
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
บทคัดย่อ 

จากการฝึกสหกิจศึกษา ที่บริษัทอ าพลฟูดส์ โพรเซสซ่ิง จ ากัด 
พบว่า ในกระบวนการท าความสะอาดเครื่องค้ันน้ ากะทิแบบสายพาน      
ผ้ากรอง มีการสูญเสียน้ าซอฟท์ (น้ าสะอาด) ออกจากระบบ ระหว่าง
ขั้นตอนการท า CIP (cleaning in place) เพื่อล้างสบู่เหลวและคลอรีน
ออกจากสายพานผ้ากรองในปริมาณมาก ซ่ึงเป็นการสิ้นเปลืองและ       
เพิ่มต้นทุนในการผลิตน้ าซอฟท์ของบริษัท ด้วยเหตุนี้จึงสนใจที่จะหาวิธีการ
ลดการสูญเสียน้ าซอฟท์ ที่ไหลออกจากระบบให้ไหลย้อนกลับเข้าสู่ระบบ 
ระหว่างขั้นตอนการท า CIP อีกครั้ง โดยยังมีคุณภาพการท าความสะอาด
เหมือนเดิม ผู้ศึกษาจึงได้ปรับปรุงระบบ CIP ให้มีท่อมารองรับ น้ าซอฟท์     
ที่ไหลทิ้งออกจากระบบ CIP แบบเดิม ให้ไหลกลับมายังอ่างน้ าที่ใช้ใน
ขั้นตอน CIP โดยท าการเปรียบเทียบค่า pH ของน้ าซอฟท์ที่ผ่านขั้นตอน 
CIP ทุก 5 นาที ตลอดระยะเวลาการท าความสะอาด และปริมาณการ
สูญเสียน้ าซอฟท์ ก่อนและหลังการปรับปรุงระบบ CIP พบว่าค่า pH     
ของน้ าซอฟท์ที่ผ่านขั้นตอน CIP ก่อนและหลังการปรับปรุงระบบ            
มีค่าไม่แตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติ (p≥0.05) และสามารถ       
ลดการสูญเสียน้ าซอฟท์จากการท าความสะอาด 1 ครั้ง ได้ถึง 71.71%  
ส่งผลให้บริษัทฯ น าผลการปรับปรุงนี้ ไปใช้ในการท าความสะอาดเครื่องค้ัน
น้ ากะทิแบบสายพานผ้ากรองที่เหลืออีก 1 สายการผลิต 

 
ค ำส ำคัญ: CIP, เครื่องคั้นแบบสำยพำน, น้ ำซอฟท์, กำรท ำควำมสะอำด 
 
1.บทน ำ 
1.1 ควำมเป็นมำและเหตุผล 
 กระบวนการผลิตกะทิชาวเกาะในรูปแบบกล่อง UHT นั้น เป็น
กระบวนการผลิตที่มีความสะอาด ถูกสุขอนามัย และปลอดภัยต่อผู้บริโภค 
แม้ว่าการท าความสะอาดเครื่องจักรทุก 8 ชั่วโมง จะส่งผลต่อต้นทุนการ
ผลิตที่เพิ่มขึ้นก็ตาม ในการฝึกสหกิจศึกษาที่บริษัท อ าพลฟูสด์ โพรเซสซ่ิง 
จ ากัด พบว่า ในกระบวนการท าความสะอาดเครื่องค้ันน้ ากะทิ แบบ
สายพานผ้ากรอง มีการท าความสะอาด 2 ขั้นตอน คือ การท าความสะอาด
แบบ Manual clean เพื่อก าจัดสิ่งสกปรกขนาดใหญ่ออก และการท า
ความสะอาดแบบ CIP (cleaning in place) เป็นการท าความสะอาด
แบบต่อเนื่องในระบบปิด ด้วยการใช้น้ าซอฟท์ผสมสบู่เหลวและคลอรีน           
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ให้เวียนในระบบเป็นเวลา 1 ชั่วโมง 45 นาที ก่อนระบายทิ้ง จากนั้นเวียน
น้ าซอฟท์ชุดใหม่ เพื่อใช้ในการล้างคราบคลอรีนและสบู่เหลว ซ่ึงน้ าที่ใช้ใน
กระบวนการ CIP มีอยู่ 2 ส่วน คือ น้ าซอฟท์ใหม่ เป็นน้ าสะอาดที่เติมลงใน
อ่างเมื่อน้ าซอฟท์หมุนเวียนในอ่างมีปริมาตรน้อยลง โดยมีลูกลอยเป็น
ตัวก าหนด ก็จะมีการเติมน้ าซอฟท์ใหม่เพิ่มเข้ามา และน้ าซอฟท์หมุนเวียน 
เป็นน้ าซอฟท์ที่ถูกน าไปใช้ในการล้างผ้ากรองแล้ว จะถูกเวียนกลับมาที่อ่าง
น้ าดังเดิมเพื่อน ากลับมาหมุนเวียนใช้ซ้ าเป็นเวลา 40 นาที ซ่ึงในขั้นตอน
การเวียนน้ าซอฟท์ เพื่อล้างคราบคลอรีนและสบู่เหลว จะมีน้ าซอฟท์
บางส่วนไหลทิ้งออกจากระบบ ท าให้น้ าซอฟท์ที่เวียนกลับมายังอ่างน้ ามี
ปริมาตรน้อยลง จึงต้องมีการเติมน้ าซอฟท์ใหม่เพิ่มมากขึ้น ซ่ึงเป็นการเพิ่ม
ค่าใช้จ่ายมากยิ่งขึ้น  

