
 

บทที่ 2 
เอกสารและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

 
 ในสวนของบทที่ 2 เปนการศึกษาเอกสารขอมูลและงานวิจัยที่เกี่ยวของกับการเพิ่มขีด
ความสามารถในดานการผลิตของอุตสาหกรรมไมยางพาราแปรรูปในจังหวดัสงขลาโดยจะศึกษาใน
ประเด็นดังตอไปนี ้
 1. ขอมูลทั่วไปเกีย่วกับยางพาราและอุตสาหรรมไมยางพาราแปรรูป 
 2. การตลาดและกฎหมายที่ควบคุมไมอุตสาหกรรมไมยางพาราแปรรูป 
 3. แนวคดิทฤษฏี 
               -   แนวคดิเกีย่วกบัการบริหารการผลิต 
   -   แนวคดิในการบริหารเชิงกลยุทธ 
   -   ยุทธศาสตรดานอุตสาหกรรมไมยางพาราของไทย 
 4. งานวิจยัที่เกี่ยวของ 

  -   เอกสารงานวิจยัที่เกีย่วของ 
 

ขอมูลท่ัวไปเกี่ยวกับยางพาราและอุตสาหกรรมไมยางพาราแปรรูป 
  
   1.   ประวัติความเปนมาและพัฒนาการของยางพารา 
 
  ยางพารา (Hevea braziliensis) เปนพืชที่มีถ่ินดั้งเดิมในทวีปอเมริกาใต  บริเวณลุมน้ํา
อเมซอน ประเทศบราซิล ไดมาเจริญแพรกระจายในภมูิภาคเอเชียจนเปนแหลงผลิตสําคัญของโลก
ในปจจุบัน ดวยแนวความคิดของชาวอังกฤษที่ตองการใหภูมิภาคนี้เปนแหลงผลิตยางสํารองอีกแหงหนึ่ง 
จึงนํายางพารามาทดลองปลูกในสวนพฤกษชาติสิงคโปรและในกวัลากงัซาร รัฐเปรัค ประเทศมาเลเซีย 
เมื่อป พ.ศ.2420 ถือไดวายางชุดนี้เปนตนกําเนิดสูรากฐานของสวนยางพารานํามาซึ่งอาชีพที่มั่นคง
ของเกษตรกรในภูมภิาคเอเชยีตะวันออกเฉียงใต ตั้งแตนัน้มา (สํานักงานกองทุนสงเคราะหการทํา
สวนยางจังหวดัสงขลา  เขต 1, 2547) 
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  จากนั้นเปนเวลา 22 ป ยางพาราจึงเขามาสูประเทศไทยดวยแนวความคิดของ  
พระยารัษฎานปุระดิษฐมหิศรภักดี (คอซิมบี้ ณ ระนอง) บุคคลซึ่งมีคุณูปการยิ่งตอวงการยางพารา
ขณะดํารงตําแหนงเจาเมืองตรัง ไดไปพบเห็นการทําสวนยางเปนอาชีพ ในเมืองปตตาเวีย จาการตา 
ประเทศอินโดนีเซีย เมื่อคร้ังเดินทางไปศกึษาการสรางทางบนภูเขาของชาวดัทช ในป พ.ศ.2542 กบั
เมื่อคราวเดินทางไปดงูานที่ประเทศมาเลเซีย แตยังไมสามารถทําตามแนวความคิดนี้ได เนื่องจากฝรั่ง
ชาวอังกฤษหวงพันธุยางมาก ขณะเดยีวกันเพื่อเปนการเตรียมพรอม พระยารัษฎาฯ ไดวางพื้นฐานไว
กอนดวยการสงเจาเมือง นายอําเภอ กํานัน ผูใหญบาน ไปเรียนวิธีการปลูกยางเพื่อมาสอนประชาชน
และนําเมล็ดยางมาทดลองปลูกเปนการศึกษา (สํานกังานกองทุนสงเคราะหการทําสวนยางจังหวดั
สงขลา เขต 1, 2547) 

     กระทั่ง ป พ.ศ. 2444 พระสถลสถานพิทักษ (คอยูเกี๊ยต ณ ระนอง) ซ่ึงเปนหลานชาย
ประสบโอกาสเหมาะสมสามารถนําเอาพันธุยางจากประเทศอินโดนีเซียกลับมาเมืองไทยไดและ
นําไปปลูกไวบริเวณบานพกัของตนเองที ่ อ.กันตัง จ.ตรัง (สํานักงานกองทุนสงเคราะหการทําสวน
ยางจังหวัดสงขลาเขต 1, 2547) 

 สืบเนื่องจากเหตุการณคร้ังนั้น พระยารษัฎาฯ จึงสงเสริมใหเกษตรกรปลูกยางพาราอยาง
จริงจัง แมวาราษฎรบางคนจะไมเขาใจและไมรูวายางพารามีประโยชนอยางไร เพราะไมเคยเห็นตน
ยางมากอนในที่สุดการปลูกยางพารากแ็พรหลายและประสบความสําเร็จจนกระทั่งเปดกรีดไดสราง
ความมั่งคั่งและร่ํารวยใหแกประชาชนในสมัยนั้นเปนอยางมาก ยุคนั้นจึงถือเปนยุคตื่นยางและ
ชาวบานเรยีกกันวา “ยางเทศา” พระยารษัฎานุประดิษฐ จึงนับเปน“บิดาแหงวงการยางพาราไทย” 
อยางแทจริง (สํานักงานกองทุนสงเคราะหการทําสวนยางจังหวดัสงขลาเขต 1, 2547) 

 ตอมาในป พ.ศ. 2451 หลวงราชไมตรี (ปูม ปุณศร)ี ไดนําพันธุยางไปปลูกในภาค
ตะวนัออกที่จงัหวัดจันทบุรีบาง ชวยใหอาชีพการทําสวนยางแพรหลายและขยายกวางออกไปอยาง
รวดเร็ว จนมผูีพยายามนําพนัธุยางไปปลูกทั้งในภาคกลาง ภาคตะวนัออกเฉียงเหนือและภาคเหนือ 
ซ่ึงพบหลักฐานไดจากตนยางเกา ๆ ขึ้นอยูในหลายทองที่ทั่วประเทศไทย (สํานักงานกองทนุ
สงเคราะหการทําสวนยางจังหวัดสงขลาเขต 1, 2547) 

 ในยุคเริ่มตนของการปลูกยางพารา ระหวางป พ.ศ. 2442-2460 ไทยมพีืน้ที่ปลูกยางเพยีง 
110,000 ไร แตเนื่องจากเกษตรกรเหน็วารายไดจากการทําสวนยางพาราใหผลตอบแทนสูงกวาพืช
อ่ืนประกอบกบัราคายางที่เกษตรกรขายไดอยูในเกณฑด ี อันเปนผลมาจากการควบคุมการผลิตของ 
สหราชอาณาจกัรและประเทศผูผลิตรายใหญ จึงทําใหเนื้อที่ปลูกยางพาราไดขยายตัวเพิ่มขึ้นถึง 1 
ลานไร ในระหวางป พ.ศ. 2461-2476 และเพิ่มขึ้นเรื่อย ๆ (สํานกังานกองทุนสงเคราะหการทําสวน
ยางจังหวัดสงขลาเขต 1, 2547) 
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 ประเทศไทยไดเร่ิมปลูกยางพาราหลังประเทศมาเลเซียประมาณ 10 ป ตนยางพาราทีป่ลูก
รุนแรก ๆ ปลูกมาจากเมล็ดหรือตนกลาทีง่อกแถวโคนตนยางแก เนื่องดวยตนยางปลูกงายและสภาพ
ดินฟาอากาศอาํนวยราษฎรจึงนิยมปลูกเปนสวนยางขนาดเล็กทั่วไปในลักษณะที่เรียกวา “ปายาง” 
ผลผลิตต่ํา ไดเนื้อยาง 1 กิโลกรัมตอตนยางประมาณ 100 ตน ซ่ึงต่ํามาก คร้ันมาถึง ป พ.ศ. 2503 
สวนยางพาราสวนใหญอยูในสภาพที่แกมากเสื่อมโทรมและใหน้าํยางนอย การปรับปรุงก็มีนอยเพราะ
เปนสวนขนาดเล็กเปนสวนใหญ ขาดเงินทุนในการรื้อสวนเกาแลวสรางสวนยางพันธุดีขึ้นแทน 
(พาณิช  อุทยัรังษี,  2544: 7) 

 ทางรัฐบาลจึงไดกอตั้งสํานักงานกองทุนสงเคราะหการทําสวนยางขึ้นโดยมีวัตถุประสงค
หลักตองการชวยเหลือเงินทนุแกเจาของสวนยางพาราทัว่ไป โดยเฉพาะอยางยิ่งสวนยางพาราขนาดเล็ก
ใหเปลี่ยนมาปลูกยางพันธุดีใหเนื้อยางสูงแทน สวนยางพาราของไทยจึงไดเปลี่ยนสภาพจากปายางมา
เปนสวนยางพนัธุพื้นเมืองมาเปนยางพนัธุด ี และใหผลผลิตสูงทําใหประเทศไทยเปนผูผลิตยางรายใหญ
อันดับ 1 ของโลก รองลงมาไดแก ประเทศอินโดนีเซีย 

 
ตารางที่ 2.1  แสดงปริมาณการผลิตยางธรรมชาติของประเทศตาง ๆ ป 2542- 2546 
 

หนวยปริมาณ :พันตัน 
ประเทศ 2542 2543 2544 2545 2546 

1.ไทย 2,154.6 2,346.4 2,319.6 2,615.1 2,876.0 

2. อินโดนีเซีย 1,599.2 1,501.1 1,607.3 1,630.0 1,792.0 

3. มาเลเซีย 768.9 927.6 882.1 889.8 985.6 
4. อินเดีย 620.1 629.0 631.5 640.8 707.1 
5. จีน 460.0 445.0 464.4 468.0 480.0 
6. เวียดนาม 230.0 291.0 317.0 373.0 384.0 
7. ศรีลังกา 96.6 87.6 86.2 90.5 92.1 
8. ฟลิปปนส 65.0 67.0 71.0 76.0 84.0 
9. แอฟริกา 363.4 374.4 375.5 361.8 364.8 
10.ละตินอเมรกิา 145.5 150.8 152.1 157.0 166.0 
11.อ่ืน ๆ 462.2 60.9 485.8 195.0 217.4 

รวม 6,820.0 6,730.0 7,240.0 7,340.0 7,980.0 
อัตราการเพิ่ม  (รอยละ) 0 -1.3 7.6 1.4 8.7 
ที่มา : สถาบันวิจัยยาง, 2547 
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 2.   ความรูเก่ียวกับยางพารา 
 
   ยางพารา (Hevea brasiliensis) เปนพืชยืนตน ใบเสนคู มีการผลัดใบเปนประจําทกุป 
มีการปลูกในภาคใตเปนสวนใหญรองลงมาคือภาคตะวันออก การปลูกยางพาราในปจจุบันสวนใหญ
ติดตาดวยยางพันธุดี ผลผลิตเก็บเกีย่วโดยวิธีกรีดเอาน้ํายางจากลําตน เมื่อวัดขนาดรอบลําตนที่ระดบัสูง
จากพื้นดิน 150 เซนติเมตร หรือเมื่ออายุโดยเฉล่ียประมาณ 7 ป สามารถกรีดน้ํายางไดเปนระยะเวลา
หลายป  ขึ้นอยูกับฝมือการกรีดและการบาํรุงรักษาสวน การปลูกยางพาราโดยทั่วไปปลูกเปนพื้นที่
ติดตอกันตลอดแปลง ไมปนกับพืชยนืตนอยางอื่น ขนาดของแปลงปลูกขึ้นอยูกับเกษตรกรผูเปนเจาของ 
สวนใหญเปนเจาของสวนขนาดเล็ก พื้นที่ถือครองเฉลี่ยไมเกิน 10 ไร/ราย ดังนั้น พื้นที่ปลูกยางสวนใหญ
จึงปลูกพืชอ่ืนสลับกันไประหวางแปลงปลูกยาง โดยจะมกีารปลูกพืชอยางอ่ืนมากนอยแคไหนขึน้อยูกับ
ลักษณะของดนิ การใชประโยชนที่ดนิ สภาพเศรษฐกจิ และสังคมของแตละบรเิวณพื้นที่ปลูกยางพารา

ปลูกเปนแถวเปนแนว ระยะปลูก 3×7 เมตร หรือ 2.5×8 เมตร เปนระยะปลูกที่สถาบันวิจยัยาง กรม
วิชาการเกษตรแนะนํา (ฝายวจิัยคณะพณิชศาสตรและการบัญชีจุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, 2545:2-66) 
  สํานักงานกองทุนสงเคราะหการทําสวนยางไดดําเนินการใหทุนสงเคราะหการปลูก
ทดแทนสวนยางพันธุเกาดวยพันธุดีมาตั้งแต ป พ.ศ. 2504 มีการวางแผนโครงการเปนระยะ ๆ 
ตอเนื่องจนถึงปจจุบัน สํานักงานกองทุนสงเคราะหการทําสวนยางไดอนุมัติพื้นที่สวนยางเกาที่ไดรับ
การสงเคราะหทั่วประเทศและจํานวนพืน้ทีข่องแตละราย รวมทั้งการพิจารณาเอกสารสิทธิ์ถือครอง
ที่ดินของผูยื่นคําขอรับการสงเคราะห อยางไรก็ตามผลผลิตเนื้อไมยางพาราดังกลาวนี้ ไดมกีารศึกษา
พบวา เนื้อไมยางพาราที่มีความเหมาะสมนําไปทําการแปรรูปเปนวัตถุดิบในการผลิตเครื่องเรือนเพียง
รอยละ 30-35 ใชทําไมเสาเข็มประมาณรอยละ 12 เศษไมและไมฟน ประมาณรอยละ 53 ของปริมาณ
ไมที่ทาํออกมาใชประโยชนทั้งหมดตามลําดับ ไมยางพาราทอนจะมีมากหรือนอยข้ึนอยูกับจาํนวน
พื้นที่สวนยางเกาที่จะทําการตัดออกเพื่อเปลี่ยนยางพนัธุใหม หรือการตดัฟนพืน้ที่สวนยางพนัธุดีทีม่ี
อายุประมาณ 25 ป ที่ใหน้ํายางต่าํกวามาตรฐาน สวนยางประเภทดังกลาวไดตั้งเปาหมายรวมไว
ประมาณ 2.3 แสนไร/ป สามารถใหเนื้อไมประมาณ 5 ลานลูกบาศกเมตรตอป แนวโนมในอนาคตของ
การผลิตไมยางพาราขึ้นอยูกับสภาวะราคาน้ํายางซึ่งถือเปนปจจัยใหเกิดแรงจูงใจในการตัดหรือไมตัดสวนยาง
เพื่อขายไมยางพาราทอน (สํานักวิชาการปาไม กรมปาไม กระทรวงเกษตรและสหกรณ, 2543 :12) 
  สํานักงานกองทุนสงเคราะหการทาํสวนยางจังหวดัสงขลาไดมีการอนุมัติเปาหมาย
ปลูกแทน โครงการสงเคราะหปลูกแทนยางพาราประจําป 2549 เพื่อชวยเหลือเกษตรและสนับสนนุ
ดานวัตถุดิบแกภาคอุตสาหกรรม โดยมีเปาหมายปลูกแทนทั้งประเทศในป 2549 จํานวน 350,000 ไร 
โดยเปาหมายสูงสุดคือจังหวัดสงขลา จํานวน 48,100 ไร โดยแบงออกเปนสงขลา เขต 1 จํานวน 
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27,800 ไร และสงขลา เขต 2 จํานวน 20,300 ไร  รองลงมาคือจังหวัดสุราษฎรธานี จํานวน 43,600 ไร 
จากขอมูลขางตนสามารถคาดการณสถานการณดานวัตถุดบิของโรงงานอุตสาหกรรมในจังหวดัสงขลา
ไดวามีโอกาสที่จัดหาวัตถุดบิใชในกระบวนการผลิตสูงกวาจังหวัดอืน่  (ดังตารางที่ 2.2) 
  จากการคนควาของสถาบันวิจัยยาง ประจําป 2535 พบวา ปริมาณการใชประโยชน
จากสวนยางพารา 1 ไร ไดปริมาตรไมเฉลี่ย 40 ลูกบาศกเมตร โดยสูงสุดรอยละ 27 นําไปผลิตเปน
เฟอรนิเจอร  รองลงมารอยละ 19 ใชทําเปนเชื้อเพลิงสําหรับโรงงานปลาปนและเผาถาน  นอกจากนี้
แลวสามารถนําไปทําเปนลังสินคา เปนตน ดังตารางที่ 2.3 
 

ตารางที่ 2.2  เปาหมายการปลูกไมยางพาราทดแทน ประจําป 2549 
สกย.จังหวัด ราย ไร 

จันทบุรี 1,250 11,700 
ตราด 741 7,300 
ระยอง 1,789 16,900 
ภูเก็ต 345 4,000 
พังงา 1,920 18,300 
ตรัง 2,870 30,800 
นครศรีธรรมราช เขต 1 1,579 16,500 
นครศรีธรรมราช เขต 2 2,584 26,800 
สุราษฎรธานี 4,687 43,600 
กระบี่ 1,365 17,500 
ชุมพร 872 9,400 
สงขลา เขต 1 2,589 27,800 
สงขลา เขต 2 1,825 20,300 
สตูล 1,320 11,900 
พัทลุง 1,997 19,600 
ยะลา 1,921 17,300 
เบตง 574 8,000 
ปตตานี 1,546 12,100 
นราธิวาส 3,012 28,200 
สํารอง 200 2,000 

รวม 349,486 350,000 

ที่มา : ฝายสงเสริมการสงเคราะห. สํานักงานกองทุนสงเคราะหการทําสวนยางจังหวดัสงขลา, 2548 
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ตารางที่ 2.3   ปริมาณการใชประโยชนจากสวนยางพารา 1 ไร ไมเฉลี่ย 40 ลบ.ม. 
 

