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3. ระยะเวลาดําเนินการ 6 เดือน

4. ปญหาที่ทําวิจัยและความสําคัญของปญหา
ยางพารามีประวัติในการใชงานมายาวนาน  ตั้งแตกอนสมัยยุคลาอาณานิคม กอน ค.ศ. 

1492 (เซริเยร และ วานดิค, 1985) มีการคนพบหลักฐานทางประวัติศาสตรวา  ในสมัยนั้นเริ่มมีการ
แปรรูปยางเปนผลิตภัณฑตางๆ เชน ตุกตายางในการบูชาเทพเจาจากอารยธรรมของชาวมายาน  (J. 
Le Bras, 1957) ลูกบอลยางของชนเผาอินคา (P.Schidrowitz and T.R. Dawson, 1952) เปนตน หลัง
จากนั้นมายางพาราก็ไดรับการพัฒนามาเปนผลิตภัณฑตางๆเพิ่มมากขึ้น เชน คิดคนยางสามารถลบ
รอยดินสอได (P.Schidrowitz and T.R. Dawson, 1952) ประดิษฐยางที่ใชกับลอรถมา ใชเดินทางได 
1,200 ไมล (P.Schidrowitz and T.R. Dawson, 1952)

วิธีการแปรรูปผลิตภัณฑที่ใชการอยางแพรหลาย คือ วิธีขึ้นรูปโดยใชแมพิมพ ซ่ึงแบงได
เปน 3 วิธีใหญๆ คือ วิธีอัดเบา (Compression Moulding), วิธีกึ่งฉีด (Transfer Moulding), วิธีฉีดขึ้น
รูป (Injection Moulding) การอัดเบาจะมีขอดี คือ ใชผลิตผลิตภัณฑยางที่ไมมีความซับซอนของรูป
ราง แตมีขอควรระวัง คือ ตองเตรียมชิ้นงานใหใกลเคียงกับเบา เวลาการอบ (Valcanization) คอน
ขางนาน ทํางานแบบตอเนื่องไมไดและมีโอกาสเกิดครีบ (Flash) สูง ในขั้นสุดทายกอนที่กระบวน
การแปรรูปผลิตภัณฑยางจะเสร็จสิ้นนั้นจะตองทําการตกแตงผลิตภัณฑ (Finishing) เพื่อตัดครีบที่
เกิดขึ้นออก ซ่ึงก็สามารถทําไดหลายวิธี เชน ใชมือฉีก ใชกรรไกรตัด ใชเครื่องเจียระไน ใชแปรง
ลวดขัดออก ใชระบบกดตัด (Punching) และเทคโนโลยีในการใชพนเม็ดเหล็ก (Freeze Trimming 
หรือ Cryogenic Deflashing)



จากการสํารวจขอมูลเบื้องตนพบวาโดยทั่วไปในโรงงานอุตสาหกรรมผลิตภัณฑยาง วิธี
ใชหนึ่งในหลายวิธีการกระบวนการตกแตงผลิตภัณฑที่นิยมกันก็คือ การใชระบบกดตัด ซ่ึงหลักการ
ทํางานของวิธีนี้คือ ใชมีดตัดที่ทําเปนรูปที่ตองการ จากนั้นก็วางชิ้นสวนลงไปในตําแหนงที่กําหนด
ไวใตมีด กดใบมีดตัดลงบนชิ้นงาน จนทะลุช้ินงาน ซ่ึงวิธีการสวนมากใชกับยางปะเก็น (Gasket) ใช
ยางกันร่ัว (Seal) หรือวัสดุที่ตองการขนาดแนนอน เครื่องกดตัดแยกชิ้นงานยางมีหลายประเภท แบง
ไดตามลักษณะการทํางานของเครื่องจักร ดังนี้

1.  เครื่องกดตัดแยกชิ้นงานยางแบบใชมือ (Manual Die-Punch)   หลักการทํางาน คือ จะมีคัน
โยกสําหรับสงผานแรงไปยังกานตอใบมีด เพื่อกดตัดชิ้นงานยางในลักษณะ ขึ้น-ลง

2. เครื่องกดตัดชิ้นงานยางแบบอัตโนมัติ (Automatic Die-Punch) หลักการทํางาน คือ เครื่อง
จักรจะมีชุดควบคุมการอัดน้ํามันหรืออากาศผานเขากระบอกสูบ และสงผานแรงตอไปยัง
กานใบมีด เพื่อกดตัดชิ้นงานยางในลักษณะ ขึ้น-ลง

 อยางไรก็ตามเครื่องจักรแบบกดตัด ที่ใชปฏิบัติงานอยูในโรงงานอุตสาหกรรมผลิตภัณฑ
ยางสวนใหญนั้นเปนเครื่องจักรรุนเกา มีความคลาดเคลื่อนของขนาดชิ้นงาน และกอใหเกิดอันตราย
กับผูควบคุมเครื่องจักรไดงาย เพราะยังตองใชมือในการปอนชิ้นงานเขาไปทีละชิ้นๆ อุบัติเหตุที่อาจ
เกิดไดนั้นสงผลใหเกิดความลาชาในการผลิต จากการศึกษาพบวาแตละโรงงานสวนใหญจะมีเครื่อง
กดตัดนี้ อยูเปนจํานวนมากเพราะเปนเครื่องจักรขนาดเล็กและมีราคาที่ไมสูงเกินไปนัก ดังนั้นทาง
คณะผูเสนอโครงการวิจัยจึงมีความคิดวาหากสามารถออกแบบเครื่องกดตัดรวมทั้งหัวตัด ให
สามารถตัดชิ้นงานใหมีขนาดที่เที่ยงตรงขึ้นและสามารถตัดชิ้นงานไดหลายชิ้นพรอมกันและมี
ระบบอัตโนมัติเขาชวยก็จะเปนการลดความเสี่ยงที่จะเกิดอุบัติเหตุจากการปฏิบัติงานได นอกจาก
นั้นยังประหยัดเวลาที่ตองสูญเสียจากความลาชาเนื่องจากอุบัติเหตุจากการปฏิบัติงาน สงผลใหอัตรา
ผลิต (Productivity) ของโรงงานสูงขึ้นได



5. วัตถุประสงค
1. เพื่อศึกษาและออกแบบเครื่องกดตัดชิ้นงานยาง (Die-Punch) โดยคํานึงถึงคุณภาพของ
ผลิตภัณฑยาง อัตราการผลิตและความปลอดภัยของผูควบคุมเครื่องจักรเปนตัวแปรสําคัญ

2. เพื่อสรางเครื่องกดตัดชิ้นงานยางตนแบบ (Prototype Die-Punch) และสามารถนําไปใชงานจริงได
ในอุตสาหกรรมผลิตภัณฑยาง

3. เพื่อสงเสริมใหนิสิตในสาขาวิศวกรรมศาสตรมีความรูความสามารถในการพัฒนาองคความรูใน
การออกแบบเครื่องจักรและนําไปประยุกตไดจริงในอุตสาหกรรมผลิตภัณฑยางของประเทศ

6. ส่ิงที่คาดวาจะได
1. ไดเครื่องกดตัดชิ้นงานยางตนแบบที่มีประสิทธิภาพดีกวาเครื่องที่ใชในปจจุบัน และสามารถ  นํา
ไปใชไดจริงในอุตสาหกรรมผลิตภัณฑยาง

2. ลดอุบัติเหตุที่เกิดขึ้นจากการใชงานเครื่องจักร และเพิ่มความปลอดภัยใหแกพนักงาน
3. ลดเวลาในการผลิตที่สูญเสียไปกับอุบัติเหตุที่อาจเกิดขึ้น  ทําใหอัตราการผลิตของโรงงานสูงขึ้น
4. เสริมสรางความรูประสบการณของนิสิตในสาขาวิศวกรรมศาสตรใหไดเรียนรูอยางเปนระบบใน
การออกแบบเครื่องจักรในอุตสาหกรรมผลิตภัณฑยาง รวมถึงความปลอดภัยของเครื่องจักรใน
การปฏิบัติงานจริง ซ่ึงจะนําไปสูการแกปญหาทางวิศวกรรมในอุตสาหกรรมจริงไดในอนาคต



บทคัดยอ
ในปจจุบันยางไดถูกแปรรูปไปเปนผลิตภัณฑตางๆใชกันอยางแพรหลายกระบวนการที่ใช

ในอุตสาหกรรมการแปรรูปผลิตภัณฑยางนั้น โดยสวนใหญจะเปนการอัดขึ้นรูป การฉีดขึ้นรูปผลิต
ภัณฑและการตกแตงชิ้นงานผลิตภัณฑใหไดขนาดตามตองตองการ ในสวนของกระบวนการกดตัด
ขึ้นรูปชิ้นงานโดยใชหัวกดตัด (Die-Punch) นั้นเปนกระบวนการผลิตผลิตภัณฑช้ินงานยางที่ใชกัน
ในการตกแตงผลิตภัณฑ เชน แหวนกันร่ัว ยางปะเก็น เปนตน อยางไรก็ตามเครื่องจักรที่ใชในการ
กดตัดแยกชิ้นงานที่ใชกันอยูในปจจุบันมักจะกอใหเกิดอุบัติเหตุกับผูควบคุมเครื่องจักรอยูเสมอ 
เนื่องจากจะตองใชใชมือของผูควบคุมเครื่องจักรในการปอนชิ้นงานยางเขาไปในเบาตัดที่จะทําการ
กดตัดดังนั้นโครงงานวิจัยนี้จึงมุงเนนในการออกแบบและพัฒนาเครื่องกดตัดชิ้นงานยางใหมีกลไก
เพื่อเพิ่มความปลอดภัยของผูควบคุมเครื่อง ลดอุบัติเหตุจากการปฏิบัติงาน และเพิ่มประสิทธิภาพ
การใชงานของเครื่องกดตัด โดยใชระบบควบคุมอัตโนมัติชวยในการกดตัดชิ้นงานยางแทนการใช
เทาเหยียบของผูควบคุมเครื่องจักร

