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มาตรฐานสินคา้เกษตร 

ยางแผ่นรมควนัเกรดพรีเมียม 

1. ขอบข่าย  

 มาตรฐานสนิค้าเกษตรน้ี ครอบคลุมยางแผ่นรมควันเกรดพรีเมียม (Ribbed Smoked Sheets - Premium 

grade; RSS - P) ส าหรับใช้เป็นวัตถุดิบในการแปรรูปเป็นผลิตภัณฑย์างที่มีคุณภาพ  

2. ค าอธิบายสินคา้ 

2.1 นิยามผลิตภณัฑ ์

 ยางแผ่นรมควันเกรดพรีเมียม หมายถึง ยางแผ่นรมควันที่ผ่านกรรมวิธีการผลิต ต้ังแต่การรับ

น ้ายางสดที่ได้จากต้นยางพาราที่มีช่ือวิทยาศาสตร์ว่า Hevea brasiliensis การท ายางแผ่นดิบ 

การรมควัน การคัดคุณภาพ โดยต้องผ่านเกณฑ์คุณภาพและหลักปฏิบัติที่ดีส าหรับการผลิต 

ยางแผ่นรมควันเกรดพรีเมียมตามที่ก  าหนดในมาตรฐานน้ี   

2.2 แบบ 

 ยางแผ่นรมควันเกรดพรีเมียม แบ่งตามลักษณะการจัดเตรียมเป็น 3 แบบ ดังน้ี 

2.2.1 ยางแผ่นรมควันเกรดพรีเมียมแบบห่อ (Wrapped RSS - P) หรือที่เรียกกันทั่วไปว่าแบบมัด 

เป็นยางแผ่นรมควันเกรดพรีเมียมที่น ามาจัดเรียงซ้อนกนัแล้วห่อด้วยแผ่นยางจ านวน 4 แผ่น  

2.2.2 ยางแผ่นรมควันเกรดพรีเมียมแบบอัดแท่ง (Blocked RSS - P) เป็นยางแผ่นรมควัน 

เกรดพรีเมียมที่น ามาอดัเป็นแทง่  

2.2.3 ยางแผ่นรมควันเกรดพรีเมียมแบบอัดก้อน (Baled RSS - P) เป็นยางแผ่นรมควัน 

เกรดพรีเมียมที่น ามาอัดเป็นก้อนแล้วทาด้วยแป้งกาวยาง (coating solution) โดยมีขนาด

ประมาณ 50 cm x 55 cm x 50 cm  
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3. นิยาม 

 ความหมายของค าที่ใช้ในมาตรฐานสนิค้าเกษตรน้ี มีดังต่อไปน้ี 

3.1 ความหนืดมูนี (Mooney Viscosity; MV) หมายถึง ความหนืดของยางที่ วัดโดยเคร่ือง 

Mooney Viscometer มีหน่วยเป็น Mooney Unit (MU) เป็นค่าบ่งช้ีความน่ิม-แข็งของยาง  

ค่าความหนืดมูนีต ่า หมายความว่ายางน่ิม ค่าความหนืดมูนีสงู หมายความว่ายางแขง็ 

3.2 ยางพอง (blister rubber) หมายถึง ยางแผ่นรมควันที่ มีลักษณะเป็นตุ่มพองขนาดต่างๆ  

ในแผ่นยางเกดิจากการใช้อุณหภมูิในการรมควันสงู 

3.3 ยางมีฟองอากาศ (bubble rubber) หมายถึง ยางแผ่นรมควันที่มีฟองอากาศขนาดเท่าปลาย

เขม็หมุดกระจายในแผ่นยาง และมีปริมาณมากกว่า 5% ของพ้ืนที่แผ่นทั้งหมด  

3.4 ยางมีรอยด่างด า (blemish rubber) หมายถึง ยางแผ่นรมควันที่มีรอยด่างด า เกดิจากสิ่งสกปรก

หรือสิ่งปนเป้ือนหรือเม็ดสีที่อยู่ในยางบางพันธุ์ และให้รวมถึงคราบรอยเป้ือนจากหยดน ้า 

ที่รวมกบัเขม่าตกลงมาสมัผัสกบัแผ่นยางขณะรมควัน  

3.5 ยางเย้ิม (greasy rubber) หมายถึง ยางแผ่นรมควันที่มีลักษณะเหนียวเย้ิม เกิดจากการใช้

อุณหภมูิสงูและระยะเวลาในการรมควันนาน 

3.6 ยางที่รมควันมาก (over-smoked rubber) หรือที่เรียกว่า ยางแก่ไฟ หมายถึง ยางแผ่นรมควัน

ที่มีลักษณะคล ้าทั้งแผ่นหรือเกือบทั้งแผ่น เกิดจากควันและอุณหภูมิในการรมควันมากเกิน 

หรืออยู่ใกล้กบัทอ่ปล่อยควันมากเกนิไป 

3.7 ยางไหม้ (burnt rubber) หมายถึง ยางแผ่นรมควันที่มีรอยไหม้เกรียมเป็นสีด า เกิดจากการใช้

อุณหภมูิสงูและระยะเวลาในการรมควันนานเกนิไป 

3.8 ยางที่รมควันน้อย (weak-smoked rubber) หรือที่เรียกว่า ยางอ่อนรม หมายถึง ยางแผ่นรมควัน

ที่มีลักษณะของแผ่นไม่โปร่งแสงหรือไม่สามารถมองลอดแผ่นยางได้ เกิดจากการใช้อุณหภมิู

ในการรมควันต ่า 

3.9 ยางดิบ (opaque sheet) หมายถึง ยางแผ่นรมควันที่มีลักษณะเป็นสีขาวทึบ เกิดจากแผ่นยาง

เกาะติดกันในขณะตากยางและในขณะรมควันท าให้ความช้ืนตกค้างในแผ่น หรือใช้อุณหภมูิ

ในการรมควันต ่าท าให้แผ่นยางกระด้าง ไม่ยืดหยุ่น 

3.10 ตะกง (coagulating tank) หมายถึง ภาชนะที่ให้น ้ายางจับตัว ลักษณะเป็นรูปสี่เหล่ียมลูกบาศก์

ภายในบุด้วยอะลูมิเนียมเซาะเป็นร่องมีจ านวน 24 หรือ 49 ร่อง แต่ละร่องมีระยะห่างประมาณ 

2.5 cm ท าไว้เพ่ือใช้เสยีบแผ่นอะลูมิเนียม เพ่ือสะดวกในการยกยางที่จับตัวแล้วออกจากตะกง 
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4. เกณฑคุ์ณภาพ 

4.1 ขอ้ก าหนดทัว่ไป      

 ยางแผ่นรมควันต้องไม่มีข้อบกพร่อง เช่น ยางพอง ยางมีฟองอากาศ ยางมีรอยด่างด า  

ยางเย้ิม ยางแก่ไฟ ยางไหม้ ยางอ่อนรม และยางดิบ  

4.2 ขอ้ก าหนดทางเคมแีละทางฟิสิกส ์

 ยางแผ่นรมควันเกรดพรีเมียมต้องมีข้อก าหนดทางเคมีและทางฟิสกิส์ตามเกณฑ์ที่ก  าหนดไว้ใน

ตารางที่ 1  

ตารางที ่1 ขอ้ก าหนดทางเคมแีละทางฟิสิกสข์องยางแผ่นรมควนัเกรดพรีเมียม 

(ข้อ 4.2) 

รายการขอ้ก าหนด เกณฑที์ก่ าหนด  

ปริมาณสิ่งสกปรก (Dirt Content)  ไม่เกนิ 0.02%โดยมวล 

ปริมาณสิ่งระเหย (Volatile Matter Content)  ไม่เกนิ 0.60%โดยมวล 

ปริมาณเถ้า (Ash Content)  ไม่เกนิ 0.35%โดยมวล 

ปริมาณไนโตรเจน (Nitrogen Content)  ไม่เกนิ 0.40%โดยมวล 

ความอ่อนตัวเร่ิมแรก (Initial Plasticity; P0) ช่วง 42 ถึง 52 

ดัชนีความอ่อนตัว (Plasticity Retention Index; PRI)  ช่วง 80% ถึง 100% 

ความหนืดมูนี (Mooney Viscosity; MV)  ช่วง 70 MU ถึง 80 MU 

5. ขอ้ก าหนดดา้นการผลิต   

    ยางแผ่นรมควันเกรดพรีเมียมต้องได้มาจากการผลิตตามการปฏิบัติที่ ดีส าหรับการผลิต 

              ยางแผ่นรมควันเกรดพรีเมียม ตามภาคผนวก ก 

6.    การบรรจุหีบห่อ 

6.1     ยางแผ่นรมควันเกรดพรีเมียมแบบห่อและแบบอัดแท่งให้ห่อหุ้มด้วยถุงพลาสติกที่สะอาด  

