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บทคัดยอ 

การวิจัยครั้งน้ีมีจุดประสงคเพ่ือศึกษาผลของอัตราสวนของปริมาณผงถานท่ีไดจากหญาแฝกตอตัวประสาน

ท่ีเหมาะสมในการข้ึนรูปถานอัดแทง และเปรียบเทียบเกณฑมาตรฐานผลิตภัณฑชุมชนถานอัดแทง มผช. 238/2547 

ตัวอยางท่ีใชในการทดสอบใชผงถานท่ีไดจากการเผาถานจากหญาแฝกมาบดละเอียด แลวนํามาผสมกับตัวประสานท่ี

เปนแปงเปยก กําหนดอัตราสวนโดยมวลของผงถาน (กิโลกรัม) ตอปริมาตรของตัวประสาน (ลิตร) ท่ีใชศึกษา 5 

อัตราสวนไดแก 0.5: 1 , 1.0 : 1 , 1.5 : 1 , 2.0 : 1 และ 2.5 : 1 ตามลําดับ อัดข้ึนรูปดวยวิธีอัดเย็น อัดเปนแทง

รูปทรงแบบกลองแลวนํามาศึกษาสมบัติตางๆ ผลการศึกษาพบวาถานอัดแทงอัตราสวน 2.5 : 1 ไมสามารถข้ึนรูปได 

สัดสวนของผงถานท่ีเพ่ิมข้ึนในสวนผสมแปรผันตรงกับคาดัชนีการแตกรวนและปริมาณเถา แตแปรผกผันกับความ

หนาแนนปรากฏ ปริมาณสารท่ีเผาไหมได สวนปริมาณสารระเหยและปริมาณคารบอนคงตัวมีคาไมแตกตางกันอยาง

มีนัยสําคัญทางสถิติท่ีระดับ .05 ซึ่งเมื่อเปรียบเทียบสมบัติของถานอัดแทงกับมาตรฐานผลิตภัณฑชุมชนถานอัดแทง

พบวา ถานอัดแทงท่ีมีอัตราสวน 1.5 : 1 มีสมบัติผานเกณฑทุกขอท่ีทดสอบ และเปนอัตราสวนท่ีเหมาะสมท่ีสุดใน

การผลิตถานอัดแทงจากหญาแฝกโดยมีคาความรอนเฉลี่ย 5 ,335±4.95 แคลอรี่ตอกรัม และใหคาประสิทธิภาพ

ทางการใชงานสูงสุด  

คําสําคัญ : ถานอัดแทง หญาแฝก อัตราสวนผสม 

 

Abstract 

 This research aims to study the effects of ratio on charcoal dusk from vetiver grass to the 

optimal ratio of binder for the production of briquettes charcoal and to compare with the 

benchmark of community standard for charcoal Production (MPC. 238/2547). Tested samples 

used in this research comprised of charcoal powder from burning vetiver grass mixed with the 

tapioca starch as a binder with 5 ratios of charcoal powder mass (kilograms) to binder volume 

(Liters) as followings; 0.5:1, 1.0:1, 1.5:1, 2.0:1, 2.5:1, respectively. The forming process was shaped 

by cold-pressed processes in block shape. Then, the briquettes charcoal was determined all 

tested characteristic factors. The results showed that the briquettes charcoal at the ratio of 2.5:1 

cannot be shaped. The increasing charcoal powder in the mixture is directly proportional to the 
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shatter index, but inverse effects on the bulk density and amount of combustible substance. 

However, volatile matter and fixed carbon showed no significantly differences (P>0.05). Moreover, 

The briquettes charcoal at ratio of 1.5:1 passed all tested requirements, showing the optimal 

ratio for briquettes charcoal from vetiver grass with the heating values of 5,335±4.95cal/g, 

demonstrated that the highest application product efficiency, when compared with the 

benchmark of community standard for charcoal production. 

Keywords : briquettes charcoal, vetiver grass, mixed ratio. 

