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บทคัดย่อ 
การศึกษาอตัราส่วนการใชย้างยืดท่ีเหมาะสมกบัผา้ถกัแนวนอน ท่ีมีผลต่อการยืดตวั และการคืนตวั

กลบัไม่หมดของผา้ถกัแนวนอน ดว้ยเคร่ืองถกัผา้วงกลม 24 เกจ 78 หัวป้อน ใชเ้ส้นดา้ยฝ้ายเบอร์ 40 Ne และ
เส้นดา้ยยางยืดเบอร์ 40 ดีเนียร์ โดยการป้อนยางยืดหัวเวน้หัวทั้งหมด 4 ระดบั คือ 6, 8, 10 และ 12 เปอร์เซ็นต ์
ไดท้ าการทดสอบทางกายภาพ ไดแ้ก่ การหาน ้ าหนกัผา้ถกั, การหาเปอร์เซ็นตย์างยดื, หาเปอร์เซ็นตก์ารยืดตวั 
และเปอร์เซ็นตก์ารคืนตวักลบัไม่หมดทั้งก่อน และหลงักระบวนการฟอก ยอ้ม พบวา่   อตัราส่วนการใชย้างยืด
ท่ี 10 เปอร์เซ็นต ์มีเปอร์เซ็นตก์ารคืนตวักลบัไม่หมดของผา้ถกัยางยดืก่อนและหลงักระบวนการฟอก ยอ้ม ได้
ค่าต ่าท่ีสุด คือมีการเสียรูปทรงนอ้ยท่ีสุด 
 
ค ำส ำคญั: การคืนตัวกลบัไม่หมด, ผ้าถกัแนวนอน, ยางยืด 
 

Abstract 
The study of optimal ratio of spandex using in weft knit which have a result of fabric stretch and 

fabric growth of weft knit made of circular machine 24 gauge 78 feed. The cotton yarn 40 Ne and spandex 
yarn 40 denier by half feed on 4 levels of 6, 8, 10 and 12 percent. Physical testing such as weight square 
meter, percent spandex, percent stretch, percent growth before/after process bleaching dyeing. From the 
results, it was found that ratio using spandex at 10 percent has percent fabric growth the lowest growth both 
before and after process bleaching dyeing. 
 
Keywords: fabric growth, weft knit, spandex 



1. บทน า 
อุตสาหกรรมส่ิงทอเป็นอุตสาหกรรมท่ีมี

การลงทุนมากท่ีสุดอย่างหน่ึงในประเทศไทย        มี
มูลค่าการส่งออกในแต่ละปีไม่แพผ้ลผลิตประเภทอ่ืน 
ๆ  ผลิตภณัฑ์ส่ิงทอมีหลายประเภท ทั้ งท่ีเป็นผา้ทอ  
ผา้ถกั ผา้ไม่ทอ  และเส้ือผา้ส าเร็จรูป  ในปัจจุบนั ผา้
ถกัก าลงัเป็นท่ีนิยมใชม้าก เน่ืองจากผลิตได้เร็วกว่า 
ก ร ะบ วน ก ารท อ ผ้ า ท่ี ต้ อ ง เต รี ย ม ท อ  แ ต่ ล ะ
กระบวนการใชเ้วลานาน ผา้ถกัเหมาะส าหรับแฟชัน่
สมยัใหม่ ท่ีตอ้งการใหรู้ปทรงเขา้รูปร่างของผูส้วมใส่ 
สามารถผลิตตามแฟชั่นในยุคปัจจุบันได้ทันท่วงที 
และผา้ถักมีคุณสมบัติท่ีดีเฉพาะตัว หลายประการ 
โรส แอน ฟอร์ด,ผูบ้ริหารฝ่ายออกแบบของบริษทั ดู
ปองค์ ได้กล่าวว่า “ผา้ถักยางยืดสามารถท าเป็นชุด
ท างาน ส าหรับนกัธุรกิจท่ีเดินทางบ่อยสามารถพกพา
ได้สะดวก และไม่ยบั เม่ือน าออกมาจากกระเป๋า
เดินทาง” เม่ือเทียบกบัผา้ทอ ส่วนดีของผา้ถกั คือ ผา้
ถกัให้ความโคง้งอไดดี้ ดูมีเน้ือมาก ให้ความอบอุ่น
สูง รักษาความอบอุ่นไวไ้ด้ดี ยบัยาก ฯลฯ ส่วนเสีย
ของผา้ถกั คือ ใยสั้นเกิดเม็ดขุยบนผิวผา้ รวมทั้งการ
หดตัวของผา้ถัก และรูปทรงเปล่ียนได้ง่าย ซ่ึงเป็น
ปัญหาส าคญัต่อผูอุ้ปโภคในเร่ืองความสวยงาม ผูว้จิยั
จึงสนใจท่ีจะน าเส้นด้ายยางยืดมาถักร่วมกับผา้ถัก 
เพ่ือช่วยในเร่ืองการเสียรูปทรงได้ง่าย โดยศึกษา
ปริมาณยางยืดท่ีเหมาะสมในผา้ถกัแนวนอนซิงเกิล
นิต  

