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 The main purpose of this research were to develop the training curriculum and to 
find out the efficiency of training curriculum on fundamental textile for supervisors in textile 
industries. The curriculum construction on fundamental textile was constructed from various 
related researches and information  involved in this research area. Bata’s curriculum pattern 
was used as a guideline in this research. The new constructed curriculum comprised with 5 
units – Unit 1 : Fiber, Unit 2 : Yarn, Unit 3 : Fabric, Unit 4 : Cloth Preparation and Dying, and 
Unit 5 : Product Testing. While and post tests on understanding on what were being trained 
and training evaluation questionnaire were used as research instrument for data collection. 
Research samples were eight supervisors working for Thai Textile Industry Co., Ltd.  
 The research finding showed that the efficiency of the curriculum training on fundamental 
textile was at  92.50/90.62. The efficiency of each unite of study were as follows : Unit 1 : 
Fiber, the efficiency of this unit (E1/E2) was  91.34/90.38. Unit 2 :Yarn, the efficiency of this 
unit (E1/E2) was 92.50/90.00.   Unit 3 : Cloth Production : the efficiency of this unit (E1/E2) 
was 92.85/91.07. Unit 4 : Cloth Preparation and Dying : the efficiency of this unit (E1/E2) was 
92.85/91.07. Unit 5 : Product Testing : the efficiency of this unit (E1/E2) was 93.75/90.06. 
The results showed the efficiency of each unit of study was higher than the criteria set since 
the first start. The mean of evaluation found after the training was 4.50 which showed that it 
was in the “good” level. 
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บทที่ 1 
บทนํา 

ภูมิหลัง 
 อุตสาหกรรมเสนใยและสิ่งทอมีประวัติความเปนมาทางประวัติศาสตรและโบราณคดียืนยัน
วาสิ่งทอคุณภาพดีมีใชมานานหลายพันปแลว โดยการขุดพบชิ้นสวนของเครื่องทอ วงลอปนดาย ไม
พันดาย ที่กรอดายและชิ้นสวนหรือเศษผาแถบทะเลสาบสวิสและหลุมฝงศพในประเทศอียิปต เสนใย
ที่นิยมใชกันมากในสมัยกอนคือเสนใยจากธรรมชาติและสัตวไดแก ขนสัตว ฝาย ลินิน ไหม ตอมามี
ใยหินแร การผลิตทําแบบงาย ๆ โดยการปนเสนใยเปนเสนดายและทอเปนผืนผาดวยมือ ซ่ึงเปนการ
ทอผาขึ้นใชเองในครอบครัวตอมาไดพัฒนาเปนภาคอุตสาหกรรม เสนใยสิ่งทอนอกจากจําเปน ตอง
ใชเปนเสื้อผาเครื่องแตงกายแลวยังมีความสําคัญและจําเปนในงานทางการแพทย อุตสาหกรรมยาน
ยนตและโครงการบินอวกาศดวย ตัวอยางสิ่งทอที่ใชในอุตสาหกรรมยานยนตเชน ใยเสริมในยาง
รถยนต ผาหุมเบาะรถยนต พรม เข็มขัดนิรภัย สายพาน ผากรอง เปนตน ในอุตสาหกรรมดาน
การแพทยมาผลิตเปนเสื้อผาแพทย วัสดุประเภทใชแลวทิ้ง ในปจจุบันยังใชชิ้นสวนของวัสดุสิ่งทอทํา
เปนอวัยวะเทียมนําไปเปลี่ยนสวนที่ตัดออกไดอีกดวยเชน เสนเลือดโพลีเอสเตอร ลิ้นหัวใจกํามะหยี่
โพลีเอสเตอร ในโครงการบินอวกาศก็เชนเดียวกัน ไดมีการพัฒนาเสนใยใหมีคุณลักษณะพิเศษเพื่อ
ใชกับงานนี้เฉพาะ ใหความความเหนียวเปนพิเศษ ทนความรอนและการติดไฟ ใยพิเศษนี้นํามาผลิต
เปนชุดนักบินอวกาศ 
 อุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุงหมเปนอุตสาหกรรมหนึ่งที่สําคัญของประเทศไทยโดย
อุตสาหกรรมสิ่งทอของไทยนั้นไดเริ่มขึ้นตั้งแตป พ.ศ. 2479 โดยกระทรวงกลาโหมและตอมาเอกชน
ไทยเขามาดําเนินการในปพ.ศ.2502ไดมีนักธุรกิจชาวตางประเทศเริ่มเขามาลงทุนทําใหอุตสาหกรรม 
สิ่งทอไดมีการพัฒนาสูการใชวิชาการมาใชในการผลิตมากขึ้น(สถาบันพัฒนาอุตสาหกรรมสิ่งทอ.
2550:140-141) ในปจจุบัน(พ.ศ.2550) อุตสาหกรรมสิ่งทอสรางรายไดจากการสงออกมากกวา 
5,000  ลานเหรียญสหรัฐฯ   อุตสาหกรรมสิ่งทอเปนอุตสาหกรรมที่มีอนาคตพอสมควร เน่ืองจาก
เปนปจจัยที่จําเปนอยางหนึ่งในการดํารงชีพของมนุษยและผูประกอบการอุตสาหกรรมสิ่งทอไทยได
เริ่มมีการพัฒนาผลิตภัณฑสิ่งทอในดานตาง ๆ ไมวาจะเปนการสรางมูลคาเพิ่มใหแกสิ่งทอ (Textile 
Value Creation)  การพัฒนาวัสดุสิ่งทอใหมีคุณสมบัติตามที่ลูกคาตองการ (Functional Textile)  
ดวยการศึกษาวิจัยและการเพิ่มมูลคาสินคา การพัฒนาผลิตภัณฑสิ่งทอเพื่อไปใชในอุตสาหกรรมอื่น 
ๆ เชน อุตสาหกรรมการเกษตร การแพทย และยานยนต เปนตน เน ื่องจากอุตสาหกรรมสิ่งทอและ
เครื่องนุงหมในประเทศไทยไดมีการพัฒนาในภาคอุตสาหกรรมมายาวนานทําใหมีกระบวนการผลิต
ที่ตอเน่ืองครบวงจร ตั้งแตอุตสาหกรรมการผลิตเสนใย เสนดาย ทอผา ถักผา ฟอกยอม พิมพ
ตกแตงสําเร็จ และตัดเย็บเครื่องนุงหม กอใหเกิดการจางแรงงานมากกวาลานคน ปจจุบัน
ผูประกอบการในอุตสาหกรรมสิ่งทอในอุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุงหมของไทยตองเผชิญหนา
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กับการแขงขันสูงทั้งนโยบายการคาเสรี  มาตรการการกีดกันทางการคาที่มิใชภาษี  กฎระเบียบที่มี
การบังคับใชในแตละประเทศที่จะสงสินคาไปจําหนายและการแขงขันในเรื่องราคาและคุณภาพ  
 หัวหนางานเปนผูบริหารระดับตนหรือระดับกลางที่มีผูใตการบังคับบัญชาอยูจํานวนหนึ่ง
และในขณะเดียวกันก็จะมีผูบังคับบัญชาเหนือตนในระดับที่สูงขึ้นไปอีก(สมชาติ กิจยรรยง. 2546 : 
13) มีหนาที่สรางความเขาใจในองคกรใหเกิดขึ้นกับผูใตบังคับบัญชา  ควบคุมการปฏิบัติงานให
บรรลุผลสําเร็จ มีการวางแผนกําหนดงาน  การพัฒนาคนทํางาน  สรางความรวมมือให
ผู ใตบังคับบัญชา มีการพัฒนาตนเองหัวหนางานตองเพิ่มพูนความรูอยู เสมอรวมทั้งสราง
ความสัมพันธอันดีกับผูใตบังคับบัญชาและความสัมพันธอันดีกับหนวยงานอ่ืน นอกจากหัวหนางาน
ตองมีความรอบรูในกิจการงานและความเขาใจในหนาที่ความรับผิดชอบของตนแลว หัวหนางานที่ดี
ตองมีทักษะในการนําคน ในการสอนงาน ในการปรับปรุงงานใหกาวหนา ในการแนะนําชวยเหลือ
(วิชัย โถสุวรรณจินดา. 2546 : 8-10) หัวหนางานตองบูรณาการความรูหลายดานในกระบวนการ
ผลิตเขาผสมผสานกัน เพราะการทํางานในระดับหัวหนางานตองมีการประสานงานกันระหวาง
หนวยงานจึงจําเปนตองเรียนรูงานในกระบวนการอื่นที่เกี่ยวของเพ่ือจะชวยปองกันการเกิด
ขอผิดพลาดจากการปฏิบัติงานได  ดังน้ันหัวหนางานในอุตสาหกรรมสิ่งทอตองมีการพัฒนาความรู
ความเขาใจในกระบวนการผลิตสิ่งทอในเรื่องเสนใย เรื่องเสนดาย เรื่องการผลิตผา เร่ืองการเตรียม
ผาและการยอม เร่ืองการทดสอบผลิตภัณฑ เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการปฏิบัติงาน ดังนั้นจึง
จําเปนตองจัดใหมีหลักสูตรฝกอบรมความรูพ้ืนฐานสิ่งทอเพื่อพัฒนาแรงงานในโรงงานอุตสาหกรรม
สิ่งทอ 
 การพัฒนาบุคคลใหมีคุณภาพสูงขึ้นกระทําไดหลายวิธีเชน การสอนงาน การประชุม การ
ใหการศึกษา การฝกอบรม การสัมมนา การสงไปดูงาน การสงไปศึกษาตอเปนตน (สมคิด  บางโม.
2544:13) การฝกอบรมเปนกระบวนการเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางานเฉพาะดานของบุคคลโดยมุง
เพ่ิมความรู  ทักษะ  ทัศนคติ อันจะนําไปสูการยกมาตรฐานการทํางานใหสูงขึ้น(สมคิด  บางโม.
2544:14)   จากปญหาขางตนจึงพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมเพราะการฝกอบรมสามารถเพิ่มทักษะการ
ทํางาน โดยใชเวลาที่สั้น และประหยัดคาใชจายมากกวาการพัฒนาบุคลากรวิธีอ่ืน และการฝกอบรม
มีการประเมินผลการฝกอบรมระหวางและหลังการอบรม เพ่ือใหทราบถึงความกาวหนาของผูเรียน
และคุณภาพของหลักสูตรอีกดวย 
 
ความมุงหมายของการวิจัย 
 1.เพ่ือพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมความรู พ้ืนฐานสิ่งทอสําหรับหัวหนางานในโรงงาน
อุตสาหกรรมสิ่งทอ 
 2.เพ่ือหาประสิทธิภาพของหลักสูตรฝกอบรมความรูพ้ืนฐานสิ่งทอสําหรับหัวหนางานใน
โรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ 
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ความสําคัญของการวิจัย 
 หัวหนางานที่ผานการฝกอบรมมีความรูพ้ืนฐานสิ่งทอในกระบวนการผลิตสิ่งทอของ
โรงงานอุตสาหกรรมสามารถใชความรูประกอบในการทํางานดานสิ่งทอ 
ขอบเขตการวิจัย 
 การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมเรื่อง ความรูพ้ืนฐานสิ่งทอใน 5 หนวยการเรียน คือ  
  หนวยการเรียนที่1 เรื่องเสนใย  
  หนวยการเรียนที่2 เรื่องเสนดาย 
  หนวยการเรียนที่3 เรื่องการผลิตผา 
  หนวยการเรียนที่4 เรื่องการเตรียมผาและการยอม 
  หนวยการเรียนที่5 เรื่องการทดสอบผลิตภัณฑ  
 การพัฒนาหลักสูตรสามารถแบงได 4 ขั้นตอน ดังน้ี 
 ขั้นตอนที่1 ขั้นตอนรวบรวมขอมูล ศึกษาเอกสารที่เกี่ยวของเพ่ือนํามากําหนดกรอบปญหา
และนําขอมูลที่ไดมาใชในการพัฒนาหลักสูตร 
 ขั้นตอนที่2 จัดทําโครงรางหลักสูตรฝกอบรม ศึกษาขอมูลจากทฤษฎีและงานวิจัยที่
เกี่ยวของ เพื่อนํามาเปนแนวทางในการจัดรูปแบบการฝกอบรม กําหนดจุดประสงคของหลักสูตร
กําหนดเน้ือหาสําหรับการฝกอบรม จัดทําตารางวิเคราะหหลักสูตรฝกอบรม โดยผูวิจัยไดนําเอา
ทฤษฏีการวิเคราะหหลักสูตรของทาบาและใชหลักการของบลูมในจัดทําตารางวิเคราะหหลักสูตร  
กําหนดความสําคัญของเนื้อหาโดยแบงระยะเวลาการฝกอบรมใหสอดคลองกับตารางวิเคราะห
หลักสูตร  กําหนดจํานวนขอทดสอบระหวางและหลังการฝกอบรมใหสอดคลองกับตารางวิเคราะห
หลักสูตร และนําขอสอบที่ไดจัดทําขึ้นมาใหผูเชี่ยวชาญวิเคราะหความสอดคลองกับเน้ือหา 
จุดประสงคการเรียนรู  ในการสรางแบบทดสอบ ผูวิจัยไดสรางขอคําถามเปนแบบปรนัย 4 ตัวเลือก 
เม่ือดําเนินการสรางขอคําถามแลวนําขอคําถามเสนอตอคณะกรรมการควบคุมเพ่ือพิจารณาความ
เที่ยงตรงของ 
 ขั้นตอนที่3 นําหลักสูตรฝกอบรมไปใชการดําเนินการนําหลักสูตรฝกอบรมไปใช
กระบวนการนี้จะนําเทคนิคการฝกอบรมโดยจะเนนการใหความรูจากการบรรยายโดยวิทยากร
 ขั้นตอนที่4  การหาประสิทธิภาพหลักสูตรในการดําเนินการในขั้นตอนนี้จะเปนการ
ประเมินการใชหลักสูตรโดยการใชแบบทดสอบ  โดยการวิจัยครั้งนี้ผูวิจัยไดกําหนดเกณฑไวที่ 
90/90 
 ประชากรและกลุมตัวอยาง 
 ประชากร คือ หัวหนางานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ 
 กลุมตัวอยาง คือ หัวหนางานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ บริษัทอุตสาหกรรมทอผาไทย 
จํากัด จํานวน 8 คน โดยเลือกแบบเจาะจง 
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 ตัวแปรที่ศึกษา 
 ประสิทธิภาพของหลักสูตรฝกอบรมดานความรูและความเขาใจเรื่อง ความรูพ้ืนฐานสิ่งทอ  
 นิยามศัพท 

 การพัฒนาหลักสูตร หมายถึง การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมเรื่อง ความรูพ้ืนฐานสิ่งทอโดย
ใชหลักการพัฒนาหลักสูตรของทาบา มีขั้นตอนการพัฒนาหลักสูตรคือ ขั้นตอนที่1รวบรวมขอมูล
จากเอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของเพ่ือเปนแนวทางกําหนดจุดประสงค  ขั้นตอนที่ 2 กําหนดโครง
รางหลักสูตร จุดประสงค เน้ือหาของหลักสูตร  ขั้นตอนที่ 3 คัดเลือกเนื้อหาที่นํามาใชในการเรียน
การสอน ขั้นตอนที่ 4 จัดระเบียบลําดับของเนื้อหา ขั้นตอนที่ 5 ประเมินผลหลักสูตร 
 หลักสูตรฝกอบรม หมายถึง กระบวนการฝกอบรมบุคลากรตามหลักการที่ถูกตองแกผูเขา
ฝกอบรมโดยมีเน้ือหา กิจกรรมระหวางการสอนและระยะเวลาการฝกอบรม เพ่ือใหผูเขารับการ
ฝกอบรมเกิดความรูความเขาใจในความรูพ้ืนฐานดานสิ่งทอ ทําใหผูที่เขารับการฝกอบรมสามารถนํา
ความรูไปประยุกตใชในการปฏิบัติงานในหนวยงานของตนไดซ่ึงหลักสูตรฝกอบรมนี้ไดใชหลักการ
ฝกอบรมของบลูม 
 ความรูพ้ืนฐานสิ่งทอ หมายถึง ความรูในกระบวนการผลิตพ้ืนฐานของอุตสาหกรรมสิ่งทอ
ซ่ึงประกอบดวยความรูเรื่องเสนใย เสนดาย การผลิตผา การเตรียมผาและการยอม การทดสอบ
ผลิตภัณฑ 

 ประสิทธิภาพของหลักสูตรฝกอบรม หมายถึง ผลสัมฤทธิ์ของผูเขาฝกอบรมในดานควมรู 
ความเขาใจ โดยแบงเปนความรูระหวางเรียนและความรูหลังเรียน โดยใชแนวคิดของ เสาวนีย 
สิกขาบัณฑิต(2528:284) กลาววาประสิทธิภาพของสื่อเกี่ยวกับเนื้อหาที่เปนความรูความเขาใจควร
ใชเกณฑ 90/90  

 90 แรก หมายถึงคะแนนของผูเขารับการฝกอบรมสามารถตอบคําถามในแบบทดสอบ
ระหวางการฝกอบรมวัดความรูไดถูกตองเฉลี่ยรอยละ90 

 90 หลัง หมายถึง คะแนนของผูเขารับการฝกอบรมสามารถตอบคําถามในแบบทดสอบ
หลังการฝกอบรมวัดความรูไดถูกตองเฉลี่ยรอยละ90 
 
สมมุติฐานงานวิจัย 

 หลักสูตรฝกอบรมเรื่อง ความรูพ้ืนฐานสิ่งทอ มีประสิทธิภาพไมต่ํากวาเกณฑ 90/90 
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กรอบแนวคิดการวิจัย 
                  
                     ตัวแปรที่ศึกษา 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 

ภาพประกอบ 1 กรอบแนวคิดในการวิจัย 

หลักสูตรฝกอบรมความรูพ้ืนฐานสิ่งทอ  
-หนวยการเรยีนที่1 เรื่องเสนใย 
-หนวยการเรยีนที่2 เรื่องเสนดาย 
-หนวยการเรยีนที่3 เรื่องการผลิตผา 
-หนวยการเรยีนที่4 เรื่องการเตรียมผา
และการยอม 
-หนวยการเรยีนที่5 เรื่องการทดสอบ
ผลิตภัณฑ 

ประสิทธิภาพหลักสูตรฝกอบรม 
-ความรูความเขาใจ มีประสทิธิภาพ 
ไมต่ํากวาเกณฑ 90/90 
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บทที่2 
เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 
     การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมเรื่อง ความรูพ้ืนฐานสิ่งทอ โดยศึกษาจากเอกสารและงานวิจัย
ที่เกี่ยวของและไดนําเสนอหัวขอตอไปน้ี 
  1.อุตสาหกรรมสิ่งทอ 
  2.ความรูพ้ืนฐานสิ่งทอ 
  3.หัวหนางาน  
  4.การพัฒนาหลักสูตร 
  5.หลักสูตรฝกอบรม 
  6.ประสิทธิภาพหลักสูตรฝกอบรมความรูพ้ืนฐานสิ่งทอ 
  7.งานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 
1.อุตสาหกรรมสิ่งทอ 
 อุตสาหกรรมสิ่งทอเปนอุตสาหกรรมที่เปนกระบวนการผลิตอยางตอเน่ืองของหลายๆ
กระบวนการ โดยเริ่มตั้งแตการผลิตเสนใย การปนเสนดาย การผลิตผา  การตกแตงสําเร็จและฟอก
ยอม  จนถึงการตัดเย็บเสื้อผาสําเร็จรูป และสามารถแบงเปนกลุมอุตสาหกรรมไดคือ อุตสาหกรรม
ผลิตเสนใย (ทั้งเสนใยธรรมชาติและเสนใยประดิษฐ) ซ่ึงถือวาเปนอุตสาหกรรมตนน้ํา สวน
อุตสาหกรรมปนดาย อุตสาหกรรมผลิตผา อุตสาหกรรมฟอกยอมตกแตงสําเร็จถอืวาเปน
อุตสาหกรรมกลางน้ํา และกลุมสุดทายคอือุตสาหกรรมตัดเย็บเสื้อผาสําเร็จรูป เปนอุตสาหกรรม
ปลายน้ํา แสดงตามรูปภาพดานลาง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ 2 แสดงกระบวนการผลิตอุตสาหกรรมสิ่งทอทั้งระบบ 
(สถาบันพัฒนาอุตสาหกรรมสิ่งทอ.2546:2) 



 7

 ในประเทศไทยมีการตั้งโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอครบวงจรโดยมีทั้งโรงงงานอุตสาหกรรมประเภท
ตนน้ํา(ในประเทศไทยม ี 24 โรงงาน) กลางน้ํา(ในประเทศไทยม ี 2,120 โรงงาน)และปลายน้ํา(ใน
ประเทศไทยม ี 3,361 โรงงาน) ปจจุบันอุตสาหกรรมสิง่ทอไดมีการพัฒนาสินคาประเภทสิ่งทอเฉพาะ
ทาง (Technical textiles) เปนผลิตภัณฑที่มีสมบัติที่เหมาะสม กับการนําไปใชงาน ที่
นอกเหนือไปจากสิ่งทอทั่วไป ตัวอยางของผลิตภัณฑสิ่งทอเฉพาะทางไดแก ถุงลมนิรภัย เข็มขัด
นิรภัย ผาออมสาํเร็จรูป ผาอนามัย เสื้อเกราะกันกระสุน เสื้อปองกันเชื้อโรค เปนตน เพ่ือเพ่ิมมูลคา
ผลิตภัณฑสิ่งทอ 

 อุตสาหกรรมปนเสนดายเปนอุตสาหกรรมสิ่งทอประเภทหนึ่งที่สําคญัเพราะเสนดาย
เปนวตัถุดิบหลักในการผลติเปนสินคาในอตุสาหกรรมสิง่ทอประเภทกลางน้ํา  
 
2. ความรูพื้นฐานสิ่งทอ 
 อุตสาหกรรมสิ่งทอเปนอุตสาหกรรมที่มีความตอเน่ืองอยางเปนระบบโดยอาจแยกออกได
เปนสวน ๆ ผลผลิตสวนหนึ่งถูกสงตอไปเปนวัตถุดิบอีกสวนหน่ึงคลายระบบลูกโซติดกันไป 
อุตสาหกรรมสิ่งทอตนน้ําเริ่มจากอุตสาหกรรมผลิตเสนใยทั้งใยประดิษฐและใยธรรมชาติ จะเปน
วัตถุดิบสําหรับอุตสาหกรรมปนดาย เสนดายถูกนําไปใชทอผาหรือถักผา จากนั้นเสนดายหรือผาผืน
ผานเขาสูกระบวนการการฟอก ยอม พิมพและตกแตงสําเร็จทําใหผลิตภัณฑสิ่งทอสําเร็จรูปพรอมจะ
นําไปเปนวัตถุดิบใหกับอุตสาหกรรมปลายน้ําคืออุตสาหกรรมเสื้อผาสําเร็จรูป(วีระศักดิ์ อุดมกิจเด
ชา.2542:4) 
 โครงสรางอุตสาหกรรมสิ่งทอประกอบดวย 3 ขั้นตอนใหญ ๆ คือ อุตสาหกรรมตนน้ํา เปน
การผลิตเสนใยธรรมชาติ เสนใยสังเคราะหและการปนดาย  อุตสาหกรรมกลางน้ํา เปนการถัก ทอผา 
ฟอก ยอม พิมพ ตกแตงสําเร็จ  อุตสาหกรรมปลายน้ํา เปนการผลิตเครื่องนุงหม(ลิลี่ โกศัยยานนท.
2541:4) 
 ความรูเรื่องผาและเสนใยประกอบดวย คุณสมบัติของเสนใย ความรูเร่ืองเสนใยชนิดตาง ๆ 
ความรูเรื่องเสนดาย  ความรูเรื่องเก่ียวกับการผลิตผา  การตกแตงสําเร็จรวมถึงการยอมสี การพิมพ
ผา  การดูแลรักษาผาเบื้องตน(นวลแข ปาลิวนิช.2536:คํานํา) 
 เน้ือหาเกี่ยวกับวิทยาศาสตรสิ่งทอเบื้องตนประกอบดวยความสําคัญของสิ่งทอ สมบัติของ
เสนใยสิ่งทอ การแบงชนิดและการตรวจชนิดเสนใยสิ่งทอ ซ่ึงเปนความรูพ้ืนฐานเพื่อจะนําไปสู
การศึกษาถึงชนิดของเสนใยสิ่งทอทั้งเสนใยธรรมชาติและเสนใยประดิษฐแตละชนิดใหลึกซึ้งตอไป 
นอกจากนี้จะเปนเนื้อหาเรื่องเสนดาย การศึกษาโครงสรางผา แบบทอ ถัก และผาไมทอ รวมถึง
สมบัติและการใชประโยชนผาที่มีโครงสรางแบบตาง ๆ ในสวนความรูเกี่ยวกับกระบวนการที่กระทํา
ตอผืนผาจะเปนเรื่อง การตกแตงสําเร็จสิ่งทอ การยอม การทําลวดลายผา และ มาตรฐานการ
ทดสอบสิ่งทอ(มณฑา จันทรเกตุเลี้ยด.2541:คํานํา) 
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 เทคโนโลยีสิ่งทอเปนเทคโนโลยีที่ประกอบดวยความรูที่สําคัญหลายสาขารวมกัน 
เชนเดียวกับวัตถุดิบในการผลิตที่สําคัญในการผลิตสิ่งทอ ไมวาจะเปน การผลิตเสนดาย ผืนผา ผา
ทอ ผาถักและผาไมทอ วัตถุดิบหลักคือเสนใย กระบวนการตกแตงสําเร็จและการฟอกยอม ซ่ึงใช
วัตถุดิบหลักเปนผืนผา(สุจิระ  ขอจิตตเมตต.2545:1) 
 การผลิตผาประกอบดวยเสนใย  เสนดาย  ผืนผา และรวมไปถึงการยอม การพิมพ การ
ตกแตงสําเร็จวัสดุสิ่งทอ(Kathryn L. Hatch.1993:6) 
 อุตสาหกรรมสิ่งทอสามารถแบงไดเปน อุตสาหกรรมเสนใย  การผลิตเสนดาย  การผลิตผา 
การตกแตงสําเร็จและการยอมสี(Marjorie A. Taylor.1997:Introduction) 
 จากความรูพ้ืนฐานสิ่งทอที่ไดมีผูรู นักการศึกษา นักวิชาการไดใหทรรศนะไวน้ัน สามารถ
สรุปไดวาความรูพ้ืนฐานสิ่งทอ คือ ความรูเร่ืองเสนใย ความรูเรื่องเสนดาย ความรูเร่ืองการผลิตผา 
ความรูเรื่องการเตรียมผาและการยอม ความรูเรื่องการทดสอบผลิตภัณฑ 

2.1เร่ืองเสนใย 
เสนใยหมายถึงวัสดุหรือสารใดๆทั้งที่เกิดจากธรรมชาติและมนุษยสรางขึ้น ที่มีอัตราสวน

ระหวางความยาวตอเสนผานศูนยกลางเทากับหรือมากกวา 100 มีลักษณะหลักคือมีความนุมโคงงอ
และสามารถขึ้นรูปเปนเสนดายและมีองคประกอบที่เล็กที่สุดของผา ไมสามารถแยกยอยในเชิงกลได
อีก 

ประเภทเสนใยเราสามารถแยกประเภทของเสนใยไดหลายแบบขึ้นอยูกับลักษณะการแบง 
ในที่น้ีเราแบงตามแหลงกําเนิดของเสนใยซ่ึงจะแบงไดเปนสองประเภทใหญๆ คือ เสนใยธรรมชาติ
และเสนใยประดิษฐ ในกลุมของเสนใยธรรมชาติก็ยังแบงยอยไดอีกเปนเสนใยที่มาจากพืช จากสัตว 
และจากแร สวนเสนใยประดิษฐสามารถแยกเปนเสนใยกึ่งสังเคราะห เสนใยสังเคราะห และเสนใยที่
ประดิษฐจากวัสดุอ่ืนๆ  
 เสนใยธรรมชาติ (Natural fibers) 
 - เสนใยเซลลโูลส เชน ฝาย ลินิน ปอ รามี ปาน นุน 
 - เสนใยโปรตนี เชน ขนสัตว (wool) ไหม (silk) ผม (hair) 
 - แร เชน แรใยหิน (asbestos) 
 เสนใยประดษิฐ (Man-made fibers)  
 - เสนใยกึ่งสังเคราะห เชน เรยอน อะซิเทต ไตรอะซีเทต 
 - เสนใยสังเคราะห เชน โอเลฟนส พอลิเอสเตอร พอลิแอรามิด ไนลอน 
 - แรและเหล็ก เชน โลหะ แกว เซรามิก กราไฟต 
  2.1.1 เสนใยธรรมชาติ 
   2.1.1.1 เสนใยเซลลูโลส 
             เสนใยเซลลูโลสเปนคารโบไฮเดรทชนิดหนึ่ง เกิดจากกลูโคสยึดเกาะกันดวยพันธะ
ทางเคมีเปนโมเลกุลใหญมีสูตรเปน (C6H10O5)x  โครงสรางทางเคมีของเซลลูโลสมีความสําคัญตอ
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สมบัติของเสนใย กลาวคือในโมเลกุลเซลลูโลสจะเกิดจากหนวยโมเลกุลซํ้า(Repeat units)ยึดเกาะกนั
เปนสายยาว หนวยโมเลกุลซํ้า คือ เซลโลไบโอส(cellobiose) เกิดจากบีตา กลูโคส 2 โมเลกุลยึด
เกาะกันดวยพันธะ –C-O-C- ในโมเลกุลเซลลูโลสจะมีหมูไฮดรอกซิล(-OH)อยูมากมายจะทําหนาที่
ดึงดูดน้ําหรือเกิดปฏิกิริยาจับกับหมูอ่ืน ๆ การจัดเรียงตัวของโมเลกุลเซลลูโลสมีความเปนระเบียบ
(Crystalline)คอนขางมากคือรอยละ 85-90 และระหวางสายโมเลกุลจะมีการยึดจับกันดายพันธะ
ไฮโดรเจน(Hydrogen bond)เปนระยะ ๆ ซ่ึงมีผลทําใหเสนใยเซลลูโลสมีความเหนียวแข็งแรง
คอนขางสูง 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ 3 รูปภาพโครงสรางทางเคมีของเสนใยเซลลูโลส 
(วีระศักดิ์ อุดมกิจเดชา.2542: 98) 

 
                     2.1.1.1.1 ฝาย 
                     ฝายเปนเสนใยเซลลูโลสที่มนุษยรูจักและใชประโยชนมานานแลว พบทั่วทุก
แหงของโลกทั้งในแถบโลกเกาคือ ทวีปเอเซีย อัฟริกา และแถบโลกใหมคือบริเวณทวีปอเมริกา ฝาย
ถูกใชมาตั้งแตสมัยโบราณจนกระทั่งปจจุบัน แมจะมีเสนใยชนิดใหม ๆ เกิดขึ้นมากแตฝายก็ยังคง
เปนเสนใยที่นิยมใชกันมากที่สุด  คําวา cotton มาจากคําภาษาอาราบิกวา quoton หรือ guton ซ่ึง
แปลวาฝายหรือผาที่ทอจากฝาย และคําวา muslin ซ่ึงเปนภาษาอาราบิกเชนเดียวกันหมายถึงผา
ฝายทอมือทอในเมือง Mosel(บางตําราเขียน Mosul)ในประเทศอินเดีย  คําสองคํานี้จึงเปนที่รูจักกัน
ดีในหมูของคนอินเดียตั้งแตสมัยโบราณ ในปจจุบันความหมายของคําวา cotton ยังมีความหมายคง
เดิมอยู สวนคําวา muslin มีความหมายกวางขึ้น จาก Dictionary of Textile คําวา muslin หมายถึง 
ชื่อที่ใชเรียกผากลุมหน่ึง ทอลายขัดธรรมดาดวยใยฝาย มีตั้งแตชนิดเนื้อบางจนถึงเน้ือหนา ชื่อ
วิทยาศาสตรของฝายฝายมีชื่อทางวิทยาศาสตรวา Gossypium spp มีทั้งหมด 20 สปชี่ แตนํามา
ปลูกเพื่อการคาคือ G. herbaceum L., G. arboretum L., G. hirsutum L. และ G. barbodenes L. 
พันธุฝายที่มีการปลูกตามแหลงที่ปลูกฝายในโลกเกาและพันธุฝายในโลกใหม พันธุฝายโลกเกาคือ
พันธุที่มีกําเนิดในประเทศปากีสถานและขยายพันธุไปยังอินเดีย อินโดนีเซีย จีนแถบทะเลเมดิเตอร
เรเนียน ลุมแมนํ้าไนลและอัฟริกา พันธุฝายโลกเกามี 2 ชนิด คือ G. arboretum L . และ G. 
herbaceum L. ฝายโลกเกามีเสนใยสั้น หยาบและบิดตัวมาก จึงปนเปนเสนดายไดดี สําหรับพันธุ
ฝายใหม จะมีถิ่นที่ปลูกในเขตรอนและเขตอบอุนของทวีปอเมริกา 
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                      2.1.1.1.1.1 ประวัติความเปนมาของฝาย  
                      หลักฐานทางโบราณคดีที่สรุปวามีการปลูกฝายในอียิปตเม่ือประมาณ 
12,000  ปกอนคริสตศักราช ในอินเดียประมาณ 3,000 ปกอนคริสตศักราช และในเปรูราว 2,500 ป
กอนคริสตศักราช   
                      ในยุคที่ยังไมมีเครื่องจักรกล การนําเสนใยฝายมาทอผาเปนวิธีที่ยุงยาก
มาก  การใชฝายจึงไมมากเทากับการใชลินิน หรือขนแกะ เพราะวิธีการที่จะไดเสนใยลินิน ขนแกะ 
และการปนดายนั้นงายกวาเนื่องจากลินินและขนแกะมีเสนใยยาวกวาฝาย ตอมาเม่ือ Eli Whitney 
ประดิษฐเครื่องหีบฝายในป พ.ศ.2336 ทําใหการแยกเสนใยฝายออกจากเมล็ดทําไดงายและรวดเร็ว
ขึ้น ในประเทศอเมริกาตอนใตไดใชทาสปลูกฝายทําใหไดผลผลิตมากขึ้น เม่ือเครื่องหีบฝายสามารถ
ผลิตใยฝายเปนอุตสาหกรรมได แหลงผลิตฝายที่สําคัญของโลกในสมัยน้ันคือ อเมริกา อียิปตและ
อินเดีย ผลผลิตฝายป พ.ศ.2493 สูงมาก มีการใชฝายถึงรอยละ 70 ของเสนใยที่ผลิตได ตอมาเมื่อมี
การผลิตเสนใยประดิษฐโดยใชวัตถุดิบจากปโตรเลียมได ซ่ึงมีผลผลิตที่รวดเร็วและถูกกวา อยางไรก็
ตามในปจจุบันฝายก็ยังเปนที่นิยมใชอยูมากเนื่องดวยมีสมบัติในดานความสบายและความทนทาน 
                      ในประเทศไทยไมมีหลักฐานที่แนชัดวาเริ่มรูจักและใชประโยชนจากฝาย
สมัยใด แตในดานการพัฒนาและสงเสริมเร่ิมมีตั้งแตป พ.ศ.2453 ไดมีการสงเสริมใหปลูกเพื่อ
นํามาใชในครัวเรือน พันธุฝายที่ปลูกเปนพันธุ พ้ืนเมืองซึ่งมีปุยหยาบและสั้น ปพ .ศ .2478 
กระทรวงกลาโหม ตั้งโรงงานหีบฝาย และโรงงานปนดาย กรมเกษตรในขณะนั้นไดนําพันธุฝายจาก
ตางประเทศเขามาปลูก ในระยะหลังสงครามโลกครั้งที่ 2 รัฐบาลสงเสริมอุตสาหกรรมสิ่งทอใน
ประเทศไทย และอุตสาหกรรมสิ่งทอในประเทศไทยเจริญขึ้นอยางรวดเร็วจนทําใหความตองการเสน
ใยฝายเพิ่มขึ้นเรื่อย ๆ จนถึงป พ.ศ.2512 ก็สามารถผลิตฝายคุณภาพดีได แตตอมาผลผลิตฝายเริ่ม
ลดลงเพราะมีโรคและแมลงศัตรูพืชระบาดมาก จนป พ.ศ.2515 ผลผลิตฝายที่ผลิตไดไมเพียงพอกับ
ความตองการของอุตสาหกรรมในประเทศ ทําใหตองสั่งฝายจากตางประเทศเขามาปอนโรงงานสิ่ง
ทอปหน่ึง ๆ ไมต่ํากวา 20,000 ลานบาท(พ.ศ.2550) 
                      2.1.1.1.1.2 การผลิต 
                      ฝายเปนไมลมลุก ตนเปนพุมเตี้ยปลูกไดดีในสภาพภูมิอากาศแถบเสนรุง
ที่ 37-47 องศาเหนือ และ 30-37องศาใต อุณหภูมิที่เหมาะสมกับการเจริญเติบโตคือ 22°-25°C 
แสงแดดเปนสิ่งจําเปนตอการเจริญเติบโตของฝาย โดยเฉพาะระยะแรกปลูกจนถึงระยะฝายติดสมอ 
จะตองเปนระยะที่มีแดดดีประมาณรอยละ 60-70 ของฤดูปลูกฝาย ควรมีฝนตกพอเหมาะตลอดฤดู
การปลูกคือ ตั้งแตเริ่มปลูกถึงชวงติดสมอ ปลายฤดูปลูกซึ่งจะเปนเวลาเก็บเกี่ยวสมอไมควรมีฝน ฤดู
การปลูกฝายในประเทศไทยแตกตางกันไปในแตละภาคตามสภาพฤดูฝนเชน ภาคเหนือที่แพร นาน 
ลําปาง ปลูกในตนเดือนกรกฎาคม ภาคตะวันออกเฉียงเหนือ เร่ิมปลูกปลายเดือนมิถุนายนถึงตน
เดือนกรกฎาคม ภาคกลางจะเริ่มปลูกในเดือนกรกฎาคมถึงตนเดือนสิงหาคม ระยะการปลูกจนถึง
เวลาเก็บผลผลิตไดคือ 4-6 เดือน 
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                      ฝายเปนพืชใบเลี้ยงคูชนิดไมพุม ลําตนตัง้ตรง มีกิ่งสาขาแตกจากลําตน
ความสูงของตนจะแตกตางกันแลวแตพันธุ ฤดูปลูก และวิธีการปลูก โดยทั่วๆ ไปความสูงเฉลี่ย
ประมาณ 2-6 ฟุต เม่ือฝายออกดอก และดอกบานเต็มที่มีการผสมเกสรแลวจะเกดิเปนผลฝายหรือ
สมอฝาย ภายในผลจะแบงเปน 3-5 พู แตละพูจะมีเมล็ด 6-7 เมล็ด เซลลที่ผวินอกของเมล็ดจะเจริญ
ออกเปนเสนยาวแลวการพอกพูนของเซลลูโลสทาํใหผนังเซลลแข็งแรงขึ้น ๆ เรื่อย ๆ เม่ือผลผลติแก
และแหง สมอจะแตกตามยาวของผล เปดใหเห็นปุยฝายพองฟูออกจากเปลือก ปุยฝายจะมี 2 ชนิด 
คือปุยยาวสขีาวครีม(lint) ซ่ึงจะนําไปปนดายและปุยสัน้สีขาว(fuzz)อยูติดกับเมลด็ไมใชทําเสนดาย 
                      เม่ือเก็บรวบรวมปุยฝายไดแลวจะนําไปหีบฝายเพื่อแยกปุยออกจากเมล็ด
ไดเปนปุย 1 สวน เมล็ด 2 สวน โดยน้ําหนัก สวนเมล็ดฝายจะใชทําประโยชนโดยแยกปุยสั้นที่ติด
เมล็ดไปทําผาซึมซับ ทําเบาะ พรม อุตสาหกรรมเซลลูโลสประดิษฐ เชนใยเซลลูโลสอะซิเตท เรยอน 
ฟลมเอกซเรย เปลือกเมล็ดใชทําเปนอาหารสัตว ปุยอินทรีย อุตสาหกรรมพลาสติก เน้ือเมล็ดนําไป
สกัดน้ํามันพืช กากใชทําอาหารสัตวและปุย ปุยฝายยาวจะถูกบรรจุเปนมัดปุยฝายเรียกวาเบล(Bale) 
โดย 1 เบล มีนํ้าหนักประมาณ 150-300 กิโลกรัม หรือ 600 ปอนด 
                      2.1.1.1.1.3 รูปรางของเสนใยฝาย 
                      เสนใยฝายเปนใยสั้น(Staple)มีความยาวเฉลี่ย 0.3-5.5 เซนติเมตร(1/8 – 
2 1/4น้ิว) สีของใยฝายมีตั้งแตขาวไปจนถึงเหลือง เทา เม่ือศึกษาดวยกลองจุลทรรศนจะเห็นวาเสน
ใยฝายจะบิดตัวเปนเกลียวเปนระยะ ๆ รูปรางดานภาคตัดขวางมีลักษณะคลายรูปไต หรือเมล็ดถั่ว 
ตรงกลางมีชองเรียกวา ลูเมน(Lumen) รอบ ๆ ลูเมนเปนผนังเซลลซ่ึงเกิดจากไฟบริลเซลลูโลส
(Cellulose fibril)เรียงซอน ๆ เปนแถบเวียนไปเปนเกลียวโดยรอบเสนใย การจัดเรียงตัวของไฟบริล
จะไมเวียนไปในทิศทางเดียวกันเสมอ อาจวกกลับทิศทางกันที่ใดที่หน่ึง ตรงบริเวณนั้นจะเกิดเปน
ชองเล็ก  ในผนังเซลล เม่ือเสนใยแกตัวลงบริเวณลูเมนและชองเล็ก ๆ ในผนังเซลลจะยุบตัวลงทําให
ใยฝายบิดตัวเปนเกลียวซึ่งเปนผลดีตอการนําไปปนเปนเสนดายไดงาย เพราะเกลียวของเสนใยทํา
ใหเกิดการยึดเกาะกันไดดี ใยฝายมีสวนประกอบเปนเซลลูโลสรอยละ 67-90 และสารอื่น ๆ คือไขมัน
และความชื้น เซลลูโลสของฝายเปนโมเลกุลใหญประกอบดวยกลูโคสในสายโซพอลิเมอรมากถึง 
9000-10000หนวย 
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ภาพประกอบ 4 รูปภาพภาคตามขวางและตามยาวของเสนใยฝาย 
(วีระศักดิ์ อุดมกิจเดชา.2542: 272) 

                      2.1.1.1.1.4 สมบัติทางกายภาพ 
                      เสนใยฝายจะมีขนาดความกวางเทา ๆ กันหรือใกลเคียงกันคือจะมีความ
กวางประมาณ 12-20 ไมครอน ตรงสวนกลางของเสนใยจะกวางกวาสวนหัวและปลาย สวนความ
ยาวของเสนใยประมาณ  7/8 – 1 1/4 น้ิว และความยาวเสนใยที่นิยมนํามาใชในอุตสาหกรรมสิ่งทอ
คือใยฝายที่ยาวประมาณ 1/2-2 1/2น้ิว 
                      ความยาวเสนใย ฝายพันธุอเมริกันอัปแลนด(American Upland) นิยม
ปลูกมากที่สุดในสหรัฐอเมริกาใยมีความยาวปานกลางและคอนขางหยาบ ขนาดเสนผาศูนยกลาง
ประมาณ 16 ไมครอน ยาวไมถึง 1 1/8น้ิว ฝายพันธุซีไอสแลนดและพันธุอเมริกันอียิปตเซียน
(American Egyptian) มีความยาวขนาดตาง ๆ กัน สวนใหญใยจะละเอียด ยาว และเปนมัน มีขนาด
เสนผาศูนยกลางประมาณ 15 ไมครอนหรือต่ํากวา และยาวมากกวา 1 1/8น้ิว ฝายพันธุอเมริกัน
อียิปตเซียนชนิดใยยาวจะจําหนายภายใตชื่อสุพิมา(Supima)และพิมา(Pima) 
                      ความมัน ใยฝายโดยทั่ว ๆ ไปจะมีความมันนอย ตองเพ่ิมความมันดวย
การตกแตง เชน ผาฝายเมอรเซอไรซ 
                      ความเหนียว ความแข็งแรงของฝายขึ้นอยูกับการเรียงตัวที่ดีของโพลิ
เมอรที่ยาว(มีคาความเปนผลึกประมาณรอยละ 70)มีการสรางตัวของพันธะไฮโดรเจนระหวางพอลิ
เมอรที่ติดกัน โดยปกติแลวฝายจะมีความเหนียวปานกลาง คือจะเหนียวประมาณ 3-5 กรัมตอเดน
เยอร ความเหนียวจะเพ่ิมขึ้นเม่ือเปยก เน่ืองจากการจัดเรียงตัวในสวนที่ไมเปนระเบียบมีการจัดเรียง
ตัวที่ดีขึ้นเม่ือเปยกน้ํา มีผลใหปริมาณพันธะไฮโดรเจนเพิ่มขึ้นทําใหคาความเหนียวเม่ือเสนใยเปยก
จะมากกวาความเหนียวเม่ือแหงประมาณรอยละ 5  
                      ความยืดหยุนและยืดได เสนใยฝายจะไมมีความยืดหยุนตัวเพราะวาเสน
ใยมีสวนที่เปนผลึกสูง ดังน้ันผาที่ทําจากเสนใยฝายจะมีการหดตัวและเกิดรอยยับงาย เน่ืองจากมี
สวนที่เปนระเบียบมาก ทําใหไมสามารถจะพับหรือทบเพราะทําใหพอลิเมอรขาดออกจากกันทําให
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ผาฉีกขาดงาย ซ่ึงเปนจุดออนของพอลิเมอรน้ี โดยปกติแลวเสนใยฝายจะยืดไดประมาณรอยละ 3-7 
บางครั้งอาจถึงรอยละ 10 กอนถึงจุดขาด การหดตัวกลับที่เดิม หากจับยืดออกเพียงรอยละ 2 จะหด
กลับเขาที่เดิมไดรอยละ 74 และถาจับยืดตัวออกรอยละ 5 จะหดกลับที่เดิมไดเพียงรอยละ 50 
                      ความคืนตัว ใยฝายคืนตัวไดต่ําและยับไดงายมาก 
                      ความถวงจําเพาะ ใยฝายมีความหนาแนนและความถวงจําเพาะ 1.54 
กรัมตอลูกบาศกเซนติเมตร 
                      การดูดความชื้นฝายดูดความชื้นไดดีเน่ืองจากมีหมูไฮดรอกซิล(-OH) 
มากในพอลิเมอร อยางไรก็ตามน้ําจะสามารถแทรกซึมเปนบริเวณที่ไมเปนระเบียบเทานั้นเพราะ
ชองวางภายในของบริเวณที่มีผลึกมีขนาดเล็กกวาโมเลกุลของน้ํา การพองตัวในน้ําก็เชนเดียวกันจะ
เกิดในบริเวณที่ไมเปนระเบียบ เน่ืองจากฝายดูดซึมนํ้าไดดีทําใหผูสวมใสสบายตัวและยิ่งทําใหลด
ปริมาณไฟฟาสถิตยเน่ืองจากน้ําเปนโมเลกุลมีขั้วสามารถกระจายประจุไฟฟาสถิตยได โดยปกติฝาย
ดูดความชื้นในบรรยากาศปกติไดรอยละ 8.5                    
                     ความคงรูป โดยปกติผาฝายจะคงรูป ไมยืด และไมหดมาก ความยืดและ
ความหดจะมากหรือนอยขึ้นอยูกับกระบวนการผลิตเปนผืนผาดวย ถาไมตองการใหหด จะตองทํา
การตกแตงใหกันหดเชน ผาซันเฟอไรซ 
                      การติดไฟ ฝายติดไฟงายและรวดเร็ว เม่ือเผาไหมจะมีกลิ่นเหมือนเผา
กระดาษ ขี้เถาเหลือเล็กนอยและมีสีเทา นุม                    
     2.1.1.1.1.5 สมบัติทางเคมี 
                      กรด ฝายไมทนตอกรดประเภทกํามะถันหรือกรดไฮโดรคลอริกเพราะ
สามารถทําละลายฝายได สวนกรดน้ําสมไมเปนอันตรายตอฝาย 
     ดาง ฝายทนตอสารละลายดางไดดีแมกระทั่งดางแกก็ไมมีผลตอคุณสมบัติ
ของฝาย นอกจากนั้นดางยังเปนสารเคมีที่ใชในกระบวนการเมอรเซอรไรซชวยใหฝายมีความ
แข็งแรงเพ่ิมมากขึ้นอีกดวย 
     สารละลายอินทรีย ฝายทนตอสารละลายอินทรียสวนใหญไดดีมาก 
                      2.1.1.1.1.6 สมบัติทางชีวภาพ 
                      ผลจากรา ฝายโดยปกติแลวสามารถเกิดราไดงายซึ่งมีสาเหตุจากจากแปง
ที่ตกคางจากกระบวนการลงแปงเสนดายยืนกอนขึ้นทอผา แตถามีกระบวนการลอกแปงกอนการ
ยอมสีผาที่ดีสามารถลดปญหานี้ได 
                      ผลของแมลง ตัวมอด ตัวดวงไมกัดกินใยฝายแตแมลงบางชนิดเชนตัว
สามงาม จะชอบกัดกินฝายโดยเฉพาะผาที่ลงแปง 
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    2.1.1.1.2 เสนใยแฟลกซ 
    คําวาแฟลกซ(Flax) มาจากภาษาอังกฤษสมัยโบราณที่มาจากคําวา Fleax 
สวนคําวา Linen (ลินิน) เปนนิยามที่ใชกับเสนดายที่ปนมาจากเสนใยนี้และใชเรียกผาที่ทอมาจาก
เสนดายจากเสนใยนี้ดวย 
    เสนใยแฟลกซจัดวาเปนเสนใยธรรมชาติเปนเสนใยเซลลูโลส เสนใยจากลําตน
ของพืชมีความหนาแนนของเสนใยประมาณ 1.50 กรัมตอลูกบาศกเซนติเมตร ซ่ึงจัดวาเปนเสนใยที่
หนักพอสมควรประเภทหนึ่ง ดังน้ันเสนใยนี้จะตองทอในโครงสรางที่หาง ๆ มิฉะนั้นจะทําใหผาที่ผลิต
ออกมาหนักเกินไปไมสะดวกในการสวมใส 
     2.1.1.1.2.1 กระบวนการผลิตเสนใย  
     ตนแฟลกซเปนพืชประเภทไมลมลุกซึ่งมีความสูงประมาณ 90-120 
เซนติเมตร ตนแฟลกซจะเปนพืชที่มีลําตนผอมสูงจะไมคอยมีการแตกกิ่งกานสาขายกเวนชวงที่จะ
ออกดอก เม่ือตนพืชน้ีออกดอกแลวใหเมล็ดที่แกจัดเราก็จะถอนตนแฟลกซออกมาโดยใชแรงงานคน
ถอนหรือใชเครื่องจักรดึงขึ้นประมาณหนึ่งในสี่ของลําตนจะเปนเสนใย 
     กระบวนการหมัก  เสนใยแฟลกซรวมกันอยูในลําตนโดยมีสารที่เปน
ลักษณะของไมและเนื้อเยื่อตาง ๆ และการหมักเปนการทําใหเสนใยแตกตัวออกจากลําตน 
กระบวนการหมักอาจทําไดตามกระบวนการดังน้ี 
     1.การหมักโดยการแชในบอ  หลังจากถอนตนแฟลกซออกมาแลว ตนจะ
ถูกนําเอามามัดเปนกํา ๆ แลวแชในน้ําประมาณ 10 วันในเขื่อน หรือบอที่ขุดไว กระบวนการนี้มักจะ
ทําในประเทศไอซแลนดและเกษตรกรผูปลูกตนแฟลกซมักจะเปนผูทําเองเนื่องจากคุณภาพของน้ํา
แปรเปลี่ยนไปเรื่อย ๆ ทั้งน้ีขึ้นกับทักษะและความระมัดระวังของเกษตรกรผูน้ัน ขอเสียของวิธีน้ีคือ
ไมสามารถเก็บเมล็ดแฟลกซได 
     2.การหมักโดยการตากน้ําคาง หลังจากลําตนของพืชถูกถอนออกมาจาก
ดิน แลวปลอยทิ้งไวประมาณหลายสัปดาหจะเปยกน้ําโดยน้ําคางหรือฝนทําใหเกิดการหมักดวยรา  
ขอเสียของการหมักแบบนี้คือเสนใยมักมีสีเขมแตมีขอดีคือเหมาะสมกับบริเวณที่ไมคอยมีนํ้ามากนัก
นิยมทําใน สหภาพโซเวียต 
     3.การหมักในถังที่ทําขึ้นมา  หลังจากลําตนของพืชถูกถอนออกมาจากดิน
จะผานหวีเหล็กที่เคลื่อนที่ไปกลับทําใหเมล็ดหลุดออก เม่ือลําตนที่ผานกระบวนการแยกเมล็ดแลวจะ
ถูกมัดแลวอัดลงในถังคอนกรีตที่มีนํ้าเต็ม กระบวนการหมักจะสมบูรณภายใน 3 วันแลวนํามาทําให
แหง ขอดีคือเสนใยที่ผานกระบวนการนี้มักจะมีคุณภาพดี สวนมากนิยมใชในประเทศเบลเยี่ยม 
บางครั้งถาตองการใหการหมักสมบูรณยิ่งขึ้นอาจมีการหมักอีกครั้งหน่ึง เน่ืองจากกระบวนการนี้มี
การควบคุมอุณหภูมิได ทําใหผลการหมักสม่ําเสมอและสามารถทําไดแมกระทั่งฤดูหนาวก็ตาม 
     4.การหมักโดยการใชสารเคมี  กระบวนการหมักจะถูกแชในสารเคมีก็ได
ซ่ึงสารเคมีในที่น้ีคือสารละลายของโซดาไฟ โซเดียมคารบอเนต สบูและกรดแรที่เจือจาง เพ่ือทําให
เสนใยเปนกลางหลังจากแชสารละลายของโซดาไฟแลว ขอดีที่สุดของการใชสารเคมีคือสารที่ไมใช
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เสนใยถูกกําจัดออกและมีความเปนไปไดที่จะทําเปนงานอุตสาหกรรม หลังจากผานกระบวนการ
หมักเสนใยแลวจะตองผานกระบวนการตอไปน้ีคือ 
     2.1.1.1.2.2 กระบวนการแยกใยและตีเสน 
     หลังจากการหมักเสนใยแลวจะตอมีการแยกใยโดยผานเครื่องแยกใยทํา
ใหลําตนแตกออกเปนเสนเล็ก ๆ โดยใชลูกกลิ้งเปนรอง ๆ   หลังจากแยกใยแลวจะนํามาตีเสนใยโดย
การใชแผนโลหะหรือไมทื่อ ๆ ตีบนเสนใยทําใหเสนใยแยกตัวมากขึ้นและสิ่งเจือปนหลุดออกไป 
     กระบวนการหวีและสางใย กระบวนการนี้จะนําเสนใยที่ผานกระบวนการ
ขางตนมาแลวผานหวีโลหะซึ่งมีหนามเปนเข็มเหล็กซึ่งจะทําใหเสนใยยิ่งมีความละเอียดมากขึ้นอีก
และเสนใยจะมีการเรียงตัวขนานกันตามแนวแกนเสนใยซึ่งเสนใยยาว ๆ จะเรียกวาเสน(line) เสนใย
สั้น ๆ จะเรียกวา โทว(tow) ซ่ึงเสนใยสั้นจะปนเปนเสนดายที่มีคุณภาพต่ํากวา 
     2.1.1.1.2.3 สมบัติทางกายภาพ 
     โครงสรางของเสนใยแฟลกซ เสนใยแฟลกซเปนเสนใยที่หนาแตไมคอย
มันเงามากนักมีความยาวประมาณ 10-100 เซนติเมตร  ปกติมักมีความยาวประมาณ 50 เซนติเมตร 
เสนใยแฟลกซเปนเซลลหลาย ๆ เซลลที่ประกอบกันขึ้น ความหนาของเสนใยขึ้นกับจํานวนของ
เซลลที่ประกอบกันในแนวภาพตัดขวาง สีของเสนใยแฟลกซมีสีตั้งแตสีเหลืองออนจนถึงสีเทาออน สี
ของเสนใยปกติจะมีผลมาจากสภาวะแวดลอมและวิธีการเพาะปลูกนอกจากนี้ยังขึ้นอยูกับวิธีการหมัก
ดวย  ความมันเงาของเสนใยแฟลกซเน่ืองจากผิวหนาของเสนใยที่ยาวและมีรูปรางปกติและผิวหนา
น้ีมีขี้ผึ้งเคลือบอยูบางๆ จึงทําใหแสงตกกระทบแลวสะทอนออกมา 
    ลักษณะของเสนใยเม่ือมองผานกลองจุลทรรศน  ลักษณะเปนขอปลองจะมี
ปรากฏใหเห็นในภาพตัดตามยาว ซ่ึงเปนลักษณะเดนของเสนใยประเภทนี้ บางครั้งสามารถนับ
จํานวนขอปลองไดมากถึง 800 ขอในเสนใยเดียว ถาหากมีขอปลองอยูจะทําใหเกิดการบิดตัวของ
เสนใย ดังนั้นจะลดความแข็งแรงของเสนใยได  สําหรับภาพตามขวางของเสนใยแฟลกซมีลักษณะ
เปนรูปหลายเหลี่ยม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ 5 รูปภาพภาคตามขวางและตามยาวของเสนใยแฟลกซ 
(วีระศักดิ์ อุดมกิจเดชา.2542: 272) 
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    สมบัติทางกายภาพ  คาความเหนียว เสนใยแฟลกซเปนเสนใยที่แข็งแรงมาก
เพราะระบบพอลิเมอรที่มีความเปนผลึกมากกวาทําใหเกิดฟอรมเปนพอลิเมอรที่ยาวมากและมพัีนธะ
ไฮโดรเจมมากกวาเสนใยฝาย 
     สมบัติการยืดหยุนตัว  เสนใยไมมีความยืดหยุนตัวเนื่องจากระบบพอลิ
เมอรมีผลึกสูงทําใหล็อกตัวพอลิเมอรเองเขาไปในตําแหนงโดยการชวยเหลือของพันธะไฮโดรเจนที่มี
มากมายในระหวางพอลิเมอรดังนั้นจึงไมสามารถบิดหรือเคลื่อนที่ไดดีนักทําใหแข็งกระดาง 
     การดูดความชื้น  สามารถดูดความชื้นไดดีประมาณรอยละ 12  
     2.1.1.1.2.4 สมบัติทางเคมี   
     เสนใยแฟลกซจะมีสมบัติทางเคมีคลายกับเสนใยฝายเน่ืองจากมี
องคประกอบของเซลลูโลส อยางไรก็ตามลินินไมสามารถจะเมอรเซอรไรซได (อภิชาติ สนธิสมบัติ.
2545 : 12-15)   
   2.1.1.2 เสนใยโปรตีน 
   เสนใยที่เกิดจากสัตวชนิดตาง ๆ โดยปกติจะมีองคประกอบของโปรตีนที่มีโมเลกุล
ที่ใหญและคอนขางจะซับซอน ซ่ึงมาจากกรดอะมิโน และรวมตัวกันโดยมีพันธะเปปไทดมีลักษณะ
ดังน้ี 

 
     
 

ภาพประกอบ 6 รูปภาพโครงสรางทางเคมีของเสนใยโปรตีน 
(อภิชาติ สนธสิมบัติ.2544 : 16) 

   เสนใยขนสัตว(ขนแกะ)ในอุตสาหกรรมสิ่งทอ ขนแกะ(wool) จะใชเฉพาะขนที่ปก
คลุมบนผิวของแกะแตถาเปนขนจากสัตวชนิดอ่ืนเรียกวา ขน (hair) ถาเปนเสนใยไดรับจากสัตวอ่ืนๆ 
ที่ไมใชแกะ ควรจะตองบอกวาเปนขนสัตวอะไร เชน ขนแคชเมียร  ขนมา  ขนอูฐ เปนตน  เสนใยขน
สัตวทั้งหมดจะมีพ้ืนฐานบนโปรตีนที่เรียกวา เคราติน(keratin) แตจะตางจากลักษณะอื่นๆ ที่มีอยู 
เชน ขนาดของเสนใย และการจัดเรียงตัวของโมเลกุล เปนตน 
    2.1.1.2.1 เสนใยขนสัตว  
    ในอดีตหนังสัตวจะมีขนติดอยูเปนเสื้อผาของมนุษยโบราณแตหลังจากนั้น
มนุษยมีความเฉลียวฉลาดมากขึ้นไดมีการดึงหรือตัดเอาขนสัตวออกจากหนังเพ่ือนํามารวมกันปน
เปนเสนดายแลวทอใหเกิดผืนผาขึ้นมา 
    แกะที่เลี้ยงในชุดแรกในยุโรปไดมาจากแถบตะวันออกใกล โดยชนชาติโบราณ 
ที่ตอมาไดมาถึงเกาะอังกฤษประมาณกอนปคริสตศักราช 3000 ป อยางไรก็ตามก็ยังมีการลาแกะปา
มาใชเปนเสื้อผากอนหนานี้ แตในชวงนี้ยังเปนแกะที่มีลักษณะคลายกวางเรนเดียรที่มีขนไมยาวมาก
นัก 
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    มณฑลยอรคเชียร เปนศูนยกลางของการคาขายขนสัตวในชวงศตวรรษที่ 19 
ของประเทศอังกฤษและสุดทายเน่ืองจากมีความตองการมากเกินไปจึงมีการนําเอาขนสัตวเกามาใช
ใหมเพ่ือทําเปนเสื้อผาราคาถูกและความตองการขนสัตวมากขึ้นเรื่อยๆ เน่ืองจากมีประชากรโลก
เพ่ิมขึ้นทุกป ดังน้ันประเทศอังกฤษจึงมีการซื้อวัตถุดิบจากประเทศออสเตรเลีย นิวซีแลนด 
แอฟริกาใตและประเทศอื่นๆ มาทําการผลิตดวย เชนประเทศสหรัฐอเมริกา  อเมริกาใต 
     2.1.1.2.1.1ชนิดของแกะ  
     1.แกะภูเขา  กลุมน้ีเปนแกะที่นิยมเพาะพันธุมากที่สุดในโลกในปจจุบันนี้ 
แกะพันธุเมอริโน  ซ่ึงแตเดิมมีตนกําเนิดที่ประเทศสเปนเพราะมีอากาศที่แหง โดยอากาศจะรอนเวลา
กลางวันและอากาศเย็นในเวลากลางคืน ดังน้ันแกะจึงตองมีการผลิตขนเพื่อทนตอความหนาวเย็น
และรอนจัดตามสภาวะอากาศนี้ทําใหเสนใยมีความยาวตั้งแต 40-150 มิลลิเมตรและมีขนาด 17-24 
ไมโครเมตร กลุมน้ีเปนกลุมที่สําคัญที่มาจากประเทศออสเตรเลีย 
     2.แกะที่ราบต่ํา กลุมน้ีมีตนกําเนิดอยูในสภาวะอากาศที่ชื้นกวา และ
อากาศไมเปลี่ยนแปลงมากนักเชน ในประเทศอังกฤษประเทศแถบรอบ ๆ ทะเลเหนือ นิวซีแลนด
และแอฟริกาใตซ่ึงพันธุที่มีในประเทศอังกฤษ ชื่อ ลินคอน หรือ เลสเตอร มีความยาวเสนใยตั้งแต 
120-300 มิลลิเมตรและความละเอียดประมาณ 24-48 ไมโครเมตร เน่ืองจากการผสมพันธุขามกัน
ระหวางแกะชนิดนี้กับแกะพันธุเมอริโนทําใหไดเสนใยที่มีความละเอียดเกือบเทากับของแกะพันธุ   
เมอริโน พันธุผสมทนทานตอโรคสูงกวาเดิมและมีขนหนาขึ้น 
     2.1.1.2.1.2 การตัดขนแกะ  
     แกะที่มนุษยนํามาเลี้ยงที่เลือกมาเพื่อผลิตขนสัตวจะมีสวนประกอบของ
เสนใย 2 ชนิด คือ ขนสัตวที่อยูดานนอกซึ่งมีขนยาว หยาบ ซ่ึงจะถูกตัดในชวงฤดูใบไมผลิ โดยขน
ดานนอกจะเปนตัวปองกันใหกับขนดานใน ขนชนิดตอไปคือขนสัตวที่อยูดานในซึ่งเปนขนที่ออน นุม
ละเอียด ซ่ึงจะทําหนาที่เปนฉนวนกันความรอนและเปนขนสัตวที่ใชในวงการสิ่งทอ 
     สําหรับผาที่ผลิตจากขนสัตวใหมทั้งหมดจะถือวาเปน “Virgin Wool” ซ่ึง
จะมีสัญลักษณ “Wool Mark” ของ International Wool Secretariat เปนเครื่องยืนยันวาเปนขนสัตว
ใหมทั้งหมดจริง  
     สําหรับในหลายประเทศมีกฏหมายเกี่ยวกับคํานิยามของคําวา “Wool” 
จะตองมีขนสัตวเปนองคประกอบไมต่ํากวารอยละ 90 ผาที่เสนใยผสมขนสัตวจะตองมีขนสัตวไมต่ํา
กวารอยละ 50 
     คําวา “All Wool” ไมจําเปนตองมาจากขนสัตวใหมทั้งหมดแตอาจจะมี
สวนผสมของขนสัตวเกาที่นํามาใชใหมได  
     สําหรับขนสัตวเกาที่นํามาใชใหมจะมีคุณภาพต่ํากวาขนสัตวใหมเน่ืองจาก
เสนใยจะมีสวนที่ถูกทําลาย 
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     2.1.1.2.1.3 โครงสรางเสนใยขนสัตว 
     ขนสัตวเจริญเติบโตมาจากหนังของสัตวเชนเดียวกับมนุษย จากปากรูขุม
ขนจะมีลักษณะเปนรูเล็ก ๆ โผลออกมาจากหนังสัตวซ่ึงขนสัตวจะเจริญเติบโตไปเรื่อยๆ สําหรับแกะ
ที่ไมเคยตัดขนเมื่อตัดขนจะพบวาปลายของขนสัตวที่อยูนอกสุดจะมีลักษณะเปนปลายแหลม เม่ือ
แกะตัวน้ันถูกตัดขนปลายของมันจะกลายเปนทอนแบน ๆ  
     เสนใยขนสัตวจะเปนโปรตีนที่เรียกวา เคราติน(keratin) เปนโปรตีนที่มี
ความสลับซับซอนซ่ึงประกอบดวยธาตุคารบอน ไฮโดรเจน ออกซิเจนและซัลเฟอร เคราตินจะมี
สวนประกอบที่ไมเหมือนกันเพราะมันประกอบดวยสวนผสมของสารที่ซับซอนที่มีสวนประกอบของ
พอลิเปปไทดที่แตกตางกันอยางมากมาย ตามที่มีผูวิจัยพบวาขนสัตวจะประกอบดวยชนิดของ
โปรตีนโมเลกุลที่แตกตางกันมากถึง 170 ชนิด สําหรับนิยามของเคราตินนั้นยังสามารถแยกไดเปน 
สองประเภทคือ เคอรราตินัสและนอนเคอรราตินัส ซ่ึงแตกตางกันเน่ืองจากปริมาณของซิสทีน
(Cystine)  
     เคอรราตินัสจะเปนสวนที่ทนตอสารเคมีไดดีกวา เน่ืองจากมีการเชื่อมโยง
กันมากกวา สวนนอนเคอรราตินัสจะมีปญหาการทนตอสารเคมี 
     2.1.1.2.1.4 สมบัติทางกายภาพ 
     ความละเอียด  
     มักจะหมายถึงเสนผาศูนยกลางของเสนใยมีหนวยเปน ไมโครเมตรซึ่ง
จําแนกไดดังน้ี 

