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การประชุมวชิาการเครอืขา่ยวศิวกรรมเครือ่งกลแหง่ประเทศไทย ครัง้ที ่23 

4 – 7 พฤศจกิายน 2552 จงัหวดัเชยีงใหม ่ 

 

อิทธิพลของชนิดและปริมาณสารตวัเติมท่ีมีต่อความแขง็แรงของรอยประสานใน

กระบวนการอดัขึน้รปูยางอะคริโลไนไตรล์บิวตาไดอีน 

Effects of Type and Filler content on 

Weld line Strength in Acrylonitrile Butadiene Rubber 
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 The formation of weld line in rubber products is regarded as a one of the most undesirable 

phenomenon and unresolved problem, since it may result in poor appearance as well as poor mechanical 

properties. Weld lines are the most prevalently occurring in most compression molded parts except those 

with very simple geometry. Molding of large and/or complicated parts, which are usually prepared by 

multiple compounds, produces weld line once the melt fronts join either by impingement flow or flow 
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บทคดัย่อ  

การเกดิรอยประสานบนผลติภณัฑท์ีไ่ดจ้ากยางธรรมชาต ิและยางสงัเคราะหเ์ป็นขอ้บกพรอ่งทีส่ง่ผลต่อ

สมบตัเิชงิกล และยงัคงเป็นปญัหาทีย่งัไมส่ามารถแกไ้ขได ้โดย การเกดิรอยประสานในกระบวนการอดัขึน้รปู  

สามารถเกดิไดจ้ากหลายสาเหตุ เชน่ การวางยางคอมพาวดห์ลายตาํแหน่งในการขึน้รปูชิน้งานทีม่ขีนาดใหญ่ หรอื

การมอีนิเสริท์ภายในแมพ่มิพ ์งานวจิยัน้ีได้ ทาํการศกึษาอทิธพิลของสารตวัเตมิชนิดลดตน้ทุน  ซึง่ไดแ้ก่ แคลเซยีม

คารบ์อเนต และสารตวัเตมิชนิดเสรมิแรง ไดแ้ก่ ซลิกิา  และเขมา่ดาํ ทีม่ต่ีอความแขง็แรงของรอยประสาน ในยาง

อะครโิลไนไตรล์บวิตาไดอนี ซึง่ผา่นกระบวนการอดัขึน้รปูโดยใชแ้มพ่มิพ์ทีไ่ดอ้อกแบบและจดัสรา้งขึน้ จากผลการ

ทดสอบพบวา่ การเพิม่ขึน้ของ ปรมิาณแคลเซยีมคารบ์อเนตไมส่ง่ผล ต่อสมบตัคิวามตา้นทานต่อแรงดงึและ ความ

แขง็แรงของรอยประสานมากนกั ในขณะทีก่ารผสมซลิกิาและเขมา่ดาํสง่ผลใหช้ิน้งานยางมสีมบตัคิวามตา้นทานแรง

ดงึทีเ่พิม่สงูขึน้ อยา่งไรกต็ามในกรณขีองชิน้งานทีม่รีอยประสาน การเพิม่ขึน้ของปรมิาณซลิกิาและเขมา่ดาํ สง่ผล

ใหค้า่ความแขง็แรงของรอยประสานมแีนวโน้มลดลงอยา่งมาก ทัง้น้ีเน่ืองมาจากการผสมซลิกิาและเขมา่ดาํทีส่ง่ผล

ต่อระยะเวลาในการคงรปูของยางคอมพาวด ์และการลดลงของสมบตัคิวามยดืหยุน่ในยางทีผ่า่นกระบวนการคงรปู

แลว้ 

คาํหลกั: ความแขง็แรงรอยประสาน  ยางอะครโิลไนไตรล์  สารตวัเตมิ  กระบวนการอดัขึน้รปู 
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around an insert. The focus of this study was to investigate primarily the effect of filler types and contents 

on the weld line strength of compression molded Acrylonitrile Butadiene Rubber (NBR). The non-

reinforcing filler used in this investigation was Calcium carbonate (CaCO3) and reinforcing fillers were 

Silica (SiO2) and Carbon black, respectively. The NBR compounds and vulcanizates were characterized 

with respect to scorch time, cure time, tensile strength, and elongation at break. The results obtained from 

tensile testing indicated that an increasing amount of CaCO3 does not significantly change in the tensile 

and weld line strengths, while the effect of adding SiO2 and Carbon black tended to increase the tensile 

strength of NBR. Furthermore, the weld line strength of NBR was found to decrease with the increasing of 

SiO2

Keywords: Weld line strength, 

 and Carbon black contents. The explanation for this would be associated with the interaction 

between reinforcing filler and rubber matrix which affect the cure time of rubber compounds and the 

elastic properties of NBR vulcanizates.  

