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มีดและมุมเอียงของใบมีดที่เหมาะสมและเปรียบเทียบประสิทธิภาพของมีดกรีดยางพาราแบบใชมอเตอร
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มอเตอรไฟฟาอยูที่ 72.07 เปอรเซ็นต คุณภาพสูงขึ้นกวามีดกรีดยางแบบเจะบง 2.8 เปอรเซ็นต ความ
สิ้นเปลืองเปลือกยางพาราเฉลี่ย 2.22 มิลลิเมตร ใชเวลาในการกรีดยางในแตละรอยกรีดเฉลี่ย 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. 
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รูปที่ 3.15 เครื่องการคงรปูแบบหมุน (rotorcure)      75 
รูปที่ 3.16 การเผาชิ้นสวนเหล็ก AISI 5160       77 
รูปที่ 3.17 ตัดชิ้นสวนสาํหรับทาํเปนสวนหนามีด      77 
รูปที่ 3.18 เชื่อมสวนหนามีดติดกับดาม       78 
รูปที่ 3.19 ทําการดัดโคงงอ        78 
รูปที่ 3.20 ทาํการตีขึ้นรูปดวยเครื่องจักร       79 
รูปที่ 3.21 ทาํการตีขึ้นรูปเพ่ือทาํเปนคลงมีด      79 
รูปที่ 3.22 เชื่อมประกอบเขากับดามจับ       80 
รูปที่ 3.23 ลักษณะมีดกรีดยางแบบเจะบง       80 
รูปที่ 3.24 เจียระไนตกแตงผวิและลับคม       81 
รูปที่ 3.25 นําไปใหอุณหภูมิภายในเตาเผา       81 
รูปที่ 3.26 จุมในอางนํ้ามันแลวปลอยใหเย็นตัว      82 
รูปที่ 3.27 การทดสอบกรีดยางพาราแบบมอเตอร      82 
รูปที่ 3.28 การทดสอบกรีดยางพาราแบบเจะบง      83 
รูปที่ 4.1 แสดงคาแรงที่ใชในการตัดเปลือกยาง และระยะทางที่ใชในการเคลื่อนทีข่องใบมีด 
            ที่มุมมีด 75 องศา มุมเอียงใบมีด 45 องศา      85 
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สารบัญตาราง 

หนา 
ตารางที่ 1.1 ประเภทของระบบการกรีดยางพารา [5]     7 
ตารางที่ 1.2 แสดงการเจรญิเติบโตและปรมิาตรไมในสวนลาํตนของพันธุยางชั้น 1 ที่แนะนําใหปลูก 
                ในพ้ืนที่ปลูกยางเดิมและพ้ืนที่ ปลกูยางใหม [8]     9 
ตารางที่ 1.3 การเจริญเติบโตของพันธุยางตางๆ ในแปลงเปรียบเทียบพันธุยางในพ้ืนที่ปลูกยางใหม 
                ระหวางป พ.ศ. 2545-2553 [9]      10 
ตารางที่ 1.4 การเจริญเติบโตของพันธุยางตางๆ ในแปลงเปรียบเทียบพันธุยางในพ้ืนที่ปลูกยางใหม  
                ระหวางป พ.ศ. 2545-2553 [9]      11 
ตารางที่ 1.5 ระยะเวลาโครงการประมาณ 1 ป      14 
ตารางที่  2.1 แสดง เนื้อที ่ผลผลิต และผลผลิตตอไร : ประเทศไทย [11]   21 
ตารางที่ 2.2 แสดงพื้นที่กรีด ปริมาณผลผลิต และปริมาณผลผลิตตอไร จากการคาดการณของ  
                ANRPC [13]        22 
ตารางที่ 2.3 การผลิตของประเทศผูผลิตยาง ANRPC     23 
ตารางที่ 2.4 มูลคาการสงออกยางพาราของไทยแยกตามประเภท    29 
ตารางที่ 2.5 เปรียบเทียบเปอรเซ็นตลดลงของปริมาณน้าํยางที่กรีดในชวงเวลาตางกัน [18] 35 
ตารางที่ 2.6 เปรียบเทียบเปอรเซ็นตการสิ้นเปลืองเปลือกเม่ือใชระบบกรีดตางกัน [18]  36 
ตารางที่ 2.7 ผลการกรีดยางของมอเตอรแตละแบบ [19]     46 
ตารางที่ 2.8 แสดงความเร็วรอบมอเตอรกับแบบใบมีดกรีดยางและความสามารถในการกรีดยาง 47 
ตารางที่ 2.9 ความสามารถในการจายพลังงานไฟฟาใหเครื่องกรีดยางพาราอัตโนมัติ [19] 47 
ตารางที่ 2.10 แสดงผลการศึกษาการวัดความพึงพอใจของผูใชมีดกรีดยางแบบเดิม [20]  48 
ตารางที่ 2.11 พลังงานจาํเพาะที่ใชตัดเปลือกยางพารา (จูลตอตารางมิลลิเมตร) [20]  51 
ตารางที่ 2.11 พลังงานจาํเพาะที่ใชตัดเปลือกยางพารา (จูลตอตารางมิลลิเมตร) (ตอ) [20] 52 
ตารางที่ 2.12 แสดงมีดกรีดยางพาราที่ใชงานในปจจุบัน     53 
ตารางที่ 2.12 แสดงมีดกรีดยางพาราที่ใชงานในปจจุบัน (ตอ)     54 
ตารางที่ 2.13 แสดงความเร็วรอบของมอเตอรกับแบบใบมีดกรีดยางและสามารถในการกรีดยาง  55 
ตารางที่ 3.1 ปริมาณผลผลิตและปรมิาณการใชยางธรรมชาติของโลก [23]   60 
ตารางที่ 3.2 ผลผลิตยางธรรมชาติ ป พ.ศ. 2542-2556      60 
ตารางที่ 3.3 มูลคายางสงออกแยกตามประเภท ป 2551-2556    61 
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ตารางที่ 4.1 แสดงคาแรงที่ใชในการตัดเปลือกยาง และระยะทางที่ใชในการเคลื่อนทีข่องใบมีดทีมุ่มมีด  
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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] 

5,000

505,000

1,005,000

1,505,000

2,005,000

2,505,000

3,005,000

3,505,000

4,005,000

25
43

25
44

25
45

25
46

25
47

25
48

25
49

25
50

25
51

25
52

25
53

25
54

ผล
ผล

ิตย
ำง

ธร
รม

ชำ
ติข

อง
ปร

ะเท
ศไ

ทย
 (ตั

น)
 

ปี 

 การผลิต 

การส่งออก 

ใช้ในประเทศ 

สต๊อค 

 การน าเข้า 

0.00

500.00

1,000.00

1,500.00

2,000.00

2,500.00

3,000.00

3,500.00

4,000.00

2545 2546 2547 2548 2549 2550 2551 2552 2553

ปริ
มำ

ณ
กำ

รใ
ช้ย

ำง
ธร

รม
ชำ

ติ 
(พั

นต
ัน)

 

ปี 

สหรัฐฯ 

ญีjปุ่น 

จีน 

เกำหลีใต้ 

เยอรมัน 

มำเลเซีย 

ไทย 

ตุรกี 



4 
 

 
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) 
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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 
 ปจจุบันสถานการณยางธรรมชาติ โดยเฉพาะยางพาราซึ่งในที่น้ีถือวาเปนตัวหลักของเรื่องน้ี ภาค
อุปทาน ยางพาราของโลกในปจจุบัน ป ค.ศ. 2014 ผลผลิตยางพาราที่ผลิตไดจากแหลงปลูกยางพาราทั่ว
โลกรวมกันได 12.257 ลานตัน ในจํานวนน้ีประเทศไทยที่มีสวนยางพารากระจายอยูตามพ้ืนที่ตางๆ ทั่ว
ประเทศ ผลิตยางได 4.2 ลานตัน ซึ่งเทียบสวนแลวจัดวาเปนประเทศผูผลิตยางไดเปนอันดับ 1 ของโลก 
รองลงไปก็เปนประเทศอินโดนีเซียตามลําดับ แนวโนมปริมาณการผลิตยางพาราของโลกมีปริมาณคอยๆ
เพ่ิมขึ้นทุกป ภาคอุปสงค ยางพาราของโลกในปเดียวกันก็มีปริมาณความตองการใชยางพาราในการผลิต
เปนสินคาสําเร็จรูปเพ่ิมขึ้นเชนเดียวกัน ยางพาราในสวนของประเทศไทยที่ผลิตไดทั้งหมดเรามี
ความสามารถนํามาแปรรปูผลิตเปนสนิคาอุตสาหกรรมที่ใชในประเทศและสงออกไดเพียงรอยละ 13 หรือ
คิดเปนปริมาณยางพารา 4.6 แสนตัน ผลผลิตยางสวนที่อยูนอกการแปรรูปของเราถูกจําหนายใหภาคอุป
สงคนอกประเทศไปในหลายๆ ประเทศทั้งในแถบยุโรป อเมริกา ฯลฯ และคูคาที่เปนลูกคารายใหญของ
ไทยทีม่ีความตองการใชยางพารามากและซื้อยางพาราของไทยนําไปผลิตสินคาคือประเทศจีน ในมณฑล
ซานตง ซึ่งมีเมืองชิงเตาเปนเมืองเอกดานอุตสาหกรรมการผลิตผลิตภัณฑยาง และเมืองกวางเหยาก็เปน
เมืองคูขนานของเมืองชิงเตาที่ใชยางพาราเปนวัตถุดิบในการผลิตสินคา ผลิตภัณฑยางพารา โดยเฉพาะ
การผลิตยางลอรถยนตที่ใหญที่สุดอันดับ 1 ของประเทศจีน ผลิตไดกวาปละ 150 ลานเสน มูลคากวา 
20,000 ลานเหรียญสหรัฐ ใชยางพาราไปในกระบวนการผลิตรวม 1 ลานตัน และประมาณครึ่งหนึ่งของ
ยางพาราที่ใชนําเขาจากประเทศไทย อยางไรก็ตามการขายยางพาราใหภาคอุปสงคนอกประเทศสามารถ
ขายออกไปไดจํานวนหน่ึง ซึ่งยังมีปริมาณยางพาราคงคางที่ผลิตไดอยูในสะตอกจํานวนมากสะสมมาทุกๆ 
ป ประกอบกับมีขอมูลปริมาณยางเพ่ิมขึ้นเปนผลจากนโยบายของประเทศจีนที่ไดบรรลุขอตกลงรวมกับ
รัฐบาลสาธารณรัฐประชาธิปไตยประชาชนลาว ไดรับสัมปทานพื้นที่เศรษฐกิจพิเศษ 99 ป แถบทิศเหนือ
ของประเทศลาวเพ่ือปลูกยางพาราปอนอุตสาหกรรมยางและผลิตภณัฑยางของประเทศจนี ขอมูลตรงน้ีทาํ
ใหเราเห็นวาแนวโนมตอจากน้ีไปทั้งปริมาณยางของโลกและราคายางจะไมมีทางสูงขึ้นอยางแนนอนดวย
ปจจัยภาคอุปทานเติบโตมากกวาภาคอุปสงค  

ปจจุบันในรัฐบาลยุคคณะรกัษาความสงบแหงชาติ (คสช.) เรื่องราคายางพาราตกตํ่า ก็เปนเรื่องที่
มีความสําคัญรัฐบาลถือใหเปนวาระแหงชาติ เพราะเกษตรกรชาวสวนยางมีความเดือดรอนมาก ราคาที่
ขายไดตํ่ามาก ราคาลงลึกถึงประมาณ 3 กิโลกรัม 100 บาท ไมคุมกับตนทุนการผลิต เกษตรกรชาวสวน
ยางจึงออกมาเรียกรองใหรฐับาลรับซื้อหรือประกันราคาให 60 บาท/กิโลกรัม ในขณะที่ราคานํ้ายางสด ณ. 
เวลาปจจุบัน ราคาตลาดโลกอยูที่กิโลกรัมละ 43 บาท ภายใตการนํารัฐบาลจาก คสช. ไดระดมความ
คิดเห็นจากหลายๆ ภาคสวนเพ่ือแกปญหาอุตสาหกรรมยางทั้งระบบจนเปนขอสรุป 4 แนวทาง คือ       
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1) เรงรัดการใชยางภายในประเทศใหมากขึ้น โดยนํายางมาใชสรางถนน ทําอิฐบล็อก ทําพ้ืน ฝาย หรือ
ผลิตภัณฑแปรรูป เปนตน พรอมทั้งเรงการโคนตนยางเกาเพื่อลดอุปทานภายในประเทศ ทําใหลดผลผลิต
ระยะยาวในอนาคต 2) ผลักดันและเรงรัดโครงการปลอยเงินกูดอกเบี้ยตํ่า ใหสถาบันเกษตรกรรับซื้อยาง
จากเกษตรกรในราคาที่สูงขึ้น และการปลอยกูใหกับผูประกอบการ นําเงินเปลี่ยนเครื่องจักรเพ่ือใชในการ
แปรรูปยาง อีกทั้ง สนับสนุนใหมีการปลอยเงินกูใหกับกลุมวิสาหกิจชุมชน เพ่ือเขาถึงเกษตรกรมากขึ้น     
3) สรางตลาดการซื้อขายยางธรรมชาติ โดยเชื่อมโยงใหมีการทําสัญญาซื้อขายและสงมอบสินคาจริง
ระหวางเกษตรกรชาวสวนยางกับผูซื้อ และ 4) รวมมือกับตางประเทศ เพ่ือกําหนดแนวทางจัดการเก็บ
สต็อกยางรวมกัน [10] 

ศูนยสงเสริมอุตสาหกรรมภาคที่ 11 กรมสงเสริมอุตสาหกรรม (2558) อธิบายปญหาและแนว
ทางการพัฒนายางพาราไทย ดังนี ้

1. สภาพปญหา 
สินคาเกษตรมีลักษณะธรรมชาติพ้ืนฐานเหมือนกัน คือ มีฤดูกาลเก็บเก่ียว ผลผลิตจะมากหรือ

นอยขึ้นอยูกับสภาพภูมิอากาศ ปริมาณนํ้าฝน รวมทั้งมีระยะเวลาในการผลิต และลักษณะการถือครอง
ที่ดินซึ่งสวนมากเปนเกษตรกรรายยอย ทําใหสินคาเกษตรมีลักษณะขอจํากัดพ้ืนฐานซึ่งคลายกัน ไดแก 

1) การวางแผนดานตลาดมีขอจํากัด เน่ืองจากการผลิตสินคาเกษตรตองใชระยะเวลา ขณะที่
ความตองการหรือสถานการณดานตลาดมีการเปลี่ยนแปลงตลอดเวลา และรวดเร็วกวา 

2) ผลิตผลทางการเกษตรมีอํานาจตอรองดานราคาตํ่า ดวยสินคาเกษตรแตละชนิด มีชวงเวลาที่
ผลผลิตออกสูตลาดพรอมกัน และสวนใหญเก็บไวไดไมนาน เปนชองทางใหอํานาจตอรองดานราคาลด
นอยลง 

3) การวางแผนกําหนดพ้ืนที่โดยรวมของประเทศเพื่อควบคุมปริมาณผลผลิตเปนไปไดยาก 
เน่ืองจากลักษณะการถือครองที่ดินของเกษตรกรซึ่งสวนมากเปนสวนยางขนาดเล็กและมีอิสระในการใช
ประโยชนจากการถือครองที่ดิน การพัฒนายางพาราที่ผานมารัฐสงเสริมใหมีการขยายพ้ืนที่เพาะปลูกเพื่อ
เพ่ิมผลผลิตโดยรวม ทําใหประเทศไทยเปนผูผลิตและสงออกยางธรรมชาติรายใหญของโลก แตอยางไรก็
ตาม การทําสวนยางพาราและอุตสาหกรรมยางพาราตองประสบกับปญหาดานตางๆ ไดแก    

2.1.1 ปญหาดานการผลิต  
การผลิตยางของเกษตรกรไมสอดคลองกบัความตองการของตลาด การทําสวนยางพาราที่ผานมา

รัฐสงเสริมใหเกษตรกรทําการผลติเปนวตัถุดิบเพ่ือปอนใหกับโรงงานอุตสาหกรรมเทาน้ัน และยางที่ผลิตได
สวนใหญเปนยางแผนดิบ ขณะที่การขยายตัวของอุตสาหกรรมยางแผนดิบลดลง ประสิทธิภาพการผลิต
ของเกษตรกรสวนใหญอยูในระดับต่ํา รวมทั้งผลผลิตดอยคุณภาพ เน่ืองจากชาวสวนยางพาราสวนใหญ
เปนเกษตรกรรายยอย ทําใหขาดการบริหารจัดการและอุปกรณที่มีประสิทธิภาพในการดําเนินการ สงผล
ใหผลผลิตยางมีคุณภาพตํ่าและไมสมํ่าเสมอ 
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2.1.2 ปญหาดานตลาด 
2.1.2.1 ตลาดภายในประเทศ 
1) ตลาดทองถิ่นมีผูขายเปนเกษตรกรจํานวนมาก ขณะที่ผูซื้อคือ พอคาคนกลางมี

จํานวนนอยรายและมีหลายขั้นตอน สงผลใหราคาที่เกษตรกรขายไดตํ่ากวาที่ควรจะเปน  
          2) ตลาดกลางยางพาราของไทย ที่ อ.หาดใหญเปนเพียงตลาดซื้อขายยางแผนดิบโดยวิธี

ประมูล และหองคายางซึ่งมีการซื้อขายยางเฉพาะสมาชิกของและเจาของสวนยางรายใหญเทาน้ัน 
เน่ืองจากมียางจํานวนมากและมีรถบรรทุกเปนของตนเอง ตลาดกลางยางพาราจึงไมครอบคลุมทุกพื้นที่
และไมเปนระบบที่เชื่อมโยงกับตลาดกลางในแตละจังหวัด 

3) ขาดระบบขอมูลขาวสารที่เชื่อมโยงขอมลูระหวางตลาดกลาง ตลาดทองถิ่นและตลาด
ประมูลทองถิน่ ทําใหเกษตรกรไมไดรับขอมูลดานราคาและสถานการณซือ้ขาย จึงถูกเอาเปรียบจากพอคา
คนกลาง 

2.1.3 ตลาดตางประเทศ 
1) เปนตลาดของผูซื้อ เนื่องจากปจจุบันตลาดตางประเทศ การซื้อขายสวนใหญรอยละ 

80 เปนการซื้อขายตรง โดยประเทศรับซื้อมีเพียง 4 – 5 ประเทศ สงผลใหประเทศผูซื้อมีบทบาทในการ
กําหนดราคายางไทย 

2) การสงออกยางพาราไปตางประเทศ มียางพาราจํานวนหน่ึงสงออกผานทาเรือ
กรุงเทพฯ ทําใหเสียคาใชจายในการขนสงสูง 

2.1.3 ปญหาดานอุตสาหกรรม 
1) อุตสาหกรรมยางพาราของไทยเติบโตเฉพาะในรูปวัตถุดิบขั้นตนเพ่ือการสงออก 

เน่ืองจากผลผลิตยางธรรมชาติที่ผานมา เปนการผลิตเพื่อการสงออกประมาณรอยละ 90 ที่เหลือรอยละ 
10 ใชภายในประเทศ และผลผลิตสวนใหญประมาณรอยละ 70 เปนยางแผนรมควัน ขณะที่การใชยาง
แผนรมควันของโลกเริ่มอ่ิมตัวและลดลง 

2)  การพัฒนาอุตสาหกรรมยางพาราเนนการสนับสนุนอุตสาหกรรมขนาดใหญซึ่ง
สวนมากเปนการลงทุนรวมระหวางประเทศ สวนทางกับการเจริญเติบโตของเกษตรกรและองคกรชาวสวน
ยาง ที่จะนําไปสูการพัฒนาในรูปอุตสาหกรรมชุมชน 

3)  เทคโนโลยีสวนใหญตองนําเขาจากตางประเทศทําใหตนทุนการผลิตสูงขณะที่
งานวิจัย สงเสริมและพัฒนาของภาครัฐ ยังขาดการประสานใหไปในทิศทางเดียวกัน 

การที่สินคาเกษตรมีขอจํากดัเปนลักษณะเฉพาะที่สาํคัญคลายๆ กัน ทําใหการใชนโยบายของรัฐที่
ผานมาเพื่อชวยเหลือเกษตรกรหรือคนจนไมมีประสิทธิภาพเทาที่ควร เพราะผลของนโยบายมักจะตกแก
ผูทําธุรกิจทางการเกษตรและเกษตรกรผูมีฐานะดีกวา 

ดังน้ันการแกไขปญหาตองเนนกระบวนการพัฒนาที่กอใหเกิดความม่ันคงและพ่ึงตนเองไดแก
เกษตรกร ซึ่งตองใชวิธีการที่ถูกตองเหมาะสม  ในรูปแบบการเกษตรที่มีความหลากหลาย รวมถึงการให
ประชาชนและชุมชนมีบทบาทในดานการตลาดและอุตสาหกรรม ควบคูกับการดําเนินการของหนวยงาน
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ภาครัฐในการสงเสริมและสนับสนุนเทคโนโลยีการผลิต การแปรรูป ปจจัยการผลิต ตลอดจนโครงสราง
พ้ืนฐานที่สําคัญและการจัดต้ังตลาดกลางสินคาเกษตรที่ มีขอ มูลเชื่อมโยงเปนระบบเครือขาย                 
มาตรการในการแกไขปญหายางพารา จึงตองพิจารณาถงึกลุมกิจกรรมหลกัทีส่ําคญั คือ กลุมผลิตหรือกลุม
เกษตรกร และกลุมผูแปรรูปหรืออุตสาหกรรม โดยมีมาตรการที่สําคัญ ดังนี้ 
 
2.2 มาตรการดานการผลิต 

2.2.1 สงเสริมใหชาวสวนยางรายยอยปรับเปลี่ยนสวนยางพารา ที่พ่ึงพาพืชเศรษฐกิจชนิดเดียว
ไปสูระบบการเกษตรกรรมที่หลากหลายทางชีวภาพและพันธุกรรมพืชในรูปแบบที่เก้ือหนุนซึ่งกันและกัน 
กอใหเกิดความอุดมสมบูรณโดยธรรมชาติ ซึ่งจะลดตนทุนในดานการบํารงุรักษา ลดความเสี่ยงจากผลผลิต
ชนิดเดียว แตกลับเพิ่มพูนอาหารเพ่ือการบริโภคในครัวเรือนและทองถิ่นที่เนนความสมบูรณในตัวเองโดย
ใชทรัพยากรที่มีอยูอยางจํากัดใหมีประสิทธิภาพและย่ังยืน โดยมีรูปแบบตางๆ ไดแก  

