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บทคัดยอ 
ในปจจุบันมีผลิตภัณฑที่ทําจากยางพาราถูกใชกันอยางแพรหลาย โดย
ผลิตภัณฑเหลาน้ีเม่ือถูกใชงานจนหมดอายุแลวมักจะถูกนําไปทําลาย
ทิ้งโดยไมผานกระบวนการนํากลับมาใชใหม (Recycling) ทําใหไม
สามารถใชประโยชนจากยางเหลาน้ันไดอยางสูงสุด และยังกอใหเกิด
ปญหามลภาวะทางสิ่งแวดลอม โดยกระบวนการนํากลับมาใชใหม ทํา
ไดโดยนําเศษยางที่ใชแลวมาบดตัดผานเครื่องยอยใหไดเปนชิ้นที่มี
ขนาดเล็กลง หลังจากนั้นชิ้นยางทีถู่กยอยแลวจะถูกนําไปผสมกับยาง
ใหมรวมถึงสารเคมีตางๆ เพื่อแปรรูปเปนผลิตภัณฑตางๆ เชน อิฐ
บล็อกยาง แผนปูสนามเด็กเลน แผนกันลื่นในหองนํ้า เปนตน  อยางไร
ก็ตามโดยสวนใหญเคร่ืองจักรที่ใชในการยอยยางนี้เปนเคร่ืองที่นําเขา
จากตางประเทศ และมีราคาคอนขางสูง ดังน้ันโครงงานนี้จึงเปนการ
พัฒนาและปรับปรุงประสิทธิภาพของเครื่องยอยยางตนแบบ เพื่อให
สามารถผลติไดในประเทศและมีราคาที่ต่ําลง ซ่ึงจะเปนประโยชนตอ
อุตสาหกรรมผลิตภัณฑยางพาราในประเทศ ทั้งในดานสิ่งแวดลอมและ
เชิงพาณิชย โดยโครงงานนี้ไดดําเนินการในสองสวนคือ สวนของการ
ปรับปรุงประสิทธภิาพเครื่องยอยยางตนแบบที่คณะผูจัดทําโครงงานได
พัฒนาข้ึนมากอนแลว และสวนของการออกแบบเครื่องยอยยางที่พัฒนา
มาจากเครื่องตนแบบเดิม ซ่ึงในสวนแรกไดทําการติดตั้งชุดรีเลยควบคุม
ทิศทางการหมุนของชุดใบมีดและทําการชุบแข็งใบมีดใหทนตอการสึก
หรอมากข้ึน  และในสวนที่สองไดทําการออกแบบและสรางเครื่องยอย
ยางข้ึนมาใหม โดยจะเรียกวา ชุดเครื่องยอยยาง TAP-MC ซ่ึงมีปจจัย
ในการออกแบบที่มีผลตอการตัดเฉือนยาง ไดแก ชนิดของวัสดุ มุมการ
ตัดของใบมีด ความเร็วรอบจานตัด มุมการเรียงของใบมีด ขนาดและ
คุณสมบัติของช้ินงานที่นํามายอย รวมถึงกําลังของมอเตอร ในการสราง

เคร่ืองน้ีใชมอเตอรขนาด 10 แรงมา ขับเคร่ืองยอยยาง 2 ชุด ชุดแรก
เปนชุดใบมีด ใชใบมีดที่ทํามาจากเหล็กหัวแดง (S45C) ชุบแข็งโดย
ผานกระบวนการคารโบไนไตรดิง (Carbonitriding) จํานวน 90 ใบ มุม
ตัด 60 องศา และติดอยูบนจานจํานวน 15 จานซึ่งประกอบอยูบนเพลา
สองตัว โดยความเร็วรอบที่เพลาขับและเพลาตามเปน 50 และ 30 รอบ
ตอนาทีตามลําดับ สวนชุดที่สองเปนชุดลูกกลิ้งสองลูกหมุนบดเขาหากัน 
โดยใชความเร็วรอบที่เพลาขับและเพลาเทากันกับชุดที่ 1 
คําหลัก: เคร่ืองยอยยาง 
 
