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Abstract : In this study, the value of solid refuse fuel was evaluated by using fermentation products generated after processing food 

wastes with high moisture content by using bio-dying process, and the characteristics of solid refuse fuel production for high-grade 

production were obtained and analyzed. The highest quality was obtained at 10% rice husk mixing ratio and 5% rice straw mixing 

ratio, and average density of mixed pellets was 605 kg/m
3
. It was concluded that 25% of moisture content of mixed pellets was 

optimum. As a result of thermogravimetric analysis, rice straw, rice husks and fermentation product were first pyrolyzed. In the 

order of rice husk mixing ratio 5%, rice straw mixing ratio 10%, rice straw mixing ratio 5% and rice husk mixing ratio 10% 

proceeded slowly. It was indirectly confirmed that rice straw was slowly pyrolyzed at mixing ratio of 5% and pellet compacting 

power was the highest. Rice straw was optimal condition for mixing ratio of 5% As a result of comparison between rice husk and 

rice straw of this study show that rice husk was optimal condition at mixing ratio of 10%. The average higher heating value of 

pellets was 3,870 kcal/kg, which was 5% higher than that of fermentation products and was more than 3,500 kcal/kg.

Key Words : Food Waste, SRF (Solid Refuse Fuel), Bio-drying, Fermentation Product, Pellet Molding

요약 : 본 연구에서는 높은 함수율을 가진 음식물류 폐기물을 Bio-dying 공법을 이용하여 처리 후 발생되는 분해산물을 활

용하여 고형연료의 가치를 확인하고 고품위화를 위한 고형연료 제조의 조건 도출 및 분석을 통해 특성 확인을 하였다. 왕겨 

혼합비율 10%와 볏짚 혼합비율이 5%에서 외형유지와 강도에서 좋은 품질을 나타내었고 혼합 펠렛의 겉보기 밀도는 평균 

605 kg/m
3
의 값을 나타내었다. 이때, 압출 성형기에 부하를 주지 않는 혼합 펠렛 제조 함수율 조건은 25%가 최적인 것으로 판

단되었다. 열중량 분석을 통한 중량 감소 곡선을 보면 볏짚, 왕겨 및 분해산물 원료의 순서로 가장 먼저 열분해 되었으며 혼

합비율 왕겨 5%, 볏짚 10%, 볏짚 5%, 왕겨 10%의 순서대로 천천히 진행되었다. 볏짚 혼합비율 10% 보다 5%가 천천히 열분

해가 진행되고 이는 밀도 값과 관련하여 5%의 펠렛 압축력이 높음을 간접적으로 확인되었고 볏짚은 혼합비율 5%가 최적 

조건인 것으로 판단되었다. 왕겨와 볏짚의 혼합비율을 비교하면 왕겨의 혼합비율이 10%일 때 펠렛 밀도가 가장 높은 것으로 

확인되어 본 실험결과에서는 혼합 효율면에서 왕겨의 혼합비율 10%가 최적의 혼합 연료 조건일 것으로 판단된다. 혼합 펠렛

의 고위발열량은 평균 3,870 kcal/kg으로 분해산물 원료보다 5% 증가하였고 3,500 kcal/kg 이상의 값을 나타내었다.

주제어 : 음식물류 폐기물, 고형연료, 바이오드라잉, 분해산물, 펠렛 성형

1. 서 론

국내 음식물류 폐기물은 수분함량과 유기물 함량이 80% 

이상으로 매우 높고, 염도가 높아서 수거 및 운송과정에서 

쉽게 부패하여 악취 및 침출수 발생 등의 심미적 악영향으

로 주거단지 내의 쾌적성 저해요인으로 작용하고 있다.
1,2)

 

국내․외 폐기물 처리 및 자원화 시설들은 감량화/자원화 

방식으로 주로 대형․집중형 형태로 운영되고 있으며 기술

적․사회적․경제적으로 다양한 한계를 보인다. 음식물 총

량제 추진 등 다양한 정책이 추진되고 있으나 자원순환 인

식과 실천부족으로 효과는 미미한 수준이다. 따라서 정부

차원의 소규모․지역밀착형 유기성 폐기물 처리시설 및 주

민 주도 운영을 통한 문제해결 노력이 필요하다. 전체 생활

폐기물 중에서 음식물류 폐기물은 약 20% 전후로 나타났

으며, 음식물류 폐기물과 같은 유기성 폐자원은 잠재적 에

너지가 크기 때문에 안정적인 친환경 처리와 동시에 에너

지로 활용하기 위한 기술개발이 필요하다.
3~6)