1) ระบบเกษตรผสมผสาน เปนรูปแบบของการทําการเกษตร ซึ่งมีหลาย ๆ กิจกรรมในพื้นที่
เดียวกัน แตละกิจกรรมมีความสัมพันธเชื่อมโยงกันในลักษณะเก้ือกูลซึ่งกันและกันอยางเปนระบบ โดยไม
เกิดผลเสียตอสภาพแวดลอม ซึ่งอาจจะเปนการผสมผสานระหวางพืชกับพืช พืชกับสัตว หรือสัตวกับสัตว 
เกษตรกรจะตองอาศัยความรูความเขาใจและการวางแผนที่ดีจึงประสบความสําเร็จ 

2) ระบบการปลูกพืชตางระดับ เปนรูปแบบการปลูกพืชที่เลียนแบบความหลากหลายของพืช
พรรณในปา มีการปลูกพชืรวมกันอยางผสมผสานกลมกลืนตามระดับความสงูของเรือนยอด ซึ่งสัมพันธกับ
ความตองการความเขมของแสงที่แตกตางกันในพืชแตละชนิด นอกจากน้ันการปลูกพืชตางระดับ ยัง
พิจารณาถึงระดับความลึกของรากพืชแตละชนิดที่นํามาปลูกรวมกัน สามารถดึงเอาธาตุอาหารและ
ความชื้นของดินในความลกึของดินที่ระดับตาง ๆ  มาใชประโยชนในระบบการปลกูพืชอยางมีประสทิธภิาพ 

2.2.2 สงเสริมใหชาวสวนยางขนาดกลางและขนาดใหญ การปลูกพืชรวมยางและยางพารา
เชิงเด่ียว เปนการปรับแบงพ้ืนทีเ่พื่อการปลูกยางพารา ไมผล พืชผักที่เปนอาหารและสมุนไพร โดยจัดแบง
เปนเขตตางๆ ไดแก เขตพ้ืนที่ปลูกยางพารารวมกับไมผล ไมใชสอยและพืชผักสมุนไพร และเขตที่มี
ยางพาราอยางเดียว เพ่ือคงไวซึ่งผลผลิตและไมยางพาราพืชรวมยางที่มีความเปนไปไดในภาคใตมี 5 
ประเภท ไดแก 

1) ไมผล มี สะตอ จําปาดะ ละไม ลองกอง ระกํา หมาก มังคุด ลางสาด สละและนุน 
2) ไมใชสอย มี เทียม (สะเดาชาง) ทัง ไมไผ ยาง ยูง หลุมพอ พะยอมตะเคียน 
3) ผักพ้ืนบาน มี เหมียงหรือผักเหรียง ผักวาน มันปู ผักภูมิ เปราะ พาโหมเนียง 
4) สมุนไพร มี กระวาน ดีปลี ขา พริกไทย ขม้ินฤาษี สมุนไพรยืนตนทุกชนิด 
5) ไมดอกไมประดับ มีกาหลาหรือดาหลา หนาวัว ขิงแดง กลวยไม เฟรน หมอขาวหมอแกงลิง  
2.2.3 ถายทอดเทคโนโลยีและสนับสนุนปจจัยการผลิต เปนการพัฒนาเฉพาะดานยางพารา โดย

ดําเนินการคนควาวิจัยเพื่อใหไดมาซึ่งพันธุที่ดี เทคโนโลยีที่เหมาะสมทั้งทางดานการเพาะปลูกและวิธีการ
เก็บเก่ียว เพ่ือเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและคุณภาพของผลผลิต และการปรับเปลี่ยนบทบาทสํานักงาน
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สงเคราะหการทําสวนยาง เปนการสงเสริมสนับสนุนการทําเกษตรแบบผสมผสาน รวมทั้งมีการจัดเตรียม
พันธุพืชและพันธุสัตว ที่เปนปจจัยการผลิตที่สําคัญเบื้องตนแกเกษตรกร 

2.3.4 สนับสนุนใหชาวสวนยาง และองคกรชาวสวนยางรวมกลุม และสรางเครือขายพลัง
ความคิด เพ่ือกําหนดบทบาทในการบริหารจัดการ ในกิจกรรมการผลิตที่สําคัญ อาทิ การปรับพื้นที่เพ่ือ
การผลิต รูปแบบการผลิต และการถายทอดเทคโนโลยีในการผลิตเพ่ือชวยเหลือซึ่งกันและกัน 
 
2.3 มาตรการดานตลาด 

2.3.1 พัฒนาตลาดกลางยางพาราเพื่อการสงออก จัดต้ังและพัฒนาตลาดกลางในแหลงที่สาํคัญให
ทั่วถึง เพ่ือเปนตัวกลางในการซื้อขายในปจจุบันและการซื้อขายลวงหนา มีกฎระเบียบควบคุมการซื้อขาย 
ปองกันการผูกขาดตัดตอน อาทิ การเปดกวางใหเกษตรกรขายผลผลิตซึ่งเปนการประมูลโดยตรงกับผูรับ
ซื้อ ขณะที่ตลาดกลางใหบริการดานสถานที่และสิ่งอํานวยความสะดวกอ่ืนๆ 

2.3.2 การพัฒนาระบบขอมูลขาวสาร ตลาดกลางนอกจากจะมีหนาที่เปนตัวกลางในการซื้อขาย
แลว ยังทําหนาที่บริการขอมูลดานตาง ๆ แกลูกคา อาทิ ขอมูลดานราคา และขอมูลสถานการณซื้อขายที่
ถูกตองและทันสมัย ซึ่งเปนระบบขอมูลที่มีความเชื่อมโยงระหวางตลาดกลางและตลาดทองถิ่น 

2.3.3 พัฒนาตลาดทองถิ่น มีการขยายตลาดทองถิ่นใหครอบคลุมทุกพ้ืนที่ มีระบบการเชื่อมโยง
ขอมูลขาวสารกับตลาดกลาง และมีกฎระเบียบควบคุมการซื้อขายที่เปดกวางเปนธรรมทั้งผูซื้อและผูขาย 

 
2.4 มาตรการดานอุตสาหกรรม 

2.4.1 สนับสนุนใหอุตสาหกรรมยางพาราเปนของชุมชน   กระบวนการเริ่มตนดวยการให
ชาวสวนยาง และองคกรชาวสวนยางรวมกลุม และสรางเครือขายเพื่อดําเนินการในดานการผลิต แปรรูป 
และการตลาด ซึ่งจะเปนการรักษาผลประโยชนจากมูลคาเพ่ิมของผลผลิตใหตกอยูกับเกษตรกร 

2.4.2 ภาครัฐใหการสนับสนุนดานเทคโนโลยีการแปรรูป ทั้งผลติภณัฑจากน้ํายางและไมยางพารา 
พัฒนาผลิตภัณฑใหมีรูปแบบและคุณภาพตรงกับความตองการทั้งตลาดภายในและตางประเทศ ลดการ
นําเขาผลิตภัณฑยางพาราจากตางประเทศ และสงเสริมการสงออก รวมทั้งการใหขอมูลขาวสารชองทาง
การตลาด การลงทุน และการติดตอเพ่ือเรงหาตลาดใหมในตางประเทศ 
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2.5 ยางพารา   
 ลักษณะการกรีดตนยางพาราแบบขั้นบันได สามารถอธบิายไดตามรูปที่ 2.1  

 
 

รูปท่ี 2.1 ระบบการกรีดยางแบบขั้นบันได (เพ่ือยืดอายุการกรีดยาง)  
ท่ีมา: http://thaiavl.com/index.htm 
 
 จากรูปที่ 2.1 แสดงการยางพาราแบบขั้นบันไดเปนการกรีดหนากวางเพียง 4 น้ิว หรือ 1 ใน 3 
ของครึ่งลําตน เพ่ือยืดอายุการกรีดยางจากปกติ 25 ป ใหกรีดไดนานถึง 60 ป และยังชวยทําใหตนยางมี
เวลาพักฟนเพียงพอ สําหรับการผลิตนํ้ายางขึ้นมาทดแทนที่สูญเสียไปตนยางจึงสามารถเจริญเติบโตได
ดีกวาปรกติโดยวิธีการกรีดดังตอไปน้ี 
 1) การเปดกรีดครั้งแรก ใหวัดจากโคนขึ้น 50 ซม. แลวกรีดลงมา 20 ซม. 
 2) หลงัจากกรีดลงมา 20 ซม. แลว ใหวัดหางจากรอยเริ่มเดิม ขึ้นไปอกี 10 ซม. แลวกรีดลงจน
ชนรอยเริม่เดิม 
 3) ใหกรีดแบบนี้ไปเรื่อย ๆ จนถงึระดับ 150 ซม. จากโคนตน แลวจงึขึน้แนวกรีดใหม 
 2.5.1 ภาคการผลิต [11] 
  พ้ืนที่การปลูก ผลผลิต ผลผลิต/ไร โดยแสดงใหเห็นดังพื้นที่เพ่ิมจากโครงการลานไร ใน
ภาคตะวันออกเฉียงเหนือและภาคเหนือพ้ืนที่ปลูกยางของไทยมีการปรับตัวสูงขึ้นอยางตอเน่ือง สวนหนึ่ง
มาจากโครงการขยายพ้ืนที่ปลูกยาง 1 ลานไร ในแหลงปลูกยางใหม โดยมีแผนดําเนินงานในชวงป 2547-
2549 แบงเปนพ้ืนที่ภาคตะวนัออกเฉยีงเหนือ 7 แสนไร และภาคเหนือ 3 แสนไร จากนโยบายดังกลาวทํา
ใหในชวงป 2553-2557 มีพ้ืนที่การกรีดยาง ผลผลิตรวม และผลผลิตตอไรตอป ปรับตัวสูงขึ้นตามไปดวย
โดยเฉพาะในป 2555 พ้ืนที่การกรีดยางเพ่ิมขึ้น 23.37% ปริมาณการผลิตเพ่ิมขึ้น 23.60% และผลผลิต
ตอไรตอปเพ่ิมขึ้น 0.19% จากปที่ผานมา 
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ตารางท่ี 2.1 แสดง เนื้อที่ ผลผลิต และผลผลิตตอไร : ประเทศไทย [11] 

ป 
พื้นท่ีปลูก 

(ไร) 

อัตราการ
ขยายตัว 

(%) 

พ้ืนที่กรีด 
(ไร) 

 

อัตราการ
ขยายตัว 

(%) 

ผลผลิต 
(ตัน) 

อัตราการ
ขยายตัว 

(%) 

ผลผลิตตอไร 
(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 เพ่ิมขึ้นถึงรอยละ 259.89% จากปที่ผานมา แตอยางไรก็
ตามพบวาผลผลิตตอไรตอปกลับลดลง อยางตอเน่ือง โดยในชวงป 2553-2557 ผลผลิตตอไรมีอัตราการ
ขยายตัวลดลงคอื -10.20%, -3.06%, -6.76%, 5.80% และ -4.62% ตามลาดับ และจากตัวเลขพ้ืนทีก่าร
ปลูกยางในภาคเหนือป 2556 มีพื้นที ่1,211,469 ไร ซึ่งสูงจากเปาหมาย 3 แสนไร อยู 911,469 ไร สวน
ในภาคตะวันออกเฉียงเหนือกรดียางเพ่ิมขึ้นอยางตอเน่ือง โดยในป 2554 เพ่ิมขึ้นถึงรอยละ 52.80% จาก
ปที่ผานมา และจากตัวเลขพ้ืนที่การปลูกยางในภาคเหนือป 2556 มีพ้ืนที่ 4,713,491 ไร ซึ่งสูงจาก
เปาหมาย 7 แสนไร อยู 4,013,491 ไร สวนในภาคตะวันออกเฉียงเหนือพื้นที่การปลูกและกรีดปรับตัว
สูงขึ้นอยางตอเน่ือง โดยเฉพาะพ้ืนที่กรีดในป 2554 ขยายตัวเพ่ิมขึ้นจากปที่ผานมา 52.80% 
 แนวโนมผลผลิตยางและผลผลิตยางตอไรในป 2558 จากขอมูล ANRPC คาดวาในป 2558 ไทย
จะมีปริมาณผลผลิตยาง 4,590,750 ตัน เพ่ิมขึ้นจากปที่ผานมารอยละ 4.56 แตอยางไรก็ตามจากสภาพ
ภูมิอากาศที่แปรปรวนจากปรากฏการณแอลนิโญ และนโยบายของภาครัฐในการแกปญหาราคายางทั้ง
ระบบ ไดมีโครงการควบคุมปริมาณการผลิต โดยสงเสริมการลดพ้ืนที่ปลูกยางพาราในเขตที่ไมเหมาะสม 
และการโคนตนยางเกาที่ใหผลผลิตนอยไมคุมคา  โดยมีเปาหมายลดพ้ืนที่ปลูกยางปละ 4 แสนไร 
ระยะเวลา 7 ป (2558-2565) คิดเปน 2.8 ลานไร ซึ่งจากปรากฏการณและนโยบายดังกลาวคาดวาจะ
สงผลใหปริมาณผลผลิตยางของไทยปรับตัวลดลงไปดวย โดยในแตละปจะสามารถลดปริมาณผลผลิตยาง
ในตลาดลงอยางนอยปละประมาณ 101,600 ตัน ซึ่งสงผลทําใหปริมาณการผลิตยางของไทยในป 2558 
ไมถึง 4 ลานตัน [11] 
 แนวโนมผลผลิตยางและผลผลิตยางตอไรในป 2558-2567 จากขอมูลการคาดการณปริมาณ
ผลผลิตยางไทยของ ANRPC พบวา 10 ปขางหนา ปริมาณผลผลิตของไทยจะเพ่ิมสูงขึ้น รอยละ 47.64 
และผลผลิตตอไรจะเพ่ิมขึ้นรอยละ 8.54 ปริมาณผลผลิตของไทยโดยในชวง ป 2558–2561 ปริมาณ
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ผลผลิตจะขยายตัวในอัตราที่เพ่ิมขึ้น ในชวงป 2562-2566 ปริมาณผลผลิตจะเพ่ิมขึ้นในอัตราที่ลดลง 
จนกระทั่งป 2567 ปริมาณผลผลิตมีอัตราการเพ่ิมขึ้นแบบคงที่ ปริมาณผลผลิตตอไร ในป 2558 มีอัตรา
การขยายตัวลดลง ที่รอยละ 1.6 จากป 2557 แตในป 2559 ปริมาณผลผลิตตอไรจะเพ่ิมขึ้นจากป 2558 
ในอัตรารอยละ 1.93 และในป 2560-2567 ปริมาณผลผลิตตอไรจะเพ่ิมขึ้นในอัตราคงที่ ที่รอยละ 1
นโยบายที่สงผลใหปริมาณผลผลิต และผลผลิตตอไร -โครงการควบคุมปริมาณการผลิตตามแนวทาง
ควบคุมพื้นที่ปลูกยาง สํานักงานกองทุนสงเคราะหการทําสวนยาง (สกย.) จะสนับสนุนการโคนยางเกาที่
ใหผลผลิตไมคุมคา ปละ 4 แสนไร โดยเปลี่ยนไปปลูกพืชอื่นที่ใหผลตอบแทนสูงกวายางพาราปละ 1 แสน
ไร ระยะเวลา 7 ป ทําใหลดพื้นที่ปลูกยางแบบถาวรได 7 แสนไร โดยปแรกผลผลิตยางจะลดลงประมาณ 
1.01 แสนตัน และเมื่อครบปที่ 7 จะลดผลผลิตยางไดถึง 7.11 แสนตัน โครงการปลูกยางพาราเพ่ือ
ยกระดับรายได และความม่ันคงใหแกเกษตรกรในแหลงปลูกยางใหม ระยะที่ 1 (ป 2547-2549) เปน
โครงการขยายพ้ืนที่ปลูกยางพาราเพิ่มอีก 1 ลานไร แบงเปนพ้ืนที่ภาคเหนือ 3 แสนไร และภาค
ตะวันออกเฉียงเหนือ 7 แสนไร ความสําเร็จของโครงการปลกูยาง จากการวเิคราะหผลสําเร็จของโครงการ
ปลูกยางพาราระยะแรกยางอายุ 1-3 ป จากทั้งหมด 11 จังหวัด มีจํานวนเกษตรกรเจาของสวนยาง 1,683 
ราย พบวามีหลายปจจัยที่ใชเปนตัวชี้วัด ไดแก จํานวนตนยางเหลือรอดจากการตาย การเจริญเติบโตของ
ตนยาง ความสมํ่าเสมอของตนยาง ในสวนยางสภาพพ้ืนที่ ดินปลูกยางและสภาพแวดลอม การปฏิบัติดูแล
รักษาสวนยาง ปจจัยทางเศรษฐกิจ สังคม เชน แรงงานที่มีผลตอการดูแลรักษาสวนยางมาตรฐานการ
เจริญเติบโตในระดับสวนยางของเกษตรกร และอ่ืนๆ โดยภาพรวมสวนยางที่ปลูกป 2547 - 2549 มี
จํานวนตนยางคงเหลือรอดตายรอยละ 90-91 และการเจริญเติบโตของตนยางอยูในเกณฑมาตรฐานของ
สถาบันวิจัยยาง [12] 
  
ตารางท่ี 2.2 แสดงพ้ืนที่กรีด ปรมิาณผลผลิต และปริมาณผลผลิตตอไร จากการคาดการณของ ANRPC 
[13] 

ป พ้ืนที่กรีด (ไร) 
ปริมาณผลผลิต 

(ตัน) 

อัตราการขยายตัว 
ของผลผลิต 

(%) 

ผลผลิตตอไร 
(กิโลกรัม) 

อัตราการขยายตัว
ของผลผลิตตอไร 

(%)  

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 การพัฒนาแบบจาํลองเพ่ือพยากรณอปุสงคและอุปทาน 
(Workshop of Supply - Demand Modeling 2015) ของสมาคมประเทศผูผลิตยางธรรมชาติ (The 
Association of Natural Rubber Producing Countries : ANRPC) 

 
2.5.2 ขอมูลการผลิตของประเทศผูผลิตยาง [13] 

ตารางท่ี 2.3 การผลิตของประเทศผูผลิตยาง ANRPC  

ป กัมพูชา จีน อินเดีย อินโดนีเซีย มาเลเซีย ฟลิปปนส 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 ปริมาณการผลิตของประเทศผูผลิตยาง ANRPC [13] 
 
ที่มา. การประชุมเชิงปฏบิัติการ เรื่อง การพัฒนาแบบจาลองเพื่อพยากรณอุปสงคและอปุทาน 
(Workshop of Supply - Demand Modelling 2015) ของสมาคมประเทศผูผลิตยางธรรมชาติ (The 
Association of Natural Rubber Producing Countries : ANRPC)  
 

 
 

รูปท่ี 2.3 การผลิตของประเทศผูผลิตยางสาํคญัของโลก ขอมูลจาก IRSG [14] 
ที่มา: Rubber Statistical Bulletin (IRSG) Vol.69, No.7-9 January-March 2015 
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2.5.3 ขอมูลตลาดยางพารา 
2.5.3.1 สถานการณการสงออกยางธรรมชาติ  
ประเทศไทยเปนประเทศผูสงออกยางมากที่สุดในโลก โดยในป 2557 มีปริมาณการสงออก 

3,621.70 พันตัน คิดเปน 38.00% ของปริมาณการสงออกยางโลก รองลงมา คือ อินโดนีเซีย มีปริมาณ
การสงออก 2,672.10 พันตัน คิดเปน 28.03% มาเลเซีย มีปริมาณการสงออก 1,208.20 พันตัน คิดเปน 
12.68%เวียดนาม มีปริมาณการสงออก 1,066.5 พันตัน คิดเปน 11.19% และประเทศอ่ืนๆ มีปริมาณ
การสงออกรวม 963.50 พันตัน คิดเปน 10.1% 

 
 

รูปท่ี 2.4 สัดสวนการสงออกยางในโลกจาํแนกตามประเทศ [14] 
ที่มา: Rubber Statistical Bulletin (IRSG) Vol.69, No.7-9 January-March 2015 
 
เม่ือพิจารณาชนิดยางในการสงออก พบวา ประเทศไทยสงออกยางแทงมากที่สุด คิดเปน 

41.76% ของปริมาณการสงออกยางทั้งหมด รองลงมา คือ ยางผสม 19.75% ยางแผนรมควัน 18.97% 
นายางขน 17.90% และยางชนิดอ่ืน 1.62% 
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รูปท่ี 2.5 สัดสวนการสงออกยางของประเทศไทยจาํแนกตามชนิดยาง [15] 
ที่มา: สถาบันวิจัยยาง (2557) 
 

ประเทศคูคาทีส่าคญัของประเทศไทยที่สงออกยางไปมากที่สุด คือ จีน 56.12% ของปริมาณการ
สงออกยางทั้งหมด รองลงมา คือ มาเลเซีย 10.75% ญี่ปุน 6.90% สหภาพยุโรป 5.75% เกาหลีใต 
4.68% และ สหรัฐฯ 4.00% 

 

 
 
รูปที่ 2.6 สัดสวนการสงออกยางของประเทศไทยจาํแนกตามประเทศคูคาทีส่าคญั [15] 

ที่มา: Rubber Statistical Bulletin (IRSG) Vol.69, No.7-9 January-March 2015 
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สวนประเทศอินโดนีเซีย สงออกยางไปยังประเทศคูคาทีส่าํคญัมากทีสุ่ด คือ สหรัฐฯ 22.94% 

ของปรมิาณการสงออกทัง้หมด รองลงมา คือ จีน 16.80% ญี่ปุน 15.25% เกาหลีใต 5.68% เยอรมัน 
2.93% และ สงิคโปร 0.64% และประเทศอื่นๆ รวม 35.77% 

 

 
 

รูปท่ี 2.7 สัดสวนการสงออกยางของประเทศอินโดนีเซียจําแนกตามประเทศคูคาทีส่าํคญั [15] 
ที่มา: Rubber Statistical Bulletin (IRSG) Vol.69, No.7-9 January-March 2015 
 

ประเทศมาเลเซีย สงออกยางไปยังประเทศคูคาที่สาคัญมากที่สุด คือ จีน 66.56% ของปริมาณ
การสงออกทัง้หมด 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 สัดสวนการสงออกยางของประเทศมาเลเซียจําแนกตามประเทศคูคาทีส่าํคัญ [15] 
ที่มา: Rubber Statistical Bulletin (IRSG) Vol.69, No.7-9 January-March 2015 
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สวนประเทศเวียดนาม สงออกยางไปยังประเทศคูคาที่สาคัญมากที่สุด คือ จีน 62.70% ของ

