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 การศึกษาเพื่อพัฒนาคุณภาพยางแผนดิบ มีวัตถุประสงคเพื่อ ศึกษาวิธีการปรับปรุงคุณภาพยางแผนดิบดาน
ขนาดและน้ําหนัก โดยมีข้ันตอนการศึกษา 3 ข้ันตอนและแตละข้ันตอนไดผลการศึกษาดังนี ้
 1. ผลการศึกษากระบวนการผลิตยางแผนดิบของเกษตรกรและขอมูลท่ีเกี่ยวของ พบวา จํานวนยางแผนดิบท่ีมี
ขนาดและน้ําหนักผานเกณฑมาตรฐานยางช้ัน 1 มีรอยละ 5.6 และผานเกณฑมาตรฐานยางช้ัน 2 ถึง 4 มีเพียงรอยละ 10 
ซ่ึงมีสาเหตุมาจากนํ้ายางเจือจางท่ีใชผลิตยางกอนขาวมีปริมาตรมากเกนิไป ทําใหมีเนื้อยางมากตามไปดวย จึงสงผลให
น้ําหนกัของยางแผนดิบเกินมาตรฐาน  และจากการศึกษากระบวนการผลิตยางแผนดิบต้ังแตข้ันตอนเริ่มตนคือการกรอง
ไปจนถึงข้ันตอนสุดทายคือการผึ่งยางแผนดิบ เกษตรกรตองใชแรงงานเฉล่ีย 3.5 คนตอวัน เพื่อท่ีจะแปรสภาพน้ํายางสด
ใหเปนยางแผนดิบเฉล่ีย 58 แผนตอครัวเรือนตอวนั ตลอดฤดูกาลผลิตประมาณ 110 วันตอป  
 2. ผลการศึกษาเพื่อพัฒนาวิธีการผลิตยางแผนดิบโดยวิธีรีดยางดวยลูกรีด ซ่ึงเปนวิธีการที่นยิมปฏิบัติใน
ปจจุบัน พบวาควรลดปริมาณนํ้ายางเจือจางลง ใหมีสวนผสมของน้ํายางเจือจางคือ น้ํายางสด: น้ําสะอาด: กรดเจอืจาง
เปน 3,000: 1,700 : 250 ลบ.ซม. จะทําใหน้ําหนักของยางแผนดิบมีคาตามเกณฑมาตรฐานกําหนด และควรปรับปรุง
วิธีการรีดโดยการดึงร้ังแผนยางขณะรีดเรียบ ใหมีขนาดยางแผนเรียบ (กวาง x ยาว x หนา) เฉล่ีย 442.0, 825.0 และ 5.5 
มม.ตามลําดับ สําหรับการปรับปรุงเทคนิคการดึงร้ังทําไดดวยวิธีการฝกการดึงร้ังยางแผน ประมาณ 5 แผน ก็จะทําใหได
แผนยางดิบท่ีมีขนาดตามมาตรฐานกําหนด 
 3. ผลการศึกษาความเปนไปไดทางเทคนิคในการผลิตยางแผนดิบ ดวยวธีิการกดอัดยางดวยแมพิมพพบวา การ
ผลิตยางแผนดบิดวยวิธีกดอัดยางดวยแมพมิพมีความเปนไปได ถาหากมีการออกแบบชองทางระบายน้ําออกจาก
แมพิมพอยางเหมาะสม และยังพบวาการขยายตัวของยางเกิดข้ึนทุกทิศทาง โดยการขยายตัวมีระยะทางในแตละทิศทาง
ไมเทากัน จึงทําไดยางแผนเรียบมีขนาดและรูปทรงไมแนนอน และถาออกแบบแมพิมพใหควบคุมการขยายตัวของยาง
อยูในขอบเขตท่ีเหมาะสม จะทําใหไดยางแผนดิบท่ีมีขนาดและรูปทรงตามตองการ สําหรับการผลิตยางแผนดิบใหได
ขนาดตามมาตรฐานกําหนดแนะนําใหใชของยางกอนขาวขนาด (กวาง x ยาว x หนา)  เปน 263.2, 766.8 และ 27.1 มม.  
ตามลําดับ  และมีขนาดของพิมพ (กวาง x ยาวx หนา) เปน 567.3, 1,157.0 และ 3.8 มม. ตามลําดับ 
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Abstract 
 The objective of this research was to develop a method to improve the quality of unsmoked rubber sheet 
(URS) with respect to size and weight in 3 steps. The results were as follows: 
 1. The results of study of URS processing by farmers’ method and concerning data were: there was 5.6% of 
Grade 1 quality URS and  only 10 % of Grade 2-4. The major cause was due to too much latex dilution in the 
production process. The overall steps for URS processing required an average labour of 3.5 men/day for transforming 
the latex to URS, with an expected output of 58 sheets/ family/day for 110 days/year during the production season.  
 2. The results of the study for developing the URS by roller method were: there should be a decrease in the 
latex dilution according to this ratio: fresh latex : water : acid, 3,000 : 1,700 : 250 cm3 and by doing this, the URS 
would have a quality of Grade 1. In addition, farmers should develop a skill in stretching the URS while passing 
through the rollers in order to obtain the average size for the finished URS of 442.0 mm width, 825.0 mm length and 
5.5 mm thickness, with an initial practice on stretching about 5 sheets. 
 3. The results of the study for technical possibility of URS production by pressing method indicated that, if 
water was drained from the mold appropriately and the rubber expanded in every direction quite proportionately, the 
obtained URS should have acceptable shape and size. The recommended size for each unpressed URS was 263.2 mm 
width, 766.8 mm length and 27.1mm thickness, whereas that for the mold was 567.3 mm, 1,157.0 mm and 3.8 mm 
respectively. 
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