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กระบวนการผลิตถุงมือยาง 
 
 ถุงมือยางเปนผลิตภัณฑที่ทาํมาจากน้ํายางโดยกระบวนการจุมพิมพ ผลิตจําหนายเปนชนิด
ตาง ๆ ซ่ึงกระบวนการผลิตนั้นโดยทัว่ ๆ ไปจะมหีลักการผลิตคลายคลึงกัน จะแตกตางกันบางใน
ดานแบบพิมพ สูตรสารเคมีที่ใชผสม เพื่อใหไดถุงมือยางชนิดตาง ๆ กัน กระบวนบวนการที่สําคัญ
ในการผลิตถุงมือยางเริ่มตนจากการเตรยีมน้ํายางผสมกับสารเคมี ซ่ึงไดทําใหอยูในสถานะที่
เหมาะสมในอตัราสวนและลาํดับการผสมที่ถูกตอง การจุมแบบพิมพลงในน้ํายางผสมสารเคมี ทํา
ใหฟลมยางทีจ่ดัแบบพิมพแหงและคงรูป ซ่ึงมีรายละเอียดตามขั้นตอนตาง ๆ (ภาพผนวกที่ 1) ดังนี้       
(วราภรณ  ขจรไชยกุล และคณะ, 2532) 

 
1. การออกสูตรและการเตรียมน้ํายางผสมสารเคมี การออกสูตรผลิตถุงมือยาง

จําเปนตองมีขอพิจารณาตาง ๆ เพื่อความสอดคลองเกี่ยวกับชนิดถุงมือ ขอกําหนดสมบัติตาง ๆ หรือ
คุณภาพของถงุมือ อายุการใชงาน ความตองการของผูบริโภค ตลอดจนความสามารถและการ
ทํางานของเครื่องจักรในโรงงาน 

 
วัตถุดิบหลักและสารเคมีหลักที่ตองใช 

 
น้ํายางขน  (Concentrated Latex) ในการผลิตถุงมือยางโดยทั่วไปใชน้ํายาง

ธรรมชาติ ยกเวนการผลิตถุงมือยางชนิดทีต่องการความทนทานตอสารประเภทน้ํามนั กรีส หรือ
โอโซน จะใชน้ํายางสังเคราะหโพลีคลอโรพรีน  (Polychloroprene Latex) 

 
น้ํายางขนทีใ่ช นิยมใชน้ํายางขน 60% ที่ผลิตโดยวิธีการปน(Centrifuging) มากกวา

น้ํายางขนที่ผลิตโดยวิธีการทาํครีม (Creaming) หรือโดยวิธีการระเหยน้ํา (Evaporating)  เพราะ
น้ํายางขน 2 ชนิดหลังหายาก และมีราคาแพงอีกทั้งไมมีขอไดเปรียบไปกวาการใชน้ํายางขนที่ผลิต
โดยวิธีการปนในการผลิตถุงมือยางนั้นสามารถใชน้ํายางขนทั้งที่ผานการรักษาดวยแอมโมเนียมาก 
(High Ammonia, HA) เพื่อปองกันการจบัตัวเปนกอนและชนิดที่รักษาดวยแอมโมเนียนอยรวมกบั
สารชวย (Low Ammonia, LA) 

 
โดยชนิดแรกนั้นจะตองไลแอมโมเนยีใหเหลือ 0.2% โดยน้ําหนักยางกอนใช สวน

ชนิดที่สองสามารถนํามาใชไดทันท ี
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น้ํายางขน สารเคมีตาง ๆ 

