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T-MON-226106/SECOT 2-1 LDPE-T226106(1H)-Chap 2 

บทที่ 2 
รายละเอียดโรงงาน 

 
2.1 รายละเอียดโรงงาน  

โรงงานแอลดีพีอี (Low Density Polyethylene Plant : LDPE Plant) ของบริษัท พีทีที  

โกลบอล เคมิคอล จํากัด (มหาชน) (ช่ือเดิมบริษัท พีทีที โพลีเอทิลีน จํากัด) ต้ังอยู่ในเขตนิคมอุตสาหกรรม

ผาแดง อําเภอเมืองระยอง จังหวัดระยอง โดยโรงงานต้ังอยู่ในอาณาเขตเดียวกับโรงงานอีเทนแครกเกอร์

และโรงงานแอลแอลดีพีอี ของบริษัท พีทีที โกลบอล เคมิคอล จํากัด (มหาชน) สําหรับพ้ืนที่โรงงานมีอาณาเขต

ติดต่อโดยรอบดังแสดงในรูปที่ 2.1-1 ซึ่งมีรายละเอียดดังน้ี 

ทิศเหนือ ติดกับโรงงานอีเทนแครกเกอร์ และถัดไปเป็นทางรถไฟสายนิคมอุตสาหกรรม

มาบตาพุด-แหลมฉบัง-กรุงเทพฯ 

ทิศใต้ ติดกับโรงงานอีเทนแครกเกอร์ ถัดไปเป็นถนนโรงปุ๋ย และบริษัท ดับบลิวเอชเอ จีซี 

โลจิสติกส์ จํากัด 

ทิศตะวันออก พ้ืนที่ว่างเปล่า รอการใช้ประโยชน์ 

ทิศตะวันตก ติดกับโรงงานอีเทนแครกเกอร์ และถัดไปเป็นพ้ืนที่สีเขียวของบริษัท พีทีที 

โกลบอล เคมิคอล จํากัด (มหาชน) และถัดไปเป็นทางหลวงจังหวัดหมายเลข 

3392 

โรงงานแอลดีพีอีมีขนาดพ้ืนที่ 23.3 ไร่ ในขณะที่พ้ืนที่โดยรวมของทั้ง 3 โรงงาน ครอบคลุมพ้ืนที่

ทั้งหมด 280 ไร่ สําหรับสัดส่วนการใช้ประโยชน์พ้ืนที่ของโครงการภายหลังการขยายกําลังการผลิต พ้ืนที่

ส่วนการผลิต พ้ืนที่เก็บวัตถุดิบ พ้ืนที่ลานถังเก็บวัตถุดิบและผลิตภัณฑ์ ดังแสดงในรูปที่ 2.1-2 และตารางที่ 

2.1-1 โดยที่ทั้ง 3 โรงงาน มีการใช้พ้ืนที่หรืออุปกรณ์บางส่วนร่วมกัน ได้แก่ อาคารสํานักงาน อาคารเก็บกัก

สารเคมี อาคารเก็บกักของเสีย ถังเก็บนํ้าใส/นํ้าปราศจากแร่ธาตุ พ้ืนที่สีเขียว ถนน รถดับเพลิง เครื่องสูบนํ้า

ดับเพลิง และระบบบําบัดนํ้าเสีย โดยพ้ืนที่หรืออุปกรณ์ที่มีการใช้ประโยชน์ร่วมกันต้ังอยู่ในพ้ืนที่ของโรงงานใด 
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T-MON-226106/SECOT 2-2 LDPE-T226106(1H)-Chap 2 

โรงงานน้ันจะเป็นผู้รับผิดชอบดูแลบํารุงรักษา เช่น อุปกรณ์ป้องกันและระงับอัคคีภัยที่ต้องใช้ร่วมกัน ได้แก่ 

รถดับเพลิง และเคร่ืองสูบนํ้าดับเพลิง เป็นต้น จะอยู่ในความรับผิดชอบและดูแลรักษาตามแผนการบํารุงรักษา