Abstract 
Currently, various applications of rubber products have been 
widely found. The wastes of these rubber products are often 
neglected without the recycling process leading to the 
environmental hazardous problem. In the recycling process, the 
waste rubber products are shredded into small pieces using 
rubber recycling machine and shredded rubber can be mixed with 
other compositions in making reclaimed rubber or other rubber 
products such as rubber bricks, playground rubber pads, rubber 
mats using in the restroom. However, the imported rubber 
recycling machines are usually expensive; consequently, in this 
research, the design and improvement of the prototype rubber 
recycling machine was proposed to response to the needs of the 
machine in the domestic rubber product industry both in the 
environment and in the commercial viewpoints. In this research, 
two tasks were performed; the improvement in performance of 
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the prototyped rubber recycling machine which was developed 
earlier in the past project and the design and development of the 
new rubber recycling machine. In the first part, the relay switch 
was installed to control the direction of the machine shaft rotation 
and the cutter knives were strengthened through carbonitriding 
process for additional wear resistance. For the latter, newly 
developed recycling machined name “TAP-MC” was design and 
fabricated using various factors such as are type, size, and 
property of rubber material, angle and pattern of the cutting knife, 
cutting speed of a knife and power of a motor used. The motor of 
10 hp was used to power two sets of recycling steps designed. 
The first set consists of 90 cutter knives and each has a 60 
degree cutting angle attached on 15 disks installed on the two 
shafts with the rotational speeds of both shafts of 50 and 30 
revolutions per minute. The second set uses two rollers rotated in 
the opposite direction with the similar speed as of the first set. 
Keywords: Rubber Recycling Machine 
 
1. บทนํา 

กระบวนการในการปรับปรุงการนําผลิตภัณฑจากยางกลับมาใช
ใหม ไดถูกพัฒนามาเปนระยะเวลาหนึ่งแลว และไดมีการสราง
เคร่ืองจักรข้ึน เพื่อใหเกิดประโยชนในเชิงพาณิชย [1], [2] อยางไรก็ตาม 
เคร่ืองจักรที่ใชกันอยูในปจจุบันน้ีมีราคาคอนขางสูงและสวนใหญตอง
นําเขาจากตางประเทศ ดวยเหตุผลดังกลาว  ไดมีการนําเสนอ
โครงงานวิจัยและประดิษฐ เคร่ืองยอยยางตนแบบข้ึน ดังแสดงในรูปที่ 1 
และไดทําการทดลองโดยใชช้ินงานตวัอยาง ไดแก ยางอัดดอก ยาง
รถจักรยาน และ ยางรถจักรยานยนตน้ี พบวาในหนึ่งรอบการทํางาน 
ขนาดของชิ้นงานหลังจากถูกยอยแลว จะมีขนาดพื้นที่หนาตัดของ
ช้ินงานยางลดลงประมาณ 93% สําหรับยางอัดดอกและยางรถจักรยาน 
และ 52% สําหรับยางรถจักรยานยนต โดยมีอัตราเร็วเฉลี่ยในการตัด
ประมาณ 90 กิโลกรัมตอชั่วโมง เม่ือพิจารณาทั้งในดานขนาดของ
ชิ้นงานที่ลดลง และอัตราการยอยชิ้นงานที่สามารถยอยได  จะเห็นไดวา
เคร่ืองยอยยางตนแบบที่ออกแบบและประดิษฐข้ึนมีประสิทธิภาพเปนที่
นาพอใจในระดับหน่ึง [3] ในสวนของงานวิจัยน้ี มีแนวความคิดที่จะ
ออกแบบและพัฒนาเครื่องยอยยางตนแบบใหมีประสิทธิภาพการทํางาน
สูงข้ึน  และไดทําการศึกษาคนควาขอมูลที่เกี่ยวของเพิ่มเติม  เพื่อหา
ขอบกพรองและหาแนวทางการพัฒนาเครื่องยอยยางตนแบบ  โดย
สามารถสรุปแนวทางการปรับปรุงและพัฒนาเครื่องยอยยางตนแบบ   
ในประเด็นของการออกแบบและปรับปรุงชุดใบมีด  การปรับปรุงระบบ
สงกําลัง   การทําสวิตซสลับไฟเพื่อกลับทิศทางการหมุนของใบมีดใน
กรณีที่มีเศษยางตดิอยู และการทําการศึกษาตัวแปรตางๆในการทํางาน
ของเคร่ืองยอยยาง โดยทางผูจัดทําโครงงานคาดหวังวา การทํา
โครงงานครัง้น้ีจะกอใหเกิดประโยชนตออุตสาหกรรมผลิตภัณฑยางทั้ง
ในเชิงพาณิชยและส่ิงแวดลอม และยังสามารถผลิตเคร่ืองยอยยางที่มี
ประสิทธิภาพดี และมีตนทุนการผลิตต่ําสามารถผลิตเคร่ืองจักรไดใน