เสนใย เสนผาศูนยกลาง 
เสนใยแกะพันธุเมอริโนที่ละเอียด      17-20 ไมโครเมตร 
เสนใยแกะพันธุเมอริโน     20-24 ไมโครเมตร 
เสนใยแกะพันธุผสมที่ละเอียด 24-28 ไมโครเมตร 
เสนใยแกะพันธุผสมที่ปานกลาง      28-37 ไมโครเมตร 
เสนใยแกะพันธุผสมที่หยาบ            มากกวา 37 ไมโครเมตร 

 
     เน่ืองจากขนสัตวมักจะมีความแตกตางกันในดานความละเอียดของเสนใย 
แตปกติเสนใยที่ละเอียดกวาจะคอนขางสั้นกวา ในขณะที่ขนสัตวที่หยาบกวาจะมีความยาวกวา 
ดังน้ันจึงตองมีการจําแนกเสนใยตามระบบจําแนกคุณภาพของเสนใย  
     ความแข็งแรง 
     ความแข็งแรงของวัสดุหรืออาจเรียกอีกอยางหนึ่งวาความทนทานตอการ
ขาดตัวของเสนใย ขนแกะมีความแข็งแรง 10-16 กิโลพาสคัล/มิลลิเมตร  มีความยืดตัวรอยละ 25-48
ที่จุดขาด ในสภาวะเปยกคาจะเปลี่ยนแปลงอยางมาก โดยเฉพาะเสนใยจะพองตัวในน้ํา ทําใหเม่ือ
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เปยกน้ําเสนใยขนแกะจะมีความแข็งแรงลดลงประมาณรอยละ 10-20 ในขณะคาความยืดตัวจะ
เพ่ิมขึ้นประมาณรอยละ 60 
     ความหยิกงอ 
     เสนใยขนสัตวเปนเสนใยธรรมชาติที่มีลักษณะเปนคลื่น ซ่ึงลักษณะเชนนี้
ทําใหเกิดสมบัติที่ดี เน่ืองจากใยสั้นสามารถเกาะกันไดดีขึ้นเม่ือจะตีเกลียวเปนเสนดาย คลายกับ
ลักษณะริบบิ้นของเสนใยฝาย 
     ความหยิกงอของเสนใยเปนสิ่งที่สําคัญอยางยิ่งของเสนใยขนสัตว สําหรับ
ขนแกะพันธุเมอริโนจะมีการหยิกงอ 30 รอยหยัก(crimp)ตอน้ิวบนเสนใยที่มีความละเอียดประมาณ 
15 ไมครอน สวนขนแกะคุณภาพต่ําจะมีรอยหยัก(crimp) 5 รอยหยักตอน้ิวหรือนอยกวาได ความ
หยิกงอทําใหเกิดสมบัติที่ดีในแงของความยืดหยุนตัว เน่ืองจากเสนใยที่หยิกงอจะทําหนาที่คลายกับ
สปริงเล็กๆ เม่ือดึงเสนใยใหยืดตัวออกแลวปลอยมือเสนใยสามารถหดตัวกลับได ความสามารถใน
การกลับคืนสูสภาพเดิมเน่ืองมาจากความยืดหยุนของวัสดุที่อยูในเสนใยนั่นเอง 
     ความยาวเสนใย 
     เน่ืองจากเสนใยมีลักษณะหยิกงอดังน้ันการวัดความยาวจะตองทําใหเสน
ใยตรง(โดยปราศจากแรงดึง) ซ่ึงพันธุของแกะและชวงเวลาในการเจริญเติบโตจะมีผลกับความยาว
เสนใย แตเม่ือผานไปเกิน 1 ป ความยาวไมคอยเปลี่ยนแปลง สําหรับความยาวที่เหมาะสมกับการ
ปนดายก็คือ 

เสนใย ความยาวเสนใย 
เสนใยขนแกะเมอริโนและขนแกะ
พันธุผสมที่ละเอียด 

25-80 มิลลิเมตร 

เสนใยขนแกะแมะริโนที่มีความหยิก
งอต่ํา              

80-130 มิลลิเมตร 

เสนใยขนแกะพันธุผสมที่มีลักษณะ
ตรงและเรียบ     

120-300มิลลิเมตร 

เสนใยขนแกะที่ยาวและมันเงาสูงที่
นําไปทําพรม      

ถึง 500 มิลลิเมตร 

     สี 
     มากกวา 90% ของเสนใยขนสัตวที่มีอยูในตลาดจะเปนสีครีม ซ่ึงในดาน
การคาขาย เรียกวา สีขาวธรรมชาติ ยิ่งสีขาวเทาไร ขนสัตวน้ันมีราคาสูงเนื่องจากไมจําเปนตองฟอก
ขาว  ในปจจุบันเสนใยขนสัตวจากแกะจะมีสีขาวหรือขาวครีม แตแกะบางพันธุอาจใหเสนใยสีนํ้าตาล
หรือสีดําซึ่งเปนเสนใยที่หยาบ 
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     ความมันเงา 
     ความมันเงาของเสนใยขนสัตวเปนลักษณะที่มีอยูตามธรรมชาติของเสน
ใยทั้งน้ีขึ้นกับชนิดของขนสัตว  ความมันเงาขึ้นอยูกับธรรมชาติของผิวหนาของเสนใยเปนหลัก  แสง
ที่สะทอนออกจากผิวหนาเสนใยจะทําใหเกิดความมันเงาขึ้น สําหรับขนแกะพันธุเมอริโนจะไมคอย
สะทอนแสงเราถือวาเปนเสนใยกึ่งมันเงา 
     ผิวสัมผัส 
     ขนสัตวมีผิวสัมผัสที่คอนขางพิเศษไมเหมือนใคร เสนใยขนสัตวที่ละเอียด
ทําใหไดผาที่มีผิวสัมผัสนุมนวล ถาเสนใยขนสัตวที่หยาบจะทําใหผามีผิวสัมผัสที่หยาบกระดาง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ 7 รูปภาพภาคตามขวางและตามยาวของเสนใยขนสตัว 
(วีระศักดิ์ อุดมกิจเดชา.2542: 273) 

     2.1.1.2.1.5 สมบัติทางเคมี 
     กรด ขนสัตวไมทนตอกรดซัลฟุริกเขมขนและสามารถสลายตัวอยาง
สมบูรณ ปกติขนสัตวจะทนตอกรดแรอ่ืนๆ ที่มีความเขมขนหลายๆ ตัว แมกระทั่งที่อุณหภูมิสูงก็ตาม 
แตอยางไรก็ตามกรดไนตริกมีแนวโนมจะทําลายเสนใยโดยปฏิกิริยาออกซิเดชั่น  
     ดาง ตามโครงสรางทางเคมีแลว เคราตินในขนสัตวจะมีความวองไวตอ
ดาง ขนสัตวจะละลายไดในสารละลายโซดาไฟ(ซ่ึงไมมีผลกับเสนใยฝาย) เชน สารละลายโซดาไฟ 
2%ที่เดือดสามารถละลายขนสัตวไดทันที การทําความสะอาดเสนใยและกระบวนการผลิตตางๆ ของ
ขนสัตวควรทําภายใตสภาวะดางนอยๆ ถึงแมวาสารที่มีสภาพเปนดางเชน สบู โซดาแอช จะตองใช
อยางระมัดระวัง โซดาแอชจะทําเสนใยออนตัวและเปลี่ยนเปนสีเหลืองไดเม่ือใชมากเกินไป และถา
สารละลายรอนมากก็จะมีผลเชนกัน 
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     อุณหภูมิ 
     ไมทนตออุณหภูมิสูงกวา 130°C เม่ือเกินก็จะทําใหเกิดสีเหลือง อุณหภูมิ
ที่ทําใหขนสัตวเปนเถาจะอยูในชวง 300°C และกลิ่นที่ออกมาจะเหมือนขนนกไหมไฟ ขนสัตวจะไม
ไหมไฟเม่ือนําออกมาจากเปลวไฟ แตละเสนใยเปนปุมปมรอยไหม(อภิชาติ สนธิสมบัติ.2545 : 15-
22) 
    2.1.1.2.2 ไหม 
    ตนกําเนิดของการเลี้ยงไหมมาจากประเทศจีนเม่ือประมาณ 4500 ปกอนและ
ความลับของการเลี้ยงไหมถูกเก็บไวประมาณเกือบ 4000 ป หลังจากนั้นจึงไดแพรกระจายไปที่
ประเทศเกาหลีและญี่ปุน และประเทศใกลเคียง 
    เสนใยไหมไดชื่อวา “ราชินีแหงเสนใย” เปนเสนใยที่ไดมาจากโปรตีนที่หนอน
ไหมขับออกมาเพื่อปองกันตัวมันเองขณะเปนดักแด เสนใยจะมีความยาวตอเน่ือง  
    เสนใยไหมเปนเสนใยที่มาจากธรรมชาติ เปนเสนใยที่ ไดจากโปรตีน
เชนเดียวกับเสนใยขนสัตวแตไมเหมือนกับเสนใยขนสัตวคือเสนใยไหมมีปริมาณของซัลเฟอรจํานวน
นอยมากโดยทั่วไปสามารถจําแนกไหมออกเปนสองประเภทดังน้ี 
    1.ไหมเลี้ยง เปนหนอนไหมที่มนุษยเพาะเลี้ยงโดยจัดอาหารคือใบหมอนสด ๆ 
ซ่ึงไหมชนิดนี้จะมีสีคอนขางขาวและหลังจากลอกกาวแลวจะมีความมันเงาเพิ่มขึ้น 
    2.ไหมปา เปนไหมที่มนุษยไมไดเพาะเลี้ยงโดยปกติไหมทาซาร จะเปนกลุม
ตัวแทนที่มีจํานวนมากสําหรับไหมชนิดนี้ ไหมทาซารจะมีแหลงกําเนิดอยูที่จีนและอินเดียแตพวกน้ี
จะเลี้ยงตัวเองดวยใบโอค ซ่ึงไหมปาจะใหเสนใยที่มีสนํ้ีาตาลมีความหยาบ และไมสมํ่าเสมอเมื่อเทียบ
กับเสนใยจากไหมเลี้ยง 
    สําหรับไหมไทยถือวาเปนไหมเลี้ยง แตมีลักษณะที่แตกตางกันเนื่องจากเสน
ใยมีสีเหลืองและคอนขางหยาบ  
    ไหมเลี้ยง 
    ไหมเลี้ยงสามารถแบงได 3 กลุมใหญ ๆ คือ 
    1.ไหมเลี้ยงที่ฟกตัวปละหน่ึงครั้ง  ไหมชนิดนี้ปกติจะอยูแถบยุโรปเนื่องจาก
อากาศหนาวเย็นไขจะไมสามารถฟกตัวไดในชวงฤดูหนาวและสามารถฟกไขไดในชวงฤดูใบไมผลิ
เทานั้น ดังน้ันจึงฟกตัวไดเพียงปละ 1 ครั้ง 
    2.ไหมเลี้ยงที่ฟกตัวปละสองครั้ง   ไหมที่จัดอยูในชนิดนี้ปกติจะพบในประเทศ
ญ่ีปุน จีน เกาหลี วงจรชีวิตของไหมจะเริ่มได 2 ครั้งตอป เน่ืองจากสภาวะอากาศเอื้ออํานวยในการ
ฟกตัวไดสองครั้งตอป 
    3.ไหมเลี้ยงที่ฟกตัวไดหลาย ๆ ครั้ง   ไหมชนิดนี้มักพบในประเทศแถบรอน
ชื้นเนื่องจากสภาวะแวดลอมเหมาะสมกับการฟกตัวของไขไดมากกวา 2 ครั้ง ซ่ึงบางครั้งอาจฟกไข
ไดมากถึงปละ 9-12 ครั้ง  
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    สําหรับกลุมที่เปนประชากรสวนใหญของไหมเลี้ยงจะอยูในกลุมที่1 และ 2 
    สําหรับไหมพันธุลูกผสมจะเปนไหมที่ผสมพันธุระหวางไหมที่เปนพันธุแท
ประมาณ 2 เดือนหรือมากกวา เม่ือลูกหลานที่ออกมาจะไดลักษณะเฉพาะตัวของพันธุพอและแมทํา
ใหหนอนไหมแข็งแรงเน่ืองจากเปนการรวมของยีนที่แข็งแรงเปนสวนมากทําใหอัตราการ
เจริญเติบโตรวดเร็ว และไดเสนใยที่มีคุณภาพดีกวาพันธุพอและแม 
     2.1.1.2.2.1 วงจรชีวิตของไหม 
     การเปลี่ยนแปลงรูปรางอยางสมบูรณของไหมมี 4 ขั้นตอน คือ 
     1.ขั้นแรก (ไข) ซ่ึงจะกลายเปนตัวหนอน 
     2.ขั้นสอง (ตัวหนอน) ซ่ึงมีการลอกคราบประมาณ 5 ครั้งจนเปนตัวเต็มวัย 
แลวจึงเริ่มปนเสนใยมาคลุมรอบตัวมันเองเพ่ือจะเร่ิมการเปลี่ยนรูปรางเปนตัวดักแด 
     3.ขั้นสาม (ตัวดักแด) เม่ือครบกําหนดจะกัดรังไหมออกมาและกลายเปน
ผีเสื้อ 
     4.ขั้นสี่ (ผีเสื้อ) ซ่ึงผีเสื้อตัวผูและตัวเมียจะผสมพันธุกันและตัวเมียจะ
วางไขเพ่ือเริ่มวงจรชีวิตใหมอีกครั้ง 
     2.1.1.2.2.2 โครงสรางของเสนใยไหม 
     กระบวนการปนเสนใยของไหมอยางงาย ๆ คือ เม่ือตัวหนอนไหมที่โต
เต็มวัยเริ่มจะเปนตัวดักแดจะตองพนของเหลวที่มีความหนืดจากตอมขนาดใหญสองตอมภายในตัว
หนอน สารละลายนี้จะถูกอัดผานทอสองทอในหัวของตัวหนอนไหมไปสูบริเวณที่เปนแวนกดเสนใย 
สวนที่ของเหลวหนืด ถูกเคลือบดวยโปรตีนอีกชนิดหนึ่งซ่ึงเปนกาวไหมทําใหเสนใย 2 เสนติดกัน 
เม่ือโปรตีนทั้งสองชนิดสัมผัสกับอากาศจะแข็งตัวและทําใหเกิดเสนใยยาวตอเน่ือง ดังที่กลาวมาแลว
ขางตน เสนใยไหมจะมีสวน 2 สวน คือ กาวไหม(เชอริชิน) และเสนใย(ไฟโปรอิน) กาวไหมเปนสวน
ที่นอยกวาเสนใย(มีปริมาณประมาณ 25% ของน้ําหนักไหมดิบ) และกาวไหมจะมีสิ่งเจือปนเชน ขี้ผึ้ง 
ไขมัน และสีปกเมนท กาวไหมเปนสารที่มีสีเหลือง แข็ง และไมยืดหยุนตัว ทําหนาที่เชื่อมเสนใยยาว
ทั้งสองเสนเพ่ือปองกันอันตรายใหกับเสนใย(ไฟโปรอิน) และเปนสวนที่ปดบังความมันเงาของไฟโป
รอิน เชอริซินถือวาเปนสวนที่ไมเปนระเบียบ(Amorphous) และสามารถละลายไดในน้ําสบูรอน  
     2.1.1.2.2.3 ลักษณะทางกายภาพ  
     ลักษณะและรูปราง 
     เสนใยเปนใยยาวตอเ น่ืองมีความยาวประมาณ  900-1700 เมตร 
เสนผาศูนยกลางประมาณ 9-11 ไมครอน สีของเสนใยไหมดิบจะมีสีเหลือง-ครีม สําหรับเสนใยไหม
ปาจะมีความหยาบกระดาง ไมเรียบ คอนขางจะไมมันเงา เม่ือเทียบกับไหมเลี้ยง 
     ธรรมชาติของการดูดซึมความชื้น 
     สามารถดูดซึมความชื้นประมาณ 11% ซ่ึงมากกวาฝายที่ถูกเมอรเซอร
ไรทแลว ความสามารถในการดูดซึมความชื้นขึ้นอยูกับวาเสนใยดิบหรือถูกลอกกาวออกแลว
นอกจากนี้ยังขึ้นกับสายพันธุของหนอนไหมอีกดวย 
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     ความแข็งแรง 
     ปกติจะมีความแข็งแรงคอนขางสูงเสนใยไหมจะมีความแข็งแรงมากกวา
เสนใยเหล็กที่ขนาดเสนผาศูนยกลางเทาๆ กัน คาความเหนียวจะอยูในชวง 2.4-5.1 กรัมตอดีเนียร 
และเม่ือเปยกน้ําจะมีความแข็งแรงลดลงประมาณรอยละ 80-85 
     การยืดตัว  
     การยืดตัวกอนขาดของเสนใยจะอยูประมาณรอยละ 20-25 ในสภาวะปกติ 
     ความถวงจําเพาะ 
     ความถวงจําเพาะอยูในระหวาง 1.32-1.33  
     อิทธิพลของความรอน 
     เม่ือถูกความรอนที่อุณหภูมิ 140°C เสนใยจะทนไดเปนเวลานานแตเม่ือ
อุณหภูมิมากกวา 175°C  เสนใยจะสลายตัวทันที อิทธิพลของรังสีอัลตราไวโอเลต เม่ือโดนรังสี
อัลตราไวโอเลตนานๆ จะมีคาความแข็งแรงและการยืดตัวนอยลง 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ 8 รูปภาพภาคตามขวางและตามยาวของเสนใยไหม 
(วีระศักดิ์ อุดมกิจเดชา.2542: 273) 

     2.1.1.2.2.4 สมบัติทางเคมี 
     อิทธิพลของกรดและดาง 
     กรดและดางสามารถทําใหเกิดปฏิกิริยาไฮโดรไลซิลของพอลิเปปไทดใน
เสนใยตามปกติคาความเปนกรดเปนดาง ระหวาง 4-8 จะทําใหเสนใยเสียหายนอยมาก กรดทําให
เกิดปฏิกิริยาที่คอนขางทําใหเสนใยเสียหายมากกวาดาง 
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     กรดจะทําใหพันธะเปปไทดขาดออกจากกันในขณะที่ดางจะตัดปลายของ
เปปไทลออกกอน กรดซัลฟุริกและกรดไฮโดรคลอริกเขมขนจะละลายเสนใยได กรดไนตริกทําใหเสน
ใยเหลืองในขณะที่กรดเจือจางจะไมทําลายเสนใย 
     ดางโซดาไฟเขมขนจะละลายเสนใยทันที สวนดางออน เชนสบู บอเร็กซ 
หรือแอมโมเนียจะละลายไดแคกาวไหม ถาตมเดือดนานๆ เสนใยอาจจะละลายได(อภิชาติ สนธิ
สมบัติ.2545 : 22-25) 
  2.1.2 เสนใยสังเคราะห 
  กระบวนการผลิตเสนใยสังเคราะหมีกระบวนการดังน้ี 
  ขั้นตอนที่1 Polymerization เปนขั้นตอนทางเคมี ในขั้นตอนนี้จะทําการละลายพอลิ
เมอร ที่เราใชเปนวัตถุดิบสําหรับการผลิตใหเปน สารละสาย(Solvent) 
  ขั้นตอนที่2 เปนกระบวนการหลอมละลายและดึงรีดโดย พอลิเมอร จะถูกทําใหหลอม
ละลายที่อุณหภูมิสูงตลอดเวลา หลังจากนั้นสารละลายจะไหลผานแวนกดเสนใย(Nozzle or 
Spinnerret) ออกผานมาและถูกดึงรีดผานลูกกลิ้งรอน 
  ขั้นตอนที่3 นําเสนใยไปเพิม่คุณสมบัติบางประการโดยกระบวนการทางกลเชน การทํา
ใหเสนใยมีความหยิกงอ(Crimp) เพ่ือความเหมาะสมในการผลิตเสนดาย 
  ขั้นตอนที่4 เปนขั้นตอนการตกแตงทางเคมี เชน การตกแตงผวิสัมผัส เปนตน
  เสนใยสังเคราะหสวนมากทีนิ่ยมใชก็มี พอลิเอสเตอร  พอลิเอไมด พอลิอะคริโลไนไทล 
ปกติเสนใยเหลานี้จะมีสมบตัิบางอยางทีค่ลายกันดังน้ี 
  1.เสนใยเหลานี้จะไมดูดความชื้น ดังน้ันยากตอการยอมสี นอกจากนี้ทําใหสวมใสแลว
ไมสบายตัว ถาสวมใสเสื้อผาที่เปนใยสังเคราะหในบรรยากาศรอนชื้น ดังนั้นจึงตองทําใหเสนใยเกิด
การฟองฟูขึ้น(Textured yarns) และผลิตเปนเสนใยสั้น(Staple fiber)  
  2.ผิวหนาของเสนใยมักจะเรียบดังน้ันฝุนหรือสิ่งสกปรกจะติดยาก แตเสนใยเหลานี้อาจ
มีไฟฟาสถิตยอยูทําใหดูดฝุนละอองเขามาได นอกจากนี้แลวเสนใยไมดูดความชื้นทําใหขจัดพวก
คราบน้ํามันหรือไขมันออกไดยาก 
  3.สวนมากเสนใยเหลานี้มีจุดหลอมเหลวต่ํา ตองรีดที่อุณหภูมิต่ํา 
  4.พอลิเอสเตอรกับพอลิเอไมด เปนเสนใยที่แข็งแรงมากกวาฝายหรือขนสัตว 
  5.ปกติเสนใยสังเคราะหจะทนทานตอสารเคมีที่ใชซักฟอกตามบานไดดีกวาเสนใย
ธรรมชาติ 
  6.เสนใยเหลานี้จะมีสมบัติที่ดีที่เรียกวา งายตอการบํารุงรักษา(Easy Care) เพราะวา
ซักงายและไมตองรีดมากเมื่อเทียบกับเสนใยฝาย(อภิชาติ สนธิสมบัติ.2545 : 35) 
   2.1.2.1 เสนใยพอลิเอสเตอร 
   เอสเตอร คือ สารทีไดจากปฏิกิริยาระหวางกรดและแอลกอฮอลทําใหเกิดสารที่
เรียกวาเอสเตอรขึ้น  
   กรด + แอลกอฮอล = เอสเตอร 
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   คารรอเธอร(W.H. Carothers) จากบริษัท ไอซีไอ ประเทศอังกฤษ เปนคนแรกใน
การคนพบวิธีการสังเคราะหเสนใยพอลิเอสเตอรแตยังไมเหมาะสมจะเปนเสนใยสิ่งทอ 
   หลังจากป ค.ศ. 1942 วินฟลด(Rex Whinfield) และ ดิดคินสัน(James 
Dickinson) ไดผลิตพอลิเอทธิลีนเทอรเรฟทาเรต(Polyethylene Terephthelate) ซ่ึงทั้งสองไดเลือก
ปฏิกิริยาจากกรดที่มีหมูเปนกรดสองหมูที่เปนอะโรมาติกและแอลกอฮอลที่มีหมูไฮดรอกซิลสองหมู 
   คํ า ว า เพ็ ท ( PET)  มาจากพอลิ เ อทธิ ลี น เทอ ร เ รฟทา เ รต ( Polyethylene 
Terephthalate) และ 2GT หมายถึงหมู เอทธิล(-CH2) ในหนวยซํ้าของโซพอลิเมอรจากบิวทิลีนไกล
คอล HO(CH2)4OH 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ 9 รูปภาพโครงสรางทางเคมีของเสนใยพอลิเอสเตอร 
(วิมลรตัน ศรจีรัสสิน.2550: 65) 

    2.1.2.1.1 สมบัติทางกายภาพ 
    โครงสรางของเสนใยเมื่อสองในกลองจุลทรรศนเสนใยพอลิเอสเตอรจะมี
ลักษณะคลายกับเสนใยสังเคราะหอ่ืนๆ ไมสามารถจําแนกไดเน่ืองจากลักษณะของเสนใยขึ้นอยูกับ
แวนกดเสนใยและปจจัยอ่ืนๆ 
    คาความเหนียว(Tenacity) 
    สําหรับเสนใยยาว  เสนใย High Tenacity = 6.4-8.0 กรัมตอดีเนียร 
    สําหรับเสนใยสั้น เสนใย High Tenacity = 5.5-6.0 กรัมตอดีเนียร 
    คาความทนตอแรงดึง 
    สําหรับเสนใยยาว  เสนใย High Tenacity = 105000-125000 ปอนดตอ
ตารางนิ้ว  สําหรับเสนใยสั้น เสนใย High Tenacity =75000-105000 ปอนดตอตารางนิ้ว 
    คาการยืดตัว 

    สําหรับเสนใยยาว  เสนใย High Tenacity = 8-11%   สําหรับเสนใยสั้น เสน
ใย High Tenacity = 20-30% 
    คาการคืนตัว 
    เม่ือดึงยืดใหกลับมาสภาพเดิมสามารถจะคืนตัวเม่ือยืดหรือถูกกดทับ 
    คาความถวงจําเพาะ 
    มีคาประมาณ 1.38 
    อิทธิพลของอุณหภูมิ 
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    ณ อุณหภูมิต่ํา ๆ -40°C คาความเหนียวของเสนใยเทอรรีลีน(Terylene) ชื่อ
ทางการคาของเสนใยพอลิเอสเตอรชนิดหนึ่ง จะเพ่ิมขึ้นประมาณ 6% เม่ือเทียบกับคาความเหนียวที่
อุณหภูมิ 20°C  
    อุณหภูมิสูงประมาณ 180°C คาความเหนียวจะลดลงเหลือแครอยละ 50 ของ
คาความเหนียวที่อุณหภูมิหอง 
    เม่ือทําใหรอนโดยใชลมรอนอุณหภูมิประมาณ 150°C เทอรรีลีนจะมีสีซีดลง
เล็กนอย เม่ือเวลาผานไป 1 เดือนจะมีความแข็งแรงรอยละ 85 จากสภาวะปกติ 
    อิทธิพลของแสงแดด 
    ทนทานตอแสงแดดไดดีแตถาถูกแสงนาน ๆ จะทําใหคาความแข็งแรงลดลง
เรื่อย ๆ ถาอยูหลังกระจกใสเสนใยจะมีความทนแสงไดดีมากกวาเสนใยอ่ืนๆ ดังน้ันอาจนํามาใช
สําหรับผาหรือวัสดุที่ใชสําหรับจัดหนารานได 
    2.1.2.1.2 สมบัติทางเคมี    
    ความคงทนตอสารออกซิไดซิ่ง หรือรีดิวซ่ิง 
    ทนทานไดดีเยี่ยมสําหรับสารทั้งสองชนิดและทนตอสารฟอกขาวไดดี 
    ความคงทนของสารเคมีอ่ืนๆ 
    ทนไดดีเยี่ยมเชนกัน ปกติสารฟนอล(Phenol) จะละลายเสนใยได ณ อุณหภูมิ
ปกติหรืออุณหภูมิรอนขึ้นเล็กนอยฟนอลจะทําใหเสนใยพองตัวหรือละลายขึ้นอยูกับอุณหภูมิและ
ความเขมเขนของฟนอล เหง่ือไมมีผลตอเสนใย 
    กรด 
    ปกติในสภาวะกรดจะคอย ๆ ละลายเสนใย ยกเวนในสภาวะกรดเขมขน ซ่ึงจะ
มีผลตอเสนใยบาง 
    ดาง 
    ทนตอดางในสภาวะปกติ ในสภาวะดางเขมขนและอุณหภูมิสูงจะเกิดการกัด
เซาะบนผิวของเสนใย ทําใหเกิดกระบวนการที่ทําใหผามีความพริ้วตัวไดดีเหมือนไหม(ใชโซดาไฟ
กัดเรียกวา การลดน้ําหนัก) 
    อิทธิพลของตัวทําละลายอินทรีย 
    ทนทานตอตัวทําละลายอินทรียเกือบทุกตัวโดยเฉพาะสารซักแหงที่ใชในบาน
เชน อะซิโตน ไซลีน เลนซีน คลอโรฟอรม เปนตน 
    อิทธิพลของแมลง 
    ไมสามารถทําอันตรายเสนใยได(อภิชาติ สนธิสมบัติ.2545 : 35-39) 
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ภาพประกอบ 10 รูปภาพภาคตามขวางและตามยาวของเสนใยพอลิเอสเตอร 
(วีระศักดิ์ อุดมกิจเดชา.2542: 269) 

   2.1.2.2 เสนใยพอลิเอไมด  
 เสนใยพอลิเอไมดเปนเสนใยที่มีลักษณะคลายกับเสนใยที่มีอยูในธรรมชาติคือใยไหม เสน
ใยขนสัตวซ่ึงจัดวาเปนโปรตีนในธรรมชาติ การสังเคราะหเสนใยพอลิเอไมดสังเคราะหโดยการทํา
ปฏิกิริยาควบแนนระหวางโมเลกุลเล็ก ๆ ซ่ึงตอกันดวยพันธะที่เรียกวา เอมีด(-CONH-) สําหรับการ
จําแนกเสนใยพอลิเอไมดมี 2 ประเภทดังตอไปน้ี 
   1.H2NRNH(COR’CONHRNH)nCOR’COOH 
   2.H2NRCO(NHRCO)nNHRCOOH 
   RและR’ เปนอะตอมที่แยกหมูที่ติดกันออกจากกัน ทั้งน้ีสองตัวอาจเปนตัวเดียวกัน
หรือไมก็ได 
   เสนใยพอลิเอไมดที่สําคัญคือ ไนลอน 6 และไนลอน 6,6 
   ไนลอน6ไดมาจากโมโนเมอรตัวเดียวที่มีชื่อวา คารโพแลคเทม(Caprolactam) 
    CH2 (CH2)4CONH 
   เม่ือเกิดการรวมตัวเปนพอลิเมอรไนลอน6 จะมีลักษณะดังน้ี 
 CH2 (CH2)4CONH     ------------------>   ….NH(CH2)5CONH(CH2)5CONH(CH2)5… 
   สวนไนลอน 6,6 ไดมาจากโมโนเมอรสองตัวที่มีชื่อวา เฮกซะเมทิลีนไดเอมีน
(Hexamethylene Diamine) และกรดอะดิปด(Adipic Acid)   
   NH2(CH2)6NH2  และ
   HOOC(CH2)4COOH 
   เม่ือเกิดการรวมตัวจะเปนไนลอน 6,6 จะมีลักษณะดังน้ี 
NH2(CH2)6NH2 + HOOC(CH2)4COOH  ---->…CONH(CH2)6NHCO(CH2)6NHCO(CH2)4CO…  
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    2.1.2.2.1 สมบัติทางกายภาพ  
    ไนลอน6 มีลักษณะผิวเรียบไมมีรอยแตก เม่ือสองในกลองจุลทรรศนจะพบวา
มีลักษณะเหมือนไนลอน 6,6 และจะมีลักษณะคลายแทงแกว ปกติเสนใยจะมีภาพตัดขวางเปน
วงกลม แตผูผลิตบางรายจะทําใหมีลักษณะมีโคงมนๆ หลายๆโคง(Multilobal Cross-section) เชน
เสนใย Cadon,Enkalure เปนตน ไนลอน6,6 มีลักษณะเหมือนไนลอน 6 ไมสามารถจําแนกไดจาก
การสองกลองจุลทรรศน 
    ความเหนียว 
    ปกติจะมีคาที่แตกตางกันออกไปขึ้นอยูกับการปรับแตงสภาวะการผลิตเสนใย 
โดยทั่วไปเม่ือมีการดึงมากเทาใดในระหวางการดึงลดขนาดเสนใยจะทําใหคาความเหนียวสูงมาก
เทานั้น แตคาการดึงยืดจะต่ําลง คาความเหนียวอยูประมาณ 4.5-5.8 กรัมตอดีเนียร(กรณีแหง)  4.1-
5.1 กรัมตอดีเนียร(กรณีเปยก) ไนลอน 6,6มีคาไกลเคียงไนลอน6 
    คาความแข็งแรง 
    ปกติไนลอน 6 จะมีคา 73000-84000 ปอนดตอตารางนิ้ว 
    ไนลอน6,6 มีคา 65000-85000 ปอนดตอตารางนิ้ว 
    ความสามารถในการดึงยืด 
    เสนใยไนลอน6 โดยปกติมีคารอยละ 23-42.5(แหง)  รอยละ 27-34(เปยก) 
    เสนใยไนลอน6,6 มีคารอยละ 26-32(แหง)  รอยละ 30-37(เปยก) 
    คาการคืนตัวเม่ือยืด 
    เสนใยไนลอน6 จะเหมือนไนลอน6,6 คือเปนเสนใยที่มีความยืดหยุนตัวสูงเสน
ใยยาวปกติจะมีคาการคืนตัวไดรอยละ 100 เม่ือดึงยืดรอยละ 8 
    ความคงทนตอการขัดถู 
    ไนลอน6และไนลอน6,6 จะมีความคงทนตอการขัดถูไดดีมากเพราะวาเสนใย
สามารถหักงอไดดี 
    ความถวงจําเพาะ 
    ไนลอน6และ6,6มีคาประมาณ 1.14 
    อิทธิพลของความชื้น 
    สามารถดูดความชื้นไดประมาณรอยละ 4-4.5 คาความเหนียวลดลงประมาณ 
รอยละ10-20 เม่ือเปยกน้ํา เม่ืออยูในน้ําจะพองตัวนอยมาก ดังน้ันความยาวไมเปลี่ยนแปลง 
    ความคงทนตอความรอน 
    ไนลอน6 มีจุดหลอมเหลว 215°C และไนลอน 6,6 มีจุดหลอมเหลว 250°C 
    อิทธิพลของแสง 
    ไนลอน6 จะลดความแข็งแรงเม่ือถูกแสงแดดนานๆ เสนใยจะมีสีเหลืองและลด
สมบัติตางๆ ของเสนใยลง 



 29

    2.1.2.2.2 สมบัติทางเคมี 
    ไนลอน6กับ6,6 มีความคงทนตอสารเคมี เชน แอลกอฮอล คีโตน อีเธอร ดาง 
สบูสังเคราะห ฯลฯ แตจะไมทนสารเคมี เชน สารละลาย 3% ของกรดออกซาลิค ในน้ําที่อุณหภูมิ 
99°C เปนเวลา 3 ชั่วโมง ทําใหเสนใยลดความแข็งแรงเกือบรอยละ 30 และถาอุณหภูมิสูงและอยูใน
สารละลายนี้นาน ๆ จะทําใหเสนใยถูกทําลาย 
    เสนดายไนลอน6 เม่ือทําใหรอนดวยอากาศรอนประมาณ 150°C 5 ชั่วโมงจะ
ทําใหลดความมันเงาและมีสีเหลืองได 
    สารฟอกขาวสวนมากจะมีผลเสียกับเสนดายไนลอน6 
    กรด 
    กรดออนไมมีผลกับเสนใยภายใตสภาวะที่เราใชกันอยู กรดแรที่รอนจะทํา
ลายเสนใยได 
    ดาง 
    ไนลอน6 และ 6,6 จะมีความคงทนตอดางที่ดีเยี่ยม สามารถตมในสารละลาย
โซดาไฟโดยไมเสียหาย 
    อิทธิพลของตัวทําละลายอินทรีย 
    กรดฟอรมิกเขมเขน ฟนอล และครีซอล เปนตัวทําละลายเสนใยแตเสนใยจะ
ไมมีปญหากับสารซักแหง 
    แมลงและจุลินทรีย 
    ไมเปนอาหารของมอดและแมลงกินผา ไมขึ้นรา(อภิชาติ สนธิสมบัติ.2545 : 
39-43) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ 11 รูปภาพภาคตามขวางและตามยาวของเสนใยพอลิเอไมด 
(วีระศักดิ์ อุดมกิจเดชา.2542: 268) 
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   2.1.2.3 เสนใยอะคริลิก  
   เริ่มผลิตในประเทศเยอรมันนี(ค.ศ. 1893) 
   ป ค.ศ. 1948 บริษัท Du Pont เริ่มผลิตในชื่อ Fibre A (USA) ตอมาเรียกชื่อ
การคาวา Orlon 
   ป ค.ศ. 1950 Chemstrand Corp. (USA) ผลิตเสนใยที่เรียกวา Acrilan เสนใยอะ
ไคลิกเกิดจากการรวมตัวของอะไครโลไนท  
   
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ 12 รูปภาพโครงสรางทางเคมีของเสนใยอะคริลิก 
(วิมลรตัน  ศรจีรัสสิน.2550: 69) 

    2.1.2.3.1 สมบัติทางกายภาพ 
    ความเหนียว 
    สําหรับเสนใยยาว มีคาความเหนียว 4.0-4.1 กรัมตอดีเนียร(แหง) และ 3.0-
3.8 กรัมตอดีเนียร(เปยก) 
    คาความแข็งแรง 
    ประมาณ 50000-75000 ปอนดตอตารางนิ้ว 
    คาการดึงยืด 
    คาการดึงยืดของเสนใยยาวเทากับรอยละ 30-36 และของเสนใยสั้นเทากับ
รอยละ 20-55 
    ความถวงจําเพาะ 
    ความถวงจําเพาะของเสนใยเทากับ 1.16-1.18 
    อิทธิพลของความชื้น 
    ดูดความชื้นไดแครอยละ 1-3 เม่ือดูดความชื้นทําใหลดไฟฟาสถิตย 
    ความคงทนตอความรอน 
    เสนใยไมมีจุดหลอมเหลวที่แทจริงเพราะขึ้นกับอัตราสวนของโคพอลิเมอร แต
ทั่วไปอยูที่ประมาณ 215-255°C  
    อิทธิพลของความรอน  
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    ที่อุณหภูมิสูงทนความรอนไดที่อุณหภูมิ 155°C ในเวลา 100 ชั่วโมง จะมีคา
ความเหนียวรอยละ 56 ของคาเริ่มตน 
    การติดไฟ 
    สามารถเผาไหมได แตไมติดไฟงาย 
    อิทธิพลของแสงแดด 
    ทนทานไดดีเยี่ยม หลังตากแดด 600 ชั่วโมง จะมีคาความเหนี่ยวลดลงไปรอย
ละ4 จากคาเริ่มตน 
    2.1.2.3.2 สมบัติทางเคมี 
    กรด 
    เจือจางไมมีผลกระทบกับเสนใยแตจะละลายในกรดเขมขน 
    ดาง 
    เจือจางไมมีผลกระทบแตถาเปนดางเขมขนจะมีผลตอเสนใย เสนใยจะทนกับ
ตัวทําละลายอินทรียไดดีโดยเฉพาะน้ํายาซักแหง 
    แมลง 
    ไมถูกแมลงกินเพราะไมใชอาหารของแมลง 
    จุลินทรีย 
    ปกติจะไมถูกทําลายโดยเชื้อราหรือจุลินทรีย(อภิชาติ สนธิสมบัติ.2545 : 43-
44) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ 13 รูปภาพภาคตามขวางและตามยาวของเสนใยอะครลิิก 
(วีระศักดิ์ อุดมกิจเดชา.2542: 286) 
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   2.1.2.4 เสนใยยางยืด(Elastomeric Fiber) 
    สแปนเดกซ(Spandex)นับเปนเสนใยยืดที่ เปนวัสดุประเภทสารยืดหยุน
(elastomer) สามารถยืดดึงออกไดถึงรอยละ 450-700 และสามารถคืนตัวกลับไดทั้งหมดในทันทีที่
ปลอยแรงดึง ความสามารถในลักษณะนี้เปนประโยชนตอผลิตภัณฑเสื้อผา เครื่องนุงหม เปนอยาง
มาก เน่ืองจากผูใชมีการเคลื่อนไหวในสวนตาง ๆ ของรางกายตลอดเวลาบริเวณที่มีการโคงงอบอย 
ๆ เชน ขอศอก เอว สะโพก จําเปนตองมีผาที่มีการยืดตัวดีเพ่ือรองรับการเคลื่อนไหวท่ีเกิดขึ้นให
พอเหมาะ โดยทั่วไปการยืดตัวมีอยูสองชนิดคือ การยืดเพื่อการใชงาน(power stretch) และการยืด
เพ่ือความสบาย(comfort stretch) โดยชนิดแรกมีความสําคัญตอการใชงานที่ตองการรองรับกําลังสูง 
และความสามารถในการยืดดึงดี เสนใยตองมีกําลังในการดึงตัวกลับมากจึงสามารถรับงานลักษณะนี้
ได ตัวอยางที่ชัดเจน คือ ผลิตภัณฑชุดวายน้ํา เครื่องนุงหม เสนใยมีการยืดเพื่อการใชงานไดตองมี
ความสามารถในการยืดออกไดถึงรอยละ 200 และรองรับกลามเนื้อ ตลอดจนอวัยวะสวนตาง ๆ ของ
รางกายได รัดรูปใหดูดี สวนการยืดเพื่อความสบายมีความสําคัญตอเสื้อผาสวมใสภายนอกที่ตองการ
เพียงความสามารถในการยืดดึงที่ดีเทานั้น เครื่องแตงกายที่มีสมบัติการยืดเพื่อความสบายจะดูไม
ตางจากเสื้อผาธรรมดาแตอยางใด สามารถยืดไดประมาณ รอยละ 10-15 ใหความยืดตัวที่สบาย  
เสนใยสแปนเดกซ นับเปนเสนใยที่ผลิตขึ้นเพ่ือรองรับการยืดตัวทั้งสองชนิดในตัวมันเอง เปนเสนใย
ที่เขามาแทนที่ใชยางธรรมชาติเกือบทั้งหมดในผลิตภัณฑเสื้อผา เครื่องนุงหม โดยสแปนเดกซมี
นํ้าหนักที่เบากวา มีความแข็งแรงสูงกวาและทนตอเหง่ือ ตลอดจนสามารถยอมสีไดดวย 
    การศึกษาวิจัยเพ่ือหาเสนใยยางยืดชนิดใหมดําเนินการโดยบริษัท ดูปองท มา
เปนเวลาหลายปจนประสบความสําเร็จนําออกทดสอบใชในป ค.ศ. 1958 โดยใชชื่อทางการคาวา 
Lycra  
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ 14 รูปภาพโครงสรางทางเคมีของเสนใยสแปนเดกซ 
(Kathryn L. Hatch.1993 : 244) 

    2.1.2.4.1 กระบวนการผลิต 
    เสนใยสแปนเดกซ ไดจากการทําปฏิกิริยาระหวางโมเลกุลของพอลิเอสเตอร
หรือ พอลิอีเทอร กับ ไดไอโซไซยาเนต จากนั้นทําใหเกิดพอลิเมอรเปนลูกโซโมเลกุลยาวของพอลิยูรี
เทน  หลักการผลิตเสนใยสามารถใชกับการผลิตสแปนเดกซไดทุกชนิดไมวาจะเปนกระบวนการผลิต
แบบเปยก กระบวนการผลิตแบบแหง(หรือแบบใชตัวทําละลาย) และการผลิตแบบหลอมเหลวขึ้นอยู
กับเทคโนโลยีของผูผลิตแตละบริษัท กระบวนการผลิตและโครงสรางทางเคมีของสแปนเดกซมีความ
ซับซอนมากแตกลาวไดกวาง ๆ คือ สวนที่ออนนุม(soft segment) ทําหนาที่ดานความสามารถใน
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การดึงยืด สวนที่มีความแข็ง(rigid segment) ทําหนาที่ดานความแข็งแรง และการจับยึดลูกโซ
โมเลกุลยาวเอาไวเม่ือไดรับแรงกดภายนอกมากระทําจะเกิดการดึงตัวกลับสภาพเดิม โดยปริมาณ
สัดสวนระหวางสวนที่ออนนุม(soft segment)และสวนที่มีความแข็ง(rigid segment)เปนปจจัยสําคัญ
ในการควบคุมความสามารถในการยืดตัวของเสนใยซึ่งเปนความลับของแตละบริษัทผูผลิต 
    2.1.2.4.2 สมบัติทางกายภาพ 
    ลักษณะภายนอก เม่ือดูจากกลองจุลทรรศน มีลักษณะผิวคอนขางเรียบและ
สมํ่าเสมอโดยปรกติแลวเสนใยมีสีขาวหรือออกขาวไมมันยกเวน Cleerspan เปนเสนใยใสในสภาพ
ของเสนดายพบวาเสนใยสแปนเดกซใชผสมกับเสนใยอ่ืนเสมอ โดยทําหนาที่เปนแกนที่มีเสนใยอ่ืน
หุมไวหรือแทรกในโครงสรางผา 
 
 
 
 
 
 
ภาพประกอบ 15 รูปภาพเสนใยชนิด core spun ที่มีเสนใยสแปนเดกซเปนแกนกลาง(ในรูปเปน   
      Lycra core) 

(วีระศักดิ์ อุดมกิจเดชา.2542 : 231) 
    ความแข็งแรง คอนขางต่ําเม่ือเทียบกับเสนใยสังเคราะหชนิดอ่ืน ๆ โดยความ
ทนตอแรงดึง ณ จุดขาดคือ 0.6-0.9 กรัมตอดีเนียร ซ่ึงนับวาแข็งแรงดีกวายางธรรมชาติและที่สําคัญ
คือการใชงานจริงของเสนใยสแปนเดกซจะไมมีโอกาสใชงานถึงจุดขาดเพราะความสามารถในการยืด
ตัวของเสนใยมีสูงมาก 
    ความยืดหยุน เปนสมบัติที่เดนของเสนใยสแปนเดกซสามารถยืดตัวออกไดถึง 
รอยละ 400-700 กอนถึงจุดขาดอาจยืดไปไดถึง รอยละ 750 
    การทนความรอน สแปนเดกซเปนเสนใยชนิดเทอรโมพลาสติก แมวามีจุด
หลอมเหลวที่ 230°C แตจุดที่เริ่มเสียสภาพของเสนใยที่ที่ 121°C  
    ความถวงจําเพาะ อยูระหวาง 1.21-1.35 
    2.1.2.4.3 สมบัติทางเคมี 
    กรด ทนตอกรดไดดี แลวแตชนิดของเสนใยแตหากไดรับกรดเปนเวลานาน
อาจสงผลเสียได 
    ดาง เสนใยทนตอดางไดดีแตถาถูกดางในสภาพรอนเสนใยถูกทําลายได 
    ราและแมลง สามารถทนตอราและแมลงไดดี(วีระศักดิ์ อุดมกิจเดชา : 221-
228) 
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ภาพประกอบ 16 รูปภาพภาคตามขวางและตามยาวของเสนใยยางยดื 
(วีระศักดิ์ อุดมกิจเดชา.2542: 271) 

    2.1.3 เสนใยประดิษฐจากเซลลูโลส  
   เสนใยประดิษฐจากเซลลูโลสสวนมากที่นิยมใชในอุตสหาหกรรมสิ่งทอคือเสนใยกึ่ง
สังเคราะหวิสโคส  วิโคสเปนเสนใยกึ่งสังเคราะหที่มาจากพอลิเมอรธรรมชาติที่เปนเซลลูโลสใยยาว
หรือใยสั้น 
   การแบงประเภทของวิสโคสดวยระบบไอเอสโอมีดังน้ี 
   - คิวปราโมเนี่ยม(Cupramonium) หรือ คิวโปร(Cupro) 
   เปนเสนใยที่ไดมาจากเซลลูโลสดัดแปลงโดยวิธีการคิวปราโมเนี่ยมไดมาจากตัวทํา
ละลายคิวปราโมเนี่ยมไฮดรอกไซดซ่ึงละลายเซลลูโลสถูกละลายเพ่ือทําใหเกิดสารละลายในการปน
ดาย ไอเอสโอนิยมใชคําวา “Cupro” 
   - พอลินอสิก(Polynosic) หรือ โมแดล(Modal) 
   เปนเสนใยที่ไดมาจากเซลลูโลสดัดแปลงเพื่อทําใหเกิดความเหนียวสูงขึ้นและมีคา
ความเหนียวเม่ือเปยกสูงขึ้น คําวา “พอลินอสิก” หมายถึงเสนใยหลายๆ อัน สวน “โมดัล” มาจากคา
วาโมดูลัส ไอเอสโอนิยมใชคําวา “Modal” 
   - วิโคส(Vicose) 
   เปนเสนใยที่ไดมาจากเซลลูโลสดัดแปลงที่ไดรับมาจากวิธีการวิโคส คําวา “วิโคส” 
มาจากคําวา “Vicous” ของเหลวที่มีลักษณะความหนืดสูงคลายน้ําผึ้ง 
   โดยปกติคําวา “เรยอน” เปนคําทั่วไปที่ใชกับเสนใยกึ่งสังเคราะหทั้งสามชนิด 
    2.1.3.1 โครงสรางของเสนใย 
    วิโคสเปนเสนใยยาวหรือสั้นที่มีความละเอียดและมีรูปรางปกติ เสนใยสั้นปกติ
จะผลิตมาเปนเสนใยที่มีรอยหยิกเพื่อที่จะทําใหเปลี่ยนแปลงลักษณะที่เปนปกติ เรียบ และลื่น 
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    การทําใหมีรอยหยิกจะชวยทําใหเสนใยส้ันมีแรงเสียดทานภายในเสนใย
เพ่ิมขึ้น ทําใหเสนใยมีการเกาะตัวระหวางและภายหลังการปนดาย ปกติถาใชเสนใยสั้นจะทําใหเกิด
รอยหยิกจะชวยทําใหวัสดุเพ่ิมผิวสัมผัสและมีความพองฟู 
    ความยาวของเสนใยสั้นที่ตัดจากเสนใยยาวจะขึ้นอยูกับความตองการในการ
ใชงาน โดยปกติจะตัดใหมีความยาวเทาๆ กับความยาวของเสนใยฝาย แฟลกซ และขนสัตว ในทาง
ตรงกันขามความยาวของเสนใยยาวของวิสโคสจะขึ้นอยูกับจํานวนความยาว(เปนกิโลเมตร) ที่ซ่ึง
สามารถจะพันไดรอบแกนหลอดดายของเสนดายที่ใช 
    เสนใยวิสโคสจะถูกอัดผานแวนกดเสนใยมีเสนผาศูนยกลางตั้งแต 12-22 
ไมโครเมตร ขึ้นกับความตองการที่จะนําไปใชเปนวัสดุสิ่งทอประเภทใด จึงจําเปนตองทําให
อัตราสวนระหวางความยาวตอความกวาง จะตองมากกวา 2000:1 ทั้งน้ีเพ่ือใหม่ันใจวาเสนใยสั้นที่
สั้นกวาจะสามารถทําใหเปนเสนดายที่เหมาะสมกับการใชงานได 
    สีของเสนใยยาวของวิสโคสที่อัดผานแวนกดเสนใยน้ันจะมีสีขาวครีม น่ีเปน
เพราะเสนใยมีลักษณะโปรงแสงทําใหแสงบางสวนสามารถผานเสนใยนี้ไดกอนที่แสงนั้นจะสะทอน
ไป ดังนั้นแสงบางสวนจะเก็บไปทําใหสีที่ตาคนนองเห็นจะออกเปนสีขาวครีม ความมันเงาสูงและผิว
เสนใยที่เรียบทําใหเสนใยคอนขางหยาบ แตคอนขางใส ดังน้ันจึงตองเติมสารลดความมันเงาของเสน
ใย โดยใชไททาเนียมไดออกไซดในชวงกอนการปนเสนใย ซ่ึงไททาเนียมไดออกไซดมีลักษณะเปน
ผงสีขาว มีอนุภาคประมาณ 0.8 ไมโครเมตร เม่ืออนุภาคเหลานี้อยูในเสนใยยาว จึงทําใหดูเหมือนวา
เสนใยมีสีขาว เน่ืองมาจากอนุภาคไททาเนียมไดออกไซดจะกระเจิงแสงที่เห็นจึงทําใหความเขมต่ํา
กวา และมีลักษณะมันเงานอยลง  
    ลักษณะที่ปรากฏในกลองจุลทรรศ 
    เสนใยยาวตอเน่ืองและเสนใยสั้นของวิสโคสจะมีรอยยาวของเสนใย ซ่ึง
สามารถมองเห็นไดชัดเจนในกลองจุลทรรศนและภาพตัดขวางมีลักษณะเกือบจะกลมจนถึงวงรีรอย
ยาวนี้เกิดขึ้นเม่ือมีการกดผานแวนกดเสนใยแลวผานไปยังอางที่ทําใหตกตะกอน 
    สวนคิวปราโมเนียม และพอลินอสิกจะมีการตกตะกอนไดชามาก ๆ ระหวาง
การกดผานแวนกดเสนใย ดังน้ันเสนใยนี้จะไมมีรอยตามแนวแกนของเสนใย 
    การที่มีรอยตามแนวแกนจะทําใหเสนใยมีการเกาะเกี่ยวกับผิวหนังผูสวมใสจึง
ทําใหรูสึกสบายตัวมากกวาเสนใยที่ไมมีรอย  
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ภาพประกอบ 17 รูปภาพภาคตามขวางและตามยาวของเสนใยวิโคส 
(วีระศักดิ์ อุดมกิจเดชา.2542: 271) 

    2.1.3.2 ระบบพอลิเมอรของวิสโคส 
    เปนพอลิเมอรเชิงเสนที่เปนเซลลูโลส ที่มีโครงสรางเหมือนกับฝาย อยางไรก็
ตามพอลิเมอรของวิสโคสจะไมมีการบิดตัวเหมือนกับพอลิเมอรที่มาจากฝาย 
    กลุมทางเคมีและแรงยึดเหนี่ยวที่มีอยูในวิสโคสกับเสนใยเซลลูโลสดัดแปลงจะ
มีลักษณะเหมือนกันกับกลุมทางเคมีและแรงยึดเหนี่ยวที่ปรากฏในฝาย 
    พอลิเมอรของวิสโคสมีลักษณะเหมือนกับฝาย อยางไรก็ตามจะมีลักษณะที่
แตกตางกัน ระบบพอลิเมอรของวิสโคสจะมีสวนที่ไมเปนระเบียบอยูประมาณรอยละ 60-65 และมี
สวนที่เปนระเบียบอยูประมาณรอยละ 35-40 ความเปนพอลิเมอรที่คอนขางสั้น จะมีความลําบากที่
จะทําใหพอลิเมอรมีสวนที่เปนผลึกมากกวาโดยไมทําใหสมบัติบางอยางของเสนใยเสียไป 
    2.1.3.1.3 สมบัติทางกายภาพ 
    ความเหนียว 
    เน่ืองจากวิสโคสมีสวนที่ไมเปนระเบียบมาก เสนใยยาว หรือเสนใยสั้นจะ
ออนแอกวาเสนใยฝายและมีคาความเหนียวพอใชเทานั้น ยิ่งพอลิเมอรสั้นเทาใดก็จะมีการจัดเรียงตัว
ที่แยมากเทานั้น และทําใหพันธะไฮโดรเจนลดลงกวาที่ควรจะเปน เม่ือเปยกวิสโคสจะมีความ
แข็งแรงลดลงรอยละ 50 เทียบกับขณะแหงเน่ืองมาจากความไมเปนระเบียบจํานวนมาก ซ่ึงยอมให
โมเลกุลของน้ําแทรกซึมเขาไปอยางงายดาย ทําใหโมเลกุลของน้ําไปผลักตัวพอลิเมอรออกจากกัน
ทําใหพันธะไฮโดรเจนที่มีอยูขาดออกเปนจํานวนมากพอสมควรจึงทําใหออนแอเวลาเปยกน้ํา 
    เน่ืองจากธรรมชาติของพอลินอสิกหรือโมแดลมีสวนที่เปนผลึกจํานวนมากจึง
ทําใหโมเลกุลของน้ําไมสามารถเขาไปในเสนใยไดมากเทากับวิสโคส ดังน้ันพันธะไฮโครเจนแตกตัว
นอยกวา และพอลิโนสิกจะไมทําใหออนแอเม่ือเปยกน้ํา 
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    ความยืดหยุน 
    เน่ืองจากวิสโคสมีผิวสัมผัสที่ไมดี เน่ืองจากระบบพอลิเมอรของวิโคสมีสวนไม
เปนระเบียบมาก พอลิเมอรไมมีการจัดเรียงตัวตามแนวแกนที่นาพอใจ และทําใหมีพันธะไฮโดรเจนที่
ไมเพียงพอที่จะทําใหเสนใยมีลักษณะแข็งแรงกวาแตผิวสัมผัสเปนลอนมากกวา 
    ธรรมชาติของความไมเปนระเบียบมากของวิสโคสและการมีพันธะไฮโดรเจน
นอยกวาปกติ เม่ือเทียบกับฝายจะทําใหพอลิเมอรมีแนวโนมในการเลื่อนตัวผานกัน เม่ือเสนใยยาว
หรือเสนใยสั้นถูกแรงกระทําเม่ือแรงนั้นหมดไปพอลิเมอรไมสามารถคืนสูสภาพเดิม จึงเปนเหตุให
วัสดุสิ่งทอที่มาจากเสนใยวิสโคสมีลักษณะบิดเบี้ยว ยืดตัว และมีรอยยับ  
    การดูดความชื้น 
    ระบบพอลิเมอรที่คอนขางจะไมเปนระเบียบรวมกับความมีขั้วของพอลิเมอร 
ทําใหวิสโคสเปนเสนใยที่ดูดซึมนํ้าที่ดีที่สุดในวัสดุสิ่งทอที่ใชปกติ พอลิมอสิกมีความเปนระเบียบ
มากกวาเสนใยวิสโคสจึงทําใหดูดซึมนํ้าไดนอยกวา 
    เน่ืองจากการดูดซึมนํ้าไดดี ทําใหเสนใยไมมีปญหาเรื่องไฟฟาสถิตยเน่ืองจาก
นํ้าจะเปนตัวที่กระจายไฟฟาสถิตยไมใหกอตัวกัน 
    2.1.3.1.4 สมบัติทางเคมี 
    สมบัติทางเคมีของเสนใยฝายและเสนใยเซลลูโลสดัดแปลงมีลักษณะไกลเคียง
กัน ดังน้ันสมบัติใดมีอยูในฝายเกี่ยวกับเคมีก็จะมีในวิโคสเชนกัน(อภิชาติ สนธิสมบัติ.2545 : 26-29) 
  
 2.2 เร่ืองเสนดาย 
 เสนดายคือ ผลิตภัณฑที่ทํามาจากเสนใยโดยนําเสนใยมาพันตอกนเปนเสนและมีความ
ยาวตอเน่ือง โดยการพันอาจมีการบิดเกลียว(twist) หรือไมมีการบิด 
 เสนดายสามารถแบงเปนประเภทหลัก ๆ ได 2 ประเภทคือ เสนดายใยสั้น(spun yarn) 
และ เสนดายใยยาว (filament yarn)  

  2.2.1 เสนดายใยสั้น (spun yarn) 
  เสนดายจากเสนใยสั้นมีมากกมายหลายชนิด การจําแนกประเภทสามารถแบงได

จาก ความยาวของเสนใย รูปแบบของเสนดายหรือวิธีการผลิต ซ่ึงชนิดของเสนดายกลุมใหญ ๆ คือ 
  เสนดายที่ทําจากการปนดวยวงแหวน(Ring spun yarn) เสนดายชนิดนี้ผลิตดวย

วิธีการปนดวยวงแหวน ซ่ึงเปนวิธีที่นิยมมากที่สุดในการผลิตเสนดายจากใยสั้น เสนใยจะถูกบิดพัน
รอบกันและกัน เพ่ือเพ่ิมความแข็งแรงใหกับเสนดาย 

  เสนดายที่ทําจากการปนดวยโรเตอร(Roter spun yarn) เสนดายชนิดนี้เกิดจาก
การพันบิดของเสนใยสั้นเหมือนเสนดายชนิดแรกแตใชเครื่องปนตางชนิดการ การปนดวยโรเตอร ใช
ทําเสนดายจากเสนใยส้ันมาก ๆ เสนจากจากสองวิธีน้ีมีความแตกตางกัน คือเสนดายจากการปน
ดวยโรเตอรมีความแข็งแรงนอยกวา(วิมลรัตน  ศรีจรัสสิน.2550 : 124) 
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  การผลิตเสนดายจากใยสั้นดวยการปนดายดวยวงแหวนมีขั้นตอนกระบวนการ
ผลิตดังน้ี 
   - การผสมและการทําความสะอาดเสนใย(Blow room) โดยทั่วไปเสนใยจะถูกอัด
แนนเปนมัดสี่เหลี่ยมผืนผาขนาดใหญ เรียกวา เบล(Bale) หนักประมาณ 478 ปอนด หอดวย
กระสอบปานหรือพลาสติก เบลฝายที่อัดแนนจะถูกเปดออกนําไปใสในเครื่องผสมเสนใย ฝายหรือใย
ประดิษฐใยสั้นชนิดตาง ๆ จาก หลาย ๆ เบลที่คุณสมบัติใกลเคียงกันจะถูกปอนเขาไปในเครื่องจักร
ตามอัตราสวนผสมที่ตองการ เครื่องจักรจะรวมชุดเรียงตอเน่ืองกันตลอดเรียกวาหองผสมเสนใย
(Blowroom) ซ่ึงประกอบดวยเครื่องปอนและผสมเสนใย(Blending Feeders) เครื่องแยกและทํา
ความสะอาดเสนใย(Opening & Cleaning) เครื่องทําแผนมวนเสนใย(Picking Machine) เครื่องผสม
เสนใยจะทําหนาที่แยกเสนใยใหเปนกอนเล็ก ๆ ทําความสะอาดแลวรวมเปนแผนลักษณะเหมือน
มวนสําลีเรียกวา แลป(Lap) ใหมีขนาดน้ําหนักตามความตองการ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ 18 กระบวนการผสมและกระบวนการทําความสะอาดเสนใย 
(Bernard P. Corbman.1983 :17) 

   - การสางใย(Carding) หลังจากเสนใย(ฝายหรือใยสังเคราะห) ไดผานหองผสม
เสนใยและทําเปนผืนมวน(Lap)เสนใยยังมีสิ่งสกปรกติดอยู ดังน้ันจึงตองมีการแยกแยะกลุมเสนใยนี้
ใหออกจากกันโดยอิสระ ทําใหสิ่งสกปรกและสิ่งแปลกปลอมหลุดออกไป ทั้งเปนการชวยขจัดเสนใย
สั้น ๆ ดวย และทําการรวบรวมเสนใยที่สะอาดแลวน้ีใหเปนเสนใยยาวตลอดเรียกวา สไสเวอร
(Sliver) ที่มีขนาดและรูปรางเหมาะสมกับการผลิตครั้งตอไป ดังรูปประกอบดวยลูกกลิ้งหนามขนาด
ใหญหลายลูกที่พันดายหนาม มีทิศทางการหมุนและความเร็วที่ตางกัน ดานบนมีแทงแผนหนาม
(Flats) ขนาดเล็กจํานวนมากและเคลื่อนที่ชามาก สนใยจะถูกดึงแยกออกจากกันระหวางหนามตาง 
ๆ เหลานี้ โดย Lap จะปอนดานหลังเครื่องและรวมตัวกันเปนสไลเวอรที่บรรจุลงถังที่หนาเครื่อง 
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ภาพประกอบ 19 กระบวนการสางใย(carding)) 
(Bernard P. Corbman.1983 :18) 

   - การรีดปุย(Drawing) เน่ืองจากเสนใยที่ถูกรวมตัวเปนสไลเวอรจากเครื่องสางใย
น้ันมีลักษณะไมเหยียดตรงและไมเรียงตัวขนานกันตามแนวยาวของสไลเวอรดีพอ ประกอบกับเสน
ใยและขนาดของสไลเวอรจากเครื่องสางใยแตละเครื่องมีขนาดที่แตกตางกัน ดังน้ันจึงจําเปนตองทํา
การรีดปุยเสนใยเพื่อใหไดสไลเวอรที่มีความสม่ําเสมอและมีขนาดรูปรางตามตองการ สไลเวอรหลาย 
ๆ เสนจะถูกปอนเขาทางหลังเครื่องรีดปุยโดยผานลูกกลิ้งรีด(Drafting Roller) ที่วางซอนกันเปนคู ๆ 
โดยที่ลูกกลิ้งคูหนาสุดจะวิ่งดวยความเร็วผิวสูงกวาลูกกลิ้งคูหลังสุด ดังน้ันสไลเวอรจะถูกรีดใหมี
ขนาดเล็กลงและเสนใยเหยียดตรงมากขึ้น 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ 20 กระบวนการรีดปุย(drawing) 
(Bernard P. Corbman.1983 :18) 

   - การหวี(Combing) กอนที่เราทําการหวีเสนใยนั้นเราตองทําการเตรียมแผนมวน
ฝายสําหรับการหวี(Comber Preparation) เสียกอน สไลเวอรที่ไดจากเครื่องสางใย เม่ือตองการทํา
เปนดายหวีจําเปนตองผานการทําใหเปนแผนมวน(Lap) เพ่ือปอนเขาเครื่องหวีและเปนการทําใหเสน
ใยเหยียดตรงมากขึ้น ในการปนดายคุณภาพดีจําเปนตองผานการหวีเพ่ือเปนการขจัดเอาสิ่งสกปรก
เสนใยสั้นตาง ๆ ออกไปทําใหไดเสนใยเหยียดตรงมากที่สุดและใหเหลือแตใยยาวเพื่อใชปนดาย
ขนาดเล็ก 
   - โรฟวิ่ง(Roving) เปนการลดขนาดของสไลเวอรใหมีขนาดเหมาะสมสําหรับการ
ปนดาย เสนโรฟวิ่งจะมีลักษณะยาวตลอด มีเกลียวเล็กนอยเพ่ือใหเสนใยจับยึดกันและมีความ
แข็งแรงสําหรับแขวนที่เครื่องปนดาย 
   - การปนดาย(Spining) เปนขั้นตอนสุดทายของการปนดาย โดยเครื่องปนดายวง
แหวน(Ring Frame) ซ่ึงเปนแบบที่นิยมใชมากที่สุด หลอดโรฟวิ่งจะแขวนอยูตอนบนของเครื่อง เสน
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โรฟวิ่งจะถูกลดขนาดแลวปนเปนเสนดายและพันเขาหลอด การลดขนาดใชระบบลูกกลิ้งที่มีลักษณะ
คลายกันกับของเครื่องโรฟวิ่งและมีขนาดเล็กกวา อัตราการลดขนาดสามารถปรับไดตามขนาดของ
เบอรดายตามตองการ ดายที่ปนจะมีเกลียวเพ่ือใหมีความแข็งแรงและความยืดหยุนที่เหมาะสมกับ
การใชงาน เครื่องปนดายเครื่องหน่ึง ๆ จะมีจํานวนแกนปนประมาณ 420 แกน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ 21 กระบวนการโรฟวิ่ง(roving)และกระบวนการปนดายดวยระบบวงแหวน 
             (ring spinning) 

