
บทท ี่ 2

ภักษณะที่วไปของโรงงานต้วอย่าง

2.1 ผลิตภัณฑ์และส่วนประกอบของผลิตภัณฑ์
เป็นผู้ผลิตและจำหน่ายยางในและยางนอกรถยนต์ ดังน้ี

1. BIAS PASSENGER TIRE

2. RADIAL PASSENGER TIRE

2.1. TEXTILE RADIAL

2.2. RADIAL PASSENGER TIRE

3. LIGHT TRUCK TIRE

3.1. BIAS

3.2. STEEL BELTED RADIAL

4. TRUCK TIRE

4.1. RIB TYRE

4.2. LUG TYRE

5. FRONT TRACTOR TIRE

6. REAR TRACTOR TIRE

7. OFF THE HIGHWAY TIRE & GARDER 

TOTAL TIRE 145 SIZES

8. TUBE 54 SIZES & FLAP 10 SIZES

9. MINISPARE TIRE

ในยางรถยนต์แต่ละชน ิดจะมีโครงสร้างในที่แตกต่างกันออกไป ซึ่งขึ้นอยู่กับลักษณะการนำยางรถ 
ยนต์นั้นไปใช้งาน แต่ยางรถยนต์ทุกชนิดจะมีโครงสร้างพื้นฐานที่คล้ายคลึงกัน ดังน้ี

ขอบยาง (BEAD)
ขอบยางเป ็นส ่วนประกอบของยางรถยนต ์ท ี่ต ิดอย ู่ก ับกระทะล ้อ ทำหน ้าท ี่ร ักษารูปร่างของ 

ยางรถยนต ์และเป ็นส ่วนท ี่ทำให ้ยางต ิดก ับกระทะล ้อ รวมท ั้งย ังช ่วยป ้องก ันไม ่ให ้อากาศภายในยาง
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รถยนต์รัวออกทีบริเววณรอยต่อระหว่างยางกับกระทะล้อ นอกจากนี้ยังเป็นส่วนที่กระจายนํ้าหนัก 

ทีตกอยู่กับยางรถยนต์ให้สมำเสมอยิงขึ้น โดยไม่ได้เป็นส่วนที,รับนำหนักโดยตรง

ขอบยางประกอบด้วยเล้นลวดทีมีค'วามแข็งแรงหลายๆเล้นมาประกอบเข้าด้วยกันเป็นวง 
กลม ซึ่งจะเป็นหลักยึดของยางทั้งเล้น เล้นลวดพวกนี้จะถูกเคลือบด้วยยางก่อนจะนำมาประกอบ 
เป็น BEAD และหลังจากนั้นจะถูกนำมาหุ้มด้วยยางที'แข็งแรงกว่า ซ่ึงเรียกว่า BEAD FILLER เป็น 
ส่วนที่ช่วยรองรับนั้าหนักที่ตกลงมาจากขอบยาง และช่วยให้ชั้นผ้าใบในส่วนท่ีพับได้รูปทรง เล้น 
ลวดทีใช้ทำขอบยางนีเป็นลวดเหล็กที่ถูกฉาบด้วยทองแดงหรือทองเหลืองเพื่อป้องกันการเกิดสนิม 
แต่มีผลให้ประสิทธิภาพในการยึดตัวของลวดกับยางลดลงมาก ในยางประ๓ ทที่ไม่มียางในหรือ 
ยางเรเดียล ขอบยางจะประกอบด้วยลวด 5-6 เล้น และในยางที่มีขนาดใหญ่ขึ้น จำนวนเล้นลวดท่ี 
ใช้ทำขอบยางก็จะมากขึ้นด้วย เพื่อให้ลวดอยู่ใกล้ขอบยางมากที่สุด และอยู่ห่างจากส่วนที่มีการ 
โค้งงอเกิดขึ้นตลอดเวลา เช่น แก้มยาง ไหล่ยาง

หน ้ายาง (TREAD)

คือยางส่วนนอกหรือดอกยาง เป็นส่วนนอกสุดของยางที่ลัมผัสถนน ส่วนนี้จะทำให้เกาะ 

กับถนน ตังนั้นเนื่อยางที่ใช้ทำหน้ายางจึงต้องเป็นส่วนผสมที่ให้ความแข็งแรงและทนทานต่อการ

เสียดสีสึกกร่อนสูง วิศวกรจะต้องออกแบบยางให้มีการเกาะถนนดีและเหมาะสมกับการใช้งาน

เฉพาะอย่าง ตังนั้นจะเห็นว่ายางประเภทหนึ่งๆ จะแบ่งออกเป็นหลายแบบ ขึ้นอยู่กับชนิดของเนื้อ 

ยาง ดอกยาง และขนาดยาง

ชนิดของยางที่ใช้ทำหน้ายางส่วนมากเป็นยางธรรมชาติ โพลิบิวทาไดอีน ส1ไต'รนบิ'วทา'ได 

อีน โพลืไอโซพรืน ซึ่งสามารถทนต่อการเสียดสีได้ดีมาก และนอกจากนี้หน้ายางเราอาจจะใส่แผ่น 

ยางบางที่เรียกว่า CUSHION ติดกับหน้ายางเพิ่มเติม เพื่อให้มีความร้อนเกิดขึ้นน้อยที่สุดขณะเกิด 

การโค้งงอของขอบยาง และช่วยให้หน้ายางเกาะกันได้ดีขึ้น นอกจากนี้เราอาจใส่แผ่นผ้าใบที่เรียก 

ว่าเบรคเกอร์ ซึ่งเป็นส่วนที่ช่วยเสริมความแข็งแรงให้แก่หน้ายาง โดยรองไวิใต้ CUSHION อีกชั้น 

