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บทคัดย่อ
	 กระบวนการอบไมย้างพารามผีลตอ่ทัง้ทางดา้นคณุภาพไมแ้ละตน้ทนุการผลติจากระยะเวลาทีใ่ชใ้นการอบ  
การศกึษากระบวนการอบไมย้างพาราเพือ่ลดระยะเวลาในการอบจงึเปน็วตัถปุระสงคห์ลกัของงานวจิยันี ้โดยทำ�การ
ทดลองในโรงงานกรณศีกึษาโดยอบไมย้างพาราสำ�หรบัทำ�เฟอรน์เิจอรแ์ละอปุกรณเ์ครือ่งใชต้า่ง ๆ  ทีผ่า่นการอดันํา้ยา	
มาแล้ว 3 ขนาด คือไม้หนา 1 นิ้ว (ขนาด 1 นิ้ว x 1 นิ้ว ´x 47.24 นิ้ว) 1.5 นิ้วและ 2 นิ้วตามลำ�ดับ ทำ�การศึกษาและ
ปรบัปรงุตารางการอบไมเ้พือ่ควบคมุอณุหภมูิ ความชืน้สมัพทัธแ์ละการหมนุเวยีนของอากาศภายในเตาอบเพือ่ใหไ้ม้
มีความชื้นลดลงเหลือร้อยละ 8 พบว่าสามารถลดระยะเวลาการอบไม้ได้สูงสุดถึงร้อยละ 23 หรือ 52 ชม. จากระยะ
เวลาการอบก่อนปรับปรุง 224 ชม. สำ�หรับไม้ขนาด 1 นิ้ว ในขณะที่ไม้ขนาด 1.5 นิ้วและ 2 นิ้วมีระยะเวลาการอบลด
ลงรอ้ยละ 21.8 และ 15.6 ตามลำ�ดบั ในสว่นคณุภาพของไมห้ลงัการอบพบวา่มไีมเ้สยีเนือ่งมาจากการอบสงูสดุรอ้ยละ 	
1.4 สำ�หรับไม้หนา 2 นิ้ว โดยยังคงตํ่ากว่าร้อยละ 2 ซึ่งเป็นมาตรฐานที่ใช้ทั่วไปในโรงงานอุตสาหกรรม 

Abstract
	 Rubberwood drying process significantly affects both quality and production cost in term of time required. 
The study of drying process to decrease the drying time is the main objective of this research. The experiments 
were conducted in a case-study factory. Three sizes of preserved rubberwood lumber for making furniture and 
equipment were selected. The thicknesses of the lumber were 1 inch (1inch x 1 inch x 47.24 inches), 1.5 and 2 
inches, respectively. Drying schedule was analyzed and modified to reduce the moisture content to 8% dry basis 
by adjusting temperature, relative humidity and air circulation inside the chamber. The results revealed that the 
maximum drying time of 1 inch thickness lumber was 23%; 52 hours reduction from the current 224 hours. For 
the 1.5 and 2 inches thickness lumbers, the drying time required was decreased 21.8% and 15.6%, respectively. 
The defective of the lumber after drying process was found to have 1.4% for a 2 inch thickness lumber which was 
less than 2% of a standard commonly used in industry.
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1. บทนำ�

	 ไม้ยางพารานับเป็นพืชเศรษฐกิจที่สำ�คัญยิ่ง

ของประเทศ สามารถนำ�ไปใช้ให้เกิดประโยชน์มากมาย 

เช่น การก่อสร้างที่ต้องการความสวยงามของไม้ ทำ�

เฟอร์นิเจอร์ ลังใส่ของหรือแม้แต่ผลิตภัณฑ์ขนาดเล็ก 

เช่น ก้านไม้ขีดไฟ เป็นต้น ดังนั้นอุตสาหกรรมแปรรูปไม้

ยางพาราจงึเปน็อตุสาหกรรมทีม่กีารขยายตวัอยา่งรวดเรว็ 

มีผลิตภัณฑ์ซึ่งเป็นที่นิยมทั้งในและต่างประเทศ อย่างไร

ก็ตามไม้ยางพารานับเป็นทรัพยากรที่มีความทนทาน

ตามธรรมชาติตํ่า ถูกทำ�ลายด้วยแมลง มอดและราได้ง่าย 

รวมถงึเปน็ไมท้ีม่ปีรมิาณแปง้และนํา้ตาลสงู จงึกลายเปน็

อาหารของพวกแมลงและเชื้อรา ซึ่งเป็นปัญหาที่สำ�คัญ

ของผูป้ระกอบการอตุสาหกรรมไมย้างพารา การปอ้งกนั

การผุพังจากการเข้าทำ�ลายของแมลง เชื้อราและศัตรู

ทำ�ลายไม้อื่นๆ ด้วยการนำ�สารประเภทกำ�จัดเชื้อราและ

แมลงเพื่อช่วยยืดอายุการใช้งานของไม้   โดยการใช้นํ้ายา

เคมซีึง่เปน็สารทีม่ปีระสทิธภิาพในการปอ้งกนัรกัษาเนือ้

ไม้ให้แทรกซึมเข้าไปในเนื้อไม้ได้มากที่สุดและคงทนติด

กบัเนือ้ไมโ้ดยการอดันํา้ยาดว้ยแรงดนั ซึง่จะชว่ยใหน้ํา้ยา	

เข้าไปในเนื้อไม้ได้ลึกและทั่วถึงภายในเวลาอันรวดเร็ว 

หากนํ้ายาสามารถซึมเข้าไปถึงใจกลางไม้ได้จะเป็นการ

ปอ้งกนัทีด่ทีีส่ดุ (1) ผลจากการอดันํา้ยาทำ�ใหไ้มย้างพารา

มีความชื้นสูงจำ�เป็นต้องผ่านขั้นตอนการอบไม้ก่อนนำ�

เข้าสู่กระบวนการผลิตเฟอร์นิเจอร์หรือผลิตภัณฑ์อื่นๆ 

ต่อไป 

	 การอบไม้ยางพาราเป็นขั้นตอนสำ�คัญใน

กระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์จากไม้ยางพาราเนื่องจาก

ต้องใช้เวลาและพลังงานสูง (2) แต่ผลการศึกษาพบว่า

กระบวนการอบยังไม่มีแนวทางการจัดตารางการอบที่

ชัดเจนแต่อาศัยความเชี่ยวชาญจากประสบการณ์เท่านั้น 

เช่นอาศัยการนับจำ�นวนวันในการอบ โดยเมื่อครบ

กำ�หนดตามวันที่ระบุจึงจะทำ�การเปิดเตาเพื่อนำ�ไม้ออก

มาตรวจวัดความชื้น อย่างไรก็ตามหากไม้ที่ทำ�การตรวจ

วัดไม่ได้ค่าความชื้นตามที่กำ�หนด คือ อยู่ในช่วงร้อยละ 

8-12 สำ�หรับไม้ที่นำ�ไปใช้ทำ�เฟอร์นิเจอร์และอุปกรณ์

เครื่องใช้ต่าง ๆ (ไม้ AB) และร้อยละ 15 สำ�หรับไม้ที่ใช้

ทำ�ไมร้องหรอืไมล้งัรองอปุกรณเ์ครือ่งจกัร (ไม ้P) (3) กจ็ะ

ทำ�การอบต่อไปจนกว่าจะได้ค่าความชื้นไม้ตามต้องการ 

หรือในบางครั้งอาจใช้การดมกลิ่นหรือการฟังเสียงการ

เคาะไม้ว่าการอบผ่านหรือไม่ (4) ซึ่งถือได้ว่าเป็นวิธีการ

ทีไ่มเ่ปน็มาตรฐาน ซึง่จะสง่ผลตอ่คณุภาพของไมโ้ดยตรง 

เช่นการเกิดการแตก บิด โค้ง โก่งหรืองอ ของชิ้นไม้หลัง

การอบ นอกจากนี้ยังอาจส่งผลกระทบต่อสีของชิ้นไม้

ที่โดยทั่วไปต้องการให้ได้สีขาวนวล เพื่อให้ได้คุณภาพ

ไม้ที่ดีในระยะเวลาที่กำ�หนด (5) การศึกษาเพื่อกำ�หนด

ตารางการอบไม้เพื่อควบคุมอัตราการคายตัวของนํ้าใน

ชิ้นไม้ยังคงเป็นสิ่งจำ�เป็นต่ออุตสาหกรรมเฟอร์นิเจอร์

ไม้ยางพาราเป็นอย่างยิ่ง อีกทั้งในส่วนของวิธีการวัดค่า

ความชืน้ไมโ้ดยตอ้งทำ�การเปดิเตาเพือ่นำ�ไมอ้อกมาตรวจ

สอบความชืน้ สง่ผลใหเ้กดิการสญูเสยีพลงังานความรอ้น 

ซึ่งนับเป็นอีกสาเหตุหนึ่งที่ทำ�ให้ระยะเวลาในการอบ

นานขึ้น ทำ�ให้สูญเสียค่าใช้จ่ายทั้งด้านแรงงานและเวลา 

นอกจากนี้ยังส่งผลให้จำ�นวนรอบในการใช้เตาลดลงซึ่ง

