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บทคัดย่อ 
การวิเคราะห์ปัจจัยส าหรับการสาวไหมจากอุปกรณ์สาวไหมกึ่งอัตโนมัติที่ใช้ระบบส่งก าลังจากมอเตอร์ โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือพัฒนา

อุปกรณ์สาวไหม และศึกษาตัวแปรที่เหมาะสมส าหรับการสาวไหม จากการวิเคราะห์ปัญหาพบว่า การสาวไหมด้วยอุปกรณ์สาวไหมแบบมือ
หมุน ท าให้เกิดความเร็วรอบที่ต่างกัน ส่งผลให้ขนาดเส้นไหมไม่สม่ าเสมอและเกิดข้อบกพร่องของเส้นไหม ท าให้คุณภาพของเส้นไหมต่ า ดังน้ัน
งานวิจัยน้ีจึงมุ่งเน้นการปรับปรุงวิธีการท างาน โดยอาศัยหลักการศึกษางานในการแก้ไขปรับปรุงกระบวนการสาวไหม ซึ่งคณะผู้วิจัยได้พัฒนา
อุปกรณ์ สาวไหมให้มีความเร็วรอบในการหมุนอักสาวที่สม่ าเสมอ โดยใช้มอเตอร์ปัดน้ าฝน แรงดันไฟฟ้า 12 โวลต์ ทดสอบประสิทธิภาพของ
อุปกรณ์สาวไหม ที่ความเร็วรอบ 80 90 และ 100 รอบต่อนาที โดยใช้รังไหมพันธ์ุเหลืองไพโรจน์ จ านวน 70 80 และ 90 รัง ให้ได้คะแนนการ
แบ่งชั้นคุณภาพเส้นไหม ตามเกณฑ์การยอมรับข้อบกพร่องให้มากกว่า 80 คะแนน และค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานขนาดเส้นไหมอยู่ในเกรด C ถึง 
2A เป็นดัชนีชี้วัดคุณภาพเส้นไหม ผลการทดสอบตัวแปรที่เหมาะสมส าหรับการสาวไหมของอุปกรณ์สาวไหม พบว่า ความเร็วรอบ 100 รอบต่อ
นาที และจ านวนรังไหม 80 รัง ให้ค่าส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานของขนาดเส้นไหม เท่ากับ 10.51 ดีเนียร์ และมีคะแนนข้อบกพร่องของเส้นไหม 
เท่ากับ 98.95 คะแนน ซึ่งผลการทดสอบอยู่ในช่วงของดัชนีชี้วัดคุณภาพเส้นไหม 

ค าส าคัญ 
การสาวไหม  อุปกรณ์สาวไหม  คุณภาพของ  เส้นไหม  ดีเนียร์ 
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Abstract 
The objectives of the research are to study the suitable variable of silk reeling equipment. The purpose is to develop 

the silk reeling equipment and investigate the suitable variable for silk reeling. The result from data analysis showed that 
using of human labor caused different reeling speed. This also affected the result of silk size the flaw of the silk which 
made in silk quality became low. Therefore, the study focused on improving the way to develop the silk reeling process. 
The researcher developed silk reeling which could provide the consistent speed of rotation by using of 12 voltage wiper 
motor. Then the researcher conducted the performance testing of silk reeling equipment with speed 80, 90 and 100 rpm 
respectively. The researchers conducted the test on the Luangphirot cocoon. The amount of 70, 80 and 90 cocoon nests 
was used in sample. They could divide the quality of silk according to the acceptable criterion of each flaw. The standard 
deviation of silk distributed was more than 80 points for Grade C to 2A which was the indicator of the silk thread quality. 

The result of testing to study the suitable variables for silk reeling found that the suitable variable for silk reeling was 
at the speed of 100 rpm, and the number of cocoon was 80 nests. The standard deviation of the size silk was 10.51 
deniers. The defects rate of silk was 98.95 points, which was in the range of indicators silk thread quality. 
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1. บทน า 

ผ้าไหมไทยเป็นผลิตภัณฑ์ภูมิปัญญา ศิลปะ และวัฒนธรรม
ของไทยมายาวนาน เป็นท่ีรู้จักท่ัวโลก [1] การรวมเป็น
ประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน (AEC) ถือเป็นโอกาสส าคัญท่ี
ประเทศไทยจะผลักดันให้ผลิตภัณฑ์ไหมเป็นสินค้าหัตถกรรม
ของกลุ่มอาเซียน ท่ีมีประชากรโดยรวมถึง 600 ล้านคน [2] ผ้า
ไหมไทยเป็นมรดกทางวัฒนธรรมอันล้ าค่า และเป็นเอกลักษณ์
ของไทย [3]  

ผ้าไหมเป็นหน่ึงในสินค้าหน่ึงต าบลหน่ึงผลิตภัณฑ์ ประเภท
ผ้าและเคร่ืองแต่งกาย ถึงแม้ว่าผ้าไหมจะมีราคาสูงแต่ยังเป็นท่ี
นิยมเพราะมีความสวยงามและมีเอกลักษณ์เพื่อขยายกลุ่มของ
ผู้บริโภคให้มากยิ่งข้ึน ดังน้ันผู้ผลิตควรรักษามาตรฐานในการ
ผลิตผ้าไหม ท้ังลวดลายและเอกลักษณ์ของแต่ละท้องถ่ินให้คง
อยู่ควบคู่ไปกับการพัฒนาลวดลายใหม่ ๆ  ท่ีทันสมัย เน่ืองจาก
ปัจจัยส าคัญที่ท าให้ผู้บริโภคเลือกซื้อผ้าไหมคือ คุณภาพของผ้า
ไหม ประเภทของเส้นไหมท่ีนิยมมากท่ีสุดคือ เส้นไหมพันธุ์
พื้นเมือง [4] อาชีพการทอผ้าไหมมี ช่ือเสียงมากในภาค
ตะวันออกเฉียงเหนือ แม้ว่าอาชีพทอผ้าไหมจะมีกระจายอยู่ท่ัว

