
 
บทที่ 4 

สภาพปจจุบันและการวิเคราะหปญหา 
 

โรงงานที่ใชเปนกรณีศึกษาเปนโรงงานที่มีกระบวนการของการแปรรูปไมยางพาราครบ
วงจร รวมตั้งแต กระบวนการเลื่อย กระบวนการอัดน้ํายา และกระบวนการอบ ซ่ึงจะใชหมอตมน้ํา
เปนแหลงกําเนิดพลังงานผลิตไอน้ําสงจายไปยังหองอบตางๆ เพื่อใชความรอนเปนตัวนําพา
ความชื้นออกจากไม  โรงงานมีเตาอบทั้งหมด 48 เตา เตาที่ใชมีขนาด 6x7x6 เมตร มีชองระบาย
อากาศ 6 ชองตอเตา มีประตูใหญดานหนา และมีประตูเล็กอยูในประตูใหญอีกหนึ่งประตูเพื่อใช
สําหรับตรวจสอบไมขณะอบ  การควบคุมของระบบจะใชการควบคุมแบบอัตโนมัติรวมถึงการ
ควบคุมอุณหภูมิในหองอบเพื่อใหไดอุณหภูมิตามตารางการอบที่กําหนดและมีผูปฏิบัติดูแลรวม
ในขณะทําการอบดวย  สวนภายในเตาจะแบงออกเปนสองสวน คือ สวนของหองอบจะเปนสวนที่
ไวสําหรับวางกองไมเพื่อทําการอบ และสวนบนของหองอบเปนสวนที่วางขดลวด ทอสเปรย และ
พัดลม  ผนังหองอบสรางดวยอิฐมวลเบา ฉาบดวยสีกันความชื้น  ดังภาพประกอบที่ 4.1 แสดง
ลักษณะของเตาอบ ซ่ึงผลจากการศึกษากระบวนการอบไมและทดลองอบไมสามารถสรุปไดดังนี้ 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบที่ 4.1 ลักษณะของเตาอบไมยาพารา 
 
4.1 ผลการศึกษาสภาพปจจุบันของการอบไม 
 
 แหลงวัตถุดิบที่โรงงานรับไมเขามาเพื่อผานกระบวนการของโรงงานจะไดมาจากสอง
แหลงดวยกันคือ  หนึ่งไมที่ตัดทอนมาจากสวนเพื่อนํามาแปรรูปเลื่อยตัดใหไดขนาดตามตองการ 
เสร็จแลวนําไปอัดน้ํายา และสงไปอบตามลําดับ สวนที่สองเปนไมลูกคาที่ผานการตัดแปรรูปไม

  56



 57

ตามขนาดที่ตองการมาแลว นํามาอัดน้ํายาและสงอบ จากการศึกษาการทํางานของโรงงานสามารถ
สรุปตามลําดับขั้นตอนดังนี้ 
 4.1.1 กระบวนการแปรรูปไม 
 ไมที่ผานการตัดทอนมาจากสวนจะนํามากองไวที่ลานกองไมของโรงงานตอจากนั้นไมจะ
ถูกแปรรูปตามขนาดตามความตองการของลูกคาดวยวิธีการเลื่อย โดยนําไมทอนขึ้นวางบนโตะ
เล่ือยเพื่อทําการเลื่อยแปรรูปไมทอนใหไดขนาดหนาไมตามใบสั่งของลูกคา  ซ่ึงหนาไมที่เล่ือยมีอยู 
3 กลุม คือ ไมขนาด 2.54 เซนติเมตร (1นิ้ว), 3.81 เซนติเมตร (1½ นิ้ว) และ 5.8 เซนติเมตร (2 นิ้ว) 
ขนาดความยาว 1.00 1.10 และ 1.25 เมตร (แสดงไมตัวอยาง ดังภาพประกอบที่ 4.2-4.3) แลวนําไป
กองวางเรียงไวเพื่อนําไปอัดน้ํายา 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบที่ 4.2 การเลื่อยไมยางพารา 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบที่  4.3 ไมที่ผานการเลื่อย 
 

4.1.2. กระบวนการอัดน้ํายา 
หลังจากเลื่อยไมไดตามขนาดที่ตองการแลวจะนําไมมาเรียงกอง ใหไดขนาดกองประมาณ 

1x1x1.5 เมตร เพื่อจัดเขาถังอัดน้ํายาและอัดน้ํายาไม ดังภาพประกอบที่ 4.4 
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ภาพประกอบที่  4.4 การนําไมเขาถังอัดน้าํยา 
 

4.1.3. การเรียงไม 
ไมที่ผานการอัดน้ํายาแลวจะนํามาวางที่บริเวณลานจัดเรียงไมเพื่อรอนําไมไปจัดเรียงกอง

ตามขนาดหนาไม ดังภาพประกอบที่ 4.5 เพื่อรอสงตอไปยังแผนกอบไม 
 
 
 

 
 
 
 

ภาพประกอบที่ 4.5 ไมที่รอการจัดเรียงหลังจากนําออกมาจากถังอัดน้ํายา 
 

นําไมที่อยูบริเวณลานกองไมมาจัดเรียงกองแยกออกตามขนาดหนาไมกอนนําไมเขาเตาอบ
แสดงดังภาพประกอบที่ 4.6 ในสวนของการจัดเรียงไมเปนปจจัยหนึ่งที่ทําใหไมที่ออกมามีคุณภาพ
ดีหรือไมดี และจะสงผลใหไมมีผลเสียมากหรือนอยหลังการอบ 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบที่  4.6 การจัดเรียงไมกอนเขาหองอบ 
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จากรูปที่ 4.6 จะเห็นไดวาการเรียงไมใชวิธีการจัดเรียงโดยจะทําตามความสะดวก ไมมีแบบ
หรือหลักในการจัดเรียง จึงเปนเหตุผลหนึ่งที่ทําใหไมออกมามีคุณภาพที่ไมดี ดังแสดงไมที่จัดเรียง
เสร็จแลวดังภาพที่  4.7 เปนลักษณะการจัดเรียงไมที่ไมดี ซ่ึงในการอบไมในเตาอบใหไดผลดีหรือมี
การสูญเสียในแตละครั้งนอยซ่ึงเปนวัตถุประสงคของการอบไมกลาวคือ ทําอยางไรใหไมได
คุณภาพและใชระยะเวลาในการอบสั้นที่สุดและการจัดเรียงกองไมกอนนําเขาอบในเตาอบเปน
ขั้นตอนแรกของการดําเนินงานที่เตรียมความพรอมกอนอบและมีความสําคัญเพราะการจัดเรียงกอง
ไมที่ดีทําใหมีการหมุนเวียนของอากาศผานกองไมในเตาอบไดทั่วถึง ในการจัดเรียงไมจะเรียงตาม
ขนาดของหนาไมขนาดเดียวกัน  และการจัดเรียงตองใหไมหนุนหรือไมคั่นตรงเปนแนวแถว
เดียวกันเพื่อปองกันไมใหไมเกิดการบิดโคง โกง งอ ในการวางไมซอนๆ กันหลายกองจะมีน้ําหนัก
ของไมกดลงมาดานลางทําใหไมเกิดการโกง งอ ตามลักษณะของไมคั่น ดังแสดงในภาพประกอบที่ 
4.8  ขณะทําการการอบจะทําใหไมเกิดการโคง งอ ในสวนที่ไมมีไมคั่นรองหรือบริเวณที่ไมคั่นมี
ขนาดเล็กวาสวนอื่น 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบที่ 4.7 ลักษณะการจัดเรียงไมที่ไมด ี
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบที่  4.8 ลักษณะของไมที่เกดิการบิดโคง โกง งอ จากการเรียงไมคั่นที่ไมเปนแนว 
           เดียวกัน 
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4.1.4 การอบไมยางพารา 
การอบไมยางพาราจะนําไมเขาหองอบโดยเลือกไมที่มีขนาดเดียวกันเปนสวนใหญหากมี

ไมขนาดเดียวกันใสเขาไมเต็มเตาก็จะนําไมที่มีขนาดแตกตางกันเขามาอบรวมกัน เลือกไมที่ มีขนาด
หนาไมเทากัน คือ 1 1½ และ 2 นิ้ว แตความหนาแตกตางกัน ในการวางไมในเตาจะวางใหไมบางอยู
ใกลพัดลมและใหไมที่มีความหนามากขึ้นอยูหางออกมาจากพัดลมเพราะไมหนาการระบาย
ความชื้นจะเปนแบบคอยเปนคอยไป ซ่ึงจะตางจากไมบาง ดังภาพประกอบที่ 4.9 ในการอบจะอบ
ตามแผนการอบที่โรงงานใชอยูตามตารางที่ 4.1-4.3 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบที่  4.9 การนําไมเขาเตาอบ 
  
  4.1.4.1 แผนการอบไม 
  การจําแนกไมจะแยกออกเปน 3 ขนาด คือไมกลุม 1 1½ และ 2 นิ้ว (แสดง
รายละเอียดของขนาดหนาไมในผนวก ข) ไมแตละกลุมจะมีแผนการอบที่แตกตางกันตามตารางการ
อบที่โรงงานใชอยู การอบไมแตละขนาดโรงงานจะกําหนดวันในการอบไวตามตารางการอบ คือ 
ไม 1 นิ้ว จะอบอยูที่ 8 วัน ไม 1½ นิ้ว จะอบอยูที่ 10 วัน และ ไม 2 นิ้ว จะอบอยูที่ 14 วัน หากอบตาม
วันเวลาดังกลาวแลวไมไดคาความชื้นตามกําหนด (8-12 %) ก็จะอบไปจนไมไดคาความชื้นผานตาม
ตองการ ซ่ึงตารางการอบไมจะแยกกลุมตามขนาดหนาไมไดดังตารางที่ 4.1-4.3 

จากตารางที่ 4.1 สามารถอธิบายไดดังนี้ คือ อุณหภูมิการอบจะตั้งไวที่ 70 °C ไมมีการ
สเปรยไอน้ําตลอดระยะเวลาในการอบ การเปดปลองระบาย (Damper) จะเปด 3 นาที และปด 6 
นาทีโดยจะเริ่มทําในวันที่สองของการอบเปนตนไป  ทําสลับกันอยางนี้ไปจนอบไมผานตาม
กําหนด สวนพัดลมจะมีการหมุนกลับทิศทางทุกๆ 3 ช่ัวโมง (ความเร็วลมจากการตรวจสอบทั่วทั้ง
หองอบจะมีความเร็วลมเฉล่ียอยูที่ 3-5 เมตร/วินาที) จะอบไมไปถึงประมาณวันที่ 7-8 ของการอบ 
(เพราะกําหนดการอบไว 8 วัน) จึงเปดเตาอบนําไมออกมาตรวจสอบคาความชื้น (ภาพประกอบที่ 
4.10-4.12) ของไมเพื่อตรวจสอบไมไดผานตามกําหนดหรือไม หากยังไมไดก็อบตอไป (อบตามตา 
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รางการอบจากวันที่ 9 เปนตนไป) จนกวาจะไดคาความชื้นที่กําหนดแลวจึงนําไมออกจากเตา  
 
ตารางที่ 4.1 แสดงตารางการอบไมขนาด 1 นิ้ว ใชเวลาในการอบ 8 วัน (การอบปจจุบนั) 
 

การสเปรยไอน้ํา แดมเปอร หมายเหตุ วันที่ อุณหภูมิท่ีต้ัง (°C) เปด ปด เปด(นาที) ปด(นาที)  
1 70 - - 0 0  
2 70 - - 3 6  
3 70 - - 3 6  
4 70 - - 3 6  
5 70 - - 3 6  
6 70 - - 3 6  
7 70 - - 3 6 
8 70 - - 3 6 

เปดเตาความชื้นไมไม
เกิน 8 % 

9 70 - - 3 6  
10 70 - - 3 6  
11 70 - - 3 6  
12 70 - - 3 6  
13 70 - - 3 6   
14 70 - - 3 6  
15 70 - - 3 6  

 
จากตารางที่ 4.2 การอบไม 1½ นิ้ว มีตารางการอบเหมือนกับไม 1 นิ้วแตจะใชระยะเวลาใน

การอบที่ยาวนานกวา โดยจะอบไมจนกระทั่งประมาณวันที่ 9-10 ของการอบ (เพราะกําหนดเวลาใน
การอบไว 10 วัน) ก็จะเปดเตาอบนําไมออกมาตรวจสอบคาความชื้น ของไมเพื่อตรวจสอบวาไม
ผานตามกําหนดหรือไม (แสดงดังภาพประกอบที่ 4.10-4.12) หากยังไมไดก็อบตอไป (ตามตาราง
การอบจากวันที่ 11 เปนตนไป) จนกวาไดคาความชื้นตามที่กําหนดแลวจึงนําไมออกจากเตา  

 
 
 
 
 



 62

ตารางที่  4.2 แสดงตารางการอบไมขนาด 1½ นิ้ว ใชเวลาในการอบ 10 วัน (การอบปจจุบัน) 
 

