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The effects of wear rubber roll huller on the effectiveness of paddy hulling
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บทคัดยอ
การศึกษานี้ใชลูกยางกะเทาะขาวเปลือกขนาดเสนผานศูนยกลาง 254 มิลลิเมตร กวาง 254 มิลลิเมตร ในการสี

ขาวเปลือกพบวา ที่อุณหภูมิอากาศเฉลี่ย 33.5 องศาเซลเซียส ลูกยางเร็วและลูกยางชาที่ความเร็วรอบ 1000 และ 740 รอบตอนาที 
มีอุณหภูมิเทากับ 84.7±6.2 และ 81.9 ±7.8 องศาเซลเซียส การสึกของลูกยางใหมชวง 5 ช่ัวโมงแรกเกิดขึ้นนอยและมีการสึกเพิ่ม
มากขึ้นโดยการสึกของลูกยางเร็วมีมากกวาลูกยางชา เมื่อลูกยางสึกตองปรับความดันลูกยางเพิ่มขึ้นเพื่อรักษาระดับการกะเทาะ
ไมตํ่ากวา 80 เปอรเซ็นต นอกจากนั้นเมื่อลูกยางสึกมีการจัดการ 2 รูปแบบ คือ การสลับลูกยางเมื่อลูกยางเร็วสึก 12 มิลลิเมตร 
และ เปลี่ยนลูกยางลูกเร็วเมื่อลูกยางชาสึก 12 มิลลิเมตร การสึกของลูกยาง ทําใหเปอรเซ็นตกะเทาะลดลงและเปอรเซ็นตแตกหัก
และราวเพิ่มขึ้น การสลับลูกยางในชวงการสึกลูกยางชา 12-23.5 มิลลิเมตร ที่ความดันกระบอกลมควบคุมลูกยาง 1 กิโลกรัม/ตา
รางเซนติเมตร ที่อัตราปอน 2.0, 2.2 และ 2.4 ตัน/ช่ัวโมง ใหเปอรเซ็นตกะเทาะลดลง 12.98, 17.17 และ 15.11 ตามลําดับ สวนรูป
แบบการเปลี่ยนลูกยางเร็ว ชวงการสึกลูกยางชา 12-22 มิลลิเมตรใหเปอรเซ็นตกะเทาะลดลง 13.80, 18.31 และ 21.69 ตามลําดับ

Abstract
The temperature and wear of a pair of rubber roll huller of 254x254 millimeters diameter and the effects of wear of 

huller on the effectiveness of paddy hulling were investigated in commercial rice mill and laboratory unit. The surface 
temperature of high speed roller and low speed roller of 84.7±6.2 and 81.9 ±7.8 °C with the average ambient temperature of 
33.5 °C were found. A little wear of both new hullers within 5 hours of operation was found and after that a constant rate of 
wear was resulted. The rate of wear of high speed roller was greater than the low speed huller. High pressure roller was 
required for the wear of rollers in order to keep >80 % hulling. On the rubber roll wearing out distances, the rolls were either 
changed over (between the fast and the slow rolls) or replaced by the new roll (the fast roll only). For the wearing out 
distances between 12 and 22 mm after the rubber roll replacement, the hulling percentages were decreased by 13.8 , 18.31 and 
21.69 % with the feeding rates of 2.0, 2.2 and 2.4 tons/hr, respectively. For the wearing out distances between 12.0-23.5 mm 
after the change over of the rubber rolls, the hulling percentages were decreased by 12.98, 17.17 and 15.11 % with the feeding 
rates of 2.0, 2.2 and 2.4 tons/hr, respectively.

บทนํา
ขาวเปนพืชเศรษฐกิจที่สําคัญของประเทศไทย ในปการเพาะปลูก 2544/2545 ประเทศไทยมีพ้ืนที่เพาะปลูกขาว

ประมาณ 66 ลานไร สามารถเก็บเกี่ยวผลผลิตได 26.5 ลานตันขาวเปลือก ซึ่งในจํานวนนี้มีปริมาณการสงออกในรูปของขาวสาร
ขาวประมาณ 7.3 ลานตัน สามารถทํารายไดเขาสูประเทศคิดเปนมูลคาประมาณ 70,005 ลานบาท โดยเฉพาะขาวหอมมะลิ
สามารถสงออกไดถึง 1.49 ลานตัน จากปริมาณการสงออกทั้งหมดของไทย และมีแนวโนมการสงออกเพ่ิมขึ้นเรื่อย ๆ (สํานักงาน
เศรษฐกิจการเกษตร, 2546)การสงออกขาวของประเทศไทยแบงตามคุณภาพได 4 ระดับคือขาวคุณภาพสูง ขาวคุณภาพปานกลาง 