ดังนั้นผู้ศึกษาจึงมีความสนใจที่จะศึกษากระบวนการ CIP      
เครื่องค้ันน้ ากะทิแบบสายพานผ้ากรอง เพื่อปรับปรุงให้มีการสูญเสีย      
น้ าซอฟท์ออกจากระบบ CIP ให้น้อยที่สุด โดยการออกแบบท่อส าหรับใช้
ในขั้นตอนการ CIP เท่านั้น ซ่ึงเป็นการใช้น้ าซอฟท์ให้ลดลงโดยไม่ส่งผลต่อ   
ความสะอาดของผ้ากรอง 
 
1.2 วัตถุประสงค์  
 1.2.1 เพื่อลดปริมาณน้ าซอฟท์ที่ ใช้ ในขั้นตอนเวียนล้าง     
สายพานผ้ากรองของเครื่องค้ันน้ ากะทิในขั้นตอนการ CIP ของเครื่องค้ัน 
 1.2.2  เพื่อลดต้นทุนในการผลิตน้ าซอฟท์  
 
1.3 ผลที่คำดว่ำจะได้รับ 
 สามารถลดปริมาณการใช้น้ าซอฟท์ใหม่ในขั้นตอนการ CIP 
เครื่องค้ันน้ ากะทิแบบสายพานผ้ากรอง 
 
1.4 ขอบเขตกำรศึกษำ 
 การท าโครงงานครั้งนี้จัดท าขึ้น เพื่อศึกษาเกี่ยวกับการลดการใช้    
น้ าซอฟท์ในขั้นตอนการ CIP เครื่องค้ันน้ ากะทิสายพานผ้ากรอง ภายหลัง
จากกระบวนการค้ันน้ ากะทิของฝ่ายผลิตภายในโรงงานบริษัท อ าพลฟูดส์        
โพรเซสซ่ิง จ ากัด เสร็จสิ้น จากนั้นหาปริมาณน้ าที่สูญเสีย และวัดค่า pH 
ของน้ าที่ออกจากระบบ เพื่อประเมินค่าความสะอาดของผ้ากรอง 
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2. ทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง 
2.1 CIP (cleaning in place) 
          ระบบ CIP เป็นระบบการท าความสะอาดและฆ่าเชื้ออุปกรณ์
เครื่องมือ ที่ไม่สามารถถอดแยกออกเป็นชิ้นส่วนได้ภายในระบบปิด[1]       
เป็นการท าความสะอาดแบบเปียก  และฆ่ า เชื้อ โรคโดยใช้น้ า [2]            
โดยจะมีการหมุนเวียนน้ า สารท าความสะอาดทั้งชนิดที่เป็นกรด และชนิด     
ที่เป็นด่าง รวมทั้งสารฆ่าเชื้อจุลินทรีย์ผ่านอุปกรณ์ชนิดต่างๆ สารละลาย
ต่างๆ จะถูกดันด้วยปั๊มที่มีก าลั งอัดสูงท า ให้ ไหลด้วยความเร็วสู ง           
ผ่านไปตามท่อ[3] 

 
2.2 น้ ำซอฟท ์
 น้ าซอฟท์ คือ น้ าที่ผ่านวิธีการเอาความกระด้างออกโดยใช้     
สารเรซินธรรมชาติหรือสังเคราะห์บรรจุในท่อ เมื่อน้ ากระด้างไหลผ่านเรซิน
จะเกิดการแลกเปลี่ยนระหว่างแคลเซียม  และแมกนีเซียมไอออน           
ในน้ ากระด้างกับโซเดียมไอออนในเรซิน[4] 
 
2.3 เคร่ืองค้ันแบบสำยพำนผ้ำกรอง (Belt Press) 

 เป็นการกรองแยกของแข็งออกจากของเหลวแบบต่อเนื่อง           
โดยตะกอนจะถู กส่ ง เข้ ามา ใน เครื่ อ ง ค้ัน แบบสายพานผ้ ากรอง                
ลงบนสายพานรีดตะกอนบริเวณตรงกลางระหว่างผ้ากรองสองด้าน           
ที่เคลื่อนที่อย่างช้าๆ ด้วยแรงตึงจากชุดลูกกลิ้ง จากนั้นตะกอนจะถูกบีบรัด 
เพื่อรีดน้ าและแยกตะกอนออกมาโดยแรงตึงของสายพานทั้งสองด้ าน     
และมีการเคลื่อนที่ไปด้านหน้าอย่างช้าๆ จะท าให้เกิดการบีบส่งตะกอนแห้ง
ออกมา ตะกอนแห้งที่ได้จะค่อนข้างแห้งและง่ายต่อการล าเลียงลงสายพาน
ล าเลียงต่อไป[5] โดยในระหว่างการรีดตะกอนจะต้องมีการล้างสายพานผ้า
กรอง โดยชุดท่อน้ าผ้ากรองที่ติดตั้งอยู่ภายในเครื่องบริเวณด้านบนและ
ด้านล่าง ความยาวของท่อจะเท่ากับความกว้างของสายพาน และบนท่อจะ
มีหัวฉีดแบบม่านน้ า ยึดติดอยู่เป็นช่วงๆ 