การสเปรยไอน้ํา แดมเปอร หมายเหตุ 
วันที่ อุณหภูมิท่ีต้ัง(°C) เปด ปด เปด(นาที) ปด(นาที)  

1 70 - - 0 0  
2 70 - - 3 6  
3 70 - - 3 6  
4 70 - - 3 6  
5 70 - - 3 6  
6 70 - - 3 6  
7 70 - - 3 6  
8 70 - - 3 6  
9 70 - - 3 6 
10 70 - - 3 6 

เปดเตาความชื้นไมไมเกิน 
8 % 

11 70 - - 3 6  
12 70 - - 3 6  
13 70 - - 3 6  
14 70 - - 3 6  
15 70 - - 3 6  

 
จากตารางที่ 4.3 สามารถอธิบายได คือ อุณหภูมิการอบจะตั้งไวที่ 65 °C ในวันที่หนึ่งถึง

วันที่สามและก็ไมมีการสเปรยไอน้ําในการอบชวงนี้  การเปดปลองระบาย (Damper) จะเปด 3 นาที 
และปด 12 นาที สลับกันไป  ในวันที่สองเปนตนไปก็จะปรับการเปดปลองระบายโดยจะเปด 3 นาที 
และปด 6 นาที  สลับกันไปตลอดการอบจนนําไมออกจากเตา  ในวันที่ส่ีจะปรับอุณหภูมิใหสูงขึ้น
เปน 70 °C ไปจนถึงวันที่ 8 ของการอบ ขณะเดียวกันในวันที่ส่ีจะเริ่มทําการสเปรยไอน้ําใหกับไม
ดวย โดยทําการสเปรยคร้ังละ 30 วินาที ในทุกๆ 15 นาที และทําไปถึงวันที่สิบสองของการอบไมจึง
หยุดการสเปรยไอน้ํา  สวนของพัดลมจะมีการหมุนกลับทิศทางทุกๆ 3 ช่ัวโมง เปนอยางนี้ไปตลอด
การอบ เมื่ออบไมถึงประมาณวันที่ 13 ของการอบ (จากกําหนดการอบไว 14 วัน) ก็จะเปดเตาอบนํา
ไมออกมาตรวจสอบคาความชื้น (แสดงดังภาพประกอบที่ 4.10-4.12) ของไมเพื่อดูวาไมผานตาม
กําหนดหรือไม หากยังไมไดก็อบตอไป (อบตามตารางการอบจากวันที่ 14 เปนตนไป) จนกวาจะได
คาความชื้นตามที่กําหนดแลวจึงนําไมออกจากเตา 
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ตารางที่ 4.3 แสดงตารางอบไมขนาด 2 นิ้ว ใชเวลาในการอบ 14 วัน (การอบปจจุบัน) 
 

สเปรย  แดมเปอร (นาที) หมายเหตุ วันที่ อุณหภูมิท่ีต้ัง(°C) เปด(วินาที) ปด(นาที) เปด ปด  
1 65 - - 3 12  
2 65 - - 3 6  
3 65 - - 3 6  
4 70 30 15 3 6  
5 70 30 15 3 6  
6 70 30 15 3 6  
7 70 30 15 3 6  
8 70 30 15 3 6  
9 65 30 15 3 6 

10 65 30 15 3 6 
ความชื้นไมตํ่ากวา 20 % 
ไมตองสเปรยไอน้ํา 

11 65 30 15 3 6  
12 65 30 15 3 6  
13 65 - - 3 6 
14 65 - - 3 6 

ปดเตาความชื้นไมไมเกิน 
8 % 

15 65 - - 3 6  
16 65 - - 3 6  
17 65 - - 3 6  

 
จากตารางอบไมตามตารางการอบที่ 4.1-4.3 จะมีระยะเวลาในการอบที่แตกตางกันขึ้นอยู

กับขนาดความหนาของหนาไม ในวิธีการอบก็จะมีการปรับคาของอุณหภูมิและสวนอื่นๆ ที่แตกตาง
กันไป และจะอบไปจนกระทั่งกอนไมออกจากเตา 2 วัน ตามตารางการอบ พนักงานในฝายเตาอบก็
จะนําไมออกมาตรวจสอบคาความชื้นของไม เพื่อตรวจสอบวาผานตามกําหนดแลวหรือไม หากไม
ผานก็อบตอไปจนกวาจะผาน  
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ภาพประกอบที่ 4.10 การเปดเตาเพื่อนําไมออกจากเตา 
 

 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบที่  4.11 การสุมไมออกจากกองเพื่อนําออกมาตรวจสอบคาความชื้น 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบที่ 4.12 การตอกเข็มตรวจสอบความชื้นของไม 
 

 หลังจากนําไมออกมาตรวจสอบคาความชื้นของไม หากไมไดคาความชื้นตามกําหนดก็จะ
อบตอไปจนกวาจะไดคาความชื้นผานตามกําหนดที่ตองการคือ  8-12 % ตามตารางการอบของไม
แตละขนาดดังตารางที่ 4.1-4.3 (เลือกใชตามขนาดหนาไม) เมื่อไมมีคาความชื้นผานตามกําหนดก็
ปดเตาหยุดการทํางานทั้งหมดของเตานั้นๆ นําไมออกสงไปยังฝายคัดแยกตรวจสอบไม และจัดสง
จําหนายตอไป จากการสํารวจขอมูลการอบของโรงงานที่ทําการอบ สวนใหญไมที่อบจะมี
ระยะเวลาในการอบเลยกําหนดวันออกไมตามตารางการอบที่กําหนดไว (ผลจากการตรวจสอบเวลา
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ในการอบไมประมาณ 60-70 % ที่ใชระยะเวลาเกินที่กําหนด) สวนนอยมากที่จะอบไมไดกอน
เปาหมายหรือตามที่กําหนดของไมแตละขนาด  
 4.1.5 ปรับวิธีการตรวจสอบคาความชื้นไม 

จากการศึกษาในหัวขอที่ 4.1.4 จะเห็นไดวาในการตรวจสอบและเก็บขอมูลของคาความชื้น
ไมจะทําสองวันสุดทายกอนนําไมออกตามกําหนดตารางการอบไมของโรงงาน เปนการตรวจสอบ
ในชวงสุดทายของการอบ กอนหนานี้ไมสามารถทราบไดเลยวาไมมีความชื้นในการอบเปนลักษณะ
อยางไร  และในชวงหยุดการทํางานของเตาเพื่อจะเปดเตาอบนําไมออกมาจากเตาเพื่อตรวจสอบคา
ความชื้นของไม จะเปนการสูญเสียพลังงานความรอนภายในเตา เสียเวลาในการเปดปดเตาและ
เสียเวลาในการปรับอุณหภูมิของเตาใหสูงขึ้นไปอยูในสภาวะกอนทําการเปดเตานําไมออกมา
ตรวจสอบคาความชื้นของไม  ดังนั้นจึงไดศึกษาและทดลองหาวิธีการที่จะปรับเปล่ียนการ
ตรวจสอบคาความชื้นของไมใหสามารถตรวจสอบไดงายและตลอดระยะเวลาในการอบซึ่งไมทาํให
เกิดการสูญเสียพลังงานในการอบจึงทดลองทําและสรุปไดคือ 
  4.1.5.1 ไดเร่ิมทดลองแบบเปดเตาอบวันละครั้งโดยเริ่มจากวันที่ 4 ของการอบ 
เนื่องจากคาความชื้นของไมจะเริ่มลดนอยลง แลวนําไมออกจากหองอบมาทดลองตรวจสอบคา
ความชื้น สรุปผลได คือ ทราบลักษณะของการลดลงของความชื้นในไมเปนชวงๆ แตทําใหใช
ระยะเวลาในการอบที่ยาวนานขึ้น ผลที่ไดก็ไมตอเนื่อง การสูญเสียพลังงานมากขึ้น และสูญเสีย
แรงงานในการอบเพิ่มขึ้นจึงยกเลิกหาวิธีการใหม 
  4.1.5.2 ทดลองนําไมตัวอยางที่คัดเลือกมาแลว วางไวใกลกับประตูเล็กเพื่อให
สะดวกสามารถที่จะหยิบไดงายและนําออกมาตรวจสอบคาความชื้นตลอดเวลาที่ตองการ ผลออกมา
คือ ไมจะมีความชื้นผานกอนกําหนดเมื่อเปรียบเทียบกับไมในกอง สีของไมก็จะเขมและเกิดการบิด
โคงงอหลังจากการอบซึ่งไมไดผลจึงไดทดลองวิธีใหม 
  4.1.5.3 จาก www.thailandrubber.thaigov.net/index.html (2547) กลาวถึงเครื่องวัด
ความชื้นชนิดที่ใชเข็มตอก 2 ตัว โดยวิธีการตอกลงไปในเนื้อไม แลวปลอยกระแสไฟใหวิ่งผานเข็ม
ตอกแลวผานความชื้นในไมกลับมาผานเข็มตอกอีกตัวเขาไปในเครื่องวัดเพื่อบอกระดับความชื้น
ภายในเนื้อไม ซ่ึงเครื่องมือที่ใชในการตรวจสอบคาความชื้นของไมที่โรงงานใช เปนเครื่องมือวัด
ความชื้นดวยไฟฟา (Electrical Moisture Meters) ดังภาพประกอบที่ 4.13 ใชหลักเกี่ยวของกับ
คุณสมบัติทางดานไฟฟาแปรผันไปตามปริมาณความชื้นในไมและข้ึนอยูกับคุณสมบัติการเปน
ฉนวนไฟฟาภายในของเนื้อไม และในเครื่องมือลักษณะนี้จะมีเข็มตอกวัด ตัวตอก โดยจะใชตอกลง
ไปในไมแลวอานคาความชื้นไดจากหนาจอของเครื่องมือ ในหัวตอกวัดจะมีเข็มตอกสองตัว มี
ระยะหางระหวางหัวเข็มตอก (ดังภาพประกอบที่ 4.14) จึงไดมีแนวคิดนําหลักการของการ
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ตรวจสอบความชื้นไมแบบนี้มาทดลองใช และนําไปประยุกตใชในการทดลองหาวิธีการที่งายขึ้น
สําหรับการตรวจสอบคาความชื้นของไมโดยมีลําดับการทดลองดังนี้ 
   1) เลือกไมตัวอยางเพื่อนํามาทดลอง จากไมในกองของเตาที่ตองการ
ทดลองอบโดยเลือกไมที่มีขนาดของหนาไมที่โตที่สุดในเตา มีความตรงไมบิดเบี้ยว ไมมีการโคง
โกงงอ ไมเปนรา มีสภาพที่ดี เพื่อนํามาเปนไมตัวอยางในการทดลอง โดยเลือกมา 3 ทอน  
   2) นําไมตัวอยางมาตอกตะปู โดยจะตอกคูใหมีระยะหางระหวางกัน 1.2 
นิ้ว ซ่ึงเปนระยะหางเทากับระยะหางของหัวเข็มตอกของเครื่องมือวัดคาความชื้น แลวนําสายไฟมา
ผูกกับเข็มตอกใหแนน โดยจะตอกเข็มตอกสามจุด (แสดงดังภาพประกอบที่ 4.15) เพื่อที่จะหา
คาเฉลี่ยของความชื้นในทอนไม (เพราะอัตราการระเหยของไมจะไมเทากันในไมทอนเดียวกัน) 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบที่ 4.13 เครื่องมือตรวจสอบคาความชื้นของไม แบบ Resistance-type   
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบที่ 4.14 ลักษณะของหัวตอกทดสอบความชื้นของไม 
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ภาพประกอบที่ 4.15 การตอกเข็มและพนัสายไมทดลอง 
 

  เพื่อเปนการไมใหมีความผิดพลาดในการตรวจเก็บขอมูลของคาความชื้นไมในแต
ละครั้ง จึงไดทําสัญลักษณที่ปลายสายไฟที่วางไวนอกหองอบ โดยจะทําปมที่ปลายสาย หนึ่งปมเปน
จุดที่ 1   สองปมเปนจุดที่ 2 และไมมีปมเปนจุดที่ 3 จะชวยทําใหสะดวกตอการเก็บขอมูลและไมมี
ความผิดพราดในการบันทึกขอมูล 
   3) นําไมตัวอยางที่ตอกเข็มและผูกสายเรียบรอยแลวไปวางในเตาอบ 
(แสดงดังภาพประกอบที่ 4.16) การวางไมตัวอยางในเตาอบจะวางทแยงจากมุมบน ตรงกลาง และ
มุมลางเพื่อเปนการกระจายสุมหาคาการระเหยของน้ําในไมโดยเฉลี่ยรวมของไมทั้งหมดในหองอบ 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบที่  4.16 การนาํไมตัวอยางไปวางในเตาอบ 
 