                                                       
1 ผูชวยศาสตราจารย ภาควิชาวิศวกรรมเกษตร คณะวิศวกรรมศาสตร มหาวิทยาลัยขอนแกน
2 นักศึกษาระดับปริญญาโท สาขาเครื่องจักรกลเกษตร คณะวิศวกรรมศาสตร มหาวิทยาลัยขอนแกน



ขาวคุณภาพต่ํา และปลายขาว โดยขาวคุณภาพสูงมีแนวโนมการสงออกมากขึ้น (วรพงศ พิชญพงศศา, 2541) ขาวคุณภาพสูงพื้น
ขาวตองประกอบดวย ตนขาวเปนสวนมาก การผลิตขาวสารใหไดปริมาณตนขาวมากขึ้นนั้นประกอบดวยปจจัยหลายประการ
เชน พันธุ ความชื้น ลักษณะเมล็ด ประสิทธิภาพของเครื่องจักร และขนาดของโรงสี (สํานักงานเศรษฐกิจการเกษตร, 2542) แนว
ทางหนึ่งที่สามารถทําใหขาวไทยสามารถแขงขันกับประเทศคูแขงไดคือ การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตขาว การลดตนทุน
การผลิตขาวคุณภาพสูง โดยการใชเทคโนโลยีในการสีขาว ทั้งนี้เพื่อใหไดขาวสารเต็มเมล็ดมากขึ้น เพราะขาวเต็มเมล็ดขายได
ราคาสูงกวาขาวหัก (สุรเวทย กฤษณะเศรณี, 2542) ดังนั้นกระบวนการสีขาวถือวาเปนปจจัยหนึ่งที่ทําใหปริมาณตนขาวเพิ่มขึ้น
หรือลดลงได

กระบวนการสีขาวเปนการแปรรูปขาวเปลือกใหเปนขาวสารที่สามารถนําไปหุงตมเพื่อการบริโภคได ขั้นตอนการสี
ขาวโดยทั่วไปมี 4 ขั้นตอน คือ การทําความสะอาด การกะเทาะเปลือก การขัดขาว และ การคัดขนาด การแตกหักของขาวใน
กระบวนการสีขาวเกิดขึ้นมากที่ขั้นตอนการกะเทาะ และขั้นตอนการขัดขาว (กัญญา เช้ือพันธุ, 2541) จากการศึกษาการแตกหัก
ของขาวในโรงสีขาวที่ จังหวัดกาฬสินธุ พบวาที่เปอรเซ็นตกะเทาะระหวาง 80-90 เปอรเซ็นต ขาวแตกหักที่ขั้นตอนการกะเทาะ 
4-8 เปอรเซ็นต และแตกหักในขั้นตอนการขัดขาว 10-20 เปอรเซ็นต (พัฒนา พ่ึงพันธุ, 2543) และจากการศึกษายังพบวา ขาว
กลองเต็มเมล็ดที่ผานการกะเทาะสวนหนึ่งมีรอยราว ซึ่งเปนสาเหตุหนึ่งที่ทําใหขาวเกิดการแตกหักมากในขั้นตอนการขัดขาว  
นอกจากนั้นจากการเก็บขอมูลขาวที่ผานการกะเทาะดวยเครื่องกะเทาะขาวเปลือกแบบลูกยาง ที่โรงสีแหงหนึ่งในจังหวัด
กาฬสินธุ พบวา ที่อัตราปอนคงที่ขาวที่ผานการกะเทาะมีเปอรเซ็นตกะเทาะลดลง เมื่อมีการสึกของลูกยาง การเพิ่มคาเปอรเซ็นต
กะเทาะกระทําโดยการเพิ่มความดันลูกยาง (ความดันจากกระบอกลมที่ดันใหลูกยางเคลื่อนที่เขาชิดกันตามความดันที่กําหนด
ขณะกะเทาะ) ซึ่งทําใหเปอรเซ็นตแตกหักเพิ่มขึ้น สมนึก  ชูศิลป และพัฒนา  พ่ึงพันธุ,2545. ทดสอบลูกยางใหมขนาดเสนผาน
ศูนยกลาง 254 มิลลิเมตร กวาง 254 มิลลิเมตร กับขาวหอมมะลิ 105 พบวาถาตองการเปอรเซ็นตกะเทาะ 85 เปอรเซ็นต ที่ความ
ดันลูกยาง 0.8, 1.0, 1.2, 1.4 และ 1.6 กิโลกรัมตอตารางเซนติเมตร ตองใชอัตราปอน 2.0, 2.3, 2.4, 2.5 และ 2.6 ตันตอช่ัวโมง ตาม
ลําดับ ระดับของเปอรเซ็นตกะเทาะ และการแตกหักของขาวในขั้นตอนการกะเทาะนอกจากเกิดจากคุณภาพขาวเปลือกแลว ยัง
อาจเกิดจากปจจัยอยางอื่นอีก เชน อัตราปอน ความดันลูกยาง การสึกของลูกยาง และความเร็วของลูกยาง ดังนั้นการศึกษาผล
กระทบของการสึกลูกยางที่มีตอการกะเทาะขาวเปลือก นาจะเปนแนวทางหนึ่งในการลดการสูญเสียในกระบวนการสีขาว

