
 
 

การพัฒนาเสนดายพิเศษจากเสนใยกลวยผสมฝาย 
 

The Development of  Fancy Yarn from Banana and Cotton Fiber Blend 

 

 
อัชชา  ศิริพันธุ 

AUTCHA  SIRIPUN 
 

 

วิทยานิพนธนี้เปนสวนหนึ่งของการศึกษาตามหลักสูตรคหกรรมศาสตรมหาบัณฑิต 
สาขาวิชาคหกรรมศาสตร (บัณฑิตศึกษา) คณะเทคโนโลยีคหกรรมศาสตร 

 มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร 
2552 

 
ลิขสิทธ์ิของมหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร 



หัวขอ    การพัฒนาเสนดายพิเศษจากเสนใยกลวยผสมฝาย 

ชื่อและนามสกลุ  นางสาวอัชชา  ศิริพนัธุ 

ชื่อปริญญา   คหกรรมศาสตรมหาบัณฑติ 

สาขาวชิา   ออกแบบแฟชัน่ผาและเครื่องแตงกาย 

คณะ    คณะเทคโนโลยีคหกรรมศาสตร 

อาจารยที่ปรกึษา  ผูชวยศาสตราจารยบุษรา  สรอยระยา 
 

คณะกรรมการสอบวิทยานิพนธไดใหความเห็นชอบวิทยานิพนธฉบับนี้แลว 
 

………………………………………………ประธานกรรมการ 

(รองศาสตราจารย) 

 

………………………………………………กรรมการ 

(รองศาสตราจารยนวลแข ปาลิวนิช) 

 

………………………………………………กรรมการ 

(ผูชวยศาสตราจารย) 

 

………………………………………………กรรมการ 

(ผูชวยศาสตราจารย) 

 

คณะเทคโนโลยีคหกรรมศาสตร มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร  อนุมัติใหนับ

วิทยานิพนธฉบับนี้เปนสวนหนึง่ของการศึกษาตามหลกัสูตรคหกรรมศาสตรมหาบัณฑิต 
 

 

………………………………………….   คณบดีคณะเทคโนโลยคีหกรรมศาสตร 

(ผูชวยศาสตราจารยบษุรา สรอยระยา) 

 

วันที่.................................เดือน..............................................พ.ศ............................. 
 
 
 



 (2)

  

ชื่อวิทยานิพนธ   การพัฒนาเสนดายพิเศษจากเสนใยกลวยผสมฝาย 
ชื่อ – สกลุ นางสาวอัชชา  ศิริพนัธุ 
ชื่อปริญญานพินธ คหกรรมศาสตรมหาบัณฑติ 
สาขาวชิาและคณะ คหกรรมศาสตร  (บัณฑิตศึกษา) คณะเทคโนโลยีคหกรรมศาสตร 
ปการศึกษา 2552 
 

บทคัดยอ 
 

 จากการศึกษาเรื่องการพัฒนาเสนดายพิเศษจากเสนใยกลวยผสมฝาย มีวัตถุประสงค

เพื่อศึกษาอัตราสวนผสมของเสนใยกลวย : เสนใยฝาย ศึกษาทิศทางการวางเสน  SLIVER เขาสูกระบอกบรรจุ

เสนใยของเครื่อง  GAREBO  และศึกษาอัตราสวนและน้ําหนักของเสน  SLIVER ในการบรรจุลงในกระบอก

บรรจุเสนใยของเครื่อง  GAREBO  ที่มีผลตอคุณสมบัติของเสนดายพิเศษจากเสนดายใยกลวยผสมฝายแบบ 
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ABSTRACT 
 

 The research of development Fancy yarn from Banana fiber  and cotton fiber blend to seek 

Ratio of Banana fiber and cotton fiber to  sliver by ROLLER CARD was found that Blending  Banana 

fiber and cotton fiber at  20 : 30, 30 : 40, 40 : 60 and 50 : 50 to able to spin as sliver. Due to the 

quantity of Banana fiber, there are quantity of yarn less than or equal with cotton fiber, it made both 

fibers can cling together. In the parts of the suitable sliver laying direction to contain to the GAREBO 

YARN TUBE was found that the suitable laying direction to contain to the GAREBO YARN TUBE to 

find that the suitable Sliver laying direction is the longwise laying direction of GAREBO YARN TUBE 

because Sliver laid down orderly and was not overlay so it can easy draw thread and continues spin 

yarn. About Ratio and weight of sliver in GAREBO YARN TUBE that was affect to Fancy yarn 

spinning as SLUB YARN was found that the qualification of thread for seeking yarn twist, yarn 

strength and Elongation (Percentage) of Banana Fiber: cotton Fiber 20:80 was found that the weight 

of Sliver 20 grams have yarn twist (turn/inches) mean 10.8 (Newton) of sliver 40 grams mean 6.27 

and Elongation (Percentage) of sliver 30 grams mean 4.45. Banana Fiber : cotton Fiber 30:70 was 

found that the weight of Sliver 30 grams have yarn twist (turn/inches) mean 10.9 (Newton)  of sliver 

30 grams mean 7.68 and Elongation (Percentage) of sliver 30 grams mean 4.93.  Banana Fiber : 

cotton Fiber 40:60 was found that the weight of Sliver 40 grams have yarn twist (turn/inches) mean 

10.5 (Newton)  of sliver 20 grams mean 6.20 and Elongation (Percentage) of sliver 40 grams mean 

4.76. Banana Fiber : cotton Fiber 50:50 was found that the weight of Sliver 20 and 40 grams have 

yarn twist (turn/inches) mean 10.9 (Newton)  of sliver 30 grams mean 6.07 and Elongation 

(Percentage) of sliver 20 grams mean 5.09. Banana Fiber : cotton Fiber 60:40 was found that the 

weight of Sliver 20 grams have yarn twist (turn/inches) mean 11.2 (Newton)  of sliver 40 grams mean 

5.34 and Elongation (Percentage) of sliver 40 grams mean 4.57.  

 

Keywords: Fancy Yarn  Banana and Cotton Fiber Blend 
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บทที่  1 

 
บทนํา 

 
1.1  ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 

อุตสาหกรรมการปนดายหรือการผลิตเสนดาย เปนขั้นกลางน้ําของอุตสาหกรรมสิ่งทอ  ซึ่ง

เกี่ยวของกับการผลิตเสนดาย ทั้งเสนดายที่ทําจากเสนใยธรรมชาติ และเสนดายที่ทําจากเสนใย

สังเคราะหการทอผา การถัก  และการฟอกยอม  โดยเฉพาะเสนดายที่ทําจากเสนใยธรรมชาติชนิด

ตางๆ ซึ่งเปนวัตถุดิบที่นํามาใชในงานอุตสาหกรรมสิ่งทอที่กอใหเกิดผลิตภัณฑอุตสาหกรรมไดหลาย

ประเภท  เชน  การนําไปใชทอผา  เครื่องเรือน  เคหะสิ่งทอตางๆ เส้ือผาสําเร็จรูป  โดยเฉพาะผลิตเปน

ผลิตภัณฑในรูปแบบตางๆ  เพื่อสงออกไปขายยังตางประเทศเปนมูลคาสูงถึง  36,322 ลานบาท  (บุญ

ชัยและคณะ, 2541) 

 ประเภทของเสนใยในปจจุบัน  สามารถแบงออกไดเปน  2  ประเภทใหญๆคือ  เสนใยที่

มนุษยผลิตขึ้น  ไดแก  เสนใยที่ดัดแปลงมาจากพอลิเมอรธรรมชาติ เสนใยอนินทรียและเสนใย

สังเคราะหประเภทตางๆ สวนอีกกลุมหนึ่งที่ไดรับความสนใจและเปนที่ตองการของกลุมผูบริโภคเปน

อยางมากนั้นก็คือ  เสนใยธรรมชาติ  ซึ่งสามารถแบงไดตามแหลงกําเนิดของเสนใย  โดยแบงเปน  

เสนใยที่ไดจากสัตว  เชน  ขนสัตว  ไหม  เสนใยที่ไดจากแรธาตุ  เชน  ใยหิน  ใยแกว และเสนใยที่ได

จากพืช  เชน  ปาน  ปอ  ลินิน  โดยในปจจุบันไดมีการพัฒนาเสนใยพืชชนิดตางๆ  นํามาพัฒนาเปน

เสนดายเพื่อทอผืนผาและพัฒนาเปนผลิตภัณฑในรูปแบบตางๆ  เชน  เส้ือผาที่ทอจากใยไผ  เส้ือใย

มังคุด  ผาใยสัปปะรด  เสนใยปานศรนารายณ  เปนตน  และลาสุด(บุษราและคณะ,2550) ไดนํา

เสนใยกลวยมาผลิตในเชิงระบบอุตสาหกรรม  โดยการนําเสนใยกลวย 12 % ผสมกับเสนใย เรยอง 

23% และโพลิเอสเตอร 65%  ผลิตเปนเสนดายธรรมดาและทอเปนผืนผา  โดยมีรูปแบบการทอ

โครงสรางลายขัดและลายสอง  นําไปทดสอบคุณสมบัติพบวามีคุณสมบัติที่ดีและเหมาะกับ

คุณสมบัติของเสนดายและผืนผา แตลักษณะของผืนผายังไมแสดงถึงลักษณะของเสนใยกลวยอยาง

ชัดเจน  ประกอบกับกลวยเปนพืชเศรษฐกิจที่สําคัญเปนอันดับตนๆของประเทศไทย  ซึ่งปลูกกัน

อยางแพรหลาย  มีอยูดวยกันหลายชนิด  เชน  กลวยหอม  กลวยหิน  กลวยไข  โดยเฉพาะกลวย

น้ําวา  เปนกลวยที่ไดรับความนิยมบริโภคในประเทศและสงออกตางประเทศเปนอยางมากดวยเหตุ

นี้รัฐบาลไทยจึงไดจัดใหกลวยเปนพืชเศรษฐกิจที่บรรจุไวในแผนพัฒนาเศรษฐกิจและสังคมของ
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ประเทศ ที่จะตองมีการคนควา  วิจัย  และสงเสริมใหเกษตรกรขยายการผลิตโดยเนนเพื่อการสงออก 

(สมคิดและนงนุช, 2538)  รวมถึงคุณสมบัติของเสนใยกลวยซึ่งมีความแข็งแรงสูง  มีความมันเงา

ของเสนใยจึงทําใหเสริมคุณสมบัติของผืนผาที่ทอใหมีความแข็งแรงและสวยงามเพิ่มมากขึ้น 

 เนื่องจากเหตุผลขางตนจึงทําใหเกิดความสนใจที่จะนําเสนใยกลวยมาผสมกับเสนดาย

ฝายเพื่อหาอัตราสวนที่เหมาะสมสูกระบวนการผลิตเปนเสนดายเพื่อผลิตออกมาในรูปแบบ

เสนดายพิเศษและเปนตนแบบที่สามารถนําไปทอเปนผืนผาที่มีผิวสัมผัสแตกตางกัน  เชน ผาทอ

ลายลูกฟูก  ผาทอแจ็กการดในอนาคตได  เนื่องจากงานวิจัยครั้งนี้ไดนําเสนใยฝายมาผสมกับเสน

ใยกลวยเพราะฝายมีคุณสมบัติดีเดนหลายประการ  ไดแก  ดูดซึมน้ําและความชื้นไดดี  มีความ

ออนนุมนาจับตอง  ระบายอากาศและความรอนไดดี สามารถยอมสีติดไดงาย  จากคุณสมบัติ

เหลานี้จึงมีการนําฝายมาใชงานไดหลายดาน(บุษรา, 2531) ดังนั้นจึงเลือกฝายซึ่งเปนเสนใยที่ได

จากธรรมชาติเชนเดียวกับเสนใยกลวยมาเปนสวนผสมเพื่อทอออกมาเปนเสนดายพิเศษจากเสน

ใยกลวยผสมฝายและสามารถนําไปพัฒนาตอยอดเพื่อทอออกมาเปนผืนผาก็จะสามารถคง

คุณสมบัติที่ดีใหแกผืนผาและเปนอีกหนึ่งทางเลือกใหกับผูบริโภคไดอีกทางหนึ่ง  

 
1.2  วัตถุประสงคของการวิจัย 

1.2.1  ศึกษาอัตราสวนผสมของเสนใยกลวย : เสนใยฝาย 

1.2.2  ศึกษาทิศทางการวางเสน  SLIVER เขาสูกระบอกบรรจุเสนใยของเครื่อง  GAREBO 

1.2.3  ศึกษาอัตราสวนและน้ําหนักของเสน  SLIVER ในการบรรจุลงในกระบอกบรรจุเสนใย

ของเครื่อง  GAREBO  ที่มีผลตอคุณสมบัติของเสนดายพิเศษจากเสนดายใยกลวยผสมฝายแบบ 

SLUB YARN   

 
1.3  ขอบเขตในการวิจัย 

เสนดายพิเศษที่ทําการวิจัยในครั้งนี้  ทําการทดลองเฉพาะเสนดายพิเศษแบบ  SLUB YARN  

เทานั้น 

  
1.4  ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 

1.4.1  ทราบถึงกระบวนการผลิตเสนดายพิเศษจากเสนใยกลวยผสมฝาย 

1.4.2  เพื่อใหเกิดทางเลือกใหมในการเลือกซื้อผลิตภัณฑเสนดายพิเศษจากเสนใยกลวยผสม

เสนใยฝายแกผูบริโภค 
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1.4.3  เปนแนวทางในการศึกษาคนควาเกี่ยวกับเสนใยกลวยหรือเสนใยธรรมชาติชนิดอื่นๆ

ตอไป 

1.4.4  เปนการนําวัตถุดิบทางการเกษตรที่เหลือใช ใหสามารถนํากลับมาใชใหมและเปนการ

เพิ่มรายไดใหแกเกษตรกรไทย 

 

1.5  นิยามศัพทเฉพาะ 
เสนใย หมายถึง  วัตถุที่ไดมาจากธรรมชาติหรือประดิษฐข้ึน  มีอัตราสวนความยาวตอ

ความกวางเพียงพอ  และมีคุณลักษณะเหมาะที่จะนําไปผานกระบวนการผลิตเปนผืนผาได 

เสนดาย  หมายถึง  การนําเสนใยหลายๆเสนมารวมกันแลวบิดหรือเขาเกลียว หรือการนําเสน

ใยมาเรียงตอกันเปนเสนยาว  สามารถนําไปทอเปนผืนผาได   

เสนดายพิเศษ  หมายถึง ดายที่มีลักษณะไมเรียบ มีขนาดไมเทากันตลอดเสน บางตอนเขา

เกลียวแนน บางตอนเขาเกลียวหลวม หรือมีลักษณะเปนหวงเปนปุมปม และเสนใยอาจตางสีกัน 

ผลิตดายชนิดนี้ข้ึนมาเพื่อใหไดผาที่มีผิวสัมผัสตางกัน เนื้อผาตางกัน เกิดความแปลก สวยงาม 

ทนทาน และมีประโยชนใชสอยกวางขวางออกไป  

SLUB  YARN    หมายถึง  เปนไดดายเดี่ยว เกิดจากการเขาเกลียวเสนดายที่ไมสม่ําเสมอกัน 

บางตอนเขาเกลียวแนน บางตอนหลวม ซึ่งตอนที่หลวมใยจะโปงพองออกมา เปนใยนุมและฟู 

   



 
บทที่  2 

 
เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 
 การวิจยัครั้งนีเ้ปนการวิจัยเพื่อพัฒนาเสนดายพิเศษจากเสนใยกลวยผสมฝาย  ผูวจิัยได

คนควาเอกสารที่เกี่ยวของ  โดยแบงเปนหัวขอตอไปนี้ 
 
2.1  แนวคิดทฤษฏทีี่เกี่ยวของ 

 2.1.1   ขอมูลพื้นฐานเกี่ยวกบักลวยน้ําวา 

 2.1.2    พฤกษศาสตรของกลวย 

 2.1.3    ชนิดและพันธุกลวยน้ําวา 

 2.1.4    การขยายพันธุกลวยน้ําวา 

 2.1.5   ขอมูลพื้นฐานเกี่ยวกับฝาย 

 2.1.6   โครงสรางฝาย 

 2.1.7   สมบัตทิางกายภาพ และสมบัติทางเคม ี

 2.1.8   การผลิตเสนใยฝาย 

 2.1.9   กรรมวธิีการผลิตเสนดาย 

 2.1.10  ชนิดของเสนดาย 

 2.1.11  ลักษณะและสมบัติของเสนดาย 

 2.1.12  การวิเคราะหจาํนวนเกลียวและทิศทางการเขาเกลียวของเสนดาย 

2.1.13  ดายผวิสัมผัส 
2.2   ผลงานวิจัยทีเ่กี่ยวของ 
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2.1  แนวคิดทฤษฏทีี่เกี่ยวของ 
2.1.1  ขอมูลพื้นฐานเกี่ยวกับกลวยน้ําวา 

กลวยเปนพืชที่อยูคูกับคนไทยมานานแลว ไมวาจะเดินทางไปทองถิ่นใดจะพบเห็น

กลวยขึ้นอยูทุกภาค แมแตตามปาเขาก็ยังพบกลวยปาขึ้นอยูทั่วทุกพื้นที่ จึงนับไดวากลวยเปนพืชที่

อยูใกลตัว แตส่ิงที่อยูใกลตัวอยางกลวยนี้นอยคนนักที่จะรับรูเร่ืองราวของกลวยและเห็นประโยชน

ของกลวยไดอยางแทจริง 

ก  ประวัติความเปนมาและการแพรกระจายของกลวย 

 1)  ประวัติกลวย  กลวยเปนพันธุไมลมลุกขนาดใหญในสกุลพฤกษศาสตรชื่อ 

Musa ในวงศ Musaceae จัดแบงไดเปน 2 สกุล ตามลักษณะของการแตกกอ คือ สกุลกลวยโทน 

(Enscete) ไดแก กลวยไมแตกกอจะขึ้นเปนตนเดี่ยว ๆ  สวนสกุลกลวยแตกกอ (Susa) การแตก

กอหรือแตกหนอมีลักษณะใกลเคียงกับวงศของขิง ขา ขมิ้น ที่มีลําตนอยูใตดิน กลวยมีถิ่นกําเนิด

อยูในเอเชียตะวันออกเฉียงใตที่มีอากาศรอนชื้นและกึ่งรอนซึ่งประกอบดวยตอนเหนือของอินเดีย 

พมา เขมร ไทย จีนตอนใต และแถบหมูเกาะอินโดนีเซีย เกาะบอรเนียว ไตหวัน และฟลิปปนส 

ประเทศเหลานี้จะพบกลวยมีอยูทั่วไปเปนพืชปา กลวยที่พบนี้มีหลายชนิดทั้งมีเมล็ดและไมมีเมล็ด 

แตละพันธุมีชื่อเปนภาษาถิ่นของประเทศนั้น กลวยเปนอาหารหลักของคนชาติตาง ๆ คณะที่ปรึกษา

ดานการเกษตรนานาชาติ (Consultative Group Internation Agricultural Research / CGIAR) 

ภายใตการสนับสนุนโครงการพัฒนาแหงองคการสหประชาชาติ ไดจัดลําดับความสําคัญของ

กลวยไววา เปนอาหารที่ประชากรโลกบริโภคสูงเปนลําดับที่ 4 ในแงปริมาณการผลิตรวมรองจาก

ขาว ขาวสาลี และนมตามลําดับ แมแตในอินเดียที่เปนแหลงผลิตกลวยที่สําคัญที่สุดในโลก ใน

ประวัติศาสตรเมื่อหลายพันปมาแลว ในการเดินเรือคาขายระหวางอินเดียกับเอเชียไดมีการนํา

กลวยเดินทางไปดวย ซึ่งเปนการบงชี้ถึงความเกาแก หรือสันนิษฐานไดวากลวยเปนพืชที่มี

วิวัฒนาการพรอมกับการกําเนิดของโลกเหมือนพืชชนิดอื่น ๆ ซึ่งแสดงใหเห็นวากลวยเปนพืช

ด้ังเดิมของเอเชีย และมีการกระจายพันธุไปที่อ่ืน ๆ  

ข  การแพรกระจาย    กลวยมีการแพรกระจายพันธุจนทําใหรูจักกันไปทั่วโลกไดนั้น เกิด

จากการอพยพเคลื่อนยายถิ่นที่อยูของประชากรจากที่หนึ่งไปยังอีกที่หนึ่ง เนื่องจากการสูญเสีย

แผนดินในการทํามาหากินสมัยโบราณนานหลายศตวรรษ เมื่อเกิดการอพยพแตละครั้งมีการนํา

เสบียงอาหาร ติดตัวไป เชน หนอกลวยและผลผลิตทางการเกษตร จึงพบหลักฐานการแพรกระจาย

พันธุกลวยโดยมีการอางถึงในอินเดียตั้งแต 600 ปกอนคริสตศักราช และกลาวถึงกลวยกอน

พุทธศักราชวา พระพุทธเจาทรงอนุญาตใหภิกษุสามเณรฉันน้ําปานะที่คั้นจากกลวยมีเมล็ดและไมมี
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เมล็ดได แสดงวาคนเกาแกตั้งแตสมัยกอนโบราณรูจักนํากลวยมาใช  ประโยชนกันนานแลว  กอนมี

หลักฐานแสดงไว 

มีการกลาวถึงการขยายพันธุกลวยเมื่อประมาณ 2000 ป ในประเทศจีนเริ่มมีการ

กลาวถึงกลวยกันเมื่อ ค.ศ.200 หรือ พ.ศ.743 ทางแถบเมดิเตอรเรเนียนหรือแถบประเทศกรีก 

อิตาลีนั้น ไมมีการปลูกกลวยจน ค.ศ.650 หรือ พ.ศ.1193 ในป ค.ศ.1400 หรือ พ.ศ.1943 ชาว

โปรตุเกสไดนํากลวยไปยังหมูเกาะคานารี และตั้งแตนั้นเปนตนมาก็เร่ิมนํากลวยไปยังซีกโลกตะวันตก 

ในตนศตวรรษที่ 19 หรือประมาณ พ.ศ.2300 กลวยหลายพันธุถูกนํามารวบรวมไวที่โดมินิกา เมื่อ 

ค.ศ.1902 หรือ พ.ศ.2445 ซึ่งเปนเขตรอน และมีการปลูกกลวยหลายพันธุไวเปนอาหาร สวนมาก

กลวยที่นํามาปลูกแถบเสันศูนยสูตรขึ้นไปทางเหนือและลงมาทางใต ไดขยายการปลูกไปใน

พื้นที่ที่เหมาะแกการปลูก ตํานานเกาแกของสเปนก็มีการบันทึกเรื่องกลวยเชนกัน โดยกลาววามี

ผูพบพันธุกลวยที่มีแปงมากในบริเวณแถบรอนของอเมริกาและในป ค.ศ.1866 หรือ พ.ศ.2409 

ประเทศในทวีปอเมริกาเหนือและยุโรปตะวันตกเริ่มรูจักกลวยและนิยมปลูกอยูทั่วไปในแถบ

เสนศูนยสูตร (หมายใจ, 2548) 
 
2.1.2  พฤกษศาสตรของกลวย  กลวยเปนไมลมลุกขนาดใหญ มีอายุหลายป อยูในตระกูล 

Musaceae เมื่อโตเต็มที่อาจจะมีความสูง 2-9 เมตร ลําตนที่แทจริงของกลวยเกิดเปนเหงาอยูใตผิว

ดิน สวนลําตนที่มองเห็นเปน ลําตนเทียม ประกอบไปดวยกาบใบที่อัดกันแนน ทรงพุมสวนบนของ

ลําตนประกอบดวยใบและชอดอกที่เกิดมาจากจุดเจริญของเหงาภายในลําตนเทียม จะมีมัดทอน

น้ําเลี้ยงเต็มไปดวยน้ํายาง อยูตลอดทุกสวนของลําตน มีลักษณะเปนกรดออน ๆ และมีรสฝาด 

อนุกรมวิธานไดจัดจําแนกกลวยตามลําดับดังนี้ 

   Class -  Monocotyledoneae 

   Order -  Zingiberales 

   Family -  Musaceae 

   Genus -  Musa 

   Section -  Eumusa 

   Species -  spp. 

