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การศึกษาความเหมาะสมของระยะลูกรีดเครื่องรีดแผนยางแบบ 4 ลูกรีด
Study the Appropriate Value of the Roller Clearance 
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บทคัดยอ

บทความนี้มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาผลของระยะหางของชุดขอนรีดดอกที่ 2 ของเครื่องรีดแผนยางพาราแบบ 
4 ลูกรีด ตอระยะเวลาในการรีดยางพาราแผนและเพ่ือศึกษาประสิทธิภาพการทํางานของเคร่ืองรีดแผนยางพารา
แบบ 4 ลูกรีด รวมถึงคาพลังงานไฟฟาท่ีใชในการรีด โดยดําเนินการทดลองตามรายละเอียดการปรับระยะหาง
ชุดขอนแตละขอนดังนี้ ชุดขอนรีดลื่นที่ 1 ตั้งระยะหาง 4.5 มิลลิเมตร ชุดขอนรีดลื่นที่ 2 ตั้งระยะหาง 
3.0 มิลลิเมตร ชุดขอนรีดดอกที่ 1 ตั้งระยะหาง 2.0 มิลลิเมตร ชุดขอนรีดดอกท่ี 2 ตั้งระยะหาง 3 ระดับ ไดแก 
1.0 0.5 และ 0.1 มิลลิเมตร ผลการทดลองพบวา เครื่องรีดแผนยางแบบ 4 ลูกรีด สามารถลดระยะเวลา
ในกระบวนการรีดแผนยางพาราจนถึงข้ันสุดทายในการรีดลงรอยละ 82.40 ผลการเปรียบเทียบอัตราการผลิต
ตอชั่วโมงพบวา เครื่องรีดแผนยางแบบ 4 ลูกรีด มีอัตราการรีดยางสูงกวาเครื่องรีดแบบด้ังเดิม โดยสามารถ
เพ่ิมอัตราการผลิตเฉล่ีย 361.083 แผนตอช่ัวโมง มีคาประหยัดพลังงานไฟฟาลดลงรอยละ 58.126 และประสิทธิภาพ
ของเคร่ืองรีดแผนยางแบบ 4 ลูกรีด ท่ีปรับระยะหาง 0.1 มิลลิเมตร มีขนาดความหนาของแผนยางพาราเฉล่ีย
หลังรีดนอยที่สุดเทากับ 2.14 มิลลิเมตร ไดตามขนาดมาตรฐาน และประสิทธิภาพการรีดดีที่สุดรอยละ 88.24
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Abstract

This research article aimed to study the clearance of the second fi nishing roller set of the 4-roll 
raw rubber sheet rolling machine aff ecting the period of rolling para rubber sheets and 4-roll 
raw rubber sheet rolling machine effi  ciency as well as electrical energy consumption to rolling 
para rubber sheets. The experiments were carried out with the following roller clearance 
settings for each press roller set: the fi rst smooth roller set will be set to a clearance of 4.5 mm, 
the second smooth roller set to 3.0 mm, the fi rst fi nishing roller set to 2.0 mm, and the second 
fi nishing roller set will be to three levels: 1.0, 0.5, and 0.1 mm. respectively. The result found 
that the 4-roll raw rubber sheet rolling machine can signifi cantly reduce the overall raw 
rubber sheet rolling time, decreasing rolling time by 82.40 %. The comparisons of the 
production rate per hour represented the 4-roll raw rubber sheet rolling machine performs 
a higher rubber rolling rate than the traditional rolling machine, with an average rolling 
rate of 361.08 sheets per hour. Furthermore, electrical energy consumption was reduced 
by 58.126 %. Adjusting the clearance of the second fi nishing roller set to 0.1 mm provides 
the average thickness of rubber sheets after rolling as 2.14 mm. which is the standard size, 
and obtains the highest rolling effi  ciency of 88.24 %.
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บทนํา

