出國報告（出國類別：開會）

參加第73屆國際精糖協會年會暨技術研討會

服務機關：
台灣糖業股份有限公司砂糖事業部

姓名職稱：
陳威東
小港廠 廠長

派赴國家：
加拿大

出國期間：
民國103年05月17日至05月23日

報告日期：
民國103年06月20日
摘        要

一、SIT(Sugar Industry Technologists)為一國際糖業組織，今年邁入第73年，為國際知名技術組織，每年進行技術研討會及年會；本次計有24國家，89家公司(或單位)代表與會，鄰近國家日本有8人(下一屆主辦國)、韓國有3人、中國有6位參加，當地國加拿大有3家公司共17人出席，期間計發表23篇論文及2場研討會(社會責任及食品安全)及4篇海報。會中主席介紹臺灣代表(只有一人)。

二、本次亦有多家設備製造商、儀器商、控制系統等介紹新設備，可供本公司投資煉糖廠或更新設備參考，例如分蜜機、、線上分析儀器、煮糖控制系統。

三、理事席位30席，本公司占有理事席次一位，由本人代理楊總經理錦榮出席2012-2013年理事會，此次亦改選2013/2014年理事，由王副總國禧當選。因此理事當選人必須出席年會﹙理事會與大會﹚為宜，應繼續參與國際會議與國際接軌，理事會決議下屆於日本大阪市、下下屆在美國紐約舉辦年會，年會將於2017年再度於臺灣舉行。

四、本次技術研討會與觀摩Redpath煉糖廠，並與各國代表做經驗與技術的交流，相關心得與論文已帶回本公司，已將帶回之論文、型錄等資料送事業部長官及小港廠煉糖工場參考，心得將擇期在內部研究計畫進度會議的讀書會中分享，以提升本公司煉糖技術水準。
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壹、緣由及目的

一、緣起：

（一）本公司為SIT之團體會員並擔任理事，每年依例到召開地參加年會及發表論文。

（二）煉糖工場為本公司砂糖事業的核心技術基礎，藉與國外糖廠的技術交流以吸收新知。

二、目的：

(一) 本公司為SIT協會之團體會員，宜維持本公司的理事席位，繼續參與國際會議。
(二) 增進本公司煉糖技術與效能提昇，並與各國代表做經驗與技術的交流。

(三) 台灣面臨砂糖市場開放，藉機與會員國交換砂糖市場資訊，掌握國際市場脈動及生質能源之研發，降低市場風險進而作為經營決策參考。
貳、出國人員名單及行程摘要

一、出國人員名單：

	服 務 機 關
	職    稱
	姓    名

	台糖公司砂糖事業部
	小港廠廠長
	陳威東


二、本次出國行程如下：

	日  期
	起程地點
	工作內容

	103.05.17(六)
	桃園
	中午啟程，香港轉機

	103.05.18(日)
	多倫多
	抵達，出席理事會

	103.05.19(一)
	多倫多
	技術研討會，出席理事會

	103.05.20(二)
	多倫多
	技術研討會

	103.05.21(三)
	多倫多
	參觀煉糖廠

	103.05.22(四)
	香港
	回程香港轉機

	103.05.23(五)
	桃園
	中午抵達桃園


參、出席理事會及年會

一、年度理事會
(一) 時間：5月18日 下午4時 於Fairmont飯店19樓會議廳。

(二) 主席：Michael Burchell 宣讀上次理事會決議事項。

(三) 執行秘書報告：技術論文發行事宜、SIT網頁維護、業務執行現況。

(四) 財務執行委員報告：2013年預算、本次年會&技術研討會收支報告。

(五) 其他執行委員報告：提名最佳論文獎、最佳貢獻獎，計畫執行等。

(六) 重要決議：下屆2015年5月17~20日於日本大阪舉行，2016年5月15~18日於美國紐約舉行。

二、年度大會

(一) 時間：5月19日 中午12時 於Fairmont飯店大會議廳。

(二) 主席：Michael Burchell歡迎所有理事與會員出席本次會議。

(三) 報告年度業務與預決算、未來計畫、提名下屆理事。本公司王副總經理國禧榮任SIT 2014/15年理事。

三、下屆主辦單位報告

(一) 時間：5月20日 下午5時 於Fairmont飯店大會議廳。

(二) 主席：Michael Burchell 歡迎日本三井糖業(Mitsui Sugar Co. Ltd)公司主辦下屆研討會。

(三) 三井公司介紹大阪風情及三井糖業現況，並歡迎SIT會員明年到日本作客。

四、頒獎及晚宴
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肆、技術研討會重點摘錄及心得

一、精煉廠持續改進結晶罐產能的方法

結晶流程被認為是影響精煉廠產品品質與能源消耗的最關鍵製程。因此結晶罐產能被認為是精煉廠關鍵的績效指標。當結晶罐產能下降將造成後段糖蜜增加，導致蒸氣與電力的額外消耗，從而使成本上升。結晶罐產能可透過監控以及調節結晶與分蜜流程的一些基本參數來改善。

