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บทคัดย่อ 
 งานวิจยัน้ีศึกษาการลดใช้เช้ือเพลิงในการรมควนัยางแผน่ดิบของสหกรณ์กองทุนสวนยาง
อ าเภอนาบอน ในจงัหวดันครศรีธรรมราช เพื่อลดตน้ทุนการผลิตและเพิ่มก าไรให้แก่สหกรณ์โรง
อบ/รมยาง ดว้ยการประยุกตใ์ชเ้บนมาร์กก้ิง โดยท าการก าหนดตวัช้ีวดัการใชท้รัพยากรจากสหกรณ์
ทั้ง 10 สหกรณ์ ในพื้นท่ีส านกังานกองทุนสวนยางอ าเภอนาบอน และท าการเก็บขอ้มูลภาคสนาม
และรวบรวมแนวปฏิบติัท่ีดีในกลุ่มสหกรณ์ 6 สหกรณ์ เพื่อท าการวเิคราะห์ถึงวธีิการและปัจจยัท่ีท า
ให้ประสบความส าเร็จในการปฏิบติังาน และท าการทดสอบแนวปฏิบติัท่ีดีในการลดเช้ือเพลิงกบั
สหกรณ์ท่ีมีผลการใช้เช้ือเพลิงสูง ผลการศึกษา พบวา่ สหกรณ์ดงักล่าวสามารถลดการใช้เช้ือเพลิง
จาก 1.33 กิโลกรัม/1กิโลกรัมยางแห้ง เป็น 0.94 กิโลกรัม/1กิโลกรัมยางแห้ง ลดลงประมาณ 0.39 
กิโลกรัม/1กิโลกรัมยางแหง้ หรือคิดเป็นร้อยละ 29.32  
 
ค าส าคัญ: แนวปฏิบติัท่ีดี ยางแผน่รมควนั เบนช์มาร์กก้ิง และสหกรณ์โรงอบ/รมยาง 
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Abstract 
 

 This Research is study A Reduction Fuel of Rubbed Smoked Sheet Production of the 

Rubber Plantation Fund Cooperative in Nakhon Si Thammarat Province. To reduce production 
cost and increase profit to Rubber Plantation Fund Cooperation (RPFC). By application 
Benchmarking. In the first phase, resource utilization indicators from 10 RPFC in Nabon District. 
Field data collection and were analyzed good practices in 6 RPFC.  to such set indicators. To 
analyze methods and success factors in practices from each RPFC. In the second phase, the good 
practices to reduce fuel were applied to RPFC using high firewood. The study found that RPFC 
reduce fuel from 1.33 kg/kg dried rubber sheet to 0.94 kg/kg dried rubber sheet. Firewood 
decrease of approximately 0.39 kg/kg dried rubber sheet or decrease 29.32% 

 
Keywords: good practice, smoked rubber sheet, benchmarking, Rubber Plantation Fund 
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บทที ่1 
บทน า 

 

1.1 ทีม่าและความส าคญัของปัญหา 
 ยางพาราเป็นพืชเศรษฐกิจท่ีท ารายไดใ้ห้กบัประเทศไทย ปัจจุบนัประเทศไทยเป็นผูผ้ลิตยาง
ธรรมชาติอนัดบัหน่ึงของโลก มีศกัยภาพการผลิตกว่าปีละประมาณ 3.7 ลา้นตนั (สมาคมยางพารา
ไทย, 2556) (ตารางท่ี1.1) ซ่ึงในปี พ.ศ. 2555 ท ารายไดจ้ากการส่งออกให้กบัประเทศมีมูลค่าสูงถึง 
529,976 ลา้นบาท โดยแบ่งการส่งออกยางในรูปวตัถุดิบประมาณ 270,153 ลา้นบาท และผลิตภณัฑ์
ยางประมาณ 259,823 ลา้นบาท ในปัจจุบนัยางพาราเป็นสินคา้ท่ีมีมูลค่าการส่งออกสูงเป็นอนัดบัท่ี 5 
ของมูลค่าการส่งออกสินคา้ของประเทศ (กรมการค้าภายใน, 2556) (ตารางท่ี 1.2) นับได้ว่าเป็น
สินคา้ท่ีน าเงินเขา้สู่ประเทศจ านวนมากและช่วยสร้างรายไดใ้ห้กบัเกษตรกรชาวสวนยางหลายลา้น
คนท่ีมีพื้นท่ีปลูกยางพาราทัว่ประเทศประมาณ 18.46 ลา้นไร่ (ส านกังานกองทุนสงเคราะห์การท า
สวนยาง, 2556) โดยพื้นท่ีส่วนใหญ่อยูใ่นพื้นท่ี 14 จงัหวดัภาคใตป้ระมาณ 11.90 ลา้นไร่ จงัหวดัท่ีมี
การปลูกยางพารามากท่ีสุด คือ สุราษฏร์ธานี รองลงมาคือ นครศรีธรรมราช ยางท่ีไดจ้ากการกรีดนั้น
จะถูกน าไปแปรรูปเป็นน ้ ายางขน้หรือยางแผ่น ในประเทศไทยนั้นนิยมท ายางแผน่เพราะเกษตรกร
ชาวสวนยางในไทยเป็นสวนขนาดเล็กมีผลผลิตไม่มากนกั ท าให้โครงสร้างทางการผลิตของไทย
เป็นยางแผ่นมากกว่ายางชนิดอ่ืนๆ การผลิตยางธรรมชาติในประเทศไทยจะมีการผลิตยางแผ่น
รมควนัและยางแท่งมีสูงกวา่ยางประเภทอ่ืน 
 

ตารางท่ี 1. 1 ปริมาณการผลิต การส่งออก การใช้ยางพาราในประเทศ และสต็อกยางพาราของ
ประเทศไทย พ.ศ. 2550-2555 

หน่วย (ตนั) 
ปี พ.ศ. การผลิต การส่งออก ใชใ้นประเทศ สตอ็ก 
2550 3,056,005 2,703,762 373,659 230,390 
2551 3,089,751 2,675,283 397,595 251,721 
2552 3,164,379 2,726,193 399,415 293,659 
2553 3,252,135 2,866,447 458,637 227,252 
2554 3,569,033 2,952,381 486,745 361,557 
2555 3,778,010 3,121,332 505,052 516,675 

ท่ีมา: (สมาคมยางพาราไทย, 2556)  
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ตารางท่ี 1. 2 รายการสินคา้ส่งออกท่ีส าคญั 10 อนัดบัของประเทศไทย ปี พ.ศ. 2553–2555 
หน่วย (ลา้นบาท) 

รายการ 
ปี พ.ศ. 

2553 2554 2555 
1. รถยนต ์อุปกรณ์และส่วนประกอบ 561,108 511,503 707,711 
2. เคร่ืองคอมพิวเตอร์ อุปกรณ์และส่วนประกอบ 596,677 513,710 588,398 
3. อญัมณีและเคร่ืองประดบั 366,818 371,239 408,040 
4. น ้ามนัหล่อล่ืน 245,996 303,794 398,485 
5. ยางพารา 249,262 382,903 270,153 
6. เมด็พลาสติก 200,326 265,381 263,587 
7. เคมีภณัฑ์ 182,464 250,053 263,183 
8. ผลิตภณัฑย์าง 203,428 253,054 259,823 
9. เหล็ก เหล็กกลา้และผลิตภณัฑ์ - - 217,485 
10. แผงวงจรไฟฟ้า 255,322 238,173 206,462 
ท่ีมา: (กรมการคา้ภายใน, 2556)  

 
 ยางแผน่รมควนัมีปริมาณการส่งออกใกลเ้คียงกบัยางแท่ง การผลิตยางแผน่รมควนัส่วนใหญ่
จะเป็นสหกรณ์กองทุนสวนยาง (สกย.) หรือ กลุ่มเกษตรกรรายย่อย โดยปัจจุบนัเช้ือเพลิงท่ีใช้ใน
การรมควนัส่วนใหญ่จะเป็นไมฟื้นจากยางพารา ซ่ึงมีราคาสูงข้ึนเกือบเท่าตวัเป็นผลให้ตน้ทุนการ
ผลิตยางแผ่นรมควนัมีตน้ทุนสูงข้ึนไปดว้ย และในปัจจุบนัดว้ยภาวะเศรษฐกิจท่ีตกต ่า ท าให้ธุรกิจ
การผลิตยางแผ่นรมควนัมีการแข่งขนัเพิ่มสูงมากข้ึน ดงันั้นสหกรณ์โรงอบ/โรงรม จึงควรพฒันา
ตวัเองเพื่อใหส้ามารถตอบสนองความตอ้งการของตลาดไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพทั้งดา้นคุณภาพของ
ยางแผน่รมควนั และลดตน้ทุนการผลิตทุกๆดา้น กระบวนการผลิตยางแผ่นรมควนัขั้นตอนหน่ึงท่ี
ส าคญั คือขั้นตอนการรมควนัยางพาราซ่ึงเป็นปัจจยัหน่ึงท่ีส าคญัต่อตน้ทุนการผลิตยางแผน่รมควนั 
เน่ืองจากเป็นสัดส่วนตน้ทุนท่ีสูง รองมาจากตน้ทุนวตัถุดิบ ซ่ึงปัจจุบนัพบวา่ เตาอบรมควนัยางแผน่
ส่วนมากมกัใช้ไมฟื้นเป็นเช้ือเพลิง โดยเฉพาะไมย้างพารา โดยราคาไมย้างพาราปัจจุบนัเฉล่ียอยู่ท่ี
กิโลกรัมละ 1.20-1.30 บาท และมีแนวโนม้จะมีราคาสูงข้ึนข้ึนอีกในอนาคต ส่วนหน่ึงเป็นผลมาจาก
การแข่งขนัทางด้านการตลาดท่ีมีความตอ้งการน าไมย้างพาราไปใช้ประโยชน์ในดา้นอ่ืนมากข้ึน 
เช่น เฟอร์นิเจอร์ หรือผลิตภณัฑ์ส าเร็จรูป เป็นตน้ ส่งผลให้ตน้ทุนการผลิตยางแผ่นรมควนันั้นมี
ตน้ทุนท่ีสูงข้ึนตามไปด้วย (กรมวิชาการเกษตร, 2553) ถึงแมว้่าจะใช้ไม้ยางพาราในขั้นตอนการ
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ผลิตเพียงขั้นตอนเดียว แต่ปริมาณการใชไ้ดส่้งผลโดยตรงต่อตน้ทุนการผลิตยางแผน่รมควนั ดงันั้น
สหกรณ์สวนยางจึงควรพฒันาตัวเองเพื่อให้สามารถตอบสนองความต้องการตลาดได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ ซ่ึงวิธีหน่ึงท่ีสามารถเพิ่มก าไรให้กบัทางสหกรณ์ไดคื้อการลดใชท้รัพยากรการผลิต
ซ่ึงสามารถลดตน้ทุนการผลิตลงได ้นั้นคือการจดัท าเบนช์มาร์กก้ิงหรือแนวทางการปฏิบติัท่ีดี เพื่อ
หารูปแบบท่ีเหมาะสมในการจัดการทรัพยากรของสหกรณ์ เพื่อให้เกิดการใช้ทรัพยากรอย่างมี
ประสิทธิภาพเทียมเท่ากบัสหกรณ์ท่ีดีท่ีสุดในกลุ่ม  
 ดังนั้ นการจดัท าเบนช์มาร์กก้ิงด้านการใช้เช้ือเพลิงของสหกรณ์กองทุนสวนยางจะเป็น
หนทางหน่ึงท่ีจะช่วยลดตน้ทุนการผลิตยางแผ่นรมควนั และเพิ่มความสามารถในการแข่งขนัดา้น
ราคากบัผูซ้ื้อได ้ควบคู่ไปกบัการใชเ้ช้ือเพลิงให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุดอนัน าไปสู่การพฒันาอยา่ง
ย ัง่ยนื ดว้ยเหตุผลดงักล่าวทางผูว้จิยัไดเ้ล็งเห็นถึงความส าคญัของการวจิยั จึงไดเ้สนอโครงการวจิยัน้ี
ข้ึนเพื่อท าการศึกษาการลดใช้เช้ือเพลิงยางแผ่นรมควนัของสหกรณ์กองทุนสวนยางในจงัหวดั
นครศรีธรรมราช เพื่อลดการใชฟื้นในขั้นตอนการรมควนัยางแผน่ และหาแนวทางปฏิบติัท่ีเป็นเลิศ
ในการลดการใช้เช้ือเพลิงของสหกรณ์กองทุนสวนยางในจงัหวดันครศรีธรรมราช อนัจะน ามาซ่ึง
แนวปฏิบติัท่ีเป็นแบบอยา่งใหก้บัสหกรณ์ในพื้นท่ีอ่ืนต่อไป 
 

1.2 วตัถุประสงค์ของโครงการวจิัย 
1.2.1  เพื่อรวบรวมตน้แบบการจดัการเช้ือเพลิงในขั้นตอนการรมควนั 
1.2.2  เพื่อหาแนวทางปฏิบติัท่ีดีในการจดัการเช้ือเพลิง 

 

1.3 ขอบเขตของโครงการวจิัย 
1.3.1 ตวัแทนในการศึกษาคร้ังน้ีผูว้ิจยัเลือกศึกษาเฉพาะสหกรณ์โรงอบ/รมยางในพื้นท่ีอ าเภอ

นาบอน จงัหวดันครศรีธรรมราช จ านวน 10 สหกรณ์ท่ีมีผลการใชเ้ช้ือเพลิง (ใน 2555) ดีท่ีสุดใน 3 
อนัดบัแรก ดงันั้นในการท าเบนช์มาร์กก้ิงในคร้ังน้ีถือว่าเป็น Local Benchmarking เน่ืองจากเป็น
การศึกษาแนวปฏิบติัท่ีดีของหน่วยงานต่างๆภายในองคก์รเดียวกนั แต่คาดวา่จะสามารถขยายผลไป
ยงัพื้นท่ีอ่ืนๆไดต่้อไป 

1.3.2 ท าการทวนสอบตน้แบบการใช้เช้ือเพลิงโดยจดัท าเบนช์มาร์กก้ิงในการรมควนัยาง
แผน่ของสหกรณ์โรงอบ/รมยางเพื่อศึกษาผลก่อนและหลงัการด าเนินการปรับปรุง 
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1.4 ทฤษฎ ีสมมุติฐาน หรือกรอบแนวคดิโครงการวจิัย  
 

                   /                                

                   /            .      

                                                          

                                  

                                   

                

           

            

                             

                

            

             

                             

                      (Best practice)

                                              

                 
                                 

                                          

                                              

             

  
 



5 
 

บทที ่2 
การตรวจเอกสาร 

 
2.1 ยางพารา  
 ยางพารา (Hevea brasiliensis) เป็นไมย้นืตน้ มีถ่ินก าเนิดในแถบอเมริกาใต ้และอเมริกากลาง 
ชาวพื้นเมืองเกาะไฮติ (Haiti) ใชท้  าลูกบอลยางส าหรับเล่นเกมส์กีฬาต่าง ๆ และพวกมายนั (Mayan) 
ได้น าลูกบอลมาสักการะเทพเจ้ามานานเท่าไรไม่มีใครทราบ จวบจนคริสโตเฟอร์ โคลัมบัส
(Christopher Columbus) มาพบเห็นพวกอินเดียแดงก าลงัเล่นลูกบอลยาง ตน้ยางน าเขา้มาปลูกใน
ประเทศไทยตั้งแต่สมยัท่ียงัใชช่ื้อวา่ “สยาม” ประมาณกนัวา่ควรเป็นหลงั พ.ศ.2425 และเม่ือปี พ.ศ. 
2442 พระยารัษฏานุประดิษฐ์ มหิศรภกัดี (คอซิบบ้ีณ ระนอง) ผูเ้ป็นเหมือน บิดาแห่งยาง เป็นผูน้ า
ตน้ยางจากประเทศมาเลเซียมาปลูกไวท่ี้อ าเภอกนัตงั จงัหวดัตรัง เป็นคนแรก แลว้จึงแจกจ่ายไปยงั
ประชาชนทัว่ไป จนไดรั้บความนิยมปลูกกนั เป็นท่ีแพร่หลายในภาคใตทุ้กจงัหวดั (บดี นพวงศ ์ณ 
อยธุยา, 2542) 
 2.1.1 การปรับปรุงสภาพน ้ายางสด 
การปรับปรุงสภาพน ้ายางสด เพื่อผลิตเป็นวตัถุดิบของอุตสาหกรรมผลิตภณัฑย์างสามารถแยกได้
เป็น 3 ประเภท คือ 

2.1.1.1 การผลิตยางแผ่นรมควนั กรรมวิธีของการท ายางแผ่นเร่ิมจากการรวบรวมน ้ า
ยาง แล้วกรองแยกสารอ่ืน ๆ หรือส่ิงสกปรกออกจากน ้ ายาง ด้วยแร่งขนาด 40, 60 และ 80 เมตร 
(แร่งแสตนเลส ใช้กบัน ้ ายางท่ีมีแอมโมเนีย เร่งเหล็กธรรมดาใช้กบัน ้ ายางสด ท่ีไม่ใส่แอมโมเนีย) 
หลงัจากนั้นจบัตวัน ้ายางเป็นกอ้นดว้ยกรดฟอร์มิค หรือกรดอะซิติค แลว้ผา่นจกัรรีดยาง หรือเคร่ือง
รีดยาง ได้ยางแผ่นหนาประมาณ 2-3 มม. เป็นยางแผ่นดิบผึ่งแผ่นยางในท่ีร่มจนสะเด็ดน ้ าก่อน 
(ประมาณ 2 ชัว่โมง) แลว้อบยางแผน่ดิบใหแ้หง้ดว้ยควนัไฟ (อุณหภูมิ 50-60 องศาเซลเซียส) ในโรง
รมควนั เป็นเวลาประมาณ 4-10 วนั ไดย้างแผน่รมควนั (Ribbed Smoked Sheet) ท่ีแห้ง จะถูกน ามา
พิจารณาจดัแยกชั้นโดยใช้สายตา (Visual Grading) ซ่ึงตอ้งอาศยัความช านาญมาก เม่ือจดัแยกชั้น
ยาง แลว้จึงน ายางไปอดัเป็นกอ้น กอ้นละประมาณ 100 กิโลกรัมหรือ 114 กิโลกรัมห่อกอ้นยางดว้ย
ยางแผ่นคุณภาพเช่นเดียวกบัภายในกอ้น และฉาบผิวยางดว้ยสารละลายยางผสมแป้ง เพื่อกนักอ้น
ยางเหนียวติดกนั  

2.1.1.2 การผลิตยางแท่ง ประเทศไทยเร่ิมผลิตยางแท่งเม่ือปี พ.ศ. 2511 เพื่อปรับปรุง
รูปแบบให้มีขนาดเหมาะสมกบัการใชใ้นภาคอุตสาหกรรม โดยเฉพาะอยา่งยิ่งตอ้งมีการตรวจสอบ
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คุณภาพทางวิทยาศาสตร์และจ าแนก ชั้นตามขอ้ก าหนดมาตรฐาน วตัถุดิบท่ีใชผ้ลิตยางแท่งใชไ้ดท้ั้ง
น ้ายางสดท่ีตอ้งท าให้จบัตวัก่อน และยางแห้งท่ีจบัตวัแลว้ เช่น ยางแผน่ดิบ เศษยางกน้ถว้ย ขั้นตอน
ท่ีส าคญัในการผลิตคือ ตดัยอ่ยยางดิบใหเ้ป็นช้ินเล็ก ๆ อยา่งรวดเร็ว ลา้ง อบให้แหง้ และอดัเป็นแท่ง
ส่ีเหล่ียมขนาด 33.3 กิโลกรัม 

