
รายงานผลการปฏิบัติตามมาตรการป้องกัน และแก้ไขผลกระทบสิ่งแวดล้อม และมาตรการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม                                                 1-1 
โครงการโรงงานผลิตเอทานอล (ระยะดำเนินการ) ระหว่างเดือนกรกฎาคม-ธันวาคม พ.ศ. 2567  
บริษัท พี.เอส.ซี. สตาร์ช โปรดักส์ จำกัด (มหาชน) 

บริษัท ยูไนเต็ด แอนนาลิสต์ แอนด์ เอ็นจิเนียริ่ง คอนซัลแตนท์ จำกัด 
ห้องปฏิบัติการทดสอบตามมาตรฐาน ISO/IEC 17025:2017 by TISI, DSS and DMSC 
ได้รับการรับรอง ISO 9001:2015 และ ISO 14001:2015 จากสถาบันมาตรฐานอังกฤษ 

                                                                                                              

บทที ่1 
        บทนำ 

 
1.1  ความเป็นมาของโครงการและแนวคิดของการพัฒนาโครงการ 

 บริษัท พี.เอส.ซี. สตาร์ช โปรดักส์ จำกัด (มหาชน) เป็นบริษัทในเครือ P.S.C. Group ตั้งอยู่ที่ตำบลหนองใหญ่ 
อำเภอหนองใหญ่ จังหวัดชลบุรี ได้รับการจดทะเบียนจัดตั้งบริษัทเมื่อวันที่  11 เมษายน 2545 ด้วยทุนจดทะเบียน  
80 ล้านบาท โดยมีวัตถุประสงค์หลัก เพื่อผลิตและจัดจำหน่ายผลิตภัณฑ์จากมันสำปะหลัง และสารให้ความหวาน  
จากผลิตภัณฑ์มันสำปะหลัง เช่น น้ำตาลกลูโคส น้ำตาลเด็กซ์โตรส น้ำตาลฟรุกโตส โดยใช้เทคโนโลยีการผลิตที่ทันสมัย  
และคำนึงถึงสิ่งแวดล้อมโดยใช้พลังงานจากก๊าซชีวภาพ (Biogas) 

 และเนื่องจากสถานการณ์ทางด้านพลังงานที่เกิดขึ้นในปัจจุบัน อันเนื่องมาจากความผันผวนของราคาน้ำมัน  
ในตลาดโลก ทำให้ทุกประเทศทั่วโลกต้องประสบปัญหาทางด้านต้นทุนของราคาน้ำมันเช้ือเพลิงที่มีแนวโน้มเพิ่มสูงขึ้นอย่าง
ต่อเนื่อง ซึ่งประเทศไทยก็เป็นประเทศหนึ่งที่ประสบปัญหาดังกล่าว เนื่องจากจะต้องมีการนำเข้าน้ำมันดิบและน้ำมันเชื้อเพลิง
จากต่างประเทศ และเพื่อเป็นการแก้ไขปัญหาดังกล่าว กระทรวงพลังงานซึ่งเป็นหน่วยงานที่มีหน้าที่ในการดูแล  
ในเรื่องพลังงานโดยตรงของประเทศ จึงได้กำหนดยุทธศาสตร์การพัฒนาพลังงานทดแทนขึ้นตั้งแต่ปี พ.ศ.2546 โดยได้
สนับสนุนให้มีการผลิตและใช้พลังงานทดแทนเพิ่มขึ้น โดยเฉพาะอย่างยิ่ง เช้ือเพลิงชีวภาพจำพวกเอทานอล ก็เป็นหนึ่งใน
ยุทธศาสตร์ที่ช่วยลดต้นทุนการนำเข้าน้ำมันเชื้อเพลงิได้เนื่องจาก เอทานอลสามารถท่ีจะนำมาใช้ผลติแก๊สโซฮอล์ โดยการผสม
ลงในน้ำมันเบนซินเพื่อทดแทนเนื้อน้ำมันได้ส่วนหน่ึง หรือทดแทนการใช้ MTBE ซึ่งเป็นสารที่เป็นพิษต่อสิ่งแวดล้อม 

 เพื่อเป็นการสนับสนุนนโยบายด้านพลังงานทดแทน บริษัท พี.เอส.ซี. สตาร์ช โปรดักส์ จำกัด (มหาชน)  จึงได้
ดำเนินโครงการโรงงานผลิตเอทานอลขึ้นในปี พ.ศ. 2550 โดยใช้มันสำปะหลังเป็นวัตถุดิบหลกั มีขนาดกำลังการผลิตประมาณ 
250,000 ลิตร/วัน ตั้งอยู่ภายในเขตพื้นที่ของบริษัทเอง ที่อำเภอหนองใหญ่ จังหวัดชลบุรี ซึ่งมีเนื้อที่รวมทั้งสิ้น 2,090 ไร่  
โดยได้ยื่นขอรับการส่งเสริมจากสำนักงานคณะกรรมการส่งเสริมการลงทุน (BOI) ด้วย ปัจจุบันได้เดินเครื่องการผลิตแล้ว 

 ซึ่งตามประกาศกระทรวงวิทยาศาสตร์ เทคโนโลยีและสิ่งแวดลอ้ม (ขณะนั้น) เรื่อง กำหนดประเภทและขนาดของ
โครงการหรือกิจการของส่วนราชการ รัฐวิสาหกิจหรือเอกชน ท่ีต้องจัดทำรายงานการวิเคราะห์ผลกระทบสิ่งแวดล้อม (EIA) 
พบว่า โครงการโรงงานผลิตเอทานอลของบริษัท พี.เอส.ซี.สตาร์ช โปรดักส์ จำกัด (มหาชน) ไม่เข้าข่ายประเภทโครงการที่ต้อง
จัดทำรายงานการวิเคราะห์ผลกระทบสิง่แวดล้อม แต่ตามประกาศกระทรวงทรัพยากรธรรมชาติและสิง่แวดล้อม เรื่อง กำหนด
ประเภทและขนาดของโครงการหรือกิจการซึ่งต้องจัดทำรายงานการวิเคราะห์ผลกระทบสิ่งแวดล้อมและหลักเกณฑ์  
วิธีการ ระเบียบปฏิบัติ และแนวทางการจัดทำรายงานการวิเคราะห์ผลกระทบสิ่งแวดล้อม (พ.ศ.2552) ซึ่งมีผลบังคับแทน
ประกาศของกระทรวงวิทยาศาสตร์ฯดังกล่าวข้างต้น ตั้งแต่วันที่ 30 ธันวาคม พ.ศ.2552 พบว่า การดำเนินการนี้เข้าข่าย
โครงการที่ต้องทำรายงานการวิเคราะห์ผลกระทบสิ่งแวดล้อม แต่เนื่องจากโครงการได้รับใบอนุญาตจากกรมโรงงาน
อุตสาหกรรมและมีการเดินเครื่องการผลิตก่อนที่ประกาศกระทรวงทรัพยากรธรรมชาติและสิ่งแวดล้อมมีผลบังคับใช้  
ดังนั้น การจัดทำรายงานฯ ในครั้งนี้ จึงเป็นไปตามข้อกำหนดของสำนักงานคณะกรรมการส่งเสริมการลงทุน (BOI) เป็นสำคัญ 
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 การนี้ บริษัท พี.เอส.ซี. สตาร์ช โปรดักส์ จำกัด (มหาชน) จึงได้มอบหมายให้บริษัท ยูไนเต็ด แอนนาลิสต์ แอนด์ 
เอ็นจิเนียริ่ง คอนซัลแตนท์ จำกัด ซึ่งเป็นนิติบุคคลผู้มีสิทธิจัดทำรายงานเกี่ยวกับการศึกษา และมาตรการป้องกันและแก้ไข
ผลกระทบต่อคุณภาพสิ่งแวดล้อม ตามใบอนุญาตเลขที่ 9/2567 เป็นผู้ดำเนินการศึกษาและจัดทำรายงานฯ นำเสนอ 
ต่อสำนักงานนโยบายและแผนทรัพยากรธรรมชาติและสิ่งแวดล้อม (สผ.) พิจารณาให้ความเห็นชอบ เพื่อประกอบการขอรับ
การส่งเสริมการลงทุนต่อไป 

1.2 รายละเอียดโครงการ 

 1.2.1 รายละเอียดโครงการโดยสรุป 
  1) ช่ือโครงการ โครงการโรงงานผลิตเอทานอล 
  2) สถานที่ตั้ง เลขที่ 999 หมู่ 5 ถนนหนองใหญ่-บ่อทอง (3245) ตำบลหนองใหญ่ อำเภอหนองใหญ่ 
จังหวัดชลบุรี 20190  
  3) ช่ือเจ้าของโครงการ บริษัท พี.เอส.ซี สตาร์ช โปรดักส์ จำกดั (มหาชน) 
  4) จัดทำโดย บริษัท เอ็ม อี ที จำกัด  
  5) โครงการได้ผ่านการพิจารณาของคณะกรรมการผู้ชำนาญการตามหนังสือเลขที่ ทส. 1009.3/2358  
ลงวันท่ี 9 มีนาคม 2554 
  6) สถานภาพการดำเนินการปัจจบุัน ได้เปดิดำเนินการแล้ว 

 1.2.2 ที่ต้ังและขนาดโครงการ 

 โครงการโรงงานผลิตเอทานอลจากมันสำปะหลัง ตั้งอยู่ภายในขอบเขตพื้นที่บริษัท พี.เอส.ซี . สตาร์ช  
โปรดักส์ จำกัด (มหาชน) เลขที่ 999 ถนน 3245 (หนองใหญ่-บ่อทอง) ตำบลหนองใหญ่ อำเภอหนองใหญ่  จังหวัดชลบุรี 
บริเวณหลักกิโลเมตรที่ 49 ของทางหลวงหมายเลข 344 (ชลบุรี-บ้านบึง-แกลง) โดยมีระยะห่างจากทางหลวงหมายเลข 344 
เข้าไปประมาณ 2 กิโลเมตร ในแผนที่ภูมิประเทศมาตราส่วน 1:50,000 ลำดับชุดที่ L7017 ระวาง 5235II ดังรูปที่ 1-1 
สภาพแวดล้อมโดยรอบและอาณาเขตติดต่อของ บริษัท พี.เอส.ซี. สตาร์ช โปรดักส์ จำกัด (มหาชน) มีรายละเอียดดังนี้ 

 ทิศเหนือ          ติดกับ     ลำรางสาธารณะ ห่างออกไปเป็นพ้ืนท่ีรกร้าง  
 ทิศใต้              ติดกับ     ทางหลวงหมายเลข 3245 
 ทิศตะวันออก    ติดกับ     พื้นที่อ่างเก็บน้ำของโครงการ 
 ทิศตะวันตก      ติดกับ     ลำรางสาธารณะ ถัดไปเป็นพื้นที่ปลูกอ้อย 

  การเดินทางเขาสูพื้นที่ โครงการใชทางหลวงหมายเลข 344 มีทางแยกเขาสูพื้นที่ โครงการ 2 ชวง คือ  
ชวง กม. 46+900 มีทางแยกเขาสูทางหลวงหมายเลข 3417 ซึ่งเปนเสนทางเขาสูอําเภอหนองใหญ ระยะทาง 2 กิโลเมตร 
แลวแยกเขาสูทางหลวงหมายเลข 3245 ระยะทาง 2 กิโลเมตร รวมระยะทางเขาสูพื้นที่โครงการ 4 กิโลเมตร และ 
ชวง กม. 49 มีทางแยกเขาสูทางหลวงหมายเลข 3245 ระยะทง 2 กิโลเมตร เขาสูพื้นที่โครงการ  
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 1.2.3 การใช้ประโยชน์พื้นที่โครงการ 

 ปัจจุบันบริษัทฯ มีพื้นที่โดยประมาณ 2,090 ไร่ เป็นพื้นที่อ่างเก็บน้ำดิบ 650 ไร่ พื้นที่สำหรับอุตสาหกรรม  
547 ไร่ พื้นที่สีเขียว พื้นที่เกษตรกรรม และพื้นที่ที่จัดไว้สำหรับรองรับมาตรการในด้านการนำน้ำทิ้งไปใช้ประโยชน์แทนการ
ระบายลงสู่คลองสาธารณะประมาณ 893 ไร่ ดังรูปที่ 1-2 
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รูปที่ 1-1  แสดงตำแหน่งที่ต้ังโครงการโรงงานผลิตเอทานอล 
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  ทั้งนี้ เดิมบริษัท พี.เอส.ซี. สตาร์ช โปรดักส์ จำกัด (มหาชน) ดำเนินธุรกิจด้านการผลติและจัดจำหน่ายผลิตภัณฑ์
จากมันสำปะหลังและสารให้ความหวานจากมันสำปะหลัง อุตสาหกรรมหลักของบริษัทฯ แบ่ง ออกเป็น 4 อุตสาหกรรม 
ดังต่อไปนี้ 

  ▪ อุตสาหกรรมการผลิตน้ำตาลกลูโคส (Glucose) 

  ▪ อุตสาหกรรมการผลิตน้ำตาลเด็กโตรส (Dextrose) และสารละลายดี-ซอร์บิทอล (D-Sorbitol Solution) 

  ▪ อุตสาหกรรมการผลิตแป้งมันสำปะหลัง (Tapioca Starch or Cassava Starch) 

  ▪ อุตสาหกรรมการผลิตน้ำตาลฟรุกโตรส (High-Fructose) 

  และในปี พ.ศ. 2550 ได้มีการก่อสร้างโครงการโรงงานผลิตเอทานอลขึ้นภายในพื้นที่บริษัทฯ  บนพื้นที่ขนาด  
50 ไร่ โดยในกระบวนการผลิตเอทานอลของโครงการจะใช้มันสำปะหลังสดและมันสำปะหลังเส้นเป็นวัตถุดิบหลัก มิได้มีการ
ผลิตน้ำตาลกลูโคสหรือผลิตภัณฑ์อื่นที่คล้ายคลึงกันเตรียมไว้ เพื่อขายหรือเพื่อใช้เป็นสารตั้งต้นในการผลิตเอทานอลแต่  
อย่างใด และในการผลิตเอทานอลได้แยกส่วนการผลิต วัตถุดิบ และระบบสาธารณูปโภคอย่างชัดเจน จากโรงงานผลิตสาร  
ให้ความหวานที่ตั้งอยู่ภายในพ้ืนท่ีเดียวกัน 

  ทั้งนี้ โครงการโรงงานผลิตเอทานอลได้รับใบอนุญาตประกอบกิจการโรงงาน ลำดับที่ 17 การผลิตเอทานอล  
เพื่อใช้เป็นเช้ือเพลิง จากกรมโรงงานอุตสาหกรรม เมื่อวันที่ 1 กุมภาพันธ์ พ.ศ. 2551 และได้เริ่มเดินเครื่องเมื่อปลายปี  
พ.ศ. 2552 การดำเนินโครงการจึงไม่เข้าข่ายต้องจัดทำรายงานการวิเคราะห์ผลกระทบสิ่งแวดล้อมตามประกาศกระทรวง
ทรัพยากรธรรมชาติและสิ่งแวดล้อม เรื่อง กำหนดประเภทและขนาดของโครงการหรือกิจการซึ่งต้องจัดทำรายงาน  
การวิเคราะห์ผลกระทบสิ่งแวดล้อม และหลักเกณฑ์ วิธีการ ระเบียบปฏิบัติและแนวทางการ จัดทำรายงานการวิเคราะห์
ผลกระทบสิ่งแวดล้อม ลงวันท่ี 16 มิถุนายน พ.ศ. 2552 โดยการจัดทำรายงานการศึกษาผลกระทบสิ่งแวดล้อมของโครงการ 
ในครั้งนี้ เป็นไปตามเง่ือนไขในการขอรับการส่งเสริมการลงทุนจากคณะกรรมการส่งเสริมการลงทุน (BOI) เท่านั้น 
รายละเอียดต่างๆ และที่ตั้งโครงการโรงงานผลิตเอทานอลภายในพื้นที่บริษัท พี.เอส.ซี. สตาร์ช โปรดักส์ จำกัด (มหาชน) 
แสดงดังรูปที่ 1-3 
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รูปที่ 1-3  แผนผังรายละเอียดที่ต้ังโรงงานผลิตเอทานอลภายในพื้นที่บริษัทฯ 
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1.3   ส่วนประกอบของโครงการโรงงานผลิตเอทานอล 

 ภาพรวมกระบวนการผลติเอทานอลจากมันสำปะหลังของโครงการ ประกอบด้วย 4 ขั้นตอน ดังนี ้
  1. การเตรยีมวัตถุดบิ (Slurry Preparation and Liquefaction) 
  2. การเตรยีมหัวเช้ือและการหมัก (Saccharification and Fermentation) 
  3. การกลั่นเอทานอล (Distillation) 
  4. การแยกน้ำ (Dehydration) 
 ดังนั้น ส่วนประกอบหลักของโครงการประกอบด้วยหน่วยต่างๆ ดังตอ่ไปนี้ 
  1. ลานกองเก็บวัตถุดิบ 
  2. ส่วนการบด/โม่วตัถุดิบ (Chip and Tuber Milling Section) 
  3. ส่วนการทำให้เป็นของเหลว และการหมัก (Liquefaction and Fermentation Section) 
  4. ส่วนการกลั่น และการแยกน้ำ (Distillation and Dehydration Section) 
  5. ส่วนจัดเก็บผลติภณัฑ์ (Receiving and Bulk Storage Section) 
  6. สถานีจ่ายเอทานอล (Ethanol Loading Station) 
  7. สำนักงาน (Office and Load Station Control Room) 