หน่ึง

เมื่อส่วนของ TREAD นี้ถูกอบในเครื่องอบยางจะมีรูปร่างต่างๆเหมือนแบบพิมพ์ทุก

ประการ ส่วนนี้เป็นส่วนป้องกันชั้นผ้าใบเนื่องจากรอยขีดข่วนและรอยแผลที่ไม่ค่อยลึกนัก ในยาง 

บางชนิดนั้นอาจมีการสร้างที่แตกต่างออกไป คือส่วนที่เป็นดอกยางและแก้มยางจะเป็นคนละชั้น 

ซึ่งอาจจะเรียกการสร้างยางชนิดนี้ว่า Cap-Base Construction ซึ่งส่วนที่แยกออกนิอาจจะเป็น 

ยางสต็อกเดียวกันหรือคนละสต็อกก็ได้ขึ้นอยู่กับชนิดของยางรถยนต์ สำหรับยางที่ใช้สต็อกเดียว

กันอาจเร ียก Unit Tread
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โดยทั่วไปแล้ว ดอกยางจะมีโครงสร้างซึ่งเป็นลักษณะสำคัญ 3 ส่วน คือ
1. RIB คือส่วนที่เป็นดอกยางนูนออกมาสัมผัสกับพ้ืนทนน
2. GROVE คือส่วนของร่องดอก
3. SIP คือส่วนของร่องดอกที่บากลึกลงใน RIB

ดอกยางมีผลต่อลมบ้ติของยางรถยนต์ดังนี้
1. ระยะทางในการวิ่ง (Mileage)
2. การบังคับพวงมาลัย (Handing)
3. เสียงที่เกิดจากการลันละเทือน (Amount of Road Noise)
4. การยึดเกาะถนน (Traotion)

แก้มยาง (SIDEWALL)
แก้มยางเป็นส่วนของยางที่อยู่ระหว่างขอบยางและหน้ายาง คุณสมบัติของแก้มยางคือ

ต้องมีความคงทนต่ออากาศ แสงแดด เนื้อยางที่ใช้ทำแก้มยางนี้อาจเป็นยางชนิดแข็งหรืออ่อนก็ได้ 

แต่ยางชนิดอ่อนจะทำให้แก้มยางมีความยืดหยุ่นได้มากกว่า จึงสามารถรับแรงกระแทกจากพื้น

ถนนที่ขรุขระได้ดี และยังช่วยป้องกันการลันสะเทือนได้ดีอีกด้วย

นอกจากนี้แก้มยางยังเป็นส่วนที่บอกรายละเอียดเกี่ยวกับยางเล้นนั้นๆ รายละเอียดที่อยู่ 

บนแก้มยางได้แก่ เครื่องหมายการค้า ชื่อเรียก ขนาดของยาง

โครงชั้นใน (CARCASS)
ส่วนสำคัญของโครงชั้นในคือเล้นไนส่อนที่ฉาบยางซ้อนกันเป็นชั้น ซึ่งส่วนนี้จะเป็นโครง

สร้างของยางทั่งเล้น ความแข็งแรงทนทานนี้ขึ้นอยู่กับจำนวนชั้นผ้าใบของไนลอน ผ้าใบท่ีใซ้กันใน 

ตอนแรกเป็นผ้าใบที่ทำด้วยฝ็าย ต่อมานิยมใช้เรยอนและไนลอน แต่เนื่องจากเรยอนดูดความร้อน 

ได้ดี ทำให้ยางไม่ฉาบแน่น เป็นลาเหตุให้ยางบวมภายหลังการอบ ปัจจุบันนิยมใช้ไนลอนมากที่สุด

การฉาบยางลงบนผ้าใบอาจจะฉาบเพียงหน้าเดียวหรือสองหน้าก็ได้ แต่เพื่อเพิ่มความแข็ง 

แรงของผ้าใบจึงนิยมฉาบทั้งสองหน้ามากกว่า การฉาบยางในตอนแรกจะเป็นการอัดเนื้อยางเข้าไป 

ตามร่องของผ้าใบ ส่วนการฉาบยางในครั้งที่ 2 เป็นการฉาบลงบนผ้าใบ ผ้าใบที่ฉาบยางแล้วจะนำ 

ไปดัดให้ได้ขนาดเป็นแถบพอเหมาะกับขนาดล้อแล้วต่อเป็นวงกลม จากการดัดผ้าใบให้เป็นมุมเพื่อ 

นำมาต่อเป็นวงกลมจะทำให้เล้นใยของผ้าใบทำมุมขวางกับแนวเล้นรอบล้อ ทำให้ลามารถรับแรง 

กดหรือแรงอัดได้ดี
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ส่วนของโครงชั้นในแบ่งเป็น 2 ชั้นย่อย ได้แก่
1. TREAD PLY & STABILIZER PLY

สำหรับในยางธรรมดาเป็น Tread Ply ซ่ึงติดอยู่กับ Tread เป็นชันแรกของโครงผ้าใบ แต่ 
ในชันนีอาจจะมีหรอไม่มีกิได้ขึ้นอยู่กับกับการออกแบบชนิดของยาง ถ้ามีก็เพื่อต้องการให้มีการยึด 
ตัวกันระหว่าง Tread และชั้นผ้าใบช้ันต่อๆไปได้ดียิ่งขึ้น ทำให้ส่วน Tread มีความแข็งแรงมากขึ้น