 
2.4 กำรประเมินค่ำควำมสะอำด โดยวัดจำกควำมเป็นกรด-
ด่ำงของน้ ำ 
 ค่ามาตรฐานความเป็นกรด-ด่างของน้ า จะขึ้นอยู่กับวัตถุประสงค์
ของการใช้น้ า แต่โดยทั่วไปแล้วนั้นควรจะมีความเป็นกรด-ด่าง ประมาณ    
6 - 8 ในกรณีของน้ าดื่มควรมีค่าความเป็นกรด-ด่าง อยู่ในช่วง 6.8 - 7.33 
และในกรณีน้ าทิ้งจะตอ้งมีความเป็นกรด-ด่างในช่วง 5 - 94 [6] 
 
3. ขั้นตอนกำรปฏิบัติงำน  
3.1 ก ำหนดหัวข้อโครงงำน  

 จากการที่ได้ปฏิบัติงานสหกิจศึกษาที่สถานประกอบการ   
บริษัท อ าพลฟูดส์ โพรเซสซ่ิง จ ากัด ได้ปฏิบัติงานในส่วนของฝ่ายการผลิต           
และในระหว่างการปฏิบัติงานสหกิจศึกษา ได้ท าการศึกษากระบวนการ
ผลิตน้ ากะทิ และกระบวนการท าความสะอาด ในไลน์การผลิตของ      
แผนกห้องค้ัน ซ่ึงเป็นแผนกที่แปรรูปจากเนื้อมะพร้าวขาวเป็นน้ ากะทิ 
พบว่าการค้ันน้ ากะทิของบริษัท อ าพลฟูดส์ โพรเซสซ่ิง จ ากัด มีขั้นตอน
ดังต่อไปนี้ 

1) มะพร้าวขูดละเอียดจะถูกล าเลียงเข้าเครื่องค้ันที่ 1 บริเวณ      
ตรงกลางระหว่างผ้ากรองสองผืน คือผ้ากรองผืนด้านบนและผ้ากรอง      
ผืนด้านล่าง (ต าแหน่ง a ในรูปที่ 1) 

 2)  ผ้ ากรองจะบีบรัดมะพร้ าวขู ดละ เอี ยดด้ วยแรงตึ งผ้ า           
ผ่านชุดลูกกลิ้ง กากมะพร้าวจะเคลื่อนที่จนสุดสายพาน แล้วหล่นลงบนสกรู
ล าเลียง (ต าแหน่ง b ในรูปที่ 1) 

3) กากมะพร้าวจากสกรูล าเลียง (ต าแหน่ง b ในรูปที่ 1) ของ
เครื่องค้ันที่ 1 ถูกล าเลียงเข้าเครื่องค้ันที่ 2 (ต าแหน่ง a ในรูปที่ 1)
เช่นเดียวกับเครื่องค้ันที่ 1         
 4) กากมะพร้าวจากเครื่องค้ันที่ 2 ถูกล าเลียงผ่านสกรู เข้าเครื่อง
ค้ันที่ 3 (ต าแหน่ง a ในรูปที่ 1) เช่นเดียวกับเครื่องค้ันที่ 1  
 5)  กากมะพร้ าวจาก เครื่ อ ง ค้ันที่  3 ถู กล า เลีย งผ่ านสกรู       
ออกไปยังนอกไลน์การผลิตเพื่อส่งไปยังแผนกแปรรูปผลพลอยได้  
 6) น้ ากะทิที่ได้จากการค้ันด้วยเครื่องค้ันน้ ากะทิแบบสายพาน    
ผ้ากรอง จะผ่านออกมาตามรูของผืนผ้ากรองมารวมกันบริเวณอ่างกลาง     
โดยน้ ากะทิจากเครื่องค้ันที่ 1 และ 2 จะเข้ามาเก็บในอ่างเก็บน้ ากะทิ 
(ต าแหน่ง c1 ในรูปที่ 1) ส่วนน้ ากะทิจากเครื่องค้ันที่ 3 จะถูกเก็บในอีกอ่าง
หนึ่ง (ต าแหน่ง c2 ในรูปที่ 1) น้ ากะทิในอ่างที่ได้จากเครื่องค้ันทั้ง 3 เครื่อง 
จะถูกน าไปกรองเอากากมะพร้าวออกที่เครื่องกรอง (ต าแหน่ง d ) แล้ว   
เข้ามายังอ่างเก็บน้ ากะทิ เพื่อรอเข้าสู่กระบวนการ Pasteurization 
 7) ในระหว่างการค้ันน้ ากะทิ มีน้ าซอฟท์จากอ่างเวียนน้ าถูกปั๊ม
ส่งไปที่เครื่องค้ันที่ 1 เครื่องค้ันที่ 2 และเครื่องค้ันที่ 3 บริเวณเดียวกัน      
ที่หัวฉีดด้านบน (ต าแหน่ง ก ในรูปที่ 1) และหัวฉีดด้านล่างของเครื่องค้ัน 
(ต าแหน่ง ข ในรูปที่ 1) เพื่อใช้ในการฉีดล้างตามรูผ้ากรอง ที่มีกากมะพร้าว
ติดอยู่ 
 8) น้ าจากหัวฉีดด้านบน และหัวฉีดด้านล่าง เมื่อท าการฉีดล้าง   
ผ้ากรองแล้ว จะมารวมกันบริเวณอ่างด้านล่าง (ซ่ึงเป็นต าแหน่ง ค ในรูป   
ที ่1) ของแต่ละเครื่องค้ัน น้ าซอฟท์ถูกปั๊มไปที่เครื่องกรอง (ต าแหน่ง ในรูป
ที่ 1) เพื่อกรองเอากากกะทิออกก่อนจะถูกส่งไปยังอ่างเวียนน้ า  เพื่อน า    
น้ าซอฟท์มาหมุนเวียนใช้ในข้อที่ 7 
 น้ าที่ผ่านจากการล้างผ้ากรองเครื่องค้ันที่ 1 จะมีการน ากลับไปใช้
ในกระบวนการผลิต 2 ส่วน คือ 

