
* Corresponding 
 

 

            การประชุมวิชาการเครือขายวศิวกรรมเครื่องกลแหงประเทศไทยครั้งที่ 18 
18-20 ตุลาคม 2547 จังหวัด ขอนแกน 

 
 

การออกแบบและประดิษฐเคร่ืองยอยยางตนแบบ 
Design and Innovation of the Prototyped Rubber Shredder 

 
ศภุสิทธิ์  รอดขวัญ 1,2,*, สิทธา  บุญโพธิ์อภชิาต ิ1, ชญพันธุ  วรรณโชติ 1 , ณัฐวุฒิ  จูฑศรพีานิช 1 , สามขวัญ  ตีรณัตถพงศ 1 

ภาควิชาวิศวกรรมเครื่องกล คณะวศิวกรรมศาสตร มหาวิทยาลยัเกษตรศาสตร 1 
สถาบันคนควาและพฒันาเทคโนโลยกีารผลิตทางอุตสาหกรรม (RDIPT) คณะวิศวกรรมศาสตร มหาวิทยาลยัเกษตรศาสตร 2 

เลขที่ 50 ถนน พหลโยธิน เขต จตุจกัร จังหวัด กรุงเทพฯ 10900 
โทร 02- 9428555 ตอ 1842 แฟกซ 02-9428571 Email: fengssr@ku.ac.th* 

 
Supasit Rodkwan1,2,*, Sittha Boonphoapichart, Chayapan Wannachot,Nuttavut Juphasripanitch, Samkwan Trirattanapong 

Department of Mechanical Engineering, Faculty of Engineering, Kasetsart University 1 
Reseach and Development Institute of Industrial Production Technology (RDIPT) Faculty of Engineering 

 Kasetsart University 2 
50 Phaholyothin Rd., Jatujak,  Bangkok, 10900, Thailand 

Tel. 02-9428555 Ext. 1842 Fax. 02-9428571 Email: fengssr@ku.ac.th* 
 
บทคัดยอ 
ในปจจุบันมีผลิตภัณฑทีท่าํจากยางพาราถูกใชกันอยาง

แพรหลาย โดยผลิตภณัฑเหลาน้ีเมื่อถูกใชงานจนหมดอายุ
แลวมักจะถูกนําไปทําลายทิง้โดยไมผานกระบวนการนํา
กลับมาใชใหม (Recycling) ทําใหไมสามารถใชประโยชน
จากยางเหลานั้นไดสูงสุดและยังกอใหเกิดปญหาสิ่งแวดลอม
เปนพิษ ซ่ึงโดยความจริงแลวผลิตภัณฑยางสามารถนํา
กลับมาใชใหมได โดยอาศยักระบวนการนํายางมาผานเครื่อง
ยอยใหไดเปนเศษเล็กๆ ซ่ึงขนาดของช้ินงานที่ถูกบดออกมา
จะข้ึนกับประสิทธภิาพเครื่องจักรที่ใชในกระบวนการผลิต  
หลังจากนั้นชิ้นยางที่ถูกยอยแลวจะถูกนําไปผสมกับยางใหม
หรือสารเคมีตางๆ เพื่อแปรรูปเปนผลิตภัณฑตางๆ เชน ยาง
หลอดอกรถยนต อิฐบล็อกยาง แผนปูสนามเด็กเลน แผนกัน
ลื่นในหองนํ้า เปนตน  อยางไรกต็ามเครื่องจักรที่ใชในการ
ยอยยางนี้เปนเครือ่งที่นําเขาจากตางประเทศและมีราคา
คอนขางสูง ดังนั้นโครงการนีจ้ึงเปนการเสนอการออกแบบ
และประดิษฐเครื่องยอยยางตนแบบ เพื่อใหสามารถผลิตได
ในประเทศและมีราคาถูกลง ซึ่งจะเปนประโยชนตอ
อุตสาหกรรมผลิตภณัฑยางพาราในประเทศทั้งในดาน
ส่ิงแวดลอมและเชิงพาณิชย โดยเครือ่งยอยที่ประดษิฐข้ึนนี้ได
ออกแบบจากปจจยัที่มีผลตอการตัดเฉือนยาง ไดแก ชนิด
ของวัสดุ มุมการตัดของใบมีด ความเร็วรอบจานตัด ขนาด