โดยโรงงานอีเทนแครกเกอร์ 

โดยภายหลังการขยายกําลังการผลิต การติดต้ังหน่วยผลิตไฟฟ้าจากไอนํ้าที่เหลือจาก

กระบวนการผลิต (Steam Turbine Generation; STG) ดําเนินการบนพ้ืนที่กระบวนการผลิตเดิม หอผลิต

นํ้าหล่อเย็นติดต้ังบริเวณพ้ืนที่ระบบสาธารณูปโภคเดิม และการก่อสร้างและติดต้ังหลังคาสําหรับปกคลุม

เครื่องเป่าลม (Blower) ดําเนินการบนพ้ืนที่กระบวนการผลิตเดิม สําหรับหน่วยเผากําจัดสารระเหย

ไฮโดรคาร์บอน (RTO) เป็นเพียงการขอแก้ไขระยะเวลาในการซ่อมบํารุงเพ่ือให้ครอบคลุมการดําเนินการใน

ขั้นตอนการเตรียมระบบ ซึ่งภายหลังการขยายฯ จากการติดต้ังหน่วย STG ส่งผลให้สัดส่วนการใช้ประโยชน์

พ้ืนที่กระบวนการผลิตและพ้ืนที่ระบบสาธารณูปโภคแตกต่างจากเดิม โดยพ้ืนที่กระบวนการผลิตลดลงจาก 

16,798 ตารางเมตร เหลือ 16,510 ตารางเมตร เน่ืองจากพ้ืนที่ STG ถูกนําไปคิดเป็นพ้ืนที่ระบบสาธารณูปโภค 

ดังน้ันพ้ืนที่ระบบสาธารณูปโภคจะเพ่ิมขึ้นจาก 3,975 ตารางเมตร เป็น 4,263 ตารางเมตร อย่างไรก็ตาม

พ้ืนที่รวมโครงการไม่แตกต่างจากเดิม รายละเอียดสัดส่วนการใช้ประโยชน์พ้ืนที่โครงการเดิม และภายหลัง

การขยายกําลังการผลิต ดังแสดงในตารางที่ 2.1-1 
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รูปที่ 2.1-1  ที่ตั้งของโรงงานแอลดีพีอี  

บริษัท พีททีี โกลบอล เคมิคอล จํากัด (มหาชน)  

โรงงานอีเทนแครกเกอร์ 
บริษัท พีททีี โกลบอล เคมิคอล จํากัด (มหาชน) สาขา 11 

พื้นที่ว่างเปล่า รอการใช้ประโยชน ์

บริษัท ไทยโพลีคารบ์อเนต จํากัด 

โรงงานแอลแอลดีพอีี  
บริษัท พีททีี โกลบอล เคมิคอล จํากัด (มหาชน) สาขา 11 

บริษัท ดับบลิวเอชเอ จีซี โลจิสติกส์ จํากัด 
(ชื่อเดิม บริษัท ซีจี โลจิสติกส์ โซลูชั่นส์ จํากัด) 

บริษัท ไทยโพลีอะซทีัล จํากัด 
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รูปที่ 2.1-2  แผนผงัแสดงการใช้ประโยชน์พืน้ที่ของโรงงานแอลดีพอีีภายหลังขยายกําลังการผลติ  
บริษัท พีททีี โกลบอล เคมิคอล จํากัด (มหาชน)  
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ตารางที่ 2.1-1 สัดส่วนการใชป้ระโยชน์พืน้ที่โครงการเดิมและภายหลังการขยายกําลงัการผลิต  
 

การใช้ประโยชนท่ี์ดิน 

พื้นท่ี 
ไร่ ตารางเมตร ร้อยละ 

เดิม 
ภายหลัง
ขยายฯ 

เดิม 
ภายหลัง
ขยายฯ 

เดิม 
ภายหลัง
ขยายฯ 

1. พื้นท่ีส่วนการผลิต 10.50 10.32 16.798 16.510 43.39 41.66 
2. พื้นท่ีเก็บวัตถุดบิ 1.03 1.03 1,650 1,650 4.16 4.16 
3. พื้นท่ีลานถังเกบ็วัตถุดบิและผลิตภัณฑ์ 0.71 0.71 1,133 1,133 2.86 2.86 
4. พื้นท่ีระบบสาธารณูปโภค เช่น พืน้ท่ีระบบหอระบาย
ความรอ้น  (Cooling Tower) และระบบนํ้าร้อน เป็นต้น 