ประโยชนท่ีใช รอยละ 
ทําเฟอรนิเจอร 27 
ทําลังสินคา 12 
ทําฟนรมควันยางแผน 8 
ทําฟนโรงงานปลาปน 19 
ใชในโรงอิฐ,กระเบื้อง 13 
ใชในโรงงานปูนขาว 2 
เผาถาน 19 

รวม 100 
ที่มา : สถาบันวิจัยยาง, 2535 
 

  3. คุณสมบัติและลักษณะเนื้อไมยางพารา  
 
   ไมยางพาราไมจัดเปนไมเนื้อแข็งตามมาตรฐานของกรมปาไมและสํานกังานมาตรฐาน 
กระทรวงอุตสาหกรรม เปนไมที่ไมเหมาะสมอยางยิ่งที่ใชในการกอสรางทั้งนี้เนื่องจากขนาดไมยางพารา
ที่จะนํามาเปนไมแปรรูปเปนขนาดไมกอสรางหายาก มีการบิดงอและไมคงทนซึ่งเปนสาเหตุสําคัญที่ไม
นิยมนํามาใชแตก็ใชทําเปนไมแบบคอนกรตีไดดีพอสมควร ใชทําลังใสของไดดีมากแตตองมีการยึด
ติดตะป ู
           ไมยางพาราเนือ้ไม มีสีขาวนวล ความถวงจาํเพาะระหวาง 06.60 - 0.70 ที่ความชื้นในไม
รอยละ12 สวนที่เปนกระพี ้ และแกนไมแตกตางกัน เนือ้ไมคอนขางละเอียด เสี้ยนสนเล็กนอยมาก       
ไมยางพาราไมเห็นวงปเดนชัด แตลายไมมองเห็นได เนื่องจากความแตกตางระหวางความแนนของ
ไฟเบอร และ ปริมาณความหนาแนนของหมูเยื่อ Parenchyma ทางดานขาง ลักษณะ Pore เปนแบบเดีย่ว 
และแฝด 2-3 Pore คละกัน และกระจายอยูคอนขางสม่ําเสมอมี Metatracheal Parenchyma (concentric) 
ติดกบั Ray เปนตาขายทาง ดานหนาตัด (สํานักวิชาการปาไม กรมปาไม กระทรวงเกษตรและสหกรณ, 
2543 : 20) ดังแสดงไวในรูปที่ 2.1 
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รูปที่ 2.1  ลักษณะของไมยางพารา 
ที่มา : สํานักวชิาการปาไม กรมปาไม กระทรวงเกษตรและสหกรณ, 2543 

 

ตารางที่ 2.4  คุณสมบัติของไมยางพารา 

ความถวง ความแขง็แรง กก./ซม2 ความชื้น×100 ความเหนียว ความแขง็ ความชื้น 
(รอยละ) จําเพาะ ดัด บีบ เชือด กก./ซม2 การเคาะ  

12 0.70 973 478 162 960 2.86 538 

ที่มา : สมาคมธุรกิจไมยางพาราไทย, 2544 
 

  4. อุตสาหกรรมไมยางพารา 
 

  อุตสาหกรรมไมยางพารา หมายถึง อุตสาหกรรมไมยางพาราทั้งระบบโดยเริ่มจาก
อุตสาหกรรมตนน้ํา อุตสาหกรรมกลางน้าํ และอุตสาหกรรมปลายน้ํา สําหรับประเทศไทยมกีาร
เพาะปลูกยางพารามากกวารอยป หากมองนโยบายของภาครัฐในชวง 10 ป ที่ผานมานี้ ไดมุงเนน
การใชประโยชนจากน้ํายางเปนหลัก จะเห็นถึงแนวโนมการควบคุมการขยายพืน้ทีก่ารปลูกตนยาง
อยางชัดเจน ซ่ึงมีการจํากัดพืน้ที่การปลกูสวนยางโดยมไิดมองถึงประโยชนจากไมยางพาราเปนสําคญั 
   ในสภาพปจจบุันการใชไมยางพาราในขอจาํกัดทีม่ีอยูและมีการพฒันาไปแลวในระดับ
หนึ่งนั้นไมยางพารายังคงมีศักยภาพที่จะสามารถนํามาใชประโยชนไดอีกหลายดาน จึงมีความจําเปน
จะตองสรางมลูคาเพิ่มในสวนที่ไมไดใชประโยชน 
  ซ่ึงในปจจุบันมีการนําไมยางพารามาใชเพื่อเพิ่มมูลคาไดมากขึ้น กอใหเกิดโรงงาน
อุตสาหกรรมและอุตสาหกรรมไมยางพาราในหลายรูปแบบเพิ่มมากขึ้น ไมวาจะเปนการผลิตไมยางพารา
อบแหง  ช้ินสวนเฟอรนเิจอร  ไมแผนปารติเกิ้ลบอรด หรือเครื่องเรือนจากไมยางพารา 
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ตารางที่ 2.5 จาํนวนโรงงานไมแปรรูปไมยางพารา 
 

จํานวนโรงงาน ภาค 

แปรรูปไมท่ัวไป แปรรูปไมยางพารา 

รวม รอยละ 

กรุงเทพและปริมณฑล 111 11 122 16.14 
กลาง 80 12 92 12.17 
ตะวนัออก 39 81 120 15.87 
เหนือ 61 24 85 11.24 
ตะวนัออกเฉียงเหนือ 64 8 72 9.52 
ใต 74 191 265 35.05 

รวม 429 327 756 100.00 

รอยละ 56.76 43.25   
ที่มา : สถิติปาไมของประเทศไทย, 2539 :52 
 
     จากขอมูลพบวาจากจํานวนโรงงานแปรรูปไมยางพาราทั้งหมด 327 โรง ซ่ึงอยูในภาคใต
ถึง 191 โรง คิดเปนรอยละ 72.08 ทั้งนี้เนือ่งจากสวนยางพาราปลูกมากในภาคใต คดิเปนรอยละ 90 
ของไมยางทั้งหมดในประเทศไทย ผูประกอบโรงงานไมแปรรูปยางพาราจึงไปตั้งโรงงานใกลแหลง
วัตถุดิบ เพื่อลดคาใชจายในการขนสง และติดตอสวนยางสะดวก และตามขบวนการตัดเล่ือยและอบ
จะตองทําอยางรวดเร็ว มิฉะนั้นสีไมยางพาราจะเปลี่ยนไป 
  ไมยางพารากวารอยละ 80 คือ ประมาณ 11 ลานไร จากที่มีทั่วประเทศ 12.3 ลานไร 
ปลูกในภาคใต จึงมีโรงงานอตุสาหกรรมไมวาจะเปนโรงเลื่อย โรงอบ โรงงานผลิตชิน้สวนไม โรงงาน 
ผลิตเครื่องเรือนไม ของใชไม กรอบรูปไม ที่ทําจากไมยางพาราเปนจํานวนมาก ในป 2541 พบวามี
ทั้งสิ้น 373 โรงงาน โดยแยกตามประเภทดงันี้ 
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ตารางที่ 2.6  จาํนวนโรงงานอุตสาหกรรมไมยางพาราในภาคใต 
 

ประเภทโรงงาน 2539 2540 2541 
โรงเล่ือย 138 153 155 
โรงอบ 83 88 89 
โรงงานผลิตชิ้นสวนเครื่องเรือน 100 103 103 
โรงงานผลิตเครื่องเรือน 24 26 373 

รวม 345 370 720 
ที่มา :  สํานักงานเศรษฐกจิอตุสาหกรรม, 2543:42 
 
ตารางที่ 2.7  โรงงานอุตสาหกรรมไมยางพาราแยกตามจังหวัดภาคใต พ.ศ.2542 
 

จังหวัด จํานวนโรงงาน เงินทุน (บาท) แรงงาน (คน) แรงมา 
สงขลา 80 6,284,000,000 6,144 72,566.00 
สุราษฎรธานี 69 3,243,187,260 4,594 66,484.85 

นครศรีธรรมราช 53 749,788,000 2,562 28,302.17 
ยะลา 46 1,444,440,478 3,211 35,161.61 
ตรัง 36 362,647,600 2,739 17,563.63 
พัทลุง 14 24,359,000 199 1,400.50 
ชุมพร 13 37,283,414 262 1,472.70 
ปตตาน ี 12 136,175,000     636 3,119.15 
นราธิวาส 12 92,440,000 375 3,218.78 
กระบี ่ 11 102,170,000 383 3,218.78 
พังงา 9 76,406,000 383 5,509.54 
ระนอง 9 2,158,0000 101 939.80 
สตูล 9 31,303,000 140 998 
ที่มา : สํานักงานเศรษฐกจิอตุสาหกรรม, 2543 :150 
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  สําหรับโรงงานไมยางพาราในภาคใตแบงออกตามรูปแบบกิจการไดดงันี้ 
  1. โรงเล่ือย โรงอบ (โรงงานไมยางพาราแปรรูป) 
  2. โรงงานผลิตชิ้นสวนเครื่องเรือน 
  3. โรงงานผลิตเครื่องเรือน 
  4. โรงงานผลิตของเลน ของใช 
  5. โรงงานผลิตไมปารติเกิลบอรและเอ็มดีเอฟ (Particle Board / MDF) 
 
  5.   อุตสาหกรรมไมยางพาราแปรรูป 
 
  อุตสาหกรรมไมยางพาราแปรรูป หรืออุตสาหกรรมโรงเลื่อยเปนอุตสาหกรรมตนน้าํ
ของอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมยางพารา หลังจากที่ไดตดัไมยางพาราจากสวนยางแลวจะนําไมยางพารา
สงเขาโรงเลื่อย โรงอบไม กอนที่จะไปผลิตเปนเฟอรนเิจอร การที่จําเปนตองมีการอบไมยางพารา
เนื่องจากไมยางพาราเปนไมที่มีความชืน้สูง ถาไมไดผานการอดัน้าํยาอบแหง เนื้อไมจะเปอยยุยภายใน 
30 วนั กจ็ะสลายตวั เนื่องจากไมยางพารามีแปงและน้าํตาล รวมถึงน้ําอยูในเนื้อไมสูงถึง รอยละ80-100 
ซ่ึงจะทําใหเกดิเชื้อราเขียว (Blue Stin) ไดงาย แตเดิมเมือ่ยังไมมีการนาํไมยางพารามาทําเฟอรนิเจอร 
แตใชเฉพาะในการทําลังขนของ ซ่ึงใชแลวทิ้งไป จึงไมคอยเกิดปญหาเมื่อเกิดราเขียวบนเนื้อไม  
คาความชืน้ของไมยางพาราหลังจากที่ออกจากเตาอบ จะเหลืออยู รอยละ8 แตเมื่อออกมาเจอกับอากาศ
ภายนอก ความชื้นจะเพิ่มเปนรอยละ 10 ซ่ึงการอบไมจะทําใหน้ําหนกัไมหายไปมาก 
                        วัตถุดิบของโรงงานไมยางพาราแปรรปูคือไมยางพาราสดที่โคนจากสวนยาง โดยทาง
สวนยางจะมกีารตัดไมยางพารา เรียกวาไมทอน หรือไมบอง มาขายกบัโรงงานไมแปรรูป  ลักษณะ
การจัดหาวัตถุดิบสามารถทําได 2 รูปแบบคือ 
  1.   การซื้อผานคนกลาง ประมาณรอยละ 70 ของความตองการซื้อวัตถุดบิ 
  2.   ซ้ือโดยตรงจากเจาของสวน 
  และในการรับซ้ือไมยางพาราทอนจะมีการกําหนดความยาวของไมยางพาราเพื่อ
ความสะดวกในการขนสงจากสวนยางถึงโรงงานและการแบกทอนซุงจากสวนขึน้รถ คนแบกสามารถ
แบกไดไมหนกัมากเกนิไป 
  ราคาซื้อขายไมยางพาราทอน มีการคิด 2 แบบ คือ 

           1. คิดราคาไมทอนเปนหลา ปจจุบันไมนิยมนกั วิธีนี้โรงงานกําหนดความยาวที่ตองการ
โดยใหผูขายจดัสงเปนเมตร โดยคิดจากขนาดของรถ ตามความกวาง X ยาว X สูง ในป 2541 ราคา
ประมาณ 600-650 บาท / ลูกบาศกหลา 
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  2.   คิดราคาไมทอนเปนน้ําหนกั นิยมมากในปจจุบัน ราคาขึ้นอยูกับเสนผาศูนยกลาง
ของไมยางพาราทอน  
 

  
 

รูปที่ 2.2  ลักษณะไมยางพาราทอนที่ซ้ือขายในปจจุบัน 
 

ตารางที่ 2.8 ราคาไมยางพาราของโรงงานตาง ๆ ในพื้นที่สํานักงานกองทุนสงเคราะห     
  การทําสวนยาง ในจังหวดัสงขลาเขต 1 (ณ วันที่ 16-30 มิถุนายน 2547) 
 

ราคาประกาศรับซ้ือ ณ โรงงาน 

ขนาดเสนผาศนูยกลาง (บาท/กก.) 

ชื่อโรงงาน 

>10’ >8’ >6’ >6’ 

ไมแยกขนาด 

หจก.ม.สัมพนัธ 1.30 1.25 1.20 0.50 1.20 
บ.เซาเทอรนพาราวูด จํากัด 1.35 1.30 1.25 0.55 1.20 
โรงงานดาวเรอืง รักษเดชา 1.25 1.20 1.15 0.45 1.15 
บจก.เอ.พี.เค.เฟอรนิช่ิงพาราวูด 1.30 1.25 1.20 0.50 1.20 
บริษัท อันวาร พาราวูด จํากดั 1.80 1.70 1.50 0.80 - 
บริษัท ที เอ็น พาราวูด จํากัด 1.75 1.55 1.45   ไมซ้ือ - 
โรงเล่ือยศิลาทอง 1.50 1.40 1.20 - - 
โรงงาน เค.อาร พาราวูด 1.50 1.45 1.30 - - 
บจก. กรีนรีเวอรวูด 1.50 1.45 1.25 - - 
หจก. ทีเอสเอม็ พาราวูด - - - - 1.40-1.50 
ที่มา : http://rubber.co.th.rpwood.php,2548 :20 /10/2549 
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 6. กระบวนการผลิตไมยางพาราแปรรูป 
 
  อุตสาหกรรมโรงเลื่อย โรงอบไม เปนอุตสาหกรรมตนน้ําของอุตสาหกรรมเฟอรนเิจอร
ยางพาราหลังจากที่ไดตัดไมยางพาราจากสวนยางแลว จะนําไมยางพาราสงเขาโรงเล่ือยโรงอบไม
กอนที่จะนําไปผลิตเปนเฟอรนิเจอร  ดังรูปที่ 2.3  
 
 
 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 2.3 ขั้นตอนการผลิตไมยางพาราแปรรปู 
ที่มา : วีรศักดิ์  ตุลยาพร, 2543 

 

สวนยางพารา/การเตรียมซุง 
-   ตัด / ฟน 

-  ขนสง 

การตัดไม 

ไมเสีย ไมด ี

เล่ือยเปดปก 

การอาบและอัดน้ํายา 

จําหนายเปนฟนหรือ  
เผาถาน 

การอบไมเพื่อกาํจัด
ความชื้น 

การเรียงและบรรจุ สงให
โรงงานผลิตเครื่องเรือน 
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  6.1 การเตรียมไมซุงหรือไมยางพาราทอน การตดัไมยางพาราทอนจะทาํเมื่อตนยางพารา
ที่มีอายุอยูในชวง 20-30 ป  โดยจะตองคัดเลือกไมยางพาราทอนโดยมีขนาดเสนผานศนูยกลาง 8 นิว้
ขึ้นไป จึงจะถอืวาดีแตถาในกรณีที่ไมขาดแคลน ถาไมซุงมีขนาดเสนผานศูนยกลาง 6-7 นิ้ว ก็พอใชได 
แตจะไมใชไมที่มีขนาดเสนผานศูนยกลางต่ํากวา 6 นิว้ ความยาวประมาณ 1.30 เมตร มีลําทอนตรง
ไมคดงอไมมตีาไมจะดีมาก ซ่ึงคอนขางหายาก ตาไมจึง ควรอยูในชวงปลายไมและไมมีวงดํา หรือมี
ตําหนิที่เกิดจากการกรีด ไมเปนโพรง ซ่ึงการคัดเลือกไมซุงในขัน้นีเ้พื่อปองกันตําหนิทีเ่กดิกับเฟอรนเิจอร
ในภายหลังซึ่งเมื่อคัดเลือกไดแลวก็จะนํามากองเตรียมไวเพื่อรอการแปรรูป 

 

 
 

รูปที่ 2.4 ไมซุงหรือไมยางพาราทอนเพื่อรอการแปรรูป 
ที่มา : บริษัทวูดเวอร ยไูนเตด็ จํากัด, 2548 

 
   ไมยางพาราทอนซึ่งเปนไมที่อยูในลักษณะของไมซุง ไดมาจากการตดัฟนหรือ
การโคนไมเพือ่จะนํามาทําการแปรรูป อาจจะถูกทั้งมอดและเชื้อรา เขาทําลายไดอยางรวดเร็วหลัง
การตดัฟนโดยตัวเมียของมอดจะเขาวางไขบนไม หรือตามรอยแตกแยกของไมทีเ่พิง่โคนลม และเสน
ใยของเชื้อรากจ็ะเริ่มเจริญเขาไปในเนื้อไมภายในระยะเวลา 24 ชั่วโมง หลังการตัดฟน ดังนี้จึงมี
ความจาํเปนทีจ่ะตองมกีรรมวิธีปองกนัไมยางพาราทอนในทันทีที่มกีารตัดฟน เพื่อมใิหมอดและเชื้อรา
เขาทําลายไมยางพาราทอนกอนที่จะทําการแปรรูปไม การปองกันในขัน้การเตรียมไมยางพาราทอน
สามารถทําได 2 วิธี คือ 
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   1) การปองกันโดยใชสารเคมีไมยางพาราที่ตดัฟนลงแลวใหม ๆ ควรจะไดรับ
การพนดวยสวนผสมของยากันเชื้อราและยาฆาแมลงเพื่อปองกันความเสียหายจากเชื้อราและมอด 
ซ่ึงทั้งสองชนิดสามารถเขาทําลายไมไดในเวลาอันรวดเรว็มาก การพนยาจะตองพนใหทั่วทั้งทอน โดยเฉพาะ
ทางดานหนาตัดและตามรอยแตกของไม และเปลือกไมควรจะเอาใจใสดูแลเปนพิเศษใหยาเขาไป
เคลือบอยูอยางทั่วถึง เพราะการเขาทําลายสวนใหญนัน้ เริ่มจากทางดานหนาและตามรอยแตกบนผิวไม 
    นอกจากการพนยาแลว อาจใชการจุมไมลงในน้ํายาหรือใชแปรงทาน้ํายาบน
ทอนไมใหทัว่แตทั้งสองวิธีนี้ไมนยิมใชในกรณีที่มีไมมาก ๆ เนื่องจากสิ้นเปลืองเวลาการปฏิบัติมาก  
   2) การปองกันโดยไมใชสารเคมี  หลังจากตัดฟนถาจําเปนตองทิ้งไมไวเพื่อ
การแปรรูปเปนเวลานาน หรือไมสามารถที่จะใชสารเคมีในการปองกันการเขาทําลายของศัตรูทําลาย
ไมยางพาราได ควรนาํไมลงแชในน้ําโดยใหทอนไมจมอยูในน้าํตลอดเวลา กจ็ะสามารถปองกนัไมให
ไมนัน้เสยีหายไดเปนเวลานานเทาที่ไมนัน้แชอยูในน้ํา แหลงน้ําที่นําไมลงแชนั้นควรเปนทีม่ีการไหลเวยีน
ของน้ําได ทั้งนี้เพื่อใหมีการถายเทของอากาศมิฉะนั้นไมที่แชอยูในน้ํานาน ๆ อาจถูกแบคทีเรียเขา
ทําลายซึ่งนอกจากจะเกดิกลิน่เหม็นแลวยังทําใหสีของไมเปล่ียนไปดวย 
 

  6.2 การแปรรูปไมยางพาราทอน เปนการนําเอาไมยางพาราทอนที่ไดเตรยีมไวมา
ทําการแปรรูปดวยเครื่องจักร ซ่ึงเครื่องจักรที่ใชไดแกเล่ือยวงเดือน และเลื่อยสายพาน ปริมาณไม
ยางพาราแปรรปูที่ไดจากไมยางพาราทอนแตละทอนมีอัตราสวนไมสูงมากนัก ทั้งนี้ขึ้นอยูกับ 
   1) ขนาดของไมยางพาราทอน 
    2) ชนิดของเลื่อยที่ใช 
    3) เทคนิคการเลื่อย 
   ขนาดของไมยางพาราทอน ที่มีเสนผาศูนยกลางมากจะไดไมยางพาราแปรรูป
มากกวาขนาดของไมยางพาราทอน ที่มเีสนผาศูนยกลางนอย ชนดิของเลื่อยที่ใชในการแปรรูปไมยางพารา
ทอนก็ไดแก เล่ือยวงเดือน และเลื่อยสายพาน เล่ือยวงเดือนมีคลองเล่ือยกวางประมาณ 1/4-3/16 นิ้ว 
ในการซอยไมกระดานหนา ½-1 นิว้ จะทาํใหเสียเนื้อไมไปประมาณรอยละ20-50 ของไมที่เล่ือยออกมา
แตละแผนสวนเทคนิคการเลื่อยจะหมายถงึ การเลื่อยเปดปก การผลิตไม และการตัง้หนาไมเพื่อให
ไดปริมาณไมแปรรูปมาก ในการเลื่อยเปดปกเปนการเลื่อยไมยางพาราทอนจากดานขางไมเขากลางไม 
ใชกับไมทอนที่มีขนาดเสนผาศูนยกลางไมยาวมากเกินไป ถาเปนไมยางพาราทอนที่มีขนาดเสนผาศูนยกลาง
ยาวใหญมากจะไมใชวิธีการเลื่อยเปดปก แตจะเลื่อยจากกลางไมทอนแลวคอยเล่ือยเขาหาดานขางของ
ไมทอน ซ่ึงวิธีนี้ จะทําใหไดปริมาณไมยางพาราแปรรูปมาก อัตราการสูญเสียนอย  
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   รูปแบบการเลื่อยท่ีใชในโรงงานไมแปรรูป แบงได 2 ลักษณะ 
   1.   เล่ือยโตะเปดปก  จะมีรถปอนไมซุงวิ่งบนราง และมีคนับังคับ 
   2.   เล่ือยโตะซอย  เปนโตะสําหรับรับไมตอจากการเลื่อยเปดปก 