   4) หลักจากนําไมตัวอยางวางในเตาอบแลวปดเตาเปดจายไอเขาสูเตาอบ 
และเริ่มอบตามตารางการอบกอนการปรับปรุง พรอมทําการทดลองตรวจสอบคาความชื้นของไม
จากสายที่พันจากเข็มตอกที่ตอกไวออกมาหนาหองอบ แสดงดังภาพประกอบที่ 4.17 เมื่อนํามา
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เปรียบเทียบกับการเปดเตานําไมตัวอยางออกมาตอกวัดคาความชื้นดังวิธีที่โรงงานปฏิบัติอยูผล
ปรากฏวามีคาความแตกตางกันนอยมาก ในบางจุดไมมีความแตกตางกัน 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบที่  4.17 การตรวจสอบคาความชื้นแบบใชสายวัด 
 

   5) ในการทดลองชวงแรกจะนําเทปใสมาผูกติดสายไฟกับเข็มตอกเพราะ
เกรงจะเกิดความผิดพลาดในการอานคาความชื้นแตหลังจากอบ บริเวณที่พันเทปใสจะเปนสนิมและ
มีหยดน้ําคางบริเวณนั้น  ดังนั้นจึงทดลองใหมโดยไมติดเทปใส แลวทําการอบผลที่ออกมาคือไมมี
ความแตกตางของคาความชื้นที่ได เพื่อย้ําความถูกตองและความนาเชื่อถือจึงทดลองทําการ
ตรวจสอบการวัดคาความชื้นแบบที่ไดคิดขึ้นมาใหมกับอีกหลายๆ คร้ังในการอบ จึงสรุปไดวา
สามารถนํามาเปนวิธีการตรวจสอบคาความชื้นของไมขณะทําการอบได แตขอเสียคือสายไฟที่
นํามาใชในการทดลองจะใชไดประมาณ 4-5 คร้ัง สายไฟก็จะเสื่อมสภาพ หากนําไปประยุกตใชกับ
การทํางานจริงจะตองเปลี่ยนใชสายไฟเปนแบบชนิดทนความรอนสูงเพื่อใหอายุการใชงานยาวนาน
ยิ่งขึ้น   
  ขอดีของการตรวจสอบความชื้นวิธีที่ไดคิดขึ้นมาจะชวยใหประหยัดไดหลายๆ 
ดานซึ่งไดแก การสูญเสียพลังงานจากการเปดปดเตาเพื่อนําไมออกมาจากเตา ใชเวลาในการอบ
นอยลง และลดการสูญเสีย แรงงานที่ตองใชในการตรวจสอบไมในเตา ในสวนของการนําเข็มตอก
มาตอกวัดคาความชื้นของไมจะทําใหประหยัดคาใชจายลงไดอีกสวนหนึ่ง เพราะการใชเข็มตอกวัด
ที่โรงงานใชอยูราคาเข็มละ 70 บาท และเข็มตอกก็เปราะหักงาย สําหรับผูที่ไมมีความชํานาญในการ
ใชเครื่องมือตอกวัดสวนใหญจะทําใหเข็มตอกหักงายมาก นอกจากผลดีดังที่ไดกลาวมาแลวก็ยัง
สามารถทําใหทราบความเปนไปของการลดลงของคาความชื้นไมในขณะทําการอบอยูได
ตลอดเวลา ดังนั้นเปนอีกวิธีหนึ่งที่นาสนใจแกโรงงานที่จะนําไปพัฒนาปรับปรุงใชงานตอไป 

4.1.6 ผลจากการอบไมในสภาพปจจุบัน 
จากการสํารวจขอมูลพื้นฐานของการทํางานที่กลาวมาแลวจึงนํามาเปนจุดเริ่มตนในการเก็บ 
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ขอมูลการอบตามแผนการอบไมแตละขนาด และนําวิธีการตรวจวัดคาความชื้นแบบที่ทดลองขึ้น
ใหม (จากหัวขอที่ 4.1.5) มาใชเก็บขอมูล ซ่ึงไดผลแสดงแยกตามขนาดของไมดังนี้ 
   4.1.6.1 ทดลองเก็บขอมูลของไมขนาด 1 นิ้ว ตามแผนการอบดั้งเดิมของโรงงาน 
(ตามตารางที่ 4.1) เมื่อไดขอมูลแลวนํามาแสดงผลไดดังภาพประกอบที่ 4.18 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพประกอบที่ 4.18 ความสัมพันธระหวางอุณหภูมิ ความชื้นในเตาอบและความชืน้ของไม  
 (1 นิ้ว กอนปรบัปรุง) 

 

 จากภาพประกอบที่ 4.18 เปนผลที่ไดจากการอบไมขนาดหนา 1 นิ้ว แสดงใหเห็นถึง
ความสัมพันธระหวางอุณหภูมิ  ความชื้นในเตาอบ  ความชื้นของไมกับระยะเวลาที่ใช  ซ่ึงใช
ระยะเวลาทั้งหมดในการอบ 224 ช่ัวโมง (9.3 วัน) เกินจากตารางการอบที่กําหนดเพียง 8 วัน เห็นได
วาใชเวลาในการอบที่ยาวนานขึ้น  จากการศึกษาและสํารวจขอมูลพบวาสวนใหญไมที่อบจะใชเวลา
ในการอบที่มากกวา 8 วัน และจากภาพประกอบที่ 4.18  ก็แสดงใหเห็นวาความชื้นของไมจะเริ่มลด
ลดประมาณวันที่ 3-4 ของการอบหลังจากนั้นก็จะลดต่ําลงไปเรื่อยๆ จนถึงชวงปลายของการอบ
อัตราการลดลงของความชื้นก็จะคงตัวกอนซึ่งแตกตางจากชวงกลาง(ประมาณชั่วโมงที่ 84-180) 
ของการอบที่จะลดแบบรวดเร็ว จนถึงชวงสุดทายของการอบก็จะไดคาความชื้นของไมตามที่
ตองการ  
   4.1.6.2 ทดลองเก็บขอมูลการอบของไมขนาด 1½ นิ้ว ตามแผนการอบดั้งเดิมของ
โรงงาน ตามตารางที่ 4.2 ไดผลดังแสดงในภาพประกอบที่ 4.19 
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ภาพประกอบที่ 4.19 ความสัมพันธระหวางอุณหภูมิ ความชื้นในเตาอบและความชืน้ไม 
 (1½ นิ้ว กอนปรับปรุง) 
 

 จากภาพประกอบที่  4.19 แสดงผลของการอบไมขนาด 1½ นิ้ว ตามแผนการอบที่โรงงาน
ทําอยูซ่ึงจะใชระยะเวลาทั้งหมดในการอบ 282 ช่ัวโมง (11.75 วัน) จะใชเวลาในการอบนานเกินจาก
ตารางการอบของโรงงานที่กําหนดไว คือ อยูที่ 10 วัน และลักษณะการลดลงของความชื้นในเนื้อไม
จะเริ่มลดลงประมาณวันที่ 5-6 ของการอบ ซ่ึงก็ลดลงอยางตอเนื่องจนเกือบถึงชวงปลายของการอบ 
อัตราการลดลงของความชื้นก็จะเริ่มลดลงแบบคอยเปนคอยไปจนไดคาความชื้นตามที่ตองการ 
   4.1.6.3 ทดลองเก็บขอมูลการอบของไมขนาด 2 นิ้ว ตามแผนการอบดั้งเดิมของ
โรงงาน ตามตารางที่ 4.3 ไดผลดังแสดงในภาพประกอบที่ 4.20 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบที่ 4.20 ความสัมพันธระหวางอุณหภูมิ ความชื้นในเตาอบและความชืน้ไม 
  (2 นิ้ว กอนปรับปรุง) 
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จากภาพประกอบที่ 4.20 แสดงความสัมพันธระหวางอุณหภูมิ ความชื้นในเตาอบ และ
ความชื้นของไม ที่ไดจากการเก็บขอมูลของไมขนาด 2 นิ้ว ตามตารางการอบที่โรงงานทําอยู ซ่ึงจะ
ใชระยะเวลาทั้งหมดในการอบ 347 ช่ัวโมง (14.46 วัน) ใชเวลาในการอบนานเกินกวาที่ตารางการ
อบของโรงงานกําหนดไวคืออยูที่ 14 วัน และลักษณะการลดลงของความชื้นภายในไมจะเริ่มลดลง
ประมาณวันที่ 6-7 ของการอบแลวก็ลดลงอยางตอเนื่องจนเกือบถึงชวงปลายของการอบก็จะเริ่มมี
การลดลงของความชื้นเปนไปอยางชาๆ จนในที่สุดก็ไดคาความชื้นตามที่ตองการ 

จะเห็นไดจากกระบวนการอบที่โรงงานทําอยูนั้น สวนใหญจะใชเวลาในการอบที่ยาวนาน
กวาตารางการอบที่โรงงานกําหนด (จากผลที่ไดนาจะทําการลดระยะเวลาการอบใหนอยลงกวาเดิม
ได) 

 
4.2 การวิเคราะหและปรับปรุงกระบวนการอบ 

 
จากการเก็บขอมูลของโรงงานที่ทําอยูจะสังเกตไดวาจะใชระยะเวลาในการอบที่คอนขาง

ยาวนานกวาเวลาที่โรงงานกําหนดขึ้น คือ ไม 1 นิ้ว จะอบอยูที่ 8 วัน ไม 1½ นิ้ว จะอบอยูที่ 10 วัน 
และไม 2 นิ้ว จะอบอยูที่ 14 วัน หากไมสามารถอบไดตามกําหนดก็จะอบตอไปจนกวาจะได
เปอรเซ็นตคาความชื้นไมตามตองการ คือ 8-12 % แสดงใหเห็นวาตารางการอบที่กําหนดขึ้นมานั้น
เปนเพียงแนวทางในการดําเนินงานแตไมไดหมายความวาสามารถที่จะทําใหไดตามเปาหมายนั้นจึง
เปนสาเหตุที่นาจะทําใหการอบสามารถใชระยะเวลานอยลงกวานี้ได   
 จากภาพประกอบที่ 4.18-4.20 เปนการแสดงความสัมพันธระหวางอุณหภูมิ ความชื้นในเตา
อบและความชื้นของไม ขนาด 1, 1½ และ 2 นิ้ว  ตามลําดับจะเห็นไดวากอนที่คาความชื้นของไมจะ
เร่ิมลดลงจาก 80 % นั้นจะตองใชระยะเวลาในการอบเกือบครึ่งหนึ่งของระยะเวลาในการอบทัง้หมด 
เปนหนึ่งเหตุผลที่ทําใหใชระยะเวลาในการอบยาวนาน จาก ปฤญจ ศรีอรัญ (2542) กลาววาในการ
อบไมใบกวางในเตาอบจะตองควบคุมความชื้นสัมพัทธไมใหผิวของไมมีความชื้นต่ําจนเกินไป 
และในขณะเดียวกันก็เพิ่มอุณหภูมิในเตาอบใหสูงกวาอุณหภูมิของบรรยากาศปกติ เพื่อชวยเรง
อัตราการเคลื่อนที่ของความชื้นจากชั้นในออกมายังผิวไมใหเร็วขึ้น และผลการทดลองเก็บขอมูล
ตามแผนการอบที่โรงงานทําอยู จะเห็นไดวาระยะเวลาในการอบตามตารางที่กําหนดสวนมากจะเลย
กําหนดไป เมื่อดูกราฟแสดงผลแลวนําขอมูลที่ไดมาเปรียบเทียบกับทฤษฎีแสดงใหเห็นไดวา
สามารถที่จะปรับลดระยะเวลาในการอบใหส้ันลงอีกได  โดยเรงอัตราการถายเทความชื้นจากไม
ออกมาใหเร็วขึ้นในชวงตนของการอบ  
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 จากการวิเคราะหหาสาเหตุจึงนาจะเรงอัตราการอบของไมขึ้นไดอีกในชวงตนของ
กระบวนการอบ โดยเพิ่มอัตราการเรงในชวงแรก และเพิ่มอัตราการระบายความชื้นภายในหองอบ
ออกใหมากขึ้น เพิ่มอุณหภูมิในการอบใหสูงขึ้น และปรับเปลี่ยนการสเปรยไอน้ํา ในสวนของการ
หมุนเวียนของอากาศ จากการตรวจวัดคาความเร็วลมจะอยูในชวง 2-5 เมตร/วินาที ซ่ึงเปนชวง
ความเร็วลมที่อยูในเกณฑที่ดีอยูแลวจึงไมจําเปนตองทําการปรับเปลี่ยน (Kollmann & Schnneider: 
1968) จากการวิเคราะหเบื้องตนที่กลาวมาจึงไดทําการปรับเปลี่ยนแผนการอบขึ้นมาใหม 
 ในสวนของวิธีการอบที่จะทําการปรับเปลี่ยนนั้นก็ยังคงตองใหความเอาใจใสตอการอบไม
ตลอดโดยเฉพาะในชวงตอนปลายของการอบ  เพราะเปนจุดวิกฤตของไม ในชวงเปอรเซ็นต
ความชื้นประมาณ 25-35 % จะเปนจุดที่ทําใหไมเกิดความเสียหายไดหากเรงใหความชื้นออกจากไม
อยางรวดเร็ว สวนของการตรวจสอบคาความชื้นของไมที่ไดปรับเปล่ียนจากการเปดเตานําไม
ออกมาตรวจสอบเปนการตอกสายไวในไมแลวนําออกมาวางหนาหองอบเพื่อตรวจสอบคาความชื้น
ของไม ถือไดวาเปนสวนหนึ่งที่ทําใหลดระยะเวลาที่ใชในการอบไมลง และสามารถที่จะทราบ
ความเปลี่ยนแปลงของไมในหองอบไดตลอดเวลาที่ตองการตรวจสอบขณะที่กําลังอบอยู 