2009年Mr. George Carter於SIT會議上發表了一篇論文(#962)，說明Redpath精煉廠如何成功提高結晶罐產能的見解。本文描述了Manildra Harwood精煉廠的一個小組，以持續改進(CIP)的形式來檢視現有製程，並修改操作以達成增進產能的目的，此外也一倂提出了節省的成本功效。這增進產能的目標是由跨領域的小組共同達成的。

二、ISO26000社會責任標準的推行經驗

越來越多的客戶、政治家、環保人士與NGO組織要求企業履行”社會責任”。什麼是”社會責任”呢？是一種宣傳還是能否繼續營運的重要因素呢？”社會責任”在經營環境的重點到底是什麼？在荷蘭有一家與農夫契作的甜菜糖廠，Suiker Unie糖廠在百年的歷史中一直致力於安全、品質、環境等問題。約三年前，Suiker Unie糖廠想要整合這些企業責任(SR)系統的活動，於是選中了ISO26000來當管理工具。接下來將回顧什麼是ISO26000，它如何轉換到業務上，以及如何首次去實踐它。是否有可能讓組織內所有員工積極參與，而非只有管理層一頭熱呢？又該如何做到呢？

三、即時監控晶粒成長狀況的新發展

影響一罐糖(strike)好壞的關鍵因素可以運用在任何形式的結晶罐上。以新一代的顯微鏡製成的即時晶粒攝影機可以讓我們更加了解這些因素，從而達成更高的產率與較低生產成本且大小均勻的產品。在不同煮糖階段下顯微鏡的觀測重點各不相同：

(一) 在投種前，顯微鏡可以偵測約4 µm的微粒，或是殘留於罐內的祖父級糖粒，可提早警示可能導致晶粒品質下降的糖漿問題。

(二) 於投種階段，可計算晶粒數與初始晶種大小是否皆適當。本研究也針對不同結晶罐與不同段糖有各自的操作策略(前段糖與後段糖、晶種與成品)

(三) 於成長階段，即時量測晶粒大小，並監控統計資訊(CV:變異係數、MA:均值)以確保晶粒正常成長。可偵測並記錄異常數據(氣泡、偽晶形成、循環不良)以供未來分析與追蹤。

(四) 要特別注意的是顯微鏡裝設的位置：它必須裝設在特定的位置，以確保能正確的取得晶粒與統計資訊，尤其是在第一個階段中。這個新工具很快將成為正確煮糖不可或缺的設備，而最終的目標是實現結晶罐的全自動操作。

四、我們並非無所不知：於不確定的現實世界建構製糖工業並作出決策
展示如何以Monte Carlo模擬建構一個全面且嚴謹的製糖工業，包含以下：

(一) 估算新設煉糖廠的操作成本。

(二) 選擇最佳的製程 (例如：磷酸法vs.碳飽法，結晶糖vs液糖)。

(三) 對煉糖廠改進專案作出成本效益分析(投資報酬率、投資回收率)。

五、藉由新式設備設計及專案管理工具，Bundaberg糖廠以破紀錄的時間更換活性碳再生爐
在23年的運轉後，Bundaberg糖業有限公司(BSL)的Jord公司製多膛爐要汰舊換新。這個專案並非那麼輕易，成功的關鍵是如何克服更換裝設在廠區中心的爐體。由於更換時再生爐與活性碳再生系統勢必要關閉，另一個重點就是要盡可能減少停機與影響製程的時間。如果使用傳統的方法，將需要數個月，但BSL僅容許在精煉糖色質超標之前，約數週的施工時間。因此需要新式的設備設計、專案管理以及製程操作。