 

1. บทนํา (Introduction) 

 ปจจุบันมีการสงเสริมใหปลูกหญาแฝกโดยพระบาทสมเด็จพระเจาอยูหัวรัชกาลท่ี 9 พระองคทรงไดพระราชทาน

พระราชดําริใหศึกษา “ หญาแฝก ”เพ่ือปองกันการชะลางพังทลายของดิน  และอนุรักษความชุมช้ืนไวในดิน  

รวมท้ังใชประโยชนดานอ่ืน ๆ ตั้งแตปพุทธศักราช  2534  เปนตนมา ทรงใหทุกหนวยงานและหนวยงานราชการท่ีมี

ศักยภาพในการขยายพันธุ  ใหความรวมมือกับกรมพัฒนาท่ีดินในการผลิตกลาหญาแฝก  และแจกจายกลุมเปาหมาย

ใหเพียงพอ”  และทรงมีพระราชดําริสําหรับใบแฝกท่ีนํามาใชเปนวัตถุดิบน้ัน ควรมีการศึกษาดวยวาหากมีการ

สงเสริมและดําเนินการในระดับอุตสาหกรรมแลวจะมีวัตถุดิบเพียงพอหรือไม  โดยปกติหญาแฝกจะมีใบมากและมี

การเจริญเติบโตไดเร็วควรมีการศึกษาใหมีการนําใบไปใชอยางเหมาะสม  ไมใหเกิดผลกระทบกับวัตถุประสงคหลัก

คือ  การใชหญาแฝกเพ่ือปองกันการชะลางและการพังทลายของดิน [1] ดวยเหตุน้ีจึงมีการปลูกหญาแฝกอยาง

แพรหลายในหลายทองท่ี การท่ีใบของหญาแฝกเจริญเติบโตไดเร็วจึงมีการนําใบหญาแฝกมาแปรรูปเปนผลิตภัณฑ

ตาง ๆ แตผลิตภัณฑหลายอยางมีกระบวนการผลิตท่ียุงยากและใชเวลานาน หลายทองท่ียังคงมีใบหญาแฝกเหลือใช

จํานวนมาก ดังน้ันจึงมีแนวคิดท่ีจะหาแนวทางการใชประโยชนจากหญาแฝกในรูปแบบอ่ืนอีกหลายๆ ดาน 

 ปญหาเช้ือเพลิงในปจจุบันเปนสาเหตุสําคัญท่ีเก่ียวของกับเศรษฐกิจของประเทศ จึงมีความจําเปนท่ีตองการหา

วัสดุท่ีสามารถใชเปนเช้ือเพลิง  โดยเฉพาะการใชเช้ือเพลิงในการหุงตมของครัวเรือน มีความสนใจในการนําวัตถุดิบ

หรือวัสดุทางการเกษตรไดแก กะลามะพราว เหงามันสาปะหลัง[2]  หญาเนเปยร [3] เศษไมยางพารา ขอไมไผ ข้ี

เลื่อย ซังขาวโพด เศษไมตางๆ เปนตน มาผลิตเปนเช้ือเพลิง วัสดุชีวมวลตาง ๆ จึงเปนแหลงพลังงานทางเลือกท่ี

นาสนใจ เน่ืองจากเปนวัสดุท่ีหาไดงาย ไมตองลงทุน [4] กระบวนการผลิตเช้ือเพลิงเปนการเผาวัตถุดิบแลวนํามาอัด

เพ่ือใหอยูในรูปแบบของถานอัดแทง หรือถานอัดเปนกอนเน่ืองจากใชสะดวก แตปญหาของคุณภาพของถานอัดแทง

ในปจจุบันมีหลายประการ คือ มีลักษณะเปราะ มีควันระหวางการติดไฟ ระยะเวลาในการเผาไหมสั้น และเกิดเช้ือรา 

[5] ถานอัดแทงเปนถานท่ีผลิตข้ึนจากวัสดุเหลือใชทางการเกษตรหรือถานท่ีผานการบดละเอียดมาแลวโดยมีการผสม

กับตัวประสานเพ่ือยึดเหน่ียวใหถานจับกันเปนกอน เชน แปงมันสําปะหลัง กากนํ้าตาล เปนตน [6] โดยในตัว

ประสานน้ันจะชวยประสานวัสดุใหติดกันงายข้ึน ลักษณะของตัวประสานท่ีดีน้ันนอกจากจะตองมีแรงยึดเหน่ียว

ระหวางอนุภาคสูงแลวยังตองทําใหอุณหภูมิใชงานสูงดวย ซึ่งตัวประสานท่ีมีการใชอยางแพรหลายพบวากากนํ้าตาล

และแปงเปยกเปนตัวประสานท่ีดี แตอัตราสวนของผงถานตอตัวประสานก็มีผลตอคุณภาพของถานซึ่ง อัตราสวนท่ี

เหมาะสมจะทําใหถานอัดแทงมีคุณภาพดี 

 งานวิจัยน้ีจึงมีแนวคิดท่ีจะผลิตถานอัดแทงจากหญาแฝก ประเด็นการศึกษาเปนผลของอัตราสวนระหวางผงถาน

จากหญาแฝกตอตัวประสานท่ีมีตอสมบัติของถานอัดแทง และเปรียบเทียบกับมาตรฐาน มผช. 238/2547 มาตรฐาน



