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บทคัดยอ
บทความนี้ นําเสนอวิธีการเพิ่มประสิทธิภาพการใชไมฟนใน

กระบวนการผลิตยางแผนรมควันของสหกรณสวนยางภาคใต ซ่ึงเปน
ฐานการผลิตยางแผนรมควันที่สําคัญของประเทศ กระบวนการผลิตยาง
แผนรมควันในปจจุบันของสหกรณสวนยางไดใชไมฟนยางพาราเปน
เชื้อเพลิง แลวนํากาซรอนที่ไดจากการเผาไหมไปถายเทความรอนให
แผนยางเพื่อกําจัดความชื้นออกไป ซ่ึงมีประสิทธิภาพการใชเชื้อเพลิง
คอนขางต่ําอันเน่ืองจากมีการปลอยกาซรอนทิ้งสูบรรยากาศผานทาง
ทอดราฟทเพื่อใหเกิดการไหลของกาซรอนในหองรมใหดีข้ึนทําใหมีการ
สูญเสียความรอนสูง จากการปรับปรุงวิธีการรมโดยการปรับลดการ
ปลอยทิ้งของกาซรอนและการปรับปรุงการกระจายอุณหภูมิในหองรม
ใหสมํ่าเสมอมากขึ้น พบวาสามารถเพิ่มประสิทธิภาพเชิงความรอนของ
การรมยางได 13% และลดปริมาณการใชไมฟนไดถึง 45% นอกจากนี้
การควบคุมการกระจายของอุณหภูมิใหสมํ่าเสมอนั้น ยังชวยทําใหยาง
แหงทั่วถึงทั้งหอง

Abstract
Efficiency of fuel usage in rubber smoking of the rubber

cooperatives was studied.  Improvement of fuel efficiency was a
major concern.  Rubberwood was burned to produce hot gas as
a heat supply to remove moisture from the rubber sheets.
Presently, efficiency of fuel usage is quite low.  This results from
high heat loss through the draft tube that is used to enhance flow
of hot gas in the smoking room.  In this work, heat released from
the draft tube has been controlled and adjusted to minimize the

loss.  Temperature distribution of hot gas in the smoking room
has been adjusted to be more uniform throughout the room.  The
results show that thermal efficiency of rubber smoking process
was enhanced by 13%.  Reduction of rubberwood was found to
be 45%.  The uniform temperature distribution in the smoking
room results in more uniform quality of the rubber sheets.

1. บทนํา
ยางธรรมชาติทั่วโลกมีมากกวา 70% ที่ผลิตมาจากทางเอเชีย

ตะวันออกเฉียงใต ซ่ึงกระบวนการผลิตยางธรรมชาติสามารถผลิตได
หลายวิธี วิธีหน่ึงก็คือการผลิตยางแผนรมควันที่ประเทศไทยสามารถ
ผลิตไดอยูในระดับแนวหนาของโลก โดยสามารถผลิตไดประมาณ 1.0
ลานตันตอป [1] โดยมีสหกรณกองทุนสวนยางระดับหมูบานกวา 700
แหงทั่วประเทศเปนฐานกําลังสําคัญในการผลิต  อุตสาหกรรมการผลิต
ยางแผนรมควันสวนใหญของประเทศไทย จะตั้งอยูทางภาคใตของ
ประเทศ ซ่ึงในกระบวนการรมควันจะตองทําการเผาไมฟนยางพารา
เพื่อผลิตกาซรอนเขาสูหองรมควันยาง แตปจจุบันไมฟนยางพารามี
ราคาสูงข้ึนและเปนที่ตองการของทองตลาด โดยเฉพาะอุตสาหกรรม
เฟอรนิเจอร จึงมีแนวโนมที่จะขาดแคลนในอนาคต ดังน้ันการศึกษาเพื่อ
จะนํากาซรอนที่ไดจากการเผาไหมไมฟนยางพารามาใชประโยชนใหคุม
คา จึงมีความสําคัญในการที่จะลดปริมาณการใชไมฟนในกระบวนการ
ผลิตยางแผนรมควัน เพื่อใหเหมาะสมกับปริมาณเชื้อเพลิงไมฟนที่มี
แนวโนมลดลงและราคาสูงข้ึน

