
การปรับปรุงระยะเวลาในการอบคงรูปชิ้นงานยางกนักระแทกตอสมบัติความเปนสปริงของยางโดยการ
ติดต้ังชุดควบคุมความรอนเพิ่มเติมทีห่องพักยาง 

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  กิมะพงศ3  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 * 
 

บทคัดยอ 
บทความนี้รายงานผลการทดลองเรื่อง การปรับปรุง
ระยะเวลาในการอบคงรูปชิ้นงานยางกนักระแทก ตอ
สมบัติความเปนสปริงของยาง โดยทําการติดตั้งชุด
ควบคุมความรอนเพิ่มเติมเขาไปในเครื่องฉีดยาง และ
ทําการเปลี่ยนแปลงอุณหภูมิในหองพกัยางเพื่อศึกษา
สมบัติของยาง ผลการทดลองพบวาเมื่ออุณหภูมิของ
หองพักยางเพิม่ข้ึน สงผลทาํใหยางในแมพิมพเกิดการ
สุกตัวเร็วขึ้นระยะเวลา ในการอบคงรูปลดลง นอกจาก 
นั้นพบวาเมื่อติดตั้งชุดควบคุมความรอนสามารถทําให 
ระยะ เวลาในการอบคงรูปลดลงจาก  18 นาทีมาที ่12 
นาที หรือลดลง 20% และสงผลโดยตรงตอการเพิ่ม
ผลผลิตชิ้นงานยาง 
คําสําคัญ  ยาง; ชุดควบคุมความรอน; คาความเปน
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 
 ปจจุบันโลกไดกาวเขาสูยุคทีม่ีการแขงขันกนั
อยางรนุแรงและมีการเปลีย่นแปลงใหมๆ  เกิดขึ้น
อยางตอเนื่อง  ดัง นั้นการที่องคกรจะสามารถอยูรอด
ไดจึงจําเปนตอง สามารถปรับตัว และสามารถ
ตอบสนองความตองการของลูกคาไดดีที่สุด โดยยาง
เปนวัสดุที่มีประ โยชนมากชนิดหนึ่ง  เมื่อเรามองไป
รอบๆ ตัว จะเหน็ไดวามีขาวของเครื่องใชตางๆ 
มากมายที่ทาํมาจากยาง  ทัง้เครื่องใชในบานเรือน  
อุปกรณทางการ แพทย  รวมทั้งวัสดุอุปกรณตางๆ ใน
ภาค อุตสาหกรรม ซึ่งมีต้ังแตส่ิงของขนาดเล็กๆ  เชน  
ยางรัดของหรือยางลบดนิสอ  ไปจนถงึสิ่งของขนาด
ใหญ  เชน  ยางลอเครื่องบิน  เปนตน  โดยสมบัติเดนที่
สําคัญของยางที่เรานาํมาใชประโยชน  คือ ความหยืด
หยุนสูง  และ  สามารถกนัน้าํได  และเปนฉนวนไฟฟา  
เปนตน [1] ดังนัน้จึงจาํเปนตองออกแบบและสราง
ผลิตภัณฑที่ตอบสนองความตองการของลูกคาได 
และสามารถทีจ่ะลดตนทนุใหไดตํ่าเพียงพอที่ จะทํา
กําไรจากการขายได อุตสาหกรรมยางนับวาเปนอุตสา
หรรมหลักอยางหนึง่ทีม่ีแนวโนมเจริญเติบโตควบคูไป
กับความเจริญเติบโตในดานอื่นๆ โดยเฉพาะประเทศ
ไทยไดชื่อวาเปนผูผลิตและสงออกยางดิบเปนอันดับ
หนึง่ของโลก  ดังนัน้จึงมีความจาํเปนอยางยิ่งที่
ประเทศไทยจะตองดําเนินการวิจัย และพฒันาแปรรูป
ยางธรรมชาตใิหเปนวัสดุวิศวกรรม และผลิตภัณฑ

