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บทคัดย่อ 

 

การวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพ่ือลดต้นทุนการผลิตต่อหน่วยโดยการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตของ
โรงงานทอผ้า จากการเก็บข้อมูลเบื้องต้นพบว่าสาเหตุหลักที่ท าให้เครื่องทอหยุดเกิดจากปัญหาเส้นด้ายพุ่ง 
การวิจัยครั้งนี้จึงได้มุ่งเน้นการลดอัตราเครื่องหยุดอันเนื่องมาจากสาเหตุเส้นด้ายพุ่งโดยท าการปรับปรุง
อุปกรณ์กรอหลอดด้ายพุ่งแบบแหวนกดทับและแบบผ่านแกนเดิม รวมทั้งน าอุปกรณ์ควบคุมความตึง
เส้นด้ายด้วยลูกเหล็กมาใช้ร่วมกับอุปกรณ์เดิม ผลการทดลองแสดงให้เห็นว่าทั้งการปรับปรุงอุปกรณ์ เดิม
ให้อยู่ในสภาพสมบูรณ์ และการน าอุปกรณ์ควบคุมความตึงเส้นด้ายด้วยลูกเหล็กมาใช้กรอเส้นด้ายพุ่งท าให้
อัตราการหยุดของเครื่องทอลดลง ประสิทธิภาพการผลิตเพ่ิมข้ึนเป็น 86.73% และ 91.43% ตามล าดับจาก
เดิม 80.5%  รวมทั้งให้ความสวยงามของริมผ้าที่ดีขึ้นกว่าเดิม ทั้งนี้สรุปได้ว่าการปรับปรุงอุปกรณ์ควบคุม
ความตึงในการเตรียมเส้นด้ายพุ่งส่งผลต่อประสิทธิภาพการทอผ้าที่ดีขึ้นและสามารถลดต้นทุนการผลิตได้ 

ค าส าคัญ : เส้นด้ายพุ่ง อุปกรณ์กรอหลอดด้ายพุ่งแบบแหวนกดทับและแบบผ่านแกน อุปกรณ์ควบคุม
ความตึงเส้นด้ายด้วยลูกเหล็ก 
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Abstract 
The objective of this research is to reduce production cost by improving weaving 

efficiency. According to primary observation, the major problem that caused weaving 
looms to stop is the weft yarns stoppage. Therefore, this research aims to reduce the 
weft stop by improving the original pirn winding machine which using Additive and 
Multiplicative Tensioner and applying Ball Tensioner to use with the original device. The 
result indicates that both methods performed very well in terms of improving 
production efficiency and the quality of product appearance. The efficiency increased 
from 80.5% into 86.73% and 91.43% accordingly. In summarize, improving the tension 
device in pirn winding machine affects production efficiency and lower cost per unit.  

Keywords: Weft Yarn; Additive and Multiplicative Tensioner Pirn Winding; Ball Tensioner 
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ภาพที่ 3.9 เครื่องทดสอบ Universal Testing Machine (UTM) รุ่น 5569  21 
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ภาพที่ 4.2 หลอดกรอนิ่มเกิดปัญหาเส้นด้ายหลุดระหว่างทอ    27 
ภาพที่ 4.3 วัดขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางของหลอดกรอเปล่า    28 
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สารบัญภาพ (ตอ่) 
 

ภาพที่                 หน้า 
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  แต่ละประเภท        31 
ภาพที่ 4.7 ริมผ้าที่ได้จากการทอด้วยหลอดกรอจากอุปกรณ์ปกติสภาพเดิม (แบบที่1)  33 
ภาพที่ 4.8 ริมผ้าที่ได้จากการทอด้วยหลอดกรอจากอุปกรณ์ปกติหลังปรับปรุง (แบบที่2)  33 
ภาพที่ 4.9 ริมผ้าที่ได้จากการทอด้วยหลอดกรอจากอุปกรณ์ควบคุมความตึงลูกเหล็ก  
  ผ่านหัวหมุนหน้า (แบบที่ 3)      34 
ภาพที่ 4.10 ริมผ้าที่ได้จากการทอด้วยหลอดกรอจากอุปกรณ์ควบคุมความตึงลูกเหล็ก  
  ไม่ผ่านหัวหมุนหน้า (แบบที่ 4)      34 
ภาพที่ 5.1 ตัวอย่างการขาดของเส้นด้ายในหลอดอุปกรณ์ควบคุมความตึงด้วยลูกเหล็ก  40 
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บทท่ี 1 
บทน า 

 

 

1.1 ความส าคัญและที่มาของปัญหา 

ปัจจุบันอุตสาหกรรมทอผ้าในประเทศไทย ได้มีการน าเครื่องทอที่มีเทคโนโลยีทันสมัยเข้ามาใช้
อย่างแพร่หลาย ไม่ว่าจะเป็นเครื่องทอผ้าด้วยระบบลม ระบบน้ า ที่สามารถทอผ้าได้ด้วยความเร็วสูง 
อย่างไรก็ตามเครื่องทอสมัยเก่าอย่างเครื่องทอกระสวยก็ยังมีใช้อยู่บ้าง ด้วยคุณลักษณะเฉพาะบางประการ
ของผ้าที่ได้จากเครื่องทอกระสวย (วีระศักดิ์ อุดมกิจเดชา และ สาธิต พุทธชัยยงค์, 2535, หน้า 64-70) 
ท าให้ผ้าทอเครื่องกระสวยยังคงเป็นที่ต้องการในตลาด  

สภาวะตลาดผ้าผืนมีแนวโน้มชะลอตัว เนื่องจากมีการน าเข้าผ้าผืนราคาถูกจากต่างประเทศ 
(ส านักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม, 2561, หน้า 29) อุตสาหกรรมสิ่งทอในประเทศได้รับผลกระทบในแง่
ของมูลค่าการขายที่ลดลง ก าไรต่อหน่วยลดลงเนื่องจากต้นทุนการผลิตเพ่ิมขึ้น ทั้งในส่วนของค่าแรง 
ค่าใช้จ่าย และวัตถุดิบ จากสภาวะของตลาดที่ผู้บริโภคมีก าลังซื้อจ ากัด (ก าลังซื้อ อุปโภควูบ, 2561) ราคา
สินค้าจึงไม่สามารถเพ่ิมขึ้นได้มากนัก ภาระต้นทุนการผลิตสินค้าที่เพ่ิมขึ้นจึงตกอยู่กับผู้ผลิตเกือบทั้งหมด  
เป็นผลให้กิจการต้องมีการปรับตัวเพ่ือให้อยู่รอดในอุตสาหกรรม ในเมื่อไม่สามารถผลักภาระต้นทุนสินค้า
ที่เพ่ิมขึ้นไปทางผู้บริโภคได้ ผู้ผลิตจึงต้องหันมาควบคุมต้นทุนการผลิตต่อหน่วยให้ได้ต่ าที่สุด เพ่ือเพ่ิม
อัตราส่วนของก าไรให้มากข้ึน  

ต้นทุนการผลิต ประกอบด้วยค่าใช้จ่ายคงที่ และค่าใช้จ่ายผันแปร วิธีหนึ่งที่จะสามารถลดต้นทุน
การผลิตต่อหน่วยลงได้คือการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตให้มากขึ้น เพ่ือลดต้นทุนค่าใช้จ่ายคงที่ต่อสินค้า
หนึ่งหน่วย 

จากการเก็บข้อมูลเพ่ือศึกษาประสิทธิภาพการผลิตผ้าทอที่โรงงาน พี.แอล.เท็กซ์ไทล์ ซ่ึงเครื่องทอ
ทั้งหมดเป็นเครื่องกระสวยจ านวน 334 เครื่อง โดยการนับจ านวนเครื่องหยุดในหนึ่งรอบการเดินส ารวจทุก
เครื่องทอ โดยเดินต่อเนื่องกันตั้งแต่เครื่องแรกจนเครื่องสุดท้าย พร้อมทั้งบันทึกปัญหาการหยุดของเครื่อง
ที่เกิดขึ้น ณ เวลานั้นๆ พบว่าในหนึ่งรอบของการเดินส ารวจจะมีเครื่องทอที่หยุดทอโดยเฉลี่ย 19.34% 
สาเหตุการหยุดของเครื่องทอมีด้วยกันหลายประการ แต่สาเหตุหลักสองประการที่เป็นสาเหตุให้เครื่องทอ
หยุดมากกว่าครึ่งหนึ่งของจ านวนเครื่องที่หยุดทั้งหมดคือ เครื่องหยุดด้ายพุ่งเฉลี่ย 8.10% และเครื่องหยุด
ด้ายยืนเฉลี่ย 5.29% 
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ตารางท่ี 1.1  อัตราและสาเหตุเครื่องหยุดรวม 

สาเหตุเครื่องหยุด 
เดือนที่ 1* เดือนที่ 2** 

ค่าเฉลี่ย 
จ านวน เปอร์เซ็นต์ จ านวน เปอร์เซ็นต์ 

เครื่องหยุดรวม 2268 18.86% 2713 19.81% 19.34% 
เครื่องหยุดด้ายพุ่ง 925 7.69% 1166 8.51% 8.10% 
เครื่องหยุดด้ายยืน 578 4.81% 790 5.77% 5.29% 

ต่อ /เปลี่ยนผ้า 279 2.32% 269 1.96% 2.14% 
เครื่องเสีย 145 1.21% 128 0.93% 1.07% 

แก้ไขต าหนิผ้า 104 0.86% 62 0.45% 0.66% 
คนทอขาดงาน 42 0.35% 114 0.83% 0.59% 

สาเหตุอ่ืน 195 1.62% 184 1.34% 1.48% 

*  เดือนที่ 1 ส ารวจ 36 ครั้ง จ านวนเครื่องทอ 334 เครื่อง 

**  เดือนที่ 2 ส ารวจ 41 ครั้ง จ านวนเครื่องทอ 334 เครื่อง 

ตารางท่ี 1.2  อัตราและสาเหตุเครื่องหยุดด้ายพุ่ง 

สาเหตุเครื่องหยุดด้ายพุ่ง 
เดือนที่ 1 เดือนที่ 2 

ค่าเฉลี่ย 
จ านวน เปอร์เซ็นต์ จ านวน เปอร์เซ็นต์ 

กระสวยหยุดโดยด้ายพุ่งไม่ขาด 705 5.86% 859 6.27% 6.07% 
ด้ายพุ่งขาด 180 1.50% 273 1.99% 1.75% 
กระสวยแตก 40 0.33% 34 0.25% 0.29% 

