
ดร.ชาญชยั สริเิกษมเลศิ

ผูอ้ านวยการสถาบนัพฒันาอุตสาหกรรมสิง่ทอ



ความส าคัญและทิศทางของอุตสาหกรรมสิ่งทอและแฟชั่น
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ยทุธศาสตรก์ารพฒันา
อตุสาหกรรมไทย 4.0

พฒันาสิ่งทอเพ่ือใช้เป็นวสัดยุานยนต์สมยัใหม่ (Mobiltech)

พฒันาอตุสาหกรรมสิ่งทอและแฟชัน่ให้สอดรับการเติบโตของการทอ่งเท่ียว
ไทย สร้างแหลง่รายได้เพิ่มให้กบัชมุชน/แหลง่ทอ่งเท่ียว

-พฒันาสีและวสัดจุากพืชผลและของเหลือทางการเกษตร
-สิ่งทอท่ีชว่ยเพิ่มคณุภาพและผลผลิตทางการเกษตร (Agrotech)

พฒันาสิ่งทอทางการแพทย์ (meditech) เพ่ือลดการน าเข้า

• ยกระดบัทกัษะฝีมือการออกแบบและความร่วมมือระหวา่ง
อตุสาหกรรมแฟชัน่
• น าเทคโนโลยีสมยัใหมเ่ข้ามาเพิ่มมลูคา่และเพิ่มประสิทธิภาพของ
กระบวนการผลติ
• พฒันา Service Platform และ Business Model เช่น Digital 
Trade , Digitizing Value Chain

ทศิทางการปรบัตวัของอุตสาหกรรม
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แนวโน้มการส่งออกของอุตสาหกรรมแฟช่ันไทย
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ล้านดอลลาร์สหรัฐ
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Carbon 
Fiber

ในปี 2548 โดยเฉลีย่รถยนต์ 1 คนัจะใช้สิง่ทอเทคนิคเป็นวตัถดุิบราว 21 กิโลกรัมและคาดวา่
จะเพิ่มขึน้เป็น 26 กิโลกรัมในปี  2553 และ 35 กิโลกรัมในปี  2563

Mobiltech เป็นสิ่งทอเทคนิคเพื่อช่วยให้เกดิสะดวกสบาย เพิ่ม
ความสวยงาม ป้องกันความร้อน เพิ่มความปลอดภัย ช่วยเก็บ
เสียง น า้หนักเบา(ช่วยในการประหยัดพลังงาน) โดยปกติ
รถยนต์ 1 คันจะใช้สิ่งทอทางยานยนต์เกือบ 40 รายการ

กิโลกรัม

ปี

ปริมาณการใช้วัสดุสิ่งทอเทคนิคโดยเฉลี่ยในรถยนต์ 1 คัน 
2548-2563

(หนว่ย: กิโลกรัม)

ที่มา : THTI, Exim Bank, www.Stfi.de

วสัดท่ีุมีความเบาและ
แขง็แกร่ง

วสัดท่ีุเป็นมิตรต่อ
ส่ิงแวดล้อม +

Glass Fiber Natural Fiber

Textile Composite Material 
(TCM) 

โดยคาดว่าจะมปีรมิาณความตอ้งการสิง่ทอเทคนิค
ทางยานยนตข์องประเทศไทยอยู่ทีป่ระมาณ 95,400 ตนัในปี 2565

(ปรมิาณการผลติรถยนต ์2.7-3 ลา้นคนั)

2543 2548 2553 2563

5



ในปี 2562 ประเทศไทยจะความต้องการชุดเก่ียวกบั
บริการทางการแพทย์
• ชุดบุคลากรทางการแพทยจ์ะมสีงูถงึ 700,000 ชุดต่อปี
• ชุดผูป่้วยในกวา่ 280,000 ชุดต่อปี
• ชุดผา่ตดัจะมเีพิม่สงูถงึกวา่ 6,900,000 ชุดต่อปี

-สถานพยาบาลภาครัฐ มีจ านวน
เตียงรวม 116,307 เตียง

- สถานพยาบาลภาคเอกชน มีจ านวน
เตียงรวม 32,872 เตียง 

ที่มา : แผนพฒันาสถิติสาขาสขุภาพและคูม่ือการลงทนุสิง่ทอเทคนิค
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HOW NONWOVENS ARE MADE