2.1.1.3 การผลิตน ้ายางขน้ น ้ายางสดจากสวนมีปริมาณเน้ือยางเฉล่ียประมาณร้อยละ 35 
มีส่วนของพวกสารท่ีไม่ใช่ยาง 5 % นอกจากนั้นเป็นน ้ าเสีย ซ่ึงไม่เป็นการประหยดัในการขนส่ง 
และการซ้ือขาย นอกจากนั้น ยงัไม่เหมาะสมท่ีจะน าไปเขา้กระบวนการผลิตเพื่อท าผลิตภณัฑ์ ให้มี
คุณภาพสม ่าเสมอได้ ดงันั้นจึง ตอ้งท าให้อยูใ่นรูปของน ้ ายางขน้ท่ีมีเน้ือยางอยา่งนอ้ยร้อยละ 60 ซ่ึง
วธีิการท า 4 วิธีคือ วธีิระเหยน ้า (evaporation) วิธีท  าให้เกิดครีม (creaming) วธีิป่ัน (centrifuging) วิธี
แยกด้วยไฟฟ้า (electrodecantation)แต่การผลิตน ้ ายางข้นในประเทศไทยใช้วิธีการป่ันแยกด้วย
เคร่ืองป่ันความเร็วสูง เพื่อแยกน ้าและสารอ่ืน ๆ ท่ีละลายอยูใ่นน ้าออกไปบางส่วน (รูปท่ี 2.1) น ้ายาง
จะไหลเขา้ทาง (1) ซ่ึงอยู่ส่วนบนสุดของตวัเคร่ือง ระดบัของน ้ ายางจะปรับให้คงท่ีโดย (2) น ้ ายาง
ไหลโดยแรงโน้มถ่วง (Gravity) ไปท่ีจุดก่ึงกลางของถงัป่ันและแรงป่ันของเคร่ืองจะป่ันให้น ้ ายาง
ไหลไปตามรูของชุดของจานแยก (3) จากน้ีน ้ ายางจะถูกแยกออกเป็น 2 ส่วนคือส่วนท่ีมีน ้ าหนัก 
(Heavy Phase) คือ หางน ้ ายาง (Skim) ไหลออกสู่รอบนอกของถงัป่ัน และไปตามทางดา้นบนของ
ถงัผา่นสกรู ปรับสู่ท่ีเก็บแยกหางน ้ ายาง (4) ส่วนขน้ของน ้ ายาง (Concentrate or cream) ซ่ึงเป็นส่วน
ท่ีมีเน้ือยางจะไหลเขา้สู่กลางถงัป่ันไปยงัดา้นบนถงัเขา้สู่ท่ีเก็บ (5) ปกติน ้ ายางขน้ท่ีไดจ้ากเคร่ืองป่ัน
จะมีความเขม้ขน้ประมาณ 60 % เน้ือยางแหง้เคร่ืองป่ันน ้ายางขนาดเล็ก ๆ สามารถแยกน ้ายางสด ได้
ประมาณ 15 ลิตรต่อชั่วโมง และเคร่ืองขนาดใหญ่แยกน ้ ายางสดได้ 400-600 ลิตรต่อชั่วโมงและ
ปกติการเดินเคร่ืองป่ันจะสามารถ เดินติดต่อกนัไดอ้ยา่งมากคร้ังละไม่เกิน 3 ชัว่โมง เพราะจ าตอ้ง
หยุดเคร่ืองเพื่อท าความสะอาดลา้งพวกตม (Sludge) ท่ีติดอยูใ่นเคร่ืองการผลิตน ้ ายางขน้จากน ้ ายาง
สด โดยวิธีการป่ัน มีขั้นตอนตามแผนการผลิตน ้ ายางขน้โดยน ้ ายางสดท่ีไดจ้ากสวนยาง ตอ้งมีการ
รักษ าส ภ าพ น ้ าย าง ให้ ค งส ถ าน ะ เป็ นน ้ าย าง  โด ย เติ ม ส าร เค มี ป้ อ งกัน น ้ าย างจับ ตัว 
(NH3/TMTD/ZMO) เม่ือน ้ ายางสดเขา้โรงงานผลิตน ้ ายางขน้ จะผ่านการกรองผ่านแร่ง ขนาด 80 
เมช (Mesh) ลงสู่ถงัรวมและน าตวัอยา่งน ้ ายาง ทดสอบหาปริมาณ เน้ือยางแห้งโดยน ้ ายางสดควรมี
เน้ือยางแห้งไม่นอ้ยกว่า 25 % หลงัจากนั้นรีบผ่านแกสแอมโมเนีย สู่น ้ ายางประมาณเกินกว่า 0.4% 
ของน ้ายาง แลว้จึงปล่อยใหน้ ้ ายางไดต้กตะกอนพวกส่ิงแปลกปลอม จนวนัรุ่ง หากทดสอบพบวา่น ้ า
ยางมีปริมาณแมกนีเซียมสูง ก็ให้เติม DAHP (diammonium hydrogen phosphate) เพื่อให้มีปฏิกิริยา
การเกิด Magnesium ammonium phosphate ซ่ึงตกตะกอนลงกน้ถงัขณะทิ้งไวข้า้มคืน ตะกอนเหล่าน้ี 
จะถูกแยกออกจากน ้ ายาง (น ้ายางสดก่อนน าไปป่ันควรมีแมกนีเซียมนอ้ยกวา่ 50 ppm on total solid 
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เม่ือป่ันขน้แลว้ควรมี แมกนีเซียมไม่เกิน 20 ppm on total solid) และน าตวัอยา่งน ้ ายางน้ีไปทดสอบ
หาจ านวนกรดไขมนัระเหยได ้เพื่อใหแ้น่ใจวา่ น ้ายางน้ีไดรั้บการรักษาสภาพพอเพียงท่ีจะน าไปผลิต
เป็นน ้ ายางขน้ได ้น ้ ายางท่ีมีการรักษาสภาพดีพอ จะตอ้งมีจ านวนกรดไขมนั ระเหยได้ไม่เกินกว่า
0.05 และน ้ ายางท่ีจ  านวนกรดไขมนัระเหยไดสู้งกวา่น้ีจะไม่ใชผ้ลิตเป็นน ้ายางขน้ หลงัจากนั้นน าน ้ า
ยางไปป่ันเหวีย่งไดน้ ้ายางขน้ 60% (Concentrated latex) กบัหางน ้ายาง (Skim latex) ส่วนของน ้ายาง
ขน้ 60% มีการรักษาสภาพดว้ยแอมโมเนีย (NH3) กรณีใช้แอมโมเนีย 0.7% ต่อน ้ าหนักยาง ได้น ้ า
ยางขน้ ชนิดแอมโมเนียสูง (High Ammonia, HA) ถา้ใช้แอมโมเนีย 0.2% ต่อน ้ าหนกัยาง ไดน้ ้ ายาง
ขน้ชนิดแอมโมเนียต ่า (Low Ammonia, LA) ส่วนของหางน ้ ายางน ามาจบัตวัเน้ือยางท่ียงัเหลืออยู่
ด้วยกรดซัลฟูริค (H2SO4) แล้วผ่านเคร่ืองรีดเครพ หรือตดัย่อย ท าสกิมเครพ หรือ สกิมบล็อค
ตามล าดบั 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 2. 1 ถงัป่ันน ้ายางผา่ตามแนวยาว 
ท่ีมา : (อนุรักษ ์ครองทรัพย,์ 2531) 

 
 2.1.2 มาตรฐานยางแผน่รมควนั 
 มาตรฐานยางแผน่รมควนั เป็นมาตรฐานยางท่ีก าหนดข้ึนเพื่อใชเ้ป็นมาตรฐานคุณภาพของ
ยางส าหรับการซ้ือขายโดสถาบนัวจิยัยาง มีดงัน้ีคือ 
   2.1.2.1 ลกัษณะมาตรฐานคุณภาพยางแผน่รมควนัชั้น 1 

 

1. ท่อรับน ้ ายาง 

2. หมอ้พกั และลูกลอย 

3. ท่อจ่าย 

4. ทางออกหางน ้ ายาง 

5. ทางออกน ้ ายางขน้ 

6. เบรคเชิงกล 

7. เบรคแม่เหลก็ 
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  (1) ไม่มีต าหนิใด ๆ ในยางแผน่ทุกแผน่ ใส แหง้ เน้ือยางแห้ง เน้ือยางสม ่าเสมอเน้ือ
แขง็ไม่มีกรวด ทราย ส่ิงปนเป้ือน ไม่มีจุดพอง สะอาด ไม่มีราสนิม 
  (2) มีฟองอากาศขนาดหัวเข็มหมุดกระจายอยู่ทัว่แผ่น มีจุดด า ๆ ของเปลือกไม้
เล็กนอ้ย 
  (3) ยางเหนียวเยิม้ ยางเน้ืออ่อน ยางแก่ไฟ ยางไหม ้ยางอ่อนรมควนั ยางแก่รมควนั 
ยางทึบ 
   2.1.2.2 ลกัษณะมาตรฐานคุณภาพยางแผน่รมควนัชั้น 2 
     (1) มีราสนิมไดเ้ล็กน้อย มีราแห้งท่ีแผน่ห่อผิวกอ้น และในกอ้นไดเ้ล็กน้อยแต่ไม่
เกิน 5% ของตวัอยา่งท่ีตรวจ 
     (2) แหง้ เน้ือแข็ง ไม่มีจุดพอง ไม่มีกรวดทราย ไม่มีส่ิงปนเป้ือน ไม่มีส่ิงต าหนิใด ๆ 
สะอาด 
     (3) มีฟองอากาศไดเ้ล็กนอ้ย มีส่ิงสกปรกไดเ้ล็กนอ้ย 
     (4) ยางเหนียวเยิม้ ยางแก่ไฟ ยางแก่รม ยางทึบ ยางไหม ้ยางเน้ืออ่อน 
   2.1.2.3 ลกัษณะมาตรฐานคุณภาพยางแผน่รมควนัชั้น 3 
    (1) มีราสนิมหรือราแห้งได้เล็กน้อยเหมือนชั้น 2 แต่ไม่เกิน 10% ของตวัอย่างท่ี
ตรวจ 
    (2) แหง้ เน้ือแขง็ ไม่มีจุดพอง ไม่มีกรวดทราย ไม่มีส่ิงปนเป้ือน 
    (3) มีฟองอากาศปานกลางเล็กน้อย มีส่ิงสกปรกปานกลางเล็กน้อย มีสีด่างด า
เล็กนอ้ย 
    (4) ยางเหนียวเยิม้ ยางเน้ืออ่อน ยางแก่ไฟ ยางแก่รม ยางอ่อนรม ยางทึบ ยางไหม ้
   2.1.2.4 ลกัษณะมาตรฐานคุณภาพยางแผน่รมควนัชั้น 4 
    (1) มีราสนิมและราแห้งไดเ้ล็กน้อยเหมือนชั้น 2-3 แต่ไม่เกิน 20% ของตวัอย่างท่ี
ตรวจ 
    (2) ยางแก่ไฟ ยางไหม ้มีฟองอากาศไดป้านกลาง มีส่ิงสกปรกไดป้านกลาง 
    (3) สีด่างด าปานกลาง เหนียวเล็กนอ้ย แก่รมไดเ้ล็กนอ้ย แหง้ดี ไม่มีส่ิงปนเป้ือน 
    (4) ยางเยิม้ ยางอ่อน ยางแก่ไฟ ยางอ่อนรม ยางไหม ้
   2.1.2.5 ลกัษณะมาตรฐานคุณภาพยางแผน่รมควนัชั้น 5 
    (1) มีราสนิมและราแห้งไดเ้ล็กน้อยเหมือนชั้น 2, 3, 4 แต่ไม่เกิน 30% ของตวัยา่งท่ี
ตรวจ 
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    (2) มีฟองอากาศใหญ่ มีส่ิงสกปรกใหญ่ข้ึน สีคล ้าและด่างปานกลาง ยางแก่ รมมาก
ข้ึน ยางเหนียวมากข้ึน ยางอ่อนรมไดเ้ล็กนอ้ย 
    (3) ยางเยิม้ ยางอ่อน ยางแก่ไฟ ยางไหม ้
 2.1.3 ความรู้พื้นฐานของการอบแหง้ 
 เม่ือเราพิจารณากระบวนการอบแห้ง จุดประสงคข์องกระบวนการเพื่อจะดึงความช้ืนออก
จากวสัดุโดยอาศยัการถ่ายเทความร้อนจากตวักลาง เช่น อากาศท่ีมีอุณหภูมิสูงและความช้ืนต ่ากบั
วสัดุท่ีมีความช้ืนสูงหลกัการน้ียงัสามารถน าไปใช้ไดก้บัการแยกของเหลวท่ีเป็นอินทรียส์าร เช่น 
เบลซิล หรือสารละลายอินทรียส์ารออกจากของแขง็ และในเวลาเดียวกนัจะมีการถ่ายเทความช้ืนไป
ยงัตวักลาง ซ่ึงอตัราการถ่ายเทความร้อนและความช้ืนจะมากหรือน้อยเพียงใดก็ข้ึนอยู่กบัอุณหภูมิ 
ความช้ืนสัมพทัธ์ และความเร็วของกระแสอากาศท่ีใชใ้นการอบแหง้ โดยปริมาณความร้อนท่ีท าให้
น ้าระเหยออกจากวสัดุจะเท่ากบัปริมาณความร้อนแฝงของการระเหยน ้า โดยทัว่ไปแลว้ส่ิงท่ีอบแห้ง
จะเป็นพวกพืชทางเกษตร หรือแมแ้ต่งานในประเภทอุตสาหกรรม และลกัษณะการถ่ายเทความร้อน
ส่วนใหญ่เกิดจากการพาความร้อนส่วนการน าความร้อนและการแผ่รังสีความร้อนเกิดข้ึนพร้อม ๆ 
กนัด้วยแต่ในปริมาณท่ีน้อยกว่าการอบแห้งจะช่วยท าให้เก็บรักษาวสัดุไวไ้ด้นานกว่าเดิม หรือ
ก่อนท่ีจะน าไปใชแ้ละเพื่อเป็นการป้องกนัการเสียหายของวสัดุ เน่ืองจากการท าลายการเจริญเติบโต
ของจุลินทรีย์ ซ่ึงกระบวนการอบแห้งหรือท าให้แห้งสุดท้ายเราสนใจท่ีความช้ืนสุดท้ายของ
ผลิตภณัฑ์ โดยค่าความช้ืนท่ีตอ้งการจะแปรไปตามประเภทของผลิตภณัฑ์ท่ีถูกท าให้มีความช้ืน
ลดลง เช่น เกลือจะมีน ้ าเหลืออยู่ 0.5 เปอร์เซ็นต์ ถ่านหิน 4 เปอร์เซ็นต์และผลิตภณัฑ์อาหารส่วน
ใหญ่ 5 เปอร์เซ็นต์ ก่อนท่ีจะน าไปบรรจุหีบห่อเป็นขั้นตอนต่อไป (Brooker, 1992) วิธีทัว่ไปของ
การท าให้วสัดุแห้งเม่ือพิจารณาเง่ือนไขหลกั ๆ คือ ตอ้งการเพิ่มความร้อน เพื่อดึงความช้ืนออกใน
ท่ีน้ีจะขอแบ่งประเภทไว ้3 ประเภท คือ 
   (1) การเพิ่มความร้อนให้กบัอากาศท่ีบรรยากาศโดยตรงและให้อากาศไหลผ่านวสัดุ 
เพื่อดึง ความช้ืนออก 
   (2) การท าใหแ้หง้ในท่ีท่ีเป็นสุญญากาศเพื่อตอ้งการใหน้ ้าระเหยท่ีความดนัต ่า 
   (3) การท าใหแ้หง้โดยท าใหน้ ้าในวสัดุแขง็ตวัและก็ท าใหน้ ้าระเหิดออกจากวสัดุ 
 ส าหรับกระบวนการการอบรมควนัยางแผ่นดิบ จะเป็นการอบแห้งแบบท่ีหน่ึงโดยใชก้าร
อบแห้งวสัดุช้ืนดว้ยลมร้อนท่ีมีเง่ือนไขอุณหภูมิและความช้ืนคงท่ีในทนัทีท่ีลมร้อนสัมผสักบัวสัดุ
ช้ืน และท่ีสภาวะน้ีอุณหภูมิของวสัดุช้ืนจะมีค่าเท่ากับอุณหภูมิกระเปาะเปียกของลมร้อน และ
ในช่วงน้ีอตัราอบแห้งของวสัดุช้ืนจะมีค่าคงท่ีซ่ึงเราเรียกช่วงน้ีว่า ช่วงอตัราการอบแห้งท่ีคงท่ี 
ช่วงเวลาน้ีจะส้ินสุดเม่ือความช้ืนของวสัดุมีค่าเท่ากบัค่าความช้ืนวิกฤต (ค่าความช้ืนวิกฤตจะข้ึนอยู่
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กบัชนิดของวสัดุและสภาวะในการอบแห้ง) หลงัจากน้ีอุณหภูมิท่ีผิวหน้าของวสัดุจะเพิ่มข้ึนและ
อตัราการอบแห้งจะชา้ลงเร่ือยๆ ช่วงเวลาน้ีเราเรียกวา่ ช่วงอตัราการอบแห้งลดลง อตัราการอบแห้ง
จะมีค่าเท่ากบัศูนยเ์ม่ือวสัดุมีความช้ืนสมดุล (Equilibrium Moisture Content, EMC) โดยดูไดจ้ากรูป
ท่ี 2.2 ซ่ึงเป็นความช้ืนต ่าสุดภายใตเ้ง่ือนไขการอบแหง้นั้นๆ 
 

 
รูปท่ี 2. 2 ลกัษณะเฉพาะของการอบแหง้ 

ท่ีมา: (อนุรักษ ์ครองทรัพย,์ 2531) 
 

 
 

รูปท่ี 2. 3 ลกัษณะเฉพาะของการอบแหง้ 
ท่ีมา: (Mill, 1995) 
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 เน่ืองจากความช้ืนของยางแผ่นดิบก่อนอบจะมีค่าสูงมาก และยางแผ่นดิบยงัเป็นวสัดุ

ประเภทของแข็งเน้ือเดียว (Homogeneous Solid) ท่ีมีลกัษณะคลา้ยคลึงกบัสารอินทรียท่ี์เป็นเส้นใย 
(Fibrous Organics)และความเป็นรูพรุน (Porous Cakes) ของยางแผ่นดิบเป็นปัจจยัท่ีมีผลต่อการ
เคล่ือนท่ีของความช้ืนท่ีอยูภ่ายในยางออกมาท่ีผิวหน้าของยาง โดยส่วนใหญ่จะเป็นไปในลกัษณะ
การแพร่เชิงโมเลกุล อนัเน่ืองมาจากความแตกต่างความเขม้ขน้ของความช้ืน เม่ือน ้าเคล่ือนท่ีมายงัผิว
ของยางแลว้จึงจะระเหยกลายเป็นไอ อตัราการระเหยของน ้ าจะถูกจ ากดัโดยการแพร่ของความช้ืน
จากขา้งในยางมาสู่ผวิยาง ซ่ึงอตัราการถ่ายเทมวลต่อหน่ึงหน่วยพื้นท่ีจะแปรผนัเป็นสัดส่วนโดยตรง
กบัเกรเดียนท์ ( Gradient ) ของความเขม้ขน้ของความช้ืนและอุณหภูมิของยางจะสูงข้ึน (อนุรักษ ์
ครองทรัพย,์ 2531) 

 รูปท่ี 2.2 และ 2.3 ช่วง AB เป็นช่วงท่ีวสัดุอยูใ่นสภาวะท่ีไม่คงท่ี (Unsteady State) และ
ก าลงัปรับตวัเพื่อเขา้สู่สภาวะคงท่ีท่ีจุด B ช่วง BC เป็นช่วงของการอบแหง้ท่ีความเร็วคงท่ี ในช่วงน้ี
ผวิหนา้ทั้งหมดของแผน่ยางดิบจะอ่ิมตวัดว้ยน ้า ท่ีผวิหนา้ของยางจะมีน ้ าห่อหุม้เป็นฟิลม์อยูโ่ดยรอบ 
และมีอุณหภูมิเท่ากบัอุณหภูมิกระเปาะเปียกของลมร้อน น ้ าท่ีระเหยออกจากผิวหนา้ของยางจะถูก
แทนท่ีตลอดเวลาดว้ยน ้ าท่ีอยูภ่ายในเน้ือยาง กลไกของการถ่ายเทน ้ าออกจากภายในเน้ือยางออกมาท่ี
ผิวของยางนั้น ข้ึนอยูก่บัลกัษณะโครงสร้างของยาง ในกรณีการถ่ายเทน ้ าจะเป็นไปในลกัษณะการ
แพร่จากภายในเน้ือยางออกมาท่ีผวิหนา้ถา้อตัราส่วนช่องวา่งเปิดท่ีผิว (Open Void Space) กวา้ง การ
ถ่ายเทน ้าจะถูกควบคุมโดยแรงตึงผวิและแรงโนม้ถ่วงภายในยาง เน่ืองจากการถ่ายเทน ้าดว้ยการแพร่
มีอตัราการถ่ายเทช้ามากช่วงการอบแห้งก็จะไม่คงท่ี ท่ีจุด C ผิวหน้าของยางเร่ิมจะมีน ้ าห่อหุ้มไม่
สม ่าเสมอทัว่ผิวหน้า ช่วง CD ในรูปท่ี 2.3 เรียกว่าช่วงการอบแห้งท่ีอตัราอบแห้งลดลงช่วงแรก 
ในช่วงน้ีผิวหนา้ของยางเร่ิมมีน ้ ามาห่อหุม้นอ้ยลงๆ ทุกที เน่ืองจากอตัราการถ่ายเทน ้ าจากภายในเน้ือ
ยางชา้กวา่อตัราการระเหยของน ้ าออกจากผิวหนา้ของยาง จนกระทัง่ถึงจุด D ทัว่ทั้งผิวหนา้ของยาง
จะไม่มีฟิล์มของน ้ าเหลืออยู่เลย น ้ าท่ีอยู่ภายในยางจะตอ้งแพร่ออกมาท่ีผิวหน้าซ่ึงไม่อ่ิมตวัดว้ยน ้ า 
แลว้จึงแพร่ไปสู่กระแสลมร้อน กลไกการแพร่ของน ้ าท่ีผิวหน้าออกไปสู่กระแสลมร้อนจะมีอตัรา
การระเหยน ้ าช้ากว่ากรณีท่ีผิวหน้าของยางอ่ิมตวัด้วยน ้ า ซ่ึงในกรณีน้ีอุณหภูมิของวสัดุจะเพิ่มข้ึน
เร่ือยๆดูไดจ้ากรูปท่ี 4 และเม่ือยางมีความช้ืนต ่ากวา่จุด D (ในรูปท่ี 2.3) การระเหยทั้งหมดจะเกิดข้ึน
ภายในเน้ือยางในขณะท่ีความช้ืนของยางมีค่าลดลง ระยะทางส าหรับการน าความร้อนและการแพร่
ของมวลก็จะมากข้ึนจนกระทัง่ยางมีความช้ืนเท่ากบัความช้ืนสมดุล และเป็นจุดซ่ึงจะไม่เกิดการ
อบแห้งอีกต่อไป ช่วงการอบแห้งช่วงน้ีเรียกวา่ ช่วงการอบแห้งท่ีความเร็วลดลงช่วงท่ีสองจากรูปท่ี 
2.4 สรุปลกัษณะเฉพาะของการอบแห้งได ้3 ช่วงหลกัๆ คือ 1. ช่วงการใหค้วามร้อนเบ้ืองตน้แก่วสัดุ 
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ช่วงน้ีพลงังานความร้อนจากอากาศจะใชใ้นการระเหยความช้ืนและใชใ้นการเพิ่มอุณหภูมิของวสัดุ
จนเท่ากบัอุณหภูมิกระเปาะเปียกของอากาศในห้องทดลอง จะท าให้อตัราการอบแห้งเพิ่ม 2. ช่วง
อตัราการอบแห้งคงท่ี ปริมาณความร้อนท่ีวสัดุได้รับจากอากาศร้อนจะใช้ในการระเหยความช้ืน
เท่านั้ น 3. ช่วงอตัราการอบแห้งลดลง ช่วงน้ีความช้ืนท่ีผิววสัดุได้ระเหยไปหมดแล้ว เหลือแต่
ความช้ืนท่ีอยู่แกนกลางของวสัดุ ซ่ึงอตัราการแพร่ของความช้ืนจากแกนกลางมาท่ีผิวของวสัดุช้า
กวาอตัราการระเหยของความช้ืนท่ีผวิจึงท าใหมี้อตัราการอบแหง้ลดต ่าลง 

 
รูปท่ี 2. 4 การเปล่ียนแปลงท่ีเกิดข้ึนเม่ืออบแหง้วสัดุภายใตก้ระแสลมร้อนปริมาณมากท่ีมีอุณหภูมิ 

ความช้ืน ความเร็วคงท่ี และจุดสมดุลของวสัดุ 
ท่ีมา : (อนุรักษ ์ครองทรัพย,์ 2531) 

