
 

บทที ่3 

วธีิการดําเนินงาน 

 

  เน่ืองจากในการทดลองตอ้งมีการดาํเนินการในการทาํงาน ซ่ึงขั้นตอนการดาํเนินงาน ตอ้งมี

การออกแบบและเตรียมการทดลอง ซ่ึงในการวิธีการดาํเนินการทดลองน้ีจะ แสดงตารางบนัทึกผล

การทดลอง ตามขอบเขตและวตัถุประสงค์ของโครงการ ซ่ึงวิธีการดาํเนินงานสามารถเขียนเป็น

ขั้นตอนไดด้งัรูปท่ี 3.1  แผนภาพการดาํเนินการ 

 

 

 

 

 

 

 

 

         

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.1 แผนภาพการดาํเนินการ 

การออกแบบ  เตรียมวสัดุและอุปกรณ์ 

สร้างชุดควบคุมความร้อน 

การอบคงรูปช้ินงานยางของเคร่ืองอบ

ยางอินเจคชัน่ 

ชุดควบคุมความร้อน 1 ชุด

ควบคุม 

ชุดควบคุมความร้อน 2 ชุด

ควบคุมแยกกนัอิสระ 

การทดลองความเป็นสปริงของยาง 

เปรียบเทียบความสัมพนัธ์ระหวา่งสมบติัท่ีได้

จากการทดลอง 

กาํหนดปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้ง 

วเิคราะห์และสรุปผลการทดลอง 
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3.1 แผนการดําเนินงาน 

 ในการทาํการทดลองตอ้งมีการวางแผนการเป็นขั้นตอน วา่ควรจะทาํอะไรให้ตรงตามหวัขอ้

ท่ีตอ้งการ  ซ่ึงในการดาํเนินงานจะเก่ียวขอ้งกบัระยะเวลาในการทาํการทดลองในแต่ละการทดลอง

และสามารถคาดการณ์ไดว้า่โครงการจะแลว้เสร็จเม่ือใด ดงัตารางท่ี 3.1 แสดงแผนการดาํเนินงาน

ของโครงการ 

 

ตารางท่ี  3.1  แผนการดาํเนินงานของโครงการ 

 

งาน 
เดือน 

ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. 

ทาํการทดลองคร้ังท่ี 1            

วเิคราะห์ผลการทดลอง            

นาํเสนอความกา้วหนา้            

ทาํการทดลองคร้ังท่ี 2              

วเิคราะห์ผลการทดลองคร้ัง

ท่ี 2 

           

วเิคราะห์สรุปผลทาํรูปเล่ม            

ปรับรูปเล่ม ส่ง            

 

     แสดงแผนการดาํเนินงาน 

     แสดงการดาํเนินงานจริง 

 

3.2 วสัดุอุปกรณ์ 

 วสัดุอุปกรณ์ท่ีเลือกใช้ในการทดลองน้ี จะตอ้งเป็นวสัดุท่ีสามารถบอกไดว้่ามีขอ้ดีอยา่งไรท่ี

นาํมาทาํการทดลองของโครงการน้ี ซ่ึงวสัดุอุปกรณ์ท่ีใชห้ลายชนิด ซ่ึงไดแ้ก่ 

 

 3.2.1  ยาง (Natural rubber) 

        วสัดุท่ีใช้ทาํการทดสอบตลอดการทําโครงการน้ี เป็นยางธรรมชาติสูตรยางกัน

กระแทก ดงัรูปท่ี 3.1 และมีส่วนผสมดงัน้ี 
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          ยางธรรมชาติเบอร์ 3   30   กก. 

          ยางรีเคลม    20   กก. 

        แคลเซียมคาร์บอเนต   35   กก. 

        ซิงคอ์อกไซด ์   1     กก. 

        สเตียริคแอซิด   400 กรัม 

        เรซิน     300 กรัม 

        คาร์บอนแบล็ค   5    กก. 

