาวและตามขวางของเสนใยไหม 

 
 ที่มา: สุเทพ ศุภจิตตากร. (2544). ความรูเร่ืองผาและเสนใย. วิทยาลัยอาชีวศึกษา
นครศรีธรรมราช. เอกสารประกอบการเรียน. หนา 68.  
  
  สมบัติทางกายภาพ ใยไหมเลี้ยงมีสีขาวและสีครีม ถาไหมปาจะมีสีน้ําตาล เสนใยไหมที่
สาวดวยความประณีตจะยาวประมาณ 900-1,200 เมตร เสนใยจะมีขนาดเล็กละเอียด กวางเพียง 9-
11 ไมครอน ไหมท่ีฟอกแลวจะมีความมันมาก เสนใยไหมเปนเสนใยธรรมชาติที่มีความเหนียวมาก
ที่สุดชนิดหน่ึง แตความเหนียวจะลดลง 15-20% เม่ือเปยก การยืดหยุนและการคืนตัวไดดีปานกลาง 
และนอยกวาใยขนสัตว ดูดความชื้นไดดีโดยไมทําใหผาเปยก สวมใสสบาย ยอมและพิมพไดงาย 
และไดสีสดและเข็ม ใหความอบอุนในการสวมใส ผาไหมมีเน้ือบางใชไดดีในหนารอน ผาไหมทนตอ
ความรอนไดนอย การรีด ควรรีดในอุณหภูมิที่ต่ํา 
  สมบัติทางเคมี ใยไหมไมทนตอดางแตจะทนไดดีกวาใยขนสัตวเล็กนอยควรซักผาไหม
ดวยสบูออน หรือสารซักแหง และไมทนตอกรด ผาไหมที่สะอาดจะทนตอแมลงและเชื้อราไดดี
พอควร แตถาสกปรกอาจมีปญหาได เหง่ือไคลจะทําใหผาสีตกหรือแมกระทั้งยากําจัดกลิ่นตัวอาจจะ
ทําลายเสนใยได ผาไหมไมทนตอแสงแดดทําใหผาเปลี่ยนเปนสีเหลือง การเก็บรักษาควรหอและเก็บ
ไวในที่แหงไมถูกแสงมาก 
  ประโยชน ใยไหมถือวาเปนราชินีของเสนใย ใชตัดเส้ือผาไดหลายชนิด และใชไดหลาย
โอกาส เชน ตัดสูท เสื้อชุด เสื้อตัวเดียว เสื้อเชิ้ต และใชเปนผาตกแตงบาน 
 
 1.2 เสนใยที่มนุษยสรางข้ึน (Manmade fibers) หรือเสนใยประดิษฐ 
 
 เสนใยก่ึงสังเคราะห 
 1. เรยอน (Rayon) (วิทยาลัยอาชีวศึกษานครศรีธรรมราช. 2546: 89) ไดสรุปไววา เร
ยอนเปนเสนใยประดิษฐจากเซลลูโลสหรือเสนใยเซลลูโลสที่นําไปผลิตขึ้นใหม (Regenerated 
cellulose) ซึ่งมีเน้ือของวัตถุที่เอามาแทนที่ไฮโดรเจนของกลุมไฮดรอกซิลไมมากไปกวา 15 
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เปอรเซ็นต ซึ่งกอนหนาน้ีรูจักเสนใยที่ผลิตขึ้นใหมในนามของไหมเทียม (Artificial silk) การผลิตเร
ยอนในระยะแรกๆ ยังไมประสบความสําเร็จนัก เพราะเสนในที่ไดนั้นมีความมันมาก และคุณภาพไม
คอยดี ตอมาหลังจากที่เรียกชื่อเปนเรยอน ไดปรับปรุงคุณภาพใหดีขึ้นมากจนเปนที่ยอมรับของผูใช 
  รูปรางของเสนใยเรยอน ลักษณะตามยาวเสนใยจะมีผิวเรียบ สวนรูปรางตามขวางบาง
ชนิดก็จะเปนรูปกลมบางชนิดก็จะเปนรูปเหลี่ยมมีริมจักเหมือนฟนเลื่อย 

  
ภาพประกอบ 10 รูปรางตามยาวและตามขวางของเสนใยเรยอน 

 
 ที่มา: สุเทพ ศุภจิตตากร. (2544). ความรูเร่ืองผาและเสนใย. วิทยาลัยอาชีวศึกษา
นครศรีธรรมราช. เอกสารประกอบการเรียน. หนา 69. 
 
 2. อะซิเตด (Acetate) (วิทยาลัยอาชีวศึกษานครศรีธรรมราช. 2546: 96-97) ไดสรุปไววา 
อะซิเตด (Acetate) มีอยู 2 ชนิดคือ อะซิเตดและไตรอะซิเตด ซึ่งตางกับเสนใยเรยอนตรง
กระบวนการผลิต ซึ่งเสนใยเรยอนจะมีคุณสมบัติแนวโนมใกลเคียงกับเสนใยเซลลูโลสมากกวา สวน
เสนใยอะซิเตดมีมีคุณสมบัติแนวโนมใกลเคียงกับเสนใยสังเคราะหจากสารเคมี  
  อะซิเตดธรรมดา จะผลิตจากเนื้อไมเปนหลัก เม่ือไดเสนใยแลวนํามาปนเปนเสนดาย 
อาจนําเสนดานมาตัดเปนทอนๆ สําหรับใชปนเปนใยสั้นก็ได ภาพหนาตัดของเสนใยจะทําให
ผิวสัมผัสของผาเปนมันและสะทอนแสงไดมากไตรอะซิเตด จะผลิตจากเนื้อไมและเศษฝายผสมกัน 
ขอแตกตางที่สําคัญของ 
  ไตรอะซิเตดและอะซิเตดธรรมดา คือ ไตรอะซิเตดจะทนความรอนไดดีกวารูปรางของ
เสนใย ลักษณะตามยาวเสนใยจะจะเปนเสนตรงเรียบ สวนรูปรางตามขวางเสนใยจะเปนรูปยักคลาย
กลีบดอกไม 

 
ภาพประกอบ 11 รูปรางตามยาวและตามขวางของเสนใยอะซิเตด 

 
 ที่มา: สุเทพ ศุภจิตตากร. (2544). ความรูเร่ืองผาและเสนใย. วิทยาลัยอาชีวศึกษา
นครศรีธรรมราช. เอกสารประกอบการเรียน. หนา 69.  
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 เสนในสังเคราะห 
 1. ไนลอน (วิทยาลัยอาชีวศึกษานครศรีธรรมราช. 2546: 140-145) ไดสรุปไววา เปนใย
โพลีอะไมด จัดเปนเสนใยสังเคราะหจากสารเคมีชนิดแรก ผลิตดวยกระบวนการทางเคมี โดยการ
รวมตัวของเบนซินฟนอล ไฮโดรเจน แอมโมเนีย และโซดาไฟ ซึ่งสิ่งเหลาน้ีไดมาจากถาน แกส น้ํา
ทะเล และอ่ืนๆ 
  รูปรางของเสนใยไนลอน ลักษณะตามยาวเสนใยเรียบและเปนมัน สวนรูปรางตามขวาง
ไนลอนโดยทั่วไปจะเปนรูปกลม 

 
ภาพประกอบ 12 รูปรางตามยาวและตามขวางของไนลอน  

 
 ที่มา: สุเทพ ศุภจิตตากร. (2544). ความรูเร่ืองผาและเสนใย. วิทยาลัยอาชีวศึกษา
นครศรีธรรมราช. เอกสารประกอบการเรียน. หนา 70.  
 
  สมบัติทางกายภาพ ไนลอนจะมีความเหนียวมาก เม่ือเปยกความเหนียวจะคงเดิมหรือ
อาจจะลดลงเล็กนอย ไนลอนยืดหยุนไดดีและยืดไดมากและคงรูปไดดีเยี่ยม คืนตัวไดดีไมยับงาย 
เม่ือทอเปนผาจะไดผาเน้ือเบากวาใยธรรมชาติในขนาดความหนาบางที่เทากัน ไนลอนจะดูด
ความชื้นไดต่ํากวาใยธรรมชาติ จะดูดความชื้นมาตรฐานไวได 4.2-4.5 เปอรเซ็นต จึงทําใหผา
ไนลอนแหงเร็วเม่ือซัก การรีดใชความรอนระหวาง 300-350 องศาฟาเรนไฮด ถาความรอนสูงกวาน้ี
ใหระวังเรื่องไม 
  สมบัติทางเคมี ไนลอนคอนขางทนตอดาง ไมทนตอแสงแดดจัดที่สองถูกตรงๆ เปน
เวลานานๆ แสงแดดจะทําใหไนลอนเสื่อมคุณภาพ และลดความเหนียวลง ไนลอนสีสดจะทนตอ
แสงแดดไดดีกวาไนลอนสีเข็มและทึบมืด การยอมสีพิเศษชวยใหไนลอนทนตอแสงแดดไดดีขึ้น ผา
ไนลอนเม่ือทอเปนผาจะมีเน้ือนาจับตอง ปรับสภาพโคงงอไดดี และตานทานการขัดสีไดดีเยี่ยม โดย
ปกติตัวแมลงและมอดจะไมกินผาไนลอน แตถาพับเก็บไวนานๆ แมลงตางๆ อาจกัดกินผาไนลอนได 
โดยเฉพาะรอยพับ 
  ประโยชน  เปนผาตกแตงบาน ทําพรม ตัดชุดชั้นใน ถุงเทา ชุดกีฬา ชุดนอน และใชใน
งานอุตสาหกรรม เชน ดาย เชือก เต็นท และทํายางรถยนต 
 2. โพลีเอสเตอร (วิทยาลัยอาชีวศึกษานครศรีธรรมราช. 2546: 146-148) ไดสรุปไววา
เปนใยสังเคราะหที่ไดจากสารซ่ึงแตละโพลีเมอรสังเคราะหของชนิดใยยาว ประกอบดวยเอสเตอรได
ไฮดริกแอลกอฮอลและกรดเทเรฟทาลิกอยางนอย 85 เปอรเซ็นตโดยนํ้าหนัก หรือใยโพลีเอสเตอร
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เปนผลผลิตของปฏิกิริยาระหวางไดไฮดริกแอลกอฮอล และกรดไดคารบอนซิลิก ปนเปนเสนใยดวย
วิธีปนหลอม   
  รูปรางของเสนใยโพลีเอสเตอร มีลักษณะตามยาวของเสนใยโพลีเอสเตอรจะเปนแทง
ยาว ผิวเรียบ สวนรูปรางตามขวางสวนใหญจะกลม บางชนิดเปนรูปสามเหลี่ยม 

   
 

ภาพประกอบ 13 รูปรางตามยาวและตามขวางของโพลเีอสเตอร 
 

 ที่มา: สุเทพ ศุภจิตตากร. (254470 ความรูเร่ืองผาและเสนใย. วิทยาลัยอาชีวศึกษา
นครศรีธรรมราช. เอกสารประกอบการเรียน. หนา 70.  
 
  สมบัติทางกายภาพ เสนใยโพลีเอสเตอรมีหลายชนิด มีทั้งดายใยยาวและใยสั้น สีสด สี
หมน สีขาว และยอมสี ใยโพลีเอสเตอรปกติจะมีสีขาวซึ่งจะเพ่ิมความขาวสดใสไดโดยการเติมสารที่
ทําใหใยดูขาวสดใสลงไปในขณะผลิตเสนใยเสมอ คุณสมบัติเดนคือ ไมยับและดูแลรักษางาย คืนตัว
ไดดี ดูดซึมความช้ืนไดนอยเกิดไฟฟาสถิต และตองการเทคนิคการยอมสีเปนพิเศษ ใยโพลีเอสเตอร
จะละลายที่อุณหภูมิ 238-290 องศาเซลเซียส หรือขึ้นอยูกับชนิดของเสนใย ความรอนจะไมทําใหโพ
ลีสีซีดจาง 
  สมบัติทางเคมี ใยโพลีเอสเตอรทนตอกรดและดางอยางออนไดดี และทนตอกรดเข็มขน
ไดที่อุณหภูมิปกติ ทนตอการซักแหง ใชสารเคมีลบรอยเปอนได ฟอกขาวไดอยางปลอดภัยไมทนตอ
แสงแดดที่สองมาโดยตรง 
  ประโยชน ใยโพลีเอสเตอรใชเปนเสื้อผาเครื่องนุงหมและผาที่ใชในบานไดเกือบทุกชนิด  
 
 เสนใยอนินทรีย 
 1. ใยแกว (วิทยาลัยอาชีวศึกษานครศรีธรรมราช. 2546: 164-165)ไดสรุปไววา ใยแกว
เปนใยสังเคราะหจากแร ไดเริ่มนํามาใชในวงการอุตสาหกรรม ผาใยแกวมีเน้ือผาที่สวยงาม ไมบาง
ใส แตคอนขางแข็งขาดความยืดหยุน ในปจจุบันน้ีใยแกวไดถูกผลิตออกมาจําหนายมากมาย โดยมี
ชื่อทางการคาตางๆ กัน ใยแกวทํามาจากทรายซิลิกาและหินปูนผสมกับอะลูมิเนียมไฮดรอกไซด
โซเดียมคารบอเนต และบอแรกซ 
  ใยแกวจะเหนียมประมาณ 6-10 กรัมตอเนเยอร เม่ือแหง และ 5-8 กรัมตอเนเยอรเม่ือ
เปยก ยืดไดต่ํามากเพียง 3 เปอรเซ็นต แตคืนรูปไดดีมากืคงรูปและทนตอแสงแดดไดดีเยี่ยม ใยแกว
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จะไมดูดซึมความชื้นและไมยับ เสนใยจะเรียบ ลื่น และเปนมัน รูปรางดานหนาตัดของเสนใยเปนรู
กลม เสนใยแกวจะไมติดไฟแตจะออนตัวเม่ือโดนความรอน ใยแกวไมทนตอการเสียดสี 
 

2. การทอผา 
 ผาที่ใชผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป ผาที่ใชผลิตเสื้อผาสําเร็จรูปมีมากมายหลายชนิด แตกตางกัน
ทั้งชนิดของเสนใย โครงสรางการทอ การยอม และการตกแตง การนําเสนดายมาทําเปนผาผืน
โดยทั่วไปมี 2 วิธี คือ ทําผาทอ และผาถัก 
 1. ผาทอ คือการสอดดายยืน และดายพุงใหขัดกัน (ดาย = Warp: ดายพุง = Weft) การ
สอดดายพุงและดายยืนทําไดหลายแบบมีหลักการสอดขัดเบื้องตน แบงออกเปน 3 แบบ คือ 
  1.1  การทอลายขัด (Plain weave) เปนการทอผาที่งาย ทอโดยใชเสนดายพุงและ
เสนดายยืนขัดขึ้นลงเสนตอเสน เปนลายทอที่นิยมกันมากที่สุด ผาที่ทอไดคอนขางเหนียวมาก เม่ือ
ทอเสร็จแลวจะตกแตงใหสวยงามโดยการยอมสีหรือพิมพดอก 

 
ภาพประกอบ 14 ผาทอลายขัด  

 
 ที่มา: สุเทพ ศุภจิตตากร. (2544). ความรูเร่ืองผา. วิทยาลัยอาชวีศึกษานครศรีธรรมราช. 
เอกสารประกอบการเรียน. หนา 96. 
 
   1.1.1  การทอลายสาน โครงสรางเหมือนกับการสานตะกรา ใชดายยืน 2 เสนขึ้น
ไปขัดกับดายพุง 2 เสน และไมยับงายเหมือนผาทอลายขัด 
 

 
ภาพประกอบ 15 ผาทอลายสาน 

 
 ที่มา: สุเทพ ศุภจิตตากร. (2544). ความรูเร่ืองผา. วิทยาลัยอาชีวศึกษานครศรีธรรมราช.  
เอกสารประกอบการเรียน. หนา 96. 
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   1.1.2  การทอแบบริบ เปนการทอลูกฟูกลายขัดชนิดหนึ่ง แตใชดายทอตางขนาด
ขัดกัน ทําใหผาเกิดสันนูนทั้งดายยืนและดายพุง แตจะนิยมเปนสันนูนแนวดายพุง เน้ือผาจะสวยงาม
กวาทอธรรมดา แตไมคอยทน 
  1.2  การทอลายสอง (Twill weave) การทอลายสองแนวเสนทแยงมุมไดทั้งซายและ
ขวา ที่แบนราบติดผิวผา เวลาทอตองสอดดายยืนและดายพุงใหขัดขามกัน และเหลื่อมกัน โดยขัด 2 
เสน ขาม 2 เสน ทําใหเน้ือผาสวยงามและนาสนใจ โดยทั่วไปผาลายสองจะเหนี่ยวและทนทาน การ
ทอลายสองจะตางกับการทอลายขัดตรงที่การสอดดายพุงและดายยืน 

 
ภาพประกอบ 16 ผาทอลายสอง 

 
 ที่มา: สุเทพ ศุภจิตตากร. (2544). ความรูเร่ืองผา. วิทยาลัยอาชีวศึกษานครศรีธรรมราช.  
เอกสารประกอบการเรียน. หนา 97. 
 
   1.2.1 การทอลายทแยงขวา เปนการทอทแยงขึ้นไปทางขวานิยมทอผาขนสัตว 
ผายีนส 
   1.2.2 การทอลายทแยงซาย เปนการทอทแยงขึ้นไปทางซายนิยมทอผาฝายลาย
สอง 

 
 

ภาพประกอบ 17 ผาทอลายสองทแยงซาย  
 

 ที่มา: สุเทพ ศุภจิตตากร. (2544). ความรูเร่ืองผา. วิทยาลัยอาชีวศึกษานครศรีธรรมราช. 
เอกสารประกอบการเรียน. หนา 97. 
 
   1.2.3 การทอลายกางปลา เปนการทอสองที่รวมทั้งลายทแยงขวาและลายทแยง
ซายเขาดวยกัน นิยมใชตัดเย็บชุดแตงกายสากล เสื้อกีฬาและเสื้อกันหนาว 
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ภาพประกอบ 18 ผาทอลายสองกางปลา  
 

 ที่มา: สุเทพ ศุภจิตตากร. (2544). ความรูเร่ืองผา. วิทยาลัยอาชีวศึกษานครศรีธรรมราช. 
เอกสารประกอบการเรียน. หนา 97. 
 
  1.3  การทอลายตวน (Satin weave) การทอลายตวนตองใหเสนพุงและเสนยืนขัดกัน
นอยที่สุดขัด 1 เสนขาม 3 เสน เน่ืองจากผาตวนมีชวงของดายขามยาวจึงทําใหเน้ือผามีเน้ือมันและ
สะทอนแสงไดดีการทอลายตวนมี 2 ชนิดคือ การทอลายตวนดายยืน และการทอตวนดานพุง 
   1.3.1  การทอลายตวนดายยืน เสนลอยจะเปนดายยืนทอดวยดายใยยาวตกแตง
ดวยเรซิน ดานหนาจะเห็นแตดายยืน นิยมทอซับใน หมอนอิง ผาคลุมเตียง 
 

 
 

ภาพประกอบ 19 ผาทอลายตวนดายยืน 
 

 ที่มา: สุเทพ ศุภจิตตากร. (2544). ความรูเร่ืองผา. วิทยาลัยอาชีวศึกษานครศรีธรรมราช. 
เอกสารประกอบการเรียน. หนา 98. 
 
   1.3.2 การทอตวนดายพุง เสนลอยจะเปนดายพุงทอดวยดายฝายและดายใยสั้น 
นิยมทําผาที่นอน ผาบุเคร่ืองเรือน เสื้อนอน  
 

 
ภาพประกอบ 20 ผาทอลายตวนดายพุง 
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 ที่มา: สุเทพ ศุภจิตตากร. (2544). ความรูเร่ืองผา. วิทยาลัยอาชีวศึกษานครศรีธรรมราช
เอกสารประกอบการเรียน. หนา 98. 
 

 2.  ผาถักนิต (Knitting) ผาถักนิตนิยมกันแพรหลายทั่วไป ซึ่ง (Wale) คือหวงคลองใน
แนวตามยาวหรือในแนวตั้งของผาผืน และ (Course) คือหวงคลองในแนวตามขวางหรือตาม
แนวนอนของผาผืน 

 
ภาพประกอบ 21 การคลองหวงดายนิตในแนวนอนและแนวตั้ง 

 
 ที่มา: วิทยาลัยอาชีวศึกษานครศรีธรรมราช. (2546). ความรูเร่ืองผาและเสนใย. เอกสาร
ประกอบการเรียน. หนา 197. 
 
  2.1  นิตดายพุง (Filling or  weft knitting) เหมือนนิตถักดวยมืออาจจะถักเปนวงกลม 
ใชถักเสื้อไหมพรม และถุงเทา นิตดายพุงที่ผลิตในโรงงานอุตสาหกรรมมีหลายชนิด เชน  
   2.1.1  การถักนิตธรรมดาหรือถักเจอรซี่ เปนการถักนิตที่งายที่สุดในกระบวน 
การถักผาทั้งหมด โครงสรางจะมองเห็นหวงคลองกันในแนวตั้งชัดเจน ดานหลังจะเปนลูกฟูก นิยม
ใชกันมากเพราะทําไดเร็วและราคาไมแพง ชุดชั้นใน เสื้อกันหนาว เสื้อยืด และผาอ่ืนๆ 

 
ภาพประกอบ 22 การถักนิตธรรมดาหรือถักเจอรซี่ 

 
 ที่มา: ผาเน้ือหนาไมคอยยับ ดายพุงเขาเกลียวนอยเสนใหญ. (ม.ป.ป.). ออนไลน. 
 
   2.1.2  การถักนิตแบบเพิรล เปนเพิรลทุกแถวหนาผาจะเหมือนกันทั้งสองดาน ผา
จะยืดไดดีทั้งดานยาวและดานขวาง ใชทําเส้ือกันหนาว เสื้อเด็ก และผาบุเคร่ืองเรือน 
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ภาพประกอบ 23 การถักนิตแบบเพิรลเปนเพิรลทุกแถว 

 
 ที่มา: ผาเน้ือหนาไมคอยยับ ดายพุงเขาเกลียวนอยเสนใหญ. (ม.ป.ป.). ออนไลน. 
 
   2.1.3 การถักนิตแบบริบหรือลูกฟูกสลับกับเพิรล ผายืดไดดี หึความอบอุนดี 
เน้ือผาเหมือนกันทั้งสองดาน แตราคาแพง มักใชตกแตงพวกชาย ปลายแขน เอว เปนตน 

 
ภาพประกอบ 24 การถักนิตแบบรบิหรือลูกฟูก 

 
 ที่มา: มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลกรุงเทพ. (ม.ป.ป.). ฐานขอมูลเพ่ือการเรียนรูดาน
สิ่งทอ. ออนไลน. 
 
   2.1.4 การถักนิตแบบอินเตอรล็อคหรือแบบหวงคลองยึดกัน ดัดแปลงมาจาก
นิตลูกฟูก แตถัก 1 ขาม 1 แลวอีกแถวถักนิตตลอดเพื่อกันวิ่ง หนาผาจะเหมือนกันทั้งสองดาน 
เน้ือผาหนาและหนักกวานิตธรรมดา นุมมือ เก็บความชื้นไดดี คงรูปไดดี ตัดเย็บงายริมไมลุยและริม
ไมมวน  

 
ภาพประกอบ 25 การถักนิตแบบอินเตอรล็อคหรือแบบหวงคลองยดึกัน 

 
 ที่มา: วิทยาลัยอาชีวศึกษานครศรีธรรมราช. (2546). ความรูเร่ืองผาและเสนใย. เอกสาร
ประกอบการเรียน. หนา 200. 
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  2.2 นิตดายยืน (Warp knitting) หวงของดายจะพันขึ้นไปในแนวตั้งหรือตามแนวดาย
ยืน ใชดายหลายเสนพรอมกันเหมือนการทอ ดายแตละเสนตอเข็มแตละอ้ันจะดึงดายขึ้นมาเปนหวง
พรอมกัน แลวเกี่ยวกันเรียงเปนแถวไปทีละแถวขนานกันไปตามแนวของหนาผาจนเต็มผืนผาตาม
ตองการ 
 
3.  การเตรียมผาและการยอมสี 
 1. การเตรียมผา (เกษม พิพัฒนปญญานุกูล. 2541: 44-46) ไดอธิบายการเตรียมผากอน
การยอม เพ่ือใชในการยอมสีและตกแตงผาทําไดงายและมีประสิทธิภาพ ตองขจัดสิ่งเจือปนและสิ่ง
สกปรกที่ติดมากับเสนใยออกเสียกอน รวมทั้งตองจํากัดแปงที่ลงดายยืนออกดวย กระบวนขั้นนี้ 
เรียกวา “การเตรียมผา” (Pretreatment) กระบวนการเตรียมผาฝายโดยทั่วไปมีขั้นตอนดัง
ภาพประกอบ 26 
 

 
 

ภาพประกอบ 26 กระบวนการเตรียมผาฝาย 
 

 ที่มา: เกษม พิพัฒนปญญานุกูล.  (2541, พฤศจิกายน).  การควบคุมคุณภาพงานเตรียม
สิ่งทอ เพ่ือการยอม พิมพ. หนา 44. 
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ตารางจุดมุงหมายของการเตรียมผา 

 
 ที่มา: เกษม พิพัฒนปญญานุกูล. (2541, พฤศจิกายน). การควบคุมคุณภาพงานเตรียมส่ิง
ทอ เพ่ือการยอม พิมพ. หนา 44. 
 
