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บทที่ 5 
 

บทสรุปและขอเสนอแนะ 
 

5.1 บทสรุป 
ฝุนไมเปนเศษวัสดุที่เกดิขึ้นจากกระบวนการผลิต ในขั้นตอนการขัดผิวผลิตภัณฑ

ใหเรียบดวยกระดาษทรายของอุตสาหกรรมไมยางพารา การนําฝุนไมมาใชประโยชนสามารถ
กระทําไดในสองลักษณะคือ นําไปแปรรูปเปนผลิตภัณฑตางๆ เชน ธูป หรือนําไปใชเปนเชื้อเพลิง
เพื่อใหพลังงานความรอน โดยในการเผาฝุนไมนั้นทาํไดสองแบบคือ เผาในสภาพที่เปนฝุนดวย
เตาเผาชนิดพิเศษ หรือเผาเปนแทงเชื้อเพลิงแข็งที่ผานการอัดแนนมากอน เนื่องจากปจจุบันภายใน
โรงงานอุตสาหกรรมสวนใหญมีเตาเผาแบบใชเชื้อเพลิงแข็ง สําหรับใหความรอนในกระบวนการ
ผลิตอยูแลว ดังนั้นการเตรียมแทงเชื้อเพลิงแข็งจากฝุนไมจึงไมตองลงทุนในสวนของเตาเผาซึ่ง
ปรกติจะมีราคาสูง อีกทั้งยังเปนการลดตนทุนการผลิตดานพลังงานและแกปญหาสิ่งแวดลอมจาก
การเผาหรือเทฝุนไมทิ้งได ในงานวิจัยนี้ไดทาํการหาปริมาณของเศษวัสดุที่เกิดขึ้นทั้งหมดจาก
กระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมไมยางพาราเพื่อประเมนิศักยภาพดานพลังงาน และไดพัฒนา
ตนแบบเครื่องอัดแทงเชื้อเพลิงแข็งจากฝุนไมใหมกีําลังการผลิตเพิ่มขึ้น โดยไดทําการสรางเครื่อง
อัดแทงเชื้อเพลิงแข็งจากฝุนไมขนาดยอ ของเครื่องจักรซึ่งมีกําลังการผลิตที่เหมาะสมกับการใชงาน
ในระดบัอุตสาหกรรม 

 การเพิ่มกําลังการผลิตของเครื่องอัดแทงเชื้อเพลิงแข็งจากฝุนไม มีขอจํากัดของการ
นําแทงเชื้อเพลิงไปใชในเตาเผาของโรงงานอุตสาหกรรมที่รวมโครงการวิจัย ทําใหไมสามารถเพิ่ม
ขนาดของแทงเชื้อเพลิงแข็งใหใหญมากขึ้นได ดังนั้นจึงตองปรับปรุงในสวนของขั้นตอนการอัด
แทงฝุนไม โดยการออกแบบใหแบบอัดสามารถอัดแทงฝุนไมไดพรอมกันครั้งละสี่แทง สําหรับ
เครื่องอัดแทงฝุนไมที่ไดสรางขึ้นจะทํางานดวยระบบไฮดรอลิก และมี PLC เปนตัวควบคุมทําให
สามารถทํางานไดแบบอัตโนมัติ โดยมีกําลังการผลิต 60.62 กิโลกรัมตอช่ัวโมง ลักษณะการทํางาน
จะใชกระบอกไฮดรอลิกตัวเล็กในการปอนฝุนพรอมทั้งอัดฝุนไมเร่ิมแรกเขาสูแบบอัด ตอจากนั้น
กระบอกไฮดรอลิกตัวใหญจะทําการอัดฝุนไมภายในแบบอัดใหแนน ในแนวดิ่งซึ่งเปนแนวตาม
ความยาวของแทงฝุนไม แทงฝุนไมที่ไดจากการอัดมีรูปรางเปนทรงกระบอกเรียวตัน ขนาด
เสนผานศูนยกลาง 33-37 มิลลิเมตร ความยาวประมาณ 80-100 มิลลิเมตร และมีความหนาแนน
ตั้งแต 620-970 กิโลกรัมตอลูกบาศกเมตร ทั้งนี้ขึ้นกับความดันของน้ํามันไฮดรอลิกที่ใชในการอัด
แทงฝุนไม 
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  ในการออกแบบไดแกไขปญหาที่เกิดขึน้ กับตนแบบเครื่องอัดแทงเชื้อเพลิงแข็ง
จากฝุนไมคือ การฟุงกระจายของฝุนไมออกมาทางชองวางระหวางผิวสัมผัส ของชิ้นสวนเครื่องจกัร
สูบริเวณรอบๆที่ทําการอัด สาเหตุเกิดจากอากาศภายในชองอัดพยายามหนีออกมาและไดพาฝุนไม
ออกมาดวยในระหวางการบบีอัด จึงแกไขโดยการเวนชองวางเหนือแบบอัดเอาไวเพื่อใหอากาศและ
ฝุนไมสวนเกนิไหลออกจากแบบอัด กลับเขาสูถังเก็บฝุนไมในขณะที่ทําการปอนและอดัฝุนไม
ลวงหนา นอกจากนี้ยังมกีารใชจาระบีเปนสารหลอล่ืนและปองกันการรั่วของฝุนไมยอนกลับ ทาง
ชองวางระหวางแทงปอนฝุนไมกับกลองปอนฝุนไม 
 
5.2 ขอเสนอแนะ 
  1). การเพิ่มกําลังการผลิตของเครื่องอัดแทงฝุนไมใหเหมาะสมกับการใชงาน ใน
ระดับอุตสาหกรรมสามารถทําไดสองแนวทางคือ การเพิ่มจํานวนแบบอัดใหมากขึน้ทําใหสามารถ
อัดแทงฝุนไมไดพรอมกันครั้งละหลายๆแทง และการเพิม่ขนาดของแทงฝุนไมใหใหญขึ้น วิธีการนี้
สามารถเพิ่มกําลังการผลิตของเครื่องอัดแทงฝุนไมไดมาก โดยไมตองเพิ่มขนาดของกระบอก 
ไฮดรอลิกที่ใชเปนตัวอัดหลักหากเปนการเพิ่มเพียงความยาวของแทงฝุนไม เนื่องจากแรงทีใ่ชใน
การอัดจะแปรผันตรงกับพื้นที่หนาตัดที่ทําการอัดเทานั้นไมขึ้นกับระยะทาง การเพิม่กําลังการผลิต
ของเครื่องอัดแทงฝุนไมสามารถทําทั้งสองแนวทางพรอมกันได โดยไมตองเปลี่ยนแปลงขั้นตอนใน
การอัดแทงฝุนไม เวลาที่ใชในการอัดจะเพิม่ขึ้นตามขนาดของกระบอกไฮดรอลิกที่ใหญขึ้น 
  2). ในสวนของวัสดุที่ใชในการทําแบบอัด เทฟลอนมีความแข็งแรงพอที่จะรับแรง 
อัดแตในการนํามาใชงานจะตองออกแบบใหสวนที่รับแรงมีลักษณะไมเล็กหรือบางจนเกินไป เพราะ
จะทําใหอายุการใชงานสั้นลง สวนแบบอัดที่ทํามาจากเหล็กควรจะนําไปชุบแข็งผิวหนา (surface 
hardening) ใหแข็งและเรียบเปนมันวาว เพื่อลดแรงเสียดทานที่เกิดขึ้นระหวางฝุนไมกับผนังของแบบ
อัดใหนอยลง อีกทั้งยังเปนการลดการสึกหรอของแบบอัดและทําใหแทงฝุนไมที่ไดจากการอัดมีผิว
เรียบสวยงาม 
  3). ในสวนของถังเก็บฝุนไม ควรจะมกีารออกแบบถังเกบ็ฝุนไมขนาดเล็กๆเพิ่มขึ้น 
มาอีกหนึ่งถัง เพื่อทําหนาทีใ่นการควบคุมปริมาณของฝุนไมกอนทีจ่ะเขาสูแบบอัดใหเทากันทกุครัง้ 
โดยจะทําการรับฝุนไมจากถงัเก็บหลักมาเก็บเอาไว ในปริมาณที่พอดกีับความตองการของชองปอน
ฝุนไม จากนัน้จึงคอยสงตอไปยังรางรับฝุนไมเพื่อปอนเขาสูแบบอัดในทุกรอบของการอัด 