การเพิ่มประสิทธิภาพการอบไม้โดยมุ่งเน้นการลดเวลา

ทีใ่ชใ้นการอบใหล้ดนอ้ยลงและยงัคงไดไ้มท้ีม่คีณุภาพซึง่

เป็นวัตถุประสงค์หลักของงานวิจัยนี้ 

2. วิธีการทดลอง

	 กระบวนการอบไม้ยางพาราส่วนใหญ่ใน

โรงงานแปรรูปไม้ยางพารามักจะมีตารางการอบที่แตก

ต่างกันขึ้นกับประสบการณ์ของผู้ควบคุมเป็นหลัก การ

ศึกษาและวิเคราะห์ตารางการอบที่ใช้ในปัจจุบันจึงเป็น

สิ่งจำ�เป็นโดยในงานวิจัยนี้เริ่มต้นด้วยการเก็บข้อมูลการ

อบของโรงงานแปรรูปไม้ยางพาราที่ใช้เป็นโรงงานกรณี

ศึกษา โดยใช้เตาอบในโรงงานขนาด  6 เมตร x 6 เมตร 

x 7 เมตร (กว้าง x ยาว x สูง) ให้พลังงานความร้อนด้วย

ไอนํ้าจากหม้อไอนํ้า (Boiler) โดยแหล่งกำ�เนิดพลังงาน

จะได้จากวัตถุดิบที่ป้อนเข้าเตาเผาไหม้สองส่วนคือจาก

ไม้ที่เหลือจากการแปรรูปหรือปีกไม้และขี้เลื่อยจาก

กระบวนการแปรรูป เพื่อทำ�การอบไม้ยางพารา AB ซึ่ง

ผ่านการอัดนํ้ายามาแล้ว 3 ขนาด คือไม้ขนาด 1 นิ้ว x 1 

นิ้ว x 47.24 นิ้ว (1.20 เมตร) (หนา x กว้าง x ยาว) หรือ
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เรียกตามความหนาของไม้ขนาด 1 นิ้ว 1.5 นิ้วและ 2 

นิ้วตามลำ�ดับ ทำ�การเก็บบันทึกข้อมูลซึ่งครอบคลุม

ปัจจัยพื้นฐานในการอบ คือ ความชื้นของไม้ อุณหภูมิ 

ความชืน้สมัพทัธแ์ละการหมนุเวยีนอากาศภายในเตาอบ 	

สำ�หรบัการวดัความชืน้ของไมซ้ึง่จากเดมิจะทำ�การตรวจ

สอบก่อนนำ�ไม้ออกจากเตาเพียง 1-2 วัน (4) ทำ�ให้ไม่

สามารถทราบข้อมูลความชื้นของไม้ตลอดการอบได้ 

เนือ่งจากไมต่อ้งการเปดิและปดิเตาบอ่ยๆ ในการดงึชิน้ไม้

ตวัอยา่งออกมาทำ�การวดั เพราะนอกจากจะเสยีเวลาและ

แรงงานแลว้ยงัสญูเสยีพลงังานความรอ้นไปดว้ย นอกจาก

นี้จำ�นวนชิ้นตัวอย่างก็มีไม่เพียงพอเนื่องจากสามารถดึง

เอาตัวอย่างไม้ได้จากบริเวณใกล้กับประตูเท่านั้น ในงาน

วิจัยนี้จึงได้ทำ�การปรับปรุงวิธีการตรวจสอบค่าความชื้น

โดยใช้สายไฟตอกลงไปบนชิ้นไม้ตัวอย่างโดยมีการกระ

จายตัวอย่างไม้ครอบคลุมทั้งเตาอบแล้วทำ�การลากสาย

ออกมาหน้าเตาอบ เมื่อต้องการวัดค่าความชื้นก็เพียงใช้

เครื่องมือวัดมาทำ�การวัดค่าและบันทึกค่าได้โดยไม่ต้อง

เปดิ-ปดิเตา ทำ�ใหส้ามารถบนัทกึคา่ความชืน้ไดต้ัง้แตเ่ริม่

ตน้ทำ�การอบ ทัง้นีไ้ดท้ำ�การตรวจสอบวธิกีารวดัแลว้พบ

ว่าค่าความชื้นที่วัดโดยตรงลงบนเนื้อไม้และการวัดผ่าน

สายไฟให้ค่าที่ไม่แตกต่างกัน สำ�หรับการวัดค่าอุณหภูมิ

และความชื้นสัมพัทธ์ภายในเตาอบ จะทำ�การวัดโดยใช้

บอร์ด AP-104 ของบริษัทศิลารีเสิร์ช จำ�กัด ซึ่งสามารถ

วัดความชื้นและอุณหภูมิในอากาศได้พร้อมกันทั้งสอง

ค่า นอกจากนี้ยังใช้เครื่องวัดความเร็วลม (Anemometer) 

เพือ่ตรวจสอบอตัราการไหลเวยีนของลมภายในเตาอบซึง่

จะต้องมีการไหลเวียนที่สมํ่าเสมอ ผลจากการเก็บข้อมูล

การอบที่ใช้ในปัจจุบันจะถูกนำ�มาวิเคราะห์เพื่อปรับปรุง

ตารางการอบตามแต่ขนาดของไม้ ทำ�การทดลองตาม

ตารางการอบที่ปรับปรุง ตรวจสอบสภาพไม้หลังการอบ

พรอ้มทัง้เปรยีบเทยีบผลทีไ่ดท้ัง้จากการอบกอ่นและหลงั

ปรับปรุงเพื่อสรุปแนวทางการปรับปรุงตารางการอบไม้

เพื่อลดเวลาในการอบและคงคุณภาพของไม้ไม่เกินค่าที่

ยอมรับในอุตสาหกรรม ซึ่งจะช่วยลดพลังงานในการอบ

ไม้และจะช่วยลดต้นทุนการผลิต (6)

