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10 แสดงลักษณะการกองไมยางพาราทอน ณ ลานเทไม   26
11 แสดงลักษณะการดันไมยางพาราทอนเขาหาโตะเลื่อย   26
12 แสดงลักษณะนําไมยางพาราทอนขึ้นเกเหล็กวางไมของพนักงานแบกไม   27
13 แสดงลักษณะการวางไมยางพาราทอนบนเกเหล็กวางไม   27
14 แสดงลูกกลิ้งและรางหมูของโตะเลื่อย                28
15 แสดงลักษณะการเลื่อยเปดปก               29
16 แสดงลักษณะการวางไมแปรรูปเพื่อรอการอัดน้ํายา               30
17 แสดงการจัดเรียงไมแปรรูปใสเรือ               31
18 แสดงฝาถังอัดน้ํายา              31
19 แสดงมอเตอรที่ทําหนาที่ดูดอากาศ และอัดน้ํายา               32
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22 แสดงการใสเชื้อเพลิงในหองเผาไหมของหมอสตีม               34
23 แสดงการเคลื่อนยายไมที่ผานการอัดน้ํายาแลวเขาเตาอบ               35
24 แสดงวาลวและถังพักไอ               35
25 แสดงชองสุมสําหรับเอาไมตัวอยางเพื่อทดสอบความชื้น              37
26 แสดงผลกระทบจากกิจกรรมหรือวิธีการทํางานที่มีตอเปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B 
     (กระบวนการเลื่อยไม)   44
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27 แสดงผลกระทบจากกิจกรรมหรือวิธีการทํางานที่มีตอเปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B 
     (กระบวนการอัดน้ํายา)   44
28 แสดงผลกระทบจากกิจกรรมหรือวิธีการทํางานที่มีตอเปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B 
     (กระบวนการอบแหง)   45
29 แสดงลักษณะของไมลาย   55
30 แสดงลักษณะของไมปาง   55
31 แสดงลักษณะของไมเปนโพรง    56
32 แสดงลักษณะของไมเปนตุม   56
33 แสดงลักษณะของไมปากขวด   57
34 แสดงมาตรฐานการเลื่อยเปดปกและการซอยไม (เสนผานศูนยกลาง 8-9-10 นิ้ว)   58
35 แสดงมาตรฐานการเลื่อยเปดปกและการซอยไม (เสนผานศูนยกลาง 6-7 นิ้ว)   59
36 แสดงแผนภูมิกิจกรรมทวีคูณกระบวนการเลื่อยไม               60
37 แสดงตัวอยางการวัดความหนาไมแปรรูป               71
38 แสดงขนาดความหนาไมแปรรูปที่ไมเทากันจะสงผลตอการจัดเรียงกองไม และ Sticker       71
39 แสดงลักษณะการจัดวางกองไมแปรรูปในเตาอบและลักษณะการวางแผนกั้นลม    
     (Baffle) ที่ดี   72
40 แสดงภาพดานบนในการจัดเรียงกองไมแปรรูปที่เหมาะสมในเตาอบ               72
41 แสดงตัวอยางของแนวการเรียงไมรอง (Sticker) และการตรวจสอบ               73
42 แสดงลักษณะการไหลของอากาศผานทางชองวางระหวาง Sticker               73
43 แสดงการวางตําแหนงของไมหนุน (Bolster)               74
44 แสดงตัวอยางการจัดเรียงไมแปรรูปในแตละชั้น              75
45 ลักษณะตัวอยางการวางไมแปรรูปในเตาอบแบบ Progressive               75
46 ลักษณะตัวอยางการวางไมแปรรูปในเตาอบแบบ Compartment              76
47 แสดงตัวอยางไมโกง (Crook)              76
48 แสดงตัวอยางไมโคง (Bow)               77
49 แสดงตัวอยางไมบิด (Twist)               77
50 แสดงตัวอยางไมหอ (Cup)               77



                     (13)

รายการภาพประกอบ (ตอ)

ภาพประกอบที่          หนา
51 แสดงไดอะแกรมอธิบายเทคนิคการอบไม               78
52 แสดงความสัมพันธของความชื้นสมดุลไมอุณหภูมิกระเปาะแหง คาที่ลดลงของ      
     อุณหภูมิกระเปาะเปยกจากอุณหภูมิกระเปาะแหง และความชื้นสัมพัทธ   79
53 แสดงการเปรียบเทียบเปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B รวมของกระบวนการหลังจากดําเนินการ
     ตามมาตรฐานการทํางานเดิมกับมาตรฐานใหม   90
54 แสดงการเปรียบเทียบเปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B รวมของกระบวนการระหวางโรงงาน
     กรณีศึกษาที่ 1 กับโรงงานกรณีศึกษาที่ 3 โดยใชมาตรฐานการทํางานใหม   91
55 แสดงการเปรียบเทียบเปอรเซ็นตไดเนื้อไม A-B รวมของกระบวนการระหวางโรงงาน
     กรณีศึกษาที่ 1 กับโรงงานกรณีศึกษาที่ 3 โดยใชมาตรฐานการทํางานใหม   92
56 แสดงระบบการจัดการกระบวนการผลิต               94
57 แสดงขั้นตอนทําใหเปนมาตรฐาน             100
58 แสดงการทําระบบคุณภาพ             101
59 แสดงผังองคกรในระบบคุณภาพ             102


