
การปรับปรุงระยะเวลาในการอบคงรูปชิ้นงานยางกนักระแทกตอสมบัติความเปนสปริงของยางโดยการ
ติดต้ังชุดควบคุมความรอนเพิ่มเติมทีห่องพักยาง 

The  Improvement of Curing Temperature on a Static Spring Constant by  Installation of an 
Additional Temperature Regulation Unit  at  Chamber 

 
สมหมาย  วันดี1  นิธิรัตน  โพธิ์ทอง2  กิตติพงษ  กิมะพงศ3  สมศักดิ์  อิทธิโสภณกุล4 

1,2,3ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลธัญบุรี อ.ธัญบุรี จ.ปทุมธานี 12110 
E-mail: nitirut_m410051@windowslive.com* 

 
Sommai Wandee1* Nitirut Potong2 Kittipong  kimapong3 Somsak  Ithisoponakul4 

1,2,3Department of Industrial Engineering, Faculty of Engineering, Rajamangala University of Technology Thanyaburi, 
Thanyaburi, Pratumthani 12110 

E-mail: nitirut_m410051@windowslive.com * 
 

บทคัดยอ 
บทความนี้รายงานผลการทดลองเรื่อง การปรับปรุง
ระยะเวลาในการอบคงรูปชิ้นงานยางกนักระแทก ตอ
สมบัติความเปนสปริงของยาง โดยทําการติดตั้งชุด
ควบคุมความรอนเพิ่มเติมเขาไปในเครื่องฉีดยาง และ
ทําการเปลี่ยนแปลงอุณหภูมิในหองพกัยางเพื่อศึกษา
สมบัติของยาง ผลการทดลองพบวาเมื่ออุณหภูมิของ
หองพักยางเพิม่ข้ึน สงผลทาํใหยางในแมพิมพเกิดการ
สุกตัวเร็วขึ้นระยะเวลา ในการอบคงรูปลดลง นอกจาก 
นั้นพบวาเมื่อติดตั้งชุดควบคุมความรอนสามารถทําให 
ระยะ เวลาในการอบคงรูปลดลงจาก  18 นาทีมาที ่12 
นาที หรือลดลง 20% และสงผลโดยตรงตอการเพิ่ม
ผลผลิตชิ้นงานยาง 
คําสําคัญ  ยาง; ชุดควบคุมความรอน; คาความเปน
สปริง; การอบคงรูปยาง; 
 
 

Abstract 
This paper represents the improvement of curing 
temperature on a static spring constant and a 
curing temperature of a rubber injection 
process. The installation of an additional 
temperature regulation unit was performed at the 
chamber of the rubber injection machine to 
increase the rubber temperature and improve 
the rubber property. The main results obtained 
are as follows. The increase of the chamber 
temperature increased the curing in the mold 
and decreased the curing time of the rubber. 
The additional temperature regulation unit also 
decreased the curing temperature to be lower 
than that of the single regulation temperature 
unit by 20%. The curing time of the rubber was 



decreased from 18 min to 12 min and affected 
directly to increase the productivity of a rubber 
work-piece. 
Keywords:  rubber; temperature regulation unit; 
static  spring constant; curing; 
 