3. วิธีการอบไม้ในปัจจุบัน

	 การอบไม้เป็นการทำ�ให้ไม้มีความชื้นตามที่

ต้องการโดยการขับนํ้าที่มีอยู่ในไม้ออกมาในอัตราที่ไม่

ทำ�ให้ไม้เสีย ซึ่งการระเหยของนํ้าจะเริ่มขึ้นที่ผิวก่อนโดย

ทีน่ํา้ทีอ่ยูใ่นสว่นทีล่กึเขา้ไปในเนือ้ไมจ้ะเริม่เคลือ่นทีอ่อก

มาสูผ่วินอก แลว้ระเหยออกไปสูอ่ากาศ เปน็ไปดงันีเ้รือ่ยๆ 

จนกระทั่งไม้นั้นมีปริมาณความชื้นเท่าๆ กับความชื้น

ของบรรยากาศทีอ่ยูใ่นหอ้งอบกจ็ะไมม่กีารระเหยของนํา้

จากไม้อีก จุดที่ไม้ไม่มีการคายความชื้นหรือดูดความชื้น

นี้เรียกว่า ไม้มีปริมาณความชื้นสมดุลย์ (Equilibrium 

Moisture Content; EMC) (7) จากการศึกษาวิธีการอบ

ไม้ยางพาราในโรงงานกรณีศึกษาพบว่าใช้เวลาในการอบ

ไม่น้อยกว่า  9 วัน (216 ชม.) สำ�หรับไม้ขนาด 1 นิ้ว ใช้

เวลา 12 วัน (288 ชม.) และ 14 วัน (336 ชม.) สำ�หรับไม้

ขนาด 1.5 นิว้และ 2 นิว้ตามลำ�ดบั โดยมตีวัอยา่งตารางการ

อบไม้ขนาด 1 นิ้วแสดงในตารางที่ 1 ซึ่งเริ่มต้นการอบที่

อุณหภูมิ 70°C โดยไม่มีการสเปรย์ไอนํ้าตลอดระยะเวลา

ในการอบ สำ�หรบัในวนัทีส่องของการอบจะเริม่มกีารเปดิ

ปล่องระบาย (Damper) เป็นระยะเวลา 3 นาทีและปิดอีก 

6 นาททีำ�สลบักนัอยา่งตอ่เนือ่งจนไดไ้มท้ีม่คีวามชืน้ตามที่

กำ�หนด ขณะที่มีการเปิดพัดลมให้หมุนกลับทิศทางทุกๆ 

3 ชั่วโมงที่ความเร็วลมเฉลี่ยทั่วห้อง 3-5 เมตร/วินาที เมื่อ

อบไม้ไปถึงวันที่ 8 จึงนำ�ไม้ออกมาตรวจสอบค่าความชื้น 

หากยงัไมไ่ดจ้ะทำ�การอบตอ่ไปตามเงือ่นไขเดมิจนกวา่จะ

ได้ค่าความชื้นที่กำ�หนด 

	 ผลจากการอบไมต้ามตารางที่ 1 (กอ่นปรบัปรงุ) 

สามารถแสดงความความสมัพนัธข์องอณุหภมู ิความชืน้

ภายในเตาอบและความชืน้ไมไ้ดด้งัรปูที่ 1 โดยในชว่งแรก

ของการอบซึ่งเป็นการขับนํ้านอกผนังเซลล์ออกจากไม้

ใช้ระยะเวลาประมาณ 100 ชั่วโมงหรือเกือบครึ่งหนึ่ง

ของระยะเวลาในการอบทั้งหมดเพื่อไล่ความชื้นไม้ให้

ลดลงตํ่ากว่าร้อยละ 80 (ค่าความชื้นไม้มีค่าคงที่ที่ร้อยละ 

80 ในชว่งแรกเปน็ผลมาจากขอ้จำ�กดัของเครือ่งมอืวดัซึง่

วัดค่าได้ในช่วงความชื้นร้อยละ 5-80) จะเห็นว่าสามารถ

เพิ่มอัตราการถ่ายเทนํ้าได้ในระยะเริ่มแรกของการอบ

เนือ่งจากยงัไมถ่งึจดุหมาดของไม ้(Fiber Saturation Point; 
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FSP) คือที่ค่าความชื้นไม้ประมาณร้อยละ 25-35 (8) ซึ่ง

