
                                                                                                                       

 

 

 

รายงานวิจยัฉบับสมบูรณ์ 

การพัฒนาโรงงานต้นแบบการผลิตแผ่นยางปูพ้ืนสําหรับกลุ่มวิสาหกิจชุมชน 
(เฟส 2) 
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ดร. เจต พานิชภักดี และคณะ 
สถาบันวิจัยวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยีแห่งประเทศไทย 

 
วันที่ 1 กันยายน พ.ศ. 2561 

 



สัญญาเลขที่ RDG60T0096 

 

รายงานวิจัยฉบับสมบูรณ์ 

การพัฒนาโรงงานต้นแบบการผลิตแผ่นยางปูพ้ืนสําหรับกลุ่มวิสาหกิจชุมชน 
(เฟส 2) 

Development of Pilot Plant to Produce Natural    
Rubber Tile for Community Enterprise (Phase 2) 

 

ท่ีปรึกษาโครงการ       สังกัด 

1. ดร.ชุติมา  เอ่ียมโชติชวลิต   สถาบันวิจัยวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยีแห่งประเทศไทย 

2. ดร.ศิริพร ลาภเกียรติถาวร   สถาบันวิจัยวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยีแห่งประเทศไทย 

 

คณะผู้วิจัย                                              สังกัด 

1. ดร.เจต  พานิชภักดี                            สถาบันวิจัยวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยีแห่งประเทศไทย 
2. นางสาววารุณี  ฟางทวานิช สถาบันวิจัยวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยีแห่งประเทศไทย 

3. นายบวร นฤภัย                                  สถาบันวิจัยวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยีแห่งประเทศไทย 
4. นางสาวมาลินี ลี้กระจ่าง                        สถาบันวิจัยวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยีแห่งประเทศไทย 

 

ชุดโครงการ “การพัฒนาอุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดย่อม” ปีงบประมาณ 2560 
 

 

สนับสนุนโดย สํานักงานคณะกรรมการวิจัยแห่งชาติ (วช.)  
และสํานักงานกองทุนสนับสนุนการวิจัย (สกว.) 

(ความเห็นในรายงานฉบับน้ีเป็นของผู้วิจัย วช. - สกว. ไม่จําเป็นต้องเห็นดว้ยเสมอไป) 



บทสรุปผู้บริหาร 

 
รายงานฉบับสมบูรณ์ โครงการพัฒนาโรงงานต้นแบบการผลิตแผ่นยางปูพ้ืนสําหรับกลุ่มวิสาหกิจ

ชุมชน (เฟส 2) ฉบับน้ี เป็นผลการดําเนินงานตามสัญญาการรับทุนอุดหนุนการวิจัยของสํานักงานกองทุน
สนับสนุนการวิจัยฝ่ายอุตสาหกรรม สัญญาเลขท่ี RDG60T0096 โดยมีระยะเวลาการดําเนินการของการวิจัย 
12 เดือน นับต้ังแต่วันท่ี 1 เดือนมิถุนายน 2560 ถึงวันท่ี 31 เดือนพฤษภาคม 2561  

 
โดยโครงการวิจัยมุ่งตอบสนองนโยบายของรัฐบาลในการส่งเสริมและพัฒนาการแปรรูปผลิตภัณฑ์

กลุ่มวิสาหกิจชุมชนและนโยบายการเพ่ิมการใช้ประโยชน์จากยางพาราภายในประเทศให้มากข้ึน จากปัญหา
ของการส่งออกยางปัจจุบันส่วนใหญ่อยู่ในรูปวัตถุดิบและยางแปรรูปข้ันต้น ซ่ึงมีมูลค่าเพ่ิมท่ีตํ่า ดังน้ัน 
โครงการวิจัยน้ีในภาพรวมได้กําหนดเวลาการวิจัยไว้ 2 ปี โดยในปีแรก เน้นการพัฒนาคุณภาพแผ่นยางปูพ้ืน
จากยางพาราให้มีคุณสมบัติเป็นไปตามมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม และปีท่ีสองน้ี เน้นการยกระดับขีด
ความสามารถของกลุ่มวิสาหกิจชุมชนอุตสาหกรรมแปรรูปผลิตภัณฑ์ยางพารา อ.วังจันทร์ จ.ระยอง ให้เป็น
โรงงาน ต้นแบบ โดยคาดหมายว่ าเม่ื อ พัฒ นาผลิตภัณ ฑ์ ของกลุ่ ม ให้ มี คุณ สมบั ติตามมาตรฐาน
ผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมแล้ว ผลิตภัณฑ์สามารถแข่งขันในตลาดได้ มีกระบวนการจัดการด้านการผลิตและการ
ควบคุมคุณภาพท่ีเป็นระบบ สามารถถ่ายทอดความรู้ให้กับกลุ่มอ่ืนๆ นําไปปรับใช้และสร้างเครือข่ายเพ่ิมมาก
ข้ึนในพ้ืนท่ี  

 
โดยก่อนเริ่มดําเนินโครงการฯ ทางคณะผู้วิจัยได้ลงพ้ืนท่ีสํารวจวิสาหกิจชุมชนอุตสาหกรรมแปรรูป

ผลิตภัณฑ์ยางพารา อ. วังจันทร์ จ. ระยอง โดยดําเนินการทดสอบผลิตภัณฑ์ ตรวจสอบกระบวนการผลิต และ
ระบบควบคุณคุณภาพของกลุ่มวิสาหกิจชุมชนฯ เบ้ืองต้น พบว่า คุณภาพของแผ่นยางปูพ้ืนยังไม่ผ่านเกณฑ์
มาตรฐานอุตสาหกรรมแผ่นยางปูพ้ืน (มอก.2377-2559)  กระบวนการผลิตไม่เป็นระบบ ขาดการจัดการระบบ
ควบคุมคุณภาพและการจัดการด้านเอกสารอ่ืนๆ ท่ีเก่ียวข้อง รวมถึง ผู้ปฏิบัติงานขาดความรู้และความเข้าใจใน
การปฏิบัติงานท่ีถูกต้อง โดยท้ังหมดท้ังมวล ส่งผลให้ผลิตภัณฑ์ไม่ได้คุณภาพ และเกิดของเสียข้ึนจาก
กระบวนการผลิตเป็นจํานวนมาก โดยท่ีไม่สามารถดําเนินการตรวจสอบย้อนกลับเพ่ือหาสาเหตุการเกิดท่ี
แท้จริงได้ ส่งผลให้เกิดข้อจํากัดในการแข่งขันเชิงพาณิชย์ของกลุ่มวิสาหกิจชุมชนฯ ดังน้ัน จึงจําเป็นต้องแก้ไข
และพัฒนาให้ดีข้ึนอีกหลายด้าน อาทิ การพัฒนาคุณภาพผลิตภัณฑ์แผ่นยางปูพ้ืนให้ได้ตามมาตรฐาน
ผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม มอก.แผ่นยางปูพ้ืน (มอก.2377-2559) การปรับปรุงข้ันตอนกระบวนการผลิตเพ่ือให้
เป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ และการจัดทํากระบวนการควบคุมคุณภาพ เป็นต้น  

 

ในการดําเนินงานในโครงการฯ น้ี คณะผู้วิจัยได้เตรียมความพร้อมการผลิตและทดลองผลิต
ผลิตภัณฑ์แผ่นยางปูพ้ืน โดยใช้สูตรการผลิตจากโครงการฯ เฟสท่ี 1 และผลิตแผ่นยางท่ีมีขนาดความกว้าง 



33.3 เซนติเมตร ยาว 33.3 เซนติเมตร และหนา 1 เซนติเมตร ในระดับโรงงานนําทาง (Pilot scale) ท่ีกลุ่ม
วิสาหกิจชุมชนอุตสาหกรรมแปรรูปผลิตภัณฑ์ยางพารา อ.วังจันทร์ จ.ระยอง โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือทดสอบ
การใช้งานจริง ท่ีโรงพยาบาลวังจันทร์ อ.วังจันทร์ จ.ระยอง และตรวจสอบประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต  
จากผลการทดลอง พบว่าผลิตภัณฑ์ผ่านเกณฑ์มาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม มอก.2377-2559 และ
ประสิทธิภาพหลังการใช้งานเป็นเวลา 1 ปี แผ่นยางปูพ้ืนมีคุณสมบัติท่ีไม่แตกต่างจากแผ่นยางปูพ้ืนท่ีเริ่มต้น
การผลิต แต่อย่างไรก็ตาม พบการเกิดของเสียจากกระบวนการผลิตในระดับท่ีสูง (ประมาณ 30 เปอร์เซนต์ของ
การผลิต) ดังน้ัน เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพและลดการเกิดของเสียในกระบวนการผลิต ทางคณะผู้วิจัยได้จัดทํา
แผนผังระบบการผลิต การจัดทําเอกสารกระบวนการผลิตในแต่ละข้ันตอนอย่างละเอียด การจัดทํา
กระบวนการควบคุมคุณภาพ การจัดทําคู่มือการควบคุมผลิตภัณฑ์ท่ีมีคุณภาพไม่เป็นไปตามเกณฑ์ การ
จัดระบบเครื่องมือวิเคราะห์ทดสอบ การจัดอบรมผู้ปฏิบัติงานในแต่ละส่วนงานให้กับกลุ่มวิสาหกิจชุมชนฯ หลัง
การดําเนินงานพบว่า การเกิดของเสียมีปริมาณลดลงอย่างเด่นชัด (ของเสียประมาณ 15 เปอร์เซนต์ของการ
ผลิต) มีกระบวนการผลิตและมีระบบควบคุมคุณภาพท่ีมีประสิทธิภาพ นอกจากน้ัน เพ่ือให้กลุ่มวิสาหกิจชุมชน
ฯ สามารถดําเนินงานเป็นโรงงานต้นแบบสําหรับการผลิตแผ่นยางปูพ้ืนได้อย่างสมบูรณ์ ทางคณะผู้วิจัย ได้
แนะนําการจัดทําห้องเก็บสารเคมี ห้องเก็บยางคอมพาวด์ และห้องทดสอบผลิตภัณฑ์ รวมถึงปรับปรุงพ้ืนท่ีส่วน
การผลิต อาทิ พ้ืนท่ีส่วนเตรียมยางคอมพาวด์ และพ้ืนท่ีส่วนการข้ึนรูปผลิตภัณฑ์ คู่ขนานกับการย่ืนจดและ
ขอรับรองมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม มอก.2377-2559 จากสํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม 
(สมอ.) ปัจจุบันทางกลุ่มวิสาหกิจชุมชนฯ มีระบบการผลิตและการตรวจสอบการผลิตท่ีมีคุณภาพ และได้รับ
การรับรองและใบอนุญาตให้สามารถแสดงเครื่องหมายมาตรฐานกับผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม สําหรับผลิตภัณฑ์
แผ่นยางปูพ้ืนท่ีทางกลุ่มวิสาหกิจชุมชนฯ ได้ผลิตข้ึน และพร้อมเป็นโรงานต้นแบบในการถ่ายทอดกระบวนการ
ผลิตแผ่นยางปูพ้ืนให้กับผู้ท่ีสนใจ นอกจากน้ี ในโครงการฯ มีการจัดงานสัมมนาเพ่ือสร้างเครือข่ายกลุ่มวิสาหกิจ
ชุมชนผลิตภัณฑ์ยางพาราในพ้ืนท่ีจังหวัดระยองให้มีความเข้มแข็งข้ึน เปลี่ยนจากการขายยางพาราในรูปแบบ
ของยางดิบ ให้เป็นผลิตภัณฑ์จากยางพาราเพ่ือยกระดับการใช้งานยางพารา สร้างมูลค่าเพ่ิม และยกระดับ
คุณภาพชีวิตชาวสวนยาง  

 



ก 

 

บทคัดย่อภาษาไทย 

 

โครงการ “การพัฒนาโรงงานต้นแบบการผลิตแผ่นยางปูพ้ืนสําหรับกลุ่มวิสาหกิจชุมชน เฟส 2” 
ได้รับอนุมัติให้ดําเนินโครงการในปีท่ีสอง ตามปีงบประมาณ 2560 ซ่ึงต้องการยกระดับขีดความสามารถการ
ผลิตแผ่นยางปูพ้ืนของกลุ่มวิสาหกิจชุมชนอุตสาหกรรมยาง อ.วังจันทร์ จังหวัดระยอง ให้ได้รับมาตรฐาน
ผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม มอก.แผ่นยางปูพ้ืน (มอก.2377-2559) โดยในโครงการได้เริ่มจากการประเมินภาพรวม
และสิ่งท่ีต้องปรับปรุงของแผนผังโรงงาน กระบวนการผลิตแผ่นยางปูพ้ืนของกลุ่มวิสาหกิจชุมชน แล้วนํามา
ออกแบบพัฒนากระบวนการผลิตและระบบควบคุมคุณภาพ โดยมีการออกแบบแผนผังระบบการผลิตและ
ปรับปรุงพ้ืนท่ีของโรงงานให้มีการผลิตได้อย่างต่อเน่ืองและสามารถควบคุมคุณภาพการผลิตได้ในทุกข้ันตอน 
จัดระบบห้องเครื่องมือวิเคราะห์ทดสอบ ห้องเก็บวัตถุดิบ และห้องเก็บยางคอมพาวด์ จัดทําเอกสาร
กระบวนการผลิตแต่ละข้ันตอนและจัดทําคู่มืออธิบายแนวทางการใช้งานเครื่องมือต่างๆ แต่ละขั้นตอนให้กับ
กลุ่มวิสาหกิจชุมชนฯ พร้อมกับอบรมพนักงานเพ่ือเป็นแนวทางในการปฏิบัติงานอย่างถูกต้องและมี
ประสิทธิภาพ จึงสามารถลดของเสียท่ีเกิดจากความผิดพลาดจากกระบวนการผลิตและสามารถควบคุม
คุณภาพของแผ่นยางปูพ้ืนได้สมํ่าเสมอ นอกจากน้ัน ในโครงการยังมีการถ่ายทอดเทคโนโลยีการผลิตแผ่นยางปู
พ้ืนท่ีมีคุณภาพตามมาตรฐานอุตสาหกรรมให้กับผู้ท่ีสนใจ พร้อมกับการสร้างเครือข่ายในพ้ืนท่ี ปัจจุบัน กลุ่ม
วิส าห กิจชุ มชนฯ ได้ รับการรับ รองและใบอนุญ าตให้ ส ามารถแสดงเครื่ องหมายมาตรฐาน กับ
ผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม สําหรับผลิตภัณฑ์แผ่นยางปูพ้ืนท่ีทางกลุ่มวิสาหกิจชุมชนฯ ได้ผลิตข้ึน ส่งผลให้ทางกลุ่ม
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Abstract 

 

The research project “Development of Pilot Plant to Produce Natural Rubber Tile 
for Community Enterprise (Phase 2)” with an aim of enhancing the productivity and quality 
performance in manufacturing natural rubber tiles according to TIS 2377-2559 for community 
enterprise at Rayong province had been developed. Firstly, an overview of existing plant 
layout and natural rubber tile production problems was discussed in this project. The 
appropriate layout based on efficiency performance and the quality management system, 
including documents processes, procedures and work in process and so on were developed. 
Next, good manufacturing practices had been transferred to community enterprise. The 
feasibility of producing natural rubber tiles in pilot plant production, the development of 
natural rubber tile pattern, the preparation and submission for the standard quality approval 
(i.e., TIS 2377-2559), the transfer of technology and networking had been done in this project 
as well. As a result, the community enterprise received product certification for producing 
natural rubber tiles with certification mark (i.e., TIS 2377-2559) from Thai Industrial Standards 
Institute (TISI) and ready to be pilot plant that could transfer the knowledge to the other 
community members. Lastly, we hoped that community enterprise at Rayong province 
would maintain the quality performance in production and continuously monitor quality 
management system.  
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บทท่ี 1 
บทนํา 

 
1.1  ความสําคัญและท่ีมาโครงการ 

โครงการพัฒนาประสิทธิภาพและคุณภาพของแผ่นยางปูพ้ืนจากยางพาราสําหรับเป็นโรงงานต้นแบบ
ในกลุ่มวิสาหกิจชุมชนน้ีมุ่งตอบสนองนโยบายของรัฐบาลในการส่งเสริมและพัฒนาการแปรรูปผลิตภัณฑ์กลุ่ม
วิสาหกิจชุมชน และนโยบายการเพ่ิมการใช้ประโยชน์จากยางพาราภายในประเทศให้มากข้ึน เน่ืองจากปัจจุบัน 
พบว่า การส่งออกยางอยู่ในรูปวัตถุดิบและยางแปรรูปข้ันต้น สูงถึงประมาณ 87.2% คิดเป็นมูลค่าร้อยละ 51 
ของการส่งออกท้ังหมด ซ่ึงมีมูลค่าเพ่ิมท่ีตํ่ามาก แสดงให้เห็นว่าอุตสาหกรรมยางพาราในประเทศไทยยังขาด
การพัฒนาและขาดการเชื่อมโยงจากอุตสาหกรรมต้นนํ้าไปสู่อุตสาหกรรมปลายนํ้าเพ่ือเพ่ิมมูลค่าให้กับ
ยางพารา ดังน้ัน การแก้ปัญหาระยะยาวของราคายางพารา จําเป็นต้องพัฒนาเทคโนโลยีรองรับการนํา
ยางพาราไปใช้ประโยชน์ การสร้างนวัตกรรมจากยางพาราเพ่ือเพ่ิมมูลค่าหรือทดแทนผลิตภัณฑ์ในตลาด 
ส่งเสริมการใช้ผลิตภัณฑ์ยางภายในประเทศและเพ่ิมปริมาณการส่งออกผลิตภัณฑ์แปรรูป แม้ปัจจุบันมีความ
พยายามในการใช้ยางพาราภายในประเทศเพ่ิมสูงข้ึนแต่อัตราการเติบโตค่อนข้างตํ่า ดังแสดงในตารางท่ี 1.1 

 
ตารางท่ี 1.1 ปริมาณการใช้ยางธรรมชาติภายในประเทศ 

ปี ปริมาณการใช้ (พันตัน) อัตราการเติบโต 

2553 458.6 14.8 

2554 486.7 6.1 

2555 505.1 3.8 

2556 520.6 3.1 

2557 540.0 3.9 

ท่ีมา: สถาบันวิจัยยาง กรมวิชาการเกษตร  
  

เม่ือเปรียบเทียบสัดส่วนการนําเข้าและส่งออกผลิตภัณฑ์แผ่นยางปูพ้ืนกับผลิตภัณฑ์ยางประเภทอ่ืนๆ 
ตามรูปท่ี 1.1 จะเห็นว่ายังคงตํ่ามาก ดังน้ันหากสามารถลดการนําเข้าและเพ่ิมปริมาณการผลิตและส่งออกแผ่น
ยางปูพ้ืนได้มากข้ึนจะช่วยส่งเสริมการแปรรูปเพ่ือเพ่ิมมูลค่ายางพาราได้เป็นทางเลือกหน่ึง 
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รูปท่ี 1.1 แสดงมูลค่าการนําเข้าและส่งออกผลิตภัณฑ์ยางของไทย ปี ๒๕๕๗ 
ท่ีมา: สถาบันวิจัยยาง กรมวิชาการเกษตร 

 
ต้นยางพารามีการปลูกมากท้ังในภาคใต้ ตะวันออกและตะวันออกเฉียงเหนือ จังหวัดระยองเป็น

จังหวัดท่ีมีพ้ืนท่ีในการปลูกยางพารามากในภาคตะวันออก มีเน้ือท่ีกว่า 744,708 ไร่ (ข้อมูลปี 2554) ปัจจุบัน
เกษตรกรส่วนใหญ่จําหน่ายผลิตภัณฑ์ในรูปยางถ้วยและยางแผ่น ซ่ึงราคาท่ีได้ค่อนข้างตํ่าข้ึนอยู่กับกลไกของ
ตลาดและพ่อค้าคนกลาง วิสาหกิจชุมชนอุตสาหกรรมแปรรูปผลิตภัณฑ์ยางพารา อ.วังจันทร์ จ.ระยอง ก่อต้ัง
ข้ึนโดยมีเป้าหมายหลักเพ่ือสร้างมูลค่าเพ่ิมให้กับวัตถุดิบท่ีมีเป็นจํานวนมากในพ้ืนท่ีเขตชุมชนด้วยการแปรรูป
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วัตถุดิบเป็นผลิตภัณฑ์ต่างๆ เพ่ือนําไปใช้ในภาคอุตสาหกรรมรถยนต์ ครัวเรือน กีฬา และด้านอ่ืนๆ โดยอาศัย
องค์การบริหารส่วนท้องถ่ินมาช่วยสนับสนุน  

 

 

 

 

รูปท่ี 1.2 ตัวอย่างผลิตภัณฑ์แผ่นยางปูพ้ืนของวิสาหกิจชุมชนอุตสาหกรรมแปรรูปผลิตภัณฑ์ยางพารา อ.วัง
จันทร์ จ.ระยอง 
 

จากการลงพ้ืนท่ีสํารวจและสอบถามเบ้ืองต้นพบว่า ปัจจุบันวิสาหกิจชุมชนอุตสาหกรรมแปรรูป
ผลิตภัณฑ์ยางพารา อ.วังจันทร์ จ.ระยอง มีการผลิตแผ่นยางปูพ้ืนสนาม แต่จากการดําเนินการผลิตท่ีผ่านมา 
พบว่า ยังมีสิ่งท่ีต้องการปรับปรุงและพัฒนาให้ดีข้ึนอีกหลายด้าน ได้แก่ การพัฒนาคุณภาพผลิตภัณฑ์ตาม
มาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมและการปรับปรุงข้ันตอนกระบวนการผลิตเพ่ือให้เป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ 
ดังน้ันเพ่ือให้วิสาหกิจชุมชนมีศักยภาพท่ีเข้มแข็งเพ่ิมข้ึน การผลิตผลิตภัณฑ์ท่ีมีคุณภาพเป็นท่ียอมรับของลูกค้า
และมีต้นทุนการผลิตท่ีเหมาะสม สามารถแข่งขันได้เม่ือผลิตจําหน่ายในเชิงพาณิชย์ จึงเป็นสิ่งจําเป็นท่ีต้องมี
การพัฒนากระบวนการแปรรูปผลิตภัณฑ์ยางพารา สร้างมูลค่าเพ่ิมให้กับผลผลิตทางการเกษตร เพ่ิมศักยภาพ
การแปรรูปและผลิตภัณฑ์ท่ีมีคุณภาพได้มาตรฐานให้แก่กลุ่มวิสาหกิจชุมชน โดยการบริหารจัดการกระบวนการ
ผลิต การควบคุมคุณภาพอย่างเป็นระบบ เพ่ือให้เป็นกลุ่มต้นแบบท่ีสามารถถ่ายทอดความรู้ให้กับกลุ่มอ่ืนๆ 
นําไปปรับใช้และสร้างเครือข่ายเพ่ิมมากข้ึนในหลายพ้ืนท่ี ส่งผลให้เกิดการสร้างงาน สร้างอาชีพให้แก่คนใน
พ้ืนท่ีเพ่ือการพัฒนาอย่างย่ังยืนต่อไป โดยคาดหมายว่าหากสามารถพัฒนาผลิตภัณฑ์ของกลุ่มให้ได้รับการ
รับรองมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมแล้ว ผลิตภัณฑ์สามารถแข่งขันได้ในตลาดท้ังในด้านของ ราคา รูปแบบ 
คุณภาพการใช้งานและการดูแลรักษา สามารถจําหน่ายได้ในราคาท่ีสูงข้ึนจากเดิมไม่น้อยกว่า 20% รวมถึง
สามารถส่งออกจําหน่ายในต่างประเทศได้ 

 
โครงการน้ีได้กําหนดระยะเวลาดําเนินงานของท้ังโครงการไว้ 2 ปี โดยได้รับอนุมัติให้ดําเนินโครงการ

ปีแรกในปีงบประมาณ 2559 (1 พฤษภาคม 2559 -30 เมษายน 2560) ซ่ึงมุ่งเน้นการพัฒนาสูตรแผ่นยางปู
พ้ืนท่ีมีสมบัติตามมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม(มอก. 2377-2559) โดยเริ่มจากการพัฒนาสูตรใน
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ห้องปฏิบัติการและทดลองผลิตจริงในโรงงานนําทาง พร้อมออกแบบระบบบริหารการผลิต การควบคุม
คุณภาพสําหรับโรงงานต้นแบบ ดังน้ันเพ่ือให้สามารถดําเนินการบรรลุเป้าหมายหลักของโครงการ คือโรงงาน
ต้นแบบน้ีสามารถผลิตแผ่นยางปูพ้ืนท่ีมีคุณภาพและเป็นท่ียอมรับของลูกค้าท้ังราคาและคุณภาพ การควบคุม
คุณภาพผลิตภัณฑ์ให้มีความสมํ่าเสมอตลอดทุกล็อตของการผลิตจึงเป็นสิ่งสําคัญ ในโครงการต่อเน่ืองปีท่ี 2 ท่ี
จะขออนุมัติงบประมาณปี 2560 น้ี จะเน้นการพัฒนาบุคลากรในโรงงานต้นแบบ ให้สามารถตรวจสอบสมบัติ
และควบคุมตัวแปรท่ีมีผลต่อคุณภาพผลิตภัณฑ์ในระหว่างกระบวนการผลิต รวมท้ังการสร้างเครือข่ายกลุ่ม
วิสาหกิจชุมชนให้เกิดการเรียนรู้จากโรงงานต้นแบบท่ีพัฒนาข้ึน ส่งผลให้เกิดการสร้างงาน สร้างอาชีพให้แก่คน
ในพ้ืนท่ีทําให้เกิดการพัฒนาอย่างย่ังยืนต่อไป 

 
1.2  วัตถุประสงค์ของการวิจัย 

1. เ พ่ือพัฒนาคุณภาพแผ่นยางปู พ้ืนจากยางพาราให้ มี คุณสมบั ติ เ ป็นไปตามมาตรฐาน
ผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม 

2. เพ่ือยกระดับขีดความสามารถของกลุ่มวิสาหกิจชุมชนอุตสาหกรรมแปรรูปผลิตภัณฑ์ยางพารา อ.
วังจันทร์ จ.ระยอง ให้เป็นโรงงานต้นแบบ 

 
1.3  ขอบเขตของการวิจัย 

โครงการวิจัยน้ี ในเบ้ืองต้นจะดําเนินการวิจัยในระดับห้องปฏิบัติการ โดยมุ่งเน้นการวิจัยและพัฒนา
สูตรยางพาราให้มีคุณสมบัติเหมาะสมตามการใช้งานเป็นแผ่นยางปูพ้ืน ตามมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม 
(มอก.2377-2559) จากน้ันนําผลการวิจัยท่ีได้จากห้องปฏิบัติการไปใช้ในการกําหนดการดําเนินงานในระดับ
โรงงานนําทาง (Pilot Scale) ของกลุ่มวิสาหกิจชุมชนอุตสาหกรรมแปรรูปผลิตภัณฑ์ยางพารา อ.วังจันทร์ จ.
ระยอง รวมท้ังการออกแบบการจัดการกระบวนการผลิต ระบบการควบคุมคุณภาพเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการ
ผลิตและผลิตภัณฑ์ท่ีได้ให้มีคุณภาพตามมาตรฐานอุตสาหกรรม เป็นท่ียอมรับในเชิงพาณิชย์ และทําการอบรม
บุคลากรของกลุ่มเพ่ือยกระดับความรู้และทักษะ สนับสนุนให้กลุ่มวิสาหกิจชุมชนสามารถเติบโตได้อย่างย่ังยืน
และเป็นโรงงานต้นแบบสําหรับวิสาหกิจชุมชนอ่ืน 

 
การผลิตแผ่นปูพ้ืนจากยางสามารถใช้ยางพาราเป็นวัตถุดิบหลัก โดยคุณสมบัติต่างๆ ของแผ่นยาง

ข้ึนอยู่กับการนําไปใช้งาน เช่น ในกรณีของแผ่นปูพ้ืนยางภายในอาคารอาจต้องการสมบัติทางกายภาพเท่าน้ัน 
เพราะลักษณะการใช้งานเพียงรับแรงกระแทก และมีการเสียดสีบ้าง แผ่นยางปูพ้ืนท่ีใช้ในครัวและพ้ืนท่ีใน
โรงงานอุตสาหกรรมบางประเภทควรต้องมีสมบัติการทนต่อนํ้ามันดีข้ึน หรือเม่ือต้องการแผ่นยางปูพ้ืนสนาม
กีฬาท่ีต้องอยู่ภายนอกอาคาร ก็จะต้องทนต่อแสงแดด ความร้อนและสภาพอากาศท่ีเปลี่ยนแปลงไปในแต่ละ
ฤดูกาลได้ดี ซ่ึงยางพารายังมีสมบัติด้อยหากต้องนําไปใช้งานในลักษณะดังกล่าว ดังน้ันการพัฒนาสูตรยางและ
เทคนิคในการผลิตจึงเป็นหัวใจสําคัญในการปรับปรุงคุณสมบัติเพ่ือเพ่ิมความหลากหลายในการนําไปใช้งาน ซ่ึง
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ทําได้โดยการผสมกับสารเคมีต่างๆ หรือการผสมกับยางสังเคราะห์ หรือท้ังสองอย่างร่วมกัน รวมถึงการเลือกใช้
สารตัวเติมเพ่ือเพ่ิมปริมาตรและลดต้นทุนการผลิตโดยไม่กระทบต่อคุณสมบัติท่ีต้องการ 

 
ปัจจุบันได้มีการกําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมแผ่นยางปูพ้ืน โดยสํานักงานมาตรฐาน

ผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม  มาตรฐานเลขท่ี มอก.2377-2559 ซ่ึงมาตรฐานดังกล่าวมี
ขอบข่ายครอบคลุมแผ่นยางปูพ้ืนท่ีใช้งานท่ัวไป ใช้ภายในอาคาร แต่ไม่รวมถึงแผ่นยางปูพ้ืนท่ีมีสมบัติพิเศษ
ต่างๆ เช่น ทนนํ้ามัน ทนสารเคมี เป็นฉนวนไฟฟ้า หรือนําไฟฟ้าได้ ซ่ึงคุณสมบัติสําคัญท่ีกําหนดไว้สําหรับแผ่น
ยางท่ีใช้ปูพ้ืน ได้แก่ ขนาด ความแข็ง ความต้านแรงดึงและความยืดเม่ือขาด การบ่มเร่ง ความทนต่อการขัดสี 
การยุบตัวเน่ืองจากแรงอัด ความทนของสีต่อสภาพลมฟ้าอากาศโดยวิธีเร่งภาวะ และความทนต่อความร้อน
ของบุหรี่ การบรรจุ เครื่องหมายและฉลาก  ตามรายละเอียดมาตรฐาน  

  
การพัฒนาปรับปรุงผลิตภัณฑ์แผ่นยางปูพ้ืนของวิสาหกิจชุมชนฯ ให้ได้มาตรฐานตามท่ีกําหนดไว้นั้น 

จําเป็นต้องมีการวิจัยพัฒนาสูตรส่วนผสม การออกแบบกระบวนการผลิตและการควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑ์ 
รวมท้ังการให้ความรู้พ้ืนฐานเพ่ือให้เกษตรกรสามารถเข้าใจและแก้ปัญหาได้เองเพ่ือการพัฒนาอย่างย่ังยืนต่อไป 
โครงการวิจัยน้ีจะช่วยสร้างความเข้มแข็งให้กับกลุ่มเกษตรชาวสวนยาง จ.ระยอง ในการสร้างขีดความสามารถ
ในการแปรรูปผลิตภัณฑ์ทางการเกษตรและการสร้างโอกาสในการขยายรูปแบบการจําหน่ายจากยางก้อนถ้วย
หรือนํ้ายางพาราโดยการเพ่ิมมูลค่าของผลิตภัณฑ์ และยกระดับคุณภาพของผลิตภัณฑ์แผ่นยางปูพ้ืนของกลุ่มให้
เป็นท่ียอมรับสําหรับการจําหน่ายในเชิงพาณิชย์ได้ 