ส่วนที่ 1 ถูกส่งไปกรองเอากากกะทิออก และส่งกลับไปยังอ่าง
เวียนน้ า เพื่อใช้ในการล้างผ้ากรอง 

ส่วนที่ 2 ถูกน ามาใช้ในการเติมเพื่อค้ันน้ ากะทิของเครื่องค้ันที่ 2 
โดยผ่านท่อตรงมาจากเครื่องค้ันที่ 1 เนื่องจากน้ าซอฟท์ที่ผ่านการล้าง
สายพานผ้ากรองของเครื่องค้ันที่ 1 มีค่าไขมันสูง หากน าน้ าส่วนนี้มาใช้ใน
การเติมกากมะพร้าวของเครื่องค้ันที่ 2 กากมะพร้าวจะซับไขมันจากน้ าไว้ 
เมื่อผ้ากรองท าการรีดค้ันกากมะพร้าวจะท าให้ได้กะทิที่มีไขมันเพิ่มขึ้น 
 ส่วนน้ าจากการล้างผ้ากรองเครื่องค้ันที่ 2 ไม่ได้ใช้ในการเติม     
ในเครื่องค้ันที่ 3 เนื่องจากเป็นน้ าที่มาจากอ่างน้ าเวียน ซ่ึงมีค่าไขมันต่ ากว่า
มาตรฐานของโรงงานอยู่แล้ว ถ้าน าน้ าล้างผ้ากรอง จากเครื่องค้ันที่ 2 ซ่ึงมี
ค่าไขมันต่ ามาเติมกากมะพร้าวในเครื่องค้ันที่ 3 ในระหว่างการค้ันน้ ากะทิ 
จะท าให้ค่าไขมันต่ าลงไปอีก ส่วนน้ าที่ผ่านจากการล้างผ้ากรองเครื่องค้ัน   
ที่ 3 จะถูกส่งไปกรองเอากากกะทิออก และส่งกลับไปยังอ่างเวียนน้ า    
เพียงอย่างเดียว 
 ในระหว่างกระบวนการท าความสะอาดแบบ CIP ในขั้นตอน    
การล้างคลอรีนและสบู่เหลวออกนั้น มีน้ าซอฟท์บางส่วนไหลออกนอก
ระบบบริเวณท่อน้ าที่ผ่านการล้างผ้ากรองของเครื่องค้ันที่ 1 ส่วนที่ 2     
ในปริมาณมาก ซ่ึงท่อน้ าบริเวณนั้นจะใช้ในการปรับค่าไขมันของกะทิ    
ของเครื่องค้ันที่ 2 ในกระบวนการผลิตน้ ากะทิ จึงได้ท าการเก็บรวบรวม
ข้อมูลในการท าความสะอาดเครื่องค้ันน้ ากะทิแบบสายพานผ้ากรอง



 
 

รูปที่ 1 การไหลของน้ ากะท ิน้ าซอฟท์(น้ าสะอาด) และน้ าที่ผา่นการฉีดล้างผ้ากรองแล้ว