 
 

 
 

ผลิตภัณฑชุมชนถานอัดแทง เพ่ือเปนขอมูลและแนวทางในการพัฒนาถานอัดแทงจากวัสดุชีวมวลเพ่ือใชเปนพลังงาน

ทางเลือกตอไป 

 

2. วิธีการวิจัย (Methodology) 

การวิจัยในครั้งน้ีใชหญาแฝกชนิดพันธดอน เผาเปนถานดวยเตาเผาถานแบบถัง 200 ลิตร แบบตั้งประยุกต เปน

ถานจากหญาแฝกเปนวัตถุดิบในการอัดแทง และมีวิธีดําเนินการวิจัยดังน้ี 

2.1 การเตรียมวัตถุดิบ  

โดยเตรียมผงถานนําถานท่ีไดจากการเผาหญาแฝกมาบด เมื่อทําการบดแลวจึงนํามารอนผานตาขายไนลอน 

เพ่ือใหไดผงถานท่ีละเอียดพอท่ีจะนําไปข้ึนรูป สวนตัวประสานท่ีใชในการผสมเพ่ือข้ึนรูปถานอัดแทงคือแปงเปยกท่ี

ไดจากการนําแปงมันสําปะหลังผสมกับนํ้าสะอาดตมสุก  โดยมีอัตราสวนแปงมันสําปะหลัง 100 กรัม ตอนํ้าสะอาด 

1 ลิตร ตามลําดับ [7] ผงถานและแปงเปยกท่ีเปนตัวประสานแสดงในรูปท่ี 1 

 

 

 

 
 

 

 
 

รูปท่ี 1 ผงถานและแปงเปยกท่ีเปนตัวประสาน 

 

2.2 การผสมวัตถุดิบและการอัดแทงถาน 

ในการผสมผงถานกับตัวประสาน ใชอัตราสวนของผงถานตอตัวประสาน ใชอัตราสวนโดยมวลของผงถานตอ

ปริมาตรของตัวประสาน (กิโลกรัมตอลิตร) ดังน้ี 0.5: 1, 1.0 : 1, 1.5 : 1, 2.0 : 1 และ 2.5 : 1 ตามลําดับ ในการ

ผสมวัตถุดิบใชภาชนะในสําหรับการผสมวัตถุดิบ และใชมือเปลาในการคลุกเคลาวัตถุดิบใหเขากัน การอัดแทงถาน

กําหนดขนาดของถานอัดแทงรูปทรงแบบกลอง กวาง 3 เซนติเมตร ยาว 5 เซนติเมตร หนา 2 เซนติเมตรใชเครื่องอัด

ถานแบบใชคานโยกทดกําลัง ดังแสดงในรูปท่ี 2  

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 2 เครื่องอัดถานแบบใชคานโยกทดกําลัง 



 
 

 
 

การอัดแทงโดยการใชแรงกดตอวัตถุดิบ ทําใหเกิดการอัดแนนพอเหมาะท่ีจะรวมตัวก้ันเปนกอน กระบวนการ

ทําถานอัดแทงประกอบดวยการใหแรงดันแกมวลของอนุภาคถานโดยอาจมีตัวประสานหรือไมมีก็ได เพ่ือใหมวลสาร

รวมตัวกันและเกาะกันไดดี การทําแหง ใชวิธีการผึ่งไวในท่ีรมท่ีมีอากาศถายเท ผึ่งไวจนกวามวลจะไมมีการ

เปลี่ยนแปลง การอัดแทงและการผึ่งตัวอยางแสดงในรูปท่ี 3 

 

รูปท่ี 3 การอัดแทงและการผึ่งตัวอยางไวในท่ีรม 

 

2.3  การศึกษาสมบัติของถานอัดแทง และเปรียบเทียบสมบัติบางประการกับมาตรฐาน มผช. 238/2547 

2.3.1 คาความหนาแนน เปนการวัดมวลตอหน่ึงหนวยปริมาตรของถานอัดแทงเปนแบบความหนาแนนปรากฏ 

(Bulk Density) 

2.3.2 ดัชนีการแตกรวน (shatter index) เปนหาความสามารถของถานอัดแทงท่ีจะมีความทนทานระหวางการ

ขนสงการเก็บรักษาและการนํามาใชงาน โดยวิธีทดสอบดัดแปลงจาก ASTM D-3033 [8] และหาคาดัชนีการแตก

รวน จากสมการ 

fm
mR =   (1) 

 