  

     ตารางท่ี  3.2  วตัถุดิบท่ีใชใ้นการผสมยางคอมพาวด ์

 

Ingredient Type Weight (kg) 

STR 20 CV Rubber 50 

GPF N-660 Filler (carbon black) 30.0 

ซิงคอ์อกไซด ์ Chemical 5.5 

สเตียริคแอซิด Chemical 3.5 

TBzTD Chemical 2.1 

MBZ Chemical 1.0 

 

 
 

รูปท่ี 3.2 ยางธรรมชาติสูตรกนักระแทกขนาดความหนาต่างๆ 
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 3.2.2  กาว (Adhesives) 

         กาวท่ีใช้ในการทาํโครงการน้ีทาํหน้าท่ียึดแผ่นโลหะและยางเพื่อรับแรงกระทาํใน

ลกัษณะต่างๆ การเลือกใชก้าวในเบ้ืองตน้เพื่อทดสอบสมบติัทางกล ประกอบดว้ย 

1. กาวยาง (Rubber Glue) จาํนวน 2 ตวัคือ 

- 205A  ยีห่อ้  CHEMLOK 

- 6100  ยีห่อ้  CHEMLOK [2] 

-  

 
 

รูปท่ี 3.3 กาวยาง  

 

 3.2.3  เหล็ก สาํหรับเหล็ก เป็นช้ินงานท่ีใชส้าํหรับประกอบกบัยางเป็นช้ินงานสําเร็จ ซ่ึงเหล็ก

ท่ีใชเ้ป็นเหล็ก เกรด SS 400  

 

 
 

รูปท่ี 3.4 ลกัษณะเหล็กท่ีใชใ้นการทดลอง  
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3.3   เคร่ืองมือสําหรับการวจัิย 

         3.3.1  เคร่ืองอบยางแนวตั้ง (Vertical Injection Machine) ยี่ห้อ SANYU รุ่น STI-1.6-150VA 

ขนาด 150 ตนั ดงัรูปท่ี 3.5 

 

 
 

รูปท่ี 3.5 เคร่ืองอบยางแนวตั้ง 

 

 3.3.2  แม่พิมพจ์าํนวน 4 ช่องแม่พิมพ ์ซ่ึงมีขนาด 550 x 600 มม. ดงัรูปท่ี 3.6 
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รูปท่ี  3.6  แม่พิมพจ์าํนวน 4 ช่องแม่พิมพ ์

 

 3.3.3  ชุดควบคุมความร้อน ขนาด φ 180 x 450 มม.  ดงัรูปท่ี 3.7 

 

 
 

รูปท่ี 3.7 ชุดควบคุมความร้อน 
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 3.3.4  เคร่ืองทดสอบความเป็นสปริง ดงัรูปท่ี 3.8-3.9 

 

 
 

รูปท่ี 3.8 เคร่ืองทดสอบความเป็นสปริง 

 

 
 

รูปท่ี 3.9 หนา้จอควบคุมเคร่ืองทดสอบความเป็นสปริง 
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3.4 ข้ันตอนและวธีิการทดลอง 

 การทดลองเร่ือง อิทธิพลในการอบคงรูปช้ินงานยางต่อสมบติัความเป็นสปริงของช้ินงานยาง

กนักระแทก ประกอบดว้ย 4 ขั้นตอน ดงัน้ี 

 ขั้นตอนท่ี 1 : กระบวนการอบคงรูปช้ินงานยาง [3] เป็นการนาํยางคอมพาวด์และเหล็กมาทาํ

การอบคงรูป ดว้ยเคร่ืองอบยางอินเจคชัน่ ดงันั้นจะเขา้สู่ขั้นตอนของกระบวนการผลิตช้ินงานยาง

กนักระแทก โดยกาํหนดตวัแปรท่ีมีอิทธิพลเก่ียวขอ้งกบักระบวนการน้ี 

 ขั้นตอนท่ี 2 : ชุดควบคุมความร้อน เป็น การนาํชุดควบคุมความร้อนขนาดเท่าชุดควบคุม

ความร้อนเดิมมาติดในส่วนของหอ้งพกัยาง เพื่อทดลองสังเกตระยะเวลาในการอบคงรูปช้ินงานยาง

ลดลง และส่งผลกระทบต่อระบบการผลิต จากนั้ นเข้าสู่กระบวนการผลิตช้ินงานสําเร็จ โดย

กาํหนดการทาํงานตามขั้นตอนท่ี 1 

 ขั้นตอนท่ี 3 : การทดสอบสมบติัของช้ินงานยางกนักระแทก เป็นการนาํช้ินงานสําเร็จท่ีได้

