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บทคัดย่อ 
 

การพัฒนาอุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบการเย็บ มีวัตถุประสงค์ 1)เพื่อออกแบบ
และพัฒนาอุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบการเย็บ 2)เพื่อลดเวลาการถอดกระสวย ใส่กระสวย กรอกระสวย 
และเพิ่มประสิทธิภาพในขั้นตอนการเย็บท่ีต่อเนื่อง 3)เพื่อศึกษาความพึงพอใจของผู้บริโภคท่ีมีต่อ
อุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบการเย็บ กลุ่มตัวอย่างท่ีใช้ในการศึกษา คือพนังงานเย็บ บริษัท มอนเตอร์สกรีน 
แฟคเตอร์ จ ากัด จ านวน 20 คน เครื่องมือท่ีใช้ในการเก็บข้อมูล คือ แบบสอบถามความพึงพอใจของ
กลุ่มผู้บริโภคท่ีมีต่ออุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบการเย็บ และต้นแบบชุดอุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบการเย็บ 
จ านวน 1 ชุด ใช้วิธีแจกแบบสอบถามแบบบังเอิญ การวิเคราะห์ข้อมูลใช้สถิติร้อยละ ค่าเฉล่ียเลขคณิต
และส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน 
   ผลการศึกษาข้อมูลเบ้ืองต้นของกลุ่มตัวอย่างพบว่าส่วนใหญ่เป็นเพศหญิง มีอายุ
น้อยกว่า 25 ปี มีสถานภาพสมรส มีการจ้างงานแบบรายเดือน และมีรายได้เฉล่ียต่อเดือนน้อยกว่า 
15,000 บาท จากผลการศึกษาความพึงพอใจของผู้บริโภคท่ีมีต่ออุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบการเย็บ 
พบว่า กลุ่มตัวอย่างส่วนใหญ่มีความพึงพอใจอยู่ในระดับมากท่ีสุด อุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบการเย็บท่ี
สามารถลดเวลาในการกรอด้าย มากท่ีสุด รองลงมา อุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบการเย็บ มีประสิทธิภาพใน
การเย็บท่ีต่อเนื่อง มีเหมาะสมกับการใช้งาน มีความจ าเป็นต่อโรงงานอุตสาหกรรมเส้ือผ้า ช่วยเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการท างานของจักรเย็บผ้า และอุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบการเย็บ มีกระบวนการ
ท างานท่ีง่ายและรวดเร็ว โดยมีค่าเฉล่ีย 4.95 , 4.70 , 4.55 , 4.40 และ4.25 ตามล าดับ 
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Abstract 
 The development of accessories for the sewing system aims to 1) 
To design and develop accessories for sewing system 2) To reduce the time of taking 
off the bobbin, inserting the bobbin, filling the bobbin and increasing the efficiency in 
the continuous sewing process. 3) To study consumer satisfaction towards accessories 
for sewing system The sample group used in the study was a sewing worker, Monster 
Screen Factor Company Limited, amounting to 20 people. The instrument used to 
collect data was a questionnaire on the satisfaction of the consumer group towards 
accessories. for sewing system and prototype accessory kit For the sewing system, the 
amount of 1 set was randomly distributed questionnaire. Data analysis uses 
percentage statistics. Arithmetic mean and standard deviation 
 The results of the study of preliminary data showed that most of 
the samples were female. less than 25 years old, marital status Monthly employment 
and has an average monthly income of less than 15,000 baht from a study of 
consumer satisfaction with accessories As for the sewing system, it was found that 
most of the samples had the highest level of satisfaction. Accessories for the sewing 
system that could reduce the threading time the most, followed by the accessories 
for the sewing system. Continuous sewing efficiency are suitable for use It is necessary 
for the garment industry. Improves the working efficiency of the sewing machine. and 
accessories for sewing system There is a quick and easy work process. with mean 4.95, 
4.70, 4.55, 4.40 and 4.25 respectively 
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บทที่ 1 
 

บทน า 
 

1.1 ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 
เครื่องจักรเย็บผ้าได้มีการวิวัฒนาการมาจาการเย็บด้วยมือต่อมาก็ผลิตเป็นเครื่องจักรเย็บขึ้น

เป็นครั้งแรกเมื่อปี ค.ศ. 1755  แต่เป็นเครื่องจักรท่ียังไม่สมบูรณ์แบบเพราะใช้เข็มจักรปลายแหลมท้ัง
สองด้านมีรูส าหรับร้อยเส้นด้ายอยู่กึ่งกลางเข็มมีขีดขั้นในการท างานจ ากัดปีต่อ ๆ มาได้มีผู้พยายาม
คิดค้นปรับปรุงให้เครื่องจักรสมบูรณ์ยิ่งขึ้นจากเครื่องจักรท่ีใช้ระบบมือหมุนในการขับเคล่ือนฝีเข็ม
ลูกโซ่  (Chain  Stitch)  และฝีเข็มกุญแจ  (Lockstitch)  มาเป็นขับเคล่ือนด้วยเท้าจนส าเร็จเมื่อ ปี 
ค.ศ. 1887 คือ เครื่องจักรบ้านในปัจจุบันนี้และได้น ามอเตอร์ขนาดเล็กเข้ามาประกอบการเย็บเพื่อ
ช่วยทุ่นแรงและประหยัดเวลา  ต่อมาความก้าวหน้าของเครื่องจักรได้เพิ่มขึ้นอย่างรวดเร็วมีการ
ออกแบบและน าเอาเทคโนโลยีสมัยใหม่เข้ามาช่วยให้ประสิทธิภาพการเย็บสูงเพื่อเป็นการลดต้นทุน
การผลิตประหยัดเวลาและทุ่นค่าใช้จ่าย  จึงกลายเป็นเครื่องจักรอุตสาหกรรมประเภทต่าง ๆ และ
เครื่องจักรคอมพิวเตอร์  (Computer)  ขึ้นในปัจจุบันนี้ (ภูวพัสส์, 2547)  

ปัจจุบันเครื่องจักรเย็บผ้ามีส่วนประกอบหลายอย่างท่ีขาดไม่ได้ เช่น  ชุดกรอเส้นด้าย  
(Bobbin  Winder  Complete)  เป็นชุดวงล้อส าหรับกรอเส้นด้ายเข้าไปในไส้กระสวยให้เรียบ
สม่ าเสมอ  เมื่อเส้นด้ายบรรจุเข้าไปในไส้กระสวยได้ตามจ านวนท่ีต้องการแล้ว  (ประมาณ  80 – 
90%)  วงล้อกรอเส้นด้ายจะดีดตัวออกมาเองโดยอัตโนมัติ  ชุดบังคับความตึงเส้นด้ายบน  (Needle  
Thread  Tension  Assembly)  เป็นชุดส าหรับควบคุมความตึงเส้นด้ายบนท่ีไหลผ่านจานบังคับ
เพื่อให้ความตึงเส้นด้ายบนพอดีกับเส้นด้ายล่างจะได้ตะเข็บฝีเข็มมั่นคงแข็งแรงและสวยงามตามท่ี
ต้องการ  โดยมีน็อตท่ีแกนบังคับเป็นตัวควบคุม กระสวย  (Bobbin  Case)  เป็นอุปกรณ์ส าหรับ
บรรจุไส้กระสวยมีแผ่นสปริงบังคับความตึงเส้นด้ายล่าง  ท าหน้าท่ีควบคุมการส่งป้อนเส้นด้ายล่างใน
จังหวะท่ีถูกต้องและในความตึงท่ีพอเหมาะเพื่อให้ได้ฝีเข็มท่ีมีคุณภาพไส้กระสวย  (Bobbin)  เป็น
อุปกรณ์ส าหรับบรรจุเส้นด้ายเข้าไปเป็นเส้นด้ายล่างเพื่อประกอบการเย็บกับเครื่องจักรฝีเข็มกุญแจ  
ไส้กระสวยจะหมุนส่งเส้นด้ายอย่างสม่ าเสมอ และเรือนกระสวยหมุนเต็มรอง  (Rotary  Hook)  เป็น
อุปกรณ์ส าหรับบรรจุชุดกระสวยติดอยู่แกนเพลาเรือนกระสวยภายในเรือนกระสวยมีขอเกี่ยวเส้นด้าย  
ส าหรับเกี่ยวเส้นด้ายจากเข็มจักรและขยายห่วงเส้นด้ายเพื่อดึงเส้นด้ายบนผ่านวงรอบกระสวยเป็นต้น 
(ณัฐกร, 2547) 

โรงงานอุตสาหกรรมส่ิงทอและเครื่องนุ่งห่ม (สะสม) ณ เดือนมกราคม-มีนาคม 2561 มี
โรงงานท่ีได้รับอนุญาตให้ประกอบกิจการ(ใหม่) มีจ านวน 30 โรงงาน เงินลงทุนรวม 888.2 ล้านบาท 
และคนงานรวม 1,704 คน โดยประเภทโรงงานท่ีมีการประกอบกิจการ(ใหม่) สูงสุด 3 อันดับแรก 
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ได้แก่ โรงงานเส้ือผ้าส าเร็จรูป จ านวน 10 โรงงาน รองลงมาคือ โรงงานถักผ้า จ านวน 5 โรงงาน และ
โรงงานท าแผ่นเส้นใย จ านวน 3 โรงงาน และอื่น ๆ จ านวน 12 โรงงาน ในขณะท่ีโรงงานท่ีขยาย
กิจการ มีจ านวน 1 โรงงาน เงินลงทุนรวม 6.7 ล้านบาท ได้แก่ โรงงานเส้ือผ้าส าเร็จรูป (สถาบัน
พัฒนาอุตสาหกรรมส่ิงทอ, 2561) 
 กระสวยเป็นส่วนส าคัญส่วนหนึ่งท่ี เพื่อช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานของจักรเย็บผ้า  
จะเป็นระบบท่ีเส้นด้ายส่งผ่านกะโหลกกระสวยโดยตรง  จะไม่ท าให้เสียเวลาในการกรอกระสวย
เปล่ียนกระสวย  ท าให้การท างานต่อเนื่องไม่สะดุด  ท าให้เกิดแนวคิดท่ีจะประดิษฐ์อุปกรณ์ป้อนด้าย
ในกระสวย   เป็นกลวิธีทางเทคโนโลยีใหม่ ๆ เข้ามาเพิ่มในการท างานโดยเราจะน าจักรเย็บผ้าท่ีเรามี
ใช่อยู่แล้วมาทดลองประดิษฐ์ให้กับเครื่องจักรและช่วยเพิ่มประสิทธิผลในการผลิตช้ินงานของเราเพิ่ม
มากขึ้น สามารถท างานได้อย่างต่อเนื่องเพราะว่ากระสวยจะดึงเส้นด้ายจากหลอดด้ายโดยไม่ต้องถอด
ใส่กระสวยออกมากรอใหม่ 

 ดังนั้นผู้วิจัยจึงสนใจท่ีจะศึกษาเกี่ยวอุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบการเย็บ เพื่อแก้ปัญหาในการ
กรอกระสวยบ่อยครั้ง ในจักรอุตสาหกรรม เพื่อลดเวลาการถอดและใส่กระสวยและเพิ่มประสิทธิภาพ
ในขั้นตอนการเย็บท่ีต่อเนื่อง เพื่อประสิทธิภาพในการผลิตเพิ่มมากขึ้น และสามารถใช้หลอดด้ายแทน
การใช้การกรอกระสวยแบบเดิม ๆ 

1.2 วัตถุประสงค์ของการวิจัย  
1.2.1 เพื่อออกแบบและพัฒนาอุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบการเย็บ 
1.2.2 เพื่อลดเวลาการถอดกระสวย ใส่กระสวย กรอกระสวย และเพิ่มประสิทธิภาพในขั้นตอน

การเย็บท่ีต่อเนื่อง 
1.2.3 เพื่อศึกษาความพึงพอใจของผู้บริโภคท่ีมีต่ออุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบการเย็บ 

 

1.3 ขอบเขตของการวิจัย  
1.3.1 ศึกษาเฉพาะระบบการท างานของกระสวย ไส้กระสวย และการกรอกระสวยในจักรเย็บผ้า 
1.3.2 ศึกษาเฉพาะอุปกรณ์ป้อนเส้นด้ายไส้กระสวยท่ีสามารถน ามาใช้กับเครื่องจักรเย็บผ้า

อุตสาหกรรม  
1.3.3 ศึกษาเฉพาะธุรกิจท่ีเกี่ยวกับเครื่องนุ่งห่ม ขนาดย่อมและขนาดกลาง กรณีศึกษา บริษัท

มอนเตอร์สกรีน แฟคเตอร์ จ ากัด อ าเภอศาลายา จังหวัดนครปฐม เท่านั้น 
1.3.4 ประชากรในการเก็บข้อมูลครั้งนี้ คือกลุ่มพนังงานเย็บ บริษัท มอนเตอร์สกรีน แฟคเตอร์ 

จ ากัด โดยการเลือกตัวอย่างแบบเจาะจง จ านวน 20 คน   
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1.4 วิธีด าเนินการวิจัย 
 1.4.1 การค้นคว้าข้อมูลท่ีเกี่ยวข้อง 
  1.4.1.1 ข้อมูลเกี่ยวกับวิวัฒนาการของจักรเย็บผ้า 
  1.4.1.2 ข้อมูลเกี่ยวกับประเภทและส่วนประกอบจักรเย็บผ้า 
  1.4.1.3 ข้อมูลเกี่ยวกับกระสวยและกลไกเรือนกระสวย  
  1.4.1.4 ข้อมูลเกี่ยวกับการคิดค านวณหาเวลาในขั้นตอนการผลิต 
  1.4.1.5 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
 1.4.2 การวิเคราะห์ข้อมูลท่ีเกี่ยวข้อง 
 1.4.3 การออกแบบอุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบการเย็บ 
 1.4.4 การจัดท าต้นแบบอุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบการเย็บ 
 1.4.5 ค านวณต้นทุนเวลาการใช้เครื่องจักร  
 1.4.6 ศึกษาความพึงพอใจของผู้บริโภคท่ีมีต่ออุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบการเย็บ 
 1.4.7 รวบรวมและวิเคราะห์ข้อมูล 
 1.4.8 สรุปผลการด าเนินงานและจัดท ารูปเล่ม 
 

 1.5 กรอบแนวความคิดในการวิจัย  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ศึกษากระบวนการท างานของกะโหลก กระสวย

อุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบ 

ออกแบบอุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบการเย็บ 

ต้นแบบอุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบการเย็บ 

ประเมินความพึงพอใจ 

สรุปและประเมินผล 
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1.6 ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รับ  
 1.6.1 ได้องค์ความรู้เกี่ยวกับการออกแบบและพัฒนาอุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบการเย็บ
 1.6.2 ได้กระบวนการคิดค านวณหาเวลาในขั้นตอนการถอดกระสวย และการใส่กระสวย เพื่อ
เพิ่มประสิทธิภาพในขั้นตอนการเย็บท่ีต่อเนื่อง 
 1.6.3 ได้ความพึงพอใจของผู้บริโภคท่ีมีต่ออุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบการเย็บ 

 
1.7 นิยามศัพท์เฉพาะ (ถ้ามี)  
 อุปกรณ์เสริม หมายถึง อุปกรณ์ท่ีใช้เพิ่มความสะดวกในการท างานของระบบกรอกระสวย   
 ระบบการเย็บ หมายถึง การท าให้เกิดฝีเข็มด้านล่างโดยผ่านระบบเรือนกระสวย รวมไปถึงการ
กรอกระสวย 
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บทที่ 2 
 

เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 

ในการท างานวิจัยครั้งนี้ต๎องการศึกษาถึงการพัฒนาอุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบการเย็บ ดังนั้น 
เพื่อให๎เกิดความรู๎ความเข๎าใจในงานวิจัยดังกลําวมากขึ้นผ๎ูวิจัยได๎ศึกษาเอกสารงานเขียนตํางๆ ท่ีเกี่ยวข๎อง
ดังนี้ 

2.1 ข๎อมูลเกี่ยวกับวิวัฒนาการของจักรเย็บผ๎า 
2.2 ข๎อมูลเกี่ยวกับประเภทและสํวนประกอบจักรเย็บผ๎า 
2.3 ข๎อมูลเกี่ยวกับกระสวยและกลไกเรือนกระสวย  
2.4 ข๎อมูลเกี่ยวกับการคิดค านวณหาเวลาในขั้นตอนการผลิต 
2.5 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข๎อง 

2.1 ข้อมูลเกี่ยวกับวิวัฒนาการของจักรเย็บผ้า 
 ในสมัยกํอนประวิติศาสตร์มนุษย์ยังไมํรู๎จักการทอผ๎า เพื่อน ามาท าเป็นเครื่องนุํงหํมเพียงแตํใช๎
ใบไม๎ เปลือกไม๎ หนังสัตว์และขนสัตว์ตําง ๆ มาปกปิดหํอหุ๎มรํางกาย ตํอมาจึงรู๎จักน าเอาเส๎นใยมาปั่น
ให๎เป็นเส๎นด๎ายแล๎วทอเป็นผืนผ๎าขึ้นมาและได๎น ามาตัดเย็บเป็นเครื่องนุํงหํมโดยใช๎มือเย็บ ซึ่งการเย็บ
ด๎วยมือนี้กวํางานจะเสร็จในแตํละครั้งต๎องใช๎เวลาในการเย็บเป็นเวลานาน จึงมีผ๎ูพยายามคิดค๎นและ
ประดิษฐ์เครื่องจักรเย็บผ๎าขึ้นเพื่อทดแทนการเย็บด๎วยมือจนกระท่ังเป็นผลส าเร็จและใช๎กันแพรํหลาย
ในวงการอุตสาหกรรมเส้ือผ๎าในปัจจุบันนี้ 