 
 2.1.4 การอบรมควนัยางแผน่ 

  ในการท าให้ยางแผ่นดิบแห้งนั้นจะใช้วิธีให้อากาศร้อนไหลผ่านแผ่นยางท่ีแขวนไวใ้น
ห้องตามรูปท่ี 2.5 อากาศท่ีร้อนข้ึนจะได้จากการเผาไม้ฟืนตรงหมายเลข 1. แล้วจะไหลออกตรง
หมายเลข 3 และ 4 เน่ืองจากอุณหภูมิท่ีแตกต่างจึงท าให้เกิดการเคล่ือนท่ีของอากาศตามธรรมชาติ
หรือท่ีเรียกว่า “Draft Flow” และได้ใช้ประโยชน์ตรงส่วนน้ีท าให้อากาศร้อนไหลผ่านห้องอบ 
เน่ืองจากเช้ือเพลิงเป็นไม้ยางท่ีช้ืนจึงท าให้เกิดเขม่าซ่ึงจะระบายออกตรงหมายเลข 4. ส าหรับ
หมายเลข 3. จะมีฝาเปิดปิดได้เพื่อควบคุมความช้ืนและอุณหภูมิในห้องก่อนท่ีจะน าแผ่นยางเข้า
ห้องอบจะตอ้งน าไปผึ่งลมไวก่้อน เพื่อให้น ้ าท่ีผิวยางระเหยไปบางส่วนก่อนเป็นการลดปริมาณ
ความร้อนท่ีจะใชอ้บรมควนัยางแผน่ดิบไปในตวัดว้ย ส่วนการเผาไมฟื้นดูไดต้ามภาพท่ี 2.6 
 



13 
 

 
รูปท่ี 2. 5 ลกัษณะหอ้งอบรมควนัยางแผน่ดิบ 

ท่ีมา : (อภยัวงศ ์จนัทร์ช่างพูด, 2549) 
 

 
 

รูปท่ี 2. 6 การท าอากาศใหร้้อนจากการเผาไมฟื้น 
ท่ีมา : (อภยัวงศ ์จนัทร์ช่างพูด, 2549) 
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  ปัจจยัท่ีมีผลต่อประสิทธิภาพการรมควนั 
1. ลกัษณะของโรงรมควนั โรงรมท่ีดีควรมีคุณสมบติั ดงัน้ี 

(i)   สามารถกระจายความร้อนไดอ้ยา่งสม ่าเสมอแลทัว่ถึง 
(ii)   สามารถควบคุมอุณหภูมิไดดี้ 
(iii) มีการระบายอากาศดี 
(iv) สามารถป้องกนัไฟไหมไ้ดดี้ 
(v) มีทางระบายน ้าซ่ึงหยดจากแผน่ยางออกจากภายในโรงรมไดเ้ร็ว 
(vi) ควนัและความช้ืนไม่ร่ัวออกไปทางเพดาน 

  2. ฟืนท่ีใชใ้นการรมควนั ฟืนนบัเป็นปัจจยัส าคญัอีกประการหน่ึงท่ีมีผลต่อประสิทธิภาพ
การรมควนั โดยฟืนท่ีดีนั้นควรจะเป็นฟืนท่ีให้ความร้อนดีและสม ่าเสมอ หากใชฟื้นไมเ้บญจพรรณ
อาจจะท าใหค้วามร้อนไม่สม ่าเสมอ ฟืนท่ีไม่แหง้สนิท หรือฟืนของไมบ้างชนิดท่ีมีควนัด ามากจะท า
ใหย้างท่ีรมควนัมีสีด า คุณภาพต ่าได ้
 2.1.5 การใชไ้มฟื้นในการรมควนัยางแผน่ 

ในการรมควนัยางแผ่นตอ้งการความร้อนและควนัจากการเผาไหมไ้มฟื้นแบบไม่สมบูรณ์
ซ่ึงมีกรดฟีนอลิคและมีสารยบัย ั้งการเจริญเติบโตบนยางแผน่ ท าให้สามารถเก็บรักษายางแผน่ไวไ้ด้
นาน การรมควนัยางแผ่นเป็นการระเหยน ้ าออกจากยางแผ่นลดความช้ืนจากร้อยละ 40 ฐานแห้ง 
เหลือความช้ืนร้อยละ 3 ฐานแห้ง ยางแผ่นแห้งท่ีไม่มีส่ิงสกปรกและฟองอากาศ ใส สีน ้ าตาลอม
เหลืองจะเป็นท่ีตอ้งการของตลาด ขอ้มูลจากการส ารวจการใช้ไมฟื้นในการรมควนัยางแผ่นของ
โรงงานขนาดเล็ก พบวา่ ห้องรมควนัยางของสหกรณ์กองทุนสวนยาง ขนาด 3 ตนัต่อห้อง จะใชไ้ม้
ฟืนนอ้ยกวา่ห้องรมควนัยางแผน่ขนาด 1.5 ตนัต่อหอ้ง ประมาณ 0.2-0.6 กิโลกรัมไมฟื้นต่อกิโลกรัม
ยางกรัมดงัในตารางท่ี 2.1  
 

ตารางท่ี 2. 1 การใชไ้มฟื้นจ าเพาะในการผลิตยางแผน่  

ขนาดห้องรมควนั ช่ือสหกรณ์ 
การใชไ้มฟื้น  

(กก.ไมฟื้น/กก.ยางแหง้) 
การใชไ้มฟื้น  

(กก.ไมฟื้น/กก.ยางแหง้) 

หอ้งรมขนาด 3 ตนั 
เปียน 0.86-1.06 0.90 
ท่าแมงลกั 0.56-1.60 0.58 

หอ้งรมขนาด 1.5 ตนั 
สะพานไมแ้ก่น 0.99-1.40 1.20 
คลองเขาลอ้ม 0.46-1.51 0.80 

ท่ีมา : (กนกรัตน์ สังขรัตน์, 2549) 
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 การปรับปรุงประสิทธิภาพการอบรมควนัยางแผ่น มนัเป็นเร่ืองท่ีจ าเป็นเพื่อลดตน้ทุนการ
ผลิตของเกษตรกร ภายใตส้ถานการณ์เช้ือเพลิงท่ีสูงข้ึน 
 2.1.6 การก าหนดดชันีช้ีวดัการใชท้รัพยากรท่ีใชใ้นการผลิตยางแผน่รมควนั 
 จากการศึกษากระบวนการผลิตยางแผ่นรมควนัของสหกรณ์ ไดก้ าหนดดชันีช้ีวดัท่ีใช้ใน
การศึกษาแยกตามประเภทและล าดบัท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิต ไดแ้ก ประสิทธิภาพการซ้ือน ้ า
ยาง ประสิทธิภาพการใชท้รัพยากร ประสิทธิภาพการผลิตยางแผน่รมควนั และดชันีตน้ทุนการผลิต 
(สุเมธ ไชยประพนัธ์ และไวกณูฐ ์พรหมอ่อน, 2549) แต่ผูว้จิยัขอกล่าวในส่วนของประสิทธิภาพการ
ใชท้รัพยากร ประสิทธิภาพการผลิตยางแผน่รมควนัและดชันีตน้ทุนการผลิต 
   2.1.6.1. ประสิทธิภาพการใชท้รัพยากร 
   การวดัทรัพยากรท่ีใช้ในกระบวนการผลิตเทียบกับน ้ าหนักแห้งของผลผลิตท่ีได้
ทั้งหมด ดงันั้นหน่วยท่ีได ้คือ ปริมาณต่อกิโลกรัมยางทรัพยากรท่ีใชเ้ป็นตวัวดัในการศึกษาดงัตาราง
ท่ี 2.2 
    2.1.6.1.1 ปริมาณน ้าท่ีใชใ้นกระบวนการผลิต (ลิตรต่อกิโลกรัมยาง) 
    การใช้น ้ าในการผลิตยางแผ่นรมควนัของสหกรณ์โรงอบ/รมยางส่วนใหญ่ใช้น ้ า
จากแหล่งน ้ าผิวดินและน ้ าบาดาล สหกรณ์ไม่ค่อยประสบปัญหาขาดแคลนน ้ าใช้ จากการส ารวจ
พบวา่ สหกรณ์บางแห่งมีการใชน้ ้ าส้ินเปลืองในการผลิตโดยการเปิดน ้ าทิ้งไวใ้นขณะท างานหรือใช้
เกินความจ าเป็น ปัจจุบันสหกรณ์ไม่ต้องจ่ายค่าน ้ าแต่สหกรณ์ต้องรับผิดชอบค่าไฟฟ้าและค่า
บ ารุงรักษาจากการใชเ้คร่ืองสูบน ้ าแทน การใชน้ ้ าอยา่งประหยดัช่วยควบคุมปริมาณน ้ าเสียท่ีเกิดข้ึน
และลดตน้ทุนการผลิตได ้ผนวกกบัในปัจจุบนัมีบางสหกรณ์เร่ิมประสบปัญหาขาดแคลนน ้ าใชใ้น
การผลิต ดงันั้นการวดัปริมาณน ้ าท่ีใช้ในกระบนการผลิตสามารถใช้เป็นขอ้มูลเปรียบเทียบในการ
หาแนวทางการลดปริมาณกาใชน้ ้าภายในสหกรณ์โรงอบ/รมได ้
     2.1.6.1.2 ปริมาณไมฟื้นท่ีใช ้(กิโลกรัมต่อกิโลกรัมยาง) 
    การรมควนัยางแผ่นเป็นการใช้ความร้อนกับยางแผ่นดิบให้ความช้ืนลดลงจาก 
40% เหลือ 0.3-0.4% เพื่อรักษาคุณภาพยางแผ่น ในปี 2548 ไมฟื้นมีราคา 80 สตางค/์กิโลกรัม และ
ในปี 2553 ฟืนมีราคา 1.00-1.50 บาท/กิโลกรัม และมีแนวโน้มสูงข้ึนอีกในอนาคตท าให้ส่งผล
กระทบต่อตน้ทุนการผลิตโดยตรง เน่ืองจากค่าไมฟื้นเป็นสัดส่วนท่ีสูงท่ีสุดเม่ือเทียบกบัวตัถุดิบใน
การผลิตยางแผ่นรมควนั (ไม่รวมค่าน ้ ายางสด) ฉะนั้ นการลดปริมาณการใช้ไม้ฟืนจะช่วยลด
ค่าใชจ่้ายเป็นจ านวนมาก 
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   2.1.6.2 ประสิทธิภาพการผลิต 
   เป็นตวัช้ีวดัท่ีแสดงให้เห็นถึงของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบานการผลิต ซ่ึงเป็นส่ิงท่ีไม่พึ่ง
ประสงคใ์หเ้กิดข้ึน ของเสียในท่ีน้ีหมายถึงยางท่ีไม่ไดคุ้ณภาพ ไดแ้ก่ ยางคตัต้ิง ยางฟอง และเศษยาง 
 

ประสิทธิภาพการผลิต = ผลผลิตยางแต่ละประเภท (กิโลกรัม) ×  100% 
                                      น ้าหนกัแหง้ของผลผลิตท่ีไดท้ั้งหมด (กิโลกรัม) 

 
   น ้ าหนักแห้งของผลผลิตท่ีได้ทั้งหมด หมายถึง ยางแผ่นรมควนั ยางฟอง ยางคตัต้ิง 
และเศษยาง ส าหรับน ้ าหนกัยางแผ่นรมควนั ยางฟอง และยางคตัต้ิง ท าการบนัทึกในวนัท่ีรมควนั
เสร็จ แต่เศษยางท่ีน ามากองรวมกนัในแต่ละวนัยากท่ีจะทราบว่าเป็นยางของวนัไหนน ้ าหนักยาง
แหง้ท่ีเท่าไหร่ หากมีการน าเศษยางมารีดและอบขายในเกรดยางคตัต้ิงดว้ย และบนัทึกน ้าหนกัพร้อม
ยางแผน่รมควนัจะท าให้ไดค้่าท่ีแม่นย  ากวา่ ในการศึกษาคร้ังน้ีใชว้ิธีน าเศษยางมารีด น าเขา้รม และ
ขายในราคายางคตัต้ิงแต่จะบนัทึกน ้าหนกัเป็นยางอีกชนิดหน่ึงเรียกวา่ ฟองยาง 
 

ตารางท่ี 2. 2 สรุปตวัช้ีวดัการใชท้รัพยากรของกระบวนการผลิตยางแผน่รมควนั 
ประเด็น ตวัช้ีวดั หน่วยท่ีวดั 

ประสิทธิภาพการ
รับซ้ือน ้ายาง 

น ้ายางแหง้ท่ีซ้ือโดยการค านวณจาก %DRC (กก.) 
น ้าหนกัแหง้จากผลผลิตท่ีไดท้ั้งหมด (กก.) 

 

ร้อยละ 

ประสิทธิภาพการ
ใชท้รัพยากร 

ปริมาณน ้าท่ีใช ้(ลิตร) 
น ้าหนกัแหง้ท่ีไดจ้ากผลผลิตทั้งหมด (กก.) 

 
ปริมาณไมฟื้นท่ีใช ้(กิโลกรัม) 

น ้าหนกัแหง้จากผลผลิตท่ีไดท้ั้งหมด (กก.) 
 

ลิตร ต่อ กก.ยาง 
 
 

กก. ต่อ กก.ยาง 
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ตารางท่ี 2.2 สรุปตวัช้ีวดัการใชท้รัพยากรของกระบวนการผลิตยางแผน่รมควนั (ต่อ) 
ประเด็น ตวัช้ีวดั หน่วยท่ีวดั 

ประสิทธิภาพการ
รมควนัยางแผน่ 

ปริมาณยางแผน่รมควนั (กิโลกรัม) ×  100 
น ้าหนกัแหง้จากผลผลิตท่ีไดท้ั้งหมด (กก.) 

 
ปริมาณยางฟอง (กิโลกรัม) ×  100 

น ้าหนกัแหง้จากผลผลิตท่ีไดท้ั้งหมด (กก.) 
 

ปริมาณยางคตัต้ิง (กิโลกรัม) ×  100 
น ้าหนกัแหง้จากผลผลิตท่ีไดท้ั้งหมด (กก.) 

 
ปริมาณเศษข้ียาง (กิโลกรัม) ×  100 

น ้าหนกัแหง้จากผลผลิตท่ีไดท้ั้งหมด (กก.) 
 

ร้อยละ 
 
 

ร้อยละ 
 
 

ร้อยละ 
 
 

ร้อยละ 

ตน้ทุนการผลิต 

ตน้ทุนการผลิตทั้งหมดท่ีไม่รวมค่าซ้ือยางแผน่ (บาท) 
น ้าหนกัแหง้จากผลผลิตท่ีไดท้ั้งหมด (กก.) 

 
ค่าจา้งแรงงานและเงินเดือน (บาท) 

น ้าหนกัแหง้จากผลผลิตท่ีไดท้ั้งหมด (กก.) 
 

บาท ต่อ กก.ยาง 
 
 

บาท ต่อ กก.ยาง 

ท่ีมา : (สุเมธ ไชยประพนัธ์ และไวกณูฐ ์พรหมอ่อน, 2549) 
 

2.2 แนวคดิและทฤษฏเีกีย่วกบัตันทุน 
 ในการควบคุมตน้ทุนเพื่อเพิ่มก าไรให้แก่กิจการนั้น จ  าเป็นตอ้งทราบถึงลกัษณะโครงสร้าง
ของตน้ทุนเพื่อเป็นแนวทางในการพิจารณาการควบคุมหรือลดตน้ทุน โดยเฉพาะตน้ทุนท่ีมีสัดส่วน
สูง ส าหรับการจ าแนกลกัษณะโครงสร้างของตน้ทุนนั้นข้ึนอยูก่บัวตัถุประสงค์ในการน าไปใช้ซ่ึง
ทฤษฏีแนวคิดของตน้ทุนท่ีน ามาใช้ในท่ีน้ีคือ การจ าแนกตน้ทุนตามลกัษณะท่ีเกิดข้ึนของตน้ทุน
แบ่งเป็น 3 ส่วน คือวตัถุดิบทางตรง (direct material cost) ตน้ทุนค่าแรงทางตรง (direct labor cost) 
และตน้ทุนค่าโสหุย้การผลิต (factory overhead cost)  
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  (1) วตัถุดิบทางตรง เป็นส่วนประกอบส าคญัของสินคา้ท่ีผลิต สามารถช้ีวดัหรือมองเห็น
ไดช้ดัว่าเป็นส่วนส าคญัของสินคา้ สามารถค านวณปริมาณท่ีใชใ้นการผลิตไดง่้ายและปริมาณท่ีใช้
ผนัแปรไปตามจ านวนท่ีผลิต 
  (2) ค่าแรงทางตรง เป็นเงินเดือนหรือค่าแรงโดยตรงท่ีเก่ียวขอ้งในการผลิตสินคา้ เช่น 
ค่าแรงพนกังานตดัเยบ็เป็นค่าแรงทางตรงในการผลิตเส้ือ 
  (3) ค่าโสหุ้ยการผลิต เป็นค่าใช้จ่ายท่ีเกิดข้ึนเพื่อสนบัสนุนให้การผลิตส าเร็จ ไม่สามารถ
ชดัเจนเหมือนวตัถุดิบทางตรงและค่าแรงทางตรง ค่าใชจ่้ายเหล่าน้ีจะเกิดข้ึนเป็นจ านวนรวมยากแก่
การค านวณปริมาณหรือจ านวนเงินท่ีใช้ในการผลิตแต่ละหน่วยได้ เช่น ค่ากระแสไฟฟ้าท่ีความ
สวา่งแก่โรงงาน ค่าซ่อมแซมเคร่ืองจกัร เป็นตน้ 
 2.2.1 การจ าแนกค่าใชจ่้ายส าหรับการผลิตยางแผน่รมควนั 

จากการศึกษากระบวนการผลิตและตามกรอบแนวคิดเร่ืองตน้ทุนท่ีได้กล่าวไวข้า้งตน้จะ
จ าแนกตน้ทุนการผลิตออกเป็น 3 ส่วน คือ วตัถุดิบทางตรง ค่าแรงทางตรง และค่าโสหุ้ยการผลิต 
โดยโครงสร้างตน้ทุนการผลิตบางแผน่รมควนัมีตน้ทุนดงัน้ี  
 1) ตน้ทุนท่ีใชใ้นการผลิต 
   - ยางแผน่ดิบ 
   - ไมฟื้น จากการศึกษากระบวนการผลิต พบวา่ ปริมาณการใชไ้มฟื้นแปรผนัตาม
ปริมาณการผลิตยางแผน่รมควนั 
 2) ค่าแรงทางตรง 
 - ค่าแรงของพนกังานจะเหมาจ่ายเป็นรายวนั 
 3) ค่าโสหุย้การผลิต 
 - ค่าวสัดุส้ินเปลือง 
 - ค่าราวตากยางแผน่ 
 - ค่าอุปกรณ์โรงงาน 
 - ค่ากระแสไฟฟ้า 
 - ค่าซ่อมแซมเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ 
 - ค่าเส่ือมราคาเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ 
 - ค่าใชจ่้ายในการบริหาร 
 - ค่าวสัดุส านกังาน 
 - ค่าโทรศพัท ์
 - ค่าเคร่ืองเขียนแบบพิมพ ์
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2.3 เบนช์มาร์กกิง้  
 2.3.1 ความหมายเบนช์มาร์กก้ิง 
  นกัวิชาการหลายท่านใหค้  านิยามค าวา่ Benchmarking หลายค าจ ากดัความ และในต าราบาง
เล่มได้เพิ่มเติมค าว่า Benchmark และ Best Practices ซ่ึงมีความหมายเก่ียวขอ้งสัมพนัธ์กนั คือเก่ง
ท่ีสุดหรือดีท่ีสุดระดบัโลกอนัจะเป็นตน้แบบท่ีจะใช้วดัเพื่อเปรียบเทียบความสมารถของตนเอง 
ส่วน Benchmarking คือวิธีการในการวดัและเปรียบเทียบผลิตภณัฑ์ บริการ และวิธีการปฏิบติักบั
องคก์รท่ีสามารถท าไดดี้กวา่ เพื่อน าผลการเปรียบเทียบมาใชใ้นการปรับปรุงองคก์รของตนเพื่อมุ่ง
ความเป็นเลิศทางธุรกิจ และ Best Practices คือวิธีการปฏิบติัท่ีท าให้องคก์รประสบความส าเร็จหรือ
อาจกล่าวได้ว่าคือวิธีการท่ีท าให้องค์กรสู่ความเป็นเลิศ กล่าวคือกระบวนการท า Benchmarking 
น าไปสู่การคน้พบผูท่ี้เป็น Benchmark หรือผูป้ฏิบติัได้ดีท่ีสุดว่าเป็นใคร และผูท่ี้เป็น Benchmark 
สามารถตอบค าถามเราไดว้า่ Best Practices หรือวธีิการปฏิบติัท่ีดีท่ีสุดท่ีน าไปสู่ความเป็นเลิศนั้นเขา
ท าไดอ้ยา่งไร ดว้ยวิธีการดงักล่าวน้ี องคก์รจะทราบขอ้บกพร่องในการท างานของตนเองวา่จุดใดท่ี
ท าให้การท างานของตนเองมีประสิทธิภาพด้อยกว่าผูอ่ื้น และท าการศึกษาเพื่อหาวิธีการในการ
ท างานของผูอ่ื้นท่ีมีประสิทธิภาพท่ีดีท่ีสุดนั้น ๆ แล้วน าวิธีดงักล่าวมาประยุกต์ใช้ให้เหมาสมกบั
องค์กรของตนเองเพื่อปรับปรุงการท าให้งานให้มีประสิทธิภาพดียิ่งข้ึนอีก [12] จากรูปท่ี 2.7 แสดง
ให้เห็นถึงรูปแบบในการน าวิธีการ Benchmarking มาเป็นเคร่ืองมือในการพฒันาประสิทธิภาพการ
ท างานขององคก์ร 
 

 
รูปท่ี 2.7 รูปแบบของวธีิการ Benchmarking 

ท่ีมา : (จิรพฒัน์ เงาประเสริฐวงศ ์และ อฐัชยั พิริยะวฒัน์, 2553)  
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  แต่ส่ิงส าคญัของวิธีการ Benchmarking คือ การท าการวดัเปรียบเทียบเป็นกระบวนการท่ี
ตอ้งปฏิบติัอยา่งต่อเน่ือง ซ่ึงจะท าใหมี้การพฒันาเกิดข้ึนอยา่งต่อเน่ือง 
 2.3.2 รูปแบบของวธีิการ Benchmarking 

หลกัการของ Benchmarking ไดถู้กน ามาใชใ้นกระบวนการต่างๆ ขององคก์รจึงมีการเรียก
ท่ีแตกต่างกันออกไปตามท่ีน าไปใช้ หรือตามท่ีน าไปท าการเปรียบเทียบ ดังนั้ นหากมีการแบ่ง
รูปแบบของวธีิการ Benchmarking จะสามารถแบ่งไดด้งัน้ี 

