
 
บทที่  6 

สรุปผลและขอเสนอแนะ 
 
 จากการศึกษากระบวนการอบไมยางพาราจากปจจัยพื้นฐาน คือ ระบบความรอน ระบบ
ความชื้น และการหมุนเวียนของอากาศ โดยเริ่มศึกษาปจจัยดังกลาวจากการทํางานที่ทําอยูปจจุบัน 
และไดปรับปรุงระบบการทํางาน ในสวนของอุณหภูมิ การเปดปดชองระบายอากาศ การสเปรยไอ
น้ํา การตรวจสอบคาความชื้นของไม การจัดเรียงกองไม การจัดวางไม สวนของกลไกของระบบเตา
อบ และการตรวจสอบระบบตางๆในระหวางการทํางาน และทดลองอบไมตามแผนการอบที่ได ซ่ึง
สามารถที่จะนําไปประยุกตใชในการการปรับปรุงกระบวนการอบเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพและนําไป
เปนขอมูลพื้นฐานในการนําไปออกแบบเตาอบใหมีประสิทธิภาพที่ดีและใชไดกับงานใน
กระบวนการอบมากยิ่งขึ้น ผลการศึกษาสามารถสรุปไดดังนี้ 
 
6.1 ปจจัยท่ีสงผลตอกระบวนการอบไม 
 

 ปจจัยที่มีผลตอกระบวนการอบอยางมากคือ อุณหภูมิภายในหองอบ การไหลเวียนของ
อากาศภายในหอง การเปดปดชองระบายความรอน การจัดเรียงกองไม การตรวจสอบอุปกรณขณะ
ทําการอบไม การตรวจสอบอุณหภูมิภายในหองอบ  สภาพเตาอบ  และการดูแลตลอดระยะเวลาที่
กําลังอบของผูปฏิบัติงานตามลําดับ  ปจจัยที่กลาวมาแลวนี้เปนปจจัยที่สงผลตอไมหลังจากอบ การ
อบไมที่ไดออกมาจะดีหรือไมก็ขึ้นอยูกับปจจัยของการออกแบบเตาอบเพื่อที่จะทําการควบคุม
กระบวนการอบใหไดตามวัตถุประสงคของการอบไมคือตองการอบใหไดไมที่ดี มีสวนเสียนอย
และมีประสิทธิภาพสูงสุด ผลการศึกษาในครั้งนี้สามารถที่จะสรุปปจจัยหลักตางๆ ที่ใชพิจารณา
ตรวจสอบ ดังตอไปนี้ 

6.1.1 ระยะเวลาที่ใชในการอบ 
 หลังจากการปรับปรุงตารางการอบแลวสามารถลดระยะเวลาในการอบลงไดซ่ึงเปนผลทํา
ใหสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางานของกระบวนการอบ แสดงเปรียบเทียบระยะเวลากอน
และหลังการปรับปรุงกระบวนการอบไดดังตารางที่ 6.1  
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ตารางที่ 6.1 แสดงผลการเปรียบเทียบการใชระยะเวลาในการอบกอนและหลังการปรับปรุง 
 

