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บทคัดย+อ 

 

 การวิจัยครั้งนี้มีจุดประสงค5ในการศึกษาอัตราส<วนที่เหมาะสมและสมบัติถ<านอัดแท<งจากไมFไผ< โดยการนำผงถ<านจากไมFไผ<

กับตัวประสาน (แปKงมันสำประหลัง:น้ำ) มาผสมในอัตราส<วนที ่แตกต<างกัน 5 อัตราส<วน (ผงถ<าน:แปKงมัน:น้ำ) ไดFแก< 

10.0:1.0:3.5, 10.0:1.5:4.0, 10.0:2.0:4.5, 10.0:2.5:5.0 และ 10.0:3.0:5.5 กิโลกรัมต<อลิตร ตามลำดับ แลFวนำไปอัดใหFเปVน

แท<งโดยใชFเครื่องอัดถ<านแบบเกรียว เมื่อผ<านกระบวนการทำแหFง นำถ<านอัดแท<งมาทดสอบหาสมบัติของถ<านอัดแท<ง และ

นำมาเปรียบเทียบกับมาตรฐาน มผช. 238/2547 เพื่อหาอัตราส<วนที่เหมาะสมในการผลิตถ<านอัดแท<งจากไมFไผ<พบว<า ถ<านอัด

แท<งอัตราส<วน 10.0:1.0:3.5, 10.0:1.5:4.0 และ 10.0:2.0:4.5, 10.0:2.5:5.0 สามารถขึ้นรูปไดF ผลการทดสอบสมบัติของถ<าน

อัดแท<ง พบว<า เมื่อสัดส<วนของตัวประสานเพิ่มขึ้น ค<าความหนาแน<น ค<าความชื้น ปริมาณสารระเหย ปริมารสารที่เผาไหมFไดF 

และปริมาณเถFา มีแนวโนFมเพิ่มขึ้น แต<ค<าความรFอน และปริมาณคาร5บอนคงตัว มีแนวโนFมลดลง ถ<านอัดแท<งอัตราส<วน 

10.0:1.0:3.5 มีประสิทธิภาพการใชFงานมากที่สุด คือ 32.263 เปอร5เซ็นต5 ถ<านอัดแท<งอัตราส<วนอัตราส<วน 10.0:1.0:3.5, 

10.0:1.5:4.0, 10.0:2.0:4.5 และ 10.0:2.5:5.0 ไม<เกิดควันและสะเก็ดไฟ และผลการเปรียบเทียบกับ มาตรฐาน มผช. 

238/2547 พบว<า ถ<านอัดแท<งทั้ง 4 อัตราส<วนผ<านเกณฑ5มาตรฐาน มผช. 238/2547 โดยอัตราส<วนของผงถ<านจากไมFไผ<ต<อตัว

ประสานที่มีคุณภาพดีที่สุด คือ อัตราส<วน 10.0:1.0:3.5 

 

คำสำคัญ: ถ<านอัดแท<งจากไมFไผ< สมบัติของถ<านอัดแท<ง  
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Abstract 
 

 The objective of this research was to study the optimal ratio and properties of charcoal briquettes from 

bamboo. The bamboo charcoal powders were mixed with the binder in 5 different ratios, namely 

10.0:1.0:3.5, 10.0:1.5:4.0, 10.0:2.0:4.5, 10.0:2.5:5.0 and 10.0:3.0:5.5 kg per liter, respectively. Then, the mixed 

samples were compressed into a bar using a screw charcoal press. After the drying process, the charcoal 

briquette samples were employed to test the properties of charcoal briquettes and compared with the 

Thai Community Standard Product (TCSP) 238/2547 and to determine the optimal ratio in the produced 

bamboo charcoal briquettes. The research results found that the charcoal briquette ratios of 10.0:1.0:3.5, 

10.0:1.5:4.0 and 10.0:2.0:4.5, 10.0:2.5:5.0 can be molded. For testing the properties of charcoal briquettes, 

the results showed that density, moisture content, volatile matter content combustible volume and ash 

content tend to increase with increasing the binder contents. While, the heat and stable carbon content 

tend to decrease. The most efficient use of 32.263 percent for the charcoal briquette of 10.0:1.0:3.5 ratio 

was obtained. The smokes and flakes were not observed for the charcoal briquette in the ratio of 10.0:1.0 

:3.5, 10.0:1.5:4.0, 10.0:2.0:4.5 and 10.0:2.5:5.0. Comparing with the standard TCSP. 238/2547, the results 

found that all 4 charcoal briquettes passed the standard TCSP. 238/2547. The optimal ratio of the bamboo 

charcoal powder with binder to the was the ratio of 10.0:1.0:3.5. 

 

Keyword: Charcoal briquettes from bamboo, Properties of charcoal briquettes 

 

บทนำ  
 

 พลังงานจากชีวมวลเปVนพลังงานหมุนเวียนประเภทหนึ่ง ที่หลายประเทศใหFการยอมรับ และใชFงานอย<างแพร<หลาย 

เนื่องจากส<งผลกระทบต<อสิ่งแวดลFอมนFอย มีปริมาณกำมะถันต่ำกว<าเชื้อเพลิงฟอสซิล และใชFแลFวไม<หมดไป ประเทศไทยก็เปVน

ประเทศหนึ ่งที ่ใหFความสำคัญกับพลังงานหมุนเวียนมากขึ ้น โดยมีแผนพัฒนาพลังงานทดแทน (Alternative Energy 

Development Plan: AEDP 2012-2021) ซึ่งใหFความสำคัญกับพลังงานหมุนเวียน โดยเฉพาะพลังงานจากชีวมวล เนื่องจาก

ประเทศไทยเปVนประเทศเกษตรกรรม ซึ่งมีผลผลิตทางการเกษตรที่หลากหลาย และมีจำนวนมากที่สามารถนำมาใชFใหFอยู<ในรูป

ของพลังงานชีวมวลไดF เช<น ไมFฟ�น แกลบ กากอFอย มูลสัตว5 ฟางขFาว วัสดุเหลือทิ้งทางการเกษตร ของเสียจากโรงงานแปรรูป

ทางการเกษตร เปVนตFน ในอดีตชีวมวลส<วนใหญ<จะถูกทิ้งซากใหFเปVนปุ�ยอินทรีย5ภายในพื้นที่การเพาะปลูก หรือบางครั้ง

เกษตรกรกำจัดโดยการเผาทำลาย ซึ่งเปVนการสรFางมลพิษใหFกับสิ่งแวดลFอม ทั้งที่ความจริงแลFวชีวมวลเหล<านี้มีคุณสมบัติในการ

เปVนเชื้อเพลิงอย<างดี และใหFค<าพลังงานความรFอนในระดับที่สามารถนำไปใชFประโยชน5ไดF จึงทำใหFมีการเสาะแสวงหาแหล<ง

พลังงานทดแทนที่มีศักยภาพ และปริมาณที่มากพอ (ชุติมาภรณ5 และคณะ, 2561) 

