
 

บทที่ 2 
เอกสารและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

 
 ในสวนของบทที่ 2 เปนการศึกษาเอกสารขอมูลและงานวิจัยที่เกี่ยวของกับการเพิ่มขีด
ความสามารถในดานการผลิตของอุตสาหกรรมไมยางพาราแปรรูปในจังหวดัสงขลาโดยจะศึกษาใน
ประเด็นดังตอไปนี ้
 1. ขอมูลทั่วไปเกีย่วกับยางพาราและอุตสาหรรมไมยางพาราแปรรูป 
 2. การตลาดและกฎหมายที่ควบคุมไมอุตสาหกรรมไมยางพาราแปรรูป 
 3. แนวคดิทฤษฏี 
               -   แนวคดิเกีย่วกบัการบริหารการผลิต 
   -   แนวคดิในการบริหารเชิงกลยุทธ 
   -   ยุทธศาสตรดานอุตสาหกรรมไมยางพาราของไทย 
 4. งานวิจยัที่เกี่ยวของ 

  -   เอกสารงานวิจยัที่เกีย่วของ 
 

ขอมูลท่ัวไปเกี่ยวกับยางพาราและอุตสาหกรรมไมยางพาราแปรรูป 
  
   1.   ประวัติความเปนมาและพัฒนาการของยางพารา 
 
  ยางพารา (Hevea braziliensis) เปนพืชที่มีถ่ินดั้งเดิมในทวีปอเมริกาใต  บริเวณลุมน้ํา
อเมซอน ประเทศบราซิล ไดมาเจริญแพรกระจายในภมูิภาคเอเชียจนเปนแหลงผลิตสําคัญของโลก
ในปจจุบัน ดวยแนวความคิดของชาวอังกฤษที่ตองการใหภูมิภาคนี้เปนแหลงผลิตยางสํารองอีกแหงหนึ่ง 
จึงนํายางพารามาทดลองปลูกในสวนพฤกษชาติสิงคโปรและในกวัลากงัซาร รัฐเปรัค ประเทศมาเลเซีย 
เมื่อป พ.ศ.2420 ถือไดวายางชุดนี้เปนตนกําเนิดสูรากฐานของสวนยางพารานํามาซึ่งอาชีพที่มั่นคง
ของเกษตรกรในภูมภิาคเอเชยีตะวันออกเฉียงใต ตั้งแตนัน้มา (สํานักงานกองทุนสงเคราะหการทํา
สวนยางจังหวดัสงขลา  เขต 1, 2547) 
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  จากนั้นเปนเวลา 22 ป ยางพาราจึงเขามาสูประเทศไทยดวยแนวความคิดของ  
พระยารัษฎานปุระดิษฐมหิศรภักดี (คอซิมบี้ ณ ระนอง) บุคคลซึ่งมีคุณูปการยิ่งตอวงการยางพารา
ขณะดํารงตําแหนงเจาเมืองตรัง ไดไปพบเห็นการทําสวนยางเปนอาชีพ ในเมืองปตตาเวีย จาการตา 
ประเทศอินโดนีเซีย เมื่อคร้ังเดินทางไปศกึษาการสรางทางบนภูเขาของชาวดัทช ในป พ.ศ.2542 กบั
เมื่อคราวเดินทางไปดงูานที่ประเทศมาเลเซีย แตยังไมสามารถทําตามแนวความคิดนี้ได เนื่องจากฝรั่ง
ชาวอังกฤษหวงพันธุยางมาก ขณะเดยีวกันเพื่อเปนการเตรียมพรอม พระยารัษฎาฯ ไดวางพื้นฐานไว
กอนดวยการสงเจาเมือง นายอําเภอ กํานัน ผูใหญบาน ไปเรียนวิธีการปลูกยางเพื่อมาสอนประชาชน
และนําเมล็ดยางมาทดลองปลูกเปนการศึกษา (สํานกังานกองทุนสงเคราะหการทําสวนยางจังหวดั
สงขลา เขต 1, 2547) 

     กระทั่ง ป พ.ศ. 2444 พระสถลสถานพิทักษ (คอยูเกี๊ยต ณ ระนอง) ซ่ึงเปนหลานชาย
ประสบโอกาสเหมาะสมสามารถนําเอาพันธุยางจากประเทศอินโดนีเซียกลับมาเมืองไทยไดและ
นําไปปลูกไวบริเวณบานพกัของตนเองที ่ อ.กันตัง จ.ตรัง (สํานักงานกองทุนสงเคราะหการทําสวน
ยางจังหวัดสงขลาเขต 1, 2547) 

 สืบเนื่องจากเหตุการณคร้ังนั้น พระยารษัฎาฯ จึงสงเสริมใหเกษตรกรปลูกยางพาราอยาง
จริงจัง แมวาราษฎรบางคนจะไมเขาใจและไมรูวายางพารามีประโยชนอยางไร เพราะไมเคยเห็นตน
ยางมากอนในที่สุดการปลูกยางพารากแ็พรหลายและประสบความสําเร็จจนกระทั่งเปดกรีดไดสราง
ความมั่งคั่งและร่ํารวยใหแกประชาชนในสมัยนั้นเปนอยางมาก ยุคนั้นจึงถือเปนยุคตื่นยางและ
ชาวบานเรยีกกันวา “ยางเทศา” พระยารษัฎานุประดิษฐ จึงนับเปน“บิดาแหงวงการยางพาราไทย” 
อยางแทจริง (สํานักงานกองทุนสงเคราะหการทําสวนยางจังหวดัสงขลาเขต 1, 2547) 

 ตอมาในป พ.ศ. 2451 หลวงราชไมตรี (ปูม ปุณศร)ี ไดนําพันธุยางไปปลูกในภาค
ตะวนัออกที่จงัหวัดจันทบุรีบาง ชวยใหอาชีพการทําสวนยางแพรหลายและขยายกวางออกไปอยาง
รวดเร็ว จนมผูีพยายามนําพนัธุยางไปปลูกทั้งในภาคกลาง ภาคตะวนัออกเฉียงเหนือและภาคเหนือ 
ซ่ึงพบหลักฐานไดจากตนยางเกา ๆ ขึ้นอยูในหลายทองที่ทั่วประเทศไทย (สํานักงานกองทนุ
สงเคราะหการทําสวนยางจังหวัดสงขลาเขต 1, 2547) 

 ในยุคเริ่มตนของการปลูกยางพารา ระหวางป พ.ศ. 2442-2460 ไทยมพีืน้ที่ปลูกยางเพยีง 
110,000 ไร แตเนื่องจากเกษตรกรเหน็วารายไดจากการทําสวนยางพาราใหผลตอบแทนสูงกวาพืช
อ่ืนประกอบกบัราคายางที่เกษตรกรขายไดอยูในเกณฑด ี อันเปนผลมาจากการควบคุมการผลิตของ 
สหราชอาณาจกัรและประเทศผูผลิตรายใหญ จึงทําใหเนื้อที่ปลูกยางพาราไดขยายตัวเพิ่มขึ้นถึง 1 
ลานไร ในระหวางป พ.ศ. 2461-2476 และเพิ่มขึ้นเรื่อย ๆ (สํานกังานกองทุนสงเคราะหการทําสวน
ยางจังหวัดสงขลาเขต 1, 2547) 
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 ประเทศไทยไดเร่ิมปลูกยางพาราหลังประเทศมาเลเซียประมาณ 10 ป ตนยางพาราทีป่ลูก
รุนแรก ๆ ปลูกมาจากเมล็ดหรือตนกลาทีง่อกแถวโคนตนยางแก เนื่องดวยตนยางปลูกงายและสภาพ
ดินฟาอากาศอาํนวยราษฎรจึงนิยมปลูกเปนสวนยางขนาดเล็กทั่วไปในลักษณะที่เรียกวา “ปายาง” 
ผลผลิตต่ํา ไดเนื้อยาง 1 กิโลกรัมตอตนยางประมาณ 100 ตน ซ่ึงต่ํามาก คร้ันมาถึง ป พ.ศ. 2503 
สวนยางพาราสวนใหญอยูในสภาพที่แกมากเสื่อมโทรมและใหน้าํยางนอย การปรับปรุงก็มีนอยเพราะ
เปนสวนขนาดเล็กเปนสวนใหญ ขาดเงินทุนในการรื้อสวนเกาแลวสรางสวนยางพันธุดีขึ้นแทน 
(พาณิช  อุทยัรังษี,  2544: 7) 

 ทางรัฐบาลจึงไดกอตั้งสํานักงานกองทุนสงเคราะหการทําสวนยางขึ้นโดยมีวัตถุประสงค
หลักตองการชวยเหลือเงินทนุแกเจาของสวนยางพาราทัว่ไป โดยเฉพาะอยางยิ่งสวนยางพาราขนาดเล็ก
ใหเปลี่ยนมาปลูกยางพันธุดีใหเนื้อยางสูงแทน สวนยางพาราของไทยจึงไดเปลี่ยนสภาพจากปายางมา
เปนสวนยางพนัธุพื้นเมืองมาเปนยางพนัธุด ี และใหผลผลิตสูงทําใหประเทศไทยเปนผูผลิตยางรายใหญ
อันดับ 1 ของโลก รองลงมาไดแก ประเทศอินโดนีเซีย 

 
ตารางที่ 2.1  แสดงปริมาณการผลิตยางธรรมชาติของประเทศตาง ๆ ป 2542- 2546 
 

หนวยปริมาณ :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. ฟลิปปนส 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  (รอยละ) 0 -1.3 7.6 1.4 8.7 
ที่มา : สถาบันวิจัยยาง, 2547 
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 2.   ความรูเก่ียวกับยางพารา 
 
   ยางพารา (Hevea brasiliensis) เปนพืชยืนตน ใบเสนคู มีการผลัดใบเปนประจําทกุป 
มีการปลูกในภาคใตเปนสวนใหญรองลงมาคือภาคตะวันออก การปลูกยางพาราในปจจุบันสวนใหญ
ติดตาดวยยางพันธุดี ผลผลิตเก็บเกีย่วโดยวิธีกรีดเอาน้ํายางจากลําตน เมื่อวัดขนาดรอบลําตนที่ระดบัสูง
จากพื้นดิน 150 เซนติเมตร หรือเมื่ออายุโดยเฉล่ียประมาณ 7 ป สามารถกรีดน้ํายางไดเปนระยะเวลา
หลายป  ขึ้นอยูกับฝมือการกรีดและการบาํรุงรักษาสวน การปลูกยางพาราโดยทั่วไปปลูกเปนพื้นที่
ติดตอกันตลอดแปลง ไมปนกับพืชยนืตนอยางอื่น ขนาดของแปลงปลูกขึ้นอยูกับเกษตรกรผูเปนเจาของ 
สวนใหญเปนเจาของสวนขนาดเล็ก พื้นที่ถือครองเฉลี่ยไมเกิน 10 ไร/ราย ดังนั้น พื้นที่ปลูกยางสวนใหญ
จึงปลูกพืชอ่ืนสลับกันไประหวางแปลงปลูกยาง โดยจะมกีารปลูกพืชอยางอ่ืนมากนอยแคไหนขึน้อยูกับ
ลักษณะของดนิ การใชประโยชนที่ดนิ สภาพเศรษฐกจิ และสังคมของแตละบรเิวณพื้นที่ปลูกยางพารา

ปลูกเปนแถวเปนแนว ระยะปลูก 3×7 เมตร หรือ 2.5×8 เมตร เปนระยะปลูกที่สถาบันวิจยัยาง กรม
วิชาการเกษตรแนะนํา (ฝายวจิัยคณะพณิชศาสตรและการบัญชีจุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย, 2545:2-66) 
  สํานักงานกองทุนสงเคราะหการทําสวนยางไดดําเนินการใหทุนสงเคราะหการปลูก
ทดแทนสวนยางพันธุเกาดวยพันธุดีมาตั้งแต ป พ.ศ. 2504 มีการวางแผนโครงการเปนระยะ ๆ 
ตอเนื่องจนถึงปจจุบัน สํานักงานกองทุนสงเคราะหการทําสวนยางไดอนุมัติพื้นที่สวนยางเกาที่ไดรับ
การสงเคราะหทั่วประเทศและจํานวนพืน้ทีข่องแตละราย รวมทั้งการพิจารณาเอกสารสิทธิ์ถือครอง
ที่ดินของผูยื่นคําขอรับการสงเคราะห อยางไรก็ตามผลผลิตเนื้อไมยางพาราดังกลาวนี้ ไดมกีารศึกษา
พบวา เนื้อไมยางพาราที่มีความเหมาะสมนําไปทําการแปรรูปเปนวัตถุดิบในการผลิตเครื่องเรือนเพียง
รอยละ 30-35 ใชทําไมเสาเข็มประมาณรอยละ 12 เศษไมและไมฟน ประมาณรอยละ 53 ของปริมาณ
ไมที่ทาํออกมาใชประโยชนทั้งหมดตามลําดับ ไมยางพาราทอนจะมีมากหรือนอยข้ึนอยูกับจาํนวน
พื้นที่สวนยางเกาที่จะทําการตัดออกเพื่อเปลี่ยนยางพนัธุใหม หรือการตดัฟนพืน้ที่สวนยางพนัธุดีทีม่ี
อายุประมาณ 25 ป ที่ใหน้ํายางต่าํกวามาตรฐาน สวนยางประเภทดังกลาวไดตั้งเปาหมายรวมไว
ประมาณ 2.3 แสนไร/ป สามารถใหเนื้อไมประมาณ 5 ลานลูกบาศกเมตรตอป แนวโนมในอนาคตของ
การผลิตไมยางพาราขึ้นอยูกับสภาวะราคาน้ํายางซึ่งถือเปนปจจัยใหเกิดแรงจูงใจในการตัดหรือไมตัดสวนยาง
เพื่อขายไมยางพาราทอน (สํานักวิชาการปาไม กรมปาไม กระทรวงเกษตรและสหกรณ, 2543 :12) 
  สํานักงานกองทุนสงเคราะหการทาํสวนยางจังหวดัสงขลาไดมีการอนุมัติเปาหมาย
ปลูกแทน โครงการสงเคราะหปลูกแทนยางพาราประจําป 2549 เพื่อชวยเหลือเกษตรและสนับสนนุ
ดานวัตถุดิบแกภาคอุตสาหกรรม โดยมีเปาหมายปลูกแทนทั้งประเทศในป 2549 จํานวน 350,000 ไร 
โดยเปาหมายสูงสุดคือจังหวัดสงขลา จํานวน 48,100 ไร โดยแบงออกเปนสงขลา เขต 1 จํานวน 
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27,800 ไร และสงขลา เขต 2 จํานวน 20,300 ไร  รองลงมาคือจังหวัดสุราษฎรธานี จํานวน 43,600 ไร 
จากขอมูลขางตนสามารถคาดการณสถานการณดานวัตถุดบิของโรงงานอุตสาหกรรมในจังหวดัสงขลา
ไดวามีโอกาสที่จัดหาวัตถุดบิใชในกระบวนการผลิตสูงกวาจังหวัดอืน่  (ดังตารางที่ 2.2) 
  จากการคนควาของสถาบันวิจัยยาง ประจําป 2535 พบวา ปริมาณการใชประโยชน
จากสวนยางพารา 1 ไร ไดปริมาตรไมเฉลี่ย 40 ลูกบาศกเมตร โดยสูงสุดรอยละ 27 นําไปผลิตเปน
เฟอรนิเจอร  รองลงมารอยละ 19 ใชทําเปนเชื้อเพลิงสําหรับโรงงานปลาปนและเผาถาน  นอกจากนี้
แลวสามารถนําไปทําเปนลังสินคา เปนตน ดังตารางที่ 2.3 
 

ตารางที่ 2.2  เปาหมายการปลูกไมยางพาราทดแทน 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 
สุราษฎรธานี 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 
ปตตานี 1,546 12,100 
นราธิวาส 3,012 28,200 
สํารอง 200 2,000 

รวม 349,486 350,000 

ที่มา : ฝายสงเสริมการสงเคราะห. สํานักงานกองทุนสงเคราะหการทําสวนยางจังหวดัสงขลา, 2548 
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ตารางที่ 2.3   ปริมาณการใชประโยชนจากสวนยางพารา 1 ไร ไมเฉลี่ย 40 ลบ.ม. 
 