2. BODY PLY
ความจริงแล้วชันของ Tread Ply or stabilizer Ply ก็เรียกรวมกันเป็นโครงผ้าใบของยางรถ 

ยนต์เหมือนกันแต่ต้องการแยกให้เห็นชัดเจนยิ่งขึ้นจึงแบ่งได้อีกหัวข้อ ในชั้นน้ีจะเป็นตัวท่ีรับน้ํา 
หนักของยางรถยนต์ซึ่งอาจมีมากหรือน้อยขึ้นอยู่กับการใข้งานในสภาพต่างๆ ผ้าใบของยางรถ 
ยนต์จะประกอบไปด้วยเล้นใยไนลอนและมียางเคลือบอยู่ที่ผิวทั้งสองข้างของไนลอน

ผ้าใบรัดหน้ายาง (CAP PLY)
ผ้าใบรัดหน้ายางเป็นชั้นผ้าใบที่มีอยู่เฉพาะในยางเรเดียลเสริมใยเหล็ก โดยอยู่ระหว่าง

หน้ายางกับ Stabilizer Ply ที่เป็นใยเหล็ก ผ้าใบช้ันน้ีช่วยรัด stabilizer Ply ให้อยู่เฉพาะหน้ายาง 
และไม,ให้ใยเหล็กนี้ทำความเลียหายแก่หน้ายาง ผ้าใบรัดหน้ายางเป็นผ้าใบเช่นเดียวกับโครงสร้าง 
ชั้นใน แต่ไม่ได้ทำหน้าท่ีในการรับน้ําหนัก จึงไม่จัดรวมอยู่ในโครงชั้นใน

ส่วนช่วยระบายความร้อน (TREAD PLY)
เป็นยางที่อยู่บริเวณไหล่ของหน้ายางรถยนต์ ทำหน้าที่ระบายความร้อนออกจากหน้ายาง 

เนื่องจากบริเวณไหล่ของหน้ายางไบแอสเป็นส่วนที่หนาที่สุดของยาง จึงสะสมความร้อนไว้มากท่ี 
สุดและจำเป็นต้องมีส่วนที่มาช่วยในการระบายความร้อน เพื่อป้องกันการระเบิดของยางในขณะ 
วิง

คูช่ัน (CUSHION)
คือ ส่วนของยางซึ่งเป็นแผ่นบางๆ เสริมติดไว้ใต้ดอกยาง เพื่อให้ดอกยางเกาะติดกับโครง 

ชั้นในได้อย่างมีประสิทธิภาพมากขึ้น นอกจากนี้ยังช่วยให้ความร้อนที่เกิดจากการโค้งงอของยาง 
ลดลงอก

เบรคเก'อร์ (BREAKER)
เป็นแผ่นผ้าใบที่ทำหน้าที่ช่วยเสริมความแข็งแรงให้กับหน้ายาง เบรคเกอร์นี้จะรองอยู่ใต้ 

ยางเสริมอีกช้ันหน่ึง
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เซฟเพ่อร้ (CHAFER)
เป็นชันผ้าใบทีใช้หุ้มขอบยางและ Bead Filler ให้กระชับย่ิงข้ึน เนื่องจากแก้มยางและขอบ 

ยางซ่ึงต้องพอดีกับขอบกระทะล้อนั้นเป็นส่วนท่ีรับน้ัาหนักมากส่วนหน่ืง นั้าหนักส่วนนี้อาจทำให้ 
ยางหลุดจากขอบกระทะล้อได้ จึงต้องมี Chaffer มาเพิ่มความแข็งแรงแก่ขอบยางและแก้มยาง

ยางแทนยางใน (INNER LINER)
คือ ส่วนของยางในชั้นใต้สุด ซึ่งจะต้องมีในยางรถยนต์ชนิดที่ไม่ใช้ยางใน โดยยางท่ีใช้ทำ 

จะเป็นยางสังเคราะห์ประ๓ ทฮาโลบิวทิว ได้แก่ ยางคลอโรบิวทีล หรือ ยางโบรโมบิวทิล ซ่ึงมีคุณ 
สมบิ!ติในการป้องกันการร่ัวซึมของอากาศได้ดีมาก ยางแทนยางในนี้จะช่วยให้อากาศซึ่งอยู่ในยาง 
รถยนต์ได้มากและนานขึ้น จึงไม่จำเป็นต้องมีการลูบลมบ่อยๆ และยังไม่ให้อากาศผ่านเช้าไปถึงชั้น 
ในของใยเหล็กซึ่งอาจทำให้เกิดสนิมได้ง่าย นอกจากนี้การใช้ยางแทนยางในยังช่วยป้องกันไม้ให ้
เกิดอันตรายจากการระเบิดอีกด้วย

ดอกยาง
ลักษณะของดอกยาง อาจแบ่งออกได้เป็น 3 ประ๓ ท ได้แก่ 1 2 3

1. RIB TYPE (ลายสร้อย)
ลายของดอกยางจะเรียงตามแนวของเล้นรอบวงมีผลต่อการรีดนํ้าดีขึ้น ซึ่งจะช่วยให้รักษา 

การทรงตัวด้านข้างได้ดี ป้องกันไม่ให้เกิดการเซช้ายหรือเซขวาในขณะที่รถวิ่งหรือเลี้ยว ดอกยาง 
ชนิดนี้ม้กใช้กับล้อหน้าของรถบรรทุก เพราะยางล้อหน้ามีความสำคัญต่อการชับขี่รถยนต์เป็นอย่าง 
มาก ในขณะที่เกิดการระเบิดของยางขึ้น ถ้าเป็นยางล้อหน้าโอกาสที่จะทำให้รถควํ่ามีมากกว่ายาง 
ล้อหลัง ตังนั้นจะเห็นว่าดอกยางแบบ RIB TYPE จะมีผลต่อการทรงตัวด้านช้างเป็นหลัก

