
 
บทที่ 5 

ผลการศึกษาและการวิเคราะหผล 
 

ผลจากการปรับเปลี่ยนแผนการอบและวิธีการอบไมที่ไดทําหลังการปรับปรุง แสดงใหเห็น
วาสามารถลดระยะเวลาในการอบลงได  สงผลใหมีการเพิ่มประสิทธิภาพในการอบ เพิ่มรอบของ
การอบมากขึ้น ชวยลดตนทุนการผลิต แรงงานที่ใชมีประสิทธิภาพที่สูงขึ้น และไดวิธีการที่สามารถ
ตรวจสอบไมในระหวางการอบไดตามความตองการ รวมถึงไดทราบผลหรือปจจัยที่มีตอ
กระบวนการอบซึ่งควรไดรับการปรับปรุงหรือพัฒนาใหดีขึ้นและสามารถนําไปประกอบในการคิด
พิจารณาเปนขอมูลพื้นฐานในการออกแบบการอบของผูที่ตองจะการสรางเตาอบไมยางพาราหรือผู
ที่สนใจทางดานนี้ สามารถสรุปผลการวิเคราะหไดดังนี้ 
 
5.1 ผลกอนหลังการปรับปรงุกระบวนการอบ 
  

จากการศึกษาการอบของไมทั้งสามขนาด คือไม 1 นิ้ว 1½ นิ้ว และ 2 นิ้ว ในการทดลองเก็บ
ขอมูลในไมแตละขนาดจะเก็บ 3 เตา ซ่ึงผลที่ไดเปนไปในทิศทางเดียวกันจึงไดนําขอมูลของไมที่อบ
มาแสดงเพียงหนึ่งเตาตอไมหนึ่งขนาด 
 5.1.1 ระยะเวลาในกระบวนการอบ 
 จากการอบไมยางพาราขนาด 1 นิ้ว กอนและหลังการปรับปรุงการอบ นําผลท่ีไดจากการ
เก็บขอมูลมาแสดงผลทําการเปรียบเทียบระยะเวลาในการอบและเปอรเซ็นตความชื้นไม  ในชวงตน
ของการอบจากภาพที่ 5.1 คาเปอรเซ็นตความชื้นของไมจะคงที่อยูที่ 80 % เปนผลเนื่องมาจาก
ขอจํากัดของเครื่องมือในการตรวจสอบที่สามารถอานคาไดสูงสุดที่ 80 % และจะเห็นวาในการอบ
หลังการปรับปรุงจะใชระยะเวลาในการอบที่ส้ันลงเมื่อเปรียบเทียบกับการอบที่ยังไมไดทําการ
ปรับปรุงซึ่งใชระยะเวลาในการอบ 224 ช่ัวโมง (9.3 วัน) เกินจากตารางการอบที่โรงงานกําหนดอยู
ที่ 8 วัน แตหลังจากทําการปรับปรุงกระบวนการอบแลวใชระยะเวลาในการอบเพียง 172 ช่ัวโมง 
(7.1 วัน) แตในการอบที่โรงงานทําอยูปกติจะมีระยะเวลาในการอบที่ยาวนานมากกวา 8 วัน ซ่ึงการ
อบหลังการปรังปรุงสามารถลดระยะเวลาในการอบลงได 2.2 วัน เมื่อเปรียบเทียบกับการอบกอน
ปรับปรุง จากการศึกษาและทดลองแลวนํามาหาคาเฉลี่ยในรอบการอบกอนการปรับปรุงจะใช
ระยะเวลาในการอบประมาณ 9 วัน สวนหลังการปรับปรุงจะใชระยะเวลาในการอบโดยเฉลี่ย 7.5 
วัน ซ่ึงสามารถลดระยะเวลาในการอบลง 1.5 วัน แตในการอบไมหนึ่งเตาตองมีระยะเวลาในการนํา
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ไมเขาและนําไมออกจากเตา โดยจะใชเวลา 12 ช่ัวโมงตอการนําไมเขาและนําไมออกจากเตาดังนั้น
จะมีระยะเวลาของการใชเตาที่เพิ่มขึ้น หากคิดเปนเปอรเซ็นตที่เพิ่มขึ้นของประสิทธิภาพในการอบ
ตอเดือนจะได 19 เปอรเซ็นต หากอบไมในรอบ 1 เดือน จะอบได 3.7 รอบ/เตา จากเดิมจะมีรอบการ
อบอยูประมาณ 3.1 รอบ/เตา/เดือน ไดรอบในการอบเพิ่มขึ้นเปน 0.6 รอบ/เตา/เดือน จากผลการ
วิเคราะหไดแสดงใหเห็นวาสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางานของเตาอบขึ้นจากเดิมที่เคยทํา
อยู 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพประกอบที่  5.1 ผลการเปรียบเทียบระยะเวลาและคาความชื้นไมกอนและหลังการปรับปรุง 

         แผนการอบ ไม 1 นิ้ว 
 

จากการอบไมยางพาราขนาด 1½ นิ้ว กอนและหลังการปรับปรุงการอบนําผลที่ไดจากการ
เก็บขอมูลนํามาแสดงในรูปแบบของกราฟแสดงการเปรียบเทียบระยะเวลาในการอบและเปอรเซ็นต
ความชื้นไม (แสดงดังภาพประกอบที่ 5.2) จะเห็นวาในการอบหลังการปรับปรุงจะใชระยะเวลาใน
การอบที่ส้ันลงเมื่อเปรียบเทียบกับการอบกอนทําการปรับปรุงซึ่งดูผลสรุปไดจากตารางที่ 5.1 ผลที่
ไดช้ีใหเห็นวาสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางานของเตาอบขึ้นจากเดิมที่ทําอยู 

จากการอบไมยางพาราขนาด 2 นิ้ว กอนและหลังการปรับปรุงกระบวนการอบ นําผลที่ได
จากการเก็บขอมูลมาแสดงผลในรูปแบบของกราฟแสดงผลการเปรียบเทียบระยะเวลาในการอบ 
(แสดงดังภาพประกอบที่ 5.3) จะเห็นวาในการอบหลังการปรับปรุงจะใชระยะเวลาในการอบที่ส้ัน
ลงเมื่อเปรียบเทียบกับการอบกอนทําการปรับปรุงซึ่งดูผลสรุปไดจากตารางที่ 5.1 ผลที่ไดช้ีใหเห็น
วาสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการทํางานของเตาอบขึ้นจากเดิมที่ทําอยู 
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ภาพประกอบที่ 5.2 ผลการเปรียบเทียบระยะเวลาและคาความชื้นไมกอนและหลังการปรับปรุง 
 แผนการอบของไม 1½ นิ้ว 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 

ภาพประกอบที่  5.3 ผลการเปรียบเทียบระยะเวลาและคาความชื้นไมกอนและหลังการปรับปรุง 
  แผนการอบของไม 2 นิ้ว 
 

จากการวิเคราะหกระบวนการอบที่โรงงานทําอยูกอนนั้นซึ่งนาจะลดระยะเวลาในการอบ
ใหนอยลงไดอีก ซ่ึงไดผลแสดงดังภาพประกอบที่ 5.1-5.3 เปนการเปรียบเทียบระยะเวลาในการอบ
ของไมขนาด 1, 1½ และ 2 นิ้ว แสดงใหเห็นวาสามารถลดระยะเวลาในชวงตนของการอบลงไดจริง
ตามที่วิเคราะหมาขางตนและสามารถลดระยะเวลารวมของการอบไมตลอดการอบโดยที่ไมก็มีคา
ความชื้นผานกอนกําหนดของแผนการอบที่โรงงานวางไว 
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ตารางที่ 5.1 แสดงผลการเปรียบเทียบกอนหลังการปรับปรุงกระบวนการอบ 
 

ระยะเวลาในการอบ 
(ชั่วโมง) 

รอบการอบ/ 
เตา/เดือน ขนาดหนา

ไม (นิ้ว) กอน
ปรับปรงุ 

หลัง
ปรับปรงุ 

กอน
ปรับปรงุ 

หลัง
ปรับปรงุ 

 
ประสิทธิภาพในการใชเตา
ท่ีไดเพิ่มขึ้น/ เดือน (%) 

1.0 224 172 3.1 3.7 19 
1.5  284 222 2.6 3.0 15 
2.0 347 293 1.9 2.3 21 

 
5.1.2 อุณหภูมใินการอบ 
จากภาพประกอบที่ 5.4 -5.6 แสดงการตั้งคาอุณหภูมิในการอบแบบเกาและแบบใหม ของ

ไม 1 1½ และ 2 นิ้ว ตามลําดับ ซ่ึงเปนการปรับเปลี่ยนอุณหภูมิที่แตกตางจากเดิมเพื่อเพิ่มอัตราเรง
การอบไม 

 
 
 
 
 
 

 
ภาพประกอบที่ 5.4   แสดงการตั้งคาอุณหภูมิการอบแบบเกาและแบบใหมของไม 1 นิ้ว 

 
 
 
 
 
 

 
ภาพประกอบที่ 5.5 แสดงการตั้งคาอุณหภมูิการอบแบบเกาและแบบใหมของไม 1½ นิ้ว 
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ภาพประกอบที่ 5.6 แสดงการตั้งคาอุณหภมูิการอบแบบเกาและแบบใหมของไม 2 นิ้ว 
 
