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การเปรียบเทียบประสิทธิภาพของเครื่องผลิตชีวมวลอัดแท่งระหว่างแบบ D-type กับ R-type
Comparisions of Efficiency Wood Pellet Mill between D-type and  R-type  

บทคัดย่อ
	 การผลิตชีวมวลอัดแท่งจากขี้เลื่อยไม้ยางพาราโดยใช้เครื่องผลิตแบบแผ่นอัดทั้งในแบบ	 D-type	 และ	 R-type	
ศึกษาในเรื่องอัตราการป้อนขี้เล่ือย,	 ปริมาณการผลิตชีวมวลอัดแท่ง	 และประสิทธิภาพการเปล่ียนขี้เล่ือยเป็นชีวมวลอัดแท่ง	
จากผลการทดลองพบว่าอัตราการป้อนขี้เลื่อยของเครื่องแบบ	 D-type	 และ	 R-type	 คือ	 12	 และ	 15	 kg/h/kW-h	 ตาม
ลำาดับ	ปริมาณการผลิตชีวมวลอัดแท่งของเครื่องแบบ	D-type	และ	R-type	คือ	9.6	และ	13.5	kg/h/kW-h	ตามลำาดับ	
และประสิทธิภาพการผลิตชีวมวลอัดแท่งของเครื่องแบบ	R-type	มีประสิทธิภาพที่ดีกว่าแบบ	D-type	14%
คำาสำาคัญ: เครื่องผลิตชีวมวลอัดแท่ง		ชีวมวล		ขี้เล่ือยไม้ยางพารา