วัตถุประสงค
เพื่อศึกษาหาแนวทางลดการแตกหักและราวของขาวในขั้นตอนการกะเทาะขาวเปลือก โดยมีวัตถุประสงคเฉพาะคือ
1. ศึกษาอุณหภูมิและระยะสึกของลูกยางในการสีขาวและความสัมพันธการสึกลูกยางกะเทาะ
2. ศึกษาผลของระยะสึกของชุดลูกยาง กับอัตราการปอนที่มีตอเปอรเซ็นตการกะเทาะและเปอรเซ็นตแตกหักและราว

วัสดุอุปกรณท่ีใชในการทดสอบ
1.  ขาวเปลือกพันธุหอมมะลิ 105 ที่เก็บเกี่ยวในปการเพาะปลูก 2543/2544
2. เครื่องกะเทาะขาวเปลือกแบบลูกยางแกนตรง (ภาพที่ 8) ใชลูกยางขนาดเสนผานศูนยกลาง 254 และกวาง 254 มิลลิเมตร (ภาพ
ที่ 9) ความเร็วรอบของลูกยางลูกเร็วและลูกชาตั้งไวที่ 1000 และ 740 รอบตอนาที ตามลําดับ มีกลไกและอุปกรณปรับความดัน
ลูกยาง แสดงดังภาพที่ 10
3.  ชุดตูสีฝดพรอมพัดลมดูดแกลบ ติดตั้งดานลางเครื่องกะเทาะ
4.  ชุดเก็บตัวอยางขาว ประกอบดวยชุดรางเลื่อนที่ใสถาดอลูมิเนียมขนาด 210x290x65 มิลลิเมตรจํานวน 3 ใบ (ภาพที่ 11) ควบ
คุมการเคลื่อนที่ของชุดรางเลื่อนเพื่อเก็บตัวอยางขาวที่ผานการกะเทาะดวยอุปกรณกําหนดเวลา



5. ชุดตรวจสอบคุณภาพขาวที่ผานการกะเทาะ (ภาพที่ 12) ไดแก เครื่องคัดขนาดแบบตะแกรงหลุม อุปกรณแบงตัวอยางขาว 
เครื่องช่ังแบบตัวเลข ตะแกรงโยกแยกขาวเปลือก และชุดไฟสองขาวราว

วิธีการทดสอบ
1.   ตรวจสอบคุณภาพขาวเปลือกเบื้องตน ประกอบดวย เปอรเซ็นตความชื้น ขนาดเมล็ดขาวเปลือก เปอรเซ็นตแกลบ เปอรเซ็นต
ขาวกลอง เปอรเซ็นตขาวกลอง และ เปอรเซ็นตแตกหักและราวขาวกลอง
2.    การทดสอบการกะเทาะขาวเปลือกดวยลูกยางในโรงสีขาว จังหวัดกาฬสินธุ

2.1  วัดอุณหภูมิ ระยะสึก และความดันที่เกิดขึ้น โดยการเก็บขอมูลทุกช่ัวโมง
2.2   ศึกษาความสัมพันธการสึกของลูกยางโดยการวัดขนาดของลูกยางทั้งสองลูก

