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ศนูย�วจิยัเทคโนโลยยีาง 

การหลอดอกยาง 
ศิระ มีศฤงคาร 

หนวยวิจัย ศูนยวิจัยเทคโนโลยียาง มหาวิทยาลัยมหิดล 

ในอดีตอาจจะเคยไดยินวา ยางลอเกาที่ผานการหลอดอก (retread tire) อาจจะไมปลอดภัยเทากับยางลอใหม 

แตในปจจุบันยางหลอดอกไดถูกพัฒนาเทคนิคกรรมวิธีการผลิตอยางตอเนื่อง จนมีความนาเชื่อถือมากขึ้น โดยปจจุบัน

นอกจากยางหลอดอกจะใชอยางแพรหลายในรถยนตบรรทุกแลว  ยางหลอดอกยังเปนที่ยอมรับ และนําไปใชในสายการบินพาณิชย

หลักทั่วโลก ซึ่งแนนอนวาอุตสาหกรรมการบินตองทดสอบจนแนใจแลววา ยางหลอดอกสามารถใชในการขึ้น-ลงจอด

เครื่องบินไดอยางปลอดภัย หรือแมแตอากาศยานเทคโนโลยีขั้นสูงอยางเครื่องบินรบรุน F-16 ก็ยังมีการใชยางหลอดอก

เชนกัน (สําหรับเครื่องบินสามารถหลอดอกยางได 8 – 10 ครั้ง)  

รูปที่ 1  การใชงานยางหลอดอกในกลุมตลาดรถยนตบรรทุกและสายการบินพาณิชย 

การหลอดอก คือ ขั้นตอนกระบวนการผลิตยางลอ โดยนํายางลอที่ผานการใชงานแลวจนสึกเกินมาตรฐานความ

ปลอดภัย มาผานกระบวนผลิตใหกลับมาใชงานไดใหม โดยเริ่มจากการตรวจสอบยางลอเกา ซอมแซม และหลอดอกยาง 

โดยใชวัสดุจากยางลอเดิมประมาณ 90% และใชวัสดุใหมเพื่อมาผลิตประมาณ 20% เมื่อเทียบกับยางลอใหม ซึ่งเปน

เหตุผลใหยางหลอดอกมีตนทุนที่ตํ่ากวายางลอใหมอยูมาก โดยราคาขายของยางหลอดอกในตลาดรถบรรทุก จะมีราคา

ถูกวายางลอใหมประมาณ 30-50% ในปจจุบันยางหลอดอกจะใชในกลุมตลาดรถบรรทุกเปนหลัก เนื่องจากมีปริมาณ

การใชเปนจํานวนมาก จึงทําใหลดตนทุนทางธุรกิจในภาคขนสงไดเปนอยางดี 
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กระบวนการหลอดอกยาง 

กระบวนการหลักที่ใชในการหลอดอกยางจะมี 2 กระบวนการ คือ หลอดอกยางแบบรอน (mold cure or hot 

cure process) และหลอดอกยางแบบเย็น (pre cure or cold cure process) ทุกกระบวนการจะเริ่มตนดวยการ

ตรวจสอบยางลอดวยตาเปลาและสัมผัส ตามดวยวิธีการตรวจสอบแบบไมทําลาย (non – destructive testing) เชน

เชียโรกราฟ (Shearography) ในความเสียหายที่มองไมเห็น เชน เศษวัสดุตางๆ และตะปูที่ฝงอยูภายในยาง หลังจาก

การตรวจสอบจะพบวา ยางลอบางเสนอาจจะตองไดรับการซอมแซม และบางเสนอาจจะตองทิ้งไป โดยทั่วไปยางลอ

สามารถนํามาหลอดอกไดหลายครั้ง ถาโครงยาง (Casing) อยูในสภาพทีดี่เหมาะสมสําหรับการหลอดอก ทั้งน้ีในการ