Acrylonitrile Butadiene Rubber, Fillers, Compression molding   

 

1. บทนํา 

อุตสาหกรรมผลติภณัฑย์างมคีวามสาํคญัต่อ

เศรษฐกจิของประเทศในดา้นการสง่ออกซึง่สามารถ

สรา้งมลูคา่เป็นจาํนวนหมืน่ลา้นบ าท อยา่งไรกต็าม

การแปรรปูยางดบิมาเป็นผลติภณัฑโ์ดยสว่นใหญ่ยงั

ทาํไดน้้อยเมือ่เทยีบกบัปรมิาณยางดบิทีผ่ลติได ้ทัง้น้ี

เน่ืองจากการขาดความรู้ ความสามาถในการออกแบบ

แมพ่มิพ ์ทกัษะในกระบวนการขึน้รปู รวมไปถงึ

เครือ่งจกัรทีม่รีาคาสงู โดยในประเทศไทยสว่นใหญ่ใช้

กระบวนการอดัขึน้รปู (Compression molding) 

เน่ืองจากเป็นกระบวนการที่ ไมซ่บัซอ้น และ ใช้ เงนิ

ลง ทุนตํ่ากวา่กระบวนการอื่น แต่อยา่งไรกต็าม

กระบวนการขึน้รปูดว้ยแมพ่มิพ ์ในปจัจุบนัยงัพบ

ปญัหาในการขึน้รปูผลติภณัฑท์ีม่ขีนาดใหญ่ ซึง่

จาํเป็นตอ้งมทีางเขา้หลายทาง (Multiple gates) หรอื

ชิน้งานทีม่คีวามซบัซอ้นตอ้งใชอ้นิเสริท์ (Insert) 

ภายในแมพ่มิพ ์หรอืการวางยางคอมพาวดเ์ริม่ตน้

หลายตาํแหน่งในกระบวนการอดัขึน้รปู สง่ผลใหเ้กดิ

รอยประสาน (Weld line) ขึน้ ในการศกึษาดา้นความ

แขง็แรงของรอยประสานในผลติภณัฑเ์ทอรโ์ม

พลาสตกิมอียา่งกวา้งขวาง  ทัง้ในดา้นการศกึษาถงึ

อทิธพิลของปจัจยัในกระบวนการขึน้รปู  [1-5] อทิธพิล

ของสารตวัเตมิต่างๆ เชน่ เสน้ใยแกว้ [6, 7] รวมไปถงึ

การใชเ้ทคนิคต่างๆในกระบวนการขึน้รปูหรอื เทคนิค

ในออกแบบแมพ่มิพ์และผลติภณัฑ ์[6, 8, 9] เพือ่เพิม่

ความแขง็แรงของรอยประสาน  อยา่งไรกต็ามใน

การศกึษาถงึอทิธพิลของรอยประสานในผลติภณัฑ์

ยางยงัพบน้อยมาก ยกตวัอยา่งเชน่ การศกึษาอทิธพิล

ของรอยประสานในยางธรรมชาต ิ (Natural rubber) 

และยางยางสไตรนีบวิตาไดอนี (Styrene butadiene 

rubber) ในกระบวนการฉีดขึน้รปู [10] โดยยงัไมพ่บ

การศกึษา ที่เกีย่วขอ้งกบัอทิธพิลของ รอยประสานใน

กระบวนการอดัขึน้รปู ผลติภณัฑย์างยาง  งานวจิยัน้ีจงึ

มแีนวคดิทีศ่กึษาถงึชนิดและปรมิาณสารตวัเตมิต่างๆ 

ทีม่ผีลต่อความแขง็แรงของรอยประสานในยางอะครโิล

ไนไตรล์บวิตาไดอนี  (Acrylonitrile Butadiene 

Rubber, NBR) โดย สารตวัเตมิทีใ่ชไ้ดแ้ก่  แคลเซยีม

คารบ์อเนต  ซึง่เป็นสารตวัเตมิทีใ่ชล้ดตน้ทุนในการ

ผลติ เขมา่ดาํและซลิกิา ซึง่เป็นสารชว่ยเสรมิความ

แขง็แรงใหก้บัผลติภณัฑย์าง โดย ใช้กระบวนการอดั

ขึน้รปูชิน้งาน  จากแมพ่มิพท์ีไ่ดอ้อกแบบและจดัสรา้ง

ขึน้ 

 