เครื่องหยุดด้ายพุ่ง 925 7.69% 1166 8.51% 8.10% 

*  เดือนที่ 1 ส ารวจ 36 ครั้ง จ านวนเครื่องทอ 334 เครื่อง 

**  เดือนที่ 2 ส ารวจ 41 ครั้ง จ านวนเครื่องทอ 334 เครื่อง 

ในข้อมูลสาเหตุเครื่องหยุดด้ายพุ่งรวม 8.10%นั้น สามารถระบุสาเหตุย่อยได้ดังนี้ 

- กระสวยหยุดโดยด้ายพุ่งไม่ขาด คือการที่กระสวยหยุดค้างอยู่ระหว่างกลางเครื่องโดยที่
เส้นด้ายพุ่งไม่ขาด หรือการหยุดของกระสวยหลังจากการเปลี่ยนหลอดด้ายพุ่ง 

- ด้ายพุ่งขาด คือเส้นด้ายพุ่งจากหลอดด้ายพุ่งขาด 
- กระสวยแตก  คือกระสวยช ารุด หรือแตกระหว่างการทอ 
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การที่เครื่องทอหยุดระหว่างทอท าให้ประสิทธิภาพการผลิตลดลง นอกจากต้องเสียเวลาระหว่าง
รอพนักงานทอผ้าเดินมาแก้ไขเครื่องให้ท างานต่อแล้ว ทุกการหยุดของเครื่องทอยังสามารถท าให้เกิดรอย
ต าหนิบนผืนผ้าได้อีกด้วย  

ถ้าลองค านวณผลผลิตที่จะได้ เมื่อสามารถลดจ านวนเครื่องหยุดลงได้ จะเห็นว่าประสิทธิภาพการ
ผลิตที่เพ่ิมข้ึนเพียง 5% สามารถท าให้โรงงานมีผลผลิตที่มากข้ึน และมีก าไรเพิ่มขึ้นถึง 1 ล้านบาทต่อปี                                   

- เครื่องทอมีความเร็วเฉลี่ย 150 รอบ/นาท ี
- ท างาน 20 ชั่วโมง/วัน 300 วัน/ปี  
- โครงสร้างผ้า 47”:TC45 x TC45; 58x47   
- ราคาผ้า 10 บาท/หลา 

ตารางท่ี 1.3  ค านวณต้นทุนที่ลดลงเมื่อสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต 

ประสิทธิภาพการทอ 80% 83% 85% 

ผลผลิต/ เครื่อง/ วัน (หลา) 
150 x 20 x 60 x 0.8 150 x 20 x 60 x 0.83 150 x 20 x 60 x 0.85 

36 x 47 36 x 47 36 x 47 
  85.11 88.30 90.43 

ผลผลิต/ เครื่อง/ ปี (หลา) 25,532 26,489 27,128 
มูลค่าผ้า/ ปี (บาท)  255,320 264,890 271,280 

ผลต่างมูลค่าผ้าเปรียบเทียบ
กับประสิทธิภาพที่ 80% 

(บาท) 
  9,570 15,960 

ก าไรที่เพ่ิมขึ้น   
(20%ของยอดขาย) (บาท) 

  1,914 3,192 

ต้นทุนลดลงจากผลต่าง 
มูลค่าผ้า/ 334 เครื่อง/ ปี 

  639,276 1,066,128 

 

ถึงการผลิตผ้ามากขึ้นจะเกิดต้นทุนผันแปรรวมที่มากขึ้นแต่ต้นทุนคงที่รวมไม่ได้เพ่ิมขึ้นตาม กลับ
ท าให้ต้นทุนคงที่ต่อหน่วยลดลงเมื่อจ านวนการผลิตมากขึ้น โดยทั่วไปก าไรที่ได้จากยอดขายของก าลังการ
ผลิตที่เพ่ิมข้ึนอยู่ที่ประมาณ 20%  
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1.2 วัตถุประสงค์ 

(1) ศึกษาการเพ่ิมประสิทธิภาพการทอผ้าบนเครื่องทอผ้ากระสวย โดยลดอัตราเครื่องหยุด
อันเนื่องมาจากสาเหตุเส้นด้ายพุ่ง 

(2) ศึกษาผลของการน าอุปกรณ์ควบคุมความตึงเส้นด้ายด้วยลูกเหล็ก (Ball Tensioner) มา
ใช้กรอเส้นด้ายพุ่งเพ่ือการเพ่ิมประสิทธิการทอผ้าบนเครื่องกระสวย 
 

1.3     ขอบเขตการวิจัย 

(1) ศึกษาข้อมูลประสิทธิภาพการผลิตผ้าด้วยเครื่องทอกระสวยที่โรงงาน พี.แอล.เท็กซ์ไทล์  
(2) ศึกษาการแก้ปัญหาการเตรียมเส้นด้ายพุ่งที่เครื่องกรอด้าย ด้วยการใช้อุปกรณ์ควบคุม

ความตึงเส้นด้ายด้วยลูกเหล็ก (Ball Tensioner) แทนอุปกรณ์ควบคุมความตึงแบบเดิม 
(Additive and Multiplicative Tensioner) โดยใช้เส้นด้ายใยผสมระหว่างโพลีเอสเตอร์
และฝ้ายในสัดส่วนผสม 65:35 เบอร4์5 (TC45)  ที่โรงงาน พี.แอล.เท็กซ์ไทล์ 

(3) เส้นด้ายที่ใช้เป็นชุดเดียวกัน และใช้หัวกรอด้ายพุ่งชุดเดียวตลอดการทดลอง 
 

1.4 ระเบียบวิธีวิจัย 

(1) ศึกษาข้อมูลประสิทธิภาพการผลิตผ้าด้วยเครื่องทอกระสวยที่โรงงาน พี.แอล.เท็กซ์ไทล์  
(2) ศึกษาการแก้ปัญหาการเตรียมเส้นด้ายพุ่งที่เครื่องกรอด้าย ด้วยการใช้อุปกรณ์ควบคุม

ความตึงเส้นด้ายด้วยลูกเหล็ก (Ball Tensioner) แทนอุปกรณ์ควบคุมความตึงแบบเดิม 
(Additive and Multiplicative Tensioner) 

(3) ศึกษาน้ าหนักลูกเหล็กที่เหมาะสมส าหรับการใช้ในอุปกรณ์ควบคุมความตึงเส้นด้ายด้วย
ลูกเหล็ก (Ball Tensioner) 

(4) เปรียบเทียบประสิทธิภาพการทอผ้า ระหว่างการใช้หลอดด้ายพุ่งที่กรอด้วยอุปกรณ์
ควบคุมความตึงเส้นด้ายด้วยลูกเหล็ก (Ball Tensioner) และอุปกรณ์ควบคุมความตึง
แบบแหวนกดทับและแบบผ่านแกน (Additive and Multiplicative Tensioner) 

(5) ประเมินผลทดลองและสรุปแนวทางด าเนินงานปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของ
โรงงาน 
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1.5 กรอบแนวคิด 

เมื่อควบคุมความตึงของเส้นด้ายในขั้นตอนของการเตรียมเส้นด้าย พุ่งส าหรับทอผ้าให้
เหมาะสมและสม่ าเสมอแล้ว อัตราการหยุดของเครื่องทอเนื่องจากปัญหากระสวยด้ายพุ่งหยุด
น่าจะลดลง 

1.6 นิยามศัพท์ 

เส้นด้ายพุ่ง หมายถึง เส้นด้ายที่พุ่งไปมาในแนวขวางสลับกับเส้นยืนในแนวตั้งเพ่ือขัดกัน
เป็นผืนผ้า 

อุปกรณ์ควบคุมความตึงเส้นด้ายแบบแหวนกดทับและแบบผ่านแกน (Additive and 
Multiplicative Tensioner) หมายถึง อุปกรณ์ควบคุมความตึงเส้นด้ายด้วยการใช้แรงกดบน
แหวนหนีบที่เส้นด้ายผ่านเพ่ือสร้างความตึงบนเส้นด้าย และการสร้างความตึงเส้นด้ายด้วยการ
พาดผ่านพ้ืนผิวที่มีลักษณะโค้ง 

อุปกรณ์ควบคุมความตึงเส้นด้ายด้วยลูกเหล็ก (Ball Tensioner) หมายถึง อุปกรณ์
ควบคุมความตึงเส้นด้ายด้วยการชดเชยแรงตึง โดยมีลูกเหล็กเป็นตัวควบคุม 
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บทท่ี 2 
เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 

2.1 กลไกการหยุดจากสาเหตุด้ายพุ่งของเครื่องทอกระสวย 

การหยุดของเครื่องทอผ้าจากสาเหตุเส้นด้ายพุ่งโดยปกติจะเกิดเมื่อเส้นด้ายพุ่งในกระสวยขาด 
เมื่อเครื่องหยุดจากสาเหตุเส้นด้ายพุ่งที่หายไป ก่อนจะเปิดเครื่องต้องมีการถอยกลับไปต าแหน่งเส้นพุ่ง
สุดท้ายที่ทอก่อน  

เครื่องทอกระสวยมีอุปกรณ์ตรวจจับความผิดปกติจากเส้นด้ายพุ่ง คือ ส้อมด้ายพุ่ง (Weft Fork) 
เมื่อส้อมด้ายพุ่งพบว่าเส้นด้ายพุ่งขาดเครื่องจะหยุดท างานทันที ส้อมด้ายพุ่งมี 2 ประเภทคือ ส้อมข้าง 
(Side Weft Fork) และ ส้อมกลาง (Center Weft Fork)  

2.1.1 ระบบส้อมข้าง (Side Weft Fork)  

ส้อมด้ายพุ่งจะอยู่ใกล้กับต าแหน่งคันเปิดเครื่อง ท าหน้าที่คอยตรวจสอบว่าเส้นด้ายพุ่งขาดหรือไม่ 
ถ้ากระสวยวิ่งถึงซองกระสวยโดยที่เส้นด้ายพุ่งยังไม่ขาดในจังหวะที่ฟันหวีเคลื่อนเข้าหาหน้าผ้า เส้นด้ายพุ่ง
ก็จะดันส่วนล่างของส้อมให้ส่วนบนของส้อมกระดกขึ้น ส้อมก็จะไม่ถูกขอเกี่ยวและเครื่องทอก็จะท างาน
ต่อไป ในกรณีที่เส้นด้ายพุ่งขาด ส้อมจะไม่ถูกดันให้กระดกขึ้น ส้อมก็จะถูกขอเกี่ยวให้ถอยหลัง ชุดแท่นยึด
ส้อมก็จะไถลไปชนให้คันเปิดเครื่องอยู่ในต าแหน่งหยุด 

