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บทคัดยอ 
การศึกษาวิจัยคร้ังนี้มีวัตถุประสงคเพื่อปรับปรุงการลดระยะเวลาในการอบแหงไมโดยใชอากาศอบแหงท่ีมีความชื้นสัมพัทธตํ่า
ของอากาศอบแหงที่ศึกษาในครั้งนี้จะอยูในชวง 25-30% และเงื่อนไขของอากาศอบแหงจะกําหนดใหคงที่ที่อุณหภูมิ 40◦C และ
ความเร็ว 1.0 m/s รวมท้ังจะตรวจสอบคุณภาพทางกายภาพของไมดวย จากการศึกษาพบวาการอบแหงไมโดยใชอากาศท่ีมคีวาม
ชื้นสมัพัทธตํ่าสามารถลดระยะเวลาในการอบแหงไดประมาณ 50% เมื่อเปรียบเทียบกับการอบแหงไมโดยใชอากาศอบแหงจาก
พลังงานแสงอาทิตย สวนคุณภาพทางกายภาพของไมมีการเปลี่ยนแปลงนอยมาก

คําสําคัญ : การอบแหงดวยอากาศความชื้นสัมพัทธตํ่า พลังงานแสงอาทิตย ไม อบแหงไม

Abstract
The purpose of this study was to improve the reduction of timber drying time by using drying air with low-relative 
humidity. The low-relative humidity of the drying air studied was in the range of to  25 - 35 %, and the condition of 
drying air was fi xed at a temperature of 40˚C and velocity of 1.0 m/s. The physical quality of timber was investigated.
The experimental results showed that timber drying by using drying air with low-relative humidity reduced the 
drying time by 50% compared to timber drying by using  drying air from solar energy. The physical quality of timber 
changed slightly.

Keywords : Timber drying, solar energy

บทนํา
การอบแหงไมเปนขั้นตอนท่ีสําคัญของการเตรียมไมกอนท่ีจะ

นําไมไปใชประโยชนอยางมีประสิทธิภาพ ซึ่งถาความชื้นของ
เนือ้ไมมมีากเกนิไป  เมือ่นาํไมไปใชงานก็จะเกิดการหดตัว แต
ถาความชื้นของเนื้อไมมีนอยเกินไป เมื่อนําไมไปใชงานก็จะ
เกิดการขยายตัว  ดังนั้นกอนที่จะนําไมไปใชประโยชนจะตอง
ผานการอบแหงไมเพ่ือใหไมมีความช้ืนท่ีเหมาะสมกับสภาพ

ดินฟาอากาศในแตละทองถิ่นที่แตกตางกันออกไป  นอกจาก

นี้การอบแหงไมยังชวยลดการสูญเสียของไมที่เกิดจากตําหนิ
ตางๆ เชน การแตกท่ีผวิและภายในเน้ือไม  การแตกตามหัวไม  
และการบิดงอ เปนตน

 ปจจุบันในการอบแหงไมจะมีเฉพาะในโรงงาน
อุตสาหกรรมไมขนาดใหญ  เนื่องจากโรงอบแหงไมมีการ