ปริมาณการสงออกทั้งหมด รองลงมา คือ มาเลเซีย 20.95% สหภาพยุโรป 7.76% สหรัฐฯ 2.91% 
ไตหวัน 2.85% และเกาหลีใต 2.83%  

 

 
 

รูปท่ี 2.9 สัดสวนการสงออกยางของประเทศเวียดนามจาํแนกตามประเทศคูคาทีส่าํคัญ [15] 
ที่มา: Rubber Statistical Bulletin (IRSG) Vol.69, No.7-9 January-March 2015 
 

ในป 2558 คาดวามูลคาการสงออกยางพาราของไทยจะปรับตัวลดลง เนื่องจากราคายางมี
แนวโนมปรับตัวลดลงจากปที่ผานมา และเศรษฐกิจโลกยังคงชะลอตัว ทั้งเศรษฐกิจจีน และญี่ปุน 
โดยเฉพาะจีนซึ่งเปนประเทศที่ไทยทาํการสงออกยางไปมากที่สุด โดยตัวเลขทางเศรษฐกิจ เชน GDP ดัชนี 
PMI เปนตน ที่มีการรายงานมายังคงบงชี้ถึงการชะลอตัว อีกทั้งประเภทยางที่จีนนําเขาจากไทยสวนใหญ
เปนยางแทง เพ่ือนาไปผลิตยางลอ ดังนั้นหากเศรษฐกิจจีนชะลอตัวลงโดยเฉพาะภาคอุตสาหกรรม ซึ่ง
สงผลทําใหนาเขายางแทงจากไทยลดลงดวยเชนกัน สําหรับมาเลเซีย ซึ่งไทยสงออกน้ํายางขนเปนหลักเพื่อ
ผลิตถุงมือยาง คาดวาจะนําเขานํ้ายางขนจากไทยลดลงดวยเชนกัน จากผลของราคานํ้ามันที่ปรับตัวลดลง
อยางตอเน่ือง ทําใหมีการใชยางสังเคราะหในการผลิตถุงมือยางเพ่ิมขึ้น นอกจากปจจัยทางเศรษฐกิจแลว 
สถานการณยางยังคงไดรับปจจัยกดดันจากราคาน้ํามันดิบที่ยังคงมีแนวโนมปรับตัวลดลงอยางตอเน่ือง 
เน่ืองจากปริมาณการผลตินามันโลกทียั่งคงปรับตัวสงูขึน้ ในขณะที่ความตองการใชน้ํามันชะลอตัวลง จาก
ปจจัยกดดันดังกลาวทําใหคาดวามูลคาการสงออกยางของไทยในป 2558 ปรับตัวลดลงจากปที่ผานมา  
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ตารางท่ี 2.4 มูลคาการสงออกยางพาราของไทยแยกตามประเภท  

ป 
มูลคาการสงออกยางแยกตามประเภท (ลานบาท) 

อัตราการ
ขยายตัว (%) 

ยางแผน
รมควัน 

ยางแผน
รมควัน 

ยางแผน
รมควัน 

ยางแผน
รมควัน 

ยางแผน
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 ชองทางการตลาดยางพารา 

ที่มา: ดัดแปลงจากงานวจิัยการจัดการโลจสิติกส และหวงโซอุปทานยางพาราของไทย (2552) สานกังานกองทุน
สนับสนุนการวจิัย และงานวิจัยเรือ่ง โครงสรางการผลิตและวิถกีารตลาดยางพาราไทย (2556) สถาบันวิจัยยาง 



30 

 

2.5.3.2 โครงสรางตลาดยางพารา 
ตลาดยางพาราของประเทศไทย มี 3 ระบบ คือ ระบบตลาดทองถิ่น ระบบตลาดกลางยางพารา 

และระบบตลาดซื้อขายลวงหนา ตลาดยางที่ซื้อขายโดยมีการสงมอบยาง (physical market) 
ภายในประเทศแยกออกเปนระบบตลาดทองถิ่น และระบบตลาดกลางยางพารา 

1) ระบบตลาดยางทองถิ่น เปนระบบตลาดที่ซื้อขายโดยมีการสงมอบยางจริงภายในประเทศ 
สวนใหญอยูในภาคใตและภาคตะวันออก ซึ่งเปนแหลงปลกูยางเดิม ซึ่งสวนใหญมีการซื้อขายตามชนิดและ
คุณภาพยาง ชาวสวนยางสวนใหญนิยมขายยางผานระบบตลาดทองถิ่น ระบบตลาดยางทองถิ่น จะ
ประกอบดวยพอคารับซื้อยางหลายระดับ เริ่มต้ังแตระดับหมูบาน/ตําบล ระดับอําเภอ และระดับจังหวัด 
โรงงานแปรรูปยางซึ่งสวนใหญจะเปนผูสงออกยางดวย โดยทั่วไปจะรับซื้อยางจากพอคารายใหญระดับ
อําเภอหรือจังหวัดไมนิยมที่จะรับซื้อยางจากเกษตรกรรายยอยทั่วไป เน่ืองจากจะเปนการยุงยากในการ
จัดการ นอกจากเกษตรกรจะขายยางโดยลําพังตนเองแลวในบางจังหวัด โดยเฉพาะอยางย่ิงในภาค
ตะวันออกเฉียงเหนือ มีการรวมกลุมขายยางอยูเปนจํานวนมาก และมีการผลิตยางแผนรมควันในรูปของ
สหกรณกองทุนสวนยางในบางจังหวัดทางภาคใต ภาคตะวันออก และภาคตะวันออกเฉียงเหนือ 

2) ระบบตลาดกลางยางพารา เปนระบบตลาดซื้อขายที่มีการสงมอบยางจริง เชนเดียวกับระบบ
ตลาดทองถิ่นทั่วไป เริ่มเกิดขึ้นในประเทศไทย เม่ือป 2534 ตลาดกลางยางพาราแหงแรก จัดตั้งที่อําเภอ
หาดใหญ จังหวัดสงขลา ตอมาในป 2542 ตลาดกลางยางพาราสุราษฎรธานี ก็ไดเริ่มเปดดําเนินการ และ
ในป 2544 ตลาดกลางยางพารานครศรีธรรมราชก็ไดใหบริการซื้อขายยาง ซึ่งตอมาไดมีการเปดใหบริการ
ตลาดกลางยางพาราในพื้นที่อ่ืนดวยเชนกัน ซึ่งประกอบดวยตลาดกลางยางพาราหนองคาย ตลาดกลาง
ยางพาราบุรีรัมย และตลาดกลางยางพารายะลา โดยตลาดกลางใหบริการซื้อขายยางแผนดิบ และยาง
แผนรมควัน บทบาทของตลาดกลางยางพารามีความสําคัญมากขึ้นเรื่อยๆ เน่ืองจากทําใหเกษตรกรมี
ทางเลือกในการจําหนายผลผลิต ผูซื้อมีความม่ันใจในคุณภาพยางที่ประมูลผานตลาดกลาง และตลาดยาง
ทองถิ่นใช เปนราคาอางอิง ชวยใหการซื้อขายมีความเปนธรรมมากยิ่งขึ้น 

3) ระบบตลาดซื้อขายลวงหนา นอกจากการซื้อขายยางในตลาดที่มีการสงมอบยางจริง 
(physical market) แลวยังมีการซือ้ขายยางลวงหนา (future market) อีกดวยเชนกัน โดยทําการซื้อขาย
ผานตลาดสินคาเกษตรลวงหนา (The Agricultural Future Exchange of Thailand: AFET) ซึ่ง
ประเภทยางที่ทําการซื้อคาในตลาด AFET ประกอบดวยยางแผนรมควันชั้น 3 และยางแทง STR 20 
ระบบตลาดกลางยางพารา และระบบตลาดซื้อขายสินคาเกษตรลวงหนา เปนระบบตลาดที่จัดต้ังขึ้น
เพ่ือใหขอมูลขาวสารดานราคาและสถานการณที่ทันตอเหตุการณแกเกษตรกรเพื่อสามารถตอรองราคากับ
พอคาทองถิ่นทําใหเกษตรกรไดรับความเปนธรรมในดานคุณภาพและราคา นอกจากน้ีผูซื้อและผูขายมา
ทําการซื้อขายกันในตลาดลวงหนาทําใหเกิดราคาในอนาคต เปรียบเสมือนการคนหาแนวโนมราคาใน
อนาคตที่สามารถใชประโยชนในการวางแผนดําเนินธุรกิจสําหรับผูประกอบการที่ใชสินคาเกษตร และการ
วางแผนของเกษตรกรในการเพาะปลูก 
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ตลาดตางประเทศ ยางที่ผลิตไดสามารถจําหนายไปตางประเทศได 2 วิธี คือ การซื้อขายโดยตรง
ระหวางผูสงออกและผูใชยาง (Direct Trade) หรือการซือ้ขายผานตลาดโลก มีทั้งตลาดปจจุบันและตลาด
ลวงหนา ไดแก ตลาด SICOM ของประเทศสิงคโปร ตลาด TOCOM ของประเทศญี่ปุน และตลาดเซี่ยงไฮ 
(SHFE) ของประเทศจีน เปนตน 

จากปจจัยทีก่ลาวมาขางตน ตลาดซื้อขายยางพาราไทย มีความเก่ียวของเชื่อมโยงกับหลายฝายทัง้
เกษตรกรชาวสวนยาง ภาครัฐ และเอกชน ทั้งผูผลิตยาง และผูใชยางภายในประเทศและตางประเทศ
ดังน้ัน เปนความสําคัญและจําเปนอยางย่ิงที่ทุกภาคสวนจะตองรวมมือกันในการผลักดันและพัฒนา
อุตสาหกรรมยางพาราไทยไปสูระดับสากลและมีความเปนธรรมตอทุกภาคสวน เพ่ือสรางศักยภาพอัน
ย่ิงใหญใหกับอุตสาหกรรมยางพาราไทย 

 
2.6 การเก็บเก่ียวผลผลิตนํ้ายาง [17] 
 โครงสรางของลําตนยาง มีสวนประกอบสําคัญ 3 สวน คือ เปลือก เย่ือเจริญ และเนื้อไม เปลือก 
(Bark) ที่เก่ียวของกับผลผลิต แบงออกเปน 2 ชั้น คือ 
 เปลือกชั้นนอก หรือเปลือกแข็ง (Hard bark) อยูถัดจากเปลือกชั้นในออกมาทางดานนอก เปน
สวนเน้ือเย่ือที่ถูกดันออกมาดานนอกเมื่อเยื่อเจริญมีการสรางเน้ือเย่ือใหมขึ้นมาแทนที่ เปลือกสวนน้ีมี 
stone cell แทรกอยูในวงทอนํ้ายาง ทําใหทอนํ้ายางขาดและไมสมบูรณ ความหนาของเปลือกชั้นน้ี
ประมาณรอยละ 70-80 ของเปลือกทั้งหมด 
 เปลือกชั้นใน หรือเปลือกออน (Soft bark) อยูติดกับเย่ือเจริญ เปนสวนที่สําคัญที่สุด เพราะวามี
เน้ือเย่ือและทอนํ้ายางที่สรางขึ้นมาใหม มีจํานวนวงทอนํ้ายางหนาแนนและสมบูรณที่สุด ความหนาของ
เปลือกชั้นนี้ประมาณรอยละ 20-30 ของเปลือกทั้งหมด 
 เย่ือเจริญ (Cambium) เปนเน้ือเย่ือที่อยูระหวางเปลือกกับเน้ือไม ทําหนาที่สรางความ
เจริญเติบโตใหกับตนยางและมีการแบงตัวตลอดเวลา โดยแบงตัวเขาดานในเปนเนื้อไมและแบงตัวออก
ดานนอกเปนเปลือกยาง และทําหนาที่สรางเปลือกงอกใหมขึ้นมาแทนที่เปลือกที่ถูกกรีดออกไป หากเยื่อ
เจริญถูกทําลายเปนบริเวณกวางจะไมมีการสรางเปลือกใหมขึ้นทดแทนเปลือกเดิม 
 เน้ือไม (Wood) เปนแกนกลาง ทําหนาที่ลําเลียงนํ้าจากรากไปสูสวนตางๆ ของลําตน เปนสวนที่
ไมมีทอนํ้ายาง 
 โครงสรางทอนํ้ายาง (Latex vessel) เปนเน้ือเย่ือที่ถูกสรางโดยเย่ือเจริญ จะเรียงตัวเปนวงรอบ
ตน ทอนํ้ายางในแตละวงจะเชื่อมตอกันเปนรางแห ทําใหนํ้ายางในวงเดียวกันสามารถติดตอถึงกันไดแตไม
ติดตอระหวางวง โดยทอน้ํายางจะวางตัวเอียงไปทางขวาจากแนวด่ิง ประมาณ 2-7 องศา ตนยางที่มี
จํานวนวงทอนํ้ายางมากโดยสวนใหญ จะใหนํ้ายางสูง วงทอนํ้ายางจะมีมากและสมบูรณในบริเวณดานใน
สุดของเปลือกชั้นใน ดังนั้น การกรีดยางจะตองกรีดถึงชั้นน้ี จึงจะไดนํ้ายางมากที่สุด 
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รูปที่ 2.11 โครงสรางลาํตนของตนยางเลก็ [17] 
 

 
 

รูปท่ี 2.12 โครงสรางของเปลือกและเซลลทอน้าํยาง [17] 
 

2.7 การกรีดยางพารา (ปจจัยท่ีเก่ียวของกับการกรีด) 
 2.7.1 ความลึกของการกรีด การกรีดใหไดนํ้ายางมากควรกรีดใหใกลเยื่อเจริญมากที่สุด ซึ่งหาก
กรีดเหลือสวนของเปลือกชั้นในสุด 1.3 มิลลิเมตร จะยังคงเหลือวงทอนํ้ายางที่ยังไมไดกรีดถึงรอยละ 50 
แตถากรีดลึกบาดเน้ือไมจะทําใหหนายางเปนแผล เปลือกงอกใหมขรุขระ ไมสามารถกรีดตอไปได 
 2.7.2 ขนาดของงานกรีด หมายถึงจํานวนตนยางที่คนกรีดสามารถกรีดไดแตละวัน ซึ่งขึ้นอยูกับ
ขนาดของตนยาง ความยาวรอยกรดี ลักษณะของพ้ืนที่ความชํานาญของคนกรดี และชวงเวลาการไหลของ
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นํ้ายาง การกรีดครึ่งลําตนสามารถกรีดได 450-500 ตนตอคน และการกรีด 1 ใน 3 ของลําตนสามารถ
กรีดได 650-700 ตนตอคน หากคนกรีดทํางานเกินศักยภาพอาจทําใหหนากรีดเสียหาย 
 2.7.3 เวลาที่เหมาะสมสําหรับกรีดยาง สามารถกรีดไดต้ังแตกลางคืนถึงตอนเชา โดยผลผลิตไม
แตกตางกันมาก จากการทดลองกรีดเวลาตางกันพบวา การกรีดตอนเชาชวงเวลา 06.00-08.00 น. ไดน้ํา
ยางนอยกวาการกรีดตอนกลางคืน (03.00-06.00 น.) เฉลี่ยประมาณรอยละ 4-5 การกรีดชวงเวลา 
08.00-11.00 น. ไดนํ้ายางนอยกวาการกรีดกลางคืน เฉลี่ยประมาณรอยละ 16 และการกรีดชวงเวลา 
11.00-13.00 น.ไดนํ้ายางนอยกวาการกรีดกลางคืน เฉลี่ยประมาณรอยละ 25 
 2.7.4 ความสิ้นเปลอืงเปลอืก การกรีดเปลือกหนาหรอืบางไมมีผลกระทบตอผลผลิต การกรีดที่ใช
ความถี่ของการกรีดตํ่าจะสิ้นเปลืองเปลือกตอปนอยกวาการกรีดที่ใชความถี่ของการกรีดสูง โดยปกติการ
กรีด 1 วันเวน 1 วัน สิ้นเปลืองเปลือกแตละครั้งกรีดระหวาง 1.7-2.5 มิลลิเมตร หรือไมเกิน 25 ซม.ตอป 
 2.7.5 ความคมของมีด มีดกรีดยางควรคมอยูเสมอเพราะจะทําใหตัดทอนํ้ายางดี และสิ้นเปลือง
เปลือกนอยกวาการใชมีดกรีดยางที่ไมคม 
 
2.8 เทคโนโลยีการกรีดยางพารา 
 2.8.1 การกรีดยาง 
 2.8.1.1 ลกัษณะของมีดกรีดยาง [18] 
 มีดกรีดยางที่นิยมใชมี 2 ชนิด คือ มีดเกาจ และมีดเจะบงแตมีดที่นิยมใชกรีดยางหนาลาง
โดยทั่วไปจะใชมีดเจะบง เปนภาษามาเลเซีย ลักษณะของมีดแบงเปน 2 สวน คือ สวนที่ใชจับซึ่งเปนไม 
หรือเหล็กยาวประมาณ 15 เซนติเมตร และสวนที่เปนตัวมีด ตัวมีดทําดวยเหล็กยาวประมาณ 20 
เซนติเมตร มีลักษณะเปนเสนตรงตอจากดามมีดแลวคอย ๆโคงลงไปทางดานปลายของมีด ตอนปลายสุด
ของตัวมีดจะพับเขาหาตัวมีด มีการตกแตงเปนเดือยสําหรับกรีดยาง 
 

 
 

รูปท่ี 2.13 แสดงลักษณะมีดกรีดยาง [18] 
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 การทดสอบคณุสมบัติตาง ๆ ของมีดกรีดยาง ปรากฏวาสวนใหญใชวัสดุกลุมเหล็กกลาทําชิ้นสวน
เครื่องจักรกล และเหลก็กลาเครื่องมือ ความแข็งแตกตางกันสูงสุด 858 ร็อคเวล และตํ่าสุด 610 ร็อคเวล 
สวนผสมทางเคมีเทียบเทาเหล็กกลาชิ้นสวนเครื่องจักรกล AISI 1035, 1045, 1050 เหล็กกลาเครื่องมือ 
L2, L6 และ W1 ในวัสดุชนิดเดียวกันลักษณะโครงสรางจุลภาพแตกตางกันรวมถึงขนาดรูปทรงก็แตกตาง
กันแสดงวากระบวกการผลิตไมเหมือนกัน ทั้งกระบวนการขึ้นรูปและกระบวนการชุบแข็ง จากการศึกษา
เบื้องตนพบวากระบวนการผลิตสวนใหญแตกตางกันทั้งขั้นตอนและเง่ือนไขการผลิต มีดกรีดยางพาราที่มี
ประสิทธิภาพการกรีดยางนอยมีสาเหตุมาจากขาดมาตรฐานการผลิต การเลือกวัสดุ การออกแบบ การขึ้น
รูป และการชุบแข็ง บกพรองดานการควบคุมและการจัดการดานคุณภาพ เทคโนโลยีแบบเดิม ขาดการ
พัฒนาทําใหผลการผลติแตละชิน้ออกมาคณุภาพไมเทากัน ซึ่งสงผลใหมีจดุออนดานการตลาด การชุบแข็ง
ที่ไมเหมาะสมทําใหคมมีดเกิดการเสียหายเร็วกวาปกติ เชน แตกหัก และบิ่น เปราะและคมไมสมํ่าเสมอ 
เปนตน การผลิตมีดกรีดยางมีทั้งอุตสาหกรรมครอบครัว อุตสาหกรรมขนาดเล็ก และอุตสาหกรรมขนาด
กลาง พบวาในสถานประกอบการทีมี่ระบบคอยขางดีน้ัน ทําการผลิตมีดกรีดยางหลายย่ีหอ จําหนายหลาย
ราคาเปนการเพิ่มชองทางการตลาด อาจสงผลใหรายยอย หรือโรงงานขนาดเล็กจําเปนตองพัฒนาการ
ผลิต พบวาการผลิตยังไมกําหนดรุน เบอร และขนาดของมีด ใหเหมาะสมกับขนาดตนยาง และ
ผูปฏิบัติงานกรีดยาง สวนรปูทรงเรขาคณิตปรากฏวาขนาด และรูปทรงเรขาคณิตแตกตางกัน สามารถแบง
ออกเปน 2 แบบพิจารณาจากขนาด และการประกอบ ไดแก ประกอบดวยการเชื่อมชิ้นสวน และยึดติด
ดวยสกรูซึ่งถอยเปลี่ยนใบมีดไดเมื่อคมตัดของใบมีดใชงานไมไดแลว 
 2.8.1.2 วิธีการกรีดยาง [18] 
 โดยทั่วไปการกรีดยางหนาลางโดยใชมีดเจะบง มีการกรีด 2 วิธี คือวิธกีารดึง หรือ 
ใชทอแขนลาก และวิธีการกระตุกมือ  

1) วิธีการดึง หรือใชแขนลาก การกรีดวิธีนี้ไมถูกตอง ตองใชแรงทั้งแขนลากลงมาพรอมกับเดิน
ถอยหลัง จะใชแรงมากในการกรีด ทําใหมีดบาดลึกถกูเย่ือเจรญิได เปลือกยางที่กรีดออกมาหนาสิ้นเปลือง
เปลือกมาก เปลือกงอกใหมอาจบาง และเปนแผลไมสามารถเปดกรีดซ้ําหนาใหมได 

2) วิธีการกระตุกมือ การกรีดวิธีนี้เปนการกรีดที่ถูกตอง โดยการกรีดจะใชขอมือกระตุกพรอมกับ
เดินถอยหลัง ใชแรงนอยกวาวิธีใชแขนลาก เปลือกยางที่กรีดออกมาสั้น และบางหากกรีดบาดเนื้อเยื่อ
เจริญจะเปนแผลเล็ก ๆ  ซึ่งเปลือกยางงอกใหมมีโอกาสเรียบสม่ําเสมอไดไมทําใหหนายางเสียหาย สามารถ
กรีดไดเปนระยะเวลานาน 
 2.8.1.3 ปจจัยที่เกี่ยวของกับการกรีดยาง  
 ปจจัยที่เก่ียวของกับการกรีดยาง ทีมี่ผลตอผลผลิตมีดังนี ้

