
บทที่ 3 
วิธีการศึกษา 

  
 จากขอมูลในเบื้องตนการใชประโยชนของแคลเซ่ียมในอุตสาหกรรมตางๆ รวมทั้ง
ความตองการในคุณภาพของแคลเซ่ียมคารบอเนตของลูกคาท่ีแตกตางกัน ทําใหมีผลิตภัณฑแคล 
เซ่ียมคารบอเนตหลายชนิดซ่ึงแตละชนิดจะมีคุณภาพท่ีแตกตางกัน ดังนี้ 
 1. ขนาดของอนุภาคของผลิตภัณฑแคลเซ่ียมคารบอเนต ผลิตภัณฑท่ีมีขนาดอนุภาค
ขนาดเล็กจะมีคุณภาพท่ีสูงกวาผลิตภัณฑท่ีมีอนุภาคขนาดใหญ โดยท่ัวไปขนาดอนุภาคของ
ผลิตภัณฑจะอยูระหวาง 0.3-147 ไมครอน 
 2.  ความบริสุทธ์ิของผลิตภัณฑแคลเซ่ียมคารบอเนต ผลิตภัณฑท่ีมีความบริสุทธ์ิสูงจะมี
คุณภาพสูงกวาผลิตภัณฑท่ีมีความบริสุทธ์ิตํ่า โดยท่ัวไปผลิตภัณฑท่ีมีความบริสุทธ์ิสูงจะตองมี
องคประกอบของแคลเซ่ียมคารบอเนตไมตํ่ากวา 98% 
 3.  ความขาวของผลิตภัณฑแคลเซ่ียมคารบอเนต ผลิตภัณฑท่ีมีความขาวสูง จะมี
คุณภาพสูงกวา โดยท่ัวไปผลิตภัณฑท่ีมีคุณภาพสูงจะมีความขาว (Brightness) ไมตํ่ากวา 94% 
 ในการศึกษาการลดตนทุนในการขจัดผงเหล็กในแคลเซ่ียมคารบอเนตดวยแมเหล็กของ
บริษัทกรณีศึกษามีวัสดุอุปกรณเปนกระบวนการเพ่ิมความขาวของผลิตภัณฑโดยไมใช Floating 
Agent ตองใชวัสดุและอุปกรณ มีข้ันตอนในการผลิตและตรวจสอบกระบวนการดังนี้ 
 
3.1 ขั้นตอนในการขจัดผงเหล็กและส่ิงปลอมปนอ่ืนๆ (เดิม) 
  ในการขจัดผงเหล็กในแคลเซ่ียมคารบอเนตโดยวิธีการลอยแร (Column Flotation) ของ
บริษัทกรณีศึกษามีข้ันตอนดังนี้ 
 3.1.1  Px Feed Process เปนข้ันตอนการเตรียมวัตถุดิบเพื่อผลิตแคลเซ่ียมคารบอเนต โดยรับ
วัตถุดิบหรือแรแคลไซตจากเหมืองของบริษัทกรณีศึกษามาบดยอยใหเปนผงแหงมีขนาด 15-50 
ไมครอน ดวยเคร่ือง Roller Mill เก็บไวในไซโลวัตถุดิบท่ีเรียกวา Px Feed Silo  
 3.1.2  Slurry Makedown Process เปนข้ันตอนการเตรียมวัตถุดิบใหเปนน้ําโดยการ  Feed 
วัตถุดิบจาก Px Feed Silo เขา Slurry Makedown Tank ใสน้ําลงไปในอัตราสวนแรแคลไซต 32% 
และนํ้า 68% (Solid Content 32%) หลังจากน้ันใส Floating Agent ลงไปกวนใหเขากัน ปมไปท่ี 
Conditioning Tank เพื่อทําปฏิกริยาเคมี 
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 3.1.3  Flotation Process เปนข้ันตอนแยกผงเหล็กและส่ิงปลอมปนอ่ืนๆ ออกจากแคลเซี่ยม
คารบอเนตโดยการ Feed วัตถุดิบจาก Conditioning Tank ไปยังเคร่ือง Column Flotation เพื่อกอให 
เกิดฟองน้ําลอยตัวข้ึนมา ไลฟองนํ้าออกไปยังบอน้ําท้ิง สวนแคลเซ่ียมคารบอเนตจะสงไปยังเครื่อง 
Centrifuge Feed Tank เพื่อผลิตแคลเซ่ียมคารบอเนตในข้ันตอนตอไป ซ่ึงในข้ันตอน Flotation 
Process นี้จะสูญเสียแคลเซ่ียมคารบอเนตไปกับฟองน้ําประมาณ 3% 

 
 
ภาพท่ี 3.1  ข้ันตอนในการขจัดผงเหล็กและส่ิงปลอมปนอ่ืนๆ (เดิม) 
 
3.2  ออกแบบระบบการติดตั้งแมเหล็ก 
  บริษัทกรณีศึกษาไดออกแบบเลือกใชแมเหล็กนีโอดิเม่ียม (Neodymium Magnets) ซ่ึง
เปนแมเหล็กถาวรที่มีความหนาแนนของเสนแรงแมเหล็กตอหนวยพื้นท่ี (Flux Density) สูงมาก
ท่ีสุดในปจจุบัน คือประมาณ 10,000 Gauss แมเหล็กประเภทน้ีจะมีแรงดึงดูดสูงมาก มีคุณสมบัติ
และประสิทธิภาพสูงท่ีสุดในบรรดาประเภทของแมเหล็กถาวรทั้งหมด โดยนํามาติดต้ังระหวาง 
Conditioning Tank กับเครื่อง Centrifuge Feed Tank ดังภาพท่ี 3.1 และแมเหล็กท่ีติดต้ังมีหนาตา 
ดังภาพ 3.2 และ 3.3 