  2.3.2.1 รูปแบบของ benchmarking ซ่ึงแบ่งตามการน าไปใช ้หากแบ่งตามรูปแบบของ
การน าไปใชน้ั้น สามารถแบ่งออกไดเ้ป็น 4 ประเภทใหญ่ ๆ คือ 

   (i) การน าวิธีการ Benchmarking มาใช้ในเชิงกลยุทธ์ (Stategic Benchmarking) : 
เป็นกระบวนการท่ีน ามาศึกษาเปรียบเทียบทางกลยทุธ์ วางแนวทางเชิงกลยทุธ์เพื่อให้เหนือกบัคู่แข่ง
จุดประสงค์เพื่อคิดหาแนวทาง และปรับเปล่ียนกลยุทธ์ใหม่ ๆ ในการบริหารงานท่ีเหมาะสมมา
ปรับปรุงองคก์รเพื่อความเป็นผูน้ าทางธุรกิจ 

   (ii) ก า ร น า วิ ธี ก า ร  Benchmarking ม า ใ ช้ ใ น ก า ร ป ฏิ บั ติ  (Performance 
Benchmarking) : เป็นกระบวนการท่ีน ามาศึกษาเปรียบเทียบวิธีการน ามาปฏิบติัและติดตามผลการ
ปฏิบติั เพื่อหาวธีิการปฏิบติัท่ีดีท่ีสุด และน ามาปรับใชใ้หเ้หมาะสมกบัองคก์ร 

   (iii) การน าวิธีการ Benchmarking มาใชใ้นกระบวนการ (Process Benchmarking) : 
เป็นกระบวนการท่ีศึกษาเปรียบเทียบกระบวนการต่างๆ ขององค์กร เช่น กระบวนการผลิต 
กระบวนการติดตั้ง เป็นตน้ และน าเอาส่ิงท่ีบกพร่องมาปรับปรุงเพื่อใหมี้ประสิทธิภาพมากข้ึน 
 2.3.3 ขั้นตอนในการท า Benchmarking  
 ขั้นตอนในการท า Benchmarking ก่อนจะด าเนินการท า Benchmarking นั้ นจะต้องมอง
ภาพรวมของทั้งระบบทั้งหมดไม่ปิดกั้นทางความคิด หรือมีความเช่ือจากประสบการณ์ เป็นเร่ือง
ส าคญัและจ าเป็นถา้จะ 
 

 
รูปท่ี 2.8 ภาพรวมของการท า Benchmarking 

ท่ีมา : (Sherif, 1996)  
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 เร่ิมตน้ตอ้งเร่ิมจากภายในตวัเรา ให้ขอ้มูลให้ขอ้เท็จจริง มิใช่คิดเอาจากความเช่ือฝังหวัเก่า 
ๆ (Sherif, 1996) ตอ้งมองให้ออกถึงวา่อะไร คือ ส่ิงท่ีใส่เขา้ระบบ กระบวนการเป็นอยา่งไร และส่ิง
ท่ีออกมาจะเป็นอยา่งไร ตามรูปท่ี 2.8 ซ่ึงแสดงภาพรวมของการท า Benchmarking ซ่ึงขั้นตอนทัว่ๆ 
ไปในการจดัท า Benchmarking ไม่วา่จะเป็นในรูปแบบใดก็ตามจะตอ้งประกอบไปดว้ย 4 ขั้นตอน
หลกัดงัน้ี 

 2.3.3.1 ขั้นตอนของการวางแผน ในขั้นตอนน้ีจะเป็นตวัก าหนดส่ิงท่ีเราจะท าการวดั
เปรียบเทียบ (Benchmark) ก าหนดดชันีช้ีวดั ก าหนดองคก์ร ฝ่าย แผนกท่ีจะท าการเปรียบเทียบดว้ย 
รวมไปถึงการวางแผนในการก าหนดวิธีการเก็บขอ้มูลและการก าหนดวิธีการน าเสนอขอ้มูลท่ีจะ
น ามาใช ้เช่น spider – chart เป็นตน้ 
 2.3.3.2 ขั้นตอนการวิเคราะห์ขอ้มูล ขั้นตอนน้ีเป็นขั้นตอนท่ีน าเอาขอ้มูลท่ีไดจ้ากการ
เก็บข้อมูลมาท าการวิเคราะห์ถึงความแตกต่างระหว่างองค์กรของตนเองกับองค์กรของคู่แข่ง 
วเิคราะห์หาจุดบกพร่องขององคก์รตนเองเพื่อจะน าไปปรับปรุงพร้อมกบัประมาณการในอนาคตถึง
ความแตกต่างระหวา่งองคก์รของตนกบัคู่แข่งท่ีคาดหมายวา่จะตอ้งเกิดข้ึน 
 2.3.3.3 ขั้นตอนการจดัท าแผน / เป้าหมาย/นโยบาย ขั้นตอนน้ีเป็นขั้นตอนเม่ือไดผ้ล
การวิเคราะห์ของขอ้มูลแลว้ น าผลท่ีไดแ้จง้ให้ผูเ้ก่ียวขอ้งทั้งหมดไดรั้บทราบถึงความบกพร่องหรือ
วิธีการหรือกระบวนการท่ีปฏิบติัอยูน่ั้นดอ้ยกว่าองค์กรคู่แข่ง และเพื่อหาวิธีการหรือกลยุทธ์ในการ
ปรับแกก้ระบวนการเดิมเพื่อให้สามารถสู้กบัคู่แข่งได ้และท าการก าหนดเป้าหมายขององค์กรให้
ชดัเจน เพื่อจะไดรั้บเป็นแนวทางในการปฏิบติัต่อไป 
 2.3.3.4 ขั้นตอนของการน าไปปฏิบติั เป็นขั้นตอนของการน าไปปฏิบติัซ่ึงในขั้นตอน
ดงักล่าวจะตอ้งมีการจดัท าแผนการปฏิบติัการวา่แต่ละกิจกรรมจะด าเนินการเม่ือไหร่ อยา่งไร มีการ
วางแผนการติดตามผลจากการปฏิบติัการ ความคืบหน้าของปฏิบติัการ และน าไปปฏิบติัจริงพร้อม
เก็บข้อมูลท่ีได้เพื่อน าไปท าการวิ เคราะห์ต่อไปก็จะเข้าสู่ขั้ นตอนแรกใหม่  ซ่ึงจากการท า 
Benchmarking น้ีก็ท  าใหมี้การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองไป 
 

2.4 การทบทวนวรรณกรรม/สารสนเทศ (Information) ทีเ่กีย่วข้อง  
 ก าพล และคณะ (2549) ไดพ้ฒันาห้องอบยางแผน่รมควนัแบบประหยดัพลงังานส าหรับกลุ่ม
สหกรณ์ โครงการวิจยัน้ีไดศึ้กษารูปแบบอุณหภูมิท่ีเหมาะสมส าหรับการรมควนัยางแผ่น โดยใช้ตู้
รมควนัขนาด 60 cm×60cm×360cm และศึกษาระบบเผาไหม ้โดยการเปรียบเทียบประสิทธิภาพกบั
ระบบเผาไหมแ้บบเดิมโดยการใช้รมควนัแผน่ยางจ านวน 42 แผ่น เป้าหมายของโครงการน้ีเพื่อให้
ได้ความรู้ส าหรับน าไปใช้เพิ่มประสิทธิภาพการรมควนัยางแผ่นของสหกรณ์กองทุนสวนยาง 
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ผลการวิจยัคร้ังน้ีพบว่าการอบแห้งของยางท่ีหนา 3mm. ท่ีมีความช้ืน 25-35% ฐานแห้งควรจะ
อบแห้งท่ีอุณหภูมิเร่ิมตน้ท่ี 45 องศาเซลเซียส เป็นเวลาไม่นอ้ยกวา่ 3 ชัว่โมงจึงจะไม่เกิดฟองอากาศ
ในเน้ือยางหลงัจากนั้นเพิ่มอุณหภูมิ 5 องศาเซลเซียส เป็นเวลา 12 ชัง่โมงจนไดอุ้ณหภูมิสุดทา้ย 60-
65 องศาเซลเซียส ยางจะแห้งภายใน 3 วนัจะท าให้ไดย้างแผน่แห้งคุณภาพดี การศึกษาเปรียบเทียบ
ระบบเผาไหมท้ั้ง 3 แบบ คือ การเผาไหมแ้บบเดิม การเผาไหมแ้บบมีระบบป้อนฟืนและระบบการ
เผาไหมแ้บบมีอิฐเก็บกกัความร้อน โดยทดลองรมควนัยางแผน่ดิบจ านวน 42 แผน่ พบวา่ ระบบการ
เผาไหมแ้บบมีอิฐเก็บกกัความร้อนมีประสิทธิภาพเชิงความร้อนสูงวา่ระบบอ่ืน โดยมีประสิทธิภาพ
เชิงความร้อนเท่ากบั 7.61% และใช้ไมฟื้นเท่ากบั 1.25 กิโลกรัมต่อกิโลกรัมยางแห้งซ่ึงมากกวา่โรง
รมควนัของสหกรณ์กองทุนสวนยาง ซ่ึงใชไ้มฟื้น 0.6-1.2 กิโลกรัมต่อกิโลกรัมยางแห้ง เน่ืองจากมี
ความแตกต่างกนัในดา้นขนาดของห้องรมควนั อย่างไรก็ตามระบบการเผาไหมแ้บบมีอิฐเก็บกกั
ความร้อนมีความถ่ีในการใส่ฟืนน้อยกว่า คือใส่ฟืนเพียง 3 คร้ังตลอดการรมควนัยางแผ่น 3 วนั
ดงันั้นระบบการเผาไหมแ้บบมีอิฐเก็บกกัความร้อน น่าจะเป็นระบบท่ีเหมาะสมในการรมควนัยาง 
 ไพรัตน์ คีรีรัตน์ (2545) ได้เสนอการเพิ่มประสิทธิภาพของห้องรมควนั จากปัจจุบันท่ี
ประเมินไดว้า่มีประสิทธิภาพการใชค้วามร้อนเพียงร้อยละ 10 เท่านั้น โดยมีการจดัให้มีการควบคุม
อุณหภูมิท่ีเหมาะสม ไดแ้ก่ การควบคุมอตัราการใชไ้มฟื้น ควบคุมอากาศสันดาป เน่ืองจากอุณหภูมิ
ของอากาศร้อนในห้องรมเป็นปัจจยัส าคญัต่อคุณภาพยาง และค่าใชจ่้ายดา้นเช้ือเพลิง ควรน ายางไป
ผึ่งแห้งเพื่อลดน ้ าในเน้ือยางก่อนน าเขา้ห้องรม ควรรมการจดัให้มีการหมุนเวียนของอากาศร้อนใน
ห้องรมเพื่อช่วยเพิ่มประสิทธิภาพของการรมควนัและประหยดัไมฟื้น และเพื่อให้ยางสุกในเวลา
ไล่เล่ียกนั จดัให้มีการระบายความช้ืนโดยเพดานเปิด – ปิดท่ีสามารถปรับปริมาณการไหลผ่านได ้
การตรวจสอบไม่ให้หอ้งรมมีรอยร่ัว และมีฉนวนกนัความร้อนบุไวท่ี้ผนงัและฝาตูเ้พื่อกนัความร้อน
และพื้นห้องรมควรลาดเอียงเพื่อใหน้ ้ าท่ีซึมออกจากแผน่ยางหยดลงพื้นแลว้ไหลออกจากห้องรมได้
หมดก่อนการระเหยตวั เพื่อลดการสูญเสียความร้อนท่ีใชใ้นการระเหยน ้าดงักล่าว 
 สมพร กฤษณะทรัพย ์และ บุญอาจ กฤษณะทรัพย ์(2540) ไดท้  าการศึกษาเร่ืองอุตสาหกรรม
แปรรูปยางดิบของประเทศไทย จากข้อมูลในปี 2537 พบว่าอุตสาหกรรมยางแผ่นรมควนัมีอยู่
จ  านวน 123 โรงงาน มีก าลงัการผลิตรวมปีละ 1.7 ล้านตนั ผลิตจริงปีละ 1.3 ล้านคนัหรือต ่ากว่า
ก าลงัการผลิตร้อยละ 24 ตน้ทุนการผลิต 1.40 บาท/กิโลกรัม พบว่าปัญหาอุปสรรคในการแปรรูป
ของอุตสาหกรรมยางดิบของประเทศในส่วนของยางแผ่นรมควนันั้น มีก าลงัการผลิตเหลือใช้มาก
เป็นการลงทุนท่ีเสียเปล่าอยูส่่วนหน่ึง คุณภาพยางท่ีผลิตไดมี้เกรด 4-5 อยูม่าก ประมาณ 2 แสนตนั 
หรือร้อยละ 20 ได้ราคาต ่า ควรปรับปรุงคุณภาพให้เป็นยางเกรด 3 ทั้งหมด และปัญหาการขาด
แคลนฟืน นอกจากนั้นประเทศไทยตอ้งมีนโยบายพฒันาการแปรรูปยางใหเ้ป็นผลผลิตส าเร็จรูปมาก
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ข้ึน เพื่อให้ไดมู้ลค่าสูงข้ึนแทนการส่งยางออกขายในรูปของยางวตัถุดิบซ่ึงไดร้าคาต ่าและผนัผวน
มาก 
 อดิชาต เครือแป้น (2548) ไดศึ้กษาการเพิ่มประสิทธิภาพ และลดตน้ทุนการผลิต ในโรงอบ/
รมยางของสหกรณ์ มีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาปัญหาของการผลิต วิเคราะห์รูปแบบและน ้ าหนกัของ
ปัญหาท่ีกระทบโดยตรงกบัประสิทธิภาพและตน้ทุนการผลิต ซ่ึงได้มีการค านวณหาโครงสร้าง
ตน้ทุนและวิเคราะห์ต้นทุนท่ีมีสัดส่วนสูง เพื่อใช้เป็นข้อมูลในการก าหนดแนวทางในการเพิ่ม
ประสิทธิภาพและลดตน้ทุนการผลิตของสหกรณ์กองทุนสวนยาง จากการศึกษารูปแบบของปัญหา
จากสหกรณ์กลุ่มตวัอยา่ง ปัญหาส่วนใหญ่ท่ีพบคือ ตน้ทุนการผลิตสูง และผลิตภณัฑ์ไม่ไดคุ้ณภาพ 
ท าให้ขายไดร้าคาต ่า ในการศึกษาคร้ังน้ีผูว้ิจยัไดส้ร้างดชันีช้ีวดัท่ีสอดคลอ้งกบัรูปแบบของปัญหา 2 
ตวั ไดแ้ก่ ดชันีการใชไ้มฟื้น (P1) คือ ปริมาณไมฟื้นท่ีใชต่้อการผลิตยางแผน่รมควนั 1 กิโลกรัม และ
ผลิตภาพ (P2) คือ สัดส่วนยางแผ่นรมควนัคุณภาพ 3 (หรือสูงกว่า) ต่อยางท่ีผลิตได ้จากการศึกษา
โครงสร้างตน้ทุนของสหกรณ์กรณีศึกษาพบวา่ตน้ทุนท่ีมีสัดส่วนท่ีสูง คือ ค่าวตัถุดิบ ค่าแรงในการ
ผลิต และค่าไม่ฟืน ตามล าดบั เน่ืองจากตน้ทุนค่าวตัถุดิบและค่าแรงยากต่อการควบคุมได ้จึงหาแนว
ทางการลดไมฟื้นและเพิ่มเพิ่มประสิทธิการรมควนั โดยการปรับปรุงสภาพห้องรมและควบคุมการ
ใชป้ริมาณการใชฟื้น การควบคุมปริมาณการใชไ้มฟื้นท่ีน าเสนอเพื่อท าการเปรียบเทียบในงานวิจยั
น้ีมี 3 รูปแบบ คือ รูปแบบท่ี 1 ลดปริมาณการเติมฟืน เติมแต่ละคร้ังให้น้อยลงและเพิ่มความถ่ี 
รูปแบบท่ี 2 และ 3 มีลกัษณะการเติมฟืนเช่นเดียวกบัแบบท่ี 1 แต่ในรูปแบบท่ี 2 ไดมี้การน ายางเขา้
ห้องรมเร็วข้ึน และส าหรับรูปแบบท่ี 3 ยางจะถูกน าไปตากข้างนอกก่อนเข้าห้องรมควนั การ
ปรับปรุงสภาพห้องรมท าให้ดชันีการใชไ้มฟื้น (P1) ลดลงจาก 1.70 เป็น 0.80 ผลิตภาพ (P2) เพิ่มข้ึน
จาก 74.62% เป็น 89.22% การควบคุมการใชฟื้นรูปแบบท่ี 1 ท าใหด้ชันีการใชไ้มฟื้น (P1) ลดลงเป็น 
0.69 ผลิตภาพ (P2) เพิ่มข้ึนเป็น 94.54% การควบคุมการใช้ฟืนรูปแบบท่ี 3 ท าให้ดชันีการใชไ้มฟื้น 
(P1) ลดลงเป็น 0.63 ผลิตภาพ (P2) เพิ่มข้ึนเป็น 92.51%  
 ดวงพร สืบแก้ว (2546) ได้ท าการน าทฤษฎีวิธี  BENCHMARKING มาประยุกต์ใช้ใน
อุตสาหกรรมก่อสร้างในประเทศไทย โดยงานวิจัยมีวตัถุประสงค์เพื่อศึกษาทฤษฎีวิธีการวดั
เปรียบเทียบสมรรถนะแลว้น ามาประยุกตใ์ชก้บังานก่อสร้าง เพื่อพฒันาองคก์ร ซ่ึงการศึกษาน้ีแบ่ง
ออกเป็น 3 ส่วนหลกัๆ ดงัน้ี ส่วนท่ีหน่ึงเป็นการศึกษาทฤษฎี และงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง ส่วนท่ี 2 เป็น
การน าทฤษฎีมาประยุกตใ์ชก้บังานก่อสร้าง พร้อมกบัจดัท าแนวทางปฏิบติัการข้ึนมา และในส่วน
สุดทา้ยเป็นการ น าเอาแนวทางไปปฏิบติั โดยท าเป็นกรณีศึกษาในโครงการก่อสร้างงานอาคาร 
แนวทางในการค้นหาวิธีปฏิบัติท่ีดีท่ีสุด  และการเก็บข้อมูลมาวิเคราะห์ผล  และเสนอแนะวิธี
ปรับปรุงกระบวนการ ผลท่ีได้จากงานวิจยัน้ีได้แนวปฏิบติัท่ีใช้เป็นแนวทางในการด าเนินการ



24 
 

ส าหรับผูท่ี้จะน าไปประยุกต์ใช้กับอุตสาหกรรมก่อสร้าง และเพื่อเป็นแนวทางในการพัฒนา
ปรับปรุงใหมี้ประสิทธิภาพมากข้ึนส าหรับอุตสาหกรรมก่อสร้างของไทยต่อไป 
 พงษว์ภิา และคณะ (2545) ไดท้  าการศึกษาการจดัท าเบนช์มาร์กก้ิงดา้นการจดัการส่ิงแวดลอ้ม
เพื่อเพิ่มข้ึนความสามารถในการแข่งขนัของอุตสาหกรรมไทย กรณีศึกษา: อุตสาหกรรมสกดัน ้ ามนั
ปาล์มดิบ วตัถุประสงค์ของการศึกษาเพื่อน าวิธีการเบนช์มาร์กก้ิงมาประยุกต์ใช้จดัการปัญหา
ส่ิงแวดลอ้มในโรงงานสกดัน ้ ามนัปาล์มดิบแบบมาตรฐาน ไดแ้ก่ การจดัการน ้ าเสีย พลงังาน และ
กากของเสีย การด าเนินการศึกษาใช้หลกัการทัว่ไปของการท าเบนช์มาร์กก้ิง ประกอบด้วย การ
วางแผน เก็บขอ้มูล การวิเคราะห์ผล และการด าเนินการ ในโรงงานตวัอยา่งจ านวน 10 โรง โดยผา่น
การฝึกอบรมการปฏิบติัการ การตรวจประเมิน การออกแบบสอบถาม การคดัเลือกและการเยีย่มชม
โรงงานท่ีเป็นเลิศในการจดัการส่ิงแวดลอ้ม จากผลการศึกษาไดผ้ลวา่ เบนช์มาร์กก้ิงเป็นกลยุทธ์ท่ี
โรงงานสามารถน าไปจดัการส่ิงแวดลอ้มเพื่อเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขนัแบบกา้วกระโดด 
เน่ืองจากช่วยให้โรงงานจ าแนกและเรียนรู้แนวปฏิบติัท่ีดีขององค์กรอ่ืนและน ามาประยุกต์ใช้ได้
ทนัที ตวัอย่างเช่น การลดปริมาณน ้ าเสียท่ีเกิดข้ึนจากการลดใช้น ้ าในกระบวนการผลิต การเพิ่ม
มูลค่าของผลิตภณัฑ์จากการลดน ้ ามนัท่ีสูญเสียไปกบัน ้ าทิ้ง การเพิ่มความสามารถในการผลิตจาก
การลดการหยุดเดินเคร่ืองจกัรอย่างกะทนัหัน การปรับปรุงระบบการการควบคุมท่ีดีข้ึน ตลอดจน
การใช้พลงังานอย่างมีประสิทธิภาพ การท าเบนช์มาร์กก้ิงท าให้เกิดการเรียนรู้ร่วมกนั ท าให้แต่ละ
โรงงานเห็นถึงความส าคญัของขอ้มูลและเกิดการเปล่ียนแปลงขอ้มูลของอุตสาหกรรมเพิ่มข้ึน ผล
จากการศึกษาไดน้ ามาพฒันาแบบจ าลองกระบวนการท าเบนช์มาร์กก้ิงดา้นการจดัการส่ิงแวดลอ้มท่ี
เหมาะสมส าหรับอุตสาหกรรมไทย และจัดท าคู่ มือวิธีการท าเบนช์มาร์กก้ิงด้านการจัดการ
ส่ิงแวดลอ้มเพื่อเผยแพร่แก่คนท่ีสนใจ 
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บทที ่3 
วธีิการทดลอง 