  1.1  การเผาขน (Singeing) การตรวจรอยบกพรองของผาแลวเย็บตอริมผาใหติดกัน
เปนผืนยาวผืนเดียวแลวนําไปเผาขนเพื่อใหผิวเรียบกอน ใชความรอนได 3 ชนิด ไดแก เปลวแกส 
แผนโลหะรอน และไฟฟา นิยมเผาขนดวยเปลวแกสมากที่สุด เพราะมีประสิทธิภาพสูงและการเดิน
เครื่องจักรก็งายกวาอยางอ่ืน การเผาขนอาจเผาขนผาทั้งสองดานหรือเผาแตเพียงดานเดียวก็ได 
ภาวการณเผาขนขึ้นอยูกับระดับ (Grade) ของผาและจุดมุงหมายของการใชผาน้ัน ที่สําคัญตองเผา
ใหขนไหมสมํ่าเสมอทั่วกันทั้งผืนผา อยาใชความรอนสูงจนกระทั้งเสนใยเสื่อมคุณภาพ 
  1.2  การลอกแปง (Desizing) ตามปกติสารทําใหแขงที่ใชเปนประเภทแปงและสาร
สังเคราะห ฉะน้ันเวลาเอาแปงออก ตองเอาผาแชน้ํารอนใหเสนใยพองตัว เปนทางใหสารชวยยอย 
(Enzyme) เกิดปฏิกิริยางาย และควบคุมอุณหภูมิใหสูงเทาที่จะทําได วิธีนี้จะทําใหการเอาแปงออก
ไดผลดีโดยเฉพาะเม่ือใชวิธีการเอาแปงออกอยางตอเน่ือง วิธีการเอาแปงออกจะใชแบบอัดสาร
สําหรับเอาแปงออกเขาไปในผืนผา แลวหมักหรือพักไวในถังสําหรับเอาแปงออกเปนระยะเวลานาน
พอสมควรก็ได หรืออัดจะผาดวยสารสําหรับเอาแปงออกแลวใชลูกกลิ้งของเครื่องจักรมวนหมักไวก็
ได 
  1.3  การกําจัดสิ่งสกปรก (Scouring) ในผาฝายมีวัสดุเจือปนหลายชนิดเอาออกได
ดวยการทําความสะอาด ชวยใหสียอมและสารเคมีที่ใชในกระบวนการผลิตขั้นตอไปซึมทะลุเขาไป
ภายในเสนใยไดมากขึ้น  

ขั้นตอน จุดมุงหมาย วิธีการ/สารเคมี 
เผาขน               - กําจัดขน หรือเสนใยที่โผลเหนือผาทําใหผาเรียบ      - เปลวไฟเผา 
ลอกแปง            - ยอยและกําจัดแปง ทําใหเสนใยพองตวั         - เอนไซน สาร

ออกซิไดซ น้ําสบู 
กําจัดส่ิงสกปรก    - กําจัดส่ิงสกปรก โดยเฉพาะพวกไขมันทําใหเปลือก

เมล็ดฝายละลายนํ้าได           
- โซดาไฟ น้ําสบู 

ฟอกขาว            - ทําลายสารมีสี กําจัดเปลือกเมล็ดฝาย           - สารออกซิไดซ 
เมอรเซอไรซ       - ทําใหเซลลูโลสพองตัวอยางสมํ่าเสมอขายพื้นที่ผิว

ภายในเสนใย ดุดซึมสียอมดีขึ้น           
- โซดาไฟเข็มขน 
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  1.4  การฟอกขาว (Bleaching) หลังจากทําความสะอาดแลวจะยังคงมีสีและวัสดุเจือ
ปนอ่ืนๆ เหลืออยูในผา การฟอกขาวจะทําใหสิ่งเหลาน้ันสลายตัวหรือลดนอยลง สารฟอกสีที่ใชกัน
มากไดแก สารฟอกสีคลอรีน ไฮโดรเจนเปอรออกไซด เม่ือเปรียบเทียบระหวาสารฟอกขาวคลอรีน 
กับไฮโดรเจนเปอรออกไซด การใชสารฟอกสีคลอรีนทําใหเสนใยเปราะและเหลืองได เพราะยังคงมี
คลอรีนเหลืออยู ถาฟอกดวยไฮโดรเจนเปอรออกไซดทําใหเสนเสียหายนอย เสนใยขาวและสะอาด
ทนนานกวา วิธีฟอกก็งายกวา จึงบางครั้งเม่ือฟอกขาวดวยสารฟอกสีคลอรีนแลวยังฟอกซ้ําดวย
ไฮโดรเจนเปอรออกไซดอีกคร้ัง 
  1.5  เมอรเซอไรส (Mercerization) หรือการชุบมัน จะทําใหผามันเหมือนไหมใน
ขณะเดียวกันทําใหฝายดูดซึมสียอมและสารเคมีเพ่ิมมากขึ้น และทําใหผามีความคงทนมากข้ึน เปน
การเพิ่มลักษณะเฉพาะที่ดีที่สุดใหกับฝาย การชุบมัน ทําโดยแชผาฝายใหจมอยูในน้ําสารละลาย
โซดาไฟ แลวผานลูกกลิ้งบีบเอานํ้าออกไปตามลูกกลิ้งอีกชุดหนึ่งเพื่อดึงใหตึงตามความยาว ผานไป
ยังเคร่ืองดึงผา แบบหนีบ เพ่ือดึงตามขวางแลวลงไปในน้ํารอน ผาจะเปนมันและซักสะอาดในที่สุด 
วิธีนี้นิยมใชกันอยางกวางขวาง 
 2. การยอมสีผา การยอมผาเปนงานละเอียดและประณีตการยอมสีผาใหติดดีและสีไมตก
สีจะตองแทรกซึมเขาไปในเนื้อของเสนใยซึ่งเสนใยที่ยอมสีติดงายคือเสนใยที่มีคุณสมบัติดูดซึมนํ้าได
ดี กระบวนการยอมสีเริ่มตั้งแตการยอมดวยมือตอมายอมดวยเครื่องจักร มีวิธีการยอมที่สลับซับซอน
แตไดผลดีมากและใชเวลานอย 
  2.1  การยอมกอนปนเปนเสนดาย 
   2.1.1 การยอมเม่ือเปนสารละลาย (Solution dyeing) โดยเติมสียอมลงใน
สารละลายที่จะปนออกมาเปนเสนใย ซึ่งเสนใยชนิดหนึ่งก็มีสีหน่ึง 
   2.1.2 การยอมเสนใย (Stock or fiber dye) เปนการยอมเสนใยกอนที่จะนําไปปน
เปนเสนดาย สีจะซึมเขาไปภายในเสนใยไดอยางดี เปนกระบวนการยอมสีที่คอนขางส้ินเปลืองและ
ลงทุนมาก 
   2.1.3 การยอมเสนใยเม่ือรวมตัวกันเปนเสนดายหลวมๆ (Top dyeing) มีผล
เหมือนการยอมเสนใยใชยอมเสนใยขนสัตวภายหลังออกมาจากเครื่องหวีโดยนํามาใสแกนวางใน
หมอยอม 
  2.2  การยอมเสนดาย (Yarn dyed) การยอมหลังจากการปนเสนใยเปนเสนดายแลว 
กอนที่จะนําไปทอเปนผาหรือถักนิตอาจยอมเปนเข็ดหรือไจหรือกรอใสกระสวยดายยืนแลวนําไป
ยอมก็ได  
  2.3  การยอมผืนผา (Piece dyeing) เปนการยอมผาหลังจากการทอหรือการถักนิต
เสร็จเปนผืนผาแลว ซึ่งลงทุนถูกกวาการยอมแบบอ่ืนๆ และยอมไดหลายวิธี 
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   2.3.1 การยอมแบบจ๊ิก (Jig dyeing) มีถังใสน้ํายายอม ลูกกลิ้งหรือแกนมวนพันผา
หมุนอยูเหนืออาง 2 ใบสําหรับดึงผาใหผานลงในอางยอม ดึงกลับไปกลับมาครั้งละ 20 นาที ใช
ยอมอะซิเตต เรยอน และไนลอน 
   2.3.2 การยอมแบบแพด (Pad dyeing) สงผาผานลงในอางยอมซ่ึงเปดกวาง
ลูกกลิ้งจะคอยดึงผาใหตึงและดูดเอาสีติดเขาไปในเนื้อผาการยอมแบบนี้ใชน้ํายานอยและสิ้นเปลือง
นอย เคร่ืองจักรจะหมุนและดึงผาลงไปจุมในสีดวยความเร็ว 30-300 หลาตอนาที 
   2.3.3 การยอมแบบวินช (Winch reel หรือ Beck dyeing) เปนวิธีที่เกาแกผาจะถูก
ดูดดวยรอกหรือแกนมวนผานลงไปแชพักอยูในอางนํ้ายอมเปนระยะๆ ผาจะอยูในแกนมวนประมาณ 
2-3 หลา ใชยอมผาเน้ือบางเพราะจะมีแรงดึงนอยกวาวิธีอ่ืน และใชยอมผาเน้ือหนาและหนักมาก 
   2.3.4 การยอมตอเน่ือง (Continuous machine) ใชยอมผาจํานวนมากๆ 
เคร่ืองจักรจะทํางานตอเน่ืองกันตามกระบวนการตั้งแตการบีบผาใหแหง การยอมสี การซัก และลาง
หรือทําความสะอาด 
   2.3.5 การยอมผาใยผสม (Cross dyeing) เปนการยอมผาทั้งผืนที่ทอจากใยตาง
ชนิดในผืนเดียวกัน เชน ใยโปรตีนและใยเซลลูโลส หรือใยเซลลูโลสกับใยอะซิเตต หรือผาใย
สังเคราะหชนิดเดียวกันที่มีคุณภาพตางระดับกัน ผาที่ยอมเสร็จแลวจะมีตั้งแต 2 สีขึ้นไป 
   2.3.6 การยอมรวม (Union dyeing) เปนการยอมผาทั้งผืนที่ผลิตจากใยตางชนิด
กัน แตไมเหมือนกับการยอมใยผสมคือ นําผาที่จะยอมรวมกันไดซึ่งตางการยอมใหสีเข็มหรือสี
ใกลเคียงกันมารวมยอมดวยกันในหมอหรือถังยอมเดียวกัน 
  2.4  การยอมดวยอุณหภูมิสูง (High temperature processes) เปนการยอมที่ใช
อุณหภูมิสูงเพ่ือตองการใหสีติดดี ทําไดหลายวิธี 
   2.4.1 การยอมดวยโลหะ (Molten metal process) เปนการยอมดวยสีวัต ผาจะ
ผานทอรูปตัวยูที่บรรจุโลหะหลอมละลายใชความรอนคงที่ เม่ือผาผานไปตามทอโลหะความรอนและ
แรงกดจะทําใหสีติดผา แลวลางเอาโลหะออก วิธีการยอมแบบนี้ใชยอมผาเน้ือหนาที่ทอจากดายชนิด
พิเศษและผาปกดอกที่ยอมใหสีติดเสมอกันยากทั้งดอกและพ้ืน 
   2.4.2 การยอมและอบดวยความรอน (Thermosol process) เปนการยอมดวย
ความรอนปกติดวยเคร่ืองมือหรืออุปกรณธรรมดา เม่ือยอมแลวนําผามาทําใหแหงหรืออบดวยความ
รอนเพ่ือใหสีติดแนนและสีไมตก 
 
กิจกรรม 
 วิทยากรบรรยาย 
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สื่อ 
 1. Power point 
 2. เอกสารโครงการ 
 
การวัดผล 
 ตอบคําถามทายบทเรียน 
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แบบทดสอบทายหนวยการเรียนรูที่ 1: ความรูพื้นฐานสิ่งทอ 
 

คําชี้แจง 
 1.แบบทดสอบความรูความเขาใจฉบับน้ีเปนแบบทดสอบเพื่อการวิจัย มีจุดมุงหมายเพื่อ
การทดสอบความรูความเขาใจระหวางการฝกอบรมของหลักสูตรฝกอบรม เรื่อง กระบวนการผลิต
เสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ 
 2.ขอใหทานตอบแบบทดสอบฉบับน้ิใหตรงกับความคิดเห็นของทานใหมากท่ีสุดในทุกขอ 
โดยคําตอบจะเปนประโยชนอยางยิ่งตอการพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม เรื่องกระบวนการผลิตเสื้อผา
สําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ 
 3. โปรดกากบาททับคําตอบที่ทานเห็นวาถูกตองที่สุดเพียงคําตอบเดียว ดังตัวอยาง 
  ก. …………           . ………… 
  ค. …………    ง. …………. 
 
1. ชนิดของเสนใยสามารถจําแนกไดเปน 2 กลุมใหญ คือ  
 ก. เสนใยเซลลูโลส, เสนใยโปรตีน ข. เสนใยธรรมชาต,ิ เสนใยเซลลูโลส 
 ค. เสนใยสังเคราะห, เสนใยอนินทรีย ง. เสนใยจากธรรมชาต ิและเสนใยประดิษฐ 
2. เสนใยฝาย ไดจากสวนใดของฝาย 
 ก. จากเปลือก     ข. จากใบ 
 ค. จากเมล็ด     ง. จากผล  
3. การทอลายขัด (Plain weave) มีลักษณะรูปแบบการทอเหมือนกับรูปใด 

 ก.    ข.  

 ค.    ง.  
 

4.   การถักผาตามรูป เปนการถักผาแบบใด 
 ก. การถักเจอรซี่     ข. การถักนิตแบบเพิรล 
 ค. การถักนิตแบบริบ   ง. การถักนิตแบบอินเตอรล็อค 
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5. สารเอนไซนใชในกระบวนใดในการเตรียมผา 
 ก. กําจัดส่ิงสกปรก   ข. ลอกแปง  
 ค. ฟอกขาว      ง. เมอรเซอไรซ 
6. ขั้นตอนการตกแตงผาโดยการเผาขน วิธีใดที่นิยมมากที่สุด 
 ก. แผนโลหะรอน     ข. ไฟฟา  
 ค. เปลวแกส      ง. การแผรังสี 
7. วิธีการยอมแบบจ๊ิก เปนการยอมตรงกับคําตอบขอใด 
 ก. การยอมกอนปนเปนเสนดาย  ข. การยอมเสนดาย 
 ค. การยอมผืนผา     ง. การยอมดวยอุณหภูมิสูง 
 
เฉลย  1. ง  2. ค  3. ง  4. ก  5. ข  6. ค  7. ค 
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หนวยการเรียนรูที่ 2: ชนิดของจักรเย็บผาและสวนประกอบของจักรเย็บผา 
 

จุดประสงคเชิงพฤติกรรม 
 1. จําแนกชนิดของจักรเย็บและแยกแยะสวนประกอบของจักรเย็บผาได 
 2. สามารถอธิบายลักษณะการทํางานของจักรเย็บผาได 
 

เวลา  1 ชั่วโมง 40 นาที  
 

เน้ือหา 
 ในการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป จักรเย็บผาเปนหัวใจสําคัญของการผลิตอีกอยางหน่ึง 
เคร่ืองจักรดีมีประสิทธิภาพ จะชวยใหการผลิตเสร็จทันตามเวลาที่กําหนด แตเน่ืองจากจักร
อุตสาหกรรมแตละประเภท มีราคาคอนขางแพง ดังน้ันการเลือกใชจักร จึงตองคํานึงถึงความ
เหมาะสมของงานและชิ้นงาน 
 

1.  ชนิดและลักษณะของจักรเย็บผา 
 อรทัย เอนกอายุวัฒน (2551: ออนไลน) ไดสรุปวาชนิดและลักษณะของจักรเย็บผา มี 3 
ชนิด คือจั กรเย็บผาแบบธรรมดา และซิกแซ็กทําลวดลาย (Home sewing machine) จักรเย็บผา
แบบคอมพิวเตอร (Computer sewing machine) และจักรเย็บผาแบบอุตสาหกรรม (Industry 
sewing machine) คือ  
 1. จักรอุตสาหกรรม (Industry sewing machine) ฝเข็มแบบนี้นิยมใชกันมาก มี
ลักษณะเชนเดียวกันกับฝเข็มจักรธรรมดา ลักษณะโดยทั่วไปของจักรเย็บผาอุตสาหกรรมแข็งแรง 
กระสวยหมุนรอบ เดินหนาถอยหลังได โดยมีเคร่ืองบังคับ เย็บไดทั้งผาบาง ผาหนา และหนัง มี
ความเร็วไมต่ํากวา3,000 – 5,000 รอบ/นาที มีระบบหลอลื่นอัตโนมัติ การทํางานของเคร่ืองจักร
ขับเคลื่อนโดยระบบสายพาน สามารถยกตีนผี โดยใชเขาและมือ สามารถใชไฟมอเตอร 220 โวลต 
มอเตอรขนาดไมนอยกวา 1/4 แรงมาขับเคลื่อนโดยระบบคลัตช  

 
 

ภาพประกอบ 27 จักรอุตสาหกรรมชนิดฝเข็มตรง 
 

 ที่มา: บริษัท หาง ก.วิวัฒน จํากัด. (ม.ป.ป.).  จําหนายจักรเย็บผาอุตสาหกรรม อะไหลจักร 
และอุปกรณการตัดเย็บ. ออนไลน. 
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 2. จักรพันริมชนิด 1 ฝเข็ม ใชดาย 3 เสน (อรทัย อรทัย เอนกอายุวัฒน. 2551: 
ออนไลน) ไดสรุปการทํางานของจักรพันริมชนิด 1 เข็ม ใชดาย 3 เสนไววา จักรพันริมชนิดน้ีมีระบบ
หลอลื่นอัตโนมัติ ความเร็วไมต่ํากวา 5,000 ฝเข็ม/นาที ฝเข็มสมํ่าเสมอทุกระยะความเร็ว ปลายมีด
ตัดผาอัตโนมัติ ทําดวยเหล็กทังสเตน อายุการใชงานนานโดยไมตองปรับ ขับเคลื่อนดวยมอเตอร 
ขนาดไมนอยกวา 1/4 แรงมา ใชไฟ 220 โวลต สําหรับโพงริมทั่วไป เหมาะสําหรับผาธรรมดาและ 
ผายืด 

 
 

ภาพประกอบ 28 จักรพันริมชนิด 1 เข็ม ดาย 3 เสน 
 

ที่มา: บริษัท หาง ก.วิวัฒน จํากัด. (ม.ป.ป.). จําหนายจักรเย็บผาอุตสาหกรรม อะไหลจักร 
และอุปกรณการตัดเย็บ. ออนไลน. 
 
 3. จักรพันริมชนิด 2 เข็ม ใชดาย 5 เสน (อรทัย เอนกอายุวัฒน. 2551: ออนไลน) ได
สรุปการทํางานของจักรพันริมชนิด 2 เข็ม ใชดาย 5 เสนไววา จักรพันริมชนิด 2 เข็มน้ี สามารถเย็บ
พันริม และเย็บตะเข็บลูกโซได ในขณะเดียวกันฝเข็มเย็บตองประกอบดวยฝเข็มที่เย็บผาใหตัดกันได 
โดยฝเข็มลูกโซและพันริมไดในขณะเดียวกัน ระยะฝเข็มยาวไมต่ํากวา 3.00 มม. ความสูงของเทา
ทับผาไมนอยกวา 6.00 มม. ใชไดกับผาทุกชนิด ทั้งผาบาง ผาปานกลาง และผาหนามีที่ปรับขนาด
ตะเข็บฝเข็มเย็บไดดวยความเร็วสูงไมต่ํากวา 6,000 รอบ/นาที ขับเคลื่อนดวยมอเตอรไฟฟา 1/2 
แรงมา ระบบไฟฟา 220 โวลต 

  
 

ภาพประกอบ 29 จักรพันริมชนิด 2 เข็ม ดาย 5 เสน 
 

ที่มา: บริษัท หาง ก.วิวัฒน จํากัด. (ม.ป.ป.). จําหนายจักรเย็บผาอุตสาหกรรม อะไหลจักร 
และอุปกรณการตัดเย็บ. ออนไลน. 
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 4. จักรถักรังกระดุม (อรทัย เอนกอายุวัฒน.  2551: ออนไลน) ไดสรุปการทํางานของ
จักรถักรังดุมไววา เปนจักรอุตสาหกรรมถักรังดุมพรอมตัดเจาะอัตโนมัติ มีความเร็วของฝเข็มที่เย็บ 
3,300 รอบ/นาที มีระบบหลอลื่นนํ้ามันอัตโนมัติ เหมาะกับทั้งผาบางและผาหนา และสามารถเปลี่ยน
ความกวางและความยาวของรังกระดุมได ปรับฝเข็มถี่หางของรังดุมได เจาะรังดุมไดหลายขนาด ตีน
ผีทับผาและแปนรอบจักรเคลื่อนไปพรอมกัน ในขณะตัดรังดุมเพ่ือไมใหผายน มีกลไกปองกันไมให
ใบมีดทํางานเม่ือเกิดดายขาด ขับเคลื่อนดวยมอเตอรไมนอยกวา 1/3 แรงมา ระบบไฟฟา 220 โวลต 

    
 

ภาพประกอบ 30 จักรถักรังกระดุม 
 

 ที่มา: บริษัท หาง ก.วิวัฒน จํากัด. (ม.ป.ป.). จําหนายจักรเย็บผาอุตสาหกรรม อะไหลจักร 
และอุปกรณการตัดเย็บ. ออนไลน. 
 
 5. จักรติดกระดุม (อรทัย เอนกอายุวัฒน. 2551: ออนไลน) ไดสรุปการทํางานของจักร
ติดกระดุม ไววา เปนจักรคูกันกับจักรถักรังกระดุม ติดกระดุมไดทั้ง 2 ชนิด และ 4 รู มีทั้งระบบ
กรรไกรตัดดาย และระบบกระตุกดายขาด 

    
 

ภาพประกอบ 31 จักรติดกระดุม 
 

ที่มา: บริษัท หาง ก.วิวัฒน จํากัด. (ม.ป.ป.). จําหนายจักรเย็บผาอุตสาหกรรม อะไหลจักร 
และอุปกรณการตัดเย็บ. ออนไลน.  
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2.  สวนประกอบของจักรเย็บผาอุตสาหกรรม  
 สวนประกอบของจักรเย็บผาอุตสาหกรรม ประกอบดวย 2 สวน คือสวนหัวจักร และ
สวนตัว 
 1. สวนหัวจักร คือ สวนเครื่องจักรทั้งหมดที่ตั้งอยูบนโตะ สวนนี้ประกอบดวยเคร่ืองกลไก
ที่เก่ียวกับการเย็บหลายชิ้นประกอบเขาดวยกัน และเปนสวนประกอบที่สําคัญที่สุดของการเย็บผา 
ประกอบไปดวยคือ 
  1.1 แกนหลอดดาย ที่ติดอยูบนของหัวจักร มีหนาที่สําหรับใสหลอดดาย 
  1.2 ตัวคลองดาย มีหนาที่สําหรับคลองดายสอดดายที่ออกมาจากหลอดดาย 
  1.3 ตัวบังคับดานบนประกอบดวยจานกลมๆ  2 อัน สปริงและหัวเกลียวมีหนาที่
สําหรับหมุนบังคับดายบน ใหตึงหรือหยอนตามความตองการ 
  1.4 ตัวคลองดายที่ออกมาจากที่บังคับดายบนกอนที่ดายจะผานสปริงกระตุกดายที่อยู
ดานบน 
  1.5 สปริงกระตุกดาย มีหนาที่กระตุกดายออกมาจากหลอดดาย 
  1.6 หวงเล็ก มีหนาที่สําหรับคลองดาย 
  1.7 หมุดรัดเข็มจักร มีหนาที่สําหรับบังคับเข็มจักรใหแนน 
  1.8 เข็มจักร มีหนาที่สําหรับบังคับเข็มจักรใหแนน 
  1.9 ตีนผี มีหนาที่สําหรับทับผาใหแนนตึง 
  1.10 ตัวยกตีนผี มีหนาที่สําหรับยกตีนผีขึ้นลง เม่ือตองการ 
  1.11 ฟนจักรหรือฟนกระตาย มีหนาที่สําหรับปอนผาไปขางหนาหรือถอยหลัง 
  1.12 ฝาเลื่อนหรือฝาครอบกระสวย มีหนาที่สําหรับปดเปลกระสวยและเปดเพ่ือจะใส
กระสวยหรือเอากระสวยออก 
  1.13 ตัวบังคับฝเข็ม มีหนาที่สําหรับบังคับฝเข็มใหถี่หรือหางตามตองการ หรือเปนที่
บังคับใหจักรเดินหนาหรือถอยหลัง 
  1.14 แกนกรอดาย มีหนาที่สําหรับกรอดายใสกระสวย 
  1.15 ลอประคับหรือวงลอจักร มีหนาที่สําหรับทําใหเคร่ืองจักรตอนบนทํางาน 
  1.16 หมุดที่บังคับลอหรือหมุดลอบังคับ อยูตรงกลางระหวางลอบังคับ 
  1.17 มอเตอร 
  1.18 กระสวย มีหนาที่สําหรับบังคับดายลาง 
  1.19 ไสกระสวย มีหนาที่สําหรับเก็บดายลาง เชนเดียวกับหลอดดาย  
 2. สวนตัวจักร 
  2.1 แปนวางเทาหรือแผนวางเทา มีหนาที่สําหรับเพ่ือใหวงลอหมุน ทําสายพานเดิน มี
ลักษณะเปนแผงเหล็กสําหรับวางเทาและแกนเหล็กตอไปเชื่อมกับขอเหวี่ยงเพ่ือหมุนวงลอ 
  2.2 วงลอ มีหนาที่สําหรับทําใหสายพานเดินไปหมุนวงลอบังคับใหเคร่ืองจักรทํางาน 
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  2.3 ขาจักร เปนโครงเหล็กมีหนาที่สําหรับรองรับเครื่องจักรและโตะที่ประกอบดวยไมมี
ฝาปดบนสวนของหัวจักร 
 

กิจกรรม 
 วิทยากรบรรยาย 
สื่อ 
 1. Power point  
 2. เอกสารโครงการ 
 
การวัดผล 
 ตอบคําถามทายบทเรียน 
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แบบทดสอบทายหนวยการเรียนรูที่ 2: ชนิดของจักรเย็บผา 
และสวนประกอบของจักรเย็บผา 

 
คําชี้แจง 
 1.แบบทดสอบความรูความเขาใจฉบับน้ีเปนแบบทดสอบเพื่อการวิจัย มีจุดมุงหมายเพื่อ
การทดสอบความรูความเขาใจระหวางการฝกอบรมของหลักสูตรฝกอบรม เรื่อง กระบวนการผลิต
เสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ 
 2.ขอใหทานตอบแบบทดสอบฉบับน้ิใหตรงกับความคิดเห็นของทานใหมากท่ีสุดในทุกขอ 
โดยคําตอบจะเปนประโยชนอยางยิ่งตอการพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม เรื่องกระบวนการผลิตเสื้อผา
สําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ 
 3. โปรดกากบาททับคําตอบที่ทานเห็นวาถูกตองที่สุดเพียงคําตอบเดียว ดังตัวอยาง 
  ก. …………           . ………… 
  ค. …………    ง. …………. 
 
