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บทคัดยอ 

 
งานวิจัยนี้เปนการศึกษาถึงความเปนไปไดของการอบแหงยางแทง STR 20 โดยใช

เครื่องอบแหงระดับสาธติใชงาน ทดลองอบแหงยางแทงที่ความชื้นเริ่มตน 40-50% มาตรฐาน

แหง น้ําหนักประมาณ 19-21 กิโลกรัม ที่ระดับความหนา 0.25 เมตร และความเร็วลมรอน 

1.8-2.5 เมตรตอวินาท ี การทดลองแบงออกเปน 3 รูปแบบไดแก รูปแบบทีห่นึ่งเปนการอบ

แบบตอเนื่องภายใตเง่ือนไขของอุณหภูมิอบแหงในชวง 108-130◦C ทิศทางลม จากดานบนลง

ดานลาง ของชั้นยาง รูปแบบที่ 2 เปนการอบแหงโดยใชอุณหภูมิ 2 ชวงดวยกัน คอื ชวงอุณหภูมิ

สูงโดยอบแหงที่ 130◦C และชวงอุณหภูมิต่ําที ่110◦C  ทศิทางลม จากดานบนลงดานลาง และ

แบบที ่ 3 เปนการอบแหงโดยใชอุณหภูม ิ 2 ชวงดวยกัน คือ ชวงอณุหภูมิสูงโดยอบที่ 130◦C 

ทิศทางลมจากดานบนลงดานลาง และชวงอุณหภูมิต่ําที ่ 110◦C  ทิศทางลมจากดานลางข้ึนสู

ดานบน และสรางแบบจาํลองทางคณิตศาสตรเพ่ือเปรียบเทียบผลทีไ่ดจากการทดลอง 
 

จากการทดลอง พบวาการทดลองในรูปแบบแรกอัตราการอบแหงข้ึนอยูกับอุณหภูมิที่ใช

อบแหง สําหรับการทดลองในรูปแบบที่สองและสาม พบวา การอบแหงที่อุณหภูมิสูงในชวงแรก 

ความชื้นของยางลดลงอยางรวดเร็ว และคอยๆ ลดลงอยางชาๆ  เมื่อใชอุณหภูมิอบแหงลดต่ําลง

ในชวงที่สอง และจากการพิจารณาลักษณะทางกายภาพของยางหลังอบแหง พบวา การอบแหง

แบบที่หนึ่งและการอบแหงแบบที่สอง หลังการอบแหงมีลักษณะทางกายภาพของยางที่ไมดี โดย

จะมีลักษณะเย้ิมเหนียวเมื่อใชอุณหภูมิอบแหงสูงและพบเม็ดยางสีขาวกระจายตัวอยู ขณะที่ใช

เทคนิคการอบแหงรูปแบบที่สาม พบวา ลักษณะทางกายภาพของยางโดยทั่วไปอยูในเกณฑดี ไม

พบลักษณะของเม็ดยางสีขาวและเหนียวเยิ้ม จากนั้นนํายางที่ไดหลังอบแหงไปทดสอบคุณภาพ

ตามมาตรฐานยางแทง STR 20 พบวา ยางที่อบแหงอยูในเกณฑมาตรฐานยางแทง STR 20 
เชนเดียวกับโรงงานอุตสาหกรรม และจากการเปรียบเทียบขอมูลที่ไดจากแบบจําลองทาง

คณิตศาสตรกับขอมูลที่ ไดจากการทดลอง พบวา ขอมูลการเปลี่ยนแปลงความชื้น การ

เปลี่ยนแปลงอุณหภูมิ และคาพลังงานจําเพาะที่ ไดจากแบบจําลองทางคณิตศาสตรให             

ผลการทํานายไดใกลเคียงกับขอมูลจากผลการทดลอง ซึ่งผลท่ีไดจากแบบจําลองทางคณิตศาสตร        

พบวาความสิ้นเปลืองพลังงานจําเพาะจะลดลงเมื่อความหนาของยางแทงเพ่ิมขึ้นความชื้นของยาง



 

แทงสูง และอัตราการไหลของอากาศต่ํา และอัตราการวนกลับของอากาศท่ีดีที่สุดเทากับ 85 

เปอรเซ็นต โดยเงื่อนไขที่เหมาะสมในการอบแหงยางแทง คือ อบแหงดวยเทคนิคการอบแหง

รูปแบบที่สาม คืออบแหงดวยอุณหภูมิ 130°C ระยะเวลา 40 นาที ทิศทางลมจากบนลงลาง 

ตามดวยอุณหภูมิ 110°C ระยะเวลา 120 นาที ทิศทางลมจากบนลงลาง ความเร็วลม 1.8 เมตร

ตอวินาที จะทําใหไดยางแทงตามมาตรฐานยางแทง เอส ที อาร 20 และส้ินเปลืองพลังงานจําเพาะ
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Abstract 
 

The primary aim of this research is to investigate the 
feasibility of the drying techniques for producing STR20 rubber 
using a fixed bed dryer. The initial moisture contents of fresh 
samples were in ranges of 40-50% dry-basis at the bed depth of 
0.25 meter with 19-21 kg weight. The air flow rate was varied 
between 1.8-2.5 m/s. Three drying strategies were carried out 
under varied drying conditions. Firstly, the rubber was 
continuously dried at the temperature ranging from 108 130 ◦C. 
Secondly, the drying was divided into 2 stages; stage 1 the 
rubber was dried at 130 ◦C; and followed by stage 2 dried at 110 
◦C , and the air flow was passed through the crumb rubber from 
the top to the bottom. Thirdly, the drying was divided into 2 
stages; stage 1 the rubber was dried at 130 ◦C and the air flow 
was passed through the crumb rubber from the top to the 
bottom.; then followed by stage 2 dried at 110 ◦C, and the air 
flow was passed through the crumb rubber from the bottom to 
the top. The secondary aim is to modify the mathematical 
models in order to predict the drying results and compare with 
the experiment. 

The results showed that the rubber moisture decreased 
when the drying time increased. In the first drying strategy, it 
was observed that the rubber moisture rapidly decreased when 
the high drying temperature was employed. For the second and 
the third drying strategy, it was found that drying at the high 
temperature in the first stage resulted in a rapid decrease in the 
rubber moisture, and the moisture gradually decreased when the 
low temperature used in the second stage.     
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The visual characteristics of the dried rubber obtained 
from each drying strategy were checked. For the first and the 
second drying strategy, it indicated that the dried rubber 
appeared to have unsatisfied quality when the high drying 
temperature was applied i.e. the white granules and the sticky 
gel look alike were observed in the rubber texture. Conversely, 
the good rubber qualities were obtained from the third drying 
strategy i.e. white granules and the sticky gel look alike were 
not found. Then, the dried rubbers were tested as follow the 
STR 20 standard and the results showed that the dried rubbers 
were met the requirement criteria of the standard. The results 
obtained from the experiments and the mathematical models 
were compared. It showed that the mathematical models closely 
predicted the evolution of the rubber moisture, the temperature 
and the specific energy consumption in comparison to the 
experimental results. 
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