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มาตรฐานผลิตภณัฑอตุสาหกรรม

วธิทีดสอบส่ิงทอ
เลม 28  ความตานทานการลืน่ของเสนดายในผาทอทีต่ะเขบ็

1. ขอบขาย
1.1 มาตรฐานผลติภณัฑอตุสาหกรรมนีก้ำหนดวธิทีดสอบความตานทานตอการลืน่ของเสนดายในผาทอทีต่ะเขบ็

1.2 วิธทีดสอบนี ้ แบงเปน 2 วิธ ี  คือ

1.2.1 วิธทีดสอบโดยการกำหนดระยะเปดของตะเข็บคงท่ี (fixed seam opening method)  วิธน้ีีไมเหมาะกบั

ผาท่ีมกีารยดื (stretch fabrics)

1.2.2 วิธีทดสอบโดยการกำหนดแรงคงที่ (fixed load method)  วิธีนี้เหมาะกับผาที่ใชสวมใสทุกชนิด

ผาบเุคร่ืองเรือนท่ีเปนผาทอ (upholstery woven fabrics) และผาทีม่กีารยดืรวมถึงผาทีม่เีสนดายยดืหยนุ

(elastomeric yarn) เปนองคประกอบ

1.3 วิธทีดสอบน้ีไมเหมาะกบัผาอตุสาหกรรม (industrial fabrics)  เชน สายพาน ( beltings)

2. บทนิยาม
ความหมายของคำท่ีใชในมาตรฐานผลิตภณัฑอตุสาหกรรมน้ี มดีงัตอไปน้ี

2.1 เคร่ืองทดสอบแรงดึงชนิดอัตรายืดคงท่ี (constant-rate-of-extension (CRE) testing machine)  หมายถงึ

เคร่ืองทดสอบแรงดึงท่ีมตีวัยึดจับ (jaws) ตวัหน่ึงอยกูบัท่ีและอกีตัวหน่ึงเคล่ือนท่ีดวยความเร็วคงท่ีตลอด

การทดสอบ  โดยระบบการทดสอบท้ังหมดตองไมเปล่ียนทิศทาง

2.2 การทดสอบโดยวธิดีงึแบบแกรบ (grab test) หมายถงึ การทดสอบแรงดงึโดยการทีต่วัยึดจับของเครือ่งทดสอบ

แรงดงึจับหรอืยดึช้ินทดสอบเฉพาะบรเิวณสวนกลางของช้ินทดสอบเทานัน้

2.3 การลื่นของเสนดาย หรือการลื่นของตะเข็บ (yarn slippage, seam slippage) หมายถึง การเคลื่อนท่ีของ

เสนดายพงุบนเสนดายยนื หรอืการเคลือ่นท่ีของเสนดายยนืบนเสนดายพงุในผาทอ  ซึง่เปนผลจากแรงดึง

          หมายเหต ุ การลืน่ของตะเข็บเปนสมบัตขิองผา  ไมใชความแข็งแรงของตะเข็บ

2.4 การลืน่ของเสนดายยนื (warp slippage) หมายถงึ การทีเ่สนดายยนืเกดิการลืน่บนเสนดายพงุ (เสนดายยนื

ตัง้ฉากกบัแนวแรงดึง)

2.5 การล่ืนของเสนดายพงุ (weft slippage) หมายถงึ การท่ีเสนดายพงุเกดิการล่ืนบนเสนดายยืน (เสนดายพงุ

ตัง้ฉากกบัแนวแรงดึง)

2.6 ระยะเผ่ือเย็บ (seam allowance)  หมายถงึ ระยะหางระหวางแนวตะเข็บกับริมผาดานท่ีตดิกัน

2.7 ระยะเปดของตะเข็บ (seam opening)  หมายถงึ ระยะหางระหวางเสนดายท้ังสองขางของแนวตะเข็บท่ีเคล่ือน

ออกจากแนวตะเข็บ
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3. หลักการทดสอบ
3.1 วิธีทดสอบโดยการกำหนดระยะเปดของตะเข็บคงท่ี  ใหดึงชิ้นทดสอบสวนท่ีไมมีตะเข็บและที่มีตะเข็บดวย