ทุกภาคของประเทศไทย แต่ความสามารถของการสร้างสรรค์
การทอผ้าไหมของชุมชนภาคตะวันออกเฉียงเหนือถือว่ามีความ
โดดเด่น ซึ่งภูมิปัญญาอีสานท่ีสร้างสรรค์เหล่าน้ีนับว่าเป็นมรดก
ทางวัฒนธรรมท่ีมีคุณค่า ซึ่งผ่านการสั่งสม การถ่ายทอดและ
การสืบทอดมาหลายช่ัวอายุคน ท าให้ชุมชนในพื้นท่ีชนบทของ
ภาคตะวันออกเฉียงเหนือหลายแห่งยังคงมีการทอผ้าไหมเป็น
วิถีชีวิตและวิถีวัฒนธรรมของผู้หญิงอีสานมาจนถึงทุกวันน้ี [5] 
จังหวัดนครราชสีมา เป็นอีกจังหวัดหน่ึงท่ีมีการทอผ้าไหมอย่าง
ประณีตและงดงาม มีแหล่งผลิตตามชุมชนในหลายอ าเภอ 

กลุ่มทอผ้าไหมบ้านโนนรัง ต้ังอยู่ท่ีบ้านโนนรัง ต าบลแก้ง
สนามนาง อ าเภอแก้งสนามนาง จังหวัดนครราชสีมา มีจ านวน
สมาชิก 36 คน เป็นกลุ่มแม่บ้านท่ีรวมตัวกันเพื่อผลิต จ าหน่าย
ผ้าไหม และเส้นไหม ผลิตภัณฑ์ของกลุ่มเป็นสินค้าหน่ึงต าบล
หน่ึงผลิตภัณฑ์ของจังหวัดนครราชสีมา ซึ่งมีลักษณะเด่นของผ้า
ไหม คือ ยับยาก ซึ่งได้รับมาตรฐานผลิตภัณฑ์สินค้าชุมชน 
(มผช 248/2547) กระบวนการผลิตผ้าไหมใช้แรงงานคนเป็น
หลัก จากการศึกษาพบว่าการสาวไหมของกลุ่มทอผ้าไหมบ้าน
โนนรัง ใช้อุปกรณ์สาวไหมแบบมือหมุน โดยหมุนอุปกรณ์สาว
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ไหมด้วยก าลังคน ซึ่งมีอัตราการสาวเส้นไหม 200 ถึง 300 กรัม
ต่อวัน (8 ช่ัวโมงท างานเท่ากับ 1 วัน) จากการศึกษาต่อไป
พบว่าปัญหาการผลิตผ้าไหมของกลุ่มทอผ้าไหม คือ คุณภาพ
ของเส้นไหมต่ า ซึ่งเกิดจากขนาดเส้นไหมไม่สม่ าเสมอและเกิด
ข้อบกพร่องของเส้นไหม จากการทดสอบขนาดของเส้นไหม
จ านวน 60 ตัวอย่าง พบว่าส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานของข้อมูล
ขนาดเส้นไหมเท่ากับ 61.93 ดีเนียร์ เทียบกับตารางแสดงค่า 
classification table for raw silk ส าหรับเส้นไหม และจาก
การตรวจสอบคุณภาพเส้นไหม พบว่าเกิดข้อบกพร่องเฉลี่ย
เท่ากับ 74.22 คะแนน เทียบกับเกณฑ์คะแนนแบ่งช้ันคุณภาพ
เส้นไหมหน่ึง ตามมาตรฐานสินค้าเกษตร มกษ.8000-2555 
โดยท่ีคะแนนข้อบกพร่องสูงแสดงว่าคุณภาพเส้นไหมสูง ในทาง
กลับกันคะแนนข้อบกพร่องต่ า คุณภาพเส้นไหมก็จะต่ าตามไป
ด้วย ซึ่งปัญหาดังกล่าวมีสาเหตุมาจากอุปกรณ์สาวไหมแบบมือ
หมุนไม่สามารถควบคุมความเร็วรอบได้ จากลักษณะการ
ท างานดังกล่าว ท าให้ขนาดเส้นไหมไม่สม่ าเสมอและเกิด
ข้อบกพร่องของเส้นไหม รวมท้ังผู้ปฏิบัติงานเกิดความเม่ือยล้า 
เน่ืองจากต้องใช้มือบังคับการท างานของอุปกรณ์เป็นเวลานาน 

ชูชาติ พะยอม [6] ได้ท าการสร้างและหาประสิทธิภาพ
เครื่องสาวไหมแบบกึ่งอัตโนมัติ แต่ไม่ได้ศึกษาตัวแปรและ
ความเร็วรอบท่ีเหมาะสมส าหรับการ สาวไหม ท่ีส่งผลให้
คุณภาพของเส้นไหมดีย่ิงข้ึน เหมาะสมกับกลุ่มทอผ้าไหมบ้าน
โนนรัง ต าบลแก้ง สนามนาง อ าเภอแก้งสนามนาง จังหวัด
นครราชสีมา 

ส่งรักษ์ เต็งรัตนประเสริฐ [7] พัฒนาเครื่ องสาวไหมท่ี
สามารถสาวไหมและควบตีเกลียวหรือท้ังสาวไหมและกรอไจ
เส้นไหมในเวลาเดียวกัน มีความสม่ าเสมอและเหมาะสมท้ัง
ขนาดและจ านวนเกลียวได้ แต่ไม่ได้มุ่งเน้นศึกษาจ านวนเกลียว
ท่ีเหมาะสม 