ประเทศไทยเปนหน่ึงในประเทศท่ีมีการปลูกและผลิตยางพารามากท่ีสุดในโลก ยางพาราเปนพืชเศรษฐกิจท่ีสําคัญ
และมีบทบาทสําคัญในการพัฒนาชุมชนและเศรษฐกิจของประเทศ กระบวนการแปรรูปยางพารามีหลายข้ันตอน
ที่ตองใชเทคโนโลยีและเครื่องจักรที่ทันสมัย เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพและคุณภาพของผลิตภัณฑยางพารา 
การพัฒนาเคร่ืองรีดยางพาราและเคร่ืองจักรท่ีเก่ียวของมีความสําคัญในการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต ลดตนทุน 
และเพิ่มมูลคาใหกับผลิตภัณฑยางพารา [1] - [2] การศึกษาเทคโนโลยีการผลิตยางยังใหขอมูลเชิงลึกที่มี
คาในดานตาง ๆ ของกระบวนการผลิตยางพารา รวมถึงการผสม การอัดรีด การวัลคาไนซและการออกแบบ
ผลิตภัณฑยาง การศึกษาเหลาน้ีเนนย้ําถึงบทบาทสําคัญของการควบคุมอยางแมนยําในแตละข้ันตอนของกระบวนการ 
โดยเฉพาะในขั้นตอนการรีดที่ชองวางระหวางลูกกลิ้งตองถูกควบคุมอยางรอบคอบเพื่อใหไดคุณสมบัติของ
ผลิตภัณฑที่ตองการ [3] การรีดยางพาราเปนกระบวนการที่สําคัญในอุตสาหกรรมการผลิตผลิตภัณฑยาง 
ซ่ึงเก่ียวของกับการข้ึนรูปและปรับผิวยางใหเปนแผนบางหรือเคลือบ กระบวนการควบคุมชองวางระหวางลูกกล้ิง
ในเครื่องรีดยางพารากึ่งอัตโนมัติเปนส่ิงสําคัญอยางยิ่งในการรักษาคุณภาพและความสมํ่าเสมอของผลิตภัณฑ
ข้ันสุดทาย การควบคุมชองวางระหวางลูกกล้ิงอยางเหมาะสมจะสงผลโดยตรงตอคุณสมบัติทางกล ความสม่ําเสมอ
ของความหนา และประสิทธิภาพโดยรวมของแผนยาง ทําใหเปนประเด็นสําคัญท่ีนักวิจัยและผูผลิตใหความสนใจ 
[4] - [5] รวมท้ังการพัฒนาเคร่ืองรีดยางเครปไดแสดงใหเห็นวาการควบคุมชองวางระหวางลูกกล้ิงอยางแมนยํา 
สามารถลดการสูญเสียวัสดุและปรับปรุงคุณภาพโดยรวมของแผนยางท่ีรีดไดอยางมีนัยสําคัญ ซ่ึงพบวาการต้ังคา
ชองวางท่ีเหมาะสมสงผลใหมีประสิทธิภาพการผลิตสูงและการสูญเสียวัสดุนอยท่ีสุด [6] นอกจากน้ีความกาวหนา
ในเทคโนโลยีการควบคุม เชน การใชตัวควบคุมฟซซีลอจิก ยังแสดงผลลัพธที่นาพอใจในการรักษาชองวาง
ระหวางลูกกล้ิงใหสม่ําเสมอและปรับปรุงความสม่ําเสมอของแผนยางท่ีผลิตได การนําฟซซีลอจิกมาใชในการควบคุม
ความเร็วและแรงกดของกระบวนการรีดทําใหความเสถียรและความแมนยําของชองวางระหวางลูกกลิ้งเพิ่มขึ้น 
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สงผลใหคุณภาพของผลิตภัณฑขั้นสุดทายดีขึ้น [7] เครื่องจักรรีดยางพรอมรีดลายที่พัฒนาการวางลูกรีด
ในแนวด่ิงรวม โดยมีระยะหางชุดลูกรีดคูแรก 7 มิลลิเมตร ชุดลูกรีดเรียบคูแรก 5 มิลลิเมตร ชุดลูกรีดเรียบ
คูท่ีสอง 4 มิลลิเมตร ชุดลูกรีดลายคูแรก 3 มิลลิเมตร และชุดรีดลายคูท่ีสอง 3 มิลลิเมตร ผลการทดลองพบวา
อัตราความเร็วในการรีดยางตอแผนเฉลี่ยไมนอยกวา 185 แผนตอชั่วโมง [8] การรีดยางพาราแบบเดิม
มีหลายข้ันตอนและปญหาหลายอยาง โดยเฉพาะข้ันตอนการรีดยางพารา ทําใหผูปฏิบัติงานเม่ือยลาในการทํางาน 
อีกท้ังการรีดเรียบการรีดลายจะตองใชเคร่ืองรีดเฉพาะเกิดการเสียเวลาในการเคล่ือนยายยางพาราแผนไปยัง
เครื่องรีดแตละเครื่องและตองใชเวลาการรีดนาน สงผลใหกระบวนการผลิตยางพาราแผนเรียบเปนไปดวย
ความลาชา [9] จากการสํารวจศึกษาขอมูลเบ้ืองตนและสภาพปญหาของเกษตรกรชาวสวนยางรายยอยในเขตพ้ืนท่ี
จังหวัดกาฬสินธุ พบวาเกษตรกรชาวสวนยางประสบปญหาและมีขอจํากัดของกระบวนการผลิตยางแผนดิบ 
เพ่ือสรางมูลคาเพ่ิมในข้ันตอนของการรีดแผนยาง โดยเกษตรกรชาวสวนยางใชการรีดแผนยางดวยเคร่ืองรีดแผนยาง
อยู 2 แบบ ไดแก เคร่ืองรีดแผนยางแบบใชแรงงานคนในการหมุน และเคร่ืองรีดแผนยางแบบใชมอเตอรไฟฟา
เปนตนกําลังในการขับ และการรีดโดยเคร่ืองจักรท้ัง 2 แบบน้ี จําเปนตองรีด 2 ข้ันตอนและตองใชเคร่ืองจักรรีด
จํานวน 2 เคร่ืองแยกกัน ประกอบดวย ข้ันตอนท่ี 1 รีดดวยเคร่ืองรีดล่ืนหรือรีดเรียบ โดยการนํายางท่ีผานการนวด
แลวเขาเคร่ืองรีดล่ืนโดยรีดซ้ําประมาณ 3 - 4 คร้ัง และในทุกคร้ังท่ีเสร็จส้ินการรีดในแตละคร้ังและในแตละแผน 
ตองทําการปรับระยะขอนหรือลูกกลิ้งรีดกอนทําการรีดในครั้งตอไปทุกครั้ง เพื่อใหแผนยางบางประมาณ 
3 - 4 มิลลิเมตร ตามที่ตองการ ซึ่งเกษตรกรตองทําการปรับระยะหางของขอนรีดทุกครั้งทุกแผน และ
ตองอาศัยทักษะความชํานาญและเสียเวลาในการปรับแตละครั้ง ตลอดจนตองรีดแผนยางคราวละมาก ๆ 
ซึ่งเปนผลผลิตที่ไดจากการกรีดยางในแตละวัน เกษตรกรจึงเกิดความเหนื่อยเมื่อยลาขณะทําการรีดยาง 
นําไปสูการปรับระยะขอนรีดเกิดคลาดเคลื่อนไดสงผลตอขนาดความหนาและคุณภาพของยางแผนดิบ และ
ขั้นตอนที่ 2 เกษตรกรตองนําแผนยางที่ผานการรีดลื่นหรือรีดเรียบมาปอนเขาเครื่องรีดดอกหรือรีดลายอีก 
1 ครั้ง เพื่อรีดนํ้าและรีดลายเพิ่มพื้นที่ชวยใหแผนยางแหงเร็วขึ้นเมื่อนําไปผึ่งตาก
 ดังนั้น จากสภาพความเปนมาและปญหาดังกลาว คณะผูวิจัยจึงไดพัฒนาเครื่องรีดแผนยางพารา
แบบ 4 ลูกรีด โดยงานวิจัยนี้จึงมุงเนนศึกษาความเหมาะสมของชองวางระหวางลูกกลิ้งในเครื่องรีดแผนยาง
แบบ 4 ลูกรีด โดยบทความน้ีพิจารณาศึกษาเฉพาะผลของการปรับระยะหางระหวางชุดขอนรีดดอกท่ี 2 ตอระยะเวลา
ในการรีดยางพาราแผนและประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องรีดแผนยางพาราแบบ 4 ลูกรีด รวมถึง
คาพลังงานไฟฟาที่ใชในการรีด เนื่องจากชุดรีดดอกที่ 2 เปนชุดลูกรีดสุดทาย หากปรับระยะไมเหมาะสม 
จะสงผลตอคุณภาพของยางแผนดิบ เชน หากปรับหางเกินไป จะมีผลใหการรีดนํ้าออกจากแผนยางไดไมดีพอ 
ความหนาแผนยางมากเกินไปและแผนยางอาจมีการฉีกขาดขณะทําการรีด และหากปรับระยะชิดแคบเกินไป 
จะทําใหแผนยางบางเกินขนาดท่ีเหมาะสม แผนยางอาจมีการฉีกขาดขณะทําการรีดและมีการใชพลังงานไฟฟาท่ีมากข้ึน 
ผลลัพธจากการศึกษาน้ีจะเปนขอมูลเพื่อชวยในการปรับปรุงการควบคุมกระบวนการและคุณภาพของ
ผลิตภัณฑของกลุมวิสาหกิจชุมชนผลิตยางแผนชั้นดี 