  รายละเอียดส่วนประกอบของโครงการแสดงดังรูปที่ 1-4 และนอกจากนี้ โครงการยังประกอบด้วยระบบเสริม
การผลิตและสิ่งอำนวยความสะดวกต่างๆ (Utilities and Facilities) เช่น ระบบไฟฟ้า ระบบน้ำใช้หน่วยผลิต ไอน้ำ (Boiler)  
ระบบหล่อเย็น (Cooling System) ระบบบำบัดน้ำเสีย (Wastewater Treatment System) ระบบบำบัดมลพิษทางอากาศ 
และระบบระบายน้ำ (Drainage System) 

  สำหรับเครื่องจักรอุปกรณ์หลักท่ีติดตั้งในหน่วยการผลิต ประกอบด้วย  
  1. อุปกรณ์ที่ใช้ในขั้นตอนการเตรยีมมันสำปะหลัง 
   - สายพานลำเลียงมันสำปะหลัง/มนัเส้น  
   - เครื่องร่อนดินทราย (Rotary Screen) 
   - เครื่องบดหยาบ (Chopper) และเครื่องบดละเอยีด (Rasper)  
   - ชุดผสมมันสำปะหลัง 
   - Bag Filter 
  2. อุปกรณ์ที่ใช้ในขั้นตอนการทำให้เป็นของเหลวและการหมัก  
   - ถังต้มน้ำแป้ง 
   - ถังเพาะเช้ือยีสต์ จำนวน 3 ถัง 
   - ถังหมัก จำนวน 8 ถัง มีใบกวนถังละ 1 ชุด และถังพักของเหลวจากการหมัก 1 ถัง  
   - ปั๊มสูบด่าง 
   - ถังเก็บด่าง ภายในมีใบกวน 
  3. อุปกรณ์ที่ใช้ในขั้นตอนการกลั่นเอทานอลและการแยกน้ำ 
   - หอกลั่น (ประกอบด้วย Primary Tower และ Rectifier Tower) 
   - อุปกรณ์ Dehydration ประกอบด้วย Molecular Sieve จำนวน 2 ชุด  
   - ชุดแลกเปลี่ยนความร้อน 
   - ปั๊ม Vacuum ระบายความร้อน 
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รูปที่ 1-4  รายละเอียดส่วนประกอบโครงการ 
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1.4   วัตถุดิบและเคมีภัณฑ ์

 1.4.1 ชนิด แหล่งที่มา ปริมาณการใช้ การขนส่งและเก็บสำรอง 

  วัตถุดิบและเคมภีัณฑ์ท่ีใช้ในกระบวนการผลิตเอทานอล ดังตารางที ่1-1 ประกอบด้วย 

  1. มันสำปะหลังสด (Raw Cassava Root) 
   - มันสำปะหลังสด (Raw Cassava Root) เป็นวัตถุดิบหลักของโครงการ รับมาจากเกษตรกรในพื้นท่ีอำเภอ
หนองใหญ่และใกล้เคียง โดยมีปริมาณการใช้ประมาณ 1,722 ตัน/วัน มันสำปะหลังสดจะถูกขนส่งมายังโครงการ  
โดยรถบรรทุกขนาด 4 ล้อ 20-30 เที่ยว/วัน รถบรรทุก10 ล้อ 10-20 เที่ยว/วัน และรถพ่วง 5-10 เที่ยว/วัน เมื่อผ่านการ 
ช่ังน้ำหนักแล้ว รถบรรทุกจะแล่นเข้าไปยังลานกองเก็บเพื่อถ่ายมันสำปะหลังลงยังลานกองเก็บมัน ซึ่งเป็นลานคอนกรีต
สามารถกองเก็บได้ไม่น้อยกว่า 2,500 ตัน 
  2.  มันสำปะหลังเส้น (Cassava Chip) 

  - เป็นวัตถุดิบของโครงการ โดยรับมาจากผู้ค้ามันเส้นทั่วไป มีปริมาณการใช้ประมาณ 652 ตัน/วัน  
มันเส้นจะถูกขนส่งโดยรถบรรทุกขนาด 30 ตัน มายังโครงการ ความถี่ในการขนส่ง 3 -10 เที่ยว/วัน โดยจะถูกกองเก็บใน
อาคารเก็บสำรองซึ่งเป็นอาคารโปร่ง มีหลังคา สามารถเก็บสำรองได้ 15,000 ตัน 
  3.  Liquefaction Enzyme 
   - Liquefaction Enzyme หรือ เอนไซม์อัลฟา-อะไมเลส (Alpha-Amylase) เป็นเอนไซม์ที่ใช้ใน ขั้นตอน
การทำให้เป็นของเหลว (Liquefaction) เพื่อย่อยแป้งให้มีขนาดโมเลกุลเล็กลง มีปริมาณการใช้ 75 กิโลกรัม/วัน อัลฟา - 
อะไมเลส จะถูกบรรจุในถังพลาสติกขนาด 25 ลิตร ขนส่งโดยรถบรรทุกของผู้ค้า ความถี่ในการขนส่งประมาณ 1 เที่ยว/เดือน 
โดยโครงการจะเก็บสำรองในอาคาร ซึ่งมีปริมาณการเก็บสำรองไม่เกิน 16 ถัง 
  4.  กลูโค-อะไมเลส (Gluco-Amylase) 

   - กลูโค -อะไมเลส (Gluco-Amylase) เป็นเอนไซม์ที่ ใช้ในขั้นตอนการเตรียมน้ำตาลเพื่อการหมัก 
(Saccharification) เพื่อเปลี่ยนแป้งให้เป็นน้ำตาลกลูโคส มีปริมาณการใช้ 150 กิโลกรัม/วัน กลูโค-อะไมเลสจะถูกขนส่ง 
โดยรถบรรทุก ความถี่ในการขนส่ง 2 เที่ยว/เดือน โดยเอนไซม์จะบรรจุอยู่ในถุงจากบริษัทผู้ผลิตและนำมาเก็บในสถานที่
เฉพาะสามารถสำรองเก็บได้ 2,000-3,000 กิโลกรัม 
  5.  โซเดียมไฮดรอกไซด์ (Sodium Hydroxide, 0.5 normal NaOH) 

   - ใช้ในขั้นตอนการทำให้ เป็นของเหลว (Liquefaction) มีปริมาณการใช้ 400 -450 กิ โลกรัม/วัน  
การขนส่งจะขนส่งโดยรถบรรทุกของผู้ค้าขนาด 15 ตัน ความถี่ในการขนส่ง 1 เที่ยว/เดือน สูบถ่ายลงถังภายในหน่วยผลิตของ
โครงการผ่านอุปกรณ์ที่ทนต่อสภาวะความเป็นกรด-ด่าง ซึ่งถังที่บรรจุทำจากวัสดุที่ทนทานต่อการกัดกร่อน สามารถบรรจุได้
สูงสุด 20,000 ลิตร มีการควบคุมระดับโดยการติดตั้ง Low Level และ High Level Transmitter พื้นที่ตั้งถังมีความ 
ลาดเอียงเพื่อความสะดวกในการจัดการกรณีเกิดเหตุรั่วไหล 
  6.  ยูเรีย (Urea) 

   - ใช้ในขั้นตอนการหมัก โดยยูเรียเป็นแหล่งไนโตรเจนในการเจริญเติบโตของยีสต์ มีปริมาณการใช้  
1,000 กิโลกรัม/วัน ขนส่งโดยรถบรรทุกของผู้ค้ามายังโครงการ ความถี่ในการขนส่ง 2 เที่ยว/สัปดาห์ และจัดเก็บในสถานท่ีที่
จัดไว้เฉพาะภายในโครงการ ซึ่งมีปริมาณสำรองเก็บ ประมาณ 5,000 กิโลกรัม 
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  7.  ยีสต์ผง (Yeast) 

   - ยีสต์จะบรรจุอยู่ในถุงสำเร็จของผู้ผลิต การขนส่งจะขนส่งโดยรถบรรทุกของผู้ค้ามายังโครงการ ความถี่ใน
การขนส่ง 2 เที่ยว/เดือน และจัดเก็บในสถานท่ีที่จัดทำไว้เฉพาะภายในโครงการ โดยจะสำรองเก็บประมาณ 1,000 กิโลกรัม 
และมีปริมาณการใช้ 100 กิโลกรัม/วันโดยยีสต์จะนำไปใช้ในขั้นตอนการหมัก 
  8.  แอนต้ีไบโอติก (Antibiotic) 

   - โครงการใช้เพนนิซิลลิน (Penicillin) ในขั้นตอนการหมัก เพื่อควบคุมแบคทีเรียในถังหมักปริมาณ  
การใช้จะขึ้นอยู่กับการปนเปื้อนในน้ำหมัก ซึ่งโดยปกติแล้วจะไม่มีการปนเปื้อน จึงไม่มีการใช้เพนนิซิลลิน  แต่เมื่อเกิดการ
ปนเปื้อน โครงการจะสั่งซื้อเป็นกรณีๆไป โดยปกติการซื้อแต่ละครั้ง จะไม่เกิน 1 กิโลกรัม ซึ่งขนส่งมายังโครงการ  
โดยรถบรรทุกของผู้ค้า และจัดเก็บในสถานท่ีที่จัดไว้เฉพาะในหน่วยผลิตของโครงการ 
  9.  ไดแอมโมเนียมฟอสเฟต (Di-Ammonium Phosphate) 

   - ใช้ในขั้นตอนการเตรียมเช้ือยีสต์ มีปริมาณการใช้ 100 กิโลกรัม/วัน ผู้ค้าจะเป็นผู้จัดส่งวัตถุดิบมายัง
โครงการ โดยรถบรรทุกขนาด 5 ตัน ความถี่ในการขนส่ง 1 เที่ยว/เดือน โดยจัดเก็บในสถานท่ีที่จัดไว้เฉพาะภายในโครการ 
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ตารางที่ 1-1 ชนิดวัตถุดิบ/เคมีภัณฑ์ ปริมาณการใช้ การขนส่ง และการกักเกบ็ 
ชนิดวัตถุดบิ/เคมีภัณฑ ์ ปริมาณการใช ้

(EIA) 
ปริมาณการใช ้

(ปัจจุบัน ก.ค. - ธ.ค. 2567) 
การขนส่งและการเก็บสำรอง 

1. มันสำปะหลังสด 1,722 ตัน/วัน  
(ท่ี 250,000 ลติร/วัน) 

1,722 ตัน/วัน  
(ท่ี 250,000 ลติร/วัน) 

- มันสำปะหลังสดจะถูกขส่งโดยรถบรรทุก 4 ล้อ ความถี่ 
20-30 เที่ยว/วัน รถบรรทุก 10 ล้อ  ความถีในการการ
ขนส่ง 10-20 เที่ยว/วัน และรถ พ่วง ความถี่ในการ
ขนส่ง 5-10 เที่ยว/วัน  

- จัดเก็บที่ลานกองเก็บมันสำปะหลัง ซึ่งลานคอนกรีต
สามารถกองเก็บได้ไม่น้อยกว่า 2,500 ตัน 

2. มันสำปะหลังเส้น 652 ตัน/วัน  
(ที่ 250,000 ลติร/วัน) 

500 ตัน/วัน  
(ที่ 250,000 ลติร/วัน) 

- มันเส้นจะถูกขนส่งด้วยรถบรรทุกขนาด 30 ตัน มายัง
โครงการ ความถี่ในการขนส่ง 3-10 เท่ียว/วัน 

- มันเส้นจะถูกกองเก็บในอาคาร โดยมีปริมาณการเก็บ
สำรองไม่เกิน 16 ถัง 

3. อัลฟา-อะไมเลส 75 กิโลกรัม/วัน 115 กโิลกรัม/วัน - อัลฟา-อะไมเลสจะถูกบรรจุในถังพลาสติกขนาด  
25 ลิตร ขนส่งโดยรถบรรทุกมีความถี่ในการขนส่ง
ประมาณ 1 เท่ียว/เดือน 

- การจัดเก็บจะเก็บสำรองในอาคาร โดยมีปริมารการเก็บ
สำรองไม่เกิน 16 ถัง 

4. กลูโค-อะไมเลส 150 กโิลกรัม/วัน 200 กโิลกรัม/วัน - กลูโค-อะไมเลสจะถูกบรรจุอยู่ในถุงจากบริษัทผู้ผลิต 
ขนส่งโดยรถบรรทุก ความถี่ในการขนส่ง 2 เท่ียว/เดือน 

- จัดเก็บในสถานที่ที่จัดไว้เฉพาะ สามารถสำรองเก็บได้ 
2,000-3,000 กิโลกรัม 

5. โซเดียมไฮดรอกไซด 400-450 กโิลกรัม/วัน 250-300 กโิลกรัม/วัน - การขนส่งจะขนส่งโดยรถบรรทุกขนาด 15 ตัน ของผู้ค้า 
ความถี่ในการขนส่ง 2 เที่ยว/เดือน 

- มีปริมาณการจัดเก็บสูงสุด 20,000 ลิตร และถูกจัดเก็บ
ภายในโครงการในถังที่ทำจากวัสดุที่ทนทานต่อการกัด
กร่อน มีการควบคุมระดับโดยการติดตั้ง Low Level 
และ High Level Transmitter 

6. ยูเรีย 1,000 กิโลกรัม/วัน 1,150 กิโลกรัม/วัน - การขนส่งจะขนส่งโดยรถบรรทุกของผู้ค้ามายังโครงการ 
ความถี่ในการขนส่ง 2 เที่ยว/สัปดาห์  

- จัด เก็บในสถานที่  ที่ จัดไว้ เฉพาะภายในโครงการ  
มีปริมาณสำรองเก็บ 5,000 กิโลกรัม 

7. ยสีตผ์ง 100 กโิลกรัม/วัน 110 กโิลกรัม/วัน - ยีสต์จะบรรจุอยู่ในถุงสำเร็จของผู้ผลิต และขนส่งโดย
รถบรรทุกของผู้ค้ามายังโครงการ ความถี่ในการขนส่ง 
2 เที่ยว/เดือน 

- จัด เก็บในสถานที่  ที่ จัดไว้ เฉพาะภายในโครงการ  
มีปริมาณสำรองเก็บ 1,000 กิโลกรัม 

8. แอนตี้ไบโอติก < กิโลกรัม/ครั้ง 0.9 กโิลกรัม/ครั้ง - จะขนส่งมายังโครงการโดยรถของผู้ค้า และจัดเก็บใน
สถานที่ท่ีจัดไว้เฉพาะในหน่วยผลิตของโครงการ 

9. ได-แอมโมเนียม ฟอสเฟต 100 กโิลกรัม/วัน 350 กโิลกรัม/วัน - จะขนส่งด้วยรถบรรทุกขนาด 5 ตัน ของผู้ค้ามายัง
โครงการ ความถี่ในการขนส่ง 1 เท่ียว/เดือน 

- จัดเก็บในสถานที่ท่ีจัดทำไว้เฉพาะ 
ที่มา : บริษัท พ.ีเอส.ซ.ี สตาท์ช โปรดักส์ จำกัด (มหาชน), 2552 
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1.5   ผลิตภัณฑ์หลักและผลิตภัณฑ์พลอยได้ 

 1.5.1 ผลิตภัณฑ์หลัก 

 ผลิตภัณฑ์หลักของโครงการ คือ เอทานอล (Ethanol) หรือ ช่ือเรียกตามระบบ IUPAC ว่าเอทิลแอลกอฮอล์ 
(Ethyl Alcohol) มีสูตรโมเลกุล C2H5OH น้ำหนักโมเลกุล 46.07 ความหนาแน่น 0.789 g/cm3 (ที่ 20 องศาเซลเซียส)  
จุดเดือด 78 องศาเซลเซียส และจุดหลอมเหลว -114 องศาเซลเซียส ลักษณะสมบัติเป็นของเหลวใส ไม่มีสี ติดไฟง่าย  
ให้เปลวไฟสีน้ำเงินท่ีไม่มีควัน ซึ่งโดยปกติเอทานอลสามารถรวมตัวกับน้ำ อีเทอร์ หรือคลอโรฟอร์มได้ทุกอัตราส่วน  

ทั้งนี้  โครงการมีขนาดกำลังการผลิตเอทานอลที่ประมาณ 250,000 ลิตร/วัน ที่ความบริสุทธิ์  99.5%  
โดยเอทานอลที่ผลิตได้แบ่งออกเป็น 3 ประเภท ได้แก ่ 

• 99.5% Fuel Ethanol คือ เอทานอลที่ใช้สำหรับผลิตเป็นพลังงานเช้ือเพลิงเท่านั้น ไม่สามารถนำมา 
บริโภคได้ 

• 95% RS Spirit Ethanol (หรือ RS Spirit 95%) คือ เอทานอลที่ได้จากกระบวนการกลัน่ มีค่า % ethanol 
สูงสุดได้เพียง 95 + 1 % เท่าน้ัน 

• 95% Technical Alcohol คือ เอทานอลความเข้มข้น 95% เป็นผลพลอยได้ ที่เหลือจากการผลิต 95% 
RS Spirit Ethanol จะมีสารปนเปื้อน มี pH ต่ำ และ Acidity สูง ทำให้ไม่สามารถนำไปขายได้ ต้องนำกลับ
เข้ากระบวนการผลิตใหม่ 