1. บทนํา 
 ปจจุบันโลกไดกาวเขาสูยุคทีม่ีการแขงขันกนั
อยางรนุแรงและมีการเปลีย่นแปลงใหมๆ  เกิดขึ้น
อยางตอเนื่อง  ดัง นั้นการที่องคกรจะสามารถอยูรอด
ไดจึงจําเปนตอง สามารถปรับตัว และสามารถ
ตอบสนองความตองการของลูกคาไดดีที่สุด โดยยาง
เปนวัสดุที่มีประ โยชนมากชนิดหนึ่ง  เมื่อเรามองไป
รอบๆ ตัว จะเหน็ไดวามีขาวของเครื่องใชตางๆ 
มากมายที่ทาํมาจากยาง  ทัง้เครื่องใชในบานเรือน  
อุปกรณทางการ แพทย  รวมทั้งวัสดุอุปกรณตางๆ ใน
ภาค อุตสาหกรรม ซึ่งมีต้ังแตส่ิงของขนาดเล็กๆ  เชน  
ยางรัดของหรือยางลบดนิสอ  ไปจนถงึสิ่งของขนาด
ใหญ  เชน  ยางลอเครื่องบิน  เปนตน  โดยสมบัติเดนที่
สําคัญของยางที่เรานาํมาใชประโยชน  คือ ความหยืด
หยุนสูง  และ  สามารถกนัน้าํได  และเปนฉนวนไฟฟา  
เปนตน [1] ดังนัน้จึงจาํเปนตองออกแบบและสราง
ผลิตภัณฑที่ตอบสนองความตองการของลูกคาได 
และสามารถทีจ่ะลดตนทนุใหไดตํ่าเพียงพอที่ จะทํา
กําไรจากการขายได อุตสาหกรรมยางนับวาเปนอุตสา
หรรมหลักอยางหนึง่ทีม่ีแนวโนมเจริญเติบโตควบคูไป
กับความเจริญเติบโตในดานอื่นๆ โดยเฉพาะประเทศ
ไทยไดชื่อวาเปนผูผลิตและสงออกยางดิบเปนอันดับ
หนึง่ของโลก  ดังนัน้จึงมีความจาํเปนอยางยิ่งที่
ประเทศไทยจะตองดําเนินการวิจัย และพฒันาแปรรูป
ยางธรรมชาตใิหเปนวัสดุวิศวกรรม และผลิตภัณฑ

สําหรับใชภาย ในประเทศและสงออกจําหนายไปยงั
ตางประเทศ เพื่อการแขง ขันในตลาดโลกเสรี  [2]  ซึ่ง
งานวิจยันี้จะนาํเสนอกระบวนการผลิตยางแปรรูป โดย
เปรียบเทยีบระหวางการใชเครื่องอบยางอนิเจคชั่น 
(Injection Machine) [3] ทีม่ีชุดควบคุมความรอนยาง 
(Temperature  Regulation Unit)  1  ชดุควบคุม  กับ
การใชเครื่องจกัรที่มีชุดควบคุมความรอนยาง 2  ชุด
ควบคุมแยกกนัอิสระ [4] สงผลใหยางไดรับความรอน
เพิ่มข้ึนจงึเปนผลทําใหยางสกุตัวไดเร็วขึ้นและสมบัติที่
ไดมีคาตามการใชงานจรงิ สงผลทาํใหระยะเวลาใน
การอบคงรูปชิน้งานยาง (Curing Temperature) 
ลดลง งานวจิัยนี้มีจุดประสงคหลักในการศึก ษาการ
ลดระยะเวลาในการอบคงรูปชิ้นงานยางได โดยทําให
ไดผลผลิตเพิ่มข้ึน ผลงานวิจยัครั้งนี้เมื่อประสบ
ผลสําเร็จสา มารถนาํ ไปชวยปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตผลิตภัณฑยางในขัน้ตอนการอบยางคงรูปชิ้นงาน  
ใหสามารถลดการใชแม พิมพ  จํานวนเครือ่งจักร  และ
จํานวนพนักงาน  ซึ่งจะสงผลใหตนทุนการผลิตชิ้นงาน
ลดลง และสามารถนําความรูจากงาน วิจยันี้มา
ประยุกตใชกับการผลิตชิ้นงานยางอืน่ๆ  โดยเฉพาะ
อยางยิ่งอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต 
 
2.  อุปกรณและวธิีการทดลอง 
2.1 วัสดุและอุปกรณ 
 2.1.1 ยางคอมพาวด มีสวนผสมของยาง
ธรรมชาติเบอร 3 ขนาด 30   กก.  ยางรีเคลม  20   กก. 
แคลเซียมคารบอเนต  35   กก.  ซงิคออกไซด  1 กก. 
สเตียริคแอซิด 400 กรัม  เรซนิ  300 กรัม  คารบอน
แบล็ค 5    กก. 
 2.1.2  เครื่องฉีดยางแนวตั้ง SANYU รุน  
STI-1.6-150VAขนาด 150 ตัน 



 2.1.3  เครื่องเอ็ม ดี อาร คือ เครื่องหาอณุหภมูิ
และเวลาคงรูปของยาง ที่ไมตองใช Rotor แตใชการ
เคลื่อนไหวของ Die เปนหลักในการทํางาน ผลการ
วิเคราะหแสดงออกมาในลักษณะเปนกราฟ 
2.2  วิธีการทดลอง  
 สวนผสมของยางที่นํามาทําการอบดวย 
เครื่องอินเจคชั่น คือยางคอมพาวดที่มีสวนผสมของ
ยางธรรมชาติผสมสารคอมพาวดที่ไมเปนที่เปดเผย 
และชิ้นงานยางแทนเครื่องรถยนตใชยึดระหวาง
เครื่องยนตกับตัวถังรถยนต ไดแสดงไวดังรูปที่ 1 
 