    มีคุณสมบัติที่ทนทานต่อการขนส่ง สามารถป้องกนัการปนเป้ือนและความเสียหาย  

6.2     ถุงพลาสติกที่ใช้ต้องเป็นโพลิเอทลีินหรือโพลิทนี (Polyethylene or Polythene) ชนิดใส ความหนาแน่นต ่า    

    (low density) อุณหภูมิหลอมเหลวไม่เกิน 109 °C ผสมเข้ากับยางได้ที่อุณหภูมิไม่เกิน 110 °C  

    และความหนาอยู่ใน ช่วง 0.03 mm ถึง 0.04  mm  
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6.3     กรณียางแผ่นรมควันเกรดพรีเมียมแบบอัดก้อนให้ใช้การทาแป้งกาวยาง (ดูข้อ ก.3.5.3)  

        แทนการบรรจุด้วยถุงพลาสติก 

6.4  ยางแผ่นรมควันเกรดพรีเมียมต้องบรรจุในภาชนะที่ ปิดสนิทสามารถป้องกันการปนเป้ือน 

และความช้ืน  

6.5  ปริมาณสทุธหิรือจ านวนห่อหรือแทง่ที่บรรจุในแต่ละหีบห่อ ต้องเป็นไปตามที่ระบุไว้ในฉลาก 

7. การแสดงฉลาก 

7.1 ข้อก าหนดทั่วไป  

7.1.1  ต้องไม่มีการแสดงฉลากของสินค้าที่เป็นเทจ็ ท าให้เข้าใจผิด หลอกลวง หรือมีโอกาสท าให้เกิด 

ความเข้าใจผิดพลาดเกี่ยวกบัลักษณะของสนิค้าไม่ว่าในแง่ใดๆ 

7.1.2  กรณีภาชนะบรรจุที่ไม่ได้จ าหน่ายโดยตรงต่อผู้บริโภค การแสดงฉลากข้อมูลสินค้าบางรายการ

อาจแสดงในเอกสารก ากับหรือวิธีอื่นได้ ทั้งน้ี ไม่ว่าแสดงด้วยวิธีใดข้อมูลน้ันต้องสามารถ

ตรวจสอบย้อนกลับถึงสินค้าได้ และมีข้อมูลที่จ าเป็นเพ่ือให้ธุรกิจที่น าสินค้าไปด าเนินกิจกรรม

ทางธุรกจิต่อได้ 

7.1.3 ฉลากสนิค้าต้องไม่หลุดหรือแยกออกจากภาชนะบรรจุ 

7.1.4 ข้อความที่ต้องแสดงบนฉลากตามข้อก าหนดของมาตรฐานต้องชัดเจน เด่นชัด ไม่ลบเลือน  

และอ่านออกได้ในสภาวะปกติของการซ้ือและการใช้ของผู้บริโภค 

7.1.5 ต้องท าเคร่ืองหมายถาวรในลักษณะรหัสหรือที่ไม่ใช่รหัสบนภาชนะบรรจุ เพ่ือบ่งช้ีรุ่นการผลิต 

และเพ่ือให้ตรวจสอบย้อนกลับถึงแหล่งผลิตได้ ซ่ึงอาจเป็นการบ่งช้ีโรงงานหรือสายการผลิต

ตามความจ าเป็น ทั้งน้ีอาจใช้การแสดงวันที่ วันที่ผลิต หรือวันที่บรรจุ แทนการระบุรุ่นได้ 

7.1.6  การแสดงวันที่ ต้องแสดงวันและปีด้วยตัวเลขที่ไม่ใช่เลขรหัส โดยที่อาจแสดงปี ด้วยตัวเลข  

2 ต าแหน่ง หรือ 4 ต าแหน่ง ส่วนเดือนต้องแสดงด้วยตัวอกัษรหรือตัวเลข 

 กรณีที่แสดงวันเดือนและปี ด้วยตัวเลขทั้งหมด หรือกรณีที่ปี แสดงด้วยตัวเลข 2 ต าแหน่ง 

อาจระบุข้อความเพ่ือแสดงล าดับของ วัน เดือน ปี ในลักษณะตัวย่อก ากับกับการแสดงวันที่ 

(เช่น ว/ด/ป หรือ DD/MM/ YY) ควบคู่กนัได้ 

7.1.7  กรณีน าเข้าและผลิตเพ่ือจ าหน่ายในประเทศต้องใช้ข้อความเป็นภาษาไทย แต่จะมีภาษา ต่างประเทศ

ด้วยกไ็ด้ กรณีผลิตเพ่ือการส่งออกให้แสดงข้อความเป็นภาษาต่างประเทศได้ 
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7.1.8  การแสดงเคร่ืองหมายรับรองมาตรฐานสินค้าให้เป็นไปตามกฎกระทรวงก าหนดลักษณะการใช้ 

และการแสดงเคร่ืองหมายรับรองมาตรฐานส าหรับสินค้าเกษตร พ.ศ. 2563 และประกาศ

ส านักงานมาตรฐานสนิค้าเกษตรและอาหารแห่งชาติที่เกี่ยวข้อง 

7.1.9  ช่ือและปริมาณสุทธิของสินค้าเกษตรต้องแสดงในต าแหน่งที่เห็นได้ชัดเจน และแสดงไว้ 

บนด้านเดียวกนัของภาชนะบรรจุ (same field of vision) 

7.2 ข้อก าหนดรายการที่ต้องแสดงบนฉลาก 

 ต้องแสดงรายการดังต่อไปน้ีบนฉลากของภาชนะบรรจุที่ไม่ได้จ าหน่ายโดยตรงต่อผู้บริโภค 

ยกเว้นรายการที่มีเคร่ืองหมาย * ก ากบั สามารถแสดงในเอกสารก ากบัหรือวิธอีื่นได้  

1) ช่ือสินค้า เช่น ยางแผ่นรมควันเกรดพรีเมียมแบบห่อ หรือยางแผ่นรมควันเกรดพรีเมียม

แบบอดัแทง่ หรือยางแผ่นรมควันเกรดพรีเมียมแบบแทง่ 

2) แบบ  

3) ปริมาณสทุธใิห้ใช้ระบบเมตริกหรือจ านวนนับ (ห่อ/แทง่/ก้อน) 

4) ช่ือและที่อยู่ ของผู้ผลิต หรือผู้บรรจุ หรือผู้กระจายสินค้า หรือผู้น าเข้า หรือผู้ส่งออก 

หรือผู้จ าหน่ายสินค้าเกษตร  

อาจแสดงรหัสที่มีการข้ึนทะเบียนกบัหน่วยงานที่มีอ านาจหน้าที่แทนการแสดงช่ือและที่อยู่ได้ 

5) ประเทศถิ่นก าเนิด ยกเว้นกรณีผลิตเพ่ือจ าหน่ายในประเทศ * 

6) การแสดงวันที่ผลิต หรือวันที่บรรจุ * 

8.  วิธีวิเคราะหแ์ละชกัตวัอย่าง  

8.1 วิธวิีเคราะห์ 

 ให้เป็นไปตามวิธทีี่ก  าหนดในตารางที่ 2 
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ตารางที ่2 วิธีวิเคราะหย์างแผ่นรมควนัเกรดพรีเมียม 

(ข้อ 8.1) 

รายการขอ้ก าหนด วิธีวิเคราะห ์ เทคนคิการวิเคราะห ์ หลกัการ 

1. ข้อก าหนดทั่วไป (ข้อ 4.1) ตรวจพินิจจากขั้นตอนการผลิต Visual examination  

 

 

2. ปริมาณสิ่งสกปรก (ข้อ 4.2) ISO 249 Filtration ใช้ความร้อนละลายช้ินตัวอย่างยางในตัวท าละลายและใช้สารเคมีช่วยเร่ง 