3. การทดสอบระยะสึกของชุดลูกยางที่อัตราปอนตางๆ ที่มีผลตอการกะเทาะขาวเปลือกโดยทดสอบที่ระยะสึกของลูกยาง
จํานวน 13 ชุด (ตารางที่ 1) ที่อัตราปอน 3 ระดับคือ 2.0, 2.2, และ 2.4 ตันตอช่ัวโมง

ผลการทดสอบและอภิปรายผล
1.  ผลการศึกษาความชื้นขาวเปลือกเจาพันธุขาวดอกมะลิ 105 มีคาความชื้นเฉลี่ย 11.43 เปอรเซ็นต (มาตรฐานเปยก)

เมล็ดมีความยาวเฉลี่ย 10.37 มิลลิเมตร ความกวางเฉลี่ย 2.46 มิลลิเมตร และความหนาเฉลี่ย 1.95 มิลลิเมตร ขาวเปลือกประกอบ
ดวย ขาวกลองรวม 77.79 เปอรเซ็นต แกลบ 22.21 เปอรเซ็นต  ขาวกลองประกอบดวย ขาวหักและราว 21.98 เปอรเซ็นต และ
ขาวกลองเต็มเมล็ด 55.81 เปอรเซ็นตของขาวเปลือก

2.  ผลการศึกษาอุณหภูมิ ระยะสึกและความดันที่เกิดขึ้นในการสีขาว จากการเก็บขอมูลสามารถเขียนกราฟแสดงความ
สัมพันธระหวางอุณหภูมิ ระยะสึก กับเวลาที่ใชในการสีขาว ภาพที่ 1จากกราฟพบวาอุณหภูมิลูกยางทั้งสองเพิ่มขึ้นอยางรวดเร็ว
ในชวง 1 ช่ัวโมงแรก หลังจากนั้นอุณหภูมิลูกยางเร็ว และลูกยางชามีคา 84.7±6.2 และ 81.9 ±7.8 องศาเซลเซียส จากการสังเกตผู
ควบคุมการสีไดปรับความดันลูกยางในวันที่ 1, 2 และ 3 เปน 2.5, 2.8 และ 3.0 กิโลกรัมตอตารางเซนติเมตร ตามลําดับ ทั้งนี้เพื่อ
ตองการใหไดเปอรเซ็นตกะเทาะไมตํ่ากวา 80 เปอรเซ็นต ที่อัตราการปอนคงที่

ความสัมพันธระหวางระยะสึกลูกยางกับเวลาที่ใชในการสีขาวพบวาอัตราการสึกของลูกยางเกิดขึ้นนอย ใน 5 ช่ัวโมง
แรกของการกะเทาะขาวเปลือก (ภาพที่ 2) จากนั้นมีการสึกเพิ่มขึ้นในอัตราการสึกที่มีแนวโนมคงที่ โดยการสึกของลูกยางลูกเร็ว
มีการสึกที่มากกวาลูกยางลูกชา การสึกของลูกยางสอดคลองกับอุณหภูมิที่เกิดขึ้น ซึ่งแสดงใหเห็นวาพลังงานที่ใชในการกะเทาะ
ขาวเปลือกของลูกยางลูกเร็วมีคามากกวาลูกยางลูกชา
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ภาพที่ .1 กราฟแสดงความสัมพันธอุณหภูมิกับเวลาที่ใชในการสีขาว
(อุณหภูมิอากาศเฉลี่ยวันที่ 1, 2 และ 3 เทากับ 34.6, 34.2 และ 31.8 °C ตามลําดับ)

y = -0.0003x3 + 0.0105x2 - 0.0232x + 0.0062
R2 = 0.9932

y = -0.0001x3 + 0.0049x2 - 0.0083x - 0.0061
R2 = 0.9904
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ภาพที่ 2 กราฟแสดงความสัมพันธระหวางระยะสึกลูกยางกับเวลาที่ใชในการสีขาว