สําหรับใชภาย ในประเทศและสงออกจําหนายไปยงั
ตางประเทศ เพื่อการแขง ขันในตลาดโลกเสรี  [2]  ซึ่ง
งานวิจยันี้จะนาํเสนอกระบวนการผลิตยางแปรรูป โดย
เปรียบเทยีบระหวางการใชเครื่องอบยางอนิเจคชั่น 
(Injection Machine) [3] ทีม่ีชุดควบคุมความรอนยาง 
(Temperature  Regulation Unit)  1  ชดุควบคุม  กับ
การใชเครื่องจกัรที่มีชุดควบคุมความรอนยาง 2  ชุด
ควบคุมแยกกนัอิสระ [4] สงผลใหยางไดรับความรอน
เพิ่มข้ึนจงึเปนผลทําใหยางสกุตัวไดเร็วขึ้นและสมบัติที่
ไดมีคาตามการใชงานจรงิ สงผลทาํใหระยะเวลาใน
การอบคงรูปชิน้งานยาง (Curing Temperature) 
ลดลง งานวจิัยนี้มีจุดประสงคหลักในการศึก ษาการ
ลดระยะเวลาในการอบคงรูปชิ้นงานยางได โดยทําให
ไดผลผลิตเพิ่มข้ึน ผลงานวิจยัครั้งนี้เมื่อประสบ
ผลสําเร็จสา มารถนาํ ไปชวยปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตผลิตภัณฑยางในขัน้ตอนการอบยางคงรูปชิ้นงาน  
ใหสามารถลดการใชแม พิมพ  จํานวนเครือ่งจักร  และ
จํานวนพนักงาน  ซึ่งจะสงผลใหตนทุนการผลิตชิ้นงาน
ลดลง และสามารถนําความรูจากงาน วิจยันี้มา
ประยุกตใชกับการผลิตชิ้นงานยางอืน่ๆ  โดยเฉพาะ
อยางยิ่งอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต 
 
2.  อุปกรณและวธิีการทดลอง 
2.1 วัสดุและอุปกรณ 
 2.1.1 ยางคอมพาวด มีสวนผสมของยาง
ธรรมชาติเบอร 3 ขนาด 30   กก.  ยางรีเคลม  20   กก. 
แคลเซียมคารบอเนต  35   กก.  ซงิคออกไซด  1 กก. 
สเตียริคแอซิด 400 กรัม  เรซนิ  300 กรัม  คารบอน
แบล็ค 5    กก. 
 2.1.2  เครื่องฉีดยางแนวตั้ง SANYU รุน  
STI-1.6-150VAขนาด 150 ตัน 



 2.1.3  เครื่องเอ็ม ดี อาร คือ เครื่องหาอณุหภมูิ
และเวลาคงรูปของยาง ที่ไมตองใช Rotor แตใชการ
เคลื่อนไหวของ Die เปนหลักในการทํางาน ผลการ
วิเคราะหแสดงออกมาในลักษณะเปนกราฟ 
2.2  วิธีการทดลอง  
 สวนผสมของยางที่นํามาทําการอบดวย 
เครื่องอินเจคชั่น คือยางคอมพาวดที่มีสวนผสมของ
ยางธรรมชาติผสมสารคอมพาวดที่ไมเปนที่เปดเผย 
และชิ้นงานยางแทนเครื่องรถยนตใชยึดระหวาง
เครื่องยนตกับตัวถังรถยนต ไดแสดงไวดังรูปที่ 1 
 
 

 
รูปที่ 1 ยางแทนเครื่องรถยนตใชยึดระหวางเครื่องยนตกับ

ตัวถังรถยนต 
 

 ในการทดสอบใช เครื่ อ งฉีดยางแนวตั้ ง 
(Vertical Injection Machine) ยี่หอ SANYU รุน STI – 
1.6 – 150 VA ขนาด 150 ตัน และมีปริมาตรกระบอก
ฉีด 1,600 ลูกบาศกเซนติเมตร [5] ดังรูปที่ 2 
 หลักการทํางานของเครื่องฉีดยางแนวตั้ง ยาง
คอมพาวดจะถูกปอนเขาสูบาเรล (แนวนอน) ที่มี
เกลียวหนอนอยูภายใน  การหมุนของเกลียวหนอน
นอกจากจะทําใหยางมีอุณ หภูมิสูงขึ้นแลว ยังทําให
ยางไหลไปทางดานหนาและไปสะสมอยูที่หองเก็บยาง 
(Material Chamber) ในบริเวณดานหนาของบาเรล  