 เมื่อ     R  แทน ดัชนีการแตกรวน 

              m  แทน มวลของถานอัดแทงกอนทดสอบ (กรัม) 

              mf  แทน มวลของถานอัดแทงหลังทดสอบ (กรัม) 

 

2.3.3 คาความรอน (Heating Value) ทําการทดสอบตามมาตรฐาน ASTM D 5865 ดวยเครื่องบอมบแคลอริ

มิเตอร (Bomb Calorimeter) 

2.3.4 ปริมาณความช้ืน ( Moisture  Content) คาความช้ืนของถานวิเคราะหตามมาตรฐาน ASTM D3173 

โดยใหความรอนกับถาน 1 กรัม ท่ีอุณหภูมิ 105 – 110 องศาเซลเซียส และคํานวณเปนรอยละของนํ้าหนักท่ีหายไป 

2.3.5 รอยละปริมาณสารระเหย (Volatile  Matter) ปริมาณสารระเหยของถานอัดแทง  ซึ่งเปนองคประกอบ

ของเช้ือเพลิง  ตามมาตรฐาน ASTM D3175 โดยการเผาตัวอยางท่ีอุณหภูมิ 950 องศาเซลเซียส เปนเวลา 7 นาที 

สามารถคํานวณคารอยละของปริมาณสารระเหยจากสมการ 



 
 

 
 

รอยละปริมาณสารระเหย (%)  =  รอยละนํ้าหนักท่ีหายไป (%)–  รอยละปริมาณความช้ืน(%)  (2) 

2.3.6 ปริมาณคารบอนคงตัว (Fixed Carbon) เปนสวนท่ีเสถียรของโครงสรางชีวมวลหลังจากการใหความรอน

แกถานอัดแทงท่ีอุณหภูมิ 900 องศาเซลเซียส ซึ่งสวนใหญจะประกอบไปดวยธาตุคารบอน ซึ่งสามารถทําการ

ทดสอบไดภายใตมาตรฐาน ASTM D3172 ปริมาณคารบอนคงตัวคํานวณไดจากสมการ 

รอยละคารบอนคงตัว = 100 – (รอยละของความชื้น) – (รอยละของสารระเหย) – (รอยละของปริมาณเถา)  (3) 

2.3.7 ปริมาณสารท่ีเผาไหมได (Combustible Substance) เปนปริมาณท่ีเผาไหมไดซึ่งเปนองคประกอบของ

ถานอัดแทง โดยเผาตัวอยางท่ีอุณหภูมิ 950 องศาเซลเซียส เปนเวลา 1-2 ช่ัวโมง แลวคํานวณจากสมการ  

 

รอยละของสารท่ีเผาไหมได =
นํ้าหนักกอนเผา − นํ้าหนักหลังเผานํ้าหนักกอนเผา

× 100  (4) 

 

2.3.8 ปริมาณเถา (Ash  Content) ปริมาณเถาในชีวมวลวิเคราะหไดจากนํ้าหนักท่ีเหลืออยูจากการเผาไหมชีว

มวลภายใตบรรยากาศอากาศท่ีอุณหภูมิ 750 องศาเซลเซียส เปนเวลาไมนอยกวา 3 ช่ัวโมง สวนประกอบอินทรียใน

ชีวมวลจะถูกเผาไหมสมบูรณกลายเปนแกสคารบอนไดออกไซดและนํ้า ในขณะท่ีสวนประกอบอนินทรียในชีวมวลจะ

ถูกออกซิไดซกลายเปนสารประกอบออกไซด เรียกวา เถา โดยเทียบเปนรอยละของปริมาณเถาจากของตัวอยางหลัง

เผาตอนํ้าหนักตัวอยาง  

2.3.9 ประสิทธิภาพการใชงาน (Application Efficiency) คือการศึกษาประสิทธิภาพการใหความรอนของถาน

อัดแทง โดยการนําถานอัดแทงมาเปนเช้ือเพลิงในการตมนํ้า แลวคํานวณจากสมการ 

 

ประสิทธิภาพการใชงาน = ความรอนทั้งหมดที่น้ําไดรับ

 ความรอนที่ไดรับจากการเผาไหมถาน
 x 100 

 
 (5) 

หรือ 

𝜇𝜇 =
Σ𝑚𝑚𝑚𝑚(𝑡𝑡2 − 𝑡𝑡2) + ∆𝑚𝑚𝑚𝑚

𝑊𝑊𝑊𝑊 𝑋𝑋 100%  (6) 

 