ลงทุนที่สูง และมีการใชพลังงานสูง จึงสงผลทําใหโรงงาน
อตุสาหกรรมไมขนาดเล็กและกลางไมสามารถมีโรงอบแหงไม  
ดังนั้นในปจจุบันโรงงานอุตสาหกรรมไมขนาดเล็กและกลาง  
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จงึไดมกีารแกไขปญหาของการอบแหงไมดวยการสรางโรงอบ
แหงไมโดยใชความรอนจากพลังงานแสงอาทิตยขึน้มาทดแทน 
เนื่องจากมีการลงทุนที่ตํ่า รวมท้ังประเทศไทยมีแสงอาทิตย
เกือบตลอดทั้งป และเปนพลังงานที่มีศักยภาพสูงสําหรับ
ประเทศไทยโดยมีคาพลังงานแสงอาทิตยประมาณ 17 MJ/
day m2  ซึ่งมีศักยภาพเพียงพอท่ีจะนํามาใชในการอบแหงไม  
โดยทั่วไปโรงอบแหงไมดวยพลังงานแสงอาทิตยจะมีอุณหภูมิ
โดยเฉล่ียในการอบแหงประมาณ 40-55°C 4 แตอยางไรก็ตาม
อุณหภูมิของอากาศท่ีใชอบแหงไมภายในโรงอบแหงดังกลาว
จะเกิดขึ้นไดเฉพาะเวลาที่มีแสงอาทิตยเพียงพอเทานั้น ซึ่ง
ถาเวลาที่มีแสงอาทิตยไมเพียงพอหรือไมมีแสงอาทิตย เชน 
เวลาฝนตก หรอืเวลากลางคืน อณุหภมูขิองอากาศท่ีใชอบแหง
ไมภายในโรงอบแหงดังกลาวก็จะเพ่ิมสูงกวาอากาศแวดลอม
ภายนอกโรงอบแหงไมมากนัก (สูงขึ้นไมเกิน 40°C ) จึงเปน
สาเหตุทําใหโรงอบแหงไมดวยพลังงานแสงอาทิตยใชเวลาใน
การอบแหงไมนาน ซึ่งปญหาดังกลาวนี้จึงกลายมาเปน “ ขอ
จํากัดของโรงอบแหงไมดวยพลังงานแสงอาทิตย ”
 จากขอจํากัดของโรงอบแหงไมดวยพลังงานแสง
อาทิตยดงัท่ีกลาวมาเบื้องตนนี้ ผูวิจัยจึงเกิดแนวคิดหาวิธีการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพของโรงอบแหงไมดวยพลังงานแสง
อาทติยเพือ่ลดระยะเวลาการอบแหงและรกัษาคณุภาพของไม
โดยการนําเอากระบวนการดูดซับความชื้นอากาศของสารดูด
ความช้ืนมาใชรวมกับโรงอบแหงไมดวยพลังงานแสงอาทิตย
เพื่อดัดแปลงคุณสมบัติของอากาศกอนที่จะนําไปใชในการ
อบแหงใหมีความชื้นสัมพัทธลดลงตํ่ากวาอากาศอบแหงท่ีใช
ความรอนจากพลังงานแสงอาทิตยทั่วไป ซึ่งผลที่ตามมาจะ

สมารถลดระยะเวลาในการอบแหงได และทําใหคุณภาพทาง
กายภาพของไมมีการเปลี่ยนแปลงหรือสูญเสียนอยกวาไมที่

ผานการอบแหงจากโรงอบแหงดวยพลังงานแสงอาทิตยทัว่ไป  
สวนสารดดูความชืน้หลงัการดดูซบัความชืน้อากาศอบแหงใน
กระบวนการดูดซับจนกระท่ังอ่ิมตัวแลว ยังสามารถนํากลับ

มาใชใหมอีกโดยการนํามาผานกระบวนการไลความชื้นดวย
อากาศรอนจากพลังงานแสงอาทิตยรวมกับขดลวดไฟฟา
 นอกจากนี้กระบวนการดูดซับความชื้นอากาศของ
สารดูดความชื้นยังมีลักษณะเดนอีกลักษณะหนึ่งคือ เมื่อ
อากาศแวดลอมในชวงเวลาท่ีมแีสงอาทิตยไมเพยีงพอหรือไมมี
แสงอาทติย ซึง่ทีม่อีณุหภมูปิระมาณ 30-35°C ไหลผานสารดดู
ความชื้น ความชื้นในอากาศแวดลอมจะแพรไปยังผิวของสาร
ดดูความชืน้ หลงัจากนัน้ความชืน้ทีผ่วิของสารดดูความชืน้จะ

เกดิการควบแนนเปนหยดนํา้และถกูดดูซบัเขาไปสูภายในสาร
ดูดความชื้น5  ซึ่งในระหวางที่ความชื้นในอากาศแวดลอมถูก
ควบแนนเปนหยดน้ํา ความช้ืนจะคายความรอนออกมาและ

ถายเทใหกับอากาศ สงผลทําใหอากาศแวดลอมท่ีไหลผาน
สารดดูความชืน้ออกมามอีณุหภมูสิงูข้ึนประมาณ 40-45°C ซึง่
เปนอณุหภูมทิีส่ามารถนาํมาอบแหงไมในเวลาทีม่แีสงอาทติย
ไมเพียงพอหรือไมมีแสงอาทิตยได ดังนั้นในการทําวจิัยครั้งนี้
จึงไดนําเอาลักษณะเดนดังกลาวนี้มาพัฒนาเพิ่มเขาไปในโรง
อบแหงไมดวยพลังงานแสงอาทิตยเพื่อใหสามารถทํางานได 
3 สภาวะ คือ สภาวะที่มีแสงอาทิตยเพียงพอ  สภาวะที่มีแสง
อาทิตยไมเพียงพอ และสภาวะที่ไมมีแสงอาทิตย