และคุณสมบัติของชิ้นงานที่นํามายอย รวมถึงกําลังของ
มอเตอรในการขับ จากการทดสอบตัดช้ินยางโดยใชมีดทีท่ํา
มาจากเหล็ก AISI1020CD ทัง้ส้ิน 141 ใบ โดยแตละใบมีมุม
ตัด 60 องศาและความเร็วรอบทีเ่พลาขับและเพลาตาม 50 
และ 30 รอบตอนาทีตามลาํดับ โดยใชชิ้นงานตัวอยาง ยาง
อัดดอก ยางรถจักรยาน และ ยางรถจักรยานยนตน้ี พบวาใน 
1 รอบการทาํงาน ขนาดของชิ้นงานหลังจากถูกยอยแลวมี
ขนาดพื้นทีห่นาตัดของชิ้นงานยางลดลงประมาณ 93 % 
สําหรับยางอัดดอกและยางรถจักรยาน และ 52 % สําหรับ
ยางรถจักรยานยนต โดยมีอัตราเร็วเฉลี่ยในการตัดประมาณ 
90 กิโลกรัมตอชั่วโมง ดังนั้นจะเห็นไดวาเครื่องยอยยาง
ตนแบบที่ออกแบบและประดิษฐข้ึนมีประสิทธภิาพเปนที่นา
พอใจเมื่อพจิารณาทั้งในดานขนาดของชิ้นงานที่ลดลง และ
อัตราการกินช้ินงาน 
 
Abstract 
   Currently, the 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. Nevertheless, most rubber products can be 
recycled using the shredding process. The size of 



 
 

 

shredded rubber pieces depends on the design of the 
cutter knife and the capability of the shredder. After the 
recycling process, the shredded rubber is mixed with 
different kinds of chemicals in order to make the 
reclaimed rubber or other rubber products such as 
retread tires, rubber bricks, playground rubber pads, 
rubber mats in the restroom. However, the imported 
rubber shredders are usually expensive; consequently, 
in this research, the design and invention of the 
prototyped rubber shredder was proposed to response 
to the needs of the shredder in the domestic rubber 
recycling industry. The significant design factors used in 
the study are type, size, and property of rubber 
material, angle of cutting knife, cutting speed of a knife 
and power of a motor used. In this work, a total of 141 
cutter knifes were used and they are made of the AISI 
1020 CD material. Each knife has a cutting angle of 60 
degrees and the revolution speeds of both shafts are 
50 and 30 revolution per minute (rpm). The selected 
sample of rubber materials were retread tire pieces, 
bicycle tires, and motorcycle tires. It was found that, for 
a single cycle, the cross section area of the retread tire 
pieces and bicycle tires for was decreased in the 
amount of 93% after shredding process. In addition, the 
reduction of 52% in the cross section area of the 
motorcycle tires was discovered. The 90 kilograms per 
hour consumption rate of the designed shredder was 
also revealed. The promising results were shown 
considering the sized of the shredded rubber piece and 
the consumption rate of the designed shredder. 
 
1. บทนาํ 

ปจจุบันมีผลิตภัณฑทีท่ําจากยางถูกใชกันอยาง
แพรหลาย โดยผลิตภณัฑเหลาน้ีเมื่อถูกใชงานจนหมดอายุ
แลวก็มักจะถูกนําไปทําลายทิ้งโดยไมผานกระบวนการนาํ
กลับมาใชใหม (Recycling) ทําใหไมสามารถใชประโยชน
จากยางเหลานั้นไดสูงสุดและยังกอใหเกิดปญหาสิ่งแวดลอม
เปนพิษ ซ่ึงโดยความจริงแลวผลิตภัณฑยางสามารถนํา
กลับมาใชใหมได โดยอาศยักระบวนการนํายางมาผานเครื่อง
ยอยใหไดเปนเศษเล็กๆ ซึ่งโดยทั่วไปแลวชิ้นงานที่ถูกบด
ออกมาจะมีขนาด ข้ึนกับประสิทธภิาพเครื่องจักรที่ใชใน
กระบวนการผลิต หลังจากนั้นชิ้นยางที่ถูกยอยแลวจะถูก
นําไปผสมกับยางใหมหรือสารเคมีตางๆ เพื่อแปรรปูเปน