  
4.3 การศึกษาเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการอบไม 

 
 ผลที่ไดมาจากการเก็บขอมูลแลวนํามาวิเคราะหและแสดงผลออกมา สามารถพัฒนาและ
ปรับปรุงแผนการอบขึ้นมาใหมได แสดงดังตารางที่ 4.4-4.6 แยกตามขนาดความหนาของหนาไมคือ 
ไม 1, 1½ และ 2 นิ้ว ในสวนของการปรับเปลี่ยนทิศทางการหมุนของลมจะควบคุมใหพัดลมหมุน
กลับทิศทางทุกๆ 3 ช่ัวโมง เพื่อใหมีการกระจายของลมแกไมทั้งหองอบ กอนจะหมุนกลับทิศทาง 
จะหยุดการหมุนของพัดลม 5 นาที เพื่อรอใหมอเตอรหยุดทํางานสนิทเพื่อชวยปองกันการชํารุดของ
มอเตอรที่อาจจะเกิดขึ้นและยังสามารถยืดอายุของมอเตอรพัดลมใหยาวนานขึ้นไดอีกดวย และใน
การปรับปรุงจะปรับการระบายอากาศใหมากขึ้นกวาเดิมอีกดวยเพื่อเรงการระบายความชื้นใหมาก
ขึ้นกวาเกาโดยปรับการเปดชองระบายความชื้นจากเปด 3 นาที ปด 6 นาที เปน เปด 6 นาที ปด 6 
นาที สลับกันไป 
 4.3.1 แผนการอบของไมขนาดตางๆ  
 หลังจากนําผลการเก็บขอมูลการทํางานที่ปฏิบัติอยูแลวมาวิเคราะหและพัฒนาปรับปรุงแลว
ไดแผนการอบขึ้นมาใหมสําหรับไม 1, 1½ และไม 2 นิ้ว ดังแสดงตามตารางที่ 4.4-4.6 ตามลําดับ 

จากตารางที่  4.4 เปนตารางการอบที่ใชอบไมขนาดความหนา 1 นิ้ว สามารถอธิบายลําดับ
ขั้นตอนการทํางานตามตารางอบไดดังนี้ 
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ในการอบไมตามตารางอบที่ 4.4 จะมีการตั้งกําหนดอุณหภูมิในวันแรกไวที่ 70 °C ไมมี
การเปดสเปรยไอน้ํา และไมมีการเปดปลอยระบายความชื้น เหตุผลเพื่อตองการใหอุณหภูมิภายใน
หองกระจายทั่วถึงทั้งหองและใหไมไดรับอุณหภูมิ ความรอน ผานเขาไปภายในเนื้อไม 

ในวันที่สองของการอบจะปรับอุณหภูมิขึ้นจาก 70 °C เปน 80 °C เพื่อเรงอัตราการถายเท
ความชื้นภายในเนื้อไมออกมา โดยจะตั้งอุณหภูมินี้ไปจนถึงวันที่ 5 ของการอบ ในขณะเดียวกันก็จะ
เร่ิมเปดปลองระบายความชื้นเพื่อระบายความชื้นออกจากเตาอบโดยมีการเปดปลองระบายสลับกัน
ทุก 6 นาที ไปจนอบไมผานตามความชื้นที่กําหนด 

ในวันที่หกของการอบจะปรับลดอุณหภูมิภายในหองอบลงจาก  80 °C เหลือ 75 °C เพราะ
ในชวงนี้ความชื้นของไมจะอยูประมาณ 20 ถึง 35 % ซ่ึงเปนจุดวิกฤตของไมจึงลดอุณหภูมิลง หาก
ไมลดอุณหภูมิจะทําใหเกิดความเสียหายกับไมได เชน ทําใหไมเกิดการแข็งนอกออนใน เกิดการ
แตกปลาย เปนตน และก็ใชอุณหภูมินี้อบไมไปจนกระทั่งไดความชื้นตามตองการคือ 8-12 % (โดย
การตรวจสอบคาความชื้นจากสายหนาหองอบ) แลวจึงเปดเตานําไมออก 
 
ตารางที่ 4.4 แสดงตารางอบไมขนาด 1 นิ้ว ที่ปรับปรุงแลว 
 

การสเปรยไอน้ํา แดมเปอร หมายเหตุ 
วันที่อบ อุณหภูมิท่ีต้ัง 

(°C) เปด 
(วินาที) 

ปด  
(นาที) 

เปด 
(นาที) 

ปด 
(นาที) 

 

1 70 - - 0 0 
2 80 - - 6 6 
3 80 - - 6 6 
4 80 - - 6 6 
5 80 - - 6 6 

  

6 75 - - 6 6 
7 75 - - 6 6 
8 75 - - 6 6 
9 75 - - 6 6 

 ความชื้นไมไมไดตาม
กําหนดใหอบโดยใชตาราง
การอบในวันที่ 8 ตอไป 
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ตารางที่  4.5 ตารางอบไมขนาด 1½ นิ้ว ที่ปรับปรุงแลว 
 

การสเปรยไอน้ํา แดมเปอร หมายเหตุ 
วันที่อบ อุณหภูมิท่ีต้ัง 

(°C) เปด 
(วินาที) 

ปด 
(นาที) 

เปด 
(นาที) 

ปด 
(นาที) 

 

1 70 - - 0 0 
2 80 - - 6 6 
3 80 - - 6 6 
4 80 - - 6 6 
5 80 - - 6 6 
6 80 - - 6 6 
7 75 - - 6 6 

 
หากความชื้นไมลงเหลือ 
35 % ใหปรับอุณหภูมิลง
และเพิ่มการเอาใจใสตอ

การอบ 

8 75 - - 6 6 
9 75 - - 6 6 

10 75 - - 6 6 

ความชื้นไมไมไดตาม
กําหนดใหอบตอโดยใช
ตารางการอบในวันที่ 10 

 
จากตารางที่ 4.5 เปนตารางการอบไมที่ใชอบไมขนาดความหนา 1½ นิ้ว สามารถอธิบาย

ลําดับขั้นตอนการทํางานตามตารางอบไดดังนี้ 
 วันแรกของการอบจะตั้งคาของอุณหภูมิในหองอบที่ 70 °C ไมมีการเปดสเปรยไอน้ํา และ
ไมมีการเปดปลอยระบายความชื้น ซ่ึงจะเหมือนกันกับการอบไมขนาด 1 นิ้ว เพราะไมทั้งสองขนาด
นี้จัดอยูในไมกลุมเดียวกัน คือ กลุมไมบาง ลักษณะการอบก็จะคลายๆ กันแตในการอบไมขนาด 1½ 
นิ้ว จะใชระยะเวลาในการอบที่ยาวนานขึ้นเนื่องจากมีความหนาของไมมากกวา 
 ในวันที่สองของการอบจะปรับอุณหภูมิของหองอบขึ้นเปน 80 °C เพื่อเรงใหมีอัตราการ
ถายเทความชื้นจากไมออกมา และเริ่มเปดปลองระบายความชื้น โดยจะตั้งเปดปดทุกๆ 6 นาที 
สลับกันไปจนไดคาความชื้นตามตองการ 

จากการตรวจสอบคาความชื้นของไมจะทําประมาณวันที่ 7 ของการอบซึ่งไมจะมีความชื้น
อยูในชวง 20-35 % เปนจุดวิกฤตของไม จึงจําเปนตองลดอุณหภูมิภายในหองอบลง เพื่อลดการเรง
การถายเทความชื้นจากไมออกมา หากใชอุณหภูมิเดิมอบตอไปก็จะเปนการเรงอัตราการถายเท
ความชื้นจากไมซึ่งจะเกิดผลเสียแกไมดังที่ไดกลาวมาแลว หลังจากนั้นก็อบตอไปจนไดความชื้น
ของไมผานตามกําหนด 
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ตารางที่ 4.6 แสดงตารางอบไมขนาด 2 นิ้ว ที่ปรับปรุงแลว 
 

การสเปรยไอน้ํา แดมเปอร หมายเหตุ 
วันที่อบ อุณหภูมิท่ีต้ัง 

(°C) เปด 
(วินาที) 

ปด 
(นาที) 

เปด 
(นาที) 

ปด 
(นาที) 

 

1 65 - - 0 0 
2 65 - - 6 6 
3 75 30 15 6 6 
4 75 30 15 6 6 
5 75 30 15 6 6 
6 75 30 15 6 6 
7 75 30 15 6 6 
8 75 30 15 6 6 
9 65 30 15 6 6 

 
         
หากความชื้นไมลงเหลือ 25 

% ใหปรับอุณหภูมิ และ
ดูแลใหความเอาใจใสตอไม

ใหมากขึ้น 
 

10 65 - - 6 6 
11 65 - - 6 6 
12 65 - - 6 6 
13 65 - - 6 6 
14 65 - - 6 6 

 
หากความชื้นยังไมผานให
อบตอไปตามการอบวันที่ 
13 จนไมผานตามกําหนด 

 
จากตารางที่ 4.6 เปนตารางที่ใชอบไมขนาดความหนา 2 นิ้ว มีวิธีการทํางานตามลําดับ

ขั้นตอนตามตารางอบดังนี้ 
 การอบไมขนาด 2 นิ้ว ซ่ึงจัดอยูในไมกลุมหนา การอบจะยากกวาการอบไมกลุมบาง
เนื่องจากความหนาเปนสาเหตุที่ตองเพิ่มความระมัดระวังในการอบ เพื่อที่จะนําน้ําที่มีอยูในไม
ออกมา จากตารางการอบในวันแรกของการอบจะตั้งคาของอุณหภูมิในหองอบที่ 65 °C ไมมีการ
เปดสเปรยไอน้ํา และไมมีการเปดปลองระบายความชื้นซึ่งมีหลักการเดียวกันกับการอบไมกลุมบาง 
 วันที่สองของการอบจะมีการเปดปลองระบายความชื้นเพื่อระบายความชื้นออกจากหองอบ
โดยการเปดปลองระบายจะทําทุกๆ 6 นาที และก็ปด 6 นาทีโดยที่อุณหภูมิยังเหมือนวันที่หนึ่งและ
ไมมีการสเปรยไอน้ํา 
 วันที่สามจะปรับอุณหภูมิขึ้นจาก 65 °C เปน 75 °C เพื่อเรงอัตราการระเหยน้ําภายในไม
ออกมาแตในขณะเดียวกันก็จะมีการสเปรยไอน้ําเขามาในหองอบดวย เพื่อชวยใหเกิดการระบาย
ความชื้นออกมาจากไมอยางสม่ําเสมอ ในการสเปรยจะทําทุกๆ 15 นาที คร้ังละ 30 วินาที  จะเห็นได
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วาไม 1 นิ้ว  และ 1½ นิ้ว ไมมีการสเปรยไอน้ําแตไม  2 นิ้ว จะเพิ่มการสเปรยเนื่องจากไมที่มีความ
หนามากจะทําใหบริเวณผิวหนาของไมจะเกิดการแหงกอนบริเวณภายในของไมหากไมมีการสเปรย
ไอน้ําชวยก็จะทําใหผิวหนาของไมแหงซึ่งจะเปนการปดกั้นการระบายน้ําจากขางในไมออกมา
ไมได ซ่ึงจะสเปรยไปจนถึงวนัที่เกาของการอบ 
 วันที่สิบของการอบจากการตรวจสอบความชื้นของไมโดยเฉลี่ยจะมีคาความชื้นอยู
ประมาณ 25-35 % ถือวาเปนจุดวิกฤตของไมดังนั้นจึงตองลดอุณหภูมิลงดังสาเหตุที่ไดกลาวมาแลว 
และหยุดการสเปรยไอน้ํา (หากมีการสเปรยอยูจะทําใหความชื้นในไมไมลดลงหรือลดลงอยางชาๆ) 
ซ่ึงชวงนี้ไมจะมีการระเหยของน้ําจากไมออกมาอยางชาๆ ก็อบไปจนไดเปอรเซ็นตความชื้นของไม
ตามกําหนดแลวนําไมออกจากเตา 

4.3.2 ผลการอบไมหลังการปรับปรุง  
หลังจากการปรับปรุงแผนการอบและทดลองอบตามแผนการอบใหมพรอมทั้งเก็บขอมูล

การอบของไมแตละขนาดไดผลดังนี้  
  4.3.2.1 จากผลการทดลองเก็บขอมูลการอบไมขนาด 1 นิ้ว ตามแผนการอบที่ได
ปรับปรุงแลว นํามาแสดงผลในรูปกราฟดังภาพประกอบที่ 4.21 เมื่อเปรียบเทียบกับผลที่ไดเก็บจาก
การทดลองกอนการปรับปรุงแผนการอบ ผลจากการอบจะใชระยะเวลาในการอบลดลงและ
เปอรเซ็นตของไมเสียยังอยูในขอบเขตที่กําหนด คือ ไมเกิน 2 % 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