2.48 2.66 3,975 4,263 10.03 10.76 

5. พื้นท่ีสีเขียว 1/,2/ 1.47 1.47 2,351 2,351 5.93 5.93 
6. พื้นท่ีวา่ง เช่น พื้นท่ีถนน เป็นต้น2/ 8.58 8.58 13,724 13,724 34.63 34.63 

รวมพื้นท่ีท้ังหมดไม่รวมพื้นท่ีสีเขียว  
(1)+(2)+(3)+(4)+(6) 

23.30 23.30 37,280 37,280 94.07 94.07 

พื้นท่ีท้ังหมดรวมพื้นท่ีสีเขียวท่ีรับผิดชอบ 
 (1)+(2)+(3)+(4)+(5)+(6) 

24.77 24.77 39,631 39,631 100 100 

หมายเหตุ :  1.1/  พ้ืนท่ีสีเขียว คือ พ้ืนท่ีสีเขียวของบริษัท พีทีที โกลบอล เคมิคอล จํากัด (มหาชน) ส่วนที่อยู่ในความรับผิดชอบของโรงงานแอลดีพีอี 
 2.2/ พ้ืนที่ว่างตามประกาศการนิคมอุตสาหกรรมแห่งประเทศไทย ที่ 103/2556 เร่ือง การพัฒนาที่ดินสําหรับผู้ประกอบกิจการใน

นิคมอุตสาหกรรม "ที่ว่าง หมายถึง พ้ืนที่อันปราศจากหลังคาหรือส่ิงก่อสร้างปกคลุม ซึ่งพ้ืนที่ดังกล่าวอาจจะจัดให้เป็นบ่อน้ํา  
สระว่ายน้ํา บ่อพักน้ําเสีย ที่พักมูลฝอย ที่พักรวมมูลฝอย หรือที่จอดรถที่อยู่นอกอาคารก็ได้ และให้ความหมายรวมถึงพ้ืนที่ของ
ส่ิงก่อสร้างหรืออาคารที่สูงจากระดับพ้ืนดินไม่เกิน 1.20 เมตร และไม่มีหลังคาหรือส่ิงก่อสร้างปกคลุมเหนือระดับน้ัน" ดังนั้น พ้ืนที่ว่าง
ตามประกาศ กนอ. ของโครงการ จะเท่ากับ 16,075 ตารางเมตร (คิดพ้ืนที่สีเขียว (ข้อ 5) รวมกับพ้ืนที่ว่าง (ข้อ 6) คิดเป็นร้อยละ 
40.56 ของพ้ืนที่โครงการและพ้ืนที่รับผิดชอบรวม 39,631 ตารางเมตร) ซึ่งมีความสอดคล้องกับประกาศฯ   

ที่มา: บริษัท พีทีที โกลบอล เคมิคอล จํากัด (มหาชน), พ.ศ.2562 
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2.2 วัตถุดิบและสารเคมีที่ใชใ้นการผลิต 

2.2.1 วัตถุดิบหลัก 

การผลิตเม็ดพลาสติกแอลดีพีอีของโรงงานจะใช้เอทิลีนเป็นวัตถุดิบหลัก โดยเอทิลีนที่ใช้ 

มีความบริสุทธ์ิไม่น้อยกว่าร้อยละ 99.9 เดิมมีความต้องการใช้ประมาณ 306,779 ตันต่อปี โดยโครงการ 

รับเอทิลีนมาจากโรงงานอีเทนแครกเกอร์ ของบริษัท พีทีที โกลบอล เคมิคอล จํากัด (มหาชน) ผ่านระบบขนส่ง

ทางท่อเข้าสู่พ้ืนที่โครงการ ก่อนนําไปใช้ในกระบวนการผลิตต่อไป (โดยท่ีโรงงานอีเทนแครกเกอร์มีถังเก็บกัก

