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TEA-07 

ถวยรับน้ํายางจากยางธรรมชาติผสมขี้เถาไมยางพารา 

ประเสริฐ คงแกว
1
, *พงษพันธ ราชภักดี
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1
สาขาวิชาเทคโนโลยีอุตสาหการ มหาวทิยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลศรีวิชัย  

109 ม.2 ตําบลถ้ําใหญ อําเภอทุงสง จังหวัดนครศรีธรรมราช 80110  

 
2
สาขาวิชาเทคโนโลยยีางและพอรลิเมอร มหาวิทยาลยัเทคโนโลยีราชมงคลศรีวิชัย  

109 ม.2 ตําบลถ้ําใหญ อําเภอทุงสง จังหวัดนครศรีธรรมราช 80110  

ผูเขียนติดตอ: พงษพันธ ราชภักดี E-mail: r_pongpun@hotmail.com 

บทคัดยอ  
ถวยรับน้ํายางที่เกษตรชาวสวนยางนิยมใชงานในปจจุบันมี 2 ชนิดคือถวยรับน้ํายางที่ผลิตจากเซรามิกสและพลาสติก 

ซึ่งเซรามิกสจะมีตนทุนการผลิตสูงและน้ําหนักมาก สวนพลาสติกนั้นจะมีตนทุนการผลิตต่ําแตน้ําหนักเบาและเกิดการแหงกรอบ

เมื่อไดรับความรอนเพิ่มขึ้น เมื่อเสื่อมสภาพก็จะถูกกําจัดทิ้งเปนขยะมลพิษสงผลกระทบตอสิ่งแวดลอมในสวนยาง ดังนั้นจึงไดมีการ

พัฒนาถวยรับน้ํายางจากวัสดุผสมจากยางธรรมชาติกับเถาไมยางพาราที่มีตนทุนต่ําและเปนมิตรกับสิ่งแวดลอมสามารถยอยสลาย

ไดเอง โดยทําการแปรปริมาณขี้เถาไมยางพารา 5 ระดับคือ 60, 80, 100, 120 และ 140 phr ยางธรรมชาติใชเปนยาง STR 20 ขึ้น

รูปโดยเครื่องอัดขึ้นรูป ทําการทดสอบคุณสมบัติเชิงกลคือ ความตานทานแรงดึง ความแข็งและการสึกหรอเพื่อหาอัตราสวนผสมที่

เหมาะสม พบวาขี้เถาไมยางพาราที่ปริมาณ 100 phr เหมาะสมที่จะนํามาใชในการผลิตถวยรับน้ํายาง เนื่องจากผลิตภัณฑที่ไดไมมี

การแตกราวและคงรูป มีคามีคาความตานทานแรงดึงสูงสุด 4.02 MPa คาความแข็งเฉลี่ย 52.9 shore A  

คําสําคัญ: ถวยรับน้ํายาง; ยางธรรมชาต;ิ เถาไมยางพารา 

1. บทนํา 

จากการศึกษากระบวนการผลิตของโรงงานชูศักดิ์แอนด
พรรณีภาคใตพาราวูด อําเภอทุงสง จังหวัดนครศรีธรรมราช 
ซึ่งเปนโรงงานแปรรูปไมยางพาราอบแหง พบวาทางโรงงานมี
ปญหาในการกําจัดเถาไมยางพารา (Para-wood ash) ซึ่งเปน
เศษเหลือจากการเผาไหมเศษไมยางพาราที่อุณหภูมิประมาณ 
1,000oC สําหรับเปนเชื้อเพลิงท่ีใชในการอบไมยางพารา อีก
ทั้งมีแนวโนนจะมีเพิ่มปริมาณมากขึ้น จากปญหาดังกลาว
ผูวิจัยจึงเกิดแนวคิดในการนําเถาไมยางพารามาผสมกับยาง
ธรรมชาติเพื่อผลิตเปนถวยรับน้ํายาง ซึ่งเกษตรกรชาวสวน
ยางพบปญหาในสวนของถวยรับน้ํายาง ซึ่งเปนอุปกรณที่มี
ความจําเปนตอกระบวนการเก็บน้ํายางพาราอยางมาก  ซึ่ง
ถวยรับน้ํายางที่ชาวสวนยางนิยมใชกันคือมี 2 ชนิดคือที่ผลิต
จากเซรามิกสและพลาสติก ถวยรับน้ํายางที่ผลิตจากเซรา
มิกสจะมีน้ําหนักมาก แตกหักงายเมื่อเกิดการตกหลน ราคา
สูง (จําหนายใบละประมาณ 15-20 บาท) และมีแนวโนมราคา
สูงขึ้นเพราะมีขั้นตอนการผลิตที่ใชพลังงานมาก อีกทั้งผูผลิต
ก็มีจํานวนนอยมาก  ในขณะที่ถวยรับน้ํายางซึ่งผลิตจาก
พลาสติก แมจะมีราคาถูกกวา (จําหนายใบละ 4-6 บาท) แตก็