 ถ<านอัดแท<ง (Charcoal Briquette) หมายถึง ผลิตภัณฑ5ที่ไดFจากการนำวัตถุดิบธรรมชาติ เช<น กะลามะพรFาว กะลาปาล5ม 

ซังขFาวโพด มาเผาจนเปVนถ<าน อาจนำมาบดเปVนผงหรือเม็ด แลFวอัดเปVนแท<งตามรูปทรงที่ตFองการ หรือนำวัตถุดิบธรรมชาติ 

เช<น แกลบ ขี้เลื่อย มาอัดเปVนแท<งตามรูปทรงที่ตFองการ แลFวจึงนำมาเผาเปVนถ<าน (สำนักงานมาตรฐานผลิตภัณฑ5อุตสาหกรรม, 

2547) ถ <านอัดแท<งเป Vนส ินคFา OTOP ที ่สำค ัญอีกชนิดหนึ ่งของประเทศ มีมาตรฐานผลิตภัณฑ5ช ุมชนถ<านอัดแท<ง  

(มผช. 238/2547) เพื่อกำหนดคุณภาพของผลิตภัณฑ5 ราคาของถ<านอัดแท<งจะขึ้นอยู<กับชนิดของวัสดุที่ใชFผลิตถ<านอัดแท<ง 
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ราคาทั่วไปประมาณกิโลกรัมละ 15-20 บาท ซึ ่งอาจจะดูแพงกว<าถ<านไมFทั ่วไป ราคากิโลกรัมละไม<เกิน 10 บาท แต<ถFา

เปรียบเทียบกับคุณภาพ และระยะเวลาการเผาไหมF ถือว<าถ<านอัดแท<งมีประสิทธิภาพคุFมค<ากว<าถ<านไมF 

 จากศูนย5เทคโนโลยีและธุรกิจไผ<ชุมชน บFานจีกแดก ตำบลจีกแดก อำเภอพนมดงรัก จังหวัดสุรินทร5 ไดFส<งเสริมการปลูก 

ไมFไผ<เพิ่มรายไดFในชุมชนจะมีไผ<ที ่นิยมปลูกในพื้นที่นี ้ ประกอบไปดFวย ไผ<เลี ้ยง ไผ<เกFาดาว ไผ<ซางหม<น ไผ<ดำ ไผ<บงใหญ<  

ไผ<ขFาวหลามกาบแดง และไผ<กิมซุง ซึ่งทางศูนย5เทคโนโลยีและธุรกิจไผ<ชุมชน จะรับซื้อไมFไผ<จากชาวบFานเพื่อนำมาเผาเปVนถ<าน

ไมFไผ< แลFวนำมาทำเปVนถ<านอัดแท<งเพิ่มมูลค<าของถ<านมากขึ้น แต<ส<วนผสมของถ<านอัดแท<งยังไม<มีอัตราส<วนผสมของวัตถุดิบที่

แน<ชัด โดยมีอัตราส<วน ผงถ<านต<อแปKงมันสำปะหลังต<อน้ำ คือ 10:1.0:4.0 ซึ่งทางผูFวิจัยตFองการที่จะศึกษาหาอัตราส<วนที่

เหมาะสมที่จะนำมาใชFงานและมีประสิทธิภาพสูง ผูFวิจัยจึงไดFทำการศึกษาหาอัตราส<วนเพิ่มขึ้นจากศูนย5เทคโนโลยีและธุรกิจไผ<

ชุมชน  

 ดังนั้น คณะผูFวิจัยจึงมีความสนใจที่จะศึกษาอัตราส<วนที่เหมาะสมและสมบัติถ<านอัดแท<งจากไมFไผ< เพื่อประโยชน5ของชุมชน

ที่อยู<ในพื้นที่การเพาะปลูกไมFไผ< จะไดFนำไปเปVนแบบอย<าง ส<งเสริม และสนับสนุนใหFมีการผลิตถ<านอัดแท<งใชFเองภายใน

ครัวเรือน หรือจำหน<ายเพื่อเปVนรายไดFเสริมแก<ชุมชนทFองถิ่นที่มีศักยภาพในการผลิตต<อไป 

 

วัสดุ อุปกรณ^ และวิธีการ 
 

 การศึกษาวิจัยนี้ใชFเครื่องบดผสมย<อย เครื่องอัดถ<านอัดแท<งถ<าน และไมFไผ< ที่ไดFจากการเผาถ<านจากศูนย5เทคโนโลยีและ

ธุรกิจไผ<ชุมชน บFานจีกแดก ตำบลจีกแดก อำเภอพนมดงรัก จังหวัดสุรินทร5 โดยมีรายละเอียดและวิธีการ ดังนี้ 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 1 เครื่องบดถ<านและผสม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 2 เครื่องอัดถ<านอัดแท<งถ<านแบบสกูนอัด 
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 1. อัตราส<วน และขนาดของถ<านอัดแท<งจากไมFไผ< (ถ<านไมFไผ<ที่ใชFในการอัดแท<งใชFเศษไมFไผ<ทุกสายพันธ5ที่ปลูก) 

   1.1 อัตราส<วน ผงถ<านต<อแปKงมันสำปะหลังต <อน้ำ ทั ้งหมด 5 อัตราส<วน มีด ังน ี ้  10.0:1.0:3.5, 10.0:1.5:4.0, 

10.0:2.0:4.5, 10:2.5:5.0 และ 10:3.0:5.5 ผลวิเคราะห5ไดFจากค<าเฉลี่ยที่ไดFจากอัตราส<วนละ 3 แท<ง  

 

ตารางที่ 1 อัตราส<วนของถ<านอัดแท<งจากไมFไผ< 

สูตรที่ 
อัตราส<วนของถ<านอัดแท<งจากไมFไผ< 

ถ<าน (กิโลกรัม) แปKงมัน (กิโลกรัม) น้ำ (ลิตร) 

1 10 1.0 3.5 

2 10 1.5 4.0 

3 10 2.0 4.5 

4 10 2.5 5.0 

5 10 3.0 5.5 
 

1.2 ขนาดถ<านอัดแท<งจากไมFไผ< ยาว 10 เซนติเมตร และความกวFาง 5 เซนติเมตร 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 3 ถ<านอัดแท<งจากไมFไผ<ขนาด ยาว 10 เซนติเมตร และความกวFาง 5 เซนติเมตร 

 

 2. ศึกษาสมบัติทางกายภาพของถ<านอัดแท<งจากไมFไผ< ดังนี้ 

  2.1 กระบวนการทำแหFง โดยวิธีการผึ่งในที่ร<มอุณหภูมิหFอง ชั่งมวลทุก ๆ 1 ชั่วโมง จนกว<ามวลของถ<านอัดแท<งจะไม<มี

การเปลี่ยนแปลง 

  2.2 ความหนาแน<น (Density) เปVนอัตราส<วนระหว<างมวลต<อปริมาตรของถ<านอัดแท<ง โดยทำการแทนที่ทรายออตตาวา 