 국내 음식물

류 폐기물 처리기술은 발효, 소멸, 건조, 탈수, 바이오가스 

등이 있으며, 음식물류 폐기물의 처리를 통한 에너지 생산

방법으로 바이오가스화 기술이 각광받고 있으나, 국내의 경

우 신․재생에너지에 대한 관심 미흡, 정책적 지원 및 인

센티브의 부재, 기술적인 운전 및 운영문제 등으로 국내 정

착에는 미흡하다는 평가를 받고 있다.
7,8)

음식물류 폐기물과 같이 높은 함수율을 가진 폐기물이 처

리시설로 반입될 시에는 건조에 사용되는 에너지가 증가할 

뿐만 아니라, 폐기물에서 회수할 수 있는 에너지가 적어지

게 된다. 추가적으로 적재되어 있는 상태에서 혐기성 반응

으로 전환되어 악취가 발생하기 쉬워진다. 이러한 문제점을 

해결하기 위해 밀폐된 반응기에 공기를 송풍하게 되면 미

생물의 호기성 반응이 일어나게 되며, 미생물의 발열반응으
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(a) Fermentatin product (b) Rice husk  (c) Rice straw

Fig. 1. Fermentation product of food waste and agricultural products for mixed pellet molding.

Table 1. Characteristics of food waste, fermentation product and 

agricultural by-products (dry basis)

Content
Food 

waste

Fermentation 

product

Rice 

husk

Rice 

straw

Moisture content (%) 81 49 10 10

Proximate 

analysis 

(wt%, on 

dry basis)

Volatile 

matter
75.20 55.89 71.54 76.22

Fixed 

Carbon
20.78 15.14 14.97 16.02

Ash 3.92 28.97 13.49 7.76

Ultimate 

analysis 

(wt%, on 

dry basis)

C 42.29 31.41 41.40 39.44

H 6.03 4.05 5.07 5.35

O 33.95 27.57 33.05 33.80

N 1.364 2.47 0.28 0.28

S 0.42 - - -

pH 4.1 7.9 - -

로 생성되는 열로 건조가 이루어져 폐기물에 사용되는 에너

지를 저감할 수 있고, 이러한 폐기물 처리 시스템은 폐기물

의 기계적․생물학적전처리(Mechanical-Biological Treatment, 

MBT)중 건조를 통한 고체연료의 생산을 최대로 하는 Bio- 

drying 공법이라 한다.
9)

 Bio-drying 공법은 최근 발전하고 

있는 생물학적 공법의 일종으로 퇴비화 보다 짧은 체류시간

을 가지고 음식물류 폐기물에 대한 호기성 미생물의 분해

열을 이용하여 음식물류 폐기물을 건조하는 기술로서 Bio- 

drying 분해산물을 고형연료인 SRF (Solid Refuse Fuel)의 

제조에 사용할 수 있는 장점이 있다.
10~12) 

일반적으로 바이오 

고형연료(Bio-SRF)를 제조하기 위해서 목질계 제재 부산물

을 주로 사용하고 있으나 Han 등
13)

은 왕겨, 볏짚, 고춧대 등

의 농업부산물을 활용한 고형연료 생산을 위한 펠렛 성형

화 연구를 통해 고형 연료화 가능성을 확인하였다.

본 연구에서는, 높은 함수율을 가진 음식물류 폐기물을 

Bio-dying 공법을 이용하여 발효하고 최종 잔재하는 분해

산물을 활용하여 고형연료로서의 가치를 확인하였다. 그리

고 고형연료의 고품위화를 위해 농업부산물 종류와 혼합비

율을 조절하여 고형연료 고품위화 조건을 도출하고 물리․

화학적 조성 분석을 통해 연료 고품위화 특성을 파악하였다.

2. 연구방법

2.1. 실험재료

본 연구에서는 음식물류 폐기물의 분해산물을 기반으로 

고형연료의 고품위화를 위한 혼합연료로 수급이 용이한 농

산부산물인 왕겨와 볏짚을 이용하여 연구를 진행하였다. Fig. 