1) ความลึกของการกรีด ความหนาแนนของจํานวนทอนํ้ายางมีมากบริเวณเปลือกชั้นใน และมี
มากที่สุดบริเวณเยื่อเจริญ การกรีดยางจะเหลือสวนของเปลือกชั้นในสูงถึง 1.3 มิลลิเมตรซึ่งยังคงเหลือวง
ทอนํ้ายางไวบนตนโดยไมไดกรีดถึง 50 เปอรเซ็นต และเปนทอนํ้ายางที่สมบูรณที่สดุ แตถากรีดเหลือ 1.0
มิลลิเมตร จากเย่ือเจริญจะกรีดได 52 เปอรเซ็นต ของทอนํ้ายาง หรือถากรีดเหลอื 0.5 มิลลิเมตร จะตัดวง
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ทอนํ้ายางไดถึง 80 เปอรเซ็นต ดังน้ันการกรีดใหไดทอนํ้ายางมากจึงควร กรีดใหใกลเย่ือเจริญใหไดมาก
ที่สุด แตหากกรดีลึกเกินไปหนายางจะเปนแผล เปลือกงอกใหมขรขุระไมสามารถกรีดตอไปได การกรีดจะ
กรีดไดลึก หรือไมน้ันขึ้นอยูกับความชํานาญของคนกรีด  

2) ขนาดของงานกรีด หมายถึง จํานวนตนยางที่คนกรีดสามารถกรีดไดแตละวัน ซึ่งขึ้นอยูกับ
ขนาดของตนยาง ความยาวรอยกรดี ลักษณะของพ้ืนที่ ความชํานาญของคนกรดีและชวงเวลาการไหลของ
นํ้ายาง ปกติการกรีดครึ่งลําตน คนกรีดหนึ่งคนสามารถกรีดได 450-500 ตนตอวันและการกรีด 1/3 ของ
ลําตน คนกรีดหน่ึงคนสามารถกรีดได 650-700 ตนตอวัน 

3) เวลาที่เหมาะสมสําหรับกรีดยาง ผลผลิตนํ้ายางจะขึ้นอยูกับความแตงของเซลล ซึ่งมีผลตอ
ความดันภายในทอน้ํายาง ในชวงกลางวันความแตงของเซลลจะลดต่ําลงสาเหตุมาจากการคายนํ้า โดยจะ
ลดตํ่าลงหลังดวงอาทิตยขึ้นจนถึงเวลา 13.00-14.00 น. จะลดลงตํ่าสุดหลังจากน้ันจะเริ่มเพ่ิมขึ้นจนกลับ
สภาพเดิมเม่ือเวลากลางคืน จากทดลองกรีดเวลาตางกันพบวาการกรีดชวงเวลา 06.00-08.00 น. ได
นํ้ายางนอยกวาการกรดีชวงเวลา 03.00-06.00 น. เฉลี่ย 4-5 เปอรเซ็นตการกรีดระหวางชวงเวลา 08.00-
11.00น. ไดน้ํายางนอยกวาการกรีดชวงกลางคืนเฉลี่ยประมาณ 16 เปอรเซ็นตและการกรีดชวงเวลา 
11.00-13.00 น. ไดนํ้ายางนอยกวาการกรีดชวงกลางคืนเฉลี่ย 25 เปอรเซน็ต 
 
ตารางท่ี 2.5 เปรียบเทียบเปอรเซ็นตลดลงของปรมิาณนํ้ายางที่กรีดในชวงเวลาตางกัน [18] 

ชวงเวลากรีด  เปอรเซ็นตลดลงของปรมิาณนํ้ายาง 
03.00-06.00 น. - 
06.00-08.00 น. 4-5 
08.00-11.00 น. 16 
11.00-13.00 น. 25 

 
 การกรีดในชวงกลางคืนมีขอเสีย คือ มีโอกาสกรีดบาดเย่ือเจริญไดงายเน่ืองจากแสงสวางไม
เพียงพอ อาจทําใหเกิดโรคหนายาง สิ้นเปลืองคาใชจายเน่ืองจากตองใชตะเกียงและแก็ส อาจเปนอันตราย
เน่ืองจากสัตวราย หรือโจรผูราย และเสียสุขภาพดวย 

4) ความสิ้นเปลอืงเปลอืก การกรีดเปลือกหนา หรือบางไมมีผลกระทบตอผลผลิต การกรีดยางทีดี่
ควรกรีดใหหนาประมาณ 1.7-2.0 มิลลิเมตรตอครั้ง ซึ่งจะทําใหสิ้นเปลืองเปลือกไมเกิน 25 เซนติเมตรตอ
ป หนายางหน่ึง ๆ จะกรีดหมดเปลือกใน 4-6 ป หรือกรีดหมดทั้งสองหนาประมาณ 8-10 ป ทําใหเปลือก
งอกใหมหนา และสมบูรณ สามารถจะเปดกรีดครัง้ตอไปไดกรณีกรีดยางทุกวัน อัตราสิ้นเปลืองเปลือกของ
หนากรีดยางหนึ่ง ๆ ประมาณ 47 เซนติเมตรตอป หรือกรีดยางหมดทั้งสองหนาประมาณ 6-7 ป ความ
หนาของเปลือกงอกใหมยังไมสมบูรณ เม่ือเปดกรีดซ้ําหนากรีดยางน้ันจะไดนํ้ายางลดลงอยางรวดเร็ว ถา
หากความสิ้นเปลืองเปลืองในรอบปของการกรีดวันเวนวันคือ 100 เปอรเซ็นต การกรีดวันเวน 2 วัน 
สิ้นเปลืองเปลือก 75 เปอรเซ็นต และการกรีดวนัเวน 3 วันสิ้นเปลืองเปลือก 60 เปอรเซ็นต การกรีด 2 วัน
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เวนวัน สิ้นเปลืองเปลือก 140 เปอรเซ็นต การกรีด 3 วันเวนวันสิ้นเปลืองเปลือก 150 เปอรเซ็นต การกรีด
ทุกวันสิ้นเปลืองเปลือก 190 เปอรเซ็นต โดยปกติแลวตนยางที่ไดรับการกรีดที่ดีสามารถกรีดใหน้ํายางได
ประมาณ 25-30 ป 
 
ตารางท่ี 2.6 เปรียบเทียบเปอรเซ็นตการสิ้นเปลืองเปลือกเม่ือใชระบบกรีดตางกัน [18] 

ระบบการกรีด เปอรเซ็นตการสิ้นเปลอืงเปลือก 
วันเวน 3 วัน 60 
วันเวน 2 วัน 75 
วันเวนวัน 100 

2 วันเวนวัน 140 
3 วันเวนวัน 150 

ทุกวัน 190 
 

5) ความชัน และทิศทางของรอยกรีด เน่ืองจากทอนํ้ายางเอียงทํามุมประมาณ 2.1-7.1 องศา 
จากแนวด่ิงจากบนขวามาลางซาย ดังน้ันถาหากกรีดยางจากขวาไปซายจะตัดทอน้ํายางไดนอย มีผลทําให
นํ้ายางที่กรีดไดลดลง จากการกรดีที่ถกูตองประมาณ 8-10 เปอรเซ็นต การกรีดยางใหรอยกรีดเอียงทํามุม
จากดานบนซายลงมาดานลางขวา ความชันของรอยกรีดควรทํามุม 30-35 องศากับแนวระดับเพ่ือใหน้ํา
ยางไหลไดสะดวกไมไหลออกนอกรอยกรีด ทําใหไดผลผลิตเต็มที่ 

6) อายุ และขนาดของตนยาง โดยทั่วไปหลงัจากปลกูยางพารา 5-8 ปจะสามารถเปดกรีดได ทั้งน้ี
ขึ้นอยูกับความสมบูรณของตนยาง ซึ่งจะพิจารณาจากขนาดของลําตนยางที่ระดับความสูงของการเปด
กรีด โดยจะตองมีขนาดของเสนรอบวงของลําตนที่ตําแหนงเปดกรีดไมตํ่ากวา50 เซนติเมตร 

7) ความสูงของการเปดกรีด ทอนํ้ายางสวนใหญกระจายอยูบริเวณโคนตนซึ่งมีเปลือกหนา 
จํานวนของทอน้ํายางจะกระจายลดลงตรงบริเวณเปลือกที่บางกวา และตรงสวนของลําตนที่อยูสูงขึ้นไป 
สวนใหญตนยางที่ปลูกดวยการติดตาจะมีความหนาของเปลือกไมแตกตางกัน สามารถเปดกรีดที่ความสูง 
150 เซนติเมตร จากพ้ืน การเปดกรีดที่ระดับต่ํากวา 150 เซนติเมตร แมวาจะใหผลผลิตในรอบปแรกสูง
กวาก็ตาม แตระยะหลังผลผลิตไมแตกตางกันมาก จากการทดลองผลผลิตเฉลี่ย 7 ป พบวาการเปดกรีดที่
ระดับความสูง 50-150 เซนติเมตร ใหผลผลิตตางกันเพียง 1-6 เปอรเซ็นต โดยการเปดกรีดระดับตํ่าให
ผลผลิตในรอบปแรกสูง สวนการเปดกรีดระดับสูงใหผลผลิตในรอบปหลังสูง ที่สําคัญใหผลผลิตเปน
ระยะเวลาที่นานกวา หนากรีดจะกรีดไดนาน 4-6 ป และพบวาการเจริญเติบโตไมแตกตางกัน แตในกรณี
ที่คนกรีดยังไมมีความชํานาญ การเปดกรีดที่ระดับตํ่ากวา 150 เซนติเมตร มีผลดีในระยะแรกเพราะกรีด
ไดสะดวกกวา 
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2.8.2 ปจจัยที่มีผลตอการตัดเฉือนไม [18] 
 การขึ้นรูปตกแตง หรือการตัดเฉือนไมของเครื่องจักรเครื่องมือนั้น เราจําเปนจะตองได

พิจารณาถึงปจจัยตาง ๆ ในการออกแบบวิธีทํางาน เน่ืองจากจะมีผลตอความรวดเร็วของการทํางาน
คุณภาพของผิวงาน และยังทําใหเกิดความปลอดภัยตอการปฏิบัติงานนั้นดวย ปจจัยตาง ๆ ที่ควรคํานึงถึง
มีดังน้ี 

1) ผลจากความเร็วในการตัด ความเร็วของใบมีดในการตัด มีผลตอแรงการตัด (Cutting Force) 
เพียงเล็กนอย ถาความเร็วไมเปลี่ยนไปมาก แตถาหากความเร็วในการตัดลดลงมากจะมีผลมาก เชน ถา
ความเร็วในการตัดลดลงจาก 1,000 ฟุตตอนาท ีเปน 7 ฟุตตอนาทีแรงทีใ่ชในการตัดจะเพ่ิมขึ้นถงึ 2.5 เทา 
ซึ่งความเร็วในการตัดจะมีผลดังน้ีคือ 

ก) ขี้เลื่อย หรือเศษชิ้นไมที่ถูกตัดออกจะเพิ่มขึน้ เม่ือความเร็วในการตัดเพ่ิมขึน้พลงังานที่
ใชก็จะสูงขึ้น 

ข) ความแข็งของไมจะเพิ่มขึ้นตามอัตราการเพ่ิมของการเสียรูป คือ เมื่อคมมีดตัดลงไป
ในเน้ือไม จะกดใหเนือ้ไมมีความหนาแนนสูงขึ้น ความแข็งของไมก็จะเพ่ิมขึ้น 

ค) ความแข็งแรงของไมจะลดลง เม่ืออุณหภูมิเพ่ิมขึ้น โดยจะมีการเปลี่ยนแปลงของ
อุณหภูมิบริเวณเศษชิ้นไมสวนที่ถูกตัดออก 

ง) สัมประสิทธิ์ของความฝด (Coefficient of Friction) ระหวางใบมีดกับเศษชิ้นไม
อาจจะเปลี่ยนไปในขณะที่ความเร็วในการตัดเปลี่ยนไป 

จ)  ในขณะที่ไมเปยก หรือมีความชื้นสูง ผลจากแรงดันของนํ้าในไมบริเวณที่ใบมีดที่ตัด
อาจจะเปลี่ยนแปลงแรงที่ใชในการตัด ขณะที่ความเร็วถูกเปลี่ยนไป 

2) ความเร็วในการปอน และระยะปอนตอฟน ควรจะตองอยูระหวาง 0.002 และ 0.012 นิ้ว 
(0.05 และ 0.30 มิลลิเมตร) ซึ่งจะขึ้นอยูกับชนิดของไม และผลงานที่ตองการ 

3) ผลจากมุมของใบมีด มุมของใบมีดโดยพื้นฐานแลว จะมีมุมที่สําคัญตอการตัดอยู 3 มุมดวยกัน 
คือ มุมหนาคมมีด (A) มุมคมมีด (B) และมุมหลงัคมมีด (C) ซึ่งมุมแตละมุมดังกลาวน้ีถามีคาเปลี่ยนไปแลว
จะมีผลที่แตกตางกันออกไปดังน้ี 

ก) มุมหนาคมมีด หรือ A (Cutting or Rake Angle) คือ มุมที่เกิดขึ้นระหวางผิวหนา
ของใบมีดกับแนวเสนต้ังฉากในทิศทางการเคลื่อนที่ของใบมีด มีผลกระทบโดยตรงกับแรงที่ใช และ
คุณภาพของผิวงานทีผ่านการตัด อยางไรก็ดีมุมการตัดถาย่ิงมีคามากขึ้น แรงที่ใชก็จะนอยลงและคุณภาพ
ของผิวงานจะเปลี่ยนไป แลวแตวาตัดเฉือนเน้ือไมในทิศทางใด 

ข) มุมคมมีด หรือ B (Sharpness Angle) เปนมุมระหวางผิวดานหนาและดานหลังของ
คมมีด มีผลกระทบตออัตราการตัดของชิ้นไม คือ ถามุมมีดมีคาย่ิงมาก แรงที่ใชในการตัดก็จะมากขึ้น 
ใบมีดถาย่ิงทื่อ หรือสึก แรงที่ใชก็จะย่ิงมากขึ้น เพราะคาของ Rake Angle จะนอยลงจนถึงอาจจะติดลบ
ได 
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ค) มุมหลังคมมีด หรือ C (Clearance Angle) ไมมีผลกระทบที่สําคัญตอแรงที่ใชในการ
ตัด ปกติจะมีคา 15 องศา กําลังที่จะใชในการตัดของใบมีดจะสงูขึน้เปนลําดับในใบมีดที่ทือ่คา Clearance 
Angle ก็จะย่ิงลดลง จนอาจจะมีคาเปนลบได แรงที่ใชในการตัดจะย่ิงสงูขึน้คณุภาพของผิวงานที่ไดจะเปน
ตําหนิ เชน เปนสาเหตุใหเกิด Raised Grain ซึ่งเกิดจากเน้ือไมปลายฤดู (Late Wood) ที่ถูกอัดขณะไส
โดยใบมีดที่ทื่อ และจะพองตัวขึ้นมากกวาสวนของเน้ือไมตนฤดู (Early Wood) ในทํานองเดียวกันหาก 
Clearance Angle มีคาสูง และ Rake Angle มีคาคงที่แลวใบมีดจะมีลักษณะบอบบาง เปนผลใหมีการ
สึกของใบมีดเร็วขึ้น ทําใหตองใชแรงในการตัดสูงขึ้น 

4) ผลจากหัวตัด 
 ก) ความเร็วในการตัด (Cutting Velocity) ระดับตํ่า 5-20 เมตรตอวินาทีระดับกลาง 

21-60 เมตรตอวินาที และระดับสูง 61-100 เมตรตอวินาที 
ข) ขนาดเสนผานศูนยกลางของหัวตัด (Cutting Cycle Dimeter) ใหญตองการกําลัง

มากกวา และความเร็วรอบสูง ผิวเน้ือไมจะยิ่งเรียบ 
ค) จํานวนใบมีดตัด (Number of Knife) เม่ือความเร็วการตัดคงที่พลังงานที่ใชจะแปร

ตามจํานวนใบมีดตัด 
ง) มุมมีด (Knife Angle) มุมมีดที่เหมาะสม ผิวงานที่ไดจะเรียบ 
จ) Wide of Joint ใบมีดที่ย่ืนออกมาไมเทากันแลวถูกเจียระไนออกใหเทากันในขณะที่

ติดอยูกับหัวตัด ซึ่งมีผลทําให Cearance Angle นอย ทําใหตองใชแรงมากขึ้น 
ฉ) ระยะใบมีดโผลพนเหล็กประกับ (Knife Extension Beyond Face of Gib) ถาคม

มีดโผลนอยลงจะใชแรงมากขึ้น เชน ระยะ 0.3 นิ้ว กินลึก 0.09 น้ิว เปรียบเทียบกับระยะ 0.15 นิ้วกินลึก
0.09 นิ้ว จะใชแรงมากกวา 40 เปอรเซ็นต 

ช) ลักษณะของเหลก็ประกับ (Shape of Gib) 
5) ผลจากความกวางและความลกึของการตัด ถาหากความกวางใบมีดมีคามากแรงที่ใชในการตัด

จะเปนสัดสวนโดยตรงกับความกวางของพื้นที่ที่เพ่ิมขึ้น 
6) ผลจากแฟคเตอรตาง ๆ ของไม แรงที่ใชในการตัดจะมีความสัมพันธเปนบวกกับคาความ

ถวงจําเพาะของไม เมื่อทําการเฉลี่ยคาของ Rake Angle Dept of Cut ความหนาของการตัดและ
ความชื้นของเน้ือไมทั้งหมด จะไดผลที่แสดงวา Late Wood ตองการแรงที่ใชในการตัดตอความกวางของ
ใบมีดนั้นมากกวา Early Wood ซึ่งมีความหนาแนนนอยกวา 

2.8.3 กรรมวิธีการตัดเฉือนไม 
การนําไมมาทําเครื่องเรือนน้ัน จําเปนจะตองนํามาผานการไส หรือขึ้นรูปดวยเครือ่งจักรกลงานไม

กอนทั้งสิ้น ซึ่งสามารถกระทําไดหลายวิธีดวยเครื่องจักรที่แตกตางกันตามความเหมาะสม ทั้งน้ีชิ้นงานที่
ผานการขึน้รปูเพ่ือนําไปทําชิน้สวนเครื่องเรือนน้ัน โดยทั่วไปลักษณะของผิวไมจะตองเรียบ รวมทั้งวิธี และ
เทคนิค ของการขึน้รปูจะตองเปนวธิทีี่ดีที่สุด ดังนั้นกอนที่จะศึกษาถึงรายละเอียดการใชเครื่องจักรกลงาน
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ไม และเทคนิคของการทํางานก็ควรจะไดเรียนรูหลักการของกรรมวิธีการตัดเฉือนไมของเครื่องมือ 
(Machine Tools) ที่กระทํากับเน้ือไม 

1) ชนิดของการตัด ลักษณะการตัดชิ้นงานไมของคัตเตอรของเครื่องจักรกลงานไมโดยทั่วไป ซึ่ง
จะเปนลักษณะของการตัดแนวเสนรอบวง (Peripheral Cutting) เปนการตัดที่เศษชิ้นไมแตละชิ้นถูกตัด
ออกโดยใบมีดที่ติดอยูรอบ ๆ หัวตัด (Cutterhead) เชน ใบเลื่อย หรือใบมีดของเครื่องไสไม โดยที่แยก
เปนชนิดของการตัดได 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) ทิศทางการปอนไมจะตรงกันขามกับการหมุนของคัตเตอร
ขอดี คือ จะใชพลังงานนอย แตผิวงานที่ไดจะหยาบ และฉีกแตกไดงายในขณะเริ่มตัด ครั้งแรก การตัด
แบบ Up-Milling ใบมีดจะตัดขนานกับเสี้ยนของเนื้อไม และมุมการตัดเกือบเปนแนวตั้งฉากกับเสี้ยน 
Chip ที่ถูกตัดออกจะมีรปูรางไมแนนอน เน่ืองจากจะถูกตัดออกมาจากชิ้นงานต้ังแตขนาดเล็กที่สุดเม่ือเริ่ม
ตัดไปจนถึงชิ้นใหญทีสุ่ดเม่ือถกูตัดออกตอนทาย แตมีสวนดีทั่ว ๆ ไปที่วาพ้ืนผิวไมสวนที่ปรากฏใหเห็นเปน
สวนที่ใบมีดเริ่มตัดครั้งแรก ซึ่งจะเปนสวนที่ทําใหผิวเรียบมากที่สุด 

ข) การตัดตาม (Down-Milling) ทิศทางการตัด และการปอนเปนไปในทิศทางเดียวกัน 
ขอเสียของการตัดแบบน้ี คือ ใชพลังงานสงู แตมีประโยชน คือ Chip มีขนาดสมํ่าเสมอกันปองกันการยอน
เสี้ยน ในงานขึ้นรูปไมเพ่ือทําเครื่องเรือนจะไมใชวิธีการตัดแบบน้ีกับเครื่องจักรธรรมดาเนื่องจากจะเกิด
อันตรายตอผูปฏบิัติงาน แตจะใชไดกับเครื่องจักรระบบอัตโนมัติตาง ๆ เชน เครื่อง CNCเราทเตอร เครื่อง
ประเภท Auto Copy ตาง ๆ หรือเปนการทํางานของเครื่องสับชิ้นไม (Chipping Headring)เพ่ือใชในการ
ทํากระดาษ จะเห็นไดวาการทํางานของ Down-Milling จะตรงกันขามกับ Up-Milling 

2) พลังงานที่ใชในการตัด พลังงานที่ใชในการตัดแบบ Down-Millingจะใช 
พลังงานสูงกวาแบบ Up-Milling 
3) ทิศทางการตัด ทิศทางการตัดของใบมีดตัดที่กระทํากับชิ้นไม แบงออกได 2 ลักษณะดวยกัน 
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 ก) การตัดตั้งฉากแนวเคลือ่นที่ (Orthogonal Cutting) การตัดตั้งฉากแนวเคลื่อนที ่วิธีน้ี
ทําไดโดยการที่คมเครื่องมือจะต้ังฉากกับแนวเคลื่อนที่ของคมเครื่องมือสัมพันธกับชิ้นงานที่จะทําการแปร
รูปไม ตัวอยางที่เห็นไดชัดคือ การไสไมดวยมือ การแปรรูปตกแตงไมโดยวิธีน้ียังสามารถแบงออกโดย
ยึดถือคุณสมบัติที่แตกตางกันทั้งสามดานของเน้ือไมมาพิจารณาดังน้ีคอื การตัดตามยาว (90-0 Direction) 
การแปรรูปไมชนิดที่คมของเครื่องมือต้ังฉากกับการเรียงตัวของเสี้ยน และคมของเครื่องมือน้ันเคลื่อนที่
ขนานไปกับทิศทางการเรียงตัวของเสี้ยน ไดแก การแปรรูปไมดวยเครื่องไส (Planer) เครื่องปรับขอบชิด 
(Jointer) และเครื่องทําบัว (Shaper) เปนตน ดังแสดงในรูปที่ 2.15 