2. LUG TYPE (ลายบั้ง)
เป็นลายดอกยางตามแนวขวางกับหน้ายาง ดอกยางประเภทนี้ม้กใช้กับล้อหลังของรถ 

บรรทุก เพราะว่าดอกยางประเภทนี้ออกแบบมาเพื่อต้องการแรงตะกุยไปข้างหน้า เพ่ือให้รถ 
สามารถเคลื่อนไปข้างหน้า

3. TIB & LUG TYPE (ลายผสม)
เป็นลายดอกยางที่นำเอาแบบที่ 1 และแบบท่ี 2 มารวมกัน จุดประสงค์เพื่อจะนำเอาข้อดี 

ของทั้งลองแบบมารวมกัน ม้กจะพบตามรถยนต์นั่งและรถขนาดกลาง ดอกยางมีผลต่อยางรถยนต ์
น่ัง ตัง น้ี

1. ระยะทางในการวิ่ง (MILEAGE)
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2. การบังคับพวงมาลัย (HANDING)
3. เสียงที่๓ ดจากแรงลันสะเทือนขณะขับข่ี (AMOUNT OF ROAD NOISE)
4. การยึดเกาะถนน (TRACTION)

หน้าที่ของยางรถยนต์ มีดังน้ี
1. รับน้ําหนัก
2. บังคับทิศทาง
3. ถ่ายทอดกำลังขับเคลื่อน
4. บังคับทิศทาง
5. ให้ความนิ่มนวล
6. tๆoย'ในการ'หยุดรถ

2.2 ขั้นตอนในการผลิตยางรถยนต์
ในยางรถยนต์เลันหนึ่งๆจะมียางดิบที่ผสมกับผลิตภัณฑ์เคมี 85% ส่วนผสมจะแตกต่างกัน 

แล้วแต่สภาพการใช้งานของแต่ละส่วน โดยทั่วไปส่วนผสมจะประกอบด้วย 80% ของยางธรรมชาติ 
และเคมีภัณฑ์ นอกนั้นเป็นยางลังเคราะห์สำหรับ 15% ที่เหลือเป็นพวกไนลอน สำหรับทำชอบล้อ 
และเรยอนสำหรับโครงสร้างรับแรง

ขั้นตอนต่างๆในการผลิตยางรถยนต์หลังจากทราบสูตรในการผสมยางแล้วจะมีวิธีดำเนิน 
การหลายขั้นตอนตามลำดับดังนี้

1. การเตรียมวัตถุดิบ
วัตถุดิบที่ใช้ในการผลิตยางรถยนต์ลามารถแบ่งออกเป็น ประ๓ ทหลักๆ ดังน้ี
•  ยางธรรมชาติ
•  ยางลังเคราะห์
•  ผงคาร์บอน
•  สารเคมี
•  ลวด Bead wire
•  ลวด Steel cord
•  ผ้าใบ

สำหรับยางธรรมชาติ ยางลังเคราะห์ ผงคาร์บอน และสารเคมีนั้นทางแผนกผสมยางจะ 
เป็นผู้เบิกมาจากแผนกคลังวัตถุดิบในปริมาณที่พอใช้ในแต่ละวัน ดัดหรือตักมาเตรียมใส่กะบะใน
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ปริมาณที่แต่ละสูตรยางกำหนดไว้โดยสารเคมีของแต่ละสูตรจะถูกตวงใส่ถูกและปิดปากทงไม่ให้ 
หกเลอะเทอะ แต่สำหรับลวด Bead wire ลวด steel cord และ ผ้าใบน้ันแผนกเตรียมช้ินส่วนจะ 
เป็นผู้มาเบิกแทน

ในการเบิกวัตถุดิบในเวลาตั้งแต่ 7.00 น. -  16.00 น. ผู้เบิกจะเขียนใบเบิกวัตถุดิบที่พอ 
เพียงท่ี1จะ'Vชใดใน 1 วันการผลิตมาที่แผนกคลังวัตถุดิบ เจ้าหน้าที่คลังวัตถุดิบก็จะส่งของให้แก่ 
แผนกที่ส่งใบเบิกมา แต่หากต้องการเบิกของนอกเหนือเวลาที่กำหนดไว้ ทางผู้เบิกจะต้องหยิบวัตถ ุ
ดิบจากคลังวัตถุดิบเองพร้อมกับเขียนใบเบิกของไว้เพื่อให้ ทางแผนกคลังวัตถุดิบสามารถตัดเบิก 
ในบัญชีไต้ถูกต้อง

2. การผสมยาง
จากสูตรของการผสมยาง จะสามารถกำหนดอัตราส่วนของวัตถุดิบและเคมีกัณฑ์ต่างๆ ไว้ 

ผสมยางไต้2 วิธี คือ การผสมในเครองผสมบานบูรี (BANBURY MIXER)nารผสมบนลูกกลิ้ง 
(MILL) การผสมในบานบูรีจะใช้เวลาน้อยกว่า และลามารถผสมยางในปริมาณที่มากกว่าบนลูก 
กลิ้งมีการควบคุมกระบวนการผสมยางไต้3 วิธี

1. การใช้เวลา วิธีนี้ไม่เหมาะสมในกรณีที่บานบูรีมีอุณหภูมิสูง จะทำให้ยางที่ผสมไต้รับ 
ความร้อนมากเกินไปอาจทำให้ยางไหม้ (LUMPY)

2. การใช้อุณหภูมิควบคุม ในกรณีที่อุณหภูมิคงที่วิธีนี้จะเหมาะสม แต่ถ้าอุณหภูมิสูงจะ 
ทำให้ยางผสมกันไม่ดี