  2.3 ดัชนีการแตกร<วน (Friability index) ทำการทดสอบโดยวิธีที่ดัดแปลงมาจากมาตรฐาน ASTM D440-86 

  2.4 ค<าความรFอน (Heating value) ทำการทดสอบตามมาตรฐาน ASTM D3286 

  2.5 ปริมาณความชื้น (Moisture content) ทำการทดสอบตามมาตรฐาน ASTM D3173 

  2.6 ปริมาณสารระเหย (Volatile matter) ทำการทดสอบตามมาตรฐาน ASTM D3175 

  2.7 ปริมาณคาร5บอนคงตัว (Fixed carbon) ทำการทดสอบตามมาตรฐาน ASTM D5373 

  2.8 ปริมาณสารที่เผาไหมFไดF (Combustible substance) ทำการทดสอบตามมาตรฐาน ASTM D3173 

  2.9 ปริมาณเถFา (Ash content) ทำการทดสอบตามมาตรฐาน ASTM D3174 

  2.10 ประสิทธิภาพการใชFงาน (Application efficiency) ทำการทดสอบ โดยการนำถ<านอัดแท<งมาเปVนเชื้อเพลิงในการ

ตFมน้ำ  
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เวลา (ชั่วโมง) 

อัตราการทำแหj ง  

10.0:1.0:3.5 10.0:1.5:4.0

10.0:2.0:4.5 10.0:2.5:5.0

  2.11 การเกิดสะเก็ดไฟและการเกิดควัน (Smoke and Fire flakes) ทำการทดสอบ โดยการจุดตัวอย<างแลFวตรวจพินิจ 

 3. ทดสอบความแตกต<างของค<าเฉลี่ยของทรีทเมนต5แบบเปVนกลุ<มโดยใชFวิธีของดันแคน (Duncan’s multiple range 

test) 

 4. ทดสอบเปรียบเทียบกับมาตฐานผลิตภัณฑ5ชุมชน (มผช. 238/2547) 
 

ผลการวิจัย 
 

 ผูFวิจัยไดFศึกษาอัตราส<วนที่เหมาะสมในการผลิตถ<านอัดแท<งจากไมFไผ< และทำการทดสอบเพื่อวิเคราะห5สมบัติของถ<านอัด

แท<ง ดFวยการขึ้นรูปถ<านอัดแท<ง จำนวน 5 อัตราส<วนที่แตกต<างกัน โดยเปVนอัตราส<วนผสมระหว<างผงถ<านต<อตัวประสาน  ไดFผล

การขึ้นรูป ดังนี้ 
 

ตารางที่ 2 ผลการขึ้นรูปถ<านอัดแท<ง 

อัตราส<วนของผงถ<านต<อแปKงมันต<อน้ำ (กิโลกรัม:กิโลกรัม:ลิตร) ผลการขึ้นรูป 

10.0:1.0:3.5 สามารถขึ้นรูปไดF 

10.0:1.5:4.0 สามารถขึ้นรูปไดF 

10.0:2.0:4.5 สามารถขึ้นรูปไดF 

10.0:2.5:5.0 สามารถขึ้นรูปไดF 

10.0:3.0:5.5 ไม<สามารถขึ้นรูปไดF 
  

 จากตารางที่ 2 พบว<า ถ<านอัดแท<งอัตราส<วน 10.0:3.0:5.5 ขึ้นรูปไม<ไดFเนื่องจากมีอัตราส<วนของน้ำมากทำใหFมีลักษณะ

เหลว ขึ้นรูปไม<ไดFตามแบบพิมพ5 และถ<านอัดแท<งอัตราส<วน 10.0:1.0:3.5, 10.0:1.5:4.0, 10.0:2.0:4.5, 10.0:2.5:5.0 สามารถ

ขึ้นรูปไดFตามแบบพิมพ5จึงนำไปศึกษาสมบัติของถ<านอัดแท<งต<อไป 

การศึกษากระบวนการทำแหjงของถnานอัดแทnง 

 จากการศึกษาอัตราการทำแหFงของถ<านอัดแท<งจากไมFไผ< เมื่อเสร็จสิ้นกระบวนการอัดแท<งนำถ<านอัดแท<งที่ไดFไปผึ่งในที่ร<ม 

ชั่งมวลทุก ๆ 1 ชั่วโมง อุณหภูมิแวดลFอมปกติ (ไม<มีฝน) จนกว<ามวลของถ<านอัดแท<งคงที่ เพื่อทราบปริมาณความชื้น และ

ระยะเวลาที่ใชFในการทำแหFง พบว<าเวลาเปVนหนึ่งป�จจัยที่ทำใหFปริมาณความชื้นลดลง ดังแสดงในรูปที่ 4 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 4 ความสัมพันธ5ระหว<างปริมาณความชื้นกับเวลาในการทำแหFง 
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การศึกษาสมบัติของถnานอัดแทnง 

 ความหนาแนnน 

 การศึกษาความหนาแน<นของถ<านอัดแท<ง โดยการวัดมวลจากการชั่งมวลดFวยเครื่องชั่งดิจิตอล หาปริมาตรของถ<านโดย

การแทนที่ทรายออตตาวา และคำนวณหาความหนาแน<น ไดFผลการทดสอบความหนาแน<นดังแสดงในตารางที่ 3 และรูปที่ 5 

 

ตารางที่ 3 ความหนาแน<นของถ<านอัดแท<งแต<ละอัตราส<วนผสม 

อัตราส<วนของผงถ<านต<อแปKงมันต<อน้ำ  

(กิโลกรัม:กิโลกรัม:ลิตร) 

ความหนาแน<นของถ<านอัดแท<ง 

(กรัม/ลูกบาศก5เซนติเมตร) 

10.0:1.0:3.5 0.98093±0.000272c 

10.0:1.5:4.0 0.99362±0.000214d 

10.0:2.0:4.5 0.92860±0.000036a 

10.0:2.5:5.0 0.93387±0.000067b 

หมายเหตุ: a b c d ตัวเลขที่มีอักษรกำกับความแตกต<างกันในแนวตั้ง มีความแตกต<างกันทางสถิติ (p≤0.05) 

 

 
 

รูปที่ 5 ความหนาแน<นของถ<านอัดแท<งของแต<ละอัตราส<วน 
 

ดัชนีการแตกรnวน 

การศึกษาดัชนีการแตกร<วนของถ<านอัดแท<งเพื่อหาความคงทนของถ<านอัดแท<งซึ่งเปVนวิธี ทดสอบดัดแปลงจาก ASTM 

D440-86 โดยการเปรียบเทียบมวลของถ<านก<อนกระแทกกับมวลของ ถ<านที่สามารถคงรูปไดFหลังกระแทก จากนั้นหาค<าดัชนี