จากการทดลองในการอบไมทุกครั้งหากอุณหภูมิภายในเตาอบสามารถขึ้นไปถึงอุณหภูมิ

ตามแผนการอบภายในระยะเวลาไมเกิน 14 ช่ัวโมง ตั้งแตเร่ิมตนทําการอบของเตานั้นๆ จะสามารถ
อบไมผานตามกําหนด และการอบของเตานั้นก็จะพบปญหาในการอบนอยมากหรือแทบจะไมมีเลย 
ยกตัวอยางเชนไม 2 นิ้ว อุณหภูมิในการอบวันแรกจะกําหนดไวที่ 65 °C เมื่อเร่ิมปดเตาแลวทําการ
อบระยะเวลาผานไปไมเกิน 14 ช่ัวโมง หากอุณหภูมิภายในเตาอบสูงขึ้นถึง 65 °C ตามกําหนดแลว 
เตานี้จะสามารถอบไมไดผานตามแผนการอบและมีผลเสียที่จะเกิดขึ้นกับไมตามปกติอยูในเกณฑที่
กําหนด แตหากเตาใดระยะเวลาเริ่มตนจากการอบผานเกิน 14 ช่ัวโมงไปแลวแตอุณหภูมิภายใน
หองอบยังไมไดตามกําหนด (ตามแผนการอบของไมแตละขนาด) แสดงวาเตานั้นมีปญหาเกิดขึ้น
ตองเขาไปตรวจสอบและแกปญหาโดยเร็วเพื่อไมใหเกิดผลเสียแกไม 

 
5.2 ผลท่ีไดจากกระบวนการอบหลังการปรบัปรุง 
 

ปจจุบันโรงงานมีอัตรากําลังการผลิตสูงสุด 40 เตา/เดือน ผลิตไมโดยแบงเปนสัดสวนของ
หนาไม 2, 1½  และ 1 นิ้ว คือ 50, 33, 17 เปอรเซ็นต ตามลําดับ  คิดเปนมูลคาไมตอเดือน  ดังตอไปนี้ 

ขนาด 2  นิ้ว            มูลคา  14,938,000  บาท 
ขนาด 1 ½  นิ้ว       มูลคา  10,562,500  บาท 
ขนาด 1 นิ้ว            มูลคา     5,419,400  บาท 
รวมทั้งสิ้น              มูลคา   30,919,900  บาท 
หลังจากการปรับปรุงกระบวนการอบทําใหเวลาที่ใชในการอบลดลงไปจากเดิมที่ทําอยู 

โดยไม 2 นิ้ว ปกติจะใชเวลาในการอบเฉลี่ยประมาณ 15 วัน เมื่อปรับปรุงแผนการอบแลวใช
ระยะเวลาลดลงเหลือเฉลี่ยประมาณ 12.5 วัน ลดลงไปจากเดิม 2.5 วัน (16.67 %) ในรอบหนึ่งเดือน
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ปกติอบไมได 1.94 รอบ/เตา/เดือน แตจากการปรับแผนการอบสามารถอบไดเพิ่มขึ้นเปน 2.31 รอบ/
เตา/เดือน ในการอบไม 2 นิ้ว โดยเฉลี่ยจะอบไมโดยประมาณ 1,400 ลูกบาศกฟุต ซ่ึงสงขาย 
ลูกบาศกฟุตละ 275 บาท ถาอบแบบเดิมในหนึ่งเดือนจะมียอดขายได 746,900 บาท หลังจากอบ
แบบที่ปรับปรุงแลวสามารถเพิ่มมูลคาการผลิตขึ้นเปน 889,350 บาท ซ่ึงโรงงานจะสามารถเพิ่ม
มูลคาการอบไมซ่ึงขายไดเพิ่มขึ้นอีก 142,450 บาท/เตา/เดือน หรือสามารถที่จะเพิ่มกําลังการอบไม
ไดเพิ่มขึ้นอีก 224 ลูกบาศกฟุต/เตา จากปกติ  

หากคิดตามสัดสวนการผลิตไมแตละขนาดโรงงานอบไม 2 นิ้ว พรอมกันทั้งหมด 20 เตาตอ
เดือน โรงงานสามารถเพิ่มมูลคาของไมที่อบเพิ่มขึ้นและสามารถขายไมเพิ่มไดอีกถึง 2,849,000  
บาทตอเดือน ซ่ึงสามารถทํากําไรเพิ่มขึ้นไดจากการอบที่ปรับปรุงใหม 

สวนของไม 1½ นิ้ว ปกติการอบจะใชเวลาเฉลี่ยประมาณ 11 วัน เมื่อปรับปรุงตารางการอบ
ลดลงเหลือเฉลี่ยประมาณ 9.5 วัน ลดระยะเวลาในการอบลง 1.5 วัน (13.63 %) ในรอบหนึ่งเดือน
ปกติอบไมได 2.6 รอบ/เตา หลังจากการปรับปรุงแผนการอบสามารถอบได 3.0 รอบ/เตา/เดือน ใน
การอบไม 1½  นิ้ว โดยเฉลี่ยปริมาณไมที่ 1,250 ลูกบาศกฟุต/เตา สงขายลูกบาศกฟุตละ 250 บาท ถา
อบแบบเดิมในหนึ่งเดือนจะมียอดขาย 812,500 บาท แตถาอบแบบที่ปรับปรุงแลวจะขายไมได 
93,7500 บาท ซ่ึงโรงงานจะสามารถเพิ่มมูลคาการอบไมขายไดเพิ่มขึ้นอีก 125,000 บาท/เตา/เดือน 
หรือสามารถที่จะเพิ่มกําลังการอบไมไดเพิ่มขึ้นอีก 166 ลูกบาศกฟุต/เตา จากปกติ  

หากคิดตามสัดสวนการผลิตไมที่โรงงานอบไม 1½  นิ้ว พรอมกันทั้งหมด 13 เตาตอเดือน 
โรงงานสามารถเพิ่มมูลคาการผลิตของไมที่อบไดเพิ่มและจะสามารถขายไมเพิ่มขึ้นไดอีกถึง 
1,625,000  บาทตอเดือน ซ่ึงสามารถทํากําไรเพิ่มขึ้นไดจากการอบที่ปรับปรุงใหม 

สวนของไม 1 นิ้ว ปกติจะใชเวลาเฉลี่ยในการอบประมาณ 9 วัน เมื่อปรับปรุงตารางการอบ
จะใชเวลาลดลงโดยเฉลี่ยประมาณ 7.5 วัน ซ่ึงลดลงไป 1.5 วัน (16.67 %) ในรอบหนึ่งเดือนปกติอบ
ไมได 3.16 รอบ/เตา แตจากการปรับตารางการอบสามารถอบได 3.75 รอบ/เตา/เดือน ซ่ึงในการอบ
ไม 1 นิ้ว โดยเฉลี่ยจะอบอยูที่ประมาณ 1,000 ลูกบาศกฟุต/ เตา ซึ่งสงขายลูกบาศกฟุตละ 245 บาท 
ถาอบแบบเดิมในหนึ่งเดือนจะมียอดขาย 774,200 บาท แตถาอบแบบที่ปรับปรุงแลวจะสามารถเพิ่ม
มูลคาไมที่อบมากขึ้นทํายอดขายได 918,750 บาท หากคิดตามสัดสวนการผลิตไมแตละขนาด
โรงงานอบไม 1 นิ้ว พรอมกันทั้งหมด 7 เตาตอเดือน โรงงานสามารถเพิ่มมูลคาการผลิตไมเพิ่มขึ้น
และขายไมเพิ่มขึ้นไดอีกถึง144,550 บาท/เดือน หรือสามารถที่จะอบไมไดเพิ่มขึ้น 157 ลูกบาศกฟุต/
เตา/เดือน   

หากคิดตามสัดสวนการผลิตไมที่โรงงานอบไม 1นิ้ว ทั้งหมด 7 เตา/เดือน โรงงานสามารถ
เพิ่มมูลคาการผลิตของไมที่อบไดเพิ่มและจะสามารถขายไมเพิ่มขึ้นไดอีกถึง 1,011,850 บาท/เดือน  
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ซ่ึงสามารถทํากําไรเพิ่มขึ้นไดจากการอบที่ปรับปรุงใหม 
กลาวโดยสรุป   หลังจากการปรับปรุงกระบวนการอบไมแลวทั้งสามขนาดแลวทําใหได

มูลคาในการขายไมทั้งหมดที่อบสูงเพิ่มขึ้น ดังตอไปนี้ 
ขนาด 2  นิ้ว            มูลคา  17,787,000  บาท 
ขนาด 1 ½  นิ้ว       มูลคา  12,187,300  บาท 
ขนาด 1 นิ้ว            มูลคา     6,431,250  บาท 
รวมทั้งสิ้น              มูลคา   36,405,750  บาท 
มูลคาการผลิตที่เพิ่มขึ้นตอเดือน คือ 36,405,750 - 30,919,900 = 5,485,850.-  บาท 
คิดเปนมูลคาเพิ่ม 100 x( 5,485,850/ 30,919,900) = 17.74 %   
ดังนั้น  จึงพบวามูลคาเพิ่มในการผลิตสูงขึ้นเปนที่นาพอใจ 

 
5.3 อัตราสวนไมเสียกอนหลังการปรับปรงุ 
 
 อัตราสวนไมเสียจากการอบหลังปรับปรุงกระบวนการอบแลวยังมีอยูในเกณฑเดียวกับ
กอนการปรับปรุงหรือดีกวากอนการปรับปรุง โดยที่ปริมาณไมเสียไมเกิน 2 เปอรเซ็นต แสดงให
เห็นวากระบวนการอบที่โรงงานทําอยูกอนหนานั้นยังสามารถที่จะทําการปรับปรุงขึ้นมาอีกไดโดย
ที่ไมทําใหไมที่อบเกิดความเสียหายเพิ่มขึ้น (ดูรายละเอียดไดจากตารางไมเสียในภาคผนวก ง) 
 
5.4 ปจจัยพื้นฐานที่มีผลตอกระบวนการอบไมยางพารา 
 
 ในกระบวนการอบไมยางพาราซึ่งมีปจจัยพื้นฐานคือ  ระบบความรอน ระบบความชื้น และ
การหมุนเวียนของอากาศ ซ่ึงมีผลตอกระบวนการอบไมและเปนปจจัยที่ทําใหไมที่อบออกมาดีมี
ประสิทธิภาพ มีตําหนิในการอบนอย และสามารถอบไดตามแผนการอบ สามารถแยกออกไดตาม
ลักษณะของปจจัยตางๆ ดังนี้ 