3. การใช้กำลังงานควบคุม วิธ ีน ี้จะไต้ผลดีเมื่อการควบคุมด้วยอุณหภูมิไม่ไต้ผล คือ 
เหมาะที่จะดำเนินการในช่วงที่อุณหภูมิในบานบูรีสูง การใช้อุณหภูมิควบคุมจะทำให ้
ยางหล่นลงมาก่อนที่ยางจะเช้ากัน เมื่อผสมยางจนถึงจุดที่กำหนดแล้วประตูเครื่อง 
ผสมก็จะเปิดออกและยางจะตกลงมา การผสมที่บานบูรีเป็นการผสมแบบ Batch 
Process ขั้นตอนการผสมยางมี 3 ข้ันตอนคือ

•  Master Batch
•  Remill
•  Final Step

Master Batch เป็นการผสมยางดิบซึ่งอาจจะเป็นยางธรรมชาติหรือยางลังเคราะห์หรือใน 
บางสต๊อกมียางทั้งสองชนิดผสมกัน ให้เช้ากับสารเคมี แต่จะไม่รวมถึงสารวัลคาไนช์ ตัวเร่ง 
ปฏิกิริยา สารเสริมตัวเร่งปฏิกิริยารืทาเดอร์ซึ่งถ้าผลมสารพวกนี้ในขั้นตอนนี้จะทำให้ยางสุกก่อนที ่
จะนำไปใช้งาน รวมทั้งอุณหภูมิในการผสมยางจะต้องควบคุมไม่ให้มากเกินไป คือประมาณ 300
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°F ในกรณทีสารเคมีทีจะเติมมีอยู่มาก ก็จะทำ Master Batch ชำอีก โดยการแบ่งสารเคมีครึ่งหนึ่ง 
เข้าไปผสมก่อน จากนันจะนำ Batch ทีผ่านการผสมแล้วมาผสมอีกที โดยการเติมสารเคมีส่วนที่ 
เหลือมาผ่านกระบวนการอีกทีหนึ่ง ยางที่ต้องการความนิ่มมากกว่าปกติก็จะนำยางมาผ่านในบาน 
บูร โดยไม่ต้องเติมสารเคมีใดๆ เราเรียกว่า Master Rubber จากนํนจึงนำเข้ากระบวนการแทน 
ยางเดิม

Remili เป็นกระบวนการต่อจาก Master Batch ซึ่งในยางบางสต็อกอาจจะไม่ต้องทำ ใน 
ขั้นตอนนี้เพียงแต่ทำให้ยางนิ่มพอเหมาะก่อนที่จะนำไปเข้าส่ขั้นตอนที่ 3 ต่อไป อุณหภูมิที่ใช้ 
ประมาณ 250-300 ° F

Final Step เป็นขั้นตอนสุดท้ายของการผสมยาง ข้ันตอนน้ีจะใส่สารวัลคาไนช์รวมท้ังตัว 
เร่งปฏิกิริยา สารเสริมตัวเร่งปฏิกิริยา และริทาเดอร์อาจใส่ทุกตัวหริอใส่เฉพาะตัวขึ้นอยู่กับสูตรของ 
ยางแต่ละสูตรว่าจะใช้ทำส่วนใดของยางรถยนต์ ซึ่งสารที่ใส่ลงไปนั้นจะเป็นสารสำคัญที่ทำให้ยาง 
ถูกวัลคาร่ไนซ์ ขั้นตอนน้ีจะต้องควบคุมอุณหภูมิให้แน่นอน มิฉะนั้นยางจะถูก Cure ก่อนจะนำไป 
ใช้งานอุณหภูมิในการอบยางไม่ควรเกิน 220 °F อุณหภูมิสุดท้ายในบานบูริเรียกว่า Bump 
Temperature

ยางที่ผ่านผสมในบานบูริจะถูกนำไปบดในลูกกลิ้ง (MILL) ก่อนแล้วจึงถูกส่งไปตามสาย 
พาน ในช่วงที่อยู่บนสายพานยางจะถูกฉีดด้วยสบู่ เพื่อเป็นการลดอุณหภูมิของยางที่ผสมแล้วไม่ 
ให้ร้อนเกินไป และมีการเป่าลมเพื่อให้นํ้าลบู่แห้ง นํ้าลบู่นี้จะช่วยไม่ให้ยางติดกันเพราะจะต้องเก็บ 
รวมกันไว้ก่อนที่จะนำไปใช้ น้ําสบู่มีส่วนผสมท่ีใช้คือ น้ํา สบู่ Clay การใส่ Clay เพ่ือให้น้ําสบู่มี 
ความเข้มข้นสามารถติดบนยางได้เมื่อฉีดลงบนยาง และเป็นตัวที่ทำให้นั้าสบู่ไม่เกิดฟอง ยางท่ีนำ 
มาผ่านนํ้าสบู่จะถูกนำมารวมกันไว้ โดยอุณหภูมิส่วนนี้เรียกว่า Loading Temperature ซ่ึงอยู่ 
ประมาณช่วง 110๐F ยางที่เก็บไว้จะถูกนำไปเข้าขั้นตอนการรีดยาง (Extruder) 3

3. การเตรียมขึ้นส่วน 
การรีดยาง

ยางที่ผ่านการ Aging จะถูกนำมารีดยาง (Extrude) เพ ื่อจะออกมาเป็นส่วยประกอบต่างๆ 

เช่น TREAD, SIDE, WALL

EXTRUDE ท่ีใช้มี 2 ประ๓ ท คือ

1. HOT FEED EXTRUDER คือ EXTRUDER ที่ต้อง WARM ยาง โดยการผ่าน MILL 

แล้วตัดเป็นแผ่น ก่อนเข้าเครึ่อง EXTRUDER
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2. COLD FEED EXTRUDER คือยางที WARM แต่ภายในเครื่องสามารถตัง 
อุณหภูมิได้ ยางจะถูกอุ่นในเครื่องเอง