1. ชนิดและลักษณะของจักรเย็บผา มีก่ีชนิด 
 ก. 1 ชนิด      ข. 2 ชนิด  
 ค. 3 ชนิด      ง. 4 ชนิด 
2. จักรประเภทใดที่เหมาสําหรับการเย็บเจาะสาปเสื้อโปโล 
 ก. จักรพันริมชนิด 1 เข็ม ใชดาย 3 เสน   
  ข. จักรถักรังกระดุม  
 ค. จักรติดกระดุม  
 ง. จักรอุตสาหกรรมชนิดฝเข็มตรง  
3. สวนของตัวจักรเย็บผาอุตสาหกรรม คือสวนใด 
 ก. แกนหลอดดาย สปริงกระดุกดวย และตัวคลองดาย 
 ข. หมุดรัดเข็ม เข็มจักร และตีนผี 
 ค. ตัวบังคับฝเข็ม ลอบังคับ และมอเตอร  
 ง. แผนวางเทา วงลอ และขาจักร 
4. ตัวบังคับฝเข็ม มีหนาที่อะไร 
 ก. สําหรับปอนผาไปขางหนาหรือถอยหลัง 
 ข. สําหรับบังคับฝเข็มใหถี่หรือหางตามตองการหรือเปนที่บังคับใหจักรเดินหนาหรือถอยหลัง 
 ค. สําหรับทําใหเคร่ืองจักรตอนบนทํางาน 
 ง. สําหรับบังคับเข็มจักรใหแนน 
เฉลย  1. ค   2. ง   3. ง  4. ข 
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หนวยการเรียนรูที่ 3: อุปกรณใชในการตัดผา 
 
จุดประสงคเชิงพฤติกรรม 
 1. จําแนกและอธิบายการทํางานของอุปกรณในการตัดผาแตละชนิดได 
 

เวลา  50 นาที  
 

เน้ือหา 
 อุปกรณที่ใชในการตัดผาในงานระบบอุตสาหกรรม เคร่ืองมือที่ใชในการตัดผาจะตอง
เหมาะสมกับการใชงาน ในการเลือกใชเครื่องตัดผาแตละชนิดของผา จะขึ้นอยูกับ ลักษณะของ
เน้ือผา ความหนาบางของผา ลักษณะของแบบตัด เคร่ืองตัดผาที่ใชในงานอุตสาหกรรมมีหลายชนิด
ดวยกัน ในการเลือกใชอุปกรณเคร่ืองมือ จะตองเหมาะสมกับงานดังนี้ 
 1. กรรไกรตัดดวยมือ (Hand shears) กรรไกรยาว 7-8 นิ้ว มี 2 ชนิดคือ กรรไกรดาม
โคงและกรรไกรตัดผา ซึ่งมีทั้งกรรไกรที่เหมาะสําหรับคนถนัดซายหรือถนัดขวา และควรเปนกรรไกร
ที่ทําดวยเหล็กที่มีคุณภาพดี กรรไกรที่ดีตองมีความคมตั้งแตโคนถึงปลายกรรไกร การเก็บดูแล
รักษากรรไกร ในขณะใชงานควรวางเบาๆ และระวังอยาใหกรรไกรตก เพราะจะทําใหสูญเสียศูนย 
ตัดผาไมขาด ไมควรใชกรรไกรตัดผาที่ซอนกันหลายๆ ชั้น เพราะจะทําใหคมกรรไกรเสีย หามนํา
กรรไกรตัดผานําไปตัดกระดาษหรือสิ่งอ่ืนที่ไมใชผา เพราะจะทําใหกรรไกรทื่อนําไปตัดผาไมขาด 
ควรเก็บกรรไกร ในกลองเครื่องมือตัดเย็บ หรือเก็บในลิ้นชักจักร และกอนเก็บกรไกร ควรเช็ดละออง
ผาที่จับอยูที่กรรไกร และเช็ดดวยน้ํามันจักร เพ่ือปองกันการเปนสนิม 
 2. เครื่องตัดใบมีดตรง (Straight knife) เปนเคร่ืองตัดที่ใชมอเตอรหมุน ใหใบมีดตัดผา 
เหมาะสําหรับตัดผาแนวตรง และแนวโคงที่มีรัศมีความโคงไมแคบนัก ใบมีดมีความยาวต้ังแต 6 ,8 
และ 10 ซม. สามารถตัดผาไดที่ 10,16 และ 21 เซนติเมตร มีกําลังไฟอยู 750 วัตต มีความเร็ว 
2,800 รอบตอนาที ความสามารถในการตัดผาของใบมีด มีความสัมพันธกับความหนาของผาที่ตัด 
อยางไรก็ตาม เม่ือปูผาเสร็จ จํานวนความหนาของผาที่จะตัดควรสั้นกวาความยาวของใบมีด 2.5-4.5 
ซม. ใบมีดถึงจะทํางานไดอยางประสิทธิภาพ 

 
ภาพประกอบ 32 เคร่ืองตัดผาใบมีดตรง 

 
 ที่มา: ECC. (n.d.). Egypt clothing company. Online.  
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 3. เครื่องตัดใบมีกลม (Round knife) ขับเคลื่อนดวยมอเตอร สามารถตัดผาที่มีความ
หนา 5 ซม. ใบมีดขนาด 4.5 เซนติเมตร มีกําลังไฟ 280 วัตต มีความเร็ว 750 รอบตอนาที เคร่ือง
ตัดชนิดน้ีตัดผาไดนอยชิ้นกวาใบมีดตรง ไมเหมาะที่จะตัดชิ้นงานที่มีมุมโคงแคบ เน่ืองจากความ
กวางของใบมีดซ่ึงมีความกวางมาก จะตัดไมดีเหมือนใบมีดตรง แตใบมีดกลมเหมาะที่จะใชตัดผาที่
ลุยมากๆ เพราะใบมีดหมุนไปทางเดียว 

 
ภาพประกอบ 33 เคร่ืองตัดใบมีดกลม 

 
 ที่มา: Thai garment. (2005). Scissoring series (7). Online. 
 
 4. เครื่องตัดผาสายพาน (Band knife) เปนเคร่ืองตัดผาที่มีมอเตอรอยูใตโตะเครื่องตัด
ผาระบบน้ีใบมีด จะอยูกับที่ จะตองนําผาที่จะตัดเคลื่อนเขาหาใบมีด ใบมีดมีขนาดเล็ก และคมมาก
เหมาะท่ีจะตัดผาที่มีขนาดเล็ก เชน ชุดชั้นใน หรือทํางานที่ตองการความประณีต เปนงานตอเน่ือง
จากการทํางานของใบมีดตรง ชางที่ทํางานกับเครื่องตัดประเภทนี้ตองสวมถุงมือตาขายเหล็ก เพ่ือ
ปองกันอุบัติเหตุจากการทํางาน 

 
ภาพประกอบ 34 เคร่ืองตัดผาสายพาน 

 
 ที่มา: ECC.  (n.d.). Egypt clothing company.  Online.  
 

  5. เครื่องเจาะรู (Hot drill machine) เปนเครื่องเจาะรูทําเคร่ืองหมายบนกลางตัวเสื้อ 
เชน ตําแหนงเจาะกระเปา แปะกระเปา ตําแหนงของการตอลวดลายผา การทําเคร่ืองหมายจะเจาะ
ใหรูต่ํากวาแนวเย็บ หรือตําแหนงจริง 0.5 ซม. ผาบางชนิดจะละลายขณะเจาะ เข็มของเครื่อง
สามารถปรับอุณหภูมิความรอนตามลักษณะของผาได  
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ภาพประกอบ 35 เคร่ืองเจาะรูผา 
 
 ที่มา: ที่มา: บริษัท ต.ไพโรจน จักรเย็บผา จํากัด. (2549). เคร่ืองตัดแฮนดไนฟ ระบบแขน
กล และอุปกรณ. ออนไลน. 
 
 6. เครื่องบากตะเข็บ (Hot notcher machine) เคร่ืองบากตะเข็บใชทําเครื่องแนวตะเข็บ
ที่จะเย็บ หรือแนวตอของวงแขน เชน คอ ตะเข็บขาง ชายเสื้อ เคร่ืองสามารถปรับอุณหภูมิความรอน
ความเหมาะสมของผาได 

 
ภาพประกอบ 36 เคร่ืองบากตะเข็บ 

 
 ที่มา: บริษัท ต.ไพโรจน จักรเย็บผา จํากัด.  (2549).  เคร่ืองตัดแฮนดไนฟ ระบบแขนกล 
และอุปกรณ. ออนไลน. 
 
 7. โตะปูผา (Spreading table) โตะที่ใชสําหรับปูผาอุตสาหกรรม โดยทั่วไปจะมีความสูง
ประมาณ 30-33 นิ้ว ความกวาง 72 นิ้ว ความยาวตั้งแต 5 หลาเปนตนไป โตะปูผาย่ิงยาวจะชวย
ประหยัดผาในการตัดมากขึ้น โตะปูผาที่ดีผิวพ้ืนจะเรียบ เคลือบดวยวัสดุทนแสงไฟ ไมลื่นทําความ
สะอาดงาย โตะที่ใชปูผาน้ันแบงออกเปน 3 ชนิด คือ 
  7.1  โตะปูผาชนิดใชมือปูบนพื้นราบ ผาที่ปูโตะชนิดน้ีจะใชคูกับเครื่องตัดหนาผา 
(End cutting) เอาผาใสแกนเหล็กดานหนึ่งแลวลากผาที่จะปูผานเครื่องตัดหนาผา เม่ือปูความยาวได
ตามกําหนดแลว กดสวิตซใหเคร่ืองตัดผา เคร่ืองจะตัดผาและถอยหลังมาที่เดิมขณะที่เคร่ืองสามารถ
นับจํานวนชั้นของผาที่ตัดในแตละครั้งไวดวย 
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  7.2  โตะปูผาชนิดใชมือปูบนพ้ืนฉาก โตะชนิดน้ีมีลักษณะคลายชนิดที่ 1 หาก
แตกตางกันที่พ้ืนโตะสามารถพลิกตั้งฉากขนานกับพ้ืนได ริมโตะจะมีเหล็กแหลมไวสําหรับแขวนริม
ผาตลอดแนว การปูผาชนิดน้ีใชพนักงานปูคนเดียวก็ได ปูจนครบชั้นผา แลวจึงพลิกพ้ืนโตะกลับมา
ตามปกติ 
  7.3  โตะปูผาชนิดใชเครื่องปูอัตโนมัติ (Spreading machine) โตะปูผากับเครื่องตัด
ริมผาจะเปนชุดมาพรอมกัน ชุดปูผาชนิดน้ีมีราคาแพงเหมาะสมกับโรงงานเสื้อผาสําเร็จรูปที่ทันสมัย
มีกําลังการผลิตสูง ใชงาย สะดวก ผอนแรง ปูไดเร็ว มีใหเลือกหลายแบบตามลักษณะการใชงาน 
 
กิจกรรม 
 วิทยากรบรรยาย 
 
สื่อ 
 1. Power point 
 2. เอกสารโครงการ 

 
การวัดผล 
 ตอบคําถามทายบทเรียน 
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222 

แบบทดสอบทายหนวยการเรียนรูที่ 3: อุปกรณใชในการตัดผา 
 

คําชี้แจง 
 1. แบบทดสอบความรูความเขาใจฉบับน้ีเปนแบบทดสอบเพื่อการวิจัย มีจุดมุงหมายเพื่อ
การทดสอบความรูความเขาใจระหวางการฝกอบรมของหลักสูตรฝกอบรม เรื่อง กระบวนการผลิต
เสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ 
 2. ขอใหทานตอบแบบทดสอบฉบับนิ้ใหตรงกับความคิดเห็นของทานใหมากที่สุดในทุกขอ 
โดยคําตอบจะเปนประโยชนอยางยิ่งตอการพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม เรื่องกระบวนการผลิตเสื้อผา
สําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ 
 3.  โปรดกากบาททับคําตอบที่ทานเห็นวาถูกตองที่สุดเพียงคําตอบเดียว ดังตัวอยาง 
  ก. …………           . ………… 
  ค. …………    ง. …………. 
 
1. ปจจัยใดมีสําคัญนอยที่สุดในการเลือกใชอุปกรณในการตัดผา  
 ก. ลักษณะของเนื้อผา   ข. ความหนาบางของผา  
 ค. ลักษณะของแบบตัด   ง. ขนาดความกวางของหนาผา 

2. จากรูป เคร่ืองตัดผาประเภทนี้เหมาะสําหรับการทํางานแบบใดมากที่สุด 
 ก. สําหรับตัดผาแนวตรง และแนวโคงที่มีความโคงไมแคบมากนัก 
 ข. สําหรับตัดผาที่ลุยมากๆ 
 ค. สําหรับบากตะเข็บทําแนวตะเข็บที่จะเย็บ 
 ง. สําหรับตัดผาที่มีขนาดเล็ก ตองการความประณีต 
 

 
เฉลย  1. ง   2. ก 
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หนวยการเรียนรูที่ 4: ประเภทของฝเข็มจักรเย็บผา 
 
จุดประสงคเชิงพฤติกรรม 
 สามารถแยกแยะลักษณะของฝเข็มจักรเย็บได 
 
เวลา 
 60 นาที 
 
เน้ือหา 
 การผลิตเสื้อผาสําเร็จรูปในโรงงานอุตสาหกรรมเสื้อผา ฝเข็มเย็บเปนหัวใจสําคัญของการ
เย็บเสื้อผา ฝเข็มจักรเย็บแตละประเภทแตกตางกัน ขึ้นอยูกับความเหมะสมของแบบเสื้อผาแตละ
แบบ และชนิดของผา ความหนาบางของผาที่นํามาตัดเย็บ แตเนื่องจากฝเข็มจักรเย็บแตละแบบมี
ความยากหายแตกตางออกไป ดังน้ันการเลือกใชฝเข็มจักรเย็บ จึงตองคํานึงถึงความเหมาะสมของ
แบบ ชนิดของผา และผูบริโภคเปนสิ่งสําคัญ รูปแบบฝเข็มที่นิยมใหในโรงงานอุตสาหกรรมเสื้อผา
สําเร็จรูป โดยแบงรูปแบบฝเข็มจักรเย็บออกเปนรหัส ไดแก 
 
 1. รหัส 100-107 เปนรูปแบบฝเข็มชนิดการเย็บเข็มเดียว (Single thread chain 
stitch)   
  ฝเข็มจักรเย็บรหัส 101 ดานบนจะเปนลูกโซเสนเดียว สวนใหญจะพบเห็นในการใช
เย็บปดปากถุง และกระสอบเปนตน ฝเข็มกลุมนี้สามารถระบุความยาวของฝเข็มได วิธีการกอหวง
ของฝเข็ม ฝเข็มกอตัวดวยการนําดานบนผานวัสดุที่เย็บ แลวคลองกันเองดานลาง โดยอาศัยตะขอ 
(Spreader) ชวยทําการคลอง  

 
การคลองหวงของเสนดาย    A คือ ดานบน และ B คือ ดานลาง 

 
ภาพประกอบ 38 ฝเข็มจักรเย็บรหัส 101 

 
 ที่มา: นิพันธ สิมะกรัย. (2553, กันยายน). รูปแบบฝเข็ม. ออนไลน. 
 
  ฝเข็มจักรเย็บรหัส 103 ดานบนจะเปนฝเข็มสอยดายเสนเดียว สวนดานลางจะไมเห็น
ฝเข็มเย็บโผลออกมาดานนอก สวนใหญจะพบเห็นในการใชเย็บสอยชาย ทําหูเข็มขัดเปนตน ฝเข็ม
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กลุมน้ีสามารถระบุฝเข็มตอน้ิว 3-5 ฝเข็ม และไมเวนฝเข็มหรือเวนฝเข็ม 2 ตอ 1 วิธีการกอหวงของ
ฝเข็ม ฝเข็มเกิดจาก ดายเข็มคลองกันเองดานบนของวัสดุ ดายเย็บผานชิ้นบนและเก่ียวผาชิ้นลาง
เล็กนอยในแนวนอน แตไมเย็บทะลุผานออกไป  

 
การคลองหวงของเสนดาย    B คือ ดานลาง 

 
ภาพประกอบ 39 ฝเข็มจักรเย็บรหัส 103 

 
 ที่มา: นิพันธ สิมะกรัย. (2553, กันยายน). รูปแบบฝเข็ม. ออนไลน. 
 
 2. รหัส 301-308 เปนรูปแบบฝเข็มชนิดการเย็บเดินค้ิว (Lock stitch) 
  ฝเข็มจักรเย็บรหัส 301 ดานบนจะเปนฝเข็มเดินคิ้วเปนฝเข็มที่ใชอยูเปนสวนใหญ จะ
พบเห็นในการใชเย็บทับคิ้ว เย็บฝเข็มเดียว เย็บเสนตรงเปนตน ฝเข็มกลุมน้ีสามารถระบุยาวฝเข็มได 
วิธีการกอหวงของฝเข็ม ฝเข็มเกิดจาก ดายเข็มเย็บผาผานวัสดุและคลองกับดายกระสอย โดยที่ดาย
บนกับดายลางคลองกันในจุดก่ึงกลาง เปนฝที่ดานบน และดานลางจะดูเหมือนกัน 

 

 
การคลองหวงของเสนดาย    A คือ ดานบน และ B คือ ดานลาง 

 
ภาพประกอบ 40 ฝเข็มเย็บจักรรหัส 301 

 
 ที่มา: นิพันธ สิมะกรัย. (2553, กันยายน). รูปแบบฝเข็ม. ออนไลน. 
 
  ฝเข็มจักรเย็บรหัส 304 ดานบนจะเปนฝเข็มซิกแซ็กแบบเดินคิ้ว สวนใหญจะพบเห็น
ในการใชเย็บชุดในสตรี ชุดกีฬา เสื้อผาเด็ก เสื้อผาที่ใชในการออกกําลังกาย ฝเข็มกลุมน้ีสามารถ
ระบุความยาวฝเข็ม และชวงกวางของซิกแซ็กได เชน (1/8 นิ้ว, 3/16 นิ้ว และ 1/4 นิ้ว) วิธีการกอ
หวงของฝเข็ม ฝเข็มเกิดจาก ดายเข็มเย็บผานวัสดุและคลองกับดายกระสอย โดยท่ีดายบนกับดาย
ลางคลองกันในจุดก่ึงกลาง และสรางรูปแบบซิกแซ็ก และยังสามารถใชสําหรับการเย็บย้ํา เย็บติด
กระดุม และถักรังกระดุม 
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การคลองหวงของเสนดาย   A คือ ดานบน และ B คือ ดานลาง 

 

ภาพประกอบ 41 ฝเข็มจักรเย็บรหัส 304 
 

 ที่มา: นิพันธ สิมะกรัย. (2553, กันยายน). รูปแบบฝเข็ม. ออนไลน. 
 
 3. รหัส 401-410 เปนรูปแบบฝเข็มชนิดการเย็บลูกโซ (Chain stitch) 
  ฝเข็มจักรเย็บรหัส 401 ดานบนจะเปนฝเข็มลูกโซ สวนฝเข็มดานลางจะเปนหวง สวน
ใหญจะพบเห็นในการใชเย็บผาทอที่ตองการฝเข็มลูกโซ ฝเข็มกลุมน้ีสามารถระบุความยาวฝเข็มได 
วิธีการกอหวงของฝเข็ม ฝเข็มเกิดจาก ดายเข็มเย็บผานวัสดุและคลองกับดายลางที่สงผาน ขอหวง 
และดายบนถูกดึงไปอยูดานลางสรางเปนหวงลูกโซ 

 
การคลองหวงของเสนดาย   A คือ ดานบน และ B คือ ดานลาง 

 

ภาพประกอบ 42 ฝเข็มจักรเย็บรหัส 401 
 

 ที่มา: นิพันธ สิมะกรัย. (2553, กันยายน). รูปแบบฝเข็ม. ออนไลน. 
 
  ฝเข็มจักรเย็บรหัส 404 ดานบนจะเปนฝเข็มซิกแซ็กแบบลูกโซ สวนฝเข็มดานลางจะ
เปนหวง สวนใหญจะพบเห็นในการใชเย็บเสื้อผาเด็กออน และเด็กเล็ก เย็บตรึงเทปขอบผา เย็บทับ
คิ้ว และอ่ืนๆ ฝเข็มกลุมน้ีสามารถระบุความยาวฝเข็มได และชวงกวางของซิกแซ็ก เชน (1/8 นิ้ว, 
3/16 นิ้ว และ 1/4 นิ้ว) วิธีการกอหวงของฝเข็ม ฝเข็มเกิดจาก ดายเข็มเย็บผานวัสดุและคลองกับ
ดายลางที่สงผาน ขอ หวงและดายบนถูกดึงไปอยูดานลางสรางเปนหวงลูกโซซิกแซ็ก 

 
การคลองหวงของเสนดาย   A คือ ดานบน และ B คือ ดานลาง 

 

ภาพประกอบ 43 ฝเข็มจักรเย็บรหัส 404 
 

 ที่มา: นิพันธ สิมะกรัย. (2553, กันยายน). รูปแบบฝเข็ม. ออนไลน. 
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  ฝเข็มจักรเย็บรหัส 406 ดานบนจะเปน 2 เข็มลาโรยดายลาง สวนฝเข็มดานลางจะเปน
หวง สวนใหญจะพบเห็นในการใชพันรมิ เย็บเขายางยืด กุน เก็บขอบทําหูเข็มขดั ฝเข็มกลุมน้ี
สามารถระบุความยาวฝเข็มได และชวงกวางของซิกแซ็ก เชน (1/8 นิ้ว, 3/16 นิ้ว และ 1/4 นิ้ว) 
วิธีการกอหวงของฝเข็ม มี 2 เข็มและดาย 2 เสน เย็บผานวัสดุและคลองกับดายลางที่สงผาน ตะขอ 
1 อัน หวงฝเข็มเกิดขึ้นที่ดานบนของตะเข็บ สวนดายลางที่ผานตะขอจะคลองเปนหวงโรยอยูระหวาง
ดายเข็มทั้ง 2 ทางดานลางเทาน้ัน  

 
การคลองหวงของเสนดาย   A คือ ดานบน และ B คือ ดานลาง 

 
ภาพประกอบ 44 ฝเข็มจักรเย็บรหัส 406 

 
 ที่มา: นิพันธ สิมะกรัย. (2553, กันยายน). รูปแบบฝเข็ม. ออนไลน. 
 
  ฝเข็มจักรเย็บรหัส 407 ดานบนจะเปน 3 เข็มลาโรยดายลาง สวนฝเข็มดานลางจะเปน
หวง สวนใหญจะพบเห็นในการใชเขายางยืด ชุดชั้นในผูชายทั้งเด็กทั้งผูใหญ ฝเข็มกลุมน้ีสามารถ
ระบุระยะหางระหวางเข็ม เชน (1/4 นิ้ว) และสามารถระบุความยาวของฝเข็มได วิธีการกอหวงของฝ
เข็ม มี 3 เข็มและดาย 3 เสน เย็บผานวัสดุและคลองกับดายลางที่สงผาน ตะขอ 1 อัน หวงฝเข็ม
เกิดขึ้นที่ดานบน สวนดายลางที่ผานตะขอจะคลองเปนหวงโรยอยูระหวางดายเข็มทั้ง 3 ทางดานลาง
เทาน้ัน 

 
การคลองหวงของเสนดาย   A คือ ดานบน และ B คือ ดานลาง 

 
ภาพประกอบ 45 ฝเข็มจักรเย็บรหัส 407 

 
 ที่มา: นิพันธ สิมะกรัย. (2553, กันยายน). รูปแบบฝเข็ม. ออนไลน. 
 
  ฝเข็มจักรเย็บรหัส 408 ดานบนจะเปน 2 เข็มลาโรยดายดานบน สวนฝเข็มดานลางจะ
เปนหวง สวนใหญจะพบเห็นในการใชเยบ็ชิ้นกระเปาประกบกับชิ้นหนา กางเกงยีนส และกางเกง
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ลําลอง วิธีการกอหวงของฝเข็ม มี 2 เขม็และดาย 2 เสน เย็บผานวสัดุและคลองกับดายลาง 2 เสน ที่
สงผาน ตะขอ 2 อัน หวงฝเข็มเกิดขึ้นที่ดานลางเปนตะเข็บลูกโซ ดายบนสงผาน (Spreader) ทาํ
หนาที่คลองเปนหวงโรยอยูระหวางดายเข็มทั้ง 2 ทางดานบน 

 

 
การคลองหวงของเสนดาย     A คือ ดานบน และ B คอื ดานลาง 

 
ภาพประกอบ 46 ฝเข็มจักรเย็บรหัส 408 

 
 ที่มา: นิพันธ สิมะกรัย. (2553, กันยายน). รูปแบบฝเข็ม. ออนไลน. 
 
 4. รหัส 501-514 เปนรูปแบบฝเข็มชนิดการเย็บพันริม (Over edge stitch) 
  ฝเข็มจักรเย็บรหัส 503 ดานบนจะเปนดายพันริม  2 เสน สวนใหญจะพบเห็นในการ
ใชเย็บกันลุยผาชิ้นเดียวหรือใชเย็บสอย ฝเข็มกลุมนี้สามารถระบุความกวางของซิกแซ็ก เชน (1/8 
นิ้ว, 3/16 นิ้ว และ 1/4 นิ้ว) และระบุความยาวของฝเข็มได วิธีการกอหวงของฝเข็มเกิดจากดายเข็ม 
1 เสน คลองกับดายลาง 1 เสน ที่สงผานขอหวง และสรางเปนหวงกันลุย ใชสําหรับกันลุยผาชิ้น
เดียวหรือใชเย็บสอยเทาน้ัน 

 

 
การคลองหวงของเสนดาย    A คือ ดานบน และ B คือ ดานลาง 

 
ภาพประกอบ 47 ฝเข็มจักรเย็บรหัส 503 

 
 ที่มา: นิพันธ สิมะกรัย. (2553, กันยายน). รูปแบบฝเข็ม. ออนไลน. 
 
  ฝเข็มจักรเย็บรหัส  504 ดานบนจะเปนพันริมดาย  3 เสน สวนดานลางจะเปนฝเข็ม
พันริมทั่วไป สวนใหญจะพบเห็นในการใชเย็บกันลุยเข็มเดียว ฝเข็มกลุมน้ีสามารถระบุความกวาง
ของซิกแซ็ก เชน (1/8 นิ้ว, 3/16 นิ้ว และ 1/4 นิ้ว) และระบุความยาวของฝเข็มได   วิธีการกอหวง
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ของฝเข็ม มี 1 เข็มและตะขอ 2 อัน หวงดายบนคลองกับดายลาง 2 เสน ที่สงผานตะขอ 2 อัน หวงฝ
เข็มเกิดขึ้นที่ขอบผาเปนตะเข็บซิกแซ็กกันลุย ใชเปนทั้งฝเข็มเย็บและกันลุย 

 

 
การคลองหวงของเสนดาย    A คือ ดานบน และ B คือ ดานลาง 

 
ภาพประกอบ 48 ฝเข็มจักรเย็บรหัส 504 

 
 ที่มา: นิพันธ สิมะกรัย. (2553, กันยายน). รูปแบบฝเข็ม. ออนไลน. 
 