ประโยชนท่ีใช รอยละ 
ทําเฟอรนิเจอร 27 
ทําลังสินคา 12 
ทําฟนรมควันยางแผน 8 
ทําฟนโรงงานปลาปน 19 
ใชในโรงอิฐ,กระเบื้อง 13 
ใชในโรงงานปูนขาว 2 
เผาถาน 19 

รวม 100 
ที่มา : สถาบันวิจัยยาง, 2535 
 

  3. คุณสมบัติและลักษณะเนื้อไมยางพารา  
 
   ไมยางพาราไมจัดเปนไมเนื้อแข็งตามมาตรฐานของกรมปาไมและสํานกังานมาตรฐาน 
กระทรวงอุตสาหกรรม เปนไมที่ไมเหมาะสมอยางยิ่งที่ใชในการกอสรางทั้งนี้เนื่องจากขนาดไมยางพารา
ที่จะนํามาเปนไมแปรรูปเปนขนาดไมกอสรางหายาก มีการบิดงอและไมคงทนซึ่งเปนสาเหตุสําคัญที่ไม
นิยมนํามาใชแตก็ใชทําเปนไมแบบคอนกรตีไดดีพอสมควร ใชทําลังใสของไดดีมากแตตองมีการยึด
ติดตะป ู
           ไมยางพาราเนือ้ไม มีสีขาวนวล ความถวงจาํเพาะระหวาง 06.60 - 0.70 ที่ความชื้นในไม
รอยละ12 สวนที่เปนกระพี ้ และแกนไมแตกตางกัน เนือ้ไมคอนขางละเอียด เสี้ยนสนเล็กนอยมาก       
ไมยางพาราไมเห็นวงปเดนชัด แตลายไมมองเห็นได เนื่องจากความแตกตางระหวางความแนนของ
ไฟเบอร และ ปริมาณความหนาแนนของหมูเยื่อ Parenchyma ทางดานขาง ลักษณะ Pore เปนแบบเดีย่ว 
และแฝด 2-3 Pore คละกัน และกระจายอยูคอนขางสม่ําเสมอมี Metatracheal Parenchyma (concentric) 
ติดกบั Ray เปนตาขายทาง ดานหนาตัด (สํานักวิชาการปาไม กรมปาไม กระทรวงเกษตรและสหกรณ, 
2543 : 20) ดังแสดงไวในรูปที่ 2.1 
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รูปที่ 2.1  ลักษณะของไมยางพารา 
ที่มา : สํานักวชิาการปาไม กรมปาไม กระทรวงเกษตรและสหกรณ, 2543 

 

ตารางที่ 2.4  คุณสมบัติของไมยางพารา 

ความถวง ความแขง็แรง กก./ซม2 ความชื้น×100 ความเหนียว ความแขง็ ความชื้น 
(รอยละ) จําเพาะ ดัด บีบ เชือด กก./ซม2 การเคาะ  

12 0.70 973 478 162 960 2.86 538 

ที่มา : สมาคมธุรกิจไมยางพาราไทย, 2544 
 

  4. อุตสาหกรรมไมยางพารา 
 

  อุตสาหกรรมไมยางพารา หมายถึง อุตสาหกรรมไมยางพาราทั้งระบบโดยเริ่มจาก
อุตสาหกรรมตนน้ํา อุตสาหกรรมกลางน้าํ และอุตสาหกรรมปลายน้ํา สําหรับประเทศไทยมกีาร
เพาะปลูกยางพารามากกวารอยป หากมองนโยบายของภาครัฐในชวง 10 ป ที่ผานมานี้ ไดมุงเนน
การใชประโยชนจากน้ํายางเปนหลัก จะเห็นถึงแนวโนมการควบคุมการขยายพืน้ทีก่ารปลูกตนยาง
อยางชัดเจน ซ่ึงมีการจํากัดพืน้ที่การปลกูสวนยางโดยมไิดมองถึงประโยชนจากไมยางพาราเปนสําคญั 
   ในสภาพปจจบุันการใชไมยางพาราในขอจาํกัดทีม่ีอยูและมีการพฒันาไปแลวในระดับ
หนึ่งนั้นไมยางพารายังคงมีศักยภาพที่จะสามารถนํามาใชประโยชนไดอีกหลายดาน จึงมีความจําเปน
จะตองสรางมลูคาเพิ่มในสวนที่ไมไดใชประโยชน 
  ซ่ึงในปจจุบันมีการนําไมยางพารามาใชเพื่อเพิ่มมูลคาไดมากขึ้น กอใหเกิดโรงงาน
อุตสาหกรรมและอุตสาหกรรมไมยางพาราในหลายรูปแบบเพิ่มมากขึ้น ไมวาจะเปนการผลิตไมยางพารา
อบแหง  ช้ินสวนเฟอรนเิจอร  ไมแผนปารติเกิ้ลบอรด หรือเครื่องเรือนจากไมยางพารา 
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ตารางที่ 2.5 จาํนวนโรงงานไมแปรรูปไมยางพารา 
 

จํานวนโรงงาน ภาค 

แปรรูปไมท่ัวไป แปรรูปไมยางพารา 

รวม รอยละ 

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 

รอยละ 56.76 43.25   
ที่มา : สถิติปาไมของประเทศไทย, 2539 :52 
 
     จากขอมูลพบวาจากจํานวนโรงงานแปรรูปไมยางพาราทั้งหมด 327 โรง ซ่ึงอยูในภาคใต
ถึง 191 โรง คิดเปนรอยละ 72.08 ทั้งนี้เนือ่งจากสวนยางพาราปลูกมากในภาคใต คดิเปนรอยละ 90 
ของไมยางทั้งหมดในประเทศไทย ผูประกอบโรงงานไมแปรรูปยางพาราจึงไปตั้งโรงงานใกลแหลง
วัตถุดิบ เพื่อลดคาใชจายในการขนสง และติดตอสวนยางสะดวก และตามขบวนการตัดเล่ือยและอบ
จะตองทําอยางรวดเร็ว มิฉะนั้นสีไมยางพาราจะเปลี่ยนไป 
  ไมยางพารากวารอยละ 80 คือ ประมาณ 11 ลานไร จากที่มีทั่วประเทศ 12.3 ลานไร 
ปลูกในภาคใต จึงมีโรงงานอตุสาหกรรมไมวาจะเปนโรงเลื่อย โรงอบ โรงงานผลิตชิน้สวนไม โรงงาน 
ผลิตเครื่องเรือนไม ของใชไม กรอบรูปไม ที่ทําจากไมยางพาราเปนจํานวนมาก ในป 2541 พบวามี
ทั้งสิ้น 373 โรงงาน โดยแยกตามประเภทดงันี้ 
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ตารางที่ 2.6  จาํนวนโรงงานอุตสาหกรรมไมยางพาราในภาคใต 
 

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

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

จังหวัด จํานวนโรงงาน เงินทุน (บาท) แรงงาน (คน) แรงมา 
สงขลา 80 6,284,000,000 6,144 72,566.00 
สุราษฎรธานี 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 
ปตตาน ี 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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  สําหรับโรงงานไมยางพาราในภาคใตแบงออกตามรูปแบบกิจการไดดงันี้ 
  1. โรงเล่ือย โรงอบ (โรงงานไมยางพาราแปรรูป) 
  2. โรงงานผลิตชิ้นสวนเครื่องเรือน 
  3. โรงงานผลิตเครื่องเรือน 
  4. โรงงานผลิตของเลน ของใช 
  5. โรงงานผลิตไมปารติเกิลบอรและเอ็มดีเอฟ (Particle Board / MDF) 
 
  5.   อุตสาหกรรมไมยางพาราแปรรูป 
 
  อุตสาหกรรมไมยางพาราแปรรูป หรืออุตสาหกรรมโรงเลื่อยเปนอุตสาหกรรมตนน้าํ
ของอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมยางพารา หลังจากที่ไดตดัไมยางพาราจากสวนยางแลวจะนําไมยางพารา
สงเขาโรงเลื่อย โรงอบไม กอนที่จะไปผลิตเปนเฟอรนเิจอร การที่จําเปนตองมีการอบไมยางพารา
เนื่องจากไมยางพาราเปนไมที่มีความชืน้สูง ถาไมไดผานการอดัน้าํยาอบแหง เนื้อไมจะเปอยยุยภายใน 
30 วนั กจ็ะสลายตวั เนื่องจากไมยางพารามีแปงและน้าํตาล รวมถึงน้ําอยูในเนื้อไมสูงถึง รอยละ80-100 
ซ่ึงจะทําใหเกดิเชื้อราเขียว (Blue Stin) ไดงาย แตเดิมเมือ่ยังไมมีการนาํไมยางพารามาทําเฟอรนิเจอร 
แตใชเฉพาะในการทําลังขนของ ซ่ึงใชแลวทิ้งไป จึงไมคอยเกิดปญหาเมื่อเกิดราเขียวบนเนื้อไม  
คาความชืน้ของไมยางพาราหลังจากที่ออกจากเตาอบ จะเหลืออยู รอยละ8 แตเมื่อออกมาเจอกับอากาศ
ภายนอก ความชื้นจะเพิ่มเปนรอยละ 10 ซ่ึงการอบไมจะทําใหน้ําหนกัไมหายไปมาก 
                        วัตถุดิบของโรงงานไมยางพาราแปรรปูคือไมยางพาราสดที่โคนจากสวนยาง โดยทาง
สวนยางจะมกีารตัดไมยางพารา เรียกวาไมทอน หรือไมบอง มาขายกบัโรงงานไมแปรรูป  ลักษณะ
การจัดหาวัตถุดิบสามารถทําได 2 รูปแบบคือ 
  1.   การซื้อผานคนกลาง ประมาณรอยละ 70 ของความตองการซื้อวัตถุดบิ 
  2.   ซ้ือโดยตรงจากเจาของสวน 
  และในการรับซ้ือไมยางพาราทอนจะมีการกําหนดความยาวของไมยางพาราเพื่อ
ความสะดวกในการขนสงจากสวนยางถึงโรงงานและการแบกทอนซุงจากสวนขึน้รถ คนแบกสามารถ
แบกไดไมหนกัมากเกนิไป 
  ราคาซื้อขายไมยางพาราทอน มีการคิด 2 แบบ คือ 

           1. คิดราคาไมทอนเปนหลา ปจจุบันไมนิยมนกั วิธีนี้โรงงานกําหนดความยาวที่ตองการ
โดยใหผูขายจดัสงเปนเมตร โดยคิดจากขนาดของรถ ตามความกวาง X ยาว X สูง ในป 2541 ราคา
ประมาณ 600-650 บาท / ลูกบาศกหลา 
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  2.   คิดราคาไมทอนเปนน้ําหนกั นิยมมากในปจจุบัน ราคาขึ้นอยูกับเสนผาศูนยกลาง
ของไมยางพาราทอน  
 

  
 

รูปที่ 2.2  ลักษณะไมยางพาราทอนที่ซ้ือขายในปจจุบัน 
 

ตารางที่ 2.8 ราคาไมยางพาราของโรงงานตาง ๆ ในพื้นที่สํานักงานกองทุนสงเคราะห     
  การทําสวนยาง ในจังหวดัสงขลาเขต 1 (ณ วันที่ 16-30 มิถุนายน 2547) 
 

ราคาประกาศรับซ้ือ ณ โรงงาน 

ขนาดเสนผาศนูยกลาง (บาท/กก.) 

ชื่อโรงงาน 

>10’ >8’ >6’ >6’ 

ไมแยกขนาด 

หจก.ม.สัมพนัธ 1.30 1.25 1.20 0.50 1.20 
บ.เซาเทอรนพาราวูด จํากัด 1.35 1.30 1.25 0.55 1.20 
โรงงานดาวเรอืง รักษเดชา 1.25 1.20 1.15 0.45 1.15 
บจก.เอ.พี.เค.เฟอรนิช่ิงพาราวูด 1.30 1.25 1.20 0.50 1.20 
บริษัท อันวาร พาราวูด จํากดั 1.80 1.70 1.50 0.80 - 
บริษัท ที เอ็น พาราวูด จํากัด 1.75 1.55 1.45   ไมซ้ือ - 
โรงเล่ือยศิลาทอง 1.50 1.40 1.20 - - 
โรงงาน เค.อาร พาราวูด 1.50 1.45 1.30 - - 
บจก. กรีนรีเวอรวูด 1.50 1.45 1.25 - - 
หจก. ทีเอสเอม็ พาราวูด - - - - 1.40-1.50 
ที่มา : http://rubber.co.th.rpwood.php,2548 :20 /10/2549 
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 6. กระบวนการผลิตไมยางพาราแปรรูป 
 
  อุตสาหกรรมโรงเลื่อย โรงอบไม เปนอุตสาหกรรมตนน้ําของอุตสาหกรรมเฟอรนเิจอร
ยางพาราหลังจากที่ไดตัดไมยางพาราจากสวนยางแลว จะนําไมยางพาราสงเขาโรงเล่ือยโรงอบไม
กอนที่จะนําไปผลิตเปนเฟอรนิเจอร  ดังรูปที่ 2.3  
 
 
 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

รูปที่ 2.3 ขั้นตอนการผลิตไมยางพาราแปรรปู 
ที่มา : วีรศักดิ์  ตุลยาพร, 2543 

 

สวนยางพารา/การเตรียมซุง 
-   ตัด / ฟน 

-  ขนสง 

การตัดไม 

ไมเสีย ไมด ี

เล่ือยเปดปก 

การอาบและอัดน้ํายา 

จําหนายเปนฟนหรือ  
เผาถาน 

การอบไมเพื่อกาํจัด
ความชื้น 

การเรียงและบรรจุ สงให
โรงงานผลิตเครื่องเรือน 
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  6.1 การเตรียมไมซุงหรือไมยางพาราทอน การตดัไมยางพาราทอนจะทาํเมื่อตนยางพารา
ที่มีอายุอยูในชวง 20-30 ป  โดยจะตองคัดเลือกไมยางพาราทอนโดยมีขนาดเสนผานศนูยกลาง 8 นิว้
ขึ้นไป จึงจะถอืวาดีแตถาในกรณีที่ไมขาดแคลน ถาไมซุงมีขนาดเสนผานศูนยกลาง 6-7 นิ้ว ก็พอใชได 
แตจะไมใชไมที่มีขนาดเสนผานศูนยกลางต่ํากวา 6 นิว้ ความยาวประมาณ 1.30 เมตร มีลําทอนตรง
ไมคดงอไมมตีาไมจะดีมาก ซ่ึงคอนขางหายาก ตาไมจึง ควรอยูในชวงปลายไมและไมมีวงดํา หรือมี
ตําหนิที่เกิดจากการกรีด ไมเปนโพรง ซ่ึงการคัดเลือกไมซุงในขัน้นีเ้พื่อปองกันตําหนิทีเ่กดิกับเฟอรนเิจอร
ในภายหลังซึ่งเมื่อคัดเลือกไดแลวก็จะนํามากองเตรียมไวเพื่อรอการแปรรูป 

 

 
 

รูปที่ 2.4 ไมซุงหรือไมยางพาราทอนเพื่อรอการแปรรูป 
ที่มา : บริษัทวูดเวอร ยไูนเตด็ จํากัด, 2548 

 
   ไมยางพาราทอนซึ่งเปนไมที่อยูในลักษณะของไมซุง ไดมาจากการตดัฟนหรือ
การโคนไมเพือ่จะนํามาทําการแปรรูป อาจจะถูกทั้งมอดและเชื้อรา เขาทําลายไดอยางรวดเร็วหลัง
การตดัฟนโดยตัวเมียของมอดจะเขาวางไขบนไม หรือตามรอยแตกแยกของไมทีเ่พิง่โคนลม และเสน
ใยของเชื้อรากจ็ะเริ่มเจริญเขาไปในเนื้อไมภายในระยะเวลา 24 ชั่วโมง หลังการตัดฟน ดังนี้จึงมี
ความจาํเปนทีจ่ะตองมกีรรมวิธีปองกนัไมยางพาราทอนในทันทีที่มกีารตัดฟน เพื่อมใิหมอดและเชื้อรา
เขาทําลายไมยางพาราทอนกอนที่จะทําการแปรรูปไม การปองกันในขัน้การเตรียมไมยางพาราทอน
สามารถทําได 2 วิธี คือ 
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   1) การปองกันโดยใชสารเคมีไมยางพาราที่ตดัฟนลงแลวใหม ๆ ควรจะไดรับ
การพนดวยสวนผสมของยากันเชื้อราและยาฆาแมลงเพื่อปองกันความเสียหายจากเชื้อราและมอด 
ซ่ึงทั้งสองชนิดสามารถเขาทําลายไมไดในเวลาอันรวดเรว็มาก การพนยาจะตองพนใหทั่วทั้งทอน โดยเฉพาะ
ทางดานหนาตัดและตามรอยแตกของไม และเปลือกไมควรจะเอาใจใสดูแลเปนพิเศษใหยาเขาไป
เคลือบอยูอยางทั่วถึง เพราะการเขาทําลายสวนใหญนัน้ เริ่มจากทางดานหนาและตามรอยแตกบนผิวไม 
    นอกจากการพนยาแลว อาจใชการจุมไมลงในน้ํายาหรือใชแปรงทาน้ํายาบน
ทอนไมใหทัว่แตทั้งสองวิธีนี้ไมนยิมใชในกรณีที่มีไมมาก ๆ เนื่องจากสิ้นเปลืองเวลาการปฏิบัติมาก  
   2) การปองกันโดยไมใชสารเคมี  หลังจากตัดฟนถาจําเปนตองทิ้งไมไวเพื่อ
การแปรรูปเปนเวลานาน หรือไมสามารถที่จะใชสารเคมีในการปองกันการเขาทําลายของศัตรูทําลาย
ไมยางพาราได ควรนาํไมลงแชในน้ําโดยใหทอนไมจมอยูในน้าํตลอดเวลา กจ็ะสามารถปองกนัไมให
ไมนัน้เสยีหายไดเปนเวลานานเทาที่ไมนัน้แชอยูในน้ํา แหลงน้ําที่นําไมลงแชนั้นควรเปนทีม่ีการไหลเวยีน
ของน้ําได ทั้งนี้เพื่อใหมีการถายเทของอากาศมิฉะนั้นไมที่แชอยูในน้ํานาน ๆ อาจถูกแบคทีเรียเขา
ทําลายซึ่งนอกจากจะเกดิกลิน่เหม็นแลวยังทําใหสีของไมเปล่ียนไปดวย 
 

  6.2 การแปรรูปไมยางพาราทอน เปนการนําเอาไมยางพาราทอนที่ไดเตรยีมไวมา
ทําการแปรรูปดวยเครื่องจักร ซ่ึงเครื่องจักรที่ใชไดแกเล่ือยวงเดือน และเลื่อยสายพาน ปริมาณไม
ยางพาราแปรรปูที่ไดจากไมยางพาราทอนแตละทอนมีอัตราสวนไมสูงมากนัก ทั้งนี้ขึ้นอยูกับ 
   1) ขนาดของไมยางพาราทอน 
    2) ชนิดของเลื่อยที่ใช 
    3) เทคนิคการเลื่อย 
   ขนาดของไมยางพาราทอน ที่มีเสนผาศูนยกลางมากจะไดไมยางพาราแปรรูป
มากกวาขนาดของไมยางพาราทอน ที่มเีสนผาศูนยกลางนอย ชนดิของเลื่อยที่ใชในการแปรรูปไมยางพารา
ทอนก็ไดแก เล่ือยวงเดือน และเลื่อยสายพาน เล่ือยวงเดือนมีคลองเล่ือยกวางประมาณ 1/4-3/16 นิ้ว 
ในการซอยไมกระดานหนา ½-1 นิว้ จะทาํใหเสียเนื้อไมไปประมาณรอยละ20-50 ของไมที่เล่ือยออกมา
แตละแผนสวนเทคนิคการเลื่อยจะหมายถงึ การเลื่อยเปดปก การผลิตไม และการตัง้หนาไมเพื่อให
ไดปริมาณไมแปรรูปมาก ในการเลื่อยเปดปกเปนการเลื่อยไมยางพาราทอนจากดานขางไมเขากลางไม 
ใชกับไมทอนที่มีขนาดเสนผาศูนยกลางไมยาวมากเกินไป ถาเปนไมยางพาราทอนที่มีขนาดเสนผาศูนยกลาง
ยาวใหญมากจะไมใชวิธีการเลื่อยเปดปก แตจะเลื่อยจากกลางไมทอนแลวคอยเล่ือยเขาหาดานขางของ
ไมทอน ซ่ึงวิธีนี้ จะทําใหไดปริมาณไมยางพาราแปรรูปมาก อัตราการสูญเสียนอย  
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   รูปแบบการเลื่อยท่ีใชในโรงงานไมแปรรูป แบงได 2 ลักษณะ 
   1.   เล่ือยโตะเปดปก  จะมีรถปอนไมซุงวิ่งบนราง และมีคนับังคับ 
   2.   เล่ือยโตะซอย  เปนโตะสําหรับรับไมตอจากการเลื่อยเปดปก 

  การเลื่อยนัน้สวนใหญจะใชแรงงานคนเปนหลัก เนือ่งจากไมยางพารามีขนาดเสนผาศูนยกลาง 
6-10 นิว้ และเปนไมทอนสัน้ มีความยาว 1-1.30 เมตร การเลื่อยเปดปกของบางโรงงานจึงไมใชรถ
ปอนไมซุง แตจะใชแรงงานคนแทน นอกจากนั้นบางโรงงานจะใชเล่ือย 1 ตวั ทําการเลื่อยทั้งสอง
อยางอยูดวยกนั คือทําหนาทีเ่ล่ือยเปดปกและซอยเปนไมแปรรูปอยูในตัวเดยีวกัน 
 