น้ํายางขนผสมสารเคม ี
ลางแบบพิมพ 
ดวยน้ํากรด 

น้ํายางขนผสมสารเคม ี

ลางสารตกคางออก 

ตรวจสอบคุณภาพและตกแตงใหเรียบรอย  
และ บรรจุหีบหอเพื่อรอการจําหนวย 

ลางน้ําใหสะอาด,อบใหแหง 

มวนขอบถุงมือ 

นําเขาเตาอบ 

ทําใหอยูในรูปสารละลายแลว 
แยกไปผสมกบัน้ํายางขน 

จุมครั้งที่ 1 
โดยใชความรอนจากแบบพมิพ 

จุมครั้งที่ 2 เพือ่ปองกันการรัว่ 

ภาพผนวกที่ 1  ขั้นตอนการผลิตถุงมือยาง 
ที่มา: ปรับปรุงจาก ภาวะเศรษฐกิจอุตสาหกรรมถุงมือยาง (สุธาสินี  ขวัญสงา, 2533) 
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  สารเพิ่มความคงตัว (stabilizer) สารเพิ่มความคงตัวที่ใชโดยทั่วไปเปนดาง ไดแก 
โปแตสเซียมไฮดรอกไซด ปริมาณ 0.2 – 0.5 สวนตอเนื้อยาง 100 สวน ซ่ึงนอกจากจะเพิ่มความคง
ตัวใหน้ํายางแลวยังชวยลดการเกิดครีมที่ผิวน้ํายางอีกดวย นอกจากโปแตสเซียมไฮดรอกไซดแลวยงั
สามารถใชสบูของกรดไขมนั ไดแก โปแตสเซียมแคปรีเลต และโปแตสเซียมคลอเรตได แตไมควร
ใสสารนี้มากเกินไปเพราะจะทําใหเกิดฟองได และไมควรใชสารเพิ่มความคงตัวมากไป ซ่ึงจะทําให
การจุมพิมพไดฟลมยางที่มคีวามหนาไมสม่ําเสมอดวย 

 
สารในระบบการคงรูป  (vulcanizing system)  ประกอบดวยซัลเฟอร เปนสารทํา

ใหยางคงรูป ซิงคออกไซด เปนสารกระตุนและใชสารเรงปฏิกิริยาคงรูปชนิดเดยีวหรือสองชนิดขึ้น
ไป ที่นิยมใชไดแก ซิงคไดเอทธิลไดไธโอคารบาเมท 

 
สารปองกันยางเสื่อมเนื่องจากออกซิเดชั่น  (antioxidant) ใชเพื่อยืดอายกุารใชงาน

หรือการเก็บรักษา ที่นยิมใชคือกลุมฟนอล และอนุพนัธของฟนอล เนือ่งจากไมทําใหยางเปลี่ยนสี 
 

สารเคมีอ่ืน ๆ อาจจะเติมเพื่อปรับคุณสมบัติบางประการของถุงมือยาง เชนเติมติตา
เนียมไดออกไซด เพื่อชวยใหยางมีสีขาวขึน้ เปนตน 

 
การผสมสารเคมีกับน้ํายาง ขอที่ควรนํามาพิจารณาในการผสมสารเคมีตาง ๆ กับ

น้ํายางคือ ตรวจสอบสถานะของน้ํายาง  และสารเคมกีอนการผสม และหลังจากผสมเสร็จแลวมี
หลักพิจารณาพื้นฐาน เกีย่วกับความเปนกรดดางของสารเคมีเกี่ยวกับสถานะความคงตัวของน้ํายาง
เพิ่มเติมสารเหลานี้เขาไป  คือ สถานะความเปนกรดจะทําใหน้ํายางเสียคือ จับตัวงายและสถานะ
ความเปนดางจะชวยรักษาน้าํยางไวดีกวาแตก็มีขอจํากัด คือ ถาเปนดางมากไปน้ํายางมีความคงตัว
มากก็จะมีปญหาคือ น้ํายางไมยอมฟอรมยางเกาะแบบพิมพในขณะที่ถึงขั้นตอนที่ตองการใหยาง   
จับพิมพ เปนตน 

 
ลําดับการเติมสารเคมีผสมกับน้ํายาง 
 

1. เติมน้ําใหไดความเขมขนของเนื้อยางที่ตองการ 
2. เติมสารกลุมชวยใหยางคงตวั (Stabiliser)  



 
 

 

 
79 

3. เติมสารกลุมทําหนาที่ใหยางคงรูป  (Vulcanizing System)  ควร
เติม ZnO หลังสุดเพื่อกันน้ํายางหนืด  (Zinc Oxide Thickening)  

4. เติมสารเพื่อปองกันยางเสื่อม 
5. เติมสารสี (Pigment)  ถาตองการ 

 
แตละกลุมหรือแตละอยางจองสารที่เติมลงไปในน้ํายางจะตองผสมเขากับน้ํายาง

เปนอยางดเีสียกอนจึงเติมสารตัวตอไปลงไป ในการกวนผสมน้ํายางจะใชเครื่องกวนติดใบกวน
ใหญความเรว็ของการกวนประมาณ 5 -60  รอบ/นาที 