การละลายจนยางละลายหมด กรองผ่านแร่ง (sieve) ตามเงื่อนไขที่วิธีวิเคราะห์

ก าหนด (น า้หนัก ชนิดสาร อุณหภูมิ เวลา ขนาดรูแร่ง ฯลฯ) อบสิ่งตกค้าง

บนแร่ง ช่ังจนได้น า้หนักคงที่ ค านวณเป็นเปอร์เซน็ต์ "ปริมาณสิ่งสกปรก" 

3. ปริมาณสิ่งระเหย (ข้อ 4.2) ISO 248-1, Part 1 Loss on drying บดช้ินตัวอย่างให้เป็นเนื้ อเดียวกัน โดยใช้ลูกกลิ้ ง  น าช้ินทดสอบที่เป็น 

เน้ือเดียวกนัแล้วเข้าอบในตู้อบที่อุณหภมูิ 70◦C ± 5◦C จนได้น า้หนักคงที่ 

4. ปริมาณเถ้า (ข้อ 4.2)  ISO 247-1 Heating ห่อช้ินตัวอย่างที่ช่ังน า้หนักแล้วด้วยกระดาษกรองที่ไม่มีเถ้าเผาที่อุณหภมูิ 300◦C 

± 25◦C เป็นเวลา 1 hr ก่อนที่จะน าไปเผาต่อที่อุณหภูมิ 550◦C ± 25◦C นาน 2 hr 

ถึง 4 hr ในเตา muffle furnace จนสารคาร์บอนถูกเผาและเถ้ามีน า้หนักคงที่ 

5. ปริมาณไนโตรเจน (ข้อ 4.2) ISO 1656 Kjeldahl process ย่อยช้ินตัวอย่างที่ช่ังน า้หนักแล้วด้วยสารผสมของกรดซัลฟิวริกกบัสารตัวเร่ง

ปฏิกิริยา เพ่ือเปล่ียนสารประกอบไนโตรเจนเป็นแอมโมเนียมไฮโดรเจน

ซัลเฟต จากนั้นกลั่นแอมโมเนียออกภายหลังการท าให้สารผสมเป็นด่าง  

เกบ็แอมโมเนียที่ได้จากการกล่ันเติมสารละลายมาตรฐานซัลฟิวริกปริมาณ

มากเกินพอ ไทเทรตกับสารละลายเบสมาตรฐาน หรือเกบ็ในสารละลาย 

กรดบอริก ตามด้วยไทเทรตกับกรดมาตรฐาน (เนื่องจากกรดบอริคเป็น

กรดอ่อน จึงมีผลต่อการหาจุดยุติในการไทเทรต) 
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ตารางที ่2 วิธีวิเคราะหย์างเครปบางสีน ้ าตาลเกรดพรีเมียม (ต่อ) 

(ข้อ 7.1) 

รายการขอ้ก าหนด วิธีวิเคราะห ์ เทคนคิการวิเคราะห ์ หลกัการ 

6. ความอ่อนตัวเร่ิมแรก          

(ข้อ 4.2) 

ISO 2007 Rapid-plastimeter 

method 

อัดช้ินตัวอย่างแบบจาน (เม็ด) กลมระหว่างแท่นอัดให้ได้ความหนา  

1 mm เป็นเวลา 15 s เพ่ือให้ช้ินตัวอย่างร้อนเท่ากับความร้อนแท่นอัด 

จากนั้นอัดช้ินตัวอย่างด้วยแรง 100 N ± 1 N เป็นเวลา 15 s ความหนา

หลังการอดัคือค่าความอ่อนตัวเร่ิมแรก 

7. ดัชนีความอ่อนตัว              

(ข้อ 4.2) 

ISO 2930 Heating หาความความอ่อนตัวเร่ิมแรกจากช้ินตัวอย่างที่ไม่ได้อบบ่มเร่ง และช้ินตัวอย่าง

ที่อบบ่มเร่งในตู้อบ อุณหภูมิ 140 ◦C เป็นเวลานาน 30 min โดยวิธีที่ระบุ

ใน ISO 2007 ดังนั้นความอ่อนตัว คือ สดัส่วนของความอ่อนของช้ินตัวอย่าง

ก่อนและหลังอบบ่มเร่งคูณด้วย 100 

8. ภาชนะบรรจุ (ข้อ 5.1) ตรวจพินิจ Visual examination  

9. ยางแผ่นรมควันเกรด 

พรีเมียมที่บรรจุหีบห่อแล้ว 

(ข้อ 5.4) 

ตรวจพินิจ Visual examination  

10. ปริมาณสทุธ ิ(ข้อ 5.5) ช่ังน า้หนัก  Weighing  
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8.2 แผนการชักตัวอย่าง 

8.2.1  รุ่น (lot) หมายถึง ปริมาณที่แน่นอนของสินค้าที่ผลิตภายใต้เง่ือนไขต่างๆ ที่สันนิฐานว่า

กระบวนการผลิตมีความสม ่าเสมอ (uniform of process) 

8.2.2 แผนการชักตัวอย่าง ให้เป็นไปตามแผนการชักตัวอย่างในตารางที่ 3 หรืออาจใช้แผนการชักตัวอย่างอื่น

ที่เทยีบเทา่กนัทางวิชาการกบัแผนที่ก  าหนดไว้ 

ตารางที ่3 แผนการชกัตวัอย่าง 

(ข้อ 8.2.2) 

ขนาดรุ่น (N) 
ขนาดตวัอย่าง (n) 

(จ านวนห่อหรือแท่ง

หรือกอ้น) 

เลขจ านวนการยอมรบั

(c)  

ขนาดรุ่น 

(จ านวนห่อหรือแท่ง

หรือกอ้น) 

มวลของยางต่อห่อหรือแท่ง

หรือกอ้น 

(kg) 

100 20 6 0 

80 25 6 0 

66 30 6 0 

60 33.33 6 0 

57 35 6 0 

40 50 6 0 

18 110.5 6 0 

หมายเหตุ 1. มวลของยาง 20 kg 25 kg 30 kg และ 33.33 kg เป็นยางแผ่นรมควันเกรดพรีเมียมแบบห่อ 

  2. มวลของยาง 33.33 kg 35 kg และ 50 kg เป็นยางแผ่นรมควันเกรดพรีเมียมแบบอดัแทง่ 

 3. มวลของยาง 110.5 kg เป็นยางแผ่นรมควันเกรดพรีเมียมแบบอดัก้อน 

8.2.3  วิธชัีกตัวอย่างให้เป็นไปตามภาคผนวก ค 

9. การยอมรบัรุ่น 

 รุ่น (lots) ของยางแผ่นรมควันเกรดพรีเมียมจะยอมรับได้เมื่อมาจากการผลิตผ่านเกณฑป์ระเมิน

ตามข้อ 5 และการตรวจวิเคราะห์ตัวอย่างตามข้อ 8 ผ่านเกณฑท์ี่ก  าหนดตามข้อ 4 ข้อ 6 และข้อ 7  
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ภาคผนวก ก 

(เป็นส่วนหนึง่ของขอ้ก าหนด) 

การปฏิบติัทีด่ีส าหรบัการผลิตยางแผ่นรมควนัเกรดพรีเมยีม 

(Good Manufacturing Practices for Ribbed Smoked Sheets Premium Grade ) 

ก.1   สถานทีป่ระกอบการ 

ก.1.1 สถานทีต่ั้ง 

ก.1.1.1  อยู่ในบริเวณที่น า้ไม่ท่วมขัง สภาพพ้ืนที่ควรมีความคงตัว ไม่แยกตัว หรือหดตัวที่จะท าให้เกิด

การแตกร้าวหรือทรุดตัวของอาคารได้ง่าย ไม่ท าให้ยางแผ่นรมควันเกิดการปนเป้ือน และไม่ส่ง 

ผลกระทบต่อสภาพแวดล้อม โดยต้องมีมาตรการป้องกนั เช่น มีระบบบ าบัดน า้เสยี 

ก.1.1.2 มีระบบไฟฟ้าที่เพียงพอต่อก าลังการผลิต  

ก.1.1.3 การคมนาคมสะดวกต่อการขนส่ง สามารถรับน า้หนักของรถบรรทุกขนาดใหญ่ได้ 

ก.1.2  การออกแบบ 

ก.1.2.1 มีขนาดเหมาะสมกับก าลังการผลิตโดยจัดล าดับขั้นตอนการผลิตได้อย่างต่อเน่ือง สะดวกต่อ 