  รูปแบบการเลื่อยไมมี 2 แบบ คือ 
  แบบที่ 1  การเลื่อยโดยการผาแบงครึ่งไมทอนออกเปน 2 สวนกอน แลวจึงซอยไม

เปนไมแปรรูป ดังรูปแสดง 
 
 

 
 
 

        หรือ                         
 
 

 
  แบบที่ 2 จะเลือ่ยขอบโคงออกกอน แลวจึงซอยเปนไมแปรรูปตามขนาด ดังรูป 
 
 
 
 
 
 
  ขนาดของไมแปรรูป โรงเล่ือยไมยางพาราจะเลื่อยใหมีความหนา 0.5-1-7.5 นิ้ว แต
สวนใหญจะเลือ่ยใหมีความหนา 1 นิ้ว เพื่อใชในการทําเครือ่งเรือน สําหรับความกวางอยูในชวง 1-5 นิ้ว 
แตนิยมเลื่อยใหมีขนาดหนากวาง 2-4 นิ้ว สวนความยาวมีขนาด 1 เมตร  1.10 เมตร 1.20 เมตร 1.25 เมตร 
และ 1.30 เมตร ตามลําดับ สวนใหญการเลื่อยไมจะมีการเผือ่ดานหนาและกวางไวประมาณ 1/8-1/2 นิ้ว 
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  ปจจัยท่ีมีอิทธิพลตอการแปรรูปไม  
    อัตราการแปรรูปไม (Lumber recovery) หมายถึง สัดสวนของปริมาตรไมแผนที่แปร

รูปไดตอปริมาตรของไมทอนคิดเปนเปอรเซ็นต เขียนไดเปนสูตร ดังนี ้

  อัตราการแปรรูปไม =   ไมทอนปริมาตรของ

% 100      ไมแปรรูปปริมาตรของ ×
 

 
  ปริมาตรไมทอน (V) =    G2L / 4 ¶ 

   หรือ                    =   .0795 G2L  ม3 

   G               =   ขนาดเสนรอบวง (เฉลี่ย) เปนเมตร 
   L               =    ความยาวเปนเมตร 
      ปริมาตรไมแปรรูป     =   กวาง ×  ยาว ×  หนา ม3 

 

      สําหรับในทองตลาดการคาไมแปรรูปนิยมซ้ือขายกันเปนลูกบาศกฟุต ซ่ึงมกีารคิดปริมาตร 
ดังนี้  

      ปริมาตรไมแปรรูป  =   กวาง ×  หนา ×  ยาว ×  0.0228 จํานวนชิน้  
       (โดยความกวาง ความหนา มหีนวยเปนนิ้ว และ
       ความยาวมีหนวยเปนเมตร และปริมาตรที่ไดเปน 
       ลบ.ฟ (F3)) 
      ตัวอยางเชน ไมขนาดกวาง 5'  หนา 4' ยาว 2.50 เมตร จํานวน 25 ช้ิน คิดเปนปริมาตร 
      ปริมาตรไม     =   5” X  4”   X 2.50  X 25 X 0.0228 
                                  =   28.50  ลบ.ฟ. 
         อัตราการแปรรูปไมจะมากหรือนอยขึ้นอยูกับปจจยัตาง ๆ ดังนี้ คือ 
   1.   ความโต (Log diameter) ความยาวและความเรียว (Length and Taper) และ
คุณภาพของไม (Quality )  
   1.1.  ความโต (Log diameter) หรือขนาดเสนผาศูนยกลางของไมทอนจะมีผล
โดยตรงตออัตราการแปรรูปไม  กลาวคือ ไมทอนที่มีขนาดเสนผาศูนยกลางขนาดใหญ  เมื่อนํามาเลื่อย
เปนไมแผนแลวจะไดปริมาณไมแปรรูปมากกวาไมทอนขนาดเล็ก  เชน  ไมขนาดเสนผาศูนยกลาง 
8.3 นิ้ว  เล่ือยเปนไมแผนไดขนาด 2 ×  4 นิ้ว จํานวน 2 แผน และไดขนาด 2 ×  6 นิ้ว 2 แผน ซ่ึงเมื่อ
เทียบกบัไมทอนขนาดเสนผาศูนยกลาง 8.9 นิ้ว จะไดไมแผนไดขนาด 2 ×  4 นิ้ว จาํนวน 2 แผน และ
ไดขนาด 2 ×  8 นิ้ว 2 แผน จะเห็นไดวาขนาดเสนผาศูนยกลางตางกัน 6 นิ้ว นั้น จะทําใหไดขนาดไม
ที่แตกตางกันจากหนากวาง 6 นิ้ว  ขนาดกวาง 8 นิ้ว ซ่ึงทําใหอัตราการแปรรูปไมเพิ่มมากขึ้น 
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   1.2 ความยาวและความเรียว (Length and Taper) ไมทอนที่มีขนาดความโต
ดานโคนกับปลายเทากันหรือเกือบเทากัน ความยาวของไมจะไมมีผลตออัตราการแปรรูปของไมแต
อยางใด ความยาวของไมทอนจะมีผลตออัตราการแปรรูปก็ตอเมื่อขนาดความโตดานโคนกับปลาย
แตกตางกัน ซ่ึงยิ่งมีความแตกตางกันมากเทาใดก็จะทําใหอัตราการแปรรูปไมต่ํามากตามไปดวย ตัวอยางเชน  
ไมทอนที่มีความเรียวของไม 1 นิ้ว (ขนาดความโตดานโคนกับปลายตางกัน 1 น้ิว) จะใหอัตรา 
การแปรรูปไมมากกวาไมทอนที่มีความเรียว 2 นิว้  เปนตน 
   1.3 คุณภาพของไมทอน (Quality) หมายถึง ลักษณะของไมทอน ความตรงเปลา  
ตําหนิเกี่ยวกับการผุ หรือการถูกทําลายของมอด และแมลง รอยแตกตาง ๆ ไมทอนที่มีคุณภาพดี คือ
ไมทอนที่มีลักษณะตรงเปลา ไมคดงอ ปราศจากตําหนิจากการทําลายของแมลง และรอยแตกตางๆ 
จะใหอัตราการแปรรูปไมสูงกวาไมที่มีคณุภาพต่ํากวา 
  2. คลองเลื่อย (Saw Kerf of Kerf width) คลองเลื่อยนั้นเปนปจจัยที่สําคัญอีก
ประการหนึ่งที่จะเปนตัวช้ีใหเราทราบไดวาผลผลิตไมแปรรูปเพิ่มมากขึ้นหรือลดนอยลง การเลือกใช
ชนิดของเครื่องเลื่อยในการแปรรูปไม จะเปนตัวกาํหนดคลองเลื่อย โดยทัว่ไปเลื่อยวงเดือนนั้นจะมี
คลองเลื่อยมากกวาเลื่อยสายพาน ซ่ึงเราอาจมองวาเปนการสูญเสียเนื้อไมเพยีงเล็กนอยเทานั้น แตในทาง
ปฏิบัตไิดมีผูศึกษาและพบวา การเลื่อยสายพานนั้นจะชวยใหผลผลิตไมแปรรูปเพิ่มมากขึ้นประมาณ
รอยละ 5-7   ดังตัวอยางการเลื่อยไมทอนขนาดเสนผาศูนยกลาง 8.3 นิว้ ยาว 16 ฟุต 
   2.1 คลองเลื่อย 0.24 นิ้ว ไดไมแปรรูป 
    2 ×  4  นิ้ว 2 แผน 
    2 ×  8  นิ้ว  2  แผน 
    รวมปริมาตร 5.33 ลูกบาศกฟุต 
   2.2 คลองเลื่อย 0.18 นิ้ว  ไดไมแปรรูป 
    2 ×  4  นิ้ว 1 แผน 
    2 ×  6  นิ้ว 1 แผน 
    2 ×  8  นิ้ว 2 แผน 
    รวมปริมาตร  5.77  ลูกบาศกฟุต 
   จะเห็นไดวาการใชคลองเล่ือยตามขอ 2.2 นั้น จะไดไมแปรรูปเพิ่มมากขึ้น  
5.77-5.33  = 0.44 ลูกบาศกฟตุ หรือคิดเปนรอยละ 8.2 
  3. การเลื่อยเผ่ือขนาด (Over sizing) การเลื่อยไมโดยทั่วไปแลวจะตองมีการเผื่อขนาด
ของไมแปรรูปไวเสมอ  สําหรับความคลาดเลื่อนที่เกิดจากการเลื่อย (Sawing Variation) จากการหดตวั
ของไมเมื่อไมแหงและเผื่อสําหรับการไสปรับแตง ซ่ึงการเผื่อขนาดของไมทั้ง 3 ประการนี้จะมีผลตอ
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อัตราการแปรรูปไม การเผื่อขนาดที่เราสามารถควบคุมได คือ การเผื่อขนาดจากการคลาดเคลื่อนของ
การเลื่อยและการไสปรับแตง สวนการเผือ่ขนาดจากการหดตัวของไมนั้น ขึ้นอยูกับไมแตละชนดิที่
เกดิมากนอยแตกตางกนัไปตามมาตรฐานการผลิตภณัฑอุตสาหกรรม มอก.421-2526 ขอกําหนดทัว่ไป
ของการแปรรูปกําหนดไวดงันี้คือ 
 
ตารางที่ 2.9  การเลื่อยเผ่ือความหนาของไมแปรรูป 
 

เล่ือยเผื่อขนาดความหนา ความหนาไมแปรรูป 

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 : สวนอุตสาหกรรมเครื่องเรือน, มปท. 
 
ตาราง  2.10  การเลื่อยเผ่ือความกวางของไมแปรรูป 
 

ความกวางไมแปรรูป เล่ือยเผื่อความกวางขั้นต่ํา 

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 : สวนอุตสาหกรรมเครื่องเรือน, มปท. 
 
  4. การเลื่อยไมแปรรูปหลายขนาด (Product mix) การเลื่อยไมแปรรูปหลายขนาดใน
คราวเดียวกนั จะมีผลตอการเพิ่มของอัตราการแปรรูปไม ในไมซุงทอนขนาดเดยีวกัน การเลื่อยไม
จํานวนนอยครัง้กวาจะใหผลผลิตมากกวาการเลื่อยจํานวนมากครั้งกวา กลาวคือ การเลื่อยไมแปรรูปที่มี
ขนาดใหญ เชน 4 ×  4  นิว้ จะใหอัตราการแปรรูปมากกวาการเลื่อยไมแปรรูปขนาด 1 ×  2 นิว้ เปนตน 
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หรือตัวอยางเปรียบเทียบโรงเลื่อยที่เล่ือยไมซุงทอน มีความยาว 3.6 เมตร โดยเลื่อยเปน 2 ลักษณะ 
คือ ลักษณะที ่ 1 เล่ือยเปนไมขนาด 8 ×  8½ นิ้ว และสวนที่เหลือเปนขนาดความหนา 1 นิ้ว สวน
ลักษณะที่ 2 เล่ือยเปนไมขนาดความหนา 1 นิ้ว อยางเดยีวจะไดไมแปรรูป 7 แผน แตจะสูญเสีย
คลองเลื่อยในการเลื่อย 6 คร้ัง กวาง 1½ นิว้ (คลองเล่ือยกวาง 1/4 นิว้) จะเหน็ไดวาการเลื่อยแบบแรก
จะใหผลผลิตไมแปรรูปมากกวาแบบที่สอง 
  5. การเปดปกครัง้แรก (The Best Opening Face) BOF หมายถึง การพิจารณาเลือก
เปดปกครั้งแรกของการเลื่อย เพื่อใหไดไมแปรรูปมากที่สุด การเปดปกไมคร้ังแรกของไมซุงนั้นมี
ความสําคัญมาก เพราะหากเปดปกแรกดีและถูกตอง จะชวยทําใหผลผลิตของไมแปรรูปมากขึ้น โรงเลื่อย
โดยทั่วไปการเปดปกของไมซุงนั้นใชนายมาที่มีความชํานาญเปนพิเศษ  ซ่ึงเปนความสามารถเฉพาะ
บุคคล โดยอาศัยประสบการณจากการเลื่อยไมจํานวนมาก ๆ และหลายขนาด เปนผูพิจารณาวาจะเปดปก
มากนอยเพยีงใด ตอมาไดมีการพัฒนามาใชการเลื่อยไมโดยคอมพวิเตอร ซ่ึงระบบ Best Opening Face 
(BOF) ก็ไดมีการนํามาใชเพื่อชวยเพิ่มผลผลิตของไมแปรรูป จากการศึกษาของ Hallook และ Lewis 1973  
พบวา การเปดปกไมคร้ังแรกที่แตกตางกันเพียง 1/5 นิว้ของไมซุงทอนขนาดเสนผาศนูยกลาง 8 นิว้ 
จะทําใหอัตราการแปรรูปไมเพิ่มมากขึ้นถึงรอยละ 25 
  6. รูปแบบการเลื่อยไม (Sawing pattern) รูปแบบการเลื่อยไมแบบตาง ๆ ยอมใหผล
ของอัตราการแปรรูปไมมากนอยแตกตางกนัไปสําหรับโรงเลื่อยที่เล่ือยไมเนื้อออน (Softwood sawmill) 
Hallock et.al 1976 ไดทาํการศึกษาวิธีการเลือ่ยแบบเปดปก 2 ขาง (Cant sawing) ซ่ึงแบงยอยออกไปอีก 
6 แบบ และวิธีการเลื่อยแบบดะ (Live sawing) อีก 2 วิธี รวม 8 แบบนั้น เขาพบวาการเลื่อยโดยใชรูปแบบ
ผสมผสานกันทั้ง 8 แบบนัน้ จะใหผลการแปรรูปไมดทีี่สุด แตถาจะเปรียบเทยีบอัตราการแปรรูป
ของทั้ง 2 แบบ นี้แลวปรากฏวา การเลื่อยแบบเปดปก 2 ขาง ใหอัตราการแปรรูปสูงกวาการเลื่อย
แบบดะรอยละ 3 สําหรับโรงเล่ือยไมเนื้อแขง็ มีรูปแบบการเลื่อยทีแ่ตกตางไปจากโรงเลื่อยไมเนือ้ออน 
คือ แบบเลื่อยพลิก (Round and Round) โดยหมุนพลิกไมซุงไปเพื่อใหไดไมแปรรูปที่มีคุณภาพ
ปราศจากตําหนิ จากการศกึษาผลของรูปแบบการเลื่อยทีม่ีตออัตราการแปรรูปไมนัน้ ยังไมสามารถหา
ขอสรุปที่แนนอนได วาวิธีการเลื่อยแบบเลื่อยดะกับวิธีเล่ือยแบบพลิกนั้นวิธีการไหนจะใหผลดีกวากัน 
ซ่ึงสาเหตุที่ไมสามารถเปรียบเทียบกันไดนั้น เนื่องมาจากความแตกตางของชนิดไม คุณภาพไม ความเรียว
ของไม ความยาวและปญหาอื่น ๆ ของโรงงานแปรรูปไม เปนตน 
   รูปแบบการเลื่อยไมของทั้งโรงเล่ือยไมเนื้อออนและไมเนื้อแข็งนั้น เปนเรื่อง
คอนขางยุงยากและนาจะไดมีการศึกษาและทดลองเพิ่มเติมมากขึ้น และส่ิงสําคัญที่สุดคือรูปแบบ
การเลื่อยไมนัน้เปนปจจัยหนึ่งที่สําคัญ ที่จะชวยเพิม่อัตราการแปรรูปไม 
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  7. การดูแลและบาํรุงรักษาเครื่องจักร (Condition and Maintenance of Mill Equipment) 
การหมั่นตรวจดูแลเครื่องเลื่อยและอุปกรณตาง ๆ ใหอยูในสภาพที่พรอมจะใชงาน มคีวามเที่ยงตรง 
การตรวจความสึกหรอของเครื่องจักร และความสะอาดภายในโรงเลื่อยเปนสิ่งไมควรจะละเลย ซ่ึงเปน
ปจจัยสําคัญอกีประการหนึ่ง หากเครื่องเล่ือยขาดความเที่ยงตรงในการเลื่อยแลว จะทําใหเกิดความ
คลาดเคลื่อนกับขนาดของไมที่แปรรูปได เชน ความหนาของไมแปรรูปแตกตางภายในแผนเดียวกนั 
ซ่ึงจะมีผลตอคุณภาพของไมแปรรูป รวมถึงทําใหอัตราการแปรรูปไมไดลดลง เนือ่งจากขนาดของ
ไมไมไดขนาดตามขอกําหนด 
 

   รูปแบบการแปรรูปไม (Sawing Pattern) 
   การเลื่อยไมซุงมีรูปแบบการเลื่อยหลายวิธี ซ่ึงแตละแบบนั้นมีขอดีขอเสียแตกตางกัน

ออกไป แบงออกไมเปน 4 รูปแบบ คือ 
   1. การเลื่อยดะ (Through & Through or Live sawing) เปนวิธีการเลื่อยขนานไป 
ตามแนวแกนหรือขนานกับแนวเสนไม ซ่ึงไมแปรรูปที่ไดบางสวนตรงใกลแผนกลางของไมซุง จะเปน
ไมผาสี่ (Quarter sawn board) แตไมแปรรูปสวนใหญทีไ่ดที่จะเปนไมแบบผาแบน (Plain sawn or 
flat sawn board) ซ่ึงดานหนากวางทั้ง 2 ดานของไมแปรรูปจะเปนดานสัมผัส 
   2.   เล่ือยตามรัศมี (Quarter sawing) การเลื่อยแบบนีจ้ะเปนการเลื่อยตามแนวรัศมี
ของไมซุงทอน ซ่ึงในทางปฏิบัติอาจจะเลือ่ยไดไมตรงตามแนวทั้งหมด แตตองพยายามใหใกลเคยีง
มากที่สุด การเลื่อยวิธีนี้เหมาะที่จะกับผลิตภัณฑที่ตองการไมคุณภาพดี มีการคงตัวและหดตวันอย 
เชน ไมตอเรือ ไมดาดฟาเรือ ไมทําถังเหลาเบียร ไมทําเครือ่งเรือน เปนตน 
   3.   เล่ือยพลิก (Plain sawing or round and Round)  การเลื่อยวิธีนี้เปนการเลื่อยแบบ
คัดคุณภาพของไมแปรรูป โดยเล่ือยจากไมซุงที่มีขนาดใหญ โดยการพลิกหมุนไปโดยรอบ เพื่อให
ไดไมแปรรูปคุณภาพดีที่สุด หลีกเลี่ยงตําหนิตาง ๆ ของไมซุง เชน ตาไม รอยผุ ไมแปรรูปที่ไดทกุ
แผนจะเปนไมผาแบน (Plain sawn or flat sawn board) ซ่ึงแตกตางไปจากรูปแบบการเลื่อย แบบ
เล่ือยผาสี่และเลื่อยดะ ซ่ึงจะไดไมแปรรูปบางสวนตรงบริเวณใกลเสนผาศูนยกลางเปนไมผาสี่ 
   4.   เล่ือยแบบเปดปก 2 ขาง (Cant sawing) การเลื่อยแบบนีเ้หมาะใชกับไมซุงที่มีขนาด
เล็ก ไมแปรรูปที่ไดหรือปกไมมีการซอยขางนอย สามารถกําหนดความกวางของหนาไมไดตามตองการ 
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ตารางที่ 2.11  ความสามารถในการแปรรูปไมยางพาราทอน ตอวันและตอป จังหวดัสงขลา 
 

ปริมาตรไมทอนท่ีแปรรูปได โรงงานแปรรปูไม ปริมาตร (ม 3) ใชเวลา 
(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  :  สํานักงานวิชาการปาไม กรมปาไม กระทรวงเกษตรและสหกรณ, 2543 
 
ตารางที่ 2.12  อัตราการแปรรูปไมยางพารา 
 

ลําดับทอน ความโตวดักลาง
ทอน ซม. 