(Bernard P. Corbman.1983 :19) 
    2.2.2 เสนดายใยยาว(filament yarn) 
    กระบวนการผลิตดายใยยาวเราสามารถแบงได 3 วิธีใหญ ๆ คือ 
    1.ดายใยยาวหรือฟลาเมนท(filament yarn) ในกระบวนการปนดายฟลาเมนท
จะนําเอาวัตถดิุบมาทําใหเปนสารละลายแลวฉีดผานรู(Spinneret) ออกมาเปนเสนใยและทําใหเสนใย
น้ันแข็งตัว จากนั้นจะผานลกูกลิ้งเพ่ือดึงเสนดายใหยืดตัวเล็กนอยแลวตีเกลยีวประมาณ 2-3 เกลียว
ตอน้ิวและพันดายเขาหลอด ดายใยยาวจะเปนเสนดายที่ประกอบดวยเสนใยยาวตอเน่ืองกันไปตลอด
คลายเสนไหมมีลักษณะเรียบสมํ่าเสมอ อาจเปนฟลาเมนทเพียงเสนดียว(Mono-Filament) หรือ
เปนฟลาเมนทหลาย ๆ เสน(Multifilament) ที่มีเสนใยละเอียดประมาณ 1-3 เดนเยอร จํานวน 40-50 
เสน ควบเกลยีวสูงประมาณ 1500 เกลยีวตอเมตร เสนใยยาวหรือฟลาเมนทเหมาะสําหรับใชในการ
ทอผาเนื้อบาง 
    2.ดายฟลาเมนทใยสั้น(Staple)  การนําดายฟลาเมนทใยยาวไปตัดใหเปนใย
สั้น ๆ ซ่ึงขนาดความยาวจะขึ้นอยูกับความยาวใยธรรมชาติที่จะนําไปผสมหรือการใชงานเพื่อใหได
เสนดายที่มีคุณสมบัติที่ดีขึ้น หลังจากนั้นจึงนําดายฟลาเมนทใยสั้นไปปนในกระบวนการปนดายใย
สั้น  
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    3.ดายเพ่ือผิวสัมผัส(Textured filament yarns) เสนดายชนิดนี้คือการนํา
เสนดายยาวชนิดเรียบมาผานกระบวนการแตงผิวเพ่ือใหเสนดายมีความหยิก ความฟู เพ่ิมลอนของ
เสนใย ซ่ึงจะมีผลตอลักษณะทางผิวของผาผืน ซ่ึงการตกแตงผิว(Texturizing) มีหลายวิธี 
    วัตถุประสงคหลักของการแตงผิวเสนดายยาวคือ ทําใหเสนดายยาวมีลักษณะ
ผิวที่เหมาะสมสําหรับประโยชนใชสอยตาง ๆ เทคนิคสวนใหญคือ การเพิ่มลอน เพ่ิมความหยัก เพ่ิม
ความฟู ซ่ึงจะมีผลตอลักษณะผิวของผาผืนภายหลังจาการทอหรือการถัก และเพื่อการดูดซับ
ความชื้นของเสนดาย 
    เสนดายยาวที่ใชเปนเสนใยประดิษฐชนิดที่สามารถปรับโครงสรางดวยความ
รอน(thermoplastic) กระบวนการแตงผิวจะไมสามารถใชไดกับเสนใยธรรมชาติหรือเสนใยประดิษฐ
ประเภทอื่นที่ไมใชเทอรโมพลาสติก เพราะหลังจากผานกระบวนการดังกลาวเสนดายไมสามารถคง
สภาพของการแตงผิวไดและคืนสูลักษณะเดิม 
    ความหยิกงอที่เพ่ิมใหเสนดายยังชวยในระบบการผสมเสนใยประดิษฐกับเสน
ใยธรรมชาติ ซ่ึงสวนใหญเสนใยธรรมชาติเชน ฝายหรือขนแกะ ผิวจะไมเรียบตรง มีความหยิกงอ
เชนกัน ดังน้ันการเกี่ยวพันกันของเสนใยผสมทั้งสองชนิดในระบบการผสมจะผสมไดทั่วถึงกันดี 
    กระบวนการตกแตงผิวมีหลักการงาย ๆ คือ เพ่ิมความหงิก งอ หยิก ฟู ของ
เสนดายดวยการรีด ดัด กรีด มวน หรือใชลมเปา ซ่ึงเปนกระบวนการทางกายภาพและทําใหเสนดาย
คงอยูในสภาพดังกลาวไดดวยความรอน 
    ชนิดของเสนดายที่ผานการตกแตงผิวสามารถแบงไดเปน 3 ชนิดคือ 
    Stretch yarns คือ เสนดายที่มีการยืดตัวสูงและคืนตัวกลับไดดี แตเสนดายไม
ฟูเสนดายชนิดนี้ใชมากในสิ่งทอที่ตองการดึงยืดกอนสวมใส และผลิตโดยวิธี False Twist 
    Modified stretch yarns คือ เสนดายผลิตโดยการปรับปรุง Stretch yarns 
ดวยการอบความรอนภายหลังอีกครั้ง ทําใหเสนดายยังคงมีการยืดตัวแตมีความฟูเพ่ิมขึ้น 
    Bulk yarns คือ เสนดายที่ฟูหนา และมีสมบัติการดึงยืดปานกลาง ใชในงานที่
ตองการสัมผัสที่นุมฟูมากกวาการยืดตัว(วิมลรัตน  ศรีจรัสสิน.2550 : 125) 

    2.2.3 ขนาดเสนดาย 
     ในอุตสาหกรรมสิ่งทอมีระบบการเรียกขนาดเสนดายแตกตางกันไปโดย
สามารถแบงไดเปน 2 ระบบ คือ 
     -ระบบตรง  ในการคํานวณใชนํ้าหนักตอความยาวหรือกลาวไดวา 
เสนดายยิ่งใหญเบอรดายยิ่งสูง และเสนดายยิ่งเล็กเบอรดายยิ่งต่ํา ระบบนี้นิยมใชในเสนใย
สังเคราะหโดยมีหนวยของขนาดเสนดายคือ ดีเนียรและเท็กซ 
     เสนดาย 1 ดีเนียร หมายถึง นํ้าหนักเปน 1 กรัม ตอความยาว 9000 
เมตร 
     เสนดาย 2 ดีเนียร หมายถึง นํ้าหนักเปน 2 กรัม ตอความยาว 9000 
เมตร 
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     เสนดาย 1 เท็กซ หมายถึง นํ้าหนักเปน 1 กรัม ตอความยาว 1000 เมตร 
     เสนดาย 2 เท็กซ หมายถึง นํ้าหนักเปน 2 กรัม ตอความยาว 1000 เมตร 
     -ระบบกลับ  ระบบนี้เปนระบบเกาแก เร่ิมใชในประเทศอังกฤษซึ่งเปน
ประเทศแรกที่มีการพัฒนาอุตสาหกรรมสิ่งทอ ระบบนี้เปนระบบที่ใชกับเสนใยสั้น โดยมี
หนวยของขนาดเสนดายเปน ระบบดายฝาย(Ne) 
     เสนดาย 1 Ne หมายถึง เสนดายหนัก 1 ปอนด ความยาว 1X840 หลา 
     เสนดาย 2 Ne หมายถึง เสนดายหนัก 1 ปอนด ความยาว 2X840 หลา 
    2.2.4 ระบบการเขาเกลียว 

     การตีเกลียวเปนสิ่งจําเปนสําหรับเสนดายจากเสนใยสั้นเพราะเปนการพัน
เสนใยสั้นเขาไวดวยกันและใหเสนดายมีความเหนียวและแข็งแรงมากขึ้น ทิศทางของเกลียวทําได 2 
ทิศทางคือ ตามเข็มนาฬิกาและทวนเข็มนาฬิกา ซ่ึงจะใชตัวอักษรแทนคือ S และ Z 

 
 
 
 
 
 
 

 
       รูปภาพทิศทางเกลยีว z       รูปภาพทิศทางเกลยีว s 

ภาพประกอบ 22 รูปภาพทิศทางของเกลยีวบนเสนดาย 
(Bernard P. Corbman.1983: 25) 

   
 2.3 ดานการผลิตผา 

 โดยนิยามแลวผาคือวัสดุที่มีลักษณะเปนแผนแบน สามารถผลิตจากสารละลาย เสนใย 
เสนดาย หรือวัสดุพ้ืนฐานเหลานี้รวมกัน 

 เม่ือแบงแยกตามลักษณะการผลิต สามารถแบงประเภทของผาออกเปน 3 แบบ คือ ผาทอ 
(woven fabrics) ผาถัก (knitted fabrics) และ ผาไมทอ 
  2.3.1 ผาทอ 
  เปนผาที่เกิดจากกระบวนการทอโดยใชเครื่องทอ (weaving loom) โดยมีเสนยืน 
(warp yarn) และเสนพุง (filling or weft yarn) ที่ทอขัดในแนวตั้งฉากกัน และจุดที่เสนทั้งสองสอด
ประสานกัน (interlacing) จะเปนจุดที่เสนดายเปลี่ยนตําแหนงจากดานหนึ่งของผาไปดานตรงขาม 
การทอในปจจุบันมีการพัฒนา จากการทอดวยมือ (hand looms) ไปเปนการใชเครื่องจักรในการทอ 
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โดยใชเทคนิคหลากหลายรูปแบบ แตกตางกัน เชน Air-jet loom, Rapier loom, Water-jet loom, 
Projectile loom, Double-width loom, Multiple-shed loom, Circular loom, Triaxial loom 
   2.3.1.1 หลักการทอ 
   ผาทอมีหลายชนิดเชนเดียวกับเครื่องจักรที่ใชในการผลิตที่มีหลายระบบ แตทุก
ระบบมีหลักการสําคัญงาย ๆ เหมือนกันหมด โดยเลียนแบบเครื่องทอดั้งเดิมที่เรียกวา “กี่” (loom) 
โดยการทอจะดําเนินการขางหลังมาขางหนาของเครื่อง เสนดายที่เรียงตามแนวยาวคือ ดายยืน
(warp yarn) และเสนดายที่เรียงตามแนวขวางคือ ดายพุง (weft yarn) ดังรูป 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ 23 รูปภาพกระบวนการทอผา 
(Bernard P. Corbman.1983: 69) 

    เน่ืองจากเสนดายยืนตองทนการเสียดสีระหวางการทอ ดังน้ันดายยืนตองมี
การลงแปงหรือสารเคมีบางชนิด เพ่ือใหเสนดายแข็งแรง ดายยืนจะถูกจัดเรียงเปนเสนขนานกันบน
แกนที่มีความกวางใกลเคียงกับความยาวผา เรียกวา แกนดายยืน และถูกวางไวดานหลังเครื่องทอ
ดังรูป จากรูปจะเห็นวาดานหนาของเครื่องทอจะมีแกนอีกดานหนึ่งคือแกนเก็บผา ซ่ึงมีไวมวนเก็บผา
ที่ทอเสร็จแลว 
    ดายยืนจะถูกสอดผานฟนหวี ซ่ึงเปนโลหะซี่เล็ก ๆ อยูหางกันตามที่ตองการ
เพ่ือแยกเสนดายใหอยูหางกันตามความหนาแนนของผา และผานตะกอ ซ่ึงใชแบงเสนดายยืน
ออกเปนหมู ๆ เพ่ือเปดใหดายพุงสอดเขาไปขัดกับดายยืนและสุดทายคือกระสวย ที่ใชกรอหรือบรรจุ
ดายพุง กระสวยจะมีหนาที่สงดายพุงจากดานหนึ่งของเครื่องทอไปอีกดานหนึ่งและกลับไปมา 
    การทํางานของเครื่องทอประกอบดวย 4 ขั้นตอนพื้นฐาน 
    Shedding คือ การยกเสนดายยืนขึ้นและลง โดยการยกตะกอ 
    Weft insertion คือ การสอดดายพุงผานบริเวณตะกอที่ถูกยกขึ้น 
    Beating up คือการกระแทกดวยพุงใหแนนขัดกับดายยืนดวยการเลื่อนฟนหวี 
    Taking up and letting off คือ การมวนเก็บผาที่ทอเสร็จแลว ขณะเดียวกันก็
ปลอยดายยืนออกจากแกนในจังหวะเดียวกัน 
    ในเครื่องทอระบบเกา ขั้นตอนการยกดายขึ้นและลงจะกระทําโดยมือหรือแทน
ใชเทาเหยียบ สวนในเครื่องทอสมัยใหมขั้นตอนนี้จะทํางานดวยระบบอัตโนมัติ การทํางานของเครื่อง
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ทอเริ่มจาก เสนดายยืนจะถูกสอดผานรูของชองตะกอ ทีละเสนจนเต็มรูปแบบการทอแบบงาย ๆ คือ 
ชองตะกอจะถูกยกขึ้นสลับกันทีละเสน ทําใหเม่ือสอดดายพุงจะไดลายขัดสานกันไปมา 
    อุปกรณพ้ืนฐานที่ใชในการสอดดายพุงคือ กระสวย เครื่องทอแบบเดิมจะมี
กระสวยแตเครื่องทอสมัยใหมจะเปนแบบไมมีกระสวย โดยจะมีวิธีการสอดดายพุงหลายแบบ(วิมล
รัตน  ศรีจรัสสิน.2550 : 130-132) 
    2.3.1.2 รูปแบบของเครื่องทอผา 
    รูปแบบของเครื่องทอผาสามารถแบงตามลักษณะการสอดเสนดายได 2 
รูปแบบใหญ ๆ คือ เครื่องทอแบบกระสวยและเครื่องทอไรกระสวย 
    เครื่องทอกระสวย  หลอดดายพุงจะถูกบรรจุอยูในกระสวย ซ่ึงดายจะถูกปลอย
ออกมาเมื่อกระสวยเคลื่อนที่ไปมา เทคนิคนี้เปนระบบเกาแบบดั้งเดิมแตก็ยังมีใชอยูมาก เพราะมี
ประสิทธิภาพดี สามารถใชทอเสนดายไดทุกชนิด ขอเสียคือ บางทีเสนดายเกิดการเสียดสีและจะขาด
งายทําใหเสียเวลาในการตอดาย การทํางานชา และเทคนิคนี้สงเสียงดังมาก นอกจากนี้พลังงานที่ใช
ในการพุงกระสวยและหยุดกระสวยในอีกดานหนึ่งคอนขางสูง 
    เครื่องทอไรกระสวยนั้นมีวิธีการสอดเสนดายพุงโดยใชอุปกรณหรือวิธีการอื่น 
ๆ แทนการใชกระสวย เชน โปรเจคไตล ราเปยร วอเตอรเจท แอรเจท 
    การสอดดายดวยโปรเจคไตล  วิธีการสอดเสนดายไมใชกระสวยแตเปนชุด
ของกระสุนหรือที่จับเล็ก ๆ ที่จับเสนดายพุงไวและพาเสนดายพุงจากดานหนึ่งไปอีกดานหนึ่ง แลว
กระสุนนี้จะเดินทางกลับมาที่ตําแนงเดิมเพ่ือพาเสนดายเสนตอไป จะเห็นวาเสนดายพุงจะถูกสอด
เริ่มตนจากดานหนึ่งเทานั้น 
    การสอดดายดวยราเปยร  ราเปยรคืออุปกรณเล็ก ๆ รูปรางคลายดาบ เครื่อง
ทอดวยราเปยรมีหลายแบบ มีทั้งแบบใชราเปยรตัวเดียวหรือสองตัว แบบแข็งหรือแบบยืดหยุน 
เครื่องทอที่ใชราเปยรสองตัวที่ติดอยูคนละขางของเครื่องทอจะชวยในการพาดายพุงผานดายยืนใน
เครื่องทอมาถึงตรงกลาง จากนั้นจากนั้นราเปยรอีกดานหนึ่งจะพาดายพุงไปยังอีกดานของเครื่องทอ 
    การสอดดายดวยวอเตอรเจท  ระบบน้ีออกแบบมาเพื่อใหการทอรวดเร็วขึ้น
และลดแรงเสียดทานของดายพุงที่เกิดขึ้นระหวางการสอดดาย โดยการใหดายพุงเคลื่อนที่ดวยแรง
ฉีดของน้ํา 
    การสอดดายดวยแอรเจท เครื่องทอนี้มีหลักการเหมือนวอเตอรเจทแตเปลี่ยน
จากน้ําเปนแรงลมเปา(วิมลรัตน  ศรีจรัสสิน.2550 : 132-134) 
    2.3.1.3 โครงสรางผาทอพื้นฐาน 
    ในการเขียนโครงสรางผาหรือลายผา วิธีที่นิยมกันมากคือการเขียนในตาราง
สี่เหลี่ยมจัตุรัส ตารางในแถวแนวยืนแทนดายยืน ตารางในแนวนอนแทนเสนดายพุง โดยตาราง 1  
ชองแทนเสนดาย 1 เสน 
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                               ดายยืน 
 
 

ดายพุง 
ภาพประกอบ 24 รูปภาพแสดงแนวเสนดายบนผาทอ 

(สมภพ นราภิรมยอนันต.2545 : 2) 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ 25 รูปภาพแสดการเขียนสญัลักษณแทนรูปแบบการทอของผา 
(Marjorie A. Taylor.1997: 77) 

    โครงสรางผาทอพื้นฐานมีอยู 3 ชนิด 
    ผาลายขัด คือการขัดเสนดายยืนและเสนดายพุงใหขัดกันเปนมุมฉากดังรูป 
 

                

                

                

                

                

                

                

                
ภาพประกอบ 26 รูปภาพโครงสรางผาทอลายขัด 

(Kathryn L. Hatch.1993 : 321) 



 46

    ผาลายทแยงหรือลายสอง คือ การขัดเสนดายพุงหรือดายยืนใหขามกัน
มากกวาหนึ่งเสนและขัดไมซํ้ากันในแนวเกิดเปนเสนทแยงในผืนผา 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ 27 รูปภาพโครงสรางผาทอลายทแยงหรือลายสอง 
(Kathryn L. Hatch.1993 : 324) 

    ผาลายตวนหรือลายซาติน คือการขัดเสนดายมากกวาหนึ่งเสนไมซํ้าแนวกัน
และไมเกิดเปนแนวเสนทแยงทําใหเกิดเสนลายบนผิวผา ผิวผาเรียบและเปนมัน 

                

                

                

                

                

                

                

                
ภาพประกอบ 28 รูปภาพโครงสรางผาทอลายตวนหรอืลายซาติน 

(Kathryn L. Hatch.1993 : 326) 
    2.3.1.4 แบบของการเปดหรือยกตะกอ 
    แบบของการเปดหรือยกตะกอเพื่อทําลายหรือโครงสรางผาจะขึ้นอยูกับชนิด
ของผาที่จะทอและกลไกในการยกตะกอซึ่งมี 3 ประเภทคือ 
    แบบลูกเบี้ยว(Cam or tappet) เปนแบบที่งายที่สุด ลูกเบี้ยวจะยึดแนนอยูกับ
เพลา มักนิยมใชกับการทอผาลายขัด ใช 2-4 ตับตะกอถาเสนยืนแนนเกินไป ควรใชลูกเบี้ยวแบบ
เดียวกัน 2 ชุด เพ่ือใหมีการเปดชองตะกอดีขึ้นและเสนดายยืนขาดนอยลงแตการเปดตะกอจะชาลง
เล็กนอย 
    แบบด็อบบี้(Dobby)  เหมาะสําหรับผาที่ตองใชตับตะกอถึง 6 ตับ หรือ 6 เสน
พุงตอ 1 ลายซ้ําและไมสามารถที่จะทอดวยเครื่องทอที่ใชลูกเบี้ยวได การควบคุมการยกตะกอโดยใช
หมุดปกการดไดสูงสุด 36 ลายซ้ํา 
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    แบบแจคการด(Jacquard) เม่ือผาตองการจํานวนตับตะกอมากกวาด็อบบี้โดย
ใชกับลายที่มีความละเอียดมากตองใชเสนดายยืนจํานวนมากขนาดของแจ็คการดจะเปลี่ยนไปตาม
ขนาดของลาย  
  2.3.2 ผาถัก 
  ผาถักคือ ผาที่ผลิตจากการถักเสนดายเสนเดียวหรือหลายเสนใหเปนหวงติดตอกันจน
เปนผาผืน ลักษณะโดยทั่วไปของผาถักจะมีความยืดหยุนมากกวาผาทอไมยับงาย มีความนิ่ม จัด
รูปทรงไดดี แตผาถักเม่ือใชไปนาน ๆ หลังการซักหลาย ๆ ครั้ง อาจเสียรูปทรงได 
  ประเภทของผาถัก แบงได 2 ประเภท  
  ผาถักดายพุง  หรือผาถักแนวนอน คือการถักผาในทิศทางเดียวกับดายพุงของการทอ 
ลักษณะหวงที่เกิดเปนผืนผาจะคลองตอเน่ืองกันตามความกวางของผา 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ 29 รูปภาพโครงสรางผาถักดายพุง 
(สมภพ นราภิรมยอนันต.2545 : 3) 

  ผาถักดายยืน หรือผาถักแนวดิ่ง คือ การถักผาในทิศทางเดียวกับดายยืนของการทอ 
ลักษณะหวงที่เกิดเปนผืนผาจะคลองตอเน่ืองกันตลอดความยาวของผา(วิมลรัตน  ศรีจรัสสิน.2550 : 
140) 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ 30 รูปภาพโครงสรางผาถักดายยืน 
(สมภพ นราภิรมยอนันต.2545 : 3) 

  ลักษณะของหวง  Course เปนแถวของหวงตามแนวขวางของผืนผา สวน Wale เปน
แถวของหวงตามแนวยาวของผืนผา มีลักษณะดังรูป 
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ภาพประกอบ 31 รูปภาพแสดง Couse และ Wale 
(สมภพ นราภิรมยอนันต .2545: 5) 

   ลักษณะการแสดงหวง ผาถักมีลักษณะการแสดงหวง 2 ลักษณะคือ การแสดงหวง
ดานหนา(Face loop)และการแสดงหวงดานหลัง(Back loop) ดังรูป 
 
 
 
 
 
 
             การแสดงหวงดานหนา(Face loop)     การแสดงหวงดานหลัง(Back loop) 

ภาพประกอบ 32 รูปภาพแสดงหวงดานหนาและดานหลัง 
(สมภพ นราภิรมยอนันต.2545 : 5) 

   2.3.2.1 หลักการถักผาเบื้องตน 
   การถักผาแนวนอน(weft knit)เปนการถักผาดวยเสนดายตั้งแตหน่ึงเสนขึ้นไปใน
ทิศทางเดียวกับเสนดายพุง ลักษณะหวงที่เกิดเปนผืนผาจะคลองตอเน่ืองกันตามความกวางของผามี 
2 ลักษณะคือ หวงดานหนาผาเรียกวา “หวงดานหนา” และ หวงดานหลังผาเรียกวา “หวงดานหลัง” 
ลักษณะการปอนเสนดายเขาเครื่องถักจะทํามุมมากกวาหรือนอยกวามุมฉากกับทิศทางที่เกิดเปนผืน
ผา เชน เครื่องถักผาวงกลม เปนตน 
   การถักผาแนวดิ่ง(Warp knit) เปนการถักผาดวยเสนดายหนึ่งชุดหรือหลายชุดใน
ทิศทางเดียวกันกับเสนดายยืน ลักษณะของหวงที่เกิดเปนผืนผาจะคลองไขวกันไปมาอยางตอเน่ือง
ตลอดความยาวผา ลักษณะการปอนเสนดายเขาเครื่องถักเกือบจะเปนเสนตรงเดียวกับทิศทางที่เกิด
เปนผืนผา เชน เครื่องถักทริคอต , ราเชล เปนตน(สมภพ นราภิรมยอนันต: 6-8) 
   2.3.2.2 โครงสรางผาถักพื้นฐาน 
   Single Jersey  เปนโครงสรางของผาถักแนวพุงที่งายที่สุด ซ่ึงมีลักษณะของหวง
ดานหนาเปนแบบ Face Loop และหวงดานหลังเปนแบบ Back Loop ดังรูป 
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ภาพประกอบ 33 รูปภาพแสดงโครงสรางผา Single Jersey 
(สมภพ นราภิรมยอนันต.2545 : 42) 

   Purl Knit เปนโครงสรางที่ใน 1 wale จะประกอบดวยหวง Face Loop และ Back 
Loop สลับกันไปมา ดังรูป 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ 34 รูปภาพแสดงโครงสรางผา Purl 
(สมภพ นราภิรมยอนันต.2545 : 43) 

  2.3.3 ผาไมทอ 
  เปนผาที่เกิดจากกระบวนการผลิตอ่ืนที่นอกเหนือไปจากการถักและทอ เชนการขึ้นรูป
เปนแผนฟลมทั้งจากสารละลายและจากการฉีดพลาสติกหลอม การขึ้นรูปเปนโฟม และการขึ้นรูป
เปนผาจากเสนใยโดยตรง เรียกวา ผาไมทอ (nonwovens) ผาไมทอมีลักษณะโครงสรางเปนแผนผา
ที่เกิดจากการสานไปมาของแผนเสนใย (fibrous web) มีการยึดกันดวยการ ที่เสนใยพันกันไปมา 
(mechanical entaglement) หรือโดยการใชความรอน เรซิน หรือสารเคมีในการทําให เกิดการยึด
กันระหวางเสนใย ผาไมทอสามารถผลิตไดโดยหลายกระบวนการผลิตคือ 
  Dry-laid: โดยการใชลมพนเสนใยลงบนสายพานที่กําลังเคลื่อนตัวไป โดยการเรียงตัว
ของเสนใยจะไมมีทิศทาง (random oriented) ทําใหมีความแข็งแรงเทากันในทุกทิศทาง ตัวอยางผา
ที่ไดจากการผลิตโดยกระบวนการนี้คือ ผาเช็ดเอนกประสงค กระดาษแยกชองแบตเตอรี่ (battery 
separators) ไสกรอง (filters) เปนตน 
  Wet-laid: โดยการกระจายเสนใยสั้นในน้ํา แลวทําการกรองผานเพื่อแยกน้ําออกจาก
เสนใย ที่มีการเรียงตัวในทุกทิศทาง ตัวอยางผาที่ไดจากการผลิตโดยกระบวนการนี้คือ ไสกรอง ไส
ฉนวน ผาเช็ดเอนกประสงค และกระดาษแยกชองแบตเตอรี่  
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  Spun-bonded: เปนการเตรียมผาโดยตรงจากเสนใยที่ถูกฉีดออกมาจากหัวฉีดเสนใย 
(spinnerets) เสนใยตอเน่ือง (continuous filament) ที่กําลังรอนก็จะถูกฉีดสานไปมาบนสายพานที่
กําลังหมุนอยู เสนใย ที่เย็นตัวลงจะมีการเชื่อมติดตรงจุดที่มีการพาดผานระหวางเสนใยดวยกัน การ
เชื่อมติดอาจทําเพิ่มเติม โดยการใชความรอนและแรงกด นอนวูฟเวนที่ไดจากการผลิตโดยวิธีน้ีจะมี
คาการทนตอแรงดึงและแรงฉีก และบาง (low bulk) ตัวอยางการใชงานไดแก พ้ืนพรม (carpet 
backing) ผาที่ใชในงานธรณี (geotextiles) เสื้อผาปองกัน (protective apparel) ไสกรอง เปนตน  
  Hydroentangled หรือ spunlace: กระบวนการผลิตคลายกับการผลิตผาไมทอแบบ 
spun-bond ยกเวนใชนํ้าแรงดันสูงฉีดผานโครงสรางที่สานไปมาของเสนใย ทําใหเกิดโครงสรางที่มี
ลักษณะคลายผาทอ ผาที่ไดจะมีความยืดหยุน (elasticity) และโคงงอ (flexibility) มากกวา spun 
bond  
  Melt-blown: เปนการฉีดเสนใยผานหัวฉีดไปยังอากาศรอนที่มีความเร็วสูง ทําใหเสน
ใยเกิดการขาด เปนเสนใยสั้นๆ ซ่ึงจะถูกเก็บลงบนสายพานที่เคลื่อนที่ การยึดติดเกิดจากการสานไป
มาของเสนใย และการใชความรอน เน่ืองจากเสนใยไมไดผานการดึงยืดกอน ผาที่ไดจะมีความ
แข็งแรงนอยกวาชนิดอ่ืน เสนใยที่ใชเทคนิคการผลิตน้ีมากคือเสนใยโอเลฟนและพอลิเอสเทอร 
ตัวอยางการใชงานไดแกผลิตภัณฑที่ใชทางการแพทย และกระดาษแยกชองแบตเตอรี่  
  Needle punching: เปนการเตรียมแผนผาไมถักไมทอโดยเทคนิค dry-laid แลวนํามา
ผาน เครื่องปกเข็ม (needle loom) เพ่ือชวยเพิ่มการยดึเกาะและความแข็งแรงของแผนนอนวูฟเวน
ใหมากขึ้น(ศนูยเทคโนโลยโีลหะและวัสดแุหงชาติ. (2551). วิทยาศาสตรสิ่งทอ. สืบคนเม่ือวันที ่1 
ตุลาคม 2551, จากhttp://www.mtec.co.th) 
 2.4 ดานการเตรียมผาและการยอม 
  2.4.1 กระบวนการเตรียมผา 
  การเตรียมผาหมายถึงกระบวนการทําความสะอาดผาหรือจัดเตรียมผาใหมีคุณสมบัติ
เหมาะสมที่จะนําไปตกแตงใหมีคุณลักษณะตาง ๆ ตามที่ตองการหรือเหมาะสมกับการใชงาน 
วัตถุประสงคในการเตรียมผานั้นเพ่ือกําจัดสิ่งแปลกปลอมออกจากผาและเพื่อเตรียมใหผามี
คุณสมบัติเหมาะสมในกระบวนการตอไปเชนการยอมสี การพิมพ การตกแตงสําเร็จขั้นตอนการ
เตรียมผาประกอบดวย 5 ขั้นตอน 
   2.4.1.1 การเผาขน(Singeing)  
   เปนกระบวนการกาํจัดขนบนผืนผาทอโดยเฉพาะที่เปนเสนใยธรรมชาติและเสนใย
สั้น ขนผา คือเสนใยที่โผลออกมาจากผาทําใหผาไมสวยและสัมผัสไมดี การเผาขนทําได 3 วิธีคือการ
เผาดวยเปลวไฟจากแกส การเผาดวยแผนโละรอน การเผาดวยไฟฟา ในปจจุบันนิยมเผาไฟจาก
แกส การเผาขนอาจเผาหนาเดียวหรือเผาสองหนาก็ได ขอควรระวังในการเผาขนคืออยาใชความ
รอนสูงจนเกิดความเสียหายแกเสนใย โดยทั่วไปผาที่ทอจากเสนใยสังเคราะหหรือเสนใยผสม
สังเคราะหไมนิยมเผาขนเนื่องจากเสนใยสังเคราะหจะหลอมเปนเม็ดพลาสติกติดบนผืนผา 
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ภาพประกอบ 35 รูปภาพผาทอที่ยังไมผานกระบวนการเผาขน(ซาย) และผาทอที่ผานกระบวนการ  
      เผาขนแลว(ขวา) 

(อภิชาติ สนธสิมบัติ.2544:76) 
   2.4.1.2 การลอกแปง(Desizing) 
   สิ่งแปลกปลอมในวัสดุสิ่งทอแบงเปน 2 ประเภทใหญ ๆ คือ สิ่งแปลกปลอมจาก
ธรรมชาติเชนเปลือกเมล็ดฝาย ไขตาง ๆ  สิ่งแปลกปลอมจากกระบวนการผลิตเชนสารลงแปง
เสนดาย รอยเปอนคราบน้ํามัน 
   สารลงแปงมาจากกระบวนการลงแปงเสนดายยืนที่จะใชในกระบวนการทอผา สาร
ลงแปงมีหลายชนิด เชน แปงธรรมชาติ แปงดัดแปลง สารสังเคราะหอาทิ พีวีเอ เปนตน สารลงแปง
ที่ละลายน้ําไดไดแก คารบอกซีเมธิลเซลลูโลส เมทิลเซลลูโลส พอลิไวนิลแอกอฮอล อะคลิลิกสตาร
อีเทอร และแปงดัดแปลง เปนตน สวนแปงธรรมชาติทุกชนิดไมละลายน้ําซึ่งเปนปญหาในการกําจัด
ออก 
   2.4.1.3 การทําความสะอาด(Scouring) 
   การทําความสะอาดหมายถึงการกํา จัดไขมันและสารเปอนตาง  ๆ  เชน 
สารประกอบพวกเกลือทั้งอินทรียและอนินทรีย การกําจัดไขมันทําได 2 ลักษณะ คือ การเปลี่ยน
ไขมันใหเปนสารที่ละลายน้ําได และการเกิดการรวมตัวกับนํ้าเรียกวาอิมัลชั่น(Emulsion) สวนสารอื่น
ก็กําจัดออกโดยการละลาย 
   2.4.1.4.การฟอกขาว(Bleaching) 
   การฟอกขาวหมายถึงการกําจัดสารมีสีในธรรมชาติที่ติดมากับวัสดุสิ่งทอ เชน 
เปลือกเมล็ดฝาย ที่ไมสามารถกําจัดอออกไดในกระบวนการทําความสะอาด(Scouring) โดย
กระบวนการฟอกขาวสามารถกําจัดสีไดดวยสาร Oxidaising หรือ Reducing  
   2.4.1.5.กระบวนการชุบมัน(Mercerization) 
   กระบวนการชุบมันสามารถใชไดกับวัสดุสิ่งทอที่ผลิตจากเสนใยธรรมชาติ เพ่ือให
เสนใยเกิดการพองตัวผิวของเสนใยมีความตึงและเรียบทําใหเสนดายหรือผืนผาเกิดความเงางาม ผา
ที่ไมผานกระบวนการชุบมันสียอมจะจับติดบนเสนใยไดยาก ดังน้ันผาที่ผานกระบวนการชุบมันแลว
สามารถประหยัดสียอมได และยังลดการหดตัวของผาเม่ือเปรียบเทียบกับผาที่ไมผานกระบวนการ
ชุบมัน 
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   2.4.1.6 กระบวนการ Heat-setting 
   เปนการทําใหเสนใยสังเคราะหอยูตัว โครงสรางเสนใยมีการเรียงตัวไดดีขึ้น โดย
อาศัยความรอนเปนตัวทําใหเสนใยอยูตัว เชน เสนใยพอลิเอสเตอร ไนลอน การทําใหเสนใยอยูตัว
เปนผลดีตอการยอมทําใหสามารถยอมสีไดสมํ่าเสมอ กระบวนการ Heat-setting ตองทําในวัสดุสิ่ง
ทอประเภทผืนผาเทานั้น 
  2.4.2 การยอมสี 
  การยอม(dyeing) สามารถทําในสิ่งทอไดทุกสภาพตั้งแต เสนใย เสนดาย ผาผืน หรือ
ยอมหลังจากตัดเปนเสื้อผาแลว สามารถแบงวิธีไดดังน้ี 
  1.การยอมของเหลว(Solution dyeing) การยอมลักษณะนี้ใชเฉพาะเสนใยสังเคราะห
เทานั้นเพราะตอองเอาสีใสในของเหลวที่จะนํามากดเปนเสนใยผานแวนกดเสนใย(speneret 
  2.การยอมเสนใย(Stock dyeing) นิยมนํามายอมกับเสนใยทําใหเสนใยในแตละสวนมีสี
ที่แตกตางกัน เชน ผาสักหลาดที่มีสีเขมกับสีออน เปนตน 
  3.การยอมหมูใยหวี(Top dyeing) การยอมชนิดนี้เปนการยอมใยขนสัตวทียอมใน
ลักษณะของสไลเวอร(Sliver) ที่ผานการหวี(Combing) มาแลวโดยการยอมวิธีน้ีจะนําน้ําสีมาใสใน
ถังสไลเวอร ใหสีติดเสนใยทุกเสน 
  4.การยอมเสนดาย(Skein dyeing) เปนการยอมเสนดายโดยที่เสนดายพันอยูกับ
หลอดอลูมิเนียมที่มีรูรอบแกนหลอดเพื่อใหนํ้าสีสามารถซึมเขาไปติดบนเสนดายได โดยการยอมจะ
ยอมผานเครื่องยอม ดังรูป 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ 36 รูปภาพเครื่องยอมเสนดาย(Skein dyeing) 
(อัจฉราพร ไศละสตู 2533:356) 

  5.การยอมผืนผา(peice drying) เปนการยอมที่งายที่สุด ตนทุนถูกที่สุดและนิยมใชกัน
มากที่สุด โดยเครื่องจักรที่ใชยอมผืนผาที่นิยมมีดังน้ี 
   เครื่องยอม jig เปนการยอมดวยถังรูปสี่เหลี่ยมคางหมู มีลูกกลิ้งใหญดานบน 2 ลูก
และลูกกลิ้ง 4 ลูก อยูในถัง โดยผาจะผานในน้ํายอมประมาณ 30-60 นาที และมวนขึ้น แสดงดังรูป 
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ภาพประกอบ 37 รูปภาพเครื่องยอม jig 
(อัจฉราพร ไศละสตู 2533:356) 

   เครื่องยอม pad dyeing ประกอบดวยลูกกลิ้ง 2 ลูกปรับระดับไดตามตองการเพื่อ
บีบนํ้ายอมออก ผาวิ่งผานลงในถังยอมเต็มความกวางผา และผานลูกกลิ้งเพ่ือบีบนํ้าออก แสดงดังรูป  
     
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ 38 รูปภาพเครื่องยอม pad 
(อัจฉราพร ไศละสตู 2533:357) 

   เครื่องยอมแบบ reel dyeing เปนการยอมผาที่มีลักษณะเปนวงกลม มีหวงสําหรับ
เคลื่อนผา ผาสวนใหญจะเคลื่อนที่อยูในถังยอม สีจะติดผาเพราะผาอยูในถังยอม  การยอมชนิดนี้
นิยมใชยอม ผาลูกไมและผาถักจากเครื่องถักวงกลม 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ 39 รูปภาพเครื่องยอม reel dyeing 
(อัจฉราพร ไศละสตู 2533:357) 

  6.การยอมเสื้อผาสําเร็จรูป เปนการยอมเส้ือผาหรือเครื่องแตงกายที่ตัวเย็บสําเร็จรูป
แลวหรือชิ้นสวนบางชิ้นของมัน การยอมประเภทนี้ทําเฉพาะเสื้อผาสําเร็จรูปบางประเภทเทานั้น เชน 
ชุดชั้นใน ถุงเทา เปนตน 
 กรรมวิธีในกระบวนการยอมสีสามารถแบงได ตามลักษณะการปฏิบัติงานได 2 แบบ คือ 
การยอมแบบขั้นตอนเดียว และ การยอมแบบตอเน่ือง 
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   2.4.2.1 ชนิดของสียอม 
   สียอมที่นิยมใชโดยทั่วไปสามรถแบงไดดังน้ี 
    2.1.2.1.1 สีไดเร็กซ(Direct dyes)  
    สีประเภทน้ีสวนใหญเปนเกลือโซเดียมของกรดซัลโฟนิกและเปนสารประเภท 
เอโซ เปนสีที่มีการดูดซึมและยอมติดโดยตรงกับเสนใยเซลลูโลส สีพวกนี้บางตัวอาจใชยอมเสนใย
โปรตีนได 

2.1.2.1.2 สีเบสิก(Basic Dyes) 
    เปนไฮโดรคลอไรด หรือเกลือของ Organic Bases สวนที่เปน Cromophore 
มีประจุบวก ดังน้ันเราอาจเรียกสีน้ีวา Catinic Dyes เปนสียอมสําหรับเสนใยเซลลูโลสและเสนใยอะค
รีลิก 
    2.1.2.1.3 สีอะโซอิค(Azoic Dyes) 
    เปนปกเมนทที่ไมละลายน้ํา ซ่ึงเกิดขึ้นในเสนใยโดยปฏิกิริยาระหวางสารเคมี 
2 ชนิด ชนิดหนึ่งเปนพวก Coupling Component ที่ละลายน้ําไดและสารอีกชนิดหนึ่งคือ Diazotised 
Base สีพวกนี้มีใชยอมเสนใยเซลลูโลสที่ใหความคงทนของการซักดี มีสีสดใส ราคาพอสมควร อาจ
ใชไดบางกับเสนใยอะซิเตด และพอลิเอสเตอร 
    2.1.2.1.4 สีซัลเฟอร(Sulphur Dyes) 
    เปนสารประกอบอินทรียเชิงซอน ที่มีกํามะถันปนอยูในโมเลกุลเปนสีที่มีราคา
ถูก ใชยอมเสนใยเซลลูโลสซึ่งมีความคงทนดีตอการซัก แตใหสีดานไมสดใส 
    2.1.2.1.5 สีวัต(Vat Dyes) 
    เปนปกเมนทที่ไมละลายน้ํา แตสามารถเปลี่ยนเปนสารประกอบที่ละลายน้ําได
โดยปฏิกิริยาของโซดาไฟกับสารรีดิวส เชน โซเดียมไฮโดรซัลไฟด เสนใยเซลลูโลสมีความสามารถ
ในการดูดติด(Affinity) สารประกอบที่ดูดซึมเขาไป ก็จะถูกออกซิไดสเปนปกเมนทที่ไมละลายน้ํา
เชนเดิม สีพวกนี้มีความคงทนตอการซักดีมากแตมีราคาแพง 
    2.1.2.1.6 สีรีแอคทีฟ(Reactive Dyes) 
    เปนสีที่ประกอบดวยรีแอคทีฟกรุปในโมเลกุลซ่ึงสามารถทําปฏิกิริยาทางเคมี
โดยตรง โดยเกิดพันธะโควาเลนท ทําใหมีความคงทนตอการซักดีมาก เปนสียอมเสนใยเซลลูโลส
เปนสวนมากและบางพวกอาจยอมเสนใยโปรตีนและไนลอนดวย 
    2.1.2.1.7 สีแอซิค(Acid Dyes) 
    โดยปกติเปนเกลือโซเดียมของกรดซัลโฟนิกเปนสวนใหญโครงสรางของ
โมเลกุลคลายกับสีไดเร็กซมาก แตมีขนาดของโมเลกุลเล็กกวา สีพวกนี้สวนใหญจึงไม มี
ความสามารถในการดูดติดเสนใยเซลลูโลสไดแตมีความสามารถในการดูดติดเสนใยโปรตีนและ
ไนลอนได 
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    2.1.2.1.8 สีดิสเพิรส(Disperse Dyes) 
    เปนปกเมนทที่ไมละลายน้ําหรือละลายน้ําไดเพียงเล็กนอย อยูในน้ําลักษณะ
กระจายตัวแขวนลอยอยู เปนสีแรกที่ใชยอมเสนใยอะซิเตดไดและตอมาใชสําหรับยอมเสนใยพวกไม
ชอบนํ้าตาง ๆ ซ่ึงเปนพวกใยสังเคราะหไดเปนอยางดี(อัจฉราพร ไศละสตู 2533:359-363) 
   2.4.3 กระบวนการพิมพผา 
   กระบวนการพิมพผาเปนวิธีการที่ทําใหสี หรือ สารเคมีอ่ืน ๆ ไปติดบนผืนผาตาม
ลวดลายตาง ๆ บนแบบพิมพ ทําใหเกิดสีสันหรือลวดลายตามตองการ กระบวนการพิมพน้ัน
แตกตางกันตามชนิดของผาที่จะพิมพและความเร็วในการพิมพ ความละเอียดของลายลาย 
กระบวนการพิมพสามารถจําแนกไดดังน้ี 
    2.4.3.1 การพิมพดวยลูกกลิ้ง(Roller Printing) เปนวิธีการใหสีกับผืนผาโดย
การถายเทสีจากลูกกลิ้งที่แกะสลัก โดยลักษณะของเครื่องพิมพจะประกอบดวยลูกกลิ้งพิมพผาซึ่ง
เปนลูกกลิ้งขนาดใหญ ลูกกลิ้งพิมพผาที่ถูกและสลักลวดลาย ภาชนะบรรจุสี furnishing rolls ใบพาย
ปาดสี และผารองระหวางลูกกลิ้ง ในการพิมพบริเวณที่ถูกออกแบบใหมีสีจะถูกสลักบนลูกกลิ้งพิมพ 
1 ลูกกลิ้งตอ 1 สี บริเวณที่ถูกแกะสลักจะถูกตอสีอยางตอเน่ืองดวย furnishing rolls ซ่ึงจะทําหนาที่
ในการรับสีจากภาชนะบรรจุสีแลวสงตอใหกับลูกกลิ้งพิมพผาเม่ือตองการพิมพผานเขาไประหวาง
ลูกกลิ้งจะเกิดแรงอัดจากลูกกลิ้งใหญทําใหผาที่ตองการพิมพติดสีจากลูกกลิ้งแกะสลักลายได 
หลังจากนั้นผาจะถูกทําความสะอาดดวยใบพายสําหรับปาดสี ผาที่เหมาะสมกับการพิมพวิธีน้ีคือผา
ประเภทผาทอ(woven fabric) ผาฝายทอ(woven cotton) และผาฝายทอผสม(cotton bleand) แสดง
ดังรูป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ 40 รูปภาพเครื่องพิมพดวยลูกกลิ้ง 
(Kathryn L. Hatch.1993 : 450) 

    2.4.3.2 การสกรีน(Flathed Screen Printing) เปนการสกรีนโดยที่ผาเคลื่อนที่
จากปลายโตะสกรีนมายังบริเวณที่ใชพิมพซ่ึงมีแผนสกรีน วางอยู จากนั้นสายพานก็หยุดเคลื่อนที่
และแผนสกรีน จะเคลื่อนลงมากดทับกวาดสีพิมพลงบนผืนผา เม่ือสกรีนเสร็จแลวแผนสกรีนจะถูก
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ยกขึ้น และผาก็เคลื่อนผานไป ชนิดของผลิตภัณฑที่นิยมวิธีสกรีนวิธีน้ีคือ ผาปูโตะ ผาพันคอ เสื้อ 
เปนตน แสดงการสกรีนดังรูป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ 41 รูปภาพเครื่องสกรีน 
(Kathryn L. Hatch.1993 : 451) 

    2.4.3.3 การพิมพแบบโรตารี(Rotary screen printing) 
    โรตารีสกรีนประกอบดวยโตะยาวและมีตัวสกรีนเปนลักษณะทรงกระบอกไมมี
รอยตอ สีพิมพถูกสงเขาไปในกระบอกสกรีนพิมพลงบนผืนผาที่เคลื่อนที่บนสายพานใตกระบอก
สกรีนโดยที่กระบอกสกรีนจะหมุนอยางตอเน่ืองดังรูป การสกรีนแบบโรตารีเม่ือเทียบกับการพิมพ
แบบลูกกลิ้งแลว การพิมพแบบโรตารีสามารถทําลวดลายไดหลากหลายมากกวา  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ 42 รูปภาพเครื่องพิมพโรตาร ี
(Kathryn L. Hatch.1993 : 452) 

    2.4.3.4 การพิมพแบบ Heat Transfer printing 
    วิธีพิมพแบบนี้ทําโดยอาศัยการถายสีจาก กระดาษพิมพ(preprinted paper) 
ลงสูผืนผาที่เปนพอลิเอสเตอรหรือ เทอรโมพลาสติก โดยการวาง กระดาษพิมพสัมผัสผิวหนาของผา
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ที่จะใชพิมพและใหความรอนเพ่ือใหสีพิมพน้ันถายเทจากกระดาษลงสูผืนผา การพิมพชนิดนี้นิยมใช
กับผาเสนใยพอลิเอสเตอรเปนสวนมาก 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ 43 รูปภาพพิมพแบบ Heat Transfer printing 
(Kathryn L. Hatch.1993 : 453) 

    2.4.3.5 การพิมพแบบ Jet printing 
    กระบวนการพิมพแบบเจท เปนวิธีการพิมพที่ลายการพิมพบนกระดาษ โดย
อาศัยการผสมสีจากแมสีหลายสีแตเปลี่ยนจากสีสําหรับกระดาษเปนสีสําหรับผาและเปลี่ยนวัตถุดิบ
จากกระดาษเปนผา วิธีการนี้เหมาะสําหรับการออกแบบเฉพาะชิ้นงานเทานั้น 
 2.5 ดานการทดสอบผลิตภัณฑ  
 การทดสอบเริ่มตั้งแตขั้นตอนกอนการผลิต ไดแก การทดสอบวัตถุดิบที่ใชในการผลิตใน
แตละขั้นตอนเชนทดสอบเสนใยกอนจะผานเขากระบวนการปนดาย ทอสอบสารเคมีที่จะใชในการ
ผลิตเสนดาย ทดสอบสียอมกอนกระบวนการยอมและอ่ืน ๆ วัตถุดิบที่ไมเหมาะสมไมถูกตองตาม
มาตรฐานที่วางไวก็ควรแยกไวตางหาก ไมควรใชสําหรับการผลิตผลิตภัณฑ การทดสอบควรทําเปน
ระยะ ๆ ตลอดกระบวนการผลิต เพราะจะชวยใหติดตามการผลิตไดอยามีประสิทธิภาพสามารถหยุด
การผลิตไดทันทีที่มีสิ่งผิดปกติเกิดขึ้นกอนที่จะมีของเสียผลิตออกมามาก ทั้งยังสามารถปรับปรุง
กระบวนการผลิตใหไดแตของที่ตรงตามมาตรฐาน   
 หลังจากไดผลิตออกมาแลวก็ควรตรวจสอบคุณภาพและคุณสมบัติเชนมาตรการที่ใชใน
การตัดสินวาสินคานั้น “ผาน” หรือ “ไมผาน” จะตองมีความสอดคลองกับสภาพเปนจริง มิฉะน้ันอาจ
มีของเสียถูกคัดออกมามากเกินไปทั้ง ๆ ที่เปนของใชได หรือในทางตรงขามอาจมีของเสียจํานวน
มากหลงเหลือไปถึงผูซ้ือได การสุมตัวอยางและการทดสอบไมไดทําใหสินคาที่มีคุณภาพดีขึ้น แต
เปนการบอกวาสินคานั้นมีคุณภาพอยางไร ตัวอยางเชน การทดสอบความคงทนของสีในผา การ
ทดสอบนี้ไมไดผาสีมีความคงทนตอการตกสีดีขึ้น แตเปนการบอกวาผามีคุณภาพอยางไร ทําให
ทราบวากรรมวิธีการผลิตนั้นได “ของดี” หรือ “ของเสีย” ทําใหการผลิตเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ
เปนขั้นตอนที่ทําใหผูผลิตม่ันใจวาสินคาของตนมีคุณภาพตามที่ลูกคาตองการ  
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 ในการทดสอบสิ่งทอนั้นตองมีมาตรฐานการทดสอบที่ทุกคนยอมรับแตละประเทศมี
มาตรฐานการทดสอบคุณภาพของผลิตภัณฑใชเองในประเทศโดยที่มาตรฐานเหลานี้จะคํานึงถึง
ความตองการของประชากรและลักษณะการใชงานของผลิตภัณฑน้ัน ๆ ตัวอยางมาตรฐานการ
ทดสอบมีดังน้ี 
ตาราง 1 แสดงชื่อมาตรฐานการทดสอบในประเทศตาง ๆ (พรรณราย รักษงาร.2552:5) 
 

ประเทศ ชื่อมาตรฐาน ชื่อยอ 
อังกฤษ British Standard BS 
สหรัฐอเมริกา  American Association of Textile 

Chemists and Colorists 
AATCC 

สหรัฐอเมริกา American Society for Testing and 
Materials 

ASTM 
 

ญ่ีปุน  Japanese Industrial Standard JIS 
เยรมันนี Deutsches Intitut for Normung DIN 
ออสเตรเลีย Standard Association of Australia AS 
มาตรฐานระหวางประเทศ International Organization for 

Standardization 
ISO 
 

 การทดสอบคุณภาพและคุณลักษณะสิ่งทอจะทําตามาตรฐานของใครขึ้นกับวาสิ่งทอนั้นถูก
สงไปที่ไหน หลักการคือใชมาตรฐานการทดสอบของประเทศที่จะสงสงทอนั้นไป ยกเวนตกลงกัน
เปนอยางอ่ืน 
 การทดสอบสวนใหญจะกระทําในหองที่ไดควบคุมสภาวะไว เชนทําการทดสอบในหองที่
ควบคุมอุณหภูมิและความชื้นใหเปนไปตามมาตรฐานกําหนดไว  
ตัวอยางภาวะมาตรฐานตามมาตรฐาน ISO และ BS 
 ความชื้นสัมพัทธ 65±2% 
 อุณหภูมิ   20±2°C  
วิธีการทดสอบคุณสมบัตทิางดานสิ่งทอน้ันเรามีวิธีการทดสอบอยู 2 วิธีใหญ ๆ ดังน้ี 
 1. การทดสอบเชิงฟสิกส 
 2. การทดสอบเชิงเคมี 
 นอกจากเราจะแบงวิธีการทดสอบเปนการทดสอบทางฟสิกสและทางเคมีแลวเรายัง
สามารถแบงการทดสอบออกไดตามลักษณะของผลิตภัณฑหรือลักษณะการใชงานได 3 แบบ ดังน้ี 
 1.การทดสอบเสนใย 
 -การวิเคราะหแยกชนิดเสนใย 
 -การทดสอบความยาวเสนใย 
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 -การทดสอบความละเอียดของเสนใย 
 -การทดสอบความแข็งแรงของเสนใยเดี่ยว 
 -การทดสอบขนาดของเสนใยสังเคราะห เปนตน 
 2.การทดสอบเสนดาย 
 -การทดสอบทิศทางการเขาเกลียว 
 -การทดสอบจํานวนเกลียวในเสนดาย 
 -การทดสอบความสม่ําเสมอของเสนดาย 
 -การทดสอบขนาดของเสนดาย 
 -การทดสอบความแข็งแรงของเสนดาย เปนตน 
 3.การทดสอบผาผืน 
 -การทดสอบจํานวนเสนดายตอหนวยความยาว(เฉพาะผาทอ) 
 -การทดสอบจํานวนหวงถัก(เฉพาะผาถัก) 
 -การทดสอบขนาดเสนดายของผา 
 -การทดสอบการคืนตัวตอรอยยับ 
 -การทดสอบความหนาบางของผืนผา 
 -การทดสอบการเกิดขนบนผืนผา 
 -การทดสอบความคงทนตอการขัดถูของผา 
 -การทดสอบความแข็งแรงของผาตอแรงดึง 
 -การทดสอบความแข็งแรงของผาตอแรงฉีก 
 -การทดสอบความแข็งแรงของผาตอแรงดันทะลุ 
 -การทดสอบการเปลี่ยนแปลงขนาดหลังจากการซัก 
 -การทดสอบลักษณะปรากฏหลังจากการซัก 
 -การทดสอบน้ําหนักผาตอหนวยพ้ืนที่ 
 -การทดสอบความตานทานการลุกไหมไฟของผา 
 -การทดสอบความคงทนของสีตอการซัก 
 -การทดสอบความคงทนของสีตอนํ้า 
 -การทดสอบความคงทนของสีตอเหง่ือ 
 -การทดสอบความคงทนของสีตอแสง 
 -การทดสอบความคงทนของสีตอการกดทับดวยความรอน เปนตน(พรรณราย รักษงาร.
2552:9) 
 สรุปความรูพ้ืนฐานสิ่งทอที่ผูวิจัยไดศึกษาจากเอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของสามารถแบง 
ความรูในกระบวนการผลิตพ้ืนฐานของอุตสาหกรรมสิ่งทอซึ่งประกอบดวย ความรูเรื่องเสนใย ความรู
เรื่องเสนดาย ความรูเรื่องการผลิตผา ความรูเรื่องการเตรียมผาและการยอม ความรูเร่ืองการทดสอบ
ผลิตภัณฑ 
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3.หัวหนางาน 
 3.1ความหมายของหัวหนางาน 
 นักวิชาการไดใหความหมายของหัวหนางานไวดังน้ี 
 สมชาติ กิจยรรยงไดใหความหมายวาหัวหนางาน คือ ผูบริหารระดับตน หรือระดับกลาง ที่
มีผูใตบังคับบัญชาอยูจํานวนหนึ่งและในขณะเดียวกันจะมีผูบังคับบัญชาเหนือตนในระดับสูงขึ้นไป
อีก หัวหนางานมีหลายระดับที่เรียกกัน เชน โฟรแมน ซูปเปอรไวเซอร หรือ หัวหนางาน เปนตน
(สมชาติ กิจยรรยง, 2546 : 13) 
 สายสุนีย พุทธาคุณเจริญ ไดใหความหมายาหัวหนางาน คือ บุคคลที่ไดรับนโยบายการ
ผลิตจากผูบังคับบัญชามาดําเนินการในฝายผลิต เพ่ือใหนโยบายดังกลาวสัมฤทธิ์ผลเปนรูปธรรมใน
รูปของผลผลิต(สายสุนีย พุทธาคุณเจริญ, 2535 : 9) 
 วิชัย โถสุวรรณจินดาไดใหความหมายวาหัวหนางานคือบุคคลที่ทําใหงานเสร็จตาม
เปาหมายขององคการ โดยอาศัยความรวมมือจากคนอื่นเปนผูทํางานใหเสร็จ(วิชัย โถสุวรรณจินดา, 
2546 : 3) 
 อาภรณ ภูวิทยพันธุไดใหความหมายวาหัวหนางานคือบุคคลที่ไดรับมอบหมายใหดูแล
รับผิดชอบในการบริหารจัดการงานทั้งของตนและของลูกนอง หากหัวหนางานสามารถบริหาร
จัดการงานที่ไดรับมอบหมายและบริหารลูกนองของตนดีพอแลว ผลที่ตามมาก็คือการทํางานที่บรรลุ
ถึงเปาหมายที่หนวยงานและองคกรตั้งไว(อาภรณ ภูวิทยาพันธุ, 2548 : 53) 
 จากความหมายของหัวหนางานตามที่ผูรูและนักวิชาการที่กลาวขางตน  สรุปไดวาการ
หัวหนางาน  หมายถึง  บุคคลที่รับผิดชอบใหบริหารจัดการงานของตนและผูใตบังคับบัญชาใหบรรลุ
เปาหมายที่หนวยงานหรือองคกรตั้งไว 
 3.2หนาที่ของหัวหนางาน 
 วิชัย โถสุวรรณจินดา(2546 : 8-10) ไดสรุปหนาที่ 6 ประการของหัวหนางาน ดังน้ี 
 1.สรางความเขาใจในองคการใหเกิดขึ้นกับผูใตบังคับบัญชา หัวหนางานที่มีความเขาใจ
เปนอยางดีในหนาที่ความรับผิดชอบของหนวยงานที่มีตอองคกร จะตองแสดงใหผูใตบังคับบัญชา
เห็นวางานของแตละคนมีความสัมพันธกับงานสวนรวมขององคกรอยางไร และเม่ือมอบหมายงาน
ใหพนักงานผูใตบังคับบัญชาแลวก็จะตองระบุเรื่อง อํานาจหนาที่ใหกระจาง 
 2.การปฏิบัติงานใหบรรลุผลสําเร็จในการออกคําสั่งใหผูใตบังคับบัญชาปฏิบัติน้ัน หัวหนา
งานตองออกคําสั่งใหชัดแจง เขาใจงาย และแนนอนเจาะจง เม่ือออกคําสั่งไปแลวตองตรวจสอบวา
งานดําเนินไปตามตารางที่กําหนดไวหรือไม ทั้งมีการประสานงานภายในหนวยงาน และเขาแกไข
เม่ือจําเปนดวยการดูแลใหการปฏิบัติงานเปนไปตามที่ไดรับมอบหมาย และตองเนนความประหยัด
และประสิทธิภาพควบคูกันไปดวย 
 3.การวางแผนและกําหนดงาน หัวหนางานจะตองรูถึงขีดความสามารถของหนวยงาน ทั้ง
ดานกําลังคน เครื่องมือ วัสดุอุปกรณ และทรัพยากรอื่น ๆ ที่มีอยู และเม่ือกําหนดแผนงานขึ้นแลว
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จะตองจัดลําดับงานที่จะทํากอนหลังเปนตามรางปฏิบัติ โดยระบุผูรับผิดชอบ คาใชจาย วัสดุอุปกรณ
ที่ตองใช การวางแผนที่ดีน้ันควรใหผูใตบังคับบัญชามีสวนกําหนดเปาหมายดวย ทั้งกําหนด
ระยะเวลาที่งานจะตองเสร็จและมีแผนสําหรับกรณีฉุกเฉิน รวมทั้งการทํางานลวงเวลากรณีจําเปน 
 4.การพัฒนาคนทํางาน โดยผูใตบังคับบัญชาเปนเคร่ืองมือที่สําคัญ หัวหนางานจึงตองรูจัก
เลือกคนใหเหมาะสมกับงาน และถาเปนการมอบงานใหมใหก็ควรแนะนําวิธีการทํางานที่ถูกตองให
ดวย นอกจากนี้ หัวนางานควรศึกษาติดตามดูดวยวาผูใตบังคับบัญชาควรมีโอกาสไดรับการศึกษา
เพ่ิมเติมในทางใดเพื่อเ พ่ิมขีดความสามารถในการทํางานและหากมีโอกาสควรแจงให
ผูใตบังคับบัญชาทราบถึงผลงาน โดยกระตุนใหปรับปรุงตนเองในขอบกพรองตาง ๆ ดวย 
 5.การสรางความรวมมือกับผูใตบังคับบัญชา รูจักใหรางวัลเม่ือมีการทําความดีความชอบ
หรือสรรเสริญเม่ือผูใตบังคับบัญชาทํางานไดผลดี มีการโยกยายตําแหนงงานที่เหมาะสมกับ
ความสามารถเปนการสรางความเชื่อม่ันในตัวหัวหนางานและความจงรักภักดีตอองคกร เม่ือมีขอ
รองทุกขก็ตองพิจารณาดวยความเที่ยงธรรมปราศจากอคติ สําหรับผลงานที่ผานมาควรแจงให
ผูใตบังคับบัญชาทราบความกาวหนาอยูเสมอ อยางไรก็ตามหากมีการฝาฝนกฎระเบียบอันเปน
กฎเกณฑการทํางานก็ตองมีการลงโทษตามความเหมาะสม และหัวหนางานยึดหลักใหความ
ปลอดภัยและสวัสดิภาพแกคนทํางานอยางเต็มที่ 
 6.การปรับปรุงตัวเอง หัวหนางานยุคใหมจะตองปรับปรุงฝมือและเพิ่มพูนความรูอยูเสมอ
รวมทั้งการสรางความสัมพันธที่ดีกับผูใตบังคับบัญชาและความสัมพันธที่ดีกับหนวยงานอื่น 
นอกจากนี้ยังตองปรับปรุงทัศนคติของตนตองานและทาทีขององคกรใหเปนในทางสรางสรรคดวย 
 สมชาติ กิจยรรยง(2546: 26-27) ไดสรุปหนาที่ของหัวหนางานคือ ทําตามนโยบาย/สาย
การบังคับบัญชา ดูแลปกครองคนใตบังคับบัญชาและจัดการตามกระบวนการบริหาร ไดแก การ
วางแผน บริหารคน สั่งการ และควบคุมดูแล 
 ปภัส ฉัตรยาลักษณ(2540:17) ไดกลาวถึงบทบาทของหัวหนางานวามี 4 บทบาทใหญ
ไดแก ผูวางแผน  ผูจัดองคกรหรือรูปแบบงาน  ผูควบคุม  ผูนํา 
 จากหนาที่ของหัวหนางานตามที่ผูรูและนักวิชาการที่กลาวขางตน  สรุปไดวาหนาที่หัวหนา
งาน คือ  ดูแลปกครองผูใตบังคับบัญชาใหปฏิบัติงานบรรลุผลสําเร็จตามที่ผูบังคับบัญชามอบหมาย 
 3.3ความสําคัญของหัวหนางาน 
 สมชาติ กิจยรรยง (2546 : 14) ไดกลาวถึงความสําคัญของหัวหนางานดังน้ี 
 1.เปนตัวแทนผูบริหารหรือองคกรที่นํานโยบายมาวางแผนหรือปฏิบัติ 
 2.เปนพ่ีเลี้ยงหรือผูแนะนํางานใหกับพนักงานใหม 
 3.เปนแบบอยางหรือตัวอยางในการปฏิบัติ 
 4.ชวยเสริมสรางพลังของทีมงานขององคกรใหแข็งแกรง 
 5.ชวยกระจายงานจากเบื้องบนลงสูเบื้องลาง 
 6.ชวยตรวจตราดูแลงานใหเปนไปตามแผนการหรือนโยบาย 
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 7.เปนตัวแทนในการแกปญหาจากงานหรือจากคน 
 8.ชวยปกครองดูแลผูใตบังคับบัญชา 
 9.เปนผูนําในการบริหารงานและบริหารองคกรในระดับหน่ึง 
 10.เปนพลังผลักดันองคกรใหกาวสูความเปนเลิศได 
 จากความหมายของหัวหนางานตามที่ผูรูและนักวิชาการที่กลาวขางตน  สรุปไดวาหัวนางาน 
มีบทบาทหนาที่ที่สําคัญคือ เปนผูกระจายงาน ชวยตรวจตราความเรียบรอย สรางทีมงานในองคกร 
ประสานงานกับหนวยงานอื่นเพื่อบริหารงานของตนและผูใตบังคับบัญชาใหบรรลุตามเปาหมายของ
องคกร  
  