3. ผลการศึกษาหาความสัมพันธการสึกของลูกยางกะเทาะ จากการเก็บขอมูลนํามาเขียนเปนกราฟแสดงความสัมพันธ
การสึกของลูกยางทั้งสอง โดยมีรูปแบบการใชงาน 2 รูปแบบ (ภาพที่ 3) ไดแก 1)  รูปแบบการเปลี่ยนลูกยาง คือ เริ่มใชงานลูก
ยางใหมทั้งสองลูกที่จุด A เมื่อใชไปลูกยางสึกถึงจุด B (เสนผาศูนยกลางลูกเร็ว/ลูกชาเทากับ 210/230 ม.ม.) แลวนําลูกยางใหม
เปลี่ยนเฉพาะลูกยางลูกเร็ว (จุด C) และใชงานจนสึกหมดพรอมกันที่จุด D (205/205 ม.ม.) 2) รูปแบบการสลับลูกยาง คือ จาก 
(จุด A) แลวมีการสึกของลูกยางถึงจุด E (เสนผาศูนยกลางลูกเร็ว/ลูกชาเทากับ 240/230 ม.ม.) จึงทําการสลับลูกยางและใชงานจน
สึกหมดพรอมกัน (จุด D)



ภาพที่ 3 ความสัมพันธการสึกลูกยาง

4.  ผลการศึกษาระยะสึกตางๆ ของชุดลูกยางกะเทาะที่อัตราปอนตางๆ ที่มีผลตอการกะเทาะ
รูปแบบการเปลี่ยนลูกยาง (ภาพที่ 4)  พบวาแนวโนมของเปอรเซ็นตการกะเทาะ ที่ระยะการสึกของลูกยางชา 0 ถึง 12 

มิลลิเมตร มีลักษณะคลายกับระยะการสึกของลูกยางชา 12 ถึง 22 มิลลิเมตร โดยที่ระยะสึกตางๆที่อัตราปอนเดียวกันคา
เปอรเซ็นตกะเทาะมีคาแตกตางกันอยางชัดเจน คือ ลดลงตามระยะการสึกของลูกยาง โดยที่ระดับอัตราปอน 2.4 ตันตอช่ัวโมง มี
คาเปอรเซ็นตกะเทาะนอยกวา อัตราปอนที่ 2.2 และที่อัตราปอน 2.2 ตันตอช่ัวโมง ก็ยังนอยกวา อัตราปอนที่ 2.0 สวนเปอรเซ็นต
แตกหักและราว มีการเปลี่ยนแปลงไมมากนัก โดยเพิ่มขึ้นเล็กนอยตามระยะสึก และเชนเดียวกันที่ระยะสึกตางๆที่อัตราปอน
เดียวกันคาเปอรเซ็นตแตกหักและราว มีความแตกตางกันอยางชัดเจน โดยที่ระดับอัตราปอน 2.4  มีคาสูงกวาอัตราปอนที่ 2.2 
และ 2.0 ตันตอช่ัวโมง

รูปแบบการสลับลูกยาง (ภาพที่ 5) พบวาแนวโนมเปอรเซ็นตกะเทาะและเปอรเซ็นตแตกหักและราว ที่ระยะการสึก
ของลูกยางชาที่ 0 ถึง 8 มิลลิเมตร และที่ 12 ถึง 23.5 มิลลิเมตร มีลักษณะคลายกับรูปแบบการเปลี่ยนลูกยาง

เมื่อพิจารณาผลการศึกษาระยะสึกตางๆ ของชุดลูกยางกะเทาะ ตามรูปแบบการเปลี่ยนและการสลับลูกยางที่ทุกระดับ
อัตราปอน ช้ีใหเห็นวา เปอรเซ็นตกะเทาะและเปอรเซ็นตแตกหักและราว มีความเกี่ยวของกับระยะการสึกของลูกยาง คือ
เปอรเซ็นตกะเทาะลดลง ตามระยะการสึกของลูกยางที่เพิ่มขึ้น และลดลงเมื่อเพิ่มอัตราปอน ซึ่งแตกตางกับเปอรเซ็นตแตกหัก
และราวที่เพิ่มขึ้นตามระยะการสึกของลูกยางที่เพิ่มขึ้น และยังเพิ่มสูงขึ้นตามอัตราปอนที่เพิ่มขึ้น การสึกของลูกยาง(ลูกชา)ต้ังแต 
12 มิลลิเมตร ขึ้นไปตามรูปแบบการเปลี่ยนลูกยาง ที่อัตราปอน 2.0, 2.2 และ 2.4 ใหคาเปอรเซ็นตกะเทาะ  ลดลง 13.80, 18.31 
และ 21.69 ตามลําดับ สวนเง่ือนไขการสลับลูกยาง ที่อัตราปอนเดียวกันใหคาเปอรเซ็นตกะเทาะลดลง 12.98, 17.17 และ 15.11 
ตามลําดับ แสดงใหเห็นวาเปอรเซ็นตกะเทาะของรูปแบบการสลับลูกยาง ลดลงนอยกวา รูปแบบการเปลี่ยนลูกยาง
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y = 0 .1354 x2 + 0 .0038 x - 0 .0986

