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บทคัดยอ 
 
รายงานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคศึกษาการพัฒนามีดกรีดยางพาราตนแบบชนิดมือดึง เพ่ือศึกษามุม

มีดและมุมเอียงของใบมีดที่เหมาะสมและเปรียบเทียบประสิทธิภาพของมีดกรีดยางพาราแบบใชมอเตอร
ไฟฟากับมีดกรีดยางแบบเจะบง ผลิตดวยเหล็กกลาคารบอน S45C และ AISI 5160 ศึกษามุมมีดระหวาง 
75-90 องศา ทีมุ่มเอียง 0-45 องศา ผลการวิจัยสรุปไดวามุมมีดที่เหมาะสมคือ 75 องศา มุมเอียงของ
ใบมีด 45 องศา แรงตัดเปลือกยางอยูระหวาง 3.51-51.42 นิวตัน ซึ่งพบวาแรงตัดจะเพ่ิมขึ้นเกือบเปน
เสนตรงจาก 0 นิวตัน เปน 51.42 นิวตัน และจะลดลงเรื่อยๆ สิ้นเปลืองพลังงานจําเพาะในการตัดเปลือก
ยางพารานอยทีสุ่ด 0.00370 จูลตอตารางมิลลิเมตร คุณภาพของการกรีดยางพาราของมีดกรีดยางแบบใช
มอเตอรไฟฟาอยูที่ 72.07 เปอรเซ็นต คุณภาพสูงขึ้นกวามีดกรีดยางแบบเจะบง 2.8 เปอรเซ็นต ความ
สิ้นเปลืองเปลือกยางพาราเฉลี่ย 2.22 มิลลิเมตร ใชเวลาในการกรีดยางในแตละรอยกรีดเฉลี่ย 22.51 
วินาที  
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Abstracts 

 
 This objective of this research is to study the development of the Pararubber 
tapping knife in order to determine the optimum of the edge and oblique angle and to 
compare the efficiency of the electrical motor and Je-Bong knife. The product was 
manufactured by iron steel carbon S45C and AISI 5160 with 75-90 degree edge knife and 
0-45 degrees oblique angle. The results can be concluded that the optimum condition 
of the edge knife, oblique knife and the cutting force were 75 degree, 45 degree, and 
3.51-51.42 N, respectively. It was found that the cutting force was straightly increased 
form 0-51.42 N and then gradually decreased. The energy consumption of timber cutting 
was 0.00370 J/mm3. The quality of the rubber tap using electrical motor was 72.07% 
which was higher than 2.8 of Je-Bong knife. As the results, this product shows the 
average of rubber timber which is 2.22 mm. in 22.51 s. 
 
Key word: Pararubber knife, Prototype, Integrated product design, manufacturing process  
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บทที่ 1 

บทน ำ 
 

1.1 ควำมส ำคัญและที่มำของปัญหำที่ท ำกำรวิจัย 
 ยางพาราเป็นพืชเศรษฐกิจที่มีความส าคัญต่อการพัฒนาประเทศไทยมาเป็นเวลามากกว่า 
100 ปี นับจากมีการน ายางพาราเข้ามาปลูกในประเทศ เมื่อปี พ.ศ. 2442 ในทางเศรษฐกิจยางพารา
เป็นพืชที่สร้างรายได้เลี้ยงชีวิตเกษตรกรชาวสวนยางมากกว่า 1 ล้านครัวเรือน และในทางสังคม
ยางพาราเป็นพืชที่เกี่ยวข้องกับวิถีชีวิตและวัฒนธรรม ชุมชนและท้องถิ่นจนกล่าวได้ว่ายางพาราเป็น
“พืชวัฒนธรรมและเป็นพืชออมสิน” ซึ่งความส าคัญของยางพาราต่อการพัฒนาคุณภาพชีวิต 
สิ่งแวดล้อม และเศรษฐกิจไทย มีดังนี้  
  1.1.1 ช่วยรักษาสภาพแวดล้อมและระบบนิเวศ การปลูกยางเป็นการสร้างพ้ืนที่สีเขียว หรือ
การสร้างสวนป่าเศรษฐกิจของประเทศ อีกท้ังยังช่วยฟื้นฟูสภาพแวดล้อมที่เสื่อมโทรมให้เขียวชอุ่ม 
 1.1.2 การกระจายรายได้ ประมาณร้อยละ 80 ของรายได้จากยางพาราของประเทศ หรือ
ประมาณปีละ 64,000 ล้านบาท กระจายสู่เกษตรกรชาวสวนยาง 6 ล้านคน 
 1.1.3 การกระจายของตลาดยาง เมื่อเปรียบเทียบการกระจายของร้านรับซื้อยางพารากับ
ร้านรับซื้อสินค้าเกษตรอ่ืนแล้ว เห็นได้ว่ายางมีการกระจายที่ดีกว่า และมีร้านรับซื้อยางกระจายถึง
ระดับหมู่บ้าน และเกษตรกรมีทางเลือกในการขายยางให้กับร้านรับซื้อยาง ได้หลายระดับ  
 1.1.4 การสร้างความมั่นคงให้กับเกษตรกร ยางเป็นพืชที่มีความเสี่ยงน้อยกว่าการปลูกพืชอ่ืน
และมีอายุการให้ผลผลิตประมาณ 20 ปี ให้ผลผลิตที่สม่ าเสมอตลอดปี ดังนั้นเกษตรกรชาวสวนยางจึง
มีงานท าทุกวันอย่างสม่ าเสมอ ถือเป็นแรงงานภาคเกษตรที่ตรึงอยู่ในพ้ืนที่อย่างมั่นคง ท าให้มีการ
เคลื่อนย้ายแรงงานจากภาคยางพาราไปสู่ภาคอ่ืน น้อยมาก ซึ่งเมื่อเทียบกับการเคลื่อนย้ายแรงงาน
ระหว่างภาคต่างๆ ของประเทศจะพบว่า ภาคใต้มีการเคลื่อนย้ายแรงงานออกนอกพ้ืนที่น้อยกว่าภาค
อ่ืนๆ 
 1.1.5 อุตสาหกรรมยางเป็นอุตสาหกรรมที่มีความเกี่ยวเนื่องกับเกษตรกรชาวสวนยางมาก
ที่สุด การพัฒนาอุตสาหกรรมยางไม่ว่าจะเป็นขนาดใหญ่หรือขนาดเล็ก ย่อมจะก่อให้เกิดรายได้ทั้ง
ทางตรงและทางอ้อมต่อเกษตรกรชาวสวนยาง ดังนั้นการเพ่ิมปริมาณการใช้ยางในประเทศและเพ่ิม
สัดส่วนการใช้ยางธรรมชาติในผลิตภัณฑ์ต่างๆ จะ ส่งผลประโยชน์ต่อเกษตรกรชาวสวนยางนับล้านคน 
ซึ่งจะท าให้เกษตรกรชาวสวนยางมีรายได้และความมั่นคงในอาชีพสวนยางมากขึ้น 
 ประเทศไทยเป็นผู้ผลิตยางธรรมชาติเป็นอันดับหนึ่งของโลก มีศักยภาพการผลิตประมาณมาก 
กว่าสองล้านตันต่อปี หรือประมาณ 1 ใน 3 ของการผลิตยางพาราของโลก โดยมีอัตราการเพ่ิมผลผลิต
ร้อยละ 7-10 ต่อปี การส่งออกยางพาราไทยส่วนใหญ่ส่งออกไปขายให้แก่ประเทศที่มีความเจริญทาง
อุตสาหกรรม เช่น สหรัฐอเมริกา จีน และญี่ปุ่น ส าหรับชนิดของ ยางพาราไทยที่ส่งออกส่วนใหญ่ ยัง
เป็นการส่งออกยางแผ่นรมควัน และมีแนวโน้มการส่งออกยางแท่งมากข้ึน 
 การกรีดยาง” เป็นทั้งศาสตร์และศิลป์ที่เกษตรกรชาวสวนยางจะต้องเรียนรู้และหมั่นฝึก
ปฏิบัติ โดยเฉพาะเกษตรกรในโครงการยางล้านไร่ในภาคเหนือและตะวันออกเฉียงเหนือ ซึ่งเริ่มลง
แปลงปลูกมาตั้งแต่ปี 2547 และใกล้จะให้ผลผลิตได้ภายในไม่กี่ปีข้างหน้านี้ โดยปัจจัยแรกสุดและ
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ส าคัญที่สุดที่เกษตรกรต้องค านึงถึง ก่อนตัดสินใจเปิดกรีดต้นยาง คือ “ขนาด” ของต้นยาง โดยต้องมี
ขนาดรอบล าต้นไม่ต่ ากว่า 50 ซม. ที่ระดับสูงจากพ้ืน 150 ซม. ขณะที่ในสวนยางต้องมีต้นยางที่ได้
ขนาดดังกล่าวไม่น้อยกว่าครึ่งหนึ่งของสวน จึงเหมาะสมต่อการเปิดกรีด ทั้งนี้จากผลการศึกษาเรื่อง 
“ความเสียหายจากการกรีดยางต้นเล็ก” ของ ดร.พิศมัย จันทุมา นักวิชาการเกษตรระดับช านาญการ
พิเศษ ศูนย์วิจัยยางฉะเชิงเทรา กรมวิชาการเกษตร ระบุว่า ต้นยางขนาด 40-45 ซม. จะให้ผลผลิตน้ า
ยางน้อยกว่าต้นขนาด 50 ซม. ประมาณ 25-60% ดังนั้นแม้การเปิดกรีดต้นยางขนาด 50 ซม. จะเริ่ม
ช้ากว่าขนาด 40-45 ซม. ไป 1 ปี แต่ผลผลิตสะสมที่ได้รับจากต้นยางขนาด 50 ซม. เพียง ปีเดียว จะมี
ปริมาณเทียบเท่ากับผลผลิตสะสมของยางต้นเล็กถึง 2 ปี ที่ส าคัญการรีบเปิดกรีดต้นยางขนาดเล็ก ท า
ให้ผลผลิตต่อวงจรชีวิตของยางลดลง 25-59% หรือคิดเป็นการสูญเสียรายได้ของเกษตรกร 72,250-
172,850 บาท/ไร่/วงจรชีวิตของยาง และยังท าให้อัตราการเจริญเติบโตหลังการกรีดต่ า ได้ผลผลิต 
“ไม้ยาง” น้อยกว่าถึง 28-60% ข้อควรค านึงถึงอีกประการหนึ่งในการกรีดยางของเกษตรกร คือ 
“ระบบการกรีดยาง” ซึ่ง นายสุขุม วงษ์เอก ผอ.สถาบันวิจัยยาง เคยชี้ปัญหาว่า เกิดความเข้าใจผิดใน
กลุ่มเกษตรกรจ านวนมากโดยเฉพาะในภาคอีสาน เนื่องจากต้องการเร่งสร้างรายได้จากการขายน้ ายาง 
จึงท าให้เกษตรกรใช้ระบบกรีดถี่หรือหักโหม โดยเฉพาะกับสวนยางที่เริ่มเปิดกรีดใหม่ จะกรีดกัน 4 
วันเว้น 1 วัน และกรีด 3 วันเว้น 1 วัน ซึ่งสร้างผลเสียให้กับต้นยาง เนื่องจากจะท าให้เกิดอาการ
เปลือกแห้ง อายุการกรีดสั้นลง และมีผลต่อคุณภาพของไม้ยาง ท าให้ขายไม่ได้ราคา ที่ส าคัญการกรีด
หักโหมในลักษณะดังกล่าว ไม่ได้ท าให้เกษตรกรได้รับผลผลิตเพ่ิมขึ้น ตรงข้ามกลับจะลดลงเรื่อย ๆ ซึ่ง
ไม่เกิดผลดีต่อรายได้ของเกษตรกรทั้งในระยะสั้นและระยะยาว ระบบกรีดที่เหมาะสม และถูกแนะน า
ให้เกษตรกรน าไปใช้ในสวนยางที่เริ่มเปิดกรีดใหม่ คือ “ระบบกรีดครึ่งต้นวันเว้นวัน” เพราะในทาง
วิชาการถือเป็นระบบกรีดที่ให้น้ ายางมากที่สุด และช่วยถนอมต้นยางพาราให้มีเวลาพักเพ่ือผลิตน้ ายาง
ในคราวต่อไป รวมทั้งให้ผลผลิตอย่างสม่ าเสมอ ปัจจัยส าคัญอีกประการหนึ่งที่จะละเลยไม่ได้ส าหรับ
การกรีดยาง นั่นคือ “คนกรีดยาง” ซึ่งหมายรวมทั้งตัวเกษตรกรเองและคนรับจ้าง กรีดยางที่ต่าง
จะต้องมีฝีมือดีพอ เพราะการกรีดที่ไม่ดีจะส่งผลร้ายตามมาอย่างน้อย 3 ประการ คือ 1.ต้นยางเป็น
แผลตะปุ่มตะปาไม่มีที่ให้กรีดอีกต่อไป 2.กรีดซ้ าที่เดิมรอบที่ 2 และ 3 อีกไม่ได้ และ 3.ต้นยางจะทรุด
โทรมให้น้ ายางน้อยลงหรืออาจไม่ให้เลย ดังนั้นก่อนท าการเปิดกรีดยาง เกษตรกร มีความจ าเป็นที่
จะต้องฝึกทักษะการกรีดยางตามขั้นตอนอย่างถูกต้อง ตั้งแต่ท่าจับมีด ท่ายืน กระบวนการการกรีด 
การก้าวเท้า และการเคลื่อนตัวตามจังหวะการกรีดให้เกิดความช านาญเสียก่อนจึงค่อยเริ่มลง มือ 
ความประณีตในการกรีดที่ถูกต้องตามหลักวิชาการ และความพิถีพิถันในการดูแล สวนยาง ตั้งแต่
เริ่มต้นลงแปลงปลูกจนถึงวันโค่นต้นยาง แม้จะสร้างภาระให้เกษตรกรต้องเหน็ด เหนื่อยมากขึ้น แต่ผล
ที่ตามมาย่อมคุ้มค่าแก่การลงทุนลงแรง เพราะสวนยางจะไม่ใช่เป็นเพียงแค่แหล่งสร้างรายได้ให้
เกษตรกรเท่านั้น แต่จะกลายเป็น “ขุมทรัพย์” ที่หล่อเลี้ยงชีวิตให้กับเกษตรกรและครอบครัวได้อย่าง
ยั่งยืน ในปัจจุบันได้มาการคิดค้นการผลิตมีดกรีดยางขึ้นเพ่ือทดแทนผ่านมามีดกรีดยางพาราแบบเก่าที่
เคยใช้กรีดยางพารา เนื่องจากประสบปัญหาเรื่องของความคมท าให้ต้องหมั่นลับคมต่อเนื่อง และยังมี
ส่วนท าให้หน้ายางเสียหายจากการกรีด หากกรีดไม่สม่ าเสมอ รวมไปถึงปัญหาสนิมเกาะ ด้วยเหตุผลนี้
ผู้วิจัยจึงได้มีแนวคิดที่จะสร้างมีดกรีดยางพาราต้นแบบชนิดมือดึง เพ่ือศึกษามุมมีดและมุมเอียงของ
ใบมีดที่เหมาะสมและเปรียบเทียบประสิทธิภาพของมีดกรีดยางแบบใช้มอเตอร์ไฟฟ้ากับมีดกรีดยาง
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แบบเจ๊ะบง ท าให้กรีดยางได้บางลดการสิ้นเปลืองเปลือกและป้องกันการบาดล าต้น ท าให้เปลือกยางที่
เกิดใหม่เรียบสวยไม่มีรอย ทั้งนี้เพื่อช่วยอ านวยความสะดวกแก่ผู้กรีดยาง ช่วยยืดอายุต้นยาง หน้ายาง 
ช่วยลดปัญหาการกรีดยางหนาและบางได้ตามที่ผู้กรีดต้องการ รวมถึงไม่ต้องมากังวลเรื่องลั บคมมีด
บ่อยครั้งเหมือนมีดกรีดยางแบบเก่าโดยจะเลือกวัสดุที่มีความแข็งแรงสูงมาท าเป็นใบมีด มีดกรีดยางที่
ถูกคิดค้นขึ้นมานี้จะต้องใช้งานได้ง่าย สามารถท าให้กรีดยางพาราต่อต้นต่อวันต่อคนได้มากขึ้น  

1.1.6 มูลค่าอุตสาหกรรมยางพารา 
1.1.6.1 ผลผลิตยางธรรมชาตขิองประเทศไทยตั้งแต่ปี พ.ศ. 2543-2554  

 

 
รูปที่ 1.1 ผลผลิตยางธรรมชาติของประเทศไทย ปี 2543 – 2554 [1] 

 

 
 

รูปที่ 1.2 การใช้ยางธรรมชาติของประเทศส าคัญ ปี 2545-2553 [2] 
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รูปที่ 1.3 มูลค่ายางพาราของไทย ช่วง ปี 2550 – 2554 [3] 

 
 1.1.6.2 การเปิดกรีด 
 เปิดกรีดเมื่อวัดเส้นรอบวงล าต้นได้ 50 ซม. ที่ความสูง 150 ซม. จากพ้ืนดิน หรือกรณีเปิด
กรีดหมดทั้งสวน ต้องมีจ านวนต้นยางที่มีขนาดเส้นรอบวงล าต้นไม่ต่ ากว่า 50 ซม. ไม่น้อยกว่าครึ่งหนึ่ง
ของจ านวนต้นยางทั้งหมด ไม่ควรเปิดกรีดโดยใช้อายุของต้นยางเป็นเกณฑ์ในการเปิดกรีด 
 มีขั้นตอนดังที่ได้แสดงไว้ในรูปที่ 1.4-1.9 โดยเริ่มจากวัดขนาดของล าต้นที่ความสูง 150 ซม. 
จากพ้ืนดินจากนั้นท ารอยเปิดกรีดโดยใช้ไม้เปิดกรีด แล้วแบ่งครึ่งหน้ากรีด ท ารอยแบ่งครึ่ง ติดตั้งราง
และถ้วยรองรับถ้วยน้ ายาง และเปิดกรีดตามรอยท่ีท าไว้ 
 

 
 

รูปที่ 1.4 การเปิดกรีด (A) ส่วนประกอบของไม้เปิดกรีด (B) การวางไม้เปิดกรีดแนบกับต้นยาง (C) [2] 
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รูปที่ 1.5 ขั้นตอนการเปิดกรีด 1 วัดขนาดต้น, 2 ท ารอยเปิดกรีด, 3 แบ่งครึ่งหน้ากรีด, 4 ท ารอยแบ่ง 
           ครึ่งด้านหน้า, 5 ติดตั้งรางและลวดรองรับถ้วยน้ ายาง, 6 เปิดกรีดตามรอยที่ท าไว้ [2] 

 

 
 

รูปที่ 1.6 ลักษณะการกรีดยางโดยใช้ข้อมือที่จับด้ามมีดกระตุกมีดเข้าหาตัว  

ที่มำ: http://std.kku.ac.th/5330201388/kit.html 
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รูปที่ 1.8 ลักษณะรอยกรีดยางพาราที่ถูกต้อง  
ที่มำ: http://std.kku.ac.th/5330201388/kit.html 

  

       
 

รูปที่ 1.7 ลักษณะการก้าวเท้าขณะกรีดต้นยางพารา [4] 
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รูปที่ 1.9 ลักษณะรอยกรีดยางที่ลึกและเหมาะสมพอดี  
ที่มำ: http://www.live-rubber.com 

 
 รูปที่ 8-9 แสดงลักษณะรอยกรีดยางพาราที่ถูกต้อง ก) รอยกรีดที่ลาดชันท าให้เหลือเปลือก
มาก ข) รอยกรีดที่พอเหมาะจะกรีดเปลือกได้เต็มที่ ซึ่งลักษณะรอยกรีดที่ลึกเหมาะสมพอดีแสดงตาม
รูปที่ 1.9  
 
ตำรำงท่ี 1.1 ประเภทของระบบการกรีดยางพารา [5] 

รายการ ระบบมีดกรีดที่มีความถี่ปกต ิ ระบบกรีดที่มีความถีสู่ง 

ระบบกรีดแนะน าของ
สถาบนัวิจัยยาง 

1) กรดีครึ่งล าต้นวนัเว้นสองวนั (1/2S 
d/3) 
2) กรีดคร่ึงล าต้นวนัเว้นวัน (1/2S d/2) 
3) กรีดหนึ่งล าต้นสองวันเวน้วัน  
    (1/2S d/2) 
4) กรีดหนึ่งในสามของล าต้นสองวันเว้นวนั 
    (1/2S 2d/2) 
5) กรีดหนึ่งในสามของล าต้นสองวันเว้นวนั 
   ร่วมกับการใช้สารเคมีเร่งน้ ายาง  
    (1/3S d3+ET2.5%) 

ไม่มี 

ระบบกรีดที่พบในพื้นที่ 1) กรดีครึ่งล าต้นวนัเว้นวัน (1/2S d/2) 
2) กรีดคร่ึงล าต้นสองเว้นวัน (1/2S 2d/3) 
3) กรีดครึ่งล าต้นสองวนัเว้นวนั  
    (1/3S 2d/3) 
 

1) กรีดคร่ึงล าต้นสามวันเวน้วัน  
    (1/2S 3d/4) 
2) กรีดครึ่งล าต้นสองสี่วันเว้นวนั  
    (1/2S 4d/5) 
3) กรีดหนึ่งในสามของล าต้นสามวันเว้น 
   วัน (1/3S 3d/4) 



8 
 

รายการ ระบบมีดกรีดที่มีความถี่ปกต ิ ระบบกรีดที่มีความถีสู่ง 

4) กรีดหนึ่งในสามของล าต้นสี่วนัเว้นวัน 
    (1/3S 4d/5) 
5) กรีดหนึ่งในสามขงล าตน้ห้าวนัเว้นวัน 
   (1/3S 5d/6) 
6) กรีดหนึ่งในสามของล าต้นหกวันเว้นวัน 
   (1/3S 6d/7) 
7) กรีดดหนึ่งในสามของล าต้นกรีดทุกวัน  
    (1/3S d/1) 

 
รูปที่ 1.10 แสดงพื้นท่ีปลูกยางพาราของกลุ่มผู้น าในอุตสาหกรรมยางธรรมชาติ (ไร่) [6] 

 

 
รูปที่ 1.11 แสดงพื้นท่ีกรีดยางพาราของกลุ่มผู้น าอุตสาหกรรมยางธรรมชาติ (ไร่) [6] 
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1.1.6.3 พ้ืนที่ปลูกยางพาราของไทย 
 

 
 

รูปที่ 1.12 แสดงแนวโน้มจ านวนพื้นที่ต่อหน่วยของ เนื้อที่ยืนต้น เนื้อที่กรีด ผลผลิตรวม ผลผลิตต่อไร่ 
  ต่อปีของยางพาราไทย ปี 2543-2553 [7] 

 
ตำรำงท่ี 1.2 การเจริญเติบโตและปริมาตรไม้ในส่วนล าต้นของพันธุ์ยางชั้น 1 ที่แนะน าให้ปลูกในพื้นที่  
                ปลูกยางเดิมและพ้ืนที่ ปลูกยางใหม่ [8] 
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ตำรำงท่ี 1.3 การเจริญเติบโตของพันธุ์ยางต่างๆ ในแปลงเปรียบเทียบพันธุ์ยางในพ้ืนที่ปลูกยางใหม่ 
                ระหว่างปี พ.ศ. 2545-2553 [9] 
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ตำรำงท่ี 1.4 การเจริญเติบโตของพันธุ์ยางต่างๆ ในแปลงเปรียบเทียบพันธุ์ยางในพ้ืนที่ปลูกยางใหม่  
                ระหว่างปี พ.ศ. 2545-2553 (ต่อ) [9] 

 
 

ผลจากการทดลองดังกล่าวข้างต้นน ามาสรุปลักษณะเด่นและข้อจ ากัดทางการเกษตรของพันธุ์
ยางสถาบันวิจัยยาง 408 ได้ดังนี ้ 
 ลักษณะเด่น 
 1. ให้ผลผลิตเนื้อยางแห้งสูงมาก โดยในพ้ืนที่ปลูกยางใหม่มีค่าเฉลี่ย 8 ปี 329.6 กิโลกรัมต่อ
ไร่ต่อปีมากกว่าพันธุ์เปรียบเทียบ RRIM 600 ที่ให้ผลผลิต 235.1 กิโลกรัมต่อไร่ต่อปี คิดเป็นร้อยละ 
53 
 2. การเจริญเติบโตระยะก่อนเปิดกรีดดี ท าให้เปิดกรีดได้เร็ว โดยมีค่าเฉลี่ยขนาดเส้นรอบวง
ล าต้นสูงกว่าพันธุ์ RRIM 600 ระหว่างร้อยละ 7-10 และมีค่าเฉลี่ยขนาดเส้นรอบวงล าต้นที่เพ่ิมแต่ละ
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ปีระหว่าง 6.0-8.2 ซม. สูงกว่าพันธุ์ RRIM 600 ระหว่างร้อยละ 8-153 มีขนาดล าต้นสม่ าเสมอกันดี 
ท าให้มีจ านวนต้นยางที่สามารถเปิดกรีดได้มาก 

3. มีเปลือกหนา จ านวนวงท่อน้ ายางมาก 
 4. รูปทรงล าต้นตรง ลักษณะกลม การแตกกิ่งสมดุลในระดับสูง ท าให้สามารถปลูกได้ในพ้ืนที่
ที่มีข้อจ ากัด เช่น ลาดชัน มีระดับน้ าใต้ดินสูง 
 5. ต้านทานต่อโรคใบร่วงที่เกิดจากเชื้อราไฟทอฟธอราและใบจุดก้างปลาในระดับดี ต้านทาน
ต่อโรคราแป้ง เส้นด าและราสีชมพูในระดับปานกลาง มีจ านวนต้นเสียหายจากภาวะแล้งน้อย 
 ข้อจ ำกัด 
 ไม่เหมาะสมกับระบบกรีดที่มีจ านวนวันกรีดมากเพราะต้นยางจะเกิดอาการเปลือกแห้งได้ง่าย 
 
1.2  วัตถุประสงค์  
 1.2.1 เพื่อออกแบบและพัฒนามีดกรีดยางพาราต้นแบบชนิดมือดึง 
 1.2.2 เพื่อศึกษาประสิทธิภาพการใช้งานของมีดกรีดยางพาราที่พัฒนาขึ้นใหม่กับมีดกรีดยาง
แบบเจ๊ะบง 
 
1.3 ขอบเขตของกำรวิจัย 
 1.3.1 ศึกษาเพ่ือพัฒนามีดกรีดยางพาราชนิดมือดึง 
 1.3.2 ศึกษาและออกแบบมีดกรีดยางอเนกประสงค์ ที่เหมาะสมในการกรีดต้นยางพาราที่ง่าย
และสะดวกมากข้ึนสามารถใช้งานกับต้นยางที่ขนาดต่างกันได้ 
 1.3.3 ออกแบบและก าหนดขนาด รูปร่าง มีดกรีดยางพาราชนิดมือดึงให้สามารถท างานได้
รวดเร็ว  
 1.3.4 ออกแบบมุมมีดกรีดยางให้เหมาะสมคือ มุมมีดที่ท าการศึกษาอยู่ระหว่าง 75-90˚ และ 
มุมเอียงของใบมีดที่ท าการศึกษาอยู่ระหว่าง 0-45˚  
 1.3.5 ก าหนดวัสดุและผลิตมีดกรีดยางต้นแบบด้วยวัสดุที่เหมาะสมเช่น AISI 5160, S45C 
(JIS), SKD11, M42 เป็นต้น 
 1.3.6 ท าการผลิตชิ้นส่วนและทดสอบการใช้งานมีดกรีดยางพาราต้นแบบ 
 1.3.6 ด าเนินการทดสอบประสิทธิภาพ เปรียบเทียบประสิทธิภาพของมีดกรีดยางแบบใช้
มอเตอร์ไฟฟ้ากับมีดกรีดยางแบบเจ๊ะบง 
 1.3.7 วิเคราะห์อิทธิพลของพารามิเตอร์ที่ออกแบบส าหรับการกรีดยางเช่น ขนาดและรูปร่าง
ล าต้นยางพาราหลายๆ ขนาด ช่วงเวลาในการกรีด เช่น เช่น เช้า 06.00-08.00, 08.00-11.00, 
11.00-13.00 และ 03.00-06.00 น. ความสะดวกในการใช้และการบ ารุงรักษากรีดยาง ความสูงของ
คนกรีดยาง   
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1.4 วิธีกำรด ำเนินกำรวิจัย และสถำนที่ท ำกำรทดลอง/เก็บข้อมูล 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
          