ความยาว 
ซม. 

ปริมาณไม 
ทอน 

ปริมาณไม 
แปรรูป ม.3 

อัตราการแปรรูปได 
(รอยละ) 

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  อัตราการแปรรูปไมยางพารา  (ตอ) 
 

ลําดับทอน ความโตวดักลาง
ทอน ซม. 

ความยาว 
ซม. 

ปริมาณไม 
ทอน 

ปริมาณไม 
แปรรูป ม.3 

อัตราการแปรรูปได 
(รอยละ) 

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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  สูตรคํานวณปริมาตรไมทอน         V      =   G2L/4 
                 เมื่อ          V =     ปริมาตรไมทอน (ม.3) 

                  G     =     ความโตวัดรอบ (เฉลี่ย) (ม.)  
                  L  =     ความยาวของไมทอน (ม.) 
                                              =     คาคงที่ (3.1414) 
  อัตราการแปรรูปไม (รอยละ)  =     ปริมาณไมแปรรูป 

 

   ในขั้นตอนนี้ของการแปรรูปจะเกิดการสูญเสียไมคอนขางมากโดยจะไดไมแปรรูป
ประมาณ รอยละ25-30 ของปริมาณไมทอน เกิดการสูญเสียประมาณรอยละ 65-70 ทําใหเศษไมและ
ขี้เล่ือยจํานวนมากแตละโรงงานมีวิธีการจดัการกับสวนที่เปนเศษเหลอืใหเกดิประโยชน กลาวคือ 
  1. ปกไม เศษไม ที่ไมสามารถแปรรูปไดแลว นําไปเปนเชื้อเพลิงในการทําความรอน
ใหหมอตมน้ํา (Boiler) เพื่อนาํความรอนจากไอน้ําไปเขาเตาอบเพื่ออบไม          

      2. ขี้เล่ือย บางโรงงานนําไปทําเปนเชื้อเพลิงในหมอตมน้ํา เพื่อนําไอน้ําไปทําประโยชน
อยางอื่น อีกสวนหนึ่งมีผูมารับซื้อนําไปเพาะเหด็ ทําธูป ทําตุกตาชนิดตาง ๆ 

  บางโรงงานเมื่อแปรรูปไมเสร็จแลวกจ็ะนําไมที่แปรรูปไปจําหนายทันทีไมตองผาน
กระบวนการตอไป แตบางโรงงานไมจําหนายทันที โดยการนําไมแปรรูปที่ไดไปผานกระบวนการ
ขั้นตอนตอไปกอน 
 

   6.3 การอาบและอัดน้ํายา คือ วิธีการรักษาเนื้อไม โดยจะทําใหน้าํยาซึมเขาไปในเนื้อไม
ใหได 100%  เพื่อปองกันมอดและกาํจัดเชือ้ราหรือการรักษาเนื้อไมโดยการใชน้ํายารกัษาเนื้อไมเปน
การใสสารเคมีเขาไปในไมดวยกรรมวิธีตาง ๆ เพื่อปองกันการผุพังจาก สภาพอากาศ และความเสยีหาย 
อันเกิดจากแมลงกินไมตลอดจนเชื้อราตาง ๆ โดยใชสารประเภทกําจัดเชื้อราและกาํจัดแมลงทาํให 
ชวยยืดอายุการใชงานของไมออกไปอีกหลายสิบเทาตัว ขอสําคัญของการอาบน้ํายาไม คือ จะตอง
เลือกใชที่เหมาะสมกับลักษณะการใชงานหรือเหมาะสมกับชั้นคุณภาพงานที่ตองการ  
    ไมทอนยางพาราที่ตัดจากสวนไมเกิน 3 วนั หรือ 72 ชัว่โมง จะตองนําเขาสูโรงเล่ือย 
และจะถูกนําเขาเลื่อยทันทีเพือ่ปองกันไมใหเกิดการทําลายจากเชื้อราและแมลงที่ทําลายเนื้อไม เนื่องจาก
ไมยางพารามนี้ําตาล แปง และความชื้นสูงมาก ดังนั้นเมือ่เล่ือยเปดปกแลวจะนําไปผานกระบวนการ
อัดน้ํายาเขาไปในเนื้อไมดวยวิธีสุญญากาศ โดยใชเวลา 1.5-2 ชั่วโมง โรงงาน ขนาดเลก็มักใชวิธีการ
อาบน้ํายาโดยการแชงไมลงในบอเก็บน้ํายา ซ่ึงไมสามารถรักษาคุณภาพเนื้อไมไดดเีทากับการอัดสุญญากาศ 
น้ํายาเคมีที่ใชในการอัดเนื้อไมยางพารานั้นจะมีสวนผสมคลาย ๆ กันบางบริษัทอาจเพิ่มสารเคมีเพื่อ
ความขาวอมเหลือง 



  

29 

 
รูปที่ 2.5  การอัดน้ํายาในเนือ้ไมยางพารา 

ที่มา  :  http://rubber.co.th.rpwood.php, 2548 : 20/10/49 
 
   น้ํายาเคมีที่ใชในการอัดจะมสีารเคมีหลัก ๆ คือ 
   a. Boron (Borax Boric Acid) 
   b. Tri Butyl (Tin Oxide) 
   c. Chlordane 
   d. Pyre thin 
   ในปจจุบันมีขอจํากัดและกฎเกณฑตาง ๆ มากมายสําหรับประเทศที่มีการนําเขา
ไมผานการอาบน้ํายารักษาเนื้อไม โดยไมมีการขึ้นทะเบียนน้ํายาอาบไมชนิดนั้น ๆ ไว ดังนั้น นโยบาย
การขึ้นทะเบียนผลิตภัณฑน้ํายาอาบไมทั่วโลกของ US Borax  และกลุมบริษัท Borax  กรุป จะชวยให
มั่นใจวาไมยางผานการอาบน้าํยาดวยน้ํายารักษาเนื้อ Timbor ไมนั้น สามารถสงออกไปจําหนายไดทกุ
ประเทศ ปจจุบันนี้ Timbor ไดมีการจดทะเบียนหรือรับรองการใชในยุโรป รวมถึง สวีเดน 
สหราชอาณาจกัร เยอรมัน อิตาลี สหรัฐอเมริกา แอฟริกาใต และประเทศในแถบเอเชียแปซิฟค 
รวมถึงญี่ปุน นิวซีแลนด ออสเตรีย และมาเลเซีย โดยเฉพาะอยางยิ่งไดผานการรับรองและขึ้น
ทะเบียนจากหนายงานพิทักษส่ิงแวดลอม (EPA, Emironmental Protection Agency) ของประเทศ
สหรัฐเมริกาวาเปนผลิตภัณฑที่มีความปลอดภัยตอส่ิงแวดลอม  
   กรรมวิธีการอาบน้ํายา  การที่จะใหไมมีสารหรือน้ํายารกัษาเนื้อไมไปอยูในเนื้อ
ไมนั้น แบงไดอยางกวาง ๆ  2 วิธีคือ  
                1.   ปลอยใหน้ํายาซึมเขาไปในเนือ้ไมตามธรรมชาติ ไดแก การทาดวยแปรง พน 
หรือนําไมจุมหรือแชลงไปในน้ํายา ซ่ึงเปนวิธีที่งายไม ตองใชเครื่องมือพิเศษ แตไดผลนอย น้ํายาที่
ใชควรเปนชนิดที่มีการดูดซึมไดรวดเร็ว เชน สารละลายประเภทระเหยเร็วซ่ึงมักผสมสําเร็จบรรจุ
กระปองมาจําหนาย การอาบน้ํายาวิธีธรรมชาตินั้นเหมาะสําหรับงานเล็กนอยในบานหรือผูที่อยูไกล
ไมสะดวกที่จะหาไมอัดน้ํายาจากโรงงานได ขอที่ควรจําก็คือจะตองอัดน้ํายาไมกอนที่จะนําไปใชงาน
จึงจะไดรับผลด ีการใชน้ํายารักษาไมภายหลังการปลูกสรางหรือติดตั้งแลวนั้น เปนการปองกันอยาง
ผิวเผินและสิ้นเปลืองมากกวา ไมบางชนิดที่ทนทานอยูแลว เชน ไมเต็ง ไมรัง ไมแดง ไมมะคา ไมสัก 
ก็ไมจําเปนตองอาบน้ํายา 
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    2. ใชความดัน การใชความดันก็เพื่อชวยใหน้ํายาเขาไปในเนื้อไมไดลึก และทั่วถึง
ภายในเวลาอันรวดเรว็ ไมกอสรางธรรมดานั้นน้ํายา สามารถซึมเขาไปไดเกือบถึงใจกลางไม ซ่ึงเปน
การปองกนัแมลงไดดีที่สุด การใชความดนันี้มีหลายวิธี ซ่ึงตองใชเครื่องมือพิเศษเขาชวย แตมกัจะเริ่ม
ดวยการเอาไมเขาไปในทอเหล็กซึ่งสามารถปดประตไูดมดิชิด และสูบเอาอากาศออก อากาศในเนือ้ไม
จะออกมา แลวจึงปลอย น้ํายาเขาไปในทอเหล็กซึ่งขณะนี้เปนสุญญากาศ และยังใชแรงดันอัดน้ํายา
เขาไปอีกดวย การสูบอากาศดันน้ํายาเขาไปนี้ใชเวลาประมาณ 2-3 ช่ัวโมง ไมที่อัดน้ํายาดวยวิธีนี้
เรียกวา ไมอัดน้ํายา  
    อุปกรณที่ใชในการอัดน้ํายาไม  การอัดน้ํายาไมแบงออกเปนวิธีไดหลายวิธี แต
มีอุปกรณหลักที่จําเปนจะตองใชเหมือนกันดังตอไปนี ้
   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 

 
   การอัดไมวิธีตาง ๆ การอัดน้ํายาไมโดยใชกําลังอัดแตละวิธีมีกรรมวธีิปฏิบตัิ
แตกตางกันไปเล็กนอยทั้งนีก้็เพื่อใหไดไมอัดน้ํายาทีเ่หมาะสมตอการนําไปใชงานในลักษณะที่แตกตาง
กันออกไป วิธีที่ใชกันอยูมากตามโรงงานอัดน้ํายาไมทั้งในและตางประเทศ ไดแก การอัดน้ํายาแบบ
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เต็มเซลลและการอัดน้ํายาแบบไมเต็มเซลล ซ่ึงหลักเกณฑในการอดัน้าํยาทั้งสองวิธีและวิธีอ่ืน ๆ ที่มี
แนวโนมวาเหมาะสมที่จะนํามาใชในการปองกันรักษาเนือ้ไมยางพารามีดังนี ้
   1. การอัดน้ํายาแบบเต็มเซลล (Full Cell Process) เปนการอัดน้ํายาไมโดยมี
วัตถุประสงคใหน้ํายารกัษาเนื้อไมเขาไปอยูเต็มในเซลลและในชองวางระหวางเซลลของไม น้ํายาที่
ใชในการอัดน้าํยาไมวิธีนี้มีทัง้น้ํายาจําพวกสารเคมีที่ละลายในน้ําและสารเคมีที่ละลายในน้ํามัน  

   2. การอดัน้าํยาแบบไมเต็มเซลล (Empty Cell Process) เปนการอดัน้ํายาโดยให
น้ํายาซึมเขาไปอยูในผนังเซลลของไม โดยไมเขาไปอยูในชองวางระหวางเซลล แบงออกเปน 2 วิธียอย
คือ วิธีของรือปงและวิธีของลอวร่ี ขัน้ตอนการอดัน้าํยา 2 วิธีนี้คลายคลงึกับการอดัน้าํยาแบบเตม็เซลล
แตหลังจากที่นําไมเขาบรรจุในถังอัดน้ํายาแลว จะมีการทําสุญญากาศกอนที่จะปลอยน้ํายาเขาถัง การอัด
น้ํายาไมแบบไมเต็มเซลลนี้ นิยมใชกันมากในปจจุบัน ไมวาจะเปนไมหมอนรถไฟ เสาไฟฟา เสาโทรเลข 
หรือไมที่ใชในการกอสรางๆ อ่ืนๆ เนื่องจากเปนวิธีที่ทําใหน้ํายาซมึเขาไปในเนือ้ไมไดลึกโดยไม
ส้ินเปลืองปริมาณน้ํายามาก ไมที่จะนํามาอดัน้ํายาตามกรรมวีนี้ไดดีจะตองเปนไมจําพวกที่อาบน้ํายา
ไดไมมากนัก 

   3.   การอัดน้าํแบบสลับระดบัความดัน (Oscillating and Alternating Pressure Process) 
เปนการอัดน้ํายาโดยการเปลี่ยนระดับความดันภายในถังอัดน้ํายาใหสูงๆ ต่ํา สลับกันหลาย ๆ คร้ัง 
โดยมีวัตถุประสงคใหน้ํายาถกูดันเขาไปในเซลลของไมใหมากที่สุดเปนวิธีที่ใชไดผลดีกับไมพวกที่
อัดน้ํายาไดยาก สามารถใชไดกับไมสดและไมแหงแลว 

    4.    Cellon Process คือ การอัดน้ํายาไมโดยใชตัวทําลายเปนสารที่หลังจากที่ได
ทําหนาที่เปนตัวนําสารเคมีที่เปนตัวยาปองกันรักษาเนื้อไม เขาไปในเนื้อไมแลวจะไมคงอยูในเนื้อไม
พรอมกับตัวยาแตจะระเหยออกมาจากไมจนหมด ไมที่อัดน้ํายาเสร็จแลวจะมีลักษณะเหมือนกับไมที่
ไมไดอัดน้ํายาแตจะมีความทนทานเพิ่มขึ้น สามารถนําไปใชประโยชนไดมากกวาเดิม 
     ปญหาในการอัดน้ํายา 

           1.   อัดน้ํายาไมทัน เนื่องมาจากไมยางพาราเกดิความเสียหายกอนที่นําไปอัดน้ํายา  
เชน ไมยางพาราเปลี่ยนสี ทางโรงงานจะไมนํามาใชทําอัดน้ํายา เพราะตลาดไมตองการหรือไมยางพารา
มีเชื้อราเกดิขึน้ เนื่องจากหลังการแปรรูปแลวนาํไมทีแ่ปรรูปมาวางซอนกนัเพยีงวนัเดยีว ก็จะเกิดเชื้อรา 
ซ่ึงสามารถแกไขไดโดยไมวางซอนกันและใชพดัลมเปาจะชวยไดบางชั่วคราว 

           2.   การอัดน้ํายาไมเขา สังเกตไดจากตรงกลางไมยังเปนสีเหลือง เนื่องมาจาก
การทํางานไมสม่ําเสมอของพนักงานและเครื่องมืออุปกรณที่ไมสมบูรณ 

    3.   น้ํายาเจือจางเกนิไป ซึ่งปกติใชน้ํายา 8 ลิตร : ไม 1 ลูกบาศกฟุต 
    4.   เวลาในการอัดน้ํายานอยเกนิไป ทําใหน้ํายาไมเขาถึงเนื้อไม 
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    5.   มาตรฐานของไม ไมยางพาราแปรรูปตองไมออนเกินไปหรือมีตาไม ตอง
ทําการตัดทิ้งเสียกอน 

   6.   ความสะอาดของโรงงาน เปนปจจัยหนึ่งที่เสริมใหไมอัดน้ํายามีคุณภาพมาก
ยิ่งขึ้น 

 

   6.4   การเรียงไมกอนเขาเตาอบ (Stacking) การเรียงไมกอนเขาเตาอบไม เปนเทคนิค
ของแตละโรงงานนาํมาถายทอดใหคนงานของตนเองปฏิบตัิ การเรียงไมกอนเขาเตาอบ มีวตัถุประสงค
เพื่อตองการใหความรอนในเตาอบผานเขาสูเนื้อไมทุกแผน การลดความชื้นของไมสม่ําเสมอกันหมด
ทั้งเตาอบ จําเปนตองมีแผนกเรียงไม การเรียงไมที่ดีเวลานําเขาหรืออกจากเตาอบไม ไมที่เรียงไมจะ
ไมลมการจัดคนไวเรียงไมจะตองจัดเปนคู แลวแตกําลังการผลิตของแตละโรงงาน ตั้งแต 5-10 คู ใช
พื้นที่กวางพอควร และอยูภายในอากาศโปรง การระบายของลมพัดผานไดอยางดี ในระหวางที่คอย
เขาเตาการอบ การเรียงไมตองคัดขนาดไมตามความหนา หนากวางและความยาวขนาดเดียวกนั โดย
เรียงลงบนพาเลท (Pallet) และใชไมรองแตละชั้นเรยีงใหไมแตละแผนหางกนัประมาณ 1 นิ้วฟุต 
เสมอกันทกุดาน เมื่อเรียงจบไปแถวหนึ่งจะใชไมรองระหวางชัน้ สวนมากจะใชไมส่ีเหล่ียม 1 นิว้ฟตุ 
เพราะไมตองการใหไมแตช้ันชิดกันเกินไป ความรอนในเตาสามารถถายเทหมุนเวียนทั่วถึง ความสูง
ของชั้นอยูที่ความสูงของเพดานเตาอบ ปกติจะเรียงสูงระหวาง 33-60 ช้ัน 
 

  6.5 การอบไม (Kiln Dry) ความหมายของการอบไม (Seasoning) หมายถึง กระบวนการ
ที่จําเปนในการควบคุมอัตราการแหงของไมใหมีความชืน้สมดุลกับสภาพของบรรยากาศทีจ่ะนาํไมนั้น
ไปใช  หลักของการอบไมทั่วไป ไดแก 