4.การพัฒนาหลักสูตร 
 4.1 ความหมายของการพัฒนาหลักสูตร 
 นักวิชาการไดใหความหมายของหลักสูตรไวดังน้ี 
 กูดไดใหความเห็นไววา การพัฒนาหลักสูตรเกิดขึ้นได 2 ลักษณะคือ การปรับปรุงและ
เปลี่ยนแปลงหลักสูตร การปรับปรุงหลักสูตรเปนวิธีการพัฒนาหลักสูตรอยางหนึ่งเพ่ือใหเหมาะสม
กับโรงเรียนหรือระบบโรงเรียน จุดมุงหมายของการสอน วัสดุอุปกรณ วิธีการสอนรวมทั้งการ
ประเมินผล(Catter V.Good,1973:157-158)  
 ทาบาไดใหความหมายไววา การพัฒนาหลักสูตรหมายถึง การเปลี่ยนแปลงและปรับปรุง
หลักสูตรเดิมใหไดผลดียิ่งขึ้นทั้งในดานการวางจุดมุงหมาย การจัดเนื้อหาวิชาการเรียนการสอน การ
วัดและการประเมินผลอ่ืน ๆ เพ่ือใหไดบรรลุถึงจุดมุงหมายอันใหมที่วางไว การเปลี่ยนแปลงหลักสูตร
เปนการเปลี่ยนแปลงทั้งระบบ หรือเปลี่ยนแปลงทั้งหมดตั้งแตจุดมุงหมายและวิธีการ และการ
เปลี่ยนแปลงหลักสูตรนี้จะมีผลกระทบทางดานคามคิดและความรูสึกของผูที่เกี่ยวของทุกฝาย(Hilda 
Taba, 1962:454) 
 สงัด อุทรานันทไดกลาววาาการพัฒนาหลักสูตรมีความหมายอยู 2 ลักษณะคือ (1) การทํา
หลักสูตรที่มีอยูแลวใหดียิ่งขึ้น และ (2) การสรางหลักสูตรใหมโดยไมมีหลักสูตรเดิมเปนพ้ืนฐาน(สงัด 
อุทรานันท, 2532 : 30) 
 วิชัย  วงศใหญ กลาววาการพัฒนาหลักสูตรคือการพยายามวางโครงการที่จะชวยนักเรียน
ไดเรียนรูตรงตามจุดมุงหมายที่กําหนดไวหรือการพัฒนาหลักสูตรและการสอนคือระบบโครงสราง
ของการจัดโปรแกรมการสอน การกําหนดจุดมุงหมาย เน้ือหาสาระ การปรับปรุงตํารา แบบเรียน 
คูมือครู และสื่อการเรียนตาง ๆ การวัดและการประเมินผลการใชหลักสูตรการปรับปรุงแกไขและการ
ใหการอบรมครูผูใชหลักสูตรใหเปนไปตามวัตถุประสงคของการพัฒนาหลักสูตรและการสอน รวมทั้ง
การบริหารและบริการหลักสูตร(วิชัย  วงศใหญ, 2525 : 10) 
 ในการพัฒนาหลักสูตรของ Saylor and Alexander. ชี้ใหเห็นวาการจัดทําหรือการพัฒนา
หลักสูตรนั้นมีงานที่ตองทําสําคัญ ๆ อยู 3 ประการ(Saylor and Alexander,1974: 7-9) 
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 1.การพิจารณาเปาหมายและกําหนดเปาหมายเบื้องตนที่สําคัญของหลักสูตรที่จัดทํานั้นวา
มีเปาหมายเพื่ออะไร ทั้งโดยสวนรวมและสวนยอยของหลักสูตรนั้น ๆ อยางชัดเจน 
 2.การเลือกกิจกรรมการเรียนการสอนและวัสดุประกอบการสอน การเลือกสรรเนื้อหาสาระ
เพ่ือการอานการเขียน การทําแบบฝกหัด และหัวขอสําหรับการอภิปราย ตลอดจนกิจกรรมทั้งในและ
นอกหองเรียนเปนตน 
 3.การกําหนดระบบการจัดวัสดุอุปกรณและการจัดการเรียนการสอน ตลอดทั้งการทดลอง
ที่เปนประโยชนแหมาะสมกับการเรียนการสอนแตละวิชาและแตละชั้นเรียน 
 จากความหมายของการพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมตามที่ผูรูและนักวิชาการที่กลาวขางตน  
สรุปไดวาการพัฒนาหลักสูตร  หมายถึง  การพัฒนาเปลี่ยนแปลงหลักสูตรที่มีอยูเดิมหรือจัดทํา
หลักสูตรขึ้นมาใหม  
 4.2.องคประกอบของหลักสูตร 

 สุมิตร  คุณานุกร(2520 : 9) กลาววา เม่ือพิจารณาหลักสูตรในแงองคประกอบแลวมี 4 
องคประกอบคือ 

 1.ความมุงหมาย 
 2.เน้ือหา 
 3.การนําหลักสูตรไปใช 
 4.การประเมินผล 
 ธํารง บัวศรี(2532 : 8) กลาววา สําหรับหลักสูตรนั้น มีองคประกอบ 6 อยาง คือ 
 1.จุดมุงหมายของหลักสูตร   
 2.จุดประสงคของการเรียนการสอน 
 3.เน้ือหาสาระและประสบการณ 
 4.ยุทธศาสตรการเรียนการสอน 
 5.วัสดุอุปกรณและสื่อการเรียนการสอน 
 6.การประเมินผล 
 ทาบา(Hilda Taba,1971 : 10) กลาววา หลักสูตรควรมีองคประกอบ 4 อยาง คือ 
 1.วัตถุประสงคทั่วไปและวัตถุประสงคเฉพาะวิชา 
 2.เน้ือหาวิชาและจํานวนชั่วโมงแตละวิชา 
 3.กระบวนการสอนและการเรียนหรือการนําหลักสูตรไปใช 
 4.โครงการประเมินการสอนตามหลักสูตร 

 สุนีย  ภูพันธ(2546 : 18-19)กลาววาหลักสูตรมีองคประกอบคือ 
 1.จุดมุงหมาย 
 จุดมุงหมายของหลักสูตรหมายถึงความตั้งใจหรือความคาดหวังที่ตองการใหเกิดขึ้นในตัว
ของผูที่จะผานหลักสูตร จุดมุงหมายของหลักสูตรมีความสําคัญเพราะเปนตัวกําหนดทิศทางและ
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ขอบเขตในการใหการศึกษาแกเด็กชวยในการเลือกเน้ือหาและกิจกรรมตลอดจนใชเปนมาตรการ
อยางหนึ่งในการประเมินผล 
 จุดมุงหมายของหลักสูตรของการศึกษามีหลายระดับไดแก จุดมุงหมายระดับหลักสูตรซึ่ง
เปนจุดมุงหมายที่บอกใหผูที่เกี่ยวของรูเปาหมายของหลักสูตรนั้น ๆ จุดมุงหมายของกลุมวิชา วิชา
แตละกลุมจะสรางคุณลักษณะที่แตกตางกันใหกับผูเรียน ดังนั้นแตละกลุมวิชาจึงมีการกําหนด
จุดมุงหมายไวตางกัน จุดมุงหมายรายวิชาเปนจุดมุงหมายที่ละเอียดจําเพาะเจาะจงกวาจุดมุงหมาย
กลุมวิชา ผูสอนรายวิชาจะกําหนดจุดมุงหมายในการสอนเนื้อหาแตละบทแตละตอนขึ้นในรูปของ
จุดมุงหมายเชิงพฤติกรรม แมวาจุดมุงหมายของการศึกษาจะมีหลายระดับกลาวมาแลวแต
จุดมุงหมายทุกระดับยอมสอดคลองกันและนําไปสูจุดมุงหมายปลายทางเดียวกัน 
 2.เน้ือหา 
 เ ม่ือกําหนดจุดมุงหมายของหลักสูตรแลว กิจกรรมขั้นตอไปคือการเลือกเน้ือหา
ประสบการณการเรียนรูตาง ๆ ที่คาดวาจะชวยใหผูเรียนพัฒนาไปสูจุดมุงหมายที่กําหนดไวโดย
ดําเนินการตั้งแตการเลือกเนื้อหาและประสบการณ การเรียงลําดับเนื้อหาสาระ พรอมทั้งการ
กําหนดเวลาเรียนที่เหมาะสม 
 3.การนําหลักสูตรไปใช 
 เปนการนําหลักสูตรไปสูการปฏิบัติ ซ่ึงประกอบดวยกิจกรรมตาง ๆ เชนการจัดทําวัสดุ
หลักสูตรไดแก คูมือครู เอกสารหลักสูตร แผนการสอน แนวทางการสอน แบบเรียน เปนตน 
 การจัดเตรียมความพรอมดานบุคลากรและสิ่งแวดลอม เชนการจัดโตะ เกาอ้ี หองเรียน 
วัสดุอุปกรณในการเรียน จํานวนครูและสิ่งอํานวยความสะดวกตาง ๆ 
 การดําเนินการสอน เปนกิจกรรมที่สําคัญที่สุดในขั้นการนําหลักสูตรไปใช เพราะหลักสูตร
จะไดผลหรือไมขึ้นอยูกับพฤติกรรมการสอนของครู ครูผูสอนจะตองมีความรูดานการถายทอด
เน้ือหาความรู การวัดและประเมินผล จิตวิทยาการสอน ตลอดทั้งปรัชญาการศึกษาของแตละระดับ 
จึงทําใหการเรียนของผูเรียนบรรลุเปาหมายของหลักสูตร 
 4.การประเมินผลหลักสูตร 
 การประเมินผลหลักสูตรคือ การหาคําตอบวา หลักสูตรสัมฤทธิ์ผลตามที่กําหนดไวใน
จุดมุงหมายหรือไมมากนอยเพียงใดและอะไรเปนสาเหตุ การประเมินผลหลักสูตรเปนงานใหญและมี
ขอบเขตกวางขวาง ผูประเมินจําเปนตองวางโครงการประเมินผลไวลวงหนา 

 จากที่มีผูรู นักวิชาการ ไดใหนิยามของความสําคัญของหลักสูตรดังน้ันสามารถสรุปไดวา
ความคําคัญของหลักสูตรมีดวยกัน 4 ประการคือ วัตถุประสงค  เน้ือหา  การนําไปใช  การ
ประเมินผล 
 4.3.รูปแบบการพัฒนาหลักสูตร 
  4.3.1 ทฤษฏีการพัฒนาหลักสูตรของไทเลอร(ผศ.สุนีย  ภูพันธ, Ralph W. 
Tyler:2546) 
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  ไทเลอร(Ralph W. Tyler) ไดใหหลักเกณฑและเหตุผลไววา ในการพัฒนาหลักสูตร
และวางแผนการสอนนี้จะตองตอบคําถาม 4 ประการ ดังน้ี 
  1.มีจุดประสงคทางการศึกษาอะไรบาง ที่โรงเรียนควรแสวงหา 
  2.มีประสบการณทางการศึกษาอะไรบางที่สามารถจัดขึ้นเพ่ือชวยใหบรรลุจุดประสงค
ที่กําหนดไวน้ัน 
  3.จะจัดระบบประสบการณดังกลาวนี้อยางไร จึงจะมีประสิทธิภาพมากที่สุด 
  4.จะประเมินประสิทธิภาพของประสบการณในการเรียนไดอยางไร จึงจะตัดสินใจได
วาบรรลุถึงจุดประสงคที่กําหนดไว 
  ไทเลอรไดเสนอรูปแบบการพัฒนาหลักสูตรดังในภาพ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพประกอบ44 การพัฒนาหลักสูตรของไทเลอร 
(Tyler.1950:11) 

  ตามรูปแบบการพัฒนาหลักสูตรของไทเลอร การพัฒนาหลักสูตรตองเปนไปตามลําดับ
ขั้นดังตอไปน้ี 
  ขั้นที่ 1 การกําหนดจุดประสงคของหลักสูตร เริ่มดวยการกําหนดจุดประสงคชั่วคราว
โดยอาศัยขอมูลจากการศึกษาสังคม ศึกษาผูเรียน และขอเสนอแนะของผูเชี่ยวชาญในเนื้อหาวิชามา
ชวยกําหนดจุดประสงคอยางคราว ๆ ซ่ึงอาจมีมากเกินกวาที่จะจัดเขาไวในหลักสูตรไวทั้งหมด จึง
ควรกลั่นกรองใหเหลือเฉพาะจุดที่สําคัญและสอดคลองกัน เปนจุดประสงคที่ใชจริง ในการพิจารณา
กลั่นกรองจุดมุงหมายชั่วคราวน้ัน จะใชหลักจิตวิทยาการเรียนรูและหลักปรัชญามาประกอบการ
กลั่นกรอง 



 66

  ขั้นที่ 2 การเลือกประสบการณการเรียน หลังจากกําหนดจุดประสงคของหลักสูตรแลว 
ขั้นตอมา ทําการเลือกประสบการณการเรียน อันเปนสื่อที่จะทําใหบรรลุถึงจุดประสงคที่กําหนดไว 
ในการเลือกประสบการณการเรียน อันเปนสื่อที่จะทําใหบรรลุถึงจุดประสงคที่วางไว ในการเลือก
ประสบการณการเรียนจะตองคํานึงถึง ลําดับกอนหลัง ความตอเน่ืองและบูรณาการของ
ประสบการณเหลานั้น 
  ขั้นที่ 3 การประเมินผล เปนขั้นสุดทายซึ่งจะทําใหทราบวาประสบการณการเรียนที่จะ
ขึ้นนั้นบรรลุจุดประสงคตามที่กําหนดไวเพียงใด 
  4.3.2 ทฤษฏีพัฒนาหลักสูตรของทาบา(สุนีย  ภูพันธ, HildaTaba:2546) 
  ทาบา(HildaTaba) ไดใหความเห็นวา หลักสูตรทั้งหลายจะตองมีองคประกอบพื้นฐาน 
4 ประการ ไดแก 1.จุดประสงค  2.เน้ือหาวิชา  3.กระบวนการเรียนการสอน  4.การประเมินผล 
องคประกอบพื้นฐานเหลานี้ตางก็มีความสัมพันธซ่ึงกันและกัน  
  ขั้นที่ 1 วิเคราะหสภาพ ปญหา ความตองการ และความจําเปนตาง ๆ ของสังคม 
รวมทั้งศึกษาพัฒนาการของผูเรียน กระบวนการเรียนรู ตลอดจนธรรมชาติของความรูเพ่ือนํามาเปน
แนวทางในการกําหนดจุดประสงค 
  ขั้นที่ 2 กําหนดจุดประสงคการศึกษาโดยอาศัยที่ไดจากขั้นตอนที่ 1 เปนหลักในการ
พิจารณา 
  ขั้นที่ 3 คัดเลือกเน้ือหาวิชาที่จะนํามาใชในการเรียนการสอน เพ่ือใหเกิดการเรียนรู
ตรงกับความตองการและความจําเปนของสังคม โดยคัดเลือกมาเรียนเฉพาะที่ตรงกับจุดประสงคที่
กําหนดไว 
  ขั้นที่ 4 จัดระเบียบ ลําดับ และขั้นตอนของเนื้อหาวิชาที่คัดเลือกมา 
  ขั้นที่ 5 คัดเลือกประสบการณเรียน โดยอาศัยความรูเกี่ยวกับกระบวนการเรียรูและ
วิธีการสอนแบบตาง ๆ เปนแนวทาง 
  ขั้นที่ 6 จัดระเบียบ ลําดับ และขั้นตอนของประสบการณการเรียน 
  ขั้นที่ 7 ประเมินผล  เปนขั้นที่จะทําใหทราบวาการพัฒนาหลักสูตรประสบผลสําเร็จ
มากนอยเพียงใด โดยปรกติจะพิจารณาจากผลของการใชหลักสูตร น่ันคือ พิจารณาวาผูเรียนได
เรียนไดเปลี่ยนแปลงพฤติกรรมไปตามจุดประสงคที่กําหนดไวหรือไม เน้ือหาวิชาและกระบวนการ
เรียนการสอนมีความเหมาะสมเพียงใด 
  ขั้นที่ 8 ตรวจสอบความคงที่ และความเหมาะสมในแตละขั้นตอน ตรวจสอบตามแนว
ของคําถามที่มีลักษณะตอไปน้ี 
  -เน้ือหาวิชาที่จัดขึ้นเกี่ยวของกับจุดประสงคหรือไม 
  -ประสบการณการเรียนไดชวยใหผูเรียนมีผลสัมฤทธิ์ตามจุดประสงคหรือไม 
  -ประสบการณการเรียนที่จัดขึ้นมีความเหมาะสมเพียงใด  
  4.3.3 รูปแบบการพัฒนาหลักสูตรของสงัด  อุทรานันท(สงัด  อุรานันท:2532) 
  สงัด  อุทรานันท  ไดเสนอวากระบวนการพัฒนาหลักสูตร  ควรมี  7  ขั้น  ดังน้ี   
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  1  วิเคราะหขอมูลพ้ืนฐานเพื่อการพัฒนาหลักสูตร 
  2  กําหนดจุดมุงหมายของหลักสูตร 
  3  คัดเลือกและจัดเนื้อหาสาระและประสบการณการเรียนรู 
  4  กําหนดมาตรการวัดและประเมินผล 
  5  นําหลักสูตรไปใช 
  6  ประเมินผลหลักสูตร 
  7  ปรับปรุงแกไขหลักสูตร 
 สําหรับการแกไขปรับปรุงหลักสูตรนั้น  จะตองปรับปรุงที่ขั้นตอนใดของ
กระบวนการพัฒนาหลักสูตรก็ได  แตเม่ือเริ่มปรับปรุงที่ขั้นตอนใดแลว  จะตองพิจารณาปรับปรุง
ขั้นตอนอ่ืนทีมี่ผลกระทบกนัทั้งหมดดวย                                        
  4.3.4 รูปแบบของเซเลอร  อเล็กซานเดอร  และลีวสิ(ผศ.สุนีย  ภูพันธ : 171)
กระบวนการของหลักสูตรกค็ือกระบวนการพัฒนาหลักสูตร  จึงสรุปไดวา  กระบวนการพัฒนา
หลักสูตรของเซเลอร  อเล็กซานเดอร  และลีวสิ  มีดังน้ี 
  1  กําหนดจุดมุงหมายและวัตถุประสงคหลักสูตร 
  2  ออกแบบหลักสูตร 
  3  นําหลักสูตรไปใช 
  4  การประเมินผล 
  ในกระบวนการพัฒนาหลักสูตรนั้น  เซเลอร  อเล็กซานเดอร  และลีวิส  เห็นวาสิ่งที่มี
อิทธิพลในกระบวนการพัฒนาหลักสูตรมี  2  ประการ  คือ  พ้ืนฐานของหลักสูตร  ไดแก  สังคม
ผูเรียน  และความรูทางวิชาการ  และอีกประการคือแรงผลักดันภายนอก  ไดแก  ขอบัญญัติของ
กฎหมายที่เกี่ยวของ  งานวิจัย  และความรูเฉพาะสาขาวิชาชีพ  ดังนั้นการพัฒนาหลักสูตรจึงตอง
คํานึงถึงและใหสอดคลองกับสิ่งที่มีอิทธิพลดังกลาว  กระบวนการพัฒนาหลักสูตรของ  เซเลอร  
อเล็กซานเดอร  และลีวิส   
  4.3.5 รูปแบบการพัฒนาหลักสูตรแบบครบวงจร(วิชัย  วงษใหญ:2521) 

  วิชัย  วงษใหญ  ไดเสนอรูปแบบการพัฒนาหลักสูตรที่เปนระบบ  มีกระบวนการ
ทํางานตอเน่ือง  ครบวงจร  โดยกลาววา  กระบวนการพัฒนา  หลักสูตรประกอบดวย  3  ระบบ  คือ  
ระบบรางหลักสูตร  ระบบการนําหลักสูตรไปใช และระบบการประเมินหลักสูตร 
  กิจกรรมของแตละระบบ  มีดังน้ี 
  1.  ระบบรางหลักสูตร  เปนกระบวนการของการศึกษาขั้นพ้ืนฐาน  ที่เรียกวา 
สิ่งกําหนดหลักสูตร  การกําหนดรูปแบบหลักสูตร  ตรวจสอบคุณภาพหลักสูตร  และ 
ปรับแกกอนนําไปใช 
  2.  ระบบการใชหลักสูตร  เปนกระบวนการของการอนุมัติหลักสูตร   
การวางแผน  การใชหลักสูตร  และการนําหลักสูตรไปใชจริงในโรงเรียน  ซ่ึงเปนขั้นตอน 
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ของการบริหารหลักสูตร 
  3.  ระบบการประเมินหลักสูตร  เปนขั้นสุดทายของกระบวนการ  ประกอบดวย 
การวางแผนประเมิน  การเก็บขอมูล  วิเคราะหขอมูล  และรายงานขอมูล  ขอมูลที่ไดจาก 
การประเมินผลหลักสูตรจะยอนกลับไปปรับปรุงแกไขกระบวนการของระบบตาง  ๆ  ตอไป 
  4.3.6 รูปแบบการพัฒนาหลักสูตรของบลูม 
  บลูม(Bloom. 1956)ไดใหแนวคิดเกี่ยวกับทฤษฏีการศึกษาทางดานจุดมุงหมายเชิง
พฤติกรรมของผูเรียน บลูมเชื่อวาการเรียนการสอนที่ประสบผลสําเร็จและมีประสิทธิภาพนั้นผูสอน
จะตองกําหนดจุดมุงหมายปลายทางใหชัดเจนแนนอน การกําหนดจุดมุงหมายเชิงพฤติกรรมของ
ผูเรียนใหชัดเจน จะชวยใหผูสอนสรางและจัดกิจกรรมการเรียนไดถูกตองและวัดประเมินผลได
ถูกตองดวย บลูมไดจัดแสดงพฤติกรรมไวเปนหมวดหมู โดยอาศัยทฤษฏีการเรียนรูและจิตวิทยา
พ้ืนฐานที่วามนุษยจะเกิดการเรียนรูใน 3 ดาน คือ ดานสติปญญา ดานรางกาย ดานจิตใจ จึงไดนํา
หลักการนี้มาจําแนกเปนจุดมุงหมายทางการศึกษาที่เรียกวา Taxonomy of Education Objective 
ดังน้ี 
  1.ดานพุทธิพิสัย เปนจุดประสงคดานเชาวปญญา หรือดานความรูความคิดซึ่ง
ประกอบดวยความสามารถที่ซับซอนจากนอยไปหามากดังน้ี 
  ความรู(knowledge) เปนความสามารถในการจดจํา จําแนกประสบการณตาง ๆ และ
ระลึกถึงเรื่องราวน้ัน ๆ ออกมาไดอยางถูกตองแมนยํา 
  ความเขาใจ(comprehension) เปนความสามาถในการบงบอกใจความสําคัญของ
เรื่องราวโดยแปลความหลัก ตีความได สรุปใจความสําคัญได 
  การนําความรู ไปประยุกต(application) เปนความสามารถในการนําหลักการ 
กฎเกณฑและวิธีการดําเนินการตาง ๆ ของเรื่องที่ไดรูมานําไปใชแกปญหาในสถานการณใหมได 
  การวิเคราะห(analysis) เปนความสามารถในการแยกแยะเรื่องราวที่สมบูรณให
กระจายออกเปนสวนยอย ๆ ไดอยางชัดเจน 
  การสังเคราะห(synthesis) เปนความสามารถในการผสมผสานสวนยอยเขาเปน
เร่ืองราวเดียวกัน โดยปรับปรุงของเกาใหดีขึ้นและมีคุณภาพสูงขึ้น 
  การประเมินคา(Evaluation) เปนความสามารถในการวินิจฉัยหรือตัดสินการกระทําสิ่ง
ใดสิ่งหน่ึงลงไป การประเมินเกี่ยวของกับการใชเกณฑ คือ มาตรฐานในการวัดที่กําหนดไว 
  2. ดานจิตพิสัย เปนจุดประสงคดานความรูสึก ไดแก ความสนใจ คานิยม คุณคา ฯลฯ 
มีขั้นตอนของพฤติกรรมตามลําดับขั้นดังน้ี 
  การรับรู(Receiving of Attending) เปนการที่ผูเรียนไดรับผลประโยชนจาก
สภาพแวดลอม เชน คน สิ่งของ ผลงาน ขอมูล หรืออะไรก็ตาม แลวเกิดการรับรูและเขาถึงลักษณะ
ของสิ่งนั้นได การรับรูจะมี 3 ขั้น คือ ความตระหนัก ความเต็มใจที่จะรับรูและการควบคุมหรือเลือก
ใหความสนใจ 
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  การตอบสนอง(Responding) ผู เรียนมีปฏิกิ ริยาตอสิ่งเราโดยมีพฤติกรรมการ
ตอบสนอง ซ่ึงแบงออกเปน 3 ระดับ คือ การยอมรับการตอบสนอง ความเต็มใจที่จะตอบสนอง และ 
ความพอใจในการตอบสนอง 
  การสรางคุณคา(Value) เปนการสรางคุณคาเกี่ยวกับสิ่งใดสิ่งหน่ึงโดยมีพฤติกรรมดังน้ี 
คือ  การยอมรับคุณคา การนิยมในคุณคา การผูกพันในคุณคา 
  การจัดระบบคุณคา(Organization) หลังจากที่ผูเรียนไดสรางคานิยมยอย ๆ เกี่ยวกับ
สิ่งเราตาง ๆ แลว ผูเรียนจะตองมีการคิดพิจารณาและรวบรวมคุณคา แลวกระบวนการในระยะยาว
จะประกอบดวย การจัดคุณคาเปนระบบ 2 ระดับ คือ การสรางมโนภาพเกี่ยวกับคุณคานั้น และ 
จัดระบบคุณคาเหลานั้นใหเปนระเบียบ 
  สรางลักษณะนิสัย(Characterization) ในขั้นตอนนี้ ความคิด ความรูสึก และ คานิยมที่
เกิดขึ้นมาในระดับกอนหนานี้จะกลายมาเปนความประพฤติ คุณสมบัติคุณลักษณะของแตละบุคคล 
ซ่ึงเปนผลของการเรียนรูทางดานจิตพิสัยที่สูงสุด พฤติกรรมที่แสดงออกในระดับน้ี ไดแก การมีหลัก
ยึดในการตัดสินใจหรือพิจารณาสิ่งตาง ๆ และการแสดงลักษณะนิสัยและคุณสมบัติของแตละบุคคล 
  3. ดานทักษะพิสัย เปนการกระทําที่ใชความสามารถที่แสดงออกทางกาย ซ่ึงแบง
ระดับพฤติกรรมทางดานการปฏิบัติตามระดับความซับซอนของการกระทํา 5 ระดับ คือ 
  การรับรู(Perception) เปนการรับรูเกี่ยวกับจุดมุงหมายของการเรียนอยางชัดเจน
สอดคลองสัมพันธกับการปฏิบัติการเรียนของผูเรียน 
  ความพรอมในการปฏิบัติ(Set) เปนความพรอมในการกระทําหรือประสบการณเฉพาะ
ดานรางกาย ความคิดและอารมณ 
  การตอบสนองตามคําแนะนํา(Guided Response) ผูเรียนจะตอบสนองหรือแสดง
พฤติกรรมการยอมรับออกมาภายหลังที่ไดรับคําแนะนํา 
  การปฏิบัติได(Mechanism) ผูเรียนสามารถปฏิบัตงิานไดเอง 
  การตอบสนองตอสิ่งที่ซับซอน(Complex Overt Response) ผูเรียนสามารถกระทํา
หรือปฏิบัติในสิ่งที่ซับซอนไดโดยปราศจากความลังเลสับสน 

  สรุปจากการศึกษาเอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของเรื่องการพัฒนาหลักสูตรที่ไดมีผูรู 
นักการศึกษา นักวิชาการไดใหทรรศนะไวน้ัน ผูวิจัยไดใชหลักการพัฒนาหลักสูตรของทาบาในการ
พัฒนาหลักสูตรในงานวิจัย ซ่ึงสามารถสรุปขั้นตอนการพัฒนาหลักสูตรไดดังนี้ ขั้นตอนรวบรวม
ขอมูล  ขั้นตอนกําหนดโครงรางหลักสูตร จุดประสงค เน้ือหาของหลักสูตร  ขั้นตอนตรวจสอบ
หลักสูตรโดยผูเชี่ยวชาญ ขั้นตอนการนําหลักสูตรฝกอบรมไปใช  ขั้นตอนการประเมินหลักสูตร 
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5. หลักสูตรฝกอบรม 
 5.1 การฝกอบรม 
 อมร รักษาสัตย และ โสรัจ สุจริตกุล(2541 : 293; Good.1973 : 613)การฝกอบรมเปน
วิธีการหนึ่ง ในการเพิ่มคุณภาพการทํางานของบุคลากรหรือเตรียมการใหบุคลากรพรอมที่จะทํางาน
ในหนาที่หน่ึง ซ่ึงตามความหมายนี้การฝกอบรมก็คือการจัดการศึกษาใหแกคนกลุมหนึ่ง แตการจัด
การศึกษานี้ทําขึ้นภายใตเ ง่ือนไขบางประการโดยความมุงหวังใหผู เขารับการอบรมมีการ
เปลี่ยนแปลงและพัฒนาการทั้งในดานความรู ทักษะในการปฏิบัติงาน รวมทั้งทาที ที่แสดงถึงความ
พึงพอใจการการทํางานในเรื่อใดเรื่องหน่ึงโดยเฉพาะตามวัตถุประสงคของการฝกอบรม 
 Flippo(1970:268)การฝกอบรม คือกระบวนการอยางหนึ่งในการพัฒนาบุคคลใหมีความรู
ความชํานาญและทักษะในการปฏิบัติงานใหมีประสิทธิภาพดียิ่งขึ้น 
 Michael J.Jucius ไดกลาวถึงความหมายการฝกอบรมวา หมายถึงกระบวนการ ที่จะชวย
เพ่ิมพูนความถนัดทางธรรมชาติ ทักษะ หรือ ความชํานาญ ความสามารถาของบุคคล เพ่ือให
ปฏิบัติงานดียิ่งขึ้น 
 จากความหมายของกาฝกอบรมตามที่ผูรูและนักวิชาการที่กลาวขางตน  สรุปไดวาการ
ฝกอบรมหมายถึงการทําเพื่อเพ่ิมความพรอมใหบุคลากรทั้งดานทักษะ ความชํานาญ ความสามารถ 
 5.2 ความสําคัญการฝกอบรม 
 พัฒนา สุขประเสริฐ (2540:14) ไดกลาววา การฝกอบรมชวยพัฒนาบุคลากรใหมีคุณภาพ
สูงขึ้นในยุคของขอมูลขาวสารเทคโนโลยีอันทันสมัยที่สภาพแวดลอมเปลี่ยนแปลงอยูเสมอและ
เปนไปอยางรวดเร็ว การพัฒนา “คน” ใหมีความเหมาะสมกับ “งาน” และให “งาน” มีความเหมาะสม
กับ “คน” จําเปนตองดําเนินอยางเปนระบบตอเน่ือง จริงอยูถึงแมวาการฝกอบรมจะชวยแกไขปญหา
ในการทํางานทุกเรื่อง แตการฝกอบรมที่จัดอยางมีเปาหมายและมีการวางแผนที่ดีก็ชวยเพ่ิม
ประสิทธิภาพของานไดมิใชนอย ซ่ึงในการวัดการประเมินอาจดูไดจากผลผลิตที่เพ่ิมขึ้น การลงทุนที่
ต่ําลงหรือกําไรที่เพ่ิมขึ้น อุบัติเหตุในการทํางานลดนอยลง การดําเนินงานรวดเร็วขึ้นหรืออาจมองใน
รูปของความสามารถในการใหบริการแกผูมาติดตอไดมากขึ้นและทั่วถึง 
 สมคิด บางโม(2544:15-16) ไดกลาววาองคการตาง ๆ จําเปนตองจัดใหมีการฝกอบรม
เพราะสาเหตุตาง ๆ ดังน้ี 
 1.เพ่ือความอยูรอดขององคการ เพราะปจจุบันมีสภาพการแขงขันระหวางองคการรุนแรง
มาก การฝกอบรมจะชวยใหองคการเขมแข็งและชวยใหพนักงานมีประสิทธิภาพในการทํางานดีขึ้น 
 2.เพ่ือใหองคการเจริญเติบโต มีการขยายผลิต การขาย และการขยายงานดานตาง ๆ 
ออกไป ในการนี้จําเปนตองสรางบุคคลที่มีความสามารถเพื่อที่จะรองรับงานเหลานั้น 
 3.เม่ือรับพนักงานใหมจําเปนตองใหเขารูจักองคการเปนอยางดีในทุก ๆ ดาน และตอง
ฝกอบรมใหรูวิธีทํางานขององคการ แมจะมีประสบการณมาจากที่อ่ืนแลวก็ตามเพราะสภาพการ
ทํางานในแตละองคการยอมแตกตางกัน 
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 4.ปจจุบันเทคโนโลยีเจริญกาวหนาไปรวดเร็วมาก จึงจําเปนตองฝกอบรมพนักงานใหมมี
ความรูทันสมัยเสมอ ถาพนักงานมีความคิดลาหลัง องคการก็จะลาหลังตามไปดวย 
 5.เม่ือพนักงานทํางานมาเปนเวลานานจะทําใหเฉื่อยชา เบื่อหนาย ไมกระตือรือรน การ
ฝกอบรมจะชวยกระตุนใหมีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น 
 6.เพ่ือเตรียมพนักงานสําหรับรับตําแหนงใหมที่สูงขึ้น โยกยายงานหรือแทนคนที่ลาออกไป 
 จากความหมายของความสําคัญการฝกอบรมตามที่ผูรูและนักวิชาการที่กลาวขางตน  สรุป
ไดวาความสําคัญการฝกอบรมคือ การพัฒนาคนใหสามารถปฏิบัติงานไดอยางตอเน่ืองเปนประโยชน
แกองคกร 
 5.3 ประเภทการฝกอบรม 
 Beach.1980:373 การฝกอบรมเปนกระบวนการเพิ่มความรู ทักษะ ความชํานาญ และ
พัฒนาฝมือในการทํางานตลอดจนเปลี่ยนแปลงเจตคติของบุคคลในทางที่ดีขึ้น การฝกอบรมจะชวย
ใหเกิดการเรียนรูชวยปองกันและปรับปรุงคุณภาพงาน เพ่ือใหบุคคลสามารถทํางานในตําแหนง
หนาที่ในปจจุบันไดอยางมีประสิทธิภาพสูงสุด และใชขีดคามสามารถไดอยางเต็มที่ เกิดความเชื่อม่ัน
ในตนเอง จึงตองเขาใจวาการฝกอบรมจะมีผลอยางไรตอองคการ ซ่ึงองคการในการปองกันปญหาที่
จะเกิดในอนาคตและชวยแกปญหาบางอยางในการปฏิบัติงาน เทากับเปนการเพิ่มพูนความรู สราง
ขวัญกําลังใจในการทํางานของบุคคล ชวยลดความสิ้นเปลือง ปองกันอุบัติภัยที่อาจเกิดขึ้นในการ
ทํางาน เปดโอกาสใหทุกคนมีสวนรวมตอการทํางาน เพ่ือไดนํามาปรับปรุงการปฏิบัติงานของ
องคการใหเกิดประโยชนและมีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น 
 เบคเกอร(Becker.1964:26) ไดแบงการฝกอบรมเปน 2 ประเภท ดังน้ี 
 1.การฝกอบรมทั่วไป เปนการฝกอบรมที่มิไดเจาะจงงานใดงานหนึ่งโดยเฉพาะแตเปนการ
ฝกอบรมเพื่อจะสรางเสริมความรูกวาง ๆ และเปนการสรางประสบการณสําหรับงานทั่วๆ ไป ผูเขา
รับการฝกอบรมหรือพนักงานบริษัทสามารถนําเอาความรูน้ันๆ ไปใชประโยชนแกตนเองไดและ
สามารถนําไปใชในการทํางานในหนวยงานธุรกิจอ่ืนๆ ไดอีกดวย เชนการฝกอบรมแรงงานชนบท
กอนเขาทํางานในโรงงานอุตสาหกรรม งานพิมพดีด งานจัดแฟมหรือเอกสารการฝกอบรมเกี่ยวกับ
คอมพิวเตอรและการพูดในที่ชุมชนเพื่อสรางบุคลิกภาพ เปนตน ความรูความชํานาญที่ไดจากการ
ฝกอบรมเชนนี้นําไปใชที่ไหนก็ไดโดยทั่วไป 
 2.การฝกอบรมเฉพาะอยาง เปนการฝกอบรมที่จําเปนสําหรับงานใดงานหนึ่งของบริษัท
หรือหนวยงานใดงานหนึ่งโดยเฉพาะ โดยปกติแลวการฝกอบรมประเภทนี้จะเปนประโยชนตอบริษัท
หรือหนวยงานมากกวาตัวพนักงานเอง เพราะงานจะมีลักษณะเฉพาะและใชอยูในบริษัทหรือ
หนวยงานเทานั้น ถาพนักงานยายไปทํางานในบริษัทอ่ืนก็แทบจะไมไดใชประโยชนกับความรูและ
ความชํานาญที่ไดฝกอบรมมา การฝกอบรมประเภทนี้มักจะเปนการฝกอบรมเกี่ยวกับงานชางเฉพาะ
อยาง เชน บริษัทผูกขาด(Pure monopolist) อาจจะตองฝกอบรมพนักงานใหรูจักใชเครื่องมือหรือ
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อุปกรณบางอยางกอนเขาทํางาน เชน การฝกอบรมนักบินอวกาศของสหรัฐอเมริกาใหรูจักใช
เครื่องมือสมัยใหมเพ่ือไปทดลองในอวกาศ เปนตน การฝกประเภทนี้คอนขางจะหาตัวอยางยาก 
 สมชาติ กิจยรรยง (2545:139-140) ไดกลาววา เทคนิคการฝกอบรมจําแนกได 4 ประเภท  
 1.ประเภทการเนนบทบาทของวิทยากร เทคนิคการฝกอบรมประเภทนี้ไดแก การบรรยาย
หรือปาฐกถา  การบรรยายเปนชุด  การอภิปรายเปนคณะ  เปนตน 
 2.ประเภทเนนบทบาทของผูเขารับการอบรม เชน การสัมมนา  การอภิปรายกลุม  การ
ประชุม  การระดมความคิด  การแสดงบทบาทสมมุติ  การประชุมถกเถียง  การศึกษาเฉพาะกรณี  
การใหเวลาซักถาม  การสัมภาษณ  การสาธิต  การประชุมเชิงปฏิบัติการ  การทัศนศึกษา  เปนตน 
 3.ประเภทพัฒนาเฉพาะตัวบุคคล ผูเขารับการฝกอบรม สามารถปรับใหเขากับระดับ
ความสามารถในการเรียนรูและความสะดวกของตนเองได เชน การสอนแบบสําเร็จรูป  การสอนแนะ  
 4.ประเภทใหสื่อโสตทัศนในการฝกอบรม เชน สไลด  การใชภาพยนตร  คอมพิวเตอร  
เปนตน 
 ฐีระ  ประวาลพฤกษ(2538:61-62) ไดกลาววา การจัดแบงประเภทของการฝกอบรมจัดได
หลายลักษณะ ผูรับผิดชอบหรือเจาหนาที่จัดฝกอบรมจะตองทราบประเภทของการฝกอบรมเพื่อ
ทราบกลุมคนที่เขาฝกอบรมวาเปนพวกไหน มีความรูและประสบการณเพียงใด จะไดจัดเนื้อหาสาระ 
ตลอดจนการเลือกใชเทคนิคและวิธีการฝกอบรมใหสอดคลองกับลักษณะและความตองการของการ
อบรมนั้น ๆ การแบงประเภทการฝกอบรมแบงไดดังน้ี 
 1.การแบงประเภทตามลักษณะกอน หลังการเขาทํางานแบงได 2 ประเภทคือ(1) การ
ฝกอบรมกอนเขาทํางาน เชนการปฐมนิเทศ การแนะทํางาน เพ่ือใหผูเขาทํางานมีความรูความเขาใจ
เกี่ยวกับองคการและงานที่จะตองทําใหสามารถทําไดถูกตอง  (2) การฝกอบรมระหวางทํางาน เชน
การฝกอบรมที่ใชการเสนอแนะ การสาธิต เพ่ือใหผูปฏิบัติงานไดพัฒนาการทํางานใหดีขึ้น 
 2.การแบงประเภทตามจํานวนผูเขารับการฝกอบรม แบงไดเปน 2 ประเภท (1) การ
ฝกอบรมเปนรายบุคคล เปนการฝกอบรมที่ใชเทคนิควิธีสอนตัวตอตัว การเรียนดวยตนเอง เปนตน
(2) การฝกอบรมเปนกลุม เปนการฝกอบรมที่มีผูเขารับการอบรมคร้ังละหลาย ๆ คน จํานวนคน
ขึ้นอยูกับลักษณะการใชเทคนิคและขีดจํากัดของวัสดุอุปกรณเชน การอบรมการใชคอมพิวเตอร การ
อบรมแตละรุนคงรับจํานวนไดไมมาก หรือการฝกอบรมที่ใชเทคนิคการใชสถานการณจําลอง 
กรณีศึกษาก็ตองจํากัดจํานวนคนแตถาการอบรมที่ใชวิธีการบรรยายสามารถจัดเปนกลุมใหญได 
 3.การแบงประเภทตามวัตถุประสงคการฝกอบรม แบงได 2 ประเภท (1)การฝกอบรมเพื่อ
เขาสูตําแหนงใหม เปนการฝกอบรมเพื่อเตรียมคนเขาสูตําแหนงหนาที่ที่จะตองรับผิดชอบสูงขึ้น 
หรือหนาที่ใหม เชนการฝกอบรมผูที่จะทํางานาที่หัวหนาคนงาน ผูที่จะเปนผูจัดการสาขา ผูที่เขาสู
ตําแหนงผูจัดการฝายเทคนิค วิธีที่จะใชไดแก การแสดงบทบาทสมมุติ กรณีศึกษา การศึกษาจาก
พฤติกรรมที่เปนจริง  (2) การฝกอบรมเพื่อเสริมสมรรถภาพในการปฏิบัติงานเปนการฝกอบรมที่
ตองจัดใหทั้งผูบริหารและผูปฏิบัติงาน ใหสามารถทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น โกลดสไตน
และซอรเซอร เชื่อวาการเปลี่ยนระดับของผลการทํางานของผูปฏิบัติงานใหสูงขึ้น ตองเปลี่ยนแปลง
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ลักษณะการบังคับบัญชาของผูบริหารระดับตน ซ่ึงอยูใกลชิดกับผูปฏิบัติงานดวย การฝกอบรม
ผูบริหารจึงเปนแนวทางหนึ่งที่ตอบสนองแนวคิดของโกลดสไตนกับซอรเซอร 
 จากประเภทการฝกอบรมที่ไดมีผูรู นักการศึกษา นักวิชาการไดใหทรรศนะไวน้ัน สามารถ
สรุปไดวาประเภทการฝกอบรมแบงได 4 ประเภท คือ เนนบทบาทวิทยากร  เนนบทบาทผูเขารับ
การอบรม  พัฒนาเฉพาะตัวบุคคล  เนนสื่อโสตทัศน 
 5.4 ข้ันตอนการดําเนินการนําหลักสูตรไปใชฝกอบรม 
 การพัฒนาทรัพยากรมนุษยหรือการพัฒนาบุคลากรนั้นโดยภาพรวม(สมชาติ กิจยรรยง.
2545 : 7) แบงเปน 3 วิธีใหญ ๆ คือ  

  5.4.1 การฝกอบรม (Training) การฝกอบรมแบงเปน 2 สวน คือ 
   4.4.1.1 การฝกอบรมภายนอกสํานักงาน(Off  The Job Training) หรือบางแหง

เรียกวา การสงอบรมภายนอก(Public Training) รวมกับหนวยงานอ่ืน ๆ ซ่ึงมีรูปแบบตาง ๆ 
มากมาย 

   5.4.1.2 การฝกอบรมภายในงาน(On The Job Training) ใชคํายอวา OJT โดยให
หัวหนางานเปนผูสอนงานใหแกผูใตบังคับบัญชา ซ่ึงวิธีการสอนงานใหกับผูใตบังคับบัญชานี้สามารถ
กระทําไดหลายรูปแบบ หลายวิธีการ ซ่ึงไมวาจะเปนการฝกอบรมนอกสํานักงานหรือการฝกอบรม
ภายในงานก็ตาม การพัฒนาบุคลากรจะมีประสิทธิภาพหรือไมขึ้นอยูกับปจจัยหลายประการ เชน  

   นโยบายของหนวยงาน ซ่ึงหมายถึง การเห็นความสําคัญสนใจใสใจจากผูบริหาร
องคกร 

   มีวิธีการคัดเลือกบุคลากรเขาอบรมที่เหมาะสม 
   องคกรจะตองมีการวิเคราะหและวางแผนในทิศทางขององคกรในระยะยาว 
    สามารถนําความรูมาทําการฝกอบรมหรือประยุกตใชตอไป 
  5.4.2 การใหการศึกษาตอเน่ือง(Continuing Education) เปนโครงการเพิ่มพูนความรู

ทักษะความสามารถของบุคลากรในองคกรโดยใหการศึกษาเพิ่มเติม หรือตอเน่ืองทั้งในระยะยาวและ
ระยะสั้น เชน การเรียนตอปริญญาโท มินิเอ็มบีเอ ฯลฯ โดยใชงบประมาณของบริษัท ซ่ึงองคกร
จะตองมีวิธีการติดตามเอาใจใสในขณะเรียนหรือศึกษาโดยใชวิธีการติดตามผลและวัดผลเม่ือเสร็จสิ้น
การใหการฝกอบรม/การศึกษา 

  5.4.3 การจัดกิจกรรมเสริม(Supplementary Activities) เปนการใหความรูเพ่ิมเติมเชน 
การใหขาวสารขอมูล กฎ ระเบียบ กติกา วัฒนธรรมองคกร นโยบายใหมๆ การสรางขวัญกําลังใจ 
การพัฒนาทีมงาน รวมถึงการจัดสวัสดิการตาง ๆ เพ่ือพัฒนาบุคลากรใหมีความรูความเขาใจที่
ถูกตองซึ่งทั้ง 3 วิธีใหญ ๆ ดังกลาวขางตนลวนแตเปนวิธีการที่มีเปาหมายเดียวกันคือเพ่ือพัฒนา
บุคลากรโดยมีปจจัยหรือขั้นตอนอ่ืน ๆ ที่มีสวนกระทบที่จะทําใหเกิดความสัมฤทธิ์ผลในการจัด
ฝกอบรมมีประสิทธิภาพมากนอยเพียงใดนั้นเกี่ยวของอยู เชน โครงสรางองคกร ระบบงาน เปนตน 
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การฝกอบรมพนักงานก็เพ่ือเปนการเตรียมควรใหมีทํางานในหนาที่อยางมีประสิทธิภาพมากที่สุด
เทาที่จะทําไดภายใตขอบเขตของงานที่ไดรับมอบหมายใหทํา การใหมีการฝกอบรมก็เน่ืองมาจากวา
สิ่งที่ไดรํ่าเรียนมาจากโรงเรียน วิทยาลัยน้ันยังไมพอเพียงในการทํางาน สภาพความเปนจริงหรือยัง
ไมสามารถทํางานในองคกรอยางไดผล บริษัทธุรกิจตาง ๆ ไดจัดทําการฝกอบรมของแตละบริษัท
เพ่ือตอบสนองและแกปญหาโดยตรงของบริษัท การฝกอบรมไดแสดงใหบริษัท องคการ หนวยงาน
ไดเห็นประจักษแลววาเปนวิธีการแกปญหาไดเปนอยางดี การฝกอบรม หมายถึงการพัฒนาบุคคลที่
ยังขาดความรูความสามารถในหนาที่การงาน ทําการแนะนํา อบรมเพ่ือใหสามารถปรับตัวในการ
ปฏิบัติหนาที่อยางใดอยางหนึ่งไดดียิ่งขึ้น สมบูรณขึ้น การศึกษาและการฝกอบรมคลายกัน แตกตาง
กันในความมุงหมายและวิธีการ การฝกอบรมไดพัฒนาแนวคิดและความมุงหมาย วิธีการอยาง
เฉพาะเจาะจงเพื่อแกปญหาการทํางานในชีวิตจริงรวมทั้งการพัฒนาเทคนิคในการฝกอบรมใหมๆ 
เพ่ือใหการถายทอดความรูเปนไปในเชิงการเปลี่ยนแปลงทางพฤติกรรมที่มีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น
(สมชาติ กิจยรรยง.2545 : 4-10) 

 5.5 การพัฒนาทรัพยากรมนุษยโดยกระบวนการฝกอบรม 
 การพัฒนาทรัพยากรมนุษยโดยกระบวนการฝกอบรมเปนกิจกรรมที่แตกตางจากโครงการ
พัฒนาสังคม(Social development projects) และโครงการกายภาพ (Physical project) อ่ืน ๆ 
เพราะเปนโครงการอบรมโดยมุงหวังวาบุคคลในแงมุมตาง ๆ ตามที่กําหนดไวเปนวัตถุประสงคของ
โครงการฝกอบรม โดยมีความหวังวาบุคคลที่ผานการฝกอบรมจะมีการเปลี่ยนแปลงในทางที่ดีขึ้นซึ่ง
อาจจะเปนทางดานความรู ทัศนคติ ทักษะของตัวผูเขารับการฝกอบรมเองและอาจจะหวังตอไปวาผู
ผานการฝกอบรมจะสามารถนําการเปลี่ยนแปลงนั้นไปกอใหเกิดประโยชนกับองคการหรือหนวยงาน
ของตนหรือกับสังคมสวนรวมได(สุชาติ  ประสิทธิ์รัฐสินธุ.2542.) 
 สรุปจากการศึกษาเรื่องหลักสูตรฝกอบรมที่ไดมีผู รู นักการศึกษา นักวิชาการไดให
ทรรศนะไวน้ัน สามารถสรุปไดวาหลักสูตรฝกอบรม คือ กระบวนการฝกอบรมบุคลากรตามหลักการ
ที่ถูกตองแกผูเขาฝกอบรมโดยมีเน้ือหา กิจกรรมระหวางการสอนและระยะเวลาการฝกอบรม เพ่ือให
ผูเขารับการฝกอบรมเกิดความรูความเขาใจ ทําใหผูที่เขารับการฝกอบรมสามารถนําความรูไป
ประยุกตใชในการปฏิบัติงานในหนวยงานของตนได ซ่ึงหลักสูตรฝกอบรมในงานวิจัยน้ีไดใชหลักการ
ของบลูม 
  
6. ประสิทธิภาพหลักสูตรฝกอบรมความรูพื้นฐานสิ่งทอ 
 6.1 การประเมินหลักสูตร 
 วิชัย  วงศใหญ(2521:56)ไดกลาววา การประเมินหลักสูตร หมายถึงการรวบรวมและ
ศึกษาขอมูลรวมทั้งการวิเคราะหขอมูลเพ่ือตรวจสอบหลักสูตรวามีขอดี จุดออนในเรื่องใดรวมทั้งผล
การใชหลักสูตร ซ่ึงแบงการประเมินหลักสูตรออกเปน 3 ระยะ ไดแก 
 ระยะที่ 1 คือ การประเมินกอนการนําหลักสูตรไปใช 
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 ระยะที่ 2 คือ การประเมินหลักสูตรระหวางการดําเนินการใชหลักสูตร 
 ระยะที่ 3 คือ การประเมินหลักสูตรภายหลังการใชหลักสูตรครบวงจร 
 การประเมินผลมีความสําคัญและจําเปนตองกําหนดไวในหลักสูตรเพ่ือใหผูนําหลักสูตรไป
ใชทราบวาจะตองประเมินอะไรบางและจะประเมินอยางไร จึงจะสอดคลองกับวัตถุประสงคของ
หลักสูตร 
 ชมพันธุ  กุญชร ณ อยุธยา(2530 :30) กลาววา การประเมินผลเปนกระบวนการที่ชี้ใหเห็น
การบรรลุจุดมุงหมายของการศึกษาที่ระบุไวในหลักสูตรและการสอนการประเมินมีสวนสําคัญ 2 
ประการ 
 1.การประเมินผลจะตองวัดพฤติกรรมของผูเรียน เพราะการเปลี่ยนแปลงพฤติกรรมเปน
จุดมุงหมายของการศึกษา 
 2.การประเมินผลจําเปนตองประเมินมากกวาหนึ่งครั้งเพ่ือดูการเปลี่ยนแปลง 
 รําไพพรรณ อภิชาติพงศชัย(2545:119)ไดกลาววา การประเมินผลการฝกอบรมเปน
กระบวนการติดตาม สังเกตเพื่อปรับปรุง แกไขการจัดการฝกอบรม เพ่ือใหการฝกอบรมนั้นบรรลุ
วัตถุประสงคอยางมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล 
 สมคิด  บางโม(2540:106)ไดกลาววา การประเมินผลโครงการฝกอบรมแยกออกไดเปน 6 
ขั้นตอน ดังน้ี  
 1.ศึกษาวัตถุประสงคของการฝกอบรม 
 2.กําหนดวัตถุประสงคของการประเมินผลวาตองการประเมินเพ่ืออะไร 
 3.การวางแผนการประเมิน ไดแก กําหนดระยะเวลาการประเมิน ประเมินใครบาง วิธี
ประเมินจะทําอยางไร เครื่องมือประเมิน ขอมูลที่จะรวบรวมมีอะไรบาง 
 4.สรางเครื่องมือการประเมิน เชน แบบสอบถาม แบบบันทึกการสังเกต แบบสัมภาษณ 
 5.เขียนรายงานการประเมินผลตอผูรับผิดชอบ 
 เรวัตร  มีสถิตย(2549:31) ไดกลาววา การประเมินผลการฝกอบรมนั้นเปนกระบวนการที่
จัดทําขึ้นเพ่ือใชในการพิสูจนหรือวิเคราะหผลที่เกิดขึ้นหลังจากการฝกอบรมโดยจะอธิบายวาในการ
ฝกอบรมมีสวนดีเหนือสวนดอยในจุดไหนและเปนการอธิบายวาการจัดการฝกอบรมนั้นสอดคลอง
ตรงตามวัตถุประสงคของการจัดฝกอบรมมากนอยแคไหน เพ่ือจะนําไปปรับปรุงแกไขใหดีขึ้น 
 จากการประเมินหลักสูตรที่ไดมีผูรู นักการศึกษา นักวิชาการไดใหทรรศนะไวน้ัน สามารถ
สรุปไดวาเปนการวัดประสิทธิภาพของหลักสูตรฝกอบรมวาหลักสูตรที่สรางมีคุณภาพเพียงใด และผู
ที่ผานการใชหลักสูตรมีความรูตรงตามจุดประสงคที่ตั้งไวหรือไม   
 6.2 เกณฑประสิทธิภาพหลักสูตร 
 ฉลองชัย  สุขวัฒนสมบูรณ (2528 : 213-215) กลาววา สื่อการสอนที่ผลิตจําเปนตองนําไป
ทดสอบหาประสิทธิภาพของสื่อ ในการกําหนดเกณฑประสิทธิภาพของสื่อ นิยมตั้งไว 90/90 สําหรับ
เน้ือหาวิชาที่เปนความรูความจํา และเนื้อหาวิชาที่เปนทักษะหรือเจตคติไมต่ํากวา 80/80 
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 เสาวนีย สิกขาบัณฑิต(2528 : 284) กลาววา ในการสรางบทเรียนกอนที่จะนําไปใชควรจะ
มีการทดลองแลวนํามาแกไขปรับปรุงใหไดมาตรฐานกอนเพ่ือจะไดทราบวาบทเรียนนั้นมี
ประสิทธิภาพเพียงใด ควรจะแกไขปรับปรุงสวนที่บกพรอง ประสิทธิภาพของสื่อเกี่ยวกับเนื้อหาที่
เปนความรูความเขาใจควรใชเกณฑ 90/90 และเนื้อหาที่เปนวิชาทักษะควรใชเกณฑ 80/80 
 พิจิตรา ทีสุกะ(2549: บทคัดยอ) กลาววาเกณฑประสิทธิภาพของหลกัสูตรสถานศกึษา
เรื่อง การทอผามัดหม่ีสําหรับนักเรียนชัน้มัธยมศึกษาปที่2 โรงเรียนบานนานอย สํานักงานเขตพื้นที่
นครพนม เขต2 คือ 80/80 โดยเปรียบเทียบผลสัมฤทธิ์ทางการเรยีนกอนและหลังเรียน 
 จิราพร จิตตภูภักดี(2550: บทคัดยอ) กลาววาเกณฑประสทิธิภาพของสื่อคอมพิวเตอรชวย
สอนวิชาระบบการผลิตเสื้อผาตัวอยาง หลักสูตรอุตสาหกรรมศาสตรบัณฑิต พุทธศักราช 2542 
สาขาวิชาเทคโนโลยีเสื้อผา คณะอุตสาหกรรมสิ่งทอและแฟชั่น มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคล
พระนคร คือ 80/80 
 ณัฐกร บินอับดุรามัน(2550: บทคัดยอ) กลาววาเกณฑประสิทธิภาพของบทเรียน
คอมพิวเตอรชวยสอนระบบมัลติมีเดีย วิชา เทคโนโลยีเครื่องจักรเส้ือผาอุตสาหกรรม1 หลักสูตร
เทคโนโลยีบัณฑิต(หลักสูตรใหม พ.ศ.2550) สาขาวิชาเทคโนโลยีเสื้อผา คณะอุตสาหกรรมสิ่งทอ
และแฟชั่น มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร คือ 80/80 
 จากเกณฑประสิทธิภาพของหลักสูตรที่ไดมีผูรู นักการศึกษา นักวิชาการไดใหทรรศนะไว
น้ัน สามารถสรุปไดวาประสิทธิภาพของหลักสูตรคือเกณฑประสิทธิภาพของหลักสูตรควรตั้งไวที่ 
90/90 เพราะเปนการวัดประสิทธิภาพดานความรูความจํา 

 สรุปจากการศึกษาเรื่องประสิทธิภาพของหลักสูตรฝกอบรมที่ไดมีผู รู นักการศึกษา 
นักวิชาการไดใหทรรศนะไวน้ัน  สามารถสรุปไดวาประสิทธิภาพของหลักสูตรฝกอบรม หมายถึง 
ผลสัมฤทธิ์ของผูเขาฝกอบรมในดานควมรู ความเขาใจ โดยแบงเปนความรูระหวางเรียนและความรู
หลังเรียน 
   
7.งานวิจัยที่เก่ียวของ 
 7.1 งานวิจัยภายในประเทศ 
  นฤมล  บรรจงจิตร (2541 : บทคัดยอ )  ศึกษาเรื่ อง  ความตองการกําลั งคน
ภาคอุตสาหกรรม : ศึกษากรณีอุตสาหกรรมสิ่งทอ จากการวิจัยไดทําการศึกษารูปแบบการจางงาน
และลักษณะของกําลังคนที่ตองการ รวมทั้งวิเคราะหใหเห็นสภาพของปญหาดานแรงงานในระดับ
สถานประกอบการ ผลจากการวิจัยไดชี้ใหเห็นวาปญหาดานแรงงานในอุตสาหกรรมเสื้อผาสําเร็จรูป
ประกอบดวย 1) ปญหาการขาดแคลนแรงงานประเภทกึ่งฝมือ ไดแก พนักงานเย็บผาซึ่งหายาก
ในชวงฤดูกาลเกษตร 2)ปญหาขาดประสบการณของแรงงานระดับการผลิต และ 3) ปญหาการเขา-
ออกของแรงงานมีสูงทําใหแรงงานขาดการเรียนรูทักษะเฉพาะดานอยางตอเน่ือง นอกจากสภาพ
ปญหาที่กลาวมายังพบวา การจางงานในอุตสาหกรรมเสื้อผาสําเร็จรูปยังขาดเสถียรภาพ กลาวคือ 
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ลูกจางในระดับการผลิตจะไดรับคาจางเปนรายวันหรือรายชิ้น สวนลูกจางหรือพนักงานประจํา
สํานักงานและลูกจางที่มีฝมือประเภทชาง วิศวกร นักวิทยาศาสตร จะมีการจางงานที่ม่ันคงกวา จาก
การศึกษาพบวาผูประกอบการในกิจการเสื้อผาสําเร็จรูปยังใหความสําคัญตอการจัดการแรงงาน เชน 
มีการรับคนงานโดยขาดการคัดเลือก ขาดการฝกอบรมแกพนักงาน / คนงานระดับการผลิต ทั้ง ๆ ที่
การพัฒนาฝมือของแรงงานประเภทกึ่งฝมือหรือไรฝมือเปนสิ่งจําเปนพ้ืนฐานที่แรงงานในกลุม
ดังกลาวควรที่จะไดเรียนรูและไดรับ อยางไรก็ตาม ปญหาการเขา-ออกของแรงงานกึ่งฝมือถือวาเปน
ปญหาหลักของอุตสาหกรรมนี้ เพราะพฤติกรรมดังกลาวทําใหแรงงานไมสามารถสั่งสมความรูและ
สรางความเชี่ยวชาญเฉพาะดานไดอยางลึกซึ้ง ในระยะ 5 ปขางหนา ความตองการแรงงานใน
อุตสาหกรรมเสื้อผาสําเร็จรูปมีแนวโนมที่เนนความตองการแรงงานฝายผลิตที่มีคุณภาพและมีทักษะ
เพ่ิมมากขึ้น ปจจุบันบางกิจการไดเริ่มเอาเทคโนโลยีที่ทันสมัยเขามาใหเพ่ือเพ่ิมศักยภาพการผลิตให
มีความสามารถในการแขงขัน ขอเสนอแนะจากการศึกษา คือ ผูประกอบการควรใหความสําคัญตอ
การพัฒนาฝมือแรงงานใหมากกวาที่ผานมา โดยสนับสนุนและลงทุนดานการฝกอบรมทั้งในรูปของ
การฝกอบรมในกิจการ (on-the-job training) และการฝกอบรมวิชาชีพระยะสั้น (Short-term 
training) ใหแกแรงงานไรฝมือและกึ่งฝมือในระดับการผลิต นอกจากนี้ควรมีการปรับปรุงและจัดการ
ดานคาจาง คาตอบแทน และผลประโยชนอ่ืน ๆ ของแรงงาน ตลอดจนเงื่อนไขและสภาพแวดลอมใน
การทํางานที่ชอบธรรมเพ่ือลดอัตราการยายเขา-ออกของแรงงาน สวนหนวยงานของภาครัฐควร
รวมมือกับภาคเอกชนและองคกรระหวางประเทศเพื่อขยายและจัดตั้งสถาบันฝกอบรม รวมทั้งเขา
แทรกแซงหากจําเปน เชน เม่ือมีการปรับอัตราคาจางแรงงานสูงขึ้นแตยังมีแรงงานดอยคุณภาพอยู 
หนวยงานที่เกี่ยวของ เชน กระทรวงแรงงานและสวัสดิการสังคมควรเขาไปดําเนินการฝกอบรมใน
อาชีพและความชํานาญนั้น ๆ เพ่ือใหเกิดความสมดุลระหวางอุปสงค-อุปทานตลาดแรงงาน 
นอกจากนี้ ภายใตวิกฤติเศรษฐกิจในปจจุบัน ขอมูลขาวสารดานการตลาดมีความสําคัญและจําเปน 
หนวยงานภาครัฐจึงควรเนนการสรางระบบขาวสารขอมูลแรงงานในสาขาอาชีพตาง ๆ เพ่ือเปน
ประโยชนและเปนขอมูลพ้ืนฐานสําหรับผูที่ประสงคจะทํางาน 
 ธีราณา รุงเจริญพัฒนกิจ(2545 : บทคัดยอ) ศึกษาเรื่อง การวิเคราะหปจจัยที่มีผลตอ
ความสําเร็จของอุตสาหกรรมสิ่งทอในประเทศไทย ผลจากการวิเคราะหพบวาอุตสาหกรรมเสื้อผา
สําเร็จรูปของไทยมีจุดแข็งในเรื่องของ กําลังการผลิต, มีแรงงานพอเพียง, ตลาดในประเทศมีขนาด
ใหญเปนตน จุดออนคือ คาแรงงานสูง, ไมมีตราสินคาเปนของตนเอง, ขาดผูเชี่ยวชาญในสาขาตาง 
ๆ และ เทคโนโลยีที่ใชในการผลิตเกาลาสมัย ในสวนของปจจัยภายนอกที่มีผลตออุตสาหกรรมพบวา 
โอกาสของอุตสาหกรรมเสื้อผาสําเร็จรูปของไทยคือ การเปดการคาเสรี,ที่ตั้งเหมาะสมเปนศูนยกลาง
การคาในเอเซีย เปนตน และในสวนของผลกระทบที่ไดรับไดแก การเขาเปนสมาชิกของจีนใน
องคการการคาโลก, การยกเลิกระบบโควตาในป2005 เปนตน หลังจากการวิเคราะหสถานการณ
พบวา ปจจัยที่มีตอความสําเร็จในอุตสาหกรรมเสื้อผาสําเร็จรูปในแงของการเพิ่มความสามารถใน
การแขงขัน ประกอบดวย เทคโนโลยี,ทรัพยากรบุคคล, ตราสินคา, การสนับสนุนดานการเงิน, ภาษี
นําเขา และ วัตถุดิบนอกจากนี้กลยุทธที่ใชเพ่ือใหบรรลุถึงปจจัยเหลานี้จะเกี่ยวของกับการสนับสนุน
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สงเสริมจากภาครัฐบาล และภาคเอกชนในดานตาง ๆ การวิจัยน้ีเปนการเสนอกลยุทธแนวทางเพื่อ
ศักยภาพและยกระดับความสามารถในการแขงขันของอุตสาหกรรมเสื้อผาสําเร็จรูปของไทยใน
ตลาดโลก อยางไรก็ตามแนวทางที่ไดเสนอแนะในงานวิจัยฉบับน้ีสามารถปรับปรุงเปล่ียนแปลง
เพ่ือใหสอดคลองกับสถานการณการแขงขันในอนาคต 
 เจริญชัย  เล็งศิริวัฒน(2545 : บทคัดยอ) ไดศึกษา เรื่อง ความสามารถในการแขงขันของ
อุตสาหกรรมสิ่งทอไทย ผลการศึกษาความไดเปรียบและเสียเปรียบเชิงการแขงขันในแตละปจจัย
กลาวคือในดานปจจัยการผลิต ไทยมีความไดเปรียบเนื่องจากแรงงานจํานวนมากแตเสียเปรียบ
เน่ืองจากขาดแคลนบุคลากรที่มีความชํานาญเฉพาะทางรวมทั้งอัตราคาจางแรงงานที่สูงกวาประเทศ
คูแขง 
 การศึกษาของยงยุทธและคณะ (2547) ชี้ใหเห็นวาปญหาทักษะแรงงานของอุตสาหกรรม
สิ่งทอคือขาดทักษะของชางในระดับกลางและระดับสูงทั้งดานการผลิต การบํารุงรักษา ความรูใน
ดานการควบคุมคุณภาพโดยตรง ทักษะทางภาษา และดานการตลาด ดานวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ 
(R&D) ขาดแคลนนักวิจัยที่มีคุณภาพ และขาดความสามารถในการสรางตราสินคา และชองทาง
การตลาด ขาดแคลนแรงงานประเภทชางเทคนิคอยูมากในอุตสาหกรรมเสื้อผาสําเร็จรูป ขาดทักษะ
ภาษาอังกฤษ ทัศนคติของแรงงานตออุตสาหกรรมสิ่งทอต่ํา ขาดทักษะในการสื่อสาร การเรียนรูดวย
ตนเอง การแสดงออกทางความคิดในการทํางาน รวมไปถึงทัศนคติในการทํางานที่ดี(เอกสาร
ประกอบการสัมมนาวิชาการ2551 เร่ือง สูการเติบโตอยางมีคุณภาพและยั่งยืน กลุมที่3ทุนมนุษย  
คุณภาพแรงงานไทย.มูลนิธิชัยพัฒนาสํานักงานคณะกรรมการพัฒนาการเศรษฐกิจและสังคม
แหงชาติและมูลนิธิสถาบันวิจัยเพ่ือการพัฒนาประเทศไทย.2551:17) 
 มนัส  แกวสํานัก (2541 : บทคัดยอ) ไดศึกษาความตองการพัฒนาผูใชแรงงานในโรงงาน
อุตสาหกรรมสิ่งทอขนาดใหญประเภทการผลิตเสนดาย ผลการศึกษาสรุปวา ความคิดเห็นของ
ผูบริหารและผูใชแรงงานที่มีตอความตองการพัฒนาผูใชแรงงาน ดานความรูความสามารถในการ
ปฏิบัติงานมีคาเฉลี่ยสูงสุดสามลําดับแรกของผูบริหารคือ ความสามารถในการปฏิบัติงานแตละ
ขั้นตอนของการผลิตเสนดาย  เทคนิคการปฏิบัติงานดานการผลิตเสนดายอยางถูกตอง  เทคนิคการ
ตรวจสอบการทํางานอยางถูกตอง ตามลําดับ สวนความคิดเห็นของผูใชแรงงานคือ ความรูดาน
ทฤษฏีในงานที่ปฏิบัติอยูเพ่ิมขึ้น  ความสามารถในการถายทอดความรูและทักษะในการปฏิบัติงาน
ใหแกผูรวมงานได   เทคนิคการตรวจสอบการทํางานอยางถูกตอง   
 สุระ  หีบโอสถ(2540: บทคัดยอ) ไดวิจัยเรื่อง ความพึงพอใจในการปฏิบัติงานของบุคลากร
ฝายบริหารโครงการองคการโทรศัพทแหงประเทศไทย พบวา ทรัพยากรบุคคลเปนสิ่งที่สําคัญที่สุด
ในการบริหารงาน การศึกษาความพึงพอใจในการปฏิบัติงานของบุคลากรเพื่อการพัฒนาองคกรให
ไดรับความสําเร็จสูงสุด ที่ตองการประสิทธิภาพของบุคคลในหนวยงาน 
 ไพโรจน  ศาสนวิสุทธิ์(2539: บทคัดยอ) ไดวิจัยเรื่อง การสรางสมรรถภาพในการ
ปฏิบัติงานของพนักงานฝายผลิต โรงงานอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส จังหวัดปทุมธานี โดยการ
ฝกอบรมพบวา พนักงานฝายผลิตมีสมรรถภาพเพิ่มขึ้นหลังจากเขารับฝกอบรม 
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 สันทัศน  วงศมาก(2541: 3-8) ไดวิจัยเรื่อง การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมชางเทคนิคระบบ
การสื่อสารใยแกวนําแสงขององคการโทรศัพทแหงประเทศไทย” พบวาความตองการในการพัฒนา
หลักสูตรฝกอบรมชางเทคนิคระบบการสื่อสารใยแกวนําแสงขององคการโทรศัพทแหงประเทศไทย 
มีความตองการในการพัฒนาในดานความรูความเขาใจและดานทักษะการปฎิบัติของชางเทคนิค 
 ภานุ  พรพรหมประทาน (2545:114-120) ศึกษาเรื่องการสรางหลักสูตรฝกอบรมการ
ควบคุม ตรวจซอม และบํารุงรักษาระบบอาณัติสัญญาณและโทรคมนาคม เพ่ือการเดินรถสําหรับ
พนักงานเทคนิคและนายตรวจสายบรรจุใหมของการรถไฟแหงประเทศไทย ทําการศึกษากับกลุม
ตัวอยางจํานวน 37 คน โดยมีขั้นตอนของการวิจัยดังนี้คือ ทําการสรางหลักสูตรฝกอบรมโดยการ
วิเคราะหภารกิจหนาที่ของพนักงานเทคนิคและนายตรวจสาย วิเคราะหระบบอาณัติสัญญาณและ
โทรคมนาคม ดานการบํารุงรักษาระบบอาณัติสัญญาณและสรางออกมาเปนแบบสอบถาม ทําการจัด
ประชุมเชิงปฏิบัติการเพื่อกําหนดขอบเขตเนื้อหาของการสรางหลักสูตรฝกอบรม การตรวจซอม การ
ควบคุม และบํารุงรักษาระบบอาณัติสัญญาณและโทรคมนาคม จากนั้นสรางคูมือการบํารุงรักษา มี
การฝกปฏิบัติในหองปฏิบัติการและฝกภาคสนาม มีการตรวจสอบประสิทธิภาพของหลักสูตร
ฝกอบรม ผูวิจัยใชระยะเวลาในการฝกอบรมจํานวน 22 วัน ผลการฝกอบรมพบวา ความคิดเห็นตอ
การใชหลักสูตรฝกอบรมอยูในระดับดีมาก 
 ณรงคฤทธิ์  หวงไธสง(2545:บทคัดยอ) ไดวิจัยเรื่อง ศึกษากรอบแนวคิดเพื่อการพัฒนา
หลักสูตรประกาศนียบัตรพ้ืนฐานวิชาชีพเทคนิค 1 ป วิทยาลัยชุมชน กรุงเทพมหานคร พบวา กรอบ
แนวคิดเพื่อการพัฒนาหลักสูตร 1 ป วิทยาลัยชุมชน กรุงเทพมหานคร ดานปรัชญาของหลักสูตร คือ 
ใหเปนผูมีความรู ทักษะ และคุณธรรมในการประกอบวิชาชีพ สวนดานอ่ืน ๆ อีก 5 ดาน มีทั้งหมด 
24 ขอ ประกอบดวยดานหลักการและเหตุผล มี 5 ขอ  มีเน้ือหาสอดคลองกับปรัชญาของหลักสูตร
คือ เปนหลักสูตรที่มุงผลิตชางอุตสาหกรรมเฉพาะทาง มีความรูและทักษะระดับชางฝมือเพ่ือ
ตอบสนองความตองการของชุมชนและทองถิ่น 