為此，Jord公司選擇在糖廠大樓旁設置了”臨時”的建造區放置爐殼，並將預先製作的耐火材於此安裝進爐體。雖然這可以大大的減少停機的時間，但也造成了後遺症。額外的剛性增加了在耐火材吊移過程中的損壞機會。其他重點還有吊移期間需確保中心軸的支撐及對齊，以及耐火材增加了爐體的重量。各片的耐火材間被”連鎖”成一個整體，形成環層來吊掛。

為克服這些挑戰，使用了特別設計的高強度棒結合吊架。以FEA來計算高應力點，並在吊運期間特別加強。舊爐的移除與新爐的吊運，大致上是使用相同的移運工具，要將工具由一爐拆下並安裝到另一爐上，只需要約２小時的時間。

當舊爐一停止運轉，就使用300噸的吊車將舊爐由煉糖廠屋頂的開口處吊出。Jord與BSL兩家公司間的精心規畫與專案管理，確保了更換舊爐過程與新爐重新安裝能準時完成。

在施工前與施工中，煉糖廠也做了特殊的製程更動，以盡可能延長製程在無再生碳可用時的運作時間。這些更動包含於清淨過程加入色值助凝劑以降低進入脫色塔的色值、使用當季剛由壓榨糖廠產出的高純度新糖、提高庫存量並選在冬季精煉廠產能較低時來施工。

六、精糖漿色質如何影響能源、產量、糖損失?
現今競爭激烈的精煉糖產業中，精煉廠花費更多的時間和精力來改善成本。這意謂著能源、維修保養和化學品的使用正不斷的評估、改進中，由於煉糖是由一連串的分開流程所組成，任何的低效率都會影響到操作成本。

本文主要利用分蜜機洗滌水用量，研究精糖漿色質從100 ICU到500 ICU所產生的花費。不同的洗滌水量有不同分蜜效能及糖度損失，對蒸發成本有所影響。

精煉廠對各種測試的結果進行分析和討論，理解低或高色質精糖漿的化學及燃料成本。
七、Pfeifer & Langen的品質管理系統概述
Pfeifer & Langen公司在最近5-10年已建置食品和飼料管理系統。本報告概述該公司在過去兩年中採用管理系統－六標準差(SIX-Sigma)，對資格和培訓計畫進行了詳細的說明。首先，它提出Pfeifer & Langen公司開始實施六標準差(SIX-Sigma)之方式。先從不同土地挑選合適和不合適的甜菜製程。其次，本文闡述管理六標準差(SIX-Sigma)的應用、測量和程序活動。因此，為了確保有效的實施六標準差(SIX-Sigma)，其成功的主要關鍵因素在於對管理的理解。最後，再進行整個管理系統實施架構，訂出步驟。

八、環境衝擊低的糖漿脫色流程– 中間工廠試驗
巴西生產三種類型的白糖：甘蔗糖廠生產的砂糖，精煉廠生產的白糖和“Amorfo”糖， Amorfo糖是一種純度99、色質低於50I.U.，水份0.30 %的白色粉糖。這種糖是經由轉化程序產生的，也就是說，精糖漿中的糖分全都包含在成品糖內，沒有任何的糖漿殘留。所以精糖漿必須高品質，尤其是色值非常低。位於Raizen的巴拉博尼塔(Barra Bonita)和塔魯馬(Tarumã)的兩座精煉廠，生產Amorfo糖。

這些精煉糖廠利用二套陰離子樹脂串聯將糖漿脫色，為了改善這些精煉廠的脫色程序以獲得品質更穩定的產品，並在同一時間減少污染物再生廢水和降低成本，在塔魯馬(Tarumã)精煉廠安裝一個試驗工廠嘗試結合陰離子交換樹脂和粒狀活性碳。這個製程設計是為了把再生後產生高色值的污水，送進酒精蒸餾廠。試驗工廠將四個6 m3管柱(columns)裝置在舊的液糖工廠，經啟動並初步測試後，已運轉了6個月。本文描述脫色程序及提出初步測試的結果。

九、現代化煉糖廠的中央控制和操作 - LSR全自動結晶好處
現今要建設新的精煉廠需提出很多關鍵性的決策。在高度開發國家這樣的決策更加困難，必須考慮工會、法規和許多不同的利害關係。對成本考量而言，人力資源不是要考量技術水平而是人力成本，很顯然的，這是整個計畫中最現代化的控制概念。