เมื่อยางคอมพาวดที่ไหลมาอยูดานหนานี้มีปริ มาณ
และอุณหภูมิสูงพอเหมาะแลว  ล้ินเปด – ปดที่อยู
บริเวณชองรอยตอก็จะปด  เพื่อปองกันไมใหยางไหล
ยอน กลับเขาสูบาเรลที่มีเกลียวหนอนอยูดานใน  
หลังจากนั้นแทงกดซึ่งอยูเหนือหองเก็บยางก็จะเริ่ม
ทํางาน โดยการเลื่อนลงมาทางดานลางเพื่อฉีดยางเขา
สูแมพิมพที่รอน  เครื่องฉีดแบบนี้มีขอดี คือ สามารถ
ควบคุมปริมาตรของยางคอมพาวดที่จะฉีด เขาสูแม 
พิมพไดอยางถูกตอง  เนื่องจากขนาดของแทงกดนั้นมี
คาใกล เคียงกับขนาดของบาเรล  ทําใหไมมียางไหล
กลับ  ในขณะที่ทําการฉีดยางเขาสูเบาพิมพ ซึ่งจะมี
จํานวนของชิ้นงานภายในแมพิมพอยู 4 ชิ้นงาน ดังรูป
ที่ 3 

 

 
รูปที่  2 เครื่องฉีดยางแนวตั้งขนาด 150 ตันและมีปริมาตร

กระบอกฉีด 1,600  ลูกบาศกเซนติเมตร 
   
 



 
รูปที่ 3  แมพิมพชิ้นงานยางแทนเครื่อง 

 
 ข้ันตอนทําการทดลองเปรียบเทียบระยะเวลา
ในการอบคงรู ปชิ้ น งาน  โดยใช ยางธรรมชาติ     
(Natural rubber)  ในการคงรูปนั้นยางคอมพาวดจะ
เปลี่ยนจากสภาวะที่สามารถไหลไดหรือที่เ รียกวา    
เทอรโมพลาสติก ไปเปนสภาวะที่ไมสา มารถไหลได 
หรือที่เรียกวา เทอรโมเซต สมบัติเชิงกลของยางก็จะ
สูงขึ้น   และสมบัติของยางเหลานี้ก็จะมีความเสถียร
ตอการเปลี่ยนแปลงของอุณหภูมิมากยิ่งขึ้น      ยางคง
รูปจึงเปนยางที่อยูในสภาพที่พรอมจะนําไปใชงานจริง
ในงานวิศวกรรม    จาก นั้นนําไปทดสอบโดยใชเครื่อง
ฉีดยางแนวตั้ง         โดยทําการปรับ ปรุงเพิ่มอุปกรณ  
ชุดควบคุมความรอน  อีก  1 ชุด     ซึ่ งทํ าหนาที่
แลกเปลี่ยนความรอนโดยผานน้ํามัน ดังรูปที่ 4 และรูป
ที่ 5 
 
 

 
รูปที่  4  การไหลของน้ํามันจากชุดควบคุมความรอน 

ทั้ง 2 ชุด 
 

 
รูปที่ 5  ชุดควบคุมความรอน  ขนาด 20 ลิตรที่ติดตั้งเพิ่มเติม 

   
 จากนั้นทําการนําแมพิมพตัวอยางยางแทน
เครื่องรถยนตประกอบเขากบัเครื่องจักร แลว
กําหนดคาตางๆ ของกระบวนการฉีด  วัตถุดิบที่
เลือกใชกับชิน้งานจะเปนวัตถุดิบที่ใชกับผลิตภัณฑ
จริง [6]  ซึง่คาที่จําเปนตอการทดลอง ไดแก 
 - คาอุณหภูมิของสกรู(Temperature of 
Screw) 

 - คาอุณหภูมขิองหองพักยาง (Temperature 
of Chamber)   ในชวงระหวาง 65 องศาเซลเซียส 
ถึง  105 องศาเซลเซียส 