1.5.2 ผลิตภัณฑ์พลอยได้ 

 ผลิตภัณฑ์พลอยได้จากกระบวนการผลิตเอทานอลของโครงการ คือ Fusel Oil ซึ่งเป็นผลิตภัณฑ์ที่เกิดขึ้นจาก
กระบวนการกลั่น โครงการสามารถผลิตได้ 100-300 ลิตร/วัน ลักษณะสมบัติของ Fusel Oil เป็นสารละลายใส ไม่มีสี 
ถึงสีเหลืองอ่อน มีส่วนประกอบของไอโซเอมิลแอลกอฮอล์ (Isoamyl Alcohol) และแอคทีฟเอมิลแอลกอฮอล์ (Active Amyl 
Alcohol) นอกจากนี้  ยั งมีบิ วทานอล (Butanol) และโพรพานอล (Propanol) เป็นองค์ประกอบ โดย Fusel Oil  
เป็นผลิตภัณฑ์ที่สามารถนำไปใช้เป็นตัวทำละลายในอุตสาหกรรมเรซิ่นและพลาสติก อุตสาหกรรมสี แล็กเกอร์ และหมึกพิมพ์ 
เป็นต้น ผลิตภัณฑ์พลอยได้ของโครงการอีกชนิดหนึ่ง ได้แก่ ก๊าซชีวภาพ (Biogas) ซึ่งเกิดขึ้นจากระบบบำบัดน้ำเสียของ
โครงการ โดยมีอัตราการผลิตโดยประมาณ 20,000 ลูกบาศก์เมตร/วัน 
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1.5.3  การจัดเก็บและการขนส่ง 

 ถังเก็บผลิตภัณฑ์และผลพลอยได้จากกระบวนการผลิตต่างๆ เป็นถังเหล็กที่ก่อสร้างตามมาตรฐาน  API 650 
และ NFPA 30 ก่อสร้างรวมอยู่ในบริเวณลานถัง มีพื้นที่ขนาด 33x57 เมตร ล้อมรอบด้วยคันคอนกรีตสูง 3 เมตร สามารถ
รองรับเอทานอลในกรณีที่เกิดการรั่วไหลได้อย่างมีประสิทธิภาพตามมาตรฐานของ USEPA 2007 นอกจากนี้ ในลานถังยัง
ติดตั้งระบบปั๊ม สำหรับผลิตภัณฑ์ต่างๆ ไว้ภายในด้วย โดยทุกถังจะเก็บผลิตภัณฑ์ที่อุณหภูมิและความดันบรรยากาศ 

 สำหรับก๊าซชีวภาพที่ เกิดขึ้นจากการบำบัดน้ำเสีย โครงการจะจัดเก็บไว้ในโดมของ Covered Lagoon 
ที่ออกแบบโครงสร้างของบ่อให้มีความแข็งแรงทนทาน มีการติดตั้งระบบป้องกันฟ้าผ่าและสายดิน อุปกรณ์ไฟฟ้า  เช่น 
มอเตอร์ หลอดไฟ เป็นแบบป้องกันการระเบิด มีระบบควบคุมแรงดันติดตัง้บริเวณท่อรวบรวมก๊าซของบ่อ Covered Lagoon 
ทั้งนี้ รายละเอียด การจัดเก็บและการขนส่งผลิตภัณฑ์และผลพลอยได้ของโครงการแสดงดังตารางที่ 1-2 แผนผังบริเวณ 
ลานถัง (Tank Farm) ของโครงการแสดงดังรูปที่ 1-5 

ตารางที ่1-2 การจัดเก็บและการขนส่งผลิตภัณฑ์และผลพลอยได้ของโครงการ 
ชนิดของผลิตภัณฑ ์

/ผลพลอยได้ 
การจัดเก็บ การขนส่ง หมายเหต ุ

ผลิตภัณฑ ์
99.5 % Fuel Ethanal 

 
จัดเก็บ ในถั งขนาด 1,500 ลบ.ม . 
จำนวน 2 ถัง และขนาด 250 ลบ.ม. 
จำนวน 3 ถัง ใน Tank Farm 

 
ลูกค้าจะมารับ 99.5%  Fuel Ethanol 
จาก  สถ านี จ่ าย ขอ งโครงก ารด้ วย
รถบรรทุก ประมาณ 5 เท่ียว/วัน 

 
กำลังการจา่ย 7 คัน ต่อ

วัน 

95% RS Spirit Ethanol จัดเก็บ ในถั งขนาด 1,500 ลบ.ม . 
จำนวน 2 ถัง และขนาด 250 ลบ.ม. 
จำนวน 1 ถัง ใน Tank Farm 

ลู ก ค้ า จ ะ ม า รั บ  9 5 %  RS Spirit 
Ethanol จากสถานีจ่ายของโครงการ
ด้วยรถบรรทุก ประมาณ 5 เท่ียว/วัน 

กำลังการจา่ย 7 คัน ต่อ
วัน 

95%Technical Alcohol จัดเก็บในถังขนาด 55 และ 13 ลบ.ม. 
จำนวน 2 ถัง ใน Tank Farm 

- 
 

นำกลับเข้ากระบวน 
การกลั่นอกีครั้ง 

ผลพลอยได้  
Fusel Oil 

 
จัดเก็บในถังเหล็กขนาด 45 ลบ.ม. 
จำนวน 1 ถัง ใน Tank Farm 

 
ลูกค้าจะมารับ Fusel Oil จากสถานี
จ่ าย  ของโครงก ารด้ วย รถบ รรทุ ก 
ประมาณ 2 เที่ยว/ปี 

 
- 

Biogas จัด เก็ บ ไว้ ใน โดม  โดยมี ความดั น  
ไม่เกิน 20 มิลลิเมตรน้ำ 

Biogas จะถูกรวบรวมผ่านท่อควบคุม
ความ ดัน เพื่อนำไปใช้เป็นเชื้อเพลิงใน 
Boiler 

Biogas ที่ผลิตได้จะถูกใช้  
ภายในโครงการเท่านั้น 

ท่ีมา : บริษัท พ.ีเอส.ซี. สตาท์ช โปรดักส ์จำกัด (มหาชน), 2552 
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รูปที่ 1-5  แผนผังบริเวณลานถังของโครงการโรงงานผลิตเอทานอล 
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1.6   รายละเอียดกระบวนการผลิต 

  กระบวนการผลิตเอทานอลของโครงการเป็นการผลิตด้วยวิธีการทางชีวเคมี โดยภาพรวมกระบวนการผลิ ต
ประกอบด้วย การเตรียมวัตถุดิบ ซึ่งวัตถุดิบหลักที่ใช้ในกระบวนการผลิตคือ มันสำปะหลังสด (Raw Cassava Root)  
และมันสำปะหลังเส้น (Cassava Chip) องค์ประกอบหลักของวัตถุดิบของโครงการ คือ แป้ง ดังนั้น ในขั้นตอนการผลิต  
จึงต้องผ่านกระบวนการย่อยด้วยเอนไซม์ เพื่อเปลี่ยนแป้งให้เป็นน้ำตาลกลูโคสที่พร้อมจะเข้าสู่กระบวนการหมัก เพื่อให้ได้  
เอทานอลและกลั่นให้บริสุทธ์ิต่อไป สำหรับการผลิตเอทานอลของโครงการเป็นการหมักแบบแบทช์ (Batch Fermentation) 
โดยประกอบด้วย 4 ขั้นตอนหลัก ดังน้ีรูปที่ 1-6 

1. การเตรียมวัตถุดิบ (Slurry Preparation and Liquefaction) 
2. เตรียมหัวเชื้อและการหมัก (Saccharification and Fermentation) 
3. การกลั่นให้ได้เอทานอล (Distillation) 
4. การแยกน้ำออกจากเอทานอล (Dehydration) 
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รูปที่ 1-6  แผนผังกระบวนการผลิตเอทานอลจากมันสำปะหลังของโครงการ 
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 1. การเตรียมวัตถุดิบ (Slurry Preparation and Liquefaction) 

 1.1 โครงการจะใช้รถตัก (Front-end Loader) ขนถ่ายมันสำปะหลังสดจากลานกองเก็บ มาลงใน Hopper 
เพื่อให้ไหลลงบนสายพานลำเลียงวัตถุดิบ ซึ่งจะมีพนักงานทำการสับเหง้าและแยกส่วนที่ใช้ประโยชน์ไม่ได้ออกจากนั้น
สายพานจะลำเลียงมันสำปะหลังเข้าสู่เครื่องร่อนดินทราย (Vibration Hopper) เพื่อแยกดินทรายที่ติดมากับหัวมันสำปะหลัง
และลำเลียงมันสำปะหลังเข้าสู่กระบวนการร่อนเปลือก ล้างทำความสะอาดด้วยน้ำเสียที่ผ่านการบำบัด และล้างซ้ำอีกครั้ง  
ให้สะอาด ของเสียที่เกิดขึ้นในข้ันตอนน้ี คือ 

• น้ำเสียที่เกิดจากการล้างมันสำปะหลัง จะผ่านบ่อดักทราย คัดแยกเปลือกหรือขยะที่มีขนาดใหญ่ และส่งไป
รดต้นไม้ในพ้ืนท่ีสีเขียว และพื้นที่เกษตรกรรมของบริษัทฯ 

• ดินและทรายจากการร่อน โครงการจัดให้มีภาชนะรองรับบริเวณเครื่องร่อนดินทราย และมีเจ้าหน้าที่  
รวบรวมเก็บขน เพื่อนำไปถมท่ีบริเวณด้านหลังของบริษัทฯ 

• เปลือกมันสำปะหลัง โครงการจัดให้มีเจ้าหน้าที่เก็บขนและรวบรวมไปไว้ท่ีอาคารพักเปลือกดิบ รอจำหน่าย
ให้กับชาวไร่ เพื่อนำไปทำปุ๋ยต่อไป 

• เหง้ามันสำปะหลัง จะมีเจ้าหน้าที่เก็บขน นำไปตากยังลานตาก เมื่อแห้งดีแล้วจึงโม่ให้เป็นช้ินเล็กๆ  
เพื่อนำไปใช้เป็นเชื้อเพลิงในการผลิตไอน้ำ 

      1.2 มันสำปะหลังที่ผ่านการทำความสะอาดและร่อนเปลือกแล้ว จะถูกลำเลียงเข้าสู่เครื่องบดหยาบ (Chopper) 
และเครื่องบดละเอียด (Rasping) และผสมกับน้ำในถังผสม เรียกของเหลวนี้ว่า “Cassava Slurry” โดย Cassava Slurry  
จะถูกส่งต่อไปยังถังต้ม ความร้อนที่ใช้ในการต้มมาจากไอน้ำในหม้อต้มไอน้ำ (Low Pressure Steam) ในขั้นตอนนี้จะมีการ
เติมเอนไซม์อัลฟา-อะไมเลส (Alpha-Amylase) หรือที่เรียกว่า “Liquefaction Enzyme” เพื่อย่อยแป้งให้มีขนาดโมเลกุล
เล็กลง โดยมีการควบคุมอุณหภูมิของของเหลวให้อยู่ในช่วง 100-105 องศาเซลเซียส และเติมโซเดียมไฮดรอกไซด์ (NaOH) 
เพื่อปรับ pH ให้เหมาะสมกับการทำงานของเอนไซม์ เรียกขั้นตอนนี้ว่า Liquefaction ของเหลวที่ผ่านการย่อยด้วยเอนไซม์ 
ในขั้นตอนนี้ จะเรียกว่า “Liquefied Slurry” ซึ่งใช้ระยะเวลาในขั้นตอนนี้ประมาณ 120 นาที หลังจากนั้นของเหลว 
(Liquefied Slurry) จะถูกส่งต่อไปยังถังหมัก ข้ันตอนน้ีไม่มีของเสียเกิดขึ้น 

      1.3 ในส่วนของมันเส้นที่ใช้เป็นวัตถุดิบร่วม โครงการจะลำเลียงมันเส้นจากอาคารเก็บมันเส้นเข้าเครื่องร่อน  
ดินทราย (Vibration Hopper) และเข้าสู่เครื่องบดละเอียด (Rasping) ผสมน้ำ และส่งไปยังถังกวนเพื่อผสมให้เข้ากัน  
เติมโซเดียมไฮดรอกไซด์ (NaOH) ปรับ pH ให้เหมาะสมกับการทำงานของเอนไซม์ และเข้าสู่กระบวนการ Liquefaction  
ต่อไปของเสียที่เกิดขึ้นในข้ันตอนน้ี คอื 

• เศษดิน ทราย ที่ถูกแยกออก ซึ่งจะถูกนำไปจัดการเช่นเดียวกับข้อ 1.1 
• ขั้นตอนการบด/โม่วัตถุดิบจะมีฝุ่นแป้งเกิดขึ้น อากาศที่มีฝุ่นแป้งเจือปนจะถูกส่งเข้า Bag Filter เพื่อกรอง

ฝุ่นที่เกิดขึ้น และฝุ่นแป้งที่ผ่าน Bag Filter จะถูกรวบรวมและส่งเข้าถังผสมรวมกับวัตถุดิบ นำไปใช้ในการ
ผลิตอีกครั้ง อากาศที่สะอาดจะปล่อยออกสู่บรรยากาศต่อไป ซึ่งระบบการกรองด้วย Bag Filter ของ
โครงการมีประสิทธิภาพการกรองฝุ่น 99.99% 
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 2.  การเตรียมเชื้อ การย่อยแป้ง และการหมัก (Yeast Propagation Saccharification and Fermentation)  

  การเตรียมเชื้อยีสต์ (Yeast Propagation) 
  การเตรียมเชื้อยีสต์ เป็นขั้นตอนเพื่อให้ได้เช้ือยีสต์ที่แข็งแรง และมีปริมาณมากเพียงพอสำหรับใช้ในการหมัก 
(Fermentation) รวมทั้งเชื้อยีสต์ต้องไม่ปนเปื้อนด้วยเช้ือชนิดอื่น สำหรับเช้ือยีสต์ที่นำมาใช้เป็นสายพันธุ์ท่ีผ่านการคัดเลือก 
สามารถผลิตเอทานอลได้ปริมาณสูง และทนทานต่อสภาพที่มีเอทานอลได้ดีกว่าสายพันธุ์อื่น ซึ่งสายพันธุ์ที่  ใช้ คือ 
Saccharomyces cerevisiae 
  การย่อยแป้ง และการหมัก (Saccharification and Fermentation) 
  ขั้นตอนการหมัก เป็นกระบวนการเปลี่ยนแปลงทางชีวเคมีที่เกิดจากการทำงานของเช้ือยีสต์ในการเปลี่ยน 
น้ำตาลกลูโคสให้เป็นแอลกอฮอล์ภายใต้สภาพที่ปราศจากออกซิเจนหรือมีปริมาณออกซิเจนเพียงเล็กน้อย 

 3.  การกลั่น (Distillation) 

      การกลั่น (Distillation) เป็นกระบวนการแยกเอทานอล (Fermented Mash) ที่เกิดจากขั้นตอนการหมัก 
ออกจากน้ำหมักหรือน้ำส่า โดยวิธีการกลั่นลำดับส่วน       
  3 .1  หอกลั่ น เอทานอลของโค รงการ แบ่ ง เป็ น  2  ชุด  คื อ  Primary Tower และ Rectifier Tower 
ซึ่งประกอบด้วย Tray ใช้ในการกลั่นแยกผลิตภัณฑ์ ออกแบบให้มีพื้นท่ีถ่ายเทมวลและถ่ายเทความร้อนมากที่สุด 
      3.2 Fermented Mash จากการหมักจะเข้าสู่  Primary Tower และกลั่นแยกตัวออกมาตามลักษณะ 
ความหนาแน่นของมวลสารและอุณหภูมิ โดยหอกลั่นมีอุณหภูมิสูงประมาณ 97 -100 องศาเซลเซียสแรงดัน 5-10 PSI  
ความร้อนที่ใช้ในระบบมาจากไอน้ำที่ผลิตจาก Boiler ของโครงการ 
      3.3 ในหอกลั่นเอทานอลจะถูกแยกออกมาในรูปของไอและควบแน่นเป็นของเหลวที่ความเข้มข้นของเอทานอล 
50% จากนั้นระบบจะกลั่นซ้ำด้วย Rectifier Tower เพื่อเพิ่มความบริสุทธิ์จนได้ เอทานอลที่ความเข้มข้น 95%  
พร้อมผลพลอยได้อื่น (Fusel Oil) 
      3.4 เอทานอล 95% จากกระบวนการกลั่น จะถูกจัดเก็บในถังเหล็กขนาด 1,500 ลูกบาศก์เมตร จำนวน 2 ถัง 
และขนาด 250 ลูกบาศก์เมตร จำนวน 1 ถัง บริเวณลานถัง ก่อนจะส่งเข้าสู่ระบบแยกน้ำต่อไป 

      ขั้นตอนการกลั่นมีของเสียเกิดขึ้น ดังนี ้
• ของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการกลั่น เรียกว่า น้ำกากส่า จะถูกแยกออกโดยโครงการจะนำน้ำกากส่าเข้าสู่

เครื่อง Decanter เพื่อแยกส่วนท่ีเป็นของแข็งที่เรียกว่า กากเอทานอล ออกจากน้ำส่า กากจากการแยกน้ำ
กากส่าจะถูกส่งต่อไปยังเครื่องรีดตะกอน (Belt Press) เพื่อบีบน้ำส่วนที่เหลือออกจนมีความช้ืนน้อยที่สุด 
แล้วส่งต่อไปยังเครื่อง Rotary Drier อบให้แห้งด้วยอุณหภูมิ 550 องศาเซลเซียส เป็นเวลา 15 นาที  
เพื่อนำไปเป็นเช้ือเพลิงสำหรับผลิตไอน้ำ ปุ๋ย และอาหารสัตว์ โดยน้ำเสียที่เกิดขึ้นจะนำเข้าระบบบำบัด  
น้ำเสียต่อไป 