ผลิตภณัฑตางๆ เชน ยางหลอดอกรถยนต อิฐบล็อกยาง 
แผนปูสนามเด็กเลน แผนกันลื่นในหองนํ้า เปนตนเพื่อแปร
รูปเปนผลิตภัณฑตางๆไดแก แผนกันลื่น แผนพื้นสนามเด็ก
เลน (ดังแสดงในรูปที่ 1) ยางรองพืน้ แผนปูพื้น ปายกันน้ํา 
บล็อกยางปูพื้น ผสมยางมะตอยทาํพื้นถนน  เปนตน  
กระบวนการในการปรับปรุงเทคนิคในการนําผลิตภัณฑจาก
ยางกลับมาใชใหมไดถูกคิดคนและพฒันามาเปนเวลานาน
แลว อยางไรกต็ามโดยเครื่องจักรที่ใชกันอยูในปจจบัุนน้ีมี
ราคาคอนขางสูงและสวนใหญตองนาํเขาจากตางประเทศ 
ดังนั้นการออกแบบและประดิษฐเครือ่งยอยยางตนแบบนี้จะ
กอใหเกิดประโยชนตออุตสาหกรรมผลิตภณัฑยางพาราทัง้ใน
เชิงพาณิชยและสิ่งแวดลอม [2]   
 

 

 
 

 
 

รูปที่ 1 ตัวอยางรูปประกอบของผลิตภณัฑ [1] 
 
2. แนวคิดในการสรางเครื่องจกัรยอยเศษยาง 

แนวคิดของการตัดโดยใชใบมีดหมุนรอบเพลานั้น
ถูกคิดคนครั้งแรกโดย Kurt Rosler ในป ค.ศ.1960 ซ่ึงถูก
ออกแบบมาสําหรับตัดยางรถยนต โดยเปนการติดใบมีดบน
จานตัดซ่ึงหมุนอยูบนเพลาโดยอาศยัการเคลื่อนที่สัมพทัธ
ของจานตัดที่อยูบนเพลาสองเพลาวางขนานกัน  หมุนไปใน
ทิศทางตรงกันขามและอาศัยแรงเฉือนเน่ืองจากการขบกัน
ระหวางชองวางของใบมีดเปนตัวแยกชิ้นสวนของเศษยางให
ขาดออกจากกัน โดยจะออกแบบใหเกิดการตัดข้ึนสองครั้ง  
(Primary and Secondary Shredding)  ซึ่งขนาดของเศษ
ยางทีไ่ดจากการตดัแตละครัง้ถูกกําหนดโดยระยะหางของ
ใบมีดที่ติดอยูบนเพลาทั้งสองและจํานวนครั้งที่ปอนเศษยาง
ผานใบมีด และใบมีดที่ติดตั้งอยูบนจานตัดน้ันสามารถถอด
ประกอบเพื่อสะดวกตอการบํารุงรักษาหรือเปล่ียนใบมีดใหม  



 
 

 

รูปที่ 2 แสดงตัวอยางใบมีดที่ใชในงานอุตสาหกรรมยอยยาง
รถยนตในตางประเทศ และเศษชิน้สวนยางที่ผานการยอย
โดยเครื่องยอยติดใบมีด ไดแสดงไวในรูปที่ 3 [1] 

 

 
 

รูปที่ 2  ใบมีดที่ใชในงานอุตสาหกรรมยอยยางรถยนตใน 
ตางประเทศ [1] 

 

 
 
รูปที่ 3  เศษชิ้นสวนยางที่ผานการยอยโดยเครื่องยอยติด 

ใบมีด [1] 
 

3. การคํานวณและการออกแบบเครื่องยอยยาง 
3.1 การออกแบบเพลา 
ที่เพลามีความเร็วรอบ 30 rpm, มอเตอรขนาด 7.5 hp = 
5.595 KW 
                          ωTP =  

       
60
3021000595.5 ××=× πT   

               1780=T              Nm 
                     1780000=       Nmm 
เพลาทําจากเหล็ก AISI 1020CD และเซาะรองลิ่ม 
               yστ ××= 75.03.0   
                          39075.03.0 ××=   
                          75.87=                   MPa 
เพลาหมุนดวยแรงกระตุกอยางเบา Ct = 1.1 เพลารับแรงบิด
อยางเดียว 

                  
πτ
TC

D t163 =  

   
π75.87

17800001.116 ××
=  

   48=D     mm 
ดังนั้นใชเพลาขนาด 50 mm 
 
3.2 การออกแบบลิ่ม 
ล่ิมทํามาจากเหล็กกลา AISI 1020CD ดังน้ันจะได   σy = 
390MPa, กําหนด N = 2 
และ   2343906.06.0 =×== yy στ  
MPa 