การปฏบัิติงาน  

ก.1.2.2    พ้ืนอาคารต้องมีความคงทน แขง็แรง เรียบ ท าความสะอาดง่าย สร้างด้วยวัสดุคงทน สภาพพ้ืนที่  

                ภายในและภายนอกอาคารเป็นที่แห้ง ไม่มีน า้ทว่มขัง 

ก.1.2.3    ฝาผนังและเพดาน ควรสร้างด้วยวัสดุคงทน เรียบ ท าความสะอาดง่าย สามารถป้องกนัฝน ละอองน า้

     และฝุ่ นได้เป็นอย่างดี 

ก.1.2.4   ประตูและหน้าต่างของอาคาร ควรปิด เปิดสะดวก ปิดได้สนิทและป้องกนัละอองฝนได้ดี 

ก.1.2.5   บริเวณที่ผลิตควรมีแสงสว่างเพียงพอกบัการปฏบัิติงาน โดยเฉพาะที่จุดตรวจสอบด้วยสายตา  

ก.1.2.6   บริเวณพ้ืนของห้องคัดคุณภาพยางควรมีวัสดุรองรับ เช่น แผ่นเหลก็ ผ้าใบ 
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ก.1.2.7    ห้องจัดเกบ็ต้องเป็นสถานที่ที่ปิดมิดชิด สามารถป้องกนัความช้ืนในระหว่างการเกบ็รักษา การขนถ่าย

สินค้า เช่น ไม่มีช่องหน้าต่าง ฝาผนังกับหลังคาไม่มีช่องว่างที่จะท าให้น ้าหรือความช้ืนภายนอก  

เข้ามาในห้องจัดเกบ็ ไม่มีรางรับน ้าหรือคูระบายน ้าภายใน มีหลังคาและกันสาดบริเวณทางเข้า

ด้านหน้าเพ่ือป้องกันละอองฝนในขณะขนถ่ายยางขึ้ น – ลงพาหนะ และบริเวณรอบๆ ของสถานที่

จัดเกบ็มีคูระบายน า้เพ่ือป้องกนัน า้ทว่มขังเป็นเวลานาน 

ก.2         เครือ่งจกัร เครือ่งมือ และอุปกรณก์ารผลิต 

ก.2.1      จ านวนเคร่ืองจักร เคร่ืองมือ และอุปกรณ์การผลิต มีเพียงพอต่อการปฏบัิติงานและอยู่ในสภาพที่

พร้อมใช้งาน ไม่ช ารุดหรือแตกหัก 

ก.2.2      เคร่ืองจักร เคร่ืองมือ และอุปกรณ์การผลิตต้องวางอยู่ในต าแหน่งตามสายการปฏบัิติงาน และ  

 ง่ายต่อการบ ารุงรักษา 

ก.2.3      เคร่ืองช่ัง : 

    1) มีเคร่ืองช่ังที่ ช่ังได้สูงสุด 220 g ความละเอียด 0.01 g ส าหรับหาปริมาณเน้ือยางแห้ง 

ในห้องปฏบัิติการ และต้องมีตุ้มน า้หนักมาตรฐานที่ผ่านการสอบเทียบเพ่ือใช้ในการสอบเทียบ

เคร่ืองช่ัง  

   2) มีเคร่ืองช่ังที่ช่ังได้สูงสุด 150 kg หรือมากกว่า ความละเอียด 0.01 kg ส าหรับใช้ในสายการผลิต   

และต้องมีตุ้มน า้หนักมาตรฐานที่ผ่านการสอบเทียบเพ่ือใช้ในการสอบเทียบเคร่ืองช่ัง หรือได้รับ 

การตรวจสอบและรับรองจากหน่วยงานที่เกี่ยวข้อง เช่น ส านักงานกลางช่ังตวงวัด กรมการค้าภายใน 

ก.2.4 จัดให้มีอุปกรณ์ป้องกนัอนัตราย เช่น อุปกรณ์ดับเพลิง และอุปกรณ์ปฐมพยาบาลเบ้ืองต้น 

ก.3 การควบคุมกระบวนการผลิตยางแผ่นรมควนัเกรดพรีเมียม 

ก.3.1     การรบัน ้ ายางสด 

ก.3.1.1  ตรวจรับน ้ายางสด โดยน ้ายางสดต้องมาจากสวนยางพาราที่ได้รับการรับรองตามมาตรฐาน 

การปฏิบัติทางการเกษตรที่ดีส าหรับยางพารา เล่ม 1: การผลิตน ้ายางสด (มกษ. 5908)  

หรือหากสวนยางพาราที่ ยังไม่ได้รับการรับรองต้องมีการควบคุมคุณภาพของน ้ายางสด 

ตามข้อก าหนดใน มกษ 5908 (ข้อ 3.5) นอกจากน้ีผู้ผลิตจะต้องมีการตรวจรับคุณภาพเบ้ืองต้น 

น า้ยางสดต้องมีความสด สะอาด และไม่มกีล่ินผิดปกติ หรือการจับตัวเป็นก้อน  
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ก.3.1.2  หากน ้ายางสดเป็นไปตามข้อ ก.3.1.1 ให้กรองน ้ายางสดของผู้ส่งมอบแต่ละรายตรงจุดรับน า้ยาง  

โดยใช้ตะแกรงกรองขนาดไม่น้อยกว่า 60 mesh เพ่ือขจัดสิ่งสกปรก และตรวจหาปริมาณเน้ือยางแห้ง 

(Dry Rubber Content ; DRC) ของผู้ส่งมอบแต่ละราย โดยชักตัวอย่างน ้ายางสดที่กรองแล้ว

ประมาณ 30 ml เพ่ือหาปริมาณเน้ือยางแห้ง หากได้ค่า DRC ต ่ากว่า 28% จะไม่รับน า้ยางสด

เข้าสู่กระบวนการผลิตยางแผ่นรมควันเกรดพรีเมียม พร้อมบันทกึมวลของน า้ยางสดและ DRC 

ของผู้ส่งมอบแต่ละราย แหล่งที่มา วันที่รับเข้า และช่ือผู้ส่งมอบ ตามตารางที่ ก.1  

ตารางที ่ก.1 ตวัอย่างการบนัทึกการรบัน ้ ายางสดของผูส่้งมอบแต่ละราย 

ล าดบัท่ี วนั เดือน ปีท่ี

รบัน ้ ายางสด 

ช่ือ-นามสกุล แหล่งท่ีมา น ้ายางสด  

(kg) 

DRC  

(%) 

      

      

      

ก.3.1.3  รวบรวมน า้ยางสดของผู้ส่งมอบแต่ละรายที่ผ่านเกณฑ์ค่า DRC ตามข้อ ก.3.1.2 เข้าสู่บ่อรวบรวม 

น า้ยางสด โดยเทผ่านตะแกรงกรองขนาดไม่น้อยกว่า 80 mesh และสุ่มตัวอย่างน า้ยางสดเพ่ือหา 

DRC รวม เพ่ือใช้ในการค านวณหาปริมาณน า้และกรดฟอร์มิก และบันทกึข้อมูลมวลรวมของ

น า้ยางสดจากข้อ ก.3.1.2 และ DRC รวม ตามตารางที่ ก.3 

ก.3.2     การผลิตยางแผ่นดิบ 

ก.3.2.1 ท าให้น า้ยางสดเจือจางเพ่ือปรับค่า DRC ให้เท่ากันทุกรุ่นของการผลิต โดยการเติมน า้ลงตะกง

ตามตารางที่ ก.2 จากน้ันปล่อยน ้ายางสดลงตะกงผ่านตะแกรงกรองขนาดไม่น้อยกว่า 100 mesh  

ที่ระดับความสูงรวม 34 cm กวนน ้ากับน ้ายางสดให้เข้ากัน กวาดฟอง และเติมสารละลาย 

กรดฟอร์มิก ความเข้มข้น 4% โดยปริมาตร จ านวน 7 L ส าหรับตะกงขนาด 50 แผ่น หรือ 3.5 L 