ภาพประกอบที่ 4.21 ความสัมพันธระหวางอุณหภูมิ ความชื้นในเตาอบและความชืน้ไม 
  (1 นิ้ว หลังปรับปรุง) 

  
4.3.2.2 จากผลการทดลองเก็บขอมูลการอบไมขนาด 1½ นิ้ว ตามตารางการอบที่

ไดปรับปรุงแลวนํามาแสดงผลในรูปกราฟดังภาพประกอบที่ 4.22 เมื่อนํามาเปรียบเทียบกับผลที่ได
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เก็บจากการทดลองกอนการปรับปรุงแผนการอบ ซ่ึงจะใชระยะเวลาในการอบลดลงและเปอรเซ็นต
ของไมเสียยังอยูในขอบเขตที่กําหนดคือ ไมเกิน 2 % 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบที่ 4.22 ความสัมพันธระหวางอุณหภูมิ ความชื้นในเตาอบและความชืน้ไม 
   (1½ นิ้ว หลังปรับปรุง) 

  
4.3.2.3 จากผลการทดลองเก็บขอมูลการอบไมขนาด 2 นิ้ว ตามแผนการอบที่ได

ปรับปรุงแลวนํามาแสดงผลในรูปกราฟดังภาพประกอบที่ 4.23 เมื่อเปรียบเทียบกับผลที่ไดเก็บจาก
การทดลองกอนการปรับปรุงแผนการอบ ซ่ึงแสดงใหเห็นวาระยะเวลาในการอบลดลงและ
เปอรเซ็นตของไมเสียยังอยูในระดับที่กําหนดคือ ไมเกิน 2 %  

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบที่ 4.23 ความสัมพันธระหวางอุณหภูมิ ความชื้นในเตาอบและความชืน้ไม 
   (2 นิ้ว หลังปรับปรุง) 

 
4.3.3 ปรับเปลี่ยนการจัดเรียงไมคั่น (Sticker) 
 การใชไมคั่นสําหรับการจัดเรียงไมเพื่อนําเขาเตาอบ  โดยจะแยกไมในกองออกเปนชั้นๆ 
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ทํา ใหอากาศและความรอนสามารถถายเทไดสะดวก และที่สําคัญทําใหความชื้นในเนื้อไมระเหย
ออกได  มีการกระจายของความชื้นสม่ําเสมอทั่วกอง ไมคั่นที่ดีตองเปนไมที่ตรงและปราศจากตา 
(Knots)  เปนไมที่แหงมีขนาดสม่ําเสมอไมมีตําหนิและตองไมมีการบิดงอ เพราะจะทําใหไมที่อบ
ออกมาบิดงอตามไปดวย และควรจะมีความยาวที่เทากับความยาวของไมเพื่อจะไดรองรับไมได
ตลอดความยาวซึ่งจะไมสงผลใหไมเกิดการโกง งอ หากแถวของไมคั่นในแตละกองไมอยูในแนว
เดียวกันอาจจะไปกั้นทางไหลของอากาศไดดังนั้นควรวางใหเปนแนว แถวเดียวกัน ในสวนของไม
คั่นก็เปนสวนหนึ่งที่มีผลตอการอบไมสงผลทําใหไมเกิดความเสียหายแกไม ภาพประกอบที่ 4.24 
แสดงลักษณะของไมคั่น  
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบที่ 4.24 ลักษณะของไมคั่น 
 

ไมคั่นเปนสวนหนึ่งที่ทําใหเกิดการระบายความชื้นออกจากไม หากตองการใหมีการ
เคลื่อนที่ของอากาศเปนไปอยางชาๆ ก็ตองใชไมคั่นขนาดเล็ก  และเรียงไมใหชิดกัน  และใน
ทางตรงขามกัน  ถาหากตองการใหอากาศมีอัตราการเคลื่อนที่สูงก็ใชไมคั่นหนาเรียงไมใหหางกัน 
ซ่ึงไมตองเสียคาใชจายเพิ่มเติม 

หลังจากทําการศึกษาในสวนของการจัดเรียงกองไมแลวจึงแนะนําวิธีการจัดเรียงไมคั่นซึ่ง
ในการจัดเรียงจะตองวางใหเปนแนวตรงกันตลอดและใหไมคั่นนอกสุดอยูบนฐานรองเพื่อใหมีการ
กระจายของน้ําหนักไมไปทั่วทั้งกอง ปองกันการเกิดการ โคง บิด งอ ของไมดังภาพประกอบที่ 4.25 
แสดงลักษณะการจัดเรียงกองไมที่ดีลดการเกิดความเสียหายของไมที่เกิดจากการจัดเรียงไม และใน
สวนกลางจะวางโดยเฉลี่ยใหไดระยะที่เทากัน 
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ภาพประกอบที่ 4.25 ลักษณะการจัดเรียงไมที่ดี 
 

 ผลที่ไดออกมาจากการอบไมที่ปรับเปลี่ยนการเรียงไมคั่น ทําใหไมที่ออกมาลดการ บิดโคง 
งอลงหรือไมเกิดขึ้นเลย แสดงดังภาพประกอบที่  4.26  
 
 
 
 
 
 
 
ภาพประกอบที่ 4.26 ลักษณะของไมที่ผานการอบ โดยการจัดเรียงกองไมคั่นที่ด ีจึงไมสงผลให 

          เกิดการบิด งอ แกไม 
 

4.4 ผลการตรวจสอบไมเสียกอนและหลังจากการปรับปรุงการอบ 
  

การอบตามแผนการอบทั้งกอนและหลังการปรับปรุงแลว ซ่ึงปริมาณของไมที่เสียหลังจาก
การอบที่ออกมายังคงอยูในชวงที่ไมเกิน 2 % และในบางครั้งเปอรเซ็นตของไมเสียหลังการปรบัปรงุ
มีนอยกวากอนการปรับปรุงอีกดวยซ่ึงสามารถดูผลของไมเสีย (แสดงในภาคผนวก ง) ในการแยก
ไมเสียจะแยกออกเปนลักษณะตางๆ ตามความเสียหายที่เกิดขึ้นกับไม ไดแก ตาดํา โกงงอ ตกขนาด 
หัว-ทายแตกมีไส ติดเปลือก ขึ้นรา ชํ้าน้ํา และแตกกลางมีไส แตผลของไมเสียที่เกิดโดยตรงจากการ
อบ คือ เกิดการโกงงอ การแตกปลาย และการขึ้นรา  
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4.5 ลักษณะและสวนประกอบที่สําคัญของเตาอบ 
  

จากที่ไดกลาวมาแลววาในการควบคุมปจจัยตางๆ ของระบบเตาอบไมวาจะเปนสวนของ
อุณหภูมิ การไหลเวียนของระบบความรอน การจายความรอน  ความชื้นสัมพัทธ ทิศทางลม  การ
เปดปดการระบายอากาศออกจากหองอบ  การสูญเสียพลังงานความรอนในสวนตางๆ การที่จะ
ควบคุมสิ่งเหลานี้ที่จะสงผลตอการอบใหออกมาดีนั้น จึงจําเปนตองมีการออกแบบสวนตางๆ ของ
เตาอบใหสามารถทํางานไดตามความตองการหรือมีความผิดพลาดนอยที่สุด 

จากผลการทดลองในสวนของการปรับปรุงแผนการอบแสดงใหเห็นวาผูปฏิบัติงาน
สามารถที่จะปรับเปลี่ยนตารางการอบหรือวิธีการอบและสวนประกอบตางๆ ของกระบวนการ
เพื่อใหมีประสิทธิภาพที่ดีขึ้นได  แตการที่จะปรับเปลี่ยนหรือควบคุมปจจัยตางๆ  เพื่อให
สวนประกอบที่มีผลตอกระบวนการอบไมสามารถควบคุมการทํางานใหไดตามที่ตองการ ซ่ึงมี
ปจจัยที่สําคัญอีกสวนหนึ่งคือสวนประกอบของเตาหากไดมีการออกแบบและพัฒนาใหเตาอบ
สามารถทํางานไดตามเปาหมายของการอบก็จะสงผลใหอบไมออกมาไดดียิ่งขึ้น และสวนที่สามารถ
ทําใหไดประสิทธิภาพในการอบเพิ่มขึ้นอีกสวนนั้นจะเปนสวนขององคประกอบของเตาและ
สวนประกอบตางๆ ที่มีผลตอการอบไม รวมถึงปจจัยพื้นฐาน คือ ระบบความรอน ระบบความชื้น 
และระบบการหมุนเวียนของอากาศ เพื่อที่จะไดนําขอมูลไปใชประกอบในการพิจารณาสําหรับการ
ออกแบบและสรางเตาอบ 

4.5.1 ลักษณะของหองอบ 
สวนของพื้นหองอบหากทํารองน้ําใหลาดเอียงจะทําใหน้ําสามารถไหลออกมาหนาหองอบ

หรือทําพื้นหองใหเอียงเล็กนอยเพื่อใหน้ําที่ออกจากไมสามารถไหลออกมาจากหองอบได ซ่ึงจะเปน
การชวยระบายความชื้นภายในหองอบอีกวิธี และบริเวณหนาหองควรทําเปนคูระบายน้ําใหน้ําที่
ไหลออกมาจากหองอบสามารถไหลไปไดโดยไมเลอะหนาหองอบ แสดงดังภาพประกอบที่  4.27 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบที่ 4.27 สวนลางของเตาอบ (บริเวณวางกองไมที่จะอบ) 
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ในสวนของหองอบขณะนําไมเขาหองอบเพื่อใหงายและสะดวกตอการจัดวางไม จึงควรมี
การตีเสนเพื่อใชบงบอกแนวของการวางไมใหมีชองวางในการจัดวางไดตรงตามแนวและไมเปน
การขวางทิศทางลมในขณะทําการอบ แสดงดังภาพประกอบที่ 4.28 สามารถดูตารางการจัดไมเขา
เตาไดในภาคผนวก ข  

เสนจะมีสองเสนและสองสีเพื่อชวยในการแบงแนวการวางไม โดยเสนสีแดงจะขีดหางจาก
ขอบประตูหรือผนังเขามา 50 เซนติเมตร เสนสีเหลืองจะขีดเขามาอีก 30 เซนติเมตร สําหรับชองวาง
ที่เวนไวเพื่อใหลมที่ถูกแผงกั้นลมบังคับไหลลงมาสูกองไมไดทั่วทั้งกอง และสม่ําเสมอ หากมีการ
วางไมชิดผนังจะทําใหกีดขวางทางลม สงผลใหลมไมสามารถผานนําพาความชื้นออกไปจากไมได
หรือไดแตชา 

 
 
 
 
 
 
ภาพประกอบที่  4.28 ลักษณะของเสนในเตาอบชวยในการจัดวางเรียงไมในเตา 

 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบที่ 4.29 สวนบนของเตาอบ (สวนของชุดพดัลมกับทอความรอน) 
 

 ในสวนบนของหองอบแสดงดังภาพประกอบที่ 4.29 และหลังคาของหองอบก็มี
ความสําคัญ คือ หากหลังคามีลักษณะเปนฉนวนนอยจะสงผลทําใหอากาศภายในเตาเย็นลงเกิดเปน
หยดน้ําเกาะบนเพดานเตาและหยดลงบนกองไมจะทําใหไมมีลักษณะสีคลํ้าไมเปนที่ตองการของ
ลูกคา ดังนั้นบริเวณผนังและหลังคาเตาควรไดรับการตรวจสอบความชื้นอยูอยางสม่ําเสมอเพื่อ
ปองกันการสูญเสียพลังงานความรอนผานออกไปทางผนังเตา 
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4.6 ปจจัยท่ีมีผลตอการอบไมยางพารา 
 

ปจจัยที่มีความสําคัญตอการอบไมยางพารามีมาก แตปจจัยหลักที่สําคัญและสงผลกระทบ
ตอกระบวนการอบไมยางพารามากและสําคัญที่สุด คือ ระบบความรอน ระบบความชื้น และระบบ
การหมุนเวียนของอากาศ  ซ่ึงในกระบวนการสรางเตาหรือออกแบบเตา ก็จะตองคํานึงถึงปจจัย
หลักๆสามอยางที่กลาวมา  เพื่อสงผลใหไมที่ออกมาดีมีประสิทธิภาพมากที่สุด สะดวก และงายตอ
การอบโดยจะมีรายละเอียดดังนี้ 

4.6.1 ระบบความรอน 
 ระบบความรอนในการออกแบบเตาอบนั้นมีหลายแบบ แตละแบบยังอาศัยหลักที่จําเปน

อยางเดียวกันคือ ตองการใหมีความรอนสูงเพื่อทําใหไมแหงเร็วข้ึน  ซ่ึงประโยชนของระบบความ
รอนในสวนตางๆ ที่เกี่ยวของหรือมีสวนสําคัญสําหรับเตาอบ 
   4.6.1.1 แหลงกําเนิดพลังงาน 