จากกระบวนการผลิตจากขั้นตอนท่ี 1 และขั้นตอนท่ี 2 ไปทดสอบวดัค่าความเป็นสปริงของยาง 

 ขั้นตอนท่ี 4 : การเก็บรวบรวมขอ้มูล เป็นการนาํขอ้มูลท่ีไดจ้ากการทดสอบสมบติัความเป็น

สปริงของช้ินงานยางระหว่างช้ินงานท่ีทาํการทดลองดว้ยชุดควบคุมความร้อน 1 ชุดควบคุม และ

ช้ินงานท่ีทาํการทดลองโดยเพิ่มชุดควบคุมความร้อนในส่วนของห้องพกัยาง นาํมาเปรียบเทียบหา

ระยะเวลาท่ีเหมาะสมในการอบคงรูปช้ินงานยาง 

 

3.5 กระบวนการอบคงรูปช้ินงานยาง 

 กระบวนการอบคงรูปช้ินงานยาง เพื่อใหไ้ดช้ิ้นงานท่ีสาํเร็จ ประกอบไปดว้ยหลายขั้นตอนใน

การทาํการทดลอง ดงัน้ี 

 3.5.1  กระบวนการผลิตช้ินงานยาง  

      ช้ินงานยางกนักระแทกมีกระบวนการผลิต โดยการเร่ิมตั้งแต่ การออกสูตรเคมียาง การ

ผสมยาง การอบคงรูปยาง และการตกแต่งผลิตภัณฑ์ ซ่ึงในกระบวนการการอบคงรูปยางใช้

เคร่ืองอบยางอินเจคชั่น โดยมีแม่พิมพ์ 4 ช่องแม่พิมพ์ในการทาํการอบคงรูปซ่ึง ในขั้นตอนน้ีจะ

เรียกวา่ขั้นตอนการผลิตช้ินงานยางสาํเร็จ [16] 

 3.5.2  การพน่กาว 

                  ก่อนทาํการอบคงรูปช้ินงานยางกนักระแทก ส่ิงท่ีตอ้งทาํการทดลองคือ นาํเหล็กท่ี

ตอ้งการนาํไปทาํการอบคงรูปยางไปพ่นกาวให้เรียบร้อยก่อน เพื่อท่ีจะมานาํมาทาํการอบคงรูปได ้

ซ่ึงในการพ่นกาวท่ีเหล็กทาํเพื่อจะให้เหล็กและยางสามารถติดกนัเม่ืออบคงรูปช้ินงานยาง เพราะ
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มิฉะนั้นถา้เราไม่มีกาวท่ีเหล็ก กาวและเหล็กจะไม่สามารถติดกนัให้เป็นช้ินงานสําเร็จ โดยเหล็กท่ี

พน่กาวแลว้นาํไปอบใหแ้หง้ ท่ีอุณหภูมิ 80 องศาเซลเซียส เป็นเวลา 4 นาที  

 3.5.3  การอบคงรูปช้ินงาน 

         สําหรับการอบคงรูปช้ินงานยาง ตอ้งทาํการตั้งค่าตวัแปรท่ีเคร่ืองอบยางอินเจคชัน่ ซ่ึง

ตวัแปรท่ีมีอิทธิพลต่อเคร่ืองอบยางอินเจคชั่นได้แก่ ค่าอุณหภูมิของสกรู 65 องศาเซลเซียส ค่า

อุณหภูมิของหอ้งพกัยาง 65 องศาเซลเซียส ค่าอุณหภูมิของแม่พิมพ ์165 องศาเซลเซียส ค่าความดนั

ของเคร่ืองอบยาง 12 MPa และระยะเวลาในการอบคงรูปช้ินงานยาง 3 – 18  นาที โดยกาํหนดตวั

แปรต่างๆ เหล่าน้ีใหก้บัเคร่ืองอบยางอินเจคชัน่ โดยระยะเวลาอบคงรูปช้ินงานยางจะเปล่ียนไปตาม