ประเทศ ตลอดจนเปนสวนหน่ึงในการสรางความเขมแข็งใหแก
อตุสาหกรรมผลิตภัณฑยางพาราของประเทศตอไป 
                                                                                                             

 
 

รูปที่ 1  เคร่ืองยอยยางตนแบบ  [3] 
 
2. วัตถุประสงค 
1. เพื่อเปนการสงเสริมใหมีนําผลิตภัณฑยางเหลอืใชมากอใหเกิด

ประโยชนทั้งในเชิงพาณิชย  และสิ่งแวดลอม 
2. เพื่อใหไดมาซึ่งเครื่องยอยยางที่มีประสิทธิภาพดี  และตนทุนในการ

ผลิตต่ํา สามารถผลิตไดเองภายในประเทศ รวมถึงเพื่อปรับปรุงและ
พัฒนาประสิทธิภาพเครื่องยอยยางตนแบบที่มีอยูแลวใหดีข้ึน 

3. เพื่อเปนการสงเสริมใหนิสิตและนักวิจัยในสาขาวิชาวิศวกรรมศาสตร
ไดมีการนําหลักการออกแบบ  และทฤษฎีที่เรียนมาประยุกตใชใน
การสรางอุปกรณเครื่องจักรในอุตสาหกรรมผลิตภัณฑยาง 

 
3. วัสดุ อุปกรณ และวิธีการ 
3.1 วัสดุและอุปกรณท่ีใชในการทําโครงงาน มีดังน้ี 
3.1.1 เหล็กรูปพรรณชนิดตางๆ ไดแก 

- เหล็กรางน้ําขนาด 3 น้ิว × 1 ½ น้ิว ความยาว 560 มิลลิเมตร 
จํานวน 8 ทอน และความยาว 1000 มิลลิเมตร จํานวน 4 ทอน 
และความยาว 1450 มิลลิเมตร จํานวน 4 ทอน 

- เหล็กหัวแดง (S45C) ขนาด 19 มิลลิเมตร × 20 มิลลิเมตร × 140 
มิลลิเมตร จํานวน 90 แทง 

- เหล็กแผนรูปหกเหลี่ยมดานเทาขนาดเสนผานศูนยกลาง 240 
มิลลิเมตร หนา 19 มิลลิเมตร จํานวน 15 แผน 

- เหล็กเพลาขาว (G3123) ขนาดเสนผานศูนยกลาง 55 มิลลิเมตร 
ความยาว 790 มิลลิเมตร จํานวน 2 ทอน และความยาว 850 
มิลลิเมตร จํานวน 2 ทอน 

- ทอเหล็กขนาดเสนผานศูนยกลางภายนอก 190 มิลลิเมตร หนา 
10 มิลลิเมตร ยาว 350 มิลลิเมตร จํานวน 2 ทอ 

- เหล็กแผนกลมเสนผานศูนยกลางภายนอก 180 มิลลิเมตร เสน
ผานศูนยกลางภายใน 55  มิลลิเมตร หนา 10 มิลลิเมตร จํานวน 
2 แผน 