 

 
รูปที่ 1 ยางแทนเครื่องรถยนตใชยึดระหวางเครื่องยนตกับ

ตัวถังรถยนต 
 

 ในการทดสอบใช เครื่ อ งฉีดยางแนวตั้ ง 
(Vertical Injection Machine) ยี่หอ SANYU รุน STI – 
1.6 – 150 VA ขนาด 150 ตัน และมีปริมาตรกระบอก
ฉีด 1,600 ลูกบาศกเซนติเมตร [5] ดังรูปที่ 2 
 หลักการทํางานของเครื่องฉีดยางแนวตั้ง ยาง
คอมพาวดจะถูกปอนเขาสูบาเรล (แนวนอน) ที่มี
เกลียวหนอนอยูภายใน  การหมุนของเกลียวหนอน
นอกจากจะทําใหยางมีอุณ หภูมิสูงขึ้นแลว ยังทําให
ยางไหลไปทางดานหนาและไปสะสมอยูที่หองเก็บยาง 
(Material Chamber) ในบริเวณดานหนาของบาเรล  

เมื่อยางคอมพาวดที่ไหลมาอยูดานหนานี้มีปริ มาณ
และอุณหภูมิสูงพอเหมาะแลว  ล้ินเปด – ปดที่อยู
บริเวณชองรอยตอก็จะปด  เพื่อปองกันไมใหยางไหล
ยอน กลับเขาสูบาเรลที่มีเกลียวหนอนอยูดานใน  
หลังจากนั้นแทงกดซึ่งอยูเหนือหองเก็บยางก็จะเริ่ม
ทํางาน โดยการเลื่อนลงมาทางดานลางเพื่อฉีดยางเขา
สูแมพิมพที่รอน  เครื่องฉีดแบบนี้มีขอดี คือ สามารถ
ควบคุมปริมาตรของยางคอมพาวดที่จะฉีด เขาสูแม 
พิมพไดอยางถูกตอง  เนื่องจากขนาดของแทงกดนั้นมี
คาใกล เคียงกับขนาดของบาเรล  ทําใหไมมียางไหล
กลับ  ในขณะที่ทําการฉีดยางเขาสูเบาพิมพ ซึ่งจะมี
จํานวนของชิ้นงานภายในแมพิมพอยู 4 ชิ้นงาน ดังรูป
ที่ 3 

 

 
รูปที่  2 เครื่องฉีดยางแนวตั้งขนาด 150 ตันและมีปริมาตร

กระบอกฉีด 1,600  ลูกบาศกเซนติเมตร 
   
 



 
รูปที่ 3  แมพิมพชิ้นงานยางแทนเครื่อง 

 
 ข้ันตอนทําการทดลองเปรียบเทียบระยะเวลา
ในการอบคงรู ปชิ้ น งาน  โดยใช ยางธรรมชาติ     
(Natural rubber)  ในการคงรูปนั้นยางคอมพาวดจะ
เปลี่ยนจากสภาวะที่สามารถไหลไดหรือที่เ รียกวา    
เทอรโมพลาสติก ไปเปนสภาวะที่ไมสา มารถไหลได 
หรือที่เรียกวา เทอรโมเซต สมบัติเชิงกลของยางก็จะ
สูงขึ้น   และสมบัติของยางเหลานี้ก็จะมีความเสถียร
ตอการเปลี่ยนแปลงของอุณหภูมิมากยิ่งขึ้น      ยางคง
รูปจึงเปนยางที่อยูในสภาพที่พรอมจะนําไปใชงานจริง
ในงานวิศวกรรม    จาก นั้นนําไปทดสอบโดยใชเครื่อง
ฉีดยางแนวตั้ง         โดยทําการปรับ ปรุงเพิ่มอุปกรณ  
ชุดควบคุมความรอน  อีก  1 ชุด     ซึ่ งทํ าหนาที่
แลกเปลี่ยนความรอนโดยผานน้ํามัน ดังรูปที่ 4 และรูป
ที่ 5 
 