2. วสัดแุละวิธีการวิจยั 

2.1 วสัดแุละอปุกรณ์ 

- ยาง NBR 

- สารคงรปูของยาง (Vulcanizing agent) ไดแ้ก่ 

กาํมะถนั (Sulfur) 

http://iisrp.com/WebPolymers/07NBR-18Feb2002.pdf�
http://iisrp.com/WebPolymers/07NBR-18Feb2002.pdf�
http://iisrp.com/WebPolymers/07NBR-18Feb2002.pdf�
http://iisrp.com/WebPolymers/07NBR-18Feb2002.pdf�
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- สารเรง่ปฏกิรยิา (Accelerator) ไดแ้ก่ n-

Cyclohexylbenzothiazole-2-sulphenamide (CBS) 

และ Polyethylene glycol (PEG) 

- สารกระตุน้ปฏกิรยิา (Activator) ไดแ้ก่ Zinc 

oxide (ZnO) และ Stearic acid 

- สารชว่ยในกระบวนการผลติ  (Processing aid) 

ไดแ้ก่ น้ํามนัอะโรมาตกิ (Aromatic oil) 

- สารตวัเตมิ  (Filler) ทีใ่ชใ้นการศกึษา ไดแ้ก่ 

แคลเซยีมคารบ์อเนต (CaCO3) ซลิกิา (SiO2

ยางและสารเคม ี

) และ 

เขมา่ดาํ (Carbon black) 

- เครือ่งบดผสมระบบปิด (Internal mixer) ของ

บรษิทั Kneader machinery 

- เครือ่งบดผสมแบบสองลกูกลิง้ (Two-roll mill) 

ของบรษิทั Kodair seisakusho รุน่ R11-3FF 

- เครือ่งอดัขึน้รปูขนาด 75 ตนั ของบรษิทั 

Wabash รุน่ V75H-18-BPX  

- เครือ่งทดสอบเอนกประสงค ์Universal Testing 

Machine, UTM ของ Hounsfield รุน่ H50K5 0809 

 

2.2 วิธีการทดลอง 

2.2.1 บดผสมยางตามสตูรดงัแสดงในตารางที ่ 1 

2 และ 3 ตามชนิดของสารตวัเตมิทีใ่ช ้โดยใชเ้ครือ่งบด

ผสมระบบปิด จากนัน้ เมือ่บดผสมยางและสารตวัเตมิ 

จนเป็นเน้ือเดยีวกนัแลว้ จงึรดีเป็นแผน่ดว้ยเครือ่งบด

แบบสองลกูกลิง้ เพือ่เตรยีมชิน้งานทดสอบใน

กระบวนการอดัขึน้รปู 

 

ตารางที ่1 สตูรยางทีใ่ชเ้มือ่ใชแ้คลเซยีมคารบ์อเนต

เป็นสารตวัเตมิ (หน่วย: part per hundred rubber, 

phr) 

 ปรมิาณ  

NBR rubber 100 100 100 100 100 

Zinc oxide 5 5 5 5 5 

Stearic acid 2 2 2 2 2 

CBS 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 

Sulfur 2.4 2.4 2.4 2.4 2.4 

CaCo - 3 15 30 45 60 

ตารางที ่ 2 สตูรยางทีใ่ชเ้มือ่ใชซ้ลิกิาเป็นสารตวัเตมิ 

(หน่วย: part per hundred of rubber, phr) 

ยางและสารเคม ี  ปรมิาณ  

NBR rubber 100 100 100 100 100 

Zinc oxide 5 5 5 5 5 

Stearic acid 2 2 2 2 2 

CBS 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 

Sulfur 2.4 2.4 2.4 2.4 2.4 

PEG - 1 2 2.7 3.5 

SiO - 2 15 30 45 60 

 