R 2 = 0 .9923
y = - 0 .1574 x2 + 7 .6836 x - 69 .549

R 2 = 0 .9964

y = - 1 .0855 x + 88 .538

R 2 = 0 .8853 y = - 1 .3925 x + 87 .26

R 2 = 0 .8788 y = - 1 .785 x + 85 .866

R 2 = 0 .8541

y = - 1 .4072 x + 103 .37

R 2 = 0 .961 y = - 1 .8621 x + 104 .67

R 2 = 0 .943 y = - 2 .1024 x + 102 .68

R 2 = 0 .798

y = 0 .0241 x + 38 .197

R 2 = 0 .0236 y = 0 .1408 x + 35 .336

R 2 = 0 .57 y = 0 .1832 x + 32 .895

R 2 = 0 .2911

y = 0 .5003 x + 31 .272

R 2 = 0 .3757 y = 0 .5601 x + 27 .641
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R 2 = 0 .2061
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เปอรเซ็นตกะเทาะที่อัตราปอน 2 .0 T/hr เปอรเซ็นตกะเทาะที่อัตราปอน 2 .2 T/hr เปอรเซ็นตกะเทาะที่อัตราปอน 2 .4 T/hr
เปอรเซ็นตแตกหักและราวที่อัตราปอน 2 .0 T/hr เปอรเซ็นตแตกหักและราวที่อัตราปอน 2 .2 T/hr เปอรเซ็นตแตกหักและราวที่อัตราปอน 2 .4 
เปลี่ยนลูกยางลูกเร็ว ความสัมพันธระยะสึกลูกยางลูกชากับลูกยางลูกเร็วลูกที่ 1 ความสัมพันธระยะสึกลูกยางลูกชากับลูกยางลูกเร็วลูกที

ระยะสึกลูกยางลูกเร็ว 
(mm)

ภาพที่ 4 แสดงความสัมพันธระหวางระยะสึกลูกยาง เปอรเซ็นตการกะเทาะ เปอรเซ็นตการแตกหักและราวตามารูปแบบการเปลี่ยนลูกยาง
(ใชความดันกระบอกลมควบคุมลูกยางเทากับ 1.0 กก./ซม.2)



y = 0.1954 x2 - 0.1021 x + 0.0146

R2 = 0.9947
y = 1.2438 x - 7.1002

R2 = 1

y = -0.6762 x + 87.355

R2 = 0.8363 y = -0.8379 x + 85.683
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เปอรเซ็นคการกะเทาะที่อัตราปอน 2.0 T/hr เปอรเซ็นคการกะเทาะที่อัตราปอน 2.2 T/hr
เปอรเซ็นคการกะเทาะที่อัตราปอน 2.4 T/hr เปอรเซ็นคแตกหักและราวที่อัตราปอน 2.0 T/hr
เปอรเซ็นคแตกหักและราวที่อัตราปอน 2.2 T/hr เปอรเซ็นคแตกหักและราวที่อัตราปอน 2.4 T/hr
สลับลูกยาง ความสัมพันธระยะสึกลูกยางลูกชากับลูกยางลูกเร็ว
ความสัมพันธระยะสึกลูกยางลูกชากับลูกยางลูกเร็วเมื่อสลับยาง

ระยะสึกลูกยางลูกเร็ว 
(mm)

ภาพที่ 5  แสดงความสัมพันธระหวางระยะสึกลูกยางเปอรเซ็นตการกะเทาะ เปอรเซ็นตการแตกหักและราวตามรูปแบบการสลับลูกยาง
(ใชความดันกระบอกลมควบคุมลูกยางเทากับ 1.0 กก./ซม.2)



สรุป
1. ที่อุณหภูมิอากาศเฉลี่ย 33.5 องศาเซลเซียส อุณหภูมิลูกยางในการกะเทาะขาวเปลือกลูกเร็วและลูกชามีคาเทากับ 