และ   117
2

234
==dτ   MPa 

ใชลิ่มขนาด     b×h = 12mm×12mm    ความยาว l = 431 
mm 

   
bld
T2

=τ  

                   
5043112

100017802
××

××
=  

        18=   N/mm2 
ฉะนั้นเมื่อ τ < τd ดังน้ันลิ่มที่เลอืกมาใชจึงใชงานไดตาม
ตองการ 
 
3.3 การออกแบบเฟอง 
เลือกใชเฟองเฉียงเพราะสงกําลังไดดี 
ความเร็วรอบของเพลาขับ = 50rpm 
ความเร็วรอบของเพลาตาม = 30rpm 
, 15=ω  
ใหฟนของ pinion = 24 ฟน 

ดังนั้นฟนของ 24
30
50

×=gear  

   = 40 ฟน 
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                                      nm05.65=    m/s 
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ใชวัสดุ ASTM25                   174,55 == HBσ  
 

2318
5.1

347.02555
n

nn

f
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K
bYm
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==
σ

ใชคา mn =8 จะได Fb = 20352, Fd = 12611.25, Fb > Fd 

 Diameter pinion = 199
15cos
824

=
×   

 Diameter gear     = 331
15cos
840

=
×  

ระยะหางระหวาง pinon กับ gear = 

265
2

331199
=

+  mm               

เพลาขับมีความเรว็ 50 rpm, เพลาตามมีความเร็ว 30 rpm 
มอเตอรมีความเร็ว 1450 rpm,ใชเฟองโซขนาด 20 ฟน 
ความเร็วรอบทีท่างเขาชุดทดเกยีร 1260 rpm  
ดังน้ันขนาดเฟองโซ = 23 ฟน ใชชุดทดเกียรอัตราทด 1:10 
ดังน้ันความเร็วทีท่างออกของชุดทดเกียร 126 rpm ขนาด
เฟองโซ 23 ฟนไปขับเพลาขับที่มีความเร็วรอบ 50 rpm โดย
ใชเฟองโซ 57ฟน 
 
4. อุปกรณและวธีิการสรางเคร่ืองยอยยาง 
4.1 อุปกรณทีใ่ชในการสรางเคร่ืองยอยยาง 
      1.  เหล็กรูปพรรณชนิดตางๆ ไดแก 

1.1  เหล็กรางนํ้าขนาดความกวาง 3 น้ิว 
1.2  เหล็กแผนหนา 3  mm ขนาด 4 x 8 นิ้ว 
1.3  เหล็กเพลาขาว ขนาดเสนผานศูนยกลาง 2 
นิ้ว 
1.4  เหล็กทอ ขนาดเสนผานศูนยกลาง 3 นิ้ว 
รูเจาะ 2 น้ิว ยาว 80 ซม. 
1.5  เหล็ก AISI1020CD ขนาด 12.7 x 25 x 
1000 mm จํานวน 2 ทอน และ ขนาด 16 x 25 x 
1000  mm จํานวน 2 ทอน 
1.6 เหล็กแผนหนา 2 ซม. พรอมตัดดวยแกส

อัตโนมัติตามแบบที่เตรียมไวจํานวน 21 
แผน 

1.7  เหล็กเพลาขาวขนาดเสนผานศูนยกลาง 3 
นิ้ว ยาว 2 น้ิว จํานวน 2 ทอน 

        2.  แบรริง่ขนาด P-208 จํานวน 4 ตัว 
        3.  มอเตอรไฟฟาชนิด 1 เฟส ขนาด 7.5 แรงมา 
จํานวน 1 ตัว 
        4.  ชุดเกียรทดอัตราทด 1:10 จํานวน 1 ตัว 
        5.  โซขนาด 60-1 R จํานวน 1 กลอง (10 ฟุต) 
        6.  เฟองโซขนาด 20 ฟน 23 ฟน จํานวน 2 ตัว และ 
57 ฟน จาํนวน 1 ตัว 
        7.  ลิ่มขนาด 4 หุน (12 มม.) ยาว 1 เมตร 
        8.  น็อตตัวเมีย ขนาดเสนผานศูนยกลางรูน็อต 2 นิ้ว 
จํานวน 2 ตัว 
 