ตารางที ่3 สตูรยางทีใ่ชเ้มือ่ใชเ้ขมา่ดาํเป็นสารตวัเตมิ 

(หน่วย: part per hundred of rubber, phr) 

ยางและสารเคม ี  ปรมิาณ 

NBR rubber 100 100 100 100 100 

Zinc oxide 5 5 5 5 5 

Stearic acid 2 2 2 2 2 

CBS 0.8 0.8 0.8 0.8 0.8 

Sulfur 2.4 2.4 2.4 2.4 2.4 

Aromatic oil - - - 2 4 

Carbon black - 15 30 45 60 

 

2.2.2 อดัขึน้รปูชิน้งานทดสอบทีอุ่ณหภมู ิ160 °C 

โดยใชแ้มพ่มิพท์ีอ่อกแบบ และจดัสรา้งขึน้ ดงัภาพที ่1

ซึง่วางยางคอมพาวดเ์ริม่ตน้ 2 ตาํแหน่ง ทาํใหช้ิน้งาน

ทีไ่ดเ้กดิ รอยประสานบรเิวณกึง่กลาง ทีเ่กดิจาก การ

ไหลมาชนกนั ดงัภาพที ่2 

  
ภาพที ่1 แมพ่มิพอ์ดัขึน้รปูชิน้งานทดสอบ 
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ภาพที ่2 ชิน้งานทดสอบทีไ่ดจ้ากการอดัขึน้รปู 

 

2.2.3 ทดสอบสมบตัคิวามตา้นทานต่อแรงดงึ 

ตามมาตรฐาน ISO 37 Type 1 ซึง่ใชค้วามเรว็ในการ

ดงึ 500 มลิลเิมตรต่อนาท ี

 

3. ผลการวิจยัและคาํอภิปราย 

3.1 อิทธิพลของชนิดและปริมาณสารตวัเติมท่ีมี

ต่อเวลาในการสกุตวัของยาง 

เมือ่พจิารณาถงึอทิธพิลของปรมิาณ สารตวัเตมิที่

เพิม่ขึน้ ดงัแสดงใน ภาพที ่3 ระยะเวลาในการสกุตวั

ของยางเพิม่สงูขึน้ ทัง้น้ีเน่ืองจากขนาดอนุภาค ของ

แคลเซยีมคารบ์อเนต ซลิกิา และเขมา่ดาํทีม่ขีนาดเลก็ 

[11] สง่ผลใหเ้กดิการยบัยัง้หรอืขดัขวางการทาํ

ปฏกิริยิาระหวา่ง กาํมะถนั และเน้ือยาง หรอื

สารประกอบกาํมะถนักบัเน้ือยาง จงึทาํใหเ้วลาในการ

สกุตวัมแีนวโน้มเพิม่มากขึน้ 
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ภาพที ่3 อทิธพิลของสารตวัเตมิทีส่ง่ผลต่อระยะเวลา

การสกุตวัของยาง 

 

3.2 อิทธิพลของชนิดและปริมาณสารตวัเติมท่ีมี

ต่อค่าความหนืดมนูน่ีของยาง 

หากพจิารณาถงึอทิธพิลของปรมิาณแคลเซยีม

คารบ์อเนตทีเ่พิม่ขึน้ ดงัแสดงในภาพที ่4 พบวา่ สง่ผล

ต่อคา่ความหนืดของยางเลก็น้อย เมือ่เทยีบกบั

ปรมิาณซลิกิาและเขมา่ดาํ ทัง้น้ีเน่ืองจากขนาดโมเลกุล

ของซลิกิาและเขมา่ดาํทีม่ขีนาดเลก็ กวา่แคลเซยีม

คารบ์อเนตสง่ผลใหม้กีารแทรกตวัในสายโซ่โมเลกุลได้

งา่ย [11] ซึง่สง่ผลต่อความสามารถในการเคลือ่นที่

ของสายโซ่โมเลกุลเป็นไปไดย้ากขึน้ จงึทาํใหค้วาม

หนืดของยาง เพิม่สงูขึน้อยา่งมากเมือ่ เพิม่ปรมิาณซลิิ

กาและเขมา่ดาํ 
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ภาพที ่4 คา่ความหนืดมนูน่ีของยาง NBR เมือ่ผสม 