เป็นจุดที่นํ้านอกผนังเซลล์ออกมาหมดในขณะที่มีนํ้า

อยู่เต็มในผนังเซลล์ซึ่งจะมีผลต่อการหดตัวและพองตัว

ของเนื้อไม้ขณะที่นํ้านอกผนังเซลล์นี้จะมีผลต่อนํ้าหนัก

ของไม้ ดังนั้นช่วงความชื้นตํ่ากว่าจุดหมาดจึงเป็นช่วงที่

ไม่เหมาะต่อการเร่งการถ่ายเทความชื้นในเนื้อไม้เพราะ

จะทำ�ให้ไม้เสียหายได้ นอกจากนี้ในการศึกษาการอบไม้ 

Spruce ที่อุณหภูมิ 100°C 150°C และ 200°C เป็นเวลา 

24 ชั่วโมง โดย Bekhta และ Niemz (9) พบว่าไม้ที่ผ่าน

การอบจะมีสีคลํ้าขึ้นเมื่อเพิ่มอุณหภูมิสูงขึ้น โดยเฉพาะ

อย่างยิ่งที่อุณหภูมิ 200°C ความเข้มของสีไม้จะเพิ่มขึ้น

อย่างรวดเร็ว จะเห็นได้ว่าความเป็นไปได้ในการเร่งอัตรา

การถา่ยเทความชืน้ในเนือ้ไมโ้ดยการเพิม่อณุหภมูใินชว่ง

ต้นของการอบไม้ซึ่งจะสามารถเร่งอัตราการถ่ายเทนํ้า

ออกจากไม้เพิ่มขึ้นอีกได้โดยไม่ทำ�ให้เกิดความเสียหาย

ต่อไม้ เช่น เกิดการแตกหรือสีไม้เปลี่ยนไป สำ�หรับการ

อบไม้ขนาด 1.5 นิ้วซึ่งจัดเป็นไม้ขนาดบางเช่นเดียวกัน

กับไม้ขนาด 1นิ้วคือมีความหนาน้อยกว่า 1.5 นิ้ว จึงมี

แนวทางการอบในรูปแบบเดียวกัน ส่วนไม้ขนาด 2 นิ้ว

มีตารางการอบก่อนปรับปรุง (ตารางที ่ 2) พบว่าต้องใช้

เวลา 150 ชั่วโมงและ 180 ชั่วโมงเพื่อให้ความชื้นไม้เริ่ม

ลดตํ่าลงกว่าร้อยละ 80  สำ�หรับไม้ขนาด 1.5 นิ้วและ 2 

นิ้วตามลำ�ดับ ซึ่งเป็นระยะเวลาเกือบครึ่งหนี่งของระยะ

เวลาการอบทั้งหมดเช่นเดียวกันกับไม้ขนาด 1นิ้ว ดังนั้น

จงึสามารถประยกุตแ์นวทางเดยีวกนัเพือ่ปรบัปรงุตาราง

การอบสำ�หรับไม้ทั้ง 3 ขนาด

ตารางที่ 1. ตารางการอบไม้ขนาด 1 นิ้วก่อนและหลังการปรับปรุง

วันที่

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง

อุณหภูมิ 

(°C)

ปล่องระบาย (นาที) อุณหภูมิ 

(°C)

ปล่องระบาย (นาที)

เปิด ปิด เปิด ปิด

1 70 0 0 70 0 0

2 70 3 6 80 6 6

3 70 3 6 80 6 6

4 70 3 6 80 6 6

5 70 3 6 80 6 6

6 70 3 6 75 6 6

7 70 3 6 75 6 6

8 70 3 6 75 6 6
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ตารางที่ 2. ตารางการอบไม้ขนาด 2 นิ้วก่อนและหลังการปรับปรุง

วันที่

อบ

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง

อุณหภูมิ 

(°C)

สเปรย์ไอนํ้า 

(นาที)

ปล่องระบาย 

(นาที)
อุณหภูมิ 

(°C)

สเปรย์ไอนํ้า 

(นาที)

ปล่องระบาย 

(นาที)

เปิด ปิด เปิด ปิด เปิด ปิด เปิด ปิด

1 65 - - 3 12 65 - - 0 0

2 65 - - 3 6 65 - - 6 6

3 65 - - 3 6 75 0.5 15 6 6

4 70 0.5 15 3 6 75 0.5 15 6 6

5 70 0.5 15 3 6 75 0.5 15 6 6

6 70 0.5 15 3 6 75 0.5 15 6 6

7 70 0.5 15 3 6 75 0.5 15 6 6

8 70 0.5 15 3 6 75 0.5 15 6 6

9 65 0.5 15 3 6 65 0.5 15 6 6

10 65 0.5 15 3 6 65 - - 6 6

11 65 0.5 15 3 6 65 - - 6 6

12 65 0.5 15 3 6 65 - - 6 6

13 65 - - 3 6 65 - - 6 6

14 65 - - 3 6 65 - - 6 6
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รูปที่ 1. ความสัมพันธ์ของอุณหภูมิ ความชื้นภายในเตาอบและความชื้นไม้ขนาด 1 นิ้วก่อนการปรับปรุง