จุดประสงคของงานวิจัยน้ี คือการศึกษาหาประสิทธิภาพการใชเชื้อ
เพลิงของหองรมยาง โดยไดใชหองรมของกลุมสหกรณสวนยางภาคใต
เปนหองรมตัวอยาง พรอมทั้งไดทําการปรับปรุงประสิทธิภาพการใชเชื้อ
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เพลิงใหสูงข้ึน โดยการใหกาซรอนมีการกระจายตัวที่สมํ่าเสมอทั่วทั้ง
หองมากข้ึนและไหลผานแผนยางโดยตรง

2. กระบวนการผลิตยางแผนรมควัน
การทํายางแผนชั้นดี  มีหลักการงายๆ คือ  การทํายางใหสะอาด

โดยใชนํ้ากรดและน้ําใหถูกสวน  รีดแผนยางใหบาง  สีสมํ่าเสมอ  ไมมี
ฟองอากาศ  มีขนาดและน้ําหนักตามมาตรฐาน [2] ซ่ึงมีวิธีและข้ันตอน
ตางๆ ดังน้ี คือ เร่ิมรวบรวมน้ํายาง (latex collection) ซ่ึงตองทําใหนํ้า
ยางมีความสะอาดมากที่สุด เพราะน้ํายางบูดเนาจับตัวเปนเม็ดเล็กๆได
งาย หลังจากนั้นจึงเปนการทําใหนํ้ายางจับตัว (coagulation) ซ่ึง
สามารถทําไดโดยการใสกรดฟอรมิค กรดซัลฟูริค หรือกรดอะซิติก
เปนตน โดยทั่วไปจะใชกรดฟอรมิคเพื่อทําใหนํ้ายางจับตัว ในการทํา
ยางแผนรมควัน จะตองทําใหกรดเจือจาง 2% นํ้าหนักตอปริมาตร แลว
จึงเติมลงในน้ํายาง โดยปริมาณกรดที่ใชตองทําใหนํ้ายางมีคา pH อยู
ระหวาง 4.6–4.9 [3] เม่ือยางจับตัวเปนแผนจะถูกนําไปผานเครื่องรีด
ยาง ซ่ึงยางแผนดิบจะถูกรีดนํ้าออกจากแผนยางโดยจะลดปริมาณนํ้า
จาก 80% ลงเหลือเพียงประมาณ 60%

การรมควันยาง (smoked drying) เปนการทําใหยางแผนดิบแหง
โดยระยะเวลาในการรมควันแตละครั้งจะข้ึนอยูกับปริมาณความชื้นของ
ยาง เน่ืองจากความชื้นหรือปริมาณนํ้าในเนื้อยางแผนเปนปจจัยที่มีผล
ตอการใชพลังงานความรอน ถาหากยางแผนชื้นมาก  ก็จะทําใหตองใช
ความรอนมากตามไปดวย โดยทั่วไปยางแผนดิบที่ผานการรีดจาก
เครื่องรีดจะมีความชื้นอยูประมาณ 60% โดยนํ้าหนักหรือมีนํ้าอยูในเน้ือ
ยาง 0.6 กิโลกรัมตอเน้ือยางแหง 1 กิโลกรัม  เม่ือนํามาแขวนในที่รมใน
ที่มีอากาศถายเทสะดวก นํ้าในเนื้อยางจะซึมออกมาใชเวลาประมาณ 6-
12 ชั่วโมง ยางแผนจะมีนํ้าเหลืออยูประมาณ 40% ซ่ึงตามปกติโรงรม
สหกรณจะแขวนยางแผนกอนนําเขาหองรม โดยการซึมของนํ้าจากเนื้อ
ยางนั้นเกิดข้ึนตลอดเวลา สังเกตไดจากการเปยกของผิวยางแผน อัตรา
การซึมของนํ้าออกจากเนื้อยางจะมากขึ้นตามอุณหภูมิ สังเกตไดจาก
ยางแผนที่เร่ิมแหงในอุณหภูมิหองแลว แตเม่ือนําเขาหองรมไดรับความ
รอนและมีอุณหภูมิสูงข้ึน จะมีนํ้าจากยางแผนหยดลงบนพื้นหองรม การ
ซึมของนํ้าออกจากเนื้อยางหยุดเม่ือผิวยางแหง  ซ่ึงในสภาวะนี้ เน้ือยาง
มีนํ้าอยูประมาณ 15%

