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มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม

วธิทีดสอบสิง่ทอ

เลม 10  ความกวางของผา

1.  ขอบขาย

1.1 มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี้กําหนดวิธีทดสอบความกวางของผาขณะที่ไมมีแรงดึงสําหรับผาที่มี
ความกวางเต็มหนาผา  ผาที่พับคร่ึงตามแนวยาว หรือผาที่เปนวง (tubular form) แตมีความยาวไมเกิน
100 เมตร

1.2 วธิีการทดสอบนีไ้มใชกับผาเคลือบ (coated fabrics)

2.  บทนิยาม

ความหมายของคําทีใ่ชในมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรมนี ้มดีงัตอไปนี้
2.1 ความกวางเต็มหนาผา (overall width of piece) หมายถึง ระยะหางระหวางริมนอกสุดสองดานของตัวอยาง

โดยวดัตัง้ฉากกบัรมิผาดานทีเ่ปนแนวยาว
2.2 ความกวางสําหรับใชงาน (usable width of piece) หมายถึง ความกวางของผาทีไ่มรวมวสัดุรมิผา เคร่ืองหมาย

รูเข็ม  หรือบรเิวณทีไ่มเปนเนือ้เดียวกับผืนผา
หมายเหตุ ในบางกรณี ความกวางสําหรับใชงานอาจมีความหมายแตกตางกันขึ้นกับการตกลงระหวางผูที่เกี่ยวของ

3.  หลักการทดสอบ

3.1 ปรับภาวะตัวอยางผาใหอยูในสภาพคลายตัวในบรรยากาศมาตรฐาน โดยวางบนโตะทดสอบท่ีมีพ้ืนผิวเรียบ
และไมมีแรงกระทําใด ๆ ตอตัวอยาง ในการวัดความกวางของตัวอยางใหใชอุปกรณวัดที่ ผานการ
สอบเทยีบแลว
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4. เคร่ืองมอืและอุปกรณ

4.1 อุปกรณวัดที่ผานการสอบเทียบแลว มีความยาว 1 เมตร หรือมากกวาความกวางของผาและอานคา
ไดละเอียดถึงหนวยมิลลิเมตร

4.2 โตะที่มีพ้ืนผิวเรียบ มีความกวางและความยาวมากกวาผาขณะที่ทําการวัด  โตะตองมีความยาวอยางนอย
3 เมตร สําหรับวัดตัวอยางที่มีความยาวมากกวา 2 เมตร ใหทําเครื่องหมายบนดานยาวทั้งสองดาน
ของโตะทุกระยะ 1 เมตร  1 มิลลิเมตร โดยเครื่องหมายแรกหางจากขอบโตะ 0.5 เมตร เพื่อใหมี
ที่สําหรับวางตัวอยางได สําหรับตัวอยางที่มีความยาวมากๆ ใหวางชิ้นตัวอยางทั้งหมดบนโตะระหวางการวัด
แตละชวง (ภาคผนวก ก. รูปที่ ก.2)

 5. ภาวะทดสอบ

5.1 ปรับภาวะตัวอยางขั้นตน (precondition)  ที่อุณหภูมิไมเกิน 50 องศาเซลเซียส ความช้ืนสัมพัทธ รอยละ 10
ถึง รอยละ 25 จนตัวอยางอยูในภาวะสมดุล

5.2 ปรับภาวะตัวอยาง (condition) ในบรรยากาศมาตรฐานสําหรับการทดสอบสิ่งทอ ที่อุณหภูมิ (20  2)
องศาเซลเซียส ความชื้นสัมพัทธ รอยละ (65  4) เปนเวลาไมนอยกวา 8 ชั่วโมง หรือจนตัวอยาง
อยูในภาวะสมดลุ  และทําการทดสอบในบรรยากาศมาตรฐาน
หมายเหตุ ภาวะสมดุลของตัวอยาง  หมายถึง มวลของตัวอยางที่ช่ังหางกันสองครั้งไมนอยกวา 2 ชั่วโมง แตกตางกัน