 

 
รูปที่  4  การไหลของน้ํามันจากชุดควบคุมความรอน 

ทั้ง 2 ชุด 
 

 
รูปที่ 5  ชุดควบคุมความรอน  ขนาด 20 ลิตรที่ติดตั้งเพิ่มเติม 

   
 จากนั้นทําการนําแมพิมพตัวอยางยางแทน
เครื่องรถยนตประกอบเขากบัเครื่องจักร แลว
กําหนดคาตางๆ ของกระบวนการฉีด  วัตถุดิบที่
เลือกใชกับชิน้งานจะเปนวัตถุดิบที่ใชกับผลิตภัณฑ
จริง [6]  ซึง่คาที่จําเปนตอการทดลอง ไดแก 
 - คาอุณหภูมิของสกรู(Temperature of 
Screw) 

 - คาอุณหภูมขิองหองพักยาง (Temperature 
of Chamber)   ในชวงระหวาง 65 องศาเซลเซียส 
ถึง  105 องศาเซลเซียส 

 - ระยะเวลาในการฉีดยาง (Injection Time) 
 - ระยะเวลาทีใ่ชอบคงรูปชิ้นงานยาง  ซึง่อยู
ในชวง ระหวาง  3   นาท ีถงึ 18 นาท ี

ชุดควบคุมความรอน 

สกรู 
ชุดควบคุมความรอน 

ชุดควบคุมความ
รอนติดตั้งเพิ่มเติม 

ยาง
หองพักยาง 
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 - ความเรว็ในการฉีดยางเขาหองพกัยาง 
 -ความดันของเครื่องอบยางที่ใชในการฉีดยาง 

   ความดันจะใช 120 kg/cm2  เพราะวาเปน
คามาตร 

   ฐานสําหรับชิน้งาน ยางแทนเครื่องรถยนต 
*ในการทดสอบนั้นควรจะกระทําที่อุณหภมูิอยางนอย 
3 คา และในแตละชวงอุณหภูมิควรมีการเก็บขอมูลไม
นอยกวา 15 คา 
 จากนั้นทําการทดลองเปรียบเทียบระยะเวลา
ในการอบคงรปูชิ้นงาน  และกําหนดตัวแปรของ
เครื่องฉีดยางอินเจค ชัน่ เชน อุณหภูมิของแมพิมพ 
ความดันที่ใชในการฉีด  ความเร็วในการฉีดยางเขา
หองพักยาง(Chamber) รวมถึงเมื่อทาํการทดลองแลว 
นํายางไปทดสอบสมบัติของยาง สมบัติของยางคอม
พาวดข้ึนอยูกบัหลายปจจัย เชน ชนิดของยาง ชนิด
และปริมาณของสารตัวเติมและสารทําใหยางนิ่ม โดย
สม บัติของยางที่ใชเปนตวักําหนด คือ คาความเปน
สปริงของยาง (Static Spring Constant) โดยทําการ
ทดลองวัดคาความเปนสปรงิของยาง [7] โดยใชเครื่อง
ทดสอบชื่อ Universal Autograph Model AG-ISMO 
ยี่หอ SHIMADZU มาตรฐาน JIS K 6385 Testing 
Method for Rubber Isolators  
 จากนั้นนําขอมูลที่ได  จากการทดลองมา
เขียนกราฟแสดงการเปรียบเทียบระหวางกอนติดตั้ง
ชุดควบคุมความรอน และตดิตั้งชุดควบคุมความรอน
เพิ่มอีก    1 ชดุ     และหาเปอร เซ็นตการสุกตัวของ
ยาง         จากนั้นนําผลที่ไดจากกราฟมาว ิเคราะห  
 
 
 
 
 

3. ผลการทดลองและวิจารณ 
 ผลการศึกษาที่ไดจากการเปรียบเทียบ
ระยะเวลาในการอบคงรูปยาง แสดงดังรูปที่ 6 
 