นอกจากความชื้นของยางแผนแลวการควบคุมอุณหภูมิในการรม
ควันก็เปนอีกปจจัยหน่ึงที่มีผลตอระยะเวลาการรมควันยาง ซ่ึงการรม
ควันยางแผนดิบใหมีความชื้นลดลงจาก 40% เหลือ 0.3–0.4% น้ีมีจุด
ประสงคหลักเพื่อรักษาคุณสมบัติของยางแผนและปองกันการเกิดรา
เน่ืองจากในควันจากการเผาไหมไมฟนมีกรดกรดฟนอลิค (phenolic
acid) ผสมอยู [4]  โดยกอนนํายางเขาหอง จะตองจุดเตาเพื่อทําใหหอง
รมรอนทั่วถึงกอน และเปดบานระบายความชื้นซ่ึงมีอยู 2 บานที่เพดาน
หองเพื่อระบายอากาศออก ใหเกิดการไหลและดึงกาซรอนจากการเผา
ไหมไหลเขาสูหองรม การทําใหหองรมรอนกอนนํายางเขา จะชวยให
ยางแผนดิบไดรับความรอนอยางทั่วถึง ทําใหสามารถปองกันการเกิดรา
บนแผนยางดิบในวันแรกของการรมควันได โดยในระหวางการรมควัน
ยางแผนตองมีการใสไมฟนอยางสม่ําเสมอทุก 2–3 ชั่วโมงตอคร้ัง เพื่อ
ควบคุมใหหองรมควันรอนอยูประมาณ 50–70 องศาเซลเซียส โดย

อุณหภูมิสูงสุดตองควบคุมใหไมเกิน 70 องศาเซลเซียส มิฉะน้ันจะทํา
ใหยางแผนเหลวและยืดตัว [5] สําหรับยางแผนดิบที่มีความหนา 3
มิลลิเมตร โดยทั่วไปควรควบคุมอุณหภูมิหองรมใหได ดังน้ี [6]

วันที่ 1   อุณหภูมิ   49–52   องศาเซลเซียส
วันที่ 2   อุณหภูมิ   52–57   องศาเซลเซียส
วันที่ 3   อุณหภูมิ   57–60   องศาเซลเซียส
วันที่ 4   อุณหภูมิ   60–63   องศาเซลเซียส

หลังจากยางแผนผานการรมควันแลวจะมีการจัดชั้นยาง (grading)
ซ่ึงไดอาศัยการจัดแบงดวยสายตา (visual  grading ) ของผูชํานาญ
โดยสามารถจัดแบงยางแผนรมควันไดตามปริมาณความสะอาด การ
แหงสนิท สีเน้ือยาง ฟองอากาศ และราสนิมหรือราแดงบนแผนยางเปน
6 ชั้น ดังน้ี [7]  ยางแผนรมควันชั้น 1 พิเศษ (RSS 1X) ยางแผนรม
ควันชั้น 1 (RSS 1 ) ยางแผนรมควันชั้น 2 (RSS 2 ) ยางแผนรมควัน
ชั้น 3 (RSS 3 ) ยางแผนรมควันชั้น 4 (RSS 4 ) และยางแผนรมควัน
ชั้น 5 (RSS 5 )