 
ตารางผนวกที่ 1  สูตรที่ใชในการผลิตถุงมือยาง 

 
 

ถุงมือใชงานทางการแพทย 
ถุงมือใช 
งานบาน 

ใชคร้ังเดียว ใชซํ้า สารเคมี 
น้ําหนกัเปยก  

(กรัม) 
น้ําหนกัเปยก  

(กรัม) 

น้ําหนกัเปยก  
(กรัม) 

60%   น้ํายางขน 167.0 167.0 167.0 
20%   สารละลายโปแตสเซียมลอเรต 1.0 1.0 1.0 
10%   สารละลาย KOH 3.0 3.0 5.0 
50%   ดิสเพิสชั่นซัลเฟอร 1.0 0.4 3.0 
50%   ดิสเพิสชั่น TMTD - 1.0 - 
50%   ดิสเพิสชั่น ZBDC 1.5 2.0 - 
50%   ดิสเพิสชั่น ZDC - - 2.0 
41%   Antioxdant 2246 1.0 2.0 2.0 
50%   Zno 0.5 0.5 2.0 
หมายเหตุ: KOH: protassium hydroxide                  TMD: tetramethyl thiuram disulphide 
                  ZBDC: zinc dibutyl dithiocarbamate     ZDC: zinc diethyl dithiocarbamate     
                  Zno: zinx oxide  
ที่มา: วราภรณ  ขจรไชยกุล และคณะ (2533)   
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หลักเกณฑที่ควรคํานึงถึงในการออกสูตรเพื่อผลิตถุงมือยางดังนี ้

 
1. ชนิดของถุงมือยาง/วัตถุประสงคการใชงาน 

   2. มาตรฐานหรือคุณภาพของถงุมือยาง 
   3. ขอจํากัดพิเศษเกี่ยวกับความปลอดภัยในการใช 
   4. อายุการใชงาน 
   5. ความตองการหรือความพอใจของผูใช 
   6. สารเคมีที่จะใชหาซื้อไดยากงายเพยีงใด และราคาคุมหรือไม 
   7. ความสอดคลองของสูตรกับอุปกรณเครือ่งจักรของโรงงาน
ตลอดจนเวลาความตอเนื่องของการผลิต เชน อายุน้ํายางที่ผสมสารเคมีไวแลว เปนตน 
 

    การบมน้ํายางผสม (Maturation) เมื่อผสมน้ํายางกับสารเคมีตาง ๆ แลว
ควรเก็บไวระยะหนึ่ง หรือเรียกวาการบมกอนที่จะนําไปใชทั้งนี้เพื่อใหสารตาง ๆ ที่ผสมลงไป
กระจายอยางทั่วถึงเปนเนื้อเดียวกันกับน้ํายาง การบมมีขอดีคือ ทําใหน้ํายางผสมมีความหนืด
สม่ําเสมอและทําใหผลผลิตสุดทายมีความคงรูปอยางทั่วถึง สําหรับการบมนี้ควรใชอุณหภูมิการบม
ประมาณ 25 – 30 องศาเซลเซียส  และตองกวนน้ํายางสม่าํเสมอ 

 
2. พื้นฐานขั้นตอนการจุม   เมื่อบมน้ํายางผสมจนไดอายุที่เหมาะสมแลว ตอไปก็จะ

เปนการเตรียมแบบพิมพการจุมอบแหง ทําใหยางคงรูป นําถุงมือยางออกจากพิมพ ตรวจสอบ และ
หีบหอจําหนาย 
 

การเตรียมพิมพ (Preparation Of Formers) พิมพที่ใชจะทําจากวัสดุตาง ๆ เชน แกว 
ไม ปูนปลาสเตอร และกระเบื้อง สวนใหญจะนยิมใชกระเบื้อง กอนการจุมพมิพในน้ํายางผสมทุก
คร้ังจะตองทําความสะอาดแบบพิมพดวยดางหรือกรดอนนิทรีย แลวลางพิมพดวยน้ําสะอาดและทํา
การอบแหง เนือ่งจากพิมพทีส่กปรกจะสงผลใหเกิดจุดบกพรอง หรือตาํหนิตางๆ กับถุงมือได 