Abstract
Rubber has been used to make various products nowadays. The rubber forming process

in the rubber product industry can be named as compression moulding, injection moulding, and
finishing, among others. Die-punching is one on the popular methods adopted for process
finishing process for products such as sealed ring, gasket. Nevertheless, the die-punch machines
used in the factory usually cause danger to the operators who use their hands to control the
product feeding operation into the machine. Therefore, this research is aimed to design and to
develop the safety mechanism for the die-punch machine so higher safety and less accidents can
be obtained. In addition, an automatic control system was proposed in a replacement of manual
operation for die-punching process.
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บทที่ 1
บทนํา (Introduction)

1.1 ความเปนมาและความสําคัญของเรื่อง
ในปจจุบันยางไดถูกแปรรูปไปเปนผลิตภัณฑตางๆอยางแพรหลาย โดยวิธีการแปรรูปผลิต

ภัณฑยางนั้นมักจะใชวิธีขึ้นรูปโดยแมพิมพ (Mould) ซ่ึงสามารถแบงไดเปนวิธีการอัดเบา
(Compression Moulding) วิธีกึ่งฉีด (Transfer Moulding) และวิธีฉีดขึ้นรูป (Injection Moulding) [1] 
ในสวนของการอัดเบานั้น จะใชกับการผลิตผลิตภัณฑยางที่ไมมีรูปรางซับซอนมากนักแตอาจจะ
ตองใชเวลานานในการอบยางใหสุกและตองเตรียมชิ้นงานใหเหมาะสมกับเบาเพื่อลดการเกิดครีบ 
(Flash)  ในกรณีที่ช้ินงานมีครีบนั้นก็จะตองผานขบวนการในการตัดแตงผลิตภัณฑ (Finishing) เพื่อ
ตัดครีบที่เกิดขึ้นออก ซ่ึงสามารถทําไดโดยใชมือฉีก ใชกรรไกรตัด ใชแปรงลวดขัด ใชการพนเม็ด
โลหะ และการใชเครื่องกดตัดแยกชิ้นงานยาง (Die-Punch Machine) [2] , [3] ซ่ึงเปนระบบที่ใชกัน
อยูในปจจุบันในโรงงานอุตสาหกรรมผลิตภัณฑยางในประเทศ โดยท่ัวไปแลว เครื่องกดตัดแยกชิ้น
งานยางที่ใชในอุตสาหกรรมนั้น มีทั้งระบบควบคุมดวยมือ (Manual) ดังแสดงในรูปที่ 1.1 และ
ระบบควบคุมอัตโนมัติ (Automatic) โดยเครื่องมือกดตัดแยกชิ้นงานระบบอัตโนมัตินั้น ถึงแมวาจะ
สามารถทํางานไดอยางรวดเร็วและตอเนื่อง รวมทั้งยังมีความปลอดภัยสูงแตตัวเครื่องจักรมีราคา
แพง และตองนําเขาจากตางประเทศ

          
รูปที่ 1.1  เครื่องกดตัด (Die-Punch) ที่ใชอยูในโรงงานผลิตภัณฑยาง ( บริษัท เอส เค โพลิเมอร จํากัด )

สวนเครื่องกดตัดแบบควบคุมธรรมดามีราคาคอนขางถูกมีการใชงานโดยทั่วไป แตมักกอ
ใหเกิดอุบัติเหตุกับผูควบคุมเครื่องบอยคร้ัง ดังนั้นโครงงานนี้จึงมุงที่จะศึกษาออกแบบและพัฒนา
เครื่องกดตัดแยกชิ้นงานยางใหมีกลไก ซ่ึงจะสงผลใหลดอุบัติเหตุที่เกิดขึ้นไดรวมถึงศึกษาผล
กระทบตอประสิทธิภาพการใชงานของเครื่องกดตัด โดยใชระบบควบคุมอัตโนมัติชวยในการ
ทํางานแทนการเหยียบดวยเทาของผูควบคุมเครื่องเพื่อเพิ่มความปลอดภัยของผูปฏิบัติงาน



1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย
1.2.1 เพื่อศึกษาและออกแบบกลไกของเครื่องกดตัดแยกชิ้นงานยางเพื่อใหเกิดการลดอุบัติเหตุที่เกิด

ขึ้นกับผูปฏิบัติงานในโรงงาน
1.2.2 เพื่อพัฒนาเครื่องตัดแยกชิ้นงานยางดวยกลไกที่ออกแบบใหสามารถนําไปใชงานจริงไดในอุต

สาหกรรมผลิตภัณฑยาง
1.2.3 เพื่อใหนิสิตมีความรูความสามารถในการพัฒนาองคความรูในการออกแบบเชิงวิศวกรรมและ

นําไปประยุกตใชในอุตสาหกรรมผลิตภัณฑยาง นอกจากนั้นยังกอใหเกิดความรวมมือ
ระหวางในสถานศึกษาและผูประกอบการในภาคอุตสาหกรรม

1.3 ผลท่ีคาดวาจะไดรับ
1.3.1 ไดเครื่องตัดแยกชิ้นงานยางตนแบบที่มีระบบทําใหเกิดการลดอุบัติเหตุที่เกิดขึ้นจากการใชงาน

เครื่องจักร เพิ่มความปลอดภัยใหแกพนักงาน และลดเวลาในการผลิตที่สูญเสียไปกับอุบัติเหตุ
ที่เกิดขึ้นจากการปฏิบัติงานของพนักงานทําใหอัตราการผลิตของโรงงานสูงขึ้น

1.3.2 เสริมสรางความรูประสบการณของนิสิตในสาขาวิศวกรรมศาสตรใหไดสัมผัสและเรียนรู
อยางเปนระบบในการออกแบบเครื่องจักร รวมถึงความปลอดภัยของเครื่องจักรในการปฏิบัติ
งานจริง  ซ่ึงจะนําไปสูการแกปญหาทางวิศวกรรมในอุตสาหกรรมจริงในอนาคต



บทที่ 2
การตรวจเอกสาร (Literature Review)

2.1 เทคโนโลยียางพื้นฐาน
ยางเปนโพลิเมอรที่มีน้ําหนักโมเลกุลสูงมากชนิดหนึ่งที่มีสมบัติเดนหลายประการ  โดย

เฉพาะความยืดหยุน (Elasticity) นั่นคือ เมื่อมีแรงดึง ยางสามารถยืดตัวไดหลายเทาของความยาวเดิม 
และเมื่อปลอยแรงออกยางก็จะกลับคืนสูรูปรางและความยาวเดิม นอกจากนี้ ยางยังมีสมบัติเดนอื่นๆ 
เชน มีความเหนียว (Toughness) และการทนทานตอการขัดสี (Abrasion Resistance) สูง สามารถ
ปองกันการซึมผานของน้ําและอากาศ เปนตน ลักษณะสําคัญของยางอีกอยางไดแก ความสามารถ
ยึดติดกับวัสดุอ่ืน เชน โลหะและสิ่งทอ (ไฟเบอร ผาใบ ฯลฯ) การเชื่อมติดยางกับวัสดุเหลานี้ จะทํา
ใหความแข็งแรงของยางสูงขึ้น ทําใหสามารถนํายางไปใชในงานวิศวกรรมไดหลากหลายมากยิ่งขึ้น 
องคความรูเร่ืองยางอาจแบงออกไดเปน 2 สวนหลักๆไดแก การผลิตยางดิบ (Raw Rubber) และการ
ผลิตผลิตภัณฑยาง (Rubber Product) ยางดิบยังแบงออกไดเปน 2 ประเภทคือ ยางดิบที่ไดมาจากตน
พืช เรียกวา ยางธรรมชาติ (Natural Rubber, NR) และยางดิบที่ไดจากการสังเคราะห โดยกระบวน
การโพลิเมอไรเซชั่น (Polymerization) เรียกวา ยางสังเคราะห (Synthetic Rubber, SR) ทั้งยางธรรม
ชาติและยางสังเคราะหอาจอยูในรูปของยางแหง (Dry Rubber) หรือน้ํายาง
(Latex) ดานการผลิตผลิตภัณฑจากยาง อาจแบงตามลักษณะวัตถุดิบที่ใชไดเปน 2 กลุมคือ กลุมผลิต
ภัณฑจากวัตถุดิบที่เปนยางแหง และกลุมผลิตภัณฑจากวัตถุดิบที่เปนน้ํายาง [4]

2.2  กระบวนการผลิตผลิตภัณฑยาง
โดยปกตินั้นยางดิบตามลําพังจะมีขีดจํากัดในการทํางานเนื่องจากมีสมบัติเชิงกลต่ําและ

