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บทคัดยอ 
บทความงานวิจัยน้ีทดสอบการอบแหงยางแทง STR 20 

โดยใชเคร่ืองอบแหงระดับสาธิตใชงาน โดยทดลองอบแหงยางแทงที่
ความชื้นเร่ิมตน 40-50% มาตรฐานแหง นํ้าหนักประมาณ 21 กิโลกรัม 
ความหนาของยาง 0.25 เมตร ความเร็วลม 2.49 เมตรตอวินาที    การ
ทดลองแบงออกเปน 2 รูปแบบไดแก รูปแบบที่หน่ึงเปนการอบ
แบบตอเน่ืองภายใตเงื่อนไขของอุณหภูมิอบแหงในชวง 108 – 130°C  
และรูปแบบที่สองเปนการอบแหงโดยใชอุณหภูมิ 2 ชวงดวยกัน คือ 
ชวงอุณหภูมิสูงโดยอบที่ 130°C และชวงอุณหภูมิต่ําที่ 105-110°C   

จากการทดลอง พบวาความชื้นของยางจะลดลงเมื่อใชเวลา
อบแหงเพิ่มข้ึน โดยที่การทดลองในรูปแบบแรกความชื้นจะลดลงอยาง
รวดเร็วเม่ือใชอุณหภูมิสูงในการอบแหง สําหรับการทดลองในรูปแบบที่
สอง พบวาการอบแหงที่อุณหภูมิสูงในชวงแรกนั้น ความชื้นของยาง
ลดลงอยางรวดเร็ว และคอยๆ ลดลงอยางชาๆ  เม่ือใชอุณหภูมิอบแหง
ลดต่ําลงในชวงที่สอง และเม่ือสังเกตลักษณะของยางที่อบเสร็จแลว 
พบวาในรูปแบบที่หน่ึงซ่ึงเปนยางที่ไดจากการอบที่อุณหภูมิต่ํายางจะมี
ลักษณะของเม็ดยางสีขาวอยูเปนจํานวนมาก ทั้งน้ีเน่ืองมาจากการใช
ระยะเวลาในการอบนอยเกินไป และเม็ดยางจะมีลักษณะเยิ้มเหนียวเม่ือ
ใชอุณหภูมิสูง สวนยางที่ไดจากการอบในรูปแบบที่สองน้ันมีลักษณะ
ของเม็ดยางที่เปนสีขาวเพียงเล็กนอย และเม่ือนํายางที่ไดไปทดสอบ
คุณภาพตามมาตรฐานยางแทง พบวายางที่อบแหงในรูปแบบการ
อบแหงที่หน่ึงไมผานเกณฑมาตรฐานยางแทง STR 20 สวนรูปแบบที่
สองผานเกณฑมาตรฐานยางแทง STR 20  

 
คําสําคัญ : ยางแทง, มาตรฐานยางไทย, อบแหงชั้นหนา 
 
 

Abstract  
This paper aims to perform feasibility study of drying 

techniques for producing STR 20 rubber type using a 
demonstration dryer. Initial moisture contents of the rubber were 
40-50% dry basis, rubber weight was about 21 kg, and bed 
thickness of the rubber was 25 cm. Air speeds of the dryer were 
2.49 m/s. The experiment was conducted at 2 different drying 
models. Model 1, the rubber was dried continuously under the 
temperature ranging from 108 – 130°C.  Model 2, the rubber was 
dried at 2 temperature intervals. The high and the low 
temperature were at 130 °C and 105-110 °C, respectively. 

The results from this experiment indicated that the 
moisture of rubber decreased as the drying time increased. 
Regarding use of model 1, the moisture decreased rapidly when 
high temperature was applied for the drying. In model 2 
experiment, it was observed that the moisture of rubber 
decreased rapidly at high drying temperature, and gradually 
decreased when the drying temperature at the later interval was 
used. The dried rubber obtained from model 1 experiment 
appeared to contain a large number of white granules in its 
texture due to a minimal drying time. In addition, the rubber 
granules melted into a sticky gel when using high temperature. 
The dried rubber obtained from model 2 results contained less 
white granules in its texture than the amount observed in model 
1. Standard testing of the dried rubber was carried out, and it 
was found that the dried rubbers obtained from model 1 failed to 
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meet the STR 20 standard, whereas those of model 2 passed the 
standard test. 
 
Keywords: Block rubber, Standard Thai Rubber, Drying, 
Thickness 
 
บทนํา 

ปจจุบันประเทศไทยผลิตและสงออกยางพาราเปนอันดับหน่ึงของ
โลก ตั้งแตป 2534 เปนตนมา  ในป 2546 มีพื้นที่ปลูกยาง 12.5 ลานไร 
มีผลผลิตยางประมาณ 2.90 ลานตัน   ประเทศไทยจําเปนจะตองมีการ
พัฒนายางพาราอยางตอเน่ืองโดยมีเปาหมายหลัก คือ การเพิ่มผลผลิต
ยางพาราและควบคุมคุณภาพยางของประเทศใหสอดคลองกับอุปสงค
ของผูบริโภคทั่วโลก  สามารถแขงขันในตลาดตางประเทศได [1] และ
ยังคงรักษาคุณภาพไดตามมาตรฐานของยางแตละชนิด โดยยางที่ผลิต
สวนใหญเปนยางแผนรมควัน รองลงมา คือ ยางแทงและนํ้ายางขน 
ปริมาณการผลิตและความตองการยางแผนรมควันในตลาดโลกใน
ปจจุบันมีแนวโนมลดลง ในขณะที่ความตองการยางแทงมีปริมาณเพิ่ม
มากข้ึน เม่ือความตองการยางแทงของตลาดเพิ่มข้ึนอัตราการผลิตก็
ตองเพิ่มข้ึนตามอุปสงค–อุปทานของตลาด จึงตองมีการพัฒนา
กระบวนการผลิต โดยเนนกระบวนการผลิตที่ตนทุนต่ํา และยังคง
คุณภาพของยางตามมาตรฐานของยางแทงเพื่อใหสามารถแขงขันใน
ตลาดโลกได ในกระบวนการผลิตยางแทง ข้ันตอนหลักที่สําคัญของ
โรงงานอุตสาหกรรมผลติยางแทง คือ ข้ันตอนการอบแหง เปนข้ันตอน
ที่มีการใชพลังงานในการอบแหงสูง เม่ือเปรียบเทียบกับข้ันตอนอื่น ๆ 
ซ่ึงจะสงผลตอความสิ้นเปลืองพลังงานในการอบแหง ทําใหตนทุนการ
ผลิตของโรงงานผลิตยางแทงสูงตามไปดวย  
  Cousin และคณะ [2] ทําการทดลองอบแหงข้ียางธรรมชาติ 
(Natural Crumb Rubber) ดวยอุณหภูมิ    100 C ความเร็วลม 1.2 
เมตรตอวินาที ทําการวิเคราะหกลไกการอบแหงโดยการวัดคาอุณหภูมิ 
ความชื้นสัมพัทธของอากาศ อุณหภมิูและความชื้นสัมพัทธของยาง ใน
การทดลองใชตัวอยางยางหนา 0.30 เมตร นํ้าหนักเริ่มตน 10 กิโลกรัม 
โดยแบงยางออกเปน 5 ช้ัน และไมมีการวนอากาศกลบัมาใชใหม จาก
ผลการทดลองพบวา ชวงการอบแหงมี 3 ชวง ชวงแรกชั้นยางจะอิ่มตัว
ดวยนํ้า อุณหภูมิของอากาศและเม็ดยางจะเทากับอุณหภูมิของกระเปาะ
เปยก ในชวงที่ 2 เกิดการอบแหงแบบอัตราคงที่ อุณหภูมิ ความชื้น
สัมพัทธของอากาศและปริมาณนํ้าในยางลดลงอยางรวดเร็ว ชวงที่ 3 จะ
เปนชวงอัตราอบแหงลดลง (Falling rate)  อากาศที่ใชอบแหงจะเพิ่มข้ึน 
 Naon และคณะ [3]  ทําการทดลองอบแหงยางธรรมชาติและ
พัฒนาแบบจําลองทางคณิตศาสตรเพื่อหาสภาวะที่เหมาะสมสําหรับ
อบแหงยางธรรมชาติ โดยใชเคร่ืองอบแหงขนาด 3 x 1 x 2 เมตร  
ความเร็วลม 0–5 m/s อุณหภูมิอากาศ 20–150 C ความชื้นสัมพัทธ 0–
100% จากผลการทดลองพบวาอัตราการอบแหงจะข้ึนอยูกับอุณหภูมิ 
เวลาการอบแหง และคาความชื้นสัมพัทธ คาสัมประสิทธิ์การถายโอน
ความรอน (h) จะข้ึนอยูกับอุณหภูมิของวัสดุและอุณหภมิูของอากาศเมื่อ
ไดคาพารามิเตอรตาง ๆ จากการอบแหงชั้นบางและนําคาพารามิเตอร
เหลาน้ัน ไปทํานายอัตราการอบแหงชั้นหนาดวยแบบจําลองทาง

คณิตศาสตรพบวาผลจากแบบจําลองใกลเคียงกับผลการทดลอง โดย
กําหนดความชื้นสุดทายหลงัการอบแหงเทากับ 0.8 % และจากการนํา
แบบจําลองไปใชเปรียบเทียบเครื่องอบแหง Trolly แบบกึ่งอัตโนมัติที่ใช
ในอุตสาหกรรมพบวาใหผลใกลเคียงกันทั้งดานความชื้น อุณหภมิู 
ความชื้นสัมพัทธ และพลังงานที่ใชในการอบแหง 
 ผดุงศักดิ์  รัตนเดโช [4] ไดนําเสนอถึงหลกัการพื้นฐานในการ
อบแหงวัสดุรูพรุนโดยการถายโอนความรอนและการเคลื่อนยายมวล
สาร (ความชื้น) ที่เกิดข้ึนในระหวางกระบวนการอบแหง ส่ิงสําคัญของ
การวิเคราะหกระบวนการอบแหงทางทฤษฎี คือ การทราบกลไกหลักที่
มีอิทธิพลตอการควบคุมกระบวนการ เพื่อนําไปสูการสรางแบบจําลอง
ทางคณิตศาสตรที่เหมาะสมกับปรากฏการณน้ัน ปกติการอบแหงจะถูก
แบงออกเปนสองชวง คือ ชวงอัตราการอบแหงคงที่ (Constant rate 
period) และชวงอัตราการอบแหงลดลง (Falling rate period) ในกรณี
แรกอัตราการอบแหงหาไดจากอิทธพิลของสภาวะภายนอก กลไกที่
ควบคุมกระบวนการอบแหงในชวงน้ี ไดแก พลังงานความรอนที่ปอน
ใหกับวัสดุหรือการถายโอนมวลสารที่ออกจากผิวของวัสดุ สวนในชวง
อัตราการอบแหงที่ลดลงอัตราการอบแหงจะลดลงตามเวลาที่ผานไป
และอัตราการถายโอนมวลสารภายในจะเปนกลไกที่ควบคุม
กระบวนการในชวงน้ี  
 Supawan and Yutthana [5] ไดศึกษาปริมาณความชืน้สมดุลของ
เศษยางซึ่งเปนวัตถุดิบในการผลิตยางแทง ภายใตสภาวะคงที่ ที่
อุณหภูมิ 35-600C ความชื้นสัมพัทธ 10-90% จากผลการทดลองไดนํา
สมการหาคาความชื้นสมดุล 4 สมการเปรียบเทียบโดยข้ึนอยูคาความ
แปรปรวน 2 สอง คือ SSE (sum of squares error) และ SD 
(standard Deviation) พบวาสมการของ Halsey’s เปนสมการที่
เหมาะสมที่สุดที่จะใชในการทํานายคาความชื้นสมดุลของยาง ซ่ึงพบวา
การคายความชื้นของยางสัมพันธกับอุณหภูมิแวดลอมที่ความชื้น
สัมพัทธคงที่ นอกจากนี้ยังพบวาอัตราการอบแหงข้ึนกับระยะเวลาและ
อุณหภูมิอบแหง 
 

วัสดุ อุปกรณ และวิธีการ 
(ก) เคร่ืองอบแหง  
งานวิจัยน้ีใชเคร่ืองอบแหงระดับสาธิต ประกอบดวยหองอบแหง 

ขนาด กวาง 0.35 เมตร ยาว 0.70 เมตร สูง  0.80  เมตร ใช ตัวให
ความรอนแบบครีบ ขนาด 2 kW จํานวน 12 ตัว พัดลมแบบใบพัดโคง
หลังขับเคลื่อนดวยมอเตอรขนาด 2 HP 380 V ดังแสดงในรูปที่ 1 

 

 
 

     รูปที่  1  เคร่ืองอบแหงยางแทงแบบสาธิตใชงาน 
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(ข) สภาวะในการอบแหง 
ในการทดลอง ความชื้นเร่ิมตนของยางดิบ 40–55% มาตรฐาน

แหงอบแหงยางดบิหนา 0.25 เมตร นํ้าหนัก 21 กิโลกรัม แบงการ
ทดลองเปน 2 แบบ แบบที่ 1 อบดวยอุณหภูมิอบแหงคงที่ 108–130°C 
ความเร็วลม 2.49 เมตรตอวินาที ระยะเวลาอบแหง 200 นาที    การวน
กลับของอากาศ 100 % และแบบที่ 2 แบงการอบแหงออกเปน 2 
ข้ันตอน คือ ข้ันตอนที่ 1 อบแหงดวยอุณหภูมิ 130°C ระยะเวลาอบแหง 
40-50 นาที ข้ันตอนที่ 2 อบแหงดวยอณุหภูมิ 105-110°C ระยะเวลา 
150-160 นาที ความเร็วลม 2.49 เมตรตอวินาที การวนกลับของอากาศ 
100 % บันทึกขอมูลอุณหภูมิในชั้นยางระหวางการอบแหง โดยวัดที่
ระดับ หนา 0.05, 0.10, 0.15, 0.20, 0.25 เมตร ตามลําดับ อุณหภูมิ
อากาศแวดลอม อุณหภูมิกระเปาะเปยก บันทึกอุณหภูมิและน้ําหนัก
ยางทุก 5 นาที ทดสอบคุณภาพยางกอนและ หลังอบแหงตามมาตรฐาน
ยางแทง STR 20  

 
 (ค) วิธีการวัด 
 - อุณหภูมิ ใชเทอรโมคัปเปล ชนิด K ที่ตอเขากับเครื่องบันทึก
ขอมูล (Wisco DL-2100 ความผิดพลาด ±0.1%) 
 - ความชื้น วัดตามมาตรฐานของ Association of Official 
Agricultural Chemists [6] 
 - คุณภาพยาง ทดสอบตามมาตรฐานยางแทง STR 20 โดยวัด
ปริมาณส่ิงสกปรก, ปริมาณเถา, ปริมาณส่ิงระเหย, ปริมาณไนโตรเจน, 
คาความออนตัวเร่ิมแรก, ดัชนีความออนตัวของยาง 
 
 ผลการทดลองและวิเคราะหผล 

การเปลี่ยนแปลงตามเวลาของอุณหภูมิแวดลอมและ
อุณหภูมิของยางทดลองอบแหง 

ก. การอบแหงแบบข้ันตอนเดียว 
การทดลองใชสภาวะอากาศแวดลอมที่อุณหภูมิเฉลีย่ 32±1°C  

ความชื้นสัมพัทธเฉลี่ย 60% โดยใชอุณหภูมิอบแหงคงที่ ที่ 108-130°C  
ดังรูปที่ 2 และ 3 จากผลการทดลองพบวาอุณหภูมิในข้ันยางแตละชั้น
จะคอยๆ มีอุณหภูมิเพิ่มข้ึน เม่ือระยะเวลาการอบแหงเพิ่มข้ึนตามลําดับ 
โดยชั้นที่อยูใกลลมรอน (0.25 เมตร จากฐาน) จะมีอุณหภูมิเพิ่มข้ึนเร็ว
กวาชั้นยางที่หางออกไป และเร่ิมจะมีคาใกลเคียงกันเม่ือชวงระยะเวลา
การอบแหงเพิ่มข้ึนและจะคอย ๆ คงที่จนส้ินสุดการทดลอง โดย
อุณหภูมิแตละชั้นมีคาใกลเคียงกัน 
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รูปที่ 2 การเปลี่ยนแปลงอณุหภูมิตามเวลาในชั้นยางที่อณุหภูมิอบแหง  
         108°C ระยะเวลา 180 นาที ความชื้นเร่ิมตนของยาง 47.67%  
         มาตรฐานแหง ความเร็วลม 2.49 เมตรตอวินาที        

   การวนกลับของอากาศรอน 100% 
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รูปที่ 3 การเปลี่ยนแปลงอณุหภูมิตามเวลาในชั้นยาง อณุหภูมิอบแหง    
         130°C ระยะเวลา 180 นาที ความชื้นเร่ิมตนของยาง 47.74%  
         มาตรฐานแหง ความเร็วลม 2.49 เมตรตอวินาที การวนกลับของ 
         อากาศรอน 100% 
 

สําหรับการอบแหงที่อุณหภูมิอบแหง 108°C อุณหภูมิจะเร่ิมคงที่
และใกลเคียงกัน เม่ือเวลาผานไปประมาณ 100 นาท ี และ 60 นาที 
สําหรับการใชอุณหภูมิอบแหง 130°C ตามลําดับ ซ่ึงจะเห็นไดวาการใช
อุณหภูมิอบแหงสูง จะทําใหอุณหภูมิเพิ่มข้ึนเร็วกวาการใชอุณหภูมิ
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อบแหงต่ํา โดยอิทธิพลของความเร็วลมรอนและความชื้นเร่ิมตนมีผล
นอยกวาอิทธิพลของอุณหภูมิอบแหง 

ข.การอบแหงแบบ 2 ข้ันตอน 
การทดลองในสภาวะอุณหภูมิแวดลอม 31±1°C ความชื้นสัมพัทธ

เฉลี่ย 62% โดยใชอุณหภูมิอบแหงชวงแรก 130°C ระยะเวลา 50 นาท ี
และอุณหภูมิอบแหง 110°C ระยะเวลา 150 นาที พบวาในชวงอุณหภูมิ
อบแหงชวงแรกอณุหภูมิในยางแตละชั้นจะเพิ่มข้ึนอยางรวดเร็วมีคาอยู
ในชวง 110-130°C จากนั้นเม่ือลดอุณหภูมิอบแหงลงเปน 110°C 
อุณหภูมิในแตช้ันของยางจะคอย ๆ ลดลงเขาสูคาที่ใกลเคียงกันและ       
อยูในชวงอุณหภูมิ 95-110°C จนเสร็จส้ินการทดลอง ดังแสดงในรูปที่ 4 
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รูปที่ 4 การเปลี่ยนแปลงอณุหภูมิตามเวลาในชั้นยางที่อณุหภูมิอบแหง  
         130°C ระยะเวลา 50 นาที และ 110°C ระยะเวลา 110 นาที  
         ความชื้นเร่ิมตนของยางเทากบั 54.93% มาตรฐานแหง  
         ความเร็วลม 2.49 เมตรตอวินาที การวนกลับของอากาศรอน  
         100% 

 
ผลของอุณหภูมิอบแหงตอการเปลี่ยนแปลงตามเวลาของ

ความชื้นของยางทดลอง 
ก. การอบแหงแบบข้ันตอนเดียว 
จากรูปที่ 5 แสดงผลการเปลี่ยนแปลงความชื้นของยางตออุณหภูมิ

อบแหงแบบข้ันตอนเดียว โดยใชอุณหภูมิอบแหง 108, 120, 130°C 
ความชื้นเร่ิมตน 47.68, 45.72, 47.74 % มาตรฐานแหง ความเร็วลม 
2.49 เมตรตอวินาที พบวาความชื้นคอย ๆ ลดลงและเริ่มคงที่ โดยจะ
เห็นไดวาอุณหภูมิอบแหง 130°C ความชื้นจะลดลงและคงที่โดยใชเวลา
นอยกวาการอบแหงที่อุณหภูมิอบแหง 120°C และ 108°C ตามลําดับ  
แสดงวาการใชอุณหภูมิอบแหงสูงจะทําใหความชื้นลดลงไดรวดเร็วและ
คงที่โดยใชเวลานอยกวาการอบแหงที่ใชอุณหภูมิต่ํา และพบวา
ความชื้นเร่ิมตนจะมีผลตอการเปลี่ยนแปลงของความชื้นนอยมาก ซ่ึง
การเปลี่ยนแปลงจะข้ึนอยูกับอุณหภูมิที่ใชในการอบแหง  

ข.การอบแหงแบบ 2 ข้ันตอน 
 จากรูปที่ 6 แสดงผลการเปลี่ยนแปลงความชื้นของยางตออุณหภูมิ
อบแหงแบบ 2 ข้ันตอนโดยในขั้นตอนที่ 1 ใชอุณหภูมิอบแหง 130°C 
และข้ันตอนที่ 2 ใชอุณหภูมิอบแหง 110°C  พบวาการอบแหงข้ันตอนที่ 
1 ความชื้นของยางไดลดลงอยางรวดเร็ว ซ่ึงเปนผลมาจากการใช
อุณหภูมิสูงในการอบแหง ข้ันตอนที่ 2 พบวาความชื้นของยางจะคอยๆ 
ลดลงอยางชาๆ เปนผลมาจากการใชอุณหภูมิต่ําในการอบแหง  ซ่ึง
แนวโนมการลดลงของความชื้นในยางใกลเคียงกับการอบแหงแบบ
ข้ันตอนเดียว เม่ือพิจารณาจากรูปที่ 7 ซ่ึงแสดงความชื้นที่ลดลงใน
ชวงเวลาตาง ๆ  ที่ความชื้นเร่ิมตนที่แตกตางกัน พบวาอัตราการลดลง
ของความชื้นจะมีคาใกลเคียงกัน แสดงใหเห็นวาความชื้นเร่ิมตนของ
ยางที่ใชทดลองมีอทิธิพลตอการลดลงของความชื้นในยางนอยมากเมื่อ
เทียบกับอุณหภูมิในการอบแหง 
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รูปที่ 5 การเปลี่ยนแปลงของความชื้นในยางที่อุณหภูมิอบแหง  
         108, 120 และ 130°C ความชื้นเร่ิมตนมีคาเทากับ 47.68 

                45.72, 47.74% มาตรฐานแหง ความเร็วลม 2.49 เมตรตอ 
                วินาที การวนกลับของอากาศรอน 100% 
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รูปที่ 6 การเปลี่ยนแปลงความชื้นกับระยะเวลาอบแหง อุณหภูมิอบแหง  
         130°C และ 110°C ความชื้นเร่ิมตน 54.93,42.21% มาตรฐาน 
         แหง ความเร็วลม 2.49  เมตรตอวินาที การวนกลับของอากาศ 
         รอน 100% 
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รูปที่ 7 การเปลี่ยนแปลงความชื้นในระยะเวลาอบแหง อุณหภูมิอบแหง  
         130°C และ 110°C  ความชื้นเร่ิมตน 42.21, 54.93 %  
         มาตรฐานแหง ความเร็วลม 2.49 เมตรตอวินาที การวนกลับของ 
         อากาศรอน 100% 
 

คุณภาพของยาง 
ก. การอบแหงแบบข้ันตอนเดียว 
จากการทดลองอบแหงยางที่อุณหภูมิอบแหงดวยอุณหภูมิอบแหง

เดียว ลักษณะของยางหลงัการอบแหงเสร็จส้ินโดยพิจารณาดวยสายตา
พบวาที่อุณหภูมิอบแหง 108°C ลักษณะของเม็ดยางที่มีความชื้น      
อยูมาก โดยมีลักษณะเปนเม็ดสีขาว ๆ กระจายตัวอยูทั่วไปในยางและ

มากสุดที่บริเวณช้ันลางสุดของยาง ซ่ึงเปนไปไดวาอุณหภูมิต่ําไม
สามารถ ทําใหความชื้นออกจากเม็ดยางไดหมดในระยะเวลาอบแหง
นอย ๆ และยางที่อบแหงดวยอุณหภูมิ 130 °C พบวาตัวอยางยางหลัง
การอบแหงมีลักษณะยางลักษณะเยิม้เหนียว เม่ือเปรียบเทียบกับการ
อบแหงที่อุณหภูมิต่ํากวา พบวาลักษณะทางกายภาพของยางจะไมเยิ้ม
เหนียว แสดงวาการใชอุณหภูมิอบแหงสูงเกินไป จะทําใหลักษณะทาง
กายภาพของยางไมดี โดยมีลักษณะเยิ้มเหนียวซ่ึงไมเหมาะสําหรับ
บรรจุภัณฑที่จะขนสงออกไปตางประเทศ และเม่ือนํายางไปทดสอบ
คุณภาพ ตามมาตรฐานยางแทง STR 20 ไดคาพารามิเตอรตาง ๆ    
ดังแสดงในตารางที่ 1  ซ่ึงผลการทดสอบคุณภาพยางตามมาตรฐาน 
ยางแทง STR 20 พบวายางที่ทดลองไมผานมาตรฐานทกการทดลอง 

ข. การอบแหงแบบ 2 ข้ันตอน 
จากการทดลองโดยใชอุณหภูมิอบแหงเปน 2 ข้ันตอน พบวา

ลักษณะของยางหลังจากผานการอบแหง จะมีลักษณะของเม็ดยางสีขาว
อยูนอยมาก จะมีอยูเพียงเล็กนอยในบริเวณช้ันลางสุดของยาง สวน
บริเวณช้ันอื่นๆ พบเม็ดยางที่มีสีขาวนอยมาก ไมพบยางที่มีลักษณะ
เหนียวเยิ้ม และเม่ือนํายางไปทดสอบคุณภาพ ตามมาตรฐานยางแทง 
STR 20 ไดคาพารามิเตอรตางๆ ดังแสดงในตารางที่ 1 ซ่ึงผลการ
ทดสอบคุณภาพยางตามมาตรฐานยางแทง STR 20 พบวาทุกสภาวะ
การทดลองผานเกณฑมาตรฐาน 

 
 ตารางที่ 1 ผลการทดสอบตามมาตรฐานยางแทง STR 20 
 

การ
ทดลองที ่

% 
DIRT 

% 
ASH %VM %N2 PO %PRI 

1* - - - - 39 59 
2* - - - - 27.5 56 
3* - - - - 18 53 
4** 0.045 0.38 0.29 0.33 41.5 63 
5** 0.033 0.36 0.32 0.27 43.5 52 
6** 0.039 0.33 0.31 0.28 43.0 49 
7** 0.046 0.36 0.31 0.21 41.5 51 
8*** - - - - 33.2 72 
9**** 0.042 - - - 32.9 62.6 

 
%DIRT   คือ ปริมาณส่ิงสกปรกตองไมเกิน 0.16 % 
%ASH คือ ปริมาณเถาตองไมเกิน 0.80% 
%VM      คือ  ปริมาณส่ิงระเหยตองไมเกิน 0.80% 
%N2  คือ ปริมาณไนโตรเจนตองไมเกิน 0.60%  
PO  คือ  คาความออนตัวเร่ิมแรกตองไมต่ํากวา 30% 
%PRI คือ  ดัชนีความออนตัวของยางตองไมต่ํากวา 40% 
-  คือ  ไมมีการทดสอบ 
*   อบแหงแบบข้ันตอนเดียว 
**  อบแหงแบบสองข้ันตอน 
***  ยางดิบ 
****  ยางที่อบโดยโรงงาน 
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เม่ือนําขอมูลของคาสัมประสิทธิ์การแพรความชื้นของยางใน
แบบจําลองรูปทรงกลมมาเปรียบเทียบกันในแตละชวงอุณหภูมิ พบวา 
เม่ืออุณหภูมิอบแหงเพิ่มข้ึนคาสัมประสิทธิ์การแพรความชื้นจะมีคา
เพิ่มข้ึน โดยสามารถเขียนเปนสมการแสดงความสัมพันธได ดังแสดงใน
ตารางที่ 2 

 
ตารางที่ 2 สมการแสดงความสัมพันธระหวางสัมประสิทธิ์การแพร

ความชื้นกับอุณหภูมิในรูปแบบสมการแบบตางๆ 
 

สมการ R2 
D=9x10-7 e0.004T 0.9340 
D=6x10-9 T + 0.0000001 0.9297 
D=1x10-7 T0.4811 0.9215 
  

 จากคา R2 จะเห็นไดวาสมการที่เขียนในรูปแบบ เอ็กซโพเนลเซียล 
เปนสมการที่ใกลเคียงกับผลการทดลองมากที่สุด  
 

สรุปผลการทดลอง 
จากผลการทดลองอบแหงยางแทงดวยเครื่องอบแหงแบบสาธิตใช

งานทั้งสองรูปแบบการทดลอง สามารถสรุปไดดังน้ี 
1. อุณหภูมิอบแหงของยางในแตละชั้นจะเพิ่มข้ึนอยางรวดเร็ว 

แลวคอย ๆ ใกลเคียงกันในชวงระยะเวลาที่เหลือจนเสร็จการทดลอง 
โดยอุณหภูมิอบแหงสูงจะทําใหยางในแตละชั้นมีคาใกลเคียงกันเร็วกวา
การใชอุณหภูมิอบแหงต่ํา 

2. ความชื้นของยางจะเปลี่ยนแปลงตามอุณหภูมิที่ใหอบแหง 
ดังน้ีคือ จะลดลงอยางรวดเร็วเม่ือใชอุณหภูมิอบแหงสูง และลดลงอยาง
ชาๆ เม่ือใชอุณหภูมิอบแหงต่ํา โดยความชื้นเร่ิมตนมีอิทธิพลนอยมาก
เม่ือเทียบกับอิทธิพลของอุณหภูมิการอบแหง 

3. เม่ือใชอุณหภูมิอบแหงเปน 2 ข้ันตอนพบวาลักษณะยางที่ได
จะมีลักษณะที่ดีกวาการใชอุณหภูมิอบแหงเพียงอณุหภมิูเดียว เม่ือ
พิจารณาดวยตาเปลา 

4. เม่ือนํายางไปทดสอบคาตามมาตรฐานยางแทง STR 20 
พบวายางที่อบแหงรูปแบบที่ 1 ไมผานเกณฑมาตรฐาน สวนยางที่
อบแหงรูปแบบที่ 2 ผานเกณฑมาตรฐานทั้งหมด 
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มหาวิทยาลยัสงขลานครินทร ที่ไดสนับสนุนทุนอุดหนุนงานวิจัย
ตลอดจนเครื่องมือและอุปกรณในการทดลองตาง ๆ จนทําใหการ
ดําเนินงานวิจัยครั้งน้ีสําเร็จลุลวงไปดวยดี 
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