  การเลื่อยนัน้สวนใหญจะใชแรงงานคนเปนหลัก เนือ่งจากไมยางพารามีขนาดเสนผาศูนยกลาง 
6-10 นิว้ และเปนไมทอนสัน้ มีความยาว 1-1.30 เมตร การเลื่อยเปดปกของบางโรงงานจึงไมใชรถ
ปอนไมซุง แตจะใชแรงงานคนแทน นอกจากนั้นบางโรงงานจะใชเล่ือย 1 ตวั ทําการเลื่อยทั้งสอง
อยางอยูดวยกนั คือทําหนาทีเ่ล่ือยเปดปกและซอยเปนไมแปรรูปอยูในตัวเดยีวกัน 
 

  รูปแบบการเลื่อยไมมี 2 แบบ คือ 
  แบบที่ 1  การเลื่อยโดยการผาแบงครึ่งไมทอนออกเปน 2 สวนกอน แลวจึงซอยไม

เปนไมแปรรูป ดังรูปแสดง 
 
 

 
 
 

        หรือ                         
 
 

 
  แบบที่ 2 จะเลือ่ยขอบโคงออกกอน แลวจึงซอยเปนไมแปรรูปตามขนาด ดังรูป 
 
 
 
 
 
 
  ขนาดของไมแปรรูป โรงเล่ือยไมยางพาราจะเลื่อยใหมีความหนา 0.5-1-7.5 นิ้ว แต
สวนใหญจะเลือ่ยใหมีความหนา 1 นิ้ว เพื่อใชในการทําเครือ่งเรือน สําหรับความกวางอยูในชวง 1-5 นิ้ว 
แตนิยมเลื่อยใหมีขนาดหนากวาง 2-4 นิ้ว สวนความยาวมีขนาด 1 เมตร  1.10 เมตร 1.20 เมตร 1.25 เมตร 
และ 1.30 เมตร ตามลําดับ สวนใหญการเลื่อยไมจะมีการเผือ่ดานหนาและกวางไวประมาณ 1/8-1/2 นิ้ว 
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  ปจจัยท่ีมีอิทธิพลตอการแปรรูปไม  
    อัตราการแปรรูปไม (Lumber recovery) หมายถึง สัดสวนของปริมาตรไมแผนที่แปร

รูปไดตอปริมาตรของไมทอนคิดเปนเปอรเซ็นต เขียนไดเปนสูตร ดังนี ้

  อัตราการแปรรูปไม =   ไมทอนปริมาตรของ

% 100      ไมแปรรูปปริมาตรของ ×
 

 
  ปริมาตรไมทอน (V) =    G2L / 4 ¶ 

   หรือ                    =   .0795 G2L  ม3 

   G               =   ขนาดเสนรอบวง (เฉลี่ย) เปนเมตร 
   L               =    ความยาวเปนเมตร 
      ปริมาตรไมแปรรูป     =   กวาง ×  ยาว ×  หนา ม3 

 

      สําหรับในทองตลาดการคาไมแปรรูปนิยมซ้ือขายกันเปนลูกบาศกฟุต ซ่ึงมกีารคิดปริมาตร 
ดังนี้  

      ปริมาตรไมแปรรูป  =   กวาง ×  หนา ×  ยาว ×  0.0228 จํานวนชิน้  
       (โดยความกวาง ความหนา มหีนวยเปนนิ้ว และ
       ความยาวมีหนวยเปนเมตร และปริมาตรที่ไดเปน 
       ลบ.ฟ (F3)) 
      ตัวอยางเชน ไมขนาดกวาง 5'  หนา 4' ยาว 2.50 เมตร จํานวน 25 ช้ิน คิดเปนปริมาตร 
      ปริมาตรไม     =   5” X  4”   X 2.50  X 25 X 0.0228 
                                  =   28.50  ลบ.ฟ. 
         อัตราการแปรรูปไมจะมากหรือนอยขึ้นอยูกับปจจยัตาง ๆ ดังนี้ คือ 
   1.   ความโต (Log diameter) ความยาวและความเรียว (Length and Taper) และ
คุณภาพของไม (Quality )  
   1.1.  ความโต (Log diameter) หรือขนาดเสนผาศูนยกลางของไมทอนจะมีผล
โดยตรงตออัตราการแปรรูปไม  กลาวคือ ไมทอนที่มีขนาดเสนผาศูนยกลางขนาดใหญ  เมื่อนํามาเลื่อย
เปนไมแผนแลวจะไดปริมาณไมแปรรูปมากกวาไมทอนขนาดเล็ก  เชน  ไมขนาดเสนผาศูนยกลาง 
8.3 นิ้ว  เล่ือยเปนไมแผนไดขนาด 2 ×  4 นิ้ว จํานวน 2 แผน และไดขนาด 2 ×  6 นิ้ว 2 แผน ซ่ึงเมื่อ
เทียบกบัไมทอนขนาดเสนผาศูนยกลาง 8.9 นิ้ว จะไดไมแผนไดขนาด 2 ×  4 นิ้ว จาํนวน 2 แผน และ
ไดขนาด 2 ×  8 นิ้ว 2 แผน จะเห็นไดวาขนาดเสนผาศูนยกลางตางกัน 6 นิ้ว นั้น จะทําใหไดขนาดไม
ที่แตกตางกันจากหนากวาง 6 นิ้ว  ขนาดกวาง 8 นิ้ว ซ่ึงทําใหอัตราการแปรรูปไมเพิ่มมากขึ้น 
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   1.2 ความยาวและความเรียว (Length and Taper) ไมทอนที่มีขนาดความโต
ดานโคนกับปลายเทากันหรือเกือบเทากัน ความยาวของไมจะไมมีผลตออัตราการแปรรูปของไมแต
อยางใด ความยาวของไมทอนจะมีผลตออัตราการแปรรูปก็ตอเมื่อขนาดความโตดานโคนกับปลาย
แตกตางกัน ซ่ึงยิ่งมีความแตกตางกันมากเทาใดก็จะทําใหอัตราการแปรรูปไมต่ํามากตามไปดวย ตัวอยางเชน  
ไมทอนที่มีความเรียวของไม 1 นิ้ว (ขนาดความโตดานโคนกับปลายตางกัน 1 น้ิว) จะใหอัตรา 
การแปรรูปไมมากกวาไมทอนที่มีความเรียว 2 นิว้  เปนตน 
   1.3 คุณภาพของไมทอน (Quality) หมายถึง ลักษณะของไมทอน ความตรงเปลา  
ตําหนิเกี่ยวกับการผุ หรือการถูกทําลายของมอด และแมลง รอยแตกตาง ๆ ไมทอนที่มีคุณภาพดี คือ
ไมทอนที่มีลักษณะตรงเปลา ไมคดงอ ปราศจากตําหนิจากการทําลายของแมลง และรอยแตกตางๆ 
จะใหอัตราการแปรรูปไมสูงกวาไมที่มีคณุภาพต่ํากวา 
  2. คลองเลื่อย (Saw Kerf of Kerf width) คลองเลื่อยนั้นเปนปจจัยที่สําคัญอีก
ประการหนึ่งที่จะเปนตัวช้ีใหเราทราบไดวาผลผลิตไมแปรรูปเพิ่มมากขึ้นหรือลดนอยลง การเลือกใช
ชนิดของเครื่องเลื่อยในการแปรรูปไม จะเปนตัวกาํหนดคลองเลื่อย โดยทัว่ไปเลื่อยวงเดือนนั้นจะมี
คลองเลื่อยมากกวาเลื่อยสายพาน ซ่ึงเราอาจมองวาเปนการสูญเสียเนื้อไมเพยีงเล็กนอยเทานั้น แตในทาง
ปฏิบัตไิดมีผูศึกษาและพบวา การเลื่อยสายพานนั้นจะชวยใหผลผลิตไมแปรรูปเพิ่มมากขึ้นประมาณ
รอยละ 5-7   ดังตัวอยางการเลื่อยไมทอนขนาดเสนผาศูนยกลาง 8.3 นิว้ ยาว 16 ฟุต 
   2.1 คลองเลื่อย 0.24 นิ้ว ไดไมแปรรูป 
    2 ×  4  นิ้ว 2 แผน 
    2 ×  8  นิ้ว  2  แผน 
    รวมปริมาตร 5.33 ลูกบาศกฟุต 
   2.2 คลองเลื่อย 0.18 นิ้ว  ไดไมแปรรูป 
    2 ×  4  นิ้ว 1 แผน 
    2 ×  6  นิ้ว 1 แผน 
    2 ×  8  นิ้ว 2 แผน 
    รวมปริมาตร  5.77  ลูกบาศกฟุต 
   จะเห็นไดวาการใชคลองเล่ือยตามขอ 2.2 นั้น จะไดไมแปรรูปเพิ่มมากขึ้น  
5.77-5.33  = 0.44 ลูกบาศกฟตุ หรือคิดเปนรอยละ 8.2 
  3. การเลื่อยเผ่ือขนาด (Over sizing) การเลื่อยไมโดยทั่วไปแลวจะตองมีการเผื่อขนาด
ของไมแปรรูปไวเสมอ  สําหรับความคลาดเลื่อนที่เกิดจากการเลื่อย (Sawing Variation) จากการหดตวั
ของไมเมื่อไมแหงและเผื่อสําหรับการไสปรับแตง ซ่ึงการเผื่อขนาดของไมทั้ง 3 ประการนี้จะมีผลตอ
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อัตราการแปรรูปไม การเผื่อขนาดที่เราสามารถควบคุมได คือ การเผื่อขนาดจากการคลาดเคลื่อนของ
การเลื่อยและการไสปรับแตง สวนการเผือ่ขนาดจากการหดตัวของไมนั้น ขึ้นอยูกับไมแตละชนดิที่
เกดิมากนอยแตกตางกนัไปตามมาตรฐานการผลิตภณัฑอุตสาหกรรม มอก.421-2526 ขอกําหนดทัว่ไป
ของการแปรรูปกําหนดไวดงันี้คือ 
 
ตารางที่ 2.9  การเลื่อยเผ่ือความหนาของไมแปรรูป 
 

เล่ือยเผื่อขนาดความหนา ความหนาไมแปรรูป 

ขั้นต่าํ ขั้นสูง 

มม. นิ้ว มม. นิ้ว มม. นิ้ว 
12-22 ½ - 7/8  1.5 0.06 3 0.12 
25-44 1-1 ¾ 3 0.12 6 0.24 
50-75 2-3 4.5 0.18 6 0.24 

88-138 3 ½ - 5 ½ 6 0.24 9 0.36 
150-200 6-8 9 0.36 12 0.48 

ที่มา : สวนอุตสาหกรรมเครื่องเรือน, มปท. 
 
ตาราง  2.10  การเลื่อยเผ่ือความกวางของไมแปรรูป 
 

ความกวางไมแปรรูป เล่ือยเผื่อความกวางขั้นต่ํา 

มม. นิ้ว มม. นิ้ว 
25-125 1-5 6 0.24 
150-175 6-7 9 0.36 
200-225 8-9 12 0.48 
250-400 10-16 15 0.60 

ที่มา : สวนอุตสาหกรรมเครื่องเรือน, มปท. 
 
  4. การเลื่อยไมแปรรูปหลายขนาด (Product mix) การเลื่อยไมแปรรูปหลายขนาดใน
คราวเดียวกนั จะมีผลตอการเพิ่มของอัตราการแปรรูปไม ในไมซุงทอนขนาดเดยีวกัน การเลื่อยไม
จํานวนนอยครัง้กวาจะใหผลผลิตมากกวาการเลื่อยจํานวนมากครั้งกวา กลาวคือ การเลื่อยไมแปรรูปที่มี
ขนาดใหญ เชน 4 ×  4  นิว้ จะใหอัตราการแปรรูปมากกวาการเลื่อยไมแปรรูปขนาด 1 ×  2 นิว้ เปนตน 
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หรือตัวอยางเปรียบเทียบโรงเลื่อยที่เล่ือยไมซุงทอน มีความยาว 3.6 เมตร โดยเลื่อยเปน 2 ลักษณะ 
คือ ลักษณะที ่ 1 เล่ือยเปนไมขนาด 8 ×  8½ นิ้ว และสวนที่เหลือเปนขนาดความหนา 1 นิ้ว สวน
ลักษณะที่ 2 เล่ือยเปนไมขนาดความหนา 1 นิ้ว อยางเดยีวจะไดไมแปรรูป 7 แผน แตจะสูญเสีย
คลองเลื่อยในการเลื่อย 6 คร้ัง กวาง 1½ นิว้ (คลองเล่ือยกวาง 1/4 นิว้) จะเหน็ไดวาการเลื่อยแบบแรก
จะใหผลผลิตไมแปรรูปมากกวาแบบที่สอง 
  5. การเปดปกครัง้แรก (The Best Opening Face) BOF หมายถึง การพิจารณาเลือก
เปดปกครั้งแรกของการเลื่อย เพื่อใหไดไมแปรรูปมากที่สุด การเปดปกไมคร้ังแรกของไมซุงนั้นมี
ความสําคัญมาก เพราะหากเปดปกแรกดีและถูกตอง จะชวยทําใหผลผลิตของไมแปรรูปมากขึ้น โรงเลื่อย
โดยทั่วไปการเปดปกของไมซุงนั้นใชนายมาที่มีความชํานาญเปนพิเศษ  ซ่ึงเปนความสามารถเฉพาะ
บุคคล โดยอาศัยประสบการณจากการเลื่อยไมจํานวนมาก ๆ และหลายขนาด เปนผูพิจารณาวาจะเปดปก
มากนอยเพยีงใด ตอมาไดมีการพัฒนามาใชการเลื่อยไมโดยคอมพวิเตอร ซ่ึงระบบ Best Opening Face 
(BOF) ก็ไดมีการนํามาใชเพื่อชวยเพิ่มผลผลิตของไมแปรรูป จากการศึกษาของ Hallook และ Lewis 1973  
พบวา การเปดปกไมคร้ังแรกที่แตกตางกันเพียง 1/5 นิว้ของไมซุงทอนขนาดเสนผาศนูยกลาง 8 นิว้ 
จะทําใหอัตราการแปรรูปไมเพิ่มมากขึ้นถึงรอยละ 25 
  6. รูปแบบการเลื่อยไม (Sawing pattern) รูปแบบการเลื่อยไมแบบตาง ๆ ยอมใหผล
ของอัตราการแปรรูปไมมากนอยแตกตางกนัไปสําหรับโรงเลื่อยที่เล่ือยไมเนื้อออน (Softwood sawmill) 
Hallock et.al 1976 ไดทาํการศึกษาวิธีการเลือ่ยแบบเปดปก 2 ขาง (Cant sawing) ซ่ึงแบงยอยออกไปอีก 
6 แบบ และวิธีการเลื่อยแบบดะ (Live sawing) อีก 2 วิธี รวม 8 แบบนั้น เขาพบวาการเลื่อยโดยใชรูปแบบ
ผสมผสานกันทั้ง 8 แบบนัน้ จะใหผลการแปรรูปไมดทีี่สุด แตถาจะเปรียบเทยีบอัตราการแปรรูป
ของทั้ง 2 แบบ นี้แลวปรากฏวา การเลื่อยแบบเปดปก 2 ขาง ใหอัตราการแปรรูปสูงกวาการเลื่อย
แบบดะรอยละ 3 สําหรับโรงเล่ือยไมเนื้อแขง็ มีรูปแบบการเลื่อยทีแ่ตกตางไปจากโรงเลื่อยไมเนือ้ออน 
คือ แบบเลื่อยพลิก (Round and Round) โดยหมุนพลิกไมซุงไปเพื่อใหไดไมแปรรูปที่มีคุณภาพ
ปราศจากตําหนิ จากการศกึษาผลของรูปแบบการเลื่อยทีม่ีตออัตราการแปรรูปไมนัน้ ยังไมสามารถหา
ขอสรุปที่แนนอนได วาวิธีการเลื่อยแบบเลื่อยดะกับวิธีเล่ือยแบบพลิกนั้นวิธีการไหนจะใหผลดีกวากัน 
ซ่ึงสาเหตุที่ไมสามารถเปรียบเทียบกันไดนั้น เนื่องมาจากความแตกตางของชนิดไม คุณภาพไม ความเรียว
ของไม ความยาวและปญหาอื่น ๆ ของโรงงานแปรรูปไม เปนตน 
   รูปแบบการเลื่อยไมของทั้งโรงเล่ือยไมเนื้อออนและไมเนื้อแข็งนั้น เปนเรื่อง
คอนขางยุงยากและนาจะไดมีการศึกษาและทดลองเพิ่มเติมมากขึ้น และส่ิงสําคัญที่สุดคือรูปแบบ
การเลื่อยไมนัน้เปนปจจัยหนึ่งที่สําคัญ ที่จะชวยเพิม่อัตราการแปรรูปไม 
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  7. การดูแลและบาํรุงรักษาเครื่องจักร (Condition and Maintenance of Mill Equipment) 
การหมั่นตรวจดูแลเครื่องเลื่อยและอุปกรณตาง ๆ ใหอยูในสภาพที่พรอมจะใชงาน มคีวามเที่ยงตรง 
การตรวจความสึกหรอของเครื่องจักร และความสะอาดภายในโรงเลื่อยเปนสิ่งไมควรจะละเลย ซ่ึงเปน
ปจจัยสําคัญอกีประการหนึ่ง หากเครื่องเล่ือยขาดความเที่ยงตรงในการเลื่อยแลว จะทําใหเกิดความ
คลาดเคลื่อนกับขนาดของไมที่แปรรูปได เชน ความหนาของไมแปรรูปแตกตางภายในแผนเดียวกนั 
ซ่ึงจะมีผลตอคุณภาพของไมแปรรูป รวมถึงทําใหอัตราการแปรรูปไมไดลดลง เนือ่งจากขนาดของ
ไมไมไดขนาดตามขอกําหนด 
 

   รูปแบบการแปรรูปไม (Sawing Pattern) 
   การเลื่อยไมซุงมีรูปแบบการเลื่อยหลายวิธี ซ่ึงแตละแบบนั้นมีขอดีขอเสียแตกตางกัน

ออกไป แบงออกไมเปน 4 รูปแบบ คือ 
   1. การเลื่อยดะ (Through & Through or Live sawing) เปนวิธีการเลื่อยขนานไป 
ตามแนวแกนหรือขนานกับแนวเสนไม ซ่ึงไมแปรรูปที่ไดบางสวนตรงใกลแผนกลางของไมซุง จะเปน
ไมผาสี่ (Quarter sawn board) แตไมแปรรูปสวนใหญทีไ่ดที่จะเปนไมแบบผาแบน (Plain sawn or 
flat sawn board) ซ่ึงดานหนากวางทั้ง 2 ดานของไมแปรรูปจะเปนดานสัมผัส 
   2.   เล่ือยตามรัศมี (Quarter sawing) การเลื่อยแบบนีจ้ะเปนการเลื่อยตามแนวรัศมี
ของไมซุงทอน ซ่ึงในทางปฏิบัติอาจจะเลือ่ยไดไมตรงตามแนวทั้งหมด แตตองพยายามใหใกลเคยีง
มากที่สุด การเลื่อยวิธีนี้เหมาะที่จะกับผลิตภัณฑที่ตองการไมคุณภาพดี มีการคงตัวและหดตวันอย 
เชน ไมตอเรือ ไมดาดฟาเรือ ไมทําถังเหลาเบียร ไมทําเครือ่งเรือน เปนตน 
   3.   เล่ือยพลิก (Plain sawing or round and Round)  การเลื่อยวิธีนี้เปนการเลื่อยแบบ
คัดคุณภาพของไมแปรรูป โดยเล่ือยจากไมซุงที่มีขนาดใหญ โดยการพลิกหมุนไปโดยรอบ เพื่อให
ไดไมแปรรูปคุณภาพดีที่สุด หลีกเลี่ยงตําหนิตาง ๆ ของไมซุง เชน ตาไม รอยผุ ไมแปรรูปที่ไดทกุ
แผนจะเปนไมผาแบน (Plain sawn or flat sawn board) ซ่ึงแตกตางไปจากรูปแบบการเลื่อย แบบ
เล่ือยผาสี่และเลื่อยดะ ซ่ึงจะไดไมแปรรูปบางสวนตรงบริเวณใกลเสนผาศูนยกลางเปนไมผาสี่ 
   4.   เล่ือยแบบเปดปก 2 ขาง (Cant sawing) การเลื่อยแบบนีเ้หมาะใชกับไมซุงที่มีขนาด
เล็ก ไมแปรรูปที่ไดหรือปกไมมีการซอยขางนอย สามารถกําหนดความกวางของหนาไมไดตามตองการ 
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ตารางที่ 2.11  ความสามารถในการแปรรูปไมยางพาราทอน ตอวันและตอป จังหวดัสงขลา 
 

ปริมาตรไมทอนท่ีแปรรูปได โรงงานแปรรปูไม ปริมาตร (ม 3) ใชเวลา 
(นาที) ม 3/วัน/Line ม 3/ป/Line 

สข.3 0.365 8.50 20.56 5,078.30 
สข.4 0.373 8.00 22.33 5,508.10 
สข.5 0.402 10.00 19.20 4,742.40 

เฉล่ีย 20.68 5,109.60 
ที่มา  :  สํานักงานวิชาการปาไม กรมปาไม กระทรวงเกษตรและสหกรณ, 2543 
 
ตารางที่ 2.12  อัตราการแปรรูปไมยางพารา 
 

ลําดับทอน ความโตวดักลาง
ทอน ซม. 

