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ประกาศคุณูปการ 

 
การพฒันาเครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้าครั� งนี�  สําเร็จลุล่วงตามเป้าหมาย 

โดยไดรั้บความอนุเคราะห์จากคณะครูและนกัเรียนนกัศึกษา แผนกวิชาช่างไฟฟ้า ช่างกลโรงงาน 
และช่างเชื�อม วทิยาลยัเทคนิคลาํพนู ที�มีส่วนช่วยเหลือในการสร้างเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้
ดว้ยระบบไฟฟ้า และทดสอบสมรรถนะตวัเครื�อง ก่อนนาํไปทดลองใชใ้นสถานประกอบการทอผา้ 

ขอขอบคุณอาจารยม์งคล ธุระ  อาจารยพ์นัธ์ศกัดิ4  พุฒิมานิตพงศ ์  อาจารยอุ์ทยั สุมามาลย ์ 
อาจารยส์มเจตน์ ม่วงเกษม และอาจารยย์งยุทธ ลุงคะ ผูเ้ชี�ยวชาญสาขาวิชาช่างไฟฟ้า ที�ไดใ้ห ้         
ความอนุเคราะห์ประเมินคุณภาพและมาตรฐานสิ�งประดิษฐ์ รวมถึงสมรรถนะการทาํงานของ   
เครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า  

ขอขอบคุณ อาจารยท์องพนู หน่อแกว้ และอาจารยอ์ภิชาต  เนินพรหม ผูเ้ชี�ยวชาญสาขาวิชา
ช่างกลโรงงาน และอาจารยสุ์เทพ  ณ ลาํพูน ผูเ้ชี�ยวชาญสาขาวิชาช่างเชื�อมโลหะ ที�ให้ความอนุเคราะห์
ประเมินโครงสร้างและการออกแบบเครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า 

ขอขอบคุณ อาจารยม์งคล ธุระ และ อาจารยธ์นิด ภคัธนาเดชานนท ์ ที�ให้ความอนุเคราะห์
และให้คาํแนะนาํดา้นระเบียบวิธีวิจยั จนการเขียนรายงานวิจยั เรื�อง การพฒันาเครื�องกรอเส้นดา้ย
สาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้าครั� งนี� เสร็จสมบูรณ์ 

ขอขอบคุณ สํานกังานพฒันาชุมชนจงัหวดัลาํพูน ที�ช่วยประสานความร่วมมือไปยงักลุ่ม
ชุมชนและกลุ่มธุรกิจ และขอขอบคุณผูป้ระกอบการ ผูรั้บจา้งกรอเส้นดา้ย และหน่วยงานที�เกี�ยวขอ้ง 
ให้ความอนุเคราะห์ด้านการทดลองใช้และทดสอบสมรรถนะเครื� อง จนการพฒันาเครื� องกรอ
เส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้าครั� งนี� เสร็จสมบูรณ์ ตามกระบวนการวจิยัและพฒันา  

ขอขอบคุณผูบ้ริหารสถานศึกษา เพื�อนคณาจารย์ และครอบครัวที�มีส่วนผลักดันและ               
ให้กาํลงัใจ จนขา้พเจา้สามารถพฒันาเครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้าครั� งนี� ได้
สาํเร็จลุล่วงตามเป้าหมาย  

ประโยชน์คุณค่าหรือความดีที�เกิดขึ�นจากการศึกษาครั� งนี�  ทั�งที�เกิดผลต่อนกัเรียน ครูผูส้อน 
และผูส้นใจศึกษา ขออนุโมทนาแด่บิดา มารดา ครู อาจารย ์ตลอดจนผูมี้อุปการคุณทุกท่าน 

 
 

นายสมพร  อ่อนเกตุพล 
ครูวทิยฐานะชาํนาญการพิเศษ 
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ชื�อเรื�อง : การพฒันาเครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า 

ผู้ศึกษา : นายสมพร  อ่อนเกตุพล 
ตาํแหน่ง  ครู  วทิยฐานะชาํนาญการพิเศษ 
สังกดัวทิยาลยัเทคนิคลาํพนู  สาํนกังานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา 

ปีที�พมิพ์ : 2558 
 

บทคดัย่อ 
 
การศึกษานี0 มีวตัถุประสงค์เพื�อสร้างและพฒันาเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบ

ไฟฟ้า เพื�อศึกษาสมรรถนะของเครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้า เพื�อศึกษา
เปรียบเทียบผลการใช้เครื� องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้ากับเครื� องกรอเส้นด้าย
สาํหรับทอผา้แบบดั0งเดิม เพื�อศึกษาความพึงพอใจของผูใ้ชง้านเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ย
ระบบไฟฟ้า และความพึงพอใจของผูป้ระกอบการที�มีต่อเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบ
ไฟฟ้า 

กลุ่มเป้าหมายที�ใช้ในการศึกษา ไดแ้ก่ ผูรั้บจา้งกรอเส้นดา้ยที�ใช้เครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับ
ทอผา้แบบดั0งเดิม จาํนวน 15 คน และผูป้ระกอบกิจการทอผา้ จาํนวน 10 คน จากสถานประกอบการ
ทอผา้ 10 แห่ง ในจงัหวดัลาํพนู  

เครื�องมือที�ใชใ้นการศึกษา ไดแ้ก่ แบบประเมินคุณภาพสิ�งประดิษฐ์ แบบประเมินมาตรฐาน
สิ�งประดิษฐ์ แบบประเมินสมรรถนะการทาํงานของสิ�งประดิษฐ์ แบบประเมินโครงสร้างและ           
การออกแบบสิ�งประดิษฐ์ แบบบนัทึกเวลาการกรอเส้นดา้ย แบบบนัทึกจาํนวนชิ0นงานจากการกรอ
เส้นดา้ยโดยจาํกดัเวลาทดลอง 8 ชั�วโมง แบบบนัทึกคุณภาพชิ0นงานการกรอเส้นดา้ย แบบบนัทึก
กาํลงัการผลิตต่อวนัในการกรอเส้นด้าย แบบบนัทึกการทาํงานต่อเนื�องของมอเตอร์และการพกั
เครื�อง แบบวิเคราะห์จุดคุม้ทุน แบบประเมินความพึงพอใจของผูใ้ชง้านที�มีต่อเครื�องกรอเส้นดา้ย
สาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า และแบบประเมินความพึงพอใจของผูป้ระกอบการที�มีต่อเครื�องกรอ
เส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า 

สถิติที�ใช้ในการวิเคราะห์ขอ้มูล ไดแ้ก่ ค่าร้อยละ ค่าเฉลี�ย ค่าเบี�ยงเบนมาตรฐาน และสถิติ
เปรียบเทียบ t-test  ผลการวเิคราะห์ขอ้มูล สรุปไดด้งันี0  

1. การสร้างและพฒันาเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า ได้ดาํเนินการ
ประเมินคุณภาพสิ�งประดิษฐ์ มาตรฐานสิ�งประดิษฐ์ สมรรถนะการทาํงานตวัเครื�อง และโครงสร้าง
และการออกแบบสิ�งประดิษฐ ์โดยผูเ้ชี�ยวชาญสาขาวชิาช่างอุตสาหกรรมที�เกี�ยวขอ้ง สรุปผลดงันี0  



 ค

1.1 การประเมินคุณภาพผลงานสิ�งประดิษฐ์ (ตามเกณฑ์การประเมินสิ�งประดิษฐ์ของ
อาชีวศึกษา) ไดแ้ก่ ขอ้กาํหนด/คุณสมบติัของสิ�งประดิษฐ์ ความเหมาะสมของสิ�งประดิษฐ์ในดา้น
การออกแบบ การใชว้สัดุผลิต คุณค่าของสิ�งประดิษฐ์ การนาํเสนอผลงาน และเอกสารประกอบ         
การเสนอผลงานสิ�งประดิษฐ์ ประเมินโดยผูเ้ชี�ยวชาญสาขาวิชาช่างไฟฟ้า จาํนวน 5 คน พบว่า  
เครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า มีคุณภาพระดบัมาก (ค่าเฉลี�ย 4.49) 

1.2 การประเมินมาตรฐานสิ�งประดิษฐ์ (ตามเกณฑ์การประเมินมาตรฐานขั0นตน้ของ  
นวตักรรมการศึกษาของอาชีวศึกษา ประเภทชุดทดลอง/ชุดอุปกรณ์) ไดแ้ก่ มาตรฐานทั�วไป และ
มาตรฐานเฉพาะ ประเมินโดยผูเ้ชี�ยวชาญสาขาวชิาช่างไฟฟ้า จาํนวน 5 คน พบวา่ เครื�องกรอเส้นดา้ย
สาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า ผา่นเกณฑม์าตรฐานขั0นตน้ทุกรายการ 

1.3 การประเมินสมรรถนะการทาํงานของสิ�งประดิษฐ์ ไดแ้ก่ ระบบโครงสร้างภายใน 
ระบบควบคุม และการติดตั0งชิ0นส่วนวสัดุและอุปกรณ์ ประเมินโดยผูเ้ชี�ยวชาญสาขาวิชาช่างไฟฟ้า 
จาํนวน 5 คน พบว่า เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้า มีสมรรถนะการทาํงาน
ตวัเครื�องที�เหมาะสมระดบัมาก (ค่าเฉลี�ย 4.44) 

1.4 ประเมินโครงสร้างและการออกแบบสิ� งประดิษฐ์  ได้แก่  โครงสร้างและ                    
การออกแบบตวัเครื� อง เทคนิคการผลิต และการติดตั0 งชิ0นส่วนวสัดุและอุปกรณ์ ประเมินโดย
ผูเ้ชี�ยวชาญสาขาวิชาช่างกลโรงงานและช่างเชื�อม จาํนวน 3 คน พบว่า เครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับ 
ทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า มีโครงสร้างและการออกแบบที�เหมาะสมระดบัมาก (ค่าเฉลี�ย 4.49) 

2. สมรรถนะการทาํงานของเครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า สามารถกรอ
ไดค้รั0 งละ 3 หลอด การกรอเส้นดา้ยหลอดใหญ่ ใชเ้วลาเฉลี�ย ครั0 งละ 7.55 นาที หลอดเล็ก ครั0 งละ 
2.00 นาที ทดสอบโดยใช้เวลา 8 ชั�วโมง ได้หลอดใหญ่ 189 หลอด และหลอดเล็ก 720 หลอด 
คุณภาพชิ0นงานของการกรอเส้นดา้ยหลอดใหญ่และหลอดเล็ก เปรียบเทียบ ชิ0นที� 1 กบัชิ0นที� 100           
มีคุณภาพในระดบัมาก และเป็นมาตรฐานเดียวกนั การทดสอบเวลาทาํงานต่อเนื�องของมอเตอร์และ
การพกัเครื�อง ในเวลาที�เหมาะสม ควรให้มอเตอร์ทาํงานต่อเนื�อง 4 ชั�วโมง 30 นาที และพกัเครื�อง 
30 นาที เพื�อยืดอายุการใช้งานของมอเตอร์ไฟฟ้า กาํลงัการผลิตต่อวนั (24 ชั�วโมง) สามารถกรอ
เส้นดา้ยหลอดใหญ่ 513 หลอด และหลอดเล็ก 1,944 หลอด  

3. เปรียบเทียบผลการใช้เครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า กบัเครื�องกรอ
เส้นดา้ยสาํหรับทอผา้แบบดั0งเดิม  

3.1 ผลการทดลองใชเ้ครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า การกรอเส้นดา้ย 
สามารถกรอไดค้รั0 งละ 3 หลอด หลอดใหญ่ ใช้เวลาเฉลี�ย ครั0 งละ 7.55 นาที หลอดเล็ก 2.00 นาที 
ทดสอบการกรอ โดยใชเ้วลา 8.00 – 17.00 น. พกัเครื�อง 1 ชั�วโมง กรอหลอดใหญ่ 189 หลอด และ



 ง

หลอดเล็ก 720 หลอด กาํลงัการผลิตต่อวนั สามารถกรอหลอดใหญ่ 513 หลอด หลอดเล็ก 1,944 หลอด 
โดยคุณภาพการกรอเส้นดา้ย ครั0 งที� 1 กบั ครั0 งที� 100 เป็นมาตรฐานเดียวกนัไดชิ้0นงานไม่แตกต่างกนั  

3.2 ผลการทดลองใช้เครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้แบบดั0งเดิม การกรอเส้นดา้ย 
สามารถกรอไดค้รั0 งละ 1 หลอด หลอดใหญ่ ใชเ้วลาเฉลี�ย ครั0 งละ 15.25 นาที หลอดเล็ก 3.50 นาที 
ทดสอบการกรอ โดยใชเ้วลา 8.00 – 17.00 น. พกัเที�ยง 1 ชั�วโมง สามารถกรอดา้ยหลอดใหญ่ เฉลี�ย 
24 หลอด และหลอดเล็ก 103 หลอด กาํลงัการผลิตต่อวนั หลอดใหญ่ เฉลี�ย 30 หลอด หลอดเล็ก         
120 หลอด โดยคุณภาพการกรอเส้นดา้ยแต่ละชิ0นไม่เหมือนกนั จาํนวนชิ0นงานและคุณภาพชิ0นงาน 
ขึ0นอยูก่บัความชาํนาญและฝีมือของผูก้รอแต่ละคน ลกัษณะการทาํงาน ความเร็ว การหยุดพกั ขึ0นอยู่
กบัภาวะสุขภาพส่วนบุคคล และการใชแ้รงงานคน ไม่สามารถทาํงานไดต่้อเนื�องเกิน 12 ชั�วโมง  

3.3 การกรอเส้นดา้ยโดยใชเ้ครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า ไดจ้าํนวน
ชิ0นงานมากกวา่ และมีคุณภาพดีกวา่ การใชเ้ครื�องกรอเส้นดา้ยแบบดั0งเดิม อยา่งมีนยัสําคญัทางสถิติ
ที�ระดบั .01 

3.4 วเิคราะห์การลงทุน ซื0อเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า เครื�องละ 
25,000 บาท กบัค่าจา้งแรงงานในการกรอเส้นดา้ย หลอดใหญ่ 8 บาท หลอดเล็ก 2 บาท เทียบกบั
อตัราการใชเ้ส้นดา้ยสําหรับการทอผืนผา้ 1 ผืน ใชด้า้ยหลอดใหญ่ 40 หลอด หลอดเล็ก 125 หลอด 
เมื�อกลุ่มธุรกิจ มีอตัราการทอผนืผา้ มากกวา่ 44 ผนื ซื0อเครื�องกรอไฟฟ้าคุม้ค่าต่อการลงทุน 

4. การศึกษาความพึงพอใจของผูใ้ช้งานที�มีต่อเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบ
ไฟฟ้า พบวา่ ผูใ้ชง้านมีความพึงพอใจระดบัมากที�สุด (ค่าเฉลี�ย 4.81) 

5. การศึกษาความพึงพอใจของผูป้ระกอบการที�มีต่อเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ย
ระบบไฟฟ้า พบวา่ ผูป้ระกอบการมีความพึงพอใจระดบัมากที�สุด (ค่าเฉลี�ย 4.71) 
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317 

23 ผลการวเิคราะห์ค่าความเที ยงของแบบประเมินความพึงพอใจของผูป้ระกอบการ
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8 ลาํดบัขั>นในการกรอดา้ยพุง่ 26 
9 การกรอดา้ยใส่หลอดดา้ย 27 

10 ลกัษณะหลอดดา้ยพุง่ 27 
11 ดอกหวงิ 28 
12 ไน 28 
13 หลอดดา้ยคน้ ( ลูกคน้ ) 29 
14 รางคน้ 29 
15 หลกัคน้ 30 
16 ฟืม หรือฟันหวี 30 
17 ตะขอเกี ยวดา้ย ( เบด็เขา้ฟืม ) 31 
18 เครื องรองตอนเขา้ฟืม 31 
19 ลูกหดั ( ระหดั ) 31 
20 ไมน้ดั 32 
21 ไมข้ดัดา้ย 32 
22 เครื องมว้นดา้ย 32 
23 แสดงการต่อขดสตาร์ต และขดรัน ของมอเตอร์สปลิทเพส และสวทิช์เซนตริ      

ฟูกลัป์ 
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บทที� 1 

บทนํา 

 

ที�มาและความสําคญัของปัญหา 
การทอผา้เป็นงานหัตถกรรมพื�นบา้นที�เกิดจากกระบวนการสั�งสมภูมิปัญญาที�ได้เรียนรู้ 

ทดลองและพฒันาใหเ้หมาะสมกบัแต่ละทอ้งถิ�น ความรู้และความเชี�ยวชาญในการทอผา้ไดถ่้ายทอด
สืบสานต่อกนัมาชา้นานในสังคมไทย ผา้ทอมือในประเทศไทยเป็นศิลปะอยา่งหนึ�งที�เกิดจากการทอ
หลากหลายวิธี ทั�งการทอยกดอก การทอจก การทอมดัหมี� การทอเกาะหรือล้วง ซึ� งเป็น
ประสบการณ์และความชาํนาญที�สั�งสมกนัมานบัร้อยปี จากรุ่นหนึ�งถึงอีกรุ่นหนึ�ง โดยผา่นทางสตรี
ผูเ้ป็นแม่เรือนสืบทอดต่อกนัมาจนถึงปัจจุบนั รวมทั�งการนาํวตัถุดิบธรรมชาติมาใช้ในการยอ้มสี
อยา่งชาญฉลาด ผา้ทอมือจึงมีความงดงาม หลากหลาย ทั�งในเชิงกรรมวิธีการทอ ลวดลายและสีสัน
และยงัเป็นเครื�องนุ่งห่มที�บ่งบอกถึงเชื�อสาย ชาติพนัธ์ุ ตลอดจนประเพณี วฒันธรรม ความเชื�อของ 
ผูที้�สวมใส่อีกดว้ย ผา้ทอมือจึงไม่เพียงเป็นปัจจยัสําคญัในการดาํรงชีวิตอยา่งหนึ�งเท่านั�น แต่ยงัเป็น   
ตวัแทนที�แสดงให้เห็นถึงเอกลกัษณ์ของชาวไทยแต่ละภาคและแต่ละชาติพนัธ์ุ (ปรีดิยาธร เทวกุล, 
2547 : 2) การทอผา้เป็นกระบวนการที�ตอ้งอาศยัความชาํนาญดา้นฝีมือ การทอจะทอดว้ยกี�ทอผา้
ตามแบบที�นิยมกนัในแต่ละทอ้งถิ�นซึ� งมกัเรียกวา่ กี�พื�นเมืองหรือกี�พื�นบา้น ในอดีตการทอผา้เป็น
งานฝีมือที�ทาํกนัแทบทุกครัวเรือน โดยมีวตัถุประสงคห์ลกัเพื�อเอาไวใ้ชส้อยในครัวเรือน ที�เหลือใช้
ก็ขายหรือแลกเปลี�ยนกนัภายในชุมชน แต่เมื�อสังคมเกิดการขยายตวัเติบโตขึ�น ส่งผลให้วิถีชีวิตของ
คนในสังคมเปลี�ยนแปลงไป มีการรับเอาเทคโนโลยีและเครื� องจกัรมาใช้แทนการใช้กาํลังคน        
ซึ� งการทอผา้ก็เช่นเดียวกนั ชาวบา้นบางส่วนนิยมใช้ผา้ทอจากโรงงาน ทาํให้การทอผา้พื�นเมือง
ไดรั้บความนิยมลดนอ้ยลง เนื�องจากตอ้งใชเ้วลาในการทอค่อนขา้งนาน รูปแบบและสีสันมีขอ้จาํกดั
กว่าผา้ทอจากโรงงาน แต่อย่างไรก็ตาม ความเป็นเอกลกัษณ์ในดา้นศิลปะเฉพาะถิ�นและงานฝีมือ
เฉพาะชิ�นงาน ทั�งทางดา้นลวดลาย รูปแบบ ศิลปะ วตัถุดิบที�ใชใ้นการผลิต วิธีการทอและรูปแบบ
การผลิตในแบบดั�งเดิมของผา้ทอพื�นเมืองยงัคงเป็นสิ�งดึงดูดความสนใจของผูบ้ริโภคบางกลุ่ม เช่น 
ผูที้�ชื�นชอบงานศิลปหัตถกรรมพื�นบ้าน นักท่องเที�ยวที�เกิดความประทบัใจในความงามของ
วฒันธรรมต่างถิ�น   ผูที้�ตอ้งการอนุรักษว์ฒันธรรมอนัดีงามเอาไว ้เป็นตน้ จึงส่งผลให้เกิดการพฒันา
ยกระดบัหัตถกรรมผา้ทอพื�นบา้นให้เป็นกิจกรรมเชิงพาณิชย ์ รวมทั�งปรับเปลี�ยนหรือประยุกต์
รูปแบบ ลวดลายและสีสันให้มีความหลากหลายมากยิ�งขึ�น นอกจากนั�นยงันาํผา้ทอพื�นบา้นมาผลิต
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เป็นสินคา้สําเร็จรูป เช่น เสื�อผา้ ขา้วของเครื�องใชภ้ายในบา้น ของตกแต่ง ของที�ระลึก เป็นตน้         
ซึ� งการเปลี�ยนแปลงวถีิการผลิตผา้ทอ เป็นปรากฏการณ์ที�เกิดขึ�นทั�วไปในพื�นที�จงัหวดัเชียงใหม่และ
จงัหวดัลาํพนู (ฤทยัรัตน์ แผนทอง, 2551 : 1 – 2) 

การทอผา้พื�นบา้นทางภาคเหนือเป็นงานหัตถกรรมพื�นเมือง ซึ� งมีความผกูพนักบัชีวิตและ          
ความเป็นอยูม่าตั�งแต่สมยับรรพกาล เดิมทีเป็นการทอผา้เพื�อใชใ้นการนุ่งห่ม และนาํมาใชภ้ายใน
ครอบครัว และมีการพฒันาอยา่งต่อเนื�อง เมื�อสังคมเริ�มมีการเปลี�ยนแปลง การประกอบอาชีพเพื�อ
การดาํรงชีวิตตอ้งมีการแข่งขนักนัมากขึ�น ส่งผลมาจากการปรับตวัให้เขา้กบัสภาพแวดลอ้มทาง
สังคม วฒันธรรม เทคโนโลยีใหม่ ๆ นอกจากนี� เศรษฐกิจในสังคมอุตสาหกรรมก็บีบรัดให้คนเรา
ตอ้งดิ�นรนช่วยเหลือตวัเอง บางครั� งไม่คาํนึงถึงความปลอดภยัของตนเองและครอบครัว สําหรับ
ประชากรในจงัหวดัลาํพนูมีการประกอบอาชีพที�หลากหลายมีโรงงานอุตสาหกรรมเกิดขึ�นมากมาย
ทั�งอุตสาหกรรมผลิตชิ�นส่วนอิเล็กทรอนิคส์ อุตสาหกรรมอาหาร รวมถึงโรงงานอุตสาหกรรมผลิต
สิ�งทอ ซึ� งในจงัหวดัลาํพูนมีชื�อเสียงดา้นผา้ทอทั�งผา้ไหมและผา้ฝ้าย ทาํให้มีผูป้ระกอบอาชีพทอผา้
หลายระดบัดว้ยกนั ดงัที� กาญจนา เกียรติมณีรัตน์ (2546 : 35) กล่าววา่ลกัษณะการทอผา้พื�นบา้น          
มี 3 ระดบั คือ ระดบัโรงงานอุตสาหกรรม ระดบันอกโรงงาน และระดบัอุตสาหกรรมในครัวเรือน 
มีทั�งผา้ไหมและผา้ฝ้าย และพจน์ ดาํริชยัมงคล (2546 : 37-40) เพิ�มเติมถึงการผลิตผา้ฝ้ายทอมือ               
ที�มีการกาํลงัการผลิตมากที�สุดอยูใ่นอาํเภอป่าซาง จงัหวดัลาํพูน ซึ� งมีชื�อเสียงดา้นผา้ฝ้ายทอมือ และ
ยงัจดัเป็นงานหัตถกรรมที�ไดรั้บการยอมรับในความมีคุณภาพ เป็นที�ตอ้งการของตลาดทั�งภายใน
และต่างประเทศ ในปี 2542 สํานกังานพฒันาชุมชนอาํเภอป่าซาง จึงให้แนวคิดในการรวมกลุ่ม          
แก่กลุ่มทอผา้จากตาํบลต่าง ๆ เพื�อจดัตั�งเป็นชมรมเครือข่ายผา้ฝ้ายทอมืออาํเภอป่าซาง ซึ� งมีศูนยร์วม
ผลิตภณัฑเ์ครือข่ายหตัถกรรมพื�นบา้นอาํเภอป่าซางอยูที่�บา้นดอนหลวง และขยายพื�นที�ไปทุกอาํเภอ
ของจังหวดัลําพูน รวมไปถึงพื�นที�ตาํบลต้นธงและตาํบลเวียงยอง อาํเภอเมือง จังหวดัลําพูน              
ซึ� งมีชื�อเสียงเรื�องการทอผา้ไหม ที�ไดรั้บรางวลัทั�งในระดบัประเทศและระดบัโลก ผลิตภณัฑ์สิ�งทอ
ต่าง ๆ มีจุดเด่นอยู่ที�ลวดลายของผา้ที�ทอดว้ยมือ และใช้เครื�องมือแบบโบราณ โดยในทุกขั�นตอน
ของกระบวนการทอผา้ ลว้นตอ้งใชฝี้มือ ความรู้ และความชาํนาญในการทอ โดยเฉพาะอยา่งยิ�งฝีมือ
ในการทอตอ้งมีความประณีต เรียบร้อย นอกจากนี�  สุริยา สนธิ (2550 : 1 - 2) กล่าวถึงอาชีพทอผา้ 
คือวิถีชีวิตที�บรรพบุรุษไดถ่้ายทอดให้คนรุ่นปัจจุบนั อาชีพทอผา้แฝงไปดว้ยอารมณ์ละเอียดอ่อน 
ความประณีตและมีเอกลกัษณ์เฉพาะตวั มีลวดลายผา้ที�เกิดจากภูมิปัญญาทอ้งถิ�นที�สืบทอดกนัมานาน 
จากรุ่นสู่รุ่น และปัจจุบนัผา้ทอไดถู้กแปรรูปเป็นผลิตภณัฑ์สินคา้ชุมชนตามความตอ้งการของตลาด
และผูบ้ริโภค เมื�อสังคมเริ�มมีการเปลี�ยนแปลง การประกอบอาชีพเพื�อการดาํรงชีวิตไดเ้ปลี�ยนแปลง
และมีการแข่งขนัที�เพิ�มสูงขึ�น มีการปรับตวัให้เขา้กบัสภาพแวดลอ้มทางสังคม วฒันธรรม และ
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เทคโนโลยีใหม่ ๆ ส่งผลให้ตอ้งมีการผลิตผา้ฝ้ายทอมือเพื�อจาํหน่ายมากขึ�น จากเดิมเริ�มผลิตผา้ทอ
โดยเริ�มจากกิจการเล็ก ๆ ภายในครัวเรือน จนกลายเป็นธุรกิจในทอ้งถิ�น และต่อมามีการรวมกลุ่มกนั
ของแม่บา้น มีการผลิตผา้ทอเพื�อจาํหน่ายและส่งออกทั�งภายในและต่างประเทศเพิ�มสูงขึ�น โดย
ผูผ้ลิตจะตอ้งตกอยูภ่ายใตสิ้�งแวดลอ้มในการทาํงานประมาณ 8 ชั�วโมงต่อวนั ซึ� งการผลิตผา้ทอนั�น 
มีกระบวนการผลิตหลายขั�นตอนที�ตอ้งสัมผสักบัวสัดุอุปกรณ์อยูต่ลอดเวลา สิ�งเหล่านี�อาจก่อให้เกิด
ความไม่ปลอดภยัหรืออุบติัเหตุในขณะปฏิบติังาน โดยที�ผูป้ฏิบติังานอาจไม่ไดต้ระหนกัถึงอนัตราย
เพียงเล็กน้อย ๆ เหล่านั�น มีโอกาสเสี�ยงต่อการเกิดปัญหาสุขภาพและความไม่ปลอดภยัเนื�องจาก  
การทาํงานได ้ 

จากการศึกษาเอกสารข้างต้น สอดคล้องกับการศึกษาข้อมูลเรื� องกระบวนการทอผ้า             
จากกลุ่มผูป้ระกอบการกิจการผา้ทอในพื�นที�ตาํบลเวียงยอง อาํเภอเมือง จงัหวดัลาํพูน โดยไดศึ้กษา 
ดูงานในสถานที�จริง สัมภาษณ์และเก็บรวบรวมข้อมูลเกี�ยวกับขั�นตอนการเตรียมวสัดุอุปกรณ์ 
สาํหรับการทอผา้ การกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้โดยใชเ้ครื�องกรอเส้นดา้ยแบบดั�งเดิม รวมถึง ปัญหา
ของผูรั้บจา้งกรอเส้นดา้ย และปัญหาของผูป้ระกอบกิจการทอผา้ โดยพบว่า ในกระบวนการผลิต         
ผา้ทอ 1 ผืน ประกอบด้วย ขั�นตอนจาํนวนมาก ตั� งแต่การออกแบบลายผา้ การจัดหาเส้นด้าย                 
การจดัเตรียมวสัดุอุปกรณ์ จนถึงขั�นตอนการทอผืนผา้ ซึ� งในส่วนของขั�นตอนการจดัเตรียมวสัดุ
อุปกรณ์ พบวา่ยงัมีขั�นตอนอีกจาํนวนมาก ไดแ้ก่ ขั�นตอนการผลิตเส้นดา้ย (การตากฝ้าย การอีดฝ้าย 
การยิงฝ้าย การกิLกลูกหลี การปั�นฝ้าย การเปีM ยดา้ย) ขั�นตอนการยอ้มสีดา้ยดว้ยสีธรรมชาติ (การตม้
ไขมนัฝ้าย การซักใจด้าย การตม้เปลือกไมสี้ การใส่สารส้มและเกลือ การตม้ใจดา้ย การซักและ            
ผึ� งตากแห้ง) และขั�นตอนการเตรียมด้ายเส้นยืนขึ� นกี�  (การก๊วกฝ้าย การผดัหลอดโดยใช้เผีMยน                  
การฮว้นหูก การสืบหูกหรือสืบด้าย) ก่อนนาํไปสู่การทอผืนผา้ตามขั�นตอนถดัไป ซึ� งในขั�นตอน
ทั�งหมดที�กล่าวมาข้างต้น ขั�นตอนของการปั�นฝ้ายหรือการกรอเส้นด้าย เป็นขั�นตอนที�ต้องใช ้          
ความประณีตและความชาํนาญของผูก้รอด้ายสูงมาก ถา้ผูก้รอไม่มีฝีมือ ไม่มีทกัษะความชาํนาญ 
หรือประสบการณ์ในการกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้มาก่อน จะทาํให้เส้นดา้ยที�ออกมาพนักนัและ
หลวมหลอด การกรอที�ไม่ไดม้าตรฐานทาํใหเ้ส้นดา้ยในหลอดไม่ไดรู้ปทรงที�ตอ้งการ ไม่เรียบเนียน  
ไม่ตึง แน่น และไม่สามารถนาํไปใช้ในกระบวนการทอผืนผา้ได ้ขณะเดียวกนัในการปั�นดา้ยหรือ
การกรอเส้นดา้ย ผูก้รอตอ้งมีความสามารถในการใชเ้ครื�องปั�นดา้ยหรือไน ซึ� งเป็นเครื�องมือที�อาศยั
หลกัเกณฑใ์นเรื�องของลอ้และเพลา ลกัษณะทั�วไปของไน จะเป็นวงกลมติดตั�งอยูร่ะหวา่งขาสองอนั
ที�ทาํจากไมเ้นื�อแข็ง และมีหลกัสอดเป็นคนัสําหรับหมุนวงลอ้ ส่วนขาติดตั�งอยูบ่นส่วนหวัของฐาน
ที�ทาํด้วยไมท้่อนยาวประมาณ 30 นิ�ว โดยที�ส่วนปลายของท่อนไม ้จะมีเหล็กไนสอดอยู่กบัขาตั�ง 
โดยโผล่เหล็กในออกมา ไวส้ําหรับเป็นที�สวมของหลอดไมไ้ผ่ หรือหลอดพลาสติกที�ทาํไวเ้ป็น                    
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ที�กรอดา้ย และระหว่างวงลอ้จะมีสายพานทาํจากเส้นฝ้าย โยงมาเพื�อหมุนเหล็กไน เมื�อมีการหมุน 
เหล็กไนก็จะหมุนไปดว้ย ในสมยัโบราณเครื�องมือสําหรับใชก้รอเส้นดา้ยเขา้หลอด จะมี 2 ชนิด คือ 
เครื�องกรอเส้นด้ายเขา้หลอดใหญ่ เพื�อนาํไปใช้เป็นเส้นยืน และเครื�องกรอเส้นด้ายเขา้หลอดเล็ก   
เพื�อนาํไปใส่กระสวย ใชเ้ป็นเส้นพุ่ง เพื�อกาํหนดลายผา้ในลวดลายต่างๆ ซึ� งผูท้าํหนา้ที�กรอเส้นดา้ย
เขา้หลอด จะตอ้งมีทกัษะและความชาํนาญในการจบัเส้นดา้ยลงหลอดใหไ้ดรู้ปทรงตามที�ตอ้งการ  

นอกจากการศึกษาขอ้มูลดา้นกระบวนการผลิตและการจดัเตรียมวสัดุสําหรับการทอผา้แลว้ 
ผูศึ้กษายงัได้ศึกษาข้อมูลเพิ�มเติมเกี�ยวกับปัญหาของผูรั้บจ้างกรอเส้นด้าย พบว่า ผูก้รอเส้นด้าย
ประสบปัญหาความเมื�อยลา้จากการทาํงาน ไดแ้ก่ อาการปวดเมื�อยกลา้มเนื�อ ช่วงหวัไหล่ สะบกัหลงั 
แขน และขอ้มือ ระหวา่งการกรอเส้นดา้ย อาการปวดเมื�อยกลา้มเนื�อ สะโพก ตน้ขา หวัเข่า น่อง และ
ขอ้เทา้ จากการนั�งท่าเดิมนาน ๆ ความเมื�อยลา้ของการใช้สายตา ปัญหาดา้นสุขภาพและสุขอนามยั
อนัสืบเนื�องจากการนั�งกรอเส้นด้ายต่อเนื�องเป็นเวลานาน ได้แก่ โรคกล้ามเนื�ออักเสบเรื� อรัง               
โรคปลายประสาทอกัเสบ กระดูกทบัเส้น พงัผืดอุง้มือ ปัญหาด้านฝีมือแรงงาน ที�ไม่สามารถให ้
บุตรหลานหรือสมาชิกในครอบครัวมาช่วยในกระบวนการกรอเส้นดา้ยได ้เพราะผูที้�จะกรอเส้นดา้ย  
จะตอ้งมีความชาํนาญ มีฝีมือ และมีประสบการณ์ในการกรอเส้นดา้ย และไม่สามารถรับคาํสั�งซื�อ
หรือคาํสั�งการผลิตได้มากขึ�นกว่าเดิมได้ นอกจากนี�  ปัญหาของผูป้ระกอบกิจการทอผา้ เกี�ยวกบั          
การกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ พบว่า ผูป้ระกอบการประสบกบัปัญหาดา้นแรงงาน ได้แก่ ปัญหา 
การขาดแคลนแรงงาน เพราะการกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ต้องใช้ช่างฝีมือที�ชํานาญงาน และ              
มีประสบการณ์การทาํงานมาก่อนแลว้ จึงสามารถใชเ้ครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้แบบดั�งเดิมได ้ 
รวมถึงปัญหาด้านค่าจ้างแรงงานที�สูงขึ� น เป็นภาระค่าใช้จ่ายและต้นทุนของสินค้าที� เพิ�มขึ� น 
นอกจากนี� ปัญหาของการทาํงานโดยใชแ้รงงานทอ้งถิ�น การหยุดทาํงานเนื�องจากประเพณีทอ้งถิ�น 
ส่งผลให้บางครั� งการผลิตชิ�นงานล่าช้า ไม่ทนัส่งตามกาํหนดเวลา และปัญหาด้านกาํลงัการผลิต            
ที�ไม่สามารถเพิ�มกาํลงัการผลิต เร่งการผลิต หรือรับคาํสั�งผลิตไดม้ากกวา่ที�ทาํอยู ่เนื�องจากขอ้จาํกดั
ของกระบวนการกรอเส้นดา้ยดว้ยเครื�องกรอเส้นดา้ยแบบดั�งเดิมที�ใช้แรงงานคน ผูป้ระกอบการจึง
เปลี�ยนจากการจา้งกรอเส้นดา้ยรายวนั เป็นการจา้งเหมาเป็นรายชิ�นแทน อยา่งไรก็ตาม การจา้งเหมา
รายชิ�น ส่งผลไปถึงปัญหาดา้นตน้ทุนการผลิตและค่าใช้จ่ายทางออ้ม ซึ� งพบว่าค่าจา้งกรอเส้นดา้ย  
ไม่รวมเส้นดา้ยที�ผูป้ระกอบการเป็นคนนาํไปให้ ค่าจา้งกรอหลอดใหญ่ 8 บาท หลอดเล็ก 2 บาท 
การทอผืนผา้ 1 ผืน โดยปกติใชด้า้ยหลอดใหญ่ เพื�อเป็นเส้นยืน 40 หลอด และหลอดเล็ก เพื�อนาํไป
ใส่กระสวยพุง่ 125 หลอด คาํนวณเฉพาะตน้ทุนค่าจา้งกรอ 570 บาท ต่อการทอผืนผา้ 1 ผืน จึงทาํให้
ตน้ทุนการผลิต เพิ�มสูงขึ�นตามลาํดบั และในบางกรณีการจา้งกรอเส้นดา้ยโดยการส่งเส้นดา้ยไปให ้ 
ผูรั้บจา้งกรอเส้นดา้ยที�อยูอ่าํเภอทุ่งหวัชา้งและอาํเภอลี�  ซึ� งไกลจากตวัเมืองลาํพูนกวา่ 100 กิโลเมตร 
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ทาํใหเ้กิดภาระค่าใชจ่้ายในการรับส่งสินคา้ เกิดตน้ทุนที�เพิ�มขึ�น นอกจากนี�ผูป้ระกอบการยงัประสบ
ปัญหาดา้นคุณภาพของชิ�นงาน เนื�องจากการกรอเส้นดา้ยดว้ยมือ ขึ�นอยูก่บัทกัษะความชาํนาญและ
ประสบการณ์ของผูก้รอ จึงทาํให้ชิ�นงานแต่ละชิ�นมีคุณภาพที�แตกต่างกนั และในชั�วโมงการทาํงาน
ประมาณ 8 ชั�วโมงต่อวนั ของการใชเ้ครื�องปั�นดา้ยหรือเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้แบบดั�งเดิม 
ไม่สามารถกรอเส้นด้ายหลอดใหญ่และหลอดเล็กให้แล้วเสร็จได้ สําหรับการทอผืนผา้ 1 ผืน                     
จึงทาํใหผู้ป้ระกอบการไม่สามารถเพิ�มคาํสั�งซื�อได ้

การเพิ�มผลผลิตจึงเป็นแนวทางหนึ� งที�จะช่วยแก้ปัญหาที�เกิดขึ�นกบักลุ่มทอผา้ เนื�องจาก         
การเพิ�มผลผลิตเป็นเครื�องมือที�ทาํให้สมาชิกทุกคนได้ผลตอบแทนหรือค่าจา้งที�ดีขึ�น และช่วงที�
เศรษฐกิจตกตํ�า การเพิ�มผลผลิตก็ยงัเป็นเครื�องมือช่วยให้หน่วยงาน องค์กร หรือผูป้ระกอบการ
สามารถอยูร่อดและสู้กบัคู่แข่งขนัไดเ้ป็นอยา่งดี (สถาบนัเพิ�มผลผลิตแห่งชาติ, 2541 : 6) นอกจากนี�
การเพิ�มผลผลิตยงัถือเป็นเครื� องช่วยในการวางแผนและการพยากรณ์การผลิตในอนาคต เช่น            
การกาํหนดผลผลิตให้มีลกัษณะตามความต้องการของลูกคา้ การกาํหนดปริมาณการผลิตให้
เหมาะสมไม่ให้มีสินคา้เหลือมากเกินไป การปรับปรุงคุณภาพของสินคา้ให้ตรงกบัความตอ้งการ
ของตลาด เป็นตน้ การเพิ�มผลผลิตอาจไม่จาํเป็นตอ้งเพิ�มปริมาณการผลิต แต่อาจเป็นการลดตน้ทุน
หรือการลดการสูญเสียจากการผลิต ดงันั�น การเพิ�มผลผลิตจึงจาํเป็นตอ้งมีการบริหารจดัการที�ดี            
มีประสิทธิภาพ ดาํเนินการอยา่งเป็นระบบ มีการวางแผนและกาํหนดนโยบายตลอดจนเป้าหมาย
อยา่งชดัเจน การเพิ�มประสิทธิภาพของผลผลิตนั�น ไม่ใช่เกิดขึ�นเอง แต่จะเกิดขึ�นจากการกระทาํของ
คนโดยเจตนาอยา่งชดัเจน (เปรื�อง กิจรัตน์ภร, 2544 : 246) ผูศึ้กษาจึงนาํแนวคิดการเพิ�มผลผลิต               
ดงัที�กล่าวมาขา้งตน้ เป็นแนวทางสําหรับการพฒันาเครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบ
ไฟฟ้า โดยมีเป้าหมายหลกัเพื�อเพิ�มปริมาณการผลิต ปรับปรุงคุณภาพชิ�นงาน ช่วยลดตน้ทุนการผลิต 
รวมทั�งแกปั้ญหาการขาดแคลนแรงงานฝีมือ และผลกระทบดา้นสุขภาพของผูรั้บจา้งกรอเส้นดา้ย
อนัเกิดจากการกรอเส้นด้ายเป็นเวลานาน นอกจากนี�  ผูศึ้กษายงัได้นําแนวคิดการบริหารจดัการ
ผลงานสิ�งประดิษฐ์ของคนรุ่นใหม่อาชีวศึกษา ซึ� งเป็นนโยบายหลกัของสํานกังานคณะกรรมการ 
การอาชีวศึกษา ที�มุ่งเน้นจากการเรียนการสอนให้นกัเรียนนักศึกษา คิดคน้สร้างสรรค์ผลงาน 
สิ�งประดิษฐ์ สร้างทกัษะวิชาชีพดา้นความคิด วิเคราะห์และส่งเสริมให้มีความรู้ ความชาํนาญ 
สามารถประดิษฐ์ คิดคน้พฒันาสร้างสรรค์ผลงานให้เกิดความกา้วหน้า ซึ� งผลงานสิ�งประดิษฐ์
จาํนวนมากมีประโยชน์ต่อสังคมส่วนรวมและประเทศชาติ สามารถนาํไปประยุกต์ใช้งานไดจ้ริง
อย่างมีคุณภาพและไดรั้บการเผยแพร่เป็นที�ประจกัษ์ สามารถตอบโจทยข์องสังคมในการพฒันา
คุณภาพและยกระดับการอาชีวศึกษา ด้วยการส่งเสริมให้มีการบูรณาการองค์ความรู้ที�ได้รับ                 
ในหลากหลายสาขาวิชา โดยเฉพาะดา้นวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยี มาผา่นกระบวนการวิจยัพฒันา
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นวตักรรมสิ�งประดิษฐ์ ส่งเสริมให้มีการประดิษฐ์เครื�องมือเครื�องใช ้ทั�งดา้นสิ�งอาํนวยความสะดวก
ในชีวิตประจาํวนั การประกอบอาชีพ พลงังาน สิ�งแวดลอ้ม ภูมิปัญญาทอ้งถิ�น ผลิตภณัฑ์สําเร็จรูป 
ผลิตภณัฑ์อาหาร เครื�องประดบั ตกแต่ง และการช่วยเหลือแกปั้ญหาสาธารณะ เช่น อุปกรณ์                 
ที�สามารถป้องกนัช่วยเหลือผูป้ระสบภยัดา้นต่างๆ รวมไปถึงการพฒันาต่อยอดเทคโนโลยีที�มีอยูเ่ดิม 
ใหส้ามารถนาํไปสู่การจาํหน่ายในเชิงพาณิชยแ์ละอุตสาหกรรม ทั�งนี� เพื�อสร้างความมั�นใจในวิชาชีพ 
ตลอดจนส่งเสริมการเป็นผูป้ระกอบการอิสระในอนาคต และนาํผลงานไปประกวดและจดัแสดง 
ในระดบันานาชาติ ให้สามารถแข่งขนัไดใ้นระดบัสากล ซึ� งแสดงถึงคุณภาพและประสิทธิภาพ           
ในการจดัการเรียนการสอน การบริหารจดัการของสถานศึกษาในสังกดัสํานกังานคณะกรรมการ
การอาชีวศึกษา (สํานกัวิจยัและพฒันาการอาชีวศึกษา สํานกังานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา, 
2557 : 2) 

การพฒันาเครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้าครั� งนี�  จึงมีความสําคญัและ
จาํเป็นอย่างยิ�ง ทั�งต่อผูรั้บจา้งกรอเส้นด้ายและผูป้ระกอบกิจการทอผา้ในพื�นที�จงัหวดัลาํพูนและ
เผยแพร่ผลงานสิ�งประดิษฐ์ไปยงัพื�นที�อื�นที�มีลกัษณะการทาํงานเหมือนกนั โดยมีวตัถุประสงคห์ลกั           
เพื�อเพิ�มปริมาณในการผลิต ปรับปรุงคุณภาพของชิ�นงาน ช่วยลดตน้ทุนการผลิต และแก้ปัญหา         
การขาดแคลนแรงงานฝีมือให้กบัผูป้ระกอบการ และช่วยลดผลกระทบดา้นสุขภาพของผูรั้บจา้ง  
กรอเส้นดา้ย อนัเกิดจากการกรอเส้นดา้ยเป็นเวลานาน ให้สามารถกรอเส้นดา้ยอยา่งมีประสิทธิภาพ 
ได้ชิ�นงานที�มีคุณภาพ ประหยดัเวลา และค่าใช้จ่าย ซึ� งเป็นประโยชน์ต่อการพฒันาอุตสาหกรรม   
สิ� งทอของประเทศ นอกจากนี� การพัฒนาเครื� องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า                 
ยงัเป็นประโยชน์อย่างยิ�ง สําหรับผูศึ้กษาและครูผูส้อนในสาขาวิชาช่างอุตสาหกรรม ที�สามารถ            
นําเครื� องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้า ไปใช้ประกอบการจดัการเรียนการสอน 
สําหรับนกัเรียนนกัศึกษา ทั�งในระดบัประกาศนียบตัรวิชาชีพ (ปวช.) และระดบัประกาศนียบตัร
วชิาชีพชั�นสูง (ปวส.) ในสาขาวชิาช่างอุตสาหกรรมที�เกี�ยวขอ้ง ไดแ้ก่ สาขาวิชาช่างไฟฟ้า สาขาวิชา
ช่างยนต ์สาขาวิชาช่างกลโรงงาน สาขาวิชาช่างเชื�อมโลหะ และสาขาวิชาช่างเทคนิคอุตสาหกรรม 
ในหน่วยการเรียนรู้ และรายวชิาที�เกี�ยวขอ้ง และสามารถใชเ้ป็นตน้แบบสําหรับการวิจยัสิ�งประดิษฐ์
ของคนรุ่นใหม่ตามนโยบายของสาํนกังานคณะกรรมการการอาชีวศึกษาต่อไป 
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วตัถุประสงค์การศึกษา 
1. เพื�อสร้างและพฒันาเครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า 
2. เพื�อศึกษาสมรรถนะของเครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า 
3. เพื�อศึกษาเปรียบเทียบผลการใช้เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้ากบั

เครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้แบบดั�งเดิม 
4. เพื�อศึกษาความพึงพอใจของผูใ้ชง้านเครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า 
5. เพื�อศึกษาความพึงพอใจของผูป้ระกอบการที�มีต่อเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ย

ระบบไฟฟ้า 
 

สมมติฐาน 
1. การสร้างและพฒันาเครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า มีคุณภาพและ

มาตรฐาน ผ่านตามเกณฑ์การประเมินสิ�งประดิษฐ์ของอาชีวศึกษา มีระบบโครงสร้างภายในและ
โครงสร้างภายนอกที�เหมาะสมต่อการใชง้าน  

2. เครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า มีสมรรถนะการทาํงานที�เหมาะสมกบั
การนาํไปใช้ผลิตชิ�นงาน สามารถผลิตชิ�นงานได้เร็ว มีคุณภาพสมํ�าเสมอเป็นมาตรฐานเดียวกัน 
สามารถทาํงานต่อเนื�อง และคุม้ค่าต่อการลงทุน 

3. การกรอเส้นด้ายโดยใช้เครื� องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้า ได้จาํนวน
ชิ�นงานมากกวา่การใชเ้ครื�องกรอเส้นดา้ยแบบดั�งเดิม  

4. ผูใ้ช้เครื�องกรอเส้นดา้ยมีความพึงพอใจต่อการใช้งานเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้
ดว้ยระบบไฟฟ้าระดบัมากที�สุด 

5. ผูป้ระกอบการมีความพึงพอใจต่อเครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้า
ระดบัมากที�สุด 

 

ขอบเขตการศึกษา 
การพฒันาเครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า  กาํหนดขอบเขตการศึกษา ตาม

วตัถุประสงคข์องการศึกษา  ดงันี�  
1. การสร้างและพฒันาเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า ได้ดาํเนินการ

ประเมินคุณภาพ มาตรฐาน สมรรถนะการทาํงานตัวเครื� อง และโครงสร้างและการออกแบบ         
ของเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า โดยผูเ้ชี�ยวชาญสาขาวิชาช่างอุตสาหกรรมที�
เกี�ยวขอ้ง ดงันี�  
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1.1 ประเมินคุณภาพผลงานสิ� งประดิษฐ์ (ตามเกณฑ์การประเมินสิ� งประดิษฐ์ของ
อาชีวศึกษา) ไดแ้ก่ ขอ้กาํหนด/คุณสมบติัของสิ�งประดิษฐ์ ความเหมาะสมของสิ�งประดิษฐ์ในดา้น
การออกแบบ การใชว้สัดุผลิต คุณค่าของสิ�งประดิษฐ์ การนาํเสนอผลงาน และเอกสารประกอบ         
การเสนอผลงานสิ�งประดิษฐ ์ประเมินโดยผูเ้ชี�ยวชาญสาขาวชิาช่างไฟฟ้า จาํนวน 5 คน 

1.2 ประเมินมาตรฐานสิ� งประดิษฐ์ (ตามเกณฑ์การประเมินมาตรฐานขั�นต้นของ  
นวตักรรมการศึกษาของอาชีวศึกษา ประเภทชุดทดลอง/ชุดอุปกรณ์) ไดแ้ก่ มาตรฐานทั�วไป และ
มาตรฐานเฉพาะ ประเมินโดยผูเ้ชี�ยวชาญสาขาวชิาช่างไฟฟ้า จาํนวน 5 คน 

1.3 ประเมินสมรรถนะการทาํงานของสิ� งประดิษฐ์ ได้แก่ ระบบโครงสร้างภายใน 
ระบบควบคุม การติดตั�งชิ�นส่วนวสัดุและอุปกรณ์ ประเมินโดยผูเ้ชี�ยวชาญสาขาวิชาช่างไฟฟ้า 
จาํนวน 5 คน 

1.4 ประเมินโครงสร้างและการออกแบบสิ� งประดิษฐ์  ได้แก่  โครงสร้างและ                    
การออกแบบตวัเครื� อง เทคนิคการผลิต และการติดตั� งชิ�นส่วนวสัดุและอุปกรณ์ ประเมินโดย
ผูเ้ชี�ยวชาญสาขาวชิาช่างกลโรงงานและช่างเชื�อม จาํนวน 3 คน 

2. การศึกษาสมรรถนะการทาํงานของเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า 
ดาํเนินการโดยคณะผูว้จิยัและพฒันาสิ�งประดิษฐ ์ดงันี�  

2.1 ทดสอบเวลาที�ใชก้รอเส้นดา้ยหลอดใหญ่ 1 ครั� ง 
2.2 ทดสอบเวลาที�ใชก้รอเส้นดา้ยหลอดเล็ก 1 ครั� ง 
2.3 ทดสอบจาํนวนชิ�นงานที�ได ้จากการกรอเส้นดา้ยหลอดใหญ่ โดยใชเ้วลา 8 ชั�วโมง  
2.4 ทดสอบจาํนวนชิ�นงานที�ได ้จากการกรอเส้นดา้ยหลอดเล็ก โดยใชเ้วลา 8 ชั�วโมง 
2.5 ทดสอบคุณภาพชิ�นงาน จากการกรอเส้นดา้ยหลอดใหญ่ ครั� งที� 1 กบั ครั� งที� 100 
2.6 ทดสอบคุณภาพชิ�นงาน จากการกรอเส้นดา้ยหลอดเล็ก ครั� งที� 1 กบั ครั� งที� 100 
2.7 ทดสอบการทาํงานต่อเนื�องของมอเตอร์และการพกัเครื�อง  
2.8 ทดสอบกาํลงัการผลิตต่อวนั   
2.9 วเิคราะห์จุดคุม้ทุน 

3. การศึกษาเปรียบเทียบผลการใช้เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้ากบั
เครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้แบบดั�งเดิม ทดลองใช้โดยผูรั้บจา้งกรอเส้นดา้ยที�ใช้เครื�องกรอ
เส้นดา้ยสาํหรับทอผา้แบบดั�งเดิม จาํนวน 15 คน ทดลองใชเ้ครื�องทั�ง 2 แบบ 

3.1 ศึกษาผลการทดลองใชเ้ครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า  ดงันี�  
1) ทดสอบเวลาที�ใชก้รอเส้นดา้ยหลอดใหญ่ 1 ครั� ง 
2) ทดสอบเวลาที�ใชก้รอเส้นดา้ยหลอดเล็ก 1 ครั� ง 
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3) ทดสอบจาํนวนชิ�นงานที�ได้ จากการกรอเส้นด้ายหลอดใหญ่ โดยจาํกดัเวลา
ทดลอง 8 ชั�วโมง (8.00 – 12.00 และ 13.00 – 17.00) 

4) ทดสอบจาํนวนชิ�นงานที�ได้ จากการกรอเส้นด้ายหลอดเล็ก โดยจาํกัดเวลา
ทดลอง 8 ชั�วโมง (8.00 – 12.00 และ 13.00 – 17.00) 

5) ทดสอบคุณภาพชิ�นงาน จากการกรอเส้นดา้ยหลอดใหญ่  
6) ทดสอบคุณภาพชิ�นงาน จากการกรอเส้นดา้ยหลอดเล็ก  
7) ทดสอบกาํลงัการผลิตต่อวนัสาํหรับการกรอเส้นดา้ยหลอดใหญ่ 
8) ทดสอบกาํลงัการผลิตต่อวนัสาํหรับการกรอเส้นดา้ยหลอดเล็ก 

3.2 ศึกษาผลการทดลองใชเ้ครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้แบบดั�งเดิม 
1) ทดสอบเวลาที�ใชก้รอเส้นดา้ยหลอดใหญ่ 1 ครั� ง 
2) ทดสอบเวลาที�ใชก้รอเส้นดา้ยหลอดเล็ก 1 ครั� ง 
3) ทดสอบจาํนวนชิ�นงานที�ได้ จากการกรอเส้นด้ายหลอดใหญ่ โดยจาํกดัเวลา

ทดลอง 8 ชั�วโมง (8.00 – 12.00 และ 13.00 – 17.00) 
4) ทดสอบจาํนวนชิ�นงานที�ได้ จากการกรอเส้นด้ายหลอดเล็ก โดยจาํกัดเวลา

ทดลอง 8 ชั�วโมง (8.00 – 12.00 และ 13.00 – 17.00) 
5) ทดสอบคุณภาพชิ�นงาน จากการกรอเส้นดา้ยหลอดใหญ่  
6) ทดสอบคุณภาพชิ�นงาน จากการกรอเส้นดา้ยหลอดเล็ก  
7) ทดสอบกาํลงัการผลิตต่อวนัสาํหรับการกรอเส้นดา้ยหลอดใหญ่ 
8) ทดสอบกาํลงัการผลิตต่อวนัสาํหรับการกรอเส้นดา้ยหลอดเล็ก 

4. การศึกษาความพึงพอใจของผูใ้ช้งานเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า 
ไดแ้ก่ สมรรถนะตวัเครื�อง โครงสร้างและการออกแบบ การใชง้าน การเคลื�อนยา้ย การจดัเก็บและ
การบาํรุงรักษา และผลกระทบจากการทาํงาน โดยศึกษาจากผูรั้บจา้งกรอเส้นดา้ยที�ไดท้ดลองใช ้   
เครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า จาํนวน 15 คน 

5. การศึกษาความพึงพอใจของผูป้ระกอบการที�มีต่อเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ย
ระบบไฟฟ้า ไดแ้ก่ สมรรถนะตวัเครื�อง โครงสร้างและการออกแบบ การใช้งาน การเคลื�อนยา้ย    
การจดัเก็บ และการบาํรุงรักษา และความคุม้ค่าต่อการลงทุน โดยศึกษาจากผูป้ระกอบกิจการทอผา้ 
จาํนวน 10 คน จากสถานประกอบการทอผา้ 10 แห่ง ในจงัหวดัลาํพนู 
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ขอบเขตระยะเวลา 

ผูศึ้กษาใช้เวลาในการสร้างและพฒันาเครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้า  
ตามกระบวนการวจิยัและพฒันา (Research and Development) ตั�งแต่ปี 2556 – 2557 รวมระยะเวลา
ทั�งสิ�น 2 ปี เริ�มตั�งแต่การวางแผน ออกแบบ สร้าง พฒันา ทดสอบคุณภาพและสมรรถนะการทาํงาน 
นาํไปทดลองใช้ ยืนยนัผลการใช้อยู่ในระดบัดี เผยแพร่ผลงานไปยงัสถานศึกษาเครือข่าย และ            
เขา้ประกวดนวตักรรมสิ�งประดิษฐท์างการศึกษา 

 

ขอบเขตพื'นที� 

1. สถานที�ที�ใชส้ร้างเครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า คือ อาคารปฏิบติัการ
แผนกวชิาช่างเชื�อม วทิยาลยัเทคนิคลาํพนู 

2. สถานที�ที�ใช้ทดสอบสมรรถนะการทาํงานของตวัเครื� อง โดยคณะผูว้ิจยัและพฒันา
สิ�งประดิษฐ ์คือ หอ้งปฏิบติัการ แผนกวชิาไฟฟ้า วทิยาลยัเทคนิคลาํพนู 

3. สถานที�ที�ใช้ทดสอบสมรรถนะการทาํงานและกาํลงัการผลิตของเครื�องกรอเส้นด้าย
สําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า โดยผูมี้ส่วนเกี�ยวขอ้งโดยตรงกบัการกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ใน
อุตสาหกรรมผา้ทอ ไดแ้ก่ ผูรั้บจา้งกรอเส้นดา้ย/คนงานกรอเส้นดา้ย และผูป้ระกอบกิจการทอผา้ 
สถานที�ที�ใชท้ดลอง คือ สถานประกอบการทอผา้ในจงัหวดัลาํพนู 10 แห่ง ดงันี�  

1)   กลุ่มทอผา้บา้นแม่สารป่าแดด  หมู่ที� 2  ตาํบลเวยีงยอง  อาํเภอเมือง  จงัหวดัลาํพนู 
2)   ร้านคุณอู๋ผา้ไหมไทย  หมู่ที� 4  ตาํบลเวยีงยอง  อาํเภอเมือง  จงัหวดัลาํพนู 
3)   ร้านพรรณีฝ้ายไหมไทย  หมู่ที� 4  ตาํบลเวยีงยอง  อาํเภอเมือง  จงัหวดัลาํพนู 
4)   ร้านดารณีไหมไทย  หมู่ที� 4  ตาํบลเวยีงยอง  อาํเภอเมือง  จงัหวดัลาํพนู 
5)   ร้านจนัทณีไหมไทย  หมู่ที� 4  ตาํบลเวยีงยอง  อาํเภอเมือง  จงัหวดัลาํพนู 
6)   กลุ่มทอผา้บา้นแม่สารป่าขาม  หมู่ที� 5  ตาํบลเวยีงยอง  อาํเภอเมือง  จงัหวดัลาํพนู 
7)   ร้านอาํไพผา้ไหมยกดอก  หมู่ที� 1  ตาํบลตน้ธง  อาํเภอเมือง  จงัหวดัลาํพนู 
8)   กลุ่มทอผา้บา้นสันตน้ธง  หมู่ที� 1  ตาํบลตน้ธง  อาํเภอเมือง  จงัหวดัลาํพนู 
9)   ร้านลาํพนูผา้ไหมไทย  ตาํบลในเมือง  อาํเภอเมือง  จงัหวดัลาํพนู 
10)   ร้านอรษาไหมไทย  ตาํบลในเมือง  อาํเภอเมือง  จงัหวดัลาํพนู 
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นิยามศัพท์ 
1. สิ�งประดิษฐ์ หมายถึง เครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า ที�ผูศึ้กษาสร้าง

และพฒันาขึ�น โดยไม่ไดค้ดัลอกเลียนแบบผลงานของผูอื้�น ไดรั้บรางวลัเหรียญเงิน การประกวด
สิ�งประดิษฐ์ของคนรุ่นใหม่ ระดบัชาติ ประเภทภูมิปัญญาสร้างสรรค์เศรษฐกิจ ประจาํปีการศึกษา 
2556  รางวลัรองชนะเลิศอนัดบั 2 การประกวดสิ�งประดิษฐ์ของคนรุ่นใหม่ ระดบัชาติ ประเภท             
ภูมิปัญญาสร้างสรรค์เศรษฐกิจ ประจาํปีการศึกษา 2556 รางวลัชนะเลิศ การประกวดสิ�งประดิษฐ์
ของคนรุ่นใหม่ ระดับภาคเหนือ ครั� งที�  25 ประเภทภูมิปัญญาสร้างสรรค์เศรษฐกิจ ประจาํปี
การศึกษา 2556 รางวลัชนะเลิศ การประกวดสิ�งประดิษฐ์ของคนรุ่นใหม่ ระดบัอาชีวศึกษาจงัหวดั
ลําพูน ประเภทภูมิปัญญาสร้างสรรค์เศรษฐกิจ ประจําปี 2556 รางวลัรองชนะเลิศอันดับ 2                    
การประกวดสิ� งประดิษฐ์ของคนรุ่นใหม่ ระดบัหน่วยวิทยาลยัเทคนิคลาํพูน ประเภทภูมิปัญญา
สร้างสรรค์เศรษฐกิจ ประจาํปี 2556 และรางวลัรองชนะเลิศอนัดบั 2 ประเภทผลงานนวตักรรม
สิ�งประดิษฐ์ ของกลุ่มผูบ้ริหาร ครู อาจารย ์การประชุมสัมมนาและนาํเสนอผลงานวิจยันวตักรรม
และสิ� งประดิษฐ์ ระดับชาติ ครั� งที� 3 ประจาํปี 2557 ได้เผยแพร่ผลงาน นําไปใช้ส่งเสริมอาชีพ           
สืบทอดภูมิปัญญาทอ้งถิ�น และพฒันาอุตสาหกรรมทอผา้ในจงัหวดัลาํพูน จนได้รับการยอมรับ  
และเสนอให้ถวายผลงานสิ� งประดิษฐ์ แด่สมเด็จพระเทพพระรัตนราชสุดาสยามบรมราชกุมารี           
เพื�อใชส่้งเสริมอาชีพและจดัการเรียนการสอนในโรงเรียนเฉลิมพระเกียรติ 48 พรรษา จงัหวดัลาํพนู 

2. การกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้า หมายถึง การกรอเส้นดา้ยจากด้ายที�มว้นเป็นไจ ให้
เส้นด้ายเรียบ เนียน และได้รูปทรง เพื�อเตรียมเขา้กี�ทอผา้สําหรับทอผืนผา้ ตามขนาดที�ตอ้งการ             
การกรอเส้นดา้ย มี 2 ลกัษณะ คือ การกรอเส้นดา้ยสําหรับใชเ้ป็นเส้นยืน เพื�อกาํหนดความยาวของ
ผนืผา้แต่ละผนื และการกรอเส้นดา้ยสําหรับใชเ้ป็นเส้นพุ่ง เส้นดา้ยในกระสวย เพื�อกาํหนดลายของ
ผืนผา้แต่ละผืนให้แตกต่างกนั การทอผืนผา้แต่ละผืน มีความยาวไม่เท่ากนั ความยาวของเส้นยืน          
จึงขึ� นอยู่กับความยาวของผืนผา้ที�ผูท้อต้องการ รวมถึงจาํนวนด้ายหลอดเล็กที�จะนําไปใส่ใน
กระสวยพุ่ง ก็ขึ�นอยู่กบัลายผืนผา้ที�ผูท้อกาํหนด การทอผืนผา้แต่ละผืน จึงใช้ด้ายหลอดใหญ่และ
หลอดเล็กไม่เท่ากนั อยา่งไรก็ตามผา้ทอที�วางขายตามทอ้งตลาดโดยทั�วไป นิยมใชด้า้ยหลอดใหญ่         
เพื�อเป็นเส้นยนื 40 หลอด และดา้ยหลอดเล็ก เพื�อเป็นเส้นพุง่ 125 หลอด 

3. ด้ายหลอดใหญ่ หมายถึง การกรอเส้นดา้ยใส่ในแกนดา้ยหลอดใหญ่ เพื�อนาํไปใชเ้ป็น
เส้นยืน เพื�อกาํหนดความยาวของผืนผา้แต่ละผืน โดยปกติ ผา้ทอ 1 ผืน ใชด้า้ยหลอดใหญ่หรือดา้ย         
ที�ใชเ้ป็นเส้นยืน 40 หลอด จากการจบัเวลาการกรอเส้นดา้ยหลอดใหญ่ 1 หลอด จากผูก้รอเส้นดา้ย         
ที�มีทกัษะความชาํนาญ จาํนวน 15 คน ใชเ้วลาเฉลี�ย 15.25 นาที 
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4. ด้ายหลอดเล็ก หมายถึง การกรอเส้นดา้ยใส่ในแกนด้ายหลอดเล็ก เพื�อนาํไปใช้เป็น            
เส้นพุ่ง (เส้นด้ายในกระสวยพุ่ง) เพื�อกาํหนดลวดลายของผืนผา้แต่ละผืน โดยปกติ ผา้ซิ�น 1 ผืน              
ใช้ดา้ยหลอดเล็ก หรือดา้ยในกระสวยพุ่ง 125 หลอด จากการจบัเวลาการกรอเส้นดา้ยหลอดเล็ก               
1 หลอด จากผูก้รอเส้นดา้ยที�มีทกัษะความชาํนาญ จาํนวน 15 คน ใชเ้วลาเฉลี�ย 3.50 นาที 

5. เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า หมายถึง เครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับ
ทอผา้ที�ใช้ระบบไฟฟ้า สายพาน และมอเตอร์ ในการหมุนดา้ยจากระวิง เขา้สู่หลอดดา้ยที�ตอ้งการ     
สามารถกรอเส้นด้ายเข้าสู่แกนด้ายหลอดใหญ่ เพื�อนําไปใช้เป็นเส้นยืนในการทอผืนผา้ และ
นาํไปใชก้รอเส้นดา้ยหลอดเล็ก เพื�อเอาหลอดเล็กไปใส่ในกระสวย ใชเ้ป็นเส้นพุ่งในการทอผืนผา้ 
ออกแบบ สร้าง และพฒันาโดยนายสมพร อ่อนเกตุพล ตาํแหน่ง ครู วิทยฐานะชาํนาญการพิเศษ 
สาขาวิชาช่างไฟฟ้า วิทยาลัยเทคนิคลําพูน โดยมีวตัถุประสงค์เพื�อใช้แก้ปัญหาการขาดแคลน
แรงงานในการกรอเส้นดา้ยสําหรับอุตสาหกรรมการทอผา้จงัหวดัลาํพูน ให้สามารถกรอเส้นดา้ย
อยา่งมีประสิทธิภาพ ไดชิ้�นงานที�มีคุณภาพ ประหยดัเวลา และค่าใชจ่้าย ตน้ทุนการผลิตเครื�องกรอ
เส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ที�ใชร้ะบบไฟฟ้า เครื�องละ 25,000 บาท 

 

 
 

ภาพที� 1 เครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า 
ที�มา : สมพร  อ่อนเกตุพล, 2557 
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6. เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าแบบดั'งเดิม หมายถึง เครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ที�
ใช้แรงงานคนในการหมุนระวิง เพื�อนาํเส้นดา้ยเขา้สู่หลอดดา้ยสําหรับทอผา้ อาศยัประสบการณ์
และความชาํนาญในการกรออย่างมาก หากไม่เคยทาํมาก่อน จะทาํให้ชิ�นงานเสียหาย และไม่ได้
รูปทรงตามที�ตอ้งการ  

 

 
 

ภาพที� 2 เครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้แบบดั�งเดิม 
ที�มา : สมพร  อ่อนเกตุพล, 2557 

 
7. สมรรถนะ หมายถึง สมรรถนะการทาํงานของเครื� องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วย

ระบบไฟฟ้า ความสามารถในการกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ ทั�งหลอดใหญ่และหลอดเล็ก ดว้ยเวลา
ที�รวดเร็ว และสามารถผลิตชิ�นงานไดอ้ยา่งมีคุณภาพ เป็นมาตรฐานเดียวกนั ไม่วา่จะกรอกี�ครั� งก็ตาม 
คาํว่า สมรรถนะในที�นี�  ยงัรวมถึงสมรรถนะของตวัเครื�อง ที�สามารถทาํงานไดอ้ย่างต่อเนื�อง โดย        
ไม่เกิดปัญหา ประหยดัเวลาและค่าใชจ่้ายดา้นแรงงาน ไม่จาํเป็นตอ้งใชช่้างชาํนาญงานเพื�อควบคุม
การผลิต มีความสะดวกต่อการใช้งาน จดัเก็บและบาํรุงรักษา ผูที้� เคยใช้งานเครื� องกรอเส้นด้าย
สําหรับทอผ้าแบบดั� งเดิม สามารถใช้งานเครื� องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า                     
ที�พฒันาขึ�นนี�  ดว้ยวธีิที�ง่าย สะดวก และไม่ยุง่ยากซบัซอ้น  

8. กําลังการผลิต หมายถึง ความสามารถของเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบ
ไฟฟ้า 1 เครื�อง ที�สามารถผลิตชิ�นงานไดอ้ยา่งต่อเนื�องตลอด 24 ชั�วโมง หรือรวมถึง เวลาในการหยุด
พกัเครื�อง เพื�อยดือายกุารใชง้านของมอเตอร์ กาํลงัการผลิตของเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ย
ระบบไฟฟ้า 1 เครื�อง ที�สามารถรับคาํสั�งซื�อหรือผลิตชิ�นงานได้ต่อวนั ทาํให้ผูป้ระกอบการหรือ  
ผูรั้บจา้งกรอเส้นดา้ย สามารถทราบเวลาแลว้เสร็จของงาน ตามปริมาณชิ�นงานที�กาํหนด เครื�องกรอ
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เส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า สามารถกรอเส้นดา้ยเขา้สู่แกนดา้ยหลอดใหญ่ เพื�อนาํไปใช้
เป็นเส้นยนืในการทอผนืผา้ และนาํไปใชก้รอเส้นดา้ยหลอดเล็ก เพื�อเอาหลอดเล็กไปใส่ในกระสวย 
ใชเ้ป็นเส้นพุ่งในการทอผืนผา้ ทาํให้เส้นดา้ยในกระสวยเส้นพุ่งเรียบเนียนและมีคุณภาพสูง เพราะ
ผ่านการกรอมาแลว้ 1 รอบ เส้นจะเรียบ เนียน ละเอียดและตึง มีคุณภาพสูงกว่าการกรอจากระวิง 
โดยปกติผา้ซิ�น 1 ผืน ใช้ดา้ยหลอดใหญ่ จาํนวน 40 หลอด ใช้ด้ายหลอดเล็ก จาํนวน 125 หลอด            
การกรอเส้นด้ายโดยใช้เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้แบบดั� งเดิม จึงไม่สามารถกรอเส้นด้าย               
ทั�งหลอดใหญ่ (สําหรับใช้เป็นเส้นยืน) และหลอดเล็ก (สําหรับใส่กระสวย เพื�อใช้เป็นเส้นพุ่ง)                
ใหแ้ลว้เสร็จได ้ภายใน 1 วนั 

9. ความพงึพอใจ หมายถึง ความพึงพอใจของผูใ้ชง้านและผูป้ระกอบการที�มีต่อเครื�องกรอ
เส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า วดัประเมินผลโดยใช้แบบประเมินความพึงพอใจ 2 ฉบบั 
ฉบบัที� 1 แบบประเมินความพึงพอใจของผูใ้ชง้านเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า 
และ ฉบบัที� 2 แบบประเมินความพึงพอใจของผูป้ระกอบการที�มีต่อเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้
ดว้ยระบบไฟฟ้า เป็นแบบสอบถามแบบมาตราส่วนประมาณค่า 5 ระดบั (Rating Scale) กาํหนด
เกณฑ์การให้คะแนน 5 4 3 2 1 เพื�อวดัระดบัความพึงพอใจ ระดบัมากที�สุด มาก ปานกลาง น้อย  
และนอ้ยที�สุด ขอบเขต 

9.1 ความพึงพอใจของผูใ้ชง้านเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า ไดแ้ก่ 
สมรรถนะตวัเครื�อง ความปลอดภยัระหวา่งการทาํงาน ความสะดวกต่อการใชง้าน การจดัเก็บและ
การบาํรุงรักษา  

9.2 ความพึงพอใจของผูป้ระกอบการที�มีต่อเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบ
ไฟฟ้า ไดแ้ก่ ความคุม้ค่าต่อการลงทุน ตน้ทุนการผลิต ค่าใชจ่้ายต่าง ๆ การใชแ้รงงาน กาํลงัการผลิต
ต่อคาํสั�งซื�อของลูกคา้ การส่งงานให้ลูกคา้ตามกาํหนดเวลา สมรรถนะการทาํงานของเครื�องจกัร 
และการลดปัญหาดา้นการผลิต 

10. จุดคุ้มทุน หมายถึง จุดที�ตน้ทุนค่าจา้งกรอเส้นดา้ยที�ผูป้ระกอบการจ่ายให้กบัผูรั้บจา้ง
กรอเส้นด้าย เท่ากับ ต้นทุนค่าเครื� องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้า (ซึ� งผลิตโดย
วิทยาลัยเทคนิคลาํพูน) ที�ผูป้ระกอบการสั�งจองและสนับสนุนค่าใช้จ่ายในการผลิตเครื�อง ราคา
เครื�องละ 25,000.00 บาท (สองหมื�นหา้พนับาทถว้น)  

11. ผู้ใช้งาน หมายถึง ผูใ้ชง้านเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า บางส่วน 
เป็นผูรั้บจา้งกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ ส่งให้กบักลุ่มธุรกิจผา้ทอในจงัหวดัลาํพูน และบางส่วนเป็น
คนงานกรอเส้นดา้ยของสถานประกอบการผา้ทอในจงัหวดัลาํพูน เป็นช่างฝีมือและมีความชาํนาญ
ในการกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้โดยใชเ้ครื�องกรอเส้นดา้ยแบบดั�งเดิม ซึ� งในการศึกษาครั� งนี�  ไดใ้ช้
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กลุ่มเป้าหมายนี�  เป็นผูท้ดลองใชแ้ละทดสอบสมรรถนะการทาํงานของเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับ
ทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้าที�สร้างขึ�น 

12. ผู้ประกอบการ หมายถึง ผูป้ระกอบการทอผา้ในพื�นที�ตาํบลเวียงยอง ตาํบลตน้ธง และ 
ตาํบลในเมือง อาํเภอเมือง จงัหวดัลาํพูน 10 แห่ง ไดแ้ก่ กลุ่มทอผา้บา้นแม่สารป่าแดด กลุ่มทอผา้                 
บา้นแม่สารป่าขาม  กลุ่มทอผา้บา้นสันตน้ธง  ร้านคุณอู๋ผา้ไหมไทย  ร้านพรรณีฝ้ายไหมไทย              
ร้านดารณีไหมไทย  ร้านจนัทณีไหมไทย  ร้านอาํไพผา้ไหมยกดอก  ร้านลาํพูนไหมไทย และ          
ร้านอรษาไหมไทย 

13. คณะผู้วิจัยและพัฒนาสิ�งประดิษฐ์ หมายถึง ผูศึ้กษา ครูและนักเรียนสาขาวิชา                
ช่างไฟฟ้า ช่างกลโรงงาน และช่างเชื�อม วิทยาลัยเทคนิคลาํพูน ที�มีส่วนช่วยเหลือในการสร้าง        
เครื� องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้า และทดสอบสมรรถนะตวัเครื� อง ก่อนนําไป
ทดลองใชใ้นสถานประกอบการทอผา้ 
 

ประโยชน์ที�ได้จากการศึกษา 
การพฒันาเครื� องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้าครั� งนี�  มีประโยชน์สําหรับ

นกัเรียน ครูผูส้อน สถานศึกษา ผูรั้บจา้งกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ สถานประกอบการ กลุ่มสตรี 
กลุ่มชุมชน และกลุ่มอื�น ๆ ที�มีกิจกรรมเกี�ยวกบัการทอผา้ และหน่วยงานที�เกี�ยวขอ้ง ดงันี�  

1. นักเรียน   

จากการใชเ้ครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า ประกอบการจดัการเรียน
การสอนสําหรับนักเรียน ในรายวิชาต่าง ๆ แยกตามหน่วยการเรียนรู้และเนื�อหาที�สอดคล้องกบั
ระบบการทาํงานของเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า ทาํให้นกัเรียนไดเ้รียนรู้และ
ปฏิบติักิจกรรมตามสภาพการทาํงานจริง ไดศึ้กษาโครงสร้าง หลกัการทาํงาน ส่วนประกอบ วสัดุ
อุปกรณ์ และระบบการทาํงานภายใน ทาํให้เกิดความรู้ ความเขา้ใจ และนาํความรู้ไปใช้สําหรับ      
การปฏิบติังานได ้

1.1 นกัเรียนระดบัประกาศนียบตัรวิชาชีพ และนกัศึกษาระดบัประกาศนียบตัรวิชาชีพ
ชั�นสูง (มธัยมศึกษาปีที� 6) สาขาวิชาช่างไฟฟ้า ได้ใช้ประกอบการศึกษา ในรายวิชาการควบคุม
มอเตอร์ไฟฟ้า รหัสวิชา 2104-2009 หน่วยการเรียนรู้ เรื� องอุปกรณ์ควบคุมเครื�องกลไฟฟ้า เรื�อง
มอเตอร์ไฟฟ้ากระแสสลบั 1 เฟส และการควบคุม และเรื�องการเริ�มเดินมอเตอร์ไฟฟ้ากระแสสลบั   
1 เฟส  

1.2 นักเรียนระดับประกาศนียบตัรวิชาชีพ สาขาวิชาช่างไฟฟ้า สาขาวิชาช่างยนต ์ 
สาขาวชิาช่างกลโรงงาน และสาขาวิชางานเชื�อมโลหะ ไดใ้ชป้ระกอบการศึกษาในรายวิชางานไฟฟ้า
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และอิเล็กทรอนิกส์เบื�องต้น รหัสวิชา 2100-1003 หน่วยการเรียนรู้ เรื� อง การควบคุมมอเตอร์
เบื�องตน้ 

1.3  นกัศึกษาระดบัประกาศนียบตัรวิชาชีพชั�นสูง (มธัยมศึกษาปีที� 6) สาขาวิชาช่าง
ไฟฟ้า และสาขาวิชาช่างเทคนิคอุตสาหกรรม ไดใ้ช้ประกอบการศึกษาในรายวิชา งานไฟฟ้าและ
อิเล็กทรอนิกส์ รหสัวชิา 3100-0003 หน่วยการเรียนรู้ เรื�อง มอเตอร์และการควบคุมเบื�องตน้ 

1.4  นกัศึกษาระดบัประกาศนียบตัรวิชาชีพชั�นสูง สาขาวิชาช่างเทคนิคอุตสาหกรรม 
ไดใ้ช้ประกอบการศึกษาในรายวิชา ไฟฟ้าอุตสาหกรรม  รหัสวิชา 3111 -2001 หน่วยการเรียนรู้ 
เรื�อง การควบคุมเครื�องกลไฟฟ้า 

1.5  นกัเรียนระดบัประกาศนียบตัรวิชาชีพ ชั�นปีที� 3 สาขาวิชาช่างไฟฟ้า ไดใ้ชป้ระกอบ 
การศึกษาในรายวชิาโครงการ  รหสัวชิา 2104-5001  หน่วยการเรียนรู้ เรื�อง โครงการสิ�งประดิษฐ ์

1.6 นกัศึกษาระดบัประกาศนียบตัรวิชาชีพชั�นสูง ชั�นปีที� 2 สาขาวิชาช่างไฟฟ้า ไดใ้ช้
ประกอบการศึกษาในรายวิชาโครงการ รหัสวิชา 3111-6001 หน่วยการเรียนรู้ เรื� อง โครงการ
สิ�งประดิษฐ ์

1.7 การพฒันาเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า สามารถเป็นแนวทาง
สาํหรับการวจิยัสิ�งประดิษฐข์องคนรุ่นใหม่ต่อไป 

2. ครูผู้สอน   
ครูผูส้อนในสาขาวิชาช่างไฟฟ้า สาขาวิชาช่างยนต์ สาขาวิชาช่างกลโรงงาน สาขาวิชา

งานเชื�อมโลหะ และสาขาวิชาช่างเทคนิคอุตสาหกรรม สามารถนาํเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้
ด้วยระบบไฟฟ้า ไปใช้ประกอบการจดักิจกรรมการเรียนการสอนสําหรับนักเรียนนักศึกษา         
ระดบั ปวช.  ปวส. และ ปวส. (มธัยมศึกษาปีที� 6) ในรายวิชาต่าง ๆ แยกตามหน่วยการเรียนรู้ และ
เนื�อหาที�สอดคลอ้งกบัโครงสร้าง ส่วนประกอบ ชิ�นส่วน วสัดุ และระบบการทาํงานของเครื�องกรอ
เส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า เพื�อให้นกัเรียนไดศึ้กษา เรียนรู้ และฝึกทกัษะการทาํงาน ให้
สามารถนาํความรู้ไปใช้พฒันาชิ�นงาน และปฏิบติังานไดอ้ย่างถูกตอ้งต่อไป รายวิชาที�นาํไปใช้จดั
กิจกรรมการเรียนการสอน ดงันี�  

2.1 วิชาการควบคุมมอเตอร์ไฟฟ้า  รหัสวิชา 2104-2009  ระดบัชั�น ปวช. และ ปวส. 
(มธัยมศึกษาปีที� 6) สาขาวชิาช่างไฟฟ้า  

1) หน่วยการเรียนรู้ที� 2  เรื�อง อุปกรณ์ควบคุมเครื�องกลไฟฟ้า 
2) หน่วยการเรียนรู้ที� 3 เรื�อง มอเตอร์ไฟฟ้ากระแสสลบั 1 เฟส และการควบคุม 
3) หน่วยการเรียนรู้ที� 4 เรื�อง การเริ�มเดินมอเตอร์ไฟฟ้ากระแสสลบั 1 เฟส 
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2.2 วิชางานไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์เบื�องตน้  รหัสวิชา 2100-1003 ระดบัชั�น ปวช. 
สาขาวิชาช่างไฟฟ้า สาขาวิชาช่างยนต์ สาขาวิชาช่างกลโรงงาน และสาขาวิชางานเชื�อมโลหะ       
หน่วยการเรียนรู้ที� 6 เรื�อง การควบคุมมอเตอร์เบื�องตน้ 

2.3 วิชางานไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์  รหัสวิชา 3100-0003 ระดับชั� น ปวส.
(มธัยมศึกษาปีที� 6)  สาขาวชิาช่างไฟฟ้า  และสาขาวชิาช่างเทคนิคอุตสาหกรรม หน่วยการเรียนรู้ที� 6 
เรื�อง มอเตอร์และการควบคุมเบื�องตน้ 

2.4 วิชาไฟฟ้าอุตสาหกรรม  รหัสวิชา  3111-2001 ระดบั ปวส. สาขาวิชาช่างเทคนิค
อุตสาหกรรม หน่วยการเรียนรู้ที� 9 เรื�อง การควบคุมเครื�องกลไฟฟ้า 

2.5 วิชาโครงการ รหัสวิชา 2104-5001 ระดับชั� น ปวช. 3 สาขาวิชาช่างไฟฟ้า           
หน่วยการเรียนรู้ที� 6 เรื�อง โครงการสิ�งประดิษฐ ์

2.6 วิชาโครงการ รหัสวิชา 3111-6001 ระดับชั� น ปวส. 2 สาขาวิชาช่างไฟฟ้า          
หน่วยการเรียนรู้ที� 6 เรื�อง โครงการสิ�งประดิษฐ ์

3. สถานศึกษา 

3.1 การพฒันาสิ�งประดิษฐ์ “เครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า” ครั� งนี�  
สร้าง พฒันา และส่งประกวด ในนามวิทยาลัยเทคนิคลําพูน เป็นผลงานของครูและนักเรียน
นกัศึกษา วิทยาลยัเทคนิคลาํพูน ไดรั้บรางวลัชนะเลิศ และรองชนะเลิศ จากการแข่งขนันวตักรรม
สิ�งประดิษฐ์ของคนรุ่นใหม่ จาํนวนหลายรางวลั ทาํให้สถานศึกษามีชื�อเสียง และไดรั้บการยอมรับ 
ดา้นการพฒันานวตักรรมและสิ�งประดิษฐ ์รางวลัที�ไดรั้บ ดงันี�  

1) รางวลัเหรียญเงิน การประกวดสิ�งประดิษฐ์ของคนรุ่นใหม่ ระดบัชาติ ประเภท
ภูมิปัญญาสร้างสรรคเ์ศรษฐกิจ ประจาํปีการศึกษา 2556   

2) รางวลัรองชนะเลิศอนัดบั 2 การประกวดสิ�งประดิษฐ์ของคนรุ่นใหม่ ระดบัชาติ 
ประเภทภูมิปัญญาสร้างสรรคเ์ศรษฐกิจ ประจาํปีการศึกษา 2556  

3) รางวลัชนะเลิศ การประกวดสิ� งประดิษฐ์ของคนรุ่นใหม่ ระดับภาคเหนือ        
ครั� งที� 25 ประเภทภูมิปัญญาสร้างสรรคเ์ศรษฐกิจ ประจาํปีการศึกษา 2556  

4) รางวลัชนะเลิศ การประกวดสิ� งประดิษฐ์ของคนรุ่นใหม่ ระดับอาชีวศึกษา
จงัหวดัลาํพนู ประเภทภูมิปัญญาสร้างสรรคเ์ศรษฐกิจ ประจาํปี 2556  

5) รางวลัรองชนะเลิศอนัดับ 2 การประกวดสิ�งประดิษฐ์ของคนรุ่นใหม่ ระดับ
หน่วยวทิยาลยัเทคนิคลาํพนู ประเภทภูมิปัญญาสร้างสรรคเ์ศรษฐกิจ ประจาํปี 2556  
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6) รางวลัรองชนะเลิศอนัดบั 2 ประเภทผลงานนวตักรรมสิ�งประดิษฐ์ ของกลุ่ม
ผูบ้ริหาร ครู อาจารย์ การประชุมสัมมนาและนําเสนอผลงานวิจยันวตักรรมและสิ� งประดิษฐ ์
ระดบัชาติ ครั� งที� 3 ประจาํปี 2557  

3.2 การนําเครื� องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้าไปทดลองใช้กับกลุ่ม
ชุมชนและสถานประกอบการที�ประกอบกิจการเกี�ยวกับการทอผ้า ในพื�นที�จังหวัดลําพูน 
เปรียบเทียบความคุม้ค่าของสมรรถนะการทาํงานและกาํลงัการผลิตของตวัเครื�อง ที�มีต่อธุรกิจและ
อุตสาหกรรมการทอผา้ ทาํให้มียอดการสั�งจองให้วิทยาลยัเทคนิคลาํพูน ผลิตเครื�องกรอเส้นด้าย
สําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า จดัจาํหน่ายให้กบักลุ่มชุมชนและผูป้ระกอบการหลายราย ในราคา
เครื�องละ 25,000.- บาท (สองหมื�นห้าพนับาทถว้น) ทาํให้เกิดรายไดใ้ห้กบันกัเรียนนักศึกษาและ
สร้างชื�อเสียงให้กบัวิทยาลยัเทคนิคลาํพูน และเป็นตน้แบบในการผลิตเพื�อจาํหน่ายเชิงพาณิชยไ์ด ้   
ในอนาคต  

3.3 การพฒันา ออกแบบ และสร้างเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้า 
ไดเ้ริ�มตน้จากการศึกษาปัญหาดา้นการผลิตผา้ทอของกลุ่มชุมชน หลายดา้น ทั�งปัญหาการขาดแคลน
แรงงาน การกรอเส้นด้ายซึ� งตอ้งทาํโดยช่างฝีมือ ผูช้าํนาญงาน และมีประสบการณ์ในการกรอ         
ส่วนใหญ่อยู่ในวยักลางคนและผูสู้งอายุ ซึ� งผลิตชิ�นงานไดช้้าและมีปัญหาดา้นสุขภาพที�สืบเนื�อง        
มาจากการทาํงาน ปัญหาดา้นตน้ทุนการผลิต การส่งเส้นดา้ยไปให้ผูรั้บจา้งกรอเส้นดา้ยที�อยู่อาํเภอ
ทุ่งหัวช้างและอาํเภอลี�  ซึ� งไกลจากตวัเมืองลาํพูน มากกว่า 100 กิโลเมตร ทาํให้เกิดภาระค่าใช้จ่าย        
ในการรับส่งสินคา้ เกิดตน้ทุนที�เพิ�มขึ�น ปัญหาดา้นกาํลงัการผลิต ที�ไม่สามารถเพิ�มกาํลงัการผลิตได ้
เนื�องจากกระบวนการกรอเส้นดา้ยดว้ยเครื�องกรอเส้นดา้ยแบบดั�งเดิมที�ใช้แรงงานคน และปัญหา
ดา้นคุณภาพชิ�นงาน การกรอเส้นดา้ยดว้ยมือ ขึ�นอยูก่บัประสบการณ์ของผูก้รอ และชิ�นงานแต่ละชิ�น 
มีคุณภาพที�แตกต่างกนั การพฒันาเครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า จึงช่วยแกปั้ญหา
ทั�งหมดที�กล่าวมาขา้งตน้ เป็นการนาํเครื�องจกัรมาช่วยในกระบวนการผลิตสินคา้ เกิดการสร้างงาน 
สร้างรายได้ และช่วยแก้ปัญหาการขาดแคลนแรงงาน เพราะไม่ต้องใช้ช่างฝีมือที�ชํานาญงาน                    
ก็สามารถผลิตชิ�นงานการกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ไดอ้ย่างรวดเร็วและมีคุณภาพ เป็นมาตรฐาน
เดียวกนั เพียงกดสวิตซ์เปิดปิดเครื�อง สามารถเพิ�มกาํลงัการผลิต และช่วยลดตน้ทุนการผลิต คุม้ค่า                 
เกิดการพฒันาดา้นธุรกิจและอุตสาหกรรมการทอผา้ในจงัหวดัลาํพูน เป็นการใช้ความรู้ทางด้าน        
ช่างอุตสาหกรรม มาบูรณาการและพฒันานวตักรรมสิ�งประดิษฐ์ที�มีคุณค่า สามารถพฒันาต่อยอด
อุตสาหกรรมและธุรกิจในอนาคต นอกจากนี�  ยงัเป็นการสืบทอดภูมิปัญญา พฒันาทุนทางสังคม 
เป็นการให้บริการดา้นวิชาการ แก่สังคม ชุมชน และทอ้งถิ�น เป็นส่วนหนึ�งของผลงานทางวิชาการ 
ของครูและนักเรียนนักศึกษา ที�ทาํให้สถานศึกษาผ่านการประเมินคุณภาพภายในและภายนอก             
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ซึ� งเป็นการประเมินคุณภาพการจัดการศึกษา เพื�อให้มีการติดตามและตรวจสอบคุณภาพและ
มาตรฐานการศึกษาของสถานศึกษาที�มีคุณภาพและเป็นที�ยอมรับ เป็นระบบที�สถานศึกษาร่วมกบั
ชุมชนและหน่วยงานที�เกี�ยวข้อง ภายใต้การกาํกับ ดูแล และสนับสนุนส่งเสริมของหน่วยงาน             
ตน้สังกดั เพื�อสร้างความมั�นใจ ที�ตั�งอยูบ่นพื�นฐานของหลกัวิชา ขอ้มูลหลกัฐานที�ตรวจสอบได ้และ
การมีส่วนร่วมของทุกฝ่ายที�เกี�ยวขอ้ง 

3.4 ในนามวทิยาลยัเทคนิคลาํพูน ไดน้าํผลงานสิ�งประดิษฐ์ เครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับ
ทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้า ถวายแด่สมเด็จพระเทพพระรัตนราชสุดาสยามบรมราชกุมารี เพื�อใช ้
ส่งเสริมอาชีพและจดัการเรียนการสอนในโรงเรียนเฉลิมพระเกียรติ 48 พรรษา จงัหวดัลาํพูน             
ทาํใหว้ทิยาลยัเทคนิคลาํพนู มีชื�อเสียง ไดรั้บการยอมรับ เกิดความร่วมมือระหวา่งสถาบนัการศึกษา 
สังกดัสาํนกังานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา (สอศ.) และสังกดัสํานกังานคณะกรรมการการศึกษา
ขั�นพื�นฐาน (สพฐ.) เกิดการบูรณาการการเรียนรู้ และองค์ความรู้ในสาขาวิชาชีพ ให้กบันักเรียน
นกัศึกษาใหมี้คุณภาพต่อไป 

4. ผู้รับจ้างกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้า 

4.1 การใช้เครื� องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้า ช่วยส่งเสริมอาชีพใน
ครัวเรือน สามารถเพิ�มกาํลงัการผลิต รับคาํสั�งซื�อได้มากขึ�น และพฒันาไปสู่การประกอบธุรกิจ
ขนาดกลางและขนาดยอ่มไดใ้นอนาคต 

4.2 ผูใ้ช้งานสามารถใช้งานเครื� องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้าด้วย
วธีิการที�ง่ายและสะดวก ไม่จาํเป็นตอ้งใชช่้างชาํนาญงาน หรือช่างฝีมือ กดสวิตซ์เปิดปิด ก็สามารถ
ควบคุมการทาํงานของเครื�องไดต้ามกาํหนด ลดการใช้แรงงาน เพราะใช้ผูค้วบคุมดูแลเครื�องกรอ
ไฟฟ้า เพียงแค่ 1 คน เท่านั�น    

4.3 มีความปลอดภัยในการทาํงาน โครงสร้างและการออกแบบ แข็งแรงทนทาน            
ง่ายต่อการเคลื�อนยา้ยและจดัเก็บ  

4.4 ลดปัญหาดา้นสุขภาพที�เกิดจากการกรอเส้นดา้ยโดยใชเ้ครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับ
ทอผา้แบบดั�งเดิม ปัญหาอนัเกิดจากความเมื�อยลา้ของกลา้มเนื�อ ซึ� งเป็นผลมาจากลกัษณะการทาํงาน 
เช่น อาการปวดหลงั ไหล่ สะบกั ขอ้มือ เป็นตน้ 

5. สถานประกอบการ กลุ่มสตรี กลุ่มชุมชน และกลุ่มอื�น ๆ ที�มีกจิกรรมเกี�ยวกบัการทอผ้า 

5.1 คุม้ค่าต่อการลงทุน การลงทุนซื�อเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า 
มีอายกุารใชง้านที�ยาวนาน โครงสร้างแขง็แรงทนทาน สะดวกต่อการใชง้าน จดัเก็บและบาํรุงรักษา   

5.2 การใช้เครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า ทาํให้กลุ่มธุรกิจสามารถ
เพิ�มกาํลงัการผลิต และรับคาํสั�งผลิตไดม้ากขึ�น เพิ�มงาน เพิ�มรายได ้เพิ�มโอกาสทางธุรกิจใหสู้งยิ�งขึ�น 
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5.3 ช่วยแก้ปัญหาการขาดแคลนแรงงาน เพราะไม่ต้องใช้ช่างฝีมือที�ชํานาญงาน                    
ก็สามารถผลิตชิ�นงานการกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ได ้ 

5.4 การใช้เครื� องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้า ทาํให้ได้ชิ�นงานที�มี
คุณภาพ เป็นมาตรฐานเดียวกนั ไม่วา่จะกรอกี�ครั� งก็ตาม 

5.5 ชิ�นงานที�ผ่านการกรอด้วยเครื� องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า  
เส้นดา้ย เรียบ เนียน ละเอียด และตึง สามารถนาํไปใชท้อผนืผา้ไดอ้ยา่งมีคุณภาพ  

5.6 การใช้เครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า ช่วยพฒันาอุตสาหกรรม
การทอผา้ใหก้วา้งขวางยิ�งขึ�น 

6. หน่วยงานที�เกี�ยวข้อง 

6.1 เกิดความร่วมมือระหว่างสถาบนัการศึกษา วิทยาลยัเทคนิคลาํพูน กบัหน่วยงาน
ราชการ ไดแ้ก่ สํานกังานพฒันาชุมชนจงัหวดัลาํพูน โรงเรียนเฉลิมพระเกียรติ 48 พรรษา จงัหวดั
ลาํพูน รวมถึงกลุ่มธุรกิจ ร้านคา้และองคก์รเอกชน ไดแ้ก่ กลุ่มทอผา้บา้นแม่สารป่าแดด กลุ่มทอผา้
บ้านแม่สารป่าขาม กลุ่มทอผ้าบ้านสันต้นธง ร้านคุณอู๋ผา้ไหมไทย ร้านพรรณีฝ้ายไหมไทย                
ร้านดารณีไหมไทย ร้านจนัทณีไหมไทย ร้านอาํไพผา้ไหมยกดอก ร้านลาํพูนผา้ไหมไทย ร้านอรษา
ไหมไทย 

6.2 หน่วยงานที�เกี�ยวข้องกบัการส่งเสริมอาชีพให้กับชุมชน เช่น กลุ่มงานส่งเสริม         
การพฒันาชุมชน สํานกังานพฒันาชุมชนจงัหวดัลาํพูน ไดน้าํเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ย
ระบบไฟฟ้า ไปทดลองใช้กบักลุ่มแม่บา้น กลุ่มทอผา้ และกลุ่มอาชีพ ในพื�นที�จงัหวดัลาํพูน พบว่า           
เป็นแนวทางส่งเสริมอาชีพใหก้บัสมาชิกในกลุ่มไดเ้ป็นอยา่งดี  

6.3 การพฒันาเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้าช่วยส่งเสริมธุรกิจและ
พฒันาอุตสาหกรรมที�เกี�ยวขอ้งกบัการทอผา้ เป็นการลดกระบวนการขั�นตอนของการเตรียมเส้นดา้ย
สําหรับการทอผืนผา้อย่างมีประสิทธิภาพ แก้ปัญหาการขาดแคลนแรงงาน ลดต้นทุนการผลิต
ชิ�นงานมีคุณภาพ เป็นมาตรฐานเดียวกนั และช่วยขยายกาํลงัการผลิตให้เพียงพอต่อความตอ้งการ
ของตลาด  

6.4 การใช้เครื� องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้า ช่วยให้สามารถผลิต
ชิ�นงานการทอผา้ไดม้ากขึ�น ช่วยลดปัญหาดา้นสุขภาพและสุขอนามยัจากการทาํงานให้กบัผูก้รอ
เส้นดา้ย ที�ใชเ้ครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้แบบดั�งเดิม ไม่เสียเวลากบัการกรอเส้นดา้ย เอาเวลาที�
เหลือจากการกรอเส้นดา้ย ไปใชส้ําหรับการทอผืนผา้ไดม้ากขึ�น ซึ� งเป็นการช่วยสืบทอดภูมิปัญญา
เรื�องการทอผา้ใหมี้กระบวนการที�ง่ายขึ�น  
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กรอบแนวคดิการศึกษา 
การพฒันาเครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า มีกรอบแนวคิดดงันี�  
 

แผนภาพที� 1 กรอบแนวคิดการศึกษา 
 

 
 สมรรถนะและกาํลงัการผลิต 

ของเครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ 
ดว้ยระบบไฟฟ้า 

   
การพฒันา 

เครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ 
ดว้ยระบบไฟฟ้า 

 
ความพึงพอใจของผูใ้ชง้าน 

ที�มีต่อเครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ 
ดว้ยระบบไฟฟ้า 

   

  
ความพึงพอใจของผูป้ระกอบการ 

ที�มีต่อเครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ 
ดว้ยระบบไฟฟ้า 
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บทที� 2 

เอกสารและงานวจัิยที�เกี�ยวข้อง 
 

การพฒันาเครืองกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้าครั� งนี�  ไดศึ้กษาเอกสาร แนวคิด
ทฤษฎีและงานวจิยัทีเกียวขอ้ง ดงันี�  

1. การกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ 
1.1 ความสาํคญัของการกรอเส้นดา้ย 
1.2 กระบวนการกรอเส้นดา้ย 
1.3 วสัดุอุปกรณ์ทีใชใ้นการกรอเส้นดา้ย 

2. หลกัการทาํงานของสปลิตเฟสมอเตอร์ 
3. หลกัการทาํงานของมอเตอร์วอร์มเกียร์ 
4. ระบบสายพานและมูเล่ 
5. อุปกรณ์ควบคุมมอเตอร์ไฟฟ้า 
6. วงจรการควบคุมมอเตอร์ไฟฟ้า 
7. การวดัความพึงพอใจ 

7.1 ความหมายของความพึงพอใจ 
7.2 วธีิการวดัความพึงพอใจ 

 7.3 ทฤษฎีแรงจูงใจของมาสโลว ์
8. งานวจิยัทีเกียวขอ้ง 

8.1 งานวจิยัทีเกียวขอ้งกบัการกรอเส้นดา้ย 
8.2 งานวจิยัทีเกียวขอ้งกบัการพฒันาเครืองกรอเส้นดา้ย 
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1. การกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้า 
1.1 ความสาํคญัของการกรอเส้นดา้ย 
 ดาํรงฤทธิ>  วิบูลกิจธนากร และคณะ (2556 : 2 – 3) ไดก้ล่าววา่การกรอเส้นดา้ยให ้       

มีคุณภาพเป็นเรื องทีสําคญัหากกรอด้วยความเร็วมากจะทาํให้เส้นด้ายขาดได้ทาํให้ลวดลายผา้        
ไม่ต่อเนือง หากกรอใส่หลอดไม่แน่น การเรียงตวัของเส้นดา้ยไม่เป็นลาํดบั จะมีผลทาํให้เส้นไหม
วิงออกจากกระสวยไม่สมําเสมอในขณะทอผา้ ส่งผลให้การพุ่งตวัของกระสวยผิดทิศทางและ
กระสวยตกราง จะทาํใหเ้นื�อผา้ทีทอไม่สมําเสมอ ตลอดผืน เส้นดา้ยยืนขาดหลุดลุ่ยตอ้งมาซ่อมหรือ
ตกแต่งใหดู้สวยงาม ซึ งทาํใหเ้กิดความล่าชา้ในกระบวนการทอผา้ หรือทาํใหลู้กคา้ปฏิเสธงานได ้ 

1.2 กระบวนการกรอเส้นดา้ย 
 ดาํรงฤทธิ>  วิบูลกิจธนากร และคณะ (2556 : 13) ไดก้ล่าวถึงกระบวนการกรอเส้นดา้ย

เขา้หลอดแบบเดิมนั�นจะใชอุ้ปกรณ์ทีเรียกกนัวา่ เผียน, ไนหรือหลา แต่ละภาคหรือพื�นทีของต่าง ๆ 
ก็จะเรียกชือไม่เหมือนกนั ในกรอดา้ยนั�นทาํมาจากไมไ้ผ่และไมซึ้ งเป็นภูมิปัญญาชาวบา้นโดยแท ้
ใชห้ลกัการของการทดรอบทีมีเส้นผา่ศูนยก์ลางทีแตกต่างกนัมาก โดยใชเ้ชือกเป็นสายพาน ตวัของ
ไนหมุนไป 1 รอบ แกนเล็กจะถูกฉุดให้หมุนไดห้ลายสิบรอบ ทาํให้สามารถกรอด้ายเขา้หลอดที      
มีความเร็วรอบทีสูง ทาํให้ใช้ระยะเวลาในการกรอด้ายนั�นสั� นลง ไนกรอด้าย เป็นเครื องมือใช้
สําหรับปันหรือกรอด้ายดว้ยมือทีตอ้งใช้ฝีมือและความชาํนาญงานสูง จึงจะทาํให้เส้นด้ายทีผลิต
ออกมามีขนาดทีสมําเสมอ หลกัการทอผา้โดยทัวไป คือ การทาํให้เส้นดา้ยสองพวกขดักนั เส้นดา้ย
พวกหนึ งเรียกว่า ด้ายยืน และอีกพวกหนึ งเรียกว่า ด้ายพุ่ง ดงันั�นในการทอผา้จึงตอ้งมีการเตรียม
เส้นดา้ย 2 ประเภท คือ การเตรียมดา้ยยนื และการเตรียมดา้ยพุง่ 

 1) การเตรียมดา้ยยนื 
  มีกรรมวธีิต่าง ๆ ดงันี�  คือ ก่อนจะทอผา้ ช่างจะตอ้งนาํดา้ยริ�วทีเป็นไจหรือชาวบา้น

เรียกว่า “เข็ด” ทีซื� อมาจากตลาดไปกรอเข้าหลอดเสียก่อน เพือใช้สําหรับงานโดยเฉพาะ เช่น       
หลอดด้ายสําหรับสาวดา้ยยืนหรือหลอดด้ายคน้ อุปกรณ์ ทีใช้กรอด้ายเรียกว่า เสาทอระวิง หรือ 
ดอกหวิง ระหว่างการกรอตอ้งหมันตรวจสอบดูว่าเส้นด้ายสมําเสมอดี ไม่มีรอยขอด ทีจะทาํให ้    
ด้ายขาดเร็ว  ไม่มีปุ่มปมซึ งจะเป็นอุปสรรคในการทอ ถ้ามีต้องเอาออกและต่อให้เรียบร้อย ใน         
การกรอดา้ยยนืมีหลอดเสียบเขา้กบัแกนหลอด (1) ทีไน ให้แน่น นาํไจดา้ยทีจะกรอมาใชมื้อกระตุก
ให้เส้นด้ายเกิดการกระจายตวัออกจากกนั ทาํให้เส้นดา้ยเกิดการเรียงตวัไม่พนัทบักนัแล้วนาํไป
คลอ้งเขา้กบัระวิง (2) จบัไจดา้ยให้ดีอยา่ให้เส้นดา้ยในไจนั�นติดทบักนัแลว้แยกดา้ยให้กระจายออก
ทั�งไจ เพือใหเ้ส้นดา้ยหลุดออกจากไจไดง่้าย ซึ งในขณะทีกรอดา้ยเส้นดา้ยจะไดไ้ม่ขาด 
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ภาพที 3 ไนกรอดา้ยและระวิง 
ทีมา : ดาํรงฤทธิ>  วบิูลกิจธนากร และคณะ, 2556 

 
  จากนั�นแกเ้ส้นดา้ยทีมดัไจออก เอาปลายของเส้นดา้ยขา้งหนึ งผูกไวก้บัโครงของ

ระวิง อีกขา้งหนึ งดึงออกพนัเขา้กับหลอดทีเสียบอยู่กบัตวัหมุนของไน (1) เวน้ปลายหลอดไว้
ประมาณ 2.5 ซ.ม. วธีิการกรอดา้ย มีลาํดบัขั�นในการกรอ ดงันี�  

  1.1) มือซ้ายจบัเส้นด้ายทีออกจากระวิงอย่าจบัให้ชิดหลอดมากนัก เพราะเวลา
เส้นด้ายขาดปลายด้ายจะหายเขา้ไปในหลอดทาํให้หาปลายด้ายลาํบาก การจบัด้ายทีถูกวิธีต้อง        
คว ํามือ 

  1.2) มือขวาจบัไนหมุนจากซ้ายวนขึ� นขวาจะทาํให้หลอดหมุนพนัเส้นด้ายเข้า
หลอดโดยพนัดา้ยเขา้กบัหลอด ดา้นในให้โตพอสมควร แลว้กรอบาง ๆ ขยายไปทางปลายดา้ยทีติด
กบัตวัคนกรอเหลือปลายหลอดไว ้2.5 ซ.ม. กรอให้โตพอ ๆ กบัดา้นในของหลอด กรอจาก A ไป B 
และ C ตามลาํดบั 

 

 
 

ภาพที 4 ลาํดบัขั�นในการกรอดา้ยยนื 
ทีมา : ดาํรงฤทธิ>  วบิูลกิจธนากร และคณะ, 2556  
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  เมือกรอดา้ยทีจุด A และ C เสร็จแลว้จึงทาํการกรอทีตรงกลางจุด B ให้สูงนูนขึ�น
เรือย ๆ เวลากรออยา่ใหด้า้ยสูงกวา่จุด A และ B เพราะจะทาํให้ดา้ยออกมาเป็นกระจุกทีปลายหลอด
ในขณะนาํไปใชง้านทาํใหเ้กิดปัญหาระหวา่งทาํงาน 

  เมือช่างทอกรอดา้ยเขา้หลอดแลว้ จะนาํไปใส่ในเครืองเดินดา้ยเพือทาํดา้ยคน้หรือ
ดา้ยวิง ซึ งมีราวสาํหรับบรรจุหลอดดา้ย ทาํดว้ยไมไ้ผห่รือท่อนํ�าพลาสติก ยาวท่อนละประมาณ 8 นิ�ว 
จากนั�นดึงดา้ยมาสู่รางคน้ซึ งมีลกัษณะเป็นแคร่ยาม หลายทั�ง 2 ขา้ง ห่างกนั 5 หลา แกนไมที้อยู ่       
ริมแคร่ทั�งสองมีขา้งละ 19 แกน การคน้ดา้ยคือการสาวดา้ยยนืนันเอง ในการทอผา้ เราตอ้งการให้ผา้ 
มีหนา้กวา้งเท่าไรช่างทอจะเป็นผูค้าํนวณจาํนวนดา้ยวา่จะใชด้า้ยกีเส้น ตวัอยา่งเช่น การทอผา้ขาวมา้
กบัทอผา้พื�น หรือทอผา้ทีมีลวดลายขนาดของหน้าผา้จะกวา้งไม่เท่ากนั เมือคาํนวณจาํนวนดา้ยยืน
แลว้ช่างทอ จะใส่หลอดดา้ยคน้ไวที้ราวบรรจุหลอดดา้ยให้เท่ากบัจาํนวนเส้นดา้ยทีคิดคาํนวณไว ้
จากนั�นดึงดา้ยมาสู่รางคน้พร้อม ๆ กนั พนัดา้ยใส่ในแกนซ้าย – ขวาของรางคน้ จะใส่ดา้ยจาํนวน      
กีแกนขึ�นอยู่กบัช่างทอว่าตอ้งการให้ผา้ยาวกีหลา เมือคน้ดา้ยเสร็จแล้วจะปลดเอาด้ายออกมาจาก
แคร่แลว้ขมวดใหเ้ป็นลูกโซ่เพือป้องกนัมิใหเ้ส้นดา้ยยุง่จากนั�นแยกเป็นกลุ่ม 

 

 
 

ภาพที 5 ลกัษณะหลอดดา้ยยนื 
ทีมา : ดาํรงฤทธิ>  วบิูลกิจธนากร และคณะ, 2556 

 

 
 

ภาพที 6 ลกัษณะการเตรียมดา้ยยนื 
ทีมา : ดาํรงฤทธิ>  วบิูลกิจธนากร และคณะ, 2556 
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  ในการเอาด้ายใส่ในฟืมเรียกว่า การสอดฟันหวี หรือการเข้าฟืม โดยในฟันหว ี        
ซีหนึ ง ๆ จะสอดดา้ยจาํนวน 2 เส้น ซึ งความกวา้งของผา้ทั�งผืนจะมีเส้นดา้ยเท่ากบั 1,220 เส้นหรือ
ชาวบา้นเรียก 30 – 30.5 หลบ เพราะฟันหว ี40 ซีเท่ากบั 1 หลบ ในการสอดฟันหวีจะตอ้งใชแ้รงงาน 
2 คน ให้นังอยูค่นละดา้นของฟืม โดยคนหนึงทาํหนา้ทีสอดดา้ยและอีกคนใชไ้มเ้บ็ด เกียวดา้ยทีถูก
สอดผ่านมาอีก้านของฟืม เมือสอดด้ายเข้าฟืมเสร็จแล้วก็นําไปขึงบนกีสําหรับเก็บตะกอ หรือ      
ร้อยตะกอต่อไป 

 

 
 

ภาพที 7 การสอดฟันหว ีหรือ การเขา้ฟืม 
ทีมา : ดาํรงฤทธิ>  วบิูลกิจธนากร และคณะ, 2556 

 
 2) การกรอดา้ยพุง่ 
  ใช้หลอดขนาดเล็กยาวประมาณ 8 เซนติเมตร มีการเตรียมเหมือนด้ายยืน             

ทุกประการ เริมกรอดงัภาพที 8 โดยเริมกรอที A โดยเวน้ปลายหลอดไว ้0.5 ซ.ม. ทาํการกรอเป็น
ช่วง ๆ ไปทีละช่วงจะห่างกนั 2 ซ.ม. จากช่วง A ระยะทีกรอ 2 ซ ม. ใชมื้อส่ายไปมาเล็กนอ้ยและ        
ทาํการกรอช่วง B C D E ตามลาํดบัโดยตอ้งใชมื้อส่ายเส้นดา้ยแต่ละช่วงดว้ย เพือป้องกนัปัญหา
เส้นดา้ยพนักนัทาํการเวน้ปลายหลอดจากช่วง E อีก 0.5 ซ.ม. 