I  WEB FORMATION

- DRYLAID

- SPUNLAID

- WETLAID

- OTHER TECHNIQUES











II  WEB BONDING

- CHEMICAL

- THERMAL

- MECHANICAL









Nonwovens’Applications

 Clean



Nonwovens’ Applications

 Stylish



Nonwovens’ Applications

 Supportive



Nonwovens’ Applications

 Mobile



Nonwovens’ Applications

 Caring



Nonwovens’ Applications

 Fruitful



Nonwovens’ Applications

 Safe



Nonwovens’ Applications

 Pure



Nonwovens’ Applications

 Powerful



Nonwovens’ Applications

 Weatherproof



Nonwovens’ Applications

 Protective



Nonwovens’ Applications

 Firm



ผลงานวจิัยพัฒนาผา้ไมท่อ(Nonwoven) 

สนับสนุนโดยกระทรวงอตุสาหกรรม
ด าเนนิการโดยสถาบนัพัฒนาอตุสาหกรรมสิง่ทอ
รว่มกบัมหาวทิยาลยัตา่งๆและผูป้ระกอบการ



การพัฒนาเสน้ใย PLA เป็นผลติภัณฑ์ Nonwoven ปี
    



กระบวนการผลติเสน้ใยสัน้ (Staple fiber) และผลของ
คณุสมบตัขิองเสน้ใย PLA 6x64 และ PLA 6x128
PLA Polymer chip
 Manufacture by: Nature works® LLC (USA)

 Series Code: 5060B

 Distributes by: CPPC Co., Ltd.

 Production Date: 2006-2007

การผลติ Staple fiber โดย Melt Spinning Process แบบ 
Conventional System โดยใชเ้ครือ่งจักรทีผ่ลติ Polyester from Bottle Grade

Polymers ของบรษัิท Compass Corporation จ ากัด จังหวัดชลบรุ ีCapacity 

15 tons/day

ปรมิาณ Staple fiber ทีท่ าการทดลอง trial Lot ได ้

6x64 1 Bale 200 kg

6x128 2 Bale 400 kg



Conclusion Process Performance

ในขณะเดนิ Spinning Process พบว่ามปัีญหาเสน้ใย 
Undrawn ทีผ่า่น extruder ลงมามฟีองอากาศบน Surface ของ 
Spinneret และท าใหเ้สน้ใยขาดบ่อยมาก ไดม้ีการ Adjust 
อณุหภมูขิอง Drying chip polymer และ Melting condition C1-
C6 และ Pipe Spin beam และ filter แตปั่ญหาดา้นการควบคมุ
อณุหภมูเินือ่งจากการ Design ของ Extruder ตอ้งใชอ้ณุหภมูสิงู 
    องศาขึน้ไป จนท าให ้PLA Polymer ถกู Heat มากเกนิไป ใน
การเดนิ Drawing Process ไดพ้ยายามปรับ Condition ตา่งๆจนได ้
Products ออกมาตามทีไ่ดน้ าเสนอตอ่ไป



Conclusion Qualities

Product 6x64 และ 6x128 ทัง้   ชนดิ คณุสมบัตทิีพ่บคอื 
Appearance ของเสน้ดา้ยเป็น Bundle Yarn (เสน้ใยทีแ่ข็ง-ตดิกนั
เป็นกอ้น) จ านวนมากท าใหก้ารน าไปใชง้านตอ่ เชน่ Nonwoven, 
Thermo Bond ส าหรับผลติภณัฑ ์Hygiene ท าไมไ่ดต้อ้งน าไปสาง
ใหนุ่้มกอ่น และตอ้งผสมกบั virgin PLA 50:50 เชน่เดยีวกนัในการ
ผลติ Spun Yarn ส าหรับ Carpet-Tufting ก็ตอ้งลด Speed ลง 