ไมเกิน รอยละ 0.25

5.3 ผาตองผานการปรับภาวะกอนจึงจะนําไปวัดขณะที่ผาอยูในสภาพคลายตัว โดยวางบนโตะเพื่อไมใหเกิด
แรงดึง  (ภาคผนวก ก. รูปที่ ก.1)

5.4 เพื่อใหมั่นใจวาผาอยูในสภาพคลายตัวแลว  ใหทําเครื่องหมายบนผาสองตําแหนงตามความยาวของผา
วดัระยะหางระหวางตาํแหนงทัง้สอง แลววางไวเปนเวลา 24 ชัว่โมง  วดัระยะหางระหวางตําแหนงทัง้สองอกีครัง้
ถาผลตางไมเกิน รอยละ 0.25  ถือวาผานัน้อยูในสภาพคลายตัว
กรณผีาถกัทีต่องมกีารเตรยีมผากอนการทดสอบ (special  treatment) ใหทําตามขอตกลงระหวางผูทีเ่กีย่วของ
และระบใุนรายงานผลการทดสอบดวย

6. การชักตัวอยาง

6.1 การชักตัวอยาง ใหเปนไปตามขอตกลงท่ีระบุไวในขอกําหนดเกณฑคุณภาพของผา (material specification)
หรือเปนไปตามขอตกลงของผูที่เกีย่วของ
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7. การทดสอบ

7.1 ขอกําหนดทัว่ไป
7.1.1 ตัวอยางตองวางราบบนโตะทดสอบพื้นเรียบโดยระวังไมใหผาบิดเบี้ยว การทดสอบนี้ใชหาความกวาง

เตม็หนาผา  หรอืผาทีพ่บัครึง่ตามแนวยาว  หรือผาทีเ่ปนวง  ใหวัดความกวางตลอดความยาวของตวัอยาง
เปนระยะหางเทาๆ กัน จํานวนตําแหนงทีว่ัด ดงันี้
ตัวอยางที่มีความยาวไมเกิน      5  เมตร  วัด    5  ตําแหนง
ตัวอยางที่มีความยาวไมเกิน    20  เมตร  วัด  10  ตําแหนง
ตัวอยางที่มีความยาวมากกวา  20  เมตร  วัดอยางนอย  10 ตําแหนง ทุกระยะหาง 2 เมตร

7.2 วธิกีารวดัความกวาง
7.2.1 ผาที่มีความกวางเต็มหนาผา ใหวัดระยะตัง้ฉากระหวางริมนอกสดุของผา
7.2.2 ผาที่พับครึ่ งตามแนวยาว  ความกวางของผาคือสองเทาของความกวางที่ วัดไดจากริมดานที่พับ

ถงึรมินอกทีซ่อนทบักันพอด ีโดยวดัตัง้ฉากกบัรมิดานทีพ่บั
ในกรณีที่ริมผาทับกันไมสนิท ใหวัดความกวางจากริมดานที่พับถึงริมผาที่อยูใกลที่สุด และใหระบุใน
รายงานผลการทดสอบดวย

7.2.3 ผาที่เปนวง วางตัวอยางใหเหมาะสมและใหริมผาเรียบ วัดความกวางจากริมผาถึงริมผา โดยวัดใหได
แนวตัง้ฉากกบัรมิผา

7.2.4 กรณีที่ไมตองการวัดความกวางเต็มหนาผา ใหผูที่เกี่ยวของกําหนดความหมายของคําวา “ความกวาง
สําหรับใชงาน”  และใหระบุในรายงานผลการทดสอบดวย

7.2.5 กรณีที่วัดความกวางสําหรับใชงาน (ขอ 2.2) ใหใชวิธีการวัดความกวางเต็มหนาผาแตไมรวมริมผา
เครื่องหมาย รูเข็ม หรือบริเวณที่ไมเปนเนื้อเดียวกับผืนผา อาจกําหนดความหมายของความกวาง
สําหรับใชงานแตกตางจากนี้ได เนื่องจากความหลากหลายของโครงสรางของผาหรือขอกําหนดเฉพาะ
ของผูผลิตเสือ้ผาสําเร็จรูปหรือผลิตภัณฑอืน่ๆ

