
บทที ่4 

ผลการดําเนินงานและการวิเคราะห์ 

 

  บทน้ีกล่าวถึงผลการทดลองซ่ึงได้ทาํการทดลองตามวิธีการทดลองในบทท่ี 3 เพื่อศึกษา

อิทธิพลในการอบคงรูปยางต่อสมบติัของช้ินงานยางกนักระแทก โดยการเปรียบเทียบระหวา่งการ

ใช้ชุดควบคุมความ 1 ชุดควบคุมเทียบกบัการใช้ชุดควบคุมความร้อน 2 ชุดควบคุมแยกกนัอิสระ

ไดผ้ลการทดลอง ดงัน้ี 

 

4.1 ผลของกระบวนการอบคงรูปยาง 

 การทดลองน้ี ได้ทดลองหาตัวแปรท่ีมีอิทธิพลต่อการทดลองน้ี ซ่ึงได้กาํหนดค่าตวัแปร

ดงักล่าว คือ อุณหภูมิของสกรู 65 องศาเซลเซียส อุณหภูมิห้องพกัยาง 65 - 105 องศาเซลเซียส ซ่ึง

ปรับค่าอุณหภูมิหอ้งพกัยางท่ีเพิ่มข้ึนทีละ 5 องศาเซลเซียส เน่ืองจาก ถา้กาํหนดอุณหภูมิเพิ่มข้ึนทีละ 

1 – 4 องศาเซลเซียส ระยะเวลาในการอบคงรูปช้ินงานยางมีค่าไม่เปล่ียนแปลง คือ เม่ือปรับค่า

อุณหภูมิท่ีห้องพกัยางเพิ่มข้ึน 1 – 3 องศาเซลเซียส เคร่ืองอบยางอินเจคชัน่ไม่สามารถฉีดยางลงได้

เน่ืองจากอุณหภูมิท่ีเพิ่มข้ึนมีค่าน้อยเกินกาํลงัของเคร่ืองท่ีสามารถฉีดยางเขา้สู่เบา้แม่พิมพไ์ด ้และ

เม่ือเพิ่มข้ึนทีละ 4 องศาเซลเซียส เคร่ืองอบยางอินเจคชัน่สามารถฉีดยางไดแ้ต่ผลของระยะเวลาใน

การอบคงรูปช้ินงานยางไม่มีความเปล่ียนแปลง แต่เม่ือปรับเพิ่มข้ึนเป็น 5 องศาเซลเซียส ระยะเวลา

ในการอบคงรูปช้ินงานยางเกิดการเปล่ียนแปลง อุณหภูมิแม่พิมพ ์165 องศาเซลเซียส และความดนั

ของเคร่ือง 12 MPa  โดยพิจารณาความแตกต่างของอุณหภูมิภายในห้องพกัยาง เพื่อหาระยะเวลาใน

การฉีดยางเทียบกับอุณหภูมิภายในห้องพกัยาง และระยะเวลาในการฉีดยางท่ีเคร่ืองอบยางอิน

เจคชัน่ สามารถฉีดยางไดเ้ป็นช้ินงานสาํเร็จ ดงัตารางท่ี 4.1  

 

 ตารางท่ี  4.1  ผลการทดลองค่าอุณหภูมิหอ้งพกัยางและระยะเวลาในการฉีดยาง 

 

อุณหภูมิหอ้งพกัยาง(องศาเซลเซียส) ระยะเวลาในการฉีดยาง (วินาที) 

65 39 

70 37 

75 35 

80 ไม่สามารถฉีดยางได ้

85 ไม่สามารถฉีดยางได ้
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  ตารางท่ี  4.1  ผลการทดลองค่าอุณหภูมิหอ้งพกัยางและระยะเวลาในการฉีดยาง (ต่อ) 

  

อุณหภูมิหอ้งพกัยาง(องศาเซลเซียส) ระยะเวลาในการฉีดยาง (วินาที) 

90 ไม่สามารถฉีดยางได ้

95 ไม่สามารถฉีดยางได ้

100 ไม่สามารถฉีดยางได ้

105 ไม่สามารถฉีดยางได ้

 

  ผลการทดลองพบว่าเม่ืออุณหภูมิของห้องพกัยางเพิ่มข้ึน ส่งผลทาํให้ยางในแม่พิมพ์มี

อุณหภูมิสูงข้ึนจึงส่งผลทาํให้ยางเกิดการสุกตวัเร็วข้ึน ระยะเวลาในการฉีดยางลดลง จากการ

พิจารณาความแตกต่างของอุณหภูมิภายในห้องพกัยาง เพื่อหาระยะเวลาในการฉีดยางท่ีเหมาะสม

เทียบกบัอุณหภูมิภายในห้องพกัยาง พบวา่เม่ือยางไดรั้บความร้อนเพิ่มมากข้ึนทาํให้การสุกตวัของ

ยางเร็วข้ึนกวา่เดิมซ่ึงเก่ียวขอ้งกบัระยะเวลาในการฉีดยางท่ีเคร่ืองอบยางอินเจคชัน่ สามารถฉีดยาง

ไดเ้ป็นช้ินงานสาํเร็จ ซ่ึงความสามารถในการฉีดยางท่ีทาํให้เป็นช้ินงานสําเร็จ สามารถฉีดยางไดเ้ร็ว

สุดท่ี 35 วนิาที เน่ืองจากถา้ลดระยะเวลาในการฉีดยางลงอีกจะทาํให้ยางสุกตวัก่อนเขา้สู่แม่พิมพท์าํ

ให้ยางติดอยู่ตรงท่ีสกรูและไม่สามารถฉีดลงมาสู่เบา้แม่พิมพ์ได้ ซ่ึงทาํให้เกิดเป็นช้ินงานเสียไม่

สามารถนาํไปใชง้านได ้   

  จากนั้น ไดท้าํการทดลองระหวา่งอุณหภูมิในหอ้งพกัยางเทียบกบัระยะเวลาในการอบคงรูป

ช้ินงาน โดยกําหนดอุณหภูมิในห้องพกัยางปรับค่าอุณหภูมิห้องพกัยางท่ีเพิ่มข้ึนทีละ 5 องศา

เซลเซียสแลว้ทาํการอบคงรูปช้ินงาน จะเห็นไดว้่า ระยะเวลาในการอบคงรูปช้ินงานยางสามารถ

ลดลงจาก 18 นาที ลงมา 15 นาทีเท่านั้น เน่ืองจากถา้ลดระยะเวลาในการอบคงรูปตํ่ากวา่ 15 นาที จะ

ทาํให้ยางไม่สุกเกิดการติดท่ีแม่พิมพห์รือยางสุกตวัก่อนเขา้สู่แม่พิมพ ์[18] ซ่ึงไม่สามารถนาํมาเป็น

ช้ินงานสําเร็จได ้ซ่ึงสังเกตไดว้่าช้ินงานจะไม่สุกทัว่ทั้งช้ินงาน เน่ืองจากไดรั้บความร้อนสูงเกินไป  

จึงทาํใหเ้กิดเป็นช้ินงานเสียเกิดข้ึน ดงัตารางท่ี 4.2 
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 ตารางท่ี  4.2  ค่าอุณหภูมิหอ้งพกัยางเทียบกบัระยะเวลาในการอบคงรูปยาง 

 

 

4.2 ผลจากการติดตั้งชุดควบคุมความร้อน 

 การทดลองในส่วนน้ี เป็นการเพิ่มชุดควบคุมความร้อน โดยติดตั้งเขา้ไปเพิ่มเติมในส่วนของ

ห้องพกัยางซ่ึงชุดควบคุมความร้อน จะใช้นํ้ ามนั บีพี ทรานสคอล เอ็น (BP Transcal N) ในการ

ถ่ายเทความร้อนในชุดควบคุมความร้อน  ซ่ึงนํ้ามนัน้ีถ่ายเทความร้อนคุณภาพสูง มีค่าความดนัไอตํ่า 

ประสิทธิภาพการนําความร้อนสูง ทนต่อความร้อนและทนต่อการเกิดปฏิกิริยากับอากาศ ไม่

สลายตวัท่ีอุณหภูมิสูง และมีความหนืดตํ่า ช่วยให้การเร่ิมเดินเคร่ืองนาํความร้อนง่ายและสะดวก

ยิ่งข้ึนดว้ย เหมาะสําหรับระบบถ่ายเทความร้อนแบบของเหลวปิด (Closed system) [19] ซ่ึงในการ

ติดตั้งชุดควบคุมความร้อนน้ีพิจารณาโดยใชชุ้ดควบคุมความร้อนขนาดเท่ากบัชุดควบคุมความร้อน

เดิม คือชุดควบคุมความร้อนท่ีสกรู ซ่ึงมีขนาดเส้นผา่ศูนยก์ลาง 180 x 450 มิลลิเมตร ติดตั้งในส่วน

ของหอ้งพกัยาง ดงัรูป 4.1  และกลไกการติดตั้งดงัรูปท่ี 3.10 

 

อุณหภูมิหอ้งพกัยาง (องศาเซลเซียส) ระยะเวลาในการอบคงรูปช้ินงานยาง (นาที) 

65 18 

70 17 

75 16 

80 15 

85 15 

89 ไม่สามารถอบช้ินงานได ้

95 ไม่สามารถอบช้ินงานได ้

100 ไม่สามารถอบช้ินงานได ้

105 ไม่สามารถอบช้ินงานได ้
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รูปท่ี  4.1  ชุดควบคุมความร้อนติดตั้งเพิ่มเติมในส่วนของหอ้งพกัยาง 

 

  จากนั้นทาํการทดลองอบคงรูปช้ินงานยาง โดยกาํหนดปัจจยัท่ีมีผลกระทบ ไดแ้ก่ อุณหภูมิ

สกรู 65 องศาเซลเซียส อุณหภูมิห้องพกัยาง 65 – 105 องศาเซลเซียส และความดนัของเคร่ือง 12 

MPa [20]  จากการทดลองน้ีพบวา่ ระยะเวลาในการฉีดยางลดลง แต่อุณหภูมิในห้องพกัยางสูงข้ึน 

ทาํให้ยางสุกตวัเร็วข้ึนกวา่เดิม จากการทดลองน้ีเห็นไดว้า่อุณหภูมิห้องพกัยางท่ีไดเ้พิ่มชุดควบคุม

ความร้อนเขา้ไป ทาํให้ห้องพกัยางมีอุณหภูมิสูงข้ึนกว่าเดิม ซ่ึงจะส่งผลทาํให้ระยะเวลาในการฉีด

ยางลดลง ซ่ึงระยะเวลาในการฉีดยางท่ีเหมาะสมจากการทดลองคือ 24 วินาที ในการฉีดยางเขา้สู่

แม่พิมพ ์ดงัตารางท่ี 4.3 

 

 ตารางท่ี  4.3  ค่าอุณหภูมิห้องพกัยางเทียบกบัระยะเวลาในการฉีดยางเม่ือติดตั้งชุดควบคุม

     ความร้อนเพิ่มเติมอีก 1 ชุดควบคุมท่ีหอ้งพกัยาง 

 

อุณหภูมิหอ้งพกัยาง(องศาเซลเซียส) ระยะเวลาในการฉีดยาง (วินาที) 

65 35 

70 30 

75 28 

80 27 

ชุดควบคุมความร้อนติดตั้งเพิ่มเติม 
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 ตารางท่ี  4.3 ค่าอุณหภูมิห้องพกัยางเทียบกบัระยะเวลาในการฉีดยางเม่ือติดตั้งชุดควบคุม

     ความร้อนเพิ่มเติมอีก 1 ชุดควบคุมท่ีหอ้งพกัยาง (ต่อ) 

  

อุณหภูมิหอ้งพกัยาง(องศาเซลเซียส) ระยะเวลาในการฉีดยาง (วินาที) 

85 26 

90 26 

95 26 

100 25 

105 24 

 

 จากนั้นไดท้าํการทดลองหาระยะเวลาในการอบคงรูปช้ินงานยางเทียบกบัอุณหภูมิห้องพกั

ยาง พบวา่ ระยะเวลาในการอบคงรูปช้ินงานยางลดลง เม่ืออุณหภูมิในหอ้งพกัยางเพิ่มข้ึน ดงัตารางท่ี 

4.4    

 

 ตารางท่ี  4.4  ค่าอุณหภูมิหอ้งพกัยางเทียบกบัระยะเวลาในการอบคงรูปยาง เม่ือติดตั้งชุด 

     ควบคุมความร้อนเพิ่มเติมในส่วนของหอ้งพกัยาง 

 

 

 

 

 จากตารางท่ี 4.4 การทดลองระยะเวลาในการอบคงรูปยางลดลง เน่ืองจากชุดควบคุมความ

ร้อนท่ีติดตั้งเพิ่มเติมในส่วนของหอ้งพกัยาง ทาํหนา้ท่ีใหค้วามร้อนท่ีเพิ่มข้ึนในระหวา่งกระบวนการ

อุณหภูมิหอ้งพกัยาง (องศาเซลเซียส) ระยะเวลาในการอบคงรูปช้ินงานยาง (นาที) 

65 16 

70 15 

75 14 

80 14 

85 13 

90 12 

95 12 

100 12 

105 12 
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อบคงรูปช้ินงาน ซ่ึงส่งผลทาํให้ระยะเวลาในการอบคงรูปช้ินงานยางสามารถอบช้ินงานไดเ้ร็วข้ึน

กว่าเดิม อีกทั้งยงัทาํให้ช้ินงานสุกตวัทัว่ทั้งช้ินงานเป็นเน้ือเดียวกนั ทาํให้ทราบว่าเม่ือเพิ่มอุณหภูมิ

ใหก้บัเคร่ืองอบยางอินเจคชัน่แลว้สามารถทาํให้ระยะเวลาในการอบคงรูปช้ินงานยางลดลงได ้และ

ไดอุ้ณหภูมิท่ีเหมาะสมในส่วนของห้องพกัยางท่ีทาํให้ระยะเวลาในการอบคงรูปช้ินงานยางลดลง  

[21] ซ่ึงจากการทดลองสังเกตไดว้า่ การทาํใหเ้กิดความร้อนในยางโดยการเพิ่มชุดควบคุมความร้อน

ในส่วนของหอ้งพกัยางท่ีเคร่ืองอบยางอินเจคชัน่ สามารถทาํใหล้ดระยะเวลาในการอบคงรูปช้ินงาน

ยางไดโ้ดยนาํชุดควบคุมความร้อนเดิมท่ีมีอยูติ่ดตั้งเพิ่มเติมเขา้ไปในส่วนของหอ้งพกัยางซ่ึงส่งผลทาํ

ให้ประหยดัค่าใช้จ่ายในการเพิ่มความร้อนในด้านต่างๆ และสังเกตเห็นว่าระยะเวลาอบคงรูป

ช้ินงานยางลดลงได้จาก 18 นาที ลงมาท่ี 12 นาทีและระยะเวลาในการอบคงรูปยางคงท่ีตลอด

ภายหลงัจากเพิ่มชุดควบคุมความร้อน จากนั้นทาํการทดลองปรับค่าระยะเวลาท่ีใชใ้นการอบคงรูป

ช้ินงานยางจาํนวน 13 ค่า และในแต่ละช่วงอุณหภูมิห้องพกัยาง โดยใชว้ิธีการผา่ช้ินงานเพื่อสังเกต

การสุกตวัทัว่ทั้งช้ินงานของยาง โดยการผ่าช้ินงานยางหลงัจากช้ินงานออกจากเคร่ืองประมาณ 3 

นาที โดยทดสอบว่าการสุกตวัของช้ินงานทั้งบริเวณด้านนอก และบริเวณด้านในตอ้งสุกตวัทัว่

ทั้งหมด และยางตอ้งเป็นเน้ือเดียวกนั ทาํการผ่าสังเกตการสุกตวั ทาํให้ทราบวา่ท่ีระยะเวลาในการ

อบคงรูปช้ินงาน 3 – 11 นาที ช้ินงานท่ีไดจ้ะมีลกัษณะดา้นนอกสุกแต่ดา้นในเกิดฟองอากาศ ซ่ึงการ

สุกตวัของยางจาํเป็นตอ้งอาศยัความร้อนท่ีไดจ้ากเคร่ืองจกัร ซ่ึงทางดา้นอุณหภูมิมีผลต่อการสุกตวั

ของช้ินงานยางดว้ย ซ่ึงเม่ือใหค้วามร้อนมากยิ่งข้ึน ทาํให้ยางสุกตวัไดเ้ร็วข้ึน และไม่เกิดฟองอากาศ 

หรือครีบเกิดข้ึนท่ีช้ินงาน ซ่ึงการสุกตวัของช้ินงาน ดงัรูปท่ี 4.2 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

(ก) ช้ินงานตวัอยา่งท่ีไม่สุกตวั 

รูปท่ี  4.2  ลกัษณะดา้นในของช้ินงานยางกนักระแทก 

 
ฟองอากาศท่ีเกิดข้ึนบนช้ินงานยางท่ีไม่สุกตวั 
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(ข)  ช้ินงานตวัอยา่งท่ีสุกตวัทัว่ทั้งช้ินงาน 

รูปท่ี  4.2  ลกัษณะดา้นในของช้ินงานยางกนักระแทก (ต่อ) 

 

 

 
 

ก. ระยะเวลาในการอบคงรูปช้ินงานยาง 3 นาที 

รูปท่ี 4.3 การผา่ช้ินงานหลงัจากอบคงรูปช้ินงาน 

ฟองอากาศท่ีเกิดข้ึนบนช้ินงานยางท่ีไม่สุกตวั 
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ข. ระยะเวลาในการอบคงรูปช้ินงานยาง 4 นาที 

 

 
 

ค. ระยะเวลาในการอบคงรูปช้ินงานยาง 6 นาที 

รูปท่ี 4.3 การผา่ช้ินงานหลงัจากอบคงรูปช้ินงาน (ต่อ) 

 

 

ฟองอากาศท่ีเกิดข้ึนบนช้ินงานยางท่ีไม่สุกตวั 

ฟองอากาศท่ีเกิดข้ึนบนช้ินงานยางท่ีไม่สุกตวั 
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ง. ระยะเวลาในการอบคงรูปช้ินงานยาง 7 นาที 

 

 
 

จ. ระยะเวลาในการอบคงรูปช้ินงานยาง 8 นาที 

รูปท่ี 4.3 การผา่ช้ินงานหลงัจากอบคงรูปช้ินงาน (ต่อ) 

 

 

ฟองอากาศท่ีเกิดข้ึนบนช้ินงานยางท่ีไม่สุกตวั 

ฟองอากาศท่ีเกิดข้ึนบนช้ินงานยางท่ีไม่สุกตวั 
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ฉ. ระยะเวลาในการอบคงรูปช้ินงานยาง 9 นาที 

 

 
 

ช. ระยะเวลาในการอบคงรูปช้ินงานยาง 10 นาที 

รูปท่ี 4.3 การผา่ช้ินงานหลงัจากอบคงรูปช้ินงาน (ต่อ) 

 

 

ฟองอากาศท่ีเกิดข้ึนบนช้ินงานยางท่ีไม่สุกตวั 

ฟองอากาศท่ีเกิดข้ึนบนช้ินงานยางท่ีไม่สุกตวั 
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ซ. ระยะเวลาในการอบคงรูปช้ินงานยาง 11 นาที 

 

 
 

ฌ. ระยะเวลาในการอบคงรูปช้ินงานยาง 12 นาที 

รูปท่ี 4.3 การผา่ช้ินงานหลงัจากอบคงรูปช้ินงาน (ต่อ) 

 

 

 

ฟองอากาศท่ีเกิดข้ึนบนช้ินงานยางท่ีไม่สุกตวั 

ฟองอากาศท่ีเกิดข้ึนบนช้ินงานยางท่ีไม่สุกตวั 



52 
 

 จากรูปท่ี 4.3 เป็นการแสดงการผา่ช้ินงานหลงัจากอบคงรูปช้ินงานท่ีอยู่ในช่วงปกติของการ

ทาํงานของเคร่ืองอบยางอินเจคชัน่ และเน่ืองจากผูท้าํการทดลองตอ้งการทราบถึงการเปล่ียนแปลง

ของฟองอากาศภายในช้ินงานท่ีระยะเวลาในการอบคงรูปต่างๆกนั วา่เม่ือระยะเวลาในการอบคงรูป

ช้ินงานเพิ่มข้ึนทาํให้ฟองอากาศท่ีเกิดข้ึนลดน้อยลง ซ่ึงจากการทดลองน้ีผูท้ดลองไดน้าํช้ินงานไป

ทดสอบค่าความแขง็วา่ดา้นนอกและดา้นในมีความแข็งเท่ากนัหรือไม่ ซ่ึงไดพ้บวา่ดา้นนอกมีความ

แขง็กวา่ดา้นใน เน่ืองดว้ยทางผูท้าํการทดลองไม่ไดศึ้กษาเก่ียวกบัเร่ืองความแข็งของช้ินงานจึงไม่มี

ความจาํเป็นในการทดลองผลต่อไป ซ่ึงในรูปท่ี 4.3 ไดใ้ชท่ี้อุณหภูมิห้องพกัยาง และอุณหภูมิสกรูมี

อุณหภูมิเท่ากนัในการทาํการทดลอง ซ่ึงทาํให้ทราบวา่ถา้ระยะเวลาในการอบคงรูปช้ินงานเพิ่มมาก

ข้ึนช้ินงานจะเกิดฟองอากาศนอ้ยลง 

 

4.3 ผลจากการทดสอบสมบัติความเป็นสปริงของช้ินงานยางกนักระแทก 

 พิจารณาการทดสอบช้ินงาน ดว้ยเคร่ืองทดสอบ ช้ินงานท่ีไดจ้ากการทดลองในกระบวนการ

อบคงรูปช้ินงานยาง ท่ีระยะเวลาในการอบคงรูปช้ินงานยางระหวา่ง 3 – 18 นาที หลงัจากอบคงรูป

ช้ินงานแลว้ทิ้งไว ้1 วนั แลว้นาํมาทดสอบค่าความเป็นสปริง เพื่อหาช้ินงานท่ีเหมาะสมท่ีสามารถรับ

แรงกระทาํยดืหยุน่ ท่ีจะนาํไปใชง้านจริง และช่วงของระยะเวลาท่ีเหมาะสมในการอบคงรูปช้ินงาน

ยาง ระหวา่งเคร่ืองจกัรอบยางอินเจคชัน่ท่ีติดตั้งชุดควบคุมความร้อน 1 ชุดควบคุมกบัการติดตั้งชุด

ควบคุมความร้อนเพิ่มเติมในส่วนของหอ้งพกัยางของเคร่ืองอบยางอินเจคชัน่ 

 จากการทดลองอบคงรูปช้ินงานท่ีระยะเวลาในการอบคงรูปต่างกนั และระยะเวลาในการอบ

คงรูปช้ินงานต่างๆ ทาํให้สามารถทราบได้ว่าการเพิ่มชุดควบคุมความร้อนเข้าไปในส่วนของ

ห้องพกัยางมีผลทาํให้เกิดการเปล่ียนแปลงเกิดข้ึน ซ่ึงยงัไม่ทราบว่าช้ินงานท่ีไดส้ามารถนาํไปใช้

งานไดห้รือไม่จึงไดมี้การทดสอบสมบติัต่างๆ ของช้ินงานยาง ซ่ึงในการทดสอบน้ีจะทดสอบสมบติั 

ค่าความเป็นสปริง (Ks) ค่าในการทดสอบน้ีจะมีค่าทั้งก่อนติดตั้งชุดควบคุมความร้อนและหลัง

ติดตั้งชุดควบคุมความร้อน ดงัตารางท่ี 4.5 และตารางท่ี 4.6 
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 ตารางท่ี  4.5  ผลการทดสอบสมบติัความเป็นสปริงของช้ินงานยางกนักระแทกสําหรับชุด

     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) 

3 467.67 

4 500.98 

6 590.90 

7 609.63 

8 587.87 

9 583.10 

10 563.00 

11 542.20 

12 534.90 

13 502.40 

14 506.00 

15 470.00 

16 470.00 

17 476.70 

18 475.70 
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 ตารางท่ี  4.6 ผลการทดสอบสมบติัความเป็นสปริงของช้ินงานยางกนักระแทกเม่ือติดตั้งชุด

        ควบคุมความร้อนเพิ่มเติมในส่วนของหอ้งพกัยาง 

 

เง่ือนไขการทาํงานของเคร่ือง 

อุณหภูมิสกรู 

อุณหภูมิหอ้งพกัยาง 

อุณหภูมิแม่พิมพ ์

ความดนัของเคร่ือง 

ชุดควบคุมความร้อน 2 ชุดควบคุม 

65  องศาเซลเซียส 

95  องศาเซลเซียส 

165  องศาเซลเซียส 

12  MPa 

ระยะเวลาในการอบคงรูปช้ินงานยาง 

(นาที) 

ค่าการทดสอบ 

ค่าความเป็นสปริง (N/cm2) 

3 450.98 

4 460.98 

6 560.70 

7 572.50 

8 555.20 

9 536.10 

10 533.00 

11 526.10 

12 460.00 

13 473.30 

14 476.00 

15 472.00 

16 467.40 

17 456.70 

18 452.80 
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4.4 การวเิคราะห์ผล 

 จากการทดลองทั้ง 3 กิจกรรม จากนั้นตอ้งทาํการวิเคราะห์ผลในส่วนท่ีไดจ้ากการทดลอง ซ่ึง

การวิเคราะห์ผลน้ีทาํการวิเคราะห์ออกมาในรูปของกราฟเปรียบเทียบระหว่างการใช้ชุดควบคุม

ความร้อน 1 ชุดควบคุมของเคร่ืองอบยางอินเจคชั่น และการเพิ่มชุดควบคุมความร้อนอีก 1 ชุด

ควบคุมเพิ่มเติมในส่วนของห้องพกัยางท่ีเคร่ืองอบยางอินเจคชัน่ ดงัรูปท่ี 4.4 เป็นรูปแสดงการ

เปรียบเทียบอุณหภูมิหอ้งพกัยางและระยะเวลาในการฉีดยาง 

 

20
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40

45
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ก่อนติดต้ังชุดควบคุมความร้อน หลังติดต้ังชุดควบคุมความร้อน

 

รูปท่ี  4.4  อุณหภูมิห้องพกัยางและระยะเวลาในการฉีดยาง 

 

 ทดลองเปรียบเทียบอุณหภูมิในหอ้งพกัยางและระยะเวลาในการฉีดยาง ก่อนติดตั้งชุดควบคุม

ความร้อนและหลงัติดตั้งชุดควบคุมความร้อน โดยท่ีก่อนติดตั้งชุดควบคุมความร้อนจะเห็นไดว้่า 

ระยะเวลาในการฉีดยางอยูท่ี่ 37 วินาที เน่ืองจากถา้ลดระยะเวลาในการฉีดยางลงจะทาํให้ยางสุกตวั

ก่อนเขา้สู่แม่พิมพ ์ทาํให้ยางเกิดการติดอยูท่ี่รูฉีด ซ่ึงทาํให้ไม่สามารถฉีดยางออกมาได ้จึงทาํให้เกิด

เป็นช้ินงานเสียทาํให้ไม่สามารถนําไปใช้งานได้ ดังนั้นเม่ือติดตั้งชุดควบคุมความร้อนเขา้ไปท่ี

ห้องพกัยาง 1 ชุดควบคุม จะเห็นไดว้่าระยะเวลาในการฉีดยางเขา้ห้องพกัยาง(Chamber) ลดลงแต่

อุณหภูมิในหอ้งพกัยางสูงซ่ึงทาํใหย้างสุกตวั ซ่ึงท่ีระยะเวลาในการอบคงรูปนอ้ยทาํให้ยางสุกตวั จึง

ทาํให้เกิดผลดีในการติดตั้งชุดควบคุมความร้อน คือ สามารถทาํให้ระยะเวลาในการฉีดยางเข้า

อุณหภูมิหอ้งพกัยาง (องศาเซลเซียส) 

ระ
ยะ

เว
ลา

ใน
กา

รฉี
ดย

าง
 (น

าที
) 
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ห้องพกัยาง (Chamber) ลดลงได้ และจากนั้นทาํการเปรียบเทียบอุณหภูมิในห้องพกัยางและ

ระยะเวลาในการอบคงรูปช้ินงานยาง ดงัรูปท่ี 4.5  
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65 75 85 95

ก่อนติดต้ังชุดควบคุมความร้อน หลังติดต้ังชุดควบคุมความร้อน

รูปท่ี  4.5  อุณหภูมิห้องพกัยางและระยะเวลาในการอบคงรูปช้ินงานยาง 

 

 จากการทดลองเปรียบเทียบอุณหภูมิในห้องพกัยางและระยะเวลาในการอบคงรูปช้ินงานยาง

ก่อนติดตั้งชุดควบคุมความร้อนและหลงัติดตั้งชุดควบคุมความร้อนสามารถเห็นไดว้า่ ก่อนติดตั้งชุด

ควบคุมความร้อน ระยะเวลาในการอบคงรูปช้ินงานจะอยู่ท่ี 15 – 17  นาที ซ่ึงไม่สามารถควบคุม

เวลาใหล้ดลงได ้เน่ือง จากถา้ลดระยะเวลาใหน้อ้ยกวา่ 15 นาที จะทาํให้ยางท่ีอบคงรูปออกมาไม่สุก 

และเม่ือหลงัติดตั้งชุดควบคุมความร้อนแล้วจะพบว่าระยะเวลาในการอบคงรูปช้ินงานยางลดลง

ตํ่าลงจนถึง 12 นาทีได ้เน่ืองจากชุดควบคุมความร้อนอีก 1 ชุดควบคุมท่ีติดตั้ง ทาํหน้าท่ีให้ความ

ร้อนเพิ่มข้ึน ซ่ึงชุดควบคุมความร้อนท่ีติดตั้งจะติดตั้งเพิ่มในส่วนของหอ้งพกัยาง ทาํให้ระยะเวลาใน

การอบคงรูปช้ินงานสามารถอบคงรูปช้ินงานไดเ้ร็วข้ึนกวา่ก่อนติดตั้งชุดควบคุมความร้อน  ซ่ึงทาํ

ใหช้ิ้นงานสุกเป็นเน้ือเดียวกนั และนาํไปทดสอบสมบติัความเป็นสปริงของช้ินงานยางแลว้สามารถ 

วเิคราะห์การเปรียบเทียบความเป็นสปริงไดด้งัรูปท่ี 4.6 
 

อุณหภูมิหอ้งพกัยาง (องศาเซลเซียส) 
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รูปท่ี  4.6  เปรียบเทียบสมบติัค่าความเป็นสปริงของยาง 

 

 จากผลการทดลองในรูปท่ี 4.6 พบวา่ ค่าความเป็นสปริงของยางก่อนติดตั้งชุดควบคุมความ

ร้อนท่ีระยะเวลาในการอบคงรูปช้ินงานยาง 3 – 18 นาที เห็นไดว้า่ แนวโนม้ท่ีเกิดข้ึน ค่าความเป็น

สปริงของยางจะเพิ่มสูงข้ึนถึง ณ จุดๆหน่ึง จากนั้นเร่ิมลดตํ่าลงจนถึงระดบัหน่ึงแลว้จะคงท่ีซ่ึงท่ี

ระดบัคงท่ีนั้นคือเวลาสุกตวัทัว่ทั้งช้ินงาน ซ่ึงทั้งก่อนติดตั้งชุดควบคุมความร้อนและหลงัติดตั้งชุด

ควบคุมความร้อนมีแนวโนม้เหมือนกนัคือ ท่ีก่อนติดตั้งชุดควบคุมความร้อนท่ีระยะเวลาในการอบ

คงรูปช้ินงานยาง 3 – 7 นาที ค่าความเป็นสปริงจะค่อยๆ สูงข้ึน โดยการสุกตวัของยางจะเร่ิมสุกตวั

จากดา้นนอกเขา้สู่ดา้นใน ความแข็งของยางดา้นนอกมากกวา่ดา้นใน โดยท่ีระยะเวลาในการอบคง

รูปเร่ิมตน้ ท่ีดา้นในของช้ินงานมีฟองอากาศจาํนวนมาก ดงัรูป 4.2 ก.  แต่หลงัจากระยะเวลาในการ

อบคงรูปช้ินงานมากกวา่ 7 นาที ความร้อนในการทาํใหย้างสุกตวันานข้ึนและมีการถ่ายเทความร้อน

จากดา้นนอกเขา้สู่ดา้นในช้ินงาน ทาํใหฟ้องอากาศดา้นในช้ินงานลดนอ้ยลง    ซ่ึงท่ีระยะเวลาในการ

อบคงรูปช้ินงานยาง 7 – 9 นาที จากตารางท่ี 4.2 ข. จะเห็นไดว้า่ช้ินงานมีอตัราการสุกตวัเต็มท่ีไม่มี

ฟองอากาศเหลือ แต่ไม่สามารถนําไปใช้งานได้เน่ืองจากค่าความเป็นสปริงยงัไม่คงท่ี  แต่ท่ี

ระยะเวลาในการอบคงรูปช้ินงานยาง 18 นาทีค่าความเป็นสปริงของยางมีอตัราลดลงจนถึงจุด

เหมาะสม ซ่ึงความแข็งดา้นนอกช้ินงานท่ีระยะเวลาน้ียางดา้นนอกเร่ิมเส่ือมซ่ึงดา้นในสุกพอดี แต่

จากยางดา้นนอกท่ีเส่ือมสามารถอยูใ่นค่าท่ีสามารถนาํไปใชง้านได ้และท่ีระยะเวลาในการอบคงรูป
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ช้ินงานยาง 18 นาทีเป็นเวลาท่ีเหมาะสมท่ีสุดในการอบคงรูปช้ินงานยางก่อนติดตั้งชุดควบคุมความ

ร้อน แต่เม่ือติดตั้งชุดควบคุมความร้อนเพิ่มอีก 1 ชุดแลว้ แนวโนม้การเพิ่มข้ึนและลดลงของค่าความ

เป็นสปริงเหมือนกนั แต่ท่ีระยะเวลาในการอบคงรูปช้ินงานยาง 12 นาที ค่าความเป็นสปริงจะเร่ิม

ลดลงจนถึงจุดเหมาะสมเร็วกว่าก่อนติดตั้งชุดควบคุมความร้อน ดงัรูปท่ี 4.6 ซ่ึงสามารถทาํให้ยาง

สุกตวัเร็วข้ึน จึงสามารถบอกไดว้่าหลงัจากติดตั้งชุดควบคุมความร้อนเพิ่มอีก 1 ชุดควบคุมเป็นผล

ทาํให้ลดระยะเวลาในการอบคงรูปช้ินงานยางไดโ้ดยทาํให้ระยะเวลาในการอบคงรูปช้ินงานลดลง 

จากรูปท่ี 4.6 แนวโน้มการเพิ่มข้ึนของค่าความเป็นสปริงท่ีสูงท่ีสุดท่ีระยะเวลาในการอบคงรูป

ช้ินงานยางท่ี 7 นาที สังเกตได้ว่าความเป็นสปริงท่ีระดบัน้ีไม่ได้เป็นค่าความเป็นสปริงท่ีดีท่ีสุด

เน่ืองจากท่ีระยะเวลาในการอบคงรูปช้ินงานยางมีแนวโนม้ในการเพิ่มข้ึนและลดลงจนถึงจุดท่ีคงท่ี 

ซ่ึงท่ีแนวโน้ม ค่าความเป็นสปริงท่ีคงท่ีตามการทดสอบทางสถิติอย่างมีนัยสําคัญ 0.95 ตาม

ภาคผนวก ข  เป็นตวัช้ีบ่งวา่ระยะเวลาอบคงรูปช้ินงานยางท่ี 12 นาที ค่าความเป็นสปริงมีแนวโนม้

คงท่ี จนถึงท่ีระยะเวลาในการอบคงรูปช้ินงานยาง 18 นาที ซ่ึงระยะเวลาในการอบคงรูปยางท่ี

เหมาะสมท่ีสุดท่ีสามารถทาํได ้คือท่ีระยะเวลาในการอบคงรูปยาง 12 นาที 

 

 

 

 