• Fusel Oil เป็นผลพลอยได้จากกระบวนการกลั่น โครงการจะจัดเก็บในถังเหล็กขนาด 45 ลูกบาศก์เมตร 
จำนวน 1 ถัง บริเวณลานถัง 
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 4. การแยกน้ำ (Dehydration) 

  การกลั่นลำดับส่วนที่ความดันบรรยากาศดังกล่าวข้างต้น สามารถทำให้เอทานอลมีความบริสุทธิ์ได้ที่ความ
เข้มข้น 95% โดยปริมาตรเท่านั้น อย่างไรก็ตาม ในการนำเอทานอลเพื่อนำไปใช้เป็นเชื้อเพลิงนั้นจะต้องทำให้มีความบริสุทธิ์
สูงไม่ต่ำกว่า 99.5 % โดยปริมาตร สำหรับโครงการสามารถผลิตเอทานอลให้บริสุทธิ์ได้ที่ความเข้มข้น 99.5% โดยปริมาตร  
ด้วยวิธี Molecular Sieve Dehydration รายละเอียดมีดังนี้ 
  4.1 เอทานอลจากกระบวนการกลั่น (ความเข้มข้น 95%) จะถูกส่งเข้าไปในระบบหอต้มให้กลายเป็น  
ไอ อุณหภูมิในระบบจะเพิ่มขึ้นจนเอทานอลอยู่ในสถานะไอแล้วเพิ่มความร้อนซ้ำเพื่อให้เป็น Super-Heated 120  
องศาเซลเซียส ผ่านเข้าไปในหอดูดซับ ภายในบรรจุ Molecular Sieve (สารดูดซับประเภท Zeolite) เอทานอลในสถานะไอ
จะเคลื่อนท่ีผ่านรูพรุนของ Zeolites น้ำในโมเลกุลเอทานอลจะถูกดูดซับไว้ ไอของเอทานอลแห้งที่ออกจากหอดูดซับจะมีน้ำ
น้อยกว่า 0.01% จากนั้นจะทำการลดอุณหภูมิ เอทานอลในสถานะไอจะควบแน่นและอยู่ในสถานะของเหลวที่ความบริสุทธิ์ 
99.5% (ตามมาตรฐานการนำไปใช้เป็นเช้ือเพลิงซึ่งต้องมีความบริสุทธิ์ไม่ต่ำกว่า 99.5%) สำหรับโครงการมี Molecular 
Sieve จำนวน 2 ชุด สลับกันทำงาน โดยที่ตัวใดตัวหนึ่งจะอยู่ในสภาวะ Absorption Mode เมื่อ Zeolites อิ่มตัวด้วยน้ำ  
จะทำการ  Desorption หรือ การ Regeneration เพื่อดึ งน้ ำออกจาก Zeolites ซึ่ งจะสลับอีกตัวทำงาน ทั้ งนี้ การ 
Regeneration หรือการดึงน้ำออกจาก Zeolite จะกระทำในระบบสุญญากาศ (Vacuum System) ของเสียที่เกิดขึ้นใน
ขั้นตอนนี้ คือ 

• ไอน้ำที่ปนเปื้อนด้วยเอทานอลใน Desorption Mode ซึ่งจะถูกดึงออกจากหอดูดซับจากนั้นถูกลดอุณหภูมิ 
ลงโดย Tube Condenser กลายเป็นไอน้ำที่ปนเปื้อนแอลกอฮอล์ ที่ความเข้มข้น 65-70% และจะถูกส่ง 
เข้าสู่หอต้ม เพื่อนำกลับไปแยกน้ำอีกครั้ง ส่วนน้ำที่แยกได้จะไหลออกที่ด้านล่างของหอต้ม โดยมีวาล์ว
ควบคุมการไหล และมีการควบคุมอุณหภมูิให้สงูกว่า 115 องศาเซลเซียส เพื่อให้น้ำเสียที่ออกจากหอต้มไมม่ี
แอลกอฮอล์ปนเปื้อน โดยน้ำเสียดังกล่าวจะส่งไปบำบัดที่ระบบบำบัดน้ำเสียของโครงการ 

• Zeolite หรือ Molecular Sieve เมื่อหมดอายุไม่สามารถใช้งานได้แล้ว โครงการจะรวบรวมใส่ในถังปิด
มิดชิด เพื่อให้หน่วยงานที่ได้รับอนุญาตจากทางราชการรับไปกำจัดต่อไป สมดุลมวลของกระบวนการผลิต 
เอทานอลของโครงการแสดงดังรูปที่ 1-7 และรูปที่ 1-8 
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รูปที่ 1-7  สมดุลมวลการผลิตเอทานอลจากมันสำปะหลังสด  
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รูปที่ 1-8  สมดุลมวลการผลิตเอทานอลจากมันสำปะหลังเสน้  
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1.7 ระบบเสริมการผลิตและสิ่งอำนวยความสะดวก 

  ระบบเสริมการผลิตและสิ่งอำนวยความสะดวกในโครงการโรงงานผลิตเอทานอลจากมันสำปะหลังของ  
บริษัท พี.เอส.ซี. สตาร์ช โปรดักส์ จำกัด (มหาชน) ประกอบด้วย ระบบน้ำใช้ ระบบไฟฟ้า ระบบผลิตไอน้ำ  ระบบหล่อเย็น 
ระบบบำบัดน้ำเสียทางชีวภาพ ระบบบำบัดมลพิษทางอากาศ ระบบระบายน้ำฝน และระบบติดต่อสื่อสาร โดยมีรายละเอียด
ของระบบต่างๆ ดังนี ้

 1.7.1  ระบบน้ำใช้ 

  1.7.1.1  ปริมาณความต้องการน้ำใช้ 
  โครงการโรงงานผลิตเอทานอลมีความต้องการใช้น้ำในกิจกรรมต่างๆ ของโครงการดังนี้ 

                1) น้ำใช้สำหรับกระบวนการผลิต 
  -  ในกระบวนการผลิตมีการใช้น้ำในขั้นตอนต่างๆ  ได้แก่ การบดโม่และทำให้เป็นของเหลว น้ำสำหรับ
กระบวนการหมัก การกลั่น และการแยกกาก โดยมีปริมาณการใช้น้ำประมาณ 1,445-2,520 ลูกบาศก์เมตร/วัน และ สำหรับ
การล้างทำความสะอาดวัตถุดิบนั้น โครงการจะหมุนเวียนน้ำที่ผ่านการบำบัดแล้วใช้ล้างมันสำปะหลังในขั้นตอน การเตรียม
วัตถุดิบ โดยมีปริมาณการใช้ 750 ลูกบาศก์เมตร/วัน 

  2) น้ำใช้สำหรับระบบผลิตไอน้ำ 
  -  ระบบผลิตไอน้ำสำหรับโครงการโรงงานผลิตเอทานอล ประกอบด้วยหม้อผลิตไอน้ำ จำนวน 1 ชุด  
ซึ่ งมี  Boiler 2 ตัว (ขนาดกำลังการผลิตไอน้ำตัวละ 25 ตัน/ช่ัวโมง) ไอน้ ำที่ ผลิตได้จะนำไปใช้ในขั้นตอนต่างๆ  
ในกระบวนการผลิต โดยน้ำใช้ที่เข้าระบบผลิตไอน้ำจะผ่านระบบ Reversed Osmosis (RO Plant) เพื่อปรับปรุงคุณภาพ
ก่อนเข้าหม้อไอน้ำ ปริมาณน้ำที่ป้อนเข้าสู่ RO Plant ประมาณ 700-825 ลูกบาศก์เมตร/วัน เป็นน้ำเสียออกจากระบบ  
70-80 ลูกบาศก์เมตร/วัน และส่งเข้าระบบผลิตไอน้ำประมาณ 630-745 ลูกบาศก์เมตร/วัน ทั้งนี้ ในการทำงานของ Boiler 
จะมีการสูญเสียน้ำเนื่องจากการ Blow down 20-30 ลูกบาศก์เมตร/วัน และเป็นไอน้ำที่ ใช้ในกระบวนการผลิต  
610-715 ลูกบาศก์เมตร/วัน 
  -  น้ำใช้สำหรับ Wet Scrubber ที่ติดตั้งที่อาคารระบบผลิตไอน้ำ โครงการจะหมุนเวียนน้ำเสียที่ผ่าน 
การบำบัดแล้วจากระบบบำบัดน้ำเสีย ประมาณ 55-80 ลูกบาศก์เมตร/วัน มาใช้ในระบบ Wet Scrubber 

  3) น้ำใช้สำหรับระบบหล่อเย็น 
  -  กระบวนการผลิตเอทานอล มีบางขั้นตอนที่เกี่ยวข้องกับอุณหภูมิ จึงมีระบบน้ำหล่อเย็น น้ำที่เข้าระบบ 
หล่อเย็นจะหมุนเวียนไปตามหน่วยผลิตต่างๆผ่านท่อ ซึ่งทำหน้าที่เป็นตัวรับความร้อนจากระบบ ทั้งนี้โครงการมีปริมาณ  
การใช้น้ำสำหรับระบบหล่อเย็น 400-420 ลูกบาศก์เมตร/วัน โดยจะมีน้ำส่วนหนึ่งสูญเสียออกจากระบบเนื่องจากการระเหย
ประมาณ 400 ลูกบาศก์เมตร/วัน และจะมีการเติมน้ำเข้าระบบเสมอเพื่อรักษาสมดุล 

  4) น้ำใช้สำหรับพนักงานในโครงการและน้ำใช้สำหรับห้องปฏิบัติการ 
  -  โครงการได้ทำการรวบรวมข้อมูล พบว่า พนักงานในหน่วยผลิตเอทานอลและห้องปฏิบัติการนั้น  
มีอัตราการใช้น้ำประมาณ 5-10 ลูกบาศก์เมตร/วัน กล่าวโดยสรุป โครงการมีความต้องการใช้น้ำในกิจกรรมต่างๆ  
รวม 2,150- 3,355 ลูกบาศก์เมตร/วัน สมดุลน้ำใช้ในโครงการโรงงานผลิตเอทานอลจากมันสำปะหลังของบริษัทฯ แสดงดัง
รูปที่ 1-9 
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  1.7.1.2  แหล่งน้ำดิบและอ่างเก็บน้ำ (Raw Water Reservoir) 

  น้ำใช้สำหรับโครงการโรงงานผลิตเอทานอล รับมาจากหน่วยปรับปรุงคุณภาพน้ำของบริษัท พี.เอส.ซี.สตาร์ช 
โปรดักส์ จำกัด (มหาชน) โดยรับน้ำดิบมาจากอ่างเก็บน้ำดิบของบริษัทฯ ซึ่งมีพื้นที่อ่างเก็บน้ำ 650 ไร่ ขนาดความจุรวม 
4,000,000 ลูกบาศก์เมตร น้ำซึ่งไหลผ่านพื้นที่ภูเขาและที่ลาดเชิงเขาบริเวณด้านทิศตะวันตกเฉียงใต้ของโรงงานจะไหลลง
คลองหนองเสือช้าง คลองมะเดื่อ คลองไผ่ และรวมถึงไหลลงสูอ่่างเก็บน้ำของบริษัทฯ โดยบริษัทฯ จะสูบน้ำดิบจากอ่างเก็บนำ้
ของบริษัทฯ เข้าสู่หน่วยปรับปรุงคุณภาพน้ำ ก่อนจ่ายให้กับโรงงานผลิตสารให้ความหวาน รวมถึงโครงการโรงงานผลิต  
เอทานอล โดยมิได้มีการรับน้ำใช้จากแหล่งน้ำภายนอก น้ำประปา หรือแหล่งน้ำสาธารณะแต่อย่างใด 

  1.7.1.3  ระบบปรับปรุงคุณภาพน้ำ (Raw Water Treatment Plant) 

  โรงปรับปรุงคุณภาพน้ำของบริษัท พี.เอส.ซี สตาร์ช โปรดักส์ จำกัด (มหาชน) ตั้งอยู่บนพื้นที่โดยประมาณ 3 ไร่ 
บริเวณด้านทิศตะวันออกใกล้กับอ่างเก็บน้ำดิบของบริษัทฯ โดยโรงปรับปรุงคุณภาพน้ำเป็นแบบ Coagulation and 
Sedimentation มีอัตราการผลิตน้ำ 9,600 ลูกบาศก์เมตร/วัน โดยอัตราการใช้น้ำก่อนมีโครงการ มีประมาณ 3,000 
ลูกบาศก์เมตร/วัน (สำหรับโรงงานผลิตสารให้ความหวาน ซึ่งดำเนินการอยู่ก่อนแล้ว) เมื่อมีโครงการโรงงานผลิตเอทานอลขึ้น
ภายในพื้นที่บริษัทฯ อัตราการใช้น้ำเพิ่มขึ้นเป็น 5,150-6,355 ลูกบาศก์เมตร/วัน ซึ่งโรงปรับปรุงคุณภาพน้ำดังกล่าว สามารถ
ผลิตน้ำได้เพียงพอกับความต้องการใช้และครอบคลุมโรงงานต่างๆ ภายในพื้นที่บริษัทฯ โดยระบบปรับปรุงคุณภาพน้ำ 
ประกอบด้วย บ่อพักน้ำดิบ ถังกวนเร็ว ถังกวนช้า ถังกรอง ถังเติมคลอรีน ถังเติม PAC ถังเติม Polymer ถังตกตะกอน และ
บ่อเก็บน้ำท่ีผ่านการปรับปรุงแล้วขนาด 7,200 ลูกบาศก์เมตร (ก้นบ่อปูด้วยพลาสติก HDPE) 

  ในส่วนของโครงการโรงงานผลิตเอทานอล จะรับน้ำจากหน่วยปรับปรุงคุณภาพน้ำมายังหน่วยผลิตผ่านท่อขนาด
เส้นผ่านศูนย์กลาง 6 นิ้ว ไปยังบ่อพักขนาด 40,000 ลูกบาศก์เมตร เพื่อรอการสูบขึ้นถังน้ำก่อนจ่ายเข้าระบบประปาและ
ระบบดับเพลิงของโรงงานผลิตเอทานอล 

 1.7.2  ระบบไฟฟ้า (Electricity) 

  บริษัท พี.เอส.ซี สตาร์ช โปรดักส์ จำกัด (มหาชน) รับไฟฟ้าจากการไฟฟ้าส่วนภูมิภาค อำเภอบ้านบึง โดยสถานี
ส่งแรงสูงจากสถานีจ่ายไฟฟ้าของการไฟฟ้าส่วนภูมิภาค จะส่งผ่านสถานีจ่ายไฟฟ้าย่อยส่วนภูมิภาค  อำเภอห้วยมะระ  
(114 KV) แล้วจ่ายไฟฟ้ามายังสถานีจ่ายไฟฟ้าย่อยภายในพื้นที่บริษัทฯ ซึ่งเดิมบริษัทฯ  มีการใช้ไฟฟ้าประมาณ 1.8 MW  
(สำหรับโรงงานผลิตสารให้ความหวาน) และเมื่อดำเนินโครงการโรงงานผลิตเอทานอลขึ้น ซึ่งมีความต้องการใช้พลังงานไฟฟ้า
ทั้งสิ้น 2.6 MW บริษัทฯ จึงดำเนินการขอใช้ไฟฟ้าเพิ่มเติมต่อการไฟฟ้าส่วนภูมิภาค 1.6 MW รวมถึงผลิตใช้เองจากแหล่ง
เชื้อเพลิงของโครงการ 

  ทั้งนี้ การจ่ายไฟฟ้าให้กับโรงงานต่างๆในพื้นที่บริษัทฯ จะจ่ายด้วยระบบไฟ 3 เฟส 4 สาย 22 KV สำหรับ
โครงการโรงงานผลิตเอทานอล (ที่มีการใช้ไฟฟ้า 4,000 KVA) จะต่อจากสายส่งของสถานีจ่ายไฟฟ้าย่อยของบริษัทฯ  
ผ่านหม้อแปลงขนาด 2,000 KVA จำนวน 1 หม้อแปลง มายังโครงการและจากการผลิตกระแสไฟฟ้าจากแหล่งเช้ือเพลิง 
ของโครงการ (ได้แก่ ก๊าซชีวภาพ (Biogas) และเช้ือเพลิงชีวมวล (Biomass)) ด้วย Steam Turbine Generator ขนาด 
1,800 กิโลวัตต์ ส่งผ่านสายแรงดันต่ำ 380 V 3 เฟส ไปยังโครงการ 
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รูปที่ 1-9  สมดุลน้ำใช้ในโครงการโรงงานผลิตเอทานอลจากมนัสำปะหลัง 
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1.7.3 ระบบผลิตไอน้ำ 

  โครงการโรงงานผลิตเอทานอลผลิตไอน้ำจากหม้อผลิตไอน้ำของโครงการเอง ซึ่งมีจำนวน 1 ชุด ประกอบด้วย 
Boiler จำนวน 2 ตัว ขนาดกำลังการผลิตจริงตัวละ 25 ตัน/ช่ัวโมง เช้ือเพลิงที่ใช้ในการผลิตไอน้ำ ได้แก่ ก๊าซชีวภาพ  
จากระบบบำบัดน้ำเสียของโครงการและเช้ือเพลิงชีวมวล (ไม้สับ กะลาปาล์ม ขี้เลื่อย และกากเอทานอลจากกระบวน  
การผลิต)  
  การผลิตไอน้ำของโครงการมีรายละเอียดดังนี้ ไอน้ำแรงดันสูง (High Pressure Steam) 25 Bar G จะผ่าน 
Steam Turbine Generator ได้ไอน้ำแรงดันขนาด 3.5 Bar G จากนั้นจะลดแรงดันลงเหลือ 1.5 Bar G (Low Pressure 
Steam) เพื่อนำไปใช้ที่หอกลั่นเอทานอลและใช้สำหรับการต้มมันสำปะหลัง 