 

 
 

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

คุณภาพของผิวหนา และพลงังานทีใ่ชน้ันจะแตกตางกันถามุมประกอบทั้งสาม คือ มุมหนาคมมีด 
(Cutting Angle, A) มุมคมมีด (Sharpness Angle, B) และมุมหลังคมมีด (Clearance Angle, C) ที่
รวมกันแลวเทากับ 90 องศา นั้นแตกตางกันไป ดังแสดงในรูปที่ 2.16 
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รูปท่ี 2.16 แสดงมุมประกอบทั้งสามมุม [18] 

 
ถามุมหนาคมมีดโต เศษชิ้นไม หรือขี้กบที่ออกมาจากเครื่องแปรรูปไมจะหนาไมราบเรียบ

เน่ืองจากจะเกิดรอยแยกขึน้ลวงหนากอนที่คมเครื่องมอืจะเขากระทําดังแสดงในรปูที่ 2.16 โดยเฉพาะการ
แปรรูปไมยอนเสี้ยน ผิวหนาที่ไดจะมีคุณภาพเลวลงนอกจากนี้แลวคมของเครื่องมือจะทื่อเร็วขึ้น เกิดขึ้น
เน่ืองจากมุมของเครื่องมือเล็กเพราะใชมุมหนาคมมีดโตเกินไปจนทําใหขาดความแข็งแรงที่จะเขากระทํา
ตอเน้ือไม บางครัง้ปลายคมเครือ่งมืองอทําใหเซลลเกิดการแยกฉกีขาดออกจากกันแทนที่จะถูกตัดขาดโดย
คมเครื่องมือ 

 

 
 

รูปท่ี 2.17 การฉกีขาดของเซลลเน้ือไมลวงหนา [18] 
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ถามุมหนาคมมีดที่ใชพอเหมาะ และความหนาของเศษชิ้นไมที่ออกมาจากเครื่องแปรรูปไมหนา
พอประมาณ คุณภาพผวิหนาของไมที่ไดจะราบเรียบไมมีตําหนิเพราะเนื้อไมทีจ่ะแยกออกจากกันที่ระนาบ
ตัดน้ัน ถูกตัดขาดดวยคมของเครื่องมือ มิใชเกิดจากการถูกฉกีขาด ดังแสดงในรปูที่ 2.18 

 

 
 

รูปที่ 2.18 เซลลบริเวณหนาคมมีดถกูขูดใหแยกออกจากกัน [18] 
 

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

Direction) เปนการแปรรูปไมโดยที่คมเครื่องมือขนานกับทิศทางการเรียงตัวของเสี้ยน และคมเครื่องมือ

เคลื่อนที่ต้ังฉากกับการเรียงตัวของเสี้ยน เชน การทํางานของเครื่องปอกไมบาง เครื่องฝานไมบาง 

เครื่องกลึงไม เปนตน ในการปอก และฝานไมบางนั้นมุมหนาคมมีดน้ันจะสูงกวาปกติโดยทั่วไป เพื่อเศษ

ชิ้นไมจะไดเกิดตอเนื่องกันจนเปนแผนไมบางไดถามุมหนาคมมีดเล็กชิ้นไมที่ไดจะแตกกระจายเปนชิ้นเล็ก 

ๆ แตผิวหนาไมที่ไดจะเรียบ เชน การกลึง ไมเปนตน ดังแสดงในรูปที่ 2.19 และ 2.20 

 

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

 หลังจากคมเครื่องมือผานไปแลว เน้ือไมจะคืนตัวกลับซึง่การแยกตัวของเซลล และการคืนตัวกลับ
น้ันจะเกิดเปนชวงความถี่ และความลึกแตกตางกันไปดังแสดงในรูปที่ 2.22 คุณภาพของผิวหนาไมจะ
เรียบดีที่สุด โดยใชมุมหนาคมมีดไมตํ่ากวา 20 องศา ถาตํ่าแลวผิวหนาที่ไดจะขรุขระมาก 
 

 
 

รูปท่ี 2.23 การตัดแบบ 90-90 [18] 
 

 การตัดหมุนรอบแกน (Peripheral Milling) การตัดหมุนรอบแกนน้ันคุณภาพของผวิหนาไมจะดี
เลวอยางไรขึ้นอยูกับจาํนวนรอยใบมีดตอหนวยความยาว ถามีรอยถี่มากจะไดผวิหนาเรียบกวา ถามีรอยที่
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หาง และลึก สวนการเกิดเศษชิ้นไมน้ันเหมือนกับการตัดต้ังฉากแนวเคลื่อนที่ โดยใหคาของมุมหนาตัดคม
มีดไมเล็ก หรอืโตเกินไป ความชื้นมีสวนที่จะทาํใหผิวหนาที่ไดรับแตกตางกันไปดวย 
 
 2.8.4 เครือ่งกรีดยางพาราอัตโนมัติ 

 
 

รูปท่ี 2.24 เครื่องกรีดยางพาราอัตโนมัติ [19] 
 

 รูปที่ 2.4 แสดงเครื่องกรีดยางพาราอัตโนมัติที่ประกอบเสร็จเรียบรอบแลว ประกอบดวยกลุอง
สาํหรับบรรจมุอเตอร และชุดสาํหรบัหวัเครื่องเจียร 
 

 
 

รูปท่ี 2.25 การประกอบลูกกลิง้เขากับดามจับ [19] 
 

 รูปที่ 2.5 แสดงชุดลูกกลิ้งทีป่ระกอบเขากับดามจบั สาํหรับจบัยึดกับหัวเครื่องเจียร 

เชื่อมนอตสําหรับหัวเคร่ืองเจียร 

เชื่อมทอขนาด 1 
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รูปท่ี 2.26 ชุดเครื่องเจียรสายออน inverter และแบตเตอรี ่12 V [19] 
 

 จากรปูที่ 2.26 แสดงชุดเครือ่งเจียรสายออน inverter และแบตเตอรี ่12 V บรรจลุงในกลองไม
เพ่ือความสะดวกสาํหรับการนําไปใชงาน 

 
ตารางท่ี 2.7 ผลการกรีดยางของมอเตอรแตละแบบ [19] 

ลาํดับที ่ มอเตอรที่ใชทดสอบ นํ้าหนัก 
(กรัม) 

ความเร็วรอบ
สูงสุด (rpm) 

ลักษณะของแผลกรีด 

1 มอเตอรรอบจัด 100 2,500 กรีดไดลึกสุด 0.2 ซม. แผลกรีด
เปนขุย 

2 มอเตอรสวานไฟฟา  
แบบใชแบตเตอรี่ DC 7.2 V 

700 500 กรีดไดลึกสุด 0.1 ซม. ใบกรีดติด
สะดุดแผลกรีดเปนขุย 

3 สวานไฟฟาแบบไฟฟา AC 
220 V 

800 3,500 กรีดไดลึกสุด 0.2 ซม. แผลกรีด
เปนขุย 

4 เราเตอรไฟฟา 2,000 35,000 กรีดไดลึกสุดเกิน 0.5 ซม. แผล
กรีดเรียบ 

5 เครื่องจักรสายออน 700 35,000 กรีดไดลึกสุดเกิน 0.5 ซม. แผล
กรีดเรียบ 
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ตารางท่ี 2.8 แสดงความเรว็รอบมอเตอรกับแบบใบมีดกรีดยางและความสามารถในการกรีดยาง [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
แซมเล็กนอย 

18 Sec. แผลกรีดลึกสุด 
0.4 ซม. มีขุย
แซมเล็กนอย 

17 Sec. 

30,000 แผลกรีดลึก
สุด 0.4 ซม. 
มีขุยที่ขอบ
นอก 

17 Sec. แผลกรีดลึกสุด 
0.5 ซม. มีขุย
แซมเล็กนอย 

18 Sec. แผลกรีดลึกสุด 
0.5 ซม. มีขุย
แซมเล็กนอย 

17 Sec. แผลกรีดลึกสุด 
0.5 ซม. มีขุย
แซมเล็กนอย 

15 Sec. 

35,000 แผลกรีดลึก
สุด 0.5 ซม. 
มีขุยแซม
เล็กนอย 

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 ความสามารถในการจายพลงังานไฟฟาใหเครือ่งกรีดยางพาราอัตโนมัติ [19] 
ลาํดับที ่ ขนาดแบตเตอรี ่ นํ้าหนกั (g) การทาํงานของเครื่อง

กรีดยางพาราอัตโนมัติ 
เวลาที่เครื่องเดินยาง
ตอเน่ืองจนกระแส
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 แสดงผลการศึกษาการวัดความพึงพอใจของผูใชมีดกรีดยางแบบเดิม [20] 
รายการ ระดับความพึงพอใจ คาเฉลีย่ 

0 1 2 3 4 5 6  

มีความรูสกึพึงพอใจเม่ือไดสมัผสัครัง้
แรก 

- - - 9 - - - 3.00 

ลักษณะของดามจับที่เหมาะสมและ
สามารถจับไดถนัด 

- - 1 8 - - - 2.89 

ความยาวมีดมีความพอดีเหมาะสม - - - 9 - - - 3.00 

นํ้าหนักของมีดมีความเหมาะสมด ี - - 1 8 - - - 2.89 

รูสึกใชงานไดดีเกิดความเม่ือยลานอย - 5 4 - - - - 1.44 

มีความสัมพันธระหวางรูปรางของมีด 
และการใชประโยชนดี 

- - 5 4 - - - 2.44 

มีความรูสกึพึงพอใจโดยรวมหลังจาก
การทดลองในเวลาสั้นๆ  

- - 4 5 - - - 2.56 

คาเฉลีย่  2.60 

 
2.9 การทบทวนวรรณกรรมท่ีเก่ียวของ  
 2.9.1 การออกแบบมุมมีดกรีดยาง 
 มุมของใบมีดโดยพ้ืนฐานแลว จะมีมุมทีส่าํคัญตอการตัดอยู 4 มุมดวยกันคือ มุมเงย มุมมีด มุม
หลบและมุมเอียง ดังแสดงในรปูที่ 2.7 
 

 
รูปท่ี 2.27 แสดงมุมมีดกรีดยางที่ใชในการทดลอง [20] 
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 2.9.2 มุมเงย (Rake Angle) คือมุมที่เกิดขึ้นระหวางผิวหนาของใบมีดกับแนวเสนต้ังฉากของทิศ
ทางการเคลื่อนที่ของใบมีด มีผลกระทบโดยตรงกับแรงที่ใช อยางไรก็ดีมุมน้ีถามีคามากขึ้นแรงที่ใชก็จะ
นอยลง 
 2.9.3 มุมมีด (Wedge Angle) เปนมุมระหวางผวิดานหนาและหลังของคมมีด ถามุมมีดมคีาย่ิง
มาก แรงที่ใชในการตัดก็จะมากขึ้น ใบมีด 
 

 
 

รูปท่ี 2.28 แสดงตัวอยางการทดลองทีมุ่มมีดของใบมีด 30 องศา มุมเอียงของใบมีด 0 องศา [20] 
 

 
 

รูปท่ี 2.29 แสดงตัวอยางการทดลองทีมุ่มมีดของใบมีด 30 องศา มุมเอียงของใบมีด 45 องศา [20] 
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 จากรปูที่ 2.28-2.29 แสดงตัวอยางการออกแบบการทดลองที่มุมมีดของใบมีด 30 องศา ที่มุม
เอียง 0 และ 45 องศา 
 

 
 

รูปท่ี 2.30 แสดงแรงและระยะทางการเคลื่อนทีข่องใบมีดทีมุ่มมีด 75˚ และมุมเอียง 0˚ [20] 
 

 จากรูปที่ 2.30 แสดงการทดสอบที่มุมมีด 75˚ และมุมเอียง 0˚ จะเห็นวาในชวงแรกใบมีดจะ
เคลื่อนตัดอากาศเปนระยะ 2.5 mm. จากน้ันจึงเริ่มสัมผัสดานบนของเปลือกยาง แรงจะเพ่ิมขึ้นอยาง
รวดเร็วไปที่ 78 N. ในขณะที่ใบมีดเคลื่อนที่ไปไดอีก 2.5 mm.หลังจากนั้นแรงจะลดลงเหลือ 11 N 
หลังจากน้ันแรงจะเพ่ิมขึ้นอีกครั้ง ดังรูปที่ 2.31 ที่เปนเชนน้ีเพราะคมมีดไมไดตัดลงไปในชิ้นงานเพียงแต
ดันชิ้นงานใหหัก หลังจากน้ันใบมีดจะเคลื่อนลงไปดันชิ้นงานที่เหลือใหขาดจากกัน 
 

 
 

รูปท่ี 2.31 แสดงแรงและระยะทางการเคลื่อนของใบมีดที่มุมมีด 30 องศาและมุมเอียง 45 องศา [20] 
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 การทดสอบที่มุมมีด 30˚ และมุมเอียง 45˚ จะเห็นวาในชวงแรกใบมีดจะเคลื่อนตัดอากาศนอย
กวากราฟผลการทดสอบที่มุมมีด 75˚ และมุมเอียง 0˚ ใบมีดจะเริ่มตัดบริเวณมุมของเปลือกยางแรงจะ
เพ่ิมขึ้นที่ 45 N. หลังจากนั้นแรงจะลดลงอยางรวดเร็วที่ 22 N. เน่ืองจากเกิดการราวของรอยตัด หลังจาก
น้ันใบมีดจะเคลื่อนลงไปตัดเปลือกยางสวนที่เหลือ ทําใหแรงเพ่ิมขึ้นเปนระยะทางยาวอีกครั้ง แลวแรงจะ
ลดลงเม่ือตัดผานบริเวณมุมลางสุด 
 
ตารางท่ี 2.11 พลงังานจาํเพาะที่ใชตัดเปลือกยางพารา (จูลตอตารางมิลลิเมตร) [20] 
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ตารางท่ี 2.11 พลงังานจาํเพาะที่ใชตัดเปลือกยางพารา (จูลตอตารางมิลลิเมตร) (ตอ) [20] 

 
 

 จากตารางที ่2.11 แสดงถงึพลังงานจาํเพาะที่ใชตัดเปลือกยางพารา ที่มุมมีดและมุมเอียงที่คาตาง 
ๆ ของใบมีด จากการคาํนวณทางสถิติพบวา มุมมีดและมุมเอียงของใบมีดมีอิทธิพลตอพลังงานจาํเพาะที่
ใชตัดเปลือกยางพารา แตทัง้สองปจจัยไมมีปฏิกิริยาสมัพันธตอกัน จากกราฟจะเห็นวาทีมุ่มมีด 45 องศา 
มุมเอียงเกือบทุกมุมใชพลังงานจาํเพาะนอยทีสุ่ด 
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ตารางท่ี 2.12 แสดงมีดกรีดยางพาราที่ใชงานในปจจุบัน 
ลักษณะมีดกรีดตนยางพารา ชื่อสินคา ราคา 

(บาท) 

 

มีดกรีดยางตรามงกุฎ 
[http://www.พืชดีการเกษตร.

com] 

- 

 

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

250  

 

มีดกรีดยางเบตง [16]  ไมระบ ุ

 

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

 

350 
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ตารางท่ี 2.12 แสดงมีดกรีดยางพาราที่ใชงานในปจจุบัน (ตอ) 
ลักษณะมีดกรีดตนยางพารา ชื่อสินคา ราคา (บาท) 

 

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

230 

 

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

 

270  

 

 
 

รูปท่ี 2.32 ลักษณะการกรีดยางพาราในปจจบุัน  
ที่มา: http://www.gotoknow.org/ 

 
 จากตารางที่ 2.12 แสดงลักษณะของมีดกรีดยางพาราที่ใชงานสําหรับปจจุบัน สามารถเลือกซื้อ
ไดตามทองตลาดและรานขายอุปกรณการเกษตร โดยมีลักษณะการใชงานในปจจุบันตามรูปที่ 2.32 หาก
พิจารณาโดยรวมราคาจําหนายของมีดกรีดยางมีราคาอยูระหวาง 250-350 บาท 
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 ตารางท่ี 2.13 แสดงความเร็วรอบของมอเตอรกับแบบใบมีดกรีดยางและสามารถในการกรีดยาง [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
ไมได 

- ใบมีดกรีด
ไมได 

- กระเทาะ
เปลือกนอก
ได 

- ลึกสุด ไมส่าํ
เสมอ
เปนขุยลกึ
สุด 0.1 ซม. 

40 
Sec. 

ใบมีด
กรีดได
ลึกสุด 
0.5 ซม. 

1,500 ใบมีดติด
บางชวงลึก
สุด 0.1 
ซม. เปนขุย
ไมเรียบ 

32 
Sec. 

ใบมีดติดบาง
ชวงลกึสุด 
0.1 ซม. 
เปนขุยไม
เรียบ 

28 
Sec. 

แผลกรีดลกึ
สุด 0.1 ซม. 
เปนขุยรอบ
ขอบนอก 

29 
Sec. 

แผลกรีดลกึ
สุด 0.1 ซม. 
เปนขุยรอบ
ขอบนอก 

27 
Sec. 

 

3,500 ใบมีดติด
บางชวงลึก
สุด 0.1 
ซม. เปนขุย
ที่ขอบนอก 

27 
Sec. 

ใบมีดติดบาง
ชวงลกึสุด 
0.1 ซม. 

26 
Sec. 

แผลกรีดลกึ
สุด 0.2 ซม. 
เปนขุยรอบ
ขอบนอก 

97 
Sec. 

แผลกรีดลกึ
สุด 0.2 ซม. 
เปนขุยรอบ
ขอบนอก 

25 
Sec. 

 

10,000 ใบมีดติด
บางชวง
กรีดลกึสุด 
0.2 ซม.
เปนขุยที่
ขอบนอก 

24 
Sec. 

กรีดไดลึกสุด 
0.2 ซม. 
มีขุยทีข่อบ
นอก 

22 
Sec. 

กรีดไดลึกสุด 
0.3 ซม. มีขุย
ที่ขอบนอก
เล็กนอย 

22 
Sec. 

กรีดไดลึก
สุด 0.3 ซม. 
มีขุยทีข่อบ
นอก
เล็กนอย 

20 
Sec. 
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รูปท่ี 2.33 แสดงการเปรียบเทียบคุณภาพของงานกรีด [21] 
 

 จากรูปที่ 2.33 เปนการพิจารณาจากระยะความลึกที่กรีดวากรีดลึกตามที่กําหนดหรือไม และ
พิจารณาจากจํานวนบาดแผลที่บาดเย่ือเจริญ ในจํานวนผูทําการทดสอบทั้งหมด 15 คน จะมีผูทําการ
ทดสอบจํานวน 12 คน หรือคิดเปน 80 เปอรเซ็นตของจํานวนผูทําการทดสอบคาเฉลี่ยของคุณภาพงาน
กรีดพบวาเม่ือใชใบมีดสําหรับเครื่องกรีดยางพาราอัตโนมัติกับมีดกรีดยางแบบเจะบง โดยมีคาเฉลี่ยของ
คุณภาพงานกรีดเทากับ 72 และ 64เปอรเซ็นต ตามลําดับ จึงสรุปไดวาคุณภาพงานกรีดเมื่อใชใบมีด
สําหรับเครื่องกรีดยางพาราอัตโนมัติ ดีกวาคุณภาพงานกรีดยางเม่ือใชมีดกรีดยางแบบเจะบงเทากับ 8 
เปอรเซ็นต 
  

 



บทท่ี 3 

วิธีดําเนินการวิจัย 
 

 การดําเนินการวิจัยเพ่ือผลิตมีดกรีดยางชนิดมือดึง ไดทําการศึกษาขอมูลอางอิงจากผลงานวิจัย
และผูผลิต เชน อุตสาหกรรมยางพารา  การออกแบบมีดกรีดยาง สมบัติวัสดุ ประสิทธิภาพการใชงาน 
การวัดความพึงพอใจของผูใชมีดกรีดยาง เพ่ือใหการใชงานใหเปนไปตามวัตถุประสงค ซึ่งดําเนินการวิจัย
ตามรูปที่ 3.1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

รูปท่ี 3.1 ขั้นตอนการดําเนินงาน 
 
 
 

