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บทคัดยอ 

โครงการ การออกแบบและพัฒนาลวดลายผาไหมแพรวาเพ่ือประยุกตใชงานผาไทยดวย

นวัตกรรมเครื่องทอผาแจ็คการด (JACQUARD) มีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษาและพัฒนาลวดลายผาไหม

แพรวาดวยเครื่องทอผาแจ็คการด (JACQUARD) ใหมีประสิทธิภาพ โดยมีการดําเนินการมี 4 ข้ันตอน 

ดังนี้ 1) ศึกษากระบวนการผลิตผาไหมแพรวาแบบดั้งเดิมโดยจัดทําฐานขอมูล ศึกษารูปแบบ                   

สีและลวดลายรวมท้ังกรรมวิธีการทอของผาไหมแพรวาระยะเวลาท่ีมีความสัมพันธกับข้ันตอนการทอ

ผาไหมแพรวาท่ีสลับซับซอน 2) นําขอมูลมาประยุกตใชและออกแบบลวดลายผาไหมแพรวาลงบน

โปรแกรมคอมพิวเตอร (CROSS STITICH) 3) ถายทอดองคความรู ตอยอดภูมิปญญาชาวบานและ

เผยแพรวิธีการใชเครื่องทอผาไหมแพรวาแบบประยุกตดวยเครื่องทอผาแจ็คการด (JACQUARD) 

ใหกับวิสาหกิจชุมชนกลุมทอผาไหมแพรวา บานโพน ตําบลโพน อําเภอคํามวง จังหวัดกาฬสินธุ             

เพ่ือเปนการสงเสริมและอนุรักษผาพ้ืนเมืองของผาไหมแพรวา 4) ผลิตผาโดยกําหนดใหทอผาไหมแพร

วาลายพญานาค ท่ีเรียกวา ผาแพรวาลวง ท่ีมีลวดลายประกอบลายหลัก ลายค่ัน และลายชอปลายเชิง  

ผลการศึกษาลวดลายผาไหมแพรวาเพ่ือประยุกตใชงานผาไทยดวยนวัตกรรมเครื่องทอผาแจ็ค

การด (JAQUARD) พบวาผืนผาท่ีทอโดยการทอดวยทอผาไหมแพรวาแบบแจ็คการด (JACQUARD) 

สามารถลดปญหาในดานตางๆ คือ 1) ลดปญหาดานการใชแรงงานคนในการยกตะกอโดยปกติแลว         

ก่ีทอผาแบบเดิมจะตองใชคน 3 คนยกตะกอรวมคนทอในขณะท่ีเครื่องทอแจ็คการด (JACQUARD)  

สามารถควบคุมยกตะกอไดดวยคนทอเพียงคนเดียว 2) ลดปญหาดานการใชระยะเวลาในการทอ

นอยลง 3-5 เทา เม่ือเปรียบเทียบกับความยาวของผาทอท่ีมีหนากวางท่ีเทากัน 3) ทําใหลดปญหาดาน

กระบวนการทอสามารถทอไดอยางตอเนื่องและสามารถเปลี่ยนลวดลายทอไดอยางรวดเร็วโดยไมตอง

ข้ึนตะกอหรือเก็บเขาใหม 

โดยการประยุกตใชงานผาไทยดวยนวัตกรรมเครื่องทอผาแจ็คการด (JACQUARD) ทําใหมี

วิธีการทอท่ีลดการทํางานในบางสวนลงและสามารถทอผาไหมแพรวาท่ีมีลวดลายแบบพิเศษและยัง

อนุรักษลวดลายดั้งเดิมสงผลไปยังความพึงพอใจของกลุมผูบริโภคใหไดรับความนิยม ขยายตลาด        
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Abstract 
                     

                   This project was to design and development of Satin Silk for applying 

innovative Thai fabric with Jacquard (JACQUARD). This purposed to study and develop  

of satin silk pattern with Jacquard  (JACQUARD) to be effective. There are 4 steps as 

follows:1) Study the traditional satin silk production process by database, study pattern, 

color and pattern including the satin silk woven process that was related during of time to 
complicate satin silk woven process 2) Apply the data and design the satin silk pattern on 
the computer program (CROSS STITICH) 3) Transfer the knowledge, extend the folk wisdom 
and publicize the usage of satin silk woven method that applied by Jacquard (JACQUARD 
to the group of satin silk community enterprise at Ban Phon  Phon subdistrict , Kham 
Muang Kalasin District, Kalasin province to promote and preserve satin silk indigenous 
fabric  4) produced the serpent striped of satin silk woven that called two color of satin 
silk that had consisted the main pattern, separated striped pattern and fringed bouquet 
pattern.  
    The study found that satin silk woven by Jacquard (JACQUARD) can reduce 
problems in various areas. There were 1) Reduce the manual labor raised the heddle that 
usually used 3 persons including the weaver to raise it while the Jacquard (JACQUARD) 
could controlled  the heddle by only one person 2) Reduce the time to weave less 3-5 
times when compared to the length of fabric with a width equal. 3) Reduce the woven 
process problem could be continuously and could be changed woven pattern quickly 
without to go up the heddle or collected by applying Thai fabric with the innovative 
Jacquard (JACQUARD). It made to reduce some work, could be woven special satin silk 
pattern and conserve traditional pattern to result in satisfaction of the consumer group to 
gain popularity, expand the market, add new consumer groups and brought the fabric to 
top in costume and apparel accessories textile product. 
  
Keywords :  Satin Silk, Kalasin Satin Silk, Jacquard (JACQUARD) 
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บทท่ี 1 
บทนํา 

 

1.1 ความสําคัญและท่ีมาของปญหาท่ีทําการวิจัย 

ผาแสว คือ ผาแมลายท่ีไดรวบรวมเอาไวในชิ้นเดียวกันเพ่ือเปนตนแบบสําหรับจก ผาแพรวา 
ผืนผาสี่เหลี่ยมขนาดเล็ก โดยมากเปนผาฝายพ้ืนขาวลวนภายในผืนผานั้นบรรจุแมลายผาตางๆ ท่ีผาน
การ พิเคราะหแลววาเปนลายท่ีสวยงามเปนลายท่ีผูเปนแมชื่นชอบหรือเปนลายสําคัญท่ีแมตองการให
ลูกสาวอนุรักษสืบทอดเอาไวมีตั้งแตลายพ้ืนฐานงายๆไปจนกระท่ังลายท่ีมีความสลับซับซอนซ่ึงลายผา
ดังกลาว เกิดจากการสรางลวดลายโดยกระบวนการทอผาดวยเทคนิคเก็บขิด หรือ การสะกิดดายเสน
ยืน ข้ึน-ลง ดวยวิธีการจก (ยก-ขม) พรอมกับการเพ่ิมดายเสนพุงพิเศษไปตามจังหวะท่ีกําหนด 
กอใหเกิดลวดลายท่ีมีลักษณะนูนเดนปรากฏบนผืนผานอกจากคุณคาท่ีเกิดจากเทคนิคการถักทอแลว 
ผาแสวยังเปนเครื่องมือในการจัดเก็บหรือรวบรวมลายขิดโบราณซ่ึงเปนลวดลายท่ีคิดคนสั่งสมและสืบ
ทอดตอมาจากบรรพชนจากรุนสูรุนของชาวผูไทรวมถึงเปนแหลงรวบรวม ลวดลายท่ีเกิดจากการผูก
ลายโดยถอดแบบ  

ผาแพรวาเปนผาของชาวผูไทหรือภูไท ทอดวยมือมีสีสันลวดลายวิจิตรแปลกและสะดุดตา            
มีเอกลักษณะพิเศษเฉพาะตัวไมซํ้ากับสิ่งใดๆ ประกอบกับการเลือกใชเสนไหมนอยหรือ ไหมยอดท่ีมี
ความเลื่อมมัน รวมเขากับกรรมวิธีการเก็บลายหรือการเก็บขิดแบบจกท่ีไดรับการถายทอดมาจาก
บรรพบุรุษท่ีอาศัยถ่ินเดิมคือประเทศลาว โดยคําวา แพรนั้นหมายถึง ผา วาหมายความผา 1 วา  
(หรือประมาณ 2 เมตร) เปนเวลากวา 300 ปท่ีชาวผูไทไดอพยพครอบครัวมาประกอบอาชีพอยูใน
ภาคอีสาน กระจายอยูรอบๆ เทือกเขาภูพานในเขตจังหวัดกาฬสินธุ ท่ีอําเภอคํามวง บานโพน 
ประชากรเกือบครึ่งเปนชาวผูไท ลักษณะนิสัยของคนผูไทเปนคนออนนอมถอมตน เปนคนอัธยาศัยดี 
มีความเอ้ืออารีตอบุคคลอ่ืน มีความมุงม่ันในการรักษาวัฒนธรรมและประเพณีความเชื่อ การแตงกาย
เดิมใชหมเฉียงบา หรือ คลุมไหล แตเดิมการทอผานิยมทอไวใชภายในครัวเรือนเทานั้น แตปจจุบันไดมี
การพัฒนาลวดลายและการทอผาท่ีมีขนาดใหญข้ึน สามารถนําไปตัดเปนเสื้อผาสวมใสไดมากข้ึน 
ลักษณะพิเศษของผาแพรวานั้นจะมีลายก้ันระหวางดอกชวงดอก เรียกวา ดอกออมค่ัน ลายจะสลับ
ดอกตามขวางไปเรื่อยๆ จนเกือบถึงเชิงผา จะมีลวดลายปลายเชิงผาเรียกวา ลายชอ จากนั้นจึงจะเปน
เชิงผา นั่นคือ ลายท่ีอยูชวงสุดทายของปลายผา  
(สมบัติวัฒนธรรมไทย, 2537 : 1) 
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ผาไหมแพรวาเปนผาไหมชนิดหนึ่งไดรับการสนับสนุนและสงเสริมจากโครงการศูนยศิลปาชีพ
ในสมเด็จพระนางเจาสิริกิติ์พระบรมราชินีนาถ เม่ือครั้งเสด็จเยี่ยมพสกนิกรชาวอําเภอคํามวง           
จังหวัดกาฬสินธุเม่ือป พ.ศ. 2519 ไดทอดพระเนตรเห็นชาวผูไทบานโพน แตงตัวโดยใชผาแพรวา
สะพายเฉียง ไดทรงสนพระทัยเปนอยางมาก จึงโปรดใหมีการสนับสนุนและสงเสริมมาอยางตอเนื่อง 
จนปจจุบันผาแพรวาไดมีการประยุกตและพัฒนามาโดยตลอด และเม่ือป พ.ศ. 2524 ไดมีพระราชดําริ
ใหขยายหนาผาใหกวางข้ึน เพ่ือท่ีจะไดนําไปใชเปนผาผืนสําหรับตัดเสื้อผา อีกท้ังยังไดเกิดการ
ประยุกตการทําลวดลายบนผืนผาใหเหมาะสมกับสภาพทางเศรษฐกิจและตรงตามความตองการของ
ตลาด โดยทําลวดลายงายๆ แบบการเก็บขิดมีสองสี คือสีพ้ืนกับสีท่ีลาย เรียกวา ผาแพรวาลวงหรือผา
แพรวาจกท่ีมีการเติมสีลายเล็กๆ บนผาแพรวาลวง ซ่ึงแสดงใหเห็นไดวา พระองคทานไดทรงใหความ
สนพระทัยในการพัฒนาการทอผาไหมแพรวามาโดยตลอด จนทําใหผาไหมแพรวามีความงดงาม         
และมีเสนหตอผูท่ีไดพบเห็นและไดสัมผัส 

การอนุรักษลวดลายแบบดั้งเดิม แบบโบราณยังไมมีการรวบรวมลวดลายจึงเปนการยากท่ีจะ
อนุรักษไว จึงมีการแกปญหาโดยการนํามาประยุกตกับเครื่องทอผาท่ีลดข้ันตอนในการทํางานบางสวน
ลง ดังนั้นการนํามาประยุกตใชกับนวัตกรรมของเครื่องทอแจ็คการด (JACQUARD) ทําใหสามารถ
ออกแบบลวดลายท่ีซับซอนไดงายข้ึน โดยสิ่งตางๆ ดังท่ีกลาวมานาจะมีสวนชวยใหผูทอสามารถทอผา
ไดอยางสะดวกสบายมากยิ่งข้ึน ซ่ึงสงผลตอปริมาณของผาทอท่ีไดมากข้ึน สามารถนํามาสรางและผลิต
ข้ึนเองไดในระดับอุตสาหกรรมชุมชนในทองถ่ิน 

ดังนั้นผูศึกษาจึงมีแนวคิดจะนําลวดลายดั้งเดิมของผาไหมแพรวามาออกแบบลวดลายใหมให
มีความรวมสมัยและสามารถนํามาประยุกตใชพรอมกับเครื่องทอผาแจ็คการด (JACQUARD) เพ่ือชวย
ประหยัดเวลาในการทอและชวยลดข้ันตอนกรรมวิธีการทอในบางสวนลง สามารถจัดเก็บลวดลายท่ีมี
ความซับซอนไดงาย ชวยใหผูทอสามารถทอผาไดสะดวก รวดเร็ว ทําใหสงผลตอจํานวนการผลิตของ
ผาทอไดมากตาม สามารถสรางผลงานและสามารถผลิตข้ึนเองได อีกท้ังยังเปนการประยุกตใชงานผา
ไทยไดอยางยั่งยืน    
 
1.2 วัตถุประสงคโครงการ         

1.2.1  เพ่ือศึกษาและพัฒนาลวดลายผาไหมแพรวาดวยเครื่องทอแจ็คการด  
 1.2.2  เพ่ือประยุกตและออกแบบลวดลายผาไหมแพรวาลงบนโปรแกรมคอมพิวเตอร 
 1.2.3  เพ่ือออกแบบลวดลายผาไหมแพรวาและสงเสริม อนุรักษผาพ้ืนเมือง ผาไหมแพรวา 
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1.3 กรอบแนวความคิด 

 

1.4 ขอบเขตของโครงการ         

1.4.1  ศึกษาสีและลวดลายรวมท้ังกรรมวิธีการทอของผาไหมแพรวา   

 1.4.2  ศึกษารูปแบบและลักษณะของผาไหมแพรวา     

 1.4.3  ศึกษากระบวนการทอลายจากเครื่องทอแจ็คการด   

 1.4.4  ออกแบบลายผาไหมแพรวา 
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1.5 ประโยชนท่ีจะไดจากโครงการ 

1.5.1  ไดองคความรูลวดลายผาไหมแพรวาดวยเครื่องทอแจ็คการด 
1.5.2  ไดลวดลายผาไหมแพรวาท่ีสามารถประยุกตลงบนโปรแกรมคอมพิวเตอร 
1.5.3  ไดตนแบบลวดลายผาไหมแพรวาและสงเสริมอนุรักษผาพ้ืนเมือง ผาไหมแพรวา 

 

1.6 นิยามศัพทท่ีใชในโครงการ 

 1.6.1 ผาแพรวา หมายถึง การทอผาแพรวาเปนชื่อเฉพาะท่ีชาวอีสานท่ัวไปเรียกผาชนิดหนึ่ง
ท่ีใชสําหรับคลุมไหลหรือหมสไบเฉียงของชาวผูไท ซ่ึงใชในโอกาสท่ีมีงานเทศกาลบุญประเพณีหรืองาน
สําคัญอ่ืนๆ 

1.6.2 ผาไหมแพรวากาฬสินธุ หมายถึง ผาไหมท่ีทอประดิษฐลวดลายดวยการขิด และการจก 
ใชเสนไหมตีเกลียวเปนท้ังเสนยืนและเสนพุง รวมท้ังมีเสนไหมเพ่ิมพิเศษในการทําใหเกิดลวดลายตาม
กรรมวิธีท่ีปราณีตของชาวผูไทท่ีเปนมรดกทางหัตถกรรมท่ีถายทอดสืบกันตอมา 

ผาแพรวา มีความหมายตามรูปศัพทซ่ึงเปนคําผสมระหวางคํามูล 3 คําคือ ผา แพร และวา 
ดังนั้นผาแพรวาจึงมีความหมายรวมวาเปนผาทอเปนผืนท่ีมีขนาดความยาว 1 วาหรือ 1 ชวงแขน 

แพร หรือ แพ (ภาษาอีสาน) หมายถึง ผาท่ียังไมไดแปรรูปใหเปนเสื้อหรือซง (โสงหรือ
กางเกง) คือ ยังมีลักษณะเปนผืนผาท่ีเสร็จจากการทอมักเรียกชื่อแตกตางกันออกไปตามลักษณะวัสดุ
ท่ีใช เชน แพรไหม แพรฝาย แพรอีโป เปนตน 

วา หมายถึง มาตราวัดความยาวอยางหนึ่งไดจากการกางแขนท้ังสองแขนออกไปจนสุดแลว
ทาบกับสิ่งท่ีตองการวัดขนาดความยาวดวยการทาบลงไปใหแขนตรงเปนเสนขนานทําอยางนี้แตละ
ครั้งเรียกวา 1 วา (ตอมาปรับปรุงมาตราวัดนี้ใหมวา 1 วามีขนาดเทากับ 4 ศอก) 
 



 

บทท่ี 2 
เอกสารและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

 
2.1 ความรูท่ัวไปเกี่ยวกับผาแพรวา 

ผาแพรวา หรือ ผาไหมแพรวาเปนผาทอมืออันเปนเอกลักษณของชาวผูไทยหรือภูไท การทอ
ผาแพรวามีมาพรอมกับวัฒนธรรมของชาวภูไท ซ่ึงเปนชนกลุมหนึ่งท่ีมีถ่ินกําเนิดในบริเวณแควนสิบ
สองจุไท (ดินแดนสวนเหนือของลาว และ เวียดนามซ่ึงติดตอกับดินแดนภาคใตของจีน) อพยพ
เคลื่อนยายผานเวียดนาม ลาว แลวขามฝงแมน้ําโขงเขามาตั้งหลักแหลงอยูแถบเทือกเขาภูพานทาง
ภาคอีสานของไทย ซ่ึงสวนใหญอยูในจังหวัดกาฬสินธุ นครพนม มุกดาหาร สกลนคร โดยยังคงรักษา
วัฒนธรรมประเพณีเก่ียวกับการแตงกาย ผาแพรวามีการทอกันมาแตโบราณ เปนการทอผาไหมท่ีมี 
ภูมิปญญาในการทอใชวิธีการเก็บลายโดยการขิดลาย มีการทําลวดลายบนผืนผาโดยการใชนิ้วกอยใน
การลวงเกาะ ไมหนึ่งเกาะ 2 เท่ียวเพ่ือใหลายนูน การทอลักษณะนี้จะทําใหลวดลายผาปรากฏอยู
ดานลาง ซ่ึงเปนภูมิปญญาท่ีไดรับการถายทอดมาจากบรรพบุรุษ แตเดิมการทอผาแพรวาเพ่ือใชเปน
ผาสไบ มีหนากวาง 30 เซนติเมตร ตอมามีการพัฒนาอยางตอเนื่องปจจุบันมีขนาดหนากวางประมาณ 
60 หรือ 80 เซนติเมตรใชสีพ้ืนเปนสีแดงใชครั่งเปนสียอม สวนลวดลายตางๆ บนผืนผาแพรวาก็จะมี
หลากหลาย โดยแบงเรียกตามลายหลักในแตละชอง หรือ ท่ีชาวบานเรียกวา ดอก ผาแพรวาแตละผืน
จะมีจํานวนลายไมเทากัน ยิ่งมีลวดลายมากก็จะยิ่งทํายากและใชเวลาในการทอคอนขางนาน ซ่ึงในแต
ละลายก็จะมีลายค่ันเปนตัวค่ัน นอกจากนี้การทําลวดลายท่ีใชนิ้วกอยเกาะเก่ียวเสนไหมจะทําให
สามารถเกิดความหลากหลายของสี ในแตละลายบนผืนผาแพรวาไดการใหสีสันของลายแตละลายของ
ผาแพรวาจะนิยมสีคอนขางเขม เชน เขียว เหลือง น้ําเงินดํา เปนตน คุณลักษณะดังท่ีกลาวมานั้นก็คือ
ความเปนเอกลักษณพิเศษเฉพาะของผาแพรวาในสมัยโบราณท่ีทําลวดลายแบบลวงเกาะหรือเรียกวา 
แพรวาเกาะ 

ผาแพรวาเปนผาไหมชนิดหนึ่งไดรับการสนับสนุนและสงเสริมจากโครงการศูนยศิลปาชีพใน
สมเด็จพระนางเจาสิริ กิติ์พระบรมราชินีนาถ เม่ือครั้งเสด็จเยี่ยมพสกนิกรชาวอําเภอคํามวง               
จังหวัดกาฬสินธุ เม่ือป พ.ศ. 2519 ไดทอดพระเนตรเห็นชาวภูไท บานโพน แตงตัวโดยใชผาแพรวา
สะพายเฉียง ไดทรงสนพระทัยมาก จึงโปรดใหมีการสนับสนุนและสงเสริมผาแพรวามาอยางตอเนื่อง        
จนปจจุบันผาแพรวาไดมีการประยุกตพัฒนามาอยางตอเนื่อง และเม่ือป พ.ศ. 2524 ไดมีพระราชดําริ
ใหขยายหนาผาใหกวางข้ึนเพ่ือท่ีจะไดนําไปใชเปนผาผืนสําหรับตัดเสื้อผาไดอีกท้ังไดเกิดการประยุกต
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การทําลวดลายบนผืนผาใหเหมาะสมกับสภาพทางเศรษฐกิจ และตรงกับตามความตองการ
ของตลาด โดยทําลวดลายงายๆ แบบเก็บขิดมีสองสี คือ สีพ้ืนกับสีท่ีลายเรียกวาแพรวาลวง                 
หรือผาแพรวาจกท่ีมีการเติมสีลายเล็กๆ บนผาแพรวาลวง ซ่ึงแสดงใหเห็นไดวา พระองคทานไดทรงให
ความสนใจการพัฒนาการทอผาแพรวามาโดยตลอด จนทําใหผาไหมแพรวามีความงดงาม มีเสนหตอ 
ผูท่ีไดพบเห็นและสัมผัส          
 

2.1.1 ลักษณะลายผาแพรวา  
ผาแพรวา แตเดิม หมายถึง ผาหนาแคบยาวประมาณชวงแขนหรือ 1 วา ท่ีดายปลาย         

มียอย (ชายครุย) ใชสําหรับเปนผาเบี่ยง หรือ ผาสไบของหญิงชาวภูไท การทอผาไหมแพรวาจะใช
เทคนิคจกและขิด เสนดายท่ีนํามาใชทอคือไหม นิยมยอมดวยสีธรรมชาติออกแดงคล้ํา แลวสอดเสน
พุงพิเศษสีตางๆ เชน สีเขียว สีดํา สีเหลือง สีขาว ลวดลายของผาไหมแพรวาประกอบดวย 3 สวน คือ 
ลายหลัก ลายค่ัน และลายชอปลายเชิง 

