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บทคัดยอ 
ในปจจุบันยางได ถูกแปรรูปไปเปนผลิตภัณฑตางๆใชกันอยาง
แพรหลายกระบวนการที่ใชในอุตสาหกรรมการแปรรูปผลิตภัณฑยาง
น้ัน โดยสวนใหญจะเปนการอัดข้ึนรูป การฉีดข้ึนรูปผลิตภัณฑและการ
ตกแตงชิ้นงานผลิตภัณฑใหไดขนาดตามตองตองการ ในสวนของ
กระบวนการกดตัดข้ึนรูปชิ้นงานโดยใชหัวกดตัด (Die-Punch) น้ันเปน
กระบวนการผลิตผลิตภัณฑช้ินงานยางที่ใชกันในการตกแตงผลิตภัณฑ 
เชน แหวนกันร่ัว ยางปะเก็น เปนตน อยางไรก็ตามเครื่องจักรที่ใชใน
การกดตัดแยกชิ้นงานที่ใชกันอยูในปจจุบันมักจะกอใหเกิดอุบัติเหตุกับ
ผูควบคุมเคร่ืองจักรอยูเสมอ เน่ืองจากจะตองใชใชมือของผูควบคุม
เคร่ืองจักรในการปอนชิ้นงานยางเขาไปในเบาตัดที่จะทําการกดตัด
ดังน้ันโครงงานวิจัยน้ีจึงมุงเนนในการออกแบบและพัฒนาเครื่องกดตัด
ช้ินงานยาง ใหมีกลไกเพื่อเพิ่มความปลอดภัยของผูควบคุมเคร่ือง ลด
อุบัติเหตุจากการปฏิบัติงาน โดยใชระบบควบคุมอัตโนมัติชวยในการกด
ตัดชิ้นงานยางแทนการใชเทาเหยียบของผูควบคุมเคร่ืองจักร 
คําหลัก:  เคร่ืองกดตัดแยกชิ้นงานยาง 
 
Abstract 
Currently, natural rubbers are widely used to produces a variety 
of products. The most procedures that used in the industrial 
rubber production are compression moulding, injection moulding 
and size-needed products decoration. In die-cut process using 
die-punch machine, is the part produced the crepe rubber to 
decorate such as seal o-ring rubber. However, the die-punch 
machine can possibly cause accidents to machine controller. Due 

to manually feed nature of the crepe rubber to the mould socket 
for die-cut, accidental can be occurred anytime. Therefore, in this 
research work would emphasize on design and development of 
safety mechanism for rubber die-punch machine. 
Keywords:   Die-Punch machine, Rubber 
 
1. บทนํา 

ในปจจุบันยางได ถูกแปรรูปไปเปนผลิตภัณฑตางๆอยาง
แพรหลาย โดยวิธีการแปรรูปผลิตภัณฑยางนั้นมักจะใชวิธีข้ึนรูปโดย
แมพิมพ (Mould) ซ่ึงสามารถแบงไดเปนวิธีการอัดเบา (Compresstion 
Moulding) วิธีกึ่งฉีด (Transfer Moulding) และวิธีฉีดข้ึนรูป (Injection 
Moulding) [1] ในสวนของการอัดเบานนั้น จะใชกับการผลิตผลิตภัณฑ
ยางที่ไมมีรูปรางซับซอนมากนักแตอาจจะตองใชเวลานานในการอบยาง
ใหสุกและตองเตรียมชิ้นงานใหเหมาะสมกับเบาเพื่อลดการเกิดครีบ 
(Flash) ที่เกิดข้ึน ในกรณีที่ช้ินงานมีครีบน้ัน ก็จะตองผานขบวนการใน
การตัดแตงผลิตภัณฑ (Finishing) เพื่อตัดครีบที่ เกิด ข้ึนออก ซ่ึง
สามารถทําไดโดยใชมือฉีก ใชกรรไกรตัด ใชแปรงลวดขัด ใชการพน
เม็ดโลหะ  และการใช เครื่องกดตัดแยกชิ้นงานยาง  (Die-Punch 
Machine) [2], [3] ซ่ึงเปนระบบที่ใชกันอยูในปจจุบันในโรงงาน
อุตสาหกรรมผลิตภัณฑยางในประเทศ โดยทั่วไปแลว เครื่องกดตัดแยก
ช้ินงานยางที่ใชในอุตสาหกรรมนั้น มีทั้งระบบควบคุมดวยมือ (Manual) 
ดังแสดงในรูปที่ 1 และระบบควบคุมอัตโนมัติ (Automatic) โดย
เครื่องมือกดตัดแยกชิ้นงานระบบอัตโนมัติน้ัน ถึงแมวาจะสามารถ
ทํางานไดอยางรวดเร็วและตอเน่ือง รวมทั้งยังมีความปลอดภัยสูงแตตัว
เคร่ืองจักรมีราคาแพง และตองนําเขาจากตางประเทศ 
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รูปที่ 1 เคร่ืองกดตัด (Die-Punch) ที่ใชอยูในโรงงานผลิตภัณฑยาง 
(บริษัท เอส เค โพลิเมอร จํากัด) 
 
สวนเครื่องกดตัดแบบควบคุมธรรมดามีราคาคอนขางถูกมีการใชงาน
โดยทั่วไป แตมักกอใหเกิดอุบัติเหตุกับผูควบคุมเคร่ืองบอยคร้ัง  
ดังน้ันโครงงานนี้จึงมุงที่จะศึกษาออกแบบและพัฒนาเครื่องกดตัดแยก
ช้ินงานยางใหมีกลไก ซ่ึงจะสงผลใหลดอุบัติเหตุที่เกิดข้ึนไดรวมถึง
ศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพการใชงานของเครื่องกดตัด โดยใชระบบ
ควบคุมอัตโนมัติชวยในการทํางานแทนการเหยียบดวยเทาของผู
ควบคุมเคร่ืองเพื่อเพิ่มความปลอดภัยของผูปฏิบัติงาน และสงผลให
อัตราการผลิตของเครื่องจักรสูงข้ึน 
 
2. วัตถุประสงคของการวิจัย 
2.1 เพื่อศึกษาและออกแบบกลไกของเครื่องกดตัดแยกชิ้นงานยางเพื่อ

ปรับปรุงประสิทธิภาพของเครื่องจักรและลดอุบัติเหตุที่เกิดข้ึนกับ
ผูปฏิบัติงานในโรงงาน 

 2.2 เพื่อพัฒนาเคร่ืองตัดแยกชิ้นงานยางดวยกลไกที่ออกแบบให
สามารถนําไปใชงานจริงไดในอุตสาหกรรมผลิตภัณฑยาง 

2.3 เพื่อใหนิสิตมีความรูความสามารถในการพัฒนาองคความรูในการ
ออกแบบเชิ งวิ ศวกรรมและนํ า ไปประยุกต จ ริ ง ได ใน เชิ ง
อุตสาหกรรมผลิตภัณฑยาง และกอใหเกิดความรวมมือระหวางใน
ภาคการศึกษาและผูประกอบการในโรงงานอุตสาหกรรม 

  
 

3.  วัสดุ อุปกรณ และวิธีการ 
3.1 วัสดุและอุปกรณ 
วัสดุและอุปกรณที่ใชในโครงงานวิจัยมีดังน้ี 
3.1.1 เครื่องกดตัดชิ้นงานแบบใชเทาเหยียบในการกดตัด 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 น้ิว 
3.1.6 ชุดหัวกดตัดแบบ 1 หัว และ เบาแบบ 4 หลุม  
3.2  วิธีการ 
3.2.1 ปรับเปลี่ยนการทํางานจากเดิมที่ใชเทาเหยียบในการกดตัด มา

เปนการสั่งงานดวยชุดปุมกดแบบ 2 ปุม โดยใชชุดคอลย
เหน่ียวนํากระแสไฟฟาแมเหล็กในการควบคุมกลไกจังหวะกด
ตัด ดังแสดงในรูปที่ 2, 3 และ 4  

 

 
 

รูปที่ 2 แสดงชุดปุมกดแบบ 2 ปุม 
 

 
 

รูปที่ 3 แสดงชิ้นสวนตอโยง 

AMM049



 
 

รูปที่ 4 แสดงกลองใสชุดคอยลดึงสลักล็อก 
 

3.2.2 ชุดหัวกดตัดและเบารับจากเดิมที่เปนหัวกดตัดเดียว และเบารับ
เปนเบาเดียว จึงไดมีการปรับปรุงใหเปนแบบ 1 หัวตัด และ 4 
หลุม เพื่อความรวดเร็วในกระบวนการผลิตฐานรองรับเบาแบบ 
4หลุม และฐานยึดหัวกดตัดไดแสดงไวในรูปที่  5 และ 6 
ตามลําดับ 

 
 

รูปที่ 5 ฐานรองรับเบาแบบ 4 หลุม 
 

 
 

รูปที่ 6 ฐานยึดหัวกดตัด 

 
3.2.3 ระบบเพิ่มกําลัง เพื่อเพิ่มกําลังในการกดตัด จึงไดเพิ่มกําลัง

มอเตอรจากเดิม 0.33 แรงมาเปน 0.50 แรงมา และเปลี่ยนพูเลย
ใหมีขนาดใหญข้ึนเปน 12 น้ิว ไดแสดงไวในรูปที่ 7 และ 8 

 
 

รูปที่ 7 มอเตอรและพูเลย 
 

 
 

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

3.2.4 ฐานเครื่องจักร เพื่อความสะดวกในการปฏิบัติงานจึงไดสรางฐาน
เครื่องจักรใหมในขนาด (กวาง x ยาว x สูง) 50 x 60 x 70 ซม. 
ทําจากสแตนเลสเพื่อใหทําความสะอาดไดงายและไมเปนสนิม 
อีกทั้งยังมีถาดรองรับชิ้นงานและปากปลอยชิ้นงานลงภาชนะ
เก็บชิ้นงาน 

 
4.  ผลการวิจัย 

ผลการวิจัยไดแสดงในตารางที่ 1 และ 2 จะพบวาเครื่องกดตัด
แยกชิ้นงานยางที่ไดรับการปรับปรุงและพัฒนาแลวมีความปลอดภัยสูง
กวาแบบเกา (แบบพวงมาลัย) ถึงแมวาอัตราการผลิตของเครื่องกดตัดที่
ไดรับการปรับปรุงและพัฒนาแลวจะดอยกวาแบบเกา (ประมาณ 25%)                   
 
  ตารางที่ 1 แสดงการผลิตชิ้นงาน (คร้ัง/นาที) 
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ตารางที่ 2 แสดงถึงอัตราการเกิดอุบัติเหตุ 

 
 

รูปแบบของผลิตภัณฑยางที่ออกมาจากแมพิมพ ผาน
กระบวนการกดตัดดวยเครื่องกดตัดที่ไดรับการปรับปรุงและพัฒนาแลว 
จนกระทั่งเปนผลิตภัณฑยางที่พร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 

กระบวนการกดตัดข้ึนรูปชิ้นงานโดยใชหัวกดตัด (Die-Punch) 
น้ันเปนกระบวนการผลิต ผลิตภัณฑช้ินงานยางที่ใชกันอยูแพรหลาย 
โดยชิ้นงานที่ผลิตไวไดแก แหวนกันร่ัว ยางปะเก็น เปนตน อยางไรก็
ตามเครื่องจักรที่ใชในการกดตัดแยกชิ้นงานที่ใชกันอยูในปจจุบัน 
กอใหเกิดอุบัติเหตุกับผูควบคุมเคร่ืองจักรอยูเสมอ เน่ืองจากจะตองใชใช
มือของผูควบคุมเคร่ืองจักรในการปอนชิ้นงานยางเขาไปในเบาตัด ที่จะ
ทําการกดตัด 

ดังน้ันโครงงานวิจัยน้ีจึงมุงเนนในการออกแบบและพัฒนาเครื่อง
กดตัดชิ้นงานยาง ใหมีกลไกเพื่อเพิ่มความปลอดภัยของผูควบคุมเคร่ือง 
ลดอุบัติเหตุจากการปฏิบัติงานดังรูปที่ 13 และ 14 แมวาประสิทธิภาพ
การทํางานของเครื่องกดตัดจะลดลง เพราะใชระบบควบคุมอัตโนมัติ
ชวยในการกดตัดชิ้นงานยางแทนการใชมือของผูควบคุมเครื่องจักรซ่ึง
ตองใชประสบการณในการทํางาน 

 

 
 

รูปที่ 13 เคร่ืองกดตัดที่ไดรับการพัฒนา 
                  และปรับปรุง 

 

AMM049



 
 

รูปที่ 14 แสดงภาพหัวตัดและเบารับ 
 

6.  กิตติกรรมประกาศ 
-  สํานักกองทุนสนับสนุนงานวิจัย (สกว) ฝายอุตสาหกรรม  

(ฝาย 5) ในโครงการ วิจัยแหงชาติ: ยางพารา สําหรับทุนสนับสนุน
งานวิจัยน้ี 

-  บริษัท เอส เค พอลิเมอร จํากัด สําหรับความรวมมือในการทํา
โครงงานนี้ในดานขอมูลและทุนสนับสนุน 

-  แผนกวิศวกรรม สถาบันคนควาและพัฒนาเทคโนโลยีการผลิต
ท า ง อุ ต ส า ห ก ร ร ม  ( RDiPT)  ค ณ ะ วิ ศ ว ก ร ร ม ศ า ส ต ร 
มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร สําหรับคําแนะนําในการเขียนโครงงานวิจัย
และเอื้อเฟอสถานที่ที่ใชทํางานวิจัย 
 
7.  เอกสารอางอิง 
[1]   งานฝกอบรม “วัสดุศาสตรศึกษา คร้ังที่ 1 เร่ือง ความรูเบ้ืองตน

ดานวัสดุ” ศูนย เทคโนโลยีโลหะและวัสดุแหงชาติ (MTEC) 
สํานักงานพัฒนาวิทยาศาสตรและเทคโนโลยีแหงชาติ (สวทช.) 
กระทรวงวิทยาศาสตรและเทคโนโลยี 

[2]   บุญธรรม นิธิอุทัย และ อดิศัย รุงวิชานิวัฒน “กระบวนการแปรรูป
ยาง” ภาคเทคโนโลยียางและพอลิเมอร คณะวิทยาศาสตรและ
เทคโนโลยี มหาวิทยาลัยสงขลานครินทร ปตตานี พ.ศ. 2539 

[3].  วราภรณ ขจรชัยกูล “การออกสูตรยางและกระบวนการผลิต”  สวน
อุตสาหกรรมยาง สถาบันวิจัยยาง กรมวิชาการเกษตร กระทรวง
เกษตรและสหกรณ  พ.ศ. 2542 
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