ระยะเวลาที่ใชในการอบโดยเฉลี่ย 
ขนาดไม 

(นิ้ว) 
กอนปรับปรุง 

(วัน) 
หลังปรับปรุง 

(วัน) 
ผลที่ลดลง

(วัน) 
เปอรเซ็นตที่
เพิ่มขึ้น 

1.0 9 7.5 1.5 16.7 
1.5 11 9.5 1.5 13.6 
2.0 15 12.5 2.5 16.7 

 
จากการปรับปรุงกระบวนการอบไมยางพารา สามารถทําใหเวลาในการอบลดลงไปจากเดมิ 

โดยที่ไมขนาด 2 นิ้ว ใชระยะเวลาในการอบเฉลี่ย 12.5 วัน จากเดิมเฉลี่ยอยูที่ 15 วันลดลงไป 2.5 วัน 
อุณหภูมิอยูระหวาง 65-75 °C และตองมีการสเปรยไอน้ําในระหวางการอบไมขนาด 1½ นิ้ว จะใช
อุณหภูมิอยูในชวง 70-80 °C ระยะเวลาในการอบเฉลี่ย 9.5 วัน จากเดิมเฉลี่ยอยูที่ 11 วันลดลงไป 
1.5 วัน และไมขนาด 1 นิ้ว จะใชอุณหภูมิอยูในชวง 70-80 °C ระยะเวลาในการอบเฉลี่ย 7.5 วัน จาก
เดิมโดยเฉลี่ยอยูที่ 9 วันลดลงไป 1.5 วัน การเปดปดชองระบายความชื้นจะปดตลอดในชวงวันแรก 
ในวันที่สองจะเปด-ปดสลับกันทุกๆ 6 นาที และมีการปรับเปลี่ยนทิศทางของพัดลมทุกๆ 3 ช่ัวโมง 
คุณภาพของไมหลังการอบอยูในระดับเดิม (ไมเสียไมเกิน 2 เปอรเซ็นต) แตระยะเวลาในการอบ
ลดลงเมื่อเทียบกับการอบตามตารางอบที่ทําอยู สงผลใหลดตนทุนในการผลิต เพิ่มรอบในการใชเตา
อบ ลดระยะเวลาในการอบลง ลดคาแรง และไดประสิทธิภาพที่ดีเพิ่มมากขึ้นสูงสุดถึง 16 % และผล
ที่ไดจากการลดระยะเวลาในการอบลงทําใหอบไมไดเพิ่มขึ้นและมีผลกําไรมากขึ้นตามไปดวย 

6.1.2 อุณหภูมิ   
  อุณหภูมิในการอบชวงแรกหากใชอุณหภูมิต่ํากวา 55 °C จะทําใหไมเกิดรา หากไมที่นํามา
อบถูกวางทิ้งไวนานกอนเขาเตาอบจะทําใหเกิดราขึ้นแลวเมื่อนํามาอบที่อุณหภูมิอุณหภูมิต่ําก็จะทํา
ใหเกิดราดําขึ้นอีกซึ่งไมที่ผานกระบวนการอบออกมาจะเปนไมเกรดต่ําราคาถูกทําใหเกิดความ
เสียหายขึ้น จากการทดลองการอบอุณหภูมิที่ใชอยูระหวาง 65-80 °C ตามแตขนาดของไม โดยที่ไม 
2 นิ้ว อุณหภูมิในการอบอยูระหวาง 65-75 °C ไม 1นิ้ว และ 1½ นิ้ว อุณหภูมิที่ใชอยูระหวาง 70-80 
° (ดูไดจากตารางการอบไมตารางที่ 4.4-4.6) และในชวงเริ่มตนของการอบไมควรใชอุณหภูมิสูง
เกิน เพราะจะทําใหไมเกิดความเครียดภายในและยังจะทําใหน้ําในไมไมสามารถระเหยออกมาได
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อันเนื่องมาจากบริเวณผิวหนาของไมแหงเกิดการปดกั้นน้ําภายในไม  สงผลทําใหไมเกิดการระเบิด
ภายในไม และความชื้นขั้นสุดทาย 
จะไมไดตามตองการ 

6.1.3 ความชื้น 
ความชื้นเปนสวนสําคัญที่สงผลใหไมที่อบไดตามมาตรฐานที่กําหนด หากมีการระบาย

ความชื้นของไมออกมาดีสม่ําเสมอเหมาะสมกับขนาดความหนาของไมก็จะทําใหการอบเปนไป
ตามแผนการอบ ในสวนของความชื้นสรุปไดดังนี้ 