ลักษณะทางกายภาพจะไมเสถียรขึ้นอยูกับการเปลี่ยนแปลงอุณหภูมิมาก กลาวคือยางจะออนเยิ้ม
และเหนียวเหนอะหนะเมื่อรอน แตจะแข็งเปราะเมื่ออุณหภูมิต่ํา ดวยเหตุนี้การใชประโยชนจากยาง
จําเปนตองมีการผสมกับสารเคมีตางๆ เชน ผงกํามะถัน ผงเขมาดํา และสารตัวเรงตางๆ เปนตน หลัง
จากบดผสม ยางผสมหรือยางคอมพาวด (Rubber Compoud) ที่ไดจะถูกนําไปขึ้นรูปในแมพิมพภาย
ใตความรอนและความดัน กระบวนการนี้เรียกวาวัลคาไนซเซชั่น (Vulcanization) ยางที่ผานการขึ้น
รูปนี้เราเรียกวา “ยางสุกหรือยางคงรูป” (Vulcanizate) ซ่ึงสมบัติของยางคงรูปที่ไดนี้จะเสถียร ไม
เปลี่ยนแปลงตามอุณหภูมิมากนัก และมีสมบัติเชิงกลดีขึ้น

ยางธรรมชาติถูกนําไปใชในการผลิตผลิตภัณฑยางตางๆมากมายเนื่องจาก
1. ยางธรรมชาติมีสมบัติดีเยี่ยมในการทนตอแรงดึง (Tensile Strength) แมไมไดเติมสาร

เสริมแรงและมีความยืดหยุนสูงมากจึงเหมาะที่จะใชในการผลิตผลิตภัณฑบางชนิด 
เชน ถุงมือยาง ถุงยางอนามัย ยางรัดของ เปนตน



2. ยางธรรมชาติมีสมบัติเชิงพลวัติ (Dynamic Properties) ที่ดีมีความยืดหยุน (Elasticity)
สูงในขณะที่มีความรอนภายใน (Heat Build-Up) ที่เกิดขณะใชงานต่ํา และมีคุณสมบัติ
การเหนียวติดกัน (Tack) ที่ดีจึงเหมาะสําหรับการผลิตยางรถบรรทุก ยางลอเครื่องบิน
หรือใชผสมกับยางสังเคราะหในการผลิตยางรถยนต เปนตน

3. ยางธรรมชาติมีความตานทานตอการฉีกขาด (Tear Resistance) สูงทั้งที่อุณหภูมิต่ําและ
อุณหภูมิสูง จึงเหมาะสําหรับผลิตยางกระเปาน้ํารอน เพราะในการแกะชิ้นงานออกจาก
เบาในระหวางกระบวนผลิตจะตองดึงชิ้นงานออกจากเบาพิมพในขณะที่ยังรอน ยางที่
ใชจึงตองมีคาความตานทานตอการฉีกขาดขณะรอนสูง

ดังที่กลาวไวแลววายางดิบมีสมบัติที่ไมเหมาะสมที่จะนําไปใชผลิตผลิตภัณฑไดโดยตรง จํา
เปนตองมีการผสมยางดิบกับสารเคมีตางๆ เพื่อปรับสมบัติของยางใหไดเหมาะสมกับสภาพการใช
งานของผลิตภัณฑนั้นๆ โดยทั่วไป กระบวนการผลิตยางพอสรุปไดดังแสดงในรูปที่ 2.1

Compounding design

รูปที่ 2.1  แสดงกระบวนการผลิตผลิตภัณฑยางโดยทั่วไป

Mixing

Sheeting on two-roll mill

Forming

Vulcanization

Finishing



2.2.1  การขึ้นรูปยาง (Forming)
เทคนิคหลักๆที่ใชในการขึ้นรูปยางคอมพาวดใหเปนผลิตภัณฑมี 3 วิธีคือ

2.2.1.1  การใชแมพิมพ (Moulding)
การใชแมพิมพขึ้นรูปยาง เปนการขึ้นรูปยางพรอมๆกับการเกิดปฏิกิริยาคงรูป

(Vulcanization) โดยอาศัยความรอนและแรงอัด แมพิมพที่ใชขึ้นรูปมีหลายแบบ ไดแก แบบอัด
(Compression Mould) และแบบฉีด (Transfer Mould) รูปที่ 2.2 แสดงลักษณะของแมพิมพแบบ
ตางๆ

รูปที่ 2.2 แสดงการขึ้นรูปโดยแมพิมพแบบตางๆ

แมพิมพแบบอัด เปนแมพิมพแบบงาย ราคาถูก ใชกันอยางกวางขวางในการทําผลิตภัณฑ
ทั่วไป ลักษณะของแมพิมพแบบอัดประกอบดวยฝา 2 ช้ินยึดกันดวยสลัก ฝาดานหนึ่งจะเปนรูปราง
ของผลิตภัณฑ ซ่ึงเวลาอัดยางจะใสยางลงในฝานี้ เมื่อนําอีกฝาหนึ่งปดลงและวางพิมพในเครื่องอัด
พรอมทั้งใหความรอน ยางจะไหลเต็มชองแมพิมพ สวนแมพิมพแบบกึ่งฉีดนั้นมีสวนประกอบของ
แมพิมพมากกวา 2 สวน ยางจะถูกอัดจากสวนของแมพิมพที่เรียกวา Pot เขาไปยังชองของแมพิมพที่
เปนรูปรางของผลิตภัณฑ โดยแมพิมพแบบกึ่งฉีดนี้สามารถใชผลิตภัณฑที่ซับซอนได แมพิมพแบบ
ฉีดเปนแบบที่ไดรับการพัฒนามาจาก 2 แบบแรก ซ่ึงจะประกอบดวยเครื่องที่เปนสวนทําใหยางนิ่ม



แลวฉีดยางเขาพิมพ เครื่องฉีดและแมพิมพแบบนี้ราคาสูงมาก แตจะใหอัตราเร็วในการผลิตสูง 
เหมาะกับการผลิตชิ้นสวนที่ซับซอนและมีปริมาณการผลิตสูง

2.2.1.2  การอัดผานดาย (Extrusion)
การอัดยางผานดาย (Die) ที่มีรูปรางตางๆตามลักษณะของผลิตภัณฑ ตองอาศัยเครื่องอัด

หรือดันยาง ซ่ึงเครื่องอัดแบงออกเปน 2 ชนิดคือ ชนิดที่อาศัยแรงอัดจากแรม (Ram) และชนิดที่
อาศัยแรงอัดจากการหมุนของสกูร (Screw) ชนิดหลังเปนชนิดที่ใชกันอยางกวางขวางและเรียกกัน
วา Extruder ผลิตภัณฑยางที่ขึ้นรูปโดยใชเทคนิคนี้ไดแก ทอยาง ยางหุมสายเคเบิ้ล และยางรัดของ 
เปนตน โดยปกติยางที่ไดจากการขึ้นรูปดวยเทคนิคนี้จะตองผานการอบยางใหคงรูปในหมออบไอ
น้ําหลังจากดันยางออกจากดายแลว

2.2.1.3  การรีด (Calendering)
 เครื่องรีด (Calender) คือเครื่องที่ประกอบดวยชุดของลูกกลิ้งจํานวน 2 หรือ 3 หรือ 4 ลูก ดัง
แสดงในรูปที่ 2.3 ทําจากเหล็กหลออยางดี ผิวหนาขัดเรียบ ปกติจะใชเครื่องรีด ในการขึ้นรูปผลิต
ภัณฑที่เปนแผนเรียบ มีความหนาและมีความกวางอยางสม่ําเสมอ หรือเพื่อการฉาบยางบางๆลงบน
ผาหรือแผนใยลวด (Coating) ผลิตภัณฑเหลานี้ไดแก สายพานลําดลียง ยางแผนเรียบใชในงานปูพื้น
ตางๆ เชน ยางแผนปูอางน้ํา ยางบุถัง เปนตน ผลิตภัณฑที่ขึ้นรูปดวยเทคนิคนี้จําเปนตองผาน
กระบวนการอบใหคงรูปกอนนําไปใชงาน

รูปที่ 2.3 แสดงการจัดเรียงตัวของลูกกลิ้งแบบตางๆในเครื่องรีด (calender)



2.3 การออกแบบการถายทอดกําลังโดยใชสายพาน
การถายทอดกําลังระหวางเพลาโดยทั่วไปอาจใชสายพาน เฟอง หรือโซ สายพานเปน

อุปกรณที่ใชถายทอดกําลังแบบออนตัวได เมื่อเปรียบเทียบกับการถายทอดกําลังดวยเฟองโดยขอดี
และขอเสียไดแสดงในตารางที่ 2.1

ตารางที่ 2.1 แสดงการเปรียบเทียบขอดี ขอเสีย ของการสงกําลังดวยสายพาน
ขอดี ขอเสีย

1. รับแรงกระตุกไดดี 1. มีการลื่นไถล

2 รับการสั่นสะเทือนไดดี 2 มีการยืดตัว

3. ราคาถูก 3. อัตราทดไมแนนอนเนื่องจากการลื่น
ไถล

4.ไมมีเสียงดัง 4. ตองมีการปรับความตึงสายพานเสมอ

5. เหมาะสมกับการใชงานระหวางเพลาที่มี
ระยะหางกันมากๆ

5. ไมเหมาะกับอัตราทดสูงๆ

6. คาบํารุงรักษาต่ํา

2.3.1  ชนิดของสายพาน
สายพานสามารถแบงตามลักษณะของหนาตัดไดดังนี้
1. สายพานแบน (Flat Belt)
2. สายพานวี (V Belt)
3. สายพานกลม (Rope)
4. สายพานไทมมิ่ง (Timing Belt)