การแตกร<วน ไดFผลการทดสอบดังแสดงในตารางที่ 4 และรูปที ่6 
 

ตารางที่ 4 ค<าดัชนีการแตกร<วนของถ<านอัดแท<ง 

อัตราส<วนของผงถ<านต<อแปKงมันต<อน้ำ (กิโลกรัม:กิโลกรัม:ลิตร) ดัชนีการแตกร<วนของถ<านอัดแท<ง 

10.0:1.0:3.5 0.9998±0.00006b 

10.0:1.5:4.0 0.9996±0.00005b 

10.0:2.0:4.5 0.9991±0.00008a 

10.0:2.5:5.0 0.9990±0.00027a 

หมายเหต:ุ a b c d ตัวเลขที่มีอักษรกำกับความแตกต<างกันในแนวตั้ง มีความแตกต<างกันทางสถิติ (p≤0.05) 

0.85

0.9

0.95

1

10.0 : 1.0 : 3.5 10.0 : 1.5 : 4.0 10.0 : 2.0 : 4.5 10.0 : 2.5 : 5.0

ความหนาแนnนของถnานอัดแทnง (กรัม/ลูกบาศก0เซนติเมตร) 
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รูปที่ 6 ดัชนีการแตกร<วนของถ<านอัดแท<ง 

 

 คnาความรjอน 

 การศึกษาค<าความรFอนของถ<านอัดแท<ง ตามมาตรฐาน ASTM D3286 โดยนำถ<านอัดแท<งทดสอบหาค<าความรFอนจาก

เครื่องบอมบ5แคลอริมิเตอร5 และวิเคราะห5หาค<าความรFอน ซึ่งไดFผลการทดสอบดังตารางที่ 5 และรูปที่ 7 

 

ตารางที่ 5 ค<าความรFอนของถ<านอัดแท<ง 

อัตราส<วนของผงถ<านต<อแปKงมันต<อน้ำ (กิโลกรัม:กิโลกรัม:ลิตร) ค<าความรFอน (แคลอรี่ต<อกรัม) 

10.0:1.0:3.5 6585.33±8.386d 

10.0:1.5:4.0 6257.33±8.327c 

10.0:2.0:4.5 6115.00±2.646b 

10.0:2.5:5.0 6057.33±9.504a 

หมายเหต:ุ a b c d ตัวเลขที่มีอักษรกำกับความแตกต<างกันในแนวตั้ง มีความแตกต<างกันทางสถิติ (p≤0.05) 
 

 
รูปที่ 7 ค<าความรFอนของถ<านอัดแท<ง 
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 การวิเคราะห0รวมดjานตnาง ๆ 

 

ตารางที่ 6 ผลการวิเคราะห5รวมดFานต<าง ๆ 

อัตราส2วนของผงถ2านต2อ 

แป;งมันต2อน้ำ 

ปริมาณความชื้น 

ของถ2านอัดแท2ง 
ปริมาณสารระเหย 

ปริมาณ 

คารJบอนคงตัว 
ปริมาณเถLา 

ปริมาณสาร 

ที่เผาไหมLไดL 

ประสิทธิภาพ 

ทางการใชLงาน 

(กิโลกรัม:กิโลกรัม:ลิตร) (เปอรJเซ็นตJ) (เปอรJเซ็นตJ) (เปอรJเซ็นตJ) (เปอรJเซ็นตJ) (เปอรJเซ็นตJ) (เปอรJเซ็นตJ) 

10.0:1.0:3.5 5.84±0.029a 53.84±3.567a 33.19±3.969b 7.36±0.431a 46.29±5.071a 32.263 

10.0:1.5:4.0 6.73±0.392c 57.71±5.630a 25.26±6.212ab 10.61±1.016c 47.17±3.503a 29.001 

10.0:2.0:4.5 6.44±0.187b 66.60±4.251b 17.67±4.363a 9.35±0.175bc 48.24±1.687a 28.476 

10.0:2.5:5.0 6.92±0.194c 66.77±4.315b 17.57±4.778a 8.55±0.412b 51.15±0.954a 24.695 

หมายเหต:ุ เกณฑ5มาตรฐาน มผช. 238/2547 ความชื้นตFองไม<เกินรFอยละ 8  

   a b c d ตัวเลขที่มีอักษรกำกับความแตกต<างกันในแนวตั้งมีความแตกต<างกันทางสถิต ิ(p≤0.05) 

 
 

 
 

รูปที่ 8 ผลวิเคราะห5สมบัติของถ<านอัดแท<งโดยรวม 

 

การเกิดสะเก็ดไฟและการเกิดควัน 

การศึกษาการเกิดสะเก็ดไฟและการเกิดควันจากการจุดตัวอย<างถ<านอัดแท<งของแต<ละอัตราส<วนผสมแลFวตรวจพินิจ 

ตามการทดสอบของมาตรฐาน มผช. 238/2547 ซึ่งไดFผลการทดสอบดังตารางที่ 7 
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เปอร0เซ็นต0 10.0 : 1.0 : 3.5 10.0 : 1.5 : 4.0 10.0 : 2.0 : 4.5 10.0 : 2.5 : 5.0
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ตารางที่ 7 การเกิดสะเก็ดไฟและการเกิดควันของถ<านอัดแท<ง 

อัตราส<วนของผงถ<านต<อแปKงมันต<อน้ำ (กิโลกรัม:กิโลกรัม:ลิตร) สะเก็ดไฟ ควัน 

10.0:1.0:3.5 ไม<ม ี ไม<ม ี

10.0:1.5:4.0 ไม<ม ี ไม<ม ี

10.0:2.0:4.5 ไม<ม ี ไม<ม ี

10.0:2.5:5.0 ไม<ม ี ไม<ม ี

 

ผลการเปรียบเทียบสมบัติของถnานอัดแทnงกับมาตรฐาน มผช. 238/2547 

จากการทดสอบเพื่อศึกษาสมบัติของถ<านอัดแท<ง ผูFวิจัยไดFนำผลการทดสอบในบางส<วนที่ตรงกับคุณลักษณะที่ตFองการของ 

มาตรฐานผลิตภัณฑ5ชุมชนที่เกี่ยวกับการผลิตถ<านอัดแท<ง (มผช. 238/2547) ไดFแก< ค<าความรFอน ความชื้น การเกิดควัน และ

สะเก็ดไฟ ซึ่งไดFผลการเปรียบเทียบดังแสดงในตารางที่ 8 ดังนี้ 

 

ตารางที่ 8 การเปรียบเทียบสมบัติทางกายภาพกับมาตรฐาน มผช. 238/2547 

อัตราส<วนของผงถ<านต<อแปKงมันต<อน้ำ 

(กิโลกรัม:กิโลกรัม:ลิตร) 

ค<าความรFอน 

(แคลอรี/่กรัม) 

ปริมาณความชื้น 

(เปอร5เซ็นต5) 
การเกิดสะเก็ดไฟ การเกิดควัน 

10.0:1.0:3.5 6585.33 5.84 ผ<าน ผ<าน 

10.0:1.5:4.0 6257.33 6.73 ผ<าน ผ<าน 

10.0:2.0:4.5 6115.00 6.44 ผ<าน ผ<าน 

10.0:2.5:5.0 6057.33 6.92 ผ<าน ผ<าน 

มาตรฐาน มผช. 238/2547 ≥5,000  <8  ไม<ม ี  ไม<ม ี

 