5.4.1 ระบบความรอน 
เปนสวนหนึ่งของระบบพื้นฐานที่มีความสําคัญและจําเปนตอกระบวนการอบไมยางพารา  

ตองไดรับการเอาใจใสเพื่อใหประสิทธิภาพที่ไดออกมาดี  
 5.4.1.1 แหลงกําเนิดพลังงานงาน 
 ในสวนของแหลงกําเนิดพลังงานตองมีการจัดการควบคุมดูแลใหมีการจายไอได

ตลอดไมมีการตกหรือจายไอไมเพียงพอ  และมีตารางการบํารุงรักษาหมอตมน้ํา จัดทําความสะอาด
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อุปกรณหมอตมน้ําอยูเปนประจําอยางนอยปละสองครั้ง จากการสังเกตและการศึกษากรณีที่โรงงาน
ทําอยู  บอยครั้งมากที่หมอตมไอน้ํามีปญหาทําใหตองหยุดจายไอน้ําไปยังหองอบสงผลตอไมที่อบ
ทําใหเกิดผลเสียแกไม ดังนั้นควรมีการจัดการและจัดทําตารางการบันทึกของหมอตมน้ําเพื่อหารอบ
เวลาที่ควรตองปรับปรุงเพื่อวางแผนในการจัดไมเขาเตา แหลงกําเนิดพลังงานหรือหมอตมน้ํานี้ไม
ควรวางไกลจากหองอบมากเพราะจะสูญเสียพลังงานในการสงจายไอไปยังหองอบและควร
ออกแบบใหมีกําลังการผลิตที่มากเพื่อรองรับการขยายการสรางเตาเพิ่มขึ้นในภายหนา 

 5.4.1.2 ทอลําเลียงไอน้ําไปยังหองอบ 
 การจายไอน้ําจะใชทอเปนตัวลําเลียงไอน้ําไปยังหองอบ สวนของทอลําเลียงนี้จะ

วางใหมีความลาดเอียงเพื่อใหน้ําที่เกิดการกลั่นตัวภายในทอสามารถไหลไปยังวาลวปลอยน้ําทิ้งได
ไมเกิดการสูญเสียพลังงานความรอนจากการกลั่นตัวเปนหยดน้ํา และจะไมทําใหน้ําที่ควบแนนมี
โอกาสไหลไปรวมบริเวณใดบริเวณหนึ่งทําใหการถายเทความรอนบริเวณนั้นไมดีและอาจเกิดสนิม
ขึ้นภายในทอได 

5.4.1.3 คอยลใหความรอน 
คอยลใหความรอนแกหองอบควรไดรับการดูแลรักษา โดยเฉพาะบริเวณตัวครีบที่

ติดกับทอ  หากมีฝุน หรือส่ิงสกปกติดอยูจะสงผลใหประสิทธิภาพการถายเทความรอนต่ํา ทําให
อุณหภูมิในหองอบขึ้นชาและไมสามารถรักษาอุณหภูมิในหองอบใหคงที่ไวได พวกฝุนผงบางสวน
จะเกาะติดที่เพดานหองอบและตกลงมาติดบริเวณทอคอยลรอน เมื่อมีความชื้นในหองอบทําใหส่ิง
สกปรกเหลานี้เกาะติดกับแผนครีบของคอยลยิ่งขึ้นและไปขวางกั้นลมที่จะนําความรอนจากคอยล
ถายเทใหกับไม  จึงควรทําความสะอาดคอยลใหความรอนอยางสม่ําเสมอและตรวจสอบครีบของ
คอยลวามีการลมหรือเสียรูปหรือไม 

5.4.1.4 ปญหาของทอไอน้ําและการแกไข 
จากการเขาไปศึกษาพบวาปญหาหนึ่งที่ทําใหกระบวนการอบไมไมเปนไปตาม

เปาหมายที่กําหนดหรือตามตารางการอบเพราะเกิดปญหาจากทอไอน้ําที่ทําใหไมสามารถจายไอไป
ยังหองอบไดเต็มที่ดังนั้นจึงควรตรวจสอบปองกันและแกปญหาของทอไอน้ําดังนี้ 
   1) ฉนวนหุมทอ ทอไอน้ําจากหมอตมกอนเขาเตา จะตองหุมดวยฉนวน 
เพื่อลดการสูญเสียความรอน สําหรับทอรอนและทอพนไอน้ํา ถามีปญหาเรื่องการควบคุมอุณหภูมิ
ในเตาไมได (สูงกวาปกติ) แลวการหุมดวยฉนวนจะทําใหการควบคุมดีขึ้น 

2) ทอร่ัว ที่เกิดจากการเปนสนิมหรือรอยตอ จะทําใหส้ินเปลืองไอน้ําและ
สงผลตอการอานอุณหภูมิ ควรทําการซอมและทาสีทอดวยสีกันสนิม ซ่ึงเปนสีชนิดที่ไมทําใหการ
แผความรอนของทอลดลง 
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3) ทอหอย แทนยึดทอไอน้ําแนบกับโครงสรางนอกเตาและในเตา ถาเกิด
การชํารุดจะทําใหทอไอน้ําหอยและงอ สงผลใหไอน้ํากลั่นตัวและสะสมของตะกรันตรงบริเวณที่งอ 
ถึงขั้นอุดตันไดควรทําการซอมและปองกันการเกิดซ้ํา 

4) เศษตกคาง การไมทําความสะอาดประจํา จะเพิ่มเศษตกคางรอบเตา 
นอกจากจะลดประสิทธิภาพเตาแลวยังอาจทําใหติดไฟไดงาย จําเปนตองสะสางใหหมด 

5) วาลวลดความดันไอน้ํา   การขึ้นลงบอยครั้งของความดันไอน้ําเกิดมา
จาก การทํางานของวาลวลดความดันทํางานไมดี ถาซอมไมไดควรจะเปลี่ยนใหม 
   6) มาตรวัดความดันอานคาไมถูกตอง มาตรบางครั้งอาจจะใหคาไม
ถูกตองได ควรทําการตรวจกับมาตรที่อานคาไดถูกตอง และทําการปรับเปลี่ยนใหม 
   7) วาลวเปดปดไอน้ําอัตโนมัติ (Motor value) วาลวเปดปดไอน้ําอัตโนมัติ
อาจจะรั่วหรือเปดไมได หรือปดไมสนิท 
   8) ถาวาลวเปดไมได สาเหตุจะเกิดจากทออากาศรั่ว แผนบังคับการเปดปด 
ชํารุดหรือสกรูขันทออากาศขันแนนเกินไป 
   9) ถาวาลวควบคุมการเปดปดโดยใชกระแสไฟ สาเหตุสวนใหญจะเกิด
จากไมมีกระแสไฟไหลเขาขั้วตอเนื่องจากเกิดความสกปรกหรือข้ัวไมแนนจึงตองทําความสะอาด
และตรวจสอบ 
   10) สําหรับวาลวที่ปดไมสนิท เนื่องจากการสึกหรอของสวนประกอบ
ภายใน หรือมีตะกรันมาเกาะอยู จะสังเกตไดจากอุณหภูมิจะคอยๆ ลดจากที่ตั้งไว ดังนั้นจึงควรมี 
วาลวเปดปดอัตโนมัติและชิ้นสวนสําหรับเปลี่ยนตลอดเวลา 

11) วาลวเปดปดดวยมือ วาลวชนิดนี้เปนวาลวชนิด globe ดังนั้นการเปด
จําเปนตองเปดเต็มที่หรือปดใหสนิท ถาร่ัวก็ใหซอมหรือเปลี่ยน 
   12) วาลวดักไอน้ําชํารุด ควรปรึกษาบริษัทผลิตวาลวดักไอน้ําเมื่อมีปญหา 
แตสามารถแกปญหาเบื้องตนได ถาวาลวดักไอน้ําไมปลอยน้ําที่กล่ันตัว อาจจะเกิดจาก กําลังดันไอ
น้ําสูงเกินไป ไมมีน้ําอยูในวาลวดักไอน้ําหรือ รูระบายอุดตัน 

5.4.1.5 เครื่องมืออุปกรณควบคุม 
จากที่กลาวมาแลวในสวนของอุปกรณควบคุมการทํางานของระบบความรอนนั้น

โดยเฉพาะระบบที่ใชการควบคุมแบบอัตโนมัติควรไดรับการดูแลบํารุงรักษาอยูอยางสม่ําเสมอและ
ตรวจสอบการทํางานของอุปกรณวามีความเที่ยงตรงถูกตอง 

  1) ความสกปรกของตัวดักไอน้ํา เปนสาเหตุหนึ่งที่ทําใหตัวดักไอน้ําไม
ทํางาน ดังนั้นควรระบายสิ่งสกปรกทิ้งจากอุปกรณกับดักไอน้ําทุกๆ 30 วัน เนื่องจากหากน้ําใน
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ระบบไมถูกระบายออกจากระบบทอไอน้ําจะทําใหประสิทธิภาพการถายเทความรอนจากทอไอน้ํา
ลดลงและเปนสาเหตุของการเกิดการสึกกรอนของทอได  