2.3.2  วัสดุท่ีทําสายพาน
วัสดุที่ใชทําสายพานตองมีความตานแรงดึงสูง (Tensile Strength) บิดตัวไดดี และมีคา

สัมประสิทธิ์ความเสียดทานสูง (อาจทําจากหนัง ยางซึ่งมีช้ันผาใบ หรือผาใบเคลือบกันน้ํา เปนตน)



2.3.3  รูปแบบการใชสายพาน
สายพานที่ใชขับเคลื่อนกําลังระหวางเพลา อาจจัดวางไดหลายรูปแบบขึ้นอยูกับลักษณะ

ของการใชงานและตําแหนงของเพลา ไดแก
1.  Open Drive
2.  Crossed Drive
3.  Quarter Turn Drive
4.  Mule Drive
5.  Open Drive with Idler
6.  Reverse Drive (สําหรับถายทอดกําลังไปยังเพลาหลายอัน)

ในงานวิจัยนี้สายพานที่ใชเปนชนิดสายพานวีโดย สายพานวีหรือสายพานลิ่มมักใชในงาน
ที่สงกําลังคอนขางสูง โดยใชแรงดึงชั้นตนต่ําเนื่องจากการยึดเกาะของสายพานกับพูเลยมีคามากขึ้น 
การถายทอดจะมีประสิทธิภาพดีขึ้น เหมาะกับงานที่มีระยะหางระหวางศูนยกลางพูเลยนอย สาย
พานวีสามารถรับแรงกระตุกไดดี ทํางานเงียบ สะอาด ขนาดกะทัดรัด และมีประสิทธิ์ภาพดี
แบริ่งไมตองรับภาระมาก สายพานวีอาจใชอัตราทดสูงประมาณ 7:1 หรืออาจสูงถึง 10:1

สายพานวีมีหนาตัดเปนรูปตัววีหรือทรงลิ่ม ดังนั้นการกําหนดขนาดจึงมักนิยมใชความ
กวางพิตช (Pitch Width)  และความหนาโดยใชตัวอักษรแทน ซ่ึงแบงออกเปน

-สายพานวีแบบแคบ (Narrow V-Belt) มีขนาด SPZ, SPA, SPB และ SPC
-สายพานวีแบบธรรมดา มีขนาด Y, Z, A, B, C, D, E

รูปทรงของสายพานวีและพูเลยที่ใชสอดคลองกันไดจัดแสดงในรูปที่ 2.4

รูปที่ 2.4 รูปทรงของสายพานวีและพูเลย



ในโครงงานวิจัยนี้ไดเลือกใชสายพาน V ขนาด A  เนื่องจากมีความเหมาะสมในการใชงาน
ตามที่ไดกลาวมาทั้งหมดในขางตน และยังสามารถใชกับพูเลยขับที่มีอยูเดิม



2.4  การออกแบบ Rolling-Element Bearings
Rolling-Element Bearings อาจเปนบอลแบริ่ง (Ball-Bearing) หรือแบบโรลลิ่งแบริ่ง

(Rolling Bearing) โดยทั่วไปบอลแบริ่งมักใชกับการทํางานที่ใชอัตราเร็วสูงกวา สวนโรลล่ิงแบริ่ง
ใชกับการทํางานที่ตองใชกรับภาระสูงกวา สวนมากแลว Rolling-Element Bearing สามารถจัดชั้น
เปน 3 พวกคือ

1. แบบ Radial Rolling-Element Bearing สําหรับรับภาระในแนวรัศมี
2. แบบ Thrust หรือ Axial-Contact  Rolling-Element Bearing สําหรับรับภาระในแนวแกน
3. แบบ Angular-Contact  Rolling-Element Bearing สําหรับรับภาระผสมในแนวแกนและ

แนวรัศมี ดังแสดงในรูปที่ 2.5 , 2.6 และ 2.7

รูปที่ 2.5  Radial Ball Bearing



รูปที่ 2.6 Thrust Ball Bearing

รูป 2.7 Angular-Contact Ball Bearing

โรลล่ิงแบริ่งอาจแบงตามรูปทรงเปน 4 แบบ ไดแก
1). Cylindrical Roller Bearing
2). Spherical Rollerr Bearing
3). Tapered Roller Bearing
4). Needle Roller Bearing

รูปที่ 2.8 แสดง Cylindrical Roller Bearing แบบตางๆ ซ่ึงไดแกรูป 2.8 (ก) เปนแบบวง
แหวนอันหนึ่งไมมีหนาแปลน (Nonlocating) ดังนั้นจะรับแรงดานขางไมได การติดตั้งจะเปนดาน
ใดก็ได รูป 2.8 (ข) วงแหวนตัวในจะมีหนาแปลนขางเดียว (One-Direction Location) ทําใหสามารถ
รับแรงกระทําดานขางในทิศทางเดียวไดเล็กนอย รูป 2.8 (ค) วงแหวนตัวในจะมีหนาแปลนขางเดียว
และหนาแปลนถอดไดบนอีกขางหนึ่ง (Two-Direction Location) เพื่อสามารถใหรับแรงกระทําดาน
ขางไดสองขาง เพื่อหลีกเลี่ยงไมใหเกิดภาระไปกระทํารวมกันอยูที่ปลายของ
โรลเลอรทั้งสองขาง จึงมักนิยมทําลุกกลิ้งใหมีลักษณะโคงเล็กนอย โดยใหเสนผานศูนยกลางของ
ลุกกลิ้งที่สวนปลายทั้งสองขางลดลง รูปที่ 2.8 (ง) เปน Roller Thrust Bearing



รูปที่ 2.8 Cylindrical Roller Bearing

รูปที่ 2.9 แสดง Spherical Roller Bearing 3 แบบ ไดแก แบบ Single-Row Convex แบบนี้
ลดแรงกระทําดานขางไดเล็กนอย แตแบบ Double-Row Convex สามารถรับแรงกระทําดานขาง
(Thrust) ไดสูงถึง 30% ของการรับภาระในแนว radial สําหรับ Spherical Roller Bearing ที่เปนแบบ
Angular-Contact Thrust สามารถรับภาระแนวแกนไดมากขึ้นในทิศทางเดียว

รูปที่ 2.9 Spherical Roller Bearing



รูปที่ 2.10 แสดง Tapered Roller Bearing ซ่ึงไดแก Single-Row ,Double-Row และ Four-
Row รายละเอียดของเรขาคณิตแสดงในรูปที่ 2.11

รูปที่ 2.10 Tapered Roller Bearings

รูปที่ 2.11 เรขาคณิตของ Tapered Roller Bearing



รูปที่ 2.12 แสดง Needle Roller bearing แบบตางๆ แบริ่งแบบนี้จะรับภาระไดสูงสุดใน
บรรดา Rolling-Element Bearings

รูปที่ 2.12 Needle Roller Bearing

ในโครงการวิจัยนี้ไดเลือกใชบอลแบริ่ง (Ball-Bearing) แบบ Radial Rolling-Element
Bearing สําหรับรับภาระในแนวรัศมี เนื่องจากเหมาะสมกับการใชงาน และสามารถเปลี่ยนใชงาน
แทนของเดิมได



บทที่ 3.
อุปกรณและวิธีการ (Materials and Methods)

3.1  อุปกรณ
วัสดุและอุปกรณที่ใชในโครงงานวิจัยมีดังนี้

3.1.1 เครื่องกดตัดชิ้นงานแบบใชเทาเหยียบในการกดตัด ขนาด 0.33 แรงมา
3.1.2 ฐานวางเครื่องจักร หนาโตะทําจากสแตนเลส ขนาด (กวาง x ยาว) 50 x 60 ซ.ม.  และโครงขา

ตั้งทําจากเหล็กฉากหนา 2 ม.ม. ขนาด (กวาง x ยาว x สูง) 50 x 60 x 70 ซ.ม.
3.1.3 ชุดปุมกดแบบ 2 ปุม พรอมคอยลแมเหล็ก
3.1.4 มอเตอร  AC 220 โวลต ขนาด 0.50 แรงมา
3.1.5 พูเลยรองสายพาน V ขนาด A  1 รอง  ทําดวยเหล็กหลอ ขนาด 12 นิ้ว
3.1.6 ชุดหัวกดตัดแบบ 1 หัว ทําจากโพลียูริเทน และ เบาแบบ 4 หลุม ทําจากไมอัดติดใบมีดตัดทํา

จากเหล็กชุบแข็งรูปทรงกลม

3.2  วิธีการ
วิธีการในการสรางเครื่องจักรสามารถสรุปไดดังนี้

3.2.1 ปรับเปลี่ยนการทํางานจากเดิมที่ใชเทาเหยียบในการกดตัด มาเปนการสั่งงานดวยชุดปุมกด
แบบ 2 ปุม โดยใชชุดคอลยเหนี่ยวนํากระแสไฟฟาแมเหล็กในการควบคุมกลไกจังหวะกดตัด
ดังแสดงในรูปที่ 3.1, 3.2 และ 3.3 ตามลําดับ