มีน้ําหนักเบา เกิดการปลิวตามลมในระหวางที่แขวนไวกับตน
ยางทําใหตองเสียเวลาในการคนหามาก  เนื่องจากสวนใหญ
ชาวสวนนิยมกรีดยางในเวลากลางคืน สงผลใหตองเวลาใน
การกรีดยางเพิ่มขึ้น นอกจากนี้ถวยพลาสติกมีอายุการใชงาน
ไมนานก็จะเกิดการแหงกรอบและแตกหักเมื่อไดรับแสงและ
ความรอน และเมื่อเสื่อมสภาพก็จะถูกกําจัดทิ้งเปนขยะ
มลพิษสงผลกระทบตอสิ่งแวดลอมในสวนยาง 

ดังน้ันการศึกษาการพัฒนาถวยรับน้ํายางพาราจากวัสดุ
ผสมระหวางยางธรรมชาติกับเถาไมยางพาราที่มีน้ําหนักเบา
ถือไดสะดวก เปนมิตรกับสิ่งแวดลอมและยอยสลายไดเอง 
เพื่อเปนทางเลือกแทนการใชถวยเซรามิกสและพลาสติก
ใหกับเกษตรกร อีกทั้งยังเปนนําเศษเหลือจากโรงงาน
อุตสาหกรรมที่มาใชใหเกิดประโยชนและยังเปนการลด
มลภาวะสิ่งแวดลอมอีกดวย 

TSAE
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รูปที่ 1 ถวยรับน้ํายางแบบเซรามิกส (ซาย) และพลาสติก (ขวา) 

2. วิธีการดําเนินการวิจัย  

การศึกษาสภาวะที่เหมาะสมในการผลิตถวยรับน้ํายาง
จากยางธรรมชาติและเถาไมยางพารา  ซึ่งมีการกําหนดคาตัว
แปรปริมาณของเถาไมยางพารา มี 5 ระดับคือ 60, 80, 100, 
120 และ 140 phr. (สัดสวนตอยาง 100 สวน) และมีขั้นตอน
การทดลองดังนี ้

เตรียมเถาไมยางพารา 
เตรียมเถาไมยางพารา จากโรงงานชูศักดิ์แอนดพรรณี

ภาคใตพาราวูด จํากัด นํามารอนและคัดขนาดดวยตะแกรง
เบอร 4 และแยกสิ่งเจือปนในกระบวนการการเผาไหมที่ไม
สมบูรณ แลวนําไปอบเพื่อกําจัดความชื้น 

 

รูปที่ 2 เถาไมยางพารา 

ศึกษาสภาวะที่เหมาะสมในการขึน้รูปชิ้นงาน 
การศึกษาสภาวะที่เหมาะสมในการขึ้นรูปชิ้นงานทดสอบ 

โดยกําหนดปริมาณของของเถาไมยางพารา 5 ระดับ คือ 60, 
80, 100, 120 และ 140 phr. ผสมกับยางธรรมชาติ STR 20 
และสารเคมีที่จําเปนตามสูตรยาง โดยใชเครื่องบดสองลูกกลิ้ง 
(Two Roll Mill) แลวนําไปอัดขึ้นรูปเปนชิ้นงานทดสอบดวย
เครื่องอัดไฮโดรลิค 