 เมื่อ  µ แทน ประสิทธิภาพการใชงานทางความรอนของเช้ือเพลิงชีวมวล (เปอรเซนต) 

    w แทน นํ้าหนักของเช้ือเพลิงชีวมวล 

    Q แทน คาความรอนของแทงเช้ือเพลิงชีวมวล (แคลอรี่/กรัม) 

    m แทน นํ้าหนักของนํ้าในหมอ (กรัม) 

    ∆m แทน มวลของนํ้าท่ีหายไป (กรัม) 

    C แทน คาความรอนจําเพาะของนํ้า 1 แคลอรี่/กรัม-องศาเซลเซียส 



 
 

 
 

    L แทน คาความรอนแฝงของนํ้า 540 แคลอรี่/กรัม 

    t1 แทน อุณหภูมิของนํ้าเมื่อแรกเริ่ม (องศาเซลเซียส) 

    t2 แทน อุณหภูมิของนํ้าเดือด (องศาเซลเซียส) 

 

2.3.10 การเกิดสะเก็ดไฟและการเกิดควัน ( Smoke and Fire Flakes) ในการเผาไหมของถานไมท่ัวไปน้ันไม

อาจจะมีสะเก็ดไฟกระเด็นและอาจมีควันออกมาใหเห็น ซึ่งจะมากหรือนอยข้ึนอยูกับโครงสรางภายในของไมแตละ

ชนิดและปริมาณความช้ืนท่ีมีอยูในไม แตสําหรับถานอัดแทงท่ีไดคุณภาพตามมาตรฐาน มผช.238/2547 แลวจะตอง

ไมมีสะเก็ดไฟและควันเกิดข้ึนในขณะใชงาน ซึ่งคุณสมบัติดังกลาวไดจากการตรวจพินิจ 

ในการทดสอบ สมบัติของถานอัดแทง ใช 5 ตัวอยางทดสอบสําหรับสมบัติทางกายภาพ ใช 3 ตัวอยางทดสอบ

สําหรับสมบัติดานองคประกอบของเช้ือเพลิง  ยกเวนประสิทธิภาพการใชงานใชผลการทดสอบ 1 ตัวอยางตออัตรา

สวนผสม ขอมูลท่ีไดจากการทดสอบนํามาวิเคราะหผลดวย ANOVA และใช Duncan’s New Multiple Rang Test 

(DMRT) เพ่ือทดสอบความแตกตางของคาเฉลี่ย เปรียบเทียบสมบัติบางประการ ไดแก คาความรอน ความช้ืน การ

เกิดสะเก็ดไฟและการเกิดควัน กับมาตรฐาน มผช. 238/2547 มาตรฐานผลิตภัณฑชุมชนถานอัดแทง[9] เพ่ือ

พิจารณาความเหมาะสมในการใชงานตอไป   

     

3. ผลการวิจัย (Results) 

จากการดําเนินการข้ึนรูปตัวอยางในอัตราสวนท่ีกําหนด หากสวนผสมเคลื่อนออกมาจากแทงอัดงายอยาง

สม่ําเสมอ จะถือวาอยูในเกณฑดี แตหากสวนผสมเคลื่อนออกมายาก ไมสม่ําเสมอจะถือวาไมสามารถอัดข้ึนรูปเปน

แทงเช้ือเพลิงได [10] ถานอัดแทงอัตราสวน 2.5 : 1 ไมสามารถข้ึนรูปได เน่ืองจากในอัตราสวนมีปริมาณตัวประสาน

นอยเกินไปไมสามารถจับตัวเปนกอนได หลังการอัดแทงจึงไมสามารถข้ึนรูปได สมบัติของถานอัดแทงในอัตราสวน

ตางๆ ไดผลการทดลองดังน้ี 

3.1 สมบัติทางกายภาพ 

สมบัติทางกายภาพของถานเปนสมบัติท่ีไดหลังผานกระบวนการอัดแทงกอนการใชงาน แสดงในตารางท่ี 1 
 

ตารางท่ี 1 แสดงคาความหนาแนนของถานอัดแทงและดัชนีการแตกรวนของถานอัดแทงจากหญาแฝก 

อัตราสวนของผงถานตอตัวประสาน 

(กิโลกรัม : ลิตร) 

ความหนาแนนปรากฏ 

(กรัม/ลูกบาศกเซนติเมตร) 
ดัชนีการแตกรวน 

0.5 : 1 0.63±0.04c 0.98±0.03c 

1.0 : 1 0.38±0.02b 0.98±0.01c 

1.5 : 1 0.33±0.01a 0.74±0.04b 

2.0 : 1 0.31±0.01a 0.41±0.04a 

หมายเหตุ : a b c d ตัวเลขท่ีมีอักษรกํากับความแตกตางกันในแนวตั้งมีความแตกตางกันทางสถิติ ( p≤0.05 ) 