ลายหลัก หรือ ลายดอกใหญ กวางประมาณ 8-12 เซนติเมตร (ในปจจุบันอาจมีขนาด
ตามสมัยนิยม) 10–13 แถวในลายหลักของผาแพรวาจะมีดอกขนาดใหญเทาๆกันตลอดท้ังแถว 
องคประกอบของลายหลักมีการวางอยางลงตัวเปน 3 สวนเชนกัน คือ ลายนอก ลายใน และลายเครือ 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2.1 ลายดอกใหญ หรือ ลายหลัก 
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• ลายนอก คือ ลวดลายท่ีมีลักษณะเปนรูปสามเหลี่ยมท่ีประกอบสองขางของลายในมีลวดลาย
ครึ่งหนึ่งของลายในตลอดความกวางของผืนผา 

• ลายใน คือ สวนท่ีอยูตรงกลางของแถวหลัก มีลวดลายเต็มรูปอยูในกรอบสี่เหลี่ยมขนมเปยก
ปูนตลอดความกวางของผืนผาเชนกัน 

• ลายเครือ คือ สวนท่ีอยูในกรอบแถวบนของกรอบสี่เหลี่ยมขนมเปยกปูนในแตละแนว           
มีก่ึงกลางของลายหลักเปนสวนยอดของลายเครือ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2.2 ลายหลัก ลายค่ัน(ดอกออม) และลายชอปลายเชิง 
 
1. ลายนอก คือ ลวดลายท่ีมีลักษณะเปนรูปสามเหลี่ยมท่ีอยูเฉพาะหัวทายของลายใน 
2. ลายคั่น คือ ลวดลายขนาดเล็ก มีขนาดความกวางประมาณ 5 เซนติเมตร ใชเปนลายสําหรับค่ัน 
    ลายหลักอีกทีหนึ่ง (ภาษาถ่ินเรียก ดอกออม โดยจะมีเสนไหมพ้ืนประกบอยูท้ังสองดานของลาย) 
3. ลายเชิง หรือเรียกวา ลายชอปลายเชิง คือ ลวดลายท่ีใชสําหรับทอเปนลายเริ่มตนและเม่ือจบลาย 
    มีความกวางประมาณ 5–10 เซนติเมตร 
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ผาแพรวาแบงไดเปน 3 ชนิด คือ แพรวาเกาะ แพรวาจกดาว และ แพรวาลวง 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2.3 ผาแพรวาเกาะ 
 

แพรวาเกาะ บางทีเรียก “แพรวาสับ” หมายถึง ผาแพรวาท่ีทอใหมีลวดลายประกอบดวยลาย
หลักหรือลายดอกใหญ ลายค่ันและลายเชิง ลวดลายหลักของผาแพรวาเกาะอาจเหมือนกันหมดท้ังผืน
หรือไมเหมือนกันท้ังผืนก็ได ดั้งเดิมใชเสนพุงท่ีเพ่ิมพิเศษดวยเสนไหมสีตางๆ จํานวนไมนอยกวา 7 สี 
เกาะสลับกันเปนชวงๆ (ผาแพรวาเกาะแบบดั้งเดิมบางผืน ผูทอไดคิดลวดลายสวนท่ีเปนลายหลักให
สวยงามเปนพิเศษ เรียกวา“ลายทอง”) มีขนาดใหญกวาลายอ่ืนอยูระหวางกลางของผืนผา ปกติจะ
เปนลายนาค ซ่ึงอาจเปนลายท่ี 11 มีลักษณะโดดเดนตรงท่ีมีลวดลายซับซอนกวา และตองไมซํ้ากับ
ลายอ่ืนๆ ในผืนเดียวกันทําใหตองมีจํานวนไมขิด (ลาย) มากกวาลายหลักท่ัวไปทําใหผูทอไมอยากทอ 
เพราะวา ทอยาก ทําใหปจจุบันหาดูไดยาก 

 
 

 

 

 

 

 

 
ภาพท่ี 2.4 แพรวาจกดาว 
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แพรวาจกดาว หมายถึง ผาแพรวาท่ีทอใหมีลวดลายประกอบดวยลายหลักหรือลายดอกใหญ
ลายค่ันและลายเชิง แตใชปลายนิ้วจกเสนดายพุงท่ีเพ่ิมพิเศษเกาะใหเกิดลวดลายดาวเปนบางจุด             
ทําใหเกิดเปนลวดลายเปนดอกขนาดเล็กๆ หลายสี กระจายอยูท่ัวผืนผาคลายดวงดาวท่ีระยิบระยับ 
อยูบนทองฟาแบบดั้งเดิมใชเสนไหมสีตางๆ ไมนอยกวา 5 สี 
 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2.5 แพรวาลวง 

แพรวาลวง หมายถึง ผาแพรวาท่ีทอใหมีลวดลายประกอบดวย ลายหลักหรือลายดอกใหญ 
ลายค่ันและลายเชิง เหมือนกับผาไหมแพรวาเกาะทุกประการ แตใชดายพุงท่ีเพ่ิมพิเศษเพียงสีเดียว 
สอดตามลวดลายบนลายพ้ืนตลอดความกวางของหนาผาคลายลายการทอขิด (บางทีเรียกวาแพรวา
สองสี) ปจจุบันผาไหมแพรวาลวงมีการประยุกตไปตามความตองการของลูกคา เชน ลายหลักมีขนาด
ใหญข้ึน หรือ มีขนาดเล็กลงแตเพ่ิมสีใหอยูระหวางกลางของลายหลักอีกหนึ่งสีแลวเรียกแพรวาสามสี
เปนตน 

ปจจุบันผาไหมแพรวาเปนท่ีตองการของผูบริโภคจํานวนมาก ทําใหการผลิตนั้นเนนไปใน           
เชิงพาณิชยมากข้ึนไปจากเดิมท่ีเปนผาหนาแคบก็เปนผาหนากวาง จากเดิมท่ีมีหลายสีปจจุบันก็ลด
จํานวนสีนอยลงเพ่ือใหทอไดเร็วข้ึน โดยมีท้ังกลุมท่ีชอบความเปนเอกลักษณแบบเดิมๆ และกลุมท่ี
ตองการความเปลี่ยนแปลงใหมีความทันสมัย ดวยเหตุนี้สีสันและลวดลายของผาไหมแพรวาจึงถูก
เปลี่ยนแปลงไปตามความตองการของสังคม อยางไรก็ตามผูบริโภคและชางทอผาท่ียังคงอนุรักษความ
เปนลวดลายดั้งเดิมก็ยังคงมีอยู แหลงผลิตผาไหมแพรวาท่ีมีชื่อเสียงและใหญท่ีสุด คือ บานโพน     
ตําบลโพน อําเภอคํามวง จังหวัดกาฬสินธุ 
 

2.1.2 การสืบทอดทางวัฒนธรรม 
การทอผาแพรวามีมาพรอมกับวัฒนธรรมของชาวภูไท ซ่ึงเปนชนกลุมหนึ่งท่ีแยกมาจาก

ประเทศจีนตอนใต แลวเคลื่อนยายผานเวียดนาม ลาว แลวขามฝงแมน้ําโขงเขามาตั้งหลักแหลงอยู
ทางภาคอีสานของไทย ซ่ึงสวนหนึ่งอยูในจังหวัดกาฬสินธุ ในหลายอําเภอโดยแบงออกไดเปน 2 กลุม 
คือ กลุมอําเภอคํามวง อําเภอกมลาไสย และกลุมอําเภอกุฉินารายณ อําเภอเขาวง  

ผาแพรวาเปรียบเสมือนเปนสัญลักษณของกลุมชนท่ีสืบเชื้อสายมาจากกลุมภูไท          
เปนผาท่ีมีลักษณะพิเศษ ไดรับการสนับสนุนและสงเสริมจากโครงการศูนยศิลปาชีพพิเศษ                   
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ในสมเด็จพระนางเจาฯพระบรมราชินีนาถ เม่ือครั้งเสด็จเยี่ยมพสกนิกรชาวอําเภอคํามวง  
    

2.1.3 กระบวนการ ปญหา และอุปสรรคทางดานการผลิตและการจําหนาย 
ท่ีตําบลบานโพน อําเภอคํามวง พบการทอผาแพรวาในเกือบทุกหมูบานมีท้ังการทอ         

เพ่ือใชเองและทอเพ่ือจําหนาย มีการจัดตั้งกลุมแมบานทอผาเพ่ือเปนศูนยกลางของการผลิตและ
จําหนายโดยไดรับการสนับสนุนจากหนวยงานราชการในรูปของการใหคําแนะนําในการผลิตและเงิน
ทุนอุดหนุน เม่ือทอเสร็จแลวจะนําสงจําหนายท่ีศูนยวิจิตรแพรวาท่ีตั้งอยูในตัวอําเภอเนื่องจากการทอ
ผาแพรวาแตละผืนใชเวลานานจึงทําใหเปนผาท่ีมีราคาจําหนายสูงกวาผาประเภทอ่ืนๆ ไมสามารถ
นํามาใชในชีวิตประจําวันท่ัวไป การขายจะขายไดเฉพาะลูกคาบางกลุมเทานั้น 

ปจจุบันมีความพยายามขยายตลาดโดยสงเขามาขายในกรุงเทพมหานครมากข้ึนความ
งดงามวิจิตรของผาแพรวาเปนท่ียอมรับ มีผูดัดแปลงนํามาใชเปนผาแขวนผนัง ตกแตงบาน
นอกเหนือจากการนํามาใชเพ่ือตัดเสื้อผา และไดกอใหเกิดการพัฒนาดัดแปลงลวดลาย และผลิตภัณฑ
ท่ีมีความโดดเดนและหลากหลายยิ่งข้ึนเพ่ือสนองความตองการของตลาด 
 
2.2 ความรูท่ัวไปเกี่ยวกับเครื่องแจ็คการด 

2.2.1 ประวัติการทอผาแจ็คการด 
การทอผาแจ็คการดไดเริ่มข้ึนในประเทศฝรั่งเศส และฮอลแลนด (ประเทศเนเธอรแลนด

ในปจจุบัน) ในศตวรรษ ท่ี 15 การทอผาแจ็คการดมีความสลับซับซอนและใชเวลาในการทอผาแตละ
ผืนเปนเวลานานจึงตองใชคนในขณะทําการทอแตละครั้งถึง 2 คน คือ คนท่ีเตรียมยกตะกอ             
(draw boy) ตามลวดลายท่ีไดออกแบบไว 1 คน และชางทอผาอีก 1 คน การทอผาแจ็คการดไดถูก
พัฒนาข้ึนโดยการลดข้ันตอนท่ีคอนขางสลับซับซอนออกไป  เพ่ือใหสามารถทอผาไดเร็วข้ึนกวาเดิม
และยังสามารถนําเสนดายท่ีหลากหลายมาทอไดตามความตอการของผูใชไดมากยิ่งข้ึนตอมาไดมีการ
พัฒนาเครื่องทอผาแจ็คการด โดยเปลี่ยนรูปแบบจากการทอผาแจ็คการดแบบทอดวยมือมาเปน         
แบบทอผาแจ็คการดดวยเครื่องจักรโดยการใชหัวแจ็คการดติดตั้งบนเครื่องจักรทอผาอีกทีหนึ่ง          
ซ่ึงถือวาเปนเครื่องทอแจ็คการดท่ีสมบูรณ และนับวาเปนยุคท่ีสําคัญของอุตสาหกรรมทอผา 

การพัฒนาการใชหัวแจ็คการดไดมีลําดับการของพัฒนามากอนหนา ดังนี้ 

• ป ค.ศ.1455 มีการปนเสนไหมข้ึนเปนครั้งแรกในประเทศอังกฤษ 

• ป ค.ศ.1480 มีอุตสาหกรรมทอผาไหมในประเทศฝรั่งเศส โดยผูเชี่ยวชาญการทอผาไหมจาก
ประเทศอิตาลี 

• ป ค.ศ.1510 โทมาส เซลดอน (Thomas Sheldon) ไดรื้อฟนการทอผามานท่ีมีลวดลายของ
ประเทศอังกฤษข้ึนมาใหม 

• ป ค.ศ.1662 การทอผามานไดถูกทอข้ึนในประเทศฝรั่งเศสโดย โกบีลีน (Gobelin) 

• ป ค.ศ.1725 บูชอง (Bouchon) เขาไดประดิษฐกระดาษสําหรับเจาะลายผา (Pattern card) 
เพ่ือใชควบคุมหัวแจ็คการด ซ่ึงสงผลใหเกิดลวดลายบนผาทอ 
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• ป ค.ศ.1728 ฟอลคอน (Falcon) เขาไดประดิษฐแผนการดแบบตอเนื่องข้ึน (Endless card) 
ซ่ึงประหยัดแผนการดและยังประหยัดเนื้อท่ีแผนการดจะถูกปอนเขาควบคุมเข็มในหัวแจ็ค
การดโดยอุปกรณรูปทรงกระบอกสี่เหลี่ยม หรือท่ีเรียกวา ไซลินเดอร (Cylinder)  

• ป ค.ศ.1745 วอแคนสัน (Vaucamson) เขาไดประดิษฐชุดใบมีดข้ึนใหมสําหรับติดตั้งไวบน
หัวแจ็คการดใหทําหนาท่ียกใบมีด 

• ป ค.ศ.1790 โจเซฟ-มารี แจ็คการด (Joseph Marie Jacquard) หรือท่ีรูจักกันในชื่อของ
“fixer” ไดพัฒนาเครื่องทอแจ็คการด จนกระท่ังสําเร็จสมบูรณแบบมากท่ีสุด ทําใหเขาไดรับ
ชื่อเสียงโดงดังมาจนถึงทุกวันนี้ 

• ป ค.ศ.1820 สตีเฟน วิลสัน (Stephen Wilson) นักอุตสาหกรรมทอผาไหมจากอังกฤษได 
จดทะเบียนเครื่องเจาะรูแผนการด (Card Punching)  

• ป ค.ศ.1823 เมืองโคเวนทรี (Coventry) ในประเทศอังกฤษ ไดเปนศูนยกลางของการทอผา
แจ็คการดโดยมีเครื่องแจ็คการดจํานวน 5 เครื่อง ตอมาในป ค.ศ.1832 มีเครื่องทอแจ็คการด 
600 เครื่อง และป ค.ศ.1838 มีเครื่องทอมากกวา 2,200 เครื่อง 

• ป ค.ศ.1824 เครื่องทอผาแจ็คการดเครื่องแรกไดถูกนําเขาไปยังประเทศสหรัฐอเมริกา           
โดยบริษัท วิลเลียม เอช. โฮชทแมน (William H. Horstman Company) ท่ีเมืองฟลลา        
เดลเฟย (Philadelphia) เพ่ือเพ่ิมความงดงามของลวดลายบนผืนผา 

• ป ค.ศ.1834 โจเซฟ มารี แจ็คการด (Joseph Marie Jacquard) ชาวฝรั่งเศส ซ่ึงภายหลัง
เปนบุคคลท่ีสําคัญสําหรับการทอผาแจ็คการดและไดนําชื่อของเขามาเปนชื่อของเครื่องทอผา
แจ็คการด หลังจากเขาเสียชีวิตลงท่ีเมืองออลีนส (Oullines) ใกลกับเมือง (Lyons) 

• ป ค.ศ.1842 เจ.เบลอ (J. Bellouge) ไดคิดประดิษฐระบบการทํางานของชุดปอนแผนการด 
(Cylinder) โดยตอแกนขอเหวี่ยง สงกําลังไปขับเคลื่อนไซลินเดอร 

• ป ค.ศ.1849 อัลเหรด บารโลว (Alfred Barlow) เขาไดคิดประดิษฐหัวเครื่องแจ็คการดข้ึนซ่ึง
ประกอบดวยการยกของชุดใบมีดเปน 2 จังหวะและใชไซลินเดอร 2 อัน (Double cylinder) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 2.6  ประวัติของโจเซฟ-มารี แจ็คการด (Joseph-Marie Jacquard) 

ท่ีมา : http://www.chakkham.ac.th/technology/computer/web.htm. 

http://www.chakkham.ac.th/technology/computer/web.htm
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Joseph Marie Jacquard เกิดท่ีเมือง Lyon ประเทศฝรั่งเศสเม่ือ 7 กรกฎาคม ค.ศ. 1752  
ครอบครัวมีอาชีพทอผา ซ่ึงเขารูสึกวางานทอผาเปนงานท่ีมีข้ันตอนยาวและนาเบื่อ การผลิตผาท่ี
เนื้อผายิ่งละเอียดเทาไรยิ่งตองใชเวลามาก ซ่ึงในสมัยนั้นเวลาท่ีใชในการทอผาเปนปจจัยตัดทอนกําไร
ของผืนผาทอ การกอใหเกิดลายผาในสมัยนั้นจําเปนตองมีผูชวยยกตะกอ (Draw boy) ซ่ึงนั่งในก่ีแลว
ทําหนาท่ียก หรือ เคลื่อนท่ีเสนดายยืนตามคําสั่งของคนทอหลัก (Master weaver) และเม่ือบิดาและ
มารดาของเขาไดเสียชีวิตลง เขาจึงไดรับมรดกเปนก่ี 2 หลัง การเริ่มตนงานธุรกิจทอผานั้นไมประสบ
ผลสําเร็จตามท่ีเขาตองการ Joseph Marie Jacquard ไดละท้ิงธุรกิจทอผาโดยการออกไปรับจางเปน
คนสองไฟใหตัวละครบนเวที ในขณะท่ีภรรยายังคงรักษาธุรกิจของเขาไว 

Joseph Marie Jacquard ไดคิดคนประดิษฐ เครื่องทอท่ีมีกลไกการทํางานแบบอัตโนมัติ 
ข้ึนมา แตเนื่องจากมีการปฏิวัติในประเทศฝรั่งเศสเม่ือป ค.ศ. 1793 ทําให Joseph Marie Jacquard 
จึงไดหยุดงานประดิษฐเครื่องทอ และเขารวมกระบวนการปฏิวัติฝรั่งเศสแตพายแพอยางไรก็ตามเขา
ไดรับตําแหนงท่ีเมือง Rhone และ Lorie และการทํางานครั้งนี้ ทําใหเขาไดสูญเสียลูกชายโดยลูกชาย
เขาถูกยิงขณะอยูขางกายของเขาเอง ทําใหเขากลับมายังบานเกิดของเขาอีกครั้งหนึ่ง และนั่นเองเขา
จึงไดมีโอกาสสานตองานประดิษฐเครื่องทอของเขา  

• ในป ค.ศ.1801 เขาไดแสดงผลงานของเขาเอง ในการแสดงนิทรรศการอุตสาหกรรม
ท่ีเมืองปารีส ประเทศฝรั่งเศส 

• ในป ค.ศ.1803 เขาไดถูกเรียกกลับไปยังท่ีเมืองปารีส ในประเทศฝรั่งเศส เพ่ือทํางาน
อนุรักษศิลปะ (Conservatoire des Arts et Metier) ซ่ึงท่ีเมืองปารีส ก็ไดมีก่ีทอผาของ Jacques 
de Vaucanson (1709–1782) ท่ีสรางข้ึนในป ค.ศ.1745 และตั้งอยูโดยไดรับคําแนะนํา และ
ปรับปรุงพัฒนาก่ีของเขาวันแลววันเลาทีละเล็กละนอย  

• ในป ค.ศ.1804 Joseph Marie Jacquard ไดคิดประดิษฐอุปกรณสําหรับแจ็คการด
ไดสําเร็จโดยสมบูรณแบบ  

• ในป ค.ศ.1806 รัฐบาลของประเทศฝรั่งเศสไดใหการยอมรับและใหชื่อก่ีท่ีเขา
ประดิษฐข้ึนมาเรียกวา เครื่องทอผาแจ็คการด และทางรัฐบาลไดมอบเหรียญรางวัลกับสิทธิบัตรจาก
รัฐบาลให แตถึงอยางไรก็ตามรัฐบาลฝรั่งเศสในขณะนั้น ก็ไดอางวาเครื่องผาทอแจ็คการดนั้นเปน
สมบัติของสาธารณะ จึงใหคาสิทธิบัตรและเงินบํานาญเพียงเล็กนอยเทานั้น 

เครื่องผาทอแจ็คการดไดรับการตอตานอยางรุนแรงจากคนทอผาไหมในขณะนั้น ดวยเกรง
กลัวการเปลี่ยนแปลงวิถีชีวิตการทอผาเดิมอยางสิ้นเชิง และเนื่องจากเครื่องทอผาแจ็คการดเปนก่ีท่ีใช
แรงงานนอยมาก แตสามารถทอผาไดหลากหลายลายอยางไมมีท่ีสิ้นสุด และมีการใชแผนกระดาษใน
การบันทึกลายได ซ่ึงนั่นเองทําใหสามารถนํากลับมาทอเปนผลิตภัณฑเดิมอีกเม่ือไรก็ไดและในปริมาณ
ท่ีไมจํากัด แตอยางไรก็ตามความไดเปรียบและขอดีของก่ีทอผาแจ็คการดทําใหคนท่ัวไปยอมรับ  

ประมาณป ค.ศ. 1812 มีการนําเครื่องทอผาแจ็คการดไปใชประมาณ 11,000 ก่ีในฝรั่งเศส 
จึงนับไดวา สิ่งประดิษฐของ Joseph Marie Jacquard ไมเพียงแตชวยพัฒนาอุตสาหกรรมสิ่งทอ
เทานั้น แตเปนสิ่งประดิษฐท่ีพัฒนาสูยุคคอมพิวเตอรในปจจุบัน  
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7 สิงหาคม ค.ศ.1834 Joseph Marie Jacquard เสียชีวิตลงท่ีเมือง Oullins (Rhone)  
ป ค.ศ.1840 มีการสรางอนุสาวรีย Joseph Marie Jacquard ท่ีเมือง Lyon 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 2.7 ประวัติของเครื่องทอผาแจ็คการดในประเทศอินเดีย 
ท่ีมา : http://www.craftrevival.org/AHTML/CT-Jacquard.htm.  