ธีระชัย อิฐรัตน์ [8] พัฒนาเครื่องสามารถตีเกลียวเส้นไหม
ได้ 2 และ 3 เส้น จ านวนเกลียวเฉลี่ยเท่ากับ 320 เกลียวต่อ
เมตร แต่จ านวนเกลียวต่อเมตรมีจ านวนเกลียวไม่สอดคล้อง

และเหมาะสมกับความต้องการของกลุ่มทอผ้าไหมจังหวัด
นครราชสีมา 

Jittiwat, N. และ Manote, R. [9] การศึกษาตัวแปรท่ี
เหมาะสมส าหรับการตีเกลียวเส้นด้าย โดยการหาค่าความ
แตกต่างของความเร็วรอบชุดเก็บเส้นด้าย 164 และ 384 รอบ
ต่อนาที และระยะการดึงเส้นด้ายส าหรับใช้ในการทดสอบคือ 
0.8 1.0 และ 1.2 เมตร ท าการสร้างเครื่องตีเกลียวเส้นด้าย 
เพื่อทดสอบทางสถิติวิเคราะห์หาความเร็วรอบชุดเก็บเส้นด้าย
และระยะการดึงเส้นด้ายท่ีเหมาะสมส าหรับการตีเกลียว
เส้นด้าย จากผลการด าเนินงานพบว่าค่าท่ีเหมาะสมของ
ความเร็วรอบชุดเก็บเส้นด้ายและระยะการดึงเส้นด้ายควรมีค่า 
384 รอบต่อนาทีและ 1 เมตร ตามล าดับ ซึ่งมีจ านวนเกลียว
เฉลี่ยอยู่ท่ี 239.86 เกลียวต่อเมตร  

คณะผู้วิจัยจึงมีแนวคิดในการพัฒนาอุปกรณ์สาวไหมท่ี
สามารถท าให้ความเร็วรอบในการหมุนมีความสม่ าเสมอ 
รวมท้ังศึกษาตัวแปรท่ีเหมาะสมส าหรับการสาวไหมส่งผลให้
คุณภาพของเส้นไหมดียิ่งข้ึน โดยอาศัยหลักการศึกษางานใน
การแก้ ไขปรับปรุงกระบวนการสาวไหมแบบเ ดิม ให้มี
ประสิทธิภาพในการท างานท่ีสูงข้ึนสามารถลดความเมื่อยล้า 
เพิ่มก าลังการผลิต และเพิ่มคุณภาพของเส้นไหมให้สูงข้ึน 

2. กระบวนการวิจัย 
การศึกษากระบวนการสาวไหมของกลุ่มทอผ้าไหมบ้าน

โนนรัง วิเคราะห์ข้อมูลและสาเหตุของปัญหา ออกแบบและ
พัฒนาอุปกรณ์สาวไหมรายละเอียดดังต่อไปน้ี 

2.1 ศึกษากระบวนการสาวไหมของกลุ่มตัวอย่าง 
2.1.1 การคัดรังไหมเพื่อเตรียมการสาว 
การคัดรังไหมเพื่อเตรียมการสาว คือ การคัดรังท่ีมีคุณภาพ

ดีไปใช้ในการสาว เพื่อให้เส้นไหมท่ีออกมามีคุณภาพดี ถ้าไม่มี
การคัดแยกน ารังดีและรังเสียมาสาวรวมกัน เส้นไหมท่ีได้จะมี
คุณภาพลดลง แสดงดังรูปท่ี 1 
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2.1.2 การต้มรังไหม 
การต้มรังไหม เพื่อให้กาวไหมละลายและอ่อนตัวส่งผลให้

เส้นใยคลายตัวได้ง่าย การต้มรังไหมจะต้องใช้ความช านาญจึง
จะท าการต้มรังไหมได้ดี แสดงดังรูปท่ี 2 

2.1.3 การสาวไหม 
การสาวไหม คือ การดึงเส้นใยออกจากรังไหมหลาย ๆ  รัง 

จากน้ันพันเป็นเกลียวรวมกันเป็นเส้นไหมโดยใช้อุปกรณ์สาว
ไหมแบบมือหมุน แสดงดังรูปท่ี 3 

2.1.4 การกรอเส้นไหมเพื่อท าเข็ด 
การท าเข็ดไหมเป็นการเตรียมเส้นไหมเพื่อออกจ าหน่าย 

เส้นไหมท่ีสาวได้ต้องมีการกรอเพื่อท าเข็ดให้มีเส้นรอบวง
มาตรฐานเท่ากับ 150 เซนติเมตร โดยระหว่างการกรอควรให้
เส้นไหมส่ายไปมาไขว้เป็นรูปข้าวหลามตัดและใช้เส้นด้ายร้อย
เพื่อไม่ให้เส้นไหมในเข็ดกระจายออก แสดงดังรูปท่ี 4 

 