Abstract
	 Pellet	mill	is	processed	from	rubber	wood	sawdust	by	flat	die	pellet	mill.	There	are	a	D-type	and	
a	R-type.	This	research	aimed	to	study	the	feed	rate	of	rubber	wood	sawdust,	the	production	rate	of	wood	
pellets,	and	the	efficiency	of	wood	pellet	mill	for	converting	rubber	wood	sawdust	into	pellets.	The	feed	rate	
of	rubber	wood	sawdust	for	D-type	and	R-type	were	12	and	15	kg/h/kW-h,	respectively.	The	production	rate	
of	wood	pellets	for	D-type	and	R-type	were	9.6	and	13.5	kg/h/kW-h,	respectively.	The	R-type	had	a	higher	
efficiency	of	14%,	compared	with	D-type.
Keywords: Wood	pellet	mill,	Wood	pellet,	Rubber	wood	sawdust
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บทนำา
	 ปัจจุบันการใช้พลังงานของโลกมีแนวโน้มเพิ่มสูงขึ้น	 แหล่งพลังงานที่สำาคัญและนิยมใช้คือพลังงานจากฟอสซิล	 เช่น	
ถ่านหิน,	 ก๊าซธรรมชาติ	 และน้ำามันดิบ	 เป็นต้น	 แต่พลังงานฟอสซิลในอนาคตมีโอกาสหมดไป	 นอกจากน้ีการใช้พลังงานจาก
ฟอสซิลเป็นสาเหตุสำาคัญอย่างหน่ึงที่ส่งผลต่อสภาวะโลกร้อน	(Zecca,	&	Chiari,	2010)	จากเหตุผลเหล่าน้ีพลังงานทางเลือก
จึงเป็นส่ิงที่น่าสนใจ	 เน่ืองจากสามารถผลิตหมุนเวียนกลับมาใช้ได้อย่างต่อเน่ือง	 ทำาให้ช่วยลดสภาวะโลกร้อนได้	 (Wang,	 Li,	
Long,	Yan,	Gao,	Chen,	&	Sui,	2017)	ประเทศไทยเป็นประเทศหน่ึงที่มีความต้องการใช้พลังงานสูงและมีแนวโน้มเพิ่มสูงขึ้น
ทุกปี	 จากกำาลังการผลิตพลังงานภายในประเทศที่ไม่เพียงพอจึงต้องมีการนำาเข้าพลังงานจากต่างประเทศซึ่งมีมูลค่าสูงในแต่ละ
ปี	(Department	of	Alternative	Energy	Development	and	Efficiency,	Minitry	of	Energy,	2018)	ประเทศไทยเป็น
ประเทศเกษตรกรรมมีเศษวัสดุเหลือใช้ทางเกษตร	 (biomass)	 เช่น	ขี้เล่ือย,	แกลบ,	ชานอ้อย	และฟางข้าว	 เป็นต้น	ประมาณ	
62.8	 x	 106	 ตันต่อปี	 คิดเป็นพลังงานความร้อน	 562	 x	 103	 TJ	 (Department	 of	 Alternative	 Energy	 Development	
and	 Efficiency,	 Minitry	 of	 Energy,	 2018)	 ในปัจจุบันมีการนำา	 biomass	 กลับมาใช้ประโยชน์ได้เพียงเล็กน้อยและ
ไม่มีประสิทธิภาพ	 หากมีการนำา	 biomass	 เหล่าน้ีมาใช้ได้เพิ่มขึ้นและมีประสิทธิภาพจะเป็นแหล่งพลังงานทางเลือกที่สำาคัญ	
นอกจากน้ียังช่วยกำาจัด	 biomass	 และเพิ่มรายได้ให้กับเกษตรกร	 ดังน้ันการศึกษาและค้นคว้าแหล่งพลังงานทดแทนที่ผลิต
และใช้ภายในประเทศ	จะทำาให้ลดการนำาเข้าและเพิ่มความเสถียรด้านพลังงานได้	การใช้	biomass	 ในเชิงพลังงานสามารถพบ
ได้ในโรงงานผลิตไฟฟ้าในระบบเคร่ืองกำาเนิดไอน้ำา	(steam	boiler)	โดยจะนำา	biomass	เช่น	แกลบ,	ข้ีเล่ือย	และเศษไม้	เป็นต้น	
มาเป็นเชื้อเพลิง	 แต่ก็ยังประสบปัญหาในเรื่องคุณภาพของ	 biomass	 และความสะดวกในการใช้งาน	 จากปริมาณและปัญหา
ของ	biomass	พบว่าหากมีการปรับปรุง	biomass	ให้ตรงกับความต้องการของผู้ใช้โดยเฉพาะขี้เล่ือยซึ่งเป็นที่นิยมใช้ในโรงงาน
ผลิตไฟฟ้าจะทำาให้เพิ่มมูลค่าของขี้เล่ือยได้
	 จากคุณสมบัติของข้ีเล่ือยท่ีมีความช้ืนสูงประมาณ	40%	และมีความหนาแน่นต่ำา	(Department	of	Alternative	Energy
Development	and	Efficiency,	Minitry	of	Energy,	2015)		 ส่ิงเหล่าน้ีส่งผลต่อการเผาไหม้และค่าใช้จ่ายในการขนส่ง	 ดังน้ัน
ควรจะลดความช้ืนและเพ่ิมความแน่นให้กับข้ีเล่ือยโดยการอัดเป็นชีวมวลอัดแท่งโดยการอัดข้ีเล่ือยผ่านรูขนาดเล็กโดยใช้ลูกกล้ิง
ในกระบวนการอัด	 ทำาให้อุณหภูมิของขี้เล่ือยสูงขึ้นจนมีลิกนินออกมาเคลือบผิวของชีวมวลอัดแท่งทำาให้มีความแข็งแรงเพิ่มขึ้น	
เครื่องจักรที่นิยมใช้ในการผลิตชีวมวลอัดแท่งสำาหรับโรงงานขนาดเล็กมีอยู่สองแบบหลักๆ	 คือ	 แบบแผ่นอัดหมุน	 (D-type)	
และลูกกล้ิงหมุน	 (R-type)	 โดยเครื่องแบบ	D-type	 เหมาะสำาหรับไม้เน้ืออ่อนและ	R-type	 เหมาะสำาหรับไม้เน้ือแข็ง	 แต่จาก
คุณสมบัติไม้ยางที่เป็นไม้เน้ือแข็งปานกลาง	 ดังน้ัน	 การเลือกประเภทของเครื่องจักรที่ถูกต้องจะส่งผลต่อกำาลังการผลิตและ
ต้นทุนต่างๆ	เช่น	ค่าแรง,	ค่าไฟฟ้า	และค่าบำารุงรักษา	เป็นต้น
	 จากปริมาณของเชื้อเพลิงฟอสซิลที่เริ่มลดลงแต่ความต้องการใช้พลังงานเพิ่มขึ้นทำาให้ต้องมีการหาพลังงานทดแทน	
จากปริมาณ	biomass	ในประเทศไทยสามารถนำาไปใช้เป็นพลังงานทดแทนได้เป็นอย่างดีโดยเฉพาะขี้เล่ือย	แต่การจะนำาขี้เล่ือย
ไปใช้ได้อย่างสะดวกน้ันต้องนำามาผลิตเป็นเป็นชีวมวลอัดแท่ง	 การเลือกเคร่ืองจักรขนาดเล็กท่ีเหมาะสมกับคุณสมบัติของข้ีเล่ือย			
ไม้ยางพาราน้ัน	จึงเป็นส่ิงที่น่าสนใจเน่ืองจากจะส่งผลต่อประสิทธิภาพการผลิตที่มีคุณภาพและใช้ต้นทุนต่ำา	เป็นแรงจูงใจให้เกิด
การแปรรูป	biomass	ชนิดอ่ืนเพิ่มขึ้น