對任何供應商來說，結晶全自動控制關鍵程序是當務之急。全部電氣和儀表配置必須落實到中央控制。

西門子公司提供程序技術應用和現代控制概念，美國迄今已讓LSR去操作最先進的結晶概念。可不斷改變生產參數的高彈性，和一個易於使用的操作介面可使工廠很平順運轉。

本文重點介紹LSR網站在格勒姆西(Gramercy)的集中控制、結晶過程自動控制具體概念的訴求。

十、甘蔗萃取物對人體功能：甘蔗對多醣體，腸道淋巴集結的免疫調節
三井公司在15年前對三系列甘蔗萃取物(SCEs)的產品進行開發。在日本，甘蔗萃取物展現不同的生理機能並用於改善食品的口味、除臭、飼料成分。三井專注於在飼料原料SCE（SCE-4）的免疫刺激影響，其有效地運用在動物和家禽上。在日本雖然很多飼料公司已採用SCE-4，然而， SCE-4的反應機構與化合物的影響仍在研究中。

最近，三井發現由甘蔗衍生的大分子成分有免疫調節作用。從糖蜜中分離和試管篩選免疫活性的結果發現，多醣體含有獨特的糖鏈結構作為腸道淋巴集結的免疫調節。淋巴集結局限在小腸中。聚集的淋巴細胞是一種白血球，因為淋巴集結從腸道攝取病原微生物及抗原，導致淋巴細胞能抵抗病原細菌和有害物質，三井認為這是腸道免疫力的主要功能。雖然多醣體與免疫刺激活性已在中草藥提取物製劑中被報導過，如中藥、日本漢方等等，但這是第一次三井確定甘蔗中具有免疫調節的多醣體。

這份報告介紹由甘蔗分離產生衍生物的結果和其免疫性多醣體的特性。在動物飼料原料中，目前也採用SCE-4增強免疫作用。

十一、C-糖在粗糖廠的雙重洗水：原料糖品質的成本效益提升
全世界對原料糖品質的要求與日俱增，找出符合成本效益的解決方式成為一個新的課題。數種提升原料糖品質的技術已應用在甘蔗糖廠，通常是增加結晶回收段。

許多原料糖廠採用高成本的雙糖糊製程，但很難保證高品質的原料糖不會轉化。

在2012年Louisiana的Lula糖廠成功的試驗出降低回收非糖類的方法。這種方法利用C-糖膏的雙重洗水，分罐於A罐與B罐後，可改善品質。降低A罐與B罐的糖膏流量，容易取得模擬結果與操作數據，糖的品質也會與傳統程序數據討論比較。

十二、三種不同的脫色技術比較
脫色是煉糖單元操作中最重要的一環，多年以來，這個過程不斷的在改變精進，Bone char法已經落伍。最近幾年大多是離子交換法和粒狀活性碳，這之間的異同，是由於各洲之間的能源成本和環境法規囧異。

此篇文章比較了三種程序：離子交換、粒狀活性碳、粉狀吸附劑之資金成本、操作成本、環境衝擊、操作影響。

此篇文章點出了操作的原理，突顯了優點與缺點，並提供了三個程序的質能平衡圖。

十三、梯形結構擺錘式分蜜機平台設計概念
現今大部分的糖廠都利用擺錘式分蜜機進行批次操作，此類型的分蜜機將力量轉移到工作平台降到最低，對於清洗糖膏來說尤為重要。新型梯形結構”獨立（stand-alone）”分蜜機易於安裝與維護，因此較舊型設計更受歡迎。

然而，麻煩的是將分蜜機直接用樑臂連接在馬達下方的設計，當重的”獨立”馬達安置在遠高於操作平台的位子，會造成平台的振動；在某些情況下，”獨立”分蜜機在平台上的振動會遠超過允許。有鑑於此，傳統的平台必須為了”獨立”分蜜機而重新評估。

傳統平台設計的操作方式距今至少50年，證明只要平台樑臂有足夠的剛性就可以負載。即使平台設計者只用簡單的樑臂式結構，不用考慮振動或自然頻率，根據樑臂的允許偏差範圍內，仍能確保組合平台結構的安全，即可避免產生操作問題。

上述的傳統”靜態(static)”平台設計方式只是現代梯形結構分蜜機設計的開端，這些”動態”的機械需要更深層的分析，這需考量到更複雜的振動。

舉例來說，產生的高振動頻率有以下因素：平台尺寸、重量、螺栓固定對焊接結構、對稱與非對稱分布，皆需加以考量。本案提供一個縱橫交錯的橫樑模式，以計算出樑臂的剛度。

現代平台設計的目標是當最達高轉速時使振動頻率僅50%，由於平台與分蜜機結構間就有多重振動頻率，所以這個目標不是每次都能達成。此篇文章討論分蜜機運轉速度範圍內允許的諧振模式(resonant mode)。