ส าหรับตะกงขนาด 25 แผ่น  
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ตารางที่ ก.2 ตวัอย่างระดบัความสูงของน ้ าแปรตาม DRC (%) ของน ้ ายางสดที่เติมลงในตะกง  

ขนาดกวา้ง 55 cm ยาว 120 cm (ส าหรบัตะกง 50 แผ่น) หรือยาว 60 cm (ส าหรบัตะกง 25 แผ่น)  

สูง 39 cm แผ่นเสียบหนา 1.5 mm และทีเ่ติมน ้ ายางสดจนถงึระดบั 34 cm 

(ข้อ ก.3.2.1) 

รายการ 
DRC (%) ของน ้ ายางสด 

40 39 38 37 36 35 34 33 32 31 30 29 28 

ระดับความสงูของน า้ที่

เติมลงในตะกง (cm) 
17.0 16.5 16.0 15.5 15.0 14.5 14.0 13.5 13.0 12.5 12.0 11.5 11.0 

ระดับความสงูของน า้

ยางสดรวมน า้ที่เติมใน

ตะกง (cm) 

 

34.0 

ก.3.2.2    การท าให้น า้ยางจับตัวเพ่ือเตรียมเข้าเคร่ืองจักรรีดยาง ท าได้โดยกวนน า้ยางและน า้กรดให้เข้ากัน 

ด้วยไม้พาย กวาดฟอง เสียบแผ่นอะลูมิเนียมตามร่องของตะกงทิ้ งไว้นาน 45 min หล่อน า้สะอาด 

บนผิวยาง ปล่อยให้ยางจับตัวอย่างสมบูรณ์ ซ่ึงใช้เวลาประมาณ 1 h 30 min โดยสังเกตจาก 

น า้เซร่ัมมีลักษณะใสที่แยกตัวจากเน้ือยาง จากน้ันจึงดึงแผ่นอะลูมิเนียมออกน ายางที่จับตัวแล้ว

ไปแช่ในบ่อล้างยาง โดยเรียงตามกนัเป็นแถว เพ่ือเตรียมเข้าเคร่ืองจักรรีดยาง  

ก.3.2.3   รีดยางผ่านเคร่ืองจักรรีดยางที่มีน า้ไหลผ่านเหนือบริเวณลูกกล้ิงทุกชุด ให้แผ่นยางหลังรีดมีความหนา

ประมาณ 4 mm 

ก.3.2.4   น ายางแผ่นที่รีดแล้วล้างด้วยน า้สะอาดในบ่อล้างยาง 

ก.3.2.5   แขวนยางแผ่นบนราว ที่ มีขนาดเส้นผ่าศูนย์กลางประมาณ 2.5 cm ถึง 4 cm น าขึ้ นตาก 

  บนรถตากยาง (เก๊ะตากยาง) ผึ่ งให้สะเด็ดน ้าไม่น้อยกว่า 4 h ก่อนน าเข้าห้องรมควัน    

  และบันทึกข้อมูลมวลรวมของน ้ายางดิบและปริมาณเน้ือยางแห้ง โดยวัสดุที่ใช้ท าราวตาก 

  ควรเป็นไม้ไผ่ เน่ืองจากเป็นวัสดุที่ไม่ดูดความร้อนและท าให้ยางแผ่นขณะรมควันแห้งได้เรว็ 

ก.3.3      การรมควนั 

ก.3.3.1 ตรวจสอบความพร้อมของห้องรมควันและเคร่ืองวัดอุณหภูมิให้อยู่ในสภาพที่ใช้งานได้ และ

บันทกึผลการตรวจสอบตามตารางที่ ก.3 

ก.3.3.2 ควบคุมอุณหภูมิในห้องรมควันให้มีอุณหภูมิ 40 °C ถึง 45 °C แล้วจึงเข็นรถตากยางเข้า 

ห้องรมควัน และบันทกึวันที่น ายางแผ่นดิบเข้าห้องรมควัน ตามตารางที่ ก.3 
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ก.3.3.3  ควบคุมอุณหภมูิในห้องรมควันให้อยู่ที่อุณหภมูิ 50 °C ถึง 65 °C เพ่ือท าให้ยางแห้งและผิวของ

แผ่นยางเคลือบผิวด้วยควัน เพ่ือป้องกันรา และให้บันทึกอุณหภูมิของห้องรมควันที่ใช้งานทุก  

5 h ถึง 6 h ของทุกห้องตลอดระยะเวลาการรมควัน ตามตารางที่ ก.3 

ก.3.3.4 ตรวจสอบแผ่นยางแห้งซ่ึงสังเกตได้จากแผ่นยางเป็นสีน า้ตาลอ่อน เน้ือยางโปร่งแสง เมื่อแผ่นแห้ง

ให้น าออกจากห้องรมควัน และบันทกึวันที่น ายางแผ่นรมควันออกจากห้องรมควัน และมวลของ

ยางแผ่นรมควัน ตามตารางที่ ก.3 

ก.3.4     การคดัคุณภาพและตรวจสอบคุณลกัษณะทางเคมีและทางฟิสิกส ์

ก.3.4.1 น ายางแผ่นออกจากราวตากทีละแผ่น ตรวจพินิจข้อบกพร่องด้วยตา แล้วแบ่งยางแผ่นรมควัน

ตามระดับข้อบกพร่อง 

กลุ่มที่ 1 แผ่นยางที่ไม่มีข้อบกพร่อง ให้น าไปไว้บริเวณที่รอตรวจสอบคุณลักษณะทางเคมี  

และทางฟิสกิส ์

กลุ่มที่ 2 แผ่นยางที่มีข้อบกพร่อง ให้น ามาตรวจสอบแผ่นยางบนโต๊ะที่สะอาดและปราศจาก 

สิ่งปนเป้ือน โดยใช้ไฟส่องสว่างในบริเวณตรวจสอบคุณภาพ;  

1) หากพบจุดด่างด าไม่เกิน 3 จุด ให้ใช้กรรไกรตัดส่วนที่มีจุดด่างด าใส่ใน ภาชนะ 

เพ่ือคัดออก โดยส่วนช้ินที่ถูกตัดออกต้องมีขนาดความกว้างไม่เกนิ 1.5 cm และความยาว ไม่เกนิ 

3 cm ช้ินยางที่ ถูกส่วนที่ตัดออกน้ีให้น าไปใส่ในตะกร้าเพ่ือคัดออก ส่วนแผ่นยางที่เป็นไป  

ตามเกณฑ์การคัดช้ันแล้วให้น าไปไว้บริเวณที่รอตรวจสอบคุณลักษณะทางเคมีและทางฟิสิกส์ 

เช่นเดียวกบัแผ่นยางกลุ่มที่ 1  

2) หากพบจุดด่างด ามากกว่า 3 จุด ให้คัดออก เพ่ือน าไปจ าหน่ายเป็นยางแผ่นรมควัน

ช้ันคุณภาพอื่น 

3) หากพบข้อบกพร่องอื่นที่ไม่ใช่จุดด่างด า ได้แก่ ยางพอง ยางมีฟองอากาศ ยางเย้ิม 

ยางแก่ไฟ ยางไหม้ ยางอ่อนรม และยางดิบ ให้คัดออก เพ่ือน าไปแปรรูปเป็นยางแทง่ STR20 
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ตารางที ่ก.3  ตวัอย่างแบบการบนัทึกอุณหภูมิในการรมควนัยาง  

หมายเลขหอ้งรม                               1 
ยางเขา้หอ้งรม         วนัที่                          เวลา                     น. 

ยางออกจากหอ้งรม   วันที่                          เวลา                     น. 
คุณภาพยางหลงัรมควนั 

ตรวจเช็คความพรอ้มก่อนน ายางเขา้หอ้งรมควนั 

  ไม่มเีศษยาง/ไม้ ตกค้างในห้องรมยาง 

  รไูฟไม่อดุตนั      ปล่องระบายความชื้นต้องปิดอยู่ 

  ปิดฝารไูฟ          เกจวดัอณุหภมูใิช้งานได้ปกต ิ

  การจัดเรียงยางบนเกะ๊/ราวไม้/ขอบยางไม่ซ้อนทบักนั 

 

น ้ายางสด วันที่                         น ้าหนกัยางแหง้รวม                 kg. 