การอภิปรายผล 
 

 จากผลการศึกษาอัตราส<วนที่เหมาะสมในการผลิตถ<านอัดแท<งจากไมFไผ< พบว<า ถ<านอัดแท<งทุกอัตราส<วนมีสมบัติของถ<าน 
อัดแท<งแตกต<างกัน ซึ่งในการวิจัยสามารถอภิปรายตามหัวขFอไดFดังนี้ 

 การศึกษาอัตราการทำแหFงของถ<านอัดแท<ง ดังภาพที่ 4 พบว<า ปริมาณความชื้นของถ<านอัดแท<งมีค<าลดลงตามเวลา และ

จากการวิเคราะห5แนวโนFมของความสัมพันธ5ระหว<างปริมาณความชื้นกับเวลา พบว<า ปริมาณความชื้นเริ่มตFนมีผลต<ออัตราการ

ทำแหFงของถ<านอัดแท<ง ซึ่งสอดคลFองกับ จุฬารัตน5 (2554) โดยเวลาที่ถ<านอัดแท<งอัตราส<วนผสมระหว<างผงถ<านต<อตัวประสาน 

10.0:1.0:3.5, 10.0:1.5:4.0, 10.0:2.0:4.5 และ 10.0:2.5:5.0 ผ<านเกณฑ5มาตรฐาน ดFานความชื้น คือ 402, 420, 390 และ 

390 ชั่วโมง หลังตาก ตามลำดับ  

 การศึกษาความหนาแน<นของถ<านอัดแท<งจากไมFไผ< ดังตารางที่ 3 และภาพที่ 5 พบว<า ถ<านอัดแท<งมีค<าความหนาแน<น

นFอยลง เมื่อสัดส<วนของตัวประสานที่ประกอบดFวยอัตราส<วนของ น้ำและแปKงมันสำปะหลังเพิ่มขึ้น ทำใหFมวลรวมของถ<านอัด

แท<งมีค<านFอย ซึ่งถ<านอัดแท<งที่มีความหนาแน<นมากที่สุด คือ ถ<านอัดแท<งในอัตราส<วนผสม 10.0:1.5:4.0 และถ<านอัดแท<งที่มีค<า

ความหนาแน<นนFอยที่สุด คือ ถ<านอัดแท<งในอัตราส<วนผสม 10.0:2.0:4.5 และ 10.0:2.5:5.0 เพราะผงถ<านเปVนคาร5บอนซึ่งมี
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ลักษณะโครงสรFางเปVนเหลี่ยมทำใหFเมื่อเขFาสู<กระบวนการอัดขึ้นรูปจะมีช<องว<างระหว<างอนุภาค ทำใหFความหนาแน<นของถ<าน

อัดแท<งไม<เสถียร 

 การศึกษาดัชนีการแตกร<วนของถ<านอัดแท<งจากไมFไผ< ดังตารางที่ 4 และภาพที่ 6 พบว<า ถ<านอัดแท<งที่มีดัชนีการแตกร<วน

มากที่สุด คือ อัตราส<วนผสม 10.0:1.0:3.5 เพราะในอัตราส<วนผสมนี้มีปริมาณตัวประสานนFอยกว<าอัตราส<วนอื่น ๆ เมื่อเทียบ

กับปริมาณตัวประสาน ทำใหFผงถ<านจับกันไดFไม<ดี จึงทำใหFดัชนีการแตกร<วนมีค<ามากที่สุด แสดงใหFเห็นว<า ถ<านอัดแท<งในอัตรา

ส<วนผสมนี้มีความคงทนของถ<านอัดแท<งนFอยที่สุด เชื้อเพลิงอัดแท<งที่มีค<าดัชนีการแตกร<วนอยู<ระหว<าง 0.50-1.00 แสดงว<ามี

คุณสมบัติเหมาะสมที่จะนำไปใชFงาน เนื่องจากดัชนีการแตกร<วนที่มีค<าเขFาใกลF 1 แสดงว<า มีการจับตัวกันอย<างดี ทำใหFมีการ

แตกร<วนนFอยที่สุด ซึ่งอัตราส<วน 10.0:2.5:5.0 โดยแนวโนFมของดัชนีการแตกร<วนมีค<าลดลงตามสัดส<วนของตัวประสานที่

เพิ่มขึ้นโดยสัดส<วนของปริมาณผงถ<านคงที่  

 การศึกษาค<าความรFอนของถ<านอัดแท<งจากไมFไผ< ดังตารางที่ 5 และภาพที่ 7 พบว<า ค<าความรFอนเพิ่มขึ้นเมื่อปริมาณของตัว

ประสานลดลง ซึ่งถ<านอัดแท<งที่มีค<าความรFอนมากที่สุด คือ อัตราส<วนผสม 10.0:1.0:3.5 คือ 6585.33±8.386 แคลอรี่ต<อกรัม 

ซึ่งมีค<าความรFอนมากกว<าถ<านอัดแท<งจากกะลามะพรFาวและถ<านเหงFามันสำปะหลัง (รุ<งโรจน5, 2553) เพราะเปVนอัตราส<วนที่มี

ความชื้นนFอยที่สุด จึงมีการสูญเสียความรFอนระหว<างการเผาไหมFนFอย และอัตราส<วนที่ค<าความรFอนนFอยที่สุด คือ 10.0:2.5:5.0 

เพราะเปVนอัตราส<วนที่มีปริมาณตัวประสานมากที่สุด ปริมาณความชื้นมากที่สุด ทำใหFมีการสูญเสียความรFอนไปกับการระเหย

ความชื้นในระหว<างการเผาไหมF ทำใหFค<าความรFอนที่ไดFต่ำลง จึงทำใหFถ<านอัดแท<งในอัตราส<วนผสมนี้ใหFค<าความรFอนนFอยที่สุด 

โดยจากการศึกษาค<าความรFอนของถ<านอัดแท<งแต<ละอัตราส<วนผสม พบว<า ถ<านอัดแท<งทุกอัตราส<วนผสม ผ<านเกณฑ5มาตรฐาน 

มผช. 238/2547 ในดFานค<าความรFอนคือตFองไม<นFอยกว<า 5,000 แคลอรี่ต<อกรัม  

 การศึกษาปริมาณความชื้นของถ<านอัดแท<งจากไมFไผ< ดังตารางที่ 6 และภาพที่ 8 พบว<า ปริมาณความชื้นของถ<านอัดแท<ง

หลังการทำแหFงมีแนวโนFมลดลงเมื่อสัดส<วนของตัวประสานลดลง เนื่องจากสัดส<วนของตัวประสานที่ลดลง จึงส<งผลใหFปริมาณ