 
เทคนิคการจุม  (Dipping Technique) เทคนิคการจุมทีน่ิยมและเหมาะสมสําหรับ

การทําถุงมือยาง คือการจุมโดยใชสารจบัตัวแหง โดยการจุมพิมพลงในสารชวยจับตวัประเภท
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แคลเซียมคลอไรด หรือแคลเซียมไนเตรด แลวทิ้งใหพิมพแหงหรือหมาดเสียกอนจึงนําไปจุมในน้ํา
ยางผสม 

การจุมพิมพลงในน้ํายางผสมมีหลักการคอื ตองจุมพิมพที่เคลือบหมาด ๆ ดวยสาร
ชวยน้ํายางจับตัวและนําพิมพขึ้นจากน้ํายางผสมดวยความเร็วที่สม่ําเสมอ และทันทีที่พิมพถูกนํา
ขึ้นมาจะตองรีบหมุนพิมพเพือ่ใหเกดิการกระจาย หรือการไหลของน้ํายางทั่วพิมพ ถาหากตองการ
จุมซ้ําโดยใชน้าํยางผสมเดียวกับที่ไดใชจุมครั้งแรก ยางที่เกาะพิมพในการจุมครั้งแรกจะหนากวาใน
คร้ังที่สอง และการจุมครั้งทีส่องยางที่เกาะพิมพจะเหลวกวา และมักอยูตัวนอยกวาครั้งแรกดวย 

 
การลาง (Leaching)  หมายถึง ลางฟลมยางที่จับอยูบนพิมพเพี่อลางสารเคมีที่

ตกคางอยูในยาง เพราะอาจมีผลตอการสัมผัสกับเนื้อเยือ่ของคนขณะใชงาน เชน การใชถุงมือแพทย 
เพื่อปองกันการดูดซึมน้ําโดยสาตชนิดที่มีความสามารถดูดซึมที่ตกคางอยูในยาง เพือ่ปองกันผิวยาง
เหนยีวอันเนื่องจากสารที่ตกคาง เพื่อลดการระคายเคืองตอผิวหนัง ลดการเปลี่ยนสีของถุงมือยางเมื่อ
ถูกกับแสงและเพื่อทําใหถุงมือมีความแข็งแรงมากขึ้น การลางในระหวางกระบวนการผลิต
โดยเฉพาะอยางยิ่งในขณะทีย่างอยูในสถานะฟลมเปยกจะไดผลดีมาก แตควรอบใหผิวของฟลมยาง
แข็งกอนและใชน้ําอุน 50 – 60 องศาเซลเซียส ประมาณ 5 – 10 นาที 

 
การอบแหงและการทําใหยางคงรูป (Drying And Vulcanizing) ปกตมิักอบแหง

และทําใหยางคงรูปในตูอบรอน โดยอบเพื่อใหยางที่จับพิมพแหงในตูอบที่อุณหภูมปิระมาณ 70 – 
80 องศาเซลเซียส โดยไมควรใชอุณหภมูิเกิน 100  องศาเซลเซียส  ในชวงแรกของการอบแหง
เพราะอาจเกิดฟองอากาศในยาง หลังจากนัน้ใชอุณหภูมปิระมาณ 100 – 140  องศาเซลเซียส ในการ
อบใหยางคงรปู 

 
การมวนขอบ (Beading) เพื่อใหมีความแขง็แรง มวนขอบขณะทีย่างเกาะบนพิมพ

แหงแลวแตยังไมไดทําใหคงรูป ถาในขั้นตอนของการอบแหงแยกกับการอบใหยางคงรูปก็อาจทํา
การมวนขอบระหวางสองขัน้ตอนของการอบนี้ และการมวนขอบอาจทาํไดโดยใชมือหรือใชเครื่อง 

 
การถอดถุงมือจากพิมพ (Removing) การถอดถุงมือจากพมิพจะเปนขั้นสุดทายของ

กระบวนการผลิตโดยทั่วไปมักใชมือถอด และอาศัยแปง เชน แปงทาลค และเคลย เพื่อชวยปองกนั
ยางติด 
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 3. ขั้นตอนอื่น ๆ   นอกจากขั้นตอนพื้นฐานดังกลาวขางตนแลว การผลิตถุงมือยาง
บางชนิดยังตองการขั้นตอนอื่นอีก เชน การทําฟลอคกิ้ง (Flocking) คลอริเนชั่น  (Chlorination) การ
ทําใหผิวล่ืน (Lubrication) 
 