 
การยกระดับขีดความสามารถของกลุ่มวิสาหกิจชุมชนให้เป็นโรงงานต้นแบบ นอกจากการพัฒนา

คุณภาพของผลิตภัณฑ์ให้ได้ตามมาตรฐานแล้ว สิ่งสําคัญท่ีวิสาหกิจชุมชนส่วนใหญ่ยังขาดอยู่คือ การบริหาร
จัดการการผลิต ต้องมีวิธีการหรือรูปแบบให้สามารถผลิตผลิตภัณฑ์ท่ีมีคุณภาพอย่างสมํ่าเสมอด้วยการจัดทํา
ระบบควบคุมคุณภาพ การเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วยกระบวนการลดของเสีย ลดข้ันตอนและเวลาการผลิต 
รวมถึงการพัฒนาศักยภาพของบุคลากร การจัดทําระบบเอกสาร การจัดเก็บและการวิเคราะห์ข้อมูลการผลิต 

 
1.4  ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รับ 

1.4.1 ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รับ 
 

- กระบวนการผลิตแผ่นยางปูพ้ืนท่ีมีคุณสมบัติตามมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม 
- ต้นแบบวิสาหกิจชุมชนท่ีมีกระบวนการผลิตอย่างมีประสิทธิภาพและผลิตสินค้าท่ีมี 
    คุณภาพเป็นท่ียอมรับของลูกค้า 
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- สร้างมูลค่าเพ่ิมให้แก่ผลิตภัณฑ์การเกษตรสําหรับกลุ่มเกษตรกรชาวสวนยางพาราใน 
     การแปรรูปวัตถุดิบเป็นผลิตภัณฑ์แผ่นยางปูพ้ืน 
- พัฒนาบุคลากรของกลุ่มวิสาหกิจชุมชน 
 

1.4.2 หน่วยงานท่ีนําผลการวิจัยไปใช้ประโยชน์ 
 

- เกษตรกรชาวสวนยางพารา 

- ผู้ประกอบการวิสาหกิจชุมชนและหรือSMEs 

- ผู้ประกอบการอุตสาหกรรมอ่ืนๆ ท่ีสนใจ 
 
1.5  กรอบแนวความคิดของการวิจัย 

ปัจจุบันผลิตภัณฑ์แผ่นปูพ้ืนจากยางเริ่มเป็นท่ีนิยมนํามาใช้แทนวัสดุแข็งอย่างกระเบ้ืองหรือคอนกรีต
มากข้ึน ท่ีเน้นประโยชน์ในด้านความปลอดภัยจากอุบัติเหตุ โดยเฉพาะในกลุ่มผู้สูงอายุและเด็ก และมีผลดีต่อ
สุขภาพในด้านการรับแรงกดหรือแรงกระแทกเม่ือมีการเคลื่อนไหว เน่ืองจากแผ่นปูพ้ืนจากยางสามารถ
ออกแบบให้มีรูปทรงได้หลายแบบ สีสันสวยงามตามความต้องการ สะดวกในการขนย้ายและการติดต้ัง แผ่นปู
พ้ืนจากยางสามารถนําไปประยุกต์ใช้ในงานด้านต่างๆ ได้แก่ แผ่นยางปูพ้ืนห้องครัว ห้องออกกําลังกาย ห้องเด็ก
เล็ก พ้ืนท่ีปฏิบัติงานบางส่วนในโรงงานอุตสาหกรรม สนามเด็กเล่น บ้านพักผู้สูงอายุ เป็นต้น ดังแสดงในรูปท่ี 
1.3 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 1.3 ตัวอย่างแผ่นปูพ้ืนจากยางพารา 

จากการรวบรวมสถิติโดยสถาบันวิจัยยาง กรมวิชาการเกษตรปี 2557 พบว่า ประเทศไทยมีมูลค่า
การนําเข้าและส่งออกยางปูพ้ืนแสดงดังรูปท่ี 1.4 ซ่ึงจากสถิติแสดงให้เห็นว่าผลิตภัณฑ์ยางปูพ้ืนยังสามารถ
ขยายตัวให้สูงข้ึนได้อีก 

            



8 

 

 

รูปท่ี 1.4 แสดงปริมาณการนําเข้าและส่งออกยางปูพ้ืนประเทศไทย 

ท่ีมา: สถาบันวิจัยยาง กรมวิชาการเกษตร 

การผลิตแผ่นปูพ้ืนจากยางสามารถใช้ยางพาราเป็นวัตถุดิบหลัก โดยคุณสมบัติต่างๆ ของแผ่นยาง
ข้ึนอยู่กับการนําไปใช้งาน เช่น ในกรณีของแผ่นปูพ้ืนยางภายในอาคารอาจต้องการสมบัติทางกายภาพเท่าน้ัน 
เพราะลักษณะการใช้งานเพียงรับแรงกระแทก และมีการเสียดสีบ้าง แผ่นยางปูพ้ืนท่ีใช้ในครัวและพ้ืนท่ีใน
โรงงานอุตสาหกรรมบางประเภทควรต้องมีสมบัติการทนต่อนํ้ามันดีข้ึน หรือเม่ือต้องการแผ่นยางปูพ้ืนสนาม
กีฬาท่ีต้องอยู่ภายนอกอาคาร ก็จะต้องทนต่อแสงแดด ความร้อนและสภาพอากาศท่ีเปลี่ยนแปลงไปในแต่ละ
ฤดูกาลได้ดี ซ่ึงยางพารายังมีสมบัติด้อยหากต้องนําไปใช้งานในลักษณะดังกล่าว ดังน้ันการพัฒนาสูตรยางและ
เทคนิคในการผลิตจึงเป็นหัวใจสําคัญในการปรับปรุงคุณสมบัติเพ่ือเพ่ิมความหลากหลายในการนําไปใช้งาน ซ่ึง
ทําได้โดยการผสมกับสารเคมีต่างๆ หรือการผสมกับยางสังเคราะห์ หรือท้ังสองอย่างร่วมกัน รวมถึงการเลือกใช้
สารตัวเติมเพ่ือเพ่ิมปริมาตรและลดต้นทุนการผลิตโดยไม่กระทบต่อคุณสมบัติท่ีต้องการ 

 
ปัจจุบันได้มีการกําหนดมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมแผ่นยางปูพ้ืน โดยสํานักงานมาตรฐาน

ผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม  มาตรฐานเลขท่ี มอก.2377-2559 ซ่ึงมาตรฐานดังกล่าวมี
ขอบข่ายครอบคลุมแผ่นยางปูพ้ืนท่ีใช้งานท่ัวไป ใช้ภายในอาคาร แต่ไม่รวมถึงแผ่นยางปูพ้ืนท่ีมีสมบัติพิเศษ
ต่างๆ เช่น ทนนํ้ามัน ทนสารเคมี เป็นฉนวนไฟฟ้า หรือนําไฟฟ้าได้ ซ่ึงคุณสมบัติสําคัญท่ีกําหนดไว้สําหรับแผ่น
ยางท่ีใช้ปูพ้ืน ได้แก่ ขนาด ความแข็ง ความต้านแรงดึงและความยืดเม่ือขาด การบ่มเร่ง ความทนต่อการขัดสี 
การยุบตัวเน่ืองจากแรงอัด ความทนของสีต่อสภาพลมฟ้าอากาศโดยวิธีเร่งภาวะ และความทนต่อความร้อน
ของบุหรี่ การบรรจุ เครื่องหมายและฉลาก  ตามรายละเอียดมาตรฐาน  

 
การพัฒนาปรับปรุงผลิตภัณฑ์แผ่นยางปูพ้ืนของวิสาหกิจชุมชนให้ได้มาตรฐานตามท่ีกําหนดไว้น้ัน 

จําเป็นต้องมีการวิจัยพัฒนาสูตรส่วนผสม การออกแบบกระบวนการผลิตและการควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑ์ 
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รวมท้ังการให้ความรู้พ้ืนฐานเพ่ือให้เกษตรกรสามารถเข้าใจและแก้ปัญหาได้เองเพ่ือการพัฒนาอย่างย่ังยืนต่อไป 
โครงการวิจัยน้ีจะช่วยสร้างความเข้มแข็งให้กับกลุ่มเกษตรชาวสวนยาง จ.ระยอง ในการสร้างขีดความสามารถ
ในการแปรรูปผลิตภัณฑ์ทางการเกษตรและการสร้างโอกาสในการขยายรูปแบบการจําหน่ายจากยางก้อนถ้วย
หรือนํ้ายางพาราโดยการเพ่ิมมูลค่าของผลิตภัณฑ์ และยกระดับคุณภาพของผลิตภัณฑ์แผ่นยางปูพ้ืนของกลุ่มให้
เป็นท่ียอมรับสําหรับการจําหน่ายในเชิงพาณิชย์ได้ 

 
การยกระดับขีดความสามารถของกลุ่มวิสาหกิจชุมชนให้เป็นโรงงานต้นแบบ นอกจากการพัฒนา

คุณภาพของผลิตภัณฑ์ให้ได้ตามมาตรฐานแล้ว สิ่งสําคัญท่ีวิสาหกิจชุมชนส่วนใหญ่ยังขาดอยู่คือ การบริหาร
จัดการการผลิต ต้องมีวิธีการหรือรูปแบบให้สามารถผลิตผลิตภัณฑ์ท่ีมีคุณภาพอย่างสมํ่าเสมอด้วยการจัดทํา
ระบบควบคุมคุณภาพ การเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วยกระบวนการลดของเสีย ลดข้ันตอนและเวลาการผลิต 
รวมถึงการพัฒนาศักยภาพของบุคลากร การจัดทําระบบเอกสาร การจัดเก็บและการวิเคราะห์ข้อมูลการผลิต 

 
1.6  วิธีการดําเนินการวิจัย และสถานท่ีทําการทดลอง/เก็บข้อมูล 

1.6.1 วิธีการดําเนินการวิจัย 
เฟสท่ี 2 –  ปี 2560 

• พัฒนารูปแบบแผ่นยางปูพ้ืน ให้มีความสวยงาม ง่ายต่อการผลิตและสะดวกในการติดต้ัง เพ่ือ
การผลิตเชิงพาณิชย์ โดยใช้สูตรเน้ือยางท่ีพัฒนาจากเฟสท่ี 1 

• จัดเตรียมเครื่องมือ อุปกรณ์ และทดลองเดินเครื่องผลิตตามข้ันตอนกระบวนการท่ีออกแบบ
ในเฟส 1 สําหรับโรงงานต้นแบบของกลุ่มอุตสาหกรรมแปรรูปผลิตภัณฑ์ยางพารา อ.วังจันทร์ 
จ.ระยอง 

• อบรมวิธีการตรวจเช็คสมบัติวัตถุดิบ สมบัติผลิตภัณฑ์ในแต่ละข้ันตอนการผลิต 

• อบรมวิธีการจัดทําระบบเอกสารปฎิบัติงาน การบันทึกเอกสารผลทดสอบและการวิเคราะห์
ข้อมูลผลทดสอบ 

• ทดลองปูพ้ืนในบริเวณพ้ืนท่ีต้นแบบ เพ่ือทดสอบการใช้งานจริง 

• ประเมินประสิทธิภาพของระบบการบริหารการผลิต โดยตรวจสอบสมบัติและประเมิน
คุณภาพและความสมํ่าเสมอของผลิตภัณฑ์ รวมท้ังต้นทุนการผลิต 

• ถ่ายทอดเทคโนโลยีระดับโรงงานต้นแบบการผลิตแผ่นยางปูพ้ืนให้ได้สมบัติตามมาตรฐาน
ให้แก่เครื่อข่ายกลุ่มวิสาหกิจชุมชน 
 

1.6.2  สถานท่ีทําการทดลอง/เก็บข้อมูล        

• สถาบันวิจัยวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยีแห่งประเทศไทย 
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                  35 หมู่ 3 ต. คลองห้า อ.คลองหลวง จ.ปทุมธานี 12120  

• สถาบันวิจัยยาง กรมวิชาการเกษตร 
      ถนนพหลโยธิน แขวงลาดยาว เขตจตุจักร กรุงเทพฯ 10900 

• วิสาหกิจชุมชนอุตสาหกรรมแปรรูปผลิตภัณฑ์ยางพารา  
                            10/10  ตลาดกลางยางพารา ต.ชุมแสง อ.วังจันทร์ จ.ระยอง 

 
1.7  แผนงานโครงการ 

เฟสท่ี 2. ปีงบประมาณ 2560 
ตารางท่ี 1.2 แผนงานโครงการ 

 
 
 
 
 

กิจกรรม ปีงบประมาณ 2560 (เดือนท่ี) 

1-2 3-4 5-6 7-8 9-10 11-12 

1. พัฒนารูปแบบแผ่นยางปูพ้ืนท่ีต้องการผลิตเชิงพาณิชย์ ตาม
หน้าท่ีการใช้งาน โดยใช้สูตรยางท่ีพัฒนาจากเฟส 1 

      

2. จัดเตรียมเครื่องมือ อุปกรณ์ และทดลองเดินเครื่องผลิตตาม
ข้ันตอนกระบวนการท่ีออกแบบในเฟส 1 สําหรับโรงงาน
ต้นแบบของกลุ่มอุตสาหกรรมแปรรูปผลิตภัณฑ์ยางพารา อ.
วังจันทร์ จ.ระยอง 

      

3. อบรมวิธีการตรวจเช็คสมบัติวัตถุดิบ สมบัติผลิตภัณฑ์ในแต่ละ
ข้ันตอนการผลิต 

      

4. อบรมวิธีการจัดทําระบบเอกสารปฏิบัติการ การบันทึก
เอกสารผลทดสอบและการวิเคราะห์ข้อมูลผลทดสอบ 

      

5. ประเมินประสิทธิภาพของระบบ โดยตรวจสอบสมบัติและ
ประเมินคุณภาพและความสม่ําเสมอของผลิตภัณฑ์ รวมท้ัง
ต้นทุนการผลิต 

      

6. ถ่ายทอดเทคโนโลยีระดับโรงงานต้นแบบการผลิตแผ่นยางปู
พ้ืนท่ีมีคุณภาพตามมาตรฐานกําหนดให้แก่เครื่อข่ายกลุ่ม
วิสาหกิจชุมชน 

      

7. สรุปผลและจัดทํารายงานฉบับสมบูรณ์ เฟสท่ี 2       
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บทท่ี 2 

            วรรณกรรมท่ีเก่ียวข้อง 
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บทท่ี 2 
วรรณกรรมท่ีเกี่ยวข้อง 

 
2.1 การทบทวนวรรณกรรม/สารสนเทศท่ีเก่ียวข้อง 

ประเทศไทยมีความได้เปรียบด้านอุตสาหกรรมยาง เน่ืองจากเป็นประเทศผู้ผลิตยางอันดับหน่ึงของ
โลกจึงมีโอกาสและความเป็นไปได้ในการพัฒนาประเทศให้เป็นศูนย์กลางการผลิตและส่งออกผลิตภัณฑ์แปรรูป
เบ้ืองต้นให้มีคุณภาพตรงตามความต้องการของผู้ใช้ได้ รวมท้ังพัฒนาการผลิตเป็นผลิตภัณฑ์ยางในชั้นปลาย 
ท้ังน้ีหน่วยงานภาครัฐได้สนับสนุนให้มีการใช้ยางธรรมชาติในประเทศเพ่ิมมากข้ึน โดยให้มีการเพ่ิมการผลิตยาง
ท่ีมีศักยภาพ พัฒนาผลิตภัณฑ์ยาง สร้างมูลค่าเพ่ิมเพ่ือเพ่ิมปริมาณการใช้ยางให้มากข้ึนโดยมีเป้าหมายเพ่ิมการ
ใช้ยางภายในประเทศเป็นร้อยละ 20 จากเดิมท่ีมีการใช้เพียงประมาณร้อยละ 11 ของผลผลิตท้ังหมด หรือ
ประมาณ 3.2 – 3.4 แสนตันต่อปี (สํานักงานการพัฒนาการวิจัยการเกษตร) 

  
ปัจจุบัน มีการนํายางพารามาแปรรูปโดยการนํายางพารามาสร้างเป็นผลิตภัณฑ์ต่างๆ อาทิ ถุงมือผ้า

เคลือบยาง หมอนยางพารา ลู่วิ่งการกีฬา ยางล้อตัน แผ่นเสริมรองเท้า แผ่นหนุนสะโพก เป็นต้น โดยมี
วัตถุประสงค์เพ่ือต้องการเพ่ิมมูลค่าให้กับยางพารา และส่งเสริมการนํายางพาราไปใช้ประโยชน์ (MGR online, 
2559) นอกจากน้ัน ยังมีผลิตภัณฑ์ท่ีใช้ในงานก่อสร้างและงานวิศวกรรมท่ีน่าสนใจ อาทิ ยางรองคอสะพาน 
หรือแผ่นยางรองคอสะพาน แผ่นยางกันน้ําซึม ยางกันชนหรือกันกระแทก  ยางค่ันรอยต่อคอนกรีต  
บล็อกยางปูพ้ืน แผ่นยางปูอ่างเก็บน้ํา  ฝายยาง หรือเข่ือนยาง และแผ่นยางปูพ้ืน ซ่ึงส่วนใหญ่ผลิตจากยาง
ธรรมชาติ ใช้ปูพ้ืนหรือทางเดินบนอาคารโรงงาน สํานักงาน สนามบินใช้ได้ท้ังพ้ืนท่ีราบและพ้ืนท่ีลาดเอียง เพ่ือ
ป้องกันการลื่น และลดเสียงท่ีเกิดจากการเดิน หรือการกระแทก (สํานักงานการพัฒนาการวิจัยการเกษตร) 
 

จากข้อมูลท่ีผ่านมายางธรรมชาติมีสมบัติท่ีจํากัดเม่ือเทียบกับยางสังเคราะห์ การใช้ยางธรรมชาติมา
ทําเป็นยางปูพ้ืนจึงจําเป็นต้องพัฒนาสมบัติให้มีความคงทนสามารถใช้งานได้โดยการเติมสารเพ่ือปรับคุณภาพ
ของยางธรรมชาติเข้าไปในส่วนผสม โดยงานวิจัยท่ีเก่ียวข้องกับการปรับปรุงคุณสมบัติของยางธรรมชาติ แบ่ง
ออกเป็น 3 กลุ่มหลัก ได้แก่ กลุ่มการใช้ยางธรรมชาติร่วมกับยางสังเคราะห์ กลุ่มการใช้ยางธรรมชาติร่วมกับพอ
ลิเมอร์ และกลุ่มการเลือกใช้สารตัวเติม 

 
กลุ่มการใช้ยางธรรมชาติร่วมกับยางสังเคราะห์ กรรณิการ์และคณะ (2542) ทําการพัฒนายางพารา

ท่ีทนต่อสภาพดินฟ้าอากาศสําหรับการใช้งานภายนอกอาคาร โดยพัฒนาเทคนิคการผสมและเลือกชนิดของ
ยางสังเคราะห์ท่ีจะนํามาผสมกับยางธรรมชาติ ในการทดลองได้ทําการผสมยาง EDPM เข้ากับยางธรรมชาติท่ี
สัดส่วนต่างๆกัน และใช้ aliphatic/aromatic resin เป็นสารเคมีเชื่อมประสานเพ่ือประสานยางท้ังสองชนิดให้
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เข้ากันได้ดีย่ิงข้ึน จากผลการทดลองพบว่า สามารถเตรียมแผ่นยางท่ีมีสมบัติใช้งานภายนอกอาคารได้และทน
ต่อโอโซนได้ดี นุชนาฏ และคณะ (2545) ได้ศึกษาเทคนิคการผลิตแผ่นยางปูพ้ืนท่ีใช้ในอาคารและนอกอาคาร 
โดยพัฒนาสูตรส่วนผสมระหว่างยางสังเคราะห์กับยางธรรมชาติในสัดส่วนต่างๆ พบว่า 

 

• การใช้ยางสังเคราะห์ NBR 70 ส่วน: ยางธรรมชาติ 30 ส่วน ร่วมกับสารเสริมแรงซิลิกาต้ังแต่ 
40 ส่วนข้ึนไป จะช่วยเพ่ิมความแข็งแรงของผลิตภัณฑ์ได้ 

• การใช้ยาง EPDM 40 ส่วน: ยางธรรมชาติ 60 ส่วน ร่วมกับสารป้องกันยางเสื่อมสภาพ ได้แก่ 
กลุ่มฟีนอล Sunproof wax และ Microcrystalline wax และนํ้ามัน 2 ชนิด ได้แก่ นํ้ามัน
ธรรมดา นํ้ามันปรับผิวและสีผสม พบว่า ผลิตภัณฑ์สามารถทนต่อโอโซนได้ดี 

 
นอกจากน้ีแล้วยังมีงานวิจัยท่ีทําการศึกษาถึงความเป็นไปได้ในการผสมยางธรรมชาติเข้ากับยางท่ี

ผ่านการใช้งานแล้ว (recycled rubber) และรวมถึงยางรีเคลม (reclaim rubber) เพ่ือวัตถุประสงค์ในการลด
ต้นทุนการผลิตและปรับปรุงคุณสมบัติบางประการ อาทิเช่น การบวมตัว (swelling) ความต้านทานต่อการฉีก
ขาด (tear strength) เป็นต้น H. Nabil และคณะ (2013) ได้ศึกษาสมบัติของยางคอมพอสิทท่ีมีส่วนประกอบ
ระหว่างยางธรรมชาติกับยาง EPDM ท่ีมีการเติมเขม่าดํา พบว่า เม่ือเติมยาง EPDM ท้ังชนิดท่ีไม่ผ่านและผ่าน
การใช้งานในปริมาณท่ีเพ่ิมมากข้ึน จะมีผลให้คุณสมบัติเชิงกลเพ่ิมมากข้ึน อย่างไรก็ตามการเติมยาง EPDM ท่ี
ไม่ผ่านการใช้งานจะทําให้ยางคอมพอสิทมีการบวมตัวเพ่ิมข้ึนเล็กน้อย เม่ือเทียบกับการเติมยาง EPDM ท่ีผ่าน
การใช้งานจะทําให้ยางคอมพอสิทมีการบวมตัวน้อยกว่ามาก เน่ืองจากผลของพันธะท่ีเชื่อมโยงภายในยางคอม
พอสิท Sreeja และคณะ (2000) ศึกษาการใช้ยางรีเคลมผสมเข้ากับยางธรรมชาติท่ีอัตราส่วนต่างๆ และ
กําหนดให้มีสารเคมีแวดล้อมตัวเติมท่ีเหมือนกัน จากผลการทดลองพบว่าคุณสมบัติเชิงกลทางด้านความ
ต้านทานแรงดึง (tensile strength) และการยืดตัวเม่ือขาด (elongation at break) มีค่าแนวโน้มท่ีลดลงตาม
ปริมาณการเพ่ิมสัดส่วนยางรีเคลมในยางผสม โดยพบว่าท่ีสัดส่วนยางรีเคลมร้อยละ 80 จะให้ความต้านทาน
แรงดึงประมาณ 12 N/mm2 (ในขณะท่ี มอก. 2377-2559 กําหนดค่าความต้านทานแรงดึงต้องมากกว่า 4 
N/mm2) Debapriya และคณะ (2013) ศึกษาปริมาณการผสมยางรีเคลมเข้ากับยางธรรมชาติและยางพอลิบิ
วตะไดอีน (polybutadiene rubber) ท่ีสัดส่วนต่างๆ และทําการวัลคาไนซ์ยางผสม ผลการทดลองพบว่า
สามารถเตรียมยางผสมท่ีมีคุณสมบัติทางด้านเชิงกลท่ีดีข้ึนเม่ือเปรียบเทียบกับการนํายางธรรมชาติผสมเข้ากับ
ยางพอลิบิวตะไดอีนเพียงอย่างเดียว 

 
กลุ่มการใช้ยางธรรมชาติร่วมกับพอลิเมอร์ วีรยา และคณะ (2012) ศึกษาการทนต่อแสง UV สําหรับ

ผลิตภัณฑ์ยางท่ีใช้นอกอาคาร โดยผสมยางธรรมชาติ (NR) กับ พอลิเอทิลีนความหนาแน่นตํ่า (LDPE ) พบว่า 
อัตราส่วน NR : LDPE ท่ีให้คุณสมบัติเชิกลท่ีดีและทนต่อแสง UV คือ NR 65 : LDPE 35  และหากใช้ร่วมกับ
การเติม Antioxidants ชนิด Irganox 0.5 phr และ Irgafos 0.5 phr และ UV stabilizer (Tinuvin) 0.5 phr 
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จะให้ค่า tensile strength  และ Elongation at break ท่ีสูงข้ึน กมลวรรณ และคณะ (2009) ศึกษาการเพ่ิม
คุณสมบัติการต้านการขัดถูของยางธรรมชาติโดยการผสมกับพอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นตํ่าเชิงเส้น 
(LLDPE) พบว่า การเติม LLDPE 25% ให้ค่าการต้านการขัดถูดีท่ีสุด Lopes และคณะ (2015) ศึกษาการผสม
พอลิเมอร์เอทิลีน ไวนิลอะซีเตท (อีวีเอ) ท่ีเหลือท้ิงเข้ากับยางธรรมชาติ หรือผสมเข้ากับยางสังเคราะห์ชนิดสไต
รีนบิวตะไดอีน หรืออะคริโลไนไตร์ลบิวตะไดอีน จากผลการทดลองพบว่า การผสมยางธรรมชาติผสมกับอีวีเอ 
ให้คุณสมบัติทางด้านการต้านการฉีกขาด (tear strength) และความต้านทานแรงดึงตํ่าท่ีสุด แต่อย่างไรก็ตาม
ค่าคุณสมบัติท่ีวัดได้ก็ยังมีค่าท่ีสูง คือมากกว่า 13 N/mm และ 15 MPa ตามลําดับ ในขณะท่ีค่าการต้านการ
ขัดถูอยู่ระหว่าง 137-195 ลูกบาศ์กมิลลิเมตร (มอก. 2377-2551 กําหนดค่าการต้านการขัดถูต้องไม่เกินกว่า 
500 ลูกบาศ์กมิลลิเมตร) 

 
กลุ่มการเลือกใช้ชนิดของสารตัวเติม Liauw และคณะ (2001) ศึกษาสารเสริมแรงซิลิการ่วมกับ

คาร์บอนแบล็คผสมในยางธรรมชาติ พบว่าการผสมสารท้ังสองชนิดท่ีปริมาณท่ีเหมาะสมสามารถช่วยให้เกิด
เสถียรภาพด้านความต้านทานแรงดึงท่ีดีกว่าในสภาวะบ่มชิ้นงานท่ีอุณหภูมิ 110 และ 150 องศาเซลเซียส 
Suhaida. S. I. และคณะ. ศึกษาการเติมสารเสริมแรงประเภทซิลิกาท่ีมีลักษณะรูปทรงของอนุภาคท่ีแตกต่าง
กันในยางธรรมชาติ SBR-L  พบว่า ลักษณะรูปทรงของอนุภาคซิลิกาไม่มีผลต่อค่า Scorch time และ cure 
time นอกจากน้ียังพบว่าท่ีปริมาณซิลิกา 40 phr รูปทรง elongated ให้ค่า torque สูงท่ีสุด รูปทรง irregular 
ให้ค่า tensile strength, elongation at break และค่า hardness สูงท่ีสุด 

 
Zhong X. et. (2013) ศึกษาปริมาณการเติม Oil palm ash (OPA)  เพ่ือเสริมแรงในกระบวนการ 

vulcanization ยางธรรมชาติ พบว่า ผลต่อการเสริมแรง CB> OPA> ซิลิกา  แต่การเติม OPA ให้ค่า 
elongation at break สูงท่ีสุด Ratttanasom N. et.  (2007) ได้ทําการวิจัยการเติมสารเสริมแรง ซิลิกา
ร่วมกับ CB  50 phr ในยางธรรมชาติ พบว่า สัดส่วนซิลิกา 20 และ 30 phr ให้ค่าคุณสมบัติเชิงกลท่ีดี และ
งานวิจัยต่อมาในปี 2009 ได้ศึกษาผลของการเติมสารตัวเติม ได้แก่ montmorillonite-clay, CB และซิลิกา 
พบว่า ท่ีความแข็งของผลิตภัณฑ์ยางสุดท้ายเท่ากัน ปริมาณการใช้สารตัวเติมในการผสมแตกต่างกันดังน้ี ซิลิกา 
(35 phr) > CB (14 phr) >Clay (6 phr) ในขณะท่ีคุณสมบัติเชิงกลท้ังหมด CB> Clay >ซิลิกา Hedayatollah 
S. G. et (2016) ศึกษาการเติมสารเสริมแรงชนิดอนุภาคขนาดนาโน โดยทําการเติม 10 phr nano-CaCO3  
และ 5 phr oganoclay มีผลให้ค่า Tensile strenght ดีข้ึนถึง 350 % Mohan และคณะ (2011) ศึกษาผล
ของสารเสริมแรงนาโนเคลย์ในยางธรรมชาติผสมกับยางสังเคราะห์ชนิดสไตรีนบิวตะไดอีน (styrene-
butadiene rubber) พบว่าการเติมสารเสริมแรงนาโนเคลย์มีผลต่อการปรับปรุงคุณสมบัติด้านมอดุลัส และ
ความแข็งของยางให้มีค่าท่ีสูงข้ึน และในขณะเดียวกันยังช่วยลดเวลาในการทําปฎิกริยาเชื่อมขวางให้น้อยลง 
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โอบเอ้ือ (2543) ศึกษาขนาดอนุภาคและปริมาณสารตัวเติมต่อสมบัติเชิงกลของยางธรรมชาติท่ีผ่าน
การวัลคาไนซ์ พบว่า การผสมเขม่าดําท่ีมีอนุภาคขนาดเล็กลงในเน้ือยาง มีผลให้สมบัติทางกายภาพและสมบัติ
ทางกลของยางดีข้ึน ภุชงค์ และคณะ (2551) ศึกษาเปรียบเทียบประสิทธิภาพในการเสริมแรงระหว่างนาโน
แคลเซียมคาร์บอเนตและซิลิกา ท้ังท่ีมีและไม่มีการเติมสารควบคู่ไซเลนจากการทดลองพบว่า การเพ่ิมปริมาณ
นาโนแคลเซียมคาร์บอเนตจะทําให้สมบัติเชิงกลส่วนใหญ่ด้อยลง (ยกเว้นความทนต่อการฉีกขาด) ในขณะท่ีการ
เพ่ิมปริมาณซิลิกาจะช่วยปรับปรุงสมบัติเชิงกลได้ดีข้ึนและเน่ืองจากซิลิกามีพ้ืนท่ีผิวจําเพาะสูงกว่านาโน
แคลเซียมคาร์บอเนตค่อนข้างมาก ดังน้ันท่ีปริมาณการเติมท่ีเท่ากันจึงพบว่าซิลิกาสามารถเสริมแรงได้ดีกว่า 
และการใช้ซิลิการ่วมกับสารคู่ควบไซเลนจะช่วยเพ่ิมประสิทธิภาพการเสริมแรงของซิลิกาให้สูงข้ึน เน่ืองจากสาร
คู่ควบไซเลนนอกจากจะช่วยลดการดูดซับสารเร่งปฏิกิริยาการคงรูปและทําให้ซิลิกาเกิดการแตกตัวได้ดีข้ึน ช่วย
เพ่ิมอันตรกิริยาระหว่างยางกับซิลิกาให้สูงข้ึน วีรยา และคณะ (2553) ศึกษาการเสริมแรงของยางธรรมชาติ
ด้วยซิลิกาผสมระหว่างเถ้าลอยและพรีซิพิเทตซิลิกา จากการทดลองพบว่า การปรับปรุงผิวพรีซิพิเทตซิลิกาช่วย
เพ่ิมประสิทธิภาพเสริมแรงยางธรรมชาติให้สูงข้ึน ขนาดของซิลิกาผสมเถ้าลอยน้อยกว่า 25 ไมครอน ให้
ลักษณะการคงรูปยางและสมบัติเชิงกลโดยรวมดีกว่าขนาดอนุภาคในช่วง 45-74 ไมครอน สุรฤทธิ์ และคณะ 
(2555) ศึกษาผลของการเติมดินขาวและอลูมินาต่อการผสมด้วยเครื่องบดผสมแบบเปิดสองลูกกลิ้ง ผลการ
ทดลองพบว่า เม่ือเพ่ิมปริมาณดินขาวและอลูมินามีผลให้แรงบิดสูงสุดและตํ่าสุดท่ีใช้มากข้ึน ระยะเวลาท่ี
เหมาะสมในการคงรูปด้วยความร้อนเพ่ิมข้ึนเม่ือปริมาณดินขาวเพ่ิมข้ึน ตรงข้ามกับการเติมสารตัวเติมอลูมินา 
โดยท่ี 50 phr สารท้ังสองชนิดสามารถกระจายตัวได้ดี ศิริลักษณ์ และคณะ (2011) ศึกษาการดัดแปรพ้ืนผิว
เพ่ือให้มีสมบัติเป็นท้ังสารเสริมแรงและสารป้องกันการเสื่อมสภาพ จากการทดลองพบว่า แคลเซียมคาร์บอเนต
ท่ีถูกดัดแปรพ้ืนผิวด้วยกรดแกลลิกแสดงสมบัติเป็นสารป้องกันการเสื่อมสภาพต่อโอโซนในยางธรรมชาติท่ีผ่าน
กระบวนการวัลคาไนเซชันได้ดี และช่วยให้ประสิทธิภาพการเสริมแรงของแคลเซียมคาร์บอเนตดัดแปรเพ่ิมข้ึน
เม่ือปริมาณสารตัวเติมเพ่ิมข้ึน ค่าความแข็งและค่าความทนทานต่อการฉีกขาดของวัสดุคอมพอสิตถูกปรับปรุง
ให้ดีข้ึน 