 
2.2 วิเคราะห์ข้อมูลอุปกรณ์สาวไหมแบบมือหมุน 

กลุ่มทอผ้าไหมบ้านโนนรัง จากเดิมใช้อุปกรณ์ สาวไหม
แบบมือหมุน ซึ่งเป็นอุปกรณ์ท่ีทางรัฐบาลมอบให้ทางกลุ่ม 
พบว่าอุปกรณ์ถูกวางท้ิงเป็นจ านวนมากไม่ถูกน ามาใช้ เมื่อน า
อุปกรณ์สาวไหมแบบมือหมุนมาสาวเส้นไหม พบว่าเกิด
ข้อบกพร่อง คือเส้นไหมมีปุ่มปมเส้นไม่สม่ าเสมอ ท าให้เส้นไหม
มีขนาดใหญ่ หลักการท างานของอุปกรณ์สาวไหม ต้องใช้มือใน
การหมุนอักสาวท าให้เกิดความเร็วรอบในการหมุนท่ีต่างกัน 
และเกิดความเมื่อยล้า จากการวิเคราะห์ปัญหาพบว่า อุปกรณ์
สาวไหมแบบมือหมุน ท าให้คุณภาพของเส้นไหมต่ า ทางผู้วิจัย
ได้น าเส้นไหมไปท าการตรวจสอบคุณภาพ ณ ศูนย์หม่อนไหม
เฉลิมพระเกียรติฯ (นครราชสีมา) โดยท าการทดสอบตาม
มาตรฐานการตรวจสอบคุณภาพของเส้นไหม เพื่อให้ทราบถึง
ระดับคุณภาพเส้นไหมของกลุ่มทอผ้าไหมบ้านโนนรัง จ านวน
เส้นไหม 60 ตัวอย่าง เพื่อท าการหาขนาดเส้นไหมและ

 
รูปท่ี 1 การคัดแยกรังไหม 
    

 
รูปท่ี 2 การต้มรังไหม 
    

 
รูปท่ี 3 การสาวไหมแบบมือหมุน 
    

 
(ก) การกรอเส้นไหม           (ข) เข็ดไหม 

รูปท่ี 4 การกรอเส้นไหมเพ่ือท าเข็ด 
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ข้อบกพร่องของเส้นไหม ณ ศูนย์หม่อนไหมเฉลิมพระเกียรติฯ 
(นครราชสีมา) พบว่าข้อมูลมีค่าส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานของ
ขนาดเส้นไหมเท่ากับ 61.93 ดีเนียร์ และจากการตรวจสอบ
คุณภาพเส้นไหม พบว่าเกิดข้อบกพร่องเฉลี่ยเท่ากับ 74.22 
คะแนน ซึ่งปัญหาดังกล่าวมีสาเหตุมาจากอุปกรณ์สาวไหมแบบ
มือหมุน แสดงดังรูปท่ี 5 

จากรูปท่ี 6 กราฟแท่งแสดงความสัมพันธ์ของลักษณะ
ข้อบกพร่องกับจ านวนข้อบกพร่อง ส่วนกราฟเส้นแสดง
ความสัมพันธ์ ของลั กษณะ ข้อบกพร่อ งกั บ เปอร์ เ ซ็ น ต์
ข้อบกพร่องสะสม ซึ่งเห็นได้ว่าจ านวนของข้อบกพร่องส่วนมาก
มีลักษณะเกลียวหลวมและขนาดเส้นไหมไม่สม่ าเสมอ ในขณะ
ท่ีข้อบกพร่องมีลักษณะเป็นปุ่มปม เส้นไม่สะอาดและสีไม่
สม่ าเสมอ มีจ านวนข้อบกพร่องเพียงเล็กน้อย โดยจ านวน
ข้อบกพร่องส่วนมาก มีสาเหตุมาจากการใช้อุปกรณ์สาวไหม
แบบมือหมุน ดังน้ันคณะผู้วิจัยจึงพัฒนาอุปกรณ์สาวไหมให้
สามารถแก้ไขจ านวนข้อบกพร่องท่ีเกิดจากลักษณะเกลียว

หลวมและขนาดเส้นไหมไม่สม่ าเสมอเป็นล าดับแรก เพื่อท าให้
เส้นไหมมีจ านวนข้อบกพร่องลดลง 

2.3 วิเคราะห์สาเหตุของข้อบกพร่องของเส้นไหม 
คณะผู้วิจัยได้ร่วมระดมความคิดกับผู้ปฏิบัติงานกลุ่มทอผ้า

ไหมบ้านโนนรัง เพื่อหาสาเหตุของปัญหาและวิธีการแก้ปัญหา 
สามารถวิเคราะห์ปัญหาท่ีท าให้คุณภาพของเส้นไหมต่ า ด้วย
แผนภาพเหตุและผล (การวิเคราะห์ก้างปลา) แสดงดังรูปท่ี 7 

จากรูปท่ี 7 พบว่าการสาวไหมด้วยอุปกรณ์สาวไหมแบบ
มือหมุน ท าให้ไม่สามารถควบคุมความเร็วรอบการสาวเส้นไหม
ได้ ส่งผลให้ขนาดของเส้นไหมไม่สม่ าเสมอและเกิดข้อบกพร่อง 
ทางคณะผู้วิจัยจึงหาแนวทางการปรับปรุงพัฒนาอุปกรณ์สาว
ไหมให้มีความเร็วรอบท่ีสม่ าเสมอ โดยใช้มอเตอร์เป็นตัวส่ง
ก าลังและศึกษาตัวแปรท่ีเหมาะสมส าหรับการสาวไหม โดย
ศึกษาความเร็วรอบการสาวไหมและจ านวนรังไหม 

2.4 ออกแบบอุปกรณ์สาวไหมแบบใหม่ 
การออกแบบอุปกรณ์สาวไหมแบบใหม่ สามารถอธิบาย

หลักการท างานได้ดังน้ี เริ่มจากน าเส้นไหมท่ีได้จากการดึงเส้น
ใยของรังไหมหลาย ๆ รังรวมเป็นเส้นเดียวกัน พันใส่ชุดรอก (1) 
และสอดเส้นไหมใส่ตัวกระจายเส้นไหม (2) เพื่อท าให้เส้นไหม
แห้งเร็วข้ึน และพันเส้นไหมใส่อักสาว (3) กดสวิตซ์เปิด (4) 
จากน้ันอุปกรณ์สาวไหมจะดึงเสน้ไหมเข้าอักสาวด้วยความเร็ว