ทฤษฎีและหลักการ
 ทฤษฎีการอบแหง
 การอบแหง คือ กระบวนการลดความช้ืน โดยสวน
ใหญใชการหลักการเคล่ือนที่ของอากาศรอนที่เคลื่อนที่ผาน
วัสดุจะเกิดกระบวนการถายเทความรอนและมวลขึ้นพรอมๆ 
กัน ความรอนจะถายเทไปยังวัสดุที่ชื้น เพื่อไลความช้ืนออก
โดยการระเหย โดยใชอาศัยความรอนที่ไดรับเปนความ
รอนแฝงของการระเหย ซึ่งการบงบอกความชื้นที่อยูในวัสดุ
สามารถคํานวณหาได 2 วิธี คือ 4,5

 1.  ความชืน้มาตรฐานเปยก (Wet basis) คอื อตัรา
สวนน้ําหนักของน้ําในผลิตภัณฑตอนํา้หนักผลิตภณัฑชืน้ โดย
ใชสมการดังนี้ 

                 M
w
 = (w – d) /w                        (1)

 2.  ความชื้นมาตรฐานแหง (Dry basis) คือ อัตรา
สวนนํ้าหนักของนํ้าในผลิตภัณฑตอนํ้าหนักผลิตภัณฑแหง 

โดยใชสมการดังนี้

                  M
d
 = (w – d) /d                        (2)

เมื่อ M
w 
คือ  ความชื้นมาตรฐานเปยก,เศษสวน

 M
d
 คือ  ความชื้นมาตรฐานแหง,เศษสวน

 w คือ  มวลของวัสดุเปยก, kg
 d คือ มวลแหงของวัสดุ, kg

  
 การระเหยนํ้าออกจากวัสดุจะเกิดจากของเหลวใน
วัสดุจะเคลื่อนที่เนื่องจาก Capillary Flow ซึ่งเปนผลจากแรง

ตงึผวิ (Surface Force) สวนไอนํา้ในวสัดุจะเคลือ่นทีเ่น่ืองจาก
ความแตกตางของความเขมขนของความช้ืน (Vapor Dif-
fusion) และความดันไอนํ้า (Partial Pressure of Vapor) ที่
แตกตางระหวางไอน้ําในวัสดุกับอากาศรอน ผิวของวัสดุมีนํ้
าอยูเปนจํานวนมากอุณหภูมิและความเขมขนของไอนํ้าที่ผิว
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คงที ่สงผลใหอตัราการอบแหงคงที ่ถาอณุหภมู ิความชืน้ และ
ความเรว็ของอากาศรอนคงที ่และเมือ่ผวิของวสัดมุปีรมิาณนํา้
ลดลงมากอุณหภูมแิละความเขมขนของไอน้ําทีบ่รเิวณผิวของ
วัสดุยอมเปลี่ยนไป โดยที่อุณหภูมิจะสูงขึ้นและความเขมขน
ของไอนํา้ทีผ่วิวสัดจุะลดลง ซึง่สงผลใหอตัราการอบแหงลดลง
ความช้ืนที่อยูระหวางอัตราการอบแหงคงท่ีและอัตราการอบ
แหงลดลงเรียกวา ความชื้นวิกฤติ5  อัตราการอบแหงคอยๆ
ลดลงจะกระทัง่ไมเกดิความแตกตางของความดนัไอและเหลอื
ความชื้นสุดทายเทากับความชื้นสมดุล