3. วิธีการรมควันในปจจุบัน
ปจจัยหลักที่มีผลตอคุณภาพและตนทุนของการผลิตยางแผนรม

ควัน คือ หองรมควัน  ซ่ึงในกระบวนการรมควันยางแผนน้ันจําเปนตอง
ใชควันและความรอนที่ไดจากการเผาไหมไมฟนยางพารามาระเหยน้ํา
ออกจากเนื้อยาง  ซ่ึงการกระจายควันรอนที่ทั่วถึงทั้งหองน้ี ทําใหยาง
ทุกแผนแหงพรอมกัน แตนํ้าที่ระเหยออกจากเนื้อยางทําใหอากาศใน
หองรมชื้นข้ึน จําเปนตองระบายทิ้งไป มิฉะน้ันจะทําใหเกิดการสูญเสีย
พลังงานความรอน โดยในการศึกษาและรวบรวมขอมูลกระบวนการรม
ควันแผนยางในปจจุบันน้ันไดใชหองรมควันของสหกรณสวนยางภาคใต 
(รุนป 2537) เปนหองรมตัวอยาง (รูปที่ 2) มีขนาด กวาง 2.5 เมตร ยาว
6.0 เมตร สูง 3.5 เมตร สามารถจุยางไดประมาณ 1200 กิโลกรัม (ยาง
แหง) อน่ึงโรงรมยางของสหกรณสวนยางทั่วประเทศมีกวา 700 โรง
โดยแบงเปน 2 รุน คือ รุนป 2537 และป 2538 โดยหองรมป 2537 มี
ความจุคร่ึงหน่ึงของหองรมรุนป 2538 และมีประสิทธิภาพการใชเชื้อ
เพลิงต่ํากวามาก

รูปที่ 2 การทํางานของหองรมยางของสหกรณกองทุนสวนยาง รุนป
2537



หองรมตัวอยางมีทอควันขนาด 4 น้ิว จํานวน 12 ทอ สําหรับให
ควันเขาสูหองรม มีชองระบายควันบนเพดานจํานวน 2 ชุด และมีทอ
ดราฟทขนาด 8 น้ิว จํานวน 1 ทอ (รูปที่ 3) สําหรับใชระบายกาซรอน
เพื่อชวยรักษาอัตราการเผาไหม ซ่ึงอันที่จริงแลวทอขนาด 8 น้ิวน้ีถูก
ออกแบบมาสําหรับการผลิตยางแผนผ่ึงแหง (air dried sheet; ADS)
แตเน่ืองจากพนักงานขาดทักษะในการควบคุมใหกาซและควันรอน จึง
ใชวิธีระบายกาซรอนทิ้งออกทางทอดราฟทมากกวาการใหกาซรอนไหล
ผานเขาหองรมเพ่ือแลกเปลี่ยนความรอนกับแผนยางโดยตรง นอกจาก
น้ีปจจัยสําคัญอีกปจจัยหน่ึงคือปริมาณเขมาที่ปลอยเขาหองรมควัน ซ่ึง
หากมีมากจนเกินไปจะทําใหยางมีสีคล้ําขายไดราคาต่ําลง ซ่ึงจากการ
สํารวจสหกรณประมาณ 20 แหง ในภาคใตตอนลางจะใชวิธีน้ีเดียวกัน
ทั้งหมด ปริมาณกาซรอนที่ปลอยทิ้งน้ีมีมากกวาปริมาณกาซรอนที่นํา
ไปใชจริงหลายเทาซึ่งเทากับวามีการสูญเสียพลังงานความรอนจากการ
เผาไหมเชื้อเพลิงสูงมาก ทําใหการรมควันของโรงรมสหกรณสวนยาง
ไดใชไมฟนมากกวาปกติกวาที่ควรจะเปน ดังน้ันจึงมีความจําเปนอยาง
ยิ่งที่จะตองเพิ่มประสิทธิภาพการใชเชื้อเพลิงในการรมยาง เพื่อทําให
ทางสหกรณสามารถแขงขันในตลาดได