 

 
 

ภาพที 8 ลาํดบัขั�นในการกรอดา้ยพุง่ 
ทีมา : ดาํรงฤทธิ>  วบิูลกิจธนากร และคณะ, 2556 
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  ลักษณะหลอดด้ายทีกรอเสร็จแล้วรูปทรงเหมือนกับหลอดใหญ่ต่างกันตรงที
วิธีการกรอเท่านั�น การกรอเส้นดา้ยพุ่งมีความสําคญัมาก ถา้กรอใหญ่ไปจะทาํให้ไม่สามารถนาํไป
เขา้กระสวยได ้หรือกรอไม่เสมอกนัเป็นช่วง ๆ แลว้ดา้ยจะไม่พุ่งออกจากหลอดในขณะทีทาํการทอ
ผา้ดว้ยกระสวย 

 

 
 

ภาพที 9 การกรอดา้ยใส่หลอดดา้ย 
ทีมา : ดาํรงฤทธิ>  วบิูลกิจธนากร และคณะ, 2556 

 

 
 

ภาพที 10 ลกัษณะหลอดดา้ยพุง่ 
ทีมา : ดาํรงฤทธิ>  วบิูลกิจธนากร และคณะ, 2556 

 
1.3 วสัดุอุปกรณ์ทีใชใ้นการกรอเส้นดา้ย 
 สุธิวงศ ์พงศไ์พบูลย ์ (2557 : ออนไลน์) ไดก้ล่าวถึงอุปกรณ์ทีใชส้าํหรับการเตรียมดา้ย

ไวด้งัต่อไปนี�  
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 1) ดอกหวงิ เป็นอุปกรณ์สาํหรับหมุนเพือกรอเส้นดา้ยสีต่าง ๆ เขา้หลอด 
 

 
 

ภาพที 11 ดอกหวงิ 
ทีมา : สุธิวงศ ์พงศไ์พบูลย,์ 2557 

 
 2) ไน เป็นอุปกรณ์กรอเส้นดา้ยอยา่งหนึง มีลกัษณะเป็นช่องสําหรับใส่แกนมว้นดา้ย

ซึ งผกูโยงกบัดอกหวิง ปัจจุบนัมีการนาํมอเตอร์ไฟฟ้ามาเป็นตวัช่วยหมุน เมือมอเตอร์ไฟฟ้าทาํงาน 
เส้นดา้ยในดอกหวงิจะหมุนดา้ยมาเก็บไวใ้นแกนมว้นดา้ย 

 

 
 

ภาพที 12 ไน 
ทีมา : สุธิวงศ ์พงศไ์พบูลย,์ 2557 

 
 3) หลอดด้ายค้น ( ลูกค้น ) เป็นอุปกรณ์สําหรับใช้ในการค้นเส้นด้ายโดยเส้นด้าย        

ทุกเส้นจะถูกม้วนหรือพันเก็บไว้ในหลอดค้น ซึ งมีลักษณะเป็นหลอดยาวประมาณ 8 นิ� ว 
เส้นผ่าศูนยก์ลาง ประมาณ 1 นิ�ว จาํนวน 152 หลอด หลอดคน้ทาํจากไมไ้ผ่ แต่ปัจจุบนัใช้ท่อนํ� า
พลาสติกแทน 
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ภาพที 13 หลอดดา้ยคน้ ( ลูกคน้ ) 
ทีมา : สุธิวงศ ์พงศไ์พบูลย,์ 2557 

 
 4) รางค้น เป็นอุปกรณ์สําหรับเรียงหลอดด้ายค้น เพือเตรียมไวส้ําหรับขั�นตอน        

การเดินเส้นด้ายต่อไป รางคน้มีลกัษณะเป็นแถว 2 ชั�น มีแกนสําหรับใส่หลอดด้ายคน้จาํนวน             
152 แกนอยูบ่นเสาสูงประมาณ 1.5 เมตร ยาวประมาณ 5-8 เมตร จากนั�นทาํการคน้ดา้ยในหลอด 
เมือคน้เสร็จ ดา้ยทีเป็นเส้นทั�งหมดจะอยูร่วมกนัในลูกหดั 

 

 
 

ภาพที 14 รางคน้ 
ทีมา : สุธิวงศ ์พงศไ์พบูลย,์ 2557 

 
 5) หลักค้น เป็นอุปกรณ์สําหรับพนัเส้นด้ายทีค้นตามจาํนวนความยาวทีต้องการ             

มีลกัษณะ เป็นสี เหลียมผืนผา้ กวา้งประมาณ 2 เมตร ยาว 5-8 เมตร ทีหวัหลกัคน้มีหลกัสูงประมาณ 
6 นิ�ว จาํนวนประมาณ 20 หลกัอยูท่ ั�งสองดา้น 
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ภาพที 15 หลกัคน้ 
ทีมา : สุธิวงศ ์พงศไ์พบูลย,์ 2557 

 
 6) ฟืม หรือฟันหวี มีลกัษณะคลา้ยหวี ยาวเท่ากบัความกวา้งของหนา้ผา้ทาํดว้ยโลหะ 

มีลกัษณะเป็นซีเล็ก ๆ มีกรอบทาํดว้ยไมห้รือโลหะ แต่ละซีของฟืมจะเป็นช่องสําหรับสอดดา้ยยืน 
เข้าไป เป็นการจดัเรียงด้ายยืนให้ห่างกนัตามความละเอียดของเนื�อผา้ เป็นส่วนทีใช้กระทบให้
เส้นด้ายทีทอเรียงติดกันแน่นเป็นผืนผา้ ฟืมสมยัโบราณทาํด้วยไม ้แกะสลกัเป็นรูปนกหรือเป็น
ลวดลายต่าง ๆ สวยงามมาก 

 

 
 

ภาพที 16 ฟืม หรือฟันหวี 
ทีมา : สุธิวงศ ์พงศไ์พบูลย,์ 2557 

 
 7) ตะขอเกียวดา้ย ( เบด็เขา้ฟืม ) เป็นอุปกรณ์สาํหรับเกียวเส้นดา้ยเขา้ฟืม ทาํดว้ยเหล็ก

ยาวประมาณ 8 นิ�ว ส่วนปลายทาํเป็นตะขอไวส้าํหรับเกียวเส้นดา้ยเขา้ฟืม ซึ งเส้นดา้ยทุกเส้น จะตอ้ง
ใชต้ะขอเกียวดา้ยสอดไวใ้นฟืมจนเตม็ทุกช่อง 
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ภาพที 17 ตะขอเกียวดา้ย ( เบ็ดเขา้ฟืม ) 
ทีมา : สุธิวงศ ์พงศไ์พบูลย,์ 2557 

 
 8) เครืองรองตอนเขา้ฟืม 
 

 
 

ภาพที 18 เครืองรองตอนเขา้ฟืม 
ทีมา : สุธิวงศ ์พงศไ์พบูลย,์ 2557 

 
 9) ลูกหัด ( ระหัด ) เป็นอุปกรณ์สําหรับมว้นเก็บเส้นด้ายทีคน้เสร็จแล้ว มีลกัษณะ

คลา้ย ระหัดวิดนํ� า ซึ งอยู่ทีดา้นปลายของแกนระหัดทั�งสองดา้น โดยหมุนมว้นเส้นดา้ยเก็บไวเ้พือ
เตรียมใส่ในเครืองทอผา้ 

 

 
 

ภาพที 19 ลูกหดั ( ระหดั ) 
ทีมา : สุธิวงศ ์พงศไ์พบูลย,์ 2557 
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 10) ไมน้ดั เป็นไมที้สอดอยูใ่นช่องดา้ยยนื เพือช่วยใหด้า้ยไม่พนักนั 
 

 
 

ภาพที 20 ไมน้ดั 
ทีมา : สุธิวงศ ์พงศไ์พบูลย,์ 2557 

 
 11) ไม้ขดัด้าย หรือฟันปลา เป็นอุปกรณ์สําหรับขดัระหัดม้วนผา้เพือไม่ให้ระหัด 

มว้นผา้ ขยบัเขยื�อนได ้ทาํใหเ้ส้นดา้ยตึงอยูต่ลอดเวลา เมือถึงขั�นตอนการทอผา้ก็จะง่ายขึ�น 
 

 
 

ภาพที 21 ไมข้ดัดา้ย  
ทีมา : สุธิวงศ ์พงศไ์พบูลย,์ 2557 

 
 12) เครืองมว้นดา้ย ใชส้าํหรับมว้นดา้ยเขา้หลอดดา้ยยนื 
   

 
 

ภาพที 22 เครืองมว้นดา้ย 
ทีมา : สุธิวงศ ์พงศไ์พบูลย,์ 2557 
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2. หลกัการทาํงานของสปลติเฟสมอเตอร์ 
  สปลิตเฟสมอเตอร์เป็นมอเตอร์จาํพวกเอาท์พุท (Output) ตําทีมีขนาดตํากว่าหนึ งแรงมา้ 
หรือทีเรียกวา่เศษส่วนของแรงมา้  
  ณรงค์  ชอนตะวนั (2556 : 110-112) ได้กล่าวถึงหลกัการทาํงานของสปลิตเฟสมอเตอร์         
ไวว้า่ ในขณะทีป้อนแรงดนัไฟสลบัให้กบัมอเตอร์ ขดลวดทั�งสองของมอเตอร์ คือขดสตาร์ท และ
ขดรันจะต่อขนานกนั ดงัภาพที 23 ตอนเริมทาํงานใหพ้ิจารณาทีภาพที 23ก. ก่อน 

 

 
 

   ก. ขณะมอเตอร์เริมหมุน ข. เมือมอเตอร์หมุนดว้ยความเร็วปกติ 
ภาพที 23 แสดงการต่อขดสตาร์ท และขดรัน ของมอเตอร์สปลิตเฟส และสวทิช์เซนตริฟูกลัป์ 

ทีมา : ณรงค ์ ชอนตะวนั, 2556 
 

  ขดรันพนัดว้ยลวดเส้นใหญ่ ความตา้นทานจะตําและขดรันนี� จะพนัอยู่ดา้นล่างของสล็อต 
ดงันั�นอินดกัแตนซ์จะสูง จึงเป็นเหตุให้กระแสไฟทีไหลผ่านขดรันนี� ลา้หลงัแรงดนัทีป้อนให้เกือบ 
90 องศาไฟฟ้า ส่วนกระแสไฟทีไหลผา่นขดสตาร์ทเกือบจะมีเฟสเดียวกนักบัแรงดนัทีป้อนให้ทั�งนี�
ก็เพราะวา่ ขดสตาร์ทพนัดว้ยลวดเส้นเล็กจึงมีความตา้นทานสูง และขดสตาร์ทจะพนัอยูด่า้นบนของ
สล็อตจึงทาํใหอิ้นดกัแตนซ์ตํา การทีขดสตาร์ทมีความตา้นทานสูง แต่มีอินดกัแตนซ์ตํานี� เอง  จึงทาํ
ให้กระแสเกือบจะมีเฟสเดียวกนั กบัแรงดนัไฟฟ้าทีป้อนให้กบัมอเตอร์ จากภาพที 24 กระแส  Im 
และ Is ซึ งเป็นกระแสไหลผ่านขดรัน และขดสตาร์ทจะมีมุมต่างเฟสกนัเกือบ 90 องศาไฟฟ้า และ
กระแสไฟทั�งสองส่วนนี� จะทาํให้เกิดสนามแม่เหล็กหมุนในลกัษณะเดียวกบัมอเตอร์ไฟสลบัสอง
เฟส สนามแม่เหล็กหมุนจากสเตเตอร์นี� จะตดักบัตวันาํในโรเตอร์ ทาํให้เกิดแรงเคลือนไฟฟ้า และ
กระแสไฟฟ้าเหนียวนาํขึ�นมากระแสไฟฟ้าเหนียวนาํนี� จะสร้างสนามแม่เหล็กขึ�นมาทีโรเตอร์  และ
ทาํให้เกิดแรงบิดขึ�นมาทีโรเตอร์ ทาํให้โรเตอร์หมุนได ้ทิศทางการหมุนของโรเตอร์จะหมุนไปใน
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ทิศทางเดียวกนักบัสนามแม่เหล็กหมุนของสเตเตอร์ ขณะทีมอเตอร์กาํลงัเร่งความเร็วขึ�นเรือย ๆ นี�  
สวิทช์อัตโนมัติเซนตริฟูกัลก็ยงัต่อวงจรขดสตาร์ทอยู่ จนกระทังความเร็วของมอเตอร์สูงขึ� น
ประมาณ 75% ของความเร็วเตม็พิกดั สวทิช์เซนตริฟูกลัป์จะตดัวงจรขดสตาร์ทออก ปล่อยให้ขนรัน
ทาํงานต่อไปเพียงชุดเดียว ดงัภาพที 23 ข. 
 

 
 

ภาพที 24 แสดงกระแสไฟทีไหลผา่นขดรัน และไหลผา่นขดสตาร์ท เมือเทียบกบัแรงดนัไฟฟ้า 
ทีมา : ณรงค ์ ชอนตะวนั, 2556 

 
  หลกัการทาํงานของมอเตอร์หนึงเฟสแบบนี�อาศยัหลกัการทาํงานแบบมอเตอร์สองเฟส คือ
ในตอนเริมเดิน จะตอ้งให้มีขดลวดสองชุด และทาํให้กระแสไฟฟ้าทีไหลผ่านขดลวดทั�งสองชุด         
มีมุมต่างเฟสกนัมาก ๆ ประมาณเกือบ 90 องศาไฟฟ้า แต่พอมอเตอร์ทาํงานแล้วจึงตดัหรือปลด
ขดลวดชุดสตาร์ทออก ปล่อยให้ขดลวดชุดรันทาํงานต่อไปเพียงชุดเดียวหรือเฟสเดียว จึงเรียก
มอเตอร์หนึงเฟสแบบนี�วา่ มอเตอร์สปลิตเฟส 
  สมมติว่าสวิทช์เซนตริฟูกลัป์เกิดบกพร่อง คือหน้าสัมผสัไม่ยอมสัมผสัหรือแตะกนั เมือ
ป้อนไฟให้กบัมอเตอร์ใหม่ภายหลงัจากมอเตอร์หยุดหมุนแลว้ มอเตอร์จะไม่หมุนเพราะมีขดรัน      
ชุดเดียวเท่านั�น ทีต่อเขา้กบัแรงดนัไฟฟ้าหรือเมือป้อนไฟให้กบัมอเตอร์แลว้มอเตอร์ไม่หมุนและ        
มีเสียงฮมั แสดงว่าสวิทช์เซนตริฟูกลัป์ไม่ต่อวงจรขดสตาร์ท ดงันั�นในตอนเริมเดินมอเตอร์จะตอ้ง      
มีขดลวดสองชุดเสมอ 
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  ถา้มอเตอร์มีขดลวดเพียงชุดเดียว เมือป้อนแรงดนัไฟฟ้าให้แลว้จะเกิดสนามแม่เหล็กขึ�นที
สเตเตอร์เหมือนกนั เพียงแต่เกิดสนามแม่เหล็กสลบักนัจากขั�วเหนือเป็นขั�วใตแ้ละจากขั�วใตเ้ป็น     
ขั�วเหนือ แต่จะไม่เกิดสนามแม่เหล็กหมุน จะไม่เกิดแรงบิดขึ�นมา และมอเตอร์จะไม่หมุน 
  ถา้มอเตอร์เริมเดินดว้ยโหลดหนกัมาก ๆ อาจจะทาํให้มอเตอร์ไม่สามารถเร่งความเร็วขึ�น 
จนถึงขั�นสวิทช์เซนตริฟูกลัป์ตดัขดสตาร์ทออกได ้หรือถา้ป้อนแรงดนัให้กบัมอเตอร์ตํา มอเตอร์ก็
อาจจะไม่สามารถเร่งความเร็วขึ�นจนสวทิช์เซนตริฟูกลัตดัขนสตาร์ทออกได ้
  ปกติแลว้เส้นลวดของขดสตาร์ทจะพนัดว้ยลวดเส้นเล็กทั�งนี�ก็เพือให้ขดลวดชุดนี�ทาํงานใน
ช่วยเริมเดินเท่านั�น คือประมาณ 3-4 วินาทีเท่านั�น แต่ถา้ขดสตาร์ทต่ออยู่ในวงจรไฟฟ้านานกว่านี�  
เช่น นานถึง 60 วินาที ขดลวดชุดนี�  อาจจะเกรียมหรือไหมไ้ด ้ดงันั�นในสภาพปกติมอเตอร์จะเร่ง
ความเร็วขึ�นถึง 75% ของความเร็วเตม็พิกดัในเวลาประมาณ 3-4 วนิาที 
  ในความเป็นจริงแลว้ กระแสไฟทีไหลผา่นขดสตาร์ทและขดรันนั�น จะมีมุมต่างเฟสกนัไม่
ถึง 90 องศาไฟฟ้า คือกระแสไฟทีไหลผ่านขดสตาร์ทจะไม่มีเฟสเดียวกบัแรงดนัทีป้อนให้ แต่จะ    
ลา้หลงัแรงดนัเล็กน้อย เพราะในขดสตาร์ทก็มีอินดกัแตนซ์เหมือนกนั และกระแสไฟทีไหลผ่าน      
ขดรันจะมีมุมต่างเฟสกบัแรงดนัไม่ถึง 90 องศาไฟฟ้าเพราะมีความตา้นทานรวมอยู่ด้วย ดงันั�น      
มุมต่างเฟสระหว่างกระแสไฟทีไหลผ่านขดสตาร์ทและขดรันจึงมีมุมต่างเฟสกันประมาณ                    
30-50 องศาไฟฟ้า ดงัภาพที 25 ขา้งล่าง การทีมุมต่างเฟสระหวา่งกระแสไฟทีไหลผ่านขดสตาร์ท
และขดรันนอ้ย จึงเป็นสาเหตุทีทาํใหแ้รงปิดในตอนเริมเดินตํา 
 

 
 

ภาพที 25 เวกเตอร์ไดอะแกรมแสดงมุมต่างเฟสระหวา่งกระแสไฟขดสตาร์ทและขดรัน 
ทีมา : ณรงค ์ ชอนตะวนั, 2556 
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  คารม  สินธูระหัฐและภาสกร  พิมานพรหม (2555 : 54-57) ได้กล่าวถึงหลกัการทาํงาน
ของสปลิตเฟสมอเตอร์ ไวว้่า เมือจ่ายแรงดันไฟฟ้ากระแสสลับให้มอเตอร์ขดลวดสตาร์ทและ
ขดลวดรัน ขดลวดทั�งสองจะต่อขนานกนั ดงัแสดงในภาพที 26 
 

 
 

   ก. ขณะมอเตอร์เริมหมุน ข. เมือมอเตอร์หมุนดว้ยความเร็วปกติ 
ภาพที 26 การต่อขดลวดสตาร์ท และขดลวดรัน 

ทีมา : คารม  สินธูระหฐัและภาสกร  พิมานพรหม, 2555 
 

  จากภาพที  26 ก.  ขดลวดรันซึ งพันด้วยลวดเส้นใหญ่บรรจุอยู่ด้านล่างของสล็อต                         
มีค่าความตา้นทานตํา และความตา้นทานเนืองจากการเหนียวนาํสูง จะทาํให้เกิดกระแสไฟฟ้าไหล
ผา่นขดลวดรันช้ากว่าแรงดนัไฟฟ้าทีจ่ายให้มอเตอร์ประมาณ 90 องศาไฟฟ้า ส่วนกระแสไฟฟ้าที
ไหลผา่นขดลวดสตาร์ทจะเกิดพร้อมกบัแรงดนัไฟฟ้าทีจ่ายให้มอเตอร์ เพราะขดลวดสตาร์ทพนัดว้ย
ลวดเส้นเล็กบรรจุอยู่ด้านบนของสล็อต จะมีค่าความต้านทานสูง และความต้านเนืองจาก                 
การเหนียวนาํตํา จากภาพที 26 กระแส Im และ Is เป็นกระแสไฟฟ้าทีไหลผา่นขดลวดรันและขดลวด
สตาร์ทมีมุมต่างเฟสกนัประมาณ 90 องศาไฟฟ้า กระแสไฟฟ้าของขดลวดรันและขดลวดสตาร์ท        
จะทําให้ เ กิดสนามแม่ เหล็กหมุนในลักษณะเดียวกับมอเตอร์ไฟฟ้ากระแสสลับ 2  เฟส 
สนามแม่ เหล็กหมุนจาก สเตเตอร์จะตัดกับตัวนําในโรเตอร์ ทําให้ เกิดแรงดันไฟฟ้า และ
กระแสไฟฟ้าเหนียวนาํส่งผลให้เกิดสนามแม่เหล็กทีโรเตอร์ จึงทาํให้โรเตอร์มีแรงบิดและหมุนใน
ทิศทางเดียวกบัสนามแม่เหล็กหมุนของสเตเตอร์ ขณะมอเตอร์เร่งความเร็ว สวิตช์แรงเหวียงจะต่อ
วงจรกบัขดลวดสตาร์ทจนกว่าความเร็วของมอเตอร์จะสูงประมาณ 75% ของความเร็วเต็มพิกดั 
สวิตช์แรงเหวียงจะตดัวงจรขดลวดสตาร์ท แต่มอเตอร์ยงัสามารถหมุนได้โดยอาศยัขดลวดรัน        
ดงัแสดงในภาพที 26 ข. 
  หลกัการทาํงานของมอเตอร์สปลิตเฟสอาศยัหลกัการทาํงานของมอเตอร์ไฟฟ้ากระแสสลบั 
2 เฟส เมือมอเตอร์เริมหมุนจะใช้ขดลวดสองชุดเพือทาํให้กระแสไฟฟ้าไหลผ่านขดลวดทั�งสอง      
ชุดทาํมุมต่างเฟสกนัประมาณ 90 องศาไฟฟ้า ดงัภาพที 27 จากนั�นมอเตอร์จะทาํงานต่อไปโดยอาศยั
ขดลวดรันชุดเดียว จึงเรียกมอเตอร์ชนิดนี�วา่ มอเตอร์สปลิตเฟส 
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ภาพที 27 กระแสไฟฟ้าทีไหลผา่นขดลวดรันและขดลวดสตาร์ท 
ทีมา : คารม  สินธูระหฐั และภาสกร  พิมานพรหม, 2555 

 
  หากสวติช์แรงเหวียงเกิดขอ้ขดัขอ้ง คือ หนา้สัมผสัทั�งสองไม่สัมผสักนั ทาํให้กระแสไฟฟ้า
ไม่ไหลผา่นขดลวดสตาร์ท มอเตอร์จึงไม่หมุน ในขณะเดียวกนัจะมีเสียงฮมัเนืองจากมีขดลวดรัน 
ชุดเดียวเท่านั�นทีต่อกบัแหล่งจ่าย และถ้ามอเตอร์มีขดลวดเพียงชุดเดียว อาจเป็นขดลวดรันหรือ
ขดลวนสตาร์ทเมือจ่ายแรงดนัไฟฟ้าให้มอเตอร์จะทาํให้เกิดสนามแม่เหล็กทีสเตเตอร์ โดยสลบัจาก
ขั�วเหนือเป็นขั�วใต ้และจากขั�วใตเ้ป็นขั�วเหนือส่งผลให้ไม่เกิดสนามแม่เหล็กหมุน จึงทาํให้มอเตอร์
ไม่หมุน 
  ในกรณีทีมอเตอร์มีโหลดหนัก เมือมอเตอร์เริ มหมุนจะทาํให้มอเตอร์ไม่สามารถเร่ง
ความเร็วจนกระทังสวติช์แรงเหวียงสามารถตดัขนลวดสตาร์ท ซึ งทาํให้มอเตอร์ใชก้ระแสไฟฟ้าสูง 
ส่งผลใหม้อเตอร์ร้อนและไหม ้หรือถา้จ่ายแรงดนัไฟฟ้าใหก้บัมอเตอร์ตําเกินไป มอเตอร์ไม่สามารถ
เร่งความเร็วจนกระทังสวิตช์แรงเหวียงสามารถตัดขดลวดสตาร์ทออก ทําให้มอเตอร์ใช้
กระแสไฟฟ้าสูงส่งผลใหม้อเตอร์ร้อนและไหม ้
  โดยปกติขดลวดสตาร์ทจะพนัด้วยลวดเส้นเล็กเพือให้ขดลวดชุดนี� เริ มหมุนในช่วยแรก
ประมาณ 3-4 วินาที เพราะถา้ขดลวดสตาร์ทมีกระแสไฟฟ้าไหลผ่านเป็นเวลานาน อาจจะทาํให้
ขดลวดชุดนี� ไหม้ ดงันั�นมอเตอร์จะเร่งความเร็วประมาณ 75% ของความเร็วเต็มพิกัดประมาณ        
3-4 วินาที กระแสไฟฟ้าทีไหลผ่านขดลวดสตาร์ทและขดลวดรันปกติจะมีมุมต่างเฟสกนัน้อยกว่า  
90 องศาไฟฟ้า ดงันั�นกระแสไฟฟ้าทีไหลผา่นขดลวดสตาร์ทจะไม่เกิดพร้อมกบัแรงดนัไฟฟ้าทีจ่าย
ใหม้อเตอร์ แต่จะเกิดชา้กวา่แรงดนัไฟฟ้าเล็กนอ้ย เพราะขดลวดสตาร์ทมีรีแอกแตนซ์ประกอบร่วม
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ดว้ย ในทาํนองเดียวกนั กระแสไฟฟ้าทีไหลผ่านขดลวดรัน จะมีมุมต่างเฟสกบัแรงดนัไฟฟ้าน้อย
กว่า 90 องศาไฟฟ้าเพราะขดลวดรันมีความตา้นทานประกอบร่วมดว้ย ดงันั�นกระแสไฟฟ้าทีไหล
ผา่นขดลวดสตาร์ท และขดลวดรันมีมุมต่างเฟสกนัประมาณ 30-50 องศาไฟฟ้า ซึ งส่งผลให้มอเตอร์
มีแรงบิดตําเมือเริมหมุน ดงัแสดงในภาพที 28 
 

 
 

ภาพที 28 มุมต่างเฟสระหวา่งกระแสไฟฟ้าขดลวดรันและขดลวดสตาร์ท 
ทีมา : คารม  สินธูระหฐัและภาสกร  พิมานพรหม, 2555 

 
3. หลกัการทาํงานของมอเตอร์วอร์มเกยีร์ 
  อาทร ดาทอง และนพรัตน์ ศาลางาม (2557 : ออนไลน์) ไดก้ล่าวถึง เฟืองหนอน (worm 
gear) วา่มีลกัษณะคลา้ยเฟืองเฉียงหรือเฟืองตรงทีขบักบัเฟืองอีกตวัหนึงซึ งเรียกวา่ ตวัหนอน ทีเป็น
แบบทรงกระบอกยาวมีเกลียวคลา้ยสกรู โดยเฟืองหนอนนี�สามารถแบ่งออกไดอี้กคือ เฟืองหนอน
แบบฟันโอบหนึงดา้น และเฟือนหนอนแบบฟันโอบสองดา้น 
 

 
 

ภาพที 29 ลกัษณะของชุดเฟืองหนอน 
ทีมา : อาทร ดาทอง และนพรัตน์ ศาลางาม, 2557 
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  3.1 หนา้ทีของเฟืองหนอน มีหนา้ทีส่งกาํลงัจากเพลาหนึงไปยงัอีกเพลาหนึงในลกัษณะที
แกนเพลาตั�งฉากกนั โดยทีตวัหนอนนั�นจะเป็นตวัขบั และเฟืองหนอนนั�นจะเป็นตวัตาม การวาง
แกนเพลาขงัตวัหนอนกบัเฟืองหนอนนั�นจะทาํมุมตั�งฉากกนั (90 องศา) ดังนั�นเฟืองหนอนนี� จึง
สามารถเปลียนทิศทางการส่งกาํลงัไดเ้หมือนเฟืองเฉียงและเฟืองดอกจอก แต่ในการใชง้านส่วนมาก
จะใช้ในการทดรอบของเฟืองมากกว่า เพราะมีคุณสมบติัในการทดรอบไดม้าก (โดยทัวไปจะเป็น
การทดรอบสูงมาเป็นรอบตํา) 
  3.2 ส่วนประกอบของเฟืองนั�นจะเป็นชือเรียกหรือคาํนิยามต่าง ๆ ของเฟืองเพือให้เกิด
ความเข้าใจทีตรงกันในการเรียกส่วนต่าง ๆ และเนืองจากเฟืองแต่ละชนิดนั�นมีรายละเอียดที
เหมือนกนั และแตกต่างกนัเฉพาะในรายละเอียดทีจาํเพาะ ดงัต่อไปนี�  
 

 
 

ภาพที 30 แสดงส่วนประกอบของเฟือง 
ทีมา : อาทร ดาทอง และนพรัตน์ ศาลางาม, 2557 

 
   1) พินเนียน หรือพีเนียน (Pinion) ใชเ้รียกชือเฟืองขบัของคู่เฟืองทีขบกนั (ส่วนใหญ่
จะเป็นเฟืองตวัเล็ก) มีชือเรียกวา่ เฟือง หรือเกียร์ (gear) 
   2) พื�นทีผิวพิทช์ (pitch surface) คือ พื�นทีผิวทรงกระบอกในจินตนาการทีมีเส้นศูนย์
ผ่านกลางเท่ากับเส้นผ่านศูนย์พิทช์ของเฟืองทีเราพิจารณาอยู่ และความกวา้งของหน้าเฟือง            
(face width) ก็คือความยาวของทรงกระบอกพิทช์ทีเราพิจารณา 
   3) วงกลมพิทช์ (pitch circle) คือ วงกลมทีมีจุดศูนยก์ลางเดียวกนักบัจุดศูนยก์ลางของ
เฟือง เป็นวงกลมทางทฤษฎีทีใช้ในการเรียกขนาดของเฟือง โดยเราจะบอกขนาดของเฟืองด้วย
ขนาดของเส้นผ่านศูนยก์ลางพิทช์ (pitch diameter) ในทางทฤษฎีแล้ว เฟืองคู่ทีขบกนัจะตอ้ง               
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มีเส้นสัมผสักนั ณ วงกลมพิทช์ กรณีทีวงกลมพิทช์มีรัศมีอนนัต์ เฟืองนั�นจะมีรูปร่างเป็นเส้นตรง 
หรือทีเรียนกนัวา่ เฟืองสะพาน (rack) 
   4) ระยะพิทช์วงกลม (circular pitch, p) เป็นระยะทีวดับนวงกลมพิทช์โดยวดัจาก
ตาํแหน่งใดตาํแหน่งหนึงบนฟันเฟืองไปยงัตาํแหน่งเดิมทีอยูบ่นฟันเฟืองของฟันเฟืองถดัไป 
   5) โมดูล (module, m) เป็นค่าของอตัราส่วนระหว่างเส้นผ่านศูนยก์ลางพิทช์กบั
จาํนวนฟันของเฟือง มีหน่วยเป็นมิลลิเมตร ค่าโมดุลนี�จะใชใ้นการบอกขนาดเฟืองในระบบเอสไอ 
   6) ไดเมทรัลพิทช์ (diametral pitch, P ) เป็นค่าอตัราส่วนระหวา่งจาํนวนฟันของเฟือง
กบัเส้นผ่านศูนยก์ลางพิทช์ หรือกล่าวไดว้่าเป็นส่วนกลบัของโมดูล มีหน่วยเป็นนิ�ว (เนืองจากใช ้      
ค่าเส้นผา่นศูนยก์ลางพิทช์ทีมีหน่วยเป็นนิ�ว) ค่าไดเมทรัลพิทช์นี� จะใชใ้นการบอกขนาดของเฟืองใน
ระบบองักฤษ 
   7) วงกลมแอดเดนดมั (addendum circle) คือ วงกลมทีมีรัศมีอยู่ทีปลายสุดของ
ฟันเฟืองและมีจุดศูนยก์ลางเดียวกนักบัของเฟือง 
   8) วงกลมดีเดนดมั (dedendum circle) คือ วงกลมทีลอ้มรอบฐานของฟันเฟืองและ         
มีจุดศูนยก์ลางอยูที่เดียวกบัของเฟือง 
   9) วงกลมพิกดัเผือ(clearance circle) คือ วงกลมทีมีจุดศูนยก์ลางเดียวกบัของเฟืองแต่
มีรัศมีทีปลายนอกสุดของฟันเฟืองของอีกเฟืองหนึงทีเขา้มาขบกนั 
   10) ระยะแอดเดนดมั(addendum, a ) คือ ระยะระหวา่งวงกลมพิทช์กบัวงกลมแอดเดนดมั 
   11) ระยะดีเดนดมั (dedendum, b ) คือ ระยะระหวา่งวงกลมพิทช์กบัวงกลมดีเดนดมั 
   12) ระยะพิกดัเผือ(clearance) คือ ระยะห่างระหวา่งวงกลมพิกดัเผือกบัวงกลมดีเดนดมั 
   13) ความลึกทาํงาน (working depth) คือ ระยะห่างระหว่างวงกลมแอดเดนดมักบั
วงกลมพิกดัเผือ 
   14) หนา้ฟันเฟือง(face of tooth) คือ พื�นผิวหนา้ของฟันเฟืองทีอยูเ่หนือวงกลมพิทช์
ไปถึงวงกลมแอดเดนดมั 
   15) ความหนาของฟันเฟือง(tooth thickness, t ) คือ ความหนาของเฟืองทีวดัตามแนว
ของเส้นวงกลมพิทช์ 
   16) ช่องวา่งของฟันเฟือง (tooth space) คือ ระยะระหว่างฟันเฟืองทีอยูใ่กลก้นัโดย 
วดัตามแนวเส้นวงกลมพิทช์ 
   17) ระยะคลอน (back lash, B ) คือ ระยะทีเหลือของช่องวา่งฟันเมือมีการเขา้ขบกนั
ของคู่ฟันเฟือง 
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  3.3 หลกัการทาํงานของเฟืองหนอน ขณะส่งกาํลงัของเฟืองหนอนนั�น แนวแกนเพลาทั�ง
ของตวัหนอนและเฟืองหนอนจะตอ้งขนานกนัและทาํมุม 90 องศากนั โดยตวัหนอนจะทาํหน้าที
เป็นตวัขบั เฟืองหนอนจะเป็นตวัตาม โดยการเขา้คู่ขบกนัขนาดไดเมทรัลพิทช์หรือขนาดโมดุลของ
ทั�งตวัหนอนและเฟืองหนอนจะตอ้งมีขนาดทีเท่ากนั ทิศทางการหมุนจะเป็นไปไดท้ั�งสองทางคือ 
ไปและกลบั การส่งกาํลงัดว้ยชุดเฟืองหนอนจะไดเ้ปรียบกวา่เฟืองอืนๆ กล่าวคือ ทีเกลียวหนอนนั�น
จะสามารถออกแบบใหมี้ขนาดโต เล็ก สั�นหรือยาวไดต้ามความตอ้งการของผูใ้ช ้
  3.4 หลกัการเลือกใชแ้ละการบาํรุงรักษาเฟือง 
   หลกัการเลือกใชเ้ฟืองแต่ละชนิดนั�นจะตอ้งขึ�นอยูก่บัหนา้ทีของเฟืองชนิดนั�นๆ ดว้ยวา่
มีหนา้ทีการทาํงานในลกัษณะใด เมือสอดคลอ้งตามความตอ้งการของเราแลว้เราถึงจะเลือกใชห้รือ
เลือกซื�อเฟืองชนิดนั�นๆ ไดอ้ยา่งถูกตอ้งเหมาะสมกบังาน นอกจากนั�นขนาดของเฟือง จาํนวนเฟือง 
อตัราทด พื�นทีการติดตั�ง รวมทั�งการบาํรุงรักษาเฟืองก็ยงัเป็นขอ้คาํนึงถึงทีจะขาดเสียมิได ้
   ในการใชง้านเฟืองและชุดเฟืองนั�นสิงทีขาดไม่ไดก้็คือสารหล่อลืน สารหล่อลืนทีนิยม
ใช้กนัมากคือนํ� ามนัหล่อลืน โดยเป็นสารหล่อลืนทีใช้คู่กับเฟืองมานานแล้ว ดงันั�นเราควรทีจะ      
หล่อลืนชิ�นส่วนของชุดเฟืองตามระยะเวลาทีกาํหนด ปัญหาทีเกิดขึ�นกบัเฟืองทีใชง้านกนัอยูบ่่อยๆ 
ก็คือปัญหาทีมีสาเหตุมาจากสารหล่อลืน ซึ งส่วนมากจะมาจากการขาดการดูแลเอาใจใส่ การตรวจ
สภาพหรือการขาดความรู้ของผูรั้บผิดชอบ ในบ้างครั� งปัญหาอาจจะเริ มจากจุดเล็กๆ แล้วค่อย
ลุกลามเป็นปัญหาใหญ่โตในภายหลงั โดยสิงทีจะตอ้งบาํรุงรักษามีดงัต่อไปนี�  
   1) สภาพนํ� ามนัหล่อลืน อาจจะทาํการตรวจสอบดว้ยตนเองหรือส่งไปทาํการตรวจที
ห้องแลปตามความเหมาะสม การตรวจสภาพนํ� ามนัหล่อลืนตามระยะเวลานั�นจะสามารถบอกถึง
สภาพนํ�ามนั สภาพการชาํรุดสึกหรอของเฟือง และสาเหตุของความเสียหายทีเกิดขึ�นได ้
   2) อุณหภูมิการทาํงานของนํ� ามนัหล่อลืน หากอุณหภูมิการทาํงานของนํ� ามนัหล่อลืน
สูงเกินไปจะส่งผลให้อายุการใชง้านของนํ� ามนัหล่อลืนลดลง ซึ งจะทาํให้ประสิทธิภาพการทาํงาน
ของนํ�ามนัหล่อลืนลดลงดว้ย โดยปกติแลว้อุณหภูมิของนํ� ามนัหล่อลืนหรือนํ� ามนัทีใชก้บัเครืองจกัร
จะตอ้งไม่เกิน 60 องศาเซลเซียส 
   3) การรัวซึมของนํ� ามนัหล่อลืน การรัวซึมของนํ� ามนัทีเกิดขึ�นจะเป็นตวับ่งบอกถึง
ระดบันํ� ามนัทีอาจจะมากเกินไป ถ้าหากเกิดการรัวซึมขึ� นโดยไม่ได้รับการดูแลก็จะทาํให้ระดับ
นํ� ามนัลดลงจนอาจส่งผลเสียต่อการหล่อลืนได้ นอกจากนั�นการรัวของนํ� ามนัที เกิดขึ� นจะเป็น        
ตวับอกสภาพการชาํรุดและผดิปกติของโอริงหรืออุปกรณ์กนัรัวทีใชก้บัหอ้งเกียร์ได ้
   4) สภาพของชุดกรองอากาศ เนืองจากการทาํงานของชุดเฟืองในห้องเกียร์นั� น           
เวลาทาํงานอุณหภูมิของนํ�ามนัหล่อลืนและอากาศบริเวณผวินํ�ามนัหล่อลืนจะมีอุณหภูมิสูงขึ�น ทาํให้
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อากาศเกิดการขยายตวัและอากาศส่วนหนึงจะถูกดนัออกไปนอกห้องเกียร์ แต่เมือหยุดการทาํงาน
อุณหภูมิภายในห้องเกียร์จะเยน็ลงทาํให้อากาศเกิดการหดตวั อากาศจากด้านนอกจะถูกดูดเขา้มา
ดา้นในห้องเกียร์ โดยจะผา่นเขา้มาทางชุดกรองอากาศ (air breather) ความชื�นหรือฝุ่ นผงสกปรกก็
จะถูกตัวกรองอากาศชุด air breather ดักเอาไวไ้ม่ให้มาปะปนกับนํ� ามันหล่อลืน ดังนั� น                  
การตรวจสอบชุดกรองอากาศให้อยู่ในสภาพปกติหรือพร้อมทํางานได้ ก็ เป็นส่วนหนึ งที                    
มีความจาํเป็นและสาํคญั 
   5) สภาพทัวไปของฟันเฟือง ควรทีจะมีการตรวจสอบและถ่ายรูปลักษณะของ
ฟันเฟืองเก็บเอาไว้ เพือเอาไว้ทําการเปรียบเทียบสภาพของฟันเฟืองที เปลี ยนไป โดยทํา                  
การเปรียบเทียบอย่างน้อยปีละ 1 ครั� ง เป็นการติดตามสภาพการสึกหรอของชุดฟันเฟืองว่าเกิด     
การสึกหรอมากนอ้ยเพียงใดตามช่วงเวลา 
   6) สภาพผดิปกติอืนๆ เช่น เสียงผิดปกติขณะทาํงาน หรือสภาพการสันสะเทือนทีเกิด
ขึ�นกบัหอ้งเกียร์ 
 

4. ระบบสายพานและมูเล่ 
  4.1  ระบบสายพาน 

 บุญธรรม นิธิอุทยั และชลดา เลวสิ (2541 : 2) ไดก้ล่าวถึง สายพาน (belts) วา่เป็น
อุปกรณ์ทีคลอ้งโยงเครืองจกัรต่าง ๆ เพือพาใหห้มุนไปดว้ยกนั แบ่งออกเป็น 2 ประเภทใหญ่ ไดแ้ก่ 

 1) สายพานส่งกาํลงั (Tranmission belt) เป็นอุปกรณ์หนึงของเครืองจกัรกล ทีใชส่้ง
กาํลังจากจุดหนึ งไปอีกจุดหนึ ง เช่นเดียวกับเฟืองหลักการทาํงานจะประกอบด้วยล้อสายพาน 
(pulley) 2 ตวั คือ ตวัขบัและตวัตาม และมีสายพาน (belt) เป็นตวัส่งถ่ายกาํลงัขบัเคลือน และยงั
สามารถส่งกาํลงัเพือเปลียนทิศทางไดด้ว้ย  

 

 
 

ภาพที 31 การทาํงานของสายพานส่งกาํลงั 
ทีมา : บุญธรรม นิธิอุทยั และชลดา เลวสิ, 2541 
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  1.1) สายพานส่งกาํลงัมีหลายชนิด เช่น  
   (1) Round belts 
   (2) Flat belts 
   (3) V-belts 
   (4) Timing belts 
  1.2) ส่วนประกอบของสายพานส่งกาํลงั ไดแ้ก่ 
    (1) ผา้ใบชั�นนอก (Canvas) เป็นผา้ใบฝ้ายเคลือบดว้ยยางเคมีทีมีความคงทน

ต่อการเสียดสีและการลา้ตวั 
   (2) ยางรับแรงอดั (Cushion Rubber) มีหน้าทีรับแรงอดั – แรงขบั และทน

ความร้อนไดดี้ 
   (3) ยางยืดแรงเกาะเส้นดา้ย (Adhesion Rubber) โดยรักษาแนวเส้นดา้ย และ

ประสานส่วนเส้นดา้ยแบยางรับแรงอดั 
   (4) เส้นดา้ยรับแรงดึง (Tensile Members) เป็นหวัใจการส่งผา่นกาํลงั ทนต่อ

แรงดึงสูง ไม่ยดืตวัและลา้ตวัขณะขบั 
 

 
 

ภาพที 32 ส่วนประกอบของสายพานส่งกาํลงั 
ทีมา : บุญธรรม นิธิอุทยั และชลดา เลวสิ, 2541 

 
 2) สายพานลาํเลียง (Conveyor belt) เป็นสายพานทีใชข้นถ่ายวสัดุจากทีหนึ งไปยงัอีก

ทีหนึง โดยมีตวัขบัและพเูลยใ์นการทาํ ใหส้ายพานเคลือนที  
  2.1) สายพานลาํเลียงมีหลายชนิด เช่น 
   (1) conventional conveyor belt 
   (2) cable belt 
   (3) cord belt 
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ภาพที 33 สายพานลาํเลียง 
ทีมา : บุญธรรม นิธิอุทยั และชลดา เลวสิ, 2541 

 
  2.2) ส่วนประกอบของสายพานลาํ เลียง ไดแ้ก่ 
   (1) ยางผวิชั�นบน (top cover) เป็นส่วนทีป้องกนัไม่ให้ผา้ใบสัมผสักบัวสัดุที

ลาํ เลียง ป้องกนัความเสียหายทีจะเกิดกบัผา้ใบ ป้องกนัความชื�นของชั�นผา้ใบในกรณีทีผา้ใบเป็น
ชนิดทีดูดความชื�นสูง สูตรยางผิวชั�นบนมกัจะตอ้งคาํนึงถึงลกัษณะการใชง้านทั�งหมด เช่น ใช้งาน
ในหรือนอกอาคาร สัมผสักบัสารเคมีชนิดใด เป็นตน้ 

   (2) ยางกาว (skim) เป็นยางทีทาํให้เกิดการยึดติดระหวา่งยางกบัผา้ใบ และ
ระหวา่งผา้ใบแต่ละชั�น ยางกาวจะยดึติดกบัผา้ใบไดด้ว้ยพนัธะไฮโดรเจน, พนัธะอิออน หรืออยา่งใด
อยา่งหนึงหรือทั�งหมดและจะยดึติดกบัชั�นยางในโดยการเกิดพนัธะเชือมโยง 

   (3) ผา้ใบ (canvas) เป็นส่วนทีให้ความแข็งแรงแก่สายพาน ความแข็งแรง
ของสายพานในแนวดึงหรือแนวยดืจะเพิมขึ�นตามจาํนวนชั�นผา้ใบ 

   (4) ยางใน เป็นยางทีอยูร่ะหวา่งชั�นยางกาวของผา้ใบแต่ละชั�น ทาํ หนา้ทียึด
ชั�นผา้ใบใหติ้ดกนั 

   (5) ยางผิวชั�นล่าง (bottom cover) ทาํ หนา้ทีป้องกนัการสึกหรอของผา้ใบ
เนืองจากการสัมผสักบัพูเลยแ์ละก่อให้เกิดแรงเสียดทานทาํ ให้สามารถขบัเคลือนสายพานขนส่ง
วสัดุยางผวิชั�นบนและยางผวิชั�นล่างจะเป็นยางสูตรเดียวกนัหรือต่างกนัก็ได 
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ภาพที 34 ส่วนประกอบของสายพานลาํเลียง 
ทีมา : บุญธรรม นิธิอุทยั และชลดา เลวสิ, 2541 

4.2 มูเล่ 
 สุรพล  บงสิมมา (2548 : 54-55) กล่าวว่า มู่เล่ เป็นชิ�นส่วนสําหรับการส่งกาํลงัใน

เครืองจกัรกลหลายชนิดขึ� นอยู่กบัลักษณะความตอ้งการ และความเหมาะสมในการใช้งานของ
เครืองจกัรกล ทีมีความแตกต่างกันออกไป   การทาํงานจะทาํงานร่วมกบัชิ�นส่วนเครืองจกัรกล      
ชิ�นอืน ๆ ไดแ้ก่ เพลา ลิม สายพาน โดยมีตน้กาํลงัเป็นมอเตอร์หรือเครืองยนต ์หลกัการทาํงานก็คือ
เพลาทีต่อเขา้กบัตน้กาํลงัเมือเพลาหมุนชิ�นส่วนมูเล่ทีประกอบเขา้กบัเพลา และสายพานก็จะทาํให้
เกิดการส่งกาํลงัไปยงัเพลาตวัอืน ๆ ทีมีการต่อเชือมกนัอยูอ่ยา่งเป็นระบบ 

 1) ลกัษณะของชิ�นส่วนมูเล่ 
  ชิ�นส่วนมูเล่จะยึดติดกบัเพลาดว้ยลิม ดงันั�นทีดุมลอ้สายพานจึงเจาะร่องลิมไวเ้พือ

ใชย้ึดกบัเพลา เพือให้ชิ�นส่วนมูเล่มีนํ� าหนกัเบา จึงมกัทาํเป็นแขนยืนออกจากดุมลอ้ไปยงัผิวหนา้ที
สัมผสักบัสายพานแขนยืนมีทั�งแบบลกัษณะเรียวลงตลอด หรือมีแขนทีเป็นลกัษณะโคง้การส่งกาํลงั
โดยสายพานแบบจะทาํใหเ้กิดแรงเสียดทานระหวา่หนา้สัมผสัของชิ�นส่วนมูเล่ 

 

 
 

ภาพที 35 ชิ�นส่วนมูเล่ 
ทีมา : สุรพล  บงสิมมา, 2548 
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 ความหนาของลอ้สายพานควรมีค่าประมาณ (d/300)+2mm ถึง (d/200)+3mm โดยที          
d เป็นขนาดเส้นผา่นศูนยก์ลางของลอ้สายพาน 

 จาํนวนของลอ้สายพานควรมีประมาณ 4d/2001.7 ≥  ซึ งมกัเป็นเลขคี อตัราเรียว
ของแขนมีค่าประมาณ 5 : 4 

 สิ งสําคัญคือจะต้องทําให้ล้อสายพานสมดุล เพือใช้งานได้ตามความเร็วรอบที
เหมาะสมเมือความเร็วรอบสูงความเคน้ทีขอบล้อสายพานเนืองจากการหมุนจะตอ้งไม่เกินค่าที
กาํหนดซึ งขึ�นอยู่กบัความเร็วขอบของลอ้สายพานความเร็วขอบของลอ้สายพานทีเหมาะสมกบัลอ้
สายพานชนิดต่าง ๆ ดงัในตารางที 1  

 
ตารางที 1 ความเร็วขอบของลอ้สายพานทีเหมาะสม 
 

ชนิดของลอ้สายพาน ความเร็วขอบ, m/s 
เหล็กหล่อ 18 - 23 

เหล็กกลา้ขึ�นรูป 20 -28 
 

5. อปุกรณ์ควบคุมมอเตอร์ไฟฟ้า 
  ไวพจน์  ศรีธัญ (2556 : 11) กล่าวถึงอุปกรณ์ควบคุมเครืองกลไฟฟ้าไวว้่า การควบคุม
เครืองกลไฟฟ้าหรือการควบคุมมอเตอร์ จาํเป็นตอ้งใชอุ้ปกรณ์ประกอบหลายอยา่ง เพือให้เหมาะสม
กบัแต่ละชนิดของการควบคุม ซึ งแบ่งได ้3 วธีิ คือ 
  5.1 การควบคุมดว้ยมือ เรียกอีกอยา่งวา่ Manual Control หมายถึง ใชค้นหรือโอเปอเรเตอร์ 
(Operator) ทาํหน้าทีควบคุมโดยตรง เช่น ใชว้ิธีการเสียบเขา้กบัปลัxก ส่วนมากจะใช้กบัมอเตอร์ที        
มีขนาดเล็ก ประเภทเครืองใชไ้ฟฟ้าภายในบา้นทัวไป 
  5.2 การควบคุมแบบกึงอตัโนมติั (Semi-Automatic Control) เป็นการนาํอุปกรณ์ประกอบ
เขา้มาช่วยในการควบคุม ไดแ้ก่ แมกเนติกคอนแทกเตอร์ (Magnetic Contactor) และสวิตช์ปุ่มกด 
(Push Button Switch) เป็นตน้ 
  5.3 การควบคุมแบบอตัโนมติั (Automatic Control) หมายถึง การติดตั�งอุปกรณ์ตรวจจบั 
(Sensor Devices) ไวต้ามจุดต่าง ๆ เพือให้ระบบสามารถทาํงานไดเ้องตลอดเวลา ตวัอย่าง เช่น      
การติดตั�งสวิตช์ลูกลอย (Float Switch) เพือควบคุมระดบันํ� าในถงั หรือติดตั�ง Timer Relay เพือ     
นบัเวลา 
 



 

   จากวธีิการควบคุมทั�ง 
   1) สวิตช์ปุ่มกด 
คอนโทรล : Control Circuit)
กดเพือให้มอเตอร์ (Motor) 
มีหลายแบบ ดงัภาพที 36 
คอนแทกปกติปิด (Normally Close : NC) 
สวติช์อนัเดียวกนัก็ได ้
    1.1) สวิตช์ปุ่มกดแบบธรรมดา โดยทัวไปจะมีสองคอมแทก 
หนา้สัมผสั คือ 1 NO และ 
    1.2) สวิตช์ปุ่มกดหัวเห็ด บริเวณหัวสวิ
สวิตช์ฉุกเฉินเนืองจากวงจรเกิดสภาวะผิดปกติ แบ่งออกเป็น 
ปล่อย 
    1.3) สวิตช์ปุ่มกดพร้อมไพลอตแลมป์ 
หลอดไฟสัญญาณ หรือทีเรียกวาไฟลอตแลมป์ติดสว่าง การใช้สวิตช์ชนิดนี�
เนื�อทีในการติดตั�งเนืองจากเป็นทั�งสวิตช์และหลอดไฟสัญญาณ 
สัญญาณ) 
 

สวติช์ปุ่มกดแบบธรรมดา

สวติช์หวัเห็ดแบบกดล็อก  
ชนิดหวัเห็ดแบบกดปล่อย

จากวธีิการควบคุมทั�ง 3 วธีิ ดงักล่าว อุปกรณ์ทีจาํเป็นตอ้งใชมี้ดงัต่อไปนี�
สวิตช์ปุ่มกด (Push Button Switch) เป็นอุปกรณ์ทีใช้ในวงจรควบคุม 

: Control Circuit) เพือกดให้วงจรทาํงาน เรียนวา่ปุ่มสตาร์ท (Start) 
(Motor) หยุดทาํงาน เรียกว่า ปุ่มสต๊อป (Stop) สวิตช์ปุ่ม

 สวิตช์ปุ่มกดหนึงตวัจะมีคอนแทกปกติเปิด (Normally Open : NO) 
(Normally Close : NC) เพียงอยา่งเดียว หรืออาจจะมีทั�งชนิด 

สวิตช์ปุ่มกดแบบธรรมดา โดยทัวไปจะมีสองคอมแทก 
และ 1 NC 
สวิตช์ปุ่มกดหัวเห็ด บริเวณหัวสวิตช์จะมีขนาดใหญ่คล้ายดอกเห็ด ใช้เป็น

สวิตช์ฉุกเฉินเนืองจากวงจรเกิดสภาวะผิดปกติ แบ่งออกเป็น 2 แบบ คือ แบบล็อก และแบบกด

สวิตช์ปุ่มกดพร้อมไพลอตแลมป์ (Pilot Lamp) เมือกดสวิตช์จะทาํให้
หลอดไฟสัญญาณ หรือทีเรียกวาไฟลอตแลมป์ติดสว่าง การใช้สวิตช์ชนิดนี� จะช่วยทาํให้ประหยดั
เนื�อทีในการติดตั�งเนืองจากเป็นทั�งสวิตช์และหลอดไฟสัญญาณ (นิยมเรียกสั�น ๆ อีกอยา่งวา่หลอด

 
สวติช์ปุ่มกดแบบธรรมดา สวติช์ปุ่มกดพร้อมไพลอตแลมป์ชนิดหวันูน

 
สวติช์หวัเห็ดแบบกดล็อก   
ชนิดหวัเห็ดแบบกดปล่อย 

แบบเพาเวอร์ (Power Pushbutton Switch)
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วธีิ ดงักล่าว อุปกรณ์ทีจาํเป็นตอ้งใชมี้ดงัต่อไปนี�  
เป็นอุปกรณ์ทีใช้ในวงจรควบคุม (วงจร

(Start) หรืออีกลกัษณะหนึง
ตช์ปุ่มกดทีนิยมใช้ทัวไป                

(Normally Open : NO) หรือ 
เพียงอยา่งเดียว หรืออาจจะมีทั�งชนิด NO และ NC ไวใ้น

สวิตช์ปุ่มกดแบบธรรมดา โดยทัวไปจะมีสองคอมแทก (Contact) หรือสอง

ตช์จะมีขนาดใหญ่คล้ายดอกเห็ด ใช้เป็น
แบบ คือ แบบล็อก และแบบกด

เมือกดสวิตช์จะทาํให้
จะช่วยทาํให้ประหยดั

นิยมเรียกสั�น ๆ อีกอยา่งวา่หลอด

 
สวติช์ปุ่มกดพร้อมไพลอตแลมป์ชนิดหวันูน 

 
Pushbutton Switch) 



 

สวติช์กุญแจ
 

 
    รหสัสีสาํหรับสวติช์ปุ่มกดมาตรฐาน 
    1.1) สีแดง ใชส้ําหรับ 
จะเป็นปุ่ม Emergency OFF 
    1.2) สีเขียวหรือดาํ ใชส้าํหรับ 
    1.3) สีเหลือง ใชส้าํหรับ 
    1.4) สีขาวหรือสีฟ้า ใชส้าํหรับหนา้ทีอืน ๆ 
    ขอ้แนะนาํสําหรับสวิตช์ปุ่มกด คือ สวิตช์ 
การกลบัทางหมุน สวติช์ OFF 
 

 

 
สวติช์กุญแจ สวติช์เทา้เหยยีบ

ภาพที 36 สวติช์ปุ่มกดแบบต่าง ๆ 
ทีมา : ไวพจน์  ศรีธญั, 2556 

รหสัสีสาํหรับสวติช์ปุ่มกดมาตรฐาน IEC กาํหนดไวด้งันี�  
สีแดง ใชส้ําหรับ Push Button “OFF” ถา้เป็นแบบหวัเห็ด สีแดงบนตูค้วบคุม

Emergency OFF (ฉุกเฉิน) 
สีเขียวหรือดาํ ใชส้าํหรับ Push Button “ON” และ “START”
สีเหลือง ใชส้าํหรับ Push Button“START” ของระบบทีไม่เป็นปกติ
สีขาวหรือสีฟ้า ใชส้าํหรับหนา้ทีอืน ๆ ทีตอ้งการ 

ขอ้แนะนาํสําหรับสวิตช์ปุ่มกด คือ สวิตช์ OFF อยู่ทางซ้ายหรือด้านล่าง ถา้เป็น
OFF ควรอยูต่รงกลาง 

 

ภาพที 37 แสดงตาํแหน่งติดตั�งสวติช์ OFF 
ทีมา : ไวพจน์  ศรีธญั, 2556 

48 

 
สวติช์เทา้เหยยีบ 

ถา้เป็นแบบหวัเห็ด สีแดงบนตูค้วบคุม

“START” 
ของระบบทีไม่เป็นปกติ 

อยู่ทางซ้ายหรือด้านล่าง ถา้เป็น 



 

   2) หลอดสัญญาณ 
วงจรควบคุม เพือแสดงการทาํงานของวงจร โค๊
ดงันี�  
    2.1) สีแดง ใช้สําหรับแสดงสภาวะไม่ปกติ เช่น เกิดสภาวะโอเวอร์โหลด ทาํให้
การทาํงานของเครืองจกัรหยดุลง
    2.2) สีเหลือง ใช้แสดงการเตือนภยั หรือเตื
กระแสสูงถึงขีดจาํกดั 
    2.3) สีเขียว ใช้สําหรับการทาํงานสภาวะปกติ นอกจากนี� ยงัใช้แสดงการสิ�นสุด
ของวฎัจกัรของงาน และเครืองจกัรพร้อมจะเริม
    2.4) สีขาว แสดงวา่วงจรมีแรงดนัปกติ เครืองจกัรกาํลงัทาํงาน หรือโปรแ
กาํลงัทาํงานอยู ่
    2.5) สีนํ�าเงิน ใชส้าํหรับการทาํงานพิเศษ
    2.6) ไฟกะพริบ ใชไ้ดก้บังานทุกชนิดดว้ยสีทีสอดคลอ้งกนั
 

 

 
   3) แมกเนติกคอนแทกเตอร์ 
K2 โดยทัวไปมีการเรียกหลายชือ เช่น อาจเรียกว่า แมกเนติก หรือคอนแทกเตอร์ หรือสวิตช์
แม่เหล็ก ทาํหนา้ทีเป็นสวติช์ ตดั 
    3.1) การใชแ้มกเนติกคอนแทกเตอร์ แทนการสับสวติช์ดว้ยมือ มีขอ้ดี คือ
     3.3.
การใชมื้อ 
     3.3.
     3.3.
Contact) 
    3.2) ส่วนประกอบของแมกเนติกคอนแทกเตอร์ แบ่งออกเป็น 

หลอดสัญญาณ (Pilot Lamp or Signal Lamp) หลอดสัญญาณจะใช้ต่อร่วมกบั
วงจรควบคุม เพือแสดงการทาํงานของวงจร โค๊ดสีสําหรับหลอดสัญญาณมาตรฐาน 

สีแดง ใช้สําหรับแสดงสภาวะไม่ปกติ เช่น เกิดสภาวะโอเวอร์โหลด ทาํให้
การทาํงานของเครืองจกัรหยดุลง 

สีเหลือง ใช้แสดงการเตือนภยั หรือเตือนให้ระวงั เช่น เมืออุณหภูมิ หรือ

สีเขียว ใช้สําหรับการทาํงานสภาวะปกติ นอกจากนี� ยงัใช้แสดงการสิ�นสุด
ของวฎัจกัรของงาน และเครืองจกัรพร้อมจะเริมสตาร์ทใหม่ไดอี้ก 

สีขาว แสดงวา่วงจรมีแรงดนัปกติ เครืองจกัรกาํลงัทาํงาน หรือโปรแ

สีนํ�าเงิน ใชส้าํหรับการทาํงานพิเศษ 
ไฟกะพริบ ใชไ้ดก้บังานทุกชนิดดว้ยสีทีสอดคลอ้งกนั 

 

ภาพที 38 หลอดสัญญาณ 
ทีมา : ไวพจน์  ศรีธญั, 2556 

แมกเนติกคอนแทกเตอร์ (Magnetic Contactor) ใชอ้กัษรกาํกบัคือ ตวั 
โดยทัวไปมีการเรียกหลายชือ เช่น อาจเรียกว่า แมกเนติก หรือคอนแทกเตอร์ หรือสวิตช์

แม่เหล็ก ทาํหนา้ทีเป็นสวติช์ ตดั – ต่อวงจรมอเตอร์โดยอาศยัอาํนาจแม่เหล็ก  
การใชแ้มกเนติกคอนแทกเตอร์ แทนการสับสวติช์ดว้ยมือ มีขอ้ดี คือ

.1) ใช้เป็นสวิตช์ตัด – ต่อ วงจรทีมีกระแสไฟฟ้าจํานวนมากได้ดีกว่า

.2) ปลอดภยัต่อผูป้ฏิบติังาน 

.3) ใช้ ร่วมกับอุปกรณ์อื นได้ เ นื องจากมีคอนแทกช่วย 

ส่วนประกอบของแมกเนติกคอนแทกเตอร์ แบ่งออกเป็น 
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หลอดสัญญาณจะใช้ต่อร่วมกบั 
สีสําหรับหลอดสัญญาณมาตรฐาน IEC กาํหนดไว้

สีแดง ใช้สําหรับแสดงสภาวะไม่ปกติ เช่น เกิดสภาวะโอเวอร์โหลด ทาํให้

อนให้ระวงั เช่น เมืออุณหภูมิ หรือ

สีเขียว ใช้สําหรับการทาํงานสภาวะปกติ นอกจากนี� ยงัใช้แสดงการสิ�นสุด

สีขาว แสดงวา่วงจรมีแรงดนัปกติ เครืองจกัรกาํลงัทาํงาน หรือโปรแกรมปกติ

ใชอ้กัษรกาํกบัคือ ตวั K เช่น  K1, 
โดยทัวไปมีการเรียกหลายชือ เช่น อาจเรียกว่า แมกเนติก หรือคอนแทกเตอร์ หรือสวิตช์

 
การใชแ้มกเนติกคอนแทกเตอร์ แทนการสับสวติช์ดว้ยมือ มีขอ้ดี คือ 

ต่อ วงจรทีมีกระแสไฟฟ้าจํานวนมากได้ดีกว่า     

ใช้ ร่วมกับอุปกรณ์อื นได้ เ นื องจากมีคอนแทกช่วย (Auxilliary 

ส่วนประกอบของแมกเนติกคอนแทกเตอร์ แบ่งออกเป็น 2 ส่วนใหญ่ ๆ คือ 



 

     3.2.
(Terminal) แกนหนา้สัมผสัเคลือนที 
     3.2.
สปริงดึงกลบัสปริงกนัชน 
 

ภาพที

    3.3) หนา้สัมผสัของแมกเนติกคอนแทกเตอร์
     หนา้สัมผสัหรือหนา้คอนแทกของแมกเนติกคอนแทกเตอร์ จะมีจาํนวน 
     3.3.1
กระแสไฟฟ้าไดม้ากใชต่้อเขา้กบัวงจรกาํลงั 
โอเวอร์โหลด) คอนแทกเมนโดยปกติแลว้จะเป็นคอนแทกปกติเปิด 
ไฟเขา้จะใชข้ั�ว 1, 3, 5 ส่วนด้
     3.3.2
ดา้นขา้งของแมกเนติกคอนแทกเตอร์ ใช้ต่อเขา้กบัวงจรควบคุม 
จะมีทั�งคอนแทกปกติเปิด 

.1) ส่วนทีอยู่กับที ได้แก่ ตวัโครงภายนอก ขดลอด 
แกนหนา้สัมผสัเคลือนที (Stationary Contact) เป็นตน้ 

.2) ส่วนทีเคลือนที ไดแ้ก่ แกนหน้าสัมผสัเคลือนทีได ้
สปริงดึงกลบัสปริงกนัชน (เพือรับแรงกระแทกของแกนเหล็กไม่ใหส้ันสะเทือนมาก

 
ลกัษณะภายนอก 

ส่วนประกอบต่าง ๆ 
 

ภาพที 39 โครงสร้างของแมกเนติกคอนแทกตอร์ 
ทีมา : ไวพจน์  ศรีธญั, 2556 

 
หนา้สัมผสัของแมกเนติกคอนแทกเตอร์ 
หนา้สัมผสัหรือหนา้คอนแทกของแมกเนติกคอนแทกเตอร์ จะมีจาํนวน 

.1) คอนแทกเมน (Main Contact) จะออกแบบให้มีขนาดใหญ่ทน
กระแสไฟฟ้าไดม้ากใชต่้อเขา้กบัวงจรกาํลงั (Power Circuit) หรือต่อเขา้มอเตอร์โดยตรง 

คอนแทกเมนโดยปกติแลว้จะเป็นคอนแทกปกติเปิด (NO) จาํนวน 
ส่วนดา้นไฟออกจะใชข้ั�ว 2, 4, 6 

.2) คอนแทกช่วย (Auxiliary Contact) เป็นคอนแทกขนาดเล็ก ติดตั�งไว้
ดา้นขา้งของแมกเนติกคอนแทกเตอร์ ใช้ต่อเขา้กบัวงจรควบคุม (Control Circuit) 
จะมีทั�งคอนแทกปกติเปิด (NO) และคอนแทกปกติปิด (NC) 
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ส่วนทีอยู่กับที ได้แก่ ตวัโครงภายนอก ขดลอด (Coil) หลักต่อสาย 

ส่วนทีเคลือนที ไดแ้ก่ แกนหน้าสัมผสัเคลือนทีได ้(Moving Contact) 
นเหล็กไม่ใหส้ันสะเทือนมาก) 

 

หนา้สัมผสัหรือหนา้คอนแทกของแมกเนติกคอนแทกเตอร์ จะมีจาํนวน 2 ชุด คือ 
จะออกแบบให้มีขนาดใหญ่ทน

หรือต่อเขา้มอเตอร์โดยตรง (ต่อผา่น 
จาํนวน 3 คอนแทก ดา้น     

เป็นคอนแทกขนาดเล็ก ติดตั�งไว้
(Control Circuit) คอนแทกช่วย        



 

 
 
 

ภาพที 40

 
    3.4) ความแตกต่างของการใชแ้มกเนติกคอนแทกเตอร์
     แมกเนติกคอนแทกเตอร์ทีใช้กบัไฟฟ้ากระแสสลบั แบ่งไดเ้ป็น 
คุณสมบติัของโหลดและชั�นการใช้งาน 
หน้าสัมผสัแม่เหล็กไฟฟ้าทีนํามาใช้ต้องมีชั� นการใช้งานไม่ตํากว่าที
การเลือกใช้ชั�นการใช้งานทีต ํากว่ามาตรฐานจะทาํให้หน้าสัมผสัชํารุด เนืองจากการปลดและ
สับวงจร ในมาตรฐาน IEC 
     3.4.1
ตํา หรือโหลดประเภทความตา้นทาน ไดแ้ก่ เครืองทาํความร้อนไฟฟ้า ตวัเก็บประจุ วงจรแสงสวา่ง ตวั
สัมผสัดว้ยแม่เหล็ก เครืองดูดอากาศ เป็นตน้
     3.4.2
ไม่มีการกลบัทางหมุน ไม่มีการหยดุดว้ยกระแสไฟฟ้ากลบัทาง
     3.4.3
(Squirrel – Cage Motor) สามารถตดัตอนวงจรขณะทีโรเตอร์หมุนอยูไ่ด ้
คอมเพรสเซอร์ปัxม พดัลม ลิฟต์ บนัไดเลือน สายพานขนส่ง เครื องเชือม เครืองกวน เครื องเ

 

40 สัญลกัษณ์ของคอมแทกเตอร์และอกัษรกาํกบัคอนแทก
ทีมา : ไวพจน์  ศรีธญั, 2556 

ความแตกต่างของการใชแ้มกเนติกคอนแทกเตอร์ 
แมกเนติกคอนแทกเตอร์ทีใช้กบัไฟฟ้ากระแสสลบั แบ่งไดเ้ป็น 

คุณสมบติัของโหลดและชั�นการใช้งาน (Utilization Categories) คือ AC1, AC2, AC3, AC4 
หน้าสัมผสัแม่เหล็กไฟฟ้าทีนํามาใช้ต้องมีชั� นการใช้งานไม่ตํากว่าทีก ําหนดไวต้ามมาตรฐาน 
การเลือกใช้ชั�นการใช้งานทีต ํากว่ามาตรฐานจะทาํให้หน้าสัมผสัชํารุด เนืองจากการปลดและ

IEC กาํหนดชั�นการใชง้าน ดงันี�  
1) AC1 เป็นแมกเนติกอนแทกเตอร์ทีเหมาะสมกบัภาระทีมีความเหนียวนาํ

หรือโหลดประเภทความตา้นทาน ไดแ้ก่ เครืองทาํความร้อนไฟฟ้า ตวัเก็บประจุ วงจรแสงสวา่ง ตวั
สัมผสัดว้ยแม่เหล็ก เครืองดูดอากาศ เป็นตน้ 

2) AC2 เป็นแมกเนติกคอนแทกเตอร์ทีเหมาะกบัการเริมเดินสปริงมอเตอร์ 
ไม่มีการกลบัทางหมุน ไม่มีการหยดุดว้ยกระแสไฟฟ้ากลบัทาง 

3) AC3 เป็นแมกเนติกคอนแทกเตอร์ ทีเหมาะกบัมอเตอร์แบบกรงกระรอก 
สามารถตดัตอนวงจรขณะทีโรเตอร์หมุนอยูไ่ด ้(Plugging) 

คอมเพรสเซอร์ปัxม พดัลม ลิฟต์ บนัไดเลือน สายพานขนส่ง เครื องเชือม เครืองกวน เครื องเ

ตวัเลขตวัหนา้แสดงจาํนวนคอนแทก
นบัจากซา้ยไปขวา 

ตวัเลขตวัหลงัแสดงลกัษณะของคอนแทก
1 – 2 เป็นคอนแทกปกติปิด (NC)
3 – 4 เป็นคอนแทกปกติเปิด (NO)
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สัญลกัษณ์ของคอมแทกเตอร์และอกัษรกาํกบัคอนแทก 

แมกเนติกคอนแทกเตอร์ทีใช้กบัไฟฟ้ากระแสสลบั แบ่งไดเ้ป็น 4 ชนิด ตาม
AC1, AC2, AC3, AC4 
กําหนดไวต้ามมาตรฐาน        

การเลือกใช้ชั�นการใช้งานทีต ํากว่ามาตรฐานจะทาํให้หน้าสัมผสัชํารุด เนืองจากการปลดและ       

เป็นแมกเนติกอนแทกเตอร์ทีเหมาะสมกบัภาระทีมีความเหนียวนาํ
หรือโหลดประเภทความตา้นทาน ไดแ้ก่ เครืองทาํความร้อนไฟฟ้า ตวัเก็บประจุ วงจรแสงสวา่ง ตวั

เป็นแมกเนติกคอนแทกเตอร์ทีเหมาะกบัการเริมเดินสปริงมอเตอร์ 

เป็นแมกเนติกคอนแทกเตอร์ ทีเหมาะกบัมอเตอร์แบบกรงกระรอก 
(Plugging)        ทีใชง้านไดแ้ก 

คอมเพรสเซอร์ปัxม พดัลม ลิฟต์ บนัไดเลือน สายพานขนส่ง เครื องเชือม เครืองกวน เครื องเหวียง 

ตวัเลขตวัหนา้แสดงจาํนวนคอนแทก 

ตวัเลขตวัหลงัแสดงลกัษณะของคอนแทก 
(NC) 

(NO) 



 

เครืองปรับอากาศ เป็นตน้ นอกจากนี�  
แต่การสลบัจะตอ้งไม่เกิน 5 
     3.4.4
มอเตอร์แบบกรงกระรอก Jogging 
ปันจันในห้องโถง รถไฟฟ้า เครืองมว้นด้าย เครืองผสม เครืองบด เครืองจกัรก่อสร้าง เครื องพิมพ ์
เครืองดึงลวด เครืองรีด เป็นตน้
   4) รีเลยช่์วย 
ทัว ๆ ไป ต่างกนัทีคอนแทกของรีเลยช่์วยทดกระแสได้ตํากว่า บางทีเรียกว่ารีเลยค์วบคุม 
Relay) ส่วนใหญ่จะใชใ้นวงจรควบคุมเนืองจากมีจาํนวนคอนแทกคอนขา้งมาก ทั�งแบบ 
มีอกัษรกาํกบั คือ ตวั A เช่น 
 

 

 
   5) โอเวอร์โหลดรีเลย์ 
เรียกสั� น ๆ ว่าโอเวอร์โหลด เป็นอุปกรณ์ทีออกแบบมาเพือใช้ตัดวงจรของมอเตอร์ เมือเกิด
มีกระแสไฟฟ้าไหลเกินพิกดัของมอเตอร์ หากปล่อยทิ�งไวโ้ดยไม่มีอุปกรณ์ป้องกนั จะทาํให้
ไหมไ้ด ้ 
    5.1) โอเวอร์โหลด
     5.1.1
การโก่งตวัของแผน่ไบเมทอล 
     5.1.2
ความเทียงตรงกวา่แบบทาํงานดว้ยความร้อน
 

เครืองปรับอากาศ เป็นตน้ นอกจากนี�  AC3 อาจใชก้บัมอเตอร์ทีมีการเดิน – หยุด สลบักนัเป็นครั� งคราว 
5 ครั� งต่อนาที และตอ้งไม่เกิน 10 ครั� งใน 10 นาที 
4) AC4 เป็นแมกเนติกคอนแทกเตอร์ทีเหมาะกบัการต่อโดยตรงให้กับ
Jogging หยดุดว้ยกระแสไฟฟ้า การกลบัทางหมุนทนัทีทนัใดทีใชง้าน ไดแ้ก่ 

ปันจันในห้องโถง รถไฟฟ้า เครืองมว้นด้าย เครืองผสม เครืองบด เครืองจกัรก่อสร้าง เครื องพิมพ ์
เครืองดึงลวด เครืองรีด เป็นตน้ 

รีเลยช่์วย (Auxiliary Relay) เป็นสวิตช์แม่เหล็กเช่นเดียวกบัแมกเนติกคอนแทกเตอร์
ทัว ๆ ไป ต่างกนัทีคอนแทกของรีเลยช่์วยทดกระแสได้ตํากว่า บางทีเรียกว่ารีเลยค์วบคุม 

ส่วนใหญ่จะใชใ้นวงจรควบคุมเนืองจากมีจาํนวนคอนแทกคอนขา้งมาก ทั�งแบบ 
เช่น K2A, K4A เป็นตน้ 

 

ภาพที 41 รีเลยช่์วย 
ทีมา : ไวพจน์  ศรีธญั, 2556 

โอเวอร์โหลดรีเลย์ (Overload Relay) นิยมเรียกอีกอย่างว่ารีเลย์โหลดเกิน 
เรียกสั� น ๆ ว่าโอเวอร์โหลด เป็นอุปกรณ์ทีออกแบบมาเพือใช้ตัดวงจรของมอเตอร์ เมือเกิด
มีกระแสไฟฟ้าไหลเกินพิกดัของมอเตอร์ หากปล่อยทิ�งไวโ้ดยไม่มีอุปกรณ์ป้องกนั จะทาํให้

โอเวอร์โหลดทีใชง้านทัวไปมี 2 แบบ คือ 
1) แบบทาํงานดว้ยความร้อย (Thermal Overload Relay) 

การโก่งตวัของแผน่ไบเมทอล (Bimetallic) ซึ งมี 2 ลกัษณะ คือ แบบไม่มีรีเซ็ต (Reset) 
2) แบบทาํงานดว้ยวงจรอิเล็กทรอนิกส์ (Solid State Overload Relay) 

ความเทียงตรงกวา่แบบทาํงานดว้ยความร้อน 
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หยุด สลบักนัเป็นครั� งคราว 

เป็นแมกเนติกคอนแทกเตอร์ทีเหมาะกบัการต่อโดยตรงให้กับ
หยดุดว้ยกระแสไฟฟ้า การกลบัทางหมุนทนัทีทนัใดทีใชง้าน ไดแ้ก่ 

ปันจันในห้องโถง รถไฟฟ้า เครืองมว้นด้าย เครืองผสม เครืองบด เครืองจกัรก่อสร้าง เครื องพิมพ ์

กเช่นเดียวกบัแมกเนติกคอนแทกเตอร์
ทัว ๆ ไป ต่างกนัทีคอนแทกของรีเลยช่์วยทดกระแสได้ตํากว่า บางทีเรียกว่ารีเลยค์วบคุม (Control 

ส่วนใหญ่จะใชใ้นวงจรควบคุมเนืองจากมีจาํนวนคอนแทกคอนขา้งมาก ทั�งแบบ NO  และ NC 

นิยมเรียกอีกอย่างว่ารีเลย์โหลดเกิน                
เรียกสั� น ๆ ว่าโอเวอร์โหลด เป็นอุปกรณ์ทีออกแบบมาเพือใช้ตัดวงจรของมอเตอร์ เมือเกิด                          
มีกระแสไฟฟ้าไหลเกินพิกดัของมอเตอร์ หากปล่อยทิ�งไวโ้ดยไม่มีอุปกรณ์ป้องกนั จะทาํให้ มอเตอร์

(Thermal Overload Relay) การทาํงานจะอาศยั    
(Reset) กบัแบบมี รีเซ็ต 

(Solid State Overload Relay)  จะมี



 

 

 
    5.2) การติดตั�งโอเวอร์โหลด
     5.2.
     5.2.
กระแสของมอเตอร์สูงสุดไม่เกิน 
     5.2.
   6) รีเลยห์น่วงเวลา 
รีเลย ์ รีเลยต์ั�งเวลาหรือไทม์เมอร์ เป็นรีเลยที์สามารถตั�งเวลาการทาํงานของหน้าสัมผสัหรือหน้า
คอนแทกได้ แบ่งตามลักษณะการทาํงานของหน้าคอนแทกได้เป็น 
หลงัจากจ่ายไฟเขา้ และแบบหน่วยเวลาหลงัจากเอาไฟออก มีอกัษรกาํกบั คือ ตวั 
เป็นตน้ การใชง้านส่วนใหญ่จะเป็นการควบคุมโดยอตัโนมติั
 

 

 

ภาพที 42 โอเวอร์โหลดรีเลย ์
ทีมา : ไวพจน์  ศรีธญั, 2556 

การติดตั�งโอเวอร์โหลด 
.1) โอเวอร์โหลดรีเลยจ์ะตอ้งติดตั�งคู่กบัแมกเนติกอนแทกเตอร์เสมอ
.2) การปรับตั�งกระแสไฟฟ้าของโอเวอร์โหลด ให้ปรับตั�งไม่เกินพิกัด

กระแสของมอเตอร์สูงสุดไม่เกิน 130% ของพิกดักระแสไฟฟ้ามอเตอร์ 
.3) ควรเลือกโอเวอร์โหลดแบบมีรีเซ็ต เพือความสะดวกต่อการปฏิบติังาน

รีเลยห์น่วงเวลา (Timer Relay) โดยทัวไปอาจจะเรียกกนัหลายชือ ไดแ้ก่ ไทมเ์มอร์
งเวลาหรือไทม์เมอร์ เป็นรีเลยที์สามารถตั�งเวลาการทาํงานของหน้าสัมผสัหรือหน้า

คอนแทกได้ แบ่งตามลักษณะการทาํงานของหน้าคอนแทกได้เป็น 2 แบบ คือ แบบหน่วงเวลา
หลงัจากจ่ายไฟเขา้ และแบบหน่วยเวลาหลงัจากเอาไฟออก มีอกัษรกาํกบั คือ ตวั 

นใหญ่จะเป็นการควบคุมโดยอตัโนมติั 

 
ภาพที 43 รีเลยห์น่วงเวลา 

ทีมา : ไวพจน์  ศรีธญั, 2556 

แมกเนติกคอนแทกเตอร์

โอเวอร์โหลดรีเลย ์
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โอเวอร์โหลดรีเลยจ์ะตอ้งติดตั�งคู่กบัแมกเนติกอนแทกเตอร์เสมอ 
ให้ปรับตั�งไม่เกินพิกัด

ควรเลือกโอเวอร์โหลดแบบมีรีเซ็ต เพือความสะดวกต่อการปฏิบติังาน 
โดยทัวไปอาจจะเรียกกนัหลายชือ ไดแ้ก่ ไทมเ์มอร์

งเวลาหรือไทม์เมอร์ เป็นรีเลยที์สามารถตั�งเวลาการทาํงานของหน้าสัมผสัหรือหน้า
แบบ คือ แบบหน่วงเวลา

หลงัจากจ่ายไฟเขา้ และแบบหน่วยเวลาหลงัจากเอาไฟออก มีอกัษรกาํกบั คือ ตวั T เช่น K2T, K4T 

 

แมกเนติกคอนแทกเตอร์ 
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ภาพที 44 อิเล็กทรอนิกส์ไทมเ์มอร์ 
ทีมา : ไวพจน์  ศรีธญั, 2556 

 
  ศุภชยั เกา้เอี�ยน และปลวชัร เต่งภู่ (2557 : 25-35) ไดก้ล่าววา่ วงจรไฟฟ้าสาํหรับการควบคุม
เครืองกลไฟฟ้าจะประกอบดว้ยอุปกรณ์ควบคุมเครืองกลไฟฟ้าหลายชนิดนาํมาใช้ประกอบวงจร
ร่วมกนั เพือให้ควบคุมการทาํงานของเครืองกลไฟฟ้าให้ทาํงานตามความตอ้งการไดอ้ย่างถูกตอ้ง        
มีประสิทธิภาพ และมีความปลอดภยัในการใชง้าน อุปกรณ์ดงักล่าว ดงันี�  
  5.1 สวติช์ปุ่มกด 
   สวติช์ปุ่มกด (Push Button Switch) เป็นอุปกรณ์ทีทาํหนา้ทีตดั หรือต่อวงจรไฟฟ้าเพือ
ควบคุมการทาํงานของมอเตอร์ สวิตช์ปุ่มกดนี�จะมีหนา้สัมผสั (Contact) 2 ชุด คือ หนา้สัมผสัแบบ
ปกติเปิด (Normally Open ; NO) 1 ชุด และหนา้สัมผสัแบบปกติปิด (Normally Close ; NC) 1 ชุด 
เมือใชมื้อกดและปล่อยมือ หนา้สัมผสัทั�งคู่จะกลบัคืนตาํแหน่งเดิมโดยไม่คา้งอยูใ่นตาํแหน่งเดิมดว้ย
แรงดนัของสปริง เรียกการทาํงานของหน้าสัมผสันี� ว่า Momentary Contact ลกัษณะรูปแบบของ
สวติช์ปุ่มกด  
 

 
 

ภาพที 45 สวติช์ปุ่มกดแบบต่าง ๆ 
ทีมา : ศุภชยั เกา้เอี�ยน และปลวชัร เต่งภู่, 2557 

 
   1) โครงสร้างของสวติช์ปุ่มกด มีส่วนประกอบต่าง ๆ ดงันี�  
    1.1) ปุ่มกดทาํดว้ยพลาสติก สีแดง สีเขียว หรือสีเหลือง ขึ�นอยูก่บัการนาํไปใชง้าน 
    1.2) แหวนยดึ สาํหรับยดึสวติช์ปุ่มกดเขา้กบัตูค้วบคุม 



 