สารตวัเตมิในปรมิาณต่างๆ กนั 

 

3.3 อิทธิพลของแคลเซียมคารบ์อเนตท่ีมีต่อความ

แขง็แรงของรอยประสาน 

จากผลการทดสอบอทิธพิลของปรมิาณแคลเซยีม

คารบ์อเนตทีเ่พิม่ขึน้ ดงัแสดงในภาพที ่ 5 และ 6 

พบวา่สมบตัคิวามตา้นทานต่อแรงดงึของชิน้งานทีม่ ี

รอยประสานเมือ่ไมม่กีารใสส่ารตวัเตมิมคีา่น้อยกวา่

ชิน้งานทีไ่มม่รีอยประสานเลก็น้อย เมือ่เทยีบกบัเทอร์

โมพลาสตกิคอมโพสติ  (Thermoplastic composites) 

ทีม่คีวามแตกต่างกนัอยา่งมาก [12] และเมือ่เพิม่

ปรมิาณแคลเซยีมคารบ์อเนตพบวา่  ในชิน้งานทีม่รีอย

ประสานและไมม่รีอยประสานมแีนวโน้มไม่

เปลีย่นแปลงมากนกั ทัง้น้ีเมือ่พจิารณาคา่การยดืตวั  

พบวา่มแีนวโน้มไมเ่ปลีย่นแปลงมากเชน่กนั ทัง้ใน
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ชิน้งานทีม่รีอยประสานและไมม่รีอยประสาน เน่ืองจาก

แคลเซยีมคารบ์อเนตเป็นสารตวัเตมิประเภทลดตน้ทุน 

ซึง่ไมม่กีารเสรมิแรง และ ลดสมบตัคิวามยดืหยุน่ 

(Elastic properties) เมือ่บดผสมเขา้กบัยาง [13] ทาํ

ใหอ้ทิธพิลของรอยประสานทีเ่กดิขึน้ ไมส่ง่ผลมากนกั 
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ภาพที ่5 สมบตัคิวามตา้นทานต่อแรงดงึของยาง NBR 

ทีบ่ดผสมกบัแคลเซยีมคารบ์อเนต 
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ภาพที ่6 ระยะยดืตวัเมือ่ขาดของยาง NBR ทีบ่ดผสม 

กบัแคลเซยีมคารบ์อเนต 

 

3.4 อิทธิพลของซิลิกาท่ีมีต่อความแขง็แรงของ

รอยประสาน 

การเพิม่ปรมิาณซลิกิาสง่ผลใหช้ิน้งานทีไ่มม่รีอย

ประสานมคีวามตา้นทานต่อแรงดงึทีส่งูขึน้ดงัแสดงใน

ภาพที ่ 7 และ 8 เน่ืองจากซลิกิาเป็นสารตวัเตมิ

ประเภทเสรมิแรงทีม่ปีระสทิธภิาพ และมขีนาดเลก็

สง่ผลใหก้ารกระจายตวัในเน้ือยางทาํไดง้า่ย อยา่งไรก็

ตามเมือ่พจิารณาทีป่รมิาณซลิกิา 60 phr ในชิน้งานที่

มรีอยประสาน พบวา่มสีมบตัคิวามตา้นทานต่อแรงดงึ

มคีา่ลดลง  อาจเน่ืองมาจาก ความสามารถหรอืสมบตัิ

การยดึตดิกนัของยาง (Tacking property) ทีล่ดลง ซึง่

สามารถพจิารณาไดจ้ากระยะยดืเมือ่ขาดทีม่แีนวโน้ม

ลดลงอยา่งมากในชิน้งาน NBR ทีม่รีอยประสาน  
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ภาพที ่7 สมบตัคิวามตา้นทานต่อแรงดงึของยาง NBR  

ทีบ่ดผสมกบัซลิกิา 
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ภาพที ่8 ระยะยดืตวัเมือ่ขาดของยาง NBR ทีบ่ดผสม 

กบัซลิกิา 

 