           รูปที่ 1.13 วิธีการด าเนินการวิจัยออกแบบ ผลิตมีดกรีดยางพาราและทดสอบการใช้งาน  
 
1.5 สถำนที่ทดลองและเก็บข้อมูล 
 1. สาขาเทคโนโลยีการผลิตเครื่องมือและแม่พิมพ์ คณะวิศวกรรมศาสตร์ มหาวิทยาลัย
เทคโนโลยีราชมงคลพระนคร การออกแบบและผลิต (CAD/CAM/CAE) เพ่ือผลิตมีดกรีดยางพารา
ชนิดมือดึงได้แก่ การเชื่อม กลึง กัด เจาะ เจียระไน การทดลองและวิเคราะห์ผล 
 2. สถาบันวิจัยและพัฒนา โดยส านักบริการเทคโนโลยี มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคลพระ
นคร การเตรียมและผลิตอุปกรณ์การทดลอง เตรียมชิ้นงาน ตรวจสอบและทดสอบพ้ืนฐานโลหะ 
 3. สาขาวิชาวิศวกรรมการจัดการอุตสาหกรรมเพ่ือความยั่งยืน คณะวิศวกรรมศาสตร์ 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีราชมงคล การออกแบบ สร้างต้นแบบ และทดสอบการท างานเบื้องต้นก่อน
เพ่ือปรับปรุงแก้ไขก่อนทดสอบด้วยต้นยางพาราจริง 
 
 
 
 

ศึกษาการออกแบบมีดกรีดยาง ผลิตชิ้นส่วนมีดกรดยางพารา เทคโนโลยีการกรีด 

ตรวจสอบ 

วิเคราะห์ข้อมูลเพื่อพัฒนากระบวนการกรีดยางพารา 

จัดหาและก าหนดอุปกรณ์การผลติ 

การเตรียมเพื่อการขึ้นรูปชิ้นส่วนมดีกรีดยางพารา 

ผลิตมีดกรีดยาง 

ทดสอบการกรีดยางพารา 

ไม่ยอมรับ 

ยอมรับ 

การสรุปและการรายงานผล 

วิเคราะห์การใช้งาน 
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1.6 ระยะเวลำท ำกำรวิจัยและแผนกำรด ำเนินงำนตลอดโครงกำรวิจัย  
ตำรำงท่ี 1.5 ระยะเวลาโครงการประมาณ 1 ปี (เสนอแผนงานระยะ 1 ปี) 

ขั้นตอนการวิจัย ระยะเวลา  1  ปี 
1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

1. ออกแบบระบบการกรีด             
2. จัดเตรียมวัสดุ             

3. ผลิตชิ้นส่วนมีดกรีดยาง             
4. เชื่อมประกอบชิ้นส่วน             

5. อบคืนตัวและท าให้เย็นตัว             

6. ทดสอบความแข็ง             

6. ทดสอบประสิทธิภาพการใช้
งาน 

            

7. วิเคราะห์และสรุปผล             

 
1.7 ประโยชน์ที่คำดว่ำจะได้รับ  

1.6.1 มีดกรีดยางพาราต้นแบบชนิดมือดึงต้นแบบจากวัสดุเหลือใช้  
1.6.2 สามารถกรีดยางพาราได้สะดวกและง่ายต่อการใช้งาน 
1.6.3 สามารถน าวัสดุเหลือใช้กลับมาประโยชน์ได้ 
1.6.4 ช่วยเพ่ิมมูลค่าของวัสดุเหลือใช้ภายในท้องถิ่น 
1.6.5 เพิ่มทางเลือกให้เกษตรกรในการเลือกใช้เครื่องมือส าหรับกรีดยางพาราที่เหมาะสม  
 

 
 



บทท่ี 2 
 

แนวคิดและทฤษฎีท่ีสาํคัญ 
 
2.1 บทนํา 
 ปจจุบันสถานการณยางธรรมชาติ โดยเฉพาะยางพาราซึ่งในที่น้ีถือวาเปนตัวหลักของเรื่องน้ี ภาค
อุปทาน ยางพาราของโลกในปจจุบัน ป ค.ศ. 2014 ผลผลิตยางพาราที่ผลิตไดจากแหลงปลูกยางพาราทั่ว
โลกรวมกันได 12.257 ลานตัน ในจํานวนน้ีประเทศไทยที่มีสวนยางพารากระจายอยูตามพ้ืนที่ตางๆ ทั่ว
ประเทศ ผลิตยางได 4.2 ลานตัน ซึ่งเทียบสวนแลวจัดวาเปนประเทศผูผลิตยางไดเปนอันดับ 1 ของโลก 
รองลงไปก็เปนประเทศอินโดนีเซียตามลําดับ แนวโนมปริมาณการผลิตยางพาราของโลกมีปริมาณคอยๆ
เพ่ิมขึ้นทุกป ภาคอุปสงค ยางพาราของโลกในปเดียวกันก็มีปริมาณความตองการใชยางพาราในการผลิต
เปนสินคาสําเร็จรูปเพ่ิมขึ้นเชนเดียวกัน ยางพาราในสวนของประเทศไทยที่ผลิตไดทั้งหมดเรามี
ความสามารถนํามาแปรรปูผลิตเปนสนิคาอุตสาหกรรมที่ใชในประเทศและสงออกไดเพียงรอยละ 13 หรือ
คิดเปนปริมาณยางพารา 4.6 แสนตัน ผลผลิตยางสวนที่อยูนอกการแปรรูปของเราถูกจําหนายใหภาคอุป
สงคนอกประเทศไปในหลายๆ ประเทศทั้งในแถบยุโรป อเมริกา ฯลฯ และคูคาที่เปนลูกคารายใหญของ
ไทยทีม่ีความตองการใชยางพารามากและซื้อยางพาราของไทยนําไปผลิตสินคาคือประเทศจีน ในมณฑล
ซานตง ซึ่งมีเมืองชิงเตาเปนเมืองเอกดานอุตสาหกรรมการผลิตผลิตภัณฑยาง และเมืองกวางเหยาก็เปน
เมืองคูขนานของเมืองชิงเตาที่ใชยางพาราเปนวัตถุดิบในการผลิตสินคา ผลิตภัณฑยางพารา โดยเฉพาะ
การผลิตยางลอรถยนตที่ใหญที่สุดอันดับ 1 ของประเทศจีน ผลิตไดกวาปละ 150 ลานเสน มูลคากวา 
20,000 ลานเหรียญสหรัฐ ใชยางพาราไปในกระบวนการผลิตรวม 1 ลานตัน และประมาณครึ่งหนึ่งของ
ยางพาราที่ใชนําเขาจากประเทศไทย อยางไรก็ตามการขายยางพาราใหภาคอุปสงคนอกประเทศสามารถ
ขายออกไปไดจํานวนหน่ึง ซึ่งยังมีปริมาณยางพาราคงคางที่ผลิตไดอยูในสะตอกจํานวนมากสะสมมาทุกๆ 
ป ประกอบกับมีขอมูลปริมาณยางเพ่ิมขึ้นเปนผลจากนโยบายของประเทศจีนที่ไดบรรลุขอตกลงรวมกับ
รัฐบาลสาธารณรัฐประชาธิปไตยประชาชนลาว ไดรับสัมปทานพื้นที่เศรษฐกิจพิเศษ 99 ป แถบทิศเหนือ
ของประเทศลาวเพ่ือปลูกยางพาราปอนอุตสาหกรรมยางและผลิตภณัฑยางของประเทศจนี ขอมูลตรงน้ีทาํ
ใหเราเห็นวาแนวโนมตอจากน้ีไปทั้งปริมาณยางของโลกและราคายางจะไมมีทางสูงขึ้นอยางแนนอนดวย
ปจจัยภาคอุปทานเติบโตมากกวาภาคอุปสงค  

ปจจุบันในรัฐบาลยุคคณะรกัษาความสงบแหงชาติ (คสช.) เรื่องราคายางพาราตกตํ่า ก็เปนเรื่องที่
มีความสําคัญรัฐบาลถือใหเปนวาระแหงชาติ เพราะเกษตรกรชาวสวนยางมีความเดือดรอนมาก ราคาที่
ขายไดตํ่ามาก ราคาลงลึกถึงประมาณ 3 กิโลกรัม 100 บาท ไมคุมกับตนทุนการผลิต เกษตรกรชาวสวน
ยางจึงออกมาเรียกรองใหรฐับาลรับซื้อหรือประกันราคาให 60 บาท/กิโลกรัม ในขณะที่ราคานํ้ายางสด ณ. 
เวลาปจจุบัน ราคาตลาดโลกอยูที่กิโลกรัมละ 43 บาท ภายใตการนํารัฐบาลจาก คสช. ไดระดมความ
คิดเห็นจากหลายๆ ภาคสวนเพ่ือแกปญหาอุตสาหกรรมยางทั้งระบบจนเปนขอสรุป 4 แนวทาง คือ       
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1) เรงรัดการใชยางภายในประเทศใหมากขึ้น โดยนํายางมาใชสรางถนน ทําอิฐบล็อก ทําพ้ืน ฝาย หรือ
ผลิตภัณฑแปรรูป เปนตน พรอมทั้งเรงการโคนตนยางเกาเพื่อลดอุปทานภายในประเทศ ทําใหลดผลผลิต
ระยะยาวในอนาคต 2) ผลักดันและเรงรัดโครงการปลอยเงินกูดอกเบี้ยตํ่า ใหสถาบันเกษตรกรรับซื้อยาง
จากเกษตรกรในราคาที่สูงขึ้น และการปลอยกูใหกับผูประกอบการ นําเงินเปลี่ยนเครื่องจักรเพ่ือใชในการ
แปรรูปยาง อีกทั้ง สนับสนุนใหมีการปลอยเงินกูใหกับกลุมวิสาหกิจชุมชน เพ่ือเขาถึงเกษตรกรมากขึ้น     
3) สรางตลาดการซื้อขายยางธรรมชาติ โดยเชื่อมโยงใหมีการทําสัญญาซื้อขายและสงมอบสินคาจริง
ระหวางเกษตรกรชาวสวนยางกับผูซื้อ และ 4) รวมมือกับตางประเทศ เพ่ือกําหนดแนวทางจัดการเก็บ
สต็อกยางรวมกัน [10] 

ศูนยสงเสริมอุตสาหกรรมภาคที่ 11 กรมสงเสริมอุตสาหกรรม (2558) อธิบายปญหาและแนว
ทางการพัฒนายางพาราไทย ดังนี ้

1. สภาพปญหา 
สินคาเกษตรมีลักษณะธรรมชาติพ้ืนฐานเหมือนกัน คือ มีฤดูกาลเก็บเก่ียว ผลผลิตจะมากหรือ

นอยขึ้นอยูกับสภาพภูมิอากาศ ปริมาณนํ้าฝน รวมทั้งมีระยะเวลาในการผลิต และลักษณะการถือครอง
ที่ดินซึ่งสวนมากเปนเกษตรกรรายยอย ทําใหสินคาเกษตรมีลักษณะขอจํากัดพ้ืนฐานซึ่งคลายกัน ไดแก 

1) การวางแผนดานตลาดมีขอจํากัด เน่ืองจากการผลิตสินคาเกษตรตองใชระยะเวลา ขณะที่
ความตองการหรือสถานการณดานตลาดมีการเปลี่ยนแปลงตลอดเวลา และรวดเร็วกวา 

2) ผลิตผลทางการเกษตรมีอํานาจตอรองดานราคาตํ่า ดวยสินคาเกษตรแตละชนิด มีชวงเวลาที่
ผลผลิตออกสูตลาดพรอมกัน และสวนใหญเก็บไวไดไมนาน เปนชองทางใหอํานาจตอรองดานราคาลด
นอยลง 

3) การวางแผนกําหนดพ้ืนที่โดยรวมของประเทศเพื่อควบคุมปริมาณผลผลิตเปนไปไดยาก 
เน่ืองจากลักษณะการถือครองที่ดินของเกษตรกรซึ่งสวนมากเปนสวนยางขนาดเล็กและมีอิสระในการใช
ประโยชนจากการถือครองที่ดิน การพัฒนายางพาราที่ผานมารัฐสงเสริมใหมีการขยายพ้ืนที่เพาะปลูกเพื่อ
เพ่ิมผลผลิตโดยรวม ทําใหประเทศไทยเปนผูผลิตและสงออกยางธรรมชาติรายใหญของโลก แตอยางไรก็
ตาม การทําสวนยางพาราและอุตสาหกรรมยางพาราตองประสบกับปญหาดานตางๆ ไดแก    

2.1.1 ปญหาดานการผลิต  
การผลิตยางของเกษตรกรไมสอดคลองกบัความตองการของตลาด การทําสวนยางพาราที่ผานมา

รัฐสงเสริมใหเกษตรกรทําการผลติเปนวตัถุดิบเพ่ือปอนใหกับโรงงานอุตสาหกรรมเทาน้ัน และยางที่ผลิตได
สวนใหญเปนยางแผนดิบ ขณะที่การขยายตัวของอุตสาหกรรมยางแผนดิบลดลง ประสิทธิภาพการผลิต
ของเกษตรกรสวนใหญอยูในระดับต่ํา รวมทั้งผลผลิตดอยคุณภาพ เน่ืองจากชาวสวนยางพาราสวนใหญ
เปนเกษตรกรรายยอย ทําใหขาดการบริหารจัดการและอุปกรณที่มีประสิทธิภาพในการดําเนินการ สงผล
ใหผลผลิตยางมีคุณภาพตํ่าและไมสมํ่าเสมอ 
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2.1.2 ปญหาดานตลาด 
2.1.2.1 ตลาดภายในประเทศ 
1) ตลาดทองถิ่นมีผูขายเปนเกษตรกรจํานวนมาก ขณะที่ผูซื้อคือ พอคาคนกลางมี

จํานวนนอยรายและมีหลายขั้นตอน สงผลใหราคาที่เกษตรกรขายไดตํ่ากวาที่ควรจะเปน  
          2) ตลาดกลางยางพาราของไทย ที่ อ.หาดใหญเปนเพียงตลาดซื้อขายยางแผนดิบโดยวิธี

ประมูล และหองคายางซึ่งมีการซื้อขายยางเฉพาะสมาชิกของและเจาของสวนยางรายใหญเทาน้ัน 
เน่ืองจากมียางจํานวนมากและมีรถบรรทุกเปนของตนเอง ตลาดกลางยางพาราจึงไมครอบคลุมทุกพื้นที่
และไมเปนระบบที่เชื่อมโยงกับตลาดกลางในแตละจังหวัด 

3) ขาดระบบขอมูลขาวสารที่เชื่อมโยงขอมลูระหวางตลาดกลาง ตลาดทองถิ่นและตลาด
ประมูลทองถิน่ ทําใหเกษตรกรไมไดรับขอมูลดานราคาและสถานการณซือ้ขาย จึงถูกเอาเปรียบจากพอคา
คนกลาง 

2.1.3 ตลาดตางประเทศ 
1) เปนตลาดของผูซื้อ เนื่องจากปจจุบันตลาดตางประเทศ การซื้อขายสวนใหญรอยละ 

80 เปนการซื้อขายตรง โดยประเทศรับซื้อมีเพียง 4 – 5 ประเทศ สงผลใหประเทศผูซื้อมีบทบาทในการ
กําหนดราคายางไทย 

2) การสงออกยางพาราไปตางประเทศ มียางพาราจํานวนหน่ึงสงออกผานทาเรือ
กรุงเทพฯ ทําใหเสียคาใชจายในการขนสงสูง 

2.1.3 ปญหาดานอุตสาหกรรม 
1) อุตสาหกรรมยางพาราของไทยเติบโตเฉพาะในรูปวัตถุดิบขั้นตนเพ่ือการสงออก 

เน่ืองจากผลผลิตยางธรรมชาติที่ผานมา เปนการผลิตเพื่อการสงออกประมาณรอยละ 90 ที่เหลือรอยละ 
10 ใชภายในประเทศ และผลผลิตสวนใหญประมาณรอยละ 70 เปนยางแผนรมควัน ขณะที่การใชยาง
แผนรมควันของโลกเริ่มอ่ิมตัวและลดลง 

2)  การพัฒนาอุตสาหกรรมยางพาราเนนการสนับสนุนอุตสาหกรรมขนาดใหญซึ่ง
สวนมากเปนการลงทุนรวมระหวางประเทศ สวนทางกับการเจริญเติบโตของเกษตรกรและองคกรชาวสวน
ยาง ที่จะนําไปสูการพัฒนาในรูปอุตสาหกรรมชุมชน 

3)  เทคโนโลยีสวนใหญตองนําเขาจากตางประเทศทําใหตนทุนการผลิตสูงขณะที่
งานวิจัย สงเสริมและพัฒนาของภาครัฐ ยังขาดการประสานใหไปในทิศทางเดียวกัน 

การที่สินคาเกษตรมีขอจํากดัเปนลักษณะเฉพาะที่สาํคัญคลายๆ กัน ทําใหการใชนโยบายของรัฐที่
ผานมาเพื่อชวยเหลือเกษตรกรหรือคนจนไมมีประสิทธิภาพเทาที่ควร เพราะผลของนโยบายมักจะตกแก
ผูทําธุรกิจทางการเกษตรและเกษตรกรผูมีฐานะดีกวา 

ดังน้ันการแกไขปญหาตองเนนกระบวนการพัฒนาที่กอใหเกิดความม่ันคงและพ่ึงตนเองไดแก
เกษตรกร ซึ่งตองใชวิธีการที่ถูกตองเหมาะสม  ในรูปแบบการเกษตรที่มีความหลากหลาย รวมถึงการให
ประชาชนและชุมชนมีบทบาทในดานการตลาดและอุตสาหกรรม ควบคูกับการดําเนินการของหนวยงาน
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ภาครัฐในการสงเสริมและสนับสนุนเทคโนโลยีการผลิต การแปรรูป ปจจัยการผลิต ตลอดจนโครงสราง
พ้ืนฐานที่สําคัญและการจัดต้ังตลาดกลางสินคาเกษตรที่ มีขอ มูลเชื่อมโยงเปนระบบเครือขาย                 
มาตรการในการแกไขปญหายางพารา จึงตองพิจารณาถงึกลุมกิจกรรมหลกัทีส่ําคญั คือ กลุมผลิตหรือกลุม
เกษตรกร และกลุมผูแปรรูปหรืออุตสาหกรรม โดยมีมาตรการที่สําคัญ ดังนี้ 
 
2.2 มาตรการดานการผลิต 

2.2.1 สงเสริมใหชาวสวนยางรายยอยปรับเปลี่ยนสวนยางพารา ที่พ่ึงพาพืชเศรษฐกิจชนิดเดียว
ไปสูระบบการเกษตรกรรมที่หลากหลายทางชีวภาพและพันธุกรรมพืชในรูปแบบที่เก้ือหนุนซึ่งกันและกัน 
กอใหเกิดความอุดมสมบูรณโดยธรรมชาติ ซึ่งจะลดตนทุนในดานการบํารงุรักษา ลดความเสี่ยงจากผลผลิต
ชนิดเดียว แตกลับเพิ่มพูนอาหารเพ่ือการบริโภคในครัวเรือนและทองถิ่นที่เนนความสมบูรณในตัวเองโดย
ใชทรัพยากรที่มีอยูอยางจํากัดใหมีประสิทธิภาพและย่ังยืน โดยมีรูปแบบตางๆ ไดแก  

1) ระบบเกษตรผสมผสาน เปนรูปแบบของการทําการเกษตร ซึ่งมีหลาย ๆ กิจกรรมในพื้นที่
เดียวกัน แตละกิจกรรมมีความสัมพันธเชื่อมโยงกันในลักษณะเก้ือกูลซึ่งกันและกันอยางเปนระบบ โดยไม
เกิดผลเสียตอสภาพแวดลอม ซึ่งอาจจะเปนการผสมผสานระหวางพืชกับพืช พืชกับสัตว หรือสัตวกับสัตว 
เกษตรกรจะตองอาศัยความรูความเขาใจและการวางแผนที่ดีจึงประสบความสําเร็จ 

2) ระบบการปลูกพืชตางระดับ เปนรูปแบบการปลูกพืชที่เลียนแบบความหลากหลายของพืช
พรรณในปา มีการปลูกพชืรวมกันอยางผสมผสานกลมกลืนตามระดับความสงูของเรือนยอด ซึ่งสัมพันธกับ
ความตองการความเขมของแสงที่แตกตางกันในพืชแตละชนิด นอกจากน้ันการปลูกพืชตางระดับ ยัง
พิจารณาถึงระดับความลึกของรากพืชแตละชนิดที่นํามาปลูกรวมกัน สามารถดึงเอาธาตุอาหารและ
ความชื้นของดินในความลกึของดินที่ระดับตาง ๆ  มาใชประโยชนในระบบการปลกูพืชอยางมีประสทิธภิาพ 

2.2.2 สงเสริมใหชาวสวนยางขนาดกลางและขนาดใหญ การปลูกพืชรวมยางและยางพารา
เชิงเด่ียว เปนการปรับแบงพ้ืนทีเ่พื่อการปลูกยางพารา ไมผล พืชผักที่เปนอาหารและสมุนไพร โดยจัดแบง
เปนเขตตางๆ ไดแก เขตพ้ืนที่ปลูกยางพารารวมกับไมผล ไมใชสอยและพืชผักสมุนไพร และเขตที่มี
ยางพาราอยางเดียว เพ่ือคงไวซึ่งผลผลิตและไมยางพาราพืชรวมยางที่มีความเปนไปไดในภาคใตมี 5 
ประเภท ไดแก 

1) ไมผล มี สะตอ จําปาดะ ละไม ลองกอง ระกํา หมาก มังคุด ลางสาด สละและนุน 
2) ไมใชสอย มี เทียม (สะเดาชาง) ทัง ไมไผ ยาง ยูง หลุมพอ พะยอมตะเคียน 
3) ผักพ้ืนบาน มี เหมียงหรือผักเหรียง ผักวาน มันปู ผักภูมิ เปราะ พาโหมเนียง 
4) สมุนไพร มี กระวาน ดีปลี ขา พริกไทย ขม้ินฤาษี สมุนไพรยืนตนทุกชนิด 
5) ไมดอกไมประดับ มีกาหลาหรือดาหลา หนาวัว ขิงแดง กลวยไม เฟรน หมอขาวหมอแกงลิง  
2.2.3 ถายทอดเทคโนโลยีและสนับสนุนปจจัยการผลิต เปนการพัฒนาเฉพาะดานยางพารา โดย

ดําเนินการคนควาวิจัยเพื่อใหไดมาซึ่งพันธุที่ดี เทคโนโลยีที่เหมาะสมทั้งทางดานการเพาะปลูกและวิธีการ
เก็บเก่ียว เพ่ือเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและคุณภาพของผลผลิต และการปรับเปลี่ยนบทบาทสํานักงาน
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สงเคราะหการทําสวนยาง เปนการสงเสริมสนับสนุนการทําเกษตรแบบผสมผสาน รวมทั้งมีการจัดเตรียม
พันธุพืชและพันธุสัตว ที่เปนปจจัยการผลิตที่สําคัญเบื้องตนแกเกษตรกร 

2.3.4 สนับสนุนใหชาวสวนยาง และองคกรชาวสวนยางรวมกลุม และสรางเครือขายพลัง
ความคิด เพ่ือกําหนดบทบาทในการบริหารจัดการ ในกิจกรรมการผลิตที่สําคัญ อาทิ การปรับพื้นที่เพ่ือ
การผลิต รูปแบบการผลิต และการถายทอดเทคโนโลยีในการผลิตเพ่ือชวยเหลือซึ่งกันและกัน 
 
2.3 มาตรการดานตลาด 

2.3.1 พัฒนาตลาดกลางยางพาราเพื่อการสงออก จัดต้ังและพัฒนาตลาดกลางในแหลงที่สาํคัญให
ทั่วถึง เพ่ือเปนตัวกลางในการซื้อขายในปจจุบันและการซื้อขายลวงหนา มีกฎระเบียบควบคุมการซื้อขาย 
ปองกันการผูกขาดตัดตอน อาทิ การเปดกวางใหเกษตรกรขายผลผลิตซึ่งเปนการประมูลโดยตรงกับผูรับ
ซื้อ ขณะที่ตลาดกลางใหบริการดานสถานที่และสิ่งอํานวยความสะดวกอ่ืนๆ 

2.3.2 การพัฒนาระบบขอมูลขาวสาร ตลาดกลางนอกจากจะมีหนาที่เปนตัวกลางในการซื้อขาย
แลว ยังทําหนาที่บริการขอมูลดานตาง ๆ แกลูกคา อาทิ ขอมูลดานราคา และขอมูลสถานการณซื้อขายที่
ถูกตองและทันสมัย ซึ่งเปนระบบขอมูลที่มีความเชื่อมโยงระหวางตลาดกลางและตลาดทองถิ่น 

2.3.3 พัฒนาตลาดทองถิ่น มีการขยายตลาดทองถิ่นใหครอบคลุมทุกพ้ืนที่ มีระบบการเชื่อมโยง
ขอมูลขาวสารกับตลาดกลาง และมีกฎระเบียบควบคุมการซื้อขายที่เปดกวางเปนธรรมทั้งผูซื้อและผูขาย 

 
2.4 มาตรการดานอุตสาหกรรม 

2.4.1 สนับสนุนใหอุตสาหกรรมยางพาราเปนของชุมชน   กระบวนการเริ่มตนดวยการให
ชาวสวนยาง และองคกรชาวสวนยางรวมกลุม และสรางเครือขายเพื่อดําเนินการในดานการผลิต แปรรูป 
และการตลาด ซึ่งจะเปนการรักษาผลประโยชนจากมูลคาเพ่ิมของผลผลิตใหตกอยูกับเกษตรกร 

2.4.2 ภาครัฐใหการสนับสนุนดานเทคโนโลยีการแปรรูป ทั้งผลติภณัฑจากน้ํายางและไมยางพารา 
พัฒนาผลิตภัณฑใหมีรูปแบบและคุณภาพตรงกับความตองการทั้งตลาดภายในและตางประเทศ ลดการ
นําเขาผลิตภัณฑยางพาราจากตางประเทศ และสงเสริมการสงออก รวมทั้งการใหขอมูลขาวสารชองทาง
การตลาด การลงทุน และการติดตอเพ่ือเรงหาตลาดใหมในตางประเทศ 
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2.5 ยางพารา   
 ลักษณะการกรีดตนยางพาราแบบขั้นบันได สามารถอธบิายไดตามรูปที่ 2.1  

 
 

รูปท่ี 2.1 ระบบการกรีดยางแบบขั้นบันได (เพ่ือยืดอายุการกรีดยาง)  
ท่ีมา: http://thaiavl.com/index.htm 
 
 จากรูปที่ 2.1 แสดงการยางพาราแบบขั้นบันไดเปนการกรีดหนากวางเพียง 4 น้ิว หรือ 1 ใน 3 
ของครึ่งลําตน เพ่ือยืดอายุการกรีดยางจากปกติ 25 ป ใหกรีดไดนานถึง 60 ป และยังชวยทําใหตนยางมี
เวลาพักฟนเพียงพอ สําหรับการผลิตนํ้ายางขึ้นมาทดแทนที่สูญเสียไปตนยางจึงสามารถเจริญเติบโตได
ดีกวาปรกติโดยวิธีการกรีดดังตอไปน้ี 
 1) การเปดกรีดครั้งแรก ใหวัดจากโคนขึ้น 50 ซม. แลวกรีดลงมา 20 ซม. 
 2) หลงัจากกรีดลงมา 20 ซม. แลว ใหวัดหางจากรอยเริ่มเดิม ขึ้นไปอกี 10 ซม. แลวกรีดลงจน
ชนรอยเริม่เดิม 
 3) ใหกรีดแบบนี้ไปเรื่อย ๆ จนถงึระดับ 150 ซม. จากโคนตน แลวจงึขึน้แนวกรีดใหม 
 2.5.1 ภาคการผลิต [11] 
  พ้ืนที่การปลูก ผลผลิต ผลผลิต/ไร โดยแสดงใหเห็นดังพื้นที่เพ่ิมจากโครงการลานไร ใน
ภาคตะวันออกเฉียงเหนือและภาคเหนือพ้ืนที่ปลูกยางของไทยมีการปรับตัวสูงขึ้นอยางตอเน่ือง สวนหนึ่ง
มาจากโครงการขยายพ้ืนที่ปลูกยาง 1 ลานไร ในแหลงปลูกยางใหม โดยมีแผนดําเนินงานในชวงป 2547-
2549 แบงเปนพ้ืนที่ภาคตะวนัออกเฉยีงเหนือ 7 แสนไร และภาคเหนือ 3 แสนไร จากนโยบายดังกลาวทํา
ใหในชวงป 2553-2557 มีพ้ืนที่การกรีดยาง ผลผลิตรวม และผลผลิตตอไรตอป ปรับตัวสูงขึ้นตามไปดวย
โดยเฉพาะในป 2555 พ้ืนที่การกรีดยางเพ่ิมขึ้น 23.37% ปริมาณการผลิตเพ่ิมขึ้น 23.60% และผลผลิต
ตอไรตอปเพ่ิมขึ้น 0.19% จากปที่ผานมา 
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ตารางท่ี 2.1 แสดง เนื้อที่ ผลผลิต และผลผลิตตอไร : ประเทศไทย [11] 

ป 
พื้นท่ีปลูก 

(ไร) 

อัตราการ
ขยายตัว 

(%) 

พ้ืนที่กรีด 
(ไร) 

 

อัตราการ
ขยายตัว 

(%) 

ผลผลิต 
(ตัน) 

อัตราการ
ขยายตัว 

(%) 

ผลผลิตตอไร 
(ก.ก.) 