2) การตรวจสอบการทํางานของวาลวตางๆ  การทํางานของวาลวไอน้ํา
เปนสิ่งสําคัญ ตําแหนงการเปดปดตองเปนไปตามสัญญาณจากตัวควบคุม โดยเฉพาะอยางยิ่งเมื่อไม
ตองการใหความรอนแกหองอบสูงกวาคาที่ตั้งไว วาลวจะตองปดสนิท นอกจากนี้การปดไมสนิท
ของวาลวจะทําใหเกิดการรั่วใตบาวาลวเปนสาเหตุของการเกิดสนิมและทําใหวาลวดังกลาวชํารุดได 
ทํานองเดียวกับการเปดสุดของวาลวก็มีความสําคัญ เพื่อใหไอน้ําสามารถไหลผานไปใหความรอน
แกหองอบไดตามตองการ  การตรวจสอบการรั่วของวาลวทําไดโดยฟงเสียงจากวาลว หากสัญญาณ
ส่ังใหวาลวปดสนิทแตยังคงไดยินเสียงการไหลของไอน้ําแสดงวามีการรั่ว  การตรวจสอบอีกวิธี
หนึ่งทําขณะที่ไมมีการอบในหองอบนั้น โดยตรวจเช็คคอยลไอน้ําในหองอบหรือทอที่อยูหนาวาลว
วารอนหรือไมเมื่อปดวาลวสนิท แผนภูมิบันทึกอุณหภูมิในหองอบก็สามารถบงบอกถึงความรอน
ต่ํา ตัวควบคุมจะสงสัญญาณไปยังวาลวไอน้ําใหปดเมื่อวัดคาอุณหภูมิใหสูงกวาจากคาที่ตั้งไว  การ
แกไขการรั่วของวาลวใหใชวิธีการปรับตั้งกานวาลวและสปริง รวมถึงการแตงผิวบาวาลวใหรับพอดี
กับตัววาลวเมื่อปดสนิท  สําหรับการตรวจเช็คการทํางานของวาลวที่ตําแหนงเปดสุด ใหวัดระยะยก
ของวาลวจากตําแหนงปดสุดถึงตําแหนงเปดสุดแลวเปรียบเทียบกับขอมูลผูผลิต 
 5.4.2 ระบบความชื้น 
 เปนปจจัยพื้นฐานอีกปจจัยหนึ่งที่สงผลใหไมที่อบออกมามีประสิทธิภาพดีหรือไมดี ไดตาม
วัตถุประสงคของการอบหรือไม  ระบบความชื้นเปนสวนที่ตองระบายความชื้นจากไมออกมา แลว
นําออกไปนอกหองอบเพื่อใหเกิดการถายเทความชื้นจากไมออกมาอยางสม่ําเสมอ มีอุปกรณที่
สําคัญที่ควรไดรับการเอาใจใสดังตอไปนี้ 
  5.4.2.1 ทอสเปรยจายไอน้ํา 
  ไอน้ําที่สเปรยไมควรมีน้ําปน ควรตรวจเช็คจุดระบายน้ําควบแนนออกใหแนใจวา
สามารถระบายทิ้งไดหากน้ําถูกสเปรยไปเกาะกับตัววัดอุณหภูมิก็จะทําใหการควบคุมการทํางาน
ของหองอบผิดพลาดไมเปนตามเงื่อนไขจริงที่ตองการ  อีกทั้งยังกอใหเกิดปญหาของสนิมตามมา
ดวย  และไอน้ําที่สเปรยตองกระจายในหองอบอยางสม่ําเสมอตลอดความยาวของหองอบ  การ
ตรวจดูสามารถทําในขณะที่หองอบวาง โดยการเปดวาลวสเปรยไอน้ํา  คอยสังเกตรูสเปรยที่เจาะไว
บนทอไอน้ําและสังเกตลักษณะการพุง  การกระจายของไอน้ําที่ออกมาวากระจายไปทั่วทั้งหองอบ
หรือไมเพื่อจะไดทําการแกไขตอไป 

 ในการพนไอน้ําและปลอยไอน้ําเขาทอรอนพรอมๆ กัน จะสงผลดีในดานการ
ประหยัดเวลาในการอบแตคุณภาพของไมจะดอยลงมากกวาเวลาที่ประหยัดได 
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  5.4.2.2 ชองระบายความชื้น  
 ซ่ึงชองระบายความชื้นทําหนาที่ลดความชื้นในหองอบไม  ขณะที่สเปรยไอน้ําใช

ในการเพิ่มความชื้นหากอุปกรณที่ทําหนาที่ทั้งสองอยางนี้ถูกควบคุมโดยอัตโนมัติ อุปกรณทั้งสอง
ไมควรทํางานพรอมกันและชองระบายความชื้นกับการสเปรยไอน้ําไมควรเปนไปอยางรวดเร็ว
เนื่องจากการทํางานชวงสั้นๆ อาจสงผลใหการควบคุมความชื้นในหองอบผิดพลาด ในสวนของฝา
ชองระบายอากาศเปดปดไดอยางปกติ  การออกแบบตองออกแบบใหความชื้นภายในหองอบ
สม่ําเสมอตลอดความยาวของหองอบ หากฝาชองระบายอากาศปดไมสนิทขณะที่มีการสเปรยไอน้ํา
จะทําใหความชื้นในหองอบไมสม่ําเสมอเนื่องจากจะมีการสูญเสียความชื้นออกไปทําใหส้ินเปลือง
ไอน้ําและมีอากาศเย็นจากภายนอกเขามา  เกิดการควบแนนของไอน้ํา ทําใหไมเกิดเชื้อราขึ้นไดและ
ยังสงผลตอการเกิดสนิมของอุปกรณที่เปนโลหะภายในหองอบอีกดวย  ดังนั้นจึงควรตรวจสอบการ
ปดเปดของชองระบายอากาศซึ่งมักอยูดานบนของหองอบอยางสม่ําเสมอ  การตรวจเช็คควรทําทั้ง
กรณีที่พัดลมเปลี่ยนทิศทางการหมุนทั้งสองทาง  ชวงเวลาที่เหมาะสมในการตรวจสอบการรั่วผาน
ชองระบายอากาศคือชวงเชาซึ่งบรรยากาศภายนอกมีอุณหภูมิต่ําความชื้นสูง 

5.4.3 ระบบการหมุนเวียนของอากาศ 
ระบบการหมุนเวียนของอากาศเปนปจจัยหนึ่งที่สําคัญที่จะชวยระบายความชื้นออกจาก

หองอบและเปนตัวพาความชื้นจากกองไมออกไป ซ่ึงมีวิธีการและขอปฏิบัติในการทํางานเพื่อจะให
การทํางานของระบบการหมุนเวียนของอากาศภายในเตาทํางานไดดีและมีประสิทธิภาพสูงสุด  ซ่ึง
อัตราการหมุนเวียนของกระแสอากาศ  การหมุนเวียนของกระแสอากาศตลอดเวลา ไมยอมแหงได 
เร็วกวาอากาศที่อยูนิ่ง และมีผลตอการอบไมอยางมากสามารถสรุปไดดังตอไปนี้ 

 5.4.3.1 ชุดพัดลมและเพดานหองอบ 
 อากาศที่ถูกควบคุมอุณหภูมิและความชื้นตองผานกองไมอยางสม่ําเสมอเพื่อพา

ความรอนไปสูไมทําใหเกิดการระเหยของน้ําในเนื้อไมและพาความชื้นหรือไอน้ําออกไป ปริมาณ
ของลมหรืออากาศที่เพียงพอจะทําใหการอบไมบรรลุผลตามความตองการ ชุดพัดลมเปนอุปกรณที่
สําคัญในการทําหนาที่ดังกลาว พัดลมและมอเตอรควรทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ ปราศจากการ
ส่ัน การหลุดหลวมของเสื้อพัดลมกับเพลา การสึกกรอนของใบพัด การตรวจเช็คอุปกรณดังกลาว
ควรทําดวยความระมัดระวังขณะที่สวิทซควบคุมปดการทํางานเทานั้น  

5.4.3.2 การหมุนเวียนกลับทิศทางของพัดลม  
ในกรณีที่พัดลมติดตั้งดานบนวางตามยาวตรงกลางของหองอบ  หากพัดลมมีการ

หมุนเพียงทิศทางเดียวก็ไมมีความแตกตางกับการวางพัดลมดานขางของหองอบ  กองไมดานที่พัด
ลมเปาอากาศเขาไปจะแหงเร็วกวาอีกดานหนึ่ง  เพราะฉะนั้นจึงควรมีการกลับทิศการหมุนของพัด
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ลม และควรทําทุก 2-3 ช่ัวโมง และความเร็วลมฝงตรงขามของกองไมเมื่อกลับทิศการหมุนของพัด
ลมควรใกลเคียงกัน ถาหองอบมีเทอรโมคัปเปลวัดอุณหภูมิหลายตําแหนงใหสังเกตการ
เปลี่ยนแปลงของอุณหภูมิที่ตําแหนงตาง ๆ เมื่อมีการกลับการหมุนพัดลม ควรตรวจดูวาพัดลมไดมี
การกลับทิศทางจริงตามที่ตัวควบคุมการทํางานและตรวจอุปกรณรีเลยสวิทซวาทํางานเปนปกติ
หรือไม 

5.4.3.3 การตรวจสอบและบาํรุงรักษา 
จากการทดลองและพบปญหาโดยสวนหนึ่งที่ทําใหเกิดความลาชาตอกระบวนการ

อบและไมที่ออกมาเกิดตําหนิ อันเนื่องมาจากมอเตอรของพัดลมชํารุดขณะที่อบไมอยูทําใหเตานั้น
ตองหยุดการอบเพื่อทําการเปลี่ยนมอเตอร  วิธีแกปญหาโดยที่อุปกรณตางๆ ของพัดลมควรไดรับ
ตรวจสอบความเสียหายที่เกิดขึ้นของตัวใบพัดลม  มอเตอร ลูกปน เพลา และอุปกรณอ่ืนๆ ทุกเดือน 
หากมีความเสียหายเพียงเล็กนอยจะไดทําการแกไขทําใหลดคาใชจายที่จะเกิดขึ้นเนื่องจากความ
เสียหายมากในภายหลังได โดยเฉพาะอยางยิ่งการสั่นของพัดลมซึ่งเปนสาเหตุหลักของการเสียหาย
และการไหลของลมไมสม่ําเสมอ หรือใหมีการจดบันทึกอายุการทํางานของอุปกรณตางๆ เมื่อครบ
กําหนดก็ทําการเปลี่ยนกอนทําการอบไม  เพื่อลดปญหาตางๆ ที่จะเกิดขึ้นตามมาภายหลังและจะทํา
ใหไมมีการหยุดการทํางานของเตาขณะทําการอบไมอยูซ่ึงจะไมสงผลเสียตอไมที่อยูในเตาอบ 
  ในสวนของการตรวจวัดความเร็วลมในหองอบอยางนอยที่สุดควรทําปละ 2 คร้ัง 
หรือทุกครั้งเมื่อหองอบมีการเปลี่ยนแปลงปริมาณไมที่เขาอบหรือมีการดัดแปลงอุปกรณตางๆ 
ภายในหองอบ เชนแผนกั้นลม ขนาดใบพัดลม หรืออุปกรณขับความเร็วลม ความเร็วลมในหองอบ
ตองเพียงพอที่จะนําความรอนไปสูไมและพาความชื้นออกไปและตองสม่ําเสมอทั้งหองอบเพื่อให
ไมแหงอยางสม่ําเสมอ ความเร็วลมควรวัดบริเวณชองวางของไมรองและบริเวณกองเปดของไม
หนุน 