ในการเก็บขอมูลพื้นฐานในการรมควันยางแผนในปจจุบัน ไดทํา
การบันทึกขอมูลตางๆ คือ ปริมาณไมฟนที่ใชตอการรมยางหนึ่งหองรม
ในแตละคร้ัง (กิโลกรัมไมฟนตอกิโลกรัมยางสุก) พรอมทั้งคาความชื้น
ไมฟน และวัดอุณหภูมิหองรมทุกๆ  3 ชั่วโมง เพื่อดูคุณสมบัติในการ
กระจายความรอนภายในหองรมโดยชุดวัดอุณหภูมิไดติดตั้งสายเทอร
โมคัปเปลชนิด K ไวภายในหองรมยางจํานวน 13 จุด ดังแสดงในรูปที่
4 ทั้งน้ีขอมูลที่ไดจะแสดงถึงปริมาณการใชไมฟนและคุณสมบัติตางๆ
ของหองรมควันยางกอนทําการปรับปรุง โดยตัวแปรที่จําเปนตองทํา
การศึกษา คือ อุณหภูมิ ณ จุดตางๆ ในหองรม และปริมาณไมฟนที่ใช

จากผลการศึกษาการกระจายตัวของอุณหภูมิในหองรมตัวอยาง
ตลอดระยะเวลาการรมควันแผนยางดิบ 72 ชั่วโมง ซ่ึงแสดงผลของ
อุณหภูมิเฉลี่ยภายในหองพรอมทั้งขอบเขตต่ําสุดและสูงสุดดังในรูปที่ 5
พบวาอุณหภูมิมีการกระจายตัวไมสมํ่าเสมอ โดยมีแนวโนมที่เพิ่มข้ึน
ตลอดระยะเวลาการรมควัน โดยหองรมมีอุณหภูมิเฉลี่ย 57.7 องศา
เซลเซียส โดยในชวง 24 ชั่วโมงแรก อุณหภูมิแตละจุดตางกันมาก แต
หลังจาก 36 ชั่วโมงไปแลว อุณหภูมิแตละจุดมีแนวโนมคอนขางคงที่
ซ่ึงเปนผลมาจากยางแผนเร่ิมแหงแลว จึงมีการเติมไมฟนลดลง

รูปที่ 3 การไหลของกาซรอนเขาสูหองรม

Front door

รูปที่ 4 ตําแหนงที่ทําการวัดอุณหภูมิในหองรม
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รูปที่ 5 อุณหภูมิเฉลี่ยภายในหองรมยางตัวอยาง (กอนทําการปรับปรุง)

ประสิทธิภาพเชิงความรอนโดยรวมของหองรม (overall thermal
efficiency) สามารถคํานวณไดจาก

2

( )
H O

o
fuel

m L
HV m

η = (1)

โดย 
2H Om  คือ มวลของน้ําที่มีอยูในแผนยาง (กิโลกรัม) L  คือ

คาความรอนแฝงในการกลายเปนไอของนํ้าที่อุณหภูมิเฉลี่ยของหองรม
ยาง (กิโลจูลตอกิโลกรัม) HV  คือ คาความรอนของไมฟนที่คา
ความชื้นตางๆ (กิโลจูลตอกิโลกรัม) และ fuelm  คือ ปริมาณไมฟนที่ใช
ในการรมยาง (กิโลกรัม)