อัตราการ
ขยายตัว 

(%) 

2551 16,716,945 16,716,945 16,716,945 16,716,945 16,716,945 16,716,945 16,716,945 16,716,945 

2552 17,254,317 17,254,317 17,254,317 17,254,317 17,254,317 17,254,317 17,254,317 17,254,317 

2553 18,095,028 18,095,028 18,095,028 18,095,028 18,095,028 18,095,028 18,095,028 18,095,028 

2554 18,461,231 18,461,231 18,461,231 18,461,231 18,461,231 18,461,231 18,461,231 18,461,231 

2555 21,991,550 21,991,550 21,991,550 21,991,550 21,991,550 21,991,550 21,991,550 21,991,550 

2556 22,477,723 22,477,723 22,477,723 22,477,723 22,477,723 22,477,723 22,477,723 22,477,723 

2557*   17,217,529 17,217,529 17,217,529 17,217,529 17,217,529 17,217,529 

 
 ซึ่งในพ้ืนที่ภาคเหนือ และภาคตะวันออกเฉียง มีพ้ืนที่ปลูกยาง พ้ืนที่กรีด และผลผลิตปรับตัว
สูงขึ้น โดยในภาคเหนือพื้นที่กรีดยางในป 2553 เพ่ิมขึ้นถึงรอยละ 259.89% จากปที่ผานมา แตอยางไรก็
ตามพบวาผลผลิตตอไรตอปกลับลดลง อยางตอเน่ือง โดยในชวงป 2553-2557 ผลผลิตตอไรมีอัตราการ
ขยายตัวลดลงคอื -10.20%, -3.06%, -6.76%, 5.80% และ -4.62% ตามลาดับ และจากตัวเลขพ้ืนทีก่าร
ปลูกยางในภาคเหนือป 2556 มีพื้นที ่1,211,469 ไร ซึ่งสูงจากเปาหมาย 3 แสนไร อยู 911,469 ไร สวน
ในภาคตะวันออกเฉียงเหนือกรดียางเพ่ิมขึ้นอยางตอเน่ือง โดยในป 2554 เพ่ิมขึ้นถึงรอยละ 52.80% จาก
ปที่ผานมา และจากตัวเลขพ้ืนที่การปลูกยางในภาคเหนือป 2556 มีพ้ืนที่ 4,713,491 ไร ซึ่งสูงจาก
เปาหมาย 7 แสนไร อยู 4,013,491 ไร สวนในภาคตะวันออกเฉียงเหนือพื้นที่การปลูกและกรีดปรับตัว
สูงขึ้นอยางตอเน่ือง โดยเฉพาะพ้ืนที่กรีดในป 2554 ขยายตัวเพ่ิมขึ้นจากปที่ผานมา 52.80% 
 แนวโนมผลผลิตยางและผลผลิตยางตอไรในป 2558 จากขอมูล ANRPC คาดวาในป 2558 ไทย
จะมีปริมาณผลผลิตยาง 4,590,750 ตัน เพ่ิมขึ้นจากปที่ผานมารอยละ 4.56 แตอยางไรก็ตามจากสภาพ
ภูมิอากาศที่แปรปรวนจากปรากฏการณแอลนิโญ และนโยบายของภาครัฐในการแกปญหาราคายางทั้ง
ระบบ ไดมีโครงการควบคุมปริมาณการผลิต โดยสงเสริมการลดพ้ืนที่ปลูกยางพาราในเขตที่ไมเหมาะสม 
และการโคนตนยางเกาที่ใหผลผลิตนอยไมคุมคา  โดยมีเปาหมายลดพ้ืนที่ปลูกยางปละ 4 แสนไร 
ระยะเวลา 7 ป (2558-2565) คิดเปน 2.8 ลานไร ซึ่งจากปรากฏการณและนโยบายดังกลาวคาดวาจะ
สงผลใหปริมาณผลผลิตยางของไทยปรับตัวลดลงไปดวย โดยในแตละปจะสามารถลดปริมาณผลผลิตยาง
ในตลาดลงอยางนอยปละประมาณ 101,600 ตัน ซึ่งสงผลทําใหปริมาณการผลิตยางของไทยในป 2558 
ไมถึง 4 ลานตัน [11] 
 แนวโนมผลผลิตยางและผลผลิตยางตอไรในป 2558-2567 จากขอมูลการคาดการณปริมาณ
ผลผลิตยางไทยของ ANRPC พบวา 10 ปขางหนา ปริมาณผลผลิตของไทยจะเพ่ิมสูงขึ้น รอยละ 47.64 
และผลผลิตตอไรจะเพ่ิมขึ้นรอยละ 8.54 ปริมาณผลผลิตของไทยโดยในชวง ป 2558–2561 ปริมาณ
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ผลผลิตจะขยายตัวในอัตราที่เพ่ิมขึ้น ในชวงป 2562-2566 ปริมาณผลผลิตจะเพ่ิมขึ้นในอัตราที่ลดลง 
จนกระทั่งป 2567 ปริมาณผลผลิตมีอัตราการเพ่ิมขึ้นแบบคงที่ ปริมาณผลผลิตตอไร ในป 2558 มีอัตรา
การขยายตัวลดลง ที่รอยละ 1.6 จากป 2557 แตในป 2559 ปริมาณผลผลิตตอไรจะเพ่ิมขึ้นจากป 2558 
ในอัตรารอยละ 1.93 และในป 2560-2567 ปริมาณผลผลิตตอไรจะเพ่ิมขึ้นในอัตราคงที่ ที่รอยละ 1
นโยบายที่สงผลใหปริมาณผลผลิต และผลผลิตตอไร -โครงการควบคุมปริมาณการผลิตตามแนวทาง
ควบคุมพื้นที่ปลูกยาง สํานักงานกองทุนสงเคราะหการทําสวนยาง (สกย.) จะสนับสนุนการโคนยางเกาที่
ใหผลผลิตไมคุมคา ปละ 4 แสนไร โดยเปลี่ยนไปปลูกพืชอื่นที่ใหผลตอบแทนสูงกวายางพาราปละ 1 แสน
ไร ระยะเวลา 7 ป ทําใหลดพื้นที่ปลูกยางแบบถาวรได 7 แสนไร โดยปแรกผลผลิตยางจะลดลงประมาณ 
1.01 แสนตัน และเมื่อครบปที่ 7 จะลดผลผลิตยางไดถึง 7.11 แสนตัน โครงการปลูกยางพาราเพ่ือ
ยกระดับรายได และความม่ันคงใหแกเกษตรกรในแหลงปลูกยางใหม ระยะที่ 1 (ป 2547-2549) เปน
โครงการขยายพ้ืนที่ปลูกยางพาราเพิ่มอีก 1 ลานไร แบงเปนพ้ืนที่ภาคเหนือ 3 แสนไร และภาค
ตะวันออกเฉียงเหนือ 7 แสนไร ความสําเร็จของโครงการปลกูยาง จากการวเิคราะหผลสําเร็จของโครงการ
ปลูกยางพาราระยะแรกยางอายุ 1-3 ป จากทั้งหมด 11 จังหวัด มีจํานวนเกษตรกรเจาของสวนยาง 1,683 
ราย พบวามีหลายปจจัยที่ใชเปนตัวชี้วัด ไดแก จํานวนตนยางเหลือรอดจากการตาย การเจริญเติบโตของ
ตนยาง ความสมํ่าเสมอของตนยาง ในสวนยางสภาพพ้ืนที่ ดินปลูกยางและสภาพแวดลอม การปฏิบัติดูแล
รักษาสวนยาง ปจจัยทางเศรษฐกิจ สังคม เชน แรงงานที่มีผลตอการดูแลรักษาสวนยางมาตรฐานการ
เจริญเติบโตในระดับสวนยางของเกษตรกร และอ่ืนๆ โดยภาพรวมสวนยางที่ปลูกป 2547 - 2549 มี
จํานวนตนยางคงเหลือรอดตายรอยละ 90-91 และการเจริญเติบโตของตนยางอยูในเกณฑมาตรฐานของ
สถาบันวิจัยยาง [12] 
  
ตารางท่ี 2.2 แสดงพ้ืนที่กรีด ปรมิาณผลผลิต และปริมาณผลผลิตตอไร จากการคาดการณของ ANRPC 
[13] 

ป พ้ืนที่กรีด (ไร) 
ปริมาณผลผลิต 

(ตัน) 

อัตราการขยายตัว 
ของผลผลิต 

(%) 

ผลผลิตตอไร 
(กิโลกรัม) 

อัตราการขยายตัว
ของผลผลิตตอไร 

(%)  

2548 10,568,750 10,568,750 10,568,750 10,568,750 10,568,750 

2549 10,893,750 10,893,750 10,893,750 10,893,750 10,893,750 

2550 11,043,750 11,043,750 11,043,750 11,043,750 11,043,750 

2551 12,368,750 3,090,000 1.11 250 -9.72 

2552 12,843,750 3,164,000 2.39 246 -1.39 

2553 13,600,000 3,569,000 12.80 262 6.53 

2554 14,587,500 3,778,000 5.86 259 -1.31 

2555 15,750,000 4,170,000 10.38 265 2.23 
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2556 16,462,500 4,390,000 5.28 267 0.72 

2557 17,218,750 4,390,700 0.02 255 -4.38 

2558 18,308,000 4,590,750 4.56 251 -1.66 

2559 19,139,688 4,892,030 6.56 256 1.93 

2560 20,495,500 5,290,970 8.15 258 1.00 

2561 21,999,625 5,736,040 8.41 261 1.00 

2562 22,721,438 5,983,480 4.31 263 1.00 

2563 22,909,500 6,093,340 1.84 266 1.00 

2564 23,045,750 6,190,880 1.60 269 1.00 

2565 23,170,750 6,286,700 1.55 271 1.00 

2566 23,295,750 6,383,820 1.54 274 1.00 

ที่มา : การประชุมเชงิปฏิบัติการ เรื่อง การพัฒนาแบบจาํลองเพ่ือพยากรณอปุสงคและอุปทาน 
(Workshop of Supply - Demand Modeling 2015) ของสมาคมประเทศผูผลิตยางธรรมชาติ (The 
Association of Natural Rubber Producing Countries : ANRPC) 

 
2.5.2 ขอมูลการผลิตของประเทศผูผลิตยาง [13] 

ตารางท่ี 2.3 การผลิตของประเทศผูผลิตยาง ANRPC  

ป กัมพูชา จีน อินเดีย อินโดนีเซีย มาเลเซีย ฟลิปปนส ศรีลังกา ไทย 
รวม 

(ANRPC) 

อัตราการ
ขยายตัว 

(%) 
2549 32.00 538.00 853.29 2,637.00 1,283.63 87.89 109.20 3,137.00 8,678.01 10.42 

2550 32.90 588.00 810.57 2,755.00 1,199.55 101.02 117.60 3,056.00 8,660.64 -0.20 

2551 37.10 548.00 881.29 2,751.00 1,072.37 102.76 129.20 3,090.00 8,611.72 -0.56 
2552 37.40 643.00 820.25 2,440.00 857.02 97.74 136.90 3,164.00 8,196.31 -4.82 

2553 42.20 687.00 850.80 2,735.00 939.24 98.81 152.95 3,252.00 8,758.00 6.85 

2554 51.30 727.00 892.70 2,990.00 996.21 106.43 158.20 3,569.00 9,490.84 8.37 

2555 64.50 802.00 919.00 3,012.00 922.80 110.75 152.03 3,778.00 9,761.08 2.85 
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รูปท่ี 2.2 ปริมาณการผลิตของประเทศผูผลิตยาง ANRPC [13] 
 
ที่มา. การประชุมเชิงปฏบิัติการ เรื่อง การพัฒนาแบบจาลองเพื่อพยากรณอุปสงคและอปุทาน 
(Workshop of Supply - Demand Modelling 2015) ของสมาคมประเทศผูผลิตยางธรรมชาติ (The 
Association of Natural Rubber Producing Countries : ANRPC)  
 

 
 

รูปท่ี 2.3 การผลิตของประเทศผูผลิตยางสาํคญัของโลก ขอมูลจาก IRSG [14] 
ที่มา: Rubber Statistical Bulletin (IRSG) Vol.69, No.7-9 January-March 2015 
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2.5.3 ขอมูลตลาดยางพารา 
2.5.3.1 สถานการณการสงออกยางธรรมชาติ  
ประเทศไทยเปนประเทศผูสงออกยางมากที่สุดในโลก โดยในป 2557 มีปริมาณการสงออก 

3,621.70 พันตัน คิดเปน 38.00% ของปริมาณการสงออกยางโลก รองลงมา คือ อินโดนีเซีย มีปริมาณ
การสงออก 2,672.10 พันตัน คิดเปน 28.03% มาเลเซีย มีปริมาณการสงออก 1,208.20 พันตัน คิดเปน 
12.68%เวียดนาม มีปริมาณการสงออก 1,066.5 พันตัน คิดเปน 11.19% และประเทศอ่ืนๆ มีปริมาณ
การสงออกรวม 963.50 พันตัน คิดเปน 10.1% 

 
 

รูปท่ี 2.4 สัดสวนการสงออกยางในโลกจาํแนกตามประเทศ [14] 
ที่มา: Rubber Statistical Bulletin (IRSG) Vol.69, No.7-9 January-March 2015 
 
เม่ือพิจารณาชนิดยางในการสงออก พบวา ประเทศไทยสงออกยางแทงมากที่สุด คิดเปน 

41.76% ของปริมาณการสงออกยางทั้งหมด รองลงมา คือ ยางผสม 19.75% ยางแผนรมควัน 18.97% 
นายางขน 17.90% และยางชนิดอ่ืน 1.62% 
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รูปท่ี 2.5 สัดสวนการสงออกยางของประเทศไทยจาํแนกตามชนิดยาง [15] 
ที่มา: สถาบันวิจัยยาง (2557) 
 

ประเทศคูคาทีส่าคญัของประเทศไทยที่สงออกยางไปมากที่สุด คือ จีน 56.12% ของปริมาณการ
สงออกยางทั้งหมด รองลงมา คือ มาเลเซีย 10.75% ญี่ปุน 6.90% สหภาพยุโรป 5.75% เกาหลีใต 
4.68% และ สหรัฐฯ 4.00% 

 

 
 
รูปที่ 2.6 สัดสวนการสงออกยางของประเทศไทยจาํแนกตามประเทศคูคาทีส่าคญั [15] 

ที่มา: Rubber Statistical Bulletin (IRSG) Vol.69, No.7-9 January-March 2015 
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สวนประเทศอินโดนีเซีย สงออกยางไปยังประเทศคูคาทีส่าํคญัมากทีสุ่ด คือ สหรัฐฯ 22.94% 

ของปรมิาณการสงออกทัง้หมด รองลงมา คือ จีน 16.80% ญี่ปุน 15.25% เกาหลีใต 5.68% เยอรมัน 
2.93% และ สงิคโปร 0.64% และประเทศอื่นๆ รวม 35.77% 

 

 
 

รูปท่ี 2.7 สัดสวนการสงออกยางของประเทศอินโดนีเซียจําแนกตามประเทศคูคาทีส่าํคญั [15] 
ที่มา: Rubber Statistical Bulletin (IRSG) Vol.69, No.7-9 January-March 2015 
 

ประเทศมาเลเซีย สงออกยางไปยังประเทศคูคาที่สาคัญมากที่สุด คือ จีน 66.56% ของปริมาณ
การสงออกทัง้หมด รองลงมา คือ เยอรมัน 8.34% สหรัฐฯ 3.21% บราซิล 1.53% เกาหลีใต 1.50% และ 
ฝรั่งเศส 0.82% และประเทศอื่นๆ รวม 18.04% 

 

 
 

รูปที่ 2.8 สัดสวนการสงออกยางของประเทศมาเลเซียจําแนกตามประเทศคูคาทีส่าํคัญ [15] 
ที่มา: Rubber Statistical Bulletin (IRSG) Vol.69, No.7-9 January-March 2015 
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สวนประเทศเวียดนาม สงออกยางไปยังประเทศคูคาที่สาคัญมากที่สุด คือ จีน 62.70% ของ

ปริมาณการสงออกทั้งหมด รองลงมา คือ มาเลเซีย 20.95% สหภาพยุโรป 7.76% สหรัฐฯ 2.91% 
ไตหวัน 2.85% และเกาหลีใต 2.83%  

 

 
 

รูปท่ี 2.9 สัดสวนการสงออกยางของประเทศเวียดนามจาํแนกตามประเทศคูคาทีส่าํคัญ [15] 
ที่มา: Rubber Statistical Bulletin (IRSG) Vol.69, No.7-9 January-March 2015 
 

ในป 2558 คาดวามูลคาการสงออกยางพาราของไทยจะปรับตัวลดลง เนื่องจากราคายางมี
แนวโนมปรับตัวลดลงจากปที่ผานมา และเศรษฐกิจโลกยังคงชะลอตัว ทั้งเศรษฐกิจจีน และญี่ปุน 
โดยเฉพาะจีนซึ่งเปนประเทศที่ไทยทาํการสงออกยางไปมากที่สุด โดยตัวเลขทางเศรษฐกิจ เชน GDP ดัชนี 
PMI เปนตน ที่มีการรายงานมายังคงบงชี้ถึงการชะลอตัว อีกทั้งประเภทยางที่จีนนําเขาจากไทยสวนใหญ
เปนยางแทง เพ่ือนาไปผลิตยางลอ ดังนั้นหากเศรษฐกิจจีนชะลอตัวลงโดยเฉพาะภาคอุตสาหกรรม ซึ่ง
สงผลทําใหนาเขายางแทงจากไทยลดลงดวยเชนกัน สําหรับมาเลเซีย ซึ่งไทยสงออกน้ํายางขนเปนหลักเพื่อ
ผลิตถุงมือยาง คาดวาจะนําเขานํ้ายางขนจากไทยลดลงดวยเชนกัน จากผลของราคานํ้ามันที่ปรับตัวลดลง
อยางตอเน่ือง ทําใหมีการใชยางสังเคราะหในการผลิตถุงมือยางเพ่ิมขึ้น นอกจากปจจัยทางเศรษฐกิจแลว 
สถานการณยางยังคงไดรับปจจัยกดดันจากราคาน้ํามันดิบที่ยังคงมีแนวโนมปรับตัวลดลงอยางตอเน่ือง 
เน่ืองจากปริมาณการผลตินามันโลกทียั่งคงปรับตัวสงูขึน้ ในขณะที่ความตองการใชน้ํามันชะลอตัวลง จาก
ปจจัยกดดันดังกลาวทําใหคาดวามูลคาการสงออกยางของไทยในป 2558 ปรับตัวลดลงจากปที่ผานมา  
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ตารางท่ี 2.4 มูลคาการสงออกยางพาราของไทยแยกตามประเภท  

ป 
มูลคาการสงออกยางแยกตามประเภท (ลานบาท) 

อัตราการ
ขยายตัว (%) 

ยางแผน
รมควัน 

ยางแผน
รมควัน 

ยางแผน
รมควัน 

ยางแผน
รมควัน 

ยางแผน
รมควัน 

2550 64,022.10 73,061.49 49,717.63 7,555.16 194,356.38 -5.36 
2551 69,173.38 87,500.02 46,110.52 20,844.33 223,628.25 15.06 
2552 42,995.55 50,146.11 40,638.64 12,483.30 146,263.60 -34.60 
2553 67,700.47 97,737.08 35,143.69 48,681.26 249,262.50 70.42 
2554 115,400.12 171,762.30 76,632.76 19,523.42 383,318.60 53.78 
2555 68,898.07 129,912.47 61,506.47 9,836.84 270,153.85 -29.52 
2556 69,090.77 118,513.28 53,886.43 7,798.49 249,288.97 -7.72 

 
ที่มา: สถาบันวิจัยยาง http://www.rubberthai.com/statistic/stat_index.htm 
 

 
รูปที่ 2.10 ชองทางการตลาดยางพารา 

ที่มา: ดัดแปลงจากงานวจิัยการจัดการโลจสิติกส และหวงโซอุปทานยางพาราของไทย (2552) สานกังานกองทุน
สนับสนุนการวจิัย และงานวิจัยเรือ่ง โครงสรางการผลิตและวิถกีารตลาดยางพาราไทย (2556) สถาบันวิจัยยาง 
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2.5.3.2 โครงสรางตลาดยางพารา 
ตลาดยางพาราของประเทศไทย มี 3 ระบบ คือ ระบบตลาดทองถิ่น ระบบตลาดกลางยางพารา 

และระบบตลาดซื้อขายลวงหนา ตลาดยางที่ซื้อขายโดยมีการสงมอบยาง (physical market) 
ภายในประเทศแยกออกเปนระบบตลาดทองถิ่น และระบบตลาดกลางยางพารา 

1) ระบบตลาดยางทองถิ่น เปนระบบตลาดที่ซื้อขายโดยมีการสงมอบยางจริงภายในประเทศ 
สวนใหญอยูในภาคใตและภาคตะวันออก ซึ่งเปนแหลงปลกูยางเดิม ซึ่งสวนใหญมีการซื้อขายตามชนิดและ
คุณภาพยาง ชาวสวนยางสวนใหญนิยมขายยางผานระบบตลาดทองถิ่น ระบบตลาดยางทองถิ่น จะ
ประกอบดวยพอคารับซื้อยางหลายระดับ เริ่มต้ังแตระดับหมูบาน/ตําบล ระดับอําเภอ และระดับจังหวัด 
โรงงานแปรรูปยางซึ่งสวนใหญจะเปนผูสงออกยางดวย โดยทั่วไปจะรับซื้อยางจากพอคารายใหญระดับ
อําเภอหรือจังหวัดไมนิยมที่จะรับซื้อยางจากเกษตรกรรายยอยทั่วไป เน่ืองจากจะเปนการยุงยากในการ
จัดการ นอกจากเกษตรกรจะขายยางโดยลําพังตนเองแลวในบางจังหวัด โดยเฉพาะอยางย่ิงในภาค
ตะวันออกเฉียงเหนือ มีการรวมกลุมขายยางอยูเปนจํานวนมาก และมีการผลิตยางแผนรมควันในรูปของ
สหกรณกองทุนสวนยางในบางจังหวัดทางภาคใต ภาคตะวันออก และภาคตะวันออกเฉียงเหนือ 

2) ระบบตลาดกลางยางพารา เปนระบบตลาดซื้อขายที่มีการสงมอบยางจริง เชนเดียวกับระบบ
ตลาดทองถิ่นทั่วไป เริ่มเกิดขึ้นในประเทศไทย เม่ือป 2534 ตลาดกลางยางพาราแหงแรก จัดตั้งที่อําเภอ
หาดใหญ จังหวัดสงขลา ตอมาในป 2542 ตลาดกลางยางพาราสุราษฎรธานี ก็ไดเริ่มเปดดําเนินการ และ
ในป 2544 ตลาดกลางยางพารานครศรีธรรมราชก็ไดใหบริการซื้อขายยาง ซึ่งตอมาไดมีการเปดใหบริการ
ตลาดกลางยางพาราในพื้นที่อ่ืนดวยเชนกัน ซึ่งประกอบดวยตลาดกลางยางพาราหนองคาย ตลาดกลาง
ยางพาราบุรีรัมย และตลาดกลางยางพารายะลา โดยตลาดกลางใหบริการซื้อขายยางแผนดิบ และยาง
แผนรมควัน บทบาทของตลาดกลางยางพารามีความสําคัญมากขึ้นเรื่อยๆ เน่ืองจากทําใหเกษตรกรมี
ทางเลือกในการจําหนายผลผลิต ผูซื้อมีความม่ันใจในคุณภาพยางที่ประมูลผานตลาดกลาง และตลาดยาง
ทองถิ่นใช เปนราคาอางอิง ชวยใหการซื้อขายมีความเปนธรรมมากยิ่งขึ้น 

3) ระบบตลาดซื้อขายลวงหนา นอกจากการซื้อขายยางในตลาดที่มีการสงมอบยางจริง 
(physical market) แลวยังมีการซือ้ขายยางลวงหนา (future market) อีกดวยเชนกัน โดยทําการซื้อขาย
ผานตลาดสินคาเกษตรลวงหนา (The Agricultural Future Exchange of Thailand: AFET) ซึ่ง
ประเภทยางที่ทําการซื้อคาในตลาด AFET ประกอบดวยยางแผนรมควันชั้น 3 และยางแทง STR 20 
ระบบตลาดกลางยางพารา และระบบตลาดซื้อขายสินคาเกษตรลวงหนา เปนระบบตลาดที่จัดต้ังขึ้น
เพ่ือใหขอมูลขาวสารดานราคาและสถานการณที่ทันตอเหตุการณแกเกษตรกรเพื่อสามารถตอรองราคากับ
พอคาทองถิ่นทําใหเกษตรกรไดรับความเปนธรรมในดานคุณภาพและราคา นอกจากน้ีผูซื้อและผูขายมา
ทําการซื้อขายกันในตลาดลวงหนาทําใหเกิดราคาในอนาคต เปรียบเสมือนการคนหาแนวโนมราคาใน
อนาคตที่สามารถใชประโยชนในการวางแผนดําเนินธุรกิจสําหรับผูประกอบการที่ใชสินคาเกษตร และการ
วางแผนของเกษตรกรในการเพาะปลูก 
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ตลาดตางประเทศ ยางที่ผลิตไดสามารถจําหนายไปตางประเทศได 2 วิธี คือ การซื้อขายโดยตรง
ระหวางผูสงออกและผูใชยาง (Direct Trade) หรือการซือ้ขายผานตลาดโลก มีทั้งตลาดปจจุบันและตลาด
ลวงหนา ไดแก ตลาด SICOM ของประเทศสิงคโปร ตลาด TOCOM ของประเทศญี่ปุน และตลาดเซี่ยงไฮ 
(SHFE) ของประเทศจีน เปนตน 