การทําฟลอคกิ้ง   (Flocking) เปนการนําปยุขนของฝายหรือส่ิงอี่น ๆ ใหติดผิวดาน
ในของถุงมือ เพื่อใหเกิดความรูสึกสบายขณะสวมใส และงายตอการถอดออกดวย นิยมทํากับถุงมือ
ใชงานบานบางชนิดฟลอคกิง้เปนขั้นตอนที่อยูในระหวางการผลิตโดยตองใชถังบรรจุน้ํายางสําหรับ
ใชจุมเพิ่มอกีถังหนึ่งจากเดิม เพื่อบรรจุน้ํายางผสมสารเคมีที่ใชเปนกาวฟลอค  (Flock -  Adhesive) 
เมื่อจุมถุงมือในถังแรกแลวจงึนําไปจุมลงในกาวฟลอคแลวนําไปติดดวยปยุขนของฝายทันทีที่ช้ัน
กาวกําลังเปยกอยู 

 
คลอริเนชั่น  (Chlorination)  เปนการทําใหถุงมือยางใชงานบานมีผิวที่ล่ืนสวมใส

งายและถอดออกไดงาย โดยทั่วไปทําใหผิวยางไมติดกนั โดยการพนแปง แตผงแปงที่ติดยางถูกเชด็
หรือลางหลุดออกไปได การคลอริเนชั่นเปนการทําใหถุงมือยางลื่นอยูอยางถาวร โดยการจุมถุงมือที่
คงรูปแลวในน้ําคลอรีนเจือจาง แลวนําไปลางในน้ําแอมโมเนียและน้าํ แลวอบใหแหงในอุณหภมูิ 
40 – 60 องศาเซลเซียส 

 
การทําใหผิวล่ืน   (Lubrication)   เปนการทําใหล่ืนชั่วคราวโดยใชสารบางอยาง 

เชน ทาลค ไมกา แปง ไลโคโพเดียม  น้ํามันซิลิโคน เปนตน ซ่ึงสารนี้เช็ดหรือลางออกได เหมาะ
สําหรับการผลิตถุงมือที่ใชคร้ังเดียวแลวทิ้ง 
 
 4. การตรวจสอบ  หลังจากไดถุงมือยางตามขั้นตอนการผลิตที่ 2 และ 3 แลว จะตอง
ตรวจสอบกอนนําถุงมือที่ผลิตไดจําหนายออกสูตลาดดังนี้ 

 
1. อบใหสุกอีกครั้งหนึ่ง เพื่อขจัดแปงสวนเกนิ 
2. คัด และตรวจสอบคุณภาพมาตรฐานที่ผูซ้ือตองการ 
3. การบรรจุหีบหอ (Packing) เพื่อจําหนายตอไป 
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มาตรฐานการผลิตถุงมือยาง 
 

ในอดีตการผลิตถุงมือยางของประเทศไทยไมมีการกําหนดมาตรฐานที่ชัดเจน ทําใหถุงมือ
ยางของประเทศไทยไมมีคณุภาพ และไมตรงกับความตองการของตลาด โดยเฉพาะถุงมือยางที่ใช
ในการตรวจโรค และถุงมือยางที่ใชในทางศัลยกรรม เปนผลิตภัณฑทีจ่ะตองมีความสะอาดสูงและมี
คุณภาพดี หากถุงมือยางที่ผลิตไดมีคุณภาพไมตรงกับความตองการของตลาด หรือมาตรฐานของแต
ละประเทศ ถุงมือยางชุดนัน้จะถูกจัดเปน Industrial Grade หรืออาจถูกตีคืน ซ่ึงจะสรางความ
เสียหายใหกับชื่อเสียงของอุตสาหกรรมถุงมือของไทย สวนถุงมือยางอืน่ๆ นั้นจะผลิตตามคําสั่งของ
ลูกคาซึ่งจะมีมาตรฐานแตกตางกันไปสําหรับแตละประเทศหรือผูนําเขาแตละรายจึงไมสามารถระบุ
ถึงมาตรฐานที่แนนอนได ในที่นี้จึงจะกลาวถึงมาตรฐานถุงมือยางที่ใชในการตรวจโรค และถุงมือ
ยางที่ใชในทางศัลยกรรม ซ่ึงเปนสินคาที่มีความแตกตางกันนอยกวาถุงมือยางประเภทอื่น ๆ และมี
การกําหนดมาตรฐานผลิตภณัฑอุตสาหกรรม หรือ มอก. แต มอก. นัน้ไมเปนขอบังคบัตามกฎหมาย 
ผูผลิตไมจําเปนตองยี่นขอ มอก. ก็สามารถผลิตถุงมือยางทางการแพทยได กลาวคือ มอก. เปนเพยีง
การรับรองวาเปนผลิตภัณฑที่มีคุณภาพมาตรฐานเทานั้น ตอมาสํานักงานคณะกรรมการอาหารและ
ยาของประเทศไทยไดจัดทํามาตรฐานถุงมือยางทั้งสองประเภทขึ้นเปนมาตรฐานสากลเปนที่ยอมรบั
ของตลาดผูใชและสูงกวามาตรฐานของประเทศผูนําเขาบางราย เชน สหรัฐอเมริกาซึ่งถือวาเปน
มาตรฐานสากลและเปนขอกาํหนดตามกฎหมายที่ผูผลิตจะตองปฏิบัตติาม 