 
เครื่องทอผาแจ็คการดไดถูกนําเขามายังประเทศอินเดีย ในยุคท่ีประเทศอินเดียเปนเมืองข้ึน

ของประเทศอังกฤษ และในสมัยนั้นคนทอผาของอินเดียชื่นชอบเครื่องทอผาแจ็คการดมาก เนื่องจาก
สามารถสรางลายไดหลากหลาย อีกท้ังยังลดแรงงานการทอผาลง ซ่ึงสงผลใหตนทุนการผลิตก็ลดลงไป 
และคนท่ัวไปสามารถทอเปนผืนผาท่ีสวยงามไดงาย (สามารถทอเอาไวใชเองงานได) และในปจจุบัน
คนทอผาอินเดีย ยังคงใชเครื่องทอผาแจ็คการดทอผาพ้ืนท่ีท่ีพบ เชน เมือง Delhi, Jaipur, Benaras, 
Kanchi, Kolkata, Howrah, Baluchari, Hubli, Bangalor และ Salem ผลิตภัณฑท่ีไดจากก่ีทอผา
แจ็คการด เชน แถบผา Tapestry เครื่องเรือน (Upholstery) สาหรี (Saris) ผาคลุมไหล (Shawls) 
ผาพันคอ (Scarfs) และอ่ืนๆ 
 

2.2.2 ประวัติของเครื่องทอผาแจ็คการดทอมือในประเทศไทย 
ในป พ.ศ.2504 นายฉัตร วัฒนดิเรก ซ่ึงเปนเจาหนาท่ีจากหนวยทดลองเสนใยฝาย และ

ไหม (ขณะนั้น) กรมสงเสริมอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรมไดรับทุนใหไปฝกอบรม เรื่องเครื่อง
ทอผาแจ็คการด ท่ีประเทศญี่ปุนตอมารัฐบาลไทยไดจางผูเชี่ยวชาญญี่ปุน คือ Mr.Yoshitomo Mineo 
มาถายทอดความรูเก่ียวกับการทอผา ดวยเครื่องทอผาแจ็คการดทอมือใหกับบุคลากรของกรมสงเสริม
อุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรมและไดมีผูรับการถายทอดความรูไปเปนจํานวน 4 คน ไดแก นาย
ฉัตร วัฒนดิเรก นายสนั่น บุญลา นายสงคราม เสนาธรรม และนายแบน แสงโสม โดยไดมีหัวเครื่อง
ทอผาแจ็คการดขนาด 400 ขอ, 600 ขอ และ 900 ขอ (Hooks) และมีเครื่องเจาะแบบ Piano Card 
Punching 1 เครื่อง ซ่ึงในป พ.ศ.2520 นายฉัตร วัฒนดิเรก ไดเขียนหนังสือภาษาไทยข้ึนมา 1 เลม 
คือ “การทอผาแจ็คการด” ซ่ึงเนื้อหาภายในเลมนั้น สวนใหญไดเขียนเนนเปนเครื่องแจ็คการดท่ีใช
กําลังไฟฟาของภาคอุตสาหกรรมขนาดใหญมากกวาเครื่องทอผาแจ็คการดทอมือ 

 

http://www.craftrevival.org/AHTML/CT-Jacquard.htm
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2.2.3 กลไกของเครื่องแจ็คการด (หัวแจ็คการด) 
กลไกของเครื่องทอผาแจ็คการดทอมือ หมายถึง กลไกในระบบการเปดตะกอของเครื่อง

แจ็คการดทอมือซ่ึงมีหนาท่ีหลักในการเปดและปดตะกอตามลวดลายของผาท่ีออกแบบไวรวมถึง
หัวแจ็คการดท่ีติดตั้งอยูสวนบนของก่ีทอผา ตลอดจนชิ้นสวนอุปกรณตางๆ ท่ีเชื่อมโยงตั้งแตขอลงไป
ถึงเหล็กถวงตะกอท่ีดานลางสุด  
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 2.8 ภาพดานขางของหัวแจ็คการดและชิ้นสวนอุปกรณ 
 

หัวแจ็คการดและช้ินสวนและอุปกรณตางๆ  
1. โครงเครื่องแจ็คการด (Jacquard frame) 
2. ใบมีด (nife or griffebar) 
3. กลองมีด (Knife box or griffe) 
4. ขอ (Hook) 
5. บวงคลองจากขอ (Neck cord) 
6. ขอสปริง (Carabiner or clip spring) 
7. เข็ม (Needle) 
8. กระดานรองรับเข็ม (Needle board) 
9. ไซลินเดอร (Cylinder) 
10. ขอดึงไซลินเดอร (Cylinder catch) 
11. ตัวรองรับแกนไซลินเดอร (Batten) 
12. แลนเท่ิน (Lantern) 
13. ขอเก่ียวไซลินเดอรถอยหลัง (Reverse hook) 
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14. กระดานรองรับขอ (Hook board) 
15. ตัวกดแลนเท่ิน (Hammer) 
16. แผนการด (Pattern card) 
17. วงลอรองรับแผนการด (Card rail roller) 
18. ลวดรอยแผนการด (Card pin) 
19. รางเหล็กรองรับแผนการด (Card rail) 
20. เชือกโยงตะกอ (Harness cord) 
21. บวงตะกอบน (Upper coupling)  
22. บวงตะกอลาง (Lower coupling) 
23. รูตะกอ (Eye or mail) 
24. เหล็กถวง (Weight or lingo) 
25. กระดานรอยเชือกโยงตะกอ (Comber board) 
26. แทงแยกเชือกโยงตะกอ (Harness guide) 
27. ตะกอ (Heald) 
28. คันยกตะกอ (lever) 

 
2.2.4 หลักสําคัญของการใชเครื่องแจ็คการด 

แจ็คการด นั้นเปนเครื่องท่ีไดรับการออกแบบเปนพิเศษเพ่ือใชรวมกันกับเครื่องทอ
สามารถทอผาไดทุกชนิดไมวาจะเปนลวดลายชนิดใดและเหมาะสําหรับทอผาลวดลายชนิดท่ีมีความ
ซับซอนมีหลักสําคัญๆ อยู 5 ประการ คือ 

1. การเปดตะกอ (shedding) การเปดตะกออาศัยเชือกโยงตะกอ ซ่ึงผูกจากบวงคลอง
จากขอ (neck cord) เม่ือเข็มถูกดันใหถอยหลัง โดยแผนการดตรงสวนท่ีไมไดเจาะรูจะทําใหขอถอย
หางจากใบมีด (knife or griffebar) ขอจึงไมถูกยกและอยูกับท่ี สวนขอท่ีไมถูกแผนการดดัน ไดแก 
เข็มท่ีอยูตรงกับรูแผนการดท่ีเจาะรูไว ซ่ึงจะไมดันเข็ม ขอจึงอยูกับท่ีตรงกับใบมีด เม่ือใบมีดยกข้ึนก็จะ
ดึงขอท่ีมีเชือกโยงไปยังตะกอข้ึนไปดวย ดังนั้นการเปดตะกอจึงข้ึนอยูกับรูในแผนการดท่ีไดออกแบบไว 

2.  เชือกโยงตะกอ (harness cord) มีระยะการผูกและรอยตามรูในกระดานท่ีใชสําหรับ
รอยเชือกโยงตะกอ (comber board) การโยงและการรอยจะกระทําตามแบบของลายผา 

3.  การออกแบบลายผา ตองมีโครงสรางตรงกับขนาดของเครื่องแจ็คการดแตละเครื่อง
ซ่ึงในแตละเครื่องอาจจะมีขนาดไมเทากัน 

4. การเจาะแผนการด (card punching) จะตองเจาะตามลวดลายในกระดาษออกแบบ
หรือ กระดาษกราฟ 

5. การรอยแผนการด (card lacing) ตองรอยใหถูกตามลําดับกอนหลังตามหมายเลข            
การรอยแผนการดสามารถทําได 2 วิธีก็คือ การรอยดวยมือและการรอยดวยเครื่อง กลาวไดวาการทอ
ลวดลายชนิดใดๆ ก็ตามจะตองประกอบดวยหลัก 5 ประการดังนั้นกอนท่ีจะออกแบบลวดลายใดๆ 
จะตองทราบวาแจ็คการดท่ีจะใชมีขนาดเทาใด ถาเปนเครื่องขนาดใหญและเม่ือจะทอลายขนาดเล็กจะ
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ทําไดงายมาก แตถาเปนเครื่องขนาดเล็กการออกแบบก็ตองคํานึงถึงขนาดของเครื่องไวดวย เพราะวา
ถาออกแบบลายท่ีมีขนาดใหญกวาขนาดของเครื่อง อาจจะไมสามารถทอได  

 
2.2.5 การทํางานของเครื่องแจ็คการด  

การทํางานของแจ็คการด “หัวแจ็คการด” เปนสวนประกอบท่ีติดตั้งอยูดานบนของ
เครื่องทอ ทําหนาท่ีสําหรับยกตะกอหรือเปดเสนยืนไดจํานวนมากสวนความละเอียดของลวดลาย          
ท่ีเกิดจากการยกตะกอนั้นข้ึนอยูกับขนาดของหัวแจ็คการดเครื่องทอผาท่ีติดตั้งหัวแจ็คการดสามารถ
ทอผาไดทุกชนิด หรือ กลาวไดวามากกวาเครื่องทอผาแบบธรรมดา และเครื่องทอผาแบบดอบบี้            
ท่ีลวดลายเปนลวดลายแบบลายเรขาคณิต (geographic design) แตเครื่องทอแจ็คการดนั้นสามารถ
ทอไดตั้งแตลวดลายธรรมดาไปจนถึงเปนลวดลายท่ีเปนรูปภาพ (figure design) โดยหลักการทอของ
เครื่องแจ็คการดทอมือ มีข้ันตอนดังนี้ 

1. การทํางานหลัก 

• การเปดตะกอ (shedding) 

• การสอดเสนพุง (weft insertion) 

• การกระทบเสนพุง (beating-up) 
2. การทํางานข้ันรอง 

• การคลายเสนยืน (warp let-off) 

• การมวนผา (cloth take-up) 
หลักการทํางานนี้ทําใหทราบวา หัวแจ็คการด จัดอยูในระบบเปดตะกอ ซ่ึงปจจุบันนี้ก็มีการ

เปดตะกอ อยู 3 แบบใหญ คือ 1. การเปดตะแบบใชลูกกลิ้ง (shedding roller) หรือการโยงแบบ
ตางๆ (เครื่องจักรจะใชแบบลูกเบี้ยว) 2. การเปดตะกอแบบดอบบี้ (dobby shedding) 3. การเปด
ตะกอแบบแจ็คการด (Jacquard shedding) ซ่ึงในสวนของแจ็คการดทอมือนั้นระบบการเปดตะกอ
จะถูกติดตั้งคันยกกลองมีดไวท่ีดานบนสุด และใชเชือกโยงลงมาท่ีคานเทาเหยียบสําหรับคนทอท่ีดาน
ลางสุด 

เครื่องทอแจ็คการดสามารถทอผาท่ีมีลวดลายซับซอนและมีความละเอียดมาก เนื่องจาก          
มีเสนยืนจํานวนมาก นอกจากนี้เสนยืนแตละเสนยังสามารถข้ึนลงไดคอนขางอิสระ โดยท่ีเครื่องทอผา
ธรรมดาไมสามารถทอไดขอ 1 อันจะควบคุมเสนยืนได 1 เสน ใน 1 ลายซํ้าในเครื่องทอแจ็คการด         
ท่ีมีจํานวนขอมากๆ จึงสามารถทอลวดลายท่ีซับซอน หรือ เปนรูปภาพเหมือนจริงได หรืออาจกลาวได
วาเปนภาพท่ีมี 3 มิติ 

อุปกรณท่ีสําคัญและความเชื่อมโยงของขอเริ่มจากบนสุด คือ ขอท่ีเก่ียวอยูกับใบมีดดาน
ลางสุดของขอจะมีบวงเชือกคลองอยู (ปกติขอแบบท่ีใชบวงเชือกจะมีกระดานรองรับขอ) ในท่ีดานลาง
ของบวงเชือกจะมีขอสปริง (บางทีเรียกวา ตะขอเบ็ด) ผูกติดอยูท่ีขอสปริง จะใชสําหรับคลองเชือกโยง
ตะกอ (ปกติเชือกโยงตะกอมีมากกวา 1 เสน) ท่ีปลายเชือกโยงตะกอดานลางจะผูกติดอยูกับบวงตะกอ 
(บวงเชือก) และจะมีตะกอท่ีอยูชุดเดียวกันกับบวงตะกอ (ตะกอมีท้ังแบบตะกอลวด wire heald และ
ตะกอเชือก string heald) ระหวางกลางของตะกอจะมีรูสําหรับรอยเสนยืน ดานลางของตะกอมีเหล็ก
ถวง (มีขนาดและน้ําหนักตางๆตามความเหมาะสมของขนาดเสนยืน) 



17 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 2.9 การเชื่อมโยงระหวางขอถึงเหล็กถวงตะกอ 
ท่ีมา : https://encyclopedia2.thefreedictionary.com/Jacquard+Attachment. 
 
ขณะท่ีกลองมีดยกข้ึนขอท่ีชิดอยูกับใบมีดจะถูกยกข้ึน อุปกรณหรือชิ้นสวนอ่ืนๆ ท่ีเชื่อมโยง

อยูกับขอจะถูกยกตามข้ึนไปดวยทําใหเสนยืนสวนหนึ่งถูกยกข้ึน และอีกสวนหนึ่งอยูกับท่ีเสนยืนจึงถูก
แยกออกเปนสองสวนท่ีเรียกวา การเปดตะกอ (open shede) จังหวะท่ีกลองมีดเลื่อนลงเสนยืนจะถูก
ดึงลงดวยน้ําหนักถวง จึงจะเปนจังหวะการปดตะกอ (close shede) ซ่ึงจังหวะการทํางานจะกระทํา
ตอไปอยางตอเนื่อง 

ลวดลายท่ีซับซอนของผาแจ็คการด เกิดจากการออกแบบในกระดาษออกแบบมากอน           
แลวใชขอมูลในกระดาษออกแบบนั้นมาใชเจาะแผนการด จากนั้นจึงนําแผนการดไปควบคุมท่ีหัวแจ็ค
การด  เพ่ือควบคุมกลไกใหเกิดลวดลายตางๆ ตามท่ีไดออกแบบไว  

ขณะทํางานท่ีสวนหัวแจ็คการด ตัวไซลินเดอรจะหมุน และเคลื่อนท่ีตามแนวนอนเพ่ือพาแผน
การดเขามากดท่ีกระดานรองรับเข็มท่ีควบคุมขอท้ังหมด ขอและใบมีดยังคงอยู กับท่ีและเม่ือ           
ไซลินเดอรพาแผนการดมากดท่ีปลายเข็ม  สวนหนึ่งของเข็มจะรอดรูท่ีเจาะไวในแผนการดเข็มและขอ
จะอยูกับท่ีทําใหขอท่ีอยูติดกับใบมีดถูกยกข้ึนตามจังหวะการทํางาน  สวนเข็มท่ีตรงกับสวนของแผน
การดท่ีไมไดเจาะรูไวจะถูกกดและดันขอใหพนจากรัศมีของใบมีดท่ียกข้ึนจากการควบคุมของคนทอทํา
ใหขอสวนหนึ่งถูกยกติดใบมีดข้ึนไปและบางสวนไมถูกยก เสนยืนของตะกอท่ีติดอยูกับขอสวนท่ีถูกยก
จะอยูดานบน  สวนเสนยืนของตะกอของขอท่ีไมถูกยกจะอยูดานลาง ทําใหเสนยืนถูกแยกเปนสองชั้น 
ท่ีเรียกวา การเปดตะกอ ผูทอจะสอดเสนพุงจากนั้นจึงกระทบเสนพุงและปลอยเทาเหยียบเพ่ือเริ่มทอ
และสอดดายพุงเสนตอไป 

 

https://encyclopedia2.thefreedictionary.com/Jacquard+Attachment
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ภาพท่ี 2.10 การเปดตะกอของแจ็คการด 
ท่ีมา : http://nptel.ac.in/courses/116102005/shedding/jacquard.htm 

 
2.2.6 ประเภทของเครื่องแจ็คการดและการเปดตะกอ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 
 
 
 

ภาพท่ี 2.11 เครื่องทอแจคการด (Jacquard) 
 
 

http://nptel.ac.in/courses/116102005/shedding/jacquard.htm
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1. เครื่องแจ็คการดแบบธรรมดา (single lift & single cylinder) 
ในภาพ A คือเข็ม (needles) ซ่ึงจัดวางเรียงกันอยูในกระดานรอยเข็ม (needle board) B 

คือ เข็มอันลางสุด (ของแตละแถว) และควบคุมขอ (hook) D เปนขอท่ีตั้งอยูอันหลังสุด (ของแตละ
แถว) เข็มทุกอันจะมีแง หรือหวง (needle eye) ยื่นออกมารับขอใหเรียงกันตามลําดับหนาหลัง ดาน
ปลายเข็มแตละอันมีสปริงขนาดเล็กรองรับอยู ซ่ึงสปริงทุกอันถูกจัดเรียงกันไวภายในกลองสปริง S 
ตัวอยางเชน มีสปริงท้ังหมด 408 อันแสดงวาจํานวนเข็มท้ังหมดคือ 408 อัน ดานลางของขอรอยผาน
ตะแกรงเหล็ก G (grate) ดานลางสุดของขอจะวางพักอยูบนกระดานรองรับขอ F (hook board)         
อีกทีหนึ่ง สวนท่ีตอจากขอลงไปและคลองหอยอยูคือ บวงลวด หรือ บวงเชือก H (neck wire or 
neck cord) และท่ีคลองอยูท่ีปลายบวงเชือกอีกที คือ ตะขอเบ็ด (carabines) ท้ังตะแกรงและ
กระดานรองรับขอจะชวยใหขอถูกวางอยูกับท่ี และไมสายไปสายมาในขณะเคลื่อนท่ีใบมีด K            
(knife or griffebars) ซ่ึงติดตั้งเรียงกันอยูภายในกลองมีด (griffe) จะข้ึนลงตามจังหวะการทํางาน
ในขณะเหยียบไมเทาเหยียบของเครื่องแจ็คการดทอมือ      

ภาพท่ี 2.12 ระบบกลไกเครื่องแจ็คการดแบบธรรมดา 
 

เม่ือไซลินเดอร E (cylinder) พาแผนการดเขามากดท่ีเข็ม ถาแผนการดเจาะรูไวปลายเข็มจะ
รอดผานทะลุเขาไปในรูของไซลินเดอร ใบมีดจะยกเฉพาะขอของเข็มในสวนท่ีผานเขาไปในรูของไซลิน
เดอรเทานั้น สวนตรงแผนการดท่ีเวนวางหรือไมเจาะรูไว เข็มจะถูกผลักเขาไปตามแรงกดของไซลิน
เดอร ทําใหขอท่ีอยูในเข็มนั้นๆ ถูกผลักออกนอกรัศมีของใบมีดทําใหไมถูกยกข้ึน ดังนั้นใบมีดจะยกขอ
ท่ีแผนการดเจาะรูไวเทานั้น แลวเม่ือไซลินเดอรถอยหางออกจากเข็ม ขอท่ีถูกยกข้ึนแตแรกจะกลับลง
มาอยูในตําแหนงเดิมดวยสปริงเล็กๆ แตละอันท่ีคอยผลักเข็มอยู ใบมีดจะหยุดเคลื่อนไหวเพ่ือท่ีจะรอ
ใหขอนิ่งอยูกับท่ี เพ่ือท่ีจะเตรียมพรอมท่ีจะถูกยกในครั้งตอไป จะเห็นไดวาวิธียกของแจ็คการดแบบนี้
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ดายยืน หรือ ตะกอจะมีจังหวะหยุดนิ่งสําหรับการสงเสนพุงเสนตอๆ ไป กลาวไดวาการเปดปดดายยืน
แบบ bottom close shed จะเหมาะสําหรับเครื่องทอแจ็คการดรุนนี้ 
 
การจําแนกเครื่องแจ็คการด 

 

ภาพท่ี 2.13 แผนผังการจําแนกเครื่องแจ็คการด 

 
เครื่องแจ็คการด จําแนกไดหลายประเภท ดังนี้ 

แบงตามจังหวะการยกตะกอ 
1. ยกจังหวะเดียว (single lift) 
2. ยกสองจังหวะ (double lift) 

แบงตามลักษณะการเปดตะกอ 
1.  แจ็คการดแบบ open shedding 
2.  แจ็คการดแบบ center closed shedding 
3.  แจ็คการดแบบ bottom closed shedding 
4.  แจ็คการดแบบ semi-open shedding 
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แบงตามลักษณะรูของแผนการด 
1.  แผนการดแบบรูใหญ (large hole type) 68.3 มม. 
2.  แผนการดแบบรูปานกลาง (medium hole type) 5.16 มม. 
3.  แผนการดแบบรูเล็ก (fine hole type Z for Vincenzi) 3.99 มม. 
4.  แผนการดแบบรูเล็กมาก (fine hole type for Verdal) 3 x 5.14 มม. 

แบงตามจํานวนไซลินเดอร 
1.  ไซลินเดอรเดี่ยว (single cylinder) 
2.  ไซลินเดอรคู (double cylinder) 

 
เครื่องแจ็คการดแบบยกครั้งเดียว (single lift jacquard) 
    เครื่องแจ็คการดชนิดยกครั้งเดียวนี้ เปนเครื่องท่ีมีกลไกแบบงายๆ การทํางานของเข็ม           
1 เข็มและ ขอ 1 ขอ กับทุกๆ 1 เสนยืนของลายผาท่ีออกแบบไวใน 1 ลายซํ้าเสนยืนจะถูกยกดวยขอ
และใบมีดตามจังหวะการทํางานของแจ็คการดพรอมๆ กันเรียกวา single lift โดยมีไซลินเดอร 
จํานวน 1 อันเคลื่อนท่ีเขาออกตามแนวนอน เพ่ือพาแผนการดใหเขาไปดันท่ีปลายเข็มการเปดตะกอ
ดวยระบบนี้เปนระบบยกครั้งเดียว คือ การเปดตะกอแบบ over shed จึงเหมาะสําหรับเครื่อง         
แจ็คการดท่ีมีความเร็วต่ําโดยเฉพาะแจ็คการดแบบทอมือ 
 
 

 
 

 
 
 

 
 
 
 
 

ภาพท่ี 2.14 แจ็คการดแบบยกตะกอครั้งเดียว 
ท่ีมา : http://nptel.ac.in/courses/116102005/shedding/jacquard.htm.  

 
แจ็คการดแบบยกครั้งเดียวการเปดปดตะกอตามระบบนี้กระดานรองรับขอ (hook board) 

จะถูกยึดติดแนนไมเคลื่อนท่ี มีเพียงกลองมีดท่ียกข้ึนและลงเทานั้น เม่ือกลองมีดยกข้ึนเสนดายยืนจะ
ถูกยกจากแนวของเสนดายยืนแบบ over shed จากนั้นเสนดายพุงจะถูกสอดตามชองเสนดายยืน
เสร็จแลวเสนดายยืนชุดท่ีถูกยกข้ึนจะกลับมาอยูท่ีแนวของดายยืนจุดเดิม 

http://nptel.ac.in/courses/116102005/shedding/jacquard.htm
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การเปดตะกอในระบบนี้ จึงเปนระบบท่ีงายและไมสลับซับซอน แมดายยืนจะถูกดึงตึงมากใน
ระหวางการยกตะกอ ทําใหเสนดายยืนจึงมีโอกาสขาดงายกวา เพราะฉะนั้นเครื่องแจ็คการดท่ีใชการ
เปดตะกอในระบบนี้จึงไมควรใหมีความกวางมากเกินไป อีกท้ังยังใชพลังงานมากในขณะทอ 
 

 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 2.15 การเปด-ปดตะกอแบบ over shed 
ท่ีมา : http://nptel.ac.in/courses/116102005/shedding/jacquard.htm. 