ศึกษาอุตสาหกรรมยางพารา ศึกษาการออกแบบและผลิตมีดกรดียางพารา ศึกเทคโนโลยกีารผลิต 

วิเคราะหขอมูลเพ่ือพฒันากระบวนการกรีดยาง 

จัดหาและกําหนดอุปกรณการผลิต 

การเตรียมเพ่ือการขึ้นรูปชิ้นสวน 

ผลิตมีดกรีดยาง 

ทดสอบการกรีดยางพารา 

การสรุปและการรายงานผล 

วิเคราะหการใชงาน 

ทดสอบการใช
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3.1 ศึกษาอุตสาหกรรมยางพารา 
 3.1.1 สถานการณยางพาราป 2557 และแนวโนมป 2558 [22] 
 ผลผลิตยางพาราไทยป2557 อยูที่ระดับ 4.0 ลานตัน นับเปนครั้งแรกในรอบหลายปที่ไทยมี
ผลผลิตยางลดลง โดยลดลงจากปกอนรอยละ 3.2 เน่ืองจากสภาพภูมิอากาศที่แหงแลง สถานการณความ
ไมสงบทางการเมืองและการประทวง ประกอบกับราคายางอยูในชวงขาลงไมจูงใจเกษตรกรกรีดยาง 
อยางไรก็ตาม ในชวง 10 ปที่ผานมา ราคายางที่อยูในระดับสูง และนโยบายเพ่ิมผลผลิตยาง ทําใหมีการ
ขยายพื้นที่ปลูกและเปดกรีดเพ่ิมขึ้นโดยเฉพาะภาคตะวันออกเฉียงเหนือ ท าใหผลผลิตป 2557 เพ่ิมขึ้น
จากป 2547 ประมาณ 1 ลานตัน หรือเพ่ิมขึ้นรอยละ 34.3 
 ขณะเดียวกัน หลายประเทศขยายพื้นที่ปลูกยางพาราเพ่ิมขึ้นโดยเฉพาะจีนมีการขยายพ้ืนที่ปลูก
ในประเทศราวปละ 2.6 แสนไร และจีนไดขยายการลงทุนปลูกยางในประเทศกัมพูชา ลาว พมา และ
เวียดนาม (CLMV) ท าใหพ้ืนที่ปลูกยางใน CLMV เพ่ิมขึ้นปละประมาณ 1 ลานไร สงผลใหผลผลิตยางของ
โลกเพ่ิมขึ้นมากในปจัจุบนั อยางไรก็ตามสภาพภูมิอากาศทีแ่ปรปรวนจากปรากฏการณเอลนีโญ ทําใหผล
ผลิตยางพาราโลกป 2557 ลดลงรอยละ 2.9 จากปกอนมาอยูที่ระดับ 11.7 ลานตัน เน่ืองจากการลดลง
ของผลผลิตในหลายประเทศโดยเฉพาะเอเชียตะวันออกเฉียงใต 
 ยางพาราไทยที่ผลิตเปนการผลิตเพ่ือสงออกโดยสงออกไปจีนมากที่สุด คิดเปนสัดสวนรอยละ 
56.6 สวนใหญสงออกยางแทงเพ่ือผลิตยางลอ รองลงมา คือ มาเลเซีย รอยละ 11.5 สงออกนํ้ายางขนพ่ือ
ผลิตถุงมือยาง และสงออกไปญี่ปุ น รอยละ 7.7 ซึ่งเปนตลาดสงออกยางแผนรมควันที่สําคัญของไทย 
 ป 2557 ไทยมีปรมิาณการสงออกยางแปรรปูและยางคอมพาวนดทั้งหมด 4.2 ลานตัน ลดลงจาก
ปกอนรอยละ 0.6 ขณะที่มูลคาการสงออกทั้งหมด 315,159.2 ลานบาท ลดลงจากปกอนรอยละ 22.3 
เน่ืองจากราคายางป 2557 ลดลงมาก นอกจากน้ียังเปนผลจาก 1) มาเลเซียนาเขานายางขนจากไทยเพ่ือ
ผลิตถุงมือยางลดลงจากผลของราคานามันที่ลดลงตอเนื่อง ทาใหมีการใชยางสังเคราะหในการผลิตถุงมือ
ยางมากขึ้น ประกอบกับ 2) การชะลอการนาเขายางจากจีน เน่ืองจากตนปน้ีจีนมีปริมาณยางในสต็อกอยู
ในระดับสูงกวา 3 แสนตัน และในบางชวงราคายางพาราในจีนตากวาไทย ทาใหผูประกอบการไทย
ตัดสินใจไมขายเปนจานวนมาก ขณะเดียวกันผูนาเขายางพาราจีนคาดวาราคาอาจลดลงอีกจากการ
คาดการณการระบายสต็อกยางไทย จึงชะลอการซื้อเพ่ือรอราคาที่ตากวาในอนาคต 
สาหรับการใชในประเทศ ป 2557 (มกราคม-พฤศจิกายน)3 ผลผลิตยางถูกใชในประเทศจานวน 0.5 ลาน
ตัน โดยนาไปใชในอุตสาหกรรมปลายนาหรือผลิตภัณฑยาง เชน ยางนอก-ยางในรถยนต ยางรถบรรทุก 
ถุงมือยาง ยางรัดของ เปนตน ซึ่งคิดเปนสัดสวนรอยละ 12.8 ของผลผลิตทั้งหมด  
 3.1.2 ราคายางในป 2557 [22] 
 ป 2557 ราคายางลดลงต้ังแตหลังปใหม เน่ืองจากสิ้นสุดมาตรการงดเก็บเงินสงเคราะห (CESS) 
ย่ิงไปกวาน้ันราคายางในชวงครึ่งปหลังลดลงเปนอยางมากจากปจจัยกดดัน ดังน้ี 1) เศรษฐกิจโลกที่ยัง
ชะลอตัวโดยเฉพาะจีน ยุโรป สหรัฐ ทาใหความตองการใชยางชะลอตัว แมวา IRSG จะประมาณความ
ตองการใชยางป 2557 อยูที่ 11.9 ลานตันซึ่งมากกวาผลผลิตยางประมาณ 0.23 ลานตัน ยังไมสามารถ
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สงผลตอราคายางปรับสูงขึ้นได 2) นโยบายการระบายสต็อกยางของไทยชวงกลางปไมชัดเจน ทาให
ตลาดโลกยังคงกังวลตอปริมาณผลผลิตสวนเกินจานวนนี้ 3) สต็อกยางจีนยังอยูในระดับสูง โดยจีน
ประกาศวายังมีสต็อกยางอยู ทาใหผูผลิตลอยางไมมีแผนซื้อยางเก็บเขาสต็อก ประกอบกับการคาดการณ
วาราคายางจะลดลงอีก 4) ราคานามันปรับลดลงอยางรุนแรง เน่ืองจากมีการผลิตนามันดิบเพ่ิมขึ้นจาก
กลุมประเทศอ่ืน (Non-OPEC) ผลผลิตนามันดิบโลกจึงอยูในระดับสูงขณะที่ความตองการใชยังคงชะลอตวั 
5) ราคายางชี้นาในตลาดลวงหนาของโลกลดลง เน่ืองจากนักลงทุนกังวลปญหาผลผลิตที่เพ่ิมขึ้นในหลาย
ประเทศ ราคานามันที่มีแนวโนมลดตาลง และยังไมมีปจจัยบวกตอการฟนตัวเศรษฐกิจโลกมากนัก ทาให
นักลงทุนเทขายสัญญาซื้อขายเพ่ือปองกันความเสี่ยงจากราคาที่ลดลง 
 

รูปท่ี 3.2 ราคายางแผนดิบชั้น 3  
ที่มา: สถาบันวิจัยยาง 
 
 จากรูปที่ 3.2 ปรากฏวาในเดือนตุลาคม 2557 ราคายางลดลงอยางรุนแรงถึงระดับ 48.25 บาท
ตอกิโลกรัม ทาใหรัฐบาลออกมาตรการแกไขปญหาราคายางทั้งระบบ หน่ึงในมาตรการทั้งหมดที่จะชวย
ดันราคายางใหสูงขึ้น คือการจัดตั้งกองทุนมูลภัณฑกันชน (Buffer funds) เพ่ือรักษาเสถียรภาพราคายาง 
โดยใหองคการสวนยาง(อ.ส.ย.) ประมูลซื้อยางในตลาดกลางยางพารา ซึ่งเริ่มดาเนินการต้ังแตวันที่ 13 
พฤศจิกายน 2557 ทาใหราคายางในตลาดกลางยางพาราปรับตัวสูงขึ้น ประกอบกับมีปจจัยบวกจาก
ปริมาณผลผลิตของเกษตรกรมีนอยจากภาวะฝนตกหนักและเกิดนาทวมในหลายพื้นที่ อยางไรก็ตาม 
แมวาราคายางปรับตัวสูงขึ้นในชวงที่มีการแทรงแซงราคา แตเปนการขยับขึ้นเพียงเล็กนอย ดังน้ันราคา
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ยางพาราในภาพรวมยังอยูในชวงขาลง โดยทั้งป 2557 ราคายางเฉลี่ย 57.85 บาทตอกิโลกรัม ลดลงจากป
กอนถึงรอยละ 25.3 
 3.1.3 แนวโนมราคายางในป 2558 
 สําหรับแนวโนมราคายางป 2558 คาดวาจะสูงกวาป 2557 โดยอยูในชวง 60-70 บาทตอ
กิโลกรัม เน่ืองจากมาตรการแกปญหาราคายางตกตาของภาครัฐที่มีตอเน่ือง และการเพ่ิมผลผลิตยางไม
มากเหมือนในอดีต นอกจากน้ีความรวมมือของภาคเอกชนและผูผลิตยางรายใหญ 3 ประเทศ ไดแก ไทย
อินโดนีเซีย และมาเลเซีย ที่มมีาตรการจากัดการสงออกยางไปตลาดโลก และเศรษฐกิจโลกที่คาดวาจะ
ขยายตัวดีขึ้น ทาใหความตองการใชยางโลกเพ่ิมขึ้น ทั้งน้ี IRSG ประมาณการความตองการใชยางในป
2558 มีจานวน 12.4 ลานตันเพ่ิมขึ้นจากปกอนรอยละ 3.7 ขณะที่ผลผลิตมีจานวน 12.1 ลานตัน เพ่ิมขึ้น
จากปกอนรอยละ 3.2 โดยความตองการใชจะมีมากกวาผลผลิต 293,000 ตัน อยางไรก็ตาม ราคายาง
ยังคงมีปจจัยเสี่ยงจากราคานามันที่มีแนวโนมลดลงซึ่งจะทาใหมีความตองการใชยางสังเคราะหทดแทน
มากขึ้น (Substitution effect) แสดงไดดังตารางที่ 3.1  
 
ตารางท่ี 3.1 ปริมาณผลผลิตและปริมาณการใชยางธรรมชาติของโลก [23] 

ปริมาณผลผลิตและปริมาณการใชยางธรรมชาติของโลก (หนวย: 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 มูลคายางสงออกแยกตามประเภท ป 2551-2556 [23] 
ตารางท่ี 3.3 มูลคายางสงออกแยกตามประเภท ป 2551-2556  

รายการ 
มูลคา ในป พ.ศ. (ลานบาท) 

2551 2552 2553 2554 2555 2556 
ยางแปรรูปมาตรฐาน       
ยางแผนรมควัน (RSS) 69,173.38  42,995.55  67,700.47  115,400.12  68,898.07  69,090.77 
ยางแทง (TSR) 87,500.02  50,146.11  97,737.08  171,762.30  129,912.47  118,513.28 
นํ้ายางขน  46,110.52  40,638.64  35,143.69  76,632.76  61,506.47  53,886.43 
อนื 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 
ผลิตภัณฑยาง       
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 
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รายการ 
มูลคา ในป พ.ศ. (ลานบาท) 

2551 2552 2553 2554 2555 2556 
อนื 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 ปริมาณยางสงออกไปยังประเทศผูซื้อปลายทาง ป พ.ศ. 2542-2557 [23] 
 
ตารางท่ี 3.4 ปริมาณยางสงออกไปยังประเทศผูซื้อปลายทาง ป พ.ศ. 2542-2557 

ป ญี่ปุน 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 และผลผลิตตอไร ป 2555 – 2558 [23] 
ตารางท่ี 3.5 เนื้อที่กรีดได ผลผลิต และผลผลิตตอไร ป 2555 – 2558 

 
เนื้อท่ีกรีดได (ไร) ผลผลิต (ตัน) 

ผลผลิตตอเนื้อท่ีกรีด 
(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] 

มีดเจะบง เปนมีดกรีดยางอีกชนิดหน่ึง ที่เปนที่นิยมของเกษตรชาวสวนยางของประเทศไทยเปน
อยางย่ิง ลักษณะของมีดแบงออกเปน 2 สํวนคือ 

1) ดามมีด ทําดวยไม หรือเหล็ก ยาวประมาณ 15 – 20 เซนติเมตร 
2) ตัวมีด ทาดวยเหล็กอยางด ียาวประมาณ 20 เซนติเมตร ลักษณะตัวมีดจะเปนเสนตรงไปจาก

ดามแลวคอยๆ โคงลงไปทางดามปลายมีด สวนปลายสุดของมีดจะพับเขาหาตัวมีด ทาํใหเกิดเปนคลองมีด 
ขนาดของมีดเจะบง ซึ่งสามารถแบงไดเปน 2 ลักษณะคือ  

ก) แบงตามความเล็ก – ใหญของมีด สามารถแบงออกไดเปน 4 ขนาดคือ  
มีดกรีดเบอร 1 มีขนาดใหญทีสุ่ดเหมาะสาํหรับกรีดยางแกทีมี่อายุมากๆใกลโคนมีเปลือกหนามาก 

 มีดเบอร 2 (กลางใหญ) มีขนาดเลก็กวามีดเบอร 1 แตมีขนาดใหญกวามีดเบอร 3 เหมาะสาํหรับ 
กรีดยางหนาที่สอง หรือยางเปลือกงอกใหมทีมี่เปลือกหนาพอสมควร  

มีดเบอร 3 (กลางเล็ก) มีขนาดเล็กกวามีดเบอร 2 แตมีขนาดใหญกวามีดเบอร 4 เหมาะสําหรบัใช
เปดกรีดยาง และกรีดยางในชวงแรกๆ ของการกรีดในขณะที่เปลือกยางยังหนาไมมากนักมีดเบอร 4 มี
ขนาดเล็กที่สุด เหมาะสําหรับกรีดยางที่มีเปลือกบางเปนพิเศษ โดยเฉพาะอยางย่ิงยางพาราที่เจริญเติบโต
ไมคอยดี เนื่องจากเจาของสวนยางขาดการบํารุงและเหมาะสําหรับเกษตรกรชาวสวนยางที่ไมถนัดที่จะใช
มีดกรีดยางขนาดใหญหรือมีน้ําหนักมาก เกษตรกรชาวสวนยางสวนใหญจะนิยมใชมีดเบอร 2 และ 3 กัน
มาก  
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รูปท่ี 3.3 ลักษณะของมีดเจะบง [25] 

 
ข) แบงตามขนาดของคลองมีด สามารถแบงออกเปน 3 ขนาดคือ  
 มีดคลองใหญ ไดแก มีดแตงเดือยจนแหลมมนเหมือนเล็บมือ ทําใหคลองมีดมีขนาดใหญเหมาะ

สาหรับตนยางที่มีอายุ 15 ปขึ้นไป ที่มีเปลอืกหนา  
 มีดคลองปานกลาง ไดแก มีดแตงเดือยจนแหลมมนเหมือนน้ิวมือขนาดของคลองมีดปานกลาง 

เหมาะสาํหรบัตนยางทีมี่อายุ 10 ปขึ้นไป ที่มีเปลือกหนาปานกลาง  
 มีดคลองเล็ก ไดแก มีดทีแ่ตงเดือยจนเลก็แหลม ทําใหคลองมีดมีขนาดเลก็เหมาะสาํหรับตนยาง

ที่เพ่ิงเปดกรีดใหม ซึ่งมีเปลือกหนา 
 

 
 

รูปท่ี 3.4 ลักษณะของคลองมีด [25] 
 
การเลือกซื้อมีดกรีดยาง สามารถทาํไดดังนี ้
1) เลือกซื้อเฉพาะมีดกรีดยางทีท่าํดวยเหล็กเหนียวผสมเหลก็กลาเพราะจะไดมีดกรีดยางที่มคีวาม

คม และทนทานมากกวามีดกรีดยางทีท่ําจากเหล็กกลาอยางเดียวหรือเหล็กเหนียวอยางเดียว 
วิธีสังเกตมีดกรีดที่ทําดวยเหล็กกลาผสมเหล็กเหนียว ใหใชเหรียญบาทเคาะดูที่หูมีด ถาเสียงดัง

กังวานโดยที่ไมมีเสียงสะทอนเหมือนเสียงระฆงั แสดงวาดีใหเลือกซื้อได (มีดที่เคาะแลวเสียงดังกังวานและ
มีเสียงสะทอนเหมือนเสียงระฆัง แสดงวาเปนมีดที่ทาจากเหล็กกลา และมีดที่เคาะแลวเสียงดังทึบๆ ไม
กังวาน แสดงวาเปนมีดที่ทําจากเหล็กเหนียว)   

2) เปนมีดที่สมบูรณ ไมมีรอยสกึ ราว หรือแตก  
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3) แนวสันคลองมีดหักแหลมเปนเสนตรง ไมบิดเบี้ยว  
4) หูมีดและตวัมีด ทํามุมกัน 60 องศา  
มีดกรีดยางที่กรีดไปแลวในแตละวันก็จะลดความคมลง จึงจําเปนตองลับมีดกรีดยางใหคมอยู

เสมอกอนที่จะทําการกรีดในวันตอไป ซึ่งตามปกติเกษตรกรชาวสวนยางจะทําการลับมีดกรีดยางในชวง
วางหลังจากกรีดยาง เก็บน้ํายาง หรือทาแผนเสร็จแลว จะไมลับในตอนเชาของวันรุงขึ้นกอนออกไปกรีด
ยาง ทั้งน้ีเพราะเกษตรกรสวนใหญจะออกกรีดยางในตอนกลางคืนหรือประมาณ 02.00 น. เปนตนไป จึง
ไมสะดวกที่จะลับมีดในชวงน้ัน  

เกณฑการตรวจสอบการลับมีด การจะดูวามีดที่ลบัใชงานไดหรือไม ใหดูตามเกณฑตอไปน้ี 
1) ดูเดือยมีดวาเอียงหรอืไม เดือยมีดที่ดียอดเดือยจะตองโคงมนและอยูศูนยกลางคลองมีด 
 

 
 

รูปท่ี 3.5 การดูเดือยมีด [25] 
 

2) ดูเดือยมีดวา งุมหรือไมเดือยมีดที่ดีปลายเดือยตองเหยียดตรงเสมอกันตลอดแนวสันคลองไม
งุมลงเหมือนลักษณะปากของนกแกว  

3) ดูพุงมีดวา เสมอโคนเดือยหรือไม พุงมีดที่ดีตองไมย่ืนออกเกินโคนเดือย  
4) ดูความบางของมีดวาบางหรอืไม มีดที่ดีตองมีความบาง (ประมาณ 0.5 มม.) และบาง

สม่าํเสมอกันในสวนของ หูมีด คลองมีด และสวนของหนามีดเฉพาะระยะจากโคนเดือยขึ้นไปทางหนามีด
ประมาณ 5 มม. สวนทีสู่งกวานี้ใหบางประมาณ1 มม. 
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รูปท่ี 3.6 การดูความบางของคลองมีด [25] 
 

 5) ดูความคมของมีดวาคมหรือไม สามารถทดสอบไดดวยการจิกเลบ็ ถาจิกเลบ็ติดก็แสดวามีดคม
สามารถใชกรีดยางได 

 
 

รูปท่ี 3.7 การดูความคมของเดือยมีด [25] 
 

 ถาลับมีดไดตามเกณฑทั้ง 5 ขอน้ี แสดงวาลับมีดกรีดยางไดถูกตองและไดมีดกรีดยางที่พรอมที่จะ
ใชกรีดยางไดแลวการเก็บรกัษามีดกรีดยาง เน่ืองจากมีดกรีดยางมีความคมมาก เพ่ือความปลอดภยัของคน
กรีดยางเอง และของคนรอบขาง โดยเฉพาะอยางยิ่งเด็กๆ จึงควรเก็บมีดกรีดยางใหดี ใหพนมือเด็กกอน
เก็บมีดควรใชผาพันปลายมีดไวเสมอ หรือ หากมีปลอกพลาสติกสาหรับสวมปลายมีดก็ใหสวมปลอก
พลาสติกไวทีป่ลายมีดทุกครั้งหลังใชงานเสมอ 
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3.3 ศึกเทคโนโลยีการผลิตผลิตภัณฑ 
 3.3.1 เทคโนโลยีการขึ้นรปูยาง (Forming) [26] 

หลังจากการผสมยางกับสารเคมีใหเขากันไดดีแลวขั้นตอนตอมาคือการนํ้ายางคอมพาวดที่ไดมา
ขึ้นรูปเปนผลิตภัณฑที่มีรูปรางตางๆ ตามตองการ กอนที่จะนํ้าไปคงรูปตอไป หรือในบางกรณีการขึ้นรูป
และการคงรูปอาจจะเกิดขึ้นไดในขั้นตอนเดียวกันไดเชนกรณีที่ขึ้นรูปดวยแมพิมพ (Molding) โดยทั่วไป
การขึ้นรูปสามารถแบงออกไดเปน 3 เทคนิคใหญๆ  ไดแก 

1) การขึ้นรูปโดยใชแมพิมพ (Molding) 
2) การขึ้นรูปดวยวิธอัีดผานดายโดยใชเครือ่งเอ็กซทรูด (Extrusion) 
3) การขึ้นรูปดวยเครื่องคาเลนเดอร (Calendaring) 

สาํหรับเทคนิคที่ 1 การขึ้นรูปและคงรูปเกิดไดพรอมกันในขัน้ตอนเดียวกัน แตเทคนิคที่ 2 และ 3 การขึ้น
รูปกับการคงรปูจะแยกขั้นตอนกันอยางชัดเจน  

3.3.2 การขึ้นรูปโดยใชแมพิมพ (Molding) 
การขึ้นรูปโดยใชแมพิมพนั้นเปนกระบวนการที่ทําใหเกิดทั้งการขึ้นรูป (Forming) และคงรูป 

(vulcanizing) ผลิตภัณฑในขั้นตอนเดียวกัน โดยอาศัยความรอนและแรงอัด เริ่มจากการใหความรอนแก
แมพิมพกอน จากน้ันจึงนํายางคอมพาวดไปใสลงในเบาพิมพ เม่ือยางไหลเต็มเบาพิมพแลว ความรอนจาก
แมพิมพจะทําใหยางเกิดปฏกิิริยาคงรูปตอไป แมพิมพที่ใชในอุตสาหกรรมสามารถแบงไดออกเปน 3 แบบ 
ไดแก  

ก) แมพิมพแบบกดอัด (compression mold) 
ข) แมพิมพแบบก่ึงฉีด (transfer mold) 
ค) แมพิมพแบบฉีด (injection mold) 
3.3.3 การขึ้นรูปโดยใชแมพิมพแบบกดอัด (compression mold) 
การขึ้นรูปโดยใชแมพิมพแบบกดอัดเปนวธิทีี่ใชกันมากทีสุ่ดในอุตสาหกรรมเม่ือเทียบกับการขึน้รปู

โดยใชแมพิมพแบบอ่ืน เพราะเปนวิธีที่งายและเครื่องจักรที่ใชมีราคาไมสูงมากนัก เครื่องจักรที่ใช ไดแก 
เครื่องกดอัดระบบไฮดรอลิก (hydraulic press) ซึ่งประกอบดวยแผนกดอัด (platen) จํานวน 2 แผน 
หรือมากกวา 2 แผน ขึ้นกับการออกแบบ แผนกดอัดจะเลื่อนขึน้ลงดวยระบบไฮดรอลิกเพ่ืออัดและสงผาน
แรงดันไปสูแมพิมพที่อยูตรงกลางระหวางแผนกดอัด เครื่องจะสามารถต้ังอุณหภูมิและควบคุมความรอน
ใหคงที่ระหวางการผลิต 
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รูปท่ี 3.8 เครื่องกดอัดระบบไฮดรอลิก (hydraulic press)  
ที่มา: http://www.nb-jk.com/enp8.htm 