ยางทีผ่านเข้าเครือง HOT FEED EXTRUDER ธรรมดาการอุ่นยางจะประกอบด้วย MILL
3 ตัว คือ

1. BREAK DOWN MILL
2. INTERMEDIAT MILL
3. FEED MILL
BREAK DOWN MILL เป็นการผ่าน MILL ที่ทำหน้าที่บดยางที่เป็นแผ่นให้เข้ากันได้ดี ยาง 

ที่จะต้องใส่ไม่ควรมีปริมาณมากเพราะยางอาจไหมใด้
FEEDüางทีผ่านการประกอบ1จะ AGEING ไว้ประมาณ 8 ช่ัวโมง เพื่อให้ยางมีคุณภาพที่ด ี

MILL เป็นการบดยางครั้งสุดท้าย เพื่อเตรียมยางส่ CONVEYOR

การรีดยางเป็น TREAD
EXTRUDER ท่ีใช่รีด TREAD เรียกว่า DUAL HEAD TUBER (D.H.T.) เป็น EXTRUDER 

ที่ใส่ยาง 2 STOCK คือจะรีดยางออกมาเป็นหน้ายางที่ประกอบด้วย BASE กับ TREAD อยู่ในหน้า 
ยางเดียวกัน สำหรับยาง BIAS

แต่ถ้าเป็นยางเรเดียลจะใช้ยาง STOCK เดียว เพราะยางเรเดียลไม่ต้องมีส่วนประกอบที่ 
เป็น BASE เริ่มด้วยยางที่ผ่านการ AGEING แล้วเข้ามา D.H.T. ยางจะถูกใส่ทั้งแผ่นโดยไม่ต้อง 
ตัดให้เป็นแผ่นบางๆ

เคร่ือง D.T.H. เป็น COLD FEED EXTRUDER ซึ่งยางจะถูก WARM ภายในตัวเครื่องเอง 
ภายในตัวเครื่องจะมีระบบ COOLING อยู่ท่ีหัว เพื่อป้องกันการ CURE ของยาง อุณหภูมิที่ยาง 
ถูกรีดออกมาจะอยู่ในช่วงที่กำหนดเพราะถ้าอุณหภูมิตํ่าเกินไปยางจะรีดไม่ออก ถ้าสูงเกินไปยาง 
จะไหม ้

ยางที่ออกจากหัวรีดจะผ่านมาตามลายพาน ซึ่งมีหน้าที่ควบคุมความกว้างของยางและ 
ลามารถชั่งนํ้าหนักและความหนาของยางให้ได้ตามที่กำหนด จากนั้นยางจะถูกเคลือบด้วย 
CUSHION ซึ่งเป็นส่วนประกอบท่ีรองใต้ TREAD จากนั้นยางจะถูกฉีดด้วยนั้า เพื่อให้ยางเย็นตัว
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และทำความสะอาด จากนนยาง1จะถูกตัดด้วยเคร่ืองตัดอัตโ'นม้เติ รอยตัดจะเป็นแนวเฉียง ท่ีรอย 
เฉียงนีจะถูกทาด้วย TREAD SPLICER CEMENT เพื่อเวลานำทั้งสองสองข้างมาต่อกันจะได้ติดดี 
ย่ิงข้ึน ยางที่ถูกตัดเรียกว่า BOOKING TREAD

ยางที่ตัดเสร็จแล้วจะถูกเก็บใน TRAY ซึ่งประกอบกันหลายๆชั้น ยางจะถูกปิดอย่างมิดชิด 
เทือป้องกันฝ่นละอองและรังสี ULTRA VIOLET ที่จะคอยทำลายพันธะในยาง ซึ่งอาจทำให้ยาง 
เสีย คุณสมบ้ตได้

การเคลือบยางลงบนผ้าใบไนลอน
ผ้าใบที่ใข้จะต้องผ่านจากแผนก RAW MATERIAL เสียก่อน ผ้าใบที่ใข้เป็นไนลอนเป็นใย 

ทางวิทยาศาสตร์ซึ่งทำหน้าที่เป็นโครงสร้างที่ทำให้ส่วนต่างๆของยางรถยนต์ยึดติดกันได้

การเคลือบยางกับผ้าใบจะกระทำด้วยเครื่อง CALENDER ซึ่งเป็นแบบ 3 ลูกกลิ้ง จึงไม่ 
สามารถฉาบยางลงบนผ้าใบครั้งละ 2 หน้าได้ ยางที่นำมาเคลือบต้องผ่านการควบคุมอย่างดีจาก 
ทางห้อง LAB การเคลือบจะเคลือบทั้ง 2 ด้านของชั้นผ้าใบ

เริ่มต้นด้วยการขึงผ้าใบให้ตึงที่สุด ในชั้นนี้ถ้าผ้าใบมีคุณลมปัติที่ลามารถดูได้จากเล้น 
คอร์ดตามขวาง ถ้าดีเล้นคอร์ดจะเรียงตรงกัน จากนั้นผ้าใบจะถูกส่งมาที่ MILL 3 ตัว เรียงกันใน 
แนวด่ิง ยางที่ใข้จะถูกบดบน MILL และถูกอัดด้วย PRESSURE ให้เข้าตามร่องของผ้าใบที่ MILL 
ล่าง ความดันที่ใข้ประมาณ 800-1000 psi ต้องมีการควบคุม MILL ให้ได้ความร้อนตามที่กำหนด