ค่าท่ีกาํหนด ซ่ึงการตั้งค่าตวัแปรตอ้งทาํการตั้งค่าทุกคร้ังก่อนการข้ึนรูปช้ินงาน หลงัจากนั้นนาํเหล็ก

ท่ีไดจ้ากการทากาวเรียบร้อยแลว้ มาวางลงบนช่องแม่พิมพ ์4 ช่องแม่พิมพ ์แลว้จึงทาํการป้อนยาง

คอมพาวด์ซ่ึงอยู่ในรูปของแถบยาง (Strip) เขา้ไป ยางจะไหลไปทางดา้นหน้าของเกลียว ในขณะท่ี

เกลียวจะถูกดึงกลบัมาทางดา้นหลงัขณะหมุนและในระหวา่งท่ียางไหลอยูใ่นบาเรลอุณหภูมิของยาง

จะสูงข้ึนเน่ืองจากการถ่ายเทความร้อน [10] จากเคร่ืองอบยางเขา้สู่ยาง และจากความร้อนท่ีเกิดข้ึน

จากการขดัสี ซ่ึงการขดัสีดงักล่าวจะทาํให้เกิดความร้อนข้ึนอนัจะส่งผลต่อเน่ืองทาํให้ยางมีอุณหภูมิ

สูงข้ึน การเพิ่มข้ึนของอุณหภูมิน้ีทาํให้ยางคอมพาวด์มีความหนืดลดลง ยางจะค่อนขา้งน่ิมและไหล

ไดง่้าย เม่ือยางคอมพาวด์ท่ีอยูด่า้นหนา้ของเกลียวมีปริมาณและอุณหภูมิสูงเพียงพอแลว้ (มีเท่ากบั

ค่าท่ีตวัไวบ้นเคร่ือง) เกลียวก็จะหยุดหมุนและจะถูกดนัไปขา้งหนา้ดว้ยแรงดนัจากระบบไฮดรอลิก 

ท่ีอยูด่า้นหลงัของตวัเกลียว เพื่อฉีดยางคอมพาวด์ให้ไหลเขา้สู่เบา้พิมพท่ี์ร้อน ในขั้นตอนน้ีเกลียวจะ

ทาํหน้าท่ีเสมือนเป็นแท่งกดอดัยาง จะเกิดปฏิกิริยาคงรูป และเม่ือปฏิกิริยาคงรูปเกิดข้ึนสมบูรณ์ 

แม่พิมพก์็จะเปิดออก ซ่ึงกลไกการทาํงานของเคร่ืองอบยางอินเจคชัน่แสดงดงัรูปท่ี 3.9  จากนั้นจะ

ได้ช้ินงานยางกนักระแทก ซ่ึงการทาํการทดลองน้ีจะทาํซํ้ ากนัจนได้ระยะเวลาในการอบคงรูป

ช้ินงานครบทั้ง 13 ค่า เม่ือไดช้ิ้นงานครบเรียบร้อยแลว้ให้ทาํการเก็บช้ินงานไวเ้ป็นเวลา 1 วนัเพื่อให้

ยางเยน็ตวั เพื่อจะนาํไปทดสอบสมบติัของยางในวนัถดัไป  
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รูปท่ี 3.10 กลไกการทาํงานของเคร่ืองอบยางอินเจคชัน่ 

 

3.6  ชุดควบคุมความร้อน 

 เน่ืองจากการทดลองน้ีทางผูท้าํการทดลองตอ้งการศึกษาเก่ียวกบัการเพิ่มชุดควบคุมความ

ร้อนอีก 1 ชุดควบคุม สามารถส่งผลต่อผลิตช้ินงานยางกนักระแทก จึงไดท้าํการติดตั้งชุดควบคุม

ความร้อนใหม่เพิ่มข้ึนอีก 1 ชุดควบคุมในส่วนของหอ้งพกัยาง ซ่ึงมีการทาํงาน ดงัน้ี 

 3.6.1  การติดตั้งชุดควบคุมความร้อน 

           นาํชุดควบคุมความร้อนขนาดเท่ากับชุดควบคุมความร้อนเดิม มาติดตั้งเพิ่มเติมใน

ส่วนของห้องพกัยาง ดงัแสดงในรูปท่ี 3.11  ซ่ึงการติดตั้งน้ีจะนาํชุดควบคุมความร้อนขนาดเท่าเดิม 