เคร่ืองทดสอบแรงดึงโดยวิธดีงึแบบแกรบ  บนัทึกกราฟระหวางแรงดงึและการยดืของช้ินทดสอบท้ังสองสวน

โดยใหเริม่จากระยะพกิดัแนวระนาบ (abscissa) เดยีวกัน  คาแรงดงึทีท่ำใหตะเขบ็แยกตามระยะทีต่องการ

คือ คาแรงดงึทีจุ่ดทีก่ราฟทัง้สองหางกนัในระยะเทากบัทีต่ะเขบ็แยกทีก่ำหนด

3.2 วิธทีดสอบโดยการกำหนดแรงคงที ่  ใหพบัชิน้ทดสอบตามดานกวางแลวเย็บตะเข็บ  ตดัริมช้ินทดสอบใกล

รอยพบั  จากนัน้ใชเครือ่งทดสอบแรงดงึและตวัยึดจับสำหรบัการดงึแบบแกรบเพือ่ใหแรงดงึทีเ่หมาะสมกบั

ชนิดของผาในแนวตัง้ฉากกบัตะเขบ็  วัดความกวางของรอยแยกของตะเขบ็

4. เครือ่งมอืและอุปกรณ
4.1 เคร่ืองทดสอบแรงดึงชนิดอตัรายืดคงท่ี

เปนเคร่ืองทดสอบแรงดึงที่มีอุปกรณหรือวิธีการระบุหรือบันทึกคาแรงดึงที่ทำใหชิ้นทดสอบยืดจนขาด

และระยะยดืของช้ินทดสอบทีแ่รงดงึขาด ความผิดพลาด (error) ของคาแรงดงึสงูสดุตองไมเกนิ รอยละ ± 1

และความคลาดเคลือ่นของระยะหางระหวางตวัยึดจับ  ตองไมเกนิ  ± 1  มลิลเิมตร  และมลีกัษณะ ดงัน้ี

         หมายเหตุ  ถามกีารใชเคร่ืองทดสอบอ่ืนท่ีไมเปนไปตามท่ีระบน้ีุ ใหระบใุนรายงานผลการทดสอบดวย

4.1.1 ถาการบันทึกคาแรงดึงและการยืด ไดมาจากแผงวงจรสำหรับเก็บขอมูล (data acquisition boards)

และซอฟตแวร   ตองบนัทึกขอมลูไดอยางนอย  8  คาตอวินาที

4.1.2 ตองใหอตัราเร็วของระยะยืดคงท่ี ที ่50  มลิลเิมตรตอนาท ี  โดยมีความแมน (accuracy)  รอยละ 10

4.1.3 ตัง้คาระยะทดสอบ (gauge length) ที ่(100 ± 1) มลิลเิมตร

4.1.4 อปุกรณยดึจับของเคร่ืองตองอยใูนตำแหนงท่ีทำใหกึง่กลางของตัวยึดจับท้ัง 2 ตวั อยตูรงกับแนวแรงดึงท่ี

ใหขอบดานหนาของตัวยึดจับตองต้ังฉากกบัแนวแรงและผิวหนาสำหรบัยึดจับตองอยใูนระนาบเดียวกัน

4.1.5 ตวัยึดจับตองยดึชิน้ทดสอบไดโดยไมลืน่หลดุและไมทำใหชิน้ทดสอบขาดหรอืมคีวามแขง็แรงลดลง

4.1.6 ผิวหนาของตัวยึดจับตองเรียบและแบน  ยกเวนในกรณีที่ไมสามารถยึดช้ินทดสอบดวยตัวยึดจับ

ผิวหนาเรียบ ใหใชตวัยึดจับท่ีมผิีวเปนรอง เพือ่ปองกันการลืน่ หรอืใชวัสดอุืน่ชวยในการยึด  เชน กระดาษ

หนงั พลาสตกิ หรอืยาง

    หมายเหตุ  กรณทีีเ่กดิการขาด หรอืการลืน่หลดุอยางหลกีเลีย่งไมไดทีต่วัยึดจับแบบเรียบแลว อาจใชตวัยึด

         จับแบบแคปสแตน (capstan jaws)   วัดระยะยดืจากเครือ่งวัดการยดืขยาย ( extensionmeter)