 สุชาติ ลี้ตระกูล(2532: 86-87) ไดวิจัยเรื่อง การพัฒนาหลักสูตรสําหรับลูกกรรมกร กอสราง
ในเขตกรุงเทพมหานคร โดยมีขั้นตอนการพัฒนา 3 ขั้นตอน ดังน้ี 

 ขั้นตอนที่ 1 สํารวจขอมูลพ้ืนฐาน ดําเนินการวิจัยในลักษณะสํารวจ เพ่ือใหไดขอมูลที่จะ
นํามาสรางหลักสูตร 

 ขั้นตอนที่ 2 รางหลักสูตรในลกัษณะของการพัฒนาหลักสูตร 
 ขั้นตอนที่ 3 ทดลองใชหลักสูตร ดําเนินการในลักษณะประเมินเพ่ือตรวจสอบประสิทธิภาพ

หลักสูตร 
 ยุวดี  ฤาชา(2536: 46-47) ไดวิจัยเรื่อง การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมการจัดการเรียนการ

สอนแบบที่ใชปญหาเปนหลัก สําหรับอาจารยพยาบาล มีขั้นตอนการวิจัย 4 ขั้นตอน ไดแก การ
สํารวจขอมูลพ้ืนฐานการสรางหลักสูตรฝกอบรม การทดลองใชหลักสูตรและการศึกษาประเมิน
ประสิทธิผลของหลักสูตร องคประกอบของหลักสูตรมี 6 สวนดวยกัน คือ ปญหาและความจําเปน 
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หลักการของหลักสูตร เปาหมายของหลักสูตร วัตถุประสงคของหลักสูตร สมรรถภาพของผูเขารับ
การอบรมที่คาดหวัง และเนื้อหาการฝกอบรม 

 เจน  หนอทาว(2545: 57) ไดพัฒนาหลักสูตรปริญญาตรีวิศวกรรมอากาศยานของสถาบัน
การบินพลเรือน พุทธศักราช 2544 โดยกําหนดขั้นตอนในการพัฒนาหลักสูตรเปน 3 ขั้นตอนดวยกัน
คือ 
 ขั้นแรก การกําหนดความตองการในการพัฒนา หลักสูตรปริญญาตรีวิศวกรรมอากาศยาน 
ดําเนินการโดย สํารวจความตองการคุณลักษณะอันพึงประสงคจากผูใชผลผลิตบัณฑิตวิศวกรรม
อากาศยานและการประชุมประเมินความตองการคุณลักษณะ ของบัณฑิตวิศวกรรมอากาศยาน 

 ขั้นที่สอง การสรางหลักสูตรปริญญาตรีวิศวกรรมอากาศยานแบงเปน 2 ขั้นตอนดังนี้ การ
ประชุมโครงสรางหลักสูตรวิศวกรรมอากาศยานและ การประชุมปฏิบัติการสรางหลักสูตรรายวิชา จัด
ใหมีการประชุม 

 ขั้นที่สาม การประเมินหลักสูตรวิศวกรรมอากาศยาน มีวิธีการดําเนินการใหเกิดความ
สมบูรณดังนี้ คือ การประชุมพิจารณาหลักสูตรปริญญาตรีวิศวกรรมอากาศยานของสถาบันการบิน
พลเรือนและการประชุมปฏิบัติการปรับปรุงหลักสูตรวิศวกรรมอากาศยานของสถาบันการบิน
พลเรือน 
 ประภาส  พวงชื่น(2542: บทคัดยอ)  ศึกษาเรื่องรูปแบบของการฝกอบรมของโรงงาน
อุตสาหกรรมที่เหมาะสมสําหรับชางยนต : กรณีศึกษาจังหวัดระยอง วัตถุประสงคของการวิจัยคือ 
เพ่ือศึกษารูปแบบการฝกอบรมของโรงงานอุตสาหกรรมที่เหมาะสมสําหรับสาขาชางยนต กลุม
ตัวอยางที่ใชในการวิจัยประกอบดวย เจาของสถานประกอบการ/ผูจัดการ/ผูจัดการฝายบุคคล/ผูมี
สวนจัดฝกอบรมของโรงงานอุตสาหกรรม จํานวนทั้งสิ้น 455 แหง เครื่องมือที่ใชในการวิจัยไดแก
แบบสอบถาม สถิติที่ใชในการวิเคราะหขอมูลไดแก คารอยละและการวิเคราะหเน้ือหา ผลการวิจัย
สรุปไดวา รูปแบบของการฝกอบรมในภาพรวมคือ ในดานนโยบาย/เปาหมายของการฝกอบรมก็เพ่ือ
ฝกงานตามเทคโนโลยีและตามสภาพการทํางานที่แทจริงในสถานประกอบการโดยมีรัฐบาลเปน
ผูดําเนินการวางแผน ควบคุมการจัดเก็บภาษีเพ่ือพัฒนาทักษะ การจัดสรรงบประมาณและคาใชจาย
ในการจัดฝกอบรม รวมทั้งสนับสนุนใหภาคเอกชนนําคาใชจายในการจัดฝกอบรมมาหักลดภาษี
ประจําปได สําหรับวัตถุประสงคของการฝกอบรมเพื่อเพ่ิมความรูและทักษะปฏิบัติแกพนักงาน 
สําหรับกลุมเปาหมายที่ควรไดรับการฝกอบรม คือ พนักงานกอนประจําการ ซ่ึงคัดเลือกโดยหัวหนา
งาน ดานหลักสูตรฝกอบรม ประกอบดวยทฤษฏี การปฏิบัติพ้ืนฐานและการฝกงานในโรงงาน
อุตสาหกรรม เพ่ือใหผูเขารับการฝกอบรมมีความรูในสาขากวางขึ้น สามารถทํางานไดหลายหนาที่ 
เน้ือหาจะเกี่ยวกับความปลอดภัยในการทํางาน ความรูทั่วไปที่ใชฝกอบรม คือ มนุษยสัมพันธในการ
ทํางาน สถานที่จัดและดําเนินการฝกอบรมควรจะเปนศูนยฝกอบรมเฉพาะที่ไมไดอยูในโรงงาน 
ผูรับผิดชอบการเตรียมวัสดุฝกและเครื่องมือ คือ โรงงานอุตสาหกรรมรวมกับสถานศึกษา สําหรับ
วิธีการสอน ควรใชวิธีการบรรยาย วิทยากรควรเปนผูมีประสบการณ มีความเชี่ยวชาญทางวิชาชีพ
และวิธีการสอน 
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 พีรพงษ  ดวงแกว (2544: บทคัดยอ)  ศึกษาเรื่องการพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมเทคนิคการ
สอนความคิดสรางสรรคสําหรับครูประถมศึกษา วัตถุประสงคเพ่ือพัฒนาหลักสูตรการฝกอบรม
เทคนิคการสอนความคิดสรางสรรคสําหรับครูประถมศึกษาและเพื่อศึกษาผลการใชหลักสูตร
ฝกอบรมเทคนิคการสอนความคิดสรางสรรคสําหรับครูประถมศึกษา ระเบียบวิธีวิจัย-การวิจัยเชิง
พัฒนา  ประชากร/กลุมตัวอยาง ประชากรในการวิจัยครั้งนี้ไดแก ครูผูสอนระดับประถมศึกษา กลุม
โรงเรียนเวียงและกลุมโรงเรียนสันสลี สํานักงานการประถมศึกษาอําเภอเวียงปาเปา จังหวัด
เชียงราย จํานวนทั้งสิ้น 69 คน จากจํานวน 11 โรงเรียน  กลุมตัวอยางในการวิจัยครั้งนี้ไดแก 
ครูผูสอนระดับประถมศึกษากลุมโรงเรียนเวียงและกลุมโรงเรียนสันสลี สํานักงานการประถมศึกษา 
อําเภอเวียงปาเปา จังหวัดเชียงราย จํานวน 22 คน กลุมตัวอยางไดมาโดยวิธีการสุมแบบเจาะจง
(Purposive Sampling) จากโรงเรียนละ 2 คน และผูวิจัยไดกําหนดเกณฑเกี่ยวกับคุณสมบัติของผู
เขารับการอบรมไวดังน้ี 1.ตองเปนผูที่เต็มใจที่จะเขารับการอบรม 2.สามารถเขารวมการอบรมตลอด
ระยะเวลาการอบรม 3.หลังจากอบรมเสร็จแลวมีความพรอมและยินดีที่จะขยายผลการอบรมสูคณะ
ครูคนอ่ืน ๆ   สําหรับเครื่องมือที่ใชในการวิจัยครั้งนี้ประกอบดวย หลักสูตรการฝกอบรมเทคนิคการ
สอนความคิดสรางสรรคสําหรับครูประถมศึกษาประกอบดวย หลักการ จุดมุงหมาย โครงสราง เวลา
เรียน แนวดําเนินการ การติดตาม การวัดและการประเมินผล แผนการฝกอบรมเทคนิคการสอน
ความคิดสรางสรรคจํานวน 5 แผน แบบทดสอบกอนเรียนและแบบทดสอบหลังเรียน จํานวน 1 ฉบับ 
แบบประเมินผลการใชหลักสูตรฝกอบรม ประกอบดวย แบบประเมินแผนการสอนจํานวน 1 ฉบับ 
แบบประเมินการสอนจํานวน 1 ฉบับ แบบประเมินพฤติกรรมการมีสวนรวมจํานวน 1 ฉบับ แบบ
ประเมินตนเองเกี่ยวกับพฤติกรรมกลุมจํานวน 1 ฉบับ แบบประเมินแฟมสะสมผลงานจํานวน 1 
ฉบับ แบบสํารวจความคิดเห็นเกี่ยวกับหลักสูตรการฝกอบรมจํานวน 1 ฉบบั สรุปผลวิจัย 1.หลักสูตร
ฝกอบรมการสอนความคิดสรางสรรคสําหรับครูประถมศึกษาที่ผูวิจัยพัฒนาขึ้นไดผานการพิจารณา
และตรวจสอบคุณภาพจากผูเชี่ยวชาญซึ่งประกอบดวย หลักการ จุดหมาย เน้ือหา โครงสราง เวลา
เรียน การติดตาม การวัดและการประเมินผล และแผนการฝกอบรมการสอนความคิดสรางสรรค
จํานวน 5 แผน ไดแก แผนฝกอบรมเทคนิคการเรียนรูโดยใชประสาทสัมผัสหลายดาน แผนการ
ฝกอบรมเทคนิคการสงเสริมการคิดโดยใชภาพเปนสื่อ แผนการฝกอบรมเทคนิคการจินตนาการเพื่อ
พัฒนาสมองทั้งสอบซีก แผนฝกอบรมเทคนิคการวิเคราะหความสัมพันธขององคประกอบและ
แผนการฝกอบรมเทคนิคการระดมสมอง ผลการใชหลักสูตรฝกอบรม จากการประเมินผลการใช
หลักสูตรฝกอบรม ผูเขารับการอบรมมีความรู ความเขาใจเกี่ยวกับความคิดสรางสรรคและเทคนิค
การสอนความคิดสรางสรรค หลังการฝกอบรมสูงกวากอนการฝกอบรมอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่
ระดับ .01 สามารถเขียนแผนการสอน ปฏิบัติการสอนแสดงพฤติกรรมการมีสวนรวมในการทํางาน
กลุม จัดทําแฟมสะสมผลงาน โดยภาพรวมปฏิบัติไดระดับมาก นอกจากนี้ยังประเมินตนเองเกี่ยวกับ
พฤติกรรมกลุมอยูในระดับปฏิบัติมากและแบบสํารวจความคิดเห็นเกี่ยวกับหลักสูตรการฝกอบรม
โดยภาพรวมอยูในระดับดี 
 จิราพร  จิตตภูภักดี(2550: บทคัดยอ) ศกึษาสื่อคอมพิวเตอรชวยสอนวิชาระบบการผลิต 
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เสื้อผาตัวอยาง หลักสูตรอุตสาหกรรมศาสตรบัณฑติ พุทธศักราช 2542 สาขาวชิาเทคโนโลยีเสื้อผา  
คณะอุตสาหกรรมสิ่งทอและแฟชั่น มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร วตัถปุระสงคเพ่ือ 
สรางและหาประสิทธิภาพสือ่คอมพิวเตอรชวยสอนวิชาระบบการผลติเสื้อผาตวัอยาง หลักสูตร 
อุตสาหกรรมศาสตรบัณฑติ พุทธศักราช 2542 สาขาวิชาเทคโนโลยีเสื้อผา คณะอุตสาหกรรมสิ่งทอ 
และแฟชั่น มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร โดยแบงหัวขอเปน 7 หนวยเรียน ดังน้ี  
ความรูเกี่ยวกบัวัสดุอุปกรณการผลิตเสื้อผาตัวอยาง ระบบการผลติเสื้อผา การคิดตนทุนการผลติ 
ใบสั่งผลติเสื้อ ใบสั่งผลติประโปรง ใบสั่งผลิตกางเกง และการออกแบบเสื้อผาตัวอยาง ตามเกณฑ 
80/80  
 พิจิตรา ทีสุกะ(2549: บทคัดยอ) ศึกษาการพัฒนาหลักสูตรสถานศึกษาเรื่อง การทอผา
มัดหม่ีสําหรับนักเรียนชั้นมัธยมศึกษาปที่2 โรงเรียนบานนานอย สํานักงาเขตพื้นที่นครพนม เขต2 
การวิจัยครั้งนี้มีจุดมุงหมาย 2 ประการคือ 1)เพ่ือพัฒนาหลักสูตรสถานศึกษาเรื่อง การทอผามัดหม่ี
สําหรับนักเรียนชั้นมัธยมศึกษาปที่2 โรงเรียนบานนานอย สํานักงานเขตพื้นที่นครพนม เขต2  2)
เพ่ือศึกษาผลการใชหลักสูตรสถานศึกษาที่สรางขึ้น  การดําเนินการวิจัยมี 5 ขั้นตอนคือ 1)การศึกษา
ขอมูลพ้ืนฐาน  2)การพัฒนาหลักสูตรสถานศึกษา  3)การนําหลักสูตรสถานศึกษาไปใช  4)การ
ประเมินผลการทดลองใชหลักสูตร  5)การปรับปรุงแกไขหลักสูตร  โดยการวิจัยครั้งนี้ไดตั้งเกณฑ
ประสิทธิภาพไวที่ 80/80 เปนการเปรียบเทียบผลสัมฤทธิ์ทางการเรียน กอนและหลังเรียน 
 
 7.2 งานวิจัยตางประเทศ 
 โบลาโนส (Bolanos. 1998 : Abtract) ศึกษาการประเมินผลการใชหลักสูตรฝกอบรม
พัฒนาทักษะทางสังคมเพื่อการบริหารจัดการความโกรธ ในผูปวยทางจิตเรื้อรัง ซ่ึงหลักสูตรฝกอบรม
น้ีไดถูกนํามาใชที่โรงพยาบาลออสตินสเตท มลรัฐเทกซัส การศึกษาติดตามประเมินผูปวยจํานวน 38 
รายที่เขารับการอบรม กลุมตัวอยางถูกคัดเลือกมาจากประวัติการเจ็บปวย การเขารับการรักษาใน
โรงพยาบาลและควบคุมตัวแปรที่ทําการศึกษาไดแก เพศ อายุ ฐานะทางเศรษฐกิจ การวินิจฉัยการ
เจ็บปวย เปนการรักษา การติดตามประเมินผลแบงผูปวยออกเปน 2 กลุม คือกลุมทดลองและกลุม
ควบคุม กลุมทดลองคือกลุมที่เขารับการอบรมการบริหารจัดการความโกรธและกลุมควบคุมคือกลุม
ที่ไมไดเขาอบรมการบริหารจัดการความโกรธ สถิติวิเคราะหคือใชการวิเคราะหเปรียบเทียบคาเฉลี่ย
ของคะแนนการบริหารจัดการความโกรธดวยการวิเคราะหความแปรปรวน ANOVA และ MANOVA 
ผลการวิจัยพบวากลุมทดลองและกลุมควบคุมมีคะแนนการบริหารจัดการความโกรธไมแตกตางกัน 
 ดอรช(Dortch.1997:Abstract) ไดพัฒนาหลักสูตรการจัดการเรียนการสอนของ
มหาวิทยาลัย Wilberforce จากป ค.ศ.1941 ถึงป ค.ศ.1947 ศึกษาเฉพาะการจัดการเรียนการสอน
หลักสูตรอาฟริกา-อเมริกันศึกษา การวิจัยครั้งน้ีเปนการวิจัยเชิงสํารวจดานศึกษาการเปลี่ยนแปลง
พัฒนาการสอนของมหาวิทยาลัย Wilberforce มลรัฐโอไฮโอ ผลการศึกษาพบวา มหาวิทยาลัยได
ปรับปรุงพัฒนาการเรียนการสอนจากการใชหลักสูตรเต็มที่เนนทองถิ่นเปนหลักมาเปนเนนดาน
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อุตสาหกรรมมากขึ้น เปดการเรียนการสอนเกี่ยวกับสิ่งแวดลอมศึกษาเกี่ยวกับชุมชนอาฟริกัน-
อเมริกันศึกษามากขึ้น พัฒนาหลักสูตรการสอนหลายหลักสูตรทั้งในดานศิลปะและวิทยาศาสตร ทํา
ใหหลักสูตรมีความทันสมัยมากขึ้น ทําใหมหาวิทยาลัยมีชื่อเสียงในดานการพัฒนาองคกรและองค
ความรูใหม ๆ  
 สรุปจาการศึกษาเอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของผูวิจัยจะพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมเรื่อง
ความรูพ้ืนฐานสิ่งทอ สําหรับหัวหนางานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ โดยผูวิจัยไดนําแนวคิดการ
พัฒนาหลักสูตรของทาบามาใชในกระบวนการพัฒนาหลักสูตร 4 ขั้นตอนดังน้ี ขั้นตอนที่1 ขั้นตอน
รวบรวมขอมูล  ขั้นตอนที่2 จัดทําโครงรางหลักสูตรฝกอบรม  ขั้นตอนที่3 นําหลักสูตรฝกอบรมไปใช
การดําเนินการฝกอบรม  ขั้นตอนที่4 การประเมินผลหลักสูตร  สําหรับเน้ือหาที่ใชในการฝกอบรม
สามารถแบงเนื้อหาเปน 5 หนวยการเรียนดังนี้หนวยการเรียนที่1 เร่ืองเสนใย หนวยการเรียนที่2 
เรื่องเสนดาย หนวยการเรียนที่3 เรื่องการผลิตผา หนวยการเรียนที่4 เรื่องการเตรียมผาและการยอม 
และหนวยการเรียนที่5 เรื่องการทดสอบผลิตภัณฑ สําหรับหลักการฝกอบรมเรื่องความรูพ้ืนฐานสิ่ง
ทอ ผูวิจัยไดใชหลักการฝกอบรมของ บลูม มากําหนดระยะเวลาการเรียนในแตละหนวยการเรียน  
จํานวนขอสอบที่ใชวัดผลสัมฤทธิ์การเรียนระหวางเรียนและหลังเรียน  กิจกรรมระหวางการเรียนการ
สอน  การประเมินประสิทธิภาพของหลักสูตรฝกอบรมผูวิจัยไดวัดผลสัมฤทธิ์ของผูเขาฝกอบรมใน
ดานความรู ความเขาใจ โดยแบงเปนความรูระหวางเรียนและความรูหลังเรียนกําหนดเกณฑ
ประสิทธิภาพของหลักสูตรไวที่ 90/90 เพราะเปนการวัดประสิทธิภาพดานความรูความจํา 
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บทที่ 3 
วิธีดําเนินการวิจัย 

 
 การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมเรื่องความรูพ้ืนฐานสิ่งทอมีรายละเอียดการดําเนินการศึกษา

และคนควา 4 ขั้นตอนดังน้ี 
 ขั้นตอนที่1 ขั้นตอนรวบรวมขอมูล 
 ขั้นตอนที่2 จัดทําโครงรางหลักสูตรฝกอบรม 
 ขั้นตอนที่3 นําหลักสูตรฝกอบรมไปใช 
 ขั้นตอนที่4 การประเมินผลหลักสูตร 
 
ข้ันตอนที่1 ข้ันตอนรวบรวมขอมูล 

 ศึกษาเอกสารที่เกี่ยวของเพ่ือนํามากําหนดกรอบปญหาและนําขอมูลที่ไดมาใชในการ
พัฒนาหลักสูตร โดยการศึกษาปญหาของงานในอุตสาหกรรมสิ่งทอและนําขอมูลมากําหนด
โครงสรางของหลักสูตร จุดประสงค และเนื้อหาของวิชาในหลักสูตร ซ่ึงมีขั้นตอนการดําเนินงานดังน้ี 
 1. ศึกษาเอกสารงานวิจัยเพ่ือจัดลําดับประเด็นความสําคัญของปญญาเพื่อนําขอมูลที่ไดมา
วางแผนการสรางหลักสูตรฝกอบรม 
 2. กําหนดโครงสรางหลักสูตร จุดประสงค และเน้ือหาสาระของวิชาในหลักสูตรตามลําดับ
ความสําคัญจากเอกสารและงานวิจัยที่ไดศึกษา 
 3.ตรวจสอบโดยผูเชี่ยวชาญ 
 4.ทําการแกไขตามคําแนะนําของผูเชี่ยวชาญ 
 จากการศึกษาตามขั้นตอนรวบรวมขอมูลสามารถเขียนเปนภาพประกอบไดดังน้ี 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ 45 รูปภาพแสดงขั้นตอนการรวบรวมขอมูล 

ศึกษาเอกสารและงานวิจัยทีเ่กี่ยวของ 

กําหนดโครงสรางหลักสูตร จุดประสงค
และเนื้อของของวิชาในหลักสูตร 

ปรึกษาและตรวจสอบโดยผูเชี่ยวชาญ 
ปรับปรุงแกไข 
ตามคําแนะนาํ 

โครงสรางหลักสูตร จุดประสงคและ
เน้ือหาของวิชาในหลักสูตร 
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ข้ันตอนที่2  จัดทําโครงรางหลักสูตรฝกอบรม 
 1. ศึกษาขอมูลจากทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ เพ่ือนํามาเปนแนวทางในการจัดรูปแบบ
การฝกอบรม โดยขั้นตอนนี้ผูวิจัยไดศึกษาเพื่อนํามาจัดทําหลักสูตรฝกอบรมเรื่องความรูพ้ืนฐานสิ่ง
ทอ 
 2. วิเคราะหจุดมุงหมายของหลักสูตรการฝกอบรมโดยกําหนดเปนจุดประสงคของหลักสูตร
โดยมีขั้นตอนการวิเคราะหหลักสูตรดังน้ี 
  2.1 วิเคราะหหลักสูตรฝกอบรมเรื่องความรูพ้ืนฐานสิ่งทอโดยผูวิจัยไดกําหนดเนื้อหา
ใน 5 หนวยการเรียนดังน้ี 
  หนวยการเรียนที่1 เรื่องเสนใย  
  หนวยการเรียนที่2 เรื่องเสนดาย 
  หนวยการเรียนที่3 เรื่องการผลิตผา 
  หนวยการเรียนที่4 เรื่องการเตรียมผาและการยอม 
  หนวยการเรียนที่5 เรื่องการทดสอบผลิตภัณฑ  
  2.2 จัดทําตารางวิเคราะหหลักสูตรฝกอบรมเรื่องความรูพ้ืนฐานสิ่งทอ โดยผูวิจัยได
นําเอาทฤษฏีการวิเคราะหหลักสูตรของทาบาโดยจัดทําตารางวิเคราะหหลักสูตรโดยกําหนดเนื้อหา
ในแตละชองโดยใหผูเชี่ยวชาญวิเคราะหจํานวน 3 ทานวิเคราะหหลักสูตรและแกไขตามคําแนะนํา
ของผูเชี่ยวชาญ 
  2.3 กําหนดจุดประสงคใหสอดคลองกับตารางวิเคราะหหลักสูตรโดยใหผูเชี่ยวชาญ
พิจารณา 
  2.4 กําหนดความสําคัญของเน้ือหาโดยแบงระยะเวลาการฝกอบรมใหสอดคลองกับ
ตารางวิเคราะหหลักสูตร 
  2.5 กําหนดจํานวนขอทดสอบระหวางและหลังการฝกอบรมใหสอดคลองกับตาราง
วิเคราะหหลักสูตร และนําขอสอบที่ไดจัดทําขึ้นมาใหผูเชี่ยวชาญวิเคราะหความสอดคลองกับเน้ือหา 
จุดประสงคการเรียนรู 
   2.5.1 การสรางแบบทดสอบ 
   -ศึกษาเอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของเพ่ือสรางแบบทดสอบในที่น้ี 
   -ผูวิจัยไดสรางขอคําถามเปนแบบปรนัย 4 ตัวเลือก เม่ือดําเนินการสรางขอคําถาม
แลวนําขอคําถามเสนอตอคณะกรรมการควบคุมเพ่ือพิจารณาความเที่ยงตรงของภาษา 
   -นําแบบทดสอบเสนอใหผูเชี่ยวชาญพิจารณา 
   -นําแบบทดสอบที่ผูเชี่ยวชาญพิจารณาแลวนํามาปรับปรุงแกไขตามคําแนะนําของ
ผูเชี่ยวชาญ 
   -แบบทดสอบความรูพ้ืนฐานสิ่งทอ  
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  2.6 สรางหลักสูตรจากขอมูลทั้งหมดที่ทําการวิเคราะห 
  การสรางหลักสูตรฝกอบรมสามารถเขียนขั้นตอนเปนภาพประกอบไดดังน้ี 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ 46 รูปภาพแสดงขั้นตอนการสรางหลักสูตรฝกอบรม 
 
ข้ันตอนที่3  นําหลักสูตรฝกอบรมไปใช 

 การดําเนินการนําหลักสูตรฝกอบรมไปใชกระบวนการนี้จะนําเทคนิคการฝกอบรมโดยจะ
เนนการใหความรูจากการบรรยายโดยวิทยากร การนําหลักสูตรไปใชกับพนักงานโดยใชรูปแบบการ
วิจัยแบบหนึ่งกลุมวัดสองครั้ง ซ่ึงเปนการทดสอบระหวางและหลังการฝกอบรม จากการเลือกกลุม
ตัวอยางแบบเจาะจง 
 
ข้ันตอนที่4  การประเมินผลหลักสูตร 
 ในการดําเนินการในขั้นตอนนี้จะเปนการประเมินการใชหลักสูตรโดยการใชแบบทดสอบ 
ซ่ึงในการประเมินผลนั้นจะใชวิธีประเมินระหวางการฝกอบรมและหลังการฝกอบรม เพราะการ
ประเมินดังกลาวสามารถทราบถึงความกาวหนาของผูเรียนและทําใหทราบคุณภาพของหลักสูตรอีก
ดวยวาทําใหผูเรียนเกิดการพัฒนาขึ้นหรือไมหลังจากการฝกอบรม โดยการวิจัยครั้งนี้ผูวิจัยได
กําหนดเกณฑไวที่ 90/90 และมีแบบประเมินโครงการฝกอบรมดวย 
 
ประชากรและกลุมตัวอยาง  
 ประชากร คือ หัวหนางานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ  
 กลุมตัวอยาง คือ หัวหนางานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ บริษัทอุตสาหกรรมทอผาไทย 
จํากัด จํานวน 8 คน โดยเลือกแบบเจาะจง 
 ตัวแปรที่ศึกษา 
 ตัวแปรที่ศึกษาคือประสิทธิภาพของหลักสูตรฝกอบรมเรื่อง ความรูพ้ืนฐานสิ่งทอดาน
ความรูและความเขาใจในกระบวนการผลิตสิ่งทอ 

จัดทําโครงรางหลักสูตรฝกอบรม 
 

ปรึกษาและตรวจสอบโดยผูเชี่ยวชาญ 
ปรับปรุงแกไข 
ตามคําแนะนาํ 

หลักสูตรฝกอบรมความรูพ้ืนฐานสิ่งทอ 
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การสรางเครื่องมือวิจัย 
 ในการวิจัยครั้งน้ีจะมีเครื่องมือที่เกี่ยวของ 2 สวนหลัก ๆ คือ 
 1. หลักสูตรที่ใชสําหรับการฝกอบรม ซ่ึงวิธีการสรางหลักสูตรฝกอบรมไดกลาวมาใน
ขั้นตอนที่1และขั้นตอนที่ 2 แลว 
 2. แบบทดสอบระหวางการฝกอบรมและแบบทดสอบที่ใชหลังการฝกอบรมวิธีการสราง
ประกอบดวยรายละเอียดดังน้ี 
  2.1 ศึกษาเอกสาร ตํารา งานวิจัยที่เกี่ยวของกับการสรางแบบทดสอบโดยใชขั้นตอน
การสรางแบบทดสอบ 4 ขั้นตอน(พวงรัตน ทวีรัตน. 2543 : 101-102) 
   2.1.1 การกําหนดวัตถุประสงคในการศึกษาสําหรับการสรางแบบทดสอบ ใน
ขั้นตอนนี้เปนการวางโครงการลวงหนาวาการสรางแบบทดสอบในครั้งนี้ตองการนําแบบทดสอบไป
ใชประเมินกับพนักงานฝายตางๆ ที่เกี่ยวของที่มาเขารับการฝกอบรม เพ่ือเปนตัวกําหนดกรอบของ
แบบทดสอบใหสอดคลองกับตัวหลักสูตรที่ใชในการฝกอบรม 
   2.1.2 กําหนดลักษณะของแบบทดสอบที่ใชซ่ึงในขั้นตอนนี้เปนการกําหนดรูปแบบ
ของแบบทดสอบที่จะใชในงานวิจัยโดยกําหนดเปนแบบทดสอบประเภทเลือกตอบโดยมีจํานวน
คะแนนขอละ 1 คะแนน 
   2.1.3 การสรางแบบทดสอบ ขั้นตอนนี้ทําการรางแบบทดสอบใหสอดคลองกับ
เน้ือหาที่ตองการประเมินในดานความรูและความเขาใจ ไปเสนอคณะกรรมการควบคุมปริญญา
นิพนธและผูเชี่ยวชาญ และกลับมาแกไขแบบทดสอบตามคําแนะนําของผูเชี่ยวชาญเพื่อแบบทดสอบ
ที่จะใชถูกตองสอดคลอง 
   2.1.4 ทําการประเมินคุณภาพของแบบทดสอบ ในขั้นตอนนี้จะนําเอาแบบทดสอบ
ที่ไดทําการปรับปรุงตามขอเสนอแนะของคณะกรรมการควบคุมปริญญานิพนธและผูเชี่ยวชาญไป
ทดสอบกับพนักงาน เพ่ือตรวจดูวาเนื้อหาและพฤติกรรมตางๆ ที่นํามาสรางเปนแบบทดสอบนั้น 
เปนตัวอยางที่ดีหรือไม ครอบคลุมเน้ือหาหรือไม โดยการตรวจสอบคุณที่สําคัญ ๆ ดังนี้ คือ การหา
คาความเชื่อม่ัน(rcc) 
 
การเก็บรวบรวมขอมูลขออนุญาตและพัฒนาหลักสูตร 
 ในการดําเนินการขออนุญาตพัฒนาหลักสูตร ผูวิจัยไดดําเนินการตามดังตอนดังนี้ คือ ทํา
หนังสือเพ่ืออนุญาตพัฒนาหลักสูตรและทดลองจากบัณฑิตวิทยาลัย มหาวิทยาลัยศรีนครินทรวิโรฒ 
เพ่ือขอความรวมมือ เสนอตอ กรรมการผูจัดการ บริษัทอุตสาหกรรมทอผาไทย จํากัด เพ่ือขอ
อนุญาตพัฒนาหลักสูตรและทดลองหลักสูตรแกหัวหนางาน 
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สถิติที่ใชในการวิเคราะหผลการทดลอง      
   1.หาคาคะแนนเฉลี่ย  (บุญเรียง ขจรศิลป. 2545 : 23)    

    
   X =           ∑X    
                                          N  
   
 เม่ือ X  แทน คาเฉลี่ยของคะแนน   
   ∑X แทน ผลรวมของคะแนนทั้งหมด   
   N  แทน จํานวนผูเรียนทั้งหมด   

              
2 หาคาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน  (พวงรัตน  ทวีรัตน. 2543 : 143)   

         
   S =      N∑X 2 – (∑X) 2  
                              N(N-1)   
         
 เม่ือ S แทน สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน  
   (∑X)2แทน ผลรวมของคะแนนทั้งหมด  ยกกําลังสอง 
   ∑X2แทน ผลของคะแนนแตละขอ  ยกกําลังสอง 
   N แทน จํานวนผูเรียนทั้งหมด  
  
  3. คาความเชื่อม่ันของขอสอบ (ลวน  สายยศ  และอังคณา  สายยศ.2538 : 238) 
    rcc = 1-   K∑Xi - ∑ Xi 2   
        {(K-1) ∑(Xi – C)2} 
  เม่ือ rcc แทน คาความเชื่อม่ันของแบบทดสอบ 
   K แทน จํานวนขอสอบในแบบทดสอบ 
   ∑Xiแทน ผลรวมคะแนนทั้งหมด 
   ∑Xi

2แทน ผลรวมทั้งหมดของคะแนนแตละตัวยกกําลังสอง 
   Xi แทน คะแนนของผูฝกอบรมแตละขอ 
   C แทน คะแนนจุดตัดของแบบทดสอบอิงเกณฑ 
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4. หาคาประสิทธิภาพ  
         
         
   E1 =                X   100  

        
 
 
E2 =                     X   100   

         
         
  
      เม่ือ  E1 แทน ประสิทธิภาพของกระบวนการ  
   E2 แทน ประสิทธิภาพของผลลัพธ  
   ∑Xแทน คะแนนรวมของแบบทดสอบระหวางเรียน 
   ∑F แทน คะแนนรวมของแบบทดสอบหลังเรียน 
   N แทน จํานวนผูเรียน   
   A แทน คะแนนเต็มของแบบทดสอบระหวางเรียนทุกฉบับ 
  B แทน คะแนนเต็มของการสอบจากแบบทดสอบหลังเรียน 
 
 5.สถิติเพ่ือตรวจสอบคุณภาพของเครื่องมือ ความเที่ยงตรงโดยพิจารณาความสอดคลอง 

(พวงรัตน  ทวีรัตน. 2543: 117) 
   

   IOC =        ∑R   
                                           N 
 เม่ือ IOC แทน ดัชนีความสอดคลอง 
  R  แทน ผลรวมของคะแนนความคิดเห็นของผูเชี่ยวชาญ 
  N  แทน จํานวนผูเชี่ยวชาญ   
 
 
 

∑x 
  N 
  A  

 ∑F 
  N 
  B  
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บทที่ 4 
ผลการวิเคราะหขอมูล 

 
 การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมเรื่องความรูพ้ืนฐานสิ่งทอ เสนอผลการวิเคราะหขอมูลตาม
ความมุงหมาย ดังน้ี 
 1.เพ่ือพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมความรู พ้ืนฐานสิ่งทอสําหรับหัวหนางานในโรงงาน
อุตสาหกรรมสิ่งทอ 
 2.เพ่ือหาประสิทธิภาพของหลักสูตรฝกอบรมความรูพ้ืนฐานสิ่งทอสําหรับหัวหนางานใน
โรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ 
 1.การพัฒนาหลักสตูรฝกอบรมสามารถแบงขั้นตอนการดําเนินงานได 4 ขั้นตอนคือ 
  ขั้นตอนที่1 ขั้นตอนรวบรวมขอมูล 
  ขั้นตอนที่2 จัดทําโครงรางหลักสูตรฝกอบรม 
  ขั้นตอนที่3 นําหลักสูตรฝกอบรมไปใช 
  ขั้นตอนที่4 การประเมินประสิทธิภาพหลักสูตร 
 ขั้นตอนที่1 ขั้นตอนรวบรวมขอมูล ศึกษาเอกสารที่เกี่ยวของเพ่ือนํามากําหนดกรอบปญหา
และนําขอมูลที่ไดมาใชในการพัฒนาหลักสูตร โดยการศึกษาปญหาของงานในอุตสาหกรรมสิ่งทอ
และนําขอมูลมากําหนดโครงสรางของหลักสูตร จุดประสงค และเนื้อหาของวิชาในหลักสูตร 
 ขั้นตอนที่2 จัดทําโครงรางหลักสูตรฝกอบรม ศึกษาขอมูลจากทฤษฎีและงานวิจัยที่
เกี่ยวของ เพ่ือนํามาเปนแนวทางในการจัดรูปแบบการฝกอบรม โดยวิเคราะหจุดมุงหมายของ
หลักสูตรการฝกอบรมกําหนดเปนจุดประสงคของหลักสูตรซึ่งผูวิจัยไดกําหนดเนื้อหาสําหรับการ
ฝกอบรมใน 5 หนวยการเรียนดังน้ีหนวยการเรียนที่1 เร่ืองเสนใย หนวยการเรียนที่2 เร่ืองเสนดาย 
หนวยการเรียนที่3 เรื่องการผลิตผา หนวยการเรียนที่4 เรื่องการเตรียมผาและการยอม และหนวย
การเรียนที่5 เรื่องการทดสอบผลิตภัณฑ   จัดทําตารางวิเคราะหหลักสูตรฝกอบรม โดยผูวิจัยได
นําเอาทฤษฏีการวิเคราะหหลักสูตรของทาบาและใชหลักการของบลูมในจัดทําตารางวิเคราะห
หลักสูตรโดยกําหนดเนื้อหาในแตละชองโดยใหผูเชี่ยวชาญวิเคราะหหลักสูตรจํานวน 3 ทานและ
แกไขตามคําแนะนําของผูเชี่ยวชาญ เม่ือผูเชี่ยวชาญไดวิเคราะหหลักสูตรแลวจึงกําหนดจุดประสงค
ใหสอดคลองกับตารางวิเคราะหหลักสูตรโดยใหผูเชี่ยวชาญพิจารณา  การกําหนดความสําคัญของ
เน้ือหาโดยแบงระยะเวลาการฝกอบรมใหสอดคลองกับตารางวิเคราะหหลักสูตร  ผูเชี่ยวชาญไดให
คาความสอดคลองของเนื้อหากับวัตถุประสงคดังน้ี  
  1.หนวยการเรียนที่1 เรื่องเสนใยเทากับ1.00  
  2.หนวยการเรียนที่2 เรื่องเสนดายทากับ1.00  
  3.หนวยการเรียนที่3 เรื่องการผลิตผาเทากับ1.00  
  4.หนวยการเรียนที่4 เรื่องการเตรียมผาและการยอมเทากับ0.66  
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  5.หนวยการเรียนที่5 เรื่องการทดสอบผลิตภัณฑเทากับ0.66  
 การกําหนดระยะเวลาการฝกอบรมจากตารางวิเคราะหหลักสูตรสามารถกําหนดเวลา
สําหรับการฝกอบรมไดดังน้ีหนวยการเรียนที่1 เร่ืองเสนใยใชเวลาฝกอบรม 225 นาที หนวยการ
เรียนที่2 เร่ืองเสนดายใชเวลาฝกอบรม 105 นาที หนวยการเรียนที่3 เร่ืองการผลิตผาใชเวลา
ฝกอบรม 115 นาที หนวยการเรียนที่4 เร่ืองการเตรียมผาและการยอมใชเวลาฝกอบรม 120 นาที 
และหนวยการเรียนที่5 เรื่องการทดสอบผลิตภัณฑใชเวลาฝกอบรม 155 นาที     กําหนดจํานวนขอ
ทดสอบระหวางและหลังการฝกอบรมใหสอดคลองกับตารางวิเคราะหหลักสูตร และนําขอสอบที่ได
จัดทําขึ้นมาใหผูเชี่ยวชาญวิเคราะหความสอดคลองกับเน้ือหา จุดประสงคการเรียนรู  ในการสราง
แบบทดสอบ ผูวิจัยไดสรางขอคําถามเปนแบบปรนัย 4 ตัวเลือก เม่ือดําเนินการสรางขอคําถามแลว
นําขอคําถามเสนอตอคณะกรรมการควบคุมเพ่ือพิจารณาความเที่ยงตรงของภาษา นําแบบทดสอบ
เสนอใหผูเชี่ยวชาญพิจารณา นําแบบทดสอบที่ผูเชี่ยวชาญพิจารณาเพื่อตรวจดูเน้ือหาที่นํามาสราง
เปนแบบทดสอบนั้นเปนตัวอยางที่ดีหรือไม ครอบคลุมเนื้อหาหรือไม เม่ือผูเชี่ยวชาญตรวจดูแลว
นํามาปรับปรุงแกไขตามคําแนะนําของผูเชี่ยวชาญไดแบบทดสอบความรูพ้ืนฐานสิ่งทอ คาความ
สอดคลองของแบบทดสอบทั้งฉบับไดคาระหวาง 0.66 – 1 ซ่ึงอยูในเกณฑสอดคลอง(รายละเอียดดัง
ภาคผนวก ข) 
 ขั้นตอนที่3 นําหลักสูตรฝกอบรมไปใช 
 ขั้นตอนที่4  การประเมินประสิทธิภาพหลักสูตรในการดําเนินการในขั้นตอนนี้จะเปนการ
ประเมินการใชหลักสูตรโดยการใชแบบทดสอบ ซ่ึงในการประเมินผลน้ันจะใชวิธีประเมินระหวางการ
ฝกอบรมและหลังการฝกอบรม เพราะการประเมินดังกลาวสามารถทราบถึงความกาวหนาของ
ผูเรียนและทําใหทราบคุณภาพของหลักสูตรอีกดวยวาทําใหผูเรียนเกิดการพัฒนาขึ้นหรือไมหลังจาก
การฝกอบรม โดยการวิจัยครั้งนี้ผูวิจัยไดกําหนดเกณฑไวที่ 90/90 และมีแบบประเมินโครงการ
ฝกอบรมดวย 
 2.เพ่ือหาประสิทธิภาพของหลักสูตรฝกอบรม 
  2.1นําหลักสูตรฝกอบรมไปใช 
  การดําเนินการนําหลักสูตรฝกอบรมไปใชกระบวนการนี้จะนําเทคนิคการฝกอบรมโดย
จะเนนการใหความรูจากการบรรยายโดยวิทยากร การนําหลักสูตรไปใชกับพนักงานโดยใชรูปแบบ
การวิจัยแบบหนึ่งกลุมวัดสองครั้ง ซ่ึงเปนการทดสอบระหวางและหลังการฝกอบรม จากการเลือก
กลุมตัวอยางแบบเจาะจง คือ หัวหนางานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ บริษัทอุตสาหกรรมทอผา
ไทย จํากัด 
  2.2การประเมินประสิทธิภาพหลักสูตร 
  ในการดําเนินการในขั้นตอนนี้จะเปนการประเมินการใชหลักสูตรโดยการใช
แบบทดสอบ ซ่ึงในการประเมินผลนั้นจะใชวิธีประเมินระหวางการฝกอบรมและหลังการฝกอบรม 
เพราะการประเมินดังกลาวสามารถทราบถึงความกาวหนาของผูเรียนและทําใหทราบคุณภาพของ
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หลักสูตรอีกดวยวาทําใหผูเรียนเกิดการพัฒนาขึ้นหรือไมหลังจากการฝกอบรม โดยการวิจัยครั้งน้ี
ผูวิจัยไดกําหนดเกณฑไวที่ 90/90 และมีแบบประเมินโครงการฝกอบรมดวย 
  จากการนําหลักสูตรไปทดลองกับประชากรจํานวน 8 คน ไดผลดังน้ี 
ตาราง 2 แสดงผลการทดลองผลสัมฤทธิ์ของการฝกอบรมเรื่องความรูพ้ืนฐานสิ่งทอ 
 

หนวยการเรียน คะแนน
เต็ม 

คะแนนระหวางฝกอบรม คะแนนหลังฝกอบรม 

  คะแนนเฉลี่ย รอยละ คะแนนเฉลี่ย รอยละ 
หนวยการเรียนที่ 1 
เรื่อง เสนใย 

13 11.87 91.34 11.75 90.38 

หนวยการเรียนที่ 2 
เรื่อง เสนดาย 

5 4.62 92.50 4.50 90.00 

หนวยการเรียนที่ 3 
เรื่อง การผลิตผา 

7 6.50 92.85 6.37 91.07 

หนวยการเรียนที่ 4 
เรื่อง การเตรียมผา
และการยอม 

7 6.50 92.85 6.37 91.07 

หนวยการเรียนที่ 5 
เรื่อง การทดสอบ
ผลิตภัณฑ 

8 7.50 93.75 7.25 90.06 

รวม 40 37.00 92.50 36.25 90.62 
  จากตารางผลปรากฏวาเม่ือนําหลักสูตรฝกอบรมไปใช ผูเขารับการฝกอบรมทํา
แบบทดสอบระหวางการฝกอบรมไดคะแนนเฉลี่ย 37 คะแนน จากคะแนนเต็มทั้งหมด 40 คะแนน 
คิดเปนรอยละ 92.5 และทําแบบทดสอบหลังการฝกอบรมไดคะแนนเฉลี่ย 36.25 คะแนน คิดเปน
รอยละ 90.62 ซ่ึงสามารถสรุปไดวาเม่ือนําหลักสูตรฝกอบรมไปใชอบรมและทําแบบทดสอบได
ประสิทธิภาพของหลักสูตร 92.5/90.62 ซ่ึงตามเกณฑที่ตั้งไว 90/90 
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ตาราง 3 แสดงผลการประเมินโครงการฝกอบรม 
 

หัวขอที่ประเมิน คะแนนเฉลี่ย S.D แปล
ความหมาย 

1.ดานเนื้อหา 
     -ความเหมาะสมของหัวขอเรื่อง 

 
4.37 

 
0.74 

 
ดี 

     -เน้ือหาที่ฝกอบรม ถูกตอง ชัดเจน 4.37 0.51 ดี 
     -ความเหมาะสมในการเรียงลําดับเนือ้หา 4.87 0.35 ดีมาก 
2.ดานวัตถุประสงค 
     -ความเหมาะสมของวัตถุประสงคการ
ฝกอบรม 

 
4.75 

 
0.46 

 
ดีมาก 

     -เน้ือหาที่ใชฝกอบรมสอดคลองกับ
วัตถุประสงค 

5.00 0.00 ดีมาก 

3.วิทยากร 
     -มีความรูในเนื้อหาที่ฝกอบรม 

 
4.62 

 
0.51 

 
ดีมาก 

     -การนําเสนอเนื้อหา การยกตัวอยาง
ประกอบไดถกูตองเหมาะสม 

 
4.87 

 
0.35 

 
ดี 

4.กิจกรรมระหวางฝกอบรม 
     -ความเหมาะสมของกิจกรรมระหวาง
ฝกอบรม 

 
4.50 

 
0.75 

 
ดี 

5.การวัดประเมินผล    
     -ความเหมาะสมของการวัดประเมินผล
ระหวาง-หลังฝกอบรม 

 
4.62 

 
0.51 

 
ดีมาก 

6.การจัดการ 
     -เอกสารประกอบการฝกอบรม 

 
5.00 

 
0.00 

 
ดีมาก 

     -สื่อที่ใชฝกอบรม 4.75 0.46 ดีมาก 
     -สถานที่ฝกอบรม 5.00 0.00 ดีมาก 
     -ระยะเวลาการจัดฝกอบรม 4.00 0.92 ดี 
7.ประโยชน 
     -ความรูจากการฝกอบรมสามารถนําไป
ประยุกตใชในการทํางานได 

 
 
5.00 

 
 
0.00 

 
 
ดีมาก 

เฉลี่ย 4.50 0.50 ดี 
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  จากผลการประเมินโครงการฝกอบรมเฉลี่ยอยูในระดับ ดี คาเฉลี่ยเทากับ 4.50 โดย
ดานเนื้อหาที่ใชในการฝกอบรมมีความสอดคลองกับวัตถุประสงคและดานประโยชนหลังจากการ
ฝกอบรมมีคาระดับคะแนนสูงที่สุด ดานระยะเวลาการจัดฝกอบรมมีระดับคะแนนนอยที่สุด 
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บทที่ 5 
สรุปผล อภิปรายผล และขอเสนอแนะ 

 
 การวิจัยครั้งน้ีไดศึกษาการพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมเรื่องความรูพ้ืนฐานสิ่งทอ ไดสรุปผล 
อภิปรายผล และขอเสนอแนะดังน้ี 
  
สรุปผลการวิจัย 
 1.การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมเรื่องความรู พ้ืนฐานสิ่งทอสามารถแบงขั้นตอนการ
ดําเนินงานได 4 ขั้นตอนคือ 
 ขั้นตอนที่1 ขั้นตอนรวบรวมขอมูล ศึกษาเอกสารที่เกี่ยวของเพ่ือนํามากําหนดกรอบปญหา
และนําขอมูลที่ไดมาใชในการพัฒนาหลักสูตร โดยการศึกษาปญหาของงานในอุตสาหกรรมสิ่งทอ
และนําขอมูลมากําหนดโครงสรางของหลักสูตร จุดประสงค และเนื้อหาของวิชาในหลักสูตร 
 ขั้นตอนที่2 จัดทําโครงรางหลักสูตรฝกอบรม ศึกษาขอมูลจากทฤษฎีและงานวิจัยที่
เกี่ยวของ เพ่ือนํามาเปนแนวทางในการจัดรูปแบบการฝกอบรม โดยวิเคราะหจุดมุงหมายของ
หลักสูตรการฝกอบรมกําหนดเปนจุดประสงคของหลักสูตรซึ่งผูวิจัยไดกําหนดเนื้อหาสําหรับการ
ฝกอบรมใน 5 หนวยการเรียนดังน้ีหนวยการเรียนที่1 เร่ืองเสนใย หนวยการเรียนที่2 เร่ืองเสนดาย 
หนวยการเรียนที่3 เรื่องการผลิตผา หนวยการเรียนที่4 เรื่องการเตรียมผาและการยอม และหนวย
การเรียนที่5 เรื่องการทดสอบผลิตภัณฑ   จัดทําตารางวิเคราะหหลักสูตรฝกอบรม โดยผูวิจัยได
นําเอาทฤษฏีการวิเคราะหหลักสูตรของทาบาและใชหลักการของบลูมในจัดทําตารางวิเคราะห
หลักสูตรโดยกําหนดเนื้อหาในแตละชองโดยใหผูเชี่ยวชาญวิเคราะหหลักสูตรและแกไขตาม
คําแนะนําของผูเชี่ยวชาญ แลวจึงกําหนดจุดประสงคใหสอดคลองกับตารางวิเคราะหหลักสูตร
กําหนดความสําคัญของเนื้อหาโดยแบงระยะเวลาการฝกอบรม จํานวนขอทดสอบใหสอดคลองกับ
ตารางวิเคราะหหลักสูตร  นําขอสอบใหผูเชี่ยวชาญวิเคราะหความสอดคลองกับเนื้อหา จุดประสงค
การเรียนรู  ในการสรางแบบทดสอบ ผูวิจัยไดสรางขอคําถามเปนแบบปรนัย 4 ตัวเลือก เม่ือ
ดําเนินการสรางขอคําถามแลวนําขอคําถามเสนอตอคณะกรรมการควบคุมเพ่ือพิจารณาความ
เที่ยงตรงของภาษา นําแบบทดสอบเสนอใหผูเชี่ยวชาญพิจารณา ปรับปรุงแกไขตามคําแนะนําของ
ผูเชี่ยวชาญไดแบบทดสอบความรูพ้ืนฐานสิ่งทอ  
 ขั้นตอนที่3 นําหลักสูตรฝกอบรมไปใชการดําเนินการนําหลักสูตรฝกอบรมไปใช
กระบวนการนี้จะนําเทคนิคการฝกอบรมโดยจะเนนการใหความรูจากการบรรยายโดยวิทยากร การ
นําหลักสูตรไปใชกับพนักงานโดยใชรูปแบบการวิจัยแบบหนึ่งกลุมวัดสองครั้ง ซ่ึงเปนการทดสอบ
ระหวางและหลังการฝกอบรม จากการเลือกกลุมตัวอยางแบบเจาะจง 
 ขั้นตอนที่4  การหาประสิทธิภาพหลักสูตรในการดําเนินการในขั้นตอนนี้จะเปนการ
ประเมินการใชหลักสูตรโดยการใชแบบทดสอบ ซ่ึงในการประเมินผลน้ันจะใชวิธีประเมินระหวางการ
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ฝกอบรมและหลังการฝกอบรม เพราะการประเมินดังกลาวสามารถทราบถึงความกาวหนาของ
ผูเรียนและทําใหทราบคุณภาพของหลักสูตรอีกดวยวาทําใหผูเรียนเกิดการพัฒนาขึ้นหรือไมหลังจาก
การฝกอบรม โดยการวิจัยครั้งน้ีผูวิจัยไดกําหนดเกณฑไวที่ 90/90 
 2.การหาประสิทธิภาพของหลักสูตรฝกอบรม 
 หลักสูตรฝกอบรมเรื่องความรู พ้ืนฐานสิ่งทอไดนําไปใหผูเขารับการฝกอบรมไดทํา
แบบทดสอบความรูความเขาใจระหวางการฝกอบรมในแตละบทแลวไดคาประสิทธิภาพ(E1) เทากับ 
92.50 และคะแนนการทดสอบความรูความเขาใจหลังการฝกอบรมทั้ง 5 หนวยการเรียน ไดคา
ประสิทธิภาพ(E2)เทากับ90.62 โดยไดตามเกณฑที่ตั้งไว คือ 90/90 
 เม่ือนําแบบทดสอบไปใชกับผูเขารับการอบรม จากแบบทดสอบระหวางการฝกอบรมไดคา
ประสิทธิภาพในแตละบทดังน้ี 
 หนวยการเรียนที่1 เรื่องเสนใย ไดคาประสิทธิภาพ(E1/E2)เทากับ91.34/90.38 
 หนวยการเรียนที่2 เรื่องเสนดาย ไดคาประสิทธิภาพ(E1/E2)เทากับ92.50/90.00 
 หนวยการเรียนที่3 เรื่องผืนผา ไดคาประสิทธิภาพ(E1/E2)เทากับ92.85/91.07 
 หนวยการเรียนที่4 เร่ืองการเตรียมผาและการยอม ไดคาประสิทธิภาพ(E1/E2)เทากับ
92.85/91.07 
 หนวยการเรียนที่5 เรื่องการทดสอบผลิตภัณฑ ไดคาประสิทธิภาพ(E1/E2)เทากับ
93.75/90.06 
 3.การประเมินโครงการ 
 ภายหลังเสร็จสิ้นการฝกอบรมเรื่องความรูพ้ืนฐานสิ่งทอการประเมินโครงการในดานเนื้อหา
ไดคาเฉลี่ย4.54 อยูในระดับดีมาก  ดานวัตถุประสงคไดคาเฉลี่ย4.88 อยูในระดับดีมาก  ดาน
วิทยากรไดคาเฉลี่ย4.75 อยูในระดับดีมาก  ดานกิจกรรมระหวางฝกอบรมไดคาเฉลี่ย4.00 อยูใน
ระดับดี  ดานการวัดประเมินผลไดคาเฉลี่ย4.62 อยูในระดับดีมาก  ดานการจัดการไดคาเฉลี่ย4.69 
อยูในระดับดีมาก  ดานประโยชนไดคาเฉลี่ย5.00 อยูในระดับดีมาก   จากผลการประเมินโครงการใน
แตละหัวขอ ดานเนื้อหาไดรับคะแนนอยูในระดับดีขึ้นไป  ดานวัตถุประสงคไดรับคะแนนอยูในระดับ
ดีมาก  วิทยากรไดรับคะแนนอยูในระดับดีมาก  สรุปการประเมินโครงการฝกอบรมได คาเฉลี่ย
เทากับ 4.50 อยูในระดับดี 
 ดังนั้นหลักสูตรฝกอบรมที่สรางขึ้นมีประสิทธิภาพสอดคลองกับเกณฑที่ตั้งไวสามารถ
นําไปใชในการฝกอบรมความรูพ้ืนฐานสิ่งทอใหกับหัวหนางานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอได 
 
อภิปรายผลการวิจัย  
 ผลการวิจัยครั้งน้ีพบวา 
 1.การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมเรื่องความรูพ้ืนฐานสิ่งทอ มีขั้นตอนการพัฒนาหลักสูตร 4 
ขั้นตอนคือ ขั้นตอนที่1 รวบรวมขอมูล  ขั้นตอนที่2 จัดทําโครงรางหลักสูตรฝกอบรม  ขั้นตอนที่3 นํา
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หลักสูตรฝกอบรมไปใช  ขั้นตอนที่4 หาประสิทธิภาพหลักสูตรสอดคลองกับพิสมัย เกิดผล(2550: 
107-109) ไดวิจัยเรื่องการบริหารพัฒนาหลักสูตรทอผาซิ่นตีนจกบานหาดเสี้ยวโดยใชภูมิปญญา
ทองถิ่น มีขั้นตอนการวิจัย 4 ขั้นตอน คือ ศึกษาขอมูลพ้ืนฐาน การสรางและพัฒนาหลักสูตรทอ
ผาซิ่นตีนจกบานหาดเสี้ยว ทดลองใชหลักสูตร  ประเมินหลักสูตร  
 2.การกําหนดเนื้อหาฝกอบรมเรื่องความรูพ้ืนฐานสิ่งทอ โดยวิเคราะหจุดมุงหมายของ
หลักสูตรการฝกอบรมกําหนดเปนจุดประสงคของหลักสูตรซึ่งผูวิจัยไดกําหนดเนื้อหาสําหรับการ
ฝกอบรมใน 5 หนวยการเรียนดังน้ีหนวยการเรียนที่1 เร่ืองเสนใย หนวยการเรียนที่2 เร่ืองเสนดาย 
หนวยการเรียนที่3 เรื่องการผลิตผา หนวยการเรียนที่4 เรื่องการเตรียมผาและการยอม และหนวย
การเรียนที่5 เรื่องการทดสอบผลิตภัณฑ   จัดทําตารางวิเคราะหหลักสูตรฝกอบรม โดยผูวิจัยได
นําเอาทฤษฏีการวิเคราะหหลักสูตรของทาบาและใชหลักการของบลูมในจัดทําตารางวิเคราะห
หลักสูตรโดยกําหนดเนื้อหาในแตละชองโดยใหผูเชี่ยวชาญวิเคราะหหลักสูตรและแกไขตาม
คําแนะนําของผูเชี่ยวชาญ ซ่ึงสอดคลองกับซ่ึงสอดคลองกับรุงเพชร ยืนเพ็ง(2552:73-77)ศึกษาการ
พัฒนาหลักสูตรฝกอบรมเรื่อง การออกแบบกระเปาสตรีในงานอุตสาหกรรมสําหรับนักเรียนระดับ
ประกาศนียบัตรวิชาชีพ(ปวช.) สาขางานอุตสาหกรรมเครื่องหนัง วิทยาลัยศิลปหัตถกรรมกรุงเทพ 
สํานักงานคณะกรรมการอาชีวศึกษาไดกําหนดเนื้อหา 5 บท ดังนี้ 1.รูปแบบ ลักษณะ และชนิดของ
กระเปาสตรี  2.แนวคิดในการออกแบบกระเปาสตรี  3.การเลือกใชวัสดุอุปกรณ  4.การใชเครื่องมือ
เครื่องจักร  5.ประโยชนใชสอยและการนําไปใชในชีวิตประจําวัน ใชทฤษฏีของทาบาในการลําดับ
เน้ือหาและใชหลักการของบลูมในการจัดทําตารางวิเคราะหหลักสูตร 
 3.กิจกรรมระหวางการฝกอบรม เร่ืองความรูพ้ืนฐานสิ่งทอ ในการฝกอบรมหนวยการเรียน
ที่ 2 เรื่องเสนดาย และหนวยการเรียนที่ 3 เร่ืองผืนผา มีการใชสื่อวีดีทัศนเพ่ือเพ่ิมแรงจูงใจในการ
เรียนและทําใหผูเรียนเขาใจเนื้อหาไดงายขึ้น  ในหนวยการเรียนที่ 4 เร่ืองการเตรียมผาและการยอม
และหนวยการเรียนที่ 5 เรื่องการทดสอบผลิตภัณฑ ไดมีตัวอยางผาและชิ้นทดสอบใหผูเขารับการ
ฝกอบรมไดศึกษาระหวางการฝกอบรมเพื่อใหผูเรียนเขาใจเนื้อหาในหนวยการเรียนไดงายขึ้นซึ่ง
สอดคลองกับชูเกียรติ  ชินประดิษฐสุข(2552: 118) ศึกษาการพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมการใช
เครื่องจักรเปาถุงพลาสติก พบวาหลักสูตรฝกอบรมมีเน้ือหาเหมาะสมในการปฏิบัติงานจริงมีรูปภาพ
ประกอบสอดคลองกับทฤษฏีกระบวนการแปรรูปพลาสติก 
  4.การประเมินโครงการ 
 ภายหลังเสร็จสิ้นการฝกอบรมเรื่องความรูพ้ืนฐานสิ่งทอเฉลี่ยอยูในระดับ ดีมาก คาเฉลี่ย
เทากับ 4.50 ซ่ึงอยูในระดับ ดี  จากผลการประเมินโครงการในแตละหัวขอ ดานเนื้อหาไดรับคะแนน
อยูในระดับดีขึ้นไป  ดานวัตถุประสงคไดรับคะแนนอยูในระดับดีมาก  วิทยากรไดรับคะแนนอยูใน
ระดับดีมาก  กิจกรรมระหวางฝกอบรมอยูในระดับดีมาก  ดานการจัดการอยูในระดับดีขึ้นไป  ดาน
ประโยชนอยูในระดับดีมากซึ่งสอดคลองกับรุงเพชร ยืนเพ็ง(2552:95)ศึกษาการพัฒนาหลักสูตร
ฝกอบรมเรื่อง การออกแบบกระเปาสตรีในงานอุตสาหกรรมสําหรับนักเรียนระดับประกาศนียบัตร
วิชาชีพ(ปวช.) สาขางานอุตสาหกรรมเครื่องหนัง วิทยาลัยศิลปหัตถกรรมกรุงเทพ สํานักงาน
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คณะกรรมการอาชีวศึกษาพบวาผลการประเมินโครงการฝกอบรมไดคาเฉลี่ยเทากับ 4.45 ซ่ึงอยูใน
ระดับเหมาะสมมาก และสอดคลองกับคํารณ โปรยเงิน ศึกษาการพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมเรื่อง
เทคนิคการเพิ่มผลผลิตดานบุคลากร:กรณีศึกษาพนักงานฝายผลิตแผนกบรรจุผลิตภัณฑกลุมสื่อสาร
โทรคมนาคมไรสาย บริษัท ดิจิตอลโฟน จํากัด พบวาผลการการเมินโครงการฝกอบรมไดคาเฉลี่ย 
เทากับ 4.41 อยูในระดับมาก 
 ดังน้ันการพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมดานความรูพ้ืนฐานสิ่งทอเปนหลักสูตรที่มีประสิทธิภาพ
สามารถนําไปเปนหลักสูตรที่ใชฝกอบรมได 
 