พืชในตระกูล Musaceae จัดแบงออกไดเปน 2 สกุล ตามลักษณะของการแตกกอ คือ 

สกุลกลวยโทน (Ensete) ไดแก กลวยที่ไมมีการแตกกอ จะขึน้ตนเดีย่ว ๆ  มีอายุประมาณ 2 ป หรือ

มากกวา ผลรับประทานไมได เมื่อใหเมล็ดแลวตนก็จะตายไป ใชทาํแปงหรือเอาเสนใย สวนอกี
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สกุลหนึ่ง คือ สกุลกลวยแตกกอ (Musa) ไดแก กลวยทีม่ีปลูกกนัอยูทัว่ ๆ ไปในปจจุบันมีการแตก

หนอ ผลสามารถนํามาใชเปนอาหารและรบัประทานอาหารได (สมศักดิ์, 2547) 

ก  พัฒนาการทางพฤกษศาสตรของกลวย 

1)  ลําตน  ลําตนแทของกลวยมีลักษณะเปนหัวอยูใตดิน   (corm)   ที่เรียกวา  ไรโซม 

(rhizome) ไรโซม มีการเจริญคลายซิมโปเดียล (sympodial like) ซึ่งเปนลักษณะทั่วไปของพืชใบ

เลี้ยงเดี่ยวที่มีลําตนแบบไรโซม ในกลวยเกือบทุกชนิดจากการเจริญของหนอ (sucker) จะอยูขนาน

กับพื้นดินและแทงขึ้นสูอากาศซึ่งจะมองเห็นไดอยางชัดเจน เมื่อมีการแทงหนอมากขึ้น เราเรียกวา

การแตกกอ ซึ่งลักษณะของตนกลวยเรายังสามารถเปน 2 ลักษณะใหญ ๆ คือ 

ก)  ลําตนใตดิน เปนลําตนที่แทจริงของกลวยหรือที่เรียกกันวา “เหงากลวย” มี

ขนาดเสนผาศูนยกลางถึง 30 เซนติเมตร บนเหงาจะมีปลองและขอที่มีขนาดสั้นมาก ที่ผิวมีรอย

แผลของใบที่เคยอัดแนนเปนเสนรอบวงโดยรอบ เนื้อเยื่อของเหงาเปนสวนสะสมของพวกแปง จุด

เจริญของเหงาจะเปนรูปครึ่งวงกลมแบน ๆ เปนจุดเริ่มของการเกิดใบและชอดอกตามลําดับ ในแต

ละเหงา อาจจะมีหลาย ๆ ตาและอายุที่แตกตางกัน จุดเจริญจะพัฒนาไปเปนหนอ ซึ่งใชเปนวัสดุ

ขยายพันธุของกลวย กลวยกอหนึ่งหรือเหงากลุมหนึ่งจะประกอบดวยหนอขนาดเล็กที่ยังไมมีใบ 

หนอใบแคบหรือหนอแก หนอทั้งสองแบบหลังนี้เปนหนอที่เหมาะสําหรับนําไปใชเปนวัสดุปลูก 

นอกจากนี้จะมีตนที่ตกเครือหรืออาจมีหนอที่เกิดจากเหงาที่ไมสมบูรณหรืออยูติดกับผิวดินเรียกวา 

“หนอใบกวาง” ซึ่งไมเหมาะที่จะใชเปนวัสดุปลูกหรือขยายพันธุ 

ข)  ลําตนเทียม (Pseudostem) คือสวนที่ยึดตัวของหนอประกอบดวยกาบใบ

ที่ประกบกันแนน ในระหวางการเจริญเติบโตกาบเหลานี้จะคอย ๆ คลี่ออกทีละกาบ กาบแรกไดแก 

กาบใบแคบ กาบที่สอบไดแก กาบใบกวาง และกาบที่สามไดแก กาบใบแก ริมกาบใบที่ขนานกัน

มาเร่ือย ๆ จะคอย ๆ เรียวเขาหากันที่ปลาย จนปลายเปนกานใบที่แข็งแรงพอที่จะรับน้ําหนักของ

แผนใบอันใหญโตของกลวยได ใบเล็ก ๆ ที่เกิดในตอนแรกจะตายไปและจะเกิดใบใหมมาแทนเรื่อย 

ๆ ทําใหใบไปรวมกันอยูที่ยอดบริเวณปลายลําตนเหนือดินจึงเปนที่รวมของกานใบ กาบใบที่อยู

รอบโคนกลวยนั้นเปนเนื้อเยื่อที่มีขนาดโต หนา และอวบไปดวยน้ําเลี้ยง เนื่องจากใบใหมเติบโต

ทยอยกันขึ้นมาเปนลําตนจนเบียดกันแนนที่ใจกลางลําตน จึงเกิดการอัดกันทําใหลําตนแข็งแรง 

กาบใบที่เจริญข้ึนมานี้จะกลายเปนลําตนกลวยเทียมที่อาจสูงถึง 12 ฟุตได ดังภาพที่ 2.1  
 



 8 

 
 

ภาพที่ 2.1  แสดงลักษณะตนและการแตกกอของกลวย 

          ที่มา : เบญจมาศ  (2547) 
 

2)  กาบและใบ   การเรียงของใบและกาบใบบนลําตนใตดินจะเกิดเรียงกันเปนวงกลม

และซอนๆ กันที่สวนโคน สวนดานปลายจะไมซอนกัน สวนปลายนีจ้ะเปนจดุกาํเนดิใบซึง่เจรญิมาจาก

สวนกลางของลําตนเทียม กาบใบเรียงกันแนนเพราะขอบของกาบใบแบนและบางไมหนาเหมือน

ตรงกลางของกาบใบ การเรียงแบบนี้จะทําใหเกิดลําตนเทียมแนนและแข็งแรงซึ่งจะเปนตัวพยุงลํา

ตนเหนือดินและเครือกลวยใหยืนทรงตัวอยูได ตําแหนงของใบที่โผลพนจากลําตนเทียมมาแลวนั้น 

ภายหลังจากใบคลี่แลว  ใบกลวยบางชนิดจะตั้ง  (Vertical) บางชนิดจะมีขนานกับพื้นดิน 

(horizontal) และบางชนิดจะเอนลงจากแนวขนานเล็กนอย ทั้งนี้ข้ึนอยูกับจํานวนชุดของโครโมโซม 

ถาใบตั้ง ใบจะมีขนาดเล็กและเรียวยาว   ใบกลวยที่อยูพนลําตนเหนือดินขึ้นมาจะอยูในลักษณะ

ตั้งฉากกับลําตนแลวจะคอย ๆ ลูลง ใบมีลักษณะใหญยาวรี ขนาดของใบกวางประมาณ 70-100 

เซนติเมตร และยาวประมาณ 150-400 เซนติเมตร โดยความยาวจะเปนประมาณ 2.0-4.5 เทาของ

ความกวาง ทั้งนี้ข้ึนอยูกับอายุพันธุ และสภาพแวดลอม ใบจะมีขนาดใหญข้ึนเรื่อย ๆ เมื่อตนมี

ขนาดอายุมากขึ้น และจะมีขนาดเล็กลงอยางเห็นไดชัดเมื่อกลวยเริ่มใหชอดอก หลังจากนั้นก็จะไม

มีใบใหมเกิดข้ึนมาอีก เสนใบของใบกลวยจะเรียวขนานกันเกือบเปนมุมฉากกับกานใบ กลวยที่มี

ความสมบูรณในชวงที่กําลังใหชอดอกและผลจะมีใบประมาณ 10-15 ใบ โดยปกตินิสัยการเกิดใบ

จะเกิดใบใหมออกมาทุก ๆ 7-10 วัน เปนการทดแทนใบเกาที่แกตายไป รวมจํานวนใบตั้งแตเปน

หนอจนกระทั่งถึงชวงกอนเกิดชอดอกจะเกิดมีใบทั้งหมดประมาณ 35-50 ใบในหนึ่งตน  ตอมากาบ



 9 

ปลีที่คลุมดอกตัวเมียอยูก็จะรวง กาบปลีสวนที่อยูถัดลงมาก็จะเปดออก ดอกที่อยูบริเวณสวนนี้

มักจะทําหนาที่ไมไดสมบูรณ ไมวาจะเปนดอกตัวเมียหรือตัวผูก็ตาม และดอกที่ปลายเครือซ่ึงจะ

บานในเวลาถัดมาจะเปนดอกตัวผูทั้งหมด พอถึงระยะนี้ดอกตัวเมียสวนมากจะเริ่มเหี่ยว ซึ่งเปน

การปองกันการเกิดผสมตัวเองขึ้นจากพอแมในตนเดียวกัน 

3)  ชอดอก  เมื่อหนอของกลวยมีอายุได 7-9 เดือน หรือหลังจากปลูกกลวยดวย

หนอประมาณ 6-8 เดือน กลวยก็จะเกิดมีชอดอก ตาดอกที่อยูกลางเหงาจะเจริญเติบโตทะลุเหงา

ผานกลางลําตนเหนือดินและโผลงอกออกมาทางยอด ใชเวลาทั้งสิ้นประมาณ 1 เดือน ชอดอก

ประกอบดวยชอดอกยอยอยูรวมกันบนกานชอดอกที่อวนและแข็งแรง บนชอดอกยอยจะมีดอก

เกิดเปนกลุม ๆ ละ 2 แถว แตละกลุมจะมีกาบดอกสีแดงรูปไขรองรับอยู ทั้งกลุมดอกและกาบดอกจะ

เรียงแบบเกลียว แตละขอของกานชอดอกจะมีดอก จํานวน 8-15 ดอก ดอกเดี่ยวไมมีกาบดอกหุม

อยู ขอแรกจนถึงขอที่ 5-15 ของชอดอกจะเปนดอกตัวเมีย สวนปลายของชอดอกจะเปนดอกตัวผู

และสวนกลางชอดอกเปนดอกสมบูรณเพศ  หลังจากที่มีชอดอกโผลออกมาจากสวนยอดของ

กลวย ตาที่อยูบริเวณโคนกาบปลีซึ่งเปนสวนที่ออกผลนั้นจะเจริญเติบโตอยางรวดเร็ว ชวงกาน

เครือระหวางหวีจะยึดหางออกจากกัน กาบปลีจะเปดและมวนออกคราวละหนึ่งกาบหรือมากกวา 

เผยใหเห็นดอกตัวเมียที่ติดอยูกับปลายผลเล็ก ๆ ซึ่งจะเจริญเปนหวีกลวยตอไป ผลเล็ก ๆ เหลานี้

จะถางออกและกระดกปลายขึ้น สวนทั้งหมดจะกลายเปนเครือกลวย 

ก)  ดอก ลักษณะของดอกกลวยแตละดอกจะไมไดสัดสวนกนั กลีบเลีย้งและ

กลีบดอกไมแยกออกจากกนั ทําใหมองเห็นกลีบสีเหลอืงหรือสีครีม หรือสีขาวเปน 2 ชั้น คือ ชั้น

กลีบรวมประกอบดวยกลีบใหญ ๓ กลีบ และกลีบเล็ก 2 กลีบ เชื่อมติดกันเปนอนัเดียว และชัน้

กลีบอิสระ ดอกตัวเมียจะยาวประมาณ 10 เซนติเมตร มีรังไขที่พัฒนาอยางดีและยาวกวาชัน้กลบี 

ภายในรังไขแบงออกเปน 3 ชอง มีไขเกิดเปนจํานวนมาก โดยเรียงกนัเปน 2-4 แถวกานเกสรตัวเมีย

อวบและสวนยอดของเกสรตัวเมียมี 3 พู สวนเกสรตัวผูมีลักษณะฝอมีจํานวน 5 อัน เมื่อ เจริญเปน

ผลรังไขจะยังคงอยู สวนชั้นกลีบเกสรตัวผูที่ฝอและกานเกสรตัวเมยีจะหลุดรวงไป มองเห็นเปน

เพียงรอยแผลที่ปลายผลแก ดอกตัวผูจะยาวประมาณ 6 เซนติเมตร มเีกสรตัวผู 5 อัน จัดอยูเปน 2 

ชั้น อับละอองเกสรตัวผูมีลักษณะรูปรางยาว ขนาดใหญ และถาเปนกลวยปลูกมักไมมีละออกเกสร

บรรจุอยูหรือมีก็นอยมาก รังไขเล็กและฝอมีความยาวเพียง ¼ ของความยาวดอก กานและยอด

เกสรตัวผูจะเรยีวเล็กและดอกก็จะรวงอยูบริเวณฐานของรังไขเปนสวนใหญ ดังภาพที่ 2.2  
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 ภาพที่ 2.2:   สวนประกอบของปลีดอกตัวผูและดอกยอย 

      ที่มา : เบญจมาศ  (2547)  อางถงึ  IPGRI/INIBAP/CIRAD.1996 
 

 ข)  ผล  ผลของกลวยเปนแบบ beery ใชเวลาหลังจากเกิดชอดอกจนถึง

เก็บเกี่ยวไดประมาณ 90 วัน ผลของกลวยปาจะตองไดรับการผสมเกสรจึงจะติดเปนผลได ผลแกมี

เปลือกเมล็ดแข็งสีดําอยูมากมาย ผลแกมีเปลือกเมล็ดแข็งสีดําอยูมากมาย สวนในกลวยปลูกจะ

เกิดผลโดยไมจําเปนตองไดรับการผสมเกสร เนื ้อของกลวยที่รับประทานไดเกิดจากเนื้อเยื่อ

ชั้นนอกของชองวางภายในรังไข กลวยที่ปลูกนี้สวนใหญจะมีเกสรตัวเมียเปนหมัน เมล็ดจะไมมีการ

พัฒนาเพราะจะเหี่ยวและเปนเพียงจุดเล็ก ๆ สีน้ําตาล   ผลกลวยทั้งหมดบนกานดอกรวมเรียกวา 

เครือ (Bunch) สวนผลกลวยแตละกลุม แตละขอเรียกวา หวี (hand) สวนแตละผลเรียกวา ผล

กลวย (Finger) คุณภาพกลวยหมายถึง จํานวนของหวีกลวยในเครือหนึ่ง ๆ กลวยแตละพันธุจะมี

ความแตกตางของผลในเรื่องของรูปราง ขนาด สีเปลือก สีของเนื้อ รสชาติ และความละเอียดของ

เนื้อไมเหมือนกัน กลวยรับประทานสดจะมีปริมาณน้ําตาลสูง สวนกลวยที่ใชปรุงอาหารจะมี

ปริมาณของแปงอยูมาก  กลวยเครือหนึ่งอาจจะมีจํานวนหวีถึง 5-15 หวี และแตละหวีจะมีจํานวน

ผลตั้งแต 5-20 ผล ขนาดของผลเมื่อโตเฉลี่ยประมาณขนาดยาว 5-15 เซนติเมตร กวาง 2.5-5 

เซนติเมตร ผลเมื่อสุกอาจมีสีเปลือกเปนสีเขียวเหลือง หรือออกแดง แลวแตละชนิดหรือพันธุของ

กลวยนั้น ๆ   (สมศักดิ์, 2547) ดังภาพที่ 2.3 และ 2.4 
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ผลกลวย 

 

1.  straighi  [or  slightly  curved]  2.  straign  in  the  distal  part 

3.  curved  [sharp  curve]     4.  curve  in ‘s’  shape  [double curvature] 

     

     

 
ปลายผลกลวย 

 

1.  pointed 2.  lengthily  pointed 3.  blunt – tipped 

4.  bottled – necked 5.  rounded  
 

     

    ภาพที่ 2.3:  ผลกลวยรูปรางตางๆ 

      ที่มา : เบญจมาศ  (2547)  อางถึง  IPGRI/INIBAP/CIRAD.1996 
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       without  and  floral  relicts        persistent  style        base of the  style  prominent 

 

 ภาพที่ 2.4:  แสดงลักษณะปลายผลที่บางครั้งมีกานเกสรตัวเมียติดอยู 

     ที่มา: เบญจมาศ  (2547)  อางถงึ  IPGRI/INIBAP/CIRAD.1996 

 

 ค)  เมล็ด   จากการศึกษาเมล็ดพันธุของกลวยตานีโดย McGahan 

(1961) พบวาเมล็ดที่แกแลวมีเซลสเครอรีต (sclereids) ประกอบอยูที่ชั้นนอกของ integument อยู 

4 ชั้น เซลเหลานี้แข็งไมมีลิกนิน สวน integument ชั้นในมีเชลที่มี cutin ที่หนาอีก 2 ชั้น สวนของ 

integument ชั้นนอกหนาอยูลอมรอบ  เมล็ดมีรู microplye ทีรูนี้มีเนื้อเยื่อมาปดทําใหเกิดการอุด

ตันและที่ integument จะมีเชล abscission layer อยูดวย ซึ่งจะทําใหบริเวณนั้นบางลง ในขณะที่มี

การพัฒนา สวนของรู micropyle เองนั้นประกอบดวยชองเล็ก ๆ แคบ ๆ 

สวนภายในเมล็ด พบเนื้อเยื่อชั้นนูเชลลา (nucellar) ที่หลงเหลือ

อยูของ archeosporium ทําใหเกิด chalazal mass ซึ่งเปนสารคลายเจลาติน (gelatin) ทางดาน

ปลายของเมล็ด นอกจากนี้พบวาภายในเมล็ดประกอบดวยเอนโดสเปอรม (endosperm) ที่มี

ขนาดใหญเปนที่สะสมอาหาร มีสีขาวและเมื่อแหงจะมีลักษณะเปนผงคลายแปงสวนใหญและ

โปรตีนพวก single protein crystallois และมีทอน้ํา ทออาหารผานจากผนังกั้นไปยัง funicle และ 

remifying ไปยัง chalazal mass และสวนของ micropyle ก็ยังคงมีจุกคอรกอุดอยู  

ในการงอกของเมล็ด เมล็ดงอกแบบไฮโปเจียล (hypogeal) คือใบ

เลี้ยงเหนือพื้นดินสิ่งแรกที่จะเห็นในชวงการงอกคือ จะมีการผลักดันเอาของเหลวสีน้ําตาลออกมาที่รู 

micropyle จุกคอรกที่อุดรู micrppyle ไวจะหลุดออกและมีแรดิเคิล (radicle) ออกมา สําหรับใบ

เลี้ยงมีลักษณะคลายกับหนอคือ มีใบเกิดขึ้นคลายกับกาบใบ ใบที่ 3 ที่เกิดจะแผคลี่ออก ชวงการ
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เกิดนี้เกิดมาจากจุดเจริญที่อยูในชั้นทูนิคา (tunica) ซึ่งเปนเซลชั้นเดียวและสามารถมองเห็นได ดัง

ภาพที่ 2.5 
 

 

 

 
 

    ภาพที่ 2.5: กายวิภาคของเมล็ด 

          ที่มา : เบญจมาศ  (2547) 

 

ง)   ราก ปกตริากที่เจริญออกมาครั้งแรก (primary roots) ที่เกิดที่ตนกลา

กลวยจะมีอายุส้ันและจะตายไป และมีการสรางรากอากาศ (adventitious) ข้ึนแทน สําหรับตนที่

เกิดจากหนอ รากจะเปนรากอากาศตั้งแตเร่ิมตน โดยไมมกีารเปลีย่นแปลง รากเกิดครัง้ละ 3-4 เสน

ในชัน้ของ margin layer ซึ่งอยูที่ผิวของลําตนหรือหัว (corm) รากมีความหนาประมาณ 5-8 

มิลลิเมตร มลัีกษณะอวนน้ําสีขาวถารากนัน้แข็งแรง ตอมารากนัน้จะเปลีย่นเปนสีน้าํตาล มเีซล

เรียงตัวกนัอยูอยางหลวม ๆ เสนผานศนูยกลางของรากจะมีขนาดใหญหรือเล็กขึน้อยูกับชุดของ

โครโมโซม ซึ่ง Monnet และ Charpentier (1965) ไดศึกษาพบวาถากลวยมีจาํนวนโครโมโซม 3 

ชุด (2n = 33 หรือ 3X) รากจะมีเสนผานศูนยกลางประมาณ 6.2-8.5 มิลลิเมตร ถามีโครโมโซม 2 

ชุด จะมีเสนผานศูนยกลางประมาณ 5.1 – 5.7 มิลลิเมตร และถามจีํานวนโครโมโซม 4 ชุด (2n = 