 
จากงานวิจัยข้างต้นสามารถนําไปเป็นข้อมูลเพ่ือเตรียมแผ่นยางปูพ้ืนท่ีสามารถนําไปใช้งานท้ังภายใน

และภายนอกอาคารท่ีสอดคล้องกับมาตรฐานอุตสาหกรรมแผ่นยางปูพ้ืน โดยการเลือกใช้สารเคมี เครื่องมือ 
วัสดุอุปกรณ์ สําหรับปรับปรุงกระบวนการผลิตแผ่นยางปูพ้ืนให้มีคุณสมบัติเชิงกลท่ีดีและยังสามารถลดต้นทุน
การผลิตลงได้ 

 
กลุ่มวิสาหกิจชุมชนอุตสาหกรรมแปรรูปผลิตภัณฑ์ยางพารา อ.วังจันทร์ จ.ระยอง มีการผลิตแผ่นยาง

ปูพ้ืนสนาม แต่จากการดําเนินการผลิตท่ีผ่านมา พบว่า ยังมีสิ่งท่ีต้องการปรับปรุงและพัฒนาให้ดีข้ึนอีกหลาย
ด้าน ได้แก่ การพัฒนาคุณภาพผลิตภัณฑ์ตามมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมและการปรับปรุงข้ันตอน
กระบวนการผลิตเพ่ือให้เป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ ดังน้ันเพ่ือให้วิสาหกิจชุมชนมีศักยภาพท่ีเข้มแข็งเพ่ิมข้ึน 
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การผลิตผลิตภัณฑ์ท่ีมีคุณภาพเป็นท่ียอมรับของลูกค้าและมีต้นทุนการผลิตท่ีเหมาะสม สามารถแข่งขันได้เม่ือ
ผลิตจําหน่ายในเชิงพาณิชย์ จึงเป็นสิ่งจําเป็นท่ีต้องมีการพัฒนากระบวนการแปรรูปผลิตภัณฑ์ยางพารา สร้าง
มูลค่าเพ่ิมให้กับผลผลิตทางการเกษตร เพ่ิมศักยภาพการแปรรูปและผลิตภัณฑ์ท่ีมีคุณภาพได้มาตรฐานให้แก่
กลุ่มวิสาหกิจชุมชน ซ่ึงในปัจจุบันคุณสมบัติตามเกณฑ์มาตรฐานของยางปูพ้ืนได้มีการกําหนด คือ มอก.2377-
2559 ซ่ึงมีการทดสอบคุณสมบัติ ความแข็ง ความต้านทานแรงดึงและความยืดเม่ือขาด การเร่งการเสื่อมอายุ 
การทนต่อการขัดสี การยุบตัวเน่ืองจากแรงอัด เป็นต้น (สํานักงานมาตรฐานอุตสาหกรรม, 2559)  
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บทท่ี 3 
ระเบียบวิธีการวิจัย 

 
3.1  สารเคมี 

1. ยางเครฟ (Creap rubber) 
2. ยางสไตรีนบิวทาไดอีน (Styrene-butadiene rubber, SBR) 
3. ยางบิวทาไดอีน (butadiene rubber, BR) 
4. ยางแผ่น ชั้น 1 
5. นํ้ามัน (White oil) 
6. สี (Color) 
7. ซิงออกไซด์ (ZnO) 
8. สเตียริกแอซิด (Stearic acid) 
9. วิงสเตย์แอล (Wing stay L) 
10. โอโซน แว๊ก (Ozone wax) 
11. แคลเซียมคาร์บอเนต (CaCO3) 
12. เคลย์ (Clay) 
13. ไชน่าเคลย์ (China Clay) 
14. เมอร์แคปโตเบนซ์โซไทอะโซ  (Mercaptobenzothiazole, MBT) 
15. ไดเบนโซไทอะซิลไดซัลไฟด์ (Dibenzothiazyl disulfide, MBTS) 
16. ไดฟีนิลกัวนิดีล (Diphenyl Guanidine, DPG) 
17. เตตระเมทธิลไทยูแรมไดซัลไฟต์  (Tetramethyl Thiuramdisulfide, TMTD) 
18. ไซโคลเฮกซิลเบนโซไธอะโซลซัลฟีนาไมด์ (Benzoyhiozole sulfonamide, CBS) 
19. กํามะถัน (Sulfur) 

 
3.2 เครื่องมือและอุปกรณ์ 

1. เครื่องผสมระบบปิด (Internal mixer) 
2. เครื่องผสมสองลูกกลิ้ง (Two roll mill) 
3. เครื่องวัดความหนืดมูนน่ีของยาง (Mooney viscometer) 
4. เครื่องตัดยาง (Rubber blade cutting)  
5. เครื่องหาอุณหภูมิและเวลาคงรูปของยาง (Moving die rheometer (MDR) 
6. เครื่องกดอัด (Compression Molding Machine) 
7. เครื่องทดสอบความต้านทานต่อแรงดึง (Universal Testing Machine) 
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8. เครื่องวัดความแข็ง (Universal Hardness Tester) 
9.   เครื่องวัดการขัดสี (Abrasion Tester) 

10. ตู้ทดสอบสภาวะเร่งของชิ้นงาน (Aging Oven) 
11. ชุดทดสอบคุณสมบัติการบีบอัด (Compression Set Tester) 

 
3.3 วิธีการทดลอง 

3.3.1 กระบวนการผลิตแผ่นยางปูพ้ืนในระดับโรงงานนําทาง (Pilot Scale) 
โครงการวิจัยน้ีได้พัฒนากระบวนการการผลิตแผ่นยางปูพ้ืนในระดับ Pilot Scale ร่วมกับ

กลุ่มวิสาหกิจชุมชนอุตสาหกรรมยาง อ.วังจันทร์ จ.ระยอง โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือผลิตแผ่นยางปูพ้ืนท่ีได้รับ
มาตรฐาน มอก. โดยนํายางธรรมชาติมาบดผสมสารเคมีต่าง ๆ โดยใช้เครื่องผสมระบบปิด และเครื่องผสมแบบ 
2 ลูกกลิ้ง (Two-roll mill) ได้ยางคอมพาวด์ท่ีผสมเสร็จแล้ว ต้ังท้ิงไว้ท่ีอุณหภูมิห้อง 16 ชั่วโมง นํายางคอม
พาวด์ท่ีได้ ข้ึนรูปด้วยแม่พิมพ์ โดยใช้เครื่องอัดข้ึนรูปด้วยความร้อน ท่ีอุณหภูมิ 150 oC ระยะเวลา 7 นาที แล้ว
นําชิ้นงานไปตัดแต่ง โดยมีแผนภาพกระบวนการผลิต ดังรูปท่ี 3.1 
 

     
 
 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 3.1 แผนภาพกระบวนการผลิตแผ่นยางปูพ้ืน 

3.3.2 การติดตามและทดสอบคุณสมบัติแผ่นยางปูพ้ืนท่ีผ่านการใช้งานระยะเวลา 12 เดือน 
ทางคณะผู้วิจัยได้ทดลองผลิตและดําเนินการปูแผ่นยางปูพ้ืนท่ีโรงพยาบาลวังจันทร์ ตําบล

ชุมแสง อําเภอวังจันทร์ จังหวัดระยอง สําหรับการใช้งานภายในอาคาร (ห้องกายภาพบําบัด) และการใช้งาน

ชั่งยางธรรมชาติและสารเคมีตามสูตร 

ผสมยางธรรมชาติและสารเคมีด้วยเครื่องผสมระบบปิดและเครื่อง 2 ลูกกลิ้ง 

ยางคอมพาวด์ 

ข้ึนรูปยางคอมพาวด์เป็นผลิตภัณฑ์ด้วยเครื่องอัดข้ึนรูป 

ผลิตภัณฑ์แผ่นยางปูพ้ืน 
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ภายนอกอาคาร (ระเบียงเตรียมความพร้อมสําหรับสร้างพัฒนาการเด็ก) ต้ังแต่วันท่ี 30 มิถุนายน 2560 ดังน้ัน 
ทางคณะผู้วิจัย จึงติดตามและทดสอบคุณสมบัติแผ่นยางปูพ้ืน โดยทําการเก็บตัวอย่างแผ่นยางปูพ้ืนท้ังแบบปู
ภายในอาคารและปูภายนอกอาคารทุก ๆ 4 เดือน ท่ีผ่านการใช้งานรวมท้ังหมดเป็นระยะเวลา 12 เดือน โดย
นํามาทดสอบสมบัติต่าง ๆ ในห้องปฏิบัติการตามมาตรฐานแผ่นยางปูพ้ืน มอก.2377-2559 ดังแสดงในตารางท่ี 
3.1 โดยมีการทดสอบสมบัติต่าง ๆ ดังน้ี ความแข็ง ความต้านทานแรงดึง ความยืดเม่ือขาด ความทนต่อการขัด
สี การยุบตัวเน่ืองจากแรงอัด และการเร่งการเสื่อมอายุ (ความแข็ง ความต้านทานแรงดึง ความยืดเม่ือขาด) 
สําหรับการทดสอบแผ่นยางปูพ้ืนท้ังภายในอาคาร และแผ่นยางปูพ้ืนภายนอกอาคาร เทียบกับสมบัติแผ่นยางปู
พ้ืนเริ่มต้นและทําการหาค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน (Standard deviation, SD)  

 
ตารางท่ี 3.1 การทดสอบสมบัติต่าง ๆ ของแผ่นยางปูพ้ืนในระยะเวลา 12 เดือน 

คุณลักษณะ 
มอก. 

2377-2559 

ความแข็ง 
 (Shore A) 

ตามท่ีระบุ 

ความต้านแรงดึง 
 (MPa) 

> 4 

ความยืดเม่ือขาด  
 (%) 

>150 

การเปลี่ยนแปลง 

หลังการบ่มเร่ง 
ความแข็ง (Shore A) 
ความต้านแรงดึง (MPa) 
ความยืดเม่ือขาด (%) 

 
  

<5  
<25 
<50 

ความทนต่อการขัดสี (mm
3
) <500 

การยุบตัวเน่ืองจากแรงอัด (%) <40 
 

3.3.3 การควบคุมคุณภาพ 
ในโครงการน้ี คณะผู้วิจัยมีการจัดทําเอกสารและการอบรมให้กับกลุ่มวิสาหกิจชุมชน

อุตสาหกรรมยาง อ.วังจันทร์ จ.ระยอง โดยมีเป้าหมายเพ่ือการย่ืนขอและรับใบรับรองมาตรฐานอุตสาหกรรม
สําหรับแผ่นยางปูพ้ืนตาม มอก.2377-2559 โดยมีข้ันตอนดังน้ี 
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- อบรมวิธีการตรวจเช็คสมบัติวัตถุดิบ สมบัติผลิตภัณฑ์ในแต่ละข้ันตอนการผลิต 
- อบรมวิธีการจัดทําระบบเอกสารปฎิบัติงาน การบันทึกเอกสารผลทดสอบและการ

วิเคราะห์ข้อมูลผลทดสอบ 
- ประเมินประสิทธิภาพของระบบการบริหารการผลิต โดยตรวจสอบสมบัติและประเมิน

คุณภาพและความสมํ่าเสมอของผลิตภัณฑ์ รวมท้ังต้นทุนการผลิต 
- การเตรียมความพร้อมสําหรับกระบวนการย่ืนขอมาตรฐานอุตสาหกรรมสําหรับแผ่นยางปู

พ้ืนตาม มอก.2377-2559 

• เตรียมความพร้อมก่อนการย่ืนคําขอรับ มอก.2377-2559 กับทาง สมอ. 

• ความพร้อมทางด้านเอกสารสําคัญต่างๆ 

• ความพร้อมทางด้านเครื่องมือและอุปกรณ์สําหรับตรวจสอบสมบัติตามข้อกําหนดใน
มาตรฐาน 

• ความพร้อมด้านเอกสารระบบการควบคุมคุณภาพ  

• ความพร้อมด้านการจัดเตรียมพ้ืนท่ีและระบบกระบวนการผลิต 

• การเข้ารับการตรวจประเมินโรงงาน 

3.3.4 การถ่ายทอดเทคโนโลยีการผลิตแผ่นยางปูพ้ืนท่ีมีคุณภาพตามมาตรฐานอุตสาหกรรม 
(มอก.) เพ่ือสร้างเครือข่ายกลุ่มวิสาหกิจชุมชน 

ทางคณะผู้วิจัยได้เล็งเห็นถึงความสําคัญของเครือข่ายและกอปรกับทางกลุ่มวิสาหกิจชุมชน
อุตสาหกรรมยาง อ.วังจันทร์ จ.ระยอง มีศักยภาพและความพร้อมในการถ่ายทอดเทคโนโลยีการผลิตแผ่นยางปู
พ้ืนท่ีมีคุณภาพตามมาตรฐานอุตสาหกรรม (มอก.) จึงมีการวางแผนประชาสัมพันธ์ สร้างเครือข่ายกลุ่มวิสาหกิจ
ชุมชนอุตสาหกรรมยางพาราในพ้ืนท่ี และเป็นโรงงานต้นแบบสําหรับผู้ท่ีสนใจ ดังต่อไปน้ี 

 

- ประชาสัมพันธ์ : ในรูปแบบของสื่อ internet, ข่าวหนังสือพิมพ์ รายการโทรทัศน์ และ
ออกบูธแสดงสินค้า  

- สร้างเครือข่าย : การจัดงานสัมมนาเพ่ือสร้างเครือข่ายกลุ่มวิสาหกิจชุมชนผลิตภัณฑ์
ยางพาราในพ้ืนท่ี จ.ระยอง ให้เติบโตข้ึนเปลี่ยนจากการขายยางพาราในรูปแบบของยาง
ดิบอยู่ในปัจจุบันให้เป็นผลิตภัณฑ์จากยางพาราเพ่ือยกระดับการใช้งานยางพารา สร้าง
มูลค่าเพ่ิม และยกระดับคุณภาพชีวิตชาวสวนยาง 

- โรงงานต้นแบบ : วิสาหกิจชุมอุตสาหกรรมยาง อ.วังจันทร์ จ.ระยอง ยกระดับเป็นโรงงาน
ต้นแบบให้ผู้ท่ีสนใจเข้ามาศึกษาดูงานและเรียนรู้กระบวนการผลิตเบ้ืองต้น 
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บทท่ี 4 

                  ผลการดําเนินงาน 
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บทท่ี 4  
ผลการดําเนินงาน 

 
โครงการพัฒนาโรงงานต้นแบบการผลิตแผ่นยางปูพื้นสําหรับกลุ่มวิสาหกิจชุมชน (เฟส2) มี

ความมุ่งหมายในการส่งเสริมและพัฒนาการแปรรูปผลิตภัณฑ์ยางพาราของกลุ่มวิสาหกิจชุมชน เพื่อเพิ่ม
การใช้ประโยชน์จากยางพาราภายในประเทศให้มากขึ ้น โดยทํางานร่วมกับกลุ ่มว ิสาหกิจชุมชน
อุตสาหกรรมแปรรูปผลิตภัณฑ์ยางพารา อ.วังจันทร์ จ.ระยอง ทําการพัฒนาผลิตภัณฑ์แผ่นยางปูพ้ืนของ
กลุ่มให้มีคุณภาพเป็นไปตามมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม โดยออกแบบและจัดแผนผังการผลิตให้
เหมาะสมเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตแผ่นยางปูพื้นและลดปริมาณของเสียที่เกิดการผลิต รวมถึง
การควบคุมคุณภาพการผลิตแผ่นยางปูพื้นให้ทุกการผลิตมีคุณภาพใกล้เคียงกัน สามารถตรวจสอบได้ทุก
ขั้นตอนของสายการผลิต ตั้งแต่การตรวจสอบวัตถุดิบจนไปถึงการขึ้นรูปแผ่นยางปูพื้น และการพัฒนา
บุคลากรในโรงงานต้นแบบ ให้สามารถตรวจสอบสมบัติและควบคุมตัวแปรที่มีผลต่อคุณภาพผลิตภัณฑ์
ในระหว่างกระบวนการผลิต เพื่อนําไปสู่กระบวนการขอจดมาตรฐานอุตสาหกรรม (มอก.) ของแผ่นยาง
ปูพื้นกับสํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม (สมอ.) ตาม มอก.2377-2559 รวมทั้งการสร้าง
เครือข่ายกลุ่มวิสาหกิจชุมชนให้เกิดการเรียนรู้จากโรงงานต้นแบบท่ีพัฒนาข้ึน  
 

4.1 จัดเตรียมเครื่องมือ อุปกรณ์ และทดลองเดินเครื่องผลิตตามข้ันตอนกระบวนการท่ีออกแบบในเฟส 1 
สําหรับโรงงานต้นแบบของกลุ่มอุตสาหกรรมแปรรูปผลิตภัณฑ์ยางพารา อ.วังจันทร์ จ.ระยอง 

ในเฟสท่ี 1 ทางคณะผู้วิจัย ได้วิจัยพัฒนาสูตรการผลิตแผ่นยางปูพ้ืนตามมาตรฐานอุตสาหกรรม 
ดําเนินการทดลองผลิตในโรงงานต้นแบบ และออกแบบกระบวนการผลิตของกลุ่มวิสาหกิจชุมชน รวมถึงมีการ
ปรับปรุงพ้ืนท่ีการผลิต จากเดิมท่ีมีการวางวัตถุดิบ สารเคมี เครื่องจักรและอุปกรณ์ท่ีไม่ใช้งาน และของไม่ใช้
งานต่างๆ วางร่วมกันไม่เป็นระเบียบและสกปรก (รูปท่ี 4.1) โดยทําการปรับเปลี่ยนพ้ืนท่ีให้มีการแบ่งสัดส่วน
บริเวณตามการใช้งานต่างๆ เพ่ือความเหมาะสมในการผลิต (รูปท่ี 4.2)  

 

 

รูปท่ี 4.1 กองวัตถุดิบและสารเคมีท่ีใช้ในการผลิตแผ่นยางปูพ้ืน ก่อนการปรับปรุงในเฟสท่ี 1 
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รูปท่ี 4.2 กองวัตถุดิบและสารเคมีท่ีใช้ในการผลิตแผ่นยางปูพ้ืน หลังการปรับปรุงในเฟสท่ี 1 
 

ในเฟสท่ี 2 น้ี ทางคณะผู้วิจัยได้จัดเตรียมเครื่องมือ อุปกรณ์ และทดลองเดินเครื่องผลิตแผ่นยางปูพ้ืน
ตามข้ันตอนกระบวนการท่ีได้ออกแบบในเฟสท่ี 1 โดยทดลองเดินการผลิตในระดับ Pilot scale และมีการผลิต
แผ่นยางปูพ้ืน 2 แบบ คือ แบบสูตรภายในอาคาร คือ B13 (สูตรแสดงในภาคผนวก ก) และสูตรการผลิต
สําหรับการใช้งานภายนอกอาคาร คือ ยางปูพ้ืนแบบ 2 ชั้น โดยเลือกสูตร B13 สําหรับใช้ผลิตแผ่นยางชั้นล่าง 
ร่วมกับ E7 (สูตรแสดงในภาคผนวก ข) สําหรับใช้ผลิตแผ่นยางชั้นบน และดําเนินการผลิตแผ่นยางปูพ้ืนท่ีกลุ่ม
วิสาหกิจชุมชนฯ ซ่ึงเป็นช่วงการดําเนินงานคาบเก่ียวกับเฟสท่ี 1 (รูปท่ี 4.3) รวมถึงทําการเก็บข้อมูลการผลิต 
และปัญหาท่ีเกิดข้ึนในระหว่างการผลิต เพ่ือนํามาแก้ไขปรับปรุงการดําเนินงานต่อไป ในขณะเดียวกันแผ่นยาง
ปูพ้ืนท่ีผลิตได้จะถูกนําไปติดต้ังในสถานท่ีใช้งานจริง เพ่ือทําการเก็บข้อมูลการใช้งานและสภาพปัญหาท่ีเกิดข้ึน
จริงบนแผ่นชิ้นงาน โดยในท่ีนี้ทีมวิจัยได้ทําการสํารวจพ้ืนท่ีใช้งานและติดต่อโรงพยาบาลวังจันทร์ ตําบลชุมแสง 
อําเภอวังจันทร์ จังหวัดระยอง ในการขอใช้พ้ืนท่ีสําหรับปูแผ่นยางปูพ้ืนเพ่ือทดสอบการใช้งานจริงของ
ผลิตภัณฑ์ (รูปท่ี 4.4, 4.5 และ 4.6) โดยมีพิธีส่งมอบแผ่นยางปูพ้ืนในวันท่ี 12 กรกฎาคม 2560 (แสดงใน
ภาคผนวก ค)  
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รูปท่ี 4.3 การทดลองการผลิตแผ่นยางปูพ้ืนท่ีกลุ่มวิสาหกิจชุมชนฯ เพ่ือนําไปปูในสถานท่ี
โรงพยาบาลวังจันทร์ ตําบลชุมแสง อําเภอวังจันทร์ จังหวัดระยอง 

 

 
 

รูปท่ี 4.4 ห้องกายภาพบําบัด และระเบียงเตรียมความพร้อมสําหรับสร้างพัฒนาการเด็ก สถานท่ี
โรงพยาบาลวังจันทร์ ตําบลชุมแสง อําเภอวังจันทร์ จังหวัดระยอง 
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รูปท่ี 4.5 การปูแผ่นยางปูพ้ืนสําหรับห้องกายภาพบําบัด สถานท่ีโรงพยาบาลวังจันทร์ ตําบลชุมแสง 
อําเภอวังจันทร์ จังหวัดระยอง 

 

 

รูปท่ี 4.6 การปูแผ่นยางปูพ้ืนสําหรับระเบียงเตรียมความพร้อมสําหรับสร้างพัฒนาการเด็กสถานท่ี
โรงพยาบาลวังจันทร์ ตําบลชุมแสง อําเภอวังจันทร์ จังหวัดระยอง 

 
ในการผลิตแผ่นยางปูพ้ืนท่ีกลุ่มวิสาหกิจชุมชนอุตสาหกรรมผลิตภัณฑ์ยาง อ.วังจันทร์ จ.ระยอง ทาง

คณะผู้วิจัยได้มีการสุ่มตัวอย่างของแผ่นยางปูพ้ืนท่ีผลิตได้ จากการผลิตแผ่นยางปูพ้ืนสีนํ้าเงิน และสีเขียวอ่อน 
แล้วนํามาทดสอบสมบัติต่างๆ ตาม มอก.2377-2559 ในห้องปฎิบัติการทดสอบ จากตารางท่ี 4.1 พบว่าผลการ
ทดสอบสมบัติต่างๆ ของแผ่นยางปูพ้ืนในแต่ละครั้งให้ผลการทดสอบไม่แตกต่างกันอย่างชัดเจน ซ่ึงเห็นได้จาก
ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน (Standard deviation, SD) ท่ีมีค่าน้อย จากผลการทดสอบแสดงได้ว่า การผลิตแผ่น
ยางปูพ้ืนในแต่ละครั้งน้ัน แผ่นยางปูพ้ืนมีสมบัติต่างๆ และมีคุณภาพใกล้เคียงกัน และผ่านมาตรฐาน มอก. ของ
แผ่นยางปูพ้ืนท้ังหมด 
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ตารางท่ี 4.1  แสดงสมบัติเชิงกายภาพ เชิงกล และเชิงความร้อนของยางปูพ้ืน 

คุณลักษณะ มอก.2377-2551 สีน้ําเงิน สีเขียวอ่อน SD 

ความแข็ง (Shore A) ตามท่ีระบุ 72 72 0.00 

ความต้านแรงดึง (MPa) >4 10.47 11.19 0.50 

ความยืดเม่ือขาด (%) >150 417.7 444.4 18.84 

การเปลี่ยนแปลงหลังการบ่มเร่ง 

ความแข็ง (Shore A) 

ความต้านแรงดึง (MPa) 

ความยืดเม่ือขาด (%) 

  

<5  

<25 

<50 

  

-2 

9.27 

28.91 

  

-2 

8.22 

21.87 

 

0.49 

0.75 

4.98 

ความทนต่อการขัดสี (mm
3
) <500 154.34 168.23 9.83 

การยุบตัวเน่ืองจากแรงอัด (%) <40 29.59 27.7 1.34 
 

จากการเก็บข้อมูลในกระบวนการผลิต พบแผ่นยางปูพ้ืนท่ีมีตําหนิและไม่สามารถใช้งานได้ ประมาณ 
30 เปอร์เซนต์ของการผลิตท้ังหมด โดยส่วนใหญ่เกิดจากข้ันตอนกระบวนการข้ึนรูปผลิตภัณฑ์ด้วยการอัดข้ึน
รูปแผ่นยางปูพ้ืน ซ่ึงจําเป็นต้องมีการแก้ไขปรับปรุงกระบวนการอัดข้ึนรูป โดยเฉพาะปัญหาหลักท่ีเกิดจาก
แม่พิมพ์ท่ีเป็นสนิม ซ่ึงเป็นสาเหตุท่ีทําให้เกิดตําหนิบนแผ่นยางปูพ้ืนถึง 48 เปอร์เซ็นต์ของแผ่นยางปูพ้ืนท่ีมี
ตําหนิท้ังหมด ซ่ึงสามารถสรุปสาเหตุการเกิดตามลักษณะปัญหาท่ีพบได้ดังตารางท่ี 4.2 นอกจากน้ัน ทาง
คณะผู้วิจัยได้จัดทําคู่มือการควบคุมผลิตภัณฑ์ท่ีมีคุณภาพไม่เป็นไปตามเกณฑ์ เพ่ือให้ปริมาณของเสียจากการ
ผลิตลดตํ่าลง ซ่ึงจะมีการกล่าวถึงในหัวข้อการลดปริมาณของเสียและการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตต่อไป  

 
ตารางท่ี 4.2  แสดงสรุปปัญหาและสาเหตุท่ีพบในการผลิตแผ่นยางปูพ้ืนท่ีกลุ่มวิสาหกิจชุมชนฯ 

ลักษณะปัญหาท่ีพบ สาเหตุ ปริมาณ (%) 

1. เกิดรอยแผลบนชิ้นงาน แม่พิมพ์เป็นสนิม  48 

2. เกิดจุดไหม้บนชิ้นงาน แผ่นยางเลอะคราบนํ้ามันก่อนการกดอัด  17 

3. เกิดรอยย่นบนชิ้นงาน จํานวนรอบท่ีกดยํ้าไล่อากาศน้อยไป  11 

4. เกิดรอยต่อบนชิ้นงาน วางชิ้นงานซ้อนกันในระหว่างการอัด  10 

5. ยางไม่ไหลตัวบนแม่พิมพ์ เก็บยางไว้นานเกินไปก่อนท่ีจะนํามาข้ึนรูป 5 

6. เกิดฟองอากาศขนาดเล็ก มีเศษพลาสติกตกค้างในยางก่อนท่ีจะนําไปข้ึนรูป  5 

7. การพองตัวของแผ่นยางปูพ้ืน อุณหภูมิเครื่องกดอัดสูงเกินไป  4 
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4.2 พัฒนารูปแบบแผ่นยางปูพ้ืนตามหน้าท่ีการใช้งาน 

จากการทดลองผลิตและปูแผ่นยางปูพ้ืนเพ่ือทดสอบการใช้งานจริงของผลิตภัณฑ์ ท่ีโรงพยาบาลวัง
จันทร์ ตําบลชุมแสง อําเภอวังจันทร์ จังหวัดระยอง สําหรับการใช้งานภายนอกอาคาร (ระเบียงเตรียมความ
พร้อมสําหรับสร้างพัฒนาการเด็ก) และการใช้งานภายในอาคาร (ห้องกายภาพบําบัด) พบว่า ในส่วนการใช้งาน
ภายนอกอาคาร แผ่นยางปูพ้ืนมีสภาพนํ้าขังเน่ืองจากฝน ทําให้มีสภาพไม่น่าใช้งาน ดังน้ัน ทางคณะผู้วิจัยจึงได้
ปรับปรุงรูปแบบแม่พิมพ์แผ่นยางปูพ้ืนสําหรับใช้งานภายนอกอาคารท่ีสามารถระบายนํ้าได้ โดยมีการออกแบบ
ดังแสดงในรูปท่ี 4.7 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.7 การออกแบบแผ่นยางปูสําหรับการใช้งานภายนอกอาคาร 

ในส่วนการใช้งานภายในอาคาร ทางคณะผู้วิจัยได้พัฒนารูปแบบแผ่นยางปูพ้ืนท่ีมีสีสันแบบสุ่มเพ่ือ

เพ่ิมรูปแบบผลิตภัณฑ์ โดยอ้างอิงสูตรส่วนผสมหลักสําหรับการผลิตแผ่นยางปูพ้ืนในเฟสท่ี 1 (รูปท่ี 4.8) 

 

 

รูปท่ี 4.8 แผ่นยางปูพ้ืนสําหรับการใช้งานภายในอาคารท่ีมีสีสันแบบสุ่ม 
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4.3 การควบคุมคุณภาพ 
จากโครงการฯ ในเฟสท่ี 1 ทางคณะผู้วิจัยมุ่งเน้นการพัฒนาสูตรแผ่นยางปูพ้ืนให้มีคุณสมบัติเป็นตาม