  ทั้งนี้น้ำที่เข้าระบบผลิตไอน้ำของโครงการเป็นน้ำที่ผ่าน RO Plant คือ ใช้กระบวนการ Reversed Osmosis 
กำจัดความกระด้าง รวมทั้ง TDS (Total Dissolved Solid) ซึ่งลดปัญหาการก่อตัวของตะกรัน ลดการกัดกร่อน ลดอัตราการ 
Blow Down รวมถึงลดการใช้พลังงานในการผลิตไอน้ำ และยืดอายุการใช้งานของหม้อไอน้ำ โดย Reverse Osmosis  
เป็นกระบวนการแยกสารปนเปื้อน เช่น สารประกอบและสารละลายต่างๆออกจากน้ำ ด้วยวิธี กรองโดยใช้เยื่อกรองชนิด
พิเศษ (Membrane) จึงไม่มีน้ำเสียที่เกิดจากการ Regenerate Resin แต่เป็นน้ำเสียที่เกิดจาก กระบวนการ Reverse 
Osmosis ที่เรียกว่า Concentrate RO โดยจะหมุนเวียนกลับไปใช้ในการล้างพื้นอาคารในหน่วยผลิตของโครงการ จากนั้น 
จะรวบรวมเข้าสู่ระบบบำบัดน้ำเสียของโครงการ และสำหรับ Membrane ของระบบ RO เมื่อเสื่อมสภาพแล้ว โครงการ 
จะรวบรวมให้หน่วยงานที่ได้รับอนุญาตจากทางราชการรับไปกำจัดต่อไป 

1.7.4   ระบบหล่อเย็น (Cooling System) 

   โครงการโรงงานผลิตเอทานอลมี Cooling Tower ขนาด 1,500 ตัน จำนวน 7 ชุด น้ำที่ใช้ในระบบนำมาจาก
บ่อพักน้ำของโครงการ โดยจัดเก็บในบ่อพักน้ำสำหรับระบบ Cooling และหมุนเวียนใช้ในโครงการ ทั้งนี้มีการใช้น้ำ สำหรับ 
Cooling Tower ประมาณ 400-420 ลูกบาศก์เมตร/วัน โดยน้ำ Blow Down ที่เกิดจากระบบซึ่งมีความสกปรกต่ำ จะถูก
รวบรวมเข้าสู่ระบบบำบัดน้ำเสียของโครงการต่อไป 

1.7.5 ระบบบำบัดน้ำเสีย (Wastewater Treatment System) 

  ระบบบำบัดน้ำเสียของโครงการเป็นระบบบำบัดทางชีวภาพ ประกอบด้วย กระบวนการบำบัดแบบไม่ใช้ 
ออกซิเจน (Anaerobic Process) และกระบวนการบำบัดแบบใช้ออกซิเจน (Aerobic Process) ที่บำบัดน้ำเสียจากโครงการ
โรงงานผลิตเอทานอลเท่านั้น มิได้รับน้ำเสียจากโรงงานอื่นในพื้นที่บริษัทฯ โดยระบบบำบัดน้ำเสียตั้งอยู่ทางทิศเหนือ  
บริเวณด้านหลังของโครงการ มีพื้นที่โดยประมาณ 55 ไร่ โดยได้ออกแบบระบบบำบัดให้เหมาะสมกับลักษณะสมบัติของ  
น้ำเสียที่มีปริมาณสารอินทรีย์ค่อนข้างสูง (ค่า COD ประมาณ 32,000 mg/l) และเพื่อให้สามารถใช้ประโยชน์จากก๊าซชีวภาพ
ที่เกิดขึ้นจากกระบวนการบำบัดได้ จึงมีส่วนประกอบของระบบบำบัด ดังรูปที่ 1-10 ค่าการออกแบบและรายละเอียดของแต่
ละหน่วยบำบัดสรุปในตารางที่ 1-3 
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ตารางที่ 1-3 ค่าการออกแบบระบบบำบัดน้ำเสียของโครงการ 
Unit Size of Unit Volume (m3) Detention Time (วัน) 

Equalization Pond 55 m×120 m ลึก 4.3 m 21,120 15 

Covered Lagoon 55 m ×100 m ลึก 4.3 m 17,600 12.6 

Acidification Tank 14 m ×49 m ลึก 5.5 m 3,018.4 2.2 

UASB Tank ∅ 25 m ลึก 9.5 m 8,050 5.8 

Anaerobic Pond ขนาด 25 ไร่ ลึก 4 m 112,000 80 

Facultative Pond No.1 70 m ×110 m ลึก 4 m 21,560 15.4 

Facultative Pond No.2 70 m ×110 m ลึก 4 m 21,560 15.4 

Oxidation Pond 70 m ×220 m ลึก 3.5 m 36,960 26.4 

Clarifier ∅ 14.6 m ลึก 3 m 2(505) * - 

หมายเหตุ: *ถังตกตะกอนจำนวน 2 ถัง 

ตารางที่ 1-3 (ต่อ) ค่าการออกแบบระบบบำบัดน้ำเสียของโครงการ 

Unit 
%Efficiency 
For Design 

COD/BOD 
เข้าระบบ (mg/l) 

COD/BOD  
ออกจากระบบ (mg/l) 

Loading Rate 
(kg/m3-d) 

Equalization Pond - 80,000 (as COD) 80,000 (as COD) - 

Covered Lagoon 40 80,000 (as COD) 48,000 (as COD) 6.4 

Acidification Tank 40 80,000 (as COD) 28,800 (as COD) - 

UASB Tank 70 28,800 (as COD) 8,640 (as COD) 5.0 

Anaerobic Pond 60 2,700 (as BOD)* 1,080 (as BOD) 0.0337 

Facultative Pond No.1 70 1,080 (as BOD) 324 (as BOD) 0.0337 

Facultative Pond No.2 70 324 (as BOD) 97.2 (as BOD) 0.0210 

Oxidation Pond 80 97.2 (as BOD) 19.4 (as BOD) 0.0036 

Clarifier - - - - 
หมายเหตุ: *Converse to BOD = 8640 × 25,000/80,000        
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1.7.6 ระบบบำบัดมลสารทางอากาศ 

  โครงการโรงงานผลิตเอทานอล ของบริษัท พี.เอส.ซี. สตาร์ช โปรดักส์ จำกัด (มหาชน) มีการติดตั้งอุปกรณ์
บำบัดมลสารทางอากาศที่เกิดขึ้นจากโครงการใน 2 บริเวณด้วยกัน คือ 

 1.7.6.1 ในส่วนการผลิต บริเวณส่วนการบด/โม่มันสำปะหลัง 

  ในกระบวนการผลิต การบด/โม่มันมันเส้นจะมีฝุ่นแป้งเกิดขึ้น ซึ่งโครงการจะทำการรวบรวมฝุ่นแป้งดังกล่าว 
ผ่านท่อเข้าสู่  Bag Filter โดยเลือกใช้ชนิดของ Bag Filter แบบ Pulse Jet (Pulse Jet Fabric Filter) หลักการ คือ  
กระแสก๊าซ (อัตราการไหล 15,000 m3/hr) จากการบด/โม่มันสำปะหลังจะไหลเข้าทางส่วนบนของถังพักฝุ่น (Hopper) และ
ไหลขึ้นผ่านถุงกรอง ระหว่างการกรองฝุ่นจะสะสมบนผิวด้านนอกของถุงกรอง ก๊าซที่สะอาดจะไหลขึ้นไปบริเวณด้านบนของ
ถุงกรองผ่านท่อออกไปยังพัดลมและปล่องระบายก๊าซ โดยโครงการได้ติดตั้ง Bag Filter จำนวน 2 ชุด (เนื่องจากมีเครื่องโม่
มันสำปะหลัง จำนวน 2 ชุด) ซึ่งมีรายละเอียดการออกแบบต่อ 1 ชุดระบบบำบัด ดังนี้ 
 

รายละเอียด ค่าการออกแบบ 

1.อัตราการไหลของกระแสอากาศเข้าระบบบำบัด 15,000 m3/hr 

2.ขนาดของถุงกรอง (1 หน่วย) ∅150 mm × 3 m 

3.พื้นที่ผิวถุงกรอง (1 หน่วย) 1.4137 m2 

4.จำนวนถุงกรอง 200 ถุง 

5.ค่า A/C (ที่ความดัน 2 นิ้ว น้ำ) 60 m3/m2/hr 

6.พื้นที่ผิวถุงกรองทั้งหมด 282.74 m2 

7.อัตราการไหลของกระแสอากาศของระบบบำบัด 16,920 m3/hr 
หมายเหตุ : ออกแบบถุงกรองฝุ่นที่ความหนาแน่นของฝุ่นไม่เกิน 100 g/m3 จะสามารถกรองฝุ่นได้ 99.99% 

 

 สำหรับ Bag Filter ของโครงการ อัตราการไหลของกระแสอากาศที่เข้าระบบบำบัด (ต่อ 1 ชุดระบบบำบัด)  
มี  ค่ า  15,000 m3/hr ซึ่ งน้ อยกว่ าภาระของอุปกรณ์  ซึ่ งมี ค่ า  16,920 m3/hr ดั งนั้ น  Bag Filter ที่ ติ ดตั้ งบ ริ เวณ 
ส่วนการบด/โม่วัตถุดิบ สามารถรองรับ Flow Rate ของฝุ่นแป้งที่เข้าสู่ระบบได้ อย่างไรก็ตาม เมื่อช้ันฝุ่นสะสมจนหนาพอ
จะต้อง มีการทำความสะอาดถุงกรอง เพื่อไม่ให้ความต้านทานก๊าซมีค่าสูง ในกรณีดังกล่าวการทำความสะอาดถุงกรองกระทำ 
โดยการอัดอากาศด้วยความดันสูง (ประมาณ 414-620 kPa หรือ 60-90 psig) เป่าถุงกรอง การอัดอากาศนี้จะทำให้  
เกิดคลื่น (Shock Wave) ซึ่งเคลื่อนลงตามถุงกรองและดันฝุ่นให้หลุดจากผ้ากรองลงสู่ถังพัก (Hopper) โดยฝุ่นจากระบบ 
บำบัดเป็นฝุ่นแป้งมันสำปะหลัง โครงการจะรวบรวมเข้าถังผสมรวมกับวัตถุดิบนำไปใช้ในกระบวนการผลิตอีกครั้ง 

1.7.6.2 อาคารผลิตไอน้ำ (Boiler) 

     โครงการมี Boiler จำนวน 2 ตัว ขนาดกำลังการผลิตจริงตัวละ 25 ตัน/ช่ัวโมง การเผาไหม้เช้ือเพลิงสำหรับผลิต 
ไอน้ำที่ใช้ในกระบวนการผลิตนั้น ก่อให้เกิดมลสารทางอากาศ โครงการจึงได้ติดตั้ง Multi Cycloneและ Wet Scrubber  
ที่ปล่องระบายอากาศทุกปล่องก่อนที่จะระบายออกสู่บรรยากาศ โดยอากาศเสียจะถูกส่งเข้าสู่ Multi Cyclone เพื่อกำจัด
อนุภาคขนาดใหญ่ โดยหลักการอาศัยแรงหนีศูนย์กลางหรือแรงเหวี่ยง เมื่ออนุภาคชนกับผนังของ Multi Cyclone อนุภาค 
ที่หนักจะตกสะสมลงภาชนะด้านล่าง และอากาศที่ ผ่ านการบำบัดด้วย Multi Cyclone จะส่งไปบำบัดต่อด้วย  
Wet Scrubber ชนิด Spray Tower Scrubber ซึ่งใช้น้ำเป็นสารดักจับมลสาร สามารถกำจัดได้ทั้งอนุภาคขนาดเล็กและ 
ก๊าซ อากาศท่ีผ่านการบำบัดจะระบายออกสู่บรรยากาศต่อไป  
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  โครงการออกแบบระบบบำบัดมลพิษทางอากาศ โดยคำนวณปริมาณไอเสียจากการเผาไหม้เช้ือเพลิงที่กำลัง  
การผลิตไอน้ำที่ 35 ตัน/ช่ัวโมง ทั้งนี้ ในความเป็นจริง โครงการผลิตไอน้ำด้วย Boiler ขนาด 25 ตัน/ช่ัวโมง ซึ่งจะมีปริมาณ 
ไอเสียที่เกิดขึ้นจริงและปริมาณฝุ่นท่ีต้องกำจัดน้อยกว่าที่ได้ออกแบบไว้ 

1.7.7 ระบบระบายน้ำและป้องกันน้ำท่วม 

  ระบบระบายน้ำของโครงการโรงงานผลิตเอทานอล เป็นระบบท่อแยก (Separated System) ระหว่าง 
น้ำเสียและน้ำฝน โดยมีรายละเอียดดังต่อไปนี้ 

• ระบบรวบรวมน้ำเสียเป็นรางคอนกรีตแบบเปิด และท่อพีวีซี โดยออกแบบให้น้ำไหลเพียงครึ่งท่อเพื่อให้ 
สามารถทำความสะอาดท่อไดด้้วยตวัเอง อัตราการไหลภายในท่อ 1-2 ลูกบาศก์เมตร/วินาที ความลาดเอียง 
1/100 โดยที่น้ำเสียจากการบดโม่มันสำปะหลัง และน้ำฝนปนเปื้อนบริเวณลานกองมันสำปะหลัง  
จะรวบรวม ผ่านบ่อดักทรายและเข้าสู่ Covered Lagoon ส่วนน้ำเสียจากการหมัก การกลั่น การแยกกาก 
น้ำเสียจากพนักงานภายในโครงการ ห้องปฏิบัติการ และน้ำฝนปนเปื้อนบริเวณลานถัง จะรวบรวมเข้าสู่ 
Equalization Pond ก่อนเข้าสู่ Covered Lagoon 

• ระบบระบายน้ำฝนของโครงการมีลักษณะเป็นรางระบายน้ำคอนกรีตเสริมเหล็ก ความลาดเอียง  1/200 
น้ำฝนจะรวบรวมลงสู่รางระบายน้ำของโครงการ และไหลลงสู่ระบบระบายน้ำหลักของบริษัทฯ ทิศทางการ
ระบายน้ำจะระบายออกทางด้านหน้าของบริษัทฯ ผ่านท่อ (ใต้ดิน) แล้วไหลลงสู่อ่างเก็บน้ำดิบ และระบาย
ออกทางด้านหลังของบริษัทฯ ลงสู่ลำรางสาธารณะ 

   ทั้งนี้ ได้แสดงแนวเส้นท่อรวบรวมน้ำเสียจากโรงงานผลิตสารให้ความหวานด้วยเช่นกัน ซึ่งแนวท่อรวบรวม  
เป็นท่อขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 0.3 และ 0.4 เมตร Slop 1:500 ซึ่งท่อรวบรวมดังกล่าวและระบบบำบัดน้ำเสียแยกส่วนกัน
อย่างชัดเจนระหว่างโรงงานผลิตสารให้ความหวานและโครงการโรงงานผลิตเอทานอลโดยน้ำเสียจาก โรงงานผลิตสารให้  
ความหวานจะรวบรวมผ่านบ่อดักทรายและเข้าสู่ Covered Lagoon ที่รับน้ำเสียจากโรงงานผลิต สารให้ความหวานเท่านั้น  
ดังแสดงทิศทางการระบายน้ำเสียและการไหลของน้ำฝนภายในพ้ืนท่ีบริษัทฯ ดังรูปที่ 1-10 

   สำหรับระบบป้องกันน้ำท่วม เนื่องจากโครงการตั้งอยู่ภายในขอบเขตพื้นท่ีของบริษัท พี.เอส.ซี. สตาร์ช โปรดักส์ 
จำกัด (มหาชน) ซึ่งได้ออกแบบให้มีคันดินป้องกันน้ำท่วมล้อมรอบพื้นที่บริษัทฯ ลักษณะเป็นคันดินสูง 1.0 เมตร คันดินกว้าง
3.0 เมตร ดังรูปที่ 1-10  
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รูปที่ 1-10  ทิศทางการระบายน้ำเสียและการไหลของน้ำฝนในพื้นที่โครงการ 
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1.7.8  แหล่งเชื้อเพลิง 

   เชื้อเพลิงสำหรับใช้ผลิตไอน้ำของโครงการ ประกอบด้วย ก๊าซชีวภาพ (Biogas) จากระบบบำบัดน้ำเสียมีสัดส่วน
การใช้ 40-50% ของเช้ือเพลิงทั้งหมด และเช้ือเพลิงชีวมวล (Biomass) สัดส่วนการใช้ 50-60% ของเช้ือเพลิงทั้งหมด  
โดยเช้ือเพลิงชีวมวลดังกล่าว ประกอบด้วย ไม้สับ/ขี้เลื่อย 25-30% และกะลาปาล์ม 25-30% รายละเอียดแสดงใน 
ตารางที ่1-4 

ตารางที ่1-4 แหล่งเชื้อเพลิงสำหรับระบบผลิตไอน้ำ 
แหล่งเชื้อเพลิง แหล่งที่มา ปริมาณการใช ้ การจัดเกบ็/การเกบ็สำรอง 

1. ก๊าซชีวภาพ - จากระบบบำบัดน้ำเสียทางชีวภาพของโครงการ 20,000 m3/d จัดเก็บในหน่วยเก็บก๊าซชีวภาพซึ่ งเป็นถัง 
ควบคุมความดัน 