1은 본 연구에 사용된 음식물류 폐기물 분해산물, 농산부

산물 원료인 왕겨와 볏짚을 나타내었다. 주원료인 음식물

류 폐기물 분해산물은 처리용량 10 kg/day 급 Lab scale 반

응기에서 Bio-drying 실험 후 입자가 2 mm 이하의 것을 사

용하였고 농산부산물 원료는 원활한 혼합을 위해 왕겨와 

볏짚을 분쇄 전처리 후 2 mm 이하로 선별하여 사용하였다. 

2.2. 물리․화학적 특성

Table 1은 본 연구에 사용된 음식물류 폐기물, 혼합 펠렛 

성형에 사용된 분해산물과 농산부산물 원료에 대한 물리․

화학적 특성을 공업분석과 원소분석을 통해 나타내었다. 수

분함량은 음식물류 폐기물 81%, 분해산물 49%의 값을 나

타냈으며, 농산 부산물인 왕겨와 볏짚은 모두 10%로 수분

이 거의 없는 상태를 나타내었다. 공업분석 결과, 휘발분이 

음식물류 폐기물, 왕겨, 볏짚이 각각 약 75%, 72%, 76%를 

나타내고 왕겨와 볏짚은 재(Ash)의 함량이 10% 내외로 발

열량을 높이는데 기여할 것으로 판단된다. 그리고 원소분

석 결과에서 왕겨와 볏짚은 탄소 성분의 함량이 음식물류 

폐기물과 비슷한 조성을 보이며, Table 3에서 보는 바와 같

이 유사한 발열량 값을 보이고 있다. 음식물류 폐기물의 총 

고형물 대비 유기물 비율과 분해산물의 총고형물 대비 유

기물 비율을 비교해 보면 각각 86%, 68%의 값을 나타내어 

반응 후에 유기물이 감소되었다. pH 측정값은 음식물류 폐

기물의 반응 전 값은 평균적으로 4.1로 산성이고 반응 후 

분해산물의 수치는 평균 7.9로 중성을 나타내어 호기성 발

효에 의한 분해 반응이 안정적으로 진행되었다는 것을 알 

수 있었다.
14,15)

2.3. 실험 및 분석

Fig. 2는 자체 제작 하였던 펠렛 성형 장치인 압출성형기

와 고형연료가 제조되는 모습을 나타내었다. 펠렛 제조는 

자체 제작된 일반적인 압출 성형기를 이용하였고 승온 없
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Fig. 2. Extruder for pellet molding and produce.

(a) Rice husk mixing ratio 5% (b) Rice husk mixing ratio 10%

(c) Rice husk mixing ratio 15% (d) Rice husk mixing ratio 20%

(e) Rice straw mixing ratio 5% (f) Rice straw mixing ratio 10%

Fig. 3. Material after mixing pellet molding (Rice husk, Rice 

straw).

이 원료를 일정하게 투입함으로써 수평형 이송 스크류에서 

균일하게 혼합하여 성형하였다. 펠렛 크기는 직경 8 mm이

고 길이는 20~40 mm로 제조되었으며 1회 성형 시 원료 0.5 

kg이 사용되었다. 투입된 원료는 펠렛 성형기에서 적절한 온

도, 습도, 스크류 회전속도 하에서 펠렛이 제조되어 배출되

며, 이때 내부 온도는 약 50~60℃이며 성형된 펠렛을 냉각

하면서 수분을 적정하게 제거하기 위하여 상온에서 냉각 저

장되도록 하였다.

펠렛 제조 시 성형기에 과부하가 걸리지 않기 위한 함수

율 범위인 10~25% 조건 중에서, 펠렛 품질이 좋은 결과가 

나타난 함수율 25%를 기준으로 제조하여 특성을 비교 분석

하였고 농산부산물 혼합에 따른 수분함량의 감소로 인해 함

수율 20% 이하는 적절하지 않을 것으로 판단되었다.
16)

 분해

산물을 포함한 전체 원료 기준에서 농산 부산물인 왕겨와 

볏짚을 무게대비로 각각 5~20%, 5~10%로 혼합하여 펠렛 제

조를 수행하였고 혼합비율에 따라서 성형 시 과부하에 대한 

영향과 성형에 대한 품질이 달라질 것으로 판단되었다.