6.1.3.1 ความชื้นที่ไดจะไดมาจากการสเปรยไอน้ํา แตในการสเปรยไอน้ําไมควร
ทําในชวงตนของการอบเนื่องจากมีปริมาณความชื้นมาก ซ่ึงเกิดจากการถายเทความชื้นจากไม
ออกมา จะสงผลทําใหไมชํ้าน้ําและอาจเกิดหยดน้ําลงบนไมทําใหไมมีสีเขม แตไมที่มีขนาดความ
หนามากกวา 1.5 นิ้ว ขึ้นไปจะตองมีการสเปรยไอน้ําใหกับไมเพื่อรักษาระดับความชื้นของไมใหมี
การถายเทที่สม่ําเสมอ โดยที่ไมทําใหบริเวณผิวไมแหงกอนภายในของไม ในการสเปรยจะทําใน
วันที่ 3 ของการอบ ไปจนเปอรเซ็นตความชื้นของไมอยูประมาณ 25-30% ก็จะหยุดการสเปรยไอน้ํา
ใหการถายเทความชื้นของไมเปนไปอยางชา 
  6.1.3.2 การเปดชองระบายความชื้นจะเริ่มทําในวันที่ 2 ของการอบเนื่องจากในวัน
แรกตองการใหความรอนไดกระจายไปทั่วทั้งหองและความรอนไดผานเขาไปในตัวไมเพื่อใหมี
อัตราการถายเทความชื้นที่สมดุลกัน 
  6.1.3.3 การสเปรยความชื้นไมควรทําพรอมกันกับการเปดชองระบายความชื้น
เพราะในการสเปรยความชื้นทําเพื่อตองการใหความชื้นภายในหองอบเพิ่มขึ้น ซ่ึงหากเปดชอง
ระบายความชื้นไปพรอมกับการสเปรยก็ไมชวยเพิ่มความชื้นใหกับหองอบแตจะทําใหส้ินเปลือง
พลังงานอีกดวย 
  6.1.3.4 ไมควรจะเปดเตาอบที่อยูติดกันดานขางเตาที่กําลังอบอยูเพราะจะทําใหเกิด
การสูญเสียพลังงานซึ่งจะถายเทจากอีกหองมายังหองที่เปดประตูหองอบทําใหอุณหภูมิในการอบ
ภายในหองอบลดลงดวย 

6.1.4 การตรวจสอบความชื้นของไม 
การเสียเวลาในการอบที่ยาวนานสวนหนึ่งมีสาเหตุมาจากการตรวจสอบความชื้นของไม

ระหวางการอบไม โดยการเปดเตาอบเพื่อนําไมออกมาตรวจสอบคาความชื้นสงผลใหบรรยากาศ
ภายในหองอบจะสูญเสียออกไปนอกหองและเมื่อปดเตาอบก็ตองเริ่มปรับเตาใหมโดยใหอุณหภูมิ
ไดตามแผนการอบทําใหเสียเวลา เสียพลังงาน  ดังนั้นจึงไดใชวิธีการตอกตัววัดสายออกมานอกหอง
โดยไมตองเปดหองอบเพื่อนําไมออกมาตรวจสอบความชื้นซึ่งจะชวยลดระยะเวลาในการอบลงและ
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ไมทําใหสูญเสียพลังงานในการอบอีกดวยและยังสามารถตรวจสอบคาความชื้นของไมไดตามที่
ตองการ 

6.1.5 การหมุนเวียนของอากาศภายในเตาอบ 
 การหมุนเวียนของอากาศภายในเตาอบตองมีอยูสม่ําเสมอตลอดการอบ ในการอบตองกลับ
ทิศทางลมตลอดทุก 3 ช่ัวโมง เพื่อกระจายและระบายความชื้นที่ออกมาจากไมใหมีทั่วทั้งหอง และ
ควรมีแผนกันลมเพื่อบังคับทิศทางการไหลของลมเพื่อไมใหอากาศไหลลัด ซ่ึงจะทําใหไมแหงไม
สม่ําเสมอและเกิดความลาชาในการอบ 

 6.1.6 การดูแลการทํางานของพนักงานผูดูแลเตาอบ 
 ผูดูแลเตาอบตองตรวจสอบอุณหภูมิของเตาใหไดอุณหภูมิตามที่กําหนดอยูตลอดระยะเวลา
ที่ทําการอบเพื่อใหกระบวนการอบเปนไปตามแผนการอบและทําการตรวจสอบสภาพอุปกรณของ
เตาอยูตลอดเวลาและสม่ําเสมอ 