วิธีดําเนินการวิจัย

ลงเก็บขอมูลพื้นฐานและความตองการของกลุมวิสาหกิจชุมชนผลิตยางแผนชั้นดีหนองปาออย มีสมาชิกกลุม 
85 ราย มีที่ตั้งที่บานหนองปาออย หมูที่ 1 ตําบลลําหวยหลัว อําเภอสมเด็จ จังหวัดกาฬสินธุ พบวากลุม
มีความตองการเคร่ืองจักรในการชวยทุนแรงท่ีสามารถใชงานไดสะดวกรวดเร็ว ลดข้ันตอน ประหยัดเวลา แรงงาน
และพลังงาน ตลอดจนการลดตนทุนรวมถึงคุณภาพของแผนยางที่ไดขนาดมาตรฐาน โดยพบวามีกระบวนการ
รีดอยู 2 ขั้นตอน และตองใชเครื่องรีดจํานวน 2 เครื่องเชนกัน ประกอบดวย เครื่องรีดลื่นหรือชุดจักรลื่น 
โดยการนํายางท่ีผานการนวดแลวเขาเคร่ืองรีดล่ืนประมาณ 3 - 4 คร้ัง เพ่ือใหแผนยางบางประมาณ 3 - 4 มิลลิเมตร 
หลังจากน้ันจึงนําเขาเคร่ืองรีดดอกหรือชุดจักรดอกอีก 1 คร้ัง เพ่ือชวยใหแผนยางแหงเร็วข้ึน และนําไปผ่ึงตาก
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ถือวาเสร็จสิ้นกระบวนการรีดแผนยางพารา ในการหมุนชุดลูกกลิ้ง เพื่อการรีดยางแผนดิบแตละแผนนั้น 
หากเปนกรณีท่ีเกษตรกรใชเคร่ืองรีดล่ืนและเคร่ืองรีดลายแบบใชมือหมุนในการรีดแผนยาง เกษตรกรจะตองใช
แรงหมุนชุดลูกกลิ้งหลายรอบ หากมียางแผนดิบจํานวนมาก สงผลใหการผลิตยางแผนมีความลาชาและ
เกิดความเหน่ือยลาเกินไป ซ่ึงเปนสาเหตุใหเกษตรกรละเลยตอการท่ีจะทําการผลิตยางแผนดิบใหมีความสวยงาม
และความบางที่ไดขนาดตามเกณฑมาตรฐานขนาด 