การอบแหงดวยแสงอาทิตย 
 โรงอบแหงพลังงานแสงอาทิตยโดยทั่วไปประกอบ
ดวยสวนสําคัญ 2 สวน คือตัวโรงอบแหงและตัวรับรังสีดวง
อาทิตย4  ตัวรับรังสีทําหนาที่เปลี่ยนพลังงานแสงอาทิตยเปน
พลังงานความรอนมาใชอุนอากาศกอนท่ีจะไหลเขาหองอบ
แหง นอกจากนี้อาจมีสวนประกอบอื่นๆ เชน แหลงพลังงาน
ความรอนเสริม และพัดลม เปนตน ซึ่งการแบงประเภทของ
โรงอบแหงดวยพลังงานแสงอาทิตยสามารถแบงได 2 ประ
เภทหลักๆ คือ แบบการไหลของอากาศอบแหง และ การนํา
พลังงานแสงอาทิตยมาใชงาน
 โรงอบแหงดวยพลังงานแสงอาทิตยแบงตามการไหล
ของอากาศอบแหงได 2 แบบ1,3  ดังนี้ คือ
 1.  การไหลของอากาศเปนแบบธรรมชาติ (Passive 
mode (natural convection) solar dryer) โดยอาศัยหลักการ
ความดันอากาศที่แตกตางเนื่องจากระดับอุณหภูมิที่แตกตาง
กัน
 2.  การไหลของอากาศเปนแบบบังคับ (Active 
mode (forced convection) solar dryer) โดยอาศัยพัดลม
เปนตัวสรางความดันใหเทากับความแตกตางของความดัน
รวมระหวางท่ีทางเขาและท่ีทางออกของเครื่องอบแหง 
 กระบวนการดูดซับ
 กระบวนการดูดซับ (Adsorption  process) หรือ

กระบวนการดูดติดที่ผวิ  หมายถึง  กระบวนการแยกมวลสาร  
ซึ่งอาจอยูในรูปของโมเลกุลหรือคอลลอยด (ทั้งในสถานะ

ของของเหลวและกาซ) ที่มีอยูในสารละลายหรือกาซ  ให
เกาะอยูบนผิวของของแข็ง ซึ่งจัดอยูในกระบวนการบําบัด
ทางกายภาพ - เคมี เพ่ือทําใหสารละลาย  หรือกาซมีความ

สะอาดมากขึ้น สามารถจําแนกได  4  ชนิด  คือ  การดูดซับ
ทางกายภาพ  การดดูซบัทางเคมี  การดดูซบัแบบแลกเปล่ียน  

และการดูดซับแบบเจาะจง 5

 วงลอดูดซับความชื้น
 วงลอดูดซับความชื้น(Solid desiccant wheel)  คือ  
วงลอท่ีบรรจุสารดูดซับความช้ืน (Silica  gel)  เพื่อดูดซับ

ความชื้นออกจากอากาศ โดยมีหลักการทํางานอยู 2 สวน  
คือ  สวนดูดซับความชื้นและสวนไลความชื้น  ซึ่งวงลอดูดซับ
ความชื้นจะดูดอากาศเขาไปในเครื่องแลวใหซิลิกาเจลดูดซับ
ความชื้นของอากาศไว  แลวใชอากาศรอนเปากําจัดความชื้น
ออกจาก Silica gel ที่ดูดซับความชื้นไว  แลวหมุนเวียนการ
ดดูความช้ืนของอากาศอยางตอเนือ่ง โดยวงลอดูดซบัความช้ืน
จะทํางานไดประสิทธิภาพสูงในอากาศท่ีมีอุณหภูมิไมสูง และ
ในอากาศที่มีความชื้นสัมพัทธตํ่า5 
 คุณภาพของไมอบแหง
      คุณภาพของไมอบแหงสวนใหญแลวจะพิจารณา
หลักๆ คือ ปริมาณความชื้น  รอยแตก รอยปริและการบิดงอ6  
ซึ่งคุณภาพดังที่กลาวมีรายละเอียดดังตอไปนี้
 ปริมาณความชื้น(moisture content) หมายถึง
ปรมิาณความชืน้ทีม่ใีนไมแสดงเปนรอยละของนํา้หนกัของน้ํา
หนักของไมอบแหงจนนํ้าหนักคงที่ 10±2%(db.) 
 รอยแตก(split) หมายถึงรอยปริหรือรอยราว ซึ่ง
ติดตอจากดานหนึ่งไปถึงตรงกันขามหรือดานขางเคียง 
 รอยปริ (check) หมายถึงรอยแตกเล็กๆ ตามแนว
เส้ียนและตามแนวรัศมีของไมแปรรูปแตไมลึกจนถึงดานตรง
ขามหรือดานขางเคียง6