 - ระยะเวลาในการฉีดยาง (Injection Time) 
 - ระยะเวลาทีใ่ชอบคงรูปชิ้นงานยาง  ซึง่อยู
ในชวง ระหวาง  3   นาท ีถงึ 18 นาท ี

ชุดควบคุมความรอน 

สกรู 
ชุดควบคุมความรอน 

ชุดควบคุมความ
รอนติดตั้งเพิ่มเติม 

ยาง
หองพักยาง 
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 - ความเรว็ในการฉีดยางเขาหองพกัยาง 
 -ความดันของเครื่องอบยางที่ใชในการฉีดยาง 

   ความดันจะใช 120 kg/cm2  เพราะวาเปน
คามาตร 

   ฐานสําหรับชิน้งาน ยางแทนเครื่องรถยนต 
*ในการทดสอบนั้นควรจะกระทําที่อุณหภมูิอยางนอย 
3 คา และในแตละชวงอุณหภูมิควรมีการเก็บขอมูลไม
นอยกวา 15 คา 
 จากนั้นทําการทดลองเปรียบเทียบระยะเวลา
ในการอบคงรปูชิ้นงาน  และกําหนดตัวแปรของ
เครื่องฉีดยางอินเจค ชัน่ เชน อุณหภูมิของแมพิมพ 
ความดันที่ใชในการฉีด  ความเร็วในการฉีดยางเขา
หองพักยาง(Chamber) รวมถึงเมื่อทาํการทดลองแลว 
นํายางไปทดสอบสมบัติของยาง สมบัติของยางคอม
พาวดข้ึนอยูกบัหลายปจจัย เชน ชนิดของยาง ชนิด
และปริมาณของสารตัวเติมและสารทําใหยางนิ่ม โดย
สม บัติของยางที่ใชเปนตวักําหนด คือ คาความเปน
สปริงของยาง (Static Spring Constant) โดยทําการ
ทดลองวัดคาความเปนสปรงิของยาง [7] โดยใชเครื่อง
ทดสอบชื่อ Universal Autograph Model AG-ISMO 
ยี่หอ SHIMADZU มาตรฐาน JIS K 6385 Testing 
Method for Rubber Isolators  
 จากนั้นนําขอมูลที่ได  จากการทดลองมา
เขียนกราฟแสดงการเปรียบเทียบระหวางกอนติดตั้ง
ชุดควบคุมความรอน และตดิตั้งชุดควบคุมความรอน
เพิ่มอีก    1 ชดุ     และหาเปอร เซ็นตการสุกตัวของ
ยาง         จากนั้นนําผลที่ไดจากกราฟมาว ิเคราะห  
 
 
 
 
 

3. ผลการทดลองและวิจารณ 
 ผลการศึกษาที่ไดจากการเปรียบเทียบ
ระยะเวลาในการอบคงรูปยาง แสดงดังรูปที่ 6 
 

 
รูปที่ 6 อุณหภูมิหองพักยางและระยะเวลาในการฉีดยาง 

 
 จากรูปที ่ 6 ทดลองเปรียบเทียบอุณหภูมิใน
หองพักยางและระยะเวลาในการฉีดยาง กอนติดตั้งชุด
ควบคุมความรอนและหลังตดิตั้งชุดควบคุมความรอน 
โดยที่กอนติดตั้งชุดควบ คุมความรอนจะเหน็ไดวา 
ระยะเวลาในการฉีดยางอยูที ่ 37 วินาท ี เนื่องจากถา
ลดระยะเวลาในการฉีดยางลงจะทําใหยางสุกตัวกอน
เขาสูแมพิมพ ซึ่งไมสามารถนําไปใชงานได ดังนั้นเมื่อ
ติดตั้งชุดควบคุมความรอนเขาไปที่หองพกัยาง 1 ชุด 
จะเหน็ไดวาระยะเวลาในการฉีดยางเขาหองพักยาง
(Chamber) ลดลงแตอุณหภูมิในหองพักยางสงูซึง่ทาํ
ใหยางสุกตวั ซึ่งที่ระยะเวลาในการอบคงรูปนอยทาํให
ยางสกุตัว จึงทาํใหเกิดผลดีในการติดตั้งชุดควบคุม
ความรอน คือ สามารถทําใหระยะ เวลาในการฉีดยาง
เขาหองพักยาง (Chamber) ลดลงได 
 