ผลิตยางลอหลอดอกในปจจุบัน ไดมีการพัฒนากระบวนการแตกตางกันออกไป โดยมีรายละเอียดและขั้นตอนดังน้ี 

1. หลอดอกยางแบบเย็น (Pre cure or Cold cure )

เริ่มจากการนําโครงยางที่ผานขั้นตอนการซอมแซม และการขัด มาทาเคลือบดวยรับเบอรซีเมนต (rubber

cement) 0

1 เมื ่อแหงแลว นําคูชั ่นกัม (Cushion gum) 2 มาวางติดลงบนโครงยาง แลวนําแผนดอกยางพรีเคียว 

(precure tread) 3 มาติดบนคูช่ันกัม เมื่อติดดอกยางพรีเคียวและคูช่ันกัมแลว ในสวนของรอยตอดอกยางพรีเคียวอาจมี

การใชยางคอมพาวนดติดเชื่อมบางสวน หลังจากนั้นครอบแผนหอหุมยาง (envelope) หุมโครงยางที่ติดดอกยาง 

 เมื่อหุมและประกอบอุปกรณจับยึดกับโครงยางเรียบรอยแลว นําไปอบใหคงรูปดวยหมออบความรอน (autoclave) 

ตามอุณหภูมิและระยะเวลาที่เหมาะสม หลังจากอบครบเวลาที่กําหนด นํายางลอหลอดอกออกมาตรวจสอบ และ

ตกแตง 

การหลอดอกยางแบบน้ี นิยมใชกันแพรหลายมากที่สุด เพราะมีความยืดหยุนมากในการผลิต เน่ืองจากสามารถ

ผลิตยางลอไดหลายแบบ และหลายขนาดตามการใชงาน แตตองควบคุมคุณภาพจากผลกระทบที่อาจจะเกิดจากรอยตอ

ของปลายแผนดอกยางที่มาบรรจบกัน 

1 รับเบอรซีเมนต (Rubber cement) คือ ยางผสมเสร็จผสมกับตัวทําละลาย สําหรับเคลือบผิวบริเวณหนายาง โครงยางหลังการขัดดอกยางเพ่ือเพ่ิมการยึดติด 
2  คูชั่นกัม (Cushion gum) คือยางคอมพาวดที่เหนียว สําหรับใชเปนตัวยึดเกาะใตดอกยาง และเติมเนื้อยางในการซอมยางหลอดอก 

3 ดอกยางพรีเคียว (Precure tread) คือ ดอกยางท่ีผานการคงรูปแลว 
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รูปที่ 2  การติดดอกยางพรีเคียวบนโครงยาง 

รูปที่ 3  ขั้นตอนการหลอดอกยางแบบเย็น 

2. หลอดอกยางแบบรอน (mold cure or hot cure)

เริ่มจากการนําโครงยางที่ผานขั้นตอนการซอมแซม และการขัดแลว นํามาทาเคลือบดวยรับเบอรซีเมนต เมื่อ

แหงแลวนํามาประกอบกับคอมพาวนดดอกยาง (camelback) 3

4 หรือยางคอมพาวนดดิบ (uncured rubber) มาวาง

ตรงกึ่งกลางลอยาง และพันคอมพาวนดดอกยางตามปริมาณที่ตองการ แลวตัดปลายคอมพาวนดดอกยางใหเฉียง เพ่ือให

ดอกยางตอเหลื่อมกัน จากนั้นใชลูกกลิ้งกดรีดใหแนน นําโครงยางใสลงในแมพิมพแบบอัด (compression mold) 

อบคงรูปดอกยาง โดยใชความดันลมจากทอยางสําหรับการทําใหคงรูป (curing tube or bladder) ในแมพิมพ ชวยดัน

ขณะอบคงรูป ยางคอมพาวนดที่ติดกับโครงยางจะถูกอัดเปนดอกยางตามแบบลายดอกของแมพิมพ เมื่อเสร็จแลว 

