
 
บทที่ 3 

วิธีการวิจัย 
 
         ในการศึกษาไดกําหนดวิธีการวิจัยตามขั้นตอนดังตอไปนี้ คือเร่ิมจากศึกษาเอกสาร ตํารา 
วารสาร และงานวิจัยที่ เกี่ยวของกับกระบวนการอบไมยางพารา   ปจจัยพื้นฐานที่มีผลตอ
กระบวนการอบไมยาพารา  ลักษณะของเตาอบไมยางพารา  และสภาวะที่เหมาะสมในการอบไม
ยางพารา เพื่อจะเตรียมความพรอมดานขอมูลสําหรับนําไปใชเปนขอมูลเบื้องตนในการออกแบบเตา
อบไมยางพารา  ซ่ึงปจจัยพื้นฐานของการอบไมที่มีผลตอการออกแบบเตาอบไมยางพาราคือ ระบบ
ความรอน  ระบบความชื้น  ระบบการหมุนเวียนของอากาศ   เลือกโรงงานตัวอยางเพื่อศึกษาระบบ
การอบไมซ่ึงครอบคลุม วิธีการ แผนการอบ  กระบวนการในการอบ  เครื่องมือ  อุปกรณ และศึกษา
ขอมูลที่มีผลตอการนําไปเปนขอมูลพื้นฐานสําหรับการคิดตัดสินใจออกแบบเตาอบตอไป  โดยปกติ
โรงงานอบไมจะใชระยะเวลาในการ อบไมที่ยาวนาน คือ ไมขนาด 1 นิ้ว จะใชระยะเวลาอบ
มากกวา 8 วัน ไม 1½ นิ้ว ใชระยะเวลาอบมากกวา 10 วัน และไม 2 นิ้ว อบเกินกวา 14 วัน จึงได
เปลี่ยนแปลงวิธีการ กระบวนการ แผนการอบไม และปรับปรุงกระบวนการวิธีการอบไม ตลอดจน
ปจจัยตางๆ ที่สงผลตอกระบวนการอบไม เพื่อใหไดประสิทธิภาพในการอบที่ดีขึ้น และทดลองอบ
หลังจากการปรังปรุงกระบวนการอบ พรอมทั้งศึกษาอุปกรณของเตาอบที่มีผลตอกระบวนการอบ 
เพื่อเปนแนวทางดําเนินการและตัดสินใจ ซ่ึงมีลําดับขั้นตอนการปฏิบัติแสดงดังภาพประกอบที่ 3.1 
 
3.1 วิธีดําเนินการ  

 
3.1.1 ศึกษาและวิเคราะหขอมูลเบื้องตน 
ศึกษาเอกสาร ตํารา วารสาร และงานวิจัยที่เกี่ยวของกับกระบวนการอบไมยางพารา สภาวะ

การ อบไม ปจจัยพื้นฐานที่มีผลตอการอบไมยางพารา ไดแก ระบบความรอน ระบบความชื้น การ
หมุนเวียนของอากาศ  ลักษณะของเตาอบไมยาพารา และวิธีการอบไมยางพารา 
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ภาพประกอบที่ 3.1 ขั้นตอนการศึกษา 
 
 

ศึกษาขอมูลเบื้องตน 

สังเกตการทํางานของโรงงานและเก็บขอมูล 

ออกแบบตารางเก็บขอมูล 

ศึกษาและเก็บขอมูล 

พัฒนาปรับปรุงกระบวนการอบ 

ทดลอง 

Yes 
แกไขปรับปรุงใหมีความเหมาะสม 

กําหนดมาตรฐานการทํางาน 

No (ไมเปนไปตามที่กําหนด) 