44 หรือ 4X) จะมีเสนผานศนูยกลางประมาณ 7.4 มิลลิเมตร ในการปลูกกลวยในชวงแรก ๆ 

จะมีรากใหมเกิดขึ้น 14-20 เสน ซึ่งมีความยาว 10-15 เซนติเมตร รากเหลานี้เกิดหลังจากปลูก

ประมาณ 15 วัน เรียกรากเหลานี้วา prefor,ed root รากเหลานี้มจีุดกําเนิดจากใจกลางของลําตน

และเริ่มเกิดตั้งแตกอนปลูกและเจรญิออกมาจากลําตนหลังจากปลกูลงดินแลว รากเหลานีจ้ะทํา

หนาที่ในชวงแรก ๆ และหลงัจากปลูก 75-90 วนั หรือขณะที่มีใบ 6 – 10 ใบ จงึจะมรีากใหมเกิดขึ้น 

จํานวนของรากขึ้นอยูกับความแข็งแรงของลําตน ถาลําตนแข็งแรงจะมีรากตั้งแต 200-300 เสน แต

ถานบัรวมถงึหนอที่เกิดขึ้นดวยแลวอาจพบวามีราก 500-1000 เสน ซึง่รากเหลานี้สามารถเจริญ

ออกทางดานขางกระจายออกไปไดถึง 5.2 เมตร และลึกประมาณ 75 เซนติเมตร ประมาณ 50% 

ของรากจะพบอยูใตดินลึก 20 เซนติเมตร แตถาดินนัน้ระบายน้ําดีอาจพบรากลกึถงึ 50 เซนติเมตร 
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จ)  รากของกลวยแตกออกเปนรากแขนงอีกมา (lateral roots) ราก

เหลานี้จะมีขนาดเล็กกวารากชุดแรก และรากเหลานี้จะมีรากซึ่งมีขนาดเล็กและสั้น ออนนุม 

เรียกวา รากขน (root hair) ทําหนาที่ดูดน้ําและแรธาตุใหกับตนกลวย บางครั้งเรียกรากเหลานี้วา 

“feeding roots” รากแขนงมีจุดกําเนิดจาก protoxylem ซึ่งอยูบริเวณปลายราก หางจากปลายราก

ข้ึนมาประมาณ 15 เซนติเมตร เมื่อปลายรากไดรับอันตรายจะมีการแตกแขนงรากออกมาได การ

แตกรากใหมจะหยุดลงหลังจากตนมีการแทงชอดอกหรือแทงปลี แตรากมีการทํางานตามปกติ 

    จากการศึกษาถึงอัตราการเจริญของรากและใบ พบวารากเจริญไดดีที่อุณหภูมิ

กลางวัน/กลางคืน ที่ 25/18 องศาเซลเซยีส สวนใบเจริญไดดีที่อุณหภูมิ กลางวนั/กลางคนื ที่ 33/26 

องศาเซลเซยีส (เบญวรรณ , 2547) 

 

2.1.3  ชนิดและพันธุกลวยน้ําวา  มีลักษณะโดยทั่วไปดังนี ้ ลําตนสูงระหวาง 1.75-4.5 เมตร 

แลวแตพนัธุ เสนผานศูนยกลางลาํตนมากกวา 15 ซ.ม. กาบลาํตนดานนอกสีเขียวออน มีประดํา

เล็กนอย ดานในสีเขียวออน กานใบมีรองคอนขางแคบ เสนกลางใบสีเขียวกานชอดอกไมมีขน ใบ

ประดับรูปไขคอนขางปอมมวนงอขึน้ ปลายปาน ดานบนสีแดงอมมวงสนีวล ดานลางสีแดงเขม 

เครือหนึ่งมี 7-15 หวี แลวแตพันธุ หวหีนึ่งมี 10-16 ผล ความยาวใกลเคียงกับกลวยไข เปลือกหนา

กวากลวยไข เมื่อสุกเปลี่ยนเปนสีเหลืองปนน้าํตาล เนื้อสีขาว รสหวาน กลวยน้ําวามีสายพันธุยอย

แตกตางกนัออกไปดังนี ้

  ก  น้าํวากาบขาว มีลําตนสงูประมาณ 2.5-3.5 เมตร กาบลําตนดานนอกมีสีเขียว

ออน โคนกาบมีสีน้ําตาลปนแดง มีประดําเล็กนอย ดายในสีเขยีวออน กานใบมีรองคอนขางแคบ 

เสนกลางใบมสีีเขียว ทองใบมีสีนวลมาก เครื่องหนึง่ม ี 7-15 หวี ผลดิบมีสีเขียวนวล มีเหลี่ยม

เห็นชัด เปลือกคอนขางหนา เมื่อผลสุกเหลี่ยมจะลบและผลมีสีเหลอืงกระดังงา เนื้อสีขาวเหนียว 

ไสกลางมีสีเหลือง รสหวาน มีชื่อพองวา กลวยออง มะลอิอง 

  ข  น้าํวาเตี้ย มีลําตนสงูไมเกิน 2 เมตร เสนผาศนูยกลางลาํตนมากกวา 25 ซ.ม. 

กลายพันธุมาจากกลวยน้ําวากาบขาว เครอืหนึง่มี 5-7 หวี ลักษณะโดยทั่วไปเหมือนกนั ยกเวนใบ

มีขนาดใหญคอนขางเปราะ และผลมีขนาดสัน้ปอม สถาบนัเพาะเลี้ยงเนื้อเยือ่เพื่อเกษตรกรรม 

กรมสงเสริมการเกษตร ไดขยายพันธุโดยการเพาะเลีย้งเนื้อเยื่อและตัง้ชื่อวากลวยน้าํวาสงเสริม 36  

  ค  น้ําวาแดง มีลําตนสูงประมาณ 2.5-3 เมตร กาบลําตนดานนอกมสีีเขียวออน

ปนแดง มปีระดําเลก็นอย หนอมีสีแดงจัดกวาพนัธุกาบขาว กานใบมีรองคอนขางแคบ เสนกลางใบสี

เขียวหมน ทองใบมีสีนวลมาก เครือหนึ่งม ี 7-15 หวี ลักษณะภายนอกเหมือนกลวยน้ําวากาบขาว 
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เมื่อสุดเนื้อในเปนสีขาวปนชมพูไสกลางมสีีชมพูแดง รสหวาน เนื้อเหนยีวกวา จงึไมนิยมใชเลีย้ง

ทารก เพราะยอยยาก มีชื่อพองวา กลวยลกูไสแดง  

  ง  น้ําวามะลอิอง มีลําตนสูงไมเกนิ 2.5 เมตร เสนผาศูนยกลางลาํตน 15 ซ.ม. 

กาบลําตนดานนอกมีสีเขียวปนแดง มีประดําคอนขางมาก กานใบสีเขียวสด ทองใบมีสีนวลมาก 

เครือหนึ่งมี 5-7 หว ี ลักษณะผลภายนอกเหมือนกลวยน้ําวากาบขาว ผลสุกมีสีเหลืองปนน้าํตาล 

เปลือกบาง บางครั้งมกีระทีผิ่ว เนื้อในมีสีขาวเหลือง รสหวานจัดกวาทุกพันธุ เปนกลวยทีน่ิยมปลกู

ในสวนแถบบางกอกนอย และสวนทุเรียนที่จังหวัดนนทบุรี มีชื่อพองวา กลวยน้ําวาสวน ทองมาเอง 

  จ  น้าํวาดง มลํีาตนสูงใหญแข็งแรงระหวาง 3.5-4.5 เมตร กาบลาํตนมีสีเขียวจัด 

มีประดําคอนขางมาก ดานในสีเขียวออน ใบมีขนาดใหญ ทองใบมสีีนวลมาก ทนความแหงแลง

และหนอนเจาะลําตนไดดี เครือหนึ่งม ี12-16 หว ีหวีละ 12-16 ผล ผลมีขนาดใหญ เมื่อดิบมีสีเขยีว

นวลจะเหน็ชัดเจน เมื่อผลสุกผิวมีสีเหลืองคล้ํา เนื้อในมสีีขาว ไสกลางมสีีเหลือง รสหวาน เมื่อทาํ

กลวยเชื่อมยางจะทําใหสีไมสวย บางครั้งมีรสฝาดและมีเมล็ด 

  ฉ  น้ําวากาบเขียว มีลําตนสูงระหวาง 2.5-3.5 เมตร กาบลําตนดานนอกสีเขียว

มะกอก โคนกาบมีสีน้ําตาลปนแดง มีประดําบริเวณโคนกานใบ และใบมีรองคอนขางแคบ เสน

กลางใบมีสีเขียว เครือหนึง่มี 7-12 หว ี หวีละ 11-13 ผล ผลดิบมสีีเขียวสด ไมมีนวล เปลือก

คอนขางหนา เมื่อสุกเหลี่ยมจะลบไปหมด และผิวสีเหลืองอมเขยีว ที่สันของเหลี่ยมผลจะยงัมีสี

เขียวจาง ๆ อยู เนื้อในมีสีขาวเหนยีว ไสกลางสีเหลือง รสหวานเจือเปรี้ยวเล็กนอย ไมนิยมกินผลสด 

แตใชทําเปนขนมกลวยทอดดี เพราะไมเปลืองน้ํามันที่ใชทอด และเปนพันธุที่ทนทานตอน้ําทวมขงั

ไดดีกวากลวยพันธุอ่ืน ๆ 

        2.1.4  การขยายพันธุกลวยน้าํวา  อาจทําได 3 วิธ ี คือ 

  ก  การขยายพนัธุโดยอาศัยเพศ ไดแก การใชเมล็ดเพาะปลูก 

  ข การขยายพนัธุโดยไมอาศัยเพศ ไดแก การใชหนอหรอืสวนของเหงา โดยแบง

ออกไดเปน 5 ชนิด ตามลักษณะ ขนาดอายุ ไดแก 

1)  หนอออน คือ หนอที่มีอายุนอย  ยงัไมมีใบ 

2)  หนอใบแคบ  คือ หนอที่เกิดจากตาของเหงา ลักษณะใบ    เรียวเล็กยาว 

3)  หนอใบกวาง คือ หนอที่เกิดมาจากตาของเหงาแก ลักษณะใบแผกวาง 

ออก ขณะหนอยังมีอายุนอย 

4)  เหงา คือ หนอที่โตแลว แตยังไมตกผล ตัดยอดหรอืลําตนออกแลว จงึใช

ปลูก 
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5)  ตา คือ เหงาของหนอที่ตกผลแลวหรือยังไมตกผล ถามีขนาดใหญจะมี

หลายตา ก็สามารถตัดเปนชิน้ ๆ ใหแตละชิน้ มีตาทีย่ังไมผลิตอยู 1-2 ตา แตละชิน้ก็สามารถใชเปน

หนอพันธุได 

ค  การเลือกหนอ ควรเลือกหนอจากตนที่แข็งแรง ไมเปนโรคและไมมีแมลงรบกวน 

โดยเฉพาะโรคตายพรายและหนอนกอ หนอที่ควรเลือก ควรเปนหนอใบแคบที่เกิดชิดโคนตนแม มี

ลักษณะอวบสมบูรณ ซึ่งจะเปนตนกลวยที่แข็งแรง ใหผลผลิตที่ดีตอไป หนอที่แข็งแรงควรจะมเีหงา

อยูใตดินลึก สวนหนอที่เหงาโผลลอยอยูบนผิวดินนั้นเปนหนอที่ไมแข็งแรง ดังนั้น ถาไมจําเปนจริง 

ๆ ก็ควรหลีกเลี่ยงหนอเหลานี้ เมื่อเลือกหนอที่ดีไดแลวในการแยกหนอออกจากตนแม ควรกระทํา

ดวยความระมัดระวังอยาใหช้ํา เวลาขุดหนอไมควรโยกหนอใหกระเทือนจะเปนอันตราย เมื่อขุด

หนอข้ึนมาแลวใชมีดปาดรากออกใหเกลี้ยง เพื่อตองการใหมีรากใหมแตกออกมาแทนรากเกา ซึ่ง

จะทําใหแข็งแรง หนอที่ไดถามีใบมากเกินไปหรือมีใบเสียหายก็ควร ทําการตัดแตงเอาใบที่

เสียหายหรือมากเกินไปออก บางครั้งถาหนอสูงเกินไปก็สามารถจะเฉือนยอดลําตนของหนอนี้ ยัง

ทําใหโคนหนออวบใหญข้ึน เนื่องจากอาหารจากเหงาไมตองเลี้ยงยอดและสรางใบ จึงสะสมและ

สรางโคนใหอวบใหญข้ึน หนอที่แยกออกจากตนนี้สามารถนําไปปลูกไดทันที แตถายังไมพรอมที่

จะปลูกควรนํามาไวในที่รมและชื้นไวกอน การปลูกโดยเฉือนเหงาออกเปนสวน ๆ มาปลูกนั้น ไม

นิยมปฏิบัติกัน ยกเวนในกรณีที่หาหนอกลวยยาก 

ง  การขยายพนัธุโดยการเพาะเลี้ยงเนื้อเยือ่กลวย 

1)  ตัดจุดเจริญเพื่อนํามาเพาะเลี้ยง  (ใชเวลา  1  เดือน) 

2)  เพาะเลี้ยงในอาหารสังเคราะหใหเกิดตนและขยายปริมาณใชเวลา  1  

เดือน 

3)  ยายออกจากขวดเพื่อปรับสภาพในโรงเรียน  (ใชเวลา  1  เดือน) 

4)  อนุบาลและปรับสภาพ  กอนลงแปลงปลูก  (ใชเวลา  1  เดือน) 

5)  ปลูกในแปลง  (นําลงในแปลง  8-12 เดือน  เก็บเกี่ยวผลผลิตได) 

จ  การเก็บเกี่ยว โดยทั่ว ๆ ไปในทางปฏิบัติการเก็บเกี่ยวกลวย มักนิยมการ

พิจารณาขนาดของเหลี่ยมกลวยเปนสวนใหญ เนื่องจากความแกของผลกลวยมีความสัมพันธกัน

อยางมากกับมุมของเหลี่ยมผล หากเก็บเกี่ยวผลเพื่อทําการขนสงทางเรือ ทางบก หรือกลวยเมื่อมี

ความแกประมาณ 75 เปอรเซ็นต หรือมากกวาเล็กนอย สังเกตจะมีเหลี่ยมอยูบาง แตถาเปนการ

ขนสงที่มีระยะทางยิ่งไกลก็ยิ่งจะตองตัดผลกลวยใหดิบมากขึ้น  นอกจากนี้ระยะเก็บเกี่ยวที่

เหมาะสมอาจพิจารณาจากลักษณะอื่นอีกเชน การนับจํานวนวันของกลวย โดยเริ่มนับจากวันที่
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ปลีกกลวยโผลออกมาใหเห็นจนถึงวันเก็บเกี่ยวได หรือเริ่มตนจากวันที่กาบดอกของหวีแรกเปด

ออกจนถึงวันเก็บเกี่ยวหรือการวัดเสนผาศูนยกลางของผลกลวย และพิจารณาจากขนาดมุม

เหลี่ยม ซึ่งถาตองการบริโภคเอง จะตองตัดเครือกลวยเมื่อผลแกเต็มที่ หรือระยะที่ตัดแลวทิ้งไว

จนผลสุกจะมีผิวเรียบและไมมีเหลี่ยมในการสงระยะไกล ๆ อาจจะพิจารณาไดจาก   ลักษณะผล ดู

ขนาดผลกลวย เหลี่ยม และความสมบูรณของตน ถาเหลี่ยมมากความแกจะต่ํา ถาเหลี่ยมนอย

ความแกจะสูง  การดูเนื้อในผลผลกลวยที่มีเนื้อพอเริ่มมีสีเหลืองมียางขึ้นแสดงวาเปอรเซ็นตความ

แกสูง ถามีรสมันและฝาด เปอรเซ็นตความแกต่ํา 

ฉ  วิธีการเก็บเกี่ยว  งานเก็บเกี่ยวขั้นแรก เร่ิมจากการเก็บไมค้ําเครือกลวยที่ใชใน

ระหวางที่มีลมแรงออกใหหมด วิธีการตัดจะใชมือหนึ่งจับปลายเครือและอีกมือหนึ่งฟนกานเครือ

ออก โดยใหเหลือกานเครือไวติดกับเครือยาว ๆ หากเปนกลวยพันธุสูงจําเปนจะตองใชคน 2 คน 

คือ คนหนึ่งรับอีกคนหนึ่งตัด ผูรับจะรีบนําเอาเครือกลวยไปวาง เอาทางดานปลายเครือข้ึนไว

ขางบน จากนั้นจึงนําเครือกลวยชําแหละตอไป ในกรณีที่ตองการสงกลวยเปนสินคาไปยังทองถิ่น

หางไกลหรือเปนสินคาออก จะตองลําเลียงกลวยไปยังศูนยรวมกลวยกอน โดยไมมีการหอหุม 
 

        2.1.5  ขอมูลพื้นฐานเกี่ยวกับฝาย 

ก  ประวัติความเปนมาของฝาย   ฝายเปนเสนใยพืชที่มีความสําคัญและมีการใชงาน

กวางขวางมากที่สุด สามารถใชงานไดหลากหลาย อาจใชเปนฝาย 100% หรือฝายผสมกับเสนใย

อ่ืน ๆ ไดแทบทุกชนิด ในประวัติศาสตรที่ผานมนุษยไดรูจักการใชประโยชนจากฝายมานานกวา 

5,000 ป มีการเพาะปลูกฝายเกือบทั่วทุกแหงในโลก ยกเวนบางประเทศที่มีอากาศหนาว เนื่องจาก

ฝายจะไมเจริญเติบโตในอุณหภูมิที่ต่ํากวา 70 F (21 C) ฝายเปนไมพุมมีความสูงประมาณ 3- 6 ฟุต 

(0.9 – 1.8 เมตร) ใหเสนใยจากเมล็ดหรือปุยฝาย เสนใยที่นําไปปนเปนเสนดายตองมีความยาว

เหมาะสม คือ ไมส้ันจนเกินไป โดยเฉพาะบริเวณที่ติดปลายเมล็ดจะคอนขางสั้นมาก เรียกกันวา 

cotton linter นําไปเปนวัตถุดิบในการผลิตเสนใยประดิษฐประเภทเซลลูโลส เชน เรยอน   ดวย

ความที่ฝายสามารถเจริญเติบโตไดในหลายพื้นที่ของโลก ซึ่งมีความแตกตางกันอยางมากทั้งพันธุ

ฝาย สภาพภูมิอากาศ ทั้งอาหารในดิน ตลอดจนศัตรูพืช ดังนั้นฝายจึงมีหลายชนิด โดยคุณภาพ

ของเสนใยฝายขึ้นกับความขาว ความยาวของเสนใยความละเอียดตลอดจนความแข็งแรง โดย

ปกติเสนใยยิ่งยาวมากยิ่งมีความละเอียดสูงและความแข็งแรงมากดวย การแบงชนิดของเสนใย

ฝายสวนมากมักเรียกตามชื่อของประเทศที่ปลูกหรือตามภูมิศาสตรและจําแนกไดตามหลักพฤกษ

ศาสตรไดดังนี้ (วีระศักดิ์, 2543) 
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ข  การจําแนกตามหลักพฤกษศาสตร  เมื่อพิจารณาตามหลักพฤกษศาสตร  ฝายเปน

พืชลมลุกขึ้นในเขตอบอุนมีทั้งหมดประมาณ 40 ชนิด ในที่นี้จะกลาวถึงเพียง 3 ชนิดที่พอจะทําให

เขาใจฝายที่ใชกันทั่วไปได 

1)  ก็อซซิเปยม เฮอซุตุม (Gossypium hersutum)    พันธุเดิมเปนพืชที่ข้ึนอยูใน

ประเทศเม็กซิโกและอเมริกากลาง นํามาปลูกในสหรัฐอเมริกาเรียกวา ฝายอัปแลนด (upland 

cotton) ปลูกกันทั่วไปในประเทศตาง ๆ ที่ปลูกฝายทั่วโลก 

2)  ก็อซซิเปยม บารบาเดนซ (Gossypium barbadense)  พันธุเดิมเปนพืชที่ข้ึนใน

ประเทศแถบทวีปอเมริกาใต มีหลายชนิดรวมทั้งชนิดที่มีใยยาวเชน ฝายอียิปต ฝายอเมริกาอียิปต 

ฝายไอซแลนดและฝายเปรู 

3)  ก็อซซิเปยม เฮอมาเซอุม (Gossypium hermaceum)    เปนพืชพันธุเดิมของ

ทวีปเอเซียขึ้นอยูในประเทศอินเดียและประเทศในแถบเอเซียตะวันออก ฝายชนิดนี้มีใยสั้นและ

คอนขางหยาบกวาฝายชนิดอื่น (อัจฉราพร, 2520) 

ค  การจําแนกตามประเภทตามชนิด    

1)  Upland เปนชนิดที่มีปลูกมากที่สุดในสหรัฐอเมริกาถึงกวา 99%  เปนเสนใย

คอนขางขาว แข็งแรง และทึบแสงยาวประมาณ 7/8 – 1 ¼ นิ้ว (22 – 32 มิลลิเมตร)  แบงออกเปน 

3 ระดับความยาว คือ ส้ัน กลาง และยาว ขนาดสั้น คือทีมีความยาวนอยกวา 1 นิ้ว (25 มิลลิเมตร) 

มีปลูกในโอกลโฮมาและเท็กซัส พันธุที่รูจักคือ พันธุ Lankart,GSA,Pay-master และ Tamcot เสน

ใยขนาด 1 1/3 – 1 3/32 นิ้ว (26 – 28 มิลลิเมตร) ปลูกในแถบตะวันออกเฉียงใตแถบมิสซิสซิปป 

พื้นที่ราบอริโซนาและแคลิฟอรเนีย พันธุหลักคือ Deltapine และ Stoneville เสนใยยาว คือ ตั้งแต 

1 1/8 นิ้ว (29 มิลลิเมตร) ข้ึนไปปลูกในพื่นที่ราบสูงแถบตะวันออกเฉียงใต เชน พันธุ Acala  สวนที่

ปลูกใน San Joaquin Valley  แคลิฟอรเนีย มีความยาว 1 3/32 –  1 5/32 นิ้ว ( 28- 29 มิลลิเมตร) 