 
รูปที่ 6 อุณหภูมิหองพักยางและระยะเวลาในการฉีดยาง 

 
 จากรูปที ่ 6 ทดลองเปรียบเทียบอุณหภูมิใน
หองพักยางและระยะเวลาในการฉีดยาง กอนติดตั้งชุด
ควบคุมความรอนและหลังตดิตั้งชุดควบคุมความรอน 
โดยที่กอนติดตั้งชุดควบ คุมความรอนจะเหน็ไดวา 
ระยะเวลาในการฉีดยางอยูที ่ 37 วินาท ี เนื่องจากถา
ลดระยะเวลาในการฉีดยางลงจะทําใหยางสุกตัวกอน
เขาสูแมพิมพ ซึ่งไมสามารถนําไปใชงานได ดังนั้นเมื่อ
ติดตั้งชุดควบคุมความรอนเขาไปที่หองพกัยาง 1 ชุด 
จะเหน็ไดวาระยะเวลาในการฉีดยางเขาหองพักยาง
(Chamber) ลดลงแตอุณหภูมิในหองพักยางสงูซึง่ทาํ
ใหยางสุกตวั ซึ่งที่ระยะเวลาในการอบคงรูปนอยทาํให
ยางสกุตัว จึงทาํใหเกิดผลดีในการติดตั้งชุดควบคุม
ความรอน คือ สามารถทําใหระยะ เวลาในการฉีดยาง
เขาหองพักยาง (Chamber) ลดลงได 
 
 



 
รูปที่ 7 อุณหภูมิในหองพักยางและระยะเวลาในการอบคงรูป

ชิ้นยาง 
 
 จากรูปที ่ 7 จากการทดลองเปรียบเทียบ
อุณหภูมิในหองพักยาง และระยะเวลาในการอบคงรูป
ชิ้นงานยางกอนติด ต้ังชุดควบคุมความรอน และหลัง
ติดตั้งชุดควบคุมความรอนสามารถเหน็ไดวา กอน
ติดตั้งชุดควบคุมความรอน ระยะเวลาในการอบคงรูป
ชิ้นงานจะอยูที่ 15 – 17  นาที ซึง่ไมสามารถควบคุม
เวลาใหลดลงได เนื่องจากถาลดระยะเวลาใหนอยกวา 
15 นาที จะทาํใหยางที่อบคงรูปออกมาไมสุก และเมื่อ
หลังติดตั้งชุดควบคุมความรอนแลว จะพบวา
ระยะเวลาในการอบคงรูปชิ้นงานยางลดลงต่ําลงจนถึง 
12 นาทีได เนื่องจากชุดควบคุมความรอนอีก 1 ชุด
ควบคุมที่ติดตั้ง ทําหนาที่ใหความรอนเพิ่มข้ึน  ซึง่ชุด
ควบคุมความรอนที่ติดตั้ง    จะติดตั้งเพิ่มที่  
สกรูซึ่งโดยใหความรอนที่สกรู ทาํใหระยะเวลาในการ
อบคงรูปชิ้นงานสามารถอบคงรูปชิ้นงานไดเร็วขึ้น 
สามารถทําใหชิ้น งานสุกเปนเนื้อเดยีวกัน 
 ทดสอบปรับคา ระยะเวลาที่ใชอบคงรูป
ชิ้นงานยาง จํานวน 15 คา และในแตละชวงของ
อุณหภูมิหองพักยางโดยใชวิธีทดลองผาชิน้งาน
หลังจากออกจากเครื่องจกัร 3 นาท ีเพื่อทดสอบวาการ
สุกตัวของชิน้งานทั้งบริเวณรอบนอก และบริเวณดาน
ใน ตองสุกตวัทัว่ทัง้หมดและยางตองเปนเนื้อเดยีวกัน 
ทําการผาสงัเกตการสุกตัวของยาง ทาํใหทราบวาที่

ระยะเวลาในการอบคงรูปชิ้นงานที ่3 – 7 นาท ีชิ้นงาน
ที่ไดจะมีลักษณะดานนอกสกุ แตดานในเกิด
ฟองอากาศขึน้เต็มขางในชิน้งานทําใหยางไมสุกตัว ดัง
รูปที่ 8  
 แตชิ้นงานหลงัจากระยะเวลาในการอบคงรูป 
ต้ังแต 9 – 12 นาทชีิ้นงานทั้งดานนอกและดานในจะ
สุกตัวเทากนัซึง่ทาํใหชิน้งานสุกทั่วทัง้ชิ้นงาน ดังรูปที่ 9  
 

 
 