十四、開發甘蔗產品中可溶與不可溶性澱粉測量法
不可溶性澱粉影響煉糖率在整個甘蔗廠都有可能發生。一種快速、定量澱粉的研究，利用微波輔助聲裂法，測量糖製品的澱粉總量（可溶與不可溶）。利用微波輻射現象，在聲裂化之前，澱粉顆粒濃度上限為40,000ppm，在60秒內可均勻糊化。數個對於化工廠/精煉廠產品的澱粉含量評估的參數：1、澱粉的標準類型（馬鈴薯與玉米澱粉），2、加熱的形式（微波與導電），3、均質化，4、樣品處理與高通量精準度，5、樣品顏色，6、工廠/煉糖廠的多樣性。

最佳化的方法顯示適當的定量能力與變異（<5.5%），在模擬錘度15的糖液中，濃度範圍為1,000ppm到40,000ppm，有100%滿意的z評價與最大5%的標準差，以及結合色值校正，以消除化工廠/精煉廠樣品中的色值分布。

介於11ppm-1,000ppm之線性，檢測值分別有11ppm與32ppm的限制。

對一些工廠樣品使用這類方法檢測，發現可用於甘蔗渣、糖漿、糖膏、糖漿和原料糖，使其具有可接受的精確度與高z評價。這方法有助於工業的發展，可在化工廠與精煉廠中使用。

十五、從糖蜜生產生質酒精，伴隨生產高價值萃取物
在日本，由於原料占酒精成本比例很高，從甘蔗或糖蜜生產生質乙醇只能小規模經營。因此，本案試圖構建一個系統生產生質乙醇，並從糖蜜生產高價值萃取物，以彌補乙醇的高生產成本。為了尋找這些高價值品，在化妝品原料使用的可能性，尤其是對於美白的能力。

結合過去甘蔗萃取物發展技術，使用化合物吸附劑萃取高價值物質。考慮用一套多製程技術系統整合預處理、流速、清淨、濃縮和脫色，以生產生質乙醇。

由於抑制酪氨酸酶活性和對黑色素生成抑制作用，萃取物表現出美白效果。彈性蛋白酶活性抑制和基質金屬蛋白酶-1（MMP-1）活性抑制確認有抗皮膚衰老作用。為了用它作為化妝品材料，必須作安全性研究並確認。
糖蜜的色值須藉由脫色解決。該公司有信心這些物質將被投入實際使用。“從甘蔗和糖蜜獲得天然成分的食品經驗”，“跨出環境問題的副產品”將成為產品概念。

十六、使用連續式純化和分離流程設備設計的提升
樹脂有連續離子交換、吸附和光譜分離作用，這篇文章使用樹脂在製糖工業的發展。許多年來離子交換用於糖液的脫色及脫灰，已是眾所周知和廣泛應用的技術。砂糖製造者的目標就是利用操作彈性以生產最優質的產品和最低成本。為了實現這些目標，花費很大的努力在固定樹脂床發展連續和彈性的設備設計。

多家廠商已經在推動這些最新設備，得到最具經濟效益的設備設計。在不犧牲分段靈活度前提下，要維持真正連續操作是很具挑戰性。考慮到這一點，一個基於系統對稱性的設備設計已經達到了這些目標。除了流程和操作優勢，這個新推出的設備允許更靈活的設備配置，採用傳統的固定管柱，減少維護、備品庫存，並且可以重新使用現有系統。

十七、Strecker降解反應，一個未知的現象？
2003年11月1日在Puttershoek糖廠（Suiker Unie, 荷蘭）發生爆炸。事故的原因還不清楚，但結果似乎是Strecker降解與“失控行為”（不受控制的反應）的組合，文獻研究也已開始。有關事件只有少數的報告說明其在甜菜糖製程發現。Suiker Unie想要採取措施，避免此類事件再發生，所以開始研究以獲得參數來進行定量分析，降低這類型甜菜糖生產“失控行為”的潛在風險。所述第一次測量值證實，糖蜜暴露在較高的溫度易出現“失控行為”。此外在2004年由阿克蘇諾貝爾安全服務公司（ANSaS）進一步使用新鮮的材料做熱值測量，也證實在結晶時的其他產品，例如A進流（run-off）和B進流（run-off），也會出現“失控行為”。所有產品超過攝氏110度時會產生絕熱誘導時間（adiabatic induction time）。在5 小時以內，對生產停機而言是相對不夠。因為生產中有許多未知因素，因此無法以絕熱誘導時間來訂定參數。但仍可以採取一些措施，以避免“失控行為”導致爆炸。