เปนเสนใยที่มีความแข็งแรงสูงกวา Upland ชนิดอื่น ๆ 

2)  American Pima ปลูกมาในรัฐเท็กซัส นิวเม็กซิโก อริโซนา และแคลิฟอรเนีย

ตอนใต สวนใหญเปนพันธุ Pima 5-3 และ Pima 5-4  ความยาวของเสนใยอยูในชวง 1 ¾  – 1 ½ 

นิ้ว (35-39 มิลลิเมตร) เปนเสนใยละเอียด มีความมันคลายไหม แข็งแรง สีน้ําตาลออน นิยมเปน

ดายเย็บจักร 

3)  Egyptian พันธุที่เปนที่รูจักดี คือ Menoufi และ Giza 68  เปนเสนใยสีน้ําตาล

ออน ละเอียด แข็งแรง มีความยาว 1 ¼ - 1 ½  นิ้ว (32 – 38 มิลลิเมตร) การใชงานเปนลักษณะ
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เดียวกับชนิด American Pima นอกจากนั้นยังมีพันธุ  Giza 45 มีความยาวมากขึ้นระหวาง 1 3/8 

– 1 5/8 นิ้ว (35 – 41 มิลลิเมตร) เหมาะกับงานที่ตองการความละเอียดและความแข็งแรงมาก 

4)  ชนิด Asiatic ปลูกกันในประเทศอินเดีย จีน แถบตะวันออก สวนมากจะเปน

เสนใยหยาบความยาวนอยกวา 1 นิ้ว (25 มิลลิเมตร) (วีระศักดิ์, 2543) 
 

2.1.6  โครงสรางฝาย 

ก  โครงสรางทางเคม ี  เกษม (2537) กลาวไววา องคประกอบสวนใหญเปนคารบอน 

ออกซิเจน และไฮโดรเจน การจัดเรียงตัวของธาตุเหลานีม้ีผลตอความแข็งแรง การยดืตัว การดูดซมึ 

ความหนาแนน และอ่ืนๆ ดังภาพที่ 2.6 

 

 
 

ภาพที่ 2.6:  โครงสรางเสนใยฝาย 

                                      ที่มา: เกษม (2537) 
 

ข  โครงสรางทางกายภาพ   ใยฝายเปนเสนใยธรรมชาติ มีสวนประกอบที่เปน

โครงสรางหลักคือเซลลูโลสซึ่งเปนโมเลกุลลูกโซยาว ประกอบดวยหนวยกลูโคสตอกันตรงตําแหนง

คารบอน ตัวที่ 1 และ 4 (1 – 4 Linkage) ดังภาพที่ 2.7  องคประกอบของใยฝาย  นอกจาก

เซลลูโลสแลว  ยังมีองคประกอบอื่นๆ ดังตารางที่ 2.1 

 

 
 

ภาพที่ 2.7: แผนภาพแสดงหนวยพื้นฐานโมเลกุลของเซลลูโลส 

     ที่มา: นวลแข ปาลิวนิช (2542: 67) 
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ตารางที่ 2.1    สวนประกอบของฝายแหง 
 

     สารประกอบ  เปอรเซ็นต 

เซลลูโลส 

โปรตีน 

เถา 

ขี้ผ้ึง 

น้ําตาล 

พิกเมนต 

อื่นๆ 

94.0 

1.3 

1.2 

0.6 

0.3 

เล็กนอย 

2.6 

 

ค  คุณสมบัติของเสนใยทั้งทางกายภาพและเคมีถูกกําหนดโดยลักษณะการจัดเรียง

ตัวของโมเลกุลเซลลูโลสโมเลกุลที่มีการจัดเรียงตัวเปนระเบียบ เรียก Crystalline Region  ในฝาย

จะมีประมาณ 60 – 70 % สวนที่ไมเปนระเบียบ เรียก Non- Crystalline  หรือ Amorphous 

Region  ใน Crystalline Region เปนสวนที่เคมีแทรกซึมเขาไดยากกวาสวนที่เปน Amorphous 

Region  ความแข็งแรงของเสนใยขึ้นอยูกับโมเลกุลสวนที่เปนระเบียบ คุณสมบัติอ่ืน ๆ เชน การดูด

ความชื้น ความหนาแนน ความสามารถในการดูดซึมสียอมลวนขึ้นอยูกับการจัดเรียงตัวของ

โมเลกุลเสนใยทั้งสิ้น  โครงสรางทางกายภาพ เสนใยเซลลูโลสเปนเสนใยเซลลเดียว ลักษณะเซลล

บิดตัว ความยาวเสนใยตั้งแต ½ - 2 ถาตรวจดูดวยกลองจุลทรรศนพบวาประกอบดวย 3 สวน ดัง

ภาพที่ 2.8  

 

 
 

ภาพที่ 2.8: ภาพแสดงรูปรางภาคตัดขวางใยฝาย 

           ทีม่า: Norma and others. (1988) 
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1)  เยื่อหุมชัน้นอก (Cuticle)  เยื่อหุมชัน้นอก ประกอบดวยขี้ผ้ึง เปปดินและแรธาตุ

อ่ืน ๆ  

2)  ผนงัเซลล  ประกอบดวย ผนงัชั้นนอก (Primary Wall) ผนังชั้นใน (Secondary 

Wall)  ผนังชั้นนอก ชัน้ใน จะมีใยเรียงตัวกันเปนวงแหวนลอมรอบลูเมนซึง่อยูตรงกลาง วงแหวนนี้

แสดงอายุของเสนใยฝาย เสนใยฝายที่แกจะมีผนงัชัน้ในหนา 

3) ชองวางภายในเซลล เรียกวา ลูเมน (Lumen)  ลูเมนคือสวนในสุดของเสนใย 

ลักษณะเปนโพรง ใยฝายสดจะมีน้ําอยูภายใน แตถาใยแหงน้ําในลูเมนจะระเหยออกเหลือเปน

โพรงอากาศ 

ง   ลักษณะของเสนใยฝายดิบภายใตกลองจุลทรรศน 

ใยฝายจะเจริญเติบโตทางดานยาวกอนแลวจึงคอย ๆ ขยายตามดานกวาง มี

รูปทรงกรวย โคนใหญ ปลายเรียวแหลมเล็กลง ลักษณะของเสนใยของบิดพันกันเหมือนริบบ้ิน 

มากนอยแลวแตพันธุฝายและความแกของเสนใย  เสนใยฝายมีสีออกขาวจนถึงสีเทาออน สีนั้น

ข้ึนกับพันธุฝาย และส่ิงแวดลอม จะมีรอยบิตตัวคลายริบบ้ินตามภาพตัดตามยาว และมีลักษณะ

คลายรูปไต หรือเมล็ดถั่วตามภาพตัดตามขวาง ดังภาพที่ 2.9 

 

 
 

ภาพที่ 2.9:  ภาพตัดตามขวาง (ขวา) และ ภาคตัดตามยาว (ซาย) ของเสนใยฝายดบิ 

        ที่มา: Norma and others. (1988) 
 

 

 2.1.7  สมบัตทิางกายภาพ และสมบัติทางเคม ี

ก  สมบัติทางกายภาพ 

1)  ความเหนียว (Tenacity)  ความแข็งแรงของฝาย เนื่องมาจากการเรียงตัวที่ดี

ของพอลิเมอรที่ยาว (มีคาความเปนผลึกประมาณ 70%) มีการสรางตัวของพันธะไฮโดรเจน

ระหวางพอลิเมอรที่ติดกัน  เสนใยฝายเปนเสนใยที่แข็งแรงกวาเดิมเมื่อเปยกน้ํา เนื่องจากการ



 22 

จัดเรียงตัวใหมอยางชั่วคราว ในสวนที่ไมเปนระเบียบ การจัดเรียงตัวที่ดีข้ึน เมื่อเปยกน้ํายังสงผล

ใหเพิ่มปริมาณของพันธะไฮโดรเจนขึ้น ทําใหคาความเหนียว (Tenacity) เพิ่มข้ึนประมาณ 5% 

2)  ธรรมชาติของการยืดหยุนตัวและความเปนพลาสติก เสนใยฝายจะไมมี

ความยืดหยุนตัว เพราะวาเปนเสนใยที่มีสวนที่เปนผลึกสูง ดังนั้นผาที่ทําจากเสนใยฝายจะมีการ

หดตัวและเกิดรอยยับงายเนื่องจากการมีสวนที่เปนระเบียบมาก ทําใหไมสามารจะพับ หรือทบ 

เพราะจะทําใหพอลิเมอรขาดออกจากกันทําใหผาฉีกขาดงาย ซึ่งเปนจุดออนของพอลิเมอรนี้ 

3)  ธรรมชาติของการดูดซึมความชื้น การดูดซึมความชื้น ที่ภาวะมาตรฐาน

อุณหภูมิ 70 F (21 C) และความชื้นสัมพัทธ 65 % ฝายมีความสามารถในการดูดซึมความชื้นไดสูง

ถึง 7-10 % และความแข็งแรงของฝายสูงขึ้นเมื่อเปยก เนื่องจากมีหมูไฮดรอกซิล (-OH) มากมาย

ในพอลิเมอร อยางไรก็ตามการที่น้ําจะสามารถแทรกซึมจะเปนบริเวณที่ไมเปนระเบียบเทานั้น 

เพราะวาชองวางภายในของบริเวณที่เปนผลึกมีขนาดเล็กกวาโมเลกุลของน้ํา การพองตัวในน้ําก็

เชนเดียวกันจะเกิดในบริเวณที่ไมเปนระเบียบเนื่องจากการดูดซึมน้ําไดดี ทําใหผูสวมใสมีความ

สบายตัว และยังทําใหลดปริมาณไฟฟาสถิต เนื่องจากน้ําเปนโมเลกุลมีข้ัว สามารถกระจายประจุ

ไฟฟาสถิตได 

4)  สมบัติความคงทนตอความรอน ความรอน ฝายทนตอความรอนไดดี 

อุณหภูมิที่ใชในการรีดอาจสูงถึง 400-425 F (204-218 C) ในระยะเวลาสั้น ๆ ฝายเริ่มไหมและ

เปลี่ยนเปนสีน้ําตาลที่อุณหภูมิ 475 F (246C) และถาสูงกวานั้นอาจถูกทําลายได  สําหรับความ

รอนที่มากเกินไปจะทําใหเสนใยฝาย กลายเปนเถาถานและไหมไฟ (โดยไมมีการหลอมตัว) 

เนื่องจากเสนใยไมไดเปนเทอรโมพลาสติก (Themoplastic)ระดับ 212F (100C) และอบแหงที่ 

160-200F (71-93C) 

ข)  สมบัติทางเคมี 

1)  อิทธิพลของกรด เสนใยฝายจะออนแอ และถูกทําลายโดยกรด สภาวะที่

เปนกรดจะละลายพอลิเมอรของฝาย บริเวณ อะตอมของ Glucoside Oxygen  (-0-)  ที่เชื่อมอยู

ระหวางกลูโคส 2 หนวยที่จะสรางเปน Cellobiose กรดแรหรือกรดอนินทรีย เชน กรดน้ําสมไมเปน

อันตรายตอฝาย แตถาเปนกรดอินทรีย เชน กรดประเภทกรดกํามะถันหรือกรดไฮโดรคลอริกจะ

ละลายฝายเปนยางเหนียวอยางรวดเร็ว และถาถูก กรดไนตริก ทําปฏิกิริยาไดเซลลูโลสไนเทรตมี

สมบัติเปนวัตถุระเบิด 
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2)  อิทธิพลของดาง  ฝายมีความทนทานตอดางมาก ความทนทานของฝาย

เนื่องมาจากวาไมมีบริเวณที่จะทําปฏิกิริยา กับดางและตัวเสนใยเอง นอกจากนั้นแลวดางที่เปน

สารเคมีหลักในการทําเมอรเซอไรส กลับทําใหฝายมีความแข็งแรงเพิ่มข้ึนดวย  การเมอรเซอรไรซที่

ไมมีแรงดึง (Slack Mercerizing) จะทําใหเสนใยพองตัว เนื่องจากมีการขยายตัวตามขวางและหด

ตัวตามยาว การเมอรเซอรไรซโดยมีแรงดึง (Mercerizing under tension) จะมีการหดตัว หรือพอง

ตัวนอยมากเสนใยที่ทําแลวจะมีคาความเหนียว และมีความมันเงาสูงขึ้นแรงตึงของเสนดาย หรือ

ผาฝายในสารละลายดางจะชวยทําใหพอลิเมอรจัดเรียงตัวเพิ่มเติม เนื่องมาจากการเพิ่มข้ึนของ

พันธะไฮโดรเจนสวนความมันเงาเกิดมาจากการจัดเรียงตัวบนผิวหนาของเสนใยที่ดีข้ึนทําใหผิว

ของเสนใยเรียบและคงที่ 

3)  อิทธิพลขอสารฟอกขาว  สารฟอกขาวสําหรับฝาย มีโซเดียมไฮโปคลอไรท 

(Sodium Hypochlorite) และโซเดียมเปอรบอเรต (Sodium Perborate) โซเดียมไฮโปรคลอไรท 

สามารถฟอกขาวเสนใยฝายได ณ อุณหภูมิหอง  โซเดียมเปอรบอเรตจะมีประสิทธิภาพสูงกวา เมื่อ

ชักในสาระละลายที่มีอุณหภูมิสูงขึ้น (50c) แตสารทั้งสองตัวที่กลาวขางตนถาใชในปริมาณมาก

เกินไปจะมีผลทําใหฝายเกิดปฏิกิ ริยาทางเคมีกลางเปนสภาพที่ เ รียกวา  ออกซีเซลลูโลส 

(oxycellulose) ที่มีสมบัติออนแอกวาฝายปกติ ขาดงายเมื่อเปยก และเปลี่ยนเปนสีเหลืองและจะมี

ประสิทธิภาพในการฟอกขาวเมื่ออยูในสภาวะดาง ซึ่งเสนใยฝาย ทนทานตอดางไดดี 

4)  อิทธิพลของแสงแดด และมลภาวะทางอากาศ  รังสีอุลตราไวโอเลตใน

แสงแดดจะมีพลังงานที่เรียกวา พลังงานทางแสง-เคมี (Photochemical Energy) ในขณะที่รังสี

อินฟราเรด จะมีพลังงานความรอน ซึ่งสามารถจะทําลายเสนใยฝาย เมื่ออยูในสภาวะที่มีออกซิเจน 

ความชื้นและมลภาวะในอากาศ  ความชื้นจะมีผลในการแตกตัวของพอลิเมอรในบริเวณผิวหนา

ของเสนใยฝาย โดยปฏิกิริยาไฮโดรไลซีส ขั้นตอไปจะเกิดการตัดพอลิเมอรออกเปนสวนยอยๆ และ

สุดทายพอลิเมอรจะถูกทําลายอยางสิ้นเชิง ปกติมลภาวะทางอากาศโดยทั่วไปจะมีสภาพเปนกรด 

ซึ่งจะเรงปฏิกิริยาการแตกตัวใหพอลิเมอร ซึ่งฝายไมทนกรด  การยอมสี สามารถรับสียอมไดหลาย

ชนิด เชน สีรีแอคทีฟ สีแวทนอกจากนั้นอาจเปนสีไดเร็กและสีเบสิก 

5)  อิทธิพลตอการชุบมันของฝาย  (Mercerization of Cotton) ใชสารละลาย

โซดาไฟทําใหโครงสรางทางกายภาพของโมเลกุลเซลลูโลสเปลี่ยนไป เปนการลดโมเลกุลที่เรียงตัว

เปนระเบียบ (Decrystallization) หรือเปนการทําให Crystalline Region เสียไป เปนการทําลาย

แรงยึดโมเลกุลที่อยูใน Crystalline Lattice นั่นคือเปนการใหพลังงานแกโมเลกุล ซึ่งพลังงานนี้

จะตองเพียงพอในการที่จะทําลายแรงดึงระหวางโมเลกุล (Inter-Molecular Forces) ซึ่งสวนใหญ
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ไดแก ไฮโดรเจนบอนดิ้ง (Hydrogen Bonding) จุดประสงคในการทํา Mercerization เพื่อเพิ่ม 

Chemical Reactivity ทําใหเสนใยมี Affinity ตอสียิ่งขึ้น และเพื่อเพิ่ม Tensile Strength 

โดยเฉพาะอยางยิ่งเพื่อเพิ่มคุณสมบัติในการยืดหยุน (Elastic Properties) และชวยเพิ่มความเงา

มันของผาดวย 

6)  อิทธิพลสารรีดิวซกับสารออกซิไดซ  สารรีดิวซไมเปนอันตรายตอเซลลูโลส 

สวนสารออกซิไดซสามารถเปลี่ยนเซลลูโลสใหเปนออกซีเซลลูโลส ทําใหความเหนียวของเสนใย

ลดลง แตความสามารถในการละลายดีข้ึน 

 
2.1.8  การผลิตเสนใยฝาย 

 การปลูกฝายสามารถจะทําไดในพื้นที่ที่มีอากาศอุนติดตอกันเปนเวลายาวนาน

เพียงพอ มีความชื้น และแสงแดด ตลอดจนลักษณะดินที่เหมาะสม เมื่อตนฝายเจริญเติบโตเต็มที่

ไดความสูงประมาณ 3-6 ฟุต (1-2เมตร) หลังจากที่ดอกเบงบานและรวงไปแลวก็จะเริ่มปรากฏเปน

ปุยฝายเจริญเติบโตขึ้น ภายในปุยฝายมีเมล็ดฝายอยู โดยเสนใยฝายเจริญขึ้นจากเมล็ด กลาวกัน

วาแตละเมล็ดใหเสนใยไดกวา 20,000 เสน เมื่อปุยฝายสุกงอมก็จะเบงบาน และเปดออกมองเห็น

เสนใยเปนปุยพรอมที่จะทําการเก็บเกี่ยวไดปุยฝายที่ไดมานําเขาสูกระบวนการแยกเสนใยฝายหรือ

การเปดหีบฝาย โดยการนําเขาเครื่องหีบฝาย ปุยฝายที่มีเปลือกเมล็ดติดและเสนใยถูกนาํเขาเครือ่ง  

เครื่องจะตีใหปุยฝายที่สงเขามานั้นเขาปอนสูลูกกลิ้ง  ที่มีผิวเปนฟนเลื่อยหมุนสวนทิศที่สงฝายเขา

มายัง ตะแกรงที่คอยดักสกัดใหเปลือกเมล็ดฝายที่ถูกลูกกลิ้งดึงเสนใยออก แลวตกลงไปตาม

สายพานที่เตรียมไว คือเปลือกเมล็ดฝายที่ตกลงมาดังกลาว เสนใยฝายที่ถูกดึงติดมากับฟนเลื่อย

บนลูกกลิ้งก็จะถูกกระแสลมดึงออก แรงลมพาเสนใยฝายไปสูสายพาน เพื่อนําไปบรรจุตอซ่ึงเสนใย

ฝายนี้จะบรรจุโดยการอัดเปนมัดสี่เหลี่ยมใหญเรียกกันวา เบล แตละเบลมีน้ําหนักถึง 500 ปอนด 

(225 กิโลกรัม) สวนที่เปนเปลือกของเมล็ดฝายก็สามารถนําไปทําเปนปุยเนื่องจากมีปริมาณ

ไนโตรเจนสูง หรือทําเปนอาหารสัตวก็ได เนื้อในของเมล็ดฝายเปนสวนที่สามารถสกัดเอาน้ํามันไป

ใชประโยชนเปนน้ํามันพืชหรือใชในการทําสบูและเหลือจากการสกัดน้ํามันแลวยังเปนอาหารสัตว

ไดอีก ในสวนของเสนใยที่ติดปลายเมล็ดเปนเสนใยสั้นมากเรียก Cotton linter เปนวัตถุดิบต้ังตน

ของการทําเสนใยประดิษฐทั้งเรยอน และอาซิเตด 
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2.1.9  กรรมวิธีการผลิตเสนดาย 

ก  กรรมวิธีการผลิตดายเปนการทําเสนใยใหเปนเสนดาย โดยผานขั้นตอนการ

ผลิตที่ประกอบดวยเครื่องจักรตางๆ ตามลําดับ แบงเปน 2 ชนิด คือระบบการปนดายจากเสนใย

ส้ัน เชน ฝาย (Cotton System) และระบบการปนดายจากเสนใยยาว เชน ใยขนสัตว (Woollen 

and Worated System) สวนการผลิตดายจากเสนใยประดิษฐ กระทําไดทั้ง 2 ระบบนี้ ข้ึนอยูกับ

ขนาดความยาวของเสนใยที่ผลิตขึ้นวาเปนชนิดใยสั้นหรือใยยาว ดายที่ปนจะเปนไดทั้งชนิดใย

ธรรมชาติหรือใยประดิษฐ 100% และเปนดายใยผสมระหวางใยธรรมชาติกับใยประดิษฐ 

ข  การผสมและทําความสะอาดเสนใย (Blowing)  เบลฝายที่อัดแนนจะถูกเปด

ออก ฝายชนิดตางๆ จากหลายๆ เบล ที่มีคุณสมบัติใกลเคียงกันจะถูกปอนเขาไปในเครื่องจักรตาม

อัตราสวนผสมที่ตองการ เครื่องจักรจะรวมเปนชุดเรียงตอเนื่องกันตลอดเรียกวา หองผสมเสนใย 

(Blowroom) ซึ่งประกอบดวยเครื่องปอนและผสมเสนใย ( Blending Feeders) เครื่องแยกและทํา

ความสะอาดเสนใย (Opening & Cleaning Machines) และเครื่องทําแผนมวนเสนใย (Picking 

Machines) ซึ่งเปนเครื่องสุดทายที่ทําการแยกแยะเสนใยใหเปนกอนเล็กลงมากๆ และรวบรวมเปน

แผนมวน (Lap) ใหมีขนาดน้ําหนักตามตองการและเหมาะสมกับการผลิตขั้นตอไป เครื่องตางๆ ใน

หองผสมเสนใยนี้จะมีหลักการที่คลายคลึงกัน คือ ประกอบดวยตัวตีเสนใยที่มี รูปรางเปน

ทรงกระบอกและมีหนามยื่นออกมาใหญเล็กตามชนิด หมุนดวยความเร็วสูงตีเสนใยที่อัดกันอยูให