ความยาว 
ซม. 

ปริมาณไม 
ทอน 

ปริมาณไม 
แปรรูป ม.3 

อัตราการแปรรูปได 
(รอยละ) 

1 103 210  .177 .103 58 
2 73 210 .089 .043 49 
3 91 210 .137        .095 69 
4 78 210 .100 .054 54 
5 72 210 .085 .035 41 
6 69 210 .078 .026 33 
7 67 210 .073 .030 41 
8 59 210 .057 .020 30 
9 54 210 .048 .015 31 

10 92 210 .140 .103 73 
11 87 210 .125 .027 21 
12 57 210 .053 .016 31 
13 54 210 .048 .016 37 
14 51 210 .043 .016 37 
15 51 210 .043 .022 51 
16 50 210 .042 .018 54 
17 47 210 .037 .014 40 
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ตารางที่ 2.12  อัตราการแปรรูปไมยางพารา  (ตอ) 
 

ลําดับทอน ความโตวดักลาง
ทอน ซม. 

ความยาว 
ซม. 

ปริมาณไม 
ทอน 

ปริมาณไม 
แปรรูป ม.3 

อัตราการแปรรูปได 
(รอยละ) 

18 94 210 .147 .075 51 
19 76 210 .095 .051 54 
20 71 210 .084 .033 40 
21 70 210 .082 .023 28 
22 63 210 .065 .028 43 
23 50 210 .042 .010 24 
24 103 210 .174 .106 61 
25 91 210 .137 .067 49 
26 80 210 .107 .047 44 
27 56 210 .0 52 .015 24 
28 75 210 .094 .032 34 
29 54 210 .048 .016 33 
30 50 210 .048 .019 39 
31 54 210 .092 .035 38 
32 50 210 .014 .058 60 
33 66 210 .117 .066 56 
34 102 210 .076 .034 45 
35 75 210 .050 .027 53 
36 72 210 .022 .019 55 
37 64 210 .039 .023 59 
38 62 210 .036 .016 44 
39 79 210 .039 .023 59 
40 73 210 .036 .016 44 
41 72 210 .036 .020 56 

เฉล่ีย 47 

ที่มา : วีระศกัดิ์ ตุลยาพร, 2540 
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  สูตรคํานวณปริมาตรไมทอน         V      =   G2L/4 
                 เมื่อ          V =     ปริมาตรไมทอน (ม.3) 

                  G     =     ความโตวัดรอบ (เฉลี่ย) (ม.)  
                  L  =     ความยาวของไมทอน (ม.) 
                                              =     คาคงที่ (3.1414) 
  อัตราการแปรรูปไม (รอยละ)  =     ปริมาณไมแปรรูป 

 

   ในขั้นตอนนี้ของการแปรรูปจะเกิดการสูญเสียไมคอนขางมากโดยจะไดไมแปรรูป
ประมาณ รอยละ25-30 ของปริมาณไมทอน เกิดการสูญเสียประมาณรอยละ 65-70 ทําใหเศษไมและ
ขี้เล่ือยจํานวนมากแตละโรงงานมีวิธีการจดัการกับสวนที่เปนเศษเหลอืใหเกดิประโยชน กลาวคือ 
  1. ปกไม เศษไม ที่ไมสามารถแปรรูปไดแลว นําไปเปนเชื้อเพลิงในการทําความรอน
ใหหมอตมน้ํา (Boiler) เพื่อนาํความรอนจากไอน้ําไปเขาเตาอบเพื่ออบไม          

      2. ขี้เล่ือย บางโรงงานนําไปทําเปนเชื้อเพลิงในหมอตมน้ํา เพื่อนําไอน้ําไปทําประโยชน
อยางอื่น อีกสวนหนึ่งมีผูมารับซื้อนําไปเพาะเหด็ ทําธูป ทําตุกตาชนิดตาง ๆ 

  บางโรงงานเมื่อแปรรูปไมเสร็จแลวกจ็ะนําไมที่แปรรูปไปจําหนายทันทีไมตองผาน
กระบวนการตอไป แตบางโรงงานไมจําหนายทันที โดยการนําไมแปรรูปที่ไดไปผานกระบวนการ
ขั้นตอนตอไปกอน 
 

   6.3 การอาบและอัดน้ํายา คือ วิธีการรักษาเนื้อไม โดยจะทําใหน้าํยาซึมเขาไปในเนื้อไม
ใหได 100%  เพื่อปองกันมอดและกาํจัดเชือ้ราหรือการรักษาเนื้อไมโดยการใชน้ํายารกัษาเนื้อไมเปน
การใสสารเคมีเขาไปในไมดวยกรรมวิธีตาง ๆ เพื่อปองกันการผุพังจาก สภาพอากาศ และความเสยีหาย 
อันเกิดจากแมลงกินไมตลอดจนเชื้อราตาง ๆ โดยใชสารประเภทกําจัดเชื้อราและกาํจัดแมลงทาํให 
ชวยยืดอายุการใชงานของไมออกไปอีกหลายสิบเทาตัว ขอสําคัญของการอาบน้ํายาไม คือ จะตอง
เลือกใชที่เหมาะสมกับลักษณะการใชงานหรือเหมาะสมกับชั้นคุณภาพงานที่ตองการ  
    ไมทอนยางพาราที่ตัดจากสวนไมเกิน 3 วนั หรือ 72 ชัว่โมง จะตองนําเขาสูโรงเล่ือย 
และจะถูกนําเขาเลื่อยทันทีเพือ่ปองกันไมใหเกิดการทําลายจากเชื้อราและแมลงที่ทําลายเนื้อไม เนื่องจาก
ไมยางพารามนี้ําตาล แปง และความชื้นสูงมาก ดังนั้นเมือ่เล่ือยเปดปกแลวจะนําไปผานกระบวนการ
อัดน้ํายาเขาไปในเนื้อไมดวยวิธีสุญญากาศ โดยใชเวลา 1.5-2 ชั่วโมง โรงงาน ขนาดเลก็มักใชวิธีการ
อาบน้ํายาโดยการแชงไมลงในบอเก็บน้ํายา ซ่ึงไมสามารถรักษาคุณภาพเนื้อไมไดดเีทากับการอัดสุญญากาศ 
น้ํายาเคมีที่ใชในการอัดเนื้อไมยางพารานั้นจะมีสวนผสมคลาย ๆ กันบางบริษัทอาจเพิ่มสารเคมีเพื่อ
ความขาวอมเหลือง 
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รูปที่ 2.5  การอัดน้ํายาในเนือ้ไมยางพารา 

ที่มา  :  http://rubber.co.th.rpwood.php, 2548 : 20/10/49 
 
   น้ํายาเคมีที่ใชในการอัดจะมสีารเคมีหลัก ๆ คือ 
   a. Boron (Borax Boric Acid) 
   b. Tri Butyl (Tin Oxide) 
   c. Chlordane 
   d. Pyre thin 
   ในปจจุบันมีขอจํากัดและกฎเกณฑตาง ๆ มากมายสําหรับประเทศที่มีการนําเขา
ไมผานการอาบน้ํายารักษาเนื้อไม โดยไมมีการขึ้นทะเบียนน้ํายาอาบไมชนิดนั้น ๆ ไว ดังนั้น นโยบาย
การขึ้นทะเบียนผลิตภัณฑน้ํายาอาบไมทั่วโลกของ US Borax  และกลุมบริษัท Borax  กรุป จะชวยให
มั่นใจวาไมยางผานการอาบน้าํยาดวยน้ํายารักษาเนื้อ Timbor ไมนั้น สามารถสงออกไปจําหนายไดทกุ
ประเทศ ปจจุบันนี้ Timbor ไดมีการจดทะเบียนหรือรับรองการใชในยุโรป รวมถึง สวีเดน 
สหราชอาณาจกัร เยอรมัน อิตาลี สหรัฐอเมริกา แอฟริกาใต และประเทศในแถบเอเชียแปซิฟค 
รวมถึงญี่ปุน นิวซีแลนด ออสเตรีย และมาเลเซีย โดยเฉพาะอยางยิ่งไดผานการรับรองและขึ้น
ทะเบียนจากหนายงานพิทักษส่ิงแวดลอม (EPA, Emironmental Protection Agency) ของประเทศ
สหรัฐเมริกาวาเปนผลิตภัณฑที่มีความปลอดภัยตอส่ิงแวดลอม  
   กรรมวิธีการอาบน้ํายา  การที่จะใหไมมีสารหรือน้ํายารกัษาเนื้อไมไปอยูในเนื้อ
ไมนั้น แบงไดอยางกวาง ๆ  2 วิธีคือ  
                1.   ปลอยใหน้ํายาซึมเขาไปในเนือ้ไมตามธรรมชาติ ไดแก การทาดวยแปรง พน 
หรือนําไมจุมหรือแชลงไปในน้ํายา ซ่ึงเปนวิธีที่งายไม ตองใชเครื่องมือพิเศษ แตไดผลนอย น้ํายาที่
ใชควรเปนชนิดที่มีการดูดซึมไดรวดเร็ว เชน สารละลายประเภทระเหยเร็วซ่ึงมักผสมสําเร็จบรรจุ
กระปองมาจําหนาย การอาบน้ํายาวิธีธรรมชาตินั้นเหมาะสําหรับงานเล็กนอยในบานหรือผูที่อยูไกล
ไมสะดวกที่จะหาไมอัดน้ํายาจากโรงงานได ขอที่ควรจําก็คือจะตองอัดน้ํายาไมกอนที่จะนําไปใชงาน
จึงจะไดรับผลด ีการใชน้ํายารักษาไมภายหลังการปลูกสรางหรือติดตั้งแลวนั้น เปนการปองกันอยาง
ผิวเผินและสิ้นเปลืองมากกวา ไมบางชนิดที่ทนทานอยูแลว เชน ไมเต็ง ไมรัง ไมแดง ไมมะคา ไมสัก 
ก็ไมจําเปนตองอาบน้ํายา 
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    2. ใชความดัน การใชความดันก็เพื่อชวยใหน้ํายาเขาไปในเนื้อไมไดลึก และทั่วถึง
ภายในเวลาอันรวดเรว็ ไมกอสรางธรรมดานั้นน้ํายา สามารถซึมเขาไปไดเกือบถึงใจกลางไม ซ่ึงเปน
การปองกนัแมลงไดดีที่สุด การใชความดนันี้มีหลายวิธี ซ่ึงตองใชเครื่องมือพิเศษเขาชวย แตมกัจะเริ่ม
ดวยการเอาไมเขาไปในทอเหล็กซึ่งสามารถปดประตไูดมดิชิด และสูบเอาอากาศออก อากาศในเนือ้ไม
จะออกมา แลวจึงปลอย น้ํายาเขาไปในทอเหล็กซึ่งขณะนี้เปนสุญญากาศ และยังใชแรงดันอัดน้ํายา
เขาไปอีกดวย การสูบอากาศดันน้ํายาเขาไปนี้ใชเวลาประมาณ 2-3 ช่ัวโมง ไมที่อัดน้ํายาดวยวิธีนี้
เรียกวา ไมอัดน้ํายา  
    อุปกรณที่ใชในการอัดน้ํายาไม  การอัดน้ํายาไมแบงออกเปนวิธีไดหลายวิธี แต
มีอุปกรณหลักที่จําเปนจะตองใชเหมือนกันดังตอไปนี ้
   1) ถังอัดน้ํายา  (Impregnated Tank) 
   2) ถังเก็บน้ํายา  (Storate and Measuring Tank) 
   3) เครื่องวัดความดัน   (Hydraulic Pump) 
   4) เครื่องทําสุญญากาศ (Vacuum Pump) 
 

 
 

รูปที่ 2.6  ถังสําหรับอัดน้ํายาไม 
ที่มา : บริษัท ซิตี้โปรดักส จํากัด, 2548 

 
   การอัดไมวิธีตาง ๆ การอัดน้ํายาไมโดยใชกําลังอัดแตละวิธีมีกรรมวธีิปฏิบตัิ
แตกตางกันไปเล็กนอยทั้งนีก้็เพื่อใหไดไมอัดน้ํายาทีเ่หมาะสมตอการนําไปใชงานในลักษณะที่แตกตาง
กันออกไป วิธีที่ใชกันอยูมากตามโรงงานอัดน้ํายาไมทั้งในและตางประเทศ ไดแก การอัดน้ํายาแบบ
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เต็มเซลลและการอัดน้ํายาแบบไมเต็มเซลล ซ่ึงหลักเกณฑในการอดัน้าํยาทั้งสองวิธีและวิธีอ่ืน ๆ ที่มี
แนวโนมวาเหมาะสมที่จะนํามาใชในการปองกันรักษาเนือ้ไมยางพารามีดังนี ้
   1. การอัดน้ํายาแบบเต็มเซลล (Full Cell Process) เปนการอัดน้ํายาไมโดยมี
วัตถุประสงคใหน้ํายารกัษาเนื้อไมเขาไปอยูเต็มในเซลลและในชองวางระหวางเซลลของไม น้ํายาที่
ใชในการอัดน้าํยาไมวิธีนี้มีทัง้น้ํายาจําพวกสารเคมีที่ละลายในน้ําและสารเคมีที่ละลายในน้ํามัน  

   2. การอดัน้าํยาแบบไมเต็มเซลล (Empty Cell Process) เปนการอดัน้ํายาโดยให
น้ํายาซึมเขาไปอยูในผนังเซลลของไม โดยไมเขาไปอยูในชองวางระหวางเซลล แบงออกเปน 2 วิธียอย
คือ วิธีของรือปงและวิธีของลอวร่ี ขัน้ตอนการอดัน้าํยา 2 วิธีนี้คลายคลงึกับการอดัน้าํยาแบบเตม็เซลล
แตหลังจากที่นําไมเขาบรรจุในถังอัดน้ํายาแลว จะมีการทําสุญญากาศกอนที่จะปลอยน้ํายาเขาถัง การอัด
น้ํายาไมแบบไมเต็มเซลลนี้ นิยมใชกันมากในปจจุบัน ไมวาจะเปนไมหมอนรถไฟ เสาไฟฟา เสาโทรเลข 
หรือไมที่ใชในการกอสรางๆ อ่ืนๆ เนื่องจากเปนวิธีที่ทําใหน้ํายาซมึเขาไปในเนือ้ไมไดลึกโดยไม
ส้ินเปลืองปริมาณน้ํายามาก ไมที่จะนํามาอดัน้ํายาตามกรรมวีนี้ไดดีจะตองเปนไมจําพวกที่อาบน้ํายา
ไดไมมากนัก 

   3.   การอัดน้าํแบบสลับระดบัความดัน (Oscillating and Alternating Pressure Process) 
เปนการอัดน้ํายาโดยการเปลี่ยนระดับความดันภายในถังอัดน้ํายาใหสูงๆ ต่ํา สลับกันหลาย ๆ คร้ัง 
โดยมีวัตถุประสงคใหน้ํายาถกูดันเขาไปในเซลลของไมใหมากที่สุดเปนวิธีที่ใชไดผลดีกับไมพวกที่
อัดน้ํายาไดยาก สามารถใชไดกับไมสดและไมแหงแลว 

    4.    Cellon Process คือ การอัดน้ํายาไมโดยใชตัวทําลายเปนสารที่หลังจากที่ได
ทําหนาที่เปนตัวนําสารเคมีที่เปนตัวยาปองกันรักษาเนื้อไม เขาไปในเนื้อไมแลวจะไมคงอยูในเนื้อไม
พรอมกับตัวยาแตจะระเหยออกมาจากไมจนหมด ไมที่อัดน้ํายาเสร็จแลวจะมีลักษณะเหมือนกับไมที่
ไมไดอัดน้ํายาแตจะมีความทนทานเพิ่มขึ้น สามารถนําไปใชประโยชนไดมากกวาเดิม 
     ปญหาในการอัดน้ํายา 

           1.   อัดน้ํายาไมทัน เนื่องมาจากไมยางพาราเกดิความเสียหายกอนที่นําไปอัดน้ํายา  
เชน ไมยางพาราเปลี่ยนสี ทางโรงงานจะไมนํามาใชทําอัดน้ํายา เพราะตลาดไมตองการหรือไมยางพารา
มีเชื้อราเกดิขึน้ เนื่องจากหลังการแปรรูปแลวนาํไมทีแ่ปรรูปมาวางซอนกนัเพยีงวนัเดยีว ก็จะเกิดเชื้อรา 
ซ่ึงสามารถแกไขไดโดยไมวางซอนกันและใชพดัลมเปาจะชวยไดบางชั่วคราว 

           2.   การอัดน้ํายาไมเขา สังเกตไดจากตรงกลางไมยังเปนสีเหลือง เนื่องมาจาก
การทํางานไมสม่ําเสมอของพนักงานและเครื่องมืออุปกรณที่ไมสมบูรณ 

    3.   น้ํายาเจือจางเกนิไป ซึ่งปกติใชน้ํายา 8 ลิตร : ไม 1 ลูกบาศกฟุต 
    4.   เวลาในการอัดน้ํายานอยเกนิไป ทําใหน้ํายาไมเขาถึงเนื้อไม 
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    5.   มาตรฐานของไม ไมยางพาราแปรรูปตองไมออนเกินไปหรือมีตาไม ตอง
ทําการตัดทิ้งเสียกอน 