มาตรฐานอุตสาหกรรม พร้อมกับเริ่มดําเนินการออกแบบ ผลิตและทดลองปูแผ่นยางปูพ้ืนท่ีโรงพยาบาลวัง
จันทร์ ตําบลชุมแสง อําเภอวังจันทร์ จังหวัดระยอง ซ่ึงมีระยะเวลาการดําเนินงานท่ีคาบเก่ียวถึงโครงการฯ ใน
เฟสท่ี 2 สําหรับดําเนินการผลิต การปูแผ่นยางปูพ้ืน และการส่งมอบแผ่นยางปูพ้ืนให้กับโรงพยาบาลวังจันทร์ 
รวมถึง การติดตามและทดสอบคุณสมบัติแผ่นยางปูพ้ืนท่ีผ่านการใช้งาน ตลอดระยะเวลา 4, 8 และ 12 
เดือน ตามลําดับ จากการทดลองผลิตในหัวข้อท่ีผ่านมา พบว่าการผลิตแผ่นยางปูพ้ืนยังคงพบปัญหาชิ้นงานมี
ตําหนิซ่ึงเกิดข้ึนระหว่างกระบวนการผลิตเป็นจํานวนมาก (ประมาณ 30% ของการผลิตข้ึนรูปแผ่นผลิตภัณฑ์) 
และไม่สามารถใช้งานได้ จึงทําให้สูญเสียวัตถุดิบ เวลาการผลิต แรงงาน และไฟฟ้า ซ่ึงล้วนแล้วแต่ส่งผลต่อ
ต้นทุนในการดําเนินงานท้ังสิ้น ดังน้ัน จึงจําเป็นต้องมีการลดปริมาณของเสียและเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต 
ซ่ึงจะสามารถช่วยลดต้นทุนการผลิตให้แก่กลุ่มวิสาหกิจฯ ได้ นอกจากน้ัน ในด้านการขยายตลาดของแผ่นยางปู
พ้ืน ทางกลุ่มวิสาหกิจฯ จําเป็นต้องย่ืนขอจดทะเบียน มอก. ผลิตภัณฑ์แผ่นยางปูพ้ืน เพ่ือเพ่ิมช่องทางและขีด
ความสามารถในการจัดจําหน่ายสินค้า โดยทางกลุ่มวิสาหกิจฯ ต้องมีการควบคุมคุณภาพการผลิตให้มี
คุณภาพสมํ่าเสมอ และสามารถตรวจสอบทุกข้ันตอนการผลิตได้ รวมถึง การเตรียมความพร้อมสําหรับ
กระบวนการย่ืนขอ มอก. แผ่นยางปูพ้ืนกับสํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม (สมอ.) เพ่ือการเป็น
โรงงานต้นแบบท่ีสามารถผลิตและถ่ายทอดเทคโนโลยีการผลิตแผ่นยางปูพ้ืนท่ีมีคุณภาพให้แก่เครือข่ายกลุ่ม
วิสาหกิจชุมชนต่อไป 
 

4.3.1 การติดตามและทดสอบคุณสมบัติแผ่นยางปูพ้ืนท่ีผ่านการใช้งาน 
ทางคณะผู้วิจัยได้ทดลองผลิตและดําเนินการปูแผ่นยางปูพ้ืนท่ีโรงพยาบาลวังจันทร์ ตําบล

ชุมแสง อําเภอวังจันทร์ จังหวัดระยอง สําหรับการใช้งานภายในอาคาร (ห้องกายภาพบําบัด) และการใช้งาน
ภายนอกอาคาร (ระเบียงเตรียมความพร้อมสําหรับสร้างพัฒนาการเด็ก) ต้ังแต่วันท่ี 30 มิถุนายน 2560 ดังน้ัน 
ทางคณะผู้วิจัย จึงติดตามและทดสอบคุณสมบัติแผ่นยางปูพ้ืน โดยทําการเก็บตัวอย่างแผ่นยางปูพ้ืนท้ังแบบปู
ภายในอาคารและปูภายนอกอาคาร ท่ีผ่านการใช้งานเป็นระยะเวลา 4, 8 และ 12 เดือน ตามลําดับ โดยนํามา
ทดสอบสมบัติต่างๆ ในห้องปฏิบัติการตามมาตรฐานแผ่นยางปูพ้ืน มอก.2377-2559 ดังแสดงในตารางท่ี 4.3 
ซ่ึงพบว่าสมบัติต่างๆ ท้ังความแข็ง ความต้านทานแรงดึง ความยืดเม่ือขาด ความทนต่อการขัดสี การยุบตัว
เน่ืองจากแรงอัด และการเร่งการเสื่อมอายุ (ความแข็ง ความต้านทานแรงดึง และความยืดเม่ือขาด) สําหรับ
การทดสอบแผ่นยางปูพ้ืนท้ังภายในอาคาร (ตารางท่ี 4.3) และแผ่นยางปูพ้ืนภายนอกอาคาร (ตารางท่ี 4.4) มี
การเปลี่ยนแปลงทางด้านคุณสมบัติเพียงเล็กน้อย ซ่ึงเห็นได้จากค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน (Standard deviation, 
SD) ท่ีมีค่าน้อย จึงสามารถสรุปได้ว่า แผ่นยางปูพ้ืนท่ีผ่านการใช้งานจริงตลอดระยะเวลา 12 เดือน มีคุณสมบัติ
ท่ีไม่แตกต่างจากผลิตภัณฑ์ท่ีเริ่มต้นผลิตใหม่ และยังคงผ่านเกณฑ์ผลิตภัณฑ์ตามมาตรฐานแผ่นยางปูพ้ืน มอก.
2377-2559 
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ตารางท่ี 4.3  แสดงสมบัติเชิงกายภาพ เชิงกล และเชิงความร้อนของแผ่นยางปูพ้ืนสําหรับปูภายใน
อาคารก่อนใช้งานและหลังการใช้งานเป็นระยะเวลา 4, 8 และ 12 เดือน ตามลําดับ 
 

คุณลักษณะ มอก. 

2377-2559 

แผ่นยางปูพ้ืนสําหรับปูภายในอาคาร SD 

ก่อนใช้งาน หลังผ่านการใช้งาน      

4 เดือน 8 เดือน 12 เดือน 

ความแข็ง 

 (Shore A) 
ตามท่ีระบุ 72 72 72 73 0.50 

ความต้านแรงดึง 

 (MPa) 
> 4 11.19 10.89 10.50 10.25 0.41 

ความยืดเม่ือขาด  

 (%) 
>150 444.4 432.9 425.5 412.3 13.46 

การเปลี่ยนแปลงหลังการ

บ่มเร่ง 

ความแข็ง (Shore A) 

ความต้านแรงดึง (MPa) 

ความยืดเม่ือขาด (%) 

  

<5  

<25 

<50 

  

-2 

8.22 

21.87 

 

-3 

6.71 

20.28 

 

-3 

7.12 

20.17 

 

-3 

6.35 

20.85 

 

0.50 

0.81 

0.78 

ความทนต่อการขัดสี    

(mm
3
) 

<500 168.23 161.12 162.32 161.85 3.27 

การยุบตัวเน่ืองจากแรงอัด  

(%) 
<40 27.7 28.2 28.8 30.1 1.04 
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ตารางท่ี 4.4  แสดงสมบัติเชิงกายภาพ เชิงกล และเชิงความร้อนของแผ่นยางปูพ้ืนสําหรับปูภายนอก
อาคารก่อนใช้งานและหลังการใช้งานเป็นระยะเวลา 4, 8 และ 12 เดือน ตามลําดับ 

 

คุณลักษณะ มอก. 

2377-2559 

แผ่นยางปูพ้ืนสําหรับปูภายในอาคาร SD 

ก่อนใช้งาน หลังผ่านการใช้งาน      

4 เดือน 8 เดือน 12 เดือน 

ความแข็ง 

 (Shore A) 
ตามท่ีระบุ 72 72 72 72 0.0 

ความต้านแรงดึง 

 (MPa) 
> 4 10.47 9.89 9.58 8.98 0.62 

ความยืดเม่ือขาด  

 (%) 
>150 417.7 423.1 415.3 410.9 5.08 

การเปลี่ยนแปลงหลังการ

บ่มเร่ง 

ความแข็ง (Shore A) 

ความต้านแรงดึง (MPa) 

ความยืดเม่ือขาด (%) 

  

<5  

<25 

<50 

  

-2 

9.27 

28.91 

 

-1 

8.12 

30.01 

 

-2 

9.02 

31.87 

  

-2 

9.23 

31.56 

 

0.50 

0.53 

1.38 

ความทนต่อการขัดสี    

(mm
3
) 

<500 154.34 158.52 162.36 165.98 5.01 

การยุบตัวเน่ืองจากแรงอัด  

(%) 
<40 29.59 31.12 32.21 29.59 1.44 
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4.3.2 การลดปริมาณของเสียและการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต 
การลดปริมาณของเสีย 

จากการดําเนินงานท่ีผ่านมา ทางคณะผู้วิจัย ได้พบว่าแผ่นยางปูพ้ืนท่ีผลิตมีตําหนิ โดยคิดเป็น 
30 เปอร์เซ็นต์ของการผลิตข้ึนรูปแผ่นผลิตภัณฑ์ จึงส่งผลให้แผ่นยางปูพ้ืนมีความสวยงามลดลงและไม่ผ่าน
เกณฑ์มาตรฐานอุตสาหกรรมแผ่นยางปูพ้ืนในหัวข้อลักษณะท่ัวไป ซ่ึงนับได้ว่าเป็นของเสียท่ีเกิดข้ึนจาก
กระบวนการผลิต ส่งผลให้ต้นทุนในการผลิตแผ่นยางปูพ้ืนสูงข้ึนอย่างหลีกเลี่ยงไม่ได้ โดยปัญหาส่วนใหญ่น้ัน
เกิดจากข้ันตอนกระบวนการข้ึนรูปผลิตภัณฑ์ด้วยการกดอัด อาทิ แม่พิมพ์ท่ีใช้เป็นสนิม การวางยางคอมพาวด์
ซ้อนทับกันในระหว่างการอัด อุณหภูมิเครื่องกดอัดไม่คงท่ี ยางคอมพาวด์ท่ีเลอะคราบนํ้ามันหล่อลื่นก่อนการ
กดอัด และการขาดความรู้ความเข้าใจของพนักงาน เป็นต้น ซ่ึงจําเป็นต้องมีการปรับปรุงอุปกรณ์ ระบบการ
ผลิตและการจัดอบรมพนักงานให้มีความตระหนักถึงข้ันตอนการปฎิบัติงานอย่างละเอียดถ่ีถ้วนในการ
ดําเนินงานเพ่ือลดปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึน โดยสามารถสรุปสาเหตุและการแก้ไขปัญหาท่ีเกิดตามลักษณะการ
พบได้ดังน้ี 

   
(1) กระบวนการเตรียมยางคอมพาวด์ 

กระบวนการเตรียมยางคอมพาวด์เป็นข้ันตอนท่ีสําคัญท่ีมีการผสมยางกับสารเคมีต่างๆ 

โดยใช้เครื่องผสมระบบปิดและเครื่องรีดยางแบบ 2 ลูกกลิ้ง ซ่ึงมักมีสิ่งปนเป้ือนจากการผสมได้ง่าย จึงต้องมี

ความระมัดระวังและความรอบคอบของผู้ปฏิบัติงานในการผสมเป็นอย่างมาก ซ่ึงส่วนใหญ่เกิดจากการละเลย

ไม่ทําความสะอาดเครื่อง หรือรู้เท่าไม่ถึงการณ์ของคนงานในการใช้เครื่อง โดยเฉพาะนํ้ามันหล่อลื่นท่ีใช้กับ

เครื่องผสมมักปนเป้ือนกับยางคอมพาวด์ได้ง่าย นอกจากน้ัน ถุงมือท่ีคนงานใช้ระหว่างทํางานมักจะไปสัมผัส

นํ้ามันหล่อลื่นท่ีอยู่บนตัวเครื่องรีดยางแบบ 2 ลูกกลิ้ง ส่งผลให้ในระหว่างข้ันตอนการรีดยางคอมพาวด์จาก

เครื่องรีดยางแบบ 2 ลูกกลิ้งน้ัน นํ้ามันหล่อลื่นท่ีเปรอะบนถุงมือ สัมผัสกับยางคอมพาวด์และผสมเข้าไปกับยาง

คอมพาวด์ตลอดระยะเวลาการรีดยางคอมพาวด์ ดังแสดงในรูปท่ี 4.9 ดังน้ัน ถ้านํายางคอมพาวด์ท่ีเป้ือน

นํ้ามันหล่อลื่นมาอัดข้ึนรูปส่งผลให้แผ่นยางปูพ้ืนเกิดจุดไหม้บนชิ้นงาน ดังแสดงในรูปท่ี 4.10 ซ่ึงปัญหาท่ีเกิด

จากปัจจัยน้ี สามารถแก้ไขได้โดยทําความสะอาดเครื่องผสมระบบปิดและเครื่องรีดยางแบบ 2 ลูกกลิ้งเม่ือ

สังเกตเห็นนํ้ามันหล่อลื่นเปรอะเป้ือนเครื่องในทันที โดยทางคณะผู้วิจัยได้เข้าอบรมและแนะนําให้ผู้ปฏิบัติงานท่ี

รับผิดชอบในการผสมยางคอมพาวด์เข้าใจสภาพปัญหาและแนวทางการแก้ไขเบ้ืองต้น เพ่ือป้องกันการเกิดของ

เสียท่ีมีสาเหตุมาจากกระบวนการเตรียมยางคอมพาวด์  
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(ก)                                               (ข) 

 

รูปท่ี 4.9  (ก) เครื่องผสมระบบปิดท่ีเป้ือนคราบนํ้ามันหล่อลื่น 

                      (ข) เครื่องรีดยางแบบ 2 ลูกกลิ้งท่ีเป้ือนคราบนํ้ามันหล่อลื่น 

      

รูปท่ี 4.10  แผ่นยางปูพ้ืนท่ีมีตําหนิบนผิวชิ้นงาน หลังการข้ึนรูปผลิตภัณฑ์ด้วยการกดอัด ซ่ึงมีสาเหตุมาจาก
ยางคอมพาวด์มีการเปรอะเป้ือนนํ้ามันหล่อลื่นในระหว่างกระบวนการเตรียมยางคอมพาวด์ 

 
(2) กระบวนการข้ึนรูปผลิตภัณฑ์ด้วยการกดอัด 

หลังจากการผสมยางคอมพาวด์เป็นท่ีเรียบร้อย ในข้ันตอนถัดมา ยางคอมพาวด์จะถูก
นํามาข้ึนรูปเป็นผลิตภัณฑ์แผ่นยางปูพ้ืนด้วยกระบวนการกดอัด ซ่ึงเป็นข้ันตอนท่ีสําคัญและแสดงให้เห็นตําหนิ
ของผลิตภัณฑ์อย่างชัดเจน โดยมักจะปรากฏตําหนิหรือข้อบกพร่องต่างๆ บนผิวของแผ่นยางปูพ้ืน ส่งผลให้
แผ่นยางปูพ้ืนใช้งานไม่ได้ และไม่ผ่านเกณฑ์มาตรฐานอุตสาหกรรมแผ่นยางปูพ้ืน ดังน้ันจึงต้องปรับปรุงแก้ไข 
ดังต่อไปน้ี 
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- การปรับปรุงแก้ไขแม่พิมพ์สําหรับอัดข้ึนรูปแผ่นยางปูพ้ืน 
ตําหนิบนแผ่นยางปูพ้ืนท่ีเกิดจากแม่พิมพ์ท่ีเป็นสนิมหรือรอยแผลของแม่พิมพ์ (รูปท่ี 

4.11) ทําให้เกิดของเสียประมาณ 48 เปอร์เซนต์ ซ่ึงปัญหาดังกล่าวสามารถแก้ไขได้โดยทําการปรับปรุงพ้ืนผิว
ของแม่พิมพ์ 

 

(ก) 

             

 

                          (ข)                                   (ค) 

รูปท่ี 4.11  (ก) แม่พิมพ์ท่ีเป็นสนิมสําหรับข้ึนรูปแผ่นยางปูพ้ืนด้านนอก 

                       (ข) แม่พิมพ์ท่ีมีรอยสนิมสําหรับข้ึนรูปแผ่นยางปูพ้ืนด้านในชิ้นล่าง 

                      (ค) แม่พิมพ์ท่ีมีรอยสนิมสําหรับข้ึนรูปแผ่นยางปูพ้ืนด้านในชิ้นบน 
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ทางคณะผู้วิจัย ได้นําแม่พิมพ์สําหรับข้ึนรูปแผ่นยางปูพ้ืนมาปรับปรุงแก้ไข โดยนําเอา
แม่พิมพ์มาแช่ในนํ้ายากําจัดสนิมสําหรับแม่พิมพ์เป็นระยะเวลา 12 ชั่วโมง แล้วล้างแม่พิมพ์ด้วยนํ้าสะอาด และ
เช็ดให้แห้งเก็บไว้ในท่ีร่มและแห้ง หลังจากน้ันนําแม่พิมพ์มาเคลือบ Hard Chromium เพ่ือให้แม่พิมพ์มีความ
แข็งแรง ความทนทานต่อการเสียดสี ความทนทานต่อการกัดกร่อน และความเงางาม โดยชุบ Hard 
Chromium ให้มีความหนาอยู่ระหว่าง 0.3-0.4 มิลลิเมตร ดังแสดงในรูปท่ี 4.12 และเม่ือทดลองนําแม่พิมพ์มา
ทดสอบอัดข้ึนรูปแผ่นยางปูพ้ืนในห้องปฏิบัติการ พบว่าแผ่นยางปูพ้ืนหลังจากการอัดข้ึนรูปสามารถแกะออก
จากแม่พิมพ์ได้ง่ายและแผ่นยางปูพ้ืนท่ีเคยเกิดตําหนิหรือแผลตรงบริเวณแม่พิมพ์ท่ีเป็นสนิมหายไป ดังแสดงใน
รูปท่ี 4.13 

 

 

(ก) 

 

(ข) 

รูปท่ี 4.12 (ก) แม่พิมพ์สําหรับข้ึนรูปแผ่นยางปูพ้ืนด้านในชิ้นล่าง 
             (ข) แม่พิมพ์สําหรับข้ึนรูปแผ่นยางปูพ้ืนด้านในชิ้นบน 
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(ก)                                             (ข) 

รูปท่ี 4.13  (ก) แผ่นยางปูพ้ืนท่ีอัดข้ึนรูปโดยใช้แม่พิมพ์ท่ีเป็นสนิม 
                                (ข) แผ่นยางปูพ้ืนท่ีอัดข้ึนรูปหลังแก้ไขแม่พิมพ์ 

 

- การวางยางคอมพาวด์ซ้อนทับกันบนแม่พิมพ์ก่อนการอัดข้ึนรูป 

การวางยางคอมพาวด์ลงแม่พิมพ์ก่อนการกดอัดมีส่วนสําคัญสําหรับการเกิดตําหนิ

บนชิ้นงาน โดยจะพบรอยต่อระหว่างยางคอมพาวด์แต่ละชิ้นเม่ือข้ึนรูปเป็นแผ่นยางปูพ้ืน ดังน้ัน จึงควร

หลีกเลี่ยงการตัดยางคอมพาวด์เป็นชิ้นเล็กๆ ซ่ึงจะเห็นรอยต่อได้ง่าย และถ้าปล่อยยางคอมพาวด์ท้ิงไว้นานเกิน 

1 วัน ทําให้การไหลตัวของยางคอมพาวด์ในแม่พิมพ์ระหว่างการกดอัดทําได้ยากข้ึน ทําให้เห็นรอยต่อบนแผ่น

ยางปูพ้ืนแต่ละชิ้นชัดเจนมากย่ิงข้ึน ซ่ึงปกติแล้วผู้ปฏิบัติงานจะใช้กรรไกรตัดยางคอมพาวด์ออกเป็นชิ้นๆ แล้ว

ชั่งนํ้าหนักซ่ึงนอกจากจะเสียเวลาในการทํางานแล้ว ยังก่อให้เกิดตําหนิในชิ้นงาน ดังน้ัน ทางคณะผู้วิจัย จึงได้

อบรมและแนะนําการแก้ไขปัญหาน้ี โดยการรีดยางคอมพาวด์ผ่านเครื่องรีดยาง 2 ลูกกลิ้ง ให้มีความหนา

ประมาณ 1 เซนติเมตร ตามขนาดความหนาของแม่พิมพ์และปรับระดับความกว้างของหน้าลูกกลิ้งให้มีขนาด 

33 เซนติเมตร ตามความกว้างของแม่พิมพ์ หลังจากน้ัน รีดยางคอมพาวด์ให้มีลักษณะเส้นยาวแล้วม้วนเก็บ

เอาไว้ในท่ีแห้ง ดังแสดงในรูปท่ี 4.14 ก่อนนํายางคอมพาวด์มาตัดโดยใช้เครื่องตัดยางคอมพาวด์อัตโนมัติเพ่ือ

ควบคุมความยาวของขนาดชิ้นยางคอมพาวด์ให้มีขนาด 33 เซนติเมตร ตามความยาวของแม่พิมพ์ ดังแสดงใน

รูปท่ี 4.15 โดยจะได้ยางคอมพาวด์ท่ีมีขนาดความกว้าง ความยาว และความหนา ท่ีมีขนาดพอดีกับแม่พิมพ์ข้ึน

รูปแผ่นยางปูพ้ืน ดังแสดงในรูปท่ี 4.16  
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                                          (ก)               (ข) 

รูปท่ี 4.14  (ก) ยางคอมพาวด์ท่ีผ่านการรีดจากเครื่องผสม 2 ลูกกลิ้ง 

                     (ข) ยางคอมพาวด์ท่ีถูกม้วนเก็บไว้ในท่ีแห้ง 

 

รูปท่ี 4.15  เครื่องตัดยางคอมพาวด์อัตโนมัติความคุมความยาวของขนาดชิ้นยางคอมพาวด์ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

   

รูปท่ี 4.16  ขนาดชิ้นยางคอมพาวด์ท่ีพร้อมสําหรับใส่แม่พิมพ์ 

 

33 เซนติเมตร 

33 เซนติเมตร 

1 เซนติเมตร 
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- อุณหภูมิการอัดข้ึนรูปแผ่นยางปูพ้ืน 

อุณหภูมิของเครื่องกดอัดเป็นปัจจัยท่ีสําคัญสําหรับการอัดข้ึนรูปผลิตภัณฑ์แผ่นยางปู
พ้ืน เพ่ือให้ยางคอมพาวด์มีการคงรูปท่ีเหมาะสม ในการทดลองจะต้ังอุณหภูมิสําหรับการข้ึนรูปท่ี 150 องศา
เซลเซียส ระยะเวลาการคงรูปท่ี 90 เปอร์เซ็นต์ (tc90) เน่ืองจากยางมีการระบายความร้อนได้ช้า โดยปัญหา
ส่วนใหญ่จากการอัดข้ึนรูปแผ่นยางปูพ้ืนท่ีพบ คือ ผู้ปฏิบัติงานไม่มีการอุ่นแม่พิมพ์ให้มีอุณหภูมิท่ีสอดคล้องกับ
อุณหภูมิของเครื่องสําหรับการข้ึนรูป โดยพบว่าเครื่องกดข้ึนรูปจะมีอุณหภูมิท่ี 150 องศาเซลเซียส แต่แม่พิมพ์
มีอุณหภูมิไม่ถึง 150 องศาเซลเซียส ส่งผลให้แผ่นยางปูพ้ืนไม่สุกตัว หรืออัตราการคงรูปตํ่า ทําให้แผ่นยางปูพ้ืน
เกิดตําหนิ ดังแสดงในรูปท่ี 4.17 (ก) ดังน้ัน ทางคณะผู้วิจัยได้เข้าอบรมและแนะนําให้กับผู้ปฏิบัติงาน 
ดําเนินการแก้ไขปัญหาด้วยการอุ่นแม่พิมพ์ก่อนอัดข้ึนรูปแผ่นยางปูพ้ืนเป็นระยะเวลา 30 นาที จะทําให้
แม่พิมพ์มีอุณหภูมิ 150 องศาเซลเซียส ในบางครั้งอุณหภูมิของเครื่องอัดข้ึนรูปมีการเปลี่ยนแปลงสูงเกินกว่า 
150 องศาเซลเซียส ส่งผลให้แผ่นยางปูพ้ืนมีรอยดําเกิดข้ึน ดังแสดงในรูปท่ี 4.17 (ข) ซ่ึงทางคณะผู้วิจัยได้แก้ไข
โดยให้ช่างเข้ามาตรวจสอบและแก้ไขเครื่องกดอัดข้ึนรูปให้มีอุณหภูมิคงท่ี ดังแสดงในรูปท่ี 4.18 

 

      

                                    (ก)                      (ข) 

รูปท่ี 4.17  (ก) แผ่นยางปูพ้ืนท่ีอัดข้ึนรูปโดยอุ่นแม่พิมพ์เร็วเกิน 

                         (ข) แผ่นยางปูพ้ืนท่ีอัดข้ึนรูปอุณหภูมิสูงเกิน 

 

รูปท่ี 4.18 การปรับปรุงแก้ไขเครื่องกดอัดข้ึนรูปให้มีอุณหภูมิคงท่ี 

หลังจากทางคณะผู้วิจัยได้เข้าอบรมและแก้ไขปัญหาการเกิดของเสียในระหว่างการผลิตตามท่ีพบ

ข้างต้น พบว่า ของเสียท่ีพบมีค่าลดลง และมีค่าโดยประมาณ 15 เปอร์เซ็นต์ของการผลิตข้ึนรูปแผ่นผลิตภัณฑ์ 
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การเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต 

การเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตแผ่นยางปูพ้ืนนอกจากจะสามารถช่วยลดต้นทุนการผลิตแล้ว 
ยังสามารถช่วยลดของเสียท่ีเกิดข้ึนจากการผลิตได้ โดยทางคณะผู้วิจัยได้เชิญผู้เชี่ยวชาญจากหน่วยงาน
ภายนอกร่วมลงพ้ืนท่ี อบรมและให้คําแนะนําในการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต โดยคํานึงถึงการจัดการท่ีมีความ
สอดคล้องกับข้อคิดเห็นของทางกลุ่มวิสาหกิจชุมชนฯ โดยมีรายละเอียดดังต่อไปน้ี  

 

(1) การปรับพ้ืนท่ีการจัดเก็บสารเคมีและยางคอมพาวด์ 
การจัดเก็บสารเคมีอย่างถูกวิธี นับได้ว่าเป็นปัจจัยสําคัญท่ีส่งผลต่อการดําเนินการผลิตได้

อย่างมีคุณภาพและมีประสิทธิภาพ ถ้าสารเคมีมีการจัดเก็บท่ีไม่ถูกวิธีแล้ว นอกจากจะก่อให้เกิดอันตรายกับ
ผู้ใช้ ยังก่อให้เกิดความสับสนในการนําไปใช้งาน และส่งผลต่ออายุการใช้งานของสารเคมีอย่างหลีกเลี่ยงไม่ได้   
นอกจากการน้ัน การจัดเก็บยางคอมพาวด์ ก็มีความสําคัญด้วยเช่นกัน เน่ืองจากยางคอมพาวด์ คือ ยางท่ีผ่าน
การผสมสารเคมีแล้ว การจัดเก็บผิดวิธีจะทําให้ยางเกิดการเสื่อมสภาพได้ง่ายและมีการเปลี่ยนแปลงคุณสมบัติ   
โดยท่ัวไป สารเคมีและยางคอมพาวด์จะเก็บในห้องท่ีควบคุมอุณหภูมิ เพ่ือรักษาคุณภาพของสารเคมีและยาง
คอมพาวด์ให้มีคุณสมบัติท่ีดี ดังน้ันทางคณะผู้วิจัยจึงได้อบรมและให้คําแนะนํากับทางกลุ่มวิสาหกิจชุมชนฯ ให้
มีการสร้างห้องสําหรับจัดเก็บสารเคมีและยางคอมพาวด์อย่างเป็นกิจลักษณะ โดยมีภาพพ้ืนท่ีก่อนและหลังการ
ปรับปรุง ดังรูปท่ี 4.19  

 

   
 

                   (ก)                                             (ข) 

                                 รูปท่ี 4.19 (ก) พ้ืนท่ีก่อนการปรับปรุง 

                              (ข) พ้ืนท่ีหลังการปรับปรุงเป็นห้องเก็บสารเคมีและยางคอมพาวด์ 
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(2) การปรับผังพ้ืนท่ีการเตรียมยางคอมพาวด์ 
พ้ืนท่ีการเตรียมยางคอมพาวด์มีการจัดเรียงสายการผลิต ดังแสดงในรูป 4.20 (ก)  โดย

เริ่มจากเครื่องผสม เครื่องรีดและตะแกรงวางแผ่นยาง ในกระบวนการเตรียม จําเป็นต้องมีการขนถ่ายยางคอม
พาวด์จากเครื่องผสมไปยังเครื่องรีด และจากเครื่องรีด ออกมาผึ่งบนตะแกรง ก่อนทําการตัด ซ่ึงต้องใช้
แรงงานคนในการช่วยกันขนถ่ายและจัดเรียงยางท่ีรีดบนตะแกรง (รูปท่ี 4.21) เพ่ือป้องกันการติดกันของยาง 
อีกท้ังใช้เวลาในการขนถ่ายยางคอมพาวด์ เน่ืองจากยางคอมพาวด์ท่ีผสมสารเคมีมีน้ําหนักมากและมีความร้อน
สะสม ดังน้ัน ทางคณะผู้วิจัยจึงเสนอแนะให้ทําการซ่อมแซมชุดสายพานลําเลียงแบบชั้น (รูปท่ี 4.22) และนํามา
ประกอบ ร่วมกับสายพาน โดยเสนอผังการผลิต ดังแสดงในรูป 4.20 (ข) ท่ีประกอบด้วยเครื่องผสม สายพาน 
เครื่องรีด ชุดสายพานลําเลียงแบบชั้นและเครื่องตัด และแยกพ้ืนท่ีจัดเก็บสารเคมีออกจากพ้ืนท่ีเตรียมคอม
พาวด์  

(ก)                                                                                 (ข) 

รูปท่ี 4.20 ผังการผลิตในส่วนของการเตรียมยางคอมพาวด์ในปัจจุบัน (ก) และท่ีคณะผู้วิจัยได้เสนอแนะให้กับ
กลุ่มวิสาหกิจชุมชนฯ (ข)  
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รูปท่ี 4.21 การจัดเรียงยางท่ีรีดบนตะแกรงหลังผ่านการรีด 

 

 
 

รูปท่ี 4.22 ชุดสายพานลําเลียงแบบชั้น 
 

(3) การปรับพ้ืนท่ีการข้ึนรูปผลิตภัณฑ์ 
ในส่วนพ้ืนท่ีการข้ึนรูปผลิตภัณฑ์ ทางคณะผู้วิจัยได้เสนอแนะให้กับทางกลุ่มวิสาหกิจ

ชุมชนฯ เพ่ิมจํานวนโต๊ะและจัดเรียงบริเวณหน้าเครื่องข้ึนรูปแบบกดอัดอย่างเหมาะสม เพ่ือใช้สําหรับวาง
ชิ้นงานแผ่นยางคอมพาวด์ท่ีตัดได้รูปตามขนาดแม่พิมพ์และเพ่ิมความคล่องตัวในการทํางาน โดยมีวัตถุประสงค์
เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการทํางานของผู้ปฏิบัติงานให้สามารถควบคุมเครื่องข้ึนรูปผลิตภัณฑ์ได้พร้อมกันหลาย
เครื่องในเวลาเดียวกัน โดยในระหว่างเครื่องกดอัดตัวท่ี 1 กําลังทําการกดอัดและรอเวลาสุกตัว ก็จะสามารถ
เตรียมตัวอย่างใส่แม่พิมพ์สําหรับการกดอัดด้วยเครื่องตัวท่ี 2 และหลังจากน้ันจึงเดินไปแกะผลิตภัณฑ์ออกจาก
แม่พิมพ์ออกจากเครื่องกดอัดตัวท่ี 3 เป็นต้น 
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4.3.3 การควบคุมคุณภาพการผลิตแผ่นยางปูพ้ืนให้มีสมบัติคงท่ี 
ในการดําเนินการผลิตแผ่นยางปูพ้ืน การควบคุมคุณภาพการผลิตแผ่นยางปูพ้ืนให้มีสมบัติ