5.4.3.4 แผนกัน้ลม (Baffle) 
  แผนกั้นลมทําหนาที่บังคับอากาศรอนใหไหลผานไปยังกองไม  ควรใชแผนกั้นลม
ทุกครั้งที่มีการอบ หากไมใชเปนที่แนนอนวาไมแตละกองจะแหงไมเทากัน อีกทั้งยังสูญเสียเวลา
และพลังงานในการอบ ลักษณะการไหลของอากาศและแผงกั้นลมที่สัมผัสกับกองไม หลังจากเสร็จ
ส้ินการอบ ควรตรวจสอบวาแผงกั้นลมสัมผัสกับกองไมดีหรือไมเพื่อนําไปปรับปรุงในการอบไม
ในครั้งตอไปโดยที่จะหาตําแหนงที่จะวางแผงกั้นลมใหสัมผัสกับกองไมมากที่สุดเพื่อใหเกิดการ
ระบายของลมไดดี  

5.4.3.5 การจัดเรียงไม 
1) ตําแหนงของไม (Sticker Placement) จุดประสงคหลักของไมคั่น  
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ประการแรกคือ ชวยใหกองไมมีชองวางสําหรับใหอากาศไหลผานไปอบแหงไมได  ประการที่สอง
เพื่อกระจายน้ําหนักของกองไมและถายน้ําหนักในแนวดิ่งจากดานบนลงสูดานลางผานไมคั่นและ
ไมหนุนใตกอง  หากไมคั่นที่จัดเรียงไมอยูในแนวเดียวกันจะทําใหน้ําหนักที่ถายลงมาไมผานจุด
เดียวกัน เปนสาเหตุใหเกิดการบิดงอในรูปแบบตางๆ ของไมที่อบ  การจัดเรียงไมที่ดีไมคั่นควรอยู
ในแนวคอลัมนเดียวกัน  แตในทางปฏิบัติอาจมีการเยื้องไปบางเล็กนอยแตไมควรเยื้องไปเกินกวา
ความหนาของไมคั่น เมื่อเทียบจากดานบนสุดของกองไมถึงดานลางสุด การตรวจดูวาไมคั่นอยูใน
แนวดิ่งเดียวกันหรือไม  สวนไมคั่นที่ขาดหายไปจะทําใหไมที่อบเกิดการบิดงอ โดยเฉพาะอยางยิ่ง
เมื่ออบไมขนาดใหญที่มีการแหงชา  นอกจากการบิดงอแลว การไหลของลมผานกองไมอาจถูกปด
กั้นจากไมที่งอหรือโกงตัว ทําใหคาความชื้นในไมมีความแตกตางกันมากขึ้น ดังนั้นการจัดเรียงไม
ควรตรวจสอบใหดีเพื่อไมใหมีไมคั่นขาดหายไป 

2) ไมคั่น (Sticker) ที่อยูบริเวณกองไม หากไมที่อบยาวไมเทากัน การจัด
วาง ไมคั่นในแตละชั้นที่ชิดขอบปลายไมทั้งสองขางจะทําใหแนวของไมคั่นตามแนวดิ่งไมตรงกัน
และอาจทําใหเกิดการบิดงอของไมขณะอบได จึงควรตรวจสอบแนวไมคั่นใหตรงกัน ในการ
จัดเรียงไมคั่น ที่ใชรองควรจะขยับเขามาจากปลายขอบไมทั้งสองดานประมาณ 1 เทาของความกวาง
ไมคั่น หากเรียงคั่นชิดขอบปลายไมพอดีเมื่อมีการขนยายกองไมเขาสูหองอบอาจทําใหเกิดการเลื่อน
หลนได แตถาเลื่อนไมคั่นเขามาดานในมากเกินไปเชน เล่ือนมา 2-3 เทาของความกวางไมคั่นอาจทํา
ใหปลายไมมีอิสระมีการบิดงอไดเชนกัน 

5.4.3.6 การจัดวางไมในกอง 
    1) หากมีไมที่ส้ันยาวไมเทากันปนอยู ใหพยายามจัดใหขอบปลายไมทั้ง
สองดานเรียงปดและควรจัดใหมีลักษณะเปนแผงสี่เหล่ียม และไมที่มีความยาวมากที่สุดควรจัดไว
บริเวณดานขางทั้งสอง  สวนไมที่มีขนาดสั้นใหจัดเรียงไวตรงกลางของแตละชั้น  การจัดเรียงไม
อาจมีการซอนเหลื่อมกันของไมในกองซึ่งจะเกิดการกั้นขวางทางไหลของลมผานชองวางของไม
คั่นและยังทําใหเกิดการบิดงอของไมที่ซอนเหลื่อมเหมือนกัน  การเรียงไมซอนกันจะทําใหกองไม
มั่นคงและอาจมีไมหลนขณะขนยายได  บริเวณดานขางของกองไมที่เปดเปนชองใหอากาศไหลผาน
ดานติดกับผนังหองอบทั้งสองดานจากบนลงลางตองไมเหล่ือมออกมา หากการเรียงเลื่อมกันเขาไป
ดานในมากวา 3 นิ้ว อากาศก็จะมีโอกาสไหลผานชองวางนี้ไดมากกวาบริเวณอื่น 

  2) การจัดวางไมในกองบนพาลเลตที่ทํามาจากเหล็กนั้นยังมีขอดีอีกอยาง
คือ น้ําหนักของตัวพาลเลตจะเปนตัวชวยกดทับไมไมใหไมเกิดการ โกง บิด งอ อีกทางหนึ่งดวย ทํา
ใหไมที่ผานกระบวนการอบออกมาแลวจะมีการบิดโคงลดนอยลง (แสดงดังภาพประกอบที่ 5.7) 
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ภาพประกอบที่ 5.7 กองไมที่ใชพาลเลตทําดวยเหล็ก 
 

   3) ตําแหนงของ พาลเลตหรือไมหนุนควรวางในแนวเดียวกับแนวคอลัมน
ของไมคั่น และไมควรวางในแนวเยื้องหรือเอียงออกไป ซ่ึงจะทําใหน้ําหนักกดทับไมสม่ําเสมอ
สงผลใหไมเกิดการบิดงอได และไมพาลเลตหรือไมหนุนที่ทํามาจากไมที่มีขนาดตางกันก็ไมควร
นํามาใชเชนกัน 
   4) ไมหนุนทําหนาที่เชนเดียวกับไมคั่นแตจะรับน้ําหนักของไมทั้งหมด 
ดังนั้นไมหนุนควรวางในแนวตรงกับไมคั่น ไมหนุนที่ใชควรมีความแข็งแรงเพียงพอที่จะรับ
น้ําหนักกองไมไดและควรมีขนาดหนาตัดที่เทากัน หากใชไมที่มีขนาดไมเทากันและไมเอาใจใสใน
การจัดวาง แมจะจัดเรียงกองไมและแนวไมคั่นอยางดี ก็ทําใหเกิดการบิดงอของไมขณะอบได
เนื่องจากน้ําหนักที่กดลงยังไมหนุนแตละทอนไมเทากัน หากใชพาลเลต ก็ควรตรวจสอบพาลเลตวา
ชํารุดหรือไมกอนที่จะนํามารองเปนไมหนุนเพื่อปองกันความเสียหายขณะทําการอบหรือทําการขน
ยาย 
 
5.5 ขอควรปฏบิัต ิ
 
 ในกระบวนการอบไมมีปจจัยหลายๆ ปจจัยที่เปนปจจัยยอยและสงผลรวมตอการอบไมซ่ึง
ก็ตองใหความสําคัญและเอาใจใสตอไมเชนกันในระหวางการอบ ดังนั้นผูปฏิบัติการอบตองมีความ
คํานึงและหมั่นตรวจสอบดูแลอุปกรณตลอดจนกระบวนการในการอบเพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคใน
การอบจึงควรคํานึงถึงและควรทําการตรวจสอบ อุปกรณ เครื่องมือและสภาพเงื่อนไขตางๆ  

5.5.1 ระบบการหมุนเวียนของอากาศ (Air Circulation System) ควรคํานึงถึงและทําการ
ตรวจสอบดังนี้ 

1) ทิศทางหรือชองทางลมที่พัดผานทอไอรอน 
2) พัดลมและมอเตอรพัดลม 
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3) อุปกรณไฟฟาที่ใชทั้งหมด 
4) แผงกั้นลม 
5) ทอลมตางๆ 

5.5.2 ระบบการใหความรอน (Heating System) ควรคํานึงถึงและทําการตรวจสอบดังนี้ 
1) ทอสงไอรอนตางๆ ทั้งจากหมอน้ําและภายในเตาอาจเกิดสนิมขึ้น 
2) ความดนัไอที่ปรับตั้งไว 
3) เกยวัดความดันและวาลวควบคุม 
4) วาลวปดเปดไอตางๆ 
5) อุปกรณดกัไอน้ํา 
6) แผนครีบทีช่วยแผความรอนของทอไอรอน 

5.5.3 ระบบความชื้นในเตา (Humidifying System) ควรคํานงึถึงการตรวจสอบดังนี้ 
1) ระบบพนไอน้ํา 
2) ทอพนไอน้าํและวาลวปดเปด 
3) ปลองระบายอากาศ 