 การบิดงอ (warping) หมายถึงการเสียรูปของไม
แปรรปูในขณะท่ีแหงลง และหมายถึงการโคง  หอ โกง และบิด 
การวิเคราะหการใชพลังงานในการอบแหง
 การวิเคราะหการใชพลังงานท่ีใชในการอบแหงโดยใช
การวเิคราะหออกเปน 2  สวน คอื การใชพลงังานไฟฟาจาํเพาะ 
และการใชพลังงานความรอนจําเพาะซึ่งสามารถคํานวณได

จากสมการ (3) 

พลังงานไฟฟาจําเพาะ = พลังงานไฟฟา(kW)xhr(3)
                                   ปริมาณนํ้าระเหย(kg)

วัสดุอุปกรณและวิธีการทดลอง
 การเตรียมวัสดุ
      ไมทีน่าํมาอบแหงคอืไมกะบกซึง่จดัอยูในประเภทไม

เนื้อแข็ง6 ที่ผานการเล่ือยแปรรูป มีรอยตําหนินอยที่สุดและไส
ดวยกบไฟฟาทั้ง 4 ดาน  โดยท่ีขนาดเริ่มตนมีขนาด 2.54 x 

10 x120 cm กอนทีจ่ะนาํมาตัดหาความช้ืนโดยการตัดเขามาก
จากปลายประมาณ 20 cm ทั้ง 2 ดาน แลวตัดเอาสวนปลาย
ทั้งสองดานขนาดความยาว 2.54 cm เพื่อนําไปหาความช้ืน 

และขนาดไมสุดทายกอนจะทําการอบแหงมีขนาดประมาณ 
2.54 x10 x75 cm มีนํ้าหนักประมาณ 2200 -2800 g ซึ่งไม
ตัวอยางดังกลาวมคีวามชื้นเริ่มตนอยูที่ 40-50% (db.)
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 กระบวนการอบแหง
 โรงอบแหงไมโดยใชพลังงานแสงอาทิตยที่พบใน
โรงงานอุตสาหกรรมไมแปรรูปปจจุบันซ่ึงใชระยะเวลาในการ
อบแหงยาวนานจึงมีการปรับปรุงประสิทธิภาพเพื่อเพิ่มกําลัง
การผลิตใหสูงขึ้นดวยโรงอบแหงพลังงานแสงอาทิตยรวมกับ
วงลอดูดซับความชื้นอากาศ แสดงดัง Figure1 ประกอบดวย
ตวัเก็บรังสีอาทิตยแบบรูปสามเหล่ียม4 ขนาด 2x4 ตารางเมตร 
โดยดานบนสุดของตัวเก็บรังสีอาทิตยใชโพลีคารบอเนตแบบ
ใสขนาดความหนา 6 mm เปนหลังคาโปรงแสงดานลางรอง
ดวยแผนเหล็กหนา 2 mm แลวโรยดวยทรายหนา 5 cm แลว
ปดดวยแผนสงักะสีทาสีดาํดาน  หองอบแหงทาํจากเหล็กแผน
ขนาด  1x1x1 m3 และติดตั้งพัดลมเปาอากาศเขาหองอบแหง
ดานหลังโดยมีชุดใบปรับกอนเขาหองอบแหง แหลงกําเนิด
ความรอนสวนหนึ่งทําจากขดลวดไฟฟาขนาด 11 kW

 ขั้นตอนการทดลอง มีดังนี้ นําไมกะบก ขนาด 
2.5x10x75 cm  ตามมาตรฐานการทดลอง แตละตัวอยาง
จะมีนํ้าหนักประมาณ 2500 g ใสในโรงอบแหงคร้ังละสาม
ตวัอยางสวนท่ีเหลือจะวางไมท่ีแหงแลวเพือ่จาํลองหองอบแหง
ใหเหมอืนสภาพจรงิๆ ซึง่จะใหอากาศรอนจากตัวกกัเกบ็ความ
รอน (Solar collector) ไปใชในการอบแหง (S) และอีกระบบ
จะใชอากาศท่ีมีความชื้นสัมพัทธตํ่าไปใชในการอบแหงโดย
กําหนดความชื้นสัมพัทธอากาศกอนดูดซับที่ 70%RH ดวย
เคร่ืองเพ่ิมความช้ืนสัมพทัธอากาศแลวใชอากาศไลความช้ืนใน
วงลอดูดซับ (LRH) ดวยขดลวดไฟฟารวมกับอากาศรอนจาก
ตวักกัเกบ็รงัสดีวงอาทติย(Solar collector) แลวปรบัความเรว็
อากาศอบแหงคงท่ี 1 m/s อากาศภายในหองอบแหงประมาณ 
40˚C แสดงดัง Figure 2

Figure 1 Wood drying house by using combination of solar energy and drying-air adsorption process.