เน่ืองจากผูท้าํการทดลองไม่ไดศึ้กษาขนาดของชุดควบคุมความร้อนวา่มีผลกระทบต่อการทาํงาน จึง

ได้นําชุดควบคุมความร้อนเดิมมาติดตั้ง หลังจากการติดตั้งชุดควบคุมความร้อนท่ีห้องพกัยาง

เรียบร้อยแลว้ จากนั้นทาํการตรวจสอบว่าการติดตั้งเป็นไปอย่างเรียบร้อยหรือไม่ หาจุดบกพร่อง

ต่างๆ ท่ีเกิดข้ึน ถา้ไม่มีใหท้าํการทดลองต่อตามกระบวนการอบคงรูปช้ินงาน 
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ห้องพักยาง

สกรู

ยาง

ชุดควบคุมความร้อนเดิม

ชุดควบคุมความร้อน

ติดต้ังเพิ่มเติม

 
 

รูปท่ี 3.11 กลไกการติดตั้งชุดควบคุมความร้อนเพิ่มเติมในส่วนขอบห้องพกัยาง 

 

 3.6.2  กระบวนการผลิตช้ินงานยางกนักระแทก 

         สําหรับกระบวนผลิตช้ินงานยางกนักระแทก ตอ้งทาํการตั้งค่าตวัแปรท่ีเคร่ืองอบยาง

อินเจคชั่น ซ่ึงตวัแปรท่ีมีอิทธิพลต่อเคร่ืองอบยางอินเจคชั่นและกาํหนดค่าตวัแปรต่างๆน้ี ให้กบั

เคร่ืองอบยางอินเจคชัน่ซ่ึงในการผลิตช้ินงานน้ีจะตอ้งปรับค่าอุณหภูมิห้องพกัยางท่ีเหมาะสมเพื่อ

ตอ้งการทราบค่าท่ีเหมาะสมสําหรับการอบคงรูปช้ินงานยางท่ีทาํให้ยางมีการสุกตวัไม่ติดอยูเ่กลียว

ของเคร่ืองอบยาง ไดแ้ก่ ค่าอุณหภูมิของสกรู 65 องศาเซลเซียส ค่าอุณหภูมิของห้องพกัยาง 65 - 105 

องศาเซลเซียส การแบ่งค่าอุณหภูมิของหอ้งพกัยางจะทดลองท่ีเพิ่มข้ึนทีละ 5 องศาเซลเซียส จนครบ 

105 องศาเซลเซียส สังเกตการเปล่ียนแปลงท่ีเกิดข้ึนกบัการปรับค่าอุณหภูมิของห้องพกัยาง  ค่า

อุณหภูมิของแม่พิมพ ์165 องศาเซลเซียส ค่าความดนัของเคร่ืองอบยาง 12 MPa และระยะเวลาใน

การอบคงรูปช้ินงานยาง 3 – 18 นาที โดยระยะเวลาอบคงรูปช้ินงานยางและอุณหภูมิของห้องพกัยาง

จะเปล่ียนไปตามค่าท่ีกาํหนดแต่ค่าตวัแปรท่ีกล่าวมาน้ีจะมีค่าคงท่ีทุกตวัแปร จากการกาํหนดค่า

อุณหภูมิของห้องพกัยางเพิ่มข้ึนทีละ 5 องศาเซลเซียส เน่ืองจากถา้ลดนอ้ยลงกวา่ 5 องศาเซลเซียส 

ช้ินงานท่ีได้จะไม่สามารถแยกออกได้ว่าได้ค่าและช้ินงานท่ีเหมาะสมอยู่ในค่าเท่าใด และทาํให้

เสียเวลาในการทดลอง หรือถา้เพิ่มเวลาให้มากกวา่ 5 องศาเซลเซียส จะทาํให้ไม่ทราบค่าท่ีแน่นอน 

เพราะค่าท่ีไดอ้ยูใ่นช่วงท่ีกวา้งเกินไป ทางผูท้ดลองจึงใชค้่าอุณหภูมิห้องพกัยางท่ีทดลองเพิ่มข้ึนท่ี 5 