1. การออกแบบและพัฒนาสรางเครื่องรีดแผนยางแบบกึ่งอัตโนมัติ
  การออกแบบและพัฒนาเคร่ืองรีดแผนยางแบบก่ึงอัตโนมัติ ดังรูปท่ี 1 โดยเคร่ืองรีดมีคุณลักษณะ
ท่ีประกอบดวย ลูกรีดเปนแบบ 4 ขอน (8 ลูกกล้ิง) แบงเปนชุดขอนรีดล่ืนจํานวน 2 ขอน (เสนผานศูนยกลาง 
114 มิลลิเมตร ยาว 610 มิลลิเมตร) และชุดขอนรีดดอกหรือรีดลายจํานวน 2 ขอน (เสนผานศูนยกลาง 
118 มิลลิเมตร ยาว 610 มิลลิเมตร) ใชมอเตอรไฟฟาขนาด 2 แรงมา (1.49 กิโลวัตต) ความเร็วรอบ 
1,450 รอบตอนาที เปนตนกําลัง ตอดวยชุดเกียรทดแบบเฟองตัวหนอน (Worm Gear Reducer) สงกําลังดวยเฟอง
และโซลําเลียงในการขับเคล่ือนชุดขอนทุกตัว

 (ก) ลักษณะเคร่ืองรีดแผนยางแบบ 4 ลูกรีด (ข) ลักษณะการวางชุดขอนรีดลื่นและรีดดอก
รูปท่ี 1 ลักษณะเคร่ืองรีดแผนยางแบบ 4 ลูกรีด

  ติดตั้งระบบควบคุมการทํางาน และทําการทดสอบการทํางานท้ังระบบ คือการทํางานแบบ Manual
และระบบการทํางานแบบ Semi-Automatics และปรับปรุงแกไขขอบกพรองใหเครื่องสามารถทํางานไดอยางมี
ประสิทธิภาพตามขอบเขตการทดลองที่กําหนด 
  เปรียบเทียบผลการทดลองความหนาของแผนยางกับขอมูลของสํานักงานตลาดกลางยางพารา
ไดกําหนดคุณภาพยางแผนดิบเพื่อใชเปนมาตรฐานที่ชาวสวนยางสามารถนําไปปฏิบัติได เมื่อนํายางขายที่ตลาด
ยางพาราจะขายไดราคาตรงตามมาตรฐานยางแผนดิบมีดวยกัน 3 ชั้น 
   ยางแผนดิบคุณภาพ 1 มีลักษณะคือ มีความช้ืนในแผนยางไมเกิน 1.5 % แผนยางมีความยืดหยุนดี 
และมีลายดอกเดนชัดตลอดแผน แผนยางบาง มีความหนาของแผนยางไมเกิน 3 มิลลิเมตร 
   ยางแผนดิบคุณภาพ 2 มีลักษณะคือ แผนยางมีความสะอาดตลอดแผน มีความชื้นในแผนยาง
ไมเกิน 2 % แผนยางมีความยืดหยุนดี และมีลายดอกเดนชัด แผนยางบางมีความหนาของแผนยางไมเกิน 4 มิลลิเมตร
   ยางแผนดิบคุณภาพ 3 มีลักษณะคือ แผนยางมีความสะอาดหรืออาจมีสิ่งสกปรกและฟองอากาศ
อยูในแผนยางไดบางเล็กนอย มีความช้ืนในแผนยางไมเกิน 3 % แผนยางมีความยืดหยุนดี และมีลายดอกเดนชัด 
แผนยางคอนขางหนา มีความหนาของแผนยางไมเกิน 4 มิลลิเมตร เน้ือยางแหงมีสีคอนขางทึบ ไมโปรงใสเทาท่ีควร
   ยางแผนดิบคุณภาพ 4 มีลักษณะคือ แผนยางมีความสะอาดหรืออาจมีสิ่งสกปรกและฟองอากาศ
อยูในแผนยางไดบาง มีความชื้นในแผนยางไมเกิน 4.5 % แผนยางมีความยืดหยุนดี และมีลายดอกเดนชัด 
แผนยางหนา มีความหนาของแผนยางไมเกิน 4 มิลลิเมตร เนื้อยางแหงมีสีคลํ้าทึบ ไมโปรงใส [9] - [10]
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2. การทดลองและเก็บรวบรวมขอมูล
  เพื่อศึกษาผลของระยะหางขอนรีดดอกท่ี 2 ตอระยะเวลาในการรีดยางพาราแผนและประสิทธิภาพ
การทํางานของเครื่องรีดยางพาราแบบ 4 ลูกรีด โดยอางอิงสมการคํานวนประสิทธิภาพการทํางานของ
เครื่องรีดแผนยางที่ออกแบบจากสมการที่ (1) จากรูปท่ี 1 การจัดวางและจํานวนขอนรีดของเคร่ืองรีดแผนยาง
แบบ 4 ลูกรีด ซึ่งการทดลองเพื่อเก็บขอมูลการรีดยางทั้งหมด 10 การทดลอง เตรียมแผนยางตามขั้นตอน
การทํายางแผนรีดตามมาตรฐานการยาง ดังรูปท่ี 2 เร่ิมจากการเก็บรวบรวมน้ํายางจากสวนยางพันธุ RRIM 600 
มากรองนํ้ายางดวยตัวกรองลวดเบอร 40 และ 60 เพื่อกรองส่ิงสกปรกออก ทําการตวงนํ้ายางใสในตะกงและ
เติมน้ําสะอาดลงในตะกงท่ีใสน้ํายางดวยอัตราสวนผสมระหวางน้ํายางกับน้ําในอัตรา 3 สวน ตอ 2 สวน โดยประมาณ 
นํากรดฟอรมิกความเขมขนรอยละ 90 ประมาณ 2 ชอนแกง (30 มิลลิลิตร) ผสมน้ําสะอาดประมาณ 3 กระปองนม 
(1,170 มิลลิลิตร) หรืออัตราสวน 1 สวน ตอ 39 สวน กวนใหเขากัน สําหรับผสมนํ้ายางใหยางแข็งตัวเร็วขึ้น 
หลังจากนั้นตวงนํ้ากรดที่ผสมน้ําแลว 1 กระปองนม (390 มิลลิลิตร) เทลงในน้ํายางใหทั่วตะกงและใชใบพาย
กวนนํ้ายางไปมาประมาณ 6 เที่ยว ขณะกวนจะมีฟองน้ํายางใหกวาดฟองออกจากตะกงใหหมด แลวใชภาชนะ
ปดตะกงท้ิงไวประมาณ 30 - 45 นาที เมื่อยางจับตัวดีแลวใหเทแทงยางออกจากตะกงบนพ้ืนนวดยางเพ่ือทําการ
นวดยางใหหนาเฉลี่ยประมาณ 10 - 20 มิลลิเมตร นํายางแผนที่นวดแลวเขาเครื่องรีด โดยเตรียมจํานวน 
10 แผนตอการทดลอง และกําหนดเงื่อนไขการทดลอง คือ การปรับระยะหางระหวางลูกรีดในชุดขอนแตละชุด 
ดังตอไปน้ีชุดขอนรีดล่ืนท่ี 1 ชุดขอนรีดล่ืนท่ี 2 และชุดขอนรีดดอกท่ี 1 ปรับต้ังระยะหางไวท่ีคาคงท่ี สวนชุดขอน
รีดดอกที่ 2 ซึ่งเปนชุดที่จะใชขอมูลการทดลองในการพิจารณา มีการปรับตั้งระยะหางเปน 3 ระดับ และ
ความสามารถในการรีดจะทําการเปรียบเทียบกับเคร่ืองรีดยางแบบด้ังเดิมของกลุมเกษตรกรท่ีใชในปจจุบัน 
(โดยรีดซํ้าประมาณ 3 - 4 ครั้งดวยเคร่ืองรีดลื่น แลวจึงนํามารีดดอกดวยเครื่องรีดดอกอีก 1 ครั้ง) เพื่อศึกษา
ผลของการปรับระยะหางขอนรีดดอกที่ 2 ตอการรีด สําหรับความหนาของแผนยางที่ผานการรีดจะใช
เวอรเนียรคาลิปเปอร และคาพลังงานทางไฟฟาจะใชเพาเวอรแคลมปมิเตอร ผลิตภัณฑของ Extech รุน 380976 
โดยดําเนินการทดลองตามรายละเอียดดังตารางที่ 1 การปรับระยะหางชุดขอนแตละขอนดังนี้