 

จากตารางท่ี 1 พบวา อัตราสวนของผงถานตอตัวประสานท่ีแตกตางกันทําใหคาความหนาแนนของถานอัดแทงท่ี

ไดน้ันมีคาแตกตางกัน ยกเวนถานอัดแทงอัตราสวนผสม 1.5 : 1 และ 2.0 : 1 มีคาไมแตกตางกัน  ท่ีมีนัยสําคัญทาง



 
 

 
 

สถิติระดับ 0.05 ซึ่งถานอัดแทงท่ีมีความหนาแนนมากท่ีสุดไดแก ถานอัดแทงในอัตราสวนผสม 0.5 : 1 เพราะผงถาน

ในอัตราสวนน้ีมีปริมาณของตัวประสานมากกวาอัตราสวนอ่ืน ผงถานท่ีมาจากหญาแฝกมีมวลเบากวาตัวประสานท่ี

เปนแปงเปยก ทําใหมวลรวมของถานอัดแทงมีคามากเมื่อเปรียบเทียบกับอัตราสวนอ่ืน ความหนาแนนจึงมากท่ีสุด 

และจากงานวิจัยของอัจฉรา [ 10] ไดกลาวไววา ถานชีวภาพจะมีประสิทธิภาพดีน้ัน คาความหนาแนนของถาน

ชีวภาพน้ัน ควรท่ีจะอยูระหวาง 0.42 – 0.74 โดยถามี คานอยกวา 0.42 ถานชีวภาพจะมีชองวางภายในท่ีมาก

เกินไป สงผลตอความแข็งแรงของถานชีวภาพ ดังน้ันจึงตองพัฒนากระบวนการอัดถานใหมีคุณภาพมากกวาเดิม  คา

ความหนาแนนมีแนวโนมไปทางตรงกันขามกับดัชนีการแตกรวน ท่ีดัชนีการแตกรวนของถานอัดแทงทุกอัตราสวนมี

คาแตกตางกัน ยกเวนถานอัดแทงอัตราสวนผสม 05 : 1 และ 1.0 : 1 ท่ีมีคาไมแตกตางกัน ถานอัดแทงท่ีมีดัชนีการ

แตกรวนนอยท่ีสุด คือ อัตราสวนผสม 2.0 : 1 เพราะในอัตราสวนผสมน้ีมีปริมาณตัวประสานนอยกวาอัตราสวนอ่ืน 

ๆ เมื่อเทียบกับปริมาณผงถาน ทําใหผงถานจับตัวกันไดไมดี มีความเปราะ โดยถานอัดแทงท่ีมีคาดัชนีแตกรวนอยูใน

ระหวาง 0.5 – 1.0 แสดงวามีคุณสมบัติเหมาะสมท่ีจะนําไปใชงานดัชนีการแตกรวนจึงมีคามากท่ีสุด น่ันแสดงวา 

ถานอัดแทงในอัตราสวนผสม 2.0 : 1 น้ีมีความคงทนของถานอัดแทงนอยท่ีสุด 

3.2 สมบัติดานองคประกอบของเชื้อเพลิง 

การทดสอบสมบัติดานองคประกอบของเช้ือเพลิงจะรวมถึงประสิทธิภาพการใชงานท่ีไดจากการทดสอบโดยการ

นําถานอัดแทงไปตมนํ้า รวมถึงสมบัติท่ีเปนองคประกอบทางเคมีกายภาพ ไดแก ปริมาณสารระเหย ปริมาณสารท่ี

เผาไหมได ปริมาณเถา และปริมาณคารบอนคงตัว ซึ่งแสดงผลการทดสอบในตารางท่ี 2  
 

ตารางท่ี 2 คาสมบัติดานองคประกอบของเช้ือเพลิงของถานอัดแทงจากหญาแฝก 

อัตราสวนของผง

ถานตอตัวประสาน 

(กิโลกรัม : ลิตร) 

ประสิทธิภาพ

การใชงาน 

(เปอรเซ็นต) 

ปริมาณสาร

ระเหย 

(เปอรเซ็นต) 

ปริมาณสารท่ี

เผาไหมได 

(เปอรเซ็นต) 

ปริมาณเถา 

(เปอรเซ็นต) 

ปริมาณ

คารบอนคงตัว 

(เปอรเซ็นต) 