2. วสัดุและอุปกรณ์ 
2.1   อุปกรณ์และเคร่ืองมอื 

1. เคร่ืองถกัผา้วงกลม 24 เกจ 78หัวป้อนรุ่น 
Zenit ยีห่อ้ Vignoni 
2. เสน้ดา้ยฝ้ายเบอร์ 40Ne 

3. เสน้ดา้ยยางยดืเบอร์ 40 ดีเนียร์ 
4. เคร่ืองชัง่ความละเอียด 2 ต าแหน่ง 
5. ตูค้วบคุมความช้ืน 
6. เคร่ืองตดัผา้ตวัอยา่งวงกลม 
7. เคร่ืองทดสอบการยดืและหดตวัของผา้ 
8. เคร่ืองWinch 

2.2   สารเคม ี
1. โซเดียมไฮดรอกไซด ์(NaOH) 
2.  HIRUS® (Direct Yellow RL) 
3. โซเดียมคลอไรด ์(NaCl) 
4. โซเดียมซิลิเกต (Na2Sio3) 
5. ไฮโดรเจนเปอร์ออกไซด ์50% 
6. สารช่วยเปียกชนิดไม่มีประจุ (EAC® 
Dypidol CRM) 

 

3. วธีิการวจัิย 
วิ ธีการศึกษาอัตราส่วนการใช้ยางยืด ท่ี

เหมาะสมกบัผา้ถกัแนวนอน ท่ีมีผลต่อการยดืตวั และ
การคืนตัวกลับไม่หมดของผ้าถักแนวนอน       มี
ขั้นตอนการด าเนินงาน  ดงัน้ี 

1   กระบวนการถกัผา้ 
2   ทดสอบสมบติัผา้ทางกายภาพในเร่ือง การ

หาน ้ าหนักผ้า, หาเปอร์เซ็นต์ยางยืด , 
ทดสอบการยืดตวัและการคืนตวักลบัไม่
หมด ทั้งก่อนและหลงักระบวนการฟอก 
ยอ้ม 

3    หาแนวโนม้การเสียรูปทรง 
 
 
 
 
 



4. ผลการวจัิย 
4.1  ท าการถกัผา้ดว้ยเคร่ืองถกัผา้วงกลม โดย

การป้อนเสน้ดา้ยยางยดืหวัเวน้หวั ดงัภาพท่ี 1 

 
ภาพที่ 1 การป้อนเส้นดา้ยยางยดืหวัเวน้หวั 
ที่มา : Knitting technology, David J Spencer 

4.2  น ้ าหนักผ้าถักยางยืดตั้ งแต่  6 ถึ ง 12 
เปอร์เซ็นต ์หนกัเฉล่ีย 182.61 ถึง 184.19 กรัม/ตาราง
เมตร ตามล าดับ จากน ้ าหนักท่ีต่างกันประมาณ 1 
กรัม/ตารางเมตร นั้ นมาจากเปอร์เซ็นต์ยางยืด ท่ี
เพ่ิมข้ึน ดงัตารางท่ี 1 
 
ตารางที่  1  น ้าหนกัผา้ถกัยางยดืตั้งแต่ 6 ถึง 12 เปอร์เซ็นต ์

 
4.3  ก าหนดเปอร์เซ็นต์ยางยืดทั้ งหมด 4 

ระดบั คือ 6, 8, 10 และ 12 เปอร์เซ็นต์ ไดเ้ปอร์เซ็นต์
ยางยืดจริง 5.6, 8.77, 9.64 และ 12.15 เปอร์เซ็นต์ ซ่ึง
ถือได้ว่ามาค่าใกล้เคียงกับระดับท่ีก าหนดไว ้ดัง
ตารางท่ี 2 