วัตถุประสงค์การวิจัย
	 เพื่อเปรียบเทียบประสิทธิภาพของเครื่องผลิตชีวมวลอัดแท่งระหว่างแบบ	D-type	กับ		R-type
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ระเบียบวิธีวิจัย
 วัสดุและอุปกรณ์ในการทดลอง
	 1.	ขี้เล่ือยไม้ยางพารา
	 ข้ีเล่ือยท่ีใช้ในงานวิจัยน้ีนำามาจากโรงเล่ือยไม้	 ซ่ึงเป็นข้ีเล่ือยท่ีได้จากไม้ยางพาราสด	 และเป็นการเล่ือยโดยเคร่ืองเล่ือยไม้	
แล้วนำาขี้เล่ือยเข้าสู่ห้องเก็บขี้เล่ือยโดยการดูด	 ก่อนนำาขี้เล่ือยเข้าสู่กระบวนการผลิตต้องมีการร่อนแยกเศษขี้เล่ือยที่มีขนาดใหญ่
ออกไปและแยกเศษใบเล่ือยด้วยแม่เหล็ก	หลังจากน้ันปรับความช้ืนข้ีเล่ือยจาก	40%	ให้เหลือประมาณ	12%	โดยการเกล่ียผ่ึงลม

ภาพที่ 1	ขี้เล่ือยไม้ยางพารา

	 2.	เครื่องผลิตชีวมวลอัดแท่งแบบ	D-type	และ	R-type
	 เครื่องผลิตชีวมวลทั้ง	2	แบบน้ีมีส่วนประกอบที่เหมือนกันหลักๆ	2	ส่วน	คือ	แผ่นอัดมีลักษณะเป็นทรงกลมหนา	25	
มิลลิเมตร	เจาะรูขนาด	6	มิลลิเมตร	และชุดลูกกล้ิง	2	ชุดสำาหรับอัดขี้เล่ือยลงไปในรูของแผ่นอัด	โดยการทำางานจะแตกต่างกัน
ดังน้ี	 เคร่ืองแบบ	D-type	แผ่นอัดหมุนและแกนของลูกกล้ิงอยู่กับท่ี	 ส่วนเคร่ืองแบบ	R-type	แผ่นอัดอยู่กับท่ีแต่แกนของลูกกล้ิง
หมุน	ในงานวิจัยน้ีใช้เครื่องผลิตชีวมวลอัดแท่งย่ีห้อ	Gamco	โดย	D-type	เป็นรุ่น	ZLSP-D	200B	และ	R-type	เป็นรุ่น	ZLSP	
400B	ดังภาพที่	2	และ	3	ตามลำาดับ

ภาพที่ 2 เครื่องผลิตชีวมวลอัดแท่งแบบ	D-type	รุ่น	ZLSP-D	200B

ภาพที่ 3	เครื่องผลิตชีวมวลอัดแท่งแบบ	R-type	รุ่น	ZLSP	400B
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	 3.	ไดอะแกรมการทดลอง
	 ภาพท่ี	4	แสดงไดอะแกรมการทดลองเคร่ืองผลิตชีวมวลอัดแท่งท้ังแบบ	D-type	และ	R-type		ก่อนเร่ิมกระบวนการอัด
ต้องมีการเปิดเครื่องอัดขี้เล่ือยที่ผสมน้ำามันเครื่อง	 5-10%	 โดยน้ำาหนัก	 จนมีอุณหภูมิประมาณ	 100	 องศาเซลเซียส	 ซึ่งเป็น
อุณหภูมิที่ลิกนินภายในขี้เล่ือยออกมาเคลือบผิวด้านนอกของแท่งชีวมวล	 (Stelte,	Holm,	Sanadi,	Barsberg,	Ahrenfeldt,	
2011)	 เก็บข้อมูลปริมาณของขี้เล่ือย	 โวลต์	 แอมป์	 และปริมาณของชีวมวลอัดแท่ง	 หลังจากทำาการทดลองเสร็จแล้วใช้ขี้เล่ือย
ผสมน้ำามันเครื่องป้อนเข้าไปในระบบเพื่อป้องการกันติดค้างของแท่งชีวมวลภายในแผ่นอัดและช่วยป้องกันการเกิดสนิม