4. ผลและการวิเคราะห์
	 4.1	การปรับปรุงตารางการอบไม้

	 จากการศึกษาวิธีการอบไม้ในปัจจุบันทำ�ให้

ได้แนวทางการปรับปรุงตารางการอบไม้โดยการเพิ่ม

อุณหภูมิของเตาอบให้สูงขึ้นในช่วงแรกของการอบจะ

ช่วยเร่งการถ่ายเทความชื้นในเนื้อไม้ให้เพิ่มสูงขึ้นจาก

เดิมได้ ส่งผลให้ความชื้นภายในเตาอบมีค่าสูงขึ้น จำ�เป็น

ตอ้งเพิม่อตัราการระบายความชืน้ออกจากเตาอบดว้ยการ

เปดิ-ปดิปลอ่งระบายใหบ้อ่ยขึน้ (7) และใหอ้ากาศภายใน

เตาอบมีการหมุนเวียนอย่างสมํ่าเสมอ หากอากาศรอบๆ

กองไม้อยู่นิ่งภายในห้องอบที่มีพื้นที่จำ�กัดเมื่อความชื้น

ถกูระบายออกจากเนือ้ไมจ้ะสง่ผลใหอ้ากาศภายในเตาเกดิ

สภาพอิ่มตัวและไม่สามารถรับความชื้นจากเนื้อไม้ได้อีก 

ถึงแม้ว่าจะมีอากาศเคลื่อนที่ผ่านผิวไม้อย่างช้าๆ แต่ผิว

ของไม้ก็จะยังคงแห้งช้าเนื่องจากอากาศที่ผ่านไปนั้นอุ้ม

นํ้าที่ระเหยออกมาจากไม้ไว้ด้วย (7) จากการตรวจสอบ

ความเร็วลมของเตาอบที่ใช้ในการหมุนเวียนเพื่อระบาย

อากาศภายในเตาใชค้วามเรว็ลมในชว่ง 2-6 เมตรตอ่วนิาท ี

จากผลการศึกษาของ Kollmann และ Schneider (10) 

ได้ทำ�การทดลองโดยใช้อัตราความเร็วลมตั้งแต่ 1.2-11 

เมตรตอ่วนิาท ีพบวา่ความเรว็ของอากาศจะมผีลตอ่อตัรา

แห้ง (Drying Rate) ในระยะแรกที่นํ้าระเหยออกจากไม้

เท่านั้น หลังจากนั้นอิทธิพลของความเร็วของอากาศ

จะลดน้อยลง ดังนั้นจึงเลือกใช้ความเร็วลมประมาณ 2 

เมตรตอ่วนิาทเีพือ่ชว่ยใหร้ะบบการหมนุเวยีนของอากาศ

สมํ่าเสมอตลอดทั่วทั้งเตาและทำ�การหมุนกลับด้านทุกๆ 	

3 ชั่วโมงและหยุดพัก 5 นาทีเพื่อให้พัดลมหยุดนิ่งแล้วจึง

หมุนกลับทิศทาง ทั้งนี้การเลือกใช้ความเร็วลมที่ตํ่าจะ

ชว่ยประหยดัพลงังานอกีดว้ย ดงันัน้การอบไมข้นาด 1 นิว้

และ 1.5 นิ้วซึ่งมีแนวทางการอบในรูปแบบเดียวกัน โดย

แสดงตัวอย่างตามตารางที่ 1 (หลังปรับปรุง) สำ�หรับไม้

ขนาด 1 นิ้ว จะเริ่มทำ�การอบในวันแรกที่อุณหภูมิ 70°C 

และจะเพิม่เปน็ 80°C ในวนัถดัๆ ไป พรอ้มเพิม่ระยะเวลา

การเปิดปล่องระบายให้นานขึ้นอีก 3 นาที จากนั้นจึง
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ลดอุณหภูมิลงเหลือ 75°C จนกว่าไม้จะได้ค่าความชื้นที่