3.5 อิทธิพลของเขม่าดาํท่ีมีต่อความแขง็แรงของ

รอยประสาน 

เมือ่พจิารณาปรมิาณเขมา่ดาํ ที่เพิม่มากขึน้ ดงั

แสดงในภาพที ่9 และ 10 พบวา่ในชิน้งานที่ไมม่รีอย

ประสาน มสีมบตัคิวามตา้นทานต่อแรงดงึทีเ่พิม่สงูขึน้ 

เน่ืองจากเขมา่ดาํเป็นสารตวัเตมิประเภทเสรมิแรงทีม่ ี

ประสทิธภิาพเชน่เดยีวกบัซลิกิา เมือ่พจิารณาชิน้งาน

ทีม่รีอยประสานพบวา่ สมบตัคิวามตา้นทานต่อแรงดงึ

มคีา่น้อยกวา่ชิน้งานทีไ่มม่รีอยประสาน  ทัง้น้ีเน่ืองจาก

สมบตัคิวามยดืหยุน่และความสามารถในการยดึตดิกนั

ของยางทีเ่ริม่มคีา่ลดลงอยา่งมาก ซึง่แสดงไดจ้าก

ระยะยดืตวัเมือ่ขาดทีม่คีา่ลดลง และคา่ความหนืดมนูน่ี
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ทีเ่พิม่สงูขึน้ ทาํใหค้วามสามารถในการเชือ่มโยงพนัธะ

บรเิวณหน้าสมัผสัของรอยประสานดอ้ยกวา่บรเิวณที่

ไมเ่กดิรอยประสาน 
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ภาพที ่9 สมบตัคิวามตา้นทานต่อแรงดงึของยาง NBR  

ทีบ่ดผสมกบัเขมา่ดาํ 

0 15 30 45 60
0

200

400

600

800
 Weld line
 Non Weld line

El
on

ga
tio

n a
t b

rea
k (

%
)

 

 

 

Carbon black contents (phr)  
ภาพที ่10 ระยะยดืตวัเมือ่ขาดของยาง NBR ทีบ่ด 

ผสมกบัเขมา่ดาํ 

 

4. สรปุผลการวิจยั 

งานวจิยัน้ีไดท้าํการศกึษาถงึอทิธพิลของชนิด

และปรมิาณสารตวัเตมิ ทีม่ต่ีอความแขง็แรงของรอย

ประสานในกระบวนการอดัขึน้รปูยาง อะครโิลไนไตรล์

บวิตาไดอนี โดยใชแ้มพ่มิพท์ีอ่อกแบบและจดัสรา้งขึน้ 

จากผลการวจิยัพบวา่เมือ่ปรมิาณแคลเซยีมคารบ์อเนต

เพิม่ขึน้ ชิน้งานทีม่รีอยประสานมคีวามแขง็แรงที่

ใกลเ้คยีงกบัชิน้งานทีไ่มม่รีอยประสาน เน่ืองจาก การ

เพิม่ปรมิาณแคลเซยีมคารบ์อเนต ไมท่าํใหย้างสญูเสยี

สมบตัคิวามยดืหยุน่หรอืความสามารถในการยดึตดิกนั 

ทาํใหห้น้าสมัผสัของรอยประสานเกดิการเชือ่มโยง

พนัธะไดส้มบรูณ์ ในขณะทีก่ารเพิม่ปรมิาณซลิกิาและ

เขมา่ดาํ สง่ผลใหช้ิน้งานทีม่รีอยประสานมคีวาม

แขง็แรงลดตํ่าลงอยา่งมาก เมือ่เทยีบกบัชิน้งานทีไ่มม่ี

รอยประสาน ทัง้น้ีเน่ืองจากการเพิม่ปรมิาณซลิกิาและ

เขมา่ดาํในปรมิาณทีส่งู ทาํใหย้างสญูเสยีสมบตัคิวาม

ยดืหยุน่และการยดึตดิกนัของยาง สง่ผลใหบ้รเิวณรอย

ประสานไมส่ามารถเชือ่มโยงพนัธะไดส้มบรูณ์ จาก

ผลการวจิยัสามารถใชเ้ป็นขอ้มลูในการเลอืกใชช้นิด 

และปรมิาณสารตวัเตมิทีเ่หมาะสมสาํหรบัผลติภณัฑ์

ยางทีม่รีอยประสาน  ในกลุม่ผูผ้ลติยางโอรงิ (O-ring) 

หรอื ประเกน็ (Gasket) ซึง่นิยมใชย้างอะครโิลไนไตรล์ 

หรอืนําไปประยกุตใ์ชก้บัยางชนิดอืน่ 
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