จากปจจัยทีก่ลาวมาขางตน ตลาดซื้อขายยางพาราไทย มีความเก่ียวของเชื่อมโยงกับหลายฝายทัง้
เกษตรกรชาวสวนยาง ภาครัฐ และเอกชน ทั้งผูผลิตยาง และผูใชยางภายในประเทศและตางประเทศ
ดังน้ัน เปนความสําคัญและจําเปนอยางย่ิงที่ทุกภาคสวนจะตองรวมมือกันในการผลักดันและพัฒนา
อุตสาหกรรมยางพาราไทยไปสูระดับสากลและมีความเปนธรรมตอทุกภาคสวน เพ่ือสรางศักยภาพอัน
ย่ิงใหญใหกับอุตสาหกรรมยางพาราไทย 

 
2.6 การเก็บเก่ียวผลผลิตนํ้ายาง [17] 
 โครงสรางของลําตนยาง มีสวนประกอบสําคัญ 3 สวน คือ เปลือก เย่ือเจริญ และเนื้อไม เปลือก 
(Bark) ที่เก่ียวของกับผลผลิต แบงออกเปน 2 ชั้น คือ 
 เปลือกชั้นนอก หรือเปลือกแข็ง (Hard bark) อยูถัดจากเปลือกชั้นในออกมาทางดานนอก เปน
สวนเน้ือเย่ือที่ถูกดันออกมาดานนอกเมื่อเยื่อเจริญมีการสรางเน้ือเย่ือใหมขึ้นมาแทนที่ เปลือกสวนน้ีมี 
stone cell แทรกอยูในวงทอนํ้ายาง ทําใหทอนํ้ายางขาดและไมสมบูรณ ความหนาของเปลือกชั้นน้ี
ประมาณรอยละ 70-80 ของเปลือกทั้งหมด 
 เปลือกชั้นใน หรือเปลือกออน (Soft bark) อยูติดกับเย่ือเจริญ เปนสวนที่สําคัญที่สุด เพราะวามี
เน้ือเย่ือและทอนํ้ายางที่สรางขึ้นมาใหม มีจํานวนวงทอนํ้ายางหนาแนนและสมบูรณที่สุด ความหนาของ
เปลือกชั้นนี้ประมาณรอยละ 20-30 ของเปลือกทั้งหมด 
 เย่ือเจริญ (Cambium) เปนเน้ือเย่ือที่อยูระหวางเปลือกกับเน้ือไม ทําหนาที่สรางความ
เจริญเติบโตใหกับตนยางและมีการแบงตัวตลอดเวลา โดยแบงตัวเขาดานในเปนเนื้อไมและแบงตัวออก
ดานนอกเปนเปลือกยาง และทําหนาที่สรางเปลือกงอกใหมขึ้นมาแทนที่เปลือกที่ถูกกรีดออกไป หากเยื่อ
เจริญถูกทําลายเปนบริเวณกวางจะไมมีการสรางเปลือกใหมขึ้นทดแทนเปลือกเดิม 
 เน้ือไม (Wood) เปนแกนกลาง ทําหนาที่ลําเลียงนํ้าจากรากไปสูสวนตางๆ ของลําตน เปนสวนที่
ไมมีทอนํ้ายาง 
 โครงสรางทอนํ้ายาง (Latex vessel) เปนเน้ือเย่ือที่ถูกสรางโดยเย่ือเจริญ จะเรียงตัวเปนวงรอบ
ตน ทอนํ้ายางในแตละวงจะเชื่อมตอกันเปนรางแห ทําใหนํ้ายางในวงเดียวกันสามารถติดตอถึงกันไดแตไม
ติดตอระหวางวง โดยทอน้ํายางจะวางตัวเอียงไปทางขวาจากแนวด่ิง ประมาณ 2-7 องศา ตนยางที่มี
จํานวนวงทอนํ้ายางมากโดยสวนใหญ จะใหนํ้ายางสูง วงทอนํ้ายางจะมีมากและสมบูรณในบริเวณดานใน
สุดของเปลือกชั้นใน ดังนั้น การกรีดยางจะตองกรีดถึงชั้นน้ี จึงจะไดนํ้ายางมากที่สุด 
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รูปที่ 2.11 โครงสรางลาํตนของตนยางเลก็ [17] 
 

 
 

รูปท่ี 2.12 โครงสรางของเปลือกและเซลลทอน้าํยาง [17] 
 

2.7 การกรีดยางพารา (ปจจัยท่ีเก่ียวของกับการกรีด) 
 2.7.1 ความลึกของการกรีด การกรีดใหไดนํ้ายางมากควรกรีดใหใกลเยื่อเจริญมากที่สุด ซึ่งหาก
กรีดเหลือสวนของเปลือกชั้นในสุด 1.3 มิลลิเมตร จะยังคงเหลือวงทอนํ้ายางที่ยังไมไดกรีดถึงรอยละ 50 
แตถากรีดลึกบาดเน้ือไมจะทําใหหนายางเปนแผล เปลือกงอกใหมขรุขระ ไมสามารถกรีดตอไปได 
 2.7.2 ขนาดของงานกรีด หมายถึงจํานวนตนยางที่คนกรีดสามารถกรีดไดแตละวัน ซึ่งขึ้นอยูกับ
ขนาดของตนยาง ความยาวรอยกรดี ลักษณะของพ้ืนที่ความชํานาญของคนกรดี และชวงเวลาการไหลของ
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นํ้ายาง การกรีดครึ่งลําตนสามารถกรีดได 450-500 ตนตอคน และการกรีด 1 ใน 3 ของลําตนสามารถ
กรีดได 650-700 ตนตอคน หากคนกรีดทํางานเกินศักยภาพอาจทําใหหนากรีดเสียหาย 
 2.7.3 เวลาที่เหมาะสมสําหรับกรีดยาง สามารถกรีดไดต้ังแตกลางคืนถึงตอนเชา โดยผลผลิตไม
แตกตางกันมาก จากการทดลองกรีดเวลาตางกันพบวา การกรีดตอนเชาชวงเวลา 06.00-08.00 น. ไดน้ํา
ยางนอยกวาการกรีดตอนกลางคืน (03.00-06.00 น.) เฉลี่ยประมาณรอยละ 4-5 การกรีดชวงเวลา 
08.00-11.00 น. ไดนํ้ายางนอยกวาการกรีดกลางคืน เฉลี่ยประมาณรอยละ 16 และการกรีดชวงเวลา 
11.00-13.00 น.ไดนํ้ายางนอยกวาการกรีดกลางคืน เฉลี่ยประมาณรอยละ 25 
 2.7.4 ความสิ้นเปลอืงเปลอืก การกรีดเปลือกหนาหรอืบางไมมีผลกระทบตอผลผลิต การกรีดที่ใช
ความถี่ของการกรีดตํ่าจะสิ้นเปลืองเปลือกตอปนอยกวาการกรีดที่ใชความถี่ของการกรีดสูง โดยปกติการ
กรีด 1 วันเวน 1 วัน สิ้นเปลืองเปลือกแตละครั้งกรีดระหวาง 1.7-2.5 มิลลิเมตร หรือไมเกิน 25 ซม.ตอป 
 2.7.5 ความคมของมีด มีดกรีดยางควรคมอยูเสมอเพราะจะทําใหตัดทอนํ้ายางดี และสิ้นเปลือง
เปลือกนอยกวาการใชมีดกรีดยางที่ไมคม 
 
2.8 เทคโนโลยีการกรีดยางพารา 
 2.8.1 การกรีดยาง 
 2.8.1.1 ลกัษณะของมีดกรีดยาง [18] 
 มีดกรีดยางที่นิยมใชมี 2 ชนิด คือ มีดเกาจ และมีดเจะบงแตมีดที่นิยมใชกรีดยางหนาลาง
โดยทั่วไปจะใชมีดเจะบง เปนภาษามาเลเซีย ลักษณะของมีดแบงเปน 2 สวน คือ สวนที่ใชจับซึ่งเปนไม 
หรือเหล็กยาวประมาณ 15 เซนติเมตร และสวนที่เปนตัวมีด ตัวมีดทําดวยเหล็กยาวประมาณ 20 
เซนติเมตร มีลักษณะเปนเสนตรงตอจากดามมีดแลวคอย ๆโคงลงไปทางดานปลายของมีด ตอนปลายสุด
ของตัวมีดจะพับเขาหาตัวมีด มีการตกแตงเปนเดือยสําหรับกรีดยาง 
 

 
 

รูปท่ี 2.13 แสดงลักษณะมีดกรีดยาง [18] 
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 การทดสอบคณุสมบัติตาง ๆ ของมีดกรีดยาง ปรากฏวาสวนใหญใชวัสดุกลุมเหล็กกลาทําชิ้นสวน
เครื่องจักรกล และเหลก็กลาเครื่องมือ ความแข็งแตกตางกันสูงสุด 858 ร็อคเวล และตํ่าสุด 610 ร็อคเวล 
สวนผสมทางเคมีเทียบเทาเหล็กกลาชิ้นสวนเครื่องจักรกล AISI 1035, 1045, 1050 เหล็กกลาเครื่องมือ 
L2, L6 และ W1 ในวัสดุชนิดเดียวกันลักษณะโครงสรางจุลภาพแตกตางกันรวมถึงขนาดรูปทรงก็แตกตาง
กันแสดงวากระบวกการผลิตไมเหมือนกัน ทั้งกระบวนการขึ้นรูปและกระบวนการชุบแข็ง จากการศึกษา
เบื้องตนพบวากระบวนการผลิตสวนใหญแตกตางกันทั้งขั้นตอนและเง่ือนไขการผลิต มีดกรีดยางพาราที่มี
ประสิทธิภาพการกรีดยางนอยมีสาเหตุมาจากขาดมาตรฐานการผลิต การเลือกวัสดุ การออกแบบ การขึ้น
รูป และการชุบแข็ง บกพรองดานการควบคุมและการจัดการดานคุณภาพ เทคโนโลยีแบบเดิม ขาดการ
พัฒนาทําใหผลการผลติแตละชิน้ออกมาคณุภาพไมเทากัน ซึ่งสงผลใหมีจดุออนดานการตลาด การชุบแข็ง
ที่ไมเหมาะสมทําใหคมมีดเกิดการเสียหายเร็วกวาปกติ เชน แตกหัก และบิ่น เปราะและคมไมสมํ่าเสมอ 
เปนตน การผลิตมีดกรีดยางมีทั้งอุตสาหกรรมครอบครัว อุตสาหกรรมขนาดเล็ก และอุตสาหกรรมขนาด
กลาง พบวาในสถานประกอบการทีมี่ระบบคอยขางดีน้ัน ทําการผลิตมีดกรีดยางหลายย่ีหอ จําหนายหลาย
ราคาเปนการเพิ่มชองทางการตลาด อาจสงผลใหรายยอย หรือโรงงานขนาดเล็กจําเปนตองพัฒนาการ
ผลิต พบวาการผลิตยังไมกําหนดรุน เบอร และขนาดของมีด ใหเหมาะสมกับขนาดตนยาง และ
ผูปฏิบัติงานกรีดยาง สวนรปูทรงเรขาคณิตปรากฏวาขนาด และรูปทรงเรขาคณิตแตกตางกัน สามารถแบง
ออกเปน 2 แบบพิจารณาจากขนาด และการประกอบ ไดแก ประกอบดวยการเชื่อมชิ้นสวน และยึดติด
ดวยสกรูซึ่งถอยเปลี่ยนใบมีดไดเมื่อคมตัดของใบมีดใชงานไมไดแลว 
 2.8.1.2 วิธีการกรีดยาง [18] 
 โดยทั่วไปการกรีดยางหนาลางโดยใชมีดเจะบง มีการกรีด 2 วิธี คือวิธกีารดึง หรือ 
ใชทอแขนลาก และวิธีการกระตุกมือ  

1) วิธีการดึง หรือใชแขนลาก การกรีดวิธีนี้ไมถูกตอง ตองใชแรงทั้งแขนลากลงมาพรอมกับเดิน
ถอยหลัง จะใชแรงมากในการกรีด ทําใหมีดบาดลึกถกูเย่ือเจรญิได เปลือกยางที่กรีดออกมาหนาสิ้นเปลือง
เปลือกมาก เปลือกงอกใหมอาจบาง และเปนแผลไมสามารถเปดกรีดซ้ําหนาใหมได 

2) วิธีการกระตุกมือ การกรีดวิธีนี้เปนการกรีดที่ถูกตอง โดยการกรีดจะใชขอมือกระตุกพรอมกับ
เดินถอยหลัง ใชแรงนอยกวาวิธีใชแขนลาก เปลือกยางที่กรีดออกมาสั้น และบางหากกรีดบาดเนื้อเยื่อ
เจริญจะเปนแผลเล็ก ๆ  ซึ่งเปลือกยางงอกใหมมีโอกาสเรียบสม่ําเสมอไดไมทําใหหนายางเสียหาย สามารถ
กรีดไดเปนระยะเวลานาน 
 2.8.1.3 ปจจัยที่เกี่ยวของกับการกรีดยาง  
 ปจจัยที่เก่ียวของกับการกรีดยาง ทีมี่ผลตอผลผลิตมีดังนี ้

1) ความลึกของการกรีด ความหนาแนนของจํานวนทอนํ้ายางมีมากบริเวณเปลือกชั้นใน และมี
มากที่สุดบริเวณเยื่อเจริญ การกรีดยางจะเหลือสวนของเปลือกชั้นในสูงถึง 1.3 มิลลิเมตรซึ่งยังคงเหลือวง
ทอนํ้ายางไวบนตนโดยไมไดกรีดถึง 50 เปอรเซ็นต และเปนทอนํ้ายางที่สมบูรณที่สดุ แตถากรีดเหลือ 1.0
มิลลิเมตร จากเย่ือเจริญจะกรีดได 52 เปอรเซ็นต ของทอนํ้ายาง หรือถากรีดเหลอื 0.5 มิลลิเมตร จะตัดวง
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ทอนํ้ายางไดถึง 80 เปอรเซ็นต ดังน้ันการกรีดใหไดทอนํ้ายางมากจึงควร กรีดใหใกลเย่ือเจริญใหไดมาก
ที่สุด แตหากกรดีลึกเกินไปหนายางจะเปนแผล เปลือกงอกใหมขรขุระไมสามารถกรีดตอไปได การกรีดจะ
กรีดไดลึก หรือไมน้ันขึ้นอยูกับความชํานาญของคนกรีด  

2) ขนาดของงานกรีด หมายถึง จํานวนตนยางที่คนกรีดสามารถกรีดไดแตละวัน ซึ่งขึ้นอยูกับ
ขนาดของตนยาง ความยาวรอยกรดี ลักษณะของพ้ืนที่ ความชํานาญของคนกรดีและชวงเวลาการไหลของ
นํ้ายาง ปกติการกรีดครึ่งลําตน คนกรีดหนึ่งคนสามารถกรีดได 450-500 ตนตอวันและการกรีด 1/3 ของ
ลําตน คนกรีดหน่ึงคนสามารถกรีดได 650-700 ตนตอวัน 

3) เวลาที่เหมาะสมสําหรับกรีดยาง ผลผลิตนํ้ายางจะขึ้นอยูกับความแตงของเซลล ซึ่งมีผลตอ
ความดันภายในทอน้ํายาง ในชวงกลางวันความแตงของเซลลจะลดต่ําลงสาเหตุมาจากการคายนํ้า โดยจะ
ลดตํ่าลงหลังดวงอาทิตยขึ้นจนถึงเวลา 13.00-14.00 น. จะลดลงตํ่าสุดหลังจากน้ันจะเริ่มเพ่ิมขึ้นจนกลับ
สภาพเดิมเม่ือเวลากลางคืน จากทดลองกรีดเวลาตางกันพบวาการกรีดชวงเวลา 06.00-08.00 น. ได
นํ้ายางนอยกวาการกรดีชวงเวลา 03.00-06.00 น. เฉลี่ย 4-5 เปอรเซ็นตการกรีดระหวางชวงเวลา 08.00-
11.00น. ไดน้ํายางนอยกวาการกรีดชวงกลางคืนเฉลี่ยประมาณ 16 เปอรเซ็นตและการกรีดชวงเวลา 
11.00-13.00 น. ไดนํ้ายางนอยกวาการกรีดชวงกลางคืนเฉลี่ย 25 เปอรเซน็ต 
 
ตารางท่ี 2.5 เปรียบเทียบเปอรเซ็นตลดลงของปรมิาณนํ้ายางที่กรีดในชวงเวลาตางกัน [18] 

ชวงเวลากรีด  เปอรเซ็นตลดลงของปรมิาณนํ้ายาง 
03.00-06.00 น. - 
06.00-08.00 น. 4-5 
08.00-11.00 น. 16 
11.00-13.00 น. 25 

 
 การกรีดในชวงกลางคืนมีขอเสีย คือ มีโอกาสกรีดบาดเย่ือเจริญไดงายเน่ืองจากแสงสวางไม
เพียงพอ อาจทําใหเกิดโรคหนายาง สิ้นเปลืองคาใชจายเน่ืองจากตองใชตะเกียงและแก็ส อาจเปนอันตราย
เน่ืองจากสัตวราย หรือโจรผูราย และเสียสุขภาพดวย 

4) ความสิ้นเปลอืงเปลอืก การกรีดเปลือกหนา หรือบางไมมีผลกระทบตอผลผลิต การกรีดยางทีดี่
ควรกรีดใหหนาประมาณ 1.7-2.0 มิลลิเมตรตอครั้ง ซึ่งจะทําใหสิ้นเปลืองเปลือกไมเกิน 25 เซนติเมตรตอ
ป หนายางหน่ึง ๆ จะกรีดหมดเปลือกใน 4-6 ป หรือกรีดหมดทั้งสองหนาประมาณ 8-10 ป ทําใหเปลือก
งอกใหมหนา และสมบูรณ สามารถจะเปดกรีดครัง้ตอไปไดกรณีกรีดยางทุกวัน อัตราสิ้นเปลืองเปลือกของ
หนากรีดยางหนึ่ง ๆ ประมาณ 47 เซนติเมตรตอป หรือกรีดยางหมดทั้งสองหนาประมาณ 6-7 ป ความ
หนาของเปลือกงอกใหมยังไมสมบูรณ เม่ือเปดกรีดซ้ําหนากรีดยางน้ันจะไดนํ้ายางลดลงอยางรวดเร็ว ถา
หากความสิ้นเปลืองเปลืองในรอบปของการกรีดวันเวนวันคือ 100 เปอรเซ็นต การกรีดวันเวน 2 วัน 
สิ้นเปลืองเปลือก 75 เปอรเซ็นต และการกรีดวนัเวน 3 วันสิ้นเปลืองเปลือก 60 เปอรเซ็นต การกรีด 2 วัน
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เวนวัน สิ้นเปลืองเปลือก 140 เปอรเซ็นต การกรีด 3 วันเวนวันสิ้นเปลืองเปลือก 150 เปอรเซ็นต การกรีด
ทุกวันสิ้นเปลืองเปลือก 190 เปอรเซ็นต โดยปกติแลวตนยางที่ไดรับการกรีดที่ดีสามารถกรีดใหน้ํายางได
ประมาณ 25-30 ป 
 
ตารางท่ี 2.6 เปรียบเทียบเปอรเซ็นตการสิ้นเปลืองเปลือกเม่ือใชระบบกรีดตางกัน [18] 

ระบบการกรีด เปอรเซ็นตการสิ้นเปลอืงเปลือก 
วันเวน 3 วัน 60 
วันเวน 2 วัน 75 
วันเวนวัน 100 

2 วันเวนวัน 140 
3 วันเวนวัน 150 

ทุกวัน 190 
 

5) ความชัน และทิศทางของรอยกรีด เน่ืองจากทอนํ้ายางเอียงทํามุมประมาณ 2.1-7.1 องศา 
จากแนวด่ิงจากบนขวามาลางซาย ดังน้ันถาหากกรีดยางจากขวาไปซายจะตัดทอน้ํายางไดนอย มีผลทําให
นํ้ายางที่กรีดไดลดลง จากการกรดีที่ถกูตองประมาณ 8-10 เปอรเซ็นต การกรีดยางใหรอยกรีดเอียงทํามุม
จากดานบนซายลงมาดานลางขวา ความชันของรอยกรีดควรทํามุม 30-35 องศากับแนวระดับเพ่ือใหน้ํา
ยางไหลไดสะดวกไมไหลออกนอกรอยกรีด ทําใหไดผลผลิตเต็มที่ 

6) อายุ และขนาดของตนยาง โดยทั่วไปหลงัจากปลกูยางพารา 5-8 ปจะสามารถเปดกรีดได ทั้งน้ี
ขึ้นอยูกับความสมบูรณของตนยาง ซึ่งจะพิจารณาจากขนาดของลําตนยางที่ระดับความสูงของการเปด
กรีด โดยจะตองมีขนาดของเสนรอบวงของลําตนที่ตําแหนงเปดกรีดไมตํ่ากวา50 เซนติเมตร 

7) ความสูงของการเปดกรีด ทอนํ้ายางสวนใหญกระจายอยูบริเวณโคนตนซึ่งมีเปลือกหนา 
จํานวนของทอน้ํายางจะกระจายลดลงตรงบริเวณเปลือกที่บางกวา และตรงสวนของลําตนที่อยูสูงขึ้นไป 
สวนใหญตนยางที่ปลูกดวยการติดตาจะมีความหนาของเปลือกไมแตกตางกัน สามารถเปดกรีดที่ความสูง 
150 เซนติเมตร จากพ้ืน การเปดกรีดที่ระดับต่ํากวา 150 เซนติเมตร แมวาจะใหผลผลิตในรอบปแรกสูง
กวาก็ตาม แตระยะหลังผลผลิตไมแตกตางกันมาก จากการทดลองผลผลิตเฉลี่ย 7 ป พบวาการเปดกรีดที่
ระดับความสูง 50-150 เซนติเมตร ใหผลผลิตตางกันเพียง 1-6 เปอรเซ็นต โดยการเปดกรีดระดับตํ่าให
ผลผลิตในรอบปแรกสูง สวนการเปดกรีดระดับสูงใหผลผลิตในรอบปหลังสูง ที่สําคัญใหผลผลิตเปน
ระยะเวลาที่นานกวา หนากรีดจะกรีดไดนาน 4-6 ป และพบวาการเจริญเติบโตไมแตกตางกัน แตในกรณี
ที่คนกรีดยังไมมีความชํานาญ การเปดกรีดที่ระดับตํ่ากวา 150 เซนติเมตร มีผลดีในระยะแรกเพราะกรีด
ไดสะดวกกวา 
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2.8.2 ปจจัยที่มีผลตอการตัดเฉือนไม [18] 
 การขึ้นรูปตกแตง หรือการตัดเฉือนไมของเครื่องจักรเครื่องมือนั้น เราจําเปนจะตองได

พิจารณาถึงปจจัยตาง ๆ ในการออกแบบวิธีทํางาน เน่ืองจากจะมีผลตอความรวดเร็วของการทํางาน
คุณภาพของผิวงาน และยังทําใหเกิดความปลอดภัยตอการปฏิบัติงานนั้นดวย ปจจัยตาง ๆ ที่ควรคํานึงถึง
มีดังน้ี 

1) ผลจากความเร็วในการตัด ความเร็วของใบมีดในการตัด มีผลตอแรงการตัด (Cutting Force) 
เพียงเล็กนอย ถาความเร็วไมเปลี่ยนไปมาก แตถาหากความเร็วในการตัดลดลงมากจะมีผลมาก เชน ถา
ความเร็วในการตัดลดลงจาก 1,000 ฟุตตอนาท ีเปน 7 ฟุตตอนาทีแรงทีใ่ชในการตัดจะเพ่ิมขึ้นถงึ 2.5 เทา 
ซึ่งความเร็วในการตัดจะมีผลดังน้ีคือ 

ก) ขี้เลื่อย หรือเศษชิ้นไมที่ถูกตัดออกจะเพิ่มขึน้ เม่ือความเร็วในการตัดเพ่ิมขึน้พลงังานที่
ใชก็จะสูงขึ้น 

ข) ความแข็งของไมจะเพิ่มขึ้นตามอัตราการเพ่ิมของการเสียรูป คือ เมื่อคมมีดตัดลงไป
ในเน้ือไม จะกดใหเนือ้ไมมีความหนาแนนสูงขึ้น ความแข็งของไมก็จะเพ่ิมขึ้น 

ค) ความแข็งแรงของไมจะลดลง เม่ืออุณหภูมิเพ่ิมขึ้น โดยจะมีการเปลี่ยนแปลงของ
อุณหภูมิบริเวณเศษชิ้นไมสวนที่ถูกตัดออก 

ง) สัมประสิทธิ์ของความฝด (Coefficient of Friction) ระหวางใบมีดกับเศษชิ้นไม
อาจจะเปลี่ยนไปในขณะที่ความเร็วในการตัดเปลี่ยนไป 

จ)  ในขณะที่ไมเปยก หรือมีความชื้นสูง ผลจากแรงดันของนํ้าในไมบริเวณที่ใบมีดที่ตัด
อาจจะเปลี่ยนแปลงแรงที่ใชในการตัด ขณะที่ความเร็วถูกเปลี่ยนไป 

2) ความเร็วในการปอน และระยะปอนตอฟน ควรจะตองอยูระหวาง 0.002 และ 0.012 นิ้ว 
(0.05 และ 0.30 มิลลิเมตร) ซึ่งจะขึ้นอยูกับชนิดของไม และผลงานที่ตองการ 

3) ผลจากมุมของใบมีด มุมของใบมีดโดยพื้นฐานแลว จะมีมุมที่สําคัญตอการตัดอยู 3 มุมดวยกัน 
คือ มุมหนาคมมีด (A) มุมคมมีด (B) และมุมหลงัคมมีด (C) ซึ่งมุมแตละมุมดังกลาวน้ีถามีคาเปลี่ยนไปแลว
จะมีผลที่แตกตางกันออกไปดังน้ี 

ก) มุมหนาคมมีด หรือ A (Cutting or Rake Angle) คือ มุมที่เกิดขึ้นระหวางผิวหนา
ของใบมีดกับแนวเสนต้ังฉากในทิศทางการเคลื่อนที่ของใบมีด มีผลกระทบโดยตรงกับแรงที่ใช และ
คุณภาพของผิวงานทีผ่านการตัด อยางไรก็ดีมุมการตัดถาย่ิงมีคามากขึ้น แรงที่ใชก็จะนอยลงและคุณภาพ
ของผิวงานจะเปลี่ยนไป แลวแตวาตัดเฉือนเน้ือไมในทิศทางใด 

ข) มุมคมมีด หรือ B (Sharpness Angle) เปนมุมระหวางผิวดานหนาและดานหลังของ
คมมีด มีผลกระทบตออัตราการตัดของชิ้นไม คือ ถามุมมีดมีคาย่ิงมาก แรงที่ใชในการตัดก็จะมากขึ้น 
ใบมีดถาย่ิงทื่อ หรือสึก แรงที่ใชก็จะย่ิงมากขึ้น เพราะคาของ Rake Angle จะนอยลงจนถึงอาจจะติดลบ
ได 
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ค) มุมหลังคมมีด หรือ C (Clearance Angle) ไมมีผลกระทบที่สําคัญตอแรงที่ใชในการ
ตัด ปกติจะมีคา 15 องศา กําลังที่จะใชในการตัดของใบมีดจะสงูขึน้เปนลําดับในใบมีดที่ทือ่คา Clearance 
Angle ก็จะย่ิงลดลง จนอาจจะมีคาเปนลบได แรงที่ใชในการตัดจะย่ิงสงูขึน้คณุภาพของผิวงานที่ไดจะเปน
ตําหนิ เชน เปนสาเหตุใหเกิด Raised Grain ซึ่งเกิดจากเน้ือไมปลายฤดู (Late Wood) ที่ถูกอัดขณะไส
โดยใบมีดที่ทื่อ และจะพองตัวขึ้นมากกวาสวนของเน้ือไมตนฤดู (Early Wood) ในทํานองเดียวกันหาก 
Clearance Angle มีคาสูง และ Rake Angle มีคาคงที่แลวใบมีดจะมีลักษณะบอบบาง เปนผลใหมีการ
สึกของใบมีดเร็วขึ้น ทําใหตองใชแรงในการตัดสูงขึ้น 

