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บทที่ 5

การพัฒนาระบบและผลการศึกษา

        จากการสํารวจโรงงานกรณีศึกษา พบวาระบบการจัดการกระบวนการผลิตไมยางพารา     
อบแหง จะแยกแตละกระบวนการ คือ การเลื่อยไม การอัดน้ํายา และการอบแหง และเมื่อคํานวณ
หาเปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B ของกระบวนการพบวามีเปอรเซ็นตตํ่า โดยกระบวนการเลื่อยไมมีผล
ตอเปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B รวมมากที่สุด ดังแสดงในภาพประกอบที่ 26

ภาพประกอบที่ 26 แสดงผลการเก็บขอมูลของโรงงานกรณีศึกษา 1 ตามวิธีการทํางานเดิม

        ฉะนั้นจึงตองพัฒนาระบบการจัดการกระบวนการเลื่อยไมใหมีเปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B สูงขึ้น 
ซึ่งจะสงผลใหเปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B รวมสูงขึ้นตามมา สวนกระบวนการการอัดน้ํายาและการ 
อบแหงมีเปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B สูงอยูแลว แตตองพัฒนาระบบการจัดการใหมีมาตรฐานมาก  
ยิ่งขึ้น ทั้งนี้เพื่อสงผลตอคุณภาพของไมยางพาราอบแหงใหมีคุณภาพสูงขึ้น โดยการวิจัยจะแยก 
แตละกระบวนการ ดังตอไปนี้

เปรียบเทียบเปอร เซ็นต ได เน้ื อ ไม  A -B
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5.1  กระบวนการเลื่อยไม

        จากผลการสํารวจ สรุปไดวาการที่จะเพิ่มเปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B ของกระบวนการเลื่อยไม
ใหสูงขึ้น จะตองกําหนดมาตรฐานการทํางาน ดังตอไปนี้

       5.1.1  มาตรฐานการตรวจสอบคุณภาพไมแปรรูป

ตารางที่ 13 แสดงมาตรฐานการตรวจสอบคุณภาพไมแปรรูป

ชั้นคุณภาพรายการคุณลักษณะ
ของไมแปรรูป A B A-B

ความหนา ½, ¾, 1, 1¼, 1½, 2, 2½, 3, 4 นิ้ว
ความกวาง 2, 3, 4 นิ้ว
ความยาว 1.00, 1.20, 1.30, 1.50 เมตร

ขนาดพิเศษ
ไมแปรรูปที่มีขนาดความหนา ความกวาง ความยาว

นอกเหนือจากที่กําหนด

ขนาด
ไมแปรรูป

ขนาดเผื่อ
ความหนาและความกวาง ใหมีขนาดเผื่อไมนอยกวา 2 มม.      

ความยาว ใหมีขนาดเผื่อไมนอยกวา 3 มม.
A B A-B

ชั้นคุณภาพ

ไ ม แ ป ร รู ป ที่ ตั ด
ตําหนิ (ตาดํา รอย
แตก เสนดํา ราดํา 
ไ ม ช้ําน้ํา ไ ส ลึ ก )  
ออกแล ว  ไ ด ไ ม
เกลี้ยง (ไมมีตําหนิ
ทั้ง 4 ดาน) ทอน
ย า วที่ สุ ด ย า ว ไม
นอยกวารอยละ 80 
ขอ งค ว ามยา วที่
กําหนด

ไม แปร รู ปที่ ตั ดตําหนิ
ออกแลว ไดไมเกล้ียง
ทอนยาวที่สุดยาวไมนอย
กวา 30 ซม. และไมใช
งานได รวมกันไมนอย
กวารอยละ  70 ของ
ความยาวที่กําหนด หรือ
ไมแปรรูปที่ไดไมเกล้ียง
หนึ่งทอนยาวไมนอยกวา
ร อ ย ล ะ  6 0  ข อ ง  
ความยาวที่กําหนด

ไมแปรรูปคละ
กั น ที่ มี ส ว น
ป ร ะ ก อ บ ไ ม
เกรด A : เกรด 
B  คละกัน ใน
อั ต ร า ส ว น ไ ม
นอยกวา 40 : 
60

  ที่มา : สมาคมธุรกิจไมยางพาราไทย (2547)
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       5.1.2  มาตรฐานการตรวจสอบไมยางพาราทอน

        จัดอบรมพนักงานรับซื้อไมยางพาราทอนและพนักงานแบกไม ใหมีความเขาใจในเรื่อง      
คุณภาพไมยางพาราทอน เพื่อปองกันความสูญเสียที่เกิดจากไมยางพาราทอน โดยกําหนด    
มาตรฐานการทํางาน ดังตอไปนี้

ตารางที่ 14 แสดงมาตรฐานการตรวจสอบไมยางพาราทอน

กิจกรรม รายละเอียดการปฏิบัติ
กําหนดมาตรฐานการรับซื้อไม แยกขนาดเสนผานศูนยกลาง

(6-7 นิ้ว และ 8-9-10 นิ้ว)
ตรวจสอบคุณภาพไม ตรวจสอบคุณภาพไม ไมรับซื้อไมที่มีลักษณะดังนี้

ไมลาย, ไมปาง, ไมเปนโพรง, ไมเปนตุม, ไมปากขวด
(ดูรายละเอียดในภาพประกอบที่ 29-33  : หนา 55-57)

ตรวจสอบน้ําหนักรถบรรทุก ตามขั้นตอนของโรงงาน
ตรวจสอบเสนผานศูนยกลางและ
ความยาวไม

บันทึกลงในเอกสาร 01 : หนา 124

ตีราคาไม ตามขั้นตอนของโรงงาน
กองเก็บไมรอเล่ือย แยกขนาดเสนผานศูนยกลางและจัดลําดับการรอ

(บันทึกลงในเอกสาร 02 : หนา 125)



55

                5.1.2.1 ไมลาย คือ ไมที่มีเสนวงเปนสีดําหลาย ๆ วง บนเนื้อไม ดังแสดงใน             
ภาพประกอบที่ 29

ภาพประกอบที่ 29 แสดงลักษณะของไมลาย

                5.1.2.2 ไมปาง คือ ไมที่มีลักษณะเปนปางคลายกับตัวอักษร Y ดังแสดงใน             
ภาพประกอบที่ 30

ภาพประกอบที่ 30 แสดงลักษณะของไมปาง
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                5.1.2.3 ไมเปนโพรง คือ ไมที่ตรงกลางของไมกลวง ไมมีเนื้อไม ดังแสดงใน             
ภาพประกอบที่ 31

ภาพประกอบที่ 31 แสดงลักษณะของไมเปนโพรง

                5.1.2.4 ไมเปนตุม คือ ไมที่มีตุมใหญเกิน 3 ตุม ในจํานวนไม 1 ทอน ดังแสดงใน     
ภาพประกอบที่ 32

ภาพประกอบที่ 32 แสดงลักษณะของไมเปนตุม
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                5.1.2.5  ไมปากขวด คือ ไมที่มีขนาดเสนผานศูนยกลางเล็กลงเรื่อย ๆ ตลอดทั้งทอน ดัง
แสดงในภาพประกอบที่ 33

ภาพประกอบที่ 33 แสดงลักษณะของไมปากขวด

       5.1.3  มาตรฐานการเลื่อยเปดปกและการซอยไม

         จัดอบรมนายมาและหางมา ใหมีความเขาใจในเรื่องมาตรฐานการเลื่อยเปดปกและการ  
ซอยไม เพื่อใหไดจํานวน ลบ.ฟ. ของเนื้อไม A-B ตอตันวัตถุดิบ และเปอรเซ็นตการไดไม A-B สูงสุด
โดยกําหนดมาตรฐานการเลื่อยเปดปกและการซอยไม (ประชุมและหาขอสรุปจากทุกฝายที่     
เกี่ยวของเพื่อกําหนดเปนมาตรฐาน) โดยกําหนดมาตรฐานการทํางาน ดังตอไปนี้
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ตารางที่ 15 แสดงมาตรฐานการเลื่อยเปดปกและการซอยไม

กิจกรรม รายละเอียดการปฏิบัติ
นายมาเลื่อยเปกปก ตามมาตรฐานที่กําหนดและตามขนาดเสนผาน-

ศูนยกลาง
นายมาซอยไม ตามมาตรฐานที่กําหนดและตามขนาดเสนผาน-

ศูนยกลาง
(บันทึกลงในเอกสาร 03 : หนา 126)

                5.1.3.1  มาตรฐานการเลื่อยเปดปกและการซอยไม (เสนผานศูนยกลาง 8-9-10 นิ้ว)

ภาพประกอบที่ 

1. เลื่อยเปดปกดานที่เสนผานศูนยกลางใหญที่สุดกอน (ดาน A)

2. พลิกไมดานที่เลื่อยปกแลวลง แลวเลื่อยเปดปกอีกดาน (ดาน B)
3. ซอยไมตามขนาดเสนผานศูนยกลางไม (เร่ิมจากดาน B ไปจน
หมดเสนผานศูนยกลาง)
A

B

A

B

A

34 แสดงมาตรฐานการเลื่อยเปดปกและการซอยไม
  เสนผานศูนยกลาง 8-9-10 นิ้ว)
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                5.1.3.2  มาตรฐานการเลื่อยเปดปกและการซอยไม (เสนผานศูนยกลาง 6-7 นิ้ว)

ภาพประกอบที่ 35 แสดงมาตร

2. เลื่อยเปดปกอีกดาน (ดาน B)

1. เลื่อยเปดปกดานที่เสนผานศูนยกลางใหญที่สุดกอน (ดาน A)
3. พลิกไมดานที่เลื่อยปกแลวลง (ดาน A ดาน B ก็ได) แลวเลื่อย
เปดปกอีกดาน (ดาน C)
4. ซอยไมตามขนาดเสนผานศูนยกลางไม (เร่ิมจากดาน C ไปจน
หมดเสนผานศูนยกลาง)
A

A
B
B

A

C

B

A

C

ฐานการเลื่อยเปดปกและการซอยไม (เสนผานศูนยกลาง 6-7 นิ้ว)
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        จากมาตรฐานการเลื่อยเปดปกและการซอยไม สามารถสรุปการทํางานของพนักงานประจํา
โตะเลื่อยแตละคน ดังแสดงในภาพประกอบที่ 36

ภาพประกอบที่ 36 แสดงแผนภูมิกิจกรรมทวีคูณกระบวนการเลื่อยไม
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        จากการทดลองเลื่อยไมเพื่อหามาตรฐานการไดไมของไมที่มีขนาดเสนผานศูนยกลางของ   
ไมยางพาราทอน โดยเปรียบเทียบขนาดเสนผานศูนยกลาง ดังตอไปนี้

- 8-9-10 นิ้ว (ไมเขา 20.54 ตัน : 44.78 % + 23.36 % + 31.86 %)8 กับ
- 6-7 นิ้ว (ไมเขา 19.64 ตัน : 26.96 % + 73.04 %)

สามารถเปรียบเทียบสัดสวนการไดเนื้อไม A-B และเปรียบเทียบเปอรเซ็นตไดเนื้อไม ดัง
แสดงในตารางที่ 16-17

ตารางที่ 16 แสดงการเปรียบเทียบสัดสวนการไดเนื้อไม A-B

เสนผานศูนยกลางไมยางพาราทอน สัดสวนไดเนื้อไม A-B (ลบ.ฟ. ตอตัน)
8-9-10 นิ้ว 10.47

โรงงานกรณีศึกษาที่ 19 7.19
6-7 นิ้ว 5.48

ตารางที่ 17 แสดงการเปรียบเทียบเปอรเซ็นตไดเนื้อไมโดยแยกตามขนาดเสนผานศูนยกลาง

เปอรเซ็นตไดเนื้อไม (แยกตามขนาดเสนผานศูนยกลาง)
ชนิดไม

8-9-10 (นิ้ว) โรงงานกรณีศึกษาที่ 1 6-7 (นิ้ว)
A-B 88.48 63.85 50.58
C 11.52 36.15 49.42
รวม 100.00 100.00 100.00

        การคํานวณสัดสวนไมเขา สัดสวนการไดเนื้อไม A-B และเปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B สามารถ
คํานวณได ดังแสดงในตัวอยางตอไปนี้

                                                          
8 ดูรายละเอียดเพิ่มเติมในภาคผนวก (ตารางที่ 42-43 หนา117-118)
9 ดูรายละเอียดเพิ่มเติมในภาคผนวก (ตารางที่ 32-34 หนา 111)
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        สัดสวนไมเขา (8-9-10) = 
9

11

9

10

9

9

Y
X

Y
X

Y
X

++

X 9  = จํานวนไมเขา (เสนผานศูนยกลาง 8 นิ้ว)

X 10  = จํานวนไมเขา (เสนผานศูนยกลาง 9 นิ้ว)

X 11  = จํานวนไมเขา (เสนผานศูนยกลาง 10 นิ้ว)

Y 9  = จํานวนไมเขา (เสนผานศูนยกลาง 8-10 นิ้ว)

      = 
54.20
544.6

54.20
7984.4

54.20
1976.9

++

      = (0.4478 x 100) + (0.2336 x 100) + (0.3186 x 100)

       = 44.78 % + 23.36 % + 31.86 %

        สัดสวนไมเขา (6-7) = 
10

13

10

12

Y
X

Y
X

+

X 12  = จํานวนไมเขา (เสนผานศูนยกลาง6 นิ้ว)

X 13  = จํานวนไมเขา (เสนผานศูนยกลาง 7 นิ้ว)

Y 10  = จํานวนไมเขา (เสนผานศูนยกลาง 6-7 นิ้ว)

= 
64.19
345.14

64.19
295.5

+

= (0.2696 x 100) + (0.7304 x 100)
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= 26.96 % + 73.04 %

        สัดสวนไมเขา (6-10) =  
11

18

11

17

11

16

11

15

11

14

Y
X

Y
X

Y
X

Y
X

Y
X

++++

X 14  = จํานวนไมเขา (เสนผานศูนยกลาง6 นิ้ว)

X 15  = จํานวนไมเขา (เสนผานศูนยกลาง 7 นิ้ว)

X 16  = จํานวนไมเขา (เสนผานศูนยกลาง 8 นิ้ว)

X 17  = จํานวนไมเขา (เสนผานศูนยกลาง 9 นิ้ว)

X 18  = จํานวนไมเขา (เสนผานศูนยกลาง 10 นิ้ว)

Y 11  = จํานวนไมเขา (เสนผานศูนยกลาง 6-10 นิ้ว)

= +
−

+
+

+
+ 64.1954.20

1976.9
64.1954.20

345.14
64.1954.20

295.5

    
64.1954.20

544.6
64.1954.20

7984.4
+

+
+

= (0.1318 x 100) + (0.3570 x 100) + (0.2289 x 100) +

    (0.1194 x 100) + (0.1629 x 100)

= 13.18 % + 35.70 % + 22.89 % + 11.94 % + 16.29 %

        สัดสวนไดเนื้อไม A-B =
109

21019

YY
)xZY()xZY(

+
+
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Y 9  = จํานวนไมเขา (เสนผานศูนยกลาง 8-10 นิ้ว)

Y 10  = จํานวนไมเขา (เสนผานศูนยกลาง 6-7 นิ้ว)

Z 1     = สัดสวนไดเนื้อไม A-B (8-10 นิ้ว)

Z 2     = สัดสวนไดเนื้อไม A-B (6-7 นิ้ว)

= ( )
64.1954.20

)48.5x64.19(47.10x54.20
+
+

= 8.03 ลบ.ฟ. ตอตันวัตถุดิบ

        เปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B = 100x]
YY

)xPY()xPY(
[

109

21019

+
+

Y 9  = จํานวนไมเขา (เสนผานศูนยกลาง 8-10 นิ้ว)

Y 10  = จํานวนไมเขา (เสนผานศูนยกลาง 6-7 นิ้ว)

P 1    = เปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B (8-10 นิ้ว)

P 2    = เปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B (6-7 นิ้ว)

= ( ) 100x]
64.1954.20

)58.50x64.19(48.88x54.20[
+
+

= 69.95 %
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5.2  กระบวนการอัดน้ํายา

        จากผลการสํารวจ พบวาปญหาโดยรวมของกระบวนการอัดน้ํายา มาจากปจจัยหลักคือ   
คุณภาพไมแปรรูป เนื่องจากยังไมมีมาตรฐานการทํางานในประเด็นดังตอไปนี้ ตองตรวจสอบ       
คุณภาพไมแปรรูปกอนเขาถังอัดอีกครั้ง ไมเรียงลําดับการรอ ไมคํานึงถึงลักษณะการนําไปใชงาน 
และหัวหนาถังอัดเปนผูชํานาญงานเพียงคนเดียว สรุปไดวาการที่จะเพิ่มเปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B
ของกระบวนการอัดน้ํายาใหสูงขึ้น จะตองกําหนดมาตรฐานการทํางาน ดังตอไปนี้

       5.2.1  มาตรฐานการตรวจสอบคุณภาพไมแปรรูปกอนเขาถังอัดน้ํายา

        มาตรฐานการตรวจสอบคุณภาพไมแปรรูปกอนเขาถังอัดน้ํายา จะใชมาตรฐานเดียวกับ 
มาตรฐานการตรวจสอบคุณภาพไมแปรรูปของกระบวนการเลื่อยไม เนื่องจากการตรวจสอบอยูใน
กระบวนการเลื่อยไมแลว

       5.2.2  มาตรฐานการควบคุมถังอัดน้ํายา

        จัดอบรมหัวหนาถังอัดน้ํายา ใหมีความเขาใจในเรื่องเทคนิคการควบคุมถังอัด เพื่อปองกัน
การสูญเสีย ลดเวลาในการอัดน้ํายา และเพิ่มคุณภาพของไมเปยก โดยกําหนดมาตรฐานการ   
ทํางาน ดังตอไปนี้

ตารางที่ 18 แสดงมาตรฐานการควบคุมถังอัดน้ํายา

กิจกรรม รายละเอียดการปฏิบัติ
นําไมแปรรูปเขาถังอัดน้ํายา ตามลําดับการรอ

(ดูรายละเอียดจากเอกสาร 05 : หนา 128)
อัดน้ํายา ตามมาตรฐานที่กําหนดและคํานึงถึงลักษณะการนํา

ไมไปใชงาน (ดูรายละเอียดในตารางที่ 19 : หนา 66)
(บันทึกลงในเอกสาร 06 : หนา 129)

ตรวจสอบคุณภาพไมเปยก ตามมาตรฐานที่กําหนด
(ดูรายละเอียดในภาพประกอบที่ 47-50 : หนา 76-77)
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                5.2.2.1  มาตรฐานการใชปริมาณตัวยาแหงที่กําหนดใหมีอยูในเนื้อไม (Retention)

        ปริมาณตัวยาแหงที่จะมีอยูในไมอัดน้ํายานั้น จะมากหรือนอยขึ้นอยูกับลักษณะของการ     
ใชงานของไมนั้น ๆ ภูมิประเทศที่จะใชไม และความรุนแรงของอันตรายจากศัตรูทําลายไมที่จะเกิด
แกไมในขณะใชงาน ไมที่ใชปลูกสรางภายในหรือสวนบนของอาคารยอมมีโอกาสไดรับอันตราย   
นอยกวาไมที่สวนรากฐานหรือใกลชิดพื้นดิน ถูกแดดถูกฝน ไมที่ใชงานกลางแจง ไมที่ใชงานใน   
น้ําจืดหรือน้ําทะเล ดังนั้นเพื่อเปนการประหยัดคาใชจายของผูใชไมอัดน้ํายา และเพื่อการอัดน้ํายา
ไมเปนไปอยางถูกตองตามหลักวิชาการ จึงกําหนดปริมาณตัวยาแหงที่จะใหมีอยูในเนื้อไม (Net 
Dry Salt Retention : NDSR) โดยกําหนดเปนน้ําหนักตัวยาแหงเปนกิโลกรัมหรือปอนดตอปริมาตร
ของไม 1 ลบ.ม. หรือ 1 ลบ.ฟ. รายละเอียด ดังแสดงในตารางที่ 19

ตารางที่ 19 แสดงปริมาณตัวยาแหงตามลักษณะการใชงานและความเขมขนของน้ํายาต่ําสุดที่
                  ควรใช (ยาประเภทเกลือเคมีละลายในน้ํา)

Net Dry Salt Retention
ลักษณะการใชงาน

กิโลกรัมตอ ลบ.ม. ปอนดตอ ลบ.ฟ.
ใชในรมไมสัมผัสดิน 5.6 0.35
ใชกลางแจงไมสัมผัสดิน 8.0 3.50
ใชกลางแจงสัมผัสดิน 12.0 0.75
ใชในน้ําจืด 16.0 1.00
ใชในน้ําทะเล 24.0 1.50

              ที่มา : สํานักงานพัฒนาวิทยาศาสตรและเทคโนโลยีแหงชาติ (2547 : 47)

                          ก.  การคํานวณหาปริมาณน้ํายาที่ตองอัดเขาไปในเนื้อไม (Absorption)

        ในการอัดน้ํายาไมนั้นจะตองคํานวณหาปริมาณน้ํายาที่ตองอัดเขาไปในเนื้อไม ซึ่งในการ
คํานวณจะตองทราบปริมาตรของไมที่นําเขาอัดน้ํายา เปอรเซ็นตความเขมขนของน้ํายาที่ใช และ
ตองทราบวาไมนั้นนําไปใชงานอะไร นั่นคือตองทราบปริมาณตัวยาที่ตองการอัดใหเขาไปอยูใน
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เนื้อไม NDSR จากนั้นคํานวณหาปริมาณน้ํายาที่ตองอัดเขาไปในเนื้อไม โดยคํานวณไดจากสูตร
ดังแสดงในตารางที่ 20

ตารางที่ 20 แสดงการคํานวณหาปริมาณน้ํายาที่ตองอัดเขาไปในเนื้อไม

การคํานวณหา หนวย สูตร

กิโลกรัมตอ ลบ.ม.
ความเขมขนน้ํายา (%) x ปริมาณน้ํายาที่ใช (ลิตรตอ ลบ.ม.)

100ปริมาณตัวยาแหง
(NDSR)

ปอนดตอ ลบ.ฟ.
ความเขมขนน้ํายา (%) x ปริมาณน้ํายาที่ใช (แกลลอนตอ ลบ.ฟ.)

10

ลิตรตอ ลบ.ม.
ปริมาณตัวยาแหง (กิโลกรัมตอ ลบ.ม.) x 100

ความเขมขนน้ํายา (%)
ปริมาณน้ํายาที่ใช

แกลลอนตอ ลบ.ฟ
ปริมาณตัวยาแหง (ปอนดตอ ลบ.ฟ.) x 10

ความเขมขนน้ํายา (%)
ที่มา : สํานักงานพัฒนาวิทยาศาสตรและเทคโนโลยีแหงชาติ (2547 : 48)

                5.2.2.2  มาตรฐานการตรวจสอบไมเปยก

        การอัดน้ํายาปองกันรักษาเนื้อไม เปนวิธีที่ชวยยืดอายุการใชงานของไม ใหสามารถใช
ประโยชนไดยาวนานกวาการใชไมตามสภาพธรรมชาติ โดยเสียคาใชจายในการอัดน้ํายาเพียง  
เล็กนอยทําใหเปนที่นิยมกันอยางแพรหลายในตางประเทศ สําหรับในประเทศไทยการใชไม       
อัดน้ํายาเริ่มจะมีผูใหความสนใจมากเรื่อย ๆ การที่จะทราบวาไมนั้นไดผานการอัดน้ํายามาหรือไม 
อาจทําไดหลายวิธี เชนการตรวจวิเคราะหโดยใชเครื่อง Atomic Absorption Spectroscopy ซึ่งวิธี
นี้เปนวิธีการที่ทําในหองปฏิบัติการที่ยุงยากซับซอนมาก ตองใชเครื่องมือพิเศษโดยเฉพาะและเสีย
คาใชจายสูง
        การสังเกตดูสีของไมที่เปลี่ยนแปลงดวยตาเปลา นับวาเปนวิธีการที่สะดวกที่สุด แตก็จะตองมี
ประสบการณพอสมควร ตามปกติไมเมื่อผานการอัดน้ํายา สีเนื้อไมจะผิดไปจากสีเนื้อไมตาม  
ธรรมชาติ พอสังเกตได อยางไรก็ตามบางครั้งอาจจะสังเกตเห็นไดยาก ทั้งนี้ข้ึนอยูกับชนิดและสี
เนื้อไมตามธรรมชาติ ถาเปนไมที่มีสีออนเมื่อผานการอัดน้ํายาจะสังเกตเห็นไดชัด แตถามีสีเขมจะ
สังเกตไดยาก แตทั้งนี้ข้ึนอยูกับชนิดและสีของยาที่ใชอัดไมดวยวาเปนอยางไร นอกจากนี้ยังขึ้นอยู
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กับความเขมขนของน้ํายาที่ใชดวย จะเห็นไดวาการสังเกตดวยตาเปลาเพื่อดูวาไมนั้นผานการ    
อัดน้ํายามาหรือไม ซึ่งเปนวิธีที่ซับซอน ดังนั้นจึงไดมีการนําเอาวิธีการทางเคมีเขามาชวยโดยการ
พนหรือทาสารเคมีที่จะไปทําปฏิกริยากับตัวยาที่มีอยูในเนื้อไม แลวปรากฏสีใหเห็นไดชัดเจนเขามา
ใช โดยมีวิธีทดสอบดังตอไปนี้

                          ก.  ทดสอบหาอัตราการซึมของสารทองแดงในเนื้อไม

        สารเคมีที่ใชและวิธีการเตรียม ใช Chrome Azurol S Concentrate 0.5 กรัม และ Sodium 
Acetate Anhydrous 5.0 กรัม ละลายดวยน้ํากลั่นบริสุทธิ์ 80 มิลลิลิตร (มล.) คนใหละลายจน
หมดแลวปรับปริมาตรใหได 100 มล. สารเคมีที่ใชทดสอบนี้เมื่อละลายแลวจะใชไดผลดีที่สุดภาย
ใน 1 วัน
        วิธีทดสอบ  ตัดไมตัวอยางที่จะทดสอบ ใหหางจากปลายเขาไปประมาณ 300 มม. ไมที่นํามา
ทดสอบตองตัดมาใหม เปนไมแหงปราศจากรูแมลงและรอยแตก เพราะจะทําใหน้ํายาซึมเขาไป
ตามรอยเหลานั้นไดมากกวาบริเวณอื่น จากนั้นจึงพนสารเคมีที่ใชในการทดสอบลงบนพื้นที่     
หนาตัดของไมตัวอยาง โดยพนใหเปนฝอยเต็มพื้นที่หนาตัดไมจนเปยกชุม แตไมถึงกับหยด ทิ้งไว
สักครูจะปรากฎสีน้ําเงิน หรือสีน้ําเงินอมมวง บนหนาตัดของไมบริเวณที่มีทองแดงเปนสวนผสมซึม
เขาไป

                          ข.  ทดสอบหาอัตราการซึมของสารโบรอนในเนื้อไม

        สารเคมีที่ใชและวิธีการเตรียม
        สารละลายที่ 1  สกัด Turmeric 10 กรัม ดวย Ethyl Alcohol 100 มล. เปนเวลา 6-8 ชั่วโมง 
จากนั้นนํามากรองจะไดสารละลายใส
        สารละลายที่ 2  ใชกรด Hydrochloric เขมขน 20 มล. เจือจางดวย Ethyl Alcohol ใหเปน
100 มล. แลวทําใหอ่ิมตัวดวยกรด Aalicylic
        วิธีทดสอบ  ตัดไมที่จะทดสอบใหหางจากปลายเขาไปประมาณ 300 มม. ไมที่นํามาทดสอบ
ตองตัดมาใหม เปนไมแหงปราศจากรูแมลงและรอยแตก เพราะจะทําใหน้ํายาซึมเขาไปแตกตาง
จากที่อ่ืนได จากนั้นจึงพนสารละลายที่ 14 ลงบนพื้นที่หนาตัดของไมตัวอยาง โดยพนใหเปนฝอย
เต็มพื้นที่หนาตัดจนเปยกชุม แตไมถึงกับหยด  ทิ้งไว 2-3 นาที จึงพนสารละลายที่ 2 ลงบนพื้นที่
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หนาตัดเชนเดียวกัน สีเหลืองอันเนื่องมาจาก Turmeric ในสารละลายที่ 1 เคลือบอยูจะเปลี่ยนไป
เปนสีแดง ในบริเวณของเนื้อไมที่มีโบรอนเปนสวนผสมซึมเขาไป เมื่อพนดวยสารละลายที่ 2
                          ค.  ทดสอบหาอัตราการซึมของสารหนูในเนื้อไม

        สารเคมีที่ใชและวิธีการเตรียม
        สารละลายที่ 1 ใช Ammonium Molybdate 3.5 กรัม ละลายในน้ํากลั่นบริสุทธิ์ 90 มล. จาก
นั้นจึงเติมกรด Nitric เขมขน 9 มล. ลงไป สารละลายที่ไดจะใสและไมมีสี สารละลายที่ 1 นี้ จะใช
ทดสอบไดผลดีที่สุดภายใน 1 วัน
        สารละลายที่ 2  ใช O-anisidine 1 กรัม ละลายใน 0.17 กรด Hydrochloric 100 มล. สาร
ละลายที่ไดจะใสและมีสีมวงออน ๆ
        สารละลายที่ 3  ใช Stannous Chloride 30 กรัม ละลายใน 100 มล. 1 : 1 กรด
Hydrochloric : น้ํากลั่นบริสุทธิ์
        สําหรับสารละลายที่ 2 และ 3 เก็บในขวดสีน้ําตาลมีฝาปด จะเก็บไวไดนาน 1 สัปดาห
        วิธีทดสอบ  ตัดไมตัวอยางที่จะทดสอบ ใหหางจากปลายเขาไป 300 มม. ไมที่นํามาทดสอบ
ตองตัดมาใหมเปนไมแหงปราศจากรูแมลงและรอยแตก เพราะจะทําใหน้ํายาซึมเขาไปในตามรอย
เหลานั้นไดมากกวาบริเวณอื่น จากนั้นเทสารละลายที่ 1 ลงในจากแกวแบน (Flat Glass Dish) จุม
พื้นที่หนาตัดของไมตัวอยางลงในสารละลายที่ 1 ทิ้งไว 2 นาที จึงหยิบออกแลวสลัดสารละลายที่
มากเกินพอออกไป ทิ้งไวใหแหง 1 นาที แลวจุมลงในสารละลายที่ 2 ตามกรรมวิธีแบบเดียวกับสาร
ละลายที่ 1 จากนั้นจึงเทสารละลายที่ 3 ลงบนพื้นหนาตัดของไมตัวอยางจนทั่ว ทิ้งไวสักครู พื้นที่
หนาตัดของไมตัวอยางในสวนที่ไมมีน้ํายาซึมเขาไป จะปรากฎสีแดงหรือสม-แดง สวนบริเวณที่มี
สารหนูเปนสวนผสมซึมเขาไปจะปรากฏสีเขียวฟาเขม

        จากการทดลองอัดน้ํายาเพื่อหามาตรฐานเปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B ของกระบวนการ โดยทํา
การทดลองทั้งหมด 5 คร้ัง จํานวนไมเขาทั้งหมด 942.83 ลบ.ฟ.10 การทดลองจะทดลองโดยใช
มาตรฐานการตรวจสอบคุณภาพไมแปรรูปกอนเขาถังอัดน้ํายาเทานั้น เนื่องจากมาตรฐานการ 
ควบคุมถังอัด โรงงานกรณีศึกษามีมาตรฐานของโรงงานเองอยูแลว ผูเขียนจึงเสนอแนะเปน     
แนวทางในการปฏิบัติไว จากการทดลองสามารถเปรียบเทียบเปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B ของ

                                                          
10 ดูรายละเอียดเพิ่มเติมในภาคผนวก (ตารางที่ 44 หนา 119)
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กระบวนการอัดน้ํายา โดยเปรียบเทียบระหวางวิธีการทํางานเดิมกับมาตรฐานการทํางานใหม ดัง
แสดงในตารางที่ 21

ตารางที่ 21 แสดงการเปรียบเทียบเปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B ของกระบวนการอัดน้ํายา

การทํางาน เปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B
วิธีเดิม 93.77

มาตรฐานใหม 95.77

5.3  กระบวนการอบแหง

        จากผลการสํารวจ สรุปไดวาการที่จะเพิ่มเปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B ของกระบวนการอบแหง
ใหสูงขึ้น จะตองกําหนดมาตรฐานการทํางาน ดังตอไปนี้

ตารางที่ 22 แสดงมาตรฐานการอบแหง

กิจกรรม รายละเอียดการปฏิบัติ
ตามลําดับการรอ
(ดูรายละเอียดจากเอกสาร 07 : หนา 130)
แยกขนาดความหนาหนาไม
(ดูรายละเอียดในภาพประกอบที่ 37-38 : หนา 71)

นําไมเปยกเขาเตาอบ

วางไมตามมาตรฐานที่กําหนด
(ดูรายละเอียดในภาพประกอบที่ 39-46 : หนา 72-76)

อบแหง ตามมาตรฐานที่กําหนด
(บันทึกลงในเอกสาร 08 : หนา 131)
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       5.3.1  มาตรฐานการตรวจสอบความหนาไมแปรรูป

        จัดอบรมพนักงานตรวจสอบไมแปรรูปกอนนําเขาเตาอบ ใหแบงความหนาไมแปรรูปใหมี
ขนาดเดียวกันหรือมีขนาดใกลเคียงกันใหมากที่สุด

ภาพประกอบที่ 37 แสดงตัวอยางการวัดความหนาไมแปรรูป

ภาพประกอบที่ 38 แสดงขนาดความหนาไมแปรรูปที่ไมเทากันจะสงผลตอการจัดเรียงกองไมและ
     Sticker

ที่มา : ฐานันดรศักดิ์ เทพญา (2542 : 48)

       5.3.2  มาตรฐานการวางไมแปรรูป

        จัดอบรมพนักงานควบคุมเตาอบ ใหมีความเขาใจในเรื่องเทคนิคการวางไมแปรรูปในเตาอบ 
เพื่อปองกันการสูญเสีย ลดเวลาในการอบ และเพิ่มคุณภาพของไมอบแหง โดยกําหนดมาตรฐาน
การวางไมแปรรูป ดังตัวอยางตอไปนี้

ตัวอยางการวัดความหนาไมแปรรูป
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                5.3.2.1 ลักษณะการจัดวางกองไมแปรรูปในเตาอบและลักษณะการวางแผนกั้นลม 
(Baffle)

        กองไมแปรรูปที่วางเรียงซอนกันในเตาอบควรมีขนาดเทากัน ควรวางกองไมแปรรูปที่มีขนาด
ส้ันกวาไวบริเวณตรงกลางของกองหรือบริเวณที่ไมมีแผนกั้นลม และการวางกองไมแปรรูปแถว 
แรก ๆ ใหชิดผนังดานในสุด สวนกองไมแปรรูปแถวที่ 2 ใหวางเยื้องออกมา ดังแสดงใน            
ภาพประกอบที่ 39

ภาพประกอบที่ 39 แสดงลักษณะการจัดวางกองไมแปรรูปในเตาอบและลักษณะการวาง
           แผนกั้นลม  (Baffle) ที่ดี

ที่มา : ฐานันดรศักดิ์ เทพญา (2542 : 48)

ภาพประกอบที่ 40 แสดงภาพดานบนในการจัดเรียงกองไมแปรรูปที่เหมาะสมในเตาอบ
ที่มา : ฐานันดรศักดิ์ เทพญา (2542 : 49)
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                5.3.2.2  ลักษณะการวางตําแหนงของไมรอง (Sticker Placement)

        การวางตําแหนงของไมรอง (Sticker) ควรอยูในแนวคอลัมนเดียวกัน Sticker ที่อยูบริเวณริม
กองไมแปรรูป หากไมแปรรูปยาวไมเทากัน การวาง Sticker ในแตละชั้นที่ชิดขอบปลายไมแปรรูป
ทั้ง 2 ขาง ควรอยูในแนวที่ตรงกัน ดังแสดงในภาพประกอบที่ 41

ภาพประกอบที่ 41 แสดงตัวอยางของแนวการเรียงไมรอง (Sticker) และการตรวจสอบ
ที่มา : ฐานันดรศักดิ์ เทพญา (2542 : 53)

ภาพประกอบที่ 42 แสดงลักษณะการไหลของอากาศผานทางชองวางระหวาง Sticker
ที่มา : ฐานันดรศักดิ์ เทพญา (2542 : 54)
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                5.3.2.3  ลักษณะการวางตําแหนงของไมหนุน (Bolster Placement)

        การวางตําแหนงของไมหนุน (Bolster) ควรวางในแนวเดียวกับคอลัมนของ Sticker ไมควร
วางในแนวเยื้องหรือเอียงออกไป และ Bolster ที่มีขนาดตางกันก็ไมควรนํามาใช ดังแสดงใน    
ภาพประกอบที่ 43

ภาพประกอบที่ 43 แสดงการวางตําแหนงของไมหนุน (Bolster)
ที่มา : ฐานันดรศักดิ์ เทพญา (2542 : 55)

                5.3.2.4  ลักษณะการวางไมแปรรูปในกอง

        ไมแปรรูปที่มีความยาวมากที่สุดควรจัดไวบริเวณดานขางทั้ง 2 สวนไมแปรรูปที่มีขนาดสั้นให
จัดเรียงไวตรงกลางของแตละชั้น หากมีไมแปรรูปที่ส้ันยาวไมเทากันปนอยู ใหพยายามจัดใหขอบ
ปลายไมแปรรูปทั้ง 2 ดานเรียงปด และควรจัดไมแปรรูปใหมีลักษณะเปนแผงสี่เหลี่ยม ดังแสดงใน
ภาพประกอบที่ 44
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ภาพประกอบที่ 44 แสดงตัวอยางการจัดเรียงไมแปรรูปในแตละชั้น
ที่มา : ฐานันดรศักดิ์ เทพญา (2542 : 54)

                5.3.2.5  ลักษณะตัวอยางการวางไมแปรรูปในเตาอบแบบ Conventional kiln

        เตาอบแบบ Conventional Kiln สามารถจําแนกออกไดเปน 2 ชนิด คือ Progressive กับ 
Compartment ซึ่งตัวอยางการวางไมแปรรูปในเตาอบแบบ Conventional Kiln ดังแสดงใน     
ภาพประกอบที่ 45-46

ภาพประกอบที่ 45 ลักษณะตัวอยางการวางไมแปรรูปในเตาอบแบบ Progressive
ที่มา : ฐานันดรศักดิ์ เทพญา (2542 : 16)
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ภาพประกอบที่ 46 ลักษณะตัวอยางการวางไมแปรรูปในเตาอบแบบ Compartment
ที่มา : ฐานันดรศักดิ์ เทพญา (2542 : 17)

       5.3.3  มาตรฐานการตรวจสอบคุณภาพไมแปรรูปกอนเขาเตาอบ

        จัดอบรมพนักงานตรวจสอบคุณภาพไมแปรรูปกอนเขาเตาอบ ใหมีความเขาใจในเรื่อง   
มาตรฐานการตรวจสอบคุณภาพไมแปรรูปกอนเขาเตาอบ เพื่อปองกันความผิดพลาดในการ  
ตรวจสอบไมแปรรูปที่ไมไดคุณภาพและการสูญเสียที่เกิดจากอบแหง โดยกําหนดมาตรฐานการ
ตรวจสอบไมแปรรูปที่ไมไดคุณภาพ ดังตัวอยางตอไปนี้

                5.3.3.1  ไมโกง (Crook) เปนการโคงของไมทางดานความหนาหรือสัน ดังแสดงใน  
ภาพประกอบที่ 47

ภาพประกอบที่ 47 แสดงตัวอยางไมโกง (Crook)
ที่มา : ฐานันดรศักดิ์ เทพญา (2542 : 56)
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                5.3.3.2  ไมโคง (Bow) เปนการโคงของไมตามความยาว ดังแสดงในภาพประกอบที่ 48

ภาพประกอบที่ 48 แสดงตัวอยางไมโคง (Bow)
ที่มา : ฐานันดรศักดิ์ เทพญา (2542 : 57)

                5.3.3.3  ไมบิด (Twist) เปนการบิดของไมตามความยาว ดังแสดงในภาพประกอบที่ 49

ภาพประกอบที่ 49 แสดงตัวอยางไมบิด (Twist)
ที่มา : ฐานันดรศักดิ์ เทพญา (2542 : 57)

                5.3.3.4  ไมหอ (Cup) เปนการโคงของไมทางดานความกวาง ดังแสดงในภาพประกอบ
ที่ 50

ภาพประกอบที่ 50 แสดงตัวอยางไมหอ (Cup)
ที่มา : ฐานันดรศักดิ์ เทพญา (2542 : 57)
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       5.3.4  มาตรฐานการควบคุมเตาอบ

        จัดอบรมพนักงานควบคุมเตาอบ ใหมีความเขาใจในเรื่องเทคนิคการควบคุมเตาอบ เพื่อ  
ปองกันการสูญเสีย ลดเวลาในการอบ และเพิ่มคุณภาพของไมอบแหง โดยกําหนดมาตรฐานการ
ควบคุมเตาอบ ดังตัวอยางตอไปนี้

                5.3.4.1  ขอควรปฏิบัติเมื่อเร่ิมอบแหง

                          ก.  ต้ังกระเปาะแหงและเปยกตามตารางที่กําหนด ดังแสดงในภาพประกอบที่ 
51-52

ภาพประกอบที่ 51 แสดงไดอะแกรมอธิบายเทคนิคการอบไม
ที่มา : ฐานันดรศักดิ์ เทพญา (2542 : 53)



79

ภาพประกอบที่ 52 แสดงความสัมพันธของความชื้นสมดุลไมอุณหภูมิกระเปาะแหง คาที่ลดลงของ
    อุณหภูมิกระเปาะเปยกจากอุณหภูมิกระเปาะ

ที่มา : ฐานันดรศักดิ์ เทพญา (2542 : 38)

                          ข. ปดวาลวทอพนไอน้ําเมื่ออุนเตาอบ เพื่อหลีกเลี่ยงการใชไอน้ํามากเกินความ
สามารถของ หมอตมไอน้ําและปองกันการกลั่นตัวของไอน้ําผิวหนาไม
                          ค.  เปดประตูเล็กหนาเตาอบ แลวจึงเปดพัดลม ปลอยใหพัดลมทํางาน 2-3 นาที 
แลวจึงปดประตูเล็กหนาเตาอบ
                          ง.  เปดวาลวหลัก (Main) จายไอน้ํา
                          จ.  เปดวาลวยอยจายไอน้ําเขาทอไอรอน
                          ฉ.  เปดวาลวยอยจายไอน้ําระหวางทอรอน เปดวาลวดักไอน้ํา และเปดวาลวจาก
ดักไอน้ําที่ไหลกลับไปยังหมอตม
                          ช. ถาอุปกรณควบคุมการทํางานโดยใชลมใหปลอยลมออกจนลมไมมีน้ําหรือ  
น้ํามันผสมมากับลม
                          ซ.  เปดวาลวปลอยลมเขาเครื่องควบคุม เพื่อบังคับการปด-เปดของทอรอนและ
ทอพนไอน้ํา
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                          ฌ.  ไลส่ิงตกคางในวาลวดักไอน้ําใหสะอาด
                          ญ. กอนอุณหภูมิกระเปาะแหงจะถึงที่กําหนด ใหเปดวาลวพนไอน้ําหรือต้ัง
กระเปาะเปยกตามที่กําหนด
                          ฎ.  ปดกลองระบายขณะอุนเตาอบจนกวาอุณหภูมิกระเปาะเปยกสูงเทาที่ต้ังไว
                          ฏ.  ชวงการอุนเตาอบ สําหรับไมชนิดที่ผิวปริงาย ควรทําดังนี้ คือแทนที่จะ 
ดําเนินการตามขอ ข. ถึง ญ. แตเปลี่ยนเปนคอย ๆ เพิ่มกระเปาะเปยกโดยการเปดและปดเปนชวง
ส้ัน ๆ หรือโดยการตั้งกระเปาะเปยกใหเพิ่มทีละนอย

                5.3.4.2  การพนไอน้ําระหวางอุนเตาอบ

        การพนไอน้ําและปลอยไอน้ําเขาทอรอนพรอม ๆ กัน จะสงผลดีในดานการประหยัดเวลาใน
การอบ แตคุณภาพของไมอบจะดอยลงมากกวาเวลาที่ประหยัดได
        การพนไอน้ําและปลอยไอน้ําเขาทอรอนจะใชไอน้ํามาก จนอาจสงผลกระทบตอการอบของ
เตาอบอื่น ๆ ที่ใชไอน้ําจากหมอตมเดียวกัน
        เมื่อพนไอน้ํา ความชื้นในอากาศที่มีมากกวาปกติจะกลั่นตัวเปนหยดน้ํา เมื่อสัมผัสกับผิว 
หนาไมที่เย็น สัมผัสกับผนังเตาอบที่เย็นและทอโลหะที่เย็นตัวลง ทําใหเกิดการเสียดสีหรือทําให 
เตาอบเสื่อมสภาพเร็วและอาจจะทํารอยปริแตกที่เกิดอยูกอนขยายรอยปริมากยิ่งขึ้น

                5.3.4.3  ระยะเวลาในการอุนเตาอบ

        ระยะเวลาในการอุนเตาอบอาจจะใชเวลา 1 ถึง 24 ชั่วโมง ระยะเวลาใชในการอุนเตาอบจะ
ยาวขึ้นถาอุณหภูมิของเตาอบต่ํากอนอบ อากาศภายนอกเตาอบต่ํา ความชื้นของไมกอนอบสูง  มี
การสูญเสียความรอนกอนผานผนังเตาอบ ชองระบายและรอยรั่วหลังคาเตาอบ ระบบประตู      
เตาอบ ทอไอรอนไมทํางาน กําลังดันไอของหมอตมไอน้ําลดลง
        การใชเวลาในการอุนเตาอบนานจะทําใหเพิ่มคาใชจาย โดยเฉพาะการอบที่มีระยะใน การอบ
ส้ัน ๆ
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                5.3.4.4  การดําเนินการหลังอุนเตาอบ

                          ก.  การลดการแผความรอน หลังจากอุนเตาอบ 1 ชั่วโมง ก็ใหลดกําลังดันไอน้ํา
หรือปดไอน้ําเขาทอรอนบางทอ ทําไดโดยปดวาลวยอยจายทอรอน และวาลวระบายบางจุดหรือ
ปรับกําลังดันของไอน้ําปรกติจะทําการปดวาลวจายทอรอนชุดใหญ ใหคงเหลือเฉพาะชุดเล็ก จึง
สามารถรักษาระดับอุณหภูมิไวใหไดตามตองการ
                          ข. การควบคุมอุณหภูมิกระเปาะแหง อุณหภูมิที่แตกตางของอากาศกอนผาน
กองไมในเตาอบสงผลตอคุณภาพไมที่อบแหง อุณหภูมิที่แตกตางอาจจะเกิดขึ้นเนื่องมาจากการ
ออกแบบเตาอบที่ไมไดมาตรฐานหรือบํารุงรักษาเตาอบไมดี สาเหตุสวนใหญที่อุณหภูมิแปรปรวน
มากก็เนื่องมาจากการระบายความรอนของทอรอนเกินความตองการ เกิดน้ําและมีอากาศใน     
ทอรอน เพื่อลดปญหาดังกลาวพยายามเดินเตาอบโดยใชทอรอนใหนอยและใชความดันไอน้ําต่ํา
เทาที่จะทําไดเพื่อรักษาอุณหภูมิของกระเปาะแหงใหไดตามที่กําหนด ถาหากทําไมไดก็ควรตั้ง
กระเปาะเปยกใหตํ่าจนเกิดสภาวะเทากัน
                          ค. การควบคุมกระเปาะเปยก การควบคุมกระเปาะเปยกไมไดดีสวนใหญมี
สาเหตุมาจากการดูแลเตาอบที่ไมไดมาตรฐาน การใชกําลังดันไอน้ําสูงพนในเตาอบสงผลทําให
อุณหภูมิกระเปาะแหงและเปยกปรวนแปรมาก จึงควรลดกําลังดันลง ถาลดไมไดก็อาจทําไดโดย
พนน้ําเขาไปในทอพนไอน้ํา แตการไหลของน้ําจะตองไมมากเกินไปซึ่งอาจจะไดโดยใชวาลวเข็ม 
(Needle Value) และทําใหกําลังดังของน้ําสุงกวากําลังดันของไอน้ํา โดยทั่วไปจะใชน้ําพนเขาไป
ในทอพนเมื่อทําปรับความชื้น (EQ) หรือปรับความเคนในไม (Conditioning) เทาน้ํา
        กระเปาะแหงจะคุมไดดีถาปลองระบายทํางานไดพอเหมาะ เตาอบที่มีชองระบายเปด-ปด
โดยอัตโนมัติ ควรดูแลระบบใหทํางานไดดีเสมอ
        สําหรับเตาอบที่การเปด-ปด ของชองระบายควบคุมโดยคนแลว คนคุมเตาอบจะตองหมั่น
สังเกตกระเปาะเปยกและทําการเปด-ปดใหสอดคลอง ถาเปดใหระบายมากก็จะเสียไอน้ําเพิ่มมาก
ข้ึนและกอใหเกิดตําหนิจากการอบมากขึ้น  ในทางตรงกันขามถาปดปลองระบายนานไปก็จะทําให
กระเปาะเปยกสูงกวาที่ต้ังไวสงผลทําใหระยะเวลาในการอบนานขึ้น
        ตารางอบบางชนิดนิยมตั้งกระเปาะเปยกไวตํ่า อาจจะมีปญหาโดยเฉพาะเมื่อภายนอก     
เตาอบมีความชื้นสูงหรือกระเปาะเปยกนอกเตาอบสูง  สงผลทําใหไมสามารถลดกระเปาะเปยก
ภายในเตาอบใหตํ่ากวาที่ต้ังได
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                          ง.  การเดินเตาอบไมครบ 24 ชั่วโมงตอวัน ในอุตสาหกรรมทั่วไปนิยมอบไม
ตลอด 24 ชั่วโมง แตบางโรงงานอาจจะเดินบางหยุดบาง โดยจะหยุดชวงกลางคืนหรือวันหยุด  
เนื่องจากคากระแสไฟฟาสูงหรือคาเชื้อเพลิงหมอตมไอน้ําหรือเตาอบมีกําลังสูงกวาความตองการ
        โดยปรกติไมที่ ผ่ึงแหงสามารถอบแบบอบบางหยุดบาง แตเมื่อถึงขึ้นตอน EQ และ
Conditioning จําเปนตองเดินเตาอบ 24 ชั่วโมง สําหรับไมที่สดและอบยาก การอบแบบนี้จะสงผล
ทําใหผิวหนาไมเกิดรอยปริโดยเฉพาะชวงแรก ๆ ของการอบ เนื่องจากกระเปาะเปยกจะลดลงเร็ว
มากกวากระเปาะแหงหลังปดเตาอบ ดังนั้นควรอบตลอด 24 ชั่วโมง แลวคอยอบแบบหยุดบางเดิน
บางในชวงที่รอยปริไมคอยเกิดแลว การปดชองระบายเมื่อปดเตาอบจะชวยทําใหความรอนใน  
เตาอบลดลงอยางชา ๆ

                5.3.4.5  การอบแหง

        เมื่อการอบดําเนินจนเกือบส้ินสุดของตารางอบแลวจําเปนตองปรับความชื้น และปรับ   
ความเคนในไม โดยทําการตรวจสอบจนแนชัดวาความชื้นไดตามที่ตองการและไมมีความเคนจาก
การอบเกิดขึ้นในเนื้อไม
                          ก.  การปรับความชื้น
        การปรับความชื้นขึ้นอยูกับไมตัวอยาง โดยปรกติจะมี 6 แผน โดยแบงกลุมความชื้นสูง และ
ความชื้นต่ํา กลุมความชื้นสูงจะนํามาใชเปนบรรทัดฐานในการปรับกระเปาะแหง-เปยก แตอยางไร
ก็ตามความชื้นของกลุมความชื้นสูงอาจจะเปลี่ยนไปเปนกลุมมีความชื้นต่ําได ดังนั้นควรยึด
ความชื้นโดยเฉลี่ยของทั้งหมด (6 แผน)
        การอบบางครั้งอาจไมตองเดินตามตารางอบทุกระยะ ทั้งนี้ข้ึนอยูกับความชื้นเฉลี่ยของไม   
ตัวอยาง บางครั้งอาจกระโดดขามหนึ่งหรือสองระยะในตารางอบก็ได
        เมื่อความชื้นไมตัวอยางเทากับความชื้นที่ตองการก็ใหทําการปรับความชื้นและปรับ      
ความเคนในไม
                          ข.  อุณหภูมิกระเปาะเปยกระยะสุดทาย
        เมื่อใกลจะเลิกอบอุณหภูมิกระเปาะเปยกไมคอยสําคัญมากนักแลว วาลวทอพนไอน้ําก็ปด
แลว ต้ังกระเปาะเปยกเทากําหนด  แตถาปลองระบายคุมโดยคน ควรปรับใหไดกระเปาะเปยกตาม
ที่ตองการ
                          ค.  ความชื้นในไมกอนปดเตาอบ
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        เมื่อใกลจะสิ้นสุดการอบ ความชื้นในไมจะตองทราบไดคอนขางแนนอน โดยเฉพาะเมื่อ
ตองการทําการปรับความชื้นและความเคนในไม จึงอาจหาความชื้นในไมโดยการอบอีกครั้งเมื่อ
ความชื้นของไมตัวอยางมีคาประมาณ 20 % ซึ่งอาจจะใชไมตัวอยางเดิมหรือเพื่อใหแนใจข้ึนอาจ
จะดึงไมชิ้นอื่น ๆ ในเตาอบมาตัดชิ้นตัวอยางเพื่อหาความชื้นก็ยิ่งดี  โดยการตัดหางจากปลาย 5 
นิ้ว จากไมตัวอยางเดิมและตัดชิ้นทดสอบยาว 1 นิ้ว ชั่งแลวเขาเอาอบหาความชื้นของไมตัวอยาง 
ทาหนาตัดไมตัวอยางที่ถูกตัดไปหาความชื้นและชั่งเพื่อใชในการคํานวณหาความชื้นไมตัวอยาง 
ตอไป
                          ง.  การพนไอน้ําบางระยะ
        การอบโดยพนไอน้ําบางระยะเพื่อใหความชื้นในไมเคลื่อนมาที่ผิวเร็วขึ้น  และเพื่อเปนการลด
ตําหนิจากการอบ  แตที่จริงแลวเปนการเพิ่มระยะเวลาในการอบใหนานขึ้น นอกจากนี้ยังอาจทําให
เกิดการแตกที่ปลายไมมากขึ้นเกิดรอยราวภายในและบิดงอมากขึ้น

        จากการทดลองอบแหงเพื่อหามาตรฐานเปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B ของกระบวนการ โดยทํา
การทดลองทั้งหมด 5 คร้ัง จํานวนไมเขาทั้งหมด 6,173.96 ลบ.ฟ.11 การทดลองจะทดลองโดยใช
มาตรฐานใหมทั้งหมด ยกเวนมาตรฐานการควบคุมเตาอบ เนื่องจากโรงงานกรณีศึกษามี       
มาตรฐานของโรงงานเองอยูแลว ผูเขียนจึงเสนอแนะเปนแนวทางในการปฏิบัติไวสามารถ    
เปรียบเทียบเปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B ของกระบวนการอบแหง โดยเปรียบเทียบระหวางวิธีการ
ทํางานเดิมกับมาตรฐานการทํางานใหม ดังแสดงในตารางที่ 23

ตารางที่ 23 แสดงการเปรียบเทียบเปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B ของกระบวนการอบแหง

การทํางาน เปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B
วิธีเดิม 76.45

มาตรฐานใหม 91.69

                                                          
11 ดูรายละเอียดเพิ่มเติมในภาคผนวก (ตารางที่ 45 หนา 120)
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