ตารางที่ 1 รายละเอียดการปรับระยะขอนรีด

      ปรับระยะหาง
   ชนิดของเคร่ืองรีด ชุดขอนรีดล่ืนที่ 1 ชุดขอนรีดลื่นที่ 2 ชุดขอนรีดดอกท่ี 1 ชุดขอนรีดดอกท่ี 2
    (มิลลิเมตร) (มิลลิเมตร) (มิลลิเมตร) (มิลลิเมตร)
 1) เครื่องรีดแผนยาง    1.0
   แบบ 4 ลูกรีด 4.5 3.0 2.0 0.5
       0.1
     ระยะหางลูกรีดเคร่ืองรีดลื่น  ระยะหางลูกรีดเคร่ืองรีดดอก
     (มิลลิเมตร)  (มิลลิเมตร)
    ปรับระยะหาง ปรับระยะหาง ปรับระยะหาง ปรับระยะหาง
    ครั้งที่ 1 ครั้งที่ 2 ครั้งที่ 3 ครั้งที่ 1
 2) เครื่องรีดแบบดั้งเดิม*
   2.1 เครื่องรีดลื่น 5± 0.5** 3.5± 0.5 1.50± 0.5 -
   2.2 เครื่องรีดดอก - - - 0.1 - 0.5

 * เน่ืองจากเคร่ืองแบบด้ังเดิมของเกษตรกรแยกการรีดออกเปน 2 เคร่ือง คือ เคร่ืองรีดล่ืน และเคร่ืองรีดดอก 
 ** โดยการปรับระยะตามท่ีระบุนี้จะตองทําการรีด 2 ครั้ง 
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 (ก) การกรองน้ํายาง (ข) ขึ้นรูปยางแผนดวยบลอคตะกง

 (ค) การเตรียมเปนแผนยางเพ่ือใหยางจับตัวกัน (ง) การนวดยางใหไดความหนาตามตองการ
  กอนนําเขาเครื่องรีด

 (จ) กระบวนการรีดแผนยางดวย (ฉ) วัดขนาดเพ่ือบันทึกผลการทดลอง
 เครื่องรีดแผนยางแบบ 4 ลูกรีด
รูปท่ี 2 ขั้นตอนการทดลองรีดแผนยางดิบดวยเครื่องรีดแผนยางแบบ 4 ลูกรีด

 (1)

  ประสิทธิภาพการทํางานของเคร่ืองรีดแผนยางท่ีออกแบบ  พิจารณาจาก ความหนาท่ีเร่ิมตน
กอนผานกระบวนการรีด  ความหนาที่ผานกระบวนการรีดดวยเครื่องรีดแผนยางแบบ 4 ลูกรีด 
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ผลการวิจัยและอภิปรายผล