 



 
รูปที่ 7 อุณหภูมิในหองพักยางและระยะเวลาในการอบคงรูป

ชิ้นยาง 
 
 จากรูปที ่ 7 จากการทดลองเปรียบเทียบ
อุณหภูมิในหองพักยาง และระยะเวลาในการอบคงรูป
ชิ้นงานยางกอนติด ต้ังชุดควบคุมความรอน และหลัง
ติดตั้งชุดควบคุมความรอนสามารถเหน็ไดวา กอน
ติดตั้งชุดควบคุมความรอน ระยะเวลาในการอบคงรูป
ชิ้นงานจะอยูที่ 15 – 17  นาที ซึง่ไมสามารถควบคุม
เวลาใหลดลงได เนื่องจากถาลดระยะเวลาใหนอยกวา 
15 นาที จะทาํใหยางที่อบคงรูปออกมาไมสุก และเมื่อ
หลังติดตั้งชุดควบคุมความรอนแลว จะพบวา
ระยะเวลาในการอบคงรูปชิ้นงานยางลดลงต่ําลงจนถึง 
12 นาทีได เนื่องจากชุดควบคุมความรอนอีก 1 ชุด
ควบคุมที่ติดตั้ง ทําหนาที่ใหความรอนเพิ่มข้ึน  ซึง่ชุด
ควบคุมความรอนที่ติดตั้ง    จะติดตั้งเพิ่มที่  
สกรูซึ่งโดยใหความรอนที่สกรู ทาํใหระยะเวลาในการ
อบคงรูปชิ้นงานสามารถอบคงรูปชิ้นงานไดเร็วขึ้น 
สามารถทําใหชิ้น งานสุกเปนเนื้อเดยีวกัน 
 ทดสอบปรับคา ระยะเวลาที่ใชอบคงรูป
ชิ้นงานยาง จํานวน 15 คา และในแตละชวงของ
อุณหภูมิหองพักยางโดยใชวิธีทดลองผาชิน้งาน
หลังจากออกจากเครื่องจกัร 3 นาท ีเพื่อทดสอบวาการ
สุกตัวของชิน้งานทั้งบริเวณรอบนอก และบริเวณดาน
ใน ตองสุกตวัทัว่ทัง้หมดและยางตองเปนเนื้อเดยีวกัน 
ทําการผาสงัเกตการสุกตัวของยาง ทาํใหทราบวาที่

ระยะเวลาในการอบคงรูปชิ้นงานที ่3 – 7 นาท ีชิ้นงาน
ที่ไดจะมีลักษณะดานนอกสกุ แตดานในเกิด
ฟองอากาศขึน้เต็มขางในชิน้งานทําใหยางไมสุกตัว ดัง
รูปที่ 8  
 แตชิ้นงานหลงัจากระยะเวลาในการอบคงรูป 
ต้ังแต 9 – 12 นาทชีิ้นงานทั้งดานนอกและดานในจะ
สุกตัวเทากนัซึง่ทาํใหชิน้งานสุกทั่วทัง้ชิ้นงาน ดังรูปที่ 9  
 

 
 

รูปที่ 8 ชิ้นงานตัวอยางที่ไมสุกตัว 
 

 
รูปที่ 9 ชิ้นงานตัวอยางที่สุกตัวทั่วทั้งชิ้นงาน 

 
 จากนั้นนําผลการทดลองมาหาเปอรเซน็ตการ
สุกตัวของยางการวิเคราะหระดับการสุกตวัของยาง 
จะใชเครื่องเอม็ ดี อาร ในการวิเคราะหซึง่เปน
ความสัมพันธระหวางแรงบดิที่ใชในการตานทานการ
ยึดตัวของยาง และเวลาที่ดําเนนิไปตลอดกระบวนการ
อบคงรูปของชิ้นงานยาง ณ อุณหภูมิตางๆ มา