ความชื้นนFอยลง ซึ่งอัตราส<วนที่มีความชื้นมากที่สุด คือ 10.0:2.5:5.0เนื่องจาก มีปริมาณตัวประสานมากจึงส<งผลใหFความชื้น

มากไปดFวย และอัตราส<วนที่มีความชื้นนFอยที่สุด คือ 10.0:1.0:3.5 โดยจากการศึกษาปริมาณความชื้นของถ<านอัดแท<งจากไมF

ไผ< พบว<า ถ<านอัดแท<งทุกอัตราส<วนผสมผ<านเกณฑ5มาตรฐาน มผช. 238/2547 ดFานความชื้นคือ ตFองไม<เกินรFอยละ 8 โดย

น้ำหนัก  

 การศึกษาปริมาณสารระเหยของถ<านอัดแท<งจากไมFไผ< ดังตารางที่ 6 และภาพที่ 8 พบว<า ปริมาณของสารระเหยมีค<า

แตกต<างกัน เนื่องจากทุกอัตราส<วนผสมมีส<วนผสมตัวประสานในสัดส<วนที่ไม<เท<ากัน ซึ่งสารระเหยที่ไดFจากการเผาไหมFจะ

กลายเปVนควันไดF หากมีปริมาณสารระเหยไดFสูงจะทำใหFคุณสมบัติในการติดไฟง<ายและมีควันมาก เมื ่อนำไปใชFงาน  

ซึ่งสอดคลFองกับงานวิจัยของ เอกลักษณ5 (2556) อัตราส<วน 10.0:1.0:3.5 มีปริมาณสารระเหยนFอยกว<าอัตราส<วนอื่น ๆ ซึ่ง

อาจจะเกิดจากตัวประสานมีสัดส<วนต<อปริมาณผงถ<านที่นFอยที่สุด 

 การศึกษาปริมาณคาร5บอนคงตัวของถ<านอัดแท<งจากไมFไผ< ดังตารางที่ 6 และภาพที่ 8 พบว<า ถ<านอัดแท<งที่มีปริมาณ

คาร5บอนคงตัวมากที่สุด คือ 10.0:1.0:3.5 และอัตราส<วนที่มีปริมาณคาร5บอนคงตัวนFอยที่สุดคือ 10.0:2.5:5.0 ซึ่งปริมาณ

คาร5บอนคงตัว สามารถบ<งบอกไดFถึงระยะเวลาในการมอดดับ และคุณภาพของถ<านอัดแท<ง โดยถ<านอัดแท<งที่มีปริมาณ

คาร5บอนคงตัวสูง จะทำใหFถ<านอัดแท<งมีคุณภาพดี เผาไหมFไดFนาน และมีค<าความรFอนสูงซึ ่งสอดคลFองกับงานวิจัยของ 

เอกลักษณ5 (2556) อัตราส<วนที่มีตัวประสานมากจะมีค<าคาร5บอนคงตัวนFอย และอัตราส<วนที่มีตัวประสานนFอยจะมีค<าคาร5บอน

คงตัวมาก 

 การศึกษาปริมาณเถFาของถ<านอัดแท<งจากไมFไผ< ดังตารางที่ 6 และภาพที่ 8 พบว<า ถ<านอัดแท<งมีแนวโนFมของปริมาณเถFา

เพิ่มขึ้นตามสัดส<วนของผงถ<านที่เพิ่มขึ้น โดยถ<านอัดแท<งที่มีปริมาณเถFานFอยที่สุด คือ 10.0:1.0:3.5 เนื่องจากส<วนที่เผาไหมF

ไม<ไดFของถ<านอัดแท<งนั้นไดFมาจากตัวประสานเมื่อปริมาณตัวประสานมากขึ้น ปริมาณเถFามากขึ้น ซึ่งปริมาณเถFาจะแปรผกผัน

กับปริมาณตัวประสานของถ<านอัดแท<ง ปริมาณเถFาเปVนองค5ประกอบที่เผาไหมFไม<ไดFของถ<านอัดแท<ง ซึ่งปริมาณเถFาเปVน 
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ตัวบ<งบอกคุณภาพของถ<านอัดแท<ง แต<อัตราส<วน 10.0:1.5:4.0 มีประมาณปริมาณเถFามากกว<าอัตราส<วน 10.0:2.5:5.0 เปVน

ประเด็นที่ควรศึกษาวิเคราะห5ต<อไป 

 การศึกษาปริมาณสารที่เผาไหมFไดFของถ<านอัดแท<งจากไมFไผ< ดังตารางที่ 6 และภาพที่ 8 พบว<า ปริมาณสารที่เผาไหมFไดFมี

แนวโนFมเพิ่มขึ้นเมื่อสัดส<วนของตัวประมานเพิม่ขึน้ เนือ่งจากปรมิาณของตวัประสานทีเ่พิม่ขึน้ทำใหFการยดึเกาะของถ<านอดัแท<ง

มากขึ้น ซึ่งปริมาณสารที่เผาไหมFไดFนั้น บ<งบอกถึงองค5ประกอบโดยรวมของถ<านอัดแท<งในส<วนที่เผาไหมFไดF ประกอบไปดFวย 

ความชื้น สารระเหย และคาร5บอนคงตัว ดังนั้นปริมาณสารที่เผาไหมFไดFจะมากหรือนFอยขึ้นอยู<กับสัดส<วนของสัดส<วนของผงถ<าน

และตัวประสาน ซึ่งพบว<าอัตราส<วน 10.0:1.0:3.5 มีค<าปริมาณการเผาไหมFไดFนFอยและอัตราส<วนผสมที่มีปริมาณสารที่เผาไหมF

ไดFเผาไหมFไดFมากที่สุด คือ 10:2.5:5.0 

 การศึกษาประสิทธิภาพทางการใชFงานของถ<านอัดแท<ง ดังตารางที่ 6 และภาพที่ 8 พบว<า ถ<านอัดแท<งที่มีประสิทธิภาพ

ทางการใชFงานมากที่สุด คือ อัตราส<วนผสม 10.0:1.0:3.5 เพราะในอัตราส<วนนี้เปVนถ<านอัดแท<งที่มีปริมาณตัวประสานนFอย 

ส<งผลทำใหF ปริมาณคาร5บอนคงตัวมาก ค<าความรFอนสูง จึงมีประสิทธิภาพทางในการเผาไหมFและใหFความรFอนที่ไดFจากการเผา

ไหมFดีที่สุด และถ<านอัดแท<งที่มีประสิทธิภาพทางการใชFงานนFอยที่สุด คือ อัตราส<วนผสม 10.0:2.5:5.0 เพราะในอัตราส<วนนี้

เปVนถ<านอัดแท<งที่มีปริมาณผงถ<านนFอย ส<งผลใหFปริมาณคาร5บอนคงตัวนFอย ค<าความรFอนตำ่ ค<าความรFอนจากการเผาไหมFนFอย 