4) ผลจากหัวตัด 
 ก) ความเร็วในการตัด (Cutting Velocity) ระดับตํ่า 5-20 เมตรตอวินาทีระดับกลาง 

21-60 เมตรตอวินาที และระดับสูง 61-100 เมตรตอวินาที 
ข) ขนาดเสนผานศูนยกลางของหัวตัด (Cutting Cycle Dimeter) ใหญตองการกําลัง

มากกวา และความเร็วรอบสูง ผิวเน้ือไมจะยิ่งเรียบ 
ค) จํานวนใบมีดตัด (Number of Knife) เม่ือความเร็วการตัดคงที่พลังงานที่ใชจะแปร

ตามจํานวนใบมีดตัด 
ง) มุมมีด (Knife Angle) มุมมีดที่เหมาะสม ผิวงานที่ไดจะเรียบ 
จ) Wide of Joint ใบมีดที่ย่ืนออกมาไมเทากันแลวถูกเจียระไนออกใหเทากันในขณะที่

ติดอยูกับหัวตัด ซึ่งมีผลทําให Cearance Angle นอย ทําใหตองใชแรงมากขึ้น 
ฉ) ระยะใบมีดโผลพนเหล็กประกับ (Knife Extension Beyond Face of Gib) ถาคม

มีดโผลนอยลงจะใชแรงมากขึ้น เชน ระยะ 0.3 นิ้ว กินลึก 0.09 น้ิว เปรียบเทียบกับระยะ 0.15 นิ้วกินลึก
0.09 นิ้ว จะใชแรงมากกวา 40 เปอรเซ็นต 

ช) ลักษณะของเหลก็ประกับ (Shape of Gib) 
5) ผลจากความกวางและความลกึของการตัด ถาหากความกวางใบมีดมีคามากแรงที่ใชในการตัด

จะเปนสัดสวนโดยตรงกับความกวางของพื้นที่ที่เพ่ิมขึ้น 
6) ผลจากแฟคเตอรตาง ๆ ของไม แรงที่ใชในการตัดจะมีความสัมพันธเปนบวกกับคาความ

ถวงจําเพาะของไม เมื่อทําการเฉลี่ยคาของ Rake Angle Dept of Cut ความหนาของการตัดและ
ความชื้นของเน้ือไมทั้งหมด จะไดผลที่แสดงวา Late Wood ตองการแรงที่ใชในการตัดตอความกวางของ
ใบมีดนั้นมากกวา Early Wood ซึ่งมีความหนาแนนนอยกวา 

2.8.3 กรรมวิธีการตัดเฉือนไม 
การนําไมมาทําเครื่องเรือนน้ัน จําเปนจะตองนํามาผานการไส หรือขึ้นรูปดวยเครือ่งจักรกลงานไม

กอนทั้งสิ้น ซึ่งสามารถกระทําไดหลายวิธีดวยเครื่องจักรที่แตกตางกันตามความเหมาะสม ทั้งน้ีชิ้นงานที่
ผานการขึน้รปูเพ่ือนําไปทําชิน้สวนเครื่องเรือนน้ัน โดยทั่วไปลักษณะของผิวไมจะตองเรียบ รวมทั้งวิธี และ
เทคนิค ของการขึน้รปูจะตองเปนวธิทีี่ดีที่สุด ดังนั้นกอนที่จะศึกษาถึงรายละเอียดการใชเครื่องจักรกลงาน



39 

 

ไม และเทคนิคของการทํางานก็ควรจะไดเรียนรูหลักการของกรรมวิธีการตัดเฉือนไมของเครื่องมือ 
(Machine Tools) ที่กระทํากับเน้ือไม 

1) ชนิดของการตัด ลักษณะการตัดชิ้นงานไมของคัตเตอรของเครื่องจักรกลงานไมโดยทั่วไป ซึ่ง
จะเปนลักษณะของการตัดแนวเสนรอบวง (Peripheral Cutting) เปนการตัดที่เศษชิ้นไมแตละชิ้นถูกตัด
ออกโดยใบมีดที่ติดอยูรอบ ๆ หัวตัด (Cutterhead) เชน ใบเลื่อย หรือใบมีดของเครื่องไสไม โดยที่แยก
เปนชนิดของการตัดได 2 แบบ คือการตัดขึ้น หรือตัดทวน (Up-Milling) และการตัดลง หรือตัดตาม 
(Down-Milling) ดังแสดงในรูปที่ 2.14 

 

  
 
รูปท่ี 2.14 ลักษณะการตัดเฉือนของคัตเตอร (ก) การตัดทวน (ข) การตัดตาม [18] 
 

ก) การตัดทวน (Up-Milling) ทิศทางการปอนไมจะตรงกันขามกับการหมุนของคัตเตอร
ขอดี คือ จะใชพลังงานนอย แตผิวงานที่ไดจะหยาบ และฉีกแตกไดงายในขณะเริ่มตัด ครั้งแรก การตัด
แบบ Up-Milling ใบมีดจะตัดขนานกับเสี้ยนของเนื้อไม และมุมการตัดเกือบเปนแนวตั้งฉากกับเสี้ยน 
Chip ที่ถูกตัดออกจะมีรปูรางไมแนนอน เน่ืองจากจะถูกตัดออกมาจากชิ้นงานต้ังแตขนาดเล็กที่สุดเม่ือเริ่ม
ตัดไปจนถึงชิ้นใหญทีสุ่ดเม่ือถกูตัดออกตอนทาย แตมีสวนดีทั่ว ๆ ไปที่วาพ้ืนผิวไมสวนที่ปรากฏใหเห็นเปน
สวนที่ใบมีดเริ่มตัดครั้งแรก ซึ่งจะเปนสวนที่ทําใหผิวเรียบมากที่สุด 

ข) การตัดตาม (Down-Milling) ทิศทางการตัด และการปอนเปนไปในทิศทางเดียวกัน 
ขอเสียของการตัดแบบน้ี คือ ใชพลังงานสงู แตมีประโยชน คือ Chip มีขนาดสมํ่าเสมอกันปองกันการยอน
เสี้ยน ในงานขึ้นรูปไมเพ่ือทําเครื่องเรือนจะไมใชวิธีการตัดแบบน้ีกับเครื่องจักรธรรมดาเนื่องจากจะเกิด
อันตรายตอผูปฏบิัติงาน แตจะใชไดกับเครื่องจักรระบบอัตโนมัติตาง ๆ เชน เครื่อง CNCเราทเตอร เครื่อง
ประเภท Auto Copy ตาง ๆ หรือเปนการทํางานของเครื่องสับชิ้นไม (Chipping Headring)เพ่ือใชในการ
ทํากระดาษ จะเห็นไดวาการทํางานของ Down-Milling จะตรงกันขามกับ Up-Milling 

2) พลังงานที่ใชในการตัด พลังงานที่ใชในการตัดแบบ Down-Millingจะใช 
พลังงานสูงกวาแบบ Up-Milling 
3) ทิศทางการตัด ทิศทางการตัดของใบมีดตัดที่กระทํากับชิ้นไม แบงออกได 2 ลักษณะดวยกัน 
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 ก) การตัดตั้งฉากแนวเคลือ่นที่ (Orthogonal Cutting) การตัดตั้งฉากแนวเคลื่อนที ่วิธีน้ี
ทําไดโดยการที่คมเครื่องมือจะต้ังฉากกับแนวเคลื่อนที่ของคมเครื่องมือสัมพันธกับชิ้นงานที่จะทําการแปร
รูปไม ตัวอยางที่เห็นไดชัดคือ การไสไมดวยมือ การแปรรูปตกแตงไมโดยวิธีน้ียังสามารถแบงออกโดย
ยึดถือคุณสมบัติที่แตกตางกันทั้งสามดานของเน้ือไมมาพิจารณาดังน้ีคอื การตัดตามยาว (90-0 Direction) 
การแปรรูปไมชนิดที่คมของเครื่องมือต้ังฉากกับการเรียงตัวของเสี้ยน และคมของเครื่องมือน้ันเคลื่อนที่
ขนานไปกับทิศทางการเรียงตัวของเสี้ยน ไดแก การแปรรูปไมดวยเครื่องไส (Planer) เครื่องปรับขอบชิด 
(Jointer) และเครื่องทําบัว (Shaper) เปนตน ดังแสดงในรูปที่ 2.15 

 

 
 

รูปท่ี 2.15 การตัดตามยาว (90-0 Direction) [18] 
 

คุณภาพของผิวหนา และพลงังานทีใ่ชน้ันจะแตกตางกันถามุมประกอบทั้งสาม คือ มุมหนาคมมีด 
(Cutting Angle, A) มุมคมมีด (Sharpness Angle, B) และมุมหลังคมมีด (Clearance Angle, C) ที่
รวมกันแลวเทากับ 90 องศา นั้นแตกตางกันไป ดังแสดงในรูปที่ 2.16 
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รูปท่ี 2.16 แสดงมุมประกอบทั้งสามมุม [18] 

 
ถามุมหนาคมมีดโต เศษชิ้นไม หรือขี้กบที่ออกมาจากเครื่องแปรรูปไมจะหนาไมราบเรียบ

เน่ืองจากจะเกิดรอยแยกขึน้ลวงหนากอนที่คมเครื่องมอืจะเขากระทําดังแสดงในรปูที่ 2.16 โดยเฉพาะการ
แปรรูปไมยอนเสี้ยน ผิวหนาที่ไดจะมีคุณภาพเลวลงนอกจากนี้แลวคมของเครื่องมือจะทื่อเร็วขึ้น เกิดขึ้น
เน่ืองจากมุมของเครื่องมือเล็กเพราะใชมุมหนาคมมีดโตเกินไปจนทําใหขาดความแข็งแรงที่จะเขากระทํา
ตอเน้ือไม บางครัง้ปลายคมเครือ่งมืองอทําใหเซลลเกิดการแยกฉกีขาดออกจากกันแทนที่จะถูกตัดขาดโดย
คมเครื่องมือ 

 

 
 

รูปท่ี 2.17 การฉกีขาดของเซลลเน้ือไมลวงหนา [18] 
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ถามุมหนาคมมีดที่ใชพอเหมาะ และความหนาของเศษชิ้นไมที่ออกมาจากเครื่องแปรรูปไมหนา
พอประมาณ คุณภาพผวิหนาของไมที่ไดจะราบเรียบไมมีตําหนิเพราะเนื้อไมทีจ่ะแยกออกจากกันที่ระนาบ
ตัดน้ัน ถูกตัดขาดดวยคมของเครื่องมือ มิใชเกิดจากการถูกฉกีขาด ดังแสดงในรปูที่ 2.18 

 

 
 

รูปที่ 2.18 เซลลบริเวณหนาคมมีดถกูขูดใหแยกออกจากกัน [18] 
 

การตัดขวางเสี้ยน (Radial & Tangential Cutting or Cutting Perpendicular to Grain, 0-90 

Direction) เปนการแปรรูปไมโดยที่คมเครื่องมือขนานกับทิศทางการเรียงตัวของเสี้ยน และคมเครื่องมือ

เคลื่อนที่ต้ังฉากกับการเรียงตัวของเสี้ยน เชน การทํางานของเครื่องปอกไมบาง เครื่องฝานไมบาง 

เครื่องกลึงไม เปนตน ในการปอก และฝานไมบางนั้นมุมหนาคมมีดน้ันจะสูงกวาปกติโดยทั่วไป เพื่อเศษ

ชิ้นไมจะไดเกิดตอเนื่องกันจนเปนแผนไมบางไดถามุมหนาคมมีดเล็กชิ้นไมที่ไดจะแตกกระจายเปนชิ้นเล็ก 

ๆ แตผิวหนาไมที่ไดจะเรียบ เชน การกลึง ไมเปนตน ดังแสดงในรูปที่ 2.19 และ 2.20 

 

รูปท่ี 2.19 การตัดขวางเสี้ยน (0-90 Direction) [18] 



43 

 

 
 

รูปท่ี 2.20 การปอก และการกลงึไม [18] 
  

การตัดแบบตัดเสี้ยน (End Grain Cutting or Cutting Perpendicular to Grain, 90-90 
Direction) ดังแสดงในรูปที่ 2.21 

 

 
 

รูปท่ี 2.21 การตัดแบบตัดเสี้ยน (90-90 Direction) [18] 
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รูปที่ 2.22 คมเครื่องมือทาํใหเกิดรอยแยก [18] 
 

 หลังจากคมเครื่องมือผานไปแลว เน้ือไมจะคืนตัวกลับซึง่การแยกตัวของเซลล และการคืนตัวกลับ
น้ันจะเกิดเปนชวงความถี่ และความลึกแตกตางกันไปดังแสดงในรูปที่ 2.22 คุณภาพของผิวหนาไมจะ
เรียบดีที่สุด โดยใชมุมหนาคมมีดไมตํ่ากวา 20 องศา ถาตํ่าแลวผิวหนาที่ไดจะขรุขระมาก 
 

 
 

รูปท่ี 2.23 การตัดแบบ 90-90 [18] 
 

 การตัดหมุนรอบแกน (Peripheral Milling) การตัดหมุนรอบแกนน้ันคุณภาพของผวิหนาไมจะดี
เลวอยางไรขึ้นอยูกับจาํนวนรอยใบมีดตอหนวยความยาว ถามีรอยถี่มากจะไดผวิหนาเรียบกวา ถามีรอยที่
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หาง และลึก สวนการเกิดเศษชิ้นไมน้ันเหมือนกับการตัดต้ังฉากแนวเคลื่อนที่ โดยใหคาของมุมหนาตัดคม
มีดไมเล็ก หรอืโตเกินไป ความชื้นมีสวนที่จะทาํใหผิวหนาที่ไดรับแตกตางกันไปดวย 
 
 2.8.4 เครือ่งกรีดยางพาราอัตโนมัติ 

 
 

รูปท่ี 2.24 เครื่องกรีดยางพาราอัตโนมัติ [19] 
 

 รูปที่ 2.4 แสดงเครื่องกรีดยางพาราอัตโนมัติที่ประกอบเสร็จเรียบรอบแลว ประกอบดวยกลุอง
สาํหรับบรรจมุอเตอร และชุดสาํหรบัหวัเครื่องเจียร 
 

 
 

รูปท่ี 2.25 การประกอบลูกกลิง้เขากับดามจับ [19] 
 

 รูปที่ 2.5 แสดงชุดลูกกลิ้งทีป่ระกอบเขากับดามจบั สาํหรับจบัยึดกับหัวเครื่องเจียร 

เชื่อมนอตสําหรับหัวเคร่ืองเจียร 

เชื่อมทอขนาด 1 
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รูปท่ี 2.26 ชุดเครื่องเจียรสายออน inverter และแบตเตอรี ่12 V [19] 
 

 จากรปูที่ 2.26 แสดงชุดเครือ่งเจียรสายออน inverter และแบตเตอรี ่12 V บรรจลุงในกลองไม
เพ่ือความสะดวกสาํหรับการนําไปใชงาน 

 
ตารางท่ี 2.7 ผลการกรีดยางของมอเตอรแตละแบบ [19] 

ลาํดับที ่ มอเตอรที่ใชทดสอบ นํ้าหนัก 
(กรัม) 

ความเร็วรอบ
สูงสุด (rpm) 

ลักษณะของแผลกรีด 

1 มอเตอรรอบจัด 100 2,500 กรีดไดลึกสุด 0.2 ซม. แผลกรีด
เปนขุย 

2 มอเตอรสวานไฟฟา  
แบบใชแบตเตอรี่ DC 7.2 V 

700 500 กรีดไดลึกสุด 0.1 ซม. ใบกรีดติด
สะดุดแผลกรีดเปนขุย 

3 สวานไฟฟาแบบไฟฟา AC 
220 V 

800 3,500 กรีดไดลึกสุด 0.2 ซม. แผลกรีด
เปนขุย 

4 เราเตอรไฟฟา 2,000 35,000 กรีดไดลึกสุดเกิน 0.5 ซม. แผล
กรีดเรียบ 

5 เครื่องจักรสายออน 700 35,000 กรีดไดลึกสุดเกิน 0.5 ซม. แผล
กรีดเรียบ 
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ตารางท่ี 2.8 แสดงความเรว็รอบมอเตอรกับแบบใบมีดกรีดยางและความสามารถในการกรีดยาง [19] 

rpm 

ใบมีด 1 แฉก ใบมีด 2 แฉก ใบมีด 3 แฉก ใบมีด 4 แฉก 

ลักษณะแผล
กรีด 

เวลาท่ีใช ลักษณะแผล
กรีด 

เวลาท่ีใช ลักษณะแผล
กรีด 

เวลาท่ีใช ลักษณะแผล
กรีด 

เวลาที่ใช 

 ลึกสุด 0.3 
ซม. มีขุยที่
ขอบนอก 

 ลึกสุด 0.3 ซม. 
มีขุยแซมท่ีขอบ
นอก 

 ลึกสุด 0.3 ซม. 
มีขุยแซม 

 ลึกสุด 0.3 ซม. 
มีขุยแซม 

 

20,000 แผลกรีดลึก
สุด 0.3 ซม. 
มีขุยที่ขอบ
นอก  

20 Sec. แผลกรีดลึกสุด 
0.3 ซม. มีขุย
แซม 

21 Sec. แผลกรีดลึกสุด 
0.3 ซม. มีขุย
แซม 

20 Sec. แผลกรีดลึกสุด 
0.4 ซม. มีขุย
แซม 

17 Sec. 

25,000 แผลกรีดลึก
สุด 0.4 ซม. 
มีขุยที่ขอบ
นอก 

17 Sec. แผลกรีดลึกสุด 
0.3 ซม. มีขุย
แซมท่ีขอบนอก 

19 Sec. แผลกรีดลึกสุด 
0.4 ซม. มีขุย
แซมเล็กนอย 

18 Sec. แผลกรีดลึกสุด 
0.4 ซม. มีขุย
แซมเล็กนอย 

17 Sec. 

30,000 แผลกรีดลึก
สุด 0.4 ซม. 
มีขุยที่ขอบ
นอก 

17 Sec. แผลกรีดลึกสุด 
0.5 ซม. มีขุย
แซมเล็กนอย 

18 Sec. แผลกรีดลึกสุด 
0.5 ซม. มีขุย
แซมเล็กนอย 

17 Sec. แผลกรีดลึกสุด 
0.5 ซม. มีขุย
แซมเล็กนอย 

15 Sec. 

35,000 แผลกรีดลึก
สุด 0.5 ซม. 
มีขุยแซม
เล็กนอย 

12 Sec. แผลกรีดลึกสุด 
0.5 ซม. เรียบ 

10 Sec. แผลกรีดลึกสุด 
0.5 ซม. เรียบ 

12 Sec. แผลกรีดลึกสุด 
0.5 ซม. เรียบ 

10 Sec. 

 
ตารางท่ี 2.9 ความสามารถในการจายพลงังานไฟฟาใหเครือ่งกรีดยางพาราอัตโนมัติ [19] 
ลาํดับที ่ ขนาดแบตเตอรี ่ นํ้าหนกั (g) การทาํงานของเครื่อง

กรีดยางพาราอัตโนมัติ 
เวลาที่เครื่องเดินยาง
ตอเน่ืองจนกระแส
ลดลง A 

1 12 V 3 A 300 เครื่องเดินเรียบที่
ความเร็วรอบ 35,000 
rpm 

22 Sec. 

2 12 V 9 A 3,000 เครื่องเดินเรียบที่
ความเร็วรอบ 35,000 
rpm 

26 Sec. 
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ตารางท่ี 2.10 แสดงผลการศึกษาการวัดความพึงพอใจของผูใชมีดกรีดยางแบบเดิม [20] 
รายการ ระดับความพึงพอใจ คาเฉลีย่ 

0 1 2 3 4 5 6  

มีความรูสกึพึงพอใจเม่ือไดสมัผสัครัง้
แรก 

- - - 9 - - - 3.00 

ลักษณะของดามจับที่เหมาะสมและ
สามารถจับไดถนัด 

- - 1 8 - - - 2.89 

ความยาวมีดมีความพอดีเหมาะสม - - - 9 - - - 3.00 

นํ้าหนักของมีดมีความเหมาะสมด ี - - 1 8 - - - 2.89 

รูสึกใชงานไดดีเกิดความเม่ือยลานอย - 5 4 - - - - 1.44 

มีความสัมพันธระหวางรูปรางของมีด 
และการใชประโยชนดี 

- - 5 4 - - - 2.44 

มีความรูสกึพึงพอใจโดยรวมหลังจาก
การทดลองในเวลาสั้นๆ  

- - 4 5 - - - 2.56 

คาเฉลีย่  2.60 

 
2.9 การทบทวนวรรณกรรมท่ีเก่ียวของ  
 2.9.1 การออกแบบมุมมีดกรีดยาง 
 มุมของใบมีดโดยพ้ืนฐานแลว จะมีมุมทีส่าํคัญตอการตัดอยู 4 มุมดวยกันคือ มุมเงย มุมมีด มุม
หลบและมุมเอียง ดังแสดงในรปูที่ 2.7 
 

 
รูปท่ี 2.27 แสดงมุมมีดกรีดยางที่ใชในการทดลอง [20] 
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 2.9.2 มุมเงย (Rake Angle) คือมุมที่เกิดขึ้นระหวางผิวหนาของใบมีดกับแนวเสนต้ังฉากของทิศ
ทางการเคลื่อนที่ของใบมีด มีผลกระทบโดยตรงกับแรงที่ใช อยางไรก็ดีมุมน้ีถามีคามากขึ้นแรงที่ใชก็จะ
นอยลง 
 2.9.3 มุมมีด (Wedge Angle) เปนมุมระหวางผวิดานหนาและหลังของคมมีด ถามุมมีดมคีาย่ิง
มาก แรงที่ใชในการตัดก็จะมากขึ้น ใบมีด 
 

 
 

รูปท่ี 2.28 แสดงตัวอยางการทดลองทีมุ่มมีดของใบมีด 30 องศา มุมเอียงของใบมีด 0 องศา [20] 
 

 
 

รูปท่ี 2.29 แสดงตัวอยางการทดลองทีมุ่มมีดของใบมีด 30 องศา มุมเอียงของใบมีด 45 องศา [20] 
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 จากรปูที่ 2.28-2.29 แสดงตัวอยางการออกแบบการทดลองที่มุมมีดของใบมีด 30 องศา ที่มุม
เอียง 0 และ 45 องศา 
 

 
 

รูปท่ี 2.30 แสดงแรงและระยะทางการเคลื่อนทีข่องใบมีดทีมุ่มมีด 75˚ และมุมเอียง 0˚ [20] 
 

 จากรูปที่ 2.30 แสดงการทดสอบที่มุมมีด 75˚ และมุมเอียง 0˚ จะเห็นวาในชวงแรกใบมีดจะ
เคลื่อนตัดอากาศเปนระยะ 2.5 mm. จากน้ันจึงเริ่มสัมผัสดานบนของเปลือกยาง แรงจะเพ่ิมขึ้นอยาง
รวดเร็วไปที่ 78 N. ในขณะที่ใบมีดเคลื่อนที่ไปไดอีก 2.5 mm.หลังจากนั้นแรงจะลดลงเหลือ 11 N 
หลังจากน้ันแรงจะเพ่ิมขึ้นอีกครั้ง ดังรูปที่ 2.31 ที่เปนเชนน้ีเพราะคมมีดไมไดตัดลงไปในชิ้นงานเพียงแต
ดันชิ้นงานใหหัก หลังจากน้ันใบมีดจะเคลื่อนลงไปดันชิ้นงานที่เหลือใหขาดจากกัน 
 

 
 

รูปท่ี 2.31 แสดงแรงและระยะทางการเคลื่อนของใบมีดที่มุมมีด 30 องศาและมุมเอียง 45 องศา [20] 
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 การทดสอบที่มุมมีด 30˚ และมุมเอียง 45˚ จะเห็นวาในชวงแรกใบมีดจะเคลื่อนตัดอากาศนอย
กวากราฟผลการทดสอบที่มุมมีด 75˚ และมุมเอียง 0˚ ใบมีดจะเริ่มตัดบริเวณมุมของเปลือกยางแรงจะ
เพ่ิมขึ้นที่ 45 N. หลังจากนั้นแรงจะลดลงอยางรวดเร็วที่ 22 N. เน่ืองจากเกิดการราวของรอยตัด หลังจาก
น้ันใบมีดจะเคลื่อนลงไปตัดเปลือกยางสวนที่เหลือ ทําใหแรงเพ่ิมขึ้นเปนระยะทางยาวอีกครั้ง แลวแรงจะ
ลดลงเม่ือตัดผานบริเวณมุมลางสุด 
 
ตารางท่ี 2.11 พลงังานจาํเพาะที่ใชตัดเปลือกยางพารา (จูลตอตารางมิลลิเมตร) [20] 
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ตารางท่ี 2.11 พลงังานจาํเพาะที่ใชตัดเปลือกยางพารา (จูลตอตารางมิลลิเมตร) (ตอ) [20] 

 
 

 จากตารางที ่2.11 แสดงถงึพลังงานจาํเพาะที่ใชตัดเปลือกยางพารา ที่มุมมีดและมุมเอียงที่คาตาง 
ๆ ของใบมีด จากการคาํนวณทางสถิติพบวา มุมมีดและมุมเอียงของใบมีดมีอิทธิพลตอพลังงานจาํเพาะที่
ใชตัดเปลือกยางพารา แตทัง้สองปจจัยไมมีปฏิกิริยาสมัพันธตอกัน จากกราฟจะเห็นวาทีมุ่มมีด 45 องศา 
มุมเอียงเกือบทุกมุมใชพลังงานจาํเพาะนอยทีสุ่ด 
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ตารางท่ี 2.12 แสดงมีดกรีดยางพาราที่ใชงานในปจจุบัน 
ลักษณะมีดกรีดตนยางพารา ชื่อสินคา ราคา 

(บาท) 

 

มีดกรีดยางตรามงกุฎ 
[http://www.พืชดีการเกษตร.

com] 

- 

 

super tap 
[http://www.nanagarden.com]  

250  

 

มีดกรีดยางเบตง [16]  ไมระบ ุ

 

มีดกรีดยางนกเหงือก 
[http://www.nanagarden.com] 

 

350 
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ตารางท่ี 2.12 แสดงมีดกรีดยางพาราที่ใชงานในปจจุบัน (ตอ) 
ลักษณะมีดกรีดตนยางพารา ชื่อสินคา ราคา (บาท) 

 

มีดกรีดยางตรานกหัวจุก 
[http://www.nanagarden.com] 

230 

 

มีดกรีดยางตราตา 
[http://www.nanagarden.com] 

 

270  

 

 
 

รูปท่ี 2.32 ลักษณะการกรีดยางพาราในปจจบุัน  
ที่มา: http://www.gotoknow.org/ 

 
 จากตารางที่ 2.12 แสดงลักษณะของมีดกรีดยางพาราที่ใชงานสําหรับปจจุบัน สามารถเลือกซื้อ
ไดตามทองตลาดและรานขายอุปกรณการเกษตร โดยมีลักษณะการใชงานในปจจุบันตามรูปที่ 2.32 หาก
พิจารณาโดยรวมราคาจําหนายของมีดกรีดยางมีราคาอยูระหวาง 250-350 บาท 
 



55 

 

 ตารางท่ี 2.13 แสดงความเร็วรอบของมอเตอรกับแบบใบมีดกรีดยางและสามารถในการกรีดยาง [19] 

rpm 

ใบมีด 1 แฉก ใบมีด 2 แฉก ใบมีด 3 แฉก ใบมีด 4 แฉก หมาย
เหตุ ลักษณะ

แผลกรีด 
เวลาที่
ใช 

ลักษณะแผล
กรีด 

เวลาที่
ใช 

ลักษณะแผล
กรีด 

เวลาที่
ใช 

ลักษณะ
แผลกรีด 

เวลา
ที่ใช 

500 ใบมีดกรีด
ไมได 

- ใบมีดกรีด
ไมได 

- กระเทาะ
เปลือกนอก
ได 

- ลึกสุด ไมส่าํ
เสมอ
เปนขุยลกึ
สุด 0.1 ซม. 