สรุปผลการศึกษา 

ศึกษาลักษณะของเตา 

สรางขอมูลพื้นฐานของเตา 

วิเคราะหผลที่ได 

ปรับวิธีการตรวจสอบ 

เปรียบเทียบผลกอนหลัง 
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3.1.2 สํารวจขอมูลพื้นฐานและเก็บขอมูล 
 สํารวจขอมูลของบริษัทตัวอยางที่ไดทํางานอยูกอนที่จะเริ่มทําการปรับปรุง  และเก็บขอมูล
ที่ไดทําอยู เร่ิมจากไมทอนที่นํามาจากสวน แลวนําเขามาผานกระบวนการเลื่อยแปรรูป  การอัดน้าํยา  
การอบ และการตรวจสอบกระบวนการอบ  วิธีการที่โรงงานทําอยูเปนอยางไร เพื่อนํามาเปนขอมูล
ที่จะนําไปเปรียบเทียบผลของไมที่ออกมาจากกระบวนการอบ เพราะสาเหตุของไมเสียอาจไมได
เกิดจากกระบวนการอบไมแตเกิดมากอนการอบไมและสงผลมาถึงกระบวนการอบไม   หลังจากได
ทราบวิธีการทํางานที่ทําอยูแลว  เร่ิมตรวจสอบดูผลที่มีตอการอบไมที่เกิดจากปจจัยตางๆ ซ่ึง
นอกเหนือจากปจจัยพื้นฐาน  ไดแก ระบบความรอน  ระบบความชื้น  และระบบการหมุนเวียนของ
อากาศ   
 3.1.3 ออกแบบตารางการเก็บขอมูล 
 ตารางเก็บขอมูลจะถูกออกแบบใหครอบคลุม ปจจัยพื้นฐานที่มีผลตอการอบ  คือ  ระบบ
ความรอน  ระบบความชื้น  และระบบการหมุนเวียนของอากาศ เพื่อศึกษาปจจัยหลักที่มีผลตอ
กระบวนการอบและจะไดนําไปเปนขอมูลพื้นฐานในการนําไปออกแบบเตาอบตอไป  สามารถดู
ตารางเก็บขอมูลไดจาก ภาคผนวก ค 

3.1.4 ปรับเปลี่ยนวิธีการเก็บขอมูล  
 จากการทํางานที่โรงงานทําอยูในบางสวนของการเก็บขอมูลระหวางการอบยังได
รายละเอียดไมเพียงพอ  เมื่อเก็บขอมูลแลวไมไดขอมูลตามที่ตองการ จึงปรับเปลี่ยนกระบวนการ
เก็บขอมูลใหม เชน ในสวนของการตรวจสอบคาความชื้นของไมขณะอบ  การตรวจสอบอุณหภูมิ
ของหอง  ระยะเวลาในการตรวจเก็บขอมูล  การตรวจสอบความชื้นสัมพัทธของหองอบ  การ
ตรวจสอบการทํางานของอุปกรณตางๆ  ตลอดจนการเอาใจใสของพนักงานผูดูแลควบคุมเตาอบ  
ในที่นี้จะกลาวถึงการปรับเปลี่ยนวิธีการตรวจสอบความชื้นของไมที่ไดทําขึ้นมาใหม 
 3.1.5 เก็บขอมูล 
 ในการเก็บขอมูลของไมที่นํามาอบโดยเริ่มทดลองกับไมขนาด 1 นิ้ว กอนซึ่งเปนไมที่จัดอยู
ในกลุมไมบาง มีกระบวนการวิธีการอบที่ซับซอนนอยกวาไมกลุมหนา (ไมที่มีขนาดความหนา
มากกวา 1 ½ นิ้ว) ในการเก็บขอมูลจะใชตารางการอบที่โรงงานทําอยู หลังจากทดลองเก็บขอมูลกับ
ไม 1 นิ้ว แลวก็ทดลองกับไม 1½ นิ้ว และ 2 นิ้ว ตามลําดับ ในไมแตละขนาดจะทดลองเก็บขอมูล 3 
เตา ของการอบไมขนาดเดียวกัน เพื่อใหไดขอมูลโดยเฉลี่ยในการพิจารณาสรุปผล พรอมทั้งเก็บ
ขอมูลกอนและหลังการปรับปรุงกระบวนการอบ 

3.1.6 วิเคราะหผลที่ได 
 ขอมูลที่ไดมาจากการเก็บขอมูลเบื้องตนนํามาแสดงผลในรูปของกราฟแสดงใหเห็นวาใช 
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เวลาในการอบยาวเกินระยะเวลาที่กําหนดและระยะเวลาที่ความชื้นของไมลดลงจะใชเวลาเกือบ
คร่ึงหนึ่งของระยะเวลาการอบทั้งหมด  หากควบคุมปจจัยพื้นฐานในกระบวนการอบไมยางพารา 
คือระบบความรอน  ระบบความชื้น และระบบการหมุนเวียนของอากาศ ที่เปนปจจัยสําคัญในการ
อบแลว นาจะลดระยะเวลาในการอบลงได ซ่ึงปจจัยดังกลาวนี้จะควบคุมใหเปนไปตามความ
ตองการหรือไมก็ขึ้นอยูกับลักษณะของเตาอบและแผนการอบ 