รูปที่ 8 ชิ้นงานตัวอยางที่ไมสุกตัว 
 

 
รูปที่ 9 ชิ้นงานตัวอยางที่สุกตัวทั่วทั้งชิ้นงาน 

 
 จากนั้นนําผลการทดลองมาหาเปอรเซน็ตการ
สุกตัวของยางการวิเคราะหระดับการสุกตวัของยาง 
จะใชเครื่องเอม็ ดี อาร ในการวิเคราะหซึง่เปน
ความสัมพันธระหวางแรงบดิที่ใชในการตานทานการ
ยึดตัวของยาง และเวลาที่ดําเนนิไปตลอดกระบวนการ
อบคงรูปของชิ้นงานยาง ณ อุณหภูมิตางๆ มา

ฟองอากาศที่เกิดข้ึน
บนชิ้นงานยางที่ไม



เปลี่ยนเปนความสัมพันธระหวางอุณหภูมเิวลา และ
เปอร เซ็นตการสุกตัวของยาง การวัลคาไนซยางจะเริ่ม
ต้ังแตแรงบิด(Torque) ที่ใชตานทานการยึดตัวของยาง
มีคาต่ําสุด จนกระ ทั่งปฏิกิริยาวัลคาไนเซชั่นนี้เกิดขึ้น
เต็มที่ 100 เปอรเซ็นต เมือ่แรงบิดในการตานการยึด
ตัวของยางมีคาสูงสุด ดังนัน้จึงแบงชวงเวลาเปน 100 
ชวง ซึง่แตละชวงเวลาแทนเปอรเซน็ตการอบคงรูปที่
เกิดขึ้น 1 เปอรเซ็นต การวิเคราะหระดับการสุกตัวของ
ยางจะเลือกวิเคราะห 2 จุด คือ ที่จุดลึกจากขอบยาง 2 
เซนติเมตรและจุดกึ่งกลางของยาง ทัง้นี้เพื่อตองการ
ทราบวายางสกุตัวถงึเนื้อในหรือไม และตองใช
เวลานานเทาไรยางจงึจะสกุทั่วทั้งเนื้อยางซึ่งทาํให
ทราบวายางนัน้สามารถสุกตัวทั้งดานนอกและดานใน
พรอมกันซึ่งเปอรเซ็นตการสกุตัวของยางทีต้ั่งแต 9 – 
12ยางจะสกุตวัที ่100 เปอรเซ็นต [8] ซึ่งเปนทีท่ราบวา
หลังจากระยะเวลานี้ยางจะสุกตัว ดังรูปที ่10  
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กอนติดต้ังชุดควบคุมความรอน หลังติดต้ังชุดควบคุมความรอน

 
รูปที่ 10 เปอรเซ็นตการสุกตัวของยางและระยะเวลาในการอบ

คงรูปชิ้นงานยาง 
 

 นําผลการทดลองมาเปรยีบเทียบคุณสมบติั 
ดานคาความเปนสปริงของยาง (Static Spring 
Constant) คือ คาแรงที่กระทําตอพื้นทีห่นาตัดในแต
ละครั้ง ซึ่งมาตรฐานของชิน้งานนี้อยูที่  391 – 529 
N/cm แสดงดังรูปที่ 11 
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กอนติดต้ังชุดควบคุมความรอน หลังติดต้ังชุดควบคุมความรอน