                                                                                                                  
                                                                                                              

36 

 
 
ภาพท่ี 3.2  ออกแบบระบบการติดต้ังแมเหล็ก 

 

 
 
ภาพท่ี 3.3  แมเหล็กท่ีติดต้ัง 
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3.3 วัสดุและอุปกรณท่ีใชในการศึกษา 
  วัสดุและอุปกรณท่ีใชในศึกษาการขจัดผงเหล็กในแคลเซ่ียมคารบอเนตดวยแมเหล็ก
ของบริษัทกรณีศึกษาประกอบไปดวย 
 3.3.1  ตูอบซ่ึงใชในการอบแหงแคลเซ่ียมคารบอเนต 
 3.2.2  เคร่ืองมือบดละเอียด 
 3.2.3  เคร่ืองมือวัดความขาว 
 3.2.4  อุปกรณในการเก็บตัวอยาง 
 3.2.5  ตาช่ัง 
ดังภาพท่ี 3.4 ถึง 3.7 
 

  
 
ภาพท่ี 3.4  ตูอบซ่ึงใชในการอบแหงแคลเซ่ียมคารบอเนต 
 

   
 
ภาพท่ี 3.5  เคร่ืองมือบดละเอียด 
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ภาพท่ี 3.6  เคร่ืองมือวัดความขาว 
 

   
  
ภาพท่ี 3.7  อุปกรณในการเก็บตัวอยาง 
 
3.4  ขั้นตอนการศึกษา 
  ในการศึกษานี้ บริษัทกรณีศึกษาไดติดต้ังแมเหล็กแทนท่ีเคร่ือง Column Floatation  
ดังภาพท่ี 3.2 ขางตน โดยท่ีข้ันตอนการผลิตแคลเซ่ียมคารบอเนตของบริษัทกรณีศึกษายังเหมือนเดิม 
แตไดเพิ่มกระบวนการในการเก็บตัวอยางทุกๆ 2 ช่ัวโมง วัดความขาวกอนและหลังผานแมเหล็ก 
ช่ังน้ําหนักผงเหล็กท่ีแมเหล็กจับไดดังนี้ 
 3.4.1  เก็บตัวอยางแคลเซ่ียมคารบอเนต (Sample 1)กอนFeed ผานแมเหล็กท่ี Condition Feed 
Tank เพื่อวัดความขาว ดังภาพท่ี 3.8 
 3.4.2 Feed แคลเซ่ียมคารบอเนตผานแมเหล็กเพื่อแยกผงเหล็กออกจากแคลเซ่ียมคารบอเนตเขา 
Centrifuge Feed Tank  
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 3.4.3 เก็บตัวอยางแคลเซ่ียมคารบอเนต (Sample 2) หลัง Feed ผานแมเหล็กและนําไปเก็บไวท่ี 
Condition Feed Tank เพื่อวัดความขาวดังภาพท่ี 3.8 

Sample 1

      CACO3 + H20 Sample 2

Magnet Box

 
 

ภาพท่ี 3.8  แสดงจุดเก็บตัวอยาง 
 
 3.4.4 ช่ังน้ําหนักผงเหล็กท่ีติดอยูท่ีแมเหล็กทุก 2 ช่ัวโมง บันทึกผล 
 3.4.5 วัดความขาวของแคลเซ่ียมคารบอเนตดวยเคร่ืองวัดความขาว  
  3.4.5.1  นําตัวอยางท่ีเก็บจากจุดตางๆไปอบแหงท่ีอุณหภูมิ 100 องศาเซลเซียส ใชเวลาใน
การอบแหง 5 ช่ัวโมง 
          3.4.5.2  นําตัวอยางดังกลาวไปบดโดยเครื่องบดแคลเซ่ียมคารบอเนตโดยเวลาบดแตละ
ตัวอยาง 15 นาที 
  3.4.5.3  นําตัวอยางท้ังหมดไปวัดความขาวโดยเคร่ืองมือวัดความขาว 
  3.4.5.4  บันทึกผลที่ไดจากการทดลอง 
 3.4.6 นําผลการทดลองท่ีไดมาสรุปผลและวิเคราะหเพื่อนําไปเสนอแนะปรับปรุงกระบวนการ
เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต ลดตนทุนการผลิตและเพ่ือการแขงขันตอไป 
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3.5  งบประมาณท่ีใช 
 ในการออกแบบและติดต้ังแมเหล็กของบริษัทกรณีศึกษาคร้ังนี้ใชเงินไปประมาณ 
595,000 บาท ประกอบดวยคาใชจายตางๆ ดังนี้ 
 3.5.1  คาแรงงาน    20,000 บาท 
 3.5.2  คาแมเหล็กคาดัดแปลงระบบทอ           565,000 บาท 
 3.5.3  คาใชจายอ่ืนๆ                10,000 บาท 