ข้อเสียของระบบส้อมข้างคือ ส้อมข้างอยู่ที่ต าแหน่งด้านคันเปิดเครื่อง การหยุดเครื่องจะเกิดขึ้น
เมื่อกระสวยไปถึงด้านคันเปิดเครื่องเท่านั้น ท าให้เส้นด้ายพุ่งสามารถหายไปได้มากท่ีสุดถึงสองเส้น ถ้าเส้น
พุ่งขาดตั้งแต่กระสวยเริ่มออกจากคันเปิดเครื่อง 

ภาพที่ 2.1  ระบบส้อมข้าง 

ที่มา: (NPTEL 2014) 
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ภาพที่ 2.2  ระบบส้อมข้างบนเครื่องทอ 

ที่มา: (NPTEL 2014) 

 

2.1.2 ระบบส้อมกลาง (Center Weft Fork)  

เครื่องทอที่ใช้ระบบส้อมกลางส้อมด้ายพุ่งจะติดตั้งอยู่ตรงกลางของเครื่องทอ เพ่ือตรวจเส้นด้าย
พุ่งทุกเส้น ถ้าเส้นด้ายพุ่งขาดหายไปไม่ว่ากระสวยจะวิ่งไปทางไหนเครื่องทอก็จะหยุดท างาน ระบบส้อม
กลางนี้ดีส าหรับการทอเส้นด้ายพุ่งสลับสี เมื่อเส้นด้ายพุ่งขาดเครื่องจ าเป็นที่จะต้องหยุดก่อนที่เส้นด้ายพุ่ง
อีกสีหนึ่งจะพุ่งเข้ามา ในกรณีที่ด้ายหย่อนหรือตึงเกินไปเครื่องทอก็จะหยุดท างานเช่นกัน 

ภาพที่ 2.3  ระบบส้อมกลาง 

ที่มา: (NPTEL 2014) 
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 การที่เครื่องทอผ้าหยุดท างานด้วยสาเหตุด้ายพุ่งโดยพบกระสวยหยุดค้างและเส้นด้ายพุ่งไม่ขาด
นั้น อาจเกิดจากปัญหาความตึงของเส้นด้ายพุ่งในหลอดกรอด้ายที่หย่อนหรือตึงจนเกินไป ท าให้ส้อมด้าย
พุ่งหยุดการท างานของเครื่องทอ 

 

2.2 การกรอหลอดด้ายพุ่ง 

หลอดด้ายพุ่ง (Pirn) ในเครื่องทอกระสวยจะบรรจุอยู่ในกระสวยทอผ้า ในขณะที่กระสวยทอผ้า
เคลื่อนที่ไปและกลับเส้นด้ายพุ่งจะถูกปล่อยออกมาทอเป็นเส้นพุ่งของผืนผ้า 

การกรอหลอดด้ายพุ่ง เป็นการย้ายถ่ายเส้นด้ายจากหลอดด้ายขนาดใหญ่เข้าหลอดด้ายขนาดเล็ก
เพ่ือให้สามารถน าไปใช้ทอเส้นด้ายพุ่งส าหรับเครื่องทอกระสวยได้ เส้นด้ายจะถูกกรอเข้าหลอดด้ายทีละ
ส่วนจากส่วนหัวไปยังปลายหลอด โดยผ่านอุปกรณ์ควบคุมความตึงให้เส้นด้ายที่กรอเข้าหลอดมีความตึง
สม่ าเสมอ 

 

 

ภาพที่ 2.4  โครงสร้างการกรอหลอดด้ายพุ่ง                    ภาพที่ 2.5  ทิศทางการกรอด้ายบนหลอด 

ที่มา: (Textile Apex 2015)    ที่มา: (NPTEL 2014) 
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2.3 การควบคุมความตึงในการกรอหลอดด้ายพุ่ง 

การกรอด้ายจากหลอดใหญ่ที่มาจากโรงปั่นด้ายลงสู่หลอดเล็กส าหรับกระสวยทอผ้านั้น 
จ าเป็นต้องมีความตึงของเส้นด้ายที่พอดีและสม่ าเสมอกัน เพ่ือให้เส้นด้ายสามารถต้านทานแรงที่เกิดจาก
การลดความเร็วลงของกระสวยที่ปลายเครื่องทอ และป้องกันการเกิดความตึงที่มากเกินไปของเส้นด้ายซึ่ง
จะท าให้เกิดรอยต าหนิบนผ้าทอ ผลกระทบของบอลลูนจากหลอดด้ายใหญ่ท าให้เกิดแรงตึงของเส้นด้ายแต่
ละจุดในหลอดกรอแตกต่างกัน การกรอด้ายลงในหลอดพุ่งแต่ละหลอดก็จะมีความตึงที่แตกต่างกันถ้าไม่มี
การใช้อุปกรณ์ควบคุมความตึงเข้ามาควบคุม 

ปริมาณความตึงเส้นด้ายที่ต้องการจะถูกสร้างขึ้นเมื่อเส้นด้ายวิ่งผ่านอุปกรณ์ควบคุมแรงตึง ถึงแม้
ความตึงเส้นด้ายโดยรวมจะเพ่ิมมากขึ้น แต่ความตึงที่ได้นั้นจะถูกลดความแปรปรวนลง อุปกรณ์ที่สร้าง 
และควบคุมความตึงเรียกว่า อุปกรณ์แรงตึง (Tension Device or Tensioner)  

2.3.1 ระบบแรงตึงแบบแหวนกดทับ (Additive Tension)  
  เส้นด้ายจะเคลื่อนที่ในแนวตรงผ่านจานเหล็กสองอันที่มีแรงกดในด้านหนึ่ง ถ้าแรงกดท่ีถูกกระท า
บนจานเหล็กเท่ากับ N แรงเดียวกันนี้ก็จะถูกกระท าลงบนเส้นด้ายบนจานเหล็กอีกแผ่นหนึ่ง และแรงตึง
รวมจะเท่ากับ 2N แรงตึงเข้า Ts และแรงตึงออก Tt จึงมีความสัมพันธ์ดังสมการนี้ 

Tt   =  Ts  +  2 µ N 

 
 

 
 
 

 

ภาพที่ 2.6  ระบบแรงตึงแบบแหวนกดทับ 

ที่มา: (Role of Yarn Tension in Weaving) 
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ภาพที่ 2.7  แสดงค่าความตึงที่ได้จากระบบแรงตึงแบบแหวนกดทับ 

 

2.3.2 ระบบแรงตึงแบบผ่านแกน (Multiplicative Tension)  
  ในระบบนี้เส้นด้ายจะพาดผ่านพ้ืนผิวที่มีลักษณะโค้ง ผลของความตึงท่ีได้จะแปรผันไปตามองศา
ความโค้งของพ้ืนผิว สัมประสิทธิ์ความเสียดทานของเส้นด้าย และผิวของแกน 

 
Tt   =  Ts  eμθ 

 
 
 
 
 
 

 

 

ภาพที่ 2.8  ระบบแรงตึงแบบผ่านแกน 

ที่มา: (Role of Yarn Tension in Weaving) (NPTEL 2014) 

 

Ts Tt 

Tt 

Ts 



11 
 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพที่ 2.9  แสดงค่าความตึงที่ได้จากระบบแรงตึงแบบผ่านแกน 
 

ความไม่สมบูรณ์ของอุปกรณ์ที่ควรจะหมุน เมื่อเส้นด้ายพาดผ่านอุปกรณ์ที่ไม่หมุนท าให้ความ
แปรปรวนของความตึงมีค่าเป็นผลคูณ 

2.3.3 ระบบแรงตึงแบบชดเชยความตึง (Compensative Tension)  
. อุปกรณ์ควบคุมความตึงแบบลูกกลิ้งจะปรับความตึงบนเส้นด้าย เส้นด้ายที่ตึงมากจะผลักลูกกลิ้ง
ขึ้น เพื่อลดแรงหนีบระหว่างลูกกลิ้งกับทางออกของเส้นด้าย เส้นด้ายที่หย่อนจะถูกลูกกลิ้งทับให้มีความตึง
มากขึ้น 

   
 
 

ภาพที่ 2.10  ระบบแรงตึงแบบลูกกลิ้ง 

ที่มา: (Textile Learner 2014) 

Ts 

Tt 
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ภาพที่ 2.11  แสดงค่าความตึงที่ได้จากระบบแรงตึงแบบชดเชยความตึง 
 

2.4 ผลการศึกษา และงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

ในโรงงานทอผ้ามีปัจจัยหลายอย่างที่ส่งผลต่อประสิทธิภาพการผลิต เช่น ความพร้อมของ
เครื่องจักร คุณภาพวัตถุดิบ ความสามารถของแรงงาน วิธีการด าเนินงานของโรงงาน และอ่ืนๆ ซึ่งมีผลต่อ
ประสิทธิภาพการผลิตรวมของโรงงานทั้งสิ้น มีงานวิจัยหลายชิ้นที่ศึกษาการเพ่ิมประสิทธิภาพการทอผ้า
โดยศึกษาปัจจัยที่ส่งผลกระทบในกระบวนการทอผ้าแต่ละขั้นตอน อย่างไรก็ดีงานวิจัยทุกชิ้นล้วนมี
วัตถุประสงค์เดียวกัน คือเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการทอผ้าและผลผลิต ซึ่งส่งผลให้ต้นทุนการผลิตลดลง 

สุรพงศ์ (2556) ศึกษาความชื้นสัมพัทธ์ที่มีผลต่ออัตราการขาดของเส้นด้ายบนเครื่องทอระบบลม 
เพ่ือหาสภาวะที่เหมาะสม และได้ประสิทธิภาพการทอที่ดีที่สุด 

นภัสนลิน (2551) ศึกษาสาเหตุและแนวทางการแก้ปัญหา เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการทอของ
เครื่องทอเรเพียร์ โดยศึกษาสาเหตุการหยุดของเครื่องทอ และปัจจัยต่างๆที่ส่งผลกระทบต่อประสิทธิภาพ
การผลิต เพื่อสามารถเพ่ิมผลผลิต หรือลดจ านวนเครื่องจักรและคนงานลงได้ 

มนูญ (2544) ศึกษาการเพ่ิมผลผลิตในโรงงานทอผ้าโดยการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน เพ่ือเพ่ิม
ผลผลิตและวางแผนการบ ารุงรักษาเครื่องทอให้มีความพร้อมในการท างาน ลดความสูญเสียจากการที่
เครื่องจักรหยุด 

 Sathit (1997), Study of improving the efficiency and productivity of air-jet 
weaving. Investigating various parameters of loom setting and related factors which 
would affect loom stops and weaving efficiency in air-jet weaving. 