คงท่ีและสามารถตรวจสอบทุกข้ันตอนการผลิตได้ นับว่ามีความสําคัญต่อการบริหารการจัดการผลิตซ่ึงส่งผล
กระทบโดยตรงต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์และต้นทุนในการผลิตแผ่นยางปูพ้ืน นอกจากน้ัน ในการย่ืนขอ
มาตรฐานอุตสาหกรรมสําหรับแผ่นยางปูพ้ืนตาม มอก.2377-2559 ทางกลุ่มวิสาหกิจชุมชนฯ จําเป็นต้อง
มีการจัดทําระบบควบคุมคุณภาพเพื่อประกอบการยื่นและการรับการตรวจสอบ ดังนั้นทางคณะผู้วิจัยได้ 
ออกแบบชุดเอกสารสําหรับกลุ่มวิสาหกิจชุมชนฯ โดยจัดทําแบบฟอร์มและเอกสารคําแนะนําต่างๆ รวมถึง
อบรมการใช้งานทางด้านเอกสารให้กับทางกลุ่มวิสาหกิจชุมชนฯ เพ่ือใช้ในการจัดระบบเอกสารต่างๆ ท่ี
ครอบคลุมต้ังแต่ข้ันตอนแรกของกระบวนการผลิต จนถึงข้ันตอนสุดท้ายของกระบวนการผลิต ได้แก่ การตรวจ
รับวัตถุดิบ, แบบฟอร์มสําหรับผลิตแผ่นยางปูพ้ืน, แบบฟอร์มบันทึกผลการตรวจสอบแผ่นยางปูพ้ืน และ
ข้ันตอนการปฏิบัติการทํางานให้กับพนักงานท่ีปฏิบัติงานต้ังแต่ข้ันตอนแรกของกระบวนการผลิต จนถึงข้ันตอน
สุดท้ายของกระบวนการผลิต รวมถึงจัดทําแผ่นภาพแสดงข้อมูลไว้ตามจุดต่างๆ เพ่ือให้พนักงานทราบข้ันตอน
และปฏิบัติงานได้อย่างถูกต้องและเหมาะสม โดยจําแนกและบ่งชี้ถึงวิธีการปฏิบัติ จํานวน ขนาดหรือนํ้าหนัก 
ระยะเวลา ในการทํางานของแต่ละข้ันตอน เป็นต้น ดังมีรายการแบบฟอร์มและข้ันตอนการปฏิบัติงานดังแสดง
ในตารางท่ี 4.5 และ 4.6 ตามลําดับ 

 
ตารางท่ี 4.5 แบบฟอร์มสําหรับการควบคุมคุณภาพการผลิตแผ่นยางปูพ้ืน 

ช่ือแบบฟอร์ม   รายละเอียด 

���� การจัดซ้ือและการควบคุมวัตถุดิบ  
1. แบบฟอร์มการตรวจรับวัตถุดิบต้ังต้น สําหรับผลิต
แผ่นยางปูพ้ืน (ภาคผนวก ง) 

- เพ่ือตรวจสอบสภาพของวัตถุดิบต้ังต้น คือ
สารเคมีชนิดต่างๆ และยาง  

� การควบคุมกระบวนการผลิต 

2. แบบฟอร์มสําหรับผลิตแผ่นยางปูพ้ืน ประกอบด้วย
ท้ังหมด 5 หน้า (ภาคผนวก จ) 
  2.1 แบบฟอร์มการตรวจสอบวัตถุดิบก่อนผลิตแผ่น

ยางปูพ้ืน 
   2.2 แบบฟอร์มบันทึกการใช้เครื่องผสมยางคอม  พาวด์ 
  2.3 แผ่นปะหน้าสําหรับติดยางคอมพาวด์ 
 
 
 

 
 
- เพ่ือตรวจเช็คสภาพวัตถุดิบก่อนการใช้งาน 
 
- เพ่ือตรวจสอบลําดับการผลิตแผ่นยางปูพ้ืน
ให้ถูกต้อง 
- เพ่ือระบุชนิดยางคอมพาวด์ วัน เวลาผลิต 
ผลทดสอบค่าความต้านทานแรงดึง และความ
ยืดเม่ือขาด 
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นอกจากน้ัน ทางคณะผู้วิจัยได้จัดทําข้ันตอนการปฏิบัติงานในแต่ละเครื่องมือในสายการผลิตแผ่น
ยางปูพ้ืนและอบรมพนักงานท่ีปฏิบัติงาน เพ่ือให้มีการปฏิบัติงานได้อย่างมีประสิทธิภาพ ดังมีแสดงในรายการ
ต่อไปน้ี 

 
ตารางท่ี 4.6 ข้ันตอนการปฏิบัติงานในกระบวนการผลิตแผ่นยางปูพ้ืน 

  2.4 แบบฟอร์มบันทึกการใช้เครื่องกดอัดสําหรับข้ึนรูป
แผ่นยางปูพ้ืน 

 
  2.5 ฉลากสําหรับติดผลิตภัณฑ์ยางปูพ้ืน 
 

- เพ่ือบันทึกการใช้งาน ปริมาณการผลิต และ
สาเหตุของของเสียท่ีเกิดข้ึนจากการผลิตแผ่น
ยางปูพ้ืน 
-  เ พ่ื อ ระ บุ ช นิด  และร ายละ เ อี ยดของ
ผลิตภัณฑ์ 

� การควบคุมผลิตภัณฑ์สําเร็จรูป 

3. แบบฟอร์มบันทึกผลการตรวจสอบแผ่นยางปูพ้ืน 
(ภาคผนวก ฉ) 
 

- เพ่ือบันทึกรายละเอียดผลทดสอบเรื่องขนาด 
ลักษณะท่ัวไป และความแข็งของแผ่นยางปู
พ้ืน 

���� การควบคุมผลิตภัณฑ์ท่ีไม่เป็นไปตามข้อกําหนด 

4. คู่มือการควบคุมผลิตภัณฑ์ท่ีมีคุณภาพไม่เป็นไปตาม
เกณฑ์ (ภาคผนวก ช) 

- เพ่ือใช้ในการแก้ไขปัญหาและทราบสาเหตุท่ี
เกิดข้ึนกับผลิตภัณฑ์ 

รายการ   รายละเอียด 

      ���� ข้ันตอนการปฏิบติงานเก่ียวกับเครื่องช่ังวัตถุดิบและสารเคมี 
1. วิธี ใช้และการดูแลรักษาเครื่ องชั่ งแบบดิจิ ตอล
(ภาคผนวก ซ) 

- เพ่ือแสดงข้ันตอนการใช้งานและการดูแล
รักษาเครื่องชั่งแบบดิจิตอล สําหรับใช้ชั่ง
สารเคมีท่ีใช้ในการเตรียมยางคอมพาวด์  

2. วิธี ใช้และการดูแลรักษาเครื่องชั่ งใหญ่แบบเข็ม 
(ภาคผนวก ฌ) 
 

- เพ่ือแสดงข้ันตอนการใช้งานและการดูแล
รักษาเครื่องชั่งใหญ่แบบเข็ม สําหรับใช้ชั่ง
ยางพารา เพ่ือใช้ในการเตรียมยางคอมพาวด์ 

� ข้ันตอนการปฏิบัติงานเก่ียวกับเครื่องมือในสายการผลิตแผ่นยางปูพ้ืน 

1.  วิ ธี ใช้และการดูแลรั กษา เครื่ องผสมระบบปิด 
(ภาคผนวก ญ) 
 

- เพ่ือแสดงข้ันตอนการใช้งานและการดูแล
รักษาเครื่องผสมยางสําหรับใช้ในการเตรียม
ยางท่ีผสมสารเคมี 
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4.4 การเตรียมความพร้อมและการยื่นขอมาตรฐานอุตสาหกรรมสําหรับแผ่นยางปูพื้นตาม มอก.
2377-2559 

มาตรฐานสําหรับแผ่นยางปูพื้น ที่ประกาศโดยสํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑ์ อุตสาหกรรม 
เลขท่ี มอก.2377-2559 มีขอบข่ายครอบคลุม แผ่นยางปูพ้ืนท่ีใช้งานท่ัวไป ใช้งานในอาคาร แต่ไม่รวมถึง
แผ่นยางปูพื้นที่มีสมบัติพิเศษต่างๆ เช่น ทนนํ้ามัน ทนสารเคมี เป็นฉนวนไฟฟ้า หรือนําไฟฟ้าได้ ซึ่ง
รายละเอียดในมาตรฐานได้กําหนดลักษณะทั่วไปที่อาจมีผลเสียหายต่อการใช้งาน ประเภทของแผ่นยาง 
รวมถึงช่วงค่าของคุณสมบัติต่างๆ ท่ีจําเป็นต้องมีเพ่ือให้เป็นมาตรฐาน ได้แก่ ความแข็ง ความต้านแรงดึง
และความยืดเม่ือขาด การบ่มเร่ง ความทนต่อการขัดสี การยุบตัวเน่ืองจากแรงอัด รวมถึงการบรรจุ การ
ห่อหุ้ม เครื่องหมายและฉลาก ซ่ึงจากโครงการวิจัยเฟสท่ี 1 ได้พัฒนาสูตรแผ่นยางปูพ้ืนท่ีมีผลการทดสอบ
สมบัติของผลิตภัณฑ์ทั้งหมดผ่านตามที่ มอก.2377-2559 ได้กําหนดไว้ และให้สมบัติที่ดีกว่าแผ่นยางปู
พ้ืนท่ีผลิตจากกลุ่มวิสาหกิจชุมชนวังจันทร์ก่อนการพัฒนา ดังแสดงในภาคผนวก ฑ 
 

ในเฟสท่ี 2 น้ี ทางโครงการวิจัยจะยกระดับของผลิตภัณฑ์แผ่นยางปูพ้ืนโดยย่ืนขอการรับรอง
มาตรฐานผลิตภัณฑ์จากสํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม (สมอ.) ซ่ึงทาง สมอ. ได้กําหนดข้ันตอน
และหลักเกณฑ์เฉพาะในการตรวจสอบเพ่ือการอนุญาตสําหรับผลิตภัณฑ์ไว้ดังน้ี  

 
 
 
 
 
 

2. วิธีใช้และการดูแลรักษาเครื่องผสมยางแบบ 2 ลูกกลิ้ง 
(ภาคผนวก ฎ) 
 
3. วิธีใช้และการดูแลรักษาเครื่องอัดข้ึนรูป  
(ภาคผนวก ฏ) 

 

- เพ่ือแสดงข้ันตอนการใช้งานและการดูแล
รักษาเครื่องผสมยางสําหรับใช้ในการเตรียม
ยางคอมพาวด์ผสมสารซัลเฟอร์ 
- เพ่ือแสดงข้ันตอนการใช้งานและการดูแล
รักษาเครื่องอัดข้ึนรูปแผ่นยางปูพ้ืนสําหรับใช้
ในการอัดชิ้นงานยาง 

 ���� ข้ันตอนการปฏิบัติงานการผลิตแผ่นยางปูพ้ืน 

1. ข้ันตอนการปฏิบัติงานในสายการผลิตแผ่นยางปูพ้ืน 
(ภาคผนวก ฐ) 

- เพ่ือแสดงข้ันตอนการปฏิบัติงานสําหรับการ
ดําเนินการผลิตแผ่นยางปูพ้ืนต้ังแต่เริ่มต้นจน
จบกระบวนการผลิตอย่างมีประสิทธิภาพ 



45 

 

1. เตรียมความพร้อมก่อนการย่ืนคําขอรับ มอก.2377-2559 กับทาง สมอ. 
 1.1 ผู้ยื่นคําขอต้องมีเอกสารสําคัญเพ่ือประกอบคําขอดังน้ี 

 กรณีเป็นนิติบุคคล 
 - สําเนาบัตรประจําตัวประชาชนของผู้ลงนาม 
 - สําเนาใบอนุญาตประกอบกิจการโรงงาน 
 - สําเนาหนังสือรับรองของสํานักทะเบียนหุ้นส่วนบริษัท 
 - สําเนาใบสําคัญแสดงการจดทะเบียนห้างหุ้นส่วนบริษัท 

- สําเนาบัตรประจําตัวผู้เสียภาษีอากร หรือสําเนาใบทะเบียนภาษีมูลค่าเพ่ิม (ภ.พ.
20) 

- สําเนาหนังสือคู่มือการจดทะเบียนเครื่องหมายการค้า (ในกรณีท่ีมีความประสงค์จะ
ระบุเครื่องหมายการค้าลงในใบอนุญาต) 

 
1.2 การเตรียมความพร้อมของเครื่องมือและอุปกรณ์สําหรับตรวจสอบสมบัติตามข้อกําหนดใน

มาตรฐาน ดังรายการต่อไปน้ี 
 - ลักษณะท่ัวไป 
 - ความแข็ง (แบบ Shore A) 
 - ความต้านทานแรงดึงและความยืดเม่ือขาด 

 หมายเหตุ : เครื่องมือทดสอบทุกเครื่องต้องมีใบรับรองการสอบเทียบ 
  

1.3 การเตรียมความพร้อมเอกสารระบบการควบคุมคุณภาพ  
 

2. ดําเนินการย่ืนคําขอ มอก.2377-2559 กับทาง สมอ. หลังจากจัดทําเอกสารเรียบร้อยแล้ว 
3. เจ้าท่ีหน่วยตรวจจะเข้าดําเนินการตรวจประเมินโรงงาน และสุ่มเก็บตัวอย่างผลิตภัณฑ์แผ่นยางปู

พ้ืน ตามท่ีกําหนดไว้ใน มอก.2377-2559 และนําส่งตัวอย่างแผ่นยางปูพ้ืน ให้หน่วยตรวจสอบท่ี
ได้รับการแต่งต้ังจาก สมอ. 

4. รอผลการประเมินผลระบบการควบคุมคุณภาพ และการตรวจสอบผลิตภัณฑ์ 
5. กรณีผลการประเมินระบบการควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑ์เป็นไปตามหลักเกณฑ์เฉพาะในการ

ตรวจสอบเพ่ือการอนุญาต และผลตรวจสอบตัวอย่างผลิตภัณฑ์เป็นไปตาม มอก.2377-2559 
สมอ.จะดําเนินการออกใบอนุญาต 

6. มีการตรวจติดตามผลเป็นระยะ ๆ ตามความถ่ีท่ีกําหนด ภายหลังการออกใบอนุญาต 
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และมีข้ันตอนการดําเนินการขออนุญาตดังแสดงในรูปท่ี 4.23 
 

 
 

รูปท่ี 4.23 แสดงข้ันตอนดําเนินการขอใบอนุญาตมาตรฐานอุตสาหกรรม 
 

ทางคณะผู้วิจัย ได้เข้าอบรมและให้คําแนะนํา รวมถึงอธิบายข้ันตอนของการย่ืนคําขอรับใบอนุญาต 
มอก.2377-2559 เพ่ือให้ทางกลุ่มวิสาหกิจชุมชนฯ ได้เตรียมความพร้อมทางด้านเอกสาร เครื่องมือ อุปกรณ์ 
และสถานท่ีโรงงาน ตลอดจนสร้างความเข้าใจหลักการเบ้ืองต้นของการได้รับใบอนุญาต (รูปท่ี 4.24) 

 

   
 

รูปท่ี 4.24 ทางคณะผู้วิจัยเข้าอบรมและให้คําแนะนํา เรื่อง มอก. กับทางกลุ่มวิสาหกิจชุมชนฯ 
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จากการตรวจสอบความพร้อมของกลุ่มวิสาหกิจชุมชนฯ ทางคณะผู้วิจัยสามารถจําแนกความพร้อม
ในด้านต่างๆ ได้ดังต่อไปน้ี 

 

• ความพร้อมทางด้านเอกสารสําคัญต่างๆ 
ทางคณะผู้วิจัยได้ทําการสํารวจเอกสารของทางกลุ่มวิสาหกิจชุมชนฯ พบว่ามีความพร้อมใน

ด้านเอกสารสําคัญเบ้ืองต้นดังน้ี จากรูป 4.25 (ก) ใบอนุญาตประกอบกิจการโรงงาน ร.ง.4 เป็นโรงงานประเภท 
52(4) สามารถประกอบกิจการผลิตภัณฑ์จากยางธรรมชาติ กําลังเครื่องจักร 343 แรงม้า จํานวนคนงาน 12 
คน และรูป 4.25 (ข) หนังสือได้ท่ีรับการจดทะเบียนกลุ่มวิสาหกิจชุมชน ตามพระราชบัญญัติส่งเสริมวิสาหกิจ
ชุมชน พ.ศ. 2548  

 

 
รูปท่ี 4.25 ใบอนุญาตประกอบกิจการโรงงาน ร.ง.4 (ก) และหนังสือสําคัญแสดงการจดทะเบียนวิสาหกิจชุมชน
(ข) 

• ความพร้อมทางด้านเครื่องมือและอุปกรณ์สําหรับตรวจสอบสมบัติตามข้อกําหนดใน
มาตรฐาน 

ทางคณะผู้วิจัยได้ทําการสํารวจในด้านความพร้อมทางเครื่องมือสําหรับตรวจสอบสมบัติตาม
ข้อกําหนดในมาตรฐานผลิตภัณฑ์แผ่นยางปูพ้ืน มอก.2377-2559 โดยทางกลุ่มวิสาหกิจชุมชนฯ มีเครื่อง
ทดสอบความแข็งแล้ว แต่ยังไม่ได้รับการสอบเทียบ ทางคณะผู้วิจัยจึงดําเนินการส่งสอบเทียบเครื่องมือ ท่ี
สถาบันมาตรวิทยาแห่งชาติ (มว.) เพ่ือขอใบรับรองการสอบเทียบ และได้รับใบรับรองการสอบเทียบจาก
สถาบันมาตรวิทยาแห่งชาติ (มว.) ดังแสดงในรูป 4.26 (ก), (ข) และ (ค) ตามลําดับ 
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(ค) 

 
 

รูปท่ี 4.26 เครื่องมือทดสอบความแข็ง (ก) ใบคําขอรับบริการสอบเทียบเครื่องมือ ของ มว. (ข) และ ใบรับรอง
การสอบเทียบจากสถาบันมาตรวิทยาแห่งชาติ (มว.) (ค) 

 

สําหรับเครื่องมือความต้านทานแรงดึงและความยืดเม่ือขาดน้ัน ทางกลุ่มไม่มีเครื่องทดสอบ
ดังกล่าว ทางคณะผู้วิจัยจึงได้สืบหาใบเสนอราคาเพ่ือประกอบการพิจารณาการจัดซ้ือให้กับทางกลุ่มวิสาหกิจ
ชุมชนฯ และพยายามท่ีจะโน้มน้าวให้ทางกลุ่มวิสาหกิจชุมชนฯ เห็นถึงประโยชน์ท่ีจะได้รับจากเครื่องมือน้ี ใน
ท้ายท่ีสุดทางกลุ่มวิสาหกิจชุมชนฯ ได้ทําการอนุมัติจัดซ้ือ โดยทางคณะผู้วิจัยได้ดําเนินการประสานงานในการ
จัดซ้ือและส่งสินค้า รวมถึงการจัดหาและประสานงานกับบริษัทสอบเทียบเครื่องมือ (บริษัท Bara Scientific 
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Co., Ltd) เพ่ือดําเนินการสอบเทียบเครื่องมือดังกล่าว โดยมีรูปแสดงเครื่องมือความต้านทานแรงดึงและความ
ยืดเม่ือขาด และใบรับรองการสอบเทียบเครื่องมือ ดังรูปท่ี 4.27 (ก) และ (ข) ตามลําดับ 

 

  
                      (ก)                                     (ข) 

รูปท่ี 2.27 เครื่องมือความต้านทานแรงดึงและความยืดเม่ือขาด (ก) ใบรับรองการสอบเทียบ (ข) 
 
นอกจากน้ี ทางกลุ่มวิสหกิจชุมชนฯ มีเครื่องมือเวอร์เนียร์ ท่ีใช้สําหรับวัดมิติ คือ ความกว้าง 

ความยาว และความหนาของแผ่นยางปูพ้ืน แต่ยังไม่ได้รับการสอบเทียบ เพ่ือให้อุปกรณ์เครื่องมือมีความพร้อม
สูงสุดสําหรับการย่ืนขอมาตรฐาน มอก. ทางคณะผู้วิจัย จึงได้นําเวอร์เนียร์ของทางกลุ่มวิสาหกิจชุมชนฯ เข้ารับ
การสอบเทียบท่ีศูนย์ทดสอบและมาตรวิทยา ห้องปฏิบัติการมาตรฐานวิศกรรมทางกล ของสถาบันวิจัย
วิทยาศาสตร์และเทคโนโลยีแห่งประเทศไทย (วว.) โดยพบว่า ผลการทดสอบเครื่องมืออยู่ในสภาพปกติและ
ได้รับใบรับรองการสอบเทียบเครื่องมือ ดังแสดงในรูปท่ี 4.28 (ก) และ (ข) ตามลําดับ 

 

  
                                      (ก)                                     (ข) 

รูปท่ี 4.28 เวอร์เนียร์ของทางกลุ่มวิสหกิจชุมชนฯ (ก) ใบรับรองการสอบเทียบเวอร์เนียร์ (ข) 
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• ความพร้อมด้านเอกสารระบบการควบคุมคุณภาพ  
จาการลงพ้ืนท่ีสํารวจทางกลุ่มวิสาหกิจชุมชนฯ ยังขาดความพร้อมทางด้านเอกสาร ได้แก่  
- การจัดเก็บเอกสารของวัตถุดิบต้ังต้นท่ีไม่เป็นระบบ 
- การลงบันทึกข้อมูลของแต่กระบวนการผลิตยังไม่มีรูปแบบท่ีชัดเจน  
- การลงบันทึกการใช้งานของเครื่องมือ 
- การติดฉลากของผลิตภัณฑ์ 
- การลงบันทึกผลการตรวจสอบแผ่นยางปูพ้ืน 
 
จากปัญหาดังกล่าวทําให้กลุ่มวิสาหกิจชุมชนฯ ไม่สามารถตรวจสอบเอกสารหรือข้อมูล

ย้อนกลับได้ ทางคณะผู้วิจัย จึงได้ทําการอบรมและให้คําแนะนําแก่พนักงาน รวมถึงสร้างแบบฟอร์มจัดทํา
เอกสารให้กับทางกลุ่มวิสาหกิจชุมชนฯ เพ่ือใช้ในการจัดระบบเอกสารเบ้ืองต้น ครอบคลุมต้ังแต่ข้ันตอนแรก
จนถึงข้ันตอนสุดท้ายของกระบวนการผลิต และสร้างความเข้าใจในการใช้แบบฟอร์มให้กับพนักงาน โดยได้
กล่าวไว้ในรายงานก่อนหน้าน้ี (หัวข้อท่ี 4.2.3 การควบคุมคุณภาพการผลิตแผ่นยางปูพ้ืนให้มีสมบัติคงท่ี) 
 

• ความพร้อมด้านการจัดเตรียมพ้ืนท่ีและระบบกระบวนการผลิต 
กระบวนการผลิตภายในโรงงาน จําแนกได้ 2 ส่วน คือ ส่วนท่ีเตรียมยางคอมพาวด์ และส่วน

ของกระบวนการข้ึนรูปผลิตภัณฑ์แผ่นยางปูพ้ืน จากการเข้าเก็บข้อมูลพบว่า  
1. ส่วนท่ีเตรียมยางคอมพาวด์ สภาพของส่วนการผลิตยังขาดการบริหารจัดการท่ีดี ไม่มีการ

บริหารจัดการพ้ืนท่ีโดยรวม คือ ไม่มีการจัดสรรพ้ืนท่ีท่ีชัดเจนในการทํางาน โดยมีลักษณะเป็นการวางหรือ
ติดต้ังเครื่องจักร ร่วมไปกับการวางผลิตภัณฑ์ท่ีผลิตแล้ว และวัตถุดิบท่ีรอการผลิต ทําให้กระบวนการผลิตมี
ความสับสนและไม่เป็นไปตามข้ันตอน ดังแสดงในรูป 4.29 
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รูปท่ี 4.29 ห้องผสมยางคอมพาวด์ก่อนการปรับปรุงพ้ืนท่ี 

 
ทางคณะผู้วิจัยได้ให้คําแนะนําในการจัดระบบของพ้ืนท่ีส่วนท่ีเตรียมยางคอมพาวด์ โดยแบ่ง

พ้ืนท่ีออกเป็นสัดส่วนอย่างชัดเจน คือ ห้องเก็บสารเคมีและวัตถุดิบ และห้องเก็บยางคอมพาวด์ โดยแยกออก
จากพ้ืนท่ีสําหรับผสมยางคอมพาวด์ นอกจากน้ัน ได้มีการติดป้ายชื่อห้อง แผนผังกระบวนการผลิตแผ่นยางปู
พ้ืน และมีการแยกสารเคมีแต่ละชนิดบรรจุลงในถังเก็บสารเคมี พร้อมป้ายชื่อและรูปประกอบท่ีถังสารเคมี
อย่างชัดเจน เพ่ือความสะดวกและความถูกต้องในการใช้งาน รวมถึงแนะนําให้ติดต้ังเครื่องปรับอากาศภายใน
ห้องเก็บสารเคมีและวัตถุดิบ และห้องเก็บยางคอมพาวด์ท่ีได้จากกระบวนการผสม เพ่ือควบคุมคุณภาพของ
สารเคมี วัตถุดิบและยางคอมพาวด์สําหรับการผลิตแผ่นยางปูพ้ืน ดังรูปท่ี 4.30 ถึง 4.34   
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รูปท่ี 4.30 ห้องเก็บสารเคมีและวัตถุดิบ และห้องเก็บยางคอมพาวด์ ท่ีต่อเติมข้ึนใหม่และอยู่ในระหว่างการ

ปรับปรุงพ้ืนที 
 

          

          
 

รูปท่ี 4.31 จัดระบบห้องผสมยางคอมพาวด์ 
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รูปท่ี 4.32 แผนผังกระบวนการผลิตแผ่นยางปูพ้ืน และข้ันตอนการใช้งานของเครื่องมือ 

 

          

          
รูปท่ี 4.33 จัดระบบห้องเก็บสารเคมีและวัตถุดิบ 
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รูปท่ี 4.34 จัดระบบห้องเก็บยางคอมพาวด์   

 

2. ส่วนของกระบวนการข้ึนรูปผลิตภัณฑ์ โดยภาพรวมการติดต้ังเครื่องจักรท่ีใช้ในการข้ึนรูป

ค่อนข้างเป็นระเบียบ แต่เครื่องจักรบางเครื่องยังไม่สามารถใช้งานได้ อยู่ระหว่างรอการซ่อมแซม และยังขาดวิธี

ปฏิบัติงานของเครื่องมือ นอกจากน้ัน การปูพ้ืนยางท่ีเสียสภาพในบริเวณข้ึนรูปผลิตภัณฑ์ทําให้สภาพพ้ืนท่ีไม่

เหมาะสมต่อการทํางาน ดังแสดงในรูป 4.35 

 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4.35 ห้องข้ึนรูปผลิตภัณฑ์ก่อนการปรับปรุงพ้ืนท่ี 
 

ทางคณะผู้วิจัยได้ให้คําแนะนําและดําเนินการในการจัดระบบของพ้ืนท่ีส่วนของกระบวนการ
ข้ึนรูปผลิตภัณฑ์แผ่นยางปูพ้ืน โดยเริ่มจากการซ่อมแซมเครื่องมือท่ีชํารุด ติดต้ังวิธีปฏิบัติงานไว้ท่ีเครื่องจักร รื้อ
ถอนแผ่นยางจากพ้ืนท่ีและทําความสะอาด ดังรูปท่ี 4.36 
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รูปท่ี 4.36 จัดระบบห้องข้ึนรูปแผ่นย างปูพ้ืน 

 
ทางคณะผู้วิจัยยังได้ให้คําแนะนําและดําเนินการในการจัดระบบของพ้ืนท่ีห้องทดสอบชิ้นงาน

ยางคอมพาวด์ ซ่ึงประกอบด้วย เครื่องความต้านทานแรงดึงและความยืดเม่ือขาด เพ่ือวิเคราะห์คุณสมบัติของ

ยางคอมพาวด์เบ้ืองต้นก่อนการข้ึนรูปชิ้นงาน ให้ตรงตาม มอก.ท่ีระบุไว้ ดังรูป 4.37 

 

  
 

รูปท่ี 4.37 ห้องทดสอบชิ้นงานยางคอมพาวด์  
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นอกจากน้ัน ทางคณะผู้วิจัยยังได้ให้คําแนะนําและดําเนินการจัดเตรียมทางด้านสถานท่ี

สําหรับจัดเก็บแผ่นยางปูพ้ืนท่ีผ่านการข้ึนรูปและการตัดแต่งผลิตภัณฑ์ รวมถึงผลิตภัณฑ์แผ่นยางปูพ้ืนท่ีรอการ

จัดส่งสินค้าและผลิตภัณฑ์ท่ีรอจําหน่ายให้กับลูกค้า ดังรูป 4.38 

 

   
 

รูปท่ี 4.38 สถานท่ีจัดเก็บผลิตภัณฑ์ 

 
หลังจากทางคณะผู้วิจัยได้จัดเตรียมความพร้อมทางด้านเอกสารสําคัญต่างๆ และดําเนินการ

อบรม การใช้เครื่องมือและอุปกรณ์สําหรับตรวจสอบสมบัติตามข้อกําหนดในมาตรฐาน การใช้เอกสารระบบ
ควบคุมคุณภาพ และการจัดเตรียมพ้ืนท่ีและระบบกระบวนการผลิตให้กับทางกลุ่มวิสาหกิจชุมชนฯ เป็นท่ี
เรียบร้อยแล้วน้ัน ทางคณะผู้วิจัยได้ประสานกับทางกลุ่มวิสาหกิจชุมชนฯ และทางสํานักงานมาตรฐาน
อุตสาหกรรม เพ่ือดําเนินการย่ืนคําขอ มอก.2377-2559 โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือขอรับใบอนุญาตแสดง
เครื่องหมายมาตรฐานกับผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม สําหรับผลิตภัณฑ์แผ่นยางปูพ้ืนท่ีทางกลุ่มวิสาหกิจชุมชนฯ ได้
ผลิตข้ึน 
 
4.5 การเข้ารับการตรวจประเมินโรงงาน 

ในวันท่ี 17 พฤษภาคม 2561 ทางเจ้าหน้าท่ีของสํานักงานมาตรฐานอุตสาหกรรม (สมอ.) ได้เข้า
ตรวจประเมินกลุ่มวิสาหกิจชุมชนฯ โดยดําเนินการตรวจสอบเอกสารสําคัญต่างๆ ของกลุ่มวิสาหกิจชุมชนฯ 
ตรวจสอบข้อมูลและเอกสารในกระบวนการผลิตแผ่นยางปูพ้ืนในแต่ละข้ันตอน ตรวจสอบโรงงานท่ีทางกลุ่ม
วิสาหกิจชุมชนฯ ดําเนินกิจกรรมการผลิตแผ่นยางปูพ้ืน รวมถึงเครื่องมือทดสอบต่างๆ ตามท่ีกําหนดใน
หลักเกณฑ์ ท่ีเป็นไปตามข้อกําหนดของมาตรฐานของ มอก. 2377-2559 ดังแสดงกิจกรรมในรูปท่ี 4.39 
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รูปท่ี 4.39 เจ้าหน้าท่ี สมอ. เข้าตรวจประเมินกลุ่มวิสาหกิจชุมชนฯ 

 

เม่ือรวมผลการประเมินจากเจ้าหน้าท่ีของสมอ. ร่วมกับผลการทดสอบแผ่นยางปูพ้ืน (ภาคผนวก ฒ) 