 
ในสวนของแมพิมพแบบกดอัดน้ีประกอบดวยแมพิมพ 2 สวน คือ แมพิมพสวนบน (lid) และ

แมพิมพสวนลาง (base) โดยแมพิมพสวนลางจะมีชองเปนรูปรางของผลิตภัณฑ เรียกวา เบาพิมพ 
(cavity) สําหรับใสยางคอมพาวดที่จะขึ้นรูป จากน้ันนําแมพิมพสวนบนมาปดทับ สลัก (pin) ที่ติดอยูกับ
แมพิมพสวนบนจะชวยล็อกไมใหเกิดการเคลื่อนตัวในแนวระนาบขณะที่ไดรับแรงกดอัด เมื่อใหแรงดันแก
แมพิมพ ยางคอมพาวดจะถกูบังคบัใหไหลจนเต็มเบาพิมพ และความรอนจากแมพิมพจะทําใหยางเกิดการ
คงรูป ผลิตภัณฑยางสวนใหญ เชน ยางลอ ยางโอริง ยางรองแทนเครือ่ง พ้ืนรองเทา ฯลฯ ก็ขึ้นรูปดวยวิธน้ีี 

3.3.4 การขึ้นรูปโดยใชแมพิมพแบบฉีด (injection mold) 
การขึ้นรูปโดยใชแมพิมพแบบฉดีเปนการพัฒนามาจาก 2 แบบแรก วิธีน้ีมีอัตราเร็วในการผลิตสูง

และผลิตภัณฑที่ไดมีขนาดที่ถกูตองมากกวาการขึน้รูปดวยแมพิมพแบบอ่ืนๆ จึงเหมาะกับการผลิตชิ้นสวน
ที่มีความซบัซอน เครื่องฉีดยางมีทัง้แบบเกลียวหนอน (screw-type injection molding machine) หรือ
แบบผสมระหวางเกลียวหนอนกับแทงกด (plunger screw injection molding machine) หลักการคือ
จะตองทําใหยางนิ่ม/ไหลไดกอนที่จะฉดียางเขาสูเบาพิมพ โดยเกลียวหนอนจะหมุนทําใหยางถูกปอนเขาสู
บาเรลของเครื่องฉีดอยางตอเน่ือง (ต้ังคาอุณหภูมิของบาเรลเพ่ือทําใหยางนิ่ม) ยางจะไหลไปทางดานหนา
ของเกลียวหนอน เม่ือมีปริมาณและอุณหภูมิสูงเพียงพอแลว เกลียวหนอนก็จะหยุดหมุนและถูกดันไป
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ขางหนาเพ่ือฉีดยางคอมพาวดใหไหลเขาสูเบาพิมพที่รอน หลังจากน้ันจะเกิดปฏิกิริยาคงรูปจนสมบูรณ
และแมพิมพจะเปดออก นําชิ้นงานออกจากแมพิมพ แมพิมพจะปด เกลียวหนอนก็จะเริ่มหมุนพรอมทั้ง
เคลื่อนตัวไปทางดานหลังเพ่ือใหยางคอมพาวดชุดใหมไหลลงมาสําหรับการฉีดในรอบถัดไป 

 

 
 

รูปท่ี 3.9 เครื่องจักรแมพิมพแบบก่ึงฉีด (transfer molding machine)  
ที่มา: http://www.karunanandpress.com/rubber-moulding-press.html 
 

 
 

รูปท่ี 3.10 เครื่องจักรแมพิมพแบบฉีด (injection molding machine)  
ที่มา: www.diytrade.com/china/pd/10945198/Rubber_injection_moulding_machine.html 
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3.3.5 การขึ้นรูปดวยวิธีอัดผานดายโดยใชเครื่องเอ็กซทรูด (Extrusion) 
การขึ้นรูปดวยการอัดผานดาย (Die) นิยมใชกับผลิตภัณฑที่มีรูปรางของภาพตัดขวางเหมือนกัน

ตลอดแนวความยาว เชน ทอยาง ยางหุมสายเคเบิ้ล ยางขอบกระจก ยางรัดของ เปนตน เครื่องมือที่ใชใน
การขึ้นรูปโดยทั่วไปเรียกวา เครื่องเอ็กซทรูด (Extruder) ทั้งน้ีเครื่องเอ็กซทรูดน้ีสามารถแบงออกไดเปน 2 
ชนิด ไดแก เครื่องเอ็กซทรูดที่อาศัยแรงอัดจากแรม (Ram extruder) และเครื่องเอ็กซทรูดที่อาศัยแรงอัด
จากการหมุนของเกลียวหนอน (Screw extruder) ซึ่งชนิดหลังน้ีเปนเครื่องเอ็กซทรูดชนิดที่ใชกันอยาง
กวางขวางในปจจุบัน สําหรับยางที่ขึ้นรูปดวยวิธีน้ีจะเรียกวาเอ็กซทรูดเดต (Extrudate) 

3.3.6 เครื่องเอ็กซทรูดที่อาศัยแรงอัดจากการหมุนของเกลียวหนอน (Screw Extruder) 
หภูมิตามตองการที่ปลายดานหน่ึงของบาเรลจะเปนทีต้ั่งของหวัดายและปลายอีกดานหนึ่งจะเปน

ชองสําหรบัปอนยางคอมพาวดเขาสูเครื่อง การหมุนของเกลียวหนอนจะทําใหยางคอมพาวดไหลเขาไปใน
บาเรลอยางตอเน่ืองและเกิดแรงดันสําหรับดันยางคอมพาวดเหลาน้ีใหไหลผานหัวดายที่อยูทางดานหนา
เกิดเปนรูปรางของผลิตภัณฑ หลังจากนั้น จําเปนตองนํายางที่ขึ้นรูปแลว (แตยังไมเกิดการคงรูป) ไปผาน
ขั้นตอนการคงรูปตอไปโดยอาจใชเทคนิคการคงรูปแบบไมตอเน่ือง เชน การคงรูปในหมออบไอนํ้าความ
ดันสูง หรือเทคนิคการคงรูปแบบตอเน่ือง เชน การคงรูปในถังของเหลว (Liquid Bath) หรือการคงรูปใน 
fluidized bed เปนตน 

 
 

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

 
3.3.7 การขึ้นรูปดวยเครื่องคาเลนเดอร (Calendaring) 
การขึ้นรูปดวยเครือ่งคาเลนเดอรนิยมใชในการขึ้นรูปผลิตภัณฑที่เปนแผนเรียบที่มีความหนาและ

ความกวางสมํ่าเสมอหรือเพ่ือการฉาบยางบางๆ ลงบนผาหรือแผนใยลวด (coating) ตัวอยางผลิตภัณฑที่
ขึ้นรูปดวยวิธีน้ี เชน สายพานลําเลียง ยางแผนปูพ้ืน ยางแผนปูบอนํ้า เปนตน เครื่องคาเลนเดอรประกอบ
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ดวยลูกกลิ้งที่ทําจากเหลก็หลออยางดี ผิวหนาขดัเรียบ ต้ังแต 2 ถึง 4 วางเรียงตัวกันในลักษณะตางๆ ดาน
ในของลูกกลิ้งมีลักษณะกลวงเพ่ือติด ต้ังระบบทําความรอนและหลอเย็น ชองวางระหวางลูกกลิ้งสามารถ
ปรับใหกวางหรือแคบไดตามตองการ โดยทัว่ไปแลวมักใชเครื่องคาเลนเดอรที่มี 3 ลูกกลิ้งสําหรับรีดยางให
เปนแผนเรียบ ลูกกลิ้งทั้ง 3 ลูก จะหมุนดวยความเร็วเทากันหรือตางกันเล็กนอย ลูกกลิ้งลูกกลางเคลื่อนที่
ไมได แตสามารถปรับลูกกลิ้งลูกบนและลูกลางใหเคลื่อนที่เพ่ือใหเกิดชองระหวางลูกกลิ้งตามตองการได 

ขั้นตอนการรีดยางเปนแผนเรียบทาํไดโดยยาง(ที่อุนแลว) จะถูกปอนเขาระหวางลูกกลิ้งคูบน ยาง
จะพันตามลูกกลิง้กลาง ผานไประหวางลกูกลิง้คูลาง พันตามลูกกลิ้งลางและมวนออกมา (จะมีการเปาดวย
แปงทาลคหรือสารกันยางติดอ่ืนๆ และพันหรือมวนโดยมีผาก้ันระหวางชิ้นยางเพ่ือปองกันการเหนียวติด
และสะดวกในการนําไปสูขั้นตอนการผลิตตอไปอยางไรก็ตามหลังจากยางแผนหรือยางที่ฉาบหรือเคลือบ
บนผาใบผานเครื่อนคาเลนเดอรออกมาแลว (แตยังไมเกิดการคงรูป) จะตองไปผานขั้นตอนการคงรู 

 

 
 

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

 
 

3.4 เทคโนโลยีการคงรูปยาง (Vulcanization) [27] 
 หลงัจากขึ้นรูปผลิตภัณฑแลว กระบวนการตอมา คอื การทาํใหยางคงรปู (vulcanization) โดย
อาศัยความรอนกระตุนใหสารเคมี (ที่ผสมอยูในยางคอมพาวดแลว) เกิดปฏิกิริยาเชื่อมโยงโมเลกุลใหเปน
โครงสรางตาขายสามมิติ ซึ่งจะทาํใหยางคอมพาวด (หรือยางดิบที่ยงัไมสามารถใชงานได) เปลี่ยนสภาพ
เปนยางคงรปู (หรือยางสุก) ที่มีความยืดหยุน ทนทาน มสีมบัติที่เสถียรไมเปลี่ยนแปลงตามอุณหภูมิ จึงจะ
สามารถนําผลิตภัณฑยางดังกลาวไปใชงานไดการคงรปูยางสามารถใชสารเคมี (บวกกบัความรอน) หรอื
อาจจะใชรงัสีหรือคลื่นพลังงาน เชน รังสแีกมมาลาํอิเลก็ตรอน คลื่นไมโครเวฟ ก็ได แตการคงรูปโดยใช
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รังสีจาํเปนตองใชเครื่องมือทีมี่ราคาแพงและใชไดดีในกรณีทีเ่ปนชิ้นงานบางๆ เทาน้ัน ดังน้ันการคงรูปที่
ไดรับความนิยมในอุตสาหกรรม คือ การใชสารเคมี (รวมกับความรอน) ระบบการคงรูปที่ใชสารเคมีแบง
ออกเปน 3 ระบบใหญๆ  ไดแก 

 1) ระบบการคงรูปดวยกํามะถัน (sulfur vulcanization) 
 2) ระบบการคงรูปดวยเพอรออกไซด (peroxide vulcanization) 
 3) ระบบการคงรูปดวยสารเคมีอ่ืนๆ  
3.4.1 ระบบการคงรูปดวยกํามะถัน (sulfur vulcanization) 
ระบบการคงรูปดวยกํามะถันเปนระบบที่ใชกันมากที่สุดในปจจุบัน เพราะเปนระบบที่มีตนทุนต่ํา

การคงรูปสามารถเกิดขึ้นไดเร็ว และยางคงรูปที่ไดมีสมบัติเชิงกลที่ดี ระบบน้ีนิยมใชกับยางทุกชนิดที่มี
พันธะคูอยูในโมเลกุลโดยเฉพาะยางธรรมชาติและยางสงัเคราะหสวนใหญ เชน SBR, IR, BR, NBR เปนตน 
อยางไรก็ตาม ระบบน้ีก็มีขอจํากัดหลัก คือ ไมสามารถใชในการคงรูปยางที่ไมมีพันธะคูอยูในโมเลกุล เชน 
ยางซิลิโคน หรือยาง EPM 

3.4.2 ระบบการคงรูปดวยเพอรออกไซด (peroxide vulcanization) 
แมวาระบบการคงรปูดวยเพอรออกไซดจะสามารถใชไดดีกับยางสวนใหญ (ทั้งที่มีพันธะคูและไมมี

พันธะคูในโมเลกุล) แตเนื่องจากระบบน้ีมีตนทุนสูงกวาระบบการคงรูปดวยกํามะถันและยางคงรูปที่ไดมี
สมบัติทั้งเชิงกลและเชิงพลวัตตํ่ากวายางทีไ่ดจากการคงรปูดวยกํามะถัน ประกอบกับเพอรออกไซดจัดเปน
สารเคมีที่คอนขางอันตรายการขนยายและการเก็บรักษาตองทําดวยความระมัดระวัง ดังน้ันการคงรูปดวย
เพอรออกไซดน้ันจึงนิยมใชกับยางที่ไมมีพันธะคูในโมเลกุล (เชน EPM, EVA, CPE หรือ Q เปนตน) หรือ
ยางที่มีปริมาณพันธะคูในโมเลกุลต่ํามากเทาน้ัน (เชน HNBR, EPDM) สําหรับยางอ่ืนๆ นิยมคงรูปดวย
กํามะถันมากกวา ยกเวนกรณีที่ตองการผลิตผลิตภัณฑที่ทนตอความรอนไดดีและ/หรือมีคาการเสียรูป
ถาวรหลังกด (compression set) ตํ่าเทาน้ัน 

3.4.3 ระบบการคงรูปดวยสารเคมีอื่นๆ 
นอกจากระบบหลักๆ 2 ระบบดังที่กลาวมาแลว ยังมีการนําสารเคมีอ่ืนๆ มาใชในการคงรูปดวย 

เชนกัน แตมีการใชนอยหรือใชในกรณีที่จําเปน เชน การคงรูปของยางคลอโรพรีน (chloroprene; CR) 
เปนตน สารเคมีอื่นๆ ไดแก ซีลีเนียม เทลลูเรียม โลหะออกไซด (ซิงกออกไซด แมกนีเซียมออกไซด 
ออกไซดของตะก่ัว) สารประกอบที่มีหมูฟงกชัน 2 หมู (difunctional compounds)  

3.4.4 เทคนิคที่ใชในการคงรปูมหีลายวธิี ขึ้นกับความเหมาะสมและรปูรางของผลิตภัณฑ 
3.4.4.1 การคงรปูของยางทีข่ึ้นรปูโดยใชแมพิมพ 
ผลิตภัณฑยางที่ขึ้นรูปโดยใชแมพิมพจะทําใหยางคงรูปไดดวยวิธีอัด (press) โดยวางแมพิมพที่มี

ยางคอมพาวดอยูภายในลงบนแผนกดอัด (platen) ของเครื่องกดอัดระบบไฮดรอลิก (hydraulic press) 
ที่สามารถเลื่อนขึ้นลงได (ดูการขึ้นรูปโดยใชแมพิมพแบบกดอัดประกอบ) 

3.4.4.2 การคงรูปของยางที่ขึ้นรูปดวยวิธีอัดผานดายโดยใชเครื่องเอ็กซทรูด 
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การคงรปูของเอ็กซทรูดเดตแบงไดเปน 2 เทคนิค ไดแก เทคนิคการคงรปูแบบไมตอเน่ือง (การคง
รูปในหมออบไอนํ้าความดันสูง) และ เทคนคิการคงรปูแบบตอเน่ือง (การคงรูปในถังของเหลว หรือ การคง
รูปใน fluidized bed) 

1) การคงรูปในหมออบไอนํ้าความดันสูงหมออบไอนํ้าความดันสูงหรือที่เรียกกันวา หมอ
ออโตเครฟ (autoclave) รูปทรงกระบอกวางในแนวต้ังหรือแนวนอน มีไอนํ้าเปนตัวใหความรอน อุณหภูมิ
ของไอนํ้าจะขึ้นกับความดันภายในหมออบ นําเอ็กซทรูดเดตที่ไดจากการขึ้นรูปสงผานไปยังถังใสสารหลอ
ลื่นเพ่ือปองกันการติดกันกอนที่จะถูกสงตอไปพันรอบวงลอกลมและนําเขาไปอบในหมอออโตเครฟ 

 

 
 

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

 
 2) การคงรปูในถงัของเหลว 
ถังของเหลวมีลักษณะคลายรางนํ้าที่มีขนาดไมกวางมากนักแตจะคอนขางยาวและมักจะวางตอ

จากเครื่องเอ็กซทรูดเม่ือเอ็กซทรูดเดตผานออกมาจากหัวดายแลวจะถูกสงตอไปยังถังของเหลวอยาง
ตอเน่ือง ความรอนจากของเหลวจะทําใหยางเกิดการคงรูป (เอ็กซทรูดเดตจะตองจุมอยูใตระดับของเหลว
ตลอดเวลา) ของเหลวที่สามารถใชเปนตัวกลางความรอน ไดแก ซิลิโคน กลีเซอรีน และที่นิยมใชมากที่สุด 
คือ เกลือผสม (salt mixtures) 
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รูปที่ 3.14 ถังของเหลว (liquid bath)  
ท่ีมา: http://bainasb.en.made-in-china.com/productimage/xqwJfAncTLWt-  
       2f0j00uCdESzncSJkl/China- 
 

3) การคงรปูดวย fluidized bed 
การคงรูปดวย fluidized bed มีหลักการคลายกับการคงรูปในถังของเหลว แตมีตัวกลางการให

ความรอนตางกันคอื ในถัง fluidized bed จะมีการปลอยกาซใหไหลจากดานลางขึ้นสูดานบนผานชัน้ของ
เม็ดลูกแกวกลมเล็กๆ ที่เรียกวาบัลโลตินี่ (ballotini) เม็ดบัลโลติน่ีจะฟุงกระจายและแขวนลอยอยูในกาซ
ที่เคลื่อนที่อยูภายในถัง ความรอนจากเม็ดบัลโลติน่ีจะถูกถายเทใหกับยางทําใหยางเกิดการคงรูปขึ้นได 
การคงรูปดวยวิธีนี้เหมาะสําหรับเอ็กซทรูดเดตที่บิดเบี้ยวไดงายนอกจากนี้ยังมีการคงรูปดวยวิธีอ่ืนๆ เชน 
การใชอากาศรอนในอุโมงค (hot air tunnel) การใชคลื่นไมโครเวฟหรืองรังสีที่มีพลังงานสูง เปนตน 

3.4.4.3 การคงรปูของยางทีข่ึ้นรปูดวยเครื่องคาเลนเดอร 
ยางที่ขึ้นรูปดวยเครือ่งคาเลนเดอรสามารถคงรูปไดโดยใชหมออบความดันสูงหรือการใช

อากาศรอน แตปจจุบันมีเทคนิคการคงรูปแบบใหมที่เรียกวา “เทคนิคการคงรูปแบบหมุน (rotational 
vulcanization or rotorcure)” ซึ่งประกอบกอบดวยลูกกลิ้ง 3 ลูก ติดต้ังหางกันเปนรูปสามเหลี่ยม 
บริเวณตรงกลางของลูกกลิ้งทั้งสามจะมีการติดต้ังลูกกลิ้งขนาดใหญที่เรียกวา “drum” โดยที่ภายใน 
drum จะมีการเจาะรูเปนโพรงใหไอนํ้าหรือตัวกลางความรอนชนิดอื่นๆ ไหลผาน ลูกกลิ้งทั้งสามและ 
drum จะเชื่อมกันดวยแถบเหล็กลักษณะคลายสายพาน ยางจะถูกปอนเขามาตามแถบเหล็กเม่ือ drum 
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หมุนทําใหเกิดการเคลื่อนที่ของยางซึ่งจะถูกกดใหแนบติดกับ drum ความรอนจาก drum ทําใหเกิดการ
คงรูป 

 

 
 

รูปท่ี 3.15 เครื่องการคงรูปแบบหมุน (rotorcure) 
ท่ีมา: http://www.alibaba.com/product-
gs/517220670/Rubber_rotocure_rubber_machine_for_tire.html 
 
 ขั้นตอนการตกแตงผลิตภัณฑ (finishing) หลงัจากผานการคงรูปและแกะผลิตภัณฑออกจาก
แมพิมพ (หรือการคงรูปดวยวธิีอ่ืน) ขั้นตอนสุดทาย คอื การตกแตงผลิตภัณฑ ซึง่มีวิธกีารหลายแบบขึ้นอยู
กับลกัษณะของผลิตภัณฑ เชน การตกแตงโดยใชกรรไกรขลบิหรือตกแตงเศษยางสวนเกิน (scrap) หรือใช
เครื่องตกแตงขัดผวิหนาผลิตภัณฑ เปนตน 

 
3.5 การดําเนินการทดลอง 
  3.5.1 ขั้นตอนการดาํเนินการวิจัย 

1) พลังงานไฟฟา 
ก) ใชดิจิตอลมัลติมิเตอรวดัแรงเคลื่อนไฟฟาของดีซีมอเตอร โดยตอหัววัดของดิจิตอลมัล

ติมิเตอรที่ขั้วของดีซีมอเตอรโดยตรง 
  ข) ใชดิจิตอลแคลมปมัลติมิเตอรวัดกระแสไฟฟาของดีซีมอเตอร 
  ค) บันทึกคาแรงเคลื่อนไฟฟาของดิจิตอลมัลติมิเตอรและกระแสไฟฟาของดิจิตอลแคมป
มัลติมิเตอร ตลอดเวลาที่ดีซีมอเตอรทําการตัดเปลือกยาง 
  ง) คากระแสไฟฟาที่ได ซึ่งจะมี 2 ชวง คือ ชวงที่ดีซีมอเตอรหมุนตัวเปลากับชวงที่ดีซี
มอเตอรหมุนตัดเปลือกยาง นํามาลบกันก็จะไดคาของกระแสไฟฟาทีใ่ชในการตัดเปลือกยางจรงิ ๆ สวนคา
แรงเคลื่อนไฟฟาจะคงที่ตลอดเวลา ไมมีการเปลี่ยนแปลง 
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  จ) นําคากระแสไฟฟาที่ใชในการตัดเปลือกยางจริง คูณกบัแรงเคลื่อนไฟฟากจ็ะไดคาของ
พลังงานไฟฟาที่ใชในการตัดเปลือกยางในแตละกรณี 

2) เวลาที่ใชในการกรีดยาง 
3) ปริมาณของเปลือกยางพาราที่ถกูตัด 
 ก) แบงระยะทางที่ใชในการตัดชวงโดยใหตําแหนงที่ 1 อยูที่ตําแหนงที่ใบมีดเริ่มตัด

เปลือกยาง  
  ข) วัดความลึกของเปลือกยางหลังจากใบมีดตัดเปลือกยางเน่ืองจากตนยางไมไดมี
ลักษณะกลมแตแขนกลสามารถเคลื่อนที่ไดเฉพาะเปนเสนตรง และเปนสวนโคงของวงกลมเทาน้ัน สงผล
ทําใหความหนาที่ตัดไดในแตละตําแหนงไมเทากัน 
  ค) นําคาความลึกของเปลือกยางทั้งหมดและระยะทางที่ใชในการตัดมาคํานวณพ้ืนที่ที่
ถูกตัดทั้งหมด 
  ง) นําพ้ืนที่ที่ถูกตัดทั้งหมดคูณกับความหนาในการตัด ก็จะไดปริมาณของเปลือก
ยางพาราที่ถูกตัด 
 3.5.2 วิธีดําเนินการวิจัยเพ่ือเปรียบเทียบประสิทธิภาพของมีดกรีดยางแบบใช 
มอเตอรไฟฟากับมีดกรีดยางแบบเจะบง 