  ฝเข็มจักรเย็บรหัส  505 ดานบนจะเปนพันริมดาย  3 เสน สวนใหญจะพบเห็นในการ
ใชเย็บกันลุยเข็มเดียว ทําหวงซิกแซ็กซอนท่ีขอบผา ฝเข็มกลุมน้ีสามารถระบุความกวางของซิกแซ็ก 
เชน (1/8 นิ้ว, 3/16 นิ้ว และ 1/4 นิ้ว) และระบุความยาวของฝเข็มได วิธีการกอหวงของฝเข็ม มี 1 
เข็มและตะขอ 2 อัน หวงดายบนคลองกับดายลาง 2 เสน ที่สงผานตะขอ 2 อัน หวงฝเข็มเกิดขึ้นที่
ขอบผาเปนหวงซิกแซ็กกันลุยซอนกัน ใชเย็บกันลุยเทาน้ัน 
 

 
การคลองหวงของเสนดาย   A คือ ดานบน และ B คือ ดานลาง 

 
ภาพประกอบ 49 ฝเข็มจักรเย็บรหัส 505 

 
 ที่มา: นิพันธ สิมะกรัย. (2553, กันยายน). รูปแบบฝเข็ม. ออนไลน. 
 
  ฝเข็มจักรเย็บรหัส 512 ดานบนเลียนแบบ (Safety) ดาย 4 เสน สวนใหญจะพบเห็น
ในการใชเย็บกันลุย 2 เข็ม ดาย 4 เสน สําหรับผายืดและผาทอ ฝเข็มกลุมนี้สามารถระบุความยาว
ของฝเข็มได วิธีการกอหวงของฝเข็ม มี 2 เข็ม และตะขอ 2 อัน หวงดายบน 2 เสน คลองกับดาย
ลาง 2 เสน ที่สงผานตะขอ 2 อัน หวงฝเข็มเกิดขึ้นที่ขอบผาเปนตะเข็บซิกแซ็กกันลุย ใชเปนทั้งฝเข็ม
เย็บและกันลุย 
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การคลองหวงของเสนดาย    A คือ ดานบน และ B คือ ดานลาง 

 

ภาพประกอบ 50 ฝเข็มจักรเย็บรหัส 512 
 

 ที่มา: นิพันธ สิมะกรัย. (2553, กันยายน). รูปแบบฝเข็ม. ออนไลน. 
 
 ฝเข็มจักรเย็บรหัส 514 ดานบนพันริม 2 เข็ม ดาย 4 เสน สวนใหญจะพบเห็นในการใช
เย็บกันลุย 2 เข็ม ดาย 4 เสน สําหรับผายืดและผาทอ ฝเข็มกลุมน้ีสามารถระบุความยาวของฝเข็ม
ได วิธีการกอหวงของฝเข็ม มี 2 เข็มและตะขอ 2 อัน หวงดายบน 2 เสน คลองกับดายลาง 2 เสน ที่
สงผานตะขอ 2 อัน หวงฝเข็มเกิดขึ้นที่ขอบผาเปนตะเข็บซิกแซ็กกันลุย ใชเปนทั้งฝเข็มเย็บและกัน
ลุย 

 
การคลองหวงของเสนดาย     A คือ ดานบน และ B คอื ดานลาง 

 

ภาพประกอบ 51 ฝเข็มจักรเย็บรหัส 514 
 

 ที่มา: นิพันธ สิมะกรัย. (2553, กันยายน). รูปแบบฝเข็ม. ออนไลน. 
 
  ฝเข็มจักรเย็บ 515 ดานบนเปนฝเข็ม (Safety) ดาย 4 เสน สวนใหญจะพบเห็นในการ
ใชเย็บกันลุย 2 เข็ม ดาย 4 เสน สําหรับผายืดและผาทอ ฝเข็มกลุมนี้สามารถระบุระยะหางเข็มและ
ชวงกวางซิกแซ็ก เชน (1/8 นิ้ว – 1/8 นิ้ว, 3/16 นิ้ว - -3/16 นิ้ว และ 3/16 นิ้ว - 1/4 นิ้ว) และระบุ
ความยาวของฝเข็มได วิธีการกอหวงของฝเข็ม เปนการผสมของฝเข็มลูกโซ (401) และซิกแซ็กกัน
ลุยดาย 2 เสน (503) เปนฝเข็มเลียนแบบ (516) แตไมคอยเปนที่นิยมเทาฝเข็ม (516) 

 
การคลองหวงของเสนดาย    A คือ ดานบน และ B คือ ดานลาง 

 

ภาพประกอบ 52 ฝเข็มจักรเย็บรหัส 515 
 

 ที่มา: นิพันธ สิมะกรัย. (2553, กันยายน). รูปแบบฝเข็ม. ออนไลน. 



 

 
230 

  ฝเข็มจักรเย็บรหัส 516 ดานบนเปนฝเข็ม (Safety) ดาย 5 เสน สวนใหญจะพบเห็นใน
การใชเย็บกันลุย 2 เข็ม ดาย 5 เสน สําหรับผายืดและผาทอ ฝเข็มกลุมน้ีสามารถระบุระยะหางเข็ม
และชวงกวางซิกแซ็ก เชน (1/8 นิ้ว – 1/8 นิ้ว, 3/16 นิ้ว – 3/16 นิ้ว และ 3/16 นิ้ว - 1/4 นิ้ว) และ
ระบุความยาวของฝเข็มได วิธีการกอหวงของฝเข็ม เปนการผสมของฝเข็มลูกโซ (401) และซิกแซ็ก
กันลุยดาย 3 เสน (504) 

 
การคลองหวงของเสนดาย    A คือ ดานบน และ B คือ ดานลาง 

 
ภาพประกอบ 53 ฝเข็มจักรเย็บรหัส 516 

 
 ที่มา: นิพันธ สิมะกรัย. (2553, กันยายน). รูปแบบฝเข็ม. ออนไลน. 
 
 5.  รหัส 601-609 เปนรูปแบบฝเข็มชนิดการเย็บขัมโรย (Flat stitch) 
  ฝเข็มจักรเย็บรหัส 602 ดานบนเปนฝเข็มลา 2 เข็ม ดาย 4 เสน สวนใหญจะพบเห็น
ในการใชเยบ็เสื้อยืดและเสื้อเด็กออนเปนตน ฝเข็มกลุมน้ีสามารถระบรุะยะหางเข็ม เชน (1/8 นิ้ว , 
3/16 นิ้ว และ 1/4 นิ้ว) และระบุความยาวของฝเข็มได วิธีการกอหวงของฝเข็ม มี 2 เข็ม และฝเข็ม
เกิดจากดายเข็มทั้งสองเสนถูกคลองเปนหวงทั้งดานบนและดานลาง 
 

 
การคลองหวงของเสนดาย    A คือ ดานบน และ B คือ ดานลาง 

 
ภาพประกอบ 54 ฝเข็มจักรเย็บรหัส 602 

 
 ที่มา: นิพันธ สิมะกรัย. (2553, กันยายน). รูปแบบฝเข็ม. ออนไลน. 
 
 ฝเข็มจักรเย็บรหัส 605 ดานบนเปนฝเข็มลา 3 เข็ม ดาย 5 เสน สวนใหญจะพบเห็นใน
การใชเย็บผาทบกันสําหรับผายืด (Knits) ฝเข็มกลุมน้ีสามารถระบุระยะหางเข็ม เชน (1/4 นิ้ว) และ
ระบุความยาวของฝเข็มได วิธีการกอหวงของฝเข็ม มี 3 เข็ม และฝเข็มเกิดจากดายเข็มทั้งสามเสน
ถูกคลองเปนหวงทั้งดานบนและดานลาง  
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การคลองหวงของเสนดาย   A คือ ดานบน และ B คือ ดานลาง 

 

ภาพประกอบ 55 ฝเข็มจักรเย็บรหัส 605 
 

 ที่มา: นิพันธ สิมะกรัย. (2553, กันยายน). รูปแบบฝเข็ม. ออนไลน. 
 
  ฝเข็มจักรเย็บรหัส 606 ดานบนเปนฝเข็มลา 4 เข็ม ดาย 9 เสน สวนดานลางจะเปนฝ
เข็ม (Flat lock) สวนใหญจะพบเห็นในการใชฝเข็มโรยทั้งดานบนและดานลางสําหรับชุดชั้นในและ
อ่ืนๆ ฝเข็มกลุมน้ีสามารถระบุความยาวของฝเข็มได วิธีการกอหวงของฝเข็ม มี 4 เข็ม 4 ตะขอและ
ฝเข็มเกิดจากดายเข็มทั้งสี่เสนถูกคลองเปนหวงทั้งดานบนและดานลางใชดายทั้งหมด 9 เสน 4 เสน
จากเข็ม 4 เสนจากตะขอ และอีก 1 เสนเปนดายโรยดานบน  

 
การคลองหวงของเสนดาย      A คือ ดานบน และ B คอื ดานลาง 

 

ภาพประกอบ 56 ฝเข็มจักรเย็บรหัส 606 
 

 ที่มา: นิพันธ สิมะกรัย. (2553, กันยายน). รูปแบบฝเข็ม. ออนไลน. 
 

  ฝเข็มจักรเย็บรหัส 607 ดานบนเปนฝเข็มลา 4 เข็ม ดาย 6 เสน สวนดานลางจะเปนฝ
เข็ม (Flat seam) หรือ (Flat lock) สวนใหญจะพบเห็นในการใชฝเข็มโรยทั้งดานบนและดานลาง
สําหรับชุดชั้นในและอ่ืนๆ ฝเข็มกลุมน้ีสามารถระบุความยาวของฝเข็มได วิธีการกอหวงของฝเข็ม มี 
4 เข็ม 4 ตะขอและฝเข็มเกิดจากดายเข็มทั้งสี่เสนถูกคลองเปนหวงทั้งดานบนและดานลางใชดาย
ทั้งหมด 9 เสน 4 เสนจากเข็ม 4 เสนจากตะขอ และอีก 1 เสนเปนดายโรยดานบนเปนที่นิยมใช
มากกวาฝเข็ม (606) เพราะมีความยุงยากนอยกวา 

 
การคลองหวงของเสนดาย    A คือ ดานบน และ B คือ ดานลาง 

 

ภาพประกอบ 57 ฝเข็มจักรเย็บรหัส 607 
 

 ที่มา: นิพันธ สิมะกรัย. (2553, กันยายน). รูปแบบฝเข็ม. ออนไลน. 
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กิจกรรม 
 วิทยากรบรรยาย 
 
สื่อ 
 1. Power point 
 2. เอกสารโครงการ 
 
การวัดผล 
 ตอบคําถามทายบทเรียน 
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แบบทดสอบทายหนวยการเรียนรูที่ 4: ประเภทของฝเข็มจักรเย็บผา 
 

คําชี้แจง 
 1. แบบทดสอบความรูความเขาใจฉบับน้ีเปนแบบทดสอบเพื่อการวิจัย มีจุดมุงหมายเพื่อ
การทดสอบความรูความเขาใจระหวางการฝกอบรมของหลักสูตรฝกอบรม เรื่อง กระบวนการผลิต
เสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ 
 2. ขอใหทานตอบแบบทดสอบฉบับนิ้ใหตรงกับความคิดเห็นของทานใหมากที่สุดในทุกขอ 
โดยคําตอบจะเปนประโยชนอยางยิ่งตอการพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม เรื่องกระบวนการผลิตเสื้อผา
สําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ 
 3. โปรดกากบาททับคําตอบที่ทานเห็นวาถูกตองที่สุดเพียงคําตอบเดียว ดังตัวอยาง 
  ก. …………           . ………… 
  ค. …………    ง. …………. 
 

1. จากรูป  เปนรูปแบบฝเข็มชนิดใด 
 ก. รูปแบบฝเข็มชนิดการเย็บเข็มเดียว ข. รูปแบบฝเข็มชนิดการเย็บเดินคิ้ว 
 ค. รูปแบบฝเข็มชนิดการเย็บลูกโซ  ง. รูปแบบฝเข็มชนิดการเย็บพันริม 
2. การเย็บผา ดายเข็มเย็บผาผานวัสดุและคลองกับดายกระสอย โดยท่ีดายบนกับดายลางคลองกัน
ในจุดกึ่งกลางแลวเกิดเปนฝที่ดานบน และดานลางดูเหมือนกัน การเย็บลักษณะนี้เปนการเย็บของฝ
เข็มเย็บแบบใด 
 ก. รูปแบบฝเข็มชนิดการเย็บเข็มเดียว ข. รูปแบบฝเข็มชนิดการเย็บเดินคิ้ว 
 ค. รูปแบบฝเข็มชนิดการเย็บลูกโซ  ง. รูปแบบฝเข็มชนิดการเย็บพันริม 
3. การเย็บผารูปแบบใดที่ใชดายเข็ม 1 เสน คลองกับดายลาง 1 เสน ที่สงผานขอหวง และสรางเปน
หวงกันลุย ใชสําหรับกันลุยผาชิ้นเดียวหรือใชเย็บสอยเทาน้ัน 
 ก. รูปแบบฝเข็มชนิดการเย็บเข็มเดียว ข. รูปแบบฝเข็มชนิดการเย็บเดินคิ้ว 
 ค. รูปแบบฝเข็มชนิดการเย็บลูกโซ  ง. รูปแบบฝเข็มชนิดการเย็บพันริม 
 
เฉลย  1. ข   2. ข   3. ง 
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หนวยการเรียนรูที่ 5: การประกอบเสื้อผาสําเร็จรูป 
 

จุดประสงคเชิงพฤติกรรม 
 1.สามารถอธิบายการวางแบบตัดได 
 2. สามารถอธิบายขั้นตอนการประกอบชิน้สวนของตวัเสื้อโปโลได 
 3. สามารถปฏิบัติงานไดถกูตองตามขั้นตอนการตัดเย็บเสื้อโปโลได 
 
เวลา  5 ชั่วโมง 30 นาที 
 
เน้ือหา 
 สถาบันฝกอบรมดานอุตสาหกรรมเครื่องนุงหม ของฮองกง (2551: 83-88) ไดจําแนก
วิธีการประตัวเสื้อได 3 ชนิดหลักคือ 1) วิธีเย็บโดยคนเดียว (The make through method) 2) วิธี
แบงเย็บเปนสวนๆ (The divisional method) และ 3) วิธีแบงออกเปนสวนยอย (The sub-divisional 
method) 
 1. วิธีเย็บโดยคนเดียว (The make through method) จะใชพนักงานเย็บที่มีทักษะสูงจะ
รับผิดชอบทําเส้ือ 1 ตัวใหเสร็จสมบูรณ ยกเวนขั้นตอนพิเศษ เชน การเย็บดวยมือ และการีด 
 2. วิธีแบงเย็บเปนสวนๆ (The divisional method) วิธีนี้จะแบงการทํางานออกเปน
หลายขั้นตอนตามลําดับขั้นตอนการทํางานของเสื้อที่ผลิตพนักงานแตละคนรับผิดชอบทําสวนใดสวน
หนึ่งของเส้ือ การแบงกระบวนการผลิตอาจแงตามประเภทของงาน เชน การเย็บจักร การเย็บมือ 
หรือการรีด ซึ่งพนักงานแตละคนจะทําเฉพาะงานสวนของตนเทาน้ัน ดังภาพประกอบ 58 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ 58 ตัวอยางวธิีการผลติแบบการแบงสวน (Divisional Method) 
 

 ที่มา: สถาบันฝกอบรมดานอุตสาหกรรมเคร่ืองนุงหม ของฮองกง. (2551). ความรูเชิง
เทคนิคสําหรับหัวหนาแผนกเย็บ. มูลนิธิพัฒนาอุตสาหกรรมเคร่ืองนุงหมไทย. หนา 85. 

ผาตัวแผนหนา ผาตัวแผนหลัง ผาซับในแผนหนา ผาซับในแผนหลัง 

คนที่ 1 เย็บตะเข็บกลาง
หลัง+ตอไหล 

คนที่ 2 เย็บตะเข็บกลาง
หลัง+ตอไหล 

คนที่ 3 เย็บซับในติดกับตัวนอก (ปดตะเข็บทั้งหมด) 

คนที่ 4 รีดพับและบรรจุ 
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 3. วิธีแบงออกเปนสวนยอย (The sub-divisional method) มีลักษณะคลายกับวิธีการ
แบงสวน (Divisional method) แตวิธีเปนการแบงขั้นตอนเล็กๆ มากขึ้น พนักงานรับผิดชอบจําเพาะ
มากขึ้น ดังภาพประกอบ 59 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ 59 ตัวอยางวธิีการแบงสวนยอย 
 

 ที่มา: สถาบันฝกอบรมดานอุตสาหกรรมเคร่ืองนุงหม ของฮองกง. (2551). ความรูเชิง
เทคนิคสําหรับหัวหนาแผนกเย็บ. มูลนิธิพัฒนาอุตสาหกรรมเคร่ืองนุงหมไทย. หนา 87.  
 
1.  การสรางแบบตัด   
 เปนการแสดงความคิดเห็นของผูออกแบบทําใหรูปแบบความคิดที่ขีดเสนบนแผนกระดาษ
ออกมาเปนชิ้นสวนตางๆ ซึ่งเม่ือนําเอาสวนตางๆ เหลาน้ีมาประกอบรวมกันเปนรูปรางของเสื้อผาที่
สวยงามตามแบบ และนํามาสวมใสไดพอดีกับรูปรางของผูสวมใสนั้นๆ การสรางแบบตัดนับไดวา
เปนปจจัยพื้นฐานที่สําคัญ 
  
 การกําหนดรายละเอียดบนแบบตัด 
 1. รูปแบบของเสื้อผา แบบตัดของลูกคาควรแนบภาพวาดของแบบเสื้อไวกับแบบตัดดวย 
เพ่ือสะดวกในการเย็บ บางโรงงานอาจจะมีชื่อของโรงงานพรอมแบบเสื้อ 

ผาตัวแผนหนา ผาตัวแผนหลัง ผาซับในแผนหนา ผาซับในแผนหลัง 

คนที่ 1 เย็บตะเข็บกลางหลัง คนที่ 3 เย็บตะเข็บกลางหลัง 

คนที่ 2 ตอไหล 

คนที่ 5 เขาแขน 
คนที่ 6 กลับและรีดกด 
คนที่ 7 เย็บคอ+กลาง+ชายเสื้อ 
คนที่ 8 กลับและรีดกด 
คนที่ 9 เย็บตะเข็บขาง 
คนที่ 10 รีด 
คนที่ 11 บรรจุ 
 
 

คนที่ 4 ตอไหล 
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 2.  ขนาดของแบบตัด มีขนาดมาตรฐานของแบบตัดการผลิตที่ปรับแลว คือ แบบตัดเสื้อผา 
1 แบบ อาจมีหลายๆ ขนาด ดังนั้นควรระบุขนาดแบบเสื้อ เพ่ือสะดวกในการวางแบบและจัดเก็บ 
 3. ตองมีชื่อของแบบตัดแตละชิ้น แบบตัดที่สรางเสร็จแลวแตละชิ้นสวนของเสื้อผาควร
เขียนไววา เปนชิ้นหนา ชิ้นหลัง แขนเสื้อ ปก ขอบแขน เปนตน 
 4. จํานวนชิ้นที่ตองตัด ใชในกรณีที่มีแบบเสื้อหลายแบบ แตใชผาชนิดเดียวกันในการตัด 
 5. เกรนผา แบบตัดแตละชิ้นตองเขียนเกรนผาเพ่ือเปนแนวทางในการตัด และเปนการ
แสดงใหเห็นถึงทิศทางของแบบตัดไปตามเสนดายยืน 
 6. ตําแหนงการวางกระเปา และตําแหนงแนวกระเปาที่เย็บเสร็จ แบบตัดจะตองเจาะรูที่มุม
กระเปาหางจากมุมกระเปา 1 เซนติเมตร เพ่ือเปนแนวทางใหผูเย็บ 
 7. ตําแหนงกระดุมและรังดุม ใหทําเครื่องหมายตําแหนงกระดุมและรังดุมที่ตองการบน
แบบตัด 
 8. ตําแหนงแนวเปด แบบตัดตองแสดงแนวเปด เชน แนวกระเปาขาง แนวกระโปรงผา
ขาง แนวเปดกระเปา 
 9. ตําแหนงและความกวางของจีบรูด แบบตัดควรมีตําแหนงความกวางของจีบรูด และเผื่อ
ผาสําหรับรูดแตละบริเวณเทาไรเพ่ือใหผูเย็บไดทราบวารูดเทาไร เวลาเย็บประกอบเสื้อผา 
 10. ตําแหนงและจํานวนเกล็ด แบบตัดตองแสดงตําแหนงความกวางของเกล็ด และปลาย
เกล็ดเพ่ือเปนแนวทางใหกับผูเย็บ 
 11. แนวสันทบผา ตําแหนงสันทบผาบนแบบตัด เชน สันทบก่ึงกลางปก สันทบกลางเสื้อ
ชิ้นหลัง สันทบก่ึงกลางแขนเสื้อ 
 12. ตําแหนงการตกแตงบนเสื้อผาแบบตางๆ ใชในกรณีเส้ือผาแบบน้ันมีการตกแตงพิเศษ 
เชน การปกที่แขนเสื้อ การปกที่กระเปา การปกที่สาบ หรือมีการพิมพ 
 13. จํานวนชิ้นทั้งหมด เพ่ือปองกันการสูญหาย 
 14. การเผ่ือตะเข็บ แบบตัดตองเผ่ือเย็บตะเข็บใหเรียบรอยตามลักษณะของจักรที่มี เพ่ือให
เย็บไดสะดวก และปองกันการผิดพลาดในขณะเย็บ นอกจากการเผ่ือตะเข็บขึ้นอยูกับส่ิงเหลาน้ี 1) 
วิธีการผลิตของโรงงานวามีการผลิตอยางไร 2) ประเภทของผาวาจะตองมีพันริมหรือไม และ 3) 
รูปแบบของเสื้อผาสําเร็จรูป โดยทั่วไปในโรงงานการเผ่ือตะเข็บเย็บประมาณ 1/4 นิ้ว หรือ 3/8 นิ้ว  
หรือ 1 เซนติเมตร 
 15. ตองมีรหัสการผลิตและชนิดของสินคา เพ่ือสะดวกในการจัดเก็บและคนหาเม่ือตองการ 
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ตารางแสดงเคร่ืองหมายในแบบตัดเส้ือและกางเกง 
 

เคร่ืองหมายหรือสัญญาลักษณ ความหมาย 
X - สันทบผา 

 - ผาตามยาว 
 - ผาตามขวาง 

 
- ผาเฉลียง 

 - เสนก้ันปลายเกล็ด 

 
- แนวหัวแขนเสื้อแผนหนา 

 - แนวหัวแขนเสื้อแผนหลัง 
  - เทากัน 

 
- บากแนวเสนกลางตัว 

  - การแทรกกระดาษ 
  - การตัดแยก 
  - คอหนาที่ขยายแลว 
  - คอหลังที่ขยายแลว 

 

 ที่มา: วินิทร สอนพรินทร. (2547, มกราคม). การทําแบบตัดและเทคนิคการตัดเย็บเส้ือผา. 
หนา 162-211. 
 
