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บทคัดย่อ 

 กćรýึกþćปัจจĆยที ่ÿ่งผลต่Ăกćรผลิตก๊ćซชีüภćพจćกเýþเมล็ดข้ćüโพดมีüĆตถุปรąÿงค์เพื ่Ăýึกþć

กรąบüนกćรผลิตก๊ćซชีüภćพจćกเýþเมล็ดข้ćüโพด แลąเพื่ĂýึกþćปัจจĆยที่ÿ่งผลต่Ăกćรผลิตก๊ćซชีüภćพจćก

เýþเมล็ดข้ćüโพด โดยýึกþćปัจจĆยกćรใช้ใบกüน ไม่ใช้ใบกüน ขนćดเมล็ดข้ćüโพดที่บดแล้üขนćด 3 - 5 

มิลลิเมตร แลąขนćดเมล็ดข้ćüโพดที่เมล็ดข้ćüโพดไม่บดขนćด 8 – 10 มิลลิเมตร ซึ่งในถĆงปฏิกรณ์ได้ท ćกćร

คüบคุมĂุณĀภูมิในรąบบใĀ้Ăยู่ในช่üง 34 – 36 Ăงýćเซลเซียÿ แลąคüบคุมค่ćพีเĂชก่ĂนเติมใĀ้Ăยู่ในช่üง 7.00 

- 7.20 เนื่Ăงจćกเป็นÿภćüąแüดล้Ăมที่เĀมćąÿมÿ ćĀรĆบกรąบüนกćรย่Ăยÿลćยในÿภćüąไม่ใช้Ăćกćý จćกกćร

ทดลĂงพบü่ć ĂĆตรćในกćรผลิตก๊ćซมีเทนจćกเýþเมล็ดข้ćüโพดที่ดีที่ÿุดคืĂ ถĆงปฏิกรณ์ที่ใช้เมล็ดข้ćüโพดบด

แลąใช้ใบกüน มีĂĆตรćกćรผลิตก๊ćซมีเทนเท่ćกĆบ 17.48 ลิตรมีเทนต่ĂกรĆมขĂงแข็งรąเĀยง่ćยที่ถูกก ćจĆด โดยมี

เปĂร์เซ็นต์ก๊ćซมีเทน ปรąÿิทธิภćพกćรก ćจĆดซีโĂดี ปริมćณขĂงแข็งทĆ้งĀมด แลąปริมćณขĂงแข็งรąเĀยง่ćย 

เท่ćกĆบร้Ăยลą 71.30, 99.84, 98.09, แลą 80.23 ตćมล ćดĆบ ด้ćนคüćมคุ้มค่ćพบü่ćถĆงปฏิกรณ์ที่ใช้ใบกüน

คุ้มค่ćที่ÿุดโดยÿćมćรถผลิตก๊ćซมีเทนเพื่Ăน ćไปผลิตไฟฟ้ćใช้ในโรงงćนได้ 1,623,682 ลูกบćýก์เมตรต่ĂüĆน ท ć

ใĀ้ÿćมćรถลดต้นทุนในกćรใช้ไฟฟ้ćได้ 8,141,193 บćทต่ĂüĆน ดĆงนĆ้นกćรคลุกเคล้ćแลąขนćดขĂงüĆตถุดิบจึงÿ่ง

ผลิตต่Ăกćรผลิตก๊ćซชีüąภćพ โดยกćรใช้ใบกüนแลąกćรบดเมล็ดข้ćüโพดท ćใĀ้มีปริมćณกรดĂินทรีย์รąเĀยง่ćย

แลąค่ćซีโĂดีÿูง จึงÿ่งผลใĀ้เกิดก๊ćซมีเทนเร็üแลąมćกข้ึน 
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ABSTRACT  

 The study of factors affecting biogas production from corn kernel waste aimed to 

investigate the biogas production process and the influencing factors. The study focused on 

the effects of agitation (using and not using an agitator) and the size of corn kernels, comparing 

crushed kernels with sizes of 3–5 mm and uncrushed kernels with sizes of 8–10 mm. The 

reactor system was maintained at a temperature range of 34–36°C, and the pH level was 

adjusted to 7.00–7.20 before feeding, as these conditions are optimal for anaerobic digestion. 

The results showed that the highest methane production rate was achieved in a reactor using 

crushed corn kernels with an agitator. The methane production rate was 17.48 liters of 

methane per volatile solids (VS) removed. The methane content, COD removal efficiency, 

total solids removal, and volatile solids removal were 71.3%, 99.84%, 98.09%, and 80.23%, 

respectively. Regarding cost-effectiveness, the reactor with agitation proved to be the most 

efficient. It could produce 1,623,682 cubic meters of methane per day, sufficient for generating 

electricity for use in the factory. This could reduce electricity costs by 8,141,193 THB per day. 

In conclusion, the mixing process and raw material size significantly affect biogas production. 

The use of an agitator and crushed corn kernels increased the availability of volatile organic 

acids and COD, leading to faster and higher methane production. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