องศาเซลเซียสเป็นเวลาท่ีเหมาะสม ซ่ึงการตั้งค่าตวัแปรตอ้งทาํการตั้งค่าทุกคร้ังก่อนการข้ึนรูป
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ช้ินงาน หลงัจากนั้นนาํเหล็กท่ีไดจ้ากการทากาวเรียบร้อยแลว้ มาวางลงบนช่องแม่พิมพท์ั้ง 4 ช่อง

แม่พิมพ์ แลว้จึงทาํการป้อนยางคอมพาวด์ซ่ึงอยู่ในรูปของแถบยาง (Strip) เขา้ไป ยางจะไหลไป

ทางดา้นหน้าของเกลียว ในขณะท่ีเกลียวจะถูกดึงกลบัมาทางดา้นหลงัขณะหมุนและในระหว่างท่ี

ยางไหลอยูใ่นบาเรลอุณหภูมิของยางจะสูงข้ึนเน่ืองจากการถ่ายเทความร้อนจากเคร่ืองอบยางเขา้สู่

ยาง และจากความร้อนท่ีเกิดข้ึนจากการขดัสี ซ่ึงการขดัสีดงักล่าวจะทาํให้เกิดความร้อนข้ึนอนัจะ

ส่งผลต่อเน่ืองทาํใหย้างมีอุณหภูมิสูงข้ึน การเพิ่มข้ึนของอุณหภูมิน้ีทาํให้ยางคอมพาวด์มีความหนืด

ลดลง ยางจะค่อนขา้งน่ิมและไหลไดง่้าย เม่ือยางคอมพาวด์ท่ีอยูด่า้นหนา้ของเกลียวมีปริมาณและ

อุณหภูมิสูงเพียงพอแล้ว (มีเท่ากับค่าท่ีตัวไวบ้นเคร่ือง) เกลียวก็จะหยุดหมุนและจะถูกดันไป

ขา้งหน้าดว้ยแรงดนัจากระบบไฮดรอลิกท่ีอยูด่า้นหลงัของตวัเกลียว เพื่อฉีดยางคอมพาวด์ให้ไหล

เขา้สู่เบา้พิมพท่ี์ร้อน ในขั้นตอนน้ีเกลียวจะทาํหนา้ท่ีเสมือนเป็นแท่งกดอดัยาง จะเกิดปฏิกิริยาคงรูป 

และเม่ือปฏิกิริยาคงรูปเกิดข้ึนสมบูรณ์ แม่พิมพก์็จะเปิดออก จากนั้นจะไดช้ิ้นงานยางกนักระแทก 

ซ่ึงการทาํการทดลองน้ีจะทาํซํ้ ากนัจนได้ระยะเวลาในการอบคงรูปช้ินงานครบทั้ง 13 ค่า เม่ือได้

ช้ินงานครบเรียบร้อยแล้วให้ทาํการเก็บช้ินงานไวเ้ป็นเวลา 1 วนัเพื่อให้ยางเย็นตวั เพื่อจะนาํไป

ทดสอบสมบติัของยางในวนัถดัไป 

 

3.7 การทดสอบสมบัติช้ินงานยาง 

 จากการทาํการทดลอง อบคงรูปช้ินงานยางระหว่างเคร่ืองอบยางอินเจคชั่นท่ีมีชุดควบคุม

ความร้อน 1 ชุดควบคุม และ เคร่ืองอบยางอินเจคชัน่ท่ีมีชุดควบคุมความร้อน 2 ชุดควบคุมแยกกนั

อิสระ จากกนั้นนาํมาวิเคราะห์ผลการทดลอง โดยการเปรียบเทียบหาระยะเวลาในการอบคงรูป

ช้ินงานยางท่ีสามารถนาํไปใช้งานโดยหาค่าระยะเวลาในการอบคงรูปช้ินงานท่ีน้อยท่ีสุด และได้

ช้ินงานยางกนักระแทกท่ีตรงตามความตอ้งการดงัรูปท่ี 3.12  ก่อนทาํการทดลองตอ้งแยกช้ินงาน

ออกเป็น 2 ชุด คือ ช้ินงานท่ีอบคงรูปก่อนติดตั้งชุดควบคุมความร้อน และช้ินงานท่ีอบคงรูปหลงั