3.1.7 ตรวจสอบเปอรเซ็นตไมเสียจากกระบวนการอบ 
 หลังจากอบไมผานไดเปอรเซ็นตความชื้นตามตองการแลว คือ 8-12 % ก็จะนําไมออกเพื่อ
ตรวจสอบเปอรเซ็นตของไมเสียโดยแยกออกเปนชนิดตางๆ ของไมที่เสียไดแก การบิดโคง งอ ฯ 
และบันทึกเก็บขอมูล 

3.1.8 พัฒนาปรับปรุงกระบวนการอบไมยางพารา 
 ในการพัฒนาปรับปรุงจะทําในสวนของแผนการอบไม โดยจะควบคุมและปรับเปลี่ยน
สวนของอุณหภูมิ ระยะเวลาในการปรับเปลี่ยนอุณหภูมิ  ปรับการระบายความชื้นในไม  การจาย
สเปรยไอน้ํา  การหมุนของทิศทางลม  โดยการออกแบบแผนการอบขึ้นมาใหม   

3.1.9 ทดลองนําไปใชงาน 
 จากการพัฒนาและปรับปรุงแผนการอบแลวนํามาทดลองอบไมโดยอบตามตารางการอบที่
ไดปรับปรุงและควบคุมการทํางานใหไดตามแผนการอบใหม พรอมทั้งเก็บขอมูลระหวางการอบ
เพื่อนําผลที่ไดมาเปรียบเทียบกับการทํางานปจจุบัน ในการทดลองจะเก็บขอมูลและตรวจสอบ
เปอรเซ็นตไมดีไมเสียไปดวยเพื่อนํามาพิจารณาผลที่ได 

3.1.10 เปรียบเทียบผลจากการอบแบบเดิมกับการอบแบบที่ไดปรับปรุงแลว 
 ผลที่ไดนํามาเปรียบเทียบผลดีผลเสียของไมจากการอบแบบเดิมและการอบแบบที่ปรับปรุง
แลว ในสวนของระยะเวลาในการอบ เปอรเซ็นตไมเสีย คาแรงงาน ความสิ้นเปลือง และสวนอื่นๆ 
ที่มีความแตกตางกันในกระบวนการอบไม 

3.1.11 กําหนดมาตรฐานการทํางาน 
การทํางานในสวนของเตาอบเปนปจจัยที่สําคัญสวนหนึ่งที่จะทําใหไมออกมาดีหรือไมดี 

ซ่ึงหากละเลยไมเอาใจใสจะสงผลเสียแกไมที่ออกมา ดังนั้นควรมีมาตรฐานในการทํางานที่เปนตัว
กําหนดการทํางานที่ชัดเจน และผูปฏิบัติก็ตองปฏิบัติตามอยางเครงครัด และมีการพัฒนาปรับปรุง
การทํางานอยูอยางสม่ําเสมอและตลอดไป 
  3.1.12 ศึกษาและสรุปลักษณะการทํางานของเตาอบ 
 จากที่ไดกลาวมาแลววากระบวนการอบไมนั้น ไมจะออกมาดีตามความตองการหรือไม
ขึ้นอยูกับการควบคุมปจจัยตางๆ ที่สงผลตอการอบ ซ่ึงปจจัยพื้นฐานนั้นคือ ระบบความรอน ระบบ
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ความชื้น  และระบบการหมุนเวียนของอากาศ แตปจจัยอ่ืนๆ ที่เปนขอปลีกยอยที่สงผลตอไมก็มีอีก
จึงตองศึกษาเพิ่มเติม ซ่ึงสิ่งที่สําคัญ คือ  เตาอบจะตองมีลักษณะที่ดีเพื่อสามารถควบคุมปจจัยตางๆ 
ใหเปนไปตามแผนการอบที่ตองการและไมที่อบสามารถอบออกมาไดโดยที่มีไมเสียอยูในเกณฑที่
กําหนดหรือนอยกวา 
 