พลังงานโดยสวนใหญจะไดมาจากไอน้ําที่เกิดจากหมอตมน้ํา (Boiler) แสดงดัง
ภาพที่ 4.30 เปนแหลงกําเนิดพลังงานเพื่อจายไปยังหองอบตางๆ ในการสรางหมอไอน้ําจะตองสราง
ใหมีขนาดที่เผ่ือรองรับการขยายกําลังการผลิต ซ่ึงอาจจะสรางเตาอบเพิ่มขึ้นในอนาคต เชื้อเพลิงที่
จะปอนใหกับหมอตมน้ําอาจจะใชเศษไมฟน น้ํามัน หรือไฟฟาก็ได แตถาเปนโรงงานที่ทําการผลิต
แบบครบวงจร  มีกระบวนการ เล่ือย อัด อบ ซ่ึงจะมีสวนเกินของกระบวนการผลิตที่เหลือจาก
กระบวนการคือ ขี้เล่ือยที่ไดจากการเลื่อยไมทอน ซ่ึงเปนสิ่งที่สรางปญหาใหกับหลายๆ โรงงาน ใน
สวนของการจัดเก็บ การทําความสะอาด และทางดานมลภาวะที่ไมดีอีกดวย หากไดทําการออกแบบ
ใหมีระบบการนําเอาขี้เล่ือยที่เกิดขึ้นจากการเลื่อยปอนจายเขาหองเผาไหมของหมอตมน้ําเพื่อทําเปน
เชื้อเพลิงก็จะเปนการลดปญหาทางดานตางๆ ที่กลาวมา  และเชื้อเพลิงอีกสวนหนึ่งที่สามารถ
นํามาใชไดจากกระบวนการเลื่อยไม คือ ปกไม  ถือเปนวัตถุที่เหลือจากกระบวนการเลื่อยโดยทั่วไป
ก็จะนําปกไมมาปอนเปนเชื้อเพลิงเพื่อใชเปนตัวกําเนิดพลังงานแกหมอตมน้ําอีกดวย ซ่ึงจะชวย
ประหยัดพลังงาน ตนทุนและรักษาระบบสิ่งแวดลอมใหกับโรงงานและลดตนทุนในการผลิตอีก
ดวย  แสดงดังภาพประกอบที่ 4.30-4.31 
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ภาพประกอบที่ 4.30 แหลงกําเนิดพลังงาน หมอตมน้ําที่ใชเศษไมยางพาราและขี้เล่ือยเปนวัตถุดิบ 
 

 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบที่ 4.31 สวนลําเลียงขี้เล่ือยปอนสูหองเผาไหม 
 

 ภาพประกอบที่  4.32 แสดงลักษณะหองเผาไหม สําหรับโยนไมฟนและขี้เล่ือยเพื่อใชเปน
เชื้อเพลิงเปนแหลงกําเนินความรอน ตมน้ําใหเดือดกลายเปนไอน้ําเพื่อนําไปจายในหองอบตอไป 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบที่  4.32 หองเผาไหมเชื้อเพลิงของหมอตมน้าํ 
 

4.6.1.2. ระบบการจายไอน้ําไปยังหองอบ 
หลังจากน้ําเดือดกลายเปนไอน้ําจะถูกจายไปตามทอลําเลียงไปยังหองอบแตละ

หอง ในสวนของทอลําเลียงนี้จะใชทอขนาด 4 นิ้ว และวางเอียงเพื่อใหไอน้ําสามารถที่จะไหลไปได
สะดวกรวดเร็ว ทอลําเลียงนี้จะใชใยแกวหอหุมทอไวดวยเพื่อชวยรักษาความรอนของไอน้ําไมให
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สูญเสียพลังงานความรอน จากการกระทบกับบรรยากาศภายนอกและยังทําใหไมเกิดการกลั่นตัว
ของไอน้ํากลายเปนหยดน้ําอีกดวย ดังแสดงดังภาพประกอบที่ 4.33    
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบที่ 4.33 ทอลําเลียงไอน้ําจากหมอตมน้ําไปยังหองอบ 
 
  เมื่อทอลําเลียงไอน้ําจายไอมาสูหองอบก็จะลดขนาดของทอลงจาก 4 นิ้ว เหลือ 2 
นิ้ว เพื่อตองการรีดไอน้ําใหมีกําลังมากขึ้นในการที่จะจายไอน้ําเขาสูหองอบ ในการจายไอน้ําเขาสู
หองอบจะตองผานอุปกรณควบคุมการจายไอกอนเขาสูเตา สวนนี้หากนําระบบอัตโนมัติมาใชจะ
สะดวกและสามารถควบคุมการจายไอไดแมนยํา งายตอการควบคุมการอบไม แตในบางสวนก็ตอง
ใหผูปฏิบัติงานเปนผูดูแลและควบคุม เพราะความผิดพลาดจากเครื่องมือก็มีมากหากไมไดรับการ
ตรวจสอบอยูตลอดเวลา ดังภาพประกอบที่ 4.34 เปนลักษณะของระบบการจายไอความรอนกอน
เขาสูเตาอบที่เปนสวนหนึ่งของระบบความรอน โดยที่  

หมายเลข 1 คือ ตัวดักสิ่งสกปรก (Strainer) จะดักสิ่งสกปรกกอนจายไอน้ําเขาโซลีนอย 
หมายเลข 2 คือ เปนชองทางปลอยไอน้ําโดยตรง ใชในการไลน้ํากอนทําการอบไม 
หมายเลข 3 คือ โซลีนอยเปนตัวกําหนดจายไอเขาสูคอยล 
หมายเลข 4 คือ โซลีนอยจายไอน้ําเพื่อจายไปยังทอสเปรย 
หมายเลข 5 คือ ชองจายไอตรงเขาสูทอสเปรย 
หมายเลข 6 คือ ชองทางจายไอไปยังคอยล 
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ภาพประกอบที่ 4.34 ทอลําเลียงไอน้ํากอนจายไอสูเตาอบ 
  
จากภาพประกอบที่ 4.34 ไอน้ําจะถูกแยกมาจากทอหลักขนาด 4 นิ้ว และลดใหมีขนาด 2 

นิ้ว สงมายังทอจายไอหมายเลข 1 และหมายเลข 2 (เปนการจายไอน้ําสองทางคือจายตรงและโดย
การกําหนดผานเครื่องมือควบคุม) หากเปนชวงเริ่มตนการอบจะปลอยใหไอน้ําไหลผานไปทาง
หมายเลข 2 ออกไปยังหมายเลข 6 จายลงไปยัง คอยลที่อยูภายในเตา ชองทางนี้จะเปนทางจายไอ
โดยตรงเพื่อเปนการไลน้ําที่มีอยูในทอใหผานไปโดยเร็วใหมีเฉพาะไอน้ําและเปนการลดการสญูเสยี
พลังงานในสวนที่จะทําใหไอน้ํากลั่นตัวกลายเปนน้ํารอนดวย ซ่ึงจะสงผลทําใหอุณหภูมิในเตา
เพิ่มขึ้นไดชากวาที่กําหนด เกิดแรงดันขึ้นภายในและสูญเสียพลังงาน 
 เมื่อทําการไลน้ําเสร็จแลวก็จะปดวาลวหมายเลข 2 จะบังคับใหไอน้ําไหลผานไปทาง
หมายเลข 1 ซ่ึง เปนชองทางหลักของการจายไอขณะที่ทําการอบไมในหองอบ ไอจะถูกจายไปเปน
สองสวนคือสวนของการจายไอเพื่อไปสเปรยไอน้ําสรางความชื้นภายในเตาและสวนของการสราง
ความรอนภายในหองอบ กอนจายไอน้ําออกไปจะตองผานตัวดักสิ่งสกปรก แสดงดังภาพประกอบ
ที่ 4.35 เพื่อปองกันการอุดตันหรือส่ิงสกปรกตกคางในโซลีนอย จะทําใหไมสามารถจายไอไดทําให
เกิดการปดกั้นทางผานของไอน้ํา  
 
 

 
 
 
 

ภาพประกอบที่ 4.35 ลักษณะของตัวดกัสิ่งสกปรก 

1 

2 

3 

4 

5 

6 
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ไอน้ําอีกสวนหนึ่งจะถูกจายไปทางชองทางของการสเปรยไอน้ําหมายเลข 5 ชองทางนี้เปน
การจายไอเพื่อทําการสเปรยไอน้ําภายในหองอบโดยจะผานวาลวกอนแลวจึงผานโซลีนอย หากเตา
ที่ไมมีการสเปรยไอน้ําก็จะทําการปดวาลวตลอด แตถาเตาที่มีการสเปรยไอน้ําก็จะทําการเปดวาลว
ไวแลวตั้งควบคุมการเปดจายไอของโซลีนอย ใหเปนไปตามตารางการอบ 
 สวนชองทางการจายไอเพื่อสรางอุณหภูมิภายในเตาก็จะผานตรงมายังชองหมายเลข 1 จาก
ภาพประกอบที่ 4.34 ไอน้ําจะผานตัวดักตะกอนมาแลวจึงเขาโซลีนอย ซ่ึงโซลีนอยนี้จะเปนตัว
ควบคุมการเปดปดจายไอไปยังคอยลอัตโนมัติ การทํางานของโซลีนอยตัวนี้จะขึ้นอยูกับอุณหภูมิ
ภายในหองอบที่ตั้งกําหนดไว โดยดูไดจากกลองควบคุม หากอุณหภูมิภายในเตาไดตามกําหนดโซลี
นอยก็จะหยุดสั่งจายแตเมื่อไรที่อุณหภูมิต่ํากวาก็จะทําการจายไอเขาสูคอยล เพื่อเพิ่มอุณหภูมิใหกับ
หองอบ ภาพประกอบที่ 4.36 แสดงลักษณะของคอยลภายในหองอบที่เปนตัวสรางความรอนภายใน
เตาอบ 
 
 

 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบที่ 4.36 ลักษณะของคอยลภายในหองอบ 
 

 หลังจากไอน้ําถูกจายวนภายในขดลวดไปออกอีกดานหนึ่งแลวไปยังสวนที่ดักกรองไอน้ํา
ซ่ึงอยูในทางตรงกันขามกับทางเขาของไอน้ํา โดยจะปลอยใหน้ําไหลผานไปได แตจะกักไอน้ําไว
ดวยตัวดักไอน้ํา ดังภาพประกอบที่ 4.37 ตัวดักไอน้ําจะยอมใหเฉพาะน้ํารอนไหลยอนกลับสูถัง 
คอนเดนเซอร แตกอนจะกลับเขาสูถังคอนเดนเซอรนั้นก็จะมีทอกลับขึ้นมาบนหลังเตากอน และมี
ระบบปองกันหรือกรองน้ํารอนโดยจะยอมใหไอน้ํา เทานั้นที่ออกไปจากระบบ  แสดงดัง
ภาพประกอบที่ 4.38 เปนระบบที่จะกรองเพื่อจะใหเฉพาะน้ํารอนเทานั้นที่จะไหลกลับไปโดยที่ไอ
น้ํายังคงอยูภายในระบบใหมากที่สุดเพื่อไมใหเกิดการสูญเสียพลังงานหรือสูญเสียแตนอยที่สุด  
 
 

ทอสเปรย 
คอยล 
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ภาพประกอบที่ 4.37 อุปกรณตัวดักไอน้ําที่ออกมาจากคอยล  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบที่ 4.38 อุปกรณตัวดักไอน้ําเพื่อใหน้ํารอนไหลกลับสูถังคอนเดนเซอร 
  

จากภาพประกอบที่ 4.38 มีสวนประกอบและสามารถอธิบายการทํางานไดดังนี้ 
  หมายเลข 1 คือ วาลวเปดปดทางตรงใหน้ํารอนกลับสูถังคอนเดนเซอร 
  หมายเลข 2 คือ ชองทางน้ํารอนกลับสูถังคอนเดนเซอร 

หมายเลข 3 คือ วาลวเปดปด 
หมายเลข 4 คือ อุปกรณกับดกัไอน้ํา (แสดงภาพประกอบที่ 4.39) 
หมายเลข 5 คือ อุปกรณเช็ควาลว เปนสวนที่ปองกันการไหลกลับของน้ํารอน 

อุปกรณดักไอน้ําเปนอุปกรณสําคัญในการแยกน้ําที่กล่ันตัวจากไอน้ํา (Condensed water) 
ออกจากระบบเพื่อใหความรอนแกหองอบ อุปกรณดักไอน้ําควรจะมีขนาดโตพอที่จะรองรับการใช
งานที่ภาระสูงสุดในชวงเริ่มตนการอบได   

วิธีงายที่สุดสําหรับการระบายหยดน้ําออกจากทอไอน้ํา คือเปดทอตรงจุดที่ต่ําที่สุด แลว
ปลอยใหหยดน้ําไหลออกไปสูบรรยากาศภายนอก แตการทําโดยวิธีนี้จะทําใหเสียไอน้ําไปดวย  ซ่ึง