  1) จะตองใชเวลานอยเทาที่จะทาํได 
  2) จะตองทําใหไมแหงสม่ําเสมอกัน 
  3) ไมที่ผานการอบหรือผ่ึงจะตองไมมีแรงความเคนอยู 
  4) ไมไมเกดิตําหนิขึ้นอันเนื่องจากการอบหรอืผ่ึง 
  5) จะตองไมทําใหความแข็งของไมลดลง 
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รูปที่ 2.7  ลักษณะเตาอบไม 

ที่มา : บริษัท ซิตี้โปรดักส จํากัด, 2548 
 

   เตาอบไมในภาคตะวนัออกเปนแบบเตาแถวตามสภาพพืน้ที่โรงงาน 5-10 เตา 
เรียงในทางเดยีวกัน บางที่ทําเปนเตาคูหันหลังเตาเขาหากนั ประตูหนาเตานิยมทําเปนแบบเลื่อนดานขาง
เพราเสยีเนื้อทีน่อย เตาแบบกออิฐฉาบปนู ความกวาง 2.50-3.00 เมตร ลึกประมาณ 10-12 เมตร นําไม
เขาเตาอบแตละครั้งประมาณ 16-20 พาเลท   
    ภายในเตาอบมีพัดลมเปาความรอนใหหมนุเวยีนผานไปตามไมที่ไดเรียงเอาไว
ตลอดเวลาไมจะแหงเวลาใกลเคียงกนั มอเตอรของพดัลมนิยมตั้งไวนอกเตา มีขดลวดทีท่ําจากทอเหล็ก 
ขดไวในเตาเปนแบบเรียงตั้งหรือเรียงแนวนอน มีไอน้ําผานตามทอเหล็ก บางรายอาจทําเปนครีบรอบ
ทอเหล็ก เพื่อใหความรอนถายเทมาอยูที่ปก จะไดระบายความรอนดีขึ้น ติดตั้งปรอทไวทีห่นาประตู ได
ตรวจสอบอุณหภูมภิายในเตา หลังคาทําชองใหเล่ือนเปด-ปด 1 แผนทุกเตา เหตุที่ตองทํานั้น เพราะ
เวลานําไมเขาเตาเต็มแลว ปดประตูเตาอบตองเปดหลังคาไว 3-5 วัน เพือ่ใหการระเหยของน้ําที่อยูใน
ไมเมื่อไดรับความรอนระเหยออกมาได มิเชนนัน้จะทาํใหน้ําที่อยูในเนื้อไมเมื่อระเหยออกมา ไอน้าํจะ
เปยกอยูที่พื้นหองเตาอบ 
    การนําไมเขาแตละเตาอบ เลือกไมขนาดใกลเคียงกัน เชน ไมหนา 4' ×  4'  หรือ
ไมขนาด 3' ×  4'  นําเขาอบในเตาเดยีวกันได ถาเปนไม 1' ×  1'  หรือ 1' ×  2' จะรวมอยูในเตา
เดียวกันได ทีต่องเลือกขนาดไมใหใกลเคยีงกันเชนนัน้ ทําใหความชืน้ในเนื้อไมลดลงใกลเคียงกัน  
    การอบไมแตละครั้งในเวลา 8-13  วนั  ทั้งนี้ขึน้อยูกับความหนาของไม  ลดความรอน
ในเตาเปนระยะ เมือ่ถึงวนัที่ 7 วัดความชืน้ไมในเตาครั้งแรก ถาความชืน้ในไมเหลือประมาณรอยละ 30 
ตองลดความรอนในเตาใหเหลือประมาณ 40 องศาเซลเซียล ไมจะไมแตก คร้ังที่ 2 ควรวัดความชืน้
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ในไมหลังจากครั้งแรกอีก 3 วัน คนวัดความชื้นจะทราบจากความชํานาญวา อีกกีว่ันความชืน้จะ
ลดลงเหลือรอยละ 8 เมื่อนั้นแสดงวาไมแหงตามความตองการ 
 

 
 

รูปที่ 2.8   การนําไมเขาหองอบ 
ที่มา : บริษัท ซิตี้โปรดักส จํากัด, 2548 

 
    ขอควรระวัง ความชื้นในอากาศประมาณรอยละ 14-16 ถาในฤดูฝนจะมคีวามชืน้
มากกวานั้น ดงันั้น ไมที่นําออกจากเตาตองเก็บไวในทีท่ี่ลมไมถายเทมากเกินไป และไมวางกองไม
ตากน้ําคางเพราะจะทําใหไมดูดซึมความชืน้ในอากาศไดเร็วกวาปกต ิ
 

  6.6 การตรวจสอบคุณภาพไมยางพารา 
    ไมยางพาราที่ผานกรรมวิธีรักษาเนื้อไม เมื่อนํามาไสหนาเรยีบรอยแลว กอนนําไป
ผลิตเปนเฟอรนิเจอร มีเจาหนาที่ตรวจสอบคุณภาพไม เพื่อทราบวาน้ํายาเคมีที่อัดซึมเขาไปในเนื้อไม
มากนอยเพียงใด จําเปนตองตรวจสอบไมทุกเตาอบ โดยใชวิธีการสุมตัวอยางดวยการเลือกหยิบมาตรวจ 
2-3 ชิ้น (ในแตละมุมของเตาอบ) เพื่อตรวจดูวาน้ํายาเคมทีี่อัดเขาไปในเนื้อไมยางพาราที่อบแหงแลว
น้ํายาซึมเขาไปอยูในเนื้อไมมากหรือนอย เพียงพอทีจ่ะปองกันเชื้อราและแมลงทําลายเนื้อไมไดดพีอ
ตามความตองการหรือไม มวีิธีผสมสารเคมีที่ใชตรวจสอบดังนี ้
   -     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 ผสมในขวดที่มีผาปดมิดชดิ เมื่อตองการใชน้ํายาเคมีที่ผสมใช
พูกันจุมน้ํายาดังกลาวทาทีห่วัไมหรือไสไมกอน แลวทาที่บริเวณใดของไมก็ได (เหตุที่ใหทาหวัไม 
เพราะเมื่อตัดหัวไมทิ้ง ไมทอนนั้นยังนํามาใชประโยชนอยางอื่นได) เมื่อทาน้ํายาทดสอบบริเวณที่
ตองการ ปลอยไมทิ้งไวประมาณ 5 นาที สังเกตไมที่ทาน้ํายาทดสอบ จะเห็นบริเวณทีท่าน้ํายาทดสอบ
คอย ๆ เปล่ียนเปนสีมวง ยิง่เปนสีมวงเขมมากเทาใด หมายถึงน้ํายาเคมีที่เราอัดเขาไปในเนื้อไม เพื่อ
ปองกันเชื้อราและแมลงที่จะทําลายเนื้อไมในชวงกรรมวิธีรักษาเนื้อไมนั้นไดซึมเขาไปในเนื้อไมมาก
เทานั้น 
    การกําหนดมาตรฐานการซื้อ-ขาย ไมยางพาราแปรรูป ขึ้นอยูกับบริษัทผูซ้ือจะ
นําไปใชงาน เชน บริษัทผูผลิตเฟอรนิเจอรแหงหนึง่ จะกําหนดมาตรฐานในการรับซื้อไมยางพารา
แปรรูปไวดังนี ้ 
      1)   ไมเหล่ียมที่มีความยาว 1.20-1.30 เมตร ไมทอนนี้สามารถนํามาตัดขนาด
ความยาว 35 เซนติเมตรได 2 ทอน 
     - ไมทอนอาจมีตาไมอยูตรงกลางของชิ้นไมหรืออยูคอนไปทางซายหรือขวา
ของทอนไมดานใดดานหนึ่ง แตเมื่อดแูลวไมทอนนี้ยังสามารถตัดขนาดได 35 เซนติเมตร ได 2 ทอน 
ก็ใหรับ     
    -   ไมที่ติดไสมาก หรือไมที่ติดเปลือกมาก หามรับเด็ดขาด 
   2)   ไมเล็กขนาด ½ นิ้ว หรือ ¾ นิ้ว ตองมีสวนไมดีที่สามารถตัดไดขนาด  
33 เซนติเมตร ได 3 ทอน หรือหากพิจารณาแลว ในกองไมนั้นมีไมดีมากกวาไมเสีย กใ็หรับไว 
    ไมที่หามรับซื้อมีลักษณะดังตอไปนี ้
    -   โคนลายมาก 
    -  ไมติดเปลือกมาก 
    -   ไมที่มีตามากกวา 2 ตาขึ้นไป 
    -   ไมที่ตัดขนาดไมไดตามทีก่ําหนด 
    -  ไมที่ขึ้นเชื้อราเขียวหรือราดํา 
   การตรวจสอบมาตรฐานการรับไมยางพาราแปรรูปจนถึงทุกวันนี้ แตละโรงงาน
จะยดึแนวทางดังกลาวเปนหลักเกณฑในการซื้อ-ขาย เวนแตวาความตองการไมของโรงงานนั้นตองการ
ใชมากนอยเพียงใด โรงงานที่ตองการใชไมมากอาจมีการยืดหยุนเล็กนอยเพื่อใหไดไมที่ตองการ และ
โรงงานทีใ่ชไมนอยอาจยดึหลักเกณฑในการตรวจสอบที่เขมงวดมากขึ้น ทัง้นี้ขึ้นอยูกบันโยบายของบริษทั 
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  6.7 การทดสอบความชื้นของไม   
     การทดสอบความชื้นของไมจาํเปนมาก เพราะไมยางพาราเปนไมที่สามารถดูดซึม
ความชื้นในอากาศไดดี ตองดูแลไมยางพาราที่อบแหงแลวเปนอยางดี โดยวางไวในที่ฝนสาดไมถึง 
ไมยางพาราทีน่ําออกจากเตาอบ ทุกโรงงานถือปฏิบัติเชนเดียวกนั คือ ความชื้นอยูทีร่อยละ 8-10 เมื่อ
ไมออกจากเตาอบมาอยูในระดับอากาศทองถ่ิน การดูดซึมความชื้นจะคอย ๆ เพ่ิมขึ้นในไมตามภาวะ
ของอากาศ ภาคตะวันออกอากาศมีความชื้นเฉลี่ย 11-14 รอยละ ในฤดูฝนอาจถึง 15 รอยละ 
      เครื่องมือทีใ่ชวัดความชืน้ในไม เทาที่ศกึษาพบวาทางภาคตะวนัออก ใชเครื่องมอื 
3 ชนิด คือ 
   1) เครื่องวัดความชื้นชนิดที่ใชตะปูตัวเดียว วิธีการวัด ตอกตะปู 1 ตัว ลงในเนื้อไม
ความชื้นที่มีอยูในไมจะผานตะปูเขาไปที่มาตรวัดความชื้น เข็มจะเคลื่อนไปตามตัวเลขบอกระดับ
ความชื้นในไม 
   2)   เครื่องวัดความชื้นชนดิทีใ่ชตะปู 2 ตวั วิธีการวัด ตอกตะปู 2 ตัว ลงในเนื้อไม 
ความชื้นในไมจะผานตะปทูั้ง 2 ตัว เขาไปในเครื่องวดั เพื่อบอกตวัเลขระดับความชื้นเชนเดยีวกับ
เครื่องวัดแบบตะปูตัวเดียว 
   3)   เครื่องวัดความชื้นแบบดิจิตอล วิธีการวัดไดเฉพาะไมทีไ่สเรียบแลว ใชเครื่อง
ทาบลงไปบนผิวหนาไมที่จะวดั กดใหแนบสนิทกับไม ตัวเลขบนเครื่องวัดจะขึน้-ลง อยูประมาณ 1 นาท ี
จึงหยดุนิ่งแสดงถึงระดับความชื้นในไม 
 

  6.8   ตนทุนการผลิต 
    ในการแปรรูปอัดน้ํายาและอบไมยางพารา ตนทุนการผลิตที่สําคัญ คือ ไมทอน
ที่จะนํามาแปรรูป ในเนื้อที่ปลูกยางพารา 1 ไร จะมีตนยางพาราตามลักษณะของพันธุยาง คือ พันธุ
พื้นเมืองจะมีประมาณ 60 ตน ยางพนัธุดี จะมีตนยางประมาณ 70-75 ตน และสามารถนําไปใชใน
การแปรรูปสําหรับผลิตเฟอรนิเจอร เครื่องเรือน เครื่องใชตาง ๆ ไดประมาณ 10 ลูกบาศกเมตร (ไมทอน
ขนาดเสนผาศูนยกลาง 4-6 นิ้ว ทําฟนและถาน 15 ลูกบาศกเมตร) ไดมกีารศึกษาวิจัยการใชประโยชน
จากไมยางพารา ซ่ึงมีการสรุปไดดังนี ้
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ตารางที่ 2.13  ปริมาณไมยางพาราจากเนื้อที่ 1 ไร สําหรับใชประโยชนตาง ๆ 
 

ประโยชนท่ีใช ปริมาณไมยางที่นํามาใช รอยละ 
เครื่องเรือน 4 10 
ไมแปรรูป 4 10 
ลังสินคา 3 7.5 
เสาเข็ม 2 5 
ฟน 22 55 
ถาน 5 12.5 

รวม 40 100 

ที่มา : ศูนยเศรษฐกิจอุตสาหกรรมภาคใต กองเศรษฐกิจอุตสาหกรรม, 2539 : 138 
 

  เนื่องจากระดับราคาไมยางพาราที่โคนแลวในแตละพื้นที่จะแตกตางกันตามความยากงาย
และระยะทางของการขนสงไมทอนไปยังโรงงาน ประกอบกับปจจุบันปริมาณความตองการไมทอนเพื่อ
การแปรรูปมากขึ้น โดยระดบัราคาไมยางพาราในป 2548 (ปจจุบัน) ประมาณ 20,000-35,000 บาทตอไร 
ซ่ึงมีการใหราคาตามขนาดเสนผาศูนยกลาง  ในการคํานวณตนทุนการแปรรูปอัดน้ํายาอบไมในที่นีจ้ะ
กําหนดราคาวัตถุดิบหนาโรงงานในอัตราราคาไมทอนตอ 1 ลูกบาศกฟุตขนาดเสนผาศูนยกลาง 8 นิ้ว 
ราคา 7-8 บาท ขนาดเสนผาศูนยกาลาง 6-7 นิ้ว ราคา 5-7 บาท ตนทนุการแปรรูปอัดน้ํายาและอบไม
คํานวณไดดงันี้ 
 

ตารางที่ 2.14  โครงสรางตนทุนการแปรรปูอัดน้ํายาและอบไมยางพารา  (ไมแปรรูป 1 ลูกบาศกฟุต) 
 

รายการ คาใชจาย (บาท/ลบ.ฟุต) รอยละ 
1.   วัตถุดิบ 50 52.60 
2.   คาใชจายในการแปรรูป   
 2.1 ไฟฟา เช้ือเพลิง 1 1.1 
 2.2 แรงงาน 20 2.1 
 2.3  ซอมแซม บํารุงรักษาเครื่องจักร 2 2.1 
3.   น้ํายาสารเคมี 15 15.7 
4.   คาเสื่อม 1 1.1 
5.   อื่น ๆ 2 2.1 
6.  คาใชจายสํานักงาน 2 2.1 
7.   คาใชจายในการขาย 2 2.1 

รวมตนทุน 95 100 
ที่มา : ศูนยเศรษฐกิจอุตสาหกรรมภาคใต กองเศรษฐกิจอุตสาหกรรม, 2539 : 150   
 ไมทอน 1 ลูกบาศกเมตรไดไมแปรรูป 6 ลูกบาศกฟุต 
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ตารางที่ 2.15  รายละเอียดการคิดตนทุนคงที่และตนทนุผันแปร 
 

รายการ ตนทุนคงท่ี  (รอยละ) ตนทุนผันแปร  (รอยละ) 
วัตถุดิบ - 100 
เงินเดือนฝายบริหารและสํานกังาน 100 - 
คาจางแรงงานฝายโรงงาน - 100 
คาไฟฟา 20 80 
คาบํารุงรักษาเครื่องจักร - 100 
คาเครื่องเขียนแบบพิมพ 100 - 
คาไปรษณยี โทรเลข โทรศัพท 80 20 
คาวัสดุหีบหอ - 20 
คาเบี้ยประกนัภัย 100 - 
คาสวัสดิการพนักงาน 100 - 
คาสวัสดิการคนงาน 5 95 
คาเชื้อเพลิงยานพาหนะ 80 20 
คาเล้ียงรับรอง 100 - 
คาใชจายเบด็เตล็ด 50 50 
ที่มา : ศูนยพฒันาอุตสาหกรรม กรมสงเสริมอุตสาหกรรม, มปท. 
 