5.5.4 เครื่องบันทึกและอุปกรณควบคุม (Recording-controlling Instruments) ควรคํานึงถึง
และทําการตรวจสอบดังนี้ 

1) เครื่องปมลมและลมที่ใชในระบบควบคมุ (ถาใชระบบลมควบคุม) 
2) เทอรโมมิเตอร 
3) ทอลมตางๆ  
4) คูมือปฏิบัติการ 
5) สมุดบันทึกรายการตรวจสอบ 

5.5.5 สภาพและเงื่อนไขอื่นๆ ที่เกี่ยวของ ที่ควรคาํนึงถึงและทําการตรวจสอบดังนี ้
1) หลังคาและผนังเตาอบ 
2) ประตูเตาอบ 
3) รางรถไมเขาอบ/พื้นเตาอบ 
4) ไมคั่นที่ใช 
5) เครื่องมือวดัความชื้นไม 
6) สภาพของหองควบคุม 
7) หมอไอน้ํา 
8) คุณสมบัติผูควบคุม 
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9) อุปกรณความปลอดภัย 
10) ปายเตือนอันตรายและขอความที่จําเปน ฯลฯ 

 
5.6 ประสบการณของผูปฏิบัติการและผูดําเนินการ 
 
 จากการศึกษาปฏิบัติงานจริงในโรงงานไดพบวาประสบการณของของผูทําการอบไมและ
ผูดําเนินการเปนอีกสวนหนึ่งที่จะทําใหมีการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงแกไขสถานการณเพื่อใหไมที่
ผานการอบออกมาดีมีประสิทธิภาพซึ่งสรุปไดดังนี้ 
 5.5.1. ลักษณะของตารางอบ ตารางอบที่ระบุกลุมของชนิดไมในแตละตารางนั้น ไมมี
ตารางอบใดที่จะเหมาะสมที่สุดสําหรับไมชนิดนั้นๆ โดยเฉพาะผูปฏิบัติการจะตองคอยสังเกตดูใน
ระยะแรกของการอบนั้นๆ วามีตําหนิเกิดขึ้นกับไมหรือไม เพราะในไมกลุมเดียวกันนี้บางชนิด
สามารถจะเรงใหแหงเร็วได แตบางชนิดก็ไมอาจจะทําได หากเห็นวาไมมีตําหนิเกิดขึ้น สามารถที่
จะลดความชื้นสัมพัทธลงไดอีก แลวแตกรณีซ่ึงก็จะทําใหไมแหงเร็วข้ึน 
 5.5.2. วัตถุประสงคของการอบและความสําคัญของตําหนิ  ตําหนิบางอยางอาจจะไมถือวา
มีความสําคัญ  หรือเปนอุปสรรคในการที่จะนําไมไปใชทําประโยชน  เชน รอยปริ  ถาหากไมนําไม
นั้นไปใชในลักษณะรับแรงแลวถือวาเปนตําหนิที่ไมมีความสําคัญ เพราะรอยปริแตกนี้ เมื่อไมแหง
หรือเย็นลง รอยปริแตกนั้นก็จะเขาชิดกันทําใหสังเกตเห็นไดยากขึ้น ในกรณีที่ไมบิดงอก็เชนกัน 
หากไมเหลานั้นจะตองนําไปแปรรูปใหเปนไมขนาดเล็กอีกครั้งหนึ่ง การบิดงอก็ไมถือวาเปนตําหนิ
ที่สําคัญ  จากเหตุผลดังที่กลาวขางตนนี้ผูปฏิบัติการอบสามารถจะพิจารณาปรับแตงตารางอบ
เพื่อที่จะใหไมที่อบนั้นแหงเร็วขึ้นได  โดยการปรับลดความชื้นสัมพัทธหรือเพิ่มอุณหภูมิ  หรือปรับ
ทั้งสองอยาง 
 5.5.3. ลักษณะของแผนไม ไมที่มีเสี้ยนตรง ปราศจากตําหนิสามารถทนตอสภาพท่ีรุนแรง
ภายในเตาอบไดดีกวาไมชนิดเดียวกันที่มีตําหนิ ไมที่เล่ือยตามเสนรัศมีจะเกิดตําหนิไดยากกวาไมที่
เล่ือยตัดเสนรัศมี ไมหนาแคบจะเกิดตําหนิยากกวาไมหนากวาง จากลักษณะและคุณสมบัติดังกลาว
นี้ แมแตไมชนิดเดียวกันก็สามารถจะปรับแตงตารางอบใหสามารถอบไมใหแหงเร็วข้ึนได 
 5.5.4. จากการศึกษาสังเกตในการอบสวนใหญหากเตาใดที่สามารถปรับอุณหภูมิของเตาให
สูงถึงกําหนดตามตารางการอบในวันแรกไดภายในระยะเวลา 10-14 ช่ัวโมง เตานั้นจะสามารถอบ
ไมไดตามระยะเวลาในการอบที่กําหนดไว แตหากเตาใดที่มีระยะเวลาในการปรับอุณหภูมิภายใน
หองอบไมไดตามระยะเวลาขั้นตนดังที่กลาวแลวการอบไมในเตานั้นจะใชระยะเวลาในการอบที่
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ยาวนานขึ้น และตองตรวจสอบหาสาเหตุวาเกิดอะไรขึ้นกับเตานั้นเพื่อหาทางแกไขตอไปกอนเกิด
ความเสียหายขึ้นกับไม 
 