จึงนํายางลอหลอดอกออกจากแมพิมพ สุดทายทําการตรวจสอบ และตกแตง  

ซึ่งในการหลอดอกยางแบบรอนในปจจุบัน อาจจะไมคอยไดรับความนิยมเทาที่ควร เพราะไมมีความยืดหยุนใน

การผลิต เน่ืองจากแมพิมพ 1 ชุด สามารถใชผลิตยางลอไดเพียงขนาดเดียว และลายดอกยางแบบเดียวเทาน้ัน ดังน้ันถา

ตองการหลอดอกยางลอหลายขนาดที่มีในทองตลาด จะตองมีแมพิมพจํานวนมากเพ่ือรองรับยางลอทุกขนาด 

4 camelback คือ ยางที่ผสมสารเคมี (ยังไมไดผานการวัลคาไนซ) ที่ผานการอัดผานดาย (die) ออกเปนเสน 
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รูปที่ 4  ขั้นตอนการหลอดอกยางแบบรอน 

รูปที่ 5 แมพิมพแบบอัดในการหลอดอกยางแบบรอน 

ขั้นตอนในการหลอดอกยาง 

1.การตรวจสอบเบ้ืองตน (initial inspection)

การตรวจสอบเบื้องตนอาจเปนสวนสําคัญที่สุดของกระบวนการหลอดอก เพราะการหลอดอกยางที่ไมสําเร็จ

มากกวาครึ่ง เกิดจากการไมสามารถตรวจสอบยางลอไดวา จะสามารถนํามาหลอดอกยางไดหรือไม ดังนั้นในการผลิต

ยางหลอดอก การตรวจสอบโดยผูเชี่ยวชาญ หรือมีประสบการณ จะชวยทําใหมั่นใจในการเลือกโครงยางมาใชในการ

หลอดอกไดเปนอยางดี 
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การตรวจสอบจะเริ่มตนจากวางยางลอไวบนเครื่องจักรถาง (mechanic spreader)  โดยใชไฟสองเฉพาะจุด

ขณะที่โครงยางหมุน ทําใหผูตรวจสอบสามารถมองเห็นและตรวจสอบไดทั้งภายในและภายนอกดวยมือสัมผัส และตา

เปลา ในเบื้องตนจะพิจารณาการสึกของดอกยางวามีมากนอยเพียงใด (ควรมีความลึกดอกยางไมนอยกวา 3 mm) 

มีแผลบริเวณแกมยาง หรือขอบวงลอหรือไม ในกรณีที่ดอกยางสึกถึงชั้นผาใบมากกวา 1 ชั้น หรือแกมยางเกิดการฉีก

ขาด หรือขอบวงลอฉีกขาดเสียรูป หรือรอยแตกของแกมยางลึกลงถึงชั ้นผาใบ ไมควรเลือกนําไปหลอดอก 

เมื่อพิจารณายางลอในเบื้องตนแลว ใหพิจารณารอยแตก และลักษณะการชํารุดของยางลอดานใน เชน แผลรูตะปู 

เปนตน สุดทายนํายางลอที่ผานการตรวจสอบมาทําความสะอาดตอไป 

รูปที่ 6 การใชเครื่องจักรถางหมุนตรวจสอบยางลอ ในการตรวจสอบเบ้ืองตน 
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ตัวอยางโครงยางที่ไมสามารถนํามาใชในการหลอดอกไดเม่ือตรวจสอบจากการดูดวยตาเปลา หรอืการสัมผสั 

1.การฉีกของแกมยาง (sidewall tear) 2. รอยบาดแกมยาง (sidewall cut) 3.การบวม (bulge)

4. การเปดของชั้นผาใบ

(exposed plies)

5. ความเสียหายเปนรู 

(penetration damage) 

6. ความเสียหายจากการสึกหรอของยาง (worm tread)



 

ศนูย�วจิยัเทคโนโลยยีาง 

2.การขัดดอกยางเดิมออก (Buffing)