                    
รูปที่ 11  เปรียบเทียบคุณสมบัติคาความเปนสปริงของยาง 

 
 จากผลการทดลองในรูปที ่ 11 พบวา คาความ
เปนสปริงของยางกอนติดตัง้ชุดควบคุมความรอนที่
ระยะเวลาในการอบคงรูปชิ้นงานยาง 3 – 18 นาที เห็น
ไดวา แนวโนมที่เกิดขึน้ คาความเปนสปรงิของยางจะ
เพิ่มสูงขึ้นถงึ ณ จุดๆหนึง่ จากนั้นเริ่มลดต่ําลงจนถึง
ระดับหนึง่แลวจะคงที่ซึง่ที่ระดับคงที่นัน้ คือเวลาสุกตวั
ทั่วทั้งชิน้งาน ซึ่งทัง้กอนติดตั้งชดุควบคุมความรอน
และหลังติดตัง้ชุดควบคุมความรอนมีแนวโนม
เหมือนกนัคือ ทีก่อนติดตัง้ชุดควบคุมความรอน ที่
ระยะเวลาในการอบคงรูปชิ้นงานยาง 3 – 7 นาท ี คา
ความเปนสปรงิจะคอยๆสูงขึน้ โดยการสกุตัวของยาง 
จะเริ่มสุกตัวจากดานนอกเขาสูดานใน ความแข็งของ
ยางดานนอกมากกวาดานใน โดยที่ระยะเวลาในการ
อบคงรูปเร่ิมตน ที่ดานในของชิ้นงานมฟีองอากาศจํา 
นวนมาก ดังรูปที่ 8 แตหลงัจากระยะเวลาในการอบคง
รูปชิ้นงานมากวา 7 นาท ี ความรอนในการทําใหยาง
สุกตัวนานขึน้ และมกีารถายเทความรอนจากดาน
นอกเขาสูดานในชิ้น งาน ทําใหฟองอากาศดานใน
ชิ้นงานลดนอยลง ซึง่ที่ระยะ เวลาในการอบคงรูป
ชิ้นงานยาง 7 – 9 นาที จากรูปที่ 9 จะเหน็ไดวาชิ้นงาน
มีอัตราการสุกตัวเต็มที ่ ไมมีฟองอากาศเหลือ แตไม
สามารถนําไปใชงานได เนื่องจากคาความเปนสปริง
ยังไมคงที่  แตที่ระยะเวลาในการอบคงรปูชิ้นงานยาง 



18 นาทีคาความเปนสปริงของยางมีอัตราลดลงจนถงึ
จุดเหมาะสม ซึ่งความแข็งดานนอกชิน้งานที่
ระยะเวลานีย้างดานนอกเริม่เสื่อมซึ่งดานในสุกพอด ี
แตจากยางดานนอกที่เสื่อมสามารถอยูในคาที่
สามารถนําไปใชงานได และที่ระยะเวลาในการอบคง
รูปชิ้นงานยาง 18 นาทีเปนเวลาทีเ่หมาะสมที่สุดใน
การอบคงรูปชิน้งานยางกอนติดตั้งชุดควบคุมความ
รอน แตเมื่อติดตั้งชุดควบคุมความรอนเพิม่อีก 1 ชุด
แลวแนวโนมการเพิ่มข้ึนและลดลงของคาความเปน
สปริงเหมือนกนั แตที่ระยะเวลาในการอบคงรูปชิ้นงาน
ยาง 12 นาท ี คาความเปนสปริงจะเริ่มลดลงจนถงึจุด
เหมาะสมเร็วกวากอนติดตัง้ชุดควบคุมความรอน ดัง
รูปที่ 11 ซึ่งสามารถทําใหยางสุกตวัเร็วขึน้ จึงสามารถ
บอกไดวาหลงัจากติดตั้งชุดควบคุมความรอนเพิ่มอีก 
1 ชุดควบคุมเปนผลทําใหลดระยะเวลาในการอบคง
รูปชิ้นงานยางได โดยทาํใหระยะเวลาในการอบคงรูป
ชิ้นงานลดลง 
 
4. สรุปผลการทดลอง 

 4.1 เมื่ออุณหภูมิของหองพักยางสงูขึ้นจะทํา
ใหระยะ  
      เวลาในการฉีดยางลดลงเนื่องจากยาง
ออนตัว 

4.2 เมื่อยางเขาสูแมพิมพเนื้อยางที่อยูภายใน 
แม พิมพจะม ี ความรอนสงูกวาอุณหภูมิ
ของหอง พกัยาง   

4.3 เมื่อเนื้อยางที่ไดอุณหภูมิที่สูงขึ้นก็จะมีผล
ทําใหการสกุตัวของเนื้อยางภายใน
แมพิมพจะเร็วขึ้น สงผลใหระยะเวลาอบ
คงรูปชิ้นงานลดลง 

4.4 การใชเครื่องจกัรอบยางอนิเจคชั่น ทีม่ีชุด
ควบ คุมความรอนยาง 2 ชุดควบคุม
แยกกันอิสระ สามารถลดเวลาการผลติ
ชิ้นงาน ของยางแทนเครือ่งลงได 20 
เปอรเซ็นต 

4.5 จากการทดลองโดยการเปรียบเทียบ 
ระยะเวลาในการอบคงรูป สามารถนําไป
ปรับปรุงและออกแบบเครื่องอบยางอนิ
เจคชั่น ใหมีประสิทธิ ภาพมากขึ้น 
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