เป็นท่ีทราบกันโดยท่ัวไปแล๎ววําการเย็บผ๎าสมัยโบราณนิยมการเย็บด๎วยมือ  การเย็บด๎วยมือ
สมัยกํอนช๎ามากกวําจะเย็บเส้ือผ๎าส าเร็จแตํละช้ินต๎องใช๎เวลาการเย็บเป็นเวลานานอาจจะกินเวลาเป็น
เดือน ๆ ทีเดียว  แตํถ๎าหันมาใช๎การเย็บด๎วยเครื่องจักรเย็บผ๎าอาจจะใช๎เวลาเย็บเพียงหนึ่งวันเทํานั้น  
ดังนั้นจึงมีผ๎ูคิดค๎นสร๎างเครื่องจักรเย็บผ๎าขึ้น  เครื่องจักรเย็บผ๎าท่ีเริ่มเข๎ามาจ าหนํายในประเทศ  ได๎แกํ  
เครื่องจักรเนคกี้ (Necki)  และพรีโม (Preemo)  เป็นเครื่องจักรชนิดกระสวยยาวซึ่งในปัจจุบันได๎
ล๎าสมัยและได๎เลิกใช๎นับเป็นเวลาสิบ ๆ ปีแล๎ว  สมัยตํอมาเครื่องจักรแบบธรรมดาท่ีเริ่มแพรํหลายใน
ประเทศไทย  ได๎แกํ  เครื่องจักรซิงเกอร์  (Singer)  และเครื่องจักรฟาฟฟ์ (Pfaff)  ซึ่งได๎ใช๎แพรํหลาย
มาจนกระท่ังสมัยปัจจุบันนี้นับวําเป็นเครื่องจักรท่ีมีมาตรฐานดี  ตํอมาในสมัยปัจจุบันได๎มีผ๎ูเรียนแบบ
คิดสร๎างเครื่องจักรเย็บผ๎าขึ้นโดยใช๎เท๎าวางท่ีท่ีวางเท๎าเหยียบ (The Pedal) ของเครื่องจักร โดยมี
สายพานคล๎องเกี่ยวกับวงล๎อเครื่องจักรด๎านบน (Balance Wheel) และวงล๎อจักรด๎านลําง (Drive 
Wheel) เมื่อกระดกปลายเท๎าขึ้น-ลงจึงจะสามารถท าให๎เครื่องจักรท างานได๎ 
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 เมื่อวิศวกรรมไฟฟ้าได๎เจริญก๎าวหน๎ามากยิ่งขึ้นจึงได๎มีผู๎คิดค๎นออกแบบมอเตอร์ (Motor) 
ใช๎กับเครื่องจักรเย็บผ๎าแบบธรรมดาโดยใช๎เท๎าข๎างหนึ่งบังคับและสามารถเพิ่มความเร็วได๎มากกวําใช๎
เท๎าเหยียบธรรมดา  ซึ่งในปัจจุบันนี้ยังใช๎อยูํความเจริญก๎าวหน๎าของเครื่องจักรได๎เพิ่มขึ้นอยํางรวดเร็ว
ในระยะ 10 ปีท่ีผํานมา  ตํอมาได๎มีผ๎ูออกแบบเครื่องจักรเย็บผ๎าแบบอุตสาหกรรมขึ้นสามารถเพิ่ม
ความเร็วได๎ต้ังแตํ 2,000 – 5,000 รอบตํอนาที (Revolution Per Minute)  เป็นการชํวยทํุนแรง
ประหยัดเวลาและคําใช๎จํายในการเย็บเส้ือผ๎ามากกวําการเย็บด๎วยมือและการเย็บด๎วยเครื่องจักรแบบ
ธรรมดานอกจากนั้นยังประดิษฐ์คิดค๎นเครื่องจักรเย็บผ๎าท่ีสามารถเย็บตะเข็บตําง ๆ เชํน เย็บตะเข็บ
เด่ียว ตะเข็บคํู ตะเข็บเข๎าวงแขน ตะเข็บซิกแซ็ก ตะเข็บสอยตลอดจนการถักรังและติดกระดุม ฯลฯ  
นอกจากนี้ยังมีเครื่องจักรท่ีท างานด๎วยเครื่องคอมพิวเตอร์ (Computer) ท่ีสามารถท าการเย็บเส้ือ  
เย็บกางเกงและงานเย็บอื่น ๆ โดยการต้ังเครื่อง Automatic ท่ีเครื่องจักรไว๎ทุกระบบของตะเข็บเมื่อ
เปิดสวิทช์ไฟฟ้าเครื่องจักรจะเริ่มต๎นท าการเย็บป้อนผ๎าเองโดยอัตโนมัติและหยิบผ๎าสํงไปให๎ระบบอื่น
ท าการเย็บตะเข็บตํอด๎วยเครื่องจักรกลตํอเนื่องกันไปจนถึงตะเข็บสุดท๎าย ผ๎ูควบคุมเครื่องซึ่งมีเพียงคน
เดียวก็จะรวบรวมงานท่ีท าการเย็บเสร็จแล๎วสํงไปให๎แผนกรีดและบรรจุหีบหํอตํอไป 
 เครื่องจักรแบบนี้บริษัทPfaffแหํงประเทศเยอรมันตะวันตกได๎เป็นผ๎ูผลิตขึ้นเมื่อปี 1978 เป็น
เครื่องจักรท่ีมีราคาแพงมากยังไมํเหมาะสมกับประเทศไทยเพราะเหตุวําปัญหาคนวํางงานยังมีมาก  
คําแรงงานยังถูกกวําคําจ๎างแรงงานของคนงานในยุโรปและอเมริกาซึ่งเมื่อเปรียบเทียบกันแล๎วการ
ลงทุนด๎วยการใช๎เครื่องจักรแบบใหมํนี้จะสูงกวําการลงทุนด๎วยการใช๎เครื่องจักรอุตสาหกรรมธรรมดามาก  
จึงไมํเป็นท่ีนิยมกันในหมูํวงการด๎านอุตสาหกรรมผลิตเส้ือผ๎าส าเร็จรูปในปัจจุบันแตํในอนาคตมี
แนวโน๎มในการใช๎เครื่องจักรประเภทนี้เนื่องจากคําแรงงานนับวันจะสูงขึ้น (ภูวพัสส์, 2547) 

 

2.1.1 วิวัฒนาการการประดิษฐ์เคร่ืองจักรเย็บผ้า 
 ในปี ค.ศ. 1755 Charles Weisenthal  ชาวเยอรมันได๎น าลิขสิทธิ์การออกแบบเข็มจักรจาก
ประเทศอังกฤษซึ่งมีลักษณะเป็นเข็มปลายแหลมท้ังสองด๎านและมีรูเข็มอยูํกึ่งกลางเข็มจักรมาประกอบ
กับอุปกรณ์ท าเป็นเครื่องจักรเย็บผ๎าคนแรกขึ้นแตํโดยเหตุท่ีใช๎เข็มซึ่งออกแบบมาในลักษณะเลียนแบบ
การเย็บด๎วยมือ ดังนั้นจึงมีขีดขั้นในการท างานจ ากัด 

 
ภาพที่ 2.1  ลักษณะเข็มจักรปลายแหลมมีรูอยูํตรงกลาง 

ที่มา : ภูวพัสส์  (2547) 
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อีก 25 ปีตํอมาซึ่งตรงกับ ค.ศ.1790  Thomas Saint  ชาวอังกฤษมีอาชีพเป็นชํางท าตํูได๎
ประดิษฐ์เครื่องจักรเย็บรองเท๎าและบู๏ทส์ขึ้นโดยยังใช๎เข็มจักรปลายแหลมสองด๎านและมีรูเข็มจักรอยูํ
ตรงกลางขับเคล่ือนโดยเสาเข็ม (Needle  bar)  ซึ่งเคล่ือนขึ้น-ลง และมีขอตักเส๎นด๎าย (Looper)  อยูํ
ด๎านลํางเครื่องจักรคนนี้เย็บฝีเข็มลูกโซํ  Thomas Saint  ได๎หยุดการค๎นคว๎าเพียงแคํนี้ แตํต๎นแบบ
ของเครื่องจักรคันนี้ยังมีสํวนประกอบหลายอยํางซึ่งน ามาใช๎กับเครื่องจักรในปัจจุบัน 
 ตํอมาในปี ค.ศ.  1800  Baltasar  Krembs  แหํงประเทศเยอรมันได๎ประดิษฐ์เครื่องจักรฝี
เข็มลูกโซํขึ้นโดยใช๎เข็มจักรซึ่งมีรูอยูํปลายด๎านลํางเครื่องจักรคันนี้ได๎ใช๎ในการเย็บหมวกส าหรับใสํนอน 
 ในปี ค.ศ. 1804 John  Duncan  แหํงเมืองกลาสโกว์  ประเทศสก๏อตแลนด์ได๎ประดิษฐ์
เครื่องจักร  ซึ่งใช๎ในการปักโดยใช๎เข็มจักรปลายงอ (BARB-EYE) 
 ในปี ค.ศ.  1814  Joseph Madesperger  แหํงประเทศออสเตรียได๎ประดิษฐ์เครื่องจักรขึ้น
ซึ่งเย็บฝีเข็มได๎ใกล๎เคียง Lockstitch และได๎จดลิขสิทธิ์ไว๎ในปีเดียวกันในครั้งแรกใช๎เข็มจักรรุํนเกํา คือ
เข็มจักรมีรูอยูํตรงกลางสํวนปลายแหลมสองด๎านแตํตํอมาเปล่ียนเป็นเข็มจักรมีรูอยูํปลายด๎ายลําง  
เครื่องจักรคนนี้ใช๎ในการเย็บผลิตหมวกฝาง Joseph ได๎รับพระราชทานเหรียญจักรพรรด์ิแหํง
ออสเตรียส าหรับการประดิษฐ์นี้  เครื่องจักรคนนี้สามารถเย็บได๎ในความเร็ว 200 ฝีเข็มตํอหนึ่งนาที  
แม๎วําจะประสบผลส าเร็จในการประดิษฐ์จนได๎รับเหรียญพระราชทาน  ปรากฏวําไมํมีใครในประเทศ
ออสเตรียในให๎การสนับสนุนเลย Joseph  ต๎องตํอส๎ูอยํางล าพังตลอดมาและในบั้นปลายของชีวิตต๎อง
หันเข๎าพึ่งพาสถานสงเคราะห์คนยากจนและจบชีวิตลงโดยท่ีศพได๎รับฝังหมูํอยํางไร๎เกียรติ 
 ในปี  ค.ศ.  1818  John  Adans  Dodge  แหํง  Vernont รํวมกับ  John  Knowles  
ประดิษฐ์เครื่องจักรคนแรกขึ้นในสหรัฐอเมริกาโดยใช๎เข็มจักรมีรูอยูํตรงกลางปลายแหลมสองด๎านแตํ
เนื่องจากถูกตํอต๎านอยํางรุนแรงจากบรรดาชํางเย็บเส้ือ  ซึ่งเกรงวําเครื่องจักรนี้จะท าให๎พวกเขาไมํมี
งานท า  ท าให๎การประดิษฐ์ส้ินสุดลงและไมํได๎จดลิขสิทธิ์การประดิษฐ์ไว๎ 
 ตํอมาในปี ค.ศ.  1829  ชํางเส้ือยากจนชาวฝรั่งเศสช่ือ  Barthelemy  Thimmonier  ได๎
ประดิษฐ์เครื่องจักรขึ้นประกอบด๎วยไมํจ านวน  80  คัน  ส าหรับใช๎ในการเย็บเครื่องแบบทหารกอบ
ทัพบกฝรั่งเศสแตํบรรดาชํางเส้ือคนอื่น ๆ พากันหวั่นวิตกกับการประดิษฐ์นี้ได๎รํวมกันเข๎าท าราย
เครื่องจักร  Barthelemy  จึงได๎หลบหนีเอาชีวิตรอดพร๎อมด๎วยเครื่องจักรท่ีได๎ประดิษฐ์ขึ้นเพียงคน
เดียวและตํอมาก็เดินทางไปตามชนบทในฝรั่งเศส  เพื่อแสดงเครื่องจักรของตัวเองตามงานรื่นเริงตําง ๆ 
และจบชีวิตลงอยํางยากจนในปี ค.ศ.  1857 
 ในชํวงเวลาของ  Barthelemy  นี้เองคือ  ในระหวํางปี ค.ศ.  1830  ถึง  1850  Walter  
Hunt  แหํงนิวยอร์คประเทศสหรัฐอเมริกาได๎ประดิษฐ์เครื่องจักรซึ่งเย็บได๎ใกล๎เคียงฝีเข็ม  Lockstitch  
มากท่ีสุดในปี  ค.ศ.  1834  และในปี  ค.ศ.  1841  Newton  และ  Archbold  แหํงประเทศอังกฤษ
ได๎ประดิษฐ์เครื่องจักรฝีเข็มลูกโซํขึ้นโดยใช๎เข็มจักรมีรูอยูํท่ีปลายด๎านลําง 
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 ในปี ค.ศ. 1845  Elias  Howe  นักศึกษาปีแรกของ  Cambridge  แหํง  Massachusetts  
ได๎ประดิษฐ์เครื่องจักรและจดลิขสิทธิ์ไว๎  เช่ือกันวําเป็นเครื่องจักรคนแรกท่ีเย็บฝีเข็ม  Lockstitch  ท่ี
แท๎จริง  ใช๎เข็มจักรมีรูอยูํท่ีปลายด๎านลํางเป็นเข็มจักรโค๎งมีรํองส าหรับให๎เส๎นด๎ายผํานและสํวนบนของ
เครื่องจักรยังมีท่ีปรับความตึง-หยํอนของเส๎นด๎ายอีกด๎วย  ในเบื้องต๎นของการประดิษฐ์ได๎ใช๎จํายเงินท่ี
สะสมไว๎ทั้งหมดเพื่อการค๎นคว๎าแต๎องตํอส๎ูด้ินรนอยูํเป็นเวลานานกวําท่ีจะประสบผลส าเร็จแตํภายหลัง
จากท่ีร่ ารวยและมีช่ือเสียงแล๎วกลับไมํมีโอกาสใช๎ชีวิตอยํางสุขสบายเป็นเวลานาน  เนื่องจากสุขภาพ
เส่ือมโทรมอันเป็นสาเหตุจาการทํุมเทเวลาในการประดิษฐ์เครื่องจักร 
 ตํอมาในปี ค.ศ.  1848  John  A. Bradshaw  แหํง  Boston  สามารถผลิตเครื่องจักเพื่อ
จ าหนํายเป็นจ านวนมากได๎ในประเทศสหรัฐอเมริกาเป็นคนแรก  และในปีตํอมา ค.ศ.  1849  Lerow  
และ  Blodgett  เชํนกันได๎รํวมกันประดิษฐ์เครื่องจักรโดยใช๎กระสวยวิ่งไปกลับบนรางตามแนวนอน
และในปีเดียวกันนี้เอง  John  Brachelder  ได๎จดลิขสิทธิ์การประดิษฐ์ท่ีส าคัญท่ีสุดในประวัติศาสตร์
ของเครื่องจักรเย็บผ๎า  การประดิษฐ์นี้ประกอบด๎วยฟันสํงผ๎า (Feed  Dog)  ซึ่งขับเคล่ือนอยูํ
ตลอดเวลาและเข็มจักเคล่ือนในแนวต้ังบนแทํนแนวนอน  ต๎นแบบของเครื่องจักรนี้ได๎ถูกน ามา
ประดิษฐ์ตํอ ๆ มาอีกเป็นเวลานานหลายป ี
 ในปี ค.ศ. 1851  William O.Grover  แหํง  Boston  ได๎ประดิษฐ์เครื่องจักรฝีเข็มลูกโซํสอง
เส๎นขึ้นและตํอมาได๎รํวมหุํนกับ  William  Baker  กํอต้ังบริษัทขึ้นช่ือ  Grover  and  Baker  
Sewing  Machine  Company  ตํอมาเปล่ียนช่ือบริษัทเป็น  Union  Bag  Company และปัจจุบัน
นี้รู๎จักกันในนามของ  Union  Special  Machine  Company 
 ในระหวํางปี ค.ศ. 1847 ถึง ค.ศ. 1853 ใน  Michigan  Allen  B.wilson  ได๎ออกแบบ
กระสวยหมุนรอบตัว (Rotary  Hook)  เฟืองขับเคล่ือนส่ีจังหวะ (Four  Motion  Feed)  พร๎อมด๎วย
เฟืองสํงผ๎าชนิดมีฟันและรํอง (Feed  Dog  with Teeth)  ซึ่งท้ังหมดนี้ใช๎ในเครื่องจักรเย็บผ๎าและนี่
เป็นจุดเริ่มต๎นของ  Wheeler  and  Wildon  Sewing  Machine  Company 
 ในป ีค.ศ. 1851  Isaac  Merritt  Singer  ได๎ประดิษฐ์เครื่องจักรขึ้นโดยใช๎เข็มจักรมีรูอยูํตรง
ปลายขับเคล่ือนขึ้นลงในแนวต้ังเป็นลักษณะกระสวยหงาย  (Transverse  Hook)  มีก๎านกระตุก
เส๎นด๎าย  (Take-up  Control)  ปุ่มปรับเส๎นด๎ายและพื้นท่ีส าหรับวางผ๎าในขณะเย็บเท๎าทับผ๎าใช๎สปริง  
(Spring  Loaded  Presser  Foot)  เพื่อบังคับผ๎าและเฟืองล๎อป้อนผ๎า  (Feed  Wheel)   อยําง
หยาบท าหน๎าท่ีเหมือนฟันจักร  (Feed  Dog)  ในขั้นแรกของการผลิตเครื่องจักร  Singer   นี้ได๎ลงทุน  
40  เหรียญอเมริกาและสามารถท าเครื่องจักรคันแรกส าเร็จในเวลา  11  วัน  แตํเครื่องจักรคนนี้ยัง
เย็บผ๎าไมํได๎ดีจน  Singer  แทบจะหมดหวังแตํแล๎วก็สามารถแก๎ปัญหาได๎โดยการออกแบบให๎มีท่ี
กระตุกเส๎นด๎ายกลับ  (Take – up  Control)  ซึ่งเป็นอุปกรณ์ช้ินใหมํส าหรับการประดิษฐ์เครื่องจักร
เย็บผ๎า   
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ภาพที่ 2.2  ลักษณะเครื่องจักรเย็บผ๎า ปี ค.ศ. 1851 
ที่มา : ภูวพัสส์  (2547) 