3.2 วัสดุและอุปกรณ  
 
 จากการทํางานของกระบวนการอบโดยทั่วไปที่ยังไมมีมาตรฐานที่ใชประสบการณในการ
ทํางาน เชน  การดมกลิ่น  การนับวันในการอบ  การดูสีของไม เปนตน  ซ่ึงวิธีการที่กลาวมานี้ไม
สามารถที่จะใหคาไดเที่ยงตรงและถูกตอง  ดังนั้นหากไดมีวัสดุหรืออุปกรณเพื่อนํามาใชในการ
ตรวจสอบและควบคุมการทํางานของกระบวนการอบไมจะทําใหมีผลดีตอไมที่อบ ทําใหสะดวก
งาย และไดผลที่ถูกตอง ซ่ึงมีวัสดุและอุปกรณตางๆ ดังนี้ 
 3.2.1 ไมยางพาราที่ผานกระบวนการอัดน้ํายามาแลว ขนาดหนาไม 1, 1½ และไม 2 นิ้ว 
แสดงไมที่ผานการอัดน้ํายามาแลวดังภาพประกอบที่ 3.2 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบที่  3.2 ไมยางพาราที่ผานการอัดน้ํายามาแลว 
 

 3.2.2 เครื่องตอกวัดความชืน้ไม  
 

 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบที่ 3.3 เครื่องตอกวัดความชืน้ไม (ยี่หอ DELMHORST) 
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เครื่องตอกวัดความชื้นยี่หอ DELMHORST เปนเครื่องตอกวัดคาความชื้นประเภท 
Resistance-Type เครื่องมือประเภทนี้ใชหลักของการเปนฉนวนไฟฟาที่แปรผันไปกับการไหลของ
กระแสไฟฟาตรง (Direct Electric Current: DC) การเปนฉนวนไฟฟาของไมเพิ่มขึ้นมากเมื่อ
ความชื้นในไมลดลง ซ่ึงสามารถวัดคาความชื้นไดสูงสุด 80 % และต่ําสุดได 5 % โดยใชการปลอย
กระแสไฟฟาผานเข็มตอกดานหนึ่งไปอีกดาน โดยอาศัยความชื้นในไมระหวางหัวตอกวัดและ
สงผลมายังหนาจอเพื่อแสดงคา 
ความชื้นของไม แสดงดังภาพประกอบที่ 3.3 

3.2.3 เครื่องวัดความชื้นสัมพัทธ และอุณหภูมิ  
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบที่ 3.4 เครื่องวัดความชื้นสัมพัทธและอุณหภูม ิ
 

เครื่องวัดความชื้นสัมพัทธและอุณหภูมินี้มีคุณสมบัติคือ สามารถตรวจสอบคาของอุณหภูมิ
และความชื้นสัมพัทธ โดยสามารถวัดคาของอุณหภูมิไดตั้งแต - 40 ถึง 120 °C ความละเอียด 0.1 
และวัดความชื้นสัมพัทธได 10–90 % โดยมีคาความละเอียด 1 % มี Response Time ประมาณ 4 
วินาที แสดงลักษณะของเครื่องมือดังภาพประกอบที่ 3.4 

3.2.4 พาลเลตหรือไมหนนุ (Pallet) 
 
 
 

 
 
 
 

 
 

ภาพประกอบที่ 3.5 พาลเลตหรือไมหนนุชนิดแบบเปนไม 
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ภาพประกอบที่ 3.6 พาลเลตหรือไมหนนุชนิดที่เปนเหล็ก 
 

 พาลเลตเปนอุปกรณที่ใชสําหรับวางรองไมเพื่อนําเขาหองอบ ซ่ึงทํามาจากไมและเหล็ก
แสดงดังภาพประกอบที่ 3.5-3.6  

3.2.5 สายไฟ 
 สายไฟเปนอุปกรณชวยในการนําความชื้นจากไมผานออกมาตามสายนอกหองอบมา รออยู
ที่ปลายสายอีกดานหนึ่งเพื่อรอการตรวจสอบคาความชื้นของไม โดยไมตองเปดเตาอบเพื่อนําไม
ออกมาตรวจสอบแสดงลักษณะดังภาพประกอบที่ 3.7 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบที่ 3.7 ลักษณะของสายไฟที่ใชตอออกมาเพือ่ตรวจสอบคาความชื้นของไม 
  
 
 
 

สายไฟ 
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3.2.6 ตูควบคุมระบบการทํางาน 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบที่  3.8 ตูควบคุมการทํางานอตัโนมัติ 
 

ตูควบคุมระบบการทํางานอัตโนมัติ เปนสวนที่ใชในการควบคุมการทํางานของระบบ
อัตโนมัติ ในสวนตางๆ เชน การตั้งคาของอุณหภูมิในหองอบ การเปดปดปลองระบายอากาศ การ
จายไอน้ําเขาหองอบ การควบคุมการหมุนเวียนของพัดลมเปนตน แสดงลักษณะของตูควบคุมระบบ
การทํางานดังภาพประกอบที่ 3.8 