제조된 펠렛은 겉보기 밀도, 함수율, 발열량, 열중량(Ther-

mogravimetric, TG) 등의 분석을 통해 연료특성을 확인하

였다. 겉보기 밀도는 국립산림과학원 고시 목재펠렛 규격․

품질기준에 명시된 방법으로 측정되었으며 발열량은 발열

량측정기(LECO AC350)를 사용하여 시료 약 1 g을 열량계

에서 3회 이상 산소로 연소시켜 건조시료의 고위발열량을 

측정하였다. 열중량 분석은 Mettler-Toledo사의 TGA/DSC 1 

모델을 사용하여 질소가스를 이용한 환원 분위기에서 분당 

10℃로 상온에서 800℃까지 승온 시켜 무게변화 측정을 하

였다. 펠렛 성형 전․후 수분 및 고형물 중 유기물 분석은 

보편적인 방법의 식으로 계산하였다.
17)

 

3. 결과 및 고찰

3.1. 혼합 펠렛 제조

Fig. 3은 왕겨와 볏짚을 이용한 혼합비율별 펠렛 성형 후

의 형상을 나타내었다. 혼합비율이 높아짐에 따라 혼합 시

간이 오래 걸렸으며 겉보기 형상은 비슷하였다. 왕겨의 비

중이 낮기 때문에 분해산물 원료에 대한 부피비가 크므로 

왕겨의 혼합이 일정비율이 넘으면 점착성이 떨어져서 성형

기 내 원료들의 압착력이 저하되어 펠렛 품질이 낮아지는 

결과를 보일 것으로 판단되었다.

혼합 펠렛의 성형 후 압력에 의한 온도의 영향으로 함수

율은 평균적으로 약 3%의 감소하였다. 함수율 감소를 보았

을 때, 압출 성형기에 부하를 주지 않는 혼합 펠렛 제조 함

수율 조건은 25%가 최적 조건인 것으로 판단되었다. 기존 

연구에서 함수율이 10% 이하일 경우 재료 분리, 고열에 의

한 추가 건조 및 추가 분쇄에 의해 다량의 분진이 발생하여 

펠렛 성형이 어렵고, 함수율 25% 이상일 경우 펠렛 모양, 경

도가 낮아 펠렛 활용이 어려움을 확인한바 있다.

본 연구에서는 펠렛 성형에 중요한 인자로 영향을 미치는 

함수율을 25%로 고정하고 왕겨의 혼합비율을 무게비로 20% 

이하로 설정하여 실험을 수행한 결과를 나타내었다. 펠렛 

성형 후 밀도 값이 전체적으로 3급 펠렛 성형기준 580 kg/m
3
 

이상의 값을 나타내었고 왕겨비율 10%에서 밀도 값이 611 

kg/m
3
로 근소하게 높아서 다른 혼합비율에 비해 비교적 높

은 강도를 나타내었다. 따라서 고형연료로서의 사용을 위

해서는 강도와 혼합 효율 측면에서 보았을 때 왕겨 혼합비

율이 10%가 적당하다고 판단되었다.

볏짚을 이용한 혼합 펠렛 성형은 왕겨의 혼합 펠렛 성형 

실험결과를 토대로 혼합비율을 무게비 5%, 10%로 설정하

여 실험을 수행하였다. 볏짚은 왕겨에 비해 파쇄의 어려움

이 있고 비중이 낮아 분해산물 원료에 대한 부피비가 크게 

작용함으로 인하여 10% 이상에서는 혼합의 어려움을 보임

으로써 혼합비율 10% 이상은 사용이 어렵다고 판단되었다. 

볏짚을 이용한 혼합 펠렛은 밀도 값을 비교하였을 때, 왕겨
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Table 2. Characteristics of physico-chemical properties and ap-

parent density of mixed pellets

Content Rice husk Rice straw

Mixing ratio (%) 5 10 15 20 5 10

Proximate 

analysis 

(wt%, on 

dry basis)

Volatile 

matter
55.17 54.90 55.60 56.66 56.16 56.66

Fixed 

Carbon
16.22 16.73 16.90 16.25 15.42 15.47

Ash 28.61 28.38 27.50 27.09 28.42 27.86

Ultimate 

analysis

(wt%, on 

dry basis)

C 33.70 34.45 35.52 34.14 34.40 34.66

H 4.29 4.23 4.46 4.23 4.35 4.52

O 27.19 26.53 28.31 28.15 25.26 27.55

N 2.39 2.36 2.09 2.24 2.34 2.23

S - - - - - -

Density (kg/m
3
) 603 611 611 610 599 593 Fig. 4. TG analysis according to mixing ratio of agricultural by- 

products in mixed pellet molding (rice husk).