   6.   ความสะอาดของโรงงาน เปนปจจัยหนึ่งที่เสริมใหไมอัดน้ํายามีคุณภาพมาก
ยิ่งขึ้น 

 

   6.4   การเรียงไมกอนเขาเตาอบ (Stacking) การเรียงไมกอนเขาเตาอบไม เปนเทคนิค
ของแตละโรงงานนาํมาถายทอดใหคนงานของตนเองปฏิบตัิ การเรียงไมกอนเขาเตาอบ มีวตัถุประสงค
เพื่อตองการใหความรอนในเตาอบผานเขาสูเนื้อไมทุกแผน การลดความชื้นของไมสม่ําเสมอกันหมด
ทั้งเตาอบ จําเปนตองมีแผนกเรียงไม การเรียงไมที่ดีเวลานําเขาหรืออกจากเตาอบไม ไมที่เรียงไมจะ
ไมลมการจัดคนไวเรียงไมจะตองจัดเปนคู แลวแตกําลังการผลิตของแตละโรงงาน ตั้งแต 5-10 คู ใช
พื้นที่กวางพอควร และอยูภายในอากาศโปรง การระบายของลมพัดผานไดอยางดี ในระหวางที่คอย
เขาเตาการอบ การเรียงไมตองคัดขนาดไมตามความหนา หนากวางและความยาวขนาดเดียวกนั โดย
เรียงลงบนพาเลท (Pallet) และใชไมรองแตละชั้นเรยีงใหไมแตละแผนหางกนัประมาณ 1 นิ้วฟุต 
เสมอกันทกุดาน เมื่อเรียงจบไปแถวหนึ่งจะใชไมรองระหวางชัน้ สวนมากจะใชไมส่ีเหล่ียม 1 นิว้ฟตุ 
เพราะไมตองการใหไมแตช้ันชิดกันเกินไป ความรอนในเตาสามารถถายเทหมุนเวียนทั่วถึง ความสูง
ของชั้นอยูที่ความสูงของเพดานเตาอบ ปกติจะเรียงสูงระหวาง 33-60 ช้ัน 
 

  6.5 การอบไม (Kiln Dry) ความหมายของการอบไม (Seasoning) หมายถึง กระบวนการ
ที่จําเปนในการควบคุมอัตราการแหงของไมใหมีความชืน้สมดุลกับสภาพของบรรยากาศทีจ่ะนาํไมนั้น
ไปใช  หลักของการอบไมทั่วไป ไดแก 

  1) จะตองใชเวลานอยเทาที่จะทาํได 
  2) จะตองทําใหไมแหงสม่ําเสมอกัน 
  3) ไมที่ผานการอบหรือผ่ึงจะตองไมมีแรงความเคนอยู 
  4) ไมไมเกดิตําหนิขึ้นอันเนื่องจากการอบหรอืผ่ึง 
  5) จะตองไมทําใหความแข็งของไมลดลง 
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รูปที่ 2.7  ลักษณะเตาอบไม 

ที่มา : บริษัท ซิตี้โปรดักส จํากัด, 2548 
 

   เตาอบไมในภาคตะวนัออกเปนแบบเตาแถวตามสภาพพืน้ที่โรงงาน 5-10 เตา 
เรียงในทางเดยีวกัน บางที่ทําเปนเตาคูหันหลังเตาเขาหากนั ประตูหนาเตานิยมทําเปนแบบเลื่อนดานขาง
เพราเสยีเนื้อทีน่อย เตาแบบกออิฐฉาบปนู ความกวาง 2.50-3.00 เมตร ลึกประมาณ 10-12 เมตร นําไม
เขาเตาอบแตละครั้งประมาณ 16-20 พาเลท   
    ภายในเตาอบมีพัดลมเปาความรอนใหหมนุเวยีนผานไปตามไมที่ไดเรียงเอาไว
ตลอดเวลาไมจะแหงเวลาใกลเคียงกนั มอเตอรของพดัลมนิยมตั้งไวนอกเตา มีขดลวดทีท่ําจากทอเหล็ก 
ขดไวในเตาเปนแบบเรียงตั้งหรือเรียงแนวนอน มีไอน้ําผานตามทอเหล็ก บางรายอาจทําเปนครีบรอบ
ทอเหล็ก เพื่อใหความรอนถายเทมาอยูที่ปก จะไดระบายความรอนดีขึ้น ติดตั้งปรอทไวทีห่นาประตู ได
ตรวจสอบอุณหภูมภิายในเตา หลังคาทําชองใหเล่ือนเปด-ปด 1 แผนทุกเตา เหตุที่ตองทํานั้น เพราะ
เวลานําไมเขาเตาเต็มแลว ปดประตูเตาอบตองเปดหลังคาไว 3-5 วัน เพือ่ใหการระเหยของน้ําที่อยูใน
ไมเมื่อไดรับความรอนระเหยออกมาได มิเชนนัน้จะทาํใหน้ําที่อยูในเนื้อไมเมื่อระเหยออกมา ไอน้าํจะ
เปยกอยูที่พื้นหองเตาอบ 
    การนําไมเขาแตละเตาอบ เลือกไมขนาดใกลเคียงกัน เชน ไมหนา 4' ×  4'  หรือ
ไมขนาด 3' ×  4'  นําเขาอบในเตาเดยีวกันได ถาเปนไม 1' ×  1'  หรือ 1' ×  2' จะรวมอยูในเตา
เดียวกันได ทีต่องเลือกขนาดไมใหใกลเคยีงกันเชนนัน้ ทําใหความชืน้ในเนื้อไมลดลงใกลเคียงกัน  
    การอบไมแตละครั้งในเวลา 8-13  วนั  ทั้งนี้ขึน้อยูกับความหนาของไม  ลดความรอน
ในเตาเปนระยะ เมือ่ถึงวนัที่ 7 วัดความชืน้ไมในเตาครั้งแรก ถาความชืน้ในไมเหลือประมาณรอยละ 30 
ตองลดความรอนในเตาใหเหลือประมาณ 40 องศาเซลเซียล ไมจะไมแตก คร้ังที่ 2 ควรวัดความชืน้
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ในไมหลังจากครั้งแรกอีก 3 วัน คนวัดความชื้นจะทราบจากความชํานาญวา อีกกีว่ันความชืน้จะ
ลดลงเหลือรอยละ 8 เมื่อนั้นแสดงวาไมแหงตามความตองการ 
 

 
 

รูปที่ 2.8   การนําไมเขาหองอบ 
ที่มา : บริษัท ซิตี้โปรดักส จํากัด, 2548 

 
    ขอควรระวัง ความชื้นในอากาศประมาณรอยละ 14-16 ถาในฤดูฝนจะมคีวามชืน้
มากกวานั้น ดงันั้น ไมที่นําออกจากเตาตองเก็บไวในทีท่ี่ลมไมถายเทมากเกินไป และไมวางกองไม
ตากน้ําคางเพราะจะทําใหไมดูดซึมความชืน้ในอากาศไดเร็วกวาปกต ิ
 

  6.6 การตรวจสอบคุณภาพไมยางพารา 
    ไมยางพาราที่ผานกรรมวิธีรักษาเนื้อไม เมื่อนํามาไสหนาเรยีบรอยแลว กอนนําไป
ผลิตเปนเฟอรนิเจอร มีเจาหนาที่ตรวจสอบคุณภาพไม เพื่อทราบวาน้ํายาเคมีที่อัดซึมเขาไปในเนื้อไม
มากนอยเพียงใด จําเปนตองตรวจสอบไมทุกเตาอบ โดยใชวิธีการสุมตัวอยางดวยการเลือกหยิบมาตรวจ 
2-3 ชิ้น (ในแตละมุมของเตาอบ) เพื่อตรวจดูวาน้ํายาเคมทีี่อัดเขาไปในเนื้อไมยางพาราที่อบแหงแลว
น้ํายาซึมเขาไปอยูในเนื้อไมมากหรือนอย เพียงพอทีจ่ะปองกันเชื้อราและแมลงทําลายเนื้อไมไดดพีอ
ตามความตองการหรือไม มวีิธีผสมสารเคมีที่ใชตรวจสอบดังนี ้
   -     ผงโครมอาซุรอล เอส  (Chrome Azurol S Powder) 0.50  กรัม 
   -   แอนไฮดรัส โซเดียม อาซีเตท (Anlydrous Sodium Acetate)    0.50 กรัม 
   -   น้ํากลั่นบริสุทธิ์   (Distilled Water)                    100  มิลลิกรัม 
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        นําสารเคมีทั้ง 3 ผสมในขวดที่มีผาปดมิดชดิ เมื่อตองการใชน้ํายาเคมีที่ผสมใช
พูกันจุมน้ํายาดังกลาวทาทีห่วัไมหรือไสไมกอน แลวทาที่บริเวณใดของไมก็ได (เหตุที่ใหทาหวัไม 
เพราะเมื่อตัดหัวไมทิ้ง ไมทอนนั้นยังนํามาใชประโยชนอยางอื่นได) เมื่อทาน้ํายาทดสอบบริเวณที่
ตองการ ปลอยไมทิ้งไวประมาณ 5 นาที สังเกตไมที่ทาน้ํายาทดสอบ จะเห็นบริเวณทีท่าน้ํายาทดสอบ
คอย ๆ เปล่ียนเปนสีมวง ยิง่เปนสีมวงเขมมากเทาใด หมายถึงน้ํายาเคมีที่เราอัดเขาไปในเนื้อไม เพื่อ
ปองกันเชื้อราและแมลงที่จะทําลายเนื้อไมในชวงกรรมวิธีรักษาเนื้อไมนั้นไดซึมเขาไปในเนื้อไมมาก
เทานั้น 
    การกําหนดมาตรฐานการซื้อ-ขาย ไมยางพาราแปรรูป ขึ้นอยูกับบริษัทผูซ้ือจะ
นําไปใชงาน เชน บริษัทผูผลิตเฟอรนิเจอรแหงหนึง่ จะกําหนดมาตรฐานในการรับซื้อไมยางพารา
แปรรูปไวดังนี ้ 
      1)   ไมเหล่ียมที่มีความยาว 1.20-1.30 เมตร ไมทอนนี้สามารถนํามาตัดขนาด
ความยาว 35 เซนติเมตรได 2 ทอน 
     - ไมทอนอาจมีตาไมอยูตรงกลางของชิ้นไมหรืออยูคอนไปทางซายหรือขวา
ของทอนไมดานใดดานหนึ่ง แตเมื่อดแูลวไมทอนนี้ยังสามารถตัดขนาดได 35 เซนติเมตร ได 2 ทอน 
ก็ใหรับ     
    -   ไมที่ติดไสมาก หรือไมที่ติดเปลือกมาก หามรับเด็ดขาด 
   2)   ไมเล็กขนาด ½ นิ้ว หรือ ¾ นิ้ว ตองมีสวนไมดีที่สามารถตัดไดขนาด  
33 เซนติเมตร ได 3 ทอน หรือหากพิจารณาแลว ในกองไมนั้นมีไมดีมากกวาไมเสีย กใ็หรับไว 
    ไมที่หามรับซื้อมีลักษณะดังตอไปนี ้
    -   โคนลายมาก 
    -  ไมติดเปลือกมาก 
    -   ไมที่มีตามากกวา 2 ตาขึ้นไป 
    -   ไมที่ตัดขนาดไมไดตามทีก่ําหนด 
    -  ไมที่ขึ้นเชื้อราเขียวหรือราดํา 
   การตรวจสอบมาตรฐานการรับไมยางพาราแปรรูปจนถึงทุกวันนี้ แตละโรงงาน
จะยดึแนวทางดังกลาวเปนหลักเกณฑในการซื้อ-ขาย เวนแตวาความตองการไมของโรงงานนั้นตองการ
ใชมากนอยเพียงใด โรงงานที่ตองการใชไมมากอาจมีการยืดหยุนเล็กนอยเพื่อใหไดไมที่ตองการ และ
โรงงานทีใ่ชไมนอยอาจยดึหลักเกณฑในการตรวจสอบที่เขมงวดมากขึ้น ทัง้นี้ขึ้นอยูกบันโยบายของบริษทั 
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  6.7 การทดสอบความชื้นของไม   
     การทดสอบความชื้นของไมจาํเปนมาก เพราะไมยางพาราเปนไมที่สามารถดูดซึม
ความชื้นในอากาศไดดี ตองดูแลไมยางพาราที่อบแหงแลวเปนอยางดี โดยวางไวในที่ฝนสาดไมถึง 
ไมยางพาราทีน่ําออกจากเตาอบ ทุกโรงงานถือปฏิบัติเชนเดียวกนั คือ ความชื้นอยูทีร่อยละ 8-10 เมื่อ
ไมออกจากเตาอบมาอยูในระดับอากาศทองถ่ิน การดูดซึมความชื้นจะคอย ๆ เพ่ิมขึ้นในไมตามภาวะ
ของอากาศ ภาคตะวันออกอากาศมีความชื้นเฉลี่ย 11-14 รอยละ ในฤดูฝนอาจถึง 15 รอยละ 
      เครื่องมือทีใ่ชวัดความชืน้ในไม เทาที่ศกึษาพบวาทางภาคตะวนัออก ใชเครื่องมอื 
3 ชนิด คือ 
   1) เครื่องวัดความชื้นชนิดที่ใชตะปูตัวเดียว วิธีการวัด ตอกตะปู 1 ตัว ลงในเนื้อไม
ความชื้นที่มีอยูในไมจะผานตะปูเขาไปที่มาตรวัดความชื้น เข็มจะเคลื่อนไปตามตัวเลขบอกระดับ
ความชื้นในไม 
   2)   เครื่องวัดความชื้นชนดิทีใ่ชตะปู 2 ตวั วิธีการวัด ตอกตะปู 2 ตัว ลงในเนื้อไม 
ความชื้นในไมจะผานตะปทูั้ง 2 ตัว เขาไปในเครื่องวดั เพื่อบอกตวัเลขระดับความชื้นเชนเดยีวกับ
เครื่องวัดแบบตะปูตัวเดียว 
   3)   เครื่องวัดความชื้นแบบดิจิตอล วิธีการวัดไดเฉพาะไมทีไ่สเรียบแลว ใชเครื่อง
ทาบลงไปบนผิวหนาไมที่จะวดั กดใหแนบสนิทกับไม ตัวเลขบนเครื่องวัดจะขึน้-ลง อยูประมาณ 1 นาท ี
จึงหยดุนิ่งแสดงถึงระดับความชื้นในไม 
 

  6.8   ตนทุนการผลิต 
    ในการแปรรูปอัดน้ํายาและอบไมยางพารา ตนทุนการผลิตที่สําคัญ คือ ไมทอน
ที่จะนํามาแปรรูป ในเนื้อที่ปลูกยางพารา 1 ไร จะมีตนยางพาราตามลักษณะของพันธุยาง คือ พันธุ
พื้นเมืองจะมีประมาณ 60 ตน ยางพนัธุดี จะมีตนยางประมาณ 70-75 ตน และสามารถนําไปใชใน
การแปรรูปสําหรับผลิตเฟอรนิเจอร เครื่องเรือน เครื่องใชตาง ๆ ไดประมาณ 10 ลูกบาศกเมตร (ไมทอน
ขนาดเสนผาศูนยกลาง 4-6 นิ้ว ทําฟนและถาน 15 ลูกบาศกเมตร) ไดมกีารศึกษาวิจัยการใชประโยชน
จากไมยางพารา ซ่ึงมีการสรุปไดดังนี ้
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ตารางที่ 2.13  ปริมาณไมยางพาราจากเนื้อที่ 1 ไร สําหรับใชประโยชนตาง ๆ 
 

ประโยชนท่ีใช ปริมาณไมยางที่นํามาใช รอยละ 
เครื่องเรือน 4 10 
ไมแปรรูป 4 10 
ลังสินคา 3 7.5 
เสาเข็ม 2 5 
ฟน 22 55 
ถาน 5 12.5 

รวม 40 100 

ที่มา : ศูนยเศรษฐกิจอุตสาหกรรมภาคใต กองเศรษฐกิจอุตสาหกรรม, 2539 : 138 
 

  เนื่องจากระดับราคาไมยางพาราที่โคนแลวในแตละพื้นที่จะแตกตางกันตามความยากงาย
และระยะทางของการขนสงไมทอนไปยังโรงงาน ประกอบกับปจจุบันปริมาณความตองการไมทอนเพื่อ
การแปรรูปมากขึ้น โดยระดบัราคาไมยางพาราในป 2548 (ปจจุบัน) ประมาณ 20,000-35,000 บาทตอไร 
ซ่ึงมีการใหราคาตามขนาดเสนผาศูนยกลาง  ในการคํานวณตนทุนการแปรรูปอัดน้ํายาอบไมในที่นีจ้ะ
กําหนดราคาวัตถุดิบหนาโรงงานในอัตราราคาไมทอนตอ 1 ลูกบาศกฟุตขนาดเสนผาศูนยกลาง 8 นิ้ว 
ราคา 7-8 บาท ขนาดเสนผาศูนยกาลาง 6-7 นิ้ว ราคา 5-7 บาท ตนทนุการแปรรูปอัดน้ํายาและอบไม
คํานวณไดดงันี้ 
 

ตารางที่ 2.14  โครงสรางตนทุนการแปรรปูอัดน้ํายาและอบไมยางพารา  (ไมแปรรูป 1 ลูกบาศกฟุต) 
 

รายการ คาใชจาย (บาท/ลบ.ฟุต) รอยละ 
1.   วัตถุดิบ 50 52.60 
2.   คาใชจายในการแปรรูป   
 2.1 ไฟฟา เช้ือเพลิง 1 1.1 
 2.2 แรงงาน 20 2.1 
 2.3  ซอมแซม บํารุงรักษาเครื่องจักร 2 2.1 
3.   น้ํายาสารเคมี 15 15.7 
4.   คาเสื่อม 1 1.1 
5.   อื่น ๆ 2 2.1 
6.  คาใชจายสํานักงาน 2 2.1 
7.   คาใชจายในการขาย 2 2.1 

รวมตนทุน 95 100 
ที่มา : ศูนยเศรษฐกิจอุตสาหกรรมภาคใต กองเศรษฐกิจอุตสาหกรรม, 2539 : 150   
 ไมทอน 1 ลูกบาศกเมตรไดไมแปรรูป 6 ลูกบาศกฟุต 
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ตารางที่ 2.15  รายละเอียดการคิดตนทุนคงที่และตนทนุผันแปร 
 

รายการ ตนทุนคงท่ี  (รอยละ) ตนทุนผันแปร  (รอยละ) 
วัตถุดิบ - 100 
เงินเดือนฝายบริหารและสํานกังาน 100 - 
คาจางแรงงานฝายโรงงาน - 100 
คาไฟฟา 20 80 
คาบํารุงรักษาเครื่องจักร - 100 
คาเครื่องเขียนแบบพิมพ 100 - 
คาไปรษณยี โทรเลข โทรศัพท 80 20 
คาวัสดุหีบหอ - 20 
คาเบี้ยประกนัภัย 100 - 
คาสวัสดิการพนักงาน 100 - 
คาสวัสดิการคนงาน 5 95 
คาเชื้อเพลิงยานพาหนะ 80 20 
คาเล้ียงรับรอง 100 - 
คาใชจายเบด็เตล็ด 50 50 
ที่มา : ศูนยพฒันาอุตสาหกรรม กรมสงเสริมอุตสาหกรรม, มปท. 
 