แยกออกจากกันเปนกอนเล็กลง และส่ิงสกปรกตางๆ หลุดออกไป 

ค  การสางใย (Carding)  หลังจากเสนใย (ฝายหรือใยสังเคราะห) ไดผานหอง

ผสมและทําเปนแผนมวนแลว เสนใยยังมีส่ิงสกปรกติดอยู ดังนั้นจึงตองมีการแยกแยะกลุมเสนใยนี้

ใหออกจากกันโดยอิสระ ทําใหส่ิงสกปรกและสิ่งแปลกปลอมหลุดออกไป ทั้งเปนการชวยขจัดเสน

ใยสั้นๆ ดวย และทําการรวบรวมเสนใยที่สะอาดแลวนี้ใหเปนเสนขาวตลอดเรียกวา สไลเวอร 

(Sliver) ที่มีขนาดและรูปรางเหมาะสมกับการผลิตขั้นตอไป     สําหรับเสนดายคุณภาพดีจะผาน

ข้ันตอนการหวี แตสําหรับเสนดายธรรมดาไมตองผานขั้นการหวี 

ง  การทําแผนมวนฝายสําหรับการหวี (Comber Preparation)  สไลเวอรที่ไดจาก

เครื่องสางใย เมื่อตองการทําการหวี จําตองผานการทําใหเปนแผนมวน (Lap) เพื่อปอนเขาเครื่อง

หวีและเปนการทําใหเสนใยเหยียดตรงมากขึ้นกอนการหวี เครื่องที่นิยมใชกันมากในปจจุบัน

ประกอบดวยเครื่องรีดปุยและเครื่องทําแผนมวน (Lap Former) 

จ  การหวี (Combing)  ในการปนดายฝายคุณภาพดี จําเปนตองมีการขจัดเอาสิ่ง

สกปรก เสนใยสั้น ปมเสนใยออกไป และทําใหเสนใยเหยียดตรงมากที่สุด การทํางานของเครื่องหวี
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คือ แผนมวนฝายจะถูกปอนเขาทางตอนบนดานหลังเครื่อง ผานการหวีและรวบรวมเปนสไลเวอร

บรรจุลงถังซึ่งแสดงการทํางานของเครื่องหวี ขณะที่แถบของเสนใยถูกจับยึดดวยตัวจับบนและลาง 

(Nippers) อุปกรณหวี (Comb) จะทําการหวีเพื่อขจัดเอาเสนใยสั้นและอื่นๆ ที่ไมไดถูกจับยึด

ออกไป และทําใหเสนใยเหยียดตรง 

ฉ  การรีดปุย (Drawing)  เนื่องจากเสนใยที่ประกอบเปนสไลเวอรนั้น มีลักษณะไม

เหยียดตรงและไมเรียงตัวขนานกันตามแนวทางยาวของสไลเลอรดีพอ ประกอบกับเสนใยและ

ขนาดของสไลเวอรจากเครื่องสางใยแตละเครื่องก็แตกตางกัน ดังนั้นจึงตองทําการรีดปุยเสนใย

เพื่อใหไดสไลเวอรที่มีความสม่ําเสมอและมีขนาด รูปรางตามตองการ สไลเวอรหลายๆ เสนจะ

ปอนเขาทางหลังเครื่องผานระบบลูกกลิ้ง (Drafting Rollers) ที่วางซอนกันเปนคูๆ ลูกกลิ้งคูหนาสดุ

จะวิ่งดวยความเร็วผิวสูงกวาลูกกลิ้งคูหลังสุด ดังนั้น สไลเวอรที่รวมกันจะถูกรีดใหมีขนาดเล็กลง

และเสนใยเหยียดตรงมากขึ้น  ในการผสมเสนใยตางชนิดกัน เชน ฝายและโพลีเอสเตอร นิยมทํา

กันที่เครื่องรีดปุยนี้ โดยการนําสไลเวอรของเสนใยฝายและโพลีเอสเตอรปอนเขาทางหลังเครื่อง 

จํานวนเสนสไลเวอรที่ใชของแตละชนิดก็เปนไปตามอัตราสวนผสมที่กําหนด 

ช  การโรฟวิ่ง (Roving)  เปนการลดขนาดของสไลเวอร ใหมีขนาดเหมาะสม

สําหรับการปนดาย เสนโรฟวิ่งจะมีลักษณะยาวตลอด มีเกลียวเล็กนอยเพื่อใหเสนใยจับยึดกันและ

มีความแข็งแรง สไลเวอรแตละเสนจะถูกปอนเขาทางหลังเครื่องผานระบบลูกกลิ้งเพื่อลดขนาด

และพันมวนเขาหลอดขนาดใหญ (Package) 

ญ  การปนดาย (Spinning)  เปนขั้นตอนสุดทายของการทําเปนเสนดาย เครื่อง

ปนดวยแบบวงแหวน (Ring Spinning Frame) ซึ่งเปนแบบที่ใชกันมากที่สุด หลอดโรฟวิ่งจะหอย

อยูตอนบนของเครื่อง เสนโรฟวิ่งจะถูกลดขนาดเปนเสนดายและพันเขาหลอดการลดขนาดจะใช

ระบบลูกกลิ้งที่มีลักษณะคลายกันกับของเครื่องโรฟวิ่งแตมีขนาดเล็กกวาอัตราการลดขนาด

สามารถปรับไดตามขนาดของเบอรดายที่ตองการดายที่ปนจะมีเกลียวเพื่อใหมีความแข็งแรงความ

ยืดหยุน เหมาะสมกับการใชงานชนิดตางๆ การปนดายจากเสนใยสังเคราะห เชน โพลีเอสเตอร นัน้ 

จะใชเครื่องจักรเชนเดียวกัน แตขอแตกตางก็คือมีจํานวนเครื่องนอยกวา เพราะเสนใยสังเคราะห

สะอาดดีแลว จึงเพียงแตทําการแยกแยะเสนใยเทานั้น 
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2.1.10  ชนิดของเสนดาย 

การแบงชนิดของเสนดายสามารถแบงออกไดเปน  2  แบบ  คือ  ชนิดของเสนดายตาม

ลักษณะการใชงาน  ชนิดของเสนดายตามลักษณะการเขาเกลียว 

ก  ชนิดของเสนดาย ตามลักษณะการใชงาน แบงออกไดเปน 4 ชนิดยอย ๆ คือ 

1) เสนดายยืน (Warp Yarn) คือ เสนดายที่ทําเปนเสนดายยืนในผืนเสนดายชนิด

นี้จะตองใชเสนใยที่มีความยาวและคุณภาพดี มีจาํนวนเกลียวและความเหนียมสูงเพื่อทนตอแรง

ดึงและการเสยีดสีของฟนหวีบนเครื่องทอผา 

2) เสนดายพุง (Weft Yarn) คือ เสนดายทีท่ําเปนเสนดายพุงในผนืผา ไมจําเปนตอง

มีจํานวนเกลียวและความเหนี่ยวเทากับเสนดายยืน แตจะมีความออนนุม ไดมากกวาเพื่อใหไดผืน

ผาที่ความเรียบสม่ําเสมอ 

3) เสนดาย (Knitted Yarn) คือ เสนดายทีน่ําไปใชในงานผาถกัจะตองมีจํานวน

เกลียวนอยกวาเสนดายยนืและเสนดายพุง เพื่อใหเสนดายมีความออนนุมไดมากในขณะที่

เสนดายถักผานเขาไปในเข็มถักและอุปกรณอ่ืน ๆ ของเครื่องถัก  เสนดายจะตองมคีวามเหนยีว

และสม่ําเสมอมาก 

4) เสนดายเยบ็ (Sewing Thread) คือ เสนดายทีน่ําไปใชในงานผลิตเสื้อผาสําเร็จรูป 

จะตองผานกรรมวิธีทีพ่ิเศษเพื่อเพิ่มความเหนยีม ความเรียบสม่ําเสมอและความละเอียด  

ข  ชนิดของเสนดายตามลักษณะการเขาเกลียว แบงออกไดเปน 2 ชนดิ คือ 

1) เสนดายธรรมดา (Simple Yarn) หมายถงึ ดายทีม่ีลักษณะเหมอืนกนัตลอดทัง้

เสนแบงออกเปน 3 ชนิด คือ  

ก)  เสนดายเดี่ยว (Single Yarn) คือเสนดายเพยีงเสนเดียว ที่ไดจากการนาํเสน

ใยมาปนเกลยีว ใหเสนใยยึดเกาะกัน 

ข)  เสนดายควบ (Ply Yarn) คือเสนดายที่เกิดจากการนําเสนดายเดีย่วตั้งตา 2 

เสนขึ้นไป มาเขาเกลียวรวมกันเพื่อเพิม่ความเหนียว การเขาเกลียวจะเขาเกลียวตรงขามของแตละ

เสน เชน ดายเดี่ยวเขาเกลียวแบบ S Turn ดายควบจุเขาเกลียวแบบ Z Turn เปนตน การเขาเกลยีว

ของดายควบจุเรียกจากจํานวนเสนดายเดี่ยวทีน่พมาเขาเกลียวรวมกัน เชน ถาม ีดายเดี่ยว 2 เสน 

เรียก 2 Ply 

ค)  เสนดายเชือกหรือเคเบลิ (Cord or Cable Yarn) คือ เสนดายทีเ่กิดจากการ

นําเสนดายครบตั้งแต 2 เสน มาควบเกลียวอีกครั้ง 
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2)  เสนดายแฟนซหีรือเสนดายแบบพิเศษ 

ก)  ดายพิเศษ หมายถึง ดายที่มีลักษณะไมเรียบ มีขนาดไมเทากนัตลอดเสน 

บางตอนเขาเกลียวแนน บางตอนเขาเกลยีวหลวม หรือมีลักษณะเปนหวงเปนปุมปม และเสนใย

อาจตางสกีัน ผลิตดายชนิดนี้ข้ึนมาเพื่อใหไดผาที่มีผิวสมัผัสตางกนั เนื้อผาตางกนั เกิดความแปลก 

สวยงาม ทนทาน และมีประโยชนใชสอยกวางขวางออกไป 

ข)  เสนดายทีส่ามารถผลิตไดหลายวิธี  เชน  การนําเสนใยตางสีมาผสมปนเปน

เสนดายเดี่ยว  หรือกระทําโดยการปอนเสนใยกลุมเล็กๆใสเสนดายขณะปนเปนครั้งคราว  และควบ

เขาดวยกนั  ดายพเิศษอาจทําจากเสนใยไดทุกชนิดทั้งเสนใยธรรมชาติและเสนใยประดิษฐ  หรือ

อาจเปนการผสมเขาดวยกัน 

3)  สวนประกอบของเสนดายพิเศษ เสนดายพิเศษประกอบดวยเสนดาย 3 เสน  คือ 

1.  เสนดายหลัก  (Core/Base)  2.  เสนดายแฟนซี  (Effect Yarn)    3 .   เ ส นด า ยยึ ด   ( Binder 

Yarn) 

4)  ชนิดของเสนดายแฟนซหีรือเสนดายแบบพิเศษ การทาํดายพิเศษอาจทาํได

จากการปรับกรรมวิธีจากการปนดายธรรมดาหรือจากกรรมวิธีที่ใหดายมีลักษณะพิเศษโดยเฉพาะ

หรือเปนการรวบรวมดายธรรมดา 

ก)  Boucle Yarn  ประกอบดวยดาย 3 เสนคือ ดายแกนหรือดายหลัก ดาย

พิเศษ และดายพนั ดายพเิศษจะมีลักษณะเปนปม และเปนหวงเล็ก ๆ เขาเกลียวหลวม ๆ แลวดาย

จะพนัทับเพื่อยึดดายทัง้ 2 เสนใหติดกนัแนนขึน้อีกครั้งหนึง่ ดายบูเคลใชเปนดายทอ และดายถกั

นิต  ดังภาพที่ 2.10 
 

        

 

 

 

ภาพที่ 2.10: แสดงลักษณะเสนดาย Boucle Yarn 

           ที่มา : บุษราและเกศทิพย  (ม.ป.ป.)   
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ข)  Nub Yarn  ดายชนิดนี้ไดจากการตีเกลียวดายไปรอบ ๆ ดายแกนจํานวน

หลายครั้งในชวงระยะสั้น ๆ เพื่อเพิ่มสวนหนาบนผิวของเสนดายแกน (Base yatns) บางทีก็ใช

ดายเสริม (Binder – Ply) เพื่อทําใหปม (Nub) อยูกับที่ ปมดายอาจจะหางเทา ๆ กันหรือไมเทากัน

ก็ได อาจเรียกชื่ออ่ืน เชน Knot Yarn ดังภาพที่ 2.11 

 

 
 

        

                                        

       ภาพที่ 2.11: แสดงลักษณะเสนดาย Nub Yarn 

             ที่มา : บุษรา และเกศทิพย (ม.ป.ป.)   
 

 

ค)  Seed Yarn  มีลักษณะคลายกับดาย Nub โดยที่ปมจะมีขนาดเล็กมาก ดัง

ภาพที่ 2.12 
 

       
 

 
 ภาพที่ 2.12: แสดงลักษณะเสนดาย Seed Yarn 

                 ที่มา : บุษรา และเกศทพิย (ม.ป.ป.)   
 

ง)  Slub Yarn   เปนไดทัง้ดายเดี่ยว และดายรวม 2 พลาย ถาเปนดายเดี่ยวเกิด

จากตอนเขาเกลียว เสนดายไมสม่าํเสมอกัน บางตอนเขาเกลียวแนน บางตอนหลวม ซึ่งตอนที่

หลวมใยจะโปงพองออกมา เปนใยนุมและฟูดายสลบัมกัพบในผาซานตุง ผาบุชเชอร ผาเรยอน และ

ผาลินนิบางชนิด Thick and Thin Yarn มีลักษณะเหมอืนดายสลับ แตใชเรียกดายที่เปนดายยาว 

ซึ่งผลิตจากใยสังเคราะห เสนดายจะมีความหนา และบางเปนระยะ ๆ ตลอดทั้งเสน เกิดขึน้ตอน

ปนเสนใยและเสนดาย ขณะที่ฉีดสารละลายที่เปนสวนผสมของเสนใยออกจากหัวฉดี หรือสปนเนอ

เรต แรงกดไมสม่ําเสมอกนั ขึงทําใหเสนดายหนา และหนัก ดังภาพที ่2.13  
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       ภาพที่ 2.13: แสดงลักษณะเสนดาย Slub Yarn 

             ที่มา : บุษรา และเกศทิพย (ม.ป.ป.)   

 

จ)  Loop and Curl Yarn   ประกอบดวยเสนดายอยางนอย 3 พลาย ดายแกน

คอนขางแข็งแรง และมีขนาดใหญ ดายเสนที่ 2 เปนเสนที่ทําใหเกิดหวง ซึ่งอาจเปนดายเดี่ยวหรือ

ดายรวมก็ได ดายพันมักเปนดายชนิดดีเพื่อยึดดายหวงใหติดกับดายแกน 

ช)  Spiral หรือ Corkscrew Yarn   เปนดาย 2 เสนตางขนาดกันมาเขาเกลียว

รวมกันเหมือนปะตูควง จัดเปนดายพิเศษ บางครั้งนอกจากใชดายตางขนาดกัน อาจเปนดาย

ตางชนิดกัน และตางสีกันอีกดวย เสนที่เปนดายยืน หรือดายหลักจะเปนดายที่มีขนาดเล็กกวา เนื้อ

ดีกวา เขาเกลียวแนนกวา และเหนียวกวาดายพิเศษที่จะนํามาพันทับ ดายพันทับเสนจะโตกวา เขา

เกลียวหลวมกวา และมีเนื้อนุม บางครั้งอาจเปนดายพองฟู การพันเกลียวจากซายไปขวาเปนแบบ 

S-turn เกลียวแนนสม่ําเสมอเหมือนเกลียวตะปูควง ดังภาพที่ 2.14 

 

 
  

        
                      

      ภาพที ่2.14: แสดงลักษณะเสนดาย Spiral หรือ Corkscrew Yarn 

               ที่มา : บุษรา และเกศทิพย (ม.ป.ป.)   
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ญ)  Snarl Yarns  ดายแบบนี้ทําโดยการตีเกลียวดายสองเสนหรือมากกวาสอง

เสนพรอม ๆ กัน โดยใหดายแตละเสนมีความตึงตางกัน จะมีลักษณะเปนหวงทั้งสองดานของดาย

แกน 

 ฏ)  Chenille Yarn  เมื่อนําไปทอผาจะไดผิวสัมผัสแปลกออกไป ลักษณะ

ของดายเชนีลมีโครงสรางเชนเดียวกับดายพิเศษอื่น ตางกันที่ดายเสนที่ 2 ซึ่งจะมีลักษณะเปนขน

มากกวาเปนหวง ขนจะคอนขางสั้น และนุมเหมือนดายกํามะหยี่ ดายเชนีลใชเปนดายพิเศษของ

การทอแบบ Doup Weave หรือ การทอแบบเลโน ผาจะขึ้นเปนสัน หรือเปนลูกฟูกในแนวตามยาว 

หรือถาใชเปนดายพุงในการทอผาเชนีล ผาจะเปนลูกฟูกในแนวตามขวาง ผิวสัมผัสของผาจะนุม

คลายผาขน ซึ่งขนจะปรากฏบนผาดานเดียวหรือ 2 ดานก็ได ดังภาพที่ 2.15 

 

 

 

 

 
 

ภาพที่ 2.15: แสดงลักษณะเสนดาย Chenille Yarn 

          ท่ีมา: บุษรา และเกศทิพย (ม.ป.ป.)   

 

 

 

2.1.11  ลักษณะและสมบัติของเสนดาย (Yarn Characteristics and Properties) 

ก  ลักษณะโครงสรางและรปูรางที่ปรากฏ 

1)  รูปรางของภาคตัดขวาง (Cross – Sectional Shape)  กระทบตอผืนผาที่ทอได

เชนกนั 

2)  ความไมสม่ําเสมอ และความไมสมบูรณแบบของเสนดาย อาจกําหนดไดจาก

ขนาดของการเปลี่ยนแปลงในเสนดายที่เกดิขึ้นในระหวางกระบวนการผลิต โดยปกติจะแสดงคา

ในทางสถิต ิคอื เปนคา CV% หรือ U% คา CV% หรือ U% นี้จะเปนคาบงบอกถึงความสามารถใน

การปนดายอยางหนึ่ง คือ หากคา CV% หรือ U% มีคาสูง หมายถงึวาดายมีความไมสม่ําเสมอและ

หากคา CV% หรือ U% มีคาต่ําแสดงวา ความไมสม่าํเสมอต่ํา 



 32 

3) ความเหนยีว (Tensile Strength) หมายถงึ ความเหนียวของวัสดุหรือความ

เหนยีวในขณะที่วัสดุถูกดึงใหขาด 

4)  การยืดตัว (Elongation)   เสนดายนัน้จะยืดตัวออกไปเปนระยะหนึง่ การยืดตัว

ออกนี้เรียกวา Elongation หรือ Extension คํานวณคาออกมาเปนเปอรเซ็นต 

ข  สมบัติการยืดออกและหดตัวกลับ (Elastic Properties)  เมื่อเสนดายถูกดงึออกดวย

แรงเพียงเล็กนอย จะพบวาเสนดายนัน้จะหดตัวกลับ เราเรียกเสนดายนี้วา Elastic Recovery 

1)  ขนบนเสนดาย (Yarn Hairiness) 

2)  ความถวงจําเพาะ (Specific Gravity) 

3)  ผลกระทบจากความชื้น (Effect of Moisture)   เสนใยเมื่อถูกความชื้นจะมี

การเปลี ่ยนแปลงสมบัติหลายอยาง เสนใยแตละชนิดมีความสามารถในการดูดความชื้นที่

แตกตางกันไป เชน ขนแกะมีคา Regain เทากับ 16% ในขณะที่มีการดูดความชื้น จึงมีความ

เหมาะสมในการผลิตเปนเครื่องนุงหมที่แตกตางกันไป 

ค  สมบัตทิางความรอน (Thermal Properties) ผลกระทบจากแสงแดด (Effect of 

Sunlight)  สมบัติทางเคมี (Chemical Properties)   ผลกระทบจากกรดและดาง (Effect of Acids 

and Alkalis)  ความคงทนตอแมลง (Resistance to Insects)  สมบัติทางไฟฟา (Electrical 

Properties) ผืนผาทีม่ีสมบตัิเปนฉนวนไฟฟา นับวาเปนวัสดุสําคญัในการนําไปใชงานดาน

ปองกนักระแสไฟฟาในอุตสาหกรรมเกีย่วกบัไฟฟา 

 

 

2.1.12  การวิเคราะหจาํนวนเกลียวและทิศทางการเขาเกลียวของเสนดาย 

การเขาเกลียวเสนดาย ทําไดโดยจับปลายหนึ่งของเสนดายใหอยู กับที่ แลวหมุน

ปลายอีกขางหนึ่ง เกลียวชวยใหเสนใยเกาะกัน จึงทําใหดายเหนียวขึ้นเมื่อวางเสนดายตาม

แนวตั้งฉากทิศทางของเกลียวไปตามแนวของตอนกลางของตัวอักษร S ก็เรียกวาการเขาเกลียว

แบบตัว S หากทิศทางของเกลียวไปตามแนวของตอนกลางของตัวอักษร Z ก็เรียกวาการเขาเกลียว

แบบตัว Z ดายสําหรับทอผาสวนใหญเขาเกลียวแบบตัว Z 

ก  จํานวนเกลียวของเสนดายแตละชนิดขึ้นอยูกับความยาวของเสนใย ขนาดของ

เสนดาย และประโยชนใชสอยจํานวนเกลียวมากขึ้นทําใหเสนดายเหนียวขึ้นจนถึงจุดหนึ่งถามาก

เกินกวานี้จะทําใหเสนดายขาดงาย เสนใยอยางยาวไมจําเปนตองมีจํานวนเกลียวตอเสนดาย 1 
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นิ้ว เทากับเสนใยอยางสั้น จํานวนเกลียวที่เหมาะสมสําหรับเสนใยอยางยาวคือ 6 เกลียวตอ 1 นิ้ว 