สว่นทาง PLA Staple yarn Properties ความเหนียว 
(Tenacity) ลดลงเหลอื 2.7-2.9 g/Denier Elongation 57% มคีา่
ความแปรปรวน (CV%) สงูมาก จากการค านวณ Cp (Process 
Capability) จะต ่ามากซึง่แสดงวา่ตอ้งมกีารปรับปรุง Processing 
Condition ทัง้ Spinning และ draw พจิารณาเครือ่งจักรทีใ่ชใ้น
การพัฒนา PLA Staple fiber ใหม้สีมบัตทิีเ่หมาะสมกับ 
Applications ตา่งๆ



ผลติภัณฑ์ Nonwoven จากเสน้ใย PLA 



การผลติผา้ไมท่อ (Nonwoven) จากเสน้ใยตาล 
เป็นผลติภัณฑแ์ผน่ดดูซบัเสยีง ปี     

ในการพัฒนาผลติภัณฑ์ ผา้ไม่

ทอ (Nonwoven) จากเสน้ใยตาล ได ้
รว่มกบั บจก.วคิตอรีอ่นิดัสเตรยีล โดย
ใชก้ระบวนการเชงิกล (Mechanical
bonding) คอืระบบทีใ่ชเ้ข็มตี (Needle
punching) โดยใชเ้สน้ใยตาลผสมกบั
เสน้ใยมะพรา้ว ในอตัราสว่น   : 50
เนือ่งจากเสน้ใยตาลมขีนาดเล็ก และมี
ความยาวทีน่อ้ยกวา่เสน้ใยมะพรา้ว การ
น าเสน้ใยมะพรา้วมาผสม ชว่ยท าให ้
การเกาะกนัของเสน้ใยตาลดขีึน้ และ
แผน่เสน้ใยตาลมคีวามแข็งแรงขึน้ดว้ย



ทดสอบประสทิธภิาพการดดูซบัเสยีง (NRC)

ผลการทดสอบ
การดดูซบัเสยีง 

แผน่เสน้ใยตาลมคีา่ 
Noise Reduction 
Coefficient (NRC)
เทา่กบั 0.62  

วสัดุ ความหนา 
(มม.)

การดดูซบัเสยีง  
(NRC)

แผน่ใยแกว้   0.63

แผน่ใยตาล 16 0.62



การขึน้รปูแผน่ผา้ไมท่อ (nonwoven) เสน้ใยตาล ผสมกบัเสน้ใยพอลเิอสเทอร์

เส้นใยของผลลูกตาลสุกถูกน ามาปรับสภาพด้วย
สาร Boric acid จ านวน 20 g/l สาร Borax 
จ านวน 20 g/l และสาร Sodium Azide 1 g/l 
โดยแช่นาน 12 ช่ัวโมง และน าไปท าให้แห้ง

เส้นใยของผลลูกตาลสุกถูกน ามาผสมกบัเส้นใย
พอลเิอสเตอร์ โดยใช้สัดส่วน (%) ของเส้นใย
ตาล: พอลเิอสเทอร์ เป็น 90:10, 80:20,  60: 40,
40:60  และ 20:80 โดยมรีะดับความหนา 20, 30 
และ 3 มม.

น ามาขึน้รูปเป็นผ้าไม่ทอโดย
ใช้กระบวนการ  Needle 
punch

“การพฒันาเสน้ใยจากผลลกูตาล เพือ่ผลติแผน่กนัความรอ้น 
และการประยกุตใ์ชง้านส าหรบัสิง่ทอเทคนคิ” ปี 2557



ความหนา 20 มม.
น า้หนกั 250 ก/ม2

ใยตาล 60 %  + 
พอลเิอสเทอร ์40 %

ใยตาล 40 %  + 
พอลเิอสเทอร ์60 %

ใยตาล 20 %  + 
พอลเิอสเทอร ์80 %

แผน่ผา้ไมท่อ (nonwoven) เสน้ใยตาล ผสมกบัเสน้ใยพอลเิอสเทอร์

อตัราส่วนผสมเส้นใย  (%) Breaking Load (Newton) Elongation (%)

60 % ใยตาล + 40% Polyester 21.23 34.50
40 % ใยตาล + 60% Polyester 22.58 34.31
20 % ใยตาล + 80% Polyester 25.12 32.63

ความแข็งแรงของแผน่ผา้ไมท่อ (มาตรฐาน ISO 9073-3: 1989)