Figure  2  System of low humidity air drying and hot air drying.
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 ขั้นตอนการทดลอง มีดังนี้ นําไมกะบก ขนาด 
2.5x10x75 cm  ตามมาตรฐานการทดลอง แตละตัวอยาง
จะมีนํ้าหนักประมาณ 2500 g ใสในโรงอบแหงครั้งละสาม
ตวัอยางสวนทีเ่หลือจะวางไมทีแ่หงแลวเพือ่จาํลองหองอบแหง
ใหเหมอืนสภาพจริงๆ ซึง่จะใหอากาศรอนจากตวักกัเกบ็ความ
รอน (Solar collector) ไปใชในการอบแหง (S) และอีกระบบ
จะใชอากาศท่ีมีความชื้นสัมพัทธตํ่าไปใชในการอบแหงโดย
กําหนดความชื้นสัมพัทธอากาศกอนดูดซับที่ 70%RH ดวย
เคร่ืองเพ่ิมความช้ืนสมัพทัธอากาศแลวใชอากาศไลความช้ืนใน
วงลอดูดซับ (LRH) ดวยขดลวดไฟฟารวมกับอากาศรอนจาก
ตวักกัเกบ็รงัสดีวงอาทติย(Solar collector) แลวปรบัความเร็ว
อากาศอบแหงคงที ่1 m/s อากาศภายในหองอบแหงประมาณ 
40˚C แสดงดัง Figure 2
 ทําการอบแหงตั้งแตเวลา 9.00 - 17.00 หลังจาก
นั้นในชวงที่ไมมีแสงแดดคือจาก 17.00-9.00จะนําไมมาเก็บไ
วโดยหอดวยถุงพลาสติกหุมทําอยางนี้ไปเรื่อยๆจนกระทั่งไม
อบแหงมีความชื้นที่กําหนดไว  ในชวงเวลาของการอบแหง
จะนําตัวอยาง ออกมาชั่งนํ้าหนักเพื่อหาทําการเก็บขอมูลนํ้า
หนกั  ทกุ 10 นาทใีนชวง 30 นาทแีรก และทกุ 30 นาทใีนชวง 
2 ชั่วโมงตอมา และทุกๆ 5 ชั่วโมงในเวลาตอมาจนกระท่ังไม
แปรรูปมีความชื้นสุดทายตามที่ตองการประมาณ 12 %(db.) 
และทําการเก็บบันทึกขอมูลแบบอัตโนมัติดวยเคร่ือง (Data 
Logger) ยี่หอ Yokogawa รุน MX 100 มี 40 Channel ทุกๆ 
10 ใชสายเทอรโมคปัเปลชนดิ  K  แลวนาํไมทีผ่านการอบแหง
แลวนํามาวัดขนาดเพื่อคํานวณหาอัตราการหดตัว ตรวจสอบ

คณุภาพทางกายภาพตางๆ เชน ความชืน้ การหดตวั การแตก 
การบิดงอ  และตัดหาความช้ืนสุดทายหลังการอบแหงอีกคร้ัง
เพื่อความระเอียดของขอมูล 