ลูกกลิ้งตัวบนและตัวล่างจะเป็นลูกกลิ้งที่มีนํ้าร้อนอยู่ภายใน ซึ่งทำหน้าที่ในการบดยาง 
แล้วส่งต่อไปยัง MILL ล่าง ซึ่งเป็นลูกกลิ้งเย็น ลูกกลิ้งล่างทำหน้าที่ดัดยางเข้าไปแทรกในผ้าใบ
ไนลอนหรีอ เรยอนที่นำมาเคลือบ ซ่ึงต้องผ่านการ DIPPING มาแล้ว ยางที่อัดลงบนผ้าใบแล้วจะ 
ถูกขึงให้ตึงอีกคร้ังหน่ึง เพื่อให้ความตึงและเป็นการ COOLING จากนั้นจะถูกเจาะรูด้วยเครื่อง 
PIRECE ROLL เพื่อไล่อากาศก่อนม้วนเก็บ ยางที่เคลือบผ้าใบแล้วจะถูกตัดมาเช็คความหนา

การตัดผ้าใบ
ผ้าใบที่ถูกเคลือบด้วยยางแล้วจะถูกนำมาตัดด้วยเครื่องอัตโนม้ต ซึ่งลามารถตั้งมุมที่จะตัด 

ตามต้องการได้
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มุมของผ้าใบ (BIAS ANGLE) จะมีผลเกี่ยวกับการทรงตัวของยาง จึงต้องคำนึงถึงเรื่องมุมเป็น 
สำคัญ ยางธรรมชาติมีคุณสมบ้ติต้าน TACK ดีมาก ตังทันการต่อผ้าใบหลังจากการตัดจึงไม่ต้อง 
ใช้ CEMENT ช่วยผ้าใบของยางเรเดียลจะตัดตังฉากกับผ้าใบ ส่วนผ้าใบของยางใบแอสจะตัดทำ 
มุม 45-60 องศากับผ้าใบ สำหรับผ้าใบทีใช้ทำ TREAD PLY จะตัดให้มีความกว้างเท่ากับยางเรเด ี
ยลแต่ละขนาด ส่วนมุมของผ้าใบส่วนนี้จะเป็นมุมของเลันใยเรยอนสานกัน

การทำขอบยาง

ขอบยางเปรียบเสมือนจุดศูนย์รวมของยาง เป็นแกนให้กับยางทั้งเลัน ถ้าขอบยางเกิดการ 
เสียหายอาจจะเกิดความเสียหายถึงชีวิตได้ ส่วนนึจึงเป็นส่วนท่ีสำคัญท่ีสุด วัสดุที่ใช้ทำขอบลวดจึง 
ต้องใช้วัสดุที่ดี เลันลวดที่ทำขอบยางเป็นเลันลวดที่มีความเหนียวแน่นเป็นพิเศษ ลวดนี้ถูกฉาบ 
ด้วยทองแดงและยางอีกชั้นหนึ่ง

จากเครื่องรีดยางเล็กๆ เลันลวดนีจะถูกม้วนพันเช้ามาด้วยวงล้อที่มีเลันผ่านศูนย์กลางตาม 
ที่กำหนดไว้ จนกระท่ังครบรอบที่ต้องการก็จะถูกตัดออกโดยอัตโนม้ติ จำนวนเลันลวดจะขึ้นอยู่กับ 
ชนิดของยางที่จะใช้กับรถชนิดใด

การทำเริ่มด้วยการเคลือบเลันลวดด้วยยาง จากนั้นนำเช้าเครื่องม้วนใหได้จำนวนรอบที่ 
ต้องการ ขอบล้อบางรุ่นจะนำมาใส่ BEAD FILLER และ BEAD INSULATOR ใน PLY หน่ึงๆจะ 
ประกอบด้วยเลันลวดสี่เลันเรียงห่างกันพอสมควร เลันลวดที่ใช้มีขนาดเดียวกัน ยางที่เคลือบต้อง 
ออกสูตรให้มีความแข็งแรงมาก เมื่อเอาลวดมาทำเป็นวง ความยาวของลวดรอบสุดท้ายที่มาเกย 
น้ันข้ึนอยู่กับ SPECIFICATION ในการทำ BEAD INSULATOR ทำหน้าที่เป็นตัวที่ไม่ให้เกิดช่อง 
ว่างขึ้นระหว่างผ้าใบกับเลันลวด

การสร้างยางรถยนต์

เมื่อส่วนประกอบต่างๆถูกตระเตรียมเรียบร้อยแล้ว ก็จะเป็นการประกอบส่วนต่างๆเช้า 
ด้วยกันเป็นยางรถ ยางรถจะถูกนำมาประกอบขึ้นบนแบบที่หุบได้ชั้นไนลอนจะถูกวางทับกันเป็น 
ช้ันๆ และจะพันกับขด ลวด หลังจากนั้นยางชั้นนอกและส่วนกลางก็จะประกอบเช้ามา เมื่อทำยาง 
เสร็จแล้วก็จะหุบแบบเพื่อเอายางดิบออกจากแบบ ยางดิบนี้จะมีรูปร่างเหมือนถังที่ไม่มีฝาปิด

การสร้างยาง BIAS
1. ทา DRUM CEMENT เพื่อให้ผ้าใบยึดเกาะกับถัง



2. ปู ผ้าใบ
3. ใส่ขอบลวด เครื่องจักรจะทำการทบผ้าใบขึ้นมาครอบ
4. ยางที่ผ่านการประกอบจะ AGEING ใว้ประมาณ 8 ช่ัวโมง เพื่อให้ยางมีคุณภาพที่ดี
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การสร้างยางเรเดียล 
ขั้นตอนที่ 1