ขอมูลพื้นฐานในการรมควันยางแผนดิบแสดงใหเห็นในตารางที่ 1
ประกอบไปดวยปริมาณยางสุก  ปริมาณยางดี  ปริมาณการใชไมฟน
และประสิทธิภาพเชิงความรอนซ่ึงคํานวณไดจากสมการที่ 1 โดยไดทํา
การทดลองทั้งหมด 4 คร้ัง  จากคาเฉลี่ยพบวา ในการรมยางแตละครั้ง
ทางสหกรณสวนยางสามารถผลิตยางแผนรมควันไดประมาณ 1 ตัน
จากยางแผนดิบประมาณ 1.8 ตัน ไดยางดีประมาณ 70 % ความรอน
แฝงมีคา 2354 กิโลจูลตอกิโลกรัม โดยไดใชไมฟนไป 1206 กิโลกรัมตอ
ตันยางสุก และไมฟนที่ใชมีคาความชื้นฐานแหงเฉลี่ย 62.6% คิดเปนคา



ความรอนจําเพาะ 10289 กิโลจูลตอกิโลกรัม [8]  และประสิทธิภาพเชิง
ความรอนโดยรวมมีคา 16.5%

ตารางที่ 1 ปริมาณการใชไมฟนและประสิทธิภาพเชิงความรอนของหอง
รมตัวอยาง (กอนทําการปรับปรุง)
คร้ังที่ ยางสุก(กก.) ยางดี(กก.) ไมฟน

ที่ใช
(กก.)

ไมฟนที่ใช
ตอตันยางสุก
(กก./ตันยาง)

oη  (%)

1 1167.2 946.0 1313.6 1125.4 12.3
2 963.2 648.8 1167.0 1211.6 22.2
3 1213.0 525.6 1546.6 1274.1 13.7
4 1018.8 841.4 1236.4 1213.6 17.9

เฉลี่ย 1090.6 740.5 1315.9 1206.2 16.5

4. การปรับปรุงวิธีการรมควัน
จากการศึกษาขอมูลของการรมยางในปจจุบัน พบวาปญหาที่

สําคัญของสหกรณสวนยาง คือการใชเชื้อเพลิงไมฟนเปนจํานวนมาก
และการกระจายตัวของกาซรอนไมสมํ่าเสมอทั่วทั้งหองรม ซ่ึงเปนผลทํา
ใหยางแผนรมควันไมไดคุณภาพและการสูญเสียพลังงานความรอนไป
โดยเปลาประโยชน จากสาเหตุเหลานี้ จึงไดออกแบบแนวทางในการ
ปรับปรุงการรมยางอยางงาย โดยการออกแบบแผนกระทบ (impaction
plate) บริเวณเหนือทอทางเขาของกาซรอนในหองรม ซ่ึงสามารถปรับ
ระดับความสูงได โดยใหทอ 4 ตําแหนงดานในมีการปรับระดับความสูง
ของแผนกระทบใหสูงจากปากทอ 0.5 น้ิว สวนที่เหลืออีก 8 ทอจะปรับ
ระดับความสูงของแผนกระทบใหสูงจากปากทอ 1.5 น้ิว ทั้งน้ีเน่ืองจาก
ทอดานในจะอยูใกลเตาเผา จึงจําเปนตองเปดชองใหควันออกนอยกวา
เพื่อลดเขมาควันและความรอนที่อาจสูงเกินไป นอกจากนี้จะทําการปู
แผนเหล็กพรุนที่มีรูขนาด 1/4 น้ิว ทั่วทั้งแผนบนพื้นของรถแขวนยาง
เพื่อชวยกระจายกาซรอนใหสมํ่าเสมอทั้งหองรมยางดังรูปที่ 6 ในการรม
ควันจะเปดวาลวทอดราฟทเพียง 1/4 ของทอ เพื่อชวยลดปริมาณความ
รอนที่ถูกปลอยทิ้งไป และบันทึกอุณหภูมิทุกๆ 3 ชั่วโมง โดยในการรม
ยางตั้งแตชั่วโมงที่ 0–24 จะเปดบานระบายความชื้นบนเพดาน 100%
และชั่วโมงที่ 24–30 จะลดบานระบายความชื้นเหลือเพียง 50% ชั่วโมง
ที่ 30–36 ลดบานระบายความชื้นลงอีกเหลือเพียง 25% และหลังจาก
น้ันจะทําการเปด-ปดบานระบายความชื้นเปนระยะๆ เพื่อที่จะลด
ปริมาณกาซรอนที่ถูกระบายทิ้งไปโดยเปลาประโยชน