จากการทดลองเพ่ือศึกษาผลของระยะหางชุดขอนรีดดอกท่ี 2 ตอระยะเวลาในการรีดยางพาราแผนและประสิทธิภาพ
การทํางานของเครื่องรีดยางพาราแบบ 4 ลูกรีด โดยแสดงการเปรียบเทียบผลของระยะหางขอนรีดดอกที่ 2 
ตอระยะเวลาในการรีดยางพาราแผน และผลของระยะหางขอนรีดดอกที่ 2 ตอประสิทธิภาพการทํางานของ
เครื่องรีดยาง ผลการทดลองแสดงประสิทธิภาพการทํางานของเครื่องรีดยางพาราที่ออกแบบ ดังตารางที่ 2 
เครื่องรีดแผนยางแบบ 4 ลูกรีดกับเครื่องรีดแบบด้ังเดิมของกลุมวิสาหกิจชุมชนผลิตยางแผนชั้นดีหนองปาออย 
หมูที่ 1 บานหนองปาออย ตําบลลําหวยหลัว อําเภอสมเด็จ จังหวัดกาฬสินธุ

ตารางที่ 2 เปรียบเทียบประสิทธิภาพ

  ชุดขอนรีดดอกที่ 2  เปรียบเทียบประสิทธิภาพตามวัตถุประสงค
  ปรับระยะหาง เวลาเฉล่ียที่ ใช ในการรีดยาง ความหนาเฉล่ียตอแผนหลังรีด
   (วินาทีตอแผน) (มิลลิเมตร)
 1) เครื่องรีดแผนยาง 1.0 มิลลิเมตร 9.97 3.23
  แบบ 4 ลูกรีด 0.5 มิลลิเมตร 10.79 2.72
   0.1 มิลลิเมตร 12.58 2.14
 2) เครื่องรีดแบบดั้งเดิม  71.46 3.1

1. ผลของระยะหางชุดขอนรีดดอกที่ 2 ตอระยะเวลาในการรีดยางพาราแผน

  

รูปท่ี 3 เวลาเฉลี่ยในการรีดแผนยางตอแผน โดยหนวยวินาที

 จากรูปที่ 3 ผลการทดลองการรีดแผนยางของเครื่องรีดแผนยางแบบ 4 ลูกรีด เปรียบเทียบกับ
เครื่องรีดแบบดั้งเดิมของกลุมวิสาหกิจชุมชนผลิตยางแผนชั้นดี ชุดขอนรีดดอกที่ 2 ที่การปรับระยะหาง 
1.0 มิลลิเมตร ใชเวลาในการรีดเฉล่ียตอแผนนอยท่ีสุดเทากับ 9.97 วินาที ท่ีการปรับระยะหาง 0.5 มิลลิเมตร 
ใชเวลาในการรีดเฉล่ียตอแผนเทากับ 10.79 วินาที และท่ีการปรับระยะหาง 0.1 มิลลิเมตร ใชเวลาในการรีดเฉล่ีย
ตอแผนเทากับ 12.58 วินาที ตามลําดับ เปนผลเนื่องมาจากหากทําการปรับระยะหางชุดขอนรีดดอกที่ 2 
ใหมีระยะชิดแคบลง จะสงผลใหลูกรีดดอกมีแรงกดอัดมากข้ึนและตองใชเวลาในการรีดมากกวาการปรับระยะหาง
ที่มากกวา ตลอดจนสงผลใหขนาดความบางของแผนยางหลังรีดนั้นลดลงตามดวย อีกทั้งมอเตอรตนกําลัง
จะรับภาระมากข้ึนตามไปดวย สวนเคร่ืองรีดแบบด้ังเดิมใชเวลาในการรีดเฉล่ียตอแผนมากท่ีสุดเทากับ 71.46 วินาที 
เหตุผลเนื่องจากเครื่องรีดแบบดั้งเดิมนั้น ตองทําการรีดถึง 2 ขั้นตอน โดยขั้นตอนแรกจะรีดดวยเครื่องรีดลื่น 
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จํานวน 4 ครั้งตอแผน และในการรีดแตละครั้งตองทําการปรับระยะหางลูกรีดใหแคบลงตามลําดับทุกครั้ง 
หลังจากนั้นจึงทําการรีดดอกดวยเครื่องรีดดอก จํานวน 1 ครั้ง ซึ่งตางกับเครื่องรีดแผนยางแบบ 4 ลูกรีด 
ที่สามารถรีดลื่นและรีดดอกในขั้นตอนเดียว จึงทําใหประหยัดเวลาและใชพลังงานนอยกวา