 

 
 

รูปท่ี 5 ข้อมูลขนาดและน้ าหนักของเส้นไหม 
    

 

 
 

รูปท่ี 6 ข้อมูลข้อบกพร่องของเส้นไหม 
    

 

 
 

รูปท่ี 7 การวิเคราะห์ปัญหาการใช้อุปกรณ์สาวไหมแบบมือหมุนด้วย
แผนภาพเหตุและผล 
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รอบท่ีสม่ าเสมอโดยมีมอเตอร์เป็นตัวส่งก าลัง (5) ผู้ปฏิบัติงานมี
หน้าท่ีป้อนจ านวนรังไหมตามปริมาณท่ีเหมาะสม แสดงดังรูปท่ี 
8 

3. ผลการวิจัย 
3.1 ลักษณะของอุปกรณ์สาวไหมแบบพัฒนา 

การพัฒนาอุปกรณ์สาวไหม ใช้มอเตอร์ไฟฟ้าปัดน้ าฝน
กระแสตรง 12 โวลต์ ความเร็วรอบสูง 45 รอบต่อนาที เป็นต้น

ก าลังขับมู่เล่ส่งก าลังผ่านระบบสายพานไปยังมู่เล่ตามเพื่อขับ
อักสาวไหมและชุดส่ายเส้นไหม ควบคุมการท างานด้วยสวิตช์
และมีระบบหยุดการปฏิบัติงานเมื่อเกิดการขัดข้องสามารถ
เคลื่อนย้ายสะดวกเก็บรักษาได้ง่าย แสดงดังรูปท่ี 9 

3.2 ผลการทดสอบขนาดของเส้นไหม 
ผลการศึกษาตัวแปรท่ีเหมาะสมส าหรับการสาวไหมของ

ความเร็วรอบในการสาวไหมและจ านวนรังไหม น าเส้นไหมท่ี
สาวได้ไปทดสอบหาขนาดของเส้นไหม บันทึกผลการทดสอบ
แสดงดังรูปท่ี 10 

เมื่อพิจารณาท่ี ความเร็วรอบ 80 90 ต่อ 100 รอบต่อนาที 
พบว่าความเร็วรอบท่ีเพิ่มข้ึน ให้ค่าเฉลี่ยขนาดเส้นไหมไม่
ต่างกันและพิจารณาจ านวนรังไหมท่ีเพิ่มข้ึนในชุดการทดสอบท่ี
ความเร็วรอบเดียวกัน พบว่าค่าเฉลี่ยขนาดเส้นไหมมีค่าเพิ่มข้ึน 
เมื่อเพิ่มจ านวนรังไหม ดังน้ันแสดงว่าค่าเฉลี่ยขนาดของเส้น
ไหมแปรผันตามจ านวนรังไหม 

3.3 ผลการทดสอบข้อบกพร่องของเส้นไหม 
ผลการศึกษาตัวแปรท่ีเหมาะสมส าหรับการสาวไหมของ

ความเร็วรอบในการสาวไหมและจ านวนรังไหม น าเส้นไหมท่ี
สาวได้ไปทดสอบหาข้อบกพร่องของเส้นไหม บันทึกผลการ
ทดสอบ แสดงดังรูปท่ี 11 การทดสอบข้อบกพร่องของเส้นไหม 
พิจารณาท่ีความเร็วรอบและจ านวนรังไหมท่ีเพิ่มข้ึน พบว่า
คะแนนข้อบกพร่องเส้นไหมมีคะแนนท่ีไม่แปรผันตามความเร็ว
รอบและจ านวนรังไหม 

3.4 การทดสอบสมมติฐานขนาดเส้นไหมและข้อบกพร่อง 
การทดสอบสมมติฐานขนาดเส้นไหมและข้อบกพร่อง โดย

ใช้การออกแบบการทดลอง (factorial design) ตัวแปรท่ีใช้ใน
การศึกษา มี 2 ตัวแปรคือ ความเร็วรอบ มี 3 ระดับได้แก่ 80 
90 และ 100 รอบต่อนาที และจ านวนรังไหมมี 3 ระดับได้แก่ 
70 80 และ 90 รัง 

 H0 : iτ  =  0 
 H1 : iτ    0 อย่างน้อยหน่ึงค่า 

 

 
 

รูปท่ี 8 การวิเคราะห์ปัญหาการใช้อุปกรณ์สาวไหมแบบมือหมุนด้วย
แผนภาพเหตุและผล 

    
 

 
 

รูปท่ี 9 อุปกรณ์สาวไหมแบบพัฒนา 
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 H0 : jβ  =  0 

 H1 : jβ   0  อย่างน้อยหน่ึงค่า 

โดย iτ  = ผล (effect) ของความเร็วรอบระดับ i ท่ีมีต่อ
ขนาดของเส้นไหม  

 jβ   = ผลของจ านวนรังไหมระดับ j ท่ีมีต่อขนาดของ

เส้นไหม 

3.4.1 การทดสอบสมมติฐานขนาดเส้นไหม (ดีเนียร์) 
ของตัวแปรความเร็วรอบ และจ านวนรังไหม  
มีผลการทดสอบแสดงดังตารางที่ 1 
H0: จ านวนรังไหมและความเร็วรอบไม่มีผลกระทบร่วมต่อ