Tt 

Ts 
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Engr. Kazi Zakaria Ahmed (2016), Productivity Improvement Factors in a Weaving 
Mill. The research discussed about factors that affect productivity improvement in a 
weaving mill. 

Hong Jun Cui (2011), The Impact of Weft Quality on Air-Jet Loom Weaving 
Efficiency. Analysis on the quality of yarn of air-jet loom, so as to provide basis for the 
improvement of loom weaving efficiency to generate better economic benefits.   

  



14 
 

บทที่ 3 
วิธีการด าเนินงานวิจัย 

   

ในงานวิจัยนี้ศึกษาการแก้ปัญหาการเตรียมเส้นด้ายพุ่งที่เครื่องกรอด้าย ด้วยการใช้อุปกรณ์
ควบคุมความตึงเส้นด้ายด้วยลูกเหล็ก (Ball Tensioner) แทนอุปกรณ์ควบคุมความตึงแบบที่ใช้แหวนกด
ทับและการผ่ านแกน (Additive and Multiplicative Tensioner) โดยมีจุ ดประสงค์ เพ่ื อเพ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิตในขั้นตอนการทอ กล่าวคือลดอัตราการหยุดของเครื่องทอจากปัญหาเส้นด้ายพุ่ง 

 โรงงานที่ใช้ในการศึกษาครั้งนี้เป็นโรงงานทอผ้าขนาดกลาง มีเครื่องทอผ้ากระสวยจ านวน 334 
เครื่อง ยี่ห้อ Sakamoto รุ่น Type G  ผลิตผ้ามุ้ง และผ้าดิบ โดยใช้เส้นด้ายใยผสมระหว่างโพลีเอสเตอร์
และฝ้ายในสัดส่วนผสม 65:35 เกือบทั้งหมด 

 

3.1  ส ารวจประสิทธิภาพการผลิต คุณภาพวัตถุดิบ และลักษณะหลอดกรอด้ายพุ่ง 

3.1.1 ประสิทธิภาพการผลิตในปัจจุบัน 

 จากการส ารวจประสิทธิภาพการทอของโรงงาน โดยการนับจ านวนเครื่องทอที่หยุดในการเดิน
ส ารวจเครื่องทอหนึ่งรอบต่อเนื่องกัน จากเครื่องทอทั้งหมด 334 เครื่อง พบเครื่องทอที่หยุดอยู่โดยเฉลี่ย 
19.34% และเป็นสาเหตุเครื่องหยุดจากเส้นด้ายพุ่ง 8.10%  

3.1.2 คุณภาพวัตถุดิบ  

ค่าความแข็งแรงของเส้นด้าย (Tenacity) หรือความทนต่อแรงดึงที่จุดขาดของเส้นด้าย มีหน่วย
เป็น centinewton per tex (cN/tex) 

ค่าความแข็งแรง          =  ค่าความแข็งแรง ณ จุดขาด (นิวตัน)  x  100 
              เบอร์เส้นด้าย (Tex) 
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ค่าการยืดตัวสูงสุด (Elongation at Break) คือการยืดที่เกิดจากการน าเส้นด้ายไปดึงด้วยแรง
กระท าจนถึงจุดที่เส้นด้ายขาด 

เปอร์เซ็นต์การยืดตัว                 =  ค่าการยืดตัว (มิลลิเมตร)  x  100 
                ความยาวที่ใช้ทดสอบ (มิลลิเมตร) 

 
 
ตารางท่ี 3.1  ค่าความแข็งแรงและการยืดตัวของเส้นด้าย TC เบอร ์45  
 

ครั้งที่   Tenacity Force at Break 
Elongation at 

Break Elongation 

(cN/Tex) (N) (mm) (%) 

1 24.537 3.220 46.186 9.237 

2 27.051 3.550 50.488 10.098 

3 24.689 3.240 46.625 9.325 

4 30.252 3.970 54.142 10.828 

5 28.118 3.690 52.199 10.440 

6 24.994 3.280 48.653 9.731 

7 26.442 3.470 52.152 10.430 

8 25.375 3.330 50.463 10.093 

9 25.985 3.410 52.272 10.454 

10 20.346 2.670 45.231 9.046 

ค่าเฉลี่ย 25.779 3.383 49.841 9.968 
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3.1.3 ลักษณะหลอดกรอด้ายพุ่ง 

 ลักษณะที่สังเกตเห็นได้ของหลอดกรอด้ายพุ่งที่ใช้ในโรงงานคือ บางส่วนมีพ้ืนผิวที่ขรุขระเป็นคลื่น 
แสดงถึงความตึงของเส้นด้ายที่ไม่สม่ าเสมอในแต่ละช่วง ในช่วงที่มีความตึงของเส้นด้ายมากจะท าให้เกิด
ช่วงคอดของหลอด  

 

 

 

       ภาพที่ 3.1  หลอดกรอด้ายพุ่งไม่สมบูรณ์ 

 

3.2  การเตรียมอุปกรณ์และเตรียมเส้นด้ายพุ่ง 

3.2.1 เตรียมอุปกรณ์ควบคุมความตึงเส้นด้ายด้วยลูกเหล็ก (Ball Tensioner) 

  3.2.1.1 ส่วนประกอบของอุปกรณ์ควบคุมความตึงเส้นด้ายด้วยลูกเหล็ก (Ball Tensioner) 

   - ท่ออะคริลิคใส     

   - ฝาปิดท่อพีวีซี 

   - Yarn Guide เซรามิค 

   - ลูกเหล็ก 

   - ขาเหล็กยึดอุปกรณ์เข้ากับจุดผ่านเส้นด้ายเพื่อกรอ 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 3.2  อุปกรณ์ควบคุมความตึงเส้นด้ายด้วยลูกเหล็ก 
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  3.2.1.2 เลือกขนาดลูกเหล็กเพ่ือใช้กับอุปกรณ์ควบคุมความตึง 

 เปรียบเทียบขนาดและน้ าหนักของลูกเหล็กที่น ามาเป็นตัวเลือกทั้ง 3 ขนาด พบว่า
ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง จากลูกเล็กไปใหญ่แตกต่างกันลูกละ 1.5 มิลลิเมตร และน้ าหนักเพ่ิม
มากขึ้นร้อยละ 36.05 และ 33.12 ตามล าดับ 

 

ตารางท่ี 3.2  เปรียบเทียบขนาดและน้ าหนักของลูกเหล็ก 

ขนาด (มิลลิเมตร) 15 16.5 18 

น้ าหนัก (กรัม) 11.995 16.319 21.755 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

    ภาพที่ 3.3  เปรียบเทียบขนาดลูกเหล็ก 

 

น าลูกเหล็กทั้ง 3 ขนาดไปใช้งานจริงในอุปกรณ์กรอด้ายแบบลูกเหล็ก ประเมินผลการ
กรอเส้นด้ายและน าเส้นด้ายจากหลอดกรอไปทดสอบคุณภาพเส้นด้าย เพ่ือเลือกขนาดลูกเหล็กที่
เหมาะสมที่สุดส าหรับการน าไปใช้ในอุปกรณ์ควบคุมความตึงเส้นด้ายด้วยลูกเหล็กต่อไป 
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3.2.2 ศึกษาความแข็งแรงและประสิทธิภาพการทอที่ได้จากวิธีการกรอด้ายแบบต่างๆ 

 กรอด้ายด้วยอุปกรณ์ปกติของเครื่องกรอ และอุปกรณ์ควบคุมความตึงเส้นด้ายด้วยลูกเหล็ กโดย
ก าหนดรูปแบบย่อยอีก 2 แบบในแต่ละอุปกรณ์ เพื่อศึกษาผลที่ได้ทั้งในแง่ความแข็งแรงของเส้นด้ายที่กรอ 
และประสิทธิภาพที่ได้ในการทอ 

วิธีกรอด้าย 4 แบบดังนี้ 

แบบที่ 1  กรอด้ายอุปกรณ์ปกติสภาพเดิม 

แบบที่ 2  กรอด้ายอุปกรณ์ปกติหลังปรับปรุง  

แบบที่ 3  กรอด้ายด้วยอุปกรณ์ควบคุมความตึงแบบลูกเหล็กควบคู่กับหัวหมุนด้านหน้า
 ของชุดอุปกรณ์เดิม 

แบบที่ 4  กรอด้ายด้วยอุปกรณ์ควบคุมความตึงแบบลูกเหล็กเพียงอย่างเดียว 

 

 

ภาพที่ 3.4  วิธีการกรอด้าย 

 

แบบที่ 1 และ 2 อุปกรณ์ควบคุมความตึงเส้นด้ายบนเครื่องกรอด้ายปกติประกอบด้วยแหวนหนีบ
สองคู่ด้านหลัง และหัวหมุนด้านหน้า   ในการทดลองจะมีการใช้ชุดอุปกรณ์เดิมทั้งหมดโดยกรอในสภาพ
เดิม และหลังท าความสะอาดเอาเส้นด้ายที่พันหัวกรอออก ปัดฝุ่นโดยละเอียดและหยอดน้ ามันหล่อลื่น
ตามจุดหมุน 
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ภาพที่ 3.5  ชุดอุปกรณ์กรอด้ายปกติสภาพเดิมก่อนปรับปรุง 

 

 

ภาพที่ 3.6  ชุดอุปกรณ์กรอด้ายปกติหลังปรับปรุง 

 