 
เครื่องจักร  Singer  คันแรกนี้สามารพเย็บได๎ดีท้ังในแนวตรง  วงกลม  หรือ  เข๎ามุม  ซึ่ง

ประชาชนตํางให๎ความสนใจและส่ังซื้ออยํางมากมายและตํอมา 
ในปี  ค.ศ. 1856  Singer  ได๎จดลิขสิทธิ์ส าหรับระบบการป้อนผ๎าในความเร็วตํางกันพร๎อม

ด๎วยลูกกล้ิงป้อนผ๎าคํู  (Differential  Feed  With  Two  Roller  Feeds) 
 ตํอมาการประดิษฐ์ได๎เพิ่มขึ้นมาเรื่อย ๆ เชํนฝีเข็มซิกแซ็กพร๎อมด๎วยเสาเข็มส่ันสะเทือน  
(Vibrating  Needle  Bar)  ซึ่งประดิษฐ์โดย  Ambler  และตํอมาในปี  ค.ศ. 1854 และก็ยังมีฝีเข็ม
ลูกโซํเด่ียวที่มีประสิทธิภาพดีโดย  James  Edward  Gibbs 
 

 
 

ภาพที่ 2.3  ลักษณะเครื่องจักรเย็บผ๎า ปี ค.ศ. 1856 
ที่มา : ภูวพัสส์  (2547) 
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ในปี ค.ศ. 1856  ได๎ต้ังบริษัทขึ้นคือ Willcox  and  Gibbs  Sewingmachine  Co. และ
เพียงในชํวงศตวรรษที่ผํานมาได๎มีการออกลิขสิทธิ์บัตรส าหรับการออกแบบเครื่องจักรเย็บผ๎าตําง ๆ ถึง 
46,000 ลิขสิทธิ์ 

 

 
 

ภาพที่ 2.4  ลักษณะเครื่องจักรเย็บผ๎า ปี ค.ศ. 1862 
ที่มา : ภูวพัสส์  (2547) 

 
 ในปี  ค.ศ. 1862  เครื่องจักร  Pfaff  คันแรกได๎ถูกประดิษฐ์ขึ้นและทุกวันนี้เครื่องจักรคันแรง
นี้ยังต้ังแสดงอยูํท่ี  Deitches  Museum  ในเมืองมิวนิค 
 

 
 

ภาพที่ 2.5  ลักษณะเครื่องจักรเย็บผ๎า ปี ค.ศ. 1878 
ที่มา : ภูวพัสส์  (2547) 
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 ในปี  ค.ศ. 1878 Max  Gritzner  ได๎ประดิษฐ์กระสวยหมุนรอบตัวพร๎อมด๎วยอุปกรณ์
ประกอบ  (Integrated  Bobbin  Case) 
 

 
 

ภาพที่ 2.6  ลักษณะเครื่องจักรเย็บผ๎า ปี ค.ศ. 1887 
ที่มา : ภูวพัสส์  (2547) 

 

 ในปี  ค.ศ. 1887  Phillip  Diehl  ชาวอเมริกันด าเนินในเมืองเอวร์มส  ประเทศเยอรมันได๎
ประดิษฐ์กระสวยหมุนไปกลับ  (Oscillating  Shuttle)  และตํอมาการประดิษฐ์นี้ได๎เป็นท่ีนิยม
แพรํหลายส าหรับเครื่องจักรบ๎านท่ัวไปกระสวยแบบนี่ยังเป็นท่ียอมรับและใช๎อยูํในทุกวันนี้ 
 

2.2 ข้อมูลเกี่ยวกับประเภทและส่วนประกอบจักรเย็บผ้า 
 2.2.1 ประเภทจักรเย็บผ้า 

2.2.2.1 จักรบ๎านเท๎าถีบธรรมดา นิยมใช๎ตามบ๎านและร๎านรับจ๎างตัดเย็บเส้ือผ๎าท่ัว ๆ ไป 
มีให๎เลือกหลายยี่ห๎อ หลายราคา และสามารถติดต้ังมอเตอร์ขนาดเล็กขับเคล่ือนด๎วยไฟฟ้าได๎ เหมาะ
ส าหรับใช๎งานในเขตพื้นท่ีท่ีไฟฟ้าเข๎าไปไมํถึง มีท้ังเย็บฝีเข็มตรงและซิกแซ็ก 

 

 
 

ภาพที่ 2.7  จักรบ๎านเท๎าถีบธรรมดา 
ที่มา : ปิยะวัฒน์ ค๎าจักร (2564) 
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2.2.2.2 จักรบ๎านกระเป๋าหิ้ว  เหมาะส าหรับใช๎ในงานเย็บส่ิงประดิษฐ์ ผลิตภัณฑ์จาก
ผ๎าท่ีเป็นงานอดิเรก เพื่อแมํบ๎านท่ีใช๎เวลาวํางให๎เป็นประโยชน์ มีให๎เลือกซื้อหลายยี่ห๎อ เชํน PFAFF, 
SINGER , ELNA, JANOME สามารถเคล่ือนย๎ายวางบนโต๏ะได๎สะดวก ผ๎ูผลิตสนองผ๎ูบริโภคด๎วยการ
เย็บเป็นลวดลายตํางๆ ได๎ ด๎วยการหมุนปุ่มปรับเปล่ียนลายด๎วยมือ ขับเคล่ือนด๎วยมอเตอร์ไฟฟ้า 

 

 
 

ภาพที่ 2.8 จักรกระเป๋าหิ้ว 
ที่มา : Singer (2562) 

 
  2.2.2.3 จักรบ๎านควบคุมด๎วยคอมพิวเตอร์  สามารถเลือกลวดลายได๎มากมาย แตํ
ราคาคํอนข๎างแพง เหมาะส าหรับงานฝีมือไมํเหมาะกับงานอุตสาหกรรมเย็บจ านวนมาก 

 
 

ภาพที่ 2.9 จักรคอมพิวเตอร์ 
   ที่มา : Brother (2561) 

 

http://www.bloggang.com/
http://thai.sewsense.com/
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2.2.2.4 จักรอุตสาหกรรมเข็มเด่ียวฝีเข็มตรงติดต้ังมอเตอร์ไฟฟ้า เย็บได๎เร็วกวําจักร
ธรรมดาหรือจักรบ๎าน แตํมีราคาแพง ใช๎ได๎ท้ังตามบ๎านและในโรงงานขนาดยํอมและขนาดใหญํ 

 
 

ภาพที ่2.10 จักรอุตสาหกรรมฝีเข็มเด่ียว 
ที่มา : Juki (2564) 

 
   2.2.2.5 จักรอุตสาหกรรมฝีเข็มเด่ียว ตัด ย้ า อัตโนมัติ ควบคุมด๎วยคอมพิวเตอร์ มี

โปรแกรมต้ังจ านวนฝีเข็มบนจอหน๎าจักร เหมาะส าหรับเย็บกระเป๋าหรือป้าย สามารถต้ังฝีเข็มได๎
แนํนอน ต้ังจ านวน ฝีเข็มย้ าและกดสัน เพื่อตัดด๎ายได๎เมื่อส้ินสุดการเย็บ ท าให๎ไมํเสียเวลาดึงด๎ายตัด
หลังการเย็บส้ินสุด มีให๎เลือกหลายยี่ห๎อ แตํราคาแพงมาก เหมาะส าหรับโรงงานอุตสาหกรรมเส้ือผ๎า
ส าเร็จรูป 

 
 

ภาพที ่2.11 จักรอุตสาหกรรมฝีเข็มเด่ียว ควบคุมด๎วยคอมพิวเตอร์ 
ที่มา : นฤพนธ์ จักรอุตสาหกรรม (2560) 

 
 

http://www.juki.com/
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   2.2.2.6 จักรอุตสาหกรรมถักรังดุม เหมาะส าหรับถักรังดุม ใช๎ในโรงงานอุตสาหกรรม
เส้ือผ๎า 

 
 

ภาพที ่2.12 จักรถักรังดุม 
ที่มา : นฤพนธ์ จักรอุตสาหกรรม (2560) 

 
 

      2.2.2.7 จักรอุตสาหกรรมติดกระดุม เหมาะส าหรับถักติดเม็ดกระดุม ใช๎ในโรงงาน
อุตสาหกรรม 

 

 
 

ภาพที ่2.13 จักรติดกระดุม 
ที่มา : Garment 24 (2561) 

http://www.juki.com/
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      2.2.2.8 จักรอุตสาหกรรมสอยชาย เหมาะส าหรับสอยชายเส้ือผ๎าในโรงงาน
อุตสาหกรรมเส้ือผ๎า        

 
 

ภาพที ่2.14 จักรสอยชาย 
ที่มา : International (2564) 

 
2.2.2 ส่วนประกอบจักรเย็บผ้า 
เครื่องจักรเย็บผ๎าอุตสาหกรรมเข็มเด่ียวฝีเข็มกุญแจ (Single  Needle  of  Lockstitch  

Sewing  Machine) เป็นเครื่องจักรเข็มเด่ียวฝีเข็มตรงสามารถเย็บประกอบตะเข็บเส้ือผ๎าได๎ทุกขนาด  
ความหนา รวมท้ังวัสดุชนิดตําง ๆ ได๎อยํางประณีต  ทนทาน  แข็งแรง  สวยงามและคลํองตัว นิยมใช๎
กันมากในโรงงานอุตสาหกรรมเส้ือผ๎าคุณสมบัติพิเศษคือใช๎ระบบเรือนกระสวยหมุนเต็มรอบชํวยใน
การป้อนผ๎าให๎เรียบสม่ าเสมอ  มีคันบังคับถอยหลังระบบสํงน้ ามันหลํอล่ืนแบบอัตโนมัติ  เย็บผ๎าได๎ใน
บริเวณกว๎าง ๆ ท่ัวไปมีประสิทธิภาพและชํวยเพิ่มความคงทนในการใช๎งาน  ก าหนดความยาวฝีเข็มได๎
ความเร็วนับจากจ านวนฝีเข็มประมาณ  4,000  -  8,000 ฝีเข็มตํอนาที  (Stitch  per  Minute)  
เส๎นด๎ายเย็บด๎ายบน 1 เส๎นและด๎ายลํางอีก 1 เส๎นขับเคล่ือนด๎วยสายพานและสํงก าลังด๎วยคลัชมอเตอร์
ไฟฟ้าขนาด 1/4 ถึง 1/3 แรงมาเป็นเครื่องจักรเย็บผ๎าท่ีนิยมใช๎กันมากท่ีสุดในอุตสาหกรรมเส้ือผ๎า 
  2.2.2.1 สํวนตําง ๆ ของเครื่องจักรเย็บผ๎าชนิด 1 เข็ม (สํวนบน) 
 
 
 
 
 
 
 

http://www.brother.com/
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ภาพที่ 2.15  สํวนตํางๆ ของเครื่องจักรเย็บผ๎า ชนิด 1 เข็ม (สํวนบน) 
ที่มา : ภูวพัสส์  (2547) 

 
   1) เสาหลอดด๎าย  (Thread  Stard)  เป็นเสาต้ังบนโต๏ะเครื่องจักรพร๎อมกับ
จานส าหรับวางหลอดด๎ายท่ีน ามาใช๎ประกอบการเย็บและกรอเส๎นด๎ายเข๎าไปในไส๎กระสวย  ถ๎าเป็นฝี
เข็มลูกโซํหรือฝีเข็มพันริมอาจจะมีมากกวํานี้ก็ได๎ 

2) ชํองดูน้ ามัน  (Oil  Flow  Window)  เป็นชํองหลอดแก๎วส าหรับดูระบบ
การไหลเวียนของน้ ามันหลํอล่ืนท่ีสํงไปยังสํวนตําง ๆ ของเครื่องจักรในขณะเครื่องจักรท างาน  (เฉพาะ
เครื่องจักรท่ีมีระบบการหลํอล่ืนแบบอัตโนมัติ 

3) พูลเลย์ขับเคล่ือน  (Machine  Driving  Pulley)  เป็นวงล๎อท่ีติดอยูํกับ
เครื่องจักรด๎านลนขวามือมีรํองส าหรับสายพานท่ีน ามาสวมใสํระหวํางวงล๎อบนและวงล๎อมอเตอร์  เพื่อ
สํงถํายก าลังจากมอเตอร์ท าให๎พูลเลํย์เครื่องจักรถูกขับเคล่ือนแลํสํงถํายก าลังไปยังสํวนตําง ๆ ท้ัง
สํวนบนและลํางของเครื่องจักร โดยการหมุนของพูลเลย์จะมีทิศทางการหมุนไปในทิศทางทวนเข็มนาฬิกา 

4) สารพานเครื่องจักร  (Belt)  เป็นสายพาน  V  (ขนาดรํอง  M)  ท่ีใช๎
เช่ือมตํอระหวํางพูลเลํย์เครื่องจักรและพูลเลํย์มอเตอร์  เป็นตัวสํงถํายก าลังมาจากมอเตอร์เพื่อสํงถําย
ก าลังตํอไปพูลเลํย์ขับเคล่ือนท าให๎สํวนตําง  ๆ  ของเครื่องจักรเคล่ือนไหว 

5) ปุ่มความยาวฝีเข็ม  (Stitch  Length  Regulator)  เป็นปุ่มแป้นกลม
ภายในปุ่มแป้นมีหมายเลขก ากับบอกระยะความยาวของฝีเข็มใช๎ส าหรับปรับเปล่ียนแปลงชํวงความ
ยาวฝีเข็มมีหนํวยความยาวเป็นมิลลิเมตรหรือจ านวนฝีเข็มตํอนิ้ว 
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6) ก๎านบังคับถอยหลัง  (Reverse  Stitch  Lever)  เป็นก๎านบังคับท่ีอยูํ
ด๎านขวามือใต๎พูลเลํย์เครื่องจักร  ใช๎ส าหรับกดบังคับให๎ฟันจักรสํงป้อนผ๎าให๎ถอยกลับหลังได๎ตามความ
ต๎องการ 

7) ชุดกรอเส๎นด๎าย  (Bobbin  Winder  Complete)  เป็นชุดวงล๎อส าหรับ
กรอเส๎นด๎ายเข๎าไปในไส๎กระสวยให๎เรียบสม่ าเสมอ  เมื่อเส๎นด๎ายบรรจุเข๎าไปในไส๎กระสวยได๎ตาม
จ านวนท่ีต๎องการแล๎ว  (ประมาณ  80 – 90%)  วงล๎อกรอเส๎นด๎ายจะดีดตัวออกมาเองโดยอัตโนมัติ 

8) เสาน าเส๎นด๎ายบน  (Thread  Guides)  เป็นเสาส าหรับเป็นตัวน าการ
ไหลผํานของเส๎นด๎ายบนจามเกลียวของเส๎นด๎ายและเกลียวของเส๎นด๎ายจะไมํคลายตัวในขณะเย็บ 

9) สกรูปรับแรงกดเท๎าทับผ๎า  (Presser  Bar  Adjusting  Screw)  เป็น
สกรูสํวนบนสุดท่ีสํวนหน๎าเครื่องจักรใช๎ส าหรับปรับเพิ่ม – ลดแรงกดเท๎าทับผ๎า  เพื่อควบคุมการสํงผ๎า
ท่ีเย็บให๎เรียบสม่ าเสมอ  ตรงแนวและป้องกันไมํให๎ผ๎า ''Flagging''  หรือ  ''Creeping'' 
   10) ก๎านกระตุกเส๎นด๎าย  (Take – up  Lever)  เป็นตัวส าหรับดึงเส๎นด๎าย
บนออกจากหลอดเพื่อสํงผํอนเส๎นด๎ายไปยังเข็มจักร  เข็มจักรจะท าหน๎าท่ีน าเส๎นด๎ายลงไปเกี่ยวคล๎อง
กับเส๎นด๎ายลํางและดึงเส๎นด๎ายท้ัง  2  ขึ้นมาฝังอยูํกึ่งกลางความหนาของเนื้อผ๎าเกิดเป็นฝีเข็ม 

 
ภาพที่ 2.16 ก๎านกระตุกเส๎นด๎าย และชุดบังคับความตึงเส๎นด๎ายบน 

ที่มา : บริษัท ต.ไพโรจน์  อินเตอร์พลัส จ ากัด (2564) 
  
11) ชุดบังคับความตึงเส๎นด๎ายบน  (Needle  Thread  Tension  

Assembly)  เป็นชุดส าหรับควบคุมความตึงเส๎นด๎ายบนท่ีไหลผํานจานบังคับเพื่อให๎ความตึงเส๎นด๎าย
บนพอดีกับเส๎นด๎ายลํางจะได๎ตะเข็บฝีเข็มมั่นคงแข็งแรงและสวยงามตามท่ีต๎องการ  โดยมีน็อตท่ีแกน
บังคับเป็นตัวควบคุม 

 
ภาพที่ 2.17 เสาเข็มและเท๎าทับผ๎า ของจักรเข็มเด่ียว 

ที่มา : บริษัท ต.ไพโรจน์  อินเตอร์พลัส จ ากัด (2564) 

12 
13 
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12) เท๎าทับผ๎า  (Presser  Foot)  เป็นตัวส าหรับควบคุมวัสดุท่ีเย็บให๎คงท่ี
ตรงแนวในขณะท่ีเข็มลงเจาะผํานวัสดุและชํวยควบคุมให๎ฟันจักรสํงป้อนผ๎าจากฝีเข็มหนึ่งไปยังฝีเข็ม
ตํอไปอยํางตํอเนื่อง 

