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บทคัดยอ 
 

ปจจุบันเกิดวิกฤตราคาน้ํามันแพงจึงไดมีการนําเอทานอลมาผสมกับน้ํามัน เพื่อเปนการ
ลดการนําเขาน้ํามันไดเปนอยางดี  ซ่ึงในกากมะพราวมีเสนใยเปนสวนประกอบมากถึง 12% ใน
โครงงานนี้จึงใชประโยชนจากกากมะพราวโดยการนํามาเปนทางเลือกในการผลิตไบโอเอทา
นอลจากการหมัก  เปนการเพิ่มคุณคาใหแกกากมะพราวและเปนการลดปริมาณเศษเหลือใชจาก
ทั้งทองถ่ินและโรงงานอุตสาหกรรม  โดยโครงงานนี้ไดแบงการทดลองออกเปน 2 ขั้นตอน 
ดังนี้ 

การศึกษาประสิทธิภาพของการปรับสภาพกากมะพราวเบื้องตน  โดยแบงการศึกษา
ออกเปน 3 แบบ คือ การไมปรับสภาพกากมะพราว  การปรับสภาพกากมะพราวดวยกรดซัลฟู
ริก 1.2% และเชื้อรา Aspergillus niger และการปรับสภาพกากมะพราวดวยกรดซัลฟูริก 0.75%  
ซ่ึงน้ําหมักจากการปรับสภาพทั้งสามแบบเมื่อเติมเชื้อยีสต Saccharomyces cerevisiae 
(Flocculating yeast) ทําการหมักแบบกะเปนเวลา 7 วัน ที่อุณหภูมิ 30°C   จากการศึกษาพบวา
การปรับสภาพกากมะพราวดวยกรดซัลฟูริก 0.75% ใหปริมาณน้ําตาลรีดิวซมากที่สุด คือ 2.106 
กรัมตอลิตร  และสามารถผลิตเอทานอลไดประมาณ 0.18 %(v/v)   จากนั้นไดนําน้ําหมักที่ได
จากการปรับสภาพกากมะพราวดวยกรดซัลฟูริก 0.75% มาทําการศึกษาการหมักตอ 

การศึกษาเปรียบเทียบการหมักแบบกะ และแบบกึ่งตอเนื่อง จากการศึกษาพบวา  การ
หมักแบบกึ่งตอเนื่อง โดยใช  Dilution rate 0.8 ตอช่ัวโมง  ซ่ึงสามารถผลิตเอทานอลไดสูงสุด 
คือ 0.18 %v/v  ตั้งแตวันแรกของการหมัก  หากทําการหมักตอไป โดยการเพิ่มปริมาณน้ําหมัก
จะทําใหปริมาณเอทานอลเพิ่มขึ้น  และปริมาณเอทานอลเฉลี่ย คือ 0.1625 %v/v  สวนปริมาณ
น้ําตาลรีดิวซก็มีแนวโนมที่ลดลงอยางรวดเร็ว  เมื่อนําผลการทดลองเปรียบเทียบกับ การหมัก
แบบกะ  ซ่ึงใหปริมาณเอทานอลสูงที่สุดในวันที่ 3 ของการหมัก คือ 0.18 %v/v หลังจากวันที่ 3 
ปริมาณเอทานอลมีแนวโนมลดลง โดยปริมาณเอทานอลเฉลี่ย คือ 0.1536 %v/v  สวนปริมาณ
น้ําตาลรีดิวซก็มีแนวโนมลดลงอยางตอเนื่อง    จึงสามารถสรุปไดวาการหมักแบบกึ่งตอเนื่อง
สามารถผลิตเอทานอลไดดีกวาการหมักแบบกะ  โดยพิจารณาจากจํานวนวันที่ผลิตเอทานอลได
สูงที่สุด และคาเฉลี่ยของปริมาณเอทานอลจากการหมักทั้งสองแบบ 
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Abstract 
 

Today, price of petrol is critical therefore, ethanol plays important roles in energy 
business. Mined coconut has fiber up to 12%. This project chooses mined coconut to produce 
ethanol from fermentation to be worth expansion to mined coconut and to decrease amount of 
them from both the locality and the industrial factory. This project has divided 2 steps, as 
follows. 

Primary, we study the efficiency of pretreatment mined coconut that are divide 3 
experiments are non-pretreatment , pretreatment by sulfuric acid 1.2% and fungus sperm, 
Aspergillus niger and pretreatment by sulfuric acid 0.75%. After pretreatments, bring each 
product of pretreatments to add flocculating yeast, Saccharomyces cerevisiae and ferment at 
suitable conditions are temperature 30°C for 7 days. As a result, pretreatment by sulfuric acid 
0.75% build amount of reducing sugar 2.106 g/l. and ethanol 0.18%v/v then bring product of 
pretreatment by sulfuric acid 0.75% to study fermentation. 

In advanced, we study the comparison between batch and semi-continuous 
fermentation. As a result, semi-continuous fermentation run at 0.8 h-1  dilution rate which 
produce ethanol many quantities to 0.18%v/v since the first  day of ferment if fermenting 
after that cause quantities of ethanol increase and average quantities is 0.1625%v/v. 
Quantities of reducing sugar from semi-continuous ferment tend to lower quickly. Consider 
batch fermentation produce most quantities of ethanol be 0.18%v/v since the third day of 
ferment tend to lower slowly and average quantities is 0.1536%v/v. Quantities of reducing 
sugar from semi-continuous ferment tend to lower continuously. In conclusion, semi-
continuous fermentation is better than batch fermentation by considered from amount day of 
produce ethanol and average quantities of ethanol. 
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