สารเอทิลีนสํารองอยู่แล้ว 1 ถัง ขนาด 13,000 ตัน แต่จะเก็บกักเพียง 11,050 ตัน) 

ภายหลังการขยายกําลังการผลิตมีการใช้เอทิลีนเพ่ิมขึ้นอีกประมาณ 125,084 ตัน/ปี รวมเป็น

ประมาณ 431,863 ตัน/ปี  

2.2.2 สารเคมี 

สารเคมีที่ใช้ในโรงงานแอลดีพีอีภายหลังการขยายกําลังการผลิต ประกอบด้วย 

(1) สารออร์แกนิกส์เปอร์ออกไซด์เจือจาง ความเข้มข้นร้อยละ 25-50 โดยนํ้าหนัก (Organic 

Peroxide) นํามาใช้เป็นสาร Initiator ในส่วนทําโพลิเมอร์ไรเซชั่น ประมาณ 490 ตันต่อปี โดยโครงการ 

จะสั่งซื้อจากบริษัทผู้ผลิตทั้งในประเทศและต่างประเทศ โดยถูกบรรจุอยู่ใน Intermediate Bulk Container 

ขนาด 800 กิโลกรัม ในอาคารเก็บสารเคมีที่มีการควบคุมอุณหภูมิ 

(2) สารไอโซโดเดกเคน (Isododecane) นํามาใช้เป็นสารละลายผสมกับสารออร์แกนิกส์

เปอร์ออกไซด์ในส่วนทําโพลิเมอร์ไรเซช่ัน ประมาณ 563 ตันต่อปี โดยจะสั่งซื้อจากบริษัทผู้ผลิตทั้งภายใน 

ประเทศและต่างประเทศ ก่อนขนส่งด้วยรถบรรทุกเข้าสู่พ้ืนที่โครงการ โดยนําสารไอโซโดเดกเคนมาเก็บไว้ใน

ถังเก็บ (Vessel) ขนาด 200 ลูกบาศก์เมตร จํานวน 1 ถัง ซึ่งได้จัดให้มีคันคอนกรีตล้อมรอบถังเก็บกัก  

ที่สามารถเก็บกักสารไอโซโดเดกเคนได้ทั้งหมดในกรณีเกิดการรั่วไหล 

(3) สารปรับปรุงคุณภาพ (Modifier) เป็นสารเพ่ือใช้ปรับสภาพวัตถุดิบให้มีคุณภาพ โดยชนิด

ของสาร Modifier ที่ใช้ขึ้นอยู่กับชนิดของผลิตภัณฑ์ที่ผลิต โดยสารปรับปรุงคุณภาพที่โรงงานใช้ ประกอบด้วย 

สารโพรพิลีน (Propylene) และสารโพรพิโอนิกอัลดีไฮด์ (Propionic Aldehyde) ซึ่งมีรายละเอียดดังน้ี 
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1) สารโพรพิลีน (Propylene) นํามาใช้ในส่วนการเตรียมวัตถุดิบ ประมาณ 357 ตัน

ต่อปี โดยโรงงานรับสารโพรพิลีนมาจากโรงงานอีเทนแครกเกอร์ ก่อนขนส่งผ่านระบบท่อขนส่งเข้าสู่

กระบวนการผลิตของโรงงานต่อไป โดยไม่มีการจัดเก็บในพ้ืนที่โครงการ  

2) สารโพรพิโอนิกอัลดีไฮด์ (Propionic Aldehyde) นํามาใช้ในขั้นตอนการเตรียม

วัตถุดิบประมาณ 806 ตันต่อปี โดยโรงงานรับสารโพรพิโอนิกอัลดีไฮด์มาจากบริษัทผู้ผลิตต่างประเทศ ก่อน

ขนส่งด้วยรถบรรทุกเข้าสู่พ้ืนที่โครงการต่อไป โดยนํามาเก็บกักไว้ในถังเก็บ (Vessel) ขนาด 100.6 ลูกบาศก์