4.2 วิธกีารสรางเคร่ืองยอยเศษยาง 
                 หลังจากไดทาํการออกแบบและคํานวณขนาดของ
ช้ินสวนตางๆของเครื่องจักรแลว ข้ันตอนตอไปเปนการจัดหา
ซ้ืออุปกรณและวัสดุที่ใชในการสราง ซึ่งในข้ันตอนนี้จะตอง
ทําการศึกษาชนิดของวัสดุประเภทตางๆที่มีขายในทองตลาด
ทั้งในดานของราคาและความเหมาะสม รวมถึงความเปนไป
ไดทีจ่ะนํามาใชในการพจิารณาปรับปรุงแบบในอนาคต 
เนื่องจากวัสดุบางชนิดมีราคาคอนขางสูงและหาไดยาก
หรือไมสามารถทําใหตรงตามแบบไดในทางปฏิบัติ จึงตองใช
เวลาในการปรับปรุงแบบที่เขียนไวพอสมควร เม่ือทําการ
เลือกซ้ืออุปกรณทตีองใชไดครบถวนก็เริ่มทําการสรางเครื่อง
โดยสวนประกอบหลักๆของเครื่องจกัรประกอบไปดวย 

1. ฐานเครื่องจักรรวมทั้งชองปอนและคายเศษยาง 
2. ชุดสงกําลัง 
3. ชุดอุปกรณใบตัด 

ซ่ึงในการสรางจะเริ่มจากฐานกอนโดยการตัดเหล็กรางน้ํา 
และเชื่อมประกอบฐาน ซึ่งในการออกแบบโครงสรางน้ันจะ
คํานึงถึงขนาดสัดสวนที่เหมาะสมทีจ่ะนําไปใชงาน และความ
แข็งแรงเปนหลัก เนื่องจากนํ้าหนักของชุดสงกําลังและชุด
อุปกรณใบตัดมีนํ้าหนักมาก ซ่ึงขณะนี้บริเวณปอนเศษยาง
และทางออกหลังการยอยยังไมไดประกอบเขากับฐาน
เนื่องจากจะมีผลทาํใหเกิดความยุงยากในการติดตั้งชุดสง
กําลัง รูปแบบฐานเครื่องจักรและชุดฐานเครื่องจักรที่ประกอบ
สมบูรณไดแสดงไวในรูปที่ 4 และ 5 ตามลําดับ 



 
 

 

 
 

รูปที ่4 รูปแบบฐานเครื่องจักรที่ออกแบบ 
 

 
 

รูปที่ 5 แสดงฐานเครื่องที่สมบูรณ 
 
   ในสวนของระบบการสงกําลังนั้นจะใชมอเตอร
ไฟฟาขนาด 7.5 แรงมา (ดังทีไ่ดแสดงไวในรูปที่ 6) สงกําลัง
เขากับชุดเกียร โดยวางชุดสงกําลังที่บริเวณสวนลางของ
เครื่องจักรซึ่งทําเปนรองเล่ือน สําหรับปรับระยะหางระหวาง
อุปกรณทั้งสอง กอนสงกําลังโดยใชโซ ผานชุดเกียรข้ึนไปยัง
เพลาทั้งสอง โดยในการกําหนดขนาดอัตราทดชุดเกยีรและ
ขนาดของเฟองโซน้ัน จะพจิารณาอัตราทดรอบของเพลาทั้ง
สองเปนสําคัญ ซ่ึงในที่นี้รอบของเพลาขับและเพลาตามไดถูก
เลือกเปน 50 และ 30 รอบตอนาที ตามลําดับ เพื่อใหไดคา
แรงบิดที่สูงเพียงพอทีจ่ะใชในการตัดเฉือนยาง ตามวิธีการ
คํานวณที่แสดงไวกอนหนาน้ีแลว จะเห็นไดวาความเร็วรอบ
ของใบตัดบนเพลาทั้งสองน้ันมีคาไมเทากันซ่ึงทําไดโดยการ
ทดเฟองที่ปลายอกีดานของเพลาทั้งนี้เพื่อใหเกิดแรงเฉอืนข้ึน
ภายในชิ้นงานใหไดมากที่สุดแต ในการสรางนั้นความ
แตกตางของรอบเพลาจะถูกกําหนด โดยระยะหางของเพลา
ทั้งสอง ทําใหเกิดขอจํากัดในการเลือกความแตกตางที่
เหมาะสมได  
 

 
 