13) เสาเข็ม  (Needle  Bar)  เป็นตัวน าเข๎าจักรให๎เคล่ือนท่ีขึ้น – ลงตาม
แนวดิ่งและน าเส๎นด๎ายบนลงไปคล๎องเกี่ยวกับเส๎นด๎ายลําง 

14) แป้นฟัน  (Throat  Plate)  เป็นแผํนโลหะแบนครึ่งวงกลมส าหรับวาง
ครอบฟันจักรภายในแป้นฟันมีรํองฟันจักรและรูเข็มจักรเป็นแผํนส าหรับรองรับวัสดุท่ีเย็บ 

15) ฟันจักร  (Feed  Dog)  สํวนท่ีเป็นโลหะมีรํองฟันหยัก  ๆ  ตลอดแนว
ใช๎ส าหรับจับช้ินงานด๎านลํางของวัสดุ  เพื่อสํงป้อนจากฝีเข็มหนึ่งไปยังฝีเข็มตํอไปมีท้ังชนิดส าหรับเย็บ
ผ๎าบางและผ๎าหนา 

2.2.2.2 สํวนตํางๆ ของเครื่องจักรเย็บผ๎า ชนิด 1 เข็ม (สํวนลําง) 

 
 

ภาพที่ 2.18 สํวนตํางๆ ของเครื่องจักรเย็บผ๎า ชนิด 1 เข็ม (สํวนลําง) 
ที่มา : ภูวพัสส์  (2547) 

 
1) คลัชมอเตอร์  (Clutch  Brake  Motor)  เป็นชุดต๎นก าลังพลังงาน

ขับเคล่ือนเหมาะส าหรับเครื่องจักรทุกชนิดเมื่อเปิดสวิทช์ไฟฟ้า  ''ON''  มอเตอร์จะเริ่มท างานแตํ
เครื่องจักรไมํท างานตํอเมื่อกดแป้นเท๎าเหยียบมอเตอร์จะหมุนสํงถํายก าลังไปท่ีเครื่องจักร  เพื่อ
ขับเคล่ือนสายพานและพูลเลํย์ท าให๎เครื่องจักรปฏิบัติงาน 

2) คันบังคับเท๎าทับผ๎าด๎วยเขํา  (Knee  Lifter)  เป็นสํวนท่ียื่นออกมาเสมอ
ระดับหัวเขําใต๎ฐานเครื่องจักรเมื่อส้ินสุดการเย็บแตํละครั้งใช๎หัวเขําผลักดันไปด๎านข๎าง  (ขวามือ)  เท๎า
ทับผ๎าจะยกขึ้นในขณะเดียวกันจานบังคับความตึงเส๎นด๎ายจะแยกออกจากกันประมาณ  0.50  - 1  
มิลลิเมตร หลังจากนั้นใช๎มือดึงช้ินงานท่ีเย็บเสร็จเรียบร๎อยแล๎วออกจากใต๎เท๎าทับผ๎าได๎อยํางสะดวก 

 

 

 

  
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3) แป้นเท๎าเหยียบ  (The  pedal)  เป็นแป้นส าหรับวางเท๎าเหยียบอยูํด๎าน
ลํางสุดของโต๏ะเครื่องจักรส าหรับเหยียบกดหยุด  -  เดินเครื่องจักร 

4) ขาโต๏ะเครื่องจักร  (Leg)  เป็นโครงสร๎างเสาเหล็กท่ีแข็งแรงมั่งคง
สามารถรับน้ าหนักสํวนหัวของเครื่องจักรได๎เป็นอยํางดีและสามารถรับแรงส่ันสะเทือนท่ีเกิดขึ้นจาก 

5) ข๎อตํอแป้นเท๎าเหยียบ  (Joint)  เป็นก๎านข๎อตํอเช่ือมระหวํางก๎านคลัช
มอเตอร์กับแป้นเท๎าเหยียบสามารถปรับต้ังให๎สูง  -  ต่ าของแป้นเท๎าเหยียบได๎ตามต๎องการ 

 
                                 

ภาพที่ 2.19  สํวนตํางๆ ของชุดกระสวยเครื่องจักรเย็บผ๎า ชนิด 1 เข็ม  
ท่ีมา : ภูวพัสส์  (2547) 

 

6) กระสวย  (Bobbin  Case)  เป็นอุปกรณ์ส าหรับบรรจุไส๎กระสวยมีแผํน
สปริงบังคับความตึงเส๎นด๎ายลําง  ท าหน๎าท่ีควบคุมการสํงป้อนเส๎นด๎ายลํางในจังหวะท่ีถูกต๎องและใน
ความตึงท่ีพอเหมาะเพื่อให๎ได๎ฝีเข็มท่ีมีคุณภาพ 

7) ไส๎กระสวย  (Bobbin)  เป็นอุปกรณ์ส าหรับบรรจุเส๎นด๎ายเข๎าไปเป็น
เส๎นด๎ายลํางเพื่อประกอบการเย็บกับเครื่องจักรฝีเข็มกุญแจ  ไส๎กระสวยจะหมุนสํงเส๎นด๎ายอยําง
สม่ าเสมอ 

8) เรือนกระสวยหมุนเต็มรอง  (Rotary  Hook)  เป็นอุปกรณ์ส าหรับบรรจุ
ชุดกระสวยติดอยูํแกนเพลาเรือนกระสวยภายในเรือนกระสวยมีขอเกี่ยวเส๎นด๎าย  ส าหรับเกี่ยว
เส๎นด๎ายจากเข็มจักรและขยายหํวงเส๎นด๎ายเพื่อดึงเส๎นด๎ายบนผํานวงรอบกระสวย 
 

2.3 ข้อมูลเกี่ยวกับกระสวยและกลไกเรือนกระสวย  
 2.3.1 กระสวย (The  Bobbin)  คือ  สํวนประกอบของเครื่องจักรเย็บผ๎าอีกชนิดหนึ่ง
ภายในกระสวยบรรจุไส๎กระสวยไว๎  กระสวยจะท าหน๎าท่ีสํงป้อนเส๎นด๎ายลํางให๎มีความพอดีกับ
เส๎นด๎ายบนในขณะท่ีเข็มจักรน าเส๎นด๎ายลงไปด๎านลําง  แล๎วไปคล๎องเกี่ยวกันกับเส๎นด๎ายลํางและดึง
ขึ้นมาอยูํกึ่งกลางความหนาของเนื้อผ๎าท าให๎ เกิดฝีเข็มขึ้นเครื่องจักรทุกประเภทท่ีใช๎กระสวย
ประกอบการเย็บจะให๎ฝีเข็มกุญแจหรือฝีเข็มผูกเสมอ  รูปแบบของกระสวยท่ีน ามาประกอบการเย็บมี
หลายชนิดหลายขนาดด๎วยกันฉะนั้นจะต๎องเลือกใช๎ให๎ถูกต๎องตรงตามประเภทของเครื่องจักรด๎วย
เชํนกัน  ชุดกระสวยจะประกอบด๎วย  กระสวย  ไส๎กระสวยและเส๎นด๎าย 
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  2.3.1.1 การถอดกระสวย  (Removing  the  Bobbin  Case)  คือ  การถอดชุด
กระสวยออกจากเรือนกระสวยเมื่อเส๎นด๎ายท่ีบรรจุอยูํภายในกระสวยหมดในขณะเย็บเพื่อน าไส๎
กระสวยไปกรอเส๎นด๎ายใหมํดังนี้ 

              
 

ภาพที่ 2.20  ต าแหนํงและวิธีการถอดกระสวยออกจากเรือนกระสวย 
ที่มา : ภูวพัสส์  (2547) 

  วิธีการ 
   1) ปิดสวิทช์ไฟฟ้าให๎เรียบร๎อย 
   2) หมุนพูลเลํย์จนกระท่ังให๎เสาเข็ม  อยูํต าแหนํงสูงสุด 
   3) ดึงแป้นเล่ือนออก  (ในกรณีท่ียังไมํช านาญ) 
   4) มือซ๎ายสอดเข๎าไปใต๎หัวจักรใช๎นิ้วช้ีกับนิ้วหัวแมํมือเปิดบานพับกระสวยออก
และดึงกระสวยออกจากแกนกลางของขอเกี่ยวเส๎นด๎าย 
  2.3.1.2 การถอดไส้กระสวย  (Removing  The  Bobbin)  คือ  การถอดไส๎
กระสวยออกจากตัวกระสวยโดยการปลํอยบานพับกระสวยกลับคืนท่ีเดิม  ไส๎กระสวยจะหลุดออกมา
เองแล๎วให๎น าไส๎กระสวยไปกรอเส๎นด๎ายด๎วยเครื่องกรอกระสวยโดยให๎เส๎นด๎ายเข๎าไปในไส๎กระสวย
ประมาณ  80 เปอร์เซ็นต์ ถึง 90 เปอร์เซ็นต์ 
 

 
    ภาพที่ 2.21  ต าแหนํงและวิธีการถอดไส๎กระสวย  

ที่มา : ภูวพัสส์  (2547) 
 

ขอเกี่ยวเส๎นด๎าย 
แกนกลาง 

กระสวย 

บานพับ 

กระสวย ไส๎กระสวย 

บานพับ 
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  2.3.1.3 การกรอเส้นด้ายไส้กระสวย  (Winding  The  Bobbin)  คือ  การน า
เส๎นด๎ายเย็บบรรจุเข๎าไปในไส๎กระสวย  (เส๎นด๎าย S – TURN หรือ Z – TURN ก็ได๎)  เพื่อประกอบ
เป็นเส๎นด๎ายด๎านลําง  

 
ภาพที่ 2.22  ต าแหนํงและวิธีการกรอเส๎นด๎ายไส๎กระสวย 

ที่มา : ณัฐกร  (2547) 
  วิธีการ 
   1) ใสํไส๎กระสวยเปลําเข๎าไปในแกนกรอเส๎นด๎ายของวงล๎อกรอเส๎นด๎าย  
   2) ร๎อยเส๎นด๎ายผํานตัวน าเส๎นด๎ายผํานอ๎อมเข๎าไปในจานชุดบังคับเส๎นด๎าย  
ของวงล๎อกรอเส๎นด๎าย 
   3) ดึงปลายเส๎นด๎ายลอดใต๎แกนไส๎กระสวยแล๎วพันวนรอบกระสวย  ประมาณ 
2 ถึง 3  รอบ  และจับปลายเส๎นด๎ายไว๎ 
   4) ยกเท๎าทับผ๎าขึ้นหรือใช๎เขําดันคันยกเท๎าทับผ๎าไว๎ 
   5) เปิดสวิทช์ไฟฟ้าเดินเครื่องจักรแล๎วผลักแป้น  วงล๎อชุดกรอเส๎นด๎ายเข๎าไป
กดกับสายพาน 
   6) ไส๎กระสวยจะหมุนกรอเส๎นด๎ายเข๎าไปอยํางสม่ าเสมอจนกระท่ังเส๎นด๎ายเข๎าไป
ได๎ประมาณ  80 เปอร์เซ็นต์  ถึง 90 เปอร์เซ็นต์  วงล๎อชุดกรอเส๎นด๎ายจะดีดตัวออกมาเองโดย
อัตโนมัติ 
   7) ตัดเส๎นด๎ายออกแล๎วดึงไส๎กระสวยออกจากแกนชุดวงล๎อกรอเส๎นด๎าย 
   8) น าไส๎กระสวยไปประกอบกับกระสวยและน าไปประกอบเข๎ากับจักรเพื่อใช๎เย็บ
ตํอไป 
   9) น าไส๎กระสวยใหมํเข๎าไปแทนท่ีเพื่อกรอเส๎นด๎ายเข๎าไส๎กระสวยใหมํ  (ส ารอง)  
ขั้นตอนนี้ไส๎กระสวยจะกรอเส๎นด๎านในระหวํางการเย็บชินงาน  เพื่อประหยัดเวลาเมื่อเส๎นด๎ายเข๎าไป
จนเต็มแล๎ววงล๎อชุดกรอเส๎นด๎านจะดีดตัวออกมาเองโดยอัตโนมัติ 

80 – 90% 
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  ข้อควรจ า 
   1) การกรอเส๎นด๎านเข๎าไปในไส๎กระสวยท่ีถูกต๎อง  เส๎นดายจะเรียบระดับ
สม่ าเสมอกันตลอดแนว 
   2) ไมํควรกรอเส๎นด๎ายเข๎าไปในไส๎กระสวยเต็มจนเกินไปจะท าให๎การหมุนตัวของ
ไส๎กระสวยในกระสวยไมํสะดวก  เป็นสาเหตุของเส๎นด๎ายขาดบํอยในขณะเย็บ 
   3) ไมํควรกรอเส๎นด๎ายเข๎าไปในกระสวยแนํนจนเกินไปจะท าให๎ไส๎กระสวย
ขยายตัวหรือเสียหายได๎ 
   4) ถ๎าเส๎นด๎ายท่ีกรอเข๎าไปในไส๎กระสวยไมํเรียบสม่ าเสมอกันจะสํงผลท าให๎การสํง
เส๎นด๎ายกระสวยไมํเรียบสม่ าเสมอ 
   5) เส๎นด๎ายในไส๎กระสวยจะต๎องไมํเป็นบํวงหลวมหรือแนํนจนเกินไป  จะท าให๎
การเคล่ือนตัวของเส๎นด๎ายในไส๎กระสวยไมํสะดวก 

 
 

ภาพที่ 2.23  วิธีการกรอเส๎นด๎ายท่ีถูกและผิด 
ที่มา : ณัฐกร  (2547) 

 

  2.3.1.4 การใส่ไส้กระสวย  (Replacing  The  Bobbin)  คือ  การน าไส๎กระสวยท่ี
กรอเส๎นด๎ายเข๎าไปในไส๎กระสวยเรียบร๎อยแล๎วมาประกอบเข๎ากับกระสวยมีวิธีการดังนี้ 

 
 

ภาพที่ 2.24  วิธีการใสํไส๎กระสวยเข๎ากับกระสวย 
ที่มา : ณัฐกร  (2547) 

ตาผํอนเส๎นด๎าย 
แผํนสปริง 

บังคับเส๎นด๎าย 

รํองผําน 
เส๎นด๎าย 
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  วิธีการ 
   1) มือซ๎ายจับกระสวยโดยให๎ชํองผํานเส๎นด๎าย (Slot)  อยูํเกือบจะบนสุด 
   2) มือขาวจับไส๎กระสวยประกอบเข๎าไปในกระสวย  โดยให๎ปลายเส๎นด๎ายอยูํด๎าน
ซ๎ายมือไส๎กระสวยจะหมุนตามทิศทางลูกศร 
   3) ดึงเส๎นด๎ายผํานรํอง  
   4) ดึงเส๎นด๎ายผํานเข๎าไปใต๎สปริงบังคับเส๎นด๎าย  
   5) หมุนกระสวยให๎สูงขึ้นอีกเล็กน๎อยแล๎วดึงเส๎นด๎ายให๎เข๎าไปในชํองรูสํงเส๎นด๎าย
ของกระสวยและดึงปลายเส๎นด๎ายจากรูสํงเส๎นด๎ายยาวประมาณ 2 นิ้ว 
  ข้อควรจ า 
   การถอดกระสวยออกทุกครั้งเป็นโอกาสดีท่ีจะได๎ตรวจดูฝุ่นละอองหรือส่ิงสกปรก
ภายในเรื่องกระสวยไปด๎วย  ถ๎ามีส่ิงเหลํานี้อยูํให๎ใช๎แปรงขนาดเล็กเข๎าไปท าความสะอาดให๎เรียบร๎อย
เสียกํอนแล๎วจึงใสกระสวยเข๎าไป 
  2.3.1.5 การปรับความตึงของเส้นด้ายกระสวย  (Bobbin  Thread  Adjusting)  
คือ การปรับความตึง - หยํอนสปริงบังคับเส๎นด๎ายของกระสวยให๎พอดีกับขนาดของเส๎นด๎าย โดยปกติ
เส๎นด๎ายกระสวยไมํจ าเป็นต๎องปรับบํอยครั้งนอกจากจะปรับใช๎กับงานเฉพาะบางอยํางเทํานั้น  ฉะนั้น
กํอนน ากระสวยประกอบเข๎ากับเครื่องจักรควรทดสอบจังหวะการเคล่ือนตัวของเส๎นด๎ายไส๎กระสวย  
(Timing)  ด๎วยวิธีการงํายๆ  ดังนี้ 

 

 
 

ภาพที่ 2.25  วิธีการตรวจสอบความตึงของเส๎นด๎ายไส๎กระสวย 
ที่มา : ภูวพัสส์  (2547) 
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  วิธีการ 
   1) ดึงเส๎นด๎ายผํานใต๎สปริงบังคับเส๎นด๎าย  
   2) จับปลายเส๎นด๎ายนิ้วหัวแมํมือและนิ้วช้ีแล๎วยกขึ้นปลํอย กระสวยอยูํด๎านลําง 
   3) เขยํามือขึ้น  -  ลงเบาๆ  กระสวยจะเคล่ือนตัวลงอยํางช๎าๆ  นั้นแสดงวําความ
ตึงของเส๎นด๎ายกระสวยถูกต๎อง  
   4) ถ๎ากระสวยหยุดนิ่งอยูํกับท่ีหรือเคล่ือนตัวลงอยํางรวดเร็วแสดงวําความตึงของ
เส๎นด๎ายกระสวยไมํถูกต๎อง  ให๎ปรับต้ังใหมํโดยใช๎ไขควงปลายแบบขนาดเล็กขันท่ีหัวสกรูสปริงบังคับ
ด๎ายของกระสวยหมุนทนเข็มนาฬิกาความตึงลดลงหมุนตามเข็มนาฬิกาความตึงเพิ่มข้ึน  
  2.3.1.6 การประกอบกระสวยกลับคืน  (Replacing  the  Bobbin  Case)  เมื่อ
ผํานกระบวนการตํางๆ  ต้ังแตํการกรอเส๎นด๎ายและน าไส๎กระสวยประกอบเข๎ากับตัวกระสวย  ขั้น
ตํอไปน าชุดกระสวยไปประกอบเข๎ากับแกนกลางของเรือนกระสวย (Rotary Hook) มีวิธีดังนี้ 