     บ่อ 1                      kg  %DRC =                       1 

     บ่อ 2                      kg  %DRC =                       1 

ยางด ี                                  1 

ยางคตัติ้ง                              1 

ยางฟอง                                1 

อื่นๆ        

          รวม                             kg 

                                   พนกังานผลิต (    /    /    )                                           พนกังานผลิต (    /    /    )                                พนักงานผลิต (    /    /    ) 

66 ºC                 

64 ºC                 

62 ºC                 

60 ºC                 

58 ºC                 

56 ºC                 

54 ºC                 

52 ºC                 

50 ºC                 

48 ºC                 

เวลา                 

ใส่ไมฟื้น                 

เปิดปล่องความช้ืน                 

ปิดปล่องความช้ืน                 

ผูต้รวจเช็ค                 

 หมายเหตุ                                                                                                                                                   1 ผู้ทวนสอบ                                                                     (    /    /    ) 
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ก.3.5 การบรรจุหีบห่อยางแผ่นรมควนัเกรดพรีเมียม  

ก.3.5.1 การบรรจุหีบห่อต้องระมัดระวังไม่ให้เกิดการปนเป้ือนและความเสียหายในระหว่างกระบวนการผลิต  

ก.3.5.2 ยางแผ่นรมควันแบบมัดและแบบอัดแท่ง ให้ใช้วัสดุในการหีบห่อตามข้อ 5 ปิดปากถุงให้สนิท 

โดยใช้ความร้อนด้วยวิธีที่เหมาะสม เพ่ือป้องกันการปนเป้ือนและความช้ืน การบรรจุแต่ละหีบ

ห่อต้องมีมวลที่ไม่ส่งผลกระทบต่อสวัสดิภาพของแรงงาน1/ 

ก.3.5.3  ยางแผ่นรมควันแบบอัดก้อน ให้ใช้การทาแป้งกาวยาง แทนการบรรจุด้วยถุงพลาสติกเพ่ือป้องกัน

การติดกนัของก้อนยาง รวมทั้งป้องกนัการปนเป้ือนและความช้ืนในระหว่างการจัดเกบ็และขนย้าย  

ก.3.5.4 ค าแนะน าในการบรรจุหีบห่อตามภาคผนวก ข 

ก.4         การจัดเก็บ 

ก.4.1 มีสถานที่จัดเกบ็แยกเป็นสดัส่วน  

ก.4.2 มีวัสดุแผ่นเรียบรองรับก่อนวางยางแผ่นรมควันเกรดพรีเมียม เช่น แผงเหลก็ ผ้าใบ และวาง

ห่างจากฝาผนังไม่น้อยกว่า 1.2 m ระหว่างรอการส่งมอบ  

ก.4.3 การจัดวางซ้อนทบักนัของจ านวนช้ันที่วางจะต้องไม่ท าให้ยางที่อยู่ด้านล่างเสียรูปทรง และไม่ท าให้

ล้มง่าย เช่น  

 

 

 

 

 

 

 

 

1/
 พระราชบญัญัตคิุ้มครองแรงงาน พ.ศ. 2541 



มกษ. 5706-2565 16 

 1) ยางแผ่นรมควันเกรดพรีเมียมแบบมัด โดยทั่วไปไม่เกนิ 6 ช้ัน ตามภาพที่ ก.15 

 

ภาพที ่ก.15 การจัดวางยางแผ่นรมควนัเกรดพรีเมียมแบบมดั 

  2) ยางแผ่นรมควันเกรดพรีเมียมแบบอดัแทง่ โดยทั่วไปไม่เกนิ 4 ช้ัน ตามภาพที่ ก.16 

 

ภาพที ่ก.16 การจัดวางยางแผ่นรมควนัเกรดพรีเมียมแบบอดัแท่ง ซอ้นกนัไม่เกิน 4 ชั้น 

    3) ยางแผ่นรมควันเกรดพรีเมียมแบบอัดก้อน จัดวางเป็นรูปทรงสี่เหล่ียมซ้อนกนัไม่เกนิ 4 ช้ัน 

ตามภาพที่ ก.17 หรือจัดวางเป็นรูปทรงพีระมิดซ้อนไม่เกนิ 5 ช้ัน ตามภาพที่ ก.18 หรือวาง

บนช้ันแผงเหลก็ ตามภาพที่ ก.19 
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ภาพที ่ก.17 การจัดวางยางแผ่นรมควนัเกรดพรีเมียมแบบอดักอ้นรูปทรงสีเ่หลีย่ม  

 

ภาพที ่ก.18 การจดัวางยางแผ่นรมควนัเกรดพรีเมียมแบบอดักอ้นรูปทรงพรีะมิด  
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ภาพที ่ก.19 การจดัวางยางแผ่นรมควนัเกรดพรีเมียมแบบอดักอ้นบนชั้นแผงเหล็ก  

ก.5        การบ ารุงรกัษา การท าความสะอาด และการควบคุมสตัวใ์นสถานประกอบการ 

ก.5.1     มีเอกสารแผนการปฏิบัติงานเกี่ยวกับการใช้งาน การตรวจสอบ และการซ่อมบ ารุงเคร่ืองจักร 

เคร่ืองมือและอุปกรณ์การผลิต 

ก.5.2     ดูแลรักษาเคร่ืองจักร เคร่ืองมือ และอุปกรณ์การผลิต ให้อยู่ในสภาพใช้งานได้ 

ก.5.3     ท าความสะอาดสถานประกอบการ รวมถึงเคร่ืองจักร เคร่ืองมือ และอุปกรณ์การผลิต โดยท า

ความสะอาดก่อนและหลังการปฏบัิติงาน 

ก.5.4     มีวิธกีารป้องกนัและควบคุมสตัว์เล้ียงและสตัว์อื่นไม่ให้เข้ามาในบริเวณผลิตบริเวณการจัดเกบ็ 

ก.5.5     เฝ้าระวัง ตรวจหาร่องรอยการปนเป้ือนจากสตัว์อย่างสม ่าเสมอ 

ก.5.6     การจัดการเศษยางที่เหลือจากการคัดช้ันคุณภาพจะต้องจัดเกบ็ในบริเวณที่ก  าหนด  

ก.5.7 จัดให้มีภาชนะรองรับขยะที่มีฝาปิดในจ านวนที่เพียงพอ และมีวิธกีารก าจัดขยะที่เหมาะสม 
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ก.6        บุคลากร 

ก.6.1     พนักงานที่อยู่ในสายการผลิตต้องได้รับการฝึกอบรมหรือสอนงาน เพ่ือให้ปฏิบัติงานได้อย่าง

ถูกต้องตามล าดับขั้นตอน รวมถึงเร่ืองสุขลักษณะทั่วไปตามความเหมาะสมพร้อมทั้ งอบรม 

เพ่ือฟ้ืนฟูความรู้ อย่างน้อยปีละ 1 คร้ัง 

ก.6.2     ขณะปฏิบัติงานพนักงานที่อยู่ในสายการผลิต ต้องสวมเสื้ อผ้าที่ไม่มีกระเป๋า ไม่สวมนาฬิกา 

เคร่ืองประดับ และไม่มีอุปกรณ์ที่ไม่เกี่ยวข้องกบัการปฏบัิติงาน 

ก.6.3     ขณะปฏิบัติงาน พนักงานที่อยู่ในสายการผลิต ห้ามดื่มสุราหรือของมึนเมา ห้ามสูบบุหร่ี  

และรับประทานอาหาร 

ก.6.4      พนักงานต้องรับประทานอาหารในบริเวณที่จัดให้ โดยต้องแยกออกจากส่วนของการผลิต  

ก.7        การบนัทึกขอ้มูล 

ก.7.1     มีบันทกึข้อมูล เพ่ือให้สามารถตรวจประเมินและตามสอบสนิค้า ดังน้ี 

1) ผลการสอบเทยีบหรือทวนสอบเคร่ืองช่ัง เคร่ืองมือและอุปกรณ์ในห้องปฏบัิติการ  

2) ปริมาณน า้ยางสด หรือปริมาณยางแผ่นรมควันเกรดพรีเมียม แหล่งที่มา วันที่รับเข้า ช่ือผู้ส่งมอบ 