แบบที่ 3 และ 4 ใช้อุปกรณ์ควบคุมความตึงด้วยลูกเหล็กคู่กับบางส่วนของชุดอุปกรณ์เดิม คือให้
เส้นด้ายผ่านหัวหมุนด้านหน้า (Guide Roller) ก่อนผ่านอุปกรณ์ควบคุมความตึงด้วยลูกเหล็ก และใช้
อุปกรณ์ควบคุมความตึงด้วยลูกเหล็กเพียงอย่างเดียวโดยเส้นด้ายไม่ผ่านหัวหมุนด้านหน้า เส้นด้ายที่ผ่าน
แหวนหนีบนั้นได้เอาน้ าหนักถ่วงออกให้ไม่มีแรงบีบของแหวนหนีบ เพียงแต่เป็นการบังคับให้เส้นด้ายวิ่ง
ผ่านโดยไม่ตกร่องเท่านั้น 
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ภาพที่ 3.7   ชุดอุปกรณ์ควบคุมความตึงลูก  ภาพที่ 3.8  ชุดอุปกรณ์ควบคุมความตึงลูก     
เหล็กผ่านหัวหมุนหน้า         เหล็กไม่ผ่านหัวหมุนหน้า 

 
น าหลอดกรอด้ายทั้ง 4 ชุดไปทดสอบความแข็งแรง การยืดตัวของเส้นด้ายหลังกรอ และทดสอบ

ประสิทธิภาพการทอ ประเมินผลและเลือกแบบที่ดีที่สุดในแต่ละประเภทอุปกรณ์กรอไปทดลอง
เปรียบเทียบผลระหว่างอุปกรณ์ทั้งสองประเภทในขนาดตัวอย่างที่ใหญ่ขึ้น  เพ่ือลดความแปรปรวนของ
ข้อมูล 

 

3.2.3 ศึกษาประสิทธิภาพการทอผ้า เปรียบเทียบระหว่างการกรอเส้นด้ายพุ่งด้วยอุปกรณ์
ควบคุมความตึงแบบแหวนกดทับและแบบผ่านแกน (Additive and Multiplicative Tensioner) 
และอุปกรณ์ควบคุมความตึงเส้นด้ายด้วยลูกเหล็ก (Ball Tensioner)  

กรอเส้นด้ายพุ่งด้วยอุปกรณ์ควบคุมความตึงแบบเดิม และอุปกรณ์ควบคุมความตึงเส้นด้ายด้วย
ลูกเหล็กตามแบบที่ได้คัดเลือกมาแล้วในขั้นตอนการศึกษาความแข็งแรงและประสิทธิภาพการทอที่ได้จาก
การเตรียมเส้นด้ายแต่ละแบบ จ านวนแบบละ 100 หลอด เพ่ือศึกษาค่าความแข็งแรงของเส้นด้ายหลัง
กรอ และประสิทธิภาพการทอจากจ านวนครั้งที่เครื่องทอหยุดจากสาเหตุเส้นด้ายพุ่ง  

หมายเหตุ หลอดกรอด้ายพุ่งทั้งหมดที่ใช้ในงานวิจัยนี้ เป็นหลอดไม้ที่ยังไม่ผ่านการใช้งานทั้งหมด เพ่ือตัด
ตัวแปรเรื่องความสึกหรอของหลอดออก 
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3.3  เครื่องมือทดสอบคุณภาพเส้นด้าย 

ทดสอบความแข็งแรงและการยืดตัวของเส้นด้าย ด้วยเครื่องทดสอบความแข็งแรงของเส้นด้าย  
Universal Testing Machine (UTM) ยี่ห้อ Instron รุ่น 5569 ตามมาตรฐานการทดสอบ ASTM D 
2256-97 ที่ห้องปฏิบัติการ คณะอุตสาหกรรมสิ่งทอ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลกรุงเทพ  

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 3.9  เครื่องทดสอบ Universal Testing Machine (UTM) รุ่น 5569 

 

3.4  สรุปขั้นตอนการทดลองและวิเคราะห์ข้อมูล 

 ขั้นตอนการทดลองมีการวัดผลและวิเคราะห์เป็นล าดับขั้น เพ่ือใช้ในการด าเนินการทดลองใน
ขั้นตอนต่อไป ทั้งนี้เพ่ือให้ได้ผลทดลองที่แม่นย าที่สุดและสามารถปฏิบัติได้จริงในการท างานของโรงงาน 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 3.10  ขั้นตอนการทดลองและวิเคราะห์ข้อมูล 
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3.5  สถานที่ท าการทดลอง 

(1)  บริษัท พี.แอล.เท็กซ์ไทล์ จ ากัด เลขท่ี 24 หมู่ 6 ถนนเศรษฐกิจ1 ต าบลนาดี  
อ าเภอเมืองสมุทรสาคร จังหวัดสมุทรสาคร 74000  

(2)  ห้องปฏิบัติการ คณะอุตสาหกรรมสิ่งทอ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลกรุงเทพ 
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บทท่ี 4 
ผลการทดลองและวิจารณ์ 

 

จากการศึกษาและเก็บข้อมูลการทดลองใช้อุปกรณ์กรอด้ายแบบต่างๆ เพ่ือเตรียมหลอดกรอด้าย
ส าหรับทอและวัดประสิทธิภาพบนเครื่องทอกระสวย ได้ผลทดลองและวิเคราะห์ดังนี้ 

 4.1 วิเคราะห์อัตราเครื่องหยุดและประสิทธิภาพการทอโดยรวมของโรงงานก่อนท าการทดลอง 

 4.2 การเลือกขนาดลูกเหล็กที่น ามาใช้ในอุปกรณ์ควบคุมความตึงแบบลูกเหล็ก (Ball Tensioner) 

 4.3 วิเคราะห์ขนาดหลอดกรอและน้ าหนักเส้นด้าย ศึกษาความแข็งแรงของเส้นด้าย 
ประสิทธิภาพการทอที่ได้จากหลอดกรอด้ายแต่ละแบบและคุณสมบัติทางกายภาพของผลผลิตที่ได้ 

 4.4 ศึกษาประสิทธิภาพการทอผ้า เปรียบเทียบระหว่างการกรอเส้นด้ายพุ่งด้วยอุปกรณ์ควบคุม
ความตึงแบบแหวนกดทับและแบบผ่านแกน (Additive and Multiplicative Tensioner) และอุปกรณ์
ควบคุมความตึงเส้นด้ายด้วยลูกเหล็ก (Ball Tensioner)  

 

4.1  วิเคราะห์อัตราเครื่องหยุดและประสิทธิภาพการทอโดยรวมของโรงงานก่อนท า 
 การทดลอง 

จากการเก็บข้อมูลเพ่ือศึกษาประสิทธิภาพการผลิตผ้าทอ โดยการนับจ านวนเครื่องหยุดในหนึ่ง
รอบการเดินส ารวจทุกเครื่องทอต่อเนื่องกันตั้งแต่เครื่องแรกจนเครื่องสุดท้าย พร้อมทั้งบันทึกปัญหาการ
หยุดของเครื่องที่เกิดขึ้น ณ เวลานั้น พบว่าประสิทธิภาพการทอโดยเฉลี่ยของโรงงานเท่ากับ 80.66% ใน
จ านวนเครื่องหยุด19.34% เกิดจากสาเหตุเส้นด้ายพุ่ง 8.10% เส้นด้ายยืน 5.29%  

 จากข้อมูลสาเหตุเครื่องหยุดด้ายพุ่ง ระบุได้ว่าเกิดกระสวยหยุดโดยด้ายพุ่งไม่ขาดเฉลี่ย 6.07% 
และด้ายพุ่งขาด 1.75% 
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ตารางท่ี 4.1  เปอรเ์ซ็นต์อัตราและสาเหตุเครื่องหยุดรวม 

เปอร์เซ็นต์เครื่องหยุด เดือนที่ 1 เดือนที่ 2 ค่าเฉลี่ย 

เครื่องหยุดรวม 18.86% 19.81% 19.34% 

เครื่องหยุดด้ายพุ่ง 7.69% 8.51% 8.10% 

เครื่องหยุดด้ายยืน 4.81% 5.77% 5.29% 

ต่อ/เปลี่ยนผ้า 2.32% 1.96% 2.14% 

เครื่องเสีย 1.21% 0.93% 1.07% 

แก้ไขต าหนิผ้า 0.86% 0.45% 0.66% 

คนทอขาดงาน 0.35% 0.83% 0.59% 

สาเหตุอ่ืน 1.62% 1.34% 1.48% 

 

ตารางท่ี 4.2  เปอร์เซ็นต์อัตราและสาเหตุเครื่องหยุดด้ายพุ่ง 

เปอร์เซ็นต์เครื่องหยุด เดือนที่ 1 เดือนที่ 2 ค่าเฉลี่ย 

กระสวยหยุดโดยด้ายพุ่งไม่ขาด 5.86% 6.27% 6.07% 

ด้ายพุ่งขาด 1.50% 1.99% 1.75% 

กระสวยแตก 0.33% 0.25% 0.29% 

เครื่องหยุดด้ายพุ่ง 7.69% 8.51% 8.10% 
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4.2  การเลื อกขนาดลูกเหล็ กที่ น ามาใช้ ในอุปกรณ์ ควบคุมความตึ งแบบลู กเหล็ ก  
 (Ball Tensioner) 

การทดลองน าลูกเหล็กแต่ละขนาดไปใช้กรอเส้นด้ายพุ่งในอุปกรณ์ควบคุมความตึงแบบลูกเหล็ก 
เบื้องต้นพบปัญหาขณะการใช้งานในลูกเหล็กขนาด 18 มิลลิเมตร โดยมีการขาดของเส้นด้ายขณะกรอ
บ่อยครั้ง  

ภาพที่ 4.1  หลอดกรอด้ายที่กรอผ่านลูกเหล็กขนาด 15, 16.5 และ 18 มิลลิเมตร ตามล าดับ 

ตารางท่ี 4.3  ค่าความแข็งแรงและการยืดตัวเส้นด้าย ก่อนการกรอและหลังกรอผ่านลูกเหล็ก 

ค่าความแข็งแรงและการยืดตัว
เส้นด้าย 

Tenacity 
Force at 
Break 

Elongation at 
Break Elongation 

(cN/Tex) (N) (mm) (%) 