 
คุณภาพมาตรฐานและขอกําหนดของถุงมอืยางทางการแพทย ตามประกาศกระทรวง

สาธารณสุข ฉบับที่ 13 (พ.ศ. 2537) เร่ือง ถุงมือยางสําหรับการตรวจโรค และฉบับที่ 14 (พ.ศ. 2537) 
เร่ืองถุงมือยางสําหรับการศัลยกรรม มีรายละเอียดโดยสรปุดังนี ้

 
ถุงมือยางทางการแพทย จัดเปนเครื่องมือแพทยที่ผูผลิตตองไดรับอนุญาตนั้น หมายถึง      

ถุงมือยางตามความหมายดังนี้ 
 
1. ถุงมือยางสําหรับการตรวจโรค หมายความถึง อุปกรณที่ใชสวมสําหรับการตรวจ

วินิจฉยัหรือรักษาในทางการแพทยที่มใิชการผาตัด เพื่อปองกันการสัมผัส และปนเปอนกันโดย
ระหวางผูใชและผูปวย และรวมถึงการใชสําหรับการจับตองวัสดุทางการแพทยที่ปนเปอนดวย 
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2. ถุงมือยางสําหรับการศัลยกรรม หมายความถึง อุปกรณที่ใชสวมมือสําหรับการ
ผาตัด 

ประเภท ชนิด และขนาดของถุงมือยางทางการแพทย 
 

1. ถุงมือยางสําหรับการตรวจโรค แบงตามประเภทวัสดทุี่ใชผลิตได 2 
ประเภท คือถุงมือยางสําหรับการตรวจโรคที่ทําจากน้ํายางธรรมชาติ หรือทําจากยางสังเคราะห และ
แบงตามความปราศจากเชื้อไดเปน 2 ชนิด ไดแก ถุงมือยางสําหรับการตรวจโรคชนิดปราศจากเชือ้ 
และถุงมือยางสําหรับการตรวจโรคชนิดไมปราศจากเชื้อ   ขนาดจะมี 5 ขนาด คือ extra small  หรือ 
XS,small หรือ  S, medium หรือ M, large หรือ L, extra large หรือ XL  โดยแบงขนาดตามความ
กวางของฝามอื ดังนี้  (ตารางผนวกที่  2) 

 
ตารางผนวกที่ 2  ขนาดถุงมือยางสําหรับการตรวจโรค 
   

ความหนา (ช้ันเดียว) ต่ําสุด 

(มิลลิเมตร) ขนาด 
ความกวางฝามือ   

(มิลลิเมตร) 
ความยาวต่ําสุด   

(มิลลิเมตร) 
ชนิดผิวเรียบ ชนิดผิวไมเรียบ 

ขนาด XS 70 ±10 230 0.08 0.11 
ขนาด S 80 ±10 230 0.08 0.11 
ขนาด M 95 ±10 230 0.08 0.11 
ขนาด L 110 ±10 230 0.08 0.11 
ขนาด XL 120 ±10 230 0.08 0.11 
ที่มา: วราภรณ  ขจรไชยกุล และคณะ (2533)  

 
2. ถุงมือยางสําหรับการศัลยกรรม แบงตามประเภทวัสดุที่ใชผลิต ทําจากยาง

ธรรมชาติหรือจากยางสังเคราะห และแบงตามความปราศจากเชื้อได 2 ชนิด เชนกัน คือ ชนิด
ปราศจากเชื้อและชนิดไมปราศจากเชื้อ ขนาดของถุงมือยางสําหรับศัลยกรรม แบงออกเปน 10 
ขนาดไดแก  5,  5 2

