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บทนํา 

 
1.1 ความเปนมาและความสําคัญของงานวิจัย 

 
ปจจุบันประเทศไทยผลิตและสงออกยางพาราเปนอันดับหนึ่งของโลก ตั้งแตป 

2534 เปนตนมา  ในป 2546 มีพ้ืนที่ปลูกยาง 12.5 ลานไร มีผลผลิตยางประมาณ 2.90 
ลานตัน ประเทศไทยจําเปนจะตองมีการพัฒนายางพาราอยางตอเนื่องโดยมีเปาหมายหลัก คือ 

การเพิ่มผลผลิตยางพาราของประเทศใหสอดคลองกับอุปสงคยางธรรมชาติของโลก และหรืออีก

นัยหนึ่งคือการผลิตยางธรรมชาติที่มีตนทุนการผลิตต่ํา เพ่ือใหสามารถแขงขันในตลาด

ตางประเทศได (พงษศักดิ์, 2547) โดยยางที่ผลิตสวนใหญเปนยางแผนรมควัน รองลงมา คือ 

ยางแทงและน้ํายางขน ปริมาณการผลิตและความตองการยางแผนรมควันในตลาดโลกในปจจุบัน

มีแนวโนมลดลงในขณะที่ความตองการยางแทงมีปริมาณเพิ่มมากขึ้น เมื่อความตองการยางแทง

ของตลาดเพิ่มขึ้นอัตราการผลิตก็ตองเพ่ิมขึ้นตามอุปสงค–อุปทานของตลาด จึงตองมีการพัฒนา

กระบวนการผลิต โดยเนนกระบวนการผลิตที่ตนทุนต่ํา และยังคงคุณภาพของยางตามมาตรฐาน

ของยางแทงเพ่ือใหสามารถแขงขันในตลาดโลกได (ศุภเดช และ คณะ, 2544) ในกระบวนการ

ผลิตยางแทงหลักการสําคัญของการผลิตยางแทงคือ นํายางดิบที่ถูกยอยเปนชิ้นเล็ก ๆ มาลางและ
อบแหงที่อุณหภูมิ 100-120◦C โดยใชเช้ือเพลิงจากน้ํามันหรือกาซ แลวอัดเปนกอนขนาด 
33.33 กิโลกรัม หรือขนาดอื่นที่ลูกคาตองการ   ยางแทงมีหลายเกรดขึ้นกับวัตถุดิบที่นํามาใช
ผลิตและจะมีช่ือเรียกตางๆ ตามประเทศผูผลิต  สําหรับประเทศไทยเรียกยางแทง เอสทีอาร 
(STR: Standard Thai Rubber)    โดยยางแทง STR 5L ผลิตจากยางดบิทีไ่ดจาก
การจับตัวของน้ํายางสด     ยางแทง STR 20  ผลิตจากขี้ยางและยางแผน มีอัตราสวนผสมโดย
ปริมาตรขี้ยาง 40% และยางแผน 60%  ยางแทง STR 20  เปนชนิดที่ตลาดตองการมาก
ที่สุด  อยางไรก็ตาม การผลิตยางแทง STR 20 ตองใชตองใชพลังงานไฟฟาและน้ําจํานวนมาก 
ซึ่งการใชพลังงานไฟฟาในการผลิตยางแทงที่มากนั้น จะสงผลกระทบโดยตรงตอตนทุนการผลิต
ยางแทง ถาพลังงานมีราคาสูงข้ึน จะทําใหตนทุนการผลิตของโรงงานผลิตยางแทงสูงตามไปดวย  

กลไกในการอบแหงเกิดขึ้นจาก 2 กระบวนการ คือ กระบวนการถายโอนมวล

สาร (ไอน้ํา) และกระบวนการถายโอนพลังงานในรูปการสงผานความรอนในวัสดุ ซึ่งสอง

กระบวนการนี้เกิดขึ้นพรอม ๆ กัน โดยทั่วไปการอบแหงจะใชอากาศเปนตัวกลางในการสงผาน

ความรอนไปยังตัววัสดุที่ตองการอบแหง ดังนั้นเพื่อใหเกิดความเขาใจในการอบแหงที่เกิดขึ้นใน
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อุตสาหกรรมการอบยางพาราแทงมากขึ้น จึงทําการศึกษาการอบแหงยางพาราแทง โดยศึกษา

ปจจัยที่มีผลตอการอบแหงยางพาราแทง เชน ความชื้นเริ่มตนของยางดิบที่ใชในการอบแหง  
อุณหภูมิของลมรอน เปนตน โดยขอมูลเหลานี้จะถูกนําไปใชศึกษาสหสัมพันธกับคุณภาพของ  
ยางแทง (ตามมาตรฐานของชั้นยาง เอส ที อาร 20)  จากนั้นพัฒนาแบบจําลองทางคณิตศาสตร 
เพ่ือใชคํานวณหาคาพารามิเตอรที่เปนปจจัยสําคัญในการควบคุมกลไกการอบแหงยางแทงและ 
หาสภาวะที่เหมาะสมสําหรับการอบแหงยางแทง โดยมีความสิ้นเปลืองพลังงานต่ําและคงคุณภาพ

ของยางแทงไดตามมาตรฐานยางแทง STR 20 โดยคาดหวังวาโปรแกรมทางคณิตศาสตรนี้      
จะสามารถชวยทํานายความสิ้นเปลืองพลังงานที่ใชในกระบวนการอบแหงยางแทงภายใตเง่ือนไข

การอบแหงแบบตางๆ ได 
 

1.2 วัตถุประสงคของงานวิจัย 
 

1. ศึกษาหาเงื่อนไขการอบแหงที่เหมาะสมเพื่อใหไดยางแทงที่มีคุณภาพเปนไป
ตามเกณฑมาตรฐานยางแทง เอส ที อาร 20 และมีความสิ้นเปลืองพลังงานจําเพาะต่าํสุด 

2. พัฒนาแบบจําลองทางคณิตศาสตรเพ่ือใชทํานายจลศาสตรของการอบแหง
ยางแทง 

 
1.3 ขอบเขตของงานวิจัย 

 
1. ศึกษาปจจัยที่มีผลตอกระบวนการอบแหงยางแทงไดแก อุณหภูมิลมรอน

ระยะเวลาการอบแหง ความเร็วลม 
2. พัฒนาแบบจําลองคณิตศาสตรของการอบแหงยางแทงเพ่ือใชในการทํานาย

ผลการทดลองอบแหงยางแทงดิบในชวงอุณหภูมิ 90-150◦C และความชื้นเริ่มตน 30.0-
40.0 %มาตรฐานแหง ความเร็วลม 1.8-2.5 m/s 

3. ศึกษาถึงพลังงานที่ใชในการอบแหงยางแทงที่อบแหงในชวงอุณหภูมิ 90-

150◦C และความชื้นเริ่มตน 30.0-40.0 %มาตรฐานแหง ความเร็วลม 1.8-2.5 m/s  
4. ทดสอบคุณภาพยางแทงตามมาตรฐานยางแทง STR 20 โดย

เปรียบเทียบยางแทงที่ไดจากการอบแหงในการทดลองกับยางแทงทีอ่บแหงจากโรงงาน

อุตสาหกรรม 
 
 