3.5.3 เครื่องมือและอุปกรณที่ใชในการดําเนินการวิจัย  
ก) มีดกรีดยางแบบใชมอเตอรไฟฟา 
ข) ) มีดกรีดยางแบบเจะบง 
ค) ) ตนยางพารา 
ง) นาฬิกาจับเวลา 
จ) เวอรเนียรคารลิเปอรแบบดิจิตอล 

 3.5.4 ปจจัยที่ใชในการดําเนินการวิจัย 
ปจจัยที่ใชในการดําเนินการวิจัยคือ ชนิดของมีดกรีดยาง ไดแก แบบใชมอเตอรไฟฟากับ

แบบเจะบง 
3.5.5 คาชี้ผลในการดําเนินการวิจัย คาชี้ผลที่ใชในการดําเนินการวิจัย ไดแก 

ก) คุณภาพของงานกรีด 
ข) ความสิ้นเปลืองเปลือกที่เกิดจากการกรีดยางพาราแตละรอยกรีด 
ค) เวลาที่ใชในการกรีดยางในแตละรอยกรีด 

3.5.6 ขั้นตอนการดําเนินการวิจัย 
ก) คุณภาพของงานกรีด 
ข) ใหผูที่ไมเคยมีประสบการณในการกรีดยางพารา ทําการกรีดยางพารา 
ค) ประเมินคุณภาพของงานกรีดโดยดูความลึกของรอยกรีดที่เหมาะสม 
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3.6 การผลิตมีดกรีดยางและการทดสอบการกรีด 
 

 
 

รูปท่ี 3.16 การเผาชิ้นสวนเหลก็ AISI 5160  
 

 
 

รูปท่ี 3.17 ตัดชิ้นสวนสาํหรบัทาํเปนสวนหนามีด 
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 รูปท่ี 3.18 เชื่อมสวนหนามีดติดกับดาม 
 
 

 
 

รูปท่ี 3.19 ทาํการดัดโคงงอ 
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รูปท่ี 3.20 ทาํการตีขึ้นรปูดวยเครื่องจกัร 
 

 
 

รูปท่ี 3.21 ทาํการตีขึ้นรปูเพ่ือทาํเปนคลองมีด 
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รูปท่ี 3.22 เชื่อมประกอบเขากับดามจับ 
 

 
 

รูปท่ี 3.23 ลักษณะมีดกรีดยางแบบเจะบง 
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รูปท่ี 3.24 เจียระไนตกแตงผิวและลับคม 
 

 
 

รูปท่ี 3.25 นาํไปใหอุณหภูมภิายในเตาเผา 
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รูปที่ 3.26 จุมในอางนํ้ามันแลวปลอยใหเย็นตัว 
 

 จากภาพที่ 3.16-3.26 แสดงขั้นตอนการผลิตมีดกรีดยางแบบเจะบง โดยใชเหล็กกลา AISI 5160 
 

 
 

รูปท่ี 3.27 การทดสอบกรีดยางพาราแบบมอเตอร 
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รูปท่ี 3.28 การทดสอบกรีดยางพาราแบบเจะบง 
 

3.7 สรุปวิธีดําเนินการวิจัย 
วิธีดําเนินการวจิยัน้ี ดําเนินวิจัยเพื่อหามุมมีดและมุมเอียงของใบมีดที่เหมาะสม มุมมีดที่ใชในการ

วิจัยต้ังแต 75 ถึง 90 องศา เพิ่มครั้งละ 5 องศาและมีมุมหลบคงที่ที่ 15 องศา สวนมุมเอียงของใบมีด
ต้ังแต 0 ถึง 45 องศา เพิ่มครั้งละ 5 องศา และเปรียบเทียบประสิทธิภาพของมีดกรีดยางแบบใชมอเตอร
ไฟฟากับมีดกรีดยางแบบเจะบง 



บทท่ี 4 

ผลการวิจัยและวิเคราะหผล 

 

ในบทนี้จะอธิบายผลการวิจยั และวิเคราะหผลเพ่ือศึกษามุมมีดและมุมเอียงของใบมีดที่เหมาะสม  
คาพลังงานจําเพาะที่ใชในการตัดเปลือกยางพารา เวลาที่ใชในการกรีดยางพารา ความสิ้นเปลือกของ
เปลือกยางพาราและเปรียบเทียบประสิทธิภาพของมีดกรีดยางแบบใชมอเตอรไฟฟากับมีดกรีดยางแบบ
เจะบง โดยใชคุณภาพของงานกรีดความสิ้นเปลืองเปลือกที่เกิดจากการกรีดยางพาราแตละรอยกรีด 

  
4.1 ผลการวิจัยและวิเคราะหผลการดําเนินการวิจัยเพือ่หามุมมีดและมุมเอียงของใบมีดท่ีเหมาะสม 

4.1.1 แรงที่ใชในการตัดเปลอืกยางและระยะทางที่ใชในการเคลื่อนทีข่องใบมีด 
75 องศา มุมเอียงใบมีด 45 องศา 

 

ตารางท่ี 4.1 แสดงคาแรงที่ใชในการตัดเปลือกยาง และระยะทางที่ใชในการเคลื่อนทีข่องใบมีดทีมุ่มมีด 
75 องศา มุมเอียงใบมีด 45 องศา 

ระยะทางในการเคลื่อนที่ของใบมีด (มิลลิเมตร) แรงที่ใชในการตัดเปลือกยาง (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 



85 

 

ระยะทางในการเคลื่อนที่ของใบมีด (มิลลิเมตร) แรงที่ใชในการตัดเปลือกยาง (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 แสดงคาแรงที่ใชในการตัดเปลือกยาง และระยะทางที่ใชในการเคลื่อนทีข่องใบมีด 
                     ที่มุมมีด 75 องศา มมุเอียงใบมีด 45 องศา 
 
 จากรูปที่ 4.1 แสดงผลการวิจัยที่มุมมีด 75 องศา และมุมเอียงใบมีด 45 องศา จะเห็นวาใน
ชวงแรกใบมีดจะเริ่มสมัผสักับเปลอืกยางแลวกดเปลือกใหยุบตัวเปนระยะทาง 1.57 มิลลิเมตร โดยแรงตัด
จะเพิ่มขึ้นเกือบเปนเสนตรงจาก 0 นิวตัน เปน 51.42 นิวตัน ซึ่งเปนแรงสูงสุดที่ใชในการตัดเปลือกยาง 
หลังจากน้ันใบมีดยังเคลื่อนที่ตอไปแตแรงที่ใชตัดเปลือกยางกลับลดลง เน่ืองจากมุมมีด 75 องศาที่
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เคลื่อนที่เขาไปในเปลือกยางเปนระยะทาง 3.15 มิลลิเมตร ทําใหเปลือกยางราวเนื่องจากเซลลที่ประกอบ
เปนเปลือกยางมีลักษณะเปราะ หลังจากน้ันแรงจะคอยๆลดลง ดังแสดงในรูป 4.1 จากรูปจะสังเกตพบวา
แรงสุดทายเมื่อเปลือกยางขาดแลวแตแรงไมเปนศูนยเนื่องจากเปลือกยางสดยังมีนํ้ายาง ซึ่งมีความหนืด
และยืดหยุนได  

4.1.2 พลังงานจําเพาะท่ีใชในการตัดเปลือกยาง 
 
ตารางท่ี 4.2 แสดงพลังงานจําเพาะทีใ่ชในการตัดเปลือกยางที่มุมมีด 75-90 องศา 

มุมเอียงใบมีด 
(องศา) 

พลังงานจาํเพาะ (จูลตอตารางมิลลิเมตร) 
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 ไดแสดงถึงพลังงานจําเพาะที่ใชตัดเปลือกยางพาราที่มุมมีด และมุมเอียงที่คา
ตาง ๆ ของใบมีด จากผลการวิจัยจะพบไดวาที่มุมมีด 0-45 องศา มุมมีด 75-90 องศา จะใชพลังงาน
จําเพาะอยูระหวาง 0.00370-0.00632 จูลตอตารางมิลลิเมตร ซึ่งพลังงานจําเพาะสูงขึ้นเม่ือมุมใบมีด
เพ่ิมขึ้นและมีคาสูงสุดที่มุมใบมีด 90 องศา 
 มุมมีด 75 องศา จะใชพลังงานจําเพาะอยูระหวาง 0.00370-0.00442 จูลตอตารางมิลลิเมตร ซึ่ง
พลังงานจําเพาะตํ่าสุดอยูคอื 0.00370 จูลตอตารางมิลลิเมตร ที่มุมเอียงใบมีด 45 องศา พลังงานจําเพาะ
สูงสุดอยูคือ 0.00442 จูลตอตารางมิลลิเมตร ที่มุมเอียงใบมีด 30 องศา  
 มุมมีด 80 องศา จะใชพลังงานจําเพาะอยูระหวาง 0.00396-0.00455 จูลตอตารางมิลลิเมตร ซึ่ง
พลังงานจําเพาะตํ่าสุดอยูคือ 0.00396 จูลตอตารางมิลลิเมตร ที่มุมเอียงใบมีด 5 องศา พลังงานจําเพาะ
สูงสุดอยูคือ 0.00455 จูลตอตารางมิลลิเมตร ที่มุมเอียงใบมีด 35 องศา 
 มุมมีด 85 องศา จะใชพลังงานจําเพาะอยูระหวาง 0.00426-0.00542 จูลตอตารางมิลลิเมตร ซึ่ง
พลังงานจําเพาะตํ่าสุดอยูคือ 0.00426 จูลตอตารางมิลลิเมตร ที่มุมเอียงใบมีด 5 องศา พลังงานจําเพาะ
สูงสุดอยูคือ 0.00542 จูลตอตารางมิลลิเมตร ที่มุมเอียงใบมีด 30 องศา  
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มุมมีด 90 องศา จะใชพลังงานจําเพาะอยูระหวาง 0.00496-0.00632 จูลตอตารางมิลลิเมตร ซึ่งพลังงาน
จําเพาะต่ําสดุอยูคอื 0.00496 จูลตอตารางมิลลิเมตร ที่มุมเอียงใบมีด 45 องศา พลังงานจําเพาะสูงสุดอยู
คือ 0.00632 จูลตอตารางมิลลิเมตร ที่มุมเอียงใบมีด 30 องศา และ 40 องศา  
 
4.2 ผลการวิจัยและวิเคราะหผลการดําเนินการวิจัยเพ่ือเปรียบเทียบประสิทธิภาพของมีดกรีดยาง 
     แบบใชมอเตอรไฟฟากับมีดกรีดยางแบบเจะบง 

4.2.1 คุณภาพของงานกรีด 
 

ตารางท่ี 4.3 เปรียบเทียบคุณภาพของงานกรีดยางพารา 

คนที ่
คุณภาพของงานกรีด (เปอรเซ็นต) 

แบบเจะบง แบบใชมอเตอรไฟฟา 
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 พบวาคุณภาพของงานกรีดเม่ือใชมีดกรีดยางแบบเจะบงกับมีดกรีดยางแบบใช
มอเตอรไฟฟามีความแตกตางกัน โดยพิจารณาจากระยะความลึกที่กรีดวากรีดลึกตามที่กําหนดหรือไม 
และพิจารณาจากจาํนวนบาดแผลที่บาดเยื่อเจริญ ในจํานวนผูทําการทดสอบทั้งหมด 15 คน พบวาเม่ือใช
มีดกรีดยางแบบใชมอเตอรไฟฟาแลวมีคุณภาพงานกรีดดีกวาใชมีดกรีดยางแบบเจะบง คือ 72.07 



88 

 

เปอรเซ็นต คุณภาพมีดกรีดยางแบบเจะบงอยูที่ 69.27 เปอรเซ็นต สรุปไดวาคุณภาพดีขึ้นกวาเดิม 
ประมาณ 2 เปอรเซ็นต  

 
4.3 ความสิ้นเปลอืงเปลือกที่เกิดจากการกรีดยางพาราแตละรอยกรีด 
ตารางท่ี 4.4 เปรียบเทียบความสิ้นเปลืองเปลือกยางพารา 

คนที ่
ความหนาของเปลือก (มิลลิเมตร) 

แบบเจะบง แบบใชมอเตอรไฟฟา 
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 
 
 จากผลการวิจยัพบวาความสิ้นเปลืองเปลือกยางเม่ือใชมีดกรีดยางแบบเจะบงกับมีดกรีดยางแบบ
ใชมอเตอรไฟฟามีความแตกตางกันเล็กนอย ความสิ้นเปลืองเปลือกยางน้ีจะวัดความหนาเฉลี่ยของเปลือก
ที่ถูกกรีดออกไปปรากฏวา เม่ือใชมีดกรีดยางแบบเจะบงแลวมีความสิ้นเปลืองเปลือกยางเฉลี่ย 2.51
มิลลิเมตร มากกวาใชมีดกรีดยางแบบใชมอเตอรไฟฟา ประมาณ 0.3 มิลลิเมตร โดยเม่ือใชมีดกรีดยาง
แบบใชมอเตอรไฟฟามีความสิ้นเปลืองเปลือกยางเฉลี่ยน 2.22 ตามลําดับ จึงสรุปไดวาเม่ือใชมีดกรีดยาง
แบบใชมอเตอรไฟฟานอยกวาคาความแปรปรวนเฉลี่ยของความสิ้นเปลืองเปลือกยางเม่ือใชมีดกรีดยาง
แบบเจะบงเทากับ 0.3 
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4.4 เวลาท่ีใชในการกรีดยางพาราในแตละรอยกรีด 
ตารางท่ี 4.5 การเปรียบเทียบเวลาที่ใชในการกรีดยางพารา 

คนที ่
ความหนาของเปลือก (วินาท)ี 

แบบเจะบง แบบใชมอเตอรไฟฟา 
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 พบวาเวลาที่ใชในการกรีดเม่ือใชมีดกรีดยางแบบเจะบงกับมีดกรีดยางแบบใช
มอเตอรไฟฟามีความแตกตางกันเล็กนอย เวลาที่ใชในการกรีดเจะบง จับเวลาต้ังแตเริ่มกรีดจนสิ้นสุดการ 
ในจํานวนผูทําการทดสอบทั้งหมด 15 คน ปรากฏวาใชเวลากรีดเฉลี่ยอยที่ 24.15 นาที สวนมีดกรีดยาง
แบบใชมอเตอรไฟฟาใชเวลาเฉลี่ยอยูที่ 22.51 นาที จึงสรุปไดวาเวลาที่ใชในการกรีดเม่ือใชมีดกรีดยาง
แบบใชมอเตอรไฟฟานอยกวาเวลาที่ใชในการกรีดยางเม่ือใชมีดกรีดยางแบบเจะบงเทากับ 1.64 วินาที 



บทที่ 5  
 

สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 
 

ในบทน้ีจะอธิบายการสรุปผลการวิจัย และขอเสนอแนะ ที่ไดจากการดําเนินการวิจัย ซึ่งแบง
ออกเปน 2 สวน สวนแรกไดแกสวนสรุปผลการวิจัย เปนการสรุปปจจัยตาง ๆ ที่เลือกใชในการวิจัยครั้งน้ี 
และสวนที่ 2 ไดแกสวนขอเสนอแนะ ใชเปนแนวทางในการดําเนินการวิจัยตอไปเพ่ือปรับปรุง และพัฒนา
มีดกรีดยางพาราใหมีประสิทธิภาพเพ่ิมขึ้น 

 
5.1 สรุปผลการวิจัย 

จากการดําเนินการวิจยัเพ่ือเปรียบเทียบประสทิธภิาพของมีดกรีดยางแบบใชมอเตอรไฟฟากับมีด
กรีดยางแบบเจะบง สามารถสรุปผลการวิจัยไดดังน้ี 

การดําเนินการวจิัยเพ่ือหามุมมีด และมุมเอียงของใบมีดทีเ่หมาะสม ผลการวิจยัสามารถสรปุไดวา
มุมมีด 75 องศา และมุมเอียงใบมีด 45 องศา แรงตัดเปลือกยางมีคาอยูระหวาง 3.51-51.42 นิวตัน ซึ่ง
ต้ังแตการเริ่มเคลื่อนที่ของมีดพบวาแรงจะเพิ่มขึ้นเกือบเปนเสนตรงจาก 0 นิวตัน เปน 51.42 นิวตัน ซึ่ง
เปนแรงสูงสุดที่ใชในการตัดเปลือกยาง หลังจากน้ันใบมีดยังเคลื่อนที่ตอไปแตแรงที่ใชตัดเปลือกยางจะ
คอยๆ ลดลง เน่ืองจากมุมมีด 75 องศาที่เคลื่อนที่เขาไปในเปลอืกยางเปนระยะทาง 3.15 มิลลิเมตร ทําให
เปลือกยางราวเน่ืองจากเซลลทีป่ระกอบเปนเปลือกยางมีลักษณะเปราะแรงจงึคอยๆ ลดลง ดังแสดงในรูป
ที ่4.1  

พลังงานจําเพาะที่ใชในการตัดเปลือกยางพาราสามารถสรุปไดวา มุมมีด 75 องศา ใชพลังงาน
จําเพาะนอยที่สุดเทากับ 0.00370 จูลตอตารางมิลลิเมตร โดยมุมเอียงใบมีดอยูที ่45 องศา โดยพบวาเมื่อ
มุมมีดเพ่ิมมากขึ้นจะทําใหใชพลงังานจําเพาะเพ่ิมมากขึน้ในการตัดเปลือกยาง สูงสุดอยูที่ มุมมีด 90 องศา 
ใชพลังงานมากสุดคือ 0.00632 จูลตอตารางมิลลิเมตร มุมเอียงใบมีด 40 องศา 

คุณภาพของการกรีดเม่ือเปรยีบเทียบคุณภาพระหวางมีดกรีดยางแบบใชมอเตอรไฟฟากับมีดกรีด
ยางแบบเจะบง สรุปไดวามีดกรดียางแบบใชมอเตอรไฟฟาแลวมีคุณภาพงานกรีดดีกวาใชมีดกรีดยางแบบ
เจะบง คือ 72.07 เปอรเซ็นต คุณภาพมีดกรีดยางแบบเจะบงอยูที่ 69.27 เปอรเซ็นต สรุปไดวาคุณภาพดี
ขึ้นกวาเดิม ประมาณ 2.8 เปอรเซ็นต 

ความสิ้นเปลอืงเปลือกที่เกิดจากการกรดียางพาราแตละรอยกรีดสรุปไดวามีดกรีดยางแบบเจะบง
แลวมีความสิ้นเปลืองเปลือกยางเฉลี่ย 2.51 มิลลิเมตร มากกวาใชมีดกรีดยางแบบใชมอเตอรไฟฟา 
ประมาณ 0.3 มิลลิเมตร โดยเม่ือใชมีดกรีดยางแบบใชมอเตอรไฟฟามีความสิ้นเปลืองเปลือกยางเฉลี่ย 
2.22 มิลลิเมตร  

เวลาที่ใชในการกรีดยางในแตละรอยกรีด มีดกรีดยางแบบเจะบงกับมีดกรีดยางแบบใชมอเตอร
ไฟฟามีความแตกตางกันเล็กนอย เวลาที่ใชในการกรีดเจะบงใชเวลากรีดเฉลี่ยอยที่ 24.15 วินาที สวนมีด
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กรีดยางแบบใชมอเตอรไฟฟาใชเวลาเฉลี่ยอยูที่ 22.51 วินาที จึงสรุปไดวามีดกรีดยางแบบใชมอเตอรไฟฟา
เวลาที่ใชในการกรีดนอยกวาเวลามีดกรีดยางแบบเจะบงเทากับ 1.64 วินาที 

 
5.2 ขอเสนอแนะ 

จากการดําเนินการวิจัยเพ่ือหามุมมีดและมุมเอียงของใบมีดที่เหมาะสมเพ่ือเปรียบเทียบ
ประสิทธิภาพของมีดกรีดยางแบบใชมอเตอรไฟฟากับมีดกรีดยางแบบเจะบง สามารถสรุปเปน
ขอเสนอแนะไดดังน้ี 

ในการวิจัยในขัน้ตอนที่ 1 การดําเนินการวจิัยเพ่ือหามมุมีด และมุมเอียงของใบมีดทีเ่หมาะสม มุม
มีดที่เลือกใชจะเริ่มตั้งแตมุมมีด 75-90 องศา โดยเพ่ิมครั้งละ 5 องศา และมุมเอียงใบมีดที่เลือกใชจะเริ่ม
ต้ังแตมุมเอียง 0-45 องศา โดยเพ่ิมครั้งละ 5 องศา มุมมีด มุมเอียงใบมีดคาอื่นๆ ที่ผูวิจัยยังมิไดศึกษา
นาจะใหคาพลังงานจําเพาะที่แตกตางจากการวิจัยในครั้งน้ี 

ในการวัดคากําลงังานของมอเตอรไฟฟาจากการดําเนินการวิจัยในครั้งน้ีผูวิจัยวัดทางออม โดยวัด
คาแรงเคลื่อนไฟฟากับคากระแสไฟฟาที่ใชในขณะตัดเปลือกยาง ควรมีการศึกษาโดยพิจารณา
เปรียบเทียบคาที่วัดไดกับการคํานวณเพ่ือใหการวัดประสิทธิภาพของมอเตอรมีความนาเชื่อถือมากย่ิงขึ้น
และในการใชมอเตอรมีน้ําหนัก 1 กิโลกรัม หนักกวามีดกรีดแบบเจะบง ซึ่งนาจะพัฒนาใหมีนํ้าหนักเบา 
และมีขนาดกะทัดรัดกวาน้ี โดยเฉพาะตัวมอเตอร ที่เหมาะสมมากกวาน้ี  

ใบมีดที่ใชในการวิจัยในครั้งน้ี ใชใบมีดที่ทําจากเหล็ก S45C และเหล็ก AISI 5160 (เหล็กแหนบ
รถยนต) ซึ่งมีความแขง็แรงสงูสามารถชุบแข็งได ทนตอการสึกหรอ จึงสามารถใชงานไดนาน แตเน่ืองจาก
ใชเหล็ก S45C ทําใบมีดทั้งใบ ทําใหมีตนทุนสูง ควรออกแบบสามารถเปลี่ยนคมตัดได โดยใชเหล็ก AISI 
5160 เม่ือใชงานไปเปนระยะเวลานาน ๆ จะทําใหสามารถลดตนทุนในการทําใบมีดลงได 
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