การขัด คือ การนําวัสดุดอกยางเดิมออกโดยการใชเครื่องจักรแบบกลึง (Lathe-type machine) เพ่ือปรับโครง

ยางใหไดรูปราง ขนาด และความหยาบของพ้ืนผิวใหเหมาะสมกับการหลอดอกยาง 

รูปที่ 7 การขัดเพ่ือนําวัสดุดอกยางเดิมออกดวยเครื่องจักรแบบกลึง 

ในการทํางานโครงยางจะถูกติดตั้งอยูบนเครื่องจักร และพองตัว จากนั้นหมุนใหเกิดการขัด เพื่อขูดเนื้อยางออก 

โดยโครงยางจะถูกขัดใหราบที่สุดเทาที่จะทําได เพื่อใหไดยางลอที่มีการสัมผัสที่ดีระหวางดอกยางและถนนขณะใชงาน 

โดยทําการขัดตามขนาดความกวาง และรัศมีที่กําหนดไว โครงยางที่ถูกขัดจนเสร็จแลว จะมีหนาตัดยางที่สมมาตร และมี

ความกลมมากขึ้นกวาเดิม โดยรอยแผลที่เกิดขึ้นจากรูตะปูสามารถซอมแซมไดในขั้นตอนนี้ สวนการซอมแซมอื่นๆ 

จะซอมแซมหลังจากขั้นตอนการขัดนี้ก็ได ในกรณียางลอที่เปนโครงสรางผาใบ (bias tyre) จะทํารูระบายเล็กๆ ไว

บริเวณขอบยาง (bead) และไหลยาง (shoulder) เพ่ือลดการสะสมของแรงดันอากาศในขณะบมยาง 

3. การตรวจสอบแบบไมทําลาย (Non – Destructive Testing)

สําหรับความเสียหายที่มองไมเห็น ในปจจุบันยางหลอดอกที่มีคุณภาพจะใชอุปกรณเครื่องมือทดสอบ

แบบอัลตราโซนิค (Ultrasonic) เพื่อตรวจสอบขอบกพรองที่ซอนอยูโดยใชคลื่นอัลตราโซนิก และเครื่องตรวจจับ

อิเล็กทรอนิกสสแกน เพื่อคนหาการรั่วไหลจากรอยแผลรูเข็ม (Pin hole) การแยกชั้น และความเสียหายอื่นๆ ที่ซอนอยู

หลังจากการตรวจสอบตาเปลา อีกวิธีหนึ่งในปจจุบันที่นํามาใชในการตรวจสอบ คือ เชียโรกราฟ (Shearography) 

หลักการ คือ การตรวจสอบโดยใชแสงเลเซอรฉายออกจากหัวสงผานเลนสมาตกกระทบที่ชิ ้นงาน ประมวลผลและ

แสดงผลผานหนาจอทันที (Realtime Display) เทคนิคนี้ไดนํามาใชในการตรวจสอบวัสดุคอมพอสิต (Composite 

materials) สามารถตรวจหารอยราวขนาดเล็กๆ ได และตรวจสอบไดบริเวณกวาง ทําใหเห็นความเสียหายที่มองไมเห็น 

เชน เศษวัสดุตางๆ และตะปูที่ฝงอยูในยาง เปนตน 
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รูปที่ 8 หลักการตรวจสอบโครงยางโดยใชคลื่นอัลตราโซนิค 

รูปที่ 9 การตรวจสอบโครงยางดวยเครื่องมือทดสอบแบบเชียโรกราฟ 

4. การวัด (Measuring)

ในขั้นตอนน้ีโครงยางจะถูกวัดอยางระมัดระวังดวยเเถบวัดระยะหรืออุปกรณเซ็นเซอรวัดขนาดอัตโนมัติระหวาง