การตลาดและกฎหมายที่ควบคุมไมยางพาราแปรรูป 
  
 1.   การตลาด 
 
   ตลาดไมยางพาราในภาคใตแบงเปน 2 รูปแบบ  
  1)   ตลาดในประเทศ  การขายในประเทศเปนการขายใหโรงงานเฟอรนิเจอรไมยางพารา 
และขายใหโรงงานเฟอรนิเจอรของบริษัท (ซ่ึงเปนธุรกิจแบบ Forward Integration คือ ทําธุรกิจทั้ง
โรงงานไมแปรรูปและโรงงานเฟอรนเิจอรไมยางพารา) การขายใหกับโรงงานเฟอรนเิจอรไมยางพารา  
ซ่ึงสามารถขายโดยตรงและโดยผาน Trading Company 

        2)   ตลาดตางประเทศ ตั้งแต ป พ.ศ.2540 เปนตนมา มีการเพิ่มขึ้นของมูลคาการสงออก
ไมทอนและไมแปรรูปอยางตอเนื่องโดยเฉพาะในป พ.ศ.2542 มีอัตราการขยายตวัเพิ่มขึน้ถึงรอยละ 59.4 
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เมื่อเทียบกับป พ.ศ.2541 และป พ.ศ.2542 กวารอยละ 99.9 เปนมูลคาการสงออกไมแปรรูป ซ่ึงมีอัตรา
การขยายตวัสูงขึ้นถึงรอยละ 61.5 เมื่อเทียบกับป พ.ศ.2541 (สํานักงานกองทุนสนบัสนุนการวจิยั, 
2544 : 2-50) 
  การสงออกไมยางพาราแปรรปูมีแนวโนมเพิ่มขึ้นโดยตลอด และมีอัตราการขยายตวั
สูงมากจะเห็นไดจากปริมาณและมูลคาการสงออกในป พ.ศ.2541 เปน 74,110 ลูกบาศกเมตร มูลคา 
353.18 ลานบาท ไดเพิ่มเปน1,305,015 ลูกบาศกเมตร มูลคา 3,417.26 ลานบาท ในชวง 11 เดือนแรก 
(มกราคม-พฤศจิกายน) ของ ป 2545 (คณะกรรมการการพัฒนาสภาอุตสาหกรรมจังหวดัภาคใต 
สภาพอุตสาหกรรมแหงประเทศไทย, 2546 :17) 
  สําหรับตลาดสงออกที่สําคัญของไมแปรรูปไทย คือ ญี่ปุน รอยละ 24.5 (ป 2542) 
รองลงมา เปนฮองกง และสหรัฐอเมริกา ตามลําดับ จะพบวาถึงแมญี่ปุนและสหรัฐอเมริกา จะนําเขา
ไมแปรรูปจากไทยมาก แตจะพบวาอัตราการนําเขาจะลดลงมาตลอดตั้งแตป 2538-2542 เนื่องจาก
การลดลงของการผลิตเฟอรนิเจอรเพราะคาแรงงานของทั้ง 2 ประเทศ ดังกลาวคอนขางสูงมากเมื่อ
เทียบกับประเทศอื่น ๆ ในขณะที่ฮองกงและเวียดนามจะนําเขาไมแปรรูปจากไทยเพิ่มขึ้น ถึงมากกวา
รอยละ 100 ทัง้นี้เนื่องจากมชีาวไตหวัน สิงคโปร และญีปุ่น ไปลงทนุในเวยีดนาม เนือ่งจากคาแรงถกู
และมีวัตถุดิบ คือ ไมยาง สวนฮองกงมีอัตราการขยายตวัในการนําไมแปรรูปเขาจากไทยถึงรอยละ 317.5 
ในป 2542 เทยีบกับป 2541 เนื่องจากจีนมอัีตราการเพิ่มขึ้นของโรงงานเฟอรนิเจอรอยางมาก โดยใช
ไมยางพาราแปรรูปเปนวัตถุดิบแตมีไมพอเพียง จึงนําเขาไมแปรรูปจากไทยโดยผานฮองกง ในชวง
ตั้งแตตนป 2541 เปนตนมา สําหรับมาเลเซียนั้นมีการเพิ่มขึ้นของโรงงานเฟอรนิเจอรไมยางพารา
เปนจํานวนมาก เนื่องจากเฟอรนิเจอรไมยางพาราถือเปนสินคาออกที่สําคัญของมาเลเซีย ซ่ึงสวนใหญ
สงไปขายที่สหรัฐอเมริกาและญี่ปุน จึงนําเขาไมยาพาราแปรรูปจากไทยมากขึ้นเชนเดียวกนั (สํานักงาน
กองทุนสนับสนุนการวิจัย , 2544 :2-55) 
 
ตารางที่ 2.16   มูลคาการสงออกไมยางพาราแปรรูปในประเทศตาง ๆ 

มูลคา : ลานบาท 
ป จีน ฮองกง เวียดนาม มาเลเซีย ไตหวัน 

2542 117.9 731.80 352.80 30.80 28.30 
2543 535.0 1,180.60 215.80 89.00 43.30 
2544 1,042.3 1,038.30 126.6 57.5 29.80 
2545 (ม.ค.-ต.ค) 1,906.3 1,245.60 99.9 88.1 48.30 
ที่มา : (คณะกรรมการการพัฒนาสภาอุตสาหกรรมจังหวัดภาคใต สภาพอุตสาหกรรมแหงประเทศไทย 2546 :18) 
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  ปจจุบันความตองการผลิตภัณฑไมยางพาราในตางประเทศไดขยายตัวเพิ่มเปนลําดับ
และประเทศไทยไดมกีารพัฒนาคุณภาพและรูปแบบของผลิตภัณฑใหสอดคลองกับความตองการตลาด
มากขึ้น  
 
ตารางที่ 2.17   สินคาที่มูลคาสงออก-นําเขาสูง 10 อันดับแรก 
 

การคาชายแดนระหวางประเทศไทย-มาเลเซียเดือน มกราคม – กันยายน 2547 
มูลคา : ลานบาท 

สงออก นําเขา 

ลําดับ รายการสินคา มูลคา ลําดับ รายการสินคา มูลคา 
1 ยางพารา 54,694.45 1 เครื่องจักร/เครื่องใชกล 17,391.20 
2 เครื่องจักร/เครื่องใชกล 14,183.23 2 เครื่องจักร/อุปกรณไฟฟา 11,636.36 
3 เครื่องจักร/เครื่องใช 13,944.60 3 โลหะและผลติภัณฑ 2,287.59 
4 ถุงมือยาง 4,188.21 4 พลาสติกและผลิตภัณฑ 1,730.54 
5 ไมแปรรูปและผลิตภัณฑ 3,609.81 5 ไมแปรรูป 1,248.49 
6 สวนประกอบยานยนต 1,443.70 6 ยางสังเคราะห/น้ํายาง 878.55 
7 พลาสติกและผลิตภัณฑ 1,423.30 7 เคมีภัณฑและปุยเคม ี 588 
8 อาหารสัตว   1,199.66 8 ยานพาหนะและอุปกรณ 481.03 
9 สินคาประมง 1,136.73 9 สินแรดีบุก 382.18 
10 เหล็กและผลิตภัณฑ 776.50 10 สินคาประมง 377.42 
11 อ่ืน ๆ 25,335.15 11 อ่ืน ๆ 10,081.70 

รวม 121,935.34 รวม 47,833.09 

ที่มา : ดานศุลกากร 8 ดาน  สํานักงานการคาตางประเทศ เขต 2 (หาดใหญ).ตุลาคม 2547 
 

 
  2.   กฎหมายและหนวยงานที่ควบคุม 
 
  2.1 กฎหมายที่ควบคุม  กระทรวงพาณิชยไดควบคุมการสงออกไมและไมแปรรูป
ตามกฎหมายวาดวยปาไมซ่ึงรวมถึงไมยางพาราดวย (ยกเวนไมที่ไดจัดทําจนเปนรูปของสําเร็จ) ตั้งแต
ป 2520 เปนตนมา ตามพระราชกฤษฎีกาควบคุมการสงออกไปนอกราชอาณาจักร (ฉบับที่ 46) พ.ศ.2520 
ทั้งนี้เพื่อปองกนัการขาดแคลนไมภายในประเทศ (รัชนี  นชุพุม. 2544 : 19) 
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      ในป 2522 ไมยางพาราแปรรูปไดรับการผอนผันใหสงออกได ตามประกาศ
กระทรวงพาณิชย เร่ือง “การผอนผันอนุญาตใหสงไมยางพาราออกไปนอกราชอาณาจักร” ประกาศ 
ณ วนัที่ 23 พฤศจิกายน 2522 ไดกําหนดหลักเกณฑการอนุญาตสงออกไวดังนี ้

    1)  ไมที่จะสงออกจะตองเปนไมที่ขึ้นในที่ดนิกรรมสิทธิ์ และใหสงออกไดทั้ง
ไมซุงและไมแปรรูป 

    2)  จะตองมีหลักฐานการซื้อขายเปนแลตเตอรออฟเครดิตชนิดเพกิถอนไมได 
(ปจจุบันไมจําเปน) 

    3)   มีหลักฐานรับรองวาเปนไมที่ไดผานการอบแหงหรือจุมน้ํายาเคมีเรียบรอยแลว 
       ป 2530 กรมการคาตางประเทศ ไดออกประกาศวาดวยการผอนผันการอนุญาต

สงออกไมยางพาราออกไปนอกราชอาณาจกัร ประกาศ ณ วนัที่ 14 สิงหาคม 2530  เพื่อใหการสงออกมี
ความคลองตวัยิง่ขึ้น จึงไดผอนผันใหผูสงออกแสดงหนังสือรับรองของเจาของที่ดนิรับรองวาไมยางพารา
ที่จะสงออกเปนไมที่ตัดโคนจากที่ดินกรรมสิทธ์ิจริงแทนหนังสือรับรองจากสวนราชการ (แตในปจจุบัน
ไดยกเลิกไมจาํเปนตองแสดงหนังสือกรรมสิทธิ์ที่ดินในการสงออกได) และชําระภาษีในการสงออก
ในอัตรารอยละ 3 

 

        2.2 หนวยงานที่รับผดิชอบ กรมการคาตางประเทศไดมอบหมายใหสํานกังานการคา
ตางประเทศจังหวดัสงขลา ซ่ึงมีที่ตั้งอยู ณ เลขที่ 5 ถนนศรีภูวนารถใน อําเภอหาดใหญ จังหวดัสงขลา 
รับผิดชอบในการดูแลเร่ืองการขออนุญาตสงออกไมยางพาราแปรรูปไปนอกราชอาณาจักร ในเขต 14 
จังหวดัภาคใต โดยจัดระเบยีบการสงออก เพื่อปองกันการขาดแคลนไม โดยเฉพาะไมยางพารานัน้ 
ตองเปนไมในที่ดินกรรมสิทธิ์ตามหลักเกณฑ จะอนุญาตใหสงออกไดโดยไมจํากัดจํานวน 

 

        2.3 ในกรอบ WTO ในกรอบขององคการคาโลก WTO ประเทศสมาชิกทุกประเทศ
ตองลดภาษีศุลกากรสินคาอุตสาหกรรมทุกชนิดลงปละเทา ๆ กัน ภายในเวลา 5 ป (2538-2543)  
ยกเวนสิ่งทอและเครื่องนุงหม ลดลงภายใน 10 ป ซ่ึงอัตราภาษีที่แตละประเทศจะลดนั้นเปนไปตกที่
ไดเจรจาตกลงกัน  โดยที ่

   สหรัฐอเมริกาไดผูกพันภาษีเฟอรนิเจอรไมและช้ินสวนไวในที่รอยละ 0 จงึจะตอง
ลดอัตราภาษีลงจากรอยละ 6.6 ปละรอยละ 1.32  ทุกป จนถึงปที่ 5 จะเหลือรอยละ 0  

   ญี่ปุน ก็จะตองลดภาษีลงจากรอยละ 4-4.8 ปละ 0.8-0.96 จนเหลือรอยละ 0  
   สหภาพยุโรปจะลดอัตราภาษีเฟอรนิเจอรไมจากรอยละ 5.6 ปละรอยละ 1.12 

จนเหลือรอยละ 0 และอัตราภาษีชิ้นสวนจากรอยละ 5.6 ปละรอยละ 0.68 จนเหลือรอยละ 1.7-2.7 
ซ่ึงไดผูกพันไว 
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        สําหรับไทยไดผูกพันอัตราภาษีเฟอรนิเจอรไมไวที่รอยละ 20 ดังนัน้ จึงตองลด
ภาษีลงจากรอยละ 80 ปละ 12% ทุกป จนปที่ 5 จะเหลือรอยละ 20 แตปจจุบันไทยไดจัดเก็บต่ํากวาที่
ผูกพันไว คือเก็บจริงรอยละ 40  ตั้งแต 1 ม.ค.2538 และ จะเก็บรอยละ 20 ตั้งแต 1 ม.ค. 2540 แทนที่
จะเก็บรอยละ 20 ในวนัที่ 1 มกราคม 2543 
    การลดภาษีตามกรอบของ WTO จะมีผลตอการสงออกผลิตภัณฑไมยางพารา
ของไทย เนื่องจากประเทศที่เปนตลาดสงออกสําคัญของไทย เชน ญี่ปุน สหรัฐอเมริกา จะลดอัตรา
ภาษีของเฟอรนิเจอรและชิ้นสวนลงมาเหลือรอยละ 0 สวนสหภาพยุโรป จะลดอัตราภาษีเฟอรนิเจอร
ลดลงเหลือรอยละ 0 และชิน้สวนของเฟอรนิเจอรลดเหลือรอยละ 1.7-2.7 การลดภาษีศุลกากรของ
ประเทศตาง ๆ ดังกลาวทําใหไทยมีโอกาสขยายการสงออกไดมากขึน้ในอนาคต แตก็ไมมากนกัเพราะ
เดิมปจจุบันประเทศเหลานี้ไดเก็บภาษีในอัตราต่ํากวาแลวและตองแขงขันประเทศคูแขงขันอื่นที่มีตนทุน
การผลิตต่าํกวาโดยญี่ปุนเก็บรอยละ 0 สหรัฐฯ เก็บรอยละ 2-5.3  และสหภาพยโุรป เกบ็รอยละ 2.2-3.9  
ดังตาราง 
 
ตารางที่ 2.18  อัตราภาษีนําเขาเฟอรนิเจอรไมและชิ้นสวนเฟอรนิเจอร 
 

ไทย สหรัฐอเมริกา สหภาพยุโรป ญ่ีปุน รายการ 
เก็บจริง ผูกพัน เก็บจริง ผูกพัน เก็บจริง    ผูกพัน เก็บจริง ผูกพัน 

เฟอรนิเจอรไม  40 20-30 2-5.6 0 2.2-3.9 0 0 0 
ชิ้นสวนเฟอรนิเจอร  40 20  2.5-5.3 0 2.8-3.9 0 0 0 
ที่มา : สมาคมธุรกิจไมยางไทย, 2541 

 
  2.4  ในกรอบ AFTA  การลดภาษีใน AFTA แบงเปน 
    สินคาแรงลดภาษี (FAST TRACK) ภาษีรอยละ 20 หรือต่ํากวา ลดเหลือรอยละ 0.5 
ภายใน 5 ป (1 มกราคม 2541)  ภาษีสูงกวารอยละ 20 ลดเหลือรอยละ 0-5 ภายใน 7 ป (1 มกราคม 2541)  
ลดเหลือรอยละ 0-5 ภายใน 5 ปตอมา ( 1 มกราคม 2546) 
    สินคาลดภาษปีกติ (NORMALTRACK)  ภาษีรอยละ 20 หรือต่ํากวา ลดเหลือ
รอยละ 0.5 ภายใน 7 ป ( 1 มกราคม 2543) ภาษีสูงกวารอยละ 20 ลดเหลือรอยละ 0-5 ภายใน 5 ป
ตอมา ( 1 มกราคม 2546)  
  ซ่ึงเฟอรนิเจอรไมของไทยเปนกลุมสินคา FAST TRACK และมีอัตราภาษีสูงกวา 
รอยละ 20 จึงตองลดภาษีลงจากรอยละ 40 ในปจจุบัน ใหเหลือรอยละ 0-5 ภายในวันที่ 1 มกราคม 2543 
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                  อยางไรก็ตามการลดภาษีในกรอบ AFTA จะไมมีผลกระทบตอเฟอรนิเจอรไมและ
หวายของไทย เพราะทุกประเทศจะลดภาษีสําหรับเฟอรนิเจอรไมลงเหลือรอยละ 5 และชิ้นสวนเหลือ
รอยละ 0-5 ยกเวนสิงคโปรซ่ึงมีอัตราภาษ ี0 อยูแลว ประกอบกับประเทศในกลุมเอเชียทําการคาขาย
เฟอรนิเจอรไมกันเองนอยอยูแลว เพราะแตละประเทศจะผลิตสินคาเหมือนกัน จะมแีตสงออกไปยัง
ภูมิภาคอื่นและแขงขันการสงออก 
 
ตารางท่ี 2.19  อัตราภาษีเฟอรนิเจอรไมและชิ้นสวนใน AFTA 

หนวย :รอยละ 
ไทย บรูไน อินโดนีเซีย มาเลเซีย ฟลิปปนส สิงคโปร รายการ 

39 43 39 43 39 43 39 43 39 43 39 43 
เฟอรนิเจอรไม 25 5 5 5 12.5-15 5 8-23 5 15 5 0 0 

ช้ินสวนเฟอรนเิจอร 25 5 0-5   0 5-15 5 5.8    5 15 3 0 0 

ที่มา : สมาคมธุรกิจไมยางไทย, 2541: 251 
 

แนวคิดทฤษฎีที่เกี่ยวของ 
 
  1.  แนวคิดเก่ียวกับการบริหารการผลิต 
 
   1)   ระบบการผลิต การผลิตเปนกระบวนการที่ทาํใหเกิดการสรางสิ่งหนึ่งสิ่งใดขึ้นมา 
จากการใชทรัพยากรหรือปจจัยการผลิตที่มอียู การดําเนนิการผลิตจะเปนไปตามลําดับขั้นตอนของ
การกระทํากอนหลัง กลาวคอื จากวัตถุดิบที่มีอยูจะถูกแปลงสภาพใหเปนผลผลิตที่อยูในรูปตามตองการ 
เพื่อใหการผลิตบรรลุวัตถุประสงค จึงจําเปนตองมีการจัดการใหอยูในรูปของระบบการผลิต ซ่ึงประกอบดวย 
3 สวนคือ ปจจัยการผลติ (Input) กระบวนการแปลงสภาพ (Conversion process) และผลผลิต (Output) 
ที่อาจเปนสินคาและบริการ (ชุมพล  ศฤงคารศิริ 2542 : 1-2) 
 
 

             ปจจัยการผลิต  ผลผลิต            
  Input    Output 
 

รูปที่ 2.9  ระบบการผลิต 

กระบวนการแปลงสภาพ 

(Conversion Process) 
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   การผลิตที่มีประสิทธิภาพนัน้ จะตองคํานงึถึงปจจัยดานปริมาณ คุณภาพ เวลา 
และราคา ซ่ึงทั้งหมดนี้ จะตองนํามารวมไวในระบบการผลิต โดยมีการวางแผนและควบคุมการผลิตเปน
แกนกลาง กจิกรรมตาง ๆ ทีอ่ยูในระบบการผลิตนั้นสามารถจําแนกไดเปน 3 ขั้นตอน คือ การวางแผน 
(Planning) การดําเนินงาน (Operation) และการควบคุม (Control) (ชุมพล  ศฤงคารศิริ, 2542 : 1-2) 
             (1) การวางแผน เปนขั้นตอนของการวเิคราะหขอมูลที่มีอยู และวางแผนการใช
ทรัพยากรใหตรงตามเปาหมายที่ตองการ และเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ ในแผนการผลิตจะกําหนด
เปาหมายยอยไวในแผนกตาง ๆ ในเทอมของเวลาที่กําหนดไวกอนลวงหนา และจากเปาหมายยอย ๆ 
ที่ถูกกําหนดขึน้เหลานี ้ถาประสบผลสําเร็จกจ็ะสงผลไปยังเปาหมายหลักทีต่องการ (2) การดําเนนิงาน เปน
ขั้นตอนของการดําเนินการ จะเริ่มตนไดก็ตอเมื่อรายละเอียดตาง ๆ ในขั้นตอนการวางแผนไดถูก
กําหนดไวในแผนการผลิตเรียบรอยแลว (3) การควบคมุเปนขั้นตอนของการตรวจตราใหคําแนะนํา
และติดตามผลเกี่ยวกับการดําเนินงาน  
 