6.1.7 เตาอบ 
  เตาอบควรไดรับการตรวจสอบและซอมแซมสภาพของเตาอยูอยางสม่ําเสมอ ไมใหมีรอย
ร่ัวหรือเกิดการพังทลายของเตา ในสวนของความชื้นของผนังเตา พื้นหองของเตาก็เปนอีกสวนหนึ่ง
ที่ทําใหเกิดการสูญเสียพลังงานออกไปหากมีความชื้นอยู ดังนั้นจึงตองทําการตรวจสอบอยูเสมอเพือ่
ปองกันการสูญเสียพลังงานในการอบและความเสียหายที่อาจจะเกิดขึ้นกับเตาอบได สําหรับเตาอบ
ที่ใชการควบคุมอัตโนมัติควรวางกลองควบคุมไวใกลกับเตาอบเพื่อจะไดทําการตรวจสอบการ
ทํางานของอุปกรณควบคุมไดงายวาเปนไปตามที่กําหนดหรือไมและควรมีการตรวจสภาพเตาอบ
กอนทําการอบมีขอสรุปไดดังนี้ 

 6.1.7.1 ตรวจสอบความเที่ยงตรงของอุปกรณที่ใช เชน เทอรโมมิเตอร เปนตน 
   6.1.7.2 ตัวเตาอบ ตรวจดูตามผนัง เพดาน ประตูตองไมมีรอยแตก ซ่ึงจะ
ทําใหมีการถายเทอากาศตลอดจนวาลวตางๆ ตองทํางานตามปกติ   
   6.1.7.3 ระบบการหมุนเวียนของอากาศ ตรวจดูเกี่ยวกับการทํางานของพัดลม 
สายพาน น้ํามันเครื่อง น้ํามันหลอล่ืน ตลอดจนการกระจายของอากาศภายในเตาตองมีสม่ําเสมอทั่ว
ทั้งเตา 
   6.1.7.4 ระบบความรอน ทอไอน้ําที่ใหความรอนจะตองไมมีรอยร่ัว การกระจาย
ของความรอนตองมีสม่ําเสมอทั่วทั้งเตา ระบายน้ําที่อาจมีอยูในทอไอน้ําออกใหหมด และตรวจดู
การทํางานของอุปกรณกับดักไอน้ํา 
  6.1.7.5 ระบบความชื้น ตรวจดูทอพนไอน้ําอยาใหมีรูตันและสามารถจายไอน้ําได
ปกติ 
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6.1.8 การจัดเรียงไม 
 สวนของการจดัเรียงไมก็ถือวาเปนสวนหนึ่งที่ทําใหอัตราการแหงของไมเร็วหรือชา ในการ 
จัดเรียงไมในหองอบแตละชั้นของกองไมไมใหซอนกันเพราะทําใหกีดขวางการไหลของลม การ
วางไมรอง ควรวางในแนวดิ่งเดียวกันเพื่อไมทําใหเกิดการโกงงอและไมรอง ควรมีขนาดเทากัน 
ความยาวเทากันเพื่อใหไมไดรับน้ําหนักลงเทาๆ กันปองกันการเกิดการโกงงอของไม หากไมที่อบ
จําเปนตองมีการผสมกับไมหลายขนาดในหองอบเดียว จะตองใหไมที่มีขนาดเล็กอยูบริเวณรอบ
นอกของกองไม เพราะไมขนาดใหญกวาตองการการอบแบบคอยเปนคอยไปในการระบายความชืน้
ออกมาจากภายในเนื้อไม 
 6.1.9 ความหนาของไม 

ขนาดความหนาของไมที่อบในหองอบควรเปนไมขนาดเดียวกันเพื่อใหงายตอการควบคุม
ตารางการอบและการทําใหไมมีความชื้นที่เทากันทั้งหอง หากหลีกเลี่ยงไมไดก็ใหอบไมที่มีขนาดที่
ใกลเคียงกัน หากมีการอบไมหลายขนาดในหองอบเดียวกันใหใชตารางในการอบของไมที่มีขนาด
หนากวาเปนตัวกําหนด ในการอบใหไมที่มีขนาดความหนาหนาไมที่นอยกวา 1 นิ้ว ลงไปใชตาราง
การอบไม 1 นิ้ว และไมที่มีความหนามากกวา 1 นิ้ว ถึง 1.5 นิ้ว ใชตารางการอบไม 1.5 นิ้ว และ
ขนาดหนาไมที่มีความหนาตั้งแต 1.5 ขึ้นไปใชตารางการอบไม 2 นิ้ว 
 6.1.10 สภาพแวดลอมในการอบ 
 ฤดูการเปนสวนหนึ่งที่ทําใหอัตราการแหงของไมในเตาชาหรือเร็ว ในชวงฤดูรอนจะใช
ระยะเวลาในการอบที่ส้ันกวาในฤดูฝน เพราะความชื้นในบรรยากาศสูงทําใหการถายเทความชื้น
จากในหองอบออกมานอกหองเปนไปอยางชาๆ ดังนั้นหากสามารถสรางสภาวะในบริเวณที่อบไม
ใหมีความชื้นภายนอกหองอบต่ําก็จะสามารถเพิ่มอัตราการระบายความชื้นจากภายในหองอบ
ออกมาไดมากขึ้น 
 