ท่ีทางคณะผู้วิจัยได้ส่งแผ่นชิ้นงานตัวอย่างเข้าทดสอบกับหน่วยงานท่ีได้รับการแต่งต้ังจากทางสมอ. ก่อนหน้าน้ี

น้ัน (แผ่นยางปูพ้ืนประเภทท่ี 1 ใช้ปูพ้ืนท่ัวไป ชนิดความแข็ง 60 แบบแผ่นเด่ียว) สรุปผลการประเมินพบว่า 

แผ่นยางปูพ้ืนท่ีผลิตจากกลุ่มวิสาหกิจชุมชนอุตสาหกรรมแปรรูปผลิตภัณฑ์ยางพารา อ.วังจันทร์ จ.ระยอง ผ่าน

เกณฑ์ตามมาตรฐานท่ีกําหนดไว้ใน มอก. 2377-2559 และได้รับใบอนุญาตในการแสดงเครื่องหมายมาตรฐาน

กับผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม ในวันท่ี 29 มิถุนายน พ.ศ. 2561 ดังรูปท่ี 4.40 และ 4.41 ซ่ึงนับได้ว่าเป็นกลุ่ม

วิ สาห กิจชุมชนกลุ่ มแรกในประเทศไทย ท่ี ไ ด้ รับ ใบอนุญาตในการแสดง เครื่ องหมายมาตรฐาน

ผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม มอก. 2377-2559 
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รูปท่ี 4.40 ใบอนุญาตในการแสดงเครื่องหมายมาตรฐานกับผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม มอก. 2377-2559 ของ

กลุ่มวิสาหกิจชุมชนอุตสาหกรรมแปรรูปผลิตภัณฑ์ยางพารา (ด้านหน้า) 



59 

 

 

 
 

รูปท่ี 4.41 ใบอนุญาตในการแสดงเครื่องหมายมาตรฐานกับผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม มอก. 2377-2559 ของ

กลุ่มวิสาหกิจชุมชนอุตสาหกรรมแปรรูปผลิตภัณฑ์ยางพารา (ด้านหลัง) 
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4.6 การถ่ายทอดเทคโนโลยีการผลิตแผ่นยางปูพ้ืนท่ีมีคุณภาพตามมาตรฐานอุตสาหกรรม (มอก.) เพ่ือ
สร้างเครือข่ายกลุ่มวิสาหกิจชุมชน 

จากการพัฒนาปรับปรุงกระบวนการผลิตแผ่นยางปูพ้ืนให้กับวิสาหกิจชุมชนอุตสาหกรรมยาง         
อ.วังจันทร์ จังหวัดระยอง ต้ังแต่การทดลองผลิตในระดับโรงงานนําทาง (Pilot scale) สําหรับทดลองปูเพ่ือการ
นําไปใช้งานจริง ท่ีโรงพยาบาลวังจันทร์ อ.วังจันทร์ จ.ระยอง การจัดทําแผนผังระบบการผลิต การจัดทํา
กระบวนการควบคุมคุณภาพ การจัดทําเอกสารกระบวนการผลิตในแต่ละข้ันตอนให้กับกลุ่มวิสาหกิจเพ่ือใช้
อบรมพนักงาน การจัดระบบเครื่องมือวิเคราะห์ทดสอบ การประชาสัมพันธ์สร้างตลาดเบ้ืองต้นให้กับผลิตภัณฑ์
แผ่นยางปูพ้ืน รวมถึงการย่ืนจดและขอรับรองมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม มอก.2377-2559 จาก
สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม (สมอ.) ปัจจุบันทางกลุ่มวิสาหกิจชุมชนฯ ได้รับการรับรองและ
ใบอนุญาตให้สามารถแสดงเครื่องหมายมาตรฐานกับผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม สําหรับผลิตภัณฑ์แผ่นยางปูพ้ืนท่ี
ทางกลุ่มวิสาหกิจชุมชนฯ ได้ผลิตข้ึน และพร้อมท่ีจะเป็นโรงงานต้นแบบในการถ่ายถอดกระบวนการผลิตแผ่น
ยางปูพ้ืน เพ่ือสร้างเครือข่ายกลุ่มวิสาหกิจชุมชนผลิตภัณฑ์ยางพาราให้เติบโตข้ึน ทางคณะผู้วิจัยจึงได้จัดงาน
สัมมนา เรื่อง “การแปรรูปสร้างมูลค่าเพ่ิมผลิตภัณฑ์จากยางพาราด้วยวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยี” ณ ห้อง
ประชุมไพรินทร์ สถาบันวิทยสิริเมธี ปตท.  อ.วังจันทร์ จ.ระยอง (VISTEC) โดยเชิญผู้เข้าร่วมสัมมนาในครั้งน้ี
ประมาณ 60 ท่านท่ีเก่ียวข้องกับการสร้างเครือข่ายกลุ่มผลิตภัณฑ์จากยางพาราในพ้ืนท่ีจังหวัดระยอง โดย
ประกอบไปด้วย 5 กลุ่ม คือ กลุ่มเกษตรกรชาวสวนยาง หน่วยงานราชการในพ้ืนท่ี ธนาคาร หน่วยงานเอกชน 
กลุ่มวิสาหกิจชุมชนอุตสาหกรรมยาง เพ่ือให้ครอบคลุมทุกหน่วยงานท่ีเก่ียวข้องในการสร้างเครือข่าย ขยาย
ตลาดผลิตภัณฑ์ยางพารา เพ่ิมความสามารถในการแข่งขันเชิงพาณิชย์ให้มากข้ึน เป็นการสร้างการเติบโตของ
ผลิตภัณฑ์ยางพาราในพ้ืนท่ีอย่างย่ังยืน และในการจัดสัมมนาในครั้งน้ีเพ่ือให้เกิดประโยชน์สูงสุดกับผู้เข้าร่วม
ประชุม ทางกลุ่มนักวิจัยจึงเรียนเชิญผู้เชี่ยวชาญในด้านต่างๆ มาบรรยายในการจัดงานสัมมนาในครั้งน้ี ได้แก่ 
ดร.ศิริพร ลาภเกียรติถาวร ผู้อํานวยการศูนย์เชี่ยวชาญนวัตกรรมวัสดุ บรรยายในหัวข้อ “การใช้วิทยาศาสตร์
และเทคโนโลยีในการพัฒนาผลิตภัณฑ์จากยางพาราเพ่ือยกระดับการใช้งานและสร้างมูลค่าเพ่ิมสามารถแข่งขัน
เชิงพาณิชย์” ศาสตราจารย์ ดร.จํารัส ลิ้มตระกูล อธิการบดี สถาบันวิทยสิริเมธี ปตท. แนะนํา “สถาบันวิทยสิริ
เมธี ปตท. อ.วังจันทร์ จ.ระยอง (VISTEC)” นายพิชญ์ ประโมจนีย์ นักวิชาการอุตสาหกรรมชํานาญการพิเศษ
จากสํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม (สมอ.) บรรยายเรื่อง “กระบวนการรับรองมาตรฐาน
ผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม (มอก.)” ตัวแทนจากองค์การบริหารส่วนจังหวัดระยอง (อบจ.ระยอง) บรรยายเรื่อง 
“ผลิตภัณฑ์จากยางพาราจังหวัดระยอง” โดยมีกําหนดการสัมมนาและรูปภาพบรรยากาศในงานดังแสดงใน
ภาคผนวก ณ  
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ประโยชน์ท่ีได้หลังจากการจัดงานสัมมนาในครั้งนี้ 
จากการจัดงานสัมมนาในครั้งน้ีทําให้กลุ่มวิสาหกิจชุมชนอุตสาหกรรมยางพาราในจังหวัดระยอง มี

ความร่วมมือกันมากข้ึน อีกท้ังยังมีการสร้างเครือข่ายระหว่างภาครัฐบาล ธนาคาร และบริษัทเอกชนต่างๆ 
ดังต่อไปน้ี 

 
- ขยายเครือข่ายกลุ่มวิสาหกิจชุมชนอุตสาหกรรมยางพาราในพ้ืนท่ีจังหวัดระยอง ดังแสดงในรูปท่ี 

4.42 
 

       
                         กลุ่มวิสาหกิจชุมชนบ้านเนินสว่าง            กลุ่มวิสาหกิจชุมชนติณต์ 
 

รูปท่ี 4.42 เครือข่ายกลุ่มวิสาหกิจชุมชนอุตสาหกรรมยางพาราในพ้ืนท่ีจังหวัดระยอง 
 

- กลุ่มบริษัทเอกชนให้การสนับสนุนผลิตภัณฑ์จากยางพาราในพ้ืนจังหวัดระยอง และส่งเสริมการ
ขายผลิตภัณฑ์จากยางพารา ดังแสดงในรูปท่ี 2.43 

                      
                    
                               บรษัิท ปตท. จํากัด      บริษัท ดาวเคมิคอล ประเทศไทย จํากัด 

                     
                          บริษัท ปูนซิเมนต์ไทย จํากัด    บริษัท บีแอลซีพี เพาเวอร์ จํากัด 

 
รูปท่ี 4.43 กลุ่มบริษัทเอกชนท่ีให้การสนับสนุนผลิตภัณฑ์จากยางพาราในพ้ืนจังหวัดระยอง 

 
 



62 

 

- ธนาคารเพ่ือการเกษตรและสหกรณ์การเกษตร ธ.ก.ส. ให้การสนับสนุนการทําธุรกิจการแปรรูป
ผลิตภัณฑ์จากยางพารา ดังแสดงในรูปท่ี 4.44 

 

 
รูปท่ี 4.44  ธนาคารเพ่ือการเกษตรและสหกรณ์การเกษตร 

 
- สร้างเครือข่ายภาครัฐกับกลุ่มวิสาหกิจชุมชนอุตสาหกรรมยางพาราในพ้ืนท่ีจังหวัดระยอง ใน

การจัดสรรงบประมาณสําหรับยางพารา และการช่วยสนับสนุนอุตสาหกรรมยางพารา ดังแสดง
ในรูปท่ี 4.45 

 

                                                                   
                  การยางแห่งประเทศไทยเขตระยอง                       องค์การบริหารส่วนจังหวัด 

                                                        
                    กรมส่งเสริมการปกครองท้องถ่ิน                     เกษตรและสหกรณ์จังหวัดระยอง 

                                                   
                            ตลาดกลางยางพารา                     สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม  

รูปท่ี 4.45  เครือข่ายภาครัฐท่ีสนับสนุนกลุ่มวิสาหกิจชุมชนอุตสาหกรรมยางพาราในพ้ืนท่ีจังหวัดระยอง 
 

นอกจากน้ัน ในโครงการน้ี ทางคณะผู้วิจัยและกลุ่มวิสาหกิจชุมชนฯ ได้มีโอกาสเผยแพร่ผลงาน
ผลิตภัณฑ์แผ่นยางปูพ้ืนในวาระต่างๆ เพ่ือสร้างเครือข่าย พร้อมกับราคาต้นทุนการผลิต ดังแสดงในภาคผนวก 
ด และ ต ตามลําดับ 
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บทท่ี 5 

             สรุปผลการดําเนินงาน 
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บทท่ี 5 
สรุปผลการดําเนินงาน 

 
โครงการวิจัยน้ีได้พัฒนากระบวนการผลิตแผ่นยางปูพ้ืนท่ีมีประสิทธิภาพตลอดสายการผลิต เพ่ือให้

กลุ่มวิสาหกิจชุมชนอุตสาหกรรมยาง อ.วังจันทร์ จ.ระยอง สามารถผลิตแผ่นยางปูพ้ืนท่ีมีคุณภาพสมํ่าเสมอ  

โดยเริ่มต้ังแต่กระบวนการพัฒนาระบบการผลิตแผ่นยางปูพ้ืน ออกแบบแผนผังโรงานและสายการผลิตให้มีการ

ผลิตได้อย่างต่อเน่ือง จัดระบบห้องเครื่องมือวิเคราะห์ทดสอบ ห้องเก็บวัตถุดิบ และห้องเก็บยางคอมพาวด์ 

ตามมาตรฐาน ออกแบบกระบวนการควบคุมคุณภาพ โดยจัดทําเอกสารใบติดตามการผลิตแต่ละข้ันตอนอย่าง

ละเอียด ท่ีครอบคลุมต้ังแต่ข้ันตอนแรกจนถึงข้ันตอนสุดท้ายของกระบวนการผลิต โดยประกอบไปด้วย การ

จัดซ้ือและการควบคุมวัตถุดิบ การควบคุมกระบวนการผลิต การควบคุมผลิตภัณฑ์สําเร็จรูป และการควบคุม

ผลิตภัณฑ์ท่ีไม่เป็นไปตามข้อกําหนด จัดทําเอกสารกระบวนการผลิตแต่ละข้ันตอนและจัดทําคู่มืออธิบายแนว

ทางการใช้งานเครื่องมือต่างๆ แต่ละขั้นตอน (Work Instruction) ให้กับกลุ่มวิสาหกิจชุมชนฯ พร้อมกับ

อบรมพนักงานในการใช้แบบฟอร์มและเครื่องมือต่างๆ รวมถึงเตรียมความพร้อมทางด้านเครื่องมือและอุปกรณ์

สําหรับตรวจสอบสมบัติตามข้อกําหนดในมาตรฐานอุตสาหกรรม เ พ่ือขอย่ืนจดรับรองมาตรฐาน

ผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม ปัจจุบันทางกลุ่มวิสาหกิจชุมชนฯ ได้รับรองมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม มอก. 

2377-2559 จากสํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม (สมอ.) ทําให้กลุ่มวิสาหกิจชุมชนฯ สามารถ

ดําเนินการผลิตแผ่นยางปูพ้ืนท่ีมีคุณภาพสมํ่าเสมอ แข่งขันได้ในเชิงพาณิชย์ และพร้อมเป็นโรงานต้นแบบใน

การถ่ายทอดกระบวนการผลิตแผ่นยางปูพ้ืนเพ่ือสร้างเครือข่ายกลุ่มวิสาหกิจชุมชนผลิตภัณฑ์ยางพาราในพ้ืนท่ี

ให้มีความเข้มแข็งข้ึน  
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รวิโรฒ. Vol. 24, No.1, 2551. 
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                  ภาคผนวก 
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ภาคผนวก ก 

สูตรแผ่นยางปูพ้ืน 

B13 

 

ยางและสารเคมียาง 
ปริมาณท่ีใช้ (phr) 

สูตรท่ี B13 

NR  67 

SBR 33 

Color 1 

ZnO 5 

Stearic acid 2 

Wingstay L 1 

Ozone wax 1 

Clay 100 

Silane 69 - 

White Oil 1 

CBS - 

TMTD 1 

MBT - 

Sulfur 1.7 

Temperature (oC) 150 

Temperature (oC) 160 

Screw speed 
(rpm) 

60 
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ภาคผนวก ข 

สูตรแผ่นยางปูพ้ืน 

E7 

ยางและสารเคมียาง 
ปริมาณท่ีใช้ (phr) 

สูตรท่ี E7 

EPDM 100 

Color 1 

ZnO 5 

Stearic acid 2 

Wingstay L 1 

Ozone wax - 

Clay - 

White Oil - 

CBS 1.8 

TMTD 0.8 

MBT - 

ZDEC 2 

Sulfur 1.5 

Temperature (oC) 150 

Screw speed 
(rpm) 

60 
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ภาคผนวก ค 

ประชาสัมพันธ์การส่งมอบแผ่นยางปูพ้ืน 

 

 

  

 สถาบันวิจัยวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยีแห่งประเทศไทย (วว.) ร่วมกับกลุ่มวิสาหกิจชุมชน
อุตสาหกรรมแปรรูปผลิตภัณฑ์ยางพารา อ.วังจันทร์ จ.ระยอง และสํานักงานกองทุนสนับสนุนการวิจัย (สกว.) 
โดยรองผู้ว่าราชการจังหวัดระยอง นายธีรวัฒน์ สุดสุข เป็นประธานในพิธี นางอาภารัตน์ มหาขันธ์ รองผู้ว่าการ
วิจัยและพัฒนาด้านพัฒนาอย่างย่ังยืน วว. ส่งมอบ  "แผ่นยางปูพ้ืนใช้งานในห้องฝึกกายภาพสําหรับผู้ป่วย
กล้ามเน้ืออ่อนแรง" ให้แก่โรงพยาบาลวังจันทร์ เม่ือวันพุธท่ี ๑๒ กรกฎาคม ๒๕๖๐ ณ เวลา ๙.๓๐-๑๒.๓๐ น. 
ณ โรงพยาบาลวังจันทร์ อ.วังจันทร์ จ.ระยอง โดยมีกําหนดการและภาพกิจกรรมงานดังแนบ 
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กําหนดการ 
พิธีการส่งมอบแผ่นยางปูพ้ืน 

โครงการ  “การพัฒนาโรงงานต้นแบบการผลิตแผ่นยางปูพ้ืนสําหรับกลุ่มวิสาหกิจชุมชน” 
โดย 

สถาบันวิจัยวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยีแห่งประเทศไทย (วว.) 
ให้แก่ 

โรงพยาบาลวังจันทร์ จังหวัดระยอง 
วันพุธ ท่ี ๑๒  กรกฎาคม ๒๕๖๐ เวลา ๐๙.๓๐-๑๒.๓๐  น. 

ณ โรงพยาบาลวังจันทร์ จังหวัดระยอง 
 
 

 
 
๐๙.๓๐– ๑๐.๐๐น. -ลงทะเบียนแขกผู้มีเกียรติและสื่อมวลชน/รับประทานอาหารว่าง 
                               -ชมวีดีทัศน์แนะนํา วว. 
 

๑๐.๑๕–๑๐.๒๕น.         -ดร.อาภารัตน์ มหาขันธ์ รองผู้ว่าการกลุ่มวิจัยและพัฒนาด้านพัฒนาอย่างย่ังยืน 
                                กล่าวรายงานวัตถุประสงค์โครงการ 
 
๑๐.๒๕– ๑๐.๕๕น.        -นายสุรศักด์ิ เจริญศิริโชติ ผู้ว่าราชการจังหวัดระยอง กล่าวต้อนรับ 
                                -นพ.ประดิษฐ์ ปฐวีศรีสุธา ผู้อํานวยการโรงพยาบาลวังจันทร์ จังหวัดระยอง กล่าวถึง  
 วัตถุประสงค์การนําผลิตภัณฑ์ไปใช้ประโยชน์ 
                                -รศ.ดร.ประณัฐ โพธิยะราช ผู้แทนสํานักงานกองทุนสนับสนุนการวิจัย กล่าวถึงการ
 ให้ทุนสนับสนุนการวิจัย 
                                -นายอุทัย สอนหลักทรัพย์ ประธานวิสาหกิจชุมชนอุตสาหกรรมผลิตภัณฑ์ยาง  
 อ.วังจันทร์ จ.ระยอง กล่าวถึงความสําเร็จในการพัฒนาผลิตภัณฑ์ 
 
๑๐.๕๕–๑๑.๑๐น.     พิธีการส่งมอบแผ่นยางปูพ้ืน 
      -มอบของท่ีระลึก 
      -ถ่ายภาพร่วมกัน 
 
๑๑.๑๐–๑๑.๓๐น.     เย่ียมชมพ้ืนท่ีส่งมอบ 
 
๑๑.๓๐-๑๒.๓๐น.      รับประทานอาหารกลางวันร่วมกัน 
    

....................................... 

 

***กําหนดการอาจมีการเปล่ียนแปลงตามความเหมาะสม*** 
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ภาคผนวก ง 

ตัวอย่างแบบฟอร์ม 

แบบฟอร์มการตรวจรับวัตถุดิบตัง้ต้น สําหรับผลิตแผ่นยางปูพ้ืน 

 

วันท่ี : ....................................... 

วัตถุดิบ : 

� Crepe rubber  � EPDM rubber  � SBR rubber   

� Zinc oxide      � Stearic acid    �  Colors        � Wingstay L        � Ozone wax             

� White oil        � Clay 

� TMTD            � CBS               � ZEDC           � Sulfur 

รายการตรวจ : 

• ใบรายงานผล (Certification of Analysis)  
� มี หมายเลขใบรายงาน ................................... วันท่ี : ................................... 

� ไม่มี  

• นํ้าหนัก : ........................ กิโลกรัม  จํานวน : ........................... 
• วันหมดอายุ : ............................... 
*กรณีวัตถุดิบเป็นยาง 
• เชื้อรา  : � มี  � ไม่มี 
• ความชื้น  : � มี  � ไม่มี 
• การเกาะติดกัน : � มี  � ไม่มี 
• สี  : ....................................... 
• สิ่งตรวจพบอ่ืนๆ : ....................................... 

 
 
 

 

                                                           ผู้ตรวจรับ : .......................................
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ตัวอย่างแบบฟอร์มการตรวจสอบวัตถุดิบก่อนใช้งาน 

 

แบบตรวจสอบเบ้ืองต้นก่อนใช้งาน 

วัน
เดือนปี 

ช่ือวัตถุดิบ/
สารเคมีท่ีใช้ 

รุ่นการผลิต 
(Lot No.)     
หรือ รหัส
กําหนด 

สภาพ
ปกติ 

สภาพ
ไม่

ปกติ 

รายละเอียดของสภาพ
ไม่ปกติ 

ผู้ตรวจสอบ 

              

              

              

              

              

              

              

              

              

              

              

              

              

              

FM.RM.02_rev0 
 

 
 
 
 



78 

 

ภาคผนวก จ 
แบบฟอร์มสําหรับผลิตแผ่นยางปูพ้ืน ตาม มอก. 2377-2559 ประกอบด้วยทั้งหมด 5 หน้า 

แบบฟอร์มสําหรับผลิตแผ่นยางปูพ้ืน ตาม มอก. 2377-2559 
 

ใบส่ังงานเลขที่................... 

� Compound A 

 Compound A Lot No. ___ ___ ___ ___ ___ ___ ___ ___ ___ 

วันท่ีผสม      : ................................................... 

นํ้าหนัก  : ................................................... 

 เวลาผสม     : ................................................... 

 

� Compound B (เติมตัวเร่ง + สารคงรูป) 

 Compound B Lot No. ___ ___ ___ ___ ___ ___ ___ ___ ___ 

 จาก Compound A Lot No. ___ ___ ___ ___ ___ ___ ___ ___ ___ 

วันท่ีผสม      : ................................................... 

นํ้าหนัก  : ................................................... 

 เวลารีดผสม  : ................................................... 

ใช้ก่อนวันท่ี  : ................................................... 

 

ผู้ปฏิบัติงาน .................................... 

ผู้ตรวจสอบ .................................... 



79 

 

แบบฟอร์มการตรวจสอบวัตถุดิบก่อนผลิตแผ่นยางปูพื้น 

วันที่ .............................     ใบสั่งงานเลขที่ ............................. 

 

ผู้ปฏิบัติงาน .................................... 

ผู้ตรวจสอบ .................................... 

ประเภท ชื่อวัตถุดิบ/สารเคมี สภาพปกติ สภาพไม่ปกติ รายละเอียดของสภาพไม่ปกติ น้ําหนักที่ชั่ง 
น้ําหนัก           

กรณีปรับแก้สูตรใหม่ 
 Crepe rubber      

EPDM rubber      
SBR rubber      
Zinc oxide      
Stearic acid      
Colors      
Wingstay L      
Ozone wax      
White oil      
Clay      

 TMTD      
CBS      
ZEDC      
Sulfur      Co

m
po

un
d 

B 
Co

m
po

un
d 

A 
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แบบฟอร์มบันทึกการใช้เคร่ืองผสมยางคอมพาวด์ 

วันท่ี .............................     ใบส่ังงานเลขท่ี ............................. 

Compound A Lot No. ___ ___ ___ ___ ___ ___ ___ ___ ___ 

ข้ันตอนการผสมด้วยเครื่องผสมระบบปิด (Internal mixer or kneader mixer) 

นํ้าหนักยางคอมพาวด์        : ................................. กิโลกรัม 

อุณหภูมิผสมยางคอมพาวด์  : ................................. องศาเซลเซียส 

� ตรวจสอบความสะอาดของเครื่องผสมและแท่งกด 

� เปิดเครื่องพร้อมกับปรับอุณหภูมิเครื่องผสมท่ี 70 °C และรอเครื่องผสมได้ตามอุณหภูมิท่ีต้ังไว้  

� ใส่ยางธรรมชาติลงในห้องผสมแล้วกดปุ่มปิด และบดผสมเป็นระยะเวลา 5 นาที 

� กดปุ่มเปิดแท่งกดเพ่ือเติมสี และกดปุ่มปิดบดผสมต่ออีก 2 นาที 

� กดปุ่มเปิดแท่งกดเพ่ือเติมซิงค์ออกไซด์ กรดสเตรียริก และวิงสเตแอล พร้อมกัน และกดปุ่มปิดบดผสมต่อ
อีก 3 นาที 

� กดปุ่มเปิดแท่งกดเพ่ือเติมเคลย์ โอโซนแวกซ์ และนํ้ามัน แบ่งใส่อย่างละครึ่งแล้วกดปุ่มปิดบดผสม 3 นาที
ต่อครั้ง 

� กดปุ่มเทยางคอมพาวด์ออกจากห้องผสมลงในถาดใส่ยางท่ีเตรียมไว้ 

� ทําความสะอาดห้องผสมโดยใช้ยางธรรมชาติเก่าล้าง ถ้ามีการเปลี่ยนสูตรผสมยางใหม่ ให้ใช้ผ้าชุบนํ้ามันสน
ล้างอีกครั้ง 

Compound B Lot No. ___ ___ ___ ___ ___ ___ ___ ___ ___ 

ข้ันตอนการรีดยางด้วยเครื่องผสมยางแบบ 2 ลูกกลิ้ง (Two-roll mill) 

 เติมสารตัวเร่ง ได้แก่ TMTD, CBS, ZDEC และสารคงรูป ได้แก่ กํามะถัน ตามสูตร 

 ปรับระยะห่างระหว่างลูกกลิ้ง ให้ชิ้นงานมีความหนา 1 เซนติเมตร และชิ้นงานหน้ากว้าง 30 เซนติเมตร 

 ยางคอมพาวด์ท่ีผสมเสร็จแล้ว พักท้ิงไว้ท่ีห้องเก็บยางคอมพาวด์ 16 ชั่วโมง ก่อนนําไปข้ึนรูปแผ่นยางปูพ้ืน 

 

 

ผู้ปฏิบัติงาน .................................... 

ผู้ตรวจสอบ ....................................
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แผ่นปะหน้าสําหรับติดยางคอมพาวด์ 
 

ใบส่ังงานเลขที่ ............................. 

� Compound A 

 Compound A Lot No. ___ ___ ___ ___ ___ ___ ___ ___ ___ 

วันท่ีผสม      : ................................................... 

นํ้าหนัก  : ................................................... 

 เวลาผสม     : ................................................... 
 

� Compound B (เติมตัวเร่ง + สารคงรูป) 

 Compound B Lot No. ___ ___ ___ ___ ___ ___ ___ ___ ___ 

 จาก Compound A Lot No. ___ ___ ___ ___ ___ ___ ___ ___ ___ 

วันท่ีผสม      : ................................................... 

นํ้าหนัก  : ................................................... 

 เวลารีดผสม  : ................................................... 

ใช้ก่อนวันท่ี  : ................................................... 
 

รายการตรวจสอบ 
จํานวนครั้งท่ีทดสอบ 

เกณฑ์มาตรฐาน 
ผลการตรวจสอบ 

1 2 3 ผ่าน ไม่ผ่าน 

ความต้านทานแรงดึง (MPa)    ไม่น้อยกว่า 4   

ความยืดเม่ือขาด (%) 
   ไม่น้อยกว่า 

150 
  

 

ผู้ปฏิบัติงาน .................................... 

ผู้ตรวจสอบ ....................................
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แบบฟอร์มบันทึกการใช้เครื่องกดอัดสําหรับขึ้นรูปแผ่นยางปูพื้น 

หมายเลขเครื่องจักร .............. 

 

  ผู้ปฏิบัติงาน .................................... 

ผู้ตรวจสอบ ....................................

วันที่/  
ใบสั่งงาน 

Compound B Lot No. 
น้ําหนักขึ้นรูปยาง

คอมพาวด์ (กิโลกรัม) 

อุณหภูมิขึ้นรูป
ยางคอมพาวด์     

(องศาเซลเซียส) 

เวลาขึ้นรูป
ยางคอมพาวด์ 

(วินาที) 

น้ําหนักยางคอม
พาวด์ทั้งหมดที่ใช้ 

(กิโลกรัม) 

จํานวนแผ่นยาง
ปูพื้นที่ขึ้นรูปได้ 

(แผ่น) 

จํานวนแผ่น
ยางเสีย  
(แผ่น) 

ลักษณะของแผ่นยางปู
พื้นที่เสีย 
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ฉลากสําหรับติดผลิตภัณฑ์ยางปูพ้ืนที่ 

  

Product Lot No. ___ ___ ___ ___ ___ ___ ___ ___ ___ 

วันท่ี      : ................................................... 

จํานวน : ................................................... 

 ประเภท     : ................................................... 