0.5 : 1 20.15 3.81±1.47a 89.35±0.95d 10.65±0.95a 59.16±0.75a 

1.0 : 1 20.62 4.46±0.18a 84.44±0.97c 15.56±0.97b 66.84±0.89b 

1.5 : 1 24.25 3.99±0.07a 77.79±1.04b 22.21±1.04c 67.95±0.96b 

2.0 : 1 21.48 3.27±1.50a 75.62±1.44a 24.38±1.44d 66.24±1.40b 

หมายเหตุ : a b c d ตัวเลขท่ีมีอักษรกํากับความแตกตางกันในแนวตั้งมีความแตกตางกันทางสถิติ ( p≤0.05 ) 

 

จากตารางท่ี 2 พบวา อัตราสวนท่ีมีประสิทธิภาพทางการใชงานมากท่ีสุด คือ อัตราสวนผสม 1.5 : 1 เน่ืองจาก

ถานอัดแทงในอัตราสวนน้ีมีสัดสวนของผงถานตอตัวประสานเหมาะสม ทําใหปริมาณคาความรอนมากท่ีสุด ใหผล

การทดสอบใกลเคียงกับถานชีวภาพจากตนไมยราบยักษ  [11] ถานอัดแทงในแตละอัตราสวนผสมน้ันมีปริมาณสาร

ระเหยไมแตกตางกัน เน่ืองจากทุกอัตราสวนผสมมีสวนผสมของตัวประสานในอัตราสวนท่ีเทากัน สารระเหยท่ีไดเปน

สารจากการเผาไหมและกลายเปนควันได หากมีปริมาณสารระเหยสูงจะทําใหคุณสมบัติในการติดไฟงายและมีควัน

มากเมื่อนําไปใชงาน ถานอัดแทงในแตละอัตราสวนผสม มีปริมาณสารท่ีเผาไหมไดแตกตางกัน โดยมีนัยสําคัญทาง

สถิติท่ีระดับ 0.05 โดยแนวโนมของปริมาณสารท่ีเผาไหมไดของถานอัดแทงมีคาลดลงเมื่อปริมาณผงถานมากข้ึน จาก

ผลการทดลองพบวา อัตราสวนผสมท่ีมีปริมาณสารท่ีเผาไหมไดมากท่ีสุด คือ อัตราสวนผสม 0.5 : 1 ปริมาณสารท่ี



 
 

 
 

เผาไหมไดน้ันบงบอกถึงองคประกอบโดยรวมของถานอัดแทงในสวนท่ีเผาไหมได ประกอบไปดวย ความช้ืน สาร

ระเหย และคารบอนคงตัว ถานอัดแทงในแตละอัตราสวนผสม มีปริมาณเถาท่ีแตกตางกัน ซึ่งแนวโนมของปริมาณ

เถามีคาเพ่ิมข้ึน เมื่อถานอัดแทงมีปริมาณผงถานมากข้ึน จากผลการทดลองพบวา อัตราสวนผสมท่ีมีปริมาณเถามาก

ท่ีสุด คือ อัตราสวนผสม 2.0 : 1 ถานอัดแทงในแตละอัตราสวนผสมมีปริมาณคารบอนคงตัวท่ีไมแตกตางกันยกเวน

อัตราสวนผสม 0.5 : 1 ซึ่งปริมาณคารบอนคงตัวสามารถบงบอกไดถึงระยะเวลาในการมอดดับ และคุณภาพของถาน

อัดแทง โดยถานอัดแทงท่ีมีปริมาณคารบอนคงตัวสูงจะทําใหถานอัดแทงมีคุณภาพดี เผาไหมไดนาน และมีคาความ

รอนสูง 

3.3 การเปรียบเทียบกับมาตรฐาน มผช.238/2547 

มาตรฐาน มผช.238/2547 มาตรฐานผลิตภัณฑชุมชนถานอัดแทง ไดกําหนดเกณฑคุณสมบัติหลายประการของ

ถานอัดแทง แตงานวิจัยน้ีจะเปรียบเทียบในสมบัติบางประการ ดังแสดงในตารางท่ี 3 

 

ตารางท่ี 3  แสดงการเปรียบเทียบสมบัติบางประการกับมาตรฐาน มผช.238/2547 

อัตราสวนของผงถาน

ตอตัวประสาน 

(กิโลกรัม : ลิตร) 

คาความรอน 

(แคลอรีตอกรัม) 

ปริมาณความชื้น 

(เปอรเซ็นต) 
การเกิดสะเก็ดไฟ การเกิดควัน 

0.5 : 1 3,910±9.19a 25.62±1.00c ไมม ี มี 

1.0 : 1 4,861±9.19b 13.14±0.05b ไมม ี ไมม ี

1.5 : 1 5,335±4.95d  5.85±0.25a ไมม ี ไมม ี

2.0 : 1 5,190±9.19c  6.11±0.42a เกิด ไมม ี

มาตรฐาน มผช.