6.2 ขอควรพิจารณา 
 
 6.2.1 ในการปฏิบัติงานจริงไมสามารถที่จะทําการดูแลหรือควบคุมการอบไดตลอดเวลา
เพราะคนงานตองมีงานทําอยูตลอด ดังนั้นหากจะใหไดผลที่ดีควรจัดฝายใดฝายหนึ่งทําหนาที่หลัก
ในการตรวจสอบ ควบคุมดูแลไมในขณะอบอยูอยางตอเนื่องหรือแบงหนาที่งานกันอยางมีระบบ 
 6.2.2 ปญหาของผูปฏิบัติงานที่ไมมีความเอาใจใสตองานอยางตลอดตอเนื่องมีผลตอไมที่
อบ  
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 6.2.3 เครื่องมือไมไดรับการตรวจสอบหลังจากทําการเปลี่ยนเมื่อเกิดความเสียหายขึ้นซึ่ง
สงผลตอกระบวนการทํางานเปนอยางมาก 
 6.2.4 เครื่องมือที่ใชไมไดรับการบํารุงรักษาเทาที่ควรจะใชไปจนเกิดความเสียหายขึ้นแลว
จึงทําการแกไขหรือปรับเปลี่ยน 
 6.2.5 พนักงานดูแลไมมีความเขาใจหลักการและวิธีการอบไมที่ถูกตอง 
 6.2.6 การจดบันทึกการซอมบํารุงเครื่องมือ และตรวจอบการใชงาน อายุการใชงานเมื่อครบ
กําหนดก็ทําการเปลี่ยนกอนจะเกิดการเสียขึ้นเพื่อหลีกเลี่ยงปญหาที่จะเกิดขึ้นขณะอบไมอยู 
 6.2.7 การควบคุมการทํางานไมไดดําเนินการตามตารางการอบที่กําหนด เนื่องจากพนักงาน
ยังไมมีความรูและเขาใจในใชตารางการอบใหม หรือในบางครั้งพนักงานไดละเลยกระบวนการ
ทํางานหรือการตรวจสอบเตาอบ หรือ อุปกรณการทํางาน  
 
6.3 ขอเสนอแนะ 
 
 จากการศึกษาของโรงงานกรณีศึกษาปจจัยหลายๆ ปจจัยยอมมีผลตอไมที่อบออกมาเสมอ 
ไมวาในสวนของเตาอบ  ผูปฏิบัติการ  แผนการอบ และฝายบริหารการจัดการ ซ่ึงหากมีการรวมมือ
และมีการกําหนดแผนการอบ กระบวนการในการทํางานที่เปนไปในทิศทางเดียวกัน เอาปญหาที่
พบประสบเจอมาพูดคุยและปรับปรุงพรอมทั้งพัฒนาอยูอยางสม่ําเสมอ ไมที่ผานกระบวนการอบก็
จะออกมามีคุณภาพและไดวิธีการกระบวนการที่ดีอยูตลอดเวลา  

6.3.1 ผูปฏิบัติงาน  
ในการอบไมผูปฏิบัติงานเปนองคประกอบหนึ่งที่มีผลตอกระบวนการอบไมจึงตองให