    2)   การบริหารการผลิตและการเพิ่มผลผลิต การบริหารการผลิตและการปฏิบัติการ 
หมายถึง กิจกรรมตาง ๆ ที่เกี่ยวของกบัการสรางสรรคสินคาและบริการโดยการแปลสภาพปจจัย
นําเขาใหเปนผลผลิตที่มีคุณภาพ ปริมาณและ เวลาตามที่กาํหนดโดยมีตนทุนต่ํา ผูบริหารการผลิตจึง
ตองทํากิจกรรมหรือหนาที่ในการบริหาร 5 ประการ คือ (ปราณี  ตันประยูร,  2537:7) 
                     (1)   การวางแผน (Planning) ผูบริหารตองคาดคะเนและกําหนดไวลวงหนาวา
จะทําอะไร ทีไ่หน เมื่อไหร เหตุใดจึงตองทํา ทําอยางไรและทํากับใคร เพื่อใชเปนแนวทางในการ
ปฏิบัติงานใหบรรลุเปาหมาย โดยการวางแผนจะตองคํานึงถึงปจจัยตาง ๆ ที่เกีย่วของ เชน เงินทนุ 
แรงงาน เวลา สภาพเศรษฐกจิ สังคม การเมือง การแขงขัน เปนตน 
   (2)   การจัดองคการ (Organizing) ผูบริหารจะตองแบงงานตาง ๆ ของแตละ
กลุมงาน การผลิตใหชัดเจนวามีภาระหนาที่และรับผิดชอบงานอะไรบาง พรอมทั้งกําหนดความสัมพันธ
ระหวางกลุมงานนั้น ๆ ดวย ทั้งนี้เพื่อใหการปฏิบัติงานของกลุมงานการผลิตตาง ๆ เกิดประสิทธิภาพ 
โดยกําหนดเปนโครงสรางขององคกร 
   (3)   การจัดกําลังคน (Staffing) ผูบริหารตองจัดหาคนที่มีคณุสมบัตแิละความ 
สามารถที่เหมาะสมกับงานตามตําแหนงตาง  ๆในกลุมงานการผลิตตามโครงสรางขององคกร นอกจากนี้
ยังตองพจิารณาถึงจํานวนคนงาน การฝกอบรมและพัฒนา การบํารุงขวัญกําลังใจในการทาํงาน การประเมนิ 
การปฏิบัติงาน การกําหนดผลตอบแทนในรูปแบบตางๆ ดวย 
   (4)   การสั่งการ (Directing) ผูบริหารตองกําหนดวิธีและหาแนวทางที่จะทําให
พนักงานทุกคนรวมมือและเต็มใจที่จะทํางานตาง  ๆใหสําเร็จดวยดี เพื่อใหการสั่งการประสบความสําเร็จ 
ผูบริหารควรใชการจูงใจทีเ่หมาะสม จัดระบบการติดตอส่ือสารใหมีประสิทธิภาพ รวมทั้งภาวะผูนํา
ของผูบริหารเองดวย 
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               (5) การควบคุม (Controlling) ผูบริหารตองติดตามและประเมินผลการดําเนินงาน
ผลิตดานตาง ๆ เพือ่เปรียบเทียบกับแผนทีว่างไว หากพบขอผิดพลาดกห็าทางปรับปรงุแกไขจนกระทั่ง
ไดผลเปนที่นาพอใจ 
                การเพิ่มผลผลิต (Productivity)  หมายถึง สัดสวนของผลลัพธ (Output) ที่ไดตอ
หนวยของปจจัยการผลิตหรอืทรัพยากรที่ใช (วรนารถ  แสงมณี 2544 : 14-1) 
                สถาบันเพิ่มผลผลิตแหงชาติ กระทรวงอุตสาหกรรม ไดนําเสนอปจจยัตาง ๆ ที่
มีผลตอการเพิ่มผลผลิตแนะแนวทางเพื่อการนําไปสูการเพิ่มผลผลิตขององคการ หนวยงาน และ
ประเทศชาติโดยรวมอนัประกอบดวยองคประกอบที่ดี 7 ประการไดแก A C D S M E E หรือ 
Quality, Cost, Delivery, Safety, Moral, Environment, และ Ethics โดยมีรายละเอยีดดังนี ้(วรนารถ  
แสงมณี 2544 : 14-4) 
                (1)   คุณภาพ  (Quality)  เปนการสรางความพอใจสูงสุดใหกบัลูกคา เพื่อให
ลูกคาไดรับผลิตภัณฑ โดยไมทําใหคุณคาของสิ่งนั้นต่ํากวาจํานวนเงินที่ลูกคาจายออกไปเพื่อแลกเปลี่ยน
กับสิ่งที่พวกเขาคาดหวัง ทั้งนี ้จะตองคํานึงถึงจริยธรรมในการดําเนินงาน และส่ิงแวดลอม โดยรวมดวย 
               (2)   ตนทุน (Cost) หมายถึง ตนทนในการเพิ่มผลผลิตเปนปจจัยที่ผลโดยตรง
ตอผลตอบแทนในการดําเนินงานหรือกําไร ซ่ึงเปนส่ิงที่ผูประกอบการคาดหวัง ในขณะเดียวกัน 
หากกจิการไดรับกําไรตามเปาหมาย ผลกาํไรดังกลาวกจ็ะกอใหเกิดประโยชนในดานตาง ๆ ทั้งแก 
ผูประกอบการ พนักงาน ผูถือหุน ตลอดจนสงัคมสวนรวม ในดานแนวความคิดของการเพิม่ผลผลิตแลว
การควบคุมหรือลดตนทุนเปนวิธีการที่สามารถเพิ่มผลกําไรใหกับองคการไดอยางชัดเจน นอกเหนือจาก
การเพิ่มราคาขาย ซ่ึงอาจทําใหเกิดการเสียเปรียบในสภาวะแขงขันที่รุนแรง แตการลดตนทุนก็จําเปน 
ตองดําเนินการโดยคํานึงถึงคุณภาพสินคาและบริการไปพรอมกันดวย 
               (3)   การสงมอบ (Delivery) พนักงานของกจิการจะตองถูกสอนใหตระหนัก
ไวเสมอถึงหนาที่ที่ตองรับผิดชอบดวยวาหนวยงานตอไปที่จะรับชวงผลผลิตของตนถือเปนลูกคา
ของเรา เพื่อใหเกิดการปลูกฝงในจิตใจถึงการสงมอบในทุกขั้นตอนวาตองมีคุณภาพ ตรงตอเวลา และ
เพื่อใหการสงมอบในขั้นสุดทาย คือ สูลูกคาภายนอกอยางมีประสิทธิภาพสูงสุดเสมอ 
               (4)   ความปลอดภยั (Safety) เปนการควบคุมความสูญเสยีจากการเกดิอุบัติเหต ุ
และการปองกนัไมใหเกดิอุบัติเหตุ เชน การจัดการสภาพแวดลอมที่ด ี การจัดหาอุปกรณปองกนัที่
เพียงพอ 
               (5) ขวัญและกําลังใจในการทํางาน (Morale) เปนสภาพทางจิตใจของผูปฏิบัตงิาน 
ซ่ึงสงผลใหเกิดการทํางานทีม่ีประสิทธิภาพเกิดผลที่ดีตามมา 
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              (6) ส่ิงแวดลอม (Environment) การเพิ่มผลผลิตที่ดีจะตองคํานึงถึงสิ่งแวดลอม
เปนหลักดวย เชนเดียวกนั และนับวัน ส่ิงแวดลอมยิ่งไดรับการเอาใจใสและจับตาดูอยางใกลชิดมากขึน้ 
              (7)   จรรยาบรรณในการดําเนินธรุกิจ (Ethics) คือแนวทางการปฏิบัติงานโดย
ไมเอาเปรียบผูเกี่ยวของที่อาจจะไดรับผลกระทบจากการทําธุรกิจดวยการยึดคุณธรรมทางธุรกิจเปน
หลักการลําดับตน ๆ โดยใหความสําคัญเทียบเคียงกับวัตถุประสงคในการทํากําไร ดวยการที่มีผูบริหาร
แสดงจิตสํานกึและมีพฤตกิรรมสอดคลองกับปณิธานทีต่ั้งไวเปนสําคัญ  
   การเพิ่มผลผลิตในองคประกอบ 3 ตัวแรก คือ A C D นั้น เปนการเพิ่มผลผลิต
เพื่อลูกคา ในขณะที ่ S M  เปนการดําเนนิการเพื่อพนักงาน และ E E คือการเพิ่มผลผลิตเพื่อสังคม 
ดังนั้นทายที่สุดแลว การเพิม่ผลผลิตทั้งหมด 7 องคประกอบนี้จะนาํมาซึ่งการเพิ่มผลผลิตโดยรวม
ของชาติที่ไดคุณธรรมและความยั่งยืนอยางตอเนื่อง ดังแสดงในรูป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                                         รูปที่ 2.10 องคประกอบของการเพิ่มผลผลิต 
 

   หากมองในภาพรวมของการเพิ่มผลผลิตโดยรวมขององคการ จะพบวามีปจจัย
ที่สําคัญ 2 ประการ คือ การเพิ่มผลิตดวยทนุและเทคโนโลยี ในดานเครือ่งจักรและเทคโนโลยีที่ทันสมัย 
โดยตองลงทุนเพื่อพัฒนาผลิตภณัฑใหผลิตไดงายและถกูขึน้ หรือปรบัปรงุคุณภาพการผลิต โดยปรับปรุง
วิธีการหรือการใชเครื่องมืออุปกรณที่ทันสมัย ตลอดจนการบํารุงรักษาเครื่องจักรอยางถูกวิธีและ
การเพิ่มผลผลิตกําลังคน ดังเชน การสรางทัศนคตใินการทํางาน ความมีระเบียบวนิยั การตรงตอเวลา 
การปฏิบัติตามกฎระเบยีบ การทํางาน การเพิ่มผลผลิต และบริการ กจิกรรมกลุมคุณภาพ (Quality 
Control Circle, QCC) หรือการนําเอาระบบควบคมุภาพเชิงรวมมาเรียนรู (Total Quality Control, TQC)  
พื้นฐานการบริหารโดยทั่วไปตองมีปจจัยสําคัญ 4 ประการ คือ ที่เรียกกันวา 4’ M ไดแก คน (Man)   
วัตถุดิบ (Material) เครื่องจักร (Machine) และวิธีการ (Method)  

เพื่อลูกคา เพื่อพนักงาน เพื่อสังคม 

Q   C   D S   M E   E 

การเพิ่มผลผลิตโดยรวมของชาติและการพัฒนา
เศรษฐกิจ สังคมที่ยั่งยืน 



  

47 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
                     กําไร งานและคาจาง คุณภาพสินคาและบริการ ภาษแีละรายรับอื่นของรัฐ                                  

 

รูปที่ 2.11  การเพิ่มผลผลิตโดยรวม 
 

 2. แนวคิดในการบริหารเชิงกลยุทธ 
 
   1) ความหมายของการบริหารเชงิกลยุทธ การบรหิารเชิงกลยทุธ (strategic  management)  
เปนการกําหนดแนวทางหรือวิถีทางในการดําเนินงานขององคการ เพื่อใหงานบรรลุผลตามเปาหมาย
หรือวัตถุประสงคที่กําหนดไว ซ่ึงการกําหนดแนวทางหรือทิศทางในการดําเนินงานนั้น ผูบริหาร
จําเปนจะตองทําการวิเคราะหและประเมินปจจัยตาง ๆ ที่เกิดจากสิ่งแวดลอมทั้งภายในและภายนอก 
องคการ เพื่อจดัทําแผนงานดาํเนนิงานทีเ่หมาะสมที่สุด เพื่อใหบรรลุเปาหมายทีว่างไวอยางมีประสิทธภิาพ  
( พิบูล  ทีปะปาล 2546 : 10 )       

ปจจัยการเพิ่มผลผลิต 

กําลังคน 
ทัศนะคติในการทํางาน 

ระดับทักษะในการทํางาน 

สัมพันธภาพระหวางพนักงานและฝายบริหาร 

การบริหารการเพิ่มผลผลิต 

ประสิทธิภาพของการวางแผนกําลังคน 

ความเปนผูประกอบการ 

การเพิ่มผลผลิตกําลังคน การเพิ่มผลผลิตทุนและเทคโนโลยี 

ทุนและเทคโนโลยี 
เครื่องจักร  เทคโนโลยี 
ระบบเครื่องกล            การวิจัยและพัฒนา 
ระบบอัตโนมัติ           เทคโนโลยีการผลิต 
ระบบคอมพิวเตอร      เทคโนโลยีผลิตภัณฑ 
หุนยนต                        ขอมูลทางวิศวกรรม 

ปจจัยภายใน 

ความมั่นคงทางเศรษฐกิจ 

การเมือง นโยบายการคลัง 

การเงิน สาธารณูปโภค 

ปจจัยภายนอก 

แรงผลักดันจากประเทศคูแขง 

นโยบายของประเทศอื่น ๆ 

การปองกันสิทธิทางการคา 

การเพิ่มผลผลิตกําลังคน 

ความม่ังคั่ง 

 

สภาพแวดลอม 
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    2)   ขั้นตอนของกระบวนการบริหารเชิงกลยุทธ โดยทั่วไปกระบวนการบริหารเชิง 
กลยทุธจะประกอบดวยขั้นตอนพืน้ฐาน  4  ขั้นตอน  คือ  การวิเคราะห สภาพแวดลอม  การกําหนดกลยทุธ  
การดําเนนิกลยทุธ และการควบคุมกลยุทธ (พาณิช อุทัยรังษี, 2544) ซ่ึงไดอธิบายแนวคิดไววา การวิเคราะห
สภาพแวดลอมภายในและภายนอกของธุรกจิและการวางแผนเชงิกลยุทธเปนเพยีงขั้นที ่ 1  และขัน้ที ่ 2 
ของกระบวนการบริหารเชิงกลยุทธ (strategic management) ซึ่งประกอบดวย 4  ขั้นตอนใหญ  คือ 
   ขั้นที่  1   การวิเคราะหสภาพแวดลอมภายในและภายนอก (Internal and External 
analysis)  
   ขั้นที่  2   การวางแผนเชงิกลยุทธ  (Strategic  planning) 
   ขั้นที่  3   การดําเนนิกลยุทธ  (Strategic  implementation) 
   ขั้นที่  4   การควบคุมเชงิกลยุทธ  (Strategic controlling) 
 

                ในที่นี้จะขอกลาวถึงรายละเอียดของขั้นที่  1  และขัน้ที่  2  เทานั้น  สวนในขั้น
ที่  3  และขั้นที่  4  จะกลาวถึงพอสังเขป  ดังตอไปนี ้
   ขั้นที่ 1   การวิเคราะหสภาพแวดลอมภายนอกและภายใน (Internal and External 
analysis) 
   สภาพแวดลอมของระบบธุรกิจเกษตรแบงไดเปน 
   (1)   สภาพแวดลอมภายใน  คือ  ปจจัยที่สงผลกระทบโดยตรงตอการผลิต  
การแปรรูป  และการตลาด  ซ่ึงสามารถควบคุมและจัดการไดในระดับหนึ่ง  ไดแก 
    (1.1)   ปจจัยดานการผลิตของผูประกอบการ 
    (1.2)   ปจจัยดานการตลาดในประเทศ 
    (1.3)   ปจจัยดานโรงงานแปรรูป 
    (1.4)   ปจจัยดานการผลิต  การแขงขันและทดแทน  
   (2)   สภาพแวดลอมภายนอก  คือ  ปจจัยที่สงผลกระทบตอการดําเนนิธุรกิจที่
สามารถเกิดขึ้นไดตลอดเวลา  ซ่ึงไมสามารถควบคุมหรือจัดการได  ไดแก    
    (2.1)   ปจจัยดานสภาพเศรษฐกจิ 
    (2.3)   ปจจัยดานสังคม  วัฒนธรรมและประเพณ ี
    (2.4)   ปจจัยดานลูกคาตางประเทศ 
    (2.5)   ปจจัยดานสภาพแวดลอมทางธรรมชาติ 
    (2.6)   ปจจัยดานเทคโนโลยี 
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   สภาพแวดลอมภายในและสภาพแวดลอมภายนอกแตละปจจัยสามารถวิเคราะห
ไดวามีผลในเชิงบวกหรือลบตอระบบเศรษฐกิจ แยกไดเปน  4 ประเภท นั่นคือ  การวิเคราะหจุดแข็ง  
จุดออน  โอกาส  อุปสรรค  (SWOT   analysis) ซ่ึงรายละเอียดการวิเคราะห   SWOT  มีดังนี้  คือ 
     S  =   Strengths  จุดแข็ง  หมายถึงลักษณะเดนของการ ดําเนินงานหนาที่ตาง ๆ  
ไมวาจะเปนการผลิต  การตลาด  การบัญชี   การเงิน  บุคลากร เปนลักษณะที่เอื้อตอความสําเรจ็ 
   W =  Weaknesses จุดออน หมายถึง การดาํเนินงานที่ธุรกิจไมสามารถ  กระทํา
ไดอันเปนอุปสรรคตอความสําเร็จ   ซ่ึงตอง หาทางแกไขจุดออนที่เกิดขึน้ภายในใหได 
   O = Opportunities โอกาส หมายถึง ชองทางทีเ่ปนประโยชนตอการดาํเนนิงาน
ขององคการหรือระบบธุรกิจที่เกิดจาก สภาพแวดลอมภายนอก 
   T  =  Threats  อุปสรรค  หมายถึง  สภาพแวดลอมภายนอกที่กอใหเกดิปญหา
หรืออุปสรรคตอการบรรลุวัตถุประสงค ขององคการหรือระบบธุรกิจ 
 