         ซึง่วัดระยะเคลือ่นท่ีของจุดอางองิสองจดุบนช้ินทดสอบ

4.1.7 พืน้ท่ีทีใ่ชยดึจับช้ินทดสอบมีขนาด (25 ± 1) มลิลเิมตร × (25 ± 1) มลิลเิมตร ใหเลอืกได 2 วิธ ี คือ

4.1.7.1 ตวัยึดจับดานหลงัมขีนาดความกวาง 25 มลิลเิมตร × ความยาวอยางนอย 40 มลิลเิมตร (ขนาดท่ี

เหมาะสม คือ 50 มลิลเิมตร) วางดานทีก่วางกวาใหตัง้ฉากกบัแนวแรงดงึ สวนตัวยึดจับดานหนาวาง

ใหตัง้ฉากกบัตวัยึดจับดานหลงัเพือ่ใหดานทีก่วางกวาขนานกบัแนวแรงดงึ ตามภาคผนวก ค. รปูท่ี ค.1
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4.1.7.2 ตวัยึดจับดานหลงัมขีนาดความกวาง  25 มลิลเิมตร × ความยาวอยางนอย 40 มลิลเิมตร (ขนาดท่ี

เหมาะสม คือ 50 มลิลเิมตร) วางดานทีก่วางกวาใหตัง้ฉากกบัแนวแรงดึง  สวนตัวยึดจับดานหนา

มขีนาด 25 มลิลเิมตร × 25 มิลลเิมตร ตามภาคผนวก ค. รปูท่ี ค.1

4.1.8 ถาเคร่ืองทดสอบแรงดึงไมมคีอมพิวเตอรควบคุม  จะตองมีเคร่ืองบนัทึกแรงดึง และอตัราการยืด

4.2 อปุกรณสำหรบัตดัช้ินทดสอบ

4.3 จักรเย็บผาไฟฟา  เข็มจักรเปนแบบเข็มเด่ียว  การเย็บเปนแบบล็อกสติทช (lock stitch)  สามารถเย็บฝเข็มแบบ

301 ได  (ตาม ISO 4915)  ดงัรปูที ่1

รปูที ่1  รปูแบบของฝเขม็แบบ 301
(ขอ 4.3)

ฝเข็มน้ีเกดิจากดายเยบ็  2  เสน เสนท่ีหน่ึงมาจากการรอยผานเขม็จักร  เสนท่ีสองมาจากกระสวย หวงของ

ดายเยบ็เสนท่ีหนึง่จากเข็มจักรทะลผุานผาจากดานบนและไปคลองกับดายเยบ็ท่ีอยดูานลาง และดายเยบ็จาก

เขม็จกัรถกูดงึกลบัมาเพือ่ใหจุดทีด่ายคลองกนัอยรูะหวางผวิผาทัง้สองทีถ่กูนำมาเยบ็เขาดวยกัน

4.4 เข็มจักร แปนฟน (throat plate) ฟนจักร (feed-dog) เพือ่เย็บตะเข็บตามเกณฑกำหนดในตารางท่ี 1

4.5 ดายเยบ็  ตามตารางที ่1

4.6 ไมบรรทัด ทีม่ขีีดแบงอานคาไดละเอยีด 0.5 มลิลเิมตร

5.  ภาวะทดสอบ
5.1 ปรับภาวะตัวอยางทดสอบ (condition) ในบรรยากาศมาตรฐานสำหรับการทดสอบส่ิงทอ ที่อุณหภูมิ

(20 ± 2) องศาเซลเซียส และความชื้นสัมพัทธ รอยละ (65 ± 4) เปนเวลาไมนอยกวา 8 ชั่วโมง

หรอืจนตัวอยางทดสอบอยใูนภาวะสมดลุ และทำการทดสอบในบรรยากาศมาตรฐาน

         หมายเหตุ  ภาวะสมดลุของตวัอยางทดสอบ หมายถงึ มวลของตวัอยางทดสอบทีช่ัง่หางกนัสองครัง้ไมนอยกวา

2 ชัว่โมง แตกตางกนัไมเกนิ รอยละ 0.25

 

ดายเยบ็ทีม่าจากเขม็

ดายเยบ็ทีม่าจากกระสวย
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6. การเตรยีมชิน้ทดสอบ
6.1 การชกัตวัอยาง

6.1.1 หากไมมกีารตกลงกนัระหวางผทูีเ่กีย่วของเปนอยางอืน่ ใหชกัตัวอยางตามขอแนะนำการชกัตัวอยาง

ตามภาคผนวก ก.