a    ต ำแหน่งมะพร้ำวขดูละเอียดเขำ้เคร่ืองคั้น 

b  สกรูล ำเลียงกำกมะพร้ำว 

c1 และ c2  อ่ำงรวบรวมน ้ ำกะทิ 

d  เคร่ืองกรองน ้ ำกะทิ 

ก.    หวัฉีดน ้ ำซอฟทล์ำ้งสำยพำนผำ้กรองดำ้นบน 

ข.  อ่ำงรองรับน ้ ำกะทิจำกสำยพำนผำ้กรอง  

ค.  หวัฉีดน ้ ำซอฟทล์ำ้งสำยพำนผำ้กรอง 

ง.  เคร่ืองกรองน ้ ำซอฟทท่ี์ผำ่นกำรใชแ้ลว้ 



3.2 กำรเก็บรวบรวมข้อมูลในกำรท ำควำมสะอำดเคร่ืองค้ัน 
 จากขั้นตอนการผลิตกะทิ เมื่อท าการค้ันกะทิครบ 8 ชั่วโมง     
ต้องท าความสะอาดเครื่องค้ันน้ ากะทิแบบสายพานผ้ากรอง เพื่อให้     
พร้อมใช้งานในการผลิตครั้งต่อไป โดยมีวิธีการท าความสะอาดเครื่องค้ัน
น้ ากะทิแบบสายพานผ้ากรองดังนี้ 
 3.2.1 ขั้นตอนท าความสะอาดเครื่องค้ันแบบ Manual clean 
             1)  เก็บกวาดผลิตภัณฑ์ที่ตกค้างก่อนท าความสะอาดอุปกรณ์ 
เครื่องจักร ต้องเก็บกวาดน าวัตถุดิบ เช่น ชิ้นมะพร้าวขาว และกากมะพร้าว
ที่ตกค้างอยู่ออกให้หมด เพื่อให้สามารถท าความสะอาดได้ ง่ายขึ้น 
นอกจากนั้นการที่มีสิ่งตกค้างจ านวนมาก ถูกล้างลงไปในท่อระบายน้ า     
จะเป็นการเพิ่มภาระ ท าให้การก าจัดน้ าเสียยุ่งยากขึ้น ซ่ึงจะท าให้เสียเวลา
และค่าใช้จ่ายโดยไม่จ าเป็น 
             2)  ล้างด้วยน้ าสะอาด โดยการก าจัดเศษมะพร้าวและน้ ากะทิ      
ที่ติดอยู่ออกให้หมดทันทีที่อุปกรณ์สิ้นสุดการท างานจะต้องล้างด้วยน้ าก่อน
เสมอ ไม่เช่นนั้นเศษมะพร้าวและน้ ากะทิที่ติดหรือตกค้างอยู่ จะแห้งติด
แน่นบนอุปกรณ์ท าให้ล้างได้ยากขึ้น 
 3)  ล้างด้วยสบู่ เหลว การท าความสะอาดอุปกรณ์อย่างมี
ประสิทธิภาพจะเกิดขึ้นได้ต่อเมื่อเลือกใช้สารล้างที่เหมาะสม ซ่ึงชนิดของ
สารล้างที่เลือกใช้นั้นขึ้นอยู่กับปัจจัยหลายประการ ได้แก่ ความมากน้อย
ของสิ่งสกปรก ชนิดของสิ่งสกปรก วิธีการท าความสะอาด การใช้
แรงงานคนหรือใช้เครื่องช่วยล้าง ที่โรงงานใช้สบู่ เหลวในการท าความ
สะอาด 
             4)  ล้างด้วยน้ าสะอาด เพื่อก าจัดสบู่เหลวหลังจากท าความ
สะอาดด้วยสบู่เหลว และต้องล้างด้วยน้ าสะอาดที่เป็นน้ าซอฟท์ เนื่องจาก         
น้ าซอฟท์เป็นน้ าที่ผ่านกระบวนการเอาความกระด้างออก ซ่ึงน้ ากระด้างจะ
ลดประสิทธิภาพของสบู่เหลว  
 3.2.2 การท าความสะอาดเครื่องค้ัน แบบ CIP 
 เครื่องค้ันแบบสายพานภายในโรงงานมีการท าความ
สะอาดแบบ CIP ทั้งหมด 7 ขั้นตอน โดยมีการไหลเวียนของน้ า ดังแสดง 
ในรูปที่ 1 
    1)  เติมน้ าซอฟท์ ให้เต็มอ่างเวียนน้ าทุกครั้ง ก่อนเปิดเครื่องค้ัน 
    2)  เปิดเครื่องค้ัน แล้วเติมคลอรีนจ านวน 10 ลิตร และสบู่
เหลวล้างเครื่องจ านวน 1 ลิตร ลงในอ่างเวียนน้ า 
    3)  เดินเครื่องค้ันเพื่อเวียนคลอรีนและสบู่เหลว มายังอ่าง
ด้านบน (ก.) กับอ่างด้านล่าง (ข.) ของเครื่องค้ัน เป็นเวลา 1 ชั่วโมง 45 
นาที       เพื่อท าความสะอาดผ้ากรอง  
    4)  หยุดเครื่องค้ันแล้วถ่ายน้ าผสมคลอรีนกับสบู่เหลว ออกจาก
อ่างเวียนน้ าจนหมด และเติมน้ าซอฟท์ที่ยังไม่ผ่านการใช้งาน ลงในอ่าง
เวียนน้ าจนเต็ม 
    5)  เดินเครื่องเพื่อท าการล้างคลอรีนและสบู่เหลว โดยเวียน       
น้ าซอฟท์จากอ่างเวียนน้ ามายังอ่างด้านบน (ก .) กับอ่างด้านล่าง (ข.)     
ของเครื่องค้ัน เป็นเวลา 40 นาที และในการท าความสะอาดแบบ CIP นั้น 
มีการท าความสะอาดท่อน้ าที่ผ่านการล้างผ้ากรองของเครื่องค้ันที่ 1 ส่วนที่ 
2 ที่ใช้ในการปรับค่าไขมันของกะทิของเครื่องค้ันที่ 2 ซ่ึงมีน้ าเวียน ไหลลงสู่
ผ้ากรองโดยตรง แล้วไหลทิ้งออกจากระบบไม่น ากลับมาเวียนใช้ใหม่     
และต้องท าการเติมน้ าซอฟท์ที่ยังไม่ผ่านการใช้งานเพิ่มเข้าไปในระบบ     
ท าให้เกิดการสูญเสียและใช้ประโยชน์ไม่คุ้มค่า 
    6)  เมื่อท าการเวียนน้ าในระบบ ข้อ 5 ครบ 40 นาที จึงท าการ
หยุดเครื่องและถ่ายน้ าออกจากอ่างเวียนน้ าให้หมด 