สวนเสนใยอยางสั้นควรเขาเกลียวประมาณ 10 ถึง 20 เกลียวตอ 1 นิ้ว 

   ข  จํานวนเกลียวขึ้นอยูกับปจจัยอื่น ๆ  เชน เสนดายที่ละเอียดมีเกลียวมากกวา

เสนดายที่หยาบ ดวยสําหรับถักนิตมีจํานวนเกลียวนอยกวาดายสําหรับทอ นิยมใชเสนดายที่มี

เกลียวหลวมเปนเสนดายพุง ในการทําผาสําลี หรือผาอื่นที่ตองการตะกุยใหเปนขนและดายยนืตอง

มีเกลียวแนนกวาเสนดายพุง การที่ดายมีเกลียวแนน (ประมาณ 30 ถึง 40 เกลียวตอหนึ่งนิ้ว) จะ

ทําใหดายแข็ง ดังภาพที่ 2.16 
 

 
ภาพที่ 2.16:  ลักษณะการเขาเกลียวของดาย 

   ที่มา: http://khipukamayuq.fas.harvard.edu 
 
 
2.1.13  ดายผิวสัมผัส (Textured Yarns) 

    ดายผิวสัมผัสประกอบดวยใยสั้นหรือใยยาว แตสวนมากจะเปนเสนใยยาวที่นาํมาทํา

ใหหยิกพองฟอูยางถาวรในลักษณะและรปูแบบตาง ๆ กนั เชน หยกัแบบฟนเลื่อย เรียกวา Curl 

มวนเปนขด เรียกวา coll และเปนหวงเรียกวา Loop   ดายผวิสมัผัสทาํขึ้นเพื่อเพิ่มสมบัติพเิศษ

ใหกบัเนื้อผา คือ ทาํใหผานาใชมากขึน้ มชีองระบายอากาศมากขึ้น ทําใหสวมสบายขึ้น ดูดซึมน้ํา

และความชืน้ไดดีข้ึน ลดการเลื่อนหลุดของเสนดาย ลดการเกิดไฟฟาสถิต เพิ่มความนุมฟ ูยืดหยุน

ไดมากขึ้น คงรูปไดดีข้ึน ดูแลรักษางายขึน้ และปรับสภาพโคงงอไดดีข้ึนไมคอยเปนเม็ดเปนขลุยบน

ผิวผา ดายผิวสัมผัสชนิดแรกที่ผลิตขึ้นจําหนายไดแก ดาย Helenca ใชผลิตผาตัดเสื้อยืดกางเกง

ชั้นในของผูชาย 

ก  ดายผิวสมัผัสแบงออกไดเปน 2 ชนิด หรือ 2 ลักษณะ  คือ 

1)  ดายฟ ู(Bulk Textured Yarns)  โดยใชเฟองอัดเปนเสนดายใหเปนหยัก ๆ (Gear 

– Crimping)  โดยใชกระบอกอัด (Stuffer – Box Process)  โดยใชลมเปา (Air – Jet Process) 
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2)  ดายยืด (Stretch Textured Yarns) ดายจะยืดได 360 – 500% คืนตัวไดอยาง

รวดเร็ว มักเปนดายไนลอน ทําไดหลายวิธ ี

ก)  False – Twist Coil – Type Yarns 

ข)  Edge – Crimped Curl – Type yarns 

ค)  Knit – de – Knit – Crinkle Type Yarns 

ประโยชนใชสอยและการนําไปใช ดายยืดจะนาํไปผลิตเปนผาสาํหรับตัดชุดชั้นใน ถงุ

เทา กางเกงยดื ชุดอาบน้าํ ชุดกีฬา หรือใชผลิตเสื้อฟาชนิด Free Size 
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2.2 ผลการวิจัยทีเ่กี่ยวของ 
งานวิจัยเรื่องการพัฒนาผลิตภัณฑเสนใยกลวยในเชิงอุตสาหกรรม โดย บุษรา สรอยระยา

และคณะ, 2550  มีวัตถุประสงคดังนี้ เพื่อศึกษาปริมาณเสนใยดิบ  ศึกษาวิธีการแยกเสนใยกลวย   

พัฒนาเสนดายใยผสมกลวย   และพัฒนาผลิตภัณฑจากผาทอใยผสมกลวย  โดยมีการดําเนินงาน 

4 ระยะ ดังนี้ คือ  ระยะที่ 1 ศึกษาปริมาณเสนใยจากตนกลวย  โดยนําสวนที่เปนกาบซึ่งไดจาก

กาบดานนอกของตนกลวยประมาณ 5-6 กาบ นํามาแบงครึ่งความยาวของกาบและตัดใหมีความ

กวางประมาณ 3 – 4 นิ้ว  นํากาบกลวยผานเขาเครื่องแยกเสนใย เพื่อใหเนื้อเยื่อหลุดออกไป  ระยะ

ที่ 2  นําเสนใยที่ไดไปทําการแยกเสนใย 3 วิธี คือ  การแยกเสนใยแบบสด  การแยกเสนใยแบบ

หมัก  และการแยกโดยใชสารเคมีและความรอนโดยแตละวิธีใชปริมาณเสนใย 5,000 กรัม นําเสน

ใยที่ไดทําการทดสอบคุณสมบัติทางกายภาพ  ระยะที่ 3  นําเสนใยที่ไดจากการแยกแบบสดทําการ

ผลิตเปนเสนดายใยผสมกลวย  ระยะที่ 4  ทอเปนผืนผาและพัฒนาเปนผลิตภัณฑ 
 

ผลจากการศึกษาปริมาณเสนใยพบวาเสนใยที่ไดจากการแยกสดได 42.76 กรัม  การแยก

หมัก  41.36  กรัม  และการแยกโดยใชสารเคมีและความรอนได  17.16  กรัม  ผลการทดสอบ

คุณสมบัติทางกายภาพ  ดานรูปทรงตามภาคตัดขวางมีลักษณะเปนรูปรี เกือบกลม มีลูเมนเห็นได

ชัดเจน ดานขนาดของเสนใย  เสนใยกลวยที่แยกแบบสดมีขนาด 17.15 ดีเนียร  แบบหมักมีขนาด 

11.19  ดีเนียร  และ แบบใชสารเคมีและความรอนมีขนาด 13.03 ดีเนียร   ดานความแข็งแรง

เฉพาะของเสนใย   เสนใยที่แยกแบบสดมีความแข็งแรง  26.98 กรัมแรงตอดีเนียร เสนใยที่แยก

แบบหมัก  33.44  กรัมตอดีเนียร  และเสนใยที่แยกโดยใชสารเคมีและความรอน 15.68 กรัมแรง

ตอดีเนียร  ดานการยืดตัว เสนใยกลวยที่แยกแบบสดยืดตัวไดรอยละ 6.54  การแยกแบบหมักยืด

ตัวไดรอยละ 7.88 และการแยกโดยใชสารเคมีและความรอนยืดตัวไดรอยละ 5.66  ความสามารถ

ในการดูดความชื้นโดยเฉลี่ยอยูที่  13 เปอรเซ็นต   ผลการผลิตเสนดายใยผสมกลวย ปริมาณการ

ผสมที่เหมาะสมที่สุดคือ เสนใยกลวย 12 % เสนใยเรยอง 23 %  และเสนใยพอลิเอสเตอร  65%  

ทอเปนผืนผาเปน 2โครงสราง คือ โครงสรางลายขัด  และโครงสรางลายสอง 2/1 พัฒนาเปน

ผลิตภัณฑตางๆ คือ เสื้อสตรี เสื้อบุรุษ  กระเปาถือ  หมอนอิง   เนคไท  ชุดบนโตะอาหาร  

 
 

 

 
 



 
บทที่  3 

 
วิธีดําเนินการทดลอง 

 

3.1  เครื่องมือที่ใช   

3.1.1  อุปกรณที่ใชในการผลิตเสนดายพิเศษจากเสนใยกลวยผสมฝาย 

  ก  เครื่องชั่งขนาด 0.5 กก. 

  ข  เครื่อง ROLLER  CARD  (รายละเอียดอยูในภาพผนวก ข) 

 

   
 

ภาพที ่3.1:  แสดงลักษณะของเครื่อง ROLLER  CARD 

 

ค  เครื่อง  GAREBO  นําเขาจากประเทศญี่ปุนโดยบริษทั  ไทยนําโชคเท็ก-ไทล 

จํากัด 

 

    
 

ภาพที ่3.2:    แสดงลักษณะของเครื่อง GAREBO 
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ง  อุปกรณบรรจุเสนใยเขาสูกระบอก 

 

  
  

ภาพที่ 3.3:  แสดงลักษณะอุปกรณที่ใชบรรจุเสนใยเขาสูกระบอก 
 

3.1.2  อุปกรณในการวเิคราะหคุณสมบัติเสนดาย 

ก  เครื่อง TWIZ (เครื่องทดสอบจํานวนเกลยีวของเสนดายตอนิ้ว) 

ข  เครื่อง USTER TENSORAPID 3 V6.1  (เครื่องทดสอบแรงดึงและการยืด 

ตัวขณะขาดของเสนดาย) 

3.1.3  วัตถุดบิ 

  ก  เสนใยกลวยน้ําวา 

  ข  เสนใยฝาย 

 

3.2  วธิีการทดลอง 

ในการวิจยัครัง้นี้ไดทาํการศึกษากระบวนการผลิตเสนดายพเิศษจากเสนใยกลวยผสมฝาย

ดวยเครื่อง  GAREBO  โดยศึกษาวธิีการผลิตดังตอไปนี้ 

3.2.1  ศึกษาอัตราสวนผสมของเสนใยกลวย : เสนใยฝาย  (รายละเอียดอยูในภาพผนวก 

ข) 

3.2.2  ศึกษาทิศทางการวาง SLIVER เขาสูกระบอกบรรจุเสนใยของเครื่อง  GAREBO 

โดยขั้นตอนกอนการนําเสนใยบรรจุลงในกระบอก  จะตองนํา  SLIVER  มาตัดใหเปนเสนๆโดยแต

ละเสนจะมีความยาวประมาณ 30 เซนติเมตร  วาง 8 แถว จํานวน 3 ชั้น  จากนั้นจึงนําไปช่ังตาม

น้ําหนักที่ตองการทดลองและนําไมกลมที่มีเสนผานศูนยกลาง  1 เซนติเมตร  ยาว 50-60 

เซนติเมตร  ใชสําหรับการมวนเสนใยเพื่อนําใสในกระบอกบรรจุเสนใยของเครื่อง GAREBO โดยมี

ทิศทางการวาง SLIVER มีดังนี้ 
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ก  การวาง  SLIVER  ตามขวางในกระบอกบรรจุเสนใยของเครื่อง  GAREBO  

 

      
  

ภาพที่ 3.4:   แสดงทิศทางการวาง SLIVER ตามขวาง 

 

ข  การวาง  SLIVER ตามยาวในกระบอกบรรจุเสนใยของเครื่อง  GAREBO 

 

       
 

ภาพที่ 3.5:  แสดงทิศทางการวาง SLIVER  ตามยาว 

 

ค  การวาง  SLIVER  ทํามุม 45 องศาในกระบอกบรรจุเสนใยของเครือ่ง 

GAREBO 

 

          
 

ภาพที่ 3.6:  แสดงทิศทางการวาง SLIVER ทํามุม 45 องศา 
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3.2.3  ศึกษาอัตราสวนและน้ําหนักของ  SLIVER ในการบรรจุลงในกระบอกบรรจุเสนใย

ของเครื่อง  GAREBO  ที่มีผลตอคุณสมบัติเสนดายพิเศษแบบ  SLUB  YARN โดยวางแผนการ

ทดลองแบบ  5 x 3  Factorial  Design   โดยทําการทดลองซ้ําจํานวน 50 ซ้ํา จากปจจัยที่

ทําการศึกษาประกอบดวย  2  ปจจัยดังนี้ 

ก  ปจจัยที่ 1  อัตราสวนของเสนใยกลวย : เสนใยฝาย (A) ในอัตราสวนที่แตกตาง

กันคือ  20 : 80, 30 : 70, 40 : 60, 50 : 50  และ  60 : 40   

ข  ปจจัยที่ 2  คือน้ําหนักของ  SLIVER (B)   ที่ใสลงในกระบอกบรรจุเสนใยของ

เครื่อง  GAREBO  เพื่อปนออกมาในรูปแบบของเสนดายพิเศษแบบ  SLUB  YARN  โดยแบง

น้ําหนักการบรรจุเสนใยออกเปน 3 ระดับ  คือ  20  กรัม  30  กรัม  และ  40  กรัม   ไดตัวอยางการ

ทอลอง  15  ตัวอยางการทดลอง  ดังตารางที่ 3.1 

 

ตารางที่ 3.1   แสดงตัวอยางการทดลองอัตราสวนของเสนใยกลวย : เสนใยฝายและน้ําหนักของ

เสน SLIVER  ที่ใสลงในกระบอกบรรจุเสนใยของเครื่อง GAREBO 

 

ปจจัย A1 A2 A3 A4 A5

B1 A1 B1 A2 B1 A3 B1 A4 B1 A5 B1

B2 A1 B2 A2 B2 A3 B2 A4 B2 A5 B2

B3 A1 B3 A2 B3 A3 B3 A4 B3 A5 B3

   

ส่ิงทดลองที่ 1   เสนใยกลวย  20% ผสมเสนใยฝาย 80 %ตอ การบรรจุลง 20 กรัม 

ส่ิงทดลองที่ 2   เสนใยกลวย  20% ผสมเสนใยฝาย 80 %ตอ การบรรจุลง 30 กรัม 

ส่ิงทดลองที่ 3   เสนใยกลวย  20% ผสมเสนใยฝาย 80 %ตอ การบรรจุลง 40 กรัม 

ส่ิงทดลองที่ 4   เสนใยกลวย  30% ผสมเสนใยฝาย 70 %ตอ การบรรจุลง 20 กรัม 

ส่ิงทดลองที่ 5   เสนใยกลวย  30% ผสมเสนใยฝาย 70 %ตอ การบรรจุลง 30 กรัม 

ส่ิงทดลองที่ 6   เสนใยกลวย  30% ผสมเสนใยฝาย 70 %ตอ การบรรจุลง 40 กรัม 

ส่ิงทดลองที่ 7   เสนใยกลวย  40% ผสมเสนใยฝาย 60 %ตอ การบรรจุลง 20 กรัม 

ส่ิงทดลองที่ 8   เสนใยกลวย  40% ผสมเสนใยฝาย 60 %ตอ การบรรจุลง 30 กรัม 

ส่ิงทดลองที่ 9   เสนใยกลวย  40% ผสมเสนใยฝาย 60 %ตอ การบรรจุลง 40 กรัม 
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ส่ิงทดลองที่ 10 เสนใยกลวย  50% ผสมเสนใยฝาย 50 %ตอ การบรรจุลง 20 กรัม 

ส่ิงทดลองที่ 11 เสนใยกลวย  50% ผสมเสนใยฝาย 50 %ตอ การบรรจุลง 30 กรัม 

ส่ิงทดลองที่ 12 เสนใยกลวย  50% ผสมเสนใยฝาย 50 %ตอ การบรรจุลง 40 กรัม 

ส่ิงทดลองที่ 13 เสนใยกลวย  60% ผสมเสนใยฝาย 40 %ตอ การบรรจุลง 20 กรัม 

ส่ิงทดลองที่ 14 เสนใยกลวย  60% ผสมเสนใยฝาย 40 %ตอ การบรรจุลง 30 กรัม 

ส่ิงทดลองที่ 15 เสนใยกลวย  60% ผสมเสนใยฝาย 40 %ตอ การบรรจุลง 40 กรัม 

 

3.2.4  นําตัวอยางการทดลองทั้ง  15  ตัวอยางการทดลอง  ที่ปนออกมาในลักษณะ

เสนดายพิเศษแบบ SLUB YARN  แลว ไปทดสอบคุณสมบัติของเสนดาย ในดานตางๆดังตอไปนี้ 

   ก  จํานวนเกลียวของเสนดาย 

   ข  ความแข็งแรงของเสนดาย 

   ค  เปอรเซ็นตการยืดตัวขนาดขาด  

 

3.3  การวิเคราะหผลทางสถิติ 

 ใชการวิเคราะหขอมูลโดยใชคาสถิติคือ คาเฉลี่ย 

 

3.4  สถานที่ดาํเนนิการทดลอง 

 บริษัท  ไทนาํโชคเท็กไทล  จาํกัด 

 ศูนยวิเคราะหทดสอบสิ่งทอ  สถาบนัพัฒนาอุตสาหกรรมสิ่งทอ 
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แหลงวัตถุดิบ 

 
เตรียมเสนใยกลวย เตรียมเสนใยฝาย  

 

 
ศึกษาอัตราสวนผสมเสนใยโดยใชอัตราสวนดังนี้ 

 กลวย  :    ฝาย   
20    :    80 
30    :    70 
40    :    60 
50    :    50 
60   :    40 

 

 

 

 

 

 

 
สไลเวอร  

 

 ศึกษากระบวนการผลิตเสนดายพิเศษจากเสนใยกลวยผสมเสนใยฝายดวยเครื่อง GAREBO  โดย
ศึกษาวิธีการผลิตเสนดายดังตอไปนี้ 
 1.  ศึกษาทิศทางการวางสไลเวอรเขาสูกระบอกเสนใยของเครื่อง  GAREBO  
 2.  ศึกษาปริมาณของสไลเวอรที่เหมาะสมในการบรรจุลงไปในกระบอกบรรจุเสนใยของเครื่อง     
      GAREBO โดยแบงน้ําหนักการบรรจุเสนใยออกเปน3 ระดับคือ 20 กรัม 30 กรัม และ 40  กรัม 

 

 

 

 

 

 
ทดสอบหาจํานวนเกลียวของเสนดาย 
ทดสอบหาความแข็งแรงของเสนดาย 

ทดสอบหาเปอรเซ็นตการยืดตัวขณะขาดของเสนดาย 

 

 

 

 
สรุปผล  

  

แผนภูมิแสดงกระบวนการผลิตเสนดายพิเศษจากเสนดายใยกลวยผสมฝาย 



 
บทที่  4 

 
ผลการวิเคราะหขอมูลและอภิปรายผล 

 
4.1  ผลการวเิคราะหขอมลูอภิปรายผล 

จากการศึกษากระบวนการผลิตเสนดายพิเศษจากเสนใยกลวยผสมฝายดวยเครื่อง  

GAREBO  ไดผลการทดลองแบงออกเปน 3 ตอน ดังนี ้

4.1.1  ตอนที ่1 ศึกษาอัตราสวนผสมของเสนใยกลวย : เสนใยฝาย 

4.1.2  ตอนที ่2 ศึกษาทิศทางการวาง  SLIVER  เขาสูกระบอกบรรจุเสนใยของเครื่อง 

GAREBO 

4.1.3  ตอนที ่3 ศึกษาอัตราสวนและน้ําหนัก SLIVER ทีบ่รรจุลงในกระบอกบรรจุเสนใยของ

เครื่อง GAREBO  ที่มีผลตอการผลิตเสนดายแบบ SLUB  YARN  
 
 

4.1.1  ตอนที ่1  ศึกษาอัตราสวนผสมของเสนใยกลวย : เสนใยฝาย 

จากการศึกษาอัตราสวนผสมของเสนใยกลวย : เสนใยฝายที่ปนออกมาในรูปแบบ

ของ SLIVER  ดวยเครื่อง  ROLLER CART โดยมีอัตราสวนในการผสมที่แตกตางกันคือ  20 : 30, 

30 : 70, 40 : 60, 50 : 50 และ 60 : 40  จากการทดลองพบวา การผสมเสนใยกลวย : เสนใยฝาย 

ในอัตราสวนที่   20 : 30, 30 : 70 และ 40 : 60 พบวาสามารถปนออกมาเปนเสน SLIVER ไดเสน 

SLIVER มีความแนนตลอดทั้งเสนไมขาดในขนาดผานเครื่องรีดเสน SLIVER เนื่องจากเสนใยกลวย

มีปริมาณที่นอยกวาเสนใยฝาย  จึงทําใหเสนใยเมื่อผานเขาสู CYLENDER ก็จะสามารถเรียงให

เหยียดตรงและเรียงตัวกันใหเปนระเบียบได  และเมื่อเสนใยผานเขา DOFFER การเรียงตัวของเสน

ใยจะถูกเปลี่ยนเปนแผนฟลม (WEB)  และเนื่องจากอัตราสวนดังกลาวจึงทําใหเสนใยมี  FLY  

COMB  เปนสาเหตุที่ทําใหเสนใยเกาะตัวกันและหวีเสนใยออกมาเปนเสน SLIVER  ได ดังภาพ   

ที่ 4.1 
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1)  เสน SLIVER ที่มีอัตราสวน เสนใยกลวย 20% ตอเสนใยฝาย 80% 

 
 

 
 

2)  เสน SLIVER ที่มีอัตราสวน เสนใยกลวย 30% ตอเสนใยฝาย 70% 

 
 

 
 

3)  เสน SLIVER ที่มีอัตราสวน เสนใยกลวย 40% ตอเสนใยฝาย 60% 
 

 
ภาพที่ 4.1:  แสดงลักษณะของเสน SLIVER ที่มีอัตราสวน 20 : 80, 30 : 70 และ 40:60 
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ก  การผสมเสนใยกลวย : เสนใยฝาย ในอัตราสวนที่   50 : 50  พบวาสามารถปน

ออกมาเปนเสน SLIVER ได เสน SLIVER ที่ไดจะมีความพองฟูมีขนาดใหญกวาเสน SLIVER ใน

อัตราสวนที่  20 : 30, 30 : 40 และ 40:60  เสนSLIVER ไมขาดในขนาดผานเครื่องรีด เนื่องจาก

เสนใยกลวยมีปริมาณเทากับเสนใยฝาย  จึงทําใหเมื่อเสนใยผานเขาสู CYLENDER ก็จะสามารถ

เรียงใหเหยียดตรงและเรียงตัวกันใหเปนระเบียบได  เมื่อเสนใยผานเขา DOFFER เสนใยกลวยและ

เสนใยฝายก็สามารถเปลี่ยนเปนแผนฟลม (WEB)  เพราะเนื่องจากปริมาณของเสนใยทั้งสองชนิด

เทากันจึงทําใหยังมี FLY  COMB ของฝายอยูจึงเปนสาเหตุที่ทําใหเสนใยเกาะตัวกันและหวีเสนใย