 
3.1 วธิีการด าเนินการวจิัย และสถานทีท่ าการทดลอง/เกบ็ข้อมูล 

3.1.1 คดัเลือกสหกรณ์โรงอบ/รมยาง ท่ีจะใชใ้นการวจิยัโดยเลือกจากสหกรณ์โรงอบ/โรงรม
ยางท่ีตั้ งอยู่ใน เขตส านักงานกองทุนสงเคราะห์การท าสวนยางอ าเภอนาบอน จังหวัด
นครศรีธรรมราช เป็นสหกรณ์ท่ีมีการใช้ทรัพยากรการผลิตท่ีต ่าท่ีสุดเทียบกบัผลผลิตท่ีได้ โดย
พิจารณาจากขอ้มูลยอ้นหลงั และเป็นสหกรณ์ท่ีมีความพร้อมใหค้วามร่วมมือในการวจิยัคร้ังน้ี  

3.1.2 ให้ความรู้เร่ืองการท าเบนช์มาร์กก้ิงแก่สหกรณ์กลุ่มตวัอย่างท่ีคดัเลือกมาเพื่อสร้าง
ความเขา้ใจเร่ืองการท าเบนช์มาร์กก้ิง และร่วมก าหนดวธีิการวดัผลการด าเนินการ 

3.1.3 จดัท าแบบสอบถามเพื่อศึกษาขอ้มูลพื้นฐานของสหกรณ์กลุ่มตวัอย่างในเร่ืองขอ้มูล
ทางการจัดการทั่วไปๆ ก าลังการผลิต จ านวนสมาชิก จ านวนแรงงาน กระบวนการผลิต 
กระบวนการจดัการน ้าเสีย ขั้นตอนการรับซ้ือน ้ายาง และปริมาณการใชเ้ช้ือเพลิง เป็นตน้ 

3.1.4 เก็บข้อมูลด้านการใช้ทรัพยากรจากสหกรณ์กลุ่มตัวอย่าง โดยแยกเป็นประเด็น
ดงัต่อไปน้ี  

- เก็บขอ้มูลปริมาณน ้ ายางท่ีรับเขา้มาในแต่ละวนั หน่วยกิโลกรัม เปอร์เซ็นตเ์น้ือ
ยางแหง้ (% DRC) รวมในแต่ละวนั 

- ปริมาณกรอฟอร์มิคท่ีใช ้เน่ืองจากแต่ละสหกรณ์จะใชใ้นปริมาณท่ีแตกต่างกนั 
- ปริมาณไฟฟ้าท่ีใชใ้นแต่ละเดือนเพื่อเป็นตวับอกปริมาณพลงังานท่ีใช ้
- ปริมาณไมฟื้นท่ีใช้เพื่อดูการใช้ไมฟื้นในแต่ละสหกรณ์ในแต่ละคร้ังของการ

ผลิตยางแผน่รมควนั  
- ปริมาณยางแผน่รมควนัท่ีผลิตไดใ้นแต่ละเดือนหน่วยกิโลกรัม 
- ปริมาณยางคตัต้ิงท่ีเกิดข้ึนในแต่ละเดือน 
- ปริมาณเศษยางท่ีเกิดข้ึน 
- ค่าจา้งแรงงานในแต่ละเดือน 

3.1.5 ท าการวเิคราะห์ขอ้มูลเพื่อใหท้ราบประสิทธิภาพในการผลิตของแต่ละสหกรณ์ 
3.1.6 น าขอ้มูลท่ีไดม้าจดัท าแนวปฏิบติัท่ีดีในการลดใชเ้ช้ือเพลิงและการลดตน้ทุนการผลิต

ยางแผน่รมควนั 
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3.1.7 น าเบนช์มาร์กก้ิงท่ีไดไ้ประชาสัมพนัธ์แก่สหกรณ์ในกลุ่มศึกษาเพื่อสร้างแรงจูงใจให้
น าไปปรับใชเ้พื่อเพิ่มขีดความสามารถในการจดัการทรัพยากรการผลิต 

3.1.8 ตรวจสอบ ติดตามผล และอุปสรรคจากการน าเบนช์มาร์กก้ิงไปประยุกต์ใช้กับ
สหกรณ์โรงอบ/รมยาง 

3.1.9 เก็บขอ้มูลการจดัการทรัพยากรการผลิตของสหกรณ์โรงอบ/รมยางท่ีน าแนวปฏิบติัไป
ใช ้โดยการใชแ้บบถามสอบ 

3.1.10 สรุปแนวปฏิบติัท่ีดีในการจดัการทรัพยากรการผลิต ในการลดตน้ทุนการผลิตยางแผน่
รมควนั และท าการเผยแพร่ข้อมูลดังกล่าวให้แก่สมาชิกสหกรณ์ใกล้เคียงทราบและสามารถน า
ความรู้ดงักล่าวไปปฏิบติัได ้
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บทที ่4 
ผลและวจิารณ์ผลการทดลอง 

 
โครงการวจิยัน้ี มีจุดประสงคเ์พื่อหาแนวปฏิบติัท่ีดีในการลดใชเ้ช้ือเพลิง และลดตน้ทุนการ

ผลิตยางแผน่รมควนัของสหกรณ์โรงอบ/รมยาง ท่ีตั้งอยูใ่นเขตส านกังานกองทุนสงเคราะห์การท า
สวนยางอ าเภอนาบอน จงัหวดันครศรีธรรมราช โดยแสดงผลการด าเนินงานวจิยั ดงัน้ี 

4.1 รายช่ือสหกรณ์โรงอบ/รมยาง 
 จากการลงพื้นท่ีส ารวจจ านวนสหกรณ์โรงอบ/รมยาง ท่ีตั้งอยู่ในเขตส านักงานกองทุน
สงเคราะห์การท าสวนยางอ าเภอนาบอน จงัหวดันครศรีธรรมราช  มีจ านวนทั้ งส้ิน 10 สหกรณ์ 
แสดงดังตารางท่ี 4.1 โดยโรงอบ/รมยางทั้ ง 10 สหกรณ์ มีการผลิตยางแผ่นรมควนั ยางฟอง 
ยางคตัต้ิง และเศษยาง โดยก่อนเร่ิมงานวิจยัทางคณะผูจ้ดัท าไดมี้การให้อบรมให้ความรู้เร่ืองเบนช์
มาร์กก้ิงแก่สหกรณ์ทั้ง 10 แห่ง เอกสารประกอบค าบรรยายแสดงดงัภาคผนวก ก เพื่อให้สหกรณ์ทั้ง 
10 สหกรณ์ เขา้ใจจุดประสงค์และแนวทางการด าเนินงานวิจยั ร่วมทั้งให้สมาชิกสหกรณ์มีความ
เขา้ใจในเร่ืองการท าเบนช์มาร์กก้ิงอีกดว้ย 
 
ตารางท่ี 4. 1 รายช่ือสหกรณ์โรงอบ/รมยาง ในพื้นท่ีอ าเภอนาบอน จงัหวดันครศรีธรรมราช  
ล าดับที ่ ช่ือสหกรณ์ ทีต่ั้งของสหกรณ์ ผลผลติ 

1 บา้นเขาหลกั จ ากดั ม.5 ต.ทุ่งสัง อ.ทุ่งใหญ่  ยางแผน่รมควนั 
   2** ปริก จ ากดั ม.5 ต.ปริก อ.ทุ่งใหญ่  ยางแผน่รมควนั 

3 เสมด็จวน จ ากดั ม.4 ต.กุแหระ อ.ทุ่งใหญ่  ยางแผน่รมควนั 
4 บา้นหา้งขา้ว จ ากดั ม.3 ต.ปริก อ.ทุ่งใหญ่  ยางแผน่รมควนั 
5 บา้นล าประ จ ากดั ม.4 ต.นาหลวงเสน อ.ทุ่งสง ยางแผน่รมควนั 
6 บา้นควนยงู จ  ากดั ม.5 ต.แกว้แสน อ.นาบอน ยางแผน่รมควนั 
7 บา้นสระมโนราห์ จ  ากดั ม. 2 ต.ปริก อ.ทุ่งใหญ่ ยางแผน่รมควนั 

 8* บา้นท่าสะทอ้น จ ากดั ม.3 ต.ปริก อ.ทุ่งใหญ่ ยางแผน่รมควนั 
9 พรุชา้งค ้าพฒันา จ ากดั ม.7 ต.ปริก อ.ทุ่งใหญ่ น ้ายางสด 

10 ล าภูพฒันา จ ากดั ม.7 ปริก อ.ทุ่งใหญ่ น ้ายางสด 
หมายเหตุ * สหกรณ์บา้นท่าสะทอ้นไม่อนุญาตใหเ้ก็บขอ้มูล 
   ** ยงัไม่เปิดกิจการ 
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 จากตารางท่ี 4.1 พบว่า จ  านวนสหกรณ์โรงอบ/รมยางจ านวน 8 สหกรณ์ท่ีมีการผลิตยาง
แผน่รมควนั แต่เน่ืองจากสหกรณ์บา้นท่าสะทอ้น จ ากดั ไม่อนุญาตให้ทางคณะผูจ้ดัท าลงพื้นท่ีเก็บ
ขอ้มูลและสหกรณ์ปริก จ ากดั ยงัไม่เปิดด าเนินกิจการ จึงท าให้คณะผูจ้ดัท าไม่สามารถเก็บขอ้มูล
สหกรณ์โรงอบ/รมยางได ้และในส่วนของสหกรณ์พรุชา้งค ้าพฒันา จ ากดั และสหกรณ์ล าภูพฒันา 
จ ากดั ทั้ง 2 แห่งมีการด าเนินการผลิตท่ีเปล่ียนไปจากเดิม คือเปล่ียนจากการผลิตยางแผน่รมควนัมา
เป็นการขายน ้ ายางสด เน่ืองจากในช่วงเดือนพฤษภาคม-กรกฎาคม ปีพ.ศ. 2558 ซ่ึงเป็นช่วงท่ีคณะ
ผูจ้ดัท าไดล้งพื้นท่ีเก็บขอ้มูลงานวิจยั ซ่ึงช่วงเวลาดงักล่าวราคาขายยางแผน่รมควนัมีราคาต ่าลงจาก
เดิม และมีราคาไม่แตกต่างจากราคาน ้ายางสด จึงท าให้ทั้ง 2 สหกรณ์ มีความจ าเป็นท่ีตอ้งขายเป็นน ้ า
ยางสดแทนการขายเป็นยางแผ่นรมควนั เพื่อเป็นการลดตน้ทุน ดังนั้ นจึงท าให้ทางคณะผูจ้ดัท า
งานวิจยั จ  าเป็นตอ้งลงพื้นท่ีเก็บขอ้มูลจ านวนสหกรณ์โรงอบ/รมยางเหลือเพียง 6 แห่ง จากเดิมท่ีตั้ง
ไวจ้  านวน 10 แห่ง  
 

4.2 กระบวนการผลติยางแผ่นดิบ  
จากการเก็บขอ้มูลกระบวนการผลิตยางแผ่นดิบของสหกรณ์โรงอบ/รมยางในเขตอ าเภอ  

นาบอน จ านวน 6 แห่ง พบวา่ ในขั้นตอนกระบวนการผลิตยางแผน่รมควนัของสหกรณ์ทั้ง 6  แห่ง 
มีกระบวนการผลิตยางแผน่รมควนัท่ีคลา้ยคลึงกนั แสดงดงัรูปท่ี 4.1 โดยกระบวนการผลิตยางแผน่
รมควนัของสหกรณ์ต่างๆจะแตกต่างในเร่ืองของปริมาณการใช้ทรัพยากรการผลิต โดยการเก็บ
ขอ้มูลจะเก็บในส่วนของทรัพยากรการผลิต ได้แก่ ปริมาณการใช้ไมฟื้น ปริมาณการใช้น ้ ากรด 
ปริมาณการใชไ้ฟฟ้า เป็นตน้ ซ่ึงจะใชแ้บบสอบถามในการเก็บขอ้มูลดงักล่าว แสดงดงัภาคผนวก ข 
โดยแบบสอบถามท่ีได้นั้นเกิดจากการระดมความคิดในการประชุมอบรมเบนช์มาร์กก้ิงของกลุ่ม
ตวัแทนสมาชิกสหกรณ์ทั้ง 10 สหกรณ์ ในวนัท่ี 16 กุมภาพนัธ์ พ.ศ. 2558 โดยแบบสอบถามจะแบ่ง
ออกเป็น 2 ส่วน คือ ส่วนของการใชท้รัพยากรในการผลิตยางแผน่รมควนั และส่วนของปริมาณการ
ผลิตท่ีไดจ้ากการผลิตยางแผน่ ซ่ึงแต่ละขั้นตอนการผลิตยางแผน่ดิบมีรายละเอียด ดงัน้ี 
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รูปท่ี 4. 1 แผนภูมิกระบวนการผลิตยางแผน่รมควนั 
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การรับซ้ือน ้ายาง  
 การรับซ้ือน ้ ายางนั้น จะใชว้ธีิการรวบรวมน ้ายางสดจากสมาชิกสหกรณ์ โดยเวลาท่ีสหกรณ์
รับซ้ือน ้ ายางจะเร่ิมตั้งแต่ 6.00 น.-11.00 น. น ้ ายางท่ีสมาชิกสหกรณ์น ามาขายจะท าการชัง่น ้ าหนัก 
แสดงดงัรูปท่ี 4.2 และสุ่มน ้ายางสดบางส่วนเพื่อใชส้ าหรับการหา % DRC ในขั้นตอนถดัไป 
 
 
 
 
 

 

 

 

 
รูปท่ี 4. 2 การรับซ้ือน ้ายาง 

 

สุ่มตรวจ %DRC (เน้ือยางแห้ง) 
การสุ่มตรวจ % DRC คือการหาค่าปริมาณเน้ือยางแห้งในน ้ ายางสด เป็นขั้นตอนท่ีส าคญั

ขั้นตอนหน่ึง เน่ืองจากขั้นตอนน้ีส่งผลต่อก าไร-ขาดทุนของสหกรณ์โรงอบ/รมยาง โดยขั้นตอนน้ีจะ
ท าการสุ่มน ้ ายางของสมาชิกมาท าการตรวจหาเน้ือยางแห้ง โดยทัว่ไปการหาค่าเน้ือยางแห้งมีอยู ่ 2 
วิธี คือ การอบแห้งและเมโทรแลค แต่วิธีการอบแห้งจะเป็นวิธีท่ีถูกตอ้งแม่ย  ากวา่เมโทรแลค แต่ใช้
ระยะเวลานานกวา่ ซ่ึงวธีิการอบแหง้แสดงดงัรูปท่ี 4.3 

 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4. 3 การหาค่าเน้ือยางแหง้ดว้ยการอบแหง้ 
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การกรองน ้ายาง 
 การกรองน ้ ายาง เร่ิมตั้งแต่การเทน ้ ายางจากถงัชัง่น ้ ายางลงในบ่อพกัน ้ ายาง แสดงดงัรูปท่ี 
4.4 การกรองน ้ ายางเพื่อคดัแยกส่ิงสกปรกออกจากน ้ ายางและเพื่อให้ยางแผน่รมควนัท่ีไดมี้คุณภาพ
ดี  

 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4. 4 การกรองน ้ายางสด 
 

การผสมยางแผน่ 
การผสมน ้ ายางเพื่อท ายางแผน่ จะมีวตัถุดิบเร่ิมตน้ คือ น ้ ายาง น ้ า และน ้ ากรด (กรดฟอร์มิค

ผสมน ้ า) โดยอตัราส่วนท่ีใช้ของแต่ละสหกรณ์โรงอบ/รมยางจะแตกต่างกนัในเร่ืองของปริมาณ 
โดยการผสมนั้นจะข้ึนกบัความเขม้ขน้น ้ ายางสดและประสบการณ์ของพนกังาน ซ่ึงความเขม้ขน้
ของน ้ ายางสดจะเป็นตวัก าหนดปริมาณน ้ าท่ีตอ้งเติมลงในตะกง โดยทัว่ไปโรงรมของ สกย. จะผลิต
ยางแผน่รมควนัท่ี DRC 18% โดยสามารถค านวณปริมาณน ้ าและน ้ ายางไดด้งัภาคผนวก ค เม่ือทราบ
ปริมาณส่วนผสมท่ีเหมาะสมแลว้จะท าการผสมน ้ า น ้ ายาง และน ้ ากรดในตะกงและท าการการกวน
ส่วนผสมให้เขา้กนั โดยพยายามกวนส่วนผสมให้เกิดฟองนอ้ยท่ีสุดและท าการตกัฟองนั้นออก เพื่อ
ลดการเกิดยางฟองหรือยางไม่ไดคุ้ณภาพ ส่วนฟองยางท่ีตกัออกนั้นจะรวบรวมแลว้ท าเป็นยางแผน่
ท่ีไม่ไดคุ้ณภาพหรือยางคตัต้ิง จากนั้นน าแผน่เสียบมาเสียบให้ตรงช่องเสียบ แสดงดงัรูปท่ี 4.5 โดย 
1 ตะกงจะไดย้างแผน่ดิบทั้งหมด 50 แผน่ โดยจะใชเ้วลาในการแขง็ตวัประมาณ 2-3 ชัว่โมง 

การรีดยาง 
การีดยางจะรอให้ยางเกิดการแข็งตวัและน าแผน่เสียบออก จากนั้นน ายางท่ีเกิดการแข็งตวั

แลว้มาวางเรียงในบ่อแช่ให้เป็นระเบียบ เพื่อสะดวกในการรีดยาง โดยการรีดยางจะใช้การรีดยาง
ดว้ยจกัรรีดยางมอเตอร์ ท่ีมีลูกกล้ิงผิวเรียบจ านวน 3 ลูก และลูกกล้ิงลายจ านวน 2 ลูก แสดงดงัรูปท่ี 
4.6 ซ่ึงการรีดยางจะรีดยางให้มีความหนาประมาณ 2-3 มิลลิเมตร แผน่ยางท่ีผา่นการรีดแลว้จะไหล
ลงอ่างน ้าบริเวณทา้ยจกัร เพื่อลา้งเอากรดออก 
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รูปท่ี 4. 5 การผสมยางแผน่ดิบ 
 

 
 
 
 
 
 
 

รูปท่ี 4. 6 การรีดยาง 
 

 การตากยาง  
 การตากยาง น ายางท่ีผา่นการรีดยางแลว้ตากลงบนราวไมไ้ผ ่โดย 1 ราวสามารถตากยางได้
ประมาณ 3 แผน่ ซ่ึงไม่ควรวางยางซ้อนทบักนั เม่ือแขวนยางบนราวไมไ้ผแ่ลว้ก็น าไปแขวนบนเก๊ะ 
แสดงดงัรูปท่ี 4.7 โดยจะท าการตากยางไวก่้อนเขา้ห้องรมประมาณ 1 คืน เพื่อลดความช้ืนของยาง
แผน่ก่อนรมควนั 
 
 
 
 

 
 

 
รูปท่ี 4. 7 การตากยาง 
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การรมควนั  
 การรมควนั น ายางท่ีแขวนบนเก๊ะเขา้ห้องรมควนั โดยก่อนน าเขา้ห้องรมควนัจะมีการสาง
ยางเพื่อป้องกนัแผน่ยางติดกนั จากนั้นเข็นเก๊ะยางเขา้ห้องรมควนั ซ่ึงห้องรมควนัจะเป็นเตารมควนั 
รุ่น 37 และ 38 โดยเตารุ่น 37 สามารถจุยางได ้3 เก๊ะ เก๊ะละ 5 ชั้น ส่วนเตารุ่น 38 สามารถจุยางได้
ทั้งหมด 6 เก๊ะ เก๊ะละ 6 ชั้นโดยอุณหภูมิท่ีใชอ้บอยูร่ะหวา่ง 55-60 องศาเซลเซียส เป็นระยะเวลานาน
ประมาณ 3-4 วนั แสดงดงัรูปท่ี 4.8 อุณหภูมิไม่ควรเกิน 60 องศาเซลเซียส เน่ืองจากท าให้ยางเกิด
ฟองและยางไหมไ้ด ้ 
 

 
 
 
 
 
 

 
รูปท่ี 4. 8 การรมควนั 

 

การคดัเกรดยาง 
   การคดัเกรดยาง จะน ายางท่ีผ่านการรมควนัท่ีแห้งแลว้มาท าการคดัเกรด โดยการคดัเกรด
ยางจะใช้แรงงานคนและอาศยัประสบการณ์ในการแยกประเภทของยาง โดยยางท่ีผา่นการรมควนั
แลว้จะแบ่งออกเป็น ยางแผน่รมควนัชั้น 3 ยางฟอง และยางคตัต้ิง ซ่ึงยางคตัต้ิงจะท าการอดัเป็นกอ้น 
แสดงดงัรูปท่ี 4.9 จากนั้นจะรวบรวมยางเพื่อรอจ าหน่าย 
 

 
 
 

 
 
 

 
รูปท่ี 4. 9 การคดัเกรดยาง 
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 จากขั้นตอนการผลิตยางแผน่รมควนั ทางคณะผูจ้ดัท าจะเน้นขั้นตอนการรมควนัยางแผ่น
ดิบ เน่ืองจากขั้นตอนการรมควนัจะส่งผลต่อตน้ทุนการผลิตมากท่ีสุด รองจากค่าซ้ือน ้ ายางสด และ
ค่าแรงงาน ดงันั้นในงานวิจยัเล่มน้ีจะเนน้เฉพาะแนวปฏิบติัท่ีดีในการลดใชเ้ช้ือเพลิงในการรมควนั
ยางแผ่นดิบ เพื่อช่วยให้สหกรณ์โรงอบ/รมยางลดตน้ทุนการผลิตยางแผ่นรมควนัและมีก าไรเพิ่ม
สูงข้ึน 
 

4.3 ประสิทธิภาพการใช้ไม้ฟืน 
4.3.1 สภาพทัว่ไปของหอ้งรมควนั 

 ในการลงพื้นท่ีเก็บขอ้มูลในขั้นตอนของการรมควนั พบว่า ห้องรมท่ีใชใ้นการรมควนัยาง
จะมีอยูด่ว้ยกนั 2 แบบ คือ ห้องรมควนัรุ่น ปี พ.ศ. 2537 และห้องรมควนัรุ่น ปี พ.ศ. 2538 โดยห้อง
รมควนัทั้ง 2 แบบมีขอ้แตกต่างกนัแสดงดงัตารางท่ี 4.2 
 
ตารางที ่4. 2 ขอ้แตกต่างระหวา่งหอ้งรมควนั ปี พ.ศ. 2537 และหอ้งรมควนั ปี พ.ศ. 2538 

รายการ หอ้งรมควนั ปี พ.ศ. 2537 หอ้งรมควนั ปี พ.ศ. 2538 
ขนาดห้องรม 2.5 x 6.0 x 3.5 เมตร 5.0 x 6.0 x 3.5 เมตร 
จ านวนห้อง
รมควนั 