 
เครื่องแจ็คการดยกครั้งเดียวเปดตะกอแบบ (Center shed)  

เครื่องแจ็คการดยกครั้งเดียวเปดตะกอแบบยก Center shed มีกลองมีดและกระดานรองรับ
ขอเลื่อนข้ึนและลงพรอมกันตรงกันขามในเวลาเดียวกันการทํางานของขอจะกลับกัน ดังนั้นเสนยืน
บางสวนจะถูกยกข้ึนและบางสวนจะเลื่อนลง ระยะการเปดของเสนยืนจะเปนครึ่งหนึ่งของการเปด
แบบ Over shed เครื่องท่ีเปดตะกอในระบบนี้มีท้ังขอดีและขอเสียแตก็ถือวาดีกวาแบบ Over shed 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 2.16 การเปดตะกอแบบ center shed 

ท่ีมา : http://nptel.ac.in/courses/116102005/shedding/jacquard.htm.  
 

• ขอดีของการเปดปดตะกอในระบบนี้ คือเสนดายยืนจะมีความตึงนอยกวาระบบ over shed  
แตเสนยืนก็ยังมีโอกาสขาดไดบางแตนับวานอย ดวยเหตุท่ีเสนยืนจะข้ึนและลงพรอมกันทําใหใช
พลังงานนอยน้ําหนักของเสนยืนท่ีข้ึนลงไมเทากันก็มีนอย 

• สวนขอเสียของการเปดปดตะกอระบบนี้ คือ เหล็กท่ีถวงจะแกวงมากยิ่งข้ึนทุกครั้ง ซ่ึงบางทีก็
เกิดเสนดายพุงขามเสนดายยืนในสวนท่ีไมตองการ 

http://nptel.ac.in/courses/116102005/shedding/jacquard.htm
http://nptel.ac.in/courses/116102005/shedding/jacquard.htm
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เครื่องแจ็คการดระบบยก 2 ครั้ง (Double lift jacquard) 
เครื่องแจ็คการดระบบยก 2 ครั้ง เปนเครื่องท่ีมีการควบคุมเสนดายยืน 1 เสนดวยขอ 2 ชุด  

ในกลองมีดมี ใบมีด 2 ชุดทํางานโดยเลื่อนข้ึนและเลื่อนลงสลับกันใบมีดชุดหนึ่งออกแบบใหอยูดานบน  
สวนใบมีดอีกชุดหนึ่งอยูดานลาง เม่ือเริ่มตนเปดตะกอใบมีดชุดลางจะเลื่อนข้ึนขางบนและใบมีดชุดบน
จะเลื่อนลงขางลาง พบกันท่ีก่ึงกลางของเสนทางเดินของใบมีด ใบมีดไดเปลี่ยนชวงในการควบคุมเสน
ยืนโดยขอในชวงนี้ ดังนั้นเสนดายยืนไมวาจะอยูดานบน หรือ อยูดานลางของชวงตะกอจะทําการ
เคลื่อนไหวตามลําดับเหมือนกับเม่ือเริ่มตน การเปดตะกอเสนดายยืนท่ีอยูขางบนของชองตะกอ         
และขอแขวนอยูบนใบมีดบน เม่ือใบมีดบนเลื่อนลงมาก่ึงกลางของชองตะกอ ใบมีดลางจะเลื่อนข้ึน
ผานก่ึงกลางของชองตะกอเชนกัน ถาตองการใหเสนดายท่ีอยูดานบนของชองตะกอนี้ลงขางลางก็ใช
แผนการดบังคับใหขอหลุดออกจากใบมีด ขอก็จะถอยหางออกจากใบมีดทําใหขอ และเสนดายยืนอยู
ขางลางดวยเชนกัน แตถาตองการใหเสนดายยืนคงเดิมอยูขางบนของชองตะกอก็ใชแผนการดบังคับ
โดยเจาะรูท่ีแผนการดใหตรงเข็มของขอนั้นๆ ทําใหขอแขวนอยูบนใบมีด ใบมีดจะทําการเลื่อนข้ึนทํา
ใหเสนดายยืนข้ึนอยูดานบนของชองตะกออีกครั้ง 

เครื่องแจ็คการดท่ียกตะกอแบบ 2 ครั้งแบบไซลินเดอรเดียวนี้ มีอยู 2 แบบคือ เครื่องแจ็ค
การดแบบยก 2 ครั้ง 1 ไซลินเดอร และเครื่องแจ็คการดแบบยก 2 ครั้ง 2 ไซลินเดอร 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 2.17 แจ็คการดแบบยก 2 ครั้ง 1 ไซลินเดอร 

ท่ีมา :  http://nptel.ac.in/courses/116102005/shedding/jacquard.htm.  
 
เครื่องแจ็คการดแบบยก 2 ครั้ง 1 ไซลินเดอร (double lift single cylinder)   

เครื่องแจ็คการดแบบยก 2 ครั้ง 1 ไซลินเดอรนี้ เปนเครื่องแจ็คการดท่ีมีชุดของใบมีด 2 ชุด 
ทําหนาท่ีเลื่อนข้ึนและลงสลับกันมีขอ 2 ชุด ท่ีใชควบคุมเสนดายยืน 1 เสน เข็มท่ีใชในการควบคุม 
จํานวน 1 เข็มตอ 2 ขอ และไซลินเดอรสําหรับพาแผนการดไปดันเข็มจํานวน 1 ไซลินเดอร ตัวอยาง 
เชน เครื่องแจ็คการดแบบ 600 เข็ม จะมีขอ 1200 อัน แตละเข็มจะควบคุม 2 ขอ/1ตะกอ ลักษณะ
ของการเปดปดตะกอจึงเปนแบบ semi-open shedding   

http://nptel.ac.in/courses/116102005/shedding/jacquard.htm
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ภาพท่ี 2.18  แจ็คการดแบบยก 2 ครั้ง 2 ไซลินเดอร 
ท่ีมา :  http://nptel.ac.in/courses/116102005/shedding/jacquard.htm.  

 
เครื่องแจ็คการดแบบยก 2 ครั้ง 2 ไซลินเดอร  (double lift double  cylinder jacquard) 

แสดงถึงแจ็คการดท่ีไดมีการพัฒนาตอๆ มารุนนี้ชุดใบมีด (griffes) เข็ม (needles) และขอ 
(hooks) ถูกแยกเปนอยางละ 2 ชุด แตละตะกอจะถูกควบคุมโดยขอ 2 ขอท่ีมาจากการควบคุมแตละ
เข็มของแตละไซลินเดอรอีกทีหนึ่ง ตัวอยาง เชน เครื่องแจ็คการดแบบ 600 เข็ม จะประกอบดวยเข็ม 
1,200 เข็ม (2 ชุด) ขอ 1,200 ขอ (2 ชุด) เพ่ือควบคุมตะกอ 600 ตะกอโดยมีไซลินเดอร 2 อัน
สลับกันทํางาน คือ ไซลินเดอรท่ี 1 ควบคุมเข็มท่ีเปนจํานวนเลขค่ี ไซลินเดอรท่ี 2 ควบคุมเข็มท่ีเปน
จํานวนเลขคู สมมติ ไซลินเดอรดานซายควบคุมแผนการดของเข็มเลขค่ี ไซลินเดอรดานขวาควบคุม
แผนการดของเข็มเลขคู นอกจากนี้การทํางานตางๆ เหมือนกับเครื่องแจ็คการดแบบยก 2 จังหวะ           
1 ไซลินเดอร ลักษณะการเปดปดตะกอจึงเปนแบบ semi-open shedding การทํางานของ           
เครื่องแจ็คการดรุนนี้มีความเร็วกวา 2 รุนท่ีกลาวมา                          
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 2.19 เครื่องแจ็คการดแบบเวอรดอล 
ท่ีมา :  http://nptel.ac.in/courses/116102005/shedding/jacquard.htm.  

 
เครื่องแจคการดแบบเวอรดอล (verdal  jacquard  machine)  

เครื่องแจ็คการดแบบเวอรดอลนี้ มีความแตกตางกับรุนอ่ืนๆ ตรงท่ีไมใชแผนการดแบบเปน
แผนๆ แบบธรรมดาท่ัวไปแตจะใชแผนการดท่ียาวเปนแผนเดียวกันอยางตอเนื่อง เรียกวา endless 
card ทําใหประหยัดแผนการดและประหยัดเนื้อท่ี และยังสามารถประหยัดเวลาในเรื่องของการรอย
แผนการดไดอีกดวย เพราะแผนการดแบบนี้จะถูกเก็บไวเปนลักษณะมวนในโรงงานอุตสาหกรรม ท่ีทอ
ผาแจคการดนิยมนํามาใชทอกันเปนจํานวนมาก 

http://nptel.ac.in/courses/116102005/shedding/jacquard.htm
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เม่ือพิจารณาในเรื่องของขอและเข็มของเครื่องแจคการดแบบเวอรดอลจะ ถูกแบงออกเปน  
2 ชุด ชุดหนึ่งใชสําหรับทําหนาท่ียกตะกอจริง สวนอีกชุดหนึ่งทําหนาท่ีสําหรับอานลายจากแผนการด  
โดยมีไซลินเดอรรูปทรงกระบอกท่ีดานขางท้ังสองดานจะมีปุมคลายหนามเตยของฟลมกลองถายรูป   
เปนตัวจับแผนการดใหวิ่งอยูดานลาง ท้ังนี้ชุดเข็มท่ีทําหนาท่ีอานลายจากแผนการดจะไปควบคุมเข็ม
ชุดยกตะกอจริงอีกทีหนึ่ง 

 
ขอดีของแจ็คการดแบบเวอรดอล 

ใชกระดาษเจาะลายแบบตอเนื่อง (endless card) ทําใหชวยลดจํานวนแผนการด และลด
ปญหาแผนการดพันกับไซลินเดอร                                                       
 
ขอเสียของแจ็คการดแบบเวอรดอล 

ไมสามารถปองกันจากการเสียหายของสวนแผนการด หมายถึงแผนการดเสียหายบอย และ
ลําบากในการจัดการหรือดูแลรักษากลไกท่ียุงยากกวา  
 
เครื่องแจ็คการดแบบพิเศษ (special  jacquard) 

เครื่องทอผาแจ็คการดแบบ cross border เชน เครื่องทอแจ็คการดแบบยก 2 จังหวะและ  
2 ไซลินเดอร เปนตน เครื่องทอชนิดนี้แตกตางกับเครื่องแจ็คการดธรรมดาท่ีสปริง (spring box) 
เครื่องแจ็คการดธรรมดาจะมีกลองสปริงเพ่ือบังคับใหเข็มถอยกลับคืน แตเครื่องทอชนิดนี้จะไมมีกลอง
สปริงฉะนั้นการกลับคืนของเข็มจะทําโดยการเดงตัวของเข็มเอง ซ่ึงชวงระหวางคูของขอนั้นจะบรรจุไว
ดวยทอนเหล็ก และทอนเหล็กนี้จะทําใหขอทรงตัวเม่ือถูกเข็มผลักขอ 
 
 

 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 2.20  เครื่องแจ็คการดแบบยก 2 ครั้ง2 ไซลินเดอรไรสปริง 
ท่ีมา :  http://nptel.ac.in/courses/116102005/shedding/jacquard.htm.  

 
การพาแผนการดเขาไปดันเข็มอาศัยไซลินเดอร 2 อันเข็ม 1 อันโดยแบงไซลินเดอรเปน 2 ชุด 

ชุดท่ี 1 นําแผนการดเลขค่ีและชุดท่ี 20 นําแผนการดเลขคูทํางานสลับกันทุกๆ เสนพุงการทํางานของ
ใบมีดท่ีทําหนาท่ียกขอ และการแขวนของขอบนใบมีดนั้นจะมีสภาพท่ีเหมือนกันกับเครื่องแจ็คการด
แบบยก 2 ครั้ง 
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• เครื่องทอผาแจ็คการดสําหรับทอผา guaze หรือ leno เครื่องทอผาแจ็คการด
ประเภทนี้ประกอบดวยตะกอ 2 ชุด ชุดแรกเรียกวา doup heald อยูดานหนาตะกอชุดท่ี 2 เรียกวา 
ground heald อยูดานหลังจากการท่ีมีตะกอ 2 ชุด จึงตองมีขนาดของชองเปดปดตะกอแตกตางกัน 
ดังนั้นจึงมีการแยกชุดใบมีด (griffe) สําหรับตะกอชุดหนาและชุดหลัง 

• เครื่องแจ็คการแบบครอสบอรเดอร (cross border jacquard) เครื่องแจ็คการด
แบบนี้ใชทอผาในขณะเดียวกัน 2 ลักษณะ คือ พ้ืนของผาเปนลายธรรมดาแตท่ีขอบผาจะเปนลาย
พิเศษ หรือรูปภาพ เชน ผาเช็ดหนา ผาปูโตะ ซ่ึงจะประกอบไปดวยรูปภาพของลายผาท่ีสามารถ
กระโดดขามเครื่องประเภทนี้ประดิษฐข้ึนเพ่ือประหยัดแผนการดและใหมีประสิทธิภาพในการผลิตสูง
ใชแบบ 2 ไซลินเดอร ไซลินเดอรท่ี 1 ใชสําหรับทอรูป หรือ ลวดลายผาสวนท่ีเปนพ้ืนไซลินเดอรท่ี     
2 ใชสําหรับทอรูปท่ีขอบผา 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

ภาพท่ี 2.21 เครื่องแจ็คการดแบบไฟฟา 
ท่ีมา :  http://nptel.ac.in/courses/116102005/shedding/jacquard.htm. 

 

• เครื่องทอผาแจ็คการดแบบไฟฟา (electric jacquard) โดยท่ัวๆไปเครื่องทอผา 
แจ็คการดทํางานโดยการเคลื่อนท่ีของขอ (hooks) ผานกลไกตางๆ ของเครื่องในรูปแบบของ
กระดาษลาย (pattern paper) เพราะฉะนั้นในชวงเตรียมการตางๆ คาแรงและคาใชจายอ่ืนๆ          
ตองนํามาคิดเปนตนทุนดวยสําหรับเครื่องทอผาแจ็คการดแบบไฟฟานี้ใชโฟโตเซล (photo cells) 
แปลงสีในกระดาษท่ีออกแบบเขาไปในรูปกระแสไฟฟา ดังนั้นการเคลื่อนท่ีของตะขอจะผานใน
ทิศทางของสนามแมเหล็กไฟฟาท่ีควบคุมอยูโดยไมใชรูปแบบกระดาษ (pattern paper) เครื่องแจ็ค
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การดนี้ไมทํางานในรูปแบบของการหมุน (rpm) แตใชหลักการท่ีถูกประยุกตหรือดัดแปลงในแผน
การดท่ีเจาะรูเชนเดียวกับเครื่องแจ็คการดโดยท่ัวไป 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 2.22  เครื่องแจ็คการดแบบเวอรดอล 
ท่ีมา :  http://nptel.ac.in/courses/116102005/shedding/jacquard.htm.  

 

• เครื่องแจ็คการแบบเวอรดอล (verdal jacquard) เครื่องแจ็คการดแบบเวอรดอล
เครื่องนี้ เปนเครื่องแจ็คการดท่ีมีความแตกตางจากเครื่องแจ็คการดชนิดอ่ืนๆ เครื่องทอแจ็คการดนี้ใช
แผนการดในการควบคุมเข็มท่ีเปนมวนติดตอกันตลอด ซ่ึงถูกเรียกวา เปนแผนการดแบบตอเนื่อง          
ซ่ึงนอกจากทําใหประหยัดแผนการดแลว ยังชวยประหยัดเวลาในการรอยแผนการด เม่ือเปรียบเทียบ
ธรรมดาจากภาพแสดงใหเห็นเข็มและขอถูกจัดไวเปน 2 ชุดดวยกัน คือ ชุดของเข็มและขอท่ีใชสําหรับ
ยกตะกอจริงและเข็มท่ีชวยในการอานลายจากแผนการด แลวทําการบังคับเข็มจริงอีกครั้งหนึ่ง ไซลิน
เดอรท่ีใชเลื่อนแผนการดแบบตอเนื่องนี้มีลักษณะเปนวงกลม ดานขางของไซลินเดอรมีปุมหรือหนาม 
สําหรับเลื่อนแผนการดไปตามจังหวะของการอานลายบนแผนการด 

การทํางานของเข็มชวยจะอยูบนแผนการด ซ่ึงไมเจาะรูจะมีผลจะทําใหแผนการด
สามารถจะเคลื่อนท่ีไปมาดันชุดของเข็มชวยใหไปดันเข็มจริง ทําใหขอหางจากใบมีดเม่ือใบมีดเลื่อนข้ึน
ขอจะไมถูกดึงข้ึนไป แตถาเข็มชวยเข็มใดท่ีตรงกับรูของแผนการดท่ีเจาะไวก็จะตกลงขางลาง ทําใหชุด
ของเข็มชวยไมถูกแผนเหล็กท่ีเคลื่อนท่ีไปมาดัน จึงมีผลทําใหเข็มจริงอยูกับท่ีขอจริงก็จะอยูกับท่ีดวย
ทําใหขอจริงแขวนอยูบนมีด เม่ือมีดเลื่อนข้ึนทําใหขอจริงถูกเลื่อนข้ึนไปดวย เครื่องแจ็คการดแบบ
เวอรดอลนี้มีสวนดีมาก ซ่ึงทําใหชวยประหยัดแผนการดและเวลาท่ีจะใชรอยแผนการดอยางมาก และ
การทํางานของแผนการดเรียบมากท่ีสุด อยางไรก็ตามเครื่องนี้มีสวนเสียอยูบางซ่ึงก็คือแผนการดไม
สามารถแกไขไดเม่ือการเจาะรูแผนการดผิดและการควบคุมเครื่องคอนขางยาก 
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2.3 ความรูเรื่องการทอสําหรับการทอผา 
2.3.1. ประเภทของการออกแบบลวดลาย      

       การออกแบบลวดลายท่ีพบเห็นอยูโดยท่ัวไปจากการศึกษาวิเคราะหถึงประเภทของ
ลวดลายตามลักษณะของลวดลายท่ีปรากฏตั้งแตอดีตจนถึงปจจุบัน ประเภทของการออกแบบ
ลวดลายมี 4 ประเภทใหญ ๆ ดังนี้ 

1. ประเภทของลวดลายตามลักษณะรูปแบบการจัดวาง    
2. ประเภทของลวดลายตามลักษณะรูปแบบพ้ืนท่ี     
3. ประเภทของลวดลายตามลักษณะรูปแบบแนวความคิดการสรางงาน 
4. ประเภทของลวดลายตามลักษณะรูปแบบงานท่ีนําไปใช   

ความแตกตางของการกําหนดพ้ืนท่ี ทิศทางและขนาดของลวดลายใหปรากฏ
เปนรูปแบบท่ีมีแนวทางการกําหนดตาง ๆ กันดังนี้ 

1) ลวดลายรูปแบบแถบ หรือ เสนแนวนอน-ตรง (Horizontal Lines) เปนลาย
ท่ีเกิดข้ึนจากการจัดวางลวดลายราบขนานกับพ้ืนผิวงานในลักษณะเรียบตรง   

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2.23 ภาพลวดลายรูปแบบแถบหรือเสนแนวนอน-ตรง 

 2) ลวดลายรูปแบบแถบ หรือ เสนแนวนอน-ซิกแซก (Horizontal-Zigzag Lines) เปนลายท่ี
เกิดข้ึนจากการจัดวางลวดลายขนานกับพ้ืนผิวงานในลักษณะซิกแซกหรือหยัก 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2.24  ภาพลวดลายรูปแบบแถบหรือเสนแนวนอน-ซิกแซก 
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 3) ลวดลายรูปแบบแถบ หรือ เสนแนวนอน-โคง (Horizontal-Curved Lines) เปนลายท่ี
เกิดข้ึนจากการจัดวางลวดลายขนานกับพ้ืนผิวงานในลักษณะโคง 
 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2.25 ภาพลวดลายรูปแบบแถบหรือเสนแนวนอน-โคง 

  4) ลวดลายรูปแบบแถบ หรือ เสนแนวตั้ง-ตรง (Straight Lines) เปนลายท่ีเกิดข้ึนจากการ
จัดวางลวดลาย ตั้งฉากกับพ้ืนผิวงานในลักษณะเรียบตรง  

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2.26 ภาพลวดลายรูปแบบแถบหรือเสนแนวตั้ง-ตรง 
  

5) ลวดลายรูปแบบแถบ หรือ เสนแนวตั้ง-ซิกแซก (Straight-Zigzag Lines) เปนลาย           
ท่ีเกิดข้ึนจากการจัดวางลวดลายตั้งฉากกับพ้ืนผิวงานในลักษณะซิกแซกหรือหยัก 
 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2.27 ภาพลวดลายรูปแบบแถบหรือเสนแนวตั้ง-ซิกแซก 
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6) ลวดลายรูปแบบแถบ หรือ เสนแนวตั้ง-โคง (Straight-Curve Lines) เปนลายท่ีเกิดข้ึน
จากการจัดวางลวดลายตั้งฉากกับผิวงานในลักษณะโคง 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2.28 ภาพลวดลายรูปแบบแถบหรือเสนแนวตั้ง-โคง 
 

 7) ลวดลายรูปแบบแถบ หรือ เสนแนวเฉียง-ตรง (Diagonal-Straight Lines) เปนลายท่ี
เกิดข้ึนจากการจัดวางลวดลายเบี่ยงแบนจากเสนตั้งฉากไปในทิศทางใดทิศทางหนึ่งในลักษณะเรียงตรง 
 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2.29 ภาพลวดลายรูปแบบแถบหรือเสนแนวเฉียง-ตรง 

8) ลวดลายรูปแบบแถบ หรือ เสนแนวเฉียง-ซิกแซก (Diagonal-Zigzag Lines) เปนลายท่ี
เกิดข้ึนจากการจัดวางลวดลายเบี่ยงเบนจากเสนตั้งฉากไปในทิศทางใดทิศทางหนึ่ง ในรูปลักษณะซิก
แซกหรือหยัก 
 

 

 

 

 
ภาพท่ี 2.30 ภาพลวดลายรูปแบบแถบหรือเสนแนวเฉียง-ซิกแซก 
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9) ลวดลายรูปแบบแถบ หรือ เสนแนวเฉียง-โคง (Diagonal-Curved Lines) เปนลายท่ี
เกิดข้ึนจากการจัดวางลวดลายเบี่ยงเบนจากเสนตั้งฉากไปในทิศทางใดทิศทางหนึ่งในลักษณะโคง 
 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2.31 ภาพลวดลายรูปแบบแถบหรือเสนแนวเฉียง-โคง 

 