ฟองอากาศที่เกิดข้ึน
บนชิ้นงานยางที่ไม



เปลี่ยนเปนความสัมพันธระหวางอุณหภูมเิวลา และ
เปอร เซ็นตการสุกตัวของยาง การวัลคาไนซยางจะเริ่ม
ต้ังแตแรงบิด(Torque) ที่ใชตานทานการยึดตัวของยาง
มีคาต่ําสุด จนกระ ทั่งปฏิกิริยาวัลคาไนเซชั่นนี้เกิดขึ้น
เต็มที่ 100 เปอรเซ็นต เมือ่แรงบิดในการตานการยึด
ตัวของยางมีคาสูงสุด ดังนัน้จึงแบงชวงเวลาเปน 100 
ชวง ซึง่แตละชวงเวลาแทนเปอรเซน็ตการอบคงรูปที่
เกิดขึ้น 1 เปอรเซ็นต การวิเคราะหระดับการสุกตัวของ
ยางจะเลือกวิเคราะห 2 จุด คือ ที่จุดลึกจากขอบยาง 2 
เซนติเมตรและจุดกึ่งกลางของยาง ทัง้นี้เพื่อตองการ
ทราบวายางสกุตัวถงึเนื้อในหรือไม และตองใช
เวลานานเทาไรยางจงึจะสกุทั่วทั้งเนื้อยางซึ่งทาํให
ทราบวายางนัน้สามารถสุกตัวทั้งดานนอกและดานใน
พรอมกันซึ่งเปอรเซ็นตการสกุตัวของยางทีต้ั่งแต 9 – 
12ยางจะสกุตวัที ่100 เปอรเซ็นต [8] ซึ่งเปนทีท่ราบวา
หลังจากระยะเวลานี้ยางจะสุกตัว ดังรูปที ่10  
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รูปที่ 10 เปอรเซ็นตการสุกตัวของยางและระยะเวลาในการอบ

คงรูปชิ้นงานยาง 
 

 นําผลการทดลองมาเปรยีบเทียบคุณสมบติั 
ดานคาความเปนสปริงของยาง (Static Spring 
Constant) คือ คาแรงที่กระทําตอพื้นทีห่นาตัดในแต
ละครั้ง ซึ่งมาตรฐานของชิน้งานนี้อยูที่  391 – 529 
N/cm แสดงดังรูปที่ 11 
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รูปที่ 11  เปรียบเทียบคุณสมบัติคาความเปนสปริงของยาง 

 
 จากผลการทดลองในรูปที ่ 11 พบวา คาความ
เปนสปริงของยางกอนติดตัง้ชุดควบคุมความรอนที่
ระยะเวลาในการอบคงรูปชิ้นงานยาง 3 – 18 นาที เห็น
ไดวา แนวโนมที่เกิดขึน้ คาความเปนสปรงิของยางจะ
เพิ่มสูงขึ้นถงึ ณ จุดๆหนึง่ จากนั้นเริ่มลดต่ําลงจนถึง
ระดับหนึง่แลวจะคงที่ซึง่ที่ระดับคงที่นัน้ คือเวลาสุกตวั
ทั่วทั้งชิน้งาน ซึ่งทัง้กอนติดตั้งชดุควบคุมความรอน
และหลังติดตัง้ชุดควบคุมความรอนมีแนวโนม
เหมือนกนัคือ ทีก่อนติดตัง้ชุดควบคุมความรอน ที่
ระยะเวลาในการอบคงรูปชิ้นงานยาง 3 – 7 นาท ี คา
ความเปนสปรงิจะคอยๆสูงขึน้ โดยการสกุตัวของยาง 
จะเริ่มสุกตัวจากดานนอกเขาสูดานใน ความแข็งของ
ยางดานนอกมากกวาดานใน โดยที่ระยะเวลาในการ
อบคงรูปเร่ิมตน ที่ดานในของชิ้นงานมฟีองอากาศจํา 
นวนมาก ดังรูปที่ 8 แตหลงัจากระยะเวลาในการอบคง
รูปชิ้นงานมากวา 7 นาท ี ความรอนในการทําใหยาง
สุกตัวนานขึน้ และมกีารถายเทความรอนจากดาน
นอกเขาสูดานในชิ้น งาน ทําใหฟองอากาศดานใน
ชิ้นงานลดนอยลง ซึง่ที่ระยะ เวลาในการอบคงรูป
ชิ้นงานยาง 7 – 9 นาที จากรูปที่ 9 จะเหน็ไดวาชิ้นงาน
มีอัตราการสุกตัวเต็มที ่ ไมมีฟองอากาศเหลือ แตไม
สามารถนําไปใชงานได เนื่องจากคาความเปนสปริง
ยังไมคงที่  แตที่ระยะเวลาในการอบคงรปูชิ้นงานยาง 