สมบตัแิผน่ผา้ไมท่อ (nonwoven) เสน้ใยตาล
ผสมกบัเสน้ใยพอลเิอสเทอร์

Thermal Conductivity Test (มาตรฐาน BS 4745:2005)

อตัราสว่นผสมเสน้ใย  
(%)

คา่สภาพน าความรอ้น 
(Thermal conductivity, 

K-Value) 
วตัตต์อ่เมตร-เคลวนิ 

(W/m.°K)

คา่ความตา้นทานความรอ้น
(Thermal resistance, R-

Value)
ตารางเมตร–เคลวนิ ตอ่

วตัต ์(m2.°K/W)

60 % ใยตาล + 
40% พอลเิอสเทอร์ 0.097365 0.2016

40 % ใยตาล + 
60% พอลเิอสเทอร์ 0.103051 0.1941

20 % ใยตาล + 
80% พอลเิอสเทอร์ 0.135376 0.1537

100 % พอลเิอสเทอร์ 0.090966 0.1959



ผลติภณัฑต์น้แบบจากแผน่ผา้ไมท่อ (nonwoven) 

เสน้ใยตาลผสมกบัเสน้ใยพอลเิอสเทอร์

กระเป๋ากกัเก็บอณุหภมู ิ(Insulated bag)

แผน่ฉนวนกนัความรอ้นใตห้ลงัคา
(Insulation T-bar Ceiling)

ถงุนอน (Sleeping bag)

เสือ้กนัหนาว (Jacket or coat) 



การวจิัยไดท้ดลอง ท าแผน่เสน้ใยแบบแกนในเปลอืกนอก
(Sheath-core fiber) ดว้ยวธิกีารป่ันเสน้ใยดว้ยไฟฟ้าสถติแบบ
รว่มแกน (Coaxial electrospinning) โดยการน าปุ๋ ยผสมพอลิ
แลกตกิแอซติ มาใสล่งในเสน้ใยบรเิวณแกนกลางและใชพ้อ
ลไิฮดรอกซลิบวิทเิรตหอ่หุม้อยูด่า้นนอก

การพัฒนาเสน้ใยประดษิฐส์ององคป์ระกอบเพือ่การ
ปลดปลอ่ยปุ๋ ยส าหรับการปลกูกลว้ยไม ้ปี     



ภาพอัตราการปลดปล่อยปุ๋ย เม่ือใช้ความเข้มข้นของปุ๋ยแตกต่างกัน

แผน่เสน้ใยสามารถสลายตวัไดเ้องภายใน ระยะเวลา 1
เดอืนหลังจากการฝังดนิ แตแ่ผน่เสน้ใยไมเ่ปลีย่นสภาพหรอื
สลายตวัในระหวา่งการใชง้านกบัตน้กลว้ยไม ้ นอกจากนีต้วั
ท าละลายและกระบวนการป่ันเสน้ใยดว้ยไฟฟ้าสถติ ไมไ่ด ้
เปลีย่นแปลงโครงสรา้งและสมบตัติา่ง ๆ ของพอลเิมอรไ์ป
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ผลติภัณฑ:์ แผน่ปุ๋ ยละลายชา้

เป็นการศกึษากระบวนการพัฒนาผลติภณัฑ์ แผน่ Non-
Woven ทีม่สีมบตัใินการปลดปลอ่ยสารจากภายในเสน้ใย ทีไ่ด ้
จากกระบวนการป่ันเสน้ใยดว้ยไฟฟ้าสถติย์ รวมถงึการใชว้สัดุ
โพลเีมอรท์ีเ่ป็นมติรตอ่สิง่แวดลอ้ม ทีม่สีมบตัใินการปลดปลอ่ย
สารจากภายในเสน้ใยทีไ่ด ้ โดยพัฒนาเป็นแผน่ปุ๋ ย Nonwoven
ส าหรับปลกูกลว้ยไมส้กลุแวนดา้ ทีส่ามารถน าไปใชง้านไดจ้รงิ