5.7 ขอควรพิจารณาในการออกแบบเตาอบไมยางพารา 
 
 จากการศึกษาและวิเคราะหผลสําหรับโรงงานกรณีศึกษาจากปจจัยที่ไดกลาวมาแลวขางตน
เปนสาเหตุหนึ่งที่มีผลตอไมที่อบซึ่งทําใหสามารถควบคุมและดําเนินการอบไมใหเปนไปตาม
แผนการอบไดแลวนั้น ลักษณะของเตาอบก็เปนอีกหนึ่งสวนที่สําคัญที่ตองใหความสําคัญและตอง
พิจารณา ซ่ึงจะทําใหสามารถควบคุมกระบวนการอบใหเปนไปตามแผนการอบ ดังนั้นในการ
ออกแบบเตาจึงควรคํานึงถึงสิ่งตอไปนี้ 
 5.6.1 ลักษณะของเตาอบ  
  5.6.1.1 ตําแหนงของเตาอบ การวางตําแหนงไมควรตั้งไกลจากหมอตมน้ําเพราะ
ระยะทางในการลําเลียงไอน้ําจะทําใหสูญเสียพลังงานความรอนกอนจะถึงเตาอบและหองสุดทายที่
ไกลออกไปทําใหไดความรอนไมเต็มที่ และไมควรวางเตากระจายอยูหลายทิศทางควรใหอยูใกลกนั
และมีลักษณะที่สามารถจะจายไอน้ําไปยังเตาอบไดทั่วถึงทุกๆ เตาโดยปกติจะออกแบบเปนแบบ
หองติดๆ กันซึ่งจะประหยัดในสวนของคาใชจายในการสรางเตาอบแลวก็ยังประหยัดพลังงานใน
ระหวางอบ 
  5.6.1.2 เตาอบตองออกแบบใหสามารถที่จะเก็บความชื้นของเตาไวไดดีและมีการ
สูญเสียความชื้นนอยที่สุด ลักษณะของเตา หลังคาของเตามีความสําคัญมาก ถาหากหลังคามี
ลักษณะเปนฉนวนนอยจะทําใหอากาศภายในเตาเย็นลงเกิดเปนหยดน้ําเกาะบนเพดานเตาและหยด
ลงบนกองไมทําใหไมมีลักษณะสีคลํ้า ดังนั้นในการเลือกวัสดุที่ทําสวนของหลังคาควรเปนวัสดุที่ไม
เก็บความชื้นและเปนฉนวนเพื่อปองกันการเกิดหยดน้ําในระหวางการอบ เตาอบควรแบงออกเปน
สองสวนคือสวนของกองไมซ่ึงอยูดานลางและสวนของชุดพัดลม ทอความรอนและทอสเปรยไอน้ํา
ซ่ึงเปนสวนจายความรอนและทําใหเกิดการหมุนเวียนของอากาศภายในเตา 
  5.6.1.3 ดานหนาของหองอบอาจใชประตูอะลูมิเนียมบุดวยฉนวนใยแกว หรืออาจ
ใชโฟมบุแทนเพื่อปองกันการสูญเสียพลังงานและรักษาความรอนภายในเตา และการสูญเสียความ
รอนในเตาอีกประการหนึ่งจะเกิดจากประตูปดไมสนิท ดังนั้นในการออกแบบใหใชยางเสนชนิด
พิเศษติดรอบประตูและดานในประตูพรอมทั้งทาสีชนิดเดียวกับผนังเตาและเปนสีทนความรอนและ
กันความชื้น  สวนดานหนาของประตูใหญควรออกแบบใหมีประตูเล็กไวเพื่อเขาตรวจเตาและดู
ลักษณะของไมภายในเตาอบหรือนําเอาไมตัวอยางออกมาจากเตาเพื่อทดสอบไมในขณะทีท่าํการอบ
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อยู และยังใชเปนชองทางสําหรับสํารวจไมกอนจะเปดประตูปองกันการตกหลนของกองไมในเตา
ตอนเปดประตูเตาอบเพื่อนําไมออกจากเตา 
  5.6.1.4 การสรางหองอบควรจะออกแบบเปนแบบหองแถวติดๆ กันเพื่อเปนการ
ประหยัดและชวยรักษาความรอนของหองแตละหองไมใหมีการสูญเสียความรอนระหวางหองอบ 
เตาที่มีผนังหองติดกันก็จะสรางผนังชั้นเดียวแตในสวนของผนังหองที่อยูดานนอกสุดของแถวเตา
อบควรจะสราง 2 ช้ันโดยจะใชอุปกรณปองกันความรอนใสอยูดานในผนังเตาเพื่อปองกันการ
สูญเสียความรอนผานทางผนังเตาออกไปยังนอกหองอบ และใชอิฐเบาทนไฟในการสรางผนังเตา
ซ่ึงจะเปนการรักษาความรอนภายในเตาไดดีกวาอิฐทั่วไป เพราะเปนฉนวนไดดีกวา มีน้ําหนักเบา 
และมีความแข็งแรงอีกดวย 
  5.6.1.5 พื้นหองอบเปนอีกสวนหนึ่งที่มีความสําคัญตองคํานึงถึง ในการทําพื้นของ
หองอบตองมีการรองพื้นหรือใชวัสดุปองกันการสูญเสียความรอนของหองอบในขณะอบเพราะ
ความชื้นที่ขึ้นมาจากภายใตดินจะทําใหเกิดการสูญเสียพลังงานในหองอบในขณะอบ และในการเท
พื้นจะตองใหมีความลาดเอียงใหพอที่จะทําใหน้ําไหลออกจากเตาไดและควรทํารองน้ําเล็กๆ ไวดวย 
เพื่อชวยในการระบายน้ําอีกทางหนึ่งที่ทําใหเร็วขึ้นในชวงเริ่มตนของการอบจะเห็นผลไดอยาง
ชัดเจน บริเวณดานหนาหองอบควรมีคูน้ําขนาดเล็กผานหนาหองอบเพื่อเปนชองทางระบายน้ําที่
ออกมาจากหองอบดวย และบริเวณพื้นหองอบตองมีการขีดเสนเพื่อกําหนดตําแหนงในการวางกอง
ไมใหงายและสะดวกตอผูจัดวางไม  โดยใหหางจากผนังหองอบออกมาโดยประมาณ 50 เซนติเมตร  
เพื่อใหมีชองสําหรับการหมุนเวียนของอากาศที่จะไหลไปยังกองไมไดอยางทั่วถึง 
 5.6.2 แหลงกําเนิดพลังงาน 
 แหลงกําเนิดพลังงานจะใชหมอตมน้ําเปนแหลงกําเนิดพลังงาน ในการสรางแหลงกําเนิด
พลังงานตองสรางเผื่อรองรับการขยายกําลังการผลิตในอนาคตดวยและเผื่ออัตราการสูญเสีย
พลังงานที่อาจจะเกิดขึ้นในกระบวนการอบอีกดวย เชื้อเพลิงที่ปอนใหกับหมอตมน้ําอาจจะไดมา
จากวัตถุดิบหลายอยาง แตถาเปนโรงงานที่ทําการผลิตแบบครบวงจร  มีกระบวนการเลื่อยแปรรูป
ไมอยูดวยแลว สวนของขี้เล่ือยจะเปนสวนเกินของกระบวนการผลิตที่เหลือจากการเลื่อยไมทอน ซ่ึง
เปนสิ่งที่สรางปญหาใหกับหลายๆ โรงงาน ดังนั้นหากไดมีการออกแบบใหมีระบบการนําเอาขี้เล่ือย
ที่เกิดขึ้นจากการเลื่อย ปอนจายเขาหองเผาไหมของหมอตมน้ําเพื่อทําเปนเชื้อเพลิงก็จะเปนการลด
ปญหาตางๆ ที่จะเกิดขึ้นจากสวนเกินนี้แลวยังชวยประหยัดพลังงาน  ตนทุนและรักษาระบบ
ส่ิงแวดลอมใหกับโรงงานและลดตนทุนในการผลิตอีกดวย 
 5.6.3 ระบบการใหความรอน 
 ระบบการจายไอความรอนเขาหองอบ จะเปนระบบที่ตอจากทอไอน้ําทีจ่ายมาจากแหลง 
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กําเนิดพลังงาน และจะเปนสวนควบคุมการจายไอเขาไปยังหองอบ ซ่ึงจะตองออกแบบใหมีสอง
ชองทางของการจายไอ โดยใหมีการจายโดยตรงเพื่อใหไลน้ําที่มีคางอยูในทอและคอยลภายใน
หองอบ และอีกชองทางตองใหมีระบบควบคุมการจายไอเพื่อบังคับใหจายตามแผนการอบที่
กําหนดไว ซ่ึงไอน้ําจะผานตัวดักสิ่งสกปรก (บางที่จะไมมีการติดตั้งเนื่องจากคิดวาเปนการ
ส้ินเปลือง แตจะมีผลดีตอโซลีนอยและระบบการสเปรยไอที่ไมมีส่ิงสกปรก) เพื่อกรองส่ิงสกปรก
ออก แลวจายไอน้ําไปยังโซลีนอย โดยจะแยกออกเปนสองสวนคือ สวนหนึ่งโซลีนอยควบคุมการ
จายไอเขาสูทอพนไอน้ํา และสวนที่สองควบคุมการจายไอเขาคอยลเพื่อสรางความรอนแกหองอบ  
ในการควบคุมการจายไอสามารถที่จะทําไดทั้งระบบอัตโนมัติ(โดยใชโซลีนอยเปนตัวควบคุม) และ
ใหผูปฏิบัติงานเปนผูควบคุมการจายไอเขาสูเตาอบซึ่งระบบแรกจะใหความเที่ยงตรงและเกิดความ
ผิดพลาดขึ้นนอยกวาแตตองใหความสําคัญตอการตรวจเช็คอุปกรณของระบบเพื่อปองกันความ
ผิดพลาดที่อาจจะเกิดขึ้นไดเชนกัน 
 ในบริเวณทอไอน้ําที่เจาะผานเตาตองมีการอุดหลังจากฝงทอแลวเพราะจะเปนทางที่จะทํา
ใหเกิดการสูญเสียพลังงานความรอนขณะอบไมหากไมมีการปดชองรอยเจาะ 
 หลังจากไอน้ําผานคอยลทําความรอนแลวจะตองใหมีการกลั่นกรองไอน้ําซึ่งจะทําการแยก
น้ําที่เกิดการกลั่นตัวแลว กอนที่จะสงใหไหลกลับไปยังถังคอนเดนเซอรเพื่อปองกันการสูญเสีย
ความรอนของหองอบและการสูญเสียพลังงานในการกําเนิดความรอนโดยจะใชอุปกรณดักไอน้ํา 
เปนตัวแยกน้ําที่กล่ันตัวจากไอน้ํา และมีอุปกรณเช็ควาลวเปนสวนที่ปองกันการไหลกลับของน้ํา
รอน (ในบางที่อาจไมใชเพราะถือวาเปนการสิ้นเปลือง แตถามองในแงของการประหยัดพลังงาน
แลวจะชวยไดซ่ึงมองในระยะยาวจะใหผลคุมคากวาการไมติดตั้ง) ในการออกแบบการแยกน้ําออก
จากระบบวิธีที่งายที่สุดสําหรับการระบายหยดน้ําออกจากทอไอน้ํา คือ ออกแบบใหมีวาลวเปดทอ
ตรงจุดที่ต่ําที่สุด แลวปลอยใหหยดน้ําไหลออกไปสูบรรยากาศภายนอก แตการทําโดยวิธีนี้จะทําให
เสียไอน้ําไปดวย  ซ่ึงจะเปนผลเสียทําใหกําลังของไอน้ําลดลง ดังนั้นจึงตองใชอุปกรณดักไอน้ําเพื่อ
กําจัดหยดน้ําที่มีอยูภายในทอไอน้ํา โดยที่ไมทําใหความดันของไอน้ําลดลง นอกจากนี้ยังสามารถ
ระบายอากาศที่อาจมีอยูในทอออกมาภายนอกไดอีกดวย โดยการติดตั้งอุปกรณดักไอน้ําใหอยูในที่
ต่ํา เพื่อที่จะระบายหยดน้ําไดสะดวก 