ความสําคัญและเอาใจใสเพื่อสงผลตอกระบวนการอบ ดังนั้นเพื่อใหการอบเปนไปตามแผนอบและ
ไมมีความสับสนในการอบที่มีขนาดไมแตกตางกันในหลายๆ เตาอบ จึงควรมีการทําตารางการอบ
ของไมในแตละขนาด วันไมเขาเตา วันกําหนดออกของไมติดไวที่หนาหองอบเพื่อเปนการเตือน
ความจําและงายตอการตรวจสอบไมในเตาตลอดระยะเวลาในการอบไมของเตานั้นๆ  และควรมี
การเก็บขอมูลอุณหภูมิความชื้นภายในเตาอบ และความชื้นไมตลอดการอบ เพื่อจะไดนําขอมูลมา
วิเคราะห พัฒนาและปรับปรุงกระบวนการอบอยูอยางสม่ําเสมอซึ่งจะสงผลใหไดไมที่ผานการอบ
ออกมามีคุณภาพที่ดีขึ้น 
 สําหรับผูปฏิบัติงานฝายเตาอบเปนหนาที่ที่ เกี่ยวของโดยตรงกับการอบไม ซ่ึงจะมี
ประสบการณโดยตรงจากหนาที่ ซ่ึงถือไดวาเปนผูที่มีความสําคัญที่จะทําใหไมที่อบออกมามี
ประสิทธิภาพมากนอยเพียงใด ดังนั้นผูปฎิบัติการอบจึงมีความจําเปนที่ตองคิด  พิจารณา พัฒนา หา
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วิธีการที่จะปรับปรุงการอบไมอยูตลอดเวลาเพื่อใหไดมาซึ่งสิ่งที่ดีขึ้นในกระบวนการอบและควรมี
การสังเกต ทดลอง ปรับปรุงเปลี่ยนแปลงวิธีการในกระบวนการอบไม พรอมทั้งจดบันทึกและเก็บ
ผลที่ไดทั้งขอดีและขอเสียเพื่อนําเสนอตอฝายบริหาร สําหรับการวางแผนพัฒนากระบวนการอบ
ตอไป 

6.3.2 ฝายบริหารการจัดการ 
 กระบวนการจัดการมีผลตอกระบวนการอบ เพราะการทํางานหากไมไดรับความสนใจจาก
ฝายบริหารแลวการจัดทํากิจกรรมตางๆ จะเปนไปไดอยางไมคลองตัว ดังนั้นในฝายการจัดการควร
ใหความสําคัญตอฝายปฏิบัติโดยเฉพาะในสวนของกระบวนการอบ ซ่ึงถือไดวาเปนสวนสําคัญที่จะ
ทําใหไมที่ผานการอบออกมามีประสิทธิภาพหรือไม ซ่ึงโดยสวนใหญแลวในสวนของกระบวนการ
อบจะไดรับความเอาใจใสนอยมากและจะเห็นความสําคัญอยูในสวนทายๆ ของปญหาแตความจริง
แลวกระบวนการอบเปนสวนที่สําคัญที่จะทําใหไมที่อบออกมามีประสิทธิภาพดังนั้นฝายบริหาร
ควรใหความสําคัญ เอใจใสและรับฟงปญหาที่เกิดขึ้นจากฝายที่ดูแลกระบวนการอบซึ่งเปนผูพบ
ประสบกับปญหาโดยตรงและนําไปพิจารณาหาแนวทางเพื่อแกไขปญหา พัฒนาและปรับปรุง
กระบวนการอบที่จะทําใหกระบวนการอบไมมีประสิทธิภาพที่ดีขึ้นและพัฒนาขึ้นโดยไมหยุดนิ่งอยู
กับที่  
 ควรจัดใหมีพนังงานเพียงพอสําหรับดูและกระบวนการอบไมและไมควรใหพนักงานที่
ควบคุมเตาอบทํางานอยางอื่นควบคูไปดวย เชน ตองเปลี่ยนมอเตอรพัดลมเมื่อเกิดความเสียหายขึ้น 
หรือตองเปนผูนําไมออกจากเตา เปนตนซึ่งจะทําใหไมมีเวลาในการตรวจดูแล ไมที่อยูในเตาอบได
อยางทั่วถึงและสม่ําเสมอ หากจําเปนก็ควรมีการกําหนดแผนการทํางานของพนักงานในแตละคน
ใหเปนรูปแบบที่ชัดเจนในหนาที่งานนั้นๆและไมซํ้าซอนหนาที่กัน 