จะเห็นว<าถ<านอัดแท<งที่ดีนั้นนอกจากจะเปVนถ<านอัดแท<งที่ไดFมาตรฐาน จะตFองมีลักษณะทางการใชFงานที่ดีดFวย โดยเฉพาะการ

ใหFประสิทธิภาพทางการใชFงาน ดังนั้นพบว<า อัตราส<วนของถ<านอัดแท<งที่แตกต<างกันส<งผลต<อค<าประสิทธิภาพการใชFงานของ

ถ<านอัดแท<ง โดยพบว<าเมื่อค<าความรFอนของถ<านอัดแท<งเพิ่มขึ้นจะส<งผลใหFประสิทธิภาพการใชFงานของถ<านอัดแท<งเพิ่มขึ้นดFวย

หรืออาจกล<าวว<าอัตราส<วนที่มีปริมาณถ<านเพิ่มขึ้นจะส<งผลใหFประสิทธิภาพการใชFงานเพิ่มขึ้นดFวย 

 การศึกษาการเกิดสะเก็ดไฟและการเกิดควัน ดังตารางที่ 7 พบว<า ถ<านอัดแท<งที่ไม<เกิดควันและสะเก็ดไฟ คือ อัตรา

ส<วนผสม 10.0:1.0:3.5, 10.0:1.5:4.0, 10.0:2.0:4.5 และ 10.0:2.5:5.0 ถ<านอัดแท<งที่ผ<านมาตรฐาน มผช. 238/2547  

ดFานการไม<เกิดควันและสะเก็ดไฟ คือ อัตราส<วนผสม 10.0:1.0:3.5, 10.0:1.5:4.0, 10.0:2.0:4.5 และ 10.0:2.5:5.0 

 การเปรียบเทียบถ<านอัดแท<งจากไมFไผ<กับมาตรฐาน มผช. 238/2547 ดังตารางที่ 8 พบว<า ถ<านอัดแท<งทุกอัตราส<วนผ<าน

มาตรฐาน มผช. 238/2547 ดFานความชื้น ดFานค<าความรFอน ดFานความคงทน การไม<เกิดควันและสะเก็ดไฟ คือ อัตราส<วนผสม 

10.0:1.0:3.5, 10.0:1.5:4.0, 10.0:2.0:4.5 และ 10.0:2.5:5.0 จะเห็นว<า ถ<านอัดแท<งผ<านเกณฑ5มาตรฐาน มผช. 238/2547  

ทั้ง 4 โดยอัตราส<วน 10.0:1.0:3.5 มีปริมาณผงถ<านรFอยละ 90 ปริมาณตัวประสานรFอยละ 10 เนื่องจากตัวประสานที่นFอย 

ส<งผลใหFค<าคาร5บอนคงตัว ค<าความรFอนมากที่สุด ค<าปริมาณเถFานFอยที่สุด จึงส<งผลใหFมีประสิทธิภาพทางการใชFงานดีที่สุด  

จึงเปVนอัตราส<วนที่เหมาะสมในผลิตถ<านอัดแท<งจากไมFไผ< เพื่อใชFเปVนพลังงานทดแทนและนำไปใชFงานในส<วนครัวเรือน และ

พัฒนาไปถึงภาคอุตสาหกรรมต<อไป 

 

บทสรุป 
 

จากการศึกษาอัตราส<วนที่เหมาะสมในการผลิตถ<านอัดแท<งจากไมFไผ< พบว<า อัตราส<วนผสม ของถ<านอัดแท<งที่แตกต<างกัน  

ทำใหFสมบัติของถ<านอัดแท<งแตกต<างกัน ซึ่งจากผลการวิจัยสามารถสรุป ไดF ดังนี้  

 ในการศึกษาสมบัติของถ<านอัดแท<ง 5 อัตราส<วน โดยผูFวิจัยทำการขึ้นรูปถ<านอดัแท<งตัวอย<าง ตามขั้นตอนที่เตรียมไวF และ

ผลการขึ้นรูปพบว<า อัตราส<วน 10.0:1.0:3.5, 10.0:1.5:4.0, 10.0:2.0:4.5 และ 10.0:2.5:5.0 สามารถขึ้นรูปไดF อัตราส<วน  

10.0 :3.0:5.5 ไม<สามารถขึ้นรูปไดF 

 ผลการศึกษาอัตราการทำแหFงของถ<านอัดแท<ง พบว<า ปริมาณความชื้นของถ<านอัดแท<งมีค<าลดลงตามเวลา โดยมีอัตรา

ความชื้น 5.84, 6.73, 6.44 และ 6.92 เปอร5เซ็นต5 ตามลำดับ และจากการวิเคราะห5แนวโนFมของความสัมพันธ5ระหว<างปริมาณ
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ความชื้นกับเวลา พบว<าหลังการทำแหFง ถ<านอัดแท<งทุกอัตราส<วนผ<านเกณฑ5มาตรฐาน มผช. 238/2547 โดยเวลาที่ถ<านอัดแท<ง

อัตราส<วนผสมระหว<างผงถ<านต<อตัวประสาน 10.0:1.0:3.5, 10.0:1.5:4.0, 10.0:2.0:4.5 และ 10.0:2.5:5.0 ผ<านเกณฑ5

มาตรฐาน มผช. ดFานความชื้น คือ 402, 420, 390 และ 390 ชั่วโมง หลังผึ่งในที่ร<มตามลำดับ  

 ผลการศึกษาความหนาแน<นของถ<านอัดแท<ง พบว<า อัตราส<วนผสมระหว<างผงถ<านต<อตัวประสานถ<านอัดแท<งที่มีความ

หนาแน<นมากที่สุด คือ อัตราส<วน 10.0:1.5:4.0 ใหFค<าความหนาแน<นเฉลี่ย 0.99±0.00 กรัมต<อลูกบาศก5เซนติเมตร อัตรา

ส<วนผสมระหว<างผงถ<านต<อตัวประสานที่มีความหนาแน<นนFอยที่สุด คือ อัตราส<วน 10.0:2.0:4.5 และ 10.0:2.5:5.0 ใหFค<าความ

หนาแน<นเฉลี่ย 0.93±0.00 กรัมต<อลูกบาศก5เซนติเมตร 

 ผลการศึกษาดัชนีการแตกร<วนของถ<านอัดแท<งเพื่อหาความคงทนของถ<านอัดแท<ง พบว<า ถ<านอัดแท<งที่มีดัชนีการแตกร<วน

มากที่สุด คือ อัตราส<วน 10.0:1.0:3.5 มีดัชนีการแตกร<วนเท<ากับ 0.9998±0.00006 และถ<านอัดแท<งที่มีดัชนีการแตกร<วนนFอย

ที่สุด คือ อัตราส<วน 10.0:2.5:5.0 มีดัชนีการแตกร<วนเท<ากับ 0.9990±0.00027 

 ผลการศึกษาค<าความรFอนของถ<านอัดแท<งเพื่อหาปริมาณความรFอนต<อหนึ่งหน<วยมวลของถ<านอัดแท<ง พบว<า ถ<านอัดแท<งที่