จากผลการศึกษาการกระจายตัวของอุณหภูมิในหองรมตัวอยางซึ่ง
แสดงผลของอุณหภูมิเฉลี่ยภายในหองพรอมทั้งขอบเขตต่ําสุดและสูงสุด
ดังในรูปที่ 7 พบวาอุณหภูมิมีการกระจายสม่ําเสมอมากขึ้นในวันที่ 2-3
โดยมีอุณหภูมิเฉลี่ย 59.7 องศาเซลเซียส  ในชวง 24 ชั่วโมงแรก
อุณหภูมิแตละจุดตางกันมาก แตหลังจาก 36 ชั่วโมงไปแลว อุณหภูมิ
แตละจุดมีแนวโนมคอนขางคงที่และคงที่มากกวาการรมในปจจุบันซ่ึง
แสดงในรูปที่ 5

จากการวัดขอมูลในการรมควันยางแผนดิบ พบวา ในการรมยาง
แตละครั้งสามารถผลิตยางแผนรมควันไดประมาณ 1.2 ตัน จากยาง
แผนดิบประมาณ 2.0 ตัน ไดยางดีประมาณ 70% โดยใชไมฟน

ประมาณ 650 กิโลกรัมตอตันยางสุก และมีประสิทธิภาพเชิงความรอน
โดยรวมเฉลี่ยของหองรม 29.1% ซ่ึงถือวามีคาคอนขางนาพอใจ ดัง
แสดงในตารางที่ 2  รูปที่ 8 แสดงกราฟเปรียบเทียบปริมาณการใชไม
ฟนของวิธีการรมที่ใชในปจจุบัน และวิธีที่ไดรับการปรับปรุงดังเสนอใน
หัวขอน้ี

รูปที่ 6 การปูแผนเหล็กพรุนที่มีรูขนาด 1/4 น้ิว บนพื้นของรถแขวนยาง
เพื่อชวยกระจายกาซรอนใหสมํ่าเสมอ

Time (hr)

0 12 24 36 48 60 72

Te
m

pe
ra

tu
re

 (o C
)

30

40

50

60

70

80

90

รูปที่ 7 อุณหภูมิเฉลี่ยภายในหองรมยางตัวอยาง (หลังทําการปรับปรุง)

ตารางที่ 2 ปริมาณการใชไมฟนและประสิทธิภาพเชิงความรอนของหอง
รมตัวอยาง (หลังทําการปรับปรุงแลว)
คร้ังที่ ยางสุก

(กก.)
ยางดี(กก.) ไมฟน

ที่ใช
(กก.)

ไมฟนที่ใช
ตอตันยางสุก
(กก./ตันยาง)

oη  (%)

1 1159.0 880.0 778.0 679.9 31.8
2 1052.0 738.0 655.0 622.6 30.0
3 1209.3 629.0 860.0 711.2 22.8
4 1198.5 864.0 717.4 598.6 31.9