ขนาดเส้นไหม 
H1: จ านวนรังไหมและความเร็วรอบมีผลกระทบร่วมต่อ

ขนาดเส้นไหม 

 
จากตารางท่ี 2 การวิเคราะห์ความแปรปรวนขนาดของ

เส้นไหม เพื่อให้เกิดความแม่นย ามากข้ึนการทดลองมีการท าซ้ า 
4 ครั้ง ซึ่งมีค่า p-value เท่ากับ 0.000 และ 0.018 ซึ่งน้อยกว่า 
0.05 น่ันคือ ท้ังความเร็วรอบและจ านวนรังไหมมีอิทธิพลต่อ
ขนาดเส้นไหม และค่า p-value ของปัจจัยร่วมระหว่าง
ความเร็วรอบและจ านวนรังไหมเท่ากับ 0.114 ซึ่งมากกว่า 
0.05 น่ันคือ ปัจจัยร่วมระหว่างความเร็วรอบและจ านวนรังไหม
ไม่มีอิทธิพลต่อขนาดเส้นไหม ท่ีระดับนัยส าคัญ 0.05 

3.4.2 การทดสอบสมมติฐานข้อบกพร่องเส้นไหม 
(คะแนน) ของการศึกษาตัวแปรความเร็วรอบ และ
จ านวนรังไหม  
ผลการทดสอบสมมติฐานข้อบกพร่องเส้นไหม (คะแนน) 

ของการศึกษาตัวแปรความเร็วรอบ และจ านวนรังไหม ดัง
ตารางที่ 3 

 

 
รูปท่ี 10 ผลการทดสอบขนาดเส้นไหม 
    

 

 

รูปท่ี 11 ผลการทดสอบข้อบกพร่องเส้นไหม 
    

ตารางท่ี 1 ผลการทดสอบขนาดเส้นไหม 
 

ความเร็วรอบ 
)รอบต่อนาที(  

จ านวนรังไหม 

70 80 90 

80 183.14 247.31 298.42 
80 182.91 247.54 298.27 

80 183.02 247.11 297.87 

80 183.32 246.76 298.55 
90 175.44 250.40 303.17 

90 174.93 250.08 302.84 

90 176.12 250.75 302.31 
90 175.04 250.64 303.74 

100 182.16 205.87 303.02 

100 182.44 205.56 303.45 
100 182.02 205.43 302.96 

100 182.23 205.73 303.15 
รวม 2162.77 2813.18 3617.75 

ค่าเฉลี่ย 180.23 234.43 301.47 
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H0: จ านวนรังไหมและความเร็วรอบไม่มีผลกระทบร่วมต่อ

ข้อบกพร่องของเส้นไหม 
H1: จ านวนรังไหมและความเร็วรอบมีผลกระทบร่วมต่อ

ข้อบกพร่องของเส้นไหม 
จากตารางท่ี 4 การวิเคราะห์ความแปรปรวนข้อบกพร่อง

เส้นไหม เพื่อให้เกิดความแม่นย ามากข้ึนการทดลองมีการท าซ้ า 
4 ครั้ง ซึ่งค่า p-value ของความเร็วรอบเท่ากับ 0.678 ซึ่ง
มากกว่า 0.05 น่ันคือ ความเร็วรอบไม่มีอิทธิพลต่อข้อบกพร่อง
ของเส้นไหม และค่า p-value ของจ านวนรังไหมเท่ากับ 0.000 
ซึ่งน้อยกว่า 0.05 น่ันคือ จ านวนรังไหมมีอิทธิพลต่อข้อบกพร่อง
ของเส้นไหมท่ีระดับนัยส าคัญ 0.05 และค่า p-value ของ
ปัจจัยร่วมระหว่างความเร็วรอบและจ านวนรังไหมเท่ากับ 
0.001 ซึ่งน้อยกว่า 0.05 น่ันคือ ปัจจัยร่วมระหว่างความเร็ว
รอบและจ านวนรังไหมมีอิทธิพลต่อข้อบกพร่องของเส้นไหม 

จากการวิเคราะห์ทางสถิติท าให้ทราบถึงตัวแปรท่ีมี
นัยส าคัญต่อขนาดเส้นไหมและข้อบกพร่อง ต่อมาจึงท าการ
ค านวณหาสมการถดถอย (regression) และกราฟโครงร่าง 
(contour plot) เพื่อหาอิทธิพลและความสัมพันธ์ของตัวแปรท่ี
ส่งผลต่อคุณภาพของเส้นไหม โดยสมการท่ี 1 และสมการท่ี 2 

แสดงความสัมพันธ์ให้เห็นว่าความเร็วรอบมีอิทธิพลในเชิงลบ 
(negative effect) ต่อขนาดและข้อบกพร่องของเส้นไหม และ
จ านวนของรังไหมมีอิทธิพลในเชิงบวก (positive effect) น่ัน
หมายความว่าเมื่อลดความเร็วรอบลงและเพิ่มจ านวนรังไหม
มาก ข้ึนท า ให้ ไ ด้ขนาดของ เส้น ไหมสู ง ข้ึน โดยมี ค่ า ค่ า
สัมประสิทธิ์การตัดสินใจ (R-Sq) สูงถึงร้อยละ 95 แต่ส าหรับ
สมการท่ี 2 มีค่าสัมประสิทธิ์การตัดสินใจเพียงร้อยละ 41 น่ัน
แสดงให้ เห็นว่ า ตั วแปร ท้ังสองมิ ไ ด้มีความสัมพั นธ์ ต่ อ
ข้อบกพร่องของเส้นไหม โดยค าอธิบายน้ีสามารถแสดงได้โดย
กราฟโครงร่างเพื่อให้เข้าใจได้ง่ายข้ึน โดยสามารถแสดงได้ดัง
รูปท่ี 12 และ 13 

silk thread (denier) = -190-(0.593×rotational speed 
(rpm))+(6.03×cocoon (pcs)); R-Sq = 94.9% (1) 

