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หัวขอที่โรงงานตองการใหชวยศกึษาผานทางโครงการ IRPUS 
1. หาความสมัพันธระหวางระยะเวลาการจัดเก็บน้ําตาลทรายดิบที่เปลี่ยนไปจากเดิมใน
สภาพแวดลอมการจัดเก็บในปจจุบันของโรงงาน 
 ปญหาเดิมที่เกดิในกระบวนการจัดเก็บน้ําตาลทรายดิบ  เนื่องจากไซโลที่ใชในการจดัเก็บน้ําตาลทรายดิบ
ที่ไดจากกระบวนการผลิต  เปนไซโลแบบธรรมดาทั่วไปไมไดมีระบบการควบคุมความชื้น  ซ่ึงภายในไซโลไมมี
ตัวระบายอากาศเพื่อเปนตวัปรับอุณหภูม ิ
 ปญหาที่พบกค็ือเนื่องจากระยะเวลาในการจัดเก็บน้าํตาลทรายดิบที่นาน ทําใหน้ําตาลมีการสูญเสีย
ความชื้น  ซ่ึงจะเปนสาเหตุทีท่ําใหมีผลตอคาสี และคา pol ของน้ําตาล ซ่ึงอาจจะเปนสาเหตุที่ทําใหนาตาลที่สง
มอบไมไดคุณภาพตามที่ลูกคาตองการ 
 ส่ิงที่คาดวาจะไดประโยชนจากการวจิัย  คอืสามารถวางแผนเพื่อใหคณุภาพของน้ําตาลทรายดิบไดคา
ตามความตองการของลูกคา ณ วนัสงมอบสินคา 
 
2.  หาความสัมพันธระหวางระยะเวลาการจัดเก็บน้ําตาลทรายขาวที่เปลี่ยนไปจากเดิมใน
สภาพแวดลอมการจัดเก็บในปจจุบันของโรงงาน 
 สาเหตุของปญหา และลักษณะการจัดเก็บน้ําตาลทรายขาวมีลักษณะเดยีวกันกับการจดัเก็บน้ําตาลทราบ
ดิบในหัวขอที ่1  แตปญหาทีพ่บในน้ําตาลทราบขาว  คือน้ําตาลทรายขาวมีการแข็งตวัในกระสอบ  และถาในชวง
ที่มีอุณหภูมิต่ําก็จะสามารถเกิดการแข็งตวัมากขึ้น 
 ส่ิงที่โรงงานคาดวาจะไดรับจาการวจิัย  หาปจจัยที่เปนสาเหตุที่จะทําใหน้ําตาลแข็งตัว  และแนวทางการ
แกไขปญหา 
 
3. ปจจัยท่ีมผีลตอการเปล่ียนแปลงของคุณภาพของโมลาส (กากน้ําตาล) ภายหลังการจัดเก็บ 
 ปญหาที่พบ  คือ ในกระบวนการจัดเก็บโมลาสกอนที่จะสงมอบใหลูกคามีคาความหวานในโมลาสลดลง
อยางมาก 
 ส่ิงที่โรงงานคาดวาจะไดรับจาการวจิัย  ปจจัยที่มีผลตอการเปลี่ยนแปลงของคุณภาพของโมลาส 
(กากน้ําตาล) ภายหลังการจดัเก็บ   เพื่อใหสามารถวางแผนการจัดเกบ็เพื่อใหคณุภาพของโมลาสไดคาตามความ
ตองการของลูกคา ณ วันสงมอบ 
 

ผูรับผิดชอบ 
นายสุนทร  ยาฤทธิ์ 



4. ปริมาณน้าํยาชวยตกตะกอนที่ใชใหเหมาะสมในกระบวนการทําใสน้ําออย 
 ปญหาที่พบ คือ บางชวงน้ําออยมีความใสบาง  ขุนบางไมแนนอน 
 ส่ิงที่โรงงานคาดวาจะไดรับจาการวจิัย  สามารถกําหนดปริมาณของน้าํการใชน้ํายา  เพื่อทําใหน้ําออยมี
ความใส  ไดสอดคลองกับคุณภาพของออยที่โรงงานสงเสริมใหปลูก 
 
5.แนวทางการลดเชื้อจุลินทรียท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต 
 จากการสรุปปญหาของปที่ผานมา มีหลักฐานวามีลักษณะของผลผลิตของเชื้อจุลินทรีย หลงเหลืออยูใน
ไซโคลน 
 ส่ิงที่โรงงานคาดวาจะไดรับจาการวจิัย  สามารถลดการสูญเสียน้ําตาลจากเชื้อจุลินทรยี  และปจจัยตางๆที่
จะกอใหเกิดการเพาะตวัของเชื้อจุลินทรียจากกระบวนการผลิต. 
 
6. คุณภาพที่เหมาะสมของน้ําโคลนที่ออกจากถังพักใส(MUD) เพื่อลดน้ําตาลติดไปกับกากตะกอน
(Filter Cake) 
 ส่ิงที่โรงงานคาดวาจะไดรับจาการวจิัย  สามารถเตรียมน้าํโคลนไดเหมาะสม  และลดการสูญเสียน้ําตาลที่
ติดไปกับกากตะกอน  
 
รูปแสดงการเตรียมโคลน 
 



                
 
7.ปจจัยท่ีสามารถชวยใหกระบวนการผลิตสามารถใชพลังงานไอน้ําใหลดลงได โดยเฉพาะที่หมอ
เค่ียวน้ําตาล 
 ปจจุบันในกระบวนการผลิตมีภาระโหลดการใชไอน้ํามีปริมาณที่สูงมาก  โดยทางโรงงานใชปริมาณไอ
น้ํารวมอยูที่ประมาณ 550 กโิลกรัมตอตันออย 
 ซ่ึงเปาหมายอนัดับแรกทางโรงงานตั้งเปาหมายไวทีใ่หมปีริมาณการใชไอน้ําไมเกนิ 520 กิโลกรัมตอตัน
ออย 
 
8.ศึกษาแนวทางการนํา Non Condensed Gas มาใชในการพลิกตัวของน้ําตาลในระหวางการเคี่ยว  
แทนระบบเดิมท่ีใชมอเตอรใบกวนอยู 
 ส่ิงที่โรงงานคาดวาจะไดรับจาการวจิัย  สามารถลดการสูญเสีย  และประหยัดพลังงานลง 
 
9. แนวทางการเคี่ยวน้ําตาลเพื่อใหไดเม็ดนาตาลสม่ําเสมอ  และมีคาสัมประสิทธิ์การกระจายตัวของ
น้ําตาลต่ํา 
 



10. หาคาความสัมพันธความสูงของน้าํตาลที่เหมาะสมในการเคี่ยวน้ําตาลเพื่อใหไดเปอรเซ็นตผลึก
ของน้ําตาลตอหมอเค่ียวสงูขึ้น 
 
11. ปรับปรุงประสิทธิภาพในกระบวนการหีบออย 
      1.การศึกษาหาคาควบคุมในกระบวนการหีบออยใหมคีา Pol และคาความชื้นในกากออยต่ํา 
      2.การออกแบบ และพฒันาชุด Shredder และ Mill 
สถานการปจจบุัน 
      การทํางานจะแยกออกเปน 2สวนคือ 
1.ชุดเตรียมออย 
 1.1 ชุด Unloader  และ  Side Carrier การทํางานคือ ออยจะถูกเทลงจากรถที่สะพาน Cross (Side Carrier)  
และสงไปผานชุดใบเกลีย่ออย (Equalizer) เปนตัวปรับออยจากกองสูงใหออยมีระดับใกลเคียงกัน 
 1.2 ชุดสะพาน Cane (Main Carrier) เมื่อออยสงผานมาถึงออยจะถูกมดีปรับระดับ (Carding Knives) ที่1 
และ 2  ทําหนาที่ตัดหรือสับออยใหเปนทอนเล็กๆเพื่อใหงายตอการทุบออยใหละเอียด 
 1.3 ชุดมีดตัด (Cane Knives) ที่ 1 และ 2 ทําหนาตัดหรือสับออยใหเปนทอนเล็กๆเพื่อใหงายตอการทุบ
ออยใหละเอียด  
 1.4 ชุดคอนทุบออย (Shredder) เมื่อออยผานจากชุดมีดตดั (Cane Knives) ที่2 แลวออยจะถกูลําเลียงชุด 
(Shredder)  ทุบจนละเอยีด  เพื่อเตรียมออยเขาสูชุดลูกหีบตอไป 
 
2.ชุดหีบออย 
 เมื่อออยถูกทุบจนละเอยีดแลวถูกลําเลียงโดย Cane Elevator มาสูชุดลูกหีบชุดที่ 1 และจะสงตอไปเรื่อยๆ
จนถึงชุดสุดทาย  กากออยชุดที่ 5 ก็จะสงไปเปนเชื้อเพลิงใหกับ Boiler ตอไป  คาความชื้น  และคา Pol จะถูกวัดที่
ชุดที่ 5 และเปนตัวบอกประสิทธิภาพของกระบวนการ 
สภาพของปญหาในปจจุบัน 

1. คาความชื้นในกากออยสูง  และ Pol ในกากออยสูง 
2. อายุการใชงานของลูกคอน Shredder ส้ันมากเพียง 9วันเทานั้น 

ความรุนแรงของปญหา 
1. เกิดความสูญเสียของน้ําตาลไปกับกากออย ทําใหตนทุนการผลิตสูงขึ้น 
2. เมื่อกากออยมคีวามชื้นสูงทําใหลดประสิทธิภาพในการเผาไหมในเตาของ Boiler ลดลง  หรือจะตอง

ใชเชื้อเพลิงในการทําไอน้ําในปริมาณที่มากขึ้นกวาเดิม 
3. เสียเวลาในการหยุดเปลีย่นมดีคอน  Shredder ทุกๆ 9วัน ทําใหเสียโอกาสในการหีบออยกวา 20,000

ตันออย 



คาของตัวแปรที่คาดวาสามารถสงผลตอประสิทธิภาพโดยรวม 
1. ความเร็วรอบของสะพานลําเลียง  กับความเร็วของใบมดี  , ความเร็วของคอน Shredder 
2. ประสิทธิภาพของการทุบออยของคอน Shredder กับความเร็วของ (Cane Carrier) ,ความเร็วรอบของ

ลูกหีบ และแรงกดหวัเพลาลกูหับ 
3. ความสัมพันธกันของลูกหีบทั้ง 5ชุด 
4. ปริมาณการใชน้ําพรมกากออยตอความเรว็รอบลูกหีบ 

ความคาดหวังของบริษัทตอโครงการ 
1. ประสิทธิภาพของการหีบออยสูงขึ้น 
2. มีคาควบคุมกระบวนการทีชั่ดเจน และใชระบบควบคุมอัตโนมัติมากยิ่งขึ้น 
3. อายุการใชงานของลูกคอน Shredder นานขึ้น  หรือสามารถใชงานไดตลอดฤดูหีบ ~120 วัน/1ฤดหูีบ 
4. พัฒนาการของลูกหีบที่มีประสิทธิภาพในการหีบสกัดสงูขึ้น 

 
12 ปรับปรุงประสิทธิภาพของพัดลมดูดอากาศ Induced Draft  Fan (IDF) ของ Boiler 
สภาพของปญหาในปจจุบัน 
 พัดลมจะมกีารสึกกรอนอยางมากในระหวางการหีบ  จะมอีายุการใชงานอยูประมาณ 60วัน โดยมีการพน
พอกแข็งที่ใบพัดลมแลว 
ความรุนแรงของปญหา 
 ถาพัดลม IDF ตัวนี้ชุรุดจะตองมีการหยดุเตา Boiler และจะสงผลกระทบตอโรงงานทําใหตองหยุดหีบ
ออย  และระยะเวลาในการเปลี่ยนใบพดัลมจะใชประมาณ 12ชม.   
ความคาดหวังของบริษัทตอโครงการ 
 อยากใหมีการพัฒนาปรับปรุงกระบวนการตางๆ ที่จะชวยใหใบพัดลม IDF สามารถใชงานไดตลอดทั้ง
ฤดูหีบ ประมาณ 120วนั 