2.4 ขอแนะนําสําหรับเขียนลายแจ็คการด 

 ลักษณะเฉพาะของลายแจ็คการด คือเปนลวดลายหรือรูปภาพ (figure design) ของผาท่ีมี
ความประณีตและสลับซับซอน (intricated) ซ่ึงตองทอดวยเครื่องแจ็คการดท่ีติดตั้งอยูบนเครื่องทออีก
ทีหนึ่ง ทําใหเครื่องทอทํางานแตกตางไปจากเครื่องทอมาตรฐานโดยท่ัวไป และเนื่องจากมีแผนลาย 
(pattern cards) สําหรับควบคุมการทํางานของเข็มและขอ (needles and hooks) ซ่ึงเชื่อมโยงกับ
เสนยืนแตละเสนในเครื่องทออีกทีหนึ่ง ทําใหเสนยืนทํางานไดอยางอิสระไมตองข้ึนลงเปนกลุมๆ 
เหมือนเครื่องทอท่ัวไป ลวดลายจึงมีความละเอียด ประณีต ซับซอน ซ่ึงเครื่องทอธรรมดาไมสามารถ
ทอได                                 

ลักษณะเฉพาะของผาแจ็คการดท่ีสําคัญ คือ ลวดลายของผาแจ็คการดมีเสนดายลอยขามเปน
ระยะยาวคอนขางมาก ผามีความเงามันหลายระดับ และเนื่องจากออกแบบโดยใชท้ังลายขัด ลายสอง 
และลายซาติน ซ่ึงข้ึนอยูกับนักออกแบบท่ีเริ่มตั้งแตการใชลายพ้ืนฐานจนถึงลายซาติน ท่ีคอนขาง
สลับซับซอน 

การแนะนํานี้จะเปนสวนหนึ่งท่ีชวยใหผูเขียนลายแจ็คการดไดถูกตองข้ึน อยางนอยตองทราบ
ลายทอท่ีสําคัญท้ัง 3 แบบซ่ึงจําเปนตองนํามาใชในการออกแบบรวมกันเชน ลายขัด (plain weaves) 
ลายทแยง หรือ ลายสอง (twill weaves) ลายตวน หรือ ลายซาติน (satin weaves) และลายอ่ืนๆ  
ท่ีดัดแปลงไปจากลายเหลานี้ตลอดจนตองทราบโครงสรางผาท่ีสําคัญๆ เชน ผาสองชั้น (double 
cloth)   การเรียงลําดับเสนดายในฟนหวี การรอยกระดาน (comber board) การเจาะแผนการด 
และผาทอชนิดตางๆ เปนตน 
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ภาพท่ี 2.32 ลายขัด (รูปซาย) ลายสอง (รูปกลาง) ลายซาติน (รูปขวา) 
 
ลายขัด (plain weaves) 

ผาลายขัดมีหลายชนิดและขนาดน้ําหนักตางๆ ตั้งแตเนื้อบางโปรงมากไปจนถึงเนื้อหนามาก 
ผาลายขัดยังสามารถดัดแปลงวิธีการทอใหแตกตางกันออกไปไดอีกเชน ผาลายลูกฟูก (rib) ผาลาย
สาน (basket) แตยังคงรักษากระบวนการขัดเสนดายแบบลายขัดไว ผาลายขัดเปนผาท่ีนิยมทอและใช
กันมากท่ีสุดเม่ือเทียบกับผาท่ีใชลายทออ่ืนๆ รวมถึงการนําไปทอในลายแจ็คการดดวย 
 
ลักษณะเฉพาะของผาลายขัด  

• โครงสรางมีความสมดุล 

• เสนดายมีจุดขัดสานกันมากท่ีสุดเม่ือเทียบกับผาลายอ่ืนๆ 

• เนื้อผามีความแข็งแรง แนน ปองกันรอยเกาะเก่ียวไดดี 

• เนื้อผาเรียบ ถาทอดวยเสนดายท่ีมีคุณภาพเนื้อผาจะออนนุม 

• ปกติโครงสรางผาลายขัดถาทอไมแนนมากจะมีรูเล็กๆ โดยท่ัวไป (porous)            
ดังนั้นอากาศจะผานได 

• ดูดซับความชื้นไดดีกวาผาลายอ่ืน 

• ตานรอยฉีกขาดไดนอยกวาผาลายอ่ืน 

• ลายขัดดัดแปลง 

• ผาลูกฟูกดายยืน (warp rib) บางทีเรียกผาริบดายยืน เปนผาดัดแปลงมาจากลายขัด
พ้ืนฐานแตทอใหเกิดลูกฟูก (rib or cord) ตามทิศทางของดายพุงกลาวคือ เปนการใชหมูดายพุงสอง
เสนหรือมากกวา หรือใชเสนดายพุงท่ีมีขนาดโตกวา ดายยืนจะปรากฎท่ีดานหนาและดานหลังของผา 
และถายิ่งใชดายยืนท่ีมีความถ่ีกวาจํานวนเสนพุงมากๆ ดายพุงก็ยิ่งถูกบังมากข้ึนทําใหผาลายนี้
มองเห็นดายยืนมากกวาดายพุง 

• ผาลูกฟูกดายพุง (weft rib) เปนผาท่ีไดดัดแปลงลายทอมาจากลายขัดพ้ืนฐาน
เชนเดียวกัน โดยทอใหเกิดลูกฟูก (rib or cord) ตามทิศทางของดายยืน กลาวคือเปนการใชหมูดาย
ยืน 2 เสนหรือมากกวา หรือใชเสนดายยืนท่ีมีขนาดโตกวาดายพุงจะปรากฏท่ีดานหนาและดานหลัง
ของผา และถายิ่งใชดายพุงท่ีมีความถ่ีกวาจํานวนเสนยืนมากๆ ดายยืนก็ยิ่งถูกบังมากข้ึนทําใหผาลายนี้
มองเห็นเสนดายพุงมากกวาเสนดายยืนในผาลายลูกฟูกดายพุงแบบธรรมดา 
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• ลายสาน (basket weave) ดัดแปลงมาจากลายทอพ้ืนฐานประเภทท่ี 1 ปกติเป นผา 
เนื้อหนาปานกลางถึงหนามาก ลักษณะพิเศษของผาลายสาน คือจะใชกลุมเสนดายยืนและกลุม
เสนดายพุงอยางละเทาๆ กันตั้งแต 2 เสนหรือมากกวาลายสานท่ีทองายท่ีสุด คือ ลายท่ีใชกลุม
เสนดายยืน 2 เสนและกลุมเสนดายพุง 2 เสนลายอ่ืนท่ีมีความหมายคลายๆ กันกับลายสานมี 3 ลาย
ใหญๆ คือ hopsack, monk’s cloth, panama และบางทีก็เรียกในชื่อของ basket weave ดวย
เชนกัน  
 
ลายสอง (twill weave) 

ผาลายสองบางทีเรียก ลายทแยง จัดเปนผาลายพ้ืนฐานประเภทท่ี 2 เปนผาท่ีนิยมใชกันอยาง
แพรหลายเชนเดียวกัน โครงสรางผามีความแข็งแรงแตเปนรองผาลายขัด เนื่องจากทอโดยใหเสนดาย
พุงลอดหรือขามดายยืนทีละหลายๆ เสนแตละเสนจะขามและลอดเทากัน แตจุดท่ีขามและลอดแตละ
เสนนั้นจะเหลื่อมกันข้ึนไปทีละเสน หรือมากกวากันอยางตอเนื่อง ทําใหเกิดแนวทแยงเปนเสนนูน 
(diagonal) บนหนาผา 

การขัดสานระหวางเสนดายยืนและเสนดายพุง ทําใหเสนดายขามและลอดกันมากกวา 1 เสน 
ในลักษณะเหลื่อมไปทางซายหรือทางขวา จนทําใหเกิดเปนเสนทแยงหนานูนบนหนาผา นั้นเรียกวา 
ผาลายสอง ลายสองท่ีเรียบงายท่ีสุดเปนลายพ้ืนฐานและสามารถดัดแปลงเปนลายสองอ่ืนๆ ไดอีก เชน 
ลายสองแบบ Broken twill หรือ reverse twill ลายสองท่ีมีขนาดเล็กท่ีสุดใน 1 ลายซํ้ามีดายยืน           
3 เสน และดายพุง 3 เสนสวนจํานวนลายซํ้าจะมีมากนอยเทาใดไมมีกฎเกณฑ ซ่ึงจะกลาวไวในเรื่อง
การออกแบบ 
 
ลายซาติน (satin and sateen weave) 

ลายซาตินบางก็ออกเสียงวา “แซท-อิน” เปนโครงสรางผาลายพ้ืนฐานประเภทท่ี 3 ลักษณะ
พิเศษตรงจุดท่ีขัดสานกันจะมีเสนดายลอยขามยาวบนหนาผามีแนวทแยง คลายผาลายสองมากแต
แตกตางตรงท่ีจุดขัดสานกันระหวางเสนดายยืนกับเสนดายพุงท่ีอยูกระจัดกระจาย แตเปนระเบียบ  
กลาวคือ ผาลายนี้เสนดายจะขามเปนชวงยาวมากกวาลายสองจึงทําใหมองเห็นลายทแยงไดไมเดนชัด
เทาผาลายสอง ลายซาตินมีหลายชนิด เชน ซาติน 5, 7, 9, 10, 11, 12, 13, 14, 15, 16 เปนตน 
ตัวเลขดังกลาว เปนตัวบอกจํานวนเสนดายของลายซาติน เชน ลายซาติน 5 หมายถึง มีดายยืน 5 เสน
และดายพุง 5 เสนใน 1 ลายซํ้า นอกจากนี้ลายซาตินยังแบงออกไดเปน 2 ประเภท คือ ลายซาติน 
ดายยืน (warp face satin) และลายซาตินดายพุง (weft-face satin or sateen)  
 
3. การเขียนลายสอง (Twill Weaves) 

ลายสอง บางทีเรียกวา ลายทแยง เปนลายผาท่ีนิยมใชกันอยางแพรหลายเชนเดียวกัน  
โครงสรางมีความแข็งแรงแตเปนรองผาลายขัด เนื่องจากทอโดยใหเสนดายพุงลอดหรือขามดายยืน          
ทีละหลายๆ เสน แตละเสนจะขามและลอดเทากัน แตจุดท่ีขามและลอดแตละเสนนั้นจะเหลื่อมกันข้ึน
ไปทีละเสนหรือมากกวาอยางตอเนื่อง ทําใหเกิดแนวทแยงเปนเสนนูน (diagonal) บนหนาผา 
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ลักษณะเดนของลายสอง  

•  ลักษณะพิเศษของผาลายสอง คือ เสนทแยงหนานูนท่ีเกิดจากเสนยืนหรือเสนพุงท่ีดานหนา 
ของผา  

•  เสนทแยงของผาลายสอง อาจเริ่มท่ีมุมดานลางซายและทแยงข้ึนไปดานบนท่ีมุมดานขวา 
หรือ ในทางกลับกัน  

•  ลายซํ้าท่ีเล็กท่ีสุดของผาลายสองจะมีดายยืน 3 เสน และดายพุง 3 เสน  

•  ใชการทอแบบ 3 ตะกอหรือมากกวา  

•  โดยท่ัวไปจะใชวิธีรอยเสนดายเขาตะกอแบบ Straight draft หรือแบบอ่ืนๆ เชน V-draft  

•  สามารถออกแบบใหมองเห็นแนวทแยงไดท้ังสองดาน 

•  มุมของแนวทแยงจะอยูระหวาง 15-75 องศา หากเปนลายสองธรรมดา เชน continuous 
twill หรือ regular twill แนวทแยงจะอยูท่ี 45 องศา 

•  แนวทแยงจะเกิดข้ึนไดท้ังดานหนาและดานหลังของผาลายสอง 
 
การจําแนกผาลายสอง  

• จําแนกตามโครงสราง (according the way of construction) 

• ลายทแยงข้ึนไปตามแนวเสนยืน (3/1 warp-way twill) 

• ลายทแยงตามแนวเสนพุง (2/3 weft-way twill)  

• จําแนกตามแนวทแยง (according to the direction of twill line)  

• ลายสองทแยงขวา (S-twill or left hand twill weave, etc.)  

• ลายสองทแยงซาย (Z-twill or right hand twill weave, etc.)  
 
การจําแนกผาลายสอง  
จําแนกตามเสนดายบนหนาผา (according of the nature of the produced twill line)    

• ลายสองดายยืน (warp face twill weave:4/2S, etc. )  

• ลายสองดายพุง (weft face twill weave:1/3Z, etc.)  

• ลายสองสองหนา (double face twill weave:3/3Z, etc.)  
 
จําแนกตามทิศทางของแนวทแยง  

• ลายสองแบบธรรมดา (simple twill weave:1/2S, 3/1Z, etc.)  

• ลายสองแนวทแยงกวาง (expanded twill weave:4/3S, 3/2Z, etc.)  

• ลายสองแนวทแยงผสม (multiple twill weave:4/1, 1/1) 
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ลายสองทแยงซาย (S-Twill)  
เม่ือแนวทแยงเริ่มจากมุมขวาของดานลางสุด ชี้ไปทางมุมซายบนสุด เรียกวา ลายสองทแยง

ซาย (left hand twill) จุดเริ่มตนของแนวทแยงจะเริ่มขัดสานจากดานลางสุด อาจเริ่มจากมุม
ดานซายหรือมุมดานขวา แลวขัดสานเหลื่อมกันข้ึนไปทางดานบน  เชน  ถาจุดเริ่มตนของแนวทแยง
เริ่มจากมุมขวาลางสุด ตัวอยางเชน ลายสองแบบ 3/2 Sซ่ึง 3 หมายถึงเสนยืนขามเสนพุง 3 เสน สวน 
2 หมายถึง เสนยืนลอดดายพุง 2 เสน สวน S หมายถึงทิศทางของแนวทแยงไปทางดานซาย เรียกวา 
ผาลายสองทแยงซายแบบ 3/2 (3/2 S-twill)  
 
ลายสองดายยืน  (warp face twill weave)  

ลายสองดายยืน จะมองเห็นลายทแยงดายยืนข้ึนเดนบนหนาผา เชน ลายสองดายยืนแบบ  
2/1, 3/1, 3/2, 4/2 และลายสองแบบอ่ืนๆ ท่ีดายยืนขามดายพุงมากกวาจะเรียกวา ลายสองดายยืน 
(warp-face twill)  
 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 2.33 ลายสองดายยืน warp face twill 3/2 S 
 
ลายสองดายพุง  (weft face twill weave)  

ลายสองดายพุง จะมองเห็นลายทแยงดายพุงข้ึนเดนบนหนาผา เชน ลายสองดายพุงแบบ  
2/3, 3/4, 1/2, 2/4 etc. ตัวเลขท่ีใชเขียนอยูดานหนาหรือดานบนของเสนจะนอยกวาตัวเลขดานหลัง 
เรียกวา ลายสองดายพุง (weft-face twill)  

 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 2.34 ลายสอง weft face twill 2/3 Z (รูปซาย) 
             ลายสอง weft face twill 2/3 S (รูปขวา) 
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ลายสองสองหนา (double  face twill weave)  
ลายสองสองหนาบางทีเขียน balanced twill weave หรือ even side twill weave  

ตัวเลขเศษสวนดายยืนและดายพุงจะเทากัน เชน 2/2, 3/3 ดังนั้นจํานวนเสนดายยืนและเสนพุงจะข้ึน
เทาๆกันท้ังดานหนาและดานหลังของผา 
                  

 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 2.35 ลายสองแบบ balanced twill 2/2 Z (รูปซาย) 

          ลายสองแบบ balanced twill 3/3 S (รูปขวา) 
 

ลายสองธรรมดา (simple twill weave)  
ลายสองแบบ simple weave twill มีท้ัง simple warp twill และ simple weft twill ใน

แตละลายซํ้าของลายสองนี้ ดายยืนแตละเสนจะขามหรือลอดใตเสนพุงครั้งละ1 เสนเชน  ½,  1/3,  
¼,  2/1, 3/1, 4/1 ตัวอยางเชน  ½, 1/3, ¼  คือ Simple weft twill และ 2/1, 3/1 4/1 เปน 
Simple warp twill  
 
                                                
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 2.36 ลายสอง simple weft twill ½ Z  (รูปซาย)  
              ลายสอง simple weft twill 1/3 S (รูปขวา) 
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ภาพท่ี 2.37 ลายสอง simple warp twill 2/1 Z (A) 
             ลายสอง simple warp twill 4/1 S (B) 

 
ผาลายสองแบบขยายแนวทแยง (expanded twill weave)  

ผาลายสองแบบขยายแนวทแยง เสนดายยืนจะขามหรือลอดเสนดายพุงมากกวา 1 เสนของ
เสนดายพุงท่ีอยูติดกันในลายซํ้า เสนหรือแนวทแยงของดายยืนและดายพุงจะมีความกวางเทาๆ กัน  
กําหนดตัวเลขไดดังนี้ 2/3, 3/2, 4/4, 2/4, etc.  

 
ภาพท่ี 2.38 ลายสอง expanded twill 3/2 Z (รูปซาย) 
              ลายสอง expanded twill 2/4 S (รูปกลาง)  
             ลายสอง expanded twill 4/4 Z (รูปขวา) 

 
 
 
 
 
 

A B
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ผาลายสองแบบแนวทแยงผสม (multiple twill weave)  
ผาลายสองแบบแนวทแยงผสม ในแตละลายซํ้าทางแนวดายยืนอยางนอย 2 แนวทแยง หรือ 

แนวดายพุงอยางนอย 2 แนวทแยงแตแนวทแยงดายยืนและแนวทแยงดายพุงตองมีความกวางไม
เทากันกรณีท่ีมีเสนดายยืนเดนกวาดายพุง เรียกวา warp-face multiple warp twill และถามี
เสนดายพุงเดนกวาดายยืนเรียกวา weft-face multiple twill และถาดายยืนและดายพุงเดนเทากัน
ท้ังสองดาน เรียกวา double-face multiple twill ในภาพเปนลายสองแบบ warp-face multiple 
twill 4/1, 1/1 S 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 2.39  ลายสอง warp face multiple twill weave 4/1, 1/1 S 

 
มุมของแนวทแยง (Twill angle)  

มุมของแนวทแยง เปนมุมท่ีเกิดข้ึนระหวางแนวทแยงกันกับเสนขนานจากเสนพุง มุมทแยงนี้
ข้ึนอยูกับอัตราความถ่ีของเสนยืนตอ 1 นิ้ว และความถ่ีเสนพุงตอ 1 นิ้วของโครงสรางผากรณีท่ีความถ่ี
ของเสนยืนและเสนพุงเทากันมุมทแยงจะเปน 45 องศาเสนยืนท่ีมีความถ่ีตอ 1 นิ้วมากกวาเสนพุง มุม
ทแยงจะเอียงมากกวา 45 องศา (มุมทแยงจะตั้งชันสูงข้ึน height angle or steep twill) และเม่ือ
ความถ่ีเสนพุงตอ 1 นิ้วมากกวาเสนยืนมุมทแยงจะเอียงนอยกวา 45 องศา (low angle or flat twill)  
ดังนั้นมุมทแยงของลายสองจึงข้ึนกับปจจัยเหลานี้ 

• อัตราความถ่ีของเสนยืนตอนิ้ว (EPI) และเสนพุงตอนิ้ว (PPI) 

• ขนาดของเสนยืนและเสนพุงมีความแตกตางกัน 
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ภาพท่ี 2.40 มุมทแยงสําหรับการออกแบบ 
 
มุมของแนวทแยง (Twill angle)  

มุมของแนวทแยง เปนมุมท่ีเกิดข้ึนระหวางแนวทแยงกันกับเสนขนานจากเสนพุง มุมทแยงนี้
ข้ึนอยูกับอัตราความถ่ีของเสนยืนตอ 1 นิ้ว และความถ่ีเสนพุงตอ 1 นิ้วของโครงสรางผากรณีท่ีความถ่ี
ของเสนยืนและเสนพุงเทากันมุมทแยงจะเปน 45 องศา เสนยืนท่ีมีความถ่ีตอ 1 นิ้วมากกวาเสนพุง 
มุมทแยงจะเอียงมากกวา 45 องศา (มุมทแยงจะตั้งชันสูงข้ึน height angle or steep twill) และเม่ือ
ความถ่ีเสนพุงตอ 1 นิ้วมากกวาเสนยืนมุมทแยงจะเอียงนอยกวา 45 องศา (low angle or flat twill)  
ดังนั้นมุมทแยงของลายสองจึงข้ึนกับปจจัยเหลานี้ 

• อัตราความถ่ีของเสนยืนตอนิ้ว (EPI) และเสนพุงตอนิ้ว (PPI) 

• ขนาดของเสนยืนและเสนพุงมีความแตกตางกัน 
มุมทแยงแบบตางๆ (Elongated twills)  
 มุมทแยงของลายสอง สามารถเขียนใหมีมุมมากกวาหรือนอยกวา 45 องศา ไดตามตองการ   
ตัวอยาง จากการใชกระดาษออกแบบขนาด 8 x 8 แทนโครงสรางผาลายสองท่ีมีอัตราความถ่ีของเสน
ยืนและเสนพุงเทากัน เม่ือนับข้ึนไป 1 เสนและใหเหลื่อมกัน 1 เสนทิศทางเดียวกัน จะไดเสนทแยงท่ีมี
มุม 45 องศา (รูป A) แตเม่ือใดท่ีนับเสนดายใหขัดเหลื่อมกันมากกวา 1 เสนก็จะไดมุมทแยงท่ีสูงชัน 
(steep twill) หรือมุมทแยงท่ีราบลง (flat twill) การสรางมุมทแยงเพ่ือการออกแบบสามารถใชสูตร
ไดดังนี้ 

 
 
 
 

จํานวนเสนดายท่ีนับไปขางหนา 

จํานวนเสนดายท่ีเหลื่อม 

จํานวนเสนยืน/เซนติเมตร 

จํานวนเสนพุง/เซนติเมตร 
x 

ABCD

E

F

G
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ตัวอยางท่ี 1 จํานวนเสนดายท่ีนับไปขางหนา จํานวน 1 เสน จํานวนเสนดายท่ีนับเหลื่อม 1 เสน         
ดายยืน 24 เสน/เซนติเมตร ดายพุง 24 เสน/เซนติเมตร (ดูตาราง คาสูตรของมุมตางๆ ตรีโกณมิติ) 

 
 
 
 
 
 
ตัวอยางท่ี 2 จํานวนเสนดายท่ีนับไปขางหนาจํานวน 2 เสน จํานวนเสนดายท่ีนับเหลื่อม 1 เสน          
ดายยืน 42 เสน/เซนติเมตร ดายพุง 21 เสน/เซนติเมตร (ดูตาราง คาสูตรของมุมตางๆ ตรีโกณมิติ) 

 
 
 
 
 
 
ตัวอยางท่ี 3 จํานวนเสนดายท่ีนับไปขางหนา จํานวน 2 เสน และจํานวนเสนดายท่ีนับเหลื่อม 1 เสน  
ความถ่ีดายยืน 12 เสน/เซนติเมตร ความถ่ีดายพุง 30 เสน/เซนติเมตร (ดูตาราง คาสูตรของมุมตางๆ 
ตรีโกณมิติ) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1 