- เหล็กเหนียวขนาด 3/8 น้ิว ความยาว 63 มิลลิเมตร จํานวน 4 
แทง, ความยาว 50 มิลลิเมตร จํานวน 2 แทง 

3.1.2 มอเตอรไฟฟาชนิด 1 เฟส   ขนาด 10 แรงมา จํานวน 1 ตัว 
3.1.3 ชุดทดเกียรอัตรา 1:10 จํานวน 1 ตัว 
3.1.4 แบรร่ิงขนาดเสนผานศูนยกลาง 1 ¾ น้ิว จํานวน 8 ตัว 
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3.1.5 โซขนาด 60-1 R ความยาว 10 ฟุต จํานวน 2 กลอง 
3.1.6 เฟองโซขนาด  TB-20 (20 ฟน มีดุม) จํานวน 1 ตัว ขนาด TB-23 

จํานวน 1 ตัว ขนาด TB-23 ฟนคู จํานวน 1 ตัว และขนาด TB-
57 จํานวน 2 ตัว 

3.1.7 เฟองทดโมดุล 6 ขนาด 40 ฟน จํานวน 2 ตัว และโมดุล 6 ขนาด 
24 ฟน จํานวน 2 ตัว  

3.1.8 ชุดวงจรรีเลย 1 ชุด 
3.1.9 น็อตตัวเมียขาดเสนผานศูนยกลาง 55 มิลลเิมตร 
3.1.10 น็อตขนาด  M14 จํานวน 16 ตัว ขนาด M12 จํานวน 8 ตัว 
3.1.11 เคร่ืองเจียระไน 
3.1.12 เคร่ืองเชื่อม 
3.1.13 เคร่ืองตัดเหล็ก 
3.1.14 เคร่ืองมือชาง 
3.2 วีธีการ 
3.2.1 วิธีการปรับปรุงประสิทธิภาพเคร่ืองยอยยางตนแบบ 
3.2.1.1 การติดตั้งชุดรีเลย 

ชุดรีเลยเปนอุปกรณที่ติดตั้งเพิ่มเขาไปกับเคร่ืองยอยยางตนแบบ 
เพื่อใหตัดกระแสไฟฟาที่จายเขามอเตอรหากมีการติดขัดของชุดใบมีด
ขณะทําการยอย และยังสามารถควบคุมใหชุดใบมีดหมุนกลับทิศทาง 
เพื่อใหเศษยางหลดุออกมาได ทําใหเคร่ืองยอยยางสามารถทํางานได
ตอเน่ือง ดังแสดงในรูปที่ 2 

 

         
 

รูปที่ 2  ตําแหนงและแผงวงจรชุดรีเลย 
 
3.2.1.2  การเจียระไนลับคมและชุบแข็งใบมีด 

เน่ืองจากใบมีดที่ใชในเครื่องยอยยางตนแบบเกิดความสึกหรอได
งายเม่ือใชเปนระยะเวลาหนึ่ง จึงไดทําการเจียระไนลับคมและชุบแข็ง
ใบมีด  โดยผานกระบวนการคารโบไนไตรดิง (Carbonitriding) ใหมี
ความแข็งอยูในชวง 58-60 HRC ดังแสดงในรูปที่ 3 

      
 
รูปที่ 3 (ซาย) ใบมีดกอนการเจียระไนลับคมและชุบแข็ง 

(ขวา) ใบมีดหลังการเจียระไนลับคมและชุบแข็ง 

3.2.2 การพัฒนาและสรางชุดเครื่องยอยยาง TAP-MC 
ชุดเครื่องยอยยางที่พัฒนาข้ึนมาน้ี ประกอบไปดวยชุดเครื่องยอย

ยาง 2 ชุด ไดแก เคร่ืองยอยยางชุดที ่1 ชนิดใบมีด เปนกระบวนการฉีก
ตัด และเครื่องยอยยางชุดที่ 2 ชนิดลูกกลิ้ง เปนกระบวนการบด 