ผลการทดลอง
 การเปลี่ยนแปลงปริมาณความช้ืน
 การนาํเสนอปรมิาณความชืน้ของไมกะบกอบแหงใน
ที่นี้จะนําเสนอตอระยะเวลาในการอบแหงจนกระท่ังความช้ืน
สดุทายของไมกะบกลดลงเหลอืประมาณ 12 % มาตรฐานแหง 
ดังแสดงใน Figure 3
 ซึ่งจากการวิเคราะหปริมาณความช้ืนของไมกะบก
ภายใตการอบแหงอากาศความช้ืนสัมพัทธตํ่าในสภาวะอบ
แหงดวยอุณหภูมิอากาศ 40˚C ความเร็วอากาศอบแหงคงท่ี 
1 m/s โดยการนําเสนอขอมูลจะนําเสนอเปนระยะเวลาในการ
อบแหงเนื่องจากมีระยะเวลาในการอบแหงที่นาน ซึ่งพบวา 
ลกัษณะการลดลงของความช้ืนของไมกะบกภายใตการอบแหง
ดวยอากาศความช้ืนสมัพทัธตํา่จะมรีะยะเวลาในการอบแหงที่
นอยกวาการอบแหงดวยอากาศรอน ซึง่ทัง้สองกรณีใชเวลา 72 
และ 147 ชัว่โมง  ตามลาํดบั เนือ่งจากการอบแหงทีอ่ณุหภมูติํ่
าปจจยัทีม่ผีลตอการอบแหงมากท่ีสดุคอืความชืน้สัมพทัธของ
อากาศอบแหง  ดงันัน้จงึสงผลใหระยะเวลาในการอบแหงไมกะ
บกภายใตการอบแหงดวยอากาศความชื้นสัมพัทธตํ่ามีระยะ
เวลาในการอบแหงที่นอยกวาเมื่อเปรียบเทียบกับการอบแหง
ดวยอากาศรอน

Figure 3  Moisture content in wood under low humidity air drying and hot air drying.
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Table 1  Wood Shrinkage under low humidity air drying and hot air drying.

State / System
Wood Shrinkage

long  ( %) Wide  (%)   Thick (%)

Control 0.14 1.81 4.74

S 0.38 2.01 5.24

LRH 0.30 2.14 5.29

 การแตก การบิดงอ ปริที่ผิว
 การแตก การบดิงอ และปรทิีผ่วิไมกะบกหลงัอบแหง
ทีส่ภาวะอุณหภูมอิากาศอบแหง 40˚C และความเร็วอากาศอบ
แหงคงที ่1 m/s  ภายใตอากาศความชืน้สมัพทัธตํา่และอบแหง
ดวยอากาศรอนพบวามีการแตก การบิดงอ ปริที่ผิวไม  มีการ
เปล่ียนแปลงคอนขางนอยไมแตกตางเม่ือเปรียบเทียบกับการ
อบดวยแหงดวยอากาศรอนและอยูในเกณฑคุณภาพที่ดี 

 การหดตัว
 การหดตวัของไมกะบกจะมกีารเปลีย่นแปลงทางดาน
ความยาวเกิดขึ้นนอยที่สุด รองลงมาคือดานความกวาง และ
ดานหนามีการเปลี่ยนแปลงมากท่ีสุดคือ 5.29% ซึ่งเนื่องจาก
การเคล่ือนที่ของนํ้าจากภายในเน้ือวัสดุจะมีการเคล่ือนท่ีออก
ทกุทศิทกุทางซ่ึงทางดานความหนาของไมนํา้สามารถเคล่ือนที่
ออกไดงายที่สุดจึงทําใหการหดตัวในดานความหนาเกิดขึ้น
มากกวาดานอ่ืนๆ เม่ือทําการเปรียบเทียบการหดตัวของไม

หลังอบแหง การหดตัวของท้ังสองสภาวะมีคาท่ีใกลเคียงกัน
และเปนการหดตัวที่ยังเหมาะสมและยอมรับไดอยูในเกณฑ

คุณภาพท่ีดีดังแสดงใน Table 1
 

 การใชพลังงานในการอบแหง
 1. ปริมาณการใชพลังงานไฟฟาจําเพาะ
  ปรมิาณการใชพลงังานไฟฟาจาํเพาะในการ อบ
แหงไมจะแสดงคาในหนวย kW.h/g-water evap. ดังแสดงใน 

Figure 4 ซึ่งผลการวิเคราะหปริมาณการใชพลังงานไฟฟา
จําเพาะของการอบแหงไมดวยอากาศความช้ืนสัมพัทธตํ่า 
และการอบแหงดวยอากาศรอนจากพลังงานแสงอาทิตยใน
สภาวะการอบแหงท่ีอุณหภูมิอากาศอบแหงคงท่ี 40˚C และ
ความเร็วอากาศอบแหงคงที่ 1 m/s  พบวา การอบแหงไม