ภาพที่ 4	ไดอะแกรมการทดลอง

ผลการวิจัย
 ผลผลิตชีวมวลอัดแท่ง
	 ภาพที่	5	และ	6	แสดงการเปรียบเทียบชีวมวลอัดแท่งที่ได้จากเครื่องแบบ	D-type	และ	R-type	จากภาพจะเห็นได้ว่า		
ชีวมวลอัดแท่งท่ีออกมาจากเคร่ืองอัดแบบ	D-type	มีลิกนินออกมาท่ีไม่ชัดเจนซ่ึงแตกต่างจากเคร่ืองแบบ	R-type	โดยเคร่ืองอัด
แบบ	R-type	 มีลิกนินออกมาเคลือบผิวชีวมวลท่ีชัดเจน	 เน่ืองจากในกระบวนการอัด	ทำาให้มีอุณหภูมิและความดันในกระบวนการ
อัดที่คงที่	ซึ่งส่งผลให้เศษขี้เล่ือยหรือฝุ่นละอองที่ปะปนออกมากับชีวมวลอัดแท่งมีความหนาแน่นสูง

ภาพที่ 5	ชีวมวลอัดแท่งจากเครื่องแบบ	D-type

ภาพที่ 6	ชีวมวลอัดแท่งจากเครื่องแบบ	R-type
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 อัตราการผลิตชีวมวลอัดแท่ง
	 จากผลการทดลองพบว่าอัตราการป้อนขี้เล่ือยของเครื่องแบบ	D-type	และ	R-type	 คือ	12	และ	15	kg/h/kW-h	
ตามลำาดับ	 ในกระบวนการผลิตพบว่าเครื่องแบบ	D-type	 ผลิตได้ช้ากว่าแบบ	 R-type	 เน่ืองจากเป็นระบบแผ่นอัดหมุนหากมี
การป้อนขี้เล่ือยมากเกินไปทำาให้เกิดการล่ืนไถลระหว่างแผ่นอัดและลูกกล้ิงส่งผลให้ไม่มีการอัดขี้เล่ือยเข้าสู่รูภายในแผ่นอัด	แต่
ในแบบ	 R-type	 ไม่มีปัญหาทำาให้การทำางานค่อนข้างต่อเน่ืองกว่า	 อัตราการผลิตชีวมวลอัดแท่งของเครื่องแบบ	 D-type	 และ	
R-type	คือ	9.6	และ	13.5	kg/h/kW-h	ตามลำาดับ	คิดเป็นประสิทธิภาพการเปล่ียนขี้เล่ือยเป็นชีวมวลอัดแท่งของเครื่องแบบ	
D-type	และ	R-type	คือ	75%	และ	89%	ตามลำาดับ	ดังน้ันเครื่องอัดแบบ	R-type	มีประสิทธิภาพดีกว่าเครื่องอัดแบบ	D-type	
14%	เน่ืองจากในกระบวนการอัดมีความร้อนสูงทำาให้ความชื้นและสารระเหยบางส่วนได้ออกไป	อีกทั้งมีขี้เล่ือยจำานวนหน่ึงที่ไม่
สามารถอัดเป็นแท่งชีวมวลได้ทำาให้น้ำาหนักน้อยกว่าขี้เล่ือยที่ป้อนเข้าไปในระบบ	โดยผลการทดลองทั้งหมดแสดงในตารางที่	1
ตารางที่ 1 อัตราการผลิตชีวมวลอัดแท่ง

เครื่องอัด อัตราการป้อนขี้เล่ือย
(kg/h/kW-h)

อัตราการผลิตชีวมวลอัดแท่ง
(kg/h/kW-h)

ประสิทธิภาพ
(%)

D-type 12 9.6 75
R-type 15 13.5 89

 การเปรียบเทียบราคาชีวมวลอัดแท่ง
	 จากตารางที่	2	จะเห็นได้ว่า	ราคาของชีวมวลอัดแท่งของเครื่องอัดทั้ง	2	แบบ	ขึ้นอยู่กับกำาลังการผลิตต่อชั่วโมง	โดย
เครื่องอัดชีวมวลแบบ	 R-type	 มีกำาลังการผลิต	 13.5	 kg/h/kW-h	 และเครื่องอัดชีวมวลแบบ	 D-type	 มีกำาลังการผลิต	 9.6	
kg/h/kW-h	ทำาให้ราคาชีวมวลอัดแท่งมีค่า	54	บาท/ชม.	และ	38.4	บาท/ชม.	ตามลำาดับ	ดังน้ันเครื่องอัดชีวมวลแบบ	R-type	
ได้ราคาสูงกว่าเครื่องอัดชีวมวลแบบ	D-type	15.6	บาท/ชม.
ตารางที่ 2	ราคาผลิตชีวมวลอัดแท่ง

เครื่องอัด ราคาชีวมวล
(บาท/กก.)