รูปที ่6 ชุดระบบการสงกําลังของเครือ่งจักร 
 
           สวนตอมานับวาเปนสวนสําคัญที่สุดในการสราง
เครื่องยอยเศษยางซ่ึงคือสวนของชุดตัด ทั้งในเรื่องของการ
ออกแบบและการสรางและประกอบ เน่ืองจากลักษณะของ
การประกอบช้ินงานสวนใหญเปนงานสวมซึ่งทําใหงายแก
การถอดประกอบและเคลื่อนยาย ในการสรางน้ีจงึตองอาศัย
ความแมนยําในการผลิตชิ้นสวนและประกอบเปนอยางสูง 
โดยอุปกรณที่สําคญัในสวนน้ีประกอบไปดวย 
                  1.  ฐานรองรับใบมีด 
                  2.  เพลาทั้งสอง 
                  3.  ใบมีดที่ทําจากเหล็ก AISI1020CD 
                  4.  แหวนรองใบตัดแตละใบ 
         ในการสรางฐานรองรับใบมีดนั้น เริ่มจากการตดัแบบ
ของฐานใบมีดลงบนแผนเหล็กบางเพือ่ใชนําเปนแบบในการ
นําไปเขาเครื่องตัดแกสอัตโนมัติกอนหาขนาดเหล็กที่มีความ
หนาตามตองการแลวทาํการตัดตามแบบที่ไดทําเอาไวดงั
แสดงในรูปที่ 7 และ 8 ตามลําดับ  

 

 
 

รูปที ่7 การวาดแบบลงเหล็กแผนขนาดบางเพื่อทําแบบ 
 

 
 

รูปที ่8 ฐานมีดที่ผานการตัดดวยเครือ่งตัดแกสอัตโนมัติ 
 



 
 

 

ตอจากน้ันนําเหล็กแผนมาแลวตัดเปน 12 เหลี่ยม
โดยมีเสนผานศูนยกลางจากมุมถึงมุมฝงตรงขามขนาด 250 
mm.  แลวนําแบบไปเขาเครื่องตัดแกสอัตโนมัติโดยแผน
เหล็กที่ถูกตัดมีขนาด 20 mm. จํานวน23 แผน จากนั้นนําไป
เซาะรองลิ่ม โดยใหจานแตละจานมีรองลิ่มแตละรองตางกัน
จานละ 5 องศา และเจาะรทูัง้ 12 ดาน ดานละ 2 รู สําหรับใส
นอตขนาด M 10×15 หัวจม เพือ่ใชในการยึดจานตัดกับ
ใบมีดเขาดวยกัน   ฐานมีดแตละชิ้นจะถูกนําไปเจาะรพูรอม
นําไปเซาะรองลิ่ม เพื่อนําไปสวมเขากับเพลาทัง้สองพรอมทั้ง
ติดใบมีดเขาที่บริเวณขอบของฐาน โดยการเจาะรูแลวทําการ
ยึดดวยน็อตหัวจมเพื่อไหสะดวกตอการเปลี่ยนใบมีด การ
จัดเรยีงใบมีดไดแสดงไวในรูปที่ 9 ในกรณทีี่ใบมีดเกิดการสึก
หรอข้ึน โดยแตละใบของฐานมีดน้ันจะทํามุมเย้ืองกัน 5 องศา
เพื่อใหขณะทีเ่ครื่องทาํงาน มุมมีดที่เรียงตัวเยื้องกันน้ีจะชวย
หมุนกวาดนําเศษยางดานบนลงมาไดดีย่ิงข้ึน 