2.  หลักการวางแผนแบบตัด 
 การหาพ้ืนที่ของแบบตัด ในการวางแบบตัดแตละครั้งตองคํานวณการใชผาทั้งหมด 
เพราะเวลาวางแบบตัดจะไดไมใชผามากเกินไป ในการคํานวณผาวางแบบตัดมีวิธีดังนี้คือ (พ้ืนที่ของ
แบบตัด = ความกวาง X ความยาว) ใหตีเสนกรอบส่ีเหลี่ยมลอมรอบแบบตัดทุกชิ้น วัดความกวาง
และความยาว นํามาคูณกันไดเทาไร แลวนํามารวมกันก็จะไดพื้นที่ของผาที่จะวางแบบตัด 

 
ภาพประกอบ 60 ตัวอยางการตีกรอบแบบตัด 

  

 ที่มา: นุจรี เขียวประเสริฐ. (2547). การผลิตเสื้อผาระบบอุตสาหกรรม. เอกสาร
ประกอบการสอน. หนา 80. 
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 หลักการควบคุมการใชวสัดุ (Material Utilization) เปนการใชวัสดุอยางประหยัดใหเกิด
ประโยชนสูงสดุ หรือ (MU) วัสดุในการผลติเสื้อผาสําเร็จรูปที่ตองมีการควบคุมการผลิตอยางมาก 
ไดแก ผา ซึงในกระบวนการผลิตนั้นโอกาสที่จะสูญเสยีมีหลายแผนกดวยกัน เชน การปูผา การวาง
แบบตัด หัวทายของผา ชองวางของการวางแบบ และการตัดเสริม 
  วิธีการวางแบบตัด คือการวาดแบบตัดทุกชิ้นทุกขนาดบนกระดาษวางแบบ การวางแบบ
ตัดลงบนกระดาษวางแบบตัด มีหลักการดังน้ี ตรวจชิ้นสวนของแบบตัดใหสมบูรณครบถวน ตีเสน
กรอบสี่เหลี่ยม หางจากริมผา 1/4-1/2 นิ้ว และหัวทาย 1/2-1 นิ้ว ขีดเสนความยาวของผาทั้งหมดที่
ไดจากการคํานวณไว ใหวางแบบตัดชิ้นใหญกอน สวนชิ้นเล็กใหวางในชองวางที่เกิดขึ้นแบบตัด
เดียวกันชุดเดียวกันควรอยูใกลกันเพื่อปองกันความตางของสี วางแบบตัดครบทุดชิ้นอยาใหเกินผาที่
คํานวณไว และวางแบบตัดจากซายมือไปขวามือ 
 การวางแผนการตัด การวางแผนการตัดเปนเทคนิคการวางแผนการใชวัสดุใหประหยัด 
ปองกันการสูญเสีย และเพื่อลดตนทุนแรงงาน การวางแผนเปนการผสมผสานความสัมพันธระหวาง
แบบเสื้อการคละขนาดของแบบเสื้อ ความยาวของโตะตัด ความสูงของชิ้นผา ปจจัยที่มี
ความสัมพันธตอการวางแผนแบบตัด ไดแก การวางแบบตัดที่ดีที่สุดจะควบคุมตนทุนแรงงาน การ
วางแบบตัดที่ถูกตองจะลดการสูญเสียวัสดุ การวางแบบตัดที่ถูกตองจะลดการวางแบบใหมหลายคร้ัง 
การวางแบบตัดที่ดีที่สุดจะชวยลดตนทุนการใชวัสดุ และการวางแบบตัดที่ถูกตองจะลดเศษวัสดุได 
นอกจากนี้ยังมีปจจัยที่มีผลตอการวางแผน ไดแก ความยาวของโตะปูผา ความสูงของชั้นผา จํานวน
ของมัดงาน และความยาวของผาที่ใชตัด ดานแรงงาน ประกอบดวยคาแรงงานวางแบบตัด 
คาแรงงานตัดผา คาแรงงานวาดแบบตัด และคาแรงงานแยกมัดงาน ดานคาวัสดุ ประกอบดวยผาตัว
นอกและตัวใน กระดาษวาดแบบตัด และคาความสูญเสียวัสดุมาตรฐาน การวางแผนการตัด 
ประกอบดวยวิธีปูผา เทคนิคการปูผา จํานวนชั้นผา ความกวางของการวางแบบตัด และความยาว
ของการวางแบบตัด 
 

3. องคประกอบของการวางแผนการตัด  
 ใบสั่งซ้ือบอกรายละเอียดของผาที่ใช คุณภาพผา สวนประกอบตกแตง ขนาดตัว สี แบบ 
จํานวนตัวในแตละขนาด กําหนดวันสง 2) ความยาวของโตะตัดผา 3) เปอรเซ็นตการใชวัสดุ 4) 
ความยาวของการวางแบบตัด 5) ความสูงของชั้นผาที่ปู และ 6) กําหนดชั้นของผาแตละสี 
 การวางแบบตัดและการปูผา ขึ้นอยูกับอัตราสวนของขนาดและสี จํานวนที่ตัดใน 1 คร้ัง 
จํานวนคละขนาดที่วางแบบในแตละครั้ง การคํานวณหาจํานวนขนาดและชั้นผา และทิศทางการปูผา 
 กฎของการวางแผนการวางแบบตัด 1) เกรนผาตองถูกตอง 2) แบบตัดซายและขวา
ตองเหมือนกัน 3) แบบตัดซายและขวาตางกันตองตรวจดูใหถูกตอง 4) แบบตัดตองมีรอยบาก
ตะเข็บและมีเคร่ืองหมายเจาะรูตําแหนงกระเปา 5) แบบตัดทุกชิ้นตองครบไมขาด และ 6) ถาผาเปน
ลายควรตอลายใหตรงกัน 
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 หลักและวิธีวางแบบตัด ประกอบดวยตองตรวจสอบแบบตัดทุกชิ้นใหครบ วัดหนาผาหัก
ริมผาออก 1/2-1 นิ้ว อัตราสวนของการคละขนาด วาดแบบตัดจากซายไปขวา วางแบบตัดชิ้นใหญ
กอนชิ้นเล็ก แบบตัดทุกชิ้นตองบอกชื่อแบบและขนาดดวย ตรวจสอบแบบตัดทุกชิ้นเม่ือวาดแบบ
เสร็จ ใหตรวจสอบจากชิ้นใหญมาหาชิ้นเล็ก 
 คุณภาพของการวางแบบตัด ขึ้นอยูกับคุณภาพของเสนที่วาดแบบตัด ชองวางที่จะใหมีด
ตัดหมุนอยางอิสระ มีตําแหนงของปาย แบบตัดเกรนตรง แบบตัดดานหนาเปนเสนตรง แบบตัด
เกรนเฉลียงและเกรนขวาง และจํานวนแบบตัดทั้งหมด 
 ขอควรระวังของการทําแบบตัดและการวางแบบตัด 
 1. แบบตัดที่บกพรองและผิดขนาดจะสรางปญหาเม่ือนําไปวางแบบตัด 
 2. แบบตัดที่นําไปวางแบบตัดหากเปนผาลายตามกันหรือผาขน กลับแบบไมได 
 3. แบบตัดที่ตองการวางแบบเปนกรณีพิเศษ เชนการตอลาย กลับแบบไมได 
 4. เกรนผาของแบบตัดจะตองขนานกับริมของกระดาษวางแบบ โดยเฉพาะการวางแบบที่
ตัดจากผาตา ทางผาที่ไมสมดุล 
 5. เสนที่วาดตองคมชัด สะอาด 
 6. แบบตัดจะเล็กลงหากวาดเสนริมโคงคด เสนบางเสนไมชัดรูปทรงเปลี่ยนไป 
 7. แบบตัดจะใหญขึ้นหากวาดบนมารคเกอร 
 8. มารคเกอรเล็กและใหญกวาหนาผา 
 9. มีที่วางไมเพียงสําหรับเคร่ืองตัดแบบ 
 10. ผาตาหรือผาทางมีการตอลายจะตองวางแบบตัดใหถูกตอง 
 11.การบากตะเข็บและการเจาะรูที่ผิดพลาดจะสรางปญหาใหการทํามารคเกอรและการเย็บ 
 

4. ขั้นตอนการเย็บเสื้อโปโล  
 มงคล มีแกว; และ กิติศักด์ิ แกวหล่ํา (2553: 67) ไดกลาวถึงขึ้นตอนวิธีการทํางานของ
กระบวนเย็บเส้ือโปโลรุน (Polo Basic) สายการผลิต A สามารถแสดงขั้นตอนกระบวนการผลิต ดัง
ภาพประกอบ 61 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 
240 

 
 
 
 เย็บวีราเนปากกระเปา    รีดสาป   จุดตําแหนงเจาะสาป+กระเปา 
 ลาปากกระเปา      ตัดสาปคอ  
 หอกระเปา       ขีดสาปคอ 
 รีดกระเปา 
               เจาะสาปคอ 
               แปะกระเปา 
               ลาแขน 
               ลาชาย 
 
 
                
               โพงตอไหลใสเทป 
               โพงเขาวงแขน 
               เย็บเกาะปก 
               โพงกุนคอ 
               เย็บคิ้วคอเสน 1 เสน 
               เย็บคิ้วคอ/สอดตราSize 
               เย็บปดสาปลาง 
               เย็บปดสาปบน 
               โพงเขาขาง ซายขวา ใส 
               ตรา Care/ตัดกนสาป 
               เย็บเปดชายผาขางซาย 
               ขวา 
               เย็บยํ้าปลายแขน/กน 
               สาป 

 
ภาพประกอบ 61 แผนภูมิกระบวนการผลติอยางสังเขปของเสื้อโปโล รุน (Polo Basic): สถานีงาน

ประกอบตวั 
  
 ที่มา: มงคล มีแกว; และ กิติศักด์ิ แกวหล่ํา. (2553). การเพ่ิมประสิทธิภาพกระบวนการ
ผลิตของโรงงานเสื้อผาสําเร็จรูปกรณีศึกษา: บริษัท คัฟเวอรแนนท จํากัด. หนา 55-56. 

สถานีงานเตรียมช้ินสวน/สถานีงานเตรียมอะไหล 

สถานีงานประกอบตัว 
ช้ินสวนตางๆ จากสถานีงาน
เตรียมอะไหล 

ปกเสื้อจากโรงทอ 
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กิจกรรม 
 วิทยากรบรรยาย และสาธิต 
 
สื่อ 
 1. Power point 
 2. เอกสารโครงการ 
 3. วีดีทัศนการประกอบช้ินสวนและเทคนิคการเย็บ 
 4. แบบฝกหัดเย็บ 
 
การวัดผล 
 ตอบคําถามทายบทเรียน 
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แบบฝกหัดเย็บที่ 1: การเย็บแบบเสตรง 
วิธีทํา: เย็บใหตรงเสนจากบนสุดถึงลางสุดโดยไมมีการหยุด 
ชื่อ:……………………………………………………วันที…่….เดือน…………………..พ.ศ………… 

 
หมายเหตุ:  การเย็บตองเย็บใหตรงตามแนวเสนจากขางบนลงมาถึงดานลาง โดยไมมีการหยุด โดยฝเข็ม 

แรกเริ่มท่ีเสนบนพอดีและฝเขมสุดทายจบที่เสนลางพอดีเชนกัน ฝเข็มแรกและฝเข็มสุดทาย 
หางจุดเริ่มตนหรือจุดสุดทายไดไมเกิน 1/2 ฝเข็ม ขนาดฝเข็ม 2.5 มิล เทานั้น 
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แบบฝกหัดเย็บที่ 2: การเย็บในแนวตรง และการเย็มมุม 
วิธีทํา: เย็บใหอยูในเสนและตรงแนวเสน และเข็มจะตองหยุดตรงมุม เพ่ือหมุนกระดาษแลวเย็บตอไป
โดยไมมีการหยุด 
ชื่อ:……………………………………………………วันที…่….เดือน…………………..พ.ศ………… 

 
หมายเหตุ:  การเย็บตองเย็บใหอยูในเสนและตรงตามแนวเสน โดยไมมีการหยุด และถูกตองทุกมุม ถา 

เย็บออกนอกเสนตรงหรือมุม ถือวาเปนตําหนิ ขนาดฝเข็ม 2.5 มิล เทานั้น 
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แบบฝกหัดเย็บที่ 3: การเย็บแบบเสนโคง 
วิธีทํา: เย็บไปตามเสนโดยไมมีการหยุด และมือที่นําการเย็บใหวางใกลเสนโคงเวลาที่เยบ็และ
เคลื่อนไหวเปนลักษณะเปนวงกลม 
ชื่อ:……………………………………………………วันที…่….เดือน…………………..พ.ศ………… 

 
หมายเหตุ:  การเย็บตองเย็บใหอยูในเสนและตรงตามแนวเสน โดยไมมีการหยุด จากตนจนจบ โดนฝเข็ม 

แรกท่ีเสนบนพอดีและฝเข็มสุดทายจบที่เสนลางพอดีเชนกัน ขนาดฝเข็ม 2.0 มิล เทานั้น 
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แบบฝกหัดเย็บที่ 4: การเย็บฝากระเปา 
วิธีทํา: วางตีนผีใหดานริมอยูในแนวเสน ในจุดเร่ิมตนและจุดสุดทายตองมีการยํ้าตะเข็บ และใหเข็ม
อยูตรงมุมแลวใชวิธีหมุนผาหรือกระดาษ 
ชื่อ:……………………………………………………วันที…่….เดือน…………………..พ.ศ………… 

 
หมายเหตุ:  ตะเข็บเย็บตองขนานกับเสนทึบเปนระยะ 5 มิล การเย็บมุมและโคง ตองใหขนานกับแนวเสน  

มุมท่ีไดตองเปนมุมท่ีชัดเจน ขนาดฝเข็ม 2.0 มิล เทานั้น 
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แบบฝกหัดเย็บที่ 5: การเย็บมุม 
วิธีทํา: เย็บจากจุดเร่ิมตนไปยังมุม โดยไมมีการหยุด เข็มตองหยุดตรงมุมแลวหมุนผาหรือกระดาษ
ไปในทศิทางที่ถูกตอง 
ชื่อ:……………………………………………………วันที…่….เดือน…………………..พ.ศ………… 

 
หมายเหตุ:  การเย็บตองอยูในเสน และตรงตามแนวเสน โดยไมมีการหยุด การเย็บมุมในทุกๆ จุดตอง 

ถูกตอง ขนาดฝเข็ม 2.5 มิล เทานั้น 



 

 
249 

แบบฝกหัดเย็บที่ 6: การเย็บปากกระเปา 
วิธีทํา: ไมมีการหยุดเย็บตั้งแตจุดเร่ิมถึงจุดสุดทาย วางตีนผีในดานรมิขวาอยูตรงเสนกลาง และตอง
ใหไดความกวาง 7 มิล 
ชื่อ:……………………………………………………วันที…่….เดือน…………………..พ.ศ………… 

 
หมายเหตุ:  การเย็บ ฝเข็มตองอยูบนแนวเสนประ และระยะหางจากเสนกลางตองไดเทากับ 7 มิล  

จุดเริ่มตนและส้ินสุดในการเย็บตองถูตอง ขนาดฝเข็ม 2.5 มิล เทานั้น 
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แบบฝกหัดเย็บที่ 7: การเย็บเดินค้ิว 
วิธีทํา: การเย็บเดินคิ้ว ความกวางอยูที่ 5 มิล แลวใหเยบ็โดยไมมีการหยุด จนถึงจุดสุดทาย หยุดเข็ม
ที่มุมแลวหมุนไปในทศิทางที่ถูกตอง 
ชื่อ:……………………………………………………วันที…่….เดือน…………………..พ.ศ………… 

 
หมายเหตุ:  ความกวางของการเดินคิ้ว 5 มิล และฝเข็มตองหยุดใหแมนยําทุกมุม ขอควรระวัง ตะเข็บเย็บ 

และมุมทุกมุมขนาดฝเข็ม 3.0 มิล เทานั้น 
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แบบทดสอบทายหนวยการเรียนรูที่ 5: การประกอบเสื้อผาสําเร็จรูป 
 

คําชี้แจง 
 1.แบบทดสอบความรูความเขาใจฉบับน้ีเปนแบบทดสอบเพื่อการวิจัย มีจุดมุงหมายเพื่อ
การทดสอบความรูความเขาใจระหวางการฝกอบรมของหลักสูตรฝกอบรม เรื่อง กระบวนการผลิต
เสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ 
 2.ขอใหทานตอบแบบทดสอบฉบับน้ิใหตรงกับความคิดเห็นของทานใหมากท่ีสุดในทุกขอ 
โดยคําตอบจะเปนประโยชนอยางยิ่งตอการพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม เรื่องกระบวนการผลิตเสื้อผา
สําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ 
 3. โปรดกากบาททับคําตอบที่ทานเห็นวาถูกตองที่สุดเพียงคําตอบเดียว ดังตัวอยาง 
  ก. …………           . ………… 
  ค. …………    ง. …………. 
 
1. การเผ่ือตะเข็บเย็บในแบบกระดาษ โดยทั่วไปในโรงงานจะเผื่อก่ีนิ้ว 
 ก. 3/8 นิ้ว      ข. 1/2 นิ้ว 
 ค. 5/8 นิ้ว      ง. 3/4 นิ้ว 
2. หลักการในการวางแบบตัด ควรวางแบบตัดอยางไร 
 ก. ใหวางแบบตัดเรียงจากขวามือไปทางซายมือ  
 ข. ใหวางแบบตัดชิ้นใหญกอนแลววางแบบตัดชิ้นเล็กปะปนลงไป 
 ค. วางแบบตัดตามความตองการ 
 ง. การวางแบบตัดใหวางชิดริมหัวผาหรือทายของผาก็ได 
3. หลักการการใชวัสดุอยางประหยัดใหเกิดประโยชนสูงสุดไมตองคํานึงถึงปจจัยใด 
 ก. หัวทายของผา    ข. ชองวางของการวางแบบ  
 ค. ความสวยงาม    ง. การตัดเสริม 
4. การวางแบบตัดจะตองคํานึงถึงสิ่งใดบาง 
 ก. ผาที่ไมมีทิศทาง ไมสามารถกลับทิศทางได 
 ข. ในการวางผาเฉลียงจะตองไดมุม 90 องศาเทาน้ัน 
 ค. ผาตา ลายตองตอกันโดยเฉพาะตรงกระเปา 
 ง. ผาขน กลับแบบได 
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5. จงเรียงลําดับกอนหลังของการเย็บประกอบเสื้อโปโล 
 ก. เย็บคิ้วสาบวนหัวสาบโต เย็บชิ้นขอบแขนทอตอกับปลายแขนเสื้อทั้งสองขาง เย็บเขาวง
แขนเสื้อและชิ้นแขนติดกันทั้งสองขาง เย็บโชวตะเข็บวงแขนทั้งสองขาง  
 ข. เย็บชิ้นขอบแขนทอตอกับปลายแขนเสื้อทั้งสองขาง เย็บเขาวงแขนเสื้อและชิ้นแขน
ติดกันทั้งสองขาง เย็บโชวตะเข็บวงแขนทั้งสองขาง เย็บคิ้วสาบวนหัวสาบโต 
 ค. เย็บเขาวงแขนเสื้อและชิ้นแขนติดกันทั้งสองขาง เย็บคิ้วสาบวนหัวสาบโต เย็บโชว
ตะเข็บวงแขนทั้งสองขาง เย็บชิ้นขอบแขนทอตอกับปลายแขนเสื้อทั้งสองขาง 
 ง. เย็บโชวตะเข็บวงแขนทั้งสองขาง เย็บชิ้นขอบแขนทอตอกับปลายแขนเสื้อทั้งสองขาง 
เย็บคิ้วสาบวนหัวสาบโต เย็บเขาวงแขนเสื้อและชิ้นแขนติดกันทั้งสองขาง  
6. กอนเย็บขั้นตอนโชวผาขางทั้งสองขางตองเย็บขั้นตอนกอบใดกอน 
 ก. เย็บคิ้วสาบวนหัวสาบโต   ข. เย็บโชวตะเข็บไหลทั้งสองขาง 
 ค. เย็บโชวทีช่ายเสื้อ   ง. เย็บตราซักลาง  
7. หลังเย็บตะเข็บขางชิ้นหนาชิ้นหลังติดกันทั้งสองขาง ตองเย็บประกอบขั้นตอนใดตอ 
 ก. เย็บแนวระยะผาขางโดยรอบทั้งซายและขวา 
 ข. เย็บโชวผาขางทั้งสองขาง 
 ค. เย็บปดกนสาบกระดุมดานใน 
 ง. เย็บตราซักลาง  
8. เม่ือวาดเส้ือ จับริมเส้ือใหเสมอกันแลว เราทําขั้นตอนใดตอไป 
 ก. เย็บติดเคมีสาบ    ข. รีดสาบ  
 ค. วาดแนวโปโล    ง. เย็บแปะสาบ 
9. กอนที่เราจะทําการเย็บติดเคมีสาบ เราตองเร่ิมทําขั้นตอนใดกอน 
 ก. เย็บแปะสาบ    ข. รีดเคมีรองสาบกระดุม 
 ค. ถักรังดุม     ง. วาดเสื้อ จับริมเส้ือใหเสมอกันแลว 
10. เม่ือเรารีดสาบ ในการประกอบเสื้อโปโลเราตองทําขั้นตอนใดตอ  
 ก. เย็บแปะสาบ    ข. วาดเสื้อ จับริมเส้ือใหเสมอกัน 
 ค. วาดแนวโปโล    ง. เย็บแปะสาบ 
11. เย็บตราซักลางตองเย็บประกอบขั้นตอนใดตอ 
 ก. ถักรังดุม 
 ข. เย็บตะเข็บขางชิ้นหนาชิ้นหลังติดกันทั้งสองขาง 
 ค. เย็บโชวที่ชายเสื้อ 
 ง. เย็บชิ้นขอบแขนทอตอกับปลายแขนเสื้อทั้งสองขาง 
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12. ขอใดเรียงลําดับขั้นตอนการเย็บประกอบเสื้อโปโลไดถูกตอง 
 ก. เย็บโชวตะเข็บวงแขนทั้งสองขาง เย็บชิ้นขอบแขนทอตอกับปลายแขนเส้ือทั้งสองขาง 
เย็บเขาวงแขนเสื้อและชิ้นแขนติดกันทั้งสองขาง เย็บตะเข็บขางชิ้นหนาชิ้นหลังติดกันทั้งสองขาง 
 ข. เย็บตะเข็บขางชิ้นหนาชิ้นหลังติดกันทั้งสองขาง เย็บชิ้นขอบแขนทอตอกับปลายแขน
เสื้อทั้งสองขาง เย็บเขาวงแขนเสื้อและชิ้นแขนติดกันทั้งสองขาง เย็บโชวตะเข็บวงแขนทั้งสองขาง  
 ค. เย็บเขาวงแขนเส้ือและชิ้นแขนติดกันทั้งสองขาง เย็บชิ้นขอบแขนทอตอกับปลายแขน
เสื้อทั้งสองขาง เย็บโชวตะเข็บวงแขนทั้งสองขาง เย็บตะเข็บขางชิ้นหนาชิ้นหลังติดกันทั้งสองขาง 
 ง. เย็บชิ้นขอบแขนทอตอกับปลายแขนเสื้อทั้งสองขาง เย็บเขาวงแขนเสื้อและชิ้นแขน
ติดกันทั้งสองขาง เย็บโชวตะเข็บวงแขนทั้งสองขาง เย็บตะเข็บขางชิ้นหนาชิ้นหลังติดกันทั้งสองขาง
13. เม่ือติดตราเสื้อเสร็จแลวตองประกอบขั้นตอนใดตอ 
 ก. เย็บปดกนสาบกระดุมดานใน  ข. เย็บชิ้นขอบแขนทอ 
 ค. เย็บตราตัวเล็ก    ง. เย็บคิ้วสาบวนหัวสาบโต 
14. ขั้นตอนใดที่จําเปนตองใชจักรเย็บผาในการทํางาน  
 ก. รีดเคมีรองสาบกระดุม    ข. ติดเคมีสาบ  
 ค. รีดสาบ โดยใชเตารีดไอนํ้า  ง. วาดเสื้อ 
15. ขั้นตอนการเย็บเสื้อโปโล เริ่มตนจากขั้นตอนใด 
 ก. ปกเสื้อเปนชิ้นทอตัดตามแบบตัดที่ตองการ 
 ข. รีดเคมีรองสาบกระดุม  
 ค. เย็บติดเคมีสาบ 
 ง. วาดเสื้อ  
16. หลังการเย็บติดเคมีสาบเสร็จแลว ขั้นตอนตอไปคือขั้นตอนอะไร 
 ก. วาดแนวโปโล    ข. รีดสาบ 
 ค. เย็บแปะสาบ    ง. เย็บปดปก 
17. ขั้นตอนใดตองเย็บหลังเย็บปดปก   
 ก. เย็บปดกนสาบกระดุมดานใน  ข. เย็บชิ้นขอบแขนทอ 
 ค. เย็บคิ้วสาบวนหัวสาบโต   ง. ติดตราเสื้อ 
18. เม่ือเย็บปดกนสาบกระดุมดานในแลว ขั้นตอนตอไปเย็บขั้นตอนใด 
 ก. ติดตราเสื้อ      ข. เย็บตราตัวเล็ก  
 ค. เย็บปดปกเสร็จ    ง. เย็บคิ้วสาบวนหัวสาบโต 
19. ขั้นตอนใดในการเย็บเสื้อโปโลที่ตองใชความชํานาญ และประสบการณ 
 ก. เย็บเขาขาง     ข. เย็บเขาวงแขนเสื้อ 
 ค. เย็บสาป      ง. เย็บตราตวัเล็ก 
เฉลย  1. ก  2. ข  3. ค  4. ค  5. ก  6. ค  7. ก  8. ง  9. ข  10. ข  11. ก  12. ง  13. ค  14. ข  
 15. ก  16. ข  17. ง  18. ง 19. ค 
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หนวยการเรียนรูที่ 6: การตรวจสอบคุณภาพขั้นสุดทายเพื่อการสงออก 
 

จุดประสงคเชิงพฤติกรรม 
 1. สามารถอธิบายขอยอมรับการตรวจคุณภาพของลูกคาได 
 2. สามารถแยกแยะระดับการใหคะแนนในการตรวจคุณภาพของเส้ือผาได 
 

เวลา 1 ชั่วโมง 50 นาที 
 

เน้ือหา 
 ในการตรวจสอบคุณภาพขั้นสุดทายของเสื้อผาสําเร็จรูปน้ัน จะทําการตรวจโดยการสุม
ตรวจ กอนที่จะถึงระยะเวลากําหนดการสงออกสินคา ตามระบบ Acceptable Quality Levels (AQL) 
มี 2 แบบ คือ การสุมตรวจแบบปกติ และการสุมตรวจแบบเขมงวด  
 
ตารางการสุมตรวจเพื่อการยอมรับ แบบปกติ (AQL) 
 

Acceptable Quality Levels (Normal Inspection) การตรวจแบบปกต ิ
2.5 1.5 1.0 จํานวนสินคาในล็อต/

ตัว สุม 
ตรวจ 

AC RE 
สุม 
ตรวจ 

AC RE 
สุม 
ตรวจ 

AC RE 

2-8 5 0 1 8 0 1 13 0 1 
9-15 5 0 1 8 0 1 13 0 1 
16-25 5 0 1 8 0 1 13 0 1 
26-50 5 0 1 8 0 1 13 0 1 
51-90 20 1 2 8 0 1 13 0 1 
91-150 20 1 2 32 1 2 13 0 1 
151-280 32 2 3 32 1 2 50 1 2 
281-500 50 3 4 50 2 3 50 1 2 
501-1200 80 5 6 80 3 4 80 2 3 
1201-3200 125 7 8 125 5 6 125 3 4 
3201-10000 200 10 11 200 7 8 200 5 6 
10001-35000 315 14 15 315 10 11 315 7 8 
35001-150000 500 21 22 500 14 15 500 10 11 
150001-500000 500 21 22 800 21 22 800 14 15 
500000-มากกวาขึ้นไป 500 21 22 800 21 22 1250 21 22 
 ที่มา: บริษัทสยามนิตแวร จํากัด.  (2553, กันยายน) 
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ตารางการสุมตรวจเพื่อการยอมรับ แบบเขมงวด (AQL) 
 

Acceptable Quality Levels (Normal Inspection) การตรวจแบบ
เขมงวด 

2.5 1.5 1.0 จํานวนสินคาในล็อต/ตวั 
สุม 
ตรวจ 

AC RE 
สุม 
ตรวจ 

AC RE 
สุม 
ตรวจ 

AC RE 

2-8 8 0 1 13 0 1 20 0 1 
9-15 8 0 1 13 0 1 20 0 1 
16-25 8 0 1 13 0 1 20 0 1 
26-50 8 0 1 13 0 1 20 0 1 
51-90 32 1 2 13 0 1 20 0 1 
91-150 32 1 2 50 1 2 20 0 1 
151-280 32 1 2 50 1 2 80 1 2 
281-500 50 2 3 50 1 2 80 1 2 
501-1200 80 3 4 80 2 3 80 1 2 
1201-3200 125 5 6 125 3 4 125 2 3 
3201-10000 200 8 9 200 5 6 200 3 4 
10001-35000 315 12 13 315 8 9 315 5 8 
35001-150000 500 18 19 500 12 13 500 8 9 
150001-500000 500 18 19 800 18 19 800 12 13 
  
 ที่มา: บริษัทสยามนิตแวร จํากัด.  (2553, กันยายน) 
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ภาพประกอบ 62 ขั้นตอนในการตรวจสอบคุณภาพขั้นสุดทาย 
 
 ที่มา: บริษัทสยามนิตแวร จํากัด.  (2553, กันยายน) 

เริ่มตนจาก ตรวจสอบคุณภาพสินคาตามที่ไดจากการสุมปริมาณการสั่งซื้อทั้งหมดของลูกคา 
(โดยตรวจควบคูไปกับคูมือการตรวจสอบของลูกคา) 