และเลขทะเบียนรถขนส่ง   

3) ผลการทดสอบปริมาณเน้ือยางแห้ง  

4) การผลิตยางแผ่นดิบ การรมควัน การคัดคุณภาพและตรวจสอบคุณลักษณะทางเคมีและ 

ทางฟิสกิสก์ารบรรจุหีบห่อยางแผ่นรมควันเกรดพรีเมียม และการจัดการเกบ็  

5) การปฏิบัติตามแผนการปฏิบัติงาน ท าความสะอาด การใช้งาน การตรวจเชค็และการซ่อม

บ ารุงเคร่ืองจักร เคร่ืองมือ และอุปกรณ์การผลิต  

6)  มีวิธีการป้องกนัและควบคุมสตัว์เล้ียงและสตัว์อื่นไม่ให้เข้ามาในบริเวณผลิตบริเวณการจัดเกบ็ 

7) ประวัติการฝึกอบรมหรืออบรมเพ่ือฟ้ืนฟูความรู้ของบุคลากร  

ก.7.2    เกบ็ข้อมูลไว้อย่างน้อย 2 ปี เพ่ือใช้ในการตามสอบสนิค้า 
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ภาคผนวก ข 

(ใหไ้วเ้ป็นขอ้มูล) 

ค าแนะน าในการบรรจุหีบห่อ 
ข.1  ยางแผ่นรมควนัเกรดพรีเมียมแบบห่อ ใหป้ฏิบติัดงันี้  

 1) ช่ังยางแผ่นรมควัน โดยช่ังน า้หนักตามข้อตกลงกบัคู่ค้า เช่น 20 kg 25 kg 30 kg 33.33 kg  

2) วางยางแผ่นรมควันสองแผ่นตามความยาวให้ปลายทั้งสองข้างซ้อนทบักันประมาณ 30 cm 

ถึง 40 cm และวางยางแผ่นรมควันอกีสองแผ่นในแนวขวาง ให้ปลายทั้งสองข้างซ้อนทบักัน

ประมาณ 30 cm ถึง 40 cm เช่นกนั ตามภาพที่ ข.1 และภาพที่ ข.2 

 

ภาพที ่ข.1 วางยางแผ่นรมควนัสองแผ่นตามยาว 

 

ภาพที ่ข.2 วางยางแผ่นรมควนัอีกสองแผ่นตามขวาง 

3) พับคร่ึงยางแผ่นรมควันแต่ละแผ่น เรียงซ้อนทับกัน วางตรงกลาง สลับไปมาจนน ้าหนัก 

    ครบตามก าหนด เพ่ือให้เกิดความสมดุลของรูปทรงในระหว่างการเกบ็รักษาและการขนย้าย  

    ตามภาพที่ ข.3 
 



  21 มกษ. 5706-2565 

 

ภาพที ่ข.3 พบัครึง่ยางแผ่นรมควนัแต่ละแผ่น เรียงซอ้นทบักนั วางตรงกลาง สลบัไปมา 

4) พับปลายยางแผ่นรมควันที่รองทั้งสี่ด้านเข้าหากัน แล้วใช้เหลก็สักสักให้แน่นหรือใช้มือกด 

     ให้ยางแผ่นติดกนัโดยไม่ท าให้แผ่นยางรมควันขาด เพ่ือให้มัดยางแน่นและป้องกนัความช้ืน  

     ตามภาพที่ ข.4  
 

  
 

ภาพที ่ข.4 ยางแผ่นรมควนัเกรดพรีเมียมแบบมดั 

 5) น าไปบรรจุถุงพลาสติกตามข้อ 6 การบรรจุหีบห่อ ที่มีเคร่ืองหมายยางแผ่นรมควันเกรดพรีเมียม  

          ปิดปากถุงให้สนิทโดยใช้ความร้อนด้วยวิธีที่เหมาะสม เพ่ือป้องกันสิ่งปนเป้ือนและความช้ืน        

         ตามภาพที่ ข.5  

 

   

ภาพที ่ข.5 ยางแผ่นรมควนัเกรดพรีเมียมแบบมดับรรจุในถุงพลาสติก 
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ข.2 ยางแผ่นรมควนัเกรดพรีเมียมแบบอดัแท่ง ใหป้ฏิบติัดงันี้  

1) เตรียมยางแผ่นรมควันเกรดพรีเมียมก่อนลงเบ้าอัด โดยช่ังน า้หนักตามข้อตกลงกับคู่ค้า เช่น  

    33.33 kg 35 kg 50 kg  

              2) ท าความสะอาดเบ้าอัดไม่ให้มีสิ่งสกปรกหรือวัสดุอื่นใดตกค้างอยู่ในเบ้าอัด  เพ่ือให้อยู่ 

                  ในสภาพพร้อมใช้งาน 

              3) พับยางแผ่นรมควันเกรดพรีเมียมคร้ังละ 2 แผ่น ถึง 3 แผ่น ให้เท่ากับความยาวของ 

                  เบ้าอดั และวางในเบ้าอดั สลับหัวท้าย จนยางที่ช่ังน า้หนักไว้แล้วหมด 

              4) กรณีที่อัดแท่งในเบ้าอัดมากกว่า 1 แท่ง ต้องมีแผ่นเหลก็ ขนาดความกว้างและความยาว   

    น้อยกว่าเบ้าอัดข้างละ 0.25 cm ความหนาประมาณ 6 mm รองระหว่างช้ันก่อนที่จะวาง   

    แผ่นยางช้ันต่อไป  

  5) เขน็หรือเล่ือนเบ้าอดัที่จัดวางแผ่นยางไว้แล้ว วางตรงต าแหน่งเคร่ืองอดั ลอ็คให้แน่น 

  6) อัดแท่งยาง โดยเคร่ืองอัดแท่งที่มีแท่นอัดไฮดรอลิก ใช้แรงอัดขนาด 2 000 N/m2 ถึง     

        3 000 N/m2 นาน 3 min ถึง 5 min ตามภาพที่ ข.6 

 

ภาพที ่ข.6 การอดัแท่ง 
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8) น ายางออกจากเบ้าอัด และบรรจุในถุงพลาสติกตามข้อ 6 การบรรจุหีบห่อ ที่มีเคร่ืองหมาย 

      ยางแผ่นรมควันเกรดพรีเมียมปิดปากถุงให้สนิท โดยใช้ความร้อนด้วยวิธีที่ เหมาะสม  

     เพ่ือป้องกนัความช้ืน ตามภาพที่ ข.7 

                             ภาพที ่ข.7 ยางแผ่นรมควนัเกรดพรีเมียมแบบอดัแท่งบรรจุในถุงพลาสติก 

ข.3        ยางแผ่นรมควนัเกรดพรีเมียมแบบอดักอ้น ใหป้ฏิบติัดงันี้  

            1) ท าความสะอาดเบ้าอัดไม่ให้มีสิ่งสกปรกหรือวัสดุอื่นใดตกค้างอยู่ในเบ้าอัด เพ่ือให้อยู่ในสภาพ

พร้อมใช้งาน 

            2) ช่ังยางแผ่นรมควันเกรดพรีเมียมมวล 110.5 kg หลังจากช่ังน า้หนักแล้ว ให้เลือกยางแผ่นรมควัน

ที่ไม่มีรอยตัด 8 แผ่น วางบนวัสดุรองรับที่สะอาด เพ่ือใช้ส าหรับเป็นแผ่นห่อก้อนยาง 

            3) น ายางแผ่นรมควันเกรดพรีเมียมส่วนที่เหลือทั้งหมด คร้ังละ 2 แผ่น ถึง 3 แผ่น พับให้เท่ากับ

ความยาวของเบ้าอดัวางสลับหัวท้ายจนหมด ตามภาพที่ ข.8 

ภาพที ่ข.8 น ายางแผ่นรมควนัเกรดพรีเมียมพบัลงเบา้อดั 
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4) เขน็หรือเล่ือนเบ้าอดัที่จัดยางไว้แล้ว วางตรงต าแหน่งเคร่ืองอดั ลอ็คให้แน่น 

5) อัดก้อนยาง โดยเคร่ืองอัดก้อนที่มีแท่นอัดไฮดรอลิก ใช้แรงอัดขนาด 2 000 N/m2 ถึง 3 000 N/m2 

นาน 3 min ถึง 5 min ตามภาพที่ ข.9 

 