1 

24 

24 

x =   1 

=   45 องศา 

2 

1 

42 

21 

x =  4 

=   76   องศา 

1 

2 

12 

30 

x =  1/5 

=   11  องศา 
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ตารางท่ี 2.1 คาสูตรของมุมตางๆ (ตรีโกณมิติ)  
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ตารางท่ี 2.1 คาสูตรของมุมตางๆ (ตรีโกณมิติ) (ตอ) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
2.5 การออกแบบลาย  

การเขียนลายผาบนโปรแกรม Cross Stitch จะประกอบไปดวยลายเสนตรง เสนโคง และเงา  
ดังนั้นจึงจําเปนจะตองคํานึงถึงเนื้อผา และควรหลีกเลี่ยงการขามของเสนดายท่ีมีระยะยาว ท้ังเสนยืน
และเสนพุง 

1. เสนตรง การลงสีในกระดาษกราฟมี 2 วิธี วิธีท่ีหนึ่งเรียกวา การทดลอง คือการลงสีตาม
เสนท่ีรางดวยบนกระดาษกราฟ วิธีท่ีสอง เปนการคํานวณอัตราสวนระหวางจํานวนเสนยืนและเสนพุง
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บนกระดาษกราฟ แลวแตมสีลงไปตามจํานวนท่ีแบงไว ถาจํานวนท่ีแบงไวไมลงตัวสวนท่ีตัดออกไปก็
ใหมีท้ังสั้นและยาวสลับกันไป แลวแตกรณี 

ภาพท่ี 2.41 เสนตรงแบบตางๆ 

 
ตามรูป A แสดงใหเห็นวาการลงสีแบบการทดลอง รูป B และ C เปนการลงสีแบบการ

คํานวณรูป B เปนผลจากการแบงท่ีลงตัว สวน C เปนรูปท่ีไมลงตัว    
 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2.42 เสนตรงแบบตางๆ 

2. เสนโคง การลากเสนโคงครั้งแรกตองลากดวยดินสอดําเสียกอน แลวจึงลงสีไปตามเสนนั้น 

ถาหากเปนวงกลมใหเขียนเพียง 1 ใน 4 สวนของวงกลม สวนท่ีเหลือใหเขียนเหมือนสวนแรก 

A CB
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ภาพท่ี 2.43 เสนโคงวงกลม 
 

1. เงา  ผลของเงาเกิดจากการเติมหรือการยายจุดท่ีเขียนนั้น พ้ืนฐานของลายผาท่ีนํามาใชใน 
การเขียนลายเงานี้ มีดวยกัน 4 แบบ คือ 
1. ลายเงาท่ีมาจากพ้ืนฐานของลายขัด 
2. ลายเงาท่ีมาจากพ้ืนฐานของลายสอง 
3. ลายเงาท่ีมีพ้ืนฐานมาจากลายซาติน 
4. ลายเงาท่ีมาจากจุดท่ีเติมลงไปอยางไมเปนระเบียบบนพ้ืนฐานของลายทอ 
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ตัวอยางการเขียนลายเงาจากพ้ืนฐานจากลายขัด (1/1 plain) 
 

 
ภาพท่ี 2.44 การเขียนลายเงาบนพ้ืนฐานลายขัด 

 
 
 
 

1 

2 

3 

4 
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ตัวอยางการเขียนลายเงาพ้ืนฐานจากลายสองแบบ 1/5 (1/5 twill) 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 2.45 การเขียนลายเงาจากพ้ืนฐานลายสอง 
 
ตัวอยางการเขียนลายเงาพ้ืนฐานจากลายสอง แบงการเขียนไดเปน 5 ข้ันตอน คือ 
 ข้ันตอนท่ี 1  ใชลายสองแบบ 1/5         

ข้ันตอนท่ี 2  ใชลายสองแบบ 2/4         
ข้ันตอนท่ี 3  ใชลายสองแบบ 3/3         

 ข้ันตอนท่ี 4  ใชลายสองแบบ 4/2        
ข้ันตอนท่ี 5  ใชลายสองแบบ 5/1 

1 

2 

3 

4 

5 
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ตัวอยางการเขียนลายเงาพ้ืนฐานจากลายซาติน 5 (5 ends satin) 
 

 
ภาพท่ี 2.46 การเขียนลายเงาจากพ้ืนฐานลายซาติน 5 

 

1 

2 

3 

4 
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ภาพท่ี 2.47 การเขียนลายเงาในรูปวงกลมบนพ้ืนฐานลายซาติน 5 

 
การเขียนลายเงาในรูปวงกลมใชลายซาตินดายพุง 5 เสน เปนพ้ืนฐาน และแบงพ้ืนท่ีท่ีจะ 

เขียนลายเงาออกเปน 4 สวนตามลําดับ คือ 
ภาพท่ี 1 เขียนลายซาตินดายพุง 5 เสนแบงพ้ืนท่ีออกเปน 4 สวน (วงกลมในสุดคือสวนท่ี1)  
ภาพท่ี 2 เพ่ิมเครื่องหมายรวมเปน 2 ตารางติดกันทุกจุดในสวนท่ี 2,3 และ 4  
ภาพท่ี 3 เพ่ิมเครื่องหมายรวมเปน 3 ตารางติดกันทุกจุดในสวนท่ี 3 และ 4   
ภาพท่ี 4 เพ่ิมเครื่องหมายรวมเปน 4 ตารางติดกันทุกจุดในสวนท่ี  4 
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 ภาพท่ี 2.48 การเขียนลายรูปวงกลม 

 

12345678910

10

9

8

7

6

5

4

1

2

3

12345678910

12345678910
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ภาพท่ี 2.49 การเขียนเงารูปวงกลม 

12345678910

12345678910



 
 

บทที่ 3 
กระบวนการศึกษา 

  
การศึกษานี้เปนการศึกษาเชิงคุณภาพ โดยใชวิธีการศึกษาแบบผสมผสานเพ่ือใหบรรลุ              

ถึงวัตถุประสงคของการวิจัย เริ่มดําเนินการศึกษาโดยคํานึงถึงบริบทความเหมาะสมตามสภาพการณ 
ท่ีเปนจริงในพ้ืนท่ีการศึกษาสถานท่ีศึกษา คือ จัดจําแนกวิธีการศึกษาเปน 2 สวน ดังนี้  

1. การศึกษาภาคสนาม 
2. การจัดทําฐานขอมูลลายผา  

 
3.1 การศึกษาภาคสนาม 
 การศึกษาภาคสนามเพ่ือการศึกษาลายผาและกระบวนการทอผาดวยก่ีโบราณดวยการ
สัมภาษณ การบันทึกภาพ และการบันทึกภาพเคลื่อนไหว อาธิเชน บันทึกภาพผาเกาท่ีพบในพ้ืนท่ีจาก
การสัมภาษณครูทอผาจากกลุมทอผาไหมแพรวา ศูนยศิลปาชีพบานโพน ตําบลโพน อําเภอคํามวง 
จังหวัดกาฬสินธุ และการสัมภาษณอาจารยภาณุพงศ ปานเผือก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.1 สัมภาษณอาจารยภาณุพงศ ปานเผือก 
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3.2 การจัดเก็บลายผาและจัดทําฐานขอมูลลายผา 
เม่ือจัดเก็บรวบรวมบันทึกลายผาไดครบถวนแลว จึงจัดทําฐานขอมูลลายผาโดยถอดลายจาก

ผืนผาและบันทึกจัดเก็บดวยโปรแกรมคอมพิวเตอร (Cross Stitch) จากนั้นนําลายผาดั้งเดิมท่ีถอดลาย
แลวมาวิเคราะหออกแบบใหม โดยใหลายสามารถทอไดดวยเครื่องแจ็คการด (JACQUARD)  
 จากการศึกษาลายผาเพ่ือจัดเก็บลายลงตารางกราฟนั้น ไดเลือกลายดั้งเดิมท่ีทอดวยก่ีกระตุก
มาศึกษาท้ังหมด 3 ลายคือ ลายดอกกระบวนเอวก่ิว ลายดอกหางปลาวาแปลง-ลายลอมดาว-ดอกบัว-
นาคหัวชุม และลายดอกนาคหัวซุมใหญ-ลายดอกนาคคอคดคู 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพท่ี 3.2  รูปแบบทอท่ี1 ลายดอกกระบวนเอวก่ิว 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 3.3 รูปแบบทอท่ี 2 ลายดอกหางปลาวาแปลง-ลอมดาว-ดอกบัว-นาคหัวชุม 
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ภาพท่ี 3.4 รูปแบบทอท่ี 3 ลายดอกนาคหัวซุมใหญ-ลายดอกนาคคอคดคู 
 
โดยเลือกรูปแบบการทอรูปแบบท่ี 3 ประกอบไปดวย 

1. ลายหลัก ลายดอกนาคหัวชุมใหญ-ลายดอกนาคคอคดคู 
2. ลายคั่น ลายงูลอยสามไม ลายขาแข 
3. ลายเชิง ลายขาแข 

 
การบันทึกจัดเก็บลายผาและออกแบบพัฒนาดวยโปรแกรมคอมพิวเตอรโดยใชโปรแกรม Cross 

Stitch ซ่ึงเปนโปรแกรมสําหรับการออกแบบลายปกผาครอสติช จึงมีความเหมาะสมท่ีจะนํามา
ประยุกตใชเพ่ือการจัดเก็บและออกแบบลายผาทอ 
 

 

 

 



 
 

บทที่ 4 
กระบวนการดําเนินงาน 

 
จากการศึกษาลายเพ่ือจัดเก็บลายลงตารางกราฟนั้น ไดเลือกลายดั่งเดิมท่ีทอดวยก่ีกระตุก         

มาศึกษา 1 ลาย คือ ผาไหมแพรวาลายดอกนาคหัวซุมใหญ-ลายดอกนาคคอคดคู ลายคั่นและ           
ลายเชิง 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

ภาพท่ี 4.1 ลายผาไหมแพรวาลายดอกนาคหัวซุมใหญ-ลายดอกนาคคอคดคู 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.2 ลายผาค่ัน
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4.1 การถอดลายผาดวยโปรแกรมคอมพิวเตอร (Cross Stitch) 

ข้ันตอนท่ี 1 คลิกเลือก file -> New 

 
 

 

 
 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.3  เลือก file -> New 

 

ข้ันตอนท่ี 2 กําหนดขนาดตารางความกวางเปน 120 ชอง ความสูง 120 ชอง เพ่ือใหตรงกับจํานวน

ตะกอในเครื่องทอแจ็คการด 

 

 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.4 กําหนดขนาดตารางความกวางเปน 120 ความสูง 120  

เพ่ือใหตรงกับจํานวนตะกอในเครื่องทอแจ็คการด  
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ข้ันตอนท่ี 3 แถบเครื่องมือหลักๆ ท่ีจะใชจุดลายลงตารางกราฟตามลวดลายผาท่ีเราตองการจะถอด

ลายโดยมีหลักการ คือ ขนาดลายท่ีใหญท่ีสุดตองไมเกิด 120 ชองถาลายเล็กก็คํานวณใหจํานวนชอง

บวกกันแลวได 120 ชอง ตัวอยางเชน 2 4 6 8 10 12 20 30 40 60 เปนตน 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.5 แถบเครื่องมือหลักๆ ท่ีจะใชจุดลายลงตารางกราฟตามลวดลายผาท่ีเราตองการจะถอด

ลายโดยมีหลักการ คือ ขนาดลายท่ีใหญท่ีสุดตองไมเกิด 120 ชอง ถาลายเล็ก ก็คํานวณใหจํานวนชอง

บวกกันแลวได 120 ชอง ตัวอยางเชน 2 4 6 8 10 12 20 30 40 60 เปนตน 

 

ข้ันตอนท่ี 4 ถอดลายใหเปนรีพีทเพ่ือใหสามารถนํามาตอลายได 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.6  ถอดลายใหเปนรีพีทเพ่ือใหสามารถนํามาตอลายได  
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ข้ันตอนท่ี 5 วิธีการ save file คือ file -> Save หรือ Save as หากตองการ Save เปนภาพjpg. ให 

คลิกท่ี file -> export -> To image file.. จากนั้นจะมีหนาตางข้ึนมาดังภาพใหคลิกท่ีปุม Save 

Image 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.7  วิธีการ save file คือ file -> Save หรือ Save as หากตองการ Save เปนภาพ jpg.           

ใหคลิกท่ี file -> export -> To image file. จากนั้นจะมีหนาตางข้ึนมาดังภาพ                                 

ใหคลิกท่ีปุม Save Image 

 

ข้ันตอนท่ี 6 จากนั้นจะมีหนาตางข้ึนมาดังภาพ ใหคลิกท่ีปุม Save Image 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.8 จากนั้นจะมีหนาตางข้ึนมาดังภาพ ใหคลิกท่ีปุม Save Image 
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4.2 แผนการด (The Jacquard card) 

องคความรูท่ีเก่ียวของกับแผนการดมีดังนี้ 
1. การอานลายทอและการเจาะแผนการด 
2. แทนการเจาะแผนการดดวยมือ 
3. วิธีการแกไขขอผิดพลาดบนแผนการดกรณีเจาะลายผิด 

1.  การอานลายทอและการเจาะแผนการด 

 
ภาพท่ี 4.9 แผนการดสําหรับเจาะลาย เครื่องแจ็คการดขนาด 120 ขอ แบบ 6 แถว 

ภาพท่ี 4.10 แผนการดสําหรับเจาะลาย เครื่องแจ็คการดขนาด 120 ขอ แบบ 6 แถว 
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การอานลายและการเจาะแผนการด (แบบพ้ืนฐาน) 
 เจาะรูสําหรับรอยเชือก และรูสําหรับหมุดไซลินเดอร จากนั้นอานและเจาะลายตั้งแตแถวแรก
จนถึงแถวสุดทายตามลําดับ เม่ือตองการใหเสนยืนเปนลวดลายบนหนาผา ใหเจาะเฉพาะท่ีลงสีไวและ
เม่ือตองการใหเสนพุงข้ึนเปนลวดลายใหเจาะเฉพาะพ้ืนสีขาว  
 
ตัวอยางการอานและเจาะลายขัด 

เนื่องจากลายขัดเปนลายทอท่ีมีลายขัดเล็กท่ีสุด คือมี 2 เสนยืน และมี 2 เสนพุง ใน 1 ลายซํ้า 
เจาะแผนการด 2 แผน 

แผนท่ี 1 เจาะเฉพาะท่ีเสนยืนข้ึน หรือเฉพาะท่ีเปนเลขค่ี ไดแก 1, 3, 5, 7, 9, 11 ฯลฯ   
แผนท่ี 2 เจาะเฉพาะท่ีเสนยืนข้ึน หรือเฉพาะท่ีเปฯเลขคู ไดแก 2, 4, 6, 8, 10, 12 ฯลฯ  

 
 

 
ภาพท่ี 4.11 ตัวอยางการอานและการเจาะลายขัด (1/1) แผนท่ี 1-2 
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ตัวอยางการอานและเจาะลายสองแบบ 3/1  
 เนื่องจากลายสองแบบ 3/1 มี 4 เสนยืน และมี 4 เสนพุงใน 1 ลายซํ้า เปนการเจาะสีทึบใน
ชองตารางกราฟ (เสนดายสี) ลายทางดายพุงข้ึนตรงสีขาว และเจาะแผนการด 4 แผน 

แผนท่ี 1 เริ่มเจาะ 1, 3, 4, 5 ฯลฯ 
แผนท่ี 2 เริ่มเจาะ 1, 2, 4, 5, 6 ฯลฯ 
แผนท่ี 3 เริ่มเจาะ 1, 2, 3, 5, 6 ฯลฯ 
แผนท่ี 4 เริ่มเจาะ 2, 3, 4, 6 ฯลฯ 

 
 

 
ภาพท่ี 4.12 ตัวอยางการอานและเจาะลายสองแบบ (3/1) แผนท่ี 1-4 
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ตัวอยางการอานและเจาะลายสองแบบ 2/2 
 ลายสองแบบ 2/2 มี 4 เสนยืน และมี 4 เสนพุงใน 1 ลายซํ้า คือจะเปนการเจาะสีทึบในชอง
ตารางกราฟ (เสนดายสี) ลายทางดายพุงข้ึนตรงสีขาว เจาะแผนการด 4 แผน  

แผนท่ี 1 เริ่มเจาะ 1, 4, 5 ฯลฯ 
แผนท่ี 2 เริ่มเจาะ 1, 2, 5, 6 ฯลฯ 
แผนท่ี 3 เริ่มเจาะ 3, 4, 5, 6 ฯลฯ 
แผนท่ี 4 เริ่มเจาะ 3, 4 ฯลฯ 

 
ภาพท่ี 4.13 ตัวอยางการอานและเจาะลายสองแบบ (2/2) แผนท่ี 1-4 
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ตัวอยางการอานและเจาะลายซาตินไดพุง 5 (ตอ)  
เปนการเจาะสีทึบในสวนของชองตารางกราฟ (เสนดายสี) ลายทางดายพุง 5 เสนมี 5 เสนยืน 

และ 5 เสนพุง ใน 1 ลายซํ้า เริ่มแผนท่ี 2 เริ่มเจาะ 4 ฯลฯ 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 4.14 ตัวอยางการอานและเจาะลายตวนดายพุง 5 เสน แผนท่ี 2 

 
ตัวอยางการอานแลวเจาะลายซาตินดายพุง  5  (ตอ) 

เปนการเจาะสีทึบในชองตารางกราฟ (เสนดายสี) ลายทางดายพุงข้ึนตรงชองสีขาว ลายซาติน
ดายพุง 5 เสน มี 5 เสนยืนและ 5 เสนพุง ใน 1 ลายซํ้า เริ่มแผนท่ี 3 เริ่มเจาะ 2 ฯลฯ 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.15 ตัวอยางการอานและเจาะลายตวนดายพุง 5 เสน แผนท่ี 3 
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ตัวอยางการอานและเจาะลายซาตินดายพุง  5 (ตอ)   
เปนการเจาะสีทึบในชองตารางกราฟ (เสนดายสี) ลายทางดายพุงข้ึนตรงชองสีขาว ลายซาติน

ดายพุง 5 เสนมี 5 เสนยืน และ 5 เสนพุงใน 1 ลายซํ้า เริ่มแผนท่ี 4 เริ่มเจาะ 5 ฯลฯ 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.16 ตัวอยางการอานแลวเจาะลายตวนดายพุง 5 เสน แผนท่ี 4 
 
ตัวอยางการอานและเจาะลายซาตินดายพุง 5 (ตอ) 

 เปนการเจาะสีทึบในชองตารางกราฟ (เสนดายสี) ลายทางดายพุงข้ึนตรงชองสีขาว ลาย
ซาตินดายพุง 5 เสนมี 5 เสนยืนและ 5 เสนพุงใน 1 ลายซํ้า เริ่มแผนท่ี 5 เริ่มเจาะ 1, 6 ฯลฯ 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.17 ตัวอยางการอานและเจาะลายตวนดายพุง 5 เสน แผนท่ี 5 
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4.2.1 แทนเจาะแผนการดดวยมือ 
แทนเจาะแผนการดดวยมือ ประกอบดวย 3 สวน คือ  

• สวนท่ี 1 ฐานทําจากไมเนื้อแข็ง  

• สวนท่ี 2 แทนเจาะทําจากเหล็กจํานวน 2แผน ประกอบดวยแผนบนและลางท่ีนําไป
เจาะรูใหตรงกันจํานวน 120 รูใชสําหรับแจ็คการดขนาด 120 ขอซ่ึงในลายทอจะใช
กระดาษออกแบบสําหรับ 120 รูมีรูสําหรับการรอยแผนการด 4 รูและสําหรับหมุด
ไซลินเดอร 2 รู แผนลางมีหมุดยึดแผนบนเพ่ือปองกันไมใหแทนเจาะเคลื่อนท่ีขณะ
เจาะแผนการด 

• สวนท่ี 3 เปนเข็มเจาะทําจากเหล็กขนาดเข็มมี 2 ขนาด คือ เข็มขนาดเล็กไวสําหรับ
เจาะรูลายทอ รูรอยแผนการด และเข็มขนาดใหญสําหรับเจาะรูหมุดไซลินเดอร 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพท่ี 4.18 แทนเจาะแผนการดดวยมือ 
 
4.2.2 วิธีการแกไขขอผิดพลาดบนแผนการดกรณีเจาะลายผิด 

เม่ือเจาะแผนการดตามลวดลายในกระดาษออกแบบเรียบรอยแลว ควรตรวจความถูกตอง
ตามลายท่ีออกแบบไว ซ่ึงอาจพบขอผิดพลาดได 2 กรณี คือ  

1. ยังไมไดเจาะรูตามลาย   
2. เจาะรูมากกวาลายท่ีออกแบบไว 
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หากมีขอผิดพลาดตองแกไขขอผิดพลาดดังนี้ 
กรณีท่ียังไมไดจะรูใหทําเครื่องหมายแลวทําการเจาะเพ่ิม สวนกรณีท่ีเจาะผิดพลาดโดยเจาะรู

มากกวาลายท่ีออกแบบไวทําการแกไขดังนี้ คือ ทําเครื่องหมายรูท่ีตองการอุดนําแผนกระดาษกลมท่ีได
จากการเจาะรูท่ีถูกตองมาทาดวยกาวลาเท็กซ โดยใหกาวสัมผัสท่ัวขอบกระดาษวางกระดาษท่ีมีกาว
บนรูท่ีตองการแกไข แลวใชคอนตอกปรับผิวหนาแผนกระดาษใหเรียบเสมอกับเนื้อแผนการดเดิม หรือ
ใชกระดาษกาวใสปดทับรูท่ีแกไขแลวท้ังดานหนาและดานหลัง 

 
4.2.3 การเตรียมลายกอนเจาะแผนการด 

ภาพท่ี 4.19 การเตรียมลายกอนเจาะแผนการด 
 
 แบงชองตามแนวตั้งดวยเสนทึบตรงกับแถวของขอในหัวแจ็คการด เพ่ือสะดวกในการอาน

และเจาะลาย เขียนเลขจากซายไปขวาตามลําดับเทากับจํานวนแถวท่ีตองการเจาะกระดาษการด หรือ
เทากับจํานวนจอท้ังหมดในหัวแจ็คการด (ภาพท่ี 72) แบงชองตามแนวนอนดวยเสนทึบ เพ่ือใหมี
ความสะดวกในการเจาะ เปนการบอกลําดับและจํานวนแผนการด 
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4.2.4 การเจาะแผนการดจากกระดาษออกแบบ 
วิธีการเจาะแผนการด ตองเจาะตามกระดาษออกแบบ หรือ กระดาษกราฟท่ีไดออกแบบลาย

ท่ีตองการไวเรียบรอยแลว อาจเจาะดวยมือหรือเจาะดวยเครื่อง  

 