 
รูปที ่9 แสดงการจดัเรียงใบมีดบนฐาน 

 
                เพลาทั้งสองมีขนาดเสนผานศูนยกลางและความ
ยาวเทากันและทําการกลงึลดขนาดปลายลงมาตามแบบและ
ทําการเซาะรองลิ่มโดยใชเครื่องกัด เพื่อทําการยึดตัวฐานมีด
ใหยึดติดกับเพลา และที่สุดดานปลายฐานมีดก็ทําการกลงึ
เกลียว เพื่อทําการยึดน็อตปองกันไมใหฐานมีดเกิดการ
เคลื่อนที่ในแนวแกนของเพลา โดยใบมีดที่ใชน้ันทําจากเหล็ก 
AISI1020CD เนื่องจากเปนเหล็กเกรดและสามารถพฒันา
นําไปชุบแข็งเพื่อเพิ่มความแข็งแรงไดนอกจากนั้นยังหาไดใน
ทองตลาดทั่วไป นําไปเขาเครือ่งเจยีรนยัใหมีขนาดตามที่
ตองการและทําการเจาะรู โดยมีใบมีดใหญทัง้หมดมีจาํนวน 
141 ใบตามจํานวนเหลี่ยมของฐานมีดและแตละใบมีมุมใน
การตัด 60 องศา ในสวนของใบเล็กน้ันใชเหลก็เสน
พื้นที่หนาตัดส่ีเหลีย่มนํามาตัด โดยใชไฟเบอรในการตดัโดย
ตัดตามแบบใหแตละชิ้นมีความยาวขนาด 6.5 mm. จํานวน 
141 ชิ้นโดยทําชิ้นตนแบบในการตัดข้ึนมากอนทั้งใบมีดใบ
เล็กและใบมีดใหญเพื่อสะดวกในการตัดและทําใหแตละชิ้นที่
ตัดไดมีขนาดเทากนั และชองวางแตละชองของฐานมีดโดย
ถูกรองไวดวยแหวน ซึ่งทําจากเหล็กทอที่มีขนาดเสนผาน
ศูนยกลางของรทูอ เทากับของเพลาโดยมีขนาดความหนา

เพยีงพอทีจ่ะใหใบมีดซ่ึงติดตั้งอยูบนแตละเพลาวิง่ผานไปได
โดยไมสัมผัสกัน รูปแบบการจัดวางอุปกรณไดแสดงไวในรูป
ที่ 10 

 
 

รูปที ่10 แสดงรูปแบบของเครื่องจักรและการจัดวางอุปกรณ
ตางๆ 

 
 
5. สรุปผลการวจัิย 
         งานวิจัยนี้เปนการออกแบบและประดิษฐเครื่องยอย
ยางตนแบบ โดยศึกษาผลการทํางานของเครื่องจกัรเพื่อ
นําไปพฒันาเครื่องจักรที่ใชในการยอยยางหรือเครื่องจกัรที่ใช
ในอุตสาหกรรมยางตอไปในอนาคต โดยปจจยัซึ่งมีผลตอการ
ตัดเฉือนยาง ไดแก ชนิดของวัสดุและมุมการตัดของใบมีดที่
ติดอยูบนจานตัด ความเร็วรอบของจานตัด ขนาดและ
คุณสมบัติของชิ้นงานยางที่นํามายอย กําลังในการขับ
มอเตอรโดยในงานวิจัยนี้ไดออกแบบใชเหล็ก AISI1020CD 
ในการทําใบมีดซ่ึงมีจํานวนทั้งสิ้น 141 ใบซึ่งแตละใบจะมีมุม
ในการตัด 60 องศา และมีความเรว็รอบทีเ่พลาขับและเพลา
ตาม 50 และ 30 รอบตอนาที ตามลําดับ สวนช้ินงานยางที่ใช
ในการทดลองมีทั้งหมด 5 ประเภท ไดแก ยางอัดดอกแบบที่ 
1  ยางอัดดอกแบบที่ 2  ยางอัดดอกแบบที่ 3 ยาง
รถจักรยาน ยางรถจักรยานยนต ซ่ึงมีขนาดแตกตางกัน
ออกไป โดยใชมอเตอรไฟฟาขนาด 7.5 แรงมา ชุดทดเกียร
และโซ ในการสงกาํลัง  
 ผลทีไ่ดจากการทําวิจัยน้ีในการตัดเฉือนช้ินงานยางดัง 
กลาว 1 รอบการทํางาน พบวาขนาดหลังจากชิ้นงานยางถูก
ยอยแลวขนาดพื้นที่ของชิ้นงานยาง ยางอัดดอกแบบที่ 1  
ยางอัดดอกแบบที ่ 2  ยางอัดดอกแบบที่ 3 ยางรถจักรยาน 
ยางรถจักรยานยนต มีขนาดพื้นที่ลดลง  90%  93%  93% 
96% 52% ตามลําดับ ( ในแตละช้ิน) นอกจากน้ันอัตราการ
ยอยชิ้นงานมีคาเปน 96, 96, 96, 90, 82 กิโลกรัมตอชั่วโมง
ตามลําดับ ดังน้ันจะเห็นไดวาเครื่องยอยยางตนแบบนี้
สามารถทํางานไดดีในระดับหน่ึงเมื่อเทยีบระหวางตนทนุการ
สรางกับราคาเครื่องจักรที่นําเขาจากตางประเทศ อยางไรก็



 
 

 