238/2547 
≥ 5,000 < 8 ไมมี ไมมี 

หมายเหตุ : a b c d ตัวเลขท่ีมีอักษรกํากับความแตกตางกันในแนวตั้งมีความแตกตางกันทางสถิติ ( p≤0.05 ) 

 

จากการศึกษาเปรียบเทียบอัตราสวนของผงถานตอตัวประสานในสมบัติท่ีกําหนดตามมาตรฐาน มผช.238/2547 

พบวา ถานอัดแทงในแตละอัตราสวนมีคาความรอนแตกตางกัน โดยแนวโนมของคาความความรอนมีคาเพ่ิมข้ึน เมื่อ

ถานอัดแทงมีปริมาณผงถานมากข้ึนในสวนผสม อัตราสวนท่ีมีคาความรอนมากท่ีสุดคือ อัตราสวน 1.5 : 1 เน่ืองจาก

มีอัตราสวนของผงถานตอตัวประสานท่ีเหมาะสม และมีคามากกวาคาความรอนของเช้ือเพลิงอัดแทงจากหญาเน

เปยร [3] อัตราสวนท่ีมีคาความรอนผานเกณฑคืออัตราสวน 1.5 : 1 และ 2.0 : 1 สวนคาปริมาณความช้ืนมีแนวโนม

ท่ีมากข้ึนตามปริมาณตัวประสานท่ีมากข้ึน เนืองจากตัวประสานท่ีเปนแปงเปยกเปนของเหลวมีผลตอคาความช้ืนของ

ตัวอยาง อัตราสวนท่ีมีคาความช้ืนผานเกณฑคืออัตราสวน 1.5 : 1 และ 2.0 : 1 สวนการเกิดสะเก็ดไฟและการเกิด

ควันท่ีไดจากการตรวจพินิจขณะใชงาน อัตราสวนท่ีผานเกณฑคืออัตราสวน 1.5 : 1 และ 1.0 : 1 ดังน้ันจะเห็นไดวา

อัตราสวนท่ีผานเกณฑมาตรฐาน มผช. ทุกขอท่ีทดสอบคืออัตราสวน 1.5 : 1 

 

 

 



 
 

 
 

4. การอภิปรายผลและสรุป (Discussion and Conclusion) 

การผลิตถานอัดแทงโดยใชอัตราสวนของผงถานจากหญาแฝกตอตัวประสานแปงมันสําปะหลัง ถานอัดแทง

อัตราสวน 2.5 : 1 ไมสามารถข้ึนรูปได เน่ืองจากในอัตราสวนมีปริมาณตัวประสานนอยเกินไป การข้ึนรูปตัวอยาง

ของอัตราสวนผงถานตอตัวประสานท่ีไมเหมาะสมทําใหกอนถานไมสามารถจับตัวกันได อัตราสวนของผงถานตอตัว

ประสานมีผลตอความหนาแนนและดัชนีการแตกรวนของถานอัดแทง โดยสัดสวนของผงถานท่ีมากข้ึนทําใหความ

หนาแนนลดลงแตทําใหดัชนีการแตกรวนมากข้ึน 

ประสิทธิภาพการใชงานของถานอัดแทงเปนไปตามคาความรอน ปริมาณสารระเหยทุกอัตราสวนไมแตกตางกัน  

ปริมาณสารท่ีเผาไหมไดมีแนวโนมลดลงตามปริมาณผงถานท่ีมากข้ึน สวนปริมาณเถามีแนวโนม เพ่ิมข้ึน  ปริมาณ

คารบอนคงตัวไมแตกตางกันยกเวนอัตราสวน 0.5 : 1 ท่ีนอยกวาอัตราสวนอ่ืนๆ  

เมื่อเปรียบเทียบคุณสมบัติของถานอัดแทงจากหญาแฝกกับมาตรฐานผลิตภัณฑชุมชนถานอัด พบวา อัตราสวนท่ี

ผานเกณฑมาตรฐานคือ อัตราสวน 1.5 : 1  ดังน้ันจึงสรุปไดวา ถานอัดแทงจากหญาแฝกท่ีมีอัตราสวนผสมของผง

ถานตอปริมาตรของตัวประสานท่ีเหมาะสม สามารถผลิตเปนถานอัดแทงเพ่ือใชงานไดจัดเปนพลังงานทางเลือกท่ีมี

ประสิทธิภาพสามารถนําไปใชประโยชนได 
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