 
ภาพที่ 2.26 ต าแหนํงและวิธีการประกอบชุดกระสวยเข๎ากับเรือนกระสวย 

ที่มา : ภูวพัสส์  (2547) 
 
  วิธีการ 
   1) หมุนมูํเลํเข๎าหาตัวจนกระท่ังให๎เสาเข็มเล่ือนขึ้นมาถึงต าแหนํงสูงสุด 
   2) ใช๎มือซ๎ายจับบานพับกระสวย  เปิดออกแล๎วประกอบเข๎าไปแกนกลางของ
เรือนกระสวย  (Rotary Hook) 
   3) ปลํอยบานพับกระสวย  กลับคืนเข๎าท่ีเดิม ให๎ปลายด๎าย  ยื่นออกมา
อยํางอิสระ 
   4) กดกระสวยเข๎าไปจนกระท่ังบานพับ  เข๎าไปล็อครํองของแกนเรือน
กระสวย (Rotary Hook) จะเกิดเสียงดับ  “กริ๊ก”  (Click) 
   5) การเตรียมสํวนลํางของเครื่องจักรเสร็จเรียบร๎อยพร๎อมท่ีจะเย็บตํอไป 
  หมายเหตุ ถ๎ายังไมํมีความช าราญ ควรหงายหัวเครื่องจักรขึ้น  เพื่อจะได๎ประกอบ
กระสวยเข๎าไปในเรือนกระสวยได๎ถูกต๎อง 
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 2.3.2 กลไกเรือนกระสวยหมุนเต็มรอบ  (Rotating  Hook  Mechanism)   
  กลไกเรือนกระสวยหมุนเต็มรอบ  เป็นระบบกลไกท่ีในขณะเสาเข็มเล่ือนลงมาต่ าสุดและ
กลับขึ้นไปด๎านบนสุดอีกครั้งเพลาขับเคล่ือนเรือนกระสวย  (Hook  Driving  Shaft) จะหมุนเป็น 2 รอบ 
ท้ังนี้เกิดจากอัตราสํวนท่ีแตกตํางกันระหวํางการหมุนของเฟืองท่ีติดอยูํกับเพลาหลักและเพลา
ขับเคล่ือนเรือนกระสวยท างานรํวมกันโดยมีเพลาต้ัง  (Upright  Shaft)  เป็นตัวเช่ือมประสาน
อัตราสํวนเฟืองของเพลาต้ังท่ีอยูํติดกับเพลาหลักเป็น  3/2  และเพลาขับเคล่ือนเรือนกระสวยท่ีติดอยูํ
กับเพลาต้ังเป็น  4/3  ตามล าดับแล๎วไปขับเคล่ือนให๎ปลายขอเกี่ยวเส๎นด๎ายหมุนเต็มรอบและเข๎าไป
เกี่ยวหํวงเส๎นด๎ายจากเข็มจักร  แล๎วน าเส๎นด๎ายเข็มจักรวนผํานรอบเปลกระสวย  (Bobbin  Case  
Holder)  จนกระท่ังปลายขอเกี่ยวเส๎นด๎ายดึงเส๎นด๎ายบนมาอยูํต าแหนํงลํางสุดของเปลกระสวย  
เส๎นด๎ายจะขยายหํวงกว๎างท่ีสุดในต าแหนํงนี้เรียกวํา  ต าแหนํง  6.00 นาฬิกา  ก๎านกระตุกเส๎นด๎ายอยูํ
ในต าแหนํงท่ีต่ าสุดและเริ่มดึงเส๎นด๎ายข้ึนข๎างบนปลายขอเกี่ยวเส๎นด๎ายจะปลํอยเส๎นด๎ายหลุดเข๎าไปใน
รํองของเปลกระสวยสํวนประกอบของชุดเรือนกระสวยมีดังนี้ 

 
 

ภาพที่ 2.27  กลไกและสํวนประกอบของชุดเรือนกระสวย เครื่องจักรเย็บผ๎า ชนิด 1 เข็ม 
ที่มา : ภูวพัสส์  (2547) 
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2.4 ข้อมูลเกี่ยวกับการคิดค านวณหาเวลาในข้ันตอนการผลิต 
 2.4.1 การใช้ตารางศึกษาเวลาการเย็บ 

 สํวนท่ีส าคัญของการน าตารางศึกษาเวลาการเย็บไปใช๎ หมายถึง การประเมินความเร็ว หรือ
จังหวะการท างานของพนักงานเย็บท่ีเป็นเวลามาตรฐาน ดังนั้นองค์ประกอบตํางๆของเวลา มาตรฐาน 
จะต๎องประกอบด๎วยข๎อมูลตํางๆ ท่ีเป็นส่ิงท่ีเอื้ออ านวยตํอสภาพการท างาน ระยะเวลา ในการเย็บใน
สํวนของหนํวยเย็บยํอย พร๎อมท้ังข๎อมูลของผ๎ูศึกษา และผ๎ูถูกศึกษา ในกรอบของ ตารางการบันทึก
ข๎อมูลจึงเป็นส่ิงส าคัญท่ีหัวหน๎างานจะต๎องศึกษาให๎เข๎าใจเป็นอยํางดี เพื่อท่ีจะ น าไปปรับปรุงแก๎ไข ใน
โอกาสตํอไป พร๎อมท้ังเป็นแนวทางในการวางแผนการท างาน 

2.4.1.1 วัตถุประสงค์การใช้รารางศึกษาเวลาการเย็บ 
   1)  เพื่อเป็นแนวทางการวางแผนในการท างาน  

2) เพื่อก าหนดเวลาการท างานให๎ได๎มาตรฐาน  
3) เพื่อก าหนดราคาการเย็บให๎อยูํในเกณฑ์ก าหนดของกฎหมายแรงงาน 
4) เพื่อเป็นข๎อมูลการพัฒนางานในครั้งตํอไป  
5) เพื่อเป็นการเพิ่มขวัญ และก าลังใจให๎กับพนักงาน 

 2.4.1.2 ความหมายของตารางศึกษาเวลาการเย็บ (Time Study Sheet) 
DATE  =  วัน เดือน ปี ท่ีศึกษา  
TIME START  =  เวลาเริ่มศึกษา :  
STU. =  เวลาส้ินสุดการศึกษา  
PRODUCT  =  ประเภทผลิตภัณฑ์ เชํน เส้ือ กางเกง กระโปรงฯลฯ  
SECTION  =  หมวด (กลํุมท างาน)  
DEPARTMENT  =  แผนกท่ีท าการศึกษา เชํน แผนกเย็บ แผนกตัด แผนกรีด 
OPERATION = ช่ือขั้นตอนการเย็บ เชํน เย็บปก เข๎าแขนเส้ือ 
OPER   = ช่ือพนักงานเย็บ 
ORDER NO.  = หมายเลขใบส่ัง สไตล์ 
STU.BY = ศึกษาโดย (ช่ือผ๎ูท าการศึกษา) 
STITCH = ฝีเข็ม (ตํอนิ้ว หรือ ซ.ม.) เชํน12 ฝีเข็ม/นิ้ว 20 ฝีเข็ม/ซ.ม. 
AVG.S.L. = ความยาวของตะเข็บโดยเฉล่ีย 
SIZE = ขนาด (S, M, L, XL หรือ 4, 6, 8, 10, 12) 
BUNDLE SIZE = จ านวนช้ินงานท่ีอยูํในมัด 
MC. = ยี่ห๎อจักรท่ีใช๎เย็บ เชํน JUKI, BROTHER, SINGER 
TYPE = ประเภทจักร เชํน SN (จักรเข็มเด่ียว), DN (จักรเข็มคํู) 
STITCH TYPE  = ชนิดฝีเข็ม เชํน LS, CS 
ATTACHMENT = อุปกรณ์ชํวยเย็บ เชํน ซองกุ๎น, เท๎าทับผ๎าพิเศษตําง ๆ 
SKETCHES = ภาพวาดของงานเย็บท่ีท าการศึกษา 
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ELEM = ขั้นตอนยํอยในการเย็บ 
1)  ผลรวม (TOTAL) คือ ผลรวมของเวลาท่ีจับแตํละครั้ง โดยไมํรวมเวลาท่ี

ผิดปกติ มีหนํวยเป็น 
นาที 

  
หน่วย       ช่ัวโมง นาที วินาที เศษสํวนวินาที 

    สูตร  นาที+
วินาที เศษสํวนวินาที

  
 

 

   ตัวอย่าง จับเวลาในขั้นตอนการเย็บติดกระเป๋าได๎ 3' 20" 64 ฉะนั้นจะได๎
ผลรวมเทํากับกี่นาที 

    แทนค่าจากสูตร  3 + 
     

  
 

       = 3+0.34 
       =3.34 นาที 
   2) คําเฉล่ีย (AVERAGE) คําเฉล่ียของเวลาท่ีมีหนํวยเป็นนาที (ไมํนับครั้ง
ของเวลาผิดปกติ) 

    สูตร  
ผลรวม        

จ านวนครั้งของผลรวมทั้งหมด
 

 

   ตัวอย่าง จงหาคําเฉล่ียของเวลาเย็บติดกระเป๋าตํอไปนี้ 
จ านวนคร้ังที่ เวลาที่ใช ้

1 3' 40" 26 
2 2' 55" 90 
3 3' 30" 75 
4 3' 35" 60 
5 3' 40" 44 
 

ผลรวม (TOTAL) 
12+147.05 

  60 
12+2.45 = 14.45 

 
คําเฉล่ีย (AVERAGE) 

14.45 = 3.61 นาที       
4 

  การนับเวลาครั้งท่ี 2 2'55"90 จะไมํน ามาเป็นผลรวม เนื่องจากเป็นเวลาท่ีเบี่ยงเบน 
ซึ่งเป็นเวลาท่ีแตกตํางจากการนับเวลาครั้งอื่นๆ 

   0 : 00 : 00.00 
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   3) GRADING FACTOR (G.F.) หมายถึง การก าหนดระดับความสามารถ
ของคน ๆ หนึ่ง ในการ ท างานของขั้นตอนยํอยๆ 
   การก าหนดระดับความสามารถ (GRADING FACTOR " G.F.")  
   G.F. คือ ระดับความเร็วของการท างานในแตํละขั้นตอนยํอย  
   G.F. = 100 % คือ ระดับความเร็วโดยเฉล่ียของคนท างานในแตํละขั้นตอนยํอย  
   G.F. > 100 % คือ ระดับความเร็ว เร็วกวํา โดยเฉล่ีย  
   G.F. < 100 % คือ ระดับความเร็ว ช๎ากวํา โดยเฉล่ีย 
   4) 100 % TIME (1) เวลาโดยเฉล่ียของคนท างานขั้นตอนนั้น ๆ หรือ (เวลาท่ี 
100 % ตํอข๎าง) 
 

    สูตร  คําเฉล่ีย (AVERAGE) x 
    

   
 

  
   ตัวอย่าง จับเวลาขั้นตอนการเย็บติดกระเป๋า ได๎คําเฉล่ียเทํากับ 3.61 นาที
ท่ี G.F.80 ดังนั้น 100% TIME เทํากับเทําไร? 

    แทนค่าสูตร คําเฉล่ีย 3.61 x 
  

   
 

      = 2.89 นาที  
   5) (OCCURRENCE (Occ.) หมายถึง จ านวนครั้งในการจับเวลาตํอตัว เชํน 
พับเย็บปลายแขน เส้ือ เนื่องจากเส้ือ 1 ตัวมีแขน 2 ข๎าง ถ๎าในการจับเวลาพับเย็บปลายแขนเส้ือ 1 
ข๎าง จะมีคํา OCC. = 2 ครั้ง แตํถ๎าจับเวลาท้ัง 2 ข๎าง จะมีคํา Occ. = 1 ครั้ง 
 หมายเหตุ : ในการแก๎มัดงาน และ ตัดคูปอง + มัดงาน ต๎องดูจ านวนตัวในหนึ่งมัด เชํน 1 มัด 
มี 26 ตัว จะเขียนลงในชํอง = 1 / 26 
   6) 100 % TIME (2) คือเวลาโดยเฉล่ียปกติของการท างานเต็มท่ีในขั้นตอน
ยํอยนั้น ๆ (เวลาท่ี 100%ตํอตัว) 
 
    สูตร  100 % TIME (1) X0CC. 
 
   ตัวอย่าง พับเย็บปลายแขนเส้ือโดยจับเวลา 1 ข๎าง มีคํา OCC. = 2 ครั้ง 
และ มีคํา 100% TIME (1) = 0.45 นาที 
  0.45 X 2 = 0.9 นาที  
 หมายเหตุ : ในการแก๎มัดงาน และ ตัดคูปอง + มัดงาน ในซํอง OCC. = 1/26 
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    สูตร  
               

 จ านวนตัวตํอมัด
 

 
   ตัวอย่าง การเข๎าวงแขนเส้ือ (แก๎มัด + ตัดคูปอง + ผูกมัด ) โดย 100% 
TMIE (1) = 0.45 นาทีและมีงาน 26 ตัว / มัด 
   7) ELEMENT NO. คือ ข้ันตอนยํอยท่ีเกี่ยวข๎องกับเครื่องจักร และ ไมํ
เกี่ยวข๎องกับเครื่องจักร 
   8) 100 % TIME (3) (เวลา 100 % ของขั้นตอน) คือ ผลรวม 100 % 
TIME ของแตํละขั้นตอน ยํอย ท่ีเกี่ยวข๎องกับเครื่องจักร 
   9) % MD (MACHINE DELAY) คือ % เพื่อการเสียเวลากับเครื่องจักร เชํน 
การเปล่ียนด๎าย เปล่ียนไส๎กระสวย เปล่ียนเข็ม แตํไมํใชํจักรเสีย เชํน มอเตอร์ไหม๎ 
วิธีการ ดูจากตารางเผ่ือเวลา % MD  
   10) BASE TIME คือ เวลาท่ีได๎หลังเพื่อการเสียเวลากับจักร (% MD.) 
 

    สูตร  100% TIME(3) x  
         

    
 

 
   ตัวอย่าง เวลา 100 % (3) ของขั้นตอนการเย็บติดกระเป๋า = 0.62 นาที ใช๎
เครื่องจักรประเภทจักรเข็มเด่ียว (ชนิดมีกระสวย) ฉะนั้น BASE TIME เวลาหลังเผือจักรเทํากับเทําไร 
   วิธีท า (% MD) เสียเวลากับจักรเข็มเด่ียว (ชนิดมีกระสวย) = 12.5 % 

    แทนค่าจากสูตร เวลา 100%(3)  = 0.62 นาที x  
         

    
    

         = 0.62 x 1.125  
         = 0.70 นาที  
   11) การเผ่ือ % ALLOWANCE 
    PERSONAL AND FACTICE ( P & F ) การท าธุระสํวนตัว และ
ความเมื่อยล๎าเป็นเวลาท่ีเพิ่มเข๎าไปในเวลาพื้นฐาน เพื่อให๎คนงานมีโอกาสฟื้นตัวจากสภาพ เหนื่อยล๎า
ทางรํางกาย และ จิตใจ เพื่อให๎คนงานมีเวลาเข๎าห๎องน้ าท าธุระสํวนตัวได๎INCENTIVE (INC.F)แรงจูงใจ
หรือแรงกระต๎ุน เพื่อท าให๎ราคามาตรฐานสูงขึ้นและท าให๎เกิดแรงจูงใจในการท างาน TOTAL ผลรวม % 
ALLOWANCE  
   วิธีการ ดูจากตารางเผ่ือเวลา % P&F และ INC.F (จักรเข็มเด่ียวชนิดมี
กระสวย) ตัวอยําง ใช๎เครื่องจักรประเภทจักรเข็มเด่ียว ฉะนั้น P&F และ INC.F เทํากับเทําไร  
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   วิธีท า ธุระสํวนตัว และเมื่อยล๎า (P & F) = 7.5% 
    แรงจูงใจ (INC.F)  =  12.5% 
    แทนค่าสูตร (1) P & F + INC.F  = TOTAL  
      7.5+12.5   =  20  
   12) SAM/PCS. (STANDARD ALLOWED MINUTES PER PIECES) คือ
เวลามาตรฐาน (นาที/ตัว) 

    สูตร  (BASE TIME) x 
    ผลรวม        

    
 

 

ตัวอยําง เวลา BASE TIME 0.79 นาที โดยเผ่ือ % ALLOWANCE จักรอุตสาหกรรมเข็มเด่ียว จะ 
 ได๎คํา SAM ตํอช้ินเป็นเทําไร? 

     แทนค่าจากสูตร  0.79 x  
       

    
 

       = 0.79 x 1.2 
       = 0.95 นาที 
   13) TIME STUDY STANDARD PRODUCTION (PCS.) 

    สูตร  หาจ านวนตัว/ช่ัวโมง =   
   

    
 

 

   ตัวอย่าง เวลามาตรฐาน (SAM) ของการเย็บติดกระเป๋า = 0.95 นาที / ตัว 
ฉะนั้น ใน 1 ชม. จะเย็บได๎กี่ตัว และใน 8 ชม. จะเย็บได๎กี่ตัว?  
   วิธีท า  ใช๎เวลา 0.95 นาที เย็บได๎  = 1 ตัว 

   ถ๎าใช๎เวลา 60 นาที เย็บได๎  
   

     
= 63 ตัว/ 1 ชม. 