    1.3) ชุดหนา้สัมผสัปกติเปิด และปกติปิด
    1.4) ยางรอง
 

 
   2) ชนิดของสวติช์ปุ่มกด สวติช์ปุ่มกดทีนิยมใชมี้อยูห่ลายชนิด เช่น
    2.1) สวิตช์ปุ่มกดแบบธรรมดา ใช้ในการเริมทาํงาน 
(Stop) สวติช์ปุ่มกดแบบธรรมดา ดงั
 

 
    2.2) สวิตช์ปุ่มกดทีใช้ในการเริมทาํงาน 
ดงัภาพที 48 ปุ่มกด ON สําหรับกดเพือเริมทาํงานของมอเตอร์ และปุ่มกด 
การทาํงานของมอเตอร์ สวติช์ปุ่มกดชนิดนี� เหมาะกบัการใชง้านมอเตอร์ขนาดเล็ก
 

ชุดหนา้สัมผสัปกติเปิด และปกติปิด 
ยางรอง 

 
 

ภาพที 46 โครงสร้างของสวิตช์ปุ่มกด 
ทีมา : ศุภชยั เกา้เอี�ยน และปลวชัร เต่งภู่, 2557 

องสวติช์ปุ่มกด สวติช์ปุ่มกดทีนิยมใชมี้อยูห่ลายชนิด เช่น
สวิตช์ปุ่มกดแบบธรรมดา ใช้ในการเริมทาํงาน (Start) 

สวติช์ปุ่มกดแบบธรรมดา ดงัภาพที 47 

 
 

ภาพที 47 สวติช์ปุ่มกดแบบธรรดา 
ทีมา : ศุภชยั เกา้เอี�ยน และปลวชัร เต่งภู่, 2557 

สวิตช์ปุ่มกดทีใช้ในการเริมทาํงาน และหยุดการทาํงานอยู่ในกล่องเดียวกนั 
สําหรับกดเพือเริมทาํงานของมอเตอร์ และปุ่มกด OFF 

การทาํงานของมอเตอร์ สวติช์ปุ่มกดชนิดนี� เหมาะกบัการใชง้านมอเตอร์ขนาดเล็ก
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องสวติช์ปุ่มกด สวติช์ปุ่มกดทีนิยมใชมี้อยูห่ลายชนิด เช่น 
(Start) และหยุดการทาํงาน 

และหยุดการทาํงานอยู่ในกล่องเดียวกนั 
OFF สําหรับกดเพือหยุด       

การทาํงานของมอเตอร์ สวติช์ปุ่มกดชนิดนี� เหมาะกบัการใชง้านมอเตอร์ขนาดเล็ก 
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ภาพที 48 สวติช์ปุ่มกดทีใชใ้นการเริมทาํงาน และหยดุการทาํงานอยูใ่นกล่องเดียวกนั 
ทีมา : ศุภชยั เกา้เอี�ยน และปลวชัร เต่งภู่, 2557 

 
    2.3) สวิตช์ปุ่มกดฉุกเฉิน (Emergency Push Button Switch) เรียกทัวไปว่า       
สวติช์ดอกเห็ด ดงัภาพที 49 เป็นสวิตช์ทีมีปุ่มกดขนาดใหญ่กวา่สวิตช์ปุ่มกดแบบธรรมดาเหมาะกบั
งานทีเกิดเหตุฉุกเฉินบ่อย หรืองานทีตอ้งการหยดุทนัที 
 

 
 

ภาพที 49 สวติช์ปุ่มกดฉุกเฉิน 
ทีมา : ศุภชยั เกา้เอี�ยน และปลวชัร เต่งภู่, 2557 

 
    2.4) สวิตช์ปุ่มกดทีมีหลอดสัญญาณติดอยู่ภายใน (llumianted Push Button 
Switch) เมือกดสวติช์ปุ่มกดแลว้จะทาํให้หลอดสัญญาณทีติดอยูภ่ายในสวา่ง สวิตช์ปุ่มกดทีมีหลอด
สัญญาณติดอยูภ่ายใน ดงัภาพที 50 
 



 

ภาพที

 
    2.5) สวิตช์ปุ่มกดทีใชเ้ทา้เหยียบ 
ทาํงานโดยใชเ้ทา้เหยยีบ ดงั
ตดัเหล็ก 
 

 

  5.2 คอนแทกเตอร์
   คอนแทกเตอร์ 
ทาํหน้าทีตดั และต่อวงจรเหมือนสวิตช์ไฟฟ้าทัวไป แต่คอนแ
แม่เหล็กแทนการสับสวิตช์ดว้ยมือโดยตรง ในตวัคอนแทกเตอร์จะมีหนา้สัมผสัจาํนวนหลายชุดติด
อยูบ่นแกนเดียวกนั และทาํงานพร้อมกนั หนา้สัมผสัจะมีทั�งแบบปกติเปิด 
และแบบปกติปิด (Normally Close ; NC) 
การนําคอนแทกเตอร์ไปใช้งานหน้าสัมผ ัสจะแนกออกเป็น 
(Mail Contact) เป็นหน้าสัมผสัแบบปกติเปิดใช้สําหรับเปิด หรือปิดวงจรจ่ายกระแสไฟฟ้าให้
มอเตอร์ ถูกออกแบบให้มีขนาดใหญ่เหมาะสําหรับใช้กบักระแสไฟฟ้าสูง สังเกตุดูได้จากสกรูที
หนา้สัมผสัจะมีขนาดใหญ่ และมีตวัอกัษรกาํกบัเป็น 

 
 

ภาพที 50 สวติช์ปุ่มกดทีมีหลอดสัญญาณติดอยูภ่ายใน 
ทีมา : ศุภชยั เกา้เอี�ยน และปลวชัร เต่งภู่, 2557 

สวิตช์ปุ่มกดทีใชเ้ทา้เหยียบ (Foot Push Button Switch) 
ทาํงานโดยใชเ้ทา้เหยยีบ ดงัภาพที 51 เหมาะกบัเครืองจกัรทีตอ้งทาํงานโดยใชเ้ทา้เหยียบ เช่น เครือง

ภาพที 51 สวติช์ปุ่มกดทีใชเ้ทา้เหยยีบ 
ทีมา : ศุภชยั เกา้เอี�ยน และปลวชัร เต่งภู่, 2557 

แทกเตอร์ 
คอนแทกเตอร์ (Magnetic Contactor) ดงัภาพที 52 เป็นอุปกรณ์ควบคุมเครืองกดไฟฟ้า

ทาํหน้าทีตดั และต่อวงจรเหมือนสวิตช์ไฟฟ้าทัวไป แต่คอนแทกเตอร์ทาํงานโดยอาศยัอาํนาจ
กแทนการสับสวิตช์ดว้ยมือโดยตรง ในตวัคอนแทกเตอร์จะมีหนา้สัมผสัจาํนวนหลายชุดติด

อยูบ่นแกนเดียวกนั และทาํงานพร้อมกนั หนา้สัมผสัจะมีทั�งแบบปกติเปิด (Normally Open ; NO) 
(Normally Close ; NC) จาํนวนหนา้สัมผสัทั�ง 2 แบบจะมีมากหรือนอ้ยขึ�นอยูก่บั

นําคอนแทกเตอร์ไปใช้งานหน้าสัมผ ัสจะแนกออกเป็น 2 ส่วน คือ หน้าสัมผ ัสหลัก 
เป็นหน้าสัมผสัแบบปกติเปิดใช้สําหรับเปิด หรือปิดวงจรจ่ายกระแสไฟฟ้าให้

มอเตอร์ ถูกออกแบบให้มีขนาดใหญ่เหมาะสําหรับใช้กบักระแสไฟฟ้าสูง สังเกตุดูได้จากสกรูที
มผสัจะมีขนาดใหญ่ และมีตวัอกัษรกาํกบัเป็น L1, L2, L3 – T1, T2, T3 

57 

 

(Foot Push Button Switch) เป็นสวิตช์ปุ่มกดที
เหมาะกบัเครืองจกัรทีตอ้งทาํงานโดยใชเ้ทา้เหยียบ เช่น เครือง     

 

เป็นอุปกรณ์ควบคุมเครืองกดไฟฟ้า
ทกเตอร์ทาํงานโดยอาศยัอาํนาจ

กแทนการสับสวิตช์ดว้ยมือโดยตรง ในตวัคอนแทกเตอร์จะมีหนา้สัมผสัจาํนวนหลายชุดติด
(Normally Open ; NO) 

แบบจะมีมากหรือนอ้ยขึ�นอยูก่บั     
ส่วน คือ หน้าสัมผ ัสหลัก                 

เป็นหน้าสัมผสัแบบปกติเปิดใช้สําหรับเปิด หรือปิดวงจรจ่ายกระแสไฟฟ้าให้
มอเตอร์ ถูกออกแบบให้มีขนาดใหญ่เหมาะสําหรับใช้กบักระแสไฟฟ้าสูง สังเกตุดูได้จากสกรูที

T1, T2, T3 และหนา้สัมผสัช่วย 
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(Auxiliary Contact) หน้าสัมผสัจะมีขนาดเล็กเป็นแบบปกติเปิด หรือแบบปกติปิดก็ไดแ้ลว้แต่       
ความตอ้งการของผูใ้ชง้าน หนา้สัมผสัช่วยจะมีขนาดเล็กกวา่หนา้สัมผสัหลกั จึงทนกระแสไฟฟ้าได้
น้อยกว่า จึงใช้เฉพาะในวงจรควบคุมเท่านั�น ไม่สามารถนาํไปต่อใช้เปิดหรือปิดวงจรต่ายกระแส
ไฟฟ้าใหม้อเตอร์โดยตรง 
   คอนแทกเตอร์เป็นอุปกรณ์ตดัต่อวงจรไฟฟ้าทีมีกระแสไฟฟ้าสุง จึงเกิดประกายไฟ 
(Arc) ทีหน้าสัมผสั จะทาํให้หน้าสัมผสัชาํรุดเสียหายเร็ว ดังนั�นจึงต้องลดการเกิดประกายไฟ
ดงักล่าว โดยใชว้ิธีการดบัอาร์กดว้ยสนามแม่เหล็ก (Magnetic Blowout) ช่วยแกปั้ญหาหนา้สัมผสั
ชาํรุดเสียหายจากการเกิดปะกายไฟดงักล่าว และช่วยทาํใหอ้ายกุารใชง้านของหนา้สัมผสันานยิงขึ�น 
 

 
 

ภาพที 52 คอนแทกเตอร์ 
ทีมา : ศุภชยั เกา้เอี�ยน และปลวชัร เต่งภู่, 2557 

 
   ขอ้ดีองการใชค้อนแทกเตอร์มีหลายประการ เช่น สะดวกในการใชง้าน เพราะสามารถ
ใช้ร่วมกับอุปกรณ์อืน ๆ เช่น สวิตช์ปุ่มกด สวิตช์ความดัน หรือสวิตช์ลูกลอยในการควบคุม            
การทาํงานของมอเตอร์ได ้ในการควบคุมการทาํงานของมอเตอร์ขนาดใหญ่ทีมีกระแสไฟฟ้าจาํนวน
มากไหลผา่นหนา้สัมผสัหลกันั�น และแรงดนัไฟฟ้าขนาดตําทีไปควบคุมขดลวดของคอนแทกเตอร์
ทีทาํให้เกิดการตดั หรือต่อของหน้าสัมผสัหลกัทีควบคุมมอเตอร์เท่านั�น ทาํให้เกิดความปลอดภยั
ขณะปฏิบติังาน 
   1) โครงสร้างของคอนแทกเตอร์จะมีส่วนประกอบ 3 ส่วนใหญ่ ๆ คือ 
    1.1) แกนเหล็ก (Core) ทาํดว้ยแผน่เหล็กบางตวั E อดัซ้อนกนัเป็นแกนเหล็ก แบ่ง
ออกเป็นสองส่วนคือ แกนเหล็กอยูก่บัที (Fixed Core) ดงัภาพที 53  ทีขาทั�งสองขา้งของแกนเหล็ก              
มีลวดทองแดงเส้นใหญ่ต่อลัดอยู่ เ ป็นรูปวงแหวนฝังอยู่ ทีผิวหน้าของแกนเหล็ก  เพือลด                
การสันสะเทือนของแกนเหล็ก อนัเนืองมาจากการสันสะเทือนของคลืนไฟฟ้าสลบั และแกนเหล็ก
เคลือนที (Movable Core) ดงัภาพที 54 จะมีชุดหนา้สัมผสัเคลือนที (Moving Contact) ยดึติดอยู ่
 



 

 

 
    1.2) ขดลวด 
อยู่ตรงกลางของขาแกนเหล็กอยู่กบัที ขดลวดทองแดงนี� ทาํหน้าทีสร้าง
มีขั�วต่อสาํหรับจ่ายกระแสไฟฟ้าเขา้ มีสัญลกัษณ์อกัษรกาํกบั คือ 
 

 

 
 

ภาพที 53 แกนเหล็กอยูก่บัที 
ทีมา : ศุภชยั เกา้เอี�ยน และปลวชัร เต่งภู่, 2557 

 

 

ภาพที 54 แกนเหล็กเคลือนที 
ทีมา : ศุภชยั เกา้เอี�ยน และปลวชัร เต่งภู่, 2557 

ขดลวด (Coil) ดงัภาพที 55 เป็นลวดทองแดงพนัอยูร่อบลูกลอ้ 
อยู่ตรงกลางของขาแกนเหล็กอยู่กบัที ขดลวดทองแดงนี� ทาํหน้าทีสร้างสนามแม่เหล็กไฟฟ้า และ
มีขั�วต่อสาํหรับจ่ายกระแสไฟฟ้าเขา้ มีสัญลกัษณ์อกัษรกาํกบั คือ A1 – A2 หรือ 

 
ภาพที 55 ขดลวด 

ทีมา : ศุภชยั เกา้เอี�ยน และปลวชัร เต่งภู่, 2557 
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เป็นลวดทองแดงพนัอยูร่อบลูกลอ้ (Bobbin) สวม
สนามแม่เหล็กไฟฟ้า และ           
หรือ C1 – C2 

 



 

    1.3) หน้าสัมผสั 
เคลือนทีหนา้สัมผสัแบ่งออกเป็น 
วงจรกาํลงัทาํหน้าทีตดั หรือต่อวงจรจ่ายกระแสไฟฟ้าให้มอเตอร์ และหน้าสัมผสัช่วยใช้ในวงจร
ควบคุม หนา้สัมผสัช่วยแบ่งออกเป็น 
 

 
   2) ชนิดของคอนแทกเตอร์ทีใช้กบัระบบไฟฟ้ากระแสสลบั แบ่งออกเป็น 
ลกัษณะโหลด และการใชง้าน 
    2.1) ชนิด 
    2.2) ชนิด 
สลิปริง 
    2.3) ชนิด 
กรงกระรอก 
    2.4) ชนิด 
ของมอเตอร์ในวงจรควบคุมการทาํงานแบบสั�น ๆ และใชใ้นวงจรการกลบัทิศทางหมุนของมอเตอร์
ทีมีตวัหมุนแบบกรงกระรอก
  5.3 รีเลย ์
   รีเลย ์(Relay) 
ควบคุมอุปกรณ์ไฟฟ้าเหมือนคอนแทกเตอร์ แต่ใชก้บัอุปกรณ์ไฟฟ้าขนาดเล็กทีมีอตัราการไหลของ
กระแสไฟฟ้านอ้ย เช่น วงจรหลอดสัญญาณ หรือมอเตอร์ขนาดเล็กเท่านั�น ดงันั�นรีเลยจึ์งมีหลกัการ
ทาํงานเหมือนกบัคอนแทกเตอร์ แต่มีขนาดเล็กกวา่ รีเลย ์ดงั
 

หน้าสัมผสั (Contact) ดังภาพที 56 หน้าสัมผสัจะยึดติดอยู่กับแกนเหล็ก
เคลือนทีหนา้สัมผสัแบ่งออกเป็น 2 ส่วน คือ หนา้สัมผสัหลกั ซึ งเป็นหนา้สัมผสัแบบปกติเปิดใชใ้น
วงจรกาํลงัทาํหน้าทีตดั หรือต่อวงจรจ่ายกระแสไฟฟ้าให้มอเตอร์ และหน้าสัมผสัช่วยใช้ในวงจร

วบคุม หนา้สัมผสัช่วยแบ่งออกเป็น 2 ชนิดคือ หนา้สัมผสัปกติเปิด และหนา้สัมผสัปกติปิด

 
 

ภาพที 56 หนา้สัมผสั 
ทีมา : ศุภชยั เกา้เอี�ยน และปลวชัร เต่งภู่, 2557 

ชนิดของคอนแทกเตอร์ทีใช้กบัระบบไฟฟ้ากระแสสลบั แบ่งออกเป็น 
ลกัษณะโหลด และการใชง้าน คือ 

ชนิด AC-1 เป็นคอนแทกเตอร์ทีใชก้บัโหลดทีเป็นความตา้นทาน
ชนิด AC-2 เป็นคอนแทกเตอร์ทีใช้กบัโหลดทีเป็นมอเตอร์เหนียวนาํแบบ

ชนิด AC-3 เป็นคอนแทกเตอร์ทีใชก้บัโหลดทีเป็นมอเตอร์ทีมีตวัหมุนแบบ

ด AC-4 เป็นคอนแทกเตอร์ทีใชส้ําหรับการสตาร์ท
ของมอเตอร์ในวงจรควบคุมการทาํงานแบบสั�น ๆ และใชใ้นวงจรการกลบัทิศทางหมุนของมอเตอร์
ทีมีตวัหมุนแบบกรงกระรอก 

(Relay) เป็นสวติช์ทีทาํงานโดยอาศยัอาํนาจแม่เหล็กช่วยในการตดั 
ควบคุมอุปกรณ์ไฟฟ้าเหมือนคอนแทกเตอร์ แต่ใชก้บัอุปกรณ์ไฟฟ้าขนาดเล็กทีมีอตัราการไหลของ
กระแสไฟฟ้านอ้ย เช่น วงจรหลอดสัญญาณ หรือมอเตอร์ขนาดเล็กเท่านั�น ดงันั�นรีเลยจึ์งมีหลกัการ
ทาํงานเหมือนกบัคอนแทกเตอร์ แต่มีขนาดเล็กกวา่ รีเลย ์ดงัภาพที 57 
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หน้าสัมผสัจะยึดติดอยู่กับแกนเหล็ก
ส่วน คือ หนา้สัมผสัหลกั ซึ งเป็นหนา้สัมผสัแบบปกติเปิดใชใ้น

วงจรกาํลงัทาํหน้าทีตดั หรือต่อวงจรจ่ายกระแสไฟฟ้าให้มอเตอร์ และหน้าสัมผสัช่วยใช้ในวงจร
ชนิดคือ หนา้สัมผสัปกติเปิด และหนา้สัมผสัปกติปิด\ 

 

ชนิดของคอนแทกเตอร์ทีใช้กบัระบบไฟฟ้ากระแสสลบั แบ่งออกเป็น 4 ชนิดตาม

เป็นคอนแทกเตอร์ทีใชก้บัโหลดทีเป็นความตา้นทาน 
เป็นคอนแทกเตอร์ทีใช้กบัโหลดทีเป็นมอเตอร์เหนียวนาํแบบ       

เป็นคอนแทกเตอร์ทีใชก้บัโหลดทีเป็นมอเตอร์ทีมีตวัหมุนแบบ

สตาร์ท และหยุดการทาํงาน
ของมอเตอร์ในวงจรควบคุมการทาํงานแบบสั�น ๆ และใชใ้นวงจรการกลบัทิศทางหมุนของมอเตอร์

เป็นสวติช์ทีทาํงานโดยอาศยัอาํนาจแม่เหล็กช่วยในการตดั หรือต่อวงจร
ควบคุมอุปกรณ์ไฟฟ้าเหมือนคอนแทกเตอร์ แต่ใชก้บัอุปกรณ์ไฟฟ้าขนาดเล็กทีมีอตัราการไหลของ
กระแสไฟฟ้านอ้ย เช่น วงจรหลอดสัญญาณ หรือมอเตอร์ขนาดเล็กเท่านั�น ดงันั�นรีเลยจึ์งมีหลกัการ



 

 
  5.4 รีเลยโ์หลดเกิน
   รีเลยโ์หลดเกิน
ดงัภาพที 58  เป็นอุปกรณ์ทีทาํหนา้ทีป้องกนัมอเตอร์ขณะทาํงาน 
สําหรับเปิดวงจรควบคุมมอเตอร์
ใหข้ดลวดของมอเตอร์ร้อนขึ�นเรือย ๆ และไหมใ้นทีสุด หากในวงจรควบคุมมีระเลยโ์หลดเกิน และ
ปรับตั�งค่ากระแสไฟฟ้าถูกตอ้ง วงจรควบคุมจะถูกตดัวงจรออกไปก่อนทีขดลวดมอเตอร์จะ
 

 
ภาพที

 
   1) โครงสร้างของรีเลยโ์หลดเกิน ประกอบดว้ยส่วนต่าง ๆ ดงันี�
    1.1) ปุ่มปรับตั�งกระแส
    1.2) ปุ่มตดัวงจร
    1.3) ปุ่มปรับตั�งใหม่
    1.4) จุดต่อกระแสไฟฟ้าเขา้ขดลวดความร้อน

 
 

ภาพที 57  รีเลย ์
ทีมา : ศุภชยัเกา้เอี�ยน และปลวชัร เต่งภู่, 2557 

รีเลยโ์หลดเกิน 
รีเลยโ์หลดเกิน (Overload Relay) หรือรีเลยป้์องกนัมอเตอร์ (Protective Motor Relay) 
เป็นอุปกรณ์ทีทาํหนา้ทีป้องกนัมอเตอร์ขณะทาํงาน (Running Protection) 

สําหรับเปิดวงจรควบคุมมอเตอร์เมือมีกระแสไฟฟ้าไหลเกินกว่าพิกดักระแสของมอเตอร์ ซึ งจะทาํ
ใหข้ดลวดของมอเตอร์ร้อนขึ�นเรือย ๆ และไหมใ้นทีสุด หากในวงจรควบคุมมีระเลยโ์หลดเกิน และ
ปรับตั�งค่ากระแสไฟฟ้าถูกตอ้ง วงจรควบคุมจะถูกตดัวงจรออกไปก่อนทีขดลวดมอเตอร์จะ

ภาพที 58  รีเลยโ์หลดเกิน หรือรีเลยป้์องกนัมอเตอร์ 
ทีมา : ศุภชยั เกา้เอี�ยน และปลวชัร เต่งภู่, 2557 

โครงสร้างของรีเลยโ์หลดเกิน ประกอบดว้ยส่วนต่าง ๆ ดงันี�  
ปุ่มปรับตั�งกระแส 
ปุ่มตดัวงจร 
ปุ่มปรับตั�งใหม่ 
จุดต่อกระแสไฟฟ้าเขา้ขดลวดความร้อน 
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(Protective Motor Relay) 
(Running Protection) ออกแบบใช้

เมือมีกระแสไฟฟ้าไหลเกินกว่าพิกดักระแสของมอเตอร์ ซึ งจะทาํ
ใหข้ดลวดของมอเตอร์ร้อนขึ�นเรือย ๆ และไหมใ้นทีสุด หากในวงจรควบคุมมีระเลยโ์หลดเกิน และ
ปรับตั�งค่ากระแสไฟฟ้าถูกตอ้ง วงจรควบคุมจะถูกตดัวงจรออกไปก่อนทีขดลวดมอเตอร์จะไหม ้

 

 



62 
 

    1.5) จุดต่อกระแสไฟฟ้าออกจากขดลวดความร้อน 
    1.6) ชุดหนา้สัมผสัควบคุม 
   ส่วนประกอบของรีเลยโ์หลดเกินดงักล่าว ดงัภาพที 59 
 

 
 

ภาพที 59 โครงสร้างของรีเลยโ์หลดเกิน 
ทีมา : ศุภชยั เกา้เอี�ยน และปลวชัร เต่งภู่, 2557 

 
   2) การทาํงานของรีเลย์โหลดเกิน จะอาศัยผลของความร้อน โครงสร้างภายใน
ประกอบดว้ย ขดลวดความร้อนทีพนัอยูก่บัแผน่โลหะคู่ (Bimetal) เมือมีกระแสไฟฟ้าไหลเกินพิกดั
ทีกาํหนดไว ้จะทาํให้เกิดความร้อนมากขึ�นทีแผ่นโลหะคู่เป็นผลทาํให้เกิดการโก่งตวัดนัคานส่ง
เคลือนทีไปดนัหนา้สัมผสัควบคุมใหเ้ปลียนตาํแหน่งเปิดวงจรควบคุม เพือใหม้อเตอร์หยดุทาํงาน 
   3) ชนิดของรีเลยโ์หลดเกิน แบ่งออกเป็น 2 ชนิด คือ 
    3.1) แบบไม่มีตวัปรับตั�งใหม่ (No Reset) แบบนี� เมือเกิดโหลดเกินจะทาํให้แผ่น
โลหะคู่ร้อน และโก่งตวัออกไป เมือเยน็ตวัลงจะกลบัทีเดิมทาํให้หน้าสัมผสัควบคุมกลบัตาํแหน่ง
เดิมดว้ย 
    3.2) แบบมีตวัปรับตั�งใหม่ (Reset) แบบนี� เมือเกิดโหลดเกินจะทาํให้แผ่นโลหะคู่
ร้อนและโก่งตวัออกไป จะมีกลไกทางาํลมาล็อกสภาวะการทาํงานของหนา้สัมผสัควบคุมทีเปลียน
ตาํแหน่งไว ้เมือแผ่นโลหะคู่เย็นตวัลงแล้วหน้าสัมผสัควบคุมยงัคงสภาวะอยู่ได้ ถ้าตอ้งการให้
หน้าสัมผสัควบคุมกลบัตาํแหน่งเดิมตอ้งกดปุ่มปรับตั�งใหม่ก่อน รีเลยโ์หลดเกินแบบมีตวัปรับตั�ง
ใหม่นี�มกันิยมใชใ้นการควบคุมเครืองกลไฟฟ้า 
  5.5 รีเลยต์ั�งเวลา 
   รีเลยต์ั�งเวลา (Timing Relay) เป็นอุปกรณ์ทีใชใ้นงานควบคุมทีสามารถตั�งเวลาทาํงาน
ของหนา้สัมผสัได ้จึงนาํไปใชใ้นการควบคุมแบบอตัโนมติั แบ่งลกัษณะการทาํงานของหนา้สัมผสั
ได ้2 แบบคือ แบบหน่วงเวลาหลงัจ่ายกระแสไฟฟ้าเขา้ (On – delay) แบบนี� เมือจ่ายกระแสไฟฟ้า
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ให้กบัรีเลยต์ั�งเวลาแลว้ หน้าสัมผสัจะอยู่ในตาํแหน่งเดิม และเมือถึงเวลาทีตั�งไว ้หน้าสัมผสัจึงจะ
เปลียนตาํแหน่งเป็นสภาวะตรงกนัขา้ม และคา้งอยูใ่นตาํแหน่งเดิม จนกวา่จะหยุดจ่ายกระแสไฟฟ้า
ให้กบัรีเลยต์ั�งเวลา และแบบหน่วงเวลาหลงัหยุดกระแสไฟฟ้าเขา้ (Off – delay) แบบนี� เมือจ่าย
กระแสไฟฟ้าใหก้บัรีเลยต์ั�งเวลาแลว้ หนา้สัมผสัจะเปลียนตาํแหน่งเป็นสภาวะตรงกนัขา้มทนัที และ
เมือหยุดจ่ายกระแสไฟฟ้าให้กบัรีเลยต์ั�งเวลา และถึงเวลาทีตั�วไว ้หน้าสัมผสัจึงจะกลบัมาอยู่ใน
สภาวะเดิม รีเลยต์ั�งเวลา  
 

 
 

ภาพที 60  รีเลยต์ั�งเวลา 
ทีมา : ศุภชยั เกา้เอี�ยน และปลวชัร เต่งภู่, 2557 

 
   1) โครงสร้างของรีเลยต์ั�งเวลา มีส่วนประกอบต่าง ๆ ดงันี�  
    1.1) ตารางเทียบตั�งเวลา 
    1.2) ปุ่มตั�งเวลา 
    1.3) ฐานเสียบตวัตั�งเวลา 
    1.4) สัญลกัษณ์ และรายละเอียดการต่อใชง้าน 
    1.5) ขาเสียบเขา้ฐาน 
 

 
 

ภาพที 61 โครงสร้างของรีเลยต์ั�งเวลา 
ทีมา : ศุภชยั เกา้เอี�ยน และปลวชัร เต่งภู่, 2557 



 

   2) ชนิดของรีเลยต์ั�งเวลา รีเลยต์ั�งเวลาแบ่งออกเป็นแบบต่าง ๆ ดงันี�
    2.1) รีเลยต์ั�งเวลาแบบอิเล็กทรอนิกส์
    2.2) รีเลยต์ั�งเวลาแบบตั�งเวลาดว้ยของเหลว
    2.3) รีเลยต์ั�งเวลาแบบตั�งเวลาดว้ยลม
    2.4) รีเลยต์ั�งเวลาแบบใชม้อเตอร์
   
  5.6 สวติช์ลูกลอย
   สวติช์ลูกลอย 
ความสูง หรือตํา ของของเหลวในถุงควบคุม สวติช์ลูกลอยจะใชร่้วมกบัคอนแทกเตอร์ โดยจะติดตั�ง
ในวงจรควบคุมเพือทาํหน้าทีตดั หรือต่อวงจรไฟฟ้าทีป้อนให้ขดลวดของคอนแทกเตอร์
มอเตอร์       สูบนํ�าบาดาลทาํงานหรือหยดุทาํงาน
 

 

 
  5.10 หลอดไฟสัญญาณ
   หลอดไฟสัญญาณ 
เช่น แสดงสภาวะการทาํงานของคอนแทกเตอร์ หรือแสดงสภาวะการทาํงานของรีเลยโ์หลดเกิน 
หลอดไฟ สัญญาณทีใช้ทัว ๆ ไปเป็นแบบมีหมอ้แปลงไฟฟ้า สําหรับแปลงแรงดนัไฟฟ้าให้ตําลง
เหลือประมาณ 6 โวลต ์ดงั
ขั�วหลอดของหลอดไฟสัญญาณ
 

ชนิดของรีเลยต์ั�งเวลา รีเลยต์ั�งเวลาแบ่งออกเป็นแบบต่าง ๆ ดงันี�
รีเลยต์ั�งเวลาแบบอิเล็กทรอนิกส์ 
รีเลยต์ั�งเวลาแบบตั�งเวลาดว้ยของเหลว 
รีเลยต์ั�งเวลาแบบตั�งเวลาดว้ยลม 
รีเลยต์ั�งเวลาแบบใชม้อเตอร์ 

สวติช์ลูกลอย 
สวติช์ลูกลอย  (Float Switch) ดงัภาพที 62 เป็นอุปกรณ์ทีใช้ในการควบคุมระดบั

ความสูง หรือตํา ของของเหลวในถุงควบคุม สวติช์ลูกลอยจะใชร่้วมกบัคอนแทกเตอร์ โดยจะติดตั�ง
ในวงจรควบคุมเพือทาํหน้าทีตดั หรือต่อวงจรไฟฟ้าทีป้อนให้ขดลวดของคอนแทกเตอร์

สูบนํ�าบาดาลทาํงานหรือหยดุทาํงาน 

 

ภาพที 62 สวติช์ลูกลอย 
ทีมา : ศุภชยั เกา้เอี�ยน และปลวชัร เต่งภู่, 2557 

หลอดไฟสัญญาณ 
หลอดไฟสัญญาณ (Signal Lamp) เป็นอุปกรณ์ทีแสดงสภาวะการทาํงานของวงจร 

เช่น แสดงสภาวะการทาํงานของคอนแทกเตอร์ หรือแสดงสภาวะการทาํงานของรีเลยโ์หลดเกิน 
หลอดไฟ สัญญาณทีใช้ทัว ๆ ไปเป็นแบบมีหมอ้แปลงไฟฟ้า สําหรับแปลงแรงดนัไฟฟ้าให้ตําลง

โวลต ์ดงัภาพที 63  และแบบไม่มีหมอ้แปลงไฟฟ้า โดยต่อแรงดนัไฟฟ้าตรงเขา้กบั
ขั�วหลอดของหลอดไฟสัญญาณ 
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ชนิดของรีเลยต์ั�งเวลา รีเลยต์ั�งเวลาแบ่งออกเป็นแบบต่าง ๆ ดงันี�  

เป็นอุปกรณ์ทีใช้ในการควบคุมระดบั
ความสูง หรือตํา ของของเหลวในถุงควบคุม สวติช์ลูกลอยจะใชร่้วมกบัคอนแทกเตอร์ โดยจะติดตั�ง
ในวงจรควบคุมเพือทาํหน้าทีตดั หรือต่อวงจรไฟฟ้าทีป้อนให้ขดลวดของคอนแทกเตอร์ เพือให้

เป็นอุปกรณ์ทีแสดงสภาวะการทาํงานของวงจร 
เช่น แสดงสภาวะการทาํงานของคอนแทกเตอร์ หรือแสดงสภาวะการทาํงานของรีเลยโ์หลดเกิน 
หลอดไฟ สัญญาณทีใช้ทัว ๆ ไปเป็นแบบมีหมอ้แปลงไฟฟ้า สําหรับแปลงแรงดนัไฟฟ้าให้ตําลง

ดยต่อแรงดนัไฟฟ้าตรงเขา้กบั      



 

     ภาพที
       
 

6. วงจรการควบคุมมอเตอร์
  ไวพจน์  ศรีธัญ (
จาํเป็นตอ้งมีการป้องกนัความเสียหาย เช่นเดียวกบัเครืองใช้ไฟฟ้าชนิดอืน ๆ แต่การต่อวงจรเพือ
จ่ายไฟใหก้บมอเตอร์จะมีขอ้กาํหนดเป้นการเฉพาะเนืองจากกระแสไฟฟ้าขณะเริมเดินของมอเตอร์
มีค่าสูงประมาณ 4-8 เท่าของ
Breaker) ทีนาํมาใชป้้องกนั 
วงจร เนืองจากกระแสไฟฟ้าเริมเดินของมอเตอร์ ซึ งจะทาํให้ความสามารถในการป้องกนัลดลง 
ขาดความเชือถือ โดยทัวไป จึงตอ้งติดตั�งอุปกรณ์ป้องกนั โหลดเกิน หรือทีเรียกว่า โอเวอร์โหลด
รีเลย ์(Overload Relay) เพือป้องกนัการใชง้านเกินกาํลงัอีกอยา่งหนึงดว้ย
 

วงจรยอ่ยมอเตอร์

 
 

ภาพที 63 หลอดไฟสัญญาณแบบมีหมอ้แปลงไฟฟ้า 
 ทีมา : ศุภชยั เกา้เอี�ยน และปลวชัร เต่งภู่, 2557 

วงจรการควบคุมมอเตอร์ไฟฟ้า 
2556 : 33-45) กล่าววา่ มอเตอร์ไฟฟ้าเป็นเครืองใช้ไฟฟ้าอีกชนิดหนึ งที

จาํเป็นตอ้งมีการป้องกนัความเสียหาย เช่นเดียวกบัเครืองใช้ไฟฟ้าชนิดอืน ๆ แต่การต่อวงจรเพือ
จ่ายไฟใหก้บมอเตอร์จะมีขอ้กาํหนดเป้นการเฉพาะเนืองจากกระแสไฟฟ้าขณะเริมเดินของมอเตอร์

เท่าของกระแสไฟฟ้าพิกดั ดงันั�น ฟิวส์ (Fuse) หรือเซอร์กิตเบรกเกอร์ 
ทีนาํมาใชป้้องกนั (Protection) จึงตอ้งมีพิกดักระแสไฟฟ้าสูงขึ�น ทั�งนี� เพือป้องกนัการปลด

วงจร เนืองจากกระแสไฟฟ้าเริมเดินของมอเตอร์ ซึ งจะทาํให้ความสามารถในการป้องกนัลดลง 
ขาดความเชือถือ โดยทัวไป จึงตอ้งติดตั�งอุปกรณ์ป้องกนั โหลดเกิน หรือทีเรียกว่า โอเวอร์โหลด

เพือป้องกนัการใชง้านเกินกาํลงัอีกอยา่งหนึงดว้ย 

 
 

ภาพที 64 วงจรมอเตอร์ 
ทีมา : ไวพจน์  ศรีธญั, 2556 

สายป้อน 
เครืองป้องกนัการลดัวงจรสายป้อน

เครืองปลดวงจร
เครืองป้องกนัการลดัวงจร

เครืองควบคุมมอเตอร์

เครืองป้องกนัโหลดเกิน

มอเตอร์ 

วงจรยอ่ยมอเตอร์ 
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กล่าววา่ มอเตอร์ไฟฟ้าเป็นเครืองใช้ไฟฟ้าอีกชนิดหนึ งที
จาํเป็นตอ้งมีการป้องกนัความเสียหาย เช่นเดียวกบัเครืองใช้ไฟฟ้าชนิดอืน ๆ แต่การต่อวงจรเพือ
จ่ายไฟใหก้บมอเตอร์จะมีขอ้กาํหนดเป้นการเฉพาะเนืองจากกระแสไฟฟ้าขณะเริมเดินของมอเตอร์

หรือเซอร์กิตเบรกเกอร์ (Circuit 
จึงตอ้งมีพิกดักระแสไฟฟ้าสูงขึ�น ทั�งนี� เพือป้องกนัการปลด

วงจร เนืองจากกระแสไฟฟ้าเริมเดินของมอเตอร์ ซึ งจะทาํให้ความสามารถในการป้องกนัลดลง  
ขาดความเชือถือ โดยทัวไป จึงตอ้งติดตั�งอุปกรณ์ป้องกนั โหลดเกิน หรือทีเรียกว่า โอเวอร์โหลด

 

เครืองป้องกนัการลดัวงจรสายป้อน 

เครืองปลดวงจร 
เครืองป้องกนัการลดัวงจร 

เครืองควบคุมมอเตอร์ 

เครืองป้องกนัโหลดเกิน 



 

  วงจรมอเตอร์มีส่วนประกอบทีตอ้งพิจารณา 
  6.1 สายไฟฟ้าวงจรมอเตอร์
   สายไฟฟ้า หรือตวันาํทีจะนาํมาใช ้
เนืองจากวงจรมอเตอร์อาจประกอบด้วยวงจรทีมีมอเตอร์ตัวเดียว มอเตอร์หลายตัว และวงจร
ทีมีมอเตอร์ร่วมอยู่กบัโหลดอืนทีไม่ใช่มอเตอร์ การกาํหนดขนาดสายไฟฟ้าจึงแบ่งเป็นวงจรย่อย
และสายป้อน แยกพิจารณา ดงันี�  
   1) สายไฟฟ้าสาํหรับมอเตอร์ตวัเดียว
    1.1) สายไฟฟ้าวงจรย่อยท่ายให้มอเตอร์ตัวเดียว ต้องมีขนาดกระแสไฟฟ้า
ไม่ตํากวา่ 125% ของพิกดักระแสไฟฟ้าโหลดเต็มที 
หลายความเร็ว (Multispeed Motor) 
กระแสไฟฟ้าสูงสุดซึ งดูไดจ้ากแผน่ป้าย 
    1.2) สายไฟฟ้าของวงจรย่อยมอเตอร์ ตอ้งมีขนาดไม่เล็กกว่า 
การกาํหนดขนาดสายไฟฟ้าจะตอ้งดูชนิดและวิธีการเดินสายประกอบด้วย เช่น เดินในท่อหรือ
เดินลอยในอากาศ หรือท่ออโลหะ เป็นตน้
 

ภาพที

 
   

วงจรมอเตอร์มีส่วนประกอบทีตอ้งพิจารณา 5 ส่วน คือ 
สายไฟฟ้าวงจรมอเตอร์ 
สายไฟฟ้า หรือตวันาํทีจะนาํมาใช ้ตอ้งมีขนาดเหมาะสมกบักระแสไฟฟ้าของมอเตอร์ 

เนืองจากวงจรมอเตอร์อาจประกอบด้วยวงจรทีมีมอเตอร์ตัวเดียว มอเตอร์หลายตัว และวงจร
ทีมีมอเตอร์ร่วมอยู่กบัโหลดอืนทีไม่ใช่มอเตอร์ การกาํหนดขนาดสายไฟฟ้าจึงแบ่งเป็นวงจรย่อย
และสายป้อน แยกพิจารณา ดงันี�   

ยไฟฟ้าสาํหรับมอเตอร์ตวัเดียว 
สายไฟฟ้าวงจรย่อยท่ายให้มอเตอร์ตัวเดียว ต้องมีขนาดกระแสไฟฟ้า

ของพิกดักระแสไฟฟ้าโหลดเต็มที (Full Load Current) ขอมอเตอร์ ยกเวน้มอเตอร์
(Multispeed Motor) ซึ งแต่ละความเร็วจะมีพิกดักระแสไฟฟ้าต่างกนั ให้ใชค้่าพิกดั

กระแสไฟฟ้าสูงสุดซึ งดูไดจ้ากแผน่ป้าย (Name Plate) 
สายไฟฟ้าของวงจรย่อยมอเตอร์ ตอ้งมีขนาดไม่เล็กกว่า 

การกาํหนดขนาดสายไฟฟ้าจะตอ้งดูชนิดและวิธีการเดินสายประกอบด้วย เช่น เดินในท่อหรือ
รือท่ออโลหะ เป็นตน้ 

 
 

ภาพที 65 สายไฟฟ้าวงจรยอ่ยทีจ่ายใหม้อเตอร์ตวัเดียว 
ทีมา : ไวพจน์  ศรีธญั, 2556 

ขนาดสายไฟฟ้าตอ้งทนกระแส

ไดไ้ม่ตํากว่า 125 % ของพิกดั

กระแสไฟฟ้าโหลดเต็มทีของ

มอเตอร์ 

66 

กบักระแสไฟฟ้าของมอเตอร์ 
เนืองจากวงจรมอเตอร์อาจประกอบด้วยวงจรทีมีมอเตอร์ตัวเดียว มอเตอร์หลายตัว และวงจร          
ทีมีมอเตอร์ร่วมอยู่กบัโหลดอืนทีไม่ใช่มอเตอร์ การกาํหนดขนาดสายไฟฟ้าจึงแบ่งเป็นวงจรย่อย

สายไฟฟ้าวงจรย่อยท่ายให้มอเตอร์ตัวเดียว ต้องมีขนาดกระแสไฟฟ้า            
ขอมอเตอร์ ยกเวน้มอเตอร์

ระแสไฟฟ้าต่างกนั ให้ใชค้่าพิกดั

สายไฟฟ้าของวงจรย่อยมอเตอร์ ตอ้งมีขนาดไม่เล็กกว่า 1.5 ตร.มม. สําหรับ
การกาํหนดขนาดสายไฟฟ้าจะตอ้งดูชนิดและวิธีการเดินสายประกอบด้วย เช่น เดินในท่อหรือ      

 



 

   2) วงจรทีมีมอเตอร์รวมอยูก่บัโหลดอืน
    ขนาดสายป้อน 
กล่าวมาแลว้ 

 
 

 
  6.2 เครืองป้องกนัการลดัวงจร
   เครืองป้องกนัการลดัวงจรทีนิยมใชมี้อ
(Circuit Breaker) การกาํหนดขนาดพิกดัของฟิวส์หรือเซอร์กิตเบรกเกอร์ ควรกาํหนดให้มีขนาดเล็ก
ที สุด แต่จะต้องทนต่อกระแสไฟฟ้าเริ มเดินของมอเตอร์ได้ด้วย โดยทัวไปจะต้องมีพิกัด
กระแสไฟฟ้า ประมาณ 2 –
   1) ฟิวส์ มี 2 
    1.1) ฟิวส์ชนิดทาํงานไว 
    1.2) ฟิวส์ชนิดหน่วงเวลา 
สาํหรับวงจรมอเตอร์ 
    ฟิวส์ตามมาตรฐาน 
แอมแปร์ (A) ไดแ้ก่ 6,10,16,20,25,32,40,50,63,80,100,125,160,200,250,315,400 A
 

วงจรทีมีมอเตอร์รวมอยูก่บัโหลดอืน 
ขนาดสายป้อน และเครืองป้องกนัการลดัวงจรสายป้อน จะใช้หลกัการเดียวกบัที

 

ภาพที 66 วงจรทีมีมอเตอร์รวมอยูก่บัโหลดอืน 
ทีมา : ไวพจน์  ศรีธญั, 2556 

เครืองป้องกนัการลดัวงจร 
เครืองป้องกนัการลดัวงจรทีนิยมใชมี้อ2 ชนิด คือ ฟิวส์ (Fuse) และเซอร์กิตเบรกเกอร์ 

การกาํหนดขนาดพิกดัของฟิวส์หรือเซอร์กิตเบรกเกอร์ ควรกาํหนดให้มีขนาดเล็ก
ที สุด แต่จะต้องทนต่อกระแสไฟฟ้าเริ มเดินของมอเตอร์ได้ด้วย โดยทัวไปจะต้องมีพิกัด

– 2.5 เท่า ของกระแสโหลดเตม็ทีของมอเตอร์ 
2 ประเภท คือ 

ฟิวส์ชนิดทาํงานไว (Non Time Delay Fuse) 
ฟิวส์ชนิดหน่วงเวลา (Time Delay Fuse) เป็นฟิวส์ทีทาํงานช้า จึงเหมาะ

ฟิวส์ตามมาตรฐาน IEC (InternationElectrotechnical  Commission) 
,10,16,20,25,32,40,50,63,80,100,125,160,200,250,315,400 A

โหลดแสงสวา่ง 

หรือเครืองใชไ้ฟฟ้าอืน ๆ 
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และเครืองป้องกนัการลดัวงจรสายป้อน จะใช้หลกัการเดียวกบัที

และเซอร์กิตเบรกเกอร์ 
การกาํหนดขนาดพิกดัของฟิวส์หรือเซอร์กิตเบรกเกอร์ ควรกาํหนดให้มีขนาดเล็ก

ที สุด แต่จะต้องทนต่อกระแสไฟฟ้าเริ มเดินของมอเตอร์ได้ด้วย โดยทัวไปจะต้องมีพิกัด

เป็นฟิวส์ทีทาํงานช้า จึงเหมาะ

onElectrotechnical  Commission) มีขนาดเป็น
,10,16,20,25,32,40,50,63,80,100,125,160,200,250,315,400 A 
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   2) เซอร์กิตเบรกเกอร์ มี 2 ประเภท คือ 
    2.1) เซอร์กิตเบรกเกอร์แบบเวลาผกผนั (Inverse Time Circuit Breaker) ไดแ้ก่ 
เซอร์กิตเบรกเกอร์ทีใชท้ัวไป 
    2.2) เซอร์กิตเบรกเกอร์แบบปลดทนัที (Instantaneous Circuit Breaker) แบบนี�
เหมาะสมหรับวงจรมอเตอร์ 
   สําหรับการเลือกใช้ฟิวส์และเซอร์กิตเบรกเกอร์ จะตอ้งเลือกขนาดให้เหมาะสมกบั
พิกดัของมอเตอร์ ดงัตารางที 3 ชนิดของมอเตอร์ทีไม่มีรหสัอกัษร คือ มาตรฐาน IEC ซึ งในประเทศ
ไทยส่วนใหญ่จะเป็นมอเตอร์แบบนี�  แต่มอเตอร์ทีมีหัสอกัษรจะเป็นมอเตอร์ตามมาตรฐาน NEMA 
(National Electrical Manufacturer Association) ประเทศสหรัฐอเมริกา 
 
ตารางที 2  พิกดัหรือขนาดปรับตั�งสูงสุดของเครืองป้องกนัการลดัวงจรระหว่างสาย และป้องกนั      

การรัวลงดินของวงจรยอ่ยมอเตอร์ 
 

ชนิดมอเตอร์ 
 

ร้อยละของกระแสโหลดเตม็ที 
ฟิวส์ 

ทาํงาน
ไว 

ฟิวส์
หน่วง
เวลา 

เซอร์กิต
เบรกเกอร์ 

ปลอดทนัที 

เซอร์กิต
เบรกเกอร์
เวลาผกผนั 

มอเตอร์ 1 เฟส ไม่มีรหสัอกัษร 300 175 700 250 
มอเตอร์กระแสไฟฟ้าสลบั 1 เฟสทั�งหมด และ
มอเตอร์ 3 เฟส แบบกรงกระรอก และแบบ
ซิงโครนสั ซึ งเริมเดินโดยรับแรงดนัไฟฟ้าเตม็ที
หรือเริมเดินผา่นตวัตา้นทานหรือรีแอก็เตอร์ 

    

1. ไม่มีรหสัอกัษร 300 175 700 250 
2. รหสัอกัษร F ถึง V 300 175 700 250 
3. รหสัอกัษร B ถึง E 250 175 700 200 
4. รหสัอกัษร A 150 150 700 150 
มอเตอร์กระแสไฟฟ้าสลบัทั�งหมด แบบกรง
กระรอก และแบบซิงโครนสั ซึ งเริมเดินโดยผา่น
หมอ้แปลงออโต ้กระแสไฟฟ้าไม่เกิด 30 
แอมแปร์ 

    



69 
 

ชนิดมอเตอร์ 
 

ร้อยละของกระแสโหลดเตม็ที 
ฟิวส์ 

ทาํงาน
ไว 

ฟิวส์
หน่วง
เวลา 

เซอร์กิต
เบรกเกอร์ 

ปลอดทนัที 

เซอร์กิต
เบรกเกอร์
เวลาผกผนั 

1. ไม่มีรหสัอกัษร 250 175 700 200 
กระแสไฟฟ้าเกิน 30 แอมแปร์     
1. ไม่มีรหสัอกัษร 200 175 700 200 
2. รหสัอกัษร F ถึง V 250 175 700 200 
3. รหสัอกัษร B ถึง F 200 175 700 200 
4. รหสัอกัษร A 150 150 700 150 
มอเตอร์แบบกรงกระรอก กระแสไฟฟ้าไม่เกิด  
30 แอมแปร์ 

    

1. ไม่มีรหสัอกัษร 250 175 700 250 
กระแสไฟฟ้าเกิด 30 แอมแปร์     
1. ไม่มีรหสัอกัษร 200 175 700 200 
มอเตอร์กระแสไฟฟ้าตรง (แรงดนัคงที ขนาดไม่
เกิน 50 แรงมา้)  

    

1. ไม่มีรหสัอกัษร 150 150 250 150 
ขนาดเกิน 50 แรงมา้     
1. ไม่มีรหสัอกัษร 150 150 175 150 
   
  6.3 เครืองควบคุมมอเตอร์ (Motor Controller) 
   เครืองควบคุมมอเตอร์ คือ ชุดของอุปกรณ์ทีใช้บงัคบัให้มอเตอร์เริมเดิน หยุดหมุน 
หรือกลับทางหมุนได้ เครื องควบคุมมอเตอร์มีหลายชนิด เช่น ชนิดทีใช้สวิตช์แม่เหล็กไฟฟ้า 
(Magnetic Contactor) ชนิดอิเล็กทรอนิกส์ สวิตช์ชนิดต่าง ๆ เครืองควบคุมมอเตอร์แบ่งออกเป็น         
2 ชนิด คือ 
   1) เริมเดินมอเตอร์ ดว้ยการต่อโดยตรงกบัแหล่งจ่าย (Direct on Line Starter : DOL) 
การเริมเดินแบบนี�  แรงบิดเริมเดิน (Starting Torque) จะสูงประมาณ 1.5 เท่า ของแรงบิดตามพิกดั 
แต่กระแสไฟฟ้าเริมเดิน (Starting Current) จะสูงประมาณ 4 – 8 เท่าของพิกดั จึงเหมาะสําหรับการ
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เริมเดินมอเตอร์ขนาดเล็กไม่เกิน 7.5 แรงมา้ (Horse Power : HP) เนืองจากจะเกิดแรงดนัไฟฟ้าตก 
หรือไฟกระพริบขณะเริมเดินมอเตอร์ 
   2) เริมเดินมอเตอร์ดว้ยการลดแรงดนัไฟฟ้า (Reduced Voltage Starter) การเริมเดิน
ดว้ยการลดแรงดนัไฟฟ้าใหต้ําลง จะทาํใหก้ระแสไฟฟ้าเริมเดินลดลง แต่แรงบิดเริมจะลดลงเช่นกนั 
การเริมเดินแบบนี�ทาํไดห้ลายวธีิ ไดแ้ก่ 
    2.1) การเริมเดินแบบสตาร์-เดลตา้ (Star-Delta Starter) 
    2.2) การเริมเดินดว้ยออโตท้รานสฟอร์เมอร์ (Auto Transformer Starter) 
    2.3) การเริมเดินดว้ยความตา้นทาน (Resistance Starter) 
 
ตารางที 3  เปรียบเทียบการเริมเดินมอเตอร์แบบต่าง ๆ 
 

วธีิเริ�มเดินมอเตอร์ 
จํานวนเท่าของกระแสไฟฟ้า

ขณะเริ�มเดิน 
แรงบิดเปรียบเทยีบกบัการเริ�ม

เดินแบบ Direct on Line 
ต่อโดยตรงกบัแหล่งจ่าย 4 – 8 1 

สตาร์ – เดลตา้ 1.3 – 2.6 0.33 
ออโตท้รานสฟอร์เมอร์ 1.7 – 4 0.4 – 0.8 

ความตา้นทาน / รีแอกเตอร์ 4.5 0.5 
 
  6.5 เครืองป้องกนัโหลดเกิน (Overload Protection) 
   เมือใชง้านมอเตอร์เกินขนาด จะทาํใหเ้กิดความร้อนสะสมเพิมสูงขึ�น แต่เครืองป้องกนั
การลดัวงจรจะไม่สามารถป้องกนัครอบคลุมในส่วนนี� ได ้เนืองจากจะตอ้งเลือกใช้ค่าทีสุดกว่าให้
เพียงพอต่อการเริ มเดินของมอเตอร์ ดังนั� นเพือป้องกันจากสภาวะโหลดเกิน จึงต้องติดตั� ง         
เครืองป้องกนัโหลดเกิดเป็นการเฉพาะ เรียกว่าโอเวอร์โหลดรีเลย ์(Overload Relay) หรือ รีเลย ์
โหลดเกินโดยทัวไปจะสามารถปรับตั�งค่ากระแสไฟฟ้าได ้แต่ไม่เกิน 115% ของกระแสไฟฟ้าพิกดั
มอเตอร์สําหรับการปรับตั�งโอเวอร์โหลดรีเลย์ของการเริ มเดินแบบสตาร์ – เดลต้า ให้ใช้พิกัด
กระแสไฟฟ้าสูงสุดคูณ 1.25 หารดว้ย 3  
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ตารางที 4  ตารางเทียบการใชอุ้ปกรณ์กบัวงจรมอเตอร์ไฟฟ้า 
 

มอเตอร์ พกิดั
กระแส
เตม็ที�
ของ

มอเตอร์ 
(แอมป์) 

เครื�อง
ปลด
วงจร 

(แอมป์) 

เครื�องป้องกนัการ
ลดัวงจรย่อย 

เริ�มเดนิโดยตรง เริ�มเดนิแบบสตาร์ – เดลต้า 

ขนาด 
(HP) 

แบบ 
(เฟส) 

ฟิวส์ 
ทาํงาน

ไว 
(แอมป์) 

เซอร์กติ
เบรกเกอร์

เวลา
ผกผนั 

(แอมป์) 

สายไฟ 
THW 
75˚c 

(มม.2) 

ขนาด
ปรับตัEง

รีเลย์
โหลดเกนิ 
(แอมป์) 

สายไฟ THW 75˚c 

(มม.2) 
ขนาด

ปรับตวั
รีเลย์

โหลดเกนิ 
(แอมป์) 

วงจร
ย่อย 

ระหว่าง
สตาร์ทเตอร์
กบัมอเตอร์ 

1 1 8.4 30 25 20 2.5 7.5-11.0 - - - 
3 1 17.8 30 50 40 6.0 18-27.0 - - - 
5 1 29.3 60 80 60 10.0 30-45.0 - - - 

7.5 1 41.8 60 110 90 16.0 40.63.0 - - - 
10 1 52.3 100 15 110 25.0 57-82.0 - - - 
1 3 2.2 30 15 15 2.5 2.1-3.0 - - - 
3 3 5.8 30 20 15 2.5 5.2-7.5 - - - 
5 3 9.2 30 30 20 2.5 9.0-13.0 2.5 2.5 5.2-7.5 

7.5 3 13.0 30 35 30 4.0 12.0-17.6 4.0 2.5 7.5-11.0 
10 3 17.0 30 40 35 6.0 18.0-27.0 6.0 4.0 9.0-13.0 
15 3 25.0 30 70 50 10.0 25.0-35.0 10.0 6.0 14.0-21.0 
20 3 33.0 60 90 70 10.0 30.0-45.0 10.0 10.0 18.0-27.0 
25 3 41.0 60 100 90 16.0 40.0-63.0 16.0 10.0 25-35.0 

 

7. การวดัความพงึพอใจ 
ความพึงพอใจ เป็นทศันคติทีเป็นนามธรรมไม่สามารถมองเห็นเป็นรูปร่างได้ การทีจะ

ทราบว่าบุคคลมีความพึงพอใจหรือไม่ สามารถสังเกตโดยการแสดงออกทีค่อนขา้งสลบัซับซ้อน  
จึงเป็นการยากทีจะวดัความพึงพอใจโดยตรง แต่สามารถวดัไดโ้ดยทางออ้มโดยการวดัความคิดเห็น
ของบุคคลเหล่านั�น และการแสดงความคิดเห็นนั�นจะตอ้งตรงกบัความรู้สึกทีแทจ้ริงจึงสามารถ      
วดัความพึงพอใจนั�นได ้
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7.1 ความหมายของความพึงพอใจ 
 ราชบณัฑิตสถาน (2546 : 793) ไดใ้ห้ความหมายของคาํวา่ ความพึงพอใจ ดงันี�  คาํว่า 

“พึง” เป็นคาํกริยาอืน หมายความว่ายอมตาม เช่น พึงใจ และคาํวา่ “พอใจ” หมายถึง สมชอบ ชอบ
ใจ 

 สรชัย พิศาลบุตร (2550 : 135) ความพึงพอใจของลูกคา้ หรือผูใ้ช้บริการ หมายถึง        
การทีลูกคา้ หรือผูใ้ช้บริการไดรั้บสิงทีตอ้งการ แต่ตอ้งอยู่ในขอบเขตทีผูใ้ห้บริการสามารถจดัหา
บริการใหไ้ด ้โดยไม่ขดัต่อกฎหมายและศีลธรรมอนัดีงาม 

 กชกร เป้าสุวรรณ และคณะ (2550 : 13) ความพึงพอใจหมายถึง สิงทีควรจะเป็นไป
ตามความตอ้งการ ความพึงพอใจเป็นผลของการแสดงออกของทศันคติของบุคคลอีกรูปแบบหนึ ง 
ซึ งเป็นความรู้สึกเอนเอียงของจิตใจทีมีประสบการณ์ ทีมนุษยเ์ราไดรั้บอาจจะมากหรือน้อยก็ได ้
และเป็นความรู้สึกทีมีต่อสิ งใดสิ งหนึ ง ซึ งเป็นไปได้ทั�งทางบวก และทางลบ แต่ก็เมือใดสิงนั�น
สามารถตอบสนองความตอ้งการ หรือทาํใหบ้รรลุ 

 กุณฑลี รืนรมย,์ เพลินทิพย ์โกเมศโสภา และ สาวิกา อุณหนนัท์ (2547 : 98) ไดใ้ห้
ความหมายถึงความพึงพอใจ หมายถึง ความรู้สึกทีแต่ละบุคคลแสดงออกถึงความยินดีจากการใช้
ผลิตภัณฑ์หรือการบริโภคสินค้า ซึ งคุณค่าหรือประโยชน์ทีได้รับนั�นเท่ากับหรือสูงกว่าระดับ     
ความคาดหวงัของคน ๆ นั�น ในทางตรงขา้มถา้ผลจากการใชสิ้นคา้หรือการไดรั้บบริการนั�นตํากว่า           
ค่าความคาดหวงั บุคคลนั�นยอ่มจะเกิดความไม่พอใจ 

 เอนก สุวรรณบณัฑิต และ ภาสกร อดุลพฒันกิจ (2548 : 171) ไดใ้ห้ความหมายของ
ความพึงพอใจ วา่ สภาวการณ์แสดงออกถึงความรู้สึกทีมีต่องานและประเมินไดจ้ากความแตกต่าง
ของปริมาณผลตอบแทนทีได ้กบัผลตอบแทนทีบุคคลคาดหวงัไว ้หากบุคคลได้รับผลตอบแทน
มากกว่าหรือเท่ากบัสิงทีคาดหวงัไวก้็จะเกิดเป็นความพึงพอใจในงานแต่หากว่าผลตอบแทนทีได ้   
มีค่านอ้ยกวา่สิงทีคาดหวงัไว ้ก็จะเกิดเป็นความไม่พึงพอใจในงานขึ�นแทนที 

 จากความหมายของความพึงพอใจ ดงักล่าวขา้งตน้ สรุปไดว้า่ ความพึงพอใจเป็นระดบั
ความรู้สึกของบุคคล หรือความตอ้งการทีจะไดบ้รรลุเป้าหมาย หรือภาวะของการมีอารมณ์ทีมีผล
เกิดขึ�นจากการเปรียบเทียบระหวา่งการรับรู้คุณค่าทีไดรั้บจากสินคา้หรือบริการ กบัความคาดหวงั
ของแต่ละบุคคลก่อนทีจะใช ้หรือไดรั้บสินคา้และบริการนั�นๆ เป็นพฤติกรรมออกมาวา่ มีความสุข
มีความพอใจและไม่พอใจ สังเกตไดจ้ากสายตา คาํพดู และ การแสดงออก  

7.2 วธีิการวดัความพึงพอใจ 
 ภณิดา ชยัปัญญา (2541 : 34) ไดก้ล่าวไวว้่า การวดัความพึงพอใจนั�น สามารถทาํได้

หลายวธีิ ดงัต่อไปนี�  
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 1) การใช้แบบสอบถาม โดยผูอ้อกแบบสอบถาม เพือต้องการทราบความคิดเห็น       
ซึ งสามารถกระทาํไดใ้นลกัษณะกาํหนดคาํตอบให้เลือก หรือตอบคาํถามอิสระ คาํถามดงักล่าวอาจ
ถามความพอใจในดา้นต่าง ๆ 

 2) การสัมภาษณ์ เป็นวธีิการวดัความพึงพอใจทางตรง ซึ งตอ้งอาศยัเทคนิคและวิธีการ
ทีดีจะไดข้อ้มูลทีเป็นจริง 

 3) การสังเกต เป็นวธีิวดัความพึงพอใจ โดยการสังเกตพฤติกรรมของบุคคล 
 สมศกัดิ>  คงเทียง และอญัชลีโพธิ> ทอง (2542 : 161-162) ไดก้ล่าวว่า การวดัความพึง

พอใจอาจกระทาํไดห้ลายวธีิ ดงันี�  
 1) การใชแ้บบสอบถาม เป็นทีนิยมกนัอย่างแพร่หลาย โดยการขอความร่วมมือ จาก

กลุ่มบุคคลทีตอ้งการวดั แสดงความคิดเห็นลงในแบบฟอร์มทีกาํหนดคาํตอบวา่ให้เลือกตอบ หรือ
เป็นคาํตอบอิสระ โดยคาํถามทีถามถึงความพึงพอใจในดา้นต่าง ๆ ทีกาํลงัใหบ้ริการอยู ่

 2) การสัมภาษณ์ เป็นอีกวธีิหนึงทีวดัถึงระดบัความพึงพอใจของผูใ้ห้บริการตอ้งอาศยั
เทคนิคและความชาํนาญพิเศษของผูส้ัมภาษณ์ทีจะจูงใจผูต้อบคาํถามให้ตรงกบัขอ้เท็จจริง วิธีนี�
ประหยดัและมีประสิทธิภาพอีกวธีิหนึง 

 3) การสังเกต ทาํให้ทราบถึงระดับความพึงพอใจของผูใ้ช้งานโดยวิธีการสังเกต          
ดูพฤติกรรมก่อนใช้งาน ขณะใช้งาน และหลงัจากใชง้านไปแลว้ เช่น สังเกตสีหนา้ ท่าทางการพูด 
การวดัความพึงพอใจวิธีนี�ตอ้งทาํอย่างจริงจงั จึงจะสามารถประเมินถึงความพึงพอใจของผูใ้ช้งาน
ไดอ้ยา่งถูกตอ้ง  

 ประภาพนัธ์  พลายจนัทร์ (2546 : 6) กล่าวว่า การวดัความพึงพอใจนั�น สามารถ            
ทาํไดห้ลายวธีิดงัต่อไปนี�  

 1) วิ ธีการใช้แบบสอบถาม โดยผู ้ออกแบบสอบถามถามเพือต้องการทราบ               
ความคิดเห็น ซึ งสามารถกระทาํไดใ้นลกัษณะกาํหนดคาํตอบใหเ้ลือก หรือตอบคาํถามอิสระ คาํถาม
ดงักล่าวอาจจะถามความพึงพอใจในดา้นต่าง ๆ  

 2) วิธีการสัมภาษณ์ เป็นวิธีการวดัความพึงพอใจทางตรง ซึ งตอ้งอาศยัเทคนิคและ
วธีิการทีดีจึงจะไดข้อ้มูลทีเป็นจริง 

 3) วิธีการสังเกต เป็นวิธีการวดัความพึงพอใจโดยการสังเกตพฤติกรรมของบุคคล
เป้าหมาย ไม่ว่าจะแสดงออกจากการพูด กิริยาท่าทาง วิธีนี� ตอ้งอาศยัการกระทาํอย่างจริงจงัและ
สังเกตอยา่งมีระเบียบแบบแผน 
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 ดังนั� น จะเห็นได้ว่า วิธีการวดัความพึงพอใจ สามารถทําได้หลายวิธี ขึ� นอยู่กับ         
ความสะดวกความเหมาะสม ตลอดจนจุดมุ่งหมาย หรือเป้าหมายของการวดัดว้ย จะส่งผลให้การวดั
นั�นมีประสิทธิภาพ หรือน่าเชือถือได ้

7.3 ทฤษฎีแรงจูงใจของมาสโลว ์
 Maslow (1970 : 26-27) ไดเ้สนอทฤษฎีเกียวกบัแรงจูงใจ ซึ งอธิบายเกียวกบัพฤติกรรม

ของมนุษยไ์วด้งันี�  
 1) มนุษยมี์ความตอ้งการซึ งไม่มีทีสิ�นสุด เมือความตอ้งการหนึงไดรั้บการตอบสนอง

แลว้ ความตอ้งการอยา่งอืนจะเขา้มาแทนที และกระบวนการนี�จะเกิดขึ�นอยา่งไม่มีทีสิ�นสุด 
 2) ความตอ้งการทีไดรั้บการตอบสนองแลว้จะไม่เป็นสิงจูงใจอีกต่อไป ความตอ้งการ

ทียงัไม่ไดรั้บการตอบสนองเท่านั�นทียงัคงเป็นสิงจูงใจของพฤติกรรม 
 3) ความตอ้งการของมนุษยจ์ะถูกจดัเป็นลาํดบัขั�นตอนความสําคญั (Maslow’s hierarchy 

of needs) กล่าวคือ ความตอ้งการของมนุษยจ์ะเริมตน้ทีลาํดบัขั�นทีต ําทีสุด คือความตอ้งการทางกาย 
และเมือความตอ้งการในระดบัตําไดรั้บการตอบสนองแลว้ มนุษยจ์ะเริมเรียกร้องถึงความตอ้งการใน
ระดบัสูงขึ�นไป ซึ งไดแ้ก่ ความตอ้งการความปลอดภยั ความตอ้งการทางสังคม ความตอ้งการการยก
ยอ่ง และความตอ้งการประสบความสาํเร็จ 

 โดยทีมาสโลวไ์ดอ้ธิบายถึงความตอ้งการของมนุษยต์ามลาํดบัความสาํคญัดงันี�  
 1) ความตอ้งการทางกาย (physiological needs) เป็นความตอ้งการพื�นฐาน หรือ       

ความตอ้งการเพือความอยูร่อด อาทิ อาหาร ทีพกั อากาศ ยารักษาโรค 
 2) ความต้องการความปลอดภยั (safety needs) เป็นความต้องการทีเหนือกว่า      

ความตอ้งการเพือความอยูร่อด เป็นความตอ้งการในดา้นความปลอดภยัจากอนัตราย 
 3) ความตอ้งการทางสังคม (social needs) เป็นการตอ้งการการยอมรับจากเพือน 

ครอบครัว และคนใกลชิ้ด 
 4) ความตอ้งการการยกยอ่ง (esteem needs) เป็นความตอ้งการทีจะไดรั้บการยกยอ่ง 

ความนบัถือและความมีหนา้มีตาในสังคม 
 5) ความต้องการให้ตนประสบความสําเร็จ (Self-actualization needs) เป็น            

ความตอ้งการสูงสุดของแต่ละบุคคล ไดแ้ก่ ความตอ้งการทาํทุกสิงทุกอยา่งไดส้ําเร็จ ความตอ้งการ
ทีจะประสบความสาํเร็จในชีวติ เป็นตน้ 

 ซึ งจะเ ห็นได้ว่า  ทฤษฎีแรงจูงใจของมาสโลว์ กล่ าวถึงความต้องการ หรือ               
ความคาดหวงัทีไม่มีทีสิ�นสุด และเปลียนแปลงอยูต่ลอดเวลา ดงันั�น ในการศึกษาความพึงพอใจซึ ง
เป็นการประเมินความแตกต่างระหวา่งสิงทีคาดหวงักบัสิงทีเกิดขึ�นจริงจึงตอ้งมีการประเมินผลอยา่ง
สมําเสมอ เพือเปรียบเทียบผลลพัธ์ระหวา่งแต่ละช่วงเวลา เพือให้ผลการประเมินนั�นทนัสมยั และ
เป็นประโยชน์มากทีสุด  
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8. งานวจัิยที�เกี�ยวข้อง 
8.1 งานวจิยัทีเกียวขอ้งกบัการกรอเส้นดา้ย 
 กนกวรรณ คณากรสุขสันต์ (2553) ไดท้าํการศึกษา เรืองการบริหารจดัการแบบยังยืน 

ของธุรกิจการทอผา้ไหมยกดอกลาํพนู โดยการวจิยัครั� งนี� มีวตัถุประสงคเ์พือศึกษาปัจจยัในการบริหาร
จดัการแบบยังยนืของธุรกิจการทอผา้ไหมยกดอกลาํพูน โดยใชแ้นวคิดทฤษฎี คือแนวคิดการหาทายาท
สืบทอดกิจการ แนวคิดดา้นการบริหารจดัการ ไดแ้ก การจดัการ การผลิต การตลาด และการเงิน และ
ทฤษฎีวงจรธุรกิจ การศึกษาครั� งนี� ใช้วิธีการเก็บรวบรวมขอ้มูลโดยการสัมภาษณ์แบบเชิงลึก โดย
สอบถามผูป้ระกอบการธุรกิจการทอผา้ไหมยอดอกในอาํเภอเมืองลาํพูน จาํนวน 11 คน จาก 11 กิจการ 
แลว้นาํขอ้มูลทีรวบรวมไดม้าวเิคราะห์เชิงคุณภาพ ไดผ้ลการศึกษาดงันี�  

 ดา้นความย ังยืน พบว่าผูป้ระกอบการทั�งหมดสืบทอดกิจการจากบรรพบุรุษ โดยไดรั้บ          
การถ่ายทอดความรู้และเคล็ดลบักระบวนการผลิตมาจากบิดามารดา ทาํให้เกิดความชาํนาญเฉพาะทาง 
และผูป้ระกอบการมีการวางแผนและเตรียมความพร้อมให้กบัผูที้ถูกคาดหวงัให้สืบทอดกิจการต่อโดย
ปัจจุบนัผูที้ถูกคาดหวงัให้สืบทอดกิจการต่อได้มีส่วนร่วมในกิจการ มีความสนใจในการเข้าร่วม
บริหารกิจการและมีทศันคติทีดีต่อกิจการในระดบัมาก 

 ดา้นการจดัการ พบว่ากิจการมีลกัษณะเป็นกิจการเจา้ของคนเดียว ผูป้ระกอบการเป็นผู ้
ทาํงานในดา้นต่าง ๆ เองเกือบทั�งหมด มีการจา้งพนกังานประจาํและผูผ้ลิตช่วงทีเป็นลูกข่ายซึ งมีหนา้ที
เป็นช่างทอทีมีความชํานาญ มีการประเมินผลการทํางานของพนักงานเป็นรายผืนตามคุณภาพ                     
มีการฝึกอบรมด้วยการสอนงานในขณะปฏิบติังาน กิจการให้ค่าตอบแทนเป็นรายผืนตามรูปแบบ
ลวดลายและความยากง่ายในการทอ 

 ดา้นการผลิต พบวา่ผูป้ระกอบการมีการวางแผนการผลิตตามคาํสังซื�อและความตอ้งการ
ของตลาด กิจการใช้วตัถุดิบทีมีคุณภาพ และทอผา้ด้วยมือโดยใช้กีพื�นเมือง ผูป้ระกอบการเป็น
ผูอ้อกแบบลวดลายดว้ยตนเองซึ งเป็นลวดลายโบราณและออกแบบใหม่ กิจการมีกาํลงัการผลิตเพียงพอ 
และพนกังานมีความชาํนาญในการผลิต ผูป้ระกอบการเป็นผูค้วบคุมการทาํงานและตรวจสอบคุณภาพ       
ผา้ทอทุกผนื 

 ดา้นการตลาด พบว่าผลิตภณัฑ์มีจุดเด่นคือ ความสวยงามด้านสีสันลวดลาย เส้นไหม                    
ทีมีคุณภาพ ความประณีตในการทอ และเป็นผลิตภณัฑ์ทีมีชือเสียงมายาวนาน ผลิตภณัฑ์ได้รับ        
การรับรองคุณภาพจากหน่วยงานราชการ มีการตั�งราคาสินคา้โดยการบวกเพิมจากตน้ทุนเป็นอตัรา
กาํไรทีตอ้งการและตั�งราคาตามราคากลาง โดยมีรูปแบบลวดลายและความยากง่ายในการทอเป็นเกณฑ์
กาํหนดราคา มีการจดัจาํหน่ายลูกคา้โดยตรงโดยลูกคา้มาซื�อทีร้านและจากการออกงานแสดงสินคา้ 
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และจาํหน่ายผา่นพ่อคา้คนกลาง มีการส่งเสริมการตลาด โดยการร่วมงานแสดงสินคา้ภายในประเทศ 
โฆษณา โดยใชแ้ผน่พบัและลดราคาสินคา้ 

 ดา้นการเงิน พบวา่ประกอบการจดัทาํบญัชีเองโดยใชส้มุดบนัทึก มีการซื�อขายโดยใชเ้งิน
สด แหล่งเงินทุนเริมแรกมาจากเงินทุนส่วนตวั มีค่าใช้จ่ายส่วนใหญ่เป็นค่าวตัถุดิบและค่าแรงงาน 
กิจการ มีการกูย้ืมเงินจากสถาบนัการเงินเพือใชเ้ป็นเงินทุนหมุนเวียน ในการกูย้ืมจะคาํนึงถึงปัจจยัใน         
ดา้นระยะเวลาการชาํระหนี�  อตัราดอกเบี�ย และวงเงินทีได ้

 ดา้นวงจรธุรกิจ พบว่าธุรกิจผา้ไหมยกดอกอยู่ในระยะถดถอย ปัจจุบนัธุรกิจค่อนขา้งคง
ตวัแต่กิจการยงัสามารถจาํหน่ายผลิตภณัฑ์ไดอ้ย่างต่อเนืองถึงแมว้่าปริมาณ การสังซื�อสินคา้จะลดลง
จากเดิม 

 ปัญหาในการดาํเนินงาน พบว่าปัญหาด้านการจดัการ ได้แก่ ค่าแรงและค่าตอบแทน
สูงขึ�น ปัญหาดา้นการผลิต ไดแ้ก่ วตัถุดิบขาดแคลนและมีราคาสูงขึ�น ปัญหาดา้นการตลาด ไดแ้ก่ ไม่
สามารถเพิมราคาสินคา้ได ้การกระจายสินคา้มีค่าใชจ่้ายสูง ปริมาณการสังซื�อลดลง และคู่แข่งเพิมขึ�น          
ส่วนปัญหาด้านการเงิน ได้แก่ ยอดขายและผลกาํไรลดลง ตน้ทุนการผลิตสูงขึ�น เงินทุนหมุนเวียน       
ไม่เพียงพอ อตัราดอกเบี�ยสูงเกินไป ไม่มีแหล่งเงินกูร้ะยะสั�นและระยะยาว 

 ชัยรัตน์ เดชฤทัยภักดี (2548) ได้ทาํการศึกษา เรืองการดาํเนินงานของกลุ่มทอผา้ที
ประสบความสําเร็จ ตาํบลเวียงยอง อาํเภอเมือง จงัหวดัลาํพูน โดยการวิจยัครั� งนี� มีวตัถุประสงคเ์พือ
ศึกษาเกียวกบัคุณลกัษณะทัวไปของสมาชิกและเปรียบเทียบการดาํเนินงานของกลุ่มทอผา้ทีประสบ
ความสําเร็จ ตลอดจนปัญหา แนวทางแกไ้ข และขอ้เสนอแนะในการดาํเนินงานของกลุ่มทอผา้ ตาํบล
เวยีงยอง อาํเภอเมือง จงัหวดัลาํพนู 

 ประชากรทีใช้ในการศึกษา คือ สมาชิกกลุ่มแม่บา้นเกษตรกรทอผา้ จาํนวน 4 กลุ่มใน
ตาํบลเวียงยอง อาํเภอเมือง จงัหวดัลาํพูน ซึ งมีจาํนวนทั�งสิน 74 ราย เก็บขอ้มูลโดยใชแ้บบสอบถาม 
แลว้นาํมาวิเคราะห์ผลทางสถิติโดยใช้ค่าร้อยละ ค่าเฉลีย ส่วนเบียงเบนมาตรฐาน คําตําสุด ค่าสูงสุด 
และทดสอบสมมติฐานดว้ยสถิติ F-test 

 จากการศึกษาพบวา่ สมาชิกกลุ่มทอผา้ส่วนใหญ่ มีอายุโดยเฉลีย 52.01 ปีการศึกษาระดบั         
ชั�นประถมศึกษาตอนตน้ มีรายไดร้วมของครอบครัวโดยเฉลีย 66,469.46 บาทต่อปี มีประสบการณ์        
ใน การทอผา้โดยเฉลีย 33.69 ปี ผลตอบแทนทีสมาชิกไดรั้บจากการทอผา้โดยเฉลีย 13,406.60 บาท          
ต่อปี ระยะเวลาการเป็นสมาชิกกลุ่มทอผา้โดยเฉลีย 11.94 ปี การจดัตั�งกลุ่มทอผา้จดัตั�งโดยเจา้หนา้ที
ของรัฐและจดัตั�งกนัเอง และจาํนวนสมาชิกกลุ่มในปัจจุบนัส่วนใหญ่จะลดลงจากเดิม 

 สาํหรับการศึกษาการดาํเนินธุรกิจของกลุ่มทอผา้แต่ละกลุ่ม ปรากฏวา่ มีการดาํเนินธุรกิจ
ไปในทิศทางเดียวกนัคือ ผลิตสินคา้ประเภทเดียวกนั ไดแ้ก่ ผา้ยกดอก ผา้ตีนจก และผา้พื�น การผลิต
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และการนาํไปจาํหน่ายส่วนใหญ่เป็นเครือข่ายเดียวกนั กลุ่มทอผา้มีทุนทีใชใ้นการดาํเนินงานโดยเฉลีย 
102,702.70 บาทต่อปี และมีผลตอบแทนทีไดรั้บโดยเฉลีย 479,394.59 บาทต่อปี สําหรับความพึงพอใจ
ต่อเครืองมือและวตัถุดิบทีใชใ้นการดาํเนินงาน กลุ่มทอผา้มีความพึงพอใจอยูใ่นระดบัมาก โดยไดรั้บ
การสนบัสนุนการดาํเนินงานจากสาํนกังานพฒันาชุมชนจงัหวดัและองคก์ารบริหารส่วนตาํบล (อบต.) 

 การศึกษาเปรียบเทียบการมีส่วนร่วมในการดาํเนินงานของกลุ่มทอผา้โดยรวมอยู่ใน
ระดับปานกลาง การจัดการและการดาํเนินธุรกิจอยู่ในระดับปานกลางเช่นเดียวกัน ในส่วนของ       
ความพึงพอใจในผลประโยชน์ทีไดรั้บจากการดาํเนินงานของกลุ่มอยู่ในระดบัมาก ยกเวน้กลุ่มทอผา้
บา้นป่าขามมีความพึงพอใจในผลประโยชน์ทีไดรั้บจากการดาํเนินธุรกิจนอ้ยกวา่กลุ่มทอผา้กลุ่มอืน 

 ปัญหากลุ่มทอผา้ทีประสบ ไดแ้ก่ ปัญหาคุณภาพวตัถุดิบไม่ไดม้าตรฐาน ตอ้งเดินทางไป
ซื�อไกล ขาดแคลนเงินทุน ขาดการช่วยเหลือในเรืองการจดัการด้านการตลาดและสถานทีจาํหน่าย
สินคา้อย่างถาวร โดยกลุ่มทอผา้มีแนวทางแกไ้ขคือ สังซื�อวตัถุดิบแต่ละครั� งเป็นจาํนวนมาก จะไดไ้ม่
ตอ้งเดินทางไปซื�อบ่อย ๆ และเลือกซื�อวตัถุดิบจากร้านทีจาํหน่ายวตัถุดิบทีมีคุณภาพ สําหรับด้าน
เงินทุนจะใช้เงินทุนของตนเองลงทุนไปก่อน และขอรับการสนบัสนุนเงินทุนจาก อบต. ในส่วนของ
ขอ้เสนอแนะ ทางกลุ่มทอผา้ได้รับเงินทุนสนับสนุนจากหน่วยงานราชการ และให้ทางหน่วยงาน
ราชการจดัหาแหล่งขายผลิตภณัฑใ์ห ้

 ทัศวรรณ  ธิมาคํา (2553) ไดท้าํการศึกษา เรืองการจดัการความรู้ภูมิปัญญาพื�นบา้น
ลา้นนา เรือง การทอผา้ยกลาํพูน โดยการวิจยัครั� งนี� มีวตัถุประสงค ์1) ศึกษารูปแบบและกระบวนการ
ทอผา้ยกลาํพูน โดยใช้กระบวนการจดัการความรู้ และ 2) พฒันาระบบการจดัการความรู้เรือง การทอ
ผา้ยกลาํพนู ผูว้จิยัใชว้ิธีการวิจยัเชิงคุณภาพ ในการจดัการความรู้ โดยประยุกตแ์นวคิดโมเดล SECI ใน
การสกดัความรู้ชนิดฝังลึกดา้นการทอผา้ยกลาํพูนจากผูเ้ชียวชาญ จาํนวน 2 คน และผูมี้ประสบการณ์
จาํนวน 8 คน มาจดัทาํเป็นความรู้ชดัแจง้ในรูปแบบทีเป็นลายลกัษณ์ ภาพนิง วีดิทศัน์ และเวบ็ไซต ์ใช้
วิธีการวิจยัเชิงพฒันา โดยใชโ้ปรแกรม PHP และ MySQL พฒันาระบบการจดัการความรู้ในรูปแบบ
ฐานขอ้มูลบนเว็บไซต์ (http://www.phayok-lamphin.org) ใช้แบบสอบถามออนไลน์เป็นเครืองมือ
ประเมินประสิทธิภาพ และประสิทธิผลของระบบ วิเคราะห์ข้อมูลเชิงปริมาณโดยหาค่าเฉลียและ       
ส่วนเบียงเบนมาตรฐาน 

 ผลการวิจยัสรุปได้ว่ารูปแบบกีทอผา้ทีใช้ทอผา้ยกลาํพูน คือ กีทอผา้พื�นเมืองโบราณ 
และกีทอผา้พื�นเมืองประยุกต์ รูปแบบลวดลายดั�งเดิมของผา้ยกลาํพูน และยงัเป็นทีนิยมในปัจจุบนัคือ 
ลายดอกพิกุล ส่วนองคค์วามรู้กระบวนการทอผา้ยกลาํพูน ไดแ้ก่ การออกแบบลายกราฟ การกรอไหม          
การสาวไหม การเขา้หัวมว้น การนาํหัวมว้นขึ�นกีทอผา้ (การสืบหูก) การเก็บตะกอเหยียบ การคดัลาย
บนเส้นไหม การเก็บตะกอดอก การทอผา้ยกและการทอหน้านาง ผูว้ิจยัพบว่าขั�นตอนทียากและ
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ซับซ้อนทีสุด คือ การคดัลายซึ งปัจจุบนัมีจาํนวนผูเ้ชียวชาญขั�นตอนนี� ลดน้อยลง เนืองจากผูค้ดัลาย 
จอ้งมีความรู้ ทั�งการออกแบบลายกราฟ การสาวไหม การทอผา้ยก และการทอหน้านาง ลกัษณะเด่น
ของผา้ยกลําพูน คือ เนื�อผา้แน่น สมําเสมอเพราะผูท้อมีเทคนิคเฉพาะในการทอ ผลการประเมิน
ประสิทธิภาพ และประสิทธิผลระบบจากผูใ้ช้ระบบ 5 กลุ่ม ได้แก่ กลุ่มผูเ้ชียวชาญจาํนวน 2 คน        
กลุ่มบุคลากรในหน่วยงานทีเกียวขอ้งจาํนวน 6 คน กลุ่มนักศึกษาจาํนวน 5 คน และกลุ่มผูส้นใจ
จาํนวน 15 คน พบวา่ระบบทีพฒันาขึ�นมีประสิทธิภาพระดบัมากทีสุด (ค่าเฉลีย 4.61) และจากผูดู้แล
ระบบจาํนวน 2 คน พบว่า ระบบมีประสิทธิภาพระดับมากทีสุด เช่นกัน (ค่าเฉลีย 5.00) ด้าน
ประสิทธิผลของระบบ กลุ่มผูเ้ชียวชาญและกลุ่มนกัศึกษาพบวา่มีประสิทธิผลมากทีสุด (ค่าเฉลีย 5.00) 
สําหรับกลุ่มบุคลากรในหน่วยงานทีเกียวข้องและกลุ่มผูส้นใจเห็นด้วยในระดับมากทีสุดเช่นกัน 
(ค่าเฉลีย 4.83 และ 4.73) 

 ฤทยัรัตน์  แผนทอง  (2551) ไดท้าํการศึกษา เรืองการเพิมผลผลิตผลิตภณัฑ์ผา้ฝ้ายทอ
มือของกลุ่มทอผา้บ้านแม่แรง ตาํบลแม่แรง อาํเภอป่าซาง จังหวดัลําพูน โดยการวิจัยครั� งนี�                 
มีวตัถุประสงค์เพือศึกษากระบวนการดําเนินงาน วิเคราะห์ปัญหาและหาแนวทางการพัฒนา
กระบวนการดาํเนินงาน เพือเพิมผลผลิตผลิตภณัฑ์ผา้ฝ้ายทอมือของกลุ่มทอผา้บ้านแม่แรง ตาํบล      
แม่แรง อาํเภอป่าซาง จงัหวดัลาํพูน กลุ่มทีใชใ้นการศึกษาไดแ้ก่ ประธานกลุ่ม 1 คน สมาชิกกลุ่ม 7 คน 
และเจ้าหน้าทีและบุคลากรในหน่วยงาน/องค์กรทีเกียวขอ้งจาํนวน 5 คน ทาํการรวบรวมข้อมูล           
โดยการสัมภาษณ์และการสังเกต ตรวจสอบข้อมูลแบบสามเส้า และทาํการวิเคราะห์ข้อมูลด้วย        
การจาํแนกและจดัหมวดหมู่ สร้างเป็นขอ้สรุปและเขียนบรรยาย 

 ผลการวจิยัสรุปไดด้งันี�  
 กระบวนการดาํเนินงานเพือเพิมผลผลิตผลิตภณัฑ์ผา้ฝ้ายทอมือของกลุ่มทอผา้บา้นแม่

แรง พบว่า กลุ่มทอผา้บา้นแม่แรงทาํการคดัเลือกและตรวจสอบวตัถุดิบ แรงงาน วสัดุ อุปกรณ์และ
เครืองมือ มีการควบคุมกระบวนการผลิตอยา่งเป็นระบบเพือให้ส่งมองไดท้นัเวลา มีการใชท้รัพยากร
การผลิตอย่างประหยดัและคุม้ค่าเพือลดตน้ทุน จดัสภาพแวดลอ้มในการทาํงานและให้สวสัดิการแก่
สมาชิกกลุ่มอยา่งเหมาะสม ดาํเนินงานดว้ยความซือสัตย ์และรับผดิชอบ 

 ปัญหาในกระบวนการดาํเนินงานเพือเพิมผลผลิตผลิตภณัฑ์ผา้ฝ้ายทอมือของกลุ่มทอผา้
บา้นแม่แรง พบว่ามีขอ้จาํกดัในเรืองวตัถุดิบทีใช้ยอ้มสี แรงงาน รวมทั�งวสัดุ อุปกรณ์และเครืองมือ
วตัถุดิบมีราคาสูงขึ� นและการจัดระบบการทําบัญชีย ังไม่สมบูรณ์ สมาชิกกลุ่มบางส่วนไม่ให้
ความสาํคญักบัการป้องกนัอนัตรายในการปฏิบติังาน 

 แนวทางการพฒันากระบวนการดาํเนินงานเพือเพิมผลผลิตผลิตภณัฑ์ผา้ฝ้ายทอมือของ
กลุ่มทอผา้บา้นแม่แรง คือ กลุ่มทอผา้บา้นแม่แรงควรมีการวางแผนและดาํเนินงานอย่างเป็นระบบ          
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ควรปรับปรุงกระบวนการผลิตและการส่งมอบให้มีประสิทธิภาพเพิมขึ�น และควรกาํหนดกฎระเบียน
เพือความปลอดภยัและการสร้างแรงจูงใจในการทาํงาน 

 สุริยา  สนธิ (2550) ได้ทาํการศึกษา เรื องภูมิปัญญาพื�นบ้านในการจัดการด้าน              
อาชีวอนามยั และความปลอดภยัในการทาํงานทอผา้ กลุ่มสตรีทอผา้บา้นดอนหลวง จงัหวดัลาํพูน  
โดยการวิจยัครั� งนี�  มีวตัถุประสงค์เพือศึกษาภูมิปัญญาพื�นบา้นในการจดัการด้านอาชีวอนามยั และ
ความปลอดภยัในการทาํงานทอผา้ กลุ่มสตรีทอผา้บา้นดอนหลวง เพือวิเคราะห์ภูมิปัญญาพื�นบา้น      
ดา้นอาชีวอนามยัและความปลอดภยัในการทาํงานทอผา้ และเพือหาแนวทางการป้องกนัและควบคุม
อุบติัเหตุในการทาํงานทอผา้ รวบรวมขอ้มูลโดยการสัมภาษณ์และการสังเกต กลุ่มศึกษาประกอบดว้ย 
คณะกรรมการและสมาชิกกลุ่มทอผา้ ผูอ้าวโุส บุคลากรและเจา้หนา้ทีจากหน่วยงานองคก์ร รวม 23 คน 
วเิคราะห์ขอ้มูลโดยการบรรยายตามหลกัการวเิคราะห์งานเพือความปลอดภยั 

 ผลการวจิยัสรุปไดด้งันี�  
 ภูมิปัญญาพื�นบา้นในการจดัการสุขภาพ และการป้องกนัอนัตรายในขณะปฏิบติังานนั�น 

ไดรั้บการถ่ายทอดและเรียนรู้โดยทางตรงจากสมาชิกในครอบครัวและเพือ 
 จากการวิเคราะห์อุบติัเหตุในชั�นตอนการผลิตผา้ทอ พบว่า ขั�นตอนทีก่อให้เกิดอนัตราย

และบาดเจ็บบ่อยครั� ง คือขั�นตอนการซ่อมแซมวสัดุอุปกรณ์ ขั�นตอนการยอ้มเส้นด้าย และขั�นตอน                
การทอผา้ 

 แนวทางการป้องกนัอุบติัเหตุในการทาํงานทอผา้ทีเกียวขอ้งกบัสถานทีประกอบการและ
อุปกรณ์ต่าง ๆ ตอ้งมีการจดัการดูแลรักษาสมําเสมอ ตลอดจนควบคุมให้เป็นสถานทีทีไม่มีอนัตราย 
หรือเอื�อต่อความปลอดภัย ควรปลูกฝังความเชือ ค่านิยม และทัศนคติเกียวกับความปลอดภัย             
ใหแ้ก่สตรีทอผา้ 

 เอกราช  เป็กทอง (2552) ไดท้าํการศึกษา เรืองกระบวนการสร้างเสริมสุขภาพกลุ่ม
สตรีแรงงานนอกระบบ : กรณีศึกษากลุ่มสตรีทอผา้พื�นบา้น ตาํบลท่าผา อาํเภอแม่แจ่ม จงัหวดั
เชียงใหม่  โดยการวิจยัครั� งนี� มีวตัถุประสงค์ เพือศึกษากระบวนการสร้างเสริมสุขภาพกลุ่มสตรี
แรงงานนอกระบบ กรณีศึกษากลุ่มสตรีทอผา้พื�นบา้น ตาํบลท่าผา อาํเภอแม่แจ่ม จงัหวดัเชียงใหม่ 
กลุ่มตวัอยา่งเป็นสมาชิกศูนยส่์งเสริมและจาํหน่ายหตัถกรรมพื�นบา้น หมู่ที 4 บา้นป่าแดด ตาํบลท่าผา 
อาํเภอแม่แจ่ม จงัหวดัเชียงใหม่ จาํนวน 30 คน เครืองมือทีใช้ในการเก็บรวบรวมข้อมูล คือแบบ
สัมภาษณ์วิเคราะห์ขอ้มูลโดยใชส้ถิติค่าร้อยละ ค่าเฉลีย ส่วนเบียงเบนมาตรฐาน และ Paired Sample   
t-test ขอ้มูลเชิงคุณภาพใชก้ารพรรณนาวเิคราะห์ 
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 ผลการวจิยัพบวา่ 
 1) กระบวนการสร้างเสริมสุขภาพ โดยใช้กระบวนการในการดําเนินงานส่งเสริม

สุขภาพประกอบด้วย 5 ขั�นตอน คือ การปรับกระบวนทศัน์ การวิเคราะห์ปัญหาด้านสุขภาพ การ
กาํหนดแผนงาน โครงการทีจะทาํ การนําแผนไปปฏิบติั และการติดตามผล พบว่า กลุ่มตวัอย่าง
เปลียนแปลงพฤติกรรมในทางทีดีขึ� น มีความตืนตวัด้านการส่งเสริมสุขภาพ ออกกําลังกายอย่าง
สมําเสมอ และสามารถนําเอาความรู้และวิธีปฏิบัติเกียวกับการดูแลสุขภาพไปใช้ในการดําเนิน
ชีวติประจาํวนั 

 2) ภายหลงัการเขา้ร่วมกิจกรรมกระบวนการสร้างเสริมสุขภาพ 4 สัปดาห์ 
  2.1) การรับรู้ความเสียงต่อโรค ก่อนเขา้ร่วมกิจกรรม กลุ่มตวัอย่างมีค่าเฉลียเท่ากบั 

3.08 และหลังเข้าร่วมกิจกรรมกลุ่มตวัอย่างมีค่าเฉลียเท่ากับ 4.46 ซึ งหลังการเข้าร่วมกิจกรรม                  
กลุ่มตวัอยา่ง  มีระดบัการรับรู้ความเสียงต่อโรคมากกวา่ก่อนเขา้ร่วมกิจกรรมแตกต่างอยา่งมีนยัสําคญั
ทางสถิติทีระดบั 0.001 

  2.2) การรับรู้ความรุนแรงของโรค ก่อนเข้าร่วมกิจกรรม กลุ่มตวัอย่างมีค่าเฉลีย
เท่ากบั 2.91 และหลงัเขา้ร่วมกิจกรรมกลุ่มตวัอยา่งมีค่าเฉลียเท่ากบั 3.85 ซึ งหลงัการเขา้ร่วมกิจกรรม
กลุ่มตัวอย่าง มีระดับการรับรู้ความรุนแรงของโรคมากกว่าก่อนเข้าร่วมกิจกรรมแตกต่างอย่าง              
มีนยัสาํคญัทางสถิติทีระดบั 0.001 

  2.3) พฤติกรรมในการทาํงานทอผา้พื�นบ้าน ก่อนเข้าร่วมกิจกรรม กลุ่มตัวอย่าง            
มีค่าเฉลียเท่ากบั 2.08 และหลงัเขา้ร่วมกิจกรรมกลุ่มตวัอยา่งมีค่าเฉลียเท่ากบั 2.17 ซึ งหลงัการเขา้ร่วม
กิจกรรมกลุ่มตวัอย่างมีระดับค่าเฉลียพฤติกรรมในการทาํงานทอผา้มากกว่าก่อนเข้าร่วมกิจกรรม
แตกต่างอยา่งมีนยัสาํคญัทางสถิติทีระดบั 0.001 

 
8.2 งานวจิยัทีเกียวขอ้งกบัการพฒันาเครืองกรอเส้นดา้ย 
 ศักดิMทนงค์ วงศ์เจริญ และคณะ (2553) ไดท้าํการศึกษา เรืองการพฒันาประสิทธิภาพ

เครื องกรอด้ายกึ งอตัโนมติั โดยการวิจยัครั� งนี� เป็นการทดสอบหาประสิทธิภาพเครื องกรอด้าย
กึงอตัโนมติัทีไดท้าํการออกแบบและสร้างเครืองกรอดา้ยกบักลุ่มแม่บา้นทีทาํอาชีพทอผา้และชาวบา้น 
โดยมีแนวคิดในการทาํการวิจยัแบบมีส่วนร่วมในการพฒันาและออกแบบเครืองมือให้สามารถกรอ
ด้ายประสิทธิภาพสูงยิงขึ� น และสามารถนําไปใช้งานจริงได้อย่างมีประสิทธิผลอย่างย ังยืน                    
มีการทดสอบประสิทธิภาพของไนกรอดา้ยทีกรอด้วยมือและเครืองกรอด้ายกึ งอตัโนมติัทีกรอด้วย
เส้นดา้ย การเปรียบเทียบจะวดัจากปริมาณขนาดของหลอดดา้ยที มีความพอเหมาะสําหรับใชใ้นการทอ
ผา้ ทาํการจบัเวลาทีใชใ้นการกรอดา้ยและวดัความยาวของเส้นดา้ยทีไดจ้ากการกรอดา้ย 
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 ผลการทดสอบประสิทธิภาพการทาํงานของไนกรอดา้ยทีกรอดว้ยมือและเครืองกรอดา้ย
กึ งอตัโนมติัในการใช้เส้นดา้ยเป็นตวัทดสอบ ปรากฏว่าไนกรอดา้ยทีกรอดว้ยมือใช้เวลาในการกรอ
ดา้ยเฉลีย 2.43 นาที และเครืองกรอด้ายกึ งอตัโนมติัใช้เวลาในการกรอด้ายเฉลีย 1.2 นาที  แสดงว่า
เครื องกรอด้ายกึ งอัตโนมัติสามารถลดระยะเวลาในการกรอด้ายทีน้อยกว่าการกรอด้ายด้วยมือ                    
1.23 นาที  คิดเป็นร้อยละ 50.6 เปอร์เซ็นต์ และเมือทาํการวดัความยาวของเส้นดา้ยทีกรอดว้ยไนกรอ
ดา้ยทีกรอด้วยมือมีความยาวเฉลีย 91 เมตร และเครืองกรอดา้ยกึ งอตัโนมติัมีความยาวเฉลีย 120.17 
เมตร ซึ งแสดงให้เห็นวา่เครืองกรอดา้ยกึงอตัโนมติัมีเส้นดา้ยทียาวกวา่การกรอดา้ยดว้ยมือ 29.17 เมตร 
คิดเป็นร้อยละ  32 เปอร์เซ็นต์ จากการทดสอบการกรอดา้ย แสดงให้เห็นว่าประสิทธิภาพในการกรอ
ดา้ยของเครืองกรอดา้ยกึงอตัโนมติัสูงกวา่ไนกรอดา้ยทีกรอดว้ยมือ ลกัษณะของเส้นดา้ยจะเรียงกนัเป็น
เส้นต่อเส้นทาํให้เก็บเส้นด้ายได้มากขึ� นและหลอดด้ายแน่นขึ� น ไม่มีปัญหาในขั�นตอนการทอผา้ 
ขั�นตอนการบาํรุงรักษาง่าย ถ้าหากกรอด้ายไปนานๆ คุณภาพของหลอดด้ายยงัคงที ซึ งผลการวิจยั        
เป็นทีน่าพอใจของกลุ่มแม่บา้นและชาวบา้นเป็นอยา่งยิง 

 ชัยมงคล รอดคําทุย และคณะ  (2552) ไดท้าํการศึกษา เรืองกระบวนการพฒันาเครือง
กรอดา้ยกึงอตัโนมติัอยา่งมีส่วนร่วมของชุมชนบา้นคาํขวาง โดยการวิจยัครั� งนี� มีจุดมุ่งหมายเพือศึกษา        
ความเป็นมาและบริบทของกลุ่มแม่บา้นทอผา้บา้นคาํขวาง ตลอดจนชุมชน และชาวบา้น บา้นคาํขวาง 
ตาํบลแสนสุข อาํเภอวารินชาํราบ จงัหวดัอุบลราชธานี และเพือสร้างกระบวนการการจดัการอย่าง        
มีส่วนร่วมในการศึกษาและออกแบบวธีิการกรอดา้ยของกลุ่มแม่บา้นทอผา้ บา้นคาํขวาง  

 “เครืองกรอดา้ยกึ งอตัโนมติั” เทคโนโลยีสมยัใหม่สร้างสรรค์ภูมิปัญญาการทอผา้ลาย
กาบบวัการทอผา้เป็นวฒันธรรมพื�นบา้นทีมีการสืบทอดต่อกนัมานบัเป็นเวลาหลายปี ซึ งการทอผา้นั�น
จะมุ่งเนน้ประโยชน์ในการนุ่งห่มเพือความอบอุ่น ใช้นุ่งห่มหรือประดบัเพือความสวยงาม เป็นตน้ ผา้ 
ไดจ้ากการนาํเอาปุยฝ้ายมาปัน ยอ้ม กรอ และทอแลว้นาํไปตกแต่งให้ไดล้กัษณะตามตอ้งการ ทาํให้เกิด
เป็นเอกลกัษณ์ในแต่ละทอ้งถิน ในการทอผา้ซึ งมีความยุ่งยากหลายขั�นตอน การทอผา้ในแต่ละวนั
จะตอ้งใช้แรงงานคนในการทอผา้มากเพือให้ได้ผลผลิตทีมากตามไปด้วย ซึ งกระบวนการทอผา้จะ         
มีอุปกรณ์ชนิดหนึ งทีเรียกว่า “หลา” (เครืองกรอดา้ย) ซึ งเป็นเครืองมือในการเก็บด้ายใส่หลอดเพือ
นาํไปใส่กระสวย หลาเป็นอุปกรณ์ในการกรอดา้ย ซึ งในการกรอดา้ยแต่ละครั� งจะใช้เวลามากเพือเพิม
ความสะดวกสบายและง่ายต่อการดาํรงชีวิต ลดเวลาในการทาํงานและช่วยลดปัญหาภาระในขั�นตอน
การกรอดา้ยของกระบวนการทอผา้ และทาํใหมี้เวลาในการทอผา้มากขึ�น  

 นายชัยมงคล รอดคําทุย และคณะจากมหาวิทยาลัยราชภัฎอุบลราชธานี ไดเ้ขา้มาช่วย
กลุ่มทอผา้กาบบวัในการเพิมประสิทธิภาพในการผลิตโดยทาํโครงการวิจยัเรือง “กระบวนการพฒันา
เครืองกรอดา้ยกึงอตัโนมติัอยา่งมีส่วนร่วมของชุมชนบา้นคาํขวาง” ซึ งมีนายชยัมงคล รอดคาํทุย เป็น
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หวัหน้าโครงการ เริมจากการศึกษาความเป็นมาและบริบทของกลุ่มแม่บา้นทอผา้ สร้างกระบวนการ
จัดการอย่างมีส่วนร่วมเพือนําข้อมูลมาใช้ในการศึกษาและออกแบบวิธีการกรอด้ายจนประสบ
ความสําเร็จจากการทดสอบประสิทธิภาพของเครืองกรอดา้ยกึงอตัโนมติัหลายครั� งจนเป็นทีพอใจของ
ทั�งทีมวจิยัในชุมชนและทีมนกัศึกษาผูป้ระดิษฐ ์เกิดเป็นนวตักรรมใหม่ขึ�นในชุมชน  

 บัดนี� เครื องกรอด้ายกึ งอัตโนมัติ สามารถทุ่นแรงในกระบวนการทอผ้าได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ จากการทาํงานร่วมกนัในพื�นที ทาํให้มีการกาํหนดรูปแบบในการดูแลบาํรุงรักษาเครือง
กรอดา้ยทีประดิษฐ์ขึ�นร่วมกนั ตลอดจนการหารูปแบบการจดัการอย่างมีส่วนร่วมของชุมชนบา้นปะ
อาว เพือใหเ้ครืองกรอดา้ยทีประดิษฐขึ์�นมาไดมี้การดูแลรักษาอยา่งย ังยนื  

 จากการวิจยัอยา่งมีส่วนร่วมในชุมชน ทาํให้ชาวชุมชนบา้นปะอาวตืนตวั ให้ความสนใจ
เกียวกบัความเป็นมาของชุมชน และประวติัความเป็นมาของการทอผา้มากขึ�น ชาวบา้นเขา้มามีส่วน
ร่วมในกิจกรรมต่าง ๆ ดว้ยความเต็มใจ แววตาของแม่ๆกลุ่มทอผา้บา้นปะอาวทีทอดมอง เครืองทอผา้
กึงอตัโนมติั ดว้ยสายตาทีอ่อนโยน ทะนุถนอม บ่งบอกถึงความสุขและความพึงพอใจ เหมือนเด็กนอ้ย
ทีพบของเล่นชิ�นใหม่ทีถูกใจ ทาํให้นกัศึกษาและอาจารยที์เขา้มาร่วมกบัชุมชนชาวบา้นในการคิดคน้
นวตักรรมชิ�นนี� มีความสุขใจในงานวิจยัทีกินไดชิ้�นนี�และหวงัเป็นอยา่งยิงวา่งานวิจยัเพือทอ้งถินครั� งนี�
นอกจากจะสร้างประโยชน์ให้กบัสังคมแลว้ คงจะสร้างสํานึก ความตระหนกั ความรับผิดชอบให้กบั
นกัศึกษา อาจารยที์ไดเ้ขา้มาทาํงานวจิยัชิ�นนี�  ทีจะมีเป้าหมายรับใชชุ้มชนทอ้งถินต่อไป 

 สมนึก มังกะระ  กรองใจ อินภิบาล  และชูศรี มังกะระ (2556) ไดท้าํการศึกษา เรือง
การพฒันาเครืองกรอเส้นดา้ยงานถกั.  รายงานการวจิยั นวตักรรมสิงประดิษฐ์ วิทยาลยัเทคนิคลาํพูน 
สาขาวิชาช่างยนต์  โดยการวิจยัครั� งนี� มีการออกแบบและสร้างเครื องกรอเส้นด้ายงานถัก มี
วตัถุประสงคเ์พือ 

 1)  ออกแบบและสร้างเครืองกรอเส้นดา้ยงานถกั  
 2)  เพือเปรียบเทียบเวลาทีใชใ้นการมว้นเส้นดา้ย ระหวา่งการมว้นเส้นดา้ยโดยใชเ้ครือง

กรอเส้นดา้ยงานถกัทีสร้างขึ�นกบัการมว้นเส้นดา้ยโดยเครืองกรอดา้ยไหมพรมแบบมือหมุน  
 3) เพือศึกษาความคิดเห็นของผูใ้ชง้านทีมีต่อเครืองกรอเส้นดา้ยงานถกัทีสร้างขึ�น 
 ดาํเนินการโดยศึกษาขอ้มูลเบื�องตน้ ออกแบบและสร้าง ทดลองใชแ้ละปรับปรุง ทดลอง

เปรียบเทียบระยะเวลาทีใช้ในการมว้นดา้ย ระหว่างการมว้นดา้ยโดยใช้เครืองกรอเส้นดา้ยงานถกัที
สร้างขึ�น กบัการมว้นดา้ยโดยใช้เครืองกรอดา้ยไหมพรมแบบมือหมุน จากนั�นนาํเครืองกรอเส้นดา้ย
งานถกัทีสร้างขึ�นไปให้กลุ่มตวัอยา่งทดลองใช้ และเก็บรวบรวมขอ้มูลความคิดเห็นของกลุ่มตวัอย่าง
ผลการศึกษาพบวา่ 
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 1) เครืองกรอเส้นด้ายงานถกัทีสร้างขึ�น มีขนาดความกวา้ง x ความยาว x ความสูง 
เท่ากบั 200 x 460 x 280 มิลลิเมตร มีส่วนประกอบทีสําคญั 3 ส่วน ไดแ้ก่ ตวัโครง แกนกรอดา้ย และ
แขนเหวียง โดยแกนกรอดา้ยเอียงทาํมุมกบัฐานเครืองเป็นมุม 30 องศา และมีอตัราทดของกลไกกรอ
ดา้ยเท่ากบั 15:1 มีอุปกรณ์ควบคุมการทาํงานโดยอตัโนมติัจาํนวน 2 ชุด ชุดแรกคืออุปกรณ์ควบคุม         
การทาํงานดว้ยเส้นดา้ยซึ งจะหยดุการทาํงานของเครืองกรอเส้นดา้ยงานถกัโดยอตัโนมติักรณีเส้นดา้ยที
ป้อนเข้าสู่เครื องกรอเส้นด้ายงานถักหมดลง หรือกรณีเส้นด้ายเกิดการขาด หรือกรณีเส้นด้ายเกิด          
การติดขัด ส่วนชุดทีสองคืออุปกรณ์ควบคุมการทํางานด้วยม้วนด้ายซึ งจะหยุดการทํางานของ           
เครืองกรอเส้นดา้ยงานถกัโดยอตัโนมติักรณีมว้นดา้ยมีขนาดเส้นผา่ศูนยก์ลางตามทีปรับตั�งไว ้และยงั               
มีชุดปรับความเร็วในการกรอดา้ยสาํหรับใหผู้ใ้ชง้านปรับความเร็วในการกรอดา้ยไดต้ามตอ้งการ 

 2) ผลการเปรียบเทียบเวลาทีใช้ในการมว้นเส้นด้าย ระหว่างการมว้นเส้นด้ายโดยใช ้     
เครืองกรอเส้นดา้ยงานถกัทีสร้างขึ�น กบัการมว้นเส้นดา้ยโดยใชไ้มก้วกั พบวา่การมว้นเส้นดา้ยขนาด  
1 ไจ โดยใชเ้ครืองกรอเส้นดา้ยงานถกัทีสร้างขึ�น ใชเ้วลาเฉลีย 5 นาที 27 วินาที ส่วนการมว้นเส้นดา้ย
ขนาด 1 ไจ โดยใชเ้ครืองกรอดา้ยไหมพรมแบบมือหมุนใชเ้วลาเฉลีย 9 นาที 11 วนิาที 

 3) ผูใ้ช้งานเครื องกรอเส้นด้ายงานถักทีสร้างขึ� น มีความคิดเห็นเกียวกับเครื องกรอ
เส้นดา้ยงานถกัทีสร้างขึ�น ในภาพรวมอยูใ่นระดบัดีมาก 

 ขวญั คําลอื (2556) ไดท้าํการศึกษา เรืองการพฒันาเครืองกรอดา้ยเกา้เส้น โดยกล่าววา่
ชาวไทยส่วนใหญ่ทุกภูมิภาคนบัถือศาสนาพุทธ ซึ งเป็นศาสนาประจาํชาติไทยและจะมีประเพณีสืบ
ทอดพิธีกรรมทางศาสนาอย่างต่อเนืองมาช้านานจนถึงปัจจุบนั และในพิธีกรรมเหล่านั�นตอ้งอาศยั
องค์ประกอบซึ งจะขาดเสียมิไดคื้อดา้ยสายสิญจน์หรือดา้ยเกา้เส้น และเป็นทีนิยมของชาวไทยทัวไป
เชือวา่เป็นสิริมงคลแก่ตนเองอีกดว้ย การผลิตดา้ยสายสิญจน์หรือดา้ยเกา้เส้นทีใช้กนัในหมู่บา้นหรือ
ชุมชน 

 ประโยชน์และคุณลกัษณะ 
 ประโยชน์ 
 1) เพือสร้างเครืองกรอดา้ยเกา้เส้นทีมีประสิทธิภาพในการใชง้าน 
 2) เพือสร้างเครืองกรอดา้ยเกา้เส้นทีราคาประหยดัและทาํงานไดร้วดเร็ว 
 3)  เพือใหผู้ใ้ชม้ ันใจคุณภาพของมว้นดา้ยเกา้เส้น 
 4) เพือตอบสนองความตอ้งการของผูใ้ชใ้นชุมชนและทอ้งถิน 
 5) เพือสร้างเครืองกรอดา้ยเกา้เส้นทีมีความปลอดภยัในการใชง้าน 
 6) เพือสร้างเครืองกรอดา้ยเกา้เส้นทีใชง้านง่าย 
 7) เพือสร้างเครืองกรอดา้ยเกา้เส้นจากวสัดุทีคงทน ถาวร 
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 คุณลกัษณะ 
 1)  สามารถกรอดา้ย  ไดอ้ยา่งรวดเร็ว และสวยงาม 
 2)  การใชง้านไม่ยุง่ยากและไม่ซบัซอ้น 
 3)  ประหยดัเวลาในการกรอดา้ย  
 4)  การบาํรุงรักษาง่าย 
 5)  มีความปลอดภยัในการใชง้าน 
 6)  วสัดุในการประดิษฐมี์ความปลอดภยั 
 7)  ผูใ้ชมี้ความมันใจในคุณภาพของสินคา้ 
 8)  เครืองกรอดา้ยเกา้เส้นมีนํ�าหนกัเบา รูปร่างกะทดัรัด เคลือนยา้ยไดง่้าย 
 9)  เครืองกรอดา้ยเกา้เส้นสามารถกรอดา้ยเพือใชใ้นพิธีกรรมต่างในชุมชน 
 นุพล ไชศรีจันทร์ และคณะ (2556) ได้ทาํการศึกษา เรื องการพฒันาเครื องปันด้าย        

ง่ายจงั โดยการวิจยัครั� งนี� วตัถุประสงค์ของการวิจยัคือเพือพฒันาเครืองปันดา้ยง่ายจงัให้สนองต่อ       
การใชง้านของชุมชนใหท้าํงานไดส้ะดวก รวดเร็ว ประหยดัเวลา และมีปริมาณมาก เพือพฒันาคุณภาพ
ของผา้ทอมดัหมีให้มีคุณภาพดีขึ�นและ เพือเปรียบเทียบรูปแบบและการใช้งานของทั�ง  2  แบบ  โดย       
มีสมมุติฐานในการวจิยั คือ อตัราส่วนของระยะเวลาและปริมาณของการใชเ้ครืองมือ สามารถทราบถึง                 
ความแตกต่างของการใชง้านทั�ง 2 แบบ และสามารถนาํไปใชก้บัการทอผา้มดัหมีไดจ้ริง กลุ่มตวัอยา่ง
ทีใช้ในการวิจยัครั� งนี� ประกอบด้วย  กลุ่มทอผา้บ้านป่าซ่าน  กลุ่มทอผา้พื�นเมือง บ้านนํ� ากุ่ม และ        
ศูนยก์ารเรียนรู้ชุมชนเรื องการทอผา้ กลุ่มทอผา้นาบวัเครื องมือทีใช้ในการวิจยั ได้แก่ สมุดบนัทึก            
การทํางาน แบบบันทึกผลการทดลอง  แบบสังเกต  แบบสัมภาษณ์  ค่าสถิติทีใช้ในการวิจัย                
คือ 1.ขอ้มูลเชิงปริมาณ  วิเคราะห์ขอ้มูลโดยใชส้ถิติ ความถี  ค่าเฉลีย   2.  ขอ้มูลเชิงคุณภาพ  วิเคราะห์
โดยการจดักลุ่มของขอ้มูลตามจุดประสงค์การวิจยัและตรวจสอบขอ้มูลแบบสามเส้า (Triangulation) 
ดาํเนินการแปลผลขอ้มูลโดยอาศยัความสัมพนัธ์ในมิติต่าง ๆ ภายใตเ้ทคนิคดงักล่าว คือ มิติดา้นบุคคล 
มิติดา้นวธีิการและมิติดา้นเวลา 3. ประมวลผลสรุป  4. บรรยายผลในรูปแบบการพรรณนาวเิคราะห์ 

 ผลการวจิยัมีดงันี�  
 1) ผลการดาํเนินการด้านการออกแบบเครืองปันดา้ยง่ายจงั ผลการศึกษาสรุปได ้ดงันี�  

ช่วงแรกของการออกแบบมีการเปลียนแปลงแบบบ่อยมาก  เนืองจากการออกแบบยงัไม่สามารถ
ตอบสนองความตอ้งการในการปฏิบติังานได ้ เมือไดด้าํเนินการไปถึงช่วงระยะหนึ ง  จะมีการศึกษา
เอกสารทีเกียวขอ้งเพิมเติม  และมีการปรับปรุงแบบตลอดเวลาทีทาํการออกแบบ  สําหรับหลกัการ
ออกแบบนั�นคงยึดวตัถุประสงค์เดิม  โดยมุ่งเน้นเครืองคน้ฝ้ายมดัหมีทีมีขนาดเหมาะสม ใช้งานใน       
การคน้ฝ้ายมดัหมีในระยะเวลาสั�น มีประสิทธิภาพในการทาํงานไดเ้ร็ว 
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 2) ผลการดาํเนินการประดิษฐ์เครืองปันดา้ยง่ายจงั  ผลการศึกษาวิจยัสรุปได ้ ดงันี�  ผลที
เกิดจากการปฏิบติังาน  ผูว้ิจยั และผูร่้วมวิจยัได้วางแผนการปฏิบติังานอย่างเป็นขั�นตอน โดยศึกษา
เกียวกบัการพฒันาเครืองคน้ฝ้ายมดัหมี ทีสามารถใช้งานได้ ไม่ซับซ้อน  ยุ่งยาก ลดการใช้แรงงาน 
ประหยดัเวลา เพิมผลผลิต สามารถดูแลรักษาและทาํความสะอาดได ้ 

 3) ผลการดาํเนินการทดสอบหาค่าประสิทธิภาพอตัรากาํลงัการผลิต  ผลการศึกษา  วิจยั
สรุปได ้ดงันี�   

  3.1) จากการศึกษาวจิยัไดน้าํเครืองปันดา้ยง่ายจงั  มาทาํการทดสอบประสิทธิภาพหา
อตัราการผลิตต่อชัวโมง  พบวา่ เครืองปันดา้ยง่ายจงั  มีอตัรากาํลงัการผลิต เฉลีย 1.20 ชัวโมง 32 รอบ             
จะมีอตัราการผลิตในการคน้ฝ้ายมดัหมีได้จาํนวน  25  ปอยโดยไม่ใช้แรงงงานคน และจาํนวนฝ้าย
มดัหมี 25 ปอย สามารถทอผา้ไดค้วามยาว 4 เมตร  

  3.2) จากการศึกษาวิจยัไดน้าํเครืองปันดา้ยง่ายจงั มาทาํการทดสอบประสิทธิภาพหา        
อัตราการผลิตของการค้นฝ้าย สูงสุดทีได้เครื องค้นฝ้ายมัดหมีไม่มีการชํารุด เสียหาย จึงไม่มี              
การซ่อมแซมเครืองแต่อย่างใด ยงัสามารถใช้งานไดอี้กยาวนาน ดงันั�น จึงสอดคลอ้งตามสมมติฐาน
การวิจัย ทีเครื องปันด้ายง่ายจังแบบใหม่ทีประดิษฐ์ขึ� นมีระยะเวลาในการผลิตทีรวดเร็วขึ� นและ            
มีปริมาณมากขึ�นกวา่เดิม ลดการใชแ้รงงานคนในการคน้ฝ้ายมดัหมี 

 อภิปรายผล 
 1)  ผลการศึกษาสมรรถนะของเครืองปันดา้ยง่ายจงัทีสร้างขึ�น พบวา่เครืองปันดา้ยง่ายจงั 

สามารถมีอตัราการผลิตในการคน้ฝ้ายมดัหมีไดจ้าํนวน  25  ปอยโดยไม่ใชแ้รงงานคน และจาํนวนฝ้าย
มดัหมี 25 ปอย สามรถทอผา้ไดค้วามยาว 4 เมตร ใช้เวลาในการ คน้ฝ้าย 1.20 ชัวโมง ทั�งนี� เนืองจาก  
การออกแบบเครื องปันด้ายง่ายจงัได้คาํนึงถึงคุณภาพของเครื องปันด้ายทีใช้ในการค้นฝ้ายมดัหมี          
โดยในการค้นฝ้ายจะต้องไม่เกิดการขาด ความแม่นยาํของจํานวนรอบในการค้นฝ้ายทีใช้คือ         
จาํนวน  32 รอบ และใชเ้วลานอ้ยกวา่ เครืองคน้ฝ้ายมดัหมี ลดการใชแ้รงงานคน 

 2)  เมือเปรียบเทียบกบัการคน้ฝ้ายโดยใชเ้ครืองปันดา้ยง่ายจงัใช้เวลาในการคน้ฝ้ายนอ้ย
กว่า การคน้ฝ้ายด้วยเครืองคน้ฝ้ายมดัหมี อีกทั�งยงัเกิดความสะดวกในการคน้ฝ้าย ลดความเมือยล้า 
ถึงแมเ้วลาในการคน้ฝ้ายจะไม่แตกต่างกนัมากนกั แต่การคน้ฝ้ายโดยเครืองปันดา้ยง่ายจงันั�น ผูป้ฏิบติั
ไม่ตอ้งใชแ้รงมือในการหมุนรอบ เพือให้ไดจ้าํนวนรอบในการทอผา้ และการนบัจาํนวนรอบของรอบ
เส้นดา้ย ประหยดัแรงงาน จึงสามารถปฏิบติังานไดม้ากขึ�น ซึ งแสดงวา่การนาํเครืองจกัรกลมาใชจ้ะทาํ
ให้ทาํงานได้เร็วขึ�น มีอตัราการผลิตทีเพิมขึ�น สอดคล้องกบัผลงานวิจยัของนายทศพร นะพะศาลา 
(2550) ทีไดส้ร้างเครืองกรอดา้ยไฟฟ้าทีสามารถกรอดา้ยไดเ้ร็ว และอาํนวยความสะดวกในการกรอดา้ย
เป็นอยา่งดี  
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 3) ผลการศึกษาความคิดเห็นของผูใ้ช้งานทีมีต่อเครืองปันด้ายง่ายจงั พบว่าผูใ้ช้งาน                
มีความคิดเห็นในภาพรวมอยู่ในระดับดี ทั� งนี� อาจเนืองมากจากเครื องปันด้ายง่ายจังช่วยอาํนวย            
ความสะดวกสบายในการคน้ฝ้าย ประหยดัเวลา ไม่ใชแ้รงงานคน มีความแม่นยาํในการนบัจาํนวนรอบ 
และตวัเครืองสามารถใชง้านไดง่้าย สะดวก ปลอดภยั 

 ประโยชน์และคุณลกัษณะ 
 คุณลกัษณะ 
 1)  ทาํใหชุ้มชนไดรั้บผลประโยชน์จากการพฒันาคุณภาพของผา้ทอมดัหมี 
 2)  ช่วยประหยดัเวลาในการคน้ฝ้ายมดัหมี   
 3)  ช่วยส่งเสริมเครือข่ายของชุมชนทีเป็นกลุ่มทอผา้มดัหมี 
 ประโยชน์ 
 1)  ช่วยใหชุ้มชนไดรั้บผลประโยชน์จากการพฒันาคุณภาพของผา้ทอมดัหมี 
 2)  ช่วยประหยดัเวลาในการคน้ฝ้ายมดัหมี  
 3)  ช่วยส่งเสริมเครือข่ายของชุมชนทีเป็นกลุ่มทอผา้มดัหมี 
 4)  ช่วยลดการใชแ้รงงานคน 

   จากการศึกษาเอกสาร แนวคิดทฤษฎีและงานวจิยัทีเกียวขอ้งตามลาํดบัขา้งตน้ ผูว้ิจยัได้
นาํไปใช้เป็นแนวทางในการศึกษา และพฒันาเครืองกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้า        
ในบทต่อไปตามลาํดบั 
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บทที� 3 

วธีิดําเนินการศึกษา 

 
การพฒันาเครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้า ได้ดาํเนินการศึกษาตาม

กระบวนการวจิยัและพฒันา (Research and Development) ดงันี:  
1. การศึกษาขอ้มูลเครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้แบบดั:งเดิม 
2. การศึกษาปัญหาจากการใชเ้ครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้แบบดั:งเดิม 
3. การศึกษาขอ้มูลและออกแบบเครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า 
4. การสร้างเครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า 
5. เครื�องมือที�ใชใ้นการศึกษา 
6. การสร้างเครื�องมือที�ใชใ้นการศึกษา 
7. การเก็บรวบรวมขอ้มูล 
8. การวเิคราะห์ขอ้มูล 
9. สถิติที�ใชว้เิคราะห์ขอ้มูล 

 

1.  การศึกษาข้อมูลเครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าแบบดั%งเดิม 
ในการทอผา้ของไทยนั:น กวา่จะเป็นผืนผา้จะตอ้งผ่านกระบวนการ หลายขั:นตอนดว้ยกนั 

เริ�มจากการเตรียมวตัถุดิบที�ใช้ในการทอ อุปกรณ์ที�ใช้ในการทอผา้ การเตรียมเส้นด้าย ไปจนถึง   
การทอผา้ให้เป็นผืนผา้ ซึ� งแต่ละขั:นตอนของการทอผา้จะตอ้งมีความพิถีพิถนัเป็นอยา่งมาก ในที�นี:
ขอพดูถึงขั:นตอนการเตรียมเส้นดา้ย โดยใช ้“เครื�องมือปั�นดา้ย” หรือเรียกอีกอยา่งวา่ “ไน”  

เครื� องมือปั�นด้าย หรือ ไน เป็นเครื� องมือที�อาศัยหลักเกณฑ์ในเรื� องของล้อและเพลา   
ลกัษณะทั�วไปของไน จะเป็นวงกลม ติดตั:งอยู่ระหว่างขาสองอนัที�ทาํจากไมเ้นื:อแข็ง และมีหลกั
สอดเป็นคนัสําหรับหมุนวงลอ้ ส่วนขาติดตั:งอยู่บนส่วนหัวของฐานที�ทาํดว้ยไมท้่อนยาวประมาณ 
30 นิ:ว โดยที�ส่วนปลายของท่อนไมจ้ะมีเหล็กไนสอดอยูก่บัขาตั:งโดยโผล่เหล็กไนออกมาไวส้ําหรับ
เป็นที�สวมของหลอดไมไ้ผห่รือหลอดพลาสติกที�ทาํเป็นที�กรอดา้ย และระหว่างวงลอ้จะมีสายพาน
ทาํจากเส้นฝ้ายโยงมาเพื�อหมุนเหล็กไน  เมื�อมีการหมุน เหล็กไนก็จะหมุนไปดว้ย ในสมยัโบราณ
เครื�องมือสําหรับใช้กรอเส้นดา้ยเขา้หลอดจะมี 2 ชนิด คือ เครื�องกรอเส้นดา้ยเขา้หลอดใหญ่ เพื�อ
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นาํไปใช้เป็นเส้นยืน และเครื� องกรอเส้นด้ายเข้าหลอดเล็ก เพื�อนําไปใส่กระสวยใช้เป็นเส้นพุ่ง             
ซึ� งผูท้าํหนา้ที�กรอเส้นดา้ยเขา้หลอดจะตอ้งมีความชาํนาญในการจบัเส้นดา้ยลงหลอด  

 

 
 

ภาพที� 67  การกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้โดยใชเ้ครื�องกรอเส้นดา้ยแบบดั:งเดิม (1) 
ที�มา : สมพร  อ่อนเกตุพล, 2557 

 

 
 

ภาพที� 68  การกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้โดยใชเ้ครื�องกรอเส้นดา้ยแบบดั:งเดิม (2) 
ที�มา : สมพร  อ่อนเกตุพล, 2557 
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2.  การศึกษาปัญหาจากการใช้เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าแบบดั%งเดิม 
กลุ่มเป้าหมายที�ใช้ในการศึกษาปัญหาจากเครื� องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าแบบดั: งเดิม     

ได้แก่ กลุ่มผูใ้ช้งานเครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้แบบดั:งเดิมในการรับจา้งกรอเส้นด้ายส่งร้านคา้ 
และกลุ่มผูป้ระกอบการผา้ทอในพื:นที�อาํเภอเมือง จงัหวดัลาํพนู 

2.1 ปัญหาของผู้ใช้งานที�เกดิจากการใช้เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าแบบดั%งเดิม 

1) ปัญหาความเมื�อยลา้จากการทาํงาน ไดแ้ก่  
1.1) อาการปวดเมื�อยกลา้มเนื:อ ช่วงหัวไหล่ สะบกัหลงั แขน และขอ้มือ ระหว่าง

การกรอเส้นดา้ย 
1.2) อาการปวดเมื�อยกลา้มเนื:อ สะโพก ตน้ขา หวัเข่า น่อง และขอ้เทา้ จากการนั�ง

ท่าเดิมนาน ๆ 
1.3) ความเมื�อยลา้ของการใชส้ายตา 

2) ปัญหาด้านสุขภาพและสุขอนามยัอนัสืบเนื�องจากการนั�งกรอเส้นด้ายต่อเนื�อง    
เป็นเวลานาน ไดแ้ก่  

2.1) โรคกลา้มเนื:ออกัเสบเรื:อรัง  
2.2) โรคปลายประสาทอกัเสบ  
2.3) กระดูกทบัเส้น  
2.4) พงัผดือุง้มือ  

3) ปัญหาด้านฝีมือแรงงาน ไม่สามารถให้บุตรหลานหรือสมาชิกในครอบครัว                
มาช่วยในกระบวนการกรอเส้นดา้ยได ้ เพราะผูที้�จะกรอเส้นดา้ยได ้จะตอ้งมีความชาํนาญ มีฝีมือ 
และมีประสบการณ์ในการกรอเส้นดา้ย  

4) ไม่สามารถรับคาํสั�งซื:อหรือคาํสั�งการผลิตไดม้าก  
2.2 ปัญหาของผู้ประกอบการที�เกดิจากการใช้เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าแบบดั%งเดิม 

1) ปัญหาดา้นแรงงาน 
1.1) ขาดแคลนแรงงาน เพราะการกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ตอ้งใช้ช่างฝีมือที�

ชาํนาญงาน และมีประสบการณ์การทาํงานมาก่อนแลว้ จึงจะสามารถใชเ้ครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับ
ทอผา้แบบดั:งเดิมได ้

1.2) ค่าจา้งแรงงานสูงขึ:น เป็นภาระค่าใชจ่้ายและตน้ทุนของสินคา้ที�เพิ�มขึ:น  
1.3) การทาํงานโดยใชแ้รงงานทอ้งถิ�น การหยุดทาํงานเนื�องจากประเพณีทอ้งถิ�น 

ส่งผลใหก้ารผลิตชิ:นงานล่าชา้ ไม่ทนัส่งตามกาํหนดเวลา 
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2) ปัญหาดา้นกาํลงัการผลิต ที�ไม่สามารถเพิ�มกาํลงัการผลิต เร่งการผลิต หรือรับคาํสั�ง
ผลิตได้มากกว่าที�ทาํอยู่ เนื�องจากขอ้จาํกัดของกระบวนการกรอเส้นด้ายด้วยเครื�องกรอเส้นด้าย    
แบบดั:งเดิมที�ใชแ้รงงานคน  

3) ปัญหาดา้นตน้ทุนการผลิตและค่าใชจ่้ายทางออ้ม  
3.1) ค่าจา้งกรอเส้นด้าย ไม่รวมเส้นด้ายที�ผูป้ระกอบการเป็นคนนาํไปให้ ค่าจา้ง 

หลอดใหญ่ 8 บาท หลอดเล็ก 2 บาท การทอผนืผา้ 1 ผนื โดยปกติใชด้า้ยหลอดใหญ่ เพื�อเป็นเส้นยืน 
40 หลอด และหลอดเล็ก เพื�อนาํไปใส่กระสวยพุ่ง 125 หลอด คาํนวณเฉพาะต้นทุนค่าจา้งกรอ            
570 บาท ต่อการทอผนืผา้ 1 ผนื จึงทาํใหต้น้ทุนการผลิต เพิ�มสูงขึ:นตามลาํดบั 

3.2) การจ้างกรอเส้นด้าย โดยการส่งเส้นด้ายไปให้ผูรั้บจ้างกรอเส้นด้ายที�อยู ่
อาํเภอทุ่งหัวช้างและอาํเภอลี:  ซึ� งไกลจากตวัเมืองลาํพูน มากกว่า 100 กิโลเมตร ทาํให้เกิดภาระ
ค่าใชจ่้ายในการรับส่งสินคา้ เกิดตน้ทุนที�เพิ�มขึ:น 

4) ปัญหาด้านคุณภาพชิ:นงาน การกรอเส้นดา้ยดว้ยมือ ขึ:นอยู่กบัประสบการณ์ของ        
ผูก้รอ และชิ:นงานแต่ละชิ:น มีคุณภาพที�แตกต่างกนั 

 

3.  การศึกษาข้อมูลและออกแบบเครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า 
3.1 ศึกษาขอ้มูลเกี�ยวกบัเครื�องกรอเส้นดา้ยอตัโนมติัและกึ� งอตัโนมติัรูปแบบที�สามารถ

นาํมาดดัแปลงหรือประดิษฐขึ์:นมาใหม่ เพื�อใชแ้ทนเครื�องกรอเส้นดา้ยแบบดั:งเดิมที�ใชแ้รงงานคน 
3.2 ศึกษาหลกัการทาํงานของสปลิตเฟสมอเตอร์ หลกัการทาํงานของมอเตอร์วอร์มเกียร์ 

ระบบสายพานและมูเล่ อุปกรณ์ควบคุมมอเตอร์ไฟฟ้า และวงจรการควบคุมมอเตอร์ไฟฟ้า เพื�อ
ออกแบบระบบการทาํงานของเครื�องกรอเส้นดา้ยไฟฟ้า  

3.3 ศึกษาระบบการควบคุมเครื� องกรอเส้นด้ายไฟฟ้า ได้แก่ การควบคุมกระแสไฟฟ้า        
การควบคุมสายพาน การควบคุมการหมุนแกนหลอดดา้ย การควบคุมเวลาการผลิตชิ:นงานหลอด
ใหญ่ และการควบคุมเวลาการผลิตชิ:นงานหลอดเล็ก 

3.4 ศึกษาการติดตั:งชิ:นส่วน วสัดุ และอุปกรณ์ การเลือกใช้วสัดุที�มีคุณภาพและทนต่อ
สภาพการทาํงานต่อเนื�อง และการติดตั:งระบบป้องกนั (Safety)  

3.5 ออกแบบวงจรระบบการทาํงานของเครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า 
3.6 ศึกษาวธีิการออกแบบตวัเครื�องและโครงสร้างภายนอก  
3.7 ศึกษาการใช้วสัดุอุปกรณ์ที�มีความแข็งแรงทนทาน สามารถรับนํ: าหนักไดดี้ มีขนาด

และนํ:าหนกัที�เหมาะสม สะดวกต่อการเคลื�อนยา้ยและจดัเก็บ และมีความปลอดภยัต่อการใชง้าน 
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3.8 ศึกษาหลกัการเชื�อม การกลึง การติดตั:งสายพานและมูเล่ การติดตั:งมอเตอร์ไฟฟ้า   
และการติดตั:งอุปกรณ์ควบคุมมอเตอร์ไฟฟ้า 

3.9 ศึกษาการติดตั:งชิ:นส่วน วสัดุและอุปกรณ์ ให้ถูกตอ้งตามหลกัวิชาการ และเลือกใช้
วสัดุที�มีคุณภาพและเหมาะสมกบัสภาพการใชง้าน  

3.10 ร่างแบบแปลนโครงสร้างของเครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า 
 

 
 

ภาพที� 69  แบบร่างเครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า 
ที�มา : สมพร อ่อนเกตุพล, 2557 
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4.  การสร้างเครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า 
การสร้างเครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า ดาํเนินการตามขั:นตอน ดงันี:  
4.1 การจัดเตรียมวสัดุ 

รายการ จํานวน 

1. เหล็กกล่อง Ø 1 นิ:ว x 2 นิ:ว x 1 มม. 
2. เหล็กฉาก L 2 นิ:ว x 2 นิ:ว x 3 มม. 
3. ลวดเชื�อม โกเบ 2.6มม. 
4. ซุปเปอร์ลีน Ø 2 นิ:ว x 0.5 ม. 
5. ซุปเปอร์ลีน Ø 1 นิ:ว x 0.5 ม. 
6. Warm Gear I = 1/40 
7. น็อต เบอร์ 10 พร้อมแหวน 
8. น็อต เบอร์ 12 พร้อมแหวน 
9. ตุก๊ตาแบริ�ง Ø 1 นิ:ว 
10. ตุก๊ตาแบริ�ง Ø 19 มม. 
11. เหล็กเพลา Ø 1 นิ:ว x 1 ม. 
12. เหล็กเพลา Ø 19 มม. x 0.5 ม. 
13. มูเล่ 4.5 x 1 A x Ø 14 มม. 
14. มูเล่ 3 x 1 A x Ø 19มม. 
15. มูเล่ 2.5 x 1 A x Ø 1 นิ:ว 
16. มูเล่ 8 x1 A x Ø 1 นิ:ว 
17. สายพาน A 41 
18. สายพาน A 38 
19. สายพาน A 43 
20. สายพาน B 25 
21. มอเตอร์ 1 เฟส ¼ แรงมา้ 
22. เซอร์กิตเบรคเกอร์ 220 โวลท ์
23. สวทิช์ start – stop 
24. หลอดไฟแสดงการทาํงาน 
25. แมกเนติกคอนแทคเตอร์พร้อมโอเวอร์โหลด 

2 
1 
1 
1  
1  
1  
8  
8  
2  
4  
1  
1  
1  
1  
1  
4  
1  
1  
1  
3  
1  
1  
2  
1  
1  

เส้น 
เส้น 
กล่อง 
ท่อน 
ท่อน 
ตวั 
ชุด 
ชุด 
ตวั 
ตวั 
ท่อน 
ท่อน 
อนั 
อนั 
อนั 
อนั 
เส้น 
เส้น 
เส้น 
เส้น 
ตวั 
ตวั 
ตวั 
ตวั 
ตวั 
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รายการ จํานวน 

26. ตวัตั:งเวลา 
27. ไมไ้ผ ่
28. สีสเปรย ์
29. สแตนเลส Ø  มม. ยาว 2 เมตร 
30. แผน่อะคริลิค หนา 4 มม. กวา้ง 12 นิ:ว ยาว 12  นิ:ว 
31. เหล็กแผน่ หนา 1 มม. 
32. ลอ้ยาง 
33. สายไฟ VCT ขนาด 3 x 2.5 ตร.มม. 
34.  ลอ้เคลื�อนแบบล็อคได ้
35.  สแตนเลส Ø 1.5 นิ:ว และ 9 มม. 
36.  ลวดสปริง 
37.  เส้นฝ้าย 

1  
1 
4  
1  
1 
1  
3  
3  
4  

12  
1  
1 

ตวั 
ลาํ 
กระป๋อง 
เส้น 
แผน่ 
แผน่ 
ลอ้ 
เมตร 
ลอ้ 
กิโลกรัม 
เส้น 
ไจ 

 

4.2 ขั%นตอนการสร้างเครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า 

1) โครงสร้างเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า  มีขั:นตอนการสร้าง 
ดงันี:    

1.1) นาํเหล็กกล่องสี�เหลี�ยม ขนาด 1 นิ:ว x 2 นิ:ว x 1 มม. มาวดัขนาดตามแบบร่าง  

(1) ขนาด ยาว 85 เซนติเมตร จาํนวน 4 ท่อน 
(2) ขนาด ยาว 70 เซนติเมตร จาํนวน 8 ท่อน 
(3) ขนาด ยาว 75 เซนติเมตร จาํนวน 4 ท่อน 
(4) ขนาด ยาว 50 เซนติเมตร จาํนวน 4 ท่อน 
(5) ขนาด ยาว 49 เซนติเมตร จาํนวน 4 ท่อน 
(6) ขนาด ยาว 20 เซนติเมตร จาํนวน 4 ท่อน 
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ภาพที� 70 วดัขนาดของเหล็กกล่องสี�เหลี�ยม 
ที�มา : สมพร อ่อนเกตุพล, 2557 

 
1.2)  ตดัเหล็กกล่องสี�เหลี�ยมขนาด 1 นิ:ว x 2 นิ:ว x 1 มม. ตามขนาดที�วดั 
 

 
 

ภาพที� 71 การตดัเหล็กกล่องสี�เหลี�ยมตามขนาดที�วดั 
ที�มา : สมพร อ่อนเกตุพล, 2557 
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1.3)  นาํเหล็กกล่องสี� เหลี�ยมขนาด 1 นิ:ว x 2 นิ:ว x 1 มม. ที�ตดัเรียบร้อยแล้ว มา

เชื�อมเป็นโครงตามแบบร่าง 
 

 
 

ภาพที� 72 การเชื�อมโครงเหล็ก 
ที�มา : สมพร อ่อนเกตุพล, 2557 

 
1.4) นาํโครงสร้างเครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้าที�สร้างเสร็จ

เรียบร้อยแลว้มาทาสีกนัสนิม 
 

 
 

ภาพที� 73 โครงสร้างเครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้าที�ทาสีกนัสนิมแลว้ 
ที�มา : สมพร อ่อนเกตุพล, 2557 
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2) การติดตั:งอุปกรณ์กลไกการทาํงานของเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบ
ไฟฟ้า 

2.1)  ติดตั:งมอเตอร์และโยงสายพานกบัมูเล่เพื�อขบัเคลื�อนการทาํงานของเครื�องจกัร 

 

 
 

ภาพที� 74 การติดตั:งมอเตอร์ และโยงสายพานกบัมูเล่ 
ที�มา : สมพร อ่อนเกตุพล, 2557 

 
2.2)  ติดตั:งกลไกการทาํงานของเครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า 
 

 
 

ภาพที� 75 การติดตั:งกลไกการทาํงานของเครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า 
ที�มา : สมพร อ่อนเกตุพล, 2557 
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2.3) นาํแผน่อะคริลิคมาออกแบบจานหมุนซึ�งเป็นตวักาํหนดรูปทรงของหลอดดา้ย  
แลว้นาํมาติดตั:ง 

 

 
 

ภาพที� 76 ออกแบบจานหมุน ซึ� งเป็นตวักาํหนดรูปทรงของหลอดดา้ยหลอดใหญ่ 
ที�มา : สมพร อ่อนเกตุพล, 2557 

 

 
 

ภาพที� 77 ออกแบบจานหมุน ซึ� งเป็นตวักาํหนดรูปทรงของหลอดดา้ยหลอดเล็ก 
ที�มา : สมพร อ่อนเกตุพล, 2557 
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2.4) นาํแบบร่างจานหมุนทั:งหลอดใหญ่และหลอดเล็กมาทากาวติดลงบนแผน่
อะคริลิค 

 

 
 

ภาพที� 78 ติดแบบร่างจานหมุนทั:งหลอดใหญ่และหลอดเล็กลงบนแผน่อะคริลิค 
ที�มา : สมพร อ่อนเกตุพล, 2557 

 
2.5) นาํแบบร่างจานหมุนที�ติดบนแผน่อะคริลิคไปตดัตามแบบดว้ยเครื�องเลื�อยฉลุ 
 

 
 

ภาพที� 79 การตดัจานหมุนหลอดเล็กดว้ยเครื�องเลื�อยฉลุ 
ที�มา : สมพร อ่อนเกตุพล, 2557 
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ภาพที� 80 การตดัจานหมุนหลอดใหญ่ดว้ยเครื�องเลื�อยฉลุ 
ที�มา : สมพร อ่อนเกตุพล, 2557 

 

  
 

ภาพที� 81 จานหมุนหลอดใหญ่และหลอดเล็กที�ตดัดว้ยเครื�องเลื�อยฉลุเสร็จเรียบร้อยแลว้ 
ที�มา : สมพร อ่อนเกตุพล, 2557 
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2.6)  ติดตั:งจานหมุนสาํหรับกรอหลอดดา้ยหลอดใหญ่กบักลไกการทาํงานของเครื�อง 
 

 
 

ภาพที� 82 การติดตั:งจานหมุนสาํหรับกรอเส้นดา้ยหลอดใหญ่ 
ที�มา : สมพร อ่อนเกตุพล, 2557 

 
2.7)  ติดตั: งจานหมุนสําหรับกรอหลอดด้ายหลอดเล็กกับกลไกการทาํงานของ

เครื�อง 
 

 
 

ภาพที� 83 การติดตั:งจานหมุนสาํหรับกรอเส้นดา้ยหลอดเล็ก 
ที�มา : สมพร อ่อนเกตุพล, 2557 
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2.8) ติดตั: งวงจรควบคุมการทาํงานด้วยระบบไฟฟ้า ซึ� งประกอบด้วย เซอร์กิต-       
-เบรคเกอร์ ปิด/ เ ปิด(ON/OFF) ปุ่มเ ริ� มทํางาน(START) ปุ่มหยุดทํางาน(STOP) ไฟแสดง                
การทาํงาน(PILOT LAMP)  ตวัตั:งเวลา(TIMER) แมกเนติกคอนแทคเตอร์พร้อมโอเวอร์โหลด 

 

 
 

ภาพที� 84 การติดตั:งวงจรควบคุมการทาํงานดว้ยระบบไฟฟ้า 
ที�มา : สมพร อ่อนเกตุพล, 2557 

 
2.9) ติดตั:งเซอร์กิตเบรกเกอร์ ปิด/เปิด(ON/OFF) ปุ่มเริ�มทาํงาน(START) ปุ่มหยดุ

ทาํงาน(STOP) ไฟแสดงการทาํงาน(PILOT LAMP) และตวัตั:งเวลา(TIMER)  บนตวัเครื�อง 
 

 
 

ภาพที� 85 อุปกรณ์ควบคุมการทาํงานดว้ยระบบไฟฟ้า 
ที�มา : สมพร อ่อนเกตุพล, 2557 
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2.10) วงจรการทาํงานของเครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า 
 

 

 
 

ภาพที� 86 วงจรระบบการทาํงานของเครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า 
ที�มา : สมพร อ่อนเกตุพล, 2557 
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3) การสร้างและติดตั:งส่วนประกอบต่างๆ ของเครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ย
ระบบไฟฟ้า 

3.1) ออกแบบแกนสแตนเลสสาํหรับไวส้วมหลอดดา้ยหลอดใหญ่และหลอดเล็ก 
 

 
 

ภาพที� 87 แบบแกนสแตนเลสสาํหรับไวส้วมหลอดใหญ่ 
ที�มา : สมพร อ่อนเกตุพล, 2557 

 

 
 

ภาพที� 88 แบบแกนสแตนเลสสาํหรับไวส้วมหลอดเล็ก 
ที�มา : สมพร อ่อนเกตุพล, 2557 
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3.2) กลึงสแตนเลสสาํหรับเป็นแกนไวส้วมหลอดดา้ยทั:งหลอดใหญ่และหลอดเล็ก 
 

 
 

ภาพที� 89 การกลึงสแตนเลสตามแบบ 
ที�มา : สมพร อ่อนเกตุพล, 2557 

 

 
 

ภาพที� 90 การกลึงแกนสแตนเลสตามแบบ 
ที�มา : สมพร อ่อนเกตุพล, 2557 
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3.3) แกนสแตนเลสที�กลึงเสร็จสมบูรณ์ สาํหรับไวส้วมหลอดใหญ่ 
 

 
 

ภาพที� 91 แกนสแตนเลสสาํหรับใชส้วมหลอดใหญ่ 
ที�มา : สมพร อ่อนเกตุพล, 2557 

 
3.4)  แกนเสแตนเลสที�กลึงเสร็จสมบูรณ์ สาํหรับไวส้วมหลอดเล็ก 
 

 
 

ภาพที� 92 แกนสแตนเลสสาํหรับใชส้วมหลอดเล็ก 
ที�มา : สมพร อ่อนเกตุพล, 2557 
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3.5) ออกแบบซุปเปอร์ลีนสาํหรับไวว้างแกนสแตนเลสขนาดใหญ่ 
 

 
(ดา้นหวั) 

 

 
(ดา้นปลาย) 

 
ภาพที� 93 แบบซุปเปอร์ลีนสาํหรับไวว้างแกนสแตนเลสขนาดใหญ่ 

ที�มา : สมพร อ่อนเกตุพล, 2557 
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3.6)  ออกแบบซุปเปอร์ลีนสาํหรับไวว้างแกนสแตนเลสขนาดเล็ก 
 

 
 

(ดา้นหวั) 
 

 
 

(ดา้นปลาย) 
 

ภาพที� 94 แบบซุปเปอร์ลีนสาํหรับไวว้างแกนสแตนเลสขนาดเล็ก 
ที�มา : สมพร อ่อนเกตุพล, 2557 
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3.7) นาํแท่งซุปเปอร์ลีนมาตดัใหไ้ดรู้ปร่างตามแบบ 
 

 
 

ภาพที� 95 การตดัแท่งซุปเปอร์ลีน 
ที�มา : สมพร อ่อนเกตุพล, 2557 

 
3.8) นาํซุปเปอร์ลีนที�ตดัเรียบร้อยแลว้ มากลึงปาดหนา้ใหเ้รียบ 
 

 
 

ภาพที� 96 การกลึงปาดหนา้ใหเ้รียบ 
ที�มา : สมพร อ่อนเกตุพล, 2557 
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3.9) นาํซุปเปอร์ลีนที�ปาดหนา้เรียบแลว้ มาเจาะรูตามแบบ 
 

 
 

ภาพที� 97 การเจาะรูซุปเปอร์ลีน 
ที�มา : สมพร อ่อนเกตุพล, 2557 

 
3.10) นาํซุปเปอร์ลีนที�เจาะรูแลว้ มากดัร่องเพื�อไวแ้กนสแตนเลสดา้นหวั 
 

 
 

ภาพที� 98 การกดัร่อง 
ที�มา : สมพร อ่อนเกตุพล, 2557 
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3.11) ซุปเปอร์ที�เจาะรูและกดัร่องเรียบร้อยแลว้ตามแบบ 
 

 
 

ภาพที� 99 ซุปเปอร์ที�เจาะรูและกดัร่องเรียบร้อยแลว้ตามแบบ 
ที�มา : สมพร อ่อนเกตุพล, 2557 

 
3.12)  ติดตั:งซุปเปอร์ลีนตามจุดที�กาํหนด 
 

 
ภาพที� 100 การติดตั:งซุปเปอร์ลีน 
ที�มา : สมพร อ่อนเกตุพล, 2557 
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3.13) นาํแกนสแตนเลสที�กลึงเรียบร้อยแลว้ มาสวมกบัซุปเปอร์ลีนและนาํเส้นลวด 
สแตนเลสมาทาํเป็นห่วงตรงกลางขึงไวข้า้งบนแท่งสแตนเลส เพื�อไวส้ําหรับสอดเส้นดา้ย จะทาํให้
เส้นดา้ยที�กรอเรียงสวยงามไม่หยอ่น 

 

 
 

ภาพที� 101 การวางแกนสแตนเลสบนซุปเปอร์ลีน 
ที�มา : สมพร อ่อนเกตุพล, 2557 

 
3.14) นาํลอ้เคลื�อนแบบล็อคไดม้ายดึติดกบัฐานดา้นล่างเพื�อสะดวกในการเคลื�อนที� 
 

 
 

ภาพที� 102 การติดตั:งลอ้เคลื�อนแบบล็อค 
ที�มา : สมพร อ่อนเกตุพล, 2557 
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4) การทาํระวงิ 
4.1) นาํไมไ้ผ่มาตดัแบ่งเป็นซี� จาํนวน 6 ซี� มีขนาดยาว 48 ซม. และกวา้ง 2.5 ซม. 

เจาะรูตรงกลาง ขนาด 5 มม. และ ขว ั:นขอบตรงปลายไมท้ั:ง 2 ดา้นไวส้าํหรับผกูเส้นฝ้าย 
 

 
 

ภาพที� 103 ไมไ้ผที่�ตดัแบ่งเป็นซี� เจาะรูตรงกลาง และ ขว ั:นขอบตรงปลายไมท้ั:ง 2 ดา้น 
ที�มา : สมพร อ่อนเกตุพล, 2557 

 
 
4.2) นาํไมไ้ผที่�ตดัเป็นซี�เรียบร้อยแลว้ ไปแช่ในนํ:าสารส้มเพื�อป้องกนัมอดกินไม้

ไผโ่ดยทิ:งไวป้ระมาณ 1 สัปดาห์ 
 

 
 

ภาพที� 104 การแช่ซี�ไมไ้ผล่งในนํ:าที�ละลายสารส้ม 
ที�มา : สมพร อ่อนเกตุพล, 2557 
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4.3) นาํไมไ้ผที่�แช่นํ:าสารส้มไปตากใหแ้หง้สนิท 
 

 
 

ภาพที� 105 ตากซี�ไมไ้ผใ่หแ้ห้งสนิท 
ที�มา : สมพร อ่อนเกตุพล, 2557 

 
4.4) นาํท่อนไมข้นาด O 2 ซม.  ยาว  22  ซม. ไปกลึงและขวั:นตรงกลางสําหรับมดั

เส้นฝ้ายแขวนลูกตุม้เหล็กแล้วนําตะปูขนาดยาว  6 นิ:ว มาตอกที�ตรงกลางของปลายท่อนไมท้ั: ง              
2 ดา้น โดยให้เหลือปลายตะปูไว ้1 นิ:ว  และให้ตดัหวัตะปูออก เพื�อไวส้ําหรับเป็นแกนเพลาวางบน
ซุปเปอร์ลีน 

 

 
 

ภาพที� 106 ท่อนไมน้าํมาทาํเป็นแกนเพลา 
ที�มา : สมพร อ่อนเกตุพล, 2557 
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4.5) ทาํลูกตุม้เหล็ก โดยตดัท่อนเหล็กขนาด Ø 5 ซม. สูง  4.5 ซม. แลว้นาํไปเชื�อม
กบัแหวนทาํเป็นหูสาํหรับคลอ้งเส้นฝ้าย  ทาสีเพื�อความสวยงาม 

 

 
 

ภาพที� 107 ลูกตุม้ถ่วงนํ:าหนกั 
ที�มา : สมพร อ่อนเกตุพล, 2557 

 
 
4.6) เตรียมเส้นฝ้ายสาํหรับใชผ้กูซี�ไมไ้ผเ่พื�อทาํระวงิ จาํนวน 1 ไจ 
 

 
 

ภาพที� 108 เส้นฝ้าย 
ที�มา : สมพร อ่อนเกตุพล, 2557 
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4.7) นาํซี�ไมไ้ผที่�ตากแห้งสนิทแลว้ขา้งละ 3 ซี�  มาประกอบเป็นระวิง โดยผกูไขว้
กนัเป็นกากบาทเป็น 6 มุม ตรงกลางใชท้่อนไมที้�ทาํเป็นเพลายดึซี�ไมไ้ผท่ั:งสองขา้งให้อยูห่่างกนัตาม
ขนาดที�ตอ้งการ จากนั:นใชเ้ส้นฝ้ายขึงเพื�อให้ระวิงคงรูปอยูไ่ด ้นาํลูกตุม้เหล็กที�คลอ้งดว้ยเส้นฝ้ายมา
ผกูกบัเพลา เพื�อเป็นตวัถ่วงนํ: าหนกัทาํให้เส้นดา้ยที�กรอเกิดความตึง  เมื�อนาํไปทอผา้จะทาํให้ผืนผา้
เรียบเนียนสวยงาม 

 

 
 

ภาพที� 109 ระวงิที�ประกอบเสร็จสมบูรณ์ 
ที�มา : สมพร อ่อนเกตุพล, 2557 
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4.8) นาํระวิงที�ประกอบเสร็จเรียบร้อยแลว้ ไปวางบนขาเหล็กซึ� งมีเดือยที�ทาํจาก
ซุปเปอร์ลีนรองรับทั:ง 2 ดา้น 

 

 
 

ภาพที� 110 นาํระวงิวางบนฐานที�ทาํจากซุปเปอร์ลีน 
ที�มา : สมพร อ่อนเกตุพล, 2557 

 
4.9) นาํระวงิวางบนขาเหล็กทั:ง 3 อนั  ซึ� งมีเดือยที�ทาํจากซุปเปอร์ลีนรองรับอยู ่
 

 
 

ภาพที�  111 วางระวงิบนขาเหล็กใหค้รบทั:ง 3 อนั 
ที�มา : สมพร อ่อนเกตุพล, 2557 
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4.10) เครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้าที�สร้างเสร็จสมบูรณ์แบบ 
 

 
 

ภาพที� 112 เครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า 
ที�มา : สมพร อ่อนเกตุพล, 2557 

 

5.  เครื�องมอืที�ใช้ในการศึกษา 
เครื�องมือที�ใช้ในการศึกษาและพฒันาเครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้า  

แยกตามวตัถุประสงคข์องการศึกษา ดงันี:  
5.1 การสร้างและพฒันาเครื� องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้า ดาํเนินการ

ประเมินคุณภาพ มาตรฐาน และสมรรถนะของเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า   
โดยผูเ้ชี�ยวชาญสาขาวชิาช่างอุตสาหกรรมที�เกี�ยวขอ้ง โดยใชเ้ครื�องมือ ดงันี:  

1) แบบประเมินคุณภาพสิ� งประดิษฐ์ (ตามเกณฑ์การประเมินสิ� งประดิษฐ์ของ
อาชีวศึกษา)  
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2) แบบประเมินมาตรฐานสิ�งประดิษฐ์ (ตามเกณฑ์การประเมินมาตรฐานขั:นตน้ของ
นวตักรรมการศึกษาของอาชีวศึกษา ประเภทชุดทดลอง/ชุดอุปกรณ์)  

3) แบบประเมินสมรรถนะการทาํงานของสิ�งประดิษฐ ์ 
4) แบบประเมินโครงสร้างและการออกแบบสิ�งประดิษฐ ์ 

5.2 การศึกษาสมรรถนะของเครื� องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้าและ       
การศึกษาเปรียบเทียบผลการใชเ้ครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้ากบัเครื�องกรอเส้นดา้ย
สาํหรับทอผา้แบบดั:งเดิม ดาํเนินการโดยคณะผูว้จิยัและพฒันาสิ�งประดิษฐ ์โดยใชเ้ครื�องมือ ดงันี:  

1) แบบบนัทึกเวลาการกรอเส้นดา้ย 
2) แบบบนัทึกจาํนวนชิ:นงานจากการกรอเส้นดา้ยโดยจาํกดัเวลาทดลอง 8 ชั�วโมง 
3) แบบบนัทึกคุณภาพชิ:นงานการกรอเส้นดา้ย 
4) แบบบนัทึกกาํลงัการผลิตต่อวนัในการกรอเส้นดา้ย 
5) แบบบนัทึกการทาํงานต่อเนื�องของมอเตอร์และการพกัเครื�อง 
6) แบบวเิคราะห์จุดคุม้ทุน 

5.3 แบบประเมินความพึงพอใจของผูใ้ช้งานที�มีต่อเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ย
ระบบไฟฟ้า 

5.4 แบบประเมินความพึงพอใจของผูป้ระกอบการที�มีต่อเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้
ดว้ยระบบไฟฟ้า 

 

6.  การสร้างเครื�องมอืที�ใช้ในการศึกษา   
การสร้างเครื�องมือที�ใชใ้นการศึกษา แบ่งออกเป็นขั:นวิเคราะห์ ขั:นออกแบบ และขั:นพฒันา  

แยกตามประเภทเครื�องมือที�ใชใ้นการศึกษา ดงันี:  
1. การสร้างแบบประเมินคุณภาพ มาตรฐาน สมรรถนะเครื�อง โครงสร้างและการออกแบบ 

เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า มีขั%นตอนดังนี% 
1.1 แบบประเมินคุณภาพสิ�งประดิษฐ์ 

1) ขั:นวเิคราะห์ 
1.1) ศึกษาเกณฑ์การพิจารณาคุณภาพผลงานสิ� งประดิษฐ์ของอาชีวศึกษา     

จากคู่มือการบริหาร การดาํเนินงาน เกณฑ์การประเมิน การจดัสรรงบประมาณ สิ� งประดิษฐ ์
หุ่นยนต ์ โครงงานวิทยาศาสตร์และการคุม้ครองทรัพยสิ์นทางปัญญาอาชีวศึกษา (สํานกัวิจยัและ
พฒันาการอาชีวศึกษา สํานกังานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา, 2557 : 20 - 22) ซึ� งแบ่งรายการ
ประเมินออกเป็น 6 ดา้น ไดแ้ก่  
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(1) ขอ้กาํหนด/คุณสมบติัของสิ�งประดิษฐ ์ 
(2) ความเหมาะสมของสิ�งประดิษฐใ์นดา้นการออกแบบ  
(3) การใชว้สัดุผลิต  
(4) คุณค่าของสิ�งประดิษฐ ์ 
(5) การนาํเสนอผลงาน  
(6) เอกสารประกอบการเสนอผลงานสิ�งประดิษฐ ์

1.2) ศึกษาเกณฑ์การวดัและการประเมินผลคุณภาพสิ� งประดิษฐ์ รวมถึง          
การใหค้ะแนนและการตดัสินคุณภาพผลงาน  

2) ขั:นออกแบบ 
2.1) จดัทาํแบบประเมินคุณภาพสิ�งประดิษฐ ์โดยมีรายการประเมิน ดงันี:  

(1) ขอ้กาํหนด/คุณสมบติัของสิ�งประดิษฐ ์
(1.1) ประดิษฐห์รือพฒันาขึ:นใหม่ 
(1.2) สามารถทาํงานไดต้ามวตัถุประสงค ์
(1.3) สามารถพฒันาไปสู่อุตสาหกรรมได ้

(2) ความเหมาะสมของสิ�งประดิษฐใ์นดา้นการออกแบบ 
(2.1) รูปแบบเหมาะสม 
(2.2) เทคนิคการออกแบบและระบบการทาํงาน 
(2.3) ขนาดและนํ:าหนกั 
(2.4) ความปลอดภยั 

(3) การใชว้สัดุผลิต 
(3.1) ประหยดั 
(3.2) เหมาะสมกบังาน 
(3.3) มีคุณภาพ 

(4) คุณค่าของสิ�งประดิษฐ ์
(4.1) ประโยชน์การใชง้าน 
(4.2) ประสิทธิภาพ 
(4.3) ประสิทธิผล 

(5) การนาํเสนอผลงาน 
(5.1) ความสมบูรณ์ของขอ้มูล/รายละเอียด 
(5.2) ความชดัเจนถูกตอ้งของขอ้มูล/รายละเอียด 
(5.3) การสาธิต/การนาํเสนอสิ�งประดิษฐ ์
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(6) เอกสารประกอบการนาํเสนอผลงาน 
(6.1) เอกสารประกอบการใชง้านสิ�งประดิษฐ ์
(6.2) เอกสารประกอบการสร้างสิ�งประดิษฐ ์
(6.3) บนัทึกผลการทดลอง 

2.2) กําหนดเกณฑ์การพิจารณาคุณภาพสิ� งประดิษฐ์  แนบท้ายเอกสาร            
แบบประเมินคุณภาพสิ�งประดิษฐ ์ดงันี:  
 
ตารางที� 5 เกณฑก์ารพิจารณาคุณภาพสิ�งประดิษฐ ์

 
หัวข้อพจิารณา แนวทางในการพจิารณา 

1. ขอ้กาํหนด/คุณสมบติัของสิ�งประดิษฐ์  

1.1 ประดิษฐห์รือพฒันาขึ:นใหม่  เป็นการประดิษฐคิ์ดคน้ หรือการดดัแปลง และ
พฒันารูปแบบ/วธีิการทาํงานใหม่ที�ดีกวา่เดิม
โดยตวัผูศึ้กษาเอง 

1.2 สามารถทาํงานไดต้ามวตัถุประสงค ์ ทาํการสาธิต/ทดลอง การใชง้านใหดู้ได ้หรือ 
มีขอ้พิสูจน์ที�น่าเชื�อถือไดว้า่ทาํงานไดจ้ริง 
ตามวตัถุประสงคข์องผลงานสิ�งประดิษฐ์ 

1.3 สามารถพฒันาไปสู่อุตสาหกรรมได ้ มีแนวโนม้ที�จะผลิตเป็นกระบวนการ 
ทาง อุตสาหกรรมในเชิงธุรกิจได ้

2. ความเหมาะสมของสิ�งประดิษฐใ์นดา้นการออกแบบ  

2.1 รูปแบบเหมาะสม   ใหก้ารออกแบบและตกแต่งที�เหมาะสม 
กบัผลิตภณัฑ ์สามารถดึงดูดความสนใจได ้

2.2 เทคนิคการออกแบบและระบบ 
 การทาํงาน  

มีการออกแบบติดตั:งอุปกรณ์ เพื�อใหเ้กิด 
การทาํงานอยา่งมีความสัมพนัธ์ สอดคลอ้งและ
ถูกตอ้งตามหลกัวชิาการ 

2.3 ขนาดและนํ:าหนกั  มีขนาดและนํ:าหนกัที�พอเหมาะในการใชง้าน
และเหมาะสมกบัสภาพสิ�งประดิษฐ์ 

2.4 ความปลอดภยั  การทาํงานของสิ�งประดิษฐ์ มีความปลอดภยัใน
การใชง้านและเหมาะสมกบัสภาพสิ�งประดิษฐ ์

3. การใชว้สัดุผลิต   
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หัวข้อพจิารณา แนวทางในการพจิารณา 

3.1 ประหยดั  ใชว้สัดุที�มีราคาเหมาะสมกบัสภาพของ
สิ�งประดิษฐ ์หาไดใ้นประเทศ โดยคาํนึงถึง 
ความประหยดัในการออกแบบและสร้าง
สิ�งประดิษฐด์งักล่าว 

3.2 เหมาะสมกบังาน  การเลือกใชว้สัดุที�มีคุณค่าเหมาะสมกบัสภาพ
และประโยชน์ในการใชง้านของสิ�งประดิษฐ์ 

3.3 มีคุณภาพ  คุณภาพของวสัดุที�ใชมี้ความคงทน แขง็แรงและ
มีความปลอดภยัเพียงพอต่อการนาํสิ�งประดิษฐ์
ไปใชง้าน 

4. คุณค่าของสิ�งประดิษฐ ์  

4.1 ประโยชน์การใชง้าน  สิ�งประดิษฐส์ามารถใชป้ระโยชน์หรือ 
สามารถแกไ้ขปัญหาได ้ตามความตอ้งการ 
และความจาํเป็นในการใชง้าน โดยไม่มี
ผลกระทบต่อธรรมชาติและสิ�งแวดลอ้ม 
สามารถทดลองหรือมีขอ้พิสูจน์ที�น่าเชื�อถือไดว้า่
มีประโยชน์การใชง้านไดจ้ริงตามประสงค ์

4.2 ประสิทธิภาพ  สิ�งประดิษฐส์ามารถทาํงานไดอ้ยา่งต่อเนื�อง 
ในทุกสภาวะที�กาํหนดไวใ้นคุณลกัษณะเฉพาะ
ของสิ�งประดิษฐน์ั:น ๆ 

4.3 ประสิทธิผล  สิ�งประดิษฐส์ามารถที�จะก่อใหเ้กิดผลงาน 
ที�คุม้ค่าต่อการลงทุน 

5. การนาํเสนอผลงาน   

5.1 ความสมบูรณ์ของขอ้มูล/รายละเอียด  มีความสมบูรณ์ครบถว้นทั:งในดา้นเนื:อหาและ
ภาพประกอบ ตามหลกัการนาํเสนอผลงาน
สิ�งประดิษฐข์องอาชีวศึกษา 

5.2 ความชดัเจนถูกตอ้งของขอ้มูล/
รายละเอียด 

ขอ้มูลและรายละเอียดเกี�ยวกบัผลงานสิ�งประดิษฐ ์
ไดใ้หค้าํอธิบายไวอ้ยา่งชดัเจน ถูกตอ้งตามลาํดบั
ขั:นตอนและหลกัวชิาการ โดยมีเนื:อหาและ
ภาพประกอบ 
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หัวข้อพจิารณา แนวทางในการพจิารณา 

5.3 การสาธิต/การนาํเสนอสิ�งประดิษฐ ์ การใหค้าํอธิบายประกอบการสาธิตหรือ 
การนาํเสนอ การทดลองสิ�งประดิษฐ ์เพื�อให ้   
เกิดความเขา้ใจและเห็นจริง ในดา้นแนวคิด 
การประดิษฐ ์ประโยชน์ในการใชส้อย 
ประสิทธิภาพและวธีิการทาํงานของผลงาน
สิ�งประดิษฐน์ั:น 

6. เอกสารประกอบการนาํเสนอผลงาน   

6.1 เอกสารประกอบการใชง้าน
สิ�งประดิษฐ์ 

เอกสารมีความถูกตอ้ง ชดัเจน เขา้ใจง่าย  
มีภาพประกอบ มีความประณีตถูกตอ้ง 
ในการพิมพ ์การจดัทาํปก และรูปเล่มเอกสาร  
นาํไปใชเ้ป็นเอกสารอา้งอิงและใชเ้ป็นคู่มือ
ประกอบการใชง้านสิ�งประดิษฐไ์ด ้

6.2 เอกสารประกอบการสร้างสิ�งประดิษฐ์ เอกสารมีความถูกตอ้ง ชดัเจน เขา้ใจง่าย  
มีภาพประกอบ มีความประณีตถูกตอ้ง 
ในการพิมพ ์การจดัทาํปก และรูปเล่มเอกสาร  
นาํไปใชเ้ป็นเอกสารอา้งอิงและใชเ้ป็นคู่มือ
ประกอบการสร้างสิ�งประดิษฐไ์ด ้

6.3 บนัทึกผลการทดลอง  มีหลกัฐานบนัทึกผลการทดลองใชผ้ลงาน
สิ�งประดิษฐ์ 

 
2.3) เลือกใชแ้บบประเมินแบบมาตราส่วนประมาณค่า 5 ระดบั (Rating Scale) 

เพื�อวดัระดบัคุณภาพของสิ�งประดิษฐ์ เป็น 5 ระดบั ไดแ้ก่ ระดบัมากที�สุด มาก ปานกลาง นอ้ย และ
นอ้ยที�สุด  

2.4) กาํหนดนํ:าหนกัคะแนน ดงันี:  
มีความเหมาะสมมากที�สุด   ใหน้ํ:าหนกัคะแนน   5    คะแนน 
มีความเหมาะสมมาก   ใหน้ํ:าหนกัคะแนน   4    คะแนน 
มีความเหมาะสมปานกลาง   ใหน้ํ:าหนกัคะแนน   3    คะแนน 
มีความเหมาะสมนอ้ย   ใหน้ํ:าหนกัคะแนน   2    คะแนน 
มีความเหมาะสมนอ้ยที�สุด   ใหน้ํ:าหนกัคะแนน   1    คะแนน 
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3) ขั:นพฒันา 
3.1) นาํแบบประเมินคุณภาพสิ�งประดิษฐ์ที�สร้างขึ:น ให้ผูเ้ชี�ยวชาญสาขาวิชา

ช่างไฟฟ้า จาํนวน 5 คน ตรวจสอบความสอดคล้องเหมาะสมของรายการประเมินรายขอ้ โดยใช้
แบบประเมินความสอดคลอ้งของแบบประเมินคุณภาพสิ�งประดิษฐ ์ 

3.2) กาํหนดเกณฑก์ารตดัสินคุณภาพรายการประเมินรายขอ้ ดงันี:  
 +1 รายการประเมินขอ้นั:นวดัไดต้รงตามจุดประสงคที์�ตอ้งการวดั 
   0 ไม่แน่ใจวา่รายการประเมินขอ้นั:นวดัไดต้รงตามจุดประสงคห์รือไม่ 
 –1   แน่ใจวา่รายการประเมินขอ้นั:นไม่สามารถวดัไดต้รงตามจุดประสงค ์

3.3) ผลการวิเคราะห์ความสอดคล้องของแบบประเมินคุณภาพสิ�งประดิษฐ ์  
รายขอ้ มีค่า 1.00 ทุกรายการ (รายละเอียด แสดงไวใ้นภาคผนวก ง หนา้ 293-295) 

 
1.2 แบบประเมินมาตรฐานสิ�งประดิษฐ์ 

1) ขั:นวเิคราะห์ 
1.1) ศึกษาเกณฑ์การพิจารณามาตรฐานสิ�งประดิษฐ์ ตามเกณฑ์การประเมิน

มาตรฐานขั:นตน้ของนวตักรรมอาชีวศึกษา ประเภทชุดทดลอง/ชุดอุปกรณ์ จากเอกสารสื�อการเรียน
การสอนนวตักรรมการศึกษาสู่มาตรฐานอาชีวศึกษา (สํานักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา, 
2556 : 176 - 183) ซึ� งแบ่งรายการประเมินออกเป็น 2 ดา้น ไดแ้ก่  

(1) มาตรฐานทั�วไป 
(2) มาตรฐานเฉพาะ 

1.2) ศึกษาเกณฑ์การวดัและการประเมินผลมาตรฐานทั�วไปและมาตรฐาน
เฉพาะของสิ�งประดิษฐ ์รวมถึงการใหค้ะแนนและการตดัสินคุณภาพผลงาน  

2) ขั:นออกแบบ 
2.1) จดัทาํแบบประเมินมาตรฐานสิ�งประดิษฐ ์โดยมีรายการประเมิน ดงันี:  

(1) มาตรฐานทั�วไป 
(1.1) สามารถปรับใช้กบัหลกัสูตรการเรียนการสอนของสํานกังาน

คณะกรรมการการอาชีวศึกษา 
(1.2) ไม่ละเมิดลิขสิทธิ{ ทางปัญญา 
(1.3) มีรายละเอียดวสัดุ / คู่มือทางเทคนิค / คู่มือการใชง้าน เอกสาร

คาํแนะนาํ 
(1.4) ไม่ขดัต่อศีลธรรม ขนบธรรมเนียมประเพณีอนัดีงาม และ

ความมั�นคงของชาติ 
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(1.5) มีความมั�นคงแขง็แรง 
(2) มาตรฐานเฉพาะ (ประเภทสื�อชุดทดลอง/ชุดอุปกรณ์) 

(2.1) มีลกัษณะเป็นสื�อ 3 มิติ 
(2.2) มีชิ:นส่วนโดยรวมที�บอกรายละเอียด ที�ระบุแยกออกจากกนั 

หรือประกอบเขา้ดว้ยกนั หรือเคลื�อนไหวได ้หรือสร้างสรรคเ์ป็นชิ:นงานใหม่ๆ ได ้
(2.3) มีขนาด นํ:าหนกั เหมาะสมกบัการใชง้าน 
(2.4) ใชว้สัดุเหมือน หรือคลา้ยของจริง 
(2.5) มีขนาด รูปร่าง ที�สามารถปฏิบติังานไดอ้ยา่งคล่องตวั 
(2.6) มีสีสัน/กระบวนการ น่าสนใจ 
(2.7) สามารถตรวจปรับความเขา้ใจกบัของจริงได ้
(2.8) มีความคงทนถาวร 

2.2) กาํหนดคุณภาพของการประเมินเป็น 2 ระดบั คือ ผา่น และ ไม่ผา่น 
3) ขั:นพฒันา 

3.1) นาํแบบประเมินมาตรฐานสิ�งประดิษฐ์ที�สร้างขึ:น ให้ผูเ้ชี�ยวชาญสาขาวิชา
ช่างไฟฟ้า จาํนวน 5 คน ตรวจสอบความสอดคล้องเหมาะสมของรายการประเมินรายขอ้ โดยใช้
แบบประเมินความสอดคลอ้งของแบบประเมินมาตรฐานสิ�งประดิษฐ ์ 

3.2) กาํหนดเกณฑก์ารตดัสินคุณภาพรายการประเมินรายขอ้ ดงันี:  
 +1 รายการประเมินขอ้นั:นวดัไดต้รงตามจุดประสงคที์�ตอ้งการวดั 
   0 ไม่แน่ใจวา่รายการประเมินขอ้นั:นวดัไดต้รงตามจุดประสงคห์รือไม่ 
 –1   แน่ใจวา่รายการประเมินขอ้นั:นไม่สามารถวดัไดต้รงตามจุดประสงค ์

3.3) ผลการวิเคราะห์ความสอดคลอ้งของแบบประเมินมาตรฐานสิ�งประดิษฐ ์  
รายขอ้ มีค่า 1.00 ทุกรายการ (รายละเอียด แสดงไวใ้นภาคผนวก ง หนา้ 296-298) 

 

1.3 แบบประเมินสมรรถนะการทาํงานของสิ�งประดิษฐ์ 

1) ขั:นวเิคราะห์ 
1.1) ศึกษาตัวอย่างการพิจารณาสมรรถนะการทํางานของสิ� งประดิษฐ ์                    

ที�เกี�ยวขอ้งกบัเครื�องกลและวงจรไฟฟ้าของสิ�งประดิษฐ์อาชีวศึกษา จากการประกวดสิ�งประดิษฐ ์
หุ่นยนต์ และโครงงานวิทยาศาสตร์ของอาชีวศึกษา และงานวิจยัที�เกี�ยวขอ้ง แลว้นาํมาปรับใช้กบั
การประเมินสมรรถนะการทํางานของเครื� องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า                  
โดยกาํหนดรายการประเมินออกเป็น 3 ดา้น ไดแ้ก่  
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(1) ระบบโครงสร้างภายใน 
(2) ระบบควบคุม 
(3) การติดตั:งชิ:นส่วน วสัดุและอุปกรณ์ 

1.2) ศึกษาเกณฑ์การว ัดและการประเมินผลสมรรถนะการทํางานของ
สิ�งประดิษฐ ์รวมถึงการใหค้ะแนนและการตดัสินคุณภาพผลงาน  

2) ขั:นออกแบบ 
2.1) จดัทาํแบบประเมินสมรรถนะการทาํงานของสิ�งประดิษฐ์ โดยมีรายการ

ประเมิน ดงันี:  
(1) ระบบโครงสร้างภายใน 

(1.1) หลกัการทาํงานของสปริตเฟสมอเตอร์ 
(1.2) หลกัการทาํงานของมอเตอร์วอร์มเกียร์ 
(1.3) ระบบสายพานและมูเล่ 
(1.4) อุปกรณ์ควบคุมมอเตอร์ไฟฟ้า 
(1.5) วงจรการควบคุมมอเตอร์ไฟฟ้า 

(2) ระบบควบคุม 
(2.1) การควบคุมกระแสไฟฟ้า 
(2.2) การควบคุมสายพาน 
(2.3) การควบคุมการหมุนแกนหลอดดา้ย 
(2.4) การควบคุมเวลาการผลิตชิ:นงานหลอดใหญ่ 
(2.5) การควบคุมเวลาการผลิตชิ:นงานหลอดเล็ก 

(3) การติดตั:งชิ:นส่วน วสัดุและอุปกรณ์ 
(3.1) ถูกตอ้งตามหลกัวชิาการ 
(3.2) เลือกใชว้สัดุที�มีคุณภาพและทนต่อสภาพการทาํงานต่อเนื�อง 
(3.3) ติดตั:งระบบป้องกนั (Safety) 
(3.4) มีแบบแปลน โครงร่างและผงัการออกแบบภายใน 
(3.5) มีคู่มือประกอบการสร้างและเทคนิคการผลิต 

2.2) เลือกใชแ้บบประเมินแบบมาตราส่วนประมาณค่า 5 ระดบั (Rating Scale) 
เพื�อวดัระดบัคุณภาพของสิ�งประดิษฐ์ เป็น 5 ระดบั ไดแ้ก่ ระดบัมากที�สุด  มาก  ปานกลาง  น้อย 
และนอ้ยที�สุด  
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2.3) กาํหนดนํ:าหนกัคะแนน ดงันี:  
มีความเหมาะสมมากที�สุด   ใหน้ํ:าหนกัคะแนน   5    คะแนน 
มีความเหมาะสมมาก   ใหน้ํ:าหนกัคะแนน   4    คะแนน 
มีความเหมาะสมปานกลาง   ใหน้ํ:าหนกัคะแนน   3    คะแนน 
มีความเหมาะสมนอ้ย   ใหน้ํ:าหนกัคะแนน   2    คะแนน 
มีความเหมาะสมนอ้ยที�สุด   ใหน้ํ:าหนกัคะแนน   1    คะแนน 

3) ขั:นพฒันา 
3.1) นําแบบประเมินสมรรถนะการทาํงานของสิ� งประดิษฐ์ที�สร้างขึ: น ให้

ผูเ้ชี�ยวชาญสาขาวิชาช่างไฟฟ้า จาํนวน 5 คน ตรวจสอบความสอดคล้องเหมาะสมของรายการ
ประเมินรายขอ้ โดยใช้แบบประเมินความสอดคลอ้งของแบบประเมินสมรรถนะการทาํงานของ
สิ�งประดิษฐ ์ 

3.2) กาํหนดเกณฑก์ารตดัสินคุณภาพรายการประเมินรายขอ้ ดงันี:  
 +1 รายการประเมินขอ้นั:นวดัไดต้รงตามจุดประสงคที์�ตอ้งการวดั 
   0 ไม่แน่ใจวา่รายการประเมินขอ้นั:นวดัไดต้รงตามจุดประสงคห์รือไม่ 
 –1   แน่ใจวา่รายการประเมินขอ้นั:นไม่สามารถวดัไดต้รงตามจุดประสงค ์

3.3) ผลการวิเคราะห์ความสอดคลอ้งของแบบประเมินสมรรถนะการทาํงาน
ของสิ�งประดิษฐร์ายขอ้ มีค่า 1.00 ทุกรายการ (รายละเอียด แสดงไวใ้นภาคผนวก ง หนา้ 299 – 301) 

1.4 แบบประเมินโครงสร้างและการออกแบบสิ�งประดิษฐ์ 

1) ขั:นวเิคราะห์ 
1.1) ศึกษาตัวอย่างการพิจารณาโครงสร้างและการออกแบบสิ� งประดิษฐ ์                    

ที�เกี�ยวขอ้งกบัเครื�องกลและวงจรไฟฟ้าของสิ�งประดิษฐ์อาชีวศึกษา จากการประกวดสิ�งประดิษฐ ์
หุ่นยนต์ และโครงงานวิทยาศาสตร์ของอาชีวศึกษา และงานวิจยัที�เกี�ยวขอ้ง แลว้นาํมาปรับใช้กบั
การประเมินโครงสร้างและการออกแบบสิ�งประดิษฐ์ เครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบ
ไฟฟ้า โดยกาํหนดรายการประเมินออกเป็น 3 ดา้น ไดแ้ก่  

(1) โครงสร้างและการออกแบบตวัเครื�อง 
(2) เทคนิคการผลิต 
(3) การติดตั:งชิ:นส่วน วสัดุและอุปกรณ์ 

1.2) ศึกษาเกณฑ์การวดัและการประเมินผลโครงสร้างและการออกแบบ
สิ�งประดิษฐ ์รวมถึงการใหค้ะแนนและการตดัสินคุณภาพผลงาน  
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2) ขั:นออกแบบ 
2.1) จดัทาํแบบประเมินโครงสร้างและการออกแบบสิ� งประดิษฐ์ โดยมี  

รายการประเมิน ดงันี:  
(1) โครงสร้างและการออกแบบตวัเครื�อง 

(1.1) มีความแขง็แรงทนทาน 
(1.2) รับนํ:าหนกัไดดี้ 
(1.3) มีขนาดและนํ:าหนกัที�เหมาะสม 
(1.4) สะดวกต่อการเคลื�อนยา้ยและจดัเก็บ 
(1.5) มีความปลอดภยัต่อการใชง้าน 

(2) เทคนิคการผลิต 
(2.1) การเชื�อม 
(2.2) การกลึง 
(2.3) การติดตั:งสายพานและมูเล่ 
(2.4) การติดตั:งมอเตอร์ 
(2.5) การติดตั:งอุปกรณ์ควบคุมเครื�องกลไฟฟ้า 

(3) การติดตั:งชิ:นส่วน วสัดุและอุปกรณ์ 
(3.1) ถูกตอ้งตามหลกัวชิาการ 
(3.2) เลือกใชว้สัดุที�เหมาะสมกบัสภาพการใชง้าน 
(3.3) เลือกใชว้สัดุที�มีคุณภาพในการสร้างเครื�องจกัร 
(3.4) มีแบบแปลน โครงร่างและการออกแบบตวัเครื�อง 
(3.5) มีคู่มือประกอบการสร้างและเทคนิคการผลิต 

2.2) เลือกใชแ้บบประเมินแบบมาตราส่วนประมาณค่า 5 ระดบั (Rating Scale) 
เพื�อวดัระดบัคุณภาพของสิ�งประดิษฐ์ เป็น 5 ระดบั ไดแ้ก่ ระดบัมากที�สุด  มาก  ปานกลาง  น้อย 
และนอ้ยที�สุด  

2.3) กาํหนดนํ:าหนกัคะแนน ดงันี:  
มีความเหมาะสมมากที�สุด   ใหน้ํ:าหนกัคะแนน   5    คะแนน 
มีความเหมาะสมมาก   ใหน้ํ:าหนกัคะแนน   4    คะแนน 
มีความเหมาะสมปานกลาง   ใหน้ํ:าหนกัคะแนน   3    คะแนน 
มีความเหมาะสมนอ้ย   ใหน้ํ:าหนกัคะแนน   2    คะแนน 
มีความเหมาะสมนอ้ยที�สุด   ใหน้ํ:าหนกัคะแนน   1    คะแนน 
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3) ขั:นพฒันา 
3.1) นาํแบบประเมินโครงสร้างและการออกแบบสิ�งประดิษฐ์ที�สร้างขึ:น ให้

ผูเ้ชี�ยวชาญสาขาวชิาช่างกลโรงงานและสาขาวชิาช่างเชื�อม จาํนวน 3 คน ตรวจสอบความสอดคลอ้ง
ของรายการประเมินรายขอ้ โดยใช้แบบประเมินความสอดคลอ้งของแบบประเมินโครงสร้างและ
การออกแบบสิ�งประดิษฐ ์ 

3.2) กาํหนดเกณฑก์ารตดัสินคุณภาพรายการประเมินรายขอ้ ดงันี:  
 +1 รายการประเมินขอ้นั:นวดัไดต้รงตามจุดประสงคที์�ตอ้งการวดั 
   0 ไม่แน่ใจวา่รายการประเมินขอ้นั:นวดัไดต้รงตามจุดประสงคห์รือไม่ 
 –1   แน่ใจวา่รายการประเมินขอ้นั:นไม่สามารถวดัไดต้รงตามจุดประสงค ์

3.3) ผลการวิเคราะห์ความสอดคล้องของแบบประเมินโครงสร้างและ               
การออกแบบสิ�งประดิษฐ์ รายขอ้ มีค่า 1.00 ทุกรายการ (รายละเอียด แสดงไวใ้นภาคผนวก ง               
หนา้ 302-303) 

 
2. การสร้างแบบบันทกึผลการทดลอง เพื�อศึกษาสมรรถนะของเครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับ

ทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้าและเปรียบเทียบผลการใช้เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า

กบัเครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าแบบดั%งเดิม มีขั%นตอนดังนี% 

2.1 ขั%นวเิคราะห์ 

1) ศึกษาตวัอย่างแบบบนัทึกผลการทดลอง เพื�อศึกษาสมรรถนะการทาํงานของ
เครื� องจกัรที�เกี�ยวข้องกับเครื� องกลและวงจรไฟฟ้า จากการประกวดสิ� งประดิษฐ์ หุ่นยนต์ และ
โครงงานวทิยาศาสตร์ของอาชีวศึกษา และงานวิจยัที�เกี�ยวขอ้ง แลว้นาํมาปรับใชก้บัการแบบบนัทึก
ผลการทดลอง เพื�อศึกษาสมรรถนะการทาํงานของเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า 
และเครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้แบบดั:งเดิม โดยกาํหนดจุดประสงคก์ารทดลอง ดงันี:   

1.1) ศึกษาสมรรถนะของเครื� องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้า  
โดยมีจุดประสงคก์ารทดลอง ดงันี:  

(1) บนัทึกเวลาทดสอบการกรอเส้นดา้ยหลอดใหญ่ 
(2) บนัทึกเวลาทดสอบการกรอเส้นดา้ยหลอดเล็ก  
(3) บนัทึกเวลาทดสอบการกรอเส้นดา้ยหลอดใหญ่ โดยใชเ้วลา 8 ชั�วโมง  
(4) บนัทึกเวลาทดสอบการกรอเส้นดา้ยหลอดเล็ก โดยใชเ้วลา 8 ชั�วโมง  
(5) บนัทึกการทดสอบคุณภาพชิ:นงานของการกรอเส้นดา้ยหลอดใหญ่  
(6) บนัทึกการทดสอบคุณภาพชิ:นงานการกรอเส้นดา้ยหลอดเล็ก  
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(7) บนัทึกการทดสอบเวลาทาํงานต่อเนื�องของมอเตอร์และการพกัเครื�อง  
(8) บนัทึกการทดสอบกาํลงัการผลิตต่อวนั  
(9) วเิคราะห์จุดคุม้ทุน 

1.2) ศึกษาเปรียบเทียบผลการใช้เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบ
ไฟฟ้ากบัเครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้แบบดั:งเดิม โดยมีจุดประสงคก์ารทดลอง ดงันี:  

(1) การทดลองโดยใชเ้ครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า 
(1.1) บนัทึกเวลาทดสอบการกรอเส้นดา้ยหลอดใหญ่  
(1.2) บนัทึกเวลาทดสอบการกรอเส้นดา้ยหลอดเล็ก  
(1.3) บนัทึกเวลาทดสอบการกรอเส้นดา้ยหลอดใหญ่ โดยจาํกดัเวลา

ทดลอง 8 ชั�วโมง (8.00 – 12.00 และ 13.00 – 17.00) 
(1.4) บนัทึกเวลาทดสอบการกรอเส้นดา้ยหลอดเล็ก โดยจาํกดัเวลา  

ทดลอง 8 ชั�วโมง (8.00 – 12.00 และ 13.00 – 17.00) 
(1.5) บันทึกการทดสอบคุณภาพชิ: นงานของการกรอเส้นด้าย         

หลอดใหญ่ 
(1.6) บนัทึกการทดสอบคุณภาพชิ:นงานการกรอเส้นดา้ยหลอดเล็ก  
(1.7) บนัทึกการทดสอบกาํลงัการผลิตต่อวนัสําหรับการกรอเส้นดา้ย

หลอดใหญ่  
(1.8) บนัทึกการทดสอบกาํลงัการผลิตต่อวนัสําหรับการกรอเส้นดา้ย

หลอดเล็ก  
(2) การทดลองโดยใชเ้ครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้แบบดั:งเดิม 

(2.1) บนัทึกเวลาทดสอบการกรอเส้นดา้ยหลอดใหญ่  
(2.2) บนัทึกเวลาทดสอบการกรอเส้นดา้ยหลอดเล็ก  
(2.3) บนัทึกเวลาทดสอบการกรอเส้นดา้ยหลอดใหญ่ โดยจาํกดัเวลา

ทดลอง 8 ชั�วโมง (8.00 – 12.00 และ 13.00 – 17.00) 
(2.4) บนัทึกเวลาทดสอบการกรอเส้นดา้ยหลอดเล็ก โดยจาํกดัเวลา  

ทดลอง 8 ชั�วโมง (8.00 – 12.00 และ 13.00 – 17.00) 
(2.5) บันทึกการทดสอบคุณภาพชิ: นงานของการกรอเส้นด้าย         

หลอดใหญ่ 
(2.6) บนัทึกการทดสอบคุณภาพชิ:นงานการกรอเส้นดา้ยหลอดเล็ก  
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(2.7) บนัทึกการทดสอบกาํลงัการผลิตต่อวนัสําหรับการกรอเส้นดา้ย
หลอดใหญ่  

(2.8) บนัทึกการทดสอบกาํลงัการผลิตต่อวนัสําหรับการกรอเส้นดา้ย
หลอดเล็ก  

(3) คาํนวณตน้ทุนที�ตอ้งจ่าย ของเครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วย
ระบบไฟฟ้า เปรียบเทียบกบัเครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้แบบดั:งเดิม  

2.2 ขั%นออกแบบ 
จดัทาํแบบบนัทึกผลการทดลอง ให้สอดคลอ้งกบัจุดประสงค์ที�ตอ้งการวดั ตามที�

วเิคราะห์ไวข้า้งตน้ ดงันี:  
1) แบบบนัทึกเวลาการกรอเส้นดา้ย  
2) แบบบนัทึกจาํนวนชิ:นงานจากการกรอเส้นดา้ยโดยจาํกดัเวลาทดลอง 8 ชั�วโมง  
3) แบบบนัทึกคุณภาพชิ:นงานการกรอเส้นดา้ย  
4) แบบบนัทึกกาํลงัการผลิตต่อวนัในการกรอเส้นดา้ย 
5) แบบบนัทึกการทาํงานต่อเนื�องของมอเตอร์และการพกัเครื�อง  
6) แบบวเิคราะห์จุดคุม้ทุน 

2.3 ขั%นพฒันา 

1) นาํแบบบนัทึกผลการทดลองทั:ง 6 ฉบบั ที�สร้างขึ:น ให้ผูเ้ชี�ยวชาญสาขาวิชาช่าง
ไฟฟ้า จาํนวน 5 คน ตรวจสอบความสอดคล้องของรายการประเมินรายขอ้ โดยใช้แบบประเมิน
ความสอดคลอ้งของแบบบนัทึกผลการทดลอง 

2) กาํหนดเกณฑก์ารตดัสินคุณภาพรายการประเมินรายขอ้ ดงันี:  
 +1 รายการประเมินขอ้นั:นวดัไดต้รงตามจุดประสงคที์�ตอ้งการวดั 
   0 ไม่แน่ใจวา่รายการประเมินขอ้นั:นวดัไดต้รงตามจุดประสงคห์รือไม่ 
 –1   แน่ใจวา่รายการประเมินขอ้นั:นไม่สามารถวดัไดต้รงตามจุดประสงค ์

3) ผลการวิเคราะห์ความสอดคล้องของแบบบนัทึกผลการทดลองรายขอ้ มีค่า  
1.00 ทุกรายการ (รายละเอียด แสดงไวใ้นภาคผนวก ง หนา้ 304-305) 
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3. การสร้างแบบประเมินความพึงพอใจของผู้ใช้งานที�มีต่อเครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับ     

ทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า มีขั%นตอนดังนี% 

3.1 ขั%นวเิคราะห์ 

1) ศึกษาแนวคิด ทฤษฎี เกี�ยวกับหลักการวดัและประเมินผลความพึงพอใจ   
เกณฑก์ารใหค้ะแนน และเกณฑก์ารแปลผล 

2) ศึกษารูปแบบ ตัวอย่าง และวิธีการสร้างแบบประเมินความพึงพอใจของ
ผูใ้ชง้านสิ�งประดิษฐอุ์ตสาหกรรมจากเอกสารและงานวจิยัที�เกี�ยวขอ้ง 

3) วิเคราะห์จุดประสงค์ที�ตอ้งการวดัความพึงพอใจของผูใ้ช้งานที�มีต่อเครื�องกรอ
เส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า 

3.2 ขั%นออกแบบ 
1) จดัทาํแบบประเมินความพึงพอใจของผูใ้ชง้านที�มีต่อเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับ  

ทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า โดยกาํหนดหวัขอ้และรายการประเมิน ดงันี:  
1.1) สมรรถนะตวัเครื�อง 

(1) กรอเส้นดา้ยไดเ้ร็ว (การกรอ 1 ครั: ง ไดชิ้:นงาน 3 หลอด หลอดใหญ่   
3 หลอด ใชเ้วลาเฉลี�ย 7 นาที 55 วนิาที หลอดเล็ก 3 หลอด ใชเ้วลา 2 นาที) 

(2) ชิ:นงานมีคุณภาพ (เส้นดา้ยตึง เรียบ เนียน และละเอียด เป็นมาตรฐาน
เดียวกนั ขนาดและรูปร่างของเส้นดา้ย ออกมาเท่ากนั ไม่วา่จะกรอกี�ครั: งก็ตาม) 

(3) ผลิตชิ:นงานต่อเนื�องได้ตลอดทั:งวนั โดยทาํงานต่อเนื�อง 4 ชั�วโมง         
30 นาที พกัเครื�อง 30 นาที แลว้เริ�มทาํงานรอบใหม่อีกครั: ง (ขอ้แนะนาํการใชเ้พื�อยืดอายุการใชง้าน
ของมอเตอร์) 

(4) ส่งงานได้ทนัตามกาํหนดเวลา เพราะเครื� องจกัรสามารถเร่งกาํลัง         
การผลิตใหท้าํงานต่อเนื�องได ้

(5) รับคําสั�งการผลิตได้มากขึ: น เนื� องจากกําลังการผลิตที� เพิ�มขึ: น                      
มีสมรรถนะการทาํงานที�มีประสิทธิภาพ 

1.2) โครงสร้างและการออกแบบ 
(1) มีโครงสร้างที�แขง็แรง ทนทานต่อสภาพการใชง้านที�ต่อเนื�อง 
(2) โครงสร้างที�ไดรั้บการออกแบบอยา่งรัดกุมช่วยให้ผูใ้ชมี้ความปลอดภยั

ขณะเครื�องจกัรทาํงาน 
(3) มีชิ:นส่วน วสัดุ และอุปกรณ์ ที�จาํเป็นต่อการปฏิบติังานกรอเส้นดา้ย

ครบถว้น เช่น ระวงิ แกนหลอดดา้ยใหญ่ แกนหลอดดา้ยเล็ก สวติซ์ปิดเปิด เป็นตน้ 
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(4) การออกแบบตวัเครื�องเหมาะสมกบัสภาพการใชง้าน (การกรอเส้นดา้ย
หลอดใหญ่และการกรอเส้นด้ายหลอดเล็ก ที�มีขนาดแตกต่างกนั สามารถทาํไดโ้ดยใช้เครื�องกรอ
เครื�องเดียว)  

(5) การออกแบบโครงสร้าง (ตัวเครื� อง ขนาด นํ: าหนัก) เหมาะสมกับ       
การใชง้าน การเคลื�อนยา้ย การจดัเก็บ และการบาํรุงรักษา 

1.3) การใชง้าน 
 (1) มีวธีิการใชง้านที�ง่ายและสะดวก 
(2) มีคู่มือประกอบการใชง้านที�เขา้ใจง่าย 
(3) มีความปลอดภยัระหวา่งการทาํงาน 
(4) ไม่จาํเป็นตอ้งใชผู้ช้าํนาญงานในการกรอ 
(5) ไม่ตอ้งควบคุมการใชเ้ครื�องตลอดเวลา 

1.4) การเคลื�อนยา้ย การจดัเก็บ และการบาํรุงรักษา 
(1) มีลอ้ยางสาํหรับการเคลื�อนยา้ยที�สะดวก 
(2) ใชพ้ื:นที�นอ้ย ง่ายต่อการจดัเก็บ (1 เมตร x 2 เมตร) 
(3) แขง็แรงทนทาน 
(4) ง่ายต่อการบาํรุงรักษา 
(5) มีคาํแนะนาํประกอบการตรวจเช็คและบาํรุงรักษา 

1.5) ผลกระทบจากการทาํงาน 
(1) ลดปัญหาความเมื�อยลา้จากการทาํงาน เช่น อาการปวดเมื�อยกลา้มเนื:อ 

ช่วงหวัไหล่ สะบกัหลงั และขอ้มือ ระหวา่งการกรอเส้นดา้ย เป็นตน้ 
(2) ลดปัญหาด้านสุขภาพและสุขอนามัยอันสืบเนื�องจากการนั�งกรอ

เส้นดา้ยต่อเนื�องเป็นเวลานาน เช่น กลา้มเนื:ออกัเสบ ปลายประสาทอกัเสบ กระดูกทบัเส้น พงัผืด        
อุง้มือ   เป็นตน้ 

(3) ใช้เวลาที�เหลือ ไปทาํงานอื�นไดม้ากขึ:น เช่น การเตรียมวสัดุอุปกรณ์ 
และการทอผนืผา้ เป็นตน้ 

(4) ลดปัญหาด้านฝีมือแรงงาน สามารถให้บุตรหลานหรือสมาชิกใน
ครอบครัว เขา้มาช่วยในกระบวนการกรอเส้นดา้ยโดยใชเ้ครื�องกรอเส้นดา้ยดว้ยระบบไฟฟ้าได ้

(5) สามารถพฒันาเป็นธุรกิจขนาดกลางและขนาดย่อมในครัวเรือน         
และในชุมชนไดใ้นอนาคต 
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2) กําหนดรูปแบบของแบบประเมิน โดยใช้แบบประเมินแบบมาตราส่วน
ประมาณค่า 5 ระดบั (Rating Scale) เพื�อประเมินความพึงพอใจของผูใ้ช้งานที�มีต่อเครื�องกรอ
เส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้า โดยแบ่งระดับความพึงพอใจออกเป็น 5 ระดับ ได้แก่             
ระดบัมากที�สุด  มาก  ปานกลาง  นอ้ย และนอ้ยที�สุด  

3) กาํหนดนํ:าหนกัคะแนน ดงันี:  
มีความพึงพอใจมากที�สุด   ใหน้ํ:าหนกัคะแนน   5    คะแนน 
มีความพึงพอใจมาก   ใหน้ํ:าหนกัคะแนน   4    คะแนน 
มีความพึงพอใจปานกลาง   ใหน้ํ:าหนกัคะแนน   3    คะแนน 
มีความพึงพอใจนอ้ย   ใหน้ํ:าหนกัคะแนน   2    คะแนน 
มีความพึงพอใจนอ้ยที�สุด   ใหน้ํ:าหนกัคะแนน   1    คะแนน 

3.3 ขั%นพฒันา 

1) นําแบบประเมินความพึงพอใจที�สร้างขึ: น ให้ผู ้เ ชี� ยวชาญ จํานวน 5 คน 
ตรวจสอบความสอดคล้องของรายการประเมินรายขอ้ โดยใช้แบบประเมินความสอดคล้องของ
แบบประเมินความพึงพอใจของผูใ้ชง้านที�มีต่อเครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า 

2) กาํหนดเกณฑก์ารตดัสินคุณภาพรายการประเมินรายขอ้ ดงันี:  
 +1 รายการประเมินขอ้นั:นวดัไดต้รงตามจุดประสงคที์�ตอ้งการวดั 
   0 ไม่แน่ใจวา่รายการประเมินขอ้นั:นวดัไดต้รงตามจุดประสงคห์รือไม่ 
 –1   แน่ใจวา่รายการประเมินขอ้นั:นไม่สามารถวดัไดต้รงตามจุดประสงค ์

3) ผลการวิเคราะห์ความสอดคลอ้งของแบบประเมินความพึงพอใจของผูใ้ช้งาน        
ที�มีต่อเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า รายขอ้ มีค่า  1.00 ทุกรายการ (รายละเอียด 
แสดงไวใ้นภาคผนวก ง หนา้ 306-310) 

4) นาํแบบประเมินความพึงพอใจของผูใ้ช้งานที�มีต่อเครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับ  
ทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า ไปทดลองใช้กบัผูใ้ช้งานเครื�องกรอเส้นดา้ย (ที�ไม่ใช่กลุ่มเป้าหมายที�ใช้ใน
การศึกษา) จาํนวน 20 คน เพื�อหาค่าความเชื�อมั�น/ค่าความเที�ยงของแบบประเมิน 

5) วิเคราะห์ค่าความเที�ยง (α) ของแบบประเมิน โดยใช้สูตรสัมประสิทธิ{ แอลฟา 
(Alpha Coefficient) ของครอนบาค (Cronbach) ได้ค่าความเที�ยงของแบบประเมิน 0.8363                         
(รายละเอียด แสดงไวใ้นภาคผนวก ง หนา้ 316-318) 
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4. การสร้างแบบประเมินความพึงพอใจของผู้ประกอบการที�มีต่อเครื�องกรอเส้นด้าย

สําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า มีขั%นตอนดังนี% 

4.1 ขั%นวเิคราะห์ 

1) ศึกษาแนวคิด ทฤษฎี เกี�ยวกับหลักการวดัและประเมินผลความพึงพอใจ   
เกณฑก์ารใหค้ะแนน และเกณฑก์ารแปลผล 

2) ศึกษารูปแบบ ตัวอย่าง และวิธีการสร้างแบบประเมินความพึงพอใจของ
ผูป้ระกอบการที�มีต่อสิ�งประดิษฐอุ์ตสาหกรรมจากเอกสารและงานวจิยัที�เกี�ยวขอ้ง 

3) วิเคราะห์จุดประสงค์ที�ต้องการวดัความพึงพอใจของผูป้ระกอบการที�มีต่อ    
เครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า 

4.2 ขั%นออกแบบ 
1) จดัทาํแบบประเมินความพึงพอใจของผูป้ระกอบการที�มีต่อเครื�องกรอเส้นดา้ย

สาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า โดยกาํหนดหวัขอ้และรายการประเมิน ดงันี:  
1.1) สมรรถนะตวัเครื�อง 

(1) กรอเส้นดา้ยไดเ้ร็ว ประหยดัเวลาและค่าใชจ่้าย 
(2) ไดชิ้:นงานที�มีคุณภาพเป็นมาตรฐานเดียวกนั 
(3) ผลิตชิ:นงานไดต่้อเนื�องตลอดทั:งวนั 
(4) ส่งงานได้ทนัตามกาํหนดเวลา สามารถกาํหนดเวลาส่งงานให้กับ

ลูกคา้ได ้
(5) รับคาํสั�งการผลิตไดม้ากขึ:น 

1.2) โครงสร้างและการออกแบบ 
(1) มีโครงสร้างที�แขง็แรง ทนทานต่อสภาพการใชง้านที�ต่อเนื�อง 
(2) โครงสร้างที�ไดรั้บการออกแบบอยา่งรัดกุมช่วยให้ผูใ้ชมี้ความปลอดภยั

ขณะเครื�องจกัรทาํงาน 
(3) มีชิ:นส่วน วสัดุ และอุปกรณ์ ที�จาํเป็นต่อการปฏิบติังานกรอเส้นดา้ย

ครบถว้น เช่น ระวงิ แกนหลอดดา้ยใหญ่ แกนหลอดดา้ยเล็ก สวติซ์ปิดเปิด เป็นตน้ 
(4) การออกแบบตวัเครื�องเหมาะสมกบัสภาพการใชง้าน (การกรอเส้นดา้ย

หลอดใหญ่และการกรอเส้นด้ายหลอดเล็ก ที�มีขนาดแตกต่างกนั สามารถทาํไดโ้ดยใช้เครื�องกรอ
เครื�องเดียว)  

(5) การออกแบบโครงสร้าง (ตัวเครื� อง ขนาด นํ: าหนัก) เหมาะสมกับ       
การใชง้าน การเคลื�อนยา้ย การจดัเก็บ และการบาํรุงรักษา 
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1.3) การใชง้าน 
 (1) มีวธีิการใชง้านที�ง่ายและสะดวก 
(2) มีคู่มือประกอบการใชง้านที�เขา้ใจง่าย 
(3) มีความปลอดภยัระหวา่งการทาํงาน 
(4) ไม่จาํเป็นตอ้งใชผู้ช้าํนาญงานในการกรอ 
(5) ไม่ตอ้งควบคุมการใชเ้ครื�องตลอดเวลา 

1.4) การเคลื�อนยา้ย การจดัเก็บ และการบาํรุงรักษา 
(1) มีลอ้ยางสาํหรับการเคลื�อนยา้ยที�สะดวก 
(2) ใชพ้ื:นที�นอ้ย ง่ายต่อการจดัเก็บ (1 เมตร x 2 เมตร) 
(3) แขง็แรงทนทาน 
(4) ง่ายต่อการบาํรุงรักษา 
(5) มีคาํแนะนาํประกอบการตรวจเช็คและบาํรุงรักษา 

1.5) ความคุม้ค่าต่อการลงทุน 
(1) ลดปัญหาการขาดแคลนแรงงาน 
(2) ลดตน้ทุนและค่าใชจ่้าย 
(3) ประหยดัเวลา 
(4) คุม้ค่าต่อการลงทุน 
(5) เพิ�มกาํลงัการผลิตและขยายธุรกิจไดใ้นอนาคต 

 
2) กําหนดรูปแบบของแบบประเมิน โดยใช้แบบประเมินแบบมาตราส่วน

ประมาณค่า 5 ระดบั (Rating Scale) เพื�อประเมินความพึงพอใจของผูป้ระกอบการที�มีต่อเครื�องกรอ
เส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้า โดยแบ่งระดับความพึงพอใจออกเป็น 5 ระดับ ได้แก่             
ระดบัมากที�สุด  มาก  ปานกลาง  นอ้ย และนอ้ยที�สุด  

3) กาํหนดนํ:าหนกัคะแนน ดงันี:  
มีความพึงพอใจมากที�สุด   ใหน้ํ:าหนกัคะแนน   5    คะแนน 
มีความพึงพอใจมาก   ใหน้ํ:าหนกัคะแนน   4    คะแนน 
มีความพึงพอใจปานกลาง   ใหน้ํ:าหนกัคะแนน   3    คะแนน 
มีความพึงพอใจนอ้ย   ใหน้ํ:าหนกัคะแนน   2    คะแนน 
มีความพึงพอใจนอ้ยที�สุด   ใหน้ํ:าหนกัคะแนน   1    คะแนน 
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4.3 ขั%นพฒันา 

1) นําแบบประเมินความพึงพอใจที�สร้างขึ: น ให้ผู ้เ ชี� ยวชาญ จํานวน 5 คน 
ตรวจสอบความสอดคล้องของรายการประเมินรายขอ้ โดยใช้แบบประเมินความสอดคล้องของ
แบบประเมินความพึงพอใจของผูป้ระกอบการที�มีต่อเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบ
ไฟฟ้า 

2) กาํหนดเกณฑก์ารตดัสินคุณภาพรายการประเมินรายขอ้ ดงันี:  
 +1 รายการประเมินขอ้นั:นวดัไดต้รงตามจุดประสงคที์�ตอ้งการวดั 
   0 ไม่แน่ใจวา่รายการประเมินขอ้นั:นวดัไดต้รงตามจุดประสงคห์รือไม่ 
 –1   แน่ใจวา่รายการประเมินขอ้นั:นไม่สามารถวดัไดต้รงตามจุดประสงค ์

3) ผลการวเิคราะห์ความสอดคลอ้งแบบประเมินความพึงพอใจของผูป้ระกอบการ
ที�มีต่อเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า รายขอ้ มีค่า  1.00 ทุกรายการ (รายละเอียด 
แสดงไวใ้นภาคผนวก ง หนา้ 311-314) 

4) นาํแบบประเมินความพึงพอใจของผูป้ระกอบการที�มีต่อเครื�องกรอเส้นด้าย
สําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า ไปทดลองใชก้บัผูป้ระกอบการ และผูมี้ส่วนในการตดัสินใจลงทุน
ซื:อเครื�องจกัรสาํหรับการทอผา้ของกลุ่มชุมชนและกลุ่มธุรกิจ จาํนวน 20 คน เพื�อหาค่าความเชื�อมั�น/
ค่าความเที�ยงของแบบประเมิน 

5) วิเคราะห์ค่าความเที�ยง (α) ของแบบประเมิน โดยใช้สูตรสัมประสิทธิ{ แอลฟา 
(Alpha Coefficient) ของครอนบาค (Cronbach) ได้ค่าความเที�ยงของแบบประเมิน 0.8737 
(รายละเอียด แสดงไวใ้นภาคผนวก ง หนา้ 319-321) 

 

7.  การเกบ็รวบรวมข้อมูล 
การเก็บรวบรวมขอ้มูลเพื�อใชส้าํหรับวเิคราะห์ขอ้มูลตามวตัถุประสงคก์ารศึกษา เรียงลาํดบั 

ดงันี:  
7.1 การสร้างและพฒันาเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า ไดด้าํเนินการ

ประเมินคุณภาพ มาตรฐาน และสมรรถนะของเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า 
โดยผูเ้ชี�ยวชาญสาขาวชิาช่างอุตสาหกรรมที�เกี�ยวขอ้ง ดงันี:  

 1) ประเมินคุณภาพผลงานสิ� งประดิษฐ์ (ตามเกณฑ์การประเมินสิ� งประดิษฐ์ของ
อาชีวศึกษา) ไดแ้ก่ ขอ้กาํหนด/คุณสมบติัของสิ�งประดิษฐ์ ความเหมาะสมของสิ�งประดิษฐ์ในดา้น
การออกแบบ การใชว้สัดุผลิต คุณค่าของสิ�งประดิษฐ์ การนาํเสนอผลงาน และเอกสารประกอบ         
การเสนอผลงานสิ�งประดิษฐ ์ทาํการประเมินโดยผูเ้ชี�ยวชาญสาขาวชิาช่างไฟฟ้า จาํนวน 5 คน 
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 2) ประเมินมาตรฐานสิ� งประดิษฐ์ (ตามเกณฑ์การประเมินมาตรฐานขั:นต้นของ  
นวตักรรมการศึกษาของอาชีวศึกษา ประเภทชุดทดลอง/ชุดอุปกรณ์) ไดแ้ก่ มาตรฐานทั�วไป และ
มาตรฐานเฉพาะ ทาํการประเมินโดยผูเ้ชี�ยวชาญสาขาวชิาช่างไฟฟ้า จาํนวน 5 คน  

 3) ประเมินสมรรถนะการทาํงานของสิ� งประดิษฐ์ ได้แก่ ระบบโครงสร้างภายใน 
ระบบควบคุม การติดตั:งชิ:นส่วนวสัดุและอุปกรณ์ ประเมินโดยผูเ้ชี�ยวชาญสาขาวิชาช่างไฟฟ้า 
จาํนวน 5 คน 

 4) ประเมินโครงสร้างและการออกแบบสิ�งประดิษฐ์ ไดแ้ก่ โครงสร้างและการออกแบบ
ตวัเครื�อง เทคนิคการผลิต และการติดตั:งชิ:นส่วนวสัดุและอุปกรณ์ ประเมินโดยผูเ้ชี�ยวชาญสาขาวิชา
ช่างกลโรงงานและช่างเชื�อม จาํนวน 3 คน 

7.2 การศึกษาสมรรถนะการทาํงานของเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า 
ดาํเนินการโดยคณะผูว้จิยัและพฒันาสิ�งประดิษฐ ์ดงันี:  

 1) ทดสอบเวลาที�ใช้กรอเส้นดา้ยหลอดใหญ่ จาํนวน 30 ครั: ง และบนัทึกผลการทดลอง
ลงในแบบบนัทึกเวลาการกรอเส้นดา้ย 

 2) ทดสอบเวลาที�ใชก้รอเส้นดา้ยหลอดเล็ก จาํนวน 30 ครั: ง และบนัทึกผลการทดลอง
ลงในแบบบนัทึกเวลาการกรอเส้นดา้ย 

 3) ทดสอบการกรอเส้นดา้ยหลอดใหญ่ โดยจาํกดัเวลาทาํงานของเครื�องกรอเส้นดา้ย   
8.00 – 12.00 และ 13.00 – 17.00  (พกัเครื�อง 1 ชั�วโมง) และบนัทึกผลการทดลองลงในแบบบนัทึก
จาํนวนชิ:นงานจากการกรอเส้นดา้ยโดยจาํกดัเวลาทดลอง 8 ชั�วโมง 

 4) ทดสอบการกรอเส้นดา้ยหลอดเล็ก โดยจาํกดัเวลาทาํงานของเครื�องกรอเส้นดา้ย   
8.00 – 12.00 และ 13.00 – 17.00  (พกัเครื�อง 1 ชั�วโมง) และบนัทึกผลการทดลองลงในแบบบนัทึก
จาํนวนชิ:นงานจากการกรอเส้นดา้ยโดยจาํกดัเวลาทดลอง 8 ชั�วโมง 

 5) ทดสอบการกรอเส้นด้ายหลอดใหญ่ จาํนวน 100 ครั: ง และบนัทึกผลการทดลอง    
ลงในแบบบนัทึกคุณภาพชิ:นงานการกรอเส้นดา้ย 

 6) ทดสอบการกรอเส้นด้ายหลอดเล็ก จาํนวน 100 ครั: ง และบนัทึกผลการทดลอง    
ลงในแบบบนัทึกคุณภาพชิ:นงานการกรอเส้นดา้ย 

 7) ทดสอบการหมุนรอบของมอเตอร์ไฟฟ้าที�ใชก้รอเส้นดา้ยต่อเนื�อง เพื�อศึกษาเวลา    
ที�เหมาะสมต่อการใชง้านเครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า รวมถึงการหยุดพกัเครื�อง 
เพื�อเป็นขอ้แนะนาํการใช้ การบาํรุงรักษาและยืดอายุการใช้งานของมอเตอร์ไฟฟ้า และบนัทึกผล  
การทดลองลงในแบบบนัทึกการทาํงานต่อเนื�องของมอเตอร์และการพกัเครื�อง 
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 8) ทดสอบการกรอเส้นดา้ยหลอดใหญ่ โดยกาํหนดเวลาการทาํงาน 4 ชั�วโมง 30 นาที 
พกัเครื�อง 30 นาที แลว้เริ�มทาํงานรอบใหม่ ต่อเนื�องไปจนครบ 24 ชั�วโมง และบนัทึกผลการทดลอง
ลงในแบบบนัทึกกาํลงัการผลิตต่อวนัในการกรอเส้นดา้ย  

 9) ทดสอบการกรอเส้นดา้ยหลอดเล็ก โดยกาํหนดเวลาการทาํงาน 4 ชั�วโมง 30 นาที 
พกัเครื�อง 30 นาที แลว้เริ�มทาํงานรอบใหม่ ต่อเนื�องไปจนครบ 24 ชั�วโมง และบนัทึกผลการทดลอง
ลงในแบบบนัทึกกาํลงัการผลิตต่อวนัในการกรอเส้นดา้ย 

7.3 การศึกษาเปรียบเทียบผลการใช้เครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้ากบั
เครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้แบบดั:งเดิม ทดลองใช้โดยผูรั้บจา้งกรอเส้นดา้ยที�ใช้เครื�องกรอ
เส้นดา้ยสาํหรับทอผา้แบบดั:งเดิม จาํนวน 15 คน ทดลองใชเ้ครื�องทั:ง 2 แบบ 

 1) ศึกษาผลการทดลองใชเ้ครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า ดงันี:  
  1.1) ทดสอบเวลาที�ใช้กรอเส้นด้ายหลอดใหญ่ จาํนวน 30 ครั: ง และบันทึกผล                 

การทดลองลงในแบบบนัทึกเวลาการกรอเส้นดา้ย 
  1.2) ทดสอบเวลาที�ใช้กรอเส้นด้ายหลอดเล็ก จาํนวน 30 ครั: ง และบนัทึกผล                  

การทดลองลงในแบบบนัทึกเวลาการกรอเส้นดา้ย 
  1.3) ทดสอบการกรอเส้นด้ายหลอดใหญ่ โดยจาํกัดเวลาทาํงานของเครื� องกรอ

เส้นดา้ย   8.00 – 12.00 และ 13.00 – 17.00  (พกัเครื�อง 1 ชั�วโมง) และบนัทึกผลการทดลองลงใน  
แบบบนัทึกจาํนวนชิ:นงานจากการกรอเส้นดา้ยโดยจาํกดัเวลาทดลอง 8 ชั�วโมง 

  1.4) ทดสอบการกรอเส้นด้ายหลอดเล็ก โดยจาํกัดเวลาทาํงานของเครื� องกรอ  
เส้นดา้ย   8.00 – 12.00 และ 13.00 – 17.00  (พกัเครื�อง 1 ชั�วโมง) และบนัทึกผลการทดลองลงใน                     
แบบบนัทึกจาํนวนชิ:นงานจากการกรอเส้นดา้ยโดยจาํกดัเวลาทดลอง 8 ชั�วโมง 

  1.5) ทดสอบการกรอเส้นด้ายหลอดใหญ่ จํานวน 100 ครั: ง  และบันทึกผล              
การทดลองลงในแบบบนัทึกคุณภาพชิ:นงานการกรอเส้นดา้ย 

  1.6) ทดสอบการกรอเส้นด้ายหลอดเล็ก  จ ํานวน 100 ครั: ง  และบันทึกผล                
การทดลองลงในแบบบนัทึกคุณภาพชิ:นงานการกรอเส้นดา้ย 

  1.7) ทดสอบการกรอเส้นด้ายหลอดใหญ่ โดยกาํหนดเวลาการทาํงาน 4 ชั�วโมง             
30 นาที พกัเครื�อง 30 นาที แลว้เริ�มทาํงานรอบใหม่ ต่อเนื�องไปจนครบ 24 ชั�วโมง และบนัทึกผล
การทดลองลงในแบบบนัทึกกาํลงัการผลิตต่อวนัในการกรอเส้นดา้ย  

  1.8) ทดสอบการกรอเส้นด้ายหลอดเล็ก โดยกาํหนดเวลาการทาํงาน 4 ชั�วโมง               
30 นาที พกัเครื�อง 30 นาที แลว้เริ�มทาํงานรอบใหม่ ต่อเนื�องไปจนครบ 24 ชั�วโมง และบนัทึกผล
การทดลองลงในแบบบนัทึกกาํลงัการผลิตต่อวนัในการกรอเส้นดา้ย 
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 2) ศึกษาผลการทดลองใชเ้ครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้แบบดั:งเดิม 
  2.1) ทดสอบเวลาที�ใช้กรอเส้นด้ายหลอดใหญ่ จาํนวน 30 ครั: ง และบันทึกผล                 

การทดลองลงในแบบบนัทึกเวลาการกรอเส้นดา้ย 
  2.2) ทดสอบเวลาที�ใช้กรอเส้นด้ายหลอดเล็ก จาํนวน 30 ครั: ง และบนัทึกผล                  

การทดลองลงในแบบบนัทึกเวลาการกรอเส้นดา้ย 
  2.3) ทดสอบการกรอเส้นดา้ยหลอดใหญ่ โดยจาํกดัเวลาทาํงาน 8.00 – 12.00 และ 

13.00 – 17.00  (พกัเที�ยง 1 ชั�วโมง) และบนัทึกผลการทดลองลงใน แบบบนัทึกจาํนวนชิ:นงานจาก
การกรอเส้นดา้ยโดยจาํกดัเวลาทดลอง 8 ชั�วโมง 

  2.4) ทดสอบการกรอเส้นดา้ยหลอดเล็ก โดยจาํกดัเวลาทาํงาน 8.00 – 12.00 และ 
13.00 – 17.00  (พกัเที�ยง 1 ชั�วโมง) และบนัทึกผลการทดลองลงใน แบบบนัทึกจาํนวนชิ:นงานจาก
การกรอเส้นดา้ยโดยจาํกดัเวลาทดลอง 8 ชั�วโมง 

  2.5) ทดสอบการกรอเส้นด้ายหลอดใหญ่ จํานวน 30 ครั: ง  และบันทึกผล              
การทดลองลงในแบบบนัทึกคุณภาพชิ:นงานการกรอเส้นดา้ย 

  2.6) ทดสอบการกรอเส้นดา้ยหลอดเล็ก จาํนวน 30 ครั: ง และบนัทึกผลการทดลอง    
ลงในแบบบนัทึกคุณภาพชิ:นงานการกรอเส้นดา้ย 

  2.7) ทดสอบการกรอเส้นดา้ยหลอดใหญ่ โดยกาํหนดเวลาการทาํงาน 24 ชั�วโมง 
และบนัทึกผลการทดลองลงในแบบบนัทึกกาํลงัการผลิตต่อวนัในการกรอเส้นดา้ย  

  2.8) ทดสอบการกรอเส้นด้ายหลอดเล็ก โดยกาํหนดเวลาการทาํงาน 24 ชั�วโมง               
และบนัทึกผลการทดลองลงในแบบบนัทึกกาํลงัการผลิตต่อวนัในการกรอเส้นดา้ย 

 3) คาํนวณตน้ทุนที�ตอ้งจ่าย ของเครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้า 
เปรียบเทียบกับเครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้แบบดั: งเดิม และบนัทึกผลการทดลองลงใน               
แบบวเิคราะห์จุดคุม้ทุน 

7.4 ศึกษาความพึงพอใจของผูใ้ช้งานเครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้า  
ไดแ้ก่ สมรรถนะตวัเครื�อง โครงสร้างและการออกแบบ การใชง้าน การเคลื�อนยา้ย การจดัเก็บและ
การบาํรุงรักษา และผลกระทบจากการทาํงาน โดยเก็บรวบรวมขอ้มูลจากผูรั้บจา้งกรอเส้นด้าย                    
ที�ไดท้ดลองใชเ้ครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า จาํนวน 15 คน 

7.5 ศึกษาความพึงพอใจของผูป้ระกอบการที�มีต่อเครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วย
ระบบไฟฟ้า ไดแ้ก่ สมรรถนะตวัเครื�อง โครงสร้างและการออกแบบ การใช้งาน การเคลื�อนยา้ย    
การจดัเก็บและการบาํรุงรักษา และความคุม้ค่าต่อการลงทุน เก็บรวบรวมขอ้มูลจากผูป้ระกอบการ
กิจการทอผา้ จาํนวน 10 คน จากสถานประกอบการทอผา้ 10 แห่ง ในจงัหวดัลาํพนู 
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8.  การวเิคราะห์ข้อมูล   
การจดัเตรียมขอ้มูลสาํหรับการวเิคราะห์และแปลผลขอ้มูล  เรียงตามลาํดบั ดงันี:  
8.1 การประเมินคุณภาพ มาตรฐาน สมรรถนะเครื� อง โครงสร้างและการออกแบบ             

เครื� องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้า โดยผูเ้ชี�ยวชาญสาขาวิชาช่างอุตสาหกรรมที�
เกี�ยวขอ้ง วเิคราะห์ขอ้มูล ดงันี:  

 1) การวิเคราะห์ข้อมูลจากแบบประเมินคุณภาพสิ� งประดิษฐ์ จ ํานวน 5 ฉบับ                   
ซึ� งประเมินโดยผูเ้ชี�ยวชาญสาขาวิชาช่างไฟฟ้า จาํนวน 5 คน ได้กําหนดเกณฑ์การให้คะแนน 
เงื�อนไขการประเมิน เกณฑก์ารแปลผล และสถิติที�ใชว้เิคราะห์ขอ้มูล ดงันี:  

  1.1) เกณฑก์ารใหค้ะแนน 
    รายการประเมินในแบบประเมินคุณภาพสิ�งประดิษฐ์ (ตามเกณฑ์การประเมิน

สิ�งประดิษฐข์องอาชีวศึกษา) กาํหนดนํ:าหนกัคะแนนตามเกณฑก์ารประเมิน 5 ระดบั ดงันี:  
 

5    คะแนน    =    มีความเหมาะสมมากที�สุด   
4    คะแนน    =    มีความเหมาะสมมาก 
3    คะแนน    =    มีความเหมาะสมปานกลาง 
2    คะแนน    =    มีความเหมาะสมนอ้ย 
1    คะแนน    =    มีความเหมาะสมนอ้ยที�สุด 

  1.2) เงื�อนไขการประเมิน 
    การประเมินคุณภาพสิ�งประดิษฐ์ตามเกณฑ์การประเมินคุณภาพสิ�งประดิษฐ์

ของอาชีวศึกษา กาํหนดเงื�อนไขการประเมินแต่ละรายการ ตอ้งไดรั้บการประเมินให้ผ่านในระดบั
มากหรือมากที�สุด  รายการใดได้รับผลการประเมินในระดบัอื�น ถือว่าไม่ผ่านเกณฑ์การประเมิน
คุณภาพสิ�งประดิษฐ ์

  1.3) เกณฑก์ารแปลผล 
    การแปลผลค่าเฉลี�ยความคิดเห็นของผูเ้ชี�ยวชาญ ตามของรายการประเมินใน

แบบประเมินคุณภาพสิ�งประดิษฐ ์กาํหนดเกณฑก์ารแปลผล ดงันี:  
1.00 – 1.49 หมายถึง  มีความเหมาะสมนอ้ยที�สุด 
1.50 – 2.49 หมายถึง  มีความเหมาะสมนอ้ย 
2.50 – 3.49 หมายถึง  มีความเหมาะสมปานกลาง 
3.50 – 4.49 หมายถึง  มีความเหมาะสมมาก 
4.50 – 5.00 หมายถึง  มีความเหมาะสมมากที�สุด 
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  1.4) สถิติที�ใชว้เิคราะห์ขอ้มูล  
   (1)  ค่าเฉลี�ย (µ) 
   (2)  ส่วนเบี�ยงเบนมาตรฐาน (σ) 
 2) การวิเคราะห์ข้อมูลจากแบบประเมินมาตรฐานสิ� งประดิษฐ์ จ ํานวน 5 ฉบับ                  

ซึ� งประเมินโดยผูเ้ชี�ยวชาญสาขาวิชาช่างไฟฟ้า จาํนวน 5 คน ได้กําหนดเกณฑ์การให้คะแนน 
เงื�อนไขการประเมิน เกณฑก์ารแปลผล และสถิติที�ใชว้เิคราะห์ขอ้มูล ดงันี:  

  2.1) เกณฑก์ารใหค้ะแนน 
    รายการประเมินในแบบประเมินมาตรฐานสิ� งประดิษฐ์ (ตามเกณฑ์การ

ประเมินมาตรฐานขั:นตน้ของนวตักรรมอาชีวศึกษา ประเภทชุดทดลอง/ชุดอุปกรณ์) กาํหนดนํ: าหนกั
คะแนนตามเกณฑก์ารประเมิน 2 ระดบั ดงันี:  

1    คะแนน    =    ผา่น   
0    คะแนน    =    ไม่ผา่น 

2.2) เงื�อนไขการประเมิน 
  การประเมินมาตรฐานสิ�งประดิษฐ์ตามเกณฑ์การประเมินมาตรฐานขั:นตน้

ของนวตักรรมอาชีวศึกษา กาํหนดเงื�อนไขการประเมิน ใหไ้ดร้ะดบัผา่นทุกรายการ 
2.3) เกณฑก์ารแปลผล 
  การแปลผลค่าเฉลี�ยความคิดเห็นของผูเ้ชี�ยวชาญ ตามของรายการประเมินใน

แบบประเมินมาตรฐานสิ�งประดิษฐ ์กาํหนดเกณฑก์ารแปลผล ดงันี:  
0.00 – 0.49 หมายถึง  ไม่ผา่น 
0.50 – 1.00 หมายถึง  ผา่น 

2.4) สถิติที�ใชว้เิคราะห์ขอ้มูล  
 (1) ค่าเฉลี�ย (µ) 
 (2) ส่วนเบี�ยงเบนมาตรฐาน (σ) 

3) การวเิคราะห์ขอ้มูลจากแบบประเมินสมรรถนะการทาํงานของสิ�งประดิษฐ์ จาํนวน 
5 ฉบบั ซึ� งประเมินโดยผูเ้ชี�ยวชาญสาขาวชิาช่างไฟฟ้า จาํนวน 5 คน ไดก้าํหนดเกณฑ์การให้คะแนน 
เกณฑก์ารแปลผล และสถิติที�ใชว้เิคราะห์ขอ้มูล ดงันี:  

 3.1) เกณฑก์ารใหค้ะแนน 
  รายการประเมินในแบบประเมินสมรรถนะการทํางานของสิ� งประดิษฐ ์  

กาํหนดนํ:าหนกัคะแนนตามเกณฑก์ารประเมิน 5 ระดบั ดงันี:  
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5    คะแนน    =    มีความเหมาะสมมากที�สุด   
4    คะแนน    =    มีความเหมาะสมมาก 
3    คะแนน    =    มีความเหมาะสมปานกลาง 
2    คะแนน    =    มีความเหมาะสมนอ้ย 
1    คะแนน    =    มีความเหมาะสมนอ้ยที�สุด 

3.2) เกณฑก์ารแปลผล 
 การแปลผลค่าเฉลี�ยความคิดเห็นของผูเ้ชี�ยวชาญ ตามของรายการประเมินใน

แบบประเมินสมรรถนะการทาํงานของสิ�งประดิษฐ ์กาํหนดเกณฑก์ารแปลผล ดงันี:  
1.00 – 1.49 หมายถึง  มีความเหมาะสมนอ้ยที�สุด 
1.50 – 2.49 หมายถึง  มีความเหมาะสมนอ้ย 
2.50 – 3.49 หมายถึง  มีความเหมาะสมปานกลาง 
3.50 – 4.49 หมายถึง  มีความเหมาะสมมาก 
4.50 – 5.00 หมายถึง  มีความเหมาะสมมากที�สุด 

3.3) สถิติที�ใชว้เิคราะห์ขอ้มูล  
 (1) ค่าเฉลี�ย (µ) 
 (2) ส่วนเบี�ยงเบนมาตรฐาน (σ) 

4) แบบประเมินโครงสร้างและการออกแบบสิ�งประดิษฐ์ จาํนวน 3 ฉบบั ซึ� งประเมิน
โดยผูเ้ชี�ยวชาญสาขาวชิาช่างกลโรงงานและช่างเชื�อม จาํนวน 3 คน ไดก้าํหนดเกณฑ์การให้คะแนน 
เกณฑก์ารแปลผล และสถิติที�ใชว้เิคราะห์ขอ้มูล ดงันี:  

 4.1) เกณฑก์ารใหค้ะแนน 
   รายการประเมินในแบบประเมินโครงสร้างและการออกแบบสิ� งประดิษฐ ์

กาํหนดนํ:าหนกัคะแนนตามเกณฑก์ารประเมิน 5 ระดบั ดงันี:  
5    คะแนน    =    มีความเหมาะสมมากที�สุด   
4    คะแนน    =    มีความเหมาะสมมาก 
3    คะแนน    =    มีความเหมาะสมปานกลาง 
2    คะแนน    =    มีความเหมาะสมนอ้ย 
1    คะแนน    =    มีความเหมาะสมนอ้ยที�สุด 

4.2) เกณฑก์ารแปลผล 
  การแปลผลค่าเฉลี�ยความคิดเห็นของผูเ้ชี�ยวชาญ ตามของรายการประเมินใน

แบบประเมินโครงสร้างและการออกแบบสิ�งประดิษฐ ์กาํหนดเกณฑก์ารแปลผล ดงันี:  
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1.00 – 1.49 หมายถึง  มีความเหมาะสมนอ้ยที�สุด 
1.50 – 2.49 หมายถึง  มีความเหมาะสมนอ้ย 
2.50 – 3.49 หมายถึง  มีความเหมาะสมปานกลาง 
3.50 – 4.49 หมายถึง  มีความเหมาะสมมาก 
4.50 – 5.00 หมายถึง  มีความเหมาะสมมากที�สุด 

4.3) สถิติที�ใชว้เิคราะห์ขอ้มูล  
 (1) ค่าเฉลี�ย (µ) 
 (2) ส่วนเบี�ยงเบนมาตรฐาน (σ) 

8.2 การศึกษาสมรรถนะการทาํงานของเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า    
ซึ� งดาํเนินการโดยคณะผูว้ิจยัและพฒันาสิ�งประดิษฐ์ วิเคราะห์ขอ้มูล จากแบบบนัทึกผลการทดลอง  
ดงันี:  

1) แบบบนัทึกเวลาการกรอเส้นดา้ย 
 1.1) วเิคราะห์ผลการทดสอบเวลาที�ใชก้รอเส้นดา้ยหลอดใหญ่ จาํนวน 30 ครั: ง  
 1.2) วเิคราะห์ผลการทดสอบเวลาที�ใชก้รอเส้นดา้ยหลอดเล็ก จาํนวน 30 ครั: ง  

 2) แบบบนัทึกจาํนวนชิ:นงานจากการกรอเส้นดา้ยโดยจาํกดัเวลาทดลอง 8 ชั�วโมง 
  2.1) วิเคราะห์ผลการทดสอบการกรอเส้นด้ายหลอดใหญ่ โดยจาํกดัเวลาทาํงาน          

ของเครื�องกรอเส้นดา้ย 8.00 – 12.00 และ 13.00 – 17.00  (พกัเครื�อง 1 ชั�วโมง)   
  2.2) วิเคราะห์ผลการทดสอบการกรอเส้นดา้ยหลอดเล็ก โดยจาํกดัเวลาทาํงานของ

เครื�องกรอเส้นดา้ย   8.00 – 12.00 และ 13.00 – 17.00  (พกัเครื�อง 1 ชั�วโมง)   
 3) แบบบนัทึกคุณภาพชิ:นงานการกรอเส้นดา้ย 
  3.1) วเิคราะห์ผลการทดสอบการกรอเส้นดา้ยหลอดใหญ่ จาํนวน 100 ครั: ง 
  3.2) วเิคราะห์ผลการทดสอบการกรอเส้นดา้ยหลอดเล็ก จาํนวน 100 ครั: ง 
 4) แบบบนัทึกการทาํงานต่อเนื�องของมอเตอร์และการพกัเครื�อง 
  วิเคราะห์ผลการทดสอบการหมุนรอบของมอเตอร์ไฟฟ้าที�ใชก้รอเส้นดา้ยต่อเนื�อง 

และการหยุดพกัเครื�อง เวลาที�เหมาะสมต่อการใช้งานเครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ดว้ยระบบ
ไฟฟ้า เพื�อยดือายกุารใชง้านของตวัเครื�องและมอเตอร์ไฟฟ้า  

 5) แบบบนัทึกกาํลงัการผลิตต่อวนัในการกรอเส้นดา้ย 
  5.1) วเิคราะห์ผลการทดสอบการกรอเส้นดา้ยหลอดใหญ่ โดยกาํหนดเวลาการทาํงาน 

4 ชั�วโมง 30 นาที พกัเครื�อง 30 นาที แลว้เริ�มทาํงานรอบใหม่ ต่อเนื�องไปจนครบ 24 ชั�วโมง 
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  5.2) วิเคราะห์ผลการทดสอบการกรอเส้นด้ายหลอดเล็ก โดยกําหนดเวลา           
การทาํงาน 4 ชั�วโมง 30 นาที พกัเครื�อง 30 นาที แล้วเริ�มทาํงานรอบใหม่ ต่อเนื�องไปจนครบ 24 
ชั�วโมง 

 6) สถิติที�ใชว้เิคราะห์ขอ้มูล  
  (1) ค่าความถี� 
  (2) ค่าร้อยละ (%) 
  (3) ค่าเฉลี�ย (µ) 
8.3 การศึกษาเปรียบเทียบผลการใช้เครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้ากบั

เครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้แบบดั:งเดิม ทดลองใช้โดยผูรั้บจา้งกรอเส้นดา้ยที�ใช้เครื�องกรอ
เส้นด้ายสําหรับทอผา้แบบดั:งเดิม จาํนวน 15 คน ทดลองใช้เครื�องทั:ง 2 แบบ การวิเคราะห์ขอ้มูล  
แยกตามแบบบนัทึกผลการทดลอง ดงันี:  

 1) แบบบนัทึกเวลาการกรอเส้นดา้ย  
  1.1) วิเคราะห์เปรียบเทียบผลการทดสอบเวลาที�ใช้กรอเส้นดา้ยหลอดใหญ่ โดยใช ้  

เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้า กบัการใช้เครื�องกรอเส้นด้ายแบบดั:งเดิม จาํนวน     
30 ครั: ง  

  1.2) วิเคราะห์เปรียบเทียบการทดสอบเวลาที�ใช้กรอเส้นด้ายหลอดเล็ก โดยใช ้  
เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้า กบัการใช้เครื�องกรอเส้นด้ายแบบดั:งเดิม จาํนวน     
30 ครั: ง 

 2) แบบบนัทึกจาํนวนชิ:นงานจากการกรอเส้นดา้ยโดยจาํกดัเวลาทดลอง 8 ชั�วโมง 
  2.1) วเิคราะห์เปรียบเทียบผลการทดสอบการกรอเส้นดา้ยหลอดใหญ่ โดยใชเ้ครื�อง

กรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า กบัการใช้เครื�องกรอเส้นด้ายแบบดั:งเดิม โดยจาํกดัเวลา
ทาํงานของเครื�องกรอเส้นดา้ยและการใชแ้รงงานคน 8.00 – 13.00 และ 13.00 – 17.00  

  2.2) วิเคราะห์เปรียบเทียบผลการทดสอบการกรอเส้นดา้ยหลอดเล็ก โดยใช้เครื�อง
กรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า กบัการใช้เครื�องกรอเส้นด้ายแบบดั:งเดิม โดยจาํกดัเวลา
ทาํงานของเครื�องกรอเส้นดา้ยและการใชแ้รงงานคน 8.00 – 13.00 และ 13.00 – 17.00 

 3) แบบบนัทึกคุณภาพชิ:นงานการกรอเส้นดา้ย 
  3.1) วเิคราะห์เปรียบเทียบผลการทดสอบการกรอเส้นดา้ยหลอดใหญ่ โดยใชเ้ครื�อง

กรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า กบัการใชเ้ครื�องกรอเส้นดา้ยแบบดั:งเดิม จาํนวน 100 ครั: ง 
  3.2) วิเคราะห์เปรียบเทียบผลการทดสอบการกรอเส้นดา้ยหลอดเล็ก โดยใช้เครื�อง

กรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า กบัการใชเ้ครื�องกรอเส้นดา้ยแบบดั:งเดิม จาํนวน 100 ครั: ง 
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 4) แบบบนัทึกกาํลงัการผลิตต่อวนัในการกรอเส้นดา้ย 
  4.1) วิเคราะห์เปรียบเทียบผลการทดสอบการกรอเส้นดา้ยหลอดใหญ่ โดยใช้เครื�อง

กรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า กบัการใชเ้ครื�องกรอเส้นดา้ยแบบดั:งเดิม โดยกาํหนดเวลา
การทาํงาน 24 ชั�วโมง 

  4.2) วิเคราะห์เปรียบเทียบผลการทดสอบการกรอเส้นดา้ยหลอดเล็ก โดยใช้เครื�อง
กรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า กบัการใชเ้ครื�องกรอเส้นดา้ยแบบดั:งเดิม โดยกาํหนดเวลา
การทาํงาน 24 ชั�วโมง 

 5) คาํนวณตน้ทุนที�ตอ้งจ่าย ของเครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้า 
เปรียบเทียบกบัเครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้แบบดั:งเดิม โดยใชแ้บบวเิคราะห์จุดคุม้ทุน 

 6) สถิติที�ใชว้เิคราะห์ขอ้มูล  
  6.1) ค่าความถี� 
  6.2) ค่าร้อยละ (%) 
  6.3) ค่าเฉลี�ย (µ) 
  6.4) ส่วนเบี�ยงเบนมาตรฐาน (σ) 
  6.5) สถิติเปรียบเทียบ t-test  (ใช้เปรียบเทียบจาํนวนชิ:นงานที�ไดจ้ากการกรอ

เส้นดา้ย โดยใชเ้ครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า กบัเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอ
ผา้แบบดั:งเดิม) 

8.4 วิเคราะห์แบบประเมินความพึงพอใจของผูใ้ช้งานที�มีต่อเครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับ                
ทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า 

 1) เกณฑก์ารใหค้ะแนน 
  รายการประเมินในแบบประเมินความพึงพอใจ กาํหนดนํ: าหนกัคะแนนตามเกณฑ์

การประเมิน 5 ระดบั ดงันี:  
5    คะแนน    =    มีความพึงพอใจมากที�สุด   
4    คะแนน    =    มีความพึงพอใจมาก 
3    คะแนน    =    มีความพึงพอใจปานกลาง 
2    คะแนน    =    มีความพึงพอใจนอ้ย 
1    คะแนน    =    มีความพึงพอใจนอ้ยที�สุด 

 2) เกณฑก์ารแปลผล 
  การแปลผลค่าเฉลี�ยความพึงพอใจของผูใ้ช้งานที�มีต่อเครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับ                

ทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า กาํหนดเกณฑก์ารแปลผล ดงันี:  
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1.00 – 1.49 หมายถึง  มีความพึงพอใจนอ้ยที�สุด 
1.50 – 2.49 หมายถึง  มีความพึงพอใจนอ้ย 
2.50 – 3.49 หมายถึง  มีความพึงพอใจปานกลาง 
3.50 – 4.49 หมายถึง  มีความพึงพอใจมาก 
4.50 – 5.00 หมายถึง  มีความพึงพอใจมากที�สุด 

 3) สถิติที�ใชว้เิคราะห์ขอ้มูล  
  3.1) ค่าเฉลี�ย (µ) 
  3.2) ส่วนเบี�ยงเบนมาตรฐาน (σ) 
8.5 วิเคราะห์แบบประเมินความพึงพอใจของผูป้ระกอบการที�มีต่อเครื� องกรอเส้นด้าย

สาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า 
 1) เกณฑก์ารใหค้ะแนน 
  รายการประเมินในแบบประเมินความพึงพอใจ กาํหนดนํ: าหนกัคะแนนตามเกณฑ์

การประเมิน 5 ระดบั ดงันี:  
 
5    คะแนน    =    มีความพึงพอใจมากที�สุด   
4    คะแนน    =    มีความพึงพอใจมาก 
3    คะแนน    =    มีความพึงพอใจปานกลาง 
2    คะแนน    =    มีความพึงพอใจนอ้ย 
1    คะแนน    =    มีความพึงพอใจนอ้ยที�สุด 

2) เกณฑก์ารแปลผล 
 การแปลผลค่าเฉลี�ยความพึงพอใจของผูป้ระกอบการที�มีต่อเครื�องกรอเส้นด้าย

สาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า กาํหนดเกณฑก์ารแปลผล ดงันี:  
1.00 – 1.49 หมายถึง  มีความพึงพอใจนอ้ยที�สุด 
1.50 – 2.49 หมายถึง  มีความพึงพอใจนอ้ย 
2.50 – 3.49 หมายถึง  มีความพึงพอใจปานกลาง 
3.50 – 5.49 หมายถึง  มีความพึงพอใจมาก 
5.50 – 5.00 หมายถึง  มีความพึงพอใจมากที�สุด 

3) สถิติที�ใชว้เิคราะห์ขอ้มูล  
 3.1) ค่าเฉลี�ย (µ) 
 3.2) ส่วนเบี�ยงเบนมาตรฐาน (σ) 
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9.  สถิติที�ใช้วเิคราะห์ข้อมูล 
สถิติที�ใช้วิเคราะห์ขอ้มูล แบ่งออกเป็นสถิติพื:นฐานที�ใช้ในการวิเคราะห์ขอ้มูล สถิติที�ใช้

ทดสอบคุณภาพเครื�องมือ และสถิติที�ใชท้ดสอบสมมติฐาน  รายละเอียด ดงันี:  
9.1 สถิติพื%นฐานที�ใช้ในการวเิคราะห์ข้อมูล  

1) การหาค่าร้อยละ (Percentage) (บุญชม ศรีสะอาด, 2553 : 122) 
 

P = 
f 

x 100 
N 

 

เมื�อ P แทน ร้อยละ 
f แทน ความถี�ที�ตอ้งการแปลงใหเ้ป็นร้อยละ 
N  แทน จาํนวนความถี�ทั:งหมด 

 
2) การหาค่าเฉลี�ยของขอ้มูลประชากร (µ) (นพพร ธนะชยัขนัธ์, 2552 : 329)  

 

µ  =  
n

x∑
 

 
เมื�อ µ แทน ค่าเฉลี�ยของขอ้มูลประชากร 

 ∑x  แทน ผลรวมคะแนนทั:งหมดของประชากร 
  n แทน จาํนวนประชากร 

 
3) การหาค่าส่วนเบี�ยงเบนมาตรฐานของประชากร (σ) (นพพร ธนะชยัขนัธ์, 2552 : 329) 

 

σ  =  
N

µx∑ − 2)(
 

 
เมื�อ σ แทน ส่วนเบี�ยงเบนมาตรฐานของประชากร 
 x แทน ผลรวมคะแนนทั:งหมดของประชากร 
 µ แทน ผลรวมของคะแนนที�ไดข้องประชากร 
 N แทน จาํนวนประชากร 
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9.2 สถิติที�ใช้ทดสอบคุณภาพเครื�องมือ (สถาบนัวิจยัและพฒันา มหาวิทยาลยัเทคโนโลย ี  
ราชมงคลอีสาน นครราชสีมา, 2557 : 11 - 15) 

1) การหาค่าความสอดคลอ้งของรายการประเมินในแบบประเมินแต่ละฉบบั ที�ไดรั้บ
การประเมินโดยผูเ้ชี�ยวชาญในสาขาวชิาที�เกี�ยวขอ้ง ใชสู้ตร ของ Rovinelli and Hambleton  ดงันี:  

 

IOC = 
N

R∑  

 
โดยแทนค่า 

IOC  แทน ค่าดชันีความสอดคลอ้งระหวา่งรายการประเมินกบัจุดประสงค ์
(Index of Item Objective Congruence) ที�ตอ้งการวดั 

∑R แทน ผลรวมของคะแนนความคิดเห็นของผูเ้ชี�ยวชาญ 
N แทน จาํนวนผูเ้ชี�ยวชาญ 

 
2) การหาค่าความเชื�อมั�น/ค่าความเที�ยงของแบบประเมินความพึงพอใจ โดยใช้สูตร

สัมประสิทธิ{ แอลฟา (Alpha Coefficient) โดยวธีิของครอนบาค (Cronbach)  ใชสู้ตรดงันี:  
 

α  =
 










− 1k

k  













−
∑

2

2

1
t

i

S

S
 

 
โดยแทนค่า 

α แทน ความเที�ยงของแบบประเมิน 
k แทน จาํนวนขอ้คาํถาม/รายการประเมิน 

∑ 2
iS  แทน ผลรวมของความแปรปรวนของคะแนนแต่ละขอ้ 

2
ts  แทน ความแปรปรวนของคะแนนรวมทั:งฉบบั 

 

9.3 สถิติที�ใช้ทดสอบสมมติฐาน   

การศึกษาเปรียบเทียบจาํนวนชิ:นงานที�ไดจ้ากการใช้เครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้
ดว้ยระบบไฟฟ้ากบัการใช้เครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้แบบดั:งเดิมโดยใช้แรงงานคน ใช้สถิติ
เปรียบเทียบ t-test (นพพร ธนะชยัขนัธ์, 2552 : 340) โดยใชสู้ตร ดงันี:   
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t  =

1n
)d(dn

d
22

−

−∑ ∑

∑
 

 
โดยแทนค่า 

t แทน ค่าที�ใชพ้ิจารณาแจกแจงแบบ  t – Distribution 
d  แทน ผลต่างของจาํนวนชิ:นงานที�ได ้จากการใชเ้ครื�องกรอเส้นดา้ย

สาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า กบัการใชเ้ครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้แบบดั:งเดิม 

∑d  แทน ผลรวมของความแตกต่างระหว่างจาํนวนชิ:นงานที�ได้ จาก
การใชเ้ครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า กบัการใชเ้ครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้
แบบดั:งเดิม 

∑
2d  แทน ผลรวมยกกําลังสองของความแตกต่างระหว่างจํานวน

ชิ:นงานที�ได้ จากการใช้เครื� องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้า กบัการใช้เครื�องกรอ
เส้นดา้ยสาํหรับทอผา้แบบดั:งเดิม 

n แทน จาํนวนกลุ่มตวัอยา่ง 
df แทน n – 1 
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บทที� 4 

ผลการวเิคราะห์ข้อมูล 

 
การศึกษานี� มีวตัถุประสงค์เพื�อสร้างและพฒันาเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบ

ไฟฟ้า ศึกษาสมรรถนะของเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า ศึกษาเปรียบเทียบผล
การใช้เครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้ากบัเครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้แบบ
ดั�งเดิม ศึกษาความพึงพอใจของผูใ้ชง้านเครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า และศึกษา
ความพึงพอใจของผู ้ประกอบการที� มีต่อเครื� องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้าที�
พฒันาขึ�น 

สถานที�ที�ใช้สร้างเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้า คือ อาคารปฏิบติัการ
แผนกวิชาช่างเชื�อม วิทยาลยัเทคนิคลาํพูน สถานที�ที�ใชท้ดสอบสมรรถนะการทาํงานของตวัเครื�อง 
โดยคณะผูว้ิจยัและพฒันาสิ�งประดิษฐ์ คือ ห้องปฏิบติัการ แผนกวิชาไฟฟ้า วิทยาลยัเทคนิคลาํพูน
การทดสอบสมรรถนะการทาํงานและกาํลงัการผลิตของเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบ
ไฟฟ้า ผูมี้ส่วนเกี�ยวขอ้งโดยตรงกบัการกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ในอุตสาหกรรมผา้ทอ ไดแ้ก่ ผูรั้บ
จา้งกรอเส้นดา้ย/คนงานกรอเส้นดา้ย และผูป้ระกอบกิจการทอผา้ สถานที�ที�ใช้ทดลอง คือ สถาน
ประกอบการทอผา้ในจงัหวดัลาํพนู 10 แห่ง  

เครื�องมือที�ใชใ้นการศึกษาและพฒันาแยกตามวตัถุประสงคข์องการศึกษา ดงันี�  1) การสร้าง
และพฒันาเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า ดาํเนินการประเมินคุณภาพ มาตรฐาน 
และสมรรถนะของเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า โดยผูเ้ชี�ยวชาญสาขาวิชาช่าง
อุตสาหกรรมที�เกี�ยวขอ้ง 2) การศึกษาสมรรถนะของเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ด้วยระบบ
ไฟฟ้าและการศึกษาเปรียบเทียบผลการใช้เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้ากับ
เครื� องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้แบบดั� งเดิม ดาํเนินการโดยคณะผูว้ิจยัและพฒันาสิ� งประดิษฐ ์        
3) แบบประเมินความพึงพอใจของผูใ้ชง้านที�มีต่อเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า 
4) แบบประเมินความพึงพอใจของผูป้ระกอบการที�มีต่อเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบ
ไฟฟ้า 

สถิติที�ใช้ในการวิเคราะห์ขอ้มูล ไดแ้ก่ ค่าร้อยละ ค่าเฉลี�ย ส่วนเบี�ยงเบนมาตรฐาน และ       
สถิติเปรียบเทียบ t-test   
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ผลการวเิคราะห์ขอ้มูล เรียงตามลาํดบัวตัถุประสงคใ์นการศึกษา  ดงันี�  
ตอนที� 1 การสร้างและพฒันาเครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า 
ตอนที� 2 สมรรถนะการทาํงานเครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า  
ตอนที� 3 เปรียบเทียบผลการใชเ้ครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้ากบัเครื�อง

กรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้แบบดั�งเดิม 
ตอนที� 4  ความพึงพอใจของผูใ้ชง้านเครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า 
ตอนที� 5  ความพึงพอใจของผูป้ระกอบการที�มีต่อเครื� องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วย

ระบบไฟฟ้า 
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ตอนที� 1 การสร้างและพฒันาเครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า 

 
ตารางที� 6   ผลการวิเคราะห์คุณภาพผลงานสิ�งประดิษฐ์ เครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบ

ไฟฟ้า 
 

คุณภาพ มาตรฐาน เครื�องกรอเส้นด้าย 

สําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า 
µ σ แปลผล 

1. ขอ้กาํหนด/คุณสมบติัของสิ�งประดิษฐ์ 4.40 0.28 มาก 

2. ความเหมาะสมของสิ�งประดิษฐใ์นดา้นการออกแบบ 4.45 0.33 มาก 

3. การใชว้สัดุผลิต 4.47 0.18 มาก 

4. คุณค่าของสิ�งประดิษฐ์ 4.47 0.30 มาก 

5. การนาํเสนอผลงาน 4.47 0.18 มาก 

6. เอกสารประกอบการนาํเสนอผลงาน 4.67 0.24 มากที�สุด 

โดยรวม 4.49 0.13 มาก 

 
จากตารางที� 6 พบวา่ คุณภาพผลงานสิ�งประดิษฐ ์เครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ย

ระบบไฟฟ้า โดยรวมอยูร่ะดบัมาก (ค่าเฉลี�ย 4.49) 
 

ตารางที� 7   ผลการวเิคราะห์มาตรฐานสิ�งประดิษฐ ์เครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า 
 

มาตรฐานสิ�งประดิษฐ์ เครื�องกรอเส้นด้าย 

สําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า 
µ σ แปลผล 

1. มาตรฐานทั�วไป 1.00 0.00 ผา่น 

2. มาตรฐานเฉพาะ (ประเภทสื�อชุดทดลอง/ชุดอุปกรณ์) 1.00 0.00 ผา่น 

โดยรวม 1.00 0.00 ผ่าน 

 
จากตารางที� 7 พบวา่ มาตรฐานสิ�งประดิษฐ ์เครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบ

ไฟฟ้า โดยรวมผา่นเกณฑก์ารประเมิน (ค่าเฉลี�ย 1.00) 
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ตารางที� 8   ผลการวเิคราะห์สมรรถนะการทาํงานของสิ�งประดิษฐเ์ครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้
ดว้ยระบบไฟฟ้า 

 
สมรรถนะการทาํงานของสิ�งประดิษฐ์เครื�องกรอเส้นด้าย 

สําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า 
µ σ 

แปล

ผล 

1. ระบบโครงสร้างภายใน 4.40 0.20 มาก 

2. ระบบควบคุม 4.48 0.11 มาก 

3. การติดตั�งชิ�นส่วน วสัดุและอุปกรณ์ 4.44 0.09 มาก 

โดยรวม 4.44 0.10 มาก 

 
จากตารางที� 8 พบวา่ สมรรถนะการทาํงานของสิ�งประดิษฐเ์ครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้

ดว้ยระบบไฟฟ้าโดยรวมอยูร่ะดบัมาก (ค่าเฉลี�ย 4.44) 
 

ตารางที� 9   ผลการวเิคราะห์โครงสร้างและการออกแบบสิ�งประดิษฐ์เครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอ
ผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า 

 
โครงสร้างและการออกแบบสิ�งประดิษฐ์เครื�องกรอเส้นด้าย 

สําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า 
µ σ แปลผล 

1. โครงสร้างและการออกแบบตวัเครื�อง 4.47 0.12 มาก 

2. เทคนิคการผลิต 4.60 0.35 มากที�สุด 

3. การติดตั�งชิ�นส่วน วสัดุและอุปกรณ์ 4.40 0.00 มาก 

โดยรวม 4.49 0.10 มาก 

 
จากตารางที� 9 พบวา่ โครงสร้างและการออกแบบสิ�งประดิษฐเ์ครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอ

ผา้ดว้ยระบบไฟฟ้าโดยรวมอยูร่ะดบัมาก (ค่าเฉลี�ย 4.49) 
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ตอนที� 2 สมรรถนะการทาํงานเครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า  

 
ตารางที� 10   ผลการวิเคราะห์สมรรถนะการทํางานเครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบ

ไฟฟ้า 
 

รายการประเมิน หลอดใหญ่ หลอดเลก็ 

1. เวลาการกรอเส้นดา้ย ใชเ้วลาเฉลี�ยครั� งละ 7.55 นาที 2.00 นาที 

2. จาํนวนชิ�นงานจากการกรอเส้นดา้ยโดย
จาํกดัเวลาทดลอง 8 ชั�วโมง  

189 หลอด 720 หลอด 

3. คุณภาพชิ�นงานการกรอเส้นดา้ย มีคุณภาพ
ในระดบั 

4.19 (มาก) 4.27 (มาก) 

4. กาํลงัการผลิตต่อวนัในการกรอเส้นดา้ย 513 หลอด 1,944 หลอด 

5. การทาํงานต่อเนื�องของมอเตอร์และการพกั
เครื�อง  

ควรใหม้อเตอร์ทาํงานต่อเนื�อง 4 ชั�วโมง 30 นาที 
และพกัเครื�อง 30 นาที 

 
จากตารางที� 10 พบวา่ สมรรถนะการทาํงานของเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบ

ไฟฟ้า ใช้เวลาในการกรอเส้นดา้ยกรอเส้นดา้ยหลอดใหญ่ ใช้เวลาเฉลี�ย ครั� งละ 7.55 นาที หลอดเล็ก 
ครั� งละ 2.00 นาที จาํนวนชิ�นงานจากการกรอเส้นดา้ยโดยจาํกดัเวลาทดลอง 8 ชั�วโมง ไดห้ลอดใหญ่ 
189 หลอด และหลอดเล็ก 720 หลอด คุณภาพชิ�นงานการกรอเส้นดา้ยหลอดใหญ่และหลอดเล็ก          
มีคุณภาพในระดับมาก กาํลังการผลิตต่อวนัในการกรอเส้นด้าย สามารถกรอเส้นด้ายหลอดใหญ่         
513 หลอด และหลอดเล็ก 1,944 หลอด และการทดสอบเวลาทาํงานต่อเนื�องของมอเตอร์และการพกั
เครื�อง ในเวลาที�เหมาะสม ควรใหม้อเตอร์ทาํงานต่อเนื�อง 4 ชั�วโมง 30 นาที และพกัเครื�อง 30 นาที 
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ตอนที� 3 เปรียบเทียบผลการใช้เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้ากับเครื�องกรอ

เส้นด้ายสําหรับทอผ้าแบบดั<งเดิม 
  

ตารางที� 11   แสดงผลเปรียบเทียบเวลาการกรอเส้นดา้ย จากผลการทดลองใช้เครื�องกรอเส้นดา้ย
สําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้ากบัเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้แบบดั�งเดิม ที�ใชใ้น    
การกรอเส้นดา้ยหลอดใหญ่ 

 

ตวัแปร Mean Std. df t Sig. 

ระบบไฟฟ้า 7.55 0.01 58.00 4539.67* .000 

แบบดั�งเดิม 15.25 0.01 49.94   

*มีนยัสาํคญัทางสถิติที�ระดบั .01 
 

จากตารางที� 11 พบวา่ เวลาที�ใชก้รอเส้นดา้ยหลอดใหญ่ โดยใชเ้ครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับ      
ทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า ใชเ้วลานอ้ยกวา่เครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้แบบดั�งเดิม อยา่งมีนยัสําคญั
ทางสถิติที�ระดบั .01 (ค่าที 4539.67) 
 
ตารางที� 12   แสดงผลเปรียบเทียบเวลาการกรอเส้นดา้ย จากผลการทดลองใช้เครื�องกรอเส้นดา้ย

สําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้ากบัเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้แบบดั�งเดิม ที�ใชใ้น    
การกรอเส้นดา้ยหลอดเล็ก 

 

ตวัแปร Mean Std. df t Sig. 

ระบบไฟฟ้า 2.00 0.01 58.00 851.47* .000 

แบบดั�งเดิม 3.50 0.01 48.43   

*มีนยัสาํคญัทางสถิติที�ระดบั .01 
 

จากตารางที� 12 พบว่า เวลาที�ใช้กรอเส้นดา้ยหลอดเล็ก โดยใช้เครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับ    
ทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า ใชเ้วลานอ้ยกวา่เครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้แบบดั�งเดิม อยา่งมีนยัสําคญั
ทางสถิติที�ระดบั .01 (ค่าที 851.47) 
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ตารางที� 13   แสดงผลเปรียบเทียบการกรอเส้นด้ายโดยจาํกดัเวลาทาํงานของเครื�องกรอเส้นด้าย       
จาํกดัเวลาทดลอง 8 ชั�วโมง จากผลการทดลองใชเ้ครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ย
ระบบไฟฟ้ากบัเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้แบบดั�งเดิม ที�ไดจ้ากการกรอเส้นดา้ย
หลอดใหญ่ 

 

ตวัแปร Mean Std. df t Sig. 

ระบบไฟฟ้า 189.00 1.15 18.00 368.95* .000 

แบบดั�งเดิม 24.00 0.82 16.20   

*มีนยัสาํคญัทางสถิติที�ระดบั .01 
 

จากตารางที� 13 พบว่า การกรอเส้นด้ายหลอดใหญ่โดยจาํกัดเวลาทาํงานของเครื�องกรอ
เส้นด้าย จาํกดัเวลาทดลอง 8 ชั�วโมง โดยใช้เครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า ได้
จาํนวนมากกวา่ เครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้แบบดั�งเดิม อย่างมีนยัสําคญัทางสถิติที�ระดบั .01               
(ค่าที 368.95) 
 
ตารางที� 14   แสดงผลเปรียบเทียบการกรอเส้นด้ายโดยจาํกดัเวลาทาํงานของเครื�องกรอเส้นด้าย       

จาํกดัเวลาทดลอง 8 ชั�วโมง จากผลการทดลองใชเ้ครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ย
ระบบไฟฟ้ากบัเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้แบบดั�งเดิม ที�ไดจ้ากการกรอเส้นดา้ย
หลอดเล็ก 

 

ตวัแปร Mean Std. df t Sig. 

ระบบไฟฟ้า 720.00 1.49 18.00 1147.94* .000 

แบบดั�งเดิม 103.00 0.82 13.95   

*มีนยัสาํคญัทางสถิติที�ระดบั .01 
 

จากตารางที� 14 พบว่า การกรอเส้นด้ายหลอดเล็กโดยจาํกัดเวลาทาํงานของเครื� องกรอ
เส้นด้าย จาํกดัเวลาทดลอง 8 ชั�วโมง โดยใช้เครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า ได้
จาํนวนมากกวา่ เครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้แบบดั�งเดิม อย่างมีนยัสําคญัทางสถิติที�ระดบั .01               
(ค่าที 1147.94) 
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ตารางที� 15   แสดงผลเปรียบเทียบคุณภาพชิ�นงานการกรอเส้นดา้ย จากผลการทดลองใชเ้ครื�องกรอ
เส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้ากบัเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้แบบดั�งเดิม 
ที�ไดจ้ากการกรอเส้นดา้ยหลอดใหญ่ 

 

ตวัแปร Mean Std. df t Sig. 

ระบบไฟฟ้า 5.00 0.00 198.00 25.21* .000 

แบบดั�งเดิม 0.92 1.62 99.00   

*มีนยัสาํคญัทางสถิติที�ระดบั .01 
 

จากตารางที�  15 พบว่า คุณภาพชิ�นงานการกรอเส้นด้ายหลอดใหญ่ โดยใช้เครื� องกรอ
เส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า มีคุณภาพการกรอเส้นดา้ยมากกวา่ เครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับ
ทอผา้แบบดั�งเดิม อยา่งมีนยัสาํคญัทางสถิติที�ระดบั .01 (ค่าที 25.21) 
 

ตารางที� 16   แสดงผลเปรียบเทียบคุณภาพชิ�นงานการกรอเส้นดา้ย จากผลการทดลองใชเ้ครื�องกรอ
เส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้ากบัเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้แบบดั�งเดิม 
ที�ไดจ้ากการกรอเส้นดา้ยหลอดเล็ก 

 

ตวัแปร Mean Std. df t Sig. 

ระบบไฟฟ้า 5.00 0.00 198.00 25.85* .000 

แบบดั�งเดิม 0.90 1.59 99.00   

*มีนยัสาํคญัทางสถิติที�ระดบั .01 
 

จากตารางที� 16 พบวา่ คุณภาพชิ�นงานการกรอเส้นดา้ยหลอดเล็ก โดยใชเ้ครื�องกรอเส้นดา้ย
สําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า มีคุณภาพการกรอเส้นดา้ยมากกว่า เครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้
แบบดั�งเดิม อยา่งมีนยัสาํคญัทางสถิติที�ระดบั .01 (ค่าที 25.85) 
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ตารางที� 17   แสดงผลเปรียบเทียบกาํลงัการผลิตต่อวนัในการกรอเส้นด้าย จากผลการทดลองใช้
เครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้ากบัเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้
แบบดั�งเดิม ที�ไดจ้ากการกรอเส้นดา้ยหลอดใหญ่ 

 

ตวัแปร Mean Std. df t Sig. 

ระบบไฟฟ้า 513.00 0.67 18.00 1449.00* .000 

แบบดั�งเดิม 30.00 0.82 17.31   

*มีนยัสาํคญัทางสถิติที�ระดบั .01 
 

จากตารางที� 17 พบวา่ กาํลงัการผลิตต่อวนัในการกรอเส้นดา้ยหลอดใหญ่ โดยใชเ้ครื�องกรอ
เส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้า ได้จาํนวนมากกว่า เครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้แบบ
ดั�งเดิม อยา่งมีนยัสาํคญัทางสถิติที�ระดบั .01 (ค่าที 1449.00) 
 

ตารางที� 18   แสดงผลเปรียบเทียบกาํลงัการผลิตต่อวนัในการกรอเส้นด้าย จากผลการทดลองใช้
เครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้ากบัเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้
แบบดั�งเดิม ที�ไดจ้ากการกรอเส้นดา้ยหลอดเล็ก 

 

ตวัแปร Mean Std. df t Sig. 

ระบบไฟฟ้า 1944.00 0.67 18.00 5472.00* .000 

แบบดั�งเดิม 120.00 0.82 17.31   

*มีนยัสาํคญัทางสถิติที�ระดบั .01 
 

จากตารางที� 18 พบวา่ กาํลงัการผลิตต่อวนัในการกรอเส้นดา้ยหลอดเล็ก โดยใชเ้ครื�องกรอ
เส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้า ได้จาํนวนมากกว่า เครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้แบบ
ดั�งเดิม อยา่งมีนยัสาํคญัทางสถิติที�ระดบั .01 (ค่าที 5472.00) 
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ตารางที� 19   แสดงผลคาํนวณตน้ทุนที�ตอ้งจ่าย ของเครื� องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบ
ไฟฟ้า เปรียบเทียบกบัเครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้แบบดั�งเดิม 

 

ต้นทุนการกรอเส้นด้าย จํานวน หน่วย 

ค่าสั�งซื�อเครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า 1 เครื�อง 25,000.00 บาท 
ค่าจา้งกรอเส้นดา้ย สาํหรับทอผนืผา้ 1 ผนื 570.00 บาท 
จาํนวนการทอผนืผา้ ณ จุดคุม้ทุน 43.86 ผนื 
 

จากตารางที� 19 พบว่า จุดคุม้ทุนของการสั�งซื�อเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบ
ไฟฟ้า 1 เครื�อง เมื�อกิจการหรือกลุ่มธุรกิจ มีอตัราการทอผนืผา้ ตั�งแต่ 44 ผนื ขึ�นไป 
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ตอนที� 4 ความพงึพอใจของผู้ใช้งานเครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า 

 
ตารางที� 20   ความพึงพอใจของผูใ้ชง้านเครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า 
 

ความพงึพอใจของผู้ใช้งาน 

เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า 
µ σ แปลผล 

1. สมรรถนะตวัเครื�อง 4.81 0.18 มากที�สุด 

2. โครงสร้างและการออกแบบ 4.79 0.19 มากที�สุด 

3. การใชง้าน 4.83 0.17 มากที�สุด 

4. การเคลื�อนยา้ย การจดัเก็บ และการบาํรุงรักษา 4.84 0.19 มากที�สุด 

5. ผลกระทบจากการทาํงาน 4.80 0.17 มากที�สุด 

โดยรวม 4.81 0.08 มากที�สุด 

 
จากตารางที� 20 พบว่า ความพึงพอใจของผูใ้ช้งานเครื� องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วย

ระบบไฟฟ้า โดยรวมอยูร่ะดบัมากที�สุด (ค่าเฉลี�ย 4.81) 
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ตอนที� 5 ความพงึพอใจของผู้ประกอบการที�มีต่อเครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า 

 
ตารางที� 21   ความพึงพอใจของผูป้ระกอบการที�มีต่อเครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ดว้ยระบบ

ไฟฟ้า 
 

ความพงึพอใจของผู้ประกอบการที�มีต่อเครื�องกรอ

เส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า 
µ σ แปลผล 

1. สมรรถนะตวัเครื�อง 4.72 0.18 มากที�สุด 

2. โครงสร้างและการออกแบบ 4.69 0.21 มากที�สุด 

3. การใชง้าน 4.71 0.17 มากที�สุด 

4. การเคลื�อนยา้ย การจดัเก็บ และการบาํรุงรักษา 4.73 0.18 มากที�สุด 

5. ความคุม้ค่าต่อการลงทุน 4.71 0.20 มากที�สุด 

โดยรวม 4.71 0.08 มากที�สุด 

 
จากตารางที� 21 พบวา่ ความพึงพอใจของผูป้ระกอบการที�มีต่อเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับ       

ทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้าโดยรวมอยูร่ะดบัมากที�สุด (ค่าเฉลี�ย 4.71) 
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บทที� 5 

สรุป อภิปรายผล และข้อเสนอแนะ 

 
การศึกษานี มีวตัถุประสงค์เพื�อสร้างและพฒันาเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบ

ไฟฟ้า เพื�อศึกษาสมรรถนะของเครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้า เพื�อศึกษา
เปรียบเทียบผลการใช้เครื� องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้ากับเครื� องกรอเส้นด้าย
สาํหรับทอผา้แบบดังเดิม เพื�อศึกษาความพึงพอใจของผูใ้ชง้านเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ย
ระบบไฟฟ้า และความพึงพอใจของผูป้ระกอบการที�มีต่อเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบ
ไฟฟ้า 

กลุ่มเป้าหมายที�ใช้ในการศึกษา ไดแ้ก่ ผูรั้บจา้งกรอเส้นดา้ยที�ใช้เครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับ
ทอผา้แบบดังเดิม จาํนวน 15 คน และผูป้ระกอบกิจการทอผา้ จาํนวน 10 คน จากสถานประกอบ   
การทอผา้ 10 แห่ง ในจงัหวดัลาํพนู  

เครื�องมือที�ใชใ้นการศึกษา ไดแ้ก่ แบบประเมินคุณภาพสิ�งประดิษฐ์ แบบประเมินมาตรฐาน
สิ�งประดิษฐ์ แบบประเมินสมรรถนะการทาํงานของสิ�งประดิษฐ์ แบบประเมินโครงสร้างและ           
การออกแบบสิ�งประดิษฐ์ แบบบนัทึกเวลาการกรอเส้นดา้ย แบบบนัทึกจาํนวนชินงานจากการกรอ
เส้นดา้ยโดยจาํกดัเวลาทดลอง 8 ชั�วโมง แบบบนัทึกคุณภาพชินงานการกรอเส้นดา้ย แบบบนัทึก
กาํลงัการผลิตต่อวนัในการกรอเส้นด้าย แบบบนัทึกการทาํงานต่อเนื�องของมอเตอร์และการพกั
เครื�อง แบบวิเคราะห์จุดคุม้ทุน แบบประเมินความพึงพอใจของผูใ้ชง้านที�มีต่อเครื�องกรอเส้นดา้ย
สาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า และแบบประเมินความพึงพอใจของผูป้ระกอบการที�มีต่อเครื�องกรอ
เส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า 

สถิติที�ใช้ในการวิเคราะห์ขอ้มูล ไดแ้ก่ ค่าร้อยละ ค่าเฉลี�ย ค่าเบี�ยงเบนมาตรฐาน และสถิติ
เปรียบเทียบ t-test  ผลการวเิคราะห์ขอ้มูล สรุป อภิปรายผล และมีขอ้เสนอแนะดงันี  
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สรุปผลการศึกษา 
1. การสร้างและพฒันาเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า ได้ดาํเนินการ

ประเมินคุณภาพสิ�งประดิษฐ์ มาตรฐานสิ�งประดิษฐ์ สมรรถนะการทาํงานตวัเครื�อง และโครงสร้าง
และการออกแบบสิ�งประดิษฐ์ โดยผูเ้ชี�ยวชาญสาขาวิชาช่างอุตสาหกรรมที�เกี�ยวขอ้ง ผลการศึกษา 
สรุปไดด้งันี  

1.1 การประเมินคุณภาพผลงานสิ�งประดิษฐ์ (ตามเกณฑ์การประเมินสิ�งประดิษฐ์ของ
อาชีวศึกษา) ไดแ้ก่ ขอ้กาํหนด/คุณสมบติัของสิ�งประดิษฐ์ ความเหมาะสมของสิ�งประดิษฐ์ในดา้น
การออกแบบ การใชว้สัดุผลิต คุณค่าของสิ�งประดิษฐ์ การนาํเสนอผลงาน และเอกสารประกอบ         
การเสนอผลงานสิ�งประดิษฐ์ ประเมินโดยผูเ้ชี�ยวชาญสาขาวิชาช่างไฟฟ้า จาํนวน 5 คน พบว่า  
เครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า มีคุณภาพระดบัมาก (ค่าเฉลี�ย 4.49) 

1.2 การประเมินมาตรฐานสิ�งประดิษฐ์ (ตามเกณฑ์การประเมินมาตรฐานขันตน้ของ  
นวตักรรมการศึกษาของอาชีวศึกษา ประเภทชุดทดลอง/ชุดอุปกรณ์) ไดแ้ก่ มาตรฐานทั�วไป และ
มาตรฐานเฉพาะ ประเมินโดยผูเ้ชี�ยวชาญสาขาวชิาช่างไฟฟ้า จาํนวน 5 คน พบวา่ เครื�องกรอเส้นดา้ย
สาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า ผา่นเกณฑม์าตรฐานขันตน้ทุกรายการ 

1.3 การประเมินสมรรถนะการทาํงานของสิ�งประดิษฐ์ ไดแ้ก่ ระบบโครงสร้างภายใน 
ระบบควบคุม และการติดตังชินส่วนวสัดุและอุปกรณ์ ประเมินโดยผูเ้ชี�ยวชาญสาขาวิชาช่างไฟฟ้า 
จาํนวน 5 คน พบว่า เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้า มีสมรรถนะการทาํงาน
ตวัเครื�องที�เหมาะสมระดบัมาก (ค่าเฉลี�ย 4.44) 

1.4 ประเมินโครงสร้างและการออกแบบสิ� งประดิษฐ์  ได้แก่  โครงสร้างและ                    
การออกแบบตวัเครื� อง เทคนิคการผลิต และการติดตั งชินส่วนวสัดุและอุปกรณ์ ประเมินโดย
ผูเ้ชี�ยวชาญสาขาวิชาช่างกลโรงงานและช่างเชื�อม จาํนวน 3 คน พบว่า เครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับ 
ทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า มีโครงสร้างและการออกแบบที�เหมาะสมระดบัมาก (ค่าเฉลี�ย 4.49) 

2. สมรรถนะการทาํงานของเครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า สามารถกรอ
ไดค้รั งละ 3 หลอด การกรอเส้นดา้ยหลอดใหญ่ ใชเ้วลาเฉลี�ย ครั งละ 7.55 นาที หลอดเล็ก ครั งละ 
2.00 นาที ทดสอบโดยใช้เวลา 8 ชั�วโมง ได้หลอดใหญ่ 189 หลอด และหลอดเล็ก 720 หลอด 
คุณภาพชินงานของการกรอเส้นดา้ยหลอดใหญ่และหลอดเล็ก เปรียบเทียบ ชินที� 1 กบัชินที� 100           
มีคุณภาพในระดบัมาก และเป็นมาตรฐานเดียวกนั การทดสอบเวลาทาํงานต่อเนื�องของมอเตอร์และ
การพกัเครื�อง ในเวลาที�เหมาะสม ควรให้มอเตอร์ทาํงานต่อเนื�อง 4 ชั�วโมง 30 นาที และพกัเครื�อง 
30 นาที เพื�อยืดอายุการใช้งานของมอเตอร์ไฟฟ้า กาํลงัการผลิตต่อวนั (24 ชั�วโมง) สามารถกรอ
เส้นดา้ยหลอดใหญ่ 513 หลอด และหลอดเล็ก 1,944 หลอด  
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3. เปรียบเทียบผลการใช้เครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า กบัเครื�องกรอ
เส้นดา้ยสาํหรับทอผา้แบบดังเดิม  

3.1 ผลการทดลองใชเ้ครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า การกรอเส้นดา้ย 
สามารถกรอไดค้รั งละ 3 หลอด หลอดใหญ่ ใช้เวลาเฉลี�ย ครั งละ 7.55 นาที หลอดเล็ก 2.00 นาที 
ทดสอบการกรอ โดยใชเ้วลา 8.00 – 17.00 น. พกัเครื�อง 1 ชั�วโมง กรอหลอดใหญ่ 189 หลอด และ
หลอดเล็ก 720 หลอด กาํลงัการผลิตต่อวนั สามารถกรอหลอดใหญ่ 513 หลอด หลอดเล็ก 1,944 หลอด 
โดยคุณภาพการกรอเส้นดา้ย ครั งที� 1 กบั ครั งที� 100 เป็นมาตรฐานเดียวกนัไดชิ้นงานไม่แตกต่างกนั  

3.2 ผลการทดลองใช้เครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้แบบดังเดิม การกรอเส้นดา้ย 
สามารถกรอไดค้รั งละ 1 หลอด หลอดใหญ่ ใชเ้วลาเฉลี�ย ครั งละ 15.25 นาที หลอดเล็ก 3.50 นาที 
ทดสอบการกรอ โดยใชเ้วลา 8.00 – 17.00 น. พกัเที�ยง 1 ชั�วโมง สามารถกรอดา้ยหลอดใหญ่ เฉลี�ย 
24 หลอด และหลอดเล็ก 103 หลอด กาํลงัการผลิตต่อวนั หลอดใหญ่ เฉลี�ย 30 หลอด หลอดเล็ก         
120 หลอด โดยคุณภาพการกรอเส้นดา้ยแต่ละชินไม่เหมือนกนั จาํนวนชินงานและคุณภาพชินงาน 
ขึนอยูก่บัความชาํนาญและฝีมือของผูก้รอแต่ละคน ลกัษณะการทาํงาน ความเร็ว การหยุดพกั ขึนอยู่
กบัภาวะสุขภาพส่วนบุคคล และการใชแ้รงงานคน ไม่สามารถทาํงานไดต่้อเนื�องเกิน 12 ชั�วโมง  

3.3 การกรอเส้นดา้ยโดยใชเ้ครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า ไดจ้าํนวน
ชินงานมากกว่า และมีคุณภาพดีกว่า การใช้เครื� องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้แบบดังเดิม อย่างมี
นยัสาํคญัทางสถิติที�ระดบั .01 

3.4 วเิคราะห์การลงทุน ซือเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า เครื�องละ 
25,000 บาท กบัค่าจา้งแรงงานในการกรอเส้นดา้ย หลอดใหญ่ 8 บาท หลอดเล็ก 2 บาท เทียบกบั
อตัราการใชเ้ส้นดา้ยสําหรับการทอผืนผา้ 1 ผืน ใชด้า้ยหลอดใหญ่ 40 หลอด หลอดเล็ก 125 หลอด 
เมื�อกลุ่มธุรกิจ มีอตัราการทอผนืผา้ มากกวา่ 44 ผนื ซือเครื�องกรอไฟฟ้าคุม้ค่าต่อการลงทุน 

4. การศึกษาความพึงพอใจของผูใ้ช้งานที�มีต่อเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบ
ไฟฟ้า พบวา่ ผูใ้ชง้านมีความพึงพอใจระดบัมากที�สุด (ค่าเฉลี�ย 4.81) 

5. การศึกษาความพึงพอใจของผูป้ระกอบการที�มีต่อเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ย
ระบบไฟฟ้า พบวา่ ผูป้ระกอบการมีความพึงพอใจระดบัมากที�สุด (ค่าเฉลี�ย 4.71) 
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อภิปรายผล 
ผลการศึกษาสามารถอภิปรายผลไดด้งันี  
1. การสร้างและพฒันาเครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า ไดด้าํเนินการตาม

กระบวนการวิจยัและพฒันา (Research and Development) ผ่านการประเมินจากผูเ้ชี�ยวชาญ                 
ในสาขาวชิาช่างอุตสาหกรรมที�เกี�ยวขอ้ง ไดแ้ก่ การประเมินคุณภาพผลงานสิ�งประดิษฐ์ (ตามเกณฑ์
การประเมินสิ� งประดิษฐ์ของอาชีวศึกษา) โดยผูเ้ชี�ยวชาญสาขาวิชาช่างไฟฟ้า จาํนวน 5 คน                  
การประเมินมาตรฐานสิ�งประดิษฐ ์(ตามเกณฑก์ารประเมินมาตรฐานขันตน้ของนวตักรรมการศึกษา
ของอาชีวศึกษา ประเภทชุดทดลอง/ชุดอุปกรณ์) โดยผูเ้ชี�ยวชาญสาขาวิชาช่างไฟฟ้า จาํนวน 5 คน 
การประเมินสมรรถนะการทาํงานของสิ�งประดิษฐ ์โดยผูเ้ชี�ยวชาญสาขาวิชาช่างไฟฟ้า จาํนวน 5 คน 
และการประเมินโครงสร้างและการออกแบบสิ�งประดิษฐ์ โดยผูเ้ชี�ยวชาญสาขาวิชาช่างกลโรงงาน
และช่างเชื�อม จาํนวน 3 คน ผลการศึกษา เรียงตามลาํดบั ดงันี  

1.1 การประเมินคุณภาพผลงานสิ�งประดิษฐ์ (ตามเกณฑ์การประเมินสิ�งประดิษฐ์ของ
อาชีวศึกษา) ไดแ้ก่ ขอ้กาํหนด/คุณสมบติัของสิ�งประดิษฐ์ ความเหมาะสมของสิ�งประดิษฐ์ในดา้น
การออกแบบ การใชว้สัดุผลิต คุณค่าของสิ�งประดิษฐ์ การนาํเสนอผลงาน และเอกสารประกอบ         
การเสนอผลงานสิ�งประดิษฐ์ พบว่า เครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า มีคุณภาพ
โดยรวมระดบัมาก (ค่าเฉลี�ย 4.49) และเมื�อศึกษาแยกเป็นรายดา้น พบวา่ เครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับ
ทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า มีคุณภาพระดบัมากและมากที�สุด ที�เป็นเช่นนี เนื�องจาก การสร้างและพฒันา  
เครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า เป็นไปตามขอ้กาํหนด/คุณสมบติัของสิ�งประดิษฐ ์           
เป็นการประดิษฐ์ คิดค้น ดัดแปลง และพฒันา รูปแบบและวิธีการทาํงานใหม่ที�ดีกว่าเดิมโดย               
ตวัผูศึ้กษาเอง สิ�งประดิษฐ์สามารถทาํงานไดต้ามวตัถุประสงค ์ทาํการสาธิตหรือทดลองการใชง้าน
ให้ดูได ้มีขอ้พิสูจน์ที�น่าเชื�อถือไดว้า่ทาํงานไดจ้ริง ตามวตัถุประสงคข์องผลงานสิ�งประดิษฐ์ และ
สามารถพฒันาไปสู่อุตสาหกรรมได ้มีแนวโนม้ที�จะผลิตเป็นกระบวนการทางอุตสาหกรรมในเชิง
ธุรกิจได ้ และดา้นความเหมาะสมของสิ�งประดิษฐ์ในดา้นการออกแบบ มีการออกแบบและตกแต่ง           
ที�เหมาะสมกับผลิตภัณฑ์ สามารถดึงดูดความสนใจได้  ด้านเทคนิคการออกแบบและระบบ             
การทาํงาน มีการออกแบบติดตังอุปกรณ์ เพื�อให้เกิดการทาํงานอยา่งมีความสัมพนัธ์ สอดคลอ้งและ
ถูกต้องตามหลกัวิชาการ มีขนาดและนํ าหนักที�พอเหมาะในการใช้งานและเหมาะสมกบัสภาพ
สิ�งประดิษฐ์ การทาํงานของสิ�งประดิษฐ์ มีความปลอดภยัในการใช้งานและเหมาะสมกบัสภาพ
สิ�งประดิษฐ์  ด้านการใช้วสัดุผลิต ใช้วสัดุที�มีราคาเหมาะสมกบัสภาพของสิ�งประดิษฐ์ หาได้ใน
ประเทศ โดยคาํนึงถึงความประหยดัในการออกแบบและสร้างสิ�งประดิษฐด์งักล่าว การเลือกใชว้สัดุ
ที�มีคุณค่าเหมาะสมกบัสภาพและประโยชน์ในการใชง้านของสิ�งประดิษฐ์ คุณภาพของวสัดุที�ใช ้       
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มีความคงทน แขง็แรงและมีความปลอดภยัเพียงพอต่อการนาํสิ�งประดิษฐ์ไปใชง้าน ดา้นคุณค่าของ
สิ�งประดิษฐ์ สามารถใชป้ระโยชน์หรือสามารถแกไ้ขปัญหาไดต้ามความตอ้งการและความจาํเป็น
ในการใชง้าน โดยไม่มีผลกระทบต่อธรรมชาติและสิ�งแวดลอ้ม สามารถทดลองหรือมีขอ้พิสูจน์ที�
น่าเชื�อถือไดว้า่มีประโยชน์การใชง้านไดจ้ริงตามประสงค ์มีประสิทธิภาพที�สามารถทาํงานไดอ้ยา่ง
ต่อเนื�องในทุกสภาวะที�กาํหนดไวใ้นคุณลกัษณะเฉพาะของสิ�งประดิษฐ์นันๆ มีประสิทธิผล 
สามารถที�จะก่อให้เกิดผลงานที�คุม้ค่าต่อการลงทุน ด้านการนาํเสนอผลงาน มีความสมบูรณ์
ครบถ้วนทั งในด้านเนื อหาและภาพประกอบ ตามหลักการนําเสนอผลงานสิ� งประดิษฐ์ของ
อาชีวศึกษา ขอ้มูลและรายละเอียดเกี�ยวกบัผลงานสิ�งประดิษฐ์ ไดใ้ห้คาํอธิบายไวอ้ยา่งชดัเจน ถูกตอ้ง
ตามลาํดบัขันตอนและหลกัวิชาการ โดยมีเนือหาและภาพประกอบ การให้คาํอธิบายประกอบ            
การสาธิตหรือการนาํเสนอ การทดลองสิ�งประดิษฐ์ เพื�อให้เกิดความเขา้ใจและเห็นจริง ในดา้น
แนวคิดการประดิษฐ์ ประโยชน์ในการใช้สอย ประสิทธิภาพและวิธีการทํางานของผลงาน
สิ�งประดิษฐ ์และดา้นเอกสารประกอบการนาํเสนอผลงาน เอกสารประกอบการใชง้านสิ�งประดิษฐ ์
มีความถูกตอ้ง ชดัเจน เขา้ใจง่าย มีภาพประกอบ มีความประณีตถูกตอ้งในการพิมพ ์ การจดัทาํปก 
และรูปเล่มเอกสาร นาํไปใชเ้ป็นเอกสารอา้งอิงและใชเ้ป็นคู่มือประกอบการใชง้านสิ�งประดิษฐ์ได ้  
เอกสารประกอบการสร้างสิ�งประดิษฐ์ ถูกตอ้ง ชดัเจน เขา้ใจง่าย มีภาพประกอบ มีความประณีต
ถูกตอ้งในการพิมพ ์ การจดัทาํปก และรูปเล่มเอกสาร นาํไปใชเ้ป็นเอกสารอา้งอิงและใชเ้ป็นคู่มือ
ประกอบการสร้างสิ�งประดิษฐไ์ด ้มีหลกัฐานบนัทึกผลการทดลองใชผ้ลงานสิ�งประดิษฐ์ สอดรับกบั
เกณฑ์การพิจารณาคุณภาพผลงานสิ�งประดิษฐ์ของอาชีวศึกษา คู่มือการบริหาร การดาํเนินงาน  
เกณฑ์การประเมิน การจดัสรรงบประมาณ สิ� งประดิษฐ์ หุ่นยนต์ โครงงานวิทยาศาสตร์และ               
การคุม้ครองทรัพยสิ์นทางปัญญาอาชีวศึกษา (สํานกัวิจยัและพฒันาการอาชีวศึกษา สํานกังาน
คณะกรรมการการอาชีวศึกษา, 2557 : 20 - 22) ซึ� งจากผลการสร้างและพฒันาเครื�องกรอเส้นดา้ย
สําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้า ที�ได้ดาํเนินการตามกระบวนการวิจยัและพฒันา (Research and 
Development) อย่างเป็นระบบ ผ่านการประเมิน ตามเกณฑ์การประเมินสิ�งประดิษฐ์อาชีวศึกษา  
โดยผูเ้ชี�ยวชาญสาขาวิชาช่างอุตสาหกรรมที�เกี�ยวข้อง ทาํให้ผ่านการคดัเลือกและเป็นตวัแทน                      
เขา้ประกวดสิ�งประดิษฐ์ ของสํานักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา ได้รับรางวลัทังในระดับ
สถานศึกษา ระดบัจงัหวดั ระดบัภาคเหนือ และระดบัชาติ ได้แก่ รางวลัเหรียญเงิน การประกวด
สิ�งประดิษฐ์ของคนรุ่นใหม่ ระดบัชาติ ประเภทภูมิปัญญาสร้างสรรค์เศรษฐกิจ ประจาํปีการศึกษา 
2556  รางวลัรองชนะเลิศอนัดบั 2 การประกวดสิ�งประดิษฐ์ของคนรุ่นใหม่ ระดบัชาติ ประเภท             
ภูมิปัญญาสร้างสรรค์เศรษฐกิจ ประจาํปีการศึกษา 2556  รางวลัชนะเลิศ การประกวดสิ�งประดิษฐ์
ของคนรุ่นใหม่ ระดับภาคเหนือ ครั งที�  25 ประเภทภูมิปัญญาสร้างสรรค์เศรษฐกิจ ประจาํปี
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การศึกษา 2556  รางวลัชนะเลิศ การประกวดสิ� งประดิษฐ์ของคนรุ่นใหม่ ระดับอาชีวศึกษา         
จงัหวดัลาํพูน ประเภทภูมิปัญญาสร้างสรรค์เศรษฐกิจ ประจาํปี 2556  รางวลัรองชนะเลิศอนัดบั 2 
การประกวดสิ� งประดิษฐ์ของคนรุ่นใหม่ ระดบัหน่วยวิทยาลยัเทคนิคลาํพูน ประเภทภูมิปัญญา
สร้างสรรค์เศรษฐกิจ ประจาํปี 2556  และรางวลัรองชนะเลิศอนัดบั 2 ประเภทผลงานนวตักรรม
สิ�งประดิษฐ ์ของกลุ่มผูบ้ริหาร ครู อาจารย ์ในการประชุมสัมมนาและนาํเสนอผลงานวิจยันวตักรรม
และสิ�งประดิษฐ ์ระดบัชาติ ครั งที� 3 ประจาํปี 2557 

1.2 การประเมินมาตรฐานสิ�งประดิษฐ์ (ตามเกณฑ์การประเมินมาตรฐานขันตน้ของ  
นวตักรรมการศึกษาของอาชีวศึกษา ประเภทชุดทดลอง/ชุดอุปกรณ์) ไดแ้ก่ มาตรฐานทั�วไป และ
มาตรฐานเฉพาะ พบว่า เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า ผ่านเกณฑ์มาตรฐาน               
ทุกรายการ ที�เป็นเช่นนี เนื�องจากการสร้างและพฒันาเครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ดว้ยระบบ
ไฟฟ้า เป็นไปตามมาตรฐานขันตน้ของนวตักรรมการศึกษาของอาชีวศึกษา ทังมาตรฐานทั�วไป 
ไดแ้ก่ สามารถปรับใช้กบัหลกัสูตรการเรียนการสอนของสํานกังานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา 
ไม่ละเมิดลิขสิทธ̂ิทางปัญญา มีรายละเอียดวสัดุ คู่มือทางเทคนิค คู่มือการใช้งานและเอกสาร
คาํแนะนาํ ไม่ขดัต่อศีลธรรม ขนบธรรมเนียมประเพณีอนัดีงาม และความมั�นคงของชาติ และ                    
มีความมั�นคงแข็งแรง  ดา้นมาตรฐานเฉพาะ (ประเภทสื�อชุดทดลอง/ชุดอุปกรณ์) ซึ� งประกอบดว้ย    
การมีลักษณะเป็นสื�อ 3 มิติ มีชินส่วนโดยรวมที�บอกรายละเอียด ที�ระบุแยกออกจากกัน หรือ
ประกอบเขา้ด้วยกนั หรือเคลื�อนไหวได้ หรือสร้างสรรค์เป็นชินงานใหม่ๆ ได้ มีขนาด นํ าหนัก 
เหมาะสมกบัการใชง้าน ใชว้สัดุเหมือน หรือคลา้ยของจริง มีขนาด รูปร่าง ที�สามารถปฏิบติังานได้
อย่างคล่องตวั มีสีสัน/กระบวนการ น่าสนใจ สามารถตรวจปรับความเขา้ใจกบัของจริงได้ และ             
มีความคงทนถาวร สอดรับกบัเกณฑ์การพิจารณามาตรฐานสิ�งประดิษฐ์ ตามเกณฑ์การประเมิน
มาตรฐานขันตน้ของนวตักรรมอาชีวศึกษา ประเภทชุดทดลอง/ชุดอุปกรณ์ จากเอกสารสื�อการเรียน
การสอนนวตักรรมการศึกษาสู่มาตรฐานอาชีวศึกษา (สํานักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา, 
2556 : 176 - 183) การสร้างและพฒันาเครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้าครั งนี                
ไดน้าํไปใช้ประกอบการจดัการเรียนการสอนสําหรับนกัเรียนนกัศึกษา ทังระดบั ปวช. และ ปวส. 
ในรายวชิาและหน่วยการเรียนรู้ ดงันี  วชิาการควบคุมมอเตอร์ไฟฟ้า  รหสัวิชา 2104-2009  ระดบัชัน 
ปวช. และ ปวส. (มธัยมศึกษาปีที� 6) สาขาวชิาช่างไฟฟ้า หน่วยการเรียนรู้ที� 2  เรื�อง อุปกรณ์ควบคุม
เครื�องกลไฟฟ้า หน่วยการเรียนรู้ที� 3 เรื�อง มอเตอร์ไฟฟ้ากระแสสลบั 1 เฟส และการควบคุม หน่วย
การเรียนรู้ที� 4 เรื�อง การเริ�มเดินมอเตอร์ไฟฟ้ากระแสสลบั 1 เฟส วิชางานไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์
เบืองตน้  รหสัวชิา 2100-1003 ระดบัชัน ปวช. สาขาวิชาช่างไฟฟ้า สาขาวิชาช่างยนต ์สาขาวิชาช่าง
กลโรงงาน และสาขาวิชางานเชื�อมโลหะ หน่วยการเรียนรู้ที� 6 เรื�อง การควบคุมมอเตอร์เบืองตน้ 
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วิชางานไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์  รหัสวิชา 3100-0003 ระดับชั น ปวส.(มัธยมศึกษาปีที�  6)  
สาขาวชิาช่างไฟฟ้า  และสาขาวิชาช่างเทคนิคอุตสาหกรรม หน่วยการเรียนรู้ที� 6 เรื�อง มอเตอร์และ
การควบคุมเบืองต้น วิชาไฟฟ้าอุตสาหกรรม  รหัสวิชา  3111-2001 ระดบั ปวส. สาขาวิชาช่าง
เทคนิคอุตสาหกรรม หน่วยการเรียนรู้ที� 9 เรื�อง การควบคุมเครื�องกลไฟฟ้า วิชาโครงการ รหสัวิชา 
2104-5001 ระดบัชัน ปวช. 3 สาขาวิชาช่างไฟฟ้า หน่วยการเรียนรู้ที� 6 เรื�อง โครงการสิ�งประดิษฐ ์
และวิชาโครงการ รหสัวิชา 3111-6001 ระดบัชัน ปวส. 2 สาขาวิชาช่างไฟฟ้า หน่วยการเรียนรู้ที� 6 
เรื�อง โครงการสิ�งประดิษฐ ์

1.3 การประเมินสมรรถนะการทาํงานของสิ�งประดิษฐ์ ไดแ้ก่ ระบบโครงสร้างภายใน 
ระบบควบคุม การติดตังชินส่วนวสัดุและอุปกรณ์ พบวา่ เครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบ
ไฟฟ้า มีความเหมาะสมดา้นสมรรถนะการทาํงานของตวัเครื�อง โดยรวมระดบัมาก (ค่าเฉลี�ย 4.44) 
และเมื�อศึกษาเป็นรายดา้น พบวา่ เครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า มีความเหมาะสม
ดา้นสมรรถนะการทาํงานของตวัเครื�อง ระดบัมากทุกดา้น ทังระบบโครงสร้างภายใน ระบบควบคุม 
และการติดตังชินส่วนวสัดุและอุปกรณ์ ที�เป็นเช่นนี เนื�องจากการสร้างและพฒันาเครื�องกรอเส้นดา้ย
สําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้า ไดค้าํนึงถึงความถูกตอ้งตามหลกัวิชาการและนาํหลกัการแนวคิด 
และทฤษฎี มาปรับใช้ในการออกแบบ สร้างและพฒันา เพื�อให้ไดป้ระสิทธิผลในการใช้งาน และ
สามารถนาํไปใช้เป็นตน้แบบในการจดัการเรียนการสอนสําหรับนกัเรียนนกัศึกษาไดอี้กทางหนึ� ง 
ดงันัน เมื�อมีการประเมินสมรรถนะการทาํงานของตวัเครื�อง จึงทาํให้ เครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับ         
ทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้า มีความเหมาะสมด้านสมรรถนะการทาํงานของตวัเครื�องระดบัมาก ทัง         
การประเมินระบบโครงสร้างภายใน ไดแ้ก่ หลกัการทาํงานของสปลิตเฟสมอเตอร์ หลกัการทาํงาน
ของมอเตอร์วอร์มเกียร์ ระบบสายพานและมูเล่ อุปกรณ์ควบคุมมอเตอร์ไฟฟ้า และวงจรการควบคุม
มอเตอร์ไฟฟ้า  การประเมินระบบควบคุม ไดแ้ก่ การควบคุมกระแสไฟฟ้า การควบคุมสายพาน  
การควบคุมการหมุนแกนหลอดดา้ย การควบคุมเวลาการผลิตชินงานหลอดใหญ่ และการควบคุม
เวลาการผลิตชินงานหลอดเล็ก และการติดตังชินส่วน วสัดุและอุปกรณ์ ไดแ้ก่ ความถูกตอ้งตาม
หลกัวิชาการ การเลือกใช้วสัดุที�มีคุณภาพและทนต่อสภาพการทาํงานต่อเนื�อง การติดตังระบบ
ป้องกนั (Safety) มีแบบแปลน โครงร่างและผงัการออกแบบภายใน และมีคู่มือประกอบการสร้าง
และเทคนิคการผลิต 

1.4 การประเมินโครงสร้างและการออกแบบสิ� งประดิษฐ์ ได้แก่ โครงสร้างและ                    
การออกแบบตวัเครื�อง เทคนิคการผลิต และการติดตังชินส่วนวสัดุและอุปกรณ์ พบวา่ เครื�องกรอ
เส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า มีความเหมาะสมดา้นโครงสร้างและการออกแบบ โดยรวม
ระดบัมาก (ค่าเฉลี�ย 4.49) และเมื�อศึกษาเป็นรายดา้น พบว่า เครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ย
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ระบบไฟฟ้า มีความเหมาะสมดา้นเทคนิคการผลิตในระดบัมากที�สุด รองลงมาคือดา้นโครงสร้าง
และการออกแบบตวัเครื� อง และด้านการติดตังชินส่วน วสัดุและอุปกรณ์ ที�เป็นเช่นนี เนื�องจาก           
การสร้างและพฒันาเครื� องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้า ได้คาํนึงถึงความถูกตอ้ง           
ตามหลกัวิชาการและนาํหลกัการแนวคิด และทฤษฎี มาปรับใช้ในการออกแบบ สร้างและพฒันา 
เพื�อให้มีสภาพที�เหมาะสมต่อการใช้งาน สะดวกต่อการเคลื�อนยา้ย จดัเก็บและบาํรุงรักษา และ
สามารถนําไปใช้เป็นตน้แบบในการจดัการเรียนการสอนสําหรับนักเรียนนักศึกษาอีกทางหนึ� ง 
ดงันัน เมื�อมีการประเมินโครงสร้างและการออกแบบ จึงทาํให้เครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ย
ระบบไฟฟ้า มีความเหมาะสมดา้นโครงสร้างและการออกแบบระดบัมาก ทังดา้นโครงสร้างและ 
การออกแบบตวัเครื�อง มีความแข็งแรงทนทาน รับนํ าหนกัไดดี้ มีขนาดและนํ าหนกัที�เหมาะสม 
สะดวกต่อการเคลื�อนยา้ยและจดัเก็บ มีความปลอดภยัต่อการใช้งาน ดา้นเทคนิคการผลิต ไดแ้ก่        
การเชื�อม การกลึง การติดตังสายพานและมูเล่ การติดตังมอเตอร์ และการติดตังอุปกรณ์ควบคุม
เครื�องกลไฟฟ้า และดา้นการติดตังชินส่วน วสัดุและอุปกรณ์ ไดแ้ก่ ความถูกตอ้งตามหลกัวิชาการ 
การเลือกใชว้สัดุที�เหมาะสมกบัสภาพการใชง้าน การเลือกใชว้สัดุที�มีคุณภาพในการสร้างเครื�องจกัร                       
มีแบบแปลนโครงร่างและการออกแบบตวัเครื�อง มีคู่มือประกอบการสร้างและเทคนิคการผลิต 

2. การศึกษาสมรรถนะของเครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้า โดยคณะ 
ผูว้ิจยัและพฒันา ทาํการทดสอบสมรรถนะเครื�องและบนัทึกผลการทดลอง พบว่า สมรรถนะ            
การทาํงานของเครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้า สามารถกรอด้ายทัง 2 ชนิดได ้         
ครั งละ 3 หลอด การกรอเส้นดา้ยหลอดใหญ่ ใชเ้วลาเฉลี�ย ครั งละ 7.55 นาที หลอดเล็ก ครั งละ 2.00 
นาที ทดสอบโดยใช้เวลา 8 ชั�วโมง ไดห้ลอดใหญ่ 189 หลอด และหลอดเล็ก 720 หลอด คุณภาพ
ชินงานของการกรอเส้นดา้ยหลอดใหญ่และหลอดเล็ก เปรียบเทียบ ชินที� 1 กบัชินที� 100 มีคุณภาพ
ในระดบัมาก และเป็นมาตรฐานเดียวกนั การทดสอบเวลาทาํงานต่อเนื�องของมอเตอร์และการพกั
เครื�อง ในเวลาที�เหมาะสม ควรให้มอเตอร์ทาํงานต่อเนื�อง 4 ชั�วโมง 30 นาที และพกัเครื�อง 30 นาที 
เพื�อยืดอายุการใช้งานของมอเตอร์ไฟฟ้า กาํลงัการผลิตต่อวนั (24 ชั�วโมง) สามารถกรอเส้นด้าย
หลอดใหญ่ได้ 513 หลอด และหลอดเล็ก 1,944 หลอด จากการศึกษาสมรรถนะของเครื�องกรอ
เส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้าขา้งตน้ แสดงให้เห็นวา่ เครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ย
ระบบไฟฟ้ามีสมรรถนะการทาํงานที�เหมาะสมกบัการนาํไปใช้ผลิตชินงาน สามารถผลิตชินงาน        
ไดเ้ร็วมีคุณภาพสมํ�าเสมอเป็นมาตรฐานเดียวกนั สามารถทาํงานต่อเนื�อง และคุม้ค่าต่อการลงทุน 
เป็นไปตามสมมติฐานที�ตั งไว ้เครื� องกรอเส้นด้ายด้วยระบบไฟฟ้า ช่วยเพิ�มประสิทธิภาพใน         
การทาํงานให้กบัผูก้รอเส้นดา้ยไดเ้ป็นอยา่งมาก  การใชเ้ครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบ
ไฟฟ้าจึงช่วยส่งเสริมอาชีพในครัวเรือน สามารถเพิ�มกาํลงัการผลิต รับคาํสั�งซื อได้มากขึน และ
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พฒันาไปสู่การประกอบธุรกิจขนาดกลางและขนาดย่อมได้ในอนาคต ที� เป็นเช่นนี  เนื�องจาก         
การสร้างและการพฒันาเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า ไดศึ้กษาขอ้มูลเกี�ยวกบั
เครื�องกรอเส้นดา้ยอตัโนมติัและกึ�งอตัโนมติัรูปแบบที�สามารถนาํมาดดัแปลงหรือประดิษฐ์ขึนมา
ใหม่ เพื�อใชแ้ทนเครื�องกรอเส้นดา้ยแบบดังเดิมที�ใชแ้รงงานคน ศึกษาหลกัการทาํงาน การควบคุม 
และ               การติดตังชินส่วน วสัดุ และอุปกรณ์ การเลือกใชว้สัดุที�มีคุณภาพและทนต่อสภาพการ
ทาํงานต่อเนื�อง และการติดตังระบบป้องกนั (Safety) ศึกษาวธีิการออกแบบตวัเครื�องและโครงสร้าง
ภายนอก ศึกษาการใช้วสัดุอุปกรณ์ที�มีความแข็งแรงทนทาน สามารถรับนํ าหนกัไดดี้ มีขนาดและ
นํ าหนักที�เหมาะสม สะดวกต่อการเคลื�อนยา้ยและจดัเก็บ และมีความปลอดภัยต่อการใช้งาน        
ร่างแบบแปลนโครงสร้างของเครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า ดาํเนินการสร้างและ
ทดสอบสมรรถนะอย่างเป็นขันตอน จนได้เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้าที�มี
ประสิทธิภาพและสมรรถนะการทาํงาน ตามวตัถุประสงคที์�ตังไว ้ 

3. การศึกษาเปรียบเทียบผลการใช้เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้ากบั
เครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้แบบดังเดิม พบว่า ผลการทดลองใช้เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับ          
ทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า การกรอเส้นดา้ย สามารถกรอไดค้รั งละ 3 หลอด หลอดใหญ่ ใช้เวลาเฉลี�ย 
ครั งละ 7.55 นาที หลอดเล็ก 2.00 นาที ทดสอบการกรอ โดยใช้เวลา 8.00 – 17.00 น. พกัเครื�อง              
1 ชั�วโมง กรอหลอดใหญ่ 189 หลอด และหลอดเล็ก 720 หลอด กาํลงัการผลิตต่อวนั สามารถกรอ
หลอดใหญ่ 513 หลอด หลอดเล็ก 1,944 หลอด โดยคุณภาพการกรอเส้นดา้ย ครั งที� 1 กบั ครั งที� 100 
เป็นมาตรฐานเดียวกันได้ชินงานไม่แตกต่างกัน ในขณะที�ผลการทดลองใช้เครื� องกรอเส้นด้าย
สาํหรับทอผา้แบบดังเดิม การกรอเส้นดา้ย สามารถกรอไดค้รั งละ 1 หลอด หลอดใหญ่ ใชเ้วลาเฉลี�ย 
ครั งละ 15.25 นาที หลอดเล็ก 3.50 นาที ทดสอบการกรอ โดยใช้เวลา 8.00 – 17.00 น. พกัเที�ยง            
1 ชั�วโมง สามารถกรอดา้ยหลอดใหญ่ เฉลี�ย 24 หลอด และหลอดเล็ก 103 หลอด กาํลงัการผลิต        
ต่อวนั หลอดใหญ่ เฉลี�ย 30 หลอด หลอดเล็ก 120 หลอด โดยคุณภาพการกรอเส้นดา้ยแต่ละชิน           
ไม่เหมือนกนั จาํนวนชินงานและคุณภาพชินงาน ขึนอยู่กบัความชาํนาญและฝีมือของผูก้รอแต่ละคน 
ลกัษณะการทาํงาน ความเร็ว การหยุดพกั ขึนอยูก่บัภาวะสุขภาพส่วนบุคคล และการใชแ้รงงานคน 
ไม่สามารถทาํงานได้ต่อเนื�องเกิน 12 ชั�วโมง เมื�อทาํการศึกษาเปรียบเทียบผลการกรอเส้นด้าย            
โดยใช้เครื� องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้า พบว่าได้จาํนวนชินงานมากกว่า และ
ชินงานที�ไดมี้คุณภาพดีกวา่ การใชเ้ครื�องกรอเส้นดา้ยแบบดังเดิม อย่างมีนยัสําคญัทางสถิติที�ระดบั 
.01 เมื�อทาํการวิเคราะห์การลงทุน โดยเปรียบเทียบการซือเครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วย
ระบบไฟฟ้า เครื�องละ 25,000 บาท กับค่าจา้งแรงงานในการกรอเส้นด้าย หลอดใหญ่ 8 บาท           
หลอดเล็ก 2 บาท เทียบกบัอตัราการใช้เส้นด้ายสําหรับการทอผืนผา้ 1 ผืน ใช้ด้ายหลอดใหญ่                
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40 หลอด หลอดเล็ก 125 หลอด ผลการวเิคราะห์จุดคุม้ทุน พบวา่ เมื�อกลุ่มธุรกิจมีอตัราการทอผืนผา้ 
มากกวา่ 44 ผนื ซือเครื�องกรอไฟฟ้าคุม้ค่าต่อการลงทุน ช่วยแกปั้ญหาการขาดแคลนแรงงาน เพราะ
ไม่ตอ้งใชช่้างฝีมือที�ชาํนาญงาน ก็สามารถผลิตชินงานการกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ไดอ้ยา่งรวดเร็ว
และมีคุณภาพ เป็นมาตรฐานเดียวกนั สามารถเพิ�มกาํลงัการผลิต และช่วยลดตน้ทุนการผลิต คุม้ค่า                 
สามารถพฒันาต่อยอดอุตสาหกรรมและธุรกิจในอนาคต สอดคล้องกบันโยบายการจดัการศึกษา
ของสาํนกังานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา ที�มุ่งเนน้ใหน้กัเรียนนกัศึกษา ครู อาจารย ์และบุคลากร
ทางการศึกษา ให้มีความรู้ ความชาํนาญ สามารถประดิษฐ์ คิดคน้ พฒันา สร้างสรรคผ์ลงานให้เกิด
ความก้าวหน้า มีประโยชน์ต่อสังคมส่วนรวมและสามารถนาํไปประยุกต์ใช้งานได้จริงอย่างมี
คุณภาพ ส่งเสริมให้มีการประดิษฐ์เครื�องมือเครื�องใช้ขึนเอง ทังในดา้นสิ�งอาํนวยความสะดวก             
ในชีวติประจาํวนั การประกอบอาชีพ พลงังาน สิ�งแวดลอ้ม และภูมิปัญญาทอ้งถิ�น รวมถึงการพฒันา
ต่อยอดเทคโนโลยีที�มีอยู่เดิม ให้สามารถนําไปสู่การจาํหน่ายในเชิงพาณิชย์และอุตสาหกรรม 
ส่งเสริมการเป็นผูป้ระกอบการอิสระในอนาคต (สํานกัวิจยัและพฒันาการอาชีวศึกษา สํานกังาน
คณะกรรมการการอาชีวศึกษา, 2557 : 2) จากแนวทางดงักล่าว มีคณะผูว้ิจยัและพฒันาสิ�งประดิษฐ์
จากหลายสถาบนั ได้ประดิษฐ์คิดคน้เครื�องมือเครื�องใช้เพื�ออาํนวยความสะดวกในการประกอบ
อาชีพและสืบทอดภูมิปัญญาทอ้งถิ�น ที�สอดคลอ้งกบัการพฒันาเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ย
ระบบไฟฟ้าที�ผูศึ้กษาไดพ้ฒันาขึนครั งนี  ไดแ้ก่ สมนึก มงักะระ กรองใจ อินภิบาล และชูศรี มงักะระ 
(2556) สาขาวิชาช่างยนต ์วิทยาลยัเทคนิคลาํพูน ไดท้าํการพฒันาเครื�องกรอเส้นดา้ยงานถกั ไดรั้บ
รางวลัเหรียญทองและรางวลัชนะเลิศ การประกวดสิ�งประดิษฐ์ของคนรุ่นใหม่ และการแข่งขนั
หุ่นยนต์ยุวชนอาชีวศึกษา ระดับชาติ ประจาํปีการศึกษา 2555 ประเภทสิ� งประดิษฐ์ภูมิปัญญา
สร้างสรรคเ์ศรษฐกิจและภูมิปัญญาทอ้งถิ�น รางวลัชนะเลิศ การประกวดสิ�งประดิษฐ์ของคนรุ่นใหม่ 
ระดบัภาคเหนือ ปีการศึกษา 2555 จากการออกแบบและพฒันาเครื�องกรอเส้นดา้ยงานถกั โดยศึกษา
เปรียบเทียบเวลาที�ใชใ้นการมว้นเส้นดา้ย ระหวา่งการมว้นเส้นดา้ยโดยใชเ้ครื�องกรอเส้นดา้ยงานถกั
ที�สร้างขึน กบัการมว้นเส้นดา้ยโดยเครื�องกรอดา้ยไหมพรมแบบมือหมุน พบว่า การมว้นเส้นดา้ย
โดยใช้เครื�องกรอเส้นด้ายงานถกั ใช้เวลาเฉลี�ยน้อยกว่า การมว้นเส้นด้ายโดยเครื�องกรอด้ายไหม
พรมแบบมือหมุน เช่นเดียวกบั งานวิจยัของ ศกัด̂ิทนงค์ วงศ์เจริญ และคณะ (2553) สถาบนัวิจยั 
และพัฒนา มหาวิทยาลัยราชภัฏอุบลราชธานี ได้ทาํการพฒันาประสิทธิภาพเครื� องกรอด้าย
กึ�งอตัโนมติั โดยทดสอบประสิทธิภาพเครื�องกรอดา้ยกึ�งอตัโนมติั ที�ไดอ้อกแบบและสร้างร่วมกบั
กลุ่มแม่บ้านที�ท ําอาชีพทอผ้าและชาวบ้าน โดยมีแนวคิดในการทําการวิจัยแบบมีส่วนร่วม                       
ในการพฒันาและออกแบบเครื�องมือ ให้สามารถกรอดา้ยให้มีประสิทธิภาพสูงยิ�งขึน และสามารถ
นาํไปใช้งานจริงได้อย่างมีประสิทธิผลอย่างย ั�งยืน มีการทดสอบประสิทธิภาพของไนกรอด้าย                
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ที�กรอด้วยมือและเครื� องกรอด้ายกึ� งอัตโนมัติ การเปรียบเทียบโดยวดัจากปริมาณขนาดของ              
หลอดด้ายที�มีความพอเหมาะสําหรับใช้ในการทอผา้ ทาํการจับเวลาที�ใช้ในการกรอด้ายและ                 
วดั ความยาวของเส้นดา้ยที�ไดจ้ากการกรอดา้ย การทดสอบ พบว่า ประสิทธิภาพในการกรอดา้ย  
ของเครื�องกรอดา้ยกึ�งอตัโนมติัสูงกวา่ไนกรอดา้ยที�กรอดว้ยมือ ลกัษณะของเส้นดา้ยจะเรียงกนัเป็น
เส้นต่อเส้น ทาํให้เก็บเส้นดา้ยไดม้ากขึน และหลอดดา้ยแน่นขึน ไม่มีปัญหาในขันตอนการทอผา้ 
ขันตอนการบาํรุงรักษาง่าย ถา้หากกรอดา้ยไปนานๆ คุณภาพของหลอดดา้ยยงัคงที� มีประสิทธิภาพ
ดีกว่าการกรอด้ายด้วยมือ สอดคลอ้งกบั ผลการวิจยัของ ชัยมงคล รอดคาํทุย และคณะ (2552) 
สถาบนัวิจยัและพฒันา มหาวิทยาลยัราชภฏัอุบลราชธานี ซึ� งไดพ้ฒันาเครื�องกรอดา้ยกึ�งอตัโนมติั
อยา่งมีส่วนร่วมของชุมชนบา้นคาํขวาง พบวา่ เครื�องกรอดา้ยกึ�งอตัโนมติั ช่วยลดเวลาในการทาํงาน
และช่วยลดปัญหาภาระในขันตอนการกรอดา้ยของกระบวนการทอผา้ และทาํใหมี้เวลาในการทอผา้
มากขึน มีประสิทธิภาพดีกวา่การกรอเส้นดา้ยดว้ยมือหรือเครื�องกรอแบบดังเดิม 

4. การศึกษาความพึงพอใจของผูใ้ช้งานที�มีต่อเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบ
ไฟฟ้า โดยเก็บรวบรวมขอ้มูลจากผูรั้บจา้งกรอเส้นดา้ย ที�ไดท้ดลองใชเ้ครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับ          
ทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า จาํนวน 15 คน ศึกษาความพึงพอใจที�มีต่อสมรรถนะตวัเครื�อง โครงสร้าง
และการออกแบบ การใช้งาน การเคลื�อนยา้ย การจดัเก็บและการบาํรุงรักษา และผลกระทบจาก          
การทาํงาน ผลการศึกษาพบวา่ โดยรวม ผูใ้ชง้านมีความพึงพอใจต่อเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้
ดว้ยระบบไฟฟ้า ระดบัมากที�สุด (ค่าเฉลี�ย 4.81) และเมื�อศึกษาแยกเป็นรายดา้น พบว่า ผูใ้ช้งาน                
มีความพึงพอใจต่อเครื� องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้า ระดับมากที�สุดทุกด้าน                   
ทังดา้นสมรรถนะตวัเครื�อง ที�ผูใ้ช้เห็นว่าเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้าสามารถ                
กรอเส้นดา้ยได้เร็ว การกรอ 1 ครั ง ไดชิ้นงานครั งละ 3 หลอด หลอดใหญ่ใช้เวลาเฉลี�ย 7.55 นาที 
และหลอดเล็กใชเ้วลาเฉลี�ย 2 นาที ขณะเดียวกนั ยงัไดชิ้นงานที�มีคุณภาพสมํ�าเสมอ เส้นดา้ยตึง เรียบ 
แน่นและละเอียด เป็นมาตรฐานเดียวกนั ขนาดและรูปร่างของเส้นดา้ย ออกมาเท่ากนั ไม่วา่จะกรอ  
กี�ครั งก็ตาม และสามารถผลิตชินงานต่อเนื�องไดต้ลอดทังวนั โดยทาํงานต่อเนื�อง 4 ชั�วโมง 30 นาที 
พกัเครื�อง 30 นาที แลว้เริ�มทาํงานรอบใหม่อีกครั ง ทาํใหส่้งงานไดท้นัตามกาํหนดเวลา และรับคาํสั�ง
การผลิตไดม้ากขึน เนื�องจากกาํลงัการผลิตที�เพิ�มขึน และมีสมรรถนะการทาํงานที�มีประสิทธิภาพ  
ผูใ้ช้มีความพึงพอใจระดบัมากที�สุด (ค่าเฉลี�ย 4.81)  ดา้นโครงสร้างและการออกแบบ ผูใ้ช้เห็นว่า
เครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า มีโครงสร้างที�แข็งแรง ทนทานต่อสภาพการใชง้าน
ที�ต่อเนื�อง โครงสร้างที�ได้รับการออกแบบอย่างรัดกุมช่วยให้ผูใ้ช้มีความปลอดภยัขณะเครื�องจกัร
ทาํงาน มีชินส่วน วสัดุ และอุปกรณ์ ที�จาํเป็นต่อการปฏิบติังานกรอเส้นด้ายครบถ้วน เช่น ระวิง 
แกนหลอดดา้ยใหญ่ แกนหลอดดา้ยเล็ก สวิตซ์ปิดเปิด เป็นตน้ การออกแบบตวัเครื�องเหมาะสมกบั
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สภาพการใช้งาน การกรอเส้นดา้ยหลอดใหญ่และการกรอเส้นดา้ยหลอดเล็ก ที�มีขนาดแตกต่างกนั 
สามารถทาํไดโ้ดยใช้เครื�องกรอเครื�องเดียว และการออกแบบโครงสร้าง ตวัเครื�อง ขนาด นํ าหนัก 
เหมาะสมกบัการใช้งาน การเคลื�อนยา้ย การจดัเก็บ และการบาํรุงรักษา ผูใ้ช้มีความพึงพอใจระดบั
มากที�สุด (ค่าเฉลี�ย 4.79)  ดา้นการใช้งาน ผูใ้ช้เห็นว่าเครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบ
ไฟฟ้ามีวิธีการใช้งานที�ง่ายและสะดวก มีคู่มือประกอบการใช้งานที�เขา้ใจง่าย มีความปลอดภยั
ระหว่างการทาํงาน ไม่จาํเป็นตอ้งใช้ผูช้าํนาญงานในการกรอ และไม่ต้องควบคุมการใช้เครื�อง
ตลอดเวลา ผูใ้ชมี้ความพึงพอใจระดบัมากที�สุด (ค่าเฉลี�ย 4.83)  ดา้นการเคลื�อนยา้ย การจดัเก็บ และ
การบาํรุงรักษา ผูใ้ช้เห็นว่าเครื� องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้า มีล้อยางสําหรับ            
การเคลื�อนยา้ยที�สะดวก ใชพ้ืนที�นอ้ย ง่ายต่อการจดัเก็บ (1เมตร x 2 เมตร) แข็งแรงทนทาน ง่ายต่อ
การบาํรุงรักษา และมีคาํแนะนาํประกอบการตรวจเช็คและบาํรุงรักษา ผูใ้ช้มีความพึงพอใจระดบั
มากที�สุด (ค่าเฉลี�ย 4.84)  และดา้นผลกระทบจากการทาํงาน ผูใ้ช้เห็นวา่การใชเ้ครื�องกรอเส้นดา้ย
สําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้า ช่วยลดปัญหาความเมื�อยล้าจากการทาํงาน เช่น อาการปวดเมื�อย
กลา้มเนือ ช่วงหัวไหล่ สะบกัหลงั และขอ้มือ ระหว่างการกรอเส้นดา้ย ช่วยลดปัญหาดา้นสุขภาพ
และสุขอนามยัอนัสืบเนื�องจากการนั�งกรอเส้นด้ายต่อเนื�องเป็นเวลานาน เช่น กล้ามเนืออกัเสบ 
ปลายประสาทอกัเสบ กระดูกทบัเส้น และพงัผืดอุง้มือ นอกจากนันแลว้ ผูใ้ชง้านยงัใชเ้วลาที�เหลือ            
ไปทาํงานอื�นไดม้ากขึน เช่น การเตรียมวสัดุอุปกรณ์ และการทอผืนผา้ การใช้เครื�องกรอเส้นดา้ย
สําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้า ช่วยลดปัญหาดา้นฝีมือแรงงาน สามารถให้บุตรหลานหรือสมาชิก        
ในครอบครัว เขา้มาช่วยในกระบวนการกรอเส้นด้ายโดยใช้เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ดว้ย
ระบบไฟฟ้าได ้และสามารถพฒันาเป็นธุรกิจขนาดกลางและขนาดย่อมในครัวเรือนและในชุมชน
ไดใ้นอนาคต   โดยผูใ้ชมี้ความพึงพอใจระดบัมากที�สุด (ค่าเฉลี�ย 4.80)  เป็นไปตามสมมติฐานที�ตัง
ไว ้ที�เป็นเช่นนี  เนื�องจากการสร้างเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า ไดศึ้กษาปัญหา
ของผูใ้ชง้านที�เกิดจากการใชเ้ครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้แบบดังเดิม ทังปัญหาความเมื�อยลา้จาก
การทาํงาน  ปัญหาด้านสุขภาพและสุขอนามัย ปัญหาด้านฝีมือแรงงาน และปัญหาด้านกําลัง        
การผลิต เพื�อพฒันานวตักรรมและสิ�งประดิษฐ์มาใช้ทดแทนแรงงานคน สอดรับกบัแนวนโยบาย
การพฒันานวตักรรมสิ�งประดิษฐ์ของสํานกังานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา ซึ� งมุ่งเน้นให้คิดคน้
สร้างสรรคผ์ลงาน สิ�งประดิษฐ์ สร้างทกัษะวิชาชีพดา้นความคิด วิเคราะห์และส่งเสริมให้มีความรู้ 
ความชาํนาญ สามารถประดิษฐ์ คิดคน้ พฒันา สร้างสรรคผ์ลงานให้เกิดความกา้วหนา้ มีประโยชน์
ต่อสังคมส่วนรวม สามารถนาํไปประยุกตใ์ชง้านไดจ้ริงอยา่งมีคุณภาพและไดรั้บการเผยแพร่เป็นที�
ประจกัษ์ สามารถตอบโจทยข์องสังคม ในการพฒันาคุณภาพและยกระดบัการอาชีวศึกษา ดว้ย      
การส่งเสริม  ให้มีการบูรณาการองค์ความรู้ที�ได้รับในหลากหลายสาขาวิชา โดยเฉพาะ               
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ดา้นวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยี มาผ่านกระบวนการวิจยัพฒันานวตักรรมสิ�งประดิษฐ์ ส่งเสริม        
ให้มีการประดิษฐ์เครื�องมือเครื�องใช้ขึนเอง ทังในดา้นสิ�งอาํนวยความสะดวกในชีวิตประจาํวนั       
การประกอบอาชีพ พลงังาน สิ�งแวดล้อม และภูมิปัญญาทอ้งถิ�น (สํานักวิจยัและพฒันาการ
อาชีวศึกษา สํานกังานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา, 2557 : 2) สอดรับกบัการศึกษาผลการใช ้          
จากผูรั้บจา้งกรอเส้นดา้ยที�เคยใชเ้ครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้แบบดังเดิมมาก่อนแลว้มาใชเ้ครื�อง
กรอเส้นดา้ยดว้ยระบบไฟฟ้า มีความพึงพอใจต่อการใชเ้ครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบ
ไฟฟ้าทังในภาพรวมและรายดา้นในระดบัมากที�สุด แสดงใหเ้ห็นวา่เครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้
ดว้ยระบบไฟฟ้าที�พฒันาขึน สามารถตอบโจทยข์องผูใ้ชง้านเครื�องกรอเส้นดา้ยไดเ้ป็นอยา่งดี เป็นที�
ยอมรับ และสามารถพฒันาไปสู่การจาํหน่ายในเชิงพาณิชยแ์ละอุตสาหกรรมไดใ้นอนาคต  

5. การศึกษาความพึงพอใจของผูป้ระกอบการที�มีต่อเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ย
ระบบไฟฟ้า เก็บรวบรวมขอ้มูลจากผูป้ระกอบกิจการทอผา้ ที�ไดท้ดลองใชแ้ละทดสอบสมรรถนะ
เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้า จาํนวน 10 คน จากสถานประกอบการทอผา้            
10 แห่ง ในจงัหวดัลาํพนู ศึกษาความพึงพอใจที�มีต่อสมรรถนะตวัเครื�อง โครงสร้างและการออกแบบ 
การใชง้าน การเคลื�อนยา้ย การจดัเก็บและการบาํรุงรักษา และความคุม้ค่าต่อการลงทุน ผลการศึกษา
พบวา่ โดยรวม ผูป้ระกอบการมีความพึงพอใจต่อเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า 
ระดบัมากที�สุด (ค่าเฉลี�ย 4.71) และเมื�อศึกษาแยกเป็นรายดา้น พบวา่ ผูป้ระกอบการมีความพึงพอใจ
ต่อเครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้า ระดบัมากที�สุดทุกด้าน ทังด้านสมรรถนะ
ตวัเครื� อง ที�ผูป้ระกอบการเห็นว่าเครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้าสามารถกรอ
เส้นดา้ยไดเ้ร็ว ประหยดัเวลาและค่าใชจ่้าย ไดชิ้นงานที�มีคุณภาพเป็นมาตรฐานเดียวกนั ผลิตชินงาน
ไดต่้อเนื�องตลอดทังวนั ส่งงานไดท้นัตามกาํหนดเวลา สามารถกาํหนดเวลาส่งงานให้กบัลูกคา้ได ้
และรับคาํสั�งการผลิตได้มากขึน ผูป้ระกอบการมีความพึงพอใจระดบัมากที�สุด (ค่าเฉลี�ย 4.72)             
ดา้นโครงสร้างและการออกแบบ ที�ผูป้ระกอบการเห็นวา่เครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบ
ไฟฟ้ามีโครงสร้างที�แข็งแรง ทนทานต่อสภาพการใชง้านที�ต่อเนื�อง โครงสร้างที�ไดรั้บการออกแบบ
อยา่งรัดกุมช่วยให้ผูใ้ชมี้ความปลอดภยัขณะเครื�องจกัรทาํงาน มีชินส่วน วสัดุ และอุปกรณ์ ที�จาํเป็น
ต่อการปฏิบติังานกรอเส้นดา้ยครบถว้น เช่น ระวิง แกนหลอดดา้ยใหญ่ แกนหลอดดา้ยเล็ก สวิตซ์
ปิดเปิด เป็นตน้ การออกแบบตวัเครื�องเหมาะสมกบัสภาพการใช้งาน การกรอเส้นดา้ยหลอดใหญ่   
และการกรอเส้นดา้ยหลอดเล็ก ที�มีขนาดแตกต่างกนั สามารถทาํไดโ้ดยใช้เครื�องกรอเครื�องเดียว 
และการออกแบบโครงสร้าง ตวัเครื� อง ขนาด นํ าหนัก เหมาะสมกับการใช้งาน การเคลื�อนยา้ย           
การจดัเก็บ และการบาํรุงรักษา ผูป้ระกอบการมีความพึงพอใจระดับมากที�สุด (ค่าเฉลี�ย 4.69)            
ดา้นการใช้งาน ที�ผูป้ระกอบการเห็นว่าเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้ามีวิธีการ          
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ใชง้านที�ง่ายและสะดวก มีคู่มือประกอบการใชง้านที�เขา้ใจง่าย มีความปลอดภยัระหวา่งการทาํงาน 
ไม่จาํเป็นตอ้งใชผู้ช้าํนาญงานในการกรอ และไม่ตอ้งควบคุมการใชเ้ครื�องตลอดเวลา ผูป้ระกอบการ
มีความพึงพอใจระดบัมากที�สุด (ค่าเฉลี�ย 4.71) ดา้นการเคลื�อนยา้ย การจดัเก็บ และการบาํรุงรักษา   
ที�ผู ้ประกอบการเห็นว่าเครื� องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า มีล้อยางสําหรับ                   
การเคลื�อนยา้ยที�สะดวก ใชพ้ืนที�นอ้ย ง่ายต่อการจดัเก็บ (1เมตร x 2 เมตร) แข็งแรงทนทาน ง่ายต่อ
การบาํรุงรักษา และมีคาํแนะนาํประกอบการตรวจเช็คและบาํรุงรักษา ผูป้ระกอบการมีความพึงพอใจ
ระดบัมากที�สุด (ค่าเฉลี�ย 4.73) และดา้นความคุม้ค่าต่อการลงทุน ที�ผูป้ระกอบการเห็นวา่เครื�องกรอ
เส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้าช่วยลดปัญหาการขาดแคลนแรงงาน ลดตน้ทุนและค่าใชจ่้าย 
ประหยดัเวลา คุม้ค่าต่อการลงทุน และเพิ�มกาํลงัการผลิตและขยายธุรกิจไดใ้นอนาคต ผูป้ระกอบการ
มีความพึงพอใจระดบัมากที�สุด (ค่าเฉลี�ย 4.71) เป็นไปตามสมมติฐานที�ตังไว ้ที�เป็นเช่นนี  เนื�องจาก
การสร้างเครื� องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้า ได้ศึกษาปัญหาของผูป้ระกอบการ                
ที�เกิดจากการใชเ้ครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้แบบดังเดิมที�ใชแ้รงงานคน ทังปัญหาดา้นแรงงาน 
ปัญหาดา้นกาํลงัการผลิต ปัญหาดา้นตน้ทุนการผลิตและค่าใช้จ่ายทางออ้ม และปัญหาด้านคุณภาพ
ของชินงาน จึงทาํให้การพฒันาเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้าสามารถตอบโจทย์
ของผูป้ระกอบการกิจการทอผา้ไดเ้ป็นอยา่งดี เป็นที�ยอมรับ และสามารถพฒันาไปสู่การจาํหน่ายใน
เชิงพาณิชยแ์ละอุตสาหกรรมในอนาคต ยืนยนัผลจากการสั�งจองเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้
ด้วยระบบไฟฟ้า จากผูป้ระกอบการที�ได้ทดสอบสมรรถนะการทาํงานของเครื� องกรอเส้นด้าย
สําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า จาํนวน 3 ราย ได้แก่ ร้านพรรณีฝ้ายไหมไทย ร้านอรษาไหมไทย  
และร้านอาํไพผา้ไหมยกดอก โดยส่งใบแสดงความจาํนงสั�งจอง ให้วิทยาลยัเทคนิคลาํพูน ผลิตและ
จดัจาํหน่ายเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า ในราคาเครื�องละ 25,000.- บาท และ 
ทาํการส่งมอบเครื�องกรอพร้อมคู่มือการใช้ในเวลาต่อมา โดยให้นักเรียนนักศึกษาที�มีส่วนร่วม           
ในการสร้างและพฒันาเครื�องกรอเส้นดา้ยระบบไฟฟ้า เป็นผูส้าธิตและแนะนาํวิธีการใช ้การจดัเก็บ
และการบาํรุงรักษาให้กบัผูป้ระกอบการ (รายละเอียดแสดงไวใ้นภาคผนวก ญ และ ภาคผนวก ฎ) 
ผลการสร้างและพฒันาสิ�งประดิษฐ์ครั งนี  สอดรับกับการบริหารจดัการผลงานสิ�งประดิษฐ์ของ         
คนรุ่นใหม่อาชีวศึกษา ซึ� งเป็นนโยบายหลกัของสาํนกังานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา โดยมุ่งเนน้
จากการเรียนการสอนให้นกัเรียนนกัศึกษา คิดคน้สร้างสรรค์ผลงาน สิ�งประดิษฐ์ สร้างทกัษะ
วชิาชีพดา้นความคิด วเิคราะห์และส่งเสริมใหมี้ความรู้ ความชาํนาญ สามารถประดิษฐ์ คิดคน้พฒันา
สร้างสรรค์ผลงานให้เกิดความกา้วหน้า ซึ� งผลงานสิ�งประดิษฐ์จาํนวนมากมีประโยชน์ต่อสังคม
ส่วนรวมและประเทศชาติ สามารถนําไปประยุกต์ใช้งานได้จริงอย่างมีคุณภาพและได้รับ                   
การเผยแพร่เป็นที�ประจกัษ์ สามารถตอบโจทย์ของสังคมในการพฒันาคุณภาพและยกระดับ                
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การอาชีวศึกษา ด้วยการส่งเสริมให้มีการบูรณาการองค์ความรู้ที�ได้รับในหลากหลายสาขาวิชา 
โดยเฉพาะดา้นวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยี มาผา่นกระบวนการวิจยัพฒันานวตักรรมสิ�งประดิษฐ์
ของคนรุ่นใหม่อาชีวศึกษา ส่งเสริมใหมี้การประดิษฐเ์ครื�องมือเครื�องใชขึ้นเอง รวมไปถึงการพฒันา
ต่อยอดเทคโนโลยีที�มีอยูเ่ดิม ให้สามารถนาํไปสู่การจาํหน่ายในเชิงพาณิชยแ์ละอุตสาหกรรม ทังนี
เพื�อสร้างความมั�นใจในวิชาชีพ ตลอดจนส่งเสริมการเป็นผูป้ระกอบการอิสระในอนาคต และ             
นาํผลงานไปประกวดและจดัแสดงในระดับนานาชาติ ให้สามารถแข่งขนัได้ในระดบัสากล                  
ซึ� งแสดงถึงคุณภาพและประสิทธิภาพในการจัดการเรียนการสอน การบริหารจัดการของ
สถานศึกษาในสังกดัสาํนกังานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา (สํานกัวิจยัและพฒันาการอาชีวศึกษา 
สํานกังานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา, 2557 : 2) ผลการศึกษาความพึงพอใจของผูป้ระกอบการ           
ที�มีต่อเครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้า ซึ� งอยู่ในระดบัมากที�สุด ทังในภาพรวม         
และรายดา้น แสดงให้เห็นวา่เครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้าที�พฒันาขึน สามารถ
ตอบโจทยข์องผูป้ระกอบการกิจการทอผา้ได้เป็นอย่างดี เป็นที�ยอมรับ และสามารถพฒันาไปสู่          
การจาํหน่ายในเชิงพาณิชยแ์ละอุตสาหกรรมไดใ้นอนาคต  

 

ข้อเสนอแนะ 
ข้อเสนอแนะการนําผลการศึกษาไปใช้ 

1. การใช้เครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า ผูใ้ช้ควรศึกษาคู่มือประกอบ 
การใชง้านอยา่งละเอียด และปฏิบติัตามคาํแนะนาํอยา่งเคร่งครัด เมื�อพบปัญหาระหวา่งการใชง้าน  
ที�ไม่สามารถแก้ไขได้ด้วยตนเอง ไม่ปรากฏขอ้แนะนําในคู่มือการใช้ ควรติดต่อผูผ้ลิตโดยตรง                
ที�ครูสมพร อ่อนเกตุพล แผนกวชิาช่างไฟฟ้า วทิยาลยัเทคนิคลาํพนู  

เนือหาในคู่มือประกอบการใช้งานเครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้า 
เรียงตามลาํดบั ดงันี  

1.1 รายละเอียดคุณลกัษณะของเครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า 
1.2 การติดตังเครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า 
1.3 ขันตอนการใชง้านของเครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า 
1.4 ขอ้ควรระวงั 
1.5 การบาํรุงรักษา 
1.6 สถานที�ติดต่อของผูผ้ลิต 
1.7 ตารางการตรวจซ่อมเครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า 
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2. การสร้างหรือการผลิตเครื� องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้าด้วยตนเอง  
ผูส้ร้างควรศึกษาคู่มือประกอบการสร้างโดยละเอียด และปฏิบติัตามคาํแนะนําอย่างเคร่งครัด         
ดว้ยความระมดัระวงั ละเอียด และรอบคอบ ในคู่มือการสร้างเป็นการนาํเสนอเนือหาหลกัๆ ที�สําคญั 
ส่วนในรายละเอียดปลีกย่อย ไม่ไดแ้จงไวท้ังหมด เช่น ในตวัของวสัดุอุปกรณ์ ยี�ห้อ ราคา ขนาด 
นํ าหนกั ลกัษณะ ฯลฯ เมื�อผูส้ร้างไม่มีความเขา้ใจ ซึ� งอาจทาํให้เกิดขอ้ผิดพลาดระหวา่งปฏิบติัการ 
หรือเกิดปัญหาระหว่างการสร้าง ที�ไม่สามารถแก้ไขได้ด้วยตนเอง ไม่ปรากฏขอ้แนะนาํในคู่มือ
ประกอบการสร้าง สามารถสอบถามขอ้มูลเพิ�มเติมไดที้�ครูสมพร อ่อนเกตุพล แผนกวิชาช่างไฟฟ้า 
วทิยาลยัเทคนิคลาํพนู 

เนือหาในคู่มือประกอบการสร้างเครื� องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้า          
เรียงตามลาํดบั ดงันี  

2.1 แบบร่างเครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า 
2.2 การจดัเตรียมวสัดุที�ใชใ้นการสร้าง 
2.3 ขันตอนการสร้างเครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า 

2.3.1 การทาํโครงสร้างเครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า 
2.3.2 การติดตังอุปกรณ์กลไกการทาํงาน 
2.3.3 การสร้างและติดตังส่วนประกอบต่างๆ  
2.3.4 การทาํระวงิ 

2.4 เอกสารเพิ�มเติมทา้ยเล่ม (ภาคผนวก) 
3. ผูมี้ความสนใจและต้องการสั�งซื อเครื� องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้า           

ไปใช้ในอุตสาหกรรมการผลิต สามารถติดต่อสั�งจองไดที้� วิทยาลยัเทคนิคลาํพูน ในราคาเครื�องละ 
25,000.- บาท (สองหมื�นห้าพนับาทถว้น) โดยใชเ้วลาในการผลิตเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้
ดว้ยระบบไฟฟ้า ประมาณ 1 เดือน หลงัจากผูส้ั�งซือวางเงินมดัจาํ 50%  

4. การรับประกนัและบริการหลงัการขาย   
ด้วยเงื�อนไขของการผลิตเครื� องจกัรออกสู่ตลาด จึงจาํเป็นต้องกาํหนดเงื�อนไขของ      

การรับประกนัและการบริการหลงัการขายใหก้บัลูกคา้หรือผูบ้ริโภค ในส่วนของเครื�องกรอเส้นดา้ย
สาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า ดาํเนินการดงันี  

4.1 การส่งมอบเครื�อง  ดาํเนินการติดตังเครื�อง โดยนกัศึกษาและครูผูค้วบคุมการผลิต  
ดาํเนินการสาธิตวิธีการใช้งาน และแนะนาํขันตอนการทาํงานของตวัเครื�อง รวมถึงการเคลื�อนยา้ย 
การจดัเก็บและการบาํรุงรักษา โดยละเอียด ทดสอบสมรรถนะการทาํงาน และตรวจรับมอบเครื�อง 
เพื�อตรวจสอบความพร้อมของเครื�อง ป้องกนัปัญหาการชาํรุดเสียหายหลงัการส่งมอบ 
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4.2 การรับประกนั  เงื�อนไขการรับประกนัระบบการทาํงานของมอเตอร์ สายพาน และ
ระบบวงจรไฟฟ้า 3 ปี หากมีการชาํรุด เสียหาย อนัเกิดจากระบบการทาํงานของตวัเครื�องและระบบ
ขดัขอ้งภายใน ระบบการควบคุม แผงวงจรไฟฟ้า ดาํเนินการตรวจซ่อมให้ฟรี โดยไม่เสียค่าใช้จ่าย 
นอกจากตอ้งมีการเปลี�ยนวสัดุอุปกรณ์ตวัใหม่ ลูกคา้จ่ายเฉพาะค่าวสัดุอุปกรณ์ที�ตอ้งซือเปลี�ยนใหม่
เท่านัน 

4.3 การบริการหลงัการขาย  มีบริการตรวจเช็คระบบการทาํงานของมอเตอร์ สายพาน 
และระบบวงจรไฟฟ้า ทุกๆ 3 เดือน โดยไม่เสียค่าใชจ่้าย เป็นเวลา 1 ปี 

 

ข้อเสนอแนะการศึกษาครั"งต่อไป 

ควรส่งเสริมให้มีการสร้างและพฒันาสิ�งประดิษฐ์อื�น ทังในด้านสิ�งอาํนวยความสะดวก       
ในชีวิตประจาํวนั การประกอบอาชีพ พลงังาน สิ�งแวดลอ้ม ภูมิปัญญาทอ้งถิ�น ผลิตภณัฑ์สําเร็จรูป
ผลิตภณัฑ์ดา้นอาหาร เครื�องประดบั ตกแต่ง และการช่วยเหลือแกปั้ญหาสาธารณะ ให้สามารถ
นาํไปประยุกต์ใช้งานไดจ้ริงอย่างมีคุณภาพ ส่งเสริมให้มีการประดิษฐ์เครื�องมือเครื�องใช้ขึนเอง        
โดยผา่นกระบวนการวิจยัพฒันานวตักรรมสิ�งประดิษฐ์ รวมถึงการพฒันาต่อยอดเทคโนโลยีที�มีอยู ่ 
ใหส้ามารถนาํไปสู่การจาํหน่ายในเชิงพาณิชยแ์ละอุตสาหกรรม โดยมุ่งเนน้การใชท้กัษะวชิาชีพและ
การบูรณาการองค์ความรู้ในหลากหลายสาขาวิชา โดยเฉพาะสาขาวิชาช่างอุตสาหกรรม มาใช้ใน
การประดิษฐ์ คิดคน้ ออกแบบ และสร้างสรรคผ์ลงาน ให้เกิดความกา้วหนา้และเป็นประโยชน์ต่อ
สังคมส่วนรวมและประเทศชาติ เพื�อให้สามารถตอบโจทยข์องสังคมในการพฒันาคุณภาพและ
ยกระดบัการอาชีวศึกษา เพื�อสร้างความมั�นใจในวิชาชีพ และส่งเสริมการเป็นผูป้ระกอบการอิสระ
ในอนาคต  

การสร้างและพฒันาเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้าครั งนี  ได้รับความ
ร่วมมือจากนักเรียนนกัศึกษาและคณะครูผูค้วบคุมงาน ทังในสาขาวิชาช่างไฟฟ้า ช่างกลโรงงาน 
และช่างเชื�อม เป็นการบูรณาการองค์ความรู้หลากหลายสาขาวิชา มาใช้ในการออกแบบและ
สร้างสรรค์สิ�งประดิษฐ์ที�มีคุณภาพ นอกจากนี แลว้ ยงัไดรั้บความร่วมมือจากหน่วยงานที�เกี�ยวขอ้ง 
เพื�อให้ขอ้มูลและทดสอบใช้ ให้ผลงานสิ�งประดิษฐ์สามารถแกปั้ญหาและมีประสิทธิภาพไดต้าม
เป้าหมาย ระหวา่งการศึกษาร่วมกบั ผูป้ระกอบการกิจการทอผา้ พบว่า การกรอเส้นดา้ย เป็นเพียง
ขันตอนหนึ�งของการเตรียมวสัดุสาํหรับการทอผนืผา้เท่านัน ในกระบวนการผลิตผา้ทอพืนบา้นแลว้ 
มีขันตอนอีกจาํนวนมากที�ควรไดรั้บการพฒันา ใหมี้การใชเ้ครื�องจกัรเขา้มาช่วยอาํนวยความสะดวก
ใหก้บัผูท้าํงานและผูป้ระกอบการ เช่น ขันตอนการผลิตเส้นดา้ย (การตากฝ้าย การอีดฝ้าย การยิงฝ้าย 
การกิhกลูกหลี การปั�นฝ้าย การเปีi ยดา้ย) ขันตอนการยอ้มสีดา้ยดว้ยสีธรรมชาติ (การตม้ไขมนัฝ้าย 
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การซักใจดา้ย การตม้เปลือกไมสี้ การใส่สารส้มและเกลือ การตม้ใจดา้ย การซักและผึ�งตากแห้ง) 
ขันตอนการเตรียมดา้ยเส้นยืนขึนกี� (การก๊วกฝ้าย การผดัหลอดโดยใชเ้ผีiยน การฮว้นหูก การสืบหูก
หรือการสืบด้าย) ซึ� งผูที้�เกี�ยวขอ้งมีความตอ้งการเครื�องจกัรที�สามารถลดปัญหาด้านฝีมือแรงงาน 
ปัญหาคุณภาพชินงาน ขอ้จาํกดัของการใชแ้รงงานคน ปัญหาดา้นสุขภาพและสุขอนามยัอนัเกิดจาก
การทาํงาน รวมถึงปัญหาด้านต้นทุนการผลิต ที�นับวนัจะมีอตัราที�สูงขึ นเรื� อยๆ ผูป้ระกอบการ
ตอ้งการได ้เครื�องจกัรที�มีราคาถูกกวา่ที�วางขายตามทอ้งตลาดในปัจจุบนั มีประสิทธิภาพดี ไม่ตอ้ง
ใชช่้างฝีมือก็สามารถทาํงานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ มีสมรรถนะการทาํงานที�สามารถส่งงานไดท้นั
ตามกาํหนดเวลาและสามารถรับงานเพิ�มไดต้ามความตอ้งการของลูกคา้  
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ภาคผนวก  ก 

รายชือผู้เชียวชาญ/ผู้ทรงคุณวุฒิ 
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ผู้เชียวชาญ/ผู้ทรงคุณวุฒิ 

 
การพฒันาเครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้า ได้รับความอนุเคราะห์จาก

ผูเ้ชี�ยวชาญและผูท้รงคุณวฒิุ ดงันี-  
1. ผูเ้ชี�ยวชาญสาขาวชิาช่างไฟฟ้า   
2. ผูเ้ชี�ยวชาญสาขาวชิาที�เกี�ยวขอ้ง   

2.1 สาขาวชิาช่างกลโรงงาน  
2.2 สาขาวชิาช่างเชื�อม 

3. ผูท้รงคุณวฒิุ ตวัแทนสถานประกอบการผา้ทอ 
3.1 ร้านพรรณีผา้ฝ้ายไหมไทย 
3.2 ร้านผอ่งผา้ฝ้ายไหม 
3.3 ร้านดารณีไหมไทย 
3.4 ร้านอาํไพผา้ไหมยกดอก 
3.5 ร้านอรษาไหมไทย 

4. ผูท้รงคุณวฒิุ จากหน่วยงานที�เกี�ยวขอ้ง ไดแ้ก่  
4.1 สาํนกังานพฒันาชุมชนจงัหวดัลาํพนู  
4.2 โรงเรียนเฉลิมพระเกียรติ 48 พรรษา จงัหวดัลาํพนู 
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ส่วนที 1 

รายชือผู้เชียวชาญ/ผู้ทรงคุณวุฒิ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



188 

 

รายชือผู้เชียวชาญสาขาวชิาช่างไฟฟ้า 
 

ชือ-สกุล ตําแหน่ง คุณวุฒิและสังกดั 

1. นายมงคล  ธุระ ตาํแหน่ง ครู วทิยฐานะเชี�ยวชาญ 
สาขาวชิาช่างไฟฟ้า 
วทิยาลยัเทคนิคเชียงใหม่ 
 

2. นายพนัธ์ศกัดิ?   พุฒิมานิตพงศ ์ ตาํแหน่ง ครู วทิยฐานะเชี�ยวชาญ 
สาขาวชิาช่างไฟฟ้า 
วทิยาลยัสารพดัช่างพระนคร 
 

3. นายอุทยั  สุมามาลย ์ ตาํแหน่ง ครู วทิยฐานะเชี�ยวชาญ 
สาขาวชิาช่างไฟฟ้า 
วทิยาลยัเทคนิคน่าน 
 

4. นายสมเจตน์  ม่วงเกษม ตาํแหน่ง ครู วทิยฐานะเชี�ยวชาญ 
สาขาวชิาช่างไฟฟ้า 
วทิยาลยัเทคนิคปทุมธานี 
 

5. นายยงยทุธ  ลุงคะ ตาํแหน่ง ครู วทิยฐานะเชี�ยวชาญ 
สาขาวชิาช่างไฟฟ้า 
วทิยาลยัเทคนิคสุโขทยั 
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รายชือผู้เชียวชาญสาขาวชิาทีเกียวข้อง 
 

ชือ-สกุล ตําแหน่ง คุณวุฒิและสังกดั 

1. นายทองพนู  หน่อแกว้ ตาํแหน่ง ครู วทิยฐานะเชี�ยวชาญ 
สาขาวชิาช่างกลโรงงาน 
วทิยาลยัเทคนิคเชียงราย 
 

2. นายอภิชาต  เนินพรหม ตาํแหน่ง ครู วทิยฐานะเชี�ยวชาญ 
สาขาวชิาช่างกลโรงงาน 
วทิยาลยัเทคนิคชุมพร 
 

3. นายสุเทพ  ณ ลาํพนู ตาํแหน่ง ครู วทิยฐานะเชี�ยวชาญ 
สาขาวชิาช่างเชื�อมโลหะ 
วทิยาลยัเทคนิคลาํพนู 
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รายชือผู้ทรงคุณวุฒิ (ตัวแทนสถานประกอบการผ้าทอ) 
 

ชือ-สกุล ตําแหน่ง คุณวุฒิและสังกดั 

1. นางพรรณี  ปัญญาสุข ร้านพรรณีผา้ฝ้ายไหมไทย 
2. นางผอ่ง  คาํฤทธิ?  ร้านผอ่งผา้ฝ้ายไหม 
3. นางดารณี  ใจตื-อ ร้านดารณีไหมไทย 
4. นางอาํไพ   เชษฐธง ร้านอาํไพผา้ไหมยกดอก 
5. นางอรษา  คาํมณี ร้านอรษาไหมไทย 
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รายชือผู้ทรงคุณวุฒิ (หน่วยงานทีเกียวข้อง) 
 

ชือ-สกุล ตําแหน่ง คุณวุฒิและสังกดั 

1. นางสุพตัรา  แสงทอง พฒันาการจงัหวดัลาํพนู 
สาํนกังานพฒันาชุมชนจงัหวดัลาํพนู 
 

2. นางอภิญญา  โกมลรัตน์ นกัวชิาการพฒันาชุมชนชาํนาญการพิเศษ 
หวัหนา้กลุ่มงานส่งเสริมการพฒันาชุมชน 
สาํนกังานพฒันาชุมชนจงัหวดัลาํพนู 
 

3. นางพนิดา  ธรรมวดี นกัวชิาการพฒันาชุมชนชาํนาญการ 
สาํนกังานพฒันาชุมชนจงัหวดัลาํพนู 
 

4. นายเกษม  ตรีอินทอง ผูอ้าํนวยการ 
โรงเรียนเฉลิมพระเกียรติ 48 พรรษา  จงัหวดัลาํพนู 
 

5. นางธารีนี  ยาวชิยั ครู   
หวัหนา้กลุ่มสาระการเรียนรู้การงานอาชีพและเทคโนโลย ี
โรงเรียนเฉลิมพระเกียรติ 48 พรรษา  จงัหวดัลาํพนู 
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ส่วนที 2 

หนังสือขอความอนุเคราะห์ผู้เชียวชาญ/ผู้ทรงคุณวุฒิ 
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ส่วนที 3 

หนังสือตอบรับจากผู้เชียวชาญ/ผู้ทรงคุณวุฒิ 
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ภาคผนวก  ข 

กลุ่มเป้าหมายที�ใช้ในการศึกษา 
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รายชื�อผู้ใช้งานเครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า 

 

ชื�อ-สกุล กลุ่มธุรกจิ 

1. นางจนัทร์  ติ�บจนัทร์ ร้านพรรณีฝ้ายไหมไทย 

2. นางอ่อนแกว้  ตุ๋นวชิยั ร้านพรรณีฝ้ายไหมไทย 

3. นางอรุณไร  ปัญญาสุข ร้านพรรณีฝ้ายไหมไทย 

4. นางยวุดี  ใจยา ร้านผอ่งผา้ฝ้ายไหม 

5. นางยพุิน  มินมุนินทร์ ร้านผอ่งผา้ฝ้ายไหม 

6. นางดาเสาร์  เสาร์หลา้ ร้านผอ่งผา้ฝ้ายไหม 

7. นางแสงหลา้  อุ่นธง ร้านอาํไพผา้ไหมยกดอก 

8. นางจาํนงค ์  แกว้ตา ร้านอาํไพผา้ไหมยกดอก 

9. นางศรีรัตน์  ทาเจริญ ร้านอาํไพผา้ไหมยกดอก 

10. นางแกว้ตา  อ่อนหลวง ร้านอรษาไหมไทย 

11. นางสุธิดา  ณวรรณเพญ็ ร้านอรษาไหมไทย 

12. นายพีรภทัร  คาํมณี ร้านอรษาไหมไทย 

13. นางพธัริยา   พนาดร ร้านดารณีไหมไทย 

14. นางอมรา  ทาสัก ร้านดารณีไหมไทย 

15. นางอ่อนแกว้  ชาํนาญ ร้านดารณีไหมไทย 
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รายชื�อผู้ประกอบการธุรกจิผ้าทอ 

ในพื-นที�ตําบลเวยีงยอง  ตําบลต้นธง และตําบลในเมอืง 

อาํเภอเมอืง  จังหวดัลาํพูน 

 

ชื�อ-สกุล กลุ่มธุรกจิ 

1. นางยวงแกว้  ปรีชานุกุล กลุ่มทอผา้บา้นแม่สารป่าแดด   
หมู่ที; 2  ตาํบลเวยีงยอง  อาํเภอเมือง  จงัหวดัลาํพนู 

2. นายเรวติั  สิงห์ศกัดิ=    ร้านคุณอู๋ผา้ไหมไทย   
หมู่ที; 4  ตาํบลเวยีงยอง  อาํเภอเมือง  จงัหวดัลาํพนู 

3. นางพรรณี ปัญญาสุข   ร้านพรรณีฝ้ายไหมไทย   
หมู่ที; 4  ตาํบลเวยีงยอง  อาํเภอเมือง  จงัหวดัลาํพนู 

4. นางดารณี  ใจตื>อ ร้านดารณีไหมไทย   
หมู่ที; 4  ตาํบลเวยีงยอง  อาํเภอเมือง  จงัหวดัลาํพนู 

5. นางจนัทนี  เพญ็สิทธิ=    ร้านจนัทนีไหมไทย   
หมู่ที; 4  ตาํบลเวยีงยอง  อาํเภอเมือง  จงัหวดัลาํพนู 

6. นางผอ่ง  คาํฤทธิ=    ร้านผอ่งไหมไทย   
หมู่ที; 4  ตาํบลเวยีงยอง  อาํเภอเมือง  จงัหวดัลาํพนู 

7. นางอาํไพ  เชษฐธง   ร้านอาํไพผา้ไหมยกดอก   
หมู่ที; 1  ตาํบลตน้ธง  อาํเภอเมือง  จงัหวดัลาํพนู 

8. นายพิชยัพฒัน์  เชษฐธง   กลุ่มทอผา้บา้นสันตน้ธง   
หมู่ที; 1  ตาํบลตน้ธง  อาํเภอเมือง  จงัหวดัลาํพนู 

9. นางรสลิน  คอนแนลล ์  ร้านลาํพนูผา้ไหมไทย   
ตาํบลในเมือง  อาํเภอเมือง  จงัหวดัลาํพนู 

10. นางอรษา  คาํมณี   ร้านอรษาไหมไทย   
ตาํบลในเมือง  อาํเภอเมือง  จงัหวดัลาํพนู 
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ภาคผนวก  ค 

เครื�องมอืที�ใช้ในการศึกษา 
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เครื�องมือที�ใช้ในการศึกษา 

 
เครื	องมือที	ใช้ในการศึกษาและพฒันาเครื	องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้า  

แยกตามวตัถุประสงคข์องการศึกษา ดงันี.  
1. การสร้างและพฒันาเครื	 องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้า ดําเนินการ

ประเมินคุณภาพ มาตรฐาน และสมรรถนะของเครื	องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า   
โดยผูเ้ชี	ยวชาญสาขาวชิาช่างอุตสาหกรรมที	เกี	ยวขอ้ง โดยใชเ้ครื	องมือ ดงันี.  

1.1 แบบประเมินคุณภาพสิ	 งประดิษฐ์ (ตามเกณฑ์การประเมินสิ	 งประดิษฐ์ของ
อาชีวศึกษา)  

1.2 แบบประเมินมาตรฐานสิ	งประดิษฐ์ (ตามเกณฑ์การประเมินมาตรฐานขั.นตน้ของ
นวตักรรมการศึกษาของอาชีวศึกษา ประเภทชุดทดลอง/ชุดอุปกรณ์)  

1.3 แบบประเมินสมรรถนะการทาํงานของสิ	งประดิษฐ ์ 
1.4 แบบประเมินโครงสร้างและการออกแบบสิ	งประดิษฐ ์ 

2. การศึกษาสมรรถนะของเครื	 องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้าและ       
การศึกษาเปรียบเทียบผลการใช้เครื	องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้ากับเครื	 องกรอ
เส้นดา้ยสาํหรับทอผา้แบบดั.งเดิม ดาํเนินการโดยคณะผูว้ิจยัและพฒันาสิ	งประดิษฐ์ โดยใชเ้ครื	องมือ 
ดงันี.  

2.1 แบบบนัทึกเวลาการกรอเส้นดา้ย 
2.2 แบบบนัทึกจาํนวนชิ.นงานจากการกรอเส้นดา้ยโดยจาํกดัเวลาทดลอง 8 ชั	วโมง 
2.3 แบบบนัทึกคุณภาพชิ.นงานการกรอเส้นดา้ย 
2.4 แบบบนัทึกกาํลงัการผลิตต่อวนัในการกรอเส้นดา้ย 
2.5 แบบบนัทึกการทาํงานต่อเนื	องของมอเตอร์และการพกัเครื	อง 
2.6 แบบวเิคราะห์จุดคุม้ทุน 

3. แบบประเมินความพึงพอใจของผูใ้ช้งานที	มีต่อเครื	องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วย
ระบบไฟฟ้า 

4. แบบประเมินความพึงพอใจของผูป้ระกอบการที	มีต่อเครื	องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้
ดว้ยระบบไฟฟ้า 
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ส่วนที� 1 

แบบประเมนิคุณภาพ  มาตรฐาน  สมรรถนะเครื�อง  โครงสร้างและการออกแบบ 

สิ�งประดิษฐ์  เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า 

โดยผู้เชี�ยวชาญสาขาวชิาช่างอตุสาหกรรมที�เกี�ยวข้อง 
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ส่วนที� 1.1 

แบบประเมนิคุณภาพสิ�งประดิษฐ์ 
(เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า) 
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แบบประเมนิคุณภาพสิ�งประดิษฐ์  

(เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า) 
 

คําชี3แจง  ขอความอนุเคราะห์ผูเ้ชี�ยวชาญสาขาวิชาช่างไฟฟ้า ประเมินคุณภาพผลงานสิ�งประดิษฐ ์
เครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า ตามเกณฑ์การประเมินสิ�งประดิษฐ์ของ
อาชีวศึกษา ซึ� งประกอบดว้ย ขอ้กาํหนด/คุณสมบติัของสิ�งประดิษฐ์ ความเหมาะสมของ
สิ�งประดิษฐ์ในดา้นการออกแบบ การใช้วสัดุผลิต คุณค่าของสิ�งประดิษฐ์ การนาํเสนอ
ผลงาน และเอกสารประกอบการเสนอผลงานสิ�งประดิษฐ์ โดยพิจารณาความเหมาะสม
ของผลงานสิ�งประดิษฐที์�ประเมินมีคุณภาพอยูใ่นเกณฑร์ะดบัใด  
โปรดทาํเครื�องหมาย�ลงในช่องประเมินความเหมาะสมของผลงานสิ�งประดิษฐ์   
(มากที�สุด = 5    มาก = 4    ปานกลาง = 3    นอ้ย = 2    นอ้ยที�สุด = 1)    
 

หัวข้อพจิารณา 
ระดับคะแนนความเหมาะสม 

5 4 3 2 1 

1. ข้อกาํหนด/คุณสมบัติของสิ�งประดิษฐ์      

1.1 ประดิษฐห์รือพฒันาขึAนใหม่       

1.2 สามารถทาํงานไดต้ามวตัถุประสงค ์      

1.3 สามารถพฒันาไปสู่อุตสาหกรรมได ้      

2. ความเหมาะสมของสิ�งประดิษฐ์ในด้านการออกแบบ       

2.1 รูปแบบเหมาะสม        

2.2 เทคนิคการออกแบบและระบบการทาํงาน       

2.3 ขนาดและนํAาหนกั       

2.4 ความปลอดภยั       

3. การใช้วสัดุผลติ       

3.1 ประหยดั       

3.2 เหมาะสมกบังาน       

3.3 มีคุณภาพ       
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หัวข้อพจิารณา 
ระดับคะแนนความเหมาะสม 

5 4 3 2 1 

4. คุณค่าของสิ�งประดิษฐ์       

4.1 ประโยชน์การใชง้าน       

4.2 ประสิทธิภาพ       

4.3 ประสิทธิผล       

5. การนําเสนอผลงาน       

5.1 ความสมบูรณ์ของขอ้มูล/รายละเอียด       

5.2 ความชดัเจนถูกตอ้งของขอ้มูล/รายละเอียด      

5.3 การสาธิต/การนาํเสนอสิ�งประดิษฐ ์      

6. เอกสารประกอบการนําเสนอผลงาน       

6.1 เอกสารประกอบการใชง้านสิ�งประดิษฐ์      

6.2 เอกสารประกอบการสร้างสิ�งประดิษฐ์      

6.3 บนัทึกผลการทดลอง       

 
ความคิดเห็นอื�นๆ ............................................................................................................................... 
............................................................................................................................................................ 
............................................................................................................................................................ 
............................................................................................................................................................ 
............................................................................................................................................................ 
............................................................................................................................................................ 
............................................................................................................................................................  
 
 

(......................................................) 
ผูป้ระเมิน 

........../........./......... 
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เกณฑ์การพจิารณาคุณภาพสิ�งประดิษฐ์ 

 

หัวข้อพจิารณา แนวทางในการพจิารณา 

1. ข้อกาํหนด/คุณสมบัติของสิ�งประดิษฐ์  

1.1 ประดิษฐห์รือพฒันาขึAนใหม่  เป็นการประดิษฐคิ์ดคน้ หรือการดดัแปลง และ
พฒันารูปแบบ/วธีิการทาํงานใหม่ที�ดีกวา่เดิม
โดยตวัผูศึ้กษาเอง 

1.2 สามารถทาํงานไดต้ามวตัถุประสงค ์ ทาํการสาธิต/ทดลอง การใชง้านใหดู้ได ้หรือ 
มีขอ้พิสูจน์ที�น่าเชื�อถือไดว้า่ทาํงานไดจ้ริง 
ตามวตัถุประสงคข์องผลงานสิ�งประดิษฐ์ 

1.3 สามารถพฒันาไปสู่อุตสาหกรรมได ้ มีแนวโนม้ที�จะผลิตเป็นกระบวนการ 
ทาง อุตสาหกรรมในเชิงธุรกิจได ้

2. ความเหมาะสมของสิ�งประดิษฐ์ในด้านการออกแบบ  

2.1 รูปแบบเหมาะสม   ใหก้ารออกแบบและตกแต่งที�เหมาะสม 
กบัผลิตภณัฑ ์สามารถดึงดูดความสนใจได ้

2.2 เทคนิคการออกแบบและระบบ 
 การทาํงาน  

มีการออกแบบติดตัAงอุปกรณ์ เพื�อใหเ้กิด 
การทาํงานอยา่งมีความสัมพนัธ์ สอดคลอ้งและ
ถูกตอ้งตามหลกัวชิาการ 

2.3 ขนาดและนํAาหนกั  มีขนาดและนํAาหนกัที�พอเหมาะในการใชง้าน
และเหมาะสมกบัสภาพสิ�งประดิษฐ์ 

2.4 ความปลอดภยั  การทาํงานของสิ�งประดิษฐ์ มีความปลอดภยัใน
การใชง้านและเหมาะสมกบัสภาพสิ�งประดิษฐ ์

3. การใช้วสัดุผลติ   

3.1 ประหยดั  ใชว้สัดุที�มีราคาเหมาะสมกบัสภาพของ
สิ�งประดิษฐ ์หาไดใ้นประเทศ โดยคาํนึงถึง 
ความประหยดัในการออกแบบและสร้าง
สิ�งประดิษฐด์งักล่าว 

3.2 เหมาะสมกบังาน  การเลือกใชว้สัดุที�มีคุณค่าเหมาะสมกบั 
สภาพและประโยชน์ในการใชง้านของ 
สิ�งประดิษฐ์ 
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หัวข้อพจิารณา แนวทางในการพจิารณา 

3.3 มีคุณภาพ  คุณภาพของวสัดุที�ใชมี้ความคงทน แขง็แรงและ
มีความปลอดภยัเพียงพอต่อการนาํสิ�งประดิษฐ์
ไปใชง้าน 

4. คุณค่าของสิ�งประดิษฐ์   

4.1 ประโยชน์การใชง้าน  สิ�งประดิษฐส์ามารถใชป้ระโยชน์หรือ 
สามารถแกไ้ขปัญหาได ้ตามความตอ้งการ 
และความจาํเป็นในการใชง้าน โดยไม่มี
ผลกระทบต่อธรรมชาติและสิ�งแวดลอ้ม 
สามารถทดลองหรือมีขอ้พิสูจน์ที�น่าเชื�อถือไดว้า่
มีประโยชน์การใชง้านไดจ้ริงตามประสงค ์

4.2 ประสิทธิภาพ  สิ�งประดิษฐส์ามารถทาํงานไดอ้ยา่งต่อเนื�อง 
ในทุกสภาวะที�กาํหนดไวใ้นคุณลกัษณะเฉพาะ
ของสิ�งประดิษฐน์ัAน ๆ 

4.3 ประสิทธิผล  สิ�งประดิษฐส์ามารถที�จะก่อใหเ้กิดผลงาน 
ที�คุม้ค่าต่อการลงทุน 

5. การนําเสนอผลงาน   

5.1 ความสมบูรณ์ของขอ้มูล/รายละเอียด  มีความสมบูรณ์ครบถว้นทัAงในดา้นเนืAอหาและ
ภาพประกอบ ตามหลกัการนาํเสนอผลงาน
สิ�งประดิษฐข์องอาชีวศึกษา 

5.2 ความชดัเจนถูกตอ้งของขอ้มูล/
รายละเอียด 

ขอ้มูลและรายละเอียดเกี�ยวกบัผลงานสิ�งประดิษฐ ์
ไดใ้หค้าํอธิบายไวอ้ยา่งชดัเจน ถูกตอ้งตามลาํดบั
ขัAนตอนและหลกัวชิาการ โดยมีเนืAอหาและ
ภาพประกอบ 

5.3 การสาธิต/การนาํเสนอสิ�งประดิษฐ ์ การใหค้าํอธิบายประกอบการสาธิตหรือ 
การนาํเสนอ การทดลองสิ�งประดิษฐ ์เพื�อให ้   
เกิดความเขา้ใจและเห็นจริง ในดา้นแนวคิด 
การประดิษฐ ์ประโยชน์ในการใชส้อย 
ประสิทธิภาพและวธีิการทาํงานของผลงาน
สิ�งประดิษฐน์ัAน 
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หัวข้อพจิารณา แนวทางในการพจิารณา 

6. เอกสารประกอบการนําเสนอผลงาน   

6.1 เอกสารประกอบการใชง้าน
สิ�งประดิษฐ์ 

เอกสารมีความถูกตอ้ง ชดัเจน เขา้ใจง่าย  
มีภาพประกอบ มีความประณีตถูกตอ้ง 
ในการพิมพ ์การจดัทาํปก และรูปเล่มเอกสาร  
นาํไปใชเ้ป็นเอกสารอา้งอิงและใชเ้ป็นคู่มือ
ประกอบการใชง้านสิ�งประดิษฐไ์ด ้

6.2 เอกสารประกอบการสร้างสิ�งประดิษฐ์ เอกสารมีความถูกตอ้ง ชดัเจน เขา้ใจง่าย  
มีภาพประกอบ มีความประณีตถูกตอ้ง 
ในการพิมพ ์การจดัทาํปก และรูปเล่มเอกสาร  
นาํไปใชเ้ป็นเอกสารอา้งอิงและใชเ้ป็นคู่มือ
ประกอบการสร้างสิ�งประดิษฐไ์ด ้

6.3 บนัทึกผลการทดลอง  มีหลกัฐานบนัทึกผลการทดลองใชผ้ลงาน
สิ�งประดิษฐ์ 
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ส่วนที� 1.2 

แบบประเมนิมาตรฐานสิ�งประดิษฐ์ 
(เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า) 
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แบบประเมนิมาตรฐานสิ�งประดิษฐ์ 
(เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า) 

 

คําชี3แจง  ขอความอนุเคราะห์ผู ้เชี�ยวชาญสาขาวิชาช่างไฟฟ้า ประเมินมาตรฐานสิ� งประดิษฐ ์   
เครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า ตามเกณฑ์การประเมินมาตรฐานขัAนตน้
ของนวตักรรมอาชีวศึกษา ประเภทชุดทดลอง/ชุดอุปกรณ์ ไดแ้ก่ มาตรฐานทั�วไป และ
มาตรฐานเฉพาะ โดยพิจารณาสิ�งประดิษฐ์ที�ประเมิน มีมาตรฐานตามเกณฑ์ที�กาํหนด
หรือไม่  
โปรดทาํเครื�องหมาย �ลงในช่องประเมินผลตามความคิดเห็น 

 
หัวข้อพจิารณา ผ่าน ไม่ผ่าน หมายเหตุ 

1. มาตรฐานทั�วไป    

1.1 สามารถปรับใชก้บัหลกัสูตรการเรียนการสอน 
 ของสาํนกังานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา 

  

1.2 ไม่ละเมิดลิขสิทธิJ ทางปัญญา   

1.3 มีรายละเอียดวสัดุ / คู่มือทางเทคนิค / คู่มือการใชง้าน 
เอกสารคาํแนะนาํ 

  

1.4 ไม่ขดัต่อศีลธรรม ขนบธรรมเนียมประเพณีอนัดีงาม 
 และความมั�นคงของชาติ 

  

1.5 มีความมั�นคงแขง็แรง   

2. มาตรฐานเฉพาะ (ประเภทสื�อชุดทดลอง/ชุดอุปกรณ์)   

2.1 มีลกัษณะเป็นสื�อ 3 มิติ   

2.2 มีชิAนส่วนโดยรวมที�บอกรายละเอียด ที�ระบุแยกออก 
 จากกนั หรือประกอบเขา้ดว้ยกนั หรือเคลื�อนไหวได ้ 
 หรือสร้างสรรคเ์ป็นชิAนงานใหม่ๆ ได ้

  

2.3 มีขนาด นํAาหนกั เหมาะสมกบัการใชง้าน   

2.4 ใชว้สัดุเหมือน หรือคลา้ยของจริง   

2.5 มีขนาด รูปร่าง ที�สามารถปฏิบติังานไดอ้ยา่งคล่องตวั   
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หัวข้อพจิารณา ผ่าน ไม่ผ่าน หมายเหตุ 

2.6 มีสีสัน/กระบวนการ น่าสนใจ   

2.7 สามารถตรวจปรับความเขา้ใจกบัของจริงได ้   

2.8 มีความคงทนถาวร   

 
ความคิดเห็นอื�นๆ ............................................................................................................................... 
............................................................................................................................................................ 
............................................................................................................................................................ 
............................................................................................................................................................ 
.............................................................................................................................................................
........................................................................................................................................................... 
............................................................................................................................................................ 
............................................................................................................................................................ 
............................................................................................................................................................ 
............................................................................................................................................................ 
............................................................................................................................................................ 
............................................................................................................................................................ 
............................................................................................................................................................ 
 
 
 

(......................................................) 
ผูป้ระเมิน 

........../........./......... 
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ส่วนที� 1.3 

แบบประเมนิสมรรถนะการทาํงานของสิ�งประดิษฐ์ 

เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า 
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แบบประเมนิสมรรถนะการทาํงานของสิ�งประดิษฐ์ 

เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า 
 

คําชี3แจง  ขอความอนุเคราะห์ผูเ้ชี�ยวชาญสาขาวิชาช่างไฟฟ้า ประเมินสมรรถนะการทาํงานของ
สิ�งประดิษฐ์  เครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า ไดแ้ก่ ระบบโครงสร้าง
ภายใน ระบบควบคุม การติดตัAงชิAนส่วน วสัดุและอุปกรณ์  
สื�อที�ประเมินมีคุณภาพอยู่ในเกณฑ์ระดับใด โปรดทําเครื�องหมาย�ลงในช่องประเมิน 

(มากที�สุด = 5   มาก = 4   ปานกลาง = 3   นอ้ย = 2   นอ้ยที�สุด = 1)    
 

หัวข้อพจิารณา 
ระดับคะแนน 

5 4 3 2 1 

1. ระบบโครงสร้างภายใน      

1.1 หลกัการทาํงานของสปริตเฟสมอเตอร์      

1.2 หลกัการทาํงานของมอเตอร์วอร์มเกียร์      

1.3 ระบบสายพานและมูเล่      

1.4 อุปกรณ์ควบคุมมอเตอร์ไฟฟ้า      

1.5 วงจรการควบคุมมอเตอร์ไฟฟ้า      

2. ระบบควบคุม      

2.1 การควบคุมกระแสไฟฟ้า      

2.2 การควบคุมสายพาน      

2.3 การควบคุมการหมุนแกนหลอดดา้ย      

2.4 การควบคุมเวลาการผลิตชิAนงานหลอดใหญ่      

2.5 การควบคุมเวลาการผลิตชิAนงานหลอดเล็ก      

3. การติดตั3งชิ3นส่วน วสัดุและอุปกรณ์      

3.1 ถูกตอ้งตามหลกัวชิาการ      

3.2 เลือกใชว้สัดุที�มีคุณภาพและทนต่อสภาพการทาํงาน
ต่อเนื�อง 
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หัวข้อพจิารณา 
ระดับคะแนน 

5 4 3 2 1 

3.3 ติดตัAงระบบป้องกนั (Safety)       

3.4 มีแบบแปลน โครงร่างและผงัการออกแบบภายใน      

3.5 มีคู่มือประกอบการสร้างและเทคนิคการผลิต       

 
ความคิดเห็นอื�นๆ ............................................................................................................................... 
............................................................................................................................................................ 
.............................................................................................................................................................
........................................................................................................................................................... 
............................................................................................................................................................ 
............................................................................................................................................................ 
............................................................................................................................................................ 
............................................................................................................................................................ 
............................................................................................................................................................ 
............................................................................................................................................................ 
............................................................................................................................................................ 
 
 
 

(......................................................) 
ผูป้ระเมิน 

........../........./......... 
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ส่วนที� 1.4 

แบบประเมนิโครงสร้างและการออกแบบสิ�งประดิษฐ์ 

เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า 
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แบบประเมนิโครงสร้างและการออกแบบสิ�งประดิษฐ์ 

เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า 

 
คําชี3แจง  ขอความอนุเคราะห์ผูเ้ชี�ยวชาญสาขาวิชาช่างกลโรงงานและช่างเชื�อม ประเมินโครงสร้าง

และการออกแบบตวัเครื�อง ไดแ้ก่ โครงสร้างและการออกแบบตวัเครื�อง เทคนิคการผลิต
และการติดตัAงชิAนส่วน วสัดุและอุปกรณ์ โดยพิจารณาสิ�งประดิษฐ์ที�ประเมินมีคุณภาพ              
อยูใ่นเกณฑร์ะดบัใด  

 โปรดทาํเครื�องหมาย�ลงในช่องประเมิน  

 (มากที�สุด = 5   มาก = 4   ปานกลาง = 3   นอ้ย = 2   นอ้ยที�สุด = 1)    
 

หัวข้อพจิารณา 
ระดับคะแนน 

5 4 3 2 1 

1. โครงสร้างและการออกแบบตัวเครื�อง      

1.1 มีความแขง็แรงทนทาน      

1.2 รับนํAาหนกัไดดี้      

1.3 มีขนาดและนํAาหนกัที�เหมาะสม      

1.4 สะดวกต่อการเคลื�อนยา้ยและจดัเก็บ      

1.5 มีความปลอดภยัต่อการใชง้าน      

2. เทคนิคการผลติ      

2.1 การเชื�อม      

2.2 การกลึง      

2.3 การติดตัAงสายพานและมูเล่      

2.4 การติดตัAงมอเตอร์      

2.5 การติดตัAงอุปกรณ์ควบคุมเครื�องกลไฟฟ้า      

3. การติดตั3งชิ3นส่วน วสัดุและอุปกรณ์      

3.1 ถูกตอ้งตามหลกัวชิาการ      
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หัวข้อพจิารณา 
ระดับคะแนน 

5 4 3 2 1 

3.2 เลือกใชว้สัดุที�เหมาะสมกบัสภาพการใชง้าน      

3.3 เลือกใชว้สัดุที�มีคุณภาพในการสร้างเครื�องจกัร      

3.4 มีแบบแปลน โครงร่างและการออกแบบตวัเครื�อง      

3.5 มีคู่มือประกอบการสร้างและเทคนิคการผลิต       

 
ความคิดเห็นอื�นๆ ............................................................................................................................... 
............................................................................................................................................................ 
.............................................................................................................................................................
........................................................................................................................................................... 
............................................................................................................................................................ 
............................................................................................................................................................ 
............................................................................................................................................................ 
............................................................................................................................................................ 
............................................................................................................................................................ 
............................................................................................................................................................ 
............................................................................................................................................................ 
 
 
 

(......................................................) 
ผูป้ระเมิน 

........../........./......... 
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ส่วนที� 2 

แบบบันทึกผลการทดลอง 
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ส่วนที� 2.1 

แบบบันทึกเวลาการกรอเส้นด้าย 
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แบบบันทึกเวลาการกรอเส้นด้าย 
 

�  เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า 

�  เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าแบบดั"งเดิม 

 

คําชี"แจง การบนัทึกผลการทดลอง โดยใช้เครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า และ
เครื� องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้แบบดั$ งเดิม ให้ผูท้ดลองบนัทึกเวลาที�ใช้ในการกรอ
เส้นดา้ยหลอดใหญ่ และการกรอเส้นดา้ยหลอดเล็ก แต่ละครั$ ง ใชเ้วลาในการกรอเส้นดา้ย 
กี�นาที  โดยทาํการทดลอง รวม 30 ครั$ ง  

 

การทดสอบ 

ครั"งที� 

เวลาที�ใช้กรอเส้นด้าย (นาท)ี 
หมายเหตุเพิ�มเติม 

หลอดใหญ่ หลอดเลก็ 

ตัวอย่าง 8.00 2.00  

1    

2    

3    

4    

5    

6    

7    

8    

9    

10    

11    

12    

13    

14    

15    

16    
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การทดสอบ 

ครั"งที� 

เวลาที�ใช้กรอเส้นด้าย (นาท)ี 
หมายเหตุเพิ�มเติม 

หลอดใหญ่ หลอดเลก็ 

17    

18    

19    

20    

21    

22    

23    

24    

25    

26    

27    

28    

29    

30    

รวม    

เฉลี�ย    

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



245 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ส่วนที� 2.2 

แบบบันทึกจํานวนชิ"นงานจากการกรอเส้นด้ายโดยจํากดัเวลาทดลอง 8 ชั�วโมง 
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แบบบันทึกจํานวนชิ"นงานจากการกรอเส้นด้ายโดยจํากดัเวลาทดลอง 8 ชั�วโมง 
 

�  เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า 

�  เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าแบบดั"งเดิม 

 

คําชี"แจง การบนัทึกผลการทดลอง โดยใช้เครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า และ
เครื� องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้แบบดั$ งเดิม ให้ผูท้ดลองนับจาํนวนชิ$นงานที�ได้จาก               
การกรอเส้นด้ายหลอดใหญ่ และการกรอเส้นด้ายหลอดเล็ก โดยจาํกัดเวลาทดลอง                      
8 ชั�วโมง (8.00 - 12.00 น. และ 13.00 -  17.00 น.) โดยทาํการทดลอง รวม 10 ครั$ ง  

 

การทดสอบ 

ครั"งที� 

จํานวนชิ"นงานการกรอเส้นด้าย (หลอด) 
หมายเหตุเพิ�มเติม 

หลอดใหญ่ หลอดเลก็ 

ตัวอย่าง 40 125  

1    

2    

3    

4    

5    

6    

7    

8    

9    

10    

รวม    

เฉลี�ย    
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ส่วนที� 2.3 

แบบบันทึกคุณภาพชิ"นงานการกรอเส้นด้าย 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



248 
 

แบบบันทึกคุณภาพชิ"นงานการกรอเส้นด้าย 
 

�  เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า 

�  เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าแบบดั"งเดิม 

 

คําชี"แจง การบนัทึกผลการทดลอง เพื�อทดสอบคุณภาพชิ$นงานการกรอเส้นดา้ย โดยใช้เครื�องกรอ
เส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า และเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้แบบดั$งเดิม  
โดยการกรอเส้นดา้ยหลอดใหญ่ และการกรอเส้นด้ายหลอดเล็ก ต่อเนื�อง 100 ครั$ ง และ         
วดัระดบัคุณภาพชิ$นงาน ที�ไดจ้ากการกรอเส้นดา้ย แต่ละครั$ ง เป็น 5 ระดบั  ดงันี$  

มีคุณภาพระดบัมากที�สุด = 5 
มีคุณภาพระดบัมาก = 4 
มีคุณภาพระดบัปานกลาง = 3 
มีคุณภาพระดบันอ้ย = 2 
มีคุณภาพระดบันอ้ยที�สุด = 1 

โปรดทาํเครื�องหมาย �ลงในช่องระดับคุณภาพชิ"นงานการกรอเส้นด้ายตามสภาพจริง 

 

การทดสอบ 

ครั"งที� 

ระดับคุณภาพชิ"นงานการกรอเส้นด้าย 

บันทกึเพิ�มเติม การกรอเส้นด้ายหลอดใหญ่ การกรอเส้นด้ายหลอดเลก็ 

5 4 3 2 1 5 4 3 2 1 

ตัวอย่าง �     �      

1            

2            

3            

4            

5            

6            

7            

8            

9            
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การทดสอบ 

ครั"งที� 

ระดับคุณภาพชิ"นงานการกรอเส้นด้าย 

บันทกึเพิ�มเติม การกรอเส้นด้ายหลอดใหญ่ การกรอเส้นด้ายหลอดเลก็ 

5 4 3 2 1 5 4 3 2 1 

10            

11            

12            

13            

14            

15            

16            

17            

18            

19            

20            

21            

22            

23            

24            

25            

26            

27            

28            

29            

30            

31            

32            

33            

34            
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การทดสอบ 

ครั"งที� 

ระดับคุณภาพชิ"นงานการกรอเส้นด้าย 

บันทกึเพิ�มเติม การกรอเส้นด้ายหลอดใหญ่ การกรอเส้นด้ายหลอดเลก็ 

5 4 3 2 1 5 4 3 2 1 

35            

36            

37            

38            

39            

40            

41            

42            

43            

44            

45            

46            

47            

48            

49            

50            

51            

52            

53            

54            

55            

56            

57            

58            

59            
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การทดสอบ 

ครั"งที� 

ระดับคุณภาพชิ"นงานการกรอเส้นด้าย 

บันทกึเพิ�มเติม การกรอเส้นด้ายหลอดใหญ่ การกรอเส้นด้ายหลอดเลก็ 

5 4 3 2 1 5 4 3 2 1 

60            

61            

62            

63            

64            

65            

66            

67            

68            

69            

70            

71            

72            

73            

74            

75            

76            

77            

78            

79            

80            

81            

82            

83            

84            
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การทดสอบ 

ครั"งที� 

ระดับคุณภาพชิ"นงานการกรอเส้นด้าย 

บันทกึเพิ�มเติม การกรอเส้นด้ายหลอดใหญ่ การกรอเส้นด้ายหลอดเลก็ 

5 4 3 2 1 5 4 3 2 1 

85            

86            

87            

88            

89            

90            

91            

92            

93            

94            

95            

96            

97            

98            

99            

100            

รวม            

เฉลี�ย            
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ส่วนที� 2.4 

แบบบันทกึกาํลงัการผลติต่อวนัในการกรอเส้นด้าย 
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แบบบันทกึกาํลงัการผลติต่อวนัในการกรอเส้นด้าย 
 

�  เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า  

�  เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าแบบดั"งเดิม 

 

คําชี"แจง การบันทึกผลการทดลอง เพื�อศึกษากําลังการผลิตต่อวนัในการกรอเส้นด้าย โดยใช ้    
เครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้า และเครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้
แบบดั$ งเดิม ให้ผูท้ดลองนับจาํนวนชิ$นงานที�ได้จากการกรอเส้นด้ายหลอดใหญ่ และ           
การกรอเส้นดา้ยหลอดเล็ก โดยจาํกดัเวลาทดลอง 24 ชั�วโมง โดยทาํการทดลอง 10 ครั$ ง  
*เครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า ให้ทาํงาน 4 ชั�วโมง 30 นาที พกัเครื�อง 
30 นาที 

 

การทดสอบ 

ครั"งที� 

จํานวนชิ"นงานการกรอเส้นด้าย (หลอด) 
หมายเหตุเพิ�มเติม 

หลอดใหญ่ หลอดเลก็ 

ตัวอย่าง 100 500  

1    

2    

3    

4    

5    

6    

7    

8    

9    

10    

รวม    

เฉลี�ย    
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ส่วนที� 2.5 

แบบบันทึกการทาํงานต่อเนื�องของมอเตอร์และการพกัเครื�อง 
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แบบบันทึกการทาํงานต่อเนื�องของมอเตอร์และการพกัเครื�อง 
เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า 

 

คําชี"แจง การบนัทึกผลการทดลอง เพื�อศึกษาการใช้เวลาที�เหมาะสมในการกรอเส้นด้าย โดยใช้
เครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า รวมถึงการหยุดพกัเครื�อง เพื�อยืดอาย ุ 
การใช้งานของเครื� องกรอไฟฟ้า โดยให้ผูท้ดลองบนัทึกผลที�ได้จากการกรอเส้นด้าย
ต่อเนื�อง ตามเวลาที�กาํหนด และพิจารณา เวลาใดเหมาะสมที�สุด  

 

การทดสอบ 

ครั"งที� 

การกรอเส้นด้าย การพกัเครื�อง 

เวลาที�ใช้ ผลการทดลอง เวลาที�ใช้ ผลการทดลอง 

1 1 ชั�วโมง   10 นาที  
2 1 ชั�วโมง  30 นาที  15 นาที  
3 2 ชั�วโมง   20 นาที  
4 2 ชั�วโมง  30 นาที  25 นาที  

5 3 ชั�วโมง   30 นาที  

6 3 ชั�วโมง  30 นาที  35 นาที  

7 4 ชั�วโมง   40 นาที  

8 4 ชั�วโมง  30 นาที  45 นาที  

9 5 ชั�วโมง   50 นาที  

10 5 ชั�วโมง  30 นาที  55 นาที  

11 6 ชั�วโมง   60 นาที  

12 6 ชั�วโมง  30 นาที  65 นาที  

13 7 ชั�วโมง   70 นาที  

14 7 ชั�วโมง  30 นาที  75 นาที  

15 8 ชั�วโมง   80 นาที  
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ส่วนที� 2.6 

แบบวเิคราะห์จุดคุ้มทุน 
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แบบวเิคราะห์จุดคุ้มทุน 
 

คําชี"แจง การวิเคราะห์ข้อมูล เพื�อศึกษาจุดคุ้มทุน ให้ผูว้ิเคราะห์คาํนวณต้นทุนในการสั�งซื$ อ             
เครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า 1 เครื�อง กบัการจา้งกรอเส้นดา้ยโดยใช้
แรงงานคน เปรียบเทียบเส้นดา้ยหลอดใหญ่และหลอดเล็กที�ใชใ้นการทอผนืผา้ 1 ผนื  

 

1. ต้นทุนการสั�งซื"อเครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า จํานวน 1 เครื�อง 

ราคา  ………………..  บาท (………………………………………………………………….) 
 

2. ต้นทุนการจ้างกรอเส้นด้าย หลอดใหญ่และหลอดเลก็ สําหรับใช้ทอผนืผ้า 1 ผนื 

 

การกรอเส้นด้าย 
จํานวนเส้นด้ายที�ใช้ 

(หลอด) 

ค่าจ้างกรอต่อหลอด 

(บาท) 

คิดเป็นเงิน 

(บาท) 

หลอดใหญ่    
หลอดเล็ก    

รวมตน้ทุนการจา้งกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผนืผา้ 1 ผนื  
 

3. วิเคราะห์จุดคุ้มทุน ณ ต้นทุนการจ้างกรอเส้นด้ายสําหรับทอผืนผ้า เท่ากับ ต้นทุนการสั�งซื"อ

เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า 1 เครื�อง 

 

ต้นทุนการกรอเส้นด้าย จํานวน หน่วย 

ค่าสั�งซื$อเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า 1 เครื�อง  บาท 
ค่าจา้งกรอเส้นดา้ย สาํหรับทอผนืผา้ 1 ผืน  บาท 
จาํนวนการทอผืนผา้ ณ จุดคุม้ทุน  ผนื 

 

4. สรุป  

จุดคุม้ทุนของการสั�งซื$อเครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า 1 เครื�อง  
เมื�อกิจการหรือกลุ่มธุรกิจ มีอตัราการทอผนืผา้ ตั$งแต่  ...........  ผนื ขึ$นไป 
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ส่วนที� 3 

แบบประเมนิความพงึพอใจของผู้ใช้งาน 

ที�มต่ีอเครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า 
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แบบประเมินความพงึพอใจของผู้ใช้งาน 

ที�มีต่อเครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า 
 
แบบประเมินความพึงพอใจของผูใ้ชง้านที มีต่อเครื องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบ

ไฟฟ้าฉบับนี.  เป็นส่วนหนึ งของการพฒันาเครื องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้า                    
ซึ งจะเป็นประโยชน์อยา่งยิ งต่อการพฒันาสิ งประดิษฐใ์หมี้ประสิทธิภาพมากยิ งขึ.น   

จึงขอความร่วมมือผูใ้ชง้านเครื องกรอ ช่วยกรอกแบบประเมินให้ครบทุกขอ้และตรงตาม
สภาพจริงมากที สุด  
 

คําชี)แจง โปรดทาํเครื องหมาย � ในช่องที ตรงกบัระดบัความพึงพอใจของท่านมากที สุด 
(5 = มากที สุด   4 = มาก   3 = ปานกลาง   2 = นอ้ย   1 = นอ้ยที สุด)  

 

รายการประเมิน 
ระดับความพงึพอใจ 

5 4 3 2 1 

1. สมรรถนะตัวเครื�อง       

1.1 กรอเส้นดา้ยไดเ้ร็ว (การกรอ 1 ครั. ง ไดชิ้.นงาน 3 หลอด 
หลอดใหญ่ ใชเ้วลาเฉลี ย 7.55 นาที หลอดเล็ก 2 นาที) 

   
  

1.2 ชิ.นงานมีคุณภาพ (เส้นดา้ยตึง เรียบ เนียน และละเอียด 
เป็นมาตรฐานเดียวกนั ขนาดและรูปร่างของเส้นดา้ย 
ออกมาเท่ากนั ไม่วา่จะกรอกี ครั. งก็ตาม)   

  
   

1.3 ผลิตชิ.นงานต่อเนื องไดต้ลอดทั.งวนั โดยทาํงาน
ต่อเนื อง 4 ชั วโมง 30 นาที พกัเครื อง 30 นาที                        
แลว้เริ มทาํงานรอบใหม่อีกครั. ง (ขอ้แนะนาํการใช ้   
เพื อยดือายกุารใชง้านของมอเตอร์)  

     

1.4 ส่งงานไดท้นัตามกาํหนดเวลา เพราะเครื องจกัร
สามารถเร่งกาํลงัการผลิตให้ทาํงานต่อเนื องได ้

     

1.5 รับคาํสั งการผลิตไดม้ากขึ.น เนื องจากกาํลงัการผลิต         
ที เพิ มขึ.น มีสมรรถนะการทาํงานที มีประสิทธิภาพ  
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รายการประเมิน 
ระดับความพงึพอใจ 

5 4 3 2 1 

2. โครงสร้างและการออกแบบ       

2.1 มีโครงสร้างที แขง็แรง ทนทานต่อสภาพการใชง้าน           
ที ต่อเนื อง 

   
  

2.2 โครงสร้างที ไดรั้บการออกแบบอยา่งรัดกุม ช่วยให้
ผูใ้ชมี้ความปลอดภยัขณะเครื องจกัรทาํงาน 

  
   

2.3 มีชิ.นส่วน วสัดุ และอุปกรณ์ ที จาํเป็นต่อการปฏิบติังาน
กรอเส้นดา้ยครบถว้น เช่น ระวงิ แกนหลอดดา้ยใหญ่ 
แกนหลอดดา้ยเล็ก สวติซ์ปิดเปิด เป็นตน้ 

     

2.4 การออกแบบตวัเครื องเหมาะสมกบัสภาพการใชง้าน  
(การกรอเส้นดา้ยหลอดใหญ่และการกรอเส้นดา้ย   
หลอดเล็ก ที มีขนาดแตกต่างกนั สามารถทาํไดโ้ดยใช้
เครื องกรอเครื องเดียว) 

     

2.5 การออกแบบโครงสร้าง (ตวัเครื อง ขนาด นํ.าหนกั) 
เหมาะสมกบัการใชง้าน การเคลื อนยา้ย การจดัเก็บ 
และการบาํรุงรักษา 

     

3. การใช้งาน       

3.1 มีวธีิการใชง้านที ง่ายและสะดวก       

3.2 มีคู่มือประกอบการใชง้านที เขา้ใจง่าย      

3.3 มีความปลอดภยัระหวา่งการทาํงาน      

3.4 ไม่จาํเป็นตอ้งใชผู้ช้าํนาญงานในการกรอ      

3.5 ไม่ตอ้งควบคุมการใชเ้ครื องตลอดเวลา      

4. การเคลื�อนย้าย การจัดเกบ็ และการบํารุงรักษา      

4.1 มีลอ้ยางสาํหรับการเคลื อนยา้ยที สะดวก      

4.2 ใชพ้ื.นที นอ้ย ง่ายต่อการจดัเก็บ (1เมตร x 2 เมตร)      

4.3 แขง็แรงทนทาน      

4.4 ง่ายต่อการบาํรุงรักษา      

4.5 มีคาํแนะนาํประกอบการตรวจเช็คและบาํรุงรักษา      
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รายการประเมิน 
ระดับความพงึพอใจ 

5 4 3 2 1 

5. ผลกระทบจากการทาํงาน      

5.1 ลดปัญหาความเมื อยลา้จากการทาํงาน เช่น อาการ    
ปวดเมื อยกลา้มเนื.อ ช่วงหวัไหล่ สะบกัหลงั และขอ้มือ 
ระหวา่งการกรอเส้นดา้ย เป็นตน้ 

   
  

5.2 ลดปัญหาดา้นสุขภาพและสุขอนามยัอนัสืบเนื องจาก
การนั งกรอเส้นดา้ยต่อเนื องเป็นเวลานาน เช่น กลา้มเนื.อ
อกัเสบ ปลายประสาทอกัเสบ กระดูกทบัเส้น พงัผดือุง้มือ 
เป็นตน้ 

  

   

5.3 ใชเ้วลาที เหลือ ไปทาํงานอื นไดม้ากขึ.น เช่น การเตรียม
วสัดุอุปกรณ์ และการทอผนืผา้ เป็นตน้ 

     

5.4 ลดปัญหาดา้นฝีมือแรงงาน สามารถใหบุ้ตรหลานหรือ
สมาชิกในครอบครัว เขา้มาช่วยในกระบวนการกรอเส้นดา้ย                  
โดยใชเ้ครื องกรอเส้นดา้ยดว้ยระบบไฟฟ้าได ้

     

5.5 สามารถพฒันาเป็นธุรกิจขนาดกลางและขนาดยอ่ม         
ในครัวเรือนและในชุมชนไดใ้นอนาคต  
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ส่วนที� 4 

แบบประเมนิความพงึพอใจของผู้ประกอบการ 

ที�มต่ีอเครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า 
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แบบประเมินความพงึพอใจของผู้ประกอบการ 

ที�มีต่อเครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า 
 
แบบประเมินความพึงพอใจของผูป้ระกอบการที�มีต่อเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ย

ระบบไฟฟ้าฉบบันี,  เป็นส่วนหนึ� งของการพฒันาเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า                    
ซึ� งจะเป็นประโยชน์อยา่งยิ�งต่อการพฒันาสิ�งประดิษฐใ์หมี้ประสิทธิภาพมากยิ�งขึ,น   

จึงขอความร่วมมือผูป้ระกอบการผา้ทอ ช่วยกรอกแบบประเมินให้ครบทุกขอ้และตรงตาม
สภาพจริงมากที�สุด  
 

คําชี)แจง โปรดทาํเครื�องหมาย � ในช่องที�ตรงกบัระดบัความพึงพอใจของท่านมากที�สุด 
(5 = มากที�สุด   4 = มาก   3 = ปานกลาง   2 = นอ้ย   1 = นอ้ยที�สุด)  

 

รายการประเมิน 
ระดับความพงึพอใจ 

5 4 3 2 1 

1. สมรรถนะตัวเครื�อง       

1.1 กรอเส้นดา้ยไดเ้ร็ว ประหยดัเวลาและค่าใชจ่้าย       

1.2 ไดชิ้,นงานที�มีคุณภาพเป็นมาตรฐานเดียวกนั       

1.3 ผลิตชิ,นงานไดต่้อเนื�องตลอดทั,งวนั       

1.4 ส่งงานไดท้นัตามกาํหนดเวลา สามารถกาํหนดเวลา       
ส่งงานใหก้บัลูกคา้ได ้

     

1.5 รับคาํสั�งการผลิตไดม้ากขึ,น       

2. โครงสร้างและการออกแบบ       

2.1 มีโครงสร้างที�แขง็แรง ทนทานต่อสภาพการใชง้าน           
ที�ต่อเนื�อง 

   
  

2.2 โครงสร้างที�ไดรั้บการออกแบบอยา่งรัดกุม ช่วยให้
ผูใ้ชมี้ความปลอดภยัขณะเครื�องจกัรทาํงาน 

  
   

2.3 มีชิ,นส่วน วสัดุ และอุปกรณ์ ที�จาํเป็นต่อการปฏิบติังาน
กรอเส้นดา้ยครบถว้น เช่น ระวงิ แกนหลอดดา้ยใหญ่ 
แกนหลอดดา้ยเล็ก สวติซ์ปิดเปิด เป็นตน้ 
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รายการประเมิน 
ระดับความพงึพอใจ 

5 4 3 2 1 

2.4 การออกแบบตวัเครื�องเหมาะสมกบัสภาพการใชง้าน  
(การกรอเส้นดา้ยหลอดใหญ่และการกรอเส้นดา้ย   
หลอดเล็ก ที�มีขนาดแตกต่างกนั สามารถทาํไดโ้ดยใช้
เครื�องกรอเครื�องเดียว) 

     

2.5 การออกแบบโครงสร้าง (ตวัเครื�อง ขนาด นํ,าหนกั) 
เหมาะสมกบัการใชง้าน การเคลื�อนยา้ย การจดัเก็บ 
และการบาํรุงรักษา 

     

3. การใช้งาน       

3.1 มีวธีิการใชง้านที�ง่ายและสะดวก       

3.2 มีคู่มือประกอบการใชง้านที�เขา้ใจง่าย      

3.3 มีความปลอดภยัระหวา่งการทาํงาน      

3.4 ไม่จาํเป็นตอ้งใชผู้ช้าํนาญงานในการกรอ      

3.5 ไม่ตอ้งควบคุมการใชเ้ครื�องตลอดเวลา      

4. การเคลื�อนย้าย การจัดเกบ็ และการบํารุงรักษา      

4.1 มีลอ้ยางสาํหรับการเคลื�อนยา้ยที�สะดวก      

4.2 ใชพ้ื,นที�นอ้ย ง่ายต่อการจดัเก็บ (1เมตร x 2 เมตร)      

4.3 แขง็แรงทนทาน      

4.4 ง่ายต่อการบาํรุงรักษา      

4.5 มีคาํแนะนาํประกอบการตรวจเช็คและบาํรุงรักษา      

5. ความคุ้มค่าต่อการลงทุน      

5.1 ลดปัญหาการขาดแคลนแรงงาน      

5.2 ลดตน้ทุนและค่าใชจ่้าย      

5.3 ประหยดัเวลา      

5.4 คุม้ค่าต่อการลงทุน      

5.5 เพิ�มกาํลงัการผลิตและขยายธุรกิจไดใ้นอนาคต       
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ภาคผนวก  ง 

การตรวจคุณภาพเครื�องมือที�ใช้ในการศึกษา 
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การตรวจคุณภาพเครื�องมือที�ใช้ในการศึกษา 
 
การตรวจคุณภาพเครื�องมือที�ใชใ้นการศึกษา แบ่งการนาํเสนอขอ้มูลออกเป็น 3 ส่วน  ดงันี,  
1. แบบประเมินความสอดคลอ้งของเครื�องมือที�ใชใ้นการศึกษา  

1.1 แบบประเมินความสอดคลอ้งของแบบประเมินคุณภาพสิ�งประดิษฐ ์ 
1.2 แบบประเมินความสอดคลอ้งของแบบประเมินมาตรฐานสิ�งประดิษฐ ์ 
1.3 แบบประเมินความสอดคล้องของแบบประเมินสมรรถนะการทํางานของ

สิ�งประดิษฐ ์ 
1.4 แบบประเมินความสอดคล้องของแบบประเมินโครงสร้างและการออกแบบ

สิ�งประดิษฐ ์ 
1.5 แบบประเมินความสอดคลอ้งของแบบบนัทึกผลการทดลอง   
1.6 แบบประเมินความสอดคลอ้งของแบบประเมินความพึงพอใจของผูใ้ช้งานที�มีต่อ

เครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า 
1.7 แบบประเมินความสอดคลอ้งของแบบประเมินความพึงพอใจของผูป้ระกอบการ  

ที�มีต่อเครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า 
2. ผลการประเมินความสอดคลอ้งของเครื�องมือที�ใชใ้นการศึกษา โดยผูเ้ชี�ยวชาญสาขาวิชา

ช่างอุตสาหกรรมที�เกี�ยวขอ้ง  
2.1 ผลการประเมินความสอดคลอ้งของแบบประเมินคุณภาพสิ�งประดิษฐ ์ 
2.2 ผลการประเมินความสอดคลอ้งของแบบประเมินมาตรฐานสิ�งประดิษฐ ์ 
2.3 ผลการประเมินความสอดคล้องของแบบประเมินสมรรถนะการทาํงานของ

สิ�งประดิษฐ ์ 
2.4 ผลการประเมินความสอดคล้องของแบบประเมินโครงสร้างและการออกแบบ

สิ�งประดิษฐ ์ 
2.5 ผลการประเมินความสอดคลอ้งของแบบบนัทึกผลการทดลอง   
2.6 ผลการประเมินความสอดคลอ้งของแบบประเมินความพึงพอใจของผูใ้ชง้านที�มีต่อ

เครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า 
2.7 ผลการประเมินความสอดคลอ้งของแบบประเมินความพึงพอใจของผูป้ระกอบการ  

ที�มีต่อเครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า 
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3. ผลการวิเคราะห์ค่าความเที�ยง (α) ของแบบประเมินความพึงพอใจ โดยใชสู้ตรสัมประสิทธิA
แอลฟา (Alpha Coefficient) ของครอนบาค (Cronbach) 

3.1 ผลการวิเคราะห์ค่าความเที�ยงของแบบประเมินความพึงพอใจของผูใ้ช้งานที�มีต่อ  
เครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า 

3.2 ผลการวิเคราะห์ค่าความเที�ยงของแบบประเมินความพึงพอใจของผูป้ระกอบการ    
ที�มีต่อเครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า 
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ส่วนที� 1 

แบบประเมนิความสอดคล้องของเครื�องมือที�ใช้ในการศึกษา 
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ส่วนที� 1.1 

แบบประเมนิความสอดคล้องของแบบประเมนิคุณภาพสิ�งประดิษฐ์ 
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แบบประเมนิความสอดคล้องของแบบประเมนิคุณภาพสิ�งประดิษฐ์ 

 

คําชี)แจง  ขอความอนุเคราะห์ผูเ้ชี�ยวชาญ ประเมินความสอดคลอ้งของรายการประเมินที�ปรากฏใน
แบบประเมินคุณภาพสิ�งประดิษฐ ์  

โดยกาํหนดเกณฑ์การตัดสินคุณภาพรายการประเมินรายข้อ ดังนี) 

+1 รายการประเมินขอ้นั0นวดัไดต้รงตามจุดประสงคที์�ตอ้งการวดั 
  0 ไม่แน่ใจวา่รายการประเมินขอ้นั0นวดัไดต้รงตามจุดประสงคห์รือไม่ 
–1   แน่ใจวา่รายการประเมินขอ้นั0นไม่สามารถวดัไดต้รงตามจุดประสงค ์

โปรดทาํเครื�องหมาย �ลงในช่องระดับคุณภาพการให้คะแนน 

 
 

หัวข้อพจิารณา 
ระดับคุณภาพ 

หมายเหตุ 
+1 0 –1 

1. ข้อกาํหนด/คุณสมบัติของสิ�งประดิษฐ์     

1.1 ประดิษฐห์รือพฒันาขึ0นใหม่      

1.2 สามารถทาํงานไดต้ามวตัถุประสงค ์     

1.3 สามารถพฒันาไปสู่อุตสาหกรรมได ้     

2. ความเหมาะสมของสิ�งประดิษฐ์ในด้านการออกแบบ      

2.1 รูปแบบเหมาะสม       

2.2 เทคนิคการออกแบบและระบบการทาํงาน      

2.3 ขนาดและนํ0าหนกั      

2.4 ความปลอดภยั      

3. การใช้วสัดุผลติ      

3.1 ประหยดั      

3.2 เหมาะสมกบังาน      

3.3 มีคุณภาพ      

     



272 
 

หัวข้อพจิารณา 
ระดับคุณภาพ 

หมายเหตุ 
+1 0 –1 

4. คุณค่าของสิ�งประดิษฐ์      

4.1 ประโยชน์การใชง้าน      

4.2 ประสิทธิภาพ      

4.3 ประสิทธิผล      

5. การนําเสนอผลงาน      

5.1 ความสมบูรณ์ของขอ้มูล/รายละเอียด      

5.2 ความชดัเจนถูกตอ้งของขอ้มูล/รายละเอียด     

5.3 การสาธิต/การนาํเสนอสิ�งประดิษฐ ์     

6. เอกสารประกอบการนําเสนอผลงาน      

6.1 เอกสารประกอบการใชง้านสิ�งประดิษฐ์     

6.2 เอกสารประกอบการสร้างสิ�งประดิษฐ์     

6.3 บนัทึกผลการทดลอง      
 

ความคิดเห็นอื�นๆ ............................................................................................................................... 
............................................................................................................................................................ 
............................................................................................................................................................ 
............................................................................................................................................................ 
............................................................................................................................................................ 
............................................................................................................................................................ 
............................................................................................................................................................ 
............................................................................................................................................................ 
............................................................................................................................................................ 
 

(......................................................) 
ผูป้ระเมิน 

........../........./......... 
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ส่วนที� 1.2 

แบบประเมนิความสอดคล้องของแบบประเมนิมาตรฐานสิ�งประดิษฐ์ 
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แบบประเมนิความสอดคล้องของแบบประเมนิมาตรฐานสิ�งประดิษฐ์ 

 

คําชี)แจง  ขอความอนุเคราะห์ผูเ้ชี�ยวชาญ ประเมินความสอดคลอ้งของรายการประเมินที�ปรากฏใน
แบบประเมินมาตรฐานสิ�งประดิษฐ ์  

โดยกาํหนดเกณฑ์การตัดสินคุณภาพรายการประเมินรายข้อ ดังนี) 

+1 รายการประเมินขอ้นั0นวดัไดต้รงตามจุดประสงคที์�ตอ้งการวดั 
  0 ไม่แน่ใจวา่รายการประเมินขอ้นั0นวดัไดต้รงตามจุดประสงคห์รือไม่ 
–1   แน่ใจวา่รายการประเมินขอ้นั0นไม่สามารถวดัไดต้รงตามจุดประสงค ์

โปรดทาํเครื�องหมาย �ลงในช่องระดับคุณภาพการให้คะแนน 
 

หัวข้อพจิารณา 
ระดับคุณภาพ 

หมายเหตุ 
+1 0 –1 

1. มาตรฐานทั�วไป     

1.1 สามารถปรับใชก้บัหลกัสูตรการเรียนการสอน 
 ของสาํนกังานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา 

   
 

1.2 ไม่ละเมิดลิขสิทธิG ทางปัญญา     

1.3 มีรายละเอียดวสัดุ / คู่มือทางเทคนิค / คู่มือการใชง้าน 
เอกสารคาํแนะนาํ 

    

1.4 ไม่ขดัต่อศีลธรรม ขนบธรรมเนียมประเพณีอนัดีงาม 
 และความมั�นคงของชาติ 

    

1.5 มีความมั�นคงแขง็แรง     

2. มาตรฐานเฉพาะ (ประเภทสื�อชุดทดลอง/ชุดอุปกรณ์)     

2.1 มีลกัษณะเป็นสื�อ 3 มิติ     

2.2 มีชิ0นส่วนโดยรวมที�บอกรายละเอียด ที�ระบุแยกออก 
 จากกนั หรือประกอบเขา้ดว้ยกนั หรือเคลื�อนไหวได ้ 
 หรือสร้างสรรคเ์ป็นชิ0นงานใหม่ๆ ได ้

  
  

2.3 มีขนาด นํ0าหนกั เหมาะสมกบัการใชง้าน     

2.4 ใชว้สัดุเหมือน หรือคลา้ยของจริง     
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หัวข้อพจิารณา 
ระดับคุณภาพ 

หมายเหตุ 
+1 0 –1 

2.5 มีขนาด รูปร่าง ที�สามารถปฏิบติังานไดอ้ยา่งคล่องตวั     

2.6 มีสีสัน/กระบวนการ น่าสนใจ     

2.7 สามารถตรวจปรับความเขา้ใจกบัของจริงได ้     

2.8 มีความคงทนถาวร     
 

 
ความคิดเห็นอื�นๆ ............................................................................................................................... 
............................................................................................................................................................ 
............................................................................................................................................................ 
............................................................................................................................................................ 
............................................................................................................................................................ 
............................................................................................................................................................ 
............................................................................................................................................................ 
............................................................................................................................................................ 
............................................................................................................................................................ 
 

(......................................................) 
ผูป้ระเมิน 

........../........./......... 

 

 

 

 

 



276 
 

 

 

 
 

 

 
 

 

ส่วนที� 1.3 

แบบประเมนิความสอดคล้องของแบบประเมนิสมรรถนะการทาํงานของสิ�งประดิษฐ์ 
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แบบประเมนิความสอดคล้องของแบบประเมนิสมรรถนะการทาํงานของสิ�งประดิษฐ์ 

 

คําชี)แจง  ขอความอนุเคราะห์ผูเ้ชี�ยวชาญ ประเมินความสอดคลอ้งของรายการประเมินที�ปรากฏใน
แบบประเมินสมรรถนะการทาํงานของสิ�งประดิษฐ ์
โดยกาํหนดเกณฑ์การตัดสินคุณภาพรายการประเมินรายข้อ ดังนี) 

+1 รายการประเมินขอ้นั0นวดัไดต้รงตามจุดประสงคที์�ตอ้งการวดั 
  0 ไม่แน่ใจวา่รายการประเมินขอ้นั0นวดัไดต้รงตามจุดประสงคห์รือไม่ 
–1   แน่ใจวา่รายการประเมินขอ้นั0นไม่สามารถวดัไดต้รงตามจุดประสงค ์

โปรดทาํเครื�องหมาย �ลงในช่องระดับคุณภาพการให้คะแนน 
 

หัวข้อพจิารณา 
ระดับคุณภาพ 

หมายเหตุ 
+1 0 –1 

1. ระบบโครงสร้างภายใน     

1.1 หลกัการทาํงานของสปริตเฟสมอเตอร์     

1.2 หลกัการทาํงานของมอเตอร์วอร์มเกียร์     

1.3 ระบบสายพานและมูเล่     

1.4 อุปกรณ์ควบคุมมอเตอร์ไฟฟ้า     

1.5 วงจรการควบคุมมอเตอร์ไฟฟ้า     

2. ระบบควบคุม     

2.1 การควบคุมกระแสไฟฟ้า     

2.2 การควบคุมสายพาน     

2.3 การควบคุมการหมุนแกนหลอดดา้ย     

2.4 การควบคุมเวลาการผลิตชิ0นงานหลอดใหญ่     

2.5 การควบคุมเวลาการผลิตชิ0นงานหลอดเล็ก     

3. การติดตั)งชิ)นส่วน วสัดุและอุปกรณ์     

3.1 ถูกตอ้งตามหลกัวชิาการ     

3.2 เลือกใชว้สัดุที�มีคุณภาพและทนต่อสภาพการทาํงาน
ต่อเนื�อง 

  
  



278 
 

หัวข้อพจิารณา 
ระดับคุณภาพ 

หมายเหตุ 
+1 0 –1 

3.3 ติดตั0งระบบป้องกนั (Safety)      

3.4 มีแบบแปลน โครงร่างและผงัการออกแบบภายใน     

3.5 มีคู่มือประกอบการสร้างและเทคนิคการผลิต      
 

 
ความคิดเห็นอื�นๆ ............................................................................................................................... 
............................................................................................................................................................ 
............................................................................................................................................................ 
............................................................................................................................................................ 
............................................................................................................................................................ 
............................................................................................................................................................ 
............................................................................................................................................................ 
............................................................................................................................................................ 
............................................................................................................................................................ 
 

(......................................................) 
ผูป้ระเมิน 

........../........./......... 
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ส่วนที� 1.4 

แบบประเมนิความสอดคล้องของแบบประเมนิโครงสร้างและการออกแบบสิ�งประดิษฐ์ 
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แบบประเมนิความสอดคล้องของแบบประเมนิโครงสร้างและการออกแบบสิ�งประดิษฐ์ 
 

คําชี)แจง  ขอความอนุเคราะห์ผูเ้ชี�ยวชาญ ประเมินความสอดคลอ้งของรายการประเมินที�ปรากฏใน 
แบบประเมินโครงสร้างและการออกแบบสิ�งประดิษฐ์ 
โดยกาํหนดเกณฑ์การตัดสินคุณภาพรายการประเมินรายข้อ ดังนี) 

+1 รายการประเมินขอ้นั0นวดัไดต้รงตามจุดประสงคที์�ตอ้งการวดั 
  0 ไม่แน่ใจวา่รายการประเมินขอ้นั0นวดัไดต้รงตามจุดประสงคห์รือไม่ 
–1   แน่ใจวา่รายการประเมินขอ้นั0นไม่สามารถวดัไดต้รงตามจุดประสงค ์

โปรดทาํเครื�องหมาย �ลงในช่องระดับคุณภาพการให้คะแนน 
 

หัวข้อพจิารณา 
ระดับคุณภาพ 

หมายเหตุ 
+1 0 –1 

1. โครงสร้างและการออกแบบตัวเครื�อง     

1.1 มีความแขง็แรงทนทาน     

1.2 รับนํ0าหนกัไดดี้     

1.3 มีขนาดและนํ0าหนกัที�เหมาะสม     

1.4 สะดวกต่อการเคลื�อนยา้ยและจดัเก็บ     

1.5 มีความปลอดภยัต่อการใชง้าน     

2. เทคนิคการผลติ     

2.1 การเชื�อม     

2.2 การกลึง     

2.3 การติดตั0งสายพานและมูเล่     

2.4 การติดตั0งมอเตอร์     

2.5 การติดตั0งอุปกรณ์ควบคุมเครื�องกลไฟฟ้า     

3. การติดตั)งชิ)นส่วน วสัดุและอุปกรณ์     

3.1 ถูกตอ้งตามหลกัวชิาการ     

3.2 เลือกใชว้สัดุที�เหมาะสมกบัสภาพการใชง้าน     
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หัวข้อพจิารณา 
ระดับคุณภาพ 

หมายเหตุ 
+1 0 –1 

3.3 เลือกใชว้สัดุที�มีคุณภาพในการสร้างเครื�องจกัร     

3.4 มีแบบแปลน โครงร่างและการออกแบบตวัเครื�อง     

3.5 มีคู่มือประกอบการสร้างและเทคนิคการผลิต      
 

 
ความคิดเห็นอื�นๆ ............................................................................................................................... 
............................................................................................................................................................ 
............................................................................................................................................................ 
............................................................................................................................................................ 
............................................................................................................................................................ 
............................................................................................................................................................ 
............................................................................................................................................................ 
............................................................................................................................................................ 
............................................................................................................................................................ 
 

(......................................................) 
ผูป้ระเมิน 

........../........./......... 
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ส่วนที� 1.5 

แบบประเมนิความสอดคล้องของแบบบันทึกผลการทดลอง 
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แบบประเมนิความสอดคล้องของแบบบันทึกผลการทดลอง 
 

คําชี)แจง  ขอความอนุเคราะห์ผูเ้ชี�ยวชาญ ประเมินความสอดคลอ้งของรายการประเมินที�ปรากฏใน 
แบบบนัทึกผลการทดลอง  จาํนวน  6 ฉบบั 
โดยกาํหนดเกณฑ์การตัดสินคุณภาพรายการประเมินรายข้อ ดังนี) 

+1 รายการประเมินขอ้นั0นวดัไดต้รงตามจุดประสงคที์�ตอ้งการวดั 
  0 ไม่แน่ใจวา่รายการประเมินขอ้นั0นวดัไดต้รงตามจุดประสงคห์รือไม่ 
–1   แน่ใจวา่รายการประเมินขอ้นั0นไม่สามารถวดัไดต้รงตามจุดประสงค ์

โปรดทาํเครื�องหมาย �ลงในช่องระดับคุณภาพการให้คะแนน 
 

แบบบันทกึผลการทดลอง 
ระดับคุณภาพ 

หมายเหตุ 
+1 0 –1 

ฉบบัที� 1 แบบบนัทึกเวลาการกรอเส้นดา้ย     

ฉบบัที� 2 แบบบนัทึกจาํนวนชิ0นงานจากการกรอเส้นดา้ย            
โดยจาํกดัเวลาทดลอง 8 ชั�วโมง 

    

ฉบบัที� 3 แบบบนัทึกคุณภาพชิ0นงานการกรอเส้นดา้ย     

ฉบบัที� 4 แบบบนัทึกกาํลงัการผลิตต่อวนัในการกรอเส้นดา้ย     

ฉบบัที� 5 แบบบนัทึกการทาํงานต่อเนื�องของมอเตอร์และ            
การพกัเครื�อง 

   
 

ฉบบัที� 6 แบบวเิคราะห์จุดคุม้ทุน     
 

ความคิดเห็นอื�นๆ ............................................................................................................................... 
............................................................................................................................................................  
............................................................................................................................................................ 
............................................................................................................................................................ 
........................................................................................................................................................... 
 

(......................................................) 
ผูป้ระเมิน 

........../........./......... 
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ส่วนที� 1.6 

แบบประเมนิความสอดคล้องของแบบประเมนิความพงึพอใจ 

ของผู้ใช้งานที�มต่ีอเครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า 
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แบบประเมนิความสอดคล้องของแบบประเมนิความพงึพอใจ 

ของผู้ใช้งานที�มต่ีอเครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า 
 

คําชี)แจง  ขอความอนุเคราะห์ผูเ้ชี�ยวชาญ ประเมินความสอดคลอ้งของรายการประเมินที�ปรากฏใน  
แบบประเมินความพึงพอใจของผูใ้ชง้านที�มีต่อเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบ
ไฟฟ้า 
โดยกาํหนดเกณฑ์การตัดสินคุณภาพรายการประเมินรายข้อ ดังนี) 

+1 รายการประเมินขอ้นั0นวดัไดต้รงตามจุดประสงคที์�ตอ้งการวดั 
  0 ไม่แน่ใจวา่รายการประเมินขอ้นั0นวดัไดต้รงตามจุดประสงคห์รือไม่ 
–1   แน่ใจวา่รายการประเมินขอ้นั0นไม่สามารถวดัไดต้รงตามจุดประสงค ์

โปรดทาํเครื�องหมาย �ลงในช่องระดับคุณภาพการให้คะแนน 

 

หัวข้อพจิารณา 
ระดับคุณภาพ 

หมายเหตุ 
+1 0 –1 

1. สมรรถนะตัวเครื�อง      

1.1 กรอเส้นดา้ยไดเ้ร็ว (การกรอ 1 ครั0 ง ไดชิ้0นงาน 3 หลอด 
หลอดใหญ่ ใชเ้วลาเฉลี�ย 7.55 นาที หลอดเล็ก 2 นาที) 

    

1.2 ชิ0นงานมีคุณภาพ (เส้นดา้ยตึง เรียบ เนียน และละเอียด 
เป็นมาตรฐานเดียวกนั ขนาดและรูปร่างของเส้นดา้ย 
ออกมาเท่ากนั ไม่วา่จะกรอกี�ครั0 งก็ตาม)   

    

1.3 ผลิตชิ0นงานต่อเนื�องไดต้ลอดทั0งวนั โดยทาํงาน
ต่อเนื�อง 4 ชั�วโมง 30 นาที พกัเครื�อง 30 นาที                        
แลว้เริ�มทาํงานรอบใหม่อีกครั0 ง (ขอ้แนะนาํการใช ้   
เพื�อยดือายกุารใชง้านของมอเตอร์)  

    

1.4 ส่งงานไดท้นัตามกาํหนดเวลา เพราะเครื�องจกัร
สามารถเร่งกาํลงัการผลิตให้ทาํงานต่อเนื�องได ้

   
 

1.5 รับคาํสั�งการผลิตไดม้ากขึ0น เนื�องจากกาํลงัการผลิต         
ที�เพิ�มขึ0น มีสมรรถนะการทาํงานที�มีประสิทธิภาพ  
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หัวข้อพจิารณา 
ระดับคุณภาพ 

หมายเหตุ 
+1 0 –1 

2. โครงสร้างและการออกแบบ      

2.1 มีโครงสร้างที�แขง็แรง ทนทานต่อสภาพการใชง้าน           
ที�ต่อเนื�อง 

    

2.2 โครงสร้างที�ไดรั้บการออกแบบอยา่งรัดกุม ช่วยให้
ผูใ้ชมี้ความปลอดภยัขณะเครื�องจกัรทาํงาน 

    

2.3 มีชิ0นส่วน วสัดุ และอุปกรณ์ ที�จาํเป็นต่อการปฏิบติังาน
กรอเส้นดา้ยครบถว้น เช่น ระวงิ แกนหลอดดา้ยใหญ่ 
แกนหลอดดา้ยเล็ก สวติซ์ปิดเปิด เป็นตน้ 

    

2.4 การออกแบบตวัเครื�องเหมาะสมกบัสภาพการใชง้าน  
(การกรอเส้นดา้ยหลอดใหญ่และการกรอเส้นดา้ย   
หลอดเล็ก ที�มีขนาดแตกต่างกนั สามารถทาํไดโ้ดยใช้
เครื�องกรอเครื�องเดียว) 

   

 

2.5 การออกแบบโครงสร้าง (ตวัเครื�อง ขนาด นํ0าหนกั) 
เหมาะสมกบัการใชง้าน การเคลื�อนยา้ย การจดัเก็บ 
และการบาํรุงรักษา 

   
 

3. การใช้งาน      

3.1 มีวธีิการใชง้านที�ง่ายและสะดวก      

3.2 มีคู่มือประกอบการใชง้านที�เขา้ใจง่าย     

3.3 มีความปลอดภยัระหวา่งการทาํงาน     

3.4 ไม่จาํเป็นตอ้งใชผู้ช้าํนาญงานในการกรอ     

3.5 ไม่ตอ้งควบคุมการใชเ้ครื�องตลอดเวลา     

4. การเคลื�อนย้าย การจัดเกบ็ และการบํารุงรักษา     

4.1 มีลอ้ยางสาํหรับการเคลื�อนยา้ยที�สะดวก     

4.2 ใชพ้ื0นที�นอ้ย ง่ายต่อการจดัเก็บ (1เมตร x 2 เมตร)     

4.3 แขง็แรงทนทาน     

4.4 ง่ายต่อการบาํรุงรักษา     
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หัวข้อพจิารณา 
ระดับคุณภาพ 

หมายเหตุ 
+1 0 –1 

4.5 มีคาํแนะนาํประกอบการตรวจเช็คและบาํรุงรักษา     

5. ผลกระทบจากการทาํงาน     

5.1 ลดปัญหาความเมื�อยลา้จากการทาํงาน เช่น อาการ    
ปวดเมื�อยกลา้มเนื0อ ช่วงหวัไหล่ สะบกัหลงั และขอ้มือ 
ระหวา่งการกรอเส้นดา้ย เป็นตน้ 

    

5.2 ลดปัญหาดา้นสุขภาพและสุขอนามยัอนัสืบเนื�องจาก
การนั�งกรอเส้นดา้ยต่อเนื�องเป็นเวลานาน เช่น 
กลา้มเนื0ออกัเสบ ปลายประสาทอกัเสบ กระดูกทบัเส้น 
พงัผดือุง้มือ เป็นตน้ 

    

5.3 ใชเ้วลาที�เหลือ ไปทาํงานอื�นไดม้ากขึ0น เช่น การเตรียม
วสัดุอุปกรณ์ และการทอผนืผา้ เป็นตน้ 

    

5.4 ลดปัญหาดา้นฝีมือแรงงาน สามารถใหบุ้ตรหลานหรือ
สมาชิกในครอบครัว เขา้มาช่วยในกระบวนการกรอ
เส้นดา้ย โดยใชเ้ครื�องกรอเส้นดา้ยดว้ยระบบไฟฟ้าได ้

   
 

 

 
ความคิดเห็นอื�นๆ ............................................................................................................................... 
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........................................................................................................................................................... 
............................................................................................................................................................  
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ส่วนที� 1.7 

แบบประเมนิความสอดคล้องของแบบประเมนิความพงึพอใจ 

ของผู้ประกอบการที�มต่ีอเครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า 
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แบบประเมนิความสอดคล้องของแบบประเมนิความพงึพอใจ 

ของผู้ประกอบการที�มต่ีอเครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า 
 

คําชี)แจง  ขอความอนุเคราะห์ผูเ้ชี�ยวชาญ ประเมินความสอดคลอ้งของรายการประเมินที�ปรากฏใน 
แบบประเมินความพึงพอใจของผูป้ระกอบการที�มีต่อเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ย
ระบบไฟฟ้า 
โดยกาํหนดเกณฑ์การตัดสินคุณภาพรายการประเมินรายข้อ ดังนี) 

+1 รายการประเมินขอ้นั0นวดัไดต้รงตามจุดประสงคที์�ตอ้งการวดั 
  0 ไม่แน่ใจวา่รายการประเมินขอ้นั0นวดัไดต้รงตามจุดประสงคห์รือไม่ 
–1   แน่ใจวา่รายการประเมินขอ้นั0นไม่สามารถวดัไดต้รงตามจุดประสงค ์

โปรดทาํเครื�องหมาย �ลงในช่องระดับคุณภาพการให้คะแนน 

 

หัวข้อพจิารณา 
ระดับคุณภาพ 

หมายเหตุ 
+1 0 –1 

1. สมรรถนะตัวเครื�อง      

1.1 กรอเส้นดา้ยไดเ้ร็ว ประหยดัเวลาและค่าใชจ่้าย      

1.2 ไดชิ้0นงานที�มีคุณภาพเป็นมาตรฐานเดียวกนั      

1.3 ผลิตชิ0นงานไดต่้อเนื�องตลอดทั0งวนั      

1.4 ส่งงานไดท้นัตามกาํหนดเวลา สามารถกาํหนดเวลา       
ส่งงานใหก้บัลูกคา้ได ้

   
 

1.5 รับคาํสั�งการผลิตไดม้ากขึ0น      

2. โครงสร้างและการออกแบบ      

2.1 มีโครงสร้างที�แขง็แรง ทนทานต่อสภาพการใชง้าน           
ที�ต่อเนื�อง 

    

2.2 โครงสร้างที�ไดรั้บการออกแบบอยา่งรัดกุม ช่วยให้
ผูใ้ชมี้ความปลอดภยัขณะเครื�องจกัรทาํงาน 

    

2.3 มีชิ0นส่วน วสัดุ และอุปกรณ์ ที�จาํเป็นต่อการปฏิบติังาน
กรอเส้นดา้ยครบถว้น เช่น ระวงิ แกนหลอดดา้ยใหญ่ 
แกนหลอดดา้ยเล็ก สวติซ์ปิดเปิด เป็นตน้ 
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หัวข้อพจิารณา 
ระดับคุณภาพ 

หมายเหตุ 
+1 0 –1 

2.4 การออกแบบตวัเครื�องเหมาะสมกบัสภาพการใชง้าน  
(การกรอเส้นดา้ยหลอดใหญ่และการกรอเส้นดา้ย   
หลอดเล็ก ที�มีขนาดแตกต่างกนั สามารถทาํไดโ้ดยใช้
เครื�องกรอเครื�องเดียว) 

   

 

2.5 การออกแบบโครงสร้าง (ตวัเครื�อง ขนาด นํ0าหนกั) 
เหมาะสมกบัการใชง้าน การเคลื�อนยา้ย การจดัเก็บ 
และการบาํรุงรักษา 

   
 

3. การใช้งาน      

3.1 มีวธีิการใชง้านที�ง่ายและสะดวก      

3.2 มีคู่มือประกอบการใชง้านที�เขา้ใจง่าย     

3.3 มีความปลอดภยัระหวา่งการทาํงาน     

3.4 ไม่จาํเป็นตอ้งใชผู้ช้าํนาญงานในการกรอ     

3.5 ไม่ตอ้งควบคุมการใชเ้ครื�องตลอดเวลา     

4. การเคลื�อนย้าย การจัดเกบ็ และการบํารุงรักษา     

4.1 มีลอ้ยางสาํหรับการเคลื�อนยา้ยที�สะดวก     

4.2 ใชพ้ื0นที�นอ้ย ง่ายต่อการจดัเก็บ (1เมตร x 2 เมตร)     

4.3 แขง็แรงทนทาน     

4.4 ง่ายต่อการบาํรุงรักษา     

4.5 มีคาํแนะนาํประกอบการตรวจเช็คและบาํรุงรักษา     

5. ความคุ้มค่าต่อการลงทุน     

5.1 ลดปัญหาการขาดแคลนแรงงาน     

5.2 ลดตน้ทุนและค่าใชจ่้าย     

5.3 ประหยดัเวลา     

5.4 คุม้ค่าต่อการลงทุน     
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ส่วนที� 2 

ผลการประเมนิความสอดคล้องของเครื�องมอืที�ใช้ในการศึกษา 
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ส่วนที� 2.1 

ผลการประเมนิความสอดคล้องของแบบประเมนิคุณภาพสิ�งประดิษฐ์ 
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ผลการประเมนิความสอดคล้องของแบบประเมนิคุณภาพสิ�งประดิษฐ์ 

(ประเมินโดยผู้เชี�ยวชาญสาขาวชิาช่างไฟฟ้า จํานวน 5 คน) 
 

หัวข้อพจิารณา 

ความคิดเห็นของผู้เชี�ยวชาญ 
ค่า 

IOC 
คนที� 

1 

คนที� 

2 

คนที� 

3 

คนที� 

4 

คนที� 

5 

คะแนน

รวม 

1. ข้อกาํหนด/คุณสมบัติของ

สิ�งประดิษฐ์ 

       

1.1 ประดิษฐห์รือพฒันาขึ�นใหม่  1 1 1 1 1 5 1.00 

1.2 สามารถทาํงานไดต้าม
วตัถุประสงค ์ 

1 1 1 1 1 5 1.00 

1.3 สามารถพฒันาไปสู่
อุตสาหกรรมได ้ 

1 1 1 1 1 5 1.00 

2. ความเหมาะสมของสิ�งประดิษฐ์ใน

ด้านการออกแบบ  

       

2.1 รูปแบบเหมาะสม   1 1 1 1 1 5 1.00 

2.2 เทคนิคการออกแบบและ
ระบบการทาํงาน  

1 1 1 1 1 5 1.00 

2.3 ขนาดและนํ�าหนกั  1 1 1 1 1 5 1.00 

2.4 ความปลอดภยั  1 1 1 1 1 5 1.00 

3. การใช้วสัดุผลติ         

3.1 ประหยดั  1 1 1 1 1 5 1.00 

3.2 เหมาะสมกบังาน  1 1 1 1 1 5 1.00 

3.3 มีคุณภาพ  1 1 1 1 1 5 1.00 

4. คุณค่าของสิ�งประดิษฐ์         

4.1 ประโยชน์การใชง้าน  1 1 1 1 1 5 1.00 

4.2 ประสิทธิภาพ  1 1 1 1 1 5 1.00 
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หัวข้อพจิารณา 

ความคิดเห็นของผู้เชี�ยวชาญ 
ค่า 

IOC 
คนที� 

1 

คนที� 

2 

คนที� 

3 

คนที� 

4 

คนที� 

5 

คะแนน

รวม 

4.3 ประสิทธิผล  1 1 1 1 1 5 1.00 

5. การนําเสนอผลงาน         

5.1 ความสมบูรณ์ของขอ้มูล/
รายละเอียด  

1 1 1 1 1 5 1.00 

5.2 ความชดัเจนถูกตอ้งของ
ขอ้มูล/รายละเอียด 

1 1 1 1 1 5 1.00 

5.3 การสาธิต/การนาํเสนอ
สิ;งประดิษฐ์ 

1 1 1 1 1 5 1.00 

6. เอกสารประกอบการนําเสนอ

ผลงาน  

       

6.1 เอกสารประกอบการใชง้าน
สิ;งประดิษฐ์ 

1 1 1 1 1 5 1.00 

6.2 เอกสารประกอบการสร้าง
สิ;งประดิษฐ์ 

1 1 1 1 1 5 1.00 

6.3 บนัทึกผลการทดลอง  1 1 1 1 1 5 1.00 
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ส่วนที� 2.2 

ผลการประเมนิความสอดคล้องของแบบประเมนิมาตรฐานสิ�งประดิษฐ์ 
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ผลการประเมนิความสอดคล้องของแบบประเมนิมาตรฐานสิ�งประดิษฐ์ 

(ประเมินโดยผู้เชี�ยวชาญสาขาวชิาช่างไฟฟ้า จํานวน 5 คน) 

 

หัวข้อพจิารณา 

ความคิดเห็นของผู้เชี�ยวชาญ 

ค่า IOC คนที� 

1 

คนที� 

2 

คนที� 

3 

คนที� 

4 

คนที� 

5 

คะแนน

รวม 

1. มาตรฐานทั�วไป        

1.1 สามารถปรับใชก้บัหลกัสูตร
การเรียนการสอนของสาํนกังาน
คณะกรรมการการอาชีวศึกษา 

1 1 1 1 1 5 1.00 

1.2 ไม่ละเมิดลิขสิทธิ? ทางปัญญา 1 1 1 1 1 5 1.00 

1.3 มีรายละเอียดวสัดุ / คู่มือทาง
เทคนิค / คู่มือการใชง้าน เอกสาร
คาํแนะนาํ 

1 1 1 1 1 5 1.00 

1.4 ไม่ขดัต่อศีลธรรม 
ขนบธรรมเนียมประเพณีอนัดีงามและ
ความมั;นคงของชาติ 

1 1 1 1 1 5 1.00 

1.5 มีความมั;นคงแขง็แรง 1 1 1 1 1 5 1.00 

2. มาตรฐานเฉพาะ (ประเภทสื;อชุด
ทดลอง/ชุดอุปกรณ์) 

       

2.1 มีลกัษณะเป็นสื;อ 3 มิติ 1 1 1 1 1 5 1.00 

2.2 มีชิ�นส่วนโดยรวมที;บอก
รายละเอียด ที;ระบุแยกออกจากกนั 
หรือประกอบเขา้ดว้ยกนั หรือ
เคลื;อนไหวได ้หรือสร้างสรรคเ์ป็น
ชิ�นงานใหม่ๆ ได ้

1 1 1 1 1 5 1.00 

2.3 มีขนาด นํ�าหนกั เหมาะสม
กบัการใชง้าน 

1 1 1 1 1 5 1.00 
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หัวข้อพจิารณา 

ความคิดเห็นของผู้เชี�ยวชาญ 

ค่า IOC คนที� 

1 

คนที� 

2 

คนที� 

3 

คนที� 

4 

คนที� 

5 

คะแนน

รวม 

2.4 ใชว้สัดุเหมือน หรือคลา้ยของ
จริง 

1 1 1 1 1 5 1.00 

2.5 มีขนาด รูปร่าง ที;สามารถ
ปฏิบติังานไดอ้ยา่งคล่องตวั 

1 1 1 1 1 5 1.00 

2.6 มีสีสัน/กระบวนการ 
น่าสนใจ 

1 1 1 1 1 5 1.00 

2.7 สามารถตรวจปรับความ
เขา้ใจกบัของจริงได ้

1 1 1 1 1 5 1.00 

2.8 มีความคงทนถาวร 1 1 1 1 1 5 1.00 
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ส่วนที� 2.3 

ผลการประเมนิความสอดคล้องของแบบประเมนิสมรรถนะการทาํงานของสิ�งประดิษฐ์ 
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ผลการประเมนิความสอดคล้องของแบบประเมนิสมรรถนะการทาํงานของสิ�งประดิษฐ์ 

(ประเมินโดยผู้เชี�ยวชาญสาขาวชิาช่างไฟฟ้า จํานวน 5 คน) 

 

หัวข้อพจิารณา 

ความคิดเห็นของผู้เชี�ยวชาญ 
ค่า 

IOC 
คนที� 

1 

คนที� 

2 

คนที� 

3 

คนที� 

4 

คนที� 

5 

คะแนน

รวม 

1. ระบบโครงสร้างภายใน        

1.1 หลกัการทาํงานของสปริตเฟส
มอเตอร์ 

1 1 1 1 1 5 1.00 

1.2 หลกัการทาํงานของมอเตอร์
วอร์มเกียร์ 

1 1 1 1 1 5 1.00 

1.3 ระบบสายพานและมูเล่ 1 1 1 1 1 5 1.00 

1.4 อุปกรณ์ควบคุมมอเตอร์ไฟฟ้า 1 1 1 1 1 5 1.00 

1.5 วงจรการควบคุมมอเตอร์ไฟฟ้า 1 1 1 1 1 5 1.00 

2. ระบบควบคุม        

2.1 การควบคุมกระแสไฟฟ้า 1 1 1 1 1 5 1.00 

2.2 การควบคุมสายพาน 1 1 1 1 1 5 1.00 

2.3 การควบคุมการหมุนแกนหลอด
ดา้ย 

1 1 1 1 1 5 1.00 

2.4 การควบคุมเวลาการผลิตชิ�นงาน
หลอดใหญ่ 

1 1 1 1 1 5 1.00 

2.5 การควบคุมเวลาการผลิตชิ�นงาน
หลอดเล็ก 

1 1 1 1 1 5 1.00 

3. การติดตัBงชิBนส่วน วสัดุและอุปกรณ์        

3.1 ถูกตอ้งตามหลกัวชิาการ 1 1 1 1 1 5 1.00 

3.2 เลือกใชว้สัดุที;มีคุณภาพและทน
ต่อสภาพการทาํงานต่อเนื;อง 

1 1 1 1 1 5 1.00 

3.3 ติดตั�งระบบป้องกนั (Safety)  1 1 1 1 1 5 1.00 
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หัวข้อพจิารณา 

ความคิดเห็นของผู้เชี�ยวชาญ 
ค่า 

IOC 
คนที� 

1 

คนที� 

2 

คนที� 

3 

คนที� 

4 

คนที� 

5 

คะแนน

รวม 

3.4 มีแบบแปลน โครงร่างและผงั
การออกแบบภายใน 

1 1 1 1 1 5 1.00 

3.5 มีคู่มือประกอบการสร้างและ
เทคนิคการผลิต  

1 1 1 1 1 5 1.00 
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ส่วนที� 2.4 

ผลการประเมินความสอดคล้องของแบบประเมินโครงสร้างและการออกแบบสิ�งประดิษฐ์ 
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ผลการประเมินความสอดคล้องของแบบประเมินโครงสร้างและการออกแบบสิ�งประดิษฐ์ 
(ประเมินโดยผู้เชี�ยวชาญสาขาวชิาช่างกลโรงงานและช่างเชื�อมโลหะ จํานวน 3 คน) 

 

หัวข้อพจิารณา 

ความคิดเห็นของผู้เชี�ยวชาญ 

ค่า IOC คนที� 

1 

คนที� 

2 

คนที� 

3 

คะแนน

รวม 

1. โครงสร้างและการออกแบบตัวเครื�อง      

1.1 มีความแขง็แรงทนทาน 1 1 1 3 1.00 

1.2 รับนํ�าหนกัไดดี้ 1 1 1 3 1.00 

1.3 มีขนาดและนํ�าหนกัที;เหมาะสม 1 1 1 3 1.00 

1.4 สะดวกต่อการเคลื;อนยา้ยและจดัเก็บ 1 1 1 3 1.00 

1.5 มีความปลอดภยัต่อการใชง้าน 1 1 1 3 1.00 

2. เทคนิคการผลติ      

2.1 การเชื;อม 1 1 1 3 1.00 

2.2 การกลึง 1 1 1 3 1.00 

2.3 การติดตั�งสายพานและมูเล่ 1 1 1 3 1.00 

2.4 การติดตั�งมอเตอร์ 1 1 1 3 1.00 

2.5 การติดตั�งอุปกรณ์ควบคุมเครื;องกลไฟฟ้า 1 1 1 3 1.00 

3. การติดตัBงชิBนส่วน วสัดุและอุปกรณ์      

3.1 ถูกตอ้งตามหลกัวชิาการ 1 1 1 3 1.00 

3.2 เลือกใชว้สัดุที;เหมาะสมกบัสภาพการใช้
งาน 

1 1 1 3 1.00 

3.3 เลือกใชว้สัดุที;มีคุณภาพในการสร้าง
เครื;องจกัร 

1 1 1 3 1.00 

3.4 มีแบบแปลน โครงร่างและการออกแบบ
ตวัเครื;อง 

1 1 1 3 1.00 

3.5 มีคู่มือประกอบการสร้างและเทคนิคการผลิต 1 1 1 3 1.00 
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ส่วนที� 2.5 

ผลการประเมนิความสอดคล้องของแบบบันทกึผลการทดลอง 
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ผลการประเมนิความสอดคล้องของแบบบันทกึผลการทดลอง 
(ประเมินโดยผู้เชี�ยวชาญสาขาวชิาช่างไฟฟ้า จํานวน 5 คน) 

 

แบบบันทกึผลการทดลอง 

ความคิดเห็นของผู้เชี�ยวชาญ 
ค่า 

IOC คนที� 

1 

คนที� 

2 

คนที� 

3 

คนที� 

4 

คนที� 

5 

คะแนน

รวม 

ฉบบัที; 1 แบบบนัทึกเวลาการกรอ
เส้นดา้ย 

1 1 1 1 1 5 1.00 

ฉบบัที; 2 แบบบนัทึกจาํนวนชิ�นงาน
จากการกรอเส้นดา้ย            
โดยจาํกดัเวลาทดลอง        
8 ชั;วโมง 

1 1 1 1 1 5 1.00 

ฉบบัที; 3 แบบบนัทึกคุณภาพชิ�นงาน
การกรอเส้นดา้ย 

1 1 1 1 1 5 1.00 

ฉบบัที; 4 แบบบนัทึกกาํลงัการผลิต
ต่อวนัในการกรอเส้นดา้ย 

1 1 1 1 1 5 1.00 

ฉบบัที; 5 แบบบนัทึกการทาํงาน
ต่อเนื;องของมอเตอร์และ            
การพกัเครื;อง 

1 1 1 1 1 5 1.00 

ฉบบัที; 6 แบบวเิคราะห์จุดคุม้ทุน 1 1 1 1 1 5 1.00 
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ส่วนที� 2.6 

ผลการประเมนิความสอดคล้องของแบบประเมนิความพงึพอใจ 

ของผู้ใช้งานที�มต่ีอเครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า 
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ผลการประเมนิความสอดคล้องของแบบประเมนิความพงึพอใจ 

ของผู้ใช้งานที�มต่ีอเครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า 
(ประเมินโดยผู้เชี�ยวชาญ จํานวน 5 คน) 

 

หัวข้อพจิารณา 

ความคิดเห็นของผู้เชี�ยวชาญ 
ค่า 

IOC คนที� 

1 

คนที� 

2 

คนที� 

3 

คนที� 

4 

คนที� 

5 

คะแนน

รวม 

1. สมรรถนะตัวเครื�อง         

1.1 กรอเส้นดา้ยไดเ้ร็ว (การกรอ 
1 ครั� ง ไดชิ้�นงาน 3 หลอด 
หลอดใหญ่ ใชเ้วลาเฉลี;ย 
7.55 นาที หลอดเล็ก 2 นาที) 

1 1 1 1 1 5 1.00 

1.2 ชิ�นงานมีคุณภาพ (เส้นดา้ยตึง 
เรียบ เนียน และละเอียด เป็น
มาตรฐานเดียวกนั ขนาดและ
รูปร่างของเส้นดา้ย ออกมา
เท่ากนั ไม่วา่จะกรอกี;ครั� งก็
ตาม)   

1 1 1 1 1 5 1.00 

1.3 ผลิตชิ�นงานต่อเนื;องได้
ตลอดทั�งวนั โดยทาํงาน
ต่อเนื;อง 4 ชั;วโมง 30 นาที 
พกัเครื;อง 30 นาที                        
แลว้เริ;มทาํงานรอบใหม่อีก
ครั� ง (ขอ้แนะนาํการใช ้   
เพื;อยดือายกุารใชง้านของ
มอเตอร์)  

1 1 1 1 1 5 1.00 

1.4 ส่งงานไดท้นัตามกาํหนด  
เวลา เพราะเครื;องจกัร
สามารถเร่งกาํลงัการผลิตให้
ทาํงานต่อเนื;องได ้

1 1 1 1 1 5 1.00 
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หัวข้อพจิารณา 

ความคิดเห็นของผู้เชี�ยวชาญ 
ค่า 

IOC คนที� 

1 

คนที� 

2 

คนที� 

3 

คนที� 

4 

คนที� 

5 

คะแนน

รวม 

1.5 รับคาํสั;งการผลิตไดม้ากขึ�น 
เนื;องจากกาํลงัการผลิต         
ที;เพิ;มขึ�น มีสมรรถนะ      
การทาํงานที;มีประสิทธิภาพ  

1 1 1 1 1 5 1.00 

2. โครงสร้างและการออกแบบ         

2.1 มีโครงสร้างที;แขง็แรง 
ทนทานต่อสภาพการใชง้าน           
ที;ต่อเนื;อง 

1 1 1 1 1 5 1.00 

2.2 โครงสร้างที;ไดรั้บการ
ออกแบบอยา่งรัดกุม        
ช่วยใหผู้ใ้ชมี้ความปลอดภยั
ขณะเครื;องจกัรทาํงาน 

1 1 1 1 1 5 1.00 

2.3 มีชิ�นส่วน วสัดุ และอุปกรณ์ 
ที;จาํเป็นต่อการปฏิบติังาน
กรอเส้นดา้ยครบถว้น เช่น 
ระวงิ แกนหลอดดา้ยใหญ่ 
แกนหลอดดา้ยเล็ก สวติซ์ปิด
เปิด เป็นตน้ 

1 1 1 1 1 5 1.00 

2.4 การออกแบบตวัเครื;อง
เหมาะสมกบัสภาพการใช้
งาน  (การกรอเส้นดา้ยหลอด
ใหญ่และการกรอเส้นดา้ย   
หลอดเล็ก ที;มีขนาดแตกต่าง
กนั สามารถทาํไดโ้ดยใช้
เครื;องกรอเครื;องเดียว) 

 

1 1 1 1 1 5 1.00 
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หัวข้อพจิารณา 

ความคิดเห็นของผู้เชี�ยวชาญ 
ค่า 

IOC คนที� 

1 

คนที� 

2 

คนที� 

3 

คนที� 

4 

คนที� 

5 

คะแนน

รวม 

2.5 การออกแบบโครงสร้าง 
(ตวัเครื;อง ขนาด นํ�าหนกั) 
เหมาะสมกบัการใชง้าน การ
เคลื;อนยา้ย การจดัเก็บ และ
การบาํรุงรักษา 

1 1 1 1 1 5 1.00 

3. การใช้งาน         

3.1 มีวธีิการใชง้านที;ง่ายและ
สะดวก  

1 1 1 1 1 5 1.00 

3.2 มีคู่มือประกอบการใชง้านที;
เขา้ใจง่าย 

1 1 1 1 1 5 1.00 

3.3 มีความปลอดภยัระหวา่งการ
ทาํงาน 

1 1 1 1 1 5 1.00 

3.4 ไม่จาํเป็นตอ้งใชผู้ช้าํนาญ
งานในการกรอ 

1 1 1 1 1 5 1.00 

3.5 ไม่ตอ้งควบคุมการใชเ้ครื;อง
ตลอดเวลา 

1 1 1 1 1 5 1.00 

4. การเคลื�อนย้าย การจัดเกบ็ และ

การบํารุงรักษา 
  

     

4.1 มีลอ้ยางสาํหรับการ
เคลื;อนยา้ยที;สะดวก 

1 1 1 1 1 5 1.00 

4.2 ใชพ้ื�นที;นอ้ย ง่ายต่อการ
จดัเก็บ (1เมตร x 2 เมตร) 

1 1 1 1 1 5 1.00 

4.3 แขง็แรงทนทาน 1 1 1 1 1 5 1.00 

4.4 ง่ายต่อการบาํรุงรักษา 1 1 1 1 1 5 1.00 

4.5 มีคาํแนะนาํประกอบการ
ตรวจเช็คและบาํรุงรักษา 

1 1 1 1 1 5 1.00 
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หัวข้อพจิารณา 

ความคิดเห็นของผู้เชี�ยวชาญ 
ค่า 

IOC คนที� 

1 

คนที� 

2 

คนที� 

3 

คนที� 

4 

คนที� 

5 

คะแนน

รวม 

5. ผลกระทบจากการทาํงาน        

5.1 ลดปัญหาความเมื;อยลา้จาก
การทาํงาน เช่น อาการ    
ปวดเมื;อยกลา้มเนื�อ ช่วง
หวัไหล่ สะบกัหลงั และ
ขอ้มือ ระหวา่งการกรอ
เส้นดา้ย เป็นตน้ 

1 1 1 1 1 5 1.00 

5.2 ลดปัญหาดา้นสุขภาพและ
สุขอนามยัอนัสืบเนื;องจาก
การนั;งกรอเส้นดา้ยต่อเนื;อง
เป็นเวลานาน เช่น กลา้มเนื�อ
อกัเสบ ปลายประสาท
อกัเสบ กระดูกทบัเส้น 
พงัผดือุง้มือ เป็นตน้ 

1 1 1 1 1 5 1.00 

5.3 ใชเ้วลาที;เหลือ ไปทาํงานอื;น
ไดม้ากขึ�น เช่น การเตรียม
วสัดุอุปกรณ์ และการทอผนื
ผา้ เป็นตน้ 

1 1 1 1 1 5 1.00 

5.4 ลดปัญหาดา้นฝีมือแรงงาน 
สามารถใหบุ้ตรหลานหรือ
สมาชิกในครอบครัว เขา้มา
ช่วยในกระบวนการกรอ
เส้นดา้ย โดยใชเ้ครื;องกรอ
เส้นดา้ยดว้ยระบบไฟฟ้าได ้

1 1 1 1 1 5 1.00 
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ส่วนที� 2.7 

ผลการประเมนิความสอดคล้องของแบบประเมนิความพงึพอใจ 

ของผู้ประกอบการที�มต่ีอเครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า 
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ผลการประเมนิความสอดคล้องของแบบประเมนิความพงึพอใจ 

ของผู้ประกอบการที�มต่ีอเครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า 
(ประเมินโดยผู้เชี�ยวชาญ จํานวน 5 คน) 

 

หัวข้อพจิารณา 

ความคิดเห็นของผู้เชี�ยวชาญ 

ค่า IOC คน

ที� 1 

คน

ที� 2 

คน

ที� 3 

คน

ที� 4 

คน

ที� 5 

คะแนน

รวม 

1. สมรรถนะตัวเครื�อง         

1.1 กรอเส้นดา้ยไดเ้ร็ว ประหยดัเวลา
และค่าใชจ่้าย  

1 1 1 1 1 5 1.00 

1.2 ไดชิ้�นงานที;มีคุณภาพเป็น
มาตรฐานเดียวกนั  

1 1 1 1 1 5 1.00 

1.3 ผลิตชิ�นงานไดต่้อเนื;องตลอด ทั�ง
วนั  

1 1 1 1 1 5 1.00 

1.4 ส่งงานไดท้นัตามกาํหนดเวลา 
สามารถกาํหนดเวลาส่งงาน
ใหก้บัลูกคา้ได ้

1 1 1 1 1 5 1.00 

1.5 รับคาํสั;งการผลิตไดม้ากขึ�น  1 1 1 1 1 5 1.00 

2. โครงสร้างและการออกแบบ         

2.1 มีโครงสร้างที;แขง็แรง ทนทาน
ต่อสภาพการใชง้านที;ต่อเนื;อง 

1 1 1 1 1 5 1.00 

2.2 โครงสร้างที;ไดรั้บการออกแบบ
อยา่งรัดกุม ช่วยใหผู้ใ้ชมี้ความ
ปลอดภยัขณะเครื;องจกัรทาํงาน 

1 1 1 1 1 5 1.00 

2.3 มีชิ�นส่วน วสัดุ และอุปกรณ์ ที;
จาํเป็นต่อการปฏิบติังานกรอ
เส้นดา้ยครบถว้น เช่น ระวงิ แกน
หลอดดา้ยใหญ่ แกนหลอดดา้ย
เล็ก สวติซ์ปิดเปิด เป็นตน้ 

1 1 1 1 1 5 1.00 
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หัวข้อพจิารณา 

ความคิดเห็นของผู้เชี�ยวชาญ 

ค่า IOC คน

ที� 1 

คน

ที� 2 

คน

ที� 3 

คน

ที� 4 

คน

ที� 5 

คะแนน

รวม 

2.4 การออกแบบตวัเครื;องเหมาะสม
กบัสภาพการใชง้าน  (การกรอ
เส้นดา้ยหลอดใหญ่และการกรอ
เส้นดา้ย   หลอดเล็ก ที;มีขนาด
แตกต่างกนั สามารถทาํไดโ้ดยใช้
เครื;องกรอเครื;องเดียว) 

1 1 1 1 1 5 1.00 

2.5 การออกแบบโครงสร้าง 
(ตวัเครื;อง ขนาด นํ�าหนกั) 
เหมาะสมกบัการใชง้าน การ
เคลื;อนยา้ย การจดัเก็บ และการ
บาํรุงรักษา 

1 1 1 1 1 5 1.00 

3. การใช้งาน  1 1 1 1 1 5 1.00 

3.1 มีวธีิการใชง้านที;ง่ายและสะดวก  1 1 1 1 1 5 1.00 

3.2 มีคู่มือประกอบการใชง้านที;
เขา้ใจง่าย 

1 1 1 1 1 5 1.00 

3.3 มีความปลอดภยัระหวา่งการ
ทาํงาน 

1 1 1 1 1 5 1.00 

3.4 ไม่จาํเป็นตอ้งใชผู้ช้าํนาญงานใน
การกรอ 

1 1 1 1 1 5 1.00 

3.5 ไม่ตอ้งควบคุมการใชเ้ครื;อง
ตลอดเวลา 

1 1 1 1 1 5 1.00 

4. การเคลื�อนย้าย การจัดเกบ็ และการ
บํารุงรักษา 

   
  

  

4.1 มีลอ้ยางสาํหรับการเคลื;อนยา้ยที;
สะดวก 

1 1 1 1 1 5 1.00 

4.2 ใชพ้ื�นที;นอ้ย ง่ายต่อการจดัเก็บ 
(1เมตร x 2 เมตร) 

1 1 1 1 1 5 1.00 
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หัวข้อพจิารณา 

ความคิดเห็นของผู้เชี�ยวชาญ 

ค่า IOC คน

ที� 1 

คน

ที� 2 

คน

ที� 3 

คน

ที� 4 

คน

ที� 5 

คะแนน

รวม 

4.3 แขง็แรงทนทาน 1 1 1 1 1 5 1.00 

4.4 ง่ายต่อการบาํรุงรักษา 1 1 1 1 1 5 1.00 

4.5 มีคาํแนะนาํประกอบการ
ตรวจเช็คและบาํรุงรักษา 

1 1 1 1 1 5 1.00 

5. ความคุ้มค่าต่อการลงทุน        

5.1 ลดปัญหาการขาดแคลนแรงงาน 1 1 1 1 1 5 1.00 

5.2 ลดตน้ทุนและค่าใชจ่้าย 1 1 1 1 1 5 1.00 

5.3 ประหยดัเวลา 1 1 1 1 1 5 1.00 

5.4 คุม้ค่าต่อการลงทุน 1 1 1 1 1 5 1.00 
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ส่วนที� 3 

การวิเคราะห์ค่าความเที�ยง (α) ของแบบประเมนิความพงึพอใจ 
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ส่วนที� 3.1 

ผลการวเิคราะห์ค่าความเที�ยงของแบบประเมนิความพงึพอใจของผู้ใช้งาน 

ที�มต่ีอเครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า 
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ตารางที� 22 ผลการวิเคราะห์ค่าความเที�ยงของแบบประเมินความพึงพอใจของผูใ้ช้งานที�มีต่อ

เครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า 

 

                       
Scale Mean 

if Item Deleted 

Scale Variance 

if Item Deleted 

Corrected 

Item Total Correlation 

Alpha if Item 

Deleted 

ขอ้ 1 105.0000 27.8950 0.3810 0.8300 

ขอ้ 2 104.9500 26.5760 0.6360 0.8210 

ขอ้ 3 104.7500 26.9340 0.5040 0.8250 

ขอ้ 4 104.8000 27.2210 0.4510 0.8280 

ขอ้ 5 104.9500 29.1030 0.1100 0.8400 

ขอ้ 6 105.0000 27.7890 0.4050 0.8300 

ขอ้ 7 104.9000 30.9370 -0.2380 0.8530 

ขอ้ 8 104.9000 30.0950 -0.0840 0.8470 

ขอ้ 9 104.9500 26.5760 0.6360 0.8210 

ขอ้ 10 104.7500 26.9340 0.5040 0.8250 

ขอ้ 11 104.8000 27.2210 0.4510 0.8280 

ขอ้ 12 104.9500 26.5760 0.6360 0.8210 

ขอ้ 13 104.7500 26.9340 0.5040 0.8250 

ขอ้ 14 104.9500 29.1030 0.1100 0.8400 

ขอ้ 15 105.0000 27.7890 0.4050 0.8300 

ขอ้ 16 104.9500 26.5760 0.6360 0.8210 

ขอ้ 17 104.7500 26.9340 0.5040 0.8250 

ขอ้ 18 104.8000 27.2210 0.4510 0.8280 

ขอ้ 19 105.0000 27.8950 0.3810 0.8300 

ขอ้ 20 104.8000 29.1160 0.0920 0.8420 

ขอ้ 21 105.0000 27.8950 0.3810 0.8300 

ขอ้ 22 104.8000 29.1160 0.0920 0.8420 

ขอ้ 23 104.9500 26.5760 0.6360 0.8210 
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Scale Mean 

if Item Deleted 

Scale Variance 

if Item Deleted 

Corrected 

Item Total Correlation 

Alpha if Item 

Deleted 

ขอ้ 24 104.7500 26.9340 0.5040 0.8250 

ขอ้ 25 104.8000 27.2210 0.4510 0.8280 

 

Reliability Coefficients  N of Cases =     20.0  N of Items = 25 

Alpha =    .8363 
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ส่วนที� 3.2 

ผลการวเิคราะห์ค่าความเที�ยงของแบบประเมนิความพงึพอใจของผู้ประกอบการ 

ที�มต่ีอเครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า 
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ตารางที� 23 ผลการวิเคราะห์ค่าความเที�ยงของแบบประเมินความพึงพอใจของผูป้ระกอบการที�มี

ต่อเครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า 

 

                       
Scale Mean 

if Item Deleted 

Scale Variance 

if Item Deleted 

Corrected 

Item Total Correlation 

Alpha if Item 

Deleted 

ขอ้ 1 111.4000 47.0950 0.3400 0.8730 

ขอ้ 2 111.4500 48.9970 0.1370 0.8790 

ขอ้ 3 111.1500 45.8180 0.5980 0.8640 

ขอ้ 4 111.0500 48.6820 0.3350 0.8720 

ขอ้ 5 111.3000 44.5370 0.7260 0.8600 

ขอ้ 6 111.3000 51.3790 -0.1190 0.8820 

ขอ้ 7 111.1500 45.8180 0.5980 0.8640 

ขอ้ 8 111.0500 48.6820 0.3350 0.8720 

ขอ้ 9 111.3000 44.5370 0.7260 0.8600 

ขอ้ 10 111.1500 45.8180 0.5980 0.8640 

ขอ้ 11 111.0500 48.6820 0.3350 0.8720 

ขอ้ 12 111.3000 44.5370 0.7260 0.8600 

ขอ้ 13 111.1500 45.8180 0.5980 0.8640 

ขอ้ 14 111.0500 48.6820 0.3350 0.8720 

ขอ้ 15 111.3000 44.5370 0.7260 0.8600 

ขอ้ 16 111.1500 45.8180 0.5980 0.8640 

ขอ้ 17 111.0500 48.6820 0.3350 0.8720 

ขอ้ 18 111.3000 44.5370 0.7260 0.8600 

ขอ้ 19 111.4000 47.0950 0.3400 0.8730 

ขอ้ 20 111.4500 48.9970 0.1370 0.8790 

ขอ้ 21 111.1500 45.8180 0.5980 0.8640 

ขอ้ 22 111.1500 45.8180 0.5980 0.8640 

ขอ้ 23 111.0500 48.6820 0.3350 0.8720 
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Scale Mean 

if Item Deleted 

Scale Variance 

if Item Deleted 

Corrected 

Item Total Correlation 

Alpha if Item 

Deleted 

ขอ้ 24 111.3000 44.5370 0.7260 0.8600 

ขอ้ 25 111.2500 52.1970 -0.1840 0.8910 

 

Reliability Coefficients  N of Cases =     20.0  N of Items = 25 

Alpha =    .8737 
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ภาคผนวก จ 

ผลการวเิคราะห์ข้อมูล 
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ส่วนที� 1 

ผลการวเิคราะห์ข้อมูลจากแบบประเมนิคุณภาพ  มาตรฐาน   

สมรรถนะเครื�อง  โครงสร้างและการออกแบบสิ�งประดิษฐ์   

เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า 
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ส่วนที� 1.1 

ผลการวเิคราะห์คุณภาพสิ�งประดิษฐ์ 

(เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า) 
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ผลการวิเคราะห์คุณภาพผลงานสิ�งประดิษฐ์ เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบ
ไฟฟ้า  

 

หัวข้อพจิารณา 

ความคิดเห็นของผู้เชี�ยวชาญ 
คะแนน

รวม 
µ σ 

แปล

ผล 
คน

ที� 1 

คน

ที� 2 

คน

ที� 3 

คน

ที� 4 

คน

ที� 5 

1. ข้อกาํหนด/คุณสมบัติของสิ�งประดิษฐ์ 

1.1 ประดิษฐห์รือ
พฒันาขึ-นใหม่  

4 4 5 5 4 22 4.40 0.55 มาก 

1.2 สามารถทาํงานได้
ตามวตัถุประสงค ์ 

4 4 5 4 5 22 4.40 0.55 มาก 

1.3 สามารถพฒันาไปสู่
อุตสาหกรรมได ้ 

5 4 4 4 5 22 4.40 0.55 มาก 

รวม 13 12 14 13 14 66 4.40 0.28 มาก 

2. ความเหมาะสมของสิ�งประดิษฐ์ในด้านการออกแบบ  

2.1 รูปแบบเหมาะสม   4 4 5 5 4 22 4.40 0.55 มาก 

2.2 เทคนิคการออกแบบ
และระบบการทาํงาน  

5 5 5 4 5 24 4.80 0.45 มาก
ที�สุด 

2.3 ขนาดและนํ-าหนกั  4 4 5 4 4 21 4.20 0.45 มาก 

2.4 ความปลอดภยั  5 4 5 4 4 22 4.40 0.55 มาก 

รวม 18 17 20 17 17 89 4.45 0.33 มาก 

3. การใช้วสัดุผลติ  

3.1 ประหยดั  5 4 5 4 5 23 4.60 0.55 มาก
ที�สุด 

3.2 เหมาะสมกบังาน  4 4 4 5 4 21 4.20 0.45 มาก 

3.3 มีคุณภาพ  5 5 4 5 4 23 4.60 0.55 มาก
ที�สุด 

รวม 14 13 13 14 13 67 4.47 0.18 มาก 
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หัวข้อพจิารณา 

ความคิดเห็นของผู้เชี�ยวชาญ 
คะแนน

รวม 
µ σ 

แปล

ผล 
คน

ที� 1 

คน

ที� 2 

คน

ที� 3 

คน

ที� 4 

คน

ที� 5 
4. คุณค่าของสิ�งประดิษฐ์  

4.1 ประโยชน์การใช้
งาน  

4 4 5 4 5 22 4.40 0.55 มาก 

4.2 ประสิทธิภาพ  5 4 5 4 5 23 4.60 0.55 มาก
ที�สุด 

4.3 ประสิทธิผล  5 5 4 4 4 22 4.40 0.55 มาก 

รวม 14 13 14 12 14 67 4.47 0.30 มาก 

5. การนําเสนอผลงาน  

5.1 ความสมบูรณ์ของ
ขอ้มูล/รายละเอียด  

4 5 4 4 4 21 4.20 0.45 มาก 

5.2 ความชดัเจนถูกตอ้ง
ของขอ้มูล/รายละเอียด 

5 5 5 4 5 24 4.80 0.45 มาก
ที�สุด 

5.3 การสาธิต/การ
นาํเสนอสิ�งประดิษฐ์ 

4 4 4 5 5 22 4.40 0.55 มาก 

รวม 13 14 13 13 14 67 4.47 0.18 มาก 

6. เอกสารประกอบการนําเสนอผลงาน  

6.1 เอกสาร
ประกอบการใชง้าน
สิ�งประดิษฐ์ 

5 4 4 5 5 23 4.60 0.55 มาก
ที�สุด 

6.2 เอกสาร
ประกอบการสร้าง
สิ�งประดิษฐ์ 

5 4 5 4 5 23 4.60 0.55 มาก
ที�สุด 

6.3 บนัทึกผลการ
ทดลอง  

4 5 5 5 5 24 4.80 0.45 มาก
ที�สุด 

รวม 14 13 14 14 15 70 4.67 0.24 
มาก
ที�สุด 

โดยรวม 86 82 88 83 87 426 4.49 0.13 มาก 
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ส่วนที� 1.2 

ผลการวเิคราะห์มาตรฐานสิ�งประดิษฐ์ 
(เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า) 
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ผลการวเิคราะห์มาตรฐานสิ�งประดิษฐ ์   เครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า 
 

หัวข้อพจิารณา 

ความคิดเห็นของผู้เชี�ยวชาญ 
คะแนน

รวม 
µ σ 

แปล

ผล 
คน

ที� 1 

คน

ที� 2 

คน

ที� 3 

คน

ที� 4 

คน

ที� 5 

1. มาตรฐานทั�วไป 

1.1 สามารถปรับใชก้บั
หลกัสูตรการเรียนการสอนของ
สาํนกังานคณะกรรมการ             
การอาชีวศึกษา 

1 1 1 1 1 5 1.00 0.00 ผา่น 

1.2 ไม่ละเมิดลิขสิทธิ@ ทาง
ปัญญา 

1 1 1 1 1 5 1.00 0.00 ผา่น 

1.3 มีรายละเอียดวสัดุ / คู่มือ
ทางเทคนิค / คู่มือการใชง้าน 
เอกสารคาํแนะนาํ 

1 1 1 1 1 5 1.00 0.00 ผา่น 

1.4 ไม่ขดัต่อศีลธรรม 
ขนบธรรมเนียมประเพณีอนัดีงาม
และความมั�นคงของชาติ 

1 1 1 1 1 5 1.00 0.00 ผา่น 

1.5 มีความมั�นคงแขง็แรง 1 1 1 1 1 5 1.00 0.00 ผา่น 

รวม 5 5 5 5 5 25 1.00 0.00 ผ่าน 

2. มาตรฐานเฉพาะ (ประเภทสื�อชุดทดลอง/ชุดอุปกรณ์) 

2.1 มีลกัษณะเป็นสื�อ 3 มิติ 1 1 1 1 1 5 1.00 0.00 ผา่น 

2.2 มีชิ-นส่วนโดยรวมที�บอก
รายละเอียด ที�ระบุแยกออกจากกนั 
หรือประกอบเขา้ดว้ยกนั หรือ
เคลื�อนไหวไดห้รือสร้างสรรคเ์ป็น
ชิ-นงานใหม่ๆ ได ้

1 1 1 1 1 5 1.00 0.00 ผา่น 

2.3 มีขนาด นํ-าหนกั 
เหมาะสมกบัการใชง้าน 

1 1 1 1 1 5 1.00 0.00 ผา่น 
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หัวข้อพจิารณา 

ความคิดเห็นของผู้เชี�ยวชาญ 
คะแนน

รวม 
µ σ 

แปล

ผล 
คน

ที� 1 

คน

ที� 2 

คน

ที� 3 

คน

ที� 4 

คน

ที� 5 

2.4 ใชว้สัดุเหมือน หรือคลา้ย
ของจริง 

1 1 1 1 1 5 1.00 0.00 ผา่น 

2.5 มีขนาด รูปร่าง ที�สามารถ
ปฏิบติังานไดอ้ยา่งคล่องตวั 

1 1 1 1 1 5 1.00 0.00 ผา่น 

2.6 มีสีสัน/กระบวนการ 
น่าสนใจ 

1 1 1 1 1 5 1.00 0.00 ผา่น 

2.7 สามารถตรวจปรับความ
เขา้ใจกบัของจริงได ้

1 1 1 1 1 5 1.00 0.00 ผา่น 

2.8 มีความคงทนถาวร 1 1 1 1 1 5 1.00 0.00 ผา่น 

รวม 8 8 8 8 8 40 1.00 0.00 ผ่าน 
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ส่วนที� 1.3 

ผลการวเิคราะห์สมรรถนะการทาํงานของสิ�งประดษิฐ์ 

เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า 
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ผลการวิเคราะห์สมรรถนะการทาํงานของสิ�งประดิษฐ์  เครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้
ดว้ยระบบไฟฟ้า 

 

หัวข้อพจิารณา 

ความคิดเห็นของผู้เชี�ยวชาญ 
คะแนน

รวม 
µ σ 

แปล

ผล 
คน

ที� 1 

คน

ที� 2 

คน

ที� 3 

คน

ที� 4 

คน

ที� 5 

1. ระบบโครงสร้างภายใน 

1.1 หลกัการทาํงานของ 
สปลิตเฟสมอเตอร์ 

5 4 5 4 5 23 4.60 0.55 มาก
ที�สุด 

1.2 หลกัการทาํงานของ
มอเตอร์วอร์มเกียร์ 

4 4 4 4 5 21 4.20 0.45 มาก 

1.3 ระบบสายพานและ  
มูเล่ 

4 5 4 5 5 23 4.60 0.55 มาก
ที�สุด 

1.4 อุปกรณ์ควบคุม
มอเตอร์ไฟฟ้า 

5 4 5 4 4 22 4.40 0.55 มาก 

1.5 วงจรการควบคุม
มอเตอร์ไฟฟ้า 

5 4 4 4 4 21 4.20 0.45 มาก 

รวม 23 21 22 21 23 110 4.40 0.20 มาก 

2. ระบบควบคุม 

2.1 การควบคุม
กระแสไฟฟ้า 

5 4 5 5 4 23 4.60 0.55 มาก
ที�สุด 

2.2 การควบคุมสายพาน 4 5 4 4 5 22 4.40 0.55 มาก 

2.3 การควบคุมการหมุน
แกนหลอดดา้ย 

5 5 5 4 5 24 4.80 0.45 มาก
ที�สุด 

2.4 การควบคุมเวลา    
การผลิตชิ-นงานหลอดใหญ่ 

4 4 5 4 5 22 4.40 0.55 มาก 

2.5 การควบคุมเวลา    
การผลิตชิ-นงานหลอดเล็ก 

4 4 4 5 4 21 4.20 0.45 มาก 

รวม 22 22 23 22 23 112 4.48 0.11 มาก 
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หัวข้อพจิารณา 

ความคิดเห็นของผู้เชี�ยวชาญ 
คะแนน

รวม 
µ σ 

แปล

ผล 
คน

ที� 1 

คน

ที� 2 

คน

ที� 3 

คน

ที� 4 

คน

ที� 5 

3. การติดตัAงชิAนส่วน วสัดุและอุปกรณ์ 

3.1 ถูกตอ้งตามหลกั
วชิาการ 

5 5 5 4 5 24 4.80 0.45 มาก
ที�สุด 

3.2 เลือกใชว้สัดุที�มี
คุณภาพและทนต่อสภาพ    
การทาํงานต่อเนื�อง 

4 4 4 4 4 20 4.00 0.00 มาก 

3.3 ติดตั-งระบบป้องกนั 
(Safety)  

5 4 4 5 4 22 4.40 0.55 มาก 

3.4 มีแบบแปลน โครง
ร่างและผงัการออกแบบ
ภายใน 

4 4 5 4 4 21 4.20 0.45 มาก 

3.5 มีคู่มือประกอบ        
การสร้างและเทคนิคการผลิต  

5 5 4 5 5 24 4.80 0.45 มาก
ที�สุด 

รวม 23 22 22 22 22 111 4.44 0.09 มาก 

โดยรวม 68 65 67 65 68 333 4.44 0.10 มาก 
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ส่วนที� 1.4 

ผลการวเิคราะห์โครงสร้างและการออกแบบสิ�งประดิษฐ์ 

เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า 
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ผลการวิเคราะห์โครงสร้างและการออกแบบสิ�งประดิษฐ์ เครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้
ดว้ยระบบไฟฟ้า 

 

หัวข้อพจิารณา 

ความคิดเห็นของ

ผู้เชี�ยวชาญ คะแนน

รวม 
µ σ 

แปล

ผล คนที� 

1 

คนที� 

2 

คนที� 

3 

1. โครงสร้างและการออกแบบตัวเครื�อง 

1.1 มีความแขง็แรงทนทาน 4 5 4 13 4.33 0.58 มาก 

1.2 รับนํ-าหนกัไดดี้ 
5 4 5 14 4.67 0.58 มาก

ที�สุด 
1.3 มีขนาดและนํ-าหนกัที�

เหมาะสม 
4 5 4 13 4.33 0.58 มาก 

1.4 สะดวกต่อการเคลื�อนยา้ย
และจดัเก็บ 

4 4 5 13 4.33 0.58 มาก 

1.5 มีความปลอดภยัต่อการใช้
งาน 

5 5 4 14 4.67 0.58 มาก
ที�สุด 

รวม 22 23 22 67 4.47 0.12 มาก 

2. เทคนิคการผลติ 

2.1 การเชื�อม 4 4 5 13 4.33 0.58 มาก 

2.2 การกลึง 
4 5 5 14 4.67 0.58 มาก

ที�สุด 

2.3 การติดตั-งสายพานและมูเล่ 
5 5 5 15 5.00 0.00 มาก

ที�สุด 

2.4 การติดตั-งมอเตอร์ 4 4 5 13 4.33 0.58 มาก 

2.5 การติดตั-งอุปกรณ์ควบคุม
เครื�องกลไฟฟ้า 

5 4 5 14 4.67 0.58 มาก
ที�สุด 

รวม 22 22 25 69 4.60 0.35 
มาก

ที�สุด 
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หัวข้อพจิารณา 

ความคิดเห็นของ

ผู้เชี�ยวชาญ คะแนน

รวม 
µ σ 

แปล

ผล คนที� 

1 

คนที� 

2 

คนที� 

3 

3. การติดตัAงชิAนส่วน วสัดุและอุปกรณ์ 

3.1 ถูกตอ้งตามหลกัวชิาการ 4 5 4 13 4.33 0.58 มาก 

3.2 เลือกใชว้สัดุที�เหมาะสมกบั
สภาพการใชง้าน 

5 4 5 14 4.67 0.58 มาก
ที�สุด 

3.3 เลือกใชว้สัดุที�มีคุณภาพใน
การสร้างเครื�องจกัร 

4 4 4 12 4.00 0.00 มาก 

3.4 มีแบบแปลน โครงร่างและ
การออกแบบตวัเครื�อง 

5 5 4 14 4.67 0.58 มาก
ที�สุด 

3.5 มีคู่มือประกอบการสร้างและ
เทคนิคการผลิต  

4 4 5 13 4.33 0.58 มาก 

รวม 22 22 22 66 4.40 0.00 มาก 

โดยรวม 66 67 69 202 4.49 0.10 มาก 
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ส่วนที� 2 

ผลวเิคราะห์สมรรถนะการทาํงานของเครื�องกรอเส้นด้าย 

สําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า 
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ส่วนที� 2.1 

ผลวเิคราะห์เวลาการกรอเส้นด้าย 
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ผลวเิคราะห์เวลาการกรอเส้นด้าย 

โดยใช้เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า 

ที�ใช้ในการกรอเส้นด้ายหลอดใหญ่ 
 

ผลบนัทึกการทดลอง โดยใช้เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้า ผูท้ดลอง
บนัทึกเวลาที�ใชใ้นการกรอเส้นดา้ยหลอดใหญ่ในแต่ละครั) ง โดยทาํการทดลอง รวม 30 ครั) ง  
 

การทดสอบ 

ครั)งที� 

เวลาที�ใช้กรอเส้นด้าย (นาท)ี 
หมายเหตุเพิ�มเติม 

หลอดใหญ่ 

1 7.58  
2 7.57  
3 7.56  
4 7.56  
5 7.57  
6 7.55  
7 7.56  
8 7.56  
9 7.57  

10 7.55  
11 7.56  
12 7.58  
13 7.57  
14 7.56  
15 7.55  
16 7.53  
17 7.57  
18 7.58  
19 7.56  
20 7.57  
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การทดสอบ 

ครั)งที� 

เวลาที�ใช้กรอเส้นด้าย (นาท)ี 
หมายเหตุเพิ�มเติม 

หลอดใหญ่ 

21 7.52  
22 7.53  
23 7.55  
24 7.54  
25 7.54  
26 7.56  
27 7.55  
28 7.54  
29 7.53  
30 7.52  

รวม 226.64  

เฉลี�ย 7.55  
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ผลวเิคราะห์เวลาการกรอเส้นด้าย 

โดยใช้เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า 

ที�ใช้ในการกรอเส้นด้ายหลอดเลก็ 
 

ผลบนัทึกการทดลอง โดยใช้เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้า ผูท้ดลอง
บนัทึกเวลาที�ใชใ้นการกรอเส้นดา้ยหลอดเล็กในแต่ละครั) ง โดยทาํการทดลอง รวม 30 ครั) ง  
 

การทดสอบ 

ครั)งที� 

เวลาที�ใช้กรอเส้นด้าย (นาท)ี 
หมายเหตุเพิ�มเติม 

หลอดเลก็ 

1 2.00  
2 1.99  
3 1.98  
4 2.00  
5 2.00  
6 1.97  
7 2.00  
8 1.99  
9 2.00  

10 2.00  
11 2.00  
12 2.00  
13 1.98  
14 2.00  
15 2.00  
16 1.99  
17 2.00  
18 2.00  
19 2.00  
20 2.00  
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การทดสอบ 

ครั)งที� 

เวลาที�ใช้กรอเส้นด้าย (นาท)ี 
หมายเหตุเพิ�มเติม 

หลอดเลก็ 

21 2.00  
22 1.97  
23 2.00  
24 2.00  
25 2.00  
26 1.98  
27 2.00  
28 2.00  
29 2.00  
30 2.00  

รวม 59.85  

เฉลี�ย 2.00  
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ส่วนที� 2.2 

ผลวเิคราะห์จํานวนชิ)นงานจากการกรอเส้นด้ายโดยจํากดัเวลาทดลอง 8 ชั�วโมง 
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ผลวเิคราะห์จํานวนชิ)นงานจากการกรอเส้นด้าย  

โดยใช้เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า  

ที�ได้จากการกรอเส้นด้ายหลอดใหญ่ 

 

ผลบนัทึกการทดลอง โดยใชเ้ครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า ผูท้ดลองนบั
จาํนวนชิ)นงานที�ไดจ้ากการกรอเส้นดา้ยหลอดใหญ่ โดยจาํกดัเวลาทดลอง 8 ชั�วโมง (8.00 - 12.00 น. 
และ 13.00 -  17.00 น.) ทาํการทดลอง รวม 10 ครั) ง  
 

การทดสอบ 

ครั)งที� 

จํานวนชิ)นงานการกรอเส้นด้าย (หลอด) 
หมายเหตุเพิ�มเติม 

หลอดใหญ่ 

1 190  
2 188  
3 190  
4 189  
5 188  
6 187  
7 189  
8 190  
9 189  

10 190  

รวม 1,890  

เฉลี�ย 189  
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ผลวเิคราะห์จํานวนชิ)นงานจากการกรอเส้นด้าย  

โดยใช้เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า  

ที�ได้จากการกรอเส้นด้ายหลอดเลก็ 

 

ผลบนัทึกการทดลอง โดยใชเ้ครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า ผูท้ดลองนบั
จาํนวนชิ)นงานที�ไดจ้ากการกรอเส้นดา้ยหลอดเล็ก โดยจาํกดัเวลาทดลอง 8 ชั�วโมง (8.00 - 12.00 น. 
และ 13.00 -  17.00 น.) ทาํการทดลอง รวม 10 ครั) ง  
 

การทดสอบ 

ครั)งที� 

จํานวนชิ)นงานการกรอเส้นด้าย (หลอด) 
หมายเหตุเพิ�มเติม 

หลอดเลก็ 

1 722  
2 719  
3 718  
4 720  
5 719  
6 720  
7 719  
8 722  
9 720  

10 721  

รวม 7,200  

เฉลี�ย 720  
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ส่วนที� 2.3 

ผลวเิคราะห์คุณภาพชิ)นงานการกรอเส้นด้าย 
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ผลวเิคราะห์คุณภาพชิ)นงานการกรอเส้นด้าย  

โดยใช้เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า  

โดยการกรอเส้นด้ายหลอดใหญ่ 
 

ผลบนัทึกการทดลอง เพื�อทดสอบคุณภาพชิ)นงานการกรอเส้นดา้ย โดยใชเ้ครื�องกรอเส้นดา้ย
สําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้า โดยการกรอเส้นดา้ยหลอดใหญ่ ต่อเนื�อง 100 ครั) ง และวดัระดบั
คุณภาพชิ)นงาน ที�ไดจ้ากการกรอเส้นดา้ย แต่ละครั) ง เป็น 5 ระดบั   
 

การทดสอบ 

ครั)งที� 

ระดับคุณภาพชิ)นงานการกรอเส้นด้าย 
บันทกึเพิ�มเติม 

การกรอเส้นด้ายหลอดใหญ่ 

1 4  

2 4  

3 4  

4 4  

5 4  

6 4  

7 4  

8 4  

9 4  

10 4  

11 4  

12 5  

13 4  

14 4  

15 4  

16 5  

17 4  

18 4  
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การทดสอบ 

ครั)งที� 

ระดับคุณภาพชิ)นงานการกรอเส้นด้าย 
บันทกึเพิ�มเติม 

การกรอเส้นด้ายหลอดใหญ่ 

19 4  

20 5  

21 4  

22 4  

23 4  

24 5  

25 4  

26 4  

27 4  

28 4  

29 5  

30 5  

31 4  

32 4  

33 4  

34 5  

35 4  

36 4  

37 5  

38 4  

39 4  

40 4  

41 4  

42 5  

43 4  

44 4  
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การทดสอบ 

ครั)งที� 

ระดับคุณภาพชิ)นงานการกรอเส้นด้าย 
บันทกึเพิ�มเติม 

การกรอเส้นด้ายหลอดใหญ่ 

45 4  

46 4  

47 4  

48 5  

49 4  

50 5  

51 4  

52 4  

53 5  

54 4  

55 5  

56 4  

57 4  

58 4  

59 4  

60 4  

61 4  

62 4  

63 4  

64 4  

65 4  

66 4  

67 4  

68 4  

69 4  

70 4  
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การทดสอบ 

ครั)งที� 

ระดับคุณภาพชิ)นงานการกรอเส้นด้าย 
บันทกึเพิ�มเติม 

การกรอเส้นด้ายหลอดใหญ่ 

71 4  

72 4  

73 4  

74 4  

75 4  

76 4  

77 4  

78 4  

79 5  

80 4  

81 4  

82 4  

83 5  

84 4  

85 4  

86 4  

87 5  

88 4  

89 5  

90 4  

91 4  

92 4  

93 5  

94 4  

95 5  

96 4  
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การทดสอบ 

ครั)งที� 

ระดับคุณภาพชิ)นงานการกรอเส้นด้าย 
บันทกึเพิ�มเติม 

การกรอเส้นด้ายหลอดใหญ่ 

97 4  

98 4  

99 4  

100 4  

รวม 419  

เฉลี�ย 4.19  
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ผลวเิคราะห์คุณภาพชิ)นงานการกรอเส้นด้าย  

โดยใช้เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า  

โดยการกรอเส้นด้ายหลอดเลก็ 
 

ผลบนัทึกการทดลอง เพื�อทดสอบคุณภาพชิ)นงานการกรอเส้นดา้ย โดยใชเ้ครื�องกรอเส้นดา้ย
สําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้า โดยการกรอเส้นด้ายหลอดเล็ก ต่อเนื�อง 100 ครั) ง และวดัระดับ
คุณภาพชิ)นงาน ที�ไดจ้ากการกรอเส้นดา้ย แต่ละครั) ง เป็น 5 ระดบั   
 

การทดสอบ 

ครั)งที� 

ระดับคุณภาพชิ)นงานการกรอเส้นด้าย 
บันทกึเพิ�มเติม 

การกรอเส้นด้ายหลอดเลก็ 

1 4  

2 4  

3 5  

4 4  

5 5  

6 4  

7 5  

8 5  

9 4  

10 4  

11 4  

12 5  

13 4  

14 4  

15 4  

16 5  

17 4  

18 5  
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การทดสอบ 

ครั)งที� 

ระดับคุณภาพชิ)นงานการกรอเส้นด้าย 
บันทกึเพิ�มเติม 

การกรอเส้นด้ายหลอดเลก็ 

19 4  

20 4  

21 5  

22 4  

23 4  

24 4  

25 4  

26 4  

27 4  

28 4  

29 4  

30 4  

31 4  

32 4  

33 4  

34 4  

35 5  

36 4  

37 4  

38 5  

39 4  

40 5  

41 5  

42 4  

43 5  

44 4  
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การทดสอบ 

ครั)งที� 

ระดับคุณภาพชิ)นงานการกรอเส้นด้าย 
บันทกึเพิ�มเติม 

การกรอเส้นด้ายหลอดเลก็ 

45 4  

46 5  

47 4  

48 5  

49 4  

50 4  

51 4  

52 5  

53 4  

54 4  

55 4  

56 4  

57 4  

58 4  

59 4  

60 4  

61 4  

62 5  

63 4  

64 4  

65 4  

66 5  

67 4  

68 4  

69 5  

70 4  
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การทดสอบ 

ครั)งที� 

ระดับคุณภาพชิ)นงานการกรอเส้นด้าย 
บันทกึเพิ�มเติม 

การกรอเส้นด้ายหลอดเลก็ 

71 4  

72 4  

73 4  

74 4  

75 4  

76 4  

77 5  

78 4  

79 5  

80 4  

81 5  

82 4  

83 4  

84 5  

85 4  

86 5  

87 4  

88 4  

89 5  

90 4  

91 4  

92 4  

93 5  

94 4  

95 5  

96 4  
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การทดสอบ 

ครั)งที� 

ระดับคุณภาพชิ)นงานการกรอเส้นด้าย 
บันทกึเพิ�มเติม 

การกรอเส้นด้ายหลอดเลก็ 

97 4  

98 4  

99 4  

100 4  

รวม 427  

เฉลี�ย 4.27  
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ส่วนที� 2.4 

ผลวเิคราะห์กาํลงัการผลติต่อวนัในการกรอเส้นด้าย 
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ผลวเิคราะห์กาํลงัการผลติต่อวนัในการกรอเส้นด้าย  

โดยใช้เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า 

นับจํานวนชิ)นงานที�ได้จากการกรอเส้นด้ายหลอดใหญ่ 
 

ผลบนัทึกการทดลอง เพื�อศึกษากาํลงัการผลิตต่อวนัในการกรอเส้นด้าย โดยใช้เครื�องกรอ
เส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า ผูท้ดลองนบัจาํนวนชิ)นงานที�ไดจ้ากการกรอเส้นดา้ยหลอด
ใหญ่ โดยจาํกดัเวลาทดลอง 24 ชั�วโมง โดยทาํการทดลอง 10 ครั) ง  

*เครื�องกรอเส้นดา้ยดว้ยระบบไฟฟ้า ใหท้าํงาน 4 ชั�วโมง 30 นาที พกัเครื�อง 30 นาที 
 

การทดสอบ 

ครั)งที� 

จํานวนชิ)นงานการกรอเส้นด้าย (หลอด) 
หมายเหตุเพิ�มเติม 

หลอดใหญ่ 

1 514  

2 513  

3 512  

4 513  

5 514  

6 512  

7 514  

8 513  

9 513  

10 512  

รวม 5,130  

เฉลี�ย 513.00  
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ผลวเิคราะห์กาํลงัการผลติต่อวนัในการกรอเส้นด้าย  

โดยใช้เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า 

นับจํานวนชิ)นงานที�ได้จากการกรอเส้นด้ายหลอดเลก็ 
 

ผลบนัทึกการทดลอง เพื�อศึกษากาํลงัการผลิตต่อวนัในการกรอเส้นด้าย โดยใช้เครื�องกรอ
เส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า ผูท้ดลองนบัจาํนวนชิ)นงานที�ไดจ้ากการกรอเส้นดา้ยหลอด
เล็ก โดยจาํกดัเวลาทดลอง 24 ชั�วโมง โดยทาํการทดลอง 10 ครั) ง  

*เครื�องกรอเส้นดา้ยดว้ยระบบไฟฟ้า ใหท้าํงาน 4 ชั�วโมง 30 นาที พกัเครื�อง 30 นาที 
 

การทดสอบ 

ครั)งที� 

จํานวนชิ)นงานการกรอเส้นด้าย (หลอด) 
หมายเหตุเพิ�มเติม 

หลอดใหญ่ 

1 1,945  

2 1,943  

3 1,944  

4 1,944  

5 1,945  

6 1,944  

7 1,944  

8 1,944  

9 1,943  

10 1,944  

รวม 19,440  

เฉลี�ย 1,944.00  
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ส่วนที� 2.5 

ผลวเิคราะห์การทาํงานต่อเนื�องของมอเตอร์และการพกัเครื�อง 
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ผลวเิคราะห์การทาํงานต่อเนื�องของมอเตอร์และการพกัเครื�อง 
เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า 

 
ผลบนัทึกการทดลอง เพื�อศึกษาการใช้เวลาที�เหมาะสมในการกรอเส้นดา้ย โดยใช้เครื�อง

กรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า รวมถึงการหยุดพกัเครื�อง เพื�อยืดอายุ  การใช้งานของ
เครื�องกรอไฟฟ้า  
 

การทดสอบ 
ครั) งที� 

การกรอเส้นดา้ย การพกัเครื�อง 
เวลาที�ใช ้ ผลการทดลอง เวลาที�ใช ้ ผลการทดลอง 

1 1 ชั�วโมง  เครื�องทาํงานไดป้กติ 10 นาที เครื�องยงัร้อนอยู ่
2 1 ชั�วโมง  30 นาที เครื�องทาํงานไดป้กติ 15 นาที เครื�องยงัร้อนอยู ่
3 2 ชั�วโมง  เครื�องทาํงานไดป้กติ 20 นาที เครื�องเริ�มเยน็ 
4 2 ชั�วโมง  30 นาที เครื�องทาํงานไดป้กติ 25 นาที เครื�องเริ�มเยน็ 

5 3 ชั�วโมง  เครื�องทาํงานไดป้กติ 30 นาที เครื�องเยน็ทาํงานต่อได ้

6 3 ชั�วโมง  30 นาที เครื�องทาํงานไดป้กติ 35 นาที เครื�องเยน็ทาํงานต่อได ้

7 4 ชั�วโมง  เครื�องทาํงานไดป้กติ 40 นาที เครื�องเยน็ทาํงานต่อได ้

8 4 ชั�วโมง  30 นาที เครื�องทาํงานไดป้กติ 45 นาที เครื�องเยน็ทาํงานต่อได ้

9 5 ชั�วโมง  เครื�องเริ�มร้อน 50 นาที เครื�องเยน็ทาํงานต่อได ้

10 5 ชั�วโมง  30 นาที เครื�องเริ�มร้อน 55 นาที เครื�องเยน็ทาํงานต่อได ้

11 6 ชั�วโมง  เครื�องร้อน 60 นาที เครื�องเยน็ทาํงานต่อได ้

12 6 ชั�วโมง  30 นาที เครื�องร้อน 65 นาที เครื�องเยน็ทาํงานต่อได ้

13 7 ชั�วโมง  เครื�องร้อน 70 นาที เครื�องเยน็ทาํงานต่อได ้

14 7 ชั�วโมง  30 นาที เครื�องเริ�มร้อนมาก 75 นาที เครื�องเยน็ทาํงานต่อได ้

15 8 ชั�วโมง  เครื�องร้อนมาก 80 นาที เครื�องเยน็ทาํงานต่อได ้
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ส่วนที� 3 

ผลวเิคราะห์เปรียบเทยีบผลการใช้เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้ากบั

เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าแบบดั$งเดิม 
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ส่วนที� 3.1 

ผลวเิคราะห์เปรียบเทยีบผลการทดสอบเวลาที�ใช้กรอเส้นด้าย 
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ผลวเิคราะห์เวลาการกรอเส้นด้าย 

โดยใช้เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า 

ที�ใช้ในการกรอเส้นด้ายหลอดใหญ่ 
 

ผลบนัทึกการทดลอง โดยใช้เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้า ผูท้ดลอง
บนัทึกเวลาที�ใชใ้นการกรอเส้นดา้ยหลอดใหญ่ โดยทาํการทดลอง รวม 30 ครั) ง  
 

การทดสอบ 

ครั$งที� 

เวลาที�ใช้กรอเส้นด้าย (นาท)ี 
หมายเหตุเพิ�มเติม 

หลอดใหญ่ 

1 7.56  

2 7.56  

3 7.56  

4 7.56  

5 7.56  

6 7.56  

7 7.56  

8 7.56  

9 7.56  

10 7.56  

11 7.56  

12 7.56  

13 7.56  

14 7.56  

15 7.55  

16 7.55  

17 7.55  

18 7.55  

19 7.55  

20 7.55  
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การทดสอบ 

ครั$งที� 

เวลาที�ใช้กรอเส้นด้าย (นาท)ี 
หมายเหตุเพิ�มเติม 

หลอดใหญ่ 

21 7.55  

22 7.55  

23 7.55  

24 7.55  

25 7.55  

26 7.55  

27 7.55  

28 7.55  

29 7.55  

30 7.55  

รวม 226.64  

เฉลี�ย 7.55  
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ผลวเิคราะห์เวลาการกรอเส้นด้าย 

โดยใช้เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าแบบดั$งเดิม 

ที�ใช้ในการกรอเส้นด้ายหลอดใหญ่ 
 

ผลบนัทึกการทดลอง โดยใช้เครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้แบบดั)งเดิม ผูท้ดลองบนัทึก
เวลาที�ใชใ้นการกรอเส้นดา้ยหลอดใหญ่ โดยทาํการทดลอง รวม 30 ครั) ง  
 

การทดสอบ 

ครั$งที� 

เวลาที�ใช้กรอเส้นด้าย (นาท)ี 
หมายเหตุเพิ�มเติม 

หลอดใหญ่ 

1 15.25  

2 15.25  

3 15.25  

4 15.25  

5 15.25  

6 15.25  

7 15.25  

8 15.25  

9 15.25  

10 15.25  

11 15.25  

12 15.25  

13 15.25  

14 15.25  

15 15.25  

16 15.25  

17 15.25  

18 15.25  

19 15.25  

20 15.25  
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การทดสอบ 

ครั$งที� 

เวลาที�ใช้กรอเส้นด้าย (นาท)ี 
หมายเหตุเพิ�มเติม 

หลอดใหญ่ 

21 15.24  

22 15.24  

23 15.24  

24 15.24  

25 15.24  

26 15.23  

27 15.23  

28 15.23  

29 15.23  

30 15.23  

รวม 457.35  

เฉลี�ย 15.25  
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วเิคราะห์เปรียบเทียบเวลาการกรอเส้นดา้ย จากผลการทดลองใชเ้ครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับ
ทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้ากบัเครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้แบบดั)งเดิม ที�ใชใ้นการกรอเส้นดา้ยหลอด
ใหญ่ โดยใชส้ถิติเปรียบเทียบ  t-test ดงันี)  

 
T-Test 
Independent Samples 

เวลาที�ใชก้รอเส้นดา้ย (นาที) N Mean S.D. t Sig. 
ระบบไฟฟ้า 30 7.55 0.01 

-4,539.67 .000 
แบบดั)งเดิม 30 15.25 0.01 

 

Independent Samples Test  
95% Confidence Interval of the Difference 
 
 Levene's 

Test for 
Equality of 
Variances 

t-test for Equality of Means 

 

F Sig. t df 
Sig.          

(2-tailed) 
Mean 

Difference 
Std. Error 
Difference 

95% 
Confidence 

Interval of the 
Difference 

 Lower Upper 

ระบบไฟฟ้า – 

แบบดั)งเดิม 
 

5.91 0.02 -4,539.67 58.00 0.00 -7.69 0.00 -7.69 -7.69 

  -4,539.67 49.94 0.00 -7.69 0.00 -7.69 -7.69 

 
จากการอ่านค่าดว้ยโปรแกรมสาํเร็จรูปทางคอมพิวเตอร์ สามารถนาํมาสรุปดงัตาราง  50 
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ตาราง  50 ผลเปรียบเทียบเวลาการกรอเส้นดา้ย จากผลการทดลองใชเ้ครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอ
ผา้ด้วยระบบไฟฟ้ากับเครื� องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้แบบดั) งเดิม ที�ใช้ในการกรอ
เส้นดา้ยหลอดใหญ่ 

 

ตวัแปร Mean Std. df t Sig. 

ระบบไฟฟ้า 7.55 0.01 58.00 4,539.67* .000 

แบบดั)งเดิม 15.25 0.01 49.94   

*มีนยัสาํคญัทางสถิติที�ระดบั .01 
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ผลวเิคราะห์เวลาการกรอเส้นด้าย 

โดยใช้เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า 

ที�ใช้ในการกรอเส้นด้ายหลอดเลก็ 
 

ผลบนัทึกการทดลอง โดยใช้เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้า ผูท้ดลอง
บนัทึกเวลาที�ใชใ้นการกรอเส้นดา้ยหลอดเล็ก โดยทาํการทดลอง รวม 30 ครั) ง  
 

การทดสอบ 

ครั$งที� 

เวลาที�ใช้กรอเส้นด้าย (นาท)ี 
หมายเหตุเพิ�มเติม 

หลอดเลก็ 

1 2.00  

2 2.00  

3 2.00  

4 2.00  

5 2.00  

6 2.00  

7 2.00  

8 2.00  

9 2.00  

10 2.00  

11 2.00  

12 2.00  

13 2.00  

14 2.00  

15 2.00  

16 1.99  

17 1.99  

18 1.99  

19 1.99  

20 1.99  
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การทดสอบ 

ครั$งที� 

เวลาที�ใช้กรอเส้นด้าย (นาท)ี 
หมายเหตุเพิ�มเติม 

หลอดเลก็ 

21 1.99  

22 1.99  

23 1.99  

24 1.99  

25 1.99  

26 1.99  

27 1.99  

28 1.99  

29 1.99  

30 1.99  

รวม 59.85  

เฉลี�ย 2.00  
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ผลวเิคราะห์เวลาการกรอเส้นด้าย 

โดยใช้เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าแบบดั$งเดิม 

ที�ใช้ในการกรอเส้นด้ายหลอดเลก็ 
 

ผลบนัทึกการทดลอง โดยใช้เครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้แบบดั)งเดิม ผูท้ดลองบนัทึก
เวลาที�ใชใ้นการกรอเส้นดา้ยหลอดเล็ก โดยทาํการทดลอง รวม 30 ครั) ง  
 

การทดสอบ 

ครั$งที� 

เวลาที�ใช้กรอเส้นด้าย (นาท)ี 
หมายเหตุเพิ�มเติม 

หลอดเลก็ 

1 3.50  

2 3.50  

3 3.50  

4 3.50  

5 3.50  

6 3.50  

7 3.50  

8 3.50  

9 3.50  

10 3.50  

11 3.50  

12 3.50  

13 3.50  

14 3.50  

15 3.50  

16 3.50  

17 3.50  

18 3.50  

19 3.50  

20 3.50  
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การทดสอบ 

ครั$งที� 

เวลาที�ใช้กรอเส้นด้าย (นาท)ี 
หมายเหตุเพิ�มเติม 

หลอดเลก็ 

21 3.50  

22 3.49  

23 3.49  

24 3.49  

25 3.48  

26 3.48  

27 3.48  

28 3.48  

29 3.48  

30 3.48  

รวม 104.85  

เฉลี�ย 3.50  
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วเิคราะห์เปรียบเทียบเวลาการกรอเส้นดา้ย จากผลการทดลองใชเ้ครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับ
ทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้ากบัเครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้แบบดั)งเดิม ที�ใชใ้นการกรอเส้นดา้ยหลอด
เล็ก โดยใชส้ถิติเปรียบเทียบ  t-test ดงันี)  

 
T-Test 
Independent Samples 

เวลาที�ใชก้รอเส้นดา้ย (นาที) N Mean S.D. t Sig. 
ระบบไฟฟ้า 30 2.00 0.01 

-851.47 .000 
แบบดั)งเดิม 30 3.50 0.01 

 

Independent Samples Test  
95% Confidence Interval of the Difference 
 
 Levene's 

Test for 
Equality of 
Variances 

t-test for Equality of Means 

 

F Sig. t df 
Sig.          

(2-tailed) 
Mean 

Difference 
Std. Error 
Difference 

95% 
Confidence 

Interval of the 
Difference 

 Lower Upper 

ระบบไฟฟ้า – 

แบบดั)งเดิม 
 

7.25 0.01 -851.47 58.00 0.00 -1.50 0.00 -1.50 -1.50 

  -851.47 48.43 0.00 -1.50 0.00 -1.50 -1.50 

 
จากการอ่านค่าดว้ยโปรแกรมสาํเร็จรูปทางคอมพิวเตอร์ สามารถนาํมาสรุปดงัตาราง  50 
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ตาราง  50 ผลเปรียบเทียบเวลาการกรอเส้นดา้ย จากผลการทดลองใชเ้ครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอ
ผา้ด้วยระบบไฟฟ้ากับเครื� องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้แบบดั) งเดิม ที�ใช้ในการกรอ
เส้นดา้ยหลอดเล็ก 

 

ตวัแปร Mean Std. df t Sig. 

ระบบไฟฟ้า 2.00 0.01 58.00 851.47* .000 

แบบดั)งเดิม 3.50 0.01 48.43   

*มีนยัสาํคญัทางสถิติที�ระดบั .01 
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ส่วนที� 3.2 

ผลวเิคราะห์เปรียบเทยีบจํานวนชิ$นงานจากการกรอเส้นด้าย 

โดยจํากดัเวลาทดลอง 8 ชั�วโมง 
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ผลวเิคราะห์การกรอเส้นด้ายโดยจํากดัเวลาทาํงานของเครื�องกรอเส้นด้าย 

จํากดัเวลาทดลอง 8 ชั�วโมงโดยใช้เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า 

ที�ได้จากการกรอเส้นด้ายหลอดใหญ่ 
 

ผลบนัทึกการทดลอง โดยใชเ้ครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า ผูท้ดลองนบั
จาํนวนชิ)นงานที�ไดจ้ากการกรอเส้นดา้ยหลอดใหญ่ โดยจาํกดัเวลาทดลอง 8 ชั�วโมง (8.00 - 12.00 น. 
และ 13.00 -  17.00 น.) โดยทาํการทดลอง รวม 10 ครั) ง  
 

การทดสอบ 

ครั$งที� 

จํานวนชิ$นงานการกรอเส้นด้าย (หลอด) 
หมายเหตุเพิ�มเติม 

หลอดใหญ่ 

1 191  

2 191  

3 189  

4 189  

5 189  

6 189  

7 188  

8 188  

9 188  

10 188  

รวม 1,890  

เฉลี�ย 189  
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ผลวเิคราะห์การกรอเส้นด้ายโดยจํากดัเวลาทาํงานของเครื�องกรอเส้นด้าย 

จํากดัเวลาทดลอง 8 ชั�วโมงโดยใช้เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าแบบดั$งเดิม 

ที�ได้จากการกรอเส้นด้ายหลอดใหญ่ 
 

ผลบนัทึกการทดลอง โดยใช้เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้แบบดั)งเดิม ผูท้ดลองนับ
จาํนวนชิ)นงานที�ไดจ้ากการกรอเส้นดา้ยหลอดใหญ่ โดยจาํกดัเวลาทดลอง 8 ชั�วโมง (8.00 - 12.00 น. 
และ 13.00 -  17.00 น.) โดยทาํการทดลอง รวม 10 ครั) ง  
 

การทดสอบ 

ครั$งที� 

จํานวนชิ$นงานการกรอเส้นด้าย (หลอด) 
หมายเหตุเพิ�มเติม 

หลอดใหญ่ 

1 25  

2 25  

3 25  

4 24  

5 24  

6 24  

7 24  

8 23  

9 23  

10 23  

รวม 240  

เฉลี�ย 24  
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วิเคราะห์เปรียบเทียบการกรอเส้นด้ายโดยจาํกัดเวลาทํางานของเครื� องกรอเส้นด้าย           
จาํกดัเวลาทดลอง 8 ชั�วโมง จากผลการทดลองใชเ้ครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า
กบัเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้แบบดั)งเดิม ที�ไดจ้ากการกรอเส้นดา้ยหลอดใหญ่ โดยใชส้ถิติ
เปรียบเทียบ  t-test ดงันี)  

 
T-Test 
Independent Samples 

เวลาที�ใชก้รอเส้นดา้ย (นาที) N Mean S.D. t Sig. 
ระบบไฟฟ้า 10 189.00 1.15 

368.95 .000 
แบบดั)งเดิม 10 24.00 0.82 

 

Independent Samples Test  
95% Confidence Interval of the Difference 
 
 Levene's 

Test for 
Equality of 
Variances 

t-test for Equality of Means 

 

F Sig. t df 
Sig.          

(2-tailed) 
Mean 

Difference 
Std. Error 
Difference 

95% 
Confidence 

Interval of the 
Difference 

 Lower Upper 

ระบบไฟฟ้า – 

แบบดั)งเดิม 
 

0.45 0.51 368.95 18.00 0.00 165.00 0.45 164.06 165.94 

  368.95 16.20 0.00 165.00 0.45 164.05 165.95 

 
จากการอ่านค่าดว้ยโปรแกรมสาํเร็จรูปทางคอมพิวเตอร์ สามารถนาํมาสรุปดงัตาราง  50 
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ตาราง  50 ผลเปรียบเทียบการกรอเส้นดา้ยโดยจาํกดัเวลาทาํงานของเครื�องกรอเส้นดา้ย จาํกดัเวลา
ทดลอง 8 ชั�วโมง จากผลการทดลองใชเ้ครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า
กบัเครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้แบบดั)งเดิม ที�ไดจ้ากการกรอเส้นดา้ยหลอดใหญ่ 

 

ตวัแปร Mean Std. df t Sig. 

ระบบไฟฟ้า 189.00 1.15 18.00 368.95* .000 

แบบดั)งเดิม 24.00 0.82 16.20   

*มีนยัสาํคญัทางสถิติที�ระดบั .01 
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ผลวเิคราะห์การกรอเส้นด้ายโดยจํากดัเวลาทาํงานของเครื�องกรอเส้นด้าย 

โดยจํากดัเวลาทดลอง 8 ชั�วโมงโดยใช้เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า 

ที�ได้จากการกรอเส้นด้ายหลอดเลก็ 
 

ผลบนัทึกการทดลอง โดยใชเ้ครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า ผูท้ดลองนบั
จาํนวนชิ)นงานที�ไดจ้ากการกรอเส้นดา้ยหลอดเล็ก โดยจาํกดัเวลาทดลอง 8 ชั�วโมง (8.00 - 12.00 น. 
และ 13.00 -  17.00 น.) โดยทาํการทดลอง รวม 10 ครั) ง  
 

การทดสอบ 

ครั$งที� 

จํานวนชิ$นงานการกรอเส้นด้าย (หลอด) 
หมายเหตุเพิ�มเติม 

หลอดเลก็ 

1 722  

2 722  

3 721  

4 721  

5 720  

6 720  

7 719  

8 719  

9 718  

10 718  

รวม 7,200  

เฉลี�ย 720  
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ผลวเิคราะห์การกรอเส้นด้ายโดยจํากดัเวลาทาํงานของเครื�องกรอเส้นด้าย 

โดยจํากดัเวลาทดลอง 8 ชั�วโมงโดยใช้เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าแบบดั$งเดิม 

ที�ได้จากการกรอเส้นด้ายหลอดเลก็ 
 

ผลบนัทึกการทดลอง โดยใช้เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้แบบดั)งเดิม ผูท้ดลองนับ
จาํนวนชิ)นงานที�ไดจ้ากการกรอเส้นดา้ยหลอดเล็ก โดยจาํกดัเวลาทดลอง 8 ชั�วโมง (8.00 - 12.00 น. 
และ 13.00 -  17.00 น.) โดยทาํการทดลอง รวม 10 ครั) ง  
 

การทดสอบ 

ครั$งที� 

จํานวนชิ$นงานการกรอเส้นด้าย (หลอด) 
หมายเหตุเพิ�มเติม 

หลอดเลก็ 

1 104  

2 104  

3 104  

4 103  

5 103  

6 103  

7 103  

8 102  

9 102  

10 102  

รวม 1,030  

เฉลี�ย 103  
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วิเคราะห์เปรียบเทียบการกรอเส้นด้ายโดยจาํกัดเวลาทํางานของเครื� องกรอเส้นด้าย           
จาํกดัเวลาทดลอง 8 ชั�วโมง จากผลการทดลองใชเ้ครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า
กบัเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้แบบดั)งเดิม ที�ไดจ้ากการกรอเส้นดา้ยหลอดเล็ก โดยใช้สถิติ
เปรียบเทียบ  t-test ดงันี)  

 
T-Test 
Independent Samples 

เวลาที�ใชก้รอเส้นดา้ย (นาที) N Mean S.D. t Sig. 
ระบบไฟฟ้า 10 720.00 1.49 

1,147.94 .000 
แบบดั)งเดิม 10 103.00 0.82 

 

Independent Samples Test  
95% Confidence Interval of the Difference 
 
 Levene's 

Test for 
Equality of 
Variances 

t-test for Equality of Means 

 

F Sig. t df 
Sig.          

(2-tailed) 
Mean 

Difference 
Std. Error 
Difference 

95% 
Confidence 

Interval of the 
Difference 

 Lower Upper 

ระบบไฟฟ้า – 

แบบดั)งเดิม 
 

4.05 0.06 1,147.94 18.00 0.00 617.00 0.54 615.87 618.13 

  1,147.94 13.95 0.00 617.00 0.54 615.85 618.15 

 
จากการอ่านค่าดว้ยโปรแกรมสาํเร็จรูปทางคอมพิวเตอร์ สามารถนาํมาสรุปดงัตาราง  50 
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ตาราง  50 เปรียบเทียบการกรอเส้นด้ายโดยจาํกัดเวลาทาํงานของเครื�องกรอเส้นด้าย จาํกดัเวลา
ทดลอง 8 ชั�วโมง จากผลการทดลองใชเ้ครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า
กบัเครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้แบบดั)งเดิม ที�ไดจ้ากการกรอเส้นดา้ยหลอดเล็ก 

 

ตวัแปร Mean Std. df t Sig. 

ระบบไฟฟ้า 720.00 1.49 18.00 1,147.94* .000 

แบบดั)งเดิม 103.00 0.82 13.95   

*มีนยัสาํคญัทางสถิติที�ระดบั .01 
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ส่วนที� 3.3 

ผลวเิคราะห์เปรียบเทยีบคุณภาพชิ$นงานการกรอเส้นด้าย 
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ผลวเิคราะห์คุณภาพชิ$นงานการกรอเส้นด้าย  

โดยใช้เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า การกรอเส้นด้ายหลอดใหญ่ 
 

ผลบนัทึกการทดลอง เพื�อทดสอบคุณภาพชิ)นงานการกรอเส้นดา้ย โดยใชเ้ครื�องกรอเส้นดา้ย
สําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้า โดยการกรอเส้นด้ายหลอดใหญ่ ต่อเนื�อง 100 ครั) ง และวดัระดับ
คุณภาพชิ)นงาน ที�ไดจ้ากการกรอเส้นดา้ย แต่ละครั) ง  

 

การทดสอบ 

ครั$งที� 

ระดับคุณภาพชิ$นงานการกรอเส้นด้าย 
บันทกึเพิ�มเติม 

การกรอเส้นด้ายหลอดใหญ่ 

1 5  

2 5  

3 5  

4 5  

5 5  

6 5  

7 5  

8 5  

9 5  

10 5  

11 5  

12 5  

13 5  

14 5  

15 5  

16 5  

17 5  

18 5  

19 5  
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การทดสอบ 

ครั$งที� 

ระดับคุณภาพชิ$นงานการกรอเส้นด้าย 
บันทกึเพิ�มเติม 

การกรอเส้นด้ายหลอดใหญ่ 

20 5  

21 5  

22 5  

23 5  

24 5  

25 5  

26 5  

27 5  

28 5  

29 5  

30 5  

31 5  

32 5  

33 5  

34 5  

35 5  

36 5  

37 5  

38 5  

39 5  

40 5  

41 5  

42 5  

43 5  

44 5  

45 5  
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การทดสอบ 

ครั$งที� 

ระดับคุณภาพชิ$นงานการกรอเส้นด้าย 
บันทกึเพิ�มเติม 

การกรอเส้นด้ายหลอดใหญ่ 

46 5  

47 5  

48 5  

49 5  

50 5  

51 5  

52 5  

53 5  

54 5  

55 5  

56 5  

57 5  

58 5  

59 5  

60 5  

61 5  

62 5  

63 5  

64 5  

65 5  

66 5  

67 5  

68 5  

69 5  

70 5  

71 5  
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การทดสอบ 

ครั$งที� 

ระดับคุณภาพชิ$นงานการกรอเส้นด้าย 
บันทกึเพิ�มเติม 

การกรอเส้นด้ายหลอดใหญ่ 

72 5  

73 5  

74 5  

75 5  

76 5  

77 5  

78 5  

79 5  

80 5  

81 5  

82 5  

83 5  

84 5  

85 5  

86 5  

87 5  

88 5  

89 5  

90 5  

91 5  

92 5  

93 5  

94 5  

95 5  

96 5  

97 5  
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การทดสอบ 

ครั$งที� 

ระดับคุณภาพชิ$นงานการกรอเส้นด้าย 
บันทกึเพิ�มเติม 

การกรอเส้นด้ายหลอดใหญ่ 

98 5  

99 5  

100 5  

รวม 500  

เฉลี�ย 5.00  
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ผลวเิคราะห์คุณภาพชิ$นงานการกรอเส้นด้าย  

โดยใช้เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าแบบดั$งเดิม การกรอเส้นด้ายหลอดใหญ่ 
 

ผลบนัทึกการทดลอง เพื�อทดสอบคุณภาพชิ)นงานการกรอเส้นดา้ย โดยใชเ้ครื�องกรอเส้นดา้ย
สําหรับทอผา้แบบดั)งเดิม โดยการกรอเส้นดา้ยหลอดใหญ่ ต่อเนื�อง 100 ครั) ง และวดัระดบัคุณภาพ
ชิ)นงาน ที�ไดจ้ากการกรอเส้นดา้ย แต่ละครั) ง  

 

การทดสอบ 

ครั$งที� 

ระดับคุณภาพชิ$นงานการกรอเส้นด้าย 
บันทกึเพิ�มเติม 

การกรอเส้นด้ายหลอดใหญ่ 

1 4  

2 4  

3 4  

4 4  

5 4  

6 4  

7 4  

8 4  

9 4  

10 4  

11 4  

12 4  

13 4  

14 4  

15 4  

16 4  

17 4  

18 3  

19 3  
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การทดสอบ 

ครั$งที� 

ระดับคุณภาพชิ$นงานการกรอเส้นด้าย 
บันทกึเพิ�มเติม 

การกรอเส้นด้ายหลอดใหญ่ 

20 3  

21 3  

22 3  

23 3  

24 3  

25 3  

26 0  

27 0  

28 0  

29 0  

30 0  

31 0  

32 0  

33 0  

34 0  

35 0  

36 0  

37 0  

38 0  

39 0  

40 0  

41 0  

42 0  

43 0  

44 0  

45 0  
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การทดสอบ 

ครั$งที� 

ระดับคุณภาพชิ$นงานการกรอเส้นด้าย 
บันทกึเพิ�มเติม 

การกรอเส้นด้ายหลอดใหญ่ 

46 0  

47 0  

48 0  

49 0  

50 0  

51 0  

52 0  

53 0  

54 0  

55 0  

56 0  

57 0  

58 0  

59 0  

60 0  

61 0  

62 0  

63 0  

64 0  

65 0  

66 0  

67 0  

68 0  

69 0  

70 0  

71 0  
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การทดสอบ 

ครั$งที� 

ระดับคุณภาพชิ$นงานการกรอเส้นด้าย 
บันทกึเพิ�มเติม 

การกรอเส้นด้ายหลอดใหญ่ 

72 0  

73 0  

74 0  

75 0  

76 0  

77 0  

78 0  

79 0  

80 0  

81 0  

82 0  

83 0  

84 0  

85 0  

86 0  

87 0  

88 0  

89 0  

90 0  

91 0  

92 0  

93 0  

94 0  

95 0  

96 0  

97 0  
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การทดสอบ 

ครั$งที� 

ระดับคุณภาพชิ$นงานการกรอเส้นด้าย 
บันทกึเพิ�มเติม 

การกรอเส้นด้ายหลอดใหญ่ 

98 0  

99 0  

100 0  

รวม 92  

เฉลี�ย 0.92  
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วิเคราะห์เปรียบเทียบคุณภาพชิ)นงานการกรอเส้นด้าย จากผลการทดลองใช้เครื� องกรอ
เส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้ากบัเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้แบบดั)งเดิม ที�ไดจ้ากการ
กรอเส้นดา้ยหลอดใหญ่ โดยใชส้ถิติเปรียบเทียบ  t-test ดงันี)  

 
T-Test 
Independent Samples 

เวลาที�ใชก้รอเส้นดา้ย (นาที) N Mean S.D. t Sig. 
ระบบไฟฟ้า 100 5.00 0.00 

25.21 .000 
แบบดั)งเดิม 100 0.92 1.62 

 

Independent Samples Test  
95% Confidence Interval of the Difference 
 
 Levene's Test 

for Equality 
of Variances 

t-test for Equality of Means 

 

F Sig. t df 
Sig.          

(2-tailed) 
Mean 

Difference 
Std. Error 
Difference 

95% 
Confidence 

Interval of the 
Difference 

 Lower Upper 

ระบบไฟฟ้า – 

แบบดั)งเดิม 
 

273.56 0.00 25.21 198.00 0.00 4.08 0.16 3.76 4.40 

  25.21 99.00 0.00 4.08 0.16 3.76 4.40 

 
จากการอ่านค่าดว้ยโปรแกรมสาํเร็จรูปทางคอมพิวเตอร์ สามารถนาํมาสรุปดงัตาราง  50 
 
 



396 
 

ตาราง  50 ผลเปรียบเทียบคุณภาพชิ)นงานการกรอเส้นดา้ย จากผลการทดลองใช้เครื�องกรอเส้นดา้ย
สําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้ากบัเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้แบบดั)งเดิม ที�ไดจ้าก
การกรอเส้นดา้ยหลอดใหญ่ 

 

ตวัแปร Mean Std. df t Sig. 

ระบบไฟฟ้า 5.00 0.00 198.00 25.21* .000 

แบบดั)งเดิม 0.92 1.62 99.00   

*มีนยัสาํคญัทางสถิติที�ระดบั .01 
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ผลวเิคราะห์คุณภาพชิ$นงานการกรอเส้นด้าย  

โดยใช้เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า การกรอเส้นด้ายหลอดเลก็ 
 

ผลบนัทึกการทดลอง เพื�อทดสอบคุณภาพชิ)นงานการกรอเส้นดา้ย โดยใชเ้ครื�องกรอเส้นดา้ย
สําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้า โดยการกรอเส้นด้ายหลอดเล็ก ต่อเนื�อง 100 ครั) ง และวดัระดับ
คุณภาพชิ)นงาน ที�ไดจ้ากการกรอเส้นดา้ย แต่ละครั) ง  

 

การทดสอบ 

ครั$งที� 

ระดับคุณภาพชิ$นงานการกรอเส้นด้าย 
บันทกึเพิ�มเติม 

การกรอเส้นด้ายหลอดเลก็ 

1 5  

2 5  

3 5  

4 5  

5 5  

6 5  

7 5  

8 5  

9 5  

10 5  

11 5  

12 5  

13 5  

14 5  

15 5  

16 5  

17 5  

18 5  

19 5  



398 
 

การทดสอบ 

ครั$งที� 

ระดับคุณภาพชิ$นงานการกรอเส้นด้าย 
บันทกึเพิ�มเติม 

การกรอเส้นด้ายหลอดเลก็ 

20 5  

21 5  

22 5  

23 5  

24 5  

25 5  

26 5  

27 5  

28 5  

29 5  

30 5  

31 5  

32 5  

33 5  

34 5  

35 5  

36 5  

37 5  

38 5  

39 5  

40 5  

41 5  

42 5  

43 5  

44 5  

45 5  



399 
 

การทดสอบ 

ครั$งที� 

ระดับคุณภาพชิ$นงานการกรอเส้นด้าย 
บันทกึเพิ�มเติม 

การกรอเส้นด้ายหลอดเลก็ 

46 5  

47 5  

48 5  

49 5  

50 5  

51 5  

52 5  

53 5  

54 5  

55 5  

56 5  

57 5  

58 5  

59 5  

60 5  

61 5  

62 5  

63 5  

64 5  

65 5  

66 5  

67 5  

68 5  

69 5  

70 5  

71 5  



400 
 

การทดสอบ 

ครั$งที� 

ระดับคุณภาพชิ$นงานการกรอเส้นด้าย 
บันทกึเพิ�มเติม 

การกรอเส้นด้ายหลอดเลก็ 

72 5  

73 5  

74 5  

75 5  

76 5  

77 5  

78 5  

79 5  

80 5  

81 5  

82 5  

83 5  

84 5  

85 5  

86 5  

87 5  

88 5  

89 5  

90 5  

91 5  

92 5  

93 5  

94 5  

95 5  

96 5  

97 5  



401 
 

การทดสอบ 

ครั$งที� 

ระดับคุณภาพชิ$นงานการกรอเส้นด้าย 
บันทกึเพิ�มเติม 

การกรอเส้นด้ายหลอดเลก็ 

98 5  

99 5  

100 5  

รวม 500  

เฉลี�ย 5.00  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



402 
 

ผลวเิคราะห์คุณภาพชิ$นงานการกรอเส้นด้าย  

โดยใช้เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าแบบดั$งเดิม การกรอเส้นด้ายหลอดเลก็ 
 

ผลบนัทึกการทดลอง เพื�อทดสอบคุณภาพชิ)นงานการกรอเส้นดา้ย โดยใชเ้ครื�องกรอเส้นดา้ย
สําหรับทอผา้แบบดั)งเดิม โดยการกรอเส้นดา้ยหลอดเล็ก ต่อเนื�อง 100 ครั) ง และวดัระดบัคุณภาพ
ชิ)นงาน ที�ไดจ้ากการกรอเส้นดา้ย แต่ละครั) ง  

 

การทดสอบ 

ครั$งที� 

ระดับคุณภาพชิ$นงานการกรอเส้นด้าย 
บันทกึเพิ�มเติม 

การกรอเส้นด้ายหลอดเลก็ 

1 4  

2 4  

3 4  

4 4  

5 4  

6 4  

7 4  

8 4  

9 4  

10 4  

11 4  

12 4  

13 4  

14 4  

15 4  

16 3  

17 3  

18 3  

19 3  



403 
 

การทดสอบ 

ครั$งที� 

ระดับคุณภาพชิ$นงานการกรอเส้นด้าย 
บันทกึเพิ�มเติม 

การกรอเส้นด้ายหลอดเลก็ 

20 3  

21 3  

22 3  

23 3  

24 3  

25 3  

26 0  

27 0  

28 0  

29 0  

30 0  

31 0  

32 0  

33 0  

34 0  

35 0  

36 0  

37 0  

38 0  

39 0  

40 0  

41 0  

42 0  

43 0  

44 0  

45 0  
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การทดสอบ 

ครั$งที� 

ระดับคุณภาพชิ$นงานการกรอเส้นด้าย 
บันทกึเพิ�มเติม 

การกรอเส้นด้ายหลอดเลก็ 

46 0  

47 0  

48 0  

49 0  

50 0  

51 0  

52 0  

53 0  

54 0  

55 0  

56 0  

57 0  

58 0  

59 0  

60 0  

61 0  

62 0  

63 0  

64 0  

65 0  

66 0  

67 0  

68 0  

69 0  

70 0  

71 0  
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การทดสอบ 

ครั$งที� 

ระดับคุณภาพชิ$นงานการกรอเส้นด้าย 
บันทกึเพิ�มเติม 

การกรอเส้นด้ายหลอดเลก็ 

72 0  

73 0  

74 0  

75 0  

76 0  

77 0  

78 0  

79 0  

80 0  

81 0  

82 0  

83 0  

84 0  

85 0  

86 0  

87 0  

88 0  

89 0  

90 0  

91 0  

92 0  

93 0  

94 0  

95 0  

96 0  

97 0  
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การทดสอบ 

ครั$งที� 

ระดับคุณภาพชิ$นงานการกรอเส้นด้าย 
บันทกึเพิ�มเติม 

การกรอเส้นด้ายหลอดเลก็ 

98 0  

99 0  

100 0  

รวม 90  

เฉลี�ย 0.90  
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วิเคราะห์เปรียบเทียบคุณภาพชิ)นงานการกรอเส้นด้าย จากผลการทดลองใช้เครื� องกรอ
เส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้ากบัเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้แบบดั)งเดิม ที�ไดจ้ากการ
กรอเส้นดา้ยหลอดเล็ก โดยใชส้ถิติเปรียบเทียบ  t-test ดงันี)  

 
T-Test 
Independent Samples 

เวลาที�ใชก้รอเส้นดา้ย (นาที) N Mean S.D. t Sig. 
ระบบไฟฟ้า 100 5.00 0.00 

25.85 .000 
แบบดั)งเดิม 100 0.90 1.59 

 

Independent Samples Test  
95% Confidence Interval of the Difference 
 
 Levene's Test 

for Equality 
of Variances 

t-test for Equality of Means 

 

F Sig. t df 
Sig.          

(2-tailed) 
Mean 

Difference 
Std. Error 
Difference 

95% 
Confidence 

Interval of the 
Difference 

 Lower Upper 

ระบบไฟฟ้า – 

แบบดั)งเดิม 
 

270.30 0.00 25.85 198.00 0.00 4.10 0.16 3.79 4.41 

  25.85 99.00 0.00 4.10 0.16 3.79 4.41 

 
จากการอ่านค่าดว้ยโปรแกรมสาํเร็จรูปทางคอมพิวเตอร์ สามารถนาํมาสรุปดงัตาราง  50 
 
 



408 
 

ตาราง  50 ผลเปรียบเทียบคุณภาพชิ)นงานการกรอเส้นดา้ย จากผลการทดลองใช้เครื�องกรอเส้นดา้ย
สําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้ากบัเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้แบบดั)งเดิม ที�ไดจ้าก
การกรอเส้นดา้ยหลอดเล็ก 

 

ตวัแปร Mean Std. df t Sig. 

ระบบไฟฟ้า 5.00 0.00 198.00 25.85* .000 

แบบดั)งเดิม 0.90 1.59 99.00   

*มีนยัสาํคญัทางสถิติที�ระดบั .01 
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ส่วนที� 3.4 

ผลวเิคราะห์เปรียบเทยีบกาํลงัการผลติต่อวันในการกรอเส้นด้าย 
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ผลวเิคราะห์กาํลงัการผลติต่อวนัในการกรอเส้นด้าย  

โดยใช้เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า 
นับจํานวนชิ$นงานที�ได้จากการกรอเส้นด้ายหลอดใหญ่ 

 

ผลบนัทึกการทดลอง เพื�อศึกษากาํลงัการผลิตต่อวนัในการกรอเส้นดา้ย โดยใช้ เครื�องกรอ
เส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า ผูท้ดลองนบัจาํนวนชิ)นงานที�ไดจ้ากการกรอเส้นดา้ยหลอด
ใหญ่ โดยจาํกดัเวลาทดลอง 24 ชั�วโมง โดยทาํการทดลอง 10 ครั) ง  

*เครื�องกรอเส้นดา้ยดว้ยระบบไฟฟ้า ใหท้าํงาน 4 ชั�วโมง 30 นาที พกัเครื�อง 30 นาที 
 

การทดสอบ 

ครั$งที� 

จํานวนชิ$นงานการกรอเส้นด้าย (หลอด) 
หมายเหตุเพิ�มเติม 

หลอดใหญ่ 

1 514  

2 514  

3 513  

4 513  

5 513  

6 513  

7 513  

8 513  

9 512  

10 512  

รวม 5,130  

เฉลี�ย 513.00  
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ผลวเิคราะห์กาํลงัการผลติต่อวนัในการกรอเส้นด้าย  

โดยใช้เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าแบบดั$งเดิม 
นับจํานวนชิ$นงานที�ได้จากการกรอเส้นด้ายหลอดใหญ่ 

 

ผลบนัทึกการทดลอง เพื�อศึกษากาํลงัการผลิตต่อวนัในการกรอเส้นดา้ย โดยใช้ เครื�องกรอ
เส้นดา้ยสําหรับทอผา้แบบดั)งเดิม ผูท้ดลองนบัจาํนวนชิ)นงานที�ไดจ้ากการกรอเส้นดา้ยหลอดใหญ่ 
โดยจาํกดัเวลาทดลอง 24 ชั�วโมง โดยทาํการทดลอง 10 ครั) ง  

*เครื�องกรอเส้นดา้ยดว้ยระบบไฟฟ้า ใหท้าํงาน 4 ชั�วโมง 30 นาที พกัเครื�อง 30 นาที 
 

การทดสอบ 

ครั$งที� 

จํานวนชิ$นงานการกรอเส้นด้าย (หลอด) 
หมายเหตุเพิ�มเติม 

หลอดใหญ่ 

1 31  

2 31  

3 31  

4 30  

5 30  

6 30  

7 30  

8 29  

9 29  

10 29  

รวม 300  

เฉลี�ย 30.00  
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วิเคราะห์เปรียบเทียบกาํลงัการผลิตต่อวนัในการกรอเส้นดา้ย จากผลการทดลองใชเ้ครื�อง
กรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้ากบัเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้แบบดั)งเดิม ที�ไดจ้าก
การกรอเส้นดา้ยหลอดใหญ่ โดยใชส้ถิติเปรียบเทียบ  t-test ดงันี)  

 
T-Test 
Independent Samples 

เวลาที�ใชก้รอเส้นดา้ย (นาที) N Mean S.D. t Sig. 
ระบบไฟฟ้า 10 513.00 0.67 

1,449.00 .000 
แบบดั)งเดิม 10 30.00 0.82 

 

Independent Samples Test  
95% Confidence Interval of the Difference 
 
 Levene's 

Test for 
Equality of 
Variances 

t-test for Equality of Means 

 

F Sig. t df 
Sig.          

(2-tailed) 
Mean 

Difference 
Std. Error 
Difference 

95% 
Confidence 

Interval of the 
Difference 

 Lower Upper 

ระบบไฟฟ้า – 

แบบดั)งเดิม 
 

0.75 0.40 1,449.00 18.00 0.00 483.00 0.33 482.30 483.70 

  1,449.00 17.31 0.00 483.00 0.33 482.30 483.70 

 
จากการอ่านค่าดว้ยโปรแกรมสาํเร็จรูปทางคอมพิวเตอร์ สามารถนาํมาสรุปดงัตาราง  50 
 



413 
 

ตาราง  50 ผลเปรียบเทียบกาํลงัการผลิตต่อวนัในการกรอเส้นดา้ย จากผลการทดลองใช้เครื�องกรอ
เส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้ากบัเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้แบบดั)งเดิม ที�
ไดจ้ากการกรอเส้นดา้ยหลอดใหญ่ 

 

ตวัแปร Mean Std. df t Sig. 

ระบบไฟฟ้า 513.00 0.67 18.00 1,449.00* .000 

แบบดั)งเดิม 30.00 0.82 17.31   

*มีนยัสาํคญัทางสถิติที�ระดบั .01 
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ผลวเิคราะห์กาํลงัการผลติต่อวนัในการกรอเส้นด้าย  

โดยใช้เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า 
นับจํานวนชิ$นงานที�ได้จากการกรอเส้นด้ายหลอดเลก็ 

 

ผลบนัทึกการทดลอง เพื�อศึกษากาํลงัการผลิตต่อวนัในการกรอเส้นดา้ย โดยใช้ เครื�องกรอ
เส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า ผูท้ดลองนบัจาํนวนชิ)นงานที�ไดจ้ากการกรอเส้นดา้ยหลอด
เล็ก โดยจาํกดัเวลาทดลอง 24 ชั�วโมง โดยทาํการทดลอง 10 ครั) ง  

*เครื�องกรอเส้นดา้ยดว้ยระบบไฟฟ้า ใหท้าํงาน 4 ชั�วโมง 30 นาที พกัเครื�อง 30 นาที 
 

การทดสอบ 

ครั$งที� 

จํานวนชิ$นงานการกรอเส้นด้าย (หลอด) 
หมายเหตุเพิ�มเติม 

หลอดใหญ่ 

1 1,945  

2 1,945  

3 1,944  

4 1,944  

5 1,944  

6 1,944  

7 1,944  

8 1,944  

9 1,943  

10 1,943  

รวม 19,440  

เฉลี�ย 1,944.00  
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ผลวเิคราะห์กาํลงัการผลติต่อวนัในการกรอเส้นด้าย  

โดยใช้เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าแบบดั$งเดิม 
นับจํานวนชิ$นงานที�ได้จากการกรอเส้นด้ายหลอดเลก็ 

 

ผลบนัทึกการทดลอง เพื�อศึกษากาํลงัการผลิตต่อวนัในการกรอเส้นดา้ย โดยใช้ เครื�องกรอ
เส้นดา้ยสําหรับทอผา้แบบดั)งเดิม ผูท้ดลองนบัจาํนวนชิ)นงานที�ไดจ้ากการกรอเส้นดา้ยหลอดเล็ก 
โดยจาํกดัเวลาทดลอง 24 ชั�วโมง โดยทาํการทดลอง 10 ครั) ง  

*เครื�องกรอเส้นดา้ยดว้ยระบบไฟฟ้า ใหท้าํงาน 4 ชั�วโมง 30 นาที พกัเครื�อง 30 นาที 
 

การทดสอบ 

ครั$งที� 

จํานวนชิ$นงานการกรอเส้นด้าย (หลอด) 
หมายเหตุเพิ�มเติม 

หลอดเลก็ 

1 121  

2 121  

3 121  

4 120  

5 120  

6 120  

7 120  

8 119  

9 119  

10 119  

รวม 1,200  

เฉลี�ย 120.00  
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วิเคราะห์เปรียบเทียบกาํลงัการผลิตต่อวนัในการกรอเส้นดา้ย จากผลการทดลองใชเ้ครื�อง
กรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้ากบัเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้แบบดั)งเดิม ที�ไดจ้าก
การกรอเส้นดา้ยหลอดเล็ก โดยใชส้ถิติเปรียบเทียบ  t-test ดงันี)  

 
T-Test 
Independent Samples 

เวลาที�ใชก้รอเส้นดา้ย (นาที) N Mean S.D. t Sig. 
ระบบไฟฟ้า 10 1,944.00 0.67 

5,472.00 .000 
แบบดั)งเดิม 10 120.00 0.82 

 

Independent Samples Test  
95% Confidence Interval of the Difference 
 
 Levene's 

Test for 
Equality of 
Variances 

t-test for Equality of Means 

 

F Sig. t df 
Sig.          

(2-tailed) 
Mean 

Difference 
Std. Error 
Difference 

95% Confidence 
Interval of the 

Difference 
 Lower Upper 

ระบบไฟฟ้า – 

แบบดั)งเดิม 
 

0.75 0.40 5,472.00 18.00 0.00 1,824.00 0.33 1,823.30 1,824.70 

  5,472.00 17.31 0.00 1,824.00 0.33 1,823.30 1,824.70 

 
จากการอ่านค่าดว้ยโปรแกรมสาํเร็จรูปทางคอมพิวเตอร์ สามารถนาํมาสรุปดงัตาราง  50 
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ตาราง  50 เปรียบเทียบกาํลังการผลิตต่อวนัในการกรอเส้นด้าย จากผลการทดลองใช้เครื� องกรอ
เส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้ากบัเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้แบบดั)งเดิม ที�
ไดจ้ากการกรอเส้นดา้ยหลอดเล็ก 

 

ตวัแปร Mean Std. df t Sig. 

ระบบไฟฟ้า 1,944.00 0.67 18.00 5,472.00* .000 

แบบดั)งเดิม 120.00 0.82 17.31   

*มีนยัสาํคญัทางสถิติที�ระดบั .01 
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ส่วนที� 2.5 

ผลการวเิคราะห์จุดคุ้มทุน 
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ผลการวเิคราะห์จุดคุ้มทุน 
 

วิเคราะห์ขอ้มูล เพื�อศึกษาจุดคุม้ทุน คาํนวณตน้ทุนในการสั�งซื)อเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับ
ทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้า 1 เครื�อง กบัการจา้งกรอเส้นด้ายโดยใช้แรงงานคน เปรียบเทียบเส้นด้าย
หลอดใหญ่และหลอดเล็กที�ใชใ้นการทอผนืผา้ 1 ผนื  
 

1. ต้นทุนการสั�งซื$อเครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า จํานวน 1 เครื�อง 

ราคา  25,000.00  บาท (สองหมื�นหา้พนับาทถว้น) 
 

2. ต้นทุนการจ้างกรอเส้นด้าย หลอดใหญ่และหลอดเลก็ สําหรับใช้ทอผนืผ้า 1 ผนื 

 

การกรอเส้นด้าย 
จํานวนเส้นด้ายที�ใช้ 

(หลอด) 

ค่าจ้างกรอต่อหลอด 

(บาท) 

คิดเป็นเงิน 

(บาท) 

หลอดใหญ่ 40 8 320 
หลอดเล็ก 125 2 250 

รวมตน้ทุนการจา้งกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผนืผา้ 1 ผนื 570 

 

3. วิเคราะห์จุดคุ้มทุน ณ ต้นทุนการจ้างกรอเส้นด้ายสําหรับทอผืนผ้า เท่ากับ ต้นทุนการสั�งซื$อ

เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า 1 เครื�อง 

 

ต้นทุนการกรอเส้นด้าย จํานวน หน่วย 

ค่าสั�งซื)อเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า 1 เครื�อง 25,000.00 บาท 
ค่าจา้งกรอเส้นดา้ย สาํหรับทอผนืผา้ 1 ผืน 570.00 บาท 
จาํนวนการทอผืนผา้ ณ จุดคุม้ทุน 43.86 ผนื 
 

4. สรุป  

จุดคุม้ทุนของการสั�งซื)อเครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า 1 เครื�อง  
เมื�อกิจการหรือกลุ่มธุรกิจ มีอตัราการทอผนืผา้ ตั)งแต่  44  ผนื ขึ)นไป 
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ส่วนที� 4 

ผลการวเิคราะห์ความพงึพอใจของผู้ใช้งาน 

ที�มต่ีอเครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า 
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ผลการวเิคราะห์ความพึงพอใจของผูใ้ชง้าน ที มีต่อเครื องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ย
ระบบไฟฟ้า 
 

ระดับความพงึพอใจของผู้ใช้งาน ที�มีต่อเครื�องกรอ

เส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า 
µ σ แปลผล 

1. สมรรถนะตัวเครื�อง     

1.1 กรอเส้นดา้ยไดเ้ร็ว (การกรอ 1 ครั/ ง ไดชิ้/นงาน 
3 หลอด หลอดใหญ่ ใชเ้วลาเฉลี ย 7.55 นาที 
หลอดเล็ก 2 นาที) 

4.80 0.41 มากที สุด 

1.2 ชิ/นงานมีคุณภาพ (เส้นดา้ยตึง เรียบ เนียน และ
ละเอียด เป็นมาตรฐานเดียวกนั ขนาดและ
รูปร่างของเส้นดา้ย ออกมาเท่ากนั ไม่วา่จะกรอ
กี ครั/ งก็ตาม)   

4.73 0.46 มากที สุด 

1.3 ผลิตชิ/นงานต่อเนื องไดต้ลอดทั/งวนั โดยทาํงาน
ต่อเนื อง 4 ชั วโมง 30 นาที พกัเครื อง 30 นาที                        
แลว้เริ มทาํงานรอบใหม่อีกครั/ ง (ขอ้แนะนาํ 
การใช ้เพื อยดือายกุารใชง้านของมอเตอร์)  

4.93 0.26 มากที สุด 

1.4 ส่งงานไดท้นัตามกาํหนดเวลา เพราะเครื องจกัร
สามารถเร่งกาํลงัการผลิตให้ทาํงานต่อเนื องได ้

4.93 0.26 มากที สุด 

1.5 รับคาํสั งการผลิตไดม้ากขึ/น เนื องจากกาํลงั      
การผลิตที เพิ มขึ/น มีสมรรถนะการทาํงานที มี
ประสิทธิภาพ  

4.67 0.49 มากที สุด 

รวม 4.81 0.18 มากที�สุด 

2. โครงสร้างและการออกแบบ     

2.1 มีโครงสร้างที แขง็แรง ทนทานต่อสภาพการใช้
งานที ต่อเนื อง 

4.67 0.49 มากที สุด 

2.2 โครงสร้างที ไดรั้บการออกแบบอยา่งรัดกุม ช่วย
ใหผู้ใ้ชมี้ความปลอดภยัขณะเครื องจกัรทาํงาน 

 

4.80 0.41 มากที สุด 

2.3 มีชิ/นส่วน วสัดุ และอุปกรณ์ ที จาํเป็นต่อ      4.93 0.26 มากที สุด 
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ระดับความพงึพอใจของผู้ใช้งาน ที�มีต่อเครื�องกรอ

เส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า 
µ σ แปลผล 

การปฏิบติังานกรอเส้นดา้ยครบถว้น เช่น ระวงิ 
แกนหลอดดา้ยใหญ่ แกนหลอดดา้ยเล็ก สวติซ์
ปิดเปิด เป็นตน้ 

2.4 การออกแบบตวัเครื องเหมาะสมกบัสภาพ      
การใชง้าน  (การกรอเส้นดา้ยหลอดใหญ่และ
การกรอเส้นดา้ย   หลอดเล็ก ที มีขนาดแตกต่าง
กนั สามารถทาํไดโ้ดยใชเ้ครื องกรอเครื องเดียว) 

4.73 0.46 มากที สุด 

2.5 การออกแบบโครงสร้าง (ตวัเครื อง ขนาด 
นํ/าหนกั) เหมาะสมกบัการใชง้าน                 
การเคลื อนยา้ย การจดัเก็บ และการบาํรุงรักษา 

4.80 0.41 มากที สุด 

รวม 4.79 0.19 มากที�สุด 

3. การใช้งาน     

3.1 มีวธีิการใชง้านที ง่ายและสะดวก  4.67 0.49 มากที สุด 

3.2 มีคู่มือประกอบการใชง้านที เขา้ใจง่าย 4.87 0.35 มากที สุด 

3.3 มีความปลอดภยัระหวา่งการทาํงาน 5.00 0.00 มากที สุด 

3.4 ไม่จาํเป็นตอ้งใชผู้ช้าํนาญงานในการกรอ 4.80 0.41 มากที สุด 

3.5 ไม่ตอ้งควบคุมการใชเ้ครื องตลอดเวลา 4.80 0.41 มากที สุด 

รวม 4.83 0.17 มากที�สุด 

4. การเคลื�อนย้าย การจัดเกบ็ และการบํารุงรักษา    

4.1 มีลอ้ยางสาํหรับการเคลื อนยา้ยที สะดวก 4.73 0.46 มากที สุด 

4.2 ใชพ้ื/นที นอ้ย ง่ายต่อการจดัเก็บ                            
(1 เมตร x 2 เมตร) 

4.93 0.26 มากที สุด 

4.3 แขง็แรงทนทาน 4.80 0.41 มากที สุด 

4.4 ง่ายต่อการบาํรุงรักษา 5.00 0.00 มากที สุด 

4.5 มีคาํแนะนาํประกอบการตรวจเช็คและ
บาํรุงรักษา 

4.73 0.46 มากที สุด 

รวม 4.84   0.19 มากที�สุด 
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ระดับความพงึพอใจของผู้ใช้งาน ที�มีต่อเครื�องกรอ

เส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า 
µ σ แปลผล 

5. ผลกระทบจากการทาํงาน    

5.1 ลดปัญหาความเมื อยลา้จากการทาํงาน เช่น 
อาการ    ปวดเมื อยกลา้มเนื/อ ช่วงหวัไหล่ สะบกัหลงั 
และขอ้มือ ระหวา่งการกรอเส้นดา้ย เป็นตน้ 

4.73 0.46 มากที สุด 

5.2 ลดปัญหาดา้นสุขภาพและสุขอนามยัอนั
สืบเนื องจากการนั งกรอเส้นดา้ยต่อเนื องเป็น
เวลานาน เช่น กลา้มเนื/ออกัเสบ ปลายประสาท
อกัเสบ กระดูกทบัเส้น พงัผดือุง้มือ เป็นตน้ 

4.87 0.35 มากที สุด 

5.3 ใชเ้วลาที เหลือ ไปทาํงานอื นไดม้ากขึ/น เช่น 
การเตรียมวสัดุอุปกรณ์ และการทอผนืผา้ เป็นตน้ 

4.73 0.46 มากที สุด 

5.4 ลดปัญหาดา้นฝีมือแรงงาน สามารถใหบุ้ตร
หลานหรือสมาชิกในครอบครัว เขา้มาช่วยใน
กระบวนการกรอเส้นดา้ย โดยใชเ้ครื องกรอเส้นดา้ย
ดว้ยระบบไฟฟ้าได ้

4.87 0.35 มากที สุด 

5.5 สามารถพฒันาเป็นธุรกิจขนาดกลางและขนาด
ยอ่มในครัวเรือนและในชุมชนไดใ้นอนาคต  

4.80 0.41 มากที สุด 

รวม 4.80 0.17 มากที�สุด 
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สรุปผลการวเิคราะห์ความพึงพอใจของผูใ้ชง้านเครื องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบ
ไฟฟ้า 

 
ความพงึพอใจของผู้ใช้งาน 

เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า 
µ σ แปลผล 

1. สมรรถนะตวัเครื อง 4.81 0.18 มากที สุด 

2. โครงสร้างและการออกแบบ 4.79 0.19 มากที สุด 

3. การใชง้าน 4.83 0.17 มากที สุด 

4. การเคลื อนยา้ย การจดัเก็บ และการบาํรุงรักษา 4.84 0.19 มากที สุด 

5. ผลกระทบจากการทาํงาน 4.80 0.17 มากที สุด 

โดยรวม 4.81 0.08 มากที�สุด 
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ส่วนที� 5 

ผลการวเิคราะห์ความพงึพอใจของผู้ประกอบการ 

ที�มต่ีอเครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า 
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ผลการวเิคราะห์ความพึงพอใจของผูป้ระกอบการ ที มีต่อเครื องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้
ดว้ยระบบไฟฟ้า 

 
ระดับความพงึพอใจของผู้ประกอบการ ที�มีต่อเครื�อง

กรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า 
µ σ แปลผล 

1. สมรรถนะตัวเครื�อง     

1.1 กรอเส้นดา้ยไดเ้ร็ว ประหยดัเวลาและค่าใชจ่้าย  4.80 0.41 มากที สุด 

1.2 ไดชิ้4นงานที มีคุณภาพเป็นมาตรฐานเดียวกนั  4.73 0.46 มากที สุด 

1.3 ผลิตชิ4นงานไดต่้อเนื องตลอดทั4งวนั  4.73 0.46 มากที สุด 

1.4 ส่งงานไดท้นัตามกาํหนดเวลา สามารถ
กาํหนดเวลาส่งงานใหก้บัลูกคา้ได ้

4.67 0.49 มากที สุด 

1.5 รับคาํสั งการผลิตไดม้ากขึ4น  4.67 0.49 มากที สุด 

รวม 4.72 0.18 มากที�สุด 

2. โครงสร้างและการออกแบบ     

2.1 มีโครงสร้างที แขง็แรง ทนทานต่อสภาพ      
การใชง้านที ต่อเนื อง 

4.53 0.52 มากที สุด 

2.2 โครงสร้างที ไดรั้บการออกแบบอยา่งรัดกุม ช่วย
ใหผู้ใ้ชมี้ความปลอดภยัขณะเครื องจกัรทาํงาน 

4.87 0.35 มากที สุด 

2.3 มีชิ4นส่วน วสัดุ และอุปกรณ์ ที จาํเป็นต่อการ
ปฏิบติังานกรอเส้นดา้ยครบถว้น เช่น ระวงิ 
แกนหลอดดา้ยใหญ่ แกนหลอดดา้ยเล็ก สวติซ์
ปิดเปิด เป็นตน้ 

4.67 0.49 มากที สุด 

2.4 การออกแบบตวัเครื องเหมาะสมกบัสภาพ      
การใชง้าน  (การกรอเส้นดา้ยหลอดใหญ่และ
การกรอเส้นดา้ยหลอดเล็ก ที มีขนาดแตกต่าง
กนั สามารถทาํไดโ้ดยใชเ้ครื องกรอเครื องเดียว) 

4.60 0.51 มากที สุด 

2.5 การออกแบบโครงสร้าง (ตวัเครื อง ขนาด 
นํ4าหนกั) เหมาะสมกบัการใชง้าน                   
การเคลื อนยา้ย การจดัเก็บ และการบาํรุงรักษา 

4.80 0.41 มากที สุด 
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ระดับความพงึพอใจของผู้ประกอบการ ที�มีต่อเครื�อง

กรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า 
µ σ แปลผล 

รวม 4.69 0.21 มากที�สุด 

3. การใช้งาน     

3.1 มีวธีิการใชง้านที ง่ายและสะดวก  4.80 0.41 มากที สุด 

3.2 มีคู่มือประกอบการใชง้านที เขา้ใจง่าย 4.87 0.35 มากที สุด 

3.3 มีความปลอดภยัระหวา่งการทาํงาน 4.53 0.52 มากที สุด 

3.4 ไม่จาํเป็นตอ้งใชผู้ช้าํนาญงานในการกรอ 4.73 0.46 มากที สุด 

3.5 ไม่ตอ้งควบคุมการใชเ้ครื องตลอดเวลา 4.60 0.51 มากที สุด 

รวม 4.71 0.17 มากที�สุด 

4. การเคลื�อนย้าย การจัดเกบ็ และการบํารุงรักษา    

4.1 มีลอ้ยางสาํหรับการเคลื อนยา้ยที สะดวก 4.73 0.46 มากที สุด 

4.2 ใชพ้ื4นที นอ้ย ง่ายต่อการจดัเก็บ                     
(1เมตร x 2 เมตร) 

4.67 0.49 มากที สุด 

4.3 แขง็แรงทนทาน 4.67 0.49 มากที สุด 

4.4 ง่ายต่อการบาํรุงรักษา 4.73 0.46 มากที สุด 

4.5 มีคาํแนะนาํประกอบการตรวจเช็คและ
บาํรุงรักษา 

4.87 0.35 มากที สุด 

รวม 4.73 0.18 มากที�สุด 

5. ความคุ้มค่าต่อการลงทุน    

5.1 ลดปัญหาการขาดแคลนแรงงาน 4.60 0.51 มากที สุด 

5.2 ลดตน้ทุนและค่าใชจ่้าย 4.80 0.41 มากที สุด 

5.3 ประหยดัเวลา 4.73 0.46 มากที สุด 

5.4 คุม้ค่าต่อการลงทุน 4.73 0.46 มากที สุด 

5.5 เพิ มกาํลงัการผลิตและขยายธุรกิจไดใ้นอนาคต  4.67 0.49 มากที สุด 

รวม 4.71 0.20 มากที�สุด 

โดยรวม 4.71 0.08 มากที�สุด 
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สรุปผลการวเิคราะห์ความพึงพอใจของผูป้ระกอบการ ที มีต่อเครื องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอ
ผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า 

 
ความพงึพอใจของผู้ประกอบการที�มีต่อเครื�องกรอ

เส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า 
µ σ แปลผล 

1. สมรรถนะตวัเครื อง 4.72 0.18 มากที สุด 

2. โครงสร้างและการออกแบบ 4.69 0.21 มากที สุด 

3. การใชง้าน 4.71 0.17 มากที สุด 

4. การเคลื อนยา้ย การจดัเก็บ และการบาํรุงรักษา 4.73 0.18 มากที สุด 

5. ความคุม้ค่าต่อการลงทุน 4.71 0.20 มากที สุด 

โดยรวม 4.71 0.08 มากที�สุด 
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ภาคผนวก  ฌ   

การขอจดสิทธิบัตร 
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ภาคผนวก  ฏ   

การเผยแพร่ผลงาน 
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การเผยแพร่ผลงานทางวชิาการ 
 
การเผยแพร่ผลงานทางวชิาการ แบ่งออกเป็น 4 ประเภท  ดงันี�  
1. การเผยแพร่ผลงานให้แก่ผู้ผลติ ผู้ประกอบการ OTOP 
 1.1 เผยแพร่ประชาสัมพนัธ์ให้แก่ผูผ้ลิต ผูป้ระกอบการ OTOP ตาํบลตน้ธง อาํเภอเมือง     

จงัหวดัลาํพนู 
 1.2 เผยแพร่ประชาสัมพนัธ์ให้แก่ผูผ้ลิต ผูป้ระกอบการ OTOP ตาํบลเวียงยอง อาํเภอเมือง 

จงัหวดัลาํพนู 
 1.3 เผยแพร่ประชาสัมพนัธ์ให้แก่ผูผ้ลิต ผูป้ระกอบการ OTOP ตาํบลในเมือง อาํเภอเมือง 

จงัหวดัลาํพนู 
 1.4 เผยแพร่ประชาสัมพนัธ์ให้แก่ผูผ้ลิต ผูป้ระกอบการ OTOP ตาํบลทากาศ อาํเภอแม่ทา 

จงัหวดัลาํพนู 
2. การเผยแพร่ผลงานร่วมกบัสํานักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา 
 2.1 เผยแพร่ประชาสัมพนัธ์เครื3 องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้าในงาน       

วนัวชิาการ ณ วทิยาลยัการอาชีพบา้นโฮ่ง อาํเภอบา้นโฮ่ง จงัหวดัลาํพนู 
3. การเผยแพร่ผลงานผ่านระบบออนไลน์ 
 3.1 นาํผลรายงานการพฒันาเครื3องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า เผยแพร่

ในเวบ็ไซต ์วชิาการ.คอม   
 3.2 นาํผลรายงานการพฒันาเครื3องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า เผยแพร่

ในเวบ็ไซต ์ครูบา้นนอก.คอม   
 3.3 นาํผลรายงานการพฒันาเครื3องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า เผยแพร่

ในเวบ็ไซต ์krupunmai.com 
 3.4 นาํผลรายงานการพฒันาเครื3องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า เผยแพร่

ในเวบ็ไซต ์True Plookpanya 
 3.5 นาํผลรายงานการพฒันาเครื3องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า เผยแพร่

ในเวบ็ไซต ์ThaiGoodView.com 
 3.6 นาํผลรายงานการพฒันาเครื3องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า เผยแพร่

ในเวบ็ไซต ์ของวทิยาลยัเทคนิคลาํพนู (http://www.ltc.ac.th) 
4. การเผยแพร่โดยใช้แผนพบัใบปลวิ 
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ส่วนที3  1 

การเผยแพร่ผลงานให้แก่ผู้ผลติ ผู้ประกอบการ OTOP 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



466 
 

คณะผู้จัดทาํนําเครื3องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าเผยแพร่ประชาสัมพนัธ์ 

ให้แก่ผู้ผลติ ผู้ประกอบการ OTOP  ตําบลต้นธง 

อาํเภอเมอืง     จังหวดัลาํพูน 
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คณะผู้จัดทาํนําเครื3องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าเผยแพร่ประชาสัมพนัธ์ 

ให้แก่ผู้ผลติ ผู้ประกอบการ OTOP  ตําบลเวยีงยอง 

อาํเภอเมอืง     จังหวดัลาํพูน 
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คณะผู้จัดทาํนําเครื3องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าเผยแพร่ประชาสัมพนัธ์ 

ให้แก่ผู้ผลติ ผู้ประกอบการ OTOP  ตําบลในเมอืง 

อาํเภอเมอืง     จังหวดัลาํพูน 
 

 
 

คณะผู้จัดทาํนําเครื3องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าเผยแพร่ประชาสัมพนัธ์ 

ให้แก่ผู้ผลติ ผู้ประกอบการ OTOP  ตําบลทากาศ 

อาํเภอแม่ทา     จังหวดัลาํพูน 
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ส่วนที3  2 

การเผยแพร่ผลงานร่วมกบัสํานักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา 
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เผยแพร่ประชาสัมพนัธ์เครื3องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า 

ในงานวนัวชิาการ  ณ  วทิยาลยัการอาชีพบ้านโฮ่ง 

อาํเภอบ้านโฮ่ง     จังหวดัลาํพูน 
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ส่วนที3  3 

การเผยแพร่ผลงานผ่านระบบออนไลน์ 
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1. นาํผลรายงานการพฒันาเครื3องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า เผยแพร่ใน
เวบ็ไซต ์วชิาการ.คอม ปรากฏดงั Link ต่อไปนี�  

 
http://www.google.com 
http://www.vcharkarn.com/ 
http://www.vcharkarn.com/journal 
http://www.vcharkarn.com/journal/11378 

 

 
 
 

พิมพค์น้หา “วชิาการ.คอม” ไดจ้ากโปรแกรม 
google.com  
 



473 
 

 
 

 
 
 
 
 
 

คลิกเลือก “มุมครู” 
 

ไปที3 “ผลงานครู (ดาวน์โหลด / เผยแพร่)” 
จากนั�นคน้หา “การพฒันาเครื3องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอ
ผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า”  
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เมื3อเจอแลว้ทาํการคลิกเลือกดูขอ้มูล 
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ปรากฏขอ้มูลที3เผยแพร่ลงในเวบ็ไซค ์
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2. นาํผลรายงานการพฒันาเครื3องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า เผยแพร่ใน
เวบ็ไซต ์ครูบา้นนอก.คอม ปรากฏดงั Link ต่อไปนี�  

 
http://www.google.com 
http://www.kroobannok.com/board_view.php?b_id=129428&bcat_id=16 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

พิมพค์น้หา “การพฒันาเครื3องกรอเส้นดา้ย
สาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า” ไดจ้ากโปรแกรม 
google.com  

พบการเผยแพร่ผลงานในเวบ็ไซต ์ครูบา้นนอก.
คอม ทาํการคลิกเลือกขอ้มูลที3ตอ้งการ 
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ปรากฏขอ้มูลที3เผยแพร่ลงในเวบ็ไซค ์
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3. นาํผลรายงานการพฒันาเครื3องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า เผยแพร่ใน
เวบ็ไซต ์krupunmai.com ปรากฏดงั Link ต่อไปนี�  

 
http://www.google.com 
http://www.krupunmai.com/ 
http://board.krupunmai.com/index.php 
http://board.krupunmai.com/index.php/topic,165.0.html 
 

 
 

พิมพค์น้หา “krupunmai.com” ไดจ้ากโปรแกรม 
google.com  
 



479 
 

 
 

 
 
 
 
 

คลิกเลือก “เวป็บอร์ดเผยแพร่ผลงานวชิาการ” 
 

คลิกเลือก “เผยแพร่ผลงานวิชาการครูชาํนาญการ ค.ศ.2” 
 



480 
 

 
 
 

 

 
 

เลือกดูขอ้มูล “การพฒันาเครื3องกรอเส้นดา้ย
สาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า”  
เมื3อเจอแลว้ใหค้ลิกดูขอ้มูล 

 

ปรากฏขอ้มูลที3เผยแพร่ลงในเวบ็ไซค ์
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4. นาํผลรายงานการพฒันาเครื3องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า เผยแพร่ใน
เวบ็ไซต ์True Plookpanya ปรากฏดงั Link ต่อไปนี�  

 
http://www.google.com 
http://www.trueplookpanya.com/true/teacher_portfolio_list.php 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

พิมพค์น้หา “การพฒันาเครื3องกรอเส้นดา้ย
สาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า” ไดจ้ากโปรแกรม 
google.com  

พบการเผยแพร่ผลงานในเวบ็ไซต ์                
True Plookpanya ทาํการคลิกเลือกขอ้มูลที3ตอ้งการ 
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ปรากฏขอ้มูลที3คน้หา “การพฒันาเครื3องกรอเส้นดา้ยสาํหรับ
ทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า”  ทาํการคลิกเลือกขอ้มูล 
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ปรากฏขอ้มูลที3เผยแพร่ลงในเวบ็ไซค ์
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5. นาํผลรายงานการพฒันาเครื3องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า เผยแพร่ใน
เวบ็ไซต ์ThaiGoodView.com ปรากฏดงั Link ต่อไปนี�  

 
http://www.google.com 
http://www.thaigoodview.com/ 
http://www.thaigoodview.com/node/198452 
 

 
 

พิมพค์น้หา “ThaiGoodView.com” ไดจ้าก
โปรแกรม google.com  
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คลิกเลือก “บล็อก” 
 

เลือกดูขอ้มูล “การพฒันาเครื3องกรอเส้นดา้ย
สาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า”  
เมื3อเจอแลว้ใหค้ลิกดูขอ้มูล 

 



486 
 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ปรากฏขอ้มูลที3เผยแพร่ลงในเวบ็ไซค ์
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6. นาํผลรายงานการพฒันาเครื3องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า เผยแพร่ใน
เวบ็ไซต ์ของวทิยาลยัเทคนิคลาํพนู (http://www.ltc.ac.th) ปรากฏดงั Link ต่อไปนี�  

 
http://www.ltc.ac.th 
http://www.ltc.ac.th/2014/index.php 
http://www.ltc.ac.th/2014/index.php?name=knowledge 
http://www.ltc.ac.th/2014/index.php?name=knowledge&file=knowledge_search 
http://www.ltc.ac.th/2014/?name=knowledge&file=readknowledge&id=6 

 

 
 
 

คลิกเลือก “นวตักรรมสิ3งประดิษฐ”์ 
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คน้หา “เครื3องกรอ” จากส่วน หวัขอ้  
แลว้คลิกปุ่ม คน้หา 

 

พบขอ้มูลที3ตอ้งการคน้หา 
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ส่วนที3  4 

การเผยแพร่โดยใช้แผนพบัใบปลวิ 
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แผนพบัใบปลวิ 
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ภาคผนวก  ฐ   

การประกวดแข่งขนั 
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การประกวดแข่งขนั 

 
การนํา “เครื� องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้า” เข้าร่วมแข่งขนัสิ� งประดิษฐ ์         

มีรายการดงันี*  
1. ระดับชาต ิ

 1.1 นาํเสนอและเผยแพร่ผลงานวิจยั ในงาน “วนันกัประดิษฐ”์ ประจาํปี 2557 ระหวา่ง
วนัที� 2-5 กุมภาพนัธ์ 2557 เรื�องการสร้างและพฒันาเครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบ
ไฟฟ้า ณ ศูนยแ์สดงสินคา้และการประชุมอิมแพค็ เมืองทองธานี จงัหวดันนทบุรี 

 1.2 เขา้ร่วมการประชุมสัมมนาและนาํเสนอผลงานวจิยันวตักรรมและสิ�งประดิษฐ ์
ระดบัชาติ ครั* งที� 3 เรื�อง การสร้างและพฒันาเครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า ณ 
วทิยาลยัเทคนิคเชียงใหม่ 

2. ระดับภาค 

 2.1 เข้าร่วมการประกวดสิ� งประดิษฐ์ของคนรุ่นใหม่ ระดับภาคเหนือ ครั* งที�  25 
ประจาํปีการศึกษา 2556 สิ�งประดิษฐป์ระเภทที� 5 เครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า 

3. ระดับสถานศึกษา 

 3.1 เขา้ร่วมแสดงสิ�งประดิษฐ์ในงานวนัวิชาการ “เปิดบา้นการอาชีพสู่อาเซียน OPEN 
HOUSE TO AEC” ประจาํปีการศึกษา 2556 เครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า ณ 
วทิยาลยัการอาชีพบา้นโฮ่ง อาํเภอบา้นโฮ่ง จงัหวดัลาํพนู 
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ส่วนที"  1 

การเข้าร่วมแข่งขนัสิ"งประดิษฐ์ 

ระดับชาติ 
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1. นาํเสนอและเผยแพร่ผลงานวิจยั ในงาน “วนันกัประดิษฐ์” ประจาํปี 2557 ระหวา่งวนัที� 
2-5 กุมภาพนัธ์ 2557 เรื� องการสร้างและพฒันาเครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้า       
ณ ศูนยแ์สดงสินคา้และการประชุมอิมแพค็ เมืองทองธานี จงัหวดันนทบุรี 
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2. เข้าร่วมการประชุมสัมมนาและนําเสนอผลงานวิจัยนวัตกรรมและสิ� งประดิษฐ ์
ระดบัชาติ ครั* งที� 3 เรื� อง การสร้างและพฒันาเครื� องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้า         
ณ วทิยาลยัเทคนิคเชียงใหม่ 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



496 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ส่วนที"  2 

การเข้าร่วมแข่งขนัสิ"งประดิษฐ์ 

ระดับภาค 
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1. เขา้ร่วมการประกวดสิ�งประดิษฐ์ของคนรุ่นใหม่ ระดบัภาคเหนือ ครั* งที� 25 ประจาํปี
การศึกษา 2556 สิ�งประดิษฐป์ระเภทที� 5 เครื�องกรอเส้นดา้ยสาํหรับทอผา้ดว้ยระบบไฟฟ้า 
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ส่วนที"  3 

การเข้าร่วมแข่งขนัสิ"งประดิษฐ์ 

ระดับสถานศึกษา 
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1. เข้าร่วมแสดงสิ� งประดิษฐ์ในงานวนัวิชาการ “เปิดบ้านการอาชีพสู่อาเซียน OPEN 
HOUSE TO AEC” ประจาํปีการศึกษา 2556 เครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ด้วยระบบไฟฟ้า          
ณ วทิยาลยัการอาชีพบา้นโฮ่ง อาํเภอบา้นโฮ่ง จงัหวดัลาํพนู 
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ภาคผนวก  ฑ  

รางวลัที�ได้รับ  (ใบประกาศ) 
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1) รางวลัเหรียญเงิน การประกวดสิ�งประดิษฐข์องคนรุ่นใหม่ ระดบัชาติ ประเภทภูมิปัญญา
สร้างสรรคเ์ศรษฐกิจ ประจาํปีการศึกษา 2556   
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2) รางวลัรองชนะเลิศ อันดับ 2 การประกวดสิ� งประดิษฐ์ของคนรุ่นใหม่ ระดับชาติ 
ประเภทภูมิปัญญาสร้างสรรคเ์ศรษฐกิจ ประจาํปีการศึกษา 2556  
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3) รางวลัชนะเลิศ การประกวดสิ� งประดิษฐ์ของคนรุ่นใหม่ ระดับภาคเหนือ ครั2 งที� 25 
ประเภทภูมิปัญญาสร้างสรรคเ์ศรษฐกิจ ประจาํปีการศึกษา 2556  
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4) รางวลัชนะเลิศ การประกวดสิ�งประดิษฐ์ของคนรุ่นใหม่ ระดบัอาชีวศึกษาจงัหวดัลาํพูน 
ประเภทภูมิปัญญาสร้างสรรคเ์ศรษฐกิจ ประจาํปี 2556  
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5) รางวลัรองชนะเลิศอันดับ 2 การประกวดสิ� งประดิษฐ์ของคนรุ่นใหม่ ระดับหน่วย
วทิยาลยัเทคนิคลาํพนู ประเภทภูมิปัญญาสร้างสรรคเ์ศรษฐกิจ ประจาํปี 2556  
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6) รางวลัรองชนะเลิศอนัดบั 2 ประเภทผลงานนวตักรรมสิ�งประดิษฐ ์ของกลุ่มผูบ้ริหาร ครู 
อาจารย ์การประชุมสัมมนาและนาํเสนอผลงานวิจยันวตักรรมและสิ�งประดิษฐ์ ระดบัชาติ ครั2 งที� 3 
ประจาํปี 2557  
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ภาคผนวก  ฒ   

มอบถวายผลงานสิ�งประดิษฐ์แด่สมเด็จพระเทพรัตนราชสุดาสยามบรมราชกมุารี เพื�อใช้

ในการจัดการเรียนการสอนในโรงเรียนเฉลมิพระเกยีรติ 48 พรรษา จังหวดัลาํพูน 
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สมเด็จพระเทพรัตนราชสุดาฯ สยามบรมราชกมุารี เสด็จทอดพระเนตร

เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า 

สมเด็จพระเทพรัตนราชสุดาฯ สยามบรมราชกมุารี เสด็จทอดพระเนตรเครื�อง

กรอเส้นด้าย สําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า  ที�ได้จัดสร้างขึ6นและนําไปใช้ในการเรียนรู้

วชิาการงานอาชีพด้านทอผ้าแก่นักเรียนในโรงเรียนเฉลมิพระเกยีรติ 

ต้นธง  อาํเภอเมอืงลาํพูน  จังหวดัลาํพูน
 

สมเด็จพระเทพรัตนราชสุดาฯ สยามบรมราชกมุารี เสด็จทอดพระเนตร

เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า 

  

 

สมเด็จพระเทพรัตนราชสุดาฯ สยามบรมราชกมุารี เสด็จทอดพระเนตรเครื�อง

สําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า  ที�ได้จัดสร้างขึ6นและนําไปใช้ในการเรียนรู้

วชิาการงานอาชีพด้านทอผ้าแก่นักเรียนในโรงเรียนเฉลมิพระเกยีรติ 48 

ต้นธง  อาํเภอเมอืงลาํพูน  จังหวดัลาํพูน 
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สมเด็จพระเทพรัตนราชสุดาฯ สยามบรมราชกมุารี เสด็จทอดพระเนตร 

เครื�องกรอเส้นด้ายสําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า  

 

สมเด็จพระเทพรัตนราชสุดาฯ สยามบรมราชกมุารี เสด็จทอดพระเนตรเครื�อง

สําหรับทอผ้าด้วยระบบไฟฟ้า  ที�ได้จัดสร้างขึ6นและนําไปใช้ในการเรียนรู้

48 พรรษา  ตาํบล
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ประวตัิผู้ศึกษา 
 
ประวตัิส่วนตัว 

ชื�อ – สกุล นายสมพร  อ่อนเกตุพล 
วนัเกิด 25 พฤศจิกายน 2506 
ตาํแหน่ง ครู วทิยฐานะชาํนาญการพิเศษ 
สังกดั วทิยาลยัเทคนิคลาํพนู  สาํนกังานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา 
ที�อยูปั่จจุบนั 74/14 ถนนลาํพนู-ป่าซาง ต.ในเมือง อ.เมือง จ.ลาํพนู 51000 

         
ประวตัิการศึกษา 

พ.ศ. 2520 ระดบัประถมศึกษาปีที� 7 โรงเรียนวดัควนมีด จงัหวดัสงขลา 
พ.ศ. 2523 ระดบัมธัยมศึกษาตอนตน้ โรงเรียนจะนะวทิยา จงัหวดัสงขลา 
พ.ศ. 2526 ระดบัประกาศนียบตัรวชิาชีพ (ปวช.) วชิาช่างไฟฟ้า   
 วทิยาลยัเทคนิคปัตตานี จงัหวดัปัตตานี 
พ.ศ. 2528 ระดบัประกาศนียบตัรวชิาชีพชัBนสูง (ปวส.) วชิาช่างไฟฟ้า  
 วทิยาลยัเทคนิคยะลา จงัหวดัยะลา 
พ.ศ. 2529 ระดบัประกาศนียบตัรครูมธัยม (ปม.) วชิาช่างไฟฟ้า   
 สถาบนัเทคโนโลยรีาชมงคลวทิยาเขตสงขลา จงัหวดัสงขลา 
พ.ศ. 2545 ระดบัปริญญาตรี วทิยาศาสตร์บณัฑิต (วท.บ.)   
 สาขาเทคโนโลยไีฟฟ้าอุตสาหกรรม สถาบนัราชภฏัลาํปาง 
 

ประวตัิการทาํงาน 

เมษายน 2531 รับราชการตาํแหน่ง ครู 2 วทิยาลยัเทคนิคลาํพนู ระดบั 2 
พฤศจิกายน 2534 รับราชการตาํแหน่ง อาจารย ์1 วทิยาลยัเทคนิคลาํพนู ระดบั 3 
ตุลาคม 2536 รับราชการตาํแหน่ง อาจารย ์1 วทิยาลยัเทคนิคลาํพนู ระดบั 4 
ตุลาคม 2538 รับราชการตาํแหน่ง อาจารย ์2 วทิยาลยัเทคนิคลาํพนู ระดบั 5 
ตุลาคม 2540 รับราชการตาํแหน่ง อาจารย ์2 วทิยาลยัเทคนิคลาํพนู ระดบั 6 
ตุลาคม 2546 รับราชการตาํแหน่ง อาจารย ์2 วทิยาลยัเทคนิคลาํพนู ระดบั 7 
เมษายน 2547 
ตุลาคม 2547 

รับราชการตาํแหน่ง อาจารย ์3 วทิยาลยัเทคนิคลาํพนู ระดบั 7 
รับราชการตาํแหน่ง อาจารย ์3 วทิยาลยัเทคนิคลาํพนู ระดบั 8 
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ธนัวาคม 2547 รับราชการตาํแหน่งครู วทิยฐานะชาํนาญการพิเศษ วทิยาลยัเทคนิคลาํพนู 

ระดบั คศ.3 
ปัจจุบนั รับราชการตาํแหน่งครู วทิยฐานะชาํนาญการพิเศษ วทิยาลยัเทคนิคลาํพนู 

ระดบั คศ.3 
 

ประสบการณ์การทาํงาน 

11 เมษายน 2531 รับราชการตาํแหน่ง ครู 2 วทิยาลยัเทคนิคลาํพนู ระดบั 2 
12 พฤศจิกายน 2534 รับราชการตาํแหน่ง อาจารย ์1 วทิยาลยัเทคนิคลาํพนู ระดบั 3 
1 ตุลาคม 2536 รับราชการตาํแหน่ง อาจารย ์1 วทิยาลยัเทคนิคลาํพนู ระดบั 4 
1 ตุลาคม 2538 รับราชการตาํแหน่ง อาจารย ์2 วทิยาลยัเทคนิคลาํพนู ระดบั 5 
2 ตุลาคม 2540 รับราชการตาํแหน่ง อาจารย ์2 วทิยาลยัเทคนิคลาํพนู ระดบั 6 
1 ตุลาคม 2546 รับราชการตาํแหน่ง อาจารย ์2 วทิยาลยัเทคนิคลาํพนู ระดบั 7 
1 เมษายน 2547 
1 ตุลาคม 2547 

รับราชการตาํแหน่ง อาจารย ์3 วทิยาลยัเทคนิคลาํพนู ระดบั 7 
รับราชการตาํแหน่ง อาจารย ์3 วทิยาลยัเทคนิคลาํพนู ระดบั 8 
 

24 ธนัวาคม 2547 รับราชการตาํแหน่งครู วทิยฐานะชาํนาญการพิเศษ วทิยาลยัเทคนิคลาํพนู 
ระดบั คศ.3 

ปัจจุบนั รับราชการตาํแหน่งครู วทิยฐานะชาํนาญการพิเศษ วทิยาลยัเทคนิคลาํพนู 
ระดบั คศ.3 

 
การศึกษาดูงานต่างประเทศ  

พ.ศ. 2537 ศึกษาดูงานดา้นการจดัการศึกษา  ณ  ประเทศสาธารณรัฐเกาหลีใต ้ตาม
โครงการแลกเปลี�ยนบุคลากรทางการศึกษาและดูงานในต่างประเทศ 

 
รางวลัที�ได้รับ 

1. ไดรั้บคดัเลือกใหเ้ป็นขา้ราชการตวัอยา่ง ระดบัภาคเหนือ ประจาํปี 2536 กลุ่มขา้ราชการ 

ระดบั 1-3 

2. ได้รับเกียรติบัตรเป็นผูมี้ผลงานดีเด่นของคุรุสภาจังหวดัลําพูน ประเภทครูผูส้อน 

ระดบัอุดมศึกษา ประจาํปี 2536 
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3. ได้รับเกียรติบตัรเป็นผูมี้ผลงานดีเด่นของคุรุสภาจงัหวดัลาํพูน ประเภทสื�อการเรียน         

การสอน วชิาช่างไฟฟ้ากาํลงั ระดบัอาชีวศึกษา ประจาํปี 2536 

4. ได้รับเกียรติคุณบัตรในฐานะผู ้สร้างชื�อเสียงและเกียรติคุณแก่กรมอาชีวศึกษา             

ประจาํปี 2537 

5. ได้รับเกียรติบัตรครูดีเ ด่น ด้านคุณธรรม จริยธรรม ประจํา ปีการศึกษา 2554                 

จาก อาชีวศึกษาจงัหวดัลาํพนู 

6. ได้รับเกียรติบัตรและเครื� องหมายเชิดชูเกียรติ “หนึ� งแสนครูดี” ประจําปี 2554                  

จาก สาํนกังานคุรุสภา กรุงเทพมหานคร 

7. ได้รับเกียรติบตัร “ครูสอนดี”  พุทธศกัราช 2554 จาก สํานักงานส่งเสริมสังคมแห่ง        

การเรียนรู้และคุณภาพเยาวชน 

8. ได้รับเครื�องหมายเชิดชูเกียรติ “ครูผูส้อนดีเด่น” ประจาํปี พ.ศ. 2555 จาก สํานักงาน         

คุรุสภา  กรุงเทพมหานคร 

9. ไดรั้บประกาศเกียรติคุณ “หนึ�งคนดี ใตร่้มบารมี พระผูท้รงเป็นแม่และครูแห่งแผน่ดิน” 

ประจาํปี 2555 จากสมาคมสโมสรวฒันธรรมหญิงในพระราชินูปถมัภ ์

10. ไดรั้บพิจารณาคดัเลือกให้เป็นขา้ราชการพลเรือนสามญัดีเด่นจงัหวดัลาํพูน ประจาํปี 

พ.ศ. 2555 

11. ไดรั้บเกียรติบตัร “ครูดีเด่น” ดา้นอุทิศเวลาของตนให้กบัวิทยาลยั ประจาํปีการศึกษา 

2555  

12. ไดรั้บเกียรติบตัร “ครูดีเด่น” ดา้นการบริการ และจิตอาสา  ประจาํปีการศึกษา 2556 

จาก อาชีวศึกษาจงัหวดัลาํพนู  สาํนกังานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา 

13. ได้รับเกียรติบัตรได้ผ่านเกณฑ์การคัดเลือกข้าราชการดีเด่น ประจําเป็น 2556           

ระดบัส่วนราชการสังกดักระทรวงศึกษาธิการ  จงัหวดัลาํพนู 

14. ไดรั้บเกียรติบตัร “ครูดีเด่น” ดา้นคุณธรรม ประจาํปีการศึกษา 2557 จากอาชีวศึกษา

จงัหวดัลาํพนู สาํนกังานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา 

15. ไ ด้ รั บ ใ บ ป ร ะ ก า ศ เ กี ย ร ติ คุ ณ  “ ห นึ� ง ค รู ดี เ ป็ น ศ รี แ ผ่น ดิ น ”  ป ร ะ จํา ปี  2 5 5 7                            

จาก หนงัสือพิมพเ์ส้นทางผูน้าํ 
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ผลงานเด่น  

1. ได้รับรางวลัที�  1 วิชาช่างอุตสาหกรรม ประเภทสื� อการเรียนการสอน ชื�อผลงาน                 
ชุดทดลองไฟฟ้าเทคโนโลย ีประจาํปี 2356 จาก คุรุสภา  กรุงเทพมหานคร 

2. ไดรั้บรางวลัรองชนะเลิศอนัดบั 2  ในการประกวดสิ�งประดิษฐ์ของคนรุ่นใหม่  ระดบัชาติ  

ประเภทที� 7 สิ�งประดิษฐเ์พื�อการเรียนการสอน  ประจาํปีการศึกษา 2554 

3. ไดรั้บรางวลัรองชนะเลิศอนัดบั 1  ในการประกวดสิ�งประดิษฐ์ของคนรุ่นใหม่  ระดบัภาค  

ประเภทที� 7 สิ�งประดิษฐเ์พื�อการเรียนการสอน  ประจาํปีการศึกษา 2554 

4. ได้รับรางว ัลรองชนะเลิศอันดับ 1  ในการประกวดสิ� งประดิษฐ์ของคนรุ่นใหม่             

ระดบัอาชีวศึกษาจงัหวดั  ประเภทที� 7 สิ�งประดิษฐเ์พื�อการเรียนการสอน  ประจาํปีการศึกษา 2554 

5. ไดรั้บรางวลัระดบัเหรียญเงิน ในการพฒันานวตักรรมที�ไดรั้บรางวลัผลงานนวตักรรม

ระดบัประเทศ  ตามโครงการ “หนึ� งโรงเรียน หนึ� งนวตักรรม”  (One School One Innovation)

ประจาํปี 2555  จาก สาํนกังานคุรุสภา  กรุงเทพมหานคร 

6. ไดรั้บรางวลั FIRI AWARD ROR THE BEST INVENTION  จากประเทศอิหร่าน          

ในการนาํเสนอผลงานวิจยั “การพฒันาชุดฝึกทกัษะการต่อวงจรมอเตอร์ไฟฟ้ากระแสสลบั 1 เฟส” 

ในงานวนันกัประดิษฐ ์ ประจาํปี 2555  ซึ� งจดัโดย สาํนกังานคณะกรรมการวจิยัแห่งชาติ (วช.) 

7. ไดรั้บรางวลัรองชนะเลิศอนัดบั 1 การนาํเสนอผลงานวจิยัการพฒันาชุดฝึกทกัษะการต่อ

วงจรมอเตอร์ไฟฟ้ากระแสสลบั 1 เฟส  ประเภทงานวิจยันวตักรรมทางการศึกษาของคณะผูบ้ริหาร 

ครู บุคลากรทางการศึกษา  ในวนัวิชาการ โครงการการประชุมสัมมนาและนาํเสนอผลงานวิจยั

พฒันานวตักรรมและสิ�งประดิษฐ ์ระดบัชาติ ครัB งที� 2 ประจาํปี 2556   

8. ได้รับรางวลัเหรียญทอง การนาํเสนอผลงานวิจยัการพฒันาชุดฝึกทกัษะการต่อวงจร

มอเตอร์ไฟฟ้ากระแสสลับ 1 เฟส  ประเภทงานวิจยันวตักรรมทางการศึกษาของคณะผูบ้ริหาร       

ครู บุคลากรทางการศึกษา  ในวนัวิชาการ โครงการการประชุมสัมมนาและนาํเสนอผลงานวิจยั

พฒันานวตักรรมและสิ�งประดิษฐ ์ระดบัชาติ ครัB งที� 2 ประจาํปี 2556    

9. ไดรั้บรางวลัรองชนะเลิศอนัดบั 2  การประกวดสิ�งประดิษฐ์ของคนรุ่นใหม่ ระดบัชาติ  

ประเภท ภูมิปัญญาสร้างสรรคเ์ศรษฐกิจ ประจาํปีการศึกษา 2556 

10. ไดรั้บรางวลัเหรียญเงิน การประกวดสิ�งประดิษฐ์ของคนรุ่นใหม่ ระดบัชาติ ประเภท 

ภูมิปัญญาสร้างสรรคเ์ศรษฐกิจ ประจาํปีการศึกษา 2556 
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11. ได้รับรางวลัชนะเลิศ การประกวดสิ� งประดิษฐ์ของคนรุ่นใหม่ ระดับภาคเหนือ          

ครัB งที� 25 ประเภท ภูมิปัญญาสร้างสรรคเ์ศรษฐกิจ ประจาํปีการศึกษา 2556 

12. ได้รับรางวลัชนะเลิศ การประกวดสิ� งประดิษฐ์ของคนรุ่นใหม่ ระดับอาชีวศึกษา

จงัหวดัลาํพนู ประเภท ภูมิปัญญาสร้างสรรคเ์ศรษฐกิจ ประจาํปี 2556 

13. ได้รับรางว ัลรองชนะเลิศอันดับ 2 การประกวดสิ� งประดิษฐ์ของคนรุ่นใหม่          

ระดบัหน่วยวทิยาลยัเทคนิคลาํพนู ประเภท ภูมิปัญญาสร้างสรรคเ์ศรษฐกิจ ประจาํปี 2556 

14. ได้รับรางวลัรองชนะเลิศอนัดบั 2 ประเภทผลงานนวตักรรมสิ�งประดิษฐ์ ของกลุ่ม

ผูบ้ริหาร ครู อาจารย ์ ผลงานวิจยั เรื�อง การสร้างและพฒันาเครื�องกรอเส้นดา้ยสําหรับทอผา้ดว้ย

ระบบไฟฟ้า  ในการประชุมสัมมนาและนาํเสนอผลงานวิจยันวตักรรมและสิ�งประดิษฐ์ ระดบัชาติ 

ครัB งที� 3 ประจาํปี 2557 

 


	1ปกหน้า-เล่ม 1
	2ปกใน-เล่ม 1
	3.ประกาศคุณูปการ
	4.1.บทคัดย่อ
	4.2.สารบัญ
	5. บท1
	6. บท2
	7. บท3
	8. บท4
	9. บท5
	10. บรรณานุกรม
	11. ภาคผนวก ก  ผู้เชี่ยวชาญ
	12. ภาคผนวก ข กลุ่มเป้าหมายที่ใช้ในการศึกษา
	13.1 ภาคผนวก ค
	13.2 ภาคผนวก ค _ส่วนที่ 1_
	13.3 ภาคผนวก ค _ส่วนที่ 2_
	13.4 ภาคผนวก ค _ส่วนที่ 3_
	13.5 ภาคผนวก ค _ส่วนที่ 4_
	14.1 ภาคผนวก ง
	14.2 ภาคผนวก ง _ส่วนที่ 1_
	14.3 ภาคผนวก ง _ส่วนที่ 2_
	14.4 ภาคผนวก ง _ส่วนที่ 3_
	15.1 ภาคผนวก จ _ส่วนที่ 1_
	15.2 ภาคผนวก จ _ส่วนที่ 2_
	15.3 ภาคผนวก จ _ส่วนที่ 3_
	15.4 ภาคผนวก จ _ส่วนที่ 4_
	15.5 ภาคผนวก จ _ส่วนที่ 5_
	19. ภาคผนวก  ฌ  การขอจดสิทธิบัตร
	22. ภาคผนวก  ฏ  การเผยแพร่ผลงาน
	23. ภาคผนวก  ฐ  การประกวดแข่งขัน
	24. ภาคผนวก  ฑ รางวัลที่ได้รับ  _ใบประกาศ_
	25. ภาคผนวก  ฒ  มอบถวายผลงานสิ่งประดิษฐ์แด่สมเด็จพระเทพรัตนราชสุดา
	26. ประวัติผู้ศึกษา