1 , 6,  6 2
1 ,  7,  7 2

1 ,  8,  8 2
1 ,  9  และ 9 2

1   (ตารางผนวกที่ 3) 
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ตารางผนวกที่ 3  ขนาดถุงมือยางสําหรับศัลยกรรม   

 

    
ความหนา (ช้ันเดียว) ต่ําสุด 

(มิลลิเมตร) 
 

ขนาด 
 

ความกวางฝามือ   
(มิลลิเมตร) 

ความยาวต่ําสุด   
(มิลลิเมตร) 

ชนิดผิวเรียบ ชนิดผิวไมเรียบ 
ขนาด 5 67 ± 4 250 0.1 0.13 
ขนาด 5  72 ± 4 250 0.1 0.13 
ขนาด 5 77 ± 5 260 0.1 0.13 
ขนาด 5 83 ± 5 260 0.1 0.13 
ขนาด 5 89 ± 5 270 0.1 0.13 
ขนาด 5 95 ± 5 270 0.1 0.13 
ขนาด 5 102 ± 6 270 0.1 0.13 
ขนาด 5 108 ± 6 280 0.1 0.13 
ขนาด 5 114 ± 6 280 0.1 0.13 
ขนาด 5 121 ± 6 280 0.1 0.13 
ที่มา: วราภรณ  ขจรไชยกุล และคณะ (2533) 

 
  ลักษณะทั่วไปของถุงมือยางทางการแพทย 

 
1. ปราศจากตําหนิที่จะเปนผลเสียตอการใชงาน เชน ฟองอากาศ ส่ิง

แปลกปลอมในเนื้อยาง 
 

2. ของถุงมือยางที่ตองไมมวนกลับเวลาใช 
 
3. หากมีสารหลอล่ืนในการสวมใส จะตองเปน Absorbable Dustion Power 

USP หรือสารอื่น ๆ ที่พิสูจนวามีประสิทธิภาพและความปลอดภัย 
 
4. หากเจือสี ตองใชสีที่มีความปลอดภัย 
 
5. หากแตงกลิ่นตองไมเปนพษิ และไมทําใหอายุการใชงานของถุงมือลดลง 
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  การรั่วซึม 
 

เมื่อทดสอบมาตรฐาน ASTM D 5151 (The America Society for Testion And 
Materials Designation  5151)  ซ่ึงเปนการทดสอบรอยรั่วดวยน้ํา โดยการบรรจุน้าํในถุงมือ และ
ตรวจสอบรอยรั่วอยางนอยสุด 2 นาที ตองไมร่ัวซึม 

 
ความตานแรงดึง ความยืดเมือ่ขาด และความเคนดึง 
 
ความตานแรงดึง หมายถึงแรงตอหนวยพื้นที่เร่ิมตนทีด่ึงยางนัน้จนขาดซึ่งมีหนวย

เปนเมกะพาสคัล ความยืดเมื่อขาดเปนความยาวของยางที่ยืดไดจนกระทั่งยางขาด สวนความเคนดึง 
หมายถึงแรงตอหนวยพืน้ที่เร่ิมตนของยางที่ดึงจนยางยืดออกไป 3 เทา และกําหนดความเคนดงึ
เฉพาะถุงมือยางสําหรับศัลยกรรม คากําหนดความคานแรงดึง ความยดืเมื่อขาด  และความเคนดงึ
ของถุงมือยางทางการแพทย เมื่อทดสอบตาม ASTM D 41 และการบมเรง ASTM D 573  โดยการ
อบในตูอบแบบใชอากาศหมนุเวยีนที่อุณหภูมิ  70 ± 2  องศาเซลเซียส เปนเวลา  166 ± 2 ช่ัวโมง มี
คาดังนี้ (ตารางผนวกที่ 4) 

 
ตารางผนวกที่ 4  คากําหนดการทดสอบถุงมือยางสําหรับศัลยกรรม 
  

การทดสอบถุงมือยางสําหรับศัลยกรรม กอนการบมเรง หลังการบมเรง 
ความตานแรงดึง ไมนอยกวา (เมกะพาสคัล) 23.0 17 
ความยืดเมื่อขาด ไมนอยกวา (รอยละ) 700.0 560 
ความเคนดึงทีค่วามยืดรอยละ 300 ไมมากกวา (เมกะพาสคัล) 3.0 - 
ที่มา: วราภรณ  ขจรไชยกุล และคณะ (2533)   