หลังเตา 

1 

2 

กลับสูถังคอนเดนเซอร 

4 
5 

3 
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จะเปนผลเสียทําใหกําลังของไอน้ําลดลง ดังนั้นจึงตองใชอุปกณดักไอน้ําเพื่อกําจัดหยดน้ําที่มีอยู
ภายในทอไอน้ํา โดยที่ไมทําใหความดันของไอน้ําลดลง นอกจากนี้ยังสามารถระบายอากาศที่อาจมี
อยูในทอออกมาภายนอกไดอีกดวย การติดตั้งอุปกรณกับดักไอน้ํา ควรติดตั้งใหอยูในที่ต่ํา เพื่อที่จะ
ระบายหยดน้ําไดสะดวกและควรทําการตรวจเปนครั้งคราว 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบที่ 4.39 อุปกรณกับดกัไอน้ํา 
 
 จากตัวกรองไอน้ําภายในเตาตอข้ึนมาจะมีวาลวกักไอน้ําเปนชุดสุดทายกอนนําน้ําเขาสูถัง
คอนเดนเซอร  เพื่อจายน้ําเขาหมอไอน้ํา ซ่ึงจะมีสองชองทางที่จะสามารถใหน้ํารอนผานกลับไป คือ  
  ทางทอที่ 1 (ภาพประกอบที่ 4.38) จะเปนการใหน้ํารอนหรือน้ําที่คางอยูในคอยล 
ผานไปอยางรวดเร็วโดยมีวาลวเปดปดใหผานไปเพื่อใชสําหรับการไลน้ํา สวนใหญมักจะทําในชวง
เร่ิมตนของการอบไมเพราะตองการใหไอรอนที่จายเขามาสรางความรอนไดตามตองการไมเกิดการ
สูญเสียพลังงาน หรือเกิดการจับตัวกันเปนหยดน้ําตกคางในทอ 
  สวนทางที ่2 จะเปนสวนที่เปดใชในขณะทีก่ําลังอบไมอยู เปนการไลน้ํารอนที่มีอยู 
ในเตาผานกลับไปยังถังคอนเดนเซอรเพื่อไมใหไอที่จายมาสัมผัสกับน้ํารอนที่มีอยู ซ่ึงจะทําใหไอน้ํา
กล่ันตัวเปนน้ํารอน สงผลใหเกิดการสูญเสียพลังงาน ความรอนในหองอบไมไดตามความตองการ 
กําลังดันไอน้ําสูงเกินไป ไมมีน้ําอยูในวาลวดักไอน้ํา และรูระบายอุดตันได 

ในสวนของเสนทางนี้จะมีอุปกรณสามสวนคือ วาลวเปดปดชองทางการไหล ตัว
ดักสิ่งสกปรกหรือดักสนิมที่มีอยูในทอ  เช็ควาลว(เปนอุปกรณปองกันการไหลกลับของน้ํา) เพื่อ
เปนตัวกรองใหเฉพาะน้ํารอนไหลผานไปโดยที่ไมยอมใหไอน้ําไหลผานไปได เมื่อน้ํารอนออกจาก
เตาและผานตัวกรองไอน้ําตัวสุดทายแลวจะไหลมายังทอสงไปสูถังคอนเดนเซอรโดยจะใชทอขนาด 
1 นิ้ว ดังภาพประกอบที่ 4.40 
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ภาพประกอบที่ 4.40 ทอนําน้ํากลับสูถังคอนเดนเซอร 
 

เมื่อระดับน้ําที่ตมในหมอตมน้ําต่ําหรือลดลงก็จะดึงน้ําสวนหนึ่งจากถังคอนเดนเซอร
กลับมาใชใหมโดยเปนการใชระบบหมุนเวียนของน้ํารอนที่ออกจากเตา จะชวยประหยัดพลังงานใน
การตมน้ําที่อุณหภูมิหองอีกทางหนึ่ง 

4.6.1.3 คอยลใหความรอน 
ลักษณะของคอยลใหความรอนจะมีสองแบบที่นิยมใชกันอยูคือ 

1) คอยลช้ันเดียวแสงดังภาพประกอบที่ 4.41 เปนลักษณะของการวาง
คอยลช้ันเดียวโดยมีการไหลของไอน้ําผานคอยลจากดานหนึ่งไปออกอีกปลายดานหนึ่งโดยผานไป
แบบซิกเซ็ก ซ่ึงเปนรูปแบบที่นิยมใชกันมาก การเกิดหยดน้ําภายในทอนอยกวาแบบคอยลสองชั้น
และพลังงานความรอนจะกระจายไดอยางสม่ําเสมอตลอดตั้งแตสวนตนจนถึงสวนปลายของคอยล 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบที่ 4.41 ลักษณะของคอยลช้ันเดียว 
 

2) คอยลแบบสองชั้นเปนลักษณะการวางคอยล 2 ช้ัน โดยที่ช้ันบนจะมี 7 
เสนและชั้นลางมี 8 เสน ในการวิ่งของไอน้ําก็จะวิ่งเปนลักษณะซิกเซ็กเชนกันแตระยะทางในการวิ่ง
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จะมากกวาเมื่อเทียบกับคอยลช้ันเดียวเกิดการถายเทความรอน สงผลใหความรอนในชวงปลายมี
นอยลงจึงทําใหความชื้นภายในหองอบมีไมสม่ําเสมอและจะเกิดการกลั่นตัวของไอกลายเปนหยด
น้ํา แสดงดังภาพประกอบที่ 4.42 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบที่ 4.42 ลักษณะของคอยลสองชั้น 
 

ระบบการใหความรอน จะตองมีการออกแบบที่ดี  มีการบํารุงรักษาที่ถูกตอง และตองไดรับ
การตรวจสอบอยูตลอดรวมถึงในชวงเวลาของการอบไม  ซ่ึงจะชวยใหสภาพการอบเสมอตนเสมอ
ปลาย  หากเกิดความผิดพลาดขึ้นชวงใดก็สามารถที่จะแกไขหรือหาวิธีปองกันไมใหเกิดปญหาขึ้น
ในระหวางการอบไม ทําใหไดไมออกมามีประสิทธิภาพสูงสุด 

4.6.2. ระบบความชื้น 
 ความสัมพันธระหวางความชื้นกับการระเหยของน้ํา การที่ความชื้นในไมระเหยออกมาจะ
ขึ้นอยูกับความชื้นสัมพัทธของอากาศที่อยูรอบ ๆ เปนสวนใหญ หากมีความชื้นสัมพัทธสูง การ
ระเหยของน้ําจะมีนอยและเปนไปอยางชาๆ  แตถึงอยางไรก็ตามอัตราการระเหยของน้ําออกจากไม
ไมไดขึ้นอยูกับความชื้นสัมพัทธเพียงอยางเดียว ยังขึ้นอยูกับอุณหภูมิและการหมุนเวียนของอากาศ
อีกดวย  

4.6.2.1.ทอสเปรยจายไอน้ํา  
การใหความชื้นภายในเตาอบนั้นโดยทั่วไปอาศัยไอน้ําจากทอไอน้ํา มีขนาดเสน

ผานศูนยกลางภายใน 1¼-2 นิ้ว แลวเจาะรูขนาดเสนผาศูนยกลางประมาณ ¼ นิ้ว ทุกๆ ระยะ 1 ฟุต 
การติดตั้งอาจวางทอตามยาวหรือตามขวางของเตา หันเขาหาคอยลเพื่อใหผานไปยังกองไม และวาง
อยูใกลกับพัดลม เพื่อจะไดเกิดการกระจายความชื้นไดเร็ว แสดงดังภาพประกอบที่ 4.43 
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ภาพประกอบที่ 4.43 ลักษณะของการสเปรยจายไอน้ํา 
 

การพนไอน้ําและปลอยไอน้ําเขาทอรอนพรอมๆ กันจะสงผลดีในดานการ
ประหยัดเวลาในการอบแตคุณภาพของไมอบจะดอยลงมากกวาเวลาที่ประหยัดได 

การพนไอน้ําและปลอยไอน้ําเขาทอรอนจะใชไอน้ํามาก จนอาจสงผลกระทบตอ
การอบของเตาอื่นๆ ที่ใชไอน้ําจากหมอตมเดียวกัน เมื่อพนไอน้ํา ความชื้นในอากาศที่มีมากกวา
ปกติจะกลั่นตัวเปนหยดน้ํา เมื่อสัมผัสกับผิวหนาไมที่เย็น สัมผัสกับผนังเตาที่เย็นและทอโลหะที่เย็น
ตัวลง ทําใหเกิดการเสียดสีหรือทําใหเตาเสื่อมสภาพเร็วขึ้นและอาจจะทําใหรอยปริแตกที่เกิดอยู
กอนขยายปริมากยิ่งขึ้น 

4.6.2.2 ชองระบายความชื้น (Damper) 
เพดานหองอบดานบนจะมีชองระบายความชื้น สําหรับเปดปดเพื่อลดความชื้น  ซ่ึง

จะควบคุมการเปดปดอัตโนมัติหรือใชผูปฏิบัติงานควบคุมการ เปดปดโดยใชมือโยก (หากออกแบบ
ใหมีการควบคุมแบบอัตโนมัติ จะสามารถควบคุมไดตลอดเวลาและสามารถเปดปดไดตาม
กําหนดการระบายความชื้น ทําใหการระบายความชื้นในไมเปนไปตามแผนการอบและสามารถ
ควบคุมคุณภาพของไมใหเปนไปตามที่ตองการได) ชองระบายความชื้นจะมีขนาดประมาณ 1x1 
ตารางฟุต มี 6 ชองตอหองโดยที่หองอบมีขนาดเตา 6x7x6 ลูกบาศกเมตร หรือข้ึนอยูกับขนาดและ
ความยาวของหองอบ ดังภาพประกอบที่ 4.44-4.45 แสดงชองระบายความชื้น  
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบที่ 4.44 ชองระบายความชื้น จากขางในเตาอบสวนบน 
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ภาพประกอบที่ 4.45 ชองระบายความชื้น ดานบนเตาอบ 
 
สวนชองระบายความชื้นและวาลวสเปรยไอน้ําตองไมทํางานพรอมกัน ซ่ึงชองระบาย

ความชื้นทําหนาที่ลดความชื้นในหองอบไม  ขณะที่สเปรยไอน้ําใชในการเพิ่มความชื้นหากอุปกรณ
ที่ทําหนาที่ทั้งสองอยางนี้ถูกควบคุมโดยอัตโนมัติ ชองระบายความชื้นกับการสเปรยไอน้ําไมควร
เปนไปอยางรวด เร็วเนื่องจากการทํางานชวงสั้นๆ อาจสงผลใหการควบคุมความชื้นในหองอบ
ผิดพลาด 

ฝาชองระบายอากาศตองเปดปดไดอยางปกติ  การออกแบบตองออกแบบใหความชื้น
ภายในหองอบสม่ําเสมอตลอดความยาวของหองอบ หากฝาของชองระบายอากาศปดไมสนิท
ขณะที่มีการสเปรยไอน้ําเพื่อเพิ่มความชื้นภายในหองอบ จะทําใหความชื้นในหองอบไมสม่ําเสมอ
เนื่องจากเกิดการสูญเสียความชื้นออกไปทําใหส้ินเปลืองไอน้ําและมีอากาศเย็นจากภายนอกเขามา 
เกิดการควบแนนของไอน้ํา ทําใหไมเกิดเชื้อราขึ้นไดและยังสงผลตอการเกิดสนิมของอุปกรณที่เปน
โลหะภายในหองอบอีกดวย  ดังนั้นจึงควรตรวจสอบการปดเปดของชองระบายอากาศหองอบอยาง
สม่ําเสมอ การตรวจเช็คควรทําทั้งกรณีที่พัดลมเปลี่ยนทิศทางการหมุนทั้งสองทาง ชวงเวลาที่
เหมาะสมในการตรวจสอบการรั่วผานชองระบายอากาศ คือ ชวงเชาซึ่งบรรยากาศภายนอกมี
อุณหภูมิต่ํา ความชื้นสูง 

4.6.3 ระบบการหมุนเวียนของอากาศ 
ความสําคัญของระบบการหมุนเวียนของอากาศเพื่อนําความรอนจากทอใหความรอนผาน

ไปยังกองไม ใหความชื้นระเหยออกมาจากไมสงผลใหความรอนและความชื้นแผกระจายไปทั่ว
หองอบและนําเอาความชื้นที่ระเหยออกมาจากไมสูภายนอกหองอบ ทําใหการระเหยของน้ําจาก
ไมดําเนินไปไดเร่ือยๆ ซ่ึงระบบการหมุนเวียนของอากาศที่นิยมใชกันสวนใหญจะใชพัดลมเปน
หลักโดยมีรายละเอียดดังนี้ 