        
รูปที่ 3.1  แสดงชุดปุมกดแบบ 2 ปุม                                            รูปที่ 3.2 แสดงชิ้นสวนตอโยง



รูปที่ 3.3 ชุดคอลยเหนี่ยวนํากระแสไฟฟาแมเหล็ก

3.2.2  ชุดหัวกดตัดและเบารับจากเดิมที่เปนหัวกดตัดเดียว และเบารับเปนเบาเดียว จึงไดมีการ ปรับ
ปรุงใหเปนแบบ 1 หัวตัด  ทําจากโพลียูริเทน และเบาแบบ 4 หลุม ทําจากไมอัดติดใบมีดตัด
ชุบแข็งรูปทรงกลม 4 ใบ  เพื่อเพิ่มอัตราการผลิตของเครื่องกดตัด  ดังแสดงในรูปที่ 3.4, 3.5, 
3.6 และ 3.7

     
                   รูปที่ 3.4 รูปเบารับแบบเกา รูปที่ 3.5 หัวตัดแบบเกา

          
รูปที่ 3.6 เบารับแบบใหม   รูปที่ 3.7 รูปหัวตัดแบบใหม



3.2.3 ระบบสงกําลัง เพื่อเพิ่มกําลังในการกดตัด จึงไดเพิ่มกําลังมอเตอรจากเดิม 0.33 แรงมาเปน 
0.50 แรงมา และเปลี่ยนพูเลยใหมีขนาดใหญขึ้นเปน 12 นิ้ว ไดแสดงไวในรูปที่ 3.8 และ 3.9

     
                     รูปที่ 3.8 มอเตอรและพูเลย                           รูปที่ 3.9 มอเตอร AC ขนาด 0.50 แรงมา 220 โวลต

3.2.4  ฐานเครื่องจักร เพื่อความสะดวกในการปฏิบัติงานจึงไดสรางฐานเครื่องจักรใหมในขนาด
( กวาง x ยาว ) 50 x 60 ซ.ม. ทําจากสแตนเลสเพื่อใหทําความสะอาดไดงายและไมเปนสนิม 
และโครงขาตั้งทําจากเหล็กฉากหนา 2 ม.ม. ขนาด (กวาง x ยาว x สูง) 50 x 60 x 70 ซ.ม. ดัง
รูปที่ 3.10

รูปที่ 3.10 ฐานเครื่องจักรที่หุมดวยแผนสแตนเลส



3.3 แผนการดําเนินงาน ไดแสดงไวในตารางที่ 3.1

ตาราง 3.1 แผนการดําเนินงาน

ขั้นตอนการดําเนินงาน
เดือนที่ 1
กันยานา

2547

เดือนที่ 2
ตุลาคม
2547

เดือนที่ 3
พฤศจิกายน

2547

เดือนที่ 4
ธันวาคม

2547

เดือนที่ 5
มกราคม

2548

เดือนที่ 6
กุมภาพันธ

2548
1.  เสนอโครงงานและประชุมรวมกับ

บริษัท เพื่อสรุปขอมูลที่ไดมาทั้ง
หมด

2.  ปรับปรุงแนวคิดและออกแบบ

3.  สรุปแนวคิดและออกแบบเปนครั้ง
สุดทาย

4.  ส่ังซื้ออุปกรณช้ินสวน และดําเนิน
การสรางเครื่องจักรตนแบบ

5.  ทดสอบการทํางานของเครื่อง

6.  ทดสอบดวยวัสดุจริง พรอมทั้ง
บันทึกรายละเอียดการทํางาน และ
วิเคราะห

7. แกไขและปรับปรุงขอบกพรอง

8.  สรุปผลและทํารายงานฉบับ
สมบูรณ

                ความคืบหนาตามแผนงาน
ความคืบหนาจริง



บทที่ 4
ผล (Results)

ผลการวิจัยไดแสดงในตารางที่ 4.1 และ 4.2 ซ่ึงพบวาเครื่องกดตัดแยกชิ้นงานยางที่ไดรับ
การปรับปรุงและพัฒนาแลวมีความปลอดภัยสูงกวาแบบเกา (แบบพวงมาลัย) ถึงแมวาอัตราการผลิต
ของเครื่องกดตัดที่ไดรับการปรับปรุงและพัฒนาแลวจะดอยกวาแบบเกา (ประมาณ 25%)

 ตารางที่ 4.1 แสดงอัตราการผลิตชิ้นงาน (ชิ้น/นาที)
ผลการทดสอบ (ช้ิน/นาที)ชนิด

คร้ังที่ 1 คร้ังที่ 2 คร้ังที่ 3 เฉลี่ย

แบบเกา (แบบพวงมาลัย) 59 70 66 65
แบบที่ไดรับการปรับปรุง
และพัฒนาแลวในงานวิจัย
นี้

44 48 52 48

ตารางที่ 4.2 แสดงถึงอัตราการเกิดอุบัติเหตุ (คร้ัง/เดือน)
ชนิด จํานวนครั้งอุบัติเหตุ (คร้ัง/เดือน)

แบบเกา (แบบพวงมาลัย) 3

แบบที่ไดรับการปรับปรุงและพัฒนาแลวใน
งานวิจัยนี้

ยังไมพบอุบัติเหตุ

ช้ินงานยางที่ไดในแตละขั้นตอนของการขึ้นรูป ไดแสดงในรูปที่ 4.1, 4.2, 4.3 และ 4.4 ตามลําดับ



    
รูปที่ 4.1 แผงชิ้นงานยางที่ไดจากการอัดขึ้นรูป                   รูปที่ 4.2 รูปแผงชิ้นงานยางที่ตัดแบงเปน

                 สี่เหลี่ยมจตุรัส

                รูปที่ 4.3 ช้ินงานที่เสร็จสมบูรณ                                                     รูปที่ 4.4 ครีบช้ินงาน



บทที่ 5
วิจารณ (Discussions)

จากผลการศึกษาพบวาเครื่องจักรที่ไดรับการปรับปรุงและพัฒนาแลวมีอัตราการผลิตดอย
กวาเครื่องจักรแบบเกา (แบบพวงมาลัย) เนื่องจากระบบอัตโนมัติที่ใช และรูปแบบของชุดหัวกดตัด
และเบา  ทําใหตองเพิ่มขั้นตอนการปฏิบัติงานจากเดิม ดังแสดงในตารางที่ 5.1

ตารางที่ 5.1 เปรียบเทียบขั้นตอนการปฏิบัติงาน
เครื่องจักรแบบเกา (แบบพวงมาลัย) เครื่องจักรที่ไดรับการปรับปรุงและพัฒนาแลว

1. นําแผงชิ้นงานยางที่ไดจากการอัดขึ้น
รูปมาตัดใหเปนแถว ดังแสดงในรูปที่
5.1

2. จับแถวชิ้นงานยางมาอัดใสเบา ดัง
แสดงในรูปที่ 5.3

3. โยกพวงมาลัยทําการกดตัด ดังแสดงใน
รูปที่ 5.5

4. ไดผลิตภัณฑยางที่ตองการ และแยก
ครีบที่ไมตองการลงภาชนะรองรับ ดัง
แสดงในรูปที่ 5.7

1. นําแผงชิ้นงานยางที่ไดจากการอัดขึ้นรูปมา
ตัดแบงใหเปนแผงยางสี่เหล่ียมจัตุรัสมีช้ิน
งานยางอยู 4 ช้ิน ดังแสดงในรูปที่ 5.2

2. จับแผงชิ้นงานยางที่ตัดแบงแลวมาอัดใสเบา
ดังแสดงในรูปที่ 5.4

3. นําเบาที่อัดดวยแผงชิ้นงานยางแลวเขาไป
วางที่ฐานรองรับเบา กดปุมทั้ง 2 ปุม พรอม
กัน1 คร้ัง เครื่องจะทําการกดตัด  ดังแสดง
ในรูปที่ 5.6

4. นําเบาออกมาทําการแยกเอาผลิตภัณฑยางที่
ตองการ และครีบออกใสภาชนะรองรับ ดัง
แสดงในรูปที่ 5.8

อยางไรก็ตามพบวาเครื่องกดตัดแยกชิ้นงานยางที่ไดรับการปรับปรุงและพัฒนาแลวมีความ
ปลอดภัยสูงกวาแบบเกา (แบบพวงมาลัย) ถึงแมวาอัตราการผลิตของเครื่องกดตัดที่ไดรับการปรับ
ปรุงและพัฒนาแลวจะดอยกวาแบบเกา (ประมาณ 25%) เนื่องจากเครื่องจักรแบบที่ไดรับการปรับ
ปรุงและพัฒนาแลวมีขั้นตอนการปฏิบัติงานที่ซับซอนกวา