ขั้นตอนการขัดโครงยาง ในกรณีการหลอดอกยางแบบรอน จะตองหาสัดสวนของคอมพาวนดดอกยางใหพอดีกับ

ปริมาตรชองวางในแมพิมพ สวนการหลอดอกยางแบบเย็นจะตองหาความกวาง และความยาวของดอกยางที่จะนําใช

งาน ใหพอดีกับขนาดความกวาง และเสนรอบวงของโครงยาง โดยในปจจุบันขั้นตอนการวัดอาจจะใชเครื่องจักรที่มี

ระบบเซ็นเซอรควบคุมอัตโนมัติขณะขัดโครงยาง เพ่ือทําใหโครงยางมีขนาดที่เหมาะสมกับดอกยางที่ใชงาน ซึ่งจะชวยลด

ขั้นตอนการทํางาน และทําใหเกิดความละเอียดมากย่ิงขึ้นดวย 
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รูปที่ 10 การวัดขนาดโครงยาง เพ่ือหาขนาดที่เหมาะสมกับดอกยาง 

5. การเตรียมโครงยาง (casing preparation)

หลังจากขั้นตอนการขัดดอกยางเดิมออก จะมีการซอมแซมบาดแผล และเปดผิว โดยการตัดแตง (skiving) และ

การเจียรไน (grinding) รอยแผล เชน ตัดแตงเสนใยของผาใบเสริมหนายาง (breaker) 4

5 สําหรับยางลอโครงสรางแบบ

ผาใบ (bias tyre) หรือเจียรไนเสนลวดของเข็มขัดรัดหนายาง (belt)6 สําหรับยางลอที่เปนโครงสรางแบบเรเดียล 

(radial tyre) ดวยอุปกรณขัดแตงไฟฟา ซึ่งถือเปนขั้นตอนที่สําคัญ 

รูปที่ 11  การเจียรไนเพ่ือตัดแตง และเคลือบดวยซีเมนต 

เสนลวดที ่เปดออกจะถูกตัดแตง และเจียรไนจนเสร็จ หลังจากนั ้นจะตองเคลือบดวยรับเบอรซีเมนต 

อยางรวดเร็ว เพื่อเปนการปองกันการเกิดปฏิกิริยาออกซิเดชัน (oxidation) กับลวดเข็มขัดรัดหนายาง (steel belt 

cord) โดยจะตองทําการทาเคลือบดวยซีเมนตบริเวณรอยแผลใหเสร็จภายใน 15 นาที 

5 ผาใบเสริมหนายางหรือเข็มขัดรัดหนายาง (Breaker or Belt) เปนชั้นที่อยูระหวางหนายางกับโครงยาง 
6 เข็มขัดรัดหนายาง (Belt) ใชกับยางลอโครงสรางแบบยางเรเดียล (Radial tyre) ประกอบดวยลวดเหล็กเรียงชิดกัน ทําหนาที่เพ่ิมความแข็งแรงใหกับหนายาง 

รับแรงกระแทกไดดี และปองกันไมใหโครงยางชํารุดเสียหายจากส่ิงอันตรายตางๆ จากพ้ืนถนน 
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6. การซอม (Repair)

การซอมโครงยางเปนขั้นตอนที่ตองใชทั้งศิลปะและวิทยาศาสตร ตองใชทักษะสูง อุปกรณที่เหมาะสม และ

วัตถุดิบที่มีคุณภาพ โดยปกติการซอมจะเปนการลอก การเติม (filling) และการเสริมแรงบริเวณพื้นที่รอบรอยแผล 

ในการซอมจะใชคูชั่นกัม ซึ่งเปนยางคอมพาวดที่เหนียวสําหรับยึดเกาะดอกยาง  นํามาใชในการเติมเนื้อยางสําหรับ 