18 นาทีคาความเปนสปริงของยางมีอัตราลดลงจนถงึ
จุดเหมาะสม ซึ่งความแข็งดานนอกชิน้งานที่
ระยะเวลานีย้างดานนอกเริม่เสื่อมซึ่งดานในสุกพอด ี
แตจากยางดานนอกที่เสื่อมสามารถอยูในคาที่
สามารถนําไปใชงานได และที่ระยะเวลาในการอบคง
รูปชิ้นงานยาง 18 นาทีเปนเวลาทีเ่หมาะสมที่สุดใน
การอบคงรูปชิน้งานยางกอนติดตั้งชุดควบคุมความ
รอน แตเมื่อติดตั้งชุดควบคุมความรอนเพิม่อีก 1 ชุด
แลวแนวโนมการเพิ่มข้ึนและลดลงของคาความเปน
สปริงเหมือนกนั แตที่ระยะเวลาในการอบคงรูปชิ้นงาน
ยาง 12 นาท ี คาความเปนสปริงจะเริ่มลดลงจนถงึจุด
เหมาะสมเร็วกวากอนติดตัง้ชุดควบคุมความรอน ดัง
รูปที่ 11 ซึ่งสามารถทําใหยางสุกตวัเร็วขึน้ จึงสามารถ
บอกไดวาหลงัจากติดตั้งชุดควบคุมความรอนเพิ่มอีก 
1 ชุดควบคุมเปนผลทําใหลดระยะเวลาในการอบคง
รูปชิ้นงานยางได โดยทาํใหระยะเวลาในการอบคงรูป
ชิ้นงานลดลง 
 
4. สรุปผลการทดลอง 

 4.1 เมื่ออุณหภูมิของหองพักยางสงูขึ้นจะทํา
ใหระยะ  
      เวลาในการฉีดยางลดลงเนื่องจากยาง
ออนตัว 

4.2 เมื่อยางเขาสูแมพิมพเนื้อยางที่อยูภายใน 
แม พิมพจะม ี ความรอนสงูกวาอุณหภูมิ
ของหอง พกัยาง   

4.3 เมื่อเนื้อยางที่ไดอุณหภูมิที่สูงขึ้นก็จะมีผล
ทําใหการสกุตัวของเนื้อยางภายใน
แมพิมพจะเร็วขึ้น สงผลใหระยะเวลาอบ
คงรูปชิ้นงานลดลง 

4.4 การใชเครื่องจกัรอบยางอนิเจคชั่น ทีม่ีชุด
ควบ คุมความรอนยาง 2 ชุดควบคุม
แยกกันอิสระ สามารถลดเวลาการผลติ
ชิ้นงาน ของยางแทนเครือ่งลงได 20 
เปอรเซ็นต 

4.5 จากการทดลองโดยการเปรียบเทียบ 
ระยะเวลาในการอบคงรูป สามารถนําไป
ปรับปรุงและออกแบบเครื่องอบยางอนิ
เจคชั่น ใหมีประสิทธิ ภาพมากขึ้น 
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และเทคโนโลยี มหาวทิยาลัยสงขลานครินทร 
(วิทยาเขตปตตานี). 

[8] รัชดา โสภาคะยัง. 2545. การเปลี่ยนแปลงการ
กระจายตวัของอุณหภูมิภายในเนื้อยางระหวาง
กระบวนการอบคงรูป.  