ในการออกแบบและการคํานวณขนาดวัสดุที่ใชประกอบเปนระบบ
สงกําลังของเครื่องยอยยางทั้ง 2 ชุดน้ัน สามารถใชขอมูลเดียวกันได
บางสวน  เน่ืองจากที่มีการใชมอเตอร 10 แรงมา  และความเร็วรอบ
ของเพลาของเครื่องยอยยางทัง้  2  ชุดเทากัน คือเพลาขับและเพลา
ตามมีความเร็วรอบเปน 50 รอบตอนาทีและ 30 รอบตอนาทีตามลําดับ 
3.2.2.1 กระบวนการฉีกและตัด 

กระบวนการฉีกและตัดจะเปนกระบวนการยอยยางในขั้นแรก โดย
ใหช้ินยางผานเครือ่งยอยยางชุดที่ 1 ชนิดใบมีด ซ่ึงทําหนาที่ฉีกและตัด
ช้ินยางเปนหลักทําใหช้ินยางมีขนาดเล็กลง เคร่ืองยอยยางชุดที่ 1 จะมี
หลักการทํางานเหมือนกับเคร่ืองยอยยางตนแบบ กลาวคือ อาศัยการ
เคลื่อนที่สัมพัทธของจานตัดที่ติดใบมีด หมุนอยูบนเพลาสองเพลาซึ่ง
วางขนานกัน หมุนไปในทิศทางตรงกนัขามและอาศัยแรงเฉือนเน่ืองจาก
การขบกัน ระหวางชองวางของใบมีดเปนตัวแยกชิ้นสวนของเศษยางให
ขาดออกจากกัน ทําใหช้ินยางมีขนาดเล็กลง ตอจากนั้นยางที่ถูกฉีกตัด
แลวจะถูกสงเขาชุดเครื่องยอยยางชดุที่ 2 ซ่ึงเปนกระบวนการบดตอไป 

ในสวนของการประกอบชดุใบมีดกับจานและเพลานั้น เพลาขับจะ
มีจานใบมีดจํานวน 7 จาน สวนเพลาตามจะมีจานใบมีดจํานวน 8 จาน 
รวมทั้งส้ินจํานวน 15 จาน โดยจานใบมีดของทั้งสองเพลานั้นจะวาง
สลับกัน แตละจานจะประกอบไปดวยใบมีดจํานวน 6 ใบ รวมทั้งส้ิน 90 
ใบ ดังที่แสดงในรูปที่ 4 

 

 
 
รูปที่ 4  เคร่ืองยอยยางชุดที่ 1 ชนิดใบมีด ของชุดเครื่องยอยยาง 

TAP-MC 
 

 ในสวนของลักษณะของใบมีดและมุมของคมตัดจะถูกแสดงไวใน
รูปที่ 5 โดยการปรับเปลี่ยนรูปรางของใบมีดใหมน้ัน จะชวยใหพื้นที่
ผิวสัมผัสของการตัดเพิ่มข้ึน และสามารถลดผลกระทบจากความคลาด
เคลื่อนที่เกิดจากการประกอบใบมีดกับจานหรือเพลาได ทําใหเพิ่มความ
สะดวกในการถอดประกอบใบมีดเพื่อนําไปเจียระไนอีกดวย 
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รูปที่ 5  แบบของใบมีดที่ใชในเคร่ืองยอยยางชุดที่ 1 
 
 นอกจากนั้นชุดเครื่องยอยยางน้ีไดถูกออกแบบใหสามารถทําการ
ยอยยางโดยชุดใบมีดแตละชุดที่สัมผัสกับยางจะรับภาระการทํางาน
เทากัน เน่ืองจากการเปลี่ยนลักษณะการวางใบมีดใหม และยังชวยลด
ปญหาการติดขัดของเครื่องขณะทํางานลงได 