2. เช้ือเพลิงชีวมวล 
- ไม้สับ/ข้ีเลื่อย 

- รับซื้อจากผู้ขายในท้องถิ่นประมาณ 50% และ
ผู้ขายในประเทศประมาณ 50% 

100 ตัน/วัน จัดเก็บในอาคาร Ware House1 ซึ่งมีลักษณะ
โปร่ง ไม่มีความช้ืน สามารถป้องกันความร้อน 
จากแสงอาทิตย์ และความช้ืนจากน้ำฝน ตั้งอยู่ 
ใกล้อาคาร Boilerโดยมีปริมาณการเก็บสำรอง 
ในโครงการ 500 ตัน 

3. กะลาปาล์ม - รับซื้อจากผู้ขายในท้องถิ่นประมาณ 50% และ
ผู้ขายในประเทศประมาณ 50% 

80 ตัน/วัน จัดเก็บในอาคาร Ware House1 เช่นเดียวกับ 
ไม้สับ/ขี้เลื่อย โดยมีปริมาณการเก็บสำรองใน 
โครงการ 500 ตัน 

 ซึ่งจากการดำเนินงานที่ผ่านมา ปริมาณการใช้ต่อวันและปริมาณการเก็บสำรองแหล่งเช้ือเพลิงของโครงการ  
มีความเพียงพอต่อความต้องการใช้ภายในโครงการ 

1.8 ของเสียและการจัดการ 

1.8.1 ของเสียส่วนที่เป็นก๊าซและฝุ่นละออง 

  1.8.1.1  จากกระบวนการผลิต 

  มลสารที่เกิดขึ้นจากการผลิตเอทานอล ได้แก่ 

  1. ฝุ่นละอองจากการบดโม่มันสำปะหลังในขั้นตอนการเตรียมวัตถุดิบ ฝุ่นละอองที่เกิดขึ้นนี้ เป็นฝุ่นที่เกิดจาก
การบด/โม่มันเส้น ด้วยเครื่องบดหยาบ (Chopper) และเครื่องบดละเอียด (Rasping) ซึ่งกระบวนการต่างๆ นี้เกิดขึ้นในระบบ
ปิด โดยฝุ่นละอองทั้งหมดจะถูกส่งผ่านท่อเข้าสู่ Bag Filter ที่ติดตั้งบริเวณส่วนการเตรียมวัตถุดิบซึ่งมีจำนวน 2 ชุด  
มีประสิทธิภาพในการกำจัดอนุภาคมลสาร 99.99% (ออกแบบถุงกรองฝุ่นท่ีความหนาแน่นของฝุ่นไม่เกิน 100 g/m3) ฝุ่นแป้ง
จาก Bag Filter จะถูกรวบรวมเข้าผสมกับวัตถุดิบในกระบวนการผลิต และอากาศที่สะอาดจะปล่อยออกสู่บรรยากาศต่อไป  
   2. ก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์ (CO2) จากกระบวนการหมัก ก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์ (CO2) ที่เกิดขึ้นจาก
กระบวนการหมัก เกิดขึ้นประมาณ 198 ตัน/วัน (อัตราการเกิด 0.11 ตัน CO2 /ตันมันสำปะหลัง) จะไหลผ่าน CO2 
Scrubber (การสเปรย์น้ำผ่านก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์) เพื่อดักไอของเอทานอลที่จะระบายออกสู่บรรยากาศ น้ำจาก 
Scrubber จะไหลกลับเข้าถังหมัก (Fermenter) และอากาศที่ผ่าน CO2 Scrubber จะระบายออกสู่บรรยากาศต่อไป 
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     1.8.1.2  บริเวณจัดเก็บและจ่ายเอทานอล 

  1.  ไอระเหยของเอทานอลบริเวณลานถัง (Tank Farm) 
  เอทานอลจากกระบวนการผลิตจะส่งผ่านท่อในระบบปิดมายังถังจัดเก็บ ซึ่งเป็นถังเหล็กก่อสร้างตาม
มาตรฐาน API 650 และ NFPA 30 มีการติดตั้ง Low Level Transmitter และ High Level Transmitter ควบคุมระดับ
ของเอทานอลในถังจัดเก็บเอทานอลทุกถัง เพื่อป้องกันการหกล้น ซึ่งโดยปกติแล้วโครงการจะจัดเก็บเอทานอลเพียง 85% 
ของความจุถังเท่านั้น และนอกจากนี้ยังติดตั้ง Gas Detector เพื่อตรวจสอบปริมาณไอระเหยของเอทานอลบริเวณลานถัง 
อีกด้วย 
  2.  ฝุ่นละอองและไอระเหยของเอทานอลบริเวณจุดจ่ายเอทานอล (Loading station) 
  มลสารทางอากาศที่เกิดขึ้นบริเวณจุดจ่ายเอทานอล (Loading Station) ประกอบด้วย ฝุ่นละอองจาก
รถบรรทุกที่เข้ารับผลิตภัณฑ์ และไอระเหยของเอทานอลในขณะที่มีการจ่ายเอทานอล  

  1.8.1.3  จากระบบเสริมการผลิต 

  มลสารทางอากาศที่เกิดขึ้นจากระบบเสริมการผลิตของโครงการ ได้แก่   
  1.  ฝุ่นละอองและก๊าซจากระบบผลติไอน้ำ 
  กระบวนการผลิตเอทานอลมีการใช้ไอน้ำในการต้มมันสำปะหลังในขั้นตอนการเตรียมวัตถุดิบ และ  
ในขั้นตอนการกลั่น ซึ่งไอน้ำท่ีใช้ในกระบวนการผลิตเอทานอลผลติจากหมอ้ไอน้ำ (Boiler) จำนวน 2 ตัว (ขนาดกำลังการผลิต
ตัวละ 25 ตัน/ช่ัวโมง) โดยใช้ก๊าซชีวภาพ (Biogas) และเช้ือเพลิงชีวมวล (เศษไม้ ขี้เลื่อย กะลาปาล์ม และกากเอทานอล  
จากกระบวนการผลิต) เป็นเช้ือเพลิงการเผาไหม้เชื้อเพลิงดังกล่าวก่อให้เกิดมลสารทางอากาศ ได้แก่ ฝุ่นละออง และ ก๊าซเสีย
ต่างๆ เช่น ก๊าซไนโตรเจนไดออกไซด์ ซัลเฟอร์ไดออกไซด์ เป็นต้น 

  ทั้งนี้ โครงการได้มีการควบคุมมลสารที่เกิดขึ้น โดยติดตั้งอุปกรณ์กำจัดมลสารที่ปล่องระบายอากาศ  
ทุกปล่องในอาคารระบบผลิตไอน้ำ ซึ่งประกอบด้วย Multi Cyclone (ประสิทธิภาพการกำจัด 99%) และ Wet Scrubber 
(ประสิทธิภาพการกำจัด 80%) โดยอากาศเสียดังกล่าวจะถูกส่งเข้าสู่ Multi Cyclone เพื่อกำจัดอนุภาคขนาดใหญ่  
โดยอาศัยแรงหนีศูนย์กลางหรือแรงเหวี่ยง เมื่ออนุภาคชนกับผนังของ Cyclone อนุภาคที่หนักจะตกสะสมลงภาชนะด้านล่าง 
อากาศที่ ผ่ านการบำบัดด้วย Multi Cyclone จะถูกบำบัดต่อด้วย Wet Scrubber ชนิด  Spray Tower Scrubber 
(ประสิทธิภาพการกำจัด 80%) ซึ่งใช้น้ำเป็นสารดักจับ สามารถกำจัดได้ทั้งอนุภาคขนาดเล็กและก๊าซ อากาศ ที่ผ่านการบำบัด
จะระบายออกสู่บรรยากาศต่อไป 

  2.  ก๊าซชีวภาพจากระบบบำบัดน้ำเสีย 
  เนื่องจากน้ำเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตของโครงการมีปริมาณสารอินทรีย์ที่สูง (ค่า COD ประมาณ 
32,000 mg/l) โครงการจึงเลือกใช้ระบบบำบัดทางชีวภาพ ท่ีประกอบด้วยการบำบัดแบบไม่ใช้ออกซิเจนร่วมกับการบำบัด
แบบใช้ออกซิเจน ประกอบด้วย Covered Lagoon (CL) ถังหมัก UASB และระบบท่อ Facultative (Anaerobic Pond, 
Facultative Pond และ Oxidation Pond) เพื่อประหยัดค่าใช้จ่ายในการเติมอากาศ ซึ่งการบำบัดด้วยกระบวนการไม่ใช้
ออกซิเจนนั้นจะมีก๊าซชีวภาพเกิดขึ้น โดยโครงการจะทำการรวบรวมก๊าซชีวภาพเข้าสู่หน่วยกักเก็บก๊าซหรือโดมของ 
Covered Lagoon ที่ออกแบบโครงสร้างของบ่อให้มีความแข็งแรงทนทาน มีการติดตั้งระบบป้องกันฟ้าผ่าและสายดิน 
อุปกรณ์ไฟฟ้า เช่น มอเตอร์ หลอดไฟ เป็นแบบป้องกันการระเบิด มีระบบควบคุมแรงดันติดตั้งบริเวณท่อรวบรวมก๊าซของ  
บ่อ Covered Lagoon เป็นต้น ทั้งนี้ก๊าซชีวภาพที่เกิดขึ้น โครงการจะนำไปใช้เพื่อเป็นเช้ือเพลิงสำหรับผลิตไฟฟ้าและไอน้ำ
ทั้งหมดโดยไม่ระบายทิ้ง ซึ่งโครงการสามารถผลิตก๊าซชีวภาพได้ประมาณ 20,000 ลูกบาศก์เมตร/วัน (ค่ามีเทน 60 -65%) 
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และในกรณีที่หน่วยเก็บก๊าซชีวภาพมีระดับความดันในถังเก็บมากเกินไปหรือกรณีฉุกเฉิน โครงการจะไม่มีการระบายก๊าซ
ดังกล่าวออกสู่บรรยากาศเช่นกัน โดยจะมีการติดตั้งตัวเผาก๊าซส่วนเกิน (Flare) ที่ท่อรวมก๊าซก่อนเข้า Boiler และจะทำการ
เผาก๊าซส่วนเกินจนกว่าระดับความดันในระบบจะอยู่ในระดับที่ปลอดภัย 

  3.  กลิ่นจากระบบบำบัดน้ำเสีย 
  เนื่องจากระบบบำบัดน้ำเสียของโครงการ เป็นระบบบำบัดทางชีวภาพที่ประกอบด้วย Covered Lagoon 
(CL) ถังหมัก UASB และระบบบ่อ Facultative (ประกอบด้วย Anaerobic Pond, Facultative Pond และ Oxidation 
Pond) ซึ่งระบบบ่อ Facultative นั้นมีลักษณะเป็นบ่อเปิด จึงอาจเกิดกลิ่นจากการย่อยสลายแบบไม่ใช้ออกซิเจนและกลิ่น 
ที่เกิดจากการสะสมของตะกอนบริเวณก้นบ่อ ทั้งนี้โครงการมีการควบคุมสภาวะภายในบ่อให้เป็นไปตามที่ออกแบบให้มี
ประสิทธิภาพในการบำบัด และกรณีที่เกิดกลิ่นจากระบบบำบัดให้ใช้จุลินทรีย์ช่วยในการลดกลิ่นหรือเติมปูนขาวลงในน้ำ  
เพื่อปรับสภาพให้เป็นด่าง ซึ่งจะทำให้กลิ่นเหม็นลดลง ได้กำหนดให้มีการขุดลอกตะกอนในบ่อท้ิงอย่างสม่ำเสมอ เพื่อป้องกัน
ปัญหากลิ่นที่เกิดจากการสะสมของตะกอนบริเวณก้นบ่อ และมีการตรวจสอบการตกค้างของตะกอนในลานตากตะกอนอย่าง
สม่ำเสมอ นอกจากนี้โครงการยังได้ดำเนินการปลูกต้นไม้รอบๆ บ่อบำบัด เพื่อเป็นแนวป้องกันการกระจายของกลิ่นออกสู่
ชุมชนภายนอก 

1.8.2 ของเสียส่วนที่เป็นเหลว 

  1.8.2.1  น้ำเสียจากกระบวนการผลิต 

  น้ำเสียจากกระบวนการผลิตเกิดขึ้นประมาณ 1,795-2,850 m3/d โดยประกอบด้วย 
• น้ำเสียจากการเตรียมมันสำปะหลัง การหมัก การกลั่น และการแยกกาก 1,045-2,100 m3/d 
• น้ำเสียจากการล้างมันสำปะหลัง 750 m3/d  

 ซึ่งได้มีการจัดการใน 2 ลักษณะ คือ น้ำเสียจากการล้างมันสำปะหลัง 750 ลูกบาศก์เมตร/วัน โครงการ 
จะนำไปตกตะกอนและนำไปใช้รดต้นไม้ในพื้นที่เกษตรกรรมและพื้นที่สีเขียวของโครงการ โดยไม่เข้าระบบบำบัด เนื่องจาก  
น้ำเสียดังกล่าวเป็นเพียงน้ำท่ีปนเปื้อนด้วยดินทรายจากการล้างมันสำปะหลังเท่านั้น ซึ่งมีค่าความสกปรกไม่สูงนัก 

น้ำเสียจากการเตรียมมันสำปะหลัง การหมัก การกลั่น และการแยกกาก โครงการจะรวบรวมเข้า  
ระบบบำบัดน้ำเสียของโครงการทั้งหมด 

  1.8.2.2  น้ำเสียจากน้ำฝนปนเป้ือนบริเวณลานถัง 

  ปริมาณน้ำฝนปนเปื้อนที่เกิดขึ้น พิจารณาจากพื้นที่ที่มีโอกาสและศักยภาพที่ทำให้เกิดการปนเปื้อนหรือ  
เกิดการชะล้างรวมกับน้ำฝน ได้แก่ บริเวณพื้นท่ีลานถัง และพื้นท่ีลานกองมันสำปะหลัง 

  1.8.2.3  น้ำเสียจากระบบเสริมการผลิต 

  น้ำเสียจากระบบเสริมการผลิต ซึ่งได้แก่ 
• น้ำเสียจากระบบหล่อเย็น (Cooling Tower) ประมาณ 0-20 ลูกบาศก์เมตร/วัน 
• น้ำเสียจาก Boiler Blow Down 20-30 ลูกบาศก์เมตร/วัน 
• น้ำเสียจาก RO Plant 70-80 ลูกบาศก์เมตร/วัน 
• น้ำเสียจาก Water Recycle Treatment Plant 50 ลูกบาศก์เมตร/วัน 
• น้ำเสีย Wet Scrubber 15-25 ลูกบาศก์เมตร/วัน 
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รวมแล้วมีปริมาณน้ำเสียที่เกิดขึ้นจากระบบเสริมการผลิตของโครงการประมาณ 155-205 ลูกบาศก์เมตร/วัน 
ซึ่งโครงการจะรวบรวมเข้าระบบบำบัดน้ำเสียของโครงการเช่นเดียวกัน 

     1.8.2.4  น้ำเสียจากพนักงานของโครงการและห้องปฏิบัติการ 

   จากการสำรวจของโครงการ น้ำเสียที่ เกิดจากการอุปโภคของพนักงานในโครงการและน้ำเสียจาก
ห้องปฏิบัติการมีประมาณ 5-10 ลูกบาศก์เมตร/วัน โดยน้ำเสียจากพนักงานจะส่งเข้าระบบบำบัดน้ำเสียสำเร็จรูป จากนั้น  
จะส่งไปบำบัดต่อด้วยระบบบำบัดน้ำเสียของโครงการอีกครั้งหนึ่ง ในส่วนของน้ำเสียที่เกิดจากห้องปฏิบัติการจะส่งไปบำบัด  
ที่ระบบบำบัดน้ำเสียของโครงการเช่นเดียวกัน 

1.8.3 กากของเสีย 

  1.8.3.1 กากของเสียจากกระบวนการผลิต 

  1. เศษดินทรายจากขั้นตอนการเตรียมวัตถุดิบ 
  โครงการมีมาตรการลดปริมาณเศษดินและทรายที่ปนเปอนมากับหัวมันสําปะหลัง โดยใชกลไกของราคามาชวย
ในการควบคุม น่ันคือจะไม่รับซื้อหัวมันที่มีการปนเปอนสูง โดยเกษตรกรตองทําความสะอาดหัวมันสดและควบคุมปริมาณ 
เศษดินทรายและสิ่งเจือปนใหเปนไปตามเง่ือนไขที่บริษัทฯ กําหนด อยางไรก็ตามการดําเนินการดังกลาวไมสามารถกําจัด 
เศษดินทรายไดทั้งหมด ท้ังนี้โครงการไดรวบรวมขอมูลพบวา มันสําปะหลัง 1 ตัน จะมีปริมาณดินทรายเฉลี่ย 0.029 ตัน หรือ 
29 กิโลกรัม 

  2.  เปลือกและเหงามันสําปะหลัง 
  กระบวนการผลิตเอทานอลดวยมันสําปะหลัง 1 ตัน จะมีเปลือกเกิดขึ้นจากข้ันตอนการเตรียมวัตถุดิบ ประมาณ 
0.02 ตัน (20 กิโลกรัม) ดังนั้น มันสําปะหลัง 1,722 ตัน/วัน จะมีเปลือกที่ตองจัดการประมาณ 35 ตัน/วัน หรือ 35,000 
กิโลกรัม/วัน และจากการตรวจสอบของโครงการพบวามีเหงามันสําปะหลังเกิดขึ้น ประมาณ 0.5-2 ตัน/วัน หรือ 500-2,000 
กิโลกรัม/วัน 