6.1.2 ตวัอยางทีช่กัไดตามตารางที ่ก.1  ใหนำมาตดัเปนตัวอยางทดสอบ (laboratory samples) ตามทีก่ำหนด

ในขอ ก.3

6.1.3 กรณทีีต่องการใหซกัและทำใหแหง หรอืซกัแหง (dry clean)  กอนทดสอบ  ใหใชวิธทีีต่กลงกันระหวาง

ผเูกีย่วของ หรอืใชวิธตีาม  ISO 6330  หรอื  ISO 3175-2

6.2 การเตรยีมช้ินทดสอบ

6.2.1 การปรบัตัง้จกัรเยบ็ผา

ใสเข็มจักร  แปนฟน  และฟนจักรท่ีเหมาะสม   ปรับต้ังจักรเย็บผาเพือ่ใหไดจำนวนฝเข็มตามตารางที ่1

พบัชิน้ทดสอบเปนสองชัน้ ปรับแรงดงึของเสนดายบนทีร่อยผานเข็มจักรและเสนดายลางทีผ่านกระสวย

ใหพอเหมาะ  เมือ่ทำการเยบ็ชิน้ทดสอบแลวเสนดายบนและเสนดายลางจะคลองกันตรงกลางระหวาง

ผิวผาดานบนและผิวผาดานลางของตะเข็บ

ตารางท่ี 1   เกณฑการเยบ็ตะเข็บ
(ขอ 6.2.1)

6.2.2 การตดั และการเยบ็ชิน้ทดสอบ

นำตวัอยางทดสอบมาตัดเปนช้ินทดสอบ ตามภาคผนวก ข. รปูแบบการตัดช้ินทดสอบ  ใหหางจากรมิผา

ประมาณ 150 มลิลเิมตร และไมควรซ้ำแนวเสนดายยนื หรอืแนวเสนดายพงุ

ดายเย็บ

พอลิเอสเทอรคอรสปน 100 %

(แกนกลางเปนเสนใยยาว หุมดวยเสนใยส้ัน) 

ขนาดเสนดายโดยประมาณ (เทกซ)

เส้ือผา 45 ± 5 90 0.9 50 ± 2

ผาบุเครื่องเรือน 74 ± 5 110 1.10* 32 ± 2

หมายเหตุ  :  ใชแวนขยายตรวจดูวาเข็มจักรไมเสียหาย

             *  สําหรับผาบุเครื่องเรือน ใหใชเข็มเยบ็ปลายกลม

ขนาดเข็มจักร

จํานวนฝเข็ม 

/100 มิลลิเมตร
ชนิดผา

เมตริก มิลลิเมตร
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6.2.2.1 วิธทีดสอบโดยการกำหนดระยะเปดของตะเขบ็คงที่

(1) การลืน่ของเสนดายยนื ใหตดัช้ินทดสอบ จำนวน 5 ชิน้ แตละชิน้กวาง 100 มลิลเิมตร ในแนว

เสนดายยืน  และยาว 400 มลิลเิมตร ในแนวเสนดายพงุ  ในกรณทีีเ่ปนการลืน่ของเสนดายพงุ

ใหตัดชิ้นทดสอบ จำนวน 5 ชิ้น  แตละชิ้นกวาง 100 มิลลิเมตร ในแนวเสนดายพุง และยาว

400 มลิลเิมตร ในแนวเสนดายยนื

(2) พับช้ินทดสอบหางจากริมผาดานหนึ่งเปนระยะ 110  มิลลิเมตร โดยใหหนาผาหันเขาดานใน

และใหขนานกับดาน 100 มิลลิเมตร เย็บตะเข็บแบบล็อกสติทชหางจากแนวพับเปนระยะ

20 มลิลเิมตร ดงัรปูที ่2  ขีดเสนตรงขนานกับดานยาวหางจากรมิผาดานใดดานหนึง่เปนระยะ

38 มิลลิเมตร เพื่อใหตัวยึดจับสามารถจับไดตรงแนวเสนดายระหวางการทดสอบบริเวณ

ทีม่ตีะเข็บ และไมมตีะเข็บไดตรงแนวเดียวกัน

(3) ตดัสวนท่ีเยบ็ตะเขบ็ใหหางจากแนวตะเขบ็เปนระยะ 12 มลิลเิมตร ดงัรปูที ่2 โดยตัดท้ัง 2 ชัน้