ตารางที่  2   ผลการค านวณหาเปอร์เซ็นตย์างยดืในผา้ 

 
4.4   ผลการทดสอบการยืดตวัและการคืนตวั

กลบัไม่หมด ก่อนผ่านกระบวนการฟอกยอ้มค่าท่ีได้
จะมีค่าการยืดตวั และค่าการคืนตวักลบัไม่หมด โดย
ค่าการยืดตวัจะมากข้ึนตามเปอร์เซ็นต์ยางยืดท่ีมาก
ข้ึน เช่น เปอร์เซ็นต์ยางยืด 6 ถึง 12 มีเปอร์เซ็นต์การ
ยืดตวัตั้ งแต่ 15 ถึง 22 ในทางกลับกันค่าการคืนตัว
กลบัไม่หมดท่ีดีควรมีค่านอ้ยลงตามเปอร์เซ็นตย์างยดื
ท่ีเพ่ิมข้ึน แต่ค่าการคืนตวักลบัไม่หมดตามแนวเวลมี
ค่ า เพ่ิ ม ข้ึน  เช่น   เป อ ร์ เซ็น ต์ย างยืด  6 ถึ ง  12 มี
เปอร์เซ็นตก์ารคืนตวักลบัไม่หมดตั้งแต่ 2 ถึง 6 แสดง
วา่ผา้นั้นเสียรูปทรงไดง่้าย ไดผ้ลดงัภาพท่ี 1 

 
 

 
 
ภาพที่ 1  เปอร์เซ็นตก์ารยืดตวั และการคืนตวักลบัไม่หมดทั้ง
แนวคอร์ส และแนวเวลก่อนผา่นกระบวนการฟอก ยอ้ม 

 

%ยางยดื 
ท่ีก  าหนด 

นน.เส้นดา้ยท่ีเลาะ(กรัม) %ยางยดื 
ท่ีไดจ้ริง ฝ้าย ยางยดื 

6 0.424 0.025 5.56 

8 0.417 0.040 8.75 

10 0.410 0.046 10.08 

12 0.407 0.054 11.71 

เปอร์เซ็นต ์
ยางยดื 

น ้าหนกัผา้ (กรัมต่อตารางเมตร) 

1 2 3 เฉล่ีย 

6 182.23 182.06 183.54 182.61 

8 183.12 182.87 183.59 183.19 

10 183.52 183.88 183.73 183.71 

12 182.21 183.95 184.42 184.19 

เป
อร์
เซ็
นต์

 

เปอร์เซ็นต์ยางยืดที่ก าหนด 

3.4 



4.5  ผลการทดสอบการยืดตวัและการคืนตวั
กลบัไม่หมด ก่อนผ่านกระบวนการฟอกยอ้มค่าท่ีได้
จะมีค่าการยืดตวั และค่าการคืนตวักลบัไม่หมด โดย
ค่าการยืดตวัจะมากข้ึนตามเปอร์เซ็นต์ยางยืดท่ีมาก
ข้ึน เช่น เปอร์เซ็นต์ยางยืด 6 ถึง 12 มีเปอร์เซ็นตก์าร
ยืดตวัตั้ งแต่ 16 ถึง 24 ในทางกลับกันค่าการคืนตัว
กลบัไม่หมดท่ีดีควรมีค่านอ้ยลงตามเปอร์เซ็นตย์างยดื
ท่ีเพ่ิมข้ึน แต่ค่าการคืนตวักลบัไม่หมดตามแนวเวลมี
ค่ า เพ่ิ ม ข้ึน  เช่น   เป อ ร์ เซ็น ต์ย างยืด  6 ถึ ง  12 มี
เปอร์เซ็นตก์ารคืนตวักลบัไม่หมดตั้งแต่ 4 ถึง 8 แสดง
วา่ผา้นั้นเสียรูปทรงไดง่้าย ไดผ้ลดงัภาพท่ี 2 

 
 
ภาพที่ 2 เปอร์เซ็นตก์ารยดืตวั และการคืนตวักลบัไม่หมดทั้ง
แนวคอร์ส และแนวเวลหลงัผา่นกระบวนการฟอกยอ้ม 