ตอ้งการ สว่นการอบไมข้นาด 2 นิว้ซึง่จดัเปน็ไมห้นาตาม

ตารางที่  2 (หลังปรับปรุง) ต้องให้การระบายความชื้นช้า

ลงกว่าไม้บางเนื่องจากเมื่อทำ�การอบซึ่งจะเกิดการดึงนํ้า

ออกจากเนื้อไม้ ทำ�ให้ผิวนอกของไม้แห้งและเกิดการคง

รูปในขณะที่ผิวชั้นในยังไม่แห้ง ส่งผลให้เกิดการหดตัว

ไม่เท่ากันและเกิดแรงเค้นในเนื้อไม้ขึ้น เรียกว่าการแข็ง

นอก (Casehardening) (8) นอกจากนี้บริเวณผิวหน้าของ

ไม้ยังเกิดการปิดกั้นการระบายของนํ้าในผนังเซลล์ทำ�ให้

ไม่สามารถอบไม้ให้ได้ค่าความชื้นที่ต้องการ ดังนั้นใน

การอบไม้แบบหนาจำ�เป็นต้องมีการใช้ไอนํ้าสเปรย์เพื่อ

ทำ�ให้บริเวณผิวหน้าของไม้มีอัตราการแห้งไปพร้อมกัน

กับภายในเนื้อไม้และในช่วงปลายของการอบไม้จะต้อง

ปรบัอณุหภมูใิหต้ํา่ลง ไมเ่รง่ใหไ้มถ้า่ยเทนํา้ออกมาเรว็เกนิ

ไปเพราะจะส่งผลให้ไม้เกิดความเครียดขึ้นทำ�ให้เกิดการ

บดิเบีย้วและระเบดิภายในได ้สำ�หรบัไมบ้างไมจ่ำ�เปน็ตอ้ง

ทำ�การสเปรยใ์นระหวา่งการอบ จะเหน็ไดว้า่ตารางอบไม้

ขนาด 1 นิ้วและ 1.5 นิ้ว หลังปรับปรุงจะใช้อุณหภูมิใน

ชว่ง 5-6 วนัแรกสงูกวา่ตารางกอ่นการปรบัปรงุประมาณ 

10°C แตใ่นกรณไีม ้2 นิว้อณุหภมูจิะเพิม่ขึน้เพยีง 5°C เพือ่

รักษาความสมดุลความชื้นของไม้ และจะถูกลดลงอีก 

10°C ในช่วงสุดท้ายของการอบ โดยจะทำ�การอบอย่าง

ต่อเนื่องจนกระทั่งไม้ได้ความชื้นตามที่กำ�หนด  

	 4.2	ผลก่อนและหลังการปรับปรุงตารางอบไม้

	 จากการทดลองอบไม้ตามตารางที่ 1 และ 2 

(หลังปรับปรุง) สามารถแสดงการเพิ่มขึ้นของอุณหภูมิ

ภายในเตาอบของไม้ทั้ง 3 ขนาดเพื่อยืนยันความถูกต้อง

ของการตั้งค่าอุณหภูมิและความสามารถในการให้ความ

ร้อนของเตาอบดังแสดงในรูปที่ 2 จะเห็นว่าการเพิ่มขึ้น

ของอณุหภมูมิคีวามสอดคลอ้งกบัชว่งอณุหภมูทิีก่ำ�หนด

ไวใ้นตาราง นัน่คอือณุหภมูขิองไมข้นาด 1 นิว้จะสงูขึน้ถงึ 

70°C ในวันแรกของการอบและจะเพิ่มเป็น 80°C และ

รกัษาระดบัอณุหภมูไิวใ้นชว่งวนัที ่2 ถงึ 5 สว่นวนัทีเ่หลอื

จะลดอุณหภูมิลงเหลือ 75°C จนกว่าไม้จะได้ค่าความชื้น

ที่ต้องการ สำ�หรับความสัมพันธ์ของร้อยละความชื้นไม้

ทีล่ดลงกบัระยะเวลาแสดงไดด้งัรปูที่ 3 โดยความชืน้ของ

ไม้ขนาด 1 นิ้วหลังการปรับปรุงจะลดลงอย่างรวดเร็วใน

ช่วงระยะสี่วันแรกและจะมีอัตราการคายความชื้นลด

นอ้ยลงจนกระทัง่ไดค้า่ความชืน้ไมท้ีร่อ้ยละ 8 โดยใชเ้วลา 

172 ชม. ซึ่งสอดคล้องกับงานวิจัยของ Yamsangsung 

และ Sattho (11) และ Yamsangsung และ Buaphud (2) 