การซอมรอยแผลยางหลอดอก  

รูปที่ 12 การเจียระไนเพ่ือทําความสะอาดรอยแผลรทูะล ุ

รูปที่ 13 การเติมยางคูช่ันกัมลงในรอยแผลที่ถูกขัดแตง 
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การซอมโครงยางจะมีผลตอคุณภาพของยางหลอดอกเปนอยางยิ่ง ซึ่งถาสามารถควบคุมคุณภาพไดดี ยางหลอดอกจะมี

ความทนทาน คุมคาในการใชงานย่ิงขึ้น โดยขั้นตอนการซอมโครงยางทั่วไปจะมีลักษณะ 4 แบบ  

6.1 การซอมรตูะปู (Nail hole repair) 

การซอมรอยแผลดานหนายางที่มีขนาดเสนผานศูนยกลางนอยกวา 6.35 mm 

และที่ผนังดานในขนาดนอยกวา 1.60 mm โดยประมาณ รอยแผลมีการทะลุ

ลึกเกินกวารอยละ 50 ของหนาตัด หรือมากวาชั้นผาใบ (ply) สวนในกรณี 

ที่มีรูตะปูจํานวนมากบนหนายาง หรือผนังดานใน ใหพิจารณาซอมแซมได

จนกวารูตะปูจะซอนทับกัน 

6.2 การซอมรอยจุด (Spot repair) 

การเอาเน้ือวัสดุเดิมบริเวณรอยแผลออก และเติมเน้ือยางใหมลงในรอยแผล  

ซึ่งแผลลักษณะน้ีจะมีขนาดใหญกวารูตะปู แตความลึกนอยกวารอยละ 25 

ของผาใบที่วางซอนกันหลายช้ัน (body ply) โดยแผลรอยจุดสามารถทาํการ

ซอมไดจนกวาจะไมมีการเสียหายของช้ันผาใบ ในบริเวณของขอบยาง (Bead 

area) 

6.3 การซอมสวนเสริมแรง (Reinforcement repair) 

การซอมแผลทะลุในชวงรอยละ 25 ถึงรอยละ 75  ของผาใบที่วางซอนกัน

หลายช้ัน   

6.4 การซอมหนาตัดยาง (Section repair) 

การซอมแซมรอยแผลที่ทะลุขยายมากกวารอยละ 75 หรือมากกวาผาใบที่วาง

ซอนกันหลายชั้น หรือแผลทะลุโครงยางหรือทะลุแกมยาง สําหรับการซอม

โครงยางแบบโครงสรางผาใบ (สําหรับรถเทรลเลอร และรถขนสงบริการ ควรมี

จํานวนแผลไดไมเกิน 1 ใน 4 สวน ของยางลอ) สวนยางลอที่เปนโครงสราง

แบบยางเรเดียล ซึ่งมีโครงสรางที่แข็งแรง สามารถซอมไดไมจํากัดจํานวนแผล 
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ในกรณียางลอรถบรรทุกที่เปนโครงสรางแบบยางเรเดียล ถาเกิดการเสียหายในสวนลวดเข็มขัดรัดหนายาง 

(Steel belt cord) เทคโนโลยีปจจุบันสามารถทําการเปลี่ยนเข็มขัดรัดหนายางดานบนทั้ง 2 ชั้นได  โดยกระบวนการน้ี

จะชวยประหยัดไดอยางมาก เนื่องจากโครงยางสามารถนํามาซอมและกลับมาใชใหม  ในกระบวนการนี้เครื่องจักรจะ

ทํางานโดยใชใบมีดตัดใตเข็มขัดรัดหนายาง เพ่ือลอกเข็มขัดรัดหนายางออกจากโครงยาง เมื่อเข็มขัดรัดหนายางหลุดออก 

จะทําการขัดหนายาง เคลือบรับเบอรซีเมนตและติดเข็มขัดรัดหนายางใหม ในกรณีการหลอดอกยางแบบเย็นจะใช 

วงแหวนรัด (retraining ring) รักษารูปรางโครงยางในขณะอบคงรูปยาง 

7. การใชงานดอกยาง (Tread application)