 ในการออกแบบทอน้ํากลับสูถังคอนเดนเซอรซ่ึงหลังจากน้ําที่ผานกระบวนการกลั่นกรอง
ไอน้ําแลวซ่ึงจะวางอยูบนหลังเตาโดยจะตองออกแบบวางทอใหเอียง เพื่อชวยใหน้ําสามารถไหล
กลับไปยังถังคอนเดนเซอรไดงายขึ้น น้ําที่เกิดการกลั่นตัวจากกระบวนการอบจะไหลกลับมาเพื่อนํา
จายใหกับหมอตมน้ํา ซ่ึงจะชวยในการประหยัดพลังงานในการตมน้ําและยังลดปริมาณน้ําที่จะจาย
เขาไปในหมอตมน้ํา 
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 5.6.4 อุปกรณและสวนประกอบของเตาอบ 
  5.6.4.1 ทอลําเลียงจะเปนตัวนําความรอนจากแหลงกําเนิดพลังงาน โดยทอลําเลียง
ไอน้ําไมควรออกแบบใหใชหลายทอในการจายไอน้ําไปยังหองอบเพราะจะทําใหเกิดการสูญเสีย
พลังงานความรอน ทอลําเลียงควรมีการหุมดวยฉนวนกันความรอนหรือใยแกวเพื่อรักษาความรอน
ใหไปยังหองอบไดโดยไมทําใหเกิดการสูญเสียความรอนขณะทําการลําเลียง ยังปองกันการกลั่นตัว
ของไอน้ําที่กระทบกับความเย็นกับทอน้ําอีกดวย และควรทาสีทอดวยสีกันสนิมซึ่งเปนสีชนิดที่ไม
ทําใหการแผความรอนของทอลดลงและยังจะทําใหอายุการใชงานของทอไดยาวนานขึ้นอีกดวย 
  5.6.4.2 พัดลม 
   การจัดวางพัดลมในหองอบมีทั้งแบบวางขางและวางบนสําหรับเตาอบแบบหอง 
ซ่ึงการหมุนเวียนกลับทิศทางของพัดลมสําหรับหองอบที่มีการวางพัดลมดานขางจะไมสามารถกลับ
ทิศทางการหมุนของพัดลมได  ดังนั้นจึงควรวางพัดลมในลักษณะวางดานบนซึ่งพัดลมสามารถที่จะ
หมุนกลับทิศทางไดเพื่อใหลมสามารถกระจายไปไดทั่วทั้งหองอบ ตําแหนงที่เหมาะสมคือตรงกลาง
สวนบนของหองอบ และใบพัดตองมีการพลิ้วกลับทิศทางสลับกันของใบพัดเพื่อใหเกิดการหมุน
ของลมตามทิศทางที่หมุน ซ่ึงหากไมมีการกลับทิศทางของลม จะทําใหไมดานที่สัมผัสลมกอนจะมี
การแหงเร็วแตอีกดานที่สัมผัสลมสวนปลายจะแหงชากวา สงผลใหมีการแหงของไมที่ไมสม่ําเสมอ
ทั่วทั้งหองอบ จํานวนพัดลมที่ใชจะกําหนดโดยใชใหเกิดความเร็วของลมภายในหองอบอยูในชวง  
2-5 เมตรตอวินาที  
  ในการออกแบบควรใหพัดลมแตละชุดมีทิศทางการหมุนไปทางเดียวกันเพื่อให
เกิดการไหลของอากาศอยางสม่ําเสมอ ระยะหางระหวางใบแตละซี่ในชุดใบพัดเดียวกันควรเทากัน
เพื่อใหมอเตอรกินกระแสไฟฟาเทากัน ถาระยะหางระหวางใบไมเทากัน การสั่นและหลุดหลวมของ
ใบพัดลมอาจเกิดขึ้นได ชองเพลาเพดานที่ติดตั้งพัดลมควรมีที่วางพอที่จะสามารถเขาไปตรวจดูแล
บํารุงรักษาชุดพัดลมไดสะดวกและปลอดภัย หากบริเวณดังกลาวมีพื้นที่ไมเพียงพอและไมสะดวก
จะทําใหชุดพัดลมขาดการตรวจดูแล จะทําใหเกิดการชํารุดขณะทําการอบซึ่งจะสงผลเสียตอไมใน
เตา และในการเปดมอเตอรพัดลมควรออกแบบใหมีการเปดที่ไมพรอมกันทั้งหมดเพราะหากให
มอเตอรทํางานพรอมกันจะทําใชพลังงานไฟฟามากทําใหส้ินเปลืองพลังงานโดยไมจําเปน 
  5.6.4.3 แผงกั้นทิศทางลม 
  แผงกั้นทิศทางลมควรติดตั้งใชในเตาอบดวย โดยติดตั้งเพื่อใชบังคับใหทิศทางลม
ผานไหลวนลงไปสูกองไมหากไมมีการใชแผงกั้นทิศทางลมจะทําใหลมเกิดการไหลเวียนไปไมทั่ว
ทั่งหองอบ ซ่ึงในการออกแบบแผงกั้นลมเวลาอบไม โดยควรวางอยูดานบนกองไมใตชุดของคอยล
จายความรอน และจะตองสามารถปรับไดตามความตองการของลักษณะของกองที่วาง และในการ
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อบควรตั้งวางใหมีมุมเอียง 45 องศา เพื่อบังคับใหลมไหลวนไดทั่วถึงทั้งกองไม แผงกั้นลมทําหนาที่
บังคับอากาศรอนใหไหลผานกองไมมากกวาที่จะไหลไปทางชองวางดานบนกอง แผงกั้นลมควรอยู
ชิดกับทุกดานของกองไมในหองอบและไมควรเปดชองใหอากาศไหลผานไปไดระหวางการอบ 
กรณีที่ไมมีการหดตัวจากการอบเกิดชองวางระหวางแผงกั้นลมและกองไมทําใหอากาศไหลผาน  
ดังนั้นควรออกแบบแผงกั้นลมที่สามารถปรับใหเล่ือนไปชิดกองไมได ลักษณะการไหลของอากาศ
และแผงกั้นลมที่สัมผัสกับกองไมควรเปนไปตลอดการอบ หลังจากเสร็จสิ้นการอบ ควรตรวจสอบ
วาแผงกั้นลมสัมผัสกับกองไมดีหรือไมเพื่อนําไปปรับปรุงในการอบไมในครั้งตอไป 
  5.6.4.4 เทอรโมคัปเปล เปนอุปกรณตรวจสอบอุณหภูมิภายในหองอบ ตําแหนงที่
วางจะตองวางตรงกลางหองอบ และบริเวณดานหนาและหลังของเตาอบเพื่อใหไดคาเฉลี่ยของ
อุณหภูมิภายในหองอบซึ่งจะมีผลตอการสั่งจายไอของโซลีนอยเพื่อปรับอุณหภูมิภายในหองอบให
เปนไปตามแผนการอบ 
   5.6.4.5 คอยลใหความรอนเปนอุปกรณใหความรอนภายในหองอบจากไอน้ํา จาย
เปนความรอนไปสูเตาอบ จากการวิเคราะหการอบไมโดยใชคอยลแบบชั้นเดียวจะใหความรอนได
ดีกวาการใชคอยลแบบ 2 ช้ันเพราะระยะทางในการเคลื่อนที่ของไอน้ําจะสั้นกวาทําใหการสูญเสีย
พลังงานนอยกวาและสามารถที่จะระบายความรอนออกไปไดดีกวาสวนคอยลสองชั้นนั้นความรอน
ในตอนปลายจะคอย ๆ ลดลงเพราะความยาวของทอและอาจทําใหเกิดการรวมตัวเปนหยดน้ําทําให
มีความรอนไมสม่ําเสมอกันอีกดวย ซ่ึงจะสงผลตออุณหภูมิภายในหองอบทําใหไมเปนไปตาม
กําหนดและทําใหส้ินเปลืองพลังงานในการเพิ่มความรอนอีกดวยดังนั้นควรเลือกคอยลแบบชั้นเดียว
ในการใชงาน 
   5.6.4.6 ทอสเปรยจายไอน้ํา 
   ทอสเปรยจายไอน้ําเปนอุปกรณที่ชวยในการสรางไอน้ําใหเกิดขึ้นภายในหองอบ
โดยจะใชทอขนาดเสนผานศูนยกลางภายใน 1¼-2 นิ้ว แลวเจาะรูขนาดเสนผาศูนยกลางประมาณ ¼ 
นิ้ว ทุกๆ ระยะ 1 ฟุต การออกแบบติดตั้งอาจวางทอตามยาวหรือตามขวางของเตา และวางใหเอียง
ทํามุม 45 องศา หันเขาหาคอยลเพื่อใหไอน้ําพนผานไปยังกองไม และควรวางอยูใกลกับพัดลม 
เพื่อที่จะใหพัดลมทําใหเกิดการกระจายความชื้นไดเร็วขึ้น และทอไอน้ําที่จะทําการสเปรยควรจะมี
ความความลาดเอียง ใหน้ําที่เกิดการควบแนนที่อยูในทอสามารถระบายทิ้งออกไปได 
   5.6.4.7 ชองระบายความชื้น การวางตําแหนงจะวางใหอยูทั้งสองขางของเตาอบ
โดยเอาพัดลมเปนแกนกลางซึ่งในอุปกรณตัวนี้ดานที่ลมผานจะนําบรรยากาศภายนอกเขามาใน
หองอบแตอีกดานตรงขามจะนําบรรยากาศภายในออกไปนอกหองอบซึ่งจะสลับกันไปตามลักษณะ
การกลับทิศทางทางการหมุนของพัดลม  
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   การเปดปดชองระบายความชื้นนี้สามารถออกแบบโดยใชการควบคุมแบบ
อัตโนมัติหรือจะใชผูปฏิบัติการเปนผูเปดปดก็ได แตความแมนยําและความเที่ยงตรงแบบแรกจะทํา
ไดดีกวา ในการเปดเปดชองระบายความชื้นตองใหมีการเปดปดได 90 ° เพื่อใหมีการระบาย
ความชื้นออกไดดีและตองมีการตรวจสอบอยูสํ่าเสมอ  ฝาชองระบายอากาศตองเปดปดไดอยางปกติ  
การออกแบบตองใหความชื้นภายในหองอบสม่ําเสมอตลอดความยาวของหองอบ  หากฝาของชอง
ระบายอากาศปดไมสนิทขณะที่มีการสเปรยไอน้ําเพื่อเพิ่มความชื้นภายในหองอบ  จะทําให
ความชื้นในหองอบไมสม่ําเสมอเนื่องจากเกิดการสูญเสียความชื้นออกไปทําใหส้ินเปลืองไอน้ําและ
มีอากาศเย็นจากภายนอกเขามา เกิดการควบแนนของไอน้ํา ทําใหไมเกิดเชื้อราข้ึนไดและยังสงผล
ตอการเกิดสนิมของอุปกรณที่เปนโลหะภายในหองอบอีกดวย  การกําหนดการปดเปดชองชอง
ระบายตองใหเปดปดพรอมกันเพื่อใหมีการระบายความชื้นไดสม่ําเสมอตลอดทั้งหองอบ 
  5.6.4.8 เมื่อมีการใชการควบคุมระบบแบบอัตโนมัติจําเปนตองมีกลองควบคุมการ
ทํางานดังนั้นในการกําหนดที่ตั้งของกลองควบคุมควรติดตั้งไวบริเวณใกลเตาอบเพื่อใหงายและ
สะดวกตอการตรวจสอบเตาอบและสภาพภายในเตาอบจากกลองควบคุมวาเปนไปตามแผนการอบ
หรือไมหากอยูไกลจากเตาจะทําใหไมสะดวกในการตรวจสอบและอาจจะไมมีการตรวจสอบของ
เตากับอุปกรณควบคุม 
 ในบทนี้ไดกลาวถึงผลการศึกษาและการวิเคราะหผลดังที่ไดกลาวมาแลวและในบทตอไป
จะเปนการสรุปและขอเสนอแนะโดยสังเขป 