 สภาพปัญหาคือการสูญเสียน้ าออกจากระบบการ CIP เครื่องค้ัน
แบบสายพานผ้ ากรอง  ท า ให้ เกิดการสิ้ น เปลือง ซ่ึ งน้ าที่ สูญ เสี ย               
ในกระบวนการ CIP นั้นมาจากท่อน้ าที่ใช้ในการปรับค่าไขมันของน้ ากะทิ
ในกระบวนการผลิต ดังนั้นจึงมีแนวความคิดที่จะปรับปรุงเครื่องค้ันแบบ
สายพานผ้ากรอง ให้น้ าซอฟท์ที่ผ่านการล้างสายพานผ้ากรอง ในขั้นตอน
การ CIP ไหลเวียนอยู่ในระบบไม่ให้ถูกระบายทิ้ง โดยที่ไม่ส่งผลต่อความ
สะอาดของผ้ากรอง เพื่อ ให้สามารถใช้น้ าซอฟท์ท าความสะอาด             
ได้อย่างเต็มประสิทธิภาพ 
 
3.3 วิเครำะห์ปัญหำท่ีพบ  
 จากการศึกษากระบวนการท าความสะอาดแบบ CIP ของเครื่อง
ค้ันน้ ากะทิแบบสายพานผ้ากรอง และสอบถามปัญหาจากผู้ปฏิบัติงาน 
พบว่ามีปัญหาที่ส่งผลกระทบต่อการปฏิบัติงาน ดังนี้ 
 1) น้ าที่สูญเสียออกนอกระบบถูกน ามาใช้ประโยชน์อย่างไม่เต็ม
ประสิทธิภาพ เนื่ อ งจากน้ าดั งกล่ าว ไหลออกมาจากท่อด้ านบน              
ซ่ึงใช้ปรับค่าไขมันของน้ ากะทิ ลงบริเวณตรงกลางผืนผ้ากรองเพียงจุดเดียว
ก่อนที่จะไหลทิ้งออกนอกระบบ ท าให้มีการท าความสะอาดผ้ากรองอย่าง
ไม่ทั่วถึง และสม่ าเสมอ 
 2) ความไม่ปลอดภัยในขณะปฏิบัติงาน เนื่องจากน้ าที่สูญเสีย  
ออกนอกระบบการ CIP ถูกไหลทิ้งบริเวณพื้นทางเดิน ซ่ึงน้ าดังกล่าวนั้น   
มีการปนเปื้อนของสารท าความสะอาด เป็นผลท าให้พื้นบริเวณนั้นมีความ
ลื่น ไม่สะดวกในการปฏิบัติงาน ซ่ึงหากไม่ระมัดระวังจะน าไปสู่การเกิด
อุบัติเหตุได้ 
 
3.4 แนวคิดที่จะปรับปรุงแก้ไข  
 ก าหนดแนวทางการแก้ไข โดยให้มีการแก้ปัญหาที่ การเพิ่มท่อ
รองรับน้ าซอฟท์ที่ผ่านการล้างสายพานผ้ากรอง ให้น้ าซอฟท์ไหลลงบริเวณ
อ่างด้านบนของเครื่องค้ันที่ 2 แล้วให้ไหลเวียนอยู่ในระบบไม่ไหลทิ้งออก
นอกระบบ โดยที่ไม่ส่งผลต่อความสะอาดของผ้ากรอง 
 
 3.5 กำรออกแบบ 
 เก็บรวบรวมข้อมูล ขนาด เส้นผ่านศูนย์กลาง ความยาวของท่อ 
ตัวต่อ ที่ใช้ในการติดตั้ง หลักเกณฑ์ที่ใช้ในการออกแบบคือ ปลายท่อของ
น้ าที่ผ่านการล้างผ้ากรองของเครื่องค้ันที่ 1 ส่วนที่ 2 ที่ใช้ในการปรับค่า
ไขมันของกะทิของเครื่องค้ันที่ 2 เป็นแบบเปิด ซ่ึงจะท าให้เกิดการสูญเสีย
น้ าบริเวณนั้น จึงท าการเพิ่มท่อบริเวณปลายท่อเพื่อรองรับรับน้ า โดยมีข้อ
ต่อบริเวณปลายท่อ เพื่อให้สามารถเปิดใช้งานในกระบวนการผลิตได้ และมี
ข้อต่ออีก 1 ตัว เพื่อต่อท่อยาว ส าหรับบังคับให้น้ าไหลลงบริเวณอ่าง
ด้านบนของเครื่องค้ันที่ 2 เพื่อไม่ให้น้ าไหลออกนอกระบบ โดยเขียนเป็น
แบบสามมิติ ดังรูปที่ 2 
  

 
รูปที่ 2  ท่อส าหรับ CIP แบบสามมิติ



3.6 ด ำเนินกำรติดต้ังอุปกรณ์ชิ้นส่วนต่ำงๆ 
ส าหรับการด าเนินการติดตั้งอุปกรณ์ชิ้นส่วนต่างๆได้ความ

