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บทท่ี 1  บทนํา 

คูมือการปฏิบัติท่ีดี/เปนเลิศ (Best Practice Guide) เพ่ือการปรับปรุงประสิทธิภาพเชิงเศรษฐนิเวศ สําหรับ

อุตสาหกรรมผลิตแปงมันสําปะหลัง เกิดขึ้นจากการดําเนินการเปรียบเทียบวัด (Benchmarking) ภายใตโครงการ 

“Energy and Eco-Efficiency in Agro-Industry” หรือ E3Agro  โดยเปนสวนหน่ีงของโครงการความรวมมือ ไทย – 

เยอรมัน เพ่ือการปรับปรุงศักยภาพการแขงขัน (Thai - German Programme for Enterprise Competitiveness) 

โครงการ E3Agro ไดรับการดําเนินการรวม ระหวาง กรมพัฒนาพลังงานทดแทนและอนุรักษพลังงาน กระทรวง

พลังงาน และ German Technical Cooperation (GTZ)  

การเปรียบเทียบวัด (Benchmarking) และการปฏิบัติท่ีดี/เปนเลิศ (Best Practice) สําหรับอุตสาหกรรมผลิตแปงมัน

สําปะหลัง ไดรับการดําเนินการ โดยการเปรียบเทียบคาตามดัชนีชีวัดผลงานดานประสิทธิภาพเชิงเศรษฐนิเวศตางๆ 

(KPIs) จํานวน 6 ตัว และเรียงลําดับผลงานดานประสิทธิภาพเชิงเศรษฐนิเวศของโรงงานตางๆ ท่ีเขารวมโครงการ 

จํานวน 4 โรงงาน โรงงานท่ีมีผลงานดีท่ีสุดสําหรับดัชนีชีวัดผลงานแตละตัว ไดรับการบงชี้จากการประเมินผลขอมูล

ตางๆ ในระหวางการดําเนินการเปรียบเทียบวัด (Benchmarking) ความหมายของผลงานท่ีทําไดดีท่ีสุด (Best 

Performance) ในท่ีน้ี หมายถึง วิธีปฏิบัติ (Method) เทคโนโลยี (Technology) และ/หรือ ระบบบริหารจัดการ 

(Management System) ท่ีไดรับการนํามาใชโดยโรงงานท่ีมีผลงานดีท่ีสุดสําหรับแตละดัชนีชีวัดผลงานแตละตัว 

โรงงานท่ีมีผลงานดีท่ีสุด ไดรับการกําหนดเปนมาตรฐานสําหรับการดําเนินการวิเคราะหความแตกตางของผลงาน 

(Gap-Analysis) ตามคาดัชนีชีวัดผลงานแตละตัว สําหรับโรงงานตางๆ ท่ีเขารวมโครงการ จากน้ันทําการกําหนด

มาตรการปรับปรุง (Improvement Measures) เพ่ือยกระดับผลงานดานประสิทธิภาพเชิงเศรษฐนิเวศเทียบเทากับ

โรงงานท่ีมีผลงานดีท่ีสุดสําหรับแตละดัชนีชีวัดผลงานน้ันๆ               

บริษัท เอเอสเอ เมนเนจเมนท จํากัด ท่ีปรึกษาโครงการ ไดรับการมอบหมายใหดําเนินโครงการการปฏิบัติท่ีดี/เปนเลิศ 

(Best Practice) โดยไดดําเนินการวิเคราะหความแตกตางของผลงาน (Gap-Analysis) จากการเปรียบเทียบวัด 

(Benchmarking) ตามคาดัชนีชีวัดผลงานตางๆ ที่ตองการปรับปรุง ดังน้ี 

• การกําหนดหัวขอ (ผลงานหรือคา KPI) ท่ีตองการปรับปรุงประสิทธิภาพเชิงเศรษฐนิเวศ 

• ทบทวนขอมูล และการควบคุมกระบวนการผลิตในปจจุบัน เพ่ือบงชี้สาเหตุท่ีสงผลใหประสิทธิภาพเชิงเศรษฐ

นิเวศตํ่ากวา 
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• การกําหนดมาตรการปรับปรุงและแผนการดําเนินงานท่ีเหมาะสม เพ่ือนําไปสูการปรับปรุงประสิทธิภาพเชิง

เศรษฐนิเวศ โดยการลดความแตกตางของผลงาน 

• การดําเนินการตามมาตรการปรับปรุงและประเมินผลสําเร็จท่ีไดรับ 

• การกําหนดมาตรการปรับปรุงตางๆ เปนมาตรฐานการดําเนินงานของโรงงานตอไป      

แนวทางการประยุกตใชวิธีการปฏิบัติท่ีดี/เปนเลิศ ตลอดจนผลสําเร็จของการปรับปรุงประสิทธิภาพเชิงเศรษฐนิเวศตาม

แผนงานการปรับปรุงไดรับการจัดทําเปน คูมือการปฏิบัติท่ีดี/เปนเลิศ (Best Practice Guide) เลมน้ี โดยหวังเปนอยาง

ย่ิงวา คูมือเลมน้ีจะมีสวนในการเพ่ิมศักยภาพทางการแขงขันสําหรับอุตสาหกรรมผลิตแปงมันสําปะหลังในประเทศ

ไทย โดยการประยุกตใช เทคโนโลยีการผลิตท่ีใหผลคุมคา (Cost-Effective Production Process Technology) และ

เทคนิคการบริหารจัดการท่ีดี (Professional Management Techniques) รวมท้ังการสงเสริมใหมีการใชพลังงานอยาง

มีประสิทธิภาพ และการปรับปรุงประสิทธิภาพการใชชีวมวล (Biomass) สําหรับการผลิตพลังงาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

คูมือการปฏิบัติที่ดี/เปนเลิศสําหรับอุตสาหกรรมผลิตแปงมันสําปะหลัง 

 

 

การปรับปรุงประสิทธิภาพเชิงเศรษฐนิเวศ             หนา 5 - 103 

บทท่ี 2  ขอบเขตของคูมือการปฏิบัติท่ีดี/เปนเลิศ 

คูมือการปฏิบัติท่ีดี/เปนเลิศ เลมน้ี ครอบคลุมประเด็นตางๆ ของผลงานท่ีทําไดดีท่ีสุด (Best Performance) สําหรับ

อุตสาหกรรมผลิตแปงมันสําปะหลัง ตามดัชนีชีวัดผลงานดานประสิทธิภาพเชิงเศรษฐนิเวศตางๆ (KPIs) จํานวน 6 ตัว 

ท่ีไดกลาวถึงในบทที่ 5 คูมือเลมน้ี เปดโอกาสใหโรงงานผลิตแปงมันสําปะหลังตางๆ สามารถเปรียบเทียบขอมูลของ

โรงงานกับโรงงานท่ีมีผลงานดีท่ีสุดสําหรับดัชนีชีวัดผลงานแตละตัว การจัดทําคูมือการปฏิบัติท่ีดี/เปนเลิศ เลมนี้ 

ดําเนินการจากการเก็บรวบรวมขอมูลตางๆ ระหวางการดําเนินการเปรียบเทียบวัด (Benchmarking)  การเก็บรวบรวม

ขอมูลตางๆ ระหวางการดําเนินการวิเคราะหความแตกตางของผลงาน (Gap-Analysis) รวมท้ังการติดตามผลงานการ

ปรับปรุงท่ีโรงงานแตละแหงท่ีเขารวมโครงการ สําหรับวัตถุประสงคหลักของคูมือการปฏิบัติท่ีดี/เปนเลิศ มีดังน้ี 

• เพ่ือใหผูบริหารโรงงานผลิตแปงมันสําปะหลัง ไดเขาใจถึงความสําคัญ หลักการและประโยชนจากการ

ประยุกตใชการเปรียบเทียบวัด (Benchmarking) การวิเคราะหความแตกตางของผลงาน (Gap-Analysis) 

และการปฏิบัติท่ีดี/เปนเลิศ (Best Practice) เพ่ือการปรับปรุงประสิทธิภาพเชิงเศรษฐนิเวศ และเพ่ิม

ความสามารถทางการแขงขันทางธุรกิจ 

• เพ่ือเปนคูมือสําหรับโรงงานอุตสาหกรรมแปงมันสําปะหลังในการปรับปรุงประสิทธิภาพเชิงเศรษฐนิเวศ โดย

การประยุกตใชการเปรียบเทียบวัด (Benchmarking) การวิเคราะหความแตกตางของผลงาน (Gap-

Analysis) และการปฏิบัติท่ีดี/เปนเลิศ (Best Practice) สําหรับแตละกระบวนการผลิตท่ีตองการปรับปรุง 

เนื้อหาท่ีกลาวถึงในคูมือการปฏิบัติท่ีดี/เปนเลิศ ฉบับน้ี ประกอบดวย ความเปนมาของอุตสาหกรรมผลิตแปงมัน

สําปะหลังในประเทศไทย กระบวนการผลิตท่ีเปนแบบมาตรฐาน ดัชนีชี้วัดผลงานท่ีเหมาะสม (Key Performance 

Indicators, KPIs) เน้ือหาและหลักการเกี่ยวกับการปฏิบัติท่ีดี/เปนเลิศ การประยุกตใชการปฏิบัติท่ีดี/เปนเลิศเพ่ือการ

ปรับปรุงประสิทธิภาพเชิงเศรษฐนิเวศตามดัชนีชี้วัดผลงานท่ีไดรับการคัดเลือกในกระบวนการผลิตและกระบวนการ

สนับสนุนการผลิตตางๆ ท่ีเกี่ยวของ การปฏิบัติท่ีดี/เปนเลิศในดานการใชพลังงาน การประยุกตใชเทคนิคการบริหาร

จัดการ (Management Techniques) รวมท้ังผลสําเร็จและผลประโยชนทางเศรษฐศาสตรท่ีไดรับจากการปรับปรุง

ผลงานเชิงเศรษฐนิเวศในโรงงานอุตสาหกรรมผลิตแปงมันสําปะหลังท่ีไดรับการคัดเลือกจํานวน 4 โรงงาน 
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บทท่ี 3  อุตสาหกรรมผลิตแปงมันสําปะหลังในประเทศไทย 

3.1  ขอมูลทั่วไป 

อุตสาหกรรมผลิตแปงมันสําปะหลังเปนอุตสาหกรรมการเกษตรประเภทหน่ึงท่ีมีความสําคัญตอเศรษฐกิจของประเทศ

ไทย แปงมันสําปะหลังสกัดจากหัวมันสําปะหลัง ซึ่งเปนพืชท่ีทนตอความแหงแลงไดดี และสามารถปลูกไดในดินท่ีมี

ความอุดมสมบูรณตํ่า ซึ่งพืชชนิดอื่นๆ เติบโตไดยาก หัวมันสําปะหลังสามารถเก็บไวในดินไดนานถึง 24 เดือน และใน

บางสายพันธุสามารถเก็บไดนานถึง 36 เดือน ดังน้ันเกษตรกรจึงสามารถขยายเวลาเก็บเก่ียวไดถึงชวงเวลาท่ีมีความ

เหมาะสมทางดานการตลาด หรือการผลิต 

ปจจุบันในประเทศไทยมีเน้ือท่ีการเพาะปลูกมันสําปะหลังประมาณ 7.48 ลานไร (1ไร เทากับ 1,600 ตารางเมตร) คิด

เปนผลผลิต 26.41 ลานตัน และคิดเปนมูลคา 29,581 ลานบาท (ตารางท่ี 3.1) เน้ือท่ีเพาะปลูก สวนใหญอยูบริเวณ

ภาคตะวันออกเฉียงเหนือ แหลงผลิตมันสําปะหลัง 5 อันดับแรก ไดแก จังหวัดนครราชสีมา กําแพงเพชร ชัยภูมิ 

สระแกว และฉะเชิงเทรา (ตารางที่ 3.2 3.3 และ รูปท่ี 3.1) 

ตารางท่ี 3.1 เน้ือท่ี ผลผลิต ผลผลิตตอไร ราคา และมูลคาของมันสําปะหลัง ระหวางป 2541-2550 

ป เน้ือท่ี

เพาะปลูก

(1,000 ไร) 

เนื้อที่เกบ็เกีย่ว

(1,000 ไร)) 

ผลผลิต  

(1,000 ตัน) 

ผลผลติ     

(กก./ไร) 

ราคาที่ขายได 

(บาท/กก.) 

มูลคาของ

ผลผลติ    

(ลานบาท) 

2541 6,694 6,527 15,591 2,388 1.26 19,644 

2542 7,200 6,659 16,507 2,479 0.91 15,021 

2543 7,406 7,068 19,064 2,697 0.63 12,010 

2544 6,918 6,558 18,396 2,805 0.69 12,693 

2545 6,224 6,176 16,868 2,731 1.05 17,712 

2546 6,435 6,386 19,718 3,087 0.93 18,337 

2547 6,757 6,608 21,440 3,244 0.80 17,152 

2548 6,524 6,162 16,938 2,749 1.33 22,528 

2549 6,933 6,693 22,584 3,375 1.29 29,134 

2550 7,479 7,201 26,411 3,668 1.12 29,581 

ท่ีมา: สํานักงานเศรษฐกิจการเกษตร กระทรวงเกษตรและสหกรณ (2550) 
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ตารางท่ี 3.2 เน้ือท่ีเพาะปลูก และผลผลิตมันสําปะหลังในแตละภาค ระหวางป พ.ศ. 2548-2550 

ภาค เน้ือที่เพาะปลูก (ไร) ผลผลิต (ตัน) ผลผลิตตอไร (กก.) 

2548 2549 2550 2548 2549 2550 2548 2549 2550 

รวมท้ังประเทศ  6,523,898 6,933,418 7,478,753 16,938,245 22,584,402 26,411,233 2,749  3,375 3,668 

เหนือ  937,916 967,717 1,092,469 2,595,908 3,208,418 3,822,862 2,863 3,424 3,615 

ตะวันออกเฉียงเหนือ  3,492,630 3,814,409 4,127,456 8,719,235 12,152,480 14,286,485 2,674 3,300 3,607 

กลาง  2,093,352 2,151,292 2,258,828 5,623,102 7,223,504 8,301,886 2,819 3,485 3,804 

ท่ีมา: สํานักงานเศรษฐกิจการเกษตร กระทรวงเกษตรและสหกรณ (2550) 

ตารางท่ี 3.3 เน้ือท่ีเพาะปลูก และผลผลิตมันสําปะหลังในแตละจังหวัด ระหวางป พ.ศ. 2548-2550 

จังหวัด เน้ือที่เพาะปลูก (ไร) ผลผลิต (ตัน) ผลผลิตตอไร (กก.) 

2548 2549 2550 2548 2549 2550 2548 2549 2550 

รวมท้ังประเทศ  6,523,898 6,933,418 7,478,753 16,938,245 22,584,402 26,411,233 2,749  3,375 3,668 

เชียงราย  4,596 5,855 5,971 11,587  16,162 17,454 2,637 2,882 3,035 

พะเยา  538 532 510 1,229 1,350 1,465 2,405 2,663 2,972 

ลําปาง  630 598 448 1,510 1,574 1,233 2,463 2,704 2,815 

ตาก  1,894 1,674 1,825 3,787 4,353 5,406 2,475 2,945 3,233 

กําแพงเพชร  371,145 386,628 412,267 1,077,695 1,335,910 1,507,696 2,967 3,529 3,745 

สุโขทัย  823 1,068 1,513 1,868 2,744 4,793 2,341 2,649 3,243 

แพร  1,515 1,172 1,232 3,330 2,943 3,750 2,292 2,614 3,141 

นาน  5,985 - - 13,729 - - 2,396 - - 

อุตรดิตถ  11,102 4,241 5,452 31,060 12,664 17,029 2,957 3,147 3,278 

พิษณุโลก  147,337 158,480 180,012 389,268 519,552 611,557 2,730 3,384 3,503 

พิจิตร  3,507 3,606 3,765 9,313 10,648 11,490 2,753 3,057 3,124 

นครสวรรค  188,277 194,893 232,572 525,072 644,106 793,465 2,904 3,436 3,542 

อุทัยธานี  179,084 185,191 219,795 467,657 584,563 759,105 2,743 3,308 3,608 

เพชรบูรณ  21,482 23,779 27,109 58,803 71,849 88,419 2,852 3,143 3,386 

เลย  132,955 138,942 163,134 345,166 371,634 482,566 2,755 2,829 3,116 

หนองบัวลําภู  38,566 41,582 45,753 99,892 128,142 146,672 2,700 3,207 3,300 

อุดรธานี  145,740 152,696 173,680 385,611 510,675 615,803 2,775 3,500 3,684 

หนองคาย  44,417 46,288 40,232 111,371 128,607 121,792 2,637 2,915 3,141 
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จังหวัด เน้ือที่เพาะปลูก (ไร) ผลผลิต (ตัน) ผลผลิตตอไร (กก.) 

2548 2549 2550 2548 2549 2550 2548 2549 2550 

สกลนคร  66,689 64,326 66,952 158,564 171,043 202,971 2,570 2,858 3,207 

นครพนม  12,270 11,191 11,883 26,754 28,710 34,557 2,404 2,804 3,147 

มุกดาหาร  102,953 92,789 94,843 247,511 239,023 271,415 2,712 2,725 3,047 

ยโสธร  43,634 45,103 46,390 114,059 139,762 157,304 2,751 3,253 3,521 

อํานาจเจริญ  31,411 33,147 31,252 71,336 90,558 96,296 2,436 2,917 3,256 

อุบลราชธานี  68,765 82,869 104,934 157,177 234,633 352,536 2,498 3,072 3,598 

ศรีสะเกษ  53,344 56,866 84,767 115,585 154,774 274,129 2,458 2,892 3,488 

สุรินทร  36,757 44,018 39,597 81,888 110,474 121,522 2,468 2,754 3,307 

บุรีรัมย  194,149 190,083 202,683 492,183 589,394  714,827  2,728  3,154 3,639 

มหาสารคาม  111,055 120,595 129,605 255,953 338,185 405,821 2,596 2,963 3,354 

รอยเอ็ด  104,102 115,679 110,286 248,316 329,487 358,530 2,527 3,008 3,403 

กาฬสินธุ  295,524 309,485 274,230 785,072 1,050,426 989,633 2,800 3,568 3,735 

ขอนแกน  190,700 216,131 224,157 502,485 695,477 779,014 2,763 3,367 3,663 

ชัยภูมิ 348,674 354,887 388,790 880,249 1,136,649 1,302,687 2,647 3,351 3,518 

นครราชสีมา 1,470,924 1,697,732 1,894,286 3,640,063 5,704,827 6,858,410 2,663 3,418 3,739 

สระบุร ี 20,304 21,958 22,924 55,008 73,669 82,959 2,871 3,544 3,860 

ลพบุรี 89,828 94,432 105,801 253,368 346,917 398,994 2,921 3,800 3,906 

ชัยนาท 68,993 71,841 74,602 176,457 225,947 248,638 2,620 3,220 3,414 

สุพรรณบุรี 26,181 28,177 31,833 63,320 83,410 105,083 2,510 3,068 3,384 

ปราจีนบุรี 147,909 152,887 157,012 392,199 516,497 560,054 2,772 3,525 3,706 

ฉะเชิงเทรา 314,540 295,387 307,206 847,994 1,028,501 1,138,104 2,820 3,635 3,818 

สระแกว 356,914 363,625 382,720 1,009,521 1,344,027 1,356,761 3,044 3,760 3,686 

จันทบุรี 223,213 248,379 257,844 610,221 784,927 950,121 2,890 3,331 3,828 

ระยอง 227,046 230,315 238,489 650,049 808,860 937,699 2,967 3,635 4,027 

ชลบุรี 275,620 297,342 303,180 748,941 970,299 1,202,509 2,848 3,413 4,120 

กาญจนบุรี 248,796 252,163 279,551 594,275 760,646 1,014,934 2,482 3,130 3,750 

ราชบุร ี 90,805 91,857 93,835 213,969 271,330 293,238 2,465 3,084 3,245 

เพชรบุรี 3,204 2,929 3,831 7,780 8,474 12,792 2,508 2,985 3,434 

ท่ีมา: สํานักงานเศรษฐกิจการเกษตร กระทรวงเกษตรและสหกรณ (2550) 
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รูปท่ี 3.1 ภาพแสดงแหลงเพาะปลูกมันสําปะหลังของประเทศไทย 

ท่ีมา: สํานักงานเศรษฐกิจการเกษตร กระทรวงเกษตรและสหกรณ (2550) 

เน้ือที่เพาะปลูก (ไร) 
 ไมมีเนื้อท่ีเพาะปลูก 

 < 10,000 

 10,001 – 50,000 

 50,001 – 100,000 

 100,001 – 200,000 

 > 200,000 
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อุตสาหกรรมผลิตแปงมันสําปะหลังในประเทศไทยปจจุบัน จําแนกเปน 3 ประเภท ไดแก 

• อุตสาหกรรมผลิตแปงมันสําปะหลัง (Native Starch Industry) (ไดแก แปงแหง, น้ําแปง และแปงหมาด) 

• อุตสาหกรรมผลิตแปงมันสําปะหลังแปรรูป (Modified Starch Industry) 

• อุตสาหกรรมผลิตแปงมันสําปะหลังดัดแปร (Starch Derivatives Industry) (ไดแก Glucose, Fructose, 

Dextrose, Maltose และ Sorbitol เปนตน) 

จากการศึกษาขอมูลจากสํานักเทคโนโลยีสารสนเทศและการส่ือสาร กรมโรงงานอุตสาหกรรม พบวาประเทศไทยมี

โรงงานผลิตแปงมันสําปะหลังจํานวนท้ังส้ิน 93 โรงงาน โดยโรงงานสวนใหญต้ังอยูในภาคตะวันออกเฉียงเหนือ (รอย

ละ 46) รองลงมาไดแก ภาคตะวันออก (รอยละ 31) ภาคกลาง (รอยละ 15) และภาคเหนือ (รอยละ 8) ตามลําดับ 

(ตารางท่ี 3.4 และ รูปท่ี 3.2) บริเวณท่ีมีการต้ังโรงงานผลิตแปงมันสําปะหลังน้ันมีการกระจายตัวใกลกับบริเวณท่ีมีการ

เพาะปลูกมันสําปะหลัง ดังแสดงไวใน รูปท่ี 3.3 

ตารางท่ี 3.4 จํานวนโรงงานผลิตแปงมันสําปะหลังในประเทศไทย 

ภูมิภาค ที่ตั้งของโรงงาน จํานวนโรงงาน 

ภาคตะวันออกเฉียงเหนือ นครราชสีมา 22 

 กาฬสินธ 8 

 ชัยภมู ิ 3 

 ขอนแกน 2 

 มหาสารคาม 2 

 อุดรธานี 2 

 รอยเอ็ด  1 

 เลย  1 

 ศรีสะเกษ 1 

 มุกดาหาร 1 

ภาคตะวันออก ระยอง 11 

 ชลบุรี 10 

 ฉะเชิงเทรา 4 

 จันทบุรี 4 



 

 

 

การปรับป

ตารางท่ี 3

ภูมิภาค 

ภาคกลาง

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาคเหนอื

 

รวมทั้งสิ้น

ที่มา: สําน

ปรุงประสิทธิภ

ภาคตะวันอ
31%

3.4 จํานวนโรง

ง  

อ  

น  

นักเทคโนโลยี

คูมือการปฏิ

ภาพเชิงเศรษฐ

ออก

ภาคกลาง 
15%

งงานผลิตแปง

สารสนเทศแล

รูปท่ี 3.2 การก

บัติท่ีดี/เปนเลิ

นิเวศ  

ภาคเห
8%

งมันสําปะหลัง

ที่ตั้งของโ

อุทัยธานี 

สระแกว 

นครปฐม 

สมุทรปรา

สมุทรสาค

กาญจนบุรี

ปราจีนบุรี 

ราชบุรี 

ลพบุรี 

สระบุรี 

กําแพงเพช

อุตรดติถ 

 

ละการสื่อสาร ก

กระจายตัวขอ

ศสําหรับอุตส

หนือ 
%

งในประเทศไท

โรงงาน 

การ 

คร 

รี 

 

ชร 

กรมโรงงานอุต

งโรงงานผลิตแ

าหกรรมผลิตแ

ทย (ตอ) 

ตสาหกรรม (2

แปงมันสําปะห

แปงมันสําปะห

ภ
ตะวันออ

4

2550) 

หลังในประเทศ

หลัง 

           ห

ภาค
อกเฉียงเหนือ
46%

จํานวนโรงงา

2 

2 

1 

1 

1 

2 

1 

1 

2 

1 

6 

1 

93 

ศไทย 
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รูปท่ี 3.3 ท่ีต้ังโรงงานผลิตแปงมันสําปะหลังในประเทศไทย 

ท่ีมา: สํานักเทคโนโลยีสารสนเทศและการส่ือสาร กรมโรงงานอุตสาหกรรม (2550) 

จํานวนโรงงานผลิตแปงมัน

สําปะหลัง (โรงงาน) 
 ไมมีการต้ังโรงงาน 

 1 

 2 - 5 

 6 - 9 

 10 - 15 

 > 15 
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3.2  มุมมองทางธุรกิจของอตุสาหกรรมผลิตแปงมันสําปะหลังในประเทศไทย 

ปจจุบันประเทศไทยจัดเปนประเทศท่ีมีการสงออกผลิตภัณฑจากมันสําปะหลังท่ีใหญท่ีสุดในโลก โดยมีสวนแบง

การตลาด 75% มูลคาการสงออกรวม 40,000 ลานบาทตอป ประเทศท่ีรับซื้อแปงมันสําปะหลังรายสําคัญ ไดแก ญี่ปุน 

ไตหวัน จีน และอินโดนีเซีย นอกจากน้ีแปงมันสําปะหลังจากประเทศไทยยังไดรับความสนใจจากประเทศตางๆ ในทวีป

อเมริกากลางและอเมริกาใต ดังรายละเอียดในตารางท่ี 3.5  

หลายทศวรรษที่ผานมา จํานวนโรงงานผลิตแปงมันสําปะหลังเพ่ิมข้ึนเปนอยางมากเพ่ือรองรับความตองการของ

ผูบริโภค สงผลใหมีการแขงขันทางธุรกิจเพ่ิมสูงขึ้น ดังน้ัน เพ่ือท่ีจะคงความสามารถในการแขงขันทางธุรกิจ 

โรงงานผลิตแปงมันสําปะหลังจึงจําเปนตองมีการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต การประกันคุณภาพของแปงมัน

สําปะหลัง รวมถึงมีราคาท่ีเหมะสม และมีกําลังการผลิตท่ีเพียงพอกับความตองการ 

ในการน้ี โครงการ “Energy and Eco-Efficiency in Agro-Industry” หรือ E3Agro ไดรับการดําเนินการรวมระหวาง

กรมพัฒนาพลังงานทดแทนและอนุรักษพลังงาน กระทรวงพลังงาน และ German Technical Cooperation (GTZ) 

ภายใตโปรแกรมความรวมมือไทย-เยอรมันดานการสงเสริมศักยภาพการแขงขัน (Thai-German Programme for 

Enterprise Competitiveness) เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตเชิงเศรษฐนิเวศ (Eco-Efficiency) ในอุตสาหกรรมผลิต

แปงมันสําปะหลังของประเทศไทย 

โครงการ E3Agro มีจุดมุงหมายในการเพ่ิมศักยภาพการแขงขันของอุตสาหกรรมผลิตแปงมันสําปะหลัง โดยการนํา

วิธีการปฏิบัติท่ีดี/เปนเลิศ (Best Practice) (ประกอบดวยเทคโนโลยีและการบริหารจัดการ) มาประยุกตใชเพ่ือเพ่ิม

ประสิทธิภาพการผลิตเชิงเศรษฐนิเวศ (Eco-Efficiency) ผลประโยชนทางเศรษฐศาสตรเกิดจากการลดการสูญเสีย

แปงในกากมันและนํ้าเสีย การใชทรัพยากรและพลังงานอยางมีประสิทธิภาพ การลดตนทุนการผลิต และการลดความ

เส่ียงตอการเกิดผลกระทบส่ิงแวดลอม อยางไรก็ตาม เน่ืองจากความขาดแคลนวัตถุดิบในปจจุบัน โรงงานผลิตแปงมัน

สําปะหลังจํานวนมากใหความสําคัญกับการจัดหาหัวมันสําปะหลังและการผลิต มากกวาการปรับปรุงประสิทธิภาพ

การผลิตเชิงเศรษฐนิเวศ (Eco-Efficiency) ดังน้ันจึงไดมีความพยายามท่ีจะสรางจิตสํานึกแกโรงงาน ใหห็นถึง

ความสําคัญของการปรับปรุงประสิทธิภาพเชิงเศรษฐนิเวศเพ่ือเพ่ิมผลผลิตโดยรวมของโรงงาน    

คูมือการปฏิบัติท่ีดี/เปนเลิศ เลมน้ี เกิดขึ้นจากความพยายามดังกลาว โดยไดอธิบายถึงวิธีปฏิบัติและเทคนิคตางๆ เพ่ือ

การปรับปรุงประสิทธิภาพเชิงเศรษฐนิเวศ (Eco-Efficiency) ในอุตสาหกรรมผลิตแปงมันสําปะหลัง และผลประโยชนที่

เปนไปไดตออุตสาหกรรมผลิตแปงมันสําปะหลัง หากไดมีการนําไปประยุกตใชเชนเดียวกับโรงงานท่ีเขารวมโครงการ 
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ตารางท่ี 3.5 ผลวิเคราะดานธุรกิจของอุตสาหกรรมผลิตแปงมันสําปะหลังในประเทศไทย 

การผลิต 

 

การคา 
รายการ 2548 2549 2550 รายการ 2548 2549 2550 

1. จํานวนครัวเรือน (ครัวเรือน) 464,956 476,352 474,823 1. การคาของโลก (ลานตัน)1/ 6.03 7.00 8.50 

2. เน้ือท่ีเก็บเกี่ยว (ไร) 6,161,928 6,692,537 7,338,809 2. สวนแบงการตลาดโลก (%) 74.00 75.00 75.00 

3. ผลผลิต (ตัน) 16,938,245 22,584,402 26,915,541 3. ใชในประเทศ (ลานตันหัวมันสด) 3.70 4.20 6.50 

4. ผลผลิตตอไร (กก.) 2,749 3,375 3,668 4. สงออก2/    

5. ตนทุนการผลิต (บาท/ตัน)     - มันเสน     

 -  ตนทุนรวม 921 843 824   ปริมาณ (ตัน) 2,772,944 3,820,357 2,677,346 

 -  ตนทุนผันแปร 799 744 733   มูลคา (ลานบาท) 11,939 15,777 11,136 

6. ราคาท่ีเกษตรขายได (บาท/ตัน) 1,330 1,290 1,180 - มันสําปะหลังอัดเม็ด    

7. ผลตอบแทนสุทธิ (บาท/ไร) 1,124 1,508 1,305   ปริมาณ (ตัน) 258,294 393,315 1,650,731 

                      (บาท/ตัน) 409 447 356   มูลคา (ลานบาท) 838 1,386 7,195 

8. มาตรฐาน    - แปงมันสําปะหลัง    

 1. มันสําปะหลังอัดเม็ด    ปริมาณ (ตัน) 1,607,839 2,308,033 1,471,596 

     - มาตรฐานผลติภัณฑอุตสาหกรรมท่ี มอก. 330/2523   มูลคา (ลานบาท) 20,114 24,773 14,005 

     - ประกาศกระทรวงพาณิชย เรือ่ง กาํหนดใหผลิตภัณฑมันสําปะหลัง  5. ราคาสงออก (บาท/ตัน)2/    

       เปนสินคามาตรฐาน และมาตรฐานผลติภัณฑมันสําปะหลัง   - มันเสน 4,305 4,130 4,309 

       (ฉบับท่ี 4) พ.ศ. 2545 - มันสําปะหลังอัดเม็ด 3,350 3,527 4,318 

 2. แปงมันสําปะหลัง - แปงมันสําปะหลัง 12,500 10,720 9,646 

     - ประกาศกระทรวงพาณิชย เรือ่ง กาํหนดใหแปงมันสําปะหลัง 6. คูคาที่สําคัญ 

       เปนสินคามาตรฐาน และมาตรฐานสินคาแปงมันสําปะหลัง  - มันเสน จีน 

       (ฉบับท่ี 4) พ.ศ. 2547 - มันสําปะหลังอัดเม็ด สหภาพยุโรป 

  - แปงมันสําปะหลัง ญ่ีปุน ไตหวัน จีน อินโดนีเซีย 

  7. คูแขงท่ีสําคัญ เวียดนาม อินโดนีเซีย 

 

การพัฒนา 

นโยบาย เปาหมาย ปจจุบัน 

1. เพ่ิมขีดความสามารถในการแขงขันใหแกเกษตรกร
และโรงงานแปรรูป 

2. ใหมีศูนยตรวจสอบและรับรองคุณภาพมันเสน
สะอาด 

3. สนับสนุนงบลงทุนในอุตสาหกรรมตอเน่ือง 
4. ถายทอดเทคโนโลยีการผลิต เชน บรรจุภัณฑยอย

สลายได Biodegradable Plastic 

5. เจรจาทางการคา เพ่ือลดการกีดกันและขยายตลาด 

1. รักษาความเปนผูนําในการสงออก 

2. สรางมูลคาเพ่ิมของผลติภัณฑ เชน เอทานอล 

บรรจุภัณฑยอยสลายได Bioplastic 

3. เพ่ิมผลผลิตตอไรเฉลี่ยเปน 5.0 ตัน 

1. เปนผูสงออกอันดับ 1 ของโลก ครองสวนแบง

การตลาด 75% มูลคาการสงออกรวม 40,000 ลาน

บาทตอป 

2. มีสัดสวนใน GDP ภาคเกษตร 1.8% 

3. ผลผลิตใชในประเทศ 20% อยูในรูปบริโภคโดยตรง 

(แปง) 15% และอาหารสัตว 5% 

4. มีการกีดกันการนําเขาของประเทศตาง ๆ 

- กําหนดโควตานําเขา ไดแก ญ่ีปุน เกาหลีใต 

- การเก็บภาษีมูลคาเพ่ิมของจีน ทําใหผลิตภัณฑ

มันสําปะหลังของไทยมีราคาสูงข้ึน 

ท่ีมา : สํานักงานเศรษฐกิจการเกษตร, 1/องคการอาหารและเกษตรแหงสหประชาชาต,ิ 2/กรมศุลกากร 

หมายเหตุ :  ป 2548, 2549, 2550 หมายถึง ปเพาะปลูก 2547/48, 2548/49, 2549/50 

                   อัตราแปลงนํ้าหนัก (ป 2549 – 2550) : หัวมันสด (2.098) = มันสําปะหลังอดัเม็ด, มันเสน (1),  

 หัวมันสด (4.211) = แปงมันสําปะหลัง (1) 
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บทท่ี 4  กระบวนการผลิตแปงมันสําปะหลัง 

4.1 บททั่วไป 

ปจจุบันโรงงานผลิตแปงสําปะหลังในประเทศไทยไดมีการปรับจากกระบวนการผลิตแปงแบบอังไฟเปนกระบวนการ

ผลิตแปงมันสําปะหลังแบบสลัดแหงหมดแลว ซึ่งในกระบวนการผลิตแปงมันสําปะหลังแบบสลัดแหงโดยท่ัวไปขนาด

สายการผลิตจะอยูท่ีประมาณ 200-250 ตันแปงผลิตภัณฑแหงตอวัน ผลิตภัณฑแปงมันสําปะหลังมีอยูดวยกัน 3

ลักษณะ ไดแก ผลิตภัณฑแปงแหง (Dry native starch) แปงหมาด (Wet starch) และแปงนํ้า (Starch slurry) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.1 ผังกระบวนการผลิจแปงมันสําปะหลังแบบสลัดแหง 
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กระบวนการผลิตเร่ิมจากหัวมันสําปะหลังท่ีรับซื้อจากเกษตรกรและผานการตรวจวัดความเขมขนของแปงในหัวมัน 

โดยใชเคร่ืองวัดแบบ Reimann scale ซึ่งเปนใชหลักการวัดความแตกตางของความหนาแนน จะถูกนํามากองบนลาน

ซีเมนต บางคร้ังจะอยูกลางแจง และจะถูกลําเลียงเขาสูกระบวนการอันประกอบไปดวยขั้นตอนหลักๆ ดังน้ี 

4.2 หนวยทําความสะอาดและโมหัวมันสําปะหลัง 

หัวมันถูกปอนลงถัง Hopper จากน้ันหัวมันจะถูกลําเลียงดวยสายพานลําเลียง (Belt conveyor) ขึ้นสูเคร่ืองรอนทราย 

ซึ่งทําหนาท่ีแยกเศษดิน ทราย และ เศษเปลือก รากไมขนาดเล็ก โดยเคร่ืองรอนทรายนี้ จะมีลักษณะเปนตะแกรง

ทรงกระบอก วางและหมุนตามแกนแนวนอน โดยท่ัวไปเคร่ืองรอนทรายจะมีขนาดเสนผาศูนยกลางประมาณ 1.2 เมตร 

ความยาวอยูระหวาง 2-4 เมตร ใชมอเตอรขนาด 5.0-7.5 แรงมา  

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.2 เคร่ืองรอนดิน/ทราย  

จากนั้นหัวมันจะตกลงสูอางลางหัวมัน ซึ่งเปนการทําความสะอาดหัวมันแบบเปยกมีลักษณะเปนถังแสตนเลส 

ทรงกระบอกผาคร่ึงวางตัวตามแนวนอน ขนาดโดยท่ัวไปเสนผาศูนยกลางประมาณ 1.4 เมตร ความยาวอยูระหวาง 3-

6 เมตร และมีแผนแสตนเลสกั้นใหเปนหองๆ มีใบกวาดเพ่ือผลักดันใหหัวมันใหเคล่ือนท่ีไปยังหองถัดไป ใชมอเตอร

ขนาด 15-30 แรงมา ในอางหัวมันนี้ผิวของเปลือกหัวมันหลุดลอกออกจากการขัดสีดวยตัวมันเอง และดินละเอียดท่ีติด

มากับหัวมันก็จะถูกชะลางดวยนํ้าออกไปดวย โดยการลางหัวมันใชนํ้าเสียจากหนวยเคร่ืองแยกแปง (Separator) และ/

หรือนํ้าดีบางสวน โดยในหองสุดทายของอางลางหัวมันดานลางจะเปนตะแกรงเพ่ือใหนํ้าและผิวเปลือกหัวมันหลุด

ออกไปพรอมนํ้าเสีย นํ้าเสียท่ีออกจากระบบน้ี เรียกวานํ้าเสียรวม (Combined wastewater) จะไหลไปยังตะแกรงรอน

เปลือกออน และบอตกตะกอนทราย (Grit removal) กอนท่ีจะเขาสูบอบําบัดนํ้าเสียตอไป นอกจากน้ีบริเวณกนของ

อางลางหัวมันจะมีการสะสมของกรวดหรือหินขนาดใหญซึ่งควรหม่ันท่ีจะเอาออกจากอางลางมิเชนน้ันจะทําใหไปขัด

กับใบกวาด เกิดความเสียหายกับชุดใบกวาดได 
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รูปท่ี 4.3 บอลางหัวมัน 

หัวมันท่ีผานการทําความสะอาดแลวจะถูกลําเลียงดวยสายพานยาง (Belt conveyor) ขึ้นสูเคร่ืองสับหัวมัน (Root 

chopper) โดยสวนใหญโรงงานจะมีเคร่ืองสับหัวมันหลายตัว แตละตัวจะขับดวยมอเตอรขนาด 10-15 แรงมา สําหรับ

หัวมันจะถูกกระจายหัวมันเขาสูเคร่ืองสับหัวมันแตละเคร่ืองในปริมาณท่ีเทาเทียมกัน เพ่ือประสิทธิภาพในการลดขนาด

ท่ีดี บริเวณระหวางสายพานลําเลียง จะมีพนักงานคอยคัดเลือกเอาเศษวัสดุท่ีไมใชหัวมันออก ทําหนาท่ีสับใหหัวมันที่

ใหญมากมีขนาดเล็กลงพอเหมาะกับเคร่ืองสับ และเอาสับเหงามันออกดวย  

หัวมันเม่ือถูกสับใหมีขนาดเล็กลงดวยเคร่ืองสับแลวจะไหลผาน Chute ลงสูลูกโม (Rasper/Grinder)) ซึ่งมีลักษณะ

เปนทอทรงกระบอกท่ีมีชุดของใบเล่ือยติดต้ังรอบทรงกระบอก โรงงานหน่ึงจะประกอบดวยลูกโมหลายตัว (4-8 ตัว) 

โดยลูกโมแตละตัวขับดวยมอเตอรขนาด 100-175 แรงมา  

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.4 ลูกโม 

การโมหัวมันสําปะหลังเปนการโมแบบเปยก (Wet mill) โดยหัวมันจะถูกขูดใหมีละเอียดและมีการเติมนํ้าเพ่ือชะพา

อนุภาคมันผานตะแกรงลงสูบอพัก น้ําท่ีใชซึ่งสวนใหญจะใชนํ้าวนกลับจากหนวยอื่นๆ เชน นํ้าจากเคร่ืองสลัดแหง หรือ 
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หนวยอัดกาก เปนตน ความเขมขนของของแข็งในนํ้าแปง (Starch milk) ท่ีอยูในถัง 18-20 %TS และจะถูกสงไปสกัด

แปงในหนวยตอไป 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.5 ผังหนวยทําความสะอาดหัวมันสําปะหลังและโม 

การปฏิบัติท่ีดี/เปนเลิศสําหรับหนวยการรับ ทําความสะอาดและโมหัวมันสําปะหลัง มีดังน้ี  

- การจัดการแบบ First In – First Out เพ่ือปองกันไมใหเก็บหัวมันสําปะหลังนานเกินไป ทําใหหัวมันสดเขาสูการผลิต

เสมอ 

- การกองเก็บหัวมันในท่ีรม จะชวยลดอัตราการสูญเสียแปงในหัวมันได (ปองกันผลกระทบจากแสงแดดและสภาพ

อากาศภายนอก) 
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4.3  หนวยสกัดแปงมันสําปะหลัง 

ในกระบวนการผลิตของโรงงานท่ีไมไดใชเคร่ือง Decanter (ซึ่งเปนสวนใหญของโรงงานในประเทศไทย) น้ันน้ําแปงมัน

สําปะหลังจากบอใตลูกโมจะถูกสงมายังหนวยสกัดแปง ท่ีหนวยสกัดแปงนั้นจะประกอบไปดวยชุดของเคร่ืองสกัด และ

จํานวน Stage ของชุดเคร่ืองสกัดน้ันข้ึนอยูกับแนวทางในการจัดวางชุดเคร่ืองสกัด หนาท่ีหลักของหนวยสกัดนั้นคือการ

แยกเม็ดแปงออกจากเสนใย (fiber) หรือกาก โดยใชนํ้าเปนตัวพาเม็ดแปงออกจากเสนใยหรือกาก  

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.6 การทํางานของเครื่องสกัด 

เคร่ืองสกัด (Extractor หรือ เทอรโบ) น้ันเปนเครื่องกรองท่ีอาศัยแรงเหว่ียงหนีศูนยกลาง มีลักษณะเปนตะแกรงทรง

กรวย หมุนตามแนวแกน (Conical-screen basket centrifuge) ย่ิงมีความเร็วรอบสูงจะมีแรงเหว่ียงหนีศูนยกลางมาก 

จะทําใหมีอัตราการกรองนํ้าแปงท่ีสูงขึ้น โดยความเร็วรอบและขนาดของรูตะแกรง น้ันจะแตกตางกันในแตละ Stage 

ชุดเคร่ืองสกัด เชน ใน Stage แรก ๆ จะมีความเร็วรอบประมาณ 800-1200 รอบตอนาที ใชมอเตอรขนาด 5.0-7.5 

แรงมา มีตะแกรงเปนสแตนเลส ท่ีขนาดรูเปด 0.5-1.0 ม.ม. ขณะท่ีเคร่ืองสกัดใน Stage หลังๆ ความเร็วรอบโดยท่ัวไป

ประมาณ 600-800 รอบตอนาที ตะแกรงจะเปนผามีขนาดของรูเปด 0.059-0.250 ม.ม. โดยขนาดรูแปดของตะแกรง

จะลดลงตามลําดับของ Stage ของเคร่ืองสกัด เคร่ืองสกัดท่ีใชอยูมี ขนาดเสนผาศูนยกลาง ประมาณ 1.2 เมตร มีพ้ืนที

การกรองประมาณ 1.0-1.3 คารางเมตรตอเครื่อง เคร่ืองสกัดท่ีใชในโรงงานมีท้ังเปนแบบแนวต้ังและแนวนอน  

 

 

 
 Water 
nozzle 

screen 

Starch Milk 

= pulp 

= starch 
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รูปท่ี 4.7 เคร่ืองสกัดแบบแนวต้ังและแนวนอน 

ในการจัดวางชุดเคร่ืองสกัดน้ันโรงงานท่ีมีจัดวางกระบวนการผลิตแบบด้ังเดิมจะจัดวางชุดสกัดเปน 3 Stages ตอเปน

อนุกรมกัน โดยนํ้าแปงจากลูกโม จะเขาเคร่ืองสกัด Stage ท่ี 1 เรียกวา เทอรโบหยาบ ท่ีเทอรโบหยาบน้ีสวนใหญจะไม

มีการฉีดนํ้าเขาไปผสม นอกจากการฉีดลางตะแกรง นํ้าแปงท่ีผานตะแกรงจะไหลลงสูถังพักดานลาง สวนกากของแข็ง

จะไหลลงสูอางหรือรางกาก นํ้าแปงสวนท่ีผานเคร่ืองสกัด Stage ที่ 1 จะถูกสงเขาสูเคร่ืองสกัดชุดท่ี 2 หรือเรียกวา 

เทอรผา ซึ่งนํ้าแปงจากสวนน้ีจะถูกกรองเอาเยื่อใยขนาดเล็กๆ หรือเรียกวา กากออนออก โดยกากของแข็งท่ีดานหนา

ตะแกรงผา จะไหลออกไปรวมท่ีอาง/รางกาก สวนนํ้าแปงท่ีผานตะแกรงผาจะไหลลงถังพัก เพ่ือสงเขาสูเคร่ืองสกัดชุดที่ 

3 ตอไป ของแข็งแขวนลอยในนํ้าแปงท่ีผานจากชุดสกัดน้ีจะมีเม็ดแปงเปนสวนใหญ (มีกากออนนอยมาก) จะถูกไปทํา

ความสะอาดและทําใหเขมขนข้ึนในหนวยแยกแปง (Separator) ตอไป  

 

รูปท่ี 4.8 ผังการวางเคร่ืองสกัดแปงมันสําปะหลังแบบด้ังเดิม 
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ในชุดสกัดท่ี 2-3 น้ีจะมีการฉีดนํ้าเขาไปที่ดานหนาตะแกรงผา เพ่ือใหชั้นของของแข็งไมกีดขวางการกรอง และชวยให

เม็ดแปงผานตะแกรงไดงายข้ึน นอกจากน้ียังมีการฉีดนํ้ากํามะถัน ดวยเพ่ือทําใหโปรตีนไมเกาะตัวที่ตะแกรงผา และ

เปนการปองกันการเจริญเติบโตของจุลินทรียดวย นอกจากจะมีการฉีดนํ้ากํามะถันท่ีเคร่ืองสกัดแลว อาจจะมีการเติม

นํ้ากํามะถันท่ีถังพักในแตละ Stage ดวย สวนกากท่ีไดจากหนวยสกัดท้ังหมดท่ีไหลมารวมในอาง/รางกาก จะถูกสงไป

ยังหนวยสกัดกากและอัดกากตอไป 

ในบางกระบวนการผลิตจะมีการเอาเคร่ืองกรองกากออน มาแทนเคร่ืองสกัด Stages ที่ 3 หรือเพ่ิมเคร่ืองกรองกากออน

เปน Stage ท่ี 4 เพ่ือเปนการกรองเอากากออนออกมาใหไดมากขึ้น ของแข็งแขวนลอยในนํ้าแปงท่ีผานจากชุดสกัดน้ีจะ

มีเม็ดแปงเปนสวนใหญ (มีกากออนนอยมาก) จะถูกไปทําความสะอาดและทําใหเขมขนข้ึนในหนวยแยกแปง 

(Separator) ตอไป  

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.9 ผังการวางเครื่องสกัดแปงมันสําปะหลังแบบผสม 

เคร่ืองกรองกากออนท่ีเพ่ิมขึ้นมานี้ จะทําหนาท่ีคลายกับเคร่ืองสกัดชุดท่ี 4 แตไมไดอาศัยแรงเหว่ียงหนีศูนยกลางใน

การผลักใหนํ้าแปงผานตะแกรง (ซึ่งมีความเชื่อวาจะใชพลังงานสูงกวา) โดยเคร่ืองกรองน้ีมีหลายรูปแบบ อาทิเชน 

เคร่ืองกรองกากออนแบบสั่น (Vibrating screen) หรือ เคร่ืองกรองแบบโคงท่ีทําความสะอาดตัวเอง (Self-cleaning 

type curved screens) (AKA DSM) หรือท่ีเรียกวาเคร่ือง DSM  

 

 



 

คูมือการปฏิบัติที่ดี/เปนเลิศสําหรับอุตสาหกรรมผลิตแปงมันสําปะหลัง 

 

 

การปรับปรุงประสิทธิภาพเชิงเศรษฐนิเวศ             หนา 22 - 103 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.10 เคร่ืองกรองชนิดส่ันแบบเหล่ียม แบบกลม และเครื่อง DSM 

รูปแบบการจัดวางชุดเคร่ืองสกัดอีกรูปแบบหน่ึงคือ ในกระบวนการผลิตของโรงงานท่ีมีเคร่ือง Decanter นํ้าแปงจาก

ลูกโมจะถูกสงมาที่ชุดของเคร่ือง Decanter กอนเพ่ือแยกโปรตีน ไขมัน สารละลายท่ีมากับหัวมันออก (Fruit water) 

หรือบางโรงงานก็อาจจะมีการวางชุด Decanter หลังจากเทอรโบหยาบก็ได หลังจากน้ันนํ้าแปงจะเขาสูเคร่ืองสกัดชุดที่ 

2 และ3 ตอๆ ไป เพ่ือท่ีจะกรองเอาเย่ือใยขนาดเล็กๆ หรือเรียกวา “กากออน” ออก โดยกากของแข็งท่ีดานหนาตะแกรง

ผา จะไหลออกไปรวมที่อาง/รางกาก สวนนํ้าแปงท่ีผานตะแกรงผาจะไหลลงถังพัก เพ่ือสงเขาสูเคร่ืองสกัดชุดท่ี 3 ตอไป 

ของแข็งแขวนลอยในนํ้าแปงท่ีผานจากชุดสกัดน้ีจะมีเม็ดแปงเปนสวนใหญ (มีกากออนนอยมาก) จะถูกไปทําความ

สะอาดและทําใหเขมขนขึ้นในหนวยแยกแปง (Separator) ตอไป  

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.11 ผังการวางเคร่ืองสกัดแปงมันสําปะหลังแบบใหม 
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เคร่ือง Decanter อาศัยแรงเหว่ียงหนีศูนยกลางในการแยกของเหลวออกจากของแข็ง โดยมีแกนหมุนในแนวนอน 

หมุนดวความรอบ ประมาณ 3,000 รอบตอนาที  

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.12 เคร่ือง Decanter 

4.4 หนวยแยกแปง (Separator) 

หนวยน้ีมีหนาท่ีทําความสะอาดแปงโดยการกําจัด สารละลาย/ สารคอลลอยด ท่ีปนเปอนมากับนํ้าแปง และสุดทายทํา

ใหนํ้าแปงมีความเขมขนของแปงสูงข้ึน สามารถขายเปนแปงนํ้า (Starch slurry) หรือสงไปสูหนวยสลัดแปงตอไป ที่

หนวยแยกแปงก็จะมีการจัดวางเคร่ืองจักรเปน หลาย Stages เชนเดียวกัน โดยนํ้าแปงจะถูกสงเขาเคร่ืองแยกเพ่ือทํา

หนาท่ีแยกของเหลวออกจากของแข็ง สายนํ้าขาออกจากเคร่ืองแยกจะมีสองสายดวยกันคือสวนที่เบากวาสวนใหญจะ

เปนของเหลวซึ่งก็จะมีสารปนเปอน เชนกํามะถัน ไซยาไนด โปรตีน ไขมัน เกลือแรตางๆ (กรณีท่ีไมไดใช Decanter) 

และอาจจะมีเม็ดแปงหลุดรอดออกไปบาง ซึ่งจะเปนนํ้าท่ีไปวนใชซ้ําในหนวยอื่นๆ เชนหนวยลางหัวมัน หนวยสกัด หรือ

สงเขาสูระบบผลิตกาซชีวภาพ สวนสายท่ีหนักกวาก็จะเปนนํ้าแปงท่ีมีความเขมขนของแปงมาก นํ้าสวนน้ีจะไหลลงถัง

พัก และที่ถังพักก็จะมีการเติมนํ้าดีเพ่ือเจือจางส่ิงเจือปนในนํ้าแปงเพ่ือนํากลับไปแยกเอาของเหลวออกอีกในเครื่องแยก 

Stage ถัดไป ซึ่งจํานวนของ Stage ของเคร่ืองแยกน้ันสวนใหญมีอยางนอย 2 Sages โดย Stage สุดทายจะเปนสวนที่

ทําใหนํ้าแปงเขมขนขึ้น ซึ่งความเขมขนของนํ้าแปงสุดทายท่ีตองการ จะอยูประมาณ 40-50 %TS 
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รูปท่ี 4.13 ผังการวางเคร่ืองเหว่ียงแยกนํ้าแปงแบบด้ังเดิม 

โดยท่ัวไปเคร่ืองแยกท่ีโรงงานใชกันอยู คือเคร่ืองเหว่ียงแยก แบบ Disc bowl Centrifuge น้ันแยกของแข็งและ

ของเหลวโดยอาศัยแรงหนีศูนยกลาง ภายในเคร่ืองเหว่ียงแยกจะประกอบไปดวยแผนจานรูปกรวยควํ่าจํานวนมากวาง

ซอนกันเปนชั้นๆ Disc และ Bowl จะหมุนดวยความเร็วรอบสูง ประมาณ 3,000-7,000 รอบตอนาที ดวยมอเตอรขนาด 

40-100 แรงมา การทํางานของเคร่ืองเหว่ียงแยกคือ ของเหลวจะเขาทางดานบน และเม่ือมีแรงหนีศูนยกลางของแข็งจะ

ถูกเหว่ียงใหออกไปชนกับแผนจานตกไปรวมตัว เขมขนมากข้ึนท่ีบริเวณผนังของ bowl และฉีดออกทางหัว nozzle 

สวนของเหลวจะไหลออกทางดานบนของเคร่ือง  
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การปรับปรุงประสิทธิภาพเชิงเศรษฐนิเวศ             หนา 26 - 103 

(Cyclonet) จํานวนมาก ประกอบกันโครงขาย (Mini-hydrocyclone network) ชุดไฮโดรไซโคลนแตละตัวจะตองมี 

Pump แรงดันสูง (ประมาณ 8-10 บาร) ท่ีมอเตอรขนาด 40-50 แรงมา เพ่ือสงน้ําแปงเขาสูชุดไฮโดรไซโคลนตัวตอไป 

ขอดีของการใชชุดไฮโดรไซโคลน คือ สามารถควบคุมการทํางานไดงายข้ึน ประหยัดการใชนํ้าดีในสวนนี้ไดดี และมีการ

สูญเสียแปงในนํ้าเสียนอยกวา  แตอยางไรก็ตามเร่ืองของการประหยัดพลังงานไฟฟาน้ันยังไมสามารถชี้ไดชัดเจนนัก 

และการใชชุดไฮโดรไซโคลนแทนเคร่ืองแยกเหว่ียงท้ังชุดน้ัน ในกระบวนการอาจตองใชเคร่ือง Decanter และชุดแยก

กากออนท่ีดี  

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.15 ผังการวางเคร่ืองแยกแบบไฮโดรไซโคลนใหนวยเคร่ืองแยก 

หลักการใชไฮโดรไซโคลนในการแยกของแข็งและของเหลว จะอาศัยแรงเหว่ียงหนีศูนยกลางเชนกัน ตัวไฮโดรไซโคลน

ขนาดเล็ก (หรือตอไปเรียกไซโคลเนต) มีลักษณะสวนบนเปนทรงกระบอก สวนลางเปนกรวย นํ้าแปงจะถูกสงเขาที่

ดานขางของไซโคลเนต ดวยความเร็วสูง เม็ดแปงจะถูกเหว่ียงใหออกไปชนผนังของไซโคลเนต ไหลตกลงมาดานลาง 

และจะถูกฉีดออกท่ีรูดานลาง (Under flow) สวนนํ้าใสจะไหลออกทางดานบน (Over flow) 
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4.5 หนวยสลัดแหงแปง (Dewatering) 

นํ้าแปงเขมขนท่ีออกจากหนวยเคร่ืองแยกแลวท่ีมีนํ้าอยูประมาณ 60% จะถูกสงมาลดความชื้นดวยเคร่ืองสลัดแหง 

(Dewatering) ใหมีความชื้นเเหลือประมาณ 35-38% เคร่ืองสลัดแหงมีลักษณะเปนตะกรากรอง โดยท่ัวไปมีขนาด

เสนผาศูนยกลางประมาณ 2.25 เมตร หมุนดวยความเร็วรอบประมาณ 1,000 รอบตอนาที มอเตอรขนาด 40-50 

แรงมา โดยนํ้าแปงจะถูกปอนเขาสูสวนกลางของเคร่ือง อาศัยแรงเหว่ียงหนีศูนยกลางดันนํ้าใหผานชั้นของแปงและผา

กรองออกไปดานลาง น้ําสวนน้ีจะวนกลับไปใชในหนวยอื่นๆ เชน เปนนํ้าเติมท่ีลูกโม สวนเนื้อแปงจะถูกกรองไวท่ีผิวผา

กรองในตะกรา เม่ือเน้ือแปงกอตัวเปนชั้นท่ีหนาข้ึนและมีความชื้นลดลงไดตามท่ีกําหนด จะใชใบมีดปาดเน้ือแปงใหตก

ลงไปขางเคร่ือง ซึ่งแปงท่ีไดสามารถขายเปนผลิตภัณฑไดเรียกวา แปงหมาด (Wet starch) หรือจะถูกสงไปยังหนวย

อบแหงตอไป 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.18 เคร่ืองสลัดแหง 

4.6 หนวยอบแหงแปง (Drying) และบรรจุ 

ในหนวยอบแหงโรงงานจะใชเคร่ืองอบแหงแบบพาหะลม (Pnuematic or Flash Dryer) ในการลดความชื้นของแปง

หมาด จากความชื้นประมาณ 35-38% (มาตรฐานเปยก) ใหไดเปนแปงผลิตภัณฑที่มีความชื้น ไมเกิน 13% (มาตรฐาน

เปยก) เคร่ืองอบแหงมีลักษณะเปนทอ เสนผาศูนยกลางทอขาขึ้นประมาณ 1.3-1.6 เมตร และเสนผาศูนยกลางทอขา

ลง ประมาณ 0.8-1.2 เมตร มีความสูง 25-30 เมตร แปงหมาดจะถูกปอนเขาทางดานลางผานตัวตีแปง 

(Disintegration) เพ่ือใหแปงหมาดไมเกาะตัวเปนกอนมาก สามารถท่ีจะถูกอากาศพาขึ้นไปในทออบแหงได อากาศที่

ใชในการพาเม็ดแปงและระเหยนํ้าจะถูกดูดผานแผงแลกเปล่ียนความรอน เพ่ือทําใหอากาศมีท่ีอุณหภูมิของอากาศ

ประมาณ 160-200 oC การระเหยน้ําจะเกิดข้ึนในทออบ แปงท่ีแหงจะเบาและถูกดูดเขาสูไซโคลน (ไซโคลนรอน) และ

จะถูกแยกออกจากอากาศตกลงสูเบ้ืองลาง อุณหภูมิอากาศท่ีออกจากไซโคลนประมาณ 50-60 oC  แปงท่ีแหงจะถูก
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250 oC ซึ่งหมายถึงตองการผลิตไอนํ้าอิ่มตัวท่ีความดันสูง ดังน้ันจําเปนตองมีการติดต้ังและดูแลอุปกรณดาน

ความปลอดภัยท่ีดี 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.20 การสรางลมรอน แบบ Hot Air Boiler 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.21 การสรางลมรอน แบบ Steam Boiler 

• การใชนํ้ามันรอนท่ีผลิตจากหมอตมนํ้ามันรอน (Hot oil boiler) เปนตัวกลางในการแลกเปลี่ยนความรอนกับ

ลมรอนท่ีเขาเคร่ืองอบแหง วิธีนํ้ามันรอนมีจุดเดือดและคาความจุความรอนสูงกวานํ้า ดังน้ันความดันท่ีใชงาน
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ในระบบนํ้ามันรอนไมจําเปนตองสูงเม่ือตองการอุณหภูมิเดียวกับใชไอนํ้าเปนสารแลกเปล่ียนความรอน แต

อยางไรก็ตามประสิทธิภาพในการใชพลังงานท่ีหมอตมไอนํ้าจะสูงกวา และโดยท่ัวไปจะมีอุณหภูมิของปลอง

ไอเสียสูงกวา  

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.22 การสรางลมรอน แบบ Hot Oil Boiler 

เชื้อเพลิงท่ีใชในการเผาไหมเพ่ือสรางลมรอนในโรงงานผลิตแปงมันสําปะหลังมีหลากหลาย ไดแก  นํ้ามันเตา ฟน และ

กาซชีวภาพ เปนตน 

 

 

 

 

 

 

 

 



 

คูมือการปฏิบัติที่ดี/เปนเลิศสําหรับอุตสาหกรรมผลิตแปงมันสําปะหลัง 
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4.8 หนวยสกัดและอัดกากมัน 

กากมันท่ีรวบรวมจากหนวยสกัดแปงมันสําปะหลังในราง/อางกาก จะถุกสงมายังเคร่ืองสกัดกากซึ่งรูปแบบเครื่องจักร

เปนเชนเดียวกับเคร่ืองสกัดแปงมันสําปะหลัง สวนใหญจะใชเปนแบบเคร่ืองสกัดแนวนอน และมีตะแกรงสแตนเลส 

ขนาดรูประมาณ 0.15 - 0.17 ม.ม. มีการวางเคร่ืองจักรในหนวยสกัดบางโรงงานจะมีหลาย Stage สวนใหญใน Stage 

แรกๆ จะมีการใชนํ้าท่ีวนมาจากหนวยอื่นๆ มาทําการฉีดแปงท่ีอาจจะตกคางในกากมันอีกเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการ

ผลิตแปงมันสําปะหลัง และใน Stage สุดทาย ของเครื่องสกัดจะไมมีการฉีดนํ้า แตจะทําหนาท่ีรีดนํ้าออกจากกากมัน 

เพ่ือลดความชื้นใหมากท่ีสุด แตดวยวิธีน้ีกากท่ีออกมาจะมีความชื้นสูงกวาวิธีอื่นๆ 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.23 การวางผังหนวยสกัดกาก แบบท่ีใชเคร่ืองสกัดอยางเดียว 

ในการวางผังกระบวนการของหนวยสกัดกากของโรงงานสวนใหญ จะใชเคร่ืองอัดกากแบบสกรู (Screw press) ซึ่งมี

สกรูอัดกากในตะแกรงทรงกรวยโดยกากจะถูกรีดออกทางปลายกรวยในขณะเดียวกันนํ้าจะถูกรีดผาตะแกรง สกรูจะ

หมุนดวยความเร็วรอบตํ่าๆ ตามสมรรถนะของเคร่ืองอัดกาก ขนาดของมอเตอรอัดกาก ประมาณ 3-5 แรงมา 

ความชื้นของกากท่ีออกจากเคร่ืองอัดกากจะประมาณ 75-80% ความสามารถในการลดความช้ืนของเคร่ืองอัดกาก

ข้ึนอยูกับอัตราการปอนกากและขนาดรูตะแกรงและการหม่ันทําความสะอาดรูตะแกรง  
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รูปท่ี 4.24 เคร่ืองอัดกากแบบสกรู  

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.25 การวางผังหนวยสกัดกาก แบบท่ีใชเคร่ืองสกัดรวมกับเคร่ืองอัดกากแบบสกรู 

นอกจากน้ีในบางโรงงานเปล่ียนจากเครื่องอัดกากแบบสกรู มาเปนเคร่ืองรีดกากแบบสายพาน (Belt Press) โดยกาก

จากเคร่ืองสกัดกากจะตกลงสูสายพานของเคร่ืองรีดท่ีเปนผากรองและถูกบีบอัดดวยลูกกล้ิงเพ่ือรีดนํ้าออกจากตัวกาก 

กากท่ีมีความชื้นลดลงจะถูกปาดออกท่ีปลายสายพาน และนํ้าท่ีไดจะนําวนกลับไปใชในตรงสวนของลูกโม หรืออาจจะ

วนกลับไปใชในเคร่ืองสกัดกาก Stage แรกๆ ก็ได ขนาดของมอเตอรท่ีขับสายพาน ประมาณ 3 แรงมา 

เชนกันความชื้นของกากที่ออกจากเคร่ืองอัดกากจะประมาณ 75-80% ความสามารถในการลดความช้ืนของเคร่ืองอัด

กากข้ึนอยูกับอัตราการปอนและการกระจายกากใหเต็มพ้ืนท่ีของผากรองและขนาดรูตะแกรงผากรองและการหม่ันทํา

ความสะอาดผากรอง 
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รูปท่ี 4.26 เคร่ืองรีดกากแบบสายพาน (Belt Press) 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.27 การวางผังหนวยสกัดกาก แบบท่ีใชเคร่ืองสกัดรวมกับเคร่ืองรีดกากแบบสายพาน 

4.9 หนวยการผลิตน้ําดีและน้ํากํามะถัน (กรด Sulfurous) 

นํ้าท่ีใชในกระบวนการผลิตแปงมันสําปะหลัง สวนใหญเปนน้ําผิวดิน โดยนํามาจากแมนํ้า ลําคลองสาธารณะ หรือ

คลองชลประทาน ซึ่งมีคาความกระดางตํ่าอยูแลว ดังน้ันอาจจะไมตองมีกระบวนการยุงยากมากในการบําบัด โดยนํ้า

ดิบจะถูกสงเขามาจัดเก็บในบอพักน้ําของโรงงาน หลังจากน้ันนํ้าดิบจะผานเขาสูระบบผลิตนํ้าดี โดยเร่ิมท่ีหนวย

ตกตะกอน โดยมีการเติมสารเคมีเพ่ือชวยในการตกตะกอน เชน ปูนขาวและสารสม หรือ โพลิเมอร หลังจากบอ

ตกตะกอนแลว นํ้าจะถูกสงผานถังกรองทราย โดยท่ัวไปจะเปนบอกรองชา มีบางเปนถังกรองความดัน หลังจากนั้น

อาจจะมีการเติมคลอรีนเพ่ือฆาเชื้อ หรือการปรับคาความเปนกรดดางของน้ําใหเหมาะสม (pH ~ 7 ± 0.5 ) นํ้าท่ีไดนี้

จะใชในกระบวนการผลิตแปงมันสําปะหลัง ถาโรงงานใดใชไอนํ้าเปนตัวกลางในการแลกเปล่ียนความรอนของลมรอน 



 

คูมือการปฏิบัติที่ดี/เปนเลิศสําหรับอุตสาหกรรมผลิตแปงมันสําปะหลัง 
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นํ้าท่ีใชในหมอตมไอนํ้าจะตองเปนนํ้าออน (Soft water) ท่ีมีความกระดางตํ่า ซึ่งนํ้าดีจะผานถังเรซินผลิตนํ้าออน หรือ

ผานระบบเมมเบรน 

โดยท่ัวไปโรงงานผลิตนํ้ากํามะถันจากการเผากํามะถันกอนในเตาเผากํามะถันพรอมกับอากาศท่ีถูกอัดเขาเตาเผา และ

อากาศซึ่งมีซัลเฟอรไดออกไซดจะไหลข้ึนผานหอจับไอกรด (Absorption)  ซัลเฟอรไดออกไซดจะละลายลงไปในนํ้า

กลายเปนนํ้ากํามะถัน จะไหลลนลงถังพัก เพ่ือนําไปใชงานตอไป ด้ังเดิมโรงงานมีการปอนกํามะถันเขาเตาเผาเปนแบบ

คร้ังๆ (Batch) แตปจจุบันมีการปรับการปอนเปนแบบตอเน่ืองโดยใชชุดปอนแบบสกรู (Screw feeder) และ

ปรับเปล่ียนการใชพัดลมดูดอากาศจากตัวหอจับไอกรด แทนที่จะใชลมอัดเขาเตาเผา การควบคุมความเขมขนของนํ้า

กํามะถัน โดยท่ัวไปโรงงานควบคุมจาก คา pH ของนํ้ากํามะถันไมให สูงเกิน 2 หรือมีปริมาณความเขมขนของ ซัลเฟอร

ไดออกไซดประมาณ 300-600 มก./ลิตร 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.28 เตาเผากํามะถันและหอจับไอกรด 

มีบางบางโรงงานใชสารละลายโซเดียมเมตาไบซัลไฟต มาเติมในกระบวนการผลิตเพ่ือทดแทนการใชนํ้ากํามะถันจาก

การเผากํามะถันกอน แมวาราคาจะแพงกวาแตก็สะดวกและควบคุมความเขมขนกํามะถันไดสมํ่าเสมอกวา  

4.10 หนวยบําบัดน้ําเสียและผลิตกาซชีวภาพ 

โรงงานผลิตแปงมันสําปะหลังนํานํ้าเสียจากหนวยเคร่ืองแยกกลับมาใชในการลางหัวมันรวมกับการใชนํ้าดี สวนนํ้าเสีย

ท่ีออกจากกระบวนการผลิตแปงมันสําปะหลังน้ันมาจากอางลางหัวมัน เรียกวานํ้าเสียรวม (Combined wastewater) 

นํ้าเสียจากสวนของนํ้าลางหัวมัน ซึ่งทําหนาที่ลางดินและเปลือกออกจากหัวมันจะมีของแข็งแขวนลอย (Total 

suspended solid, TSS) สูง และถามีการใชนํ้าจากหนวยเคร่ืองแยก มาใชในการลางหัวมัน ก็อาจจะมีแปงหรือ
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สารอินทรียเจือปนสูงขึ้น การบําบัดนํ้าเสียรวมน้ีระบบโดยทั่วไปจะเร่ิมจากการใชเคร่ืองรอนเปลือกจะมีลักษณะเปน

ตะแกรงทรงกระบอก วางและหมุนตามแกนแนวนอน โดยทั่วไปจะมีขนาดเสนผาศูนยกลางประมาณ 1 เมตร ความ

ยาวอยูระหวาง 2 - 4 เมตร ใชมอเตอรขนาด 5 - 7.5 แรงมา เปลือกออนจะถูกแยกและนําไปตากเพ่ือขายตอไป สวนนํ้า

จะไหลเขาบอตกตะกอนทราย (Grit Removal) เพ่ือกําจัดเปลือกและดิน ทรายละเอียดออก ทรายหรือดินจะถูกเอา

ออกจากบอตกตะกอนทุกวันโดยใชรถตักเพ่ือนําไปถมท่ีหรือตาก นํ้าเสียท่ีผานบอตกตะกอนทราย จะเขาสูระบบบอ

เปด เพ่ือกําจัดสารอินทรียตอไป นํ้าท่ีผานการบําบัดในบอทายๆ จะถูกนําไปใชทางการเกษตร หรือนํากลับมาใชใน

โรงงานผลิตแปงมันสําปะหลังอีกคร้ัง บางโรงงานอาจจะมีการติดต้ังเคร่ืองกรองแบบโคงท่ีทําความสะอาดตัวเอง (Self-

cleaning type curved screens) อีกชุดตอจากบอตกตะกอนเพ่ือแยกเปลือกละเอียดๆ หรือกรองขี้แปง ในกรณีที่

ตองการนํานํ้าเขาระบบผลิตกาซชีวภาพ 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.29 เคร่ืองรอนเปลือกและบอตกตะกอน 

ในกรณีท่ีโรงงานมีระบบผลิตกาซชีวภาพและใชนํ้าเสียจากหนวยแยกแปง หรือ เคร่ือง Decanter นํ้าเสียในสวนน้ีจะสง

เขาสูระบบผลิตกาซชีวภาพโดยตรง สวนนํ้าจากการลางหัวมันก็จะถูกบําบัดดวยเคร่ืองรอนเปลือกและบอตกตะกอน 

และระบบบอเปด (Open pond type biological treatment system) เชนเดิม 
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4.10.2 ระบบท่ีจุลินทรียติดอยูบนตัวกลาง ซึ่งระบบผลิตกาซชีวภาพแบบน้ี ไดแก  

• ระบบตรึงฟลมจุลินทรีย (AFFR) เปนระบบท่ีมีอัตราการรับภาระสารอินทรียตอปริมาตรระบบสูงกวา 

บอคลุม เน่ืองจากภายในถังปฏิกรณจะมีปริมาณจุลินทรียอยูมากและหลุดออกจากระบบนอย ระบบมี

ขนาดบรรจุพอๆ กับระบบแบบยูเอเอสบี รับนํ้าเสียรวมหรือรับนํ้าจากหนวยเคร่ืองแยก ตัวระบบประกอบ

ไปดวย ถังปฏิกรณผลิตกาซมีเทน ปริมาตรจุนํ้ารวมเพ่ือใหมีระยะเวลากักเก็บประมาณ 2-3 วัน ภายใน

ติดต้ังตัวกลางเพ่ือใหจุลินทรียเกาะเปนฟลมชีวะ นํ้าเสียจากโรงงานจะถูกสงเขาดานลางและไหลขึ้น

ดานบน จากน้ันลนออกไปยังบอเปดเพ่ือบําบัดตอไป 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.33 ระบบแบบตรึงฟลมจุลินทรีย 

โดยท่ัวไปกาซชีวภาพจากระบบผลิตกาซชีวภาพ โรงงานนําไปใชทดแทนเชื้อเพลิงสําหรับการผลิตความรอนเพ่ือ

อบแหงแปง โรงงานบางสวนท่ีมีกาซชีวภาพเหลือจะนํากาซท่ีไดไปเดินเคร่ืองยนต เพ่ือผลิตเปนกระแสไฟฟา 
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รูปท่ี 4.34 การนํากาซไปใชประโยชน 
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4.11 ภาพรวมทัว่ไปของการผลิตแปงมันสําปะหลัง 

โดยท่ัวไปของโรงงานผลิตแปงมันสําปะหลัง ในการผลิตแปงมันสําปะหลัง 1 ตันผลิตภัณฑแปงแหง น้ันโรงงานใช

หัวมันประมาณ 4.24 ตัน นอกจากน้ียังมีการใชทรัพยากรอื่นๆ ดังตอไปนี้ 

• นํ้าดี 11.8 - 25.5 ลบ.ม. 

• กํามะถัน 0.7 - 2.5 ก.ก. (กํามะถันกอน)   

• พลังงานไฟฟา 117 - 280 หนวย (กิโลวัตต-ชัว่โมง) 

• พลังงานความรอน 1,285 – 2,547 เมกกะจูล 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 4.35 ผังแสดงสัมประสิทธิการใชทรัพยากรและการเกิดของเสีย                                                                

ในกระบวนการผลิตแปงมันสําปะหลัง (Input-Output) 

 



 

คูมือการปฏิบัติที่ดี/เปนเลิศสําหรับอุตสาหกรรมผลิตแปงมันสําปะหลัง 

 

 

การปรับปรุงประสิทธิภาพเชิงเศรษฐนิเวศ             หนา 42 - 103 

กากของเสียและนํ้าเสียท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตแปงมันสําปะหลัง ประกอบดวย ดิน/ทรายประมาณ 0.4-0.5 ก.ก. 

เปลือกมันประมาณ 0.2 ก.ก. นอกจากน้ีมีนํ้าเสียออกมาประมาณ 12-40 ลบ.ม. ขึ้นอยูกับการจัดการของแตละโรงงาน 

ซึ่งในนํ้าเสียมีคาความสกปรกในรูป COD เฉล่ียอยูที่ 16,000 ม.ก./ลิตร คา COD จะมากหรือนอยข้ึนกับปริมาณการ

สูญเสียแปงจากกระบวนการผลิต สวนผลิตภัณฑพลอยไดจะเปนกากมันสดประมาณ 0.5 - 2.3 ตัน กากมันสดท่ีได

สามารถนําไปตากแหงและจําหนายเพ่ือนําไปใชประโยชนอื่น (ใชในการผลิต เอทานอล) หรือนําไปใชเปนสารอาหาร

ในการผลิตอาหารสัตว นอกจากน้ียังอยูในระหวางการวิจัย เพ่ือนํากากมันสดไปใชในการผลิตกาซชีวภาพ ซึ่งอาจจะ

นําไปใชผลิตเปนกระแสไฟฟาตอไป 
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บทท่ี 5  การปฏิบัติท่ีดี/เปนเลิศเพ่ือการปรับปรุงประสิทธิภาพเชิงเศรษฐนิเวศ 

5.1  การประยุกตใชวิธีปฏิบัติที่ดี/เปนเลิศเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพเชิงเศรษฐนิเวศตามดัชนีช้ี

วัดประสิทธิผล 

5.1.1 ประสิทธิภาพการผลิตแปงมันสําปะหลังและการสูญเสียแปง 

การผลิตแปงมันสําปะหลังเปนกระบวนการท่ีใชนํ้าในการสกัดเม็ดแปงใหหลุดออกจากเยื่อใยท่ีหอหุมไว และนํานํ้าแปงไปทํา

ความสะอาดจนถึงกระบวนการทําใหแหง (สําหรับกรณีท่ีผลิตภัณฑเปนแปงแหง) ประสิทธิภาพการผลิตแปงมันสําปะหลังมาก

หรือนอยจึงข้ึนอยูกับปริมาณการสูญเสียแปงออกจากกระบวนการผลิต โดยอยูในชวง 74.8 - 98.0% โดยเกณฑเฉลี่ย อยูที่ 

85.8% และปริมาณแปงท่ีผลิตไมไดมาตรฐาน ในสวนของการสูญเสียแปงจากกระบวนการผลิตแปงมันสําปะหลังน้ัน สามารถ

จําแนกไดเปนสามสายดวยกัน คือ การสูญเสียแปงท่ีติดไปกับกากมันสําปะหลัง การสูญเสียแปงไปกับนํ้าเสียจากเคร่ืองแยก

หรือการลนของนํ้าแปงจากถังระหวางการผลิต และการสูญเสียแปงไปจากไซโคลนรอนและไซโคลนเย็น นอกจากน้ี แปงท่ีตก

พื้นระหวางการบรรจุ และแปงที่ไมไดมาตรฐาน เชน แปงหยาบ แปงความช้ืนสูง เปนตน จะถูกรวบรวมเพื่อนํามาละลายและนํา

กับเขาสูกระบวนการผลิตใหม     

1) การเก็บขอมูลสัมประสิทธิ์การผลิตแปงมันสําปะหลัง 

การเก็บขอมูลสถิติปริมาณหัวมันสําปะหลัง เปอรเซ็นแปงในหัวมันสําปะหลังท่ีเขาสูกระบวนการผลิต ปริมาณแปงตก

เกรดท่ีนํามาผลิตซ้ํา (Reprocess) รวมท้ังปริมาณแปงผลิตภัณฑท่ีขายออกไป จะทําใหไดคาดัชนีชี้วัดประสิทธิภาพ

การผลิตแปงมันสําประหลัง (KPI 1) ซึ่งสามารถนําไปวิเคราะหและเปรียบเทียบถึงประสิทธิภาพการผลิตแปงมัน

สําปะหลังของโรงงานในแตละชวงเวลาของปหรือขอมูลยอนหลัง นอกจากนี้ยังสามารถเปรียบเทียบดัชนีชี้วัดน้ีกับกลุม

โรงงานผลิตแปงมันสําปะหลังอื่นๆ เพ่ือนําไปสูการปรับปรุงการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตแปงมันสําปะหลัง  ดัง

ตัวอยางในรูปที่ 5.1 ในเดือนท่ีสองของฤดูการผลิตน้ัน โรงงานมีประสิทธิภาพตํ่าลงมาจากเดือนแรก และเม่ือเทียบกับ

กลุมของโรงงาน พบวา โรงงานมีประสิทธิภาพประมาณต่ํากวาเกณฑเฉลี่ยเล็กนอย และในชวงเดือนท่ี 2-6 น้ัน 

ประสิทธิภาพคอนขางตํ่า ซึ่งโรงงานก็ควรจะพยายามคนหาสาเหตุของการท่ีประสิทธิภาพตํ่า โดยท่ัวไป สาเหตุของ

ประสิทธิภาพการผลิตท่ีแกวงตัวน้ันอาจจะมาจาก คุณภาพของหัวมันสําปะหลังท่ีเขา เชน บางคร้ังหัวมันสําปะหลังมี

เปอรเซนตแปงสูงก็ควรท่ีจะทําใหประสิทธิภาพการผลิตของโรงงานสูง แตถาการปรับตั้งเคร่ืองจักรไมเหมาะสมกับการ

เปล่ียนแปลง ก็อาจจะไมทําใหประสิทธิภาพการผลิตดีขึ้นตามเปอรเซ็นตแปงในหัวมันที่สูง 
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รูปท่ี 5.1 แสดงคาสัมประสิทธ์ิการผลิตแปงมันสําปะหลังของโรงงาน และสถิติคาประสิทธิภาพ                                  

การผลิตแปงมันสําปะหลังของโรงงานในกลุมตัวอยาง ในชวงเวลาตางๆ 

นอกจากคาประสิทธิภาพการผลิตแปงมันสําปะหลังแลว เพ่ือเปนการวิเคราะหหาจุดท่ีมีการสูญเสียแปงจาก

กระบวนการผลิต เราจะตองพิจารณาขอมูลของปริมาณแปงในกากมันสด (KPI 1.1) ในหนวยของ ก.ก. แปง / ตันกาก 

มันสด และ ปริมาณแปงในนํ้าเสีย (KPI 1.2) ในหนวยของ ก.ก. แปง ตอ ลบ.ม. น้ําเสีย เปนสวนประกอบในการ

พิจารณาเพ่ือหาสาเหตุของการสูญเสียดวย ท้ังน้ีถาโรงงานสามารถวัดปริมาณกากมันสดท่ีผลิตไดตอวัน และปริมาณ

นํ้าเสียท่ีออกจากกระบวนการผลิต จะทําใหทราบถึงปริมาณแปงท่ีสูญเสียไปจากกระบวนการผลิต รวมท้ังสัดสวนของ

การสูญเสีย เม่ือนําขอมูลมาวิเคราะหถึงวิธีการทํางานของโรงงานเราวาเหมาะสม หรือสามารถนําวิธีการทํางานของ

โรงงานท่ีมีการสูญเสียนอยกวาเรามาปรับใช 
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รูปท่ี 5.2 แสดงปริมาณแปงในกากมันสด 

ดังจะเห็นไดวาถาโรงงานติดตามตัวเลขและวิเคราะหสาเหตุของการสูญเสียแปงในกากมัน และนํามาแกปญหาในการ

ทํางานก็จะสามารถท่ีจะทําใหปริมาณแปงในกากมันของโรงงานลดลง  

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 5.3 แสดงปริมาณแปงในนํ้าเสีย 

เชนเดียวกันจะเห็นไดวาโรงงงานมีปริมาณแปงในนํ้าเสียสูงและไมสมํ่าเสมอ บงบอกถึงประสิทธิภาพในการเก็บแปง

กลับจากหนวยเครื่องแยก และเม่ือเปรียบเทียบกับคาเกณฑของโรงงานอื่น ก็อยูสูงกวาเกณฑเฉล่ียของกลุม   
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2) การลดการสูญเสียของแปงในกากมัน 

เปนท่ีเขาใจกันวาเม็ดแปงในหัวมันน้ันมีอยูสองสวนดวยกันคือ เม็ดแปงท่ีถูกเกาะหรือหอหุมไวดวยเย่ือใยอยางหลวมๆ 

เรียกวา free starch กับอีกสวนท่ีถูกหอหุมอยางแนนหนา เรียกวา bound starch วิธีการโมหัวมันแบบเปยก 

(Raspering หรือ Grinding) น้ีจะชวยใหเม็ดแปงเปนอิระมากข้ึนและงายตอการสกัดออกจากเย่ือใย ดังน้ันอนุภาคของ

มันท่ีผานการโมท่ีมีขนาดเล็กก็มีโอกาสที่เม็ดแปงจะหลุดออกมาไดงายขึ้น ดังนั้นแปงท่ีอยูในกากสวนหน่ึงก็ยังเปนเม็ด

แปงท่ีเรียกวา bound starch ซึ่งยากตอการสกัดดวยวิธีทางกล (อยางท่ีทํากันอยูในปจจุบัน) แตอยางไรก็ตามแปงที่

เปน free starch ก็ยังคงมีอยูในระหวางการสกัดและติดไปกับกากมันอันเน่ืองมาจากการสกัดท่ีไมมีประสิทธิภาพ ซึ่ง

อาจจะเร่ิมต้ังแตการสกัดในชุดเคร่ืองสกัดข้ันท่ี 1 และถามีจํานวนเคร่ืองสกัดและขนาดรูตะแกรงไมเหมาะสมก็จะทําให

มีโอกาสแปงติดไปกับกากได ซึ่งจะเปนภาระท่ีชุดสกัดกาก และถาโรงงานมีชุดสกัดกากไมมากพอ ก็จะไมสามารถเก็บ

แปงกลับมาได จึงควรมีชุดสกัดกากอีกเปน 2 ข้ัน หรือมีการรีดนํ้าหรือลดความชื้นในกากมันใหตํ่าเปนข้ันตอนสุดทาย

ของชุดสกัดกาก การรีดน้ําหรือลดความชื้นในกากมันใหตํ่าท่ีใชในโรงงานผลิตแปงมันสําปะหลังมี 3 ประเภท คือ 

• การใชเคร่ืองสกัดกาก (Conical basket screen centrifuge) อีกชุดหน่ึง โดยท่ีไมมีการเติมนํ้าทําหนาที่

เพียงแตเหว่ียงแยกนํ้าออก  

• การใชเคร่ืองอัดกากแบบสกรู (Screw press)  

• การใชเคร่ืองรีดกากแบบสายพาน (Belt press) 

2.1) การปรับขนาดตะแกรงของเคร่ืองสกัดในแตละข้ัน (Stage) ใหเหมาะสม 

เคร่ืองสกัดในชุดสกัดแปงนั้นเปนเคร่ืองแบบ Conical basket screen centrifuge ใชหลักการแยกแปงในนํ้าแปงโดย

การเหว่ียงแยกเม็ดแปงใหผานตะแกรงสแตนเลส (ใน stage ท่ี 1) หรือผา (ใน stage ถัดไป) โดยหลักการแลว

ประสิทธิภาพเคร่ืองสกัด ขึ้นอยูกับปจจัยหลักๆ คือ ความเร็วรอบ (แรงเหว่ียง) พ้ืนท่ีชองเปดของตะแกรง ความเขมขน

ของน้ําแปงในเครื่องสกัด (สัดสวนของเหลวตอของแข็ง, L/S) และอัตราหรือปริมาณของแข็งท่ีปอนเขาเครื่องสกัด (ใน

หนวยของ ลบ.ม. หรือ ก.ก. ตอ ตร.ม. ตอ ชั่วโมง)  

ซึ่งขนาดของรูตะแกรงท่ีจะใชน้ันข้ึนอยูกับขนาดของอนุภาคมันท่ีผานเคร่ืองโม (Rasper หรือ Grinding) ในกรณีท่ีรู

ตะแกรงมีขนาดเล็กเกินไปจะทําใหอัตราการกรอง (ปริมาณนํ้าแปงท่ีสูบเขาเคร่ืองสกัด) ของเคร่ืองจักรตํ่าลง หมายถึง 

ถายังคงสูบนํ้าแปงเขาไปมากเกินจะทําใหกากท่ีออกมาเหลวมากขึ้น นอกจากน้ีกากท่ีออกมาจะมีแปงติดไปมาก

เนื่องจากนํ้าแปงจะไหลผานตะแกรงไมทัน ดังน้ันถาจะใหประสิทธิภาพดีและกําลังการผลิตไมตก ตองมีจํานวน
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เคร่ืองจักรมากข้ึนใหเพียงพอ และถาขนาดรูตะแกรงใหญเกินไปในเคร่ืองสกัดชุดแรก ประสิทธิภาพดีขึ้นรวมท้ังกําลัง

การผลิตไมตก แตนํ้าแปงจะมีปริมาณกากออนสูงข้ึน ซึ่งถาปริมาณชุดเคร่ืองสกัดท่ีใชตะแกรงผาหรือชุดตะแกรงกรอง

ผิวโคง (DSM) มีจํานวนไมเพียงพอจะทําใหแปงผลิตภัณฑมีกากออนมากขึ้น ท้ังน้ีแตละโรงงานควรมีการทดลองปรับ

ขนาดตะแกรงและเพ่ือดูประสิทธิภาพในการสกัดเอง เพ่ือทําใหทราบจํานวนเคร่ืองสกัดท่ีเหมาะสมกับกําลังการผลิต     

ตัวอยางเชน โรงงานใชชุดสกัดกาก Stage ท่ี 3 ท่ีมีขนาดรูตะแกรงเทากับ 2 Stages แรก คือ 80 Mesh ซึ่งในกรณีนี้

ขนาดตะแกรงละเอียดเกินไปทําใหไมสามารถลดความชื้น และทําใหแปงคางอยูในชั้นของกากมาก เม่ือมีการปรับให

ขนาดของตะแกรงใน stage ท่ี 3 มีขนาดใหญข้ึนคือ 70 Mesh ทําใหสามารถลดความช้ืนจาก 79% เปน 75%  

2.2) การฉีดลางตะแกรงในเคร่ืองสกัดอยางสมํ่าเสมอ 

โดยปกติในการสกัดแปงมันสําปะหลังมีการวนนํ้าจากเคร่ืองแยกกลับมาเติมในสวนตางๆ ในกระบวนการผลิต ดังน้ัน

เม่ือดําเนินการผลิตเปนเวลานานขึ้น จะเร่ิมมีการสะสมของเมือกโปรตีนท่ีบริเวณตะแกรง แมวามีการเติมน้ํากํามะถัน 

เพ่ือชวยทําใหโปรตีนมีการเสียสภาพ ไมเกาะตัวบนตะแกรงมาก แตตามบนดานหนาของตะแกรงจะยังคงมีเมือกและ

เศษแปงหรือเย่ือออนขนาดเล็กมาอุดตันรูตะแกรงอยูดี จึงจําเปนตองมีการฉีดลาง หรือในบางคร้ังถาเปนตระแกรงผา

อาจจะมีการเปล่ียนใหมเปนคร้ังคราว การฉีดนํ้าเพ่ือทําความสะอาดตะแกรงควรทําอยางสมํ่าเสมอ จะทําให

ประสิทธิภาพการสกัดไมลดลงระหวางการผลิต ยกตัวอยางเชน การฉีดน้ําท่ีตะแกรงบอยครั้งจะทําใหแปงในกากลดลง 

แตอยางไรก็ตาม การฉีดนํ้าบอยจะทําใหสัมประสิทธ์ิการใชนํ้าลดลง ดังน้ันแตละโรงงานควรควบคุมปริมาณการฉีดให

คงท่ี ซึ่งควรทําการทดลองและหาจุดท่ีเหมาะสมระหวางความถ่ีในการฉีดลางและปริมาณนํ้าท่ีฉีดสําหรับแตละโรงงาน

เอง แลวกําหนดเปนมาตรฐานการทํางานเพ่ือปฏิบัติใหเหมือนกันทุกกะ  

ตัวอยางเชน โรงงานแหงหน่ึง การฉีดลางตะแกรงจะกระทําโดยอาศัยการสังเกตและความชํานาญของพนักงาน ทําให

แตละกะมีการทํางานท่ีไมเหมือนกัน และปริมาณแปงในกากไมเทากัน เม่ือมีการปรับปรุงหาจุดท่ีดีท่ีสุดของแตละกะ 

(กรณีทํางานสองกะ) พบวา ปริมาณแปงในกากเฉล่ียลดลงจาก 47.1 ก.ก.ตอตันกากสด เปน 30.9 ก.ก.ตอตันกากสด 

หรือลดลง 34.4% 

2.3) การลดความช้ืนของกากมัน 

โดยท่ัวไปความชื้นของกากมันท่ีออกจากชุดอัดกากน้ันควรจะอยูในชวง 75% ถาความชื้นกากมากกวา 80% จะเปนตัว

ชี้ใหเห็นวาเม็ดแปงจะหนีไปกับกากสูง เน่ืองจากเม็ดแปงท่ีเปน free starch นั้นอยูในนํ้าที่ถูกอุมไวในชั้นของกากมัน 

ดังน้ันการสามารถลดความชื้นในกากมันทําใหปริมาณแปงในกากมันลดลง ซึ่งสามารถทําไดดังน้ี 
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• ใชจํานวนเคร่ืองอัดกากใหเหมาะสมกับปริมาณกากท่ีปอน 

• ปรับการกระจายของกากใหเต็มพ้ืนท่ีผากรองและสมํ่าเสมอ (กรณีเคร่ืองรีดแบบสายพาน (Belt press)) 

• ปรับความเร็วรอบการอัดกากใหเหมาะสม (กรณีเคร่ืองอัดกากแบบ Screw press) 

• กรณีท่ีมีการใชเคร่ืองอัดกากหลายเคร่ือง การกระจายการปอนกากไปแตละเคร่ืองจักรใหเทากัน จะทําให

ประสิทธิภาพดีขึ้น 

• หม่ันฉีดนํ้าทําความสะอาดผากรองและตะแกรง 

ตัวอยางเชน โรงงานเคยใชเคร่ืองอัดกากแบบ Screw press ซึ่งใชการปอนท่ีเร็วมาก ทําใหเคร่ืองไมสามารถท่ีจะลด

ความชื้นไดดี กากท่ีไดมีความชื้นประมาณ 82% ซึ่งมีแปงในกาก 27.03 ก.ก.ตอตันกากสด แตเม่ือโรงงานปรับลดรอบ

การอัดกากใหชาลง (จากพูเลยที่ทดขนาด 5 น้ิว เปน 3 น้ิว) ทําใหสามารถลดความช้ืนของกากเหลือเพียง 77% ซึ่งมี

แปงในกาก เพียง 25.4 ก.ก.ตอตันกากสด 

3) การลดการสูญเสียของแปงในนํ้าเสีย 

ดังท่ีกลาวไวขางตนการสูญเสียแปงไปกับนํ้าเสียน้ัน เกิดจากการที่แปงลนถังในระหวางชวงการผลิต ซึ่งอาจจะเกิดจาก

อุบัติเหตุหรือการท่ีบางจุดของกระบวนการผลิตตองหยุดชั่วคราว แตไมมีการประสานงานเพื่อชะลอหรือหยุดการผลิต

ในหนวยตนทาง ทําใหนํ้าแปงในถังนํ้าแปง (ซึ่งโดยท่ัวไปมีปริมาตรเล็กอยูแลว) ลนลงสูรางนํ้าเสียได แตอยางไรก็ตาม

การพิจารณาจากคาดัชนีชี้วัด KPI 1.2 เพียงอยางเดียวอาจทําใหเกิดความเขาใจผิดในเร่ืองการสูญเสียแปงในน้ําเสีย

ได ยกตัวอยางเชน บางชวงเวลาถามีการใชนํ้ามากและมีนํ้าเสียออกจากระบบมาก ขณะเดียวกันอาจจะพบวาคา

ความเขมขนของแปงในนํ้าเสียตํ่า ซึ่งเม่ือคิดเปนนํ้าหนักแปงรวมอาจจะพบวามีการสูญเสียมากขึ้นก็ได  

3.1) การปองกันนํ้าแปงลนถัง 

สาเหตุของการท่ีนํ้าแปงลนถังสวนใหญเกิดมาจากการขาดการส่ือสารท่ีดีของพนักงานในแตละหนวยผลิต ทําใหเม่ือ

เกิดปญหาในบางจุดของกระบวนการผลิต เชน ความเขมขนของนํ้าแปงท่ีเขาเคร่ืองสลัดแหงสูง ทําใหตองปอนนํ้าแปง

เขาเคร่ืองสลัดนอยลง และตองมีการวนนํ้าแปงในหนวยเคร่ืองแยกเพ่ือเพ่ิมความเขมขน ถาไมมีการส่ือสารกับทาง

หนวยตนทางท่ียังคงมีการปอนหัวมันและสกัดอยางตอเน่ือง จะทําใหเกิดปญหานํ้าแปงลนถังได ดังน้ัน การปองกันนํ้า

แปงลนถังทําไดโดย  
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• การมีสัญญานเตือนระดับนํ้าแปงเพ่ือใหผูเก่ียวของระวังและตัดสินใจจัดการแกปญหาลวงหนากอนท่ีนํ้าแปง

จะลนถัง 

• มีการเพ่ิมถังสํารองและตอเชื่อมกับถังตางๆ ในกรณีท่ีถังใดลนใหนํ้าแปงไหลลนสูถังสํารอง และคอยสูบนํ้า

แปงกลับเม่ือสถาณการณเขาสูภาวะปกติ 

• มีการวางแผนการผลิตท่ีดี รวมถึงมีการกําหนดขั้นตอนปฏิบัติกรณีเกิดนํ้าแปงลนถัง 

3.2) การควบคุมความเขมขนของนํ้าแปงขาเขาหนวยเคร่ืองแยกใหสม่ําเสมอ 

เน่ืองจากเปอรเซ็นตแปงในหัวมันในแตละชวงเวลาของปจะมีการแปรเปล่ียนมาก ถาโรงงานไมมีการควบคุมการขึ้น

หัวมันสําปะหลังเขาเคร่ืองโม และการทํางานของพนักงานในหนวยสกัดไมไดระวังถึงการปรับการใชนํ้า จะทําใหความ

เขมขนของนํ้าแปงกอนเขาหนวยเคร่ืองแยกหรือไฮโดรไซโคลนแปรเปล่ียน ซึ่งจะมีผลตอการควบคุมความเขมขนของ

นํ้าเแปงในหนวยเครื่องแยกใหคงท่ีสมํ่าเสมอ ไมตองมีการวนน้ําแปงยอนกลับเพ่ือเพ่ิมความเขมขนอีก ซึ่งเปนการทําให

กระบวนการผลิตไมตอเน่ือง เกิดปญหานํ้าแปงลนถังได และในบางคร้ังอาจถึงตองเดินเคร่ืองสลัดและเคร่ืองอบแหง

เปลา จึงเปนการส้ินเปลืองพลังงานดวย 

การปฏิบัติท่ีดี/เปนเลิศ 

• ควบคุมการขึ้นหัวมันสําปะหลังเขาเคร่ืองโมใหเหมาะสม 

• ควบคุมปริมาณการใชนํ้าท่ีหนวยสกัดใหเหมาะสม 

• ควบคุมความเขมขนของนํ้าเแปงในหนวยเคร่ืองแยกใหคงท่ีสมํ่าเสมอ 

3.3) การปรับต้ังเคร่ืองแยกใหเหมาะสม 

การปรับหัวฉีดในเคร่ืองเหว่ียงแยกใหเหมาะสมกับความเขมขนและปริมาณนํ้าแปงที่ปอนเขาตามขอกําหนดของ

เคร่ืองจักร จะทําใหสามารถรักษาความเขมขนของนํ้าแปงขาออกใหสูงไดตามเกณฑมาตรฐานเคร่ืองจักร การใชหัวฉีด

เล็กเกินไป เม่ือปอนนํ้าแปงเขาไปมากแมวาจะไดนํ้าแปงในสายนํ้าแปงมีความเขมขนมากข้ึน แตก็จะทําใหมีแปงหนี

มากข้ึนในสายนํ้าเสีย ในขณะเดียวกัน ถาหัวฉีดขนาดใหญเกินไป เม่ือปอนนํ้าแปงเขาไปจะทําใหนํ้าแปงในสายนํ้าแปง

มีความเขมขนตํ่า แมวาในสายนํ้าเสียจะมีแปงหนีไปนอย และไมสามารถสงนํ้าแปงเขาเคร่ืองสลัดแหงได ตองมีการวน

นํ้าแปงเขาเคร่ืองเหว่ียงแยกใหม ทําใหกําลังการผลิตโดยรวมตกลง ซึ่งในการปรับหัวฉีดน้ันสวนใหญจะปรับไมบอย 
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โดยปรับตามฤดูกาลซ่ึงโรงงานสวนใหญจะทราบอยูแลววาในชวงใดหัวมันมีเปอรเซ็นตแปงตํ่า ก็ควรรจะใชหัวฉีดท่ีมี

ขนาดเล็กลง  

ในกรณีท่ีมีการแปรปรวนของเปอรเซ็นตแปงในหัวมัน โรงงานควรท่ีจะควบคุมการปอนหัวมัน เพ่ือรักษาความเขมขน

ของนํ้าแปงกอนท่ีเขาเคร่ืองเหว่ียงแยก ท้ังน้ีควรท่ีจะติดตามคาความเขมขนของนํ้าแปงต้ังแตออกจากเคร่ืองสกัด 

Turbo ผา stage 2 หรือ กอนเขาเคร่ือง DSM เพ่ือใหแนใจวาพนักงานคุมการปอนหัวมันสามารถตอบสนองการ

เปล่ียนแปลงไดทันทวงที ปญหาเร่ืองแปงหนีและการวนนํ้าแปงมาเหว่ียงแยกซํ้าจะนอยลง     

3.4) การกําหนดระยะเวลาในการทําความสะอาดเคร่ืองจักร 

เม่ือเคร่ืองแยกถูกใชงานเพ่ือเหว่ียงแยกแปงนานขึ้น ไมวาจะเปนเครื่องเหว่ียงแยกแบบ Centrifuge หรือไฮโดรไซโคลน 

ท่ีบริเวณจานหรือรูทางออก nozzle ของน้ําแปงขนจะมีการสะสมของเมือกโปรตีน ทําใหประสิทธิภาพในการแยกแปง

ลดลง ดังน้ันโรงงานควรทําการสังเกตุหรือทดสอบระยะเวลาของการเดินเครื่องจักรท่ีเหมาะสมและกําหนดเปน

มาตรฐานของแตละโรงงานเอง เพ่ือใหพนักงานทําการหยุดเคร่ืองจักรและทําความสะอาด  
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5.1.2 การใชพลังงานไฟฟา 

1) ภาพรวมของการใชพลังงานไฟฟาในการผลิตแปงมันสําปะหลัง 

ไฟฟาท่ีใชในกระบวนการผลิตแปง จะใชในการขนถายวัสดุ เชน นํ้าแปง แปง และกากมัน รวมท้ังใชในเคร่ืองจักรตางๆ 

ท่ีใชในการลดขนาด การสกัด และการแยกอนุภาค โดยสวนใหญโรงงานผลิตแปงมันสําปะหลังจะมีกําลังเคร่ืองจักรที่

ติดต้ังประมาณ 260-500 kW ตอกําลังการผลิต (ตันแปงตอ ชม.) โดยสามารถแยกกําลังไฟฟาของเคร่ืองจักรท่ีติดต้ัง

ดังตารางท่ี 5.1 และพลังงานท่ีใชในการผลิตแปงมันสําปะหลังของโรงงานสวนใหญจะประมาณ 80-90% ของ

กําลังไฟฟาท่ีติดต้ัง  

ตารางท่ี 5.1 คาเฉล่ียของกําลังเคร่ืองจักรในสวนตางๆ ของกระบวนการผลิตแปงมันสําปะหลัง 

หนวยผลิต กําลัง

เคร่ืองจักร    

kW / (ton/hr) 

% 

หนวยการรับและทําความสะอาดหัวมันสําปะหลัง 9.3 2.5 

หนวยการโมและการสกัดแปงมันสําปะหลัง 157 43.2 

หนวยเครื่องแยกและการสลัดแปง 118 32.5 

หนวยการอบแหงและบรรจุ 48 13.3 

หนวยสกัดกากและอื่นๆ 31 8.5 

รวม 363 100 

เคร่ืองจักรในหนวยผลิตของโรงงานตางๆ จะมีขนาดใกลเคียงกัน แตแตกตางกันท่ีจํานวนของเคร่ืองจักรในแตละหนวย

ผลิต บางคร้ังโรงงานก็มีไวสํารองมากเกินพอ นอกจากน้ีการใชพลังงานไฟฟายังข้ึนอยูกับผลิตภัณฑ วาเปนแปงแหง 

แปงนํ้า หรือแปงหมาด ถาโรงงานไมไดผลิตแปงแหงก็ใชพลังงานไฟฟาตอปริมาณแปงผลิตภัณฑลดลง เน่ืองจากไมได

เดินพัดลมในชุดเคร่ืองอบแหงและชุดบรรจุ   
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2) การเก็บขอมูลสัมประสิทธิ์การใชพลังงานไฟฟารวม 

การเก็บขอมูลสถิติการใชไฟฟารวมในกระบวนการผลิตแปงมันสําปะหลัง สามารถนําไปสูการวิเคราะหและ

เปรียบเทียบถึงประสิทธิภาพในการใชไฟฟาในกระบวนการผลิตและพฤติกรรมการใชไฟฟาของพนักงาน โดยเบ้ืองตน 

โรงงานสามารถนําหนวยการใชไฟฟาประจําเดือนมาพิจารณาเทียบกับปริมาณผลผลิต (ในหนวยตันแปงผลิตภัณฑ

แหง) ซึ่งก็คือคาดัชนีชี้วัดท่ี 4 (KPI 4) สัมประสิทธ์ิการใชพลังงานไฟฟารวมในกระบวนการผลิต ในหนวยของ kWh ตอ

ตันแปงผลิตภัณฑแหง ทําใหโรงงานนํามาเปรียบเทียบในแตละชวงเวลาของปหรือขอมูลยอนหลัง นอกจากน้ียัง

สามารถเปรียบเทียบดัชนีชี้วัดน้ีกับกลุมโรงงานผลิตแปงมันสําปะหลังอื่นๆ เพ่ือนําไปสูการปรับปรุงพฤติกรรมการใช

ไฟฟา 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 5.4 แสดงคาสัมประสิทธ์ิการใชไฟฟารวมในการผลิตแปงมันสําปะหลังของโรงงาน และสถิติคาสัมประสิทธ์ิ     

การใชไฟฟารวมในการผลิตแปงมันสําปะหลังของโรงงานในกลุมตัวอยาง ในชวงเวลาตางๆ 

ตัวอยางเชน ถาโรงงงานมีคาสัมประสิทธ์ิการใชไฟฟารวมของทั้งปการผลิต อยูท่ี 210 - 250 kWh/ตันแปงผลิตภัณฑ 

(แหง) และถามีคาไมสมํ่าเสมอดังเชนในเดือนท่ี 2 ของฤดูการผลิตมีคาสัมประสิทธ์ิการใชไฟฟารวมสูง ซึ่งโรงงาน

สามารถตรวจสอบในรายละเอียดไดวา ในเดือนน้ันมีการเดินเคร่ืองจักรผลิตแปงมันสําปะหลังอยางไร จะทําให

สามารถวิเคราะหไดวาพฤติกรรมการเดินเคร่ืองจักรน้ันสอดคลองกับปริมาณการผลิตหรือไม และถาโรงงานไดจด

บันทึกคากระแสไฟฟาของเคร่ืองจักรแตละเคร่ืองก็สามารถนํามาคํานวณพลังงานท่ีใชในแตละหนวยการผลิต เม่ือ

นํามาวิเคราะหหาสาเหตุและหาวิธีการปรับปรุงเพ่ือใหมีการใชพลังงานไฟฟาอยางมีประสิทธิภาพ    
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3) การลดการใชไฟฟาในการผลิตแปงมันสําปะหลัง 

ในการผลิตแปงมันสําปะหลังน้ันสวนใหญกําลังของเคร่ืองจักรท่ีติดต้ังของโรงงานแตละโรงงานใกลเคียงกัน แตสาเหตุ

สวนใหญท่ีทําใหคาสัมประสิทธ์ิการใชพลังงานไฟฟารวมไมเทากัน หรือสูงกวาคาเกณฑเฉลี่ยโดยทั่วไปน้ัน มาจากการ

ท่ีโรงงานเดินเคร่ืองจักรไมเต็มประสิทธิภาพ อาทิเชน  

• การท่ีโรงงานเดินเคร่ืองจักรไมไดเต็มตามสมรรถนะของคร่ืองจักรน้ันๆ  

• กระบวนการผลิตตองมีการหยุดบอย ๆ ในแตละชวงเวลาการผลิต ซึ่งทําใหมีเคร่ืองจักรบางชุดใน

หนวยถัดไปตองเดินตัวเปลา โดยมีสาเหตุไดแก กรณีเคร่ืองจักรเสีย เชนใบกวาดบอลางหัวมัน

เสียหาย และไมมีเคร่ืองจักรทดแทน, ทําใหเคร่ืองโม เคร่ืองสกัด และ อื่นๆ ตองเดินตัวเปลา ถายังไม

มีการหยุดการผลิต หรือกรณีท่ี กากลนรางหรืออางกาก, นํ้าแปงลนถัง, ทําใหชุดสลัดแหง และชุดอบ 

เดินอยูโดยไมมีการปอนนํ้าแปงหรือแปงหมาด และกรณีท่ีชุดเครื่องอบเสียทําใหหยุดการโม แตไมมี

การหยุดเคร่ืองจักร อื่นๆ เปนตน กรณีตางๆ เหลาน้ี ทําใหมีการใชพลังงานไฟฟาโดยท่ีไมมีผลผลิต

ออกมา 

• การเกิดผลิตภัณฑท่ีไมไดมาตรฐาน เชน แปงหยาบ และแปงมีความชื้นสูง เปนตน ซึ่งจําเปนตองมี

การนําไปผลิตซ้ํา (Reprocess) มาก ซึ่งสวนใหญการแกปญหาน้ีสามารถทําไดโดยการบริหาร

จัดการผลิต 

4) การเดินเคร่ืองจักรใหเต็มท่ีตามสมรรถนะของเคร่ืองจักร 

โดยสวนใหญท่ีพบเห็นการเดินเครื่องจักรไดไมเต็มตามสมรรถนะของเคร่ืองน้ัน ไดแก หนวยการสกัดแปง ท่ีชุดเคร่ือง

กรองกากออนท้ังท่ีใชเคร่ืองกรองแบบส่ัน และ Bent sieved screen หรือ DSM 

ท้ังน้ีในกระบวนการผลิตแบบด้ังเดิมน้ันมักใชเคร่ืองสกัดท่ีมีตะแกรงกรองเปนผาขนาดประมาณ 100-150 Mesh ทํา

หนาท่ีกรองกากออน ซึ่งก็เขาใจวาเปนเคร่ืองจักรท่ีใชพลังงานมากกวาเม่ือเทียบกับเคร่ืองกรองแบบอื่นๆ ดังน้ันเคร่ือง

กรองท่ีตอมามีการนํามาใชกันในโรงงานผลิตแปงมันสําปะหลัง คือเคร่ืองกรองท่ีใชหลักการ Screening โดยจะเปน

แบบส่ัน (Vibration screen) หรือจะใชหลักความเร็วของการฉีดนํ้า ของเคร่ืองแบบ Bent sieved screen หรือ DSM 

แตอยางไรก็ตามในเคร่ืองกรองแบบส่ันหรือเครื่อง DSM น้ัน แมวาจะใชพลังงานนอยกวา แตตองใชเคร่ืองจักรท่ีมีพ้ืนที่

การกรองมากกวา เคร่ืองสกัดท่ีมีตะแกรงกรองเปนผา (Turbo ผา)  
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ดังน้ันถาโรงงานมีจํานวนเคร่ืองกรองแบบส่ันไมเหมาะสมกับอัตราการไหลของนํ้าแปง ก็จะทําใหนํ้าแปงหนีออก

ทางดานบนผากรองไปกับกากออน เปนเหตุใหแปงสูญเสียท่ีกากได หรือในกรณีท่ีกากออนน้ีจะเขาสูหนวยอัดกาก ก็

เปรียบเสมือนการท่ีเราใชพลังงานไฟฟาในหนวยอัดกากโดยส้ินเปลืองอยูดี รวมทั้งในกรณีท่ีใชเคร่ือง DSM ท่ีความเร็ว

ของน้ําแปงออกจากหัวฉีดชาเกินไป (โดยดูจากความดันท่ีทอ) ก็จะทําใหประสิทธิภาพการกรองไมดี (ดังน้ันตองมีการ

ปรับแรงดันท่ีหัวฉีดใหเหมาะสม โดยสวนใหญจากขอกําหนดของเคร่ือง ความดันท่ีหัวฉีดจะอยูท่ี 4 bar)    

5) การลดเวลาหยุดเดินเคร่ืองจักร 

5.1) ปญหากากลนราง/อางกาก  

จุดนี้เปนปญหาใหตองมีการหยุดการผลิตเปนชวงๆ และยังเปนปญหาถึงเร่ืองประสิทธิภาพการสกัดกากและการใชนํ้า

ดวย คือ การสงกากจากรางกากไปยังหนวยสกัดกาก เน่ืองจากกากท่ีออกจากสวนตางๆ จะมีความชื้นต่ําหรือมี

ของแข็งสูง ทําใหมีความหนืดสูง การไหลเปนไปโดยลําบาก สวนใหญท่ีรางกากจะตองมีการเติมนํ้าเขาไปเพ่ือใหกาก

สามารถถูกสงไปได (สวนใหญโรงงานใช Pump แบบ Centrifugal ท่ีเปนใบเปด) แตอยางไรก็ตามพบวาในอางกากไม

มีการกวนผสมท่ีดีทําใหบางคร้ังของไหลท่ีไหลเขาสู Pump จะมีความเขมขนของของแข็งไมสมํ่าเสมอ บางคร้ังมีแตนํ้า

ไปยังหนวยสกัดกาก ทําใหกากของแข็งสะสมในอางหรือรางกาก เปนเหตุใหตองหยุดหรือชะลอการผลิต เน่ืองจากอาง

กากลน  

 

 

 

 

รูปท่ี 5.5  กากเต็มอางกาก 

การหยุดเดินเคร่ืองจักรเน่ืองจากปญหากากลนราง/อางกาก สามารถแกไขหรือปองกันไดโดย 

• วางตําแหนงของน้ําท่ีไปเติมในราง/อางกากใหสามารถฉีดใหกากไหลลงมาไดอยางสมํ่าเสมอ โดยท่ัวไป

จะติดตั้งบริเวณเหนือจุดทางดูด Pump สวนน้ําท่ีใช สามารถใชน้ําท่ีวนกลับจากเคร่ืองแยกได 

• กําหนดวิธีการดําเนินงานสําหรับการควบคุมระดับของกากในอางใหเหมาะสมในเอกสารวิธีการ

ปฏิบัติงาน (Work instruction) 
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5.2) ปญหาเครื่องจักรเสีย 

ทําใหหนวยตอไปตองหยุดการทํางาน สามารถปองกันไดโดย 

• กําหนดมาตรการรองรับปญหาท่ีเกิดขึ้นลงในเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน ไดแก 

- กรณีชุดอบเสีย ถาพิจารณาแลววาตองใชเวลาแกไขเกิน 20 - 30 นาที ควรหยุดการผลิต เพ่ือลดการ

เดินเคร่ืองจักรเปลา 

- ติดสัญญาณเตือนระดับนํ้าแปงในถังน้ําแปงเพ่ือ ปองกันนํ้าแปงลนถัง 

- จัดทําทะบียนประวัติการซอมบํารุงเคร่ืองจักร เพ่ือใหมีสถิติของสาเหตุการชํารุด สําหรับการวางแผน

ปองกันหรือบํารุงรักษาลวงหนา 

5.3) ปญหาการผลิตซ้ํา  

แปงท่ีจะตองนํากลับเขาสูกระบวนการผลิตใหมสวนใหญมาจากแปงตกพ้ืนในระหวางบรรจุ แปงหยาบ หรือแปงท่ีไมได

คุณภาพ ในการลดปญหาเหลาน้ีควรท่ีจะ 

• ลดการสูญเสียระหวางการบรรจุ โดยบํารุงรักษาเคร่ืองบรรจุถุง และการดูแลเอาใจใสของพนักงาน

ระหวางบรรจุ 

• อุณหภูมิอบไมใหสูงเกินไป เน่ืองจากไมมีการปอนแปง (แปงขาดราง) ทําใหอุณหภูมิของทออบแหงสูง

เกิน (โดยสังเหตุจากอุณหภูมิอากาศออกจากทออบ สูงเกิน 80 oC) และการตีแปงกอนเขาเคร่ืองอบให

เหมาะสม เพ่ือใหเม็ดแปงกระจายตัวดีไมเกาะเปนกอนใหญๆ 

• มีการวางแผนการผลิตท่ีดี ในกรณีท่ีโรงงานมีผลิตภัณฑหลายรูปแบบ จะไดไมมีการเดินเคร่ืองจักรท่ีไม

จําเปน 
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5.1.3) การใชนํ้าในกระบวนการผลิต 

1) ภาพรวมการใชนํ้าในกระบวนการผลิต 

นํ้าท่ีใชในกระบวนการผลิตแปงมันสําปะหลัง สวนใหญเปนนํ้าผิวดิน โดยนํามาจากฝาย ลําคลองสาธารณะ หรือคลอง

ชลประทาน ซึ่งมีคาความกระดางตํ่า มาจัดเก็บในบอพักนํ้าของโรงงาน หลังจากน้ัน นํ้าดิบจะผานเขาสูระบบผลิตนํ้าดี 

ไดแก การตกตะกอน และการกรองทราย ตามลําดับ ในกระบวนการผลิตแปงมันสําปะหลัง นํ้าถูกใชในสวนของการทํา

ความสะอาดหัวมัน การสกัดแปง และการลางทําความสะอาดแปง นอกจากน้ียังมีการใชนํ้าในการผลิตน้ํากํามะถัน   

2) การเก็บขอมูลสัมประสิทธิ์การใชนํ้า 

การเก็บขอมูลสถิติการใชนํ้ารวมในกระบวนการผลิต สามารถนําไปสูการวิเคราะหและเปรียบเทียบถึงประสิทธิภาพ

การใชนํ้าในกระบวนการผลิต และพฤติกรรมการใชนํ้าของพนักงาน โดยการท่ีโรงงานมีการติดมาตรวัดปริมาตรนํ้าดิบ 

และมาตรวัดน้ําท่ีเขาสูกระบวนการผลิตจะทําใหโรงงานสามารถตรวจสอบประสิทธิภาพการผลิตนํ้าดีและการใชนํ้าใน

การผลิตโดยรวมของโรงงานได ซึ่งนําไปสูดัชนีชี้วัดที่ 5 (KPI 5) สัมประสิทธ์ิการใชนํ้ารวมในกระบวนการผลิต ทําให

โรงงานนํามาเปรียบเทียบในแตละชวงเวลาของปหรือขอมูลยอยหลัง นอกจากน้ียังสามารถเปรียบเทียบดัชนีชี้วัดน้ีกับ 

กลุมโรงงานผลิตแปงมันสําปะหลังอื่นๆ เพ่ือนําไปสูการปรับปรุงพฤติกรรมการใชนํ้า ตัวอยางเชน ถาโรงงงาน มีคา

สัมประสิทธ์ิการใชนํ้ารวมของท้ังปการผลิตอยูที่ 14 - 21 ลบ.ม./ตันแปงผลิตภัณฑ (แหง) และมีคาไมคอยสมํ่าเสมอ ดัง

แสดงในรูปท่ี 5.6 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 5.6 แสดงคาสัมประสิทธ์ิการใชนํ้ารวมของโรงงานในชวงเวลาตางๆ 
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โรงงานจะตองมาพิจารณาขอมูลในแตละชวงวลาการผลิตวา การใชนํ้าน้ันมีความสัมพันธกับปริมาณและคุณภาพของ

วัตถุดิบท่ีเขาสูกระบวนการผลิตหรือไม บางคร้ังเราอาจพบวา สวนใหญสัมประสิทธ์ิการใชนํ้ารวมจะสูงข้ึน ถาโรงงานมี

การผลิตไมตอเน่ืองหยุดบอยเนื่องมาจากความจําเปนในการทําความสะอาดเคร่ืองจักรในการผลิต นอกจากนี้พบวาใน

ฤดูฝน หรือกรณีท่ีหัวมันมีดินแดงติดกับหัวมันมาก จะทําใหมีการใชนํ้ามากข้ึน แตอยางไรก็ตามโรงงานอาจพบวาคา

สัมประสิทธ์ิการใชนํ้าน้ันอาจจะไมสัมพันธกับปจจัยใดๆ เลย ดังแสดงในรูปท่ี 5.7 จะเห็นวาในวันท่ี 21 หรือ 29 จะมี

ปริมาณการใชนํ้าไมสูงมากแตคาสัมประสิทธ์ิการใชนํ้าสูง แสดงใหเห็นวามีการใชนํ้าท่ีไมสัมพันธกับกิจกรรมการผลิต 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 5.7 แสดงคาสัมประสิทธ์ิการใชนํ้ารวมในแตละวัน (รูปบน) และคาปริมาณการใชนํ้ารายวัน (รูปลาง) 

ถาเปนดังน้ี โรงงานควรจะตองติดตามวิเคราะหและเก็บขอมูลการใชนํ้าใหละเอียดขึ้น โดยการติดต้ังมาตรวัดปริมาตร

นํ้า ในแตละหนวยผลิตแปงมันสําปะหลัง อาทิเชน ท่ีอางลางหัวมัน หนวยสกัด และหนวยเคร่ืองแยก เปนตน  

นอกจากน้ี โรงงานสามารถนําคาสัมประสิทธ์ิการใชนํ้ารวมไปเปรียบเทียบกับคาเกณฑเฉล่ียของสัมประสิทธ์ิการใชนํ้า
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ในกระบวนการผลิตแปงมันสําปะหลังของกลุมโรงงาน เชน คาเกณฑเฉลี่ยของกลุมอยูท่ี 17 ลบ.ม./ตันแปงผลิตภัณฑ 

(แหง) โรงงานควรท่ีจะทําการแลกเปลี่ยนถึงวิธีการทํางานของโรงงานอื่นๆ ท่ีมีคาสัมประสิทธ์ิการใชนํ้ารวมตํ่ากวาเรา 

3) การลดคาสัมประสิทธิ์การใชนํ้ารวม 

3.1) การบํารุงรักษาระบบทอสงนํ้าและอุปกรณ 

จุดหน่ึงของการท่ีคาปริมาณการใชนํ้ารวมในกระบวนการผลิตไมสัมพันธกับปริมาณผลผลิตน้ันอาจมาจาก การร่ัวไหล

ของนํ้าท่ีทอหรืออุปกรณตางๆ หรือจากพฤติกรรมของพนักงาน เชน การละเลยตอการร่ัวไหลของนํ้า หรือไมปดวาลวนํ้า

หลังจากท่ีใชงานแลว แนวทางในการปรับปรุงสามารถทําไดโดยการสรางจิตสํานึกใหกับพนักงานในการใสใจกับเร่ือง

การประหยัดน้ําและการสังเกตจุดท่ีชํารุดหรือมีการร่ัวไหล แมเพียงเล็กนอย เพ่ือแจงใหมีการซอมแซมหรือเปลี่ยน

อุปกรณ เพ่ือลดการสูญเสียนํ้า เปนมาตรการท่ีสามารถทําไดทันทีและมีคาใชจายนอย ในกรณีท่ีทําได สามารถท่ีจะลด

คาการใชนํ้ารวมลงได  

3.2) การวนนํ้าเสียท่ีผานการบําบัดกลับมาใชใหม 

พบวาการใชนํ้าลางท่ีบอลางหัวมันสําปะหลัง จะอยูประมาณ 3 - 8 ลบ.ม.ตอตันแปงผลิตภัณฑ หรือประมาณ 20 - 

40% ของการใชน้ําท้ังหมดในกระบวนการผลิต ดังน้ันการใชนํ้าท่ีผานการบําบัดแลวนํากลับมาใชในสวนตนๆ ของบอ

ลาง แมวาตัวเลขคาสัมประสิทธ์ิการใชนํ้ารวมอาจจะยังไมลดลง แตจะเห็นวาคาตัวเลขของการใชนํ้าดีในการผลิตแปง

มันสําปะหลังจะลดลงได นอกจากน้ีนํ้าท่ีผานการบําบัดยังสามารถนํากลับมาใชชวยฉีดลางตะแกรงรอนเปลือกไดอีก

ดวย  

ซึ่งในการนํานํ้าท่ีผานการบําบัดกลับมาใชใหมน้ัน ตองพิจารณาคุณภาพของนํ้าใหเหมาะสมกับการนํามาใชงานในแต

ละประเภท โดยสวนใหญนํ้าท่ีผานการบําบัดในบอทายๆ น้ัน จะมีคาความเปนกรดดาง (pH) และคาความเปนดาง 

(Alkalinity) คอนขางสูง ปริมาณสารอินทรียในรูป บีโอดี (BOD) ท่ีเปนคารบอนต่ํา แตปริมาณไนโตรเจน และ

ฟอสฟอรัส ยังคงมีปริมาณสูง ดังน้ันในฤดูหนาวและฤดูรอนท่ีมีแสงแดดนาน จะทําใหส่ิงมีชีวิตท่ีสังเคราะหแสงไดท้ังที่

เปนแบคทีเรีย และ Algae เกิดการเจริญเติบโตสูงมาก ทําใหนํ้าในบอมีสีเขียวเขมและมีของแข็งแขวนลอยสูง ทําให

เปนปญหาตอผลิตภัณฑบาง เชนแปงมีเถาสูงข้ึน แมวาจะนําไปใชเพียงลางหัวมันก็ตาม การสังเกตวานํ้าจากระบบ

บําบัดขั้นหลังจะเร่ิมมีสาหรายมาก โดยดูจากคา DO ของน้ําในบอทายๆ จะสูงมาก อาจจะเกิน 8 mg/l ในตอน

กลางวัน ถานํ้าวนกลับมีสาหรายมาก อาจจะตองลดสัดสวนการใชนํ้าวนกลับมาลางหัวมัน  
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3.3) การควบคุมปริมาณนํ้าท่ีใชในการสกัดและนํ้าท่ีใชฉีดลางตะแกรงของเครื่องสกัด 

นํ้าท่ีใชในสวนของขั้นตอนการสกัดน้ัน ใชเพ่ือฉีดลางหนาตะแกรงเพ่ือชะพาเม็ดแปงใหผานรูตะแกรง และนํ้ากํามะถัน

ทําหนาที่ฉีดผสมเพ่ือปองกันการเกิดเมือกโปรตีนท่ีหนาตะแกรง นอกจากน้ีระหวางการสกัดจะมีการใชนํ้าแรงดันสูงฉีด

ลางตะแกรงอาจจะเปนโดยพนักงานเปนคร้ังคราว ข้ึนอยูกับการสังเกตของพนักงานวา ลักษณะของกากท่ีออกมาจาก

เคร่ืองสกัดมีแปงหลุดออกมามากนอยเพียงใด ซึ่งการท่ีจะใชนํ้าอยางมีประสิทธิภาพน้ันควรดําเนินการดังน้ี 

• ควบคุมปริมาณนํ้าท่ีเขาเคร่ืองสกัดเพ่ือฉีดชะพาเม็ดแปงและนํ้ากํามะถัน (ไมใชน้ําฉีดลางตะแกรง) ให

เหมาะสม โดยทั่วไป ใน Stage ท่ี 1 ควรมีคาสัดสวนของของเหลวตอของแข็ง (L/S) อยูในชวง 4 - 7, ใน 

Stage ที่ 2 และ 3 (Turbo ผา) คาสัดสวนของของเหลวตอของแข็ง (L/S) ในชวง 4 - 8 และใน Turbo กาก คา

สัดสวนของของเหลวตอของแข็ง (L/S) ในชวง 10 - 15   

• การฉีดนํ้าเพ่ือทําความสะอาดตะแกรงควรท่ีจะทําอยางสมํ่าเสมอและควบคุมปริมาณการฉีดใหคงท่ี ซึ่งควร

ทําการทดลองและหาจุดท่ีเหมาะสมสําหรับแตละโรงงานเอง แลวกําหนดเปนมาตรฐานการทํางาน 

3.4) การควบคุมการใชนํ้ากํามะถันใหคงท่ี 

การท่ีไมสามารถควบคุมความเขมขนของนํ้ากํามะถันใหคงท่ีได จะมีผลตอผลิตภัณฑและการใชนํ้าในการลางกํามะถัน

ออกในสวนของชุดเครื่องแยก (Separator) เชน กรณีท่ีบางชวงเวลามีการใชนํ้ากํามะถันท่ีมีความเขมขนสูงเกินไป ใน

หนวยเคร่ืองแยกจะตองมีการเติมนํ้ามากเพ่ือเจือจาง และทําใหคาความเปนกรดดางของแปง (pH) สูงเข้ึน ซึ่งก็จะเปน

การทําใหมีการใชนํ้าในสวนของเครื่องแยกมากขึ้น มีปริมาตรนํ้าแปงท่ีเขาเคร่ืองแยกมากข้ึน อาจเกิดการสูญเสียแปง

ไดดวย  

โรงงานสวนใหญผลิตนํ้ากํามะถันจากการเผากํามะถันกอน ด้ังเดิมโรงงานใชการเผาเปนแบบคร้ังๆ (Batch) โดยการ

ควบคุมนํ้ากํามะถันจะควบคุมจาก คา pH ของนํ้ากํามะถันไมใหสูงเกิน 2 แตเปนเร่ืองธรรมดาท่ีบางคร้ังในชวงเริ่มตน

ของการเผาจะไดนํ้ากํามะถันท่ีมีความเขมขนสูง และปลายชวงของการเผาจะไดนํ้ากํามะถันท่ีมีความเชมขนต่ํา ท้ังน้ี

การควบคุมนํ้ากํามะถันใหคงท่ีอาจจะทําโดย 

• การปรับการปอนกํามะถันกอนใหเปนการเผาแบบตอเน่ือง 

• การมีถังเก็บนํ้ากํามะถันใหใหญมากข้ึน 
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5.1.4) การผลิตกาซชีวภาพ 

1) ภาพรวมของระบบบําบัดนํ้าเสียและผลิตกาซชีวภาพ 

นํ้าเสียท่ีออกจากกระบวนการผลิตแปงมันสําปะหลังน้ันมีอยูสองสวนดวยกัน คือ นํ้าเสียจากสวนของนํ้าลางหัวมัน ซึ่ง

ทําหนาท่ีลางดินและเปลือกออกจากหัวมันกอนท่ีจะถูกสงไปโม นํ้าเสียจากการลางหัวมันจะมีของแข็งแขวนลอย 

(Total suspended solid, TSS) สูง และถามีการใชนํ้าจากหนวยเครื่องแยกมาใชในการลางหัวมัน ก็อาจจะมีแปงหรือ

สารอินทรียเจือปนสูงข้ึน ในกรณีท่ีโรงงานมีการนํานํ้าเสียในกระบวนการผลิตมาลางหัวมัน และน้ําเสียน้ีรวมเรียกวา 

นํ้าเสียรวม (Combined Wastewater) นํ้าเสียสวนท่ีสองน้ันเกิดจากกระบวนการทําความสะอาดแปงในหนวยเคร่ือง

แยกนํ้าเสีย ในสวนน้ีมีสารอินทรียเชน แปง โปรตีน กํามะถัน และ ไซยาไนด เจือปนอยู สําหรับโรงงานที่มีระบบผลิต

กาซชีวภาพสวนใหญ จะนํานํ้าเสียในสวนน้ีปอนเขาสูระบบ หรือถาโรงงานที่มีการใชเคร่ือง Decanter เพ่ือแยก Fruit 

Water ออกกอนน้ัน ก็จะใชนํ้าเสียท่ีออกจากเคร่ือง Decanter ท่ีมีสารอินทรียสูงกวานํ้าเสียจุดอื่นๆ ปอนเขาระบบผลิต

กาซชีวภาพ 

ในกรณีท่ีมีการแยกการบําบัดนํ้าเสีย นํ้าเสียจากการลางหัวมันจะผานตะแกรงรอนเปลือกและบอตกตะกอนทราย 

(Grite Removal) เพ่ือกําจัดเปลือก ดิน และทรายละเอียดออก นํ้าเสียท่ีผานบอตกตะกอนทราย จะเขาสูระบบบอเปด 

เพ่ือกําจัดสารอินทรียตอไป นํ้าท่ีผานการบําบัดในบอทายๆ จะถูกนําไปใชทางการเกษตรหรือนํากลับมาใชใน

โรงงานผลิตแปงมันสําปะหลังอีกคร้ัง 

การผลิตกาซชีวภาพจากนํ้าเสียท่ีออกจากกระบวนการผลิตแปงมันสําปะหลัง ใชกระบวนการยอยสลายสารอินทรีย

ของกลุมจุลินทรียในสภาวะไรอากาศ ซึ่งสารอินทรียในนํ้าเสียจะถูกเปลี่ยนเปนกรดอินทรียโดยกลุมจุลินทรียท่ีผลิตกรด 

(Acid Former Bacteria) และกรดอินทรียระเหยงายจะถูกกลุมจุลินทรียผลิตมีเทน (Methane Former Bacteria) 

เปล่ียนใหเปนกาซชีวภาพซึ่งประกอบไปดวย มีเทน และคารบอนไดออกไซด เปนองคประกอบหลัก   

2) หลักการของการผลิตกาซชีวภาพ 

จากการท่ีระบบผลิตกาซชีวภาพเปนกระบวนการทางชีวเคมี ดังน้ันประสิทธิภาพของระบบผลิตกาซชีวภาพน้ันข้ึนอยู

กับปริมาณและคุณภาพ รวมท้ังการสมดุลกันของกลุมจุลินทรียท่ีเกี่ยวของ ระบบผลิตกาซชีวภาพท่ีมีประสิทธิภาพสูง 

จึงตองสามารถรักษาจุลินทรีย (โดยเฉพาะกลุมท่ีผลิตมีเทน) ใหอยูในระบบไดเปนระยะเวลานาน และควรมีการจัดการ

ใหเกิดการกวนผสมอยางเหมาะสม ระบบผลิตกาซชีวภาพสําหรับโรงงานผลิตแปงมันสําปะหลังที่มีการใชงานกันอยู มี

หลายรูปแบบดวยกัน อาทิเชน  
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3) การเก็บขอมูลประสิทธิภาพของระบบการผลิตกาซชีวภาพ 

การเก็บขอมูลนํ้าเสียท่ีเขาระบบผลิตกาซชีวภาพน้ัน นอกจากปริมาณนํ้าท่ีเขาระบบแลวยังตองนํานํ้าตัวอยางมา

วิเคราะหพารามิเตอร ตามท่ีเจาของเทคโนโลยีแนะนํา (เพ่ือติดตามเสถียรภาพของระบบ) หรือ อยางนอยตองวิเคราะห 

คาความสกปรกในรูป COD ท้ังนํ้าขาเขาและออกเพ่ือทราบภาระสารอินทรียที่ปอนในแตละวัน รวมทั้งประสิทธิภาพ

การบําบัดนํ้าเสีย นอกจากน้ียังตองเก็บขอมูลปริมาณกาซท่ีนําไปใชงาน และปริมาณกาซท่ีเผาท้ิง เพ่ือทราบปริมาณ

กาซท่ีผลิตข้ึน (ในกรณีท่ีมีมาตรวัดปริมาณกาซท่ีผลิตออกจากถังดวยก็จะสามารถนํามาปรียบเทียบกับผลรวมของท้ัง

ขอมูลปริมาณกาซท่ีนําไปใชงาน และปริมาณกาซท่ีเผาท้ิง ก็จะสามารถวิเคราะหวา มีกาซร่ัวไหลออกที่จุดหรือไม ได

อีกดวย) ซึ่งขอมูลท่ีไดน้ีทําใหผูควบคุมระบบสามารถท่ีจะวิเคราะหถึงประสิทธิภาพและเสถียรภาพของระบบผลิตกาซ

ชีวภาพ เพ่ือตัดสินใจในการเพ่ิมหรือลดภาระสารอินทรียท่ีปอนเขาสูระบบ หรือปรับแกไขระบบ Pre-treatement กอนที่

จะปอนเขาระบบผลิตมีเทน 

4) การเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตกาซชีวภาพ 

โรงงานสามารถติดตามประสิทธิผลการผลิตกาซชีวภาพจากดัชนีประสิทธิผลการผลิตกาซชีวภาพ (KPI 3) ซึ่งอยูใน

หนวยของ “ลบ.ม. กาซชีวภาพท่ีผลิตขึ้น ตอ ก.ก. ซีโอดีท่ีถูกกําจัด” โดยการวัดปริมาตรกาซชีวภาพที่เกิดข้ึนจากระบบ

ผลิตกาซ ท้ังน้ีโรงงานตองติดต้ังมาตรวัดอัตราการไหลและปริมาตรของกาซท่ีออกจากถังผลิตกาซชีวภาพ และทําการ

ติดต้ังมาตรวัดนํ้าเสียท่ีปอนเขาระบบผลิตกาซชีวภาพ เม่ือทําการตรวจวัดคาความสกปรกของนํ้าเสียท่ีเขาและออก

จากระบบในรูปซีโอดี ทําใหคํานวณปริมาณซีโอดีท่ีถูกกําจัดได 

สําหรับนํ้าเสียของโรงงานผลิตแปงมันสําปะหลังท่ีปอนเขาระบบจะมีความเขมขนในรูปซีโอดี อยูท่ี 11,000 -29,000 

มก./ล ซึ่งระบบผลิตกาซชีวภาพโดยท่ัวไปจะมีประสิทธิภาพในการกําจัดสารอินทรียมากกวา 80% ในรูปซีโอดี และ

ประสิทธิผลการผลิตกาซชีวภาพ (Biogas yields) จะอยูในชวง 0.5 - 0.8 ลบ.ม. กาซชีวภาพ (ท่ี 30 oC, 1 atm) / ก.ก. 

ซีโอดีท่ีถูกกําจัด ประสิทธิภาพการผลิตกาซชีวภาพจะข้ึนอยูกับปริมาณสารอินทรียท่ีปอนเขาไป โดยท่ัวไปในกรณีที่

ปอนภาระสารอินทรียเขาไปนอยกวาท่ีออกแบบ จะทําใหประสิทธิภาพท้ังการกําจัดสารอินทรีย และ Biogas Yields 

จะสูง เม่ือเพ่ิมการปอนภาระสารอินทรียเขาสูระบบมากข้ึน ระบบผลิตกาซจะมีประสิทธิภาพการกําจัดสารอินทรียและ 

Biogas Yields ลดลงตาม เน่ืองจากในแตละคร้ังท่ีมีการเปลี่ยนแปลงการปอนภาระสารอินทรีย จุลินทรียในระบบผลิต

กาซชีวภาพก็จะมีการปรับเปล่ียนสมดุลในแตละกลุมชนิดจุลินทรีย และถามีการปอนภาระสารอินทรียมากกวาคาท่ีถูก

ออกแบบไว จะทําใหจุลินทรียภายในระบบไมสมดุล ผลท่ีตามมาคือระบบลมเหลว (ประสิทธิภาพการกําจัดสารอินทรย

ลดลง) และกาซชีวภาพท่ีไดจะมีปริมาณมีเทนตํ่า ซึ่งในบางครั้งชวงแรกจะไมสามารถสังเกตจากคาประสิทธิผลการ
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ผลิตกาซชีวภาพได เน่ืองจากปริมาณกาซยังคงมีอยู แตในกาซชีวภาพจะมีคารบอนไดออกไซดสูงและมีเทนตํ่า เม่ือมา

หารดวยปริมาณสารอินทรียท่ีถูกกําจัดจึงยังคงทําใหดัชนีชี้วัดประสิทธิผลการผลิตกาซชีวภาพ (KPI 3) สูงอยู และจะ

ลดลงเม่ือระบบลมเหลว 

ดังน้ันการติดตามการทํางานของระบบ นอกจากติดตามคาดัชนีชี้วัดประสิทธิผลการผลิตกาซชีวภาพ (KPI 3) แลวควร

ติดตามประสิทธิภาพการกําจัดสารอินทรียของระบบดวย หรือถาเปนไปไดควรมีการตรวจวัดความเขมขนมีเทนในกาซ

ชีวภาพดวย 

5) การควบคุมอัตราการปอนใหสม่ําเสมอ  

ประสิทธิภาพการกําจัดสารอินทรียและการผลิตกาซชีวภาพน้ันขึ้นอยูกับการทํางานของจุลินทรีย ดังน้ันในการปอน

สารอินทรียเขาสูระบบผลิตกาซชีวภาพ จึงควรควบคุมใหมีการปอนท้ังในสวนของอัตราการไหลของน้ําเสียท่ีปอนเขา 

และความเขมขนของ COD ในนํ้าเสียใหสมํ่าเสมอ ตามท่ีระบบถูกออกแบบไว จะทําใหระบบสามารถผลิตกาซชีวภาพ

ไดเพียงพอตอความตองการ  

6) การควบคุมและติดตามการทํางานของระบบผลิตกาซชีวภาพ 

• หม่ันตรวจสอบนํ้าเสียท่ีออกจากระบบผลิตกาซชีวภาพ โดยพารามิเตอรท่ีควรทําการตรวจวิเคราะห

สําหรับระบบ โดยท่ัวไป ดือ 

 การวัด pH ในถัง หรือ ขาออก 

 การวัด Total Alkalinity, Volatile Fatty Acid  

 การวัด COD ของนํ้าขาเขาและออก เพ่ือดูประสิทธิภาพการกําจัด COD  

• พารามิเตอรท่ีควรทําการตรวจวิเคราะหสําหรับระบบ UASB 

 การติดตาม VFA/CODT (COD ท้ังหมด) กอนเขาถังผลิตมีเทน ควรมีคา > 0.3   

 การติดตาม SS กอนเขาถังผลิตมีเทน ไมควรเกิน 1,500 มก./ลิตร   

 การควบคุมปริมาณตะกอนภายในถังปฏิกรณ และออกจากถังปฎิกรณ 

 การตรวจวัดคากิจกรรมเชื้อมีเทนของตะกอน (SMA, Specific Methanogenic Activity) ของ

ตะกอนในถังผลิตมีเทน (เพ่ือดูวา ตะกอนภายในถังปฏิกรณเปนเชื้อจุลินทรีย มากนอยเทาไร และ

เปน Inert มากนอยขนาดใด 
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 ในกรณีท่ี พบวาในถังปฏิกรณหรือบอมีปริมาณตะกอนท่ีมีกิจกรรมเชื้อมีเทนตํ่า(ไมควรตํ่ากวา 0.1 g 

COD / gVSS day) และในบอมีปริมาณของแข็งแขวนลอย (มากเกิน 30-40% ของปริมาตรถัง) 

แสดงวาในถังมีตะกอนที่เปน inert มาก ควรท่ีจะดึงตะกอน Inert ออกจากระบบ 
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5.1.5) การใชพลังงานความรอน 

1) ภาพรวมของการใชพลังงานความรอนในการผลิตแปงมันสําปะหลัง 

ในข้ันตอนอบแหงแปงมันสําปะหลัง โดยท่ัวไปใชเคร่ืองอบแหงแบบพาหะลม (Flash Dryer) ในการลดความชื้นของ

แปงหมาด จากความชื้นประมาณ 35-38 % (มาตรฐานเปยก) ใหไดเปนแปงผลิตภัณฑท่ีมีความช้ืนไมเกิน 13% 

(มาตรฐานเปยก) ตามมาตรฐานของแปงผลิตภัณฑชั้นพิเศษ ดังแสดงในตารางท่ี 5.2 

ตารางท่ี 5.2 คุณสมบัติแปงผลิตภัณฑ ตามประกาศกระทรวงพาณิชย เร่ือง กําหนดใหแปงมันสําปะหลังเปนสินคา

มาตรฐานและมาตรฐานสินคาแปงมันสําปะหลัง (ฉบับท่ี 4) พ.ศ. 2547 ลงวันท่ี 18 กันยายน พ.ศ. 2547 

พารามิเตอร ชั้นพิเศษ ชั้น 1 ชั้น 2 

ความชื้น (%) < 13 < 14 < 14 

แปง (%) on wet basis > 85 > 83 > 80 

เถา (%) < 0.2 < 0.3 < 0.5 

ความละเอียดแปง 

ผานตะแกรงขนาด 150 ไมโครเมตร 

> 95 > 95 > 95 

 

การอบแหงจะใชลมรอนในการระเหยนํ้าและตัวพาอนุภาคแปงไปยังหนวยบรรจุ โดยมีวิธีการสรางลมรอน 2 วิธี คือ  

• การใชลมรอนแบบโดยตรง (รูปท่ี 5.12) ไดแก การเผาเชื้อเพลิงสรางลมรอนและนําไปใชอบแหง  

• การแลกเปล่ียนแบบโดยออม (รูปท่ี 5.13) ไดแก การแลกเปล่ียนความรอนระหวางไอน้ํากับลมรอน หรือนํ้ามัน

รอนกับลมรอน 

เชื้อเพลิงท่ีใชในการเผาไหมหรือสรางลมรอนไดแก  นํ้ามันเตา ฟน และกาซชีวภาพ เปนตน 

 

 

 



 

คูมือการปฏิบัติที่ดี/เปนเลิศสําหรับอุตสาหกรรมผลิตแปงมันสําปะหลัง 

 

 

การปรับปรุงประสิทธิภาพเชิงเศรษฐนิเวศ             หนา 68 - 103 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 5.12 การใชลมรอนอบแหงแบบโดยตรง 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 5.13 การใชลมรอนอบแหงแบบโดยออม (ผานตัวกลาง) 

2) การเก็บขอมูลสัมประสิทธิ์การใชพลังงานความรอนในการผลิตแปงมันสําปะหลัง 

การเก็บขอมูลสถิติการใชเชื้อเพลิงในการเผาไหมเพ่ืออบแหงแปง สามารถนําไปสูการวิเคราะหและเปรียบเทียบถึง

ประสิทธิภาพการใชเชื้อเพลิงในการผลิตความรอนของเตาเผา ประสิทธิภาพในการถายเทความรอน และประสิทธิภาพ

ของเคร่ืองอบแหง โดยการท่ีโรงงานมีจดบันทึกปริมาณเชื้อเพลิงท่ีปอนเขาเตาเผา เม่ือนําคาความรอน (Heating 

value) ของเช้ือเพลิงน้ัน และปริมาณแปงแหงผลิตภัณฑท่ีออกจากเคร่ืองอบ ซึ่งนําไปสูดัชนีชี้วัดท่ี 6 (KPI 6) 

สัมประสิทธ์ิการใชพลังงานความรอนในการอบแหงแปง ทําใหโรงงานนํามาเปรียบเทียบในแตละชวงเวลาของปหรือ

ขอมูลยอยหลัง นอกจากน้ียังสามารถเปรียบเทียบดัชนีชี้วัดน้ีกับกลุมโรงงานผลิตแปงมันสําปะหลังอื่นๆ เพ่ือนําไปสู

การวิเคราะหเพ่ือลดการใชพลังงานความรอนในการอบแหงแปงตอไป 
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การปรับปรุงประสิทธิภาพเชิงเศรษฐนิเวศ             หนา 70 - 103 

รอนระหวางนํ้ามันเตากับไอเสียพรอมท้ังติดต้ังชุดควบคุมอุณหภูมิของนํ้ามันเตาใหอยูในจุดท่ีเหมาะสม ซึ่งโดย

ธรรมชาตินํ้ามันเตาจะมีความหนืดสูงท่ีอุณหภูมิตํ่าและความหนืดจะลดลงเม่ืออุณหภูมิสูงขึ้น สําหรับนํ้ามันเตา

อุณหภูมิท่ีพอเหมาะสําหรับการหมุนเวียนในระบบ Ring Main ควรจะมีคาประมาณ 50-60 oC โดยการใช 

Thermostat มาควบคุมการทํางานของมอเตอรปด-เปด Damper ในท่ีน้ีเรียกอุปกรณน้ีวา "Fuel Oil Economizer ซึ่ง

หากระบบมีการทํางานที่ถูกตองจะทําใหการจายเช้ือเพลิงคงท่ีและการเผาไหมของเชื้อเพลิงมีประสิทธิภาพสูงข้ึน 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 5.15 ระบบการจายนํ้ามันเชื้อเพลิงในหมอไอนํ้าหรือหมอนํ้ามันรอนและ Fuel Oil Economizer 

3.2) การปรับอัตราสวนอากาศตอเช้ือเพลิงและตรวจสอบหัวฉีด Air to Fuel Ratio & Nozzle Checking  

การปรับอัตราอากาศเผาไหมตอเชื้อเพลิงซึ่งโดยปกติมีอัตราสวน 14.7:1 ไมวาจะเปนนํ้ามันเชื้อเพลิงหรืออากาศสวน

ใดสวนหน่ึงมีอัตราสวนท่ีเปล่ียนแปลงไป โดยเฉพาะถามีนํ้ามันเชื้อเพลิงมากกวาอากาศ ก็จะทําใหเกิดควันดําท่ีมาก

ข้ึนและยังทําใหลักษณะของเปลวไฟท่ีเผาไหมผิดรูปทรงไปจากมาตรฐาน โดยปกติการเผาไหมเชื้อเพลิงแตละประเภท

จะมีคาอัตราสวนระหวางอากาศกับเชื้อเพลิงท่ีแตกตางกันออกไป  ซึ่งจะมีการเพ่ิมอัตราการปอนอากาศสําหรับการเผา

ไหมเชื้อเพลิงอีก 10-50% ตามลักษณะของเชื้อเพลิงเพ่ือใหการเผาไหมสมบูรณ  

การสึกหรอของหัวฉีดหรือหัวฉีดอุดตัน จะทําใหการผสมระหวางอากาศกับนํ้ามันเชื้อเพลิงไมดีพอ โดยเช้ือเพลิงไมเปน

ฝอยละอองเพียงพอก็จะทําใหเปลวไฟของการเผาไหมไมสมบูรณจึงเปนผลทําใหเกิดควันดําและการเผาไหมไม

สมบูรณ ดังน้ันการตรวจสอบอัตราสวนของอากาศตอเชื้อเพลิงและการตรวจสอบสภาพของหัวฉีดจําเปนตองมี

ตารางเวลาท่ีระบุอยางชัดเจนในการตรวจซอมบํารุง 
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นําความรอนท้ิงกลับมาใชสําหรับการอุนอากาศเผาไหม หรือการผลิตนํ้ารอนเพ่ือการใชงานในกระบวนการผลิต จึง

เปนแนวคิดท่ีสามารถดําเนินการไดในโรงงาน 

 

 

 

 

 

 

 

 
 

รูปที่ 5.17 Schematic Diagram ของระบบ Economizer 

การปฏิบัติท่ีดี/เปนเลิศ 

• หม่ันตรวจสอบและทําความสะอาดหัวฉีด 

• หม่ันตรวจสอบอุณหภูมิไอเสีย อยาใหสูงผิดปกติ 

• หม่ันตรวจสอบพัดลมปอนอากาศเขาเตาเผา ไมใหมีการอุดตัน เน่ืองจากทําให A/F เปลี่ยนไป 

ตัวอยางเชน โรงงานท่ีมีการติดต้ัง Economizer เพ่ือเก็บความรอนจากปลองไอเสีย โดยลดอุณหภูมิปลองจาก 

ประมาณ 250 oC เปนประมาณ 160-180 oC โดยการนําความรอนน้ีไปอุนนํ้าปอนหมอไอนํ้าใหเปนนํ้ารอนท่ีประมาณ 

100 oC ทําใหสามารถพลังงานลงได ประมาณ 200 MJ/ ตันแปงแหง 

4) การปรับปรุงประสิทธิภาพการแลกเปลี่ยนความรอน 

การปรับปรุงประสิทธิภาพการแลกเปล่ียนความรอน โดยท่ัวไปโรงงานท่ีทําการติดต้ังระบบหมอน้ํามันรอนและอุปกรณ

แลกเปลี่ยนความรอนจะออกแบบใหอุปกรณมีความเหมาะสมสําหรับการอบแหง หากแตเม่ือใชงานเคร่ืองอบแหงเปน

ระยะเวลานาน อาจมีคราบฝุนละอองและคราบสกปรกเกาะติดกับแผงแลกเปล่ียนความรอนสงผลใหประสิทธิภาพการ
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แลกเปล่ียนความรอนตํ่าลง ไมสามารถสรางอุณหภูมิลมรอนไดตามตองการซึ่งจะทําใหแปงท่ีอบแหงมีความชื้นไมได

ตามมาตรฐาน และอาจตองนําแปงแหงกลับมาวนอบแหงอีกคร้ัง  ดังน้ันการจัดตารางเวลาในการทําความสะอาดแผง

กันฝุนละออง กับเคร่ืองแลกเปล่ียนความรอนจึงมีความจําเปนท่ีตองดูแลอยางเปนประจํา  

อน่ึง กรณีท่ีโรงงานตองการเพ่ิมพ้ืนท่ีแผงแลกเปล่ียนความรอนเพ่ิมเติม เพ่ือเพ่ิมศักยภาพการแลกเปล่ียนความรอน จะ

สงผลใหเกิดการประหยัดพลังงานไดดังน้ี ในกรณีท่ีเพ่ิมพ้ืนท่ีแลกเปล่ียนความรอนในเคร่ืองอบแหงโดยท่ีอุณหภูมิ

อากาศอบแหงยังคงท่ี จะสามารถลดอุณหภูมิของนํ้ามันรอนเขาแผงแลกเปล่ียนความรอน ตามสมการ  

    Q = UA Tlm 

Q  คือ  ปริมาณความรอนท่ีใชในการอบแหง, kW 

U  คือ  สัมประสิทธ์ิการแลกเปล่ียนความรอนของเครื่องแลกเปล่ียนความรอน, kW/m2 C 

Tlm  คือ  ผลตางอุณหภูมิของนํ้ามันรอนและอากาศรอน เขา-ออกเคร่ืองแลกเปล่ียนความรอนแบบล็อกมีน, C 

ความหมาย คือเม่ือมีการเพ่ิมพ้ืนท่ีการแลกเปล่ียนความรอนจะทําใหผลตางอุณหภูมินํ้ามันรอนกับอากาศลดลง สงผล

ใหหมอนํ้ารอนไมตองทําอุณหภูมินํ้ามันรอนสูงมาก ทําใหในการตมนํ้ามันรอนสามารถลดอุณหภูมิไอรอนทิ้งลงไดจึง

ทําใหประสิทธิภาพหมอนํ้ามันรอนดีขึ้น และประหยัดพลังงานมากข้ึน 

การปฏิบัติท่ีดี/เปนเลิศ 

• การตรวจสอบการใชพลังงานความรอน ตอ ตันแปงแหง เพ่ือเปนดัชนีในการใชพลังงาน 

• ตรวจสอบการอุณหภูมิของตัวกลางความรอน (นํ้ามันรอน หรือ ไอนํ้า) ท่ีใช 

• ตรวจสอบและทําความสะอาดดานหนาแผงแลกเปล่ียนความรอน 

ตัวอยางเชน การหุมฉนวนท่ีบริเวณดานบนของแผงแลกเปล่ียนความรอน  ซึ่งไมอยูในระดับสายตา โดยแผง

แลกเปลี่ยนความรอนมีอุณหภูมิท่ีผิวประมาณ 230 oC  แมวามีพ้ืนท่ีผิว ประมาณ 1 ตารางเมตร การหุมฉนวนสามารถ

ลดการใชพลังงานลงไดประมาณ 40 MJ /ตันแปงแหง 
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รูปท่ี 5.18 การหุมฉนวนท่ีบริเวณดานบนของแผงแลกเปล่ียนความรอน 

5) การปรับปรุงประสิทธิภาพเคร่ืองอบแหง 

ในขั้นตอนการอบแหงโดยปกติจะใชเคร่ืองอบแหงแบบพาหะลม (Pneumatic Conveying Dryer) เปนอุปกรณหลัก 

อุณหภูมิของอากาศอบแหงโดยท่ัวไปจะมีคาระหวาง 150-210 oC ในขณะท่ีอากาศรอนท้ิงจะมีคาระหวาง 55-60 oC 

ในการควบคุมการปอนแปงหมาด ทางโรงงานควรจะนําคาอุณหภูมิอากาศรอนท้ิงมาใชในการต้ังคาอัตราการปอน ใน

กรณีท่ีอุณหภูมิของอากาศรอนท้ิงสูงกวาคาท่ีต้ังอัตราการปอนจะมากข้ึน  

การตรวจสอบประสิทธิภาพทางความรอนของเครื่องอบแหงแปงมันสําปะหลัง กระทําไดโดยการประเมินพลังงานท่ีใช

ในระเหยนํ้าตอพลังงานท่ีใชในการอบแหง โดยท่ัวไปประสิทธิภาพของเคร่ืองอบแหงควรจะมีคาประมาณ 60-64 % 

หรือคิดเปนคาพลังงานท่ีในการอบแหงประมาณ 1500 -1600 MW/ตันแปงแหง หากมีการใชพลังงานมากกวาคา

ดังกลาว นาจะมีสาเหตุไดดังตอไปน้ี การปอนแปงหมาดขาดราง หรือการต้ังคาอุณหภูมิอากาศรอนท้ิงไมเหมาะสม 

เปนตน อีกกรณีหน่ึงหากโรงงานใชอุณหภูมิในการอบแหงสูง หากตองการประหยัดพลังงานสามารถกระทําไดโดยการ

ทดลองปรับลดอุณหภูมิอบแหงลงแตตองไมกระทบกับความชื้นผลิตภัณฑและกําลังการผลิต  

การปฏิบัติท่ีดี/เปนเลิศ 

• ความคุมความชื้นแปงหมาดใหสมํ่าเสมอ 

• ควบคุมความชื้นแปงแหงใหใกลเคียงกับมาตรฐานแปงผลิตภัณฑท่ีสุด (12.5%) 

• สอบเทียบเคร่ืองวัดอุณหภูมิ ทุกจุดอยางสมํ่าเสมอ 

• กําหนดมาตรการปองกันการปอนแปงเขาเคร่ืองอบแหงขาดราง 

 



 

คูมือการปฏิบัติที่ดี/เปนเลิศสําหรับอุตสาหกรรมผลิตแปงมันสําปะหลัง 

 

 

การปรับปรุงประสิทธิภาพเชิงเศรษฐนิเวศ             หนา 75 - 103 

ตัวอยางเชน  

การปองกันแปงขาดราง   

กําหนดใหโรงงานบันทึกขอมูลการผลิตแปงประจําชั่วโมงและตรวจสอบใหใกลเคียงกับกําลังการผลิตเฉลี่ยของ

เคร่ืองอบแหงน้ัน เชน กําลังการผลิตติดต้ังของเคร่ืองอบแหงแปงเทากับ 250 ตันแปง/วัน หากเฉล่ียกําลังผลิตพบวาจะ

มีกําลังการผลิตเฉล่ีย 10.41 ตัน/ชม ดังน้ันหากมีการบันทึกปริมาณอบแหงแปงประจําชั่วโมงก็จะสามารถควบคุมให

ประสิทธิภาพการอบแหงสูงสุด ดังตัวอยางการบันทึกในตารางท่ี 5.3 ขณะเดียวกันก็ใหพนักงานจดบันทึกอัตราการ

ปลอยแปงและตรวจสอบรางปอนแปงเพ่ือใหมีการปอนแปงไมขาดราง ดังตัวอยางบันทึกในตารางท่ี 5.4 

ตารางท่ี 5.3 ตัวอยางแสดงการบันทึกปริมาณแปงท่ีอบแหงไดประจําชั่วโมง 

 บันทึกการปฏิบัติการของหนวยบรรจุแปง วันท่ี ..../........./..........    

กะ…………. 

ขยาดถุง

บรรจุ 

8.00 9.00 10.00 11.00 12.00 13.00 14.00 15.00 16.00 รวม หมายเหตุ 

25 ก.ก.            

50 ก.ก.            

500 ก.ก.            

 รวม            

รวมนํ้าหนักท่ีบรรจุได............................................. รวมเวลาท่ีปฏิบัติงาน

...........................................................................หัวหนากะ .................................... 
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ตารางท่ี 5.4 ตัวอยางตารางบันทึกการปฏิบัติงาน 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

คาที่ Set คาท่ีได คาท่ี Set คาท่ีได

06.00 น. 135 160 149 55.0 55.1 71.5 12.4

06.30 น. 135 160 149 55.0 55.2 72.0 12.5

07.00 น. 135 160 149 56.0 56.4 54.2 12.6

07.30 น. 135 160 150 54.8 54.9 71.9 12.8

08.00 น. 135 160 150 55.1 54.8 73.0 12.7

08.30 น. 135 160 149 55.0 54.9 73.2 12.5

09.00 น. 135 160 149 55.0 54.9 76.9 12.7

09.30 น. 140 160 155 54.8 54.5 74.6 13.0

10.00 น. 140 160 154 55.2 55.2 74.4 12.7

10.30 น. 140 160 159 55.5 55.5 79.1 12.7

11.00 น. 140 160 159 56.7 56.8 60.1 12.6

11.30 น. 140 160 159 56.7 56.7 59.4 12.4

12.00 น. 140 160 160 69.6 55.7 55.1 12.8

12.30 น. 140 165 163 80.7 55.3 55.4 12.4

13.00 น. 140 165 164 80.4 55.7 55.7 12.6

13.30 น. 150 165 164 55.7 55.9 82.0 12.4

14.00 น. 150 165 164 55.0 55.1 86.1 12.4

14.30 น. 151 170 167 55.5 55.3 85.0 12.6

15.00 น. 150 170 166 55.0 54.8 79.1 12.1

15.30 น. 150 170 166 55.0 54.7 79.2 12.4

16.00 น.

16.30 น.

17.00 น. 145 160 159 55.5 56.2 55.4

17.30 น. 148 170 161 55.2 54.5 58.3 12.5

18.00 น. 150 170 164 55.2 54.6 76.8 12.5

18.30 น. 150 170 167 55.2 55.3 79.9 12

19.00 น. 152 170 168 55.2 54.7 62.8 12.2

19.30 น. 153 170 168 55.2 54.2 62.9 13.1

20.00 น. 150 170 162 55.2 54.9 50.5 12.8

20.30 น. 150 170 165 55.5 55.0 64.9 13.3

21.00 น. 150 170 165 55.5 55.5 64.6 12.9

21.30 น. 149 170 164 55.5 55.7 61.9 13.2

22.00 น. 150 170 164 55.5 55.6 51.6 13.5

22.30 น. 150 170 164 57.0 56.4 53.5 13.1

23.00 น. 150 170 164 55.6 55.8 81.8 12.4

23.30 น. 150 170 165 56.6 56.6 59.7 13.7

24.00 น. 150 170 168 56.6 56.6 77.4 12.6

24.30 น. 150 170 167 56.6 56.5 70.6 12.3

01.00 น. 153 170 169 56.6 56.8 77.9 12.8

01.30 น. 153 170 169 56.6 55.9 81.2 12.5

02.00 น 152 170 168 56.6 56.7 74.1 12.6

02.30 น 155 170 170 56.6 56.4 75.4 12.5

03.00 น. 155 175 170 56.6 56.2 76.4 12.7

03.30 น. 155 175 172 56.6 56.2 76.5 12.9

04.00 น. 155 175 173 56.3 56.0 76.1 12.6

04.30 น. 155 175 173 56.3 56.5 77.2 13.2

05.00 น. 155 180 174 56.6 56.5 72.7 12.8

05.30 น. 155 180 174 56.6 56.3 74.7 12.6

บันทึกการปฏิบัติงานชุดปลอยแปง

วนัท่ี .....16.........เดือน............มีนาคม....................พ.ศ......2551..........

เวลา อณุหภมิูทออบ
ชุดควบคุมอณุหภมูิทออบ ชุดควบคุมปลอยแปง ความเร็วรอบ

สกรูปลอยแปง
ความช้ืน ลงช่ือผูปฏิบัติงาน

กะเชา

ลงช่ิอ

( ผูปฏิบัติงาน )

ลงช่ือ

( หัวหนากะ )

กะบาย

ลงช่ิอ

( ผูปฏิบัติงาน )

ลงช่ือ

ไฟฟาดับ

( หัวหนากะ )

( ผูปฏิบัติงาน )

ลงช่ือ

( หัวหนากะ )

กะดึก

ลงช่ิอ
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6) การควบคุมอุณหภูมิอบแหงและอุณหภูมิอากาศรอนท้ิง (Control Temp Air Outlet) 

โรงงานควรทําการเก็บขอมูลอุณหภูมิอบแหงและอุณหภูมิอากาศรอนท้ิงทุกคร่ึงชั่วโมงดังตัวอยางตารางท่ี 5.4 พรอม

ท้ังบันทึกนํ้าหนักแปงท่ีอบแหง และนําผลท่ีไดมาประเมินประสิทธิภาพการอบแหง โดยใชโปรแกรมการประเมิน

ประสิทธิภาพของเคร่ืองอบแหง โดยการนําคาแปงท่ีผลิตไดประจําวัน อุณหภูมิอากาศอบแหงเฉล่ีย อุณหภูมิอากาศ

รอนท้ิงเฉล่ีย ความชื้นแปงหมาด ความชื้นแปงแหง อัตราการไหลของอากาศอบแหง มาคิดคํานวณ ซึ่งผลของอุณหภูมิ

อากาศอบแหงและอากาศรอนท้ิงแสดงดังรูปที่ 5.16 และผลการคํานวณของขอมูลในวันท่ี 16/3/51 แสดงไดดังตาราง

ท่ี 5.5 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 5.19 อุณหภูมิอากาศอบแหงและอุณหภูมิอากาศรอนท้ิงของเคร่ืองอบแหง 
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ตารางท่ี 5.5 การคํานวณประสิทธิภาพการอบแหง 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ช่ัวโมงการทํางาน 23 ช่ัวโมง

ความช้ืนแปงเขาเครื่องอบแหง 35 ฐานเปยก

ความช้ืนแปงออกเครื่องอบแหง 12 ฐานเปยก

นํ้าหนักแปงที่ผลิตได 227 ตัน

อัตราการผลิตแปงเฉลี่ย 9.9 ตัน/ช่ัวโมง

อุณหภูมิบรรยากาศ 35 เซลเซียส

แปงช้ืนเขาเคร่ืองอบแหง 307.3 ตัน

นํ้าหนักนํ้าระเหยจากเครื่องอบแหง 80.3 ตัน

คาความรอนของการกลายเปนไอของนํ้า 2400 กิโลจูล/กิโลกรัม

ความรอนในการระเหยนํ้า 2328.2 กิโลวัตต

อัตราการไหลของพัดลมเครื่องอบแหง 120,000.0       ลบ.ม./ช่ัวโมง

ความหนาแนนของอากาศออกจากเครื่อง 1.05 กก./ลบ.ม.

ความรอนเขาเครื่องอบแหง 4385.87 กิโลวัตต

ประสิทธิภาพทางความรอนของเคร่ืองอบแหง 53.08%

ความรอนสูญเสียของอากาศออกจากเครื่องอบแหง 878.93 กิโลวัตต

ความรอนสูญเสียที่ผนังเครื่องอบแหง 1178.73 กิโลวัตต

คาพลังงานความรอนตอตันแปง 1599.8 เมกกะจูล/ตันแปง

คาพลังงานความรอนที่ใชในการอบแหงทั้งส้ิน 1999.7 เมกกะจูล/ตันแปง
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5.2 การปฏิบัติที่ดี/เปนเลิศสําหรับการบริหารจัดการผลิต 

5.2.1  เทคนิคการบริหารจัดการ 

5.2.1.1 รูปแบบของการบริหารจัดการแบบดั่งเดิมกับการบริหารจัดการท่ีมีระบบรองรับ แสดงไวในรูปท่ี 5-1 

มีรายละเอียดดังน้ี 

• การบริหารจัดการแบบด่ังเดิม (Typical Management) มีลักษณะของการรอใหมีปญหาเกิดขึ้น

กอน ซึ่งมีการสูญเสียเกิดขึ้นแลว จากน้ันจึงคอยหาทางแกไขปญหา บอยครั้งท่ีมักจะเปนปญหา

เดิมๆ ท่ีเคยเกิดข้ึน การบริหารจัดการลักษณะน้ีไมมีการปรับปรุงผลงานใหดีข้ึนอยางตอเน่ือง 

นอกจากจะเปนการแกไขปญหาไปวันๆ เทาน้ัน 

• การบริหารจัดการแบบมีระบบรองรับ (Management System Driven) มีลักษณะของ Plan-

Do-Check-Act (PDCA) ดังรายละเอียดท่ีกลาวไวในหัวขอ 5.2.1.2 โดยไมรอใหมีปญหาเกิดข้ึน

กอนจึงคอยดําเนินการ เปนการเนนการปองกันปญหา ดังน้ันจึงแทบไมมีการสูญเสียเกิดขึ้น 

และถึงแมจะมีปญหาเกิดขึ้น ก็สามารถวิเคราะหหาสาเหตุ และแกไขปญหาไดอยางมี

ประสิทธิภาพ การบริหารจัดการลักษณะน้ีกอใหเกิดการปรับปรุงผลงานใหดีข้ึนอยางตอเนื่อง 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 5-1 รูปแบบของการบริหารจัดการแบบดั่งเดิมกับการบริหารจัดการท่ีมีระบบรองรับ 

5.2.1.2 รูปแบบการบริหารจัดการเพ่ือการปรับปรุงประสิทธิภาพเชิงเศรษฐนิเวศอยางตอเน่ือง ท่ีไดรับการ

ยอมรับท่ัวโลกวาดีท่ีสุด คือ วงจร Deming : Plan-Do-Check-Act (PDCA) โดยเร่ิมจากการกําหนด

หัวขอหรือคาดัชนีชี้วัด (KPI) ท่ีตองการเปรียบเทียบหรือปรับปรุง แลวจัดเก็บขอมูลของโรงงานตัวเอง

และโรงงานอื่นๆ เพ่ือบงชี้โรงงานท่ีทําผลงานไดดีท่ีสุด จากน้ันควรทําการวิเคราะหสาเหตุของความ
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แตกตาง (Gap-Analysis) โดยการหาคําตอบของคําถามท่ีวา โรงงานท่ีทําผลงานไดดีท่ีสุดเขาทํา

อยางไร และโรงงานของเราจะทําอยางน้ันไดอยางไร ซึ่งจะหาคําตอบไดจากการประมวลผลขอมูล

และการสํารวจกระบวนการผลิตท่ีเก่ียวของ นําไปสู การกําหนด การดําเนินการ และการติดตาม

ผลสําเร็จ ตามมาตรการปรับปรุง (Improvement Measures) เพ่ือลดความแตกตางของผลงาน 

กอใหเกิดการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต ลดการสูญเสียแปงในกากมันและนํ้าเสีย ลดการใช

ทรัพยากรและพลังงาน การลดตนทุนการผลิต และเพ่ิมศักยภาพทางการแขงขัน ดังรูปท่ี 5-2  

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 5-2  วงจร P-D-C-A กับการวิเคราะหของความแตกตาง (Gap-Analysis) และการบริหารจัดการ                                    

ประสิทธิภาพเชิงเศรษฐนิเวศ (Eco-Efficiency Management) 

5.2.1.3 รูปแบบการบริหารจัดการ P-D-C-A เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพเชิงเศรษฐนิเวศ เปนกระบวนการท่ีควร

ดําเนินการอยางตอเน่ือง เพ่ือการปรับปรุงอยางตอเน่ือง ดังรูปท่ี 5.3 ทั้งน้ีสําหรับองคกรท่ีมีทีมงาน

หลายคน อาจพิจารณาแตงต้ังทีม Eco-Efficiency (Eco-Efficiency Team) ท่ีประกอบดวยตัวแทน

จากหนวยงานตางๆ ท่ีเก่ียวของ เชน ฝายผลิต ฝายซอมบํารุงเครื่องจักร ฝายซอมบํารุงไฟฟา ฝาย

ควบคุมคุณภาพ ฝาย Biogas เปนตน โดยมีการแตงต้ังตัวแทนฝายบริหารดาน Eco-Efficiency 

(Eco-Efficiency Management Representative) ทําหนาท่ี กํากับดูแล บริหารจัดการ และเปนผูนํา 

ทีม Eco-Efficiency ซึ่งจะตองมีการประสานงานและส่ือสารเพ่ือใหเกิดการปรับปรุงผลงาน  ท้ังนี้

ควรมีการนําเสนอขอเสนอแนะเพ่ือการปรับปรุงผลงานรวมถึงทรัพยากรท่ีจําเปนตอผูบริหารสูงสุด

ดวย ดังรูปท่ี 5-4 
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รูปที่ 5-3 วงจรการบริหารจัดการเพ่ือการปรับปรุงประสิทธิภาพเชิงเศรษฐนิเวศอยางตอเน่ือง 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 5-4 โครงสราง Eco-Efficiency Team 

5.2.1.4 การกําหนดและการดําเนินการ ตามมาตรการปรับปรุง (Improvement Measures) โรงงาน

อาจกําหนดมาตรการปรับปรุงลงในแบบบันทึก “แผนงานเพ่ิมประสิทธิภาพเชิงเศรษฐนิเวศ” ดังรูปที่ 

5-5 โดยจะชวยผูบริหารโรงงานสามารถติดตามและประเมินผลการปรับปรุงประสิทธิภาพเชิงเศรษฐ

นิเวศไดอยางมีประสิทธิภาพ 

 

เลือกหัวขอที่
ตองการปรับปรุง

เก็บรวบรวม
ขอมูลภายใน

เก็บรวบรวม
ขอมูลภายนอก

วิเคราะห
ตวามแตกตาง

สํารวจพื้นที่
ที่ตองการปรับปรุง

กําหนดแผนและ
มาตรการปรับปรุง

ผูบริหารอนุมัติ
แผนงานปรับปรุง

ดําเนินการตาม
แผนงานปรับปรุง

ติดตามผล สรุป และ
ประเมินผล

นําเสนอผลการ
ปรับปรุงตอผูบริหาร

กําหนดปนมาตรฐาน
การทํางานใน WI 

เร่ิมตน

เกิดการปรับปรุงประสิทธิภาพเชิงเศรษฐนิเวศอยางตอเนื่อง

 

ตัวแทนฝายบริหาร

ดาน Eco-Efficiency 

ฝายผลิต 
ฝายซอมบํารุง

เคร่ืองจักร 
ฝายซอมบํารุงไฟฟา ฝายควบคุมคุณภาพ ฝาย Biogas 
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5.2.1.5 ลักษณะท่ีเกิดข้ึนจากการผลิตตอไปน้ี สามารถนํามาใชแจงเตือนวา รูปแบบของการบริหารจัดการใน

ปจจุบันยังไมดีเพียงพอ และโรงงานควรจะตองปรับปรุงการบริหารจัดการใหเปนรูปแบบการบริหาร

จัดการท่ีมีระบบรองรับ เพ่ือใหบรรลุผลสําเร็จในการปรับปรุงประสิทธิภาพเชิงเศรษฐนิเวศ 

• โรงงานประสบปญหาการผลิต และสงผลใหตองหยุดกระบวนการผลิตบอย  

• ปญหาท่ีเกิดขึ้น มีไมก่ีปญหาท่ีเกิดซ้ําๆ แตมีผลกระทบสูงตอประสิทธิภาพการผลิต 

• พนักงานหนางานมีความรูความสามารถ รูสาเหตุ และใหขอเสนอแนะแนวทางการแกไขปญหา

ไดเปนอยางดี แตยังไมมีโอกาสในการมีสวนรวม 

• พนักงานหนางานเกงในการลงมือปฏิบัติ แตไมถนัดเขียน 

• พนักงานหนางานแตละกะทํางานตางกัน ไมสัมพันธกัน หลายๆ ปญหาเกิดขึ้นหลังจากการ

เปลี่ยนกะไดไมนาน 

• พนักงานที่ทํางานในพ้ืนท่ีตอเน่ืองกัน ไมรูปญหาอุปสรรคหรืองานท่ีทํา ซึ่งกันและกัน 

• หัวหนางานในแตละกะส่ือสารกัน แตลงไปไมถึงพนักงานหนางานอยางครบถวน ท่ัวถึงและทัน

เหตุการณ 

เปนตน 

5.2.1.6 การรวบรวมและการรายงานขอมูลการผลิตของแตละกะ ขอมูลและรายงานการผลิตไดรับการ

เก็บรวบรวมและจัดทําอยางตอเน่ือง (ขอมูลและรายงานการผลิตตางๆ ไดรับการจัดทําข้ึนตาม

กําหนดเวลา) ขอมูลและรายงานเหลาน้ีสามารถนํามาใชเปรียบเทียบภายใน (Internal Benchmark) 

และใชการวิเคราะหความแตกตาง (Gap Analysis) เพ่ิอปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตรวมท้ังการ

รักษาเสถียรภาพของกระบวมการผลิตไดเชนเดียวกัน 

5.2.1.7 พนักงานควรมีการตอกะกอนเวลาทํางานอยางนอย 10 - 15 นาที โดยมีการแจงปญหาท่ีเกิดข้ึนใน

กะ ใหกะท่ีเขามารับงานทราบ ทําใหพนักงานท้ัง 2 กะไดแลกเปล่ียนขอมูลกันระหวางกะ สงผลให

ประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานทุกคนเพ่ิมสูงข้ึน เกิดการเรียนรูการทํางานซึ่งกันและกัน มีการ

ทํางานของแตละกะท่ีสัมพันธกันมากข้ึน 
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5.2.1.8 ในกรณีท่ีจําเปน เชน แตละกะมีการทํางานหรือมีประสิทธิภาพการทํางานท่ีแตกตางกันมาก โรงงาน

ควรจัดใหพนักงานท่ีเกี่ยวของมีโอกาสควบกะกัน (ทํางานในกะเดียวกันอยางนอย 1 คร้ัง) ซึ่งจะทํา

ใหพนักงานเขาใจวิธีการเดินและควบคุมเคร่ืองจักรมากย่ิงขึ้น เรียนรูถึงการทํางานของกะอื่นๆ เรียนรู

ส่ิงท่ีดีหรือการควบคุมที่ดีของอีกกะ ทําใหพนักงานแตละกะสามารถควบคุมกระบวนการผลิตตางๆ 

ไดดีท่ีสุดและมีความสอดคลองกัน 

5.2.1.9 โรงงานควรสนับสนุนใหพนักงานควบคุมเคร่ืองท่ีอยูตอเน่ืองกันของแตละกะ ไดแลกเปล่ียนขอมูลกัน

ดวย เชนพนักงานลูกโมคุยกับพนักงานท่ีชุดสกัดแปง เปนตน จะทําใหพนักงานแตละคนทราบ

ลักษณะงานซ่ึงกันและกัน เขาใจถึงปญหาท่ีสามารถสงผลถึงกันได เพ่ือชวยกันปรับปรุง แกไข และ

ปองกันปญหา 

5.2.1.10 โรงงานควรจัดใหมีการลงบันทึกและรายงาน ปญหา สมรรถนะและสถานะของเคร่ืองจักร รวมท้ัง

ประเด็นท่ีตองเฝาระวัง  โดยสนับสนุนใหพนักงานในกะท่ีทํางานลงบันทึก สวนพนักงานในกะถัดไป

อานทําความเขาใจและลงลายมือรับทราบ 

5.2.1.11 ควรบันทึกปญหาในกระบวนการผลิตลงในระบบ MIS / DMS (Management Information System 

/ Data Management System) ในกรณีที่มีการใชระบบสารสนเทศเพ่ือการจัดการ ดังรูปท่ี 5-6 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 5-6 การบันทึกปญหาในกระบวนการผลิตลงในระบบ MIS / DMS 
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5.2.1.12 ผูบริหารและหัวหนางานควรตระหนักวา คนท่ีรูรายละเอียดงาน ปญหาอุปสรรค ตลอดจนแนวทาง

ปรับปรุงแกไข ดีท่ีสุดคือ พนักงานควบคุมเคร่ือง โรงงานควรสนับสนุนและสรางบรรยากาศให

พนักงานเหลาน้ีมีสวนรวมในการปรับปรุงแกไขหรือควบคุมการผลิตใหดีย่ิงข้ึน 

5.2.2  การกําหนดเปนมาตรฐานการทํางาน 

5.2.2.1 โรงงานควรพิจารณารวบรวม ขอมูล/สารสนเทศ/รายงาน อยางตอเน่ือง เก่ียวกับปญหาการผลิตที่

เกิดขึ้นบอย ท่ีมีผลตอประสิทธิภาพเชิงเศรษฐนิเวศ และวิเคราะหหาสาเหตุ กําหนดมาตรการ

ปรับปรุงแกไข รวมท้ังมาตรการปองกันการเกิดปญหาในอนาคต รวมกับพนักงานหนางานที่

เก่ียวของ และจัดทําเปนเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) เพ่ือใชเปนมาตรฐานการ

ปฏิบัติงานของโรงงานตอไป ซึ่งจะชวยผูบริหารโรงงานสามารถปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตเชิง

เศรษฐนิเวศไดอยางตอเน่ือง เกิดการพัฒนาอยางย่ังยืน รวมท้ังจะชวยรักษากระบวนการผลิตใหมี

เสถียรภาพดวย  

5.2.2.2 โรงงานควรจัดทําเอกสารรองรับการซอมบํารุงรักษาเชิงปองกัน (Maintenance Instruction) สําหรับ

เคร่ืองจักรท่ีไมมีเคร่ืองจักรอื่นทดแทนเม่ือเสีย โดยทบทวนประวัติการซอมบํารุงรักษาท่ีผานมา 

ศึกษาอายุการใชงานของชิ้นสวนท่ีชํารุด รวมท้ังวัสดุส้ินเปลืองอื่นๆ โดยเลือกท่ีจะบํารุงรักษาเชิง

ปองกันในชวงท่ีไมไดเดินเครื่องจักรกอนท่ีชิ้นสวนและวัสดุสิ้นเปลืองจะหมดอายุการใชงาน เพ่ือ

ไมใหเกิดการสูญเสียท่ีมากกวาในระหวางการผลิต 

5.2.2.3 สําหรับโรงงานท่ีมีระบบบริหารงานคุณภาพ ISO 9001 โรงงานควรบูรณาการใหมีมาตรการรองรับ

การเพ่ิมประสิทธิภาพเชิงเศรษฐนิเวศ (Eco-Efficiency Improvement Measures) โดยการทบทวน 

/ เพ่ิมมาตรการในสวนของการลดปริมาณการแปงสูญเสียในกากและน้ําเสีย รวมท้ังการเพ่ิม

ประสิทธิภาพการผลิตสูงสุด (Yield) ในเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) ท่ีใชควบคุม

การผลิตสําหรับเคร่ืองจักรหรือพ้ืนท่ีน้ันๆ 

5.2.2.4 ขอแนะนําในการการเขียนเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) และเอกสารรองรับการซอม

บํารุงรักษาเชิงปองกัน (Maintenance Instruction) : 

• เขียนอยางมีประสิทธิภาพ ไดแก 

 เน้ือหาควรมีความชัดเจน งายตอการเขาใจ และตรงประเด็นตามท่ีตองการกลาวถึง 
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 ผูจัดทําเอกสารควรคํานึงถึงผูอาน กลางคือ เขียนใหผูอื่นอาน ไมใชเพ่ือตนเอง 

• การใชวรรคตอนท่ีเหมาะสม 

 ประโยคท่ีใชควรกระชับ และไมสรางความสับสน 

 ควรจํากัดใหหน่ึงกิจกรรม / ขอกําหนดตอหน่ึงประโยค และหน่ึงเร่ืองในหน่ึงยอหนา 

• การใชคําท่ีเหมาะสม 

 ควรใชคําที่ใหความหมายเฉพาะ  

 หลีกเล่ียงคําท่ีมีความหมายกํากวม เชน อาจ... (ไมทราบวาตองทํา หรือไมตองทํา) 

• การใชอักษรตัวตน ชื่อยอ และคํายอ 

 ควรใหคํานิยาม เพ่ือปองกันความสับสน 

5.2.2.5 รูปแบบมาตรฐานของเอกสารรองรับการปฏิบัติงานดังตอไปน้ี จะสามารถชวยใหโรงงานงายตอการ

จําแนกและจัดทําเอกสารใหเสร็จสมบูรณ มีเน้ือหาครบถวนไดอยางสมํ่าเสมอ โดยการใชหัวเร่ืองที่

เหมาะสม ดังตอไปนี้ 

1.0 วัตถุประสงค : 

เพ่ือระบุ วัตถุประสงค หรือ ความตองการของเอกสารรองรับการปฏิบัติงาน 

2.0 ขอบเขต : 

เพ่ือระบุ กิจกรรม / พ้ืนท่ีใด ท่ีเอกสารครอบคลุมถึง 

3.0 เอกสารอางอิง : 

เพ่ือระบุ เอกสารอื่นควรกลาวถึง ซึ่งอาจจะตองอานเพ่ือประกอบความ เขาใจในขั้นตอนการ

ปฏิบัติงาน 

4.0 คํานิยาม : 

เพ่ืออธิบายความหมายของคํา / ขอความซึ่งอาจทําใหสับสน 
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5.0 ข้ันตอน / วิธีการดําเนินงาน : 

เพ่ือระบุรายละเอียดตอไปน้ี 

ใครเปนผูรับผิดชอบในการปฏิบัติหรือควบคุมดูแล 

อะไรคือส่ิงท่ีตองไดรับการปฏิบัติหรือควบคุมและตองดําเนินการอยางไร โดยครอบคลุมถึง: 

• ขอมูลจากกระบวนการ 

• วิธีการดําเนินการ และอุปกรณท่ีใช 

• บันทึกท่ีจะตองจัดทําใหเสร็จสมบูรณ 

ท่ีไหน - สถานท่ี 

เม่ือไร - เวลา ความถ่ี 

6.0 เอกสารท่ีเก่ียวของ : (ถามี) 

เพ่ือระบุ รายการของเอกสารซ่ึงกลาวถึงถึง / ตองใชงาน เชน แบบฟอรมท่ีใชบันทึกขอมูล ผัง

กระบวนการ (Flow Chart) 
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รูปที่ 5-7 ตัวอยางรูปแบบเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) หรือ                                                   

เอกสารวิธีการปฏิบัติงานซอมบํารุง (Maintenance Instruction) 
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บทท่ี 6  ผลประโยชนทางเศรษฐศาสตรจากการปรับปรุงผลงานเชิงเศรษฐนิเวศ

ในอุตสาหกรรมผลิตแปงมันสําปะหลัง 

ในบทน้ีจะกลาวถึงผลประโยชนทางเศรษฐศาสตรจากการปรับปรุงผลงานเชิงเศรษฐนิเวศ โดยการประยุกตใชการ

ปฏิบัติท่ีดี/เปนเลิศ (Best Practice) ในอุตสาหกรรมผลิตแปงมันสําปะหลัง ผลงานการปรับปรุงเชิงเศรษฐนิเวศท่ีได

กลาวถึงในบทน้ี ไดรับการวิเคราะหและประเมินผลจากดําเนินการตามมาตรการปรับปรุง (Improvement Measures) 

เพ่ือลดความแตกตางของผลงานจากโรงงานอุตสาหกรรมท่ีไดรับการคัดเลือกเขารวมโครงการจํานวน 4 โรงงาน 

หลักการสําคัญของการวิเคราะหความแตกตาง (Gap-Analysis) คือ การพิจารณาหาสาเหตุท่ีทําใหเกิดความแตกตาง

ในผลงานระหวางโรงงานตัวเองกับโรงงานท่ีสามารถทําผลงานไดดีที่สุด / เปนเลิศ ตามหัวขอหรือคาดัชนีชี้วัด (KPI) ที่

โรงงานตองการปรับปรุง โดยพิจารณาจากขอมูลตางๆ ท่ีไดรับการเก็บรวบรวม รวมทั้งจากการสํารวจสภาพเคร่ืองจักร

และการควบคุมในปจจุบัน จากน้ันโรงงานพิจารณากําหนดและดําเนินการตามมาตรการปรับปรุงท่ีมีความเหมาะสม 

รวมท้ังโรงงานควรดําเนินการติดตามและประเมินผลอยางใกลชิด เพ่ือใหเกิดการปรับปรุงตามท่ีตองการ 

ท้ังน้ีมาตรการปรับปรุง (Improvement Measures) สวนใหญท่ีไดรับการกําหนดและดําเนินการ ใชงบประมาณนอย

หรือเปนการปรับเปล่ียนวิธีการทํางาน เพ่ิมมาตรการควบคุม รวมท้ังการนําเทคนิคการบริหารจัดการ (Management 

Techniques) มาประยุกตใช ซึ่งเปนการใชทรัพยากรท่ีมีอยูใหเกิดประโยชนสูงสุด ดวยเหตุผลดังกลาวขางตน ทําให

ระยะเวลาคุมทุน (Return of Investment) ส้ัน หรือไมมี 

6.1 ผลการปรับปรุงและมูลคาทางเศรษฐศาสตร 

ในการดําเนินโครงการ การเปรียบเทียบวัด (Benchmarking) ไดมีการนําการปฏิบัติท่ีดี/เปนเลิศ (Best Practice) และ

การวิเคราะหความแตกตาง (Gap-Analysis) มาประยุกตใช เพ่ือใหเกิดการปรับปรุงประสิทธิภาพเชิงเศรษฐนิเวศ 

(Eco-Efficiency Improvement) ตามหัวขอหรือคาดัชนีชี้วัด (KPI) ดังตอไปน้ี   

• KPI 1 ประสิทธิภาพรวมของการผลิตแปงมันดิบ และปริมาณแปงสูญเสียท้ังหมด 

 KPI 1.1 การสูญเสียแปงในกากมัน 

 KPI 1.2 การสูญเสียแปงในนํ้าเสีย 

• KPI 2 ปริมาณกาซชีวภาพท่ีใช 

• KPI 3 อัตราการผลิตกาซชีวภาพตอภาระอินทรียท่ีถูกกําจัด 
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การปรับปรุงประสิทธิภาพเชิงเศรษฐนิเวศ             หนา 90 - 103 

• KPI 4 ปริมาณพลังงานไฟฟาท่ีใชรวม 

• KPI 5 ปริมาณการใชนํ้ารวม 

• KPI 6 คาพลังงานท่ีใชในกระบวนการอบแหง 

มาตรการท่ีเหมาะสม เพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพเชิงเศรษฐนิเวศ (Eco-Efficiency Improvement) ไดรับการกําหนด 

ดําเนินการ และประเมินผลการบรรลุผลสําเร็จ รวมท้ังผลประโยชนดานเศรษฐศาสตรท่ีไดรับ ซึ่งไดรับการรวบรวมและ

สรุปดังตารางท่ี 6-1 

หมายเหตุ โรงงานท่ีเขาโครงการไดคัดเลือก KPI 1.1, 1.2, 4, 5 และ 6 เพ่ือการปรับปรุงประสิทธิภาพเชิงเศรษฐนิเวศ 

สวน KPI 2 และ 3 โรงงานไมไดคัดเลือก เน่ืองจากมีแผนงานปรับปรุงท่ีไดเร่ิมดําเนินการไปแลว และมีคา KPI เปนท่ีนา

พอใจ ตามลําดับ 
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กรณีท่ี 2
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ปรุงประสิทธิภ

รายละเอียด

การสูญเสียแ

1  

ามารถลดการ

ลือ 12.5 กก./

อาดตะแกรงอั

อาดตะแกรง 

ชุดหนาและหล

 16.2 ลานบา

ะคาใชจายจาก

2 

ามารถลดการ

นไดผลผลิตแ

าสตร 525,240

พานอัดกาก แ

ขั้นท่ี 3 ทุกชั่วโ

คูมือการปฏิ

ภาพเชิงเศรษฐ

ดของผลการ

แปงในกากมั

รสูญเสียแปงใ

ตันกากเปยก 

อัตโนมัติในเครื

 จากเดิมฉีดทํ

ลัง ทําใหโรงงา

าทตอป ท้ังน้ีโร

กปริมาณนํ้าท่ีใ

รูปท่ี 6-

รสูญเสียแปงใ

แปงเพ่ิมข้ึนจา

0 บาท/เดือน ห

และใชหัวฉีดนํ้

โมง รวมท้ังได

บัติท่ีดี/เปนเลิ

นิเวศ  

รปรับปรุง 

มนั 

ในกากมันลง 4

 หรือ สามารถ

ร่ืองสกัดแปงท่ี

ทําความสะอา

านไดรับผลปร

รงงานไมไดมีค

ใชเพ่ิมข้ึนนอย

1 การติดต้ังอุป

ในกากมันลง 4

ากการนําแปง

หรือคิดเปนรา

้าแรงดันลางทํ

หาสาเหตุและ

ศสําหรับอุตส

48.6% จาก

นําแปงกลับม

ท่ีเทอรโบ ชุดท่ี 

าดเฉพาะตะแ

ระโยชนดานเศ

คาใชจายดานก

ยมากเม่ือเปรีย

ปกรณทําควา

45.3% ปริมา

งกลับจากกาก

ยไดท่ีเพ่ิมขึ้น 6

ทําความสะอาด

ะแกไขปญหาซึ

าหกรรมผลิตแ

ปริมาณการสู

มาได 11.8 กก

 1 และ ชุดเทอ

กรงชุดหลังอย

ศรษฐศาสตร 1

การลงทุน เน่ือ

บเทียบกับผล

มสะอาดตะแก

ณการสูญเสีย

ก 43.7 ตั

6.3 ลานบาทต

ดสายพานอัดก

ซึ่งมีผลใหตองห

แปงมันสําปะห

ญเสียแปงใน

ก./ตันกากเปย

อรโบอัดกาก ร

ยางเดียว เปน

1,355,300 บา

องจากเปนการ

ประโยชนท่ีได

กรงอัตโนมัติ 

ยแปงในกากมั

ัน/เดือน โรงง

ตอป โดยการติ

กากของเคร่ือง

หยุดกระบวนก

หลัง 

           ห

กากมัน 24.3 

ยก โดยการติด

รวมท้ังปรับปรุ

นการฉีดทําคว

าท/เดือน หรือ

รดัดแปลงอุปก

ดรับ 

มัน 4.21% เหลื

งานไดรับผลป

ติดต้ังตัวกระจ

งอัดกาก และต

การผลิตบอย 

หนา 94 - 103

 กก./ตันกาก

ตั้งอุปกรณทํา

รงวิธีการฉีดทํา

วามสะอาดท้ัง

คิดเปนรายได

กรณท่ีไมไดใช

ลือ 2.30% ทํา

ประโยชนดาน

ายกากใหเต็ม

ตะแกรงเคร่ือง

ดังน้ี 

3 

ก

า

า

ง

ด

ช

า

น

ม

ง



 

คูมือการปฏิบัติที่ดี/เปนเลิศสําหรับอุตสาหกรรมผลิตแปงมันสําปะหลัง 

 

 

การปรับปรุงประสิทธิภาพเชิงเศรษฐนิเวศ             หนา 95 - 103 

ปญหากากเต็มหองกาก แกไขโดยเพ่ิมความเร็วรอบของปมกาก นํานํ้าเสียจากเคร่ืองสกัดข้ันท่ี 3 และนํ้าเสียจากเคร่ือง

แยก 0 มาปอนในหัองกากตลอดเวลา 

ปญหา Hot oil ดับ (Biogas) แกไขโดยปรับสัดสวนการใช Biogas ระหวาง Biogas เกา และท่ีเกิดใหม (% มีเทนตํ่า)

โดยใหใช Biogas ท่ีเกิดใหมในระดับตํ่าสุด ใชนํ้ามันเตาชวย และจัดหาชุดโซลินอยดสํารอง เพ่ือสับเปล่ียนกับชุดโซลิ

นอยดท่ีคางแจากน้ันจึงทําความสะอาดชุดโซลินอยดท่ีคาง เพ่ือใชเปนตัวสํารองตอไป 

แกปญหาท่ีสงผลใหตองหยุดกระบวนการผลิตบอยคร้ัง โดยใชการบริหารจัดการ (Management technique) เชน การ

ประชุมตอกะกอนเวลาทํางาน การลงบันทึกปญหา สถานะของเคร่ืองจักรและประเด็นท่ีตองเฝาระวัง การสนับสนุนให

พนักงานควบคุมเคร่ืองที่อยูตอเน่ืองกัน ไดแลกเปล่ียนขอมูลกัน ทําใหพนักงานเขาใจถึงปญหาท่ีสามารถสงผลถึงกัน  

พนักงานแตละกะทํางานใกลชิดและสนับสนุนซึ่งกันและกันมากข้ึน กลายเปนทีมงานเดียวกันท่ีแข็งแกรง ท้ังน้ีโรงงาน

ไมไดมีคาใชจายดานการลงทุน เน่ืองจากเปนการดัดแปลงอุปกรณท่ีไมไดใชงาน และปริมาณนํ้าท่ีใชเพ่ิมข้ึนนอยมาก

เม่ือเปรียบเทียบกับผลประโยชนท่ีไดรับ 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 6-2 การติดต้ังตัวกระจายกาก และใชหัวฉีดนํ้าแรงดันลางทําความสะอาดสายพานอัดกาก 

กรณีท่ี 3 

โรงงานสามารถเพ่ิมผลผลิตแปง (Yield) ข้ึน 8.8% จากประสิทธิภาพการผลิต 82.9% เปน 90.2% หรือ ไดผลผลิตแปง

เพ่ิมขึ้น 127.2 ตัน/เดือน โดยการลดความเร็วรอบของ Screw Press ทําใหสามารถอัดกากไดแหงข้ึน สงผลใหลดการ

สูญเสียแปงในกาก ทดลองหาเง่ือนไขของความถ่ีและระยะเวลาการฉีดนํ้าความดันสูงทําความสะอาดชุดเทอรโบ 1 

และ 2 ท่ีใหผลผลิตดีท่ีสุด จัดทําและดําเนินการตามวิธีการปฏิบัติงาน (WI) ควบคุมลูกโม เทอรโบ 1, 2 และเทอรโบ

กาก รวมท้ังกําหนดมาตรการปรับปรุงแกไข รองรับในกรณีเกิดเหตุการณผิดปกติ เชน ความชื้นหรือปริมาณแปง

สูญเสียในกากสูงผิดปรกติ เปนตน บํารุงรักษาเชิงปองกันเครื่อง Hydrocyclone ใหทํางานอยางมีประสิทธิภาพอยาง

สมํ่าเสมอ ตรวจสอบและเปลี่ยนหัว Cyclonet ของ Hydrocyclone ตามอายุการใชงาน หรือเม่ือเกิดการสึกหรอ ทําให
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โรงงานไดรับผลประโยชนดานเศรษฐศาสตร 1,527,000 บาท/เดือน หรือคิดเปนรายไดท่ีเพ่ิมข้ึน 18.3 ลานบาทตอป 

ท้ังน้ีโรงงานมีคาใชจายดานการลงทุน 600000 บาท ในการจัดซื้อเครื่องอัดกากเพ่ิม 1 เคร่ือง ใหทันกับกําลังการผลิต 

และมีระยะเวลาคืนทุนเทากับ 10 วัน 

กรณีท่ี 4 

โรงงานสามารถลดการสูญเสียแปงในกากมันลง 14.5% ปริมาณการสูญเสียแปงในกากมัน 4.0113% เหลือ 3.4285% 

ทําใหโรงงานไดผลผลิตแปงเพ่ิมข้ึนจากการนําแปงกลับจากกาก 135.3 ตัน/เดือน โดยการปรับปรุงและบํารุงรักษา

เคร่ืองสกัดแปงขั้นท่ี 2 (Turbo stage 2) ใหอยูในสภาพสมบูรณ จัดใหเคร่ืองสกัดแตละเคร่ืองมีภาระ (Load) เทากัน 

และไมรับภาระมากเกินไป (overload) โรงงานไดหาคาความสามารถของกระบวนการผลิต (Process capability) ใน

ดานปริมาณแปงในนํ้าแปงและปริมาณของแข็งท้ังหมดในชุดสกัดแปง และสุมตรวจตัวอยางนํ้าแปงและกากจากแตละ

พ้ืนท่ีในกระบวนการผลิตอยางสมํ่าเสมอ เพ่ือการปรับปรุงอยางตอเน่ือง รวมท้ังไดเพ่ิมประสิทธิภาพการกรองท่ีเคร่ือง 

Bar Screen (DSM) โดยการปรับเพ่ิมแรงดันนํ้าแปง ทําใหโรงงานไดรับผลประโยชนดานเศรษฐศาสตร 1,623,600 

บาท/เดือน หรือคิดเปนรายไดที่เพ่ิมข้ึน 19.4 ลานบาทตอป ท้ังนี้โรงงานไมไดมีคาใชจายดานการลงทุน เน่ืองจากเปน

ปรับปรุงวิธีการทํางาน ปรับแตงเคร่ืองจักร ใชทรัพยากรและหองปฏิบัติการท่ีมีอยูเดิม 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 6-3 การปรับปรุงการปฏิบัติงานและการบํารุงรักษาเครื่องสกัดแปง  

6.2.2 การสูญเสียแปงในน้าํเสีย 

โรงงานสามารถลดการสูญเสียแปงในนํ้าเสียลง 1.4% หรือไดผลผลิตแปงเพ่ิมข้ึน 28.5 ตัน/เดือน โดยการทําความ

สะอาดเคร่ืองแยกแปงทุกเคร่ืองอยางนอยสัปดาหละ 1 คร้ัง ตรวจวัดปริมาณแปงในนํ้าเสียอยางตอเน่ือง ไดแก นํ้าเสีย

ท่ีเขาระบบ Biogas , นํ้าเสียจาก Separator, Hydrocyclone, Decanter และบอรวบรวมนํ้าเสีย ซึ่งในกรณีปริมาณ

แปงในนํ้าเสียเกินคาควบคุม ผูเก่ียวของหาสาเหตุ กําหนดและดําเนินการตามมาตรการปรับปรุงแกไข จัดทํา Work 
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Instruction (WI) รองรับการควบคุมไมใหแปงหนีในนํ้าเสียมากผิดปกติ เพ่ือใหเปนมาตรฐานการปฏิบัติงาน รวมท้ัง

เปล่ียนไซโครเนทท่ีมีการสึกหรอมากในเคร่ือง Hydrocyclone ทําใหโรงงานไดรับผลประโยชนดานเศรษฐศาสตร 

370,282 บาท/เดือน หรือคิดเปนรายไดท่ีเพ่ิมขึ้น 4.4 ลานบาทตอป ท้ังน้ีโรงงานมีคาใชจายดานการลงทุนนอยมาก 

เน่ืองจากมูลคาการจัดซื้อหลอด centrifuge และปริมาณนํ้าท่ีใชเพ่ิมขึ้นนอยมากเม่ือเปรียบเทียบกับผลประโยชนที่

ไดรับ 

6.2.3 ปริมาณพลังงานไฟฟาที่ใชรวม 

โรงงานสามารถลดปริมาณการใชไฟฟาลง 4% จากปริมาณการใชไฟฟา 212.63 kw-hr/ตันแปง เหลือ 204.77 kw-hr/

ตันแปง โดยการติดตั้งอุปกรณแจงเตือนการลนของนํ้าแปง (ไฟไซเรนสีสม) รวมท้ังไดจัดทําและดําเนินการตาม WI 

รองรับกรณีสัญญาณเตือนการลนของนํ้าแปง ทําใหพนักงานท่ีเคร่ืองแยกแปงมีเวลามากพอในการควบคุมนํ้าแปง

ไมใหลนออกจากถัง ติดต้ังของอ (แสตนเลส) เขากับปลายทอสงนํ้าแปง แทนการปลอยตรง ปองกันการเกิดฟองและ

นํ้าแปงลนถัง จัดทําและดําเนินการตาม WI เพ่ือควบคุมปริมาณการปอนหัวมันใหเหมาะสม เพ่ือรักษาความเขมขน

ของนํ้าแปงใหคงท่ี ทําใหโรงงานสามารถเดินเคร่ืองจักรไดอยางตอเน่ือง ทําใหโรงงานไดรับผลประโยชนดาน

เศรษฐศาสตร 35,880 บาท/เดือน หรือคิดเปนรายไดท่ีเพ่ิมข้ึน 430,600 บาทตอป ท้ังน้ีโรงงานมีคาใชจายดานการ

ลงทุน 5,000 บาท จากการติดต้ังอุปกรณแจงเตือนการลนของนํ้าแปง และการติดตั้งของอ โดยมีระยะเวลาคืนทุน

เทากับ 4 วัน   

หมายเหตุ: ปญหานํ้าแปงลนถังทําใหส้ินเปลืองพลังงานไฟฟา เน่ืองจากตอง Re-process นํ้าแปงท่ีตกพ้ืน 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 6-4 การติดต้ังอุปกรณแจงเตือนการลนของนํ้าแปง (ไฟไซเรนสีสม) 
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6.2.4  ปริมาณน้าํที่ใชรวมสําหรับกระบวนการผลิต 

กรณีท่ี 1 

โรงงานสามารถลดปริมาณการใชนํ้าลง 7.5% จากปริมาณการใชนํ้า 19.24 ลบ.ม./ตันแปง เหลือ 17.8 ลบ.ม./ตันแปง 

หรือลดปริมาณการใชนํ้าลง 3,487 ลบ.ม./เดือน โดยการใชนํ้าเสียจากเคร่ืองสกดแปงและเคร่ืองแยกแปงจากนํ้าเสีย 

มาฉีดกากในหองกากแทนการใชน้ําดี ทําใหโรงงานไดรับผลประโยชนดานเศรษฐศาสตร 12,200 บาท/เดือน หรือคิด

เปนรายไดท่ีเพ่ิมข้ึน 146,400 บาทตอป ท้ังนี้โรงงานมีคาใชจายดานการลงทุน 5,000 บาท จากการติดต้ังอุปกรณแจง

เตือนการลนของนํ้าแปง และการติดต้ังของอ โดยมีระยะเวลาคืนทุนเทากับ 4 วัน ท้ังน้ีโรงงานไมไดมีคาใชจายดานการ

ลงทุน เน่ืองจากเปนเพียงการยายทอ 

กรณีท่ี 2 

โรงงานสามารถลดปริมาณการใชนํ้าลง 7.5% หรือลดปริมาณการใชนํ้าลง 1,600 ลบ.ม./เดือน โดยการปรับปรุงวิธีการ

ทําความสะอาดเคร่ือง (เปล่ียนจากใชหัวฉีดนํ้าความดันเปนการใชแปรงลางรวมดวย) รวมท้ังเปล่ียนหัวจายนํ้าเปน

แบบปลายบีบเพ่ือเพ่ิมแรงดันนํ้า พรอมกับติดต้ังวาลวเปด-ปดท่ีปลายทอเพ่ือใหใชนํ้านอยลง วางแผนการผลิตใหมี

ความตอเน่ือง เพ่ือลดความถี่การลางเคร่ืองและพ้ืนท่ีการผลิต โดยไมมีผลกระทบดานคุณภาพ ทําใหโรงงานไดรับ

ผลประโยชนดานเศรษฐศาสตร 5,600 บาท/เดือน หรือคิดเปนรายไดท่ีเพ่ิมข้ึน 67,200 บาทตอป ท้ังนี้โรงงานมี

คาใชจายดานการลงทุน 5,500 บาท จากการจัดซื้ออุปกรณทําความสะอาด โดยมีระยะเวลาคืนทุนเทากับ 1 เดือน 

 

 

 

 

 

รูปท่ี 6-5 การใชหัวฉีดนํ้าความดันรวมกับการใชแปรงลาง 
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1. ระยะเวลาการคืนทุน 

ระยะเวลาการคืนทุน การตัดสินใจลงทุน 

ไมมี หรือ ตํ่ากวา 1 เดือน ควรพิจารณาดําเนินการตามมาตรการปรับปรุงทันที 

2 – 12 เดือน ควรพิจารณาลงทุนโดยเร็ว 

13 – 24 เดือน ควรพิจารณาวางแผนการลงทุน 

25 – 48 เดือน ควรพิจารณาลงทุนเม่ือพรอม 

มากกวา 48 เดือน ไมพิจารณาหรือพักการลงทุน 

  

2. มูลคาของผลตอบแทนทางเศรษฐศาสตร 

3. ความพรอมของเทคโนโลยีท่ีรองรับ 

4. ความซับซอนของมาตรการปรับปรุง 

5. ความพรอมของงบประมาณท่ีตองใช 

6. โอกาสของการบรรลุผลสําเร็จของมาตรการปรับปรุง 
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บทท่ี 7  ขอสังเกตและขอแนะนําสําหรับการดําเนินการปรับปรุงผลงาน           
สูความเปนเลิศและการเปรียบเทียบวัดเชิงเศรษฐนิเวศตอไป  

อุตสาหกรรมผลิตแปงมันสําปะหลังมีความสําคัญดานเศรษฐกิจสูง เน่ืองเปนอุตสาหกรรมตนนํ้า ท่ีผลิตผลิตภัณฑ

เร่ิมตน ไดแก แปงมันสําปะหลัง (Native Starch) แปงหมาด (Wet Cake) และน้ําแปง (Slurry) ใหแกภาคอุตสาหกรรม

อื่นๆ เพ่ือนําไปผลิตเปนผลิตภัณฑสําเร็จรูปตางๆ เชน อุตสาหกรรมผลิตกระดาษ อุตสาหกรรมผลิตเคร่ืองสําอาง 

อุตสาหกรรมผลิตผงชูรส อุตสาหกรรมผลิตวุนเสน / สาคู / ขนม อุตสาหกรรมผลิตกรดอะซิติค เปนตน ซึ่งทํารายได

มหาศาล ท้ังตลาดภายในประเทศและภาคการสงออก จึงเปนอุตสาหกรรมท่ีมีบทบาทสําคัญในการพัฒนาเศรษฐกิจ

ของประเทศ อยางไรก็ตามมีขอสังเกตวา อุตสาหกรรมผลิตแปงมันสําปะหลังลวนเติบโตจากอุตสาหกรรมภาค

ครัวเรือน ดังน้ันการเพ่ิมความสามารถทางการแขงขัน ไดแก การใชทรัพยากรและพลังงานอยางมีประสิทธิภาพ การ

เพ่ิมผลผลิต (Yield) การลดการสูญเสียแปง ดวยการเปรียบเทียบวัดเชิงเศรษฐนิเวศ (Benchmarking) การประยุกตใช

การปฏิบัติท่ีดี/เปนเลิศ (Best Practice) โดยการเปรียบเทียบผลงานของโรงงานกับโรงงานที่ทําผลงานไดดีท่ีสุด และ

การวิเคราะหความแตกตาง (Gap Analysis) นําไปสูการกําหนดและดําเนินการตามมาตรการปรับปรุงแกไข 

(Improvement Measures) จึงเปนเครื่องมือสําคัญท่ีจะทําใหบรรลุผลสําเร็จขางตน กอใหเกิดการพัฒนาและบรูณา

การอยางตอเน่ืองและยั่งยืน 

คูมือการปฏิบัติท่ีดี/เปนเลิศเลมน้ี สามารถใชเปนจุดเร่ิมตนสําหรับโรงงานท่ีตองการปรับปรุงประสิทธิภาพเชิงเศรษฐ

นิเวศ (Eco-Efficiency Improvement) เน่ืองจากไดรวบรวมองคความรูตางๆ ไวอยางครบถวน ท้ังน้ีองคประกอบ

สําคัญท่ีจะนําไปสูความสําเร็จดานการเปรียบเทียบวัดเชิงเศรษฐนิเวศ (Benchmarking) และการปรับปรุงผลงาน

อยางตอเน่ือง สูการปฏิบัติท่ีดี/เปนเลิศ (Best Practice) สําหรับอุตสาหกรรมผลิตแปงมันสําปะหลัง ไดแก 

1. การเลือกดัชนีชี้วัดผลงาน (KPI) ท่ีเหมาะสม ท่ีสอดคลองกับพ้ืนท่ีการทํางานหรือผลงานท่ีตองการปรับปรุง 

2. การกําหนดแนวทางในการวิเคราะหหาสาเหตุ (Root Cause) กําหนดและดําเนินการตามมาตรการปรับปรุง 

(Improvement Measures) ท่ีเหมาะสม เพ่ือลดชองวาง (Gap) ของผลงานเปรียบเทียบกับผูท่ีทําผลงานไดดี

ท่ีสุด (Best Practice) 

3. การใชระบบสารสนเทศเพ่ือการจัดการ (Management Information System, MIS) รวมท้ังการประยุกตใช

เคร่ืองมือ (Tools) อื่นๆ ท่ีเกี่ยวกับการวิเคราะหทางสถิติ และการวิเคราะหปญหา เชน SPSS, 7-Tools, 

Cause-Effect Diagram หรือ โปรแกรมพ้ืนฐาน M-Excel เปนตน 
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การปรับปรุงประสิทธิภาพเชิงเศรษฐนิเวศ             หนา 102 - 103 

ดังท่ีไดกลาวไวในหัวขอ 5.2 วา การปรับปรุงผลงานจากการปรับปรุงประสิทธิภาพเชิงเศรษฐนิเวศ ควรดําเนินการอยาง

ตอเน่ือง เปนไปตามหลักการบริหารจัดการท่ีไดรับการยอมรับ คือ วงจร Deming : Plan-Do-Check-Act (PDCA) โดย

ควรนําไปควบรวม (Integration) กับระบบการบริหารจัดการท่ีมีอยูเดิม เพ่ือไมใหมองเปนภาระ แตควรมองเปนส่ิงที่

ตองดําเนินการเพ่ือความอยูรอดขององคกรอยางย่ังยืน เปนสวนหน่ึงของการทํางานที่ขาดไมได  

หนาท่ีของสมาคมผูผลิตแปงมันสําปะหลัง ไมควรเปนเพียงการสนับสนุนการประยุกตใชมาตรการตางๆ เทาน้ัน แตควร

ติดตามผลการประยุกตใชของโรงงานตางๆ ท่ีเปนสมาชิกดวย โดยโรงงานใดท่ีไมมีการปรับปรุงประสิทธิภาพเชิงเศรษฐ

นิเวศ หรือมีการปรับปรุงประสิทธิภาพเชิงเศรษฐนิเวศท่ีลาชากวาคูแขง โรงงานเหลาน้ันจะสูญเสียศักยภาพทางการ

แขงขัน และอาจจะตองถึงข้ันการสูญเสียธุรกิจในที่สุด   

โรงงานควรจะตองนําเทคนิคการบริหารจัดการ (Management Techniqueห) มาชวยในการปรับปรุงประสิทธิภาพเชิง

เศรษฐนิเวศ เทคนิคการบริหารจัดการเนนการบริหารทรัพยากรท่ีมีอยูใหเกิดประโยชนหรือมีประสิทธิภาพสูงสูงสุดตาม

ตองการ โดยอาจไมตองเสียคาใชจายหรือการลงทุนใดๆ สัญญาณท่ีสามารถนํามาใชแจงเตือนวาโรงงานควรนํา

เทคนิคการบริหารจัดการมาประยุกตใช ดังกลาวไวในหัวขอ 5.2 ไดแก  

• โรงงานประสบปญหาการผลิต และสงผลใหตองหยุดกระบวนการผลิตบอย  

• ปญหาท่ีเกิดข้ึน มีไมก่ีปญหาท่ีเกิดซ้ําๆ แตมีผลกระทบสูงตอประสิทธิภาพการผลิต 

• พนักงานหนางานแตละกะทํางานตางกัน ไมสัมพันธกัน หลายๆ ปญหาเกิดขึ้นหลังจากการเปลี่ยนกะไดไม

นาน 

• พนักงานท่ีทํางานในพ้ืนท่ีตอเน่ืองกัน ไมรูปญหาอุปสรรค หรืองานท่ีทําซึ่งกันและกัน 

• หัวหนางานในแตละกะส่ือสารกัน แตลงไปไมถึงพนักงานหนางานอยางครบถวน ท่ัวถึงและทันเหตุการณ 

นอกจากน้ี ผุบริหารและหัวหนางานควรตระหนักวา คนท่ีมีประสบการณ รูรายละเอียดงาน ปญหาอุปสรรค ตลอดจน

แนวทางปรับปรุงแกไขดีท่ีสุด คือ พนักงานควบคุมเคร่ือง โรงงานควรสนับสนุนและสรางบรรยากาศใหพนักงานเหลานี้

มีสวนรวมในการปรับปรุงแกไขหรือควบคุมการผลิตใหดีย่ิงขึ้น 

สําหรับการรวบรวมและการรายงานขอมูลการผลิตของแตละกะ ขอมูลและรายงานการผลิตไดรับการเก็บรวบรวมและ

จัดทําอยางตอเน่ือง (ขอมูลและรายงานการผลิตตางๆ ไดรับการจัดทําข้ึนตามกําหนดเวลา) ขอมูลและรายงานเหลานี้

สามารถนํามาใชเปรียบเทียบภายใน (Internal Benchmark) และใชการวิเคราะหความแตกตาง (Gap Analysis) เพ่ิอ

ปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตรวมท้ังการรักษาเสถียรภาพของกระบวมการผลิตไดเชนเดียวกัน 
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ในกรณีท่ีจําเปน เชน แตละกะมีการทํางานหรือมีประสิทธิภาพการทํางานท่ีแตกตางกันมาก โรงงานควรจัดใหพนักงาน

ท่ีเก่ียวของมีโอกาสควบกะกัน (ทํางานในกะเดียวกันอยางนอย 1 คร้ัง) ซึ่งจะทําใหพนักงานเขาใจวิธีการเดินและ

ควบคุมเคร่ืองจักรมากย่ิงขึ้น เรียนรูถึงการทํางานของกะอ่ืนๆ เรียนรูส่ิงท่ีดีหรือการควบคุมท่ีดีของอีกกะ ทําใหพนักงาน

แตละกะสามารถควบคุมกระบวนการผลิตตางๆ ไดดีท่ีสุดและมีความสอดคลองกัน 

โรงงานควรจัดใหมีการลงบันทึกและรายงาน ปญหา สมรรถนะและสถานะของเคร่ืองจักร รวมท้ังประเด็นท่ีตองเฝา

ระวัง  โดยสนับสนุนใหพนักงานในกะท่ีทํางานลงบันทึก สวนพนักงานในกะถัดไปอานทําความเขาใจและลงลายมือ

รับทราบ 

ในกรณีท่ีมีการใชระบบสารสนเทศเพ่ือการจัดการ (Management Information System / Data Management 

System, MIS/DMS) โรงงานควรบันทึกปญหาในกระบวนการผลิตลงในระบบโดยตรง  

โรงงานควรพิจารณารวบรวม ขอมูล/สารสนเทศ/รายงาน อยางตอเน่ือง เก่ียวกับปญหาการผลิตท่ีเกิดข้ึนบอย ท่ีมีผล

ตอประสิทธิภาพเชิงเศรษฐนิเวศ และวิเคราะหหาสาเหตุ กําหนดมาตรการปรับปรุงแกไข รวมท้ังมาตรการปองกันการ

เกิดปญหาในอนาคต รวมกับพนักงานหนางานท่ีเก่ียวของ และจัดทําเปนเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน (Work Instruction) 

เพ่ือใชเปนมาตรฐานการปฏิบัติงานของโรงงานตอไป ซึ่งจะชวยผูบริหารโรงงานสามารถปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต

เชิงเศรษฐนิเวศไดอยางตอเน่ือง เกิดการพัฒนาอยางย่ังยืน 

กลุมโรงงานผลิตแปงมันสําปะหลังท่ีมีความสัมพันธกัน และมีจุดมุงหมายเดียวกัน ท่ีตองการปรับปรุงประสิทธิภาพเชิง

เศรษฐนิเวศ อาจรวมตัวกันเปนพันธมิตร เพ่ือการเปรียบเทียบวัดเชิงเศรษฐนิเวศ (Benchmarking) สําหรับคาดัชนีชี้วัด 

KPI) ท่ีตองการปรับปรุง ท้ังน้ีความรวมมือเพ่ือการปรับปรุงประสิทธิภาพเชิงเศรษฐนิเวศใหดีย่ิงข้ึนน้ี ควรไดรับการ

สนับสนุนและประสานงานโดยสมาคมผูผลิตแปงมันสําปะหลัง ตัวอยางของการดําเนินการของสมาคมในประเทศไทย

ในลักษณะน้ี ท่ีสามารถสนับสนุนการปรับปรุงประสิทธิภาพเชิงเศรษฐนิเวศจนบรรลุผลสําเร็จเปนอยางดีย่ิง ไดแก 

สมาคมผูผลิตนํ้ามันปาลม 

 

 