1. ใส่ BEAD WIRE
2. ปู INNER LINER กรณีไม่ใช้ยางใน
3. ปู PLY
4. ใส่ REINFORCE ท้ังลองช้าง
5. ใส่ TPI เพื่อเอาไว้รอง TREAD

6. ใส่ ABRASION SHIP เพ่ือรอง BEAT 
T ใส่ SIDE WALL

ขั้นตอนที่ 2

1. ใส่ BELT ที่ฉาบเล้นลวด (เสรมใยเหล็ก)
2. ใส่ CAP PLY เพ่ือปิด BELT
3. ปู TREAD

ยางที่ประกอบเสร็จเรียกว่า GREEN TIRE สำหรับใบแอสจะมีรูปร่างเหมือนถังนํ้าที่ไม่มีฝา 
บนและฝาล่าง ส่วนยางเรเดียลจะมีรูปร่างเหมือนตุ่มนํ้าที่ตรงกลางป่องออกมากๆ

ร. การอบยาง

การอบยางเป็นการนำยางที่ผ่านการประกอบเรียบร้อยแล้วมาทำให้เกิดปฏิกิริยาว้ลคาไนซ ์
เชช่ัน มีการ CROSS LINK ยางก่อนที่จะเช้าอบ ต้องทาด้วย BAN PLY DOPE ในบริเวณภายใน 
เพื่อป้องถันการติดถันของยางกับ BLADDER เวลาอบ ยางที่ผ่านการอบจะมืความแข็งแรงมากขึ้น 
คุณสมบติต่างๆจะเปลี่ยนไปจากเมื่อเป็นยางดิบ

ลี่งที่ทำให้ยางเกิดการวัลคาไนช์ไต้นอกจากความร้อนแล้วยังมื ออกซิเจน และแสงอาทิตย ์
แต่ที่ทางโรงงานใช้คือ ความร้อนจากไอนํ้า

การอบยางรถยนต์จะทำที่เครื่องอบที่เรียกว่า BAG-0-MATIC ลักษณะของเครื่องอบยาง 
มี 2 แบบ คือ
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1. HOT PLATE TYPE เป็นเครื่องอบยางที่ใช้ความร้อนจากไอน้ัาทำให้แผ่นเหล็กท่ีเป็น 
แม่พิมพ์ของเครื่องอบทังแผ่นบนและล่างร้อน แผ่นเหล็กทั้งบนและล่างจะมีรูปแบบ 
ตามยางที่เราผลิตออกมา

2. DOME TYPE เป็นเครื่องอบยางที่ใช้!อนํ้าเป็นตัวให้ความร้อน โดยพ่นใอน้ําไปท่ีตัว 
ยาง ซึ่งรูปร่างภายในของเครื่องแบบนี้จะต้องมีช้องว่างเพื่อให้ไอนํ้าถูกฉีดเช้าไป 
ลักษณะของเครื่องแบบนี้จะทำการพ่นไอนํ้าต่อเมื่อมีการอบยางเท่านั้น ทำให้ไม่ 
เปลือง'ไอน้ําเหมือนแบบ HOT PLATE TYPE ที่ต้องใช้!อนํ้าหมุนเวียนภายในตลอด 
เวลาเพื่อทำให้แผ่นเหล็กร้อนอยู่เสมอ

6. การตรวจสินค้าสำเร็จรูป
ยางที่อบแล้วทุกเลันจะต้องผ่านการตรวจตังนี้
1. INSPECTOR (ตรวจด้วยลายตา) เพื่อดูข้อบกพร่องและความเรียบร้อยสวยงามตาม 

มาตรฐานของ บรีษัท ยางสยามพระประแดง จำกัด ยางที่มีตำหนิจะต้องถูกตัดออก
2. X-RAY ยางเรเดียลเสรีมใยเหล็กทุกเล้นจะต้องผ่านการตรวจด้วยเครื่อง X-RAY เพ่ือดู 

การเรียงตัวของเล้นใยเหล็ก ความเรียบร้อยของการประกอบ STEEL BELT และส่ิง 
แปลกปลอม

3. TUO (TIRE UNIFORMITY OPTIMIZATION) ยางเรเดียลทุกเล้นจะต้องผ่านการ 
ตรวจลอบจากเครื่องนี้ เพื่อวัดความกลมของวงล้อ (RADIAL RUN OUT) แรงเหว่ียง 
หนีศูนย์ (RADIAL FORCE VARIATION) และค่าอื่นๆ อีก ที่เป็นปัจจัยที่ทำให้ยางเร 
เดียล “ลัน" ขณะที่ใช้งาน และ'ว่ิงท่ีความเร็วสูง

4. STATIC BALANCE คือการตรวจหาจุดที่เบาที่สุดของยาง ซึ่งเป็นจุดที่ตรงกับ 
ตำแหน่งวาล์ว เม่ือใล่ขอบกระทะ

5. SIDE WALL UNDULATION TEST คือการทดสอบความเรียบของแก้มยางเรเดียล 
(หรอทดสอบหาว่าแก้มยางเป็นคลื่นหรือเปล่า) เมื่อใล่ขอบกระทะและสูบลมตามที่ 
กำหนด แก้มยางไม่เรียบ หรือเป็นคล่ืนน้ัน เป็นผลมาจากการต่อชัน PLY หนาเกินไป 
ซ่ึงไม่มีผลต่อ คุณภาพ แต่มีผลทางด้านความสวยงาม หลังจากผ่านการตรวจลอบตัง 
กล่าวแล้วจะล่งเช้าโกตัง เพื่อจำหน่ายต่อไป

2.3 การจิดองค่กร



รูปภาพท่ี 2.3 การจัดองค์กร
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