การตลาดและกฎหมายที่ควบคุมไมยางพาราแปรรูป 
  
 1.   การตลาด 
 
   ตลาดไมยางพาราในภาคใตแบงเปน 2 รูปแบบ  
  1)   ตลาดในประเทศ  การขายในประเทศเปนการขายใหโรงงานเฟอรนิเจอรไมยางพารา 
และขายใหโรงงานเฟอรนิเจอรของบริษัท (ซ่ึงเปนธุรกิจแบบ Forward Integration คือ ทําธุรกิจทั้ง
โรงงานไมแปรรูปและโรงงานเฟอรนเิจอรไมยางพารา) การขายใหกับโรงงานเฟอรนเิจอรไมยางพารา  
ซ่ึงสามารถขายโดยตรงและโดยผาน Trading Company 

        2)   ตลาดตางประเทศ ตั้งแต ป พ.ศ.2540 เปนตนมา มีการเพิ่มขึ้นของมูลคาการสงออก
ไมทอนและไมแปรรูปอยางตอเนื่องโดยเฉพาะในป พ.ศ.2542 มีอัตราการขยายตวัเพิ่มขึน้ถึงรอยละ 59.4 
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เมื่อเทียบกับป พ.ศ.2541 และป พ.ศ.2542 กวารอยละ 99.9 เปนมูลคาการสงออกไมแปรรูป ซ่ึงมีอัตรา
การขยายตวัสูงขึ้นถึงรอยละ 61.5 เมื่อเทียบกับป พ.ศ.2541 (สํานักงานกองทุนสนบัสนุนการวจิยั, 
2544 : 2-50) 
  การสงออกไมยางพาราแปรรปูมีแนวโนมเพิ่มขึ้นโดยตลอด และมีอัตราการขยายตวั
สูงมากจะเห็นไดจากปริมาณและมูลคาการสงออกในป พ.ศ.2541 เปน 74,110 ลูกบาศกเมตร มูลคา 
353.18 ลานบาท ไดเพิ่มเปน1,305,015 ลูกบาศกเมตร มูลคา 3,417.26 ลานบาท ในชวง 11 เดือนแรก 
(มกราคม-พฤศจิกายน) ของ ป 2545 (คณะกรรมการการพัฒนาสภาอุตสาหกรรมจังหวดัภาคใต 
สภาพอุตสาหกรรมแหงประเทศไทย, 2546 :17) 
  สําหรับตลาดสงออกที่สําคัญของไมแปรรูปไทย คือ ญี่ปุน รอยละ 24.5 (ป 2542) 
รองลงมา เปนฮองกง และสหรัฐอเมริกา ตามลําดับ จะพบวาถึงแมญี่ปุนและสหรัฐอเมริกา จะนําเขา
ไมแปรรูปจากไทยมาก แตจะพบวาอัตราการนําเขาจะลดลงมาตลอดตั้งแตป 2538-2542 เนื่องจาก
การลดลงของการผลิตเฟอรนิเจอรเพราะคาแรงงานของทั้ง 2 ประเทศ ดังกลาวคอนขางสูงมากเมื่อ
เทียบกับประเทศอื่น ๆ ในขณะที่ฮองกงและเวียดนามจะนําเขาไมแปรรูปจากไทยเพิ่มขึ้น ถึงมากกวา
รอยละ 100 ทัง้นี้เนื่องจากมชีาวไตหวัน สิงคโปร และญีปุ่น ไปลงทนุในเวยีดนาม เนือ่งจากคาแรงถกู
และมีวัตถุดิบ คือ ไมยาง สวนฮองกงมีอัตราการขยายตวัในการนําไมแปรรูปเขาจากไทยถึงรอยละ 317.5 
ในป 2542 เทยีบกับป 2541 เนื่องจากจีนมอัีตราการเพิ่มขึ้นของโรงงานเฟอรนิเจอรอยางมาก โดยใช
ไมยางพาราแปรรูปเปนวัตถุดิบแตมีไมพอเพียง จึงนําเขาไมแปรรูปจากไทยโดยผานฮองกง ในชวง
ตั้งแตตนป 2541 เปนตนมา สําหรับมาเลเซียนั้นมีการเพิ่มขึ้นของโรงงานเฟอรนิเจอรไมยางพารา
เปนจํานวนมาก เนื่องจากเฟอรนิเจอรไมยางพาราถือเปนสินคาออกที่สําคัญของมาเลเซีย ซ่ึงสวนใหญ
สงไปขายที่สหรัฐอเมริกาและญี่ปุน จึงนําเขาไมยาพาราแปรรูปจากไทยมากขึ้นเชนเดียวกนั (สํานักงาน
กองทุนสนับสนุนการวิจัย , 2544 :2-55) 
 
ตารางที่ 2.16   มูลคาการสงออกไมยางพาราแปรรูปในประเทศตาง ๆ 

มูลคา : ลานบาท 
ป จีน ฮองกง เวียดนาม มาเลเซีย ไตหวัน 

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 สภาพอุตสาหกรรมแหงประเทศไทย 2546 :18) 
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  ปจจุบันความตองการผลิตภัณฑไมยางพาราในตางประเทศไดขยายตัวเพิ่มเปนลําดับ
และประเทศไทยไดมกีารพัฒนาคุณภาพและรูปแบบของผลิตภัณฑใหสอดคลองกับความตองการตลาด
มากขึ้น  
 
ตารางที่ 2.17   สินคาที่มูลคาสงออก-นําเขาสูง 10 อันดับแรก 
 

การคาชายแดนระหวางประเทศไทย-มาเลเซียเดือน มกราคม – กันยายน 2547 
มูลคา : ลานบาท 

สงออก นําเขา 

ลําดับ รายการสินคา มูลคา ลําดับ รายการสินคา มูลคา 
1 ยางพารา 54,694.45 1 เครื่องจักร/เครื่องใชกล 17,391.20 
2 เครื่องจักร/เครื่องใชกล 14,183.23 2 เครื่องจักร/อุปกรณไฟฟา 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 ไมแปรรูปและผลิตภัณฑ 3,609.81 5 ไมแปรรูป 1,248.49 
6 สวนประกอบยานยนต 1,443.70 6 ยางสังเคราะห/น้ํายาง 878.55 
7 พลาสติกและผลิตภัณฑ 1,423.30 7 เคมีภัณฑและปุยเคม ี 588 
8 อาหารสัตว   1,199.66 8 ยานพาหนะและอุปกรณ 481.03 
9 สินคาประมง 1,136.73 9 สินแรดีบุก 382.18 
10 เหล็กและผลิตภัณฑ 776.50 10 สินคาประมง 377.42 
11 อ่ืน ๆ 25,335.15 11 อ่ืน ๆ 10,081.70 

รวม 121,935.34 รวม 47,833.09 

ที่มา : ดานศุลกากร 8 ดาน  สํานักงานการคาตางประเทศ เขต 2 (หาดใหญ).ตุลาคม 2547 
 

 
  2.   กฎหมายและหนวยงานที่ควบคุม 
 
  2.1 กฎหมายที่ควบคุม  กระทรวงพาณิชยไดควบคุมการสงออกไมและไมแปรรูป
ตามกฎหมายวาดวยปาไมซ่ึงรวมถึงไมยางพาราดวย (ยกเวนไมที่ไดจัดทําจนเปนรูปของสําเร็จ) ตั้งแต
ป 2520 เปนตนมา ตามพระราชกฤษฎีกาควบคุมการสงออกไปนอกราชอาณาจักร (ฉบับที่ 46) พ.ศ.2520 
ทั้งนี้เพื่อปองกนัการขาดแคลนไมภายในประเทศ (รัชนี  นชุพุม. 2544 : 19) 
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      ในป 2522 ไมยางพาราแปรรูปไดรับการผอนผันใหสงออกได ตามประกาศ
กระทรวงพาณิชย เร่ือง “การผอนผันอนุญาตใหสงไมยางพาราออกไปนอกราชอาณาจักร” ประกาศ 
ณ วนัที่ 23 พฤศจิกายน 2522 ไดกําหนดหลักเกณฑการอนุญาตสงออกไวดังนี ้

    1)  ไมที่จะสงออกจะตองเปนไมที่ขึ้นในที่ดนิกรรมสิทธิ์ และใหสงออกไดทั้ง
ไมซุงและไมแปรรูป 

    2)  จะตองมีหลักฐานการซื้อขายเปนแลตเตอรออฟเครดิตชนิดเพกิถอนไมได 
(ปจจุบันไมจําเปน) 

    3)   มีหลักฐานรับรองวาเปนไมที่ไดผานการอบแหงหรือจุมน้ํายาเคมีเรียบรอยแลว 
       ป 2530 กรมการคาตางประเทศ ไดออกประกาศวาดวยการผอนผันการอนุญาต

สงออกไมยางพาราออกไปนอกราชอาณาจกัร ประกาศ ณ วนัที่ 14 สิงหาคม 2530  เพื่อใหการสงออกมี
ความคลองตวัยิง่ขึ้น จึงไดผอนผันใหผูสงออกแสดงหนังสือรับรองของเจาของที่ดนิรับรองวาไมยางพารา
ที่จะสงออกเปนไมที่ตัดโคนจากที่ดินกรรมสิทธ์ิจริงแทนหนังสือรับรองจากสวนราชการ (แตในปจจุบัน
ไดยกเลิกไมจาํเปนตองแสดงหนังสือกรรมสิทธิ์ที่ดินในการสงออกได) และชําระภาษีในการสงออก
ในอัตรารอยละ 3 

 

        2.2 หนวยงานที่รับผดิชอบ กรมการคาตางประเทศไดมอบหมายใหสํานกังานการคา
ตางประเทศจังหวดัสงขลา ซ่ึงมีที่ตั้งอยู ณ เลขที่ 5 ถนนศรีภูวนารถใน อําเภอหาดใหญ จังหวดัสงขลา 
รับผิดชอบในการดูแลเร่ืองการขออนุญาตสงออกไมยางพาราแปรรูปไปนอกราชอาณาจักร ในเขต 14 
จังหวดัภาคใต โดยจัดระเบยีบการสงออก เพื่อปองกันการขาดแคลนไม โดยเฉพาะไมยางพารานัน้ 
ตองเปนไมในที่ดินกรรมสิทธิ์ตามหลักเกณฑ จะอนุญาตใหสงออกไดโดยไมจํากัดจํานวน 

 

        2.3 ในกรอบ WTO ในกรอบขององคการคาโลก WTO ประเทศสมาชิกทุกประเทศ
ตองลดภาษีศุลกากรสินคาอุตสาหกรรมทุกชนิดลงปละเทา ๆ กัน ภายในเวลา 5 ป (2538-2543)  
ยกเวนสิ่งทอและเครื่องนุงหม ลดลงภายใน 10 ป ซ่ึงอัตราภาษีที่แตละประเทศจะลดนั้นเปนไปตกที่
ไดเจรจาตกลงกัน  โดยที ่

   สหรัฐอเมริกาไดผูกพันภาษีเฟอรนิเจอรไมและช้ินสวนไวในที่รอยละ 0 จงึจะตอง
ลดอัตราภาษีลงจากรอยละ 6.6 ปละรอยละ 1.32  ทุกป จนถึงปที่ 5 จะเหลือรอยละ 0  

   ญี่ปุน ก็จะตองลดภาษีลงจากรอยละ 4-4.8 ปละ 0.8-0.96 จนเหลือรอยละ 0  
   สหภาพยุโรปจะลดอัตราภาษีเฟอรนิเจอรไมจากรอยละ 5.6 ปละรอยละ 1.12 

จนเหลือรอยละ 0 และอัตราภาษีชิ้นสวนจากรอยละ 5.6 ปละรอยละ 0.68 จนเหลือรอยละ 1.7-2.7 
ซ่ึงไดผูกพันไว 
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        สําหรับไทยไดผูกพันอัตราภาษีเฟอรนิเจอรไมไวที่รอยละ 20 ดังนัน้ จึงตองลด
ภาษีลงจากรอยละ 80 ปละ 12% ทุกป จนปที่ 5 จะเหลือรอยละ 20 แตปจจุบันไทยไดจัดเก็บต่ํากวาที่
ผูกพันไว คือเก็บจริงรอยละ 40  ตั้งแต 1 ม.ค.2538 และ จะเก็บรอยละ 20 ตั้งแต 1 ม.ค. 2540 แทนที่
จะเก็บรอยละ 20 ในวนัที่ 1 มกราคม 2543 
    การลดภาษีตามกรอบของ WTO จะมีผลตอการสงออกผลิตภัณฑไมยางพารา
ของไทย เนื่องจากประเทศที่เปนตลาดสงออกสําคัญของไทย เชน ญี่ปุน สหรัฐอเมริกา จะลดอัตรา
ภาษีของเฟอรนิเจอรและชิ้นสวนลงมาเหลือรอยละ 0 สวนสหภาพยุโรป จะลดอัตราภาษีเฟอรนิเจอร
ลดลงเหลือรอยละ 0 และชิน้สวนของเฟอรนิเจอรลดเหลือรอยละ 1.7-2.7 การลดภาษีศุลกากรของ
ประเทศตาง ๆ ดังกลาวทําใหไทยมีโอกาสขยายการสงออกไดมากขึน้ในอนาคต แตก็ไมมากนกัเพราะ
เดิมปจจุบันประเทศเหลานี้ไดเก็บภาษีในอัตราต่ํากวาแลวและตองแขงขันประเทศคูแขงขันอื่นที่มีตนทุน
การผลิตต่าํกวาโดยญี่ปุนเก็บรอยละ 0 สหรัฐฯ เก็บรอยละ 2-5.3  และสหภาพยโุรป เกบ็รอยละ 2.2-3.9  
ดังตาราง 
 
ตารางที่ 2.18  อัตราภาษีนําเขาเฟอรนิเจอรไมและชิ้นสวนเฟอรนิเจอร 
 

ไทย สหรัฐอเมริกา สหภาพยุโรป ญ่ีปุน รายการ 
เก็บจริง ผูกพัน เก็บจริง ผูกพัน เก็บจริง    ผูกพัน เก็บจริง ผูกพัน 

เฟอรนิเจอรไม  40 20-30 2-5.6 0 2.2-3.9 0 0 0 
ชิ้นสวนเฟอรนิเจอร  40 20  2.5-5.3 0 2.8-3.9 0 0 0 
ที่มา : สมาคมธุรกิจไมยางไทย, 2541 

 
  2.4  ในกรอบ AFTA  การลดภาษีใน AFTA แบงเปน 
    สินคาแรงลดภาษี (FAST TRACK) ภาษีรอยละ 20 หรือต่ํากวา ลดเหลือรอยละ 0.5 
ภายใน 5 ป (1 มกราคม 2541)  ภาษีสูงกวารอยละ 20 ลดเหลือรอยละ 0-5 ภายใน 7 ป (1 มกราคม 2541)  
ลดเหลือรอยละ 0-5 ภายใน 5 ปตอมา ( 1 มกราคม 2546) 
    สินคาลดภาษปีกติ (NORMALTRACK)  ภาษีรอยละ 20 หรือต่ํากวา ลดเหลือ
รอยละ 0.5 ภายใน 7 ป ( 1 มกราคม 2543) ภาษีสูงกวารอยละ 20 ลดเหลือรอยละ 0-5 ภายใน 5 ป
ตอมา ( 1 มกราคม 2546)  
  ซ่ึงเฟอรนิเจอรไมของไทยเปนกลุมสินคา FAST TRACK และมีอัตราภาษีสูงกวา 
รอยละ 20 จึงตองลดภาษีลงจากรอยละ 40 ในปจจุบัน ใหเหลือรอยละ 0-5 ภายในวันที่ 1 มกราคม 2543 
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                  อยางไรก็ตามการลดภาษีในกรอบ AFTA จะไมมีผลกระทบตอเฟอรนิเจอรไมและ
หวายของไทย เพราะทุกประเทศจะลดภาษีสําหรับเฟอรนิเจอรไมลงเหลือรอยละ 5 และชิ้นสวนเหลือ
รอยละ 0-5 ยกเวนสิงคโปรซ่ึงมีอัตราภาษ ี0 อยูแลว ประกอบกับประเทศในกลุมเอเชียทําการคาขาย
เฟอรนิเจอรไมกันเองนอยอยูแลว เพราะแตละประเทศจะผลิตสินคาเหมือนกัน จะมแีตสงออกไปยัง
ภูมิภาคอื่นและแขงขันการสงออก 
 
ตารางท่ี 2.19  อัตราภาษีเฟอรนิเจอรไมและชิ้นสวนใน AFTA 

หนวย :รอยละ 
ไทย บรูไน อินโดนีเซีย มาเลเซีย ฟลิปปนส สิงคโปร รายการ 

39 43 39 43 39 43 39 43 39 43 39 43 
เฟอรนิเจอรไม 25 5 5 5 12.5-15 5 8-23 5 15 5 0 0 

ช้ินสวนเฟอรนเิจอร 25 5 0-5   0 5-15 5 5.8    5 15 3 0 0 

ที่มา : สมาคมธุรกิจไมยางไทย, 2541: 251 
 

แนวคิดทฤษฎีที่เกี่ยวของ 
 
  1.  แนวคิดเก่ียวกับการบริหารการผลิต 
 
   1)   ระบบการผลิต การผลิตเปนกระบวนการที่ทาํใหเกิดการสรางสิ่งหนึ่งสิ่งใดขึ้นมา 
จากการใชทรัพยากรหรือปจจัยการผลิตที่มอียู การดําเนนิการผลิตจะเปนไปตามลําดับขั้นตอนของ
การกระทํากอนหลัง กลาวคอื จากวัตถุดิบที่มีอยูจะถูกแปลงสภาพใหเปนผลผลิตที่อยูในรูปตามตองการ 
เพื่อใหการผลิตบรรลุวัตถุประสงค จึงจําเปนตองมีการจัดการใหอยูในรูปของระบบการผลิต ซ่ึงประกอบดวย 
3 สวนคือ ปจจัยการผลติ (Input) กระบวนการแปลงสภาพ (Conversion process) และผลผลิต (Output) 
ที่อาจเปนสินคาและบริการ (ชุมพล  ศฤงคารศิริ 2542 : 1-2) 
 
 

             ปจจัยการผลิต  ผลผลิต            
  Input    Output 
 

รูปที่ 2.9  ระบบการผลิต 

กระบวนการแปลงสภาพ 

(Conversion Process) 
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   การผลิตที่มีประสิทธิภาพนัน้ จะตองคํานงึถึงปจจัยดานปริมาณ คุณภาพ เวลา 
และราคา ซ่ึงทั้งหมดนี้ จะตองนํามารวมไวในระบบการผลิต โดยมีการวางแผนและควบคุมการผลิตเปน
แกนกลาง กจิกรรมตาง ๆ ทีอ่ยูในระบบการผลิตนั้นสามารถจําแนกไดเปน 3 ขั้นตอน คือ การวางแผน 
(Planning) การดําเนินงาน (Operation) และการควบคุม (Control) (ชุมพล  ศฤงคารศิริ, 2542 : 1-2) 
             (1) การวางแผน เปนขั้นตอนของการวเิคราะหขอมูลที่มีอยู และวางแผนการใช
ทรัพยากรใหตรงตามเปาหมายที่ตองการ และเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ ในแผนการผลิตจะกําหนด
เปาหมายยอยไวในแผนกตาง ๆ ในเทอมของเวลาที่กําหนดไวกอนลวงหนา และจากเปาหมายยอย ๆ 
ที่ถูกกําหนดขึน้เหลานี ้ถาประสบผลสําเร็จกจ็ะสงผลไปยังเปาหมายหลักทีต่องการ (2) การดําเนนิงาน เปน
ขั้นตอนของการดําเนินการ จะเริ่มตนไดก็ตอเมื่อรายละเอียดตาง ๆ ในขั้นตอนการวางแผนไดถูก
กําหนดไวในแผนการผลิตเรียบรอยแลว (3) การควบคมุเปนขั้นตอนของการตรวจตราใหคําแนะนํา
และติดตามผลเกี่ยวกับการดําเนินงาน  
 