 
การบรรจุ 
 
ถุงมือยางสําหรับศัลยกรรมจะตองบรรจุเปนคูเนื่องจากมคีวามแตกตางระหวางขาง

ซายและขวา แตถุงมือยางสําหรับการตรวจโรคไมจําเปนตองบรรจุแยกเปนคู โดยบรรจุในภาชนะ
ทึบแสง ทนตอการขนสง และเก็บรักษาในภาวะปกต ิ และถาเปนถุงมือยางประเภทปราศจากเชือ้
จะตองบรรจุในภาชนะที่สามารถปองกันความปราศจากเชื้อไดดวย 
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อายุการใชงาน 
 
อายุการใชงานของถุงมือยางที่จะคงมีคุณภาพมาตรฐานตามขอกําหนด จะมีอายุ

การใชงานไมเกิน 5 ป สําหรับถุงมือยางที่ไมผานการทําใหปราศจากเชื้อ และไมเกนิ 3 ป สําหรับ     
ถุงมือยางที่ผานการทําใหปราศจากเชื้อแลว 

 
ฉลากของถงุมอืยางทางการแพทย 
 
ฉลากของถุงมือยางสําหรับการตรวจโรคและถุงมือยางสําหรับการทําศลัยกรรม 

กฎหมายกําหนดใหมีการแสดงถึง 
 
1. ช่ือ ชนิด และขนาดของถุงมือยาง ในกรณถุีงมือยางสําหรับการตรวจโรค 

หรือแสดงชื่อ ประเภท ชนิด และขนาดของถุงมือยาง ในกรณถุีงมือยางสําหรับการศัลยกรรม 
กลาวคือ ตองระบุวาเปนถุงมือยางสําหรับการตรวจโรค หรือถุงมือยางสําหรับการศัลยกรรมที่ฉลาก 
สําหรับการระบุชนิด คือ เปน ชนิดปราศจากเชื้อ หรือไมปราศจากเชื้อ สวนประเภทที่ตองระบุในถุง
มือยางสําหรับการศัลยกรรม คือตองระบุวสัดุที่ใชผลิตวาเปนน้ํายางธรรมชาติ หรือ ยางสังเคราะห 

 
2. ช่ือ ที่ตั้งของสถานที่ผลิต 

 
3. จํานวนที่บรรจุ ใหระบุจํานวนถุงมือยางทีบ่รรจุ 

 
4. เลข หรืออักษรแสดงครั้งที่ผลิต 
 
5. เลขที่ใบอนุญาต ซ่ึงเปนเลขที่ใบอนุญาตในการผลิต หรือนําเขาถุงมือยาง

ทางการแพทย 
 
6. เดือนปที่หมดอายุ และเดือนปที่ผลิต 
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7. ประโยชน วิธีใช และวิธีการเก็บรักษาควรระบุวาเปนถุงมือยางประเภทใด
ซ่ึงสามารถสื่อถึงประโยชนของผลิตภัณฑได ระบขุอความที่เปนคําเตือนในการใชและแสดง
ขอความเกี่ยวกับการเก็บรักษาถุงมือยางทางการแพทยทีเ่หมาะสม 

 
8. ขอความ “ใชไดคร้ังเดียว” แสดงดวยตัวอักษรสีแดง ใหเห็นไดชัดเจน 
 
9. สําหรับถุงมือยางปราศจากเชื้อใหระบุถึงวธีิการฆาเชื้อดวย   

 
ถุงมือยางที่ผลิตเพื่อสงออกจะแสดงขอความเปนภาษาใดก็ได แตอยางนอยตองมี

รายละเอียดดังตอไปนี ้
 
1. ช่ือทางการคาของถุงมือยาง 
2. จํานวนถุงมือยางที่บรรจุ 
3. เลขที่ หรืออักษรแสดงครั้งที่ผลิต 

 
ในการขออนญุาตผลิตนั้นผูผลิตจะตองขออนุญาตใหมเมื่อมีการขอเปลี่ยนแปลง

ช่ือผลิตภัณฑ สูตร ประเภท ชนิด หรือ ขนาดของผลิตภัณฑทุกครั้ง (ศนูยวจิัยกสิกรไทย, 2539) 
 