84.7±6.2 และ 81.9 ±7.8 องศาเซลเซียส
2. การสึกของลูกยางใหมชวง 5 ช่ัวโมงแรกเกิดขึ้นเล็กนอย และมีการสึกเพิ่มมากขึ้นโดยการสึกของลูกยางเร็วมีมาก

กวาลูกยางชา เมื่อลูกยางสึกตองปรับความดันลูกยางเพิ่มขึ้นเพื่อรักษาระดับการกะเทาะไมตํ่ากวา 80 เปอรเซ็นต
3.  การกะเทาะขาวเปลือกเมื่อลูกยางสึกมีการจัดการ 2 รูปแบบ คือ การสลับลูกยางเมื่อลูกยางเร็วสึก 12 มิลลิเมตร และ 

การเปลี่ยนลูกยางลูกเร็วเมื่อลูกยางชาสึก 12 มิลลิเมตร
4.  ที่ความดันลูกยางคงที่ การสึกของลูกยาง มีผลทําใหเปอรเซ็นตกะเทาะลดลงและเปอรเซ็นตแตกหักและราวเพิ่มขึ้น
5.  ผลการสลับลูกยางในชวงการสึกลูกยางชา 12-23.5 มิลลิเมตร ที่ความดันลูกยาง 1 กิโลกรัม/  ตารางเซนติเมตร ที่

อัตราปอน 2.0, 2.2 และ 2.4  ตัน/ช่ัวโมง ใหเปอรเซ็นตกะเทาะลดลง 12.98, 17.17 และ 15.11 ตามลําดับ สวนการเปลี่ยนลูกยาง
ชวงการสึกลูกยางชา 12-22 มิลลิเมตร ใหเปอรเซ็นตกะเทาะลดลง 13.80, 18.31 และ 21.69 ตามลําดับ แสดงวารูปแบบการสลับ
ลูกยางมีเปอรเซ็นตกะเทาะลดลงนอยกวารูปแบบการเปลี่ยนลูกยาง
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ภาคผนวก

กระบอกลม
ลูกยางกะเทาะลูกยางกะเทาะ

จุดหมุน

ภาพที่ 8 เครื่องกะเทาะขาวเปลือกแบบลูกยาง ภาพที่ 9 ลูกยางขนาด 254x254 มิลลิเมตร

ภาพที่ 10 กลไกและอุปกรณปรับความดันลูกยาง ภาพที่ 11 ชุดเก็บตัวอยางขาว

ภาพที่ 12 ชุดตรวจสอบคุณภาพขาว



ตารางที่ 1 รายละเอียดชุดลูกยางที่ใชทดสอบ
ระยะสึกลูกยาง

ลูกชา
เสนผาศูนยกลาง
ลูกยางลูกชา

ระยะสึกลูกยาง
ลูกเร็ว

เสนผาศูนยกลาง
ลูกยางลูกเร็ว

ความเร็ว
ลูกชา

ความเร็ว
ลูกเร็ว

ความเร็ว
เฉลี่ย

ผลตางความเร็ว
เชิงเสนชุด

ลูกยางที่
(มิลลิเมตร) (มิลลิเมตร) (มิลลิเมตร) (มิลลิเมตร) (เมตรตอวินาที) (เมตรตอวินาที) (เมตรตอวินาที) (เปอรเซ็นต)

1  0.00 254.00  0.00 254.00 9.84 13.29 11.56 35.14
2  6.00 242.00  7.00 240.00 9.37 12.56 10.97 34.02
3  8.00 238.00 12.00 230.00 9.22 12.04 10.63 30.59
4 10.00 234.00 17.00 220.00 9.06 11.51 10.29 27.05
5 12.00 230.00 22.00 210.00 8.91 10.99 9.95 23.38
6 12.00 230.00   0.00 254.00 8.91 13.29 11.10 49.24
7 14.50 225.00 12.00 230.00 8.71 12.04 10.38 38.14
8 17.00 220.00 19.50 215.00 8.52 11.25 9.89 32.06
9 22.00 210.00 23.50 207.00 8.13 10.83 9.48 33.20

10 12.00 230.00   8.00 238.00 8.91 12.46 10.68 39.84
11 15.50 223.00 12.00 230.00 8.64 12.04 10.34 39.38
12 19.50 215.00 17.00 220.00 8.33 11.51 9.92 38.28
13 23.50 207.00 22.00 210.00 8.02 10.99 9.50 37.09