จะเห็นวาตนทุนในการสรางเครื่องกดตัดแยกชิ้นงานยางตนแบบมีมูลคาประมาณ 25,000
บาท ซ่ึงเครื่องกดตัดแบบควบคุมดวยมือมีราคาประมาณ 3,000 บาท และเครื่องกดตัดระบบ
อัตโนมัติดวยมอเตอรไฟฟาที่มีขายตามทองตลาดมีราคาประมาณ  30,000 บาท จะเห็นไดวาเครื่อง
กดตัดแยกชิ้นงานยางตนแบบที่ไดทําการวิจัยนี้มีราคาต่ํากวาเครื่องกดตัดแบบอัตโนมัติดวยมอเตอร
ไฟฟาที่มีขายตามทองตลาด และมีความปลอดภัยมากกวาเครื่องกดตัดแบบอัตโนมัติดวยมอเตอรไฟ



ฟา ในอนาคตถามีการพัฒนาเพิ่มประสิทธิภาพของเครื่องตนแบบ และมีการผลิตเพื่อจําหนายเปน
จํานวนมาแลว ราคาของเครื่องกดตัดก็ควรจะต่ําลง

                                      
                                       

          รูปที่ 5.1 รูปแถบแผงชิ้นงานยาง                             รูปที่ 5.2 รูปแผงชิ้นงานยางสี่เหลี่ยมจตุรัส

                                     
  รูปที่ 5.3 การนําแผงชิ้นงานยางมาอัดใสเบา            รูปที่ 5.4 การนําแผงชิ้นงานยางมาอัดใสเบาของ
                ของเครื่องจักรแบบเกา                                            ของเครื่องจักรแบบที่ไดรับการ
                                                                                                ปรับปรุงและพัฒนาแลว

                                 
        รูปที่ 5.5 การกดตัดชิ้นงานยางของ                    รูปที่ 5.6 การกดตัดชิ้นงานยางของเครื่องจักร
                       เคร่ืองแบบเกา                                                    แบบที่ไดรับการปรับปรุงพัฒนาแลว

                                 
   รูปที่ 5.7 ครีบหลังการกดตัดของเครื่อง                         รูปที่ 5.8 ครีบหลังการกดตัดของเครื่อง
                  กดตัดแบบเกา                                                               แบบที่ไดรับการปรับปรุงพัฒนา
                                                                                                        แลว



บทที่ 6
สรุป (Conclusions)

การใชระบบกดตัดเปนวิธีการหนึ่งในการขจัดครีบที่เกิดขึ้นจากการแปรรูปผลิตภัณฑยาง
โดยวิธีการอัดเบา (Compression Moulding) โดยท่ัวไปแลว เครื่องกดตัดแยกชิ้นงานยางที่ใชในอุต
สาหกรรมนั้น มีทั้งระบบควบคุมดวยมือ (Manual) และระบบควบคุมอัตโนมัติ (Automatic) โดย
เครื่องมือกดตัดแยกชิ้นงานระบบอัตโนมัตินั้น ถึงแมวาจะสามารถทํางานไดอยางรวดเร็วและตอ
เนื่อง รวมทั้งยังมีความปลอดภัยสูงแตตัวเครื่องจักรมีราคาแพง ตองนําเขาจากตางประเทศสวน
เครื่องกดตัดระบบควบคุมดวยมือนั้นมีใชกันอยางแพรหลายทั่วไป  ตั้งแตในอุตสาหกรรมการแปร
รูปยางขนาดเล็กจนถึงอุตสาหกรรมการแปรรูปยางขนาดใหญ   ซ่ึงหลักการทํางานของเครื่องกดตัด
แบบควบคุมดวยมือ ใชมีดตัดที่ทําเปนรูปที่ตองการ จากนั้นก็วางชิ้นงานยางที่ไดจากการอัดขึ้นรู
ปลงไปในเบาซึ่งตรงกับตําแหนงที่กําหนดไวใตมีดดวยมือ จากนั้นกดใบมีดตัดลงบนชิ้นงาน 
กระแทกใหครีบขาดออกจากชิ้นงานยาง สวนมากใชกับยางปะเก็น (Gasket) ยางกันร่ัว (Seal) หรือ
วัสดุที่ตองการขนาดแนนอน แตมักกอใหเกิดอุบัติเหตุกับผูควบคุมเครื่องบอยครั้ง

ดังนั้นโครงงานนี้จึงมุงที่จะศึกษาออกแบบและพัฒนาเครื่องกดตัดแยกชิ้นงานยางใหมีกล
ไก ซ่ึงจะสงผลใหลดอุบัติเหตุที่เกิดขึ้นรวมถึงศึกษาผลกระทบประสิทธิภาพการใชงานของเครื่อง
กดตัด โดยใชระบบควบคุมอัตโนมัติชวยในการทํางานเพื่อเพิ่มความปลอดภัยของผูปฏิบัติงาน และ
สงผลใหอัตราการผลิตของเครื่องจักรสูงขึ้น

จากผลการวิจัยพบวาเครื่องกดตัดที่ไดรับการปรับปรุงและพัฒนาแลวมีความปลอดภัยสูง
ขึ้นกวาเดิม แตดวยขั้นตอนการปฏิบัติงานที่ซับซอนมากขึ้น ทําใหอัตราการผลิตของเครื่องกดตัดลด
ลง  ในงานวิจัยในอนาคตอาจมีการคนควาและพัฒนาเพิ่มเติมใหเครื่องมีประสิทธิภาพสูงขึ้นโดย
เพิ่มระยะการเคลื่อนที่ในแนวดิ่งของหัวตัด  เพิ่มกําลังของมอเตอร  ทดรอบใหพูเลยหมุนชาลง  ซ่ึง
ถาทําใหเครื่องมีกําลังในการกดตัดมากพอที่จะกดตัดแผงชิ้นงานยางไดทั้งแผง อัตราการผลิตที่ไดจะ
สูงขึ้นมากและลดขั้นตอนการตัดแบงแผงชิ้นงานอันจะทําใหขั้นตอนการการปฏิบัติงานซับซอน
นอยลง
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ภาคผนวก ก



ภาคผนวก ก รูปที่ 1 รูปหัวกดตัด



ภาคผนวก ก  ภาพ 2 มิติของหัวกดตัด



ภาคผนวก ก รูปที่ 2 ฐานวางเครื่องจักร



ภาคผนวก ก ภาพ 2 มิติฐานวางเครื่องจักร



ภาคผนวก ก รูปที่ 3 ปุมกด



ภาคผนวก ก ภาพ 2 มิติปุมกด



ภาคผนวก ก รูปที่ 4 เบารับชิ้นงานยาง



ภาคผนวก ก ภาพ 2 มิติเบารับชิ้นงานยาง



ภาคผนวก ก รูปที่ 5 พูเลย



ภาคผนวก ก ภาพ 2 มิติพูเลย



2. ขอคิดเห็นและเสนอแนะอื่นๆ ตอ สกว.



ขอคิดเห็น
1. เนื่องจากเครื่องจักรที่ประกอบขึ้นนั้น บางครั้งขนาดของวัสดุไมเปนตามมาตรฐาน จึงตองมีการ
นําวัสดุไปปรับขนาดใหไดตามที่มีในทองตลาด

2. ในขั้นการผลิตชิ้นสวนที่ไดรับการออกแบบบางชิ้น จําเปนจะตองจางรานที่มีความเชี่ยวชาญใน
การผลิตชิ้นสวนนั้นๆโดยเฉพาะ จึงทําใหเกิดความลาชาในการประกอบชิ้นสวนเขาดวยกัน

3. โรงงานที่รวมในการทําวิจัยคร้ังนี้ตั้งอยูหางจากมหาวิทยาลัยเกษตรศาสตรมาก ทําใหตองเสียเวลา
ในการเดินทางไปรวบรวมขอมูล ปรึกษาทางดานการออกแบบ วัสดุช้ินงาน แมพิมพ อันเปนเหตุ
ใหการดําเนินงานไมตอเนื่องและลาชา

ขอเสนอแนะในการนําไปใชงาน
1.  เครื่องกดตัดชิ้นงานยางตนแบบนี้ สามารถนําไปใชงานไดจริง โดยมีความปลอดภัยในการใชงาน
สูง ถึงแมวาอัตราการผลิตชิ้นงานยังต่ําลงไปบาง

2.  ควรวางเบารับชิ้นงานใหกึ่งกลางหัวกดตัด เพื่อการกระจายแรงกดตัดที่ทั่วถึง
3.  หลังจากการใชงานเสร็จแลว ควรจะมีการหลอล่ืนน้ํามันบนใบมีด
4.  ในกรณีที่ใบมีดสึกกรอน คมใบมีดสามารถปรับเลื่อนขึ้นมาอยูในตําแหนงที่กดตัดได

ขอเสนอแนะในการพัฒนาเครื่องจักร
1.  ควรจะที่จะมีการพัฒนาเพิ่มขนาดของเครื่องจักรใหมีกําลังมากขึ้น เพื่อลดกระบวนการตัดแบง
เตรียมแผนชิ้นงานยางกอนเขาเบา

2.  ศึกษาการใชวัสดุชนิดอื่นในการปรับเปลี่ยนใบมีดเพื่อความคงทนและใบมีดไมเกิดสนิม อาจมี
การปรับเปลี่ยนองศาของคมใบมีดเพื่อทําใหตัดชิ้นงานขนาดใหญได