Fig. 5. TG analysis according to mixing ratio of agricultural by- 

products in mixed pellet molding (rice husk, rice straw).

에 비해 강도는 낮았으며 볏짚 혼합비율 5%가 밀도 값이 

599 kg/m
3
로 10%에 비해 근소하게 높게 나타내었다. 따라

서 고형연료로서의 사용을 위해서는 볏짚 혼합비율이 5%가 

적당하다고 판단되었다.

3.2.1. 혼합펠렛 연료 물리․화학적 특성

Table 2는 혼합펠렛 연료의 물리․화학적 특성과 겉보기 

밀도를 나타낸 것으로 공업분석과 원소분석 결과를 바탕으

로 특성을 파악하였다. 왕겨와 볏짚을 이용한 혼합 펠렛 성

형 후 샘플의 공업분석과 원소분석 결과 전체적으로 비슷한 

값을 나타내었다. 혼합 펠렛의 겉보기 밀도 측정결과는 펠

렛 2 cm 길이의 조건으로 국립산림과학원 고시 목재 펠렛 

규격․품질기준에 명시된, 3급 펠렛 성형기준 580 kg/m
3
 이

상인 평균 605 kg/m
3
의 값을 나타내었고 펠렛 함수율 25%를 

기준으로 펠렛 성형 제조가 균등하고 견고하게 진행되었기 

때문으로 판단되었다. 혼합 펠렛의 밀도 값을 비교하였을 

때, 왕겨 혼합비율 10%와 볏짚 혼합비율이 5%에서 외형유

지와 강도에서 좋은 품질을 나타내었다. 왕겨를 이용한 펠

렛은 볏짚을 이용한 펠렛에 비해 밀도가 조금 높은 값을 나

타내는데 이는 왕겨의 비중이 볏짚에 비해 크고 분해산물 

원료에 대한 혼합이 원활하여 압축력이 높아진 것에 대한 영

향으로 판단되었다.

3.2.2. 혼합펠렛 연료 열적 특성

Fig. 4는 혼합펠렛 연료 성형에서 농산부산물 중 왕겨의 

혼합 비율에 따른 열중량 분석(Thermogravimetric analysis, 

TGA) 결과를 나타내었다. 중량 감소는 100~150℃, 400~450 

℃에서 수분과 고정탄소가 일부분 감소되고 300~350℃ 범

위에서 휘발 성분이 가장 많은 감소가 이루어졌다. 열중량 

분석을 통한 중량 감소 곡선을 보면 왕겨 원료가 가장 먼저 

열분해 되었으며, 다음으로 분해산물 원료가 열분해 되고 

혼합비율 5%, 20%, 15%, 10%의 순서대로 천천히 진행되

었다. 왕겨 혼합비율 10%에서 가장 천천히 열분해가 진행되

는데 이는 밀도 값과 비교하여 혼합비율 10%의 펠렛 압축

력이 근소하게 높음을 간접적으로 확인되었고 왕겨 혼합비

율 10%가 적절한 조건인 것으로 판단되었다.

Fig. 5는 혼합펠렛 연료 성형에서 농산부산물 중 볏짚의 

혼합 비율에 따른 열중량 분석(Thermogravimetric analysis, 

TGA) 결과를 왕겨와 비교하여 나타내었고 Fig. 6은 왕겨와 

볏짚의 혼합펠렛 연료의 DTG 결과를 비교 분석하였다. 열

중량 분석을 통한 중량 감소 곡선을 보면 볏짚, 왕겨 및 분

해산물 원료의 순서로 가장 먼저 열분해 되었으며 혼합비율 

왕겨 5%, 볏짚 10%, 볏짚 5%, 왕겨 10%의 순서대로 천천

히 진행되었다. 볏짚 혼합비율에서 5%가 천천히 열분해가 

진행되고 이는 밀도 값과 관련하여 5%의 펠렛 압축력이 

가장 높음을 간접적으로 확인되었고 볏짚 혼합비율 5%가 

최적 조건인 것으로 판단되었다. 왕겨와 볏짚의 혼합비율을 

비교하면 왕겨의 혼합비율이 10%일 때 펠렛 압축력이 가

장 높은 것으로 확인되어 본 실험결과에서는 왕겨의 혼합비

율 10%가 최적의 혼합 연료 조건일 것으로 판단된다. DTG 
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Fig. 6. DTG analysis according to mixing ratio of agricultural by- 

products in mixed pellet molding (rice husk, rice straw).