4.6.3.1 พัดลม 
อากาศที่ถูกควบคุมอุณหภูมิและความชื้นตองผานกองไมอยางสม่ําเสมอเพื่อพา 
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ความรอนไปสูไมทําใหเกิดการระเหยของน้ําในเนื้อไมและพาความชื้นหรือไอน้ําออกไป ปริมาณ
ของลมหรืออากาศที่เพียงพอจะทําใหการอบไมบรรลุผลตามความตองการ ซ่ึงชุดพัดลมเปนอุปกรณ
ที่สําคัญในการทําหนาที่ดังกลาว และมอเตอรขับของพัดลมควรทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ
ปราศจากการสั่น การหลุดหลวมของเสื้อพัดลมกับเพลา และการสึกกรอนของใบพัดลม การ
ตรวจเช็คอุปกรณดังกลาวควรทําดวยความระมัดระวังขณะที่สวิทซควบคุมปดการทํางานเทานั้น  
พัดลมแตละชุดควรมีทิศทางการหมุนไปในทางเดียวกันเพื่อใหเกิดการไหลของอากาศอยาง
สม่ําเสมอระยะหางระหวางใบแตละซี่ในชุดใบพัดเดียวกันควรเทากัน  ถาระยะหางระหวางใบพัด
ไมเทากัน  การสั่นและหลุดหลวมของใบพัดลมอาจเกิดขึ้นได  ชองเพดานที่ติดตั้งพัดลมควรมีที่วาง
พอที่จะสามารถเขาไปตรวจดูแลบํารุงรักษาชุดพัดลมไดสะดวกและปลอดภัย  หากบริเวณดังกลาวมี
พื้นที่ไมเพียงพอและไมสะดวกจะทําใหชุดพัดลมขาดการตรวจดูแล 

การจัดวางพัดลมในหองอบมีทั้งแบบวางขางและวางบน  การหมุนเวียนกลับ
ทิศทางของพัดลมสําหรับหองอบที่มีการวางพัดลมดานขางจะไมสามารถกลับทิศทางการหมุนของ
พัดลมได  การแหงของไมที่อบจะชาและไมสม่ําเสมอ สวนหองอบที่มีคอยลวางดานบน 2 ขางตาม
แนวความยาวของหองอบและมีพัดลมวางตรงกลางของเพดาน แสดงดังภาพประกอบที่ 4.46 กอง
ไมดานที่พัดลมเปาอากาศไปจะแหงกวาอีกดานหนึ่ง การกลับทิศการหมุนของพัดลมควรทํา 2-3 
ช่ัวโมง และความเร็วลมฝงตรงขามของกองเมื่อกลับทิศการหมุนของพัดลมควรใกลเคียงกัน ถา
หองอบมีเทอรโมคัปเปลวัดอุณหภูมิหลายตําแหนงใหสังเกตการเปลี่ยนแปลงของอุณหภูมิที่
ตําแหนงตาง ๆ เมื่อมีการกลับทิศทางพัดลม  ควรตรวจดูวาพัดลมไดมีการกลับทิศจริงตามที่ตัว
ควบคุมทํางานและตรวจเช็คอุปกรณรีเลยสวิทซวาทํางานเปนปกติหรือไม ซ่ึงจะสามารถใหความ
รอนแกหองอบไดดีกวา คุณภาพของไมอบแหงสม่ําเสมอและใชเวลาในการอบแหงสั้นกวา แตทั้งนี้
ขึ้นอยูกับเทคนิคและเงื่อนไขการอบ (จึงจําเปนตองศึกษาขอมูลพื้นฐานเพื่อนํามาพัฒนาใหเปนไป
ในทิศทางที่สอดคลองกันและไดคุณภาพที่สูงสุด)  
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบที่ 4.46 การวางพัดลมกลางเพดานในหองอบสวนบน 
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พัดลมที่ใชจะมีขนาด ความยาวเสนผานศูนยกลาง 1 เมตร จะมีใบพัด 6 ใบ มีการ
วางใบพัดพล้ิวสลับกัน เพื่อกําหนดทิศทางลม ในการอบไมจะตองทําการกลับทิศทางของพัดลมให
ลมกระจายไปทั่วทั้งหองอบ หากไมมีการกลับทิศทางของลม ไมดานที่สัมผัสลมกอนจะมีการแหง
เร็วแตอีกดานที่สัมผัสลมสวนปลายจะแหงชากวา ทําใหมีการแหงของไมที่ไมสม่ําเสมอทั่วทั้ง
หองอบ ดังนั้นจึงตองมีการวางใบพัดพล้ิวสลับกันและใหมีการกลับดานการหมุนของพัดลมเพื่อ
เกิดผลสูงสุดแกไม  

4.6.3.2 แผงกันทิศทางลม (Air buffle) 
แผงกันทิศทางลม จะใชแผนไม  แผนโลหะ หรือผาใบทาสีกันน้ํา  ติดตั้งเพื่อบังคับ

ใหทิศทางลมผานทอใหความรอนและไหลวนลงไปสูกองไม  แสดงดังภาพประกอบที่ 4.47 แผงกั้น
ลมเวลาอบไมจะตั้งวางใหมีมุมเอียง 45 องศา เพื่อบังคับใหลมไหลวนไดทั่วถึง แผนกั้นลมทําหนาที่
ที่บังคับอากาศรอนใหไหลผานกองไมมากกวาที่จะไหลไปทางชองวางดานบนกอง ควรใชแผงกั้น
ลมทุกครั้งที่มีการอบหากไมใช แนนอนวาไมแตละกองจะแหงไมเทากัน อีกทั้งยังสูญเสียเวลาและ
พลังงานในการอบ แผงกั้นลมควรอยูชิดกับทุกดานของกองไมในหองอบและไมควรเปดชองให
อากาศไหลผานไปไดระหวางการอบ กรณีที่ไมมีการหดตัวจากการอบเกิดชองระหวางแผงกั้นลม
และกองไมทําใหอากาศไหลผาน  ดังนั้นควรใชแบบที่สามารถปรับใหเล่ือนไปชิดกองไมได 
ลักษณะการไหลของอากาศและแผงกั้นลมที่สัมผัสกับกองไมควรเปนไปตลอดการอบ หลังจาก
เสร็จสิ้นการอบ  ควรตรวจสอบวาแผงกั้นลมสัมผัสกับกองไมดีหรือไมเพื่อนําไปปรับปรุงในการอบ
ไมในครั้งตอไป  
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบที่ 4.47 แผงกัน้ทิศทางลม 
  
 

แผงกั้นทิศทางลม 
 

เปนตัวบังคับดึงใหกําบัง
ลมเอียงทํามุมตามกองไม 
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4.7 การจัดเรียงไมกอนเขาอบ  
   
4.7.1 วิธีการเรียงไมเขาเตาอบ 

 ในการจัดเรียงกองไมเขาเตาจะจัดวางแบบซิกเซ็ก จะวางลึกเขาไป 5 แถว ดานหนาของเตา 
4 แถว ความสูง 3 กอง ไมแตละกองจะมีความสูงประมาณ 80-120 เมตร ขึ้นอยูกับขนาดของความ
หนาไมการจัดเรียงกองไมแบบนี้นิยมทํากันในประเทศไทย แตหลักการและวิธีการจัดเรียงกอง
แตกตางออกไปตามแตการพิจารณาในแตละโรงงาน แตจากการทําวิจัยจะจัดเรียงกองไมโดยเนน
เฉพาะดานหนากับดานในใหหางจากผนังเตาดานละ 80 เซนติเมตร เพื่อใหเปนชองลมผานไปยัง
กองไม  ในการวางสามารถวางไดตามเสนที่มีอยูในเตา จากภาพประกอบที่ 4.28 สวนตรงกลางของ
กองไมจะเฉลี่ยใหลงตัว ดานขางของเตาอบจะวางหางจากผนังเตาออกมาประมาณ 20 เซนติเมตร 
และจะวางกองไมลักษณะฟนปลาสลับกัน เพื่อปองกันการลมของกองไม แสดงดังภาพประกอบที่ 
4.48 
 

 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบที่ 4.48 การจัดเรียงกองไมเขาเตาอบ 
 

4.7.2 ตั้งคาควบคุมเตาอบตามตารางการอบ 
เมื่อนําไมเขาเตาเรียบรอยแลวทําการปดเตาและไปตั้งคาที่กลองควบคุม แสดงดังภาพที่ 

4.49 โดยตั้งคาตามตารางการอบที่กําหนด ในสวนของอุณหภูมิ การเปดปดสเปรยไอน้ํา การหมุน
กลับทางของพัดลม การเปดปดปลองระบายความชื้น ตอจากนั้นจะขึ้นไปบนหลังเตาเปดจายไอเขา
สูเตาอบ ในขณะที่ทําการอบไมจะตองตรวจสอบคาของอุณหภูมิ เพื่อเปรียบเทียบความเที่ยงตรง
ของอุปกรณที่ใชอยูกับอุปกรณมาตรฐานเพื่อตรวจคาที่ได มีความแตกตางกันมากนอยเพียงใดหากมี
ความแตกตางกันมากจะไดทราบสาเหตุ และทําการแกไขไดทันทีไมเกิดผลเสียขึ้นกับไม 
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ภาพประกอบที่ 4.49 การตั้งคากลองควบคุม 
 

ขณะที่อบไมอยูจะตองตรวจสอบดูแลเตาอบใหความเอาใจใสตอไมในเตา ในสวนของ
อุณหภูมิของเตาใหไดตามตารางการอบที่กําหนดไว หากอุณหภูมิไมไดตามกําหนดก็ตองหาสาเหตุ
เพื่อปรับใหไดหรืออยูในชวงที่กําหนด เพราะอุณหภูมิเปนปจจัยหนึ่งที่สําคัญที่จะทําใหไมออกมามี
ประสิทธิภาพตรงตามความตองการ การเปดปดชองระบาย การจายไอน้ําเขาคอยล และที่สําคัญการ
ตรวจสอบคุณภาพไมและสภาพภายในเตาอบวาเปนไปอยางไรเพื่อจะไดแกไขปญหาที่อาจจะ
เกิดขึ้นในระหวางการอบ 

ในการตั้งคาควบคุมจะตั้งคาแบบอัตโนมัติแตในระหวางการอบก็ตองมีการตรวจสอบคา
ของเครื่องมืออยูตลอดเวลา เพื่อทําการเปรียบเทียบระหวางคาที่ไดจากเครื่องมือจริงกับคาแสดงผลที่
กลองควบคุมเพราะในการตรวจสอบหากเกิดความผิดพลาดระหวางเครื่องมือข้ึนจะไดทําการแกไข
และปรับปรุงไดทันที่ไมทําใหไมในเตาไดรับความเสียหาย 

4.7.4 การใชไมพาลเลตหรือไมหนุน 
การใชพาลเลตหรือไมหนุนนั้นเพื่อเปนการนําไมมากองเรียงเปนกองใหญหนึ่งกองใหงาย

ตอการขนยาย การนําเขาวางในหองอบและงายตอการจัดวางดวย  แตในการใชพาลเลตนั้นปกติ
โดยทั่วไปจะใชปกไมหรือไมที่เหลือจากกระบวนการเลื่อยแปรรูปตามขนาดตางๆ ที่ตองการแลว
เล่ือยใหไดขนาดของไมพาลเลต ตอจากนั้นนํามาตอกตะปูประกอบเพื่อใชทําพาลเลตแสดงดัง
ภาพประกอบที่ 4.50 แลวจึงนําไปรองไมเพื่อนําเขาอบ แสดงดังภาพประกอบที่ 4.51 
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ภาพประกอบที่ 4.50 พาลเลตหรือไมรองที่ทําดวยไม 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบที่ 4.51 การจัดเรียงกองไมบนพาลเลตหรือไมรองที่ทําดวยไม 
 

จากการใชไมพาลเลตที่ทํามาจากไมจะเกิดการชํารุดบอยมากหลักจากการอบตองทําการ
ซอมอยูตลอดซึ่งเปนปญหา เปนการสูญเสียแรงงานในการจัดการกับการทําชุดพาลเลตเหลานี้อยู
เพื่อนํากลับมาใชใหมและตองใชไมที่เหลือจากการตัดเปนทอนแลวมาใชทําไมพาลเลต  จากการได
ทดลองนําเหล็กมาเชื่อมทําเปนพาลเลตนํามาใชงานแทนไม  ทําใหไมเกิดความสูญเสียและการชํารุด
ของพาลเลตและใชงานไดยาวนานขึ้นซึ่งไมตองเสียเวลาในการซอมแซมอีกดวย  ภาพประกอบที่ 
4.52–4.53 แสดงลักษณะของพาลเลตที่ทําจากเหล็กและไมตามลําดับ 

 
 
 
 
 

 
ภาพประกอบที่ 4.52 พาลเลตหรือไมหนนุที่ทําดวยเหล็ก 
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ภาพประกอบที่ 4.53 การจัดเรียงกองไมบนพาลเลตหรือไมหนุนที่ทําดวยเหล็ก 

 
จากการทดลองและปรับปรุงแลวนํามาใชงาน และไดผลจากการทดลอง ซ่ึงสามารถที่จะ

สรุปและนําไปวิเคราะหผลไดตอไป 