อัตราการผลิตชีวมวลอัดแท่ง
(kg/h/kW-h)

อัตราการผลิต
(บาท/ชม.)	

D-type 4 9.6 38.4
R-type 4 13.5 54

	 หากเปรียบเทียบค่าเช้ือเพลิงในการเดินหม้อไอน้ำาของเช้ือเพลิงแต่ละชนิดท้ัง	น้ำามันเตา	C	ชีวมวลอัดแท่ง	และแก๊สหุงต้ม	
โดยกำาลังการผลิตไอน้ำาเท่ากับ	 2,000	 กก./ชม.	 และสัดส่วนการใช้ปริมาณไอน้ำาต่อวันเท่ากับ	 10	 ชม./วัน	 หรือ	 300	 ชม./ปี	
(Department	of	Alternative	Energy	Development	and	Efficiency,	Minitry	of	Energy,	2013)		จากตารางที่	3	จะ
เห็นได้ว่าค่าเชื้อเพลิงที่ใช้ใน	1	ปี	ของชีวมวลอัดแท่งมีค่าใช้จ่ายต่ำาที่สุด	ซึ่งทำาให้เหมาะแก่การลงทุนในระดับอุตสาหกรรมต่อไป
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ตารางที่	3	การเปรียบเทียบค่าเชื้อเพลิงในการเดินหม้อไอน้ำาของเชื้อเพลิงแต่ละชนิด

ราคาการเปรียบเทียบ
ชนิดเชื้อเพลิง

น้ำามันเตา	C	(Heavy	Oil) Wood	Pellet แก๊สหุงต้ม	(LPG)
ราคาเชื้อเพลิง																						(บาท/กก.) 13 4 24
ค่าความร้อนเชื้อเพลิง														(kcal/kg.) 9,900 4,200 11,900
คาร์บอน																												(%wt.) 86-90 3.6 -

ค่าความชื้น																									(%wt.) 9-12 <10% -

ซัลเฟอร์																												(%wt.) 1.5-2 0.12% -

ขี้เถ้า																																(%wt.) 0.01-0.05 1-2% -

ความหนาแน่นของเชื้อเพลิง							(%wt.) 980 800 -

ประสิทธิภาพ																						 85% 85% 85%
กำาลังการผลิตไอน้ำา																(กก./ชม.) 2,000 2,000 2,000
ปริมาณการใช้เชื้อเพลิงสูงสุด						(กก./ชม.) 1288.12 301.99 106.59
ค่าเชื้อเพลิงใน	1	ปี																(บาท/ปี) 4,996,634.58 3,623,932.77 7,674,451.80