รูปท่ี 4 อัตราการใชพลังงาน โดยเทียบตอแผน

รูปท่ี 5 กําลังการผลิตเทียบตอชั่วโมง

 จากรูปที่ 4 แสดงคาการใชพลังงานไฟฟาในการรีดยางแผนของเคร่ืองรีดแผนยางแบบ 4 ลูกรีด และ
เคร่ืองรีดแบบด้ังเดิม พบวาในเชิงเวลาเฉล่ีย (วินาที) ในการรีดตอแผน ต่ํากวาเคร่ืองรีดแบบด้ังเดิมท่ีขอนรีดดอก
ต้ังระยะหาง 0.1 มิลลิเมตร ซ่ึงลดเวลาในการรีดลงรอยละ 82.40 โดยท้ังน้ีเคร่ืองรีดแผนยาง 2 แบบน้ีดอกท่ี 2 
ต้ังระยะหาง 1.0 มิลลิเมตรเทากัน จากรูปท่ี 5 มีอัตราการรีดยางไดใน 1 ช่ัวโมง จํานวน 361.083 แผนตอช่ัวโมง 
หากต้ังคาขอนรีดระยะหาง 0.5 มิลลิเมตร มีอัตราการรีดยางไดใน 1 ชั่วโมง จํานวน 333.642 แผนตอชั่วโมง 
และหากเคร่ืองรีดแผนยางแบบก่ึงอัตโนมัติต้ังคาขอนรีดระยะหาง 0.1 มิลลิเมตร มีอัตราการรีดยางไดใน 1 ช่ัวโมง 
จํานวน 286.1685 แผนตอช่ัวโมง และแบบด้ังเดิมมีอัตราการรีดยางไดใน 1 ช่ัวโมง จํานวน 50.378 แผนตอช่ัวโมง 
ดังนั้นเมื่อเปรียบเทียบอัตราการรีดยางเครื่องรีดแผนยางแบบ 4 ลูกรีด มีอัตราการรีดยางสูงกวา เครื่องรีด
แบบดั้งเดิมที่ขอนรีดดอกตั้งระยะหาง 0.1 มิลลิเมตร โดยสามารถเพิ่มอัตราการรีดเพิ่มขึ้นรอยละ 468.04 
โดยเครื่องทั้ง 2 นี้มีการตั้งขอนรีดดอกที่ 2 ตั้งระยะหาง 1.0 มิลลิเมตรเทากัน และดานการใชพลังงานพบวา
เคร่ืองรีดแผนยางแบบ 4 ลูกรีด ท่ีมีการต้ังคาท้ัง 3 ระดับโดยเรียงตามการต้ังคาขอนรีดระยะหาง 1.0 มิลลิเมตร 
มีคาพลังงานไฟฟาที่ใชเฉลี่ยตอแผน 0.0184 บาทตอแผน หากตั้งคาขอนรีดระยะหาง 0.5 มิลลิเมตร 
มีคาพลังงานไฟฟาที่ใชเฉลี่ยตอแผน 0.02175 บาทตอแผน และหากตั้งคาขอนรีดระยะหาง 0.1 มิลลิเมตร 
มีคาพลังงานไฟฟาที่ใชเฉลี่ยตอแผน 0.0304 บาทตอแผน และแบบด้ังเดิมมีคาพลังงานไฟฟาที่ใชเฉลี่ยตอแผน 
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0.0726 บาทตอแผนนั้น เครื่องรีดแผนยางแบบ 4 ลูกรีด มีเวลาเฉลี่ยในการรีดตอแผน (วินาที) ตํ่ากวา 
เคร่ืองรีดแบบด้ังเดิมเม่ือคิดเปนรอยละของการประหยัดพลังงาน พบวามีการประหยัดพลังงานลดลงรอยละ 58.126 
โดยท้ังน้ีทั้งเครื่องรีดแผนยางแบบ 4 ลูกรีด และเครื่องรีดแบบด้ังเดิมมีการต้ังขอนรีดดอกท่ี 2 ตั้งระยะหาง 
1.0 มิลลิเมตรเทากัน ดานกระบวนการพบวาการรีดแบบด้ังเดิมมีกระบวนการรีดล่ืน 4 คร้ัง และรีดดอก 1 คร้ัง 
แตหากรีดยางโดยเคร่ืองรีดแผนยางแบบ 4 ลูกรีด จะเหลือข้ันตอนการรีดเพียง 1 คร้ัง ดังน้ัน ข้ันตอนการรีด
แผนยางตลอดกระบวนการจนถึงขั้นสุดทายลดลงรอยละ 80 

2. ผลของระยะหางขอนรีดดอกที่ 2 ตอประสิทธิภาพการทํางานของเคร่ืองรีดยาง

รูปท่ี 6 ประสิทธิภาพการทํางานของเคร่ืองรีดแผนยาง

 จากรูปที่ 6 เมื่อวิเคราะหประสิทธิภาพการทํางานของท้ัง 2 แบบ โดยเทียบจากอัตราการลดลงของ
ความหนาของแผนยางกอนและหลังกระบวนการรีดผานเคร่ืองรีดแผนยางแบบ 4 ลูกรีด และเคร่ืองรีดแบบด้ังเดิม 
พบวาประสิทธิภาพของเคร่ืองรีดแผนยางแบบ 4 ลูกรีด ขนาดความหนาเฉล่ียของแผนยางหลังรีดเม่ือมีเง่ือนไข
การปรับระยะหางของขอนเปน 3 ระดับ ไดแก 1.0 0.5 และ 0.1 มิลลิเมตร ท่ีชุดขอนรีดดอกท่ี 2 ปรับระยะหาง 
1.0 มิลลิเมตร มีขนาดความหนาเฉล่ียมากท่ีสุดเทากับ 3.23 มิลลิเมตร (จัดอยูในมาตรฐานคุณภาพของยางแผนดิบ 
ยางแผนดิบคุณภาพ 2 มีความหนาของแผนไมเกิน 4 มิลลิเมตร) ประสิทธิภาพการรีดนอยสุดที่ 82.25 % 
ขนาดความหนาเฉลี่ยรองลงมา ไดแก ขนาดความหนาเฉลี่ยของแผนยางที่รีดดวยเครื่องรีดแบบดั้งเดิม 
ที่การปรับลูกรีดดอกระยะหาง 0.1 มิลลิเมตร มีคาเทากับ 3.06 (จัดอยูในมาตรฐานคุณภาพของยางแผนดิบ 
ยางแผนดิบคุณภาพ 2 มีความหนาของแผนไมเกิน 4 มิลลิเมตร) ประสิทธิภาพการรีด 83 % และขนาดความหนาเฉล่ีย
ของระยะหาง 0.5 มิลลิเมตร มีคาเทากับ 2.72 มิลลิเมตร (จัดอยูในมาตรฐานคุณภาพของยางแผนดิบ 
ยางแผนดิบคุณภาพ 1 มีความหนาของแผนไมเกิน 3 มิลลิเมตร) ประสิทธิภาพการรีด 85.05 % และ
ที่ปรับระยะหาง 0.1 มิลลิเมตร มีขนาดความหนาเฉลี่ยหลังรีดนอยที่สุดเทากับ 2.14 มิลลิเมตร (จัดอยูใน
มาตรฐานคุณภาพของยางแผนดิบ ยางแผนดิบคุณภาพ 1 มีความหนาของแผนไมเกิน 3 มิลลิเมตร) และ
ไดประสิทธิภาพการรีดดีที่สุด 88.24 % จากผลการทดลองจะเห็นไดวา แมขนาดความหนาของแผนยาง
ทุกเงื่อนไขการทดลองจะอยูในมาตรฐานคุณภาพของยางแผนดิบ แตขนาดความหนาที่ดีและเกษตรกรตองการ
ควรเปนยางแผนท่ีรีดดวยเคร่ืองรีดแผนยางแบบ 4 ลูกรีด ท่ีชุดขอนลูกรีดดอกท่ี 2 ปรับระยะหาง 0.1 มิลลิเมตร 
เนื่องจากเปนความตองการของเกษตรกรที่ตองการใหยางแผนดิบคุณภาพ 1 ถาขนาดความหนายิ่งบาง 
จะยิ่งเพิ่มพื้นที่คายนํ้าใหระเหยไดเร็วขึ้นชวยลดระยะเวลาของการตาก สามารถจําหนายไดราคาที่สูงขึ้น
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สรุปผล