40 
Sec. 

ใบมีด
กรีดได
ลึกสุด 
0.5 ซม. 

1,500 ใบมีดติด
บางชวงลึก
สุด 0.1 
ซม. เปนขุย
ไมเรียบ 

32 
Sec. 

ใบมีดติดบาง
ชวงลกึสุด 
0.1 ซม. 
เปนขุยไม
เรียบ 

28 
Sec. 

แผลกรีดลกึ
สุด 0.1 ซม. 
เปนขุยรอบ
ขอบนอก 

29 
Sec. 

แผลกรีดลกึ
สุด 0.1 ซม. 
เปนขุยรอบ
ขอบนอก 

27 
Sec. 

 

3,500 ใบมีดติด
บางชวงลึก
สุด 0.1 
ซม. เปนขุย
ที่ขอบนอก 

27 
Sec. 

ใบมีดติดบาง
ชวงลกึสุด 
0.1 ซม. 

26 
Sec. 

แผลกรีดลกึ
สุด 0.2 ซม. 
เปนขุยรอบ
ขอบนอก 

97 
Sec. 

แผลกรีดลกึ
สุด 0.2 ซม. 
เปนขุยรอบ
ขอบนอก 

25 
Sec. 

 

10,000 ใบมีดติด
บางชวง
กรีดลกึสุด 
0.2 ซม.
เปนขุยที่
ขอบนอก 

24 
Sec. 

กรีดไดลึกสุด 
0.2 ซม. 
มีขุยทีข่อบ
นอก 

22 
Sec. 

กรีดไดลึกสุด 
0.3 ซม. มีขุย
ที่ขอบนอก
เล็กนอย 

22 
Sec. 

กรีดไดลึก
สุด 0.3 ซม. 
มีขุยทีข่อบ
นอก
เล็กนอย 

20 
Sec. 
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รูปท่ี 2.33 แสดงการเปรียบเทียบคุณภาพของงานกรีด [21] 
 

 จากรูปที่ 2.33 เปนการพิจารณาจากระยะความลึกที่กรีดวากรีดลึกตามที่กําหนดหรือไม และ
พิจารณาจากจํานวนบาดแผลที่บาดเย่ือเจริญ ในจํานวนผูทําการทดสอบทั้งหมด 15 คน จะมีผูทําการ
ทดสอบจํานวน 12 คน หรือคิดเปน 80 เปอรเซ็นตของจํานวนผูทําการทดสอบคาเฉลี่ยของคุณภาพงาน
กรีดพบวาเม่ือใชใบมีดสําหรับเครื่องกรีดยางพาราอัตโนมัติกับมีดกรีดยางแบบเจะบง โดยมีคาเฉลี่ยของ
คุณภาพงานกรีดเทากับ 72 และ 64เปอรเซ็นต ตามลําดับ จึงสรุปไดวาคุณภาพงานกรีดเมื่อใชใบมีด
สําหรับเครื่องกรีดยางพาราอัตโนมัติ ดีกวาคุณภาพงานกรีดยางเม่ือใชมีดกรีดยางแบบเจะบงเทากับ 8 
เปอรเซ็นต 
  

 



บทท่ี 3 

วิธีดําเนินการวิจัย 
 

 การดําเนินการวิจัยเพ่ือผลิตมีดกรีดยางชนิดมือดึง ไดทําการศึกษาขอมูลอางอิงจากผลงานวิจัย
และผูผลิต เชน อุตสาหกรรมยางพารา  การออกแบบมีดกรีดยาง สมบัติวัสดุ ประสิทธิภาพการใชงาน 
การวัดความพึงพอใจของผูใชมีดกรีดยาง เพ่ือใหการใชงานใหเปนไปตามวัตถุประสงค ซึ่งดําเนินการวิจัย
ตามรูปที่ 3.1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.1 ขั้นตอนการดําเนินงาน 
 
 
 

ศึกษาอุตสาหกรรมยางพารา ศึกษาการออกแบบและผลิตมีดกรดียางพารา ศึกเทคโนโลยกีารผลิต 

วิเคราะหขอมูลเพ่ือพฒันากระบวนการกรีดยาง 

จัดหาและกําหนดอุปกรณการผลิต 

การเตรียมเพ่ือการขึ้นรูปชิ้นสวน 

ผลิตมีดกรีดยาง 

ทดสอบการกรีดยางพารา 

การสรุปและการรายงานผล 

วิเคราะหการใชงาน 

ทดสอบการใช
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3.1 ศึกษาอุตสาหกรรมยางพารา 
 3.1.1 สถานการณยางพาราป 2557 และแนวโนมป 2558 [22] 
 ผลผลิตยางพาราไทยป2557 อยูที่ระดับ 4.0 ลานตัน นับเปนครั้งแรกในรอบหลายปที่ไทยมี
ผลผลิตยางลดลง โดยลดลงจากปกอนรอยละ 3.2 เน่ืองจากสภาพภูมิอากาศที่แหงแลง สถานการณความ
ไมสงบทางการเมืองและการประทวง ประกอบกับราคายางอยูในชวงขาลงไมจูงใจเกษตรกรกรีดยาง 
อยางไรก็ตาม ในชวง 10 ปที่ผานมา ราคายางที่อยูในระดับสูง และนโยบายเพ่ิมผลผลิตยาง ทําใหมีการ
ขยายพื้นที่ปลูกและเปดกรีดเพ่ิมขึ้นโดยเฉพาะภาคตะวันออกเฉียงเหนือ ท าใหผลผลิตป 2557 เพ่ิมขึ้น
จากป 2547 ประมาณ 1 ลานตัน หรือเพ่ิมขึ้นรอยละ 34.3 
 ขณะเดียวกัน หลายประเทศขยายพื้นที่ปลูกยางพาราเพ่ิมขึ้นโดยเฉพาะจีนมีการขยายพ้ืนที่ปลูก
ในประเทศราวปละ 2.6 แสนไร และจีนไดขยายการลงทุนปลูกยางในประเทศกัมพูชา ลาว พมา และ
เวียดนาม (CLMV) ท าใหพ้ืนที่ปลูกยางใน CLMV เพ่ิมขึ้นปละประมาณ 1 ลานไร สงผลใหผลผลิตยางของ
โลกเพ่ิมขึ้นมากในปจัจุบนั อยางไรก็ตามสภาพภูมิอากาศทีแ่ปรปรวนจากปรากฏการณเอลนีโญ ทําใหผล
ผลิตยางพาราโลกป 2557 ลดลงรอยละ 2.9 จากปกอนมาอยูที่ระดับ 11.7 ลานตัน เน่ืองจากการลดลง
ของผลผลิตในหลายประเทศโดยเฉพาะเอเชียตะวันออกเฉียงใต 
 ยางพาราไทยที่ผลิตเปนการผลิตเพ่ือสงออกโดยสงออกไปจีนมากที่สุด คิดเปนสัดสวนรอยละ 
56.6 สวนใหญสงออกยางแทงเพ่ือผลิตยางลอ รองลงมา คือ มาเลเซีย รอยละ 11.5 สงออกนํ้ายางขนพ่ือ
ผลิตถุงมือยาง และสงออกไปญี่ปุ น รอยละ 7.7 ซึ่งเปนตลาดสงออกยางแผนรมควันที่สําคัญของไทย 
 ป 2557 ไทยมีปรมิาณการสงออกยางแปรรปูและยางคอมพาวนดทั้งหมด 4.2 ลานตัน ลดลงจาก
ปกอนรอยละ 0.6 ขณะที่มูลคาการสงออกทั้งหมด 315,159.2 ลานบาท ลดลงจากปกอนรอยละ 22.3 
เน่ืองจากราคายางป 2557 ลดลงมาก นอกจากน้ียังเปนผลจาก 1) มาเลเซียนาเขานายางขนจากไทยเพ่ือ
ผลิตถุงมือยางลดลงจากผลของราคานามันที่ลดลงตอเนื่อง ทาใหมีการใชยางสังเคราะหในการผลิตถุงมือ
ยางมากขึ้น ประกอบกับ 2) การชะลอการนาเขายางจากจีน เน่ืองจากตนปน้ีจีนมีปริมาณยางในสต็อกอยู
ในระดับสูงกวา 3 แสนตัน และในบางชวงราคายางพาราในจีนตากวาไทย ทาใหผูประกอบการไทย
ตัดสินใจไมขายเปนจานวนมาก ขณะเดียวกันผูนาเขายางพาราจีนคาดวาราคาอาจลดลงอีกจากการ
คาดการณการระบายสต็อกยางไทย จึงชะลอการซื้อเพ่ือรอราคาที่ตากวาในอนาคต 
สาหรับการใชในประเทศ ป 2557 (มกราคม-พฤศจิกายน)3 ผลผลิตยางถูกใชในประเทศจานวน 0.5 ลาน
ตัน โดยนาไปใชในอุตสาหกรรมปลายนาหรือผลิตภัณฑยาง เชน ยางนอก-ยางในรถยนต ยางรถบรรทุก 
ถุงมือยาง ยางรัดของ เปนตน ซึ่งคิดเปนสัดสวนรอยละ 12.8 ของผลผลิตทั้งหมด  
 3.1.2 ราคายางในป 2557 [22] 
 ป 2557 ราคายางลดลงต้ังแตหลังปใหม เน่ืองจากสิ้นสุดมาตรการงดเก็บเงินสงเคราะห (CESS) 
ย่ิงไปกวาน้ันราคายางในชวงครึ่งปหลังลดลงเปนอยางมากจากปจจัยกดดัน ดังน้ี 1) เศรษฐกิจโลกที่ยัง
ชะลอตัวโดยเฉพาะจีน ยุโรป สหรัฐ ทาใหความตองการใชยางชะลอตัว แมวา IRSG จะประมาณความ
ตองการใชยางป 2557 อยูที่ 11.9 ลานตันซึ่งมากกวาผลผลิตยางประมาณ 0.23 ลานตัน ยังไมสามารถ
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สงผลตอราคายางปรับสูงขึ้นได 2) นโยบายการระบายสต็อกยางของไทยชวงกลางปไมชัดเจน ทาให
ตลาดโลกยังคงกังวลตอปริมาณผลผลิตสวนเกินจานวนนี้ 3) สต็อกยางจีนยังอยูในระดับสูง โดยจีน
ประกาศวายังมีสต็อกยางอยู ทาใหผูผลิตลอยางไมมีแผนซื้อยางเก็บเขาสต็อก ประกอบกับการคาดการณ
วาราคายางจะลดลงอีก 4) ราคานามันปรับลดลงอยางรุนแรง เน่ืองจากมีการผลิตนามันดิบเพ่ิมขึ้นจาก
กลุมประเทศอ่ืน (Non-OPEC) ผลผลิตนามันดิบโลกจึงอยูในระดับสูงขณะที่ความตองการใชยังคงชะลอตวั 
5) ราคายางชี้นาในตลาดลวงหนาของโลกลดลง เน่ืองจากนักลงทุนกังวลปญหาผลผลิตที่เพ่ิมขึ้นในหลาย
ประเทศ ราคานามันที่มีแนวโนมลดตาลง และยังไมมีปจจัยบวกตอการฟนตัวเศรษฐกิจโลกมากนัก ทาให
นักลงทุนเทขายสัญญาซื้อขายเพ่ือปองกันความเสี่ยงจากราคาที่ลดลง 
 

รูปท่ี 3.2 ราคายางแผนดิบชั้น 3  
ที่มา: สถาบันวิจัยยาง 
 
 จากรูปที่ 3.2 ปรากฏวาในเดือนตุลาคม 2557 ราคายางลดลงอยางรุนแรงถึงระดับ 48.25 บาท
ตอกิโลกรัม ทาใหรัฐบาลออกมาตรการแกไขปญหาราคายางทั้งระบบ หน่ึงในมาตรการทั้งหมดที่จะชวย
ดันราคายางใหสูงขึ้น คือการจัดตั้งกองทุนมูลภัณฑกันชน (Buffer funds) เพ่ือรักษาเสถียรภาพราคายาง 
โดยใหองคการสวนยาง(อ.ส.ย.) ประมูลซื้อยางในตลาดกลางยางพารา ซึ่งเริ่มดาเนินการต้ังแตวันที่ 13 
พฤศจิกายน 2557 ทาใหราคายางในตลาดกลางยางพาราปรับตัวสูงขึ้น ประกอบกับมีปจจัยบวกจาก
ปริมาณผลผลิตของเกษตรกรมีนอยจากภาวะฝนตกหนักและเกิดนาทวมในหลายพื้นที่ อยางไรก็ตาม 
แมวาราคายางปรับตัวสูงขึ้นในชวงที่มีการแทรงแซงราคา แตเปนการขยับขึ้นเพียงเล็กนอย ดังน้ันราคา
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ยางพาราในภาพรวมยังอยูในชวงขาลง โดยทั้งป 2557 ราคายางเฉลี่ย 57.85 บาทตอกิโลกรัม ลดลงจากป
กอนถึงรอยละ 25.3 
 3.1.3 แนวโนมราคายางในป 2558 
 สําหรับแนวโนมราคายางป 2558 คาดวาจะสูงกวาป 2557 โดยอยูในชวง 60-70 บาทตอ
กิโลกรัม เน่ืองจากมาตรการแกปญหาราคายางตกตาของภาครัฐที่มีตอเน่ือง และการเพ่ิมผลผลิตยางไม
มากเหมือนในอดีต นอกจากน้ีความรวมมือของภาคเอกชนและผูผลิตยางรายใหญ 3 ประเทศ ไดแก ไทย
อินโดนีเซีย และมาเลเซีย ที่มมีาตรการจากัดการสงออกยางไปตลาดโลก และเศรษฐกิจโลกที่คาดวาจะ
ขยายตัวดีขึ้น ทาใหความตองการใชยางโลกเพ่ิมขึ้น ทั้งน้ี IRSG ประมาณการความตองการใชยางในป
2558 มีจานวน 12.4 ลานตันเพ่ิมขึ้นจากปกอนรอยละ 3.7 ขณะที่ผลผลิตมีจานวน 12.1 ลานตัน เพ่ิมขึ้น
จากปกอนรอยละ 3.2 โดยความตองการใชจะมีมากกวาผลผลิต 293,000 ตัน อยางไรก็ตาม ราคายาง
ยังคงมีปจจัยเสี่ยงจากราคานามันที่มีแนวโนมลดลงซึ่งจะทาใหมีความตองการใชยางสังเคราะหทดแทน
มากขึ้น (Substitution effect) แสดงไดดังตารางที่ 3.1  
 
ตารางท่ี 3.1 ปริมาณผลผลิตและปริมาณการใชยางธรรมชาติของโลก [23] 

ปริมาณผลผลิตและปริมาณการใชยางธรรมชาติของโลก (หนวย: พันตัน) 
 2556 2557 2558 2559 
ผลผลิต  12,041 11,696 12,071 12,443 
การใช  11,397 11,926 12,364 12,766 
ผลผลิตหักการใช  644 -230 -294 -323 
สต็อกปลายป  2,915 2,684 2,390 2,067 
ที่มา: IRSG และ The Economist Intelligence Unit, February 2015  
  
 3.1.4 ผลผลิตยางธรรมชาติ ป พ.ศ. 2542-2556 [24] 
ตารางท่ี 3.2 ผลผลิตยางธรรมชาติ ป พ.ศ. 2542-2556  

Year 
Production 

(Unit / Metric 
Ton) 

Export 
(Unit / Metric 

Ton) 

Domestic 
Consumption 
(Unit / Metric 

Ton) 

Stock 
(Unit / Metric 

Ton) 

2542 (1999) 2,154,560 1,886,339 226,917 250,850 
2543 (2000) 2,346,487 2,166,153 242,549 188,635 
2544 (2001) 2,319,549 2,042,079 253,105 213,000 
2545 (2002) 2,615,104 2,354,416 278,355 196,680 
2546 (2003) 2,876,005 2,573,450 298,699 202,240 
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Year 
Production 

(Unit / Metric 
Ton) 

Export 
(Unit / Metric 

Ton) 

Domestic 
Consumption 
(Unit / Metric 

Ton) 

Stock 
(Unit / Metric 

Ton) 

2547 (2004) 2,984,293 2,637,096 318,649 232,560 
2548 (2005) 2,937,158 2,632,398 334,649 204,256 
2549 (2006) 3,136,993 2,771,673 320,885 249,895 
2550 (2007) 3,056,005 2,703,762 373,659 230,390 
2551 (2008) 3,089,751 2,675,283 397,595 251,721 
2552 (2009) 3,164,379 2,726,193 399,415 293,659 
2553 (2010) 3,252,135 2,866,447 458,637 227,252 
2554 (2011) 3,569,033 2,952,381 486,745 361,557 
2555 (2012) 3,778,010 3,121,332 505,052 516,675 
2556 (2013) 4,170,428 3,664,941 520,628 502,855 

 
ที่มา: สถาบันวิจัยยาง กรมวิชาการเกษตร, 2557 
Source: Rubber Research Institute Department of Agriculture, 2014 
 
 3.1.5 มูลคายางสงออกแยกตามประเภท ป 2551-2556 [23] 
ตารางท่ี 3.3 มูลคายางสงออกแยกตามประเภท ป 2551-2556  

รายการ 
มูลคา ในป พ.ศ. (ลานบาท) 

2551 2552 2553 2554 2555 2556 
ยางแปรรูปมาตรฐาน       
ยางแผนรมควัน (RSS) 69,173.38  42,995.55  67,700.47  115,400.12  68,898.07  69,090.77 
ยางแทง (TSR) 87,500.02  50,146.11  97,737.08  171,762.30  129,912.47  118,513.28 
นํ้ายางขน  46,110.52  40,638.64  35,143.69  76,632.76  61,506.47  53,886.43 
อนื ๆ (Other) 20,844.33  12,483.30  48,681.26  19,523.42  9,836.84  7,798.49 
รวม (Total) 223,628.25 146,263.60 249,262.50 383,318.60 270,153.85 249,288.97 
ยางผสมสารเคม ี 11,865.31 17,685.55 28,795.91 47,117.53 57,571.44 66,150.00 
ผลิตภัณฑยาง       
ยางยานพาหนะ 66,591.44 68,726.08 82,285.75 111,659.04 104,650.20 103,926.30 
ยางยืด (Elastic) 6,513.54 7,645.66 9,746.07 11,056.31 10,733.20 9,776.60 
ถุงมือยาง (Glove) 28,017.27 28,623.33 30,445.53 34,382.14 36,456.70 32,494.30 



62 
 

รายการ 
มูลคา ในป พ.ศ. (ลานบาท) 

2551 2552 2553 2554 2555 2556 
อนื ๆ (Other) 31,100.83 19,009.07 33,833.71 38,315.83 107,979.66 16,582.00 
รวม (Total) 132,223.08 124,004.14 156,311.06 195,413.32 259,819.76 162,779.20 
รวมทัง หมด (Total) 373,536.88 299,063.65 452,691.09 636,303.36 596,123.61 477,930.87 
Source: Rubber Research Institute Department of Agriculture, 2556 
 
 3.1.6 ปริมาณยางสงออกไปยังประเทศผูซื้อปลายทาง ป พ.ศ. 2542-2557 [23] 
 
ตารางท่ี 3.4 ปริมาณยางสงออกไปยังประเทศผูซื้อปลายทาง ป พ.ศ. 2542-2557 

ป ญี่ปุน จีน สหรัฐ มาเลเซีย มาเลเซีย เกาหลีใต ยุโรป อ่ืนๆ รวม 

2542 509,701 243,318 236,382 154,913 157,215 240,700 344,110 1,886,339 
2543 505,233 417,638 329,504 243,708 136,387 231,178 302,505 2,166,153 
2544 43,5453 368,114 302,174 296,989 139,295 233,390 266,664 2,042,079 
2545 498,854 436,637 382,317 363,651 138,756 266,392 321,809 2,354,416 
2546 542,837 650,898 278,693 365,486 165,832 294,239 275,465 2,573,450 
2547 525,654 619,800 249,196 383,695 171,668 291,670 395,413 2,637,096 
2548 540,485 573,385  237,858  403,506  185,308  281,090  410,766  2,632,398 
2549 492,740  747,168  210,784  442,664  173,477  261,882  442,958  2,771,673 
2550 405,599  827,369 213,080 413,049 151,824 262,182 430,659 2,703,762 
2551 394,742  824,833 219,986 398,043 154,340 249,509 433,830 2,675,283 
2552 256,984  1,160,339 156,069 480,313 133,079 245,589 293,820 2,726,193 
2553 346,302  1,128,553 177,859 443,000 171,530 268,693 330,510 2,866,447 
2554 333,669  1,274,188 205,410 344,589 186,634 223,938 383,953 2,952,381 
2555 269,418  1,630,322 172,577 353,501 181,403 179,302 334,809 3,121,332 
2556 281,091  2,075,776 145,638 421,408 183,466 205,498 352,064 3,664,941 
2557 256,578  2,142,199 146,794 406,025 188,675 231,053 399,325 3,770,649 

Source: Rubber Research Institute Department of Agriculture, 2014 
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3.1.7 เน้ือที่กรีดได ผลผลิต และผลผลิตตอไร ป 2555 – 2558 [23] 
ตารางท่ี 3.5 เนื้อที่กรีดได ผลผลิต และผลผลิตตอไร ป 2555 – 2558 

 
เนื้อท่ีกรีดได (ไร) ผลผลิต (ตัน) 

ผลผลิตตอเนื้อท่ีกรีด 
(กก.) 

ป / Year 2556 2557 2558 2556 2557 2558 2556 2557 2558 
ภาคเหนือ 454,401 571,895 659,135 88,757 99,028 99,204 195 173 151 
ภาค
ตะวันออก
เฉียงเหนือ 

2,498,713 2,922,368 3,253,934 556,526 645,325 648,966 223 221 199 

ภาคกลาง 1,940,236 2,069,103 2,167,301 491,446 509,610 491,090 253 246 227 
ภาคใต 11,569,364 11,836,298 12,002,545 3,168,340 3,173,374 3,173,374 274 268 253 
รวมท้ัง
ประเทศ 
Total 

16,462,714 17,399,664 18,082,915 4,305,069 4,427,337 4,271,827 262 254 236 

Source: Office of Agricultural Economics, 2558 
 
 3.2 ศึกษาการออกแบบและผลิตมีดกรีดยางพารา 
 3.2.1 มีดกรีดยางพารา [25] 

มีดเจะบง เปนมีดกรีดยางอีกชนิดหน่ึง ที่เปนที่นิยมของเกษตรชาวสวนยางของประเทศไทยเปน
อยางย่ิง ลักษณะของมีดแบงออกเปน 2 สํวนคือ 

1) ดามมีด ทําดวยไม หรือเหล็ก ยาวประมาณ 15 – 20 เซนติเมตร 
2) ตัวมีด ทาดวยเหล็กอยางด ียาวประมาณ 20 เซนติเมตร ลักษณะตัวมีดจะเปนเสนตรงไปจาก

ดามแลวคอยๆ โคงลงไปทางดามปลายมีด สวนปลายสุดของมีดจะพับเขาหาตัวมีด ทาํใหเกิดเปนคลองมีด 
ขนาดของมีดเจะบง ซึ่งสามารถแบงไดเปน 2 ลักษณะคือ  

ก) แบงตามความเล็ก – ใหญของมีด สามารถแบงออกไดเปน 4 ขนาดคือ  
มีดกรีดเบอร 1 มีขนาดใหญทีสุ่ดเหมาะสาํหรับกรีดยางแกทีมี่อายุมากๆใกลโคนมีเปลือกหนามาก 

 มีดเบอร 2 (กลางใหญ) มีขนาดเลก็กวามีดเบอร 1 แตมีขนาดใหญกวามีดเบอร 3 เหมาะสาํหรับ 
กรีดยางหนาที่สอง หรือยางเปลือกงอกใหมทีมี่เปลือกหนาพอสมควร  

มีดเบอร 3 (กลางเล็ก) มีขนาดเล็กกวามีดเบอร 2 แตมีขนาดใหญกวามีดเบอร 4 เหมาะสําหรบัใช
เปดกรีดยาง และกรีดยางในชวงแรกๆ ของการกรีดในขณะที่เปลือกยางยังหนาไมมากนักมีดเบอร 4 มี
ขนาดเล็กที่สุด เหมาะสําหรับกรีดยางที่มีเปลือกบางเปนพิเศษ โดยเฉพาะอยางย่ิงยางพาราที่เจริญเติบโต
ไมคอยดี เนื่องจากเจาของสวนยางขาดการบํารุงและเหมาะสําหรับเกษตรกรชาวสวนยางที่ไมถนัดที่จะใช
มีดกรีดยางขนาดใหญหรือมีน้ําหนักมาก เกษตรกรชาวสวนยางสวนใหญจะนิยมใชมีดเบอร 2 และ 3 กัน
มาก  
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รูปท่ี 3.3 ลักษณะของมีดเจะบง [25] 

 
ข) แบงตามขนาดของคลองมีด สามารถแบงออกเปน 3 ขนาดคือ  
 มีดคลองใหญ ไดแก มีดแตงเดือยจนแหลมมนเหมือนเล็บมือ ทําใหคลองมีดมีขนาดใหญเหมาะ

สาหรับตนยางที่มีอายุ 15 ปขึ้นไป ที่มีเปลอืกหนา  
 มีดคลองปานกลาง ไดแก มีดแตงเดือยจนแหลมมนเหมือนน้ิวมือขนาดของคลองมีดปานกลาง 

เหมาะสาํหรบัตนยางทีมี่อายุ 10 ปขึ้นไป ที่มีเปลือกหนาปานกลาง  
 มีดคลองเล็ก ไดแก มีดทีแ่ตงเดือยจนเลก็แหลม ทําใหคลองมีดมีขนาดเลก็เหมาะสาํหรับตนยาง

ที่เพ่ิงเปดกรีดใหม ซึ่งมีเปลือกหนา 
 

 
 

รูปท่ี 3.4 ลักษณะของคลองมีด [25] 
 
การเลือกซื้อมีดกรีดยาง สามารถทาํไดดังนี ้
1) เลือกซื้อเฉพาะมีดกรีดยางทีท่าํดวยเหล็กเหนียวผสมเหลก็กลาเพราะจะไดมีดกรีดยางที่มคีวาม

คม และทนทานมากกวามีดกรีดยางทีท่ําจากเหล็กกลาอยางเดียวหรือเหล็กเหนียวอยางเดียว 
วิธีสังเกตมีดกรีดที่ทําดวยเหล็กกลาผสมเหล็กเหนียว ใหใชเหรียญบาทเคาะดูที่หูมีด ถาเสียงดัง

กังวานโดยที่ไมมีเสียงสะทอนเหมือนเสียงระฆงั แสดงวาดีใหเลือกซื้อได (มีดที่เคาะแลวเสียงดังกังวานและ
มีเสียงสะทอนเหมือนเสียงระฆัง แสดงวาเปนมีดที่ทาจากเหล็กกลา และมีดที่เคาะแลวเสียงดังทึบๆ ไม
กังวาน แสดงวาเปนมีดที่ทําจากเหล็กเหนียว)   