เมตร จํานวน 2 ถัง ซึ่งได้จัดให้มีคันคอนกรีตล้อมรอบถังเก็บกัก ที่สามารถเก็บกักสารโพรพิโอนิกอัลดีไฮด์ 

ได้ทั้งหมดในกรณีเกิดการรั่วไหล 

3) สารเคมีที่ใช้ควบคุมกระบวนการหล่อเย็นซึ่งโรงงานจะรับสารเคมีที่ใช้ควบคุม

กระบวนการหล่อเย็นจากบริษัทผู้ผลิตภายในประเทศ ก่อนขนส่งด้วยรถบรรทุกเข้าสู่พ้ืนที่โรงงาน โดยสาร

เติมแต่งที่โรงงานใช้ ได้แก่ Corrosion Inhibitor, Scale Dispersant, Non-oxidizing Biocide, Oxidizing 

Biocide และสารปรับ pH มีปริมาณการใช้ประมาณ 4.6 ตันต่อปี, 5.22 ตันต่อปี, 0.97 ตันต่อปี, 28.25 ตัน

ต่อปี และ 17.6 ตันต่อปี ตามลําดับ 

2.2.3 สารเติมแต่ง 

สารเติมแต่งเป็นสารเคมีที่มีคุณสมบัติเฉพาะใช้ในขั้นตอนการทําเม็ดพลาสติก เพ่ือปรับปรุง

คุณภาพคุณสมบัติเม็ดพลาสติกแอลดีพีอีให้มีความเหมาะสมตามที่ลูกค้าต้องการ โดยสารเติมแต่งที่ใช้ขึ้นอยู่

กับชนิดของผลิตภัณฑ์ ซึ่งโรงงานสั่งซื้อสารเติมแต่งจากบริษัทผู้ผลิตภายในและต่างประเทศ ก่อนขนส่งด้วย

รถบรรทุกเข้าสู่พ้ืนที่โรงงาน โดยสารเติมแต่งที่โรงงานใช้ ได้แก่ Slip Agent, Antioxidant และ Anti-Block 

Agent ซึ่งภายหลังการขยายกําลังการผลิตมีปริมาณการใช้เป็น 253 ตันต่อปี, 127 ตันต่อปี และ 1,408 ตัน

ต่อปี ตามลําดับ ซึ่งถูกนําไปเก็บไว้ในอาคารเก็บสารเคมีรวมของบริษัท พีทีที โกลบอล เคมิคอล จํากัด 

(มหาชน)  
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2.3 ผลิตภัณฑ ์

2.3.1 ผลิตภัณฑ์หลัก 

เม็ดพลาสติกแอลดีพีอีเป็นผลิตภัณฑ์หลักที่ได้จากกระบวนการผลิต โดยจัดเป็นพลาสติก 

โพลีเอทิลีนชนิดความหนาแน่นตํ่า (Low Density Polyethylene ; LDPE) มีความทนทานต่อสารเคมี  

กรด-ด่าง แปรรูปได้ง่าย เป็นฉนวนอย่างดี ไม่มีสารพิษที่เป็นอันตรายต่อร่างกายมนุษย์ และมีความสามารถ

ในการรับแรงกระแทกและมีความยืดหยุ่น โดยเม็ดพลาสติกแอลดีพีอีที่ผลิตได้สามารถนําไปผลิตเป็น

ผลิตภัณฑ์หลักพลาสติกต่างๆ เช่น ถุงซิปล็อก ถุงใส่เครื่องใช้ไฟฟ้า ท่อนํ้าประปา และขวดบรรจุนํ้าเกลือ 

เป็นต้น โดยโรงงานเดิมมีกําลังการผลิตแอลดีพีอีประมาณ 300,000 ตันต่อปี โดยภายหลังขยายกําลังการผลิต 

ครั้งน้ีโครงการจะเพิ่มจํานวนวันผลิตเป็น 365 วันต่อปี และเพ่ิมกําลังการผลิตต่อวันจาก 900 ตันต่อวัน  

เป็น 1,157 ตันต