十八、精煉製程使用VHP糖可達產率99％的理論與實際
Dr Chou Technologies, Inc.成立於2001年，目標為在下世代簡化精煉流程以節省能源。目標設定一個VHP糖精煉廠： a.不需要粒狀活性炭及不需要離子交換脫色；b.不需要圓倉熟化；最重要的是 c.沒有糖蜜產生。a和b可透過製程選擇和工程設計來實現。c為討論的主要議題。

有許多VHP精煉廠依附在原料糖廠，在甘蔗收穫季節，將2/3/4“糖蜜/糖漿”送回甘蔗廠回收糖分。然而，在“休耕”的季節，連續式煮糖至4/5/6段糖蜜，由於極高粘度導致糖產量低和能源成本高，變得非常沒有效率。

本文介紹了四種可供選擇的流程，生產高附加價值糖製品，煉製率從傳統的VHP精煉廠的96.5/97.5％跳升至98.5/99.5％。該流程包括：1.微晶糖流程 -連續式；2.Areado流程 – 批次式；3.Muscavado流程 -批次式。上述三個流程已經在工廠運行多年。以及d.噴霧乾燥系統。

事實上，VHP精煉廠只要全面實施上述流程中的任一個，將不會產生糖蜜且能顯著減少能源消耗和增加額外產糖量。

十九、用於粗濾機的自動反沖洗過濾器
傳統上，糖的生產過程中有兩種粗濾系統。一種是蠟燭狀或板式的預敷過濾器，另一種是吸式噴嘴反沖洗過濾機。甚至有工廠使用一次性丟棄過濾袋。本文從成本的角度，開發出一種有效的過濾系統。

由於取得反沖洗原理的專利，Lenzing OptiFil用很細的濾材，採用連續過濾將損失降到最低。此外，它是一個節省空間和低複雜度的系統，每台過濾機只需要1個自動閥。

此過濾系統過濾溶液不需要任何助濾劑，使操作成本降低。另外，藉由10微米的不銹鋼濾網，濾液非常乾淨。上面提到的濾網都常有待機時間，運轉期間無需人工操作。反洗的損失在每5分鐘每個過濾器進料流量為2.5升，低於1％。

廿、批次式分蜜機的生產力和能源需求最佳化控制系統
最高處理量與最佳的能耗是設計與選擇批次式分蜜機兩個主要因素。第一可藉由分蜜機尺寸和電驅動器方式實現。如果對電能的需求得不到控制和妥善管理，後者可能會受到負面影響。

此外，進一步要求本地電源或電網的需求模式，會影響系統的總能量消耗，這可能會導致在發電廠房或能源計費波動。多個分蜜機驅動環環相扣可減少能源要求，但會降低產能利用率。另一種常見的節能方式是在減速期間，以再生驅動模式，使電源的電能回到電網。為了避免像昂貴的電氣設備故障的電源問題，建議修正和減少使用額外的電器元件（調節器，過濾器）。

在最近BMA提出一個創新設備，減少峰值功率，將電力需求最佳化。為了盡量減少上述問題，建立了多分蜜平台（multiple-centrifugal station）聯合能源系統。採用最新技術的驅動模式和能量回收。在此系統，維修與能源交換得到最佳效果。最上層控制系統的開發是將分蜜機操作後，可將能源或生產力最佳化。該解決方案可以應用在新的系統和改造現有的批次式分蜜機。

本文提出的最重要的創新並闡述了與第一個安裝製作的經驗。

廿一、區域用水發展以確保甘蔗成長

從主要用戶和甘蔗衍生產品貿易商的壓力導致Bonsucro公司-集團組織，必須持續生產甘蔗相關產品。Bonsucro發展集法律、環境、社會和技術準則之國際標準，讓操作員共同遵守。該標準是由一系列允許實際測量並可持續發展的公制度量指標來補足。到今天為止，31座甘蔗糖廠已經通過認證，相當於約面積可達700,000公頃。活動持續2年後，經驗顯示，指引有極限或缺陷需要改善。