ควรมีการจัดทําคูมือปฏิบัติการของกระบวนการอบไวเพื่อใหเปนคูมือในการศึกษา
กระบวนการอบแกพนังงานซึ่งจะไดมีแนวทางในการปฏิบัติงานที่เปนไปในทิศทางเดียวกันและให
มีการการจดบันทึกการตรวจสอบไมจําเปนเพื่อจะไดทราบผลที่เกิดขึ้นแลวยังสามารถที่จะนํามาเปน
ขอมูลเพื่อเปรียบเทียบกับการอบในเตาอื่นๆ เพื่อพัฒนาและปรังปรุงกระบวนการอบไมใหดีขึ้นหรือ
มีประสิทธิภาพที่สูงขึ้น 
 ควรจัดใหมีแผนการซอมบํารุงรักษา และกําหนดระยะเวลาในการซอมเปลี่ยนอุปกรณตางๆ 
ที่ใชตามอายุการทํางานของอุปกรณแตละชนิด และมีการตรวจสอบลักษณะของเตา มีการ
กําหนดการปองกันอัคคีภัยที่อาจจะเกิดขึ้นกับโรงงาน 
 ควรจัดใหมีการตรวจสอบการทํางานของพนักงานที่ไดรับมอบหมายหนาที่ใหทํา เชน การ
จดอุณหภูมิของหองอบตามแผนการตรวจสอบ โดยการใหลงชื่อหลังจากการปฏิบัติหนาที่เสร็จสิ้น 
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เพื่อเปนการบังคับใหเกิดความกระตือรือรนของพนังงานผูปฏิบัติงาน พรอมทั้งสุมตรวจสอบการ
ทํางาน 
 กําหนดใหมีการจัดวางแผนการลางทําความสะอาดสวนของหมอตมน้ําประจําป หรือทุก 6 
เดือน ตามแตความสกปรกที่เกิดขึ้นภายในเตาอบ พรอมทั้งแจงฝายเตาอบเพื่อจะไดหาวิธีการรองรับ
และปองกันปญหาที่จะเกิดสําหรับไมที่อยูในเตาขณะที่ทําความสะอาดหมอตมน้ํา  

6.3.4 การออกแบบเตาอบ 
ปจจัยหนึ่งที่ทําใหระยะเวลาในการอบไมตองเพิ่มขึ้นคือกระบวนการเปดเตานําไมออกมา

ตรวจสอบคาความชื้นของไม  ซ่ึงหากมีการปรับปรุงและคํานึงกอนทําการสรางเตาอบโดยหาวิธีการ
ออกแบบการตรวจสอบไมที่ดีกวาวิธีที่ทําอยู จะทําใหลดระยะเวลาในกระบวนการอบลงไดอีก โดย
ที่ไมตองเปดเตาอบนําไมออกมาจากเตาเพื่อทําการตรวจสอบคาความชื้นของไม ซ่ึงแนวทางหนึ่งที่
ไดใชในการทดลองนาจะนําไปพัฒนาและหาวิธีการที่รัดกุมขึ้น และนํามาใชกับกระบวนการอบ
ตอไป 

สําหรับโรงงานที่มีกระบวนการแปรรูปไมครบวงจรคือ กระบวนการเลื่อยไม กระบวนการ
อัดน้ํายา และกระบวนการอบไม ควรออกแบบใหมีการนําเอาเศษวัสดุที่เหลือจากกระบวนการ เชน 
ขี้เล่ือย ปกไม มาทําเชื้อเพลิงปอนเขาจายสูหองเผาไหม เพื่อเพิ่มมูลคาและกําจัดวัสดุที่เหลือจาก
กระบวนการผลิต 

จากการทดลองและประสบพบปญหาตางๆ จากโรงงานกรณีศึกษาซึ่งไดสรุปแลวคงจะเปน
ประโยชนตอผูที่มีความสนใจในดานการอบไมหรือผูที่สนใจ เพื่อจะไดนําไปพิจารณาประกอบการ
ตัดสินใจ และใชเปนขอมูลเบื้องตนเพื่อพัฒนาและปรับปรุงกระบวนการอบไมใหมีความทันสมัย
และไมหยุดอยูกับที่เพื่อส่ิงที่ดีขึ้นและดีกวาอยูเสมอ 

 