7 หอ้ง 4 หอ้ง 

ความจุของ
หอ้ง 

3 เก๊ะ 6 เก๊ะ 

การกระจาย
ความร้อน 

ใชท้่อขนาด 4 น้ิว กระจายความร้อน
จ านวน 6 ต าแหน่งต่อหอ้ง รม และมี
ช่องระบายอากาศดา้นบน 1 ช่อง 
 

ใชก้ารกระจายความร้อนผา่นร่องเปิดท่ี
วางอยูบ่ริเวณพื้น 2 ร่องต่อห้องรม และมี
ช่องระบายอากาศดา้นบน 2 ช่อง 

 
ท่ีมา : สุเมธ ไชยประพทัธ์ [11] 
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 จากตารางท่ี 4.2 จะเห็นวา่ห้องรมควนั ปี พ.ศ. 2538 จะถูกพฒันาข้ึนมาจากห้องรมควนั ปี 
พ.ศ. 2537 แต่มีการเปล่ียนรูปแบบการกระจายความร้อน เพื่อให้เป็นการประหยดัไม้ฟืนและ
สามารถเพิ่มปริมาณการผลิตได ้โดยสหกรณ์ส่วนใหญ่นิยมใชห้้องรมควนั ปี พ.ศ. 2538 เหลือเพียง
สหกรณ์เขาหลักเพียงสหกรณ์เดียวท่ีมีการใช้ห้องรมควนั ปี พ.ศ. 2537 และจากการศึกษาห้อง
รมควนัทั้งแบบ ปี พ.ศ. 2537 และ ปี พ.ศ. 2538 นั้นหอ้งรมควนัจะแบ่งเป็น 2 ส่วน คือ ส่วนของหอ้ง
รมยาง และส่วนของเตารม ในส่วนของเตารมนั้น จากการลงพื้นท่ี พบว่าเตารมยางของแต่ละ
สหกรณ์จะมีความแตกต่างจากเดิม เน่ืองจากมีอายกุารใชง้านมานานและบางสหกรณ์เตารมยางเกิด
การช ารุดจึงมีการซ่อมแซมเตาใหม่จึงท าใหมี้ความแตกต่างไปจากเดิม ซ่ึงสภาพเตารมยางของแต่ละ
สหกรณ์แสดงดงัตารางท่ี 4.3 
 
ตารางท่ี 4. 3 สภาพเตารมของแต่ละสหกรณ์ 

สหกรณ์ 
ชนิดของหอ้ง

รม 
สภาพเตา รูปเตา 

บา้นเขาหลกั จ ากดั 37 

ขนาดเตา 130 x 155 x 110 ซม. 
ช่องใส่ฟืน 90 x 155 x 90 ซม. 
โครงสร้างเตา อิฐทนความร้อน
กบัปูนซีเมนต์ บริเวณหนา้เตามี
แผ่นเหล็กติดอยู่ เพื่อกันความ
ร้อนกระจายออกสู่ภายนอก  
สภาพเตา สมบูรณ์ 

 

เสมด็จวน จ ากดั 38 

ขนาดเตา 120 x 165 x 140 ซม. 
ช่องใส่ฟืน 60 x 165 x 90 ซม. 
โครงสร้างเตา อิฐทนความร้อน
กบัปูนซีเมนต ์ 
สภาพเตา สมบูรณ์ 
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ตารางท่ี 4.3 สภาพเตารมของแต่ละสหกรณ์ (ต่อ) 

สหกรณ์ 
ชนิดของหอ้ง

รม 
สภาพเตา รูปเตา 

บา้นหา้งขา้ว จ ากดั 38 

ขนาดเตา 160 x 170 x 130 ซม. 
ช่องใส่ฟืน 60 x 170 x 70 ซม. 
โครงสร้างเตา อิฐทนความร้อน
กบัปูนซีเมนต ์ 
สภาพเตา ค่อนขา้งสมบูรณ์ มี
เพียงผนงัภายในเตาดา้นขา้งมี
การช ารุดของอิฐทนความร้อน 
 

 

บา้นล าประ จ ากดั 38 

ขนาดเตา 120 x 160 x 120 ซม. 
ช่องใส่ฟืน 80 x 160 x 70 ซม. 
โครงสร้างเตา อิฐทนความร้อน
กบัปูนซีเมนต์ บริเวณหนา้เตามี
แผ่นเหล็กติดอยู่ เพื่อกันความ
ร้อนกระจายออกสู่ภายนอก 
สภาพเตา สมบูรณ์ 

 

บา้นควนยงู จ  ากดั 38 

ขนาดเตา 160 x 150 x 160 ซม. 
ช่องใส่ฟืน 70 x 160 x 110 ซม. 
โครงสร้างเตา อิฐทนความร้อน
กบัปูนซีเมนต์ บริเวณหนา้เตามี
แผ่นเหล็กติดอยู่ เพื่อกันความ
ร้อนกระจายออกสู่ภายนอก 
สภาพเตา ค่อนขา้งสมบูรณ์ 
ภายในเตามีช ารุดเล็กนอ้ย 
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ตารางท่ี 4.3 สภาพเตารมของแต่ละสหกรณ์ (ต่อ) 

สหกรณ์ 
ชนิดของหอ้ง

รม 
สภาพเตา รูปเตา 

บา้นสระมโนราห์ 
จ  ากดั 

ดดัแปลงจากปี 
37  และ 38 

ขนาดเตา 150 x 150 x 70 ซม. 
ช่องใส่ฟืน 90 x 150 x 60 ซม. 
โครงสร้างเตา อิฐทนความร้อน
กับปูนซี เมนต์ ภายในเตามี รู
ระบายอากาศดา้นละ 7 รู ขนาด
เส้นผ่าศูนยก์ลาง 10 ซม. มีช่อง
ระบายอากาศอากาศ 3 ช่อง 
ภายในเตาจะกวา้ง 
สภาพเตา สมบูรณ์  

 

 

 จากตารางท่ี 4.3 พบวา่ เตารมควนัของสหกรณ์เขาหลกัเป็นสหกรณ์เดียวท่ีใชห้้องรมควนั ปี 
พ.ศ. 2537 ซ่ึงมีขนาดช่องใส่ไมฟื้นกวา้งมากเม่ือเทียบกบัขนาดเตาของสหกรณ์ ท าให้จ  าเป็นตอ้งใช้
ฟืนในการรมควนัมาก เน่ืองจากในการใส่ฟืนคนงานส่วนใหญ่จะใส่ฟืนให้เต็มเตารม เพื่อ
ประหยดัเวลาในการใส่ฟืนและไม่ตอ้งใส่ฟืนหลายคร้ัง ท าให้เกิดการส้ินเปลืองในการใช้ไมฟื้น 
ส่วนอีก 4 สหกรณ์ คือ สหกรณ์เสม็ดจวน สหกรณ์ห้างขา้ว สหกรณ์ล าประ และสหกรณ์ควนยูง 
เป็นห้องรมควนั ปี พ.ศ. 2538 ซ่ึงตามความเป็นจริงจะตอ้งมีขนาดท่ีเท่ากนั แต่ปรากฏวา่ขนาดของ
เตารมทั้ง 4 สหกรณ์นั้นมีขนาดแตกต่างกนั เน่ืองจากมีระยะเวลาการใช้งานมานาน เตาเกิดความ
ช ารุดเสียหายไปตามสภาพ ท าให้แต่ละสหกรณ์เกิดการซ่อมแซมเตารมจึงท าให้ขนาดของเตารม
และช่องใส่ฟืนไม่เท่ากนั ในส่วนของสหกรณ์สระมโนราห์ไดมี้การสร้างโรงรมท่ีมีการดดัแปลง
จากห้องรมควนั ปี พ.ศ. 2537 และ ห้องรมควนั ปี พ.ศ. 2538 โดยไดเ้ลือกขอ้ดีของห้องรมควนัแต่
ละรุ่นมาท าการสร้างหอ้งรมใหม่ 
 ขนาดของเตารมยางและช่องใส่ฟืนจะส่งผลต่อการใชไ้มฟื้น เน่ืองจากคนงานท่ีใส่ฟืนหรือ
นายเตาจะอาศยัประสบการณ์และความเคยชินในการใส่ฟืน นั้นคือการใส่ฟืนให้เตม็เตา ซ่ึงหากช่อง
ใส่ฟืนมีขนาดกวา้งก็จะท าให้เปลืองไมฟื้นมาก และหากช่องใส่ฟืนมีขนาดแคบก็จะท าให้เกิดการ
ส้ินเปลืองนอ้ยกวา่ โดยไมฟื้นท่ีสหกรณ์ใชใ้นการรมควนันั้นจะใชไ้มฟื้นจากไมย้างพาราเน่ืองจาก
หาไดง่้ายและราคาไม่สูงนัก โดยแต่ละสหกรณ์จะมีการซ้ือไมฟื้นมาคร้ังละจ านวนมากเพื่อความ
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สะดวกในการใชง้านและจะไดร้าคาท่ีต ่ากว่าซ้ือไมฟื้นจ านวนน้อย ซ่ึงไมฟื้นท่ีซ้ือมาในแต่ละคร้ัง
ทางสหกรณ์จะมีการจดัเก็บไม้ฟืนท่ีแตกต่างกัน การจดัเก็บไม้ฟืนนั้นก็มีผลต่อการรมควนัยาง 
อุณหภูมิในการรมควนั และคุณภาพของยางแผ่นรมควนั ซ่ึงจะส่งผลต่อตน้ทุนการผลิต ซ่ึงการ
จดัเก็บไมฟื้นของแต่ละสหกรณ์แสดงดงัตารางท่ี 4.4 
 
ตารางท่ี 4. 4 ลกัษณะการจดัเก็บไมฟื้น 

สหกรณ์ 
ลกัษณะการ
จดัเก็บไมฟื้น 

ขนาดไมฟื้น รูปภาพ 

บา้นเขาหลกั จ ากดั 
ท่ีโล่งแจ้ง ไม่ได้
เก็ บ ไ ว้ ภ า ย ใ น
อาคาร 

ไม้คละขนาด  โดย
ส่วนใหญ่จะเป็นไม้
ขนาดใหญ่ 

 

เสมด็จวน จ ากดั 
เก็ บ ไ ว้ ภ า ย ใ น
อาคาร 

ไ ม้ คั ด ข น า ด 
เส้ น ผ่ า ศู น ย์ ก ล า ง
ประมาณ 3-4 น้ิว 

 

บา้นหา้งขา้ว จ ากดั 

เก็ บ ไ ว้ ใ น ใ น
อาค ารบ างส่ วน 
แต่ ส่ วนใหญ่ จะ
เก็บไวท่ี้โล่งแจง้ 

ไมค้ละขนาด 
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ตารางท่ี 4. 4 ลกัษณะการจดัเก็บไมฟื้น (ต่อ) 

สหกรณ์ 
ลกัษณะการ
จดัเก็บไมฟื้น 

ขนาดไมฟื้น รูปภาพ 

บา้นล าประ จ ากดั 
ท่ีโล่งแจ้ง ไม่ได้
เก็ บ ไ ว้ ภ า ย ใ น
อาคาร 

ไมค้ละขนาด 

 

บา้นควนยงู จ  ากดั 

เก็ บ ไ ว้ ใ น ใ น
อาคารบางส่ วน 
แต่ ส่ วนใหญ่ จะ
เก็บไวท่ี้โล่งแจง้ 

ไมค้ละขนาด 

 

บา้นสระมโนราห์ 
จ  ากดั 

เก็บภายในอาคาร 
ไ ม้ คั ด ข น า ด 
เส้ น ผ่ า ศู น ย์ ก ล า ง
ประมาณ 3-4 น้ิว 

 
 
 จากตารางท่ี 4.4 พบว่า ลกัษณะการจดัเก็บไมฟื้นของสหกรณ์โดยส่วนใหญ่จะเก็บไวใ้น
บริเวณท่ีโล่งแจง้ ไม่มีหลงัคา ยกเวน้สหกรณ์เสม็ดจวนและสหกรณ์สระมโนราห์ท่ีมีการจดัเก็บไว้
ภายในตวัอาคาร ซ่ึงจะสามารถรักษาความช้ืนไวไ้ดดี้กวา่การเก็บไวใ้นท่ีโล่งแจง้ ซ่ึงการเก็บไมฟื้น
ในลกัษณะดงักล่าวน้ีจะส่งผลต่อความช้ืนของไมฟื้น หากฝนตกจะท าให้ไมมี้ความช้ืนสูงจะส่งผล
ต่อคุณภาพของยางแผน่รมควนั แต่ถา้อุณหภูมิของอากาศสูงหรือแดดร้อนจะส่งผลให้ความช้ืนของ
ไมฟื้นต ่า ซ่ึงจะส่งผลให้ไมฟื้นมีการเผาไมสู้ง ส้ินเปลืองเช้ือเพลิง ขนาดของไมฟื้นท่ีสหกรณ์นิยม
ใชจ้ะเป็นไมย้างพาราท่ีคละขนาด คือมีขนาดแตกต่างกนั เน่ืองจากมีราคาถูกกวา่ไมฟื้นท่ีคดัขนาด
หรือไมฟื้นท่ีมีขนาดใกลเ้คียงกนั โดยมีเพียงสหกรณ์สระมโนราห์และสหกรณ์เสม็ดจวนท่ีมีการใช้
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ไมฟื้นคดัขนาด เพราะจะส่งผลต่อระดบัความร้อนของอุณหภูมิท่ีสม ่าเสมอ ท าให้ยางสุกทัว่ถึงกนั
และลดการเกิดยางฟองได ้
 จากการลงพื้นท่ีเก็บขอ้มูลการผลิตยางแผน่รมควนัของสหกรณ์ต่างๆในพื้นท่ี สกย.นาบอน 
ท่ีมีการใช้ไมฟื้น ให้ไดม้าซ่ึงผลลิตไม่วา่จะเป็นยางแผ่นรมควนั ยางฟอง และยางคตัต้ิง โดยแต่ละ
สหกรณ์มีประสิทธิภาพการใชท้รัพยากรการผลิตโดยเฉพาะไมฟื้น แสดงดงัตารางท่ี 4.5 
 
ตารางท่ี 4. 5 ประสิทธิภาพการใชไ้มฟื้น 

สหกรณ์ คร้ังท่ี 
ปริมาณไมฟื้น 
(กิโลกรัม) 

ผลผลิตทั้งหมด 
(กิโลกรัม) 

ประสิทธิภาพการใชไ้มฟื้น 
(กิโลกรัม/1 กิโลกรัมยางแหง้) 

บา้นเขาหลกั จ ากดั 

1 594 422 1.41 
2 702 488 1.57 
3 756 317 2.38 
4 648 495 0.93 

ค่าเฉล่ีย 675 421 1.61 

เสมด็จวน จ ากดั 

1 1,800 4,438 0.41 
2 1,695 3,228 0.44 
3 1,575 4,136 0.38 
4 1,383 3,824 0.36 
5 1,307 4,063 0.32 

ค่าเฉล่ีย 1,553 4,058 0.38 

บา้นหา้งขา้ว จ ากดั 

1 1,180 860 1.37 
2 1,918 860 2.23 
3 1,623 1,687 0.96 
4 1,623 1,470 1.10 
5 1,180 1,227 0.96 

ค่าเฉล่ีย 1,505 1,221 1.33 
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ตารางท่ี 4. 5 ประสิทธิภาพการใชไ้มฟื้น (ต่อ) 

สหกรณ์ คร้ังท่ี 
ปริมาณไมฟื้น 

(กก.) 
ผลผลิตทั้งหมด 

(กก.) 
ประสิทธิภาพการใชไ้มฟื้น 

(กก./1 กก.ยางแหง้) 

บา้นล าประ จ ากดั 

1 1,578 1,284 1.23 
2 1,016 1,259 0.81 
3 981 1,345 0.73 
4 1,048 1,312 0.80 
5 837 1,045 0.80 

ค่าเฉล่ีย 1,092 1,249 0.87 

บา้นควนยงู จ  ากดั 

1 1,300 1,719 0.76 
2 2,300 3,070 0.75 
3 1,600 2,240 0.71 
4 1,400 2,040 0.69 
5 2,400 2,835 0.85 

ค่าเฉล่ีย 1,800 2,381 0.75 

บา้นสระมโนราห์ 
จ  ากดั 

1 1,771 1,518 1.17 
2 1,633 1,162 1.41 
3 1,518 723 2.10 
4 1,449 774 1.87 
5 1,584 1,262 1.26 

ค่าเฉล่ีย 1,591 1,088 1.56 
 
 ในการเก็บขอ้มูลปริมาณการใช้ไมฟื้น ทางคณะผูจ้ดัท าไดล้งพื้นท่ีเก็บขอ้มูลสหกรณ์ละ 5 
คร้ัง เพื่อความแม่นย  าของขอ้มูล ยกเวน้สหกรณ์บา้นเขาหลกั จ ากดั ท่ีมีการเก็บขอ้มูลเพียง 4 คร้ัง 
เน่ืองจากสหกรณ์บา้นเขาหลกัประสบปัญหาปริมาณน ้ายางสดนอ้ยและสภาพอากาศท่ีมีฝนตกจึงไม่
สามารถผลิตยางแผน่รมควนัได ้จึงท าใหท้างคณะผูจ้ดัท าเก็บขอ้มูลไดเ้พียง 4 คร้ัง เพื่อความสะดวก
และรวดเร็วในการท างานวจิยั โดยการเก็บขอ้มูลนั้นทางคณะผูจ้ดัท าจะเก็บขอ้มูลตามสภาพจริง นั้น
คือเก็บขอ้มูลตามท่ีคนงานหรือนายเตาปฏิบติังานตามปกติ ซ่ึงขอ้มูลปริมาณการใช้ไมฟื้นท่ีแต่ละ
สหกรณ์นั้ นสามารถน ามาค านวณเป็นประสิทธิภาพการใช้ไม้ฟืนของแต่ละสหกรณ์ได้ โดย
ประสิทธิภาพการใชไ้มฟื้นของแต่และสหกรณ์มีรายละเอียด ดงัน้ี 
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- สหกรณ์บ้านเขาหลกั จ ากดั เป็นสหกรณ์ท่ีมีการใช้ห้องรมควนั ปี พ.ศ. 2537 มี
ประสิทธิภาพการใชไ้มฟื้นเฉล่ียประมาณ 1.61 กิโลกรัม/1 กิโลกรัมยางแห้ง โดยไมฟื้นท่ีใช้จะเป็น
ไมย้างพาราขนาดใหญ่ ซ่ึงเป็นส่วนของโค่น ล าตน้ และก่ิงของยางพารา การจดัเก็บไมฟื้นจะตากอยู่
บริเวณท่ีโล่งและไมท่ี้ใชจ้ะเป็นไมท่ี้ไม่สดมากนกั เน่ืองจากสหกรณ์จะสั่งไมฟื้นมาปริมาณมากใน
แต่ละคร้ังเพื่อให้ได้ราคาถูก แต่ก าลงัการผลิตหรือปริมาณการใช้ไมฟื้นต ่า ท าให้มีไมฟื้นคา้งอยู่
จ  านวนมาก เวลาท่ีใชใ้นการรมควนัประมาณ 4 วนั ก่อนเขา้ห้องรมจะท าการตากยางไว ้1 คืน เพื่อ
ท าใหย้างแหง้หรือสะเด็ดน ้าก่อนเขา้หอ้งรม 

- สหกรณ์เสม็ดจวน จ ากัด เป็นสหกรณ์ท่ีมีการใช้ห้องรมควนั ปี พ.ศ. 2538 มี
ประสิทธิภาพการใชไ้มฟื้นเฉล่ียประมาณ 0.38 กิโลกรัม/1 กิโลกรัมยางแห้ง ซ่ึงถือวา่เป็นสหกรณ์ท่ี
มีประสิทธิภาพในการใชไ้มฟื้นสูงสุด เน่ืองจากสหกรณ์เสม็ดจวนมีก าลงัการผลิตสูงอยูท่ี่ประมาณ 
10,000-12,000 กิโลกรัมน ้ ายางสด แสดงดังตารางท่ี 4.6 ท าให้สามารถผลิตยางแผ่นดิบเข้าห้อง
รมควนัได้จ  านวนมากและสามารถใส่ยางแผ่นดิบเข้าห้องรมควนัได้เต็มจ านวน 6 เก๊ะ ท าให้
ประสิทธิภาพการผลิตสูง ไมฟื้นท่ีใช้เป็นไม่ฟืนคดัขนาด โดยมีเส้นผ่าศูนยก์ลางประมาณ 3-4 น้ิว 
ซ่ึงเป็นขนาดท่ีเหมาะสมไม่เล็กหรือใหญ่เกินไป ไมฟื้นท่ีใชเ้ป็นไมฟื้นใหม่เน่ืองจากมีก าลงัการผลิต
สูงจึงมีการสั่งไมฟื้นค่อนขา้งบ่อย และมีการจดัเก็บไมฟื้นภายในอาคาร สภาพเตารมมีความสมบูรณ์
ผนงัดา้นขา้งของเตารมไม่มีการช ารุด ก่อนท าการรมควนัคนงานจะท ากวาดข้ีเถา้ไมฟื้นออกก่อนท า
การรมควนัคร้ังใหม่ ใชเ้วลาในการรมควนัประมาณ 4 วนั ก่อนเขา้ห้องรมควนัจะมีการตากยางก่อน 
1 คืน และมีการสางยางก่อนเขา้หอ้งรมเพื่อป้องกนัยางแผน่ดิบติดกนั 

- สหกรณ์บ้านห้างข้าว จ ากดั เป็นสหกรณ์ท่ีมีการใช้ห้องรมควนั ปี พ.ศ. 2538 มี
ประสิทธิภาพการใช้ไมฟื้นเฉล่ียประมาณ 1.31 กิโลกรัม/1 กิโลกรัมยางแห้ง ไมฟื้นท่ีใช้จะเป็นไม้
ฟืนท่ีคละขนาด มีราคาถูก มีการจดัเก็บไมฟื้นไวภ้ายในอาคารบางส่วนโดยส่วนใหญ่อยู่ภายนอก
อาคาร การสั่งซ้ือไมฟื้นจะสั่งซ้ือปริมาณมากโดยการสั่งแต่ละคร้ังสามารถรมควนัไดป้ระมาณ 3-4 
วนั สภาพเตาค่อนขา้งสมบูรณ์ ภายในเตาบริเวณดา้นขา้งมีการช ารุดของอิฐทนความร้อนทั้ง 2 ดา้น 
ท าให้ภายในเตากวา้งกว่าปกติท าให้คนงานหรือนายเตาสามารถใส่ฟืนได้ในปริมาณมาก ใช้
ระยะเวลาในการรมควนัประมาณ 3 วนั และมีการตากยางก่อนเขา้หอ้งรมควนั 1 คืน 

