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บทคัดยอ 
บทความงานวิจัยน้ีทดสอบการอบแหงยางแทง STR 20 

โดยใชเคร่ืองอบแหงระดับสาธิตใชงาน โดยทดลองอบแหงยางแทงที่
ความชื้นเร่ิมตน 40-50% มาตรฐานแหง นํ้าหนักประมาณ 21 กิโลกรัม 
ความหนาของยาง 0.25 เมตร ความเร็วลม 2.49 เมตรตอวินาที    การ
ทดลองแบงออกเปน 2 รูปแบบไดแก รูปแบบที่หน่ึงเปนการอบ
แบบตอเน่ืองภายใตเงื่อนไขของอุณหภูมิอบแหงในชวง 108 – 130°C  
และรูปแบบที่สองเปนการอบแหงโดยใชอุณหภูมิ 2 ชวงดวยกัน คือ 
ชวงอุณหภูมิสูงโดยอบที่ 130°C และชวงอุณหภูมิต่ําที่ 105-110°C   

จากการทดลอง พบวาความชื้นของยางจะลดลงเมื่อใชเวลา
อบแหงเพิ่มข้ึน โดยที่การทดลองในรูปแบบแรกความชื้นจะลดลงอยาง
รวดเร็วเม่ือใชอุณหภูมิสูงในการอบแหง สําหรับการทดลองในรูปแบบที่
สอง พบวาการอบแหงที่อุณหภูมิสูงในชวงแรกนั้น ความชื้นของยาง
ลดลงอยางรวดเร็ว และคอยๆ ลดลงอยางชาๆ  เม่ือใชอุณหภูมิอบแหง
ลดต่ําลงในชวงที่สอง และเม่ือสังเกตลักษณะของยางที่อบเสร็จแลว 
พบวาในรูปแบบที่หน่ึงซ่ึงเปนยางที่ไดจากการอบที่อุณหภูมิต่ํายางจะมี
ลักษณะของเม็ดยางสีขาวอยูเปนจํานวนมาก ทั้งน้ีเน่ืองมาจากการใช
ระยะเวลาในการอบนอยเกินไป และเม็ดยางจะมีลักษณะเยิ้มเหนียวเม่ือ
ใชอุณหภูมิสูง สวนยางที่ไดจากการอบในรูปแบบที่สองน้ันมีลักษณะ
ของเม็ดยางที่เปนสีขาวเพียงเล็กนอย และเม่ือนํายางที่ไดไปทดสอบ
คุณภาพตามมาตรฐานยางแทง พบวายางที่อบแหงในรูปแบบการ
อบแหงที่หน่ึงไมผานเกณฑมาตรฐานยางแทง STR 20 สวนรูปแบบที่
สองผานเกณฑมาตรฐานยางแทง STR 20  

 
คําสําคัญ : ยางแทง, มาตรฐานยางไทย, อบแหงชั้นหนา 
 
 

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 

ปจจุบันประเทศไทยผลิตและสงออกยางพาราเปนอันดับหน่ึงของ
โลก ตั้งแตป 2534 เปนตนมา  ในป 2546 มีพื้นที่ปลูกยาง 12.5 ลานไร 
มีผลผลิตยางประมาณ 2.90 ลานตัน   ประเทศไทยจําเปนจะตองมีการ
พัฒนายางพาราอยางตอเน่ืองโดยมีเปาหมายหลัก คือ การเพิ่มผลผลิต
ยางพาราและควบคุมคุณภาพยางของประเทศใหสอดคลองกับอุปสงค
ของผูบริโภคทั่วโลก  สามารถแขงขันในตลาดตางประเทศได [1] และ
ยังคงรักษาคุณภาพไดตามมาตรฐานของยางแตละชนิด โดยยางที่ผลิต
สวนใหญเปนยางแผนรมควัน รองลงมา คือ ยางแทงและนํ้ายางขน 
ปริมาณการผลิตและความตองการยางแผนรมควันในตลาดโลกใน
ปจจุบันมีแนวโนมลดลง ในขณะที่ความตองการยางแทงมีปริมาณเพิ่ม
มากข้ึน เม่ือความตองการยางแทงของตลาดเพิ่มข้ึนอัตราการผลิตก็
ตองเพิ่มข้ึนตามอุปสงค–อุปทานของตลาด จึงตองมีการพัฒนา
กระบวนการผลิต โดยเนนกระบวนการผลิตที่ตนทุนต่ํา และยังคง
คุณภาพของยางตามมาตรฐานของยางแทงเพื่อใหสามารถแขงขันใน
ตลาดโลกได ในกระบวนการผลิตยางแทง ข้ันตอนหลักที่สําคัญของ
โรงงานอุตสาหกรรมผลติยางแทง คือ ข้ันตอนการอบแหง เปนข้ันตอน
ที่มีการใชพลังงานในการอบแหงสูง เม่ือเปรียบเทียบกับข้ันตอนอื่น ๆ 
ซ่ึงจะสงผลตอความสิ้นเปลืองพลังงานในการอบแหง ทําใหตนทุนการ
ผลิตของโรงงานผลิตยางแทงสูงตามไปดวย  
  Cousin และคณะ [2] ทําการทดลองอบแหงข้ียางธรรมชาติ 
(Natural Crumb Rubber) ดวยอุณหภูมิ    100 C ความเร็วลม 1.2 
เมตรตอวินาที ทําการวิเคราะหกลไกการอบแหงโดยการวัดคาอุณหภูมิ 
ความชื้นสัมพัทธของอากาศ อุณหภมิูและความชื้นสัมพัทธของยาง ใน
การทดลองใชตัวอยางยางหนา 0.30 เมตร นํ้าหนักเริ่มตน 10 กิโลกรัม 
โดยแบงยางออกเปน 5 ช้ัน และไมมีการวนอากาศกลบัมาใชใหม จาก
ผลการทดลองพบวา ชวงการอบแหงมี 3 ชวง ชวงแรกชั้นยางจะอิ่มตัว
ดวยนํ้า อุณหภูมิของอากาศและเม็ดยางจะเทากับอุณหภูมิของกระเปาะ
เปยก ในชวงที่ 2 เกิดการอบแหงแบบอัตราคงที่ อุณหภูมิ ความชื้น
สัมพัทธของอากาศและปริมาณนํ้าในยางลดลงอยางรวดเร็ว ชวงที่ 3 จะ
เปนชวงอัตราอบแหงลดลง (Falling rate)  อากาศที่ใชอบแหงจะเพิ่มข้ึน 
 Naon และคณะ [3]  ทําการทดลองอบแหงยางธรรมชาติและ
พัฒนาแบบจําลองทางคณิตศาสตรเพื่อหาสภาวะที่เหมาะสมสําหรับ
อบแหงยางธรรมชาติ โดยใชเคร่ืองอบแหงขนาด 3 x 1 x 2 เมตร  
ความเร็วลม 0–5 m/s อุณหภูมิอากาศ 20–150 C ความชื้นสัมพัทธ 0–
100% จากผลการทดลองพบวาอัตราการอบแหงจะข้ึนอยูกับอุณหภูมิ 
เวลาการอบแหง และคาความชื้นสัมพัทธ คาสัมประสิทธิ์การถายโอน
ความรอน (h) จะข้ึนอยูกับอุณหภูมิของวัสดุและอุณหภมิูของอากาศเมื่อ
ไดคาพารามิเตอรตาง ๆ จากการอบแหงชั้นบางและนําคาพารามิเตอร
เหลาน้ัน ไปทํานายอัตราการอบแหงชั้นหนาดวยแบบจําลองทาง

คณิตศาสตรพบวาผลจากแบบจําลองใกลเคียงกับผลการทดลอง โดย
กําหนดความชื้นสุดทายหลงัการอบแหงเทากับ 0.8 % และจากการนํา
แบบจําลองไปใชเปรียบเทียบเครื่องอบแหง Trolly แบบกึ่งอัตโนมัติที่ใช
ในอุตสาหกรรมพบวาใหผลใกลเคียงกันทั้งดานความชื้น อุณหภมิู 
ความชื้นสัมพัทธ และพลังงานที่ใชในการอบแหง 
 ผดุงศักดิ์  รัตนเดโช [4] ไดนําเสนอถึงหลกัการพื้นฐานในการ
อบแหงวัสดุรูพรุนโดยการถายโอนความรอนและการเคลื่อนยายมวล
สาร (ความชื้น) ที่เกิดข้ึนในระหวางกระบวนการอบแหง ส่ิงสําคัญของ
การวิเคราะหกระบวนการอบแหงทางทฤษฎี คือ การทราบกลไกหลักที่
มีอิทธิพลตอการควบคุมกระบวนการ เพื่อนําไปสูการสรางแบบจําลอง
ทางคณิตศาสตรที่เหมาะสมกับปรากฏการณน้ัน ปกติการอบแหงจะถูก
แบงออกเปนสองชวง คือ ชวงอัตราการอบแหงคงที่ (Constant rate 
period) และชวงอัตราการอบแหงลดลง (Falling rate period) ในกรณี
แรกอัตราการอบแหงหาไดจากอิทธพิลของสภาวะภายนอก กลไกที่
ควบคุมกระบวนการอบแหงในชวงน้ี ไดแก พลังงานความรอนที่ปอน
ใหกับวัสดุหรือการถายโอนมวลสารที่ออกจากผิวของวัสดุ สวนในชวง
อัตราการอบแหงที่ลดลงอัตราการอบแหงจะลดลงตามเวลาที่ผานไป
และอัตราการถายโอนมวลสารภายในจะเปนกลไกที่ควบคุม
กระบวนการในชวงน้ี  
 Supawan and Yutthana [5] ไดศึกษาปริมาณความชืน้สมดุลของ
เศษยางซึ่งเปนวัตถุดิบในการผลิตยางแทง ภายใตสภาวะคงที่ ที่
อุณหภูมิ 35-600C ความชื้นสัมพัทธ 10-90% จากผลการทดลองไดนํา
สมการหาคาความชื้นสมดุล 4 สมการเปรียบเทียบโดยข้ึนอยูคาความ
แปรปรวน 2 สอง คือ SSE (sum of squares error) และ SD 
(standard Deviation) พบวาสมการของ Halsey’s เปนสมการที่
เหมาะสมที่สุดที่จะใชในการทํานายคาความชื้นสมดุลของยาง ซ่ึงพบวา
การคายความชื้นของยางสัมพันธกับอุณหภูมิแวดลอมที่ความชื้น
สัมพัทธคงที่ นอกจากนี้ยังพบวาอัตราการอบแหงข้ึนกับระยะเวลาและ
อุณหภูมิอบแหง 
 

วัสดุ อุปกรณ และวิธีการ 
(ก) เคร่ืองอบแหง  
งานวิจัยน้ีใชเคร่ืองอบแหงระดับสาธิต ประกอบดวยหองอบแหง 

ขนาด กวาง 0.35 เมตร ยาว 0.70 เมตร สูง  0.80  เมตร ใช ตัวให
ความรอนแบบครีบ ขนาด 2 kW จํานวน 12 ตัว พัดลมแบบใบพัดโคง
หลังขับเคลื่อนดวยมอเตอรขนาด 2 HP 380 V ดังแสดงในรูปที่ 1 

 

 
 

     รูปที่  1  เคร่ืองอบแหงยางแทงแบบสาธิตใชงาน 
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(ข) สภาวะในการอบแหง 
ในการทดลอง ความชื้นเร่ิมตนของยางดิบ 40–55% มาตรฐาน

แหงอบแหงยางดบิหนา 0.25 เมตร นํ้าหนัก 21 กิโลกรัม แบงการ
ทดลองเปน 2 แบบ แบบที่ 1 อบดวยอุณหภูมิอบแหงคงที่ 108–130°C 
ความเร็วลม 2.49 เมตรตอวินาที ระยะเวลาอบแหง 200 นาที    การวน
กลับของอากาศ 100 % และแบบที่ 2 แบงการอบแหงออกเปน 2 
ข้ันตอน คือ ข้ันตอนที่ 1 อบแหงดวยอุณหภูมิ 130°C ระยะเวลาอบแหง 
40-50 นาที ข้ันตอนที่ 2 อบแหงดวยอณุหภูมิ 105-110°C ระยะเวลา 
150-160 นาที ความเร็วลม 2.49 เมตรตอวินาที การวนกลับของอากาศ 
100 % บันทึกขอมูลอุณหภูมิในชั้นยางระหวางการอบแหง โดยวัดที่
ระดับ หนา 0.05, 0.10, 0.15, 0.20, 0.25 เมตร ตามลําดับ อุณหภูมิ
อากาศแวดลอม อุณหภูมิกระเปาะเปยก บันทึกอุณหภูมิและน้ําหนัก
ยางทุก 5 นาที ทดสอบคุณภาพยางกอนและ หลังอบแหงตามมาตรฐาน
ยางแทง STR 20  

 
 (ค) วิธีการวัด 
 - อุณหภูมิ ใชเทอรโมคัปเปล ชนิด K ที่ตอเขากับเครื่องบันทึก
ขอมูล (Wisco DL-2100 ความผิดพลาด ±0.1%) 
 - ความชื้น วัดตามมาตรฐานของ Association of Official 
Agricultural Chemists [6] 
 - คุณภาพยาง ทดสอบตามมาตรฐานยางแทง STR 20 โดยวัด
ปริมาณส่ิงสกปรก, ปริมาณเถา, ปริมาณส่ิงระเหย, ปริมาณไนโตรเจน, 
คาความออนตัวเร่ิมแรก, ดัชนีความออนตัวของยาง 
 
 ผลการทดลองและวิเคราะหผล 

การเปลี่ยนแปลงตามเวลาของอุณหภูมิแวดลอมและ
อุณหภูมิของยางทดลองอบแหง 

ก. การอบแหงแบบข้ันตอนเดียว 
การทดลองใชสภาวะอากาศแวดลอมที่อุณหภูมิเฉลีย่ 32±1°C  

ความชื้นสัมพัทธเฉลี่ย 60% โดยใชอุณหภูมิอบแหงคงที่ ที่ 108-130°C  
ดังรูปที่ 2 และ 3 จากผลการทดลองพบวาอุณหภูมิในข้ันยางแตละชั้น
จะคอยๆ มีอุณหภูมิเพิ่มข้ึน เม่ือระยะเวลาการอบแหงเพิ่มข้ึนตามลําดับ 
โดยชั้นที่อยูใกลลมรอน (0.25 เมตร จากฐาน) จะมีอุณหภูมิเพิ่มข้ึนเร็ว
กวาชั้นยางที่หางออกไป และเร่ิมจะมีคาใกลเคียงกันเม่ือชวงระยะเวลา
การอบแหงเพิ่มข้ึนและจะคอย ๆ คงที่จนส้ินสุดการทดลอง โดย
อุณหภูมิแตละชั้นมีคาใกลเคียงกัน 
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รูปที่ 2 การเปลี่ยนแปลงอณุหภูมิตามเวลาในชั้นยางที่อณุหภูมิอบแหง  
         108°C ระยะเวลา 180 นาที ความชื้นเร่ิมตนของยาง 47.67%  
         มาตรฐานแหง ความเร็วลม 2.49 เมตรตอวินาที        

   การวนกลับของอากาศรอน 100% 
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รูปที่ 3 การเปลี่ยนแปลงอณุหภูมิตามเวลาในชั้นยาง อณุหภูมิอบแหง    
         130°C ระยะเวลา 180 นาที ความชื้นเร่ิมตนของยาง 47.74%  
         มาตรฐานแหง ความเร็วลม 2.49 เมตรตอวินาที การวนกลับของ 
         อากาศรอน 100% 
 

สําหรับการอบแหงที่อุณหภูมิอบแหง 108°C อุณหภูมิจะเร่ิมคงที่
และใกลเคียงกัน เม่ือเวลาผานไปประมาณ 100 นาท ี และ 60 นาที 
สําหรับการใชอุณหภูมิอบแหง 130°C ตามลําดับ ซ่ึงจะเห็นไดวาการใช
อุณหภูมิอบแหงสูง จะทําใหอุณหภูมิเพิ่มข้ึนเร็วกวาการใชอุณหภูมิ
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อบแหงต่ํา โดยอิทธิพลของความเร็วลมรอนและความชื้นเร่ิมตนมีผล
นอยกวาอิทธิพลของอุณหภูมิอบแหง 

ข.การอบแหงแบบ 2 ข้ันตอน 
การทดลองในสภาวะอุณหภูมิแวดลอม 31±1°C ความชื้นสัมพัทธ

เฉลี่ย 62% โดยใชอุณหภูมิอบแหงชวงแรก 130°C ระยะเวลา 50 นาท ี
และอุณหภูมิอบแหง 110°C ระยะเวลา 150 นาที พบวาในชวงอุณหภูมิ
อบแหงชวงแรกอณุหภูมิในยางแตละชั้นจะเพิ่มข้ึนอยางรวดเร็วมีคาอยู
ในชวง 110-130°C จากนั้นเม่ือลดอุณหภูมิอบแหงลงเปน 110°C 
อุณหภูมิในแตช้ันของยางจะคอย ๆ ลดลงเขาสูคาที่ใกลเคียงกันและ       
อยูในชวงอุณหภูมิ 95-110°C จนเสร็จส้ินการทดลอง ดังแสดงในรูปที่ 4 
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รูปที่ 4 การเปลี่ยนแปลงอณุหภูมิตามเวลาในชั้นยางที่อณุหภูมิอบแหง  
         130°C ระยะเวลา 50 นาที และ 110°C ระยะเวลา 110 นาที  
         ความชื้นเร่ิมตนของยางเทากบั 54.93% มาตรฐานแหง  
         ความเร็วลม 2.49 เมตรตอวินาที การวนกลับของอากาศรอน  
         100% 

 
ผลของอุณหภูมิอบแหงตอการเปลี่ยนแปลงตามเวลาของ

ความชื้นของยางทดลอง 
ก. การอบแหงแบบข้ันตอนเดียว 
จากรูปที่ 5 แสดงผลการเปลี่ยนแปลงความชื้นของยางตออุณหภูมิ

อบแหงแบบข้ันตอนเดียว โดยใชอุณหภูมิอบแหง 108, 120, 130°C 
ความชื้นเร่ิมตน 47.68, 45.72, 47.74 % มาตรฐานแหง ความเร็วลม 
2.49 เมตรตอวินาที พบวาความชื้นคอย ๆ ลดลงและเริ่มคงที่ โดยจะ
เห็นไดวาอุณหภูมิอบแหง 130°C ความชื้นจะลดลงและคงที่โดยใชเวลา
นอยกวาการอบแหงที่อุณหภูมิอบแหง 120°C และ 108°C ตามลําดับ  
แสดงวาการใชอุณหภูมิอบแหงสูงจะทําใหความชื้นลดลงไดรวดเร็วและ
คงที่โดยใชเวลานอยกวาการอบแหงที่ใชอุณหภูมิต่ํา และพบวา
ความชื้นเร่ิมตนจะมีผลตอการเปลี่ยนแปลงของความชื้นนอยมาก ซ่ึง
การเปลี่ยนแปลงจะข้ึนอยูกับอุณหภูมิที่ใชในการอบแหง  

ข.การอบแหงแบบ 2 ข้ันตอน 
 จากรูปที่ 6 แสดงผลการเปลี่ยนแปลงความชื้นของยางตออุณหภูมิ
อบแหงแบบ 2 ข้ันตอนโดยในขั้นตอนที่ 1 ใชอุณหภูมิอบแหง 130°C 
และข้ันตอนที่ 2 ใชอุณหภูมิอบแหง 110°C  พบวาการอบแหงข้ันตอนที่ 
1 ความชื้นของยางไดลดลงอยางรวดเร็ว ซ่ึงเปนผลมาจากการใช
อุณหภูมิสูงในการอบแหง ข้ันตอนที่ 2 พบวาความชื้นของยางจะคอยๆ 
ลดลงอยางชาๆ เปนผลมาจากการใชอุณหภูมิต่ําในการอบแหง  ซ่ึง
แนวโนมการลดลงของความชื้นในยางใกลเคียงกับการอบแหงแบบ
ข้ันตอนเดียว เม่ือพิจารณาจากรูปที่ 7 ซ่ึงแสดงความชื้นที่ลดลงใน
ชวงเวลาตาง ๆ  ที่ความชื้นเร่ิมตนที่แตกตางกัน พบวาอัตราการลดลง
ของความชื้นจะมีคาใกลเคียงกัน แสดงใหเห็นวาความชื้นเร่ิมตนของ
ยางที่ใชทดลองมีอทิธิพลตอการลดลงของความชื้นในยางนอยมากเมื่อ
เทียบกับอุณหภูมิในการอบแหง 
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รูปที่ 5 การเปลี่ยนแปลงของความชื้นในยางที่อุณหภูมิอบแหง  
         108, 120 และ 130°C ความชื้นเร่ิมตนมีคาเทากับ 47.68 

                45.72, 47.74% มาตรฐานแหง ความเร็วลม 2.49 เมตรตอ 
                วินาที การวนกลับของอากาศรอน 100% 
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รูปที่ 6 การเปลี่ยนแปลงความชื้นกับระยะเวลาอบแหง อุณหภูมิอบแหง  
         130°C และ 110°C ความชื้นเร่ิมตน 54.93,42.21% มาตรฐาน 
         แหง ความเร็วลม 2.49  เมตรตอวินาที การวนกลับของอากาศ 
         รอน 100% 
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รูปที่ 7 การเปลี่ยนแปลงความชื้นในระยะเวลาอบแหง อุณหภูมิอบแหง  
         130°C และ 110°C  ความชื้นเร่ิมตน 42.21, 54.93 %  
         มาตรฐานแหง ความเร็วลม 2.49 เมตรตอวินาที การวนกลับของ 
         อากาศรอน 100% 
 

คุณภาพของยาง 
ก. การอบแหงแบบข้ันตอนเดียว 
จากการทดลองอบแหงยางที่อุณหภูมิอบแหงดวยอุณหภูมิอบแหง

เดียว ลักษณะของยางหลงัการอบแหงเสร็จส้ินโดยพิจารณาดวยสายตา
พบวาที่อุณหภูมิอบแหง 108°C ลักษณะของเม็ดยางที่มีความชื้น      
อยูมาก โดยมีลักษณะเปนเม็ดสีขาว ๆ กระจายตัวอยูทั่วไปในยางและ

มากสุดที่บริเวณช้ันลางสุดของยาง ซ่ึงเปนไปไดวาอุณหภูมิต่ําไม
สามารถ ทําใหความชื้นออกจากเม็ดยางไดหมดในระยะเวลาอบแหง
นอย ๆ และยางที่อบแหงดวยอุณหภูมิ 130 °C พบวาตัวอยางยางหลัง
การอบแหงมีลักษณะยางลักษณะเยิม้เหนียว เม่ือเปรียบเทียบกับการ
อบแหงที่อุณหภูมิต่ํากวา พบวาลักษณะทางกายภาพของยางจะไมเยิ้ม
เหนียว แสดงวาการใชอุณหภูมิอบแหงสูงเกินไป จะทําใหลักษณะทาง
กายภาพของยางไมดี โดยมีลักษณะเยิ้มเหนียวซ่ึงไมเหมาะสําหรับ
บรรจุภัณฑที่จะขนสงออกไปตางประเทศ และเม่ือนํายางไปทดสอบ
คุณภาพ ตามมาตรฐานยางแทง STR 20 ไดคาพารามิเตอรตาง ๆ    
ดังแสดงในตารางที่ 1  ซ่ึงผลการทดสอบคุณภาพยางตามมาตรฐาน 
ยางแทง STR 20 พบวายางที่ทดลองไมผานมาตรฐานทกการทดลอง 

ข. การอบแหงแบบ 2 ข้ันตอน 
จากการทดลองโดยใชอุณหภูมิอบแหงเปน 2 ข้ันตอน พบวา

ลักษณะของยางหลังจากผานการอบแหง จะมีลักษณะของเม็ดยางสีขาว
อยูนอยมาก จะมีอยูเพียงเล็กนอยในบริเวณช้ันลางสุดของยาง สวน
บริเวณช้ันอื่นๆ พบเม็ดยางที่มีสีขาวนอยมาก ไมพบยางที่มีลักษณะ
เหนียวเยิ้ม และเม่ือนํายางไปทดสอบคุณภาพ ตามมาตรฐานยางแทง 
STR 20 ไดคาพารามิเตอรตางๆ ดังแสดงในตารางที่ 1 ซ่ึงผลการ
ทดสอบคุณภาพยางตามมาตรฐานยางแทง STR 20 พบวาทุกสภาวะ
การทดลองผานเกณฑมาตรฐาน 

 
 ตารางที่ 1 ผลการทดสอบตามมาตรฐานยางแทง 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 ปริมาณส่ิงสกปรกตองไมเกิน 0.16 % 
%ASH คือ ปริมาณเถาตองไมเกิน 0.80% 
%VM      คือ  ปริมาณส่ิงระเหยตองไมเกิน 0.80% 
%N2  คือ ปริมาณไนโตรเจนตองไมเกิน 0.60%  
PO  คือ  คาความออนตัวเร่ิมแรกตองไมต่ํากวา 30% 
%PRI คือ  ดัชนีความออนตัวของยางตองไมต่ํากวา 40% 
-  คือ  ไมมีการทดสอบ 
*   อบแหงแบบข้ันตอนเดียว 
**  อบแหงแบบสองข้ันตอน 
***  ยางดิบ 
****  ยางที่อบโดยโรงงาน 
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เม่ือนําขอมูลของคาสัมประสิทธิ์การแพรความชื้นของยางใน
แบบจําลองรูปทรงกลมมาเปรียบเทียบกันในแตละชวงอุณหภูมิ พบวา 
เม่ืออุณหภูมิอบแหงเพิ่มข้ึนคาสัมประสิทธิ์การแพรความชื้นจะมีคา
เพิ่มข้ึน โดยสามารถเขียนเปนสมการแสดงความสัมพันธได ดังแสดงใน
ตารางที่ 2 

 
ตารางที่ 2 สมการแสดงความสัมพันธระหวางสัมประสิทธิ์การแพร

ความชื้นกับอุณหภูมิในรูปแบบสมการแบบตางๆ 
 

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

 จากคา R2 จะเห็นไดวาสมการที่เขียนในรูปแบบ เอ็กซโพเนลเซียล 
เปนสมการที่ใกลเคียงกับผลการทดลองมากที่สุด  
 

สรุปผลการทดลอง 
จากผลการทดลองอบแหงยางแทงดวยเครื่องอบแหงแบบสาธิตใช

งานทั้งสองรูปแบบการทดลอง สามารถสรุปไดดังน้ี 
1. อุณหภูมิอบแหงของยางในแตละชั้นจะเพิ่มข้ึนอยางรวดเร็ว 

แลวคอย ๆ ใกลเคียงกันในชวงระยะเวลาที่เหลือจนเสร็จการทดลอง 
โดยอุณหภูมิอบแหงสูงจะทําใหยางในแตละชั้นมีคาใกลเคียงกันเร็วกวา
การใชอุณหภูมิอบแหงต่ํา 

2. ความชื้นของยางจะเปลี่ยนแปลงตามอุณหภูมิที่ใหอบแหง 
ดังน้ีคือ จะลดลงอยางรวดเร็วเม่ือใชอุณหภูมิอบแหงสูง และลดลงอยาง
ชาๆ เม่ือใชอุณหภูมิอบแหงต่ํา โดยความชื้นเร่ิมตนมีอิทธิพลนอยมาก
เม่ือเทียบกับอิทธิพลของอุณหภูมิการอบแหง 

3. เม่ือใชอุณหภูมิอบแหงเปน 2 ข้ันตอนพบวาลักษณะยางที่ได
จะมีลักษณะที่ดีกวาการใชอุณหภูมิอบแหงเพียงอณุหภมิูเดียว เม่ือ
พิจารณาดวยตาเปลา 

4. เม่ือนํายางไปทดสอบคาตามมาตรฐานยางแทง STR 20 
พบวายางที่อบแหงรูปแบบที่ 1 ไมผานเกณฑมาตรฐาน สวนยางที่
อบแหงรูปแบบที่ 2 ผานเกณฑมาตรฐานทั้งหมด 
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