อภิปรายผล
 ผลผลิตชีวมวลอัดแท่ง
	 ชีวมวลอัดแท่งท่ีได้จากเคร่ืองแบบ	D-type	 และ	R-type	 เห็นได้ว่าชีวมวลอัดแท่งท่ีออกมาจากเคร่ืองอัดแบบ	D-type	
มีลิกนินออกมาที่ไม่ชัดเจนซึ่งแตกต่างจากเครื่องแบบ	R-type	 โดยเครื่องอัดแบบ	R-type	 มีลิกนินออกมาเคลือบผิวชีวมวลท่ี
ชัดเจน	 เน่ืองจากในกระบวนการอัด	 ทำาให้มีอุณหภูมิและความดันในกระบวนการอัดท่ีคงท่ี	 ซ่ึงส่งผลให้เศษข้ีเล่ือยหรือฝุ่นละอองที่
ปะปนออกมากับชีวมวลอัดแท่งมีความหนาแน่นสูง
 อัตราการผลิตชีวมวลอัดแท่ง
	 อัตราการป้อนข้ีเล่ือยของเคร่ืองแบบ	D-type	และ	R-type	 คือ	12	และ	15	kg/h/kW-h	ตามลำาดับ	 ในกระบวนการ
ผลิตพบว่าเครื่องแบบ	 D-type	 ผลิตได้ช้ากว่าแบบ	 R-type	 เน่ืองจากเป็นระบบแผ่นอัดหมุนหากมีการป้อนขี้เล่ือยมากเกิน
ไปทำาให้เกิดการล่ืนไถลระหว่างแผ่นอัดและลูกกล้ิงส่งผลให้ไม่มีการอัดขี้เล่ือยเข้าสู่รูภายในแผ่นอัด	 แต่ในแบบ	 R-type	 ไม่มี
ปัญหาทำาให้การทำางานค่อนข้างต่อเน่ืองกว่า	 อัตราการผลิตชีวมวลอัดแท่งของเครื่องแบบ	D-type	และ	R-type	 คือ	9.6	และ	
13.5	 kg/h/kW-h	 ตามลำาดับ	 โดยเครื่องอัดแบบ	 R-type	 มีประสิทธิภาพดีกว่าเครื่องอัดแบบ	 D-type	 14%	 เน่ืองจากใน
กระบวนการอัดมีความร้อนสูงทำาให้ความชื้นและสารระเหยบางส่วนออกไป	 อีกทั้งมีขี้เล่ือยจำานวนหน่ึงที่ไม่สามารถอัดเป็นแท่ง
ชีวมวลได้ทำาให้น้ำาหนักน้อยกว่าขี้เล่ือยที่ป้อนเข้าไปในระบบ
 ราคาผลิตชีวมวลอัดแท่ง
	 ราคาในการผลิตชีวมวลอัดแท่งของเครื่องอัดทั้ง	2	แบบ	ขึ้นอยู่กับกำาลังการผลิตต่อชั่วโมง	โดยเครื่องอัดชีวมวลแบบ	
R-type	มีกำาลังการผลิต	13.5	kg/h/kW-h	และเครื่องอัดชีวมวลแบบ	D-type	มีกำาลังการผลิต	9.6	kg/h/kW-h	ทำาให้ราคา			
ชีวมวลอัดแท่งมีค่า	54	บาท/ชม.	และ	38.4	บาท/ชม.	ตามลำาดับ	ดังน้ัน	เครื่องอัดชีวมวลแบบ	R-type	ได้ราคาสูงกว่าเครื่องอัด
ชีวมวลแบบ	D-type	15.6	บาท/ชม.
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สรุป
	 ในการวิจัยน้ีได้ทำาการทดลองเปรียบเทียบประสิทธิภาพการผลิตชีวมวลอัดแท่งที่ผลิตจากขี้เล่ือยไม้ยางพาราสด
ระหว่างเครื่องผลิตชีวมวลอัดแท่งแบบ	D-type	และ	R-type	จากผลการทดลองพบว่า
	 1.	อัตราการป้อนข้ีเล่ือยสูงสุดของเคร่ืองอัดแบบ	D-type	คือ	12	kg/h/kW-h	และแบบ	R-type	คือ	15	kg/h/kW-h	
	 2.	อัตราการผลิตชีวมวลอัดแท่งสูงสุดของเครื่องอัดแบบ	D-type	คือ	9.6	kg/h/kW-h	และแบบ	R-type	คือ	13.5	
kg/h/kW-h
	 3.	ประสิทธิภาพการผลิตชีวมวลอัดแท่งของเครื่องแบบ	R-type	มีประสิทธิภาพท่ีดีกว่าแบบ	D-type	14%

ข้อเสนอแนะ
	 จากการทำาวิจัย	 พบว่า	 ในกระบวนการผลิตชีวมวลอัดแท่งทำาให้ทราบข้อมูลการผลิตเช้ือเพลิงอัดแท่ง	 (Wood	 Pellets)	
แต่การออกแบบหาสภาวะที่เหมาะสมน้ันต้องวิจัยอย่างต่อเน่ือง	 เน่ืองจากมีตัวแปรหลายตัวที่ควบคุมได้ยาก	 เช่น	ความชื้นของ
เศษวัสดุไม้ยางพารา	อุณหภูมิของการอัด	เป็นต้น	ดังน้ันก่อนการอัดควรมีกระบวนการไล่ความชื้นออกจากขี้เล่ีอยก่อนโดยให้มี
ความชื้นคงที่	และหลังจากการอัดชีวมวลควรมีกระบวนการทำาให้ชีวมวลเย็นตัวลง	เพื่อป้องกันการแตกตัวของชีวมวลเน่ืองจาก
ยังมีความร้อนสะสมในชีวมวลหลังจากการอัดเสร็จส้ิน
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