ติดตั้งชุดควบคุมความร้อนเพิ่มเติมแลว้ ซ่ึงการทดสอบสมบติัของยาง คือ การทดสอบค่าความเป็น

สปริง (Static spring) [6]  โดยมีขอ้กาํหนดและเง่ือนไขในการทดสอบดงัน้ี  
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รูปท่ี 3.12  ช้ินงานยางกนักระแทกท่ีนาํมาทาํการทดสอบ  

 

 3.7.1  การทดสอบค่าความเป็นสปริง 

                     การทดสอบค่าความเป็นสปริง เคร่ืองทดสอบท่ีใช้ในการทดสอบ ช่ือUniversal 

Autograph Model AG-ISMO ยี่ห้อ SHIMADZU มีขั้นตอนและขอ้กาํหนดการทดสอบตาม

มาตรฐานของ JIS K 6385 Testing Method for Rubber Isolators ช้ินงานทดสอบเป็นช้ินงานท่ีได้

จากการอบคงรูปช้ินงาน มีหลักการทาํงานเคร่ืองทดสอบโดยการนําช้ินทดสอบวางบนเคร่ือง

ทดสอบ ซ่ึงจะมีตวัจบัยึดช้ินงาน (Jig) ดงัรูป 3.13  สําหรับจบัช้ินงานเพื่อทาํการทดสอบ เปิดสวิทซ์  

กดปุ่ม เปิดคอมพิวเตอร์ ON POWER และกดปุ่ม UP PRESSURE ท่ีแผงควบคุม ดังรูป 3.14 

จากนั้นคลิก Initrial ตั้งค่าหน่วยการวดั (N.Kgt)  แลว้คลิก STATIC & DYNAMIC เพื่อหา 

Condition Test ของ PART ดงัรูปท่ี 3.15  แลว้คลิกท่ี STATIC CHARACTERISTIC และเพื่อตั้งค่า

เง่ือนไขต่างๆ ในการทดสอบตามขอ้กาํหนด สังเกตกราฟท่ีเกิดข้ึนจากผลการทดสอบ ดงัรูปท่ี  3.16  

ประกอบ JIG และช้ินงานเขา้กบัตวัเคร่ือง แลว้ SET STROKE และ LOAD ให้เป็นศูนย ์ คลิกท่ี 

PRINT เพื่อทาํ DATA ดงัรูปท่ี 3.17 จากนั้นทาํการทดสอบช้ินงานต่อไป 
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รูปท่ี 3.13 การประกอบปากกาจบัช้ินงานและช้ินงานเขา้กบัตวัเคร่ือง 

 

 
 

รูปท่ี 3.14 แผงควบคุมการทาํงาน 
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รูปท่ี 3.15 การทาํงานเร่ิมตน้ในการทดสอบค่าความเป็นสปริงของยาง 

 

 
 

รูปท่ี 3.16 การตั้งค่าเง่ือนไขต่างๆ ของเคร่ืองในการทดสอบหาความเป็นสปริงของยาง 

 

STATIC 
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รูปท่ี 3.17 ขอ้มูลช้ินทดสอบค่าความเป็นสปริงของยาง 

 

3.8  การวเิคราะห์ผลการทดลอง 

 เม่ือทาํการทดลองครบทุกขั้นตอน และไดผ้ลการทดลองแลว้ จึงนาํผลการทดลองท่ีไดม้าทาํ

การวเิคราะห์ผล ดงัต่อไปน้ี 

 ผลท่ีไดจ้ากการทดสอบค่าความเป็นสปริง สังเกตแนวโน้ม ท่ีลดลงจนถึงจุดคงท่ี ของกราฟ 

ทาํให้สามารถทราบถึงระยะเวลาในการอบคงรูปช้ินงานยางท่ีเหมาะสมได ้จากการวดัค่าความแข็ง

ของยางสังเกตค่าท่ีไดจ้ากการวดัวา่ท่ีระยะเวลาในการอบคงรูปเท่าไหร่ค่าความแข็งของยางมีความ