    2)   การบริหารการผลิตและการเพิ่มผลผลิต การบริหารการผลิตและการปฏิบัติการ 
หมายถึง กิจกรรมตาง ๆ ที่เกี่ยวของกบัการสรางสรรคสินคาและบริการโดยการแปลสภาพปจจัย
นําเขาใหเปนผลผลิตที่มีคุณภาพ ปริมาณและ เวลาตามที่กาํหนดโดยมีตนทุนต่ํา ผูบริหารการผลิตจึง
ตองทํากิจกรรมหรือหนาที่ในการบริหาร 5 ประการ คือ (ปราณี  ตันประยูร,  2537:7) 
                     (1)   การวางแผน (Planning) ผูบริหารตองคาดคะเนและกําหนดไวลวงหนาวา
จะทําอะไร ทีไ่หน เมื่อไหร เหตุใดจึงตองทํา ทําอยางไรและทํากับใคร เพื่อใชเปนแนวทางในการ
ปฏิบัติงานใหบรรลุเปาหมาย โดยการวางแผนจะตองคํานึงถึงปจจัยตาง ๆ ที่เกีย่วของ เชน เงินทนุ 
แรงงาน เวลา สภาพเศรษฐกจิ สังคม การเมือง การแขงขัน เปนตน 
   (2)   การจัดองคการ (Organizing) ผูบริหารจะตองแบงงานตาง ๆ ของแตละ
กลุมงาน การผลิตใหชัดเจนวามีภาระหนาที่และรับผิดชอบงานอะไรบาง พรอมทั้งกําหนดความสัมพันธ
ระหวางกลุมงานนั้น ๆ ดวย ทั้งนี้เพื่อใหการปฏิบัติงานของกลุมงานการผลิตตาง ๆ เกิดประสิทธิภาพ 
โดยกําหนดเปนโครงสรางขององคกร 
   (3)   การจัดกําลังคน (Staffing) ผูบริหารตองจัดหาคนที่มีคณุสมบัตแิละความ 
สามารถที่เหมาะสมกับงานตามตําแหนงตาง  ๆในกลุมงานการผลิตตามโครงสรางขององคกร นอกจากนี้
ยังตองพจิารณาถึงจํานวนคนงาน การฝกอบรมและพัฒนา การบํารุงขวัญกําลังใจในการทาํงาน การประเมนิ 
การปฏิบัติงาน การกําหนดผลตอบแทนในรูปแบบตางๆ ดวย 
   (4)   การสั่งการ (Directing) ผูบริหารตองกําหนดวิธีและหาแนวทางที่จะทําให
พนักงานทุกคนรวมมือและเต็มใจที่จะทํางานตาง  ๆใหสําเร็จดวยดี เพื่อใหการสั่งการประสบความสําเร็จ 
ผูบริหารควรใชการจูงใจทีเ่หมาะสม จัดระบบการติดตอส่ือสารใหมีประสิทธิภาพ รวมทั้งภาวะผูนํา
ของผูบริหารเองดวย 
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               (5) การควบคุม (Controlling) ผูบริหารตองติดตามและประเมินผลการดําเนินงาน
ผลิตดานตาง ๆ เพือ่เปรียบเทียบกับแผนทีว่างไว หากพบขอผิดพลาดกห็าทางปรับปรงุแกไขจนกระทั่ง
ไดผลเปนที่นาพอใจ 
                การเพิ่มผลผลิต (Productivity)  หมายถึง สัดสวนของผลลัพธ (Output) ที่ไดตอ
หนวยของปจจัยการผลิตหรอืทรัพยากรที่ใช (วรนารถ  แสงมณี 2544 : 14-1) 
                สถาบันเพิ่มผลผลิตแหงชาติ กระทรวงอุตสาหกรรม ไดนําเสนอปจจยัตาง ๆ ที่
มีผลตอการเพิ่มผลผลิตแนะแนวทางเพื่อการนําไปสูการเพิ่มผลผลิตขององคการ หนวยงาน และ
ประเทศชาติโดยรวมอนัประกอบดวยองคประกอบที่ดี 7 ประการไดแก 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)  เปนการสรางความพอใจสูงสุดใหกบัลูกคา เพื่อให
ลูกคาไดรับผลิตภัณฑ โดยไมทําใหคุณคาของสิ่งนั้นต่ํากวาจํานวนเงินที่ลูกคาจายออกไปเพื่อแลกเปลี่ยน
กับสิ่งที่พวกเขาคาดหวัง ทั้งนี ้จะตองคํานึงถึงจริยธรรมในการดําเนินงาน และส่ิงแวดลอม โดยรวมดวย 
               (2)   ตนทุน (Cost) หมายถึง ตนทนในการเพิ่มผลผลิตเปนปจจัยที่ผลโดยตรง
ตอผลตอบแทนในการดําเนินงานหรือกําไร ซ่ึงเปนส่ิงที่ผูประกอบการคาดหวัง ในขณะเดียวกัน 
หากกจิการไดรับกําไรตามเปาหมาย ผลกาํไรดังกลาวกจ็ะกอใหเกิดประโยชนในดานตาง ๆ ทั้งแก 
ผูประกอบการ พนักงาน ผูถือหุน ตลอดจนสงัคมสวนรวม ในดานแนวความคิดของการเพิม่ผลผลิตแลว
การควบคุมหรือลดตนทุนเปนวิธีการที่สามารถเพิ่มผลกําไรใหกับองคการไดอยางชัดเจน นอกเหนือจาก
การเพิ่มราคาขาย ซ่ึงอาจทําใหเกิดการเสียเปรียบในสภาวะแขงขันที่รุนแรง แตการลดตนทุนก็จําเปน 
ตองดําเนินการโดยคํานึงถึงคุณภาพสินคาและบริการไปพรอมกันดวย 
               (3)   การสงมอบ (Delivery) พนักงานของกจิการจะตองถูกสอนใหตระหนัก
ไวเสมอถึงหนาที่ที่ตองรับผิดชอบดวยวาหนวยงานตอไปที่จะรับชวงผลผลิตของตนถือเปนลูกคา
ของเรา เพื่อใหเกิดการปลูกฝงในจิตใจถึงการสงมอบในทุกขั้นตอนวาตองมีคุณภาพ ตรงตอเวลา และ
เพื่อใหการสงมอบในขั้นสุดทาย คือ สูลูกคาภายนอกอยางมีประสิทธิภาพสูงสุดเสมอ 
               (4)   ความปลอดภยั (Safety) เปนการควบคุมความสูญเสยีจากการเกดิอุบัติเหต ุ
และการปองกนัไมใหเกดิอุบัติเหตุ เชน การจัดการสภาพแวดลอมที่ด ี การจัดหาอุปกรณปองกนัที่
เพียงพอ 
               (5) ขวัญและกําลังใจในการทํางาน (Morale) เปนสภาพทางจิตใจของผูปฏิบัตงิาน 
ซ่ึงสงผลใหเกิดการทํางานทีม่ีประสิทธิภาพเกิดผลที่ดีตามมา 
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              (6) ส่ิงแวดลอม (Environment) การเพิ่มผลผลิตที่ดีจะตองคํานึงถึงสิ่งแวดลอม
เปนหลักดวย เชนเดียวกนั และนับวัน ส่ิงแวดลอมยิ่งไดรับการเอาใจใสและจับตาดูอยางใกลชิดมากขึน้ 
              (7)   จรรยาบรรณในการดําเนินธรุกิจ (Ethics) คือแนวทางการปฏิบัติงานโดย
ไมเอาเปรียบผูเกี่ยวของที่อาจจะไดรับผลกระทบจากการทําธุรกิจดวยการยึดคุณธรรมทางธุรกิจเปน
หลักการลําดับตน ๆ โดยใหความสําคัญเทียบเคียงกับวัตถุประสงคในการทํากําไร ดวยการที่มีผูบริหาร
แสดงจิตสํานกึและมีพฤตกิรรมสอดคลองกับปณิธานทีต่ั้งไวเปนสําคัญ  
   การเพิ่มผลผลิตในองคประกอบ 3 ตัวแรก คือ A C D นั้น เปนการเพิ่มผลผลิต
เพื่อลูกคา ในขณะที ่ S M  เปนการดําเนนิการเพื่อพนักงาน และ E E คือการเพิ่มผลผลิตเพื่อสังคม 
ดังนั้นทายที่สุดแลว การเพิม่ผลผลิตทั้งหมด 7 องคประกอบนี้จะนาํมาซึ่งการเพิ่มผลผลิตโดยรวม
ของชาติที่ไดคุณธรรมและความยั่งยืนอยางตอเนื่อง ดังแสดงในรูป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

                                         รูปที่ 2.10 องคประกอบของการเพิ่มผลผลิต 
 

   หากมองในภาพรวมของการเพิ่มผลผลิตโดยรวมขององคการ จะพบวามีปจจัย
ที่สําคัญ 2 ประการ คือ การเพิ่มผลิตดวยทนุและเทคโนโลยี ในดานเครือ่งจักรและเทคโนโลยีที่ทันสมัย 
โดยตองลงทุนเพื่อพัฒนาผลิตภณัฑใหผลิตไดงายและถกูขึน้ หรือปรบัปรงุคุณภาพการผลิต โดยปรับปรุง
วิธีการหรือการใชเครื่องมืออุปกรณที่ทันสมัย ตลอดจนการบํารุงรักษาเครื่องจักรอยางถูกวิธีและ
การเพิ่มผลผลิตกําลังคน ดังเชน การสรางทัศนคตใินการทํางาน ความมีระเบียบวนิยั การตรงตอเวลา 
การปฏิบัติตามกฎระเบยีบ การทํางาน การเพิ่มผลผลิต และบริการ กจิกรรมกลุมคุณภาพ (Quality 
Control Circle, QCC) หรือการนําเอาระบบควบคมุภาพเชิงรวมมาเรียนรู (Total Quality Control, TQC)  
พื้นฐานการบริหารโดยทั่วไปตองมีปจจัยสําคัญ 4 ประการ คือ ที่เรียกกันวา 4’ M ไดแก คน (Man)   
วัตถุดิบ (Material) เครื่องจักร (Machine) และวิธีการ (Method)  

เพื่อลูกคา เพื่อพนักงาน เพื่อสังคม 

Q   C   D S   M E   E 

การเพิ่มผลผลิตโดยรวมของชาติและการพัฒนา
เศรษฐกิจ สังคมที่ยั่งยืน 
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                     กําไร งานและคาจาง คุณภาพสินคาและบริการ ภาษแีละรายรับอื่นของรัฐ                                  

 

รูปที่ 2.11  การเพิ่มผลผลิตโดยรวม 
 

 2. แนวคิดในการบริหารเชิงกลยุทธ 
 
   1) ความหมายของการบริหารเชงิกลยุทธ การบรหิารเชิงกลยทุธ (strategic  management)  
เปนการกําหนดแนวทางหรือวิถีทางในการดําเนินงานขององคการ เพื่อใหงานบรรลุผลตามเปาหมาย
หรือวัตถุประสงคที่กําหนดไว ซ่ึงการกําหนดแนวทางหรือทิศทางในการดําเนินงานนั้น ผูบริหาร
จําเปนจะตองทําการวิเคราะหและประเมินปจจัยตาง ๆ ที่เกิดจากสิ่งแวดลอมทั้งภายในและภายนอก 
องคการ เพื่อจดัทําแผนงานดาํเนนิงานทีเ่หมาะสมที่สุด เพื่อใหบรรลุเปาหมายทีว่างไวอยางมีประสิทธภิาพ  
( พิบูล  ทีปะปาล 2546 : 10 )       

ปจจัยการเพิ่มผลผลิต 

กําลังคน 
ทัศนะคติในการทํางาน 

ระดับทักษะในการทํางาน 

สัมพันธภาพระหวางพนักงานและฝายบริหาร 

การบริหารการเพิ่มผลผลิต 

ประสิทธิภาพของการวางแผนกําลังคน 

ความเปนผูประกอบการ 

การเพิ่มผลผลิตกําลังคน การเพิ่มผลผลิตทุนและเทคโนโลยี 

ทุนและเทคโนโลยี 
เครื่องจักร  เทคโนโลยี 
ระบบเครื่องกล            การวิจัยและพัฒนา 
ระบบอัตโนมัติ           เทคโนโลยีการผลิต 
ระบบคอมพิวเตอร      เทคโนโลยีผลิตภัณฑ 
หุนยนต                        ขอมูลทางวิศวกรรม 

ปจจัยภายใน 

ความมั่นคงทางเศรษฐกิจ 

การเมือง นโยบายการคลัง 

การเงิน สาธารณูปโภค 

ปจจัยภายนอก 

แรงผลักดันจากประเทศคูแขง 

นโยบายของประเทศอื่น ๆ 

การปองกันสิทธิทางการคา 

การเพิ่มผลผลิตกําลังคน 

ความม่ังคั่ง 

 

สภาพแวดลอม 
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    2)   ขั้นตอนของกระบวนการบริหารเชิงกลยุทธ โดยทั่วไปกระบวนการบริหารเชิง 
กลยทุธจะประกอบดวยขั้นตอนพืน้ฐาน  4  ขั้นตอน  คือ  การวิเคราะห สภาพแวดลอม  การกําหนดกลยทุธ  
การดําเนนิกลยทุธ และการควบคุมกลยุทธ (พาณิช อุทัยรังษี, 2544) ซ่ึงไดอธิบายแนวคิดไววา การวิเคราะห
สภาพแวดลอมภายในและภายนอกของธุรกจิและการวางแผนเชงิกลยุทธเปนเพยีงขั้นที ่ 1  และขัน้ที ่ 2 
ของกระบวนการบริหารเชิงกลยุทธ (strategic management) ซึ่งประกอบดวย 4  ขั้นตอนใหญ  คือ 
   ขั้นที่  1   การวิเคราะหสภาพแวดลอมภายในและภายนอก (Internal and External 
analysis)  
   ขั้นที่  2   การวางแผนเชงิกลยุทธ  (Strategic  planning) 
   ขั้นที่  3   การดําเนนิกลยุทธ  (Strategic  implementation) 
   ขั้นที่  4   การควบคุมเชงิกลยุทธ  (Strategic controlling) 
 

                ในที่นี้จะขอกลาวถึงรายละเอียดของขั้นที่  1  และขัน้ที่  2  เทานั้น  สวนในขั้น
ที่  3  และขั้นที่  4  จะกลาวถึงพอสังเขป  ดังตอไปนี ้
   ขั้นที่ 1   การวิเคราะหสภาพแวดลอมภายนอกและภายใน (Internal and External 
analysis) 
   สภาพแวดลอมของระบบธุรกิจเกษตรแบงไดเปน 
   (1)   สภาพแวดลอมภายใน  คือ  ปจจัยที่สงผลกระทบโดยตรงตอการผลิต  
การแปรรูป  และการตลาด  ซ่ึงสามารถควบคุมและจัดการไดในระดับหนึ่ง  ไดแก 
    (1.1)   ปจจัยดานการผลิตของผูประกอบการ 
    (1.2)   ปจจัยดานการตลาดในประเทศ 
    (1.3)   ปจจัยดานโรงงานแปรรูป 
    (1.4)   ปจจัยดานการผลิต  การแขงขันและทดแทน  
   (2)   สภาพแวดลอมภายนอก  คือ  ปจจัยที่สงผลกระทบตอการดําเนนิธุรกิจที่
สามารถเกิดขึ้นไดตลอดเวลา  ซ่ึงไมสามารถควบคุมหรือจัดการได  ไดแก    
    (2.1)   ปจจัยดานสภาพเศรษฐกจิ 
    (2.3)   ปจจัยดานสังคม  วัฒนธรรมและประเพณ ี
    (2.4)   ปจจัยดานลูกคาตางประเทศ 
    (2.5)   ปจจัยดานสภาพแวดลอมทางธรรมชาติ 
    (2.6)   ปจจัยดานเทคโนโลยี 
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   สภาพแวดลอมภายในและสภาพแวดลอมภายนอกแตละปจจัยสามารถวิเคราะห
ไดวามีผลในเชิงบวกหรือลบตอระบบเศรษฐกิจ แยกไดเปน  4 ประเภท นั่นคือ  การวิเคราะหจุดแข็ง  
จุดออน  โอกาส  อุปสรรค  (SWOT   analysis) ซ่ึงรายละเอียดการวิเคราะห   SWOT  มีดังนี้  คือ 
     S  =   Strengths  จุดแข็ง  หมายถึงลักษณะเดนของการ ดําเนินงานหนาที่ตาง ๆ  
ไมวาจะเปนการผลิต  การตลาด  การบัญชี   การเงิน  บุคลากร เปนลักษณะที่เอื้อตอความสําเรจ็ 
   W =  Weaknesses จุดออน หมายถึง การดาํเนินงานที่ธุรกิจไมสามารถ  กระทํา
ไดอันเปนอุปสรรคตอความสําเร็จ   ซ่ึงตอง หาทางแกไขจุดออนที่เกิดขึน้ภายในใหได 
   O = Opportunities โอกาส หมายถึง ชองทางทีเ่ปนประโยชนตอการดาํเนนิงาน
ขององคการหรือระบบธุรกิจที่เกิดจาก สภาพแวดลอมภายนอก 
   T  =  Threats  อุปสรรค  หมายถึง  สภาพแวดลอมภายนอกที่กอใหเกดิปญหา
หรืออุปสรรคตอการบรรลุวัตถุประสงค ขององคการหรือระบบธุรกิจ 
 