 ความแข็ง : ................................................... 
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ภาคผนวกท่ี ฉ 
แบบฟอร์มบันทึกผลการตรวจสอบแผ่นยางปูพ้ืน 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



85 

 

ภาคผนวก ช 
 

                                  

 

คู่มือ 

การควบคุมผลิตภัณฑ์ท่ีมีคุณภาพไม่เป็นไปตามเกณฑ์ 

 

ช่ือโครงการ    การพัฒนาโรงงานต้นแบบการผลิตแผ่นยางปูพ้ืนสาํหรับ 
                          กลุ่มวิสาหกิจชุมชน (เฟส 2) 

 

จัดทําโดย  

 

คณะผู้วิจัย สังกัด 
ดร.เจต พานิชภักดี  สถาบันวิจัยวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยีแห่งประเทศไทย 
นายบวร นฤภัย  สถาบันวิจัยวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยีแห่งประเทศไทย 
นางสาวมาลินี ลี้กระจ่าง  สถาบันวิจัยวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยีแห่งประเทศไทย 

 

สถาบันวิจัยวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยีแห่งประเทศไทย 



86 

 

 
 

คํานํา 

 

จากการดําเนินงานท่ีผ่านมา ทางคณะผู้วิจัย ได้พบว่าแผ่นยางปูพ้ืนท่ีผลิตได้มีรอยตําหนิ โดยคิดเป็น     
30 % ของแผ่นยางปูพ้ืนท้ังหมด จึงส่งผลให้มีปริมาณของเสียเพ่ิมข้ึนเพ่ิมข้ึนและไม่ผ่านเกณฑ์มาตรฐานแผ่น
ยางปูพ้ืนในหัวข้อลักษณะท่ัวไป ส่งผลให้ต้นทุนในการผลิตแผ่นยางปูพ้ืนสูงข้ึนอย่างหลีกเลี่ยงไม่ได้ โดยปัญหา
ส่วนใหญ่น้ันเกิดจากข้ันตอนกระบวนการข้ึนรูปผลิตภัณฑ์ ได้แก่ แม่พิมพ์เป็นรอยสนิม การวางยางคอมพาวด์
ซ้อนทับกันในระหว่างการอัด อุณหภูมิของเครื่องกดอัดไม่คงท่ี ยางคอมพาวด์ท่ีมีรอยเป้ือนคราบนํ้ามันหล่อลื่น 
และการขาดความรู้ความเข้าใจของพนักงาน เป็นต้น ซ่ึงจําเป็นต้องมีการปรับปรุงเครื่องจักร ระบบการผลิต
และการจัดอบรมพนักงานให้มีความตระหนักถึงข้ันตอนการปฏิบัติงานอย่างละเอียดถ่ีถ้วนในการดําเนินงาน
เพ่ือลดปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึน โดยสามารถสรุปสาเหตุและการแก้ไขปัญหาท่ีเกิดตามลักษณะการพบได้ดังน้ี 

 

• กระบวนการเตรียมยางคอมพาวด์ 

 

ปัญหา 
กระบวนการเตรียมยางคอมพาวด์เป็นข้ันตอนท่ีมีการผสมยางกับสารเคมีต่างๆ โดยใช้เครื่องผสมระบบปิด

และเครื่องรีดยางแบบ 2 ลูกกลิ้ง ซ่ึงมักมีสิ่งปนเป้ือนจากการผสมได้ง่าย จึงต้องมีความระมัดระวังและความ

รอบคอบของผู้ปฏิบัติงานในการผสมเป็นอย่างมาก ซ่ึงส่วนใหญ่เกิดจากผู้ใช้งานไม่ทําความสะอาดเครื่องจักร

หลังการใช้งาน และการรู้เท่าไม่ถึงการณ์ในการใช้เครื่อง ทําให้นํ้ามันหล่อลื่นท่ีใช้กับเครื่องผสมมักปนเป้ือนกับ

ยางคอมพาวด์ได้ง่าย นอกจากน้ีถุงมือของคนงานท่ีสวมขณะปฏิบัติงานมักจะมีน้ํามันหล่อลื่นเป้ือนอยู่ ส่งผลให้

ในระหว่างข้ันตอนการรีดยางคอมพาวด์จากเครื่องรีดยางแบบ 2 ลูกกลิ้งน้ัน นํ้ามันหล่อลื่นผสมกับยางคอม

พาวด์ ดังแสดงในรูปท่ี 1 ดังน้ัน ถ้านํายางคอมพาวด์ท่ีเป้ือนนํ้ามันหล่อลื่นมาข้ึนรูปส่งผลให้แผ่นยางปูพ้ืนเกิด

จุดไหม้บนชิ้นงาน ดังแสดงในรูปท่ี 2  

แก้ไข 

สามารถแก้ไขโดยทําความสะอาดเครื่องผสมระบบปิดและเครื่องรีดยางแบบ 2 ลูกกลิ้งเม่ือสังเกตเห็น

นํ้ามันหล่อลื่นเป้ือนท่ีเครื่องจักร โดยทันที เพ่ือป้องกันการเกิดของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการเตรียมยางคอม

พาวด์  
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(ข)                                               (ข) 

 

รูปท่ี 1  (ก) เครื่องผสมระบบปิดท่ีเป้ือนคราบนํ้ามันหล่อลื่น 

                    (ข) เครื่องรีดยางแบบ 2 ลูกกลิ้งท่ีเป้ือนคราบนํ้ามันหล่อลื่น 

 

    

 
รูปท่ี 2  แผ่นยางปูพ้ืนท่ีมีตําหนิ เกิดจากยางคอมพาวด์ท่ีเป้ือนนํ้ามันหล่อลื่นในระหว่างกระบวนการเตรียมยาง
คอมพาวด์ 
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• กระบวนการข้ึนรูปผลิตภัณฑ์ด้วยการกดอัด 

 

หลังจากการผสมยางคอมพาวด์เป็นท่ีเรียบร้อย ในข้ันตอนถัดมายางคอมพาวด์จะถูกนํามาข้ึนรูปเป็น
ผลิตภัณฑ์แผ่นยางปูพ้ืน ซ่ึงเป็นข้ันตอนท่ีสําคัญและแสดงให้เห็นตําหนิของผลิตภัณฑ์อย่างชัดเจน โดยมักจะ
ปรากฏตําหนิหรือข้อบกพร่องต่างๆ บนผิวของแผ่นยางปูพ้ืน ส่งผลให้แผ่นยางปูพ้ืนใช้งานไม่ได้ และไม่ผ่าน
เกณฑ์มาตรฐานอุตสาหกรรมแผ่นยางปูพ้ืน จึงมีสาเหตุและการแก้ไขปัญหาท่ีเกิดตามลักษณะการพบดังต่อไปน้ี 

 
ปัญหา 

ตําหนิบนแผ่นยางปูพ้ืนท่ีเกิดจากแม่พิมพ์ท่ีเป็นสนิมหรือรอยแผลของแม่พิมพ์ ดังแสดงรูปท่ี 3 ทําให้เกิด
ของเสียประมาณ 48 % ซ่ึงปัญหาดังกล่าวสามารถแก้ไขได้โดยทําการปรับปรุงพ้ืนผิวของแม่พิมพ์ 

 

 
รูปท่ี 3  (ก) แม่พิมพ์ท่ีเป็นสนิมสําหรับข้ึนรูปแผ่นยางปูพ้ืนด้านนอก 

                     (ข) แม่พิมพ์ท่ีมีรอยสนิมสําหรับข้ึนรูปแผ่นยางปูพ้ืนด้านในชิ้นล่าง 

                     (ค) แม่พิมพ์ท่ีมีรอยสนิมสําหรับข้ึนรูปแผ่นยางปูพ้ืนด้านในชิ้นบน 
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แก้ไข 

ทางคณะผู้วิจัย ได้นําแม่พิมพ์สําหรับข้ึนรูปแผ่นยางปูพ้ืนมาปรับปรุงแก้ไข โดยนําเอาแม่พิมพ์มาแช่ใน
นํ้ายากําจัดสนิมสําหรับแม่พิมพ์เป็นระยะเวลา 12 ชั่วโมง แล้วล้างแม่พิมพ์ด้วยนํ้าสะอาด และเช็ดให้แห้งเก็บ
ไว้ในท่ีร่มและแห้ง หลังจากน้ันนําแม่พิมพ์มาเคลือบ Hard Chromium เพ่ือให้แม่พิมพ์มีความแข็งแรง ความ
ทนทานต่อการเสียดสี ความทนทานต่อการกัดกร่อน และความเงางาม โดยชุบ Hard Chromium ให้มีความ
หนาอยู่ระหว่าง 0.3-0.4 มิลลิเมตร ดังแสดงในรูปท่ี 4 และเม่ือทดลองนําแม่พิมพ์มาทดสอบอัดข้ึนรูปแผ่นยาง
ปูพ้ืนในห้องปฏิบัติการ พบว่าแผ่นยางปูพ้ืนหลังจากการอัดข้ึนรูปสามารถแกะออกจากแม่พิมพ์ได้ง่ายและแผ่น
ยางปูพ้ืนท่ีเคยเกิดตําหนิหรือแผลตรงบริเวณแม่พิมพ์ท่ีเป็นสนิมหายไป ดังแสดงในรูปท่ี 5 

 

 

(ก) 

 

(ข) 

รูปท่ี 4 (ก) แม่พิมพ์สําหรับข้ึนรูปแผ่นยางปูพ้ืนด้านในชิ้นล่าง 
           (ข) แม่พิมพ์สําหรับข้ึนรูปแผ่นยางปูพ้ืนด้านในชิ้นบน 
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(ข)                                             (ข) 

รูปท่ี 5  (ก) แผ่นยางปูพ้ืนท่ีอัดข้ึนรูปโดยใช้แม่พิมพ์ท่ีเป็นสนิม 
  (ข) แผ่นยางปูพ้ืนท่ีอัดข้ึนรูปหลังแก้ไขแม่พิมพ์ 

 

ปัญหา 

การวางยางคอมพาวด์ลงแม่พิมพ์ก่อนการกดอัดมีส่วนสําคัญสําหรับการเกิดตําหนิบนชิ้นงาน โดยจะพบ

รอยต่อระหว่างยางคอมพาวด์แต่ละชิ้นเม่ือข้ึนรูปเป็นแผ่นยางปูพ้ืน ดังน้ัน จึงควรหลีกเลี่ยงการตัดยางคอม

พาวด์เป็นชิ้นเล็กๆ ซ่ึงจะเห็นรอยต่อได้ง่าย และถ้าปล่อยยางคอมพาวด์ท้ิงไว้นานเกิน 1 วัน ทําให้การไหลตัว

ของยางคอมพาวด์ในแม่พิมพ์ระหว่างการกดอัดทําได้ยากข้ึน ทําให้เห็นรอยต่อบนแผ่นยางปูพ้ืนแต่ละชิ้น

ชัดเจนมากย่ิงข้ึน ซ่ึงปกติแล้วผู้ปฏิบัติงานจะใช้กรรไกรตัดยางคอมพาวด์ออกเป็นชิ้นๆ แล้วชั่งนํ้าหนักซ่ึง

นอกจากจะเสียเวลาในการทํางานแล้ว ยังก่อให้เกิดตําหนิในชิ้นงาน  

แก้ไข 

ทางคณะผู้วิจัย จึงได้แก้ไขปัญหาน้ีโดยการรีดยางคอมพาวด์ผ่านเครื่องรีดยาง 2 ลูกกลิ้ง ให้มีความหนา

ประมาณ 1 เซนติเมตร ตามขนาดความหนาของแม่พิมพ์และปรับระดับความกว้างของหน้าลูกกลิ้งให้มีขนาด 

33 เซนติเมตร ตามความกว้างของแม่พิมพ์ หลังจากน้ัน รีดยางคอมพาวด์ให้มีลักษณะเส้นยาวแล้วม้วนเก็บ

เอาไว้ในท่ีแห้ง ดังแสดงในรูปท่ี 6 ก่อนนํายางคอมพาวด์มาตัดโดยใช้เครื่องตัดยางคอมพาวด์อัตโนมัติเพ่ือ

ควบคุมความยาวของขนาดชิ้นยางคอมพาวด์ให้มีขนาด 33 เซนติเมตร ตามความยาวของแม่พิมพ์ ดังแสดงใน

รูปท่ี 7 โดยจะได้ยางคอมพาวด์ท่ีมีขนาดความกว้าง ความยาว และความหนา ท่ีมีขนาดพอดีกับแม่พิมพ์ข้ึนรูป

แผ่นยางปูพ้ืน ดังแสดงในรูปท่ี 8 นอกจากน้ัน ทางคณะผู้วิจัยยังมีการออกแบบแผนผังสําหรับพ้ืนท่ีการเตรียม

ยางคอมพาวด์ โดยการจัดวางเครื่องตัดยางคอมพาวด์ในสายการผลิตเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตซ่ึงจะกล่าว

ในภายหลัง 
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                                          (ก)                              (ข) 

รูปท่ี 6 (ก) ยางคอมพาวด์ท่ีผ่านการรีดจากเครื่องผสม 2 ลูกกลิ้ง 

                  (ข) ยางคอมพาวด์ท่ีถูกม้วนเก็บไว้ในท่ีแห้ง 
 

 

รูปท่ี 7  เครื่องตัดยางคอมพาวด์อัตโนมัติความคุมความยาวของขนาดชิ้นยางคอมพาวด์ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

   
รูปท่ี 8  ขนาดชิ้นยางคอมพาวด์ท่ีพร้อมสําหรับใส่แม่พิมพ์ 

33 เซนติเมตร 

33 เซนติเมตร 

1 เซนติเมตร 
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ปัญหา 

อุณหภูมิของเครื่องกดอัดเป็นปัจจัยท่ีสําคัญสําหรับการอัดข้ึนรูปผลิตภัณฑ์แผ่นยางปูพ้ืน เพ่ือให้ยางคอม
พาวด์มีการคงรูปท่ีเหมาะสม ในการทดลองจะต้ังอุณหภูมิสําหรับการข้ึนรูปท่ี 150 องศาเซลเซียส ระยะเวลา
การคงรูปท่ี 90 เปอร์เซ็นต์ (tc90) เน่ืองจากยางมีการระบายความร้อนได้ช้า โดยปัญหาส่วนใหญ่จากการอัด
ข้ึนรูปแผ่นยางปูพ้ืนท่ีพบคือ ผู้ปฏิบัติงานไม่มีการอุ่นแม่พิมพ์ก่อนการใช้งาน ทําให้อุณหภูมิไม่คงท่ี โดยพบว่า
เครื่องกดอัดข้ึนรูปต้ังอุณหภูมิท่ี 150 องศาเซลเซียส แต่แม่พิมพ์อุณหภูมิไม่ถึง 150 องศาเซลเซียส ส่งผลให้
แผ่นยางปูพ้ืนไม่สุกตัว หรืออัตราการคงรูปตํ่า ทําให้แผ่นยางปูพ้ืนเกิดตําหนิ ดังแสดงในรูปท่ี 9 (ก) 

 
แก้ไข 
ทางคณะผู้วิจัยได้เข้าแนะนําให้กับผู้ปฏิบัติงาน ดําเนินการแก้ไขปัญหาด้วยการอุ่นแม่พิมพ์ก่อนอัดข้ึนรูป

แผ่นยางปูพ้ืนเป็นระยะเวลา 30 นาที จะทําให้แม่พิมพ์มีอุณหภูมิ 150 องศาเซลเซียส  
 

ปัญหา 

ในบางครั้งอุณหภูมิของเครื่องอัดข้ึนรูปมีการเปลี่ยนแปลงสูงเกินกว่า 150 องศาเซลเซียส ส่งผลให้แผ่น
ยางปูพ้ืนมีรอยดําเกิดข้ึน ดังแสดงในรูปท่ี 9 (ข)  

 
แก้ไข 
ทางคณะผู้วิจัยได้แก้ไขโดยให้ช่างเข้ามาตรวจสอบและแก้ไขเครื่องกดอัดข้ึนรูปให้มีอุณหภูมิคงท่ี ดังแสดง

ในรูปท่ี 2.11 
 

  
(ก)            (ข) 

รูปท่ี 9  (ก) แผ่นยางปูพ้ืนท่ีอัดข้ึนรูปโดยไม่อุ่นแม่พิมพ์ก่อนการใช้งาน 

                (ข) แผ่นยางปูพ้ืนท่ีอัดข้ึนรูปท่ีอุณหภูมิสูงกว่า 150 องศาเซลเซียส 
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ภาคผนวก ซ 
 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน หมายเลขเอกสาร:  WI.PD.01 หน้า 1/1 

เร่ือง วิธีใช้และการดูแลรักษาเคร่ืองช่ังแบบดิจิตอล 

 

ฉบับท่ี  1 วันท่ี 7 กันยายน 2560 

จัดทําโดย : น.ส.มาลินี ลี้กระจ่าง (วว.) 
 

หลักการ  เครื่องชั่ง เป็นเครื่องมือสําหรับใช้ในการชั่งสารเคมีให้ได้ปริมาณตามต้องการ และแสดงผลค่า

นํ้าหนักเป็นตัวเลข  

ขอบข่าย  เครื่องชั่งมีความสามารชั่งได้สูงสุด..... อ่านละเอียดได้ทศนิยม.......ตําแหน่ง  

วิธีใช้เครื่อง  

 1. กดปุ่ม “On” รอจนกว่าจะปรากฏตัวเลข 0.000 (2 ตําแหน่ง) 

 2. วางสิ่งของท่ีต้องการชั่งหรือภาชนะท่ีใส่สารเคมีบนถาดเครื่องชั่ง 

 3. กดปุ่ม “Tare” เพ่ือให้แสดงค่าเป็นตัวเลข 0 

 4. ตักสารเคมีท่ีต้องการชั่งใส่ภาชนะปริมาณตามต้องการ 

 5. หน้าจอจะแสดงค่านํ้าหนักของสารเคมีท่ีชั่ง 

 6. กดปุ่ม “Off” เพ่ือปิดเครื่อง หลังจากเลิกใช้งาน 

วิธีการดูแลรักษา 

 1. ติดต้ังเครื่องชั่งในพ้ืนท่ีท่ีไม่มีการสั่นสะเทือน 

 2. ปรับระดับลูกนํ้าให้อยู่ในตําแหน่งท่ีกําหนดเสมอ 

 3. ห้ามชั่งสารเคมีบนจานชั่งโดยตรง เพราะอาจทําให้จานชั่งชํารุดเสียหายได้ 

 4. ห้ามชั่งสารเคมีท่ีมีน้ําหนักมากกว่าความสามารถของเครื่องชั่ง 

 5. รักษาความสะอาดเครื่องชั่งให้มีความสะอาดอยู่เสมอ  
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ภาคผนวก ฌ 
 

 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน หมายเลขเอกสาร:  WI.PD.01 หน้า 1/1 

เร่ือง วิธีใช้และการดูแลรักษาเคร่ืองช่ังใหญ่แบบเข็ม 

 

ฉบับท่ี  1 วันท่ี 7 กันยายน 2560 

จัดทําโดย : น.ส.มาลินี ลี้กระจ่าง (วว.) 
 

หลักการ  เครื่องชั่งประเภทสปริงท่ีหน้าปัดจะมีตัวเลข และเข็มชี้ตัวเลขหรือขีดเครื่องหมายเพ่ือบ่งบอกนํ้าหนัก

ของสิ่งของท่ีนํามาชั่ง 

ขอบข่าย  เครื่องชั่งมีความสามารชั่งได้สูงสุด ..... กิโลกรัม แสดงค่านํ้าหนักเป็นกิโลกรัม 

วิธีใช้เครื่อง  

 1. วางเครื่องชั่งบนพ้ืนราบ 

 2. มองดูเข็มชี้ตัวเลขท่ีหน้าปัดตาชั่งให้ปลายแหลมของเข็มชี้ตรงกลางเลขศูนย์ ถ้าเข็มชี้ตัวเลขไม่ตรงกับ

เลขศูนย์ 

 ให้ปรับเข็ม ให้ตรงเลขศูนย์ก่อนท่ีจะนําสิ่งของมาชั่ง 

 3. นําสิ่งของท่ีต้องการชั่ง เช่น ยางพารา วางบนจานรองรับตามปริมาณนํ้าหนักท่ีต้องการ ใช้สายตา

อ่านค่า นํ้าหนัก 

 4. แสดงค่านํ้าหนักสิ่งของท่ีชั่งบนหน้าปัด เข็มชี้ตามตัวเลขแสดงค่านํ้าหนักเป็นกิโลกรัม 

วิธีการดูแลรักษา 

 1. ระวังอย่าให้เครื่องชั่งตกหล่น กระแทกพ้ืน 

 2. ปรับเข็มชี้ตัวเลขบริเวณหน้าปัดให้ตรงเลขศูนย์เสมอ 

 3. ห้ามชั่งสารเคมีท่ีมีน้ําหนักมากกว่าความสามารถของเครื่องชั่ง 

 4. รักษาความสะอาดบริเวณหน้าปัดและตัวเครื่องชั่งให้มีความสะอาดอยู่เสมอ  
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ภาคผนวก ญ 
 

วิสาหกิจชุมชน  อําเภอวังจันทร์  จังหวัดระยอง 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน หมายเลขเอกสาร:  WI.PD.01 หน้า 1/1 

เร่ือง วิธีใช้และการดูแลรักษาเคร่ืองผสมระบบปิด  

(Internal mixer or kneader mixer)  

ฉบับท่ี  1 วันท่ี 3 ตุลาคม 2560 

จัดทําโดย : นายบวร นฤภัย (วว.) 

หลักการ  เครื่องผสมระบบปิด (Internal mixer or kneader mixer) ใช้ผสมยางกับสารเคมีต่าง ๆ สําหรับ

เตรียมยางคอมพาวด์ก่อนนําไปเข้าเครื่องผสมยางแบบ 2 ลูกกลิ้ง  

ขอบข่าย  เครื่องผสมแบบปิดสามารถบดผสมยางคอมพาวด์ได้สูงสุด 60 กิโลกรัม  

วิธีใช้เครื่อง  

1. เครื่องผสมระบบปิดมีองค์ประกอบท่ี สําคัญ 4 ส่วนได้แก่ ห้องผสม (Chamber) ตัวบดผสมหรือโร
เตอร์  (Rotor) แท่งกดหรือแรม (Ram) และระบบหล่อเย็น (Cooling system) 

2. ตรวจสอบความสะอาดของห้องผสมและแท่งกด 
3. เตรียมถาดใส่ยางคอมพาวด์ไว้หลังเครื่องผสมระบบปิดพร้อมสําหรับเทออกจากเครื่อง 
4. เปิดเครื่องพร้อมกับปรับอุณหภูมิเครื่องผสมท่ี 70 องศาเซลเซียส 

และความเร็วรอบของโรเตอร์ท่ี 60 รอบต่อนาที 

5. รอจนกว่าอุณหภูมิเครื่องผสมจนได้ 70 องศาเซลเซียส 
6. ใส่ยางธรรมชาติลงในห้องผสมแล้วกดปุ่มปิดแท่งกดบดผสมเป็นระยะเวลา 5 นาที  
7. กดปุ่มเปิดแท่งกดเพ่ือเติมสีแล้วกดปุ่มปิดแท่งกดแล้วบดผสมต่ออีก 2 นาที 
8. กดปุ่มเปิดแท่งกดเพ่ือเติมซิงค์ออกไซด์ กรดสเตรียริก และวิงสเตแอล พร้อมกันแล้วกดปุ่มปิดแท่ง

กดบดผสมต่ออีก 3 นาที 
9. กดปุ่มเปิดแท่งกดเพ่ือเติมเคลย์ โอโซนแวกซ์ และนํ้ามัน แบ่งใส่อย่างละครึ่งแล้วกดปุ่มปิดแท่งกด

บดผสมครั้งละ 3 นาทีต่อครั้ง 
10. กดปุ่มเทยางคอมพาวด์ออกจากห้องผสมลงในถาดใส่ยางท่ีเตรียมไว้ 
11. ทําความสะอาดห้องผสมโดยใช้ยางธรรมชาติเก่าล้าง ถ้ามีการเปลี่ยนสูตรผสมยางใหม่ ให้ใช้ผ้าชุบ

นํ้ามันสนล้างอีกครั้งเพ่ือให้ห้องผสมสะอาดท่ีสุด 
ข้อควรระวัง 

1. ข้ันตอนการใส่สารเคมีลงในห้องผสมต้องระวังสารเคมีฟุ้งออกจากห้องผสม 
2. ไม่ควรใส่สารเร่งปฏิกิริยากับสารทําให้ยางสุก เช่น TMTD, กํามะถัน ในเครื่องผสมระบบปิดป้องกัน

ยางตายในห้องผสม 
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3. ระวังนํ้ามันจากเครื่องผสมตกลงในห้องผสมจะทําให้ยางคอมพาวด์ปนเป้ือนนํ้ามันส่งผลให้เวลาข้ึน
รูปผลิตภัณฑ์ยางปูพ้ืนจะเกิดแผลข้ึนได้ 

4. ถ้าหากมีการผสมสูตรท่ีเป็นยางสีต้องระมัดระวังอย่างย่ิงในการเปอะเป้ือนของเขม่าดําโดยเฉพาะถุง
มือท่ีมักเป้ือนเขม่าดําอยู่แล้ว 

วิธีการดูแลรักษา 

           รักษาความสะอาดเครื่องผสมระบบปิดให้มีความสะอาดอยู่เสมอหลังการใช้งานโดยเฉพาะห้องผสม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



97 

 

ภาคผนวก ฎ 
 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน หมายเลขเอกสาร:  WI.PD.01 หน้า 1/1 

เร่ือง วิธีใช้และการดูแลรักษาเคร่ืองผสมยางแบบ 2 ลูกกล้ิง  

(Two-roll mill) 

 

ฉบับท่ี  1 วันท่ี 7 กันยายน 2560 

จัดทําโดย :น.ส.มาลินี ลี้กระจ่าง (วว.) 

 
หลักการ  เครื่องผสมยางแบบ 2 ลูกกลิ้ง (Two-roll mill) ใช้สําหรับรีดยางและผสมยางคอมพาวด์โดยบดผสม
ยาง สารเคมี และสารตัวเติมต่างๆให้เป็นเน้ือเดียวกัน 
ขอบข่าย  เครื่องผสมแบบปิดสามารถบดผสมยางคอมพาวด์ได้สูงสุด 60 กิโลกรัม  
วิธีใช้เครื่อง  
 1. เครื่องผสมแบบ 2 ลูกกลิ้ง เป็นเครื่องผสมแบบเปิดท่ีมีลูกกลิ้ง 2 ลูก แรงตัวในแนวนอนขนานกัน 
 2. เปิดเครื่องก่อนใช้งานอย่างน้อย 30 นาที 
 3. ใส่ยางลงท่ีช่องระหว่าง 2 ลูกกลิ้ง ยางผ่านมาช่องว่างระหว่างลูกกลิ้ง ตอนแรก ๆ จะมีลักษณะรวน
ตกลงบนถาดรองรับใต้ลูกกลิ้ง เม่ือบดต่อไปยางจะเริ่มอ่อนน่ิมลงพอท่ีจะจับรอบลูกกลิ้งได้ 
 4. ปรับความเร็วและระยะห่างระหว่างลูกกลิ้งได้ตามต้องการ โดยความหนาของชิ้นงานจะข้ึนกับ
 ระยะห่าง ระหว่าง 2 ลูกกลิ้ง  
 5. บดยางต่อไปเรื่อยๆ ยางจะเกาะพันรอบลูกกลิ้ง ตอนแรก ๆ จะมีลักษณะพันไม่เรียบท่ัวผิวลูกกลิ้ง 
โดยท่ัวไปเม่ือบดต่อไปยางท่ีพันลูกกลิ้งจะเริ่มเรียบข้ึน 
 6. เติมสารเคมีต่าง ๆ ลงบนกองยางเหนือช่องห่างระหว่างลูกกลิ้ง กวาดส่วนของสารเคมีท่ีหล่นลงบน
ถาดใต้ ลูกกลิ้งใส่คืนกลับไปบด จนกระท่ังยางดูดดึงเอาสารต่าง ๆ เข้าไปบดผสมปนท่ัวถึงในเน้ือยาง 
 7. ใช้มีดตัดยางกดลงข้างหน่ึงข้างใดของลูกกลิ้งลูกหน้าและเลื่อนมีดตามแนวยาวของลูกกลิ้งขณะท่ี
ลูกกลิ้งหมุนอยู่ ม้วนยางท่ีถูกตัดโดยให้ยางท่ีม้วนคงอยู่บนลูกกลิ้ง และม้วนยางกลับคืนเข้าไปบดตัดยางด้วยวิธี
ดังกล่าวสลับข้างซ้ายขวาของลูกกลิ้ง จนสังเกตเห็นว่าสารต่าง ๆ ได้ผสมคลุกเคล้าท่ัวถึงในเน้ือยาง 
 8. เม่ือได้เวลาตามท่ีกําหนดไว้จึงใช้มีดตัดยางและรีดเป็นแผ่นออกจากเครื่อง ข้ันสุดท้ายของการบดผสม
มัก แนะนําให้ม้วนยางผ่านช่องระหว่างลูกกลิ้งอีกประมาณ 6-10 ครั้ง โดยปรับให้ช่องห่างน้ีแคบเพ่ือจะได้
รีดยางท่ี ผสมสารเคมีแล้วอย่างท่ัวถึง 
 9. ทําความสะอาดเครื่องผสมยาง 2 ลูกกลิ้ง โดยใช้ยางก้อนบดล้างภายในเครื่องเป็นเวลาอย่างน้อย 10 
นาที  หลังจากใช้งานทุกครั้ง 
วิธีการดูแลรักษา 
 1. รักษาความสะอาดเครื่องผสมยาง 2 ลูกกลิ้งให้มีความสะอาดอยู่เสมอ 
 2. เช็คและตรวจสอบระบบของเครื่องผสมยาง 2 ลูกกลิ้งทุกๆ 1-2 เดือน 
 3. ตรวจสอบระบบท่ีทํานํ้าเย็นผ่านในส่วนของลูกกลิ้งก่อนใช้งานทุกครั้ง   
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ภาคผนวก ฏ 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน หมายเลขเอกสาร:  WI.PD.01 หน้า 1/1 

เร่ือง วิธีใช้และการดูแลรักษาเคร่ืองอัดข้ึนรูป  

(Compression molding)  

ฉบับท่ี  1 วันท่ี 3 ตุลาคม 2560 

จัดทําโดย : นายบวร นฤภัย (วว.) 
 

หลักการ  เครื่องอัดข้ึนรูป (Compression molding) ใช้อัดข้ึนรูปยางคอมพาวด์เพ่ือผลิตผลิตภัณฑ์แผ่นยางปู
พ้ืน 
ขอบข่าย  เครื่องอัดข้ึนรูปต้องใช้ประกอบกับแม่พิมพ์โดยสามารถปรับระยะเวลา อุณหภูมิ ความดัน และการ
กดยํ้าตามความเหมาะสมสําหรับผลิตภัณฑ์และสูตรยางคอมพาวด์ 
วิธีใช้เครื่อง  

1. ตรวจสอบแม่พิมพ์ก่อนใช้งาน ว่ามีสภาพปกติหรือเปล่า 
2. ใส่แม่พิมพ์แผ่นยางปูพ้ืนให้ยึดกับตัวเครื่องอัดข้ึนรูป 
3. ปรับอุณหภูมิท่ีเครื่องอัดข้ึนรูปเป็น 150 องซาเซลเซียส หรือตามความเหมาะสมรอจนกว่าอุณหภูมิ

เครื่องอัดถึง 150 องซาเซลเซียส ต้ังค่าการกดยํ้าจํานวน 3 ครั้ง 
4. แล้วกดปุ่มให้เครื่องอัดเลื่อนข้ึนเพ่ือให้แม่พิมพ์สัมผัสเพทท้ังสองของเครื่องอัดข้ึนรูป หรือเรียกว่า 

“อุ่นแม่พิมพ์” เป็นระยะเวลาอย่างน้อย 30 นาที เพ่ือให้แม่พิมพ์มีอุณหภูมิเท่ากับตัวเครื่องอัด    
ข้ึนรูป 

5. ชั่งนํ้าหนักยางคอมพาวด์ 1.7 กิโลกรัมต่อแผ่นยางปูพ้ืน 1 แผ่น พยายามตัดยางคอมพาวด์ให้เป็น
ชิ้นเดียวกัน เพ่ือไม่ให้เกิดรอยต่อของแผ่นยางปูพ้ืน 

6. กดปุ่มเคลื่อนท่ีลงให้เพทของเครื่องอัดข้ึนรูปเลื่อนลง หลังจากน้ันใส่ยางคอมพาวด์ท่ีเตรียมไว้  
7. กดปุ่มเคลื่อนท่ีข้ึนให้เพทของเครื่องอัดข้ึนรูปเลื่อนข้ึน เครื่องอัดข้ึนรูปจะมีการกดอัดยํ้าจํานวน 3 

ครั้งตามท่ีต้ังค่าไว้ 
8. รอจนระยะเวลาท่ีต้ังไว้จนได้ ตัวเพทของเครื่องจะเคลื่อนท่ีลงอัตโนมัติ 
9. นําแผ่นยางปูพ้ืนออกจากแม่พิมพ์อย่างระมัดระวังไม่ให้เกิดการฉีกขาด 
10. ใส่ยางคอมพาวด์ท่ีเตรียมไว้ชิ้นใหม่ แล้วทําตามข้อ 5-7 อีกครั้ง 
11. เม่ือข้ึนรูปแผ่นยางปูพ้ืนเสร็จปิดเครื่องให้เรียบร้อย รอจนกว่าอุณหภูมิของแม่พิมพ์เท่าอุณหภูมิห้อง 

จึงนําผ้าสะอาดมาชุบนํ้ามันสนมาเช็ดทําความสะอาดแม่พิมพ์ 
ข้อควรระวัง 

1. ตอนใส่แม่พิมพ์ต้องใส่ให้แม่พิมพ์ท้ังสองสมมาตรกัน ไม่เช่นน้ันเวลาเครื่องอัดเวลาข้ึนรูปจะทําให้
แม่พิมพ์เกิดการบิดเบ้ียวเสียหายได้ 

2. สังเกตตอนเอาแผ่นยางปูพ้ืนออกจากแม่พิมพ์ ถ้าเริ่มเอาออกยากให้ใช้ซิลิโคนออยล์พรมลงแม่พิมพ์
เล็กน้อยก่อนวางยางคอมพาวด์ชิ้นใหม่ 

วิธีการดูแลรักษา 

     ทําความสะอาดเศษยางโดยรอบบริเวณเครื่องอัดข้ึนรูปทุกครั้งหลังการใช้งาน 
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ภาคผนวก ฐ 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน      หมายเลขเอกสาร:  WI.PD.01 หน้า 1 

เร่ือง    การผลิตแผ่นยางปูพ้ืน 

 

ฉบับท่ี  1  วันท่ี  25 สิงหาคม 2560 

จัดทําโดย : นายบวร นฤภัย (วว.) น.ส.มาลินี ลี้กระจ่าง (วว.) 
หลักการ 

ข้ันตอนการผลิตยางปูพ้ืนเป็นกระบวนการประกอบด้วยการออกสูตรเคมียาง การผสมยาง การข้ึนรูป 
การคงรูปยาง และการตกแต่งผลิตภัณฑ์สําเร็จตามลําดับ    ได้ผลิตภัณฑ์แผ่นยางปูพ้ืน 2 แบบ : แบบสําหรับ
ใช้ภายใน และแบบสําหรับใช้ภายนอก ตามผังแสดงข้ันตอนการผลิตดังน้ี 
ข้ันตอนการผลิต 

• วิธีการผสมยางคอมพาวด์ NR+SBR ขนาด 60 กิโลกรัม 
 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

1. ทําความสะอาดเครื่องผสมระบบปิดและเครื่องผสมสองลูกกลิ้งก่อน

ใช้งาน โดยใช้ยางในการบดล้างทําความสะอาด 

2. ช่ังนํ้าหนักยางและสารเคมตีามสูตรของแผ่นยางปูพ้ืน 

3. บดยางธรรมชาติ 18.8 กิโลกรมั ด้วยเครื่องผสมสองลูกกลิ้งก่อน 15 นาที หลังจาก

น้ันผสมยาง SBR 9.2 กิโลกรัม บดผสมต่ออีก 5 นาที 

4. นํายางผสมบดในเครื่องระบบปิดประมาณ 5 นาที เติมสี 300 กรัม บดผสมต่ออีก 2 นาที 

หลังจากน้ันเตมิ ZnO 1.4 กิโลกรมั, Stearic acid 600 กรัม และ Wingstay L 300 กรัม 

บดในเครื่องผสมระบบปิดจนครบ 3 นาที 

5. เติม Clay 28 กิโลกรัม แบ่งเตมิทีละครึ่งหน่ึง พร้อมกับเตมิ Ozone wax และ 

White oil บดผสมจนเข้าเป็นเน้ือเดียวกัน 

6. นํายางผสมออกจากเครื่องผสมระบบปิด เติมตัวเร่ง TMTD 300 กรัม ผสมในเครื่อง

ผสมสองลูกกลิ้ง และเติมกํามะถัน 600 กรัม ผสมเป็นเน้ือเดียวกัน 

7. รีดยางคอมพาวด์จากเครื่องผสมสองลูกกลิ้ง ให้หน้ากว้างของแผน่ยางประมาณ 33 เซนติเมตร หนา 

10 มิลลิเมตร สําหรับปูภายใน และหนา 7 มิลลเิมตร สําหรับปูภายนอก 

8. ยางคอมพาวด์ท่ีผสมเสร็จแล้ว ตั้งท้ิงไว้ท่ีอุณหภูมิห้องประมาณ 16 ช่ัวโมง เพ่ือรอ

สําหรับการข้ึนรูปช้ินงาน 
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วิสาหกิจชุมชน  อําเภอวังจันทร์  จังหวัดระยอง 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน      หมายเลขเอกสาร:  WI.PD.01 หน้า 2 

เร่ือง    การผลิตแผ่นยางปูพ้ืน 

 

ฉบับท่ี  1  วันท่ี  25 สิงหาคม 2560 

จัดทําโดย : นายบวร นฤภัย (วว.) น.ส.มาลินี ลี้กระจ่าง (วว.) 
 