Table 3. Higher heating value according to mixing ratio of ag-

ricultural by-products in mixed pellet molding

Material mixing ratio (%) Higher heating value (kcal/kg)

Rice husk 

5

Average 3,870

10

15

20

Rice straw 
5

10

Fermentation product 3,685

결과를 보면 열분해 구간이 300~350℃ 범위에서 뚜렷하며 

높은 휘발성 가연분 함량으로 인해 고정탄소 등의 2차 열

분해 특성을 가지는 물질이 거의 없다는 것을 알 수 있다.
18)

 

펠렛 성형 후 밀도가 높아짐에 따라 천천히 열분해가 진행

되어 혼합비율 볏짚 5%, 왕겨 10%가 왕겨 5%, 볏짚 10%에 

비해 미분 피크곡선이 낮은 값을 나타내었다.

Table 3은 혼합 펠렛 성형에서 농산부산물 혼합 비율에 

따른 고위발열량 결과를 나타내었다. 발열량 측정은 혼합 

펠렛 샘플을 발열량 측정기를 사용하여 분석하였고 혼합 펠

렛의 고위발열량은 평균 3,870 kcal/kg으로 3,500 kcal/kg 이

상의 값을 나타내었다. 분해산물 원료의 고위 발열량은 약 

3,700 kcal/kg으로 혼합 펠렛 샘플이 일반 펠렛 샘플 보다 

5% 높게 나타나 고형연료로서 더 적합하고 높은 활용가치

를 가질 것으로 보여 진다. 3급 펠렛 성형기준과 비교하여 

펠렛 연료로서 가치를 가지고 있고 발열량 값의 상승을 5% 

보다 높이기 위한 방법이 필요할 것으로 보이며 혼합 펠렛 

성형에 사용되는 분해산물 원료의 유기물 분해의 영향에 따

라 발열량이 달라지므로 분해산물 원료의 선택도에 따른 발

열량 기준에서 더 높은 값을 얻을 수 있을 것으로 판단되었

다. 추가로 발열량을 좀 더 높이기 위해서는 혼합비율을 바

꾸거나 발열량이 높은 다른 원료의 분석 및 실험이 필요할 

것으로 판단된다.

4. 결 론

본 연구에서는 높은 함수율을 가진 음식물류 폐기물을 Bio- 

dying 공법을 이용하여 발효 후에 최종 발생되는 분해산물

을 활용하여 고형연료의 가치를 확인하고 고품위화를 위한 

고형연료 제조의 조건 도출 및 분석을 통해 특성 확인을 하

였다. 이에 대한 결과는 다음과 같다.

1) 왕겨 혼합비율 10%와 볏짚 혼합비율이 5%에서 외형

유지와 강도에서 비교적 좋은 품질을 나타내었고 혼합펠렛 

연료의 겉보기 밀도 측정결과로 3급 펠렛 성형기준인 580 

kg/m
3
 이상인 평균 605 kg/m

3
의 값을 나타내었다.

2) 혼합펠렛 연료의 성형압력에 의한 온도의 영향으로 함

수율은 감소하고 평균적으로 약 3%의 함수율이 감소하였고 

압출 성형기에 부하를 주지 않는 혼합 펠렛 제조 함수율 조

건은 25%가 최적 조건인 것으로 판단되었다.

3) 열중량 분석을 통한 중량 감소 곡선을 보면 볏짚, 왕겨 

및 분해산물 원료의 순서로 가장 먼저 열분해 되었으며 혼합

비율 왕겨 5%, 볏짚 10%, 볏짚 5%, 왕겨 10%의 순서대로 

천천히 진행되었다. 

4) 왕겨와 볏짚의 혼합비율을 비교하면 왕겨의 혼합비율

이 10%일 때 밀도 값이 가장 높은 것으로 확인되어 왕겨의 

혼합비율 10%가 최적의 혼합 연료 조건일 것으로 판단된다.

5) 혼합펠렛 연료의 고위발열량은 평균 3,870 kcal/kg으로 

음식물류 폐기물 분해산물 원료보다 5% 증가하였고 3,500 

kcal/kg 이상의 값을 나타냄으로 분해산물의 고형연료로서 

가치와 농산부산물의 혼합을 통해 충분히 고품위화 가능함

을 확인하였다.
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