 
รูปที่ 3 วัสดุผสมระหวางเถาไมยางพารากับยางธรรมชาติ 

ทดสอบสมบัติเชิงกล 
นําชิ้นงานมาทดสอบสมบัติเชิงกลตามมาตรฐาน ASTM 

ไดแก ความตานทานแรงดึง ความแข็งและคาความตานทาน
ตอการสึกหรอ และวิเคราะหผลการทดลองจากคา Stress-
strain โดยใชคาความแข็งแรงดึงสูงสุดของวัสดุ ความแข็ง
และคาความตานทานตอการสึกหรอ 

 
รูปที่ 4 ชิ้นงานทดสอบ 

อัดขึ้นรูปถวยรับน้ํายาง 
นําสภาวะที่เหมาะสมจากการทดสอบสมบัติทางกลมาอัด

ขึ้นรูปเปนถวยรับน้ํายางขนาดเบอร 2 ดวยเครื่องอัดขึ้นรูป
ดวยความรอน (Compression moulding machine) 

 
รูปที่ 5 แมพิมพถวยรับน้ํายาง 

TSAE
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รูปที่ 6 เครื่องอัดขึ้นรูปดวยความรอน 

3. ผลการทดลองและวิจารณผลการทดลอง 

ผลผลการศึกษาคาความแข็งแรงดึงสูงสุด (UTS) 

 
รูปที่ 7 ผลการทดสอบคาความแข็งแรงดึงสูงสุด 

จากรูปที ่7 เปนกราฟแสดงผลการศึกษาการเปรียบเทียบ
คาความแข็งแรงดึงสุงสุด (UTS) ของการทดสอบความ
แข็งแรงดึงของชิ้นงานทดสอบจากวัสดุผสมระหวางยาง
ธรรมชาติและเถาไมยางพารา ผลการศึกษาพบวาปริมาณของ
เถาไมยางพารามีผลทําใหคาความแข็งแรงดึงสูงสุดของชิ้น
ทดสอบมีคาลดลงเมื่อปริมาณเถาไมยางพาราเพิ่ มขึ้น 
สอดคลองกับงานวิจัยของศิริลักษณและคณะ (2550) 
เนื่องจากเถาไมยางพาราที่มีสภาพเปนดาง ส งผลให
ความสามารถในการยึดเกาะของระหวางยางธรรมชาติกับเถา
ไมยางพาราลดลง แตสงผลใหมีคาความแข็งมากขึ้น โดยชิ้น
ทดสอบที่ผสมเถาไมยางที่ปริมาณ 60 phr จะมีคาความ
แข็งแรงดึงสูงสุด มีคาเฉลี่ยเทากับ 4.55 MPa และชิ้นทดสอบ
ที่ผสมเถาไมยางพาราที่ปริมาณ 140 phr จะมีคาความ
แข็งแรงต่ําที่สุด มีคาเฉลี่ยเทากับ 2.48 MPa 

ผลการศึกษาคาความแข็ง (Hardness) 

 
รูปที่ 8 ผลการทดสอบคาความแข็ง 

จากรูปที ่8 เปนกราฟแสดงผลการศึกษาการเปรียบเทียบ
คาความแข็ง (Hardness) ของการทดสอบคาความแข็งของ
ชิ้นงานทดสอบจากวัสดุผสมระหวางยางธรรมชาติและเถาไม
ยางพารา ผลการศึกษาพบวาปริมาณของเถาไมยางพารามีผล
ทําใหคาความแข็งของชิ้นทดสอบมีแนวโนมเพิ่มขึ้นเล็กนอย
เมื่อปริมาณเถาไมยางพาราเพิ่มขึ้น สอดคลองกับงานวิจัย
ของศิริลักษณและคณะ (2550) เนื่องจากเถาไมยางพารามีซิลิ
กาเปนองคประกอบหลักที่สําคัญ สงผลใหคาความแข็งมีคา
เพิ่มขึ้น โดยชิ้นทดสอบที่ผสมเถาไมยางท่ีปริมาณ 140 phr 
จะมีคาความแข็งสูงสุด มีคาเฉลี่ยเทากับ 53.9 shore A และ
ชิ้นทดสอบที่ผสมเถาไมยางท่ีปริมาณ 60 phr จะมีคาความ
แข็งต่ําที่สุดมีคาเฉลี่ยเทากับ 52.2 shore A 

ผลการศึกษาคาความตานทานการสึกหรอ 
(Abrasive wear Resistance) 