• วิธีการผสมยางคอมพาวด์ EPDM ขนาด 60 กิโลกรัม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

1. ทําความสะอาดเครื่องผสมสองลูกกลิ้งก่อนใช้งาน 

โดยใช้ยางในการรีดล้างทําความสะอาด 

2. ชั่งนํ้าหนักยางและสารเคมีตามสูตรของแผ่นยางปูพ้ืน 

3. บดยาง EPDM 55 กิโลกรัม ด้วยเครื่องผสมสองลูกกลิ้ง

ก่อน 5 นาที 

4. เติมสี 600 กรัม บดผสมต่ออีก 2 นาที หลังจากน้ันเติม ZnO 2.8 กิโลกรัม, 

Stearic acid 1.1 กิโลกรัม และ Wingstay L 2.8 กิโลกรัม บดในเครื่องผสมสอง

ลูกกลิ้งจนครบ 3 นาที 

5. เติมตัวเร่ง ZEDC 1.1 กิโลกรัม, CBS 1 กิโลกรัม และTMTD 400 กรัม ผสม

ในเครื่องผสมสองลูกกลิ้ง และเติมกํามะถัน 800 กรัม ผสมเป็นเน้ือเดียวกัน 

7. ยางคอมพาวด์ท่ีผสมเสร็จแล้ว ต้ังท้ิงไว้ท่ีอุณหภูมิห้องประมาณ 16 ชั่วโมง 
เพ่ือรอสําหรับการข้ึนรูปชิ้นงาน 

6. รีดยางคอมพาวด์จากเครื่องผสมสองลูกกลิ้ง ให้หน้ากว้างของแผ่นยาง

ประมาณ 33 เซนติเมตร หนา 2 มิลลิเมตร 
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วิสาหกิจชุมชน  อําเภอวังจันทร์  จังหวัดระยอง 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน      หมายเลขเอกสาร:  WI.PD.01 หน้า 3 

เร่ือง    การผลิตแผ่นยางปูพ้ืน 

 

ฉบับท่ี  1  วันท่ี  25 สิงหาคม 2560 

จัดทําโดย : นายบวร นฤภัย (วว.) น.ส.มาลินี ลี้กระจ่าง (วว.) 
 

• วิธีการข้ึนรูปแผ่นยางปูพ้ืนสําหรับใช้ภายใน  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

1. ทําความสะอาดแม่พิมพ์ก่อนใช้งาน โดยใช้ Aquacoat SR-41 F เป็น 

releasing agent ฉีดลงแม่พิมพ์ แล้วใช้ผ้าสะอาดเช็ดออก กรณีถ้า

แม่พิมพ์สกปรกมาก ให้ใช้วิธีพ่นทราย แล้วเป่าลม 

3. ตัดยางคอมพาวด์ NR+SBR (หนา 10 มิลลิเมตร) ให้มีขนาดเท่า

แม่พิมพ์ ชั่งนํ้าหนัก 1.7 กิโลกรัม 

4. ทา silicone oil ท่ีบริเวณขอบแม่พิมพ์ เพ่ือให้ชิ้นงานออกได้ง่ายข้ึน

หลังจากน้ันวางยางคอมพาวด์ลงบนแม่พิมพ์ แล้วเอาชิ้นงานเข้าเครื่องข้ึนรูป 

จับเวลา 540 วินาที ท่ีอุณหภูมิ 160 °C และต้องคอยระมัดระวังอุณหภูมิท่ี

อาจมีการเปลี่ยนแปลง  

2. เปิดเครื่องเพ่ืออุ่นแม่พิมพ์ ต้ังอุณหภูมิ 160 °C รอจนกระท่ังได้

อุณหภูมิท่ีต้ังไว้ แล้วจึงข้ึนรูปชิ้นงาน 

5. รอจนถึงเวลาข้ึนรูป ค่อยๆเอาชื้นงานออกจากแม่พิมพ์ อาจจะใช้ลมช่วย

เป่า เพ่ือให้ชิ้นงานออกได้ง่ายข้ึน และตากชิ้นงานท้ิงไว้ท่ีอุณหภูมิห้อง 

6. ตัดแต่งชิ้นงานผลิตภัณฑ์ จะได้แผ่นยางปูพ้ืน สําหรับพร้อมใช้งาน 
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วิสาหกิจชุมชน  อําเภอวังจันทร์  จังหวัดระยอง 

ข้ันตอนการปฏิบัติงาน      หมายเลขเอกสาร:  WI.PD.01 หน้า 4 

เร่ือง    การผลิตแผ่นยางปูพ้ืน 

 

ฉบับท่ี  1  วันท่ี  25 สิงหาคม 2560 

จัดทําโดย : นายบวร นฤภัย (วว.) น.ส.มาลินี ลี้กระจ่าง (วว.) 
 

• วิธีการข้ึนรูปแผ่นยางปูพ้ืนสําหรับใช้ภายนอก 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

1. ทําความสะอาดแม่พิมพ์ก่อนใช้งาน โดยใช้ Aquacoat SR-41 F เป็น 

releasing agent ฉีดลงแม่พิมพ์ แล้วใช้ผ้าสะอาดเช็ดออก กรณีถ้า

แม่พิมพ์สกปรกมาก ให้ใช้วิธีพ่นทราย แล้วเป่าลม 

3. ตัดยางคอมพาวด์ NR+SBR (หนา 7 มิลลิเมตร) ชั่งนํ้าหนัก 1.6 

กิโลกรัม และยางคอมพาวด์ EPDM (หนา 2 มิลลิเมตร) ชั่งนํ้าหนัก 0.2 

กิโลกรัม ให้มีขนาดเท่าแม่พิมพ์  

4. ทา silicone oil ท่ีบริเวณขอบแม่พิมพ์ เพ่ือให้ชิ้นงานออกได้ง่ายข้ึน หลังจาก

น้ันประกบยางคอมพาวด์สองชนิดเข้าด้วยกันวางลงบนแม่พิมพ์ โดยวางยางคอม

พาวด์ NR+SBR ไว้ด้านล่าง และยางคอมพาวด์ EPDM ไว้ด้านบน นําชิ้นงานเข้า

เครื่องข้ึนรูป จับเวลา 480 วินาที ท่ีอุณหภูมิ 150 °C และต้องคอยระมัดระวัง

อุณหภูมิท่ีอาจมีการเปลี่ยนแปลง  

2. เปิดเครื่องเพ่ืออุ่นแม่พิมพ์ ต้ังอุณหภูมิท่ี 150 °C รอจนกระท่ังได้

อุณหภูมิท่ีต้ังไว้ แล้วจึงข้ึนรูปชิ้นงาน 

5. รอจนถึงเวลาข้ึนรูป ค่อยๆเอาชื้นงานออกจากแม่พิมพ์ อาจจะใช้ลมช่วยเป่า 

เพ่ือให้ชิ้นงานออกได้ง่ายข้ึน และตากชิ้นงานท้ิงไว้ท่ีอุณหภูมิห้อง 

6. ตัดแต่งชิ้นงานผลิตภัณฑ์ จะได้แผ่นยางปูพ้ืน สําหรับพร้อมใช้งาน 
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ภาคผนวก ฑ 
 

ตารางเปรียบเทียบคุณสมบัติยางปูพ้ืนท่ีผลิตโดยกลุ่มวิสาหกิจฯกับแผ่นยางปูพ้ืนสูตร B3 

รายการทดสอบ ภาวะทดสอบ 

มาตรฐาน 

มอก. 2377-

2559 

ผลการทดสอบ 

แผ่นยางปูพ้ืน 

กลุ่มวิสาหกิจ

ชุมชนวังจันทร์

ก่อนพัฒนา 

ผลการทดสอบ 

แผ่นยางปูพ้ืน 

สูตร B3 

ความแข็ง 
ASTM 

D2240 

ตามชนิดท่ีผู้ทํา

ระบุ (+5, -4) 
59 Shore A 55 Shore A 

ความต้านแรงดึง 
ISO 37 

> 4 MPa 5.10 MPa 7.3 MPa 

ความยืดเม่ือขาด >150% 449.9% 592% 

การเปลี่ยนแปลงความแข็ง 
หลังบ่มเร่ง ท่ี 

70oC, 

72 ชั่วโมง 

(ISO188) 

< 5 shore A 0 1 

การเปลี่ยนแปลงความต้าน
แรงดึง 

<25% 21.37% 2.73% 

การเปลี่ยนแปลงความยืดเม่ือ
ขาด 

<50% 6.5% 7.09% 

ความทนต่อการขัดสี ISO 4649 <500 mm3 352 mm3 132.1 mm3 

การยุบตัวเน่ืองจากแรงอัด ISO 815 <40% 12.9% 21.3% 
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ภาคผนวก ฒ 
รายงานการทดสอบแผ่นยางปูพ้ืน 

 
 

รูปแสดงรายงานผลทดสอบแผ่นยางปูพ้ืนตาม มอก. 2377-2559  
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รูปแสดงรายงานผลทดสอบแผ่นยางปูพ้ืนตาม มอก. 2377-2559 (ต่อ) 
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ภาคผนวก ณ 
 

กําหนดการสัมมนา 
เร่ือง “การแปรรูปสร้างมูลค่าเพ่ิมผลิตภัณฑ์จากยางพาราด้วยวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยี” 

วันที่ 11 มิถุนายน 2561 เวลา 08.30 – 13.00 น. 
 

จัดโดย 
สถาบันวิจัยวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยีแห่งประเทศไทย (วว.) 

 

ณ ห้องประชุมไพรินทร์ 
สถาบันวิทยสิริเมธี ปตท. อ.วังจันทร์ จ.ระยอง (VISTEC) 

………………………………………………………………………………………………. 
 

08.30 - 09.00 น.  ลงทะเบียน 
09.00 - 09.10 น. กล่าวเปิดการสัมมนา โดย ดร.อาภารตัน ์มหาขนัธ ์ 
 รองผู้วา่การ ด้านการพัฒนาอย่างย่ังยืน  
                           สถาบันวิจัยวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยีแห่งประเทศไทย (วว.) 
09.10 - 09.50 น. แนะนําโครงการ “การใช้วิทยาศาสตร์และเทคโนโลยีในการพัฒนาผลิตภัณฑ์จาก

ยางพาราเพ่ือยกระดับการใช้งานและสร้างมูลค่าเพ่ิมสามารถแขง่ขนัเชิงพาณิชย์” 
 โดย ดร.ศิริพร ลาภเกียรติถาวร ผู้อํานวยการศนูย์เช่ียวชาญนวตักรรมวัสดุ 

สถาบนัวิจัยวิทยาศาสตรแ์ละเทคโนโลยีแหง่ประเทศไทย (วว.) 
09.50 - 10.10 น. รับประทานอาหารว่าง 
10.10 - 10.40 น. แนะนํา “สถาบนัวิทยสิริเมธ ีปตท. อ.วังจันทร์ จ.ระยอง (VISTEC)” 
 โดย ศาสตราจารย์ ดร.จํารัส ล้ิมตระกูล อธิการบดสีถาบนัวิทยสิรเิมธ ีปตท. 
10.40 - 11.20 น. การบรรยายเรื่อง “กระบวนการรบัรองมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม (มอก.)”  
 โดย นายพิชญ ์ประโมจนีย์ นักวชิาการอุตสาหกรรมชํานาญการพิเศษ 
                           จากสํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม (สมอ.) 
11.20 - 11.45 น.      การบรรยายเรื่อง “ผลิตภัณฑ์จากยางพาราจังหวัดระยอง”  
 โดย ตัวแทนจากองค์การบรหิารส่วนจังหวัดระยอง (อบจ.ระยอง) 
11.45 - 12.00 น.  ปิดการสัมมนา 
12.00 - 13.00 น. รับประทานอาหารกลางวัน ณ ห้องอาหาร VISTEC  

………………………………………………………………………………………………. 
หมายเหต:ุ กําหนดการอาจมีการเปลี่ยนแปลงได้ตามความเหมาะสม 

 



107 

 

ภาพบรรยากาศในงานจัดงานสัมมนา 
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ภาคผนวก ด 
การเผยแพร่ผลงานในวาระต่างๆ 

1.1. จัดแสดงผลงานวิจัยผลิตภัณฑ์จากยางพารา และนําผลิตภัณฑ์แผ่นยางปูพ้ืนร่วมแสดงในงาน

มหกรรมงานวิจัยแห่งชาติ 2561 (Thailand Research Expo 2018)  

  

 

1.2. แผ่นพับประชาสัมพันธ์ผลิตภัณฑ์แผ่นยางปูพ้ืน 

 

 

1.3. QR CODE ประชาสัมพันธ์ผลิตภัณฑ์แผ่นยางปูพ้ืน  
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1.4. วิสาหกิจชุมชนอุตสาหกรรมผลิตภัณฑ์ยาง อ.วังจันทร์ มาออกบูท w07 ในงาน Thailand 

Industry Expo 2018 ของกระทรวงอุตสาหกรรม ระหว่างวันท่ี 2-5 ส.ค. 2561 ณ อาคารชาเลน

เจอร์ 3 อิมแพ็ค เมืองทองธานี  

 

  

 

1.5. งานนิทรรศการ Thai Tech Expo 2018 ในระหว่างวันท่ี 4-8 กรกฎาคม 2560 ณ ไบเทค บาง

นา จ.กรุงเทพ จัดโดยกระทรวงวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยี 
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            1.6. งานสัมมนา เรื่อง การแปรรูปสร้างมูลค่าเพ่ิมผลิตภัณฑ์จากยางพาราด้วยวิทยาศาสตร์และ

เทคโนโลยี วันท่ี 11 มิถุนายน 2561 ณ ห้องประชุมไพรินทร์ สถาบันวิทยสิริเมธี อ.วงัจันทร์ จ.

ระยอง จัดโดยสถาบันวิจัยวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยีแห่งประเทศไทย 

 

 

1.7. เย่ียมชมและศึกษาดูงาน วันท่ี 30 พฤษภาคม 2561ของคณะนักเรียนและอาจารย์ จากโรงเรียน

ชําฆ้อพิทยาคม อ.เขาชะเมา จ.ระยอง ได้มาศึกษาดูงานท่ี วิสาหกิจชุมชนอุตสาหกรรมแปรรูป

ผลิตภัณฑ์ยางพารา ตลาดกลางยางพารา ต.ชุมแสง อ.วังจันทร์ จ.ระยอง  

 

 

1.8. เย่ียมชมและศึกษาดูงาน วันท่ี 9 พฤษภาคม 2561ของคณะการยางแห่งประเทศไทย (กยท.) 

สาขาลําพูนและตัวแทนเกษตรกรและตัวแทนสถาบันเกษตรกร จ.ลําพูน ได้มาศึกษาดูงานท่ี วิสาหกิจ

ชุมชนอุตสาหกรรมแปรรูปผลิตภัณฑ์ยางพารา ตลาดกลางยางพารา ต.ชุมแสง อ.วังจันทร์ จ.ระยอง 
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1.9. เย่ียมชมและศึกษาดูงาน วันท่ี 11 มีนาคม 2561ของคณะอาจารย์จากมหาวิทยาลัยแม่โจ้ ท่ี 

วิสาหกิจชุมชนอุตสาหกรรมแปรรูปผลิตภัณฑ์ยางพารา ตลาดกลางยางพารา ต.ชุมแสง อ.วังจันทร์ จ.

ระยอง 

 

 

1.10. สกู๊ปข่าวช่วง Living green เรื่องราวของนวัตกรรมยางพารา ทางช่อง Tnn24 ออกอากาศทาง 

tv ช่อง 16 ได้มาถ่ายทํารายการ “การสร้างมูลค่าเพ่ิมให้กับยางพารา” กับทางกลุ่มวิสาหกิจชุมชน

อุตสาหกรรมผลิตภัณฑ์ยาง อ.วังจันทร์ ออกอากาศในวันท่ี 13 ม.ค. 2561  

 

 

1.11. เย่ียมชมและศึกษาดูงาน วันท่ี 11 ตุลาคม 2560 ของคณะท่านพลเอกดนัย มีชูเวท ประธาน

คณะกรรมาธิการเกษตรและสหกรณ์สภานิติบัญญัติแห่งชาติ(สนช.) และคณะ ท่ี วิสาหกิจชุมชน

อุตสาหกรรมแปรรูปผลิตภัณฑ์ยางพารา ตลาดกลางยางพารา ต.ชุมแสง อ.วังจันทร์ จ.ระยอง 
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1.12. งานนิทรรศการ โครงการพัฒนาเกษตรกร ด้วยวิทยาศาสตร์ เทคโนโลยีและนวัตกรรม ใน

ระหว่างวันท่ี 26-30 กรกฎาคม 2560 ณ โรงเรียนสา ต.กลางเวียง อ.เวียงสา จ.น่าน จัดโดยสถาบันวิจัย

วิทยาศาสตร์และเทคโนโลยีแห่งประเทศไทย 

 

 

1.13. ประธานของกลุ่มวิสาหกิจชุมชนอุตสาหกรรมผลิตภัณฑ์ยาง อ.วังจันทร์ จ.ระยอง นําผลิตภัณฑ์

จากยางพาราท่ีทางกลุ่มผลิตข้ึน มาบันทึกเทปออกรายการ เวคอัพนิวส์ ทางช่องวอย์ซทีวี ในวันท่ี 19 

ก.ค. 2561  
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1.14. https://www.kehakaset.com/articles_details.php?view_item=600 

 

 

 

1.15. https://www.technologychaoban.com/bullet-news-today/article_36368 
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1.16. https://www.thaiquote.org/content/23239 

 

 

 

1.17. https://businesslinx.globallinker.com/bizforum/article 
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ภาคผนวก ต 
ต้นทุนการผลิตแผ่นยางปูพ้ืน 

รายการ ราคา  หน่วย 

1. ค่าวัตถุดิบยางคอมพาวด์     
ยาง NR+สารเคมียาง 24.31 บาท ต่อ กิโลกรัม 

ยาง 1 แผ่น หนัก 1.8 กก. = 1.8*24.31 43.76 บาท ต่อ แผ่น 

2. ค่าแรงผสมยางคอมพาวด์     
ราคาค่าแรง (350 บ./วัน) 350   

1 batch ตียางคอมพาวด์ได้ 60 กก. ใช้เวลา 40 นาที     

1 วัน ตีได้ 12 batch*60 กก. = 720 กก./วัน/คน 720   

ค่าแรง (ผสมยาง+รีดยาง) = (350 บ./720 กก.)*2 คน  0.97 บาท ต่อ กิโลกรัม 
ยาง 1 แผ่น หนัก 1.8 กก. = 1.8 กก.*0.97 บ. 1.75 บาท ต่อ แผ่น 

3. ค่าแรงข้ึนรูป     

เวลาข้ึนรูปต่อ 1 แผ่น ใช้เวลา 8 นาที (คนงาน 1 คนคุม 2 
เครื่อง) 

    

1 ชั่วโมง ผลิตได้ 7 แผ่น/เครื่อง     

8 ชั่วโมง ผลิตได้ 56 แผ่น/เครื่อง/วัน 56   

ค่าแรง = [350 บ./(56 แผ่น*2 เครื่อง )] 3.13 บาท ต่อ แผ่น 
4. ค่าแรงตัดแต่ง     

กําหนดต้องได้ 200 แผ่น/คน/วัน 200   

ค่าแรง = (350 บ./200 แผ่น) 1.75 บาท ต่อ แผ่น 

5. ค่าไฟ     

ราคา 480 บ./วัน (12 ชั่วโมง) 480   
1 วันผลิตได้ 224 แผ่น (คิดจาก 4 เครื่อง) 224   
ค่าไฟ = 480 บ./224 แผ่น (คิดจาก 4 เครื่อง) 2.14 บาท ต่อ แผ่น 

ต้นทุนรวม (บาท ต่อ แผ่น)  52.52 บาท ต่อ แผ่น 
1 ตารางเมตร มี 9 แผ่น (บาท.ต่อ ตร.ม.) 472.72 บาท.ต่อ ตร.ม. 
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ภาคผนวก ถ 
รายช่ือผู้เข้ารับการอบรมการผลิตแผ่นยางปูพ้ืนที่กลุ่มวิสาหกิจชุมขนฯ 
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ภาคผนวก ท 
ตารางเปรียบเทียบวัตถุประสงค์ กิจกรรมที่วางแผนไว้ และกิจกรรมที่ดําเนินการมาและผลที่ได้รับตลอดโครงการ 

วัตถุประสงค์ กิจกรรมที่วางแผนไว้ กิจกรรมที่ดําเนินการ ผลที่ได้รับ 

โครงการ การพัฒนาโรงงานต้นแบบการผลิต
แผ่นยางปูพื้นสําหรับกลุ่มวิสาหกิจชุมชน (เฟส 
2) 

วัตถุประสงค์ 

1. เ พื่อพัฒนาคุณภาพแผ่นยางปูพื้นจาก
ยางพาราใ ห้มี คุณสมบัติ เ ป็น ไปตาม
มาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม 

2. เพื่อยกระดับขีดความสามารถของกลุ่ม
วิสาหกิจ ชุมชนอุตสาหกรรมแปรรูป
ผลิตภัณฑ์ยางพารา อ.วังจันทร์ จ.ระยอง 
ให้เป็นโรงงานต้นแบบ 

 

 

 

 

 

1. พัฒนารูปแบบแผ่นยางปูพื้นที่ต้องการผลิต
เชิงพาณิชย์ ตามหน้าที่การใช้งาน โดยใช้สูตรยาง
ที่พัฒนาจากเฟส 1 
2. จัดเตรียมเครื่องมือ อุปกรณ์ และทดลอง
เดินเครื่องผลิตตามขั้นตอนกระบวนการที่
ออกแบบในเฟส 1 สําหรับโรงงานต้นแบบของ
กลุ่มอุตสาหกรรมแปรรูปผลิตภัณฑ์ยางพารา อ.
วังจันทร์ จ.ระยอง 
3. อบรมวิธีการตรวจเช็คสมบัติวัตถุดิบ สมบัติ
ผลิตภัณฑ์ในแต่ละขั้นตอนการผลิต 
4. อบรมวิธีการจัดทําระบบเอกสารปฏิบัติการ 
การบันทึกเอกสารผลทดสอบและการวิเคราะห์
ข้อมูลผลทดสอบ 
5. ประ เมิ นประสิท ธิภาพของระบบ  โดย
ตรวจสอบสมบัติและประเมินคุณภาพและความ
สม่ําเสมอของผลิตภัณฑ์ รวมทั้งต้นทุนการผลิต 
6. ถ่ายทอดเทคโนโลยีระดับโรงงานต้นแบบการ
ผลิตแผ่นยางปูพื้นที่มีคุณภาพตามมาตรฐาน
กําหนดให้แก่เครื่อข่ายกลุ่มวิสาหกิจชุมชน 
7. สรุปผลและจัดทํารายงานฉบับสมบูรณ์ เฟสที่ 
2 
 

1. มีการพัฒนารูปแบบแผ่นยางปูพื้นที่ต้องการ
ผลิตเชิงพาณิชย์ ตามหน้าที่การใช้งาน โดยใช้
สูตรยางที่พัฒนาจากเฟส 1 
2. มีการจัดเตรียมเครื่องมือ อุปกรณ์ และ
ทดลองเดินเครื่องผลิตตามขั้นตอนกระบวนการ
ที่ออกแบบในเฟส 1 สําหรับโรงงานต้นแบบของ
กลุ่มอุตสาหกรรมแปรรูปผลิตภัณฑ์ยางพารา อ.
วังจันทร์ จ.ระยอง 
3. มีการอบรมวิธีการตรวจเช็คสมบัติวัตถุดิบ 
สมบัติผลิตภัณฑ์ในแต่ละขั้นตอนการผลิต 
4. มีการอบรมวิ ธีการ จัดทําระบบเอกสาร
ปฏิบัติการ การบันทึกเอกสารผลทดสอบและ
การวิเคราะห์ข้อมูลผลทดสอบ 
5. มีการประเมินประสิทธิภาพของระบบ โดย
ตรวจสอบสมบัติและประเมินคุณภาพและความ
สม่ําเสมอของผลิตภัณฑ์ รวมทั้งต้นทุนการผลิต 
6. มีการถ่ายทอดเทคโนโลยีระดับโรงงาน
ต้นแบบการผลิตแผ่นยางปูพื้นที่มีคุณภาพตาม
มาตรฐานกําหนดให้แก่เครื่อข่ายกลุ่มวิสาหกิจ
ชุมชน 
7. มีการสรุปผลและจัดทํารายงานฉบับสมบูรณ์ 
เฟสที่ 2 

งานวิจัยนี้ได้พัฒนาปรับปรุงกระบวนการผลิตแผ่น
ยางปูพื้นและกระบวนการควบคุมคุณภาพ ให้กับ
วิสาหกิจชุมชนอุตสาหกรรมยาง อ.วังจันทร์  
จังหวัดระยอง จนสามารถได้รับรองมาตรฐาน
ผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม มอก.2377-2559 จาก
สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม (สมอ.) 
ส่งผลให้ทางวิสาหกิจชุมชนสามารถผลิตแผ่นยางปู
พื้นที่มี คุณภาพสม่ําเสมอ และสามารถสร้าง
มูลค่าเพิ่มให้กับพาราได้เกือบ 3 เท่าด้วยกัน ทําให้
ปัจจุบันทางวิสาหกิจชุมชนสามารถดําเนินการผลติ
แผ่นยางปูพื้นได้ด้วยตัวเองและขยายตลาดแผ่น
ยางปูพื้นได้มากขึ้น พร้อมที่จะเป็นโรงานต้นแบบ
ถ่ายทอดกระบวนการผลิตแผ่นยางปูพื้น ให้กับ
เกษตรกรชาวสวนยางและกลุ่มวิสาหกิจชุมชนอื่น 
ๆ ที่สนใจ จึงเป็นการสร้างอาชีพและรายได้ให้แก่
ชุมชนอย่างยังยืน 

 

รูปแผ่นยางปูพื้นและหนังสือรับรองมอก. 
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ภาคผนวก ธ 
สรุปรายงานการเงิน 
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ภาคผนวก ธ 
 

สัญญาเลขท่ี RDG60T0096 

ชื่อโครงการ การพัฒนาโรงงานต้นแบบการผลิตแผ่นยางปูพ้ืนสําหรับกลุ่มวิสาหกิจชุมชน (เฟส2) 
 

 

ตาราง เปรียบเทียบผลผลิต (Output) ท่ีเสนอในข้อเสนอโครงการและท่ีได้จริง 
 

 

 

 

 

 

 

  
ลงนาม.............................................. 
       (หัวหน้าโครงการวิจัยผู้รับทุน) 

วันที่.................................................. 
 

ผลผลิต (Output) 
ในกรณีล่าช้า (ผลสําเร็จไม่ถึง 100%) ให้ท่านระบุ

สาเหตุและการแก้ไขท่ีท่านดําเนินการ กิจกรรมในข้อเสนอโครงการ/หรือจากการปรับแผน 
ผลสําเร็จ 

(%) 
1. รูปแบบผลิตภัณฑ์แผ่นยางปูพ้ืนสําหรับผลิตในเชิง

พาณิชย์ 
100%  

2. โรงงานต้นแบบท่ีมีระบบสําหรับผลิตแผ่นยางปู
พ้ืนท่ีมีสมบัติตามมาตรฐานอุตสาหกรรม 

100%  

3. ระบบการจัดการกระบวนการผลิต ประกอบด้วย
แบบโรงงานในการผลิต และระบบการดําเนินการ
ผลิต ท่ีมีการบริหารจัดการการผลิต ข้ันตอนการ
ผลิตท่ีเหมาะสม การจัดทําระบบเอกสาร การ
จัดเก็บและการวิเคราะห์ข้อมูลการผลิต 

100%  

4. จํานวนสมาชิกในวิสาหกิจชุมชนได้รับการอบรมการ
ผลิตแผ่นยางปูพ้ืนอย่างมีประสิทธิภาพและมี
คุณภาพ 

100%  

5. ได้รับการรับรองมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม 
ของผลิตภัณฑ์แผ่นยางปูพ้ืนท่ีผลิตได้ 

100%  
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