ระยะเผือ่เยบ็ควรเทากนัท้ังสองดาน

(4) ตดัช้ินทดสอบแตละช้ินหางจากรอยพับ 110  มลิลเิมตร  และขนานกับตะเขบ็ท่ีเยบ็ จะไดชิ้น

ทดสอบจำนวน 2 ชิน้  คอื ชิน้ท่ีหนึง่มตีะเขบ็   อกีชิน้ไมมตีะเขบ็และมคีวามยาว 180 มลิลเิมตร

รปูที ่2  การเตรียมชิน้ทดสอบสำหรับวธิกีำหนดระยะเปดของตะเข็บคงท่ี
(ขอ 6.2.2.1 (2)  และขอ 6.2.2.1 (3))

110

180

100 

20

ขีดเสนตรงตลอดแนว

แนวตะเข็บ

12

แนวเสนท่ีตัด

แนวเสนที่ตัด

หนวยเปนมิลลิเมตร
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6.2.2.2 วิธทีดสอบโดยการกำหนดแรงคงที่

(1) ตัดชิ้นทดสอบเปนรูปสี่เหลี่ยมผืนผากวาง 100 มิลลิเมตร ยาว 200 มิลลิเมตร  ถาไมไดตกลง

เปนอยางอื่นใหตัดชิ้นทดสอบจำนวน  5  ชิ้น โดยใหดานยาวขนานกับแนวเสนดายพุงของผา

เพือ่หาการลืน่ของเสนดายยนื ในทำนองเดียวกันตัดช้ินทดสอบจำนวน  5  ชิน้ โดยใหดานยาว

ขนานกับแนวเสนดายยืนของผาเพือ่หาการลืน่ของเสนดายพงุ (ตามภาคผนวก ข.)

(2) พบัคร่ึงชิน้ทดสอบโดยจบัปลายของดานทีส่ัน้กวาเขาดวยกัน  และใหดานหนาผาอยขูางในเยบ็

ตะเขบ็แบบลอ็กสตทิชใหหางจากแนวพบัเปนระยะ 20 มลิลเิมตร ดงัรปูที ่3  เยบ็ตะเขบ็อยาง

รวดเร็ว   และรกัษาความเรว็ใหคงทีต่ลอดการเยบ็ตะเขบ็เพือ่ใหระยะฝเข็มคงท่ี   ถาจำเปนใหผูก

ปลายดายเยบ็ตะเขบ็

(3) ตดัช้ินทดสอบสวนท่ีเยบ็ตะเข็บใหหางจากแนวตะเข็บเปนระยะ 12 มลิลเิมตร โดยตัดออกทัง้

2 ชัน้ ดงัรปูที ่3  ระยะเผือ่เยบ็ควรมีระยะเทาๆ กนัตลอดทัง้สองขาง

รปูที ่3   การเตรยีมชิน้ทดสอบสำหรบัวธิกีำหนดแรงคงที่
(ขอ 6.2.2.2 (2) และขอ 6.2.2.2 (3))

100

100

12 20

แนวตะเข็บ

แนวเสนที่ตัด

หนวยเปนมิลลิเมตร
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7. การทดสอบ
7.1 วิธทีดสอบโดยการกำหนดระยะเปดของตะเข็บคงท่ี  ดำเนนิการทดสอบตามข้ันตอนตอไปน้ี

7.1.1 ตัง้ระยะทดสอบทีเ่คร่ืองทดสอบแรงดึง (100 ±  1) มลิลเิมตร ตองระวังใหตวัยึดจับอยใูนแนวเดียวกันและ

ขนานกนั

7.1.2 ตัง้เครือ่งทดสอบแรงดงึใหมอีตัราเรว็ของระยะยดืคงที ่ (50 ± 5)  มลิลเิมตรตอนาที

7.1.3 ยดึจับชิน้ทดสอบท่ีไมมตีะเข็บซึง่ผานการปรับภาวะแลว โดยใหชิน้ทดสอบอยตูรงกลางและใชวิธดีงึแบบแกรบ

