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งานวิจัยนี้มุ UงเนXนการพัฒนาฟ[ล]มคอมโพสิตชีวภาพที่ยั ่งยืนและยUอยสลายไดXทางชีวภาพ
สำหรับการใชXงานทางการเกษตรจากวัสดุที่ยUอยสลายไดXทางชีวภาพและทดแทนไดXในระยะเวลาส้ัน 
ไดXแกU พอลิแลกติกแอซิด, ยางธรรมชาติ, และฟางขXาว อยUางไรก็ตามพอลิแลกติกแอซิด และยาง
ธรรมชาติ มีความไมUเขXากัน นำไปสูUการแยกเฟสและคุณสมบัติเชิงกลต่ำ ดังนั้นในงานวิจัยนี้จึงไดXทำ
การปรับปรุงความเขXากันไดXผUานการบด (mastication) ยางธรรมชาติดXวยเครื่องบดผสมสองลูกกล้ิง 
(two-roll mill) ระยะเวลาในการบดคือ 10, 20, และ 30 นาที ยางธรรมชาติถูกนำไปผสมเขXากับพอ
ลิแลกติกแอซิดดXวยเครื่องบดผสมภายใน (internal mixer) อัตราสUวนระหวUางพอลิแลกติกแอซิดและ
ยางธรรมชาติเทUากับ 60/40 เปอร]เซ็นต]โดยน้ำหนัก (wt.%) จากการตรวจสอบผลของดัชนีการไหล
พบวUา เมื่อเวลาที่ใชXในการบดยางธรรมชาตินานขึ้นจะสUงผลใหXดัชนีการไหลของพอลิเมอร]ผสมเพ่ิม
สูงขึ้น โดยเวลาในการบดยาง 10 นาที ดัชนีการไหลมีคUา 9.69 ± 1.01 กรัม/10นาที และที่เวลาใน
การบดยางเทUากับ 30 นาที คUาดัชนีการไหลเพิ่มเปòน 60.27± 0.31 กรัม/10นาที จากการตรวจสอบ
สมบัติการดึงของชิ ้นทดสอบพอลิเมอร]ผสมซึ ่งขึ ้นรูปดXวยกระบวนการกดอัด (compression 
molding) พบวUา คUาความยืดสูงสุด ณ จุดขาด ของพอลิเมอร]ผสมระหวUางพอลิแลกติกแอซิดกับยาง
ธรรมชาติที่ผUานการบดเปòนเวลา 10 นาที มีคUาสูงสุดเทUากับ  231.33 ± 34.43 เปอร]เซ็นต] (%) ดังน้ัน
ระยะเวลาในการบดยาง 10 นาทีจึงถูกนำไปใชXศึกษาตUอในการผลิตฟ[ล]มคอมโพสิตชีวภาพ 

ในการศึกษาถัดมาเปòนการศึกษาผลของปริมาณฟางขXาวที่มีตUอดัชนีการไหล สมบัติการดึง 
และสัณฐานวิทยาของฟ[ล]มคอมโพสิตชีวภาพระหวUางพอลิแลกติกแอซิด ยางธรรมชาติและฟางขXาว 
ฟางขXาวถูกเติมที่อัตราสUวน 3, 5, และ 10 wt.% ของพอลิเมอร]ผสมระหวUางพอลิแลกติกแอซิดและ
ยางธรรมชาติที่อัตราสUวนคงที่เทUากับ 60/40 wt.% ชิ้นงานทดสอบถูกขึ้นรูปดXวยกระบวนการหลอม
อัดรีดขึ้นรูปเปòนฟ[ล]ม (cast films extrusion) จากการขึ้นรูปเปòนฟ[ล]ม พบวUา ฟ[ล]มคอมโพสิตชีวภาพ
ที่มีการเติมฟางขXาว 10 wt.% มีรูขนาดใหญUจำนวนมากปรากฏบนพื้นผิว ซึ่งทำใหXไมUสามารถทำการ
ทดสอบเพิ่มเติมไดX ความไมUตUอเนื่องของเนื้อฟ[ล]มสอดคลXองกับคUาดัชนีการไหลที่สูงของคอมโพสิตที่มี
ปริมาณฟางขXาว 10 wt.% (37 ± 0.79 กรัม/10 นาที) ซึ ่งสูงกวUาชUวงดัชนีการไหลที ่เหมาะสม 
(ประมาณ 9-15 กรัม/10 นาที) สำหรับการผลิตฟ[ล]มผUานกระบวนการอัดรีดขึ้นรูปอยUางมีนัยสำคัญ 
การศึกษาสมบัติการดึงของฟ[ล]มคอมโพสิตที่เติมฟางขXาวอัตราสUวน 3 และ 5 wt.% พบวUา พฤติกรรม
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The aim of this study is to develop sustainable and biodegradable biocomposite 
films for agricultural applications using biodegradable and renewable resources 
including poly(lactic acid) (PLA), natural rubber (NR), and rice straw (RS). However, the 
incompatibility between PLA and NR results in phase separation and poor mechanical 
properties. To enhance compatibility, NR mastication was conducted by a two-roll mill, 
with mastication durations of 10, 20, and 30 minutes. Masticated NR was then blended 
with PLA using an internal mixer. The weight ratio of PLA and NR was fixed at 60/40 
wt.%. The melt flow index (MFI) of the polymer blend increased with the duration of 
NR mastication, from 9.69 ± 1.01 g/10 min at 10 minutes to 60.27 ± 0.31 g/10 min at 
30 minutes. The tensile test of the compression-molded polymer blend specimens 
revealed that the NR mastication time at 10 minutes showed the highest percentage 
elongation at break, which was 231.33 ± 34.43 %. Therefore, a mastication time of 10 
minutes was selected to further investigate the production of biocomposite films.  

The subsequent study aimed to investigate the effect of rice straw (RS) content 
on the MFI, tensile, and morphological characteristics of the bicomposite films. RS was 
added to a PLA/NR blend at weight ratios of 3, 5%, and 10%, with a PLA and NR weight 
ratio fixed at 60/40 wt.%. Test specimens were produced using cast film extrusion 
procedure. Examination revealed numerous large holes on the surface of the 
biocomposite film containing 10 wt.% RS, which limited further testing. The film's 
discontinuity is attributed to the elevated melt flow index value of the composite 
containing 10 wt% rice straw content (37 ± 0.79 g/10 min), which is significantly above 
the recommended melt flow index range (about 9–15 g/10 min) to produce films using 
a cast film extrusion process. The tensile tests of biocomposite films containing 3 and 
5 wt.% RS still show ductile fracture behavior. Even though the tensile strength and 
modulus decrease as the RS content increases, the elongation at break remains higher 
than PLA. The morphology of the fracture surface area exhibits incompatibility. 

 



 