Bonsucro公司對持續用水指標重新審議，因為它只能解決灌溉用水但沒有考慮氣候條件。所以發展出一個創新的多部分指標，以滿足水的生產率及便利性。首先建立甘蔗用水需求模式，獎勵使用很少或沒有地表水或地下水對甘蔗全部或部分灌溉，並作有效性分析。此外，它還在水量較不豐富的集水區獎勵灌溉。對於該指標的第二部分，單位用水的作物產量，在同一氣候區域的土地比較甘蔗產量。

該指標特別提起，在那些氣候區域歷史產量有75％超過目標。以自然雨水和人工灌溉系統分開評估。這個新指標此優勢和限制，對其他作物同樣進行評估與改善其可能性，同時也討論進一步準則。

海報  活性炭的糖和甜味劑市場

現代糖廠的要求是多種多樣。不再只是足夠簡單地產生一個甜的，白色結晶，食品標準同樣要求毒素與高穩定性的準則要在範圍內。對於甜味劑成本考量，活性炭是純化的常用技術，為了充分認識活性炭在甜味劑純化的細微差別，Jacobi Carbons開發了一系列粉狀和粒狀碳。

舉例說明，通過蒸汽或化學活化生產的粉狀活性炭可以將蔗糖、葡萄糖或高果糖玉米糖漿脫色，產品的選擇取決於去除顏色化合物的性質和其他因素。另一個例子，在生產的蔗糖，傳統使用帶有氧化鎂的碳會削弱吸收效果，穩定pH值和吸附過程，降低成本和加長活性碳使用壽命是可能的。

海報  在製糖業使用活性碳去除殘餘澱粉酵素

近幾年來，從精煉廠到各種食品和下游製造工廠，全世界越來越擔憂糖的品質，結晶糖內大量殘留很多的耐高溫和耐超高溫的穩定澱粉酵素。相較於製糖業粗糙的處理情況，很多的大型市場早已發展HT and VHT穩定澱粉酵素處理方式。無論是製糖廠或精煉廠，都急需要能去除殘留的活性澱粉酵素。要去除殘留物，使用活性碳得非常有效。在一份調查報告中，有使用澱粉酵素和擁有碳脫色系統的精煉廠並沒有任何殘留澱粉酵素的客訴事件。製糖業創造的APhadebas法過去用在量測糖漿中的殘留澱粉酵素。

海報  在製造砂糖時，基於實施安全文化來規劃效益
現實的世界上，基於安全的行為（BBS：Behavior Based Safety ）是行為科學的應用。BBS專注在人們做的事，分析他們為何要做，然後再加入一些對策的支持研究報告來改善人們做的事。人們擁有各種程度上的能力來發覺風險，而在發覺到風險做的反應就是他們的行為表現。

企業要發展預先安全文化，須包含許多的動作：

(一) 一個安全的工作場所，工具和設備。(身體財產)。

(二) 對於工作安全要有清楚，一致的施工方法：步驟、訓練、檢驗(安全、健康和環境管理系統)。

(三) 知道危險氣體場所，並在施工前降低風險到可允許的層級(行為)。

大家看得到在工作場所和上下班的危險和風險，我們每一天個別做了許多的決定來忽略或解決風險，Louis Dreyfus要求所有員工有發覺危險和風險的能力，並且在做其它事之前，要能做出一些決定降低風險到可接受的層級。久而久之，將事先預防風險和工作安全變成是件很平常的事，達到零事故的目標。公司的獲利包含增加產量、信任、忠心、虛驚事件報告，在安全議題上和團隊溝通討論，和對公司領導充分信任。

海報  哥倫比亞INGENIO RIO PAILA精煉廠使用強混合氧化劑去除色值
糖液的色值問題很複雜。色值與分子量有關，有著不飽和鏈，在自然界裡從單一的芳香族到複雜的聚合物都含有色值。混合的強氧化劑攻擊不飽和鍵，就高分子量色值和其結合的聚合體而言，將酚類物質線性化或破壞不飽和鏈，這些聚合體有個很高的傾向將自己置入糖的晶核中。