หลังจากซอมโครงยางเสร็จแลว จะนําโครงยางพนดวยรับเบอรซีเมนต เพื่อเพิ่มการยึดเกาะระหวางดอกยาง

พรีเคียวและโครงยาง เมื่อรับเบอรซีเมนตแหงสมํ่าเสมอแลว จึงพรอมสําหรับการติดดอกยางใหม ดอกยางจะตองติดให

พอดีกับโครงยาง อยูในตําแหนงกึ่งกลาง และขนาดดอกยางจะตองมีความถูกตองและมีความแมนยํา ในการหลอดอก

ยางแบบเย็นจะตัดดอกยางตามสัดสวนความยาว และติดคูชั่นกัมดานหลังของดอกยาง หรือติดที่บนโครงยาง ทั้งนี้เพ่ือ

เปนสารตัวประสาน (bonding agent) ระหวางดอกยางและโครงยาง การประสานที่มีคุณภาพที่ดี จะทําใหสวนนี้มี

ความแข็งแรงที่สุด ซึ่งจะชวยลดโอกาสการแยกตัวระหวางดอกยางและโครงยาง ทําใหเกิดความมั่นใจในการหลอดอก

ยาง ในการติดดอกยางใหมจะติดบนเสนรอบวงโครงยางดวยมือ หรือใชเครื่องจักรก็ได สวนปลายของดอกยางจะประกบ

ติดกัน จากนั้นทําการเย็บดอกยาง และรีดไลฟองอากาศ สวนในการหลอดอกยางแบบรอนจะใชยางคอมพาวนดดิบ 

(uncured rubber) ติดบนโครงยาง เพ่ือเปนการตรียมโครงยางกอนเขาแมพิมพ 

รูปที่ 14  การติดดอกยางใหมรอบโครงยาง สําหรับหลอดอกยางแบบเย็น 
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รูปที่ 15 การเตรียมยางคอมพาวนดดิบติดกับโครงยาง สําหรับหลอดอกยางแบบรอน 

8. การคงรูป (Curing)

เวลา อุณหภูมิ และแรงดัน เปนหัวใจในการกําหนดอัตราการคงรูปของยางหลอดอก แมการเปลี่ยนแปลงตัว

แปรเหลานี้เพียงเล็กนอย อาจนําไปสูประสิทธิภาพที่ตํ่าของยางหลอดอก หรือเกิดความเสียหายได ในกระบวนการหลอ

ดอกยางแบบเย็น การเตรียมโครงยางจะถูกครอบดวยแผนหอหุมยาง (Envelope) ที่มีความยืดหยุน มีวาวลระบาย

อากาศ โดยมีทอยางสําหรับการทําใหคงรูป (Curing tube) ติดตั้งอยูภายใน โครงยางจะยึดบนขอบกระทะสําหรับการ

ทําใหคงรูป (Curing rim) บางระบบจะใชวงแหวนพิเศษยึด แทนการใชทอและขอบกระทะสําหรับการทําใหคงรูป 

จากนั้นโครงยางจะถูกนําเขาไปในหมออบความรอน ซึ่งควบคุมความดันและอุณหภูมิ อากาศจะถูกระบายออกจากดอก

ยางและแผนหอหุมยาง ทําใหเกิดการการยึดดอกยางและโครงยางใหติดกัน หลังจากอบคงรูปครบเวลา และตามอุณภมูิ

ของสูตรยางนั้นๆ (โดยทั่วไปจะใชเวลาประมาณ 3 – 4 ชม. ที่อุณหภูมิประมาณ 100 องศาเซลเซียส ) ดอกยางจะ

ประสานกับโครงยาง โดยการประสานนี้จะเปนสวนที่แข็งแรงที่สุดในยางลอ สวนในกระบวนการหลอดอกยางแบบรอน 

โครงยางและทอยางสําหรับการทําใหคงรูป (Curing tube or Bladder) จะอยูในแมพิมพแบบอัด ความดันในทอยาง