ในการทดสอบการยอยของชุดใบมีดน้ีไดปอนยางรถยนตชนิดไมมี
การเสริมใยเหล็ก (Bias Tire) ที่มีช้ันผาใบหนา 4 ช้ัน  ซ่ึงมีขนาดกวาง  
150  มิลลิเมตร  ยาว  200  มิลลิเมตร  หนา  15  มิลลิเมตร  แลวทํา
การวัดขนาดของชิ้นยางที่ผาน การยอยโดยเครื่องยอยยางเปนจํานวน 
1, 3 และ 6 รอบการทํางาน  โดยจะทําการวัดขนาดที่ยาวที่สุดของชิ้น
ยาง เพื่อที่จะหาเปอรเซ็นตโดยนํ้าหนักของชิ้นยางที่ไดจากการยอยดวย
ชุดใบมีดโดยแบงตามชวงของขนาด   
3.2.2.2 กระบวนการบด 
 ในกระบวนการบดน้ันเปนการบดและอัดเศษยางที่ไดจาก
กระบวนการฉีกและตัด โดยในกระบวนการนี้ จะใหเศษยางผานเครื่อง
ยอยยางชุดที่ 2 โดยชุดเครื่องยอยยางชุดน้ีประกอบไปดวยลูกกลิ้ง
เกลี้ยง 2 ลูก หมุนขบกันที่ความเร็วรอบตางกันในทิศทางตรงกันขาม 
อยูบนเพลาคูวางขนานกัน ดังแสดงในรูปที่ 6 ทํางานโดยอาศัยแรงอัด
เน่ืองจากการขบกัน และอาศัยการเคลื่อนที่สัมพัทธของลูกกลิง้เพื่อบด
เศษยางใหมีขนาดเล็กลง 

ในการทดสอบการยอยของชุดลูกกลิง้ปอนเศษยางที่ไดจากการ
ยอยของชุดใบมีด  โดยคัดชิ้นเศษยางที่มีขนาดโดยเฉลีย่กวาง  20  
มิลลิเมตร  ยาว  20  มิลลิเมตร  หนา  10  มิลลิเมตร แลวทําการวัด
ขนาดของชิ้นยางที่ผานการยอย โดยชุดลูกกลิ้ง    1 ,  3  และ  6  รอบ
การทํางาน  โดยจะทําการวัดขนาดที่ยาวที่สุดของชิ้นยาง  เพื่อที่จะหา
เปอรเซ็นตโดยนํ้าหนักของชิ้นยางทีไ่ดจากการยอยดวยชุดลูกกลิ้งโดย
แบงตามชวงของขนาด  
 

 
 
รูปที่ 6 เคร่ืองยอยยางชุดที่ 2 ชนิดลูกกลิ้ง ของชุดเครื่องยอยยาง 

TAP-MC 
 
4.  ผลการวิจัย 
  สําหรับการทดสอบการยอยยางของชุดใบมีด ขนาดของชิ้นยาง
เฉลี่ยกอนเขาชุดใบมีดจะมีขนาดดังตารางที่ 1 และเปอรเซ็นตโดย
นํ้าหนักของชิ้นยางที่ไดจากการยอยดวยชุดใบมีดโดยแบงตามชวงของ
ขนาดจะมีคาดังตารางที่ 2 
 
ตารางที่ 1 ขนาดของชิ้นยางเฉลี่ยกอนเขาชุดใบมีด 

กวาง x ยาว x หนา   (มิลลิเมตร) 

 150 x 200 x 15   
 
ตารางที่ 2 เปอรเซ็นตโดยนํ้าหนักของชิ้นยางที่ไดจากการยอยดวยชุด
ใบมีดโดยแบงตามชวงของขนาด 

จํานวนรอบการทํางาน  
 

ชวงของขนาดชิ้นยาง 
 
 

1 รอบ 

 

3 รอบ 

 

6 รอบ 

 