8. การคํานวณ

8.1 คํานวณคาเฉลีย่ความกวางของตัวอยาง เปนเมตร ใหละเอียดถงึเซนติเมตร
8.2 ในกรณีที่ตองการ คํานวณคาสัมประสิทธิ์การแปรผัน (coefficient of variation) ของความกวางของผา

เปนรอยละ ใหละเอียดถึง รอยละ 1  และคาความกวางที่ขีดจํากัดความเชื่อม่ัน (confidence limits) ที่ระดับ
รอยละ 95 ใหละเอียดถึงเซนติเมตร
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9. การรายงานผล

ใหระบุรายละเอียดในรายงานผลการทดสอบ  ดงัตอไปนี้
9.1 มาตรฐานทดสอบทีใ่ช และวนัทีท่ดสอบ
9.2 ตวัอยางทดสอบและวิธกีารชักตัวอยาง
9.3 ลักษณะตัวอยาง (ผาที่มีความกวางเต็มหนาผา หรือผาที่พับครึ่งตามแนวยาว หรือผาที่เปนวง) ผาที่ตอง

มกีารเตรยีมกอนการทดสอบ
9.4 สิง่ทีแ่ตกตางไปจากท่ีระบุในวธิีการทดสอบ (ถามี)
9.5 ระบุความกวางที่วัดได เปนความกวางเต็มหนาผา หรือความกวางสําหรับใชงาน หรืออื่นๆ ตามท่ีตกลง

ระหวางผูทีเ่กี่ยวของ
9.6 คาเฉลี่ยความกวางของตัวอยาง  เปนเมตร ใหละเอียดถึงเซนติเมตร
9.7 คาสมัประสทิธิก์ารแปรผนัของความกวาง เปนรอยละ   และคาความกวางทีข่ดีจํากดัความเชือ่มัน่ทีร่ะดบั รอยละ

95 เปนเมตร ใหละเอียดถึงเซนติเมตร (ในกรณีที่ตองการ)
9.8 ความกวางต่ําสุด  เปนเมตร
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ภาคผนวก ก.

ขอแนะนําการวางผาเพื่อปรับภาวะ  สภาพคลายตวั  และการวัด
(ขอ 4.2  และขอ 5.3)

ก.1 วิธีที่สะดวกและมีประสิทธิภาพในการวางตัวอยางที่มีความยาวมากๆ เพื่อการปรับภาวะ โดยไมมีแรงดึง
และใหมีการสัมผั สกับบรรยากาศมาตรฐานอย างทั่ วถึ ง  ทําได โดยคลี่ ตั วอย างออกจากม วนผ า
แลววางในลักษณะเปนลูกคลื่น (loose corrugated folds) (ตามรูปที่ ก.1)

ก.2 เมื่อวางตัวอยางบนโตะทดสอบแลว  ระหวางการทําเครื่องหมายและการวัด  ชิ้นผาควรปราศจากแรงดึง
ทําไดโดยพับผาแบบซอนทบ (cuttle-folding) ทีป่ลายผาทัง้สองดาน  โดยทบผาจะกองอยูทีป่ลายแตละดาน
(ตามรูปที่ ก.2)

ก.3 กรณีที่โตะทดสอบมีขนาดยาวไมพอท่ีจะวัดผาโดยวิธีนี้ได  ใหใชโตะเสริมท่ีมีความสูงและความกวางเทากับ
โตะทดสอบหลัก และสามารถวางผาไดอยางตอเนือ่งบนโตะ

 

รูปที่ ก.1  การวางผาลักษณะเปนลูกคลืน่ รูปที ่ก.2  การวางผาโดยการพับแบบซอนทบ  