เส้นด้ายก่อนการกรอ 25.779 3.383 49.841 9.968 

เส้นด้ายกรอลูกเหล็ก 15 
(มิลลิเมตร) 21.826 2.864 44.703 8.941 

เส้นด้ายกรอลูกเหล็ก 16.5 
(มิลลิเมตร) 22.024 2.890 45.676 9.135 

เส้นด้ายกรอลูกเหล็ก 18 
(มิลลิเมตร) 26.819 3.520 49.643 9.929 

จากข้อสังเกตว่าเส้นด้ายหลังกรอด้วยลูกเหล็กขนาด 18 มิลลิเมตร ควรจะมีค่าความแข็งแรงต่ า
กว่าค่าความแข็งแรงเส้นด้ายก่อนผ่านการกรอ สมมติฐานของผลที่ได้เบื้องต้นคาดว่าเนื่องจากการที่
เส้นด้ายขาดบ่อยระหว่างการกรอ การต่อปมเส้นด้ายอาจเพิ่มความแข็งแรงเส้นด้ายให้มากข้ึน 
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 เพ่ือพิสูจน์สมมติฐานว่าการต่อปมเส้นด้ายท าให้ค่าความแข็งแรงเส้นด้ายเพ่ิมมากขึ้น จึงท าการ
ทดลองดึงเส้นด้ายให้ขาดแล้วต่อปมจ านวน 2 ชุด ชุดละ10 เส้น และน าไปวัดค่าความแข็งแรง พบว่าค่า
ความแข็งแรงของเส้นด้ายที่ต่อปมนั้นมีค่าต่ ากว่าความแข็งแรงเส้นด้ายก่อนการกรออย่างมาก ระหว่าง
การทดสอบเส้นด้ายต่อปมมักขาดใกล้กับจุดต่อปมซึ่งเป็นจุดที่มีความอ่อนแอเนื่องจากเกลียวเส้นด้ายถูก
คลายออกขณะที่ถูกดึงให้ขาดก่อนต่อปม  

 

ตารางท่ี 4.4  ค่าความแข็งแรงและการยืดตัวเส้นด้ายต่อปม 

ค่าความแข็งแรงและการยืดตัว
เส้นด้าย 

Tenacity 
Force at 
Break 

Elongation at 
Break Elongation 

(cN/Tex) (N) (mm) (%) 

เส้นด้ายต่อปม ชุดที่1 15.081 1.979 35.979 7.196 

เส้นด้ายต่อปม ชุดที่2 15.515 2.036 37.976 7.595 

ค่าเฉลี่ย 15.298 2.008 36.978 7.396 

 

 ทั้งนี้การที่ค่าความแข็งแรงเส้นด้ายหลังกรอด้วยลูกเหล็กขนาด 18 มิลลิเมตรสูงกว่าเส้นด้ายก่อน
การกรอ อาจสรุปได้ว่า การที่เส้นด้ายขาดระหว่างการกรอด้ายนั้นได้ท าลายจุดที่เส้นด้ายมีความแข็งแรง
ต่ าออกไป เหลือไว้แต่เส้นด้ายช่วงที่มีความแข็งแรงสูงที่สามารถกรอผ่านลูกเหล็กขนาด 18 มิลลิเมตรนี้ได้
ต่อเนื่องระยะหนึ่ง ค่าความแข็งแรงที่ได้จากการทดสอบจึงมีค่าสูงตามไปด้วย 

แม้ว่าค่าความแข็งแรงและการยืดตัวของเส้นด้ายที่ผ่านการกรอด้วยลูกเหล็กขนาด 18 มิลลิเมตร 
จะมีค่าสูงที่สุด แต่ระหว่างการกรอด้ายพบการขาดของเส้นด้ายบ่อยครั้ง จึงไม่เหมาะสมที่จะน ามาใช้ใน
การท างานจริง เนื่องจากเสียเวลาในการต่อด้ายและยังท าให้เกิดปุ่มปมรอยต่อเส้นด้ายซึ่งจะไปปรากฏบน
ผืนผ้าทอ 

การกรอเส้นด้ายพุ่งด้วยลูกเหล็กขนาด 15 มิลลิเมตร สามารถกรอได้ต่อเนื่องโดยเส้นด้ายไม่ขาด 
แต่ด้วยค่าความแข็งแรงที่น้อยที่สุด และลักษณะหลอดด้ายที่มีความนิ่มมากกว่าปกติจะท าให้เกิดปัญหา
เส้นด้ายหลุดจากหลอดกรอระหว่างการทอ ลูกเหล็กขนาด 15 มิลลิเมตรจึงไม่เหมาะสมในการใช้งาน 
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ในการทดลองนี้ สรุปได้ว่าลูกเหล็กที่เหมาะสมกับการน าไปใช้งานในอุปกรณ์ควบคุมความตึงแบบ
ลูกเหล็ก คือลูกเหล็กขนาด 16.5 มิลลิเมตร 

 

ภาพที่ 4.2  หลอดกรอนิ่มเกิดปัญหาเส้นด้ายหลุดระหว่างทอ 

 

4.3  วิเคราะห์ขนาดหลอดกรอและน้ าหนักเส้นด้าย ศึกษาความแข็งแรงของเส้นด้าย 
 และประสิทธิภาพการทอที่ได้จากหลอดกรอด้ายแต่ละแบบและคุณสมบัติทาง 
 กายภาพของผลผลิตที่ได้ 

ในการวิเคราะห์นี้ ใช้หลอดกรอด้ายที่เตรียมด้วยวิธีการกรอด้าย 4 แบบด้วยกัน โดยใช้อุปกรณ์
การกรอด้าย 2 ชนิด คืออุปกรณ์กรอด้ายปกติและอุปกรณ์ควบคุมความตึงแบบลูกเหล็ก ตามวิธีการกรอ
ด้ายที่ได้แจกแจงไว้ในภาพที่ 3.4 ขนาดลูกเหล็กที่น ามาใช้ในการกรอด้ายเพ่ือทดสอบด้วยอุปกรณ์ควบคุม
ความตึงแบบลูกเหล็กต่อจากนี้ไป จะใช้ลูกเหล็กขนาด 16.5 มิลลิเมตรเพียงขนาดเดียว จ านวน 1ลูก 

เตรียมหลอดกรอด้ายทั้ง 4 แบบ แบบละ 3 กลุ่มดังนี้ 

1. หลอดกรอส าหรับวัดขนาด และชั่งน้ าหนักเส้นด้ายที่กรอได้ จ านวน 3 หลอด 
2. หลอดกรอส าหรับทดสอบความแข็งแรงของเส้นด้ายหลังกรอ จ านวน 3 หลอด 
3. หลอดกรอส าหรับทดลองทอผ้าเพ่ือนับจ านวนครั้งที่เครื่องทอหยุด และวัดความยาวผ้าที่ทอ

ได้ จ านวน 20 หลอด 
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4.3.1 ขนาดหลอดกรอและน้ าหนักเส้นด้าย 

 ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางหลอดกรอด้าย เลือกวัดที่ระยะ 3 นิ้วจากโคนหลอดซึ่งเป็นจุดกึ่งกลาง
โดยประมาณของระยะท่ีเส้นด้ายถูกกรอลงบนหลอด โดยวัดขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางของหลอดกรอเปล่าที่
ระยะ 3 นิ้วจากโคนหลอดได้ 14.90 มิลลิเมตร 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 4.3  วัดขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางของหลอดกรอเปล่า 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 4.4  แสดงความยาวของระยะที่เส้นด้ายถูกกรอบนหลอด 
            และจุดวัดขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางหลอดกรอด้าย 
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ตารางท่ี 4.5  ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางหลอดกรอด้ายที่เตรียมด้วยวิธีการกรอด้าย 4 แบบ 

ขนาดหลอดกรอด้ายที่ระยะ 
3 นิ้ว 

อุปกรณ์กรอด้ายปกติ 
อุปกรณ์ควบคุมความตึงด้วย 

ลูกเหล็ก 

สภาพเดิม หลังปรับปรุง 
ผ่านหัวหมุน

หน้า 
ไม่ผ่านหัวหมุน

หน้า 

หลอดที่ 1 (มิลลิเมตร) 26.43 25.39 26.70 25.98 

หลอดที่ 2 (มิลลิเมตร) 26.54 25.55 26.57 25.86 

หลอดที่ 3 (มิลลิเมตร) 25.94 25.19 26.41 26.42 

ค่าเฉลี่ย (มิลลิเมตร) 26.30 25.38 26.56 26.09 

 

น้ าหนักของเส้นด้ายที่ได้จากวิธีกรอด้ายแต่ละแบบ วัดโดยการกรีดเส้นด้ายออกจากหลอดกรอ
และน าเส้นด้ายไปชั่งน้ าหนักด้วยเครื่องชั่งดิจิตอล 4 ต าแหน่ง 

 

ภาพที่ 4.5  ชั่งน้ าหนักเส้นด้ายจากหลอดกรอด้าย 
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ตารางท่ี 4.6  น้ าหนักเส้นด้ายจากหลอดกรอด้าย 

 

4.3.2 ความแข็งแรงของเส้นด้ายจากหลอดกรอแต่ละประเภท 

วัดค่าความแข็งแรงของเส้นด้ายจากหลอดกรอ ทดสอบโดยการวัดความทนต่อแรงดึงโดยใช้
ตัวอย่างหลอดที่ได้จากการกรอแบบละ 3 หลอด ทดสอบด้วยเครื่องทดสอบความแข็งแรงของเส้นด้าย  
Universal Testing Machine (UTM) โดยการดึงเส้นด้ายจนขาดหลอดละ 10 ครั้ง 

ตารางท่ี 4.7  ผลทดสอบความแข็งแรงและการยืดตัวเส้นด้ายจากหลอดกรอ 

 

น้ าหนักเส้นด้ายจากหลอดกรอ 

อุปกรณ์กรอด้ายปกติ อุปกรณ์ควบคุมความตึงลูกเหล็ก 

สภาพเดิม หลังปรับปรุง 
ผ่านหัวหมุน

หน้า 
ไม่ผ่านหัวหมุน

หน้า 

หลอดที่ 1 (กรัม) 27.9947 23.6318 27.4903 23.5848 

หลอดที่ 2 (กรัม) 28.8659 24.9115 26.7347 24.7292 

หลอดที่ 3 (กรัม) 26.7003 24.3845 25.9526 25.9475 

ค่าเฉลี่ย (กรัม) 27.8536 24.3093 26.7259 24.7538 

ค่าความแข็งแรง 
และการยืดตัวเส้นด้าย 

จากหลอดกรอ 

อุปกรณ์กรอด้ายปกติ อุปกรณ์ควบคุมความตึงลูกเหล็ก 

สภาพเดิม หลังปรับปรุง ผ่านหัวหมุนหน้า 
ไม่ผ่านหัวหมุน

หน้า 

Tenacity (cN/Tex) 21.189 24.582 24.301 22.749 

Force at Break (N) 2.824 3.226 3.189 2.985 

Elongation at Break 
(mm) 42.145 45.808 44.402 43.210 

Elongation (%) 8.429 9.162 8.880 8.642 
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ภาพที่ 4.6  เปรียบเทียบความแข็งแรงและการยืดตัวเส้นด้ายจากหลอดกรอแต่ละประเภท 