ตารางท่ี 2 การวิเคราะห์ความแปรปรวนขนาดเส้นไหม 
 

Source 
แหล่งความ
แปรปรวน 

องศา
อิสระ 
df 

ผลบวก
ก าลัง

สอง ss 

ค่าเฉลี่ย
ก าลังสอง 
MS=ss/df 

F-test P-
value 

ความเร็ว
รอบ 

2 87239.6 87239.6 643.65 0.000 

จ านวนรัง
ไหม 

2 842.5 842.5 6.22 0.018 

ความเร็ว
รอบ*

จ านวนรัง
ไหม 

4 358.6 358.6 2.65 0.114 

ความคลาด
เคลื่อน 

27 68.6 2.5 

รวม 35 92863.7 
       

ตารางท่ี 3 ผลการทดสอบข้อบกพร่องของเส้นไหม 
 

ความเร็ว
รอบ )รอบ

ต่อนาที(  

จ านวนรังไหม 

70 80 90 

80 3.17 2.67 3.46 
80 3.01 2.45 3.21 
80 3.32 2.23 3.54 
80 3.11 2.75 3.86 
90 2.40 4.66 2.84 
90 2.32 4.34 2.65 
90 2.14 4.52 2.75 
90 2.57 4.78 2.35 
100 1.86 1.40 1.36 
100 1.74 1.21 1.49 
100 1.82 1.37 1.32 
100 1.45 1.53 1.54 
รวม 28.91 33.91 30.37 

ค่าเฉลี่ย 2.40 2.82 2.53 
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silk thread defect = 9.10-(0.0775×rotational speed 
(rpm))+(0.0057×cocoon (pcs)); R-Sq = 40.4% (2) 

4.1 วิเคราะห์ผลการทดลอง 
จากการทดสอบผลการทดสอบข้อมูลและทดสอบ

สมมติฐานทางสถิติของขนาดของเส้นไหมและข้อบกพร่องของ
เส้นไหม ตัวแปรความเร็วรอบและจ านวนรังไหม พบว่าท้ัง
ความเร็วรอบและจ านวนรังไหมมีอิทธิพลต่อข้อบกพร่องของ
เส้นไหมและขนาดเส้นไหมท้ังทางด้านผลการทดสอบผลการ
ทดสอบทางข้อมูลและผลการทดสอบทางสถิติ ในทางเดียวกัน
ปัจจัยร่วมระหว่างความเร็วรอบและจ านวนรังไหมมีอิทธิพลต่อ
ข้อบกพร่องของเส้นไหมและขนาดเส้นไหมท้ังทางด้านผลการ
ทดสอบทางข้อมูลและผลการทดสอบทางสถิติ 

ดังน้ัน จึงพิจารณาตัวแปรชุดท่ีให้ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน
ขนาดของเส้นไหมต่ าสุด คือ จ านวนรังไหมท่ี 80 รัง และ
ความเร็วรอบ 100 รอบต่อนาที ซึ่งมีค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน
ขนาดเส้นไหม เท่ากับ 10.51 ดีเนียร์ ซึ่งเป็นตัวแปรท่ีเหมาะสม

ส าหรับการศึกษาข้อมูลของกลุ่มทอผ้าไหม บ้านโนนรัง ต าบล
แก้งสนามนาง อ าเภอแก้งสนามนาง จังหวัดนครราชสีมา 

4.2 การเปรียบเทียบผลการทดลอง 
4.2.1 ลักษณะเด่นของอุปกรณ์ 
1) อุปกรณ์สาวไหมแบบเดิม เป็นอุปกรณ์การสาวไหม

แบบมือหมุนลักษณะการท างานจะใช้มือในการหมุน
อักสาว ท าให้เกิดความเร็วรอบในการหมุนท่ีต่างกัน 

2) อุปกรณ์สาวไหมแบบพัฒนา เป็นการพัฒนาโดยใช้
มอเตอร์ส่งก าลังขับให้อักสาวหมุนด้วยความเร็วรอบ
ท่ีสม่ าเสมอ 

ตารางท่ี 4 การวิเคราะห์ความแปรปรวนข้อบกพร่องของเส้นไหม 
 

Source 
แหล่งความ
แปรปรวน 

องศา
อิสระ 

 
df 

ผลบวก 
ก าลังสอง 

 
ss 

ค่าเฉลี่ย 
ก าลังสอง 

 
MS=ss/df 

F-test P- 
value 

ความเร็ว
รอบ 

2 0.0782 0.0782 0.18 0.678 

จ านวนรัง
ไหม 

2 14.4150 14.4150 32.43 0.000 

ความเร็ว
รอบ*

จ านวน 
รังไหม 

4 6.6369 6.6369 14.93 0.001 

ความคลาด
เคลื่อน 

27 1.0185 0.0377 

รวม 35 35.8983 
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รูปท่ี 12 กราฟโครงร่างของของขนาดเส้นไหมที่เป็นผลมาจากความเร็ว
รอบและจ านวนรังไหม 
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รูปท่ี 13 กราฟโครงร่างของข้อบกพร่องเส้นไหมที่ เ ป็นผลมาจาก
ความเร็วรอบและจ านวนรังไหม 
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4.2.2 เปรียบ เทียบคะแนนข้อบกพร่องและส่วน
เบี่ยงเบนมาตรฐาน ก่อนการปรับปรุงและหลังการ
ปรับปรุง  
ผลการเปรียบเทียบคะแนนข้อบกพร่องและส่วนเบี่ยงเบน