ที่ทำ�การอบไม้ยางพาราด้วยไอนํ้ายิ่งยวดโดยมีลักษณะ

การลดลงของความชื้นในรูปแบบเดียวกัน ขณะที่ก่อน

การปรับปรุงตารางอบจะใช้เวลา 224 ชม. ซึ่งสามารถ

ลดระยะเวลาในการอบได้ถึงร้อยละ 23 ในขณะที่ไม้เสีย

ที่เกิดขึ้นก่อนและหลังการปรับปรุงมีค่าร้อยละ 1.7 และ 

0.7 ตามลำ�ดบัซึง่จะนบัรวมไมเ้สยีทีเ่กดิจากกระบวนการ

อบเท่านั้น เช่น การโก่ง โค้ง บิด ห่อหรือปลายไม้แตก แต่

จะไม่นับรวมการขึ้นเชื้อรา การตกขนาดหรือการมีตา

ดำ�บนผิวไม้ เป็นต้น ทั้งนี้ช่วงการยอมรับการเกิดไม้เสีย

ในอุตสาหกรรมไม่เกินร้อยละ 2 ซึ่งผลการทดลองยังคง

รกัษาคณุภาพไมใ้หอ้ยูใ่นชว่งทีย่อมรบัไดส้ำ�หรบัไมข้นาด 

1.5 นิ้วและ 2 นิ้วสามารถลดระยะเวลาในการอบลงได้

ร้อยละ 21.8 และ 15.6 ตามลำ�ดับ ในขณะที่มีอัตราการ

ลดลงของไม้เสียจากร้อยละ 1.9 เหลือร้อยละ 1.2 สำ�หรับ

ไม้ขนาด 1.5 นิ้วและลดลงจากร้อยละ 2.0 เหลือร้อยละ 

1.4 สำ�หรับไม้ขนาด 2 นิ้ว (แสดงในตารางที่ 3) สำ�หรับ

ความเสยีหายของไมเ้สยีโดยสว่นใหญเ่กดิบรเิวณปลายไม้ 

เนื่องจากการกระทบกันเองระหว่างท่อนไม้และการขน

ย้ายขึ้นลงจากรถบรรทุกซึ่งอาจเกิดการกระแทกกับพื้น

ทำ�ใหเ้กดิรอยรา้ว นำ�ไปสูก่ารแตกไดง้า่ยขึน้เมือ่มกีารคาย

ความชื้นเนื่องมาจากกระบวนการอบ หรืออาจเกิดการ

แตกเนือ่งมาจากไมม้ไีส ้นอกจากนีย้งัเกดิการบดิ โคง้ โกง่ 

งอของไม ้โดยอาจมสีาเหตมุาจากการวางไมร้ะแนงซึง่ทำ�

หนา้ทีค่ัน่ระหวา่งชัน้ไมไ้มเ่ปน็แนวเดยีวกนัหรอืการทีไ่ม้

ระแนงมีขนาดไม่เท่ากันดังแสดงในรูปที่ 4 ก็อาจเป็นอีก

สาเหตุหนึ่งที่ทำ�ให้ไม้ที่ผ่านการอบเกิดการโก่ง งอได้ 
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รูปที่ 2. แสดงการเปลี่ยนแปลงอุณหภูมิภายในเตาอบตามตารางการอบหลังปรับปรุง

รูปที่ 3. ผลการเปรียบเทียบค่าความชื้นไม้ก่อนและหลังการปรับปรุง
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รูปที่ 4. ไม้ระแนงขนาดไม่เท่ากันและไม่เรียงเป็นแนวเดียวกัน

ตารางที่ 3. ตารางเปรียบเทียบผลการอบก่อนและหลังการปรับปรุง

ขนาดไม้ 

(นิว้)

ระยะเวลาในการอบ (ชม.) ไม้เสีย (ร้อยละ)

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง ลดลง (ร้อยละ) ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง

1 224 172 23.2 1.7 0.7

1.5 284 222 21.8 1.9 1.2

2 347 293 15.6 2.0 1.4

5. สรุปผลการวิจัย

	 ผลการศึกษาและการปรับปรุงกระบวนการ

อบไม้ยางพารา พบว่าสามารถลดระยะเวลาการอบไม้ได ้

52 ถึง 62 ชั่วโมงขึ้นกับขนาดไม้เพื่อให้ความชื้นไม้ลดลง

เหลือไม่เกินร้อยละ 8 โดยไม้ขนาด 1 นิ้วมีระยะเวลาการ

อบลดลงสูงสุดถึงร้อยละ 23.2 ในขณะที่ไม้ขนาด 1.5 นิ้ว

และ 2 นิว้มรีะยะเวลาการอบลดลงรอ้ยละ 21.8 และ 15.6 

ตามลำ�ดับ ขณะที่ไม้ขนาด 1 นิ้ว จะใช้อุณหภูมิในการอบ

อยู่ในช่วง 70-80°C เช่นเดียวกันกับไม้ขนาด 1.5 นิ้วโดย

ไม่มีการสเปรย์ไอนํ้าทั้งสองขนาด ส่วนไม้ขนาด 2 นิ้ว

ใช้อุณหภูมิอยู่ระหว่าง 65-75°C และต้องมีการสเปรย์

ไอนํา้ในระหวา่งการอบเพือ่ลดความเสยีหายทีอ่าจเกดิขึน้ 

นอกจากนี้ยังมีการเปิดปิดปล่องระบายซึ่งจะปิดตลอด

ในช่วงวันแรกและเปิดในวันที่สองโดยจะเปิด-ปิดสลับ

กันทุกๆ 6 นาที และมีการปรับเปลี่ยนทิศทางของพัดลม

ทกุๆ 3 ชัว่โมง ในสว่นคณุภาพของไมห้ลงัการอบยงัอยูใ่น

ระดับยอมรับได้ ผลการศึกษาช่วยทำ�ให้อุตสาหกรรมไม้

ยางพาราสามารถนำ�ไปในโรงงานซึง่จะชว่ยทำ�ใหส้ามารถ

ลดตน้ทนุในการผลติเนือ่งจากระยะเวลาในการอบลดลง 

อกีทัง้ยงัทำ�ใหส้ามารถทำ�ใหอ้ตัราการใชเ้ตาอบเพิม่สงูขึน้

อีกด้วย
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