3.2.7 เตาอบ 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบที่  3.9 ลักษณะของเตาอบแบบหอง 
  

เตาอบมีขนาด 6x7x6 ลูกบาศกเมตร โดยจะสรางหองติดกันและหันหลังใหกันในหนึ่งแถว
จะมี 5 หอง ในหองจะแบงออกเปนสองสวนคือ สวนดานลางไวสําหรับวางไม และสวนบนสําหรับ
ระบบการทํางานของพัดลมและระบบความรอน แสดงดังภาพประกอบที่ 3.9 
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3.2.8 แหลงกําเนิดพลังงาน 
 

 
 
 
 
 

 
ภาพประกอบที่ 3.10 หมอตมน้ําที่ใชเปนแหลงกําเนิดพลังงานจากการเผาไหม 

 
   แหลงกําเนิดพลังงานจะไดจากวัตถุดิบที่ปอนเขาเตาเผาไหมสองสวนคอืจากไมที่
เหลือจากการแปรรูปหรือปกไม และขี้เล่ือย จากกระบวนการแปรรูป แสดงดังภาพประกอบที่ 3.10 
 3.2.9 ระบบความรอน (Heating System)  
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบที่ 3.11 อุปกรณควบคุมการจายความรอน  
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบที่ 3.12 คอยลใหความรอนแกหองอบ  
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 ระบบความรอนจะไดจากหมอตมน้ําเปนแหลงกําเนิดพลังงาน ไอน้ําจะถูกสงมาตามทอจาย
ความรอนใหกับหองอบซึ่งมีอุปกรณควบคุมตางๆ แสดงดังภาพประกอบที่ 3.11 เพื่อใหเปนไปตาม
แผนการอบที่กําหนด โดยมีคอยลภายในเตาเปนตัวทําความรอนแสดงดังภาพประกอบที่ 3.12 
  3.2.10 กับดักไอน้ํา (Steam Trap) 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบที่ 3.13 อุปกรณดักไอน้ํา 
 

อุปกรณดักไอน้ําทําหนาที่กล่ันกรองไอน้ําไมใหไหลออกจากระบบและคัดแยกน้ําออกจาก
ระบบ แสดงลักษณะของอุปกรณดักไอน้ําดังภาพประกอบที่ 3.13  
 3.2.11 ระบบความชื้น (Humidity System)  
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบที่ 3.14 ลักษณะการสเปรยจายไอน้ํา 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพประกอบที่ 3.15 ชองระบายความชื้น มองจากขางในเตาอบ 
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ภาพประกอบที่ 3.16 ชองระบายความชื้น มองจากดานบนหลังเตาอบ 
 

ระบบความชื้นเปนอีกสวนที่มีผลตอการอบไม ระบบความชื้นจะมีสวนสําคัญสองสวนคือ 
หนึ่งสวนของการจายไอเพื่อสรางความชื้นในหองอบ แสดงดังภาพประกอบที่ 3.14 และสองสวน
ของระบบการระบายความชื้นออกจากหองอบแสดงดังภาพประกอบที่ 3.15-3.16 

 
 3.2.12 ระบบหมุนเวียนของอากาศ (Air Circulation System) 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบที่ 3.17 ลักษณะพัดลมในหองอบสวนบน 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบที่ 3.18 แผงกัน้ทิศทางลม 

กําบังลม 
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 ระบบการหมุนเวียนของอากาศ มีสวนสําคัญคือ สวนขอพัดลมเปนตัวชวยในการไหลเวียน
ของอากาศภายในหองอบเพื่อใหมีการนําพาความชื้นออกจากไมและนําออกสูนอกหองอบ แสดงดัง
ภาพประกอบที่ 3.17 และสวนที่สองคือแผงกั้นทิศทางลมแสดงดังภาพประกอบที่ 3.18 เปนตัว
บังคับใหลมไหลไปในกองไมไดอยางทั่วถึงทั้งหอง  

3.2.13 เครื่องวัดความเร็วลม (Anemometer) 
 ใชวัดคาความเร็วลมที่อยูในหองอบ เพื่อตรวจสอบหาอัตราการไหลเวียนของลม ภายใน
หองอบและบริเวณตางๆ ของหองอบ หากมีการไหลเวียนที่ไมสม่ําเสมอหรือไมทั่วถึงทั้งหองก็
จะตองทําการปรับปรุงระบบการหมุนเวียนของอากาศ 
 
 
 
 
  