ขอเสนอแนะทั่วไป 
 1.หลักสูตรฝกอบรมเหมาะสมกับอุตสาหกรรมสิ่งทอโดยทั่วไปควรมีการจัดหลักสูตร
ฝกอบรมเฉพาะดาน 
 2.การฝกอบรมควรมีภาคปฏิบัติในหัวขอการอบรมดานการทดสอบ 
 3.การฝกอบรมควรจัดระยะเวลาจัดฝกอบรมควรมีมากขึ้นเพราะเนื้อหามีมาก 
 
ขอเสนอแนะในการวิจัยครั้งตอไป 
 1.การฝกอบรมเฉพาะดานในเชิงลึก เชน กระบวนการปนดาย  กระบวนการผลิตผา  
กระบวนการยอม และควรมีภาคปฏิบัติในสถานประกอบการจริง 
 2.การฝกอบรมเฉพาะผลิตภัณฑเชน การผลิตดายเย็บ การผลิตพรม การผลิตเบาะรถยนต 
การผลิตชุดวายน้ํา การผลิตชุดชั้นใน การผลิตรองเทา การผลิตหนังเทียม 
 3.หลักสูตรฝกอบรมดานการตกแตงผาเพื่อเปนการเพิ่มมูลคาใหกับสินคาเชน การผลิตผา
กันไฟ การผลิตผาปองกันเชื้อโรค การผลิตผาปองกันไฟฟาสถิต เปนตน 
 4.การฝกอบรมการออกแบบผลิตภัณฑสิ่งทอ เชน การออกแบบผลิตภัณฑสิ่งทอสําหรับ
เครื่องหนัง  การออกแบบผลิตภัณฑสิ่งทอสําหรับรองเทา การออกแบบผลิตภัณฑสิ่งทอสําหรับ
สินคาตกแตงบาน   
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รายชื่อผูเชี่ยวชาญ 
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รายชื่อผูเชี่ยวชาญ 
 

1.ผูชวยศาสตราจารยพรรณราย รักษงาร  สถานที่ทํางาน มหาวิทยาลัยเทคโนโลยรีาช 
          มงคลธัญบุรี 
2.รองศาสตราจารยธีระพงษ ไชยเฉลิมวงศ  สถานที่ทํางาน มหาวิทยาลัยเทคโนโลยรีาช 
          มงคลธัญบุรี 
3.ดร.ละเอียด  รักษเผา    สถานที่ทํางาน  มหาวิทยาลัยศรีนครินทรวิโรฒ 
4.นางสาววราภรณ สําเภา    สถานที่ทํางานสถาบันพัฒนาอุตสาหกรรมสิ่งทอ 
5.นายชูชาติ อรามผล     สถานที่ทํางาน บรษิัทอุตสาหกรรมทอผาไทย  
จํากัด 
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ตารางวิเคราะหหลักสูตร 

แสดงผลรวมของตารางวิเคราะหหลักสูตรฝกอบรม 
ผลการประเมินความเหมาะสมของเอกสารหลักสูตร 
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ตารางวิเคราะหหลักสูตร 
หลักสูตรฝกอบรมเรื่อง ความรูพื้นฐานสิ่งทอ 

 
คําชี้แจง 
          ตารางวิเคราะหความมุงหมายของหลักสูตรนี้เปนการวิเคราะหพฤติกรรมที่เปนจุดมุงหมาย
ปลายทางทีต่องการใหเกิดโดยวิเคราะหจากจุดประสงคเชิงพฤติกรรมของหลักสูตรฝกอบรมเรื่อง
ความรูพ้ืนฐานสิ่งทอ โดยใหผูเชี่ยวชาญโดยใหผูเชี่ยวชาญพิจารณาพฤติกรรมใดบางที่คาดวาจะ
เกิดขึ้นในแตละเน้ือหาวิชาอาจมีทั้งพุทธิพิสัย จิตพิสัย และทักษะพิสัย โดยใหทําเครือ่งหมาย X ลง
ในชองที่ตรงกบัความคิดเห็นของทาน 
ความหมายของพฤติกรรม 
 1.ดานพุทธิพิสัย เปนจุดประสงคดานเชาวปญญา หรือดานความรูความคิดซึ่ ง
ประกอบดวยความสามารถที่ซับซอนจากนอยไปหามากดังน้ี 
  ความรู(knowledge) เปนความสามารถในการจดจํา จําแนกประสบการณตาง ๆ และ
ระลึกถึงเรื่องราวน้ัน ๆ ออกมาไดอยางถูกตองแมนยํา 
  ความเขาใจ(comprehension) เปนความสามารถในการบงบอกใจความสําคัญของ
เรื่องราวโดยแปลความหลัก ตีความได สรุปใจความสําคัญได 
  การนําความรู ไปประยุกต(application) เปนความสามารถในการนําหลักการ 
กฎเกณฑและวิธีการดําเนินการตาง ๆ ของเรื่องที่ไดรูมานําไปใชแกปญหาในสถานการณใหมได 
  การวิเคราะห(analysis) เปนความสามารถในการแยกแยะเรื่องราวที่สมบูรณให
กระจายออกเปนสวนยอย ๆ ไดอยางชัดเจน 
  การสังเคราะห(synthesis) เปนความสามารถในการผสมผสานสวนยอยเขาเปน
เรื่องราวเดียวกัน โดยปรบัปรุงของเกาใหดีขึ้นและมีคุณภาพสูงขึ้น 
  การประเมินคา(Evaluation) เปนความสามารถในการวินิจฉัยหรือตัดสินการกระทําสิ่ง
ใดสิ่งหน่ึงลงไป การประเมินเกี่ยวของกับการใชเกณฑ คือ มาตรฐานในการวัดที่กําหนดไว 
  2. ดานจิตพิสัย เปนจุดประสงคดานความรูสึก ไดแก ความสนใจ คานิยม คุณคา ฯลฯ 
มีขั้นตอนของพฤติกรรมตามลําดับขั้นดังน้ี 
  การรับรู(Receiving of Attending) เปนการที่ผูเรียนไดรับผลประโยชนจาก
สภาพแวดลอม เชน คน สิ่งของ ผลงาน ขอมูล หรืออะไรก็ตาม แลวเกิดการรับรูและเขาถึงลักษณะ
ของสิ่งนั้นได การรับรูจะมี 3 ขั้น คือ ความตระหนัก ความเต็มใจที่จะรับรูและการควบคุมหรือเลือก
ใหความสนใจ 
  การตอบสนอง(Responding) ผู เรียนมีปฏิกิ ริยาตอสิ่งเราโดยมีพฤติกรรมการ
ตอบสนอง ซ่ึงแบงออกเปน 3 ระดับ คือ การยอมรับการตอบสนอง ความเต็มใจที่จะตอบสนอง และ 
ความพอใจในการตอบสนอง 
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  การสรางคุณคา(Value) เปนการสรางคุณคาเกี่ยวกับสิ่งใดสิ่งหน่ึงโดยมีพฤติกรรมดังน้ี 
คือ  การยอมรับคุณคา การนิยมในคุณคา การผูกพันในคุณคา 
  การจัดระบบคุณคา(Organization) หลังจากที่ผูเรียนไดสรางคานิยมยอย ๆ เกี่ยวกับ
สิ่งเราตาง ๆ แลว ผูเรียนจะตองมีการคิดพิจารณาและรวบรวมคุณคา แลวกระบวนการในระยะยาว
จะประกอบดวย การจัดคุณคาเปนระบบ 2 ระดับ คือ การสรางมโนภาพเกี่ยวกับคุณคานั้น และ 
จัดระบบคุณคาเหลานั้นใหเปนระเบียบ 
  สรางลักษณะนิสัย(Characterization) ในขั้นตอนนี้ ความคิด ความรูสึก และ คานิยมที่
เกิดขึ้นมาในระดับกอนหนานี้จะกลายมาเปนความประพฤติ คุณสมบัติคุณลักษณะของแตละบุคคล 
ซ่ึงเปนผลของการเรียนรูทางดานจิตพิสัยที่สูงสุด พฤติกรรมที่แสดงออกในระดับน้ี ไดแก การมีหลัก
ยึดในการตัดสินใจหรือพิจารณาสิ่งตาง ๆ และการแสดงลักษณะนิสัยและคุณสมบัติของแตละบุคคล 
  3. ดานทักษะพิสัย เปนการกระทําที่ใชความสามารถที่แสดงออกทางกาย ซ่ึงแบง
ระดับพฤติกรรมทางดานการปฏิบัติตามระดับความซับซอนของการกระทํา 5 ระดับ คือ 
  การรับรู(Perception) เปนการรับรูเกี่ยวกับจุดมุงหมายของการเรียนอยางชัดเจน
สอดคลองสัมพันธกับการปฏิบัติการเรียนของผูเรียน 
  ความพรอมในการปฏิบัติ(Set) เปนความพรอมในการกระทําหรือประสบการณเฉพาะ
ดานรางกาย ความคิดและอารมณ 
  การตอบสนองตามคําแนะนํา(Guided Response) ผูเรียนจะตอบสนองหรือแสดง
พฤติกรรมการยอมรับออกมาภายหลังที่ไดรับคําแนะนํา 
  การปฏิบัติได(Mechanism) ผูเรียนสามารถปฏิบัติงานไดเอง 
  การตอบสนองตอสิ่งที่ซับซอน(Complex Overt Response) ผูเรียนสามารถกระทํา
หรือปฏิบัติในสิ่งที่ซับซอนไดโดยปราศจากความลังเลสับสน 
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สรางคุณลักษณะ        

จัดระเบียบ        

การเกิดคุณคา        

การตอบสนอง        จิต
พิส

ัย 

การรับรู X       

การประเมินคา        

การสังเคราะห        

การวิเคราะห  X      

การนําไปใช       X 

ความเขาใจ X X X X X X  

พุท
ธพ

ิสัย
 

ความรู X X X X X X  

จุด
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ะส
งค

 
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คุณ
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 ได
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รผ

ลิต
เส
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าย
ทั้ง

ปร
ะเภ

ท
ใย
สั้น

แล
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-ส
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สรางคุณลักษณะ        

จัดระเบียบ        

การเกิดคุณคา       X 

การตอบสนอง  X      จิต
พิส

ัย 

การรับรู        

การประเมินคา        

การสังเคราะห       X 

การวิเคราะห X   X    

การนําไปใช  X      

ความเขาใจ X  X X X X X 

พุท
ธพ

ิสัย
 

ความรู X  X X X X  

จุด
ปร

ะส
งค

 
    -สา

มา
รถ
อธ

ิบา
ยห

ลัก
กา
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ลิต

ผา
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 ผ
าถ

ัก 
ผา

ไม
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 แล
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แต
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ตารางวิเคราะหหลักสูตร 
หลักสูตรฝกอบรมเรื่อง ความรูพื้นฐานสิ่งทอ 

 
คําชี้แจง 
          ตารางวิเคราะหหลกัสูตรนี้มีจุดประสงคเพ่ือใหผูเชี่ยวชาญไดพิจารณาความเหมาะสม
ระหวางเนื้อหาวิชากับพฤตกิรรมตาง ๆ  
          วิธีการใหคะแนนวธิกีารใหคะแนน โดยพิจารณาทีละเนื้อหา ถาตองการใหผูเขาอบรมเกิด
พฤติกรรมใดมากที่สุดใหคะแนนชองพฤติกรรมนั้นมากที่สุด และถาตองการใหผูเรียนเกิดพฤตกิรรม
ใดรองลงมาก็ใหคะแนนรองลงลดหลั่นกันตามลําดับ โดยถือวาคะแนนแตละชองพฤติกรรมเต็ม =10 
การกําหนดน้ําหนักคะแนนมีเกณฑการพจิารณาดังน้ี 
ระดับคะแนน 1-2 พฤติกรรมนั้นมีความสําคัญนอยที่สดุ 
ระดับคะแนน  3-4 พฤติกรรมนั้นมีความสําคัญนอย 
ระดับคะแนน  5-6 พฤติกรรมนั้นมีความสําคัญปานกลาง 
ระดับคะแนน  7-8 พฤติกรรมนั้นมีความสําคัญมาก 
ระดับคะแนน  9-10 พฤติกรรมนั้นมีความสําคัญมากที่สุด 

 
ความหมายของพฤติกรรม 
 1.ดานพุทธพิสัย เปนจุดประสงคดานเชาวปญญา หรือดานความรูความคิดซึ่ ง
ประกอบดวยความสามารถที่ซับซอนจากนอยไปหามากดังน้ี 
  ความรู(knowledge) เปนความสามารถในการจดจํา จําแนกประสบการณตาง ๆ และ
ระลึกถึงเรื่องราวน้ัน ๆ ออกมาไดอยางถูกตองแมนยํา 
  ความเขาใจ(comprehension) เปนความสามารถในการบงบอกใจความสําคัญของ
เรื่องราวโดยแปลความหลัก ตีความได สรุปใจความสําคัญได 
  การนําความรูไปประยุกต(application) เปนความสามรถในการนําหลักการ กฎเกณฑ
และวิธีการดําเนินการตาง ๆ ของเรื่องที่ไดรูมานําไปใชแกปญหาในสถานการณใหมได 
  การวิเคราะห(analysis) เปนความสามารถในการแยกแยะเรื่องราวที่สมบูรณให
กระจายออกเปนสวนยอย ๆ ไดอยางชัดเจน 
  การสังเคราะห(synthesis) เปนความสามารถในการผสมผสานสวนยอยเขาเปน
เรื่องราวเดียวกัน โดยปรับปรุงของเกาใหดีขึ้นและมีคุณภาพสูงขึ้น 
  การประเมินคา(Evaluation) เปนความสามารถในการวินิจฉัยหรือตัดสินการกระทําสิ่ง
ใดสิ่งหน่ึงลงไป การประเมินเกี่ยวของกับการใชเกณฑ คือ มาตรฐานในการวัดที่กําหนดไว 
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  2. ดานจิตพิสัย เปนจุดประสงคดานความรูสึก ไดแก ความสนใจ คานิยม คุณคา ฯลฯ 
มีขั้นตอนของพฤติกรรมตามลําดับขั้นดังน้ี 
  การรับรู(Receiving of Attending) เปนการที่ผูเรียนไดรับผลประโยชนจาก
สภาพแวดลอม เชน คน สิ่งของ ผลงาน ขอมูล หรืออะไรก็ตาม แลวเกิดการรับรูและเขาถึงลักษณะ
ของสิ่งนั้นได การรับรูจะมี 3 ขั้น คือ ความตระหนัก ความเต็มใจที่จะรับรูและการควบคุมหรือเลือก
ใหความสนใจ 
  การตอบสนอง(Responding) ผู เรียนมีปฏิกิ ริยาตอสิ่งเราโดยมีพฤติกรรมการ
ตอบสนอง ซ่ึงแบงออกเปน 3 ระดับ คือ การยอมรับการตอบสนอง ความเต็มใจที่จะตอบสนอง และ 
ความพอใจในการตอบสนอง 
  การสรางคุณคา(Value) เปนการสรางคุณคาเกี่ยวกับสิ่งใดสิ่งหน่ึงโดยมีพฤติกรรมดังน้ี 
คือ  การยอมรับคุณคา การนิยมในคุณคา การผูกพันในคุณคา 
  การจัดระบบคุณคา(Organization) หลังจากที่ผูเรียนไดสรางคานิยมยอย ๆ เกี่ยวกับ
สิ่งเราตาง ๆ แลว ผูเรียนจะตองมีการคิดพิจารณาและรวบรวมคุณคา แลวกระบวนการในระยะยาว
จะประกอบดวย การจัดคุณคาเปนระบบ 2 ระดับ คือ การสรางมโนภาพเกี่ยวกับคุณคานั้น และ 
จัดระบบคุณคาเหลานั้นใหเปนระเบียบ 
  สรางลักษณะนิสัย(Characterization) ในขั้นตอนนี้ ความคิด ความรูสึก และ คานิยมที่
เกิดขึ้นมาในระดับกอนหนานี้จะกลายมาเปนความประพฤติ คุณสมบัติคุณลักษณะของแตละบุคคล 
ซ่ึงเปนผลของการเรียนรูทางดานจิตพิสัยที่สูงสุด พฤติกรรมที่แสดงออกในระดับน้ี ไดแก การมีหลัก
ยึดในการตัดสินใจหรือพิจารณาสิ่งตาง ๆ และการแสดงลักษณะนิสัยและคุณสมบัติของแตละบุคคล 
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ขอสอบ(40ขอ) 4 4 2 3 2 2 1 

เวลาสอน(720นาที) 70
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ขอสอบ(40ขอ) 4 3 3 4 2 2 4 

เวลาสอน(720นาที) 65
 

50
 

50
 

70
 

45
 

40
 

70
 

ลําดับความสําคัญ 2 3 5 2 5 6 2 

รวม 
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การเกิดคุณคา       9 

การตอบสนอง  8.7
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ัย 

การรับรู        

การประเมินคา        

การสังเคราะห       8.3
 

การวิเคราะห 8   8.7
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ขอสอบ(40ขอ)   

เวลาสอน(720นาที)   

ลําดับความสําคัญ   

รวม 

26
0.

 
สรางคุณลักษณะ   
จัดระเบียบ   

การเกิดคุณคา 9 4 

การตอบสนอง 8.7
 

5 

จิต
พิส

ัย 

การรับรู 9 4 

การประเมินคา   

การสังเคราะห 8.3 6 

การวิเคราะห 34
.4 

3 

การนําไปใช 9 4 

ความเขาใจ 94
.5 
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แบบประเมินความสอดคลองของเนื้อหาและวัตถุประสงคของการ
ฝกอบรมเรื่อง ความรูพื้นฐานสิ่งทอ 

 
คําชี้แจง 
1. แบบประเมินฉบับน้ีมีวตัถุประสงค เพ่ือตองการทราบความสอดคลองของจุดประสงคและ 
เน้ือหาการฝกอบรมในหลักสูตรฝกอบรมความรูพ้ืนฐานสิ่งทอ 
2. ใหทานพิจารณาวาทานเห็นดวยหรือไมวาเนื้อหามีความสอดคลองกับจุดประสงคการเรียนรูของ
หลักสูตรฝกอบรมเรื่อง ความรูพ้ืนฐานสิ่งทอโดยเขียนเครื่องหมาย / ลงในชองผลการพิจารณาดังน้ี 
 
+1 หมายถึง เห็นดวยวาเนือ้หาตรงตามจุดประสงคของการฝกอบรม 
  0 หมายถึง ไมแนใจวาเนือ้หาตรงตามจุดประสงคของการฝกอบรมหรือไม 
-1 หมายถึง เน้ือหาไมตรงกับจุดประสงคของการฝกอบรม 
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ภาคผนวก ค. 
แบบทดสอบความรูความเขาใจระหวางฝกอบรม 
แบบทดสอบความรูความเขาใจหลังฝกอบรม 

แบบประเมนิความสอดคลองของแบบทดสอบความรูความเขาใจระหวางฝกอบรม 
แบบประเมนิความสอดคลองของแบบทดสอบความรูความเขาใจหลังฝกอบรม 
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แบบทดสอบความรูความเขาใจระหวางฝกอบรม 
หนวยที่1 เรื่อง เสนใย 

คําชี้แจง 
1.แบบทดสอบความรูความเขาใจฉบบัน้ีเปนแบบทดสอบเพื่อการวิจัย มีจุดมุงหมายเพื่อการทดสอบ
ความรูความเขาใจระหวางการฝกอบรมของหลักสูตรฝกอบรม เรื่อง ความรูพ้ืนฐานสิ่งทอ 
2.ขอใหทานตอบแบบทดสอบฉบบัน้ีใหตรงกับความคิดเห็นของทานใหมากที่สุดในทุกขอ โดย
คําตอบจะเปนประโยชนอยางยิ่งตอการพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม เร่ืองความรูพ้ืนฐานสิ่งทอ 
3. โปรดวงกลมรอบคําตอบที่ทานเห็นวาถูกตองที่สุดเพียงคําตอบเดียว 
 
1.อุตสาหกรรมสิ่งทอสามารถแบงประเภทอุตสาหกรรมเรียงตามกระบวนการผลิตไดอะไรบาง เรียง
ตามลําดับกระบวนการผลิต 
 ก.กลุมอุตสาหกรรมถักผา กลุมอุตสาหกรรมทอผา 
 ข.กลุมอุตสาหกรรมตนน้ํา กลุมอุตสาหกรรมกลางน้ํา กลุมอุตสาหกรรมปลายน้ํา 
 ค.กลุมอุตสาหกรรมปนดาย กลุมอุตสาหกรรมฟอกยอม กลุมอุตสาหกรรมทอผา 
 ง.กลุมอุตสาหกรรมเสนใย กลุมอุตสาหกรรมผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป กลุมอุตสาหกรรมฟอก
ยอม 
 
2.อะไรเปนกลุมอุตสาหกรรมปลายน้ํา 
 ก.อุตสาหกรรมฟอกยอม 
 ข.อุตสาหกรรมผลิตเสนใย 
 ค.อุตสาหกรรมผลิตเสนดาย  
 ง.อุตสาหกรรมเสื้อผาสําเร็จรูป 
 
3.อะไรเปนกลุมอุตสาหกรรมตนน้ํา 
 ก.อุตสาหกรรมพิมพผา 
 ข.อุตสาหกรรมฟอกยอม 
 ค.อุตสาหกรรมผลิตเสนดาย 
 ง.อุตสาหกรรมเสื้อผาสําเร็จรูป 
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4.ขอใดไมใชผลิตภัณฑสิ่งทอเฉพาะทาง (Technical textile) 
 ก.พรมปูพ้ืน 
 ข.ถุงลมนิรภัย 
 ค.เสื้อปองกันเชื้อโรค 
 ง.เสื้อเกราะกันกระสุน 
 
5.ขอใดไมใชกลุมของเสนใยธรรมชาติ 
 ก.แร 
 ข.โปรตีน 
 ค.เซลลูโลส 
 ง.เสนใยสังเคราะห 
 
6.ขอใดเปนเสนใยที่ผลิตจากพืช 
 ก.ไหม 
 ข.ไนลอน 
 ค.แฟลกซ 
 ง.แคชเมียร 
 
7.เสนใยธรรมชาติชนิดใดเปนเสนใยประเภทเสนใยยาว 
 ก.ปอ 
 ข.ฝาย 
 ค.ไหม 
 ง.ขนสัตว 
 
8.ขอใดเปนเสนใยสังเคราะห 
 ก.ไหม 
 ก.ลินิน 
 ค.ใยแกว 
 ง.อะคริลิค 
 
9.กระบวนการแยกเสนใยแฟลกซ(ลินิน)มีขั้นตอนอะไรบาง 
 ก.กระบวนการหมัก  กระบวนการแยกและตีเสนใย 
 ข.กระบวนการหมัก กระบวนการแยกและตีเสนใย กระบวนการรวมกลุมเสนใย 
 ค.กระบวนการแยกเสนใย  กระบวนการตีเสนใย 
 ง.กระบวนการรวมเสนใย กระบวนการหมัก 
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10.กระบวนการผลิตเสนใยสังเคราะหสามารถเรียงลําดับขั้นตอนไดอยางไร 
 ก.กระบวนการตกแตงโดยกระบวนการทางกล ---> ขั้นตอนการตกแตงทางเคมี---> 
Polymerization 
 ข.กระบวนการหลอมละลายและดึงรีด---> กระบวนการตกแตงโดยกระบวนการทางกล---> 
ขั้นตอนการตกแตงทางเคมี 
 ค.Polymerization --->กระบวนการหลอมละลายและดึงรีด ---> กระบวนการตกแตงโดย
กระบวนการทางกล ---> ขั้นตอนการตกแตงทางเคมี 
 ง.กระบวนการตกแตงโดยกระบวนการทางกล ---> ขั้นตอนการตกแตงทางเคม-ี-->
กระบวนการหลอมละลายและดึงรีด---> Polymerization 

 
11. 
 
 
            รูปภาพตามยาว              รูปภาพตัดขวาง 
จากรูปภาพขางตนเปนภาคตามยาวและภาคตัดขวางของเสนใยชนิดใด 
 ก.ฝาย 
 ข.ไหม 
 ค.ขนสัตว 
 ง.พอลิเอสเตอร 
 
12.เสนใยชนิดใดสามารถดูดความชื้นไดดีที่สุด 
 ก.ฝาย 
 ข.พอลิเอไมด 
 ค.เสนใยยางยืด 
 ง.พอลิเอสเตอร  
 
13.คุณสมบัติของเสนใยไหมในขอใดทําใหเสนใยมีความมันเงา 
 ก.ทนตอแสงแดด 
 ข.ดูดความชื้นไดดี 
 ค.เปนเสนใยยาวตอเน่ือง 
 ง.ภาคตัดขวางรูปสามเหลี่ยม 
 
เฉลย 1.ข  2.ง  3.ค  4.ก  5.ง  6.ค  7.ค  8.ง  9.ง  10.ค  11.ก  12.ก  13.ง  
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แบบทดสอบความรูความเขาใจระหวางฝกอบรม 

หนวยที่2 เรื่อง เสนดาย 
คําชี้แจง 
1.แบบทดสอบความรูความเขาใจฉบบัน้ีเปนแบบทดสอบเพื่อการวิจัย มีจุดมุงหมายเพื่อการทดสอบ
ความรูความเขาใจระหวางการฝกอบรมของหลักสูตรฝกอบรม เรื่อง ความรูพ้ืนฐานสิ่งทอ 
2.ขอใหทานตอบแบบทดสอบฉบบัน้ีใหตรงกับความคิดเห็นของทานใหมากที่สุดในทุกขอ โดย
คําตอบจะเปนประโยชนอยางยิ่งตอการพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม เร่ืองความรูพ้ืนฐานสิ่งทอ 
3. โปรดวงกลมรอบคําตอบที่ทานเห็นวาถูกตองที่สุดเพียงคําตอบเดียว 
 
1.นิยามของเสนดายคือขอใด 

 ก.วัสดุที่มีลักษณะเปนแผนแบน สามารถผลิตจากสารละลาย เสนใย เสนดาย หรือวัสดุ
พ้ืนฐานเหลานี้รวมกัน 
 ข.ผลิตภัณฑที่นํามาพันตอกนเปนเสนและมีความยาวตอเน่ือง โดยการพันอาจมีการบิด
เกลียว(twist) หรือไมมีการบิด 
 ค.วัสดุหรือสารใดๆทั้งที่เกิดจากธรรมชาติและมนุษยสรางขึ้น ที่มีอัตราสวนระหวางความ
ยาวตอเสนผานศูนยกลางเทากับหรือมากกวา 100  
 ง.ผลิตภัณฑที่ทํามาจากเสนใยโดยนําเสนใยมาพันตอกนเปนเสนและมีความยาวตอเน่ือง 
โดยการพันอาจมีการบิดเกลียว(twist) หรือไมมีการบิด 
 
2.เสนดายสามารถแบงประเภทไดอะไรบาง 
 ก.เสนดายใยสาง และ เสนดายใยคู 
 ข.เสนดายใยสั้น และ เสนดายใยยาว 
 ค.เสนดายใยเดี่ยว และ เสนดายใยคู 
 ง.เสนดายใยคู เสนดายใยหวี และ เสนดายใยยาว 
 
3.การผลิตเสนดายแบบวงแหวนมีขั้นตอนเปนเชนใดตามลําดับ 
 ก. Carding --> Drawing--> Blow room --> Roving --> Spinning 
 ข. Drawing --> Roving --> Carding --> Spinning --> Blow room 
 ค. Blow room  --> Carding --> Drawing --> Spinning --> Roving 
 ง. Blow room  --> Carding --> Drawing --> Roving --> Spinning 
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4.กระบวนการผลิตเสนดายใยยาวเราสามารถแบงไดเปนกี่วิธีอะไรบาง 
 ก.cut yarn, filament yarn 
 ข.slub yarn, elastomer yarn 
 ค.filament yarn, staple, slub yarn 
 ง.filament yarn, staple, texture yarn 
 
5.ขอใดคือความหมายของขนาดเสนดาย 10 เทกซ 
 ก. เสนดายหนัก 1 ปอนด ความยาว 9000 หลา 
 ข. เสนดายหนัก 1 ปอนด ความยาว 8400 หลา 

 ค. นํ้าหนักเปน 10 กรัม ตอความยาว 1000 เมตร 
 ง. นํ้าหนักเปน 10 กรัม ตอความยาว 9000 เมตร 
 
เฉลย 1.ง  2.ข  3.ง  4.ง  5.ค 
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แบบทดสอบความรูความเขาใจระหวางฝกอบรม 
หนวยที่3 เรื่อง การผลิตผา 

คําชี้แจง 
1.แบบทดสอบความรูความเขาใจฉบบัน้ีเปนแบบทดสอบเพื่อการวิจัย มีจุดมุงหมายเพื่อการทดสอบ
ความรูความเขาใจระหวางการฝกอบรมของหลักสูตรฝกอบรม เรื่อง ความรูพ้ืนฐานสิ่งทอ 
2.ขอใหทานตอบแบบทดสอบฉบบัน้ีใหตรงกับความคิดเห็นของทานใหมากที่สุดในทุกขอ โดย
คําตอบจะเปนประโยชนอยางยิ่งตอการพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม เร่ืองความรูพ้ืนฐานสิ่งทอ 
3. โปรดวงกลมรอบคําตอบที่ทานเห็นวาถูกตองที่สุดเพียงคําตอบเดียว 
 
1.ผืนผาสามารถแบงประเภทได อะไรบาง 
 ก. ผาทอ ผาถัก 
 ข. ผาทอ ผาไมทอ 
 ค. ผาทอ ผาไมทอ ผาอัด 
 ง. ผาทอ ผาถัก ผาไมทอ 
 
2.ขั้นตอนการทอผามี อะไรบาง ใหเรียงตามลําดับ 
 ก. สอดดายพุง กระทบฟนหวี 
 ข. สอดดายพุง กระทบฟนหวี มวนเก็บ 
 ค. เปดดายยืน สอดดายพุง กระทบฟนหวี มวนผาเก็บ 
 ง. เปดดายยืน สอดดายืน สอดดายพุง กระทบฟนหวี มวนเก็บ 
 
3. การทอผาที่ใชวีธีสอดเสนดายโดยใชนํ้านิยมใชกับเสนใยประเภทใด 
 ก.ฝาย 
 ข.ลินิน 
 ค.ขนสัตว 
 ง.พอลิเอสเตอร 
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4.  
 
 
 
 จากรูปขางบน คือผาประเภทใด 
 ก.ผาทอ 
 ช.ผาถัก 
 ค.ผาไมทอ 
 ง.ผาสปนบอนด 
 
5.  
 
 
 
 
 
 
 จากรูปเปนโครงสรางผาทอลายใด 
 ก.ลายขัด 
 ข.สายสอง 
 ค.ลายตวน 
 ง.ลายกางปลา 
6. 
 
 
 
 
 
 จากรูปเปนโครงสรางผาทอลายใด 
 ก.ลายขัด 
 ข.สายสอง 
 ค.ลายตวน 
 ง.ลายกางปลา 
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7.  
 
 
 
 
 จากรูปขางบน คือโครงสรางผาประเภทใด 
 ก.Rib 
 ข.Pure 
 ค.Interlock 
 ง.Single Jersy 
 
เฉลย 1.ง  2.ค  3.ง  4.ข.  5.ค  6.ก  7.ง 
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แบบทดสอบความรูความเขาใจระหวางฝกอบรม 
หนวยที่4 เรื่อง การตกแตงสําเร็จและการยอม 

คําชี้แจง 
1.แบบทดสอบความรูความเขาใจฉบบัน้ีเปนแบบทดสอบเพื่อการวิจัย มีจุดมุงหมายเพื่อการทดสอบ
ความรูความเขาใจระหวางการฝกอบรมของหลักสูตรฝกอบรม เรื่อง ความรูพ้ืนฐานสิ่งทอ 
2.ขอใหทานตอบแบบทดสอบฉบบัน้ีใหตรงกับความคิดเห็นของทานใหมากที่สุดในทุกขอ โดย
คําตอบจะเปนประโยชนอยางยิ่งตอการพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม เร่ืองความรูพ้ืนฐานสิ่งทอ 
3. โปรดวงกลมรอบคําตอบที่ทานเห็นวาถูกตองที่สุดเพียงคําตอบเดียว 
 
1.กระบวนการเตรียมผามีขัน้ตอนการผลติอะไรบาง เรยีงตามลําดับ 
 ก.การทําความสะอาด ---> การลอกแปง -->การทําปฏกิิริยากับดาง 
 ข. การทําความสะอาด --> การฟอกขาว --> การทําปฏกิิริยากับดาง ---> การลอกแปง--->
การเผาขน 
 ค.   การเผาดาย ---> การทําความสะอาด ---> การลอกแปง --> การฟอกขาว --> 
Merzericing 
 ง. การเผาขน ---> การลอกแปง ---> การทําความสะอาด --> การฟอกขาว --> 
Merzericing --> Heat setting 
 
2. เสนใยประเภทใดนิยมผานกระบวนการเผาขน 
 ก.ฝาย 
 ข.อะคริริค 
 ค.พอลเิอไมด 
 ง.พอลิเอสเตอร  
 
3. กระบวนเตรียมผาในขอใดที่ชวยใหเสนใยฝายดูดซึมสีไดดีขึ้น 
 ก.การเผาขน 
 ข.การฟอกขาว 
 ค.การลอกแปง 
 ง.การทําปฏิกิริยากับดาง 
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4. สีดิสเพริสร สามารถยอมเสนใยประเภทใดไดดี 
 ก.ฝาย 
 ข.ไหม 
 ค.เรยอน 
 ง.พอลิเอสเตอร 
 
5.สีรีแอคทีพสามารถยอมเสนใยประเภทใดได 
 ก.ฝาย  
 ข.อะคริลิค 
 ค.สแปนเดกซ 
 ง.พอลิเอสเตอร 
 
6.สีซัลเฟอรไมสามารถยอมเสนใยชนิดใดได 
 ก.ปอ 
 ข.ฝาย 
 ค.เรยอน 
 ง.ไนลอน  
 
7.สีประเภทใดไมสามารถยอมเสนใยจากพืชได 
 ก.สีแวท 
 ข.สีแอซิค 
 ค.สีซัลเฟอร 
 ง.สีไดเรกซ 
 
เฉลย 1.ง  2.ก  3.ง.  4.ง  5.ก  6.ง  7.ข 
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แบบทดสอบความรูความเขาใจระหวางฝกอบรม 

หนวยที่5 เรื่อง การทดสอบผลิตภัณฑ 
คําชี้แจง 
1.แบบทดสอบความรูความเขาใจฉบบัน้ีเปนแบบทดสอบเพื่อการวิจัย มีจุดมุงหมายเพื่อการทดสอบ
ความรูความเขาใจระหวางการฝกอบรมของหลักสูตรฝกอบรม เรื่อง ความรูพ้ืนฐานสิ่งทอ 
2.ขอใหทานตอบแบบทดสอบฉบบัน้ีใหตรงกับความคิดเห็นของทานใหมากที่สุดในทุกขอ โดย
คําตอบจะเปนประโยชนอยางยิ่งตอการพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม เร่ืองความรูพ้ืนฐานสิ่งทอ 
3. โปรดวงกลมรอบคําตอบที่ทานเห็นวาถูกตองที่สุดเพียงคําตอบเดียว 
 
1.ขอใดคือความสําคัญของการทดสอบผลิตภัณฑ 
 ก.เพ่ือใหทราบประเทศผูผลิตสินคา 
 ข.เพ่ือใหทราบการบํารุงรักษาสินคา 
 ค.เพ่ือใหทราบกระบวนการผลิตสินคา 
 ง.เพ่ือใหทราบวาสินคานั้นเปนของดีหรือของเสีย 
 
2.ขอใดคือสภาวะของหองทดสอบสินคาตามมาตรฐาน ISO  
 ก. อุณหภูมิ 20±2 °C  ความชื้น 65±4 %  
 ข. อุณหภูมิ 30±2 °C  ความชื้น 60±2 % 
 ค. อุณหภูมิ 15±2 °C  ความชื้น 65±2 % 
 ง. อุณหภูมิ 30±2 °C  ความชื้น 65±2 % 
 
3.ขอใดเปนชือ่มาตรฐานของประเทศอเมริกา 
 ก.BS 
 ข.JIS 
 ค.ISO 
 ง.ASTM  
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4.ขอใดเปนชือ่มาตรฐานระหวางประเทศ 
 ก.BS 
 ข.JIS 
 ค.ISO  
 ง.ASTM  
 
5.  
 
 
 
 
การใหเกรดผากรณีสีเปลี่ยนหลังจากการซัก จากรูปถาเปรียบเทียบกบัเกรยสเกล สามารถใหเกรดใด
ได 
 ก.2 
 ข.4 
 ค.4.5 
 ง.5 
 
6.โดยทั่วไปแลวการทดสอบความคงทนของสีตอการซักสีของผาที่ตกติดผามัลตไิฟเบอรยอมรับที่
ระดับใดขึ้นไป 
 ก.2 
 ข.2.5 
 ค.3.5 
 ง.5 
 
7.โดยทั่วไปแลวการทดสอบลักษณะปรากฏหลังจากการซัก(สีของชิ้นทดสอบเปลีย่นหลังจากการ
ซัก) สามารถยอมรับไดที่เกรดใดขึ้นไป 
 ก.2 
 ข.2.5 
 ค.4 
 ง.5 
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8.การทดสอบการเหลืองของผาโดยทั่วไปแลวสามารถยอมรับไดที่เกรดใดขึ้นไป 
 ก.1-2 
 ข.2-3 
 ค.2 
 ง.4-5 
 
เฉลย 1.ง  2.ก  3.ง  4.ค  5.ก  6.ค  7.ค  8.ง 
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แบบทดสอบความรูความเขาใจหลังฝกอบรม 
เรื่อง ความรูพื้นฐานสิ่งทอ 

คําชี้แจง 
1.แบบทดสอบความรูความเขาใจฉบบัน้ีเปนแบบทดสอบเพื่อการวิจัย มีจุดมุงหมายเพื่อการทดสอบ
ความรูความเขาใจหลังการฝกอบรมของหลักสูตรฝกอบรม เรื่อง ความรูพ้ืนฐานสิ่งทอ 
2.ขอใหทานตอบแบบทดสอบฉบบัน้ีใหตรงกับความคิดเห็นของทานใหมากที่สุดในทุกขอ โดย
คําตอบจะเปนประโยชนอยางยิ่งตอการพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม เร่ืองความรูพ้ืนฐานสิ่งทอ 
3. โปรดวงกลมรอบคําตอบที่ทานเห็นวาถูกตองที่สุดเพียงคําตอบเดียว 
 
1.ขั้นตอนการผลิตสิ่งทอมีอะไรบาง ใหเรียงตามลําดับ 
 ก.การผลิตเสนใย  การผลิตเสนดาย  การผลิตผืนผา  การฟอกยอมและตกแตงสําเร็จ  การ
ตัดเย็บเสื้อผาสําเร็จรูป 
 ข.การผลิตเสนดาย  การผลิตเสนใย การผลิตผืนผา  การฟอกยอมและตกแตงสําเร็จ  การ
ตัดเย็บเสื้อผาสําเร็จรูป 
 ค.การผลิตเสนดาย การผลิตผืนผา การผลิตเสนใย  การฟอกยอมและตกแตงสําเร็จ  การ
ตัดเย็บเสื้อผาสําเร็จรูป 
 ง.การฟอกยอมและตกแตงสําเร็จ การผลิตเสนใย การผลิตเสนดาย การผลิตผืนผา การตัด
เย็บเสื้อผาสําเร็จรูป 
 
2.ขอใดเปนผลิตภัณฑสิ่งทอเฉพาะทาง (Technical textile) 
 ก.พรมปูพ้ืน 
 ข.ผาบุเฟอรนิเจอร 
 ค.กางเกงในกระดาษ 
 ง.เสื้อเกราะกันกระสุน 
 
3. ขอใดเปนผลิตภัณฑที่ผลติจากผาไมทอ 
 ก.เสื้อยืด 
 ข.ผามาน 
 ค.ผาอนามัย 
 ง.ถุงลมนิรภัย 
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4.ขอใดเปนกลุมอุตสาหกรรมกลางน้ํา 
 ก.โรงงานปนดาย 
 ข.โรงงานยอมผา 
 ค.โรงงานฉีดเสนใย 
 ง.โรงงานเย็บเสื้อผาสําเร็จรูป 
 
5.ขอใดไมใชเสนใยโปรตีน 
 ก.ไหม 
 ข.แกะ 
 ค.อะซิเตด 
 ง.แคชเมียร 
 
6.ขอใดเปนเสนใยประดิษฐจากเซลลูโลส 
 ก.ไนลอน 
 ข.เรยอน 
 ค.โอรอน 
 ง.สแปนเดกซ 
 
7.ขอใดเปนเสนใยจากพืช 
 ก.ไหม 
 ข.เฮมพ 
 ค.ไนลอน 
 ง.โอลอน 
 
8.ขอใดเปนเสนใยสังเคราะห 
 ก.เฮมพ 
 ข.อะซิเตด 
 ค.เคฟลาห 
 ง.ไตรอะซิเตด 
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9..ขอใดเปนตวักําหนดลักษณะภาพตัดขวางของเสนใยสังเคราะห 
 ก.ลักษณะของสารเคมีตั้งตน 
 ข.อุณหภูมิที่ใชในการผลติเสนใย 
 ค.ลักษณะของรูแวนกดเสนใย(Spinneret) 
 ง.อัตราการดึงยืดของเสนใยผานแวนกดเสนใย(Spinneret) 
 
10.สารเคมีในขอใดเม่ือผสมในกระบวนการผลิตเสนใยสงัเคราะหแลวมีผลใหเสนดายทึบแสง 
 ก.กรดไนตริก 
 ข.โซเดียมบอเรต 
 ค.โซเดียมคลอไรด 
 ง.ไททาเนียมไดออกไซด 
 
11.เสนใยสังเคราะหที่นํามาบรรจุในหมอนหนุน หรือ เครื่องนอนมีลักษณะภาคตดัขวางเปนเชนใด 
 ก. 
 
 ข. 
 
 ค. 
 
 
 ง 
  
. 
12.เสนใยชนิดใดสามารถทนการลุกติดไฟไดดีที่สุด 
 ก.ไหม 
 ข.ฝาย 
 ค.ไนลอน 
 ง.เคฟลาห 
 
13.เสนใยชนิดใดยืดตัวไดดีที่สุด 
 ก.ไนลอน 
 ข.อะคริลิก 
 ค.สแปนเดกซ 
 ง พอลิเอสเตอร 
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14.เสนดาย texture yarn คือเสนดายที่มีลักษณะเชนใด 
 ก.ผิวตรงเรียบ 
 ข.มีความพองฟู 
 ค.มีความมันเงา 
 ง.มีลักษณะสั้นสามารถนําไปผลิตเปนเสนดายใยสั้น 
 
15.ขอแตกตางของการผลิตเสนดายดวยการปนดายแบบวงแหวน(Ring spinning)และการปนดาย
แบบRoter คือขอใด 
 ก.การปนดายแบบ Roter สามารถผลิตเสนดายขนาดเล็กเทานั้น 
 ข.การปนดายแบบวงแหวนสามารถผลติเสนดายขนาดใหญเทานั้น 
 ค.การปนดายแบบRoter ลักษณะเสนดายมีการเรียบแนนกวาการปนดายแบบวงแหวน 
 ง.การปนดายแบบวงแหวนลักษณะเสนดายจะมีความเรียบแนนกวาการปนดายแบบRoter 
 
16.ในกระบวนการผลิเสนดายใยสั้นถาตองการผลิตเสนดายพอลิเอสเตอร/ฝาย นิยมนําเสนใยโพลีเอ
สเตอรมาผสมในขั้นตอนใด 
 ก.โรฟวิ่ง(Roving) 
 ข.การสางใย(Carding) 
 ค.การรีดปุย(Drawing) 
 ง.การผสมและการทําความสะอาดเสนใย(Blow room) 
 
17.การปนเสนดายใยสั้นมีรูปแบบการปนที่นิยมใชในโรงงานอุตสาหกรรมของประเทศไทยอะไรบาง
 ก. การปนดายแบบใชนํ้า 
 ข. การปนดายแบบใชนํ้า และ การปนดายแบบใชลม 
 ค. การปนดายแบบวงแหวน และ การปนดายแบบใชลม 
 ง. การปนดายแบบวงแหวน และ การปนดายแบบ Roter 
 
18.ขอใดคือความหมายของขนาดเสนดาย 1 ดีเนียร 

 ก. นํ้าหนักเปน 1 กรัม ตอความยาว 9000 เมตร 
 ข. นํ้าหนักเปน 1 กรัม ตอความยาว 1000 เมตร 

 ค. เสนดายหนัก 1 ปอนด ความยาว 840 หลา 
 ง. เสนดายหนัก 1 ปอนด ความยาว 9000 เมตร 
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19. ขอใดคือนิยามของผืนผา 
 ก.ผลิตภัณฑที่มีคุณสมบัติพิเศษสามารถผลิตจากวัสดุธรรมชาติหรือสังคราะห มีลักษณะ
เปนแผน  

 ข.วัสดุที่มีลักษณะเปนแผนแบน สามารถผลิตจากสารละลาย เสนใย เสนดาย หรือวัสดุ
พ้ืนฐานเหลานี้รวมกัน 
 ค.วัสดุหรือสารใดๆทั้งที่เกิดจากธรรมชาติและมนุษยสรางขึ้น ที่มีอัตราสวนระหวางความ
ยาวตอเสนผานศูนยกลางเทากับหรือมากกวา 100 
 ง.ผลิตภัณฑที่ทํามาจากเสนใยโดยนําเสนใยมาพันตอกนเปนเสนและมีความยาวตอเน่ือง 
โดยการพันอาจมีการบิดเกลียว(twist) หรือไมมีการบิด 
 
20.ขอใดคืออุปกรณในการสอดเสนดายพุงของเครื่องทอไรกระสวย 
 ก.ตะกอ 
 ข.ฟนหวี 
 ค.เรเปยร 
 ง.ใบเบรก 
 
21.ขอในคือขอแตกตางของ ดอบบี้ กับ แจคการด 
 ก.ดอบบี้สามารถใชไดกับเสนใยสังเคราะหเทานั้น 
 ข.แจคการดสามารถใชไดกับเสนใยธรรมชาติเทานั้น 
 ค.แจคการดสามารถกําหนด repeat ผาไดมากกวา ดอบบี้ 
 ง.ดอบบี้ สามารถกําหนด repeat ผาไดมากกวา แจคการด 
 
22.  
 
 
 
 
 จากรูปขางบน คือผาประเภทใด 
 ก.ผาถักแนวดิ่ง 
 ข.ผาถักแนวนอน 
 ค.ผาถักแนวทแยง 
 ง.ผาถักจากเครื่องถักวงกลม 
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23.    
 
 
 
 
 จากรูปขางบน คือผาถักประเภทใด 
 ก.ผาถักแนวดิ่ง 
 ช.ผาถักแนวนอน 
 ค.ผาถักแนวทแยง 
 ง.ผาถักจากเครื่องถักวงกลม 
 
24. 
 
 
 
 
 จากรูปเปนโครงสรางผาประเภทใด 
 ก.ลายขัด 
 ข.สายสอง 
 ค.ลายตวน 
 ง.ลายกางปลา 
 
25.  
 
 
 
 
 จากรูปเปนโครงสรางผาประเภทใด 
 ก.Pain  
 ข.Twill 
 ค.Purl 
 ง.Inca 
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26. วิธีการยอมผาที่นิยมใชกันมีวิธีอะไรบาง 
 ก. แบบแช และ แบบโรตารี 
 ข. แบบจุม และ แบบโรตารี 
 ค. แบบแช และ แบบตอเน่ือง 
 ง. แบบตอเน่ือง และ แบบลูกกลิ้ง 
 
13.ขอใดไมใชเครื่องจักรทีใ่ชยอมผืนผา 
 ก.JIG 
 ข.JET 
 ค.Hank 
 ง.Continuous 
 
28.กระบวนการ mercerizing เหมาะกับเสนใยประเภทใดมากที่สุด 
 ก.เสนใยโลหะ 
 ข.เสนใยโปรตนี 
 ค.เสนใยจากพืช 
 ง.เสนใยสังเคราะห 
 
29.การพิมพผานิยมใชสีพิมพชนิดใด 
 ก.สกรีน 
 ข.โรตารี 
 ค.ปกเมนท 
 ง.ทรานเฟอร 
 
30.สีรีแอคทีพสามารถยอมเสนใยประเภทใดได 
 ก.อะคริลิค 
 ข.เซลลูโลส 
 ค.สแปนเดกซ 
 ง.พอลิเอสเตอร 
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31.เสนใยประเภทใดยอมสีไดยากที่สุด 
 ก.อะคริลิก 
 ข.พอลิเอไมด 
 ค.พอลิเอสเตอร 
 ง.พอลิโอเลฟนส 
 
32.สียอมชนิดใดยอมเสนใยสแปนเดกซได 
 ก.สีแวท 
 ข.สีเอโซ 
 ค.สีแอซิค 
 ง.สีไดเรกซ 
33.ขอใดเปนการทดสอบทางกายภาพ 
 ก.นํ้าหนักผา 
 ข.วิเคราะหชนิดเสนใย 
 ค.ความคงทนของสีตอการซัก 
 ง.การทดสอบหาปริมาณโลหะหนักบนผนืผา 
 
34.ขอใดไมใชความจําเปนของการทดสอบ 
 ก.วิจัยและพฒันาสินคา 
 ข.ควบคุมปรมิาณสินคา 
 ค.ควบคุมคุณภาพสินคา 
 ง.วิเคราะหขอบกพรองสินคา 
 
35.มาตรฐานการทดสอบของประเทศไทยคือขอใด 
 ก.TIS 
 ข.JIS 
 ค.DIN 
 ง.ISO 
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36.มาตรฐานการทดสอบของประเทศเยรมันคือขอใด 
 ก.TIS 
 ข.JIS 
 ค.DIN 
 ง.ISO 
 
37.การทดสอบความคงทนของการขัดถูของผาสามารถยอมรับที่ระดับใดขึ้นไป 
 ก.5-6 
 ข.4-5 
 ค.3 
 ง.1 
 
38.การทดสอบความคงทนของสีตอการกดกับดวยความรอนผลการทดสอบยอมรับไดที่ระดับใดขึ้น
ไป 
 ก.5-6 
 ข.4-5 
 ค.3-4 
 ง.1-2 
 
39.การทดสอบการเปลี่ยนแปลงขนาดหลังการซักของผาถักตามมาตรฐานญี่ปุนสามารถยอมรับไดที่
เทาใด 
 ก.-4% 
 ข.-8% 
 ค.-10% 
 ง.-12% 
 
40.ผลิตภัณฑสิ่งทอบนเครื่องบินตองทดสอบผลิตภัณฑในหัวขอใด 
 ก.อัตราสวนผสมเสนใย 
 ข.ความคงทนตอการติดไฟ 
 ค.ความคงทนของสีตอการซัก 
 ง.ความคงทนของสีตอการขดัถู 
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เฉลย 
1.ก  2.ง  3.ค  4.ข  5.ง  6.ข  7.ข  8.ค  9.ค  10.ง 11.ง  12.ง  13.ง  14.ข 15.ง  16.ค 17.ง 
18.ก  19.ข  20.ค  21.ค  22.ข  23.ก  24.ข  25.ค  26.ค  27.ค  28.ค  29.ง  30.ข  31.ง 32.ค 
33.ก  34.ง  35.ก  36.ค  37.ค  38.ค  39.ก  40.ข 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
. 
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แบบประเมินความสอดคลองของแบบทดสอบการฝกอบรม 
เรื่อง ความรูพื้นฐานสิ่งทอ 

 
คําชี้แจง 
1. แบบประเมินฉบับน้ีมีวตัถุประสงค เพ่ือตองการทราบความสอดคลองของรายละเอียดใน 
แบบทดสอบในหลักสูตรฝกอบรมเรื่อง ความรูพ้ืนฐานสิ่งทอในดานความรูความเขาใจ 
2. ใหทานพิจารณาวาทานเห็นดวยหรือไมวารายละเอยีดของแบบทดสอบ จะนําไปใชเปน 
ตัวแทนการวดัหรือสอดคลองกับจุดประสงคการเรียนรูเรื่องความรูพ้ืนฐานสิ่งทอที่จัดขึ้นในครัง้น้ีที่ได
เสนอไวในแบบประเมินนี้หรือไม โดยเขียนเครื่องหมาย / ลงใน 
ชองผลการพิจารณาดังน้ี 
+1 หมายถึง เห็นดวยวาขอสอบวัดไดตรงตามจุดประสงคของการฝกอบรม 
0 หมายถึง ไมแนใจวาขอสอบวัดไดตรงตามจุดประสงคของการฝกอบรมหรือไม 
-1 หมายถึง ไมเห็นดวยวาขอสอบวัดไดตรงกับจุดประสงคของการฝกอบรม 
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ตารางวิเคราะหแบบทดสอบหลังฝกอบรม 
ขอ จุดประสงค สอดคลอง ไมแนใจ ไมสอดคลอง คาเฉล่ีย 
 
1 
2 
3 
4 
 
5 
6 
7 
8 
9 
10 
11 
12 
13 
 
14 
15 
16 
17 
18 
 
19 
 
20 
 
21 
 
22 
 
23 
 
24 
 

อุตสาหกรรมสิ่งทอในภาพรวม 
-อุตสาหกรรมสิ่งทอในภาพรวม 
-อุตสาหกรรมสิ่งทอในภาพรวม 
-อุตสาหกรรมสิ่งทอในภาพรวม 
-อุตสาหกรรมสิ่งทอในภาพรวม 
ดานเสนใย 
-บอกความหมายและสามารถจําแนกชนิดเสนใยได 
-บอกความหมายและสามารถจําแนกชนิดเสนใยได 
-บอกความหมายและสามารถจําแนกชนิดเสนใยได 
-บอกความหมายและสามารถจําแนกชนิดเสนใยได 
-สามารถบอกกระบวนการผลิตเสนใยประเภทตาง ๆ ได 
-สามารถบอกกระบวนการผลิตเสนใยประเภทตาง ๆ ได 
-สามารถบอกคุณสมบัติที่สําคัญ ของเสนใยชนิดตางๆ ได 
-สามารถบอกคุณสมบัติที่สําคัญ ของเสนใยชนิดตางๆ ได 
-สามารถบอกคุณสมบัติที่สําคัญ ของเสนใยชนิดตางๆ ได 
ดานเสนดาย 
-บอกความหมายและจําแนกเสนดายประเภทตาง ๆได 
-บอกความหมายและจําแนกเสนดายประเภทตาง ๆได 
-อธิบายกระบวนการผลิตเสนดายทั้งประเภทใยสั้นและใยยาวได 
-อธิบายกระบวนการผลิตเสนดายทั้งประเภทใยสั้นและใยยาวได 
-สามารถคํานวณขนาดของเสนดายในระบบตาง ๆ ได 
ดานการผลิตผา 
-สามารถอธิบายหลักการผลิตผาทอ ผาถัก ผาไมทอ  
และจําแนกผาแตละชนิดได 
-สามารถอธิบายหลักการผลิตผาทอ ผาถัก ผาไมทอ  
และจําแนกผาแตละชนิดได 
-สามารถอธิบายหลักการผลิตผาทอ ผาถัก ผาไมทอ  
และจําแนกผาแตละชนิดได 
-สามารถอธิบายหลักการผลิตผาทอ ผาถัก ผาไมทอ  
และจําแนกผาแตละชนิดได 
-สามารถบอกโครงสรางผาพืน้ฐานของผาทอ 
และโครงสรางผาพื้นฐานของผาถักได 
-สามารถบอกโครงสรางผาพืน้ฐานของผาทอ 
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25 
 
 
26 
27 
28 
29 
 
30 
 
31 
 
32 
 
 
33 
34 
35 
36 
37 
38 
39 
40 

และโครงสรางผาพื้นฐานของผาถักได 
-สามารถบอกโครงสรางผาพืน้ฐานของผาทอและโครงสรางผา
พื้นฐานของผาถักได 
ดานการเตรียมผาและการยอม 
-อธิบายกระบวนการการเตรียมผาได 
-อธิบายกระบวนการการเตรียมผาได 
-อธิบายกระบวนการการเตรียมผาได 
-สามารถเลือกสียอมใหเหมาะสมกับผา/เสนใย  
ประเภทตาง ๆ ได 
-สามารถเลือกสียอมใหเหมาะสมกับผา/เสนใย  
ประเภทตาง ๆ ได 
-สามารถเลือกสียอมใหเหมาะสมกับผา/เสนใย  
ประเภทตาง ๆ ได 
-สามารถเลือกสียอมใหเหมาะสมกับผา/เสนใย  
ประเภทตาง ๆ ได 
ดานการทดสอบผลิตภัณฑ 
-สามารถบอกความสําคัญในการทดสอบผลิตภัณฑได 
-สามารถบอกความสําคัญในการทดสอบผลิตภัณฑได 
-บอกชื่อมาตรฐานของการทดสอบของประเทศตาง ๆ ได 
-บอกชื่อมาตรฐานของการทดสอบของประเทศตาง ๆ ได 
-สามารถวิเคราะหผลการทดสอบ/ทดสอบสิ่งทออยางงายได 
-สามารถวิเคราะหผลการทดสอบ/ทดสอบสิ่งทออยางงายได 
-สามารถวิเคราะหผลการทดสอบ/ทดสอบสิ่งทออยางงายได 
-สามารถวิเคราะหผลการทดสอบ/ทดสอบสิ่งทออยางงายได 
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สรุปตารางวเิคราะหแบบทดสอบระหวางฝกอบรม 
ขอ จุดประสงค สอดคลอง ไมแนใจ ไมสอดคลอง คาเฉล่ีย 
 
1 
2 
3 
4 
 
5 
6 
7 
8 
9 
10 
11 
12 
13 
 
 
1 
2 
3 
4 
5 
 
1 
 
2 
 
3 
 
4 
 
5 
 

อุตสาหกรรมสิ่งทอในภาพรวม 
-อุตสาหกรรมสิ่งทอในภาพรวม 
-อุตสาหกรรมสิ่งทอในภาพรวม 
-อุตสาหกรรมสิ่งทอในภาพรวม 
-อุตสาหกรรมสิ่งทอในภาพรวม 
ดานเสนใย 
-บอกความหมายและสามารถจําแนกชนิดเสนใยได 
-บอกความหมายและสามารถจําแนกชนิดเสนใยได 
-บอกความหมายและสามารถจําแนกชนิดเสนใยได 
-บอกความหมายและสามารถจําแนกชนิดเสนใยได 
-สามารถบอกกระบวนการผลิตเสนใยประเภทตาง ๆ ได 
-สามารถบอกกระบวนการผลิตเสนใยประเภทตาง ๆ ได 
-สามารถบอกคุณสมบัติที่สําคัญ ของเสนใยชนิดตางๆ ได 
-สามารถบอกคุณสมบัติที่สําคัญ ของเสนใยชนิดตางๆ ได 
-สามารถบอกคุณสมบัติที่สําคัญ ของเสนใยชนิดตางๆ ได 
 
ดานเสนดาย 
-บอกความหมายและจําแนกเสนดายประเภทตาง ๆได 
-บอกความหมายและจําแนกเสนดายประเภทตาง ๆได 
-อธิบายกระบวนการผลิตเสนดายทั้งประเภทใยสั้นและใยยาวได 
-อธิบายกระบวนการผลิตเสนดายทั้งประเภทใยสั้นและใยยาวได 
-สามารถคํานวณขนาดของเสนดายในระบบตาง ๆ ได 
ดานการผลิตผา 
-สามารถอธิบายหลักการผลิตผาทอ ผาถัก ผาไมทอ  
และจําแนกผาแตละชนิดได 
-สามารถอธิบายหลักการผลิตผาทอ ผาถัก ผาไมทอ  
และจําแนกผาแตละชนิดได 
-สามารถอธิบายหลักการผลิตผาทอ ผาถัก ผาไมทอ  
และจําแนกผาแตละชนิดได 
-สามารถอธิบายหลักการผลิตผาทอ ผาถัก ผาไมทอ 
 และจําแนกผาแตละชนิดได 
-สามารถบอกโครงสรางผาพืน้ฐานของผาทอและ 
โครงสรางผาพื้นฐานของผาถกัได 
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6 
 
7 
 
 
 
1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
 
1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 

-สามารถบอกโครงสรางผาพืน้ฐานของผาทอและ 
โครงสรางผาพื้นฐานของผาถกัได 
-สามารถบอกโครงสรางผาพืน้ฐานของผาทอและ 
โครงสรางผาพื้นฐานของผาถกัได 
 
ดานการเตรียมผาและการยอม 
-อธิบายกระบวนการการเตรียมผาได 
-อธิบายกระบวนการการเตรียมผาได 
-อธิบายกระบวนการการเตรียมผาได 
-สามารถเลือกสียอมใหเหมาะสมกับผา/เสนใย ประเภทตาง ๆ ได 
-สามารถเลือกสียอมใหเหมาะสมกับผา/เสนใย ประเภทตาง ๆ ได 
-สามารถเลือกสียอมใหเหมาะสมกับผา/เสนใย ประเภทตาง ๆ ได 
-สามารถเลือกสียอมใหเหมาะสมกับผา/เสนใย ประเภทตาง ๆ ได 
ดานการทดสอบผลิตภัณฑ 
-สามารถบอกความสําคัญในการทดสอบผลิตภัณฑได 
-สามารถบอกความสําคัญในการทดสอบผลิตภัณฑได 
-บอกชื่อมาตรฐานของการทดสอบของประเทศตาง ๆ ได 
-บอกชื่อมาตรฐานของการทดสอบของประเทศตาง ๆ ได 
-สามารถวิเคราะหผลการทดสอบ/ทดสอบสิ่งทออยางงายได 
-สามารถวิเคราะหผลการทดสอบ/ทดสอบสิ่งทออยางงายได 
-สามารถวิเคราะหผลการทดสอบ/ทดสอบสิ่งทออยางงายได 
-สามารถวิเคราะหผลการทดสอบ/ทดสอบสิ่งทออยางงายได 

/// 
 
/// 
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1.00 
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1.00 
0.66 
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1.00 
0.66 
0.66 
0.66 
1.00 
1.00 
1.00 
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ภาคผนวก ง. 
ขอมูลการวิจัย 
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ผลการทดสอบระหวางเรียน 
หนวยการเรียนที่1 เรื่องเสนใย 
ขอ/คน 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 รวม 
คนที1่ 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 13 
คนที2่ 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 12 
คนที3่ 1 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 12 
คนที4่ 0 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 12 
คนที5่ 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 1 12 
คนที6่ 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 0 12 
คนที7่ 1 1 0 1 1 1 0 1 1 1 1 1 1 11 
คนที8่ 1 1 1 1 1 0 1 1 1 1 1 0 1 11 
รวม 7 8 7 8 8 7 6 8 7 8 8 6 7  
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หนวยการเรียนที่ 2 เรื่องเสนดาย 
ขอ/คน 1 2 3 4 5 รวม 
คนที1่ 1 1 1 1 1 5 
คนที2่ 1 1 1 1 1 5 
คนที3่ 1 1 1 1 1 5 
คนที4่ 1 1 1 1 1 5 
คนที5่ 1 1 1 1 1 5 
คนที6่ 1 1 1 1 0 4 
คนที7่ 1 1 1 0 1 4 
คนที8่ 0 1 1 1 1 4 
รวม 7 8 8 7 7  

 
หนวยการเรียนที่ 3 เรื่องการผลิตผา 
ขอ 1 2 3 4 5 6 7 รวม 
คนที1่ 1 1 1 1 1 1 1 7 
คนที2่ 1 1 1 1 1 1 1 7 
คนที3่ 1 1 1 1 1 1 1 7 
คนที4่ 1 1 1 1 1 1 1 7 
คนที5่ 1 0 1 1 1 1 1 6 
คนที6่ 1 1 1 1 0 1 1 6 
คนที7่ 1 1 1 0 1 1 1 6 
คนที8่ 1 1 1 1 1 1 0 6 
รวม 8 7 8 7 7 8 7  
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หนวยการเรียนที่4 เรื่อง การเตรียมผาและการยอม 
ขอ 1 2 3 4 5 6 7 รวม 
คนที1่ 1 1 1 1 1 1 1 7 
คนที2่ 1 1 1 1 1 1 1 7 
คนที3่ 1 1 1 1 1 1 1 7 
คนที4่ 1 1 1 1 1 1 1 7 
คนที5่ 1 1 1 1 1 1 1 7 
คนที6่ 1 1 1 1 0 1 1 6 
คนที7่ 1 0 1 1 1 0 1 5 
คนที8่ 1 1 1 0 1 1 1 6 
รวม 8 7 8 7 7 7 8  

 
หนวยการเรียนที่5 เรื่องการทดสอบผลติภัณฑ 

ขอ 1 2 3 4 5 6 7 8 รวม 

คนที1่ 1 1 1 1 1 1 1 1 8 

คนที2่ 1 1 1 1 1 1 1 1 8 

คนที3่ 1 1 1 1 1 1 1 1 8 

คนที4่ 1 1 1 1 1 1 1 1 8 

คนที5่ 1 1 1 1 1 0 1 1 7 

คนที6่ 1 1 0 1 1 1 1 1 7 

คนที7่ 1 1 1 1 1 1 1 0 7 

คนที8่ 0 1 1 1 1 1 1 1 7 

รวม 7 8 7 8 8 7 8 7  
 

 
 
 



 

 

154

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

155

 

 



 

 

156

 

คาความเชื่อมั่นอิงเกณฑแบบทดสอบ 
 
คนที ่ Xi Xi2 X-C; C=36 (Xi - C)2 

1 40 1600 4 16 
2 39 1521 3 9 
3 39 1521 3 9 
4 40 1600 4 16 
5 34 1156 -2 4 
6 33 1089 -3 9 
7 34 1156 -2 4 
8 31 961 -5 25 
รวม 290 10604 2 92 

  
 
 rcc= 1-   (40X290) – 10604 
        (39X92) 
rcc= 1-    11600-10604 
     3588 
rcc= 1- 0.28 
rcc=  0.72 
 