ออกมาเปนเสน SLIVER  ได ดังภาพที่ 4.2 

 

 
 

 

ภาพที่ 4.2:  แสดงลักษณะของเสน SLIVER ที่มีอัตราสวน 50 : 50 
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ข  การผสมเสนใยกลวย : เสนใยฝาย ในอัตราสวนที่   60 : 40  พบวาเมื่อมีปริมาณ

ของเสนใยกลวยที่มากเกินไปยอมสงผลใหการเรียงตัวของเสนใยฝายเปนไปไดยาก  และเมื่อเสน

ใยผานเขา DOFFER การเรียงตัวของเสนใยจะถูกเปลี่ยนเปนแผนฟลม (WEB) จึงเปนเหตุที่ทําให

การเกาะตัวของเสนใยไมมี FLY  COMB เพราะมีอัตราสวนของเสนใยฝายที่นอยกวาเสนใยกลวย  

จึงไมสามารถหวีเสนใยใหออกมาเปนแผนและเกาะตัวกันเปน SLIVER ที่ดีไดจึงทําใหเสน SLIVER 

มีขนาดใหญและบางขาดงานในขณะเขาเครื่องรีดเสน SLIVER ดังภาพที่ 4.3 

 

 
 

 

ภาพที่ 4.3:  แสดงลักษณะของเสน SLIVER ที่มีอัตราสวน 60 : 40 

 

 

4.1.2  ตอนที ่2  ศึกษาทิศทางการวาง  SLIVER  เขาสูกระบอกบรรจุเสนใยของเครื่อง 

GAREBO โดยมีทิศทางการวาง  SLIVER  ดังนี ้

ก  การวาง  SLIVER  ตามขวางในกระบอกบรรจุเสนใยของเครื่อง  GAREBO  จาก

ผลการทดลองพบวาการปนเสนดายพิเศษแบบ  SLUB  YARN  โดยมีทิศทางการวาง  SLIVER  

ภายในกระบอกจะอยูในลักษณะขวางและมีการทับซอนของ SLIVER  วนเปนวงกลม   จึงทําให

ขณะดึง SLIVER ดานบนสุดของกระบอก  เสนใยจะดึงขึ้นไดยากและมีการเกี่ยวพันกันระหวาง 

SLIVER เสนที่ถูกดึงกับ SLIVER เสนอื่น จึงทําใหเสนดายที่ถูกดึงมีลักษณะเปนปมใหญเกาะกลุม

กันเปนกอนในบางชวงของเสนดาย หรือเขาเกลียวแนนเกินไปจนไมสามารถดึงปนใหเปนเสนดาย

ได และในบางชวงของการดึงเสนดายจะไดเสนดายที่มีขนาดใหญตลอดทั้งเสนจนไมสามารถ

นําไปใชทอเปนผืนผาไดเนื่องจากเสนดายมีขนาดใหญกวาเสนดายทอผาปกติมาก ดังภาพที่ 4.4 
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1)  ภาพแสดงเสนดายที่มีขนาดใหญตลอดทั้งเสน     2) ภาพแสดงเสนดายที่ลักษณะเปนปมใหญ 

 

ภาพที่  4.4:   แสดงลักษณะการปนเสนดายพเิศษแบบ SLUB  YARN โดยมทีิศทางการวาง 

SLIVER  ตามขวางในกระบอกบรรจุเสนใยของเครื่อง  GAREBO   

 

ข  การวาง  SLIVER ตามยาวในกระบอกบรรจุเสนใยของเครื่อง  GAREBO  จาก

ผลการทดลองพบวาการปนเสนดายพิเศษแบบ  SLUB  YARN  โดยการวางทิศทางของ  SLIVER

ตามยาวในกระบอกทําใหดึงเสนดายขึ้นไดงายและสามารถปนไดอยางตอเนื่อง  เสนดายมีขนาด

เล็กและแนนในขณะเดียวกันก็มีการคลายตัวของเสนดายในบางชวง ซึ่งเปนไปตามลักษณะของ

เฉพาะของ  SLUB  YARN  ดังภาพที่ 4.5 

 

           
 1)  ขณะดึง Sliver      2) ขณะปนเปนเสนดาย 3) เสนดายแบบ Slub yarn 

 

ภาพที่ 4.5:   แสดงลักษณะการปนเสนดายพิเศษแบบ SLUB  YARN โดยมีทิศทางการวาง 

SLIVER ตามยาวในกระบอกบรรจุเสนใยของเครื่อง  GAREBO   
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ค  การวาง  SLIVER  ทํามุม 45 องศาในกระบอกบรรจุเสนใยของเครื่อง GAREBO  

จากผลการทดลองพบวาการปนเสนดายพิเศษแบบ  SLUB  YARN  สามารถดึงขึ้นไดเพียง

เล็กนอยเพราะจากการที่ SLIVER ทํามุม 45 องศา  ภายในกระบอกบรรจุเสนใยของเครื่อง 

GAREBO  ทําให  SLIVER มีความแนนแคชวงกลางของกระบอกแตบริเวณสวนหัวและทายของ

กระบอกจะมีความหลวมจึงทําให  SLIVER หลุดออกจากกระบอกในขณะปนเปนเสนดายไดงาย 

ดังภาพที่ 4.6 

 

           
 1)  ขณะดึง sliver 2)  sliver หลดุออกจากกระบอก 
 
ภาพที่ 4.6:    แสดงลักษณะการปนเสนดายพเิศษแบบ SLUB  YARN โดยมทีิศทางการวาง 

SLIVER  ทาํมมุ 45 องศา ในกระบอกบรรจุเสนใยของเครื่อง  GAREBO   

 

 

4.1.3  ตอนที่ 3  ศึกษาอัตราสวนและน้ําหนักของเสน  SLIVER ในการบรรจุลงใน

กระบอกบรรจุเสนใยของเครื่อง GAREBO ที่มีผลตอคุณสมบัติของเสนดายพิเศษจากเสนดายใย

กลวยผสมฝายแบบ SLUB YARN  โดยนําตัวอยางการทดลองทั้ง 15 ตัวอยางการทดลอง  ไป

ทดลองซ้ําจํานวน 50 ซ้ําโดยมีการทดสอบคุณสมบัติของเสนดายในดานตางๆดังนี้ 
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ก  การทดสอบจํานวนเกลียวของเสนดาย 
 
ตารางที ่ 4.1 ผลการทดลองหาจาํนวนเกลยีวของเสนดายทัง้  15  ส่ิงการทดลอง 

 

 

ตัวอยางการทดลอง 

น้ําหนักของ 

SLIVER 

จํานวนเกลียวตอนิ้ว 

Max 

จํานวนเกลียวตอนิ้ว 

Min 

¯ 

1.  BANANA 20% : COTTON 80% 20  กรัม 20 6 10.8 

2.  BANANA 20% : COTTON 80% 30  กรัม 16 6 9.8 

3.  BANANA 20% : COTTON 80% 40  กรัม 16 6 10.5 

4.  BANANA 30% : COTTON 70% 20  กรัม 15 7 10.8 

5.  BANANA 30% : COTTON 70% 30  กรัม 18 6 10.9 

6.  BANANA 30% : COTTON 70% 40  กรัม 16 7 10.0 

7.  BANANA 40% : COTTON 60% 20  กรัม 20 6 9.9 

8.  BANANA 40% : COTTON 60% 30  กรัม 14 8 10.3 

9.  BANANA 40% : COTTON 60% 40  กรัม 20 6 10.5 

10.  BANANA 50% : COTTON 50% 20  กรัม 16 8 10.9 

11.  BANANA 50% : COTTON 50% 30  กรัม 18 6 10.3 

12.  BANANA 50% : COTTON 50% 40  กรัม 17 6 10.9 

13.  BANANA 60% : COTTON 40% 20  กรัม 20 7 11.2 

14.  BANANA 60% : COTTON 40% 30  กรัม 16 7 10.3 

15.  BANANA 60% : COTTON 40% 40  กรัม 16 7 10.3 

x

   

ผลการทดลองการหาจํานวนเกลียวของเสนดายทั้ง  15  ส่ิงการทดลองพบวา  

อัตราสวนของ  BANANA 60% : COTTON 40% ที่น้ําหนัก 20 กรัม มีจํานวนเกลียวตอนิ้วมาก

ที่สุดคือ 11.2รองลงมาคือ BANANA 30% : COTTON 70% ที่น้ําหนัก 30 กรัม,  BANANA 50% : 

COTTON 50%  ที่น้ําหนัก 20 กรัม  และ BANANA 30% : COTTON 70%  ที่น้ําหนัก 40 กรัม  

พบวามีจํานวนเกลียวตอนิ้วคือ  10.9 และ  BANANA 30% : COTTON 70% ที่น้ําหนัก 20 กรัม 

พบวามีจํานวนเกลียวตอนิ้วคือ  10.8 ตามลําดับ   
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ข  การทดสอบความแข็งแรงของเสนดาย 

 

ตารางที่ 4.2  ผลการทดสอบความแข็งแรงของเสนดายทั้ง  15  ส่ิงการทดลอง 

 
 

ตัวอยางการทดลอง 
น้ําหนักของ 

SLIVER 
แรงดึงขาด(นิวตัน) 

Max 
แรงดึงขาด(นิว

ตัน) Min 
x 

1.  BANANA 20% : COTTON 80% 20  กรัม 5.94 1.49 3.26 

2.  BANANA 20% : COTTON 80% 30  กรัม 8.36 0.92 5.52 

3.  BANANA 20% : COTTON 80% 40  กรัม 10.27 4.01 6.27 

4.  BANANA 30% : COTTON 70% 20  กรัม 8.69 0.83 3.95 

5.  BANANA 30% : COTTON 70% 30  กรัม 18.10 3.56 7.68 

6.  BANANA 30% : COTTON 70% 40  กรัม 6.66 1.58 4.26 

7.  BANANA 40% : COTTON 60% 20  กรัม 10.04 2.03 6.20 

8.  BANANA 40% : COTTON 60% 30  กรัม 7.33 2.02 4.77 

9.  BANANA 40% : COTTON 60% 40  กรัม 7.21 2.29 4.59 

10.  BANANA 50% : COTTON 50% 20  กรัม 12.92 2.18 5.94 

11.  BANANA 50% : COTTON 50% 30  กรัม 8.66 1.46 6.07 

12.  BANANA 50% : COTTON 50% 40  กรัม 5.31 1.69 3.34 

13.  BANANA 60% : COTTON 40% 20  กรัม 9.99 1.95 5.28 

14.  BANANA 60% : COTTON 40% 30  กรัม 7.19 1.38 4.27 

15.  BANANA 60% : COTTON 40% 40  กรัม 8.32 2.29 5.34 

 

 ผลการทดสอบความแข็งแรงของเสนดายทั้ง  15  ส่ิงการทดลองพบวาอัตราสวน

ของ  BANANA 30% : COTTON 70% ที่น้ําหนัก 20 กรัม มีความแข็งแรงของเสนดายมากที่สุด

คือ 7.68  รองลงมาคือ BANANA 20% : COTTON 80% ที่น้ําหนัก 40 กรัม มีความแข็งแรงของ

เสนดายคือ 6.27 และBANANA 40% : COTTON 60% ที่น้ําหนัก 20 กรัม มีความแข็งแรงของ

เสนดาย 6.20 ตามลําดับ 
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ค  การทดสอบการยืดตัวขณะขาดของเสนดาย  (รอยละ) 

 

ตารางที ่4.3  ผลการทดสอบการยืดตัวขณะขาดของเสนดาย(รอยละ)ทั้ง 15 ส่ิงการทดลอง 

 
 

ตัวอยางการทดลอง 
น้ําหนักของ 

SLIVER 
การยืดตัวขณะ
ขาด(รอยละ)

Max 

การยืดตัวขณะ
ขาด(รอยละ) 

Min 

x 

1.  BANANA 20% : COTTON 80% 20  กรัม 5.31 1.99 3.95 

2.  BANANA 20% : COTTON 80% 30  กรัม 6.42 1.08 4.45 

3.  BANANA 20% : COTTON 80% 40  กรัม 7.84 2.91 4.42 

4.  BANANA 30% : COTTON 70% 20  กรัม 6.09 1.52 3.93 

5.  BANANA 30% : COTTON 70% 30  กรัม 7.24 2.56 4.93 

6.  BANANA 30% : COTTON 70% 40  กรัม 5.62 1.74 4.12 

7.  BANANA 40% : COTTON 60% 20  กรัม 6.20 2.09 4.62 

8.  BANANA 40% : COTTON 60% 30  กรัม 6.41 2.06 4.27 

9.  BANANA 40% : COTTON 60% 40  กรัม 6.47 2.21 4.76 

10.  BANANA 50% : COTTON 50% 20  กรัม 7.31 2.56 5.09 

11.  BANANA 50% : COTTON 50% 30  กรัม 6.51 2.67 4.50 

12.  BANANA 50% : COTTON 50% 40  กรัม 5.75 2.01 3.77 

13.  BANANA 60% : COTTON 40% 20  กรัม 6.34 1.57 4.20 

14.  BANANA 60% : COTTON 40% 30  กรัม 6.38 1.41 4.22 

15.  BANANA 60% : COTTON 40% 40  กรัม 6.57 2.14 4.57 
 

 ผลการทดสอบการยืดตัวขณะขาดของเสนดาย  (รอยละ) ทั้ง  15  ส่ิงการทดลอง

พบวาอัตราสวนของ  BANANA 50% : COTTON 50% ที่น้ําหนัก 20 กรัม มีการยืดตัวขณะขาด

ของเสนดายมากที่สุดคือ 5.09  รองลงมาคือ BANANA 30% : COTTON 70% ที่น้ําหนัก 30 กรัม 

มีการยืดตัวขณะขาดของเสนดาย 4.93 และ  BANANA 40% : COTTON 60% ที่น้ําหนัก 40 กรัม 

มีการยืดตัวขณะขาดของเสนดาย 4.76 ตามลําดับ 
   

 



 
บทที่ 5 

 
สรุปผลและขอเสนอแนะ 

 
 การศึกษาการพัฒนาเสนดายพิเศษจากเสนใยกลวยผสมฝายมีวัตถุประสงคเพื่อศึกษา

อัตราสวนผสมของเสนใยกลวย : เสนใยฝาย  ศึกษาทิศทางการวางเสน  SLIVER เขาสูกระบอก

บรรจุเสนใยของเครื่อง  GAREBO  ศึกษาอัตราสวนและน้ําหนักของ  SLIVER ในการบรรจุลงใน

กระบอกบรรจุเสนใยของเครื่อง  GAREBO  ที่มีผลตอคุณสมบัติเสนดายพิเศษแบบ  SLUB  

YARN  
 
5.1  สรุปผล 

จากการวิเคราะหสามารถสรปุผลการศึกษาตามวัตถุประสงคไดดังนี ้

5.1.1  ผลการศึกษาอัตราสวนผสมของเสนใยกลวย : เสนใยฝาย  พบวาอัตราสวนผสม

ของเสนใยกลวย : เสนใยฝายที่ปนออกมาในรูปแบบของเสน SLIVER  ดวยเครื่อง  ROLLER 

CARD ที่อัตราสวน   20 : 80, 30 : 70, 40:60 และ 50 : 50 สามารถปนออกมาเปนเสน SLIVERได  

เนื่องจากเสนใยกลวยมีปริมาณนอยหรือเทากับเสนใยฝายทําใหเสนใยทั้ง 2 ชนิด  เรียงตัวกันเปน

ระเบียบสามารถเปลี่ยนเปนแผนฟลมได (WEB) และเมื่อผานเครื่องรีดออกมาในรูปแบบของเสน 

SLIVER  ได 

5.1.2  ผลการศึกษาทิศทางการวางเสน  SLIVER เขาสูกระบอกบรรจุเสนใยของเครื่อง  

GAREBO จากการศึกษาทิศทางที่เหมาะสมในการวางเสน SLIVER เมื่อเขาสูกระบอกบรรจุเสนใย

พบวา ทิศทางที่เหมาะสมที่สุดคือการวางเสน SLIVER ตามยาวของกระบอกบรรจุเสนใยเพราะ

เสน SLIVER มีการเรียงตัวกันเปนระเบียบไมทับซอนกัน  จึงทําใหสามารถดึงเสนใยขึ้นไดงายและ

ปนเปนเสนดายไดอยางตอเนื่อง 

5.1.3  ผลการศึกษาอัตราสวนและน้ําหนักของเสน  SLIVER ในการบรรจุลงในกระบอก

บรรจุเสนใยของเครื่อง  GAREBO  ที่มีผลตอการปนเสนดายพิเศษแบบ  SLUB  YARN   

5.1.4  ผลการทดสอบคุณสมบัติของเสนดายเพื่อหาจํานวนเกลียวของเสนดาย  ความ

แข็งแรงและเปอรเซ็นการยืดตัวขณะขาดพบวา 
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  ก  จากผลการทดสอบจํานวนเกลียวของเสนดายพบวาอัตราสวนของ  BANANA 

60% : COTTON 40% ที่น้ําหนัก 20 กรัม มีจํานวนเกลียวตอนิ้วมากที่สุดคือ 11.2รองลงมาคือ 

BANANA 30% : COTTON 70% ที่น้ําหนัก 30 กรัม,  BANANA 50% : COTTON 50%  ที่

น้ําหนัก 20 กรัม  และ BANANA 30% : COTTON 70%  ที่น้ําหนัก 40 กรัม  พบวามีจํานวน

เกลียวตอนิ้วคือ  10.9 และ  BANANA 30% : COTTON 70% ที่น้ําหนัก 20 กรัม พบวามีจํานวน

เกลียวตอนิ้วคือ  10.8 ตามลําดับ  

  ข  จากผลการทดสอบความแข็งแรงของเสนดายพบวาอัตราสวนของ  BANANA 

30% : COTTON 70% ที่น้ําหนัก 20 กรัม มีความแข็งแรงของเสนดายมากที่สุดคือ 7.68  

รองลงมาคือ BANANA 20% : COTTON 80% ที่น้ําหนัก 40 กรัม มีความแข็งแรงของเสนดายคือ 

6.27 และBANANA 40% : COTTON 60% ที่น้ําหนัก 20 กรัม มีความแข็งแรงของเสนดาย 6.20 

ตามลําดับ 

  ค  จากผลการทดสอบการยืดตัวขณะขาดของเสนดายพบวาอัตราสวนของ  

BANANA 50% : COTTON 50% ที่น้ําหนัก 20 กรัม มีการยืดตัวขณะขาดของเสนดายมากที่สุด

คือ 5.09  รองลงมาคือ BANANA 30% : COTTON 70% ที่น้ําหนัก 30 กรัม มีการยืดตัวขณะขาด

ของเสนดาย 4.93 และ  BANANA 40% : COTTON 60% ที่น้ําหนัก 40 กรัม มีการยดืตวัขณะขาด

ของเสนดาย 4.76 ตามลําดับ 

 

เนื่องจากเสนใยที่ใชในการวิจัยครั้งนี้  เปนเสนใยธรรมชาติซึ่งมีลักษณะที่ไมสม่ําเสมอ

ของเสนใยอยูแลว ประกอบกับการปนเสนดายพิเศษ  SLUB  YARN ซึ่งเปนเสนดายที่มีการเขา

เกลียวเนนบางหลวมบางเปนระยะๆ  จึงทําใหผลการทดสอบคุณสมบัติของเสนดายทั้ง 3 ดานอาจ

มีคาที่คลาดเคลื่อนได  เนื่องจากในการทดสอบเปนลักษณะการสุมตรวจของเสนดายหากสุมตรวจ

ในชวงที่เสนดายมีการเขาเกลียว  หลวมคาที่ไดอาจไมไดมาตรฐานหรือถาถาสุมตรวจบริเวณที่มี

การเขาเกลียวแนน คาที่ไดก็จะแตกตางจากคาอ่ืนๆ  จึงสงผลใหคาที่ไดมีความคลาดเคลื่อน

ดังกลาว  แตในการทดสอบสามารถนํามาเปนแนวทางใหแกผูบริโภค  เพื่อเปนการเลือกซื้อและสั่ง

ผลิต  เชน  หากตองการเสนดายที่มีผิวสัมผัสของเสนใยกลวยชัดเจนและตองการความคงทนดวย  

ใหเลือกในอัตราสวน BANANA 60% : COTTON 40%  ที่น้ําหนัก 40 กรัม  เปนตน 
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5.2 ขอเสนอแนะ 
 5.2.1  ขอเสนอแนะจากผลการวิจยั 

ก  ในการวิจัยครั้งนี้ไดทําการศึกษาการวางทิศทางของเสน SLIVER ในทิศทาง

ตามยาว  ตามขวางและทํามุม 45 องศาของกระบอกบรรจุเสนใยเทานั้น  ควรจะทําการศึกษาการ

วางทิศทางของเสน SLIVER ในลักษณะสลับกันระหวางทิศทางตามยาวสลับกับทิศทางตามขวาง

ของกระบอกบรรจุเสนใย 

ข  ในการบรรจุเสน SLIVER ที่ทํามุม 45 องศา ควรจะทําการศึกษาสวนทีแ่นนทีสุ่ด

ของเสน SLIVER คือชวงกลางของเสน SLIVER อาจจะทําการตัดสวนหัวและสวนทายออกและนํา

สวนกลางมาทําการทดลองปนเปนเสนดายพิเศษแบบ SLUB  YARN 

ค  เนื่องจากการวิจัยในครั้งนี้เปนการศึกษาการปนเสนดายพิเศษแบบ SLUB  

YARN  ชนิดดายเดี่ยวควรจะทําการศึกษาเพิ่มเติม  โดยการทดลองปนเปนเสนดายพิเศษแบบ 

SLUB  YARN รวม 2 พลาย เพื่อใหไดลักษณะของเสนดายพิเศษแบบ SLUB  YARN ที่มีความ

แตกตางจากชนิดแบบดายเดี่ยว  หรือทดลองกับเครื่องปนดายพิเศษแบบ SLUB  YARN เครื่องอื่น