3.  ปรับเปลี่ยนระบบกดตัดไปใชระบบไฮโดรลิก เพื่อการกระแรงกดตัดที่ทั่วถึงสม่ําเสมอ

ขอเสนอแนะ
1. ควรจะมีการตรวจสอบความกาวหนาในการทําวิจัยโครงการทุกๆ 3 เดือน
2. ควรจะมีการสนับสนุนเงินทุนทางดานนิทรรศการ และการประชุมนอกสถานที่



3. ภาคผนวก



3.1 บทความสําหรับการเผยแพร
การออกแบบและสรางเครื่องกดตัดแยกชิ้นงานยางไดจากการอัดขึ้นรูป
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บทคัดยอ
ในปจจุบันยางไดถูกแปรรูปไปเปน

ผ ลิตภัณฑ ต า งๆใช กั นอย า งแพรหลาย
กระบวนการที่ใชในอุตสาหกรรมการแปรรูป
ผลิตภัณฑยางนั้น โดยสวนใหญจะเปนการ
อัดขึ้นรูป การฉีดขึ้นรูปผลิตภัณฑและการตก
แตงชิ้นงานผลิตภัณฑใหไดขนาดตามตอง
ตองการ ในสวนของกระบวนการกดตัดขึ้น
รูปชิ้นงานโดยใชหัวกดตัด (Die-Punch) นั้น
เปนกระบวนการผลิตผลิตภัณฑช้ินงานยางที่
ใชกันในการตกแตงผลิตภัณฑ เชน แหวนกัน
ร่ัว ยางปะเก็น เปนตน อยางไรก็ตามเครื่อง
จักรที่ใชในการกดตัดแยกชิ้นงานที่ใชกันอยู
ในปจจุบันมักจะกอใหเกิดอุบัติเหตุกับผูควบ
คุมเครื่องจักรอยูเสมอ เนื่องจากจะตองใชใช
มือของผูควบคุมเครื่องจักรในการปอนชิ้น

งานยางเขาไปในเบาตัดที่จะทําการกดตัดดัง
นั้นโครงงานวิจัยนี้จึงมุงเนนในการออกแบบ
และพัฒนาเครื่องกดตัดชิ้นงานยาง ใหมีกลไก
เพื่อเพิ่มความปลอดภัยของผูควบคุมเครื่อง 
ลดอุบัติเหตุจากการปฏิบัติงาน โดยใชระบบ
ควบคุมอัตโนมัติชวยในการกดตัดชิ้นงานยาง
แทนการใชเทาเหยียบของผูควบคุมเครื่อง
จักร

คําสําคัญ    เครื่องกดตัดแยกชิ้นงานยาง
Keyword   Die-Punch machine



1. ความเปนมา
ในปจจุบันยางไดถูกแปรรูปไปเปนผลิต

ภัณฑตางๆอยางแพรหลาย โดยวิธีการแปรรูปผลิต
ภัณฑยางนั้นมักจะใชวิธีขึ้นรูปโดยแมพิมพ (Mould)
ซ่ึงสามารถแบงไดเปนวิธีการอัดเบา (Compresstion
Moulding) วิธีกึ่งฉีด (Transfer Moulding) และวิธี
ฉีดขึ้นรูป (Injection Moulding) [1] ในสวนของการ
อัดเบานนั้น จะใชกับการผลิตผลิตภัณฑยางที่ไมมี
รูปรางซับซอนมากนักแตอาจจะตองใชเวลานานใน
การอบยางใหสุกและตองเตรียมชิ้นงานใหเหมาะสม
กับเบาเพื่อลดการเกิดครีบ (Flash) ที่เกิดขึ้น ในกรณี
ที่ช้ินงานมีครีบนั้น ก็จะตองผานขบวนการในการ
ตัดแตงผลิตภัณฑ (Finishing) เพื่อตัดครีบที่เกิดขึ้น
ออก ซ่ึงสามารถทําไดโดยใชมือฉีก ใชกรรไกรตัด
ใชแปรงลวดขัด ใชการพนเม็ดโลหะ และการใช
เครื่องกดตัดแยกชิ้นงานยาง (Die-Punch Machine)
[2], [3] ซ่ึงเปนระบบที่ใชกันอยูในปจจุบันในโรง
งานอุตสาหกรรมผลิตภัณฑยางในประเทศ โดยทั่ว
ไปแลว เครื่องกดตัดแยกชิ้นงานยางที่ใชในอุตสาห
กรรมนั้น มีทั้งระบบควบคุมดวยมือ (Manual) ดัง
แสดงในรูปที่ 1 และระบบควบคุมอัตโนมัติ
(Automatic) โดยเครื่องมือกดตัดแยกชิ้นงานระบบ
อัตโนมัตินั้น ถึงแมวาจะสามารถทํางานไดอยางรวด
เร็วและตอเนื่อง รวมทั้งยังมีความปลอดภัยสูงแตตัว
เครื่องจักรมีราคาแพง และตองนําเขาจากตาง
ประเทศ

รูปที่ 1  เครื่องกดตัด (Die-Punch) ที่ใชอยูในโรงงาน
ผลิตภัณฑยาง (บริษัท เอส เค โพลิเมอร จํากัด)

สวนเครื่องกดตัดแบบควบคุมธรรมดามีราคาคอน
ขางถูกมีการใชงานโดยทั่วไป แตมักกอใหเกิดอุบัติ
เหตุกับผูควบคุมเครื่องบอยครั้ง  ดังนั้นโครงงาน
นี้จึงมุงที่จะศึกษาออกแบบและพัฒนาเครื่องกดตัด
แยกชิ้นงานยางใหมีกลไก ซ่ึงจะสงผลใหลดอุบัติ
เหตุที่เกิดขึ้นไดรวมถึงศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพ
การใชงานของเครื่องกดตัด โดยใชระบบควบคุม
อัตโนมัติชวยในการทํางานแทนการเหยียบดวยเทา
ของผูควบคุมเครื่องเพื่อเพิ่มความปลอดภัยของผู
ปฏิบัติงาน และสงผลใหอัตราการผลิตของเครื่อง
จักรสูงขึ้น



2. วัตถุประสงคของการวิจัย
2.1 เพื่อศึกษาและออกแบบกลไกของเครื่อง

กดตัดแยกชิ้นงานยางเพื่อปรับปรุงประ
สิทธิภาพของเครื่องจักรและลดอุบัติเหตุ
ที่เกิดขึ้นกับผูปฏิบัติงานในโรงงาน

 2.2 เพื่อพัฒนาเครื่องตัดแยกชิ้นงานยางดวย
กลไกที่ออกแบบใหสามารถนําไปใชงาน
จริงไดในอุตสาหกรรมผลิตภัณฑยาง

2.3 เพื่อใหนิสิตมีความรูความสามารถในการ
พัฒนาองคความรูในการออกแบบเชิง
วิศวกรรมและนําไปประยุกตจริงไดใน
เชิงอุตสาหกรรมผลิตภัณฑยาง และกอ
ใหเกิดความรวมมือระหวางในภาคการ
ศึกษาและผูประกอบการในโรงงานอุต
สาหกรรม

3.  วัสดุ อุปกรณ และวิธีการ
3.1 วัสดุและอุปกรณ
วัสดุและอุปกรณที่ใชในโครงงานวิจัยมีดังนี้
3.1.1 เครื่องกดตัดชิ้นงานแบบใชเทาเหยียบ

ในการกดตัด ขนาด 0.33 แรงมา
3.1.2 ฐานวางเครื่องจักรที่ทําจากสแตนเลส 

ขนาด (กวาง x ยาว x สูง) 50 x 60 x 70 
ซม.

3.1.3 ชุดปุมกดแบบ 2 ปุม พรอมคอยลแม
เหล็ก

3.1.4 มอเตอร 2 สาย ขนาด 0.50 แรงมา
3.1.5 พูลเลยรองสายพานวี ทําดวยเหล็กหลอ 

ขนาด 12 นิ้ว
3.1.6 ชุดหัวกดตัดแบบ 1 หัว และ เบาแบบ 4 

หลุม
3.2  วิธีการ

3.2.1 ปรับเปลี่ยนการทํางานจากเดิมที่ใชเทา
เหยียบในการกดตัด มาเปนการสั่งงาน
ดวยชุดปุมกดแบบ 2 ปุม โดยใชชุด
คอลยเหนี่ยวนํากระแสไฟฟาแมเหล็ก
ในการควบคุมกลไกจังหวะกดตัด ดัง
แสดงในรูปที่ 2, 3 และ 4

รูปที่ 2 แสดงชุดปุมกดแบบ 2 ปุม

รูปที่ 3 แสดงชิ้นสวนตอโยง



รูปที่ 4 แสดงกลองใสชุดคอยลดึงสลักล็อก
3.2.2 ชุดหัวกดตัดและเบารับจากเดิมที่เปน

หัวกดตัดเดียว และเบารับเปนเบาเดียว 
จึงไดมีการปรับปรุงใหเปนแบบ 1 หัว
ตัด และ 4 หลุม เพื่อความรวดเร็วใน
กระบวนการผลิตฐานรองรับเบาแบบ 4
หลุม และฐานยึดหัวกดตัดไดแสดงไว
ในรูปที่ 5 และ 6 ตามลําดับ