2) เปนมีดที่สมบูรณ ไมมีรอยสกึ ราว หรือแตก  
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3) แนวสันคลองมีดหักแหลมเปนเสนตรง ไมบิดเบี้ยว  
4) หูมีดและตวัมีด ทํามุมกัน 60 องศา  
มีดกรีดยางที่กรีดไปแลวในแตละวันก็จะลดความคมลง จึงจําเปนตองลับมีดกรีดยางใหคมอยู

เสมอกอนที่จะทําการกรีดในวันตอไป ซึ่งตามปกติเกษตรกรชาวสวนยางจะทําการลับมีดกรีดยางในชวง
วางหลังจากกรีดยาง เก็บน้ํายาง หรือทาแผนเสร็จแลว จะไมลับในตอนเชาของวันรุงขึ้นกอนออกไปกรีด
ยาง ทั้งน้ีเพราะเกษตรกรสวนใหญจะออกกรีดยางในตอนกลางคืนหรือประมาณ 02.00 น. เปนตนไป จึง
ไมสะดวกที่จะลับมีดในชวงน้ัน  

เกณฑการตรวจสอบการลับมีด การจะดูวามีดที่ลบัใชงานไดหรือไม ใหดูตามเกณฑตอไปน้ี 
1) ดูเดือยมีดวาเอียงหรอืไม เดือยมีดที่ดียอดเดือยจะตองโคงมนและอยูศูนยกลางคลองมีด 
 

 
 

รูปท่ี 3.5 การดูเดือยมีด [25] 
 

2) ดูเดือยมีดวา งุมหรือไมเดือยมีดที่ดีปลายเดือยตองเหยียดตรงเสมอกันตลอดแนวสันคลองไม
งุมลงเหมือนลักษณะปากของนกแกว  

3) ดูพุงมีดวา เสมอโคนเดือยหรือไม พุงมีดที่ดีตองไมย่ืนออกเกินโคนเดือย  
4) ดูความบางของมีดวาบางหรอืไม มีดที่ดีตองมีความบาง (ประมาณ 0.5 มม.) และบาง

สม่าํเสมอกันในสวนของ หูมีด คลองมีด และสวนของหนามีดเฉพาะระยะจากโคนเดือยขึ้นไปทางหนามีด
ประมาณ 5 มม. สวนทีสู่งกวานี้ใหบางประมาณ1 มม. 
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รูปท่ี 3.6 การดูความบางของคลองมีด [25] 
 

 5) ดูความคมของมีดวาคมหรือไม สามารถทดสอบไดดวยการจิกเลบ็ ถาจิกเลบ็ติดก็แสดวามีดคม
สามารถใชกรีดยางได 

 
 

รูปท่ี 3.7 การดูความคมของเดือยมีด [25] 
 

 ถาลับมีดไดตามเกณฑทั้ง 5 ขอน้ี แสดงวาลับมีดกรีดยางไดถูกตองและไดมีดกรีดยางที่พรอมที่จะ
ใชกรีดยางไดแลวการเก็บรกัษามีดกรีดยาง เน่ืองจากมีดกรีดยางมีความคมมาก เพ่ือความปลอดภยัของคน
กรีดยางเอง และของคนรอบขาง โดยเฉพาะอยางยิ่งเด็กๆ จึงควรเก็บมีดกรีดยางใหดี ใหพนมือเด็กกอน
เก็บมีดควรใชผาพันปลายมีดไวเสมอ หรือ หากมีปลอกพลาสติกสาหรับสวมปลายมีดก็ใหสวมปลอก
พลาสติกไวทีป่ลายมีดทุกครั้งหลังใชงานเสมอ 
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3.3 ศึกเทคโนโลยีการผลิตผลิตภัณฑ 
 3.3.1 เทคโนโลยีการขึ้นรปูยาง (Forming) [26] 

หลังจากการผสมยางกับสารเคมีใหเขากันไดดีแลวขั้นตอนตอมาคือการนํ้ายางคอมพาวดที่ไดมา
ขึ้นรูปเปนผลิตภัณฑที่มีรูปรางตางๆ ตามตองการ กอนที่จะนํ้าไปคงรูปตอไป หรือในบางกรณีการขึ้นรูป
และการคงรูปอาจจะเกิดขึ้นไดในขั้นตอนเดียวกันไดเชนกรณีที่ขึ้นรูปดวยแมพิมพ (Molding) โดยทั่วไป
การขึ้นรูปสามารถแบงออกไดเปน 3 เทคนิคใหญๆ  ไดแก 

1) การขึ้นรูปโดยใชแมพิมพ (Molding) 
2) การขึ้นรูปดวยวิธอัีดผานดายโดยใชเครือ่งเอ็กซทรูด (Extrusion) 
3) การขึ้นรูปดวยเครื่องคาเลนเดอร (Calendaring) 

สาํหรับเทคนิคที่ 1 การขึ้นรูปและคงรูปเกิดไดพรอมกันในขัน้ตอนเดียวกัน แตเทคนิคที่ 2 และ 3 การขึ้น
รูปกับการคงรปูจะแยกขั้นตอนกันอยางชัดเจน  

3.3.2 การขึ้นรูปโดยใชแมพิมพ (Molding) 
การขึ้นรูปโดยใชแมพิมพนั้นเปนกระบวนการที่ทําใหเกิดทั้งการขึ้นรูป (Forming) และคงรูป 

(vulcanizing) ผลิตภัณฑในขั้นตอนเดียวกัน โดยอาศัยความรอนและแรงอัด เริ่มจากการใหความรอนแก
แมพิมพกอน จากน้ันจึงนํายางคอมพาวดไปใสลงในเบาพิมพ เม่ือยางไหลเต็มเบาพิมพแลว ความรอนจาก
แมพิมพจะทําใหยางเกิดปฏกิิริยาคงรูปตอไป แมพิมพที่ใชในอุตสาหกรรมสามารถแบงไดออกเปน 3 แบบ 
ไดแก  

ก) แมพิมพแบบกดอัด (compression mold) 
ข) แมพิมพแบบก่ึงฉีด (transfer mold) 
ค) แมพิมพแบบฉีด (injection mold) 
3.3.3 การขึ้นรูปโดยใชแมพิมพแบบกดอัด (compression mold) 
การขึ้นรูปโดยใชแมพิมพแบบกดอัดเปนวธิทีี่ใชกันมากทีสุ่ดในอุตสาหกรรมเม่ือเทียบกับการขึน้รปู

โดยใชแมพิมพแบบอ่ืน เพราะเปนวิธีที่งายและเครื่องจักรที่ใชมีราคาไมสูงมากนัก เครื่องจักรที่ใช ไดแก 
เครื่องกดอัดระบบไฮดรอลิก (hydraulic press) ซึ่งประกอบดวยแผนกดอัด (platen) จํานวน 2 แผน 
หรือมากกวา 2 แผน ขึ้นกับการออกแบบ แผนกดอัดจะเลื่อนขึน้ลงดวยระบบไฮดรอลิกเพ่ืออัดและสงผาน
แรงดันไปสูแมพิมพที่อยูตรงกลางระหวางแผนกดอัด เครื่องจะสามารถต้ังอุณหภูมิและควบคุมความรอน
ใหคงที่ระหวางการผลิต 

 



68 
 

 
 

รูปท่ี 3.8 เครื่องกดอัดระบบไฮดรอลิก (hydraulic press)  
ที่มา: http://www.nb-jk.com/enp8.htm 

 
ในสวนของแมพิมพแบบกดอัดน้ีประกอบดวยแมพิมพ 2 สวน คือ แมพิมพสวนบน (lid) และ

แมพิมพสวนลาง (base) โดยแมพิมพสวนลางจะมีชองเปนรูปรางของผลิตภัณฑ เรียกวา เบาพิมพ 
(cavity) สําหรับใสยางคอมพาวดที่จะขึ้นรูป จากน้ันนําแมพิมพสวนบนมาปดทับ สลัก (pin) ที่ติดอยูกับ
แมพิมพสวนบนจะชวยล็อกไมใหเกิดการเคลื่อนตัวในแนวระนาบขณะที่ไดรับแรงกดอัด เมื่อใหแรงดันแก
แมพิมพ ยางคอมพาวดจะถกูบังคบัใหไหลจนเต็มเบาพิมพ และความรอนจากแมพิมพจะทําใหยางเกิดการ
คงรูป ผลิตภัณฑยางสวนใหญ เชน ยางลอ ยางโอริง ยางรองแทนเครือ่ง พ้ืนรองเทา ฯลฯ ก็ขึ้นรูปดวยวิธน้ีี 

3.3.4 การขึ้นรูปโดยใชแมพิมพแบบฉีด (injection mold) 
การขึ้นรูปโดยใชแมพิมพแบบฉดีเปนการพัฒนามาจาก 2 แบบแรก วิธีน้ีมีอัตราเร็วในการผลิตสูง

และผลิตภัณฑที่ไดมีขนาดที่ถกูตองมากกวาการขึน้รูปดวยแมพิมพแบบอ่ืนๆ จึงเหมาะกับการผลิตชิ้นสวน
ที่มีความซบัซอน เครื่องฉีดยางมีทัง้แบบเกลียวหนอน (screw-type injection molding machine) หรือ
แบบผสมระหวางเกลียวหนอนกับแทงกด (plunger screw injection molding machine) หลักการคือ
จะตองทําใหยางนิ่ม/ไหลไดกอนที่จะฉดียางเขาสูเบาพิมพ โดยเกลียวหนอนจะหมุนทําใหยางถูกปอนเขาสู
บาเรลของเครื่องฉีดอยางตอเน่ือง (ต้ังคาอุณหภูมิของบาเรลเพ่ือทําใหยางนิ่ม) ยางจะไหลไปทางดานหนา
ของเกลียวหนอน เม่ือมีปริมาณและอุณหภูมิสูงเพียงพอแลว เกลียวหนอนก็จะหยุดหมุนและถูกดันไป
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ขางหนาเพ่ือฉีดยางคอมพาวดใหไหลเขาสูเบาพิมพที่รอน หลังจากน้ันจะเกิดปฏิกิริยาคงรูปจนสมบูรณ
และแมพิมพจะเปดออก นําชิ้นงานออกจากแมพิมพ แมพิมพจะปด เกลียวหนอนก็จะเริ่มหมุนพรอมทั้ง
เคลื่อนตัวไปทางดานหลังเพ่ือใหยางคอมพาวดชุดใหมไหลลงมาสําหรับการฉีดในรอบถัดไป 

 

 
 

รูปท่ี 3.9 เครื่องจักรแมพิมพแบบก่ึงฉีด (transfer molding machine)  
ที่มา: http://www.karunanandpress.com/rubber-moulding-press.html 
 

 
 

รูปท่ี 3.10 เครื่องจักรแมพิมพแบบฉีด (injection molding machine)  
ที่มา: www.diytrade.com/china/pd/10945198/Rubber_injection_moulding_machine.html 
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3.3.5 การขึ้นรูปดวยวิธีอัดผานดายโดยใชเครื่องเอ็กซทรูด (Extrusion) 
การขึ้นรูปดวยการอัดผานดาย (Die) นิยมใชกับผลิตภัณฑที่มีรูปรางของภาพตัดขวางเหมือนกัน

ตลอดแนวความยาว เชน ทอยาง ยางหุมสายเคเบิ้ล ยางขอบกระจก ยางรัดของ เปนตน เครื่องมือที่ใชใน
การขึ้นรูปโดยทั่วไปเรียกวา เครื่องเอ็กซทรูด (Extruder) ทั้งน้ีเครื่องเอ็กซทรูดน้ีสามารถแบงออกไดเปน 2 
ชนิด ไดแก เครื่องเอ็กซทรูดที่อาศัยแรงอัดจากแรม (Ram extruder) และเครื่องเอ็กซทรูดที่อาศัยแรงอัด
จากการหมุนของเกลียวหนอน (Screw extruder) ซึ่งชนิดหลังน้ีเปนเครื่องเอ็กซทรูดชนิดที่ใชกันอยาง
กวางขวางในปจจุบัน สําหรับยางที่ขึ้นรูปดวยวิธีน้ีจะเรียกวาเอ็กซทรูดเดต (Extrudate) 

3.3.6 เครื่องเอ็กซทรูดที่อาศัยแรงอัดจากการหมุนของเกลียวหนอน (Screw Extruder) 
หภูมิตามตองการที่ปลายดานหน่ึงของบาเรลจะเปนทีต้ั่งของหวัดายและปลายอีกดานหนึ่งจะเปน

ชองสําหรบัปอนยางคอมพาวดเขาสูเครื่อง การหมุนของเกลียวหนอนจะทําใหยางคอมพาวดไหลเขาไปใน
บาเรลอยางตอเน่ืองและเกิดแรงดันสําหรับดันยางคอมพาวดเหลาน้ีใหไหลผานหัวดายที่อยูทางดานหนา
เกิดเปนรูปรางของผลิตภัณฑ หลังจากนั้น จําเปนตองนํายางที่ขึ้นรูปแลว (แตยังไมเกิดการคงรูป) ไปผาน
ขั้นตอนการคงรูปตอไปโดยอาจใชเทคนิคการคงรูปแบบไมตอเน่ือง เชน การคงรูปในหมออบไอนํ้าความ
ดันสูง หรือเทคนิคการคงรูปแบบตอเน่ือง เชน การคงรูปในถังของเหลว (Liquid Bath) หรือการคงรูปใน 
fluidized bed เปนตน 

 
 

รูปท่ี 3.11 เครื่องเอ็กซทรูดที่อาศัยแรงอัดจากการหมุนของเกลียวหนอน (screw extruder)  
ที่มา: 7. http://www.ventmaster.com/p-cold-feed-rubber-extruder-machine-1265442.html. 

 
3.3.7 การขึ้นรูปดวยเครื่องคาเลนเดอร (Calendaring) 
การขึ้นรูปดวยเครือ่งคาเลนเดอรนิยมใชในการขึ้นรูปผลิตภัณฑที่เปนแผนเรียบที่มีความหนาและ

ความกวางสมํ่าเสมอหรือเพ่ือการฉาบยางบางๆ ลงบนผาหรือแผนใยลวด (coating) ตัวอยางผลิตภัณฑที่
ขึ้นรูปดวยวิธีน้ี เชน สายพานลําเลียง ยางแผนปูพ้ืน ยางแผนปูบอนํ้า เปนตน เครื่องคาเลนเดอรประกอบ
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ดวยลูกกลิ้งที่ทําจากเหลก็หลออยางดี ผิวหนาขดัเรียบ ต้ังแต 2 ถึง 4 วางเรียงตัวกันในลักษณะตางๆ ดาน
ในของลูกกลิ้งมีลักษณะกลวงเพ่ือติด ต้ังระบบทําความรอนและหลอเย็น ชองวางระหวางลูกกลิ้งสามารถ
ปรับใหกวางหรือแคบไดตามตองการ โดยทัว่ไปแลวมักใชเครื่องคาเลนเดอรที่มี 3 ลูกกลิ้งสําหรับรีดยางให
เปนแผนเรียบ ลูกกลิ้งทั้ง 3 ลูก จะหมุนดวยความเร็วเทากันหรือตางกันเล็กนอย ลูกกลิ้งลูกกลางเคลื่อนที่
ไมได แตสามารถปรับลูกกลิ้งลูกบนและลูกลางใหเคลื่อนที่เพ่ือใหเกิดชองระหวางลูกกลิ้งตามตองการได 

ขั้นตอนการรีดยางเปนแผนเรียบทาํไดโดยยาง(ที่อุนแลว) จะถูกปอนเขาระหวางลูกกลิ้งคูบน ยาง
จะพันตามลูกกลิง้กลาง ผานไประหวางลกูกลิง้คูลาง พันตามลูกกลิ้งลางและมวนออกมา (จะมีการเปาดวย
แปงทาลคหรือสารกันยางติดอ่ืนๆ และพันหรือมวนโดยมีผาก้ันระหวางชิ้นยางเพ่ือปองกันการเหนียวติด
และสะดวกในการนําไปสูขั้นตอนการผลิตตอไปอยางไรก็ตามหลังจากยางแผนหรือยางที่ฉาบหรือเคลือบ
บนผาใบผานเครื่อนคาเลนเดอรออกมาแลว (แตยังไมเกิดการคงรูป) จะตองไปผานขั้นตอนการคงรู 

 

 
 

รูปท่ี 3.12 เครื่องคาเลนเดอร (Calender) [8] 
ท่ีมา: http://www.globalchemmade.com/company/8744/Equipments/9487.html 

 
 

3.4 เทคโนโลยีการคงรูปยาง (Vulcanization) [27] 
 หลงัจากขึ้นรูปผลิตภัณฑแลว กระบวนการตอมา คอื การทาํใหยางคงรปู (vulcanization) โดย
อาศัยความรอนกระตุนใหสารเคมี (ที่ผสมอยูในยางคอมพาวดแลว) เกิดปฏิกิริยาเชื่อมโยงโมเลกุลใหเปน
โครงสรางตาขายสามมิติ ซึ่งจะทาํใหยางคอมพาวด (หรือยางดิบที่ยงัไมสามารถใชงานได) เปลี่ยนสภาพ
เปนยางคงรปู (หรือยางสุก) ที่มีความยืดหยุน ทนทาน มสีมบัติที่เสถียรไมเปลี่ยนแปลงตามอุณหภูมิ จึงจะ
สามารถนําผลิตภัณฑยางดังกลาวไปใชงานไดการคงรปูยางสามารถใชสารเคมี (บวกกบัความรอน) หรอื
อาจจะใชรงัสีหรือคลื่นพลังงาน เชน รังสแีกมมาลาํอิเลก็ตรอน คลื่นไมโครเวฟ ก็ได แตการคงรูปโดยใช
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รังสีจาํเปนตองใชเครื่องมือทีมี่ราคาแพงและใชไดดีในกรณีทีเ่ปนชิ้นงานบางๆ เทาน้ัน ดังน้ันการคงรูปที่
ไดรับความนิยมในอุตสาหกรรม คือ การใชสารเคมี (รวมกับความรอน) ระบบการคงรูปที่ใชสารเคมีแบง
ออกเปน 3 ระบบใหญๆ  ไดแก 

 1) ระบบการคงรูปดวยกํามะถัน (sulfur vulcanization) 
 2) ระบบการคงรูปดวยเพอรออกไซด (peroxide vulcanization) 
 3) ระบบการคงรูปดวยสารเคมีอ่ืนๆ  
3.4.1 ระบบการคงรูปดวยกํามะถัน (sulfur vulcanization) 
ระบบการคงรูปดวยกํามะถันเปนระบบที่ใชกันมากที่สุดในปจจุบัน เพราะเปนระบบที่มีตนทุนต่ํา

การคงรูปสามารถเกิดขึ้นไดเร็ว และยางคงรูปที่ไดมีสมบัติเชิงกลที่ดี ระบบน้ีนิยมใชกับยางทุกชนิดที่มี
พันธะคูอยูในโมเลกุลโดยเฉพาะยางธรรมชาติและยางสงัเคราะหสวนใหญ เชน SBR, IR, BR, NBR เปนตน 
อยางไรก็ตาม ระบบน้ีก็มีขอจํากัดหลัก คือ ไมสามารถใชในการคงรูปยางที่ไมมีพันธะคูอยูในโมเลกุล เชน 
ยางซิลิโคน หรือยาง EPM 

3.4.2 ระบบการคงรูปดวยเพอรออกไซด (peroxide vulcanization) 
แมวาระบบการคงรปูดวยเพอรออกไซดจะสามารถใชไดดีกับยางสวนใหญ (ทั้งที่มีพันธะคูและไมมี

พันธะคูในโมเลกุล) แตเนื่องจากระบบน้ีมีตนทุนสูงกวาระบบการคงรูปดวยกํามะถันและยางคงรูปที่ไดมี
สมบัติทั้งเชิงกลและเชิงพลวัตตํ่ากวายางทีไ่ดจากการคงรปูดวยกํามะถัน ประกอบกับเพอรออกไซดจัดเปน
สารเคมีที่คอนขางอันตรายการขนยายและการเก็บรักษาตองทําดวยความระมัดระวัง ดังน้ันการคงรูปดวย
เพอรออกไซดน้ันจึงนิยมใชกับยางที่ไมมีพันธะคูในโมเลกุล (เชน EPM, EVA, CPE หรือ Q เปนตน) หรือ
ยางที่มีปริมาณพันธะคูในโมเลกุลต่ํามากเทาน้ัน (เชน HNBR, EPDM) สําหรับยางอ่ืนๆ นิยมคงรูปดวย
กํามะถันมากกวา ยกเวนกรณีที่ตองการผลิตผลิตภัณฑที่ทนตอความรอนไดดีและ/หรือมีคาการเสียรูป
ถาวรหลังกด (compression set) ตํ่าเทาน้ัน 

3.4.3 ระบบการคงรูปดวยสารเคมีอื่นๆ 
นอกจากระบบหลักๆ 2 ระบบดังที่กลาวมาแลว ยังมีการนําสารเคมีอ่ืนๆ มาใชในการคงรูปดวย 

เชนกัน แตมีการใชนอยหรือใชในกรณีที่จําเปน เชน การคงรูปของยางคลอโรพรีน (chloroprene; CR) 
เปนตน สารเคมีอื่นๆ ไดแก ซีลีเนียม เทลลูเรียม โลหะออกไซด (ซิงกออกไซด แมกนีเซียมออกไซด 
ออกไซดของตะก่ัว) สารประกอบที่มีหมูฟงกชัน 2 หมู (difunctional compounds)  

3.4.4 เทคนิคที่ใชในการคงรปูมหีลายวธิี ขึ้นกับความเหมาะสมและรปูรางของผลิตภัณฑ 
3.4.4.1 การคงรปูของยางทีข่ึ้นรปูโดยใชแมพิมพ 
ผลิตภัณฑยางที่ขึ้นรูปโดยใชแมพิมพจะทําใหยางคงรูปไดดวยวิธีอัด (press) โดยวางแมพิมพที่มี

ยางคอมพาวดอยูภายในลงบนแผนกดอัด (platen) ของเครื่องกดอัดระบบไฮดรอลิก (hydraulic press) 
ที่สามารถเลื่อนขึ้นลงได (ดูการขึ้นรูปโดยใชแมพิมพแบบกดอัดประกอบ) 

3.4.4.2 การคงรูปของยางที่ขึ้นรูปดวยวิธีอัดผานดายโดยใชเครื่องเอ็กซทรูด 
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การคงรปูของเอ็กซทรูดเดตแบงไดเปน 2 เทคนิค ไดแก เทคนิคการคงรปูแบบไมตอเน่ือง (การคง
รูปในหมออบไอนํ้าความดันสูง) และ เทคนคิการคงรปูแบบตอเน่ือง (การคงรูปในถังของเหลว หรือ การคง
รูปใน fluidized bed) 

1) การคงรูปในหมออบไอนํ้าความดันสูงหมออบไอนํ้าความดันสูงหรือที่เรียกกันวา หมอ
ออโตเครฟ (autoclave) รูปทรงกระบอกวางในแนวต้ังหรือแนวนอน มีไอนํ้าเปนตัวใหความรอน อุณหภูมิ
ของไอนํ้าจะขึ้นกับความดันภายในหมออบ นําเอ็กซทรูดเดตที่ไดจากการขึ้นรูปสงผานไปยังถังใสสารหลอ
ลื่นเพ่ือปองกันการติดกันกอนที่จะถูกสงตอไปพันรอบวงลอกลมและนําเขาไปอบในหมอออโตเครฟ 

 

 
 

รูปท่ี 3.13 หมออบไอน้าํความดันสูง (autoclave)  
ท่ีมา: http://commons.wikimedia.org/wiki/File:Autoclave_Laminacion_de_Vidrio.jpg 

 
 2) การคงรปูในถงัของเหลว 
ถังของเหลวมีลักษณะคลายรางนํ้าที่มีขนาดไมกวางมากนักแตจะคอนขางยาวและมักจะวางตอ

จากเครื่องเอ็กซทรูดเม่ือเอ็กซทรูดเดตผานออกมาจากหัวดายแลวจะถูกสงตอไปยังถังของเหลวอยาง
ตอเน่ือง ความรอนจากของเหลวจะทําใหยางเกิดการคงรูป (เอ็กซทรูดเดตจะตองจุมอยูใตระดับของเหลว
ตลอดเวลา) ของเหลวที่สามารถใชเปนตัวกลางความรอน ไดแก ซิลิโคน กลีเซอรีน และที่นิยมใชมากที่สุด 
คือ เกลือผสม (salt mixtures) 



74 
 

 
 

รูปที่ 3.14 ถังของเหลว (liquid bath)  
ท่ีมา: http://bainasb.en.made-in-china.com/productimage/xqwJfAncTLWt-  
       2f0j00uCdESzncSJkl/China- 
 

3) การคงรปูดวย fluidized bed 
การคงรูปดวย fluidized bed มีหลักการคลายกับการคงรูปในถังของเหลว แตมีตัวกลางการให

ความรอนตางกันคอื ในถัง fluidized bed จะมีการปลอยกาซใหไหลจากดานลางขึ้นสูดานบนผานชัน้ของ
เม็ดลูกแกวกลมเล็กๆ ที่เรียกวาบัลโลตินี่ (ballotini) เม็ดบัลโลติน่ีจะฟุงกระจายและแขวนลอยอยูในกาซ
ที่เคลื่อนที่อยูภายในถัง ความรอนจากเม็ดบัลโลติน่ีจะถูกถายเทใหกับยางทําใหยางเกิดการคงรูปขึ้นได 
การคงรูปดวยวิธีนี้เหมาะสําหรับเอ็กซทรูดเดตที่บิดเบี้ยวไดงายนอกจากนี้ยังมีการคงรูปดวยวิธีอ่ืนๆ เชน 
การใชอากาศรอนในอุโมงค (hot air tunnel) การใชคลื่นไมโครเวฟหรืองรังสีที่มีพลังงานสูง เปนตน 

3.4.4.3 การคงรปูของยางทีข่ึ้นรปูดวยเครื่องคาเลนเดอร 
ยางที่ขึ้นรูปดวยเครือ่งคาเลนเดอรสามารถคงรูปไดโดยใชหมออบความดันสูงหรือการใช

อากาศรอน แตปจจุบันมีเทคนิคการคงรูปแบบใหมที่เรียกวา “เทคนิคการคงรูปแบบหมุน (rotational 
vulcanization or rotorcure)” ซึ่งประกอบกอบดวยลูกกลิ้ง 3 ลูก ติดต้ังหางกันเปนรูปสามเหลี่ยม 
บริเวณตรงกลางของลูกกลิ้งทั้งสามจะมีการติดต้ังลูกกลิ้งขนาดใหญที่เรียกวา “drum” โดยที่ภายใน 
drum จะมีการเจาะรูเปนโพรงใหไอนํ้าหรือตัวกลางความรอนชนิดอื่นๆ ไหลผาน ลูกกลิ้งทั้งสามและ 
drum จะเชื่อมกันดวยแถบเหล็กลักษณะคลายสายพาน ยางจะถูกปอนเขามาตามแถบเหล็กเม่ือ drum 
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หมุนทําใหเกิดการเคลื่อนที่ของยางซึ่งจะถูกกดใหแนบติดกับ drum ความรอนจาก drum ทําใหเกิดการ
คงรูป 

 

 
 

รูปท่ี 3.15 เครื่องการคงรูปแบบหมุน (rotorcure) 
ท่ีมา: http://www.alibaba.com/product-
gs/517220670/Rubber_rotocure_rubber_machine_for_tire.html 
 
 ขั้นตอนการตกแตงผลิตภัณฑ (finishing) หลงัจากผานการคงรูปและแกะผลิตภัณฑออกจาก
แมพิมพ (หรือการคงรูปดวยวธิีอ่ืน) ขั้นตอนสุดทาย คอื การตกแตงผลิตภัณฑ ซึง่มีวิธกีารหลายแบบขึ้นอยู
กับลกัษณะของผลิตภัณฑ เชน การตกแตงโดยใชกรรไกรขลบิหรือตกแตงเศษยางสวนเกิน (scrap) หรือใช
เครื่องตกแตงขัดผวิหนาผลิตภัณฑ เปนตน 