จนกระท่ังแรงดงึเกนิ  200 นิวตัน  ในกรณทีีเ่คร่ืองทดสอบไมมคีอมพวิเตอรเปนตัวควบคุมการบนัทึกกราฟ

ใหตัง้อตัราสวนระหวางการบนัทึกกราฟตออตัราเรว็ของระยะยดืเปน 5 ตอ 1  เพือ่สรางกราฟของ

แรงดงึและอตัราเรว็ของระยะยดืใหมคีวามแมนยำ

7.1.4 ยดึจับชิน้ทดสอบทีม่ตีะเขบ็ซึง่ผานการปรบัภาวะแลว  โดยใหแนวตะเข็บอยตูรงกลางและเปนแนวเสนตรง

ขนานกบัตวัยึดจับและใชวิธดีงึแบบแกรบ ในกรณทีีเ่ครือ่งทดสอบไมมคีอมพวิเตอรเปนตัวควบคุมการ

บนัทึกกราฟ  ใหเริม่การทดสอบท่ีจุดเดียวกันกับชิน้ทดสอบท่ีไมมตีะเข็บแลวบันทึกในกราฟ ดงัรปูท่ี 4

7.1.5 ทดสอบจนครบ 5 ชิน้  โดยตองแยกชิน้ทดสอบแตละค ู(ใหทดสอบแตละคพูรอมกนั) ทดสอบทัง้แนว

เสนดายยนืและแนวเสนดายพงุ

รปูที ่4   การคำนวณระยะเปดของตะเขบ็จากกราฟ
(ขอ 7.1.4)

X = ระยะยืด (มิลลิเมตร) 

แรงที่ทําใหตะเข็บเปด 3 มิลลิเมตร 

แรงที่ทําใหตะเข็บเปด 5 มิลลิเมตร 

x + 15 มิลลิเมตร 

x 

x + 25 มิลลิเมตร 

ชิ้นทดสอบที่ไมมีตะเข็บ 

5 

ชิ้นทดสอบที่มีตะเข็บ Y = แรง (นิวตัน) 
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7.2 วิธทีดสอบโดยการกำหนดแรงคงที ่ ดำเนนิการทดสอบตามขัน้ตอนตอไปนี้

7.2.1 ตัง้ระยะทดสอบทีเ่คร่ืองทดสอบแรงดงึ (100 ± 1) มลิลเิมตร ตองระวงัใหตวัยึดจับอยใูนแนวเดียวกัน

และขนานกัน

7.2.2 ยดึจับชิน้ทดสอบทีผ่านการปรบัภาวะแลว โดยใหแนวตะเขบ็อยตูรงกลางระหวางตวัยึดจับและขนานกบัขอบ

ของตัวยดึจับ

7.2.3 ดงึชิน้ทดสอบ โดยคอย ๆ เพิม่แรงดึงจนถึงแรงดึงท่ีเหมาะสมตาม ตารางท่ี 2 โดยดึงดวยอัตราเร็วของ

ระยะยดืคงท่ี (50 ± 5) มลิลเิมตรตอนาที

ตารางที ่2  แรงดงึชิน้ทดสอบ
(ขอ 7.2.3)

7.2.4 เมือ่ถึงแรงสงูสดุตามท่ีตองการแลว  ใหลดแรงลงทันทีใหเหลอื 5 นิวตัน ดวยอัตราเร็วของระยะยืดคงท่ี

(50 ± 5) มลิลเิมตรตอนาที

7.2.5 วัดความกวางระยะเปดของตะเข็บทันทีทีต่ำแหนงทีก่วางทีส่ดุ หนวยเปนมิลลเิมตร โดยวัดบริเวณท่ีตัง้ฉาก

กบัแนวตะเข็บ วัดจากรมิท่ีไมเกดิการบดิเบีย้วของผาทัง้สองดานของแนวตะเข็บ  ดังรปูที ่5

7.2.6 ทดสอบจนครบ 5 ชิน้  โดยตองแยกเปนผลการทดสอบของแนวเสนดายยนืและของแนวเสนดายพงุ

แรงดึงช้ินทดสอบ

(นิวตัน)