 1. จากผลการทดลองสามารถสรุปไดวาเมื่อพิจารณาผลของระยะหางขอนรีดดอกที่ 2 ตอระยะเวลา
ในการรีดยางพาราแผน อัตราการผลิตไดตอชั่วโมงและการใชพลังงานนั้นเหมาะสมที่ชุดขอนรีดดอกที่ 2 
ปรับระยะหาง 1.0 มิลลิเมตร คาพลังงานไฟฟาท่ีใชในการรีดแผนยางพารา พบวาเคร่ืองรีดแผนยางแบบ 4 ลูกรีด 
สามารถลดระยะเวลาในกระบวนการรีดแผนยางจนถึงข้ันสุดทายลดเวลาในการรีดลงรอยละ 82.40 การเปรียบเทียบ
กําลังการผลิตเทียบตอชั่วโมงพบวาเครื่องรีดแผนยางแบบ 4 ลูกรีด มีอัตราการรีดยางสูงกวาเครื่องรีด
แบบดั้งเดิม โดยสามารถเพิ่มอัตราการรีดเฉลี่ย 361.08 แผนตอชั่วโมง มีการประหยัดพลังงานลดลงรอยละ 
58.126 สามารถรีดลื่นและรีดดอกในขั้นตอนเดียว จึงทําใหประหยัดเวลาและใชพลังงานนอยกวา
 2. ทั้งนี้ผลของระยะหางขอนรีดดอกท่ี 2 ตอประสิทธิภาพการทํางานของเคร่ืองรีดยาง ประสิทธิภาพ
การทํางานของแผนยางที่ผานกระบวนการรีดผานเครื่องรีดแผนยางแบบ 4 ลูกรีด และเครื่องรีดแบบดั้งเดิม 
พบวาประสิทธิภาพของเคร่ืองรีดแผนยางแบบ 4 ลูกรีด ท่ีปรับระยะหาง 0.1 มิลลิเมตร มีขนาดความหนาเฉล่ีย
หลังรีดนอยที่สุดเทากับ 2.14 มิลลิเมตร และไดประสิทธิภาพการรีดดีที่สุด 88.24 % ตามมาตรฐาน [10] 
ยางแผนท่ีเกษตรกรผลิตข้ึนท่ียังไมผานการรมควัน หรือกระบวนการอ่ืนใด สําหรับการทํายางแผนดิบคุณภาพดี 
คือ ยางแผนที่สะอาด ขนาดแผนไดมาตรฐานมีความหนาบางพอสมควรมีความยืดหยุนดี จะทํายางแผนดิบ
คุณภาพดีและชวยเพ่ิมพ้ืนท่ีคายน้ําใหระเหยไดเร็วข้ึนชวยลดระยะเวลาของการตาก สามารถจําหนายไดราคาท่ีสูงข้ึน

กิตติกรรมประกาศ

คณะผูวิจัยขอขอบคุณ กลุมวิสาหกิจชุมชนกลุมวิสาหกิจชุมชนผลิตยางแผนช้ันดีหนองปาออย ณ บานหนองปาออย 
หมูท่ี 1 ตําบลลําหวยหลัว อําเภอสมเด็จ จังหวัดกาฬสินธุ ท่ีใหความอนุเคราะหขอมูลพ้ืนฐาน รวมท้ังสาขาวิชา
วิศวกรรมเคร่ืองกลและเมคคาทรอนิกส สถาบันวิจัยและพัฒนา คณะวิศวกรรมศาสตรและเทคโนโลยีอุตสาหกรรม 
มหาวิทยาลัยกาฬสินธุ ที่อํานวยความสะดวกดานสถานที่ สนับสนุนและชวยเหลือในการทําวิจัยครั้งนี้ และ
ขอขอบพระคุณสํานักงานคณะกรรมการสงเสริมวิทยาศาสตร วิจัยและนวัตกรรม (สกสว.)
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