 
3.5 การดําเนินการทดลอง 
  3.5.1 ขั้นตอนการดาํเนินการวิจัย 

1) พลังงานไฟฟา 
ก) ใชดิจิตอลมัลติมิเตอรวดัแรงเคลื่อนไฟฟาของดีซีมอเตอร โดยตอหัววัดของดิจิตอลมัล

ติมิเตอรที่ขั้วของดีซีมอเตอรโดยตรง 
  ข) ใชดิจิตอลแคลมปมัลติมิเตอรวัดกระแสไฟฟาของดีซีมอเตอร 
  ค) บันทึกคาแรงเคลื่อนไฟฟาของดิจิตอลมัลติมิเตอรและกระแสไฟฟาของดิจิตอลแคมป
มัลติมิเตอร ตลอดเวลาที่ดีซีมอเตอรทําการตัดเปลือกยาง 
  ง) คากระแสไฟฟาที่ได ซึ่งจะมี 2 ชวง คือ ชวงที่ดีซีมอเตอรหมุนตัวเปลากับชวงที่ดีซี
มอเตอรหมุนตัดเปลือกยาง นํามาลบกันก็จะไดคาของกระแสไฟฟาทีใ่ชในการตัดเปลือกยางจรงิ ๆ สวนคา
แรงเคลื่อนไฟฟาจะคงที่ตลอดเวลา ไมมีการเปลี่ยนแปลง 
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  จ) นําคากระแสไฟฟาที่ใชในการตัดเปลือกยางจริง คูณกบัแรงเคลื่อนไฟฟากจ็ะไดคาของ
พลังงานไฟฟาที่ใชในการตัดเปลือกยางในแตละกรณี 

2) เวลาที่ใชในการกรีดยาง 
3) ปริมาณของเปลือกยางพาราที่ถกูตัด 
 ก) แบงระยะทางที่ใชในการตัดชวงโดยใหตําแหนงที่ 1 อยูที่ตําแหนงที่ใบมีดเริ่มตัด

เปลือกยาง  
  ข) วัดความลึกของเปลือกยางหลังจากใบมีดตัดเปลือกยางเน่ืองจากตนยางไมไดมี
ลักษณะกลมแตแขนกลสามารถเคลื่อนที่ไดเฉพาะเปนเสนตรง และเปนสวนโคงของวงกลมเทาน้ัน สงผล
ทําใหความหนาที่ตัดไดในแตละตําแหนงไมเทากัน 
  ค) นําคาความลึกของเปลือกยางทั้งหมดและระยะทางที่ใชในการตัดมาคํานวณพ้ืนที่ที่
ถูกตัดทั้งหมด 
  ง) นําพ้ืนที่ที่ถูกตัดทั้งหมดคูณกับความหนาในการตัด ก็จะไดปริมาณของเปลือก
ยางพาราที่ถูกตัด 
 3.5.2 วิธีดําเนินการวิจัยเพ่ือเปรียบเทียบประสิทธิภาพของมีดกรีดยางแบบใช 
มอเตอรไฟฟากับมีดกรีดยางแบบเจะบง 

3.5.3 เครื่องมือและอุปกรณที่ใชในการดําเนินการวิจัย  
ก) มีดกรีดยางแบบใชมอเตอรไฟฟา 
ข) ) มีดกรีดยางแบบเจะบง 
ค) ) ตนยางพารา 
ง) นาฬิกาจับเวลา 
จ) เวอรเนียรคารลิเปอรแบบดิจิตอล 

 3.5.4 ปจจัยที่ใชในการดําเนินการวิจัย 
ปจจัยที่ใชในการดําเนินการวิจัยคือ ชนิดของมีดกรีดยาง ไดแก แบบใชมอเตอรไฟฟากับ

แบบเจะบง 
3.5.5 คาชี้ผลในการดําเนินการวิจัย คาชี้ผลที่ใชในการดําเนินการวิจัย ไดแก 

ก) คุณภาพของงานกรีด 
ข) ความสิ้นเปลืองเปลือกที่เกิดจากการกรีดยางพาราแตละรอยกรีด 
ค) เวลาที่ใชในการกรีดยางในแตละรอยกรีด 

3.5.6 ขั้นตอนการดําเนินการวิจัย 
ก) คุณภาพของงานกรีด 
ข) ใหผูที่ไมเคยมีประสบการณในการกรีดยางพารา ทําการกรีดยางพารา 
ค) ประเมินคุณภาพของงานกรีดโดยดูความลึกของรอยกรีดที่เหมาะสม 
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3.6 การผลิตมีดกรีดยางและการทดสอบการกรีด 
 

 
 

รูปท่ี 3.16 การเผาชิ้นสวนเหลก็ AISI 5160  
 

 
 

รูปท่ี 3.17 ตัดชิ้นสวนสาํหรบัทาํเปนสวนหนามีด 
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 รูปท่ี 3.18 เชื่อมสวนหนามีดติดกับดาม 
 
 

 
 

รูปท่ี 3.19 ทาํการดัดโคงงอ 
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รูปท่ี 3.20 ทาํการตีขึ้นรปูดวยเครื่องจกัร 
 

 
 

รูปท่ี 3.21 ทาํการตีขึ้นรปูเพ่ือทาํเปนคลองมีด 
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รูปท่ี 3.22 เชื่อมประกอบเขากับดามจับ 
 

 
 

รูปท่ี 3.23 ลักษณะมีดกรีดยางแบบเจะบง 
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รูปท่ี 3.24 เจียระไนตกแตงผิวและลับคม 
 

 
 

รูปท่ี 3.25 นาํไปใหอุณหภูมภิายในเตาเผา 
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รูปที่ 3.26 จุมในอางนํ้ามันแลวปลอยใหเย็นตัว 
 

 จากภาพที่ 3.16-3.26 แสดงขั้นตอนการผลิตมีดกรีดยางแบบเจะบง โดยใชเหล็กกลา AISI 5160 
 

 
 

รูปท่ี 3.27 การทดสอบกรีดยางพาราแบบมอเตอร 
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รูปท่ี 3.28 การทดสอบกรีดยางพาราแบบเจะบง 
 

3.7 สรุปวิธีดําเนินการวิจัย 
วิธีดําเนินการวจิยัน้ี ดําเนินวิจัยเพื่อหามุมมีดและมุมเอียงของใบมีดที่เหมาะสม มุมมีดที่ใชในการ

วิจัยต้ังแต 75 ถึง 90 องศา เพิ่มครั้งละ 5 องศาและมีมุมหลบคงที่ที่ 15 องศา สวนมุมเอียงของใบมีด
ต้ังแต 0 ถึง 45 องศา เพิ่มครั้งละ 5 องศา และเปรียบเทียบประสิทธิภาพของมีดกรีดยางแบบใชมอเตอร
ไฟฟากับมีดกรีดยางแบบเจะบง 



บทท่ี 4 

ผลการวิจัยและวิเคราะหผล 

 

ในบทนี้จะอธิบายผลการวิจยั และวิเคราะหผลเพ่ือศึกษามุมมีดและมุมเอียงของใบมีดที่เหมาะสม  
คาพลังงานจําเพาะที่ใชในการตัดเปลือกยางพารา เวลาที่ใชในการกรีดยางพารา ความสิ้นเปลือกของ
เปลือกยางพาราและเปรียบเทียบประสิทธิภาพของมีดกรีดยางแบบใชมอเตอรไฟฟากับมีดกรีดยางแบบ
เจะบง โดยใชคุณภาพของงานกรีดความสิ้นเปลืองเปลือกที่เกิดจากการกรีดยางพาราแตละรอยกรีด 

  
4.1 ผลการวิจัยและวิเคราะหผลการดําเนินการวิจัยเพือ่หามุมมีดและมุมเอียงของใบมีดท่ีเหมาะสม 

4.1.1 แรงที่ใชในการตัดเปลอืกยางและระยะทางที่ใชในการเคลื่อนทีข่องใบมีด 
75 องศา มุมเอียงใบมีด 45 องศา 

 

ตารางท่ี 4.1 แสดงคาแรงที่ใชในการตัดเปลือกยาง และระยะทางที่ใชในการเคลื่อนทีข่องใบมีดทีมุ่มมีด 
75 องศา มุมเอียงใบมีด 45 องศา 

ระยะทางในการเคลื่อนที่ของใบมีด (มิลลิเมตร) แรงที่ใชในการตัดเปลือกยาง (นิวตัน) 
0.00 0.00 
1.57 3.51 
1.98 15.24 
2.34 24.76 
2.65 42.25 
3.15 51.42 
3.36 42.71 
3.86 35.79 
4.20 32.29 
4.58 27.66 
5.19 23.16 
5.41 21.46 
5.73 16.66 
6.24 12.90 
6.56 10.14 
7.28 9.05 
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ระยะทางในการเคลื่อนที่ของใบมีด (มิลลิเมตร) แรงที่ใชในการตัดเปลือกยาง (นิวตัน) 
7.63 8.46 
8.11 7.30 
8.53 6.53 
8.74 5.47 
9.16 4.18 
9.78 2.52 
10.03 0.35 

  

 
 

รูปที่ 4.1 แสดงคาแรงที่ใชในการตัดเปลือกยาง และระยะทางที่ใชในการเคลื่อนทีข่องใบมีด 
                     ที่มุมมีด 75 องศา มมุเอียงใบมีด 45 องศา 
 
 จากรูปที่ 4.1 แสดงผลการวิจัยที่มุมมีด 75 องศา และมุมเอียงใบมีด 45 องศา จะเห็นวาใน
ชวงแรกใบมีดจะเริ่มสมัผสักับเปลอืกยางแลวกดเปลือกใหยุบตัวเปนระยะทาง 1.57 มิลลิเมตร โดยแรงตัด
จะเพิ่มขึ้นเกือบเปนเสนตรงจาก 0 นิวตัน เปน 51.42 นิวตัน ซึ่งเปนแรงสูงสุดที่ใชในการตัดเปลือกยาง 
หลังจากน้ันใบมีดยังเคลื่อนที่ตอไปแตแรงที่ใชตัดเปลือกยางกลับลดลง เน่ืองจากมุมมีด 75 องศาที่
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เคลื่อนที่เขาไปในเปลือกยางเปนระยะทาง 3.15 มิลลิเมตร ทําใหเปลือกยางราวเนื่องจากเซลลที่ประกอบ
เปนเปลือกยางมีลักษณะเปราะ หลังจากน้ันแรงจะคอยๆลดลง ดังแสดงในรูป 4.1 จากรูปจะสังเกตพบวา
แรงสุดทายเมื่อเปลือกยางขาดแลวแตแรงไมเปนศูนยเนื่องจากเปลือกยางสดยังมีนํ้ายาง ซึ่งมีความหนืด
และยืดหยุนได  

4.1.2 พลังงานจําเพาะท่ีใชในการตัดเปลือกยาง 
 
ตารางท่ี 4.2 แสดงพลังงานจําเพาะทีใ่ชในการตัดเปลือกยางที่มุมมีด 75-90 องศา 

มุมเอียงใบมีด 
(องศา) 

พลังงานจาํเพาะ (จูลตอตารางมิลลิเมตร) 
75 80 85 90 

0 0.00387 0.00417 0.00437 0.00507 
5 0.00376 0.00396 0.00426 0.00496 
10 0.00385 0.00425 0.00455 0.00515 
15 0.00413 0.00443 0.00503 0.00563 
20 0.00417 0.00349 0.00489 0.00511 
25 0.00423 0.00443 0.00523 0.00573 
30 0.00442 0.00472 0.00542 0.00632 
35 0.00425 0.00455 0.00535 0.00605 
40 0.00402 0.00412 0.00482 0.00632 
45 0.00370 0.00437 0.00467 0.00547 

 
 จากตารางที่ 4.2 ไดแสดงถึงพลังงานจําเพาะที่ใชตัดเปลือกยางพาราที่มุมมีด และมุมเอียงที่คา
ตาง ๆ ของใบมีด จากผลการวิจัยจะพบไดวาที่มุมมีด 0-45 องศา มุมมีด 75-90 องศา จะใชพลังงาน
จําเพาะอยูระหวาง 0.00370-0.00632 จูลตอตารางมิลลิเมตร ซึ่งพลังงานจําเพาะสูงขึ้นเม่ือมุมใบมีด
เพ่ิมขึ้นและมีคาสูงสุดที่มุมใบมีด 90 องศา 
 มุมมีด 75 องศา จะใชพลังงานจําเพาะอยูระหวาง 0.00370-0.00442 จูลตอตารางมิลลิเมตร ซึ่ง
พลังงานจําเพาะตํ่าสุดอยูคอื 0.00370 จูลตอตารางมิลลิเมตร ที่มุมเอียงใบมีด 45 องศา พลังงานจําเพาะ
สูงสุดอยูคือ 0.00442 จูลตอตารางมิลลิเมตร ที่มุมเอียงใบมีด 30 องศา  
 มุมมีด 80 องศา จะใชพลังงานจําเพาะอยูระหวาง 0.00396-0.00455 จูลตอตารางมิลลิเมตร ซึ่ง
พลังงานจําเพาะตํ่าสุดอยูคือ 0.00396 จูลตอตารางมิลลิเมตร ที่มุมเอียงใบมีด 5 องศา พลังงานจําเพาะ
สูงสุดอยูคือ 0.00455 จูลตอตารางมิลลิเมตร ที่มุมเอียงใบมีด 35 องศา 
 มุมมีด 85 องศา จะใชพลังงานจําเพาะอยูระหวาง 0.00426-0.00542 จูลตอตารางมิลลิเมตร ซึ่ง
พลังงานจําเพาะตํ่าสุดอยูคือ 0.00426 จูลตอตารางมิลลิเมตร ที่มุมเอียงใบมีด 5 องศา พลังงานจําเพาะ
สูงสุดอยูคือ 0.00542 จูลตอตารางมิลลิเมตร ที่มุมเอียงใบมีด 30 องศา  
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มุมมีด 90 องศา จะใชพลังงานจําเพาะอยูระหวาง 0.00496-0.00632 จูลตอตารางมิลลิเมตร ซึ่งพลังงาน
จําเพาะต่ําสดุอยูคอื 0.00496 จูลตอตารางมิลลิเมตร ที่มุมเอียงใบมีด 45 องศา พลังงานจําเพาะสูงสุดอยู
คือ 0.00632 จูลตอตารางมิลลิเมตร ที่มุมเอียงใบมีด 30 องศา และ 40 องศา  
 
4.2 ผลการวิจัยและวิเคราะหผลการดําเนินการวิจัยเพ่ือเปรียบเทียบประสิทธิภาพของมีดกรีดยาง 
     แบบใชมอเตอรไฟฟากับมีดกรีดยางแบบเจะบง 

4.2.1 คุณภาพของงานกรีด 
 

ตารางท่ี 4.3 เปรียบเทียบคุณภาพของงานกรีดยางพารา 

คนที ่
คุณภาพของงานกรีด (เปอรเซ็นต) 

แบบเจะบง แบบใชมอเตอรไฟฟา 
1 80 78 
2 75 72 
3 65 72 
4 70 65 
5 75 65 
6 65 72 
7 68 56 
8 70 75 
9 72 66 
10 66 76 
11 68 85 
12 65 80 
13 55 75 
14 70 72 
15 75 72 

เฉลี่ย 69.27 72.07 
 

จากผลการวิจัย พบวาคุณภาพของงานกรีดเม่ือใชมีดกรีดยางแบบเจะบงกับมีดกรีดยางแบบใช
มอเตอรไฟฟามีความแตกตางกัน โดยพิจารณาจากระยะความลึกที่กรีดวากรีดลึกตามที่กําหนดหรือไม 
และพิจารณาจากจาํนวนบาดแผลที่บาดเยื่อเจริญ ในจํานวนผูทําการทดสอบทั้งหมด 15 คน พบวาเม่ือใช
มีดกรีดยางแบบใชมอเตอรไฟฟาแลวมีคุณภาพงานกรีดดีกวาใชมีดกรีดยางแบบเจะบง คือ 72.07 
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เปอรเซ็นต คุณภาพมีดกรีดยางแบบเจะบงอยูที่ 69.27 เปอรเซ็นต สรุปไดวาคุณภาพดีขึ้นกวาเดิม 
ประมาณ 2 เปอรเซ็นต  

 
4.3 ความสิ้นเปลอืงเปลือกที่เกิดจากการกรีดยางพาราแตละรอยกรีด 
ตารางท่ี 4.4 เปรียบเทียบความสิ้นเปลืองเปลือกยางพารา 

คนที ่
ความหนาของเปลือก (มิลลิเมตร) 

แบบเจะบง แบบใชมอเตอรไฟฟา 
1 2.45 2.72 
2 1.75 2.33 
3 2.01 2.35 
4 2.59 2.08 
5 2.06 2.09 
6 2.1 2.9 
7 2.02 2.05 
8 2.33 1.7 
9 3.72 1.9 
10 3.73 2.17 
11 2.87 2.12 
12 1.19 1.84 
13 2.67 2.64 
14 3.18 2.22 
15 3.07 2.13 

เฉลี่ย 2.51 2.21 
 
 จากผลการวิจยัพบวาความสิ้นเปลืองเปลือกยางเม่ือใชมีดกรีดยางแบบเจะบงกับมีดกรีดยางแบบ
ใชมอเตอรไฟฟามีความแตกตางกันเล็กนอย ความสิ้นเปลืองเปลือกยางน้ีจะวัดความหนาเฉลี่ยของเปลือก
ที่ถูกกรีดออกไปปรากฏวา เม่ือใชมีดกรีดยางแบบเจะบงแลวมีความสิ้นเปลืองเปลือกยางเฉลี่ย 2.51
มิลลิเมตร มากกวาใชมีดกรีดยางแบบใชมอเตอรไฟฟา ประมาณ 0.3 มิลลิเมตร โดยเม่ือใชมีดกรีดยาง
แบบใชมอเตอรไฟฟามีความสิ้นเปลืองเปลือกยางเฉลี่ยน 2.22 ตามลําดับ จึงสรุปไดวาเม่ือใชมีดกรีดยาง
แบบใชมอเตอรไฟฟานอยกวาคาความแปรปรวนเฉลี่ยของความสิ้นเปลืองเปลือกยางเม่ือใชมีดกรีดยาง
แบบเจะบงเทากับ 0.3 
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4.4 เวลาท่ีใชในการกรีดยางพาราในแตละรอยกรีด 
ตารางท่ี 4.5 การเปรียบเทียบเวลาที่ใชในการกรีดยางพารา 

คนที ่
ความหนาของเปลือก (วินาท)ี 

แบบเจะบง แบบใชมอเตอรไฟฟา 
1 25 22.47 
2 20.6 25.76 
3 28.04 27.32 
4 34.52 22.7 
5 28.97 20.25 
6 21.17 21.35 
7 22.56 19.52 
8 15.16 25.15 
9 25.32 24.66 
10 21.36 24.75 
11 29.15 15.26 
12 24.34 18.57 
13 21.97 19.34 
14 25.03 22.05 
15 18.98 28.57 

เฉลี่ย 24.15 22.51 
 
 จากผลการวิจัย พบวาเวลาที่ใชในการกรีดเม่ือใชมีดกรีดยางแบบเจะบงกับมีดกรีดยางแบบใช
มอเตอรไฟฟามีความแตกตางกันเล็กนอย เวลาที่ใชในการกรีดเจะบง จับเวลาต้ังแตเริ่มกรีดจนสิ้นสุดการ 
ในจํานวนผูทําการทดสอบทั้งหมด 15 คน ปรากฏวาใชเวลากรีดเฉลี่ยอยที่ 24.15 นาที สวนมีดกรีดยาง
แบบใชมอเตอรไฟฟาใชเวลาเฉลี่ยอยูที่ 22.51 นาที จึงสรุปไดวาเวลาที่ใชในการกรีดเม่ือใชมีดกรีดยาง
แบบใชมอเตอรไฟฟานอยกวาเวลาที่ใชในการกรีดยางเม่ือใชมีดกรีดยางแบบเจะบงเทากับ 1.64 วินาที 



บทที่ 5  
 

สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 
 

ในบทน้ีจะอธิบายการสรุปผลการวิจัย และขอเสนอแนะ ที่ไดจากการดําเนินการวิจัย ซึ่งแบง
ออกเปน 2 สวน สวนแรกไดแกสวนสรุปผลการวิจัย เปนการสรุปปจจัยตาง ๆ ที่เลือกใชในการวิจัยครั้งน้ี 
และสวนที่ 2 ไดแกสวนขอเสนอแนะ ใชเปนแนวทางในการดําเนินการวิจัยตอไปเพ่ือปรับปรุง และพัฒนา
มีดกรีดยางพาราใหมีประสิทธิภาพเพ่ิมขึ้น 

 
5.1 สรุปผลการวิจัย 

จากการดําเนินการวิจยัเพ่ือเปรียบเทียบประสทิธภิาพของมีดกรีดยางแบบใชมอเตอรไฟฟากับมีด
กรีดยางแบบเจะบง สามารถสรุปผลการวิจัยไดดังน้ี 

การดําเนินการวจิัยเพ่ือหามุมมีด และมุมเอียงของใบมีดทีเ่หมาะสม ผลการวิจยัสามารถสรปุไดวา
มุมมีด 75 องศา และมุมเอียงใบมีด 45 องศา แรงตัดเปลือกยางมีคาอยูระหวาง 3.51-51.42 นิวตัน ซึ่ง
ต้ังแตการเริ่มเคลื่อนที่ของมีดพบวาแรงจะเพิ่มขึ้นเกือบเปนเสนตรงจาก 0 นิวตัน เปน 51.42 นิวตัน ซึ่ง
เปนแรงสูงสุดที่ใชในการตัดเปลือกยาง หลังจากน้ันใบมีดยังเคลื่อนที่ตอไปแตแรงที่ใชตัดเปลือกยางจะ
คอยๆ ลดลง เน่ืองจากมุมมีด 75 องศาที่เคลื่อนที่เขาไปในเปลอืกยางเปนระยะทาง 3.15 มิลลิเมตร ทําให
เปลือกยางราวเน่ืองจากเซลลทีป่ระกอบเปนเปลือกยางมีลักษณะเปราะแรงจงึคอยๆ ลดลง ดังแสดงในรูป
ที ่4.1  

พลังงานจําเพาะที่ใชในการตัดเปลือกยางพาราสามารถสรุปไดวา มุมมีด 75 องศา ใชพลังงาน
จําเพาะนอยที่สุดเทากับ 0.00370 จูลตอตารางมิลลิเมตร โดยมุมเอียงใบมีดอยูที ่45 องศา โดยพบวาเมื่อ
มุมมีดเพ่ิมมากขึ้นจะทําใหใชพลงังานจําเพาะเพ่ิมมากขึน้ในการตัดเปลือกยาง สูงสุดอยูที่ มุมมีด 90 องศา 
ใชพลังงานมากสุดคือ 0.00632 จูลตอตารางมิลลิเมตร มุมเอียงใบมีด 40 องศา 

คุณภาพของการกรีดเม่ือเปรยีบเทียบคุณภาพระหวางมีดกรีดยางแบบใชมอเตอรไฟฟากับมีดกรีด
ยางแบบเจะบง สรุปไดวามีดกรดียางแบบใชมอเตอรไฟฟาแลวมีคุณภาพงานกรีดดีกวาใชมีดกรีดยางแบบ
เจะบง คือ 72.07 เปอรเซ็นต คุณภาพมีดกรีดยางแบบเจะบงอยูที่ 69.27 เปอรเซ็นต สรุปไดวาคุณภาพดี
ขึ้นกวาเดิม ประมาณ 2.8 เปอรเซ็นต 

ความสิ้นเปลอืงเปลือกที่เกิดจากการกรดียางพาราแตละรอยกรีดสรุปไดวามีดกรีดยางแบบเจะบง
แลวมีความสิ้นเปลืองเปลือกยางเฉลี่ย 2.51 มิลลิเมตร มากกวาใชมีดกรีดยางแบบใชมอเตอรไฟฟา 
ประมาณ 0.3 มิลลิเมตร โดยเม่ือใชมีดกรีดยางแบบใชมอเตอรไฟฟามีความสิ้นเปลืองเปลือกยางเฉลี่ย 
2.22 มิลลิเมตร  

เวลาที่ใชในการกรีดยางในแตละรอยกรีด มีดกรีดยางแบบเจะบงกับมีดกรีดยางแบบใชมอเตอร
ไฟฟามีความแตกตางกันเล็กนอย เวลาที่ใชในการกรีดเจะบงใชเวลากรีดเฉลี่ยอยที่ 24.15 วินาที สวนมีด
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กรีดยางแบบใชมอเตอรไฟฟาใชเวลาเฉลี่ยอยูที่ 22.51 วินาที จึงสรุปไดวามีดกรีดยางแบบใชมอเตอรไฟฟา
เวลาที่ใชในการกรีดนอยกวาเวลามีดกรีดยางแบบเจะบงเทากับ 1.64 วินาที 

 
5.2 ขอเสนอแนะ 

จากการดําเนินการวิจัยเพ่ือหามุมมีดและมุมเอียงของใบมีดที่เหมาะสมเพ่ือเปรียบเทียบ
ประสิทธิภาพของมีดกรีดยางแบบใชมอเตอรไฟฟากับมีดกรีดยางแบบเจะบง สามารถสรุปเปน
ขอเสนอแนะไดดังน้ี 

ในการวิจัยในขัน้ตอนที่ 1 การดําเนินการวจิัยเพ่ือหามมุมีด และมุมเอียงของใบมีดทีเ่หมาะสม มุม
มีดที่เลือกใชจะเริ่มตั้งแตมุมมีด 75-90 องศา โดยเพ่ิมครั้งละ 5 องศา และมุมเอียงใบมีดที่เลือกใชจะเริ่ม
ต้ังแตมุมเอียง 0-45 องศา โดยเพ่ิมครั้งละ 5 องศา มุมมีด มุมเอียงใบมีดคาอื่นๆ ที่ผูวิจัยยังมิไดศึกษา
นาจะใหคาพลังงานจําเพาะที่แตกตางจากการวิจัยในครั้งน้ี 

ในการวัดคากําลงังานของมอเตอรไฟฟาจากการดําเนินการวิจัยในครั้งน้ีผูวิจัยวัดทางออม โดยวัด
คาแรงเคลื่อนไฟฟากับคากระแสไฟฟาที่ใชในขณะตัดเปลือกยาง ควรมีการศึกษาโดยพิจารณา
เปรียบเทียบคาที่วัดไดกับการคํานวณเพ่ือใหการวัดประสิทธิภาพของมอเตอรมีความนาเชื่อถือมากย่ิงขึ้น
และในการใชมอเตอรมีน้ําหนัก 1 กิโลกรัม หนักกวามีดกรีดแบบเจะบง ซึ่งนาจะพัฒนาใหมีนํ้าหนักเบา 
และมีขนาดกะทัดรัดกวาน้ี โดยเฉพาะตัวมอเตอร ที่เหมาะสมมากกวาน้ี  

ใบมีดที่ใชในการวิจัยในครั้งน้ี ใชใบมีดที่ทําจากเหล็ก S45C และเหล็ก AISI 5160 (เหล็กแหนบ
รถยนต) ซึ่งมีความแขง็แรงสงูสามารถชุบแข็งได ทนตอการสึกหรอ จึงสามารถใชงานไดนาน แตเน่ืองจาก
ใชเหล็ก S45C ทําใบมีดทั้งใบ ทําใหมีตนทุนสูง ควรออกแบบสามารถเปลี่ยนคมตัดได โดยใชเหล็ก AISI 
5160 เม่ือใชงานไปเปนระยะเวลานาน ๆ จะทําใหสามารถลดตนทุนในการทําใบมีดลงได 
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