ผลการทดสอบความแข็งแรงและการยืดตัวเส้นด้าย แสดงค่าความแข็งแรงเส้นด้ายจากการกรอ
แบบที่ 2 และ 3 นั่นคือเส้นด้ายจากการกรอด้วยอุปกรณ์กรอด้ายปกติหลังปรับปรุงและกรอจากอุปกรณ์
ควบคุมความตึงลูกเหล็กผ่านหัวหมุนหน้า มีค่าความแข็งแรงและการยืดตัวเส้นด้ายดีที่สุดเป็นสองอันดับ
แรก 

 

4.3.3 วิเคราะห์ประสิทธิภาพการทอผ้าที่ได้จากหลอดกรอด้ายแต่ละแบบ 

 เตรียมหลอดกรอด้ายด้วยวิธีการกรอทั้ง 4 แบบ อย่างละ 20 หลอด ทอบนเครื่องทอผ้ากระสวย
เครื่องเดียวโดยต่อเนื่องกัน เพ่ือนับจ านวนครั้งที่เครื่องทอหยุดและน าผลมาวิเคราะห์ 
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อปุกรณ์กรอด้ายปกติสภาพเดิม อปุกรณ์กรอด้ายปกติหลงัปรับปรุง

อปุกรณ์ควบคมุความตงึลกูเหลก็ผ่านหวัหมนุหน้า อปุกรณ์ควบคมุความตงึลกูเหลก็ไม่ผ่านหวัหมนุหน้า
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ตารางท่ี 4.8  จ านวนครั้งที่เครื่องทอหยุดจากการทอผ้าจ านวนหลอดกรอ 20 หลอด 

จ านวนคร้ังเคร่ืองหยุด 
อุปกรณ์กรอด้ายปกติ อุปกรณ์ควบคุมความตึงลูกเหลก็ 

สภาพเดิม หลังปรับปรุง ผ่านหัวหมุนหนา้ ไม่ผ่านหัวหมุนหน้า 

เครื่องหยุดรวม 8 4 3 1 

ด้ายยืนขาด 0 0 0 1 

กระสวยหยุดโดยดา้ยพุ่งไม่ขาด 7 3 3 0 

ด้ายพุ่งขาด 1 1 0 0 

เครื่องหยุดด้ายยืน 0 0 0 1 

เครื่องหยุดด้ายพุ่ง 8 4 3 0 

 

4.3.4 วิเคราะห์คุณสมบัติทางกายภาพของผลผลิต  
. ลักษณะทางกายภาพของผ้าที่ทอด้วยหลอดกรอแต่ละแบบที่สามารถสังเกตเห็นได้คือ ลักษณะริมผ้า 
ริมผ้าที่ได้จากหลอดกรอแต่ละแบบให้ความสวยงามที่แตกต่างกัน 

ริมผ้าเป็นระเบียบและสวยงาม 

- หลอดกรอจากอุปกรณ์ควบคุมความตึงลูกเหล็กผ่านหัวหมุนหน้า    
- หลอดกรอจากอุปกรณ์ปกติหลังปรับปรุง     

ริมผ้าไม่เป็นระเบียบและไม่สม่ าเสมอ 

- หลอดกรอจากอุปกรณ์ปกติสภาพเดิม 
- หลอดกรอจากอุปกรณ์ควบคุมความตึงลูกเหล็กไม่ผ่านหัวหมุนหน้า 
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ภาพที่ 4.7  ริมผ้าที่ได้จากการทอด้วยหลอดกรอจากอุปกรณ์ปกติสภาพเดิม (แบบที่ 1) 

ภาพที่ 4.8  ริมผ้าที่ได้จากการทอด้วยหลอดกรอจากอุปกรณ์ปกติหลังปรับปรุง (แบบที่ 2) 
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ภาพที่ 4.9  ริมผ้าที่ได้จากการทอด้วยหลอดกรอจากอุปกรณ์ควบคุมความตึงลูกเหล็กผ่านหัวหมุนหน้า (แบบที่ 3) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 4.10  ริมผ้าที่ได้จากการทอด้วยหลอดกรอจากอุปกรณ์ควบคุมความตึงลูกเหล็กไม่ผ่านหวัหมนุหน้า (แบบที่ 4) 
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สรุปผลจากวิธีกรอด้ายทั้ง 4 แบบดังนี้ 

แบบที่ 1 กรอด้ายด้วยอุปกรณ์ปกติสภาพเดิม 
- รูปทรงหลอดไม่สม่ าเสมอ 
- ความแข็งแรงต่ าสุด 
- การยืดตัวต่ าที่สุด 
- อัตราการหยุดด้ายพุ่งบนเครื่องทอมากท่ีสุด 
- ริมผ้าไม่สวย 

แบบที่ 4 กรอด้ายด้วยอุปกรณ์ควบคุมความตึงแบบลูกเหล็กเพียงอย่างเดียว 
- เส้นด้ายขาดบ่อยระหว่างการกรอด้าย 
- ความแข็งแรงต่ ากว่าแบบที่ 2 และ 3 
- การยืดตัวน้อยกว่าแบบที่ 2 และ 3 
- ความยาวเส้นด้ายทอได้น้อยที่สุด 
- ริมผ้าไม่สวย 

แบบที่ 2 และ 3 กรอด้ายด้วยอุปกรณ์ปกติหลังปรับปรุง และอุปกรณ์ควบคุมความตึงแบบ
ลูกเหล็กควบคู่กับหัวหมุนด้านหน้าของชุดอุปกรณ์เดิม 

- ความแข็งแรงใกล้เคียงกัน 
- การยืดต่างกันแต่ไม่มีนัยส าคัญ 
- ริมผ้ามีความเรียบร้อยสม่ าเสมอใกล้เคียงกัน (แบบที่ 3 สวยและสม่ าเสมอกว่า

เล็กน้อย) ซึ่งส่งผลถึงความสม่ าเสมอในเนื้อผ้าด้วย 
- อัตราการหยุดของเครื่องทอเนื่องจากสาเหตุด้ายพุ่งใกล้เคียงกัน 

ตารางท่ี 4.9  ข้อมูลจากการทอผ้าด้วยหลอดด้ายพุ่ง แบบที่ 2 และ 3 จ านวนหลอดกรอแบบละ 20 หลอด 

วิธีการกรอด้าย 
ความยาวที่ทอได้ 

(ซม.) 
จ านวนเครื่องหยุดด้ายพุ่ง 

(ครั้ง) 
ความถี่เส้นด้ายพุ่งขาดต่อ 

104 x 105 (ครั้ง) 

แบบที่ 2  1648.5 4 48.07 

แบบที่ 3  1736.7 3 34.22 

 

  



36 
 

วิธีการกรอด้ายแบบที่ 2 และ 3 กรอด้วยอุปกรณ์ปกติหลังปรับปรุง และอุปกรณ์ควบคุมความตึง
แบบลูกเหล็กควบคู่กับหัวหมุนด้านหน้าของชุดอุปกรณ์เดิม จึงถูกเลือกเพ่ือน าไปศึกษาประสิทธิภาพการ
ทอผ้าเปรียบเทียบระหว่างการกรอเส้นด้ายพุ่งด้วยอุปกรณ์ควบคุมความตึงแบบเดิม (Additive and 
Multiplicative Tensioner) และอุปกรณ์ควบคุมความตึงเส้นด้ายด้วยลูกเหล็ก (Ball Tensioner) ใน
ขั้นตอนการทดลองต่อไป 

 

4.4  ศึกษาประสิทธิภาพการทอผ้า เปรียบเทียบระหว่างการกรอเส้นด้ายพุ่งด้วยอุปกรณ์ 
 ควบ คุ ม ความ ตึ งแบ บ แห วนกดทั บ และแบ บ ผ่ านแกน  (Additive and  
 Multiplicative Tensioner) และอุปกรณ์ควบคุมความตึงเส้นด้ายด้วยลูกเหล็ก  
 (Ball Tensioner)  

 การกรอเส้นด้ายพุ่งด้วยอุปกรณ์ควบคุมความตึงแบบเดิมในการทดลองนี้ คือการกรอเส้นด้ายด้วย
อุปกรณ์ปกติ (แบบแหวนกดทับและแบบผ่านแกน) หลังปรับปรุงแล้ว (แบบที่ 2) และการกรอเส้นด้าย
ด้วยอุปกรณ์ควบคุมความตึงเส้นด้ายด้วยลูกเหล็กจะใช้หัวหมุนหน้า (Guide Roller) ของอุปกรณ์เดิมร่วม
ด้วย (แบบที่ 3) ทดสอบประสิทธิภาพการทอผ้าบนเครื่องกระสวยจ านวนแบบละ 100 หลอด 

ตารางท่ี 4.10  จ านวนครั้งที่เครื่องทอหยุดจากการทอผ้าจ านวนหลอดกรอ 100 หลอด 

จ านวนครั้งเครื่องหยุด อุปกรณ์กรอด้ายปกติ อุปกรณ์ควบคุมความตึงลูกเหล็ก 

เครื่องหยุดรวม 9 7 

ด้ายยืนขาด 4 1 

กระสวยหยุดโดยด้ายพุ่งไม่ขาด 4 5 

ด้ายพุ่งขาด 0 0 

สาเหตุอ่ืน 1 1 

เครื่องหยุดด้ายยืน 4 1 

เครื่องหยุดด้ายพุ่ง 4 5 

 

  



37 
 

ตารางท่ี 4.11  ข้อมูลจากการทอผ้าด้วยหลอดกรอด้ายพุ่ง 100 หลอด 

วิธีการกรอด้าย 
ความยาวทีท่อได้ 

(ซม.) 
จ านวนเครื่องหยุดด้ายพุ่ง 

(คร้ัง) 
ระยะเวลาทอผา้ 

(ชั่วโมง) 