รูปที่ 5 ฐานรองรับเบาแบบ 4 หลุม

รูปที่ 6 ฐานยึดหัวกดตัด

3.2.3 ระบบเพิ่มกําลัง เพื่อเพิ่มกําลังในการกด
ตัด จึงไดเพิ่มกําลังมอเตอรจากเดิม 0.33 
แรงมาเปน 0.50 แรงมา และเปลี่ยนพู

เลยใหมีขนาดใหญขึ้นเปน 12 นิ้ว ได
แสดงไวในรูปที่ 7 และ 8

รูปที่ 7 มอเตอรและพูเลย

รูปที่ 8 มอเตอรขนาด 0.50 แรงมา 220 โวลต

3.2.4 ฐานเครื่องจักร เพื่อความสะดวกในการ
ปฏิบัติงานจึงไดสรางฐานเครื่องจักร
ใหมในขนาด (กวาง x ยาว x สูง) 50 x 
60 x 70 ซม. ทําจากสแตนเลสเพื่อใหทํา
ความสะอาดไดงายและไมเปนสนิม อีก
ทั้ งยังมีถาดรองรับชิ้นงานและปาก
ปลอยช้ินงานลงภาชนะเก็บชิ้นงาน

4.  ผลการวิจัย
 ผลการวิจัยไดแสดงในตารางที่ 1 และ 2 จะ
พบวาเครื่องกดตัดแยกชิ้นงานยางที่ไดรับการ
ปรับปรุงและพัฒนาแลวมีความปลอดภัยสูง
กวาแบบเกา (แบบพวงมาลัย) ถึงแมวาอัตรา
การผลิตของเครื่องกดตัดที่ไดรับการปรับ



ปรุงและพัฒนาแลวจะดอยกวาแบบเกา
(ประมาณ 25%)

  ตารางที่ 1 แสดงการผลิตชิ้นงาน (คร้ัง/นาที)

ตารางที่ 2 แสดงถึงอัตราการเกิดอุบัติเหตุ

รูปแบบของผลิตภัณฑยางที่ออกมา
จากแมพิมพ ผานกระบวนการกดตัดดวย
เครื่องกดตัดที่ไดรับการปรับปรุงและ
พัฒนาแลว จนกระทั่งเปนผลิตภัณฑยางที่
พรอมใชงานดังแสดงในรูปที่ 9, 10, 11
และ 12

         รูปที่ 9 ช้ินยางที่ออกมาจากแมพิมพ

     รูปที่ 10 ช้ินงานที่เตรียมเขาเครื่องกดตัด

         รูปที่ 11 ครีบชิ้นงานหลังการกดตัด

รูปที่ 12 แสดงผลิตภัณฑยางที่พรอมใช
งาน

5.  สรุปและวิจารณผลการวิจัย
กระบวนการกดตัดขึ้นรูปชิ้นงาน

โดยใชหัวกดตัด  (Die-Punch) นั้นเปน
กระบวนการผลิต ผลิตภัณฑช้ินงานยางที่ใช
กันอยูแพรหลาย โดยชิ้นงานที่ผลิตไวไดแก 
แหวนกันร่ัว ยางปะเก็น เปนตน อยางไรก็
ตามเครื่องจักรที่ใชในการกดตัดแยกชิ้นงานที่
ใชกันอยูในปจจุบัน กอใหเกิดอุบัติเหตุกับผู
ควบคุมเครื่องจักรอยูเสมอ เนื่องจากจะตอง



ใชใชมือของผูควบคุมเครื่องจักรในการปอน
ช้ินงานยางเขาไปในเบาตัด ที่จะทําการกดตัด
ดังนั้นโครงงานวิจัยนี้จึงมุงเนนในการออก
แบบและพัฒนาเครื่องกดตัดชิ้นงานยาง ใหมี
กลไกเพื่อเพิ่มความปลอดภัยของผูควบคุม
เครื่อง ลดอุบัติเหตุจากการปฏิบัติงาน

ดังรูปที่13 และ 14 แมวาประสิทธิ
ภาพการทํางานของเครื่องกดตัดจะลดลง  
เพราะใชระบบควบคุมอัตโนมัติชวยในการ
กดตัดชิ้นงานยางแทนการใชมือของผูควบคุม
เครื่องจักรซึ่งตองใชประสบการณในการ
ทํางาน

รูปที่ 13 เครื่องกดตัดที่ไดรับการพัฒนา
                   และปรับปรุง

       รูปที่ 14 แสดงภาพหัวตัดและเบารับ

6.  กิตติกรรมประกาศ
-  สํานักกองทุนสนับสนุนงานวิจัย (สกว.)

ฝายอุตสาหกรรม (ฝาย 5) ในโครงการ 
วิจัยแหงชาติ :  ยางพารา  สําหรับทุน
สนับสนุนงานวิจัยนี้

-  บริษัท เอส เค พอลิเมอร จํากัด สําหรับ
ความรวมมือในการทําโครงงานนี้ในดาน
ขอมูลและทุนสนับสนุน

-  อ.ดร.  ศุภสิทธิ์  รอดขวัญ  (อาจารยที่
ปรึกษาโครงงาน) สําหรับคําแนะนํา รวม
ทั้งความชวยเหลือในทุกๆดาน

-  แผนกวิศวกรรม สถาบันคนควาและพัฒนา
เทคโนโลยีการผลิตทางอุตสาหกรรม  
( R D i P T )  คณ ะ วิ ศ ว ก ร ร ม ศ า ส ต ร  
มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร สําหรับคําแนะ
นําในการเขียนโครงงานวิจัยและเอื้อเฟอ
สถานที่ที่ใชทํางานวิจัย

7.  เอกสารอางอิง
1.   งานฝกอบรม, “วัสดุศาสตรศึกษา คร้ังที่ 1 

เร่ือง ความรูเบื้องตนดานวัสดุ” ศูนย
เทคโนโลยีโลหะและวัสดุแหงชาติ  
(MTEC) สํานักงานพัฒนาวิทยาศาสตร
และเทคโนโลยีแหงชาติ  (สวทช . )  
กระทรวงวิทยาศาสตรและเทคโนโลยี

2.   บุญธรรม นิธิอุทัย และ อดิศัย รุงวิชานิ
วัฒน, (2539), “กระบวนการแปรรูป
ยาง”, ภาคเทคโนโลยียางและพอลิเมอร 
คณะวิ ทย าศ าสตร และ เทคโนโลยี  
มหาวิทยาลัยสงขลานครินทร ปตตานี

3.  วราภรณ ขจรชัยกูล, (2542), “การออก
สูตรยางและกระบวนการผลิต”, สวนอุต



สาหกรรมยาง สถาบันวิจัยยาง กรมวิชา
การเกษตร กระทรวงเกษตรและสหกรณ

3.2 กิจกรรมที่เกี่ยวของกับการนําผลจากโครงการไปใชประโยชน
อยูในระหวางดําเนินการประสานงานกับฝายประชาสัมพันธ มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร

และสํานักงานกองทุนสนับสนุนการวิจัย (สกว.) เพื่อที่จะนําผลงานออกเผยแพรตอไป



3.3 ตารางเปรียบเทียบวัตถุประสงค กิจกรรมที่วางแผนไว และกิจกรรมที่ดําเนินการมาและผลที่ไดรับตลอดโครงการ
ลําดับที่ วัตถุประสงค กิจกรรมที่วางแผนไว และกิจกรรมที่ดําเนินการมา ผลที่ไดรับตลอดโครงการ

1 เพื่อศึกษาและออกแบบกลไกของเครื่องกดตัดแยก
ชิ้นงานยางเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพของเครื่อง
จักรและลดอุบัติเหตุที่เกิดขึ้นกับผูปฏิบัติงานในโรง
งาน

ศึกษาออกแบบกลไกของเครื่องกดตัดแยกชิ้นงาน
ยาง โดยการรวบรวมขอมูลจากที่โรงงานอุตสาห
กรรมผลิตชิ้นงานยาง

ไดแบบกลไกของเครื่องกดตัดแยกชิ้น
งานยาง

2 เพื่อพัฒนาเครื่องตัดแยกชิ้นงานยางดวยกลไกที่
ออกแบบใหสามารถนําไปใชงานจริงไดในอุตสาห
กรรมผลิตภัณฑยาง

ไดมีการดําเนินการสรางเครื่องกดตัดแยกชิ้นงาน
ยางตนแบบ ใหมีความปลอดภัยเพิ่มมากขึ้นโดย
การนําระบบควบคุมอัตโนมัติเขามาชวย และได
ออกแบบสรางแมพิมพแบบใหม

มีการพัฒนาใหเครื่องจักรมีความปลอด
ภัยมากกวาเดิมโดยสามารถนําไปใชงาน
ไดจริง

3 เพื่อใหนิสิตมีความรูความสามารถในการพัฒนา
องคความรูในการออกแบบเชิงวิศวกรรมและนําไป
ประยุกตจริงไดในเชิงอุตสาหกรรมผลิตภัณฑยาง 
และกอใหเกิดความรวมมือระหวางในภาคการ
ศึกษาและผูประกอบการในโรงงานอุตสาหกรรม

ไดมีการศึกษาหาความรูดานระบบกลไกที่เกี่ยวของ
กับเครื่องจักรตนแบบ โดยการคนควาจากแหลง
ความรูตางๆ

สามารถนําไปประยุกตใชในเชิงอุตสาห
กรรมผลิตภัณฑยาง