 

 

157

 

ตารางที่แสดงผลการประเมินโครงการฝกอบรม 
หัวขอที่ประเมิน คะแนนเฉลี่ย S.D แปล

ความหมาย 
1.ดานเนื้อหา 
     -ความเหมาะสมของหัวขอเรื่อง 

 
4.37 

 
0.74 

 
ดี 

     -เน้ือหาที่ฝกอบรม ถูกตอง ชัดเจน 4.37 0.51 ดี 
     -ความเหมาะสมในการเรียงลําดับเนือ้หา 4.87 0.35 ดีมาก 
2.ดานวัตถุประสงค 
     -ความเหมาะสมของวัตถุประสงคการ
ฝกอบรม 

 
4.75 

 
0.46 

 
ดีมาก 

     -เน้ือหาที่ใชฝกอบรมสอดคลองกับ
วัตถุประสงค 

5.00 0.00 ดีมาก 

3.วิทยากร 
     -มีความรูในเนื้อหาที่ฝกอบรม 

 
4.62 

 
0.51 

 
ดีมาก 

     -การนําเสนอเนื้อหา การยกตัวอยาง
ประกอบไดถกูตองเหมาะสม 

 
4.87 

 
0.35 

 
ดี 

4.กิจกรรมระหวางฝกอบรม 
     -ความเหมาะสมของกิจกรรมระหวาง
ฝกอบรม 

 
4.50 

 
0.75 

 
ดี 

5.การวัดประเมินผล    
     -ความเหมาะสมของการวัดประเมินผล
ระหวาง-หลังฝกอบรม 

 
4.62 

 
0.51 

 
ดีมาก 

6.การจัดการ 
     -เอกสารประกอบการฝกอบรม 

 
5.00 

 
0.00 

 
ดีมาก 

     -สื่อที่ใชฝกอบรม 4.75 0.46 ดีมาก 
     -สถานที่ฝกอบรม 5.00 0.00 ดีมาก 
     -ระยะเวลาการจัดฝกอบรม 4.00 0.92 ดี 
7.ประโยชน 
     -ความรูจากการฝกอบรมสามารถนําไป
ประยุกตใชในการทํางานได 

 
 
5.00 

 
 
0.00 

 
 
ดีมาก 

เฉลี่ย 4.50 0.50 ดี 
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ภาคผนวก จ 
โครงการฝกอบรม 
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โครงการพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม เร่ือง ความรูพืน้ฐานสิ่งทอ สําหรับหัวหนางานในโรงงาน
อุตสาหกรรมสิ่งทอ 

 
หลักการและเหตุผล 
 การจัดทําหลักสูตรฝกอบรมครั้งน้ีเพ่ือใหผูเรียนมีความรูคามเขาใจพื้นฐานสิ่งทอเพื่อเปน
แนวทางในการปฏิบัติงานในอุตสาหกรรมสิ่งทอ 
จุดมุงหมาย 
 หัวหนางานที่ผานการฝกอบรมมีความรูพ้ืนฐานสิ่งทอในกระบวนการผลิตผลิตสิ่งทอของ
โรงงานอุตสาหกรรมสามารถใชความรูประกอบการทํางานดานสิ่งทอ 
คําอธิบายรายวิชา 
 ศึกษาเกี่ยวกับกระบวนการผลิตของอุตสาหกรรมสิ่งทอทั้งระบบ เขาใจหลักการและ
คุณสมบัติของเสนใยธรรมชาติ เสนใยสังเคราะหและเสนใยกึ่งสังเคราะห  เขาใจกระบวนการผลิต
เสนดายและสามารถคํานวณเบอรดาย  อธิบายหลักการผลิตผาทอ ผาถัก ผาไมถักไมทอ รวมทั้ง
บอกลักษณะการทอ/การถักพื้นฐานได  เขาใจกระบวนการเตรียมผาและการยอมสีโดยผูเรียน
สามารถเลือกใชสียอมใหเหมาะสมกับเสนใยประเภทตาง ๆ ได  สามารถบอกความสําคัญในการ
ทดสอบผลิตภัณฑและทราบชื่อมาตรฐานการทดสอบในประเทศตาง ๆ ได 
เน้ือหาสาระที่ใชฝกอบรม 
 เน้ือหาที่สําคัญประกอบดวยเนื้อหาดังตอไปน้ี 
  หนวยการเรียนที่1 เรื่องเสนใย 
  หนวยการเรียนที่2 เรื่องเสนดาย 
  หนวยการเรียนที่3 เรื่องการผลิตผา 
  หนวยการเรียนที่4 เรื่องการเตรียมผาและการยอม 
  หนวยการเรียนที่5 เรื่องการทดสอบผลิตภัณฑ 
คุณสมบัติของผูเขาฝกอบรม 
 หัวหนางานในโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ บริษัทอุตสาหกรรมทอผาไทย จํากัด 
ระยะเวลา 
 วันที่ 25-26 กุมภาพันธ 2553  หองประชุม บริษัทอุตสาหกรรมทอผาไทย จํากัด 
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แผนการฝกอบรม  

เน้ือหา จุดประสงค กิจกรรม เวลา
(นาที) 

วิธีการประเมินผล 

1.เรื่องเสนใย 
 
 
 

-อุตสาหกรรมสิ่งทอใน
ภาพรวม 
-บอกความหมายและ
สามารถจําแนกชนิดเสนใย
ได 
-สามารถบอกกระบวนการ
ผลิตของเสนใยประเภทตาง 
ๆ ได  
-สามารถบอกคุณสมบัติของ
เสนใยประเภทตาง ๆ ได 

-อธิบาย ตอบขอ
ซักถาม 
- ดูตัวอยางเสนใย
ชนิดตาง ๆ  

70 
65 
 
40 
 
50 

- การตอบขอซักถาม 
- แบบทดสอบ 

2.เรื่อง
เสนดาย 
 
 

-บอกความหมายเสนดาย
และจําแนกเสนดายประเภท
ตาง ๆ ได 
-อธิบายกระบวนการผลิต
เสนดายทั้งประเภทใยสั้น
และใยยาวได 
-สามารถคํานวณขนาดของ
เสนดายในระบบตาง ๆ ได 

-อธิ บ าย  ตอบข อ
ซักถาม 
- ดูตัวอยางเสนดาย
ประเภทตาง ๆ  

40 
 
45 
 
20 

- การตอบขอซักถาม 
- แบบทดสอบ 

3 . เ รื่ อ งการ
ผลิตผา 
 
 

-สามารถอธิบายหลักการ
ผลิตผาทอ ผาถัก ผาไมทอ 
และจําแนกผาแตละชนิดได 
-สามารถบอกโครงสรางผา
พ้ื น ฐ า น ข อ ง ผ า ท อ แ ล ะ
โครงสรางผาพื้นฐานของผา
ถักได 

-อธิ บ าย  ตอบข อ
ซักถาม 
- ดูตัวอยางผืนผา
ประเภทตาง ๆ 

65 
 
 
50 

- การตอบขอซักถาม 
- แบบทดสอบ 

4 . เ รื่ อ งการ
เ ต รี ย ม ผ า
การการยอม 
 

-อธิบายกระบวนการการ
เตรียมผาได 
-สามารถ เลื อกสี ย อม ให
เหมาะสมกั บผ า / เ ส น ใย 
ประเภทตาง ๆ ได 

- อธิ บ ายตอบข อ
ซักถาม 
 

50 
 
70 

- การตอบขอซักถาม 
- แบบทดสอบ 
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งบประมาณ 
 คาของที่ระลึกสําหรับวิทยากร 2000 บาท 
 คาอาหารวาง(30X10X4) 1200  บาท 
 คาอาหาร(50X10X2) 1000  บาท 
 คาวัสดุอุปกรณ  1000  บาท 
 คาดําเนินการ  2000  บาท 
 รวมเปนเงิน   7200  บาท  
ผูรับผิดชอบโครงการ 
นายกองเกียรติ  ปนกุมภีร 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

5.เรื่องการ
ทดสอบ
ผลิตภัณฑ 

-สามารถบอกความสําคัญใน
การทดสอบผลิตภัณฑได 
-บอกชื่อมาตรฐานของการ
ทดสอบของประเทศตาง ๆ 
ได 
-สามารถวิเคราะหผการทด
สอบ/ทดสอบสิ่งทออยางงาย
ได 

-อธิ บ าย  ตอบข อ
ซักถาม 
-ดู ตั ว อ ย า ง ชิ้ น
ทดสอบ 

45 
 
40 
 
70 

- การตอบขอซักถาม 
- แบบทดสอบ 
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หลักสูตรฝกอบรมเรื่อง ความรูพื้นฐานสิ่งทอ สําหรับหัวหนางานใน
โรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

โดย 
นายกองเกียรติ  ปนกุมภีร 

สาขาวิชา อุตสาหกรรมศึกษา มหาวิทยาลัยศรีนครินทรวิโรฒ  
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คํานํา 
 

 การพัฒนาหลักสูตรฝกอบรมเรื่องพืน้ฐานสิ่งทอสําหรับหัวหนางานในโรงงาน
อุตสาหกรรมสิ่งทอในครั้งนี้จัดทําขึ้นเพื่อฝกอบรมหัวหนางานของบริษทัอุตสาหกรรมทอ
ผาไทย จํากัด โดยเนื้อหาของหลักสูตรเนนกระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมสิ่งทอโดย
ภาพรวม เพือ่เพิ่มประสทิธิภาพในการปฏิบัติงานของพนักงานสถานประกอบการ
ประเภทสิ่งทอและเครื่องนุงหม 
 
                         กองเกียรติ  ปนกมุภรี 
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สารบัญ 
 

อุตสาหกรรมสิ่งทอ   1 
หนวยการเรียนที่1 เรื่องเสนใย 2 
หนวยการเรียนที่2 เรื่องเสนดาย                                                                35 
หนวยการเรียนที่3 เรื่องการผลิตผา                                                            42 
หนวยการเรียนที่4 เรื่องการเตรียมผาและการยอม                                          50 
หนวยการเรียนที่5 เรื่องการทดสอบผลิตภัณฑ                                               58 
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อุตสาหกรรมสิ่งทอ 
 อุตสาหกรรมสิ่งทอเปนอุตสาหกรรมที่เปนกระบวนการผลิตอยางตอเน่ืองของหลายๆ
กระบวนการ โดยเริ่มตั้งแตการผลิตเสนใย การปนเสนดาย การผลิตผา  การตกแตงสําเร็จและฟอก
ยอม  จนถึงการตัดเย็บเสื้อผาสําเร็จรูป และสามารถแบงเปนกลุมอุตสาหกรรมไดคือ อุตสาหกรรม
ผลิตเสนใย (ทั้งเสนใยธรรมชาติและเสนใยประดิษฐ) ซ่ึงถือวาเปนอุตสาหกรรมตนน้ํา สวน
อุตสาหกรรมปนดาย อุตสาหกรรมผลิตผา อุตสาหกรรมฟอกยอมตกแตงสําเร็จถอืวาเปน
อุตสาหกรรมกลางน้ํา และกลุมสุดทายคอือุตสาหกรรมตัดเย็บเสื้อผาสําเร็จรูป เปนอุตสาหกรรม
ปลายน้ํา แสดงตามรูปภาพดานลาง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ 1 แสดงกระบวนการผลิตอุตสาหกรรมสิ่งทอทั้งระบบ 
 ในประเทศไทยมีการตั้งโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งทอครบวงจรโดยมีทั้งโรงงงานอุตสาหกรรม
ประเภทตนนํ้า(ในประเทศไทยมี 24 โรงงาน) กลางน้ํา(ในประเทศไทยมี 2,120 โรงงาน)และปลายน้ํา
(ในประเทศไทยมี 3,361 โรงงาน) ปจจุบันอุตสาหกรรมสิ่งทอไดมีการพัฒนาสินคาประเภทสิ่งทอ
เฉพาะทาง (Technical textiles) เปนผลิตภัณฑทีมี่สมบัติที่เหมาะสม กับการนําไปใชงาน ที่
นอกเหนือไปจากสิ่งทอทั่วไป ตัวอยางของผลิตภัณฑสิ่งทอเฉพาะทางไดแก ถุงลมนิรภัย เข็มขัด
นิรภัย ผาออมสําเร็จรูป ผาอนามัย เสื้อเกราะกันกระสุน เสื้อปองกันเชื้อโรค เปนตน เพ่ือเพ่ิมมูลคา
ผลิตภัณฑสิ่งทอ 
 อุตสาหกรรมสิ่งทอเปนอุตสาหกรรมที่มีความตอเน่ืองอยางเปนระบบโดยอาจแยกออกได
เปนสวน ๆ ผลผลติสวนหนึง่ถูกสงตอไปเปนวัตถุดิบอีกสวนหนึ่งคลายระบบลูกโซติดกันไป 
อุตสาหกรรมสิ่งทอตนนํ้าเริม่จากอุตสาหกรรมผลิตเสนใยทั้งใยประดิษฐและใยธรรมชาติ จะเปน
วัตถุดิบสําหรบัอุตสาหกรรมปนดาย เสนดายถูกนําไปใชทอผาหรือถักผา จากนั้นเสนดายหรือผาผืน
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ผานเขาสูกระบวนการการฟอก ยอม พิมพและตกแตงสําเร็จทําใหผลิตภัณฑสิ่งทอสําเร็จรูปพรอมจะ
นําไปเปนวตัถุดิบใหกับอุตสาหกรรมปลายน้ําคืออุตสาหกรรมเสื้อผาสําเร็จรูป โครงสราง
อุตสาหกรรมสิ่งทอประกอบดวย 3 ขั้นตอนใหญ ๆ คือ อุตสาหกรรมตนนํ้า เปนการผลิตเสนใย
ธรรมชาติ เสนใยสังเคราะหและการปนดาย  อุตสาหกรรมกลางน้ํา เปนการถัก ทอผา ฟอก ยอม 
พิมพ ตกแตงสําเร็จ  อุตสาหกรรมปลายน้ํา เปนการผลิตเครื่องนุงหม  

เสนใย 
นิยาม 
 วัสดุที่มีมิตติามความยาวมากกวามิติตามความกวางไมนอยกวา 100 เทา (ASTM 1986) 
  วัสดุที่มีคุณสมบัติออนตัว ยืดหยุนได บาง และมีคาอัตราสวนของความยาวตอความกวาง
สูง (Textile Institute, U.K.) 

 วัสดุที่เปนองคประกอบของเสนดาย สิ่งทอและวสัดุอ่ืนๆ ซ่ึงมีคาความแตกตางของความ
ยาวและความหนาที่  เหมาะสม มีลักษณะบาง ออน และยืดหยุนได  (JIS L 0204) 

สรุปเสนใยหมายถึงวัสดุหรือสารใดๆทั้งที่เกิดจากธรรมชาติและมนุษยสรางขึ้น ที่มี
อัตราสวนระหวางความยาวตอเสนผานศูนยกลางเทากับหรือมากกวา 100 มีลักษณะหลักคือมีความ
นุมโคงงอและสามารถขึ้นรูปเปนเสนดายและมีองคประกอบที่เล็กที่สุดของผา ไมสามารถแยกยอยใน
เชิงกลไดอีก 

ประเภทเสนใยเราสามารถแยกประเภทของเสนใยไดหลายแบบขึ้นอยูกับลักษณะการแบง 
ในที่น้ีเราแบงตามแหลงกําเนิดของเสนใยซึ่งจะแบงไดเปนสองประเภทใหญๆ คือ เสนใยธรรมชาติ
และเสนใยประดิษฐ ในกลุมของเสนใยธรรมชาติก็ยังแบงยอยไดอีกเปนเสนใยที่มาจากพืช จากสัตว 
และจากแร สวนเสนใยประดิษฐสามารถแยกเปนเสนใยกึ่งสังเคราะห เสนใยสังเคราะห และเสนใยที่
ประดิษฐจากวัสดุอ่ืนๆ  
 เสนใยธรรมชาติ (Natural fibers) 
 - เสนใยเซลลโูลส เชน ฝาย ลินิน ปอ รามี ปาน นุน 
 - เสนใยโปรตนี เชน ขนสัตว (wool) ไหม (silk) ผม (hair) 
 - แร เชน แรใยหิน (asbestos) 
 เสนใยประดษิฐ (Man-made fibers)  
 - เสนใยกึ่งสังเคราะห เชน เรยอน อะซิเทต ไตรอะซีเทต 
 - เสนใยสังเคราะห เชน โอเลฟนส พอลิเอสเตอร พอลิแอรามิด ไนลอน 
 - แรและเหล็ก เชน โลหะ แกว เซรามิก กราไฟต 
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ภาพประกอบ 2 แสดงการแบงประเภทของเสนใย 
 

เสนใยเซลลูโลสธรรมชาต ิ
 เสนใยธรรมชาติจากพืชทุกชนิดจัดเปนเสนใยเซลลูโลสที่มีองคประกอบของธาตุหลักทาง
เคมีคือ คารบอน ไฮโดรเจน และ ออกซิเจน ตอกันเปนโซโมเลกุลยาว 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ 3 แสดงโครงสรางทางเคมีของเสนใยธรรมชาติจากพืช 
หมูไฮดรอกซิล(-OH)ในโครงสรางจะเปนตัวดูดน้ํา ทําใหเสนใยเซลลโูลสมีความสามารถในการดูดซึม
นํ้าดี และถึงแมวาเสนใยจากพืชจะมีอยูหลายชนิดแตองคประกอบทางเคมีในหนวยยอยจะเหมือนกัน
ทําใหสมบัตขิองเสนใยกลุมน้ีคลายกัน  
 

ฝาย 
 ฝายเปนพืชทีมี่การใชงานอยางกวางขวาง สามารถใชงานไดทั้งแบบที่เปนฝาย 100% หรือ
ผสมกับเสนใยอ่ืน  เสนใยฝายจะมาจากเมล็ดหรือปุยฝาย  โดยเสนใยที่จะนําไปปนเปนเสนดายตอง
มีความยาวทีเ่หมาะสมคือไมสั้นจนเกินไป  คุณภาพของเสนใยฝายจะขึ้นกับความขาว ความยาวของ
เสนใย ความละเอียด ตลอดจนความแขง็แรง  ปกติแลวเสนใยฝายที่มีความยาวมากจะมีความ
ละเอียดสูงและมี ความแข็งแรงมากดวย  ฝายสามารถเจริญเติบโตไดในหลายพื้นที่ ยกเวนบริเวณที่
มีอากาศหนาว เน่ืองจากฝายจะไมเจริญเติบโตในทีท่ีมี่อุณหภูมิต่ํากวา 70F (21°C) ดังน้ันฝายจึงมี
หลายชนิดตามความแตกตางของพันธุ  สภาพภูมิอากาศ อาหารในดิน ฯลฯ   ฝายสวนใหญในโลก
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จะเปนพันธุ Upland แตจะมีการเรียกเพื่อบงชี้ถึงประเทศที่ผลติดวย เชน บราซิล ปากีสถาน รัสเซีย 
ฯลฯ 
 คุณภาพของเสนใยฝายจะขึน้กับความขาว ความยาวของเสนใย ความละเอียด ตลอดจน
ความแข็งแรง  ปกติแลวเสนใยฝายที่มีความยาวมากจะมีความละเอียดสูงและมีความแข็งแรงมาก
ดวย 

 สมบัติทางกายภาพ 
 ลักษณะตามยาว: เปนเสนใยแบน บิดเปนเกลียว มีเสนตรงของที่ลําเลียงน้ํา (Lumen) 
ผานตรงกลางตลอดแนวยาว 
 ลักษณะตามขวาง: คลายเม็ดถั่วที่มีชองกลวง (Lumen) ตรงกลาง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ 4 รูปภาพภาคตามขวางและตามยาวของเสนใยฝาย 
 ความยาวของเสนใย : โดยสวนใหญอยูในชวง 1/8 – 2½น้ิว เสนใยยาวจะแข็งแรงมากกวา
เสนใยสั้น 
 สี : ขาว (บางชนิดอาจเปนสีครีมหรือนํ้าตาล) 
 ความมัน : นอย 
 ความแข็งแรง : ปานกลางและแปรผันตรงกับความยาวของเสนใย 
 การยืดตัว : ดีกวาลินิน ต่ํากวาไหมและขนสัตว 
 การคืนตัวจากการกดทับ : ต่ํา 
 การดูดซึมความชื้น : ดี 
 การทนความรอน : ทนอุณหภูมิไดถึง ~200°C  
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 การติดไฟ : ติดไฟงาย เผาไหมเร็ว มีกลิ่นเหมือนเผากระดาษ ขี้เถาเบาสีเทา 
 ความถวงจําเพาะ : 1.5 

 สมบัติทางเคมีของฝาย 
 การทนกรด : - ทนกรดอินทรียเชนกรดน้ําสม  ไมทนกรดซัลฟูริกไมทนกรดไฮโดรคลอริก
สามารถทําปฏิกิริยากับกรดไนตริกไดเปนเซลลูโลสไนเตรตที่เปนวัตถุระเบิด 
 การทนดาง : ทนไดดี 
 การทนสารละลายอินทรีย : ทนไดดี 

 การทนสารซักฟอก : ทนสารซักฟอกโดยทั่วไปไดดี ยกเวนสารซักฟอกที่มีสารออกซิไดส
เชน โปแตสเซียมเปอรแมงกาเนต, โซเดียมไฮโปคลอไรทเพราะจะทาํปฏิกิริยากับฝาย ทําใหความ
แข็งแรงของเสนใยลดลง 
 การทนตอราและแมลง : ปกติราและแมลงจะมีปญหากับแปงที่ตกคางอยูบนผา ไมใชกับ
เสนใยโดยตรง 
 แสง : สามารถทําปฏิกิริยากับแสงทําใหเปลี่ยนเปนสเีหลืองและเสื่อมคุณภาพได 
 การยอมติดสี : สามารถยอมติดสีรีแอคทฟี สีไดเรก สีแวทได และอาจยอมติดกับสีเบสิกได 

ลินิน 
 เปนเสนใยที่ไดจากลําตนของ Flax  โดยธรรมชาติจะมีสาร ประกอบเปคติน ไข และยาง 
จับใหเสนใยเกาะติดกันอยู จึงตองมีการกําจัดสารเหลานี้ออกกอน 
เน่ืองจากลินินเปนเสนใยที่ไดจากลําตนทาํใหปริมาณการผลิตคอนขางจํากัด และลินินยังเปนเสนใย
ธรรมชาตทิี่มีความหนาบางของเสนใยเปนลักษณะเฉพาะ ดังน้ันลินินจึงเปนเสนใยที่ราคาคอนขางสูง 
 สมบัติทางกายภาพของลินิน 
 โครงสรางทางกายภาพ 
 ลักษณะตามยาว: มีเสนใยเล็กๆเกาะกันตามแนวยาวเห็นขอปลองเปนระยะ 
 ลักษณะภาคตัดขวาง: ขอบเปนรูปเหลี่ยมหลายมุม มีชองของทอลําเลียงน้ําตรงกลาง 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพประกอบ 5 รูปภาพภาคตามขวางและตามยาวของเสนใยลินิน 
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 ความยาว:  มีความยาวตั้งแต 6 - 40 น้ิว เสนใยที่ดีไมควรสั้นกวา 12 น้ิว และมีความยาว
เฉลี่ย 20 น้ิวเสนใยยาว = Line (คุณภาพดี) เสนใยสั้น = tow 
 สี: เน้ือออกเหลือง - เทา 
 ความแข็งแรง: - มีความแข็งแรงสูง (รองจากไหม) แข็งแรงกวาฝาย 2-3 เทา 
 การยืดตัว: ไมคอยดี 
 การคืนตัวจากแรงกดทับ: ไมคอยดี จึงเกิดรอยยับงาย 
 ความสามารถในการดูดซึมความชื้น: ในสภาวะมาตรฐานดีกวาฝาย 
 การทนตอความรอน: ทนไดดี การรีดสามารถใชอุณหภูมิสูงไดถึงประมาณ  200°C แตถา
อุณหภูมิสูงเกินไปก็จําใหเกิดการเปลี่ยนสแีละเสื่อมสภาพได 
 การติดไฟ: ติดไฟและเผาไหมอยางรวดเร็ว 
 ความถวงจําเพาะ: 1.5 
 สมบัติทางเคมีของลินิน 
 การทนกรด : คลายฝาย (ทนกรดเจือจางที่อุณหภูมิต่ําไดบาง แตไมทนกรดเจือจางที่
อุณหภูมิสูงหรือกรดเขมขนที่อุณหภูมิต่ํา) 
 การทนดาง : ทนไดดี 
 การทนสารละลายอินทรีย : ทนไดดี 
 การทนตอสารซักฟอก : ไมทนตอสารพวกไฮโปคลอไรท แตสามารถใชสารพวกโซเดียม
เปอรบอเรตแทนได 
 การทนตอราและแมลง : คลายฝาย 
 การทนตอแสงแดด : ทนไดดีกวาฝาย 
 การยอมติดสี : เหมือนฝาย แตติดสีไดไมดีเทาฝาย 
 

ปอกระเจา(Jute) 
 เสนใยปอกระเจาเปนเสนใยที่ไดจากลําตนนิยมปลูกมากในภูมิประเทศแบบรอนชื้น เชน 
อินเดีย ปากีสถาน คุณสมบัติของเสนใยมีความแข็งแรงต่ํา เสนใยสั้นและเปราะสวนประกอบทางเคมี
จะแตกตางจากฝายและลินินคือจะมีเซลลโูลสบางสวนถกูดัดแปลงเปนลิกนิน ทําหนาที่เปนตวัเชือ่ม
เกาะ แตลิกนนิเปนตวัเชื่อมเกาะที่ไมคอยแข็งแรง ไมคอยทนตอสารเคมี 

  ลิกนินคือสายโซโมเลกุลเซลลูโลสที่มีหมูอะโรมาตกิ 3 แบบคือ 
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 ภาพประกอบ 6 รูปภาพโครงสรางโมเลกุลของปอกระเจา 
 สมบัติทางกายภาพของปอกระเจา 

 โครงสรางทางกายภาพ 
 ลักษณะตามยาว : มีเสนใยเล็กๆเกาะกันตามแนวยาว มักเห็นเปนเนือ้แยกแตก 
 ลักษณะตามขวาง : ขอบเปนรูปเหลี่ยมหลายมุม มีชองของทอลําเลียงน้ําตรงกลางที่
คอนขางใหญ 

 ความยาว : 4 – 7 ฟุต 
 สี : ขาว จนถงึ นํ้าตาล  
 ความแข็งแรง : คอนขางต่ํา และยิ่งลดลงเมื่อเปยกน้ํา 
 การยืดตัว : ปานกลาง 
 การทนความรอน : ไมทนความรอน 
 สมบัติทางเคมีของปอกระเจา 

 การทนกรด : ไมทนกรด 
 การทนดาง : ไมทนดาง 

 การทนสารซักฟอก : ไมทนสารซักฟอกที่มีคลอรีน 
 รา : เกิดราไดงาย 
 การทนแสง : ไมทนแสง 
 การยอมติดสี : สามารถยอมติดสีเบสิก สไีดเร็ก และสีแวท 

 

ปานรามี(Ramie) 
 ปานรามีเปนเสนใยที่ไดจากลําตนเจริญเตบิโตไดดีในทีท่ี่มีความชื้นสงูมีความแข็งแรง
ทนทาน ทนตอแสงไดดีกวาฝายและลินินและมีความมนัตามธรรมชาติใกลเคียงกบัไหม มีราคาสูง
กวาฝายและลนิิน เพราะมีปริมาณการผลิตที่จํากัด แตเสนใยมีลักษณะที่แข็งกระดางและเปราะ 
 สมบัติทางกายภาพ 
 ลักษณะตามยาว :คลายลินินแตผนังเซลใหญกวา 
 ลักษณะตามขวาง : บิดเปนรอยไมสมํ่าเสมอและมชีองของทอลําเลียงน้ําอยูตรงกลาง 
 ความยาว : ประมาณ 4 – 16 น้ิว 
 สี : ขาว 
 ความมัน : คลายไหม มันกวาลินิน 
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 ความแข็งแรง : เปนเสนใยธรรมชาตทิี่มีความแข็งแรงสูงสุด และความแข็งแรงในขณะ
เปยกสูงกวาในขณะแหง 
 การยืดตัว : ไมคอยดี 
 การดูดซึมความชื้น : สูงกวาลินิน 
 การทนความรอน : ทนไดที่อุณหภูมิสูง 
 สมบัติทางเคมี 
 การทนกรด : ไมทนกรด 
 การทนดาง : ทนดางดี 
 การทนสารซักฟอก : ทนสารซักฟอกโดยทั่วไปไดดี ยกเวนสารซักฟอกที่มีสารออกซิไดส
เชน โปแตสเซียมเปอรแมงกาเนต, โซเดียมไฮโปคลอไรท 
 ราและแมลง : ทนไดดี 
 การทนแสง : ทนไดดีกวาลนิิน 
 การยอมติดสี : ยอมติดสีไดงายโดยใชสีประเภทเดียวกบัฝาย 
 

ปานเฮมพ(Hemp) 
 ปานเฮมพเปนเสนใยที่ไดจากลําตนมีความแข็งแรงดีแตหยาบมากจงึมักใชงาน 

ในการทําเชือก ถุง หรือดานหลังของพรม 
 สมบัติทางกายภาพ  

 โครงสรางทางกายภาพ 
 ลักษณะตามยาว : มีเสนใยเล็กๆเกาะกันตามแนวยาวเห็นขอปลองเปนระยะ 
 ลักษณะตามขวาง : ขอบเปนรูปเหลี่ยมหลายมุม มีชองของทอลําเลียงน้ําตรงกลาง 

 ความยาว : ประมาณ 4-16 น้ิว 
 สี : เหลือง – นํ้าตาลแก 
 ความมัน : คลายลินิน 
 ความแข็งแรง : สูงรองจากรามี 
 การยืดตัว : ต่าํ  
 การดูดซึมความชื้น : ที่สภาวะมาตรฐานดูดความชื้นไดมากกวาฝายและลินิน 
 การทนความรอน : ทนไดที่อุณหภูมิสูง 

 สมบัติทางเคมีของ 
 การทนกรด : ไมทนกรด 
 การทนดาง : ทนดางดี 
 การทนสารซักฟอก : เปนเสนใยที่ซักฟอกยากและการซักฟอกจะทําใหความแข็งแรงลดลง 
 ราและแมลง : ทนไดดี 
 การทนแสง : ทนไดดี 
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เสนใยโปรตีน 
 เสนใยที่ไดจากสัตวทุกชนิดจะเปนเสนใยโปรตีนทั้งหมด ซึ่งองคประกอบหลัก
ทางเคมีคือสายโซโมเลกุลของกรดอะมิโน โดยมีการเชื่อมตอระหวางโมเลกุล                                
ดวย Amide link หรือที่เรียกกันวา Polypeptide chain 
 ธาตุหลักที่ประกอบในโมเลกุลของเสนใยขนสัตวจะตางกับไหมโดยในเสนใยขน
สัตวจะประกอบดวย คารบอน ไฮโดรเจน ออกซิเจน ไนโตรเจน และซัลเฟอร ในขณะที่
ไหมจะไมมซีัลเฟอร 

ขนสัตว(Wool) 
 ขนสัตวที่นิยมกันมากที่สุดคือ ขนแกะ (Sheep’s wool) โดยพันธที่มีชื่อเสียงมากที่สุดคือ 
เมอริโน (Merino sheep)โดยทั่วไปการคดัเลือกคุณภาพของขนสัตวจะดูที่ขนาดเสนผานศูนยกลาง
ของเสนใย ซ่ึงจะบอกถึงความหยาบหรือความละเอียดของเสนใย 
ในการใชศัพทเรียกขนสตัวงายๆวา wool น้ันจะเปนความหมายกวางๆ หมายถึงเสนใยขนสตัวทกุ
ชนิดทั้งขนแกะ ขนอูฐ ขนกระตายและขนพิเศษชนิดอ่ืนๆ 
 ศัพทที่นาสนใจเกี่ยวกับขนสัตว 
 Lamb’s wool  = ขนแกะที่ไดจากแกะที่มีอายุนอยกวา 7 เดือน เปนขนชุดแรกที่ตัดออกมา
จึงมีความละเอียด นุมนวล และจะมีปลายตัดเพียงดานเดียว อีกดานปลายจะเปนธรรมชาต ิ
 Shared wool = ขนที่ไดจากแกะที่ยังมีชวีิต 
 Pulled wool = ขนจากแกะเนื้อ ขนที่ไดจะไมดีนักเพราะไมไดเลี้ยงเพื่อใชขนเปน
วัตถุประสงคหลักและกระบวนการผลิตก็ใชสารเคมีและแรงดึงเพ่ือแยกขนออกมา 
 Reused wool(Recycled fibers)=ขนที่นํากลับมาใชใหมจากเสื้อผาเกา 
 Reprocesses wool = เศษขนสัตวที่ไดจากการผลิต 
 Virgin wool = ขนแกะที่ยังไมผานกระบวนการผลิตมากอน แตไมไดหมายความวาจะตอง
มีคุณภาพดี 
ในปจจุบันมีการขยายตวัของการใชขนสตัวผสมในการผลิต จึงไดมีการกําหนดเครื่องหมายขึ้น 2 
แบบคือ       
    PURE WOOL สําหรับผลิตภัณฑที่เปนขนแกะ 100%                                                  
 
    WOOL BLEND สําหรับผลิตภัณฑที่มีขนสัตวตั้งแต 60 % ขึ้นไป 
    ผสมกับเสนใยอ่ืน 
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เสนดายขนแกะโดยทั่วไปจะแบงเปน 2 ประเภทใหญตามความยาวของเสนใยคอื “ WOOLEN 
YARN” (เสนใยสั้น) กับ “ WORSTED YARN” (เสนใยยาว) 
WOOLEN YARN WORSTED YARN 

ทําจากเสนใยสั้น ทําจากเสนใยยาว 

กระบวนการผลิตมีแคสางเสนใย กระบวนการผลิตมีทั้งการสาง การหวี 
(Combing) และการรีดปุย (Drawing) 

ตีเกลียวหลวม ตีเกลียวแนน 

แข็งแรงนอย แข็งแรงมาก 

ฟูมาก มีความละเอียด เรียบและสม่ําเสมอ 

  
 สมบัติทางกายภาพ 

 โครงสรางทางกายภาพ 
 ลักษณะตามยาว : ผิวดานนอกเปนเกล็ด 
 ลักษณะภาคตัดขวาง : กลมหรือเกือบจะกลม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ 7 รูปภาพภาคตามขวางของเสนใยขนสตัว 
  ความยาว : มีความยาวหลากหลายขึ้นอยูกับชนิดของสตัว  
  สี : ปกติจะขาว แตความขาวจะขึ้นกบัชนิดและพันธุของสัตว 
  ความมัน : ไมแนนอนขึ้นกับชนิดและพันธุของสัตว 
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 ความแข็งแรง : ต่ํา และยิ่งลดลงเม่ือเปยก แตเม่ือนําไปทําเปนผาผืนกระบวนการผลิต
สามารถทําใหไดผาที่มีความแข็งแรงดีได 
 สภาพความยดืหยุนและการคืนตวัจากแรงอัด : ดีมาก  
 การทนความรอน : ไมคอยทนความรอน โดยขนสัตวจะเริ่มแข็งและหยาบเม่ือไดรับ
อุณหภูมิถึง 100°C และจะสลายตวัอยางชาๆ เม่ืออุณหภูมิสูงขึ้น จนกระทั่งหลอมที่ 204°C  
 การดูดซึมนํ้าและความชื้น : ดี 
 การติดไฟ : เกิดการเผาไหมไดชาและดับไฟไดดวยตวัเอง ใหควันเล็กนอย กลิ่นเหมือน
เสนผมไหม 
 การนําไฟฟา : คอนขางต่ํา จึงมักเกิดปญหาไฟฟาสถิตยเม่ืออยูในอากาศที่เย็น แหง และ
ความชื้นต่ํา 
 ความถวงจําเพาะ : 1.34 
 สมบัติทางเคมี 
 การทนกรด : ทนกรดไดดี ยกเวนกรดกํามะถันที่อุณหภูมิสูง  
 การทนดาง : ไมทนดางแก 
 การทนสารละลายอินทรีย : ทนไดดี จึงใชการซักแหงได 
 การทนสารซักฟอก : ไมทนสารซักฟอกที่มี Oxidizing bleach หรือที่มีสารประกอบคลอรีน 
 การทนตอราและแมลง : โดยปกติขนสตัวไมขึ้นรางาย ยกเวนเก็บในที่เปยกชื้นเปน
เวลานาน และไมทนแมลง  
 การทนแสงแดด : ไมทนแสงแดด 
 การยอมติดสี : ใชไดกับสีแอสิด สีเบสิก หรืออาจใชสีไดเรกได  
 

ไหม 
 ไหมเปนเสนใยธรรมชาตชินิดเดียวที่เปนเสนใยยาว เสนใยไหมเกิดจากการที่หนอนไหม
ปลอยของเหลวออกจากตอมรวม 2 ตอมในรูเดียวกันที่สวนหัวของหนอนไหม เพ่ือทํารังไหม 
(Cocoon) ดังน้ันเสนใยที่ไดจะเปนเสนใยคูที่เกาะติดกนัดวยกาวไหมและเปนเสนใยธรรมชาติเพียง
ชนิดเดียวที่เปนเสนใยประเภทเสนใยยาว 
 สมบัติทางกายภาพ 

 โครงสรางทางกายภาพ 
 ลักษณะตามยาว : ผิวเรียบ ไมมีลายตาวแนวยาว มักเห็นเสนกาวไหมเปนเสนคูตลอดแนว
ยาว 
 ลกัษณะภาคตัดขวาง : สามเหลี่ยมมุมมน ขนาดรูปรางไมแนนอน 
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ภาพประกอบ 8 รูปภาพภาคตามขวางและตามยาวของเสนใยไหม 
      
 ความยาว : โดยทั่วไป 1300 – 2000 ฟุต (390 – 600 เมตร) 
 สี : เหลือง – เทา 
 ความมัน : ดีมาก 
 ความแข็งแรง : สูง 
 สภาพยืดหยุนและการคืนตวัจากแรงกดทับ : ดีแตไมเทากับขนสตัว 
 การดูดซึมความชื้น : ดี 
 การทนตอความรอน : ไมคอยสูง (~ 170°C) แตดีกวาขนสัตว 
 การติดไฟ : มีการเผาไหมอยางชาๆ กลิ่นเหมือนผมไหม ขี้เถากลมดํา เปราะ 
 ความถวงจําเพาะ : 1.25 
 สมบัติทางเคมี 

 การทนกรด : ทนกรดไดดี ยกเวนกรดกํามะถันที่อุณหภูมิและความเขมขนสูง  
 การทนดาง : ดางแกทําใหความมันของไหมลดลง 
 เกลือคลอไรด : ไหมไมทนตอสารที่มีสวนผสมของเกลือคลอไรดเชน เหง่ือ นํ้ายาดับกลิ่น 
นํ้าเกลือ โดยเฉพาะเหงื่อถาทําความสะอาดไมดีจะทําใหผาไหมเปนคราบได 

 การทนสารละลายอินทรีย : ทนไดดี จึงใชการซักแหงได 
 การทนสารซักฟอก : ไมทนสารซักฟอกที่มี Oxidizing bleach หรือที่มีสารประกอบคลอรีน 
 การทนตอราและแมลง : โดยปกติไหมไมขึ้นรางาย ยกเวนเกบ็ในทีเ่ปยกชื้นเปนเวลานาน  
ไหมที่สะอาดไมปญหาเรื่องแมลง 
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 การทนแสงแดด : ออนไหวตอแสงแดดมาก 
 การยอมติดสี : ใชไดกับสีแอสิด สีเบสิก หรืออาจใชสีไดเรกได สามารถยอมไดที่อุณหภูมิ
ต่ํากวาขนสัตว 

ความแตกตางระหวางไหมกับขนสัตว 
ไหม ขนสัตว คุณสมบัต ิ

C H O N C H O N S ขนสัตวถูกทําลายไดดวยแมลง 

โมเลกุลเหยียดตรง โมเลกุลมีการพับตวั ขนสัตวมีการยืดตัวและการคืนตัว
จากการกดทับดีกวา 

มีความเปนผลึกสูง มี amorphous มากกวา ไหมแข็งแรงกวาแตขนสัตวดูดซึมนํ้า
ดีกวา 

เสนใยเปนเนือ้เดียวกัน
ตลอด 

เสนใยมีหลายสวน นอกสุด
เปนเกล็ด 

ขนสัตวมีการหดตัวสูง 

ผิวเรียบ ผิวเปนเกล็ด ไหมจะเงามันมากกวาขนสตัว 

เสนใยยาว เสนใยสั้น ไหมจะเรียบ ขนสัตวจะฟู 

 
 

เสนใยประดิษฐ 
 หลักพื้นฐานการผลิตเสนใยประดิษฐคือเพ่ือตอบสนองความตองการของตลาด หรือเพ่ือ
วัตถุประสงคเฉพาะของลูกคา 
 การผลิตเสนใยประดิษฐทุกชนิดจะตองมีขั้นตอนหลักอยู 3 ขั้นคือ 

1. การเตรียมวตัถุดิบหรือสารละลายตั้งตน 
2. การทําใหสารละลายตั้งตนอัดผานหัวรีดออกมาเปนเสนใยยาว 
3. การทําใหเสนใยยาวที่ไดเกดิการอยูตัวเปนเสนใยทีใ่ชงานได 

 วิธีการผลิตโดยทั่วไปมี 3 แบบคือการปนเสนใยแบบเปยก      (Wet spinning), การปน
เสนใยแบบแหง (Dry spinning) และการปนเสนใยแบบหลอมเหลว (Melt spinning) 
 
เสนใยประดษิฐสามารถแบงไดเปนเสนใยกึ่งสังเคราะหและเสนใยสังเคราะหดังตาราง 
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เรยอน 
 เรยอนเปนเสนใยประดิษฐที่ประกอบดวยเซลลูโลสที่นํากลับมาใชใหมซ่ึงถูกแทนทีด่วยสาร
อ่ืนไมเกิน15% ของไฮโดรเจนที่อยูในหมูไฮดรอกซิล มีกระบวนการผลิตมี 2 แบบ 
 1.วิสโคสเรยอน : ใชวตัถุดิบเปนเยื่อไมนําไปแชในสารละลายดาง แลวนําไปหมักและผาน
การทําปฏิกิริยากับสารเคมใีหเกิดเปนเซลลูโลส จากนัน้จึงปนออกมาเปนเสนใย 
 2.คิวปรามโมเนียม : ใชวตัถดิุบเปนเศษเสนใยสั้นของฝาย (Cotton linter) นําไปละลายใน
สารละลายคิวปรามโมเนียม จากนั้นนําไปหมัก แลวจึงปนออกมาเปนเสนใย 
 วิสโคสเรยอนมี 2 ชนิดใหญๆคือ 

– ชนิดมาตรฐาน : มีขั้นตอนการหมักในกระบวนการผลติ 
– ชนิดความแขง็แรงสูง (High Wet Modulus Rayon = HWM) (Polynosic)  

  ไมมีขั้นตอนการหมักในกระบวนการผลิต : ชื่อทางการคาเชน Modal 
 สมบัติทางกายภาพ 
 ลักษณะตามยาว : เปนเสนใยที่มีขีดยาวเล็กๆตลอดแนวความยาว 
 ลักษณะภาคตัดขวาง : โดยทั่วไปเปนทรงกลมที่มีผิวหยิกงอ  แบบ HWM ผิวหยิกงอจะ
นอยหรือไมมีเลย 
 
 
 
 
 
 
 

เสนใยกึ่งสังเคราะห เสนใยสังเคราะห 
 

Rayon 
Lyocell 
Acetate 
Triacetate 
 

Olefin         
Polyester 
Acrylic/Modacrylic 
Nylon 
Spandex (Polyurethane) 
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ภาพประกอบ 9 รูปภาพภาคตามขวางและตามยาวของเสนใยวิโคส 
 
 ความยาวและความมัน : มีความยาวและความมันหลากหลาย 
 ความแข็งแรง : ชนิดมาตรฐานจะมีความแข็งแรงต่ํากวาฝายและลินิน 
 การดูดซึมความชื้น : ชนิดมาตรฐานดีกวาฝายและลินิน 
 การทนความรอน : ทนไดไมสูงเทาฝาย การรีดควรใชอุณหภูมิปานกลาง 
 ความถวงจําเพาะ : 1.50-1.52 
 สมบัติทางเคมี 
 การทนกรด : เหมือนฝาย (ทนกรดเจือจางที่อุณหภูมิต่ําไดบาง แตไมทนกรดเจือจางที่
อุณหภูมิสูงหรือกรดเขมขนที่อุณหภูมิต่ํา) 
 การทนดาง : ทนดางเจือจางไดดี แตดางแกทําลายเรยอนได 
 การทนสารละลายอินทรีย : ทนไดดี 
 การทนสารซักฟอก : ไมควรใชพวกที่มีสารเปอรออกไซด 
 การทนราและแมลง : มีโอกาสขึ้นราได ถาอยูในที่ที่มีความชื้นนานๆ 
 การทนแสง : ดี 
 การยอมติดสี : สามารถยอมติดสีไดเรก สีแอสิด สีดิสเพอรส 

อะซิเตดและไตรอะซิเตด 
 ความแตกตางระหวางอะซิเตตกบัไตรอะซิเตตคืออะซิเตตจะมีหมูไฮดรอกซิล  อยูใน
โครงสราง แตไตรอะซิเตตจะไมมีหมูไฮดรอกซิลอยูในโครงสราง 
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                      Acetate                                      Triacetate 

ภาพประกอบ 10 รูปภาพโครงสรางโมเลกุลของอซิเตดและไตรอะซเิตด 
 กระบวนการผลิต : นําเยื่อไมหรือเศษฝายมาละลายดวยกรดอะซิติก แลวนําไปผสมกับอะ
ซิติกแอนไฮไดรดจะไดสารละลายเซลลูโลส    อะซิเตต จากนั้นนําไปหมัก (แตไตรอะซิเตตจะไม
หมัก) แลวนําไปผสมน้ําจะไดเปนตะกอนสีขาว แลวลางดวยน้ํา ทําใหแหง แลวจึงละลายดวยอะซิ
โตนจะไดเปนสารละลายสีขาวใส มีความหนืดสูง จากน้ันนําไปอัดผานหัวรีดเปนเสนใยตอไป 
 สมบัติทางกายภาพ 
 ลักษณะตามยาว : เปนเสนใยยาวตรงมีขดีคลายเรยอนแตไมเยอะและไมชัดเทาเรยอน  
 ลักษณะภาคตัดขวาง : คลายกลีบดอกไม 
 ความยาว : มีทั้งเสนใยสั้นและเสนใยยาว 
 ความมัน : มีทั้งแบบสวาง กึ่งทึบแสง และทึบแสง 
 ความแข็งแรง : ต่ําและลดลงอีกเม่ือเปยก 
 การดูดซึมความชื้น : ปานกลางจึงอาจมีปญหาเรื่องไฟฟาสถิตยบาง 
 การทนความรอน : ทนความรอนไดไมสูงมาก อะซิเตต ~ 135°C   ไตรอะซิเตต ~ 204°C  
 การติดไฟ : เกิดการเผาไหมอยางชาๆ  
 ความถวงจําเพาะ : 1.32 
 สมบัติทางเคมี 
 การทนกรด : ไมทนกรดแกและกรดอะซิติกที่มีความเขมขนเกิน 33% 
 การทนดาง : ไมทนดางแก 
 การทนสารละลายอินทรีย : ไมทนอะซิโตน, คลอโรฟอรม, ไพริดีนและสารผสมระหวาง
เมทิลแอลกอฮอล + เบนซิน 
 การทนสารซักฟอก : สามารถใชสารซักฟอกตามทองตลาดได 
 การทนราและแมลง :ทนราและแมลงด ี
 การทนแสง : ดีกวาฝายหรอืเรยอน 
 การยอมติดสี : ยอมดวยสีพิเศษ Acetate dye แตความคงทนของสีคอนขางต่ํา 
 

ไนลอน 
 ไนลอนเปนเสนใยประดิษฐที่เปนสายโซยาวของพอลิเอไมด เกิดจากสารเคมี 2 ชนิดคือ 
ไดอะมีน (Diamine) ทําปฏกิิริยากับ ไดแอสิด (Diacid)   ตัวเลขที่กํากับหลังคําวาไนลอนคือจํานวน
อะตอมของคารบอนในโมเลกุลโดยตวัแรกหมายถึงจํานวนคารบอนใน Diamine และตวัหลังแสดงถึง 
Diacid เชน ไนลอน 6,6 มาจาก  
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ภาพประกอบ 11 รูปภาพโครงสรางโมเลกุลของไนลอน 
 สมบัติทางกายภาพ 
 ลักษณะตามยาว : เปนเสนใยยาวที่สมํ่าเสมอ 
 ลักษณะภาคตัดขวาง : มีไดหลายรูปแบบ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพประกอบ 12 รูปภาพภาคตามขวางและตามยาวของเสนใยพอลิเอไมด  

 ความยาว : มีทั้งเสนใยสั้นและเสนใยยาว 
 ความมัน : คอนขางสูง 
 ความแข็งแรง : สูง สภาพการยืดหยุนและการคืนตวัจากการกดทับดี 
 การดูดซึมความชื้น : คอนขางต่ํา 
 การทนความรอน : เม่ือไดรับความรอนที่สูงมากจะเกิดการหลอม  ไนลอน 6 หลอมที่ ~ 
210°C   ไนลอน 6,6 หลอมที่ ~ 250°C  
 การติดไฟ : เกิดการหลอมและหดตวัออกจากเปลวไฟ แลวจึงคอยตดิไฟ 
 ความถวงจําเพาะ : 1.14 
 สมบัติทางเคมี 
 การทนกรด : ไมทนกรดแก เชนกรดไนตริก กรดไฮโดรคลอริก 
 การทนดาง : ทนดางไดดี 
 การทนสารละลายอินทรีย : ทนไดดี สามารถซักแหงได 
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 การทนสารซักฟอก : สามารถใชสารซักฟอกตามทองตลาดได ยกเวนสารซักฟอกประเภท
ที่มีคลอรีน 
 การทนราและแมลง :ทนราและแมลงดี ในภาวะใชงานปกต ิ
 การทนแสง : ทนไดดี 
 การยอมติดสี : ยอมติดสีแอสิด ไดเรก แวท เบสิก และดิสเพอรส 
 

พอลิเอสเตอร 
 พอลิเอสเตอรเปนเสนใยที่ไดจากการทําปฏิกิริยาของไดไฮดริแอลกอฮอลกับกรดเทเรฟทา
ลิก ไดเปนสายโซโมเลกุลยาวของเอสเทอรจึงเรียกวา พอลิเอสเทอร 

 
 
 
 
 
 

  
ภาพประกอบ 13 รูปภาพโครงสรางโมเลกุลของพอลิเอสเตอร 

 เสนใยพอลิเอสเตอรใชทําเปนผาไดทั้งถกัและทอ สามารถทําใหมีความงามไดคลายไหม 
และใหการสัมผัสที่ดีซ่ึงเปนผลมาจากการพัฒนารูปทรงของภาคตัดขวาง 
 สมบัติทางกายภาพ 
 ลักษณะตามยาว : เปนเสนใยยาวผวิเรียบ 
 ลักษณะภาคตัดขวาง : มีไดหลายรูปแบบ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ 14 รูปภาพภาคตามขวางและตามยาวของเสนใยพอลิเอสเตอร 
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 ความยาว : มีทั้งเสนใยสั้นและเสนใยยาว 
 ความมัน : คอนขางสูง 
 ความแข็งแรง : สูง สภาพการยืดหยุนปานกลาง 
 การคืนตัวจากการกดทับ : ดี 
 การดูดซึมความชื้น : คอนขางต่ํามาก 
 การทนความรอน : โดยทั่วไปเริ่มหลอมตัวที่ ~250 - 260°C    
 การติดไฟ : เกิดการหลอมและหดตวัออกจากเปลวไฟ แตไมติดไฟ 
 ความถวงจําเพาะ : 1.22 - 1.38 
 สมบัติทางเคมี 
 การทนกรด : ทนกรดไดดี 
 การทนดาง : ทนดางไดดี 
 การทนสารซักฟอก : สามารถใชสารซักฟอกตามทองตลาดได  
 การทนราและแมลง :ทนราและแมลงดี  
 การทนแสง : ทนไดดี 
 การยอมติดสี : ยอมติดสีดิสเพอรสที่อุณหภูมิสูง 
 

Acrylic 
 อะคริลิกเปนเสนใยที่เปนสายโซยาวของอะคริโลไนไตรล เปนเสนใยที่มีความออนนุม 
นํ้าหนักเบา มีความฟู สมบตัิใกลเคียงกับขนสัตว จึงนิยมนํามาใชงานแทนขนสัตว 

 
 

 
 
 
 

ภาพประกอบ 15 รูปภาพโครงสรางโมเลกุลของอะคริลกิ 
 สมบัติทางกายภาพ 
 ลักษณะตามยาว : เปนเสนใยตรง  
 ลักษณะภาคตัดขวาง : มีไดหลายรูปแบบ โดยถาเปนทรงกลมจะเปนเสนใยทีท่นการกด
ทับและคืนตวัไดดี แตถาเปนรูปรางคลายกระดูกสุนัขจะเปนเสนใยทีมี่ความนุมและความมันดี 
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ภาพประกอบ 16 รูปภาพภาคตามขวางและตามยาวของเสนใยอะครลิิก 
     (AATCC Technical Manual Vol.83.2008: 48)  
 
 ความยาว : ทําไดทั้งเสนใยสั้นและเสนใยยาว 
 ความแข็งแรง : ปานกลางแตดีกวาขนสตัว 
 การคืนตัวจากการกดทับ : ดี - ดีมาก 
 การดูดซึมความชื้น : คอนขางต่ํา 
 การทนความรอน : โดยทั่วไปเริ่มออนตัวและเหนียวที่ ~210 - 230°C   แตการรีดไมควร
ใชอุณหภูมิเกิน 135°C  
 การติดไฟ : เกิดการหลอมและหดตวัออกจากเปลวไฟ ติดไฟไดขี้เถาสีดํา  
 ความถวงจําเพาะ : 1.14 - 1.19 
 สมบัติทางเคมี 
 การทนกรด : ทนกรดไดดี ยกเวนกรดแกที่ความเขมขนสูง 
 การทนดาง : ทนดางปานกลาง 
 การทนสารละลายอินทรีย : ทนไดดี สามารถซักแหงได 
 การทนสารซักฟอก : สามารถใชสารซักฟอกตามทองตลาดได  
 การทนราและแมลง :ทนราและแมลงดี  
 การทนแสง : ทนไดดี 
 การยอมติดสี : ยอมติดสีแอสิด เบสิก 
 

Modacrylic 
 เปนเสนใยที่ดัดแปลงมาจากอะคริลิกโดยยังคงเปนเสนใยที่เปนสายโซยาวของอะคริโลไน
ไตรล แตมีสารเคมีที่เปนสารประกอบคลอรีนอยู เชน 
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ภาพประกอบ 17 รูปภาพโครงสรางโมเลกุลของมอดอะคริลิก 
 
 สมบัติทางกายภาพ 
 ลักษณะตามยาว : เปนเสนใยตรง  
 ลักษณะภาคตัดขวาง : มีไดหลายรูปแบบ ทั้งแบบทรงกลม,      รูปรางคลายกระดูกสุนัข 
หรือ คลายถั่วลิสง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ 18 รูปภาพภาคตามขวางและตามยาวของเสนใยมอดอะคริลิก 
 ความยาว : ทําไดทั้งเสนใยสั้นและเสนใยยาว 
 ความแข็งแรง : ปานกลางแตดีกวาขนสตัว 
 การคืนตัวจากการกดทับ : ดี - ดีมาก 
 การดูดซึมความชื้น : คอนขางต่ํา 
 การทนความรอน : โดยทั่วไปเริ่มหลอมตัวที่ ~120°C   ดังน้ันการรีดตองใชอุณหภูมิต่ํา 
 การติดไฟ : เกิดการหลอมและหดตวัออกจากเปลวไฟ ติดไฟยากและสามารถดับไดดวย
ตัวเอง จึงเหมาะกับการทําผลิตภัณฑทีต่องการสมบัติการกันไฟ 
 ความถวงจําเพาะ : 1.33 - 1.37 
 สมบัติทางเคมี 
 การทนกรด : ทนกรดไดดี  
 การทนดาง : ทนดางคอนขางดี 
 การทนสารละลายอินทรีย : ทนไดดี สามารถซักแหงได 
 การทนสารซักฟอก : สามารถใชสารซักฟอกตามทองตลาดได  
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 การทนราและแมลง :ทนราและแมลงดี  
 การทนแสง : ทนไดดี 
 การยอมติดสี : ยอมติดสีเบสิก และแวทบางชนิด 

Spandex 
 สแปนเดกซเปนเสนใยทีเ่ปนวัสดุประเภทยืดหยุน (Elastomer) เสนใยเปนเสนใยยาวยาวที่
เปนสายโซโมเลกุลของพอลิยูรีเทน สามารถยืดออกไดถึง 450-700 % และคืนตัวกลับไดทั้งหมด
ทันทีที่ปลอยแรงดึง   
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ 19 รูปภาพโครงสรางโมเลกุลของสเปนเดกซ 
 การใชงานของ Spandex จะเปนการใชรวมกับเสนใยอ่ืนในปริมาณที่แตกตางกันตามความ
ตองการสมบัติการยืดตวัเชนถาเปนผลติภัณฑที่มีการยืดขณะเคลื่อนไหวมาก (ชุดวายน้ํา, ชุดกีฬา) 
ก็จะผสม Spandex 14-40% แตถาเปนเสื้อผาทั่วไปกจ็ะผสมแค 2-7% 
 สมบัติทางกายภาพ 
 ลักษณะตามยาว : เปนเสนใยตรง ผิวคอนขางเรียบ 
 ลักษณะภาคตัดขวาง : มีไดหลายรูปแบบ 
 ความยาว : ทําไดทั้งเสนใยสั้นและเสนใยยาว 
 ความแข็งแรง : ความทนแรงดึง ณ จุดขาดของ Spandex คอนขางต่าํ แตการใชงานจริง
ของ Spandex จะไมมีการใชงานไปจนถึงจุดขาด เน่ืองจากความสามารถในการยดืตัวสูงมาก ดังน้ัน
คาที่ไดจากการทดสอบการทนแรงดึงจึงไมใชตวักําหนดความแข็งแรงที่แทจริง 
 การคืนตัวจากการกดทับ : ดีมาก 
 การดูดซึมความชื้น : ต่ํามาก 
 การทนความรอน : จุดหลอมเหลว ~230°C แตที ่~120°C ก็สงผลเสียตอ Spandex ได 
จึงไมควรใชอุณหภูมิเตารีดที่รอนเกินไป 
 ความถวงจําเพาะ : 1.21 - 1.35 
 สมบัติทางเคมี 
 การทนกรด : ทนกรดไดดี  
 การทนดาง : ทนดางคอนขางดี แตที่อุณหภูมิสูงก็สงผลเสียตอเสนใย 
 การทนสารละลายอินทรีย : ทนไดดี สามารถซักแหงได 
 การทนสารซักฟอก : ไมทนสารซักฟอกที่มีคลอรีนผสมอยู ซ่ึงจะไมเหมือนกับคลอรีนใน
สระวายน้ํา  
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 การทนราและแมลง :ทนราและแมลงดี  
 การทนแสง : ทนไดดี 
 การยอมติดสี : ยอมติดสีแอสิด และดิสเพอรส 
 

Polyolefin 
 พอลิโอเลฟนส คือเสนใยทีป่ระกอบดวยสารโซโมเลกุลของเอทิลีน หรือ โพรพิลีน หรือ
หนวยของโอเลฟนสอ่ืนๆ 

 
            พอลิเอทิลิน                                          พอลิโพรพิลิน 

ภาพประกอบ 20 รูปภาพโครงสรางโมเลกุลของพอลิโอเลฟนส 
 เน่ืองจากองคประกอบหลักทางเคมีของพอลิเอทิลีนกับพอลิโพรพิลีนคือ C กับ H 
เหมือนกัน สมบัติตางๆจึงคลายกัน ตางกันเพียงแคจุดหลอมเหลว 
 สมบัติทางกายภาพ 
 ลักษณะตามยาว : เปนเสนใยตรง ผิวคอนขางเรียบ 
 ลักษณะภาคตัดขวาง : มีไดหลายรูปแบบ 
 ความยาว : ทําไดทั้งเสนใยสั้นและเสนใยยาว 
 ความแข็งแรง : PE ปานกลาง – ดี  PP ดี-ดีมาก ขึ้นกับการผลติ 
 การคืนตัวจากแรงอัด : ถาเสนใยที่มีความแข็งแรงมากการคืนตัวจากแรงอัดจะลดลง 
 การดูดซึมความชื้น : ต่ํามาก แทบไมดูดซึมความชื้น แตไมมีปญหาเรื่องไฟฟาสถิตย
เพราะมีการนําไฟฟาที่ดีจึงไมเกิดการสะสมของประจุไฟฟา 
 การทนความรอน : PE จุดหลอมเหลว ~135°C  PP ~170°C  
 ความถวงจําเพาะ : ~0.9 เปนเสนใยเดียวที่มี ถ.พ. ต่ํากวาน้ํา 
 สมบัติทางเคมี 
 การทนกรด : ทนกรดไดดี  ยกเวนกรดไนตริกรอน 
 การทนดาง : ทนดางคอนขางดี 
 การทนสารละลายอินทรีย : ทนไดดี สามารถซักแหงได 
 การทนสารซักฟอก : ทนสารซักฟอกไดดีที่อุณหภูมิต่ํากวา 65°C  
 การทนราและแมลง :ทนราและแมลงดี  
 การทนแสง : ถาไดรับโดยตรงเปนเวลานานจะมีผลตอความแข็งแรง 
 การยอมติดสี : ยอมติดสียากมาก มักแกปญหาดวยการเติมสีลงในเม็ดพลาสติกกอนการ
รีดเปนเสนใย 
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อะรามิค 
 อะรามิด(Aramid)เปนคํายอมาจากAromatic polyamideซ่ึงก็คือเสนใยที่เปนสายโซ
โมเลกุลยาวของพอลิเอไมด แตเปนพอลิเอไมดที่มีหมูอะโรมาติก ซ่ึงจะตางจากไนลอนที่เปนพอลิเอ
ไมดธรรมดา  อะรามิดที่เปนที่รูจักเชน Nomex Kevlar 
 

 
 

ภาพประกอบ 21 รูปภาพโครงสรางโมเลกุลของอะรามิค 
 
 โดย Nomex มักใชงานในพวกผลติภัณฑเพ่ือการปองกันเชนชุดกันไฟ เสื้อผานักบิน
อวกาศ สวน Kevlar ใชในพวกที่เนนดานความแข็งแรง เชนเสื้อเกราะกนักระสุน หรือใชเปนวัสดุ
เสริมแรง 
 สมบัติทางกายภาพ 
 ลักษณะตามยาว : เปนเสนใยยาวที่สมํ่าเสมอ 
 ลักษณะภาคตัดขวาง : มีไดหลายรูปแบบ 
 ความยาว : มีทั้งเสนใยสั้นและเสนใยยาว 
 ความแข็งแรง : สูง สภาพการยืดหยุนและการคืนตวัจากการกดทับดี 
 การดูดซึมความชื้น : ต่ํา 
 การทนความรอน : ทนความรอนไดสูงมาก 
 การติดไฟ : ไมหลอมหรือหยด เม่ือถูกเปลวไฟที่มีอุณหภูมิเกิน 370°C เสนใยอาจ
เสื่อมสภาพเกิดการหด และถาไดรับเปลวไฟที่มีอุณหภูมิสูงมากพออาจเผากลายเปนถาน และเม่ือ
เอาเปลวไฟออกจะดับไดดวยตวัเอง 
 ความถวงจําเพาะ : 1.38 หรือ 1. 44 
 สมบัติทางเคมี 
 การทนกรด : ทนกรดไดดีกวาไนลอน 
 การทนดาง : ทนดางไดดีที่อุณหภูมิหอง 
 การทนสารละลายอินทรีย : ทนไดดี สามารถซักแหงได 
 การทนสารซักฟอก : สามารถใชสารซักฟอกตามทองตลาดได ยกเวนสารซักฟอกประเภท
ที่มีคลอรีน 
 การทนราและแมลง :ทนราและแมลงดี ในภาวะใชงานปกต ิ
 การทนแสง : ถาอยูในสภาวะที่ความเขมแสงรุนแรงเปนเวลานานก็เสือ่มสภาพได 
 การยอมติดสี : ยอมติดสีเบสิกเทานั้น แตโดยทั่วไปมักใชวิธเีติมเม็ดสเีขาไปในเนื้อเสนใย 

NNOOMMEEXX  KKEEVVLLAARR  
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สรุป 
  เสนใยธรรมชาต ิ เสนใยประดษิฐ 

โครงสราง มีเอกลักษณเฉพาะตวัทั้งลกัษณะ
ตามยาวและภาคตัดขวางของแตละเสน
ใย 

ลักษณะตามยาวจะคลายกัน 
ภาคตัดขวางมีไดหลายรูปแบบ 

สมบัติทาง
กายภาพ 

มีการดูดซึมนํ้าและความชืน้ดี 
มีลักษณะการติดไฟ กลิ่น และขี้เถาที่
เปนเอกลักษณ 

มีการดูดซึมนํ้าและความชืน้ไมคอยดี 
มีลักษณะการติดไฟ กลิ่น และขี้เถา
คลายกัน 

สมบัติทางเคมี ไมคอยทนกรด บางชนิดทนดางได ทนสารเคมีดี  
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เสนดาย 
 เสนดายคือ ผลิตภัณฑที่ทํามาจากเสนใยโดยนําเสนใยมาพันตอกนเปนเสนและมีความยาว
ตอเน่ือง โดยการพันอาจมีการบิดเกลียว(twist) หรือไมมีการบิด 
 เสนดายสามารถแบงเปนประเภทหลัก ๆ ได 2 ประเภทคือ เสนดายใยสั้น(spun yarn) 
และ เสนดายใยยาว (filament yarn) 
  

เสนดายใยสั้น (spun yarn) 
เสนดายจากเสนใยสั้นมีมากกมายหลายชนิด การจําแนกประเภทสามารถแบงไดจาก 

ความยาวของเสนใย รูปแบบของเสนดายหรือวิธีการผลิต ซ่ึงชนิดของเสนดายกลุมใหญ ๆ คือ 
เสนดายที่ทําจากการปนดวยวงแหวน(Ring spun yarn) เสนดายชนิดนี้ผลิตดวยวิธีการ

ปนดวยวงแหวน ซ่ึงเปนวิธีที่นิยมมากที่สุดในการผลิตเสนดายจากใยสั้น เสนใยจะถูกบิดพันรอบกัน
และกัน เพ่ือเพ่ิมความแข็งแรงใหกับเสนดาย 