แขง็เหมาะสมกบัการใชง้าน โดย ทฤษฎีนาํค่าทดสอบค่าความเป็นสปริง มาเปรียบเทียบกนัระหวา่ง

การใชชุ้ดควบคุมความร้อน 1 ชุดควบคุม และติดตั้งชุดควบคุมความร้อนเพิ่มเติมอีก 1 ชุดควบคุมท่ี

หอ้งพกัยาง วา่สามารถลดระยะเวลาในการอบคงรูปช้ินงานยางไดจ้ริงหรือไม่ ถา้ลดไดจ้ริงสามารถ

ลดลงไดก่ี้นาที  วเิคราะห์หาการสุกตวัของยางโดย การผา่สังเกตสังเกตการเกิดฟองอากาศในช้ินงาน

ยางวา่มีผลกระทบอยา่งไรกบัการอบคงรูปช้ินงานยาง และปัจจยัใดท่ีทาํใหเ้กิดฟองอากาศในช้ินงาน

ได ้สรุปผลการทดลองท่ีเกิดวา่การใชชุ้ดควบคุมความร้อน2 ชุดควบคุมมีผลดีหรือไม่อยา่งไร 

 

3.9 ตารางการทดลอง 

 ในการทาํการทดลองตอ้งมีการบนัทึกขอ้มูล ซ่ึงผูท้าํการทดลองได้ทาํการออกแบบตาราง

บนัทึกผลการทดลอง ดงัน้ี 
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ตารางท่ี  3.3  บนัทึกผลการทดสอบสมบติัความเป็นสปริงของช้ินงานยางกนักระแทกสําหรับชุด    

   ควบคุมความร้อน 1 ชุดควบคุม 

 

เง่ือนไขการทาํงานของเคร่ือง 

อุณหภูมิสกรู 

อุณหภูมิหอ้งพกัยาง 

อุณหภูมิแม่พิมพ ์

ความดนัของเคร่ือง 

ชุดควบคุมความร้อน 1 ชุดควบคุม 

65  องศาเซลเซียส 

65  องศาเซลเซียส 

165  องศาเซลเซียส 

12  MPa 

ระยะเวลาในการอบคงรูปช้ินงานยาง (นาที) 
ค่าการทดสอบ 

ค่าความเป็นสปริง (N/ cm2) 

3  

4  

5  

6  

7  

8  

9  

10  

11  

12  

13  

14  

15  

16  

17  

18  
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   ตารางท่ี  3.4  บนัทึกค่าอุณหภูมิหอ้งพกัยางเทียบกบัระยะเวลาในการอบคงรูปยาง  

 

 

 

 

   ตารางท่ี  3.5  บนัทึกค่าอุณหภูมิหอ้งพกัยางเทียบกบัระยะเวลาในการฉีดยาง  

 

อุณหภูมิหอ้งพกัยาง(องศาเซลเซียส) ระยะเวลาในการฉีดยาง (วินาที) 

65  

70  

75  

80  

85  

90  

95  

100  

105  

 

 

 

 

 

อุณหภูมิหอ้งพกัยาง (องศาเซลเซียส) ระยะเวลาในการอบคงรูปช้ินงานยาง (นาที) 

65  

70  

75  

80  

85  

90  

95  

100  

105  
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 ตารางท่ี  3.6  บนัทึกผลการทดสอบสมบติัความเป็นสปริงของช้ินงานยางกนักระแทกเม่ือ   

     ติดตั้งชุดควบคุมความร้อนเพิ่มเติมในส่วนของหอ้งพกัยาง 

 

เง่ือนไขการทาํงานของเคร่ือง 

อุณหภูมิสกรู 

อุณหภูมิหอ้งพกัยาง 

อุณหภูมิแม่พิมพ ์

ความดนัของเคร่ือง 

ชุดควบคุมความร้อน 2 ชุดควบคุม 

65  องศาเซลเซียส 

95  องศาเซลเซียส 

165  องศาเซลเซียส 

12  MPa 

ระยะเวลาในการอบคงรูปช้ินงานยาง 

(นาที) 

ค่าการทดสอบ 

ค่าความเป็นสปริง (N/ cm2) 

3  

4  

6  

7  

8  

9  

10  

11  

12  

13  

14  

15  

16  

17  

18  

 