อุปกรณ์กรอด้ายปกติ 7585.7 4 16.25 

อุปกรณ์ควบคุมความตึงลูกเหลก็ 7712.0 5 15.67 

 
จากการวิเคราะห์ข้อมูลการทอผ้าด้วยหลอดกรอด้ายพุ่งจากอุปกรณ์กรอด้ายปกติ และอุปกรณ์

ควบคุมความตึงลูกเหล็ก ความถี่ในการเปลี่ยนหลอดด้ายพุ่งต่อการทอผ้า 100 หลา และจ านวนครั้งที่
เส้นด้ายพุ่งขาดต่อ 104 เส้นยืน x 105 เส้นพุ่ง ไม่มีความแตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญ 

ในแง่ของประสิทธิภาพการทอผ้าด้วยหลอดกรอด้ายพุ่งทั้งสองแบบสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพการ
ทอได้ จากข้อมูลประสิทธิภาพการทอผ้าเดิมของโรงงานเท่ากับ 80.66% การปรับปรุงอุปกรณ์กรอด้าย
เดิม (แบบแหวนกดทับและแบบผ่านแกน) ให้ประสิทธิภาพการทอผ้า 86.73% และการน าอุปกรณ์
ควบคุมความตึงลูกเหล็กมาใช้กรอหลอดด้ายพุ่งให้ประสิทธิภาพการทอผ้า 91.43% 

ตารางท่ี 4.12  วิเคราะห์ผลจากข้อมูลการทอผ้าด้วยหลอดกรอด้ายพุ่ง 100 หลอด 

วิธีการกรอด้าย 
ความถี่ในการเปลี่ยนหลอด
ต่อการทอ 100หลา (ครั้ง) 

ความถี่เส้นด้ายพุ่งขาด
ต่อ 104 x 105 (คร้ัง) 

ประสิทธิภาพ 
การทอผ้า (%) 

อุปกรณ์กรอด้ายปกติ 121 10.45 86.73 

อุปกรณ์ควบคุมความตึงลูกเหลก็ 119 12.84 91.43 

 

ค านวณต้นทุนที่ลดลงเมื่อประสิทธิภาพการทอเพ่ิมข้ึนโดยข้อมูลดังนี้  

- เครื่องทอมีความเร็วเฉลี่ย 150 รอบ/นาท ี
- ท างาน 20 ชั่วโมง/วัน 300 วัน/ปี  
- โครงสร้างผ้า 47”:TC45 x TC45; 58x47   
- ราคาผ้า 10 บาท/หลา 
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ตารางท่ี 4.13  วิเคราะห์ต้นทุนที่ลดลงจากประสิทธิภาพการผลิตที่เพิ่มขึ้น 

ประสิทธิภาพการทอ 80% 86.00% 91.00% 

ผลผลติ/ เครื่อง/ วัน (หลา) 
150 x 20 x 60 x 0.8 150 x 20 x 60 x 0.86 150 x 20 x 60 x 0.91 

36 x 47 36 x 47 36 x 47 

  85.11 91.49 96.81 

ผลผลติ/ เคร่ือง/ ปี (หลา) 25,532 27,447 29,043 

มูลค่าผา้/ ปี (บาท)  255,320 274,470 290,430 

ผลต่างมูลค่าผ้าเปรียบเทียบ 
กับประสิทธิภาพที ่80% (บาท) 

  19,150 35,110 

ก าไรที่เพิ่มข้ึน           
(20%ของยอดขาย) (บาท) 

  3,830 7,022 

ต้นทุนลดลงจากผลต่างมลูค่า
ผ้า/ 334 เครื่อง/ ปี 

  1,279,220 2,345,348 
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บทท่ี 5 
สรุปผลและข้อเสนอแนะ 

  

จากการเก็บข้อมูลประสิทธิภาพการทอผ้าของโรงงานทอผ้าเครื่องกระสวย พบสาเหตุหลาย
ประการที่ท าให้เครื่องทอหยุดและประสิทธิภาพการผลิตต่ า การที่โรงงานไม่สามารถใช้ก าลังการผลิตได้
อย่างเต็มประสิทธิภาพ ส่งผลให้ต้นทุนต่อหน่วยในส่วนต้นทุนคงที่ของสินค้าสูง  การศึกษาเพ่ือลดปัญหา
เครื่องทอหยุดอันเนื่องมาจากสาเหตุเส้นด้ายพุ่งในครั้งนี้ได้ผลเป็นที่น่าพอใจและบรรลุวัตถุประสงค์การ
วิจัย สามารถน าไปปรับใช้ได้จริงในการท างานและยังมีความน่าสนใจในการศึกษาเพ่ิมเติมเพ่ือให้ได้ผลที่ดี
ยิ่งขึ้น 

 

5.1  สรุปผลการทดลอง 

การน าอุปกรณ์ควบคุมความตึงลูกเหล็กมาใช้กรอหลอดด้ายพุ่งเพ่ือทอบนเครื่องกระสวยให้ผลดี
โดยสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพการทอได้มากและยังส่งผลให้คุณภาพของผ้าดีขึ้น ในขณะที่การปรับปรุง
อุปกรณ์กรอด้ายเดิม (แบบแหวนกดทับและแบบผ่านแกน) แม้ว่าจะให้ประสิทธิภาพการทอผ้าเพ่ิมข้ึนน้อย
กว่าแต่ก็ลดความยุ่งยากในการติดตั้งอุปกรณ์และการใช้งาน กรณีที่เส้นด้ายขาดในหลอดอุปกรณ์ควบคุม
ความตึงด้วยลูกเหล็กระหว่างขั้นตอนการกรอ การต่อด้ายจะใช้เวลามากกว่าและท าได้ยากกว่าการกรอ
ด้ายแบบปกติ แต่อย่างไรก็ตามการใช้อุปกรณ์ควบคุมความตึงแบบลูกเหล็กซึ่งเป็นการควบคุมแบบชดเชย
ความตึง (Compensative Tension)  ย่อมส่งผลดีกว่าแบบแหวนกดทับ (Additive Tension) 
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ภาพที่ 5.1  ตัวอย่างการขาดของเส้นด้ายในหลอดอุปกรณ์ควบคุมความตึงด้วยลูกเหล็ก 

เพียงแค่โรงงานสามารถปรับปรุงอุปกรณ์ควบคุมความตึงของเครื่องกรอด้ายปัจจุบันให้สะอาด
และอยู่ในสภาพสมบูรณ์ ประสิทธิภาพการผลิตก็สามารถเพ่ิมขึ้นได้จากเดิม 80.66% เป็น 86.73% 
อย่างไรก็ดีจากการทดลองแสดงให้เห็นว่าประสิทธิภาพการผลิตสามารถเพ่ิมขึ้นไปได้ถึง 91.43% เมื่อน า
อุปกรณ์ควบคุมความตึงด้วยลูกเหล็กมาใช้ในการกรอเส้นด้ายพุ่ง และเมื่อพิจารณาถึงประโยชน์ที่ได้รับ
ด้านการลดต้นทุนการผลิตแล้ว การปรับปรุงอุปกรณ์ควบคุมความตึงของเครื่องกรอด้ายในการวิจัยนี้ 
สามารถลดต้นทุนการผลิตรวมได้ตั้งแต่ 1,279,220 บาทต่อปี ถึง 2,345,348 บาทต่อปี ด้วยวิธีทั้งสองที่
กล่าวมาข้างต้น 

 

5.2  ข้อเสนอแนะ 

 (1) ในขั้นต้น โรงงาน พี.แอล.เท็กซ์ไทล์ ควรปรับปรุงสภาพเครื่องกรอด้ายปัจจุบันให้มีสภาพ
สมบูรณ์ เพราะเป็นวิธีที่ง่ายและเร็วที่สุดในการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตเพื่อช่วยลดต้นทุนของโรงงาน 

 (2) โรงงานควรศึกษาและออกแบบอุปกรณ์ควบคุมความตึงด้วยลูกเหล็กให้สามารถใช้งานได้
สะดวกขึ้น หรือน ามาทดลองใช้กับเครื่องกรอบางส่วนเพ่ือสร้างความคุ้นเคยให้พนักงานและช่างผู้ดูแล
แผนกกรอด้าย เนื่องจากได้ประสิทธิภาพการผลิตสูง การบ ารุงรักษาไม่ซับซ้อน และสามารถน ามาใช้
ทดแทนเมื่ออะไหล่เครื่องกรอเดิมไม่สมบูรณ์อีกด้วย เมื่อพิจารณาถึงต้นทุนการผลิตที่จะลดลงจาก
ประสิทธิภาพการผลิตที่เพ่ิมขึ้นถ้าน าอุปกรณ์ควบคุมความตึงด้วยลูกเหล็กมาใช้แล้วนั้น การพัฒนา
อุปกรณ์ควบคุมความตึงด้วยลูกเหล็กเพ่ือน ามาใช้งานให้ง่ายขึ้นก็ดูคุ้มค่าส าหรับการน ามาใช้เพ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิตในโรงงาน 
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 (3) ศึกษาการน าอุปกรณ์ควบคุมความตึงด้วยลูกเหล็กไปทดลองใช้กับขั้นตอนการสืบด้าย 
แทนอุปกรณ์ควบคุมความตึงเดิมบนราวปักหลอดด้ายเพ่ือสืบเส้นด้ายยืน 

 (4) ศึกษาเพ่ือพิสูจน์ความสวยงามของคุณภาพผ้า วัดความเรียบเนียนของผ้าที่ได้จากการน า
อุปกรณ์ควบคุมความตึงด้วยลูกเหล็กไปใช้ในขั้นตอนการเตรียมเส้นด้ายพุ่ง 

 (5) ศึกษาการลดต้นทุนในขั้นตอนการผลิตอ่ืน เช่น การเตรียมเส้นด้ายยืน การลงแป้ง เป็นต้น 

 (6) ส าหรับผู้ที่มีความสนใจจะศึกษาเพิ่มเติม สามารถทดลองน าอุปกรณ์ควบคุมความตึงด้วย
ลูกเหล็กไปใช้กับเส้นด้ายประเภทอ่ืน เพ่ือศึกษาผลการใช้งานและอาจปรับปรุงอุปกรณ์ให้ดีขึ้นในด้าน
ต่างๆ เช่น ศึกษาจ านวนหรือน้ าหนักของลูกเหล็กท่ีเหมาะสมแก่การใช้งานกับเส้นด้ายต่างประเภท หรือมี
ขนาดที่แตกต่างกันออกไป ศึกษาผลของต าแหน่งการติดตั้งอุปกรณ์ต่อประสิทธิภาพการผลิตที่ได้ 
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