ผาท่ีใชทําเครื่องแตงกาย   มวลตอพื้นท่ี

            ≤   220  กรัมตอตารางเมตร   60

            >   220  กรัมตอตารางเมตร 120

ผาบุเครื่องเรือน 180

ชนิดผา
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รูปที ่5   ความกวางระยะเปดตะเข็บสงูสุด
(ขอ 7.2.5)

8.  การคํานวณ

8.1 วธิีทดสอบโดยการกําหนดระยะเปดของตะเขบ็คงที ่ใหคํานวณตามขัน้ตอนดงัตอไปนี้
8.1.1 ถามีการใชเครือ่งบนัทึกกราฟ  สําหรับเสนกราฟแตละคูใหปฏิบตัิ ดังนี้

8.1.1.1 วัดระยะหางระหวางเสนกราฟของชิ้นทดสอบท่ีไมมีตะเข็บและเสนกราฟของชิ้นทดสอบท่ีมีตะเข็บ
หรอืระยะ x  ดงัรปูที ่4  ทีแ่รงดงึ 5 นวิตนั  เพือ่เปนคาชดเชยสําหรับทําใหชิน้ทดสอบตรงในตอนแรก
โดยวัดระยะใหมีความละเอียด 0.5 มิลลิเมตร  ดังรูปท่ี 4

8.1.1.2 นําระยะการยดืตวัที ่5 นวิตนั (x) รวมกบัระยะทีต่องวดั ตามตารางที ่3  เปนคา  x'  สําหรับระยะเปด
ของตะเข็บที่ตองการ

8.1.1.3 หาจดุทีเ่สนกราฟท้ัง  2  เสนแยกออกจากกนัโดยขนานกับแกน x เทากับระยะ x'  และบนัทกึคาแรง
ทีจ่ดุนัน้ หนวยเปนนวิตนั

8.1.2 ถาใชเครือ่งคอมพิวเตอรในการบนัทึกผล  ใหบันทกึผลตามการคํานวณของเครือ่งคอมพิวเตอร
8.1.3 รายงานคาเฉลี่ยของแรงที่ทําใหเกิดการลื่นของเสนดายยืน 5 คา และคาเฉลี่ยของแรงท่ีทําใหเกดิการล่ืน

ของเสนดายพุง  5  คา หนวยเปนนิวตัน

 

 ระยะเปดตะเขบ็สูงสุด 

 แนวตะเข็บ  
แนวตะเข็บ 

 
ระยะเปดตะเข็บสูงสุด 
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8.1.4 ถาระยะที่ตองวัดไมสามารถวัดไดที่แรงนอยกวาหรือเทากับ 200 นิวตัน ใหรายงานผลเปนมากกวา

200 นวิตัน

8.1.5 ถาผาฉกีขาด หรอืตะเข็บขาดทีแ่รงนอยกวาหรอืเทากับ 200 นวิตนั   และไมสามารถวดัระยะแยกตวัได

ใหรายงานผลเปนผาขาด หรือตะเขบ็ขาด  และบนัทึกแรงทีเ่กิดท่ีจดุน้ัน ๆ

ตารางท่ี  3  ระยะวดัสำหรบัระยะเปดของตะเข็บ โดยใชเครือ่งบนัทกึกราฟ
(ขอ 8.1.1.2)

8.2 วธิทีดสอบโดยการกำหนดแรงคงท่ี  ใหคำนวณตามขัน้ตอนดังตอไปน้ี

8.2.1 ใหคำนวณคาเฉล่ียระยะเปดของตะเข็บจากการลื่นของเสนดายยืนและการลื่นของเสนดายพุงเปน

มลิลเิมตร

8.2.2 ถาผาขาด หรือตะเข็บขาด และไมสามารถวดัระยะเปดของตะเข็บได ใหบนัทึกในรายงานผลการทดสอบ

9.  การรายงานผล
ใหระบรุายละเอยีดในรายงานผลการทดสอบ ดงัตอไปนี้

9.1 มาตรฐาน วธิทีดสอบทีใ่ช และวนัท่ีทดสอบ

9.2 ตวัอยางทดสอบและวธิกีารชกัตวัอยาง (กรณีทีต่องการ)