  3.  กากเอทานอล 
  กระบวนการผลิตเอทานอลจากมันสําปะหลังจะมีของเสียที่ เกิดขึ้นจากขั้ นตอนการกลั่น ที่ เรียกวา 
กากเอทานอล มีลักษณะเปนตะกอนขนสีน้ำตาลออน เกิดขึ้นประมาณ 175 ตัน/วัน มีความช้ืนประมาณ 95-97% โครงการ
ไดมีการจัดการโดยสงไปยัง Fiber Drier Section เพื่อทําการรีดน้ำสวนหนึ่งออกจากตะกอนดวย เครื่อง Belt Press  
จนตะกอนหรือกากเอทานอลมีความช้ืนโดยประมาณ 80% จากนั้นจึงนําไปอบใหแหงที่อุณหภูมิ 550 องศาเซลเซียส  
ดวย Rotary Drier ตะกอนที่ผานการอบแหงแลวจะมีความช้ืนนอยกวา 20% ซึ่งจะมีลักษณะแหงเปนผง โครงการจะจัดเก็บ
ในอาคารเก็บกากเอทานอล เพื่อรอจําหนายเปนปุยและอาหารสัตว และในกรณีที่ไมสามารถจําหนายได โครงการจะนําไปใช
เปนเช้ือเพลิงสําหรับผลิตไอน้ำใชในโครงการตอไป 

  4.  Zeolite หรือ Molecular Sieve 
  Zeolite หรือ Molecular Sieve เมื่อหมดอายุไมสามารถใชงานไดแลว โครงการจะรวบรวมใสในถังปิดมิดชิด 
และนําไปยังอาคารพักมูลฝอยรวม เพื่อใหหนวยงานท่ีไดรับอนุญาตจากทางราชการรับไปกําจัดตอไป 
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  5.  มูลฝอยอันตราย 
  มูลฝอยอันตรายจากโครงการเป็นมูลฝอยที่เกิดจากหลอดฟลูออเรสเซ็นต์ ถ่านหรือแบตเตอรี่ที่หมดอายุ  
การดําเนินโครงการจะมีปริมาณมูลฝอยอันตรายเกิดขึ้นโดยเฉลี่ย 2 กิโลกรัม/วัน 

  1.8.3.2  กากของเสียจากระบบเสริมการผลิต 

  1.  ตะกอนจากระบบบําบัดนํ้าเสีย 
  ตะกอนจากระบบบําบัดน้ำเสียซึ่งมีปริมาณ 2 ลูกบาศกเมตร/วัน โครงการจะรวบรวมไปตากแหงที่ลานตาก
ตะกอน เมื่อแหงดีแลวจะจําหนายเปนปุยอินทรียใหกับเกษตรกรในพ้ืนท่ีและชาวไรที่สงมันสําปะหลัง ใหกับบริษัทฯ 

  2.  ตะกอนจากระบบปรับปรุงคุณภาพนํ้า 
  ระบบปรับปรุงคุณภาพน้ำดิบเปนระบบผลิตน้ำใชที่ใชภายในบริษัทฯ ทั้งหมด โดยมีอัตราการผลิตน้ำ 9,600  
ลูกบาศกเมตร/วัน ซึ่งมีปริมาณตะกอนที่เกิดขึ้นจากถังตกตะกอนจากการปรับปรุงคุณภาพน้ำดิบ ประมาณ 60-100 m3/d  
ในการจัดการบริษัทฯจะสงตะกอนดังกลาวไปยังบอตกตะกอน (บอขุด) เพื่อตกตะกอน อีกครั้ง น้ำใสที่ผานการตกตะกอน 
จะสงตอไปยังอางเก็บน้ำดิบของบริษัทฯ และในสวนของตะกอนกนบอ จะมีการขุดลอกปละ 1 ครั้ง หรือขึ้นอยูกับปริมาณ
ตะกอนภายในบอ โดยตะกอนดินจากการขุดลอกบริษัทฯจะนําไป ตากแหงและใชในพื้นที่เกษตรกรรมของบริษัทฯ ตอไป 

  3.  ผงฝุนที่เกิดจากการบําบัดดวย Cyclone 
  ผงฝุนท่ีเกิดจากการบําบัดดวย Cyclone ประมาณ 200 ตัน/เดือน โครงการจัดใหมีภาชนะรองรับที่ไมแตกไมรั่ว 
เมื่อมีปริมาณมากจะเก็บขนไปยังอาคารสําหรับกองฝุนดังกลาวโดยเฉพาะ ขนาด 18×22 ตารางเมตร จากนั้นจึงรวบรวม 
เพื่อนําไปใชเปนวัสดุปรับปรุงดินในพ้ืนที่โครงการตอไป โดยโครงการไดทําการยื่นขออนุญาตจากกรมโรงงานอุตสาหกรรมใน
การจัดการของเสียดังกลาวดวยวิธี 083 เรื่อง หมักทําปุยหรือสารปรับปรุงคุณภาพดิน (Composting or Soil Conditioner) 
ดังหนังสือแจงผลการพิจารณาการขออนุญาตใหนําสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุที่ไมใชแลวออกนอกบริเวณโรงงาน ซึ่งไดพิจารณาให
บริษัท พี.เอส.ซี. สตารช โปรดักส จํากัด (มหาชน) เปนผูดําเนินการจัดการตามวิธีการดังกลาว 

  4.  Membrane ของระบบ RO 
  Membrane ของระบบ RO เมื่อเสื่อมสภาพแลว โครงการจะรวบรวมใหหนวยงานที่ไดรับอนุญาตจากทาง
ราชการรับไปกําจัดตอไป 

1.9 อาชีวอนามัยและความปลอดภัย 

 1.9.1 มาตรการความปลอดภัย  

  เนื่องจากเอทานอลเป็นสารไวไฟ สามารถระเหยเป็นไอและรวมตัวกับอากาศกลายเป็นสารประกอบท่ีระเบิดได้ 
ดังนั้น ในการออกแบบระบบผลิตเอทานอลและการจัดเก็บเอทานอล จึงคำนึงถึงภาวะที่ควรหลีกเลี่ยง คือ ประกายไฟ เปลว
ไฟ และแหล่งความร้อนอื่นๆ  ท่ีสามารถทำให้เกิดการจุดติดไฟ โครงการจึงกำหนดมาตรการด้านความปลอดภัยภายในพื้นที่
ดำเนินงาน 

 1.9.2 มาตรฐานอุปกรณที่ใชในหนวยผลิต  

 ในกระบวนการผลิตมีการใช้สารเคมี เช่น โซเดียมไฮดรอกไซด และในสภาวะการทํางานมีแรงดันและ 
อุณหภูมิสูง บริษัทฯ จึงเลือกใชวัสดุอุปกรณที่ทนการกัดกรอน แรงดัน และอุณหภูมิสูงมาใช โดยมีมาตรฐาน ของวัสดุอุปกรณ
ในหนวยผลิต  
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 1.9.3 ระบบปองกันอัคคีภัยและอุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคล  

  ในกระบวนการผลิตมีการใช้สารเคมี เช่น โซเดียมไฮดรอกไซด และในสภาวะการทํางานมีแรงดันและ 
อุณหภูมิสูง บริษัทฯ จึงเลือกใชวัสดุอุปกรณที่ทนการกัดกรอน แรงดัน และอุณหภูมิสูงมาใช โดยมีมาตรฐานของวัสดุอุปกรณ์
ในหนวยผลิต  

 1.  ระบบดับเพลิงและปองกันอัคคีภัย 
 โครงการโรงงานผลิตเอทานอล มีระบบปองกันและระงับอัคคีภัยที่เหมาะสมและครอบคลุมทั่วทั้ งบริเวณ
โครงการ โดยออกแบบใหเปนไปตามมาตรฐาน NFPA 24 มีการเดินระบบทอน้ำดับเพลิง ซึ่งรับน้ำจากแหลงนำ้สํารองเพื่อการ
ดับเพลิงของโครงการครอบคลุมทั้งสวนที่มีการผลิต ไดแก สวนที่มีการทําใหเปนของเหลวและการหมัก รวมถึงสวนที่มี 
การกลั่นและแยกน้ำ และพื้นที่สวนลานถัง รายละเอียดดังรูปที่ 1-11 ถึงรูปที่ 1-17 รายละเอียดของระบบดับเพลิงของ

โครงการแสดงในตารางที ่1-5 
 

ตารางที ่1-5  รายละเอียดของระบบดับเพลิงของโครงการ 

มาตรฐาน NFPA 24 ระบบดับเพลิงของโครงการ 

1. ระบบท่อดับเพลิง 
   1.1 ชนิดของทอดับเพลิงเปนทอซีเมนตใยหิน ทนความดัน ทอเหล็กหลอ หรือ        

ทอคอนกรีตอัดแรงชนิดทนแรงดัน 
   1.2 ขนาดของทอหลักจะตองมีขนาดไมเล็กกวา 150 มม. 

 
• เปนทอเหล็กหลอ 
 
• ทอหลักมีขนาดเสนผานศูนยกลาง 12 นิ้ว 

2. หัวดับเพลิง (Fire Hydrant) 
   2.1 ชนิดของหัวดับเพลิงเป็นแบบเปียก (Wet Barrel Hydrant) เทานั้น 
   2.2 ขนาดของหัวตอทางน้ำเขาของหัวดับเพลิงกับระบบทอน้ำมีขนาด 
        ไมเ่ล็กกวา 150 มม. 
   2.3 ใหมีวาลวปด-เปด ขนาด 65 มม. 
   2.4 จํานวนหัวตอสายฉีดน้ำดับเพลิงใหมีไมนอยกวา 2 หัว พรอมวาลวขนาดเดียวกัน 
 
   2.5 ความสูงของหัวน้ำดับเพลิงให้มีไม่น้อยกว่า 60 ซม. วัดจากแนวศูนย์กลางของหวั

น้ำออกถึงระดับพื้นดิน 
   2.6 หัวตอสายยางฉีดน้ำดับเพลิงเปนชนิดหัวตอสวมเร็ว (ตัวเมีย) พรอมฝาครอบ

และโซ 

 
• หัวดับเพลิงแบบเปยก (Wet Barrel Hydrant) 
• มีขนาด 8 นิ้ว 
 
• วาลวเปด –ปิด ขนาด 65 มม. 
• หัวตอสายฉีดน้ำดับเพลิงใหมี 2 หัว เปนวาลว 
   ขนาดเดียวกัน 
• หัวน้ำดับเพลิงสูง 60 ซม. 
 
• เปนชนิดหัวตอสวมเร็ว (ตัวเมีย) มีฝาครอบ 
  และโซ 

3. แหล่งน้ำเพื่อการดับเพลิง  
   - แหล่งของน้ำดับเพลิงจะต้องมีปริมาณเพียงพอและเชื่อถือได้ อาจจะมาจาก 

แหล่งน้ ำเดียวกันหรือหลายแหล่ง เช่น  ถั งเก็บน้ ำบริโภคใต้ดิน ถั งน้ ำสู ง  
ท่อน้ำประปาสาธารณะ 

โครงการมีแหลงน้ำสํารองเพี่อการดับเพลิง 2 แหลง 
1. บอเก็บน้ำที่ปรับปรุงคุณภาพน้ำ 
    แลวของโครงการความจุ 40,000 ลบ.ม. 
2. อางเก็บน้ำดิบความจุ 4,000,000 ลบ.ม 

4. มาตรฐานการวางทอ 
    - ใหฝงทอน้ำดับเพลิงลึกไม่น้อยกว่า 80 ซม. (ระดับผิวดินถึงผิวของทอด้านบน) 

 
• ฝงทอน้ําดับเพลิงลึก 80 ซม. 

5. ระบบท่อส่งน้ำ  
    - ระบบส่งน้ำที่เลือกใช้ต้องให้แรงดันของน้ำไม่น้อยกว่า 5.6 กก./ตร.ซม. 

 
• แรงดัน 10 กก./ตร.ซม. 



รายงานผลการปฏิบัติตามมาตรการป้องกัน และแก้ไขผลกระทบสิ่งแวดล้อม และมาตรการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม                       1-37 
โครงการโรงงานผลิตเอทานอล (ระยะดำเนินการ) ระหว่างเดือนกรกฎาคม-ธันวาคม พ.ศ. 2567  
บริษัท พี.เอส.ซี. สตาร์ช โปรดักส์ จำกัด (มหาชน) 

บริษัท ยูไนเต็ด แอนนาลิสต์ แอนด์ เอ็นจิเนียริ่ง คอนซัลแตนท์ จำกัด 
ห้องปฏิบัติการทดสอบตามมาตรฐาน ISO/IEC 17025:2017 by TISI, DSS and DMSC 
ได้รับการรับรอง ISO 9001:2015 และ ISO 14001:2015 จากสถาบันมาตรฐานอังกฤษ 

 

 
รูปที่ 1-11  แผนผังทอน้ำดับเพลิงในโครงการโรงงานผลิตเอทานอล 



รายงานผลการปฏิบัติตามมาตรการป้องกัน และแก้ไขผลกระทบสิ่งแวดล้อม และมาตรการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม                       1-38 
โครงการโรงงานผลิตเอทานอล (ระยะดำเนินการ) ระหว่างเดือนกรกฎาคม-ธันวาคม พ.ศ. 2567  
บริษัท พี.เอส.ซี. สตาร์ช โปรดักส์ จำกัด (มหาชน) 

บริษัท ยูไนเต็ด แอนนาลิสต์ แอนด์ เอ็นจิเนียริ่ง คอนซัลแตนท์ จำกัด 
ห้องปฏิบัติการทดสอบตามมาตรฐาน ISO/IEC 17025:2017 by TISI, DSS and DMSC 
ได้รับการรับรอง ISO 9001:2015 และ ISO 14001:2015 จากสถาบันมาตรฐานอังกฤษ 

 

 
รูปที่ 1-12  แผนผังระบบทอน้ำดับเพลิงที่ติดต้ังท่ีถังเก็บผลิตภัณฑของโครงการโรงงานผลิตเอทานอล 



รายงานผลการปฏิบัติตามมาตรการป้องกัน และแก้ไขผลกระทบสิ่งแวดล้อม และมาตรการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม                       1-39 
โครงการโรงงานผลิตเอทานอล (ระยะดำเนินการ) ระหว่างเดือนกรกฎาคม-ธันวาคม พ.ศ. 2567  
บริษัท พี.เอส.ซี. สตาร์ช โปรดักส์ จำกัด (มหาชน) 

บริษัท ยูไนเต็ด แอนนาลิสต์ แอนด์ เอ็นจิเนียริ่ง คอนซัลแตนท์ จำกัด 
ห้องปฏิบัติการทดสอบตามมาตรฐาน ISO/IEC 17025:2017 by TISI, DSS and DMSC 
ได้รับการรับรอง ISO 9001:2015 และ ISO 14001:2015 จากสถาบันมาตรฐานอังกฤษ 

 

 
รูปที่ 1-13  จุดติดต้ังถังดับเพลิงในบริเวณโรงโมมัน 



รายงานผลการปฏิบัติตามมาตรการป้องกัน และแก้ไขผลกระทบสิ่งแวดล้อม และมาตรการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม                       1-40 
โครงการโรงงานผลิตเอทานอล (ระยะดำเนินการ) ระหว่างเดือนกรกฎาคม-ธันวาคม พ.ศ. 2567  
บริษัท พี.เอส.ซี. สตาร์ช โปรดักส์ จำกัด (มหาชน) 

บริษัท ยูไนเต็ด แอนนาลิสต์ แอนด์ เอ็นจิเนียริ่ง คอนซัลแตนท์ จำกัด 
ห้องปฏิบัติการทดสอบตามมาตรฐาน ISO/IEC 17025:2017 by TISI, DSS and DMSC 
ได้รับการรับรอง ISO 9001:2015 และ ISO 14001:2015 จากสถาบันมาตรฐานอังกฤษ 

 

 
รูปที่ 1-14  จุดติดต้ังถังดับเพลิงในบริเวณสวนการหมัก 



รายงานผลการปฏิบัติตามมาตรการป้องกัน และแก้ไขผลกระทบสิ่งแวดล้อม และมาตรการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม                       1-41 
โครงการโรงงานผลิตเอทานอล (ระยะดำเนินการ) ระหว่างเดือนกรกฎาคม-ธันวาคม พ.ศ. 2567  
บริษัท พี.เอส.ซี. สตาร์ช โปรดักส์ จำกัด (มหาชน) 

บริษัท ยูไนเต็ด แอนนาลิสต์ แอนด์ เอ็นจิเนียริ่ง คอนซัลแตนท์ จำกัด 
ห้องปฏิบัติการทดสอบตามมาตรฐาน ISO/IEC 17025:2017 by TISI, DSS and DMSC 
ได้รับการรับรอง ISO 9001:2015 และ ISO 14001:2015 จากสถาบันมาตรฐานอังกฤษ 

 

 
รูปที่ 1-15  จุดติดต้ังถังดับเพลิงในบริเวณสวนการกลั่นและแยกนำ้ 



รายงานผลการปฏิบัติตามมาตรการป้องกัน และแก้ไขผลกระทบสิ่งแวดล้อม และมาตรการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม                       1-42 
โครงการโรงงานผลิตเอทานอล (ระยะดำเนินการ) ระหว่างเดือนกรกฎาคม-ธันวาคม พ.ศ. 2567  
บริษัท พี.เอส.ซี. สตาร์ช โปรดักส์ จำกัด (มหาชน) 