- สหกรณ์บ้านล าประ จ ากัด เป็นสหกรณ์ท่ีมีการใช้ห้องรมควนั ปี พ.ศ. 2538 มี
ประสิทธิภาพการใช้ไมฟื้นเฉล่ียประมาณ 0.87 กิโลกรัม/1 กิโลกรัมยางแห้ง ไมฟื้นท่ีใชเ้ป็นไมฟื้นท่ี
คละขนาด การจดัเก็บไมฟื้นจดัเก็บภายนอกอาคาร สภาพเตาสมบูรณ์ บริเวณหนา้เตามีแผน่เหล็กปิด
อยูเ่พื่อกนัความร้อนกระจายออกสู่ส่ิงแวดลอ้ม ใชเ้วลาในการรมควนัประมาณ 3 วนั และมีการตาก
ยางก่อนเขา้หอ้งรมประมาณ 1 คืน 
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- สหกรณ์บ้านควนยูง จ  ากัด เป็นสหกรณ์ท่ีมีการใช้ห้องรมควนั ปี พ.ศ. 2538 มี
ประสิทธิภาพการใชไ้มฟื้นเฉล่ียประมาณ 0.75 กิโลกรัม/1 กิโลกรัมยางแห้ง มีประสิทธิภาพการใช้
ไม้ฟืนสูงสุดรองจาสหกรณ์เสม็ดจวน จ ากัด ไม้ฟืนท่ีใช้เป็นไมฟื้นคละขนาด การจดัเก็บไม้ฟืน
บางส่วนอยูภ่ายในอาคารและบางส่วนอยูภ่ายนอกอาคาร สภาพเตาสมบูรณ์ ภายในเตารมจะแคบ ท า
ให้คนงานใส่ฟืนไดใ้นปริมาณน้อยและมีแผ่นเหล็กปิดบริเวณดา้นหน้าเตา เพื่อป้องกนัความร้อน
หรือควนักระจายออกสู่ส่ิงแวดลอ้ม 

- สหกรณ์สระมโนราห์ จ  ากัด เป็นสหกรณ์ท่ีมีการสร้างห้องรมข้ึนมาจากห้อง
รมควนั ปี พ.ศ. 2537 และ ปี พ.ศ. 2538 ลกัษณะเตารมจะกวา้งและเต้ีย ท าให้คนงานสามารถใส่ฟืน
ไดม้าก ไมฟื้นท่ีใชเ้ป็นไมฟื้นขนาดเส้นผา่ศูนยก์ลางประมาณ 3-4 น้ิว มีการจดัเก็บไมฟื้นไวภ้ายใน
อาคาร ห้องรมสามารถจุยางได้ประมาณ 4 เก๊ะ ซ่ึงแตกต่างจากสหกรณ์ทั้ งหมด สหกรณ์สระ
มโนราห์มีประสิทธิภาพการใช้ไมฟื้นเฉล่ียประมาณ 1.56 กิโลกรัม/1 กิโลกรัมยางแห้ง ใช้เวนาใน
การรมควนัยางประมาณ 3 วนั 

จากตารางท่ี 4.5 พบว่า ห้องรมควนั ปี พ.ศ. 2537 จะมีประสิทธิภาพการใช้ไมฟื้นต ่ากว่า
หอ้งรมควนั ปี พ.ศ. 2538 โดยสหกรณ์ท่ีมีการใชห้้องรมควนั ปี พ.ศ. 2538 พบวา่สหกรณ์ห้างขา้วมี
ปริมาณการใชไ้มฟื้นมากท่ีสุด เน่ืองจากปริมาณยางแผน่ดิบท่ีเขา้ห้องรมควนัไม่เต็มห้องรม ในขณะ
ท่ีการให้ความร้อนในการรมควนัยางแผน่ไม่ว่ายางแผ่นดิบจะเต็มหรือไม่เต็มห้องรมควนัคนงานก็
ยงัคงใส่ฟืนในปริมาณเท่าเดิม คือการใส่ฟืนเตม็เตารมและยงัคงรมควนัเป็นระยะเวลาเท่าเดิม สาเหตุ
เน่ืองจากคนงานกลวัยางแผน่ข้ึนรา ท าให้สหกรณ์ห้างขา้วมีการใชไ้มฟื้นเกินความจ าเป็น ในขณะท่ี
สหกรณ์เสม็ดจวน จ ากดั มีก าลงัการผลิตสูงแต่ประมาณการใช้ไมฟื้นเท่าเดิม ท าให้ประสิทธิภาพ
การใชไ้มฟื้นต ่า นอกจากน้ีสภาพเตาอบของสหกรณ์เสม็ดจวนยงัคงมีสภาพท่ีสมบูรณ์ท าให้เกิดการ
สูญเสียความร้อนสู่ส่ิงแวดลอ้มนอ้ย รวมทั้งสหกรณ์เสม็ดจวนมีการใชไ้มฟื้นท่ีมีขนาดเท่ากนัท าให้
การกระจายความร้อนมีความสม ่าเสมอ จากการสอบถามคนงานใส่ฟืนหรือนายเตาของทุกสหกรณ์ 
พบวา่ ลกัษณะการใส่ฟืนของทุกสหกรณ์มีลกัษณะท่ีเหมือนกนั คือ ในการรมควนัวนัท่ี 1-2 จะมีการ
ใชไ้มฟื้นในปริมาณมาก โดยการใส่ฟืนใหเ้ตม็เตาและใส่ฟืนทุกๆ  4 ชั่วโมง เพื่อไล่น ้ าออกจาก
แผน่ยางและป้องกนัยางข้ึนรา โดยอุณหภูมิห้องรมอยูร่ะหวา่ง 55-60 องศาเซลเซียส ในวนัท่ี 3-4 จะ
ลดปริมาณไม้ฟืนลงจาก 2 วนัแรก โดยรักษาอุณหภูมิให้อยู่ประมาณ 45-55 องศาเซลเซียส แต่
อุณหภูมิไม่ควรเกิน 60 องศาเซลเซียส เพราะจะท าใหย้างไหมไ้ด ้ 
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 4.3.2 ก าลงัการผลิต 
 ในการรมควนัยางแผน่ดิบส่ิงหน่ึงท่ีเป็นปัจจยัส าคญัท่ีส่งผลต่อปริมาณการใชไ้มฟื้น นั้นคือ
ปริมาณยางแผ่นดิบท่ีน าเข้าห้องรม เพราะในการรมควนั 1 คร้ังนั้ น ไม่ว่ายางจะมากหรือน้อย 
ปริมาณความร้อนก็ยงักระจายทัว่ห้องรมจึงจ าเป็นตอ้งใช้ไมฟื้นเท่าเดิม หากสหกรณ์ใดมีการผลิต
ยางแผน่ดิบสูงก็จะมีการใชไ้มฟื้นไดมี้ประสิทธิภาพมากกวา่สหกรณ์ท่ีมีการผลิตยางแผน่ดิบต ่ากวา่ 
ซ่ึงปริมาณการผลิตยางแผน่ดิบเฉล่ีย ซ่ึงการเก็บขอ้มูลอยูใ่นช่วงเดือนพฤษภาคม – กรกฎาคม แสดง
ดงัตารางท่ี 4.6 
 
ตารางท่ี 4. 6 ปริมาณการผลิตยางแผน่ดิบ 

ช่ือสหกรณ์ น ้ายางสดเฉล่ีย (กิโลกรัม) ปริมาณยางแผน่ดิบ (แผน่) 
บา้นเขาหลกั จ ากดั 1,068.25 512.5 
เสมด็จวน จ ากดั 11,085.2 6,100 
บา้นหา้งขา้ว จ ากดั 3,223.5 1,420 
บา้นล าประ จ ากดั 3,414.6 1,450 
บา้นควนยงู จ  ากดั 6,112.4 2,640 
บา้นสระมโนราห์ จ  ากดั 2,880.3 1,170 
  
 จากตารางท่ี 4.6 พบว่า สหกรณ์เสม็ดจวน สหกรณ์ควนยูงและสหกรณ์ล าประ มีปริมาณ
การผลิตยางแผ่นดิบเฉล่ียประมาณ 6,100, 2,640 และ 1,450 แผ่น ตามล าดับ ซ่ึงโดยทั่วไปห้อง
รมควนั ปี พ.ศ. 2538 สามารถจุยางแผ่นดิบไดป้ระมาณ 3,240 แผ่น/ห้อง ในขณะท่ีห้องรมควนั ปี 
พ.ศ. 2537 สามารถจุยางแผ่นดิบได้เพียง 1,215 แผ่น/ห้อง จากข้อมูลดงักล่าวจะเห็นว่า สหกรณ์
เสม็ดจวนสามารถจุยางแผน่ดิบไดเ้ต็มห้องรม ในขณะท่ีสหกรณ์ควนยงูสามารถจุยางไดป้ระมาณ 5 
เก๊ะ ซ่ึงเป็นปริมาณท่ีเกือบเต็มตู้ จึงท าให้สหกรณ์ดังกล่าวมีปริมาณการใช้ไม้ฟืนต ่ าหรือมี
ประสิทธิภาพการใช้ไม้ฟืนสูงนั้ นเอง โดยมีประสิทธิภาพการใช้ไม้ฟืนเพียง 0.38 กิโลกรัม/1
กิโลกรัมยางแหง้ และ 0.75 กิโลกรัม/1กิโลกรัมยางแหง้ ตามล าดบั 
 

 

 

 



45 
 

4.4 แนวปฏิบัตทิีด่ใีนการลดใช้เช้ือเพลงิในการรมควนัยางแผ่นดบิ 
 จากการลงพื้นท่ีเก็บขอ้มูลการใช้เช้ือเพลิงในการผลิตยางแผ่นรมควนั โดยท าการสังเกต
และสัมภาษณ์สหกรณ์ท่ีมีการใช้เช้ือเพลิงต ่าสุด ท าให้ทางคณะผูจ้ดัท าสามารถสรุปแนวปฏิบติัท่ีดี
ในการลดใชเ้ช้ือเพลิงในการรมควนัยางแผน่ได ้ดงัน้ี 
  

1. ตรวจเช็คสภาพเตาใหอ้ยูใ่นสภาพท่ีสมบูรณ์     
     1.1 กวาดข้ีเถา้ภายในเตาออกใหห้มด แสดงดงัรูปท่ี 4.10 

 

 
  
  
      
 

     
รูปท่ี 4. 10 ขั้นตอนการกวาดข้ีเถา้ 

    (ก) ก่อนท า                         (ข) หลงัท า 
 

            1.2 ตรวจเช็คช่องระบายอากาศและช่องระบายความร้อนใหเ้รียบร้อย แสดงดงัรูป
ท่ี 4.11 

 
  
 
 
 

รูปท่ี 4. 11 ขั้นตอนการตรวจเช็คช่องระบายอากาศและช่องระบายความร้อน 
    (ก) ก่อนท า                         (ข) หลงัท า 

 
2. ท าการอุ่นไล่ความช้ืนออกจากหอ้งรมควนัก่อนน ายางเขา้รมประมาณ 2-3 ชัว่โมง 
3. ตากยางทิ้งไว ้1 คืน เพื่อลดปริมาณน ้ าในแผน่ยางและเพื่อช่วยลดปริมาณไมฟื้นในการ

รมควนัยางแผน่ดิบ 

ก ข 

ก ข 
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4. ท าการสางยางก่อนเขา้ห้องรมควนั เพื่อป้องกนัการเกิดยางฟองและยางคตัต้ิง เน่ืองจาก
ยางไม่สุก 

5. การแขวนยางบนเก๊ะควรแขวนไม่เกิน 37 ราว เน่ืองจากหากแขวนยางมากเกินไปจะท า
ใหย้างสุกไดไ้ม่ทัว่ถึง 

6. ท าการรมควนัยางแผน่ดิบ โดยใชค้วามร้อนไม่เกิน 60 องศาเซลเซียส เน่ืองจากจะท าให้
ยางเกิดเป็นยางฟอง ใชร้ะยะเวลาในการรมควนัประมาณ 3-4 วนั 

  6.1 วนัท่ี 1 เป็นวนัแรกของการรมควนัจ าเป็นจะตอ้งใส่ไมฟื้นเป็นจ านวนมากเพื่อ
ใช้ความร้อนในการลดความช้ืน แต่ความร้อนไม่ควรเกิน 60 องศาเซลเซียส โดยใส่ทุกๆ 2 
ชัว่โมง คร้ังละ 10 ท่อน 
  6.2 วนัท่ี 2 ใส่ไม้ฟืนคร้ังละ 7 ท่อน ทุกๆ 2 ชั่วโมง โดยให้ความร้อนเฉล่ียอยู่ท่ี
ประมาณ 50-55 องศาเซลเซียส  
  6.3 วนัท่ี 3 ใส่ไม้ฟืนคร้ังละ 5 ท่อน ทุกๆ 2 ชั่วโมง โดยให้ความร้อนเฉล่ียอยู่ท่ี
ประมาณ 45-50 องศาเซลเซียส 

 7. ไมฟื้นไม่ควรใชไ้มฟื้นแบบเปียกหรือแห้งเกินไป เพราะหากใชไ้มฟื้นเปียกจะท าให้ยาง
ท่ีไดมี้สีคล ้าเกินไป แต่ถา้ไมฟื้นแหง้เกินไปจะเกิดการเผาไหมเ้ร็ว ท าใหส้ิ้นเปลืองไมฟื้น 
 8. ไมฟื้นท่ีใชค้วรมีการจดัเก็บไวใ้นโรงเก็บหรือภายในอาคาร เพื่อป้องกนัฝนและการแห้ง
ของไมฟื้น แสดงดงัรูปท่ี 4.12 
 
 
 
 

 
  

รูปท่ี 4. 12  การจดัเก็บไมฟื้น 
      (ก) ก่อนท า                         (ข) หลงัท า 

 

 9. ไมฟื้นท่ีใชร้มควนัไม่ควรมีขนาดเล็กหรือใหญ่เกินไป เพราะหากใชไ้มฟื้นท่ีมีขนาดเล็ก
จะท าใหเ้กิดการเผาไหมเ้ร็ว เน่ืองจากพื้นท่ีผิวของไมฟื้นมีมาก และหากไมฟื้นมีขนาดใหญ่เกินไป
จะเป็นภาระของคนงานท่ีใส่ไมฟื้น 
 10. ขนาดไมฟื้นท่ีใชค้วรมีขนาดเส้นผา่ศูนยก์ลางประมาณ 3-4 น้ิว แสดงดงัรูปท่ี 4.12 (ข) 

ก ข 
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 11. บริเวณหนา้เตาควรมีแผน่เหล็กปิดดา้นหนา้เตา เพื่อป้องกนัความร้อนหรืออุณหภูมิลด
ต ่าลงและเพื่อป้องกนัความร้อนกระจายออกสู่ภายนอก แสดงดงัรูปท่ี 4.13 
 12. พฤติกรรมของนายเตาหรือคนงานใส่ฟืน จะตอ้งเป็นคนมีความรับผิดชอบใส่ใจในงาน
ท่ีท า 
 
 
 
 
 

 

 

 

รูปท่ี 4. 13 แผน่เหล็กปิดบริเวณหนา้เตา 
      (ก) ก่อนท า                            (ข) หลงัท า 

 

4.5 การประยุกต์ใช้แนวปฏิบัตทิีด่ใีนการลดใช้เช้ือเพลงิในการรมควนัยางแผ่น
ดบิ 
 การประยุกตใ์ชแ้นวปฏิบติัท่ีดีในการท าเบนช์มาร์กก้ิง ในการศึกษาคร้ังน้ีทางคณะผูจ้ดัท า
ได้เป็นผูร้วบรวมแนวปฏิบัติท่ีดีเพื่อน าไปปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยท าการเปรียบเทียบ
ขั้นตอนการรมควนัทั้งก่อนและหลงัการปรับปรุง ซ่ึงผลการน าแนวปฏิบติัท่ีดีไปใชแ้ลว้ก่อให้เกิด
ผลสัมฤทธ์ิท่ีดีนั้นจะข้ึนกบัปัจจยัและขอ้ก าหนดของแต่ละสหกรณ์ รวมทั้งความร่วมมือของคนใน
สหกรณ์ท่ีจะช่วยกนัลดการใช้เช้ือเพลิง จากการศึกษาและลงพื้นท่ีจ  านวนสหกรณ์ทั้ง 6 สหกรณ์ 
ทางคณะผูจ้ดัท าไดค้ดัเลือกตวัแทนท่ีจะน าแนวปฏิบติัท่ีดีไปประยกุตใ์ชเ้พียง 1 สหกรณ์ คือสหกรณ์
ห้างขา้ว เน่ืองจากสหกรณ์ดงักล่าวมีผลการใช้ไมฟื้นสูงสุดเม่ือเปรียบเทียบกบัสหกรณ์ท่ีมีการใช้
ห้องรมควนัแบบเดียวกนั คือห้องรมควนั ปี พ.ศ. 2538 ซ่ึงผลการน าแนวปฏิบติัท่ีดีไปประยุกต์ใช้
ไดผ้ลดงัตารางท่ี 4.7 
 
 
 
 
 
 

ก ข 
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ตารางท่ี 4. 7 ปริมาณการใชไ้มฟื้นของสหกรณ์หา้งขา้ว 

คร้ังท่ี 1 
ปริมาณไมฟื้น  
(กิโลกรัม) 

ปริมาณผลผลิตท่ีได ้
(กิโลกรัม) 

ประสิทธิภาพการใชไ้มฟื้น 
(กิโลกรัม/1กิโลกรัมยางแหง้) 

1 1,798.0 2,344 0.77 
2 1,745.4 1,589 1.10 
3 1,686.9 1,589 1.06 
4 1,808.0 2,287 0.79 
5 1,775.0 1,768 1.00 

ค่าเฉล่ีย 1,762.7 1,915 0.94 
 

 จากตารางท่ี 4.7 จะเห็นว่าเม่ือน าแนวปฏิบติัท่ีดีในการลดใช้เช้ือเพลิงไปประยุกต์ใช้กับ
สหกรณ์ห้างขา้ว พบวา่ ประสิทธิภาพการใชไ้มฟื้นเฉล่ียประมาณ 0.94 กิโลกรัม/1 กิโลกรัมยางแห้ง 
และเม่ือน าไปเปรียบเทียบกบัผลการด าเนินการก่อนน าแนวปฏิบติัท่ีดีไปใช ้แสดงดงัตารางท่ี 4.8 
 
ตารางท่ี 4. 8 การเปรียบเทียบการประยกุตใ์ชแ้นวปฏิบติัท่ีดีในการลดเช้ือเพลิง  

คร้ังท่ี 
ก่อนน าแนวปฏิบติัท่ีดีไปประยกุตใ์ช ้

กิโลกรัม/1 กิโลกรัมยางแหง้ 
หลงัน าแนวปฏิบติัท่ีดีไปประยกุตใ์ช้ 

กิโลกรัม/1 กิโลกรัมยางแหง้ 
1 1.37 0.77 
2 2.23 1.10 
3 0.96 1.06 
4 1.10 0.79 
5 0.96 1.00 

ค่าเฉล่ีย 1.33 0.94 
 

 จากตารางท่ี 4.8 จะเห็นได้ว่าเม่ือสหกรณ์น าแนวปฏิบติัท่ีดีไปประยุกต์ใช้ในการลดใช้
เช้ือเพลิง พบว่า สหกรณ์สามารถลดใช้เช้ือเพลิงลงไดป้ระมาณ 0.39 กิโลกรัม/1 กิโลกรัมยางแห้ง 
ซ่ึงเดิมสหกรณ์ห้างขา้วมีประสิทธิภาพการใชไ้มฟื้นเท่ากบั 1.33 กิโลกรัม/1 กิโลกรัมยางแห้ง หรือ
สามารถลดการใช้ไมฟื้นคิดเป็นร้อยละ 29.32 และในปัจจุบนัสหกรณ์ห้างขา้วมีการซ้ือไมฟื้นใน
ราคา 0.70 บาท/กิโลกรัม นั้ นคือสหกรณ์ห้างข้าวจะสามารถลดต้นทุนการผลิตได้ประมาณ         
0.27 บาท/1 กิโลกรัมยางแห้ง ในปัจจุบนัสหกรณ์ห้างขา้วมีการผลิตยางแผน่รมควนัประมาณเดือน
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ละ 25,000 – 45,000 กิโลกรัม นั้นคือสหกรณ์ห้างขา้วสามารถลดตน้ทุนการผลิตในส่วนของค่าไม้
ฟืนได้ประมาณ 6,825 – 12,285 บาท/เดือน ซ่ึงการลดต้นทุนในส่วนของค่าไม้ฟืนนั้นจะท าให้
สหกรณ์มีก าไรเพิ่มสูงข้ึนนั้นเอง 
 จากการน าแนวปฏิบติัท่ีดีไปประยุกต์ใชใ้นการลดเช้ือเพลิงในการรมควนัยางแผน่ดิบของ
สหกรณ์ห้างขา้ว พบวา่ สามารถลดการใชไ้มฟื้นไดจ้ริง ทางคณะผูจ้ดัท าจึงไดส้รุปเป็นแนวปฏิบติั
และท าการเผยแพร่แนวปฏิบัติท่ีดีไปยงัพื้นท่ีใกล้เคียง เอกสารและคู่มือแนวปฏิบัติการลดใช้
เช้ือเพลิงในการรมควนัยางแผน่ดิบ แสดงดงัภาคผนวก ง 
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บทที ่5 
บทสรุป 

 
 จากการศึกษาการลดใช้เช้ือเพลิงในการรมควนัยางแผ่นดิบของสหกรณ์กองทุนสวนยาง
อ าเภอนาบอน ในจงัหวดันครศรีธรรมราช ไดแ้นวปฏิบติัท่ีดีในการลดใชเ้ช้ือเพลิง ดงัน้ี 

1. ตรวจเช็คสภาพเตาใหอ้ยูใ่นสภาพท่ีสมบูรณ์     
     1.1 กวาดข้ีเถา้ภายในเตาออกใหห้มด 

1.2 ตรวจเช็คช่องระบายอากาศและช่องระบายความร้อนใหเ้รียบร้อย 
2. ท าการอุ่นไล่ความช้ืนออกจากหอ้งรมควนัก่อนน ายางเขา้รมประมาณ 2-3 ชัว่โมง 
3. ตากยางทิ้งไว ้1 คืน เพื่อลดปริมาณน ้ าในแผ่นยางและเพื่อช่วยลดปริมาณไมฟื้นในการ