เพื่อศึกษาลักษณะการปนที่อาจจะมีความยากงายหรือกําลังการผลิตที่แตกตางกัน 

ง  ในการศึกษาเรื่องอัตราสวนผสมของเสนใยกลวย : เสนใยฝาย เพื่อปนออกมา

เปน SLIVER ควรทําการศึกษาเพิ่มเติมเรื่องอัตราสวนที่แตกตางจากเดิมหรือคาอัตราสวนที่หายไป 

เชน ศึกษาอัตราสวนผสมของเสนใยกลวย : เสนใยฝายที่ 15 : 85, 25 : 75, 35 : 65, 45 : 55 และ 

55 : 45 เปนตน   

  

5.2.2  ขอเสนอแนะสําหรับการวิจัยครั้งตอไป 

  ก  เปนแนวทางในการพัฒนาเสนดายพิเศษจากเสนใยธรรมชาติชนิดอื่นๆ 

  ข  เปนแนวทางในการพัฒนาเสนดายในรูปแบบเสนดายพิเศษชนิดอื่นๆ 

  ค  เปนแนวทางในการนําเสนดายพิเศษจากเสนดายใยกลวยผสมฝายไปพัฒนา

เปนผลิตภัณฑส่ิงทอเพื่อเพิ่มทางเลือกใหแกผูบริโภค 

  ง  เปนแนวทางในการศึกษาคนควาเกี่ยวกับเสนใยกลวยหรือเสนใยธรรมชาติชนดิ

อ่ืนๆตอไป 

  จ  เปนขอมูลแกภาครัฐและเอกชนเพื่อนําไปเผยแพรใหแกหนวยงานหรือชุมชนที่

สนใจ 
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ศึกษาอัตราสวนผสมของเสนใยกลวย : เสนใยฝาย  
1.  การศึกษาแยกเสนใยกลวยและการผสมเสนใยกลวยกับเสน
ใยฝาย 
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การศึกษาแยกเสนใยกลวยและการผสมเสนใยฝาย 
 

1.  วิธีการแยกเสนใยกลวย 
 1.1  กรรรมวธิีการแยกเสนใยกลวย 
  1.1.1  การแยกเสนใยกลวยเบื้องตน 

            บษุราและคณะ,2550  ไดอธิบายไววาการแยกเสนใยกลวยเบื้องตนดวย

เครื่องแยกเสนใยที่ผลิตโดยคณะครุศาสตรอุตสาหกรรมมหาวิทยาลยัเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร  

สามารถแยกเสนใยเบื้องตนไดรวดเร็วและแยกสวนที่เปนฟองน้าํออกไปไดในระดับหนึ่ง  มีวิธีการ

แยกดังนี ้

 ก  กลวยน้าํวาที่ใชไดตัดเครือไปแลว  อายปุระมาณ 8- 10  เดือน  
 

  
 

ภาพที่ 1  ลักษณะของตนกลวยน้าํวา 
 

 

   ข   ลอกกาบกลวยออกจากลําตนดานนอกเขาไป 5 – 6 กาบ   
 

  
 

ภาพที่ 2  ลําตนกลวย และกาบกลวยที่ลอกออกจากตน 
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    ค   แบงครึง่ความยาวของกาบกลวย และตัดใหมีความกวางประมาณ   

3 – 4 นิ้ว 
 

        
 

ภาพที่ 3  ลักษณะกาบกลวยที่ตัดขนาดกวางประมาณ 3 – 4 นิ้ว 

 

   ง   นํากาบกลวยผานเขาเครื่องแยกเสนใยกลวย โดยคว่ําเปลือกดานนอก

ปอนเขาเครื่อง (ดานฟองน้ําจะอยูดานลาง) และสวนที่เปนฟองน้ําหรือเนื้อเยื่อจะหลุดออกไป 

 

  
 

ภาพที่ 4  ลักษณะการนํากาบกลวยเขาเครื่องแยกเสนใยกลวย 
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ภาพที่ 5  นําเสนใยกลวยทีผ่านจากเครื่องแยกเสนใย  ไปทําการแยกเสนใยกลวยดวยวิธกีาร 

        แบบตางๆ 

 

  1.1.2  การแยกเสนใยกลวยแบบสด  นาํเสนใยกลวยที่ผานการแยกเบือ้งตนดวย

เครื่องแยกเสนใยแลว นาํเสนใยมาหวีโดยใชหวีสางเสนใยในขณะทีเ่สนใยยงัชื้นอยู 

 

    
 

ภาพที่ 6  เสนใยที่ผานจากเครื่องแยกเสนใย และหวีสางเสนใย 
 

  1.1.3  การผสมเสนใยกลวยกับเสนใยฝาย   ในการผสมเสนใยกลวยกับเสนใย

ฝายในครั้งนี้  ใชเสนใยกลวยทีผานกรรมวธิีการแยกแบบสดโดยมีข้ันตอนดังนี ้  

ก  นําเสนใยกลวยมาทาํการตัดที่ความยาว 2 นิ้ว เพื่อทีจ่ะนาํไปเขาเครื่อง

นวด 
 



 65 

      
 

ภาพที่ 7  แสดงการตัดเสนใย 

 

ข  นาํเสนใยทีไ่ดตัดแลวเขาเครื่องนวดเพื่อใหเสนใยเกิดการกระจายตวั  

และเปนการทาํความสะอาดเสนใยกลวยเพื่อใหเยื่อที่ติดอยูหลุดออกไป  โดยการนําเสนใยมานวด  เรา

จะตองนําเสนใยใสเขาไปดานหลังของตัวเครื่อง  เสนใยที่ผานจากตัวเครื่องแลวจะแตกตัวและตกอยูทางดาน

หนาเครื่อง  สวนใยที่ไมแตกตัวก็จะตกอยูใตเครื่องจักร 

 

 

    
 1)              2) 

 

                    
 3)     4) 

  

 
ภาพที่ 8  เครือ่ง ROLLER  CART 
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ภาพที่ 9  เปรียบเทยีบเสนใยกลวยกอนนวดและหลังนวด 
 

 

ค  นาํเสนใยกลวยทีน่วดแลวไปทําการผสมเสนใยฝาย โดยผสมใยกลวย

และเสนใยฝายในอัตราสวนตามตองการ โดยใชเครื่อง ROLLER  CART  เปนตัวผสมเสนใยทั้ง

สองชนิดใหเขากัน 

 

                    
 

 ภาพแสดงดานหนาเครื่อง ROLLER  CART      ภาพแสดงสวนเก็บเสนใยทีผ่สมแลวกอน

 เขาลูกกลิง้ 

 

 
           เสนใยที่ผานลูกกลิง้จะออกมาดานหลงัเครื่องและถูกดึงออกมาในรูปแบบของ SLIVER 

    

ภาพที่ 10  เครื่อง ROLLER  CARD ที่ใชในการผสมเสนใยกลวยและเสนใยฝาย 
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1.2  ลักษณะการทาํงานของเครื่อง  ROLLER  CARD   

      บุญชัย, 2546  อธิบายไววา  เครื่องสางใยเปนเครื่องที่สองในกระบวนการปนดายแบบ

ปลายเปดและแบบวงแหวน  คําวา CARD มาจากภาษาลาตินเดิมใชชื่อวา Carduus  หรือ 

Cardus  ซื่งหมายถึงไมที่มีหนาม  ใชเปนอุปกรณในการตีเสนใยเสนใย  ปจจุบันเครื่องสางใยจัดวา

มีความสําคัญที่สุดมากกวาเครื่องอื่น  เพราะทําใหฝายมีความสะอาดกําจัดสิ่งเจือปนและสิ่ง

สกปรก  กอนที่จะนําผลิตภัณฑหรือผลผลิตที่ไดไปผานกระบวนอื่น  การสางในถือวาเปนการ

เปลี่ยนแปลงขนาดของเสนใยมากที่สุด  โดยทําหนาที่แยกเอาเศษไม  ของเสียและสิ่งสกปรกอื่นที่

ติดมาออกไปเปนการทําความสะอาด  ไมทําใหเสนใยเกิดพันกันยุงเหยิง  การสงผานอาศัยหนามที่

ฟนคมและสมบูรณที่สุด  โดยไมยอมใหเสนใยสั่นผานออกไปไดหรือยอมใหผานไดนอยที่สุด  มี

วัตถุประสงคของการทํางานดังตอไปนี้ 

1.2.1 แยกเสนใยใหกระจายตวัเปนอิสระ 

1.2.2 ทําความสะอาดเสนใย 

1.2.3 กําจัดเสนใยสัน้ 

1.2.4 ลดขนาดเสนใยใหเล็กลง 

1.2.5 ทําใหเสนใยเรียงตัวขนานกนัพอสมควร 

1.2.6 ควบคุมน้าํหนกัใหสม่าํเสมอ 
 
1.2.1  แยกเสนใยใหกระจายตัวเปนอิสระ 

 เสนใยจากเครื่องผสมถูกสงผานมายังสวนทายของเครื่องสางใยได  โดยวิธีทําใหเปน Lap 

หรือสงปุยเสนใยไปตามทอ  ดวยกระแสลม (Chute Feed)  การสงผานโดยใช Lap ลักษณะเปน

แผนมีความกวางเทากับเครื่องสางใยประมาณ 40  นิ้ว  ยกเวนเครื่อง Supercard  ของ Ingolstadt 

รุน KU 12  มีความกวางประมาณ 59 นิ้ว  น้ําหนักประมาณ 14-16 ออนซตอหลา  เสนใยจะเรียง

ตัวกันอยูเปนแผนเมื่อปอนเขาไปลูกกลิ้งแล็พ (Lap Roller)ทําหนาที่คลายแผน Lap ออกจากมวน

เพื่อสงไปยังลูกกลิ้งปอน (Feed  Roller)  ดวยอัตราความเร็วสม่ําเสมอจากนั้นจะถูกลูกกลิ้งหนาม 

(Licker – in or Taker-in)  ตีใหกระจายตัวอยางอิสระ สวนการสงผานปุยเสนใยไปยังสวนทายของ

เครื่องสางใย  ดวยกระแสลมสงไปตามทอก็เชนกัน  เสนใยจะสงจากหองผสมมาตามทอสง ใน

ระบบนี้เปนการปอนโดยอัตโนมัติมายังแผนเหล็ก (Feed  Plate)  ซึ่งมีผิวเรียบและชุบมันไมมีรอย

ขีดขวน  วางอยูบนแผนเหล็กนี้ตลอดความกวางของเครื่อง โดยมีปริมาณน้ําหนักและมีความหนา

ใกลวเคียงกันซึ่งเปนการควบคุมโดยอัตโนมัติ  เพื่อบังคับใหปอนเขามาในอัตราคงที่  จากนั้นถูก
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ลําเลียงเขาไปในเครื่องสางใย  โดยลูกกลิ้งปอน (Feed  Roller)ซึ่งทําหนาที่ปอนแผนเสนใยเขาไป

ยังลูกกลิ้งหนาม (Licker-in)  ดวยอัตราความเร็วสม่ําเสมอ และตีใหกระจายตัวซึ่งเปนการแยกเสน

ใยใหออกจากกันอยางอิสระ 
 

1.2.2 ทําความสะอาดเสนใย 

 โดยทั่วไปเสนใยที่ผานกระบวนการผสมมาแลวไมวาจะเปนชนิดใดก็ตามมักมี ส่ิง

แปลกปลอมหรือส่ิงสกปรกมาดวย  โดยเฉพาะเสนใยฝาย  สวนใหญเปนประเภท  กิ่งไม เปลือกไม 

เมล็ดฝายหรือดอกฝาย ฯลฯ  ซึ่งไมสามารถกําจัดออกไดทั้งหมด  ดังนั้นเครื่องสางใยจึงชวยกําจัด

เพื่อใหเสนใยมีความสะอาดมากขึ้นในระดับหนึ่ง  เปนการเพิ่มคุณภาพชวยลดปริมาณของปุมปม

ที่เรียกวาจุดไขปลาขนาดเล็ก (Nep)  สามารถนําไปทําเปนผลิตภัณฑเสนดายได  การทําความ

สะอาดเริ่มจากเสนใยที่ผานลูกกลิ้งหนาม (Licker-in) จะชวยกระจายตัวออกอยางเปนอิสระ  ขาง

ใตลูกกลิ้งหนามมีอุปกรณชนิดหนึ่งเรียกวาใบมีด  (Mote  Knives)  มีลักษณะเปนแทงเหล็กยาว 2 

ทอน  วางอยูปลายดานหนึ่งมีผิวเจียเปนมุมแหลม โดยทํามุมในทิศทางที่เหมาะกับปลายหนาม 

ใบมีดเปนตัวกําจัดสิ่งสกปรกหรือส่ิงแปลกปลอมตางๆที่ติดมากับเสนใยฝาย ปลายอีกดานหนึง่วาง

อยูบนตุกตารองรับใบมีด (Steand)  ที่ยึดติดกับแทนเครื่องทั้ง 2 ดาน  ซึ่งทําดวยเหล็กหลอมีความ

แข็งแรงแตเปราะหักแตกไดงายเมื่อถูกแรงกระแทก  ตัวตุกตาสามารถปรับระยะได โดยปรับ

ระยะหางระหวาง Licker-in กับใบมีดเพื่อปองกันไมใหชั้นของแผนเสนใยมีความหนามากเกินไป  

ถามีความหนามากจะไปกระทบกับใบมีดทําใหตุกตาที่รองรับอยูแตกหรือหักใบมีดก็จะตกลงไปสู

สวนลางของเครื่องสางใย  แผนเสนใยที่หนาจะเขาไปเสียดสีกับหนามของ Licker-in หนามจะขาด

หรือความคมลดนอยลงไป  สงผลกระทบตอคุณภาพของเสนใย  ส่ิงสกปรกและสิ่งแปลกปลอม

รวมทั้งเสนใยสั้นจะถูกกําจัดออกมาจากเครื่องประมาณ รอยละ 3-8 เวลาปฏิบัติงานทุก 2 ชั่วโมง

ตองนําออกไปทิ้ง 
 

1.2.3 กําจัดเสนใยสั้น 

 การสงผานเสนใยจากเครื่องผสม โดยทําเปน lap หรือแบบ Chute Feed มีเสนใยสั้นติด

ปนมาดวยถึงแมจะใชเสนใยที่มีความยาว  เมื่อเสนใยหลุดผานพนจากลูกกลิ้งหนาม Licker-in จะ

ถูกหนาม Cylinder เกี่ยวติดไปเพื่อยึดใหเหยียดตัวตรงซึ่งเปนการสางไปในตัว และเคลื่อนตัวขึ้นไป

ดานบนของหนาม  ที่มีแทงเหล็กหนาม Flats ยึดติดอยู 

 โดยทั่วไปจะมีประมาณ 110 อันแตจะทํางานจริงใจขณะสางเสนใยเพียง 40-45 อันซึ่งจะ

เกี่ยวเสนใยไวโดยมีความเร็วประมาณ 2-3 นิ้วตอนาที  ที่ความเร็วรับนี้จะชวยสางเสนใยสั้นที่ไม
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ตองการออกจากเครื่องอยางมีประสิทธิภาพ   ใยสั้นเหลานี้มีความยาวประมาณ ¼ นิ้ว- 1/2 นิ้ว 

และจะใชประโยชนไมได (Waste) แตผูเขียนเคยทําการวิจัย โดยการนําเสนใยสั้นเหลานี้มาผาน

กระบวนการกําจัดสิ่งสกปรก (Recycle) แลวนํามาผสมกับเสนใยฝาย  เพื่อปนเปนเสนดายฝาย

เบอร 10s และ 7s  มาแลวรายละเอียด  ใหศึกษาไดจากงานวิจัย เสนใยสั้นที่ถูกกําจัดออกมาจาก 

Flats ในทางปฏิบัติทุก 2 ชั่วโมงตองนําออกจากเครื่อง 
 

1.2.4 ลดขนาดเสนใยใหเล็กลง 

 เครื่องสางเสนใยจัดเปนเครื่องที่ทําใหเกิดการเปลี่ยนแปลงขนาดมากที่สุด  เปนการลด

ขนาดประมาณ 100  เทาจากใหญมากมาเปนขนาดเล็กลง  เรียกวา Draft ซึ่งหมายถึงการลด

ขนาดโดยที่ไมใหเสนใยขาดออกจากันโดยเริ่มจากการสงผานจากเครื่องผสมในลักษณะของ Lap 

หรือสงผานตามทอโดยใชกระแสลม ผานมายังลูกหนาม Licker-in ผานหนาม Cylinder และจะถกู

หนาม Doffer ดึงเสนใยออกเปนแผนฟลมบางๆ เรียกวาเว็บ (Web) มีความกวางประมาณ 40  นิ้ว  

จากนั้นจะถูกรีดผานปากแตร (Trumpet)  ใหเหลือขนาดเสนผานศูนยกลางประมาณ 1 นิว้ เรียกวา 

Sliver ซึ่งหมายถึงเสนใยที่เรียงตัวกัน มีขนาดเสนผานศูนยกลางประมาณ 1 นิ้ว น้ําหนักประมาณ 

320 – 430 เกรนตอความยาว 6 หลา หรือมีน้ําหนักประมาณ 53.33 – 71.67  เกรนตอความยาว 1 

หลา (น้ําหนัก 1 ปอนดมีคา 7,000 เกรน) ดึงเสนใยนี้ออกมาจากเครื่องสงตอไปยัง Coiler Roller  

เพื่อมวนใหบรรจุลงถึง (Can Sliver) 
 

1.2.5 ทําใหเสนใยเรียงตัวขนาดกันพอสมควร 

 โดยธรรมชาติของเสนใยฝายจะไมเหยียดตัวตรงแตบิดพันกัน อันเนื่องมาจากการเจริญ

เติมโตบางเสนบิดตัวในทิศทางเข็มนาฬิกาหรือบิดพันกันเปนรูปตัว Z บางเสนบิดตัวในทิศทางทวน

เข็มนาฬิกา หรือบิดพันกันเปนรูปตัว S ดังนั้นในเบลหนึ่งๆ จึงประกอบดวยมวลเสนใยที่บิดพันกัน

เปนรูปตัว S และ Z สลับกัน แมผลผลิตที่ไดจากเครื่องผสมอยูในลักษณะของ Lap หรือปุยฝายที่

สงมาตามทอยังคงรูปเดิมอยูคือมีการบิดพันกันในรูปลักษณะดังกลาว เมื่อนําเสนใยผานไปยัง

เครื่องสางใยเริ่มจากลูกกลิ้งหนาม Licker-in จากนั้นสงผานไปยัง Cylinder เพื่อสางใหเหยียดตัว

ตรงและเรียงตัวใหขนาดกันพอสมควร พรอมที่จะสงตอไปยังหนาม Doffer 
 

1.2.6 ควบคุมน้ําหนักใหสม่ําเสมอ 

 ดังกลาวมาแลวการลดขนาดของเครื่องสางใยเริ่มจากวัสดุที่มีขนาดใหญมากมากมาเปน

วัสดุที่มีขนาดเล็กทําใหการควบคุมน้ําหนักเปนไปไดคอนขางลําบาก  ผลผลิตซึ่งเรียกวา Sliver ถูก

ผลิตออกมาเปนจํานวนมากแตละเสนมีน้ําหนักแตกตางกัน ดังนั้นผูผลิตจะตองควบคุมน้ําหนักให
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ไดตามเกณฑมาตรฐาน โดยการควบคุมเฟองลดขนาด (Draft Change Gear) เพื่อบังคับเครื่องให

ผลิต Sliver ซึ่งมีน้ําหนักสม่ําเสมอน้ําหนักมาตรฐานอยูในชวงระหวาง 320-430 เกรนตอความยาว 

6 หลา ±20 เกรน ดังตารางตอไปนี้ 

 

น้ําหนกัมาตรฐานของเสน Sliver (เกรน/6หลา) เกณฑมาตรฐานที่ใชได (เกรน/6หลา) 

320 300-340 

340 320-360 

360 340-380 

380 360-400 

400 380-420 

420 400-440 

430 410-450 

  
ในกรณีที่ไมสามารถควบคุมน้ําหนักใหอยูในเกณฑมาตรฐาน ตองเปลี่ยนเฟอง Draft 

Change Gear  ทันที  จากประสบการณเชื่อวา  ถาเพิ่มเฟอง 1 ฟน จะเพิ่มน้ําหนักของ Sliver อีก 

20 เกรน  ถาเพิ่มข้ึน 2 ฟน น้ําหนักจะเพิ่มข้ึน 40 เกรน เชน ขณะปฏิบัติงานเมื่อเครื่องสางใยผลิต 

Sliver ที่มีคาอยูในเกณฑมาตรฐาน 380 เกรน ตอความยาว 6 หลา โดยสมมุติใหใชเฟอง 19 ฟน 

แตเมื่อตองการเพิ่มน้ําหนักใหเปน 400 เกรนตอความยาว 6 หลา ผูผลิตตองเปลี่ยนเฟองเพิ่มข้ึน

จากเดิม 1 ฟน โดยเปลี่ยนเฟองจาก 19 ฟน มาเปนเฟอง 20 ฟน  เปนตน แตในปจจุบันเครื่องสาง

ใยรุนใหม  ไดติดตั้งอุปกรณควบคุมอัตราความเร็วในการปอนเสนใยเขาไปในเครื่องสางใยโดย

อัตโนมัติ (Autoleveller)  เพื่อควบคุมปริมาณของเสนใยที่ถูกปอนเขาไปในเครื่อง และปรับเปลี่ยน

ความเร็วในการปอน เพื่อรักษาน้ําหนักของ Sliver ที่ผลิตออกมาใหอยูในเกณฑมาตรฐานตามที่

กําหนด  ทําใหผูปฏิบัติงานไมจําเปนตองเปลี่ยนเฟองบอย 



 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ค 
 

รายงานผลการทดสอบเสนดาย 
    1.  จํานวนเกลียวของเสนดาย 
    2.  ความแข็งแรงของเสนดาย 
    3.  เปอรเซ็นตการยืดตัวขนาดขาด 
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ผลดิบการทดสอบคุณสมบัตขิองเสนดาย 
ดานจํานวนเกลียวของเสนดาย 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 83 



 84 



 85 



 86 



 87 



 88 



 89 



 90 

 
 
 
 
 
 



 91 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ผลดิบการทดสอบคุณสมบัตขิองเสนดาย 
ดานความแข็งแรงของเสนดายและการยืดตัวขณะขนาด 
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