哥倫比亞的The Rio Paila 精煉廠利用回收段糖漿來溶糖，作為第一段白糖煮糖系統，此精煉廠過去一直有很嚴重的糖漿滯留時間問題。使用Lipesa 9005混合氧化劑，不必改變任何的設備或製程，滯留時間改善12-13%，重點是能降低回收段糖的損失。混合30% Lipesa 9005 and 70% 過氧化氫在 50%濃度時反應生成第三種氧化劑，迅速攻擊聚合物不飽和鍵和酚類化合物，對jet A和溶解糖漿起作用，使浮渣能更容易分離。藉由氧化鐵和錳金屬化合物，糖液變得不易溶解，更容易在清淨或過濾階段，去除色值或濁度。

伍、參訪煉糖廠

第三天行程(5/21日)參訪Redpath精煉糖廠，該廠位於多倫多市之五大湖邊。
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一、基本資料
名稱與位置： Redpath精煉糖廠目前屬於ASR Group，之前是英國Tate&lyle集團所有，位於 waterfront in Toronto, Ontario(安大略湖旁)的Lawrence Seaway 街上

歷史：煉糖廠於1959年建廠完成開始生產，是加拿大首先建造的煉糖廠也是最大的煉糖廠。1978年成立Redpath sugar 博物館

產能：2100噸/日，24小時操作，星期一至星期五，週休二日。

員工人數：250人。

產品：

1.白糖類：1.8 kg可回收提袋小包裝；1 kg 紙袋, 2 kg 、4 kg、10 kg 塑膠袋 Granulated White Sugar；Icing Sugar、Instant Dissolving Sugar
2.黃糖類：Golden Yellow Sugar、Dark Brown Sugar、Demerara Style Sugar(有糖蜜風味)

3. Speciality Products：QuickSet for Jam、方糖、Turbinado Sugar(咖啡或高風味使用)、Cinnamon Sugar Shaker(廚房用)

4.有機糖：500g紙袋裝

5.液糖

6.糖漿與糖蜜
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二、原料糖與倉儲

倉庫容量：60,000公噸，採自動進料控制。

碼頭：可停靠3.0萬噸船碼頭一座。三月到十一月才能卸船
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博物館的製程圖片
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三、Redpath精煉糖廠之製造流程[image: image10.emf]
陸、建議事項

本次本公司僅核派1人出席理事會與技術研討會，因此必須安排傳承與分享，訂於八月份本事業部的實驗室上午研究研討月報與同仁分享。

由本次會議論文發表，小港廠值得借鏡參考如下：

一、在活性碳再生爐與逐年降低效率下，小港廠應考量比照澳洲Bundaberg糖廠進行更新，對製程的糖漿色值改善必有助益。

二、巴西煉糖廠對環境衝擊的糖漿脫色流程之該篇論文，可作為小港廠是否重新啟動樹脂脫色流程，以及選擇何種樹脂做參考。

三、若能降低製程中的糖漿色值，小港廠可以由整場的運行，來探討糖漿色值對能源降低的影響，更優於論文發表的做中間工廠實驗。

四、 Redpath糖廠在A討論會之主題”Reliability Excellence”， 發表是如何改進七年前的設備保養制度，經由員工的參與及自動檢測設備的設置，週期預防保養制度的建立，取代以前的目視檢查及人員搶修制度，讓生產力提高、勞工發包降低、故障率降低，本文將於八月份本事業部的實驗室研究研討月報上分享，並將此觀念帶進小港廠嘗試執行。

五、澱粉酵素由於價格高、效果不明確及在結晶糖中會有殘留等因素，讓小港煉糖工廠一直不敢使用，海報提供若製程有活性碳系統可解決澱粉酵素殘留問題，小港廠的活性碳脫色塔是否有此能力值得借鏡研究。

因2017年SIT年會與研討會將於臺南市舉辦，本公司擔任協辦公司，公司已組成工作小組，並由王副總經理擔任籌辦年會工作小組召集人，成員包括會務部分由秘書處及砂糖事業部主辦，論文宣讀與海報由糖研所及糖業實驗室負責，煉糖廠參觀由小港廠及糖研所負責(需要英文解說)，為爭取年會主辦地點在公司所屬飯店，已將休憩事業部納入工作小組。

年會技術論文發表會仍能有2人參加較妥，例如分組討論可以都參與，技術領域寬廣每人各有專精，只派1人出席雖可節省開支，但效果有些影響。本公司前曾向蔗糖技術學會申請補助出國參加年會，該費用建議亦可作為選派出席明、後年會人員的出國旅費。 

明年年會在日本大阪由三井製糖廠舉辦，鄰近我國出差旅費較低，本公司應選派多位技術人員與工作小組會務相關人員前往觀摩。 
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