ภาพที ่ข.9 การอดักอ้นยาง 

6) น ายางออกจากเบ้าอดั วางบนบริเวณที่จัดไว้ส าหรับห่อก้อนยาง 

7) น ายางแผ่นทั้ง 8 แผ่น แบ่งส าหรับห่อปิดมุมของก้อนยาง 4 แผ่น และห่อด้านข้างของ 

ก้อนยางอกี 4 แผ่น ตามภาพที่ ข.10 

 

ภาพที ่ข.10 การห่อกอ้นยาง  

8) ให้ตรวจสอบมวลทุกก้อนให้มีมวล 110.5 kg ตามภาพที่ ข.11 หากมีมวลไม่เป็นไปตาม 

ที่ก  าหนดให้ด าเนินการดังน้ี  

ก) มวลยางอัดก้อนเกินกว่า 110.5 kg ให้แกะแผ่นห่อด้านใดด้านหน่ึงออกแล้วดึงยางแผ่น

ที่อยู่ด้านในตัดออกให้เท่ากับมวลส่วนที่เกิน แล้วปิดแผ่นห่อกลับที่เดิม สักให้แน่น

ทวนสอบมวลอกีคร้ัง  

ข) มวลยางอัดก้อนน้อยกว่า 110.5 kg ให้แกะยางแผ่นห่อด้านใดด้านหน่ึงออก เติมยางแผ่น

ที่มีมวลเทา่กบัส่วนที่ขาดไป แล้วปิดแผ่นห่อกลับที่เดิม สกัให้แน่น ทวนสอบมวลอีกคร้ัง  
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ภาพที ่ข.11 การตรวจสอบน ้าหนกัยางทุกกอ้นใหม้ีน ้ าหนกั 110.5 kg 

9) การเตรียมแป้งกาวยาง สามารถปรับสดัส่วนที่เหมาะสมตามปริมาณของยางแผ่นรมควันอดัก้อน ดังน้ี  

ก) ช่ังเศษยางที่สะอาดมวลประมาณ 8 kg ถึง 10 kg  

ข) น าเศษยางมาตัดเป็นช้ินเลก็ๆ แช่ในตัวท าละลาย เช่น น า้มันดีเซล น า้มันสน  100 kg 

นานอย่างน้อย 48 h ระหว่างการแช่เศษยางให้คนตัวท าละลายเป็นระยะๆ เพ่ือให้ 

ยางละลายเป็นเนื้อเดียวกนัได้เรว็ขึ้น  

ค) แบ่งสารละลายกาวยาง 8 kg ถึง 10 kg เติมตัวท าละลาย 35 kg และแป้ง 50 kg เช่น 

แคลเซียมคาร์บอเนต (Calcium carbonate) หรือแมกนีเซียมซีลิเกต (Magnesium 

Silicate) หรืออะลูมิเนียมซีลิเกต (Aluminosilicate) ใส่ในเคร่ืองกวนแป้ง กวนนาน 1 h 

10) ใช้ภาชนะตักแป้งกาวยาง 500 ml เทลงด้านบนของก้อนยาง ตามภาพที่ ข.12 

 

ภาพที ่ข.12 ตกัแป้งกาวยาง 500 ml เทลงดา้นบนของกอ้นยาง 
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11) ใช้แปรงปาดแป้งกาวยาง เกล่ียให้เสมอทั้ง 5 ด้าน รอจนแห้งแล้วพลิกด้านล่างขึ้นด้านบน

ตามภาพที่ ข.13 

 

ภาพที ่ข.13 การทาแป้งกาวยาง 

12) ใช้ภาชนะตักแป้งกาวยาง 100 ml เทลงด้านที่เหลือ ปาดแป้งกาวยางเกล่ียให้เสมอ รอจนแห้ง  

13) สุ่มช่ังมวลก้อนยาง 10% ของจ านวนก้อนยางทั้งหมดที่ผลิตพร้อมกัน เพ่ือเป็นการทวนสอบ

มวลให้เป็นไปตามที่ก  าหนด 111.11 ± 0.05 kg 

14) ท าเคร่ืองหมายยางแผ่นรมควันเกรดพรีเมียมและเคร่ืองหมายตามข้อตกลงของคู่ค้า 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



  27 มกษ. 5706-2565 

ภาคผนวก ค 

(เป็นส่วนหนึง่ของขอ้ก าหนด) 

วิธีชกัตวัอย่าง 

ค.1       วิธีชกัตวัอย่างแบบสุ่ม 

ให้ชักตัวอย่างยางแผ่นรมควันเกรดพรีเมียมแบบสุ่ม จ านวน 6 แผ่น ต่อการผลิตทุก 2 t ก่อนการห่อ 

อดัแทง่ หรืออดัก้อน โดยสุ่มจากล าดับของหีบห่อดังตารางที่ ข.1    

ตารางที ่ข.1 วิธีการสุ่มตวัอย่างยางแผ่นรมควนัเกรดพรีเมียม  

(ข้อ ค.1) 

มวลของยางต่อห่อ/แท่ง/กอ้น 

(kg)  

ตวัอย่างแผ่นยาง 

แผ่นที ่

1 

แผ่นที ่

2 

แผ่นที ่

3 

แผ่นที ่

4 

แผ่นที ่

5 

แผ่นที ่

6 

ล าดบัทีใ่หเ้ก็บจากห่อ/แท่ง/กอ้น  

20 15 30 45 60 75 90 

25 12 24 36 48 60 72 

30 5 15 25 35 45 55 

33.33 5 15 25 35 45 55 

35 5 15 25 35 45 55 

50 5 10 15 20 25 30 

110.5 3 6 9 12 15 18 

หมายเหตุ 1. มวลของยาง 20 kg 25 kg 30 kg และ 33.33 kg เป็นยางแผ่นรมควันเกรดพรีเมียมแบบห่อ 

  2.  มวลของยาง 33.33 kg 35 kg และ 50 kg เป็นยางแผ่นรมควันเกรดพรีเมียมแบบอดัแทง่ 

3. มวลของยาง 110.5 kg เป็นยางแผ่นรมควันเกรดพรีเมียมแบบอดัก้อน 
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ค.2     การเตรียมตวัอย่างส่งหอ้งปฏิบติัการ 

ค.2.1 น ายางแผ่นรมควันที่ได้จากการชักตัวอย่างมาตัดบริเวณขอบด้านใดด้านหน่ึง เพ่ือเป็นช้ินตัวอย่าง

ทดสอบ โดยต้องมีมวลไม่น้อยกว่า 600 g  

ค.2.2 น าช้ินตัวอย่างทดสอบบรรจุใส่ถุงพลาสติก 1 ตัวอย่างต่อ 1 ถุง และปิดปากถุงให้สนิทแล้ว 

ส่งห้องปฏิบัติการที่ได้การรับรองตามมาตรฐาน ISO/IEC 17025 โดยต้องระบุรายละเอียด 

ของตัวอย่าง ดังน้ี 

1) ระบุข้อความ “ยางแผ่นรมควันเกรดพรีเมียม” 

2) หมายเลขตัวอย่าง 

3) หมายเลขมัด/แทง่/ก้อนที่ตัดเกบ็ตัวอย่าง 

4) หมายเลขรุ่นที่ผลิตยาง 

5) วันที่เกบ็ตัวอย่าง 

6) วันที่ผลิต 

7) ช่ือผู้ผลิต 
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ภาคผนวก ง 

(ใหไ้วเ้ป็นขอ้มูล) 

หน่วย 

หน่วยและสัญลักษณ์ที่ใช้ในมาตรฐานน้ี และหน่วย SI (International System of Units หรือ Le Système 

International d’ Unités) ที่ยอมรับให้ใช้ได้ มีดังน้ี  

รายการ ชื่อหน่วย สญัลกัษณห์น่วย 

มวล 

(mass) 

กรัม (gram) g 

กโิลกรัม (kilogram) kg 

ตัน (ton) t 

ความยาว 

(length) 

มิลลิเมตร (millimetre) mm 

เซนติเมตร (centimetre) cm 

เมตร (metre) m 

ความดัน 

(pressure) 

นิวตันต่อตารางเมตร  

(newton per square meter) 
N/m2 

เวลา  

(time) 

ช่ัวโมง (hour) h 

นาท ี(minute) min 

อุณหภมูิ 

(temperature) 
องศาเซลเซียส (degree Celsius) ◦C 

ความหนืดมูนี 

(Mooney viscosity) 
มูนี (mooney unit) MU 
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