 

   สูตร  เป้าหมายผลผลิต/คน/วัน =  
  ชม     

   
 

 

   แทนค่าจากสูตร  
  ชม     

    
 

 

      = 
   

    
 

   ถ๎าใช๎เวลา 8 ชม. (480 นาที) เย็บได๎ = 505 ตัว / คน / วัน 
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ตารางที่ 2.1 การเผ่ือเวลาเพื่อต้ังมาตรฐานการท างานเกี่ยวกับเส้ือผ๎า  
ล าดับที่ ประเภทจักร %MD. %P&F %INCF 

1 จักรเข็มเด่ียว (SN)      
ธรรมดา (มีกระสวย) 
ลูกโซํ (ไมํมีกระสวย)  

 
12.5 
7.5 

7.5 
7.5 

12.5 
12.5 

2 จักรเข็มคํู (DN) 
ธรรมดา (มีกระสวย)   
ลูกโซํ (ไมํมีกระสวย) 

17.5 
9 

7.5 
7.5 

12.5 
12.6 

3 จักรพันริม  
(30L, 4OL, 50L) 

10.5 7.5 12.5 

4 จักรลา (IL) 10.5 7.5 12.5 
5 จักรถักรังดุม  

ธรรมดา (1 ตัว /คน)   
ธรรมดา (2 ตัว / คน)   
ลูกโซํ (1 ตัว / คน) 
ลูกโซํ (2 ตัว / คน)  

5 
10 
3.5 
7 

7.5 
7.5 
7.5 
7.5 

12.5 
12.5 
12.5 
12.5 

6 จักรติดกระดุม 
ธรรมดา (ผูก) 

9 7.5 12.5 

7 จักรย้ า (BARTACK) 
• 1 ตัว / คน 
• 2 ตัว / คน 

5 
10 

7.5 
7.5 

12.5 
12.5 

8 การท างานท่ีไมํใช๎จักร 
การใช๎กรรไกร  
การพับ 
การตรวจสอบ 
การรีด 

- 
- 
- 

2.5 

7.5 
7.5 
7.5 
12.5 

12.5 
12.5 
12.5 
12.5 
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  2.4.1.3 แบบฟอร์มตารางการค านวณตารางการศึกษาเวลาการเย็บ 
  (TIME STUDY SHEET) 

 

ELEM.

1

2
3
4
5
6
7
8
9
10

TOTAL

AVERAGE

G.F.
100%TIME

0CC.

100%+TIME

SAM/
P&F INC.F TOTAL PCS.

1 HR. 8 HR. 1 HR. 8 HR.

A B C D

  สรุป

  เวลาท างาน/วัน  .................... ชม.

  เป้าหมายวัน    ..................... ชื้น

  โหล/วัน         ....................  โหล

  ค่าแรง/วัน      ....................  บาท

  ราคา/ชิ้น      .....................  บาท

  ราคา/โหล      ....................  บาท

TIME STUDY

STANDARD

PROD. (PCS.)

INSTALLED

STANDARD

PROD.(PCS.)

REMARK: ระดับประสิทธิภาพการท างานของพนักงาน

                   A = ดีมาก

                   B = ดี

                   C = พอใช้

                   D = ปรับปรุง

ELEMENT

NO.

100%

TIME

% 

MD

BASE

TIME

%ALLOWANCE

ATTACHMENT:

SKETCHES :

BUNDLE SIZE:
M.C.

TYPE:
STITCH TYPE 

1. LS 2. CS

OPERATION :

OPER. :

ORDER NO. :

STU. BY :

STITCH :
AVG.S.L.:
SIZE:

DATE:
TIME START :
STU. :

PRODUCT :
SECTION :
DEPARTMENT :
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2.5 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
ทศพล ใจเป้ีย, องุํน สังขพงศ์, และวุฒิชัย เพิ่มศิริวาณิชย์ (2551) การศึกษาและออกแบบสถานี

ท างานท่ีเหมาะสมส าหรับงานจักรเย็บอุตสาหกรรม กรณีศึกษาแผนกเคหะบริการโรงพยาบาลสงขลา
นครินทร์ เพื่อออกแบบสถานีท างานท่ีเหมาะสม ส าหรับพนักงานหญิงในงานจักรเย็บอุตสาหกรรม ซึ่ง
ขั้นตอนการ ท าวิจัยประกอบด๎วย 1)ส ารวจข๎อมูลขนาดสัดสํวนรํางกายเชิง วิศวกรรมและสอบถาม
ระดับความไมํสบาย อาการปวดเมื่อยสะสม ซึ่งเกิดจากการท างาน ของพนักงานท่ีท างานเย็บจักร
อุตสาหกรรม จ านวน 30 คน 2)ใช๎ขอ๎มูลจากการวัดสัดสํวนรํางกายมาท าการ ออกแบบและสร๎างจักร
เย็บผ๎าต๎นแบบ ซึ่งก าหนดให๎โต๏ะจักร สามารถปรับความสูงได๎4 ระดับ คือ 0,+3,+6 และ +9 
เซนติเมตร จากระดับข๎อศอกในขณะนั่งและโต๏ะจักรสามารถปรับความเอียงได๎ 3 ระดับคือ 0,10 และ 
20 องศา 3)ให๎พนักงาน 10 คน ทดลอง ปฏิบัติงานแบบตํางๆท่ีก าหนดไว๎และท าการบันทึกผล ด๎วย
เครื่อง มือ 3 ชนิดคือ 1) การประเมินทําทางด๎วยเทคนิค RULA 2) การวัด คําการท างานของ
กล๎ามเนื้อไหลํ(trapezius)ด๎วยเครื่องมือ EMG และ 3) แบบสอบถามเกี่ยวกับความรู๎สึกไมํสบายของ
พนักงานและ ความคิดเห็นเกี่ยวกับสถานีท างานท่ีออกแบบใหมํ ข๎อมูลท่ีได๎น ามา เปรียบเทียบกันใน
แตํละสถานีท างานด๎วยสถิติANOVA ท่ีระดับ ความเช่ือมั่น 95% ผลการส ารวจความคิดเห็นเกี่ยวกับ
สถานี ท างานและระดับความไมํสบายของพนักงานพบวําพนักงานมีความ ไมํสบายบริเวณคอ หลัง
สํวนบน และหลังสํวนลํางมากท่ีสุด ผลการ ทดลองโดยให๎พนักงาน 10 คนปฏิบัติงานในสถานีท างาน
แบบ ตํางๆท่ีออกแบบใหมํเป็นเวลา 2 ช่ัวโมง พร๎อมท้ังวัดคําการท างาน ของกล๎ามเนื้อ trapezius 
โดยใช๎เครื่องมือ EMG การประเมิน ทําทางการท างานโดยใช๎เทคนิค RULA แล๎วสอบถามความคิดเห็น 
เกี่ยวกับสถานีท างานใหมํเมื่อเทียบกับสถานีท างานแบบเดิม ซึ่ง  สรุปได๎วําสถานีท างานจักรเย็บ
อุตสาหกรรมควรมีความสูงของโต๏ะ จักรสูงกวําความสูงของศอกขณะนั่ง 3 เซนติเมตร และมีความ
เอียง ของพื้นโต๏ะ 10 

ธีระพงษ์ ไชยเฉลิมวงศ์, และกฤษณ์ พุํมเฟือง (2550) การศึกษาและออกแบบจักรอุตสาหกรรม
ส าหรับคนพิการ เพื่อให๎มีความเหมาะสมตามลักษณะความพิการและท าให๎คนพิการสามารถท างานได๎
สะดวกมากขึ้น มีรายได๎หาเล้ียงชีพได๎เหมือนคนปกติท่ัวไป โดยลักษณะของจักรเย็บผ๎าเข็มเด่ียว
อุตสาหกรรมส าหรับคนพิการที่จัดท าข๎นนั้นจะมีกลไกท างานอยูํ 2 รูปแบบด๎วยกัน คือ การใช๎มือ และ
การใช๎ทํอนขาในการออกแรงเย็บเพื่อท่ีจะให๎จักรเย็บผ๎าท างานได๎ จากการทดลองการปฏิบัติงานและ
ทดลองใช๎จักรเย็บผ๎าเข็มเด่ียวอุตสาหกรรมส าหรับคนพิการภายในแผนกเย็บเส้ือศูนย์ฟื้นฟูอาชีพคน
พิการพระประแดง อ าเภอพระประแดง จังหวัดสมุทรปราการ ผลปรากฎวําอุปกรณ์ท้ัง 2 รูปแบบ คือ
ชุดการใช๎ทํอนขาและใช๎มือในการออกแรงเย็บตรงตามวัตถุประสงค์ทุกประการ คือสามารถใช๎เย็บผ๎า
ได๎จริงและหยุดการเดินของเข็มได๎ทันทีเมื่อต๎องการหยุดจักรโดยไมํต๎องออกแรงมากในการกดคัน
บังคับท้ังใช๎ทํอนขาและมือในการชํวยเย็บ และมีท่ีวางเท๎าท่ีเหมาะสมกับคนพิการขาขาด ส าหรับ
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ประโยชน์ท่ีได๎รับจากการออกแบบและสร๎างจักรเย็บผ๎าเข็มเด่ียวอุตสาหกรรมส าหรับคนพิการนี้ จะท า
ให๎คนพิการไมํคิดวําตนเองไร๎ความสามารถและสังคมยังเปิดโอกาสให๎กับพวกเขาเหลํานั้น นอกจากนี้
ยังท าให๎คนพิการสามารถท่ีสร๎างอาชีพให๎กับตนเอง มีงานท าและมีรายได๎ ไมํคิดวําตนเองเป็นภาระตํอ
สังคม จากแบบสอบถามความสามารถในการใช๎จักรเย็บผ๎าอุตสาหกรรมส าหรับคนพิการ ท่ีประเมิน
จากเพศชายจ านวน 10 คน เพศหญิง 5 รวมจ านวน 15 ชุด พบวํา ในด๎านการใช๎จักรเย็บผ๎า อยูํใน
ระดับ 5 พึงพอใจอยํางยิ่ง/มากท่ีสุด 53.33 % ระดับ 4 พึงพอใจมาก/มาก 40.00 % และระดับ 3 พึง
พอใจ/ปานกลาง 6.67 %  ความพึงพอใจของผ๎ูปฏิบัติงานอยูํในระดับ 5 พึงพอใจอยํางยิ่ง/มากท่ีสุด 
50.67 % ระดับ 4 พึงพอใจมาก/มาก 41.33 % และระดับ 3 พึงพอใจ/ปานกลาง 8.00 % 

พรหมศร เฮํประโคน, และจิตรา รู๎กิจการพานิช (2559) การปรับปรุงระบบการบ ารุงรักษาจักร
เย็บผ๎าในโรงงานผลิตเส้ือผ๎าส าเร็จรูป เพื่อปรับปรุงระบบการบ ารุงรักษาจักรเย็บผ๎าในโรงงานผลิต
เส้ือผ๎าส าเร็จรูปซึ่งประกอบด๎วยจักร 3 ประเภท ได๎แกํ จักรเย็บ จักรลา และ จักรโพ๎ง โดยเกิดการ
ขัดข๎องในระหวํางการผลิตเฉล่ีย 790.22 ครั้งตํอเดือน และ มีปริมาณงานค๎างเฉล่ีย 194.50 ช่ัวโมงตํอ
เดือน เมื่อท าการวิเคราะห์หาสาเหตุจากองค์ประกอบท้ัง 4 ด๎านของระบบการบ ารุงรักษา ได๎แกํ คน 
จักร แผนงาน และ วิธีการและการจัดการแล๎วพบวําเกิดจากการขาดการบ ารุงรักษาท่ีเหมาะสม 
เนื่องจากโรงงานนี้มีพนักงานซํอมบ ารุงจักร 2 คน ในขณะท่ีมีจักร 3 กลํุม ได๎แกํ จักรกลํุมใช๎งาน 68 
คัน จักรกลํุมส ารอง 78 คัน และ จักรกลํุมช ารุด 32 คัน งานวิจัยนี้จึงได๎ปรับปรุงระบบการบ ารุงรักษา 
ดังนี้ 1) วางแผนงานบ ารุงรักษาจักรให๎สอดคล๎องกับความต๎องการใช๎จักรส าหรับการผลิต 2) ใช๎
หลักการบ ารุงรักษาด๎วยตนเองส าหรับพนักงานเย็บโดยคัดเลือกงานบ ารุงรักษาท่ีเหมาะสมหลังจากนั้น
จัดท ามาตรฐานและแผนงานส าหรับด าเนินงาน 3) ใช๎หลักการบ ารุงรักษาแบบเสียแล๎วซํอมโดยการ
รวบรวมอาการขัดข๎อง สาเหตุและการแก๎ไขปัญหา 8 อาการท่ีเกิดขึ้นซ้ า ๆ ในอดีตซึ่งคิดเป็น 80.1% 
มาจัดท าแผนงานส าหรับพนักงานซํอมบ ารุง 4) จัดล าดับความส าคัญของงานบ ารุงรักษาใน
สถานการณ์ตําง ๆ เพื่อเป็นแนวทางในการท างานของพนักงานซํอมบ ารุงให๎มีประสิทธิภาพมากขึ้น 
และ 5) ทบทวน ปรับปรุง และ จัดท ามาตรฐานและการควบคุมระบบการบ ารุงรักษา จากการ
ปรับปรุงระบบการบ ารุงรักษาสามารถลดการขัดข๎องของจักรในระหวํางการผลิตลงเฉล่ีย 273.33 ครั้ง
ตํอเดือน ปริมาณงานค๎างเฉล่ียลดลงเหลือ 31.32 ช่ัวโมงตํอเดือน และ คําประสิทธิผลโดยรวมของจักร
เพิ่มข้ึนจาก 47.07% เป็น 67.34% 

ศรัทธา แขํงเพ็ญแข และสมนึก สังข์หนู (2557) กลําววํา การออกแบบและพัฒนาอุปกรณ์ท่ี
ติดต้ัง เพื่อชํวยในการใช๎งานจักรเย็บผ๎าอุตสาหกรรม ชนิดเข็มเดียว ฝีเข็มกุญแจ ส าหรับคนพิการขา 
รวมถึงศึกษาประสิทธิภาพและสมรรถนะของอุปกรณ์ชํวยเย็บท่ีติดต้ัง เพื่อชํวยในการใช๎งานจักรเย็บ
ผ๎าอุตสาหกรรม ส าหรับคนพิการขา ด าเนินการทดลอง โดยมีกลํุมเป้าหมายเป็นผ๎ูพิการขาจาก
อุบัติเหตุและพิการขาแตํก าเนิด ท่ีต๎องนั่งรถเข็นวิลแชร์ โดยให๎ผ๎ูพิการได๎ทดลองใช๎เครื่องจักรเย็บผ๎า
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อุตสาหกรรม ส าหรับคนพิการขา เย็บผ๎ากันเปื้อน ในชํวงเวลา 2 สัปดาห์ พบวํา การเย็บผ๎ากับเปื้อน 
โดยใช๎เครื่องจักรเย็บผ๎าอุตสาหกรรม ส าหรับคนพิการขา สามารถเย็บได๎จริง โดยใช๎เวลาเย็บผ๎ากับ
เป้ือนตํอผืนในสัปดาห์ท่ี 2 จากผ๎ูพิการขาจากอุบัติเหตุและพิการขาแตํก าเนิดจะลดลง คิดเป็นร๎อยละ 
25.09 และ40.07 และมีจ านวนช้ินงานท่ีเพิ่มมากขึ้น ตามระยะ เวลาท่ีได๎ใช๎งานจักรเย็บผ๎า
อุตสาหกรรม โดยมีคําเฉล่ียความพึงพอใจตํอการออกแบบ และการใช๎งานจักรเย็บผิอุตสาหกรรม 
ส าหรับคนพิการขา อยูํในระดับมากถึงมากท่ีสุด เทํากับ 4.5 และ4.6 ตามล าดับ 
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บทที่ 3 
 

วิธีด าเนินการ 
 

 การศึกษาวิจัยเรื ่องการพัฒนาอุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบการเย็บ เพื่อออกแบบและพัฒนา
อุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบการเย็บ และเพื่อลดเวลาการถอดกระสวย ใส่กระสวย กรอกระสวย และเพิ่ม
ประสิทธิภาพในขั้นตอนการเย็บท่ีต่อเนื่อง โดยมีวิธีด าเนินการวิจัย ดังต่อไปนี้ 
 

3.1  เครื่องมือท่ีใช้ 
 เครื่องมือท่ีใช้ในการศึกษาวิจัยประกอบด้วย 
 3.1.1 ต้นแบบอุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบการเย็บ จ านวน 1 ชุด 
 3.1.2 แบบสอบถามความพึงพอใจของกลุ่มผู้บริโภคท่ีมีต่ออุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบการเย็บ 
โดยแบ่งค าถามออกเป็น 2 ตอน ดังนี้ 
   ตอนท่ี  1  ข้อมูลท่ัวไป 
   ตอนท่ี  2  ความพึงพอใจท่ีมีต่ออุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบการเย็บ  
 
3.2  วิธีด าเนินการวิจัย 
 3.2.1 การสร้างต้นแบบอปุกรณ์เสริม ส าหรับระบบการเย็บ 
  3.2.1.1  ชุดอุปกรณ์ใส่หลอดด้ายด้านล่าง ใช้ใส่หลอดด้ายด้านล่าง สามารถปรับขนาด
ตามความสูงของหลอดด้าย มีตัวล็อคด้านบนเพื่อใช้ยึดกับขาโต๊ะจักรเย็บผ้า มีเสาหลอดด้ายเพื่อใส่
หลอดด้าย ตัวเสามีลักษณะงอเป็นรูปตัวแอล(เหล็กฉาก) มีความยาว 25 เซนติเมตร ตีเกี่ยวต้ังแต่ปลาย
เสาจนถึงขอบบนเพื่อใช้ในการปรับขนาด เหล็กแผ่นตัวแอล(เหล็กฉาก)  ดังภาพ  
 

       
 

ภาพที่ 3.1 แสดงส่วนประกอบชุดอุปกรณ์ใส่หลอดด้ายด้านล่าง 



38 
 

 
 

ภาพที่ 3.2 แสดงชุดอุปกรณ์ใส่หลอดด้ายด้านล่าง 
 

  3.2.1.2 ชุดอุปกรณ์กลไกเรือนกระสวย ใช้เหล็กเพลาขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 0.7 
มิลลิเมตร ตัดความยาวเท่าขนาดเพลาหลักเดิม ดังภาพ 
 

 
 