ในกรณีที่ไมพบตําหนิในการ
ตรวจสอบไปมากวาจํานวนที่
ยอมรับ หรือไมพบตําหนิที่

ในกรณีที่พบเจอตําหนิในการตรวจสอบ
มากกวาจํานวนที่ยอมรับได หรือพบตําหนิ

ที่สําคัญ 

ใหยืนยันการจัดสง และ
ดําเนินการสงออกสินคา 

ใหทําการตรวจสอบคุณภาพสินคา โดยเพ่ิมจํานวนตามที่ได
จากการสุมปริมาณการสั่งซื้อทั้งหมดของลูกคาในครั้งที ่2  

(โดยตรวจควบคูไปกับคูมือการตรวจสอบของลูกคา) 

ในกรณีที่พบเจอตําหนิในการตรวจ สอบ
มากกวาจํานวนที่ยอมรับได หรือพบตําหนิ

ที่สําคัญ 

ในกรณีที่ไมพบตําหนิในการ
ตรวจสอบไปมากกวาจํานวนที่
ยอมรับ หรือไมพบตําหนิที่

ใหยืนยันการจัดสง และ
ดําเนินการสงออกสินคา 

ใหทําการตรวจสอบคุณภาพสินคา โดยเพ่ิมจํานวนตามที่ได
จากการสุมปริมาณการสั่งซื้อทั้งหมดของลูกคาในครั้งที ่3  

(โดยตรวจควบคูไปกับคูมือการตรวจสอบของลูกคา) 

ในกรณีที่ไมพบตําหนิในการ
ตรวจสอบมากวาจํานวนที่
ยอมรับ หรือไมพบตําหนิที่

ใหยืนยันการจัดสง และ
ดําเนินการสงออกสินคา 

ในกรณีที่พบเจอตําหนิในการตรวจ สอบ
มากกวาจํานวนที่ยอมรับได หรือพบ

ตําหนิที่สําคัญ 

จะไมยอมรับใดๆ ทั้งสิน อาจจะใหตัดใหมทั้งหมด หรือจาย
คาเสียหายใหกับลูกคา  
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 คําจํากัดความของคําวา “ตําหนิ” ในการตรวจครั้งที่ 2 และการตรวจครั้งที่ 3 
 ตําหนิการตรวจครั้งที่ 1 จะตองมีตําหนิใหเห็นเพียงเล็กนอยเทาน้ัน และที่สําคัญไมมีผลตอ
การซ้ือ และลูกคารับได เชน เส้ือสีผิดเฉด ตําหนิการตรวจครั้งที่ 2 จะตองดูคุณภาพมีปญหา และ
เกิดขอผิดพลาดที่ไมสามารถมองเห็นไดในทันที่ อยางเชน เส้ือผิดขนาด (หรือใหดูในคูมือของลูกคา 
ที่ไดบรรยายคุณภาพในการตรวจครั้งที่ 2 และคร้ังที่ 3) และตําหนิการตรวจครั้งที่ 3 คุณภาพมี
ปญหา และเกิดขอผิดพลาดใหเห็นไดอยางชัดเจน ทําใหมีผลตอการซื้อของลูกคา อยางเชน เส้ือขาด
เปนรู (หรือใหดูในคูมือของลูกคา ที่ไดบรรยายคุณภาพในการตรวจครั้งที่ 2 และครั้งที่ 3) ในการ
ตรวจสอบคุณภาพของเสื้อผาสําเร็จรูปในแตละคร้ัง นั้นจะตองมีเอกสารที่พรอมสําหรับการตรวจ 
ไดแก ใบรายละเอียดตางๆ ที่บอกเก่ียวกับสินคาน้ันๆ เชน ใบวัดขนาดของสินคา หรือคําวิจารณ
แสดงความคิดเห็นเก่ียวกับสินคาน้ันจากลูกคา ตัวอยางตางๆ ที่ลูกคาใหดูเปนตัวอยาง เชน เส้ือ
ตัวอยาง คําวิจารณแสดงความคิดเห็นเก่ียวกับงานพิมพหรืองานปก สีของผาทั้งหมด และตัวอยางสี
ลูกคา และผูตรวจคํานึงถึงสิ่งเหลาน้ี  
  
 การนําเสนอการตรวจสอบเสื้อที่บรรจุอยูในถุงเรียบรอยแลว 
 1. ตองดูวาเส้ือพับไดสัดสวนหรือไม 
 2. ถุงที่บรรจุเส้ือถูกตองอักษรชัดเจน (และจะตองไมพับเสื้อใหญหรือเล็กเกินไปกวาถุง
 3. ปกหรือคอเสื้อพับไดสัดสวนหรือไม 
 4. รายละเอียดที่อยูบนสติ๊กเกอรที่ติดอยูบนถุงและปายเสื้อ ถูกตองตรงกันหรือไม 
 5. ถุงที่บรรจุเส้ือมีรายละเอียดชัดเจน อักษรจะตองไมซีดหรือจางหรือตัวอักษรหายไปและ
ลักษณะภายนอกดูสะอาดเรียบรอย 
 6. ตําแหนงของสติ๊กเกอรที่ติดอยูบนถุงถูกตองหรือไม 
 7ใ ใหวางเสื้อดูความเรียบรอยบนโตะ โดยไมตองเอาเสื้อออกจากถุง 
 วัสดุ เปรียบเทียบวัสดุและอุปกรณเพ่ือใหแนใจและถูกตองกับชิ้นตัวอยางและคําวิจารณ
แสดงความคิดเห็นของลูกคา 
 1.  ตองดูวาวัสดุนุมเกินหรือแข็งจนเกินไปหรือไม 
 2.  ความแตกตางวัตถุสิ่งของหรือเม่ือสัมผัสดวยมือแลวรูสึกวาแตกตาง สีมองดูแลวเพียน
ไป 
 3.  สีสอดคลองกับสีตัวอยางหรือไม 
 4.  ผาชนิดอ่ืนหรืออุปกรณจับคูถูกตองเขากับตัวเสื้อหรือไม 
 5.  มีการทดสอบตามพื้นฐานตามกําหนด และไดการตอบกลับตกลงหรือไม 
  
 งานปกงานพิมพ เปรียบเทียบงานปกงานพิมพเพ่ือใหแนใจและถูกตองกับชิ้นตัวอยางและ
ตามรายละเอียดของลูกคา 
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 1. มีแบบงานปกงานพิมพ คุณภาพของงานปกงานพิมพ และรายละเอียดเกี่ยวกับงาน
พิมพงานปก รวมถึงตัวอยางที่ลูกคาผานเรียบรอยแลว 
 2. วิธีการปกดูความเรียบรอยของตัวปกภายใน เชน เคมีที่ใชรองปกตัดออกเรียบรอย
หรือไม ใชเคมีรองตัวปกสีถูกตองหรือไม ตัดเศษไหมปกออกเรียบรอยหรือไม สวนภายนอกดูวามีรูที่
ตัวปกหรือไม หรือดูวามีรองรอยการทําเคร่ืองหมายตัวปกหรือไม 
 3. ดูวางานปกหรืองานพิมพเอียงหรือไม หรือตําแหนงผิดหรือไม 
 4. ทดสอบงานปกงานพิมพใหผาน และสีตองถูกตอง 
  
 วิธีการเย็บ เปรียบเทียบขั้นตอนแตละขั้นตอนในการผลิตกับความตองการของลูกคาในใบ
รายละเอียด และตรวจวิธีการเย็บที่ถูกตองตอง ใหเปนไปตามรายละเอียดที่ลูกคาตองการ 
 1. ตรวจรายการของวัสดุที่อยูในใบรายละเอียดของลูกคา วาถูกตองตามรายละเอียด
หรือไม 
 2. เปรียบเทียบแบบกับคําอธิบายในใบรายละเอียดของลูกคา วาแตละจุดตรงกันหรือไม 
 3. เปรียบเทียบเสื้อกับคําวิจารณแสดงความคิดเห็นของลูกคา วามีกรณีไหนบางที่มี
แตกตางกัน 
 4. วิธีการเย็บหมวกทั้งดานในและดานนอกเรียบรอยหรือไม และถูกตองตามรายละเอียดที่
ลูกคาตองการหรือไม 
 5. สาปกระดุมและซิป ดูวาสาปกระดุมบนปดสาปลางพอดีหรือไม สาบตรงหรือไม ซิป
จะตองไมเปนคลื่น ริมบนและริมลางของสาปกระดุมตรงหรือไม และวิธีการเย็บทั้งดานในดานนอก
เรียบรอยหรือไม 
 6. รังกระดุม ดูวาเจาะเรียบรอยหรือไม รังกระดุมยืดออกหรือไมขนาดของรังกระดุมเขากับ
ตัวกระดุมไดหรือไม หรือตําแหนงถูกตองหรือไม 
 7. กระดุม ดูวาเย็บกระดุมติดเรียบรอยหรือไม ไมเย็บติดกระดุมแนนหรือหลวมเกินไป ดู
วาระยะหางระหวางกระดุมกับเสื้อถูกตองหรือไม ตําแหนงถูกตองหรือไม และดูวาเม่ือติดกระดุมครบ
ทุกเม็ดแลวดูแลวเรียบรอยหรือไม 
 8. วิธีการเย็บไหล วงแขน และแขนตองสะอาดเรียบรอยทั้งดานนอกและดานในตามที่
ลูกคาตองการ และใสเทปตอไหลตามที่ลูกคาตองการ และตะเข็บจะตองไมยืดออก 
 9. วิธีการเย็บชิ้นหนา กระเปา การแบงตะเข็บ และตะเข็บขางตองสะอาดเรียบรอยทั้งดาน
นอกและดานใน ตามที่ลูกคาตองการ 
 10. จับคูรายละเอียดตองถูกตองตามที่ลูกคาตองการ 
 11. วิธีการเย็บชายเสื้อ ขอบแขน และผาขางตองสะอาดเรียบรอยทั้งดานนอกและดานใน 
ตามที่ลูกคาตองการ 
 12. ปายยี่หอ ตราซักลาง เย็บตามคูมือของลูกคาหรือไมแลวดูวาเย็บตรงหรือเอียงหรือไม 
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 13. ตราซักลาง มีคําบรรยายถูกตองหรือไมตรงกับบารโคดของสติ๊กเกอรหรือไมและ
รายละเอียดอานชัดเจนหรือไม 
 14. ดานหลัง วิธีการเย็บสะอาดเรียบรอยทั้งดานนอกและดานใน ตามที่ลูกคาตองการ 
 15. สัดสวน ดูวาตะเขบ็ขาง สวนแบงตะเขบ็ ไหล แขน คอ ริมปก กระเปา และผาขางเย็บ
ไดสัดสวนหรอืไม 
  
 การรีด 
 1.  ดูวารีดถูกวิธีหรือไม 
 2.  ดูวาตะเข็บวงแขน ตะเข็บไหล และตะเข็บขางรีดเรียบรอยหรือไม 
 3.  ดูวาตะเข็บเผื่อเย็บรีดไปในทิศทางเดียวกันหรือไม 
 4.  ตัวเสื้อโดยรวมรีดไดสัดสวนหรือไม 
 5.  ไหลตองไมรั้งขึ้น หรือกดทับจนเปนมุมแหลม  
 6.  รีดเส้ือกด จนทําใหเกิดเงาหรือไม 
  
 การตรวจข้ันสุดทาย 
 1.  ดูผาวามีตําหนิหรือไม อยางเชน มีปม ลาย หรือมีฝุนติดอยูที่หนาผาหรือไม ดูวาผามี
ขาดเปนรูหรือไม มีรอยเปอนน้ํามันหรือไม หรือมีการดึงของเสนดายหรือไม 
 2.  ดูวาตัดเศษดายเรียบรอยหรือไม 
 3.  ดูวามีเคร่ืองหมาย เชน เคร่ืองหมายตําแหนงติดกระเปา เคร่ืองหมายที่ทําตําแหนง
สําหรับติดกระดุม หรือเจารังกระดุม ที่สามารถมองเห็นได 
 
 การวัดขนาดเสื้อ ใหชวยระวังเวลาวัด การวัดขนาดทั้งหมด จะตองอยูในเกณฑที่ลูกคา
กําหนดให 
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ตาราง 7 ความหมายของคะแนนที่ใหในการตรวจคุณภาพขั้นสุดทายของเสื้อผาสําเร็จรูป 
 

ระดับคะแนน ความหมายของคะแนน 
1 ดีมาก 
2 ดี 
3 ยอมรับได 
4 แกไขไดดีที่สดุแลว 

คะแนน 5 จะเริ่มจากการตรวจในครั้งที่ 2  
5 ไมดี/จะตองแกไข 

6 ไมมีประสิทธภิาพของการแกไข (หรือแกไขไมไดแลว 
หรือตัดเย็บใหม) 

  
 ที่มา: บริษัทสยามนิตแวร จํากัด.  (2553, กันยายน) 
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ภาพประกอบ 63 สวนที่มีสาํคัญมากและสําคัญนอยเพ่ือนําไปใชในการตรวจสุมตรวจ 
 
 ที่มา: บริษัทสยามนิตแวร จํากัด.  (2553, กันยายน) 
 
 จากรูปสวน A ที่เปนสีเหลืองทั้งหมด จะเปนสวนที่มีสําคัญที่สุด เน่ืองจากเปนสวนที่ลูกคา
สามารถมองเห็นไดชัดเจน เพราะผูที่สุมตรวจจะตองจําเปนตองพิจารณาในสวนน้ีกอน  และในสวน 
B ที่เปนสีขาวท้ังหมด จะเปนสวนที่มีความสําคัญนอยกวาสวน  A เลยทําใหมองเห็นไดนอยกวาสวน 
A หรือเปนที่สนใจนอยวา  
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ตาราง ตัวอยางการใหระดับคะแนนในการตรวจเสื้อ 
 
รายละเอียด ตัวอยางรูป ระดับคะแนน 
ตะเข็บขางบิด 

 

2 

พับตวัเสื้อเล็กกวาถุง 

 

3 

ถุงยับ 

 

3 

ติดสติ๊กเกอรเอียง 

 

3 

สีของซิปมันสวางเกินไป 

 

3 
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ตารางตวัอยางการใหระดับคะแนนในการตรวจเสื้อ (ตอ) 
 
รายละเอียด ตัวอยางรูป ระดับคะแนน 
สีของดายเย็บไมเหมือนผา 

 

3 

รูปทรงของคอไมถูกตอง  3 

ตัดเศษดายไมเรียบรอย 

 

3 

ดายลางโผลขึน้มาใหเห็นดานบน 

 

3 

สาบลางส้ันกวาริมสาบบน 

 

3 
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ตารางตวัอยางการใหระดับคะแนนในการตรวจเสื้อ (ตอ) 
 
รายละเอียด ตัวอยางรูป ระดับคะแนน 
ตัดตอหลังเอียง 

 

3 

ตะเข็บไหลโดนดึง  3 

ชายโดนดึงไปแนวทะแยง 3 

รีดจนเปนรอยทะลุออกมาดานนอก 

 

4 

เย็บคอวีไมสมํ่าเสมอกัน 

 

4 

ตัดเศษดายไมเรียบรอย 

 

4 
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ตารางตวัอยางการใหระดับคะแนนในการตรวจเสื้อ (ตอ) 
 
รายละเอียด ตัวอยางรูป ระดับคะแนน 
ซิปยาวเกินไป 

 

4 

ระยะหางของตะเข็บที่ริมไมสมํ่าเสมอกัน 

 

4 

ขอบแขนสั้นยาวไมสมํ่าเสมอกัน 4 

ดายเย็บกระดุมหลวมเกินไป 

 

4 

กระเปาเอียง 

 

4 
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ตารางตวัอยางการใหระดับคะแนนในการตรวจเสื้อ (ตอ) 
 
รายละเอียด ตัวอยางรูป ระดับคะแนน 
ดายเย็บหลุด 

 

5 

ดายเย็บแตกออก 

 

5 

ซับในยาวกวาผาตัวนอก 

 

5 

มีรอยเปอนที่ผา 

 

5 

มีรองรอยการเลาะตะเขบ็เยบ็ 

 

6 

ผาขาดเปนร ู

 

6 

 

 ที่มา: บริษัทสยามนิตแวร จํากัด.  (2553, กันยายน) 
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กิจกรรม 
 วิทยากรบรรยาย 
 
สื่อ 
 1. Power point 
 2. เอกสารโครงการ 
 
การวัดผล 
 ตอบคําถามทายบทเรียน 
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แบบทดสอบทายหนวยการเรียนที่ 6: การตรวจสอบคุณภาพขั้นสุดทายเพื่อการ
สงออก 

คําชี้แจง 
 1.แบบทดสอบความรูความเขาใจฉบับน้ีเปนแบบทดสอบเพื่อการวิจัย มีจุดมุงหมายเพื่อ
การทดสอบความรูความเขาใจระหวางการฝกอบรมของหลักสูตรฝกอบรม เรื่อง กระบวนการผลิต
เสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ 
 2.ขอใหทานตอบแบบทดสอบฉบับน้ิใหตรงกับความคิดเห็นของทานใหมากท่ีสุดในทุกขอ 
โดยคําตอบจะเปนประโยชนอยางยิ่งตอการพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม เรื่องกระบวนการผลิตเสื้อผา
สําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ 
 3. โปรดกากบาททับคําตอบที่ทานเห็นวาถูกตองที่สุดเพียงคําตอบเดียว ดังตัวอยาง 
  ก. …………           . ………… 
  ค. …………    ง. …………. 
1. เอกสารตอไปน้ีไมมีความจําเปนในการตรวจสอบคุณภาพของเส้ือผาสําเร็จรูป 
 ก. ใบวัดขนาดของสินคา  
 ข. คําวิจารณแสดงความคิดเห็นเกี่ยวกับสินคาน้ันจากลูกคา  
 ค. ใบสงสินคา 
 ง. ตัวอยางตางๆ ที่ลูกคาใหดูเปนตัวอยาง 
2. ขอใดคือลักษณะของเสื้อที่ไมไดคุณภาพ 
 ก. ความยาวตัวเสื้อเหมาะสมกับแบบ 
 ข. รอบปลายแขนพอดีกับแขนของลูกคา 
 ค. เสื้อไมคับและไมตึงรั้ง 
 ง. เสื้อไดรูปทรงไมบิดเบี้ยว 
3. สวนใดของเสื้อผา ที่ลูกคาสามารถมองเห็นไดชัดเจน และเปนจุดโชว 
 ก.  ชายเสื้อ     ข. ดานขางใกลกับตะเข็บขางของชิ้นหนา 
 ค.  ปกเสื้อ      ง. แขนเสื้อดานหลัง 
4. ขอใดที่การตรวจคุณภาพขั้นสุดทายของเสื้อผาสําเร็จรูปไมมีประสิทธิภาพของการแกไข (หรือ
แกไขไมไดแลว หรือตัดเย็บใหม) 
 ก.  ดายเย็บกระดุมหลวมเกินไป   ข. กระเปาเอียง 
 ค.  ตัดตอหลังเอียง   ง. ตัวพิมพเอียง 
5. การตรวจคณุภาพขั้นสุดทายของเสื้อผาสําเร็จรูป ระดับคะแนนที่อยูในระดับยอมรับได คือขอใด 
 ก.  พับตัวเสื้อเล็กกวาถุง   ข. กระเปาเอียง 
 ค.  เย็บตราที่ตะเข็บขางเอียง  ง. เย็บคอวีไมสมํ่าเสมอกัน 
เฉลย  1. ค  2. ข  3. ค  4. ง  5. ก 



 

 
271 

แบบทดสอบความรูความเขาใจหลังฝกอบรม 
เร่ือง กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมส่ิงทอ 
 
คําชี้แจง 
 1. แบบทดสอบความรูความเขาใจฉบับน้ีเปนแบบทดสอบเพื่อการวิจัย มีจุดมุงหมายเพื่อ
การทดสอบความรูความเขาใจหลังการฝกอบรมของหลักสูตรฝกอบรม เรื่อง กระบวนการผลิตเสื้อผา
สําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ 
 2. ขอใหทานตอบแบบทดสอบฉบับนิ้ใหตรงกับความคิดเห็นของทานใหมากที่สุดในทุกขอ 
โดยคําตอบจะเปนประโยชนอยางยิ่งตอการพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม เรื่องกระบวนการผลิตเสื้อผา
สําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ 
 3. โปรดกากบาททับคําตอบที่ทานเห็นวาถูกตองที่สุดเพียงคําตอบเดียว ดังตัวอยาง 
  ก. …………           . ………… 
  ค. …………    ง. …………. 
 
1. เสนใยธรรมชาติสามารถแบงออกเปนก่ีกลุม 
 ก. 1      ข. 2 
 ค. 3      ง. 4  
2. เสนใยลินิน ไดจากสวนไหนของตนแฟลกซ 
 ก. จากเปลือก     ข. จากใบ 
 ค. จากเมล็ด     ง. จากผล 
3. การแบงตามลักษณะผาตามการผลิตแบงไดก่ีประเภท 
 ก. 1 ประเภท     ข. 2 ประเภท  
 ค. 3 ประเภท     ง. 4 ประเภท  
4. ผาทอที่มีคุณภาพดีจะมีลักษณะอยางไร 
 ก. เสนดายพุงและเสนดายยืนจะตัดกันเปนมุม 
 ข. เสนดายพุงและเสนดายยืนมีขนาดเทากัน 
 ค. จํานวนเสนดายพุงมากกวาจํานวนเสนดายยืน 
 ง. เสนดายพุงจะเล็กกวาเสนดายยืน 
5. การเผาขนผามีจุดมุงหมายใดในกระบวนการเตรยีมผาเพ่ือการยอม 
 ก. เพ่ือขจัดส่ิงสกปรกเจือปนในเสนใย   
 ข. ทําใหเสนใยมีความขาวสะอาด 
 ค. เพื่อใหผาเกิดความเงามันเปนพิเศษ  
 ง. เพื่อใหเสนใยมีความรูป ไมเสียรูปไประหวางขั้นตอนการตกแตง 



 

 
272 

6. วิธีการชุบมัน (Mercerization) ในกรณีของผาฝาย เพ่ือจุดมุงหมายใด 
 ก. เพื่อกําจัดสีตามธรรมชาติของวตัถุดิบ 
 ข. เพื่อทําใหเสนใยมีการดูดติดสีและสารเคมีไดมากขึ้น 
 ค. ทําใหเสนใยมีความขาวสะอาด 
 ง. เพื่อใหเสนใยมีความรูป ไมเสียรูปไประหวางขั้นตอนการตกแตง 
7. การยอมที่ลงทุนถูกกวาการยอมแบบอ่ืนๆ คือการยอมวิธีใด 
 ก. การยอมเม่ือเปนสารละลาย   ข. การยอมเสนใย 
 ค. การยอมเสนดาย    ง. การยอมผืนผา 
8. หัวจักรหมายถึงสวนใดของจักร 
 ก. สวนที่ประกอบดวยกลไกการเย็บทั้งหมด 
 ข. โครงเหล็กมีหนาที่สําหรับรองรับเคร่ืองจักร 
 ค. กลไกที่บังคับใหสวนลางของจักรทํางาน 
 ง. สวนที่ประกอบดวยไมมีฝาปดเปดสวนของหัวจักร 
9. สวนประกอบของจักร ประกอบไปดวย 
 ก. ที่วางเทา วงลอ เปลกระสวย  ข. ที่วางเทา วงลอ วงลอประคับ 
 ค. ที่วางเทา วงลอ ขาจักร   ง. ที่วางเทา เปลกระสวย ขาจักร 
10. ฟนจักรหรือฟนกระตาย มีหนาที่อะไร 
 ก. สําหรับปอนผาไปขางหนาหรือถอยหลัง 
 ข. สําหรับบังคับฝเข็มใหถี่หรือหางตามตองการหรือเปนที่บังคับใหจักรเดินหนาหรือถอยหลัง 
 ค. สําหรับทําใหเคร่ืองจักรตอนบนทํางาน 
 ง. สําหรับบังคับเข็มจักรใหแนน 
11. ในขณะเยบ็ผาถาไมสามารถควบคุมจังหวะในการเดินจักรใหไปในทางเดียวกนัได            
 ก.ดายบนและดายลางเปนตารูด     ข.ดายลงไปตดิในแปลกระสวย       
 ค.ฝเข็มไมสมํ่าเสมอ     ง.ดายบนขาด    

12. เคร่ืองตัด ใบมีดกลมเหมาะที่จะใชตัดผาที่มีลักษณะแบบใด 
 ก. สําหรับตัดผาแนวตรง และแนวโคงที่มีความโคงไมแคบมากนัก 
 ข. สําหรับตัดผาที่ลุยมากๆ 
 ค. สําหรับบากตะเข็บทําแนวตะเข็บที่จะเย็บ 
 ง. สําหรับตัดผาที่มีขนาดเล็ก ตองการความประณีต 
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13. โตะที่ใชสําหรับปูผาอุตสาหกรรม โดยทั่วไปจะมีความสูงประมาณกี่นิ้ว 
 ก. 30-33 นิ้ว     ข. 32-35 นิ้ว       
 ค. 33-36 นิ้ว     ง. 34-37 นิ้ว        

14. จากรูปภาพฝเข็มจัดอยูในแบบฝเขม็ชนิดใด  
 ก. รูปแบบฝเข็มชนิดการเย็บเข็มเดียว ข. รูปแบบฝเข็มชนิดการเย็บเดินคิ้ว 
 ค. รูปแบบฝเข็มชนิดการเย็บลูกโซ  ง. รูปแบบฝเข็มชนิดการเย็บพันริม 
15. รูปแบบฝเข็มชนิดใดดานบนจะเปน 2 เข็มลาโรยดายลาง สวนฝเข็มดานลางจะเปนหวง 

 ก.   ข.  

 ค.   ง.  