   ขั้นที่  2  การวางแผนเชิงกลยุทธ  (strategic  planning) 
   กลยทุธ (strategy) หมายถึง วิธีการที่องคการหรือธุรกิจเลือกเพื่อทีจ่ะดําเนินการ
จากจุดทีเ่ปนอยูในปจจุบันไปยังเปาหมายในอนาคตที่กําหนดไว 
   การวางแผนเชิงกลยทุธเปนการกําหนดวัตถุประสงค  กาํหนดเปาหมาย  ระบทุิศทาง
การดําเนนิงานเพื่อการพัฒนากลยุทธ  และการกําหนดนโยบายในการพัฒนาระบบเศรษฐกิจ 
   การศึกษาในเชิงระบบธุรกิจในแตละระดบัอาจใชการผสมผสานระหวางปจจยั
ของสภาพแวดลอมภายในและสภาพแวดลอมภายนอก  ในรูปแบบของทาวสเมตริกซ  (The  threats,  
Opportunities, Weaknesses, Strengths  Matrix  หรือ  TOWS  Matrix)เพื่อกําหนดแผนกลยุทธใน
การดําเนนิงานในแตละระบบธุรกิจที่ศึกษาการวางแผนเชิงกลยุทธทีจ่ัดเปนกลุมได  4  กลุม  คือ 
   (1)  กลยุทธ SO (SO – Strategies)  จะใชจุดแข็งภายในของระบบธุรกิจเพื่อ
แสวงหาประโยชนจากภายนอก 
   (2) กลยุทธ WO (WO-Strategies) จะมุงที่การปรับปรุงจุดออนภายใน เพื่อแสวงหา
ประโยชนจากโอกาสภายนอก 
    (3) กลยุทธ  ST (ST – Strategies) จะใชจุดแข็งภายในของธุรกิจ เพื่อหลีกเลี่ยง
หรือลดผลกระทบจากอุปสรรคภายนอก 
    (4) กลยุทธ WT (WT –Strategies) จะมุงทีก่ารตั้งรับโดยการลดจุดออนภายใน
และหลีกเลีย่งอุปสรรคภายนอก 
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  3)   การวิเคราะหสภาพแวดลอมภายในองคการ โดยการวิเคราะหตามลูกโซแหงคุณคา 
(ValueChain analysis) เปนเครื่องมือวิเคราะหองคการของไมเคิล อี.พอรเตอร ที่ไดรับความนิยมมาก
อีกอยางหนึ่ง เพราะชวยใหผูจัดการสามารถใชเปนแนวทางในการกําหนดจุดแข็งและจดุออนของบริษัท
ไดเปนอยางด ีตามแนวคิดนี ้พอรเตอร มองธุรกิจวาเปน “ลูกโซแหงกิจกรรม” (Chain of activities) 
ที่สรางสรรคคุณคา (Value) ตอเนื่องสัมพันธกนัเหมือนกบัลูกโซเพื่อสงมอบคุณคาทั้งหมดใหกับลูกคา 
โดยแตละกิจกรรมจะมีสวนชวยกอใหเกิดมูลคาเพิ่ม (Value Added) เปนชวง ๆ นับตั้งแตการนํา
วัตถุดิบมาจากผูจําหนาย เขาสูกิจกรรมทางดานการผลิตจนกระทั่งผานออกมาเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูป
และส้ินสุดลงที่ผูจัดจําหนายขายผลิตภัณฑนั่นถึงมือผูบริโภคขั้นสุดทาย รวมท้ังบรหิารหลังการขาย 
(พิบูล  ทีปะปาล  2546:60) 
   คุณคาของลูกคา (Customer value) เกิดจากกิจกรรม 3 แหลง คือ  
   (1)  กจิกรรมทีท่ําใหผลิตภณัฑมีความแตกตาง (activities that differentiate the product)  
   (2) กิจกรรมที่ทําใหตนทุนต่ําลง (activities that lower its cost)  
   (3) กิจกรรมที่สนองความตองการของลูกคาไดอยางรวดเรว็ (activities that meet 
the customer’s need quickly)  การวิเคราะหลูกโซแหงคณุคา จึงเปนความพยายามเพือ่ทําความเขาใจ
ธุรกิจสรางคุณคาใหกับลูกคาอยางไร โดยการตรวจสอบกิจกรรมตาง ๆ ที่มีสวนชวยใหเกิดคุณคานัน้
ภายในบริษัท ดังนั้นการวเิคราะหลูกโซแหงคุณคา จึงเปนวิธีที่ดีที่สุดที่ผูจัดการจะสามารถกําหนด
จุดแข็งและจดุออนในแตละกิจกรรมโดยเปรียบเทียบกบัคูแขงขันของบริษัท  
   พอรตเตอร ไดแบงธุรกิจออกเปนชุดกิจกรรม (Set of activities) ที่เกิดขึ้นภายใน
บริษัทออกเปน 2 ชุด คือ กิจกรรมหลัก (Primary activities) และกิจกรรมสนบัสนุน (Support activities)  
   กิจกรรมหลัก  บางครั้งเรียกวาหนาทีต่ามสายงาน   (line functions) เกี่ยวของ
กับการสรางสรรคผลิตภัณฑและบริการโดยตรง รวมถึงการตลาดและการเคลื่อนยายผลิตภัณฑไปยัง
ผูซ้ือและการบริการหลังการขาย สวนกิจกรรมสนับสนุนเปนงานที่ทําหนาที่ใหการสนับสนุนชวยเหลือ
กิจกรรมหลักของบริษัททั้งหมด (Staff functions)  ดังนัน้เมื่อรวมกจิกรรมหลัก 5 อยางกับกจิกรรม
สนับสนุน 4 อยางเขาดวยกันรวมเปน 9 กิจกรรม ก็จะเปนตัวกําหนดคณุคาทั้งหมดของบริษัทที่สงมอบ
ใหลูกคา เมื่อบริษัทแยกลูกโซแหงกิจกรรมของบริษัทออกเปนหนวยยอย บริษัทก็จะสามารถประเมิน
แตละกจิกรรมโดยเปรียบเทยีบกับคูแขงขันไดวา บริษัทสามารถดําเนินงานไดดกีวาหรือไม ตัวอยางเชน 
ตนทุนต่ํากวา (Lower cost)  คณุภาพดกีวา (Better quality) หรือสงมอบไดเร็วกวา (Faster delivery)  เปนตน 
โดยวิธีนีจ้ะชวยใหผูจดัการทราบไดวาบริษทัมีจุดแข็งจดุออนดานใด 
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   พอรตเตอร ไดยกตัวอยางลูกโซแหงคุณคาของบริษัทผูประกอบกิจการผลิต 
กิจกรรมหลัก 5 อยาง และกจิกรรมสนับสนุน 4 อยาง  ดงันี้ (พิบูล  ทีปะปาล, 2546:61)  
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.12  ลูกโซแหงคุณคาของบริษัท  
ที่มา : พิบูล ทีปะปาล.2546:62 

 
 

 3. ยุทธศาสตรดานอุตสาหกรรมไมยางพาราของไทย 
 
  1)   ปญหาดานอตุสาหกรรมไมยางพารา 

   (1)   ปญหาดานขนสงไมทอนออกจากสวนยาง แมวาไมยางพาราทอนไมใช
ไมหวงหามที่เขาขายการควบคุม การขนยายตามพระราชบญัญัติปาไม พ.ศ. 2484 ก็ตาม แตการขนยาย
ไมยางพาราทอนมักประสบปญหา เพราะถูกเจาหนาที่ปาไมหรือเจาหนาที่ตํารวจขอตรวจสอบใบอนุญาต
ขนไม หรือกกัรถรอการตรวจสอบทุกครั้งทําใหผูประกอบการไมไดรับความสะดวก 

   (2)   การครอบครองเลื่อยยนต ซ่ึงหามนําเขาราชอาณาจักร ผูประกอบการจงึ     
ไมสามารถนําเล่ือยยนตมาใชได และการครอบครองเลื่อยยนตถือเปนการครอบครองที่ผิดกฎหมาย
ทําใหผูประกอบการไมไดรับความสะดวก 

 
 

กิจกรรม
สนับสนุน 
Support 
Activities 

 

กิจกรรม 
หลัก  
Primary 
Activities 

 

โครงสรางพื้นฐานของบริษทั (Firm Infrastructure) 

การจัดการทรพัยากรมนษุย (Human Resource Managements) 

การพัฒนาเทคโนโลยี (Technology Managements) 

การจัดซื้อ  (Procurement) 
กําไร  
PROFIT  
MARGIN 

 

การนําเขา

วัสดุการผลิต 

(Impound  

Logistics) 

การผลิตเปน

ผลิตภัณฑ

สําเร็จรูป  

(Operations)     

การนํา

ผลิตภัณฑ

ออกจําหนาย

(Outbound  

Logistics)             

การตลาด

และการขาย   

(Marketing 

and Sale) 

การบริการ 

(Service) 
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   (3)  การขออนุญาตตั้งโรงงานแปรรูป โรงอบ โรงงานชิ้นสวนเฟอรนิเจอร
โรงงานเฟอรนิเจอร โรงงานผลิตปารติเกิลบอรด จะตองผานการขออนุญาตทั้งจากกรมโรงงาน
อุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม และกรมปาไม กระทรวงเกษตรและสหกรณ ทําใหผูประกอบการ
เกิดความยุงยากและเสยีคาใชจายสูง นอกจากนั้นคาธรรมเนียมใบอนญุาตระหวางกรมโรงงานและ
กรมปาไมยังแตกตางกันดวย โดยกรมโรงงานเก็บคาธรรมเนียมแรงมาละ 50 บาท และสูงสุดไมเกนิ 
20,000 บาท ใบอนุญาตมีอายุ 3 ป ขณะที่ กรมปาไมเรียกเก็บในอัตราที่เทากัน แตไมมีเพดานสูงสดุ
และมีอายุเพียง 1 ป ทําใหผูประกอบการตองเสียธรรมเนียมซํ้าซอน 
   (4)   การขอรับหนังสืออนุญาตสงออกไมยางพารามีขั้นตอนและเอกสารประกอบ
มากทําใหเสียเวลา 
    (5)   ผูผลิตและผูสงออกเฟอรนิเจอรไมยางพารายังขาดขอมูลขาวสารทางดาน
การตลาดและการขยายตลาดใหม ๆ รวมทั้งเทคโนโลยีใหมในการผลิต 
 

   2)   มาตรการระยะสั้น การที่จะพัฒนาและสนับสนุนอุตสาหกรรมไมยางพาราใหมี
ประสิทธิภาพกับเพิ่มศักยภาพในการสงออก รัฐควรเรงดาํเนินมาตรการระยะสั้น ดังตอไปนี ้

             (1)   การแกไขกฎหมายและระเบียบที่เปนอุปสรรคตอการพัฒนาอุตสาหกรรม
ไมยางพารา 

    (2)   ใหบริการการขออนุญาตการตั้งโรงงานแปรรูป โรงงานชิ้นสวนเฟอรนิเจอร 
ตลอดจนการสงออกไมยางพาราเปนบริการจบทั้งขบวนการ เพยีงครั้งเดียว (One Stop Service) 

    (3)   ใหการสนับสนนุอุตสาหกรรมแปรรูปไมยางพาราทุกระดับดวยการแกไขระเบยีบ 
             (4)   อนุญาตใหผูประกอบการซื้อเล่ือยยนตไดอยางถูกตองตามกฎหมาย และ

แกไขกฎหมายที่เปนอุปสรรคตอการเคลื่อนยายไมยางพารา และการใหการสงเคราะหเกษตรกรที่ประสงค
จะปลูกยางเพือ่ขายผลผลิตจากน้ํายางและไมยางพารา 

            (5)   การขออนุญาตตั้งโรงงานแปรรูปไมยางพาราที่ศูนยบริการเพื่อการลงทุน 
กรมโรงงานอุตสาหกรรมควรเปนการบริการจบทั้งขบวนการเพียงครั้งเดยีว ตามระเบียบสํานกันายกรัฐมนตรี
วาดวยการจัดตั้งศูนยบริการเพื่อการลงทุน พ.ศ. 2525 
 

  3)   มาตรการระยะปานกลาง เพือ่ที่จะพัฒนาและสนบัสนนุอุตสาหกรรมไมยางพารา
ใหมีประสิทธภิาพกับเพิ่มศักยภาพการใชในประเทศและการสงออก รัฐควรจะเรงดําเนนิมาตรการระยะ
ปานกลาง ดังตอไปนี ้
   (1)   ปรับปรุงพันธยางพาราเพื่อพฒันาคุณภาพไมยางพารา และการปลูกสราง
สวนยางพาราเพื่อผลิตน้ํายางและเนื้อไม ควรผลิตปริมาณไมไดไมนอย กวา 55 ลูกบาศกเมตร/ไร 
จากเดิมประมาณ 45 ลูกบาศกเมตร/ไร 
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     (2)   สนับสนนุการใชผลิตภณัฑไมยางพาราในประเทศทัง้โดยหนวยงานของรัฐ 
และเอกชน ใหอุปกรณและเครื่องใชสํานักงานที่ผลิตจากไมยางพารา เพื่อเพิ่มปริมาณและมูลคาใช
ไมยางพาราในประเทศสูงขึน้ นอกเหนือจากการสงออกเปนหลักในปจจุบัน 

               (3)   กําหนดมาตรการใหหนวยงานของรัฐและเอกชนใชวัสดุครุภัณฑที่ผลิตจาก
ไมยางพารา เปนครุภัณฑสํานักงานและอปุกรณ ๆ ที่เกีย่วกับไมยางพารา 

               (4)   สนับสนนุการจัดทํามาตรฐานระบบการจดัการสิ่งแวดลอม ISO 14000 กับ
โรงงานอุตสาหกรรมไมยางพารา โดยใหครอบคลุมถึงการตรวจสอบและรับรองที่มาของวัตถุดิบ 
(ไมยางพารา) เพื่อทําใหผลิตภัณฑไมยางเปน ผลิตภัณฑสีเขียว (Green Products) 
 
 4. เอกสารและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ                      
 
    ญาณี ตราโมทย และคณะ (2539) ไดศึกษา เร่ือง การพัฒนาอุตสาหกรรมไมยางพารา
จังหวดัภาคใต พบวา สภาวะเศรษฐกิจของ 5 จังหวดัชายแดนภาคใต ในอดีตและปจจบุันตอเนื่องใน
อนาคต ยังพกูพันอยูกับสวนยางพารา หากการพฒันาอุตสาหกรรมไมยางพารา สามารถที่จะดําเนนิการ
โดยการนําเทคโนโลยีการผลิตสมัยใหมเขามาผสมผสานดวยแลว จะสามารถทําใหเกดิโรงงานอุตสาหกรรม
ไมยางพารามากขึ้นภายใน 5 จังหวดัชายแดนภาคใต ซ่ึงกอใหเกิดผลิตภัณฑตอเนื่อง คือ ผลิตภัณฑ
ไมวิทยาศาสตร เฟอรนิเจอร มีมูลคานับพันลานบาทในแตละป กับทัง้กอใหเกิดการจางงานจํานวน
มากใหกับประชากรในพื้นที่ทําใหฐานะเศรษฐกิจดีขึ้น สงผลตอมูลคาผลิตภัณฑมวลรวมของแตละ
จังหวดัเพิ่มสูงขึ้น กอใหเกดิความมั่นคงทางดานเศรษฐกจิของชาติโดยรวม และชีใ้หเห็นถึงการนาํ
เทคโนโลยีจากซีกโลกตะวนัตกสามารถนํามาพัฒนาอตุสาหกรรมไมยางพาราจากสิ่งทีไ่รคุณคามาเพิม่
คุณคาแทนไมเบญจพรรณไดอยางสมบูรณ 
   พาณิช อุทัยรังษี (2544) ไดศึกษา เร่ือง ศักยภาพการสงออกของอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอร
ไมยางพาราของไทย พบวาปจจัยภายนอกที่เปนโอกาสของการดาํเนินอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไม
ยางพาราของไทยคือ ปริมาณวัตถุดิบมีมากเพียงพอในเชิงพาณิชย ปจจัยภายนอกที่เปนอุปสรรค คือ 
การกีดกนัทางการคาในรูปแบบตาง ๆ สวนปจจยัภายในที่เปนจุดแข็งคอื ราคาสินคาที่สงออกอยูใน
เกณฑต่ําเมื่อเปรียบเทียบกบัประเทศคูแขงขัน และปจจยัภายในทีเ่ปนจุดออนคือ มาตรฐานการผลิต
อยูในเกณฑต่ํา สวนปญหาอุปสรรคดานการผลิตคือการจัดการดานวัตถุดิบยังไมเหมาะสม ซ่ึงภาครัฐ
และเอกชนควรรวมมือกันปรับกลยุทธดานการจัดการวตัถุดิบทั้งระบบ 
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                 อัจฉรา จันทรฉาย (2544) ไดศึกษา เร่ือง กลยุทธในการเพิ่มขีดความสามารถทางดาน
การตลาดของอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมยางพารา พบวา เมื่อประเมินศกัยภาพการแขงขันเปรียบเทยีบ
ในทัศนะของผูประกอบการ ศักยภาพดานการผลิต พบวาประเทศที่มีศักยภาพสูงกวาไทย คือ ไตหวัน
และมาเลเซีย โดยไตหวันมศีักยภาพสูงสุด ดานการออกแบบเทคโนโลยี การผลิต และการจดัการ
ส่ิงแวดลอม มาเลเซยีมีศกัยภาพสูงสุดดานคุณภาพ วตัถุดบิและการจัดหา สวนประเทศไทยมีศกัยภาพ 
อันดับหนึ่ง คอื คุณภาพผลิตภัณฑ อันดบั 2 ไดแก ความสามารถจัดหาวัตถุดิบ คุณภาพวัตถุดิบ 
Craftsmanship และประเทศไทยมีจดุดอยดานตนทนุ 
                วีระศักดิ์ ตุลยาพร (2540) ไดศึกษา เร่ือง ศักยภาพดานอุปทานของอุตสาหกรรม
เฟอรนิเจอรไมยางพาราและชิ้นสวนจากไมยางพาราเพือ่การสงออกในจังหวัดสงขลา พบวา ภาคใต
มีพื้นที่ปลูกยางพารามากที่สุดคือจังหวัดสงขลาและมีการโคนยางเกาในแตละปทั่วประเทศ 2 แสนกวาไร 
โดยไดไมยางพาราแปรรูปประมาณ 9-10 ลานลูกบาศกเมตร/ป สงผลใหมีโรงงานไมยางพารามากที่สุด
คือเมื่อป 2538 มี 300 โรงงาน กําลังการผลิตประมาณ 120,076,500 ลานลูกบาศกฟตุ ประเภทโรงงานที่
มากที่สุด คือ แปรรูปไมยางพาราเพื่อจําหนาย ปญหาและอุปสรรคของอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอร คอื 
ดานวัตถุดิบทีม่ีแนวโนมขาดแคลนและราคาเพิ่มสูงขึ้นเนื่องจากปริมาณไมที่โคนมีความไมแนนอน 
และศักยภาพในการแขงขันของเฟอรนิเจอรไทยลดลงในขณะทีก่ารแขงขันในตลาดโลกมีแนวโนม
เพิ่มสูงขึ้นโดยเฉพาะราคาและปญหาตลาดที่กระจกุตัวอยูไมกี่ประเทศ 
  จากการศึกษาคนควางานวิจัยที่เกี่ยวของพบวาประเด็นการศึกษาเกี่ยวกับอุตสาหกรรม
ไมยางพารา สรุปผลหลักไวดังนี้คือ 
  1)  วิถีชีวิตของประชาชนระดับรากหญาในจังหวัดภาคใตตอนลางผูกพันอยูกับ
สวนยางพารา อาชพีเกษตรกรทําสวนยางเปนอาชพีที่ทํามาหากนิมาชานานจนกลายเปนสวนหนึ่งของ
การดําเนินชีวิต ดังนั้น หากไดมีการพัฒนาอุตสาหกรรมไมยางพาราสามารถชวยสงเสริมใหเกษตรกร
มีชีวิตความเปนอยูที่ดแีละมัน่คง 
  2)  โอกาสของอตุสาหกรรมเฟอรนิเจอรของไทยคือปริมาณวัตถุดิบทีเ่พยีงพอในเชิง
พาณิชยและอุปสรรคปญหาคือการจัดการดานวัตถุดิบ ถาหากมีการศกึษาคนควาวิจยัตอเนื่องในดาน
การบริหารจัดการดานวัตถุดบิชวยสงเสริมภาคอุตสาหกรรมไมไดเปนอยางด ี
  3)   ประเทศไทยมคีวามสามารถดานการจดัหาวัตถุดิบและคณุภาพของวตัถุดิบแตยัง
ดอยคุณภาพดานการบริหารตนทุน 
  ดวยเหตุผลดังกลาวขางตนผูวิจัยจึงไดมกีารศึกษาถึงขีดความสามารถในการผลิตของ
อุตสาหกรรมไมยางพาราเพื่อเปนแนวทางในการบริหารจดัการอุตสาหกรรมไมยางพาราและชวยเสริมสราง
ความเขมแข็งของอุตสาหกรรมทั้งระบบไดอยางตอเนื่อง 