ไมใ่ชปุ้๋ ย          ใชแ้ผน่เสน้ใยทีม่ปีุ๋ ย    % 



การใชเ้สน้ใยหมากเพือ่งานสิง่ทอเทคนคิ
ปี 2557

ลกัษณะของแผน่ผา้ไมท่อส าหรบัการเกษตร

- น า้หนกั ประมาณ 140 กรมัตอ่ตารางเมตร
- ความทนแรงดงึสงูสดุ 21.16 นวิตนั
- การยดืตวั ณ จดุสงูสดุ 100.61 มลิลเิมตร
- การยดืตวั ณ จดุขาด 113.71 มลิลเิมตร



วัสดแุผน่ผา้ไมท่อ (Nonwoven) จากเสน้ใยหมากผสมโพลเีอสเตอร ์

ใชเ้ป็นวัสดหุอ่แคนตาลปู, กลว้ยหอมทอง และแผน่เพาะเมล็ดพันธุพ์ชื



Nonwoven Layer1: PN (ใยหมาก) 60% PP20% L-PET 20% 

Fiber 
Preparation

Carding Needle 
Punch

Needle 
Punch

Cut 
Size

Nonwoven Layer2: PET Black 85% PET Gray 15% 

Fiber 
Preparation

Carding Needle 
Punch

Pre Heating 
225 องศา

Molding
Nonwoven 

Preparation

Nonwoven Layer1  / Nonwoven Layer2:

ขัน้ตอนการเตรยีมผา้ไมท่อจากเสน้ใยหมากผสม 
เสน้ใยอืน่ๆ ส าหรับการขึน้รปูเป็นชิน้สว่นตกแตง่ภายในรถยนต์



การขึน้รปูเป็นชิน้สว่นภายในรถยนต์

Trunk side L/R (Luggage L/R) 
:Toyota Yaris Turnk Room 

Luggage Room : Board back door trim

Package Tray : Mitsubishi MIRAGE



การพัฒนาผลติภณัฑส์ิง่ทอจาก
เสน้ใยสบัปะรดเพือ่ลดทอนคลืน่เสยีง ปี     

Pineapple 
leaf

M
ach

in
e

Detergent 
wash

Dr
y

Boric 
treatment

Dr
y

ขึน้รปู
ท า
แผน่

Boric acid + 
Borax (1:1)

20 g/l 12 hr.



ขัน้ตอนการผลติแผน่ผา้ไมท่อจากเสน้ใยสบัปะรด

เสน้ใย PALF
Cut to short fiber

51 mm.

Blend with  4 
De. PET fiber 51 

mm.
Carding

Cross-lapping Bonding



 .แผน่วสัดคุอมพอสติของ
เสน้ใยสบัปะรดผสม PET 

80:20   มม.

 .แผน่วสัดคุอมพอสติของ
เสน้ใยสบัปะรดผสม PET 

60:40   มม.

 .แผน่วสัดคุอมพอสติของเสน้
ใยสบัปะรดผสม PET 40:60

  มม.

แผน่วสัดผุา้ไมท่อ เสน้ใยสบัปะรด : โพลเีอสเตอร ์

 .แผน่วสัดคุอมพอสติ
ของเสน้ใยสบัปะรดผสม 

PET 80:20 50 มม.

 .แผน่วสัดคุอมพอสติของ
เสน้ใยสบัปะรดผสม PET 

80:20 25 มม.



ชิน้ตวัอยา่ง 1 2 3 4 5

เสน้ใยสบัปะรด

PET

80

20

60

40

40

60

80

20

80

20

Weight (g/m2) 700 700 700 1000 1000

Thickness (mm.) 10 10 10 25 50

NRC 0.183 0.186 0.145 0.389 0.622

Flamability
ISO 3795 : 1989

Pass (เพิม่สารตกแตง่กนัการลามไฟ)

ผลการทดสอบประสทิธภิาพตา่งๆของแผน่คอมพอสทิ



ประสิทธิภาพการดดูซบัเสียง



1) แผน่ดดูซบัเสยีงส าหรับส าหรับแผงรถยนต ์
Insulator Pad for Trunk Room

การพฒันาผลติภณัฑต์น้แบบ จากเสน้ใยสบัปะรด 

 ) ประตกูัน้เสยีง (Sound proofting door)

 ) ผนังดดูซบัเสยีง (Sound absorption panel)

 ) แผน่บผุนัง