บริษัท ยูไนเต็ด แอนนาลิสต์ แอนด์ เอ็นจิเนียริ่ง คอนซัลแตนท์ จำกัด 
ห้องปฏิบัติการทดสอบตามมาตรฐาน ISO/IEC 17025:2017 by TISI, DSS and DMSC 
ได้รับการรับรอง ISO 9001:2015 และ ISO 14001:2015 จากสถาบันมาตรฐานอังกฤษ 

 

 
รูปที่ 1-16  จุดติดต้ังถังดับเพลิงในบริเวณ Loading Station 



รายงานผลการปฏิบัติตามมาตรการป้องกัน และแก้ไขผลกระทบสิ่งแวดล้อม และมาตรการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม                       1-43 
โครงการโรงงานผลิตเอทานอล (ระยะดำเนินการ) ระหว่างเดือนกรกฎาคม-ธันวาคม พ.ศ. 2567  
บริษัท พี.เอส.ซี. สตาร์ช โปรดักส์ จำกัด (มหาชน) 

บริษัท ยูไนเต็ด แอนนาลิสต์ แอนด์ เอ็นจิเนียริ่ง คอนซัลแตนท์ จำกัด 
ห้องปฏิบัติการทดสอบตามมาตรฐาน ISO/IEC 17025:2017 by TISI, DSS and DMSC 
ได้รับการรับรอง ISO 9001:2015 และ ISO 14001:2015 จากสถาบันมาตรฐานอังกฤษ 

 

 
รูปที่ 1-17  จุดติดต้ังถังดับเพลิงในบริเวณลานถัง (Tank Farm) 



รายงานผลการปฏิบัติตามมาตรการป้องกัน และแก้ไขผลกระทบสิ่งแวดล้อม และมาตรการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม    1-44 
โครงการโรงงานผลิตเอทานอล (ระยะดำเนินการ) ระหว่างเดือนกรกฎาคม-ธันวาคม พ.ศ. 2567  
บริษัท พี.เอส.ซี. สตาร์ช โปรดักส์ จำกัด (มหาชน) 

บริษัท ยูไนเต็ด แอนนาลิสต์ แอนด์ เอ็นจิเนียริ่ง คอนซัลแตนท์ จำกัด 
ห้องปฏิบัติการทดสอบตามมาตรฐาน ISO/IEC 17025:2017 by TISI, DSS and DMSC 
ได้รับการรับรอง ISO 9001:2015 และ ISO 14001:2015 จากสถาบันมาตรฐานอังกฤษ 

  2.  อุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคล 
  บริษัท พี.เอส.ซี สตารช โปรดักส จํากัด (มหาชน) จัดใหมีอุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคลใหแก พนักงาน  
และกําหนดใหพนักงานที่เกี่ยวของในโครงการโรงงานผลิตเอทานอลตองสวมใสอุปกรณทุกครั้งที่ปฏิบัติงาน ตามลักษณะงาน
ที่ทํา เชน พนักงานท่ีปฏิบัติงานบริเวณบด/โมวัตถุดิบตองสวมใส Ear Plug ถุงมือ ยางกันสารเคมี และรองเทาบูท เปนตน  

 1.9.4 แผนปฏิบัติเมื่อเกิดเหตุฉุกเฉิน 

  บริษัทมีระเบียบปฏิบัติกรณีเกิดเหตุฉุกเฉิน โดยกำหนดบุคลากรผู้มีส่วนรับผิดชอบจัดการกรณีเกิดเหตุฉุกเฉิน 
ดังรูปที่  1-18 และมีแผนปฏิบัติการฉุกเฉินให้ยึดถือปฏิบัติ ประกอบด้วย แผนฉุกเฉินกรณี เกิดเหตุเพลิงไหม้ และ  
แผนฉุกเฉินกรณีสารเคมีหกรั่วไหล ซึ่งได้กำหนดรายละเอียดวิธีการปฏิบัติ ผู้รับผิดชอบ แนวทางการแจ้งเหตุฉุกเฉิน  
การติดต่อสื่อสาร และขั้นตอนการดำเนินการ โดยจำแนกตามระดับความรุนแรงของเหตุฉุกเฉิน 

  การแจ้งเหตุฉุกเฉิน 
  การแจงและรายงานเหตุฉุกเฉินใหเปนไปตามระดับความรุนแรงของเหตุฉุกเฉิน สําหรับการรายงานเหตุฉุกเฉิน
เปนหนาที่ความรับผิดชอบของพนักงาน และผูบังคับบัญชาตามสายงาน ดังรูปที่ 1-19  
  ภายในแผนฉุกเฉินจะประกอบดวยแผนการตรวจตราเพื่อปองกันการเกิดเหตุอัคคีภัยและการรั่วไหลของสารเคมี 
ขอปฏิบัติการรายงานและการสอบสวน ข้ันตอนการปฏิบัติเพื่อลดผลกระทบตอสิ่งแวดลอมหลังเกิดเหตุฉุกเฉิน แผนบรรเทา
ทุกขและแผนฟนฟูปฏิรูป แสดงรายละเอียดดังรูปที่ 1-20 ถึงรูปที่ 1-22 ข้ันตอนกาปฏิบัติในกรณีเกิดเหตุฉุกเฉินของโครงการ
มีรายละเอียดดังตอไปนี้ 



รายงานผลการปฏิบัติตามมาตรการป้องกัน และแก้ไขผลกระทบสิ่งแวดล้อม และมาตรการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม    1-45 
โครงการโรงงานผลิตเอทานอล (ระยะดำเนินการ) ระหว่างเดือนกรกฎาคม-ธันวาคม พ.ศ. 2567  
บริษัท พี.เอส.ซี. สตาร์ช โปรดักส์ จำกัด (มหาชน) 

บริษัท ยูไนเต็ด แอนนาลิสต์ แอนด์ เอ็นจิเนียริ่ง คอนซัลแตนท์ จำกัด 
ห้องปฏิบัติการทดสอบตามมาตรฐาน ISO/IEC 17025:2017 by TISI, DSS and DMSC 
ได้รับการรับรอง ISO 9001:2015 และ ISO 14001:2015 จากสถาบันมาตรฐานอังกฤษ 

 

 
รูปที่ 1-18  ผังโครงสร้างองคกรกรณีเกิดเหตุฉุกเฉิน 



รายงานผลการปฏิบัติตามมาตรการป้องกัน และแก้ไขผลกระทบสิ่งแวดล้อม และมาตรการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม    1-46 
โครงการโรงงานผลิตเอทานอล (ระยะดำเนินการ) ระหว่างเดือนกรกฎาคม-ธันวาคม พ.ศ. 2567  
บริษัท พี.เอส.ซี. สตาร์ช โปรดักส์ จำกัด (มหาชน) 

บริษัท ยูไนเต็ด แอนนาลิสต์ แอนด์ เอ็นจิเนียริ่ง คอนซัลแตนท์ จำกัด 
ห้องปฏิบัติการทดสอบตามมาตรฐาน ISO/IEC 17025:2017 by TISI, DSS and DMSC 
ได้รับการรับรอง ISO 9001:2015 และ ISO 14001:2015 จากสถาบันมาตรฐานอังกฤษ 

 

 
รูปที่ 1-18 (ต่อ) ผังโครงสร้างองคกรกรณีเกิดเหตุฉุกเฉิน 



รายงานผลการปฏิบัติตามมาตรการป้องกัน และแก้ไขผลกระทบสิ่งแวดล้อม และมาตรการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม    1-47 
โครงการโรงงานผลิตเอทานอล (ระยะดำเนินการ) ระหว่างเดือนกรกฎาคม-ธันวาคม พ.ศ. 2567  
บริษัท พี.เอส.ซี. สตาร์ช โปรดักส์ จำกัด (มหาชน) 

บริษัท ยูไนเต็ด แอนนาลิสต์ แอนด์ เอ็นจิเนียริ่ง คอนซัลแตนท์ จำกัด 
ห้องปฏิบัติการทดสอบตามมาตรฐาน ISO/IEC 17025:2017 by TISI, DSS and DMSC 
ได้รับการรับรอง ISO 9001:2015 และ ISO 14001:2015 จากสถาบันมาตรฐานอังกฤษ 

 

 

 
รูปที่ 1-18 (ต่อ) ผังโครงสร้างองคกรกรณีเกิดเหตุฉุกเฉิน 



รายงานผลการปฏิบัติตามมาตรการป้องกัน และแก้ไขผลกระทบสิ่งแวดล้อม และมาตรการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม    1-48 
โครงการโรงงานผลิตเอทานอล (ระยะดำเนินการ) ระหว่างเดือนกรกฎาคม-ธันวาคม พ.ศ. 2567  
บริษัท พี.เอส.ซี. สตาร์ช โปรดักส์ จำกัด (มหาชน) 

บริษัท ยูไนเต็ด แอนนาลิสต์ แอนด์ เอ็นจิเนียริ่ง คอนซัลแตนท์ จำกัด 
ห้องปฏิบัติการทดสอบตามมาตรฐาน ISO/IEC 17025:2017 by TISI, DSS and DMSC 
ได้รับการรับรอง ISO 9001:2015 และ ISO 14001:2015 จากสถาบันมาตรฐานอังกฤษ 

 

 

 
รูปที่ 1-18 (ต่อ) ผังโครงสร้างองคกรกรณีเกิดเหตุฉุกเฉิน 

 



รายงานผลการปฏิบัติตามมาตรการป้องกัน และแก้ไขผลกระทบสิ่งแวดล้อม และมาตรการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม    1-49 
โครงการโรงงานผลิตเอทานอล (ระยะดำเนินการ) ระหว่างเดือนกรกฎาคม-ธันวาคม พ.ศ. 2567  
บริษัท พี.เอส.ซี. สตาร์ช โปรดักส์ จำกัด (มหาชน) 

บริษัท ยูไนเต็ด แอนนาลิสต์ แอนด์ เอ็นจิเนียริ่ง คอนซัลแตนท์ จำกัด 
ห้องปฏิบัติการทดสอบตามมาตรฐาน ISO/IEC 17025:2017 by TISI, DSS and DMSC 
ได้รับการรับรอง ISO 9001:2015 และ ISO 14001:2015 จากสถาบันมาตรฐานอังกฤษ 

 

 

 
รูปที่ 1-19  สรุปขั้นตอนการแจงและรายงานเหตุฉุกเฉินตามระดับความรุนแรง  

 
 
 



รายงานผลการปฏิบัติตามมาตรการป้องกัน และแก้ไขผลกระทบสิ่งแวดล้อม และมาตรการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม    1-50 
โครงการโรงงานผลิตเอทานอล (ระยะดำเนินการ) ระหว่างเดือนกรกฎาคม-ธันวาคม พ.ศ. 2567  
บริษัท พี.เอส.ซี. สตาร์ช โปรดักส์ จำกัด (มหาชน) 

บริษัท ยูไนเต็ด แอนนาลิสต์ แอนด์ เอ็นจิเนียริ่ง คอนซัลแตนท์ จำกัด 
ห้องปฏิบัติการทดสอบตามมาตรฐาน ISO/IEC 17025:2017 by TISI, DSS and DMSC 
ได้รับการรับรอง ISO 9001:2015 และ ISO 14001:2015 จากสถาบันมาตรฐานอังกฤษ 

 

 
รูปที่ 1-20  ขั้นตอนปฏิบัติเมื่อเกดิเหตุฉุกเฉินเพลิงไหม ้ 



รายงานผลการปฏิบัติตามมาตรการป้องกัน และแก้ไขผลกระทบสิ่งแวดล้อม และมาตรการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม                      1-51 
โครงการโรงงานผลิตเอทานอล (ระยะดำเนินการ) ระหว่างเดือนกรกฎาคม-ธันวาคม พ.ศ. 2567  
บริษัท พี.เอส.ซี. สตาร์ช โปรดักส์ จำกัด (มหาชน) 

บริษัท ยูไนเต็ด แอนนาลิสต์ แอนด์ เอ็นจิเนียริ่ง คอนซัลแตนท์ จำกัด 
ห้องปฏิบัติการทดสอบตามมาตรฐาน ISO/IEC 17025:2017 by TISI, DSS and DMSC 
ได้รับการรับรอง ISO 9001:2015 และ ISO 14001:2015 จากสถาบันมาตรฐานอังกฤษ 

 

 
รูปที่ 1-21  ขั้นตอนการปฏิบัติเมือ่เกิดเหตุสารเคมีรั่วไหล 

  



รายงานผลการปฏิบัติตามมาตรการป้องกัน และแก้ไขผลกระทบสิ่งแวดล้อม และมาตรการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม    1-52 
โครงการโรงงานผลิตเอทานอล (ระยะดำเนินการ) ระหว่างเดือนกรกฎาคม-ธันวาคม พ.ศ. 2567  
บริษัท พี.เอส.ซี. สตาร์ช โปรดักส์ จำกัด (มหาชน) 

บริษัท ยูไนเต็ด แอนนาลิสต์ แอนด์ เอ็นจิเนียริ่ง คอนซัลแตนท์ จำกัด 
ห้องปฏิบัติการทดสอบตามมาตรฐาน ISO/IEC 17025:2017 by TISI, DSS and DMSC 
ได้รับการรับรอง ISO 9001:2015 และ ISO 14001:2015 จากสถาบันมาตรฐานอังกฤษ 

 

 
รูปที่ 1-22  ขั้นตอนการปฏิบัติเมือ่เกิดเหตุฉุกเฉินกรณีมีการบาดเจ็บ 



รายงานผลการปฏิบัติตามมาตรการป้องกัน และแก้ไขผลกระทบสิ่งแวดล้อม และมาตรการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม    1-53 
โครงการโรงงานผลิตเอทานอล (ระยะดำเนินการ) ระหว่างเดือนกรกฎาคม-ธันวาคม พ.ศ. 2567  
บริษัท พี.เอส.ซี. สตาร์ช โปรดักส์ จำกัด (มหาชน) 

บริษัท ยูไนเต็ด แอนนาลิสต์ แอนด์ เอ็นจิเนียริ่ง คอนซัลแตนท์ จำกัด 
ห้องปฏิบัติการทดสอบตามมาตรฐาน ISO/IEC 17025:2017 by TISI, DSS and DMSC 
ได้รับการรับรอง ISO 9001:2015 และ ISO 14001:2015 จากสถาบันมาตรฐานอังกฤษ 

1.10 ทัศนียภาพและการจัดพ้ืนที่สีเขียว 

 โครงการโรงงานผลิตเอทานอลภายใต้การดำเนินงานของบริษัท พี.เอส.ซี. สตาร์ช โปรดักส์ จำกัด(มหาชน) มีพื้นที่  
สีเขียวและพื้นที่เกษตรกรรมของบริษัทฯ เพ่ือรองรับมาตรการด้านการนำน้ำท้ิงไปใช้ประโยชน์ โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

 1.10.1  พ้ืนที่สีเขียว 

 การดำเนินงานด้านการจัดพ้ืนที่สีเขียวในปัจจุบัน 
  บริษัทฯ จัดให้มีพื้นที่สีเขียว โดยเป็นพื้นท่ีปลูกยูคาลิปตัสบริเวณด้านหลังโครงการ ด้านทิศเหนือ/ตะวันตก
เฉียงเหนือ พื้นที่รวม 254 ไร่ หรือคิดเป็นร้อยละ 23.7 ของพื้นที่ทั้งหมด (1,070 ไร่ ไม่รวมพื้นที่อ่างเก็บน้ำดิบ (650 ไร่))  
นอกจากนี้ยังมีการปลูกยูคาลิปตัสเป็นแนวกันชน 3 ช้ัน บริเวณแนวเขตติดต่อระหว่างพื้นที่ระบบบำบัดน้ำเสียกับถนน
สาธารณะด้านข้างบริษัทฯ และรอบๆ บ่อบำบัดน้ำเสีย ซึ่งจากการสำรวจของบริษัทฯ พบว่า มีต้นยูคาลิปตัส ประมาณ 
15,000 ต้น 

 1.10.2  พ้ืนที่เพาะปลูก 

  การดำเนินงานด้านการจัดพ้ืนที่เพาะปลูกในปัจจุบัน 
  บริษัท พี.เอส.ซี. สตาร์ช โปรดักส์ จำกัด (มหาชน) จัดให้มีพื้นที่เพาะปลูก เพื่อรองรับมาตรการในด้านการ
นำน้ำทิ้งที่ผ่านการบำบัดแล้วไปใช้ประโยชน์ แทนการระบายลงสู่ลำรางสาธารณะ โดยประกอบด้วย พ้ืนที่ ปลูกปาล์มน้ำมัน 
193 ไร่ (จำนวนต้น ประมาณ 4,260 ต้น) และพื้นที่ปลูกมันสำปะหลัง 76 ไร่ อยู่ทางด้านทิศเหนือ/ตะวันออกเฉียงเหนือของ
บริษัทฯ 

  นอกจากน้ี ได้ดำเนินการขยายพื้นที่เพาะปลูกเพิ่มเติม โดยปลูกปาล์มน้ำมัน ขนาดพื้นท่ี 340 ไร่ (จำนวนต้น 
ประมาณ 7,480 ต้น) บนพื้นที่ 370 ไร่ บริเวณด้านหน้าของบริษัทฯและก่อสร้างบ่อกักเก็บน้ำ ขนาดพื้นที่ 5 ไร่ เพื่อรองรับ
มาตรการในด้านการนำน้ำทิ้งไปใช้ประโยชน์ 
 