อนุเคราะห์จากฝ่ายวิศวกรประจ าโรงงาน และพี่นิเทศเป็นผู้ประสานงาน 
 

3.7 ท ำกำรทดลอง 
 3.7.1 ตรวจสอบปริมาตรน้ าที่สูญเสียออกจากระบบ ท าการเก็บ
ตัวอย่างน้ าซอฟท์ที่สูญเสียออกจากระบบบริเวณอ่างกลางของเครื่องแล้ว
จับเวลา 5 นาที จากนั้นน ากระบอกตวงสแตนเลส ขนาด 2 ลิตร มาตวงหา
ปริมาณน้ าซอฟท์ที่สูญเสียออกมาทั้งหมด แล้วหาปริมาณการสูญเสียเทียบ
ต่อ 1 นาที บันทึกผล 
 3.7.2 ตรวจสอบคุณภาพการท าความสะอาดน าบีกเกอร์พลาสติก 
รองน้ าซอฟท์ที่ผ่านการล้างผ้ากรองมาแล้วทุกๆ 5 นาที เป็นเวลา 40 นาที 
น าไปตรวจวัดค่า pH โดยใช้เครื่องวัดความเป็นกรด-ด่าง บันทึกผล 

 
4. ผลกำรทดลอง 
 จากที่ได้ท าการปรับปรุงแก้ไขเพื่อให้ได้ตรงตามวัตถุประสงค์  
ที่ตั้งเป้าหมายไว้นั้น จึงต้องมีการทดลองใช้งานจริงว่าตรงกับที่ตั้งเป้าไว้
หรือไม่โดยจะท าการน าน้ าซอฟท์ที่ผ่านการเวียนล้างสายพานผ้ากรองในทุก
ช่วงเวลามาวัดค่า pH ทั้งก่อนและหลังการปรับปรุงมาเปรียบเทียบกัน 
 
4.1 ผลกำรตรวจสอบคุณภำพกำรท ำควำมสะอำด 
 

 
รูปที ่3 กราฟเปรียบเทียบค่า pH ของการท าความสะอาดระหว่างก่อน 

  และหลังการปรับปรุง 
 
 เมื่อดูจากกราฟการเปลี่ยนแปลงค่า pH ของการท าความสะอาด

เครื่องค้ันน้ ากะทิแบบสายพานผ้ากรองระหว่างก่อน และหลังการปรับปรุง 
จะเห็นได้ว่าการท าความสะอาดหลังจากมีการปรับปรุงของแต่ละช่วงเวลา  
มีค่า pH สูงขึ้นกว่าก่อนมีการปรับปรุงเล็กน้อย แต่เมื่อท าการวิเคราะห์
ความแตกต่างทางสถิติ พบว่า ค่า pH ก่อนและหลังการปรับปรุงระบบการ
ไหลเวียนน้ าของเครื่องค้ันน้ ากะทิแบบสายพานผ้ากรอง มี ค่า pH           
ไม่แตกต่างอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติ (p>0.05) สามารถอธิบายได้ว่า       
น้ าที่ใช้เป็นน้ าซอฟท์ช่วยในการละลายสบู่เหลว และน้ าที่ใช้ท าความสะอาด

ควรมีคุณภาพดี ซ่ึงพิจารณาจากความบริสุทธิ์และความสะอาดของน้ า [7] 
โดยน้ าซอฟท์นั้น มีค่า pH เท่ากับ 7 นั้น คือเป็นน้ าปราศจากสิ่งเจือปน   
ทุกชนิด 
 จากแนวทางการด าเนินการแก้ไขปรับปรุง ได้ด าเนินการทั้งหมด
ในกระบวนการ CIP เครื่องค้ันน้ ากะทิแบบสายพานผ้ากรองแล้ว ไม่ส่งผล
ต่อความสะอาดของเครื่องค้ันน้ ากะทิแบบสายพานผ้ากรอง จึงท าให้ลด
ปริมาณการสูญเสียน้ าออกจากระบบการ CIP ลงได ้ดังตารางที่ 1 
 
ตำรำงที่ 1 ปริมาณการสูญเสียน้ าซอฟท์ในขั้นตอนการ CIP 

 
การปรับปรุงนั้นได้ติดตั้ งท่อน้ าที่ผ่านการล้างผ้ากรองของ       

เครื่องค้ันที่ 1 ในส่วนที่ 2 ที่ใช้ในการปรับค่าไขมันของน้ ากะทิ เพื่อให้   น้ า
ไหลลงอ่างด้านล่างของเครื่องค้ัน ส าหรับหมุนเวียนเข้าสู่ระบบการ CIP ซ่ึง
สามารถลดปริมาณน้ าซอฟท์ที่สูญเสียออกจากระบบได้ถึง 701.146 ลิตร 
คิดเป็น 71.71 เปอร์เซ็นต์ค านวณได้ดังสมการที่ (1) 