ภาพที่ 3.3 แสดงส่วนประกอบชุดอุปกรณ์กลไกเรือนกระสวย 
 

 
 

ภาพที่ 3.4 แสดงชุดอุปกรณ์กลไกเรือนกระสวย 
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  3.2.1.3 ชุดอุปกรณ์กระสวย ไส้กระสวย เจาะรูกระสวยขนาด 1.5 มิลลิเมตร ส าหรับ
ร้อยด้าย เจาะรูไส้กระสวย ขนาด 1.5 มิลลิเมตร ส าหรับร้อยด้าย เจาะรูชุดเรือนกระสวยขนาด 1.5 
มิลลิเมตร ส าหรับร้อยด้าย ดังภาพ 
 

           
 

ภาพที่ 3.5 แสดงส่วนประกอบชุดอุปกรณ์กระสวย ไส้กระสวย 
 

 
 

ภาพที่ 3.6 แสดงชุดอุปกรณ์กระสวย ไส้กระสวย 
 
 3.2.2 การติดต้ังชุดอุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบการเย็บ 
  3.2.2.1 ติดต้ังชุดอุปกรณ์ใส่หลอดด้ายด้านล่าง โดยปรับขนาดน็อตด้านล่างให้ล็อค
พอดีกับขาจักร ดังภาพ 
 

      
 

ภาพที่ 3.7 แสดงการติดต้ังชุดอุปกรณ์ใส่หลอดด้ายด้านล่าง 
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  3.2.2.2 การติดต้ังชุดอุปกรณ์กลไกเรือนกระสวย ดังภาพ 
 

  
 

ภาพที่ 3.8 แสดงการติดต้ังชุดอุปกรณ์กลไกเรือนกระสวย 
 

 
 

ภาพที่ 3.9 แสดงการเจาะรูผ่านเส้นด้ายด้านล่าง 
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 3.2.2  การคิดค านวณหาเวลาในขั้นตอนการผลิต  
 

ตารางที่ 3.1 แสดงการคิดค านวณหาเวลาในขั้นตอนการผลิต 

DATE : PRODUCT : OPERATION : ORDER NO. : STITCH : 
TIME START : SECTION : AVG.S.L. : 
STU. : DEPARTMENT : OPER. : STU.BY : SIZE : 
                    BUNDLE SIZE : 
                    M.C. 
                    TYPE : 
                    STITCH TYPE 1.LS 

2.CS                     
ELEM. 1                 ATTACHMENT : 

1 18"89                 
2 19"03                 
3 17"09                 
4 17"75                 SKETCHES : 
5 16"83                 
6 18"75                 
7 18"78                 
8 16"76                 
9 17"75                 
10 17"85                 

TOTAL 179"48                 
AVERAGE 17"95                 

G.F. 100                 
100%TIME 17"95                 

OCC.                   
100%+TIME 17"95                 
ELEMENT 100% % BASE %ALLOWANCE SAM/ TIME STUDY INSTALLED 

NO. TIME MD TIME P&F INC.F TOTAL PCS. STANDARD STANDARD 
1 17.95   17.95 7.5 12.5 20   PROD. (PCS) PROD. (PCS) 

                1 HR. 8 HR. 1 HR. 8 HR. 
                        

REMARK : ระดับประสิทธิภาพการท างานของพนักงาน สรุป 
A B C D เวลาท างาน/วัน...................ชม. 

  A = ดีมาก   เป้าหมายวัน.........................ชิ้น. 
  B = ดี 

 
  โหล/วัน.................................โหล. 

  C = พอใช้   ค่าแรง/วัน............................บาท. 
  D = ปรับปรุง   ราคา/ชิ้น.............................บาท. 
        ราคา/โหล...........................บาท. 
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 3.2.3  ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 
  ประชากรในการเก็บข้อมูลครั้งนี้ คือพนังงานเย็บ บริษัท มอนเตอร์สกรีน แฟคเตอร์ 
จ ากัด โดยการเลือกตัวอย่างแบบเจาะจง จ านวน 20 คน   
 

 3.2.4  วิธีการสร้างแบบสอบถาม 
  3.2.4.1  ศึกษาและค้นคว้าข้อมูล จากต ารา เอกสาร และงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้องเพื่อ
ก าหนดขอบเขตของการวิจัย และเพื่อเป็นแนวทางในการสร้างแบบสอบถาม 
  3.2.4.2  น าข้อมูลท่ีได้มาสร้างแบบสอบถามเกี่ยวกับความพึงพอใจท่ีมีต่อ
อุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบการเย็บ 
  3.2.4.3  น าแบบสอบถามท่ีแก้ไขแล้วเสนอผู้เช่ียวชาญเพื่อตรวจสอบความเท่ียงตรง
ตามเนื้อหา (Content validity) และตรวจสอบความถูกต้องของภาษา แล้วน าผลมาหาค่าความ
สอดคล้อง (IOC) โดยมีค่าอยู่ระหว่าง 0.50 - 1 
  3.2.4.5  น าแบบสอบถามท่ีได้ไปทดลองใช้(Try  out) กับกลุ่มทดลองท่ีไม่ใช้กลุ่ม
ตัวอย่างจริงในจังหวัดนครปฐม จ านวน 30 คน แล้วน าผลท่ีได้ไปวิเคราะห์หาความเช่ือมั่น 
(Reliability) ของแบบสอบถามท้ังฉบับ ด้วยวิธีการหาค่าสัมประสิทธิ์แอลฟ่า (Alpha Coefficiency) 
  3.2.4.6  น าแบบสอบถามฉบับสมบูรณ์ไปสอบถามกับกลุ่มตัวอย่างท่ีก าหนด 
 

 3.2.5 การเก็บรวบรวมข้อมูล 
  ผู้วิจัยด าเนินการเก็บรวบรวมข้อมูลดังนี้ 
  3.2.5.1  ด าเนินการเก็บรวบรวมข้อมูล โดยผู้วิจัยท าการแจกแบบสอบถามและเก็บ
แบบสอบถามด้วยตัวเอง  
  3.2.5.2  ท าการเก็บรวบรวมแบบสอบถามแล้วน ามาตรวจสอบความสมบูรณ์ของ
แบบสอบถามเพื่อน าไปวิเคราะห์ข้อมูลทางสถิติ 
 3.2.6  การวิเคราะห์ข้อมูล 
  เมื่อรวบรวมและตรวจสอบความสมบูรณ์ของแบบสอบถามผลความคิดเห็นแล้วจึงน า
ข้อมูลท่ีได้มาวิเคราะห์ต่อไปนี้ 
  ตอนท่ี 1 วิเคราะห์ข้อมูลท่ัวไปของผู้ตอบแบบสอบถาม ได้แก่ เพศ อายุ การจ้างงาน
รายได้ โดยแจกแจงความถี่และค่าร้อยละ 
  ตอนท่ี 2 วิเคราะห์ข้อมูลจากการประเมินความพึงพอใจท่ีมีต่อความพึงพอใจท่ีมีต่อ
อุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบการเย็บ โดยวิเคราะห์หาค่าเฉล่ีย ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน และแปล
ความหมายของระดับค่าเฉล่ียมีเกณฑ์การให้คะแนน 5 ระดับ ดังต่อไปนี้ 
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   คะแนน  5 หมายถึง  พึงพอใจมากท่ีสุด 
   คะแนน  4 หมายถึง  พึงพอใจมาก 
   คะแนน  3 หมายถึง  พึงพอใจปานกลาง 
   คะแนน  2 หมายถึง  พึงพอใจน้อย 
   คะแนน  1 หมายถึง  พึงพอใจน้อยท่ีสุด 
  เกณฑ์การแปลความหมายของคะแนนเฉล่ียโดยใช้เกณฑ์พิจารณาดังนี้ 
   ค่าเฉล่ียระหว่าง 4.50 - 5.00 หมายถึง  พึงพอใจมากท่ีสุด 
   ค่าเฉล่ียระหว่าง 3.50 - 4.49 หมายถึง  พึงพอใจมาก 
   ค่าเฉล่ียระหว่าง 2.50 - 3.49 หมายถึง  พึงพอใจปานกลาง 
   ค่าเฉล่ียระหว่าง 1.50 - 2.49 หมายถึง  พึงพอใจน้อย 
   ค่าเฉล่ียระหว่าง 1.00 - 1.49 หมายถึง  พึงพอใจน้อยท่ีสุด 
 3.2.7  สถิติที่ใช้ในการวิเคราะห์ข้อมูล 
  เมื่อเก็บแบบสอบถามตามจ านวนท่ีก าหนดได้แล้ว ผู้วิ จัยจะน าแบบสอบถามท่ี
รวบรวมมาได้ ด าเนินการตรวจสอบข้อมูลโดยแยกแบบสอบถามท่ีไม่สมบูรณ์ออก และพิจารณาดูความ
สอดคล้องของค าตอบในแบบสอบถามในทุกข้อทุกประเด็นและน าข้อมูลมาประมวลผลโดยวิเคราะห์
ด้วย โปรแกรมคอมพิวเตอร์ส าเร็จรูป ดังนี้ 
 

  3.2.7.1  สถิติพื้นฐานได้แก่ 
   1)  การหาค่าร้อยละโดยใช้สูตร (บุญชม, 2545) 
    P =f  ×  100 
     n 
   เมื่อ p แทน ค่าร้อยละ 
    f แทน ค่าความถ่ีท่ีต้องการเปล่ียนแปลงให้เป็นร้อยละ 
    n แทน จ านวนความถ่ีท้ังหมด 
 
   2)  การหาค่าเฉล่ีย ( X )  โดยใช้สูตรดังนี้ (บุญชม, 2545) 
 

    X         =      
N

X  

   เมื่อ      X  แทน ค่าเฉล่ีย 
     N แทน  จ านวนข้อมูล  

      X  แทน ผลรวมของคะแนนท้ังหมด 



44 
 

   3)  การหาค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน (S.D )โดยใช้สูตรดังนี้ (บุญชม, 2545) 

      S.D    =   


1

2



 
N

xx
 

   เมื่อ S.D แทน ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน 
    ∑ แทน ผลบวกหรือผลรวม 
    X แทน คะแนนแต่ละตัว 
    X แทน ค่าคะแนนเฉล่ียของนักเรียนภายในกลุ่ม 
    N แทน จ านวนคะแนนในกลุ่ม 
  3.2.7.2  สถิติท่ีใช้ในการหาคุณภาพของเครื่องมือ 
    1)  การหาความเท่ียงตรง หาค่าดัชนีความสอดคล้องระหว่างข้อค าถามกับ
ลักษณะเฉพาะของกลุ่มพฤติกรรม โดยน าเครื่องมือท่ีสร้างขึ้นไปให้ผู้เชียวชาญตรวจเนื้อหา โดยใช้สูตร 
(บุญชม, 2545) 

N

R
IOC


  

 
   เมื่อ IOC  แทน ดัชนีความสอดคล้องของข้อค าถามกับจุดประสงค์ 

    R  แทน ผลรวมของคะแนนความคิดเห็นของผู้เช่ียวชาญท้ังหมด 
    N  แทน จ านวนผู้เช่ียวชาญ 
 
   2)  การหาค่าความเช่ือมั่นโดยการหาค่าสัมประสิทธิ์แอลฟ่า (บุญชม, 2545) 



















s
s

t

i

n

n
2

2

1
1


 

   เมื่อ   แทน ค่าสัมประสิทธิ์ของความเช่ือมั่น 
    n  แทน จ านวนข้อ 

    si

2  แทน คะแนนความแปรปรวนเป็นรายข้อ 

    st

2
 แทน คะแนนความแปรปรวนท้ังฉบับ 
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     บทที่ 4  
 

ผลการวิเคราะห์ข้อมูลและอภปิรายผล 
 

การศึกษาเรื่องการพัฒนาอุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบการเย็บ เป็นการศึกษาวิจัย เย็บ เพื่อ
ออกแบบและพัฒนาอุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบการเย็บ และเพื่อลดเวลาการถอดกระสวย ใส่กระสวย 
กรอกระสวย และเพิ่มประสิทธิภาพในขั้นตอนการเย็บท่ีต่อเนื่อง 

สัญลักษณ์ท่ีใช้ในการวิเคราะห์ข้อมูลของการน าเสนอผลการวิเคราะห์ข้อมูลครั้งนี้ ได้ก าหนด
สัญลักษณ์และอักษรย่อ ดังนี้ 
  n แทน จ านวนผู้ตอบแบบสอบถาม 
   ̅ แทน ค่าเฉล่ีย 
  S.D. แทน ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน 
 
4.1  ผลการวิเคราะห์ข้อมูล 
 จากการศึกษาเรื่อง การพัฒนาอุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบการเย็บ ผู้วิจัยได้เก็บรวบรวมข้อมูล
โดยใช้แบบสอบถาม และน าข้อมูลดังกล่าวมาวิเคราะห์ ประมวลผลข้อมูล โดยใช้โปรงแกรม
คอมพิวเตอร์ส าเร็จรูป โดยมีข้ันตอนดังนี้ 
 ตอนท่ี  1  วิเคราะห์ข้อมูลท่ัวไปขอผู้ตอบแบบสอบถาม โดยแสดงการแจกแจงความถี่ และหา
ค่าร้อยละ น าเสนอในรูปแบบตารางและความเรียง 
 ตอนท่ี  2  วิเคราะห์ความพึงพอใจของผู้ตอบแบบสอบถามท่ีมีต่ออุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบ
การเย็บ โดยแสดงค่าเฉล่ียและส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน น าเสนอในรูปแบบตารางและความเรียง 
 4.1.1  ผลการวิเคราะห์ข้อมูลท่ัวไปขอผู้ตอบแบบสอบถาม จากการวิเคราะห์ข้อมูลท่ัวไปขอ
ผู้ตอบแบบสอบถามท่ีเป็นกลุ่มตัวอย่าง โดยแสดงการแจกแจงความถี่ และหาค่าร้อยละ น าเสนอใน
รูปแบบตารางและความเรียง ดังตารางท่ี 4.1 – 4.5 
 
ตารางท่ี  4.1  เพศของผู้ตอบแบบสอบถาม 

       (n = 20) 
เพศ จ านวน (คน) ร้อยละ 
หญิง 15 75 
ชาย 5 25 

รวม 20 100 
 
 จากตารางท่ี  4.1  พบว่าผู้ตอบแบบสอบถาม ส่วนใหญ่เป็นเพศหญิง คิดเป็นร้อยละ 75 
รองลงมา คือ เพศชาย คิดเป็นร้อยละ 25  
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ตารางที่  4.2  อายุของผู้ตอบแบบสอบถาม 
       (n = 20) 

อาย ุ จ านวน (คน) ร้อยละ 
น้อยกว่า 25 ปี 9 45 

25 - 35 ปี 6 30 
36 - 45 ปี 3 15 

มากกว่า 45 ปี 2 10 
รวม 20 100 

 จากตารางท่ี  4.2  พบว่าผู้ตอบแบบสอบถาม ส่วนใหญ่มีอายุน้อยกว่า 25 ปี คิดเป็นร้อยละ 45 
รองลงมา คือ มีอายุอยู่ระหว่าง 25 - 35 ปี คิดเป็นร้อยละ 30  มีอายุอยู่ระหว่าง 36 - 45 ปี คิดเป็น
ร้อยละ 15 และมีอายุมากกว่า 45 ปี คิดเป็นร้อยละ 10  

ตารางท่ี  4.3  สถานภาพของผู้ตอบแบบสอบถาม 
       (n = 20) 

สถานภาพ จ านวน (คน) ร้อยละ 
โสด 2 10 

สมรส 17 85 
หย่าร้าง 1 5 
อื่น ๆ 0 0 

รวม 20 100 

 จากตารางท่ี  4.3  พบว่าผู้ตอบแบบสอบถาม ส่วนใหญ่มีสถานภาพสมรส คิดเป็นร้อยละ 85 
รองลงมา คือ มีสถานภาพโสด คิดเป็นร้อยละ 10  มีสถานภาพหย่าร้าง คิดเป็นร้อยละ 5 และมี
สถานภาพอื่นๆ คิดเป็นร้อยละ 0 

ตารางท่ี  4.4  วิธีการจ้างงาน 
       (n = 20) 

วิธีการจ้างงาน จ านวน (คน) ร้อยละ 
รายวัน 2 10 

รายเดือน 18 90 
รวม 20 100 

 จากตารางท่ี  4.4  พบว่าผู้ตอบแบบสอบถาม ส่วนใหญ่มีการจ้างงานเป็นรายเดือน คิดเป็นร้อยละ 
90 รองลงมา มีการจ้างงานเป็นรายวัน คิดเป็นร้อยละ 10  
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ตารางท่ี  4.5  รายได้ปัจจุบันต่อเดือนของผู้ตอบแบบสอบถาม 
       (n = 20) 

รายได้ปัจจุบันต่อเดือน จ านวน (คน) ร้อยละ 

น้อยกว่า 15,000 บาท 14 70 

15,001–20,000 บาท 5 25 

มากกว่า 20,001 บาท 1 5 

รวม 20 100 

 จากตารางท่ี  4.5  พบว่าผู้ตอบแบบสอบถาม ส่วนใหญ่มีรายได้น้อยกว่า15,000 บาท คิดเป็น
ร้อยละ 70 รองลงมา มีรายได้ 15,001–20,000 บาท คิดเป็นร้อยละ 5  และมีรายได้มากกว่า 20,001 บาท 
คิดเป็นร้อยละ 5  
  4.1.1.2  ผลการวิเคราะห์ข้อมูล ความพึงพอใจของผู้ตอบแบบสอบถามท่ีมีต่อพัฒนา
อุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบการเย็บ โดยแสดงค่าเฉล่ียและส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน น าเสนอในรูปแบบ
ตารางประกอบความเรียง ดังตารางท่ี 4.5  

ตารางท่ี  4.6  ความพึงพอใจท่ีมีต่ออุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบการเย็บ 
       (n = 20) 