เสนดายที่ทําจากการปนดวยโรเตอร(Roter spun yarn) เสนดายชนิดนี้เกิดจากการพันบิด
ของเสนใยสั้นเหมือนเสนดายชนิดแรกแตใชเครื่องปนตางชนิดการ การปนดวยโรเตอร ใชทํา
เสนดายจากเสนใยสั้นมาก ๆ เสนจากจากสองวิธีน้ีมีความแตกตางกัน คือเสนดายจากการปนดวยโร
เตอรมีความแข็งแรงนอยกวา 

การผลิตเสนดายจากใยสั้นดวยการปนดายดวยวงแหวนมีขั้นตอนกระบวนการผลิตดังน้ี 
   - การผสมและการทําความสะอาดเสนใย(Blow room) โดยทั่วไปเสนใยจะถูกอัด
แนนเปนมัดสี่เหลี่ยมผืนผาขนาดใหญ เรียกวา เบล(Bale) หนักประมาณ 478 ปอนด หอดวย
กระสอบปานหรือพลาสติก เบลฝายที่อัดแนนจะถูกเปดออกนําไปใสในเครื่องผสมเสนใย ฝายหรือใย
ประดิษฐใยสั้นชนิดตาง ๆ จาก หลาย ๆ เบลที่คุณสมบัติใกลเคียงกันจะถูกปอนเขาไปในเครื่องจักร
ตามอัตราสวนผสมที่ตองการ เครื่องจักรจะรวมชุดเรียงตอเน่ืองกันตลอดเรียกวาหองผสมเสนใย
(Blowroom) ซ่ึงประกอบดวยเครื่องปอนและผสมเสนใย(Blending Feeders) เครื่องแยกและทํา
ความสะอาดเสนใย(Opening & Cleaning) เครื่องทําแผนมวนเสนใย(Picking Machine) เครื่องผสม
เสนใยจะทําหนาที่แยกเสนใยใหเปนกอนเล็ก ๆ ทําความสะอาดแลวรวมเปนแผนลักษณะเหมือน
มวนสําลีเรียกวา แลป(Lap) ใหมีขนาดน้ําหนักตามความตองการ 
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ภาพประกอบ 22 รูปภาพเครื่องผสมเสนใย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ 23 กระบวนการผสมและกระบวนการทําความสะอาดเสนใย 
 
   - การสางใย(Carding) หลังจากเสนใย(ฝายหรือใยสังเคราะห) ไดผานหองผสมเสน
ใยและทําเปนผืนมวน(Lap)เสนใยยังมีสิ่งสกปรกติดอยู ดังน้ันจึงตองมีการแยกแยะกลุมเสนใยนี้ให
ออกจากกันโดยอิสระ ทําใหสิ่งสกปรกและสิ่งแปลกปลอมหลุดออกไป ทั้งเปนการชวยขจัดเสนใยสั้น 
ๆ ดวย และทําการรวบรวมเสนใยที่สะอาดแลวน้ีใหเปนเสนใยยาวตลอดเรียกวา สไสเวอร(Sliver) ที่
มีขนาดและรูปรางเหมาะสมกับการผลิตครั้งตอไป ดังรูปประกอบดวยลูกกลิ้งหนามขนาดใหญหลาย
ลูกที่พันดายหนาม มีทิศทางการหมุนและความเร็วที่ตางกัน ดานบนมีแทงแผนหนาม(Flats) ขนาด
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เล็กจํานวนมากและเคลื่อนที่ชามาก สนใยจะถูกดึงแยกออกจากกันระหวางหนามตาง ๆ เหลานี้ โดย 
Lap จะปอนดานหลังเครื่องและรวมตัวกันเปนสไลเวอรที่บรรจุลงถังที่หนาเครื่อง 
 

 
 

ภาพประกอบ 24 รูปภาพเครื่องสางใย 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ 15 กระบวนการสางใย 
 
   - การรีดปุย(Drawing) เน่ืองจากเสนใยที่ถูกรวมตัวเปนสไลเวอรจากเครื่องสางใย
น้ันมีลักษณะไมเหยียดตรงและไมเรียงตัวขนานกันตามแนวยาวของสไลเวอรดีพอ ประกอบกับเสน
ใยและขนาดของสไลเวอรจากเครื่องสางใยแตละเครื่องมีขนาดที่แตกตางกัน ดังนั้นจึงจําเปนตองทํา
การรีดปุยเสนใยเพื่อใหไดสไลเวอรที่มีความสม่ําเสมอและมีขนาดรูปรางตามตองการ สไลเวอรหลาย 
ๆ เสนจะถูกปอนเขาทางหลังเครื่องรีดปุยโดยผานลูกกลิ้งรีด(Drafting Roller) ที่วางซอนกันเปนคู ๆ 
โดยที่ลูกกลิ้งคูหนาสุดจะวิ่งดวยความเร็วผิวสูงกวาลูกกลิ้งคูหลังสุด ดังนั้นสไลเวอรจะถูกรีดใหมี
ขนาดเล็กลงและเสนใยเหยียดตรงมากขึ้น 
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ภาพประกอบ 26 รูปภาพเครื่องรีดปุย 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ 27กระบวนการรีดปุย(drawing) 
 
   - การหวี(Combing) กอนที่เราทําการหวีเสนใยนั้นเราตองทําการเตรียมแผนมวน
ฝายสําหรับการหวี(Comber Preparation) เสียกอน สไลเวอรที่ไดจากเครื่องสางใย เม่ือตองการทํา
เปนดายหวีจําเปนตองผานการทําใหเปนแผนมวน(Lap) เพ่ือปอนเขาเครื่องหวีและเปนการทําใหเสน
ใยเหยียดตรงมากขึ้น ในการปนดายคุณภาพดีจําเปนตองผานการหวีเพ่ือเปนการขจัดเอาสิ่งสกปรก
เสนใยสั้นตาง ๆ ออกไปทําใหไดเสนใยเหยียดตรงมากที่สุดและใหเหลือแตใยยาวเพื่อใชปนดาย
ขนาดเล็ก 
   - โรฟวิ่ง(Roving) เปนการลดขนาดของสไลเวอรใหมีขนาดเหมาะสมสําหรับการ
ปนดาย เสนโรฟวิ่งจะมีลักษณะยาวตลอด มีเกลียวเล็กนอยเพ่ือใหเสนใยจับยึดกันและมีความ
แข็งแรงสําหรับแขวนที่เครื่องปนดาย 
   - การปนดาย(Spining) เปนขั้นตอนสุดทายของการปนดาย โดยเครื่องปนดายวง
แหวน(Ring Frame) ซ่ึงเปนแบบที่นิยมใชมากที่สุด หลอดโรฟวิ่งจะแขวนอยูตอนบนของเครื่อง เสน
โรฟวิ่งจะถูกลดขนาดแลวปนเปนเสนดายและพันเขาหลอด การลดขนาดใชระบบลูกกลิ้งที่มีลักษณะ
คลายกันกับของเครื่องโรฟวิ่งและมีขนาดเล็กกวา อัตราการลดขนาดสามารถปรับไดตามขนาดของ
เบอรดายตามตองการ ดายที่ปนจะมีเกลียวเพ่ือใหมีความแข็งแรงและความยืดหยุนที่เหมาะสมกับ
การใชงาน เครื่องปนดายเครื่องหน่ึง ๆ จะมีจํานวนแกนปนประมาณ 420 แกน 
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ภาพประกอบ 28 รูปภาพเครื่องปนดาย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ 29 กระบวนการปนดายดวยระบบวงแหวน(ring spinning) 
 

เสนดายใยยาว(filament yarn) 
  กระบวนการผลิตดายใยยาวเราสามารถแบงได 3 วิธีใหญ ๆ คือ 
   -ดายใยยาวหรือฟลาเมนท(filament yarn) ในกระบวนการปนดายฟลาเมนทจะ
นําเอาวัตถุดิบมาทําใหเปนสารละลายแลวฉีดผานรู(Spinneret) ออกมาเปนเสนใยและทําใหเสนใย
น้ันแข็งตัว จากนั้นจะผานลกูกลิ้งเพ่ือดึงเสนดายใหยืดตัวเล็กนอยแลวตีเกลยีวประมาณ 2-3 เกลียว
ตอน้ิวและพันดายเขาหลอด ดายใยยาวจะเปนเสนดายที่ประกอบดวยเสนใยยาวตอเน่ืองกันไปตลอด
คลายเสนไหมมีลักษณะเรียบสมํ่าเสมอ อาจเปนฟลาเมนทเพียงเสนดียว(Mono-Filament) หรือ
เปนฟลาเมนทหลาย ๆ เสน(Multifilament) ที่มีเสนใยละเอียดประมาณ 1-3 เดนเยอร จํานวน 40-50 
เสน ควบเกลยีวสูงประมาณ 1500 เกลยีวตอเมตร เสนใยยาวหรือฟลาเมนทเหมาะสําหรับใชในการ
ทอผาเนื้อบาง 
   -ดายฟลาเมนทใยสั้น(Staple)  การนําดายฟลาเมนทใยยาวไปตัดใหเปนใยสั้น ๆ 
ซ่ึงขนาดความยาวจะขึ้นอยูกับความยาวใยธรรมชาติที่จะนําไปผสมหรือการใชงานเพื่อใหไดเสนดาย
ที่มีคุณสมบัติที่ดีขึ้น หลังจากนั้นจึงนําดายฟลาเมนทใยสั้นไปปนในกระบวนการปนดายใยสั้น  
   -ดายเพ่ือผิวสัมผัส(Textured filament yarns) เสนดายชนิดนี้คือการนําเสนดาย
ยาวชนิดเรียบมาผานกระบวนการแตงผิวเพ่ือใหเสนดายมีความหยิก ความฟู เพ่ิมลอนของเสนใย 
ซ่ึงจะมีผลตอลักษณะทางผิวของผาผืน ซ่ึงการตกแตงผิว(Texturizing) มีหลายวิธี 
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 วัตถุประสงคหลักของการแตงผิวเสนดายยาวคือ ทําใหเสนดายยาวมีลักษณะผิวที่
เหมาะสมสําหรับประโยชนใชสอยตาง ๆ เทคนิคสวนใหญคือ การเพิ่มลอน เพ่ิมความหยัก เพ่ิม
ความฟู ซ่ึงจะมีผลตอลักษณะผิวของผาผืนภายหลังจาการทอหรือการถัก และเพื่อการดูดซับ
ความชื้นของเสนดาย เสนดายยาวที่ใชเปนเสนใยประดิษฐชนิดที่สามารถปรับโครงสรางดวยความ
รอน(thermoplastic) กระบวนการแตงผิวจะไมสามารถใชไดกับเสนใยธรรมชาติหรือเสนใยประดิษฐ
ประเภทอ่ืนที่ไมใชเทอรโมพลาสติก เพราะหลังจากผานกระบวนการดังกลาวเสนดายไมสามารถคง
สภาพของการแตงผิวไดและคืนสูลักษณะเดิม  ความหยิกงอที่เพ่ิมใหเสนดายยังชวยในระบบการ
ผสมเสนใยประดิษฐกับเสนใยธรรมชาติ ซ่ึงสวนใหญเสนใยธรรมชาติเชน ฝายหรือขนแกะ ผิวจะไม
เรียบตรง มีความหยิกงอเชนกัน ดังน้ันการเกี่ยวพันกันของเสนใยผสมทั้งสองชนิดในระบบการผสม
จะเดิมขึ้นไดทั่วถึงกันดี  กระบวนการตกแตงผิวมีหลักการงาย ๆ คือ เพ่ิมความหงิก งอ หยิก ฟู ของ
เสนดายดวยการรีด ดัด กรีด มวน หรือใชลมเปา ซ่ึงเปนกระบวนการทางกายภาพและทําใหเสนดาย
คงอยูในสภาพดังกลาวไดดวยความรอน 
 ชนิดของเสนดายที่ผานการตกแตงผิวสามารถแบงไดเปน 3 ชนิดคือ 
   Stretch yarns คือ เสนดายที่มีการยืดตัวสูงและคืนตัวกลับไดดี แตเสนดายไมฟู
เสนดายชนิดนี้ใชมากในสิ่งทอที่ตองการดึงยืดกอนสวมใส และผลิตโดยวิธี False Twist 
   Modified stretch yarns คือ เสนดายผลิตโดยการปรับปรุง Stretch yarns ดวย
การอบความรอนภายหลังอีกครั้ง ทําใหเสนดายยังคงมีการยืดตัวแตมีความฟูเพ่ิมขึ้น 
   Bulk yarns คือ เสนดายที่ฟูหนา และมีสมบัติการดึงยืดปานกลาง ใชในงานที่
ตองการสัมผัสที่นุมฟูมากกวาการยืดตัว 

การคํานวณขนาดเสนดาย 
 ในอุตสาหกรรมสิ่งทอมีระบบการเรียกขนาดเสนดายแตกตางกันไปโดยสามารถแบงได
เปน 2 ระบบ คือ 
   -ระบบตรง  ในการคํานวณใชนํ้าหนักตอความยาวหรือกลาวไดวา เสนดายยิ่งใหญ
เบอรดายยิ่งสูง และเสนดายยิ่งเล็กเบอรดายยิ่งต่ํา ระบบน้ีนิยมใชในเสนใยสังเคราะหโดยมีหนวย
ของขนาดเสนดายคือ ดีเนียรและเท็กซ 

   เสนดาย 1 ดีเนียร หมายถึง นํ้าหนักเปน 1 กรัม ตอความยาว 9000 เมตร 
   เสนดาย 2 ดีเนียร หมายถึง นํ้าหนักเปน 2 กรัม ตอความยาว 9000 เมตร 
   เสนดาย 1 เท็กซ หมายถึง นํ้าหนักเปน 1 กรัม ตอความยาว 1000 เมตร 
   เสนดาย 2 เท็กซ หมายถึง นํ้าหนักเปน 2 กรัม ตอความยาว 1000 เมตร 

   -ระบบกลับ  ระบบน้ีเปนระบบเกาแก เริ่มใชในประเทศอังกฤษซึ่งเปนประเทศแรก
ที่มีการพัฒนาอุตสาหกรรมสิ่งทอ ระบบนี้เปนระบบที่ใชกับเสนใยสั้น โดยมีหนวยของขนาดเสนดาย
เปน ระบบดายฝาย(Ne) 

   เสนดาย 1 Ne หมายถึง เสนดายหนัก 1 ปอนด ความยาว 1X840 หลา 
   เสนดาย 2 Ne หมายถึง เสนดายหนัก 1 ปอนด ความยาว 2X840 หลา 
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การเขาเกลียวเสนดาย 
   การตีเกลียวเปนสิ่งจําเปนสําหรับเสนดายจากเสนใยสั้นเพราะเปนการพันเสนใย
สั้นเขาไวดวยกันและใหเสนดายมีความเหนียวและแข็งแรงมากขึ้น ทิศทางของเกลียวทําได 2 
ทิศทางคือ ตามเข็มนาฬิกาและทวนเข็มนาฬิกา ซ่ึงจะใชตัวอักษรแทนคือ S และ Z 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
       รูปภาพทิศทางเกลยีว z       รูปภาพทิศทางเกลยีว s 

ภาพประกอบ 30 รูปภาพทิศทางของเกลยีวบนเสนดาย 
 
 

การผลิตผา 
 โดยนิยามแลวผาคือวัสดุที่มีลักษณะเปนแผนแบน สามารถผลิตจากสารละลาย เสนใย 

เสนดาย หรือวัสดุพ้ืนฐานเหลานี้รวมกัน 
 เม่ือแบงแยกตามลักษณะการผลิต สามารถแบงประเภทของผาออกเปน 3 แบบ คือ ผาทอ 

(woven fabrics) ผาถัก (knitted fabrics) และ ผาไมทอ 

ผาทอ 
 เปนผาที่เกิดจากกระบวนการทอโดยใชเครื่องทอ (weaving loom) โดยมีเสนยืน (warp 
yarn) และเสนพุง (filling or weft yarn) ที่ทอขัดในแนวตั้งฉากกัน และจุดที่เสนทั้งสองสอด
ประสานกัน (interlacing) จะเปนจุดที่เสนดายเปลี่ยนตําแหนงจากดานหนึ่งของผาไปดานตรงขาม 
การทอในปจจุบันมีการพัฒนา จากการทอดวยมือ (hand looms) ไปเปนการใชเครื่องจักรในการทอ 
โดยใชเทคนิคหลากหลายรูปแบบ แตกตางกัน เชน Air-jet loom, Rapier loom, Water-jet loom, 
Projectile loom, Double-width loom, Multiple-shed loom, Circular loom, Triaxial loom 
   หลักการทอ 
   ผาทอมีหลายชนิดเชนเดียวกับเครื่องจักรที่ใชในการผลิตที่มีหลายระบบ แตทุก
ระบบมีหลักการสําคัญงาย ๆ เหมือนกันหมด โดยเลียนแบบเครื่องทอดั้งเดิมที่เรียกวา “กี่” (loom) 
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โดยการทอจะดําเนินการขางหลังมาขางหนาของเครื่อง เสนดายที่เรียงตามแนวยาวคือ ดายยืน
(warp yarn) และเสนดายที่เรียงตามแนวขวางคือ ดายพุง (weft yarn) ดังรูป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ 31 รูปภาพกระบวนการทอผา 
 
    เน่ืองจากเสนดายยืนตองทนการเสียดสีระหวางการทอ ดังนั้นดายยืนตองมี
การลงแปงหรือสารเคมีบางชนิด เพ่ือใหเสนดายแข็งแรง ดายยืนจะถูกจัดเรียงเปนเสนขนานกันบน
แกนที่มีความกวางใกลเคียงกับความยาวผา เรียกวา แกนดายยืน และถูกวางไวดานหลังเครื่องทอ
ดังรูป จากรูปจะเห็นวาดานหนาของเครื่องทอจะมีแกนอีกดานหนึ่งคือแกนเก็บผา ซ่ึงมีไวมวนเก็บผา
ที่ทอเสร็จแลว 
    ดายยืนจะถูกสอดผานฟนหวี ซ่ึงเปนโลหะซี่เล็ก ๆ อยูหางกันตามที่ตองการ
เพ่ือแยกเสนดายใหอยูหางกันตามความหนาแนนของผา และผานตะกอ ซ่ึงใชแบงเสนดายยืน
ออกเปนหมู ๆ เพ่ือเปดใหดายพุงสอดเขาไปขัดกับดายยืนและสุดทายคือกระสวย ที่ใชกรอหรือบรรจุ
ดายพุง กระสวยจะมีหนาที่สงดายพุงจากดานหนึ่งของเครื่องทอไปอีกดานหนึ่งและกลับไปมา 
    การทํางานของเครื่องทอประกอบดวย 4 ขั้นตอนพื้นฐาน 
    Shedding คือ การยกเสนดายยืนขึ้นและลง โดยการยกตะกอ 
    Weft insertion คือ การสอดดายพุงผานบริเวณตะกอที่ถูกยกขึ้น 
    Beating up คือการกระแทกดวยพุงใหแนนขัดกับดายยืนดวยการเลื่อนฟนหวี 
    Taking up and letting off คือ การมวนเก็บผาที่ทอเสร็จแลว ขณะเดียวกันก็
ปลอยดายยืนออกจากแกนในจังหวะเดียวกัน 
    ในเครื่องทอระบบเกา ขั้นตอนการยกดายขึ้นและลงจะกระทําโดยมือหรือแทน
ใชเทาเหยียบ สวนในเครื่องทอสมัยใหมขั้นตอนนี้จะทํางานดวยระบบอัตโนมัติ การทํางานของเครื่อง
ทอเริ่มจาก เสนดายยืนจะถูกสอดผานรูของชองตะกอ ทีละเสนจนเต็มรูปแบบการทอแบบงาย ๆ คือ 
ชองตะกอจะถูกยกขึ้นสลับกันทีละเสน ทําใหเม่ือสอดดายพุงจะไดลายขัดสานกันไปมา 
    อุปกรณพ้ืนฐานที่ใชในการสอดดายพุงคือ กระสวย เครื่องทอแบบเดิมจะมี
กระสวยแตเครื่องทอสมัยใหมจะเปนแบบไมมีกระสวย โดยจะมีวิธีการสอดดายพุงหลายแบบ 
    รูปแบบของเครื่องทอผา 
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    รูปแบบของเครื่องทอผาสามารถแบงตามลักษณะการสอดเสนดายได 2 
รูปแบบใหญ ๆ คือ เครื่องทอแบบกระสวยและเครื่องทอไรกระสวย 
    เครื่องทอกระสวย  หลอดดายพุงจะถูกบรรจุอยูในกระสวย ซ่ึงดายจะถูกปลอย
ออกมาเมื่อกระสวยเคลื่อนที่ไปมา เทคนิคนี้เปนระบบเกาแบบดั้งเดิมแตก็ยังมีใชอยูมาก เพราะมี
ประสิทธิภาพดี สามารถใชทอเสนดายไดทุกชนิด ขอเสียคือ บางทีเสนดายเกิดการเสียดสีและจะขาด
งายทําใหเสียเวลาในการตอดาย การทํางานชา และเทคนิคนี้สงเสียงดังมาก นอกจากนี้พลังงานที่ใช
ในการพุงกระสวยและหยุดกระสวยในอีกดานหนึ่งคอนขางสูง 
    เครื่องทอไรกระสวยนั้นมีวิธีการสอดเสนดายพุงโดยใชอุปกรณหรือวิธีการอื่น 
ๆ แทนการใชกระสวย เชน โปรเจคไตล ราเปยร วอเตอรเจท แอรเจท 
    การสอดดายดวยโปรเจคไตล  วิธีการสอดเสนดายไมใชกระสวยแตเปนชุด
ของกระสุนหรือที่จับเล็ก ๆ ที่จับเสนดายพุงไวและพาเสนดายพุงจากดานหนึ่งไปอีกดานหนึ่ง แลว
กระสุนน้ีจะเดินทางกลับมาที่ตําแนงเดิมเพ่ือพาเสนดายเสนตอไป จะเห็นวาเสนดายพุงจะถูกสอด
เริ่มตนจากดานหนึ่งเทานั้น 
    การสอดดายดวยราเปยร  ราเปยรคืออุปกรณเล็ก ๆ รูปรางคลายดาบ เครื่อง
ทอดวยราเปยรมีหลายแบบ มีทั้งแบบใชราเปยรตัวเดียวหรือสองตัว แบบแข็งหรือแบบยืดหยุน 
เครื่องทอที่ใชราเปยรสองตัวที่ติดอยูคนละขางของเครื่องทอจะชวยในการพาดายพุงผานดายยืนใน
เครื่องทอมาถึงตรงกลาง จากนั้นจากนั้นราเปยรอีกดานหนึ่งจะพาดายพุงไปยังอีกดานของเครื่องทอ 
    การสอดดายดวยวอเตอรเจท  ระบบน้ีออกแบบมาเพื่อใหการทอรวดเร็วขึ้น
และลดแรงเสียดทานของดายพุงที่เกิดขึ้นระหวางการสอดดาย โดยการใหดายพุงเคลื่อนที่ดวยแรง
ฉีดของน้ํา 
    การสอดดายดวยแอรเจท เครื่องทอนี้มีหลักการเหมือนวอเตอรเจทแตเปลี่ยน
จากน้ําเปนแรงลมเปา 
     
    โครงสรางผาทอพื้นฐาน 
    ในการเขียนโครงสรางผาหรือลายผา วิธีที่นิยมกันมากคือการเขียนในตาราง
สี่เหลี่ยมจัตุรัส ตารางในแถวแนวยืนแทนดายยืน ตารางในแนวนอนแทนเสนดายพุง โดยตาราง 1  
ชองแทนเสนดาย 1 เสน 
 
 
 
                               ดายยืน 
 
 

ดายพุง 
ภาพประกอบ 32 รูปภาพแสดงแนวเสนดายบนผาทอ 
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ภาพประกอบ 33 รูปภาพแสดการเขียนสญัลักษณแทนรูปแบบการทอของผา 

    โครงสรางผาทอพื้นฐานมีอยู 3 ชนิด 
    -ผาลายขัด คือการขัดเสนดายยืนและเสนดายพุงใหขัดกันเปนมุมฉากดังรูป 

                

                

                

                

                

                

                

                
ภาพประกอบ 34 รูปภาพโครงสรางผาทอลายขัด 

     -ผาลายทแยงหรือลายสอง คือ การขัดเสนดายพุงหรือดายยืนใหขามกัน
มากกวาหนึ่งเสนและขัดไมซํ้ากันในแนวเกิดเปนเสนทแยงในผืนผา 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ 35 รูปภาพโครงสรางผาทอลายทแยงหรือลายสอง 
     -ผาลายตวนหรือลายซาติน คือการขัดเสนดายมากกวาหนึ่งเสนไมซํ้าแนว
กันและไมเกิดเปนแนวเสนทแยงทําใหเกิดเสนลายบนผิวผา ผิวผาเรียบและเปนมัน 
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ภาพประกอบ 36 รูปภาพโครงสรางผาทอลายตวนหรอืลายซาติน 

    การเปดหรือยกตะกอ 
    แบบของการเปดหรือยกตะกอเพื่อทําลายหรือโครงสรางผาจะขึ้นอยูกับชนิด
ของผาที่จะทอและกลไกในการยกตะกอซึ่งมี 3 ประเภทคือ 
    -แบบลูกเบี้ยว(Cam or tappet) เปนแบบที่งายที่สุด ลูกเบี้ยวจะยึดแนนอยูกับ
เพลา มักนิยมใชกับการทอผาลายขัด ใช 2-4 ตับตะกอถาเสนยืนแนนเกินไป ควรใชลูกเบี้ยวแบบ
เดียวกัน 2 ชุด เพ่ือใหมีการเปดชองตะกอดีขึ้นและเสนดายยืนขาดนอยลงแตการเปดตะกอจะชาลง
เล็กนอย 
    -แบบด็อบบี้(Dobby)  เหมาะสําหรับผาที่ตองใชตับตะกอถึง 6 ตับ หรือ 6 เสน
พุงตอ 1 ลายซ้ําและไมสามารถที่จะทอดวยเครื่องทอที่ใชลูกเบี้ยวได การควบคุมการยกตะกอโดยใช
หมุดปกการดไดสูงสุด 36 ลายซ้ํา 
    -แบบแจคการด(Jacquard) เม่ือผาตองการจํานวนตับตะกอมากกวาด็อบบี้
โดยใชกับลายที่มีความละเอียดมากตองใชเสนดายยืนจํานวนมากขนาดของแจ็คการดจะเปลี่ยนไป
ตามขนาดของลาย  
 

ผาถัก 
  ผาถักคือ ผาที่ผลิตจากการถักเสนดายเสนเดียวหรือหลายเสนใหเปนหวงติดตอกันจน
เปนผาผืน ลักษณะโดยทั่วไปของผาถักจะมีความยืดหยุนมากกวาผาทอไมยับงาย มีความนิ่ม จัด
รูปทรงไดดี แตผาถักเม่ือใชไปนาน ๆ หลังการซักหลาย ๆ ครั้ง อาจเสียรูปทรงได 
  ประเภทของผาถัก แบงได 2 ประเภท  
  - ผาถักดายพุง  หรือผาถักแนวนอน คือการถักผาในทิศทางเดียวกับดายพุงของการ
ทอ ลักษณะหวงที่เกิดเปนผืนผาจะคลองตอเน่ืองกันตามความกวางของผา 
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ภาพประกอบ 37 รูปภาพโครงสรางผาถักดายพุง 
  - ผาถักดายยืน หรือผาถักแนวดิ่ง คือ การถักผาในทิศทางเดียวกับดายยืนของการทอ 
ลักษณะหวงที่เกิดเปนผืนผาจะคลองตอเน่ืองกันตลอดความยาวของผา 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ 38 รูปภาพโครงสรางผาถักดายยืน 
  ลักษณะของหวง  Course เปนแถวของหวงตามแนวขวางของผืนผา สวน Wale เปน
แถวของหวงตามแนวยาวของผืนผา มีลักษณะดังรูป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ 39 รูปภาพแสดง Couse และ Wale 
   ลักษณะการแสดงหวง ผาถักมีลักษณะการแสดงหวง 2 ลักษณะคือ การแสดงหวง
ดานหนา(Face loop)และการแสดงหวงดานหลัง(Back loop) ดังรูป 
 
 
 
 
 
 
             การแสดงหวงดานหนา(Face loop)     การแสดงหวงดานหลัง(Back loop) 

ภาพประกอบ 40 รูปภาพแสดงหวงดานหนาและดานหลัง 
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   หลักการถักผาเบื้องตน 
   การถักผาแนวนอน(weft knit)เปนการถักผาดวยเสนดายตั้งแตหน่ึงเสนขึ้นไปใน
ทิศทางเดียวกับเสนดายพุง ลักษณะหวงที่เกิดเปนผืนผาจะคลองตอเน่ืองกันตามความกวางของผามี 
2 ลักษณะคือ หวงดานหนาผาเรียกวา “หวงดานหนา” และ หวงดานหลังผาเรียกวา “หวงดานหลัง” 
ลักษณะการปอนเสนดายเขาเครื่องถักจะทํามุมมากกวาหรือนอยกวามุมฉากกับทิศทางที่เกิดเปนผืน
ผา เชน เครื่องถักผาวงกลม เปนตน 
  การถักผาแนวดิ่ง(Warp knit) เปนการถักผาดวยเสนดายหนึ่งชุดหรือหลายชุดใน
ทิศทางเดียวกันกับเสนดายยืน ลักษณะของหวงที่เกิดเปนผืนผาจะคลองไขวกันไปมาอยางตอเน่ือง
ตลอดความยาวผา ลักษณะการปอนเสนดายเขาเครื่องถักเกือบจะเปนเสนตรงเดียวกับทิศทางที่เกิด
เปนผืนผา เชน เครื่องถักทริคอต , ราเชล เปนตน(สมภพ นราภิรมยอนันต: 6-8) 
  โครงสรางผาถักพื้นฐาน 
  Single Jersey  เปนโครงสรางของผาถักแนวพุงที่งายที่สุด ซ่ึงมีลักษณะของหวง
ดานหนาเปนแบบ Face Loop และหวงดานหลังเปนแบบ Back Loop ดังรูป 
 
 
    
 
 
 

ภาพประกอบ 41 รูปภาพแสดงโครงสรางผา Single Jersey 
  Purl Knit เปนโครงสรางที่ใน 1 wale จะประกอบดวยหวง Face Loop และ Back 
Loop สลับกันไปมา ดังรูป 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ 42 รูปภาพแสดงโครงสรางผา Purl 
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ผาไมทอ 
  เปนผาที่เกิดจากกระบวนการผลิตอ่ืนที่นอกเหนือไปจากการถักและทอ เชนการขึ้นรูป
เปนแผนฟลมทั้งจากสารละลายและจากการฉีดพลาสติกหลอม การขึ้นรูปเปนโฟม และการขึ้นรูป
เปนผาจากเสนใยโดยตรง เรียกวา ผาไมทอ (nonwovens) ผาไมทอมีลักษณะโครงสรางเปนแผนผา
ที่เกิดจากการสานไปมาของแผนเสนใย (fibrous web) มีการยึดกันดวยการ ที่เสนใยพันกันไปมา 
(mechanical entaglement) หรือโดยการใชความรอน เรซิน หรือสารเคมีในการทําให เกิดการยึด
กันระหวางเสนใย ผาไมทอสามารถผลิตไดโดยหลายกระบวนการผลิตคือ 
  Dry-laid: โดยการใชลมพนเสนใยลงบนสายพานที่กําลังเคลื่อนตัวไป โดยการเรียงตัว
ของเสนใยจะไมมีทิศทาง (random oriented) ทําใหมีความแข็งแรงเทากันในทุกทิศทาง ตัวอยางผา
ที่ไดจากการผลิตโดยกระบวนการนี้คือ ผาเช็ดเอนกประสงค กระดาษแยกชองแบตเตอรี่ (battery 
separators) ไสกรอง (filters) เปนตน 
  Wet-laid: โดยการกระจายเสนใยสั้นในน้ํา แลวทําการกรองผานเพื่อแยกน้ําออกจาก
เสนใย ที่มีการเรียงตัวในทุกทิศทาง ตัวอยางผาที่ไดจากการผลิตโดยกระบวนการนี้คือ ไสกรอง ไส
ฉนวน ผาเช็ดเอนกประสงค และกระดาษแยกชองแบตเตอรี่  
  Spun-bonded: เปนการเตรียมผาโดยตรงจากเสนใยที่ถูกฉีดออกมาจากหัวฉีดเสนใย 
(spinnerets) เสนใยตอเน่ือง (continuous filament) ที่กําลังรอนก็จะถูกฉีดสานไปมาบนสายพานที่
กําลังหมุนอยู เสนใย ที่เย็นตัวลงจะมีการเชื่อมติดตรงจุดที่มีการพาดผานระหวางเสนใยดวยกัน การ
เชื่อมติดอาจทําเพิ่มเติม โดยการใชความรอนและแรงกด นอนวูฟเวนที่ไดจากการผลิตโดยวิธีน้ีจะมี
คาการทนตอแรงดึงและแรงฉีก และบาง (low bulk) ตัวอยางการใชงานไดแก พ้ืนพรม (carpet 
backing) ผาที่ใชในงานธรณี (geotextiles) เสื้อผาปองกัน (protective apparel) ไสกรอง เปนตน  
  Hydroentangled หรือ spunlace: กระบวนการผลิตคลายกับการผลิตผาไมทอแบบ 
spun-bond ยกเวนใชนํ้าแรงดันสูงฉีดผานโครงสรางที่สานไปมาของเสนใย ทําใหเกิดโครงสรางที่มี
ลักษณะคลายผาทอ ผาที่ไดจะมีความยืดหยุน (elasticity) และโคงงอ (flexibility) มากกวา spun 
bond  
  Melt-blown: เปนการฉีดเสนใยผานหัวฉีดไปยังอากาศรอนที่มีความเร็วสูง ทําใหเสน
ใยเกิดการขาด เปนเสนใยสั้นๆ ซ่ึงจะถูกเก็บลงบนสายพานที่เคลื่อนที่ การยึดติดเกิดจากการสานไป
มาของเสนใย และการใชความรอน เน่ืองจากเสนใยไมไดผานการดึงยืดกอน ผาที่ไดจะมีความ
แข็งแรงนอยกวาชนิดอ่ืน เสนใยที่ใชเทคนิคการผลิตน้ีมากคือเสนใยโอเลฟนและพอลิเอสเทอร 
(Olefin and polyester fibers) ตัวอยางการใชงานไดแกผลิตภัณฑที่ใชทางการแพทย และกระดาษ
แยกชองแบตเตอรี่  
  Needle punching: เปนการเตรียมแผนผาไมถักไมทอโดยเทคนิค dry-laid แลวนํามา
ผาน เครื่องปกเข็ม (needle loom) เพ่ือชวยเพิ่มการยดึเกาะและความแข็งแรงของแผนนอนวูฟเวน
ใหมากขึ้น 
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การเตรียมผาและการยอม 
  การเตรียมผาหมายถึงกระบวนการทําความสะอาดผาหรือจัดเตรียมผาใหมีคุณสมบัติ
เหมาะสมที่จะนําไปตกแตงใหมีคุณลักษณะตาง ๆ ตามที่ตองการหรือเหมาะสมกับการใชงาน 
วัตถุประสงคในการเตรียมผานั้นเพ่ือกําจัดสิ่งแปลกปลอมออกจากผาและเพื่อเตรียมใหผามี
คุณสมบัติเหมาะสมในกระบวนการตอไปเชนการยอมสี การพิมพ การตกแตงสําเร็จขั้นตอนการ
เตรียมผาประกอบดวย 5 ขั้นตอน 
   การเผาขน(Singeing)  
   เปนกระบวนการกําจัดขนบนผืนผาทอโดยเฉพาะที่เปนเสนใยธรรมชาติและเสนใย
สั้น ขนผา คือเสนใยที่โผลออกมาจากผาทําใหผาไมสวยและสัมผัสไมดี การเผาขนทําได 3 วิธีคือการ
เผาดวยเปลวไฟจากแกส การเผาดวยแผนโละรอน การผาดวยไฟฟา ในปจจุบันนิยมเผาไฟจากแกส 
การเผาขนอาจเผาหนาเดียวหรือเผาสองหนาก็ได ขอควรระวังในการเผาขนคืออยาใชความรอนสูง
จนเกิดความเสียหายแกเสนใย โดยทั่วไปผาที่ทอจากเสนใยสังเคราะหหรือเสนใยผสมสังเคราะหไม
นิยมเผาขนเนื่องจากเสนใยสังเคราะหจะหลอมเปนเม็ดพลาสติกติดบนผืนผา 
  
 
 
 
 
 
 
 
ภาพประกอบ 43 รูปภาพผาทอที่ยังไมผานกระบวนการเผาขน(ซาย) และผาทอที่ผานกระบวนการ

เผาขนแลว(ขวา) 
 

   การลอกแปง(Desizing) 
   สิ่งแปลกปลอมในวัสดุสิ่งทอแบงเปน 2 ประเภทใหญ ๆ คือ สิ่งแปลกปลอมจาก
ธรรมชาติเชนเปลือกเมล็ดฝาย ไขตาง ๆ  สิ่งแปลกปลอมจากกระบวนการผลิตเชนสารลงแปง
เสนดาย รอยเปอนคราบน้ํามัน 
   สารลงแปงมาจากกระบวนการลงแปงเสนดายยืนที่จะใชในกระบวนการทอผา สาร
ลงแปงมีหลายชนิด เชน แปงธรรมชาติ แปงดัดแปลง สารสังเคราะหอาทิ พีวีเอ เปนตน สารลงแปง
ที่ละลายน้ําไดไดแก คารบอกซีเมธิลเซลลูโลส เมทิลเซลลูโลส พอลิไวนิลแอกอฮอล อะคลิลิกสตาร
อีเทอร และแปงดัดแปลง เปนตน สวนแปงธรรมชาติทุกชนิดไมสามารถละลายน้ําซึ่งเปนปญหาใน
การกําจัดออก 
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   การทําความสะอาด(Scouring) 
   การทําความสะอาดหมายถึงการกํา จัดไขมันและสารเปอนตาง  ๆ  เชน 
สารประกอบพวกเกลือทั้งอินทรียและอนินทรีย การกําจัดไขมันทําได 2 ลักษณะ คือ การเปลี่ยน
ไขมันใหเปนสารที่ละลายน้ําได และการเกิดการรวมตัวกับนํ้าเรียกวาอิมัลชั่น(Emulsion) สวนสารอื่น
ก็กําจัดออกโดยการละลาย 
   การฟอกขาว(Bleaching) 
   การฟอกขาวหมายถึงการกําจัดสารมีสีในธรรมชาติที่ติดมากับวัสดุสิ่งทอ เชน 
เปลือกเมล็ดฝาย ที่ไมสามารถกําจัดอออกไดในกระบวนการทําความสะอาด(Scouring) โดย
กระบวนการฟอกขาวสามารถกําจัดสีไดดวยสาร Oxidaising หรือ Reducing  
   กระบวนการชุบมัน(Mercerization) 
   กระบวนการชุบมันสามารถใชไดกับวัสดุสิ่งทอที่ผลิตจากเสนใยธรรมชาติ เพ่ือให
เสนใยเกิดการพองตัวผิวของเสนใยมีความตึงและเรียบทําใหเสนดายหรือผืนผาเกิดความเงางาม ผา
ที่ไมผานกระบวนการชุบมันสียอมจะจับติดบนเสนใยไดยาก ดังน้ันผาที่ผานกระบวนการชุบมันแลว
สามารถประหยัดสียอมได และยังลดการหดตัวของผาเม่ือเปรียบเทียบกับผาที่ไมผานกระบวนการ
ชุบมัน 
   กระบวนการ Heat-setting 
   เปนการทําใหเสนใยสังเคราะหอยูตัว โครงสรางเสนใยมีการเรียงตัวไดดีขึ้น โดย
อาศัยความรอนเปนตัวทําใหเสนใยอยูตัว เชน เสนใยพอลิเอสเตอร ไนลอน การทําใหเสนใยอยูตัว
เปนผลดีตอการยอมทําใหสามารถยอมสีไดสมํ่าเสมอ กระบวนการ Heat-setting ตองทําในวัสดุสิ่ง
ทอประเภทผืนผาเทานั้น 

การยอมสี 
  การยอม(dyeing) สามารถทําในสิ่งทอไดทุกสภาพตั้งแต เสนใย เสนดาย ผาผืน หรือ
ยอมหลังจากตัดเปนเสื้อผาแลว สามารถแบงวิธีไดดังน้ี 
  -การยอมของเหลว(Solution dyeing) การยอมลักษณะนี้ใชเฉพาะเสนใยสังเคราะห
เทานั้นเพราะตอองเอาสีใสในของเหลวที่จะนํามากดเปนเสนใยผานแวนกดเสนใย(speneret 
  -การยอมเสนใย(Stock dyeing) นิยมนํามายอมกับเสนใยทําใหเสนใยในแตละสวนมีสี
ที่แตกตางกัน เชน ผาสักหลาดที่มีสีเขมกับสีออน เปนตน 
  -การยอมหมูใยหวี(Top dyeing) การยอมชนิดนี้เปนการยอมใยขนสัตวทียอมใน
ลักษณะของสไลเวอร(Sliver) ที่ผานการหวี(Combing) มาแลวโดยการยอมวิธีน้ีจะนําน้ําสีมาใสใน
ถังสไลเวอร ใหสีติดเสนใยทุกเสน 
  -การยอมเสนดาย(Skein dyeing) เปนการยอมเสนดายโดยที่เสนดายพันอยูกับหลอด
อลูมิเนียมที่มีรูรอบแกนหลอดเพื่อใหนํ้าสีสามารถซึมเขาไปติดบนเสนดายได โดยการยอมจะยอม
ผานเครื่องยอม ดังรูป 
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ภาพประกอบ 44 รูปภาพเครืองยอมเสนดาย(Skein dyeing) 
(อัจฉราพร ไศละสตู 2533:356) 

  -การยอมผืนผา(peice drying) เปนการยอมที่งายที่สุด ตนทุนถูกที่สุดและนิยมใชกัน
มากที่สุด โดยเครื่องจักรที่ใชยอมผืนผาที่นิยมมีดังน้ี 
   เครื่องยอม jig เปนการยอมดวยถังรูปสี่เหลี่ยมคางหมู มีลูกกลิ้งใหญดานบน 2 ลูก
และลูกกลิ้ง 4 ลูก อยูในถัง โดยผาจะผานในน้ํายอมประมาณ 30-60 นาที และมวนขึ้น แสดงดังรูป 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ 45 รูปภาพเครื่องยอม jig 
(อัจฉราพร ไศละสตู 2533:356) 

   เครื่องยอม pad dyeing ประกอบดวยลูกกลิ้ง 2 ลูกปรับระดับไดตามตองการเพื่อ
บีบนํ้ายอมออก ผาวิ่งผานลงในถังยอมเต็มความกวางผา และผานลูกกลิ้งเพ่ือบีบนํ้าออก แสดงดังรูป  
     
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ 46 รูปภาพเครื่องยอม pad 
(อัจฉราพร ไศละสตู 2533:357) 

   เครื่องยอมแบบ reel dyeing เปนการยอมผาที่มีลักษณะเปนวงกลม มีหวงสําหรับ
เคลื่อนผา ผาสวนใหญจะเคลื่อนที่อยูในถังยอม สีจะติดผาเพราะผาอยูในถังยอม  การยอมชนิดนี้
นิยมใชยอม ผาลูกไมและผาถักจากเครื่องถักวงกลม 
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ภาพประกอบ 47 รูปภาพเครื่องยอม reel dyeing 
(อัจฉราพร ไศละสตู 2533:357) 

  -การยอมเสื้อผาสําเร็จรูป เปนการยอมเสื้อผาหรือเครื่องแตงกายที่ตัวเย็บสําเร็จรูปแลว
หรือชิ้นสวนบางชิ้นของมัน การยอมประเภทนี้ทําเฉพาะเสื้อผาสําเร็จรูปบางประเภทเทานั้น เชน ชุด
ชั้นใน ถุงเทา เปนตน 
 กรรมวิธีในกระบวนการยอมสีสามารถแบงได ตามลักษณะการปฏิบัติงานได 2 แบบ คือ 
การยอมแบบขั้นตอนเดียว และ การยอมแบบตอเน่ือง 
   ชนิดของสียอม 
   สียอมที่นิยมใชโดยทั่วไปสามรถแบงไดดังน้ี 
   สีไดเร็กซ(Direct dyes)  
   สีประเภทนี้สวนใหญเปนเกลือโซเดียมของกรดซัลโฟนิกและเปนสารประเภท เอ
โซ เปนสีที่มีการดูดซึมและยอมติดโดยตรงกับเสนใยเซลลูโลส สีพวกนี้บางตัวอาจใชยอมเสนใย
โปรตีนได 
   สีเบสิก(Basic Dyes) 
   เปนไฮโดรคลอไรด หรือเกลือของ Organic Bases สวนที่เปน Cromophore มี
ประจุบวก ดังน้ันเราอาจเรียกสีน้ีวา Catinic Dyes เปนสียอมสําหรับเสนใยเซลลูโลสและเสนใยอะครี
ลิก 
   สีอะโซอิค(Azoic Dyes) 
   เปนปกเมนทที่ไมละลายน้ํา ซ่ึงเกิดขึ้นในเสนใยโดยปฏิกิริยาระหวางสารเคมี 2 
ชนิด ชนิดหนึ่งเปนพวก Coupling Component ที่ละลายน้ําไดและสารอีกชนิดหนึ่งคือ Diazotised 
Base สีพวกนี้มีใชยอมเสนใยเซลลูโลสที่ใหความคงทนของการซักดี มีสีสดใส ราคาพอสมควร อาจ
ใชไดบางกับเสนใยอะซิเตด และพอลิเอสเตอร 
   สีซัลเฟอร(Sulphur Dyes) 
   เปนสารประกอบอินทรียเชิงซอน ที่มีกํามะถันปนอยูในโมเลกุลเปนสีที่มีราคาถูก 
ใชยอมเสนใยเซลลูโลสซึ่งมีความคงทนดีตอการซัก แตใหสีดานไมสดใส 

   สีวัต(Vat Dyes) 
    เปนปกเมนทที่ไมละลายน้ํา แตสามารถเปลี่ยนเปนสารประกอบที่ละลายน้ําได
โดยปฏิกิริยาของโซดาไฟกับสารรีดิวส เชน โซเดียมไฮโดรซัลไฟด เสนใยเซลลูโลสมีความสามารถ
ในการดูดติด(Affinity) สารประกอบที่ดูดซึมเขาไป ก็จะถูกออกซิไดสเปนปกเมนทที่ไมละลายน้ํา
เชนเดิม สีพวกนี้มีความคงทนตอการซักดีมากแตมีราคาแพง 
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    สีรีแอคทีฟ(Reactive Dyes) 
    เปนสีที่ประกอบดวยรีแอคทีฟกรุปในโมเลกุลซ่ึงสามารถทําปฏิกิริยาทางเคมี
โดยตรง โดยเกิดพันธะโควาเลนท ทําใหมีความคงทนตอการซักดีมาก เปนสียอมเสนใยเซลลูโลส
เปนสวนมากและบางพวกอาจยอมเสนใยโปรตีนและไนลอนดวย 
    สีแอซิค(Acid Dyes) 
    โดยปกติเปนเกลือโซเดียมของกรดซัลโฟนิกเปนสวนใหญโครงสรางของ
โมเลกุลคลายกับสีไดเร็กซมาก แตมีขนาดของโมเลกุลเล็กกวา สีพวกนี้สวนใหญจึงไม มี
ความสามารถในการดูดติดเสนใยเซลลูโลสไดแตมีความสามารถในการดูดติดเสนใยโปรตีนและ
ไนลอนได 
    สีดิสเพิรส(Disperse Dyes) 
    เปนปกเมนทที่ไมละลายน้ําหรือละลายน้ําไดเพียงเล็กนอย อยูในน้ําลักษณะ
กระจายตัวแขวนลอยอยู เปนสีแรกที่ใชยอมเสนใยอะซิเตดไดและตอมาใชสําหรับยอมเสนใยพวกไม
ชอบนํ้าตาง ๆ ซ่ึงเปนพวกใยสังเคราะหไดเปนอยางดี 

กระบวนการพิมพผา 
   กระบวนการพิมพผาเปนวิธีการที่ทําใหสี หรือ สารเคมีอ่ืน ๆ ไปติดบนผืนผาตาม
ลวดลายตาง ๆ บนแบบพิมพ ทําใหเกิดสีสันหรือลวดลายตามตองการ กระบวนการพิมพน้ัน
แตกตางกันตามชนิดของผาที่จะพิมพและความเร็วในการพิมพ ความละเอียดของลายลาย 
กระบวนการพิมพสามารถจําแนกไดดังน้ี 
   การพิมพดวยลูกกลิ้ง(Roller Printing) เปนวิธีการใหสีกับผืนผาโดยการถายเทสี
จากลูกกลิ้งที่แกะสลัก โดยลักษณะของเครื่องพิมพจะประกอบดวยลูกกลิ้งพิมพผาซึ่งเปนลูกกลิ้ง
ขนาดใหญ ลูกกลิ้งพิมพผาที่ถูกและสลักลวดลาย ภาชนะบรรจุสี furnishing rolls ใบพายปาดสี และ
ผารองระหวางลูกกลิ้ง ในการพิมพบริเวณที่ถูกออกแบบใหมีสีจะถูกสลักบนลูกกลิ้งพิมพ 1 ลูกกลิ้ง
ตอ 1 สี บริเวณที่ถูกแกะสลักจะถูกตอสีอยางตอเน่ืองดวย furnishing rolls ซ่ึงจะทําหนาที่ในการรับ
สีจากภาชนะบรรจุสีแลวสงตอใหกับลูกกลิ้งพิมพผาเม่ือตองการพิมพผานเขาไประหวางลูกกลิ้งจะ
เกิดแรงอัดจากลูกกลิ้งใหญทําใหผาที่ตองการพิมพติดสีจากลูกกลิ้งแกะสลักลายได หลังจากนั้นผาจะ
ถูกทําความสะอาดดวยใบพายสําหรับปาดสี ผาที่เหมาะสมกับการพิมพวิธีน้ีคือผาประเภทผาทอ
(woven fabric) ผาฝายทอ(woven cotton) และผาฝายทอผสม(cotton bleand) แสดงดังรูป 
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ภาพประกอบ 48 รูปภาพเครื่องพิมพดวยลูกกลิ้ง 
 
    การสกรีน(Flathed Screen Printing) เปนการสกรีนโดยที่ผาเคลื่อนที่จาก
ปลายโตะสกรีนมายังบริเวณที่ใชพิมพซ่ึงมีแผนสกรีน วางอยู จากนั้นสายพานก็หยุดเคลื่อนที่และ
แผนสกรีน จะเคลื่อนลงมากดทับกวาดสีพิมพลงบนผืนผา เม่ือสกรีนเสร็จแลวแผนสกรีนจะถูกยกขึ้น 
และผาก็เคลื่อนผานไป ชนิดของผลิตภัณฑที่นิยมวิธีสกรีนวิธีน้ีคือ ผาปูโตะ ผาพันคอ เสื้อ เปนตน 
แสดงการสกรีนดังรูป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ 49 รูปภาพเครื่องสกรีน 
 
    การพิมพแบบโรตารี(Rotary screen printing) 
    โรตารีสกรีนประกอบดวยโตะยาวและมีตัวสกรีนเปนลักษณะทรงกระบอกไมมี
รอยตอ สีพิมพถูกสงเขาไปในกระบอกสกรีนพิมพลงบนผืนผาที่เคลื่อนที่บนสายพานใตกระบอก
สกรีนโดยที่กระบอกสกรีนจะหมุนอยางตอเน่ืองดังรูป การสกรีนแบบโรตารีเม่ือเทียบกับการพิมพ
แบบลูกกลิ้งแลว การพิมพแบบโรตารีสามารถทําลวดลายไดหลากหลายมากกวา  
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ภาพประกอบ 50 รูปภาพเครื่องพิมพโรตาร ี
(Kathryn L. Hatch.1993 : 452) 

 
    การพิมพแบบ Heat Transfer printing 
    วิธีพิมพแบบน้ีทําโดยอาศัยการถายสีจาก กระดาษพิมพ(preprinted paper) 
ลงสูผืนผาที่เปนพอลิเอสเตอรหรือ เทอรโมพลาสติก โดยการวาง กระดาษพิมพสัมผัสผิวหนาของผา
ที่จะใชพิมพและใหความรอนเพ่ือใหสีพิมพนั้นถายเทจากกระดาษลงสูผืนผา การพิมพชนิดนี้นิยมใช
กับผาเสนใยพอลิเอสเตอรเปนสวนมาก 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบ 51 รูปภาพพิมพแบบ Heat Transfer printing 
 
    การพิมพแบบ Jet printing 
    กระบวนการพิมพแบบเจท เปนวิธีการพิมพที่ลายการพิมพบนกระดาษ โดย
อาศัยการผสมสีจากแมสีหลายสีแตเปลี่ยนจากสีสําหรับกระดาษเปนสีสําหรับผาและเปลี่ยนวัตถุดิบ
จากกระดาษเปนผา วิธีการนี้เหมาะสําหรับการออกแบบเฉพาะชิ้นงานเทานั้น 
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การตกแตงสิ่งทอ 
    การตกแตงสิ่งทอคือ กระบวนการที่ทําใหวัสดุสิ่งทอมีสมบัติเหมาะกับการใช
งานโดยปรับปรุงลักษณะเพิ่มเติมใหวัสดุสิ่งทอ โดยทั่วไปนิยมตกแตงสิ่งทอในรูปของผืนผา การ
ตกแตงสิ่งทออาจแบงไดหลายแบบคือ  
    การตกแตงดวยสารเคมี เปนการตกแตงสิ่งทอดวยสารเคมีเพ่ือใหคุณสมบัติ
ของสิ่งทอเปลี่ยนไป เชนการตกแตงใหผานุม ผาทนยับ ผาสะทอนนํ้า  ผาทนไฟเปนตน 
    การตกแตงเชิงกลเปนการเปลี่ยนคุณสมบัติใหกับสิ่งทอดวยปจจัยเชิงกล เชน 
การตัดขน การขูดตะกุยขน การอัดลวดลายบนผา 
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การทดสอบผลิตภัณฑ 
 การทดสอบเริ่มตั้งแตขั้นตอนกอนการผลิต ไดแก การทดสอบวัตถุดิบที่ใชในการผลิตใน
แตละขั้นตอนเชนทดสอบเสนใยกอนจะผานเขากระบวนการปนดาย ทอสอบสารเคมีที่จะใชในการ
ผลิตเสนดาย ทดสอบสียอมกอนกระบวนการยอมและอ่ืน ๆ วัตถุดิบที่ไมเหมาะสมไมถูกตองตาม
มาตรฐานที่วางไวก็ควรแยกไวตางหาก ไมควรใชสําหรับการผลิตผลิตภัณฑ การทดสอบควรทําเปน
ระยะ ๆ ตลอดกระบวนการผลิต เพราะจะชวยใหติดตามการผลิตไดอยามีประสิทธิภาพสามารถหยุด
การผลิตไดทันทีที่มีสิ่งผิดปกติเกิดขึ้นกอนที่จะมีของเสียผลิตออกมามาก ทั้งยังสามารถปรับปรุง
กระบวนการผลิตใหไดแตของที่ตรงตามมาตรฐาน   
 หลังจากไดผลิตออกมาแลวก็ควรตรวจสอบคุณภาพและคุณสมบัติเชนมาตรการที่ใชในการ
ตัดสินวาสินคานั้น “ผาน” หรือ “ไมผาน” จะตองมีความสอดคลองกับสภาพเปนจริง มิฉะนั้นอาจมี
ของเสียถูกคัดออกมามากเกินไปทั้ง ๆ ที่เปนของใชได หรือในทางตรงขามอาจมีของเสียจํานวนมาก
หลงเหลือไปถึงผูซ้ือได การสุมตัวอยางและการทดสอบไมไดทําใหสินคาที่มีคุณภาพดีขึ้น แตเปน
การบอกวาสินคานั้นมีคุณภาพอยางไร ตัวอยางเชน การทดสอบความคงทนของสีในผา การทดสอบ
น้ีไมไดผาสีมีความคงทนตอการตกสีดีขึ้น แตเปนการบอกวาผามีคุณภาพอยางไร ทําใหทราบวา
กรรมวิธีการผลิตนั้นได “ของดี” หรือ “ของเสีย” ทําใหการผลิตเปนไปอยางมีประสิทธิภาพเปน
ขั้นตอนที่ทําใหผูผลิตม่ันใจวาสินคาของตนมีคุณภาพตามที่ลูกคาตองการ  
 ในการทดสอบสิ่งทอนั้นตองมีมาตรฐานการทดสอบที่ทุกคนยอมรับแตละประเทศมี
มาตรฐานการทดสอบคุณภาพของผลิตภัณฑใชเองในประเทศโดยที่มาตรฐานเหลานี้จะคํานึงถึง
ความตองการของประชากรและลักษณะการใชงานของผลิตภัณฑน้ัน ๆ ตัวอยางมาตรฐานการ
ทดสอบมีดังน้ี 
ตาราง แสดงชื่อมาตรฐานการทดสอบในประเทศตาง ๆ  

ประเทศ ชื่อมาตรฐาน ชื่อยอ 
อังกฤษ British Standard BS 
สหรัฐอเมริกา  American Association of Textile 

Chemists and Colorists 
AATCC 

สหรัฐอเมริกา American Society for Testing and 
Materials 

ASTM 
 

ญ่ีปุน  Japanese Industrial Standard JIS 
เยรมันนี Deutsches Intitut for Normung DIN 
ออสเตรเลีย Standard Association of Australia AS 
มาตรฐานระหวางประเทศ International Organization for 

Standardization 
ISO 
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 การทดสอบคุณภาพและคุณลักษณะสิ่งทอจะทําตามาตรฐานของใครขึ้นกับวาสิ่งทอนั้นถูก
สงไปที่ไหน หลักการคือใชมาตรฐานการทดสอบของประเทศที่จะสงสงทอน้ันไป ยกเวนตกลงกัน
เปนอยางอ่ืน 
 การทดสอบสวนใหญจะกระทําในหองที่ไดควบคุมสภาวะไว เชนทําการทดสอบในหองที่
ควบคุมอุณหภูมิและความชื้นใหเปนไปตามมาตรฐานกําหนดไว  
ตัวอยางภาวะมาตรฐานตามมาตรฐาน ISO และ BS 
 ความชื้นสัมพัทธ 65±2% 
 อุณหภูมิ   20±2°C 
 วิธีการทดสอบคุณสมบัตทิางดานสิ่งทอน้ันเรามีวิธีการทดสอบอยู 2 วิธีใหญ ๆ ดังน้ี 
 1. การทดสอบเชิงฟสิกส 
 2. การทดสอบเชิงเคมี 
 นอกจากเราจะแบงวิธีการทดสอบเปนการทดสอบทางฟสิกสและทางเคมีแลวเรายัง
สามารถแบงการทดสอบออกไดตามลักษณะของผลิตภัณฑหรือลักษณะการใชงานได 3 แบบ ดังน้ี 
 1.การทดสอบเสนใย 
 -การวิเคราะหแยกชนิดเสนใย 
 -การทดสอบความยาวเสนใย 
 -การทดสอบความละเอียดของเสนใย 
 -การทดสอบความแข็งแรงของเสนใยเดี่ยว 
 -การทดสอบขนาดของเสนใยสังเคราะห เปนตน 
 2.การทดสอบเสนดาย 
 -การทดสอบทิศทางการเขาเกลียว 
 -การทดสอบจํานวนเกลียวในเสนดาย 
 -การทดสอบความสม่ําเสมอของเสนดาย 
 -การทดสอบขนาดของเสนดาย 
 -การทดสอบความแข็งแรงของเสนดาย เปนตน 
 3.การทดสอบผาผืน 
 -การทดสอบจํานวนเสนดายตอหนวยความยาว(เฉพาะผาทอ) 
 -การทดสอบจํานวนหวงถัก(เฉพาะผาถัก) 
 -การทดสอบขนาดเสนดายของผา 
 -การทดสอบการคืนตัวตอรอยยับ 
 -การทดสอบความหนาบางของผนืผา 
 -การทดสอบการเกิดขนบนผืนผา 
 -การทดสอบความคงทนตอการขัดถูของผา 
 -การทดสอบความแข็งแรงของผาตอแรงดึง 
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 -การทดสอบความแข็งแรงของผาตอแรงฉีก 
 -การทดสอบความแข็งแรงของผาตอแรงดันทะลุ 
 -การทดสอบการเปลี่ยนแปลงขนาดหลังจากการซัก 
 -การทดสอบลักษณะปรากฏหลังจากการซัก 
 -การทดสอบน้ําหนักผาตอหนวยพ้ืนที่ 
 -การทดสอบความตานทานการลุกไหมไฟของผา 
 -การทดสอบความคงทนของสีตอการซัก 
 -การทดสอบความคงทนของสีตอนํ้า 
 -การทดสอบความคงทนของสีตอเหง่ือ 
 -การทดสอบความคงทนของสีตอแสง 
 -การทดสอบความคงทนของสีตอการกดทับดวยความรอน เปนตน 
 ประโยชนของการทดสอบและการตรวจสอบ 
 -เพ่ือการควบคุมคุณภาพ 
 -เพ่ือตรวจสอบและรับรองในการซื้อขาย 
 -ตามความตองการของลูกคา 
 -เพ่ือการวิจัยและพัฒนา 
 -เพ่ือเปรียบเทียบคุณภาพเพื่อการตัดสินใจ 
 -เพ่ือชวยการวิเคราะหหาสาเหตุที่ผลิตภัณฑไมเปนไปตามมาตรฐาน 
ตารางแสดงคาการยอมรับในการทดสอบ(Intertek Testing Services , January 1999) 
  USA* EU* Japan* Thai 
1.ชนิดเสนใย 
1.1 เสนใย 1 ชนิด 
1.2 เสนใยผสม 

 
ตองเปน 100% 
±3% 

 
ตองเปน 100% 
±3% 

 
ตามกฎของญี่ปุน 

 
±3% 

2. การเปลี่ยนแปลงขนาด 
2.1 หลังการซัก 3-5 ครั้ง 
     ก. ผาทอ 
 
      ข. ผาถัก 

 
 
-3.5% 
+3.0% 
+5.0% 

 
 
-4.0% 
+3.0% 
+5.0% 

 
 
-3.0% 
+3.0% 
+5.0% 

  

3. ลักษณะหลงัการซัก 
(หลายครั้ง) 

ไมมีการเปลี่ยน
รูปทรงหรือ
เปลี่ยนส ี

ไมมีการเปลี่ยน
รูปทรงหรือ
เปลี่ยนส ี

ไมมีการเปลี่ยน
รูปทรงหรือ
เปลี่ยนส ี
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  USA EU Japan Thai 
4. แรงดึง  
(1-inch grab) 
     - เสื้อสตรี 
     - เชิ้ต, กระโปรง 
     - กางเกง 

 
 
25 ปอนด 
30 ปอนด 
50 ปอนด 

 
 
12 กิโลกรัม 
15 กิโลกรัม 
23 กิโลกรัม 

 
 
12 กิโลกรัม 
15 กิโลกรัม 
23  กิโลกรัม 

 
 
300/150 นิวตัน 
850/550 นิวตัน 

5. แรงฉีก 
     - เสื้อสตรี 
     - เชิ้ต, กระโปรง 
     - กางเกง 

 
1.5 ปอนด 
2.0 ปอนด 
2.5 ปอนด 

 
700 กรัม 
1,000 กรัม 
1,200 กรัม 

 
700 กรัม 
1,000 กรัม 
1,200 กรัม 

 
 
10, 12 นิวตัน 
40, 45 นิวตัน 

6.ตะเข็บ 22 ปอนด 10 กิโลกรัม 10 กิโลกรัม 120 นิวตัน 

7. ความคงทนของสีตอ
การซัก 
     - สีเปลี่ยนจากเดิม 
     - การเปอนสีบนผา
ขาว 

 
 
4 
3 

 
 
4 
3-4 

 
 
4 
3-4 

 
 
4 
3-4 

8. ความคงทนของสีตอ
การขัดถู 
     - สภาพแหง 
     - สภาพเปยก 

 
 
4 
3 

 
 
4 
3 

 
 
4 
3 

 
 
4 
3 

9. ความคงทนของสีตอ
แสง 
    - อาบแสงในตู 20
ชั่วโมง 

 
 
4 

 
 
4 

 
 
4 

 
 
4 , 4-5 

10. ความคงทนของสี
ตอเหง่ือ 
     - สีเปลี่ยนจากเดิม 
     - การเปอนสีบนผา
ขาว 

 
 
4 
3 

 
 
4 
3-4 

 
 
4 
3-4 

 
 
4 
4 

11. ความคงทนของสี
ตอการซักแหง 
     -colour change 

 
 
cc4  cs4 

 
 
4 

 
 
cc4  cs4 

 
 
4 
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  USA EU Japan Thai 

12. ความคงทนของสี
ต อ ส า ร ฟ อ ก ข า ว มี
คลอรีน 
     -colour change 

 
4 

 
4 

 
4 

 
4 

13. ความคงทนของสี
ตอสารฟอกขาวไม มี
คลอรีน 
     -colour change 

 
 
4 

 
 
- 

 
 
- 

 
 
- 
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ใบลงทะเบียนการฝกอบรม 
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รูปภาพระหวางการฝกอบรม 
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เอกสารประกอบคําบรรยาย 
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231
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ประวัติยอผูวิจัย 
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ประวัติยอผูวิจัย 
 

ชื่อ  ชื่อสกุล    นาย กองเกียรติ  ปนกุมภีร 
วันเดือนปเกิด                        วันที่ 29 พฤษภาคม 2526 
สถานที่เกิด     จังหวัดกรุงเทพมหานคร 
ที่อยูปจจุบัน                          366/29 หมู8  ถ.พหลโยธิน  แขวงอนุสาวรีย 
     เขตบางเขน  กรุงเทพมหานคร 
ตําแหนงหนาที่การงานปจจุบัน  ผูชวยนักเทคโนโลยีสิ่งทอ 
สถานที่ทํางานปจจุบัน   บริษัท ไทย โพรเกรส การเมนต จํากดั  

เลขที่ 587 ซอย 4/2 เขตอุตสาหกรรมสงออก 
นิคมอุตสาหกรรมบางปะอิน  อําเภอบางปะอิน 
จังหวัดพระนครศรีอยุธยา  13160 

                                                             
ประวตัิการศึกษา  

พ.ศ.2540  ชั้นมัธยมศึกษาปที่ 3   
โรงเรียนดอนเมืองจาตุรจินดา จังหวัดกรุงเทพมหานคร 

           พ.ศ.2543   มัธยมศึกษาตอนปลาย 
โรงเรียนดอนเมืองจาตุรจินดา  จังหวัดกรุงเทพมหานคร 

พ.ศ.2548 วศ.บ. ( วิศวกรรมสิ่งทอ ) 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี 

           พ.ศ.2553   กศ.ม. ( อุตสาหกรรมศึกษา) 
มหาวิทยาลัยศรีนครินทรวิโรฒ 

           


	Cover
	Abstract
	Chapter 1
	Chapter 2
	Chapter 3
	Chapter 4
	Chapter 5
	Bibliography
	Appendix
	Vitae