มีค<าความรFอนมากที่สุด คือ อัตราส<วน 10.0:1.0:3.5 ใหFค<าความรFอน 6585.33±8.386 แคลอรี่ต<อกรัม ถ<านอัดแท<งที่มีค<าความ

รFอนนFอยที่สุดคืออัตราส<วน 10.0:2.5:5.0 ใหFค<าความรFอน 6057.33±9.504 แคลอรี่ต<อกรัม ซึ่งจากถ<านอัดแท<งอัตราส<วนผสม

เหล<านี้พบว<า อัตราส<วนผสมทุกอัตราส<วนผ<านเกณฑ5มาตรฐาน มผช. 238/2547 

 ผลการศึกษาปริมาณความชื้นของถ<านอัดแท<ง พบว<า อัตราส<วนผสมระหว<างผงถ<านต<อตัวประสานอัตราส<วนที่มีปริมาณ

ความชื้นมากที่สุด คือ อัตราส<วน 10.0:2.5:5.0 มีปริมาณความชื้นรFอยละ 6.92±0.194 และอัตราส<วนที่มีปริมาณความชื้นนFอย

ที่สุด คือ อัตราส<วน 10.0:1.0:3.5 มีปริมาณความชื้นรFอยละ 5.84±0.029 ซึ่งถ<านอัดแท<งอัตราส<วนผสมแต<ละอัตราส<วนมี

ปริมาณความชื้นที่แตกต<างกันอย<างมีนัยสำคัญ โดยในการศึกษาปริมาณความชื้นของถ<านอัดแท<งทุกอัตราส<วนผสม พบว<า  

ถ<านอัดแท<งอัตราส<วนทุกอัตราส<วนผ<านเกณฑ5มาตรฐาน มผช. 238/2547 

 ผลการศึกษาปริมาณสารระเหยของถ<านอัดแท<ง พบว<า ถ<านอัดแท<งอัตราส<วนผสม 10.0:1.0:3.5, 10.0:1.5:4.0, 

10.0:2.0:4.5 และ 10.0:2.5:5.0 มีปริมาณสารระเหย 53.84±3.567, 57.71±5.630, 66.60±4.251 และ 66.77±4.315 

เปอร5เซ็นต5 ตามลำดับ ซึ่งปริมาณสารระเหยของแต<ละอัตราส<วนความแตกต<างกัน โดยมีนัยสำคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 

 ผลการศึกษาปริมาณคาร5บอนคงตัวของถ<านอัดแท<ง พบว<า อัตราส<วนผสมระหว<างผงถ<านต<อตัวประสานในอัตราส<วนผสมที่

มีปริมาณคาร5บอนคงตัวมากที่สุด คือ อัตราส<วน 10.0:1.0:3.5 มีปริมาณคาร5บอนคงตัว 33.19±3.969 เปอร5เซ็นต5 และ

อัตราส<วนที่มีปริมาณคาร5บอนคงตัวนFอยที่สุด คือ อัตราส<วน 10.0:2.5:5.0 มีปริมาณคาร5บอนคงตัว 17.57±4.778 เปอร5เซ็นต5 

 ผลการศึกษาปริมาณเถFา ซึ่งเปVนองค5ประกอบของถ<านอัดแท<งที่เผาไหมFไม<ไดF พบว<า อัตราส<วนผสมระหว<างผงถ<านต<อตัว

ประสานที่มีประมาณเถFามากที่สุด คือ อัตราส<วน 10.0:1.5:4.0 มีปริมาณเถFา 10.61±1.016 เปอร5เซ็นต5 และอัตราส<วนผสม

ระหว<างผงถ<านต<อตัวประสานที่มีประมาณเถFานFอยที่สุด คือ อัตราส<วน 10.0:2.5:5.0 มีปริมาณเถFา 8.55±0.412 เปอร5เซ็นต5 

 ผลการศึกษาปริมาณสารที่เผาไหมFไดF เพื่อหาปริมาณของสารที่เผาไหมFไดFของถ<านอัดแท<ง โดยส<วนของสารที่เผาไหมFไดFนั้น

ประกอบดFวย สารระเหย และคาร5บอนคงตัว จากการศึกษา พบว<า อัตราส<วนผสมระหว<างผงถ<านต<อตัวส<วนผสมที่มีปริมาณ

สารที่เผาไหมFไดFมากที่สุด คือ อัตราส<วน 10.0:2.5:5.0 ปริมาณสารที่เผาไหมFไดF 51.15±0.954 เปอร5เซ็นต5 และอัตราส<วนผสม

ระหว<างผงถ<านต<อตัวส<วนผสมที่มีปริมาณสารที่เผาไหมFไดFนFอยที่สุด คือ อัตราส<วน 10.0:1.0:3.5 มีปริมาณสารที่เผาไหมFไดF 

46.29±5.071 เปอร5เซ็นต5 

 ผลการศึกษาประสิทธิภาพทางการใชFงาน ซึ่งเปVนประสิทธิภาพการใชFงานทางความรFอนของถ<านอัดแท<ง พบว<า อัตรา

ส<วนผสมระหว<างผงถ<านต<อตัวประสานที่มีประสิทธิภาพการใชFงานมากที่สุดคือ อัตราส<วน 10.0:1.0:3.5 มีประสิทธิภาพ

ทางการใชFงาน 32.263 เปอร5เซ็นต5 และอัตราส<วนผสมระหว<างผงถ<านต<อตัวประสานที่มีประสิทธิภาพการใชFงานนFอยที่สุด คือ 

อัตราส<วน 10.0:2.5:5.0 มีประสิทธิภาพทางการใชFงาน 24.695 เปอร5เซ็นต5 
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 ผลการศึกษาการเกิดสะเก็ดไฟและการเกิดควัน พบว<า ถ<านอัดแท<งที ่ไม<เกิดควันและสะเก็ดไฟ คือ อัตราส<วนผสม 

10.0:1.0:3.5, 10.0:1.5:4.0, 10.0:2.0:4.5 และ 10.0:2.5:5.0 

 ผลการเปรียบเทียบกับมาตรฐาน มผช. 238/2547 พบว<า ถ<านอัดแท<งที่ผ<านเกณฑ5มาตรฐาน มผช. 238/2547 คือ อัตรา

ส<วนผสม 10.0:1.0:3.5, 10.0:1.5:4.0, 10.0:2.0:4.5 และ 10.0:2.5:5.0 โดยอัตราส<วน 10.0:1.0:3.5 เปVนอัตราส<วนที่เหมาะสม

ในการผลิตถ<านอัดแท<งจากไมFไผ< เพราะ มีอัตราส<วนของตัวประสานที่นFอย ทำใหFมีค<าความรFอนสูง ค<าปริมาณคาร5บอนคงตัว

มาก ค<าปริมาณเถFานFอย ส<งผลทำใหFประสิทธิ์ภาพในการใชFงานไดFดี 
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