รายละเอียด  ̅ S.D. ระดับความพึงพอใจ 

1. ท่านคิดว่าอุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบการเย็บสามารถลดเวลา
ในการกรอด้าย 

4.95 0.22 มากท่ีสุด 

2. ท่านคิดว่าอุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบการเย็บ ช่วยเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการท างานของจักรเย็บผ้า        

4.25 0.44 มาก 

3. ท่านคิดว่ารูปแบบของอุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบการเย็บ 
เหมาะสมกับการใช้งาน 

4.55 0.69 มากท่ีสุด 

4. ท่านคิดว่าอุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบการเย็บ มีประสิทธิภาพ
ในการเย็บท่ีต่อเนื่อง 

4.70 0.47 มากท่ีสุด 

5. ท่านคิดว่าอุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบการเย็บ มีความจ าเป็น
ต่อโรงงานอุตสาหกรรมเส้ือผ้า 

4.40 0.50 มาก 

6. ท่านคิดว่าอุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบการเย็บ มีกระบวนการ
ท างานท่ีง่ายและรวดเร็ว 

4.00 0.46 มาก 

รวม 4.48 0.17 มากที่สุด 
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 จากตารางท่ี 4.6 พบว่าผู้ตอบแบบสอบถามมีความพึงพอใจต่ออุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบการเย็บ 
คิดว่าอุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบการเย็บสามารถลดเวลาในการกรอด้าย มีประสิทธิภาพในการเย็บท่ี
ต่อเนื่อง มีความเหมาะสมกับการใช้งาน มีความจ าเป็นต่อโรงงานอุตสาหกรรมเส้ือผ้า ช่วยเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการท างานของจักรเย็บผ้า และมีกระบวนการท างานท่ีง่ายและรวดเร็ว มีค่าเฉล่ียเท่ากับ 
4.95, 4.70, 4.55, 4.40, 4.25และ4.00 ตามล าดับ ซึ่งโดยรวมได้รับความพึงพอใจในระดับมากท่ีสุด 
    

4.2  การอภิปรายผล 
 จากการศึกษาเรื่องการพัฒนาอุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบการเย็บ ผู้วิจัยได้ อภิปรายผลดังนี้ 
 ผู้ตอบแบบสอบถามส่วนใหญ่เป็นเพศหญิง มีอายุน้อยกว่า 25 ปี มีสถานภาพสมรส มีการจ้าง
งานแบบรายเดือน และมรีายได้เฉล่ียต่อเดือนน้อยกว่า 15,000 บาท  

การศึกษาและเก็บข้อมูลจากเอกสารและงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้องกับการพัฒนาอุปกรณ์เสริม
ส าหรับระบบการเย็บ ประกอบด้วยการออกแบบและพัฒนาอุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบการเย็บ 
จ านวน 1 แบบ และน าไปขึ้นต้นแบบอุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบการเย็บ จ านวน 1 ชุด และน ามา
ศึกษากระบวนการควบคุมงานเพื่อลดเวลาการถอดกระสวย ใส่กระสวย กรอกระสวย และเพิ่ม
ประสิทธิภาพในขั้นตอนการเย็บท่ีต่อเนื่อง  
 จากการส ารวจด้านความพึงพอใจของผู้ตอบแบบสอบถามท่ีมีต่ออุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบ
การเย็บ เมื่อพิจารณาค่าเฉล่ียรวมจากทุกรายข้อของการศึกษาความพึงพอใจ พบว่า อุปกรณ์เสริม ส าหรับ
ระบบการเย็บสามารถลดเวลาในการกรอด้าย ได้รับความพึงพอใจในระดับมากท่ีสุด มีค่าเฉล่ีย 4.95 
อุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบการเย็บ มีประสิทธิภาพในการเย็บท่ีต่อเนื่อง มีค่าเฉล่ีย ได้รับความพึงพอใจใน
ระดับมากท่ีสุด 4.70 รูปแบบของอุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบการเย็บ เหมาะสมกับการใช้งาน ได้รับความ
พึงพอใจในระดับมากท่ีสุด มีค่าเฉล่ีย 4.55  อุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบการเย็บ มีความจ าเป็นต่อโรงงาน
อุตสาหกรรมเส้ือผ้า ได้รับความพึงพอใจในระดับมาก มีค่าเฉล่ีย 4.40 อุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบการ
เย็บ ช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานของจักรเย็บผ้า ได้รับความพึงพอใจในระดับมาก มีค่าเฉล่ีย 
4.25 และอุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบการเย็บ มีกระบวนการท างานท่ีง่ายและรวดเร็ว ได้รับความพึงพอใจ
ในระดับมาก  มีค่าเฉล่ีย 4.20 ซึ่งโดยรวมได้รับความพึงพอใจในระดับมากท่ีสุด  



 
 
 

 

บทที่ 5 
 

สรุปผลและข้อเสนอแนะ 
 

5.1  สรุปผล 
 5.1.1 การศึกษาเวลาในขั้นตอนการผลิต  

การศึกษาค้นคว้าและเก็บข้อมูลจากเอกสารและงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้องกับการพัฒนา
อุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบการเย็บ จากการศึกษาเวลาในขั้นตอนการถอนกระสวยและการใส่กระสวย 
มีการใช้เวลาในการเปล่ียนกระสวยโดยประมาณ 17.95 วินาที ต่อทุกๆการเย็บ 2,100 เซนติเมตร  
 5.1.2  ความพึงพอใจของกลุ่มผู้บริโภคที่มีต่ออุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบการเย็บ มีผล
การศึกษาความพึงพอใจดังนี ้   
  5.1.2.1 ผลการศึกษาข ้อม ูลทั ่วไปของผู ้ตอบแบบสอบถาม พบว่า  ผู้ตอบ
แบบสอบถามส่วนใหญ่เป็นเพศหญิง มีอายุน้อยกว่า 25 ปี มีสถานภาพสมรส มีการจ้างงานแบบราย
เดือน และมีรายได้เฉล่ียต่อเดือนน้อยกว่า 15,000 บาท 
  5.1.2.2 ผลการศึกษาความพึงพอใจของผู้ตอบแบบสอบถาม ท่ีมีต่ออุปกรณ์เสริม 
ส าหรับระบบการเย็บ พบว่า ผู้ตอบแบบสอบถามมีความพึงพอใจในอุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบการเย็บท่ี
สามารถลดเวลาในการกรอด้าย มากท่ีสุด รองลงมา อุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบการเย็บ มีประสิทธิภาพใน
การเย็บท่ีต่อเนื่อง มีเหมาะสมกับการใช้งาน มีความจ าเป็นต่อโรงงานอุตสาหกรรมเส้ือผ้า ช่วยเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการท างานของจักรเย็บผ้า และอุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบการเย็บ มีกระบวนการท างาน
ท่ีง่ายและรวดเร็ว โดยมีค่าเฉล่ีย 4.95 , 4.70 , 4.55 , 4.40 และ 4.25 ซึ่งโดยภาพรวมได้รับความพึงพอใจ
อยู่ในระดับมากท่ีสุด 
 
5.2  ข้อเสนอแนะ 
 จากการศึกษาเรื่องการพัฒนาอุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบการเย็บ ผู้วิจัยได้รวบรวมข้อเสนอแนะ 
ท่ีได้จากการศึกษาค้นคว้า รวบรวมข้อมูล และการวิเคราะห์ข้อมูลดังนี้ 
 5.2.1 ข้อเสนอแนะท่ีได้จากการศึกษา 
  5.2.1.1 การออกแบบและพัฒนาอุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบการเย็บ ควรค านึงถึงการ
ร้อยด้าย เข้าไปในอุปกรณ์ เพราะท่อนเพลาค่อนข้างมีความยาว จึงท าให้ร้อยด้ายอยาก  
  5.2.1.2 การใช้อุปกรณ์ใส่ด้ายด้านล่างควรมีขาท่ียาวกว่าเดิมเพื่อรองรับกับขาจักรท่ีมี
ขนาดใหญ่  
  5.2.1.3 การติดต้ังอุปกรณ์มีความยุ่งอยาก และต้องใช้เครื่องมือในการเจาะตัวเครื่องจักร 
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 5.2.2 ข้อเสนอแนะในการวิจัยครั้งต่อไป 
  5.2.2.1 ควรศึกษาชุดอุปกรณ์ท่ีติดต้ังง่าย สามารถติดต้ังเองได้ เพื่อให้สะดวกและ
เพียงพอกับความต้องการของตลาด 
  5.2.2.2 ควรศึกษาเพิ่มเติมในเรื่องของการวัสดุท่ีน ามาใช้ให้มีความแข็งแรงยิ่งขึ้น 
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แบบสอบถามความพึงพอใจของผู้บริโภคท่ีมีต่อ 

อุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบการเย็บ 
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แบบสอบถามความพึงพอใจ 
เรื่องการพัฒนาอุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบการเย็บ 

......................................................................................... 
 

ค าอธิบาย 
แบบสอบถามฉบับนี้เป็นส่วนหนึ่งของการท างานวิจัยเรื่อง การพัฒนาอุปกรณ์เสริม ส าหรับ

ระบบการเย็บ โดยมีวัตถุประสงค์ ดังนี้ 
1) เพื่อออกแบบและพัฒนาอุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบการเย็บ 
2) เพื่อลดเวลาการถอดกระสวย ใส่กระสวย กรอกระสวย และเพิ่มประสิทธิภาพในขั้นตอนการ

เย็บท่ีต่อเนื่อง 
3) เพื่อศึกษาความพึงพอใจของผู้บริโภคท่ีมีต่ออุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบการเย็บ 
 

ค าช้ีแจง 
แบบสอบถามความพึงพอใจของกลุ่มตัวอย่าง ท่ีมีต่อการพัฒนาอุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบ

การเย็บ โดยแบ่งค าถามออกเป็น 2 ตอน ดังนี้ 
  ตอนท่ี  1  ค าถามเกี่ยวกับข้อมูลท่ัวไป 
  ตอนท่ี  2  ค าถามเกี่ยวกับการใช้อุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบการเย็บ 

ผู้วิจัยขอความร่วมมือจากท่าน โปรดตอบแบบสอบถามฉบับนี้ทุกข้อ  และตรงกับความ
คิดเห็นของท่านตามความเป็นจริง ข้อมูลท่ีได้รับจากการตอบแบบสอบถามของท่าน ผู้วิจัยจะน าข้อมูล
ไปใช้ในเชิงวิชาการเท่านั้น และขอขอบพระคุณท่านท่ีกรุณาตอบแบบสอบถาม และให้ความร่วมมือใน
การตอบแบบสอบถามเพื่อการศึกษา ในครั้งนี้เป็นอย่างดี 

 
 
 
 

                     นางสาวไอรดา  สุดสังข์ 
          อาจารย์ประจ าสาขาเทคโนโลยีเส้ือผ้า 

คณะอุตสาหกรรมส่ิงทอและออกแบบแฟช่ัน มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร 
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ตอนที่  1  ค าถามเกี่ยวกับข้อมูลท่ัวไป 
ค าช้ีแจง โปรดท าเครื่องหมาย  ลงใน  หน้าค าตอบท่ีตรงกับความคิดเห็นของท่านมากท่ีสุด และ
กรุณากรอกรายละเอียดลงในช่องว่างท่ีก าหนดตามตัวเลือกข้อนั้น ๆ 

1.  เพศ 
    หญิง     ชาย 
 2.  อายุ 
    น้อยกว่า 25 ปี    25 - 35 ปี 
    36 - 45 ปี     มากกว่า 45 ปี 

3. สถานภาพของผู้ตอบแบบสอบถาม 
  โสด      สมรส 

    หย่าร้าง     อื่น ๆ 
 4. การจ้างงาน 
    รายวัน     รายเดือน 
 5.  รายได้ปัจจุบันต่อเดือน 
    น้อยกว่า 15,000 บาท   15,001–20,000 บาท  

  มากกว่า20,001 บาทขึ้นไป 
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ตอนที่ 2   ค าถามเกี่ยวกับความพึงพอใจท่ีมีต่อการพัฒนาอุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบการเย็บ 
ค าช้ีแจง โปรดท าเครื่องหมาย  ลงใน  หน้าค าตอบท่ีตรงกับความคิดเห็นของท่านมากท่ีสุด 

  โดยค าถามแต่ละข้อจะก าหนดระดับเกณฑ์การให้คะแนนดังนี้ 
  ระดับคะแนน  5  - มีความพึงพอใจมากท่ีสุด 
  ระดับคะแนน  4  - มีความพึงพอใจมาก 
  ระดับคะแนน  3  - มีความพึงพอใจปานกลาง   
  ระดับคะแนน  2  - มีความพึงพอใจน้อย 
  ระดับคะแนน  1  - มีความพึงพอใจน้อยท่ีสุด 
 

รายละเอียด 
ระดับความพึงพอใจ 

5 4 3 2 1 
1. ท่านคิดว่าอุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบการเย็บสามารถลดเวลาในการกรอด้าย      
2. ท่านคิดว่าอุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบการเย็บ ช่วยเพิ่มประสิทธิภาพใน

การท างานของจักรเย็บผ้า        
     

3. ท่านคิดว่ารูปแบบของอุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบการเย็บ เหมาะสมกับ
การใช้งาน 

     

4. ท่านคิดว่าอุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบการเย็บ มีประสิทธิภาพในการเย็บท่ี
ต่อเนื่อง 

     

5. ท่านคิดว่าอุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบการเย็บ มีความจ าเป็นต่อโรงงาน
อุตสาหกรรมเส้ือผ้า 

     

6. ท่านคิดว่าอุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบการเย็บ มีกระบวนการท างานท่ีง่าย
และรวดเร็ว 

     

 
ข้อเสนอแนะเพิ่มเติม 
............................................................................................................................................................................................................................. 
............................................................................................................................................................................................................................. 
............................................................................................................................................................................................................................. 
............................................................................................................................................................................................................................. 
............................................................................................................................................................................................................................. 
............................................................................................................................................................................................................................. 
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ภาพกิจกรรมงานวิจัย 
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ประวัติย่อผู้วิจัย 
 1. ชื่อ - นามสกุล (ภาษาไทย)   นางสาวไอรดา  สุดสังข์ 
  ชื่อ - นามสกุล (ภาษาอังกฤษ)  Miss Irsda  Soodsung 
 2.  เลขหมายบัตรประจ าตัวประชาชน  1-6599-003 x x - x x - x 
 3.  ต าแหน่งปัจจุบัน    อาจารย์ 
 4.  หน่วยงานและสถานที่อยู่ ที่ติดต่อได้สะดวก 
   มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร คณะอุตสาหกรรมส่ิงทอและออกแบบแฟช่ัน 
   517 ถนนนครสวรรค์ แขวงสวนจิตรลดา  เขตดุสิต กรุงเทพมหานคร 10300 
   หมายเลขโทรศัพท์ 02-282-3718 ต่อ 3017 
   โทรสาร 02-282-3718 
   หมายเลขโทรศัพท์เคล่ือนท่ี 094-9787-959 
   Email: icecol@windowslive.com, irada.s@rmutp.ac.th 
 5.  ประวัติการศึกษา 
   ปริญญาโท คศ.ม. ออกแบบแฟช่ันและเครื่องแต่งกาย มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคล
            พระนคร พ.ศ.2558 
   ปริญญาตร ี ทล.บ. เทคโลยีเส้ือผ้า มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร พ.ศ.2555 
 6.  สาขาวิชาการที่มีความช านาญพิเศษ 
   คหกรรมศาสตร์,เทคโนโลยีเส้ือผ้า,โปรแกรมเกี่ยวกับการสร้างและวางแบบตัดด้วย
   คอมพิวเตอร์ 
 7. ประสบการณ์ที่เก่ียวข้องกับการบริหารงานวิจัยทั้งภายในและภายนอกประเทศ 
  7.1 ผู้อ านวยการแผนงานวิจัย  - 
  7.2 หัวหน้าโครงการวิจัย  - 
  7.3 งานวิจัยที่ส าเร็จแล้ว - การออกแบบและพัฒนาเครื่องแต่งกายโดยประยุกต์ใช้
    การตกแต่งส าเร็จแห้งไว ส าหรับเส้ือผ้าสตรีมุสลิม 
    งบรายได้ มทร.พระนคร พ.ศ.2560  
   -  การพัฒนารูปแบบเครื่องนุ่งห่ม จากผ้าทอพื้นเมือง   
    จังหวัดพิษณุโลก  
    งบรายได้ มทร.พระนคร พ.ศ.2562 
   - การออกแบบและพัฒนาเส้ือต้นแบบชาวเขาเผ่าม้ง 
    งบรายได้ มทร.พระนคร พ.ศ.2563 
  7.4 งานวิจัยที่ก าลังท า - การพัฒนาอุปกรณ์เสริม ส าหรับระบบการเย็บ 
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ประวัติย่อผู้วิจัย 
 1. ชื่อ - นามสกุล (ภาษาไทย)   นางสาวเสาวนีย์  รัฐนิธิคุณานนท์ 
  ชื่อ - นามสกุล (ภาษาอังกฤษ)  Miss Saowanee  Ratnidhikunanon  
 2.  เลขหมายบัตรประจ าตัวประชาชน  1-5003-000 x x - x x - x 
 3.  ต าแหน่งปัจจุบัน    อาจารย์ 
 4.  หน่วยงานและสถานที่อยู่ ที่ติดต่อได้สะดวก 
   มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลพระนคร คณะอุตสาหกรรมส่ิงทอและออกแบบแฟช่ัน 
   517 ถนนนครสวรรค์ แขวงสวนจิตรลดา  เขตดุสิต กรุงเทพมหานคร 10300 
   หมายเลขโทรศัพท์ 02-282-3718 ต่อ 3017 
   โทรสาร 02-282-3718 
   หมายเลขโทรศัพท์เคล่ือนท่ี 080-680-0516 
   Email: sao-nee@hotmail.co.th 
 5.  ประวัติการศึกษา 
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