ตามการที่จะนําไปใชในอุตสาหกรรมจรงิเพื่อลดการนํา
เครื่องจักรจากตางประเทศเขาและน้ันคงยังตองถูกนํา
ปรับปรุงและพัฒนาประสิทธภิาพใหดย่ิีงข้ึนดังขอเสนอแนะที่
กลาวไวดวยนี ้
 

 
 

รูปที่ 6.1 ภาพเครือ่งจักรยอยเศษยาง 
 

6. ขอเสนอแนะและแนวทางในการปรับปรุงและพฒันา 
     ขอเสนอแนะสามารถแบงเปนขอ ๆ ได  ดังน้ี 
   1. ควรใหความสําคัญกับการพิจารณาชนิดของ
วัสดุที่มีขายตามทองตลาดซึ่งจะทําใหการออกแบบเปนได
โดยเหมาะสมมากขึ้น 
   2. ควรพิจารณาถึงข้ันตอนและวิธีการสรางขณะ
ออกแบบดวย พรอมทั้งเลือกสถานที่การทาํงานที่มีความ
พรอมมากที่สุด เพื่อความสะดวกในการทาํงานในกรณทีี่
เปนไปได 
   3. ควรศึกษาแหลงในการเลือกซื้อวัสดุเพื่อ จะทํา
ใหไมเสียเวลาในการหาวัสดุตามที่ตองการ 
        4. ควรใชชางฝมือที่ชํานาญ เพื่อลดเวลาในการ
สรางและปญหาที่เกิดจากความผิดพลาดในข้ันตอนการผลิต 
 เน่ืองจากเครื่องจักรทีท่างผูจัดทาํไดออกแบบและสราง
ไวแลวน้ันสามารถใชไดจริง แตมีประสิทธภิาพดพีอเพยีง
ระดับหน่ึง ทัง้นี้ยงัเกิดขอบกพรองในการประกอบเครือ่งจักร
บางประการจึงขอเสนอแนวทางปรับปรุงและพฒันาเพือ่จะทํา
การปรับปรุงเครื่องยอยยางใหมีประสิทธภิาพดีข้ีนโดยใหมี
ขนาดของเศษยางทีไ่ดจากการยอยทีเ่ล็กลงกวาในขณะน้ีและ
กอใหเกิดประโยชนแกระดับรากหญาและใชงานไดจริงใน
กลุมอุตสาหกรรมโดย 

• ในระดับรากหญาตองคํานึงถึง ราคา ความงายใน
การใชงาน อายกุารใชงานของเครือ่ง การดูแล
รักษา และ การซอมแซม  เปนตน 

• ในระดับอุตสาหกรรมตองปรับปรุงในดาน
ประสิทธภิาพใหเพยีงพอแกความตองการของ

ผูประกอบการ มีความสามารถในการเดินเครื่อง
ตอเนื่องไดยาว และ อายุการใชงานของใบมีดตัด
ยาวนาน 

และเพื่อเปนประโยชนแกนักวิจัยในโครงการตอเนื่อง (Phase 
2) ตอไปจึงสรุปขอเสนอในการทําวจิยัไว ดังนี ้
 1. ควรทําการคนควาและศึกษาเพิ่มเติมในเรื่อง รูปแบบ
การออกแบบระบบการตัด การวางตัวของใบมีด เชน การ
การปรับรูปแบบการวางใบมีดเปนแนวตั้ง หรือ เพิ่มเติมใบมี
ในแนวตั้งเพื่อเพิ่มประสิทธภิาพของเครื่องจัก เปนตน 
 2. ฐานมีดจากที่วางบิดกันเปนมุม 5 องศานั้นมีปญหา
ในเรื่องการติดของยางกับใบมีดในขณะเครื่องทํางานใน
บางครัง้ จึงควรทดลองแบบที่วางเปนแนวเดียวกันเพื่อลด
อัตราการเกิดขอผิดพลาดนี ้
 3. ควรทําการชบุแข็งใบมีดเพื่อเพิม่ความทนทานของ
ใบมีดไหมากขึ้นและมีความคมอยูเสมอ 

4. ควรทาํสวิตซสลับไฟเพื่อกลับทิศทางการหมุนของ
ใบมีดเพื่องานตอการปอนยางกลับหากยางไปติดระหวาง
ใบมีด 

5. ควรมีการทดลองเปลี่ยนมุมใบมีดเพื่อหาความ
แตกตางเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของเครื่องจักร  
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