ภายใตการอบแหงดวยอากาศความชื้นสัมพัทธตํ่าใชพลังงาน

ไฟฟาจําเพาะเทากับ 0.4284 kW.h/g-water evap.และการ
อบแหงดวยอากาศรอนมีการใชพลังงานไฟฟาจําเพาะเทากับ 
0.0671 kW.h/g-water evap.ซึ่งการอบแหงดวยอากาศความ

ชื้นสัมพัทธตํ่ามีการใชพลังงานไฟฟาจําเพาะมากกวาการอบ
แหงไมดวยอากาศรอนจากพลังงานแสงอาทิตยเนื่องจากการ
อบแหงดวยอากาศท่ีมีความช้ืนสัมพัทธตํ่านั้นจะใชปริมาณ
พลังงานความรอนที่กําเนิดจากขดขวดไฟฟาและพัดลมเพื่อ
ใชในการไลความช้ืนซิลิกาเจลเพ่ือนํากลับมาใชใหมเพิ่มเขา
มาทาํใหพลงังานไฟฟาจาํเพาะมากกวาการอบแหงดวยอากาศ
รอนสิ้นเปลืองไปในสวนนี้

Figure 4 Specifi c energy consumption under low humidity air dry-

ing and hot air drying.

 2. ปริมาณการใชพลังงานความรอนจําเพาะ

  ปริมาณการใชพลังงานไฟฟาจําเพาะในการอบ
แหงไมจะแสดงคาในหนวย MJ/g-water evap. ดังแสดงในรูป
ที่ 4 ซึ่งผลการวิเคราะหปริมาณการใชพลังงานความรอน
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จาํเพาะของการอบแหงไมดวยอากาศความชืน้สมัพทัธตํา่ และ
การอบแหงดวยอากาศรอนจากพลังงานแสงอาทิตยในสภาวะ
การอบแหงที่อุณหภูมิอากาศอบแหง 40˚C และความเร็ว
อากาศอบแหงคงท่ี 1 m/s  พบวา การอบแหงไมภายใตการ
อบแหงดวยอากาศความชื้นสัมพัทธตํ่าใชพลังงานความรอน
จําเพาะเทากับ 1.184 kW.h/g-water evap.และการอบแหง
ดวยอากาศรอนมีการใชพลังงานความรอนจําเพาะเทากับ 
1.730 kW.h/g-water evap.ซึ่งการอบแหงดวยอากาศความ
ชืน้สมัพทัธตํา่มกีารใชพลงังานความรอนจาํเพาะนอยกวาการ
อบแหงไมดวยอากาศรอนจากพลังงานแสงอาทิตยเน่ืองจากใช
ระยะเวลาในการอบแหงที่สั้นกวา

สรุปผลการทดลอง
การอบแหงไมกะบกแปรรูปภายใตการอบแหงดวยอากาศ
ความชื้นสัมพัทธตํ่า โดยใชอุณหภูมิอากาศอบแหง 40˚C และ
ความเร็วอากาศอบแหงคงที่ 1 m/s เหมาะสมสําหรับการอบ
แหงไมกะบกแปรรูป เน่ืองจากมีอทิธพิลทําใหการเปล่ียนแปลง
คุณภาพทางกายภาพของไมกะบกหลังทําการอบแหงนอย 
และสามารถลดระยะเวลาในการอบแหงไดถงึ 50% เมือ่เปรยีบ
เทียบกับการอบแหงดวยอากาศรอนจากพลังงานแสงอาทิตย 
ที่มีการใชในโรงงานอุตสาหกรรมปจจุบันแตการอบแหงภาย
ใตสภาวะอากาศความช้ืนสมัพทัธตํา่จะมีการใชพลงังานไฟฟา
จําเพาะมากกวาการอบแหงดวยอากาศรอนจากพลังงาน
แสงอาทิตยและการอบแหงดวยอากาศความช้ืนสัมพัทธตํ่า
จะเหมาะสมที่สุดในชวงฤดูฝนซึ่งอากาศแวดลอมทั่วไปมี

ความชื้นสัมพัทธสูงมากซึ่งจะชวยเพิ่มกําลังการผลิตไดสูงถึง 

50 % เม่ือพิจารณาทางเศษฐศาสตรจะมีระยะเวลาในการคืน
ทุนเร็วกวาการอบแหงดวยอากาศรอนปรกติ
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