9.3 สำหรับวิธีทดสอบโดยการกำหนดระยะเปดของตะเข็บคงท่ี  ใหบันทึกคาเฉล่ียของแรงท่ีทำใหตะเข็บเปด

เปนนิวตัน   ทัง้การลืน่ของเสนดายยืนและการลืน่ของเสนดายพงุ   ระยะเปดของตะเขบ็ท่ีเลือก เปนมิลลิเมตร

หรือระบแุรงดงึมากกวา 200 นวิตัน หรือผาขาดหรอืตะเขบ็ขาด  และเเรงดงึท่ีจดุน้ัน

9.4 สำหรบัวิธทีดสอบโดยการกำหนดแรงคงที ่ใหรายงานระยะเปดของตะเข็บ  เปนมิลลิเมตร  คาแรงดึงสูงสุด

ทีใ่หกบัชิน้ทดสอบ เปนนิวตัน  จำนวนช้ินทดสอบท่ีเกดิผาขาดหรอืตะเขบ็ขาด (ถาม)ี

9.5 สิง่ทีเ่บีย่งเบนไปจากมาตรฐาน  (ถาม)ี

ระยะเปดของตะเข็บ ระยะท่ีวัด (มิลลิเมตร)

(มิลลิเมตร) (อัตราสวนความเร็วการบันทึกกราฟตออัตราเร็วของการดึง 5 : 1)

2 10

3 15

4 20

5 25

6 30
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ภาคผนวก ก.
ขอแนะนำวธิกีารชกัตวัอยาง

(ขอ 6.1.1)

ก.1 รุน (lot) ในที่น้ี หมายถึง ผาที่มีวัสดุการทำและกรรมวิธีการทำเหมือนกัน ที่ทำหรือซื้อขายหรือสงมอบใน

คราวเดียวกัน

ก.2 ใหชกัตวัอยางจากผาทีไ่มมชีิน้ท่ีเสยีหายหรอืเปยกชืน้  ตามขนาดตัวอยางทีก่ำหนดในตารางที ่ก.1

ตารางท่ี ก.1   การชกัตวัอยาง
(ขอ ก.2)

ก.3 ใหตดัตัวอยางทดสอบ (laboratory samples) จากผาแตละพบัหรอืมวน  โดยสมุตัดหางจากปลายผาอยางนอย

3 เมตร  บรเิวณทีไ่มมรีอยพบั รอยยบั หรอืมตีำหนทิีม่องเหน็ได ใหมขีนาดความยาวไมนอยกวา 1 เมตร

และมคีวามกวางเตม็หนาผา

ขนาดรุน ขนาดตัวอยาง

(พับหรือมวน) (พับหรือมวน)

                ไมเกิน     3 1

                 4  ถึง   10 2

               11  ถึง   30 3

               31  ถึง   75 4

               76  ข้ึนไป 5
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ภาคผนวก ข.
รปูแบบการตดัชิน้ทดสอบจากตวัอยางทดสอบ (laboratory sample)

(ขอ 6.2.2.1(1) และ ขอ 6.2.2.2 (1)) 

1 ริมผา 
2 ชิ้นทดสอบการล่ืนของเสนดายพุงบนเสนดายยืน 
3 ชิ้นทดสอบการล่ืนของเสนดายยืนบนเสนดายพุง 
4 ทิศทางของเสนดายยืน 

 

150 mm 

150 mm 

3 

2 

4
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ภาคผนวก ค.
การจดัวางตัวยดึจับโดยวิธแีกรบ

 ≥ 40 

25 ≥ 40 2 1 

25 

3 

25 2 1 

25 

≥ 40 

3 

รูป ค.1  ตัวยึดจับทั้งดานหนาและดานหลัง  

มีขนาด 25 มิลลิเมตร × 40 มิลลิเมตร  เปนอยางนอย 

 1  ตัวยึดจับดานหลัง 
2   ตัวยึดจับดานหนา 
3   แนวของแรงดึง 

รูป ค.2  ตัวยึดจับดานหนามีขนาด 25 มิลลิเมตร × 25 มิลลิเมตร  

และตัวยึดดานหลังมีขนาด 25 มิลลิเมตร × 40 มิลลิเมตร  เปนอยางนอย 

หนวยเปนมิลลิเมตร 

หนวยเปนมิลลิเมตร 