 
รูปที่ 9 ผลการทดสอบคาความตานทานการสึกหรอ 

จากรูปที่ 9 เปนผลการศึกษาการเปรียบเทียบคาความ
ตานทานการสึกหรอ ของชิ้นงานทดสอบจากวัสดุผสมระหวาง
ยางธรรมชาติและเถาไมยางพารา ผลการศึกษาพบวาปริมาณ
ของเถาไมยางพารามีผลทําใหคาการสึกหรอของชิ้นทดสอบมี
แนวโนมลดลงเล็กนอยเมื่อปริมาณเถาไมยางพาราเพิ่มขึ้น 
เนื่องจากซิลิกาในเถาไมยางพาราทําใหชิ้นทดสอบมีความแข็ง

TSAE
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เพิ่ม สงผลใหคาความตานทานการสึกหรอมีคาลดลง โดยชิ้น
ทดสอบที่ผสมเถาไมยางที่ปริมาณ 140 phr มีคาคาตานทาน
การสึกหรอสูงสุด และชิ้นทดสอบที่ผสมเถาไมยางท่ีปริมาณ 
60 phr มีคาความตานทานการสึกหรอต่ําที่สุด 

 
รูปที่ 10 เครื่องทดสอบแรงดึง 

 
รูปที่ 11 ถวยรับน้ํายางจากเถาไมยางกับยางธรรมชาต ิ

4. สรุปผลการวิจัย 

อิทธิพลของปริมาณเถาไมยางพารามีผลกระทบตอคา
ความแข็งแรงดึงสูงสุด (UTS)  

ผลการศึกษาพบวาคาความตานทานแรงดึงมีแนวโนม
ลดลงอยางมากเมื่อคาปริมาณเถาไมยางพาราที่ผสมในยาง
ธรรมชาติมากขึ้น โดยชิ้นทดสอบที่ผสมเถาไมยางท่ีปริมาณ 
60 phr จะมีคาความแข็งแรงดึงสูงสุด มีคาเฉลี่ยเทากับ 4.55 
MPa และชิ้นทดสอบที่ผสมเถาไมยางพาราที่ปริมาณ 140 
phr จะมีคาความแข็งแรงต่ําที่สุด มีคาเฉลี่ยเทากับ 2.48 
MPa 

อิทธิพลของปริมาณเถาไมยางพารามีผลกระทบตอคา
ความแข็ง  

ผลการศึกษาพบวาคาความแข็งมีแนวโนมเพิ่มขึ้น
เล็กนอยเมื่อคาปริมาณเถาไมยางพาราที่ผสมในยางธรรมชาติ
มากขึ้น โดยชิ้นทดสอบที่ผสมเถาไมยางที่ปริมาณ 140 phr 
จะมีคาความแข็งสูงสุด มีคาเฉลี่ยเทากับ 58.7 shore A และ
ชิ้นทดสอบที่ผสมเถาไมยางท่ีปริมาณ 60 phr จะมีคาความ
แข็งต่ําที่สุด มีคาเฉลี่ยเทากับ 52.2 shore A 

อิทธิพลของปริมาณเถาไมยางพารามีผลกระทบตอคา
ตานทานการสึกหรอ  

ผลการศึกษาพบวาคาความตานทานการสึกหรอมี
แนวโนมลดลงเล็กนอยเมื่อคาปริมาณเถาไมยางพาราที่ผสมใน
ยางธรรมชาติมากขึ้น โดยชิ้นทดสอบที่ผสมเถาไมยางที่
ปริมาณ 140 phr จะมีคาคาตานทานการสึกหรอสูงสุดและ
ชิ้นทดสอบที่ผสมเถาไมยางที่ปริมาณ 60 phr มีคาความ
ตานทานการสึกหรอต่ําที่สุด 

สภาวะที่เหมาะสมในการผลิตถวยรับน้ํายางจากยาง
ธรรมชาติผสมเถาไมยางพารา  

ผลการศึกษาพบวาเถาไมยางพาราที่ปริมาณ 100 phr 
เหมาะสมที่จะนํามาใชในการผลิตถวยรับน้ํายาง เนื่องจาก
ผลิตภัณฑที่ไดไมมีการแตกราวและคงรูป มีคาความตานทาน
แรงดึงสูงสุด 4.02 MPa คาความแข็งเฉลี่ย 52.9 shore A  
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