มาตรฐาน ก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงแสดง ดังรูป
ท่ี 14 

จากรูปท่ี 14 พบว่าก่อนปรับปรุงมีคะแนนข้อบกพร่องของ
เส้นไหม 74.22 คะแนนและส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานของเส้น
ไหม 61.93 ดีเนียร์ หลังการปรับปรุงตัวแปรของความเร็วรอบ 
100 รอบต่อนาที จ านวนรังไหม 80 รัง มีคะแนนข้อบกพร่อง
ของเส้นไหม 98.95 คะแนนและส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานของ
ขนาดเส้นไหม 10.51 ดีเนียร์ วิเคราะห์ความแปรปรวนขนาด
ของเส้นไหมหลังการปรับปรุง มีค่า F-test เท่ากับ 643.65 
และ 6.22 ตามล าดับ ค่า p-value เท่ากับ 0.000 และ 0.018 
ซึ่งน้อยกว่า 0.05 น่ันคือ น่ันคือ ความเร็วรอบและจ านวนรัง
ไหมมีผล ต่อขนาดเส้นไหม วิ เคราะห์ความแปรปรวน
ข้อบกพร่องเส้นไหมหลังการปรับปรุง มีค่า F-test เท่ากับ 0.18 
และ 32.43 ตามล าดับ ค่า p-value ของความเร็วรอบเท่ากับ 
0.678 ซึ่งมากกว่า 0.05 น่ันคือ ความเร็วรอบไม่มีอิทธิพลต่อ
ข้อบกพร่องเส้นไหม และค่า p-value ของจ านวนรังไหม 
เท่ากับ 0.000 ซึ่งน้อยกว่า 0.05 น่ันคือ จ านวนรังไหมมีอิทธิพล
ต่อข้อบกพร่องของเส้นไหมท่ีระดับนัยส าคัญ 0.05 

5. สรุป 
5.1 การพัฒนาอุปกรณ์สาวไหม 

ในการพัฒนาอุปกรณ์สาวไหมให้มีความเร็วรอบในการ
หมุนอักสาวไหมอย่างสม่ าเสมอ ท าให้มีประสิทธิภาพในการ
ท างานท่ีสูงข้ึนสามารถลดความเมื่อยล้า เพิ่มก าลังการผลิตและ
เพิ่มคุณภาพของเส้นไหม 

5.2 การศึกษาตัวแปรที่เหมาะสมส าหรับการสาวไหม 
จากปัญหาความเร็วรอบในการสาวไหมไม่สม่ าเสมอของ

กลุ่มทอผ้าไหม บ้านโนนรัง ต าบลแก้งสนามนาง อ าเภอแก้ง
สนามนาง จังหวัดนครราชสีมา ได้ทดสอบความเร็วรอบ 3 
ระดับ คือ 80 90 และ 100 รอบต่อนาทีและจ านวนรังไหม 70 
80 และ 90 รัง จากการทดสอบทางสถิติโดยวิเคราะห์ความ
แปรปรวนขนาดของเส้นไหม ความเร็วรอบและจ านวนรังไหม 
มีค่า F-test เท่ากับ 643.65 และ 6.22 ตามล าดับ ค่า p-value 
เท่ากับ 0.000 และ 0.018 ซึ่งน้อยกว่า 0.05 น่ันคือ น่ันคือ 
ความเร็วรอบและจ านวนรังไหมมีผลต่อขนาดเส้นไหม และจาก
ผลการทดสอบทางสถิ ติ โดยวิ เคราะห์ความแปรปรวน
ข้อบกพร่องเส้นไหม มีค่า F-test เท่ากับ 0.18 และ 32.43 
ตามล าดับ ค่า p-value ของความเร็วรอบเท่ากับ 0.678 ซึ่ง
มากกว่า 0.05 น่ันคือ ความเร็วรอบไม่มีอิทธิพลต่อข้อบกพร่อง
เส้นไหม และค่า p-value ของจ านวนรังไหม เท่ากับ 0.000 ซึ่ง
น้อยกว่า 0.05 น่ันคือ จ านวนรังไหมมีอิทธิพลต่อข้อบกพร่อง
ของเส้นไหมท่ีระดับนัยส าคัญ 0.05 ตัวแปรชุดความเร็วรอบท่ี 
100 รอบต่อนาทีและจ านวนรังไหม 80 รัง ให้ค่าส่วนเบ่ียงเบน
มาตรฐานของขนาดเส้นไหมเท่ากับ 10.51 ดีเนียร์ จัดอยู่ใน
เกรด C ซึ่งอยู่ในช่วงของขอบเขตท่ีก าหนดไว้ คือ C ถึง 2A 
และคะแนนของข้อบกพร่องเส้นไหม เท่ากับ 98.95 คะแนน 
จัดอยู่ในคะแนนการแบ่งช้ันคุณภาพช้ันพิเศษ ซึ่งอยู่จัดในช่วง
ของขอบเขตท่ีต้ังไว้ คือ แบ่งช้ันคุณภาพเส้นไหมตามเกณฑ์การ
ยอมรับข้อบกพร่องให้มากกว่า 80 คะแนน 

 

 
 

รูปท่ี 14 การเปรียบเทียบผลการทดลองก่อนปรับปรุงและหลังปรับปรุง 
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กลุ่มทอผ้าไหมบ้านโนนรัง ต าบลแก้งสนามนาง อ าเภอแก้ง
สนามนาง จังหวัดนครราชสีมา ท่ีให้ข้อมูลและโจทย์วิจัย
เบ้ืองต้นเป็นอย่างด ี
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