   ขั้นที่  2  การวางแผนเชิงกลยุทธ  (strategic  planning) 
   กลยทุธ (strategy) หมายถึง วิธีการที่องคการหรือธุรกิจเลือกเพื่อทีจ่ะดําเนินการ
จากจุดทีเ่ปนอยูในปจจุบันไปยังเปาหมายในอนาคตที่กําหนดไว 
   การวางแผนเชิงกลยทุธเปนการกําหนดวัตถุประสงค  กาํหนดเปาหมาย  ระบทุิศทาง
การดําเนนิงานเพื่อการพัฒนากลยุทธ  และการกําหนดนโยบายในการพัฒนาระบบเศรษฐกิจ 
   การศึกษาในเชิงระบบธุรกิจในแตละระดบัอาจใชการผสมผสานระหวางปจจยั
ของสภาพแวดลอมภายในและสภาพแวดลอมภายนอก  ในรูปแบบของทาวสเมตริกซ  (The  threats,  
Opportunities, Weaknesses, Strengths  Matrix  หรือ  TOWS  Matrix)เพื่อกําหนดแผนกลยุทธใน
การดําเนนิงานในแตละระบบธุรกิจที่ศึกษาการวางแผนเชิงกลยุทธทีจ่ัดเปนกลุมได  4  กลุม  คือ 
   (1)  กลยุทธ SO (SO – Strategies)  จะใชจุดแข็งภายในของระบบธุรกิจเพื่อ
แสวงหาประโยชนจากภายนอก 
   (2) กลยุทธ WO (WO-Strategies) จะมุงที่การปรับปรุงจุดออนภายใน เพื่อแสวงหา
ประโยชนจากโอกาสภายนอก 
    (3) กลยุทธ  ST (ST – Strategies) จะใชจุดแข็งภายในของธุรกิจ เพื่อหลีกเลี่ยง
หรือลดผลกระทบจากอุปสรรคภายนอก 
    (4) กลยุทธ WT (WT –Strategies) จะมุงทีก่ารตั้งรับโดยการลดจุดออนภายใน
และหลีกเลีย่งอุปสรรคภายนอก 
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  3)   การวิเคราะหสภาพแวดลอมภายในองคการ โดยการวิเคราะหตามลูกโซแหงคุณคา 
(ValueChain analysis) เปนเครื่องมือวิเคราะหองคการของไมเคิล อี.พอรเตอร ที่ไดรับความนิยมมาก
อีกอยางหนึ่ง เพราะชวยใหผูจัดการสามารถใชเปนแนวทางในการกําหนดจุดแข็งและจดุออนของบริษัท
ไดเปนอยางด ีตามแนวคิดนี ้พอรเตอร มองธุรกิจวาเปน “ลูกโซแหงกิจกรรม” (Chain of activities) 
ที่สรางสรรคคุณคา (Value) ตอเนื่องสัมพันธกนัเหมือนกบัลูกโซเพื่อสงมอบคุณคาทั้งหมดใหกับลูกคา 
โดยแตละกิจกรรมจะมีสวนชวยกอใหเกิดมูลคาเพิ่ม (Value Added) เปนชวง ๆ นับตั้งแตการนํา
วัตถุดิบมาจากผูจําหนาย เขาสูกิจกรรมทางดานการผลิตจนกระทั่งผานออกมาเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูป
และส้ินสุดลงที่ผูจัดจําหนายขายผลิตภัณฑนั่นถึงมือผูบริโภคขั้นสุดทาย รวมท้ังบรหิารหลังการขาย 
(พิบูล  ทีปะปาล  2546:60) 
   คุณคาของลูกคา (Customer value) เกิดจากกิจกรรม 3 แหลง คือ  
   (1)  กจิกรรมทีท่ําใหผลิตภณัฑมีความแตกตาง (activities that differentiate the product)  
   (2) กิจกรรมที่ทําใหตนทุนต่ําลง (activities that lower its cost)  
   (3) กิจกรรมที่สนองความตองการของลูกคาไดอยางรวดเรว็ (activities that meet 
the customer’s need quickly)  การวิเคราะหลูกโซแหงคณุคา จึงเปนความพยายามเพือ่ทําความเขาใจ
ธุรกิจสรางคุณคาใหกับลูกคาอยางไร โดยการตรวจสอบกิจกรรมตาง ๆ ที่มีสวนชวยใหเกิดคุณคานัน้
ภายในบริษัท ดังนั้นการวเิคราะหลูกโซแหงคุณคา จึงเปนวิธีที่ดีที่สุดที่ผูจัดการจะสามารถกําหนด
จุดแข็งและจดุออนในแตละกิจกรรมโดยเปรียบเทียบกบัคูแขงขันของบริษัท  
   พอรตเตอร ไดแบงธุรกิจออกเปนชุดกิจกรรม (Set of activities) ที่เกิดขึ้นภายใน
บริษัทออกเปน 2 ชุด คือ กิจกรรมหลัก (Primary activities) และกิจกรรมสนบัสนุน (Support activities)  
   กิจกรรมหลัก  บางครั้งเรียกวาหนาทีต่ามสายงาน   (line functions) เกี่ยวของ
กับการสรางสรรคผลิตภัณฑและบริการโดยตรง รวมถึงการตลาดและการเคลื่อนยายผลิตภัณฑไปยัง
ผูซ้ือและการบริการหลังการขาย สวนกิจกรรมสนับสนุนเปนงานที่ทําหนาที่ใหการสนับสนุนชวยเหลือ
กิจกรรมหลักของบริษัททั้งหมด (Staff functions)  ดังนัน้เมื่อรวมกจิกรรมหลัก 5 อยางกับกจิกรรม
สนับสนุน 4 อยางเขาดวยกันรวมเปน 9 กิจกรรม ก็จะเปนตัวกําหนดคณุคาทั้งหมดของบริษัทที่สงมอบ
ใหลูกคา เมื่อบริษัทแยกลูกโซแหงกิจกรรมของบริษัทออกเปนหนวยยอย บริษัทก็จะสามารถประเมิน
แตละกจิกรรมโดยเปรียบเทยีบกับคูแขงขันไดวา บริษัทสามารถดําเนินงานไดดกีวาหรือไม ตัวอยางเชน 
ตนทุนต่ํากวา (Lower cost)  คณุภาพดกีวา (Better quality) หรือสงมอบไดเร็วกวา (Faster delivery)  เปนตน 
โดยวิธีนีจ้ะชวยใหผูจดัการทราบไดวาบริษทัมีจุดแข็งจดุออนดานใด 
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   พอรตเตอร ไดยกตัวอยางลูกโซแหงคุณคาของบริษัทผูประกอบกิจการผลิต 
กิจกรรมหลัก 5 อยาง และกจิกรรมสนับสนุน 4 อยาง  ดงันี้ (พิบูล  ทีปะปาล, 2546:61)  
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 2.12  ลูกโซแหงคุณคาของบริษัท  
ที่มา : พิบูล ทีปะปาล.2546:62 

 
 

 3. ยุทธศาสตรดานอุตสาหกรรมไมยางพาราของไทย 
 
  1)   ปญหาดานอตุสาหกรรมไมยางพารา 

   (1)   ปญหาดานขนสงไมทอนออกจากสวนยาง แมวาไมยางพาราทอนไมใช
ไมหวงหามที่เขาขายการควบคุม การขนยายตามพระราชบญัญัติปาไม พ.ศ. 2484 ก็ตาม แตการขนยาย
ไมยางพาราทอนมักประสบปญหา เพราะถูกเจาหนาที่ปาไมหรือเจาหนาที่ตํารวจขอตรวจสอบใบอนุญาต
ขนไม หรือกกัรถรอการตรวจสอบทุกครั้งทําใหผูประกอบการไมไดรับความสะดวก 

   (2)   การครอบครองเลื่อยยนต ซ่ึงหามนําเขาราชอาณาจักร ผูประกอบการจงึ     
ไมสามารถนําเล่ือยยนตมาใชได และการครอบครองเลื่อยยนตถือเปนการครอบครองที่ผิดกฎหมาย
ทําใหผูประกอบการไมไดรับความสะดวก 

 
 

กิจกรรม
สนับสนุน 
Support 
Activities 

 

กิจกรรม 
หลัก  
Primary 
Activities 

 

โครงสรางพื้นฐานของบริษทั (Firm Infrastructure) 

การจัดการทรพัยากรมนษุย (Human Resource Managements) 

การพัฒนาเทคโนโลยี (Technology Managements) 

การจัดซื้อ  (Procurement) 
กําไร  
PROFIT  
MARGIN 

 

การนําเขา

วัสดุการผลิต 

(Impound  

Logistics) 

การผลิตเปน

ผลิตภัณฑ

สําเร็จรูป  

(Operations)     

การนํา

ผลิตภัณฑ

ออกจําหนาย

(Outbound  

Logistics)             

การตลาด

และการขาย   

(Marketing 

and Sale) 

การบริการ 

(Service) 
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   (3)  การขออนุญาตตั้งโรงงานแปรรูป โรงอบ โรงงานชิ้นสวนเฟอรนิเจอร
โรงงานเฟอรนิเจอร โรงงานผลิตปารติเกิลบอรด จะตองผานการขออนุญาตทั้งจากกรมโรงงาน
อุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม และกรมปาไม กระทรวงเกษตรและสหกรณ ทําใหผูประกอบการ
เกิดความยุงยากและเสยีคาใชจายสูง นอกจากนั้นคาธรรมเนียมใบอนญุาตระหวางกรมโรงงานและ
กรมปาไมยังแตกตางกันดวย โดยกรมโรงงานเก็บคาธรรมเนียมแรงมาละ 50 บาท และสูงสุดไมเกนิ 
20,000 บาท ใบอนุญาตมีอายุ 3 ป ขณะที่ กรมปาไมเรียกเก็บในอัตราที่เทากัน แตไมมีเพดานสูงสดุ
และมีอายุเพียง 1 ป ทําใหผูประกอบการตองเสียธรรมเนียมซํ้าซอน 
   (4)   การขอรับหนังสืออนุญาตสงออกไมยางพารามีขั้นตอนและเอกสารประกอบ
มากทําใหเสียเวลา 
    (5)   ผูผลิตและผูสงออกเฟอรนิเจอรไมยางพารายังขาดขอมูลขาวสารทางดาน
การตลาดและการขยายตลาดใหม ๆ รวมทั้งเทคโนโลยีใหมในการผลิต 
 

   2)   มาตรการระยะสั้น การที่จะพัฒนาและสนับสนุนอุตสาหกรรมไมยางพาราใหมี
ประสิทธิภาพกับเพิ่มศักยภาพในการสงออก รัฐควรเรงดาํเนินมาตรการระยะสั้น ดังตอไปนี ้

             (1)   การแกไขกฎหมายและระเบียบที่เปนอุปสรรคตอการพัฒนาอุตสาหกรรม
ไมยางพารา 

    (2)   ใหบริการการขออนุญาตการตั้งโรงงานแปรรูป โรงงานชิ้นสวนเฟอรนิเจอร 
ตลอดจนการสงออกไมยางพาราเปนบริการจบทั้งขบวนการ เพยีงครั้งเดียว (One Stop Service) 

    (3)   ใหการสนับสนนุอุตสาหกรรมแปรรูปไมยางพาราทุกระดับดวยการแกไขระเบยีบ 
             (4)   อนุญาตใหผูประกอบการซื้อเล่ือยยนตไดอยางถูกตองตามกฎหมาย และ

แกไขกฎหมายที่เปนอุปสรรคตอการเคลื่อนยายไมยางพารา และการใหการสงเคราะหเกษตรกรที่ประสงค
จะปลูกยางเพือ่ขายผลผลิตจากน้ํายางและไมยางพารา 

            (5)   การขออนุญาตตั้งโรงงานแปรรูปไมยางพาราที่ศูนยบริการเพื่อการลงทุน 
กรมโรงงานอุตสาหกรรมควรเปนการบริการจบทั้งขบวนการเพียงครั้งเดยีว ตามระเบียบสํานกันายกรัฐมนตรี
วาดวยการจัดตั้งศูนยบริการเพื่อการลงทุน พ.ศ. 2525 
 

  3)   มาตรการระยะปานกลาง เพือ่ที่จะพัฒนาและสนบัสนนุอุตสาหกรรมไมยางพารา
ใหมีประสิทธภิาพกับเพิ่มศักยภาพการใชในประเทศและการสงออก รัฐควรจะเรงดําเนนิมาตรการระยะ
ปานกลาง ดังตอไปนี ้
   (1)   ปรับปรุงพันธยางพาราเพื่อพฒันาคุณภาพไมยางพารา และการปลูกสราง
สวนยางพาราเพื่อผลิตน้ํายางและเนื้อไม ควรผลิตปริมาณไมไดไมนอย กวา 55 ลูกบาศกเมตร/ไร 
จากเดิมประมาณ 45 ลูกบาศกเมตร/ไร 
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     (2)   สนับสนนุการใชผลิตภณัฑไมยางพาราในประเทศทัง้โดยหนวยงานของรัฐ 
และเอกชน ใหอุปกรณและเครื่องใชสํานักงานที่ผลิตจากไมยางพารา เพื่อเพิ่มปริมาณและมูลคาใช
ไมยางพาราในประเทศสูงขึน้ นอกเหนือจากการสงออกเปนหลักในปจจุบัน 

               (3)   กําหนดมาตรการใหหนวยงานของรัฐและเอกชนใชวัสดุครุภัณฑที่ผลิตจาก
ไมยางพารา เปนครุภัณฑสํานักงานและอปุกรณ ๆ ที่เกีย่วกับไมยางพารา 

               (4)   สนับสนนุการจัดทํามาตรฐานระบบการจดัการสิ่งแวดลอม ISO 14000 กับ
โรงงานอุตสาหกรรมไมยางพารา โดยใหครอบคลุมถึงการตรวจสอบและรับรองที่มาของวัตถุดิบ 
(ไมยางพารา) เพื่อทําใหผลิตภัณฑไมยางเปน ผลิตภัณฑสีเขียว (Green Products) 
 
 4. เอกสารและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ                      
 
    ญาณี ตราโมทย และคณะ (2539) ไดศึกษา เร่ือง การพัฒนาอุตสาหกรรมไมยางพารา
จังหวดัภาคใต พบวา สภาวะเศรษฐกิจของ 5 จังหวดัชายแดนภาคใต ในอดีตและปจจบุันตอเนื่องใน
อนาคต ยังพกูพันอยูกับสวนยางพารา หากการพฒันาอุตสาหกรรมไมยางพารา สามารถที่จะดําเนนิการ
โดยการนําเทคโนโลยีการผลิตสมัยใหมเขามาผสมผสานดวยแลว จะสามารถทําใหเกดิโรงงานอุตสาหกรรม
ไมยางพารามากขึ้นภายใน 5 จังหวดัชายแดนภาคใต ซ่ึงกอใหเกิดผลิตภัณฑตอเนื่อง คือ ผลิตภัณฑ
ไมวิทยาศาสตร เฟอรนิเจอร มีมูลคานับพันลานบาทในแตละป กับทัง้กอใหเกิดการจางงานจํานวน
มากใหกับประชากรในพื้นที่ทําใหฐานะเศรษฐกิจดีขึ้น สงผลตอมูลคาผลิตภัณฑมวลรวมของแตละ
จังหวดัเพิ่มสูงขึ้น กอใหเกดิความมั่นคงทางดานเศรษฐกจิของชาติโดยรวม และชีใ้หเห็นถึงการนาํ
เทคโนโลยีจากซีกโลกตะวนัตกสามารถนํามาพัฒนาอตุสาหกรรมไมยางพาราจากสิ่งทีไ่รคุณคามาเพิม่
คุณคาแทนไมเบญจพรรณไดอยางสมบูรณ 
   พาณิช อุทัยรังษี (2544) ไดศึกษา เร่ือง ศักยภาพการสงออกของอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอร
ไมยางพาราของไทย พบวาปจจัยภายนอกที่เปนโอกาสของการดาํเนินอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไม
ยางพาราของไทยคือ ปริมาณวัตถุดิบมีมากเพียงพอในเชิงพาณิชย ปจจัยภายนอกที่เปนอุปสรรค คือ 
การกีดกนัทางการคาในรูปแบบตาง ๆ สวนปจจยัภายในที่เปนจุดแข็งคอื ราคาสินคาที่สงออกอยูใน
เกณฑต่ําเมื่อเปรียบเทียบกบัประเทศคูแขงขัน และปจจยัภายในทีเ่ปนจุดออนคือ มาตรฐานการผลิต
อยูในเกณฑต่ํา สวนปญหาอุปสรรคดานการผลิตคือการจัดการดานวัตถุดิบยังไมเหมาะสม ซ่ึงภาครัฐ
และเอกชนควรรวมมือกันปรับกลยุทธดานการจัดการวตัถุดิบทั้งระบบ 
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                 อัจฉรา จันทรฉาย (2544) ไดศึกษา เร่ือง กลยุทธในการเพิ่มขีดความสามารถทางดาน
การตลาดของอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอรไมยางพารา พบวา เมื่อประเมินศกัยภาพการแขงขันเปรียบเทยีบ
ในทัศนะของผูประกอบการ ศักยภาพดานการผลิต พบวาประเทศที่มีศักยภาพสูงกวาไทย คือ ไตหวัน
และมาเลเซีย โดยไตหวันมศีักยภาพสูงสุด ดานการออกแบบเทคโนโลยี การผลิต และการจดัการ
ส่ิงแวดลอม มาเลเซยีมีศกัยภาพสูงสุดดานคุณภาพ วตัถุดบิและการจัดหา สวนประเทศไทยมีศกัยภาพ 
อันดับหนึ่ง คอื คุณภาพผลิตภัณฑ อันดบั 2 ไดแก ความสามารถจัดหาวัตถุดิบ คุณภาพวัตถุดิบ 
Craftsmanship และประเทศไทยมีจดุดอยดานตนทนุ 
                วีระศักดิ์ ตุลยาพร (2540) ไดศึกษา เร่ือง ศักยภาพดานอุปทานของอุตสาหกรรม
เฟอรนิเจอรไมยางพาราและชิ้นสวนจากไมยางพาราเพือ่การสงออกในจังหวัดสงขลา พบวา ภาคใต
มีพื้นที่ปลูกยางพารามากที่สุดคือจังหวัดสงขลาและมีการโคนยางเกาในแตละปทั่วประเทศ 2 แสนกวาไร 
โดยไดไมยางพาราแปรรูปประมาณ 9-10 ลานลูกบาศกเมตร/ป สงผลใหมีโรงงานไมยางพารามากที่สุด
คือเมื่อป 2538 มี 300 โรงงาน กําลังการผลิตประมาณ 120,076,500 ลานลูกบาศกฟตุ ประเภทโรงงานที่
มากที่สุด คือ แปรรูปไมยางพาราเพื่อจําหนาย ปญหาและอุปสรรคของอุตสาหกรรมเฟอรนิเจอร คอื 
ดานวัตถุดิบทีม่ีแนวโนมขาดแคลนและราคาเพิ่มสูงขึ้นเนื่องจากปริมาณไมที่โคนมีความไมแนนอน 
และศักยภาพในการแขงขันของเฟอรนิเจอรไทยลดลงในขณะทีก่ารแขงขันในตลาดโลกมีแนวโนม
เพิ่มสูงขึ้นโดยเฉพาะราคาและปญหาตลาดที่กระจกุตัวอยูไมกี่ประเทศ 
  จากการศึกษาคนควางานวิจัยที่เกี่ยวของพบวาประเด็นการศึกษาเกี่ยวกับอุตสาหกรรม
ไมยางพารา สรุปผลหลักไวดังนี้คือ 
  1)  วิถีชีวิตของประชาชนระดับรากหญาในจังหวัดภาคใตตอนลางผูกพันอยูกับ
สวนยางพารา อาชพีเกษตรกรทําสวนยางเปนอาชพีที่ทํามาหากนิมาชานานจนกลายเปนสวนหนึ่งของ
การดําเนินชีวิต ดังนั้น หากไดมีการพัฒนาอุตสาหกรรมไมยางพาราสามารถชวยสงเสริมใหเกษตรกร
มีชีวิตความเปนอยูที่ดแีละมัน่คง 
  2)  โอกาสของอตุสาหกรรมเฟอรนิเจอรของไทยคือปริมาณวัตถุดิบทีเ่พยีงพอในเชิง
พาณิชยและอุปสรรคปญหาคือการจัดการดานวัตถุดิบ ถาหากมีการศกึษาคนควาวิจยัตอเนื่องในดาน
การบริหารจัดการดานวัตถุดบิชวยสงเสริมภาคอุตสาหกรรมไมไดเปนอยางด ี
  3)   ประเทศไทยมคีวามสามารถดานการจดัหาวัตถุดิบและคณุภาพของวตัถุดิบแตยัง
ดอยคุณภาพดานการบริหารตนทุน 
  ดวยเหตุผลดังกลาวขางตนผูวิจัยจึงไดมกีารศึกษาถึงขีดความสามารถในการผลิตของ
อุตสาหกรรมไมยางพาราเพื่อเปนแนวทางในการบริหารจดัการอุตสาหกรรมไมยางพาราและชวยเสริมสราง
ความเขมแข็งของอุตสาหกรรมทั้งระบบไดอยางตอเนื่อง 