 
4.6   หาแนวโน้มการเสียรูปทรงโดยการน า

ผลต่างของเปอร์เซ็นต์การคืนตัวกลับไม่หมดของ
แนวคอร์ส และเวล มาค านวณ ไดผ้ลการทดลองหลงั
ผ่านกระบวนการฟอก ยอ้ม เปอร์เซ็นต์การคืนตัว
กลับไม่หมดของผ้าในแนวคอร์ส และแนวเวล มี
แนวโน้มไปทางเดียวกับผา้ดิบ โดยจะมีอัตราส่วน
การเสียรูปทรงท่ี เพ่ิม ข้ึน 3.4 เปอร์เซ็นต์ มาจาก
ผลต่างของค่าการคืนตัวกลับไม่หมดหลังผ่าน กับ 
ก่อนผ่านกระบวนการฟอก ยอ้ม คือ 6.8% - 3.4 % = 
3.4% เพราะเน่ืองจากผา้เม่ือผา่นกระบวนการดงักล่าว 

จะมีอุณหภูมิ และแรงท่ีกระท า จึงท าให้เกิดการยดืตวั 
พร้อมกบัถูกความร้อนท่ีท าใหเ้สน้ใยยางยดืเสียสภาพ
บางส่วน เป็นผลให้การยืดตวั และการคืนตวักลบัไม่
หมดมีค่าเพ่ิมข้ึน ดงัภาพท่ี 3 

 
 
ภาพที่ 3 แนวโนม้การเสียรูปทรงของผา้ก่อนและหลงัผา่น
กระบวนการฟอกยอ้ม 

5. สรุป   
ปัจจุบนัความนิยมในการใชผ้า้ถกัเพ่ิมสูงข้ึน

เป็นอย่างมาก เพราะผา้ถกันั้นมีคุณสมบัติท่ีดีหลาย
ด้าน สามารถให้ความอบอุ่น สวมใส่สบาย หริอ
สามารถน าไปใช้ในชุดกีฬาท่ีตอ้งการความกระชับ 
โครงสร้างท่ีส าคญัของผา้ถกัประกอบดว้ยแนวคอร์ส
และแนวเวล เม่ือน าผา้ไปผลิตเป็นชุดส าหรับสวมใส่ 
ผูผ้ลิตจะต้องให้ความส าคญักับโครงสร้างทั้ งสอง
แนว ทั้ งน้ีเน่ืองมาจาก เม่ือผา้ถูกน าไปใช้งานจะรับ
แรงและถูกดึงยืด ได้ทั้ งสองแนว จากการศึกษา
โครงสร้างผา้ถกัแนวนอน พบวา่ปัจจยัท่ีมีผลต่ากการ
ยืดตวัและการคืนตวักลบัของผา้ไม่หมดไดแ้ก่ ชนิด
โครงสร้างผา้ ความยาวห่วง ชนิดของเส้นดา้ย ซ่ึงใน
กาศึกษาวิจัยคร้ังน้ีได้ให้ความสนใจมุ่งเน้นไปท่ี 
อตัราส่วนของเปอร์เซ็นตข์องเสน้ดา้ยและเปอร์เวน็ต์
ยางยืดท่ีมีความเหมาะสม โดยวิเคราะห์หาค่าการยืด
ตวั และการคืนตวักลบัไม่หมดของผา้ พบวา่ การเพ่ิม
จ านวนเปอร์เซ็นต์ยางยืดให้มากข้ึน ส่งผลให้การคืน

เปอร์เซ็นต์ยางยืดที่ก าหนด 

เป
อร์
เซ็
นต์

 

เปอร์เซ็นต์ยางยืดที่ก าหนด 

6.8 



ตวักลบัของผา้ดีข้ึนในระดบัหน่ึง ส าหรับผา้ถกัยาง
ยืดประเภทสวมใส่สบายนั้ น จะมีอัตราส่วนของ
จ านวน เปอ ร์ เซ็นต์ยางยื ด ท่ี เหมาะสมอยู่ ท่ี  10 
เปอร์เซ็นต์ ท่ีท าให้การเสียรูปทรงของผา้มีน้อยสุด 
เม่ือเทียบกบัเปอร์เซ็นตอ่ื์นๆ 
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