รมควนัยางแผน่ดิบ 
4. ท าการสางยางก่อนเขา้ห้องรมควนั เพื่อป้องกนัการเกิดยางฟองและยางคตัต้ิง เน่ืองจาก

ยางไม่สุก 
5. การแขวนยางบนเก๊ะควรแขวนไม่เกิน 37 ราว เน่ืองจากหากแขวนยางมากเกินไปจะท า

ใหย้างสุกไดไ้ม่ทัว่ถึง 
6. ท าการรมควนัยางแผน่ดิบ โดยใชค้วามร้อนไม่เกิน 60 องศาเซลเซียส เน่ืองจากจะท าให้

ยางเกิดเป็นยางฟอง ใชร้ะยะเวลาในการรมควนัประมาณ 3-4 วนั 
  6.1 วนัท่ี 1 เป็นวนัแรกของการรมควนัจ าเป็นจะตอ้งใส่ไมฟื้นเป็นจ านวนมากเพื่อ
ใช้ความร้อนในการลดความช้ืน แต่ความร้อนไม่ควรเกิน 60 องศาเซลเซียส โดยใส่ทุกๆ 2 
ชัว่โมง คร้ังละ 10 ท่อน 
  6.2 วนัท่ี 2 ใส่ไม้ฟืนคร้ังละ 7 ท่อน ทุกๆ 2 ชั่วโมง โดยให้ความร้อนเฉล่ียอยู่ท่ี
ประมาณ 50-55 องศาเซลเซียส  
  6.3 วนัท่ี 3 ใส่ไม้ฟืนคร้ังละ 5 ท่อน ทุกๆ 2 ชั่วโมง โดยให้ความร้อนเฉล่ียอยู่ท่ี
ประมาณ 45-50 องศาเซลเซียส 

 7. ไมฟื้นไม่ควรใชไ้มฟื้นแบบเปียกหรือแห้งเกินไป เพราะหากใชไ้มฟื้นเปียกจะท าให้ยาง
ท่ีไดมี้สีคล ้าเกินไป แต่ถา้ไมฟื้นแหง้เกินไปจะเกิดการเผาไหมเ้ร็ว ท าใหส้ิ้นเปลืองไมฟื้น 

8. ไมฟื้นท่ีใชค้วรมีการจดัเก็บไวใ้นโรงเก็บหรือภายในอาคาร เพื่อป้องกนัฝนและการแห้ง
ของไมฟื้น  
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9. ไมฟื้นท่ีใชร้มควนัไม่ควรมีขนาดเล็กหรือใหญ่เกินไป เพราะหากใชไ้มฟื้นท่ีมีขนาดเล็ก
จะท าใหเ้กิดการเผาไหมเ้ร็ว เน่ืองจากพื้นท่ีผิวของไมฟื้นมีมาก และหากไมฟื้นมีขนาดใหญ่เกินไป
จะเป็นภาระของคนงานท่ีใส่ไมฟื้น 
 10. ขนาดไมฟื้นท่ีใชค้วรมีขนาดเส้นผา่ศูนยก์ลางประมาณ 3-4 น้ิว  
 11. บริเวณหนา้เตาควรมีแผน่เหล็กปิดดา้นหนา้เตา เพื่อป้องกนัความร้อนหรืออุณหภูมิลด
ต ่าลงและเพื่อป้องกนัความร้อนกระจายออกสู่ภายนอก  
 12. พฤติกรรมของนายเตาหรือคนงานใส่ฟืน จะตอ้งเป็นคนมีความรับผิดชอบใส่ใจในงาน
ท่ีท า 

จากการประยุกต์ใชแ้นวปฏิบติัท่ีดีในการลดใช้เช้ือเพลิงในการรมควนัยางแผน่ดิบ โดยท า
การน าร่องกบัสหกรณ์หา้งขา้ว พบวา่ สหกรณ์สามารถลดใชเ้ช้ือเพลิงลงไดป้ระมาณ 0.39 กิโลกรัม/
1 กิโลกรัมยางแห้ง หรือสามารถลดการใชไ้มฟื้นคิดเป็นร้อยละ 29.32 ซ่ึงการลดตน้ทุนในส่วนของ
ค่าไมฟื้นนั้นจะท าใหส้หกรณ์มีก าไรเพิ่มสูงข้ึน โดยสามารถลดตน้ทุนการผลิตในส่วนของค่าไมฟื้น
ไดป้ระมาณ 6,825 – 12,285 บาท/เดือน  
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ภาคผนวก ข 
แบบสอบถามทีใ่ช้ในการเกบ็ข้อมูลการใช้ทรัพยากรการผลติ 
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แบบสัมภาษณ์ประธาน ผู้จัดการ กรรมการเพือ่ใช้เป็นข้อมูลพืน้ฐาน 
 

ช่ือสหกรณ์.........................................................ช่ือบุคคลท่ีสัมภาษณ์................................................. 
ท่ีตั้ง................................................................................................................................................. 
 
 ข้อมูลสมาชิก 
จ านวนสมาชิก............................................คน  จ านวนคณะกรรมการ..........................................คน 
พื้นท่ีท าการเกษตร..............................ไร่  ก าลงัการผลิตในแต่ละวนั................................................. 
เวลารับซ้ือน ้ายาง.............................................................เวลารีดแผน่................................................ 
 
 ข้อมูลการผลติ 

วนั/เดือน/
ปี 

%DRC 
ปริมาณการผลิตยางแต่ละประเภท (kg) 

น ้ายาง
สด 

เน้ือยาง
แหง้ 

ยางแผน่
ดิบ 

ยางแผน่
รมควนั 

ยางคตัต้ิง ยางฟอง เศษยาง 

         
         
         
         
         
         
         
         
         
         
         
         
         
         
         



63 
 

 ต้นทุนการผลติ 

วนั/เดือน/ปี 
ค่าซ้ือน ้า
ยาง 

กรดฟอร์มิค ค่าไฟฟ้า ค่าไมฟื้น 
ค่าซ่อมแซม   
อุปกรณ์ 

ค่าใชจ่้าย 
เบด็เตล็ด 

ค่าวสัดุ 
ส านกังาน 

ค่าใชจ่้ายอ่ืนๆ 
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ช่ือสหกรณ์ …………………………………………………………………………………………….. 

วนั/เดือน/ปี 
ขอ้มูลการซ้ือน ้ายาง 

วนั/เดือน/ปี 
ยางแผน่เขา้ตู ้

วนั/เดือน/ปี 
ยางแผน่ออก 

จ านวน 
(ตะกง) 

คร้ังท่ีใส่ จ  านวนไมฟื้น ยางแผน่รมควนั ยางคตัต้ิง ยางฟอง เศษยาง หมายเลขเตา 
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 ต้นทุนการด าเนินการ 

วนั/เดือน/ปี 

ค่าใชจ่้ายเงินเดือนและค่าจา้งแรงงาน 
ค่าแรงคนงาน
คิดกิโลกรัม  
ยางแผน่ 
รมควนั 

พนกังานรับ 
น ้ายาง 

พนกังานวดั 
% DRC 

เบ้ียเล้ียง
กรรมการ 

ค่าคนท าบญัชี 

      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
      
 
 ข้อมูลการใช้ทรัพยากร 
1. แหล่งน ้าท่ีใช.้.................................................................................................................... 
2. ขอ้มูลการใชน้ ้าแบ่งเป็น                       ปริมาณน ้าเตม็ตะกง.......................................ลิตร 
  ปริมาณน ้าท่ีใชใ้น 1 ตะกงจ านวน...................................................................................ลิตร 
  ปริมาณน ้ายางท่ีใชจ้  านวน...............................................................................................ลิตร 
  ปริมาณน ้าท่ีใชใ้นบ่อน ้าหลงัจากเคร่ืองรีดจ านวน...........................................................ลิตร 
3. วธีิการซ้ือกรดฟอร์มิค/แหล่งท่ีซ้ือ/ราคาท่ีซ้ือ 
 ....................................................................................................................................................... 
 ....................................................................................................................................................... 
 ....................................................................................................................................................... 
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4. ปริมาณกรดฟอร์มิคท่ีใชใ้น 1 ตะกง..................ลิตรใส่กรดฟอร์มิคคิดเป็น..................ซีซี 
5. ค่า % DRC……………………………..วธีิการวดั % DRC………………….………… 
             นน. ยางสดท่ีใชว้ดั % DRC………………………..……. g 
6. วธีิการซ้ือไมฟื้น 
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
............................................................................................................................................................. 
7. ปริมาณไมฟื้นท่ีใชต่้อการรมยางแผน่รมควนั 1 รอบ ใชเ้วลา........................................วนั 
  ใชไ้มฟื้นจ านวน..................................กิโลกรัม   รุ่นเตาอบ....................................... 
  ขนาดท่ีใช ้...........................................เซนติเมตร ขนาดเตาอบ................................... 
  ชนิดของไมฟื้น...................................      
  ปริมาณยางแผน่สดเขา้ตูอ้บ.......................ตะกง 
  ลกัษณะการจดัเก็บไมฟื้น............................... มีการตากยางสดก่อนเขา้ตูอ้บ 
  แหล่งท่ีรับซ้ือไมฟื้น......................................       ตากยางแผน่สดก่อนเขา้ตูอ้บ 
  ราคาไมฟื้น....................................................                     ไม่ตากยางแผน่สดก่อนเขา้ตูอ้บ 
8. ขอ้มูลการจ าหน่าย 
  () จ  าหน่าย ณ โรงงาน             ( ) พอ่คา้ทัว่ไป    ( ) ตลาดแทรกแซง 
 () ตลาดกลางจนัดี                   ( ) บริษทั/ร้านคา้............................................................... 
 
กจิกรรมอาชีพเสริมของสหกรณ์
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
............................................................................................................................................................. 
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สภาพปัญหาในขั้นตอนการผลติ 
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
............................................................................................................................................................ 
สภาพปัญหา/อุปสรรคภายในกลุ่ม/องค์กรของสหกรณ์การผลติ 
 1. ในประเด็นคนภายในกลุ่ม/องคก์ร (สมาชิก, คณะกรรมการด าเนินงานและฝ่ายจดัการ) 
  1)  ปัญหาจากสมาชิก 
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
............................................................................................................................................................ 
  2)  ปัญหาจากคณะกรรมการ 
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
............................................................................................................................................................ 
  3) ปัญหาจากฝ่ายจดัการ 
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
............................................................................................................................................................. 
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 2. ในประเด็นการบริหารงานและระเบียบขอ้บงัคบั 
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
............................................................................................................................................................. 
 3. ในประเด็นอ่ืน ๆ  
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
.............................................................................................................................................................
............................................................................................................................................................ 
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ภาคผนวก ค 
การผลติยางแผ่นรมควนัที่ DRC 18% 
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การผลิตยางแผน่รมควนัท่ี DRC 18% สามารถค านวณหาปริมาณน ้า น ้ายาง โดยใชสู้ตร
ค านวณ ดงัน้ี 
 
ปริมาณน ้ายางสด 1 ตะกง  = ความจุของตะกง x %DRC ท่ีตอ้งการผลิตยางแผน่รมควนั 
           %DRC ของน ้ายางสดเฉล่ียของสหกรณ์  
 
โดยท่ี 

ความจุของตะกง    = 33 ขีด (1 ขีด = 6.5 ลิตร) 
 %DRC ท่ีตอ้งการผลิตยางแผน่รมควนั  = 18% (มาตรฐานท่ีโรงรมท าการผลิต) 
 %DRC ของน ้ายางสดเฉล่ียของสหกรณ์  = %DRC เฉล่ีย 
 
ซ่ึงสามารถค านวณปริมาณน ้ ายางสดและน ้าไดด้งัน้ี 
ปริมาณน ้ายางสด 1 ตะกง  = ความจุของตะกง x %DRC ท่ีตอ้งการผลิตยางแผน่รมควนั 
           %DRC ของน ้ายางสดเฉล่ียของสหกรณ์  
    = 33 x 18 
           40 
    = 14.85 ขีด หรือประมาณ 15 ขีด 
ปริมาณน ้า 1 ตะกง  = ความจุของตะกง – ปริมาณน ้ายางสด 
    = 33 – 15 
    = 18 ขีด 
 ในส่วนของน ้ากรดนั้นโดยทัว่ไปจะใชป้ริมาณ 0.4-0.6% ต่อน ้าหนกัยางแหง้ ซ่ึงสามารถ
สรุปปริมาณน ้าและน ้ายางท่ีมีการผลิตยางแผน่ท่ี 33 ตะกง ดงัตารางภาคผนวก ข 
 
ตารางภาคผนวก ข การผลิตยางแผน่รมควนัท่ี DRC 18% 

% ความเขม้ขน้น ้ายางสด ปริมาณน ้ายาง (ขีด) ปริมาณน ้า (ขีด) 
30 20 13 
31 19 14 
32 19 14 
33 18 15 
34 17 16 
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ตารางภาคผนวก ข การผลิตยางแผน่รมควนัท่ี DRC 18% (ต่อ) 
% ความเขม้ขน้น ้ายางสด ปริมาณน ้ายาง (ขีด) ปริมาณน ้า (ขีด) 

35 17 16 
36 16 17 
37 16 17 
38 16 17 
39 15 18 
40 15 18 

  
จากตารางผนวก ข นั้ นเป็นการค านวณความจุของตะกงท่ี 33 ขีด ซ่ึงสหกรณ์สามารถ

ปรับเปล่ียนความจุของตะกงได ้ซ่ึงจะท าใหป้ริมาณน ้ายางและประมาณน ้าเปล่ียนไป 
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ภาคผนวก ง 
แผ่นผบัเผยแพร่แนวปฏิบัตทิีด่ใีนการลดใช้เช้ือเพลงิในการรมควนัยางแผ่นดบิ 
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9. ไม้ที่ใช้รมควันไม่ควรมีขนาด

เล็กหรือใหญ่เกินไป เพราะหากไม้

ฟืนมีขนาดเล็กจะท าให้เผาไหม้

เร็ว เนื่องจากพื้นผิวของไม้แห้ง

มาก และหากไม้ฟืนขนาดใหญ่

เกินไปจะเป็นภาระของคนงานที่

ใส่ไมฟ้ืน 

10. การใส่ไม้ฟืน ไม้ฟืนควรมี

ขนาด 2 -3 นิ้ว 

 

 

 

 

 

11. บริ เวณหน้าเตาควรมีแผ่น

เหล็กปิดด้านหน้าเตา เพื่อป้องกัน

ความร้อนลดต่ าลงและการกระจาย

ความร้อนออกสู่ภายนอก 

 

 

 

 

         ก่อนท า             หลังท า 

 12. พฤติกรรมของคนงานใส่ไม้

ฟื น  จ ะ ต้ อ ง  เป็ น ค น มี ค ว า ม

รับผิดชอบใส่ใจในงานท่ีท า 

 ผลการประยุกต์ ใช้ เบนช์

มาร์กกิ้ง 

การประยุกต์ใช้แนวปฏิบัติที่ดีใน

การท าเบนช์มาร์กกิ้ง ในการศึกษา

ครั้งนี้ ทางคณะผู้ จัดท าได้ เป็นผู้

รวบรวมแนวปฏิบัติที่ดี เพื่อน าไป

ปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยท า

การประยุกต์ใช้กับสหกรณ์ตัวอย่าง

ได้ผลการทดลองแสดงดังตาราง        

ตารางที ่การเปรียบเทยีบการ

ประยกุต์ใช้แนวปฏิบตัทิี่ดีในการลด

เชื้อเพลิง 

ครั้งที ่

ก่อนน าแนว

ปฏิบัตทิี่ดีไป

ประยุกต์ใช ้

กิโลกรัม/1 

กิโลกรัมยาง

แห้ง 

หลังน าแนว

ปฏิบัตทิี่ดีไป

ประยุกต์ใช ้

กิโลกรัม/1 

กิโลกรัมยาง

แห้ง 

1 1.37 0.77 

2 2.23 1.10 

3 0.96 1.06 

4 1.10 0.79 

5 0.96 1.00 

ค่าเฉลี่ย 1.33 0.94 

 จ าก ต าร างจ ะ เห็ น ได้ ว่ า

ปริมาณการใช้ไม้ฟืนลดลงประมาณ 

0.39 ก ก ./1 ก ก .ย างแ ห้ ง  ห รื อ

ป ร ะ ม า ณ  29.32%

       การลดใช้เชือ้เพลงิ                 
ในการรมควนัยางแผ่นดบิ 

     ของสหกรณ์ กองทนุสวน

ยาง  

   อ าเภอนาบอน ในจงัหวัด 

นครศรธีรรมราช 

งานวิจัยนี้ไดร้ับการสนับสนุนจากส านัก

งานวิจัยแห่งชาต ิ(วช.) ประจ าปี

งบประมาณ 2558              

สนใจสอบถามข้อมูลเพิ่มเติมได้ที่ คณะ

เกษตรศาสตร์ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยี

ราชมงคลศรีวิชัย 

ที่อยู ่: 109 ม.2 ต.ถ้ าใหญ่ อ.ทุ่งสง จ.

นครศรีธรรมราช 
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 ที่มาของการท าวจิัย 

      ปัจจุบันการผลิตยางแผ่นรมควัน 
นิยมจะใช้ไม้ฟืนจากยางพาราเป็น

เชื้อเพลิงในการรมควัน ซึ่งราคาไม้

ฟืนในปัจจุบันราคาสูงเกือบเท่าตัว 

และด้วยภาวะเศรษฐกิจที่ตกต่ าท า

ให้ธุรกิจการผลิตยางแผ่นรมควันมี

การแข่งขันเพิ่มสูงมากขึ้น ดังนั้น

สหกรณ์ โรงอบ /โรงรม  จึ งควร

พั ฒ น าต น เอ งโด ย ก าร ล ด ใช้

ทรัพยากรการผลิต ซึ่งสามารถลด

ต้นทุนการผลิตลงได้นั้น คือการน า

แนวทางการปฏิ บั ติ ที่ ดี  เพื่ อหา

รูปแบบที่ เหมาะสมในการจัดการ

ทรัพยากรของสหกรณ์ เพื่อให้เกิด

ก า ร ใ ช้ ท รั พ ย า ก ร อ ย่ า ง มี

ประสิทธิภาพเทียบเท่ากับสหกรณ์ที่

ดีที่สุดในกลุ่ม 

 วัตถุประสงค์ของการท าวิจัย   

    เป็ น ก า รพั ฒ น าแ ล ะป รั บ ป รุ ง

กระบวนการอย่างต่อเนื่อง เพื่อเพิ่ม

ความสามารถในการแข่งขันของ

องค์กร รวมทั้งเพิ่มประสิทธิภาพใน

การด าเนินงาน          

          ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 

1. สามารถลดต้นทุนการผลิตใน

ขั้นตอนการรมควันของสหกรณ ์

โรงอบ/รมควัน            

2. สามารถน าแนวปฏิบัติที่ ดี ไป

ปรับปรุงกระบวนการผลิต เพื่อให้

เกิดการใช้ทรัพยากรอย่างมีประ

สิทธิสูงสุด   

  แนวปฏบิตัทิีด่ใีนการลดใช้

เชือ้เพลงิ 

1. ตรวจเช็คสภาพเตาให้อยู่ ใน

สภาพที่สมบูรณ์     

    1.1 กวาดขี้ เถ้าภายในเตา

ออกให้หมด 

 

  
  
  

 

     ก่อนท า              หลังท า                 

           1.2 ตรวจเช็คช่องระบาย

อากาศและช่องระบายความร้อนให้

เรียบร้อย 

 

  

                                     

 

     กอ่นท า                หลงัท า                     

2. ท าการอุ่นไล่ความร้อนออกจาก

ห้องอบก่อนน ายางเขา้รม ประมาณ 

2 - 3 ชั่วโมง 

3. ท าการแขวนยางแผ่นดิบบนเก๊ะ 

และตากยางแผ่นดิบทิ้งไว้ประมาณ 

1 คืน เพื่อลดความชื้น หรือปริมาณ

น้ าในแผ่นยาง และเพื่ อช่วยลด

ระยะเวลาในการรมควันยางแผ่น
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ดิบ 

4. ท าการสางยางแผ่นดิบก่อนข้า

ห้ อ ง ร ม  เพื่ อ ป้ อ ง กั น ก า ร เกิ ด

ยางคัตติ้ง เน่ืองจากยางไม่สุก 

5. การแขวนยางบนเก๊ะควรแขวน

ราวไม้ไผ่เพียง 37 ราว เพื่อไม่ให้

ระยะการตากยางแน่นเกินไป 

6. ท าการรมควันยางแผ่นดิบ โดย

ใช้ความร้อน ไม่เกิน 60 องศาเซล

เซส เนื่องจากจะส่งผลให้ยางเกิด

ฟ อง  ใช้ ร ะย ะ เวล าในก ารรม

ประมาณ 3 - 4 วัน 

 6.1 วันที่ 1 จ าเป็นต้องใส่ไม่

ฟืนจ านวนมาก เพื่อให้ความร้อนสูง

ในการลดความชื้น แต่ความร้อนไม่

เกิน 60 องศาเซลเซียส โดยใส่ทุก 

2 ชั่วโมง จ านวน 10 ท่อน 

     6.2 วันที่ 2 เนื่องจากยางใน

ห้องรมเริ่มแห้ง ก็จะใส่ฟืนลดลง

เหลือครั้งละ 7 ท่อน ทุก ๆ       2 

ชั่ ว โ ม ง  โด ย ค ว า ม ร้ อ น จ ะอ ยู่

ประมาณ 50 - 55 องศาเซลเซียส  

     6.3 วันที่  3 จะใส่ฟืนทุก 2 

ชั่วโมง จ านวนครั้งละ 5 ท่อน โดย

ความร้อนอยู่ระหว่าง 45 - 55 องศา

เซลเซียส 

7. ไม้ฟืนไม่ควรใช้ไม้ฟืนแบบเปียก

หรือแห้งเกินไป เพราะหากใช้ไม้

ฟืนเปียกจะท าให้ยางที่ได้มีสีคล้ า 

แต่ถ้าไม้ฟืนแห้งเกินไปจะเกิดการ

เผาไหม้เร็วท าให้สิ้นเปลืองไม้ฟืน 

8. ไม้ฟืนที่ใช้ควรเก็บไว้ในโรงเก็บ

หรือภายในอาคาร เพื่อป้องกันฝน

และการแห้งของไม้ฟืน 

 