สําหรับการทําใหคงรูปจะสงแรงดันไปที่ยางดิบ ทําใหยางดิบเขาไปอัดกับผนังของแมพิมพที่รอน เมื่ออบคงรูปครบเวลา 

และตามอุณภูมิของสูตรยางนั้นๆ (โดยทั่วไปจะใชเวลาประมาณ 1-2 ชม. อุณหภูมิประมาณ 130-150 องศาเซลเซียส) 

จะไดดอกยางที่คงรูปตามลายดอกยางในแมพิมพ 

รูปที่ 16 โครงยางที่ครอบดวยแผนหอหุมยาง (Envelope) สําหรับการหลอดอกยางแบบเย็น 
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รูปที่ 17 หมออบความรอน ซึ่งควบคุมความดันและอุณหภูมิสําหรับการหลอดอกยางแบบเย็น 

รูปที่ 18 การอบคงรูปดอกยางในแมพิมพแบบอัด ในกระบวนการหลอดอกยางแบบรอน 

9. การตรวจสอบขั้นสุดทาย (Final inspection)

การตรวจสอบขั้นสุดทายของยางหลอดอกที่เสร็จแลว จะทําการตรวจสอบในขณะที่ยางยังรอนอยู เนื่องจาก

เปนการงายตอการสังเกต การแยกตัวของยาง การประสานตัวของยาง หรือรอยแตกราวอื่นๆ ที่เกิดขึ้นหลังจากการอบ

คงรูปยางหลอดอก ในขั้นตอนน้ีจะตรวจสอบภายนอก และภายในยางลอ เพ่ือใหแนใจวารอยแผลที่ทําการซอม จะมีการ

ยึดเกาะเปนไปอยางสมบูรณถูกตองหรือไม จากนั้นทําการตรวจสอบตัวเลขรหัสที่ระบุการผลิต สุดทายทําการตัดแตง

ครีบ (flashing) หรือยางสวนที่ลนออกมา นําลวดเย็บรอยตอออก จัดเก็บยางลอเพ่ือเตรียมออกสูตลาดตอไป 
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รูปที่ 19 การตรวจสอบยางหลอดอกขั้นสุดทายของ 

มาตรฐานผลติภัณฑอุตสาหกรรมที่เก่ียวของกับยางหลอดอก 

เลขที ่ ชื่อมาตรฐาน 

มอก. 2478-2552 ยางผสมเสร็จสาํหรับการหลอดอกยางแบบรอนของยางรถยนตเชิงพาณิชย 

มอก. 2506-2553 ดอกยางสําเร็จรูปสําหรับการอัดโครงยางขิงยางรถยนตเชิงพาณิชย 

มอก. 2978-2562 ยางลอแบบสูบลมหลอดอกซํา้สําหรับยานยนตและสวนพวง 

มอก. 2979-2562 ยางลอแบบสูบลมหลอดอกซํา้ สําหรับยานยนตเชิงพาณิชยและสวนพวง 

ศูนยวิจัยเทคโนโลยียางสามารถทําการทดสอบยางลอที่เกี่ยวของกับยางหลอดอก เชน การทดสอบความ

ทนทานของยางลอ (Endurance tests) เพ่ือวัดอายุการใชงานยางลอแบบว่ิง การทดสอบความคงทนและสมรรถนะของ

ยางลอแบบว่ิงดวยเครื่อง Drum Tester การวิเคราะหโครงสรางยางลอโดยใชเครื่อง Plunger Tester เปนตน 

ติดตอขอรับบริการทดสอบยางลอ 

หองปฏิบัติการทดสอบยางลอ ศูนยวิจัยเทคโนโลยียาง 

คณะวิทยาศาสตร มหาวิทยาลัยมหิดล 

โทรศัพท: 0 2441 0511, 0 2889 2970 

อีเมล: info@mahidolrubber.org 
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