16.  
 ก. ดานบนจะเปนดายพันริม  2 เสน  
 ข. ดานบนจะเปนพันริมดาย  3 เสน 
 ค. ดานบนเปนฝเข็ม (Safety) ดาย 4 เสน 
 ง. ดานบนเปนฝเข็ม (Safety) ดาย 5 เสน 
17. วิธีการวางแบบตัด คืออะไร 
 ก. การวาดแบบตัดทุกชิ้นทุกขนาดลงบนผาตัวอยางกอนตัดของจริง  
 ข. การวาดแบบตัดทุกชิ้นทุกขนาดลงบนกระดาษ 
 ค. การวาดแบบตัดลงบนกระดาษ 
 ง. การวาดแบบตัดทุกชิ้นลงบนกระดาษ 
18. คุณภาพของการวางแบบตัด ขึ้นอยูกับสิ่งใดบาง 
 ก. สีของผา      ข. เสนที่วาด ชองวางที่จะใหมีดตัดหมุน 
 ค. ความหนาบางของผา   ง. สันทบของผา 
19. การวางแบบตัดเสื้อควรวางแบบตัดอยางไร 
 ก. วางแบบตดัชิ้นยอยกอน   ข. วางแบบตดัชิ้นใหญกอน 
 ค. วางอะไหลใหครบกอนวางตัวเสื้อ  ง. วางแบบตดัที่ละชิ้นตามความตองการ 
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20. ขอใดไมใชเหตุผลในการเผื่อตะเข็บเย็บ 
 ก. สีของผา   
 ข. ปองกันการผิดพลาดในขณะเย็บ 
 ค. ประเภทของผาวาจะตองมีการพันริมหรือไม 
 ง. รูปแบบของเสื้อผา และวธิีการผลติของโรงงานแตละโรงงาน 
21. กอนที่จะเย็บตะเขบ็ขางชิ้นหนาชิ้นหลงัติดกันทั้งสองขาง ขั้นตอนตอไปตองเย็บประกอบอะไร 
 ก. เย็บแนวระยะผาขางโดยรอบทั้งซายและขวา 
 ข. เย็บโชวผาขางทั้งสองขาง 
 ค. เย็บปดกนสาบกระดุมดานใน 
 ง. เย็บโชวตะเข็บวงแขนทั้งสองขาง 
22. ขอใดเรียงลําดับกอนหลังของขั้นตอนการเย็บประกอบเสื้อโปโลไดถูกตอง 
 ก.  เย็บเขาปกเส้ือกับคอเสื้อตดิกัน เย็บพันริมตอไหลชิ้นหนาชิ้นหลังทัง้สองขาง เย็บโชว

ตะเข็บไหลทั้งสองขาง และเย็บปดปก 
 ข. เย็บเขาปกเสื้อกับคอเสื้อติดกัน เย็บโชวตะเขบ็ไหลทัง้สองขาง เยบ็พันริมตอไหลชิ้น

หนาชิ้นหลังทัง้สองขาง และเย็บปดปก 
 ค. เย็บพันริมตอไหลชิ้นหนาชิ้นหลังทั้งสองขาง เย็บโชวตะเขบ็ไหลทัง้สองขาง เย็บเขาปก

เสื้อกับคอเสื้อติดกัน และเยบ็ปดปก 
 ง. เย็บโชวตะเข็บไหลทั้งสองขาง เย็บพันริมตอไหลชิ้นหนาชิ้นหลังทัง้สองขาง เย็บเขาปก

เสื้อกับคอเสื้อติดกัน และเยบ็ปดปก 
23. หลังจากเย็บพันริมตอไหลชิ้นหนาชิ้นหลังทั้งสองขาง ขั้นตอนตอไปตองประกอบอะไร 
 ก. เย็บเขาวงแขนเสื้อและชิ้นแขนติดกันทั้งสองขาง 
 ข. เย็บปดกนสาบกระดุมดานใน 
 ค. เย็บเขาปกเสื้อกับคอเสื้อติดกัน  
 ง. เย็บโชวตะเข็บไหลทั้งสองขาง 
24. เม่ือเย็บชิ้นขอบแขนทอตอกับปลายแขนเสื้อทั้งสองขาง ขั้นตอนตอไปตองประกอบอะไรตอ 
 ก. เย็บปดกนสาบกระดุมดานใน 
 ข. เย็บพันริมตอไหลชิ้นหนาชิ้นหลังทั้งสองขาง 
 ค. เย็บเขาวงแขนเสื้อและชิน้แขนติดกันทั้งสองขาง  
 ง. เย็บโชวตะเข็บไหลทั้งสองขาง 
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25. กอนที่จะเย็บตราซักลางตองเย็บประกอบขั้นตอนใดกอน 
 ก. เย็บแปะสาบ     
 ข. เย็บพันริมตอไหลชิ้นหนาชิ้นหลังทั้งสองขาง  
 ค. เย็บตะเขบ็ขางชิ้นหนาชิน้หลังติดกันทัง้สองขาง  
 ง. เย็บโชวผาขางทั้งสองขาง  
26. เม่ือเย็บโชวตะเขบ็วงแขนทั้งสองขางแลว ขั้นตอนตอไปเย็บประกอบขั้นตอนใด 
 ก. เย็บตะเข็บขางชิ้นหนาชิน้หลังติดกันทัง้สองขาง  
 ข. เย็บแนวระยะผาขางโดยรอบทั้งซายและขวา 
 ค. เย็บโชวทีช่ายเสื้อ   
 ง. เย็บโชวผาขางทั้งสองขาง 
27. เย็บแปะสาบเสร็จ ขั้นตอนตอไปตองเย็บประกอบขั้นตอนใด 
 ก. เย็บพันริมตอไหลชิ้นหนาชิ้นหลังทั้งสองขาง 
 ข. เย็บแนวระยะผาขางโดยรอบทั้งซายและขวา 
 ค. เย็บโชวทีช่ายเสื้อ   
 ง. เย็บเขาปกเสื้อกับคอเสื้อติดกัน 
28. กอนเย็บเขาปกเส้ือกับคอเสื้อติดกันตองประกอบขั้นตอนใดกอน 
 ก. เย็บพันริมตอไหลชิ้นหนาชิ้นหลังทั้งสองขาง  
 ข. เย็บโชวตะเข็บไหลทั้งสองขาง  
 ค. เย็บปดกนสาบกระดุมดานใน 
 ง. เย็บปดปก  
29. ขั้นตอนกอนขั้นตอนเย็บคิ้วสาบวนหัวสาบโตคือขั้นตอนเย็บใด 
 ก. เย็บปดกนสาบกระดุมดานใน   ข. เย็บเขาขาง  
 ค. เย็บชิ้นขอบแขนทอ   ง. เย็บโชวที่ชายเสื้อ 
30. ขั้นตอนใดตองเย็บกอนติดตราเสื้อ 
 ก. เย็บคิ้วสาบวนหัวสาบโต   ข. เย็บปดกนสาบกระดุมดานใน 
 ค. เย็บปดปก       ง. เย็บชิ้นขอบแขนทอ 
31. ขั้นตอนใดใชจักรเข็มเด่ียวธรรมดา 
 ก. เย็บตราซกัลาง    ข. ถักรังดุม  
 ค. เย็บเขาขาง     ง. ติดกระดุม  
32. ขั้นตอนใดตอไปน้ีตองเย็บกอนขั้นตอนอ่ืนๆ 
 ก. เย็บตราซกัลาง    ข. เย็บปดปก 
 ค. เย็บเขาขาง     ง. เย็บแปะสาบ 
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33. เม่ือเย็บขัน้ตอนเย็บโชวผาขางทั้งสองขางเสร็จตองเย็บขั้นตอนใดตอไป 
 ก. เย็บคิ้วสาบวนหัวสาบโต 
 ข. เย็บโชวตะเข็บไหลทั้งสองขาง 
 ค. เย็บปดปก 
 ง. เย็บตราซักลาง  
34. กอนเย็บโชวทีช่ายเสื้อ ตองเย็บขั้นตอนใดกอน 
 ก. เย็บแนวระยะผาขางโดยรอบทั้งซายและขวา 
 ข. เย็บโชวผาขางทั้งสองขาง 
 ค. เย็บปดกนสาบกระดุมดานใน 
 ง. เย็บตราซักลาง  
35. ขั้นตอนใดในการเย็บเสื้อโปโลเย็บลาํดับหลังสุด 
 ก. เย็บแนวระยะผาขางโดยรอบทั้งซายและขวา 
 ข. เย็บโชวผาขางทั้งสองขาง 
 ค. ติดกระดุม  
 ง. เย็บตราซักลาง  
36. การตรวจสอบวัสดุที่อยูบนเสื้อผา มีวธิีการตรวจลักษณะใด 
 ก. มองดูภาพโดยรวมๆ     
 ข. เขมงวดเฉพาะจุดโชว 
 ค. เปรียบเทียบวัสดุและอุปกรณเพ่ือใหแนใจและถูกตองกับชิ้นตัวอยางและคําวิจารณ

แสดงความคดิเห็นของลูกคา 
 ง. ใชวิธีการสัมผัส 
37. ขอใดกลาวคําวาคุณภาพของลูกคาไดถูกตองที่สุด 
 ก. สีดายเย็บถูกตอง   
 ข. ตรงกับความตองการ และลูกคาพึงพอใจในสินคา 
 ค. สงมอบทันกําหนด 
 ง. เสื้อผาที่ผลิตไมมีตําหนิ 
38. ตําหนิแบบใดที่ไมสามารถยอมรับได 
 ก. กุนคอแลวยืดออก   ข. มีรองรอยการเลาะตะเขบ็เย็บ 
 ค. ตําแหนงตราเส้ือไมอยูตรงกลาง  ง. รูปทรงของคอไมถูกตอง 
39. ตําหนิแบบใดที่สามารถยอมรับได 
 ก. รีดตะเข็บไหลมากเกินไป   ข. มีรอยเปอนที่ผา 
 ค. ซับในยาวกวาผาตวันอก   ง. ผาขาดเปนรู 
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40.  จากรูปชายโดนดึงไปแนวทแยง คะแนนที่ใหในการตรวจคุณภาพขั้น
สุดทายของเสือ้ผาสําเร็จรูป อยูในระดับใด 
 ก. ดี       ข. ยอมรับได 
 ค. แกไขไดดีที่สุดแลว   ง. ไมดี/จะตองแกไข 
 
 
เฉลย  1. ค  2. ก  3. ค  4. ก  5. ค  6. ข  7. ง  8. ก  9. ค  10. ก  11. ค  12. ข  13. ก  14. ค 
 15. ค  16. ง  17. ข  18. ข 19. ข  20. ก  21. ง  22. ค  23. ง  24. ค  25. ง  26. ก  
 27. ก 28. ข 29. ก  30. ค  31. ก  32. ง  33. ง  34. ก  35. ค 36. ค  37. ข  38. ข
 39. ก 40. ข 
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แบบทดสอบปฏิบัติงานหลังจบการฝกอบรม 
การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมเรื่อง กระบวนการผลติเสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงานใน

โรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ 
 
คําอธิบายแบบทดสอบ 
 แบบทดสอบปฏิบัติงานหลังจบการฝกอบรมนี้จัดทําขึ้นเพ่ือวัดทักษะดานการปฏิบัติงาน
หลังจบการฝกอบรมของผูเขารับการฝกอบรมกระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป เพ่ือใหผูเขารับการ
ฝกอบรมเกิดประสิทธิภาพในดานทักษะในการปฏิบัติงานจริงตามขั้นตอนงานที่ถูกตอง โดยการ
ปฏิบัติงานจริงของผูเขารับการฝกอบรมจะเปนประโยชนอยางยิ่งตอการพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม 
เรื่องกระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ 
 แบบทดสอบปฏิบัติงานหลังจบการฝกอบรมของผูเขารับการฝกอบรม  ผูวิจัยกําหนดใหผู
เขารับการฝกอบรมทุกคนตัดเย็บเส้ือโปโลแขนสั้นคนละ 1 ตัว (ใชเทคนิคเย็บและรูปแบบตามของ
ลูกคา)  โดยใชเคร่ืองมือวัดเปนแบบประเมินการสังเกตมีทั้งหมด 3 ชุด ไดแก แบบประเมินการ
สังเกตชุดที่ 1 แบบประเมินการสังเกตการวางแบบตัดมีทั้งหมด 10 ขอ เต็ม 10 คะแนน แบบ
ประเมินการสังเกตชุดที่ 2 แบบประเมินการสังเกตขั้นตอนการเย็บมีทั้งหมด 10 ขอ เต็ม 10 คะแนน 
และแบบประเมินการสังเกตชุดที่ 3 แบบประเมินการตรวจสอบคุณภาพ (QC) ตามเกณฑของลูกคา 
เต็ม 10 คะแนน รวมคะแนนปฏิบัติเต็ม 30 คะแนน 
 
ข้ันตอนการปฏิบัติการตัดเย็บเส้ือโปโลแขนสั้น 
 1. ผูวิจัยจะแจกใบสั่งตัดตัวอยางใหผูเขารับการฝกอบรมคนละ 1 ชุด ประกอบดวย ใบหนา 
ใบรายละเอียดคําอธิบายเทคนิคการตัดเย็บเส้ือโปโลแขนสั้น รุน 50174746 และใบวัดขนาดเสื้อ รุน 
50174746 รวม 3 ใบ 
 2. ใหผูเขารับการฝกอบรมทุกคนทําความเขาใจใบสั่งตัดตัวอยางใหเขาใจกอนลงมือ
ปฏิบัติงานจริง 
 3. ใหผูเขารับการฝกอบรมเลือกสีผาตามความชอบคนละ 2 หลา พรอมกับปก สาบกระดุม
ทอและปลายแขนทอ (สําหรับตัดเย็บเสื้อโปโล 1 ตัว) 
 4. ผูเขารับการฝกอบรมวางแบบตัดผา 
 5. ปฏิบัติการตัดเย็บเสื้อโปโลแขนสั้น 
 6. เสร็จเรียบรอยใหผูเขารับการฝกอบรมเขียนชื่อแปะไวที่เส้ือ เพ่ือใหผูประเมินตรวจสอบ
คุณภาพ (QC) พรอมกับใบวัดขนาดเสื้อ รุน 50174746 
 7. ผูประเมินตรวจสอบคุณภาพ (QC) ตรวจสอบคุณภาพเสื้อผาเพ่ือการสงออก  
 8. หลังจากนั้นผูวิจัยจะรวบรวมใบวัดขนาดเสื้อ รุน 50174746 มาวิเคราะหรวบรวมกับ
คะแนนและรวมกับแบบทดสอบหลังการฝกอบรม และรายงานผล 
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ใบสั่งตัด (Sample Request Form) 
 

รุน: 50174746 เลขที่ใบส่ัง:  
รูปแบบเส้ือ: เสื้อโปโลแขนสั้น เบอร (Pattern) : 290 518 
ชนิดผา: #3254A 

                                                             
รหัสสี สีตัวเส้ือ L รวม 
 ชนิดผาที่ถูกตองสีอะไรก็ได   
 
รายละเอียด วัน/เดือน/ป 

1) ใบสั่งขึ้นหองตัวอยาง  
2) หอง.........รับงาน  
3) แผนกตัด /ตัดเสร็จ  
4) แผนกเย็บเสรจ็  
5) แผนกรีด  
6) (QC) ตรวจสอบคุณภาพ  
7) หัวหนาควบคมุหองตัดเย็บ  
8) สงเสื้อ  
9) ผูรับเสื้อ  
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รายละเอียดคําอธิบายเทคนิคการตัดเย็บเสื้อโปโลแขนสั้น รุน 50174746 
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ใบวัดขนาดเสื้อ รุน 50174746  

 
 รายละเอียดท่ีตอง

ตรวจ 
S 

(cm) 
M 

(cm) 
L 

(cm) 
XL 

(cm) 
2XL 
(cm) 

3XL 
(cm) 

+ /- 
(cm) 

ผูเย็บ QC 

a ความยาวเส้ือ 70 72 74 76 78 80 1   
b ½ ของรอบอกกวาง 56 58 60 63 66 69 1   
c ½ ของชายเส้ือกวาง 53 55 57 60 63 66 1   
d ไหลกวางรวม 44 45.5 47 48.5 50 51.5 1   
e แขนเส้ือยาว 22 23 24 25 26 27 1   
f ½ ของปลายแขนกวาง 14.4 15.2 16 16.8 17.6 18.4 0.5   
g วงแขน 22 23 24 25 26 27 1   

g 1 ½ ของแขนกวาง 20 21 22 23 24 25 1   
h คอกวาง 15 15.5 16 16.5 17 17.5 0.5   
i คอหนาลึก 8 8.5 9 9.5 10 10.5 0.5   
j รอบคอ 40 41.5 43 44.5 46 47.5 1   
k กลางปกหลังสูง 8.5 8.5 8.5 9 9 9 0.3   
l ริมปกสูง 7 7 7 7.5 7.5 7.5 0.3   
p สาปกระดุมยาว 16 16 16 16 16 16 0.5   
q สาปกระดุมกวาง 3.5 3.5 3.5 3.5 3.5 3.5 0.3   
s ชายเส้ือสูง 2.5 2.5 2.5 2.5 2.5 2.5 0.3   
t ขอบแขนสูง 3 3 3 3 3 3 0.3   
 ตําแหนงพิมพจากขาง

คอ-งานพิมพ 
21 21.5 22 22.5 23 23.5 0.5   

 ตําแหนงพิมพจากกลาง
ตัว-งานพิมพ 

7.4 7.7 8 8.7 9.4 10.1 0.5   

 ผาขางยาว 4 4 4 4 4 4 0.5   
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ชุดที่ 1 แบบประเมินการสังเกตของการวางแบบตัดเสือ้โปโลแขนสั้น 
การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม เร่ือง กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงานใน

โรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ 
 
คําชี้แจง 
 1. แบบประเมินฉบับน้ีมีวัตถุประสงค เพ่ือตองการทราบพฤติกรรมของผูเขารับการ
ฝกอบรม วาผูเขาอบรมสามารถปฏิบัติตามรายละเอียดของการวางแบบตัดเสื้อโปโลแขนสั้นได
ถูกตองหรือไม เพ่ือวัดดานความรูความเขาใจและทักษะในการปฏิบัติงานจริงของผูเขารับการ
ฝกอบรม การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมเรื่อง กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงานใน
โรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ 
 2. ใหสังเกตพฤติกรรมของผูเขารับการฝกอบรม วาผูเขาอบรมสามารถปฏิบัติตาม 
รายละเอียดของการวางแบบตัดเส้ือโปโลแขนสั้น ที่ผูวิจัยนํามาใชเปนตัวแทนการวัดในครั้งน้ี โดย
ทานเขียนคะแนนลงในชอง โดยผูวิจัยไดใหคะแนนตามรายรายละเอียดของการวางแบบตัดเสื้อโปโล
แขนสั้นขอละ 1 คะแนน รวม 10 คะแนน  
 ความหมายของคะแนนมีดังน้ี 
 1 คะแนน หมายถึง ผูเขารับการฝกอบรมปฏิบัตติามรายละเอียดในแบบประเมินการวาง
แบบตัดเสื้อโปโลแขนสั้นไดถูกตองตามขั้นตอนตามการสังเกตของผูประเมิน 
 0 คะแนน หมายถึง ผูเขารับการฝกอบรมไมปฏิบัติตามรายละเอียดในแบบประเมินการ
วางแบบตัดเส้ือโปโลแขนสั้น หรือแอบลัดขึ้นตอนการปฏิบัติงานตามการสังเกตของผูประเมิน  
 
ข้ันตอนการทําแบบประเมิน 
 1. ใหผูประเมินทําความเขาใจเก่ียวกับคําชี้แจงของแบบประเมินการสังเกตของการวาง
แบบตัดเส้ือโปโลแขนสั้น การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม เรื่อง กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป 
สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ ใหเขาใจกอนทําการประเมิน 
 2. ใหสังเกตพฤติกรรมของผูเขารับการฝกอบรม วาผูเขาอบรมสามารถปฏิบัติตาม 
รายละเอียดของการวางแบบตัดเสื้อโปโลแขนสั้น ตามความเปนจริง และใหทานเขียนคะแนนลงใน
ชองผลการพิจารณาตามความคิดเห็นของทาน 
 3. ผลการประเมินจะเปนประโยชนอยางยิ่งตอการพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม เร่ือง
กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ  หลักจากจบการ
ประเมินเรียบรอยแลว ผูวิจัยจะรวมรวบและรายงานผล 
 
 
 



 

 
283 

เอกสารที่แนบมา  
 แบบประเมินการสังเกตการวางแบบตัดเส้ือโปโลแขนสั้น การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม 
เรื่อง กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ 
 

 สุดทายน้ีผูวิจัยขอกราบขอบพระคุณคณะผูประเมินที่เสียสละเวลาอันมีคาชวยพิจารณา
แบบประเมินการสังเกตการวางแบบตัดเส้ือโปโลแขนสั้น การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม เร่ือง 
กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ ตลอดจนอํานวย
ความสะดวกและใหคําชี้แนะ  
 

             
  

ดวยความเคารพอยางสูง 
นางสาวสุพัตรา แกวหนู 
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ชุดที่ 2 แบบประเมินการสังเกตขั้นตอนการเย็บเสื้อโปโลแขนสั้น 
การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม เร่ือง กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงานใน

โรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ 
 
คําชี้แจง 
 1. แบบประเมินฉบับน้ีมีวัตถุประสงค เพ่ือตองการทราบพฤติกรรมของผูเขารับการ
ฝกอบรม วาผูเขาอบรมสามารถปฏิบัติตามรายละเอียดขั้นตอนการเย็บเสื้อโปโลแขนสั้น ไดถูกตอง
หรือไม เพ่ือวัดดานความรูความเขาใจและทักษะในการปฏิบัติงานจริงของผูเขารับการฝกอบรม การ
พัฒนาหลักสูตรฝกอบรมเรื่อง กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงาน
อุตสาหกรรมสิ่งทอ 
 2. ใหสังเกตพฤติกรรมของผูเขารับการฝกอบรม วาผูเขาอบรมสามารถปฏิบัติตาม 
รายละเอียดขั้นตอนการเย็บเส้ือโปโลแขนสั้น ที่ผูวิจัยนํามาใชเปนตัวแทนการวัดในครั้งน้ี โดยทาน
เขียนคะแนนลงในชอง โดยผูวิจัยไดใหคะแนนตามรายรายละเอียดขั้นตอนการเย็บเสื้อโปโลแขนสั้น
ขอละ 1 คะแนน รวม 10 คะแนน  
 
 ความหมายของคะแนนมีดังน้ี 
 1 คะแนน หมายถึง ผูเขารับการฝกอบรมปฏิบัติตามรายละเอียดในแบบประเมินขั้นตอน
การเย็บเสื้อโปโลแขนสั้น ไดถูกตองตามขั้นตอนตามการสังเกตของผูประเมิน 
 0 คะแนน หมายถึง ผูเขารับการฝกอบรมไมปฏิบัติตามรายละเอียดในแบบประเมิน
ขั้นตอนการเย็บเสื้อโปโลแขนสั้นตามการสังเกตของผูประเมิน 
 
ข้ันตอนการทําแบบประเมิน 
 1. ใหผูประมินทําความเขาใจเก่ียวกับคําชี้แจงของแบบประเมินการสังเกตขั้นตอนการเย็บ
เสื้อโปโลแขนสั้น การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม เร่ือง กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับ
พนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ ใหเขาใจกอนทําการประเมิน 
 2. ใหสังเกตพฤติกรรมของผูเขารับการฝกอบรม วาผูเขาอบรมสามารถปฏิบัติตาม 
รายละเอียดขั้นตอนการเย็บเสื้อโปโลแขนสั้น ตามความเปนจริง และใหทานเขียนคะแนนลงในชอง
ผลการพิจารณาตามความคิดเห็นของทาน 
 3. ผลการประเมินจะเปนประโยชนอยางยิ่งตอการพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม เร่ือง
กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ หลักจากจบการ
ประเมินเรียบรอยแลวผูวิจัยจะรวมรวบและรายงานผล 
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เอกสารที่แนบมา 
 แบบประเมินการสังเกตขั้นตอนการเย็บเสื้อโปโลแขนสั้น การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมเรื่อง 
กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ 
  
 สุดทายน้ีผูวิจัยขอกราบขอบพระคุณคณะผูประเมินที่เสียสละเวลาอันมีคาชวยพิจารณา
แบบประเมินการสังเกตขั้นตอนการเย็บเส้ือโปโลแขนสั้น การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมเรื่อง 
กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ ตลอดจนอํานวย
ความสะดวกและใหคําชี้แนะ  
 

ดวยความเคารพอยางสูง 
นางสาวสุพัตรา แกวหนู 
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ชุดที่ 3 แบบประเมินการตรวจสอบคุณภาพ (QC) ตามเกณฑของลูกคา  
การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม เร่ือง กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงานใน

โรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ 
 

คําชี้แจง 
 1. มีวัตถุประสงค เพ่ือตองการทราบวาผูเขารับการฝกอบรม สามารถเย็บเส้ือโปโลแขนสั้น
ไดถูกตองตามใบสั่งตัดหรือไม ดูความเรียบรอย ฝเข็มเย็บ ขนาดของเสื้อไดตรงตามขนาดของลูกคา
หรือไม และฝมือในการเย็บสวยงามหรือไม การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมเรื่อง กระบวนการผลิต
เสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ 
 2. เกณฑในการตรวจใหยึดตามเกณฑของลูกคาเพ่ือนํามาใชเปนตัวแทนการวัดในครั้งน้ี 
คือ  
 

ระดับคะแนนของลูกคา ความหมายของคะแนน เทียบกับคะแนนที่ผูวิจัยกําหนด 
1 ดีมาก 10 
2 ดี 9 
3 ยอมรับได 8 
4 แกไขไดดีที่สุดแลว 7 

คะแนน 5 จะเริ่มจาก
การตรวจในครั้งที่ 2 

 6 

5 ไมดี/จะตองแกไข 5 
6 ไมมีประสิทธิภาพของการแกไข 

(หรือแกไขไมไดแลว หรือตัดเย็บ
ใหม) 

1-4 

 
ข้ันตอนการตรวจคุณภาพ 
 1. ใหผูประเมินทําความเขาใจเก่ียวกับคําชี้แจงของการตรวจคุณภาพเสื้อโปโลแขนสั้น การ
พัฒนาหลักสูตรฝกอบรม เร่ือง กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงาน
อุตสาหกรรมสิ่งทอ ใหเขาใจกอนทําการประเมิน 
 2. ใหผูประเมินตรวจคุณภาพเสื้อโปโลแขนสั้นของผูเขารับการฝกอบรม ตามความเปนจริง 
ลงในแบบประเมิน 
 3. ผลการตรวจคุณภาพจะเปนประโยชนอยางยิ่งตอการพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม เร่ือง
กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ หลักจากจบการ
ประเมินเรียบรอยแลวผูวิจัยจะรวมรวบและรายงานผล 
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เอกสารที่แนบมา 
 แบบประเมินการตรวจสอบคุณภาพ (QC) ตามเกณฑของลูกคา 
 
 สุดทายน้ีผูวิจัยขอกราบขอบพระคุณคณะผูประเมินที่เสียสละเวลาอันมีคาชวยพิจารณา
ตรวจคุณภาพเสื้อโปโลแขนสั้น การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมเรื่อง กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป 
สําหรับพนักงานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ ตลอดจนอํานวยความสะดวกและใหคําชี้แนะ  
 
 

ดวยความเคารพอยางสูง 
นางสาวสุพัตรา แกวหนู 
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ตาราง แสดงผลการทดสอบของผูเขารับการฝกอบรมระหวางการฝกอบรม ของหนวยการเรียนรูที่ 1 

ความรูพ้ืนฐานสิ่งทอ  

คน/ขอ 1 2 3 4 5 6 7 

รวมขอที่
ตอบถูก/ 
คะแนน
เต็ม (7) 

คนที่ 1 1 0 1 1 0 1 1 5 
คนที่ 2 1 1 1 1 0 1 1 6 
คนที่ 3 1 1 1 1 1 1 1 7 
คนที่ 4 1 0 1 1 1 1 1 6 
คนที่ 5 1 1 1 0 1 1 1 6 
คนที่ 6 1 1 1 1 1 1 1 7 
คนที่ 7 1 0 1 1 1 1 1 6 
คนที่ 8 1 1 1 1 1 1 0 6 
คนที่ 9 1 0 1 1 1 0 0 4 
คนที่ 10 1 1 0 1 1 1 1 6 
คนที่ 11 0 1 1 1 1 1 1 6 
คนที่ 12 1 1 1 0 0 1 1 5 
คนที่ 13 1 1 0 1 1 1 1 6 
คนที่ 14 1 1 1 1 1 1 1 7 
คนที่ 15 1 1 1 1 1 1 1 7 
คนที่ 16 1 1 1 1 0 1 1 6 
คนที่ 17 1 1 1 0 1 1 1 6 
คนที่ 18 1 1 1 1 1 1 0 6 
คนที่ 19 0 1 1 1 1 1 1 6 
คนที่ 20 1 1 1 1 0 1 1 6 

จํานวนคนทีต่อบถูก /ขอ 18 16 18 17 15 19 17  
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ตาราง แสดงผลการทดสอบของผูเขารับการฝกอบรมระหวางการฝกอบรม ของหนวยการเรียนรูที่ 2 

ชนิดของจักรเย็บผาและสวนประกอบของจักรเย็บผา  

คน/ขอ 1 2 3 4 

รวมขอที่
ตอบถูก/ 

คะแนนเต็ม 
(4) 

คนที่ 1 1 1 1 1 4 
คนที่ 2 1 0 1 1 3 
คนที่ 3 1 1 1 1 4 
คนที่ 4 1 1 1 0 3 
คนที่ 5 1 1 1 1 4 
คนที่ 6 1 0 1 1 3 
คนที่ 7 1 1 1 1 4 
คนที่ 8 1 1 1 1 4 
คนที่ 9 0 1 1 1 3 
คนที่ 10 1 1 1 1 4 
คนที่ 11 1 0 1 1 3 
คนที่ 12 1 1 1 1 4 
คนที่ 13 1 1 1 1 4 
คนที่ 14 1 1 1 0 3 
คนที่ 15 1 1 1 1 4 
คนที่ 16 1 1 1 1 4 
คนที่ 17 0 1 1 1 3 
คนที่ 18 1 1 1 1 4 
คนที่ 19 1 1 0 1 3 
คนที่ 20 1 1 1 1 4 

จํานวนคนที่ตอบถูก /ขอ 18 17 19 18  
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ตาราง แสดงผลการทดสอบของผูเขารับการฝกอบรมระหวางการฝกอบรม ของหนวยการเรียนรูที่ 3 

อุปกรณใชในการตัดผา 

คน/ขอ 1 2 
รวมขอที่ตอบถูก/ 
คะแนนเต็ม (2) 

คนที่ 1 1 1 2 
คนที่ 2 1 1 2 
คนที่ 3 1 0 1 
คนที่ 4 1 1 2 
คนที่ 5 1 1 2 
คนที่ 6 1 1 2 
คนที่ 7 0 1 1 
คนที่ 8 1 1 2 
คนที่ 9 1 1 2 
คนที่ 10 0 1 1 
คนที่ 11 1 1 2 
คนที่ 12 1 1 2 
คนที่ 13 1 1 2 
คนที่ 14 1 1 2 
คนที่ 15 0 1 1 
คนที่ 16 1 1 2 
คนที่ 17 1 1 2 
คนที่ 18 1 1 2 
คนที่ 19 0 1 1 
คนที่ 20 1 1 2 

จํานวนคนที่ตอบถูก /ขอ 16 19  
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ตาราง แสดงผลการทดสอบของผูเขารับการฝกอบรมระหวางการฝกอบรม ของหนวยการเรียนรูที่ 4 

ประเภทของฝเข็มจักรเย็บผา  

คน/ขอ 1 2 3 
รวมขอที่ตอบถูก/ 
คะแนนเต็ม (3) 

คนที่ 1 1 1 1 3 
คนที่ 2 0 1 1 2 
คนที่ 3 1 1 1 3 
คนที่ 4 1 1 1 3 
คนที่ 5 1 1 0 2 
คนที่ 6 1 1 1 3 
คนที่ 7 1 1 1 3 
คนที่ 8 1 1 1 3 
คนที่ 9 0 1 1 2 
คนที่ 10 1 1 1 3 
คนที่ 11 1 1 1 3 
คนที่ 12 1 0 1 2 
คนที่ 13 1 1 1 3 
คนที่ 14 1 0 1 2 
คนที่ 15 1 1 1 3 
คนที่ 16 0 0 1 1 
คนที่ 17 1 1 1 3 
คนที่ 18 1 1 1 3 
คนที่ 19 1 0 1 2 
คนที่ 20 1 1 1 3 

จํานวนคนที่ตอบถูก /ขอ 17 16 19  
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ตาราง แสดงผลการทดสอบของผูเขารับการฝกอบรมระหวางการฝกอบรม ของหนวยการเรียนรูที่ 5 

การประกอบเสื้อผาสําเร็จรูป (1/2) 

คน/ขอ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 

คนที่ 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 
คนที่ 2 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 
คนที่ 3 1 1 0 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 
คนที่ 4 0 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 
คนที่ 5 1 0 1 1 0 1 1 1 1 0 1 1 1 
คนที่ 6 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 0 1 
คนที่ 7 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 
คนที่ 8 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 0 
คนที่ 9 1 0 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
คนที่ 10 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 0 1 1 
คนที่ 11 1 1 1 1 0 1 1 1 0 1 1 1 1 
คนที่ 12 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 0 1 0 
คนที่ 13 1 1 1 1 1 1 1 0 0 1 1 1 1 
คนที่ 14 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
คนที่ 15 1 1 0 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 
คนที่ 16 1 1 1 0 1 1 0 1 1 1 1 0 1 
คนที่ 17 1 1 0 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 
คนที่ 18 1 1 0 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 
คนที่ 19 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 
คนที่ 20 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 0 1 
จํานวนคน 

ท่ีตอบถูก /ขอ 
19 17 15 17 16 17 17 18 16 16 18 17 18 
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ตาราง แสดงผลการทดสอบของผูเขารับการฝกอบรมระหวางการฝกอบรม ของหนวยการเรียนรูที่ 5 

การประกอบเสื้อผาสําเร็จรูป (2/2) 

คน/ขอ 14 15 16 17 18 19 

รวมขอท่ี
ตอบถูก/ 

คะแนนเต็ม 
(19) 

คนที่ 1 1 1 1 1 1 1 17 
คนที่ 2 1 1 1 1 1 1 18 
คนที่ 3 0 1 1 1 1 1 16 
คนที่ 4 1 1 1 1 1 1 17 
คนที่ 5 1 1 1 1 1 0 15 
คนที่ 6 1 1 1 1 1 1 17 
คนที่ 7 1 1 1 1 1 1 17 
คนที่ 8 1 0 1 1 1 1 16 
คนที่ 9 0 1 1 1 0 1 16 
คนที่ 10 1 1 1 1 1 1 17 
คนที่ 11 1 1 1 1 1 1 17 
คนที่ 12 1 1 1 0 0 1 14 
คนที่ 13 1 1 1 1 1 1 17 
คนที่ 14 1 1 1 1 1 1 18 
คนที่ 15 1 0 1 1 1 1 16 
คนที่ 16 1 1 1 1 1 1 16 
คนที่ 17 1 1 1 1 1 1 17 
คนที่ 18 1 1 1 1 1 1 17 
คนที่ 19 0 1 1 1 1 1 17 
คนที่ 20 1 1 1 1 1 1 18 

จํานวนคนท่ีตอบถูก /ขอ 17 18 20 19 18 19  
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ตาราง แสดงผลการทดสอบของผูเขารับการฝกอบรมระหวางการฝกอบรม ของหนวยการเรียนรูที่ 6 

การตรวจสอบคุณภาพขั้นสุดทายเพ่ือการสงออก  

คน/ขอ 1 2 3 4 5 
รวมขอที่ตอบถูก/ 
คะแนนเต็ม (5) 

คนที่ 1 1 1 1 1 1 5 
คนที่ 2 0 1 1 1 0 3 
คนที่ 3 1 1 1 1 1 5 
คนที่ 4 1 1 1 1 1 5 
คนที่ 5 1 1 0 1 1 4 
คนที่ 6 1 1 1 1 1 5 
คนที่ 7 1 1 1 1 1 5 
คนที่ 8 1 1 0 0 1 3 
คนที่ 9 1 1 1 1 1 5 
คนที่ 10 1 0 1 1 1 4 
คนที่ 11 1 1 1 0 1 4 
คนที่ 12 1 0 0 1 1 3 
คนที่ 13 1 1 1 0 1 4 
คนที่ 14 1 1 1 1 1 5 
คนที่ 15 1 1 1 1 1 5 
คนที่ 16 1 1 1 1 1 5 
คนที่ 17 1 1 0 1 1 4 
คนที่ 18 0 1 1 1 1 4 
คนที่ 19 1 1 1 0 1 4 
คนที่ 20 1 0 1 1 1 4 

จํานวนคน 
ที่ตอบถูก /ขอ 

18 17 16 16 19  
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ตาราง แสดงผลการทดสอบของผูเขารับการฝกอบรมหลังการฝกอบรม รวมทั้ง 6 หนวยการเรียนรู 

(1/3) 

คน/ขอ 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 
คนที่ 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 
คนที่ 2 1 1 0 1 1 0 1 1 1 1 1 1 0 1 
คนที่ 3 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 
คนที่ 4 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 0 1 1 1 
คนที่ 5 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
คนที่ 6 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 
คนที่ 7 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
คนที่ 8 1 0 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 
คนที่ 9 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 
คนที่ 10 1 1 1 1 0 1 1 0 1 1 1 1 1 0 
คนที่ 11 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 
คนที่ 12 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 
คนที่ 13 1 1 1 1 1 1 0 1 1 0 1 1 1 1 
คนที่ 14 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 
คนที่ 15 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
คนที่ 16 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 
คนที่ 17 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
คนที่ 18 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
คนที่ 19 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 
คนที่ 20 1 1 1 0 1 0 1 1 1 1 1 1 0 1 

จํานวนคนที่
ตอบถูก /ขอ 

19 19 18 19 14 16 17 18 19 18 19 18 17 19 
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ตาราง แสดงผลการทดสอบของผูเขารับการฝกอบรมหลังการฝกอบรม รวมทั้ง 6 หนวยการเรียนรู 

(2/3) 

คน/ขอ 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 
คนที่ 1 1 1 1 1 1 0 1 0 1 1 1 0 1 1 
คนที่ 2 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 
คนที่ 3 1 1 1 0 1 1 1 0 1 1 1 0 1 1 
คนที่ 4 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 0 0 
คนที่ 5 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 
คนที่ 6 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
คนที่ 7 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
คนที่ 8 1 1 0 1 1 1 0 1 1 1 1 0 1 1 
คนที่ 9 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 
คนที่ 10 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 
คนที่ 11 1 1 0 1 1 1 0 1 1 1 1 0 1 1 
คนที่ 12 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 
คนที่ 13 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 0 1 1 1 
คนที่ 14 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
คนที่ 15 0 1 1 1 1 1 1 1 1 0 0 1 0 1 
คนที่ 16 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 
คนที่ 17 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 0 1 
คนที่ 18 1 1 1 1 1 1 0 1 1 0 1 1 1 1 
คนที่ 19 1 0 1 0 1 1 1 1 1 1 0 1 0 1 
คนที่ 20 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

จํานวนคนที่
ตอบถูก /ขอ 

19 18 17 17 17 19 15 18 18 18 16 16 16 17 
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ตาราง แสดงผลการทดสอบของผูเขารับการฝกอบรมหลังการฝกอบรม รวมทั้ง 6 หนวยการเรียนรู 

(3/3) 

คน/ขอ 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 

รวมขอที่
ตอบถูก/ 
คะแนน
เต็ม (40) 

คนที่ 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 0 1 1 33 

คนที่ 2 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 35 

คนที่ 3 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 0 1 34 

คนที่ 4 1 1 1 0 1 1 1 1 1 0 1 1 33 

คนที่ 5 0 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 36 

คนที่ 6 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 36 

คนที่ 7 1 1 0 1 1 1 1 0 1 1 1 1 36 

คนที่ 8 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 0 33 

คนที่ 9 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 36 

คนที่ 10 1 1 1 1 1 0 1 1 1 0 1 1 34 

คนที่ 11 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 35 

คนที่ 12 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 37 

คนที่ 13 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 35 

คนที่ 14 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 37 

คนที่ 15 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 34 

คนที่ 16 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 38 

คนที่ 17 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 38 

คนที่ 18 1 1 1 1 1 1 0 1 0 1 1 1 35 

คนที่ 19 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 35 

คนที่ 20 1 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 35 

จํานวนคนที่
ตอบถูก /ขอ 

17 19 16 17 16 18 19 18 19 17 19 19  
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ตาราง ผลการประเมินการสังเกตของการวางแบบตัดเสื้อโปโลแขนสั้น หลังฝกอบรม การพัฒนา
หลักสูตรฝกอบรม เรื่อง กระบวนการผลิตเส้ือผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงาน
อุตสาหกรรมสิ่งทอ (1/2) 

 

รายละเอียดท่ีตองสังเกต 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 
1.ปูผาถูกตองตามหนาผา 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

2.ตีเสนกรอบส่ีเหล่ียมหักริมผา
และหัวทายของผา 

0 0 1 1 1 0 1 0 1 0 1 

3.วางแบบตัดตองวางชิ้นใหญ
กอนชิ้นเล็ก 

1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 

4.ใชช็อคสีวาดลงบนผาตาม
แบบกอนตัด 

1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

5.วางตัดถูกตองตามเกรนผา
และเกรนผาแบบตัด 

1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 1 

6.วางแบบตัดใหวางจาก
ซายมือไปขวามือ 

0 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 

7.ใชอุปกรณตัดผาไดถูกตอง
ตามลักษณะของวัสดุ 

1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

8.ทําเคร่ืองหมายลงบนผาตาม
ตําแหนงในแบบตัด 

1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

9.ตัดผาถูกตองไมผิดพลาด 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

10.วางแบบตัดไดครบทุกชิ้น
และไมตัดเกินผาท่ีให 

1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

รวมคะแนน 8 9 10 9 9 9 10 8 10 9 10 
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ตาราง ผลการประเมินการสังเกตของการวางแบบตัดเสื้อโปโลแขนสั้น หลังฝกอบรม การพัฒนา
หลักสูตรฝกอบรม เรื่อง กระบวนการผลิตเส้ือผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงาน
อุตสาหกรรมสิ่งทอ (2/2) 

 

รายละเอียดท่ีตองสังเกต 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
รวม
คน 

1.ปูผาถูกตองตามหนาผา 1 1 1 1 1 1 1 0 1 19 

2.ตีเสนกรอบส่ีเหล่ียมหักริมผาและหัว
ทายของผา 

1 0 0 1 1 0 0 0 0 9 

3.วางแบบตัดตองวางชิ้นใหญกอนชิ้น
เล็ก 

1 1 1 0 1 1 1 1 1 18 

4.ใชช็อคสีวาดลงบนผาตามแบบกอน
ตัด 

1 1 1 1 1 1 1 1 1 20 

5.วางตัดถูกตองตามเกรนผาและเกรน
ผาแบบตัด 

1 1 1 1 1 1 1 1 1 19 

6.วางแบบตัดใหวางจากซายมือไป
ขวามือ 

1 1 1 1 1 1 0 1 1 17 

7.ใชอุปกรณตัดผาไดถูกตองตาม
ลักษณะของวัสดุ 

1 1 1 1 1 1 1 1 1 20 

8.ทําเคร่ืองหมายลงบนผาตาม
ตําแหนงในแบบตัด 

1 0 1 1 1 1 1 1 1 19 

9.ตัดผาถูกตองไมผิดพลาด 1 1 1 1 1 1 1 1 1 20 

10.วางแบบตัดไดครบทุกชิ้นและไม
ตัดเกินผาท่ีให 

1 1 1 1 1 1 1 1 1 20 

รวมคะแนน 10 8 9 9 10 9 8 8 9  
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ตาราง ผลการประเมินการสังเกตขั้นตอนการเย็บเสื้อโปโลแขนสั้น หลังฝกอบรม การพัฒนา
หลักสูตรฝกอบรม เรื่อง กระบวนการผลิตเส้ือผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงาน
อุตสาหกรรมสิ่งทอ (1/2) 

 

รายละเอียดท่ีตองสังเกต 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 

1.วาดแนวของสาป/ รีดวีราเน/ เย็บวีราเน
ติดสาป/ รีดสาป/วาดเส้ือตามแบบ 

1 1 1 0 0 0 0 1 0 1 1 

2.เย็บแปะสาป/ เย็บพันริมตอไหลหนา
หลัง (ซายขวา)/ เย็บโชวตะเข็บไหลซาย
ขวา 

1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

3.เย็บเขาปกเส้ือกับคอเส้ือติดกัน/ เย็บปด
ปก/ ติดตราเส้ือ 

1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

4.เย็บปดกนสาบกระดุมดานใน/ เย็บคิ้ว
สาบวนสาบหัวโต 

1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

5.เย็บชิ้นขอบแขนทอตอกับปลายแขนเสื้อ
ซายขวา/เย็บเขาวงแขนเส้ือและชิ้นแขน
ติดกันซายขวา/ เย็บโชวตะเข็บวงแขน
ซายขวา 

1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

6.เย็บตะเข็บขางชิ้นหนาชิ้นหลังติดกัน
ซายขวา/ เย็บแนวระยะผาขางโดยรอบ
ซายขวา 

1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

7.เย็บโชวท่ีชายเส้ือ/ เย็บโชวผาขางซาย
ขวา/ เย็บตราซักลาง 

1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

8.ถักรังกระดุม/ ติดกระดุม 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 

9.ตัดเศษดายตรวจความเรียบรอย/ รีด 0 1 1 0 0 1 1 1 1 1 1 

10.ตรวจสอบคุณภาพ/ ติดเข็มพับและ
บรรจุหีบหอ 

0 1 1 1 1 1 1 0 1 0 0 

รวมคะแนน 7 10 10 8 8 9 9 9 9 9 9 
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ตาราง ผลการประเมินการสังเกตขั้นตอนการเย็บเสื้อโปโลแขนสั้น หลังฝกอบรม การพัฒนา
หลักสูตรฝกอบรม เรื่อง กระบวนการผลิตเส้ือผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงาน
อุตสาหกรรมสิ่งทอ (2/2) 

 

รายละเอียดท่ีตองสังเกต 12 13 14 15 16 17 18 19 20 
รวม

คน 

1.วาดแนวของสาป/ รีดวีราเน/ เย็บวีราเน
ติดสาป/ รีดสาป/วาดเส้ือตามแบบ 

1 1 1 1 1 1 1 1 1 15 

2.เย็บแปะสาป/ เย็บพันริมตอไหลหนา
หลัง (ซายขวา)/ เย็บโชวตะเข็บไหลซาย
ขวา 

1 1 1 1 1 1 1 1 1 20 

3.เย็บเขาปกเส้ือกับคอเส้ือติดกัน/ เย็บปด
ปก/ ติดตราเส้ือ 

1 1 1 1 1 1 1 1 1 20 

4.เย็บปดกนสาบกระดุมดานใน/ เย็บคิ้ว
สาบวนสาบหัวโต 

1 1 1 1 1 1 1 1 1 20 

5.เย็บชิ้นขอบแขนทอตอกับปลายแขนเสื้อ
ซายขวา/เย็บเขาวงแขนเส้ือและชิ้นแขน
ติดกันซายขวา/ เย็บโชวตะเข็บวงแขน
ซายขวา 

1 1 1 1 1 1 1 1 1 20 

6.เย็บตะเข็บขางชิ้นหนาชิ้นหลังติดกัน
ซายขวา/ เย็บแนวระยะผาขางโดยรอบ
ซายขวา 

1 1 1 1 1 1 1 1 1 20 

7.เย็บโชวท่ีชายเส้ือ/ เย็บโชวผาขางซาย
ขวา/ เย็บตราซักลาง 

1 1 1 1 1 1 1 1 1 20 

8.ถักรังกระดุม/ ติดกระดุม 1 0 0 1 1 1 1 1 1 17 

9.ตัดเศษดายตรวจความเรียบรอย/ รีด 1 0 0 0 0 0 0 0 0 9 

10.ตรวจสอบคุณภาพ/ ติดเข็มพับและ
บรรจุหีบหอ 

0 0 0 0 0 0 0 0 0 7 

รวมคะแนน 9 7 7 8 8 8 8 8 8   
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ตาราง ผลการตรวจคุณภาพ (QC) การวัดขนาดของเสื้อโปโลแขนสั้นรุน 50174746  หลังฝกอบรม 
การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม เร่ือง กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงาน
อุตสาหกรรมสิ่งทอ (1/2) 

 
 

รายละเอียดท่ีตองตรวจ 
L 

(cm) 

+ /- 

(cm) 

คน 

1 

คน 

2 

คน 

3 

คน 

4 

คน 

5 

คน 

6 

คน 

7 

คน 

8 

คน 

9 

คน 

10 

คน 

11 

a ความยาวเส้ือ 74 1 73 74 74 73 75 74 74 73 75.5 74 74 

b ½ ของรอบอกกวาง 60 1 60 65 59 60 60 60 59 60 60 60 59 

c ½ ของชายเส้ือกวาง 57 1 56 57.5 56 57 57.5 57 57 56 57 57.5 57 

d ไหลกวางรวม 47 1 48 47.5 46 47 47 48 47 47 46 47 47 

e แขนเส้ือยาว 24 1 23 24.5 24.3 24 24 24.3 24 24 24 24 24.3 

f ½ ของปลายแขน

กวาง 16 0.5 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 16 

g วงแขน 24 1 24 23 23 24 24 24 24 24 23 24 24 

g 1 ½ ของแขนกวาง 22 1 22 22 21 22 22 22.5 22 21 22 22 22 

h คอกวาง 16 0.5 15 16 16.5 16 15 16 17 16 16.5 16 16 

i คอหนาลึก 9 0.5 9 9 8 9 9.5 9 8 9 8 9 9 

j รอบคอ 43 1 42 43 42 43 43 43 42 43.5 44 43 43 

k กลางปกหลังสูง 8.5 0.3 8.5 8.5 8 8.5 8.5 8.5 8 8.5 8.5 8 8.5 

l ริมปกสูง 7 0.3 7 7 6.5 6.5 7 6.5 7 6.5 7 7 6.5 

p สาปกระดุมยาว 16 0.5 16 16 16 15.5 15.5 15.5 16 16 15.5 16 16 

q สาปกระดุมกวาง 3.5 0.3 3.5 3.5 3.5 3 3.5 3.5 3 3.5 3.5 3.5 3.5 

s ชายเส้ือสูง 2.5 0.3 2.5 2.5 2.5 2.5 2.5 2.5 2.5 2.5 2.5 2.5 2.5 

t ขอบแขนสูง 3 0.3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 

 ตําแหนงพิมพจาก

ขางคอ-งานพิมพ 22 0.5 22 22 22 22 22 22 22 22 22 22 22 

 ตําแหนงพิมพจาก

กลางตัว-งานพิมพ 8 0.5 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 8 

 ผาขางยาว 4  0.5 4 4 4 4 4 4 4  4  4 4 4

 
 
 
 
 



 

 

309 

ตาราง ผลการตรวจคุณภาพ (QC) การวัดขนาดของเสื้อโปโลแขนสั้นรุน 50174746  หลังฝกอบรม 
การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม เร่ือง กระบวนการผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป สําหรับพนักงานในโรงงาน
อุตสาหกรรมสิ่งทอ (2/2) 

 
 

รายละเอียดท่ีตองตรวจ 
L 

(cm) 

+ /- 

(cm) 

คน 

12 

คน 

13 

คน 

14 

คน 

15 

คน 

16 

คน 

17 

คน 

18 

คน 

19 

คน 

20 

a ความยาวเส้ือ 74 1 74 75.5 74 73 74 74 75 73 74 

b ½ ของรอบอกกวาง 60 1 60 60 60 59 60 60 60 60 59 

c ½ ของชายเส้ือกวาง 57 1 56 57.5 57 56 57 57.5 56 57 56 

d ไหลกวางรวม 47 1 47 47 47 47 46 47 47 48 47 

e แขนเส้ือยาว 24 1 24 24 24 24 24.3 24 24 24 24 

f ½ ของปลายแขนกวาง 16 0.5 16 16 16 16 16 16 16 16 16 

g วงแขน 24 1 24 24 24 24 24.5 24 24 24 24.5 

g 1 ½ ของแขนกวาง 22 1 22 21 22 22 22 22 22 22.5 22.5 

h คอกวาง 16 0.5 17 16.5 16 16 17 16.5 16 16 15 

i คอหนาลึก 9 0.5 8 8 9 8 8 8 9 9 9.5 

j รอบคอ 43 1 42 43 41 42 43.5 43 43 42 42 

k กลางปกหลังสูง 8.5 0.3 8.5 8 8.5 8.5 8.5 8 8.5 8.5 8 

l ริมปกสูง 7 0.3 7 7 6.5 7 7 7 6.5 7 6.5 

p สาปกระดุมยาว 16 0.5 15.5 16 16 16 15.5 16 16 15.5 15.5 

q สาปกระดุมกวาง 3.5 0.3 3.5 3.5 2.5 3.5 3.5 3.5 3.5 3.5 3 

s ชายเส้ือสูง 2.5 0.3 2.5 2.5 2.5 2.5 2.5 2.5 2.5 2.5 2.5 

t ขอบแขนสูง 3 0.3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 

 ตําแหนงพิมพจากขางคอ-

งานพิมพ 22 0.5 22 22 22 22 22 22 22 22 22 

 ตําแหนงพิมพจากกลางตัว-

งานพิมพ 8 0.5 8 8 8 8 8 8 8 8 8 

 ผาขางยาว 4 0.5 4 4 4 4 4  4  4  4 4
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