   
เปอร์เซ็นต์การสูญเสีย  
 

=  
(ปริมาณการสูญเสียก่อนปรับปรุง - ปริมาณการสูญเสียหลังปรับปรุง) × 100

ปริมาณการสูญเสียก่อนปรับปรุง
  

 
4.2 กำรลดค่ำใช้จ่ำยในกำรผลิตน้ ำซอฟท์  

ค่าใช้จ่ายที่ใช้ในการผลิตน้ าซอฟท์ เพื่อใช้ในขั้นตอนการ CIP 
เครื่องค้ันน้ ากะทิแบบสายพานลดลง ซ่ึงน้ าซอฟท์มีต้นทุนในการผลิต    
ลิตรละ 23 บาท ซ่ึงในกระบวนการท าความสะอาดแบบ CIP นั้น               
จะท าความสะอาดหลังจากเสร็จสิ้นกระบวนการผลิต เมื่อครบ 8 ชั่วโมง 
วันละ 1 ครั้ง หรืออาจจะมากกว่านี้ก็ต่อเมื่อในกระบวนการค้ันน้ ากะทิ      
มีค่า pH ต่ ากว่ามาตรฐานที่ทางโรงงานก าหนด หรือไม่มีชิ้นมะพร้าวขาว 
เพื่อเข้ากระบวนการค้ันน้ ากะทิ ซ่ึงหลังจากการปรับปรุงให้มีการเพิ่มท่อมา
รองรับน้ าที่ผ่านการล้างผ้ากรองของเครื่องค้ันที่ 1 ในส่วนที่ 2 ที่ใช้ในการ
ปรับค่าไขมันน้ ากะทิ ในกระบวนการ CIP ท าให้สามารถลดค่าใช้จ่ายในการ
ผลิตน้ าซอฟท์ ต่อปีได้ถึง 3,564,466.29 บาท ดังตารางที่ 2 

 
ตำรำงที่ 2 ค่าใช้จ่ายที่ใช้ในการผลิตน้ าซอฟท์ที่ใช้ในขั้นตอนการ CIP 
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เวลำ(นำที) 

ก่อนการปรับปรุงเครื่องค้ัน 

หลังการปรับปรุงเครื่องค้ัน 

รำยกำร 
ก่อนกำร
ปรับปรุง 

หลังกำร
ปรับปรุง 

จ ำนวน
ที่ลดลง 

ปริมาณการสูญเสียน้ า (ลิตร) 977.71 276.57 701.14 

เปอร์เซ็นต์การสูญเสีย 100 28.29 71.71 

รำยกำร 
ค่ำใช้จ่ำย/
ครั้ง (บำท) 

ค่ำใช้จ่ำย/
เดือน (บำท) 

ค่ำใช้จ่ำย/ปี
(บำท) 

ก่อนปรับปรุง 22,487.43 584,673.14 7,016,078.71 

หลังปรับปรุง 11,062.86 287,634.29 3451,611.43 

จ านวนที่ลดลง 11,424.57 297,038.86 3,564,466.29 

 

(1) 



5. สรุปผลกำรทดลองและข้อเสนอแนะ  
5.1 สรุปผลกำรทดลอง  
 จากการปรับปรุงเครื่องค้ันน้ ากะทิแบบสายพานผ้ากรอง          
ในกระบวนการท าความสะอาดแบบ CIP ในขั้นตอนการล้างคราบคลอรีน 
และสบู่เหลว โดยการเพิ่มท่อรองรับน้ าซอฟท์  ให้น้ าซอฟท์หมุนเวียน      
ท าความสะอาดอยู่ในระบบไม่เกิดการสูญเสียขึ้นนั้น ไม่ส่งผลต่อค่า     
ความสะอาดของเครื่องค้ันน้ ากะทิแบบสายพานผ้ากรอง จึงท าให้สามารถ
ลดปริมาณน้ าซอฟท์ที่สูญเสียออกจากระบบได้ถึง 900 ลิตร ต่อการท า  
CIP 1 ครั้ง ซ่ึงสามารถลดค่าใช้จ่ายในการผลิตน้ าซอฟท์ใหม่ได้ประมาณ 
10,000 บาท  
 
5.2 ข้อเสนอแนะ  

ควรวิเคราะห์สารที่หลุดมาจากผ้ากรองระหว่างการล้างเพิ่มจาก
การวัดค่า pH เพียงอย่างเดียว เพื่อให้มั่นใจว่าไม่มีคลอรีนและสบู่เหลว
ตกค้างอยู่แน่นอน 

 
กิตติกรรมประกำศ 

โครงงานสหกิจ ศึกษาครั้ งนี้ ได้ ส า เร็ จลุล่ ว งลงได้ดีต้ อง
ขอขอบพระคุณบริษัท อ าพลฟูดส์ โพรเซสซ่ิง จ ากัด  ที่ ได้ให้ความ
อนุเคราะห์เข้าไปปฏิบัติสหกิจศึกษา ขอขอบพระคุณอาจารย์ทุกท่านที่ให้
ความช่วยเหลือสนับสนุนและให้ค าแนะน า ตลอดระยะการปฏิบัติงานและ
จัดท าโครงงานสหกิจศึกษา และบุคคลท่านอื่นๆที่ไม่ได้กล่าวนามทุกท่าน 
ข้าพเจ้าใคร่ขอขอบพระคุณผู้ที่มีส่วนเกี่ยวข้องในการให้ข้อมูล  เป็นที่
ปรึกษาในการท าโครงงานฉบับนี้จนเสร็จสมบูรณ์  
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