ภาพท่ี 4.20 การเจาะแผนการดตามลายหลัก แถวท่ี 1-6 
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จากภาพท่ี A คือรูท่ีเจาะไวสําหรับรอยแผนการด B คือรูท่ีเจาะไวสําหรับตําแหนงของหมุด
ยึดแผนการดท่ีไซลินเดอร และแสดงใหเห็นถึงการเจาะแผนการดจากลวดลายผาในกระดาษกราฟท่ี
ทําไว โดยเริ่มตนจากแผนท่ี 1 ไดแกเสนพุงแถวท่ี 1 การอานลายในกระดาษกราฟใหดูสีท่ีลงในชอง
ของตารางกราฟหมายถึงตองเจาะรู วนชองท่ีไมไดลงสีไวใหเวนวางไวไมตองเจาะ ตัวอยางเชน 

 
จากแผนการดท่ี  1  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  3, 4 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  7, 10 
การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 16, 17 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20, 21, 22, 23, 24 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  25, 29 

 
จากแผนการดท่ี  2  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  1, 4, 5 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  9, 11 
การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  15, 16 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  20, 21, 22, 23 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  26, 29 

 
จากแผนการดท่ี  3  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  2, 5, 6 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  8, 12 
         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  14, 15, 18 

การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  21, 22, 23, 24 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  25, 26, 30 
 

จากแผนการดท่ี  4  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  1, 3, 6 
การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  7, 10 

         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14 ,17 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 22, 23, 24 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  25, 28 

 
จากแผนการดท่ี  5  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  2, 4 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  7, 8, 12 
         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 16 ,18 

การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  20, 23, 24 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  25, 26, 27, 28 
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จากแผนการดท่ี  6  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  3, 5 
การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  8, 9, 11, 12 

         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  15, 17 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19 ,21, 24 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  25, 26, 27, 28 

 
ขอสังเกตในการเจาะแผนการดจะเห็นไดวาลายในตารางกราฟจะถูกแบงตามแถวของขอใน

หัวแจ็คการด ถาหัวแจ็คการดมีขอ 6 แถว ก็จะแบงออกเปนชวงๆละ 6 แถวเทาๆกันไปตลอด เม่ือ
นํามาเจาะแผนการด ก็จะนํามาอานแตละชวงเพ่ือเจาะลงในแผนการดพอดี  ดังท่ีแสดงตัวเลขกํากับไว
ในชองตารางกับรูของแผนการด การอานกระดาษกราฟเพ่ือเจาะจึงเริ่มจากแถวท่ี 1 ลางสุดและจาก
ชองแรกท่ีเริ่มจาก 1- 6 และตอๆไปตามลําดับจนครบลาย 
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ภาพท่ี 4.21  การเจาะแผนการดตามลายหลัก แถวท่ี 7-12 

 
จากแผนการดท่ี  7  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  1, 4, 6 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  9, 10, 11 
การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  14, 16 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  20, 22 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  25, 26, 27, 28, 30 
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จากแผนการดท่ี  8  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  1, 2, 5 
การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  7, 10 
การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 15, 18 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี   21, 23 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  26, 27, 28, 29, 30 

 
จากแผนการดท่ี  9  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  2, 3, 6 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  8, 12 
         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  17, 18 

การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 22, 24 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  27, 28, 29, 30 
 

จากแผนการดท่ี  10  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  3, 5 
การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  7, 9, 11 

         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 16 ,17, 18 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  21, 23 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  26, 27, 28, 29 

 
จากแผนการดท่ี  11  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  1, 4, 5 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  8, 10, 12 
         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  15, 16 ,17 

การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  20, 22 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  25, 26, 27, 28, 30 
 

จากแผนการดท่ี  12  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  3, 4, 5, 6 
การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  9, 11 

         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  14, 15, 16, 17, 18 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  21 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  25, 26, 27, 28, 29 
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ภาพท่ี 4.22  การเจาะแผนการดตามลายหลัก แถวท่ี 13-18 
 
จากแผนการดท่ี  13  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  2, 5, 6 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  7, 10, 12 
การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  15, 16, 17, 18 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 23 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  25, 26, 27, 29, 30 
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จากแผนการดท่ี  14  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  1, 2, 4, 6 
การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  7, 8, 11 
การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 16, 17, 18 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี   19, 22 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  25, 29, 30 

 
จากแผนการดท่ี  15  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  1, 2, 4, 5 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  7, 8, 9, 12 
         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  14, 17 

การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  21, 23 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  27, 29, 30 
 

จากแผนการดท่ี  16  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  1, 2, 4, 6 
การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  8, 9, 10 

         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 15, 18 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20 21, 24 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  25, 26, 30 

 
จากแผนการดท่ี  17  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  2, 4 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  7, 9, 10, 11 
         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  14, 16 

การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20, 21, 23 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  27 

 
จากแผนการดท่ี  18  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  4 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  8, 10, 11, 12 
         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  15, 17 

การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  20, 21, 22, 24 
 การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  27, 29 
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ภาพท่ี 4.23 การเจาะแผนการดตามลายหลัก แถวท่ี 19-24 
 
จากแผนการดท่ี  19  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  1, 5, 6 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  7, 10, 11, 12 
การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 16, 17, 18 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  21,22, 23 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  25, 27, 29, 30 
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จากแผนการดท่ี  20  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  1, 2, 4 
การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  8, 10 
การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  14, 17, 18 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 22, 23, 24 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  26, 27, 29, 30 

 
จากแผนการดท่ี  21  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  1, 2, 6 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  9, 12 
         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13,  14, 15, 18 

การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  20, 23, 24 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  25, 27, 29, 30 
 

จากแผนการดท่ี  22  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  1, 2, 4, 5, 6 
การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  8, 12 

         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 21, 24 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  25, 26, 29 

 
จากแผนการดท่ี  23  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  2, 3, 4, 5, 6 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  10, 12 
         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15,  16, 17 

การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  20, 22 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  25, 26, 27, 28 

 
จากแผนการดท่ี  24  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  1, 3, 4, 5, 6 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  9, 11 
         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  14, 15, 16 

การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 21, 23 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  26, 27, 30 
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ภาพท่ี 4.24 การเจาะแผนการดตามลายหลัก 25-30 
 
จากแผนการดท่ี  25  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  2, 3, 4, 5 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  8, 10 
การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 18 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  20, 22, 24 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  27, 28 
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จากแผนการดท่ี  26  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  1, 2, 3, 4 
การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  7, 9, 12 
การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 17 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 23 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  25, 28, 29  

 
จากแผนการดท่ี  27 การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  1, 2, 3, 4, 5 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  8, 10 
         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 16, 18 

การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  21, 24 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  26, 29, 30 
 

จากแผนการดท่ี  28 การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  1, 3, 4, 5, 6 
การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  9, 11 

         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  15, 17 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  20, 21, 22 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  25, 27, 30 

 
จากแผนการดท่ี  29  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  3, 4, 5, 6 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  7, 10, 12 
         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  14, 16 

การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20, 22, 23 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  26, 28 

 
จากแผนการดท่ี  30 การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  3, 4, 5, 6 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  7, 8, 11 
         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 15, 18 

การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 23, 24 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  27, 29 
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ภาพท่ี 4.25 การเจาะแผนการดตามลายหลัก 31-36 

 
จากแผนการดท่ี  31  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  3, 6 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  7, 8, 9, 12 
การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  14, 17, 18 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  21, 24 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  25, 28, 30 
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จากแผนการดท่ี  32 การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  1, 5, 6 
การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  7, 8, 9, 10 
การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 16, 17 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 23 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  25, 26, 29 

 
จากแผนการดท่ี  33  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  2, 5 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  8, 9, 10, 11 
         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  15, 16 

การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  20, 22 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  26, 27, 30 
 

จากแผนการดท่ี  34  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  1, 3 
การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  7, 8, 9, 10, 11, 12 

         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  14, 15, 18 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  21, 24 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  27, 28 

 
จากแผนการดท่ี  35 การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  2, 5 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  8, 9, 10, 11 
         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  15, 16 

การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  20, 22 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  26, 27, 30 

 
จากแผนการดท่ี  36  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  1, 5, 6 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  7, 8, 9, 10 
         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 16, 17 

การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 23 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  25, 26, 29 
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ภาพท่ี 4.26 การเจาะแผนการดตามลายหลัก 37-42 

 
จากแผนการดท่ี  37  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  3, 6 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  7, 8, 9, 12 
การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  14, 17, 18 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  21, 24 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  25, 28, 30 
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จากแผนการดท่ี  38  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  3, 4, 5, 6 
การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  7, 8, 11 
การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 15, 18 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 23, 24 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  27, 29 

 
จากแผนการดท่ี  39  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  3, 4, 5, 6 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  7, 10, 12 
         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  14, 16 

การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20, 22, 23 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  26, 28 
 

จากแผนการดท่ี  40  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  1, 3, 4, 5, 6 
การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  9, 11 

         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  15, 17 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  20, 21, 22 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  25, 27 

 
จากแผนการดท่ี  41  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  1, 2, 3, 4, 5 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  8, 10 
         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 16, 18 

การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  21, 24 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  26, 29, 30 

 
จากแผนการดท่ี  42  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  1, 2, 3, 4 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  7, 9, 12 
         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 17 

การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 23 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  25, 28, 29 
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ภาพท่ี 4.27 การเจาะแผนการดตามลายหลัก 43-48 

 
จากแผนการดท่ี  43  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  2, 3, 4, 5 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  8, 10 
การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 18 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  20, 22, 24 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  27, 28 
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จากแผนการดท่ี  44  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  1, 3, 4, 5, 6 
การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  9, 11 
การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  14, 15, 16 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 21, 23 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  26, 27, 30 

 
จากแผนการดท่ี  45  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  2, 3, 4, 5, 6 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  10, 12 
         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13,  14, 15, 16, 17 

การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  20, 22 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  25, 26, 27, 28 
 

จากแผนการดท่ี  46  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  1, 2, 4, 5, 6 
การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  8, 12 

         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 21, 24 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  25, 26, 29 

 
จากแผนการดท่ี  47  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  1, 2, 6 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  9, 12 
         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 18 

การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  20, 23, 24 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  25, 27, 29, 30 

 
จากแผนการดท่ี  48  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  1, 2, 4 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  8, 10 
         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  14, 17 

การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 22, 23, 24 
 การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  26, 27, 29, 30 
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ภาพท่ี 4.28 การเจาะแผนการดตามลายหลัก 49-54 

 
จากแผนการดท่ี  49  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  1, 5, 6 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  7, 10, 11, 12 
การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 16, 18 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  21, 22, 23 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  25, 27, 29, 30 
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จากแผนการดท่ี  50  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  4 
การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  8, 10, 11, 12 
การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  15, 17 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  20, 21, 22, 24 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  27, 29 

 
จากแผนการดท่ี  51  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  2, 4 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  7, 9, 10, 11 
         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  14, 16 

การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20, 21, 23 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  27 
 

จากแผนการดท่ี  52  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  1, 2, 4, 6 
การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  8, 9, 10 

         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 15, 18 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20, 21, 24 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  25, 26, 30 

 
จากแผนการดท่ี  53  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  1, 2, 4, 5, 6 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  7, 8, 9, 12 
         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  14, 17 

การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  21, 23 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  27, 29, 30 

 
จากแผนการดท่ี  54  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  1, 2, 4, 6 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  7, 8, 11 
         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 16, 17,18 

การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 22 
 การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  25, 29, 30 
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ภาพท่ี 4.29 การเจาะแผนการดตามลายหลัก 55-60 

 
จากแผนการดท่ี  55  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  2, 5, 6 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  7, 10, 12 
การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  15, 16, 17, 18 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 23 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  25, 26, 27, 29, 30 
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จากแผนการดท่ี  56  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  3, 4, 5, 6 
การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  9, 11 
การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  14, 15, 16, 17, 18 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  21 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  25, 26, 27, 28, 29 

 
จากแผนการดท่ี  57  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  1, 4, 5 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  8, 10, 12 
         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  15, 16, 17 

การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  20, 22 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  25, 26, 27, 28, 30 
 

จากแผนการดท่ี  58  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  3, 4 
การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  7, 9 , 11 

         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 16, 17, 18 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  21, 23 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  26, 27, 28, 29 

 
จากแผนการดท่ี  59  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  2, 3, 6 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  8, 12 
         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  14, 17, 18 

การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 22, 24 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  27, 28, 29, 30 

 
จากแผนการดท่ี  60  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  1, 2, 5 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  7, 10 
         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 15, 18 

การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  21, 23 
  การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  26, 27, 28, 29, 30 
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ภาพท่ี 4.30 การเจาะแผนการดตามลายหลัก 61-66 

 
จากแผนการดท่ี  61  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  1, 4, 6 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  9, 10, 11 
การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  14, 16 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  20, 22 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  25, 26, 27, 28, 30 
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จากแผนการดท่ี  62  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  3, 5 
การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  8, 9, 11, 12 
การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  15, 17 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 21, 24 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  25, 26, 27, 28 

 
จากแผนการดท่ี  63  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  2, 4 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  7, 8, 11, 12 
         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  15, 17 

การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 21, 24 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  25, 26, 27, 28 
 

จากแผนการดท่ี  64  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  1, 3, 6 
การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  7, 10 

         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 17 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 22, 23, 24 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  25, 28 

 
จากแผนการดท่ี  65  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  2, 5, 6 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  8, 12 
         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  14, 15, 18 

การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  21, 22, 23, 24 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  25, 26, 30 

 
จากแผนการดท่ี  66  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  1, 5, 6 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  9, 11 
         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  15, 16 

การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  20, 21, 22, 23 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  26, 29 
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การเตรียมลายกอนเจาะลงแผนการดตามลายคั่น 

ภาพท่ี 2.31 การเตรียมลายกอนเจาะลงแผนการดตามลายคั่น 

 

ภาพท่ี 4.32 การเตรียมลายกอนเจาะลงแผนการดตามลายค่ัน 

 

แบงชองตามแนวตั้งดวยเสนทึบตรงกับแถวของขอในหัวแจ็คการด เพ่ือสะดวกในการอาน

และเจาะลายเขียนเลขจากซายไปขวาตามลําดับเทากับจํานวนแถวท่ีตองการเจาะกระดาษการด หรือ

เทากับจํานวนจอท้ังหมดในหัวแจ็คการด แบงชองตามแนวนอนดวยเสนทึบ เพ่ือทําใหสะดวกในการ

เจาะและเปนการบอกลําดับและจํานวนแผนการด 
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ภาพท่ี 4.33 การเจาะแผนการดตามลายค่ัน 1-6 

 
จากแผนการดท่ี  1  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  1, 2 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  9, 10 
การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16, 17, 18 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20, 21, 22, 23, 24 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  27, 28 
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จากแผนการดท่ี  2  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  1, 2 
การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  9, 10 
การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16, 17, 18 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20, 21, 22, 23, 24 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  27, 28 

 
จากแผนการดท่ี  3  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  - 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  7, 8, 11, 12 
         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16, 17, 18 

การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20, 21, 22, 23, 24 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  27, 28 
 

จากแผนการดท่ี  4  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  - 
การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  7, 8, 11, 12 

         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16, 17, 18 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20, 21, 22, 23, 24 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  27, 28 

 
จากแผนการดท่ี  5  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  5, 6 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  9, 10, 11, 12 
         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16, 17, 18 

การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  25, 26, 29, 30 

 
จากแผนการดท่ี  6  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  5, 6 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  9, 10, 11, 12 
         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16, 17, 18 

การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  25, 26, 29, 30 
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ภาพท่ี 4.34 การเจาะแผนการดตามลายค่ัน 7-12 

 
จากแผนการดท่ี  7  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  3, 4 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  7, 8, 11, 12 
การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16, 17, 18 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20, 21, 22 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  27, 28 
 

 



93 
 

จากแผนการดท่ี  8  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  3, 4 
การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  7, 8, 11, 12 
การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16, 17, 18 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20, 21, 22 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  27, 28 

 
จากแผนการดท่ี  9  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  1, 2, 5, 6 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  - 
         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16, 17, 18 

การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20, 21, 22, 23, 24 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  29, 30 
 

จากแผนการดท่ี  10  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  1, 2, 5, 6 
การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  - 

         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16, 17, 18 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20, 21, 22, 23, 24 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  29, 30 

 
จากแผนการดท่ี  11  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  3, 4 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  7, 8, 11, 12 
การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16, 17, 18 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20, 21, 22 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  27, 28 

 
จากแผนการดท่ี  12  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  3, 4 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  7, 8, 11, 12 
การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16, 17, 18 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20, 21, 22 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  27, 28 
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ภาพท่ี 4.35 การเจาะแผนการดตามลายค่ัน 13-18 

 
จากแผนการดท่ี  13  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  5, 6 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  9, 10, 11, 12 
การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16, 17, 18 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  25, 26, 29, 30 
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จากแผนการดท่ี  14  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  5, 6 
การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  9, 10, 11, 12 
การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16, 17, 18 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  25, 26, 29, 30 

 
จากแผนการดท่ี  15  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  - 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  7, 8, 11, 12 
         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16, 17, 18 

การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20, 21, 22, 23, 24 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  27, 28 
 

จากแผนการดท่ี  16  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  - 
การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  7, 8, 11, 12 

         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16, 17, 18 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20, 21, 22, 23, 24 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  27, 28 

 
จากแผนการดท่ี  17  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  1, 2 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  9, 10 
         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16, 17, 18 

การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20, 21, 22 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  25, 26 

 
จากแผนการดท่ี  18  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  1, 2 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  9, 10 
         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16, 17, 18 

การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20, 21, 22 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  25, 26 
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ภาพท่ี 4.36 การเจาะแผนการดตามลายค่ัน 1-2 

 
จากแผนการดท่ี  1  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  1, 3, 6 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  7, 9, 11 
การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 15, 17 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 21, 23 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  25, 27, 29 

 
จากแผนการดท่ี  2  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  2, 4, 6 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  8, 10, 12 
การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  12, 14, 16 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  20, 22, 24 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  26, 28, 30 
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ภาพท่ี 4.37 การเจาะแผนการดตามลายค่ัน 1-6 
 
จากแผนการดท่ี  1  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  4, 5, 6 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  7, 8 
การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  15, 16, 17, 18 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  27, 28, 29, 30 
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จากแผนการดท่ี  2  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  4, 5, 6 
การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  7, 8 
การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  15, 16, 17, 18 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  27, 28, 29, 30 

 
จากแผนการดท่ี  3  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  1, 6 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  11, 12 
         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  17 

การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  22, 23, 24 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  29 
 

จากแผนการดท่ี  4  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  1, 6 
การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  11, 12 

         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  17 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  22, 23, 24 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  29 

 
จากแผนการดท่ี  5  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  1, 2, 3 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  9, 10, 11, 12 
         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14 

การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  20, 21, 22, 23, 24 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  25, 26 

 
จากแผนการดท่ี  6  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  1, 2, 3 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  9, 10, 11, 12 
         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14 

การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  20, 21, 22, 23, 24 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  25, 26 
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การเตรียมลายกอนเจาะลงแผนการดตามลายเชิง 

ภาพท่ี 4.38 การเตรียมลายกอนเจาะลงแผนการดตามลายเชิง 

 
แบงชองตามแนวตั้งดวยเสนทึบตรงกับแถวของขอในหัวแจ็คการด เพ่ือสะดวกในการอาน

และเจาะลาย เขียนเลขจากซายไปขวาตามลําดับ เทากับจํานวนแถวท่ีตองการจะเจาะกระดาษการด 
หรือเทากับจํานวนจอท้ังหมดในหัวแจค็การด แบงชองตามแนวนอนดวยเสนทึบ เพ่ือใหมีความสะดวก
ในการเจาะ เปนการบอกลําดับและจํานวนแผนการด 
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ภาพท่ี 4.39 การเจาะแผนการดตามลายเชิง 1-6 

 
จากแผนการดท่ี  1  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  1, 2 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  9, 10 
การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16, 17, 18 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20, 21, 22 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  25, 26 
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จากแผนการดท่ี  2  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  1, 2 
การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  9, 10 
การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16, 17, 18 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20, 21, 22 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  25, 26 

 
จากแผนการดท่ี  3  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  - 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  7, 8, 11, 12 
         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16, 17, 18 

การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20, 21, 22, 23, 24 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  27, 28 

 
จากแผนการดท่ี  4  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  - 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  7, 8, 11, 12 
         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16, 17, 18 

การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20, 21, 22, 23, 24 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  27, 28 

 
จากแผนการดท่ี  5  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  5, 6 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  9, 10, 11, 12 
         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16, 17, 18 

การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  25, 26, 29, 30 

 
จากแผนการดท่ี  6  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  5, 6 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  9, 10, 11, 12 
         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16, 17, 18 

การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  25, 26, 29, 30 
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ภาพท่ี 4.40 การเจาะแผนการดตามลายเชิง 7-12 

 
จากแผนการดท่ี  7  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  3, 4 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  7, 8, 11, 12 
การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16, 17, 18 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20, 21, 22 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  27, 28 
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จากแผนการดท่ี  8  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  3, 4 
การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  7, 8, 11, 12 
การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16, 17, 18 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20, 21, 22 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  27, 28 

 
จากแผนการดท่ี  9  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  1, 2, 5, 6 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  - 
         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16, 17, 18 

การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20, 21, 22, 23, 24 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  29, 30 

 
จากแผนการดท่ี  10  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  1, 2, 5, 6 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  - 
         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16, 17, 18 

การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20, 21, 22, 23, 24 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  29, 30 

 
จากแผนการดท่ี  11  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  3, 4 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  7, 8, 11, 12 
การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16, 17, 18 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20, 21, 22 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  27, 28 

 
จากแผนการดท่ี  12  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  3, 4 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  7, 8, 11, 12 
การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16, 17, 18 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20, 21, 22 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  27, 28 
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ภาพท่ี 4.41 การเจาะแผนการดตามลายเชิง 13-18 

 
จากแผนการดท่ี  13  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  5, 6 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  9, 10, 11, 12 
การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16, 17, 18 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  25, 26, 29, 30 
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จากแผนการดท่ี  14  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  5, 6 
การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  9, 10, 11, 12 
การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16, 17, 18 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  25, 26, 29, 30 

 
จากแผนการดท่ี  15  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  - 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  7, 8, 11, 12 
         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16, 17, 18 

การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20, 21, 22, 23, 24 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  27, 28 

 
จากแผนการดท่ี  16  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  - 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  7, 8, 11, 12 
         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16, 17, 18 

การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20, 21, 22, 23, 24 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  27, 28 

 
จากแผนการดท่ี  17  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  1, 2 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  9, 10 
         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16, 17, 18 

การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20, 21, 22 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  25, 26 

 
จากแผนการดท่ี  18  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  1, 2 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  9, 10 
         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16, 17, 18 

การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20, 21, 22 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  25, 26 
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ภาพท่ี 4.42 การเจาะแผนการดตามลายเชิง 19-24 

 
จากแผนการดท่ี  95  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  - 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  7, 8, 11, 12 
         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16, 17, 18 

การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20, 21, 22, 23, 24 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  27, 28 
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จากแผนการดท่ี  20  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  - 
การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  7, 8, 11, 12 

         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16, 17, 18 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20, 21, 22, 23, 24 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  27, 28 

 
จากแผนการดท่ี  21  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  5, 6 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  9, 10, 11, 12 
         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16, 17, 18 

การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  25, 26, 29, 30 
 

จากแผนการดท่ี  22  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  5, 6 
การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  9, 10, 11, 12 

         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16, 17, 18 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  25, 26, 29, 30 

 
จากแผนการดท่ี  23  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  3, 4 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  7, 8, 11, 12 
การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16, 17, 18 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20, 21, 22 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  27, 28 

 
จากแผนการดท่ี  24  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  3, 4 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  7, 8, 11, 12 
การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16, 17, 18 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20, 21, 22 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  27, 28 
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ภาพท่ี 4.43  การเจาะแผนการดตามลายเชิง 25-30 

 
จากแผนการดท่ี  25  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  1, 2, 5, 6 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  - 
         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16, 17, 18 

การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20, 21, 22, 23, 24 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  29, 30 
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จากแผนการดท่ี  26  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  1, 2, 5, 6 
การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  - 

         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16, 17, 18 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20, 21, 22, 23, 24 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  29, 30 

 
จากแผนการดท่ี  27  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  3, 4 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  7, 8, 11, 12 
การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16, 17, 18 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20, 21, 22 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  27, 28 
 

จากแผนการดท่ี  28  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  3, 4 
การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  7, 8, 11, 12 
การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16, 17, 18 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20, 21, 22 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  27, 28 

 
จากแผนการดท่ี  29  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  5, 6 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  9, 10, 11, 12 
การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16, 17, 18 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  25, 26, 29, 30 

 
จากแผนการดท่ี  30  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  5, 6 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  9, 10, 11, 12 
การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16, 17, 18 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  25, 26, 29, 30 
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ภาพท่ี 4.44 การเจาะแผนการดตามลายเชิง 31-36 

 
จากแผนการดท่ี  31  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  - 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  7, 8, 11, 12 
         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16, 17, 18 

การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20, 21, 22, 23, 24 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  27, 28 
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จากแผนการดท่ี  32  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  - 
การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  7, 8, 11, 12 

         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16, 17, 18 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20, 21, 22, 23, 24 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  27, 28 

 
จากแผนการดท่ี  33  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  1, 2 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  9, 10 
         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16, 17, 18 

การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20, 21, 22 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  25, 26 
 

จากแผนการดท่ี  34  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  1, 2 
การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  9, 10 

         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16, 17, 18 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20, 21, 22 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  25, 26 

 
จากแผนการดท่ี  35  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  - 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  7, 8, 11, 12 
         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16, 17, 18 

การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20, 21, 22, 23, 24 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  27, 28 

 
จากแผนการดท่ี  36  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  - 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  7, 8, 11, 12 
         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16, 17, 18 

การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20, 21, 22, 23, 24 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  27, 28 
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ภาพท่ี 4.45  การเจาะแผนการดตามลายเชิง 37-42 

 
จากแผนการดท่ี  37  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  5, 6 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  9, 10, 11, 12 
         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16, 17, 18 

การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  25, 26, 29, 30 
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จากแผนการดท่ี  38  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  5, 6 
การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  9, 10, 11, 12 

         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16, 17, 18 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  25, 26, 29, 30 

 
จากแผนการดท่ี  39  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  3, 4 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  7, 8, 11, 12 
การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16, 17, 18 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20, 21, 22 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  27, 28 
 

จากแผนการดท่ี  40  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  3, 4 
การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  7, 8, 11, 12 
การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16, 17, 18 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20, 21, 22 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  27, 28 

 
จากแผนการดท่ี  41  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  1, 2, 5, 6 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  - 
         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16, 17, 18 

การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20, 21, 22, 23, 24 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  29, 30 

 
จากแผนการดท่ี  42  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  1, 2, 5, 6 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  - 
         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16, 17, 18 

การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20, 21, 22, 23, 24 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  29, 30 
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ภาพท่ี 4.46 การเจาะแผนการดตามลายเชิง 43-48 
 
จากแผนการดท่ี  43  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  3, 4 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  7, 8, 11, 12 
การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16, 17, 18 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20, 21, 22 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  27, 28 
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จากแผนการดท่ี  44  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  3, 4 
การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  7, 8, 11, 12 
การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16, 17, 18 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20, 21, 22 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  27, 28 

 
จากแผนการดท่ี  45  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  5, 6 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  9, 10, 11, 12 
การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16, 17, 18 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  25, 26, 29, 30 
 

จากแผนการดท่ี  46  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  5, 6 
การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  9, 10, 11, 12 
การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16, 17, 18 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  25, 26, 29, 30 

 
จากแผนการดท่ี  47  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  - 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  7, 8, 11, 12 
         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16, 17, 18 

การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20, 21, 22, 23, 24 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  27, 28 

 
จากแผนการดท่ี  48  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  - 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  7, 8, 11, 12 
         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16, 17, 18 

การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20, 21, 22, 23, 24 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  27, 28 
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ภาพท่ี 4.47 การเจาะแผนการดตามลายเชิง 49-50 
 
จากแผนการดท่ี  49  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  1, 2 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  9, 10 
         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16, 17, 18 

การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20, 21, 22 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  25, 26 

 
จากแผนการดท่ี  50  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  1, 2 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  9, 10 
         การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 14, 15, 16, 17, 18 

การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 20, 21, 22 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  25, 26 
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การเจาะแผนการดสําหรับลายขัดเปนลายท่ีเจาะงายท่ีสุด เพราะในผาลายขัดมีดายยืนเพียง 
2 เสนใน 1 ลายซํ้าการใชแผนการดเพียง 2 แผนก็ไดลายครบแลวแตในทางปฏิบัติ แผนการดตองใส
เขากับไซลินเดอรจนครบท้ัง 4 ดานจึงตองใชแผนการดท่ีเจาะลายขัดจํานวน 4 แผนในภาพแสดงให
เห็นถึงท่ีมาของการเจาะลายขัดท่ีใชกระดาษออกแบบแตในทางเปนจริงคงไมตองเขียนลายในกระดาษ
ออกแบบ เม่ือทอเฉพาะลายขัดอยางเดียวยกเวนลายขัดท่ีผสมอยูในลายทออ่ืนๆ สําหรับการทอเพียง
ลายขัดอยางเดียว ถึงอยางไรก็ตามแผนท่ี 1 ก็จะตองเจาะลายเฉพาะท่ีเปนเลขค่ีหรือเลขคูกอนก็ได 
เชน ถาแจ็คการดขนาด 120 ขอ มี 6 แถว แผนการดแผนท่ี 1 จะเจาะรูท่ี 1, 3 และ 5 ตลอดท้ังแผน
สวนแผนท่ี 2 จะเจาะเฉพาะรูท่ี 2, 4 และ 6 ตลอดท้ังแผนเชนเดียวกัน ดังนั้นเม่ือนําไปทอจึงตองใช
อยางละ 2 แผน และใสสลับกันรอบไซลินเดอรดังภาพแผนการดท่ี 1 และ 2 สลับกันตามลําดับ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.48  การเจาะแผนการดสําหรับลายขัด 
 

จากแผนการดท่ี  1  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  1, 3, 6 
การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  7, 9, 11 
การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  13, 15, 17 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  19, 21, 23 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  25, 27, 29 

 
จากแผนการดท่ี  2  การเจาะครั้งท่ี 1 เจาะรูท่ี  2, 4, 6 

การเจาะครั้งท่ี 2 เจาะรูท่ี  8, 10, 12 
การเจาะครั้งท่ี 3 เจาะรูท่ี  12, 14, 16 
การเจาะครั้งท่ี 4 เจาะรูท่ี  20, 22, 24 
การเจาะครั้งท่ี 5 เจาะรูท่ี  26, 28, 30 
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ภาพท่ี 4.49 คํานวณชองและถอดลายจากโปรแกรมคอมพิวเตอร Stitch 

 

 

ภาพท่ี 4.50 อานลายและทําเครื่องหมายลงบนการดบัตรเพ่ือเตรียมไปเจาะ 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 4.51 เจาะลายลงบนแผนการดบัตร 
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4.3 การรอยแผนการด 
แผนการดท่ีเจาะเสร็จเรียบรอยแลว ใหนําแผนการดนั้นมาเรียงซอนกันตามลําดับหมายเลขท่ี

เขียนไวในขณะเจาะแผนการด  เรียงกันตามลําดับตั้งแตแผนแรกจนถึงแผนสุดทายการรอยแผนการด
มี 2 วิธี คือ การดวยเครื่องจักรและการรอยดวยมือ 

1. การรอยดวยเครื่องจักร คือ เครื่องจักรท่ีใชรอยแผนการดมีหลักการทํางานคลายกับ
จักรเย็บผา กลาวคือ ดานบนมีเข็มสําหรับรอยเสนดายเชือกสวนดานลางมีกระสวยท่ีมีไวสําหรับมวน
เสนดายเชือก โดยปกติจะมี 4 เข็ม เพ่ือรอยแผนการดท่ีมีความยาวสําหรับเครื่องแจ็คการดท่ีมี          
ขนาดใหญซ่ึงตองรอยถึง 4 แถวอยางไรก็ตามสามารถลดจํานวนเข็มเพ่ือรอยแผนการดท่ีมีขนาดสั้น
กวาได ขอดีคือ รอยแผนการดไดรวดเร็วและสามารถปรับความตึงของเสนดายเชือกใหมีความตึงได
อยางสมํ่าเสมอ 

• วิธีทํางาน คือ เม่ือเตรียมแผนการดดวยวิธีเรียงตามลําดับกอนหลังแลวจึงปอนแผน
การดเขาไปวางเรียงกันไวประมาณ 3-4 แผนกอนจากนั้นจึงเปดสวิทชเครื่องสายพานจะเริ่มลําเรียง
แผนการดเขาไปเย็บทีละแผน เข็มจะเริ่มทํางานโดยปกลงตรงรู ท่ีเจาะเตรียมไวอยางพอดี                
แลวจึงคอยๆ เติมแผนการดเขาไปเรียงไวอยางตอเนื่อง ซ่ึงก็ตองคอยระมัดระวังท่ีจะไมปอนแผนการด
สลับหมายเลขกันในขณะท่ีเครื่องจักรทํางาน  

2. การรอยแผนการดดวยมือ เปนอีกวิธีหนึ่งท่ียังนิยมใชกันอยูทุกวันนี้  โดยเฉพาะใน
วงการทอผาแจ็คการดดวยมือ อุปกรณท่ีใช  คือ โตะยาวสําหรับวางแผนการดไดประมาณ             
30- 50 แผน สําหรับใชรอยแผนการดท่ีโตะประกอบไปดวยหมุด (pin) สําหรับเรียงแผนการดใหมี
ระยะหางอยางพอดี เพ่ือท่ีวาเม่ือรอยแผนการดเสร็จเรียบรอยแลวจะมีระยะท่ีพอดีกับมุมของไซลิน
เดอร คือ ไมชิดหรือหางเกินไปซ่ึงจะมีผลตอรูท่ีเจาะลายไว จะไมไดศูนยกลางกับเข็มท่ีโตะรอยแผน
การดนี้จะออกแบบใหเล็กกวาความยาวของแผนการดเล็กนอย พอท่ีจะใหรูท่ีเจาะเตรียมไวสําหรับ
รอยเชือกอยูหางจากขอบโตะพอท่ีจะใชมือรอยเชือกเขาแผนการดไดอยางพอดี 

• วิธีทํางาน คือ เตรียมแผนการดเรียงไวตามลําดับเชนเดียวกันกับการรอยดวย
เครื่องจักร จากนั้นจึงคอยจัดแผนการดเรียงบนโตะใหตรงกับหมุด (wooden peg) แตละอันแลว         
ขึงเสนดายเชือกเสนหนึ่งใหตรงกับรูท่ีจะรอยท้ังสองดานใหตึงและเหลือความยาวปลอยไว สวนเชือก
อีกเสนหนึ่งเตรียมไวตางหากท่ีปลายดานหนึ่งรอยเขากับเข็มขนาดใหญหรือใชลวดหักพับแทนเข็ม 
แลวรอยเชือกจากดานลางข้ึนมาถักกับเสนดายเชือกเสนท่ีอยูดานบน ถับไปจนครบทุกรูของแตละแผน
ท่ีเจาะเตรียมไวจนครบท้ังสองขาง เสร็จแลวจึงเลื่อนแผนการดท่ีรอยแลวถอยหลังออกไปท่ีปลายโตะ
เพ่ือเตรียมขึงเชือกท่ีเหลือเวนไว มาขึงเหมือนครั้งแรกเพ่ือรอยแผนการดตอไปจนครบจํานวนท่ีเจาะไว 
เม่ือรอยแผนการดจนครบทุกแผนแลวใหตอปลายเชือกเขาดวยกันใหแผนการดท้ังสองดานชนกันและ
มีระยะหางพอดีเทาๆกับระยะท่ีรอยแผนการดตามปกติ  
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ภาพท่ี 4.52 โตะรอยแผนการด 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 4.53 การรอยการดบัตร 
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ลวดรอยแผนการด (card pin)   
ลวดรอยแผนการดทําจากเสนลวด หรือ ทําข้ึนมาเพ่ือใชรอยแผนการดโดยเฉพาะเม่ือ

ลวดลายของผาแจ็คการดมีขนาดใหญมาก  จํานวนแผนการดยอมมีมากเพ่ิมข้ึนไปดวย ถาไมใชลวด
รอยแผนการด เม่ือนําแผนการดไปใสกับไซลินเดอรแผนการดจะยาวลงมาติดพ้ืน ดังนั้นจึงควรใสลวด
รอยแผนการดไวเปนระยะๆ ประมาณ 20 แผนตอลวดรอยแผนการด 1 อัน เม่ือนําแผนการดไปใสใน
ไซลินเดอร แผนการดจะถูกแขวนอยูบนราวแขวนแผนการด (card rail) อยางเปนระเบียบอีกทีหนึ่ง 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 4.54 นําแผนการดบัตรท่ีตอกแลวท้ังหมดมาเรียงสลับลายทอกับลายขัดเตรียมทอ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 4.55 ผาไหมแพรวาดอกนาคหัวซุมใหญ-ลายดอกนาคคอคดคู 
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ภาพที่ 4.56 การตอลายผาเต็มผืน 



 
 

บทที ่5 
สรุปผล อภิปรายผล และขอเสนอแนะ 

 
ผลของโครงการ การออกแบบและพัฒนาลวดลายผาไหมแพรวาเพ่ือประยุกตใชงานผาไทย

ดวยนวัตกรรมเครื่องทอผาแจ็คการด ท่ีผูวิจัยไดดําเนินการเพ่ือใหเกิดความสอดคลองกับวัตถุประสงค
ของโครงการ โดยมีการดําเนินการมี 4 ข้ันตอน ดังนี้  

1. ศึกษากระบวนการผลิตผาไหมแพรวาแบบดั้งเดิมโดยไดมีการจัดทําฐานขอมูล  
ศึกษารูปแบบ สี และลวดลายรวมท้ังกรรมวิธีการทอของผาไหมแพรวา และระยะเวลาท่ีมี
ความสัมพันธกับข้ันตอนการทอผาไหมแพรวาท่ีสลับซับซอน  

2. นําขอมูลมาประยุกตใชและออกแบบลวดลายผาไหมแพรวาลงบนโปรแกรม
คอมพิวเตอร (CROSS STITICH)  

3. ถายทอดองคความรูตอยอดภูมิปญญาและเผยแพรวิธีการใชเครื่องทอผาไหมแพรวา
แบบประยุกตดวยเครื่องทอผาแจคการด (JACQUARD) ใหกับหนวยงานวิสาหกิจชุมชน กลุมทอผา
ไหมแพรวา บานโพน ตําบลโพน อําเภอคํามวง จังหวัดกาฬสินธุ เพ่ือเปนสนับสนุนสงเสริมและ
อนุรักษผาพ้ืนเมืองของผาไหมแพรวา  

4. ผลิตผาโดยกําหนดใหทอผาไหมแพรวาลายพญานาคท่ีเรียกวา ผาแพรวาลวง          
คือผาแพรวาท่ีมีลวดลายประกอบลายหลัก ลายค่ัน และลายเชิง 

สามารถสรุปผลการศึกษาและขอเสนอแนะไดดังนี้ 
 
5.1 สรุปผล 

โครงการ การออกแบบและพัฒนาลวดลายผาไหมแพรวาเพ่ือประยุกตใชงานผาไทยดวย
นวัตกรรมเครื่องทอผาแจคการด   (JACQUARD )  นี้มีวัตถุประสงคของการศึกษาวิจัยเพ่ือศึกษาและ
พัฒนาลวดลายการทอผาดวยเครื่องแจคการด โดยมีขอบเขตของการศึกษาลายผาจากผืนผาโบราณ 
ดั่งเดิมท่ีทอดวยก่ีท่ี วิสาหกิจชุมชนกลุมทอผาไหมแพรวา ศูนยศิลปาชีพบานโพน ตําบลโพน             
อําเภอคํามวง จังหวัดกาฬสินธุ โดยไดมีการนําเอานวัตกรรมของเครื่องทอผาแจ็คการดมาประยุกตใช
แลวนั้น ทําใหเกิดวิธีการทอท่ีลดการทํางานในบางสวนลง สามารถจัดเก็บลายผา และสามารถทอผา
ไหมแพรวาท่ีมีลวดลายพิเศษไดอยางหลากหลาย รวมถึงไดอนุรักษลวดลายดั้งเดิมไว สงผลใหไดรับ
ความพึงพอใจจากกลุมผูบริโภค ไดรับความนิยมในเชิงพาณิชย ทําใหสามารถขยายตลาดและเขาถึง
กลุมผูบริโภคกลุมใหม อีกท้ังยังสามารถนําเอาผาผืนไปตอยอดทําเปนผลิตภัณฑสิ่งทอประเภทเครื่อง
แตงกาย หรือเครื่องประกอบการแตงกายไดอยางดี 



124 
 

ผลการศึกษาลวดลายผาไหมแพรวา และกระบวนการออกแบบพัฒนาลวดลายผาไหมแพรวา
ใหเหมาะกับเครื่องทอแจ็คการด ลวดลายผาทอท่ีนํามาศึกษาและพัฒนาลงโปรแกรมคอมพิวเตอร 
(CROSS STITCH) มีดังนี้ ลายหลัก ประกอบดวย ลายดอกกระบวนเอวก่ิว ดอกนาคหัวซุมใหญ-          
ลายดอกนาคคอคดคู  ลายดาวนอย ลายดอกใบบุน และเสนก้ันลาย ลายค่ัน ลายขาแข ลายงูลอย 
สามไม  ลายเชิง  
 
5.2 ขอเสนอแนะ 

5.2.1 ลวดลายโดยรวมมีความคลายคลึงกับของเดิม แตดวยความจํากัดของจํานวนตะกอทําให
ลายท่ีทอ ออกมามีความเปนสี่เหลี่ยมจตุรัสมากกวา 

5.2.2 ถาตองการเขาถึงผูบริโภคกลุมใหม วัยรุน วัยทํางานในปจจุบัน ควรเลือกสีท่ีจะนํามาทอ
ใหมีความทันสมัย ใชงานงาย และควรจับคูสีท่ีใชทอตามเทรนดสีของแตละป 
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ภาคผนวก ก. 

กระบวนการศึกษา 
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ลงพ้ืนท่ีไปสัมภาษณอาจารยภานุพงศ  ปานเผือก  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ลงพ้ืนท่ีไปสัมภาษณอาจารยภานุพงศ  ปานเผือก  
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อาจารยภาณุพงศ ปานเผือกสอนและสาธิตวิธีการรอยเชือกการดบัตร 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ทดลองรอยเชือกแผนกระดาษการดเพ่ือจะนําไปทอดวยเครื่องแจคการด 
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สาธิตการตอกการดบัตร 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ตอกการดบัตรตามลวดลายท่ีออกแบบ 
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นําการดบัตรมาใสในหัวไซลินเดอรเพ่ือทอ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

นําการดบัตรมาใสในหัวไซลินเดอรเพ่ือทอ 

 



131 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

อาจารยสนั่น บุญลาสอนการนับตารางกราฟ 

 



 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ข. 

ผาทอสําเร็จดวยเคร่ืองทอแจ็คการด (JACQUARD) 
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ผาไหมแพรวาลายดอกนาคหัวซุมใหญ-ลายดอกนาคคอคดคู ลายค่ันและลายเชิง (ดานหนา) 

 

ผาไหมแพรวาลายดอกนาคหัวซุมใหญ-ลายดอกนาคคอคดคู ลายค่ันและลายเชิง (ดานหลัง) 
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ผาไหมแพรวาลายดอกนาคหัวซุมใหญ-ลายดอกนาคคอคดคู (ดานหนา) 

 

ผาไหมแพรวาลายดอกนาคหัวซุมใหญ-ลายดอกนาคคอคดคู (ดานหลัง) 
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ผาไหมแพรวาลายดอกนาคหัวซุมใหญ-ลายดอกนาคคอคดคูและลายค่ัน (ดานหนา) 

 

 

 

 

 

 

 

 

ผาไหมแพรวาลายดอกนาคหัวซุมใหญ-ลายดอกนาคคอคดคูและลายค่ัน (ดานหลัง) 
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ลายค่ันและลายเชิง (ดานหนา) 

 

ลายค่ันและลายเชิง (ดานหลัง) 
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ประวัติผูเขียน 

 

 

ชื่อ-นามสกุล  นางสาวอรพิมล  โยทองยศ 

วันเดือนปเกิด  วันพฤหัสบดีท่ี 10 ตุลาคม พ.ศ. 2539 

สถานท่ีเกิด  โรงพยาบาลเมืองฉะเชิงเทรา 

สถานท่ีอยูปจจุบัน 48/9 หมู 12 ต.บางตีนเปด อ.เมือง จ.ฉะเชิงเทรา 24000 

อีเมล :    somchrongguide@hotmail.com 

 

ประวัติการศึกษา 

 

พ.ศ.2554  มัธยมศึกษาตอนตน โรงเรียนเบญจมราชรังสฤษฎิ์ จังหวัด ฉะเชิงเทรา 

พ.ศ.2557  มัธยมศึกษาตอนปลาย โรงเรียนเบญจมราชรังสฤษฎิ์ จังหวัด ฉะเชิงเทรา 

พ.ศ.2561  หลักสูตรเทคโนโลยีบัณฑิต  สาขาวิชาออกแบบผลิตภัณฑสิ่งทอ 

คณะอุตสาหกรรมสิ่งทอและออกแบบแฟชั่น มหาวิทยาลัยเทคโนโลยี 
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