60.0mm ข้ึนไป 51.19 14.23 1.12 
50.0mm-60.0mm 21.42 25.47 2.42 
40.0mm-50.0mm 9.20 23.72 6.54 
30.0mm-40.0mm 0.00 12.55 24.15 
20.0mm-30.0mm 12.03 13.97 35.05 
10.0mm-20.0mm 5.53 7.53 26.42 
5.0mm-10.0mm 0.45 1.28 1.76 
0.0mm-5.0mm 0.18 1.25 2.54 

 
สําหรับการทดสอบการยอยยางของชุดลูกกลิ้ง ขนาดของชิ้นยาง

เฉลี่ยกอนเขาชุดลกูกลิ้งจะมีขนาดดังตารางที่ 3 และเปอรเซ็นตโดย
นํ้าหนักของชิ้นยางที่ไดจากการยอยดวยชุดลูกกลิ้ง โดยแบงตามชวง
ของขนาดจะมีคาดังตารางที่ 4 
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ตารางที่ 3 ขนาดของชิ้นยางเฉลี่ยกอนเขาชุดลูกกลิ้ง 

กวาง x ยาว x หนา   (มิลลิเมตร) 

 20 x 20 x 10   
 
ตารางที่ 4 เปอรเซ็นตโดยนํ้าหนักของชิ้นยางที่ไดจากการยอยดวยชุด
ลูกกลิ้งโดยแบงตามชวงของขนาด 

จํานวนรอบการทํางาน 

ชวงของขนาดชิ้นยาง 
1 รอบ 

 
 

3 รอบ 

 

6 รอบ 

 

30.0mm ข้ึนไป 41.70 15.00 12.32 
20.0mm-30.0mm 23.69 11.20 14.37 
10.0mm-20.0mm 20.25 33.14 20.70 
5.0mm-10.0mm 10.96 21.53 10.56 
0.0mm-5.0mm 3.40 19.13 42.05 

 
5. สรุปและวิจารณผลการวิจัย 

โครงงานนี้เปนการพัฒนาและปรับปรุงประสิทธิภาพของเครื่อง
ยอยยางตนแบบ เพื่อใหสามารถผลิตไดในประเทศและมีราคาที่ต่ําลงใน
อนาคต ซ่ึงจะเปนประโยชนตออุตสาหกรรมผลิตภัณฑยางพาราใน
ประเทศ ทั้งในดานสิ่งแวดลอมและเชิงพาณิชย โดยโครงงานนี้ได
ดําเนินการในสองสวนคือ สวนของการปรับปรุงประสิทธิภาพเครื่องยอย
ยางตนแบบที่คณะผูจัดทําโครงงานไดพัฒนาข้ึนมากอนแลว และสวน
ของการออกแบบเครื่องยอยยางที่พฒันามาจากเครื่องตนแบบเดิม ซ่ึง
ในสวนแรกไดทําการติดตั้งชดุรีเลยควบคุมทิศทางการหมุนของชุด
ใบมีดและทําการชุบแข็งใบมีดใหทนตอการสึกหรอมากขึ้น 

ในสวนที่สองไดทําการออกแบบและสรางเครื่องยอยยางขึ้นมาใหม 
โดยจะเรียกวา ชุดเครื่องยอยยาง TAP-MC ดังแสดงในรูปที่ 7 และจาก
การทดสอบยอยเศษยาง จะเห็นไดวาเครื่องยอยยาง TAP-MC ที่
ออกแบบและพัฒนาในโครงการวิจัยน้ี สามารถทําการ ยอยยางรถยนต
ชนิดที่เปนผาใบไมมีการเสริมใยเหล็ก (Bias Tire) โดยตัวแปรที่ใชใน
การทดสอบ คือ จํานวนรอบการทํางานของชุดยอยและชุดบด มุมการ
ตัดของใบมีด ขนาดและคุณสมบัติของชิ้นงานที่นํามายอย รวมถึงกําลัง
ของมอเตอร  โดยการสรางเครื่องน้ีใชมอเตอรขนาด 10 แรงมา ขับ
เคร่ืองยอยยาง 2 ชุด ชุดแรกเปนชุดใบมีด ใชใบมีดที่ทํามาจากเหล็กหัว
แดงชุบแข็งโดยผานกระบวนการคารโบไนไตรดิง (Carbonitriding) ใหมี
ความแข็ง 58-60 HRC จํานวน 90 ใบ มุมตัด 60 องศา และติดอยูบน
จานจํานวน 15 จานซึ่งประกอบอยูบนเพลาสองตัว โดยความเร็วรอบที่
เพลาขับและเพลาตามเปน 50 และ 30 รอบตอนาทีตามลําดับ สวนชุดที่
สองเปนชุดลูกกลิ้งสองลูกหมุนบดเขาหากัน โดยใชความเร็วรอบที่เพลา
ขับและเพลาเทากนักับชุดที่ 1 ซ่ึงเครื่องยอยยางชุดที่ 1 จะทําหนาที่ฉีก
และตัดชิ้นงาน และในเคร่ืองยอยยางชุดที่ 2 จะทําหนาที่บดอัดเศษยาง
ที่ไดจากเครื่องยอยยางชุดที่ 1 ใหมีขนาดเล็กลง  ซ่ึงพบวาเม่ือจํานวน

รอบดังกลาวเพิ่มข้ึน ขนาดเฉลี่ยของชิ้นยางที่สามารถยอยไดใน 1, 3, 
และ 6 รอบการทํางาน ของชุดใบมีดจะมีคา 53.06 มิลลิเมตร, 43.07 
มิลลเิมตร, 23.47 มิลลิเมตรตามลําดับ และขนาด เฉลี่ยของชิ้นยางที่
สามารถยอยไดใน 1, 3, และ 6 รอบการทํางาน ของชุดลูกกลิ้งจะมีคา 
18.08 มิลลิเมตร, 15.11 มิลลิเมตร, 12.86 มิลลิเมตรตามลําดับ จะเห็น
ไดวา  ทั้งชุดใบมีดและชุดลูกกลิ้งของเครื่องยอยยาง TAP-MC มี
ประสิทธิภาพที่ดี  และมีแนวโนมที่จะสามารยอยยางใหมีขนาดเล็กลงไป
หากมีการเพิ่มจํานวนรอบการทํางานใหมากข้ึน ดังน้ันเครื่องยอยยางน้ี
สามารถนําไปเปน เคร่ืองตนแบบเพื่อพัฒนาในการใชในอุตสาหกรรม
จริงตอไป 

 

 
 
รุปที่ 7 เคร่ืองยอยยาง TAP-MC (ชนิดลูกกลิ้ง และชนิดชุดใบมีด) 
 

6. กิตติกรรมประกาศ 
- ขอขอบคุณ ฝายอุตสาหกรรม (ฝาย 5)  สํานักกองทนุสนับสนุน

งานวิจัย (สกว) ในโครงการวิจัยแหงชาต:ิ ยางพารา (SPR) ที่ใหทุน
สนับสนุนงานวิจัยน้ี  

- ขอขอบคุณครูชาง และชางเทคนิค ประจําภาควิชา 
วิศวกรรมเครื่องกล  คณะวิศวกรรมศาสตร มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร 
สําหรับการชวยเหลือ และคําแนะนําในการทําโครงงาน 

- ขอขอบคุณแผนกวิศวกรรม สถาบันคนควาและพัฒนาเทคโนโลยี
การผลิตทางอุตสาหกรรม (RDiPT) สําหรับการสนับสนุนสถานที่และ 
เคร่ืองมือในการทําโครงงาน 
 
7. เอกสารอางอิง 
[1] Internet Resource: http://www.rbrubber.com 
[2] Internet Resource: http://www.rubberecycle.com 
[3] สิทธา บุญโพธิ์อภิชาติ และคณะ “การออกแบบและ ประดิษฐ

เคร่ืองยอยยาง” โครงงานภาควิชาวิศวกรรมเครื่องกล คณะ
วิศวกรรมศาสตร มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร กรุงเทพมหานคร 
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