เฉลี่ย 1179.7 777.8 752.6 653.1 29.1



จากการเปรียบเทียบปริมาณการใชไมฟนกอน และหลังการปรับ
ปรุงหองรมยาง พบวาหลังจากการปรับปรุงหองรมยางโดยการติดตั้ง
แผนกระทบ (impaction plate) และแผนกระจายความรอนบริเวณเหนือ
ทอทางเขาของกาซรอนในหองรม พรอมกับควบคุมการสูญเสียพลังงาน
ความรอนแลว ทําใหสามารถลดปริมาณการใชไมฟนไดประมาณ 550
กิโลกรัมตอยางแหง 1 ตัน คิดเปน 45% สวนการกระจายตัวของ
อุณหภูมิในหองรมหลังจากการปรับปรุงจะดีข้ึนกวาปจจุบัน โดยเฉพาะ
ในชวงวันที่ 2-3 ซ่ึงเห็นไดจากรูปที่ 9 ซ่ึงแสดงคาเบ่ียงเบนมาตรฐาน
ของอุณหภูมิภายในหองรมที่เวลาตาง ๆ กัน  จะเห็นไดวาเม่ือผานชวง
ระยะเวลา 36 ชั่วโมงของการรมยางไปแลวคาเบ่ียงเบนมาตรฐานของ
อุณหภูมิแตละจุดของการรมที่ไดรับการปรับปรุงมีคาต่ํากวา คาเบ่ียง
เบนมาตรฐานกอนการปรับปรุงจนสิ้นสุดการรมควัน สวนคาเบ่ียงเบน
มาตรฐานในชวง 12 ชั่วโมงแรกซึ่งมีคาคอนขางสูงน้ันสืบเน่ืองมาจาก
การขาดการอุนหองรมที่เพียงพอกอนนํายางเขาหองรม ถาหาก
พิจารณาเฉพาะการกระจายตัวของอุณหภูมิหลัง 12 ชั่วโมงไปแลวจะ
พบวา คาเบ่ียงเบนมาตรฐานโดยรวมหลังการปรับปรุงหองรมมีคาต่ํา
กวาเกือบตลอดเวลา
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รูปที่ 8 แสดงการเปรียบเทียบปริมาณการใชไมฟนกอนและหลังการ
ปรับปรุงหองรมยาง
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รูปที่ 9 แสดงคา Standard Deviation กอนและหลังการปรับปรุงหองรม
ยาง

5. สรุปผล
ในงานวิจัยน้ีไดศึกษาขอมูลของหองรมตัวอยางของสหกรณสวน

ยาง พบวา หองรมตัวอยางมีประสิทธิภาพเชิงความรอนเฉลี่ยอยูที่
16.5% มีปริมาณการใชไมฟนในการรมยางเฉลี่ย 1206 กิโลกรัมตอตัน
ยางสุก เวลาที่ใชในการรมยาง 72 ชั่วโมง โดยในการรมแตละครั้งได
ยางดีประมาณ 70% ของยางสุก แตหลังจากทําการปรับปรุงหองรม
อยางงายรวมทั้งปรับปรุงวิธีการรมเพียงเล็กนอย พบวามีประสิทธิภาพ
เชิงความรอนเฉลี่ยเพิ่มข้ึนเปน 29.1% มีปริมาณการใชไมฟนในการรม
ยาง 653 กิโลกรัมตอตันยางสุก และไดยางดีเชนเดียวกับกอนการปรับ
ปรุง คือ ประมาณ 70% ของยางสุก ซ่ึงปริมาณยางดีที่มีคอนขางต่ํานี้
เกิดจากเครื่องจักรที่ใชในการรีดยางไมสามารถกรีดยางใหสมํ่าเสมอได 
ทําใหบริเวณขอบของแผนยางจะหนากวาปกติ ซ่ึงยางสวนน้ีจะเปนยาง
คัทติ้ง (cutting) นอกจากนี้ยังพบวาน้ํายางที่รับซ้ือจากสมาชิกบางครั้งมี
การปนเปอนของสารแอมโมเนียทําใหเกิดเม็ดฟองเล็ก ๆ ในเน้ือยาง
ดวย และเม่ือเปรียบเทียบขอมูลที่ไดทั้งสองกรณี พบวาประสิทธิภาพ
เชิงความรอนของการรมยางเพิ่มข้ึนประมาณ 13% และสามารถชวยลด
ปริมาณการใชไมฟนไดถึง 45% ซ่ึงการศึกษานี้เปนการศึกษาเบื้องตนที่
นําไปสูการพัฒนาการรมยางใหมีการใชพลังงานที่มีประสิทธิภาพมาก
ข้ึน รวมทั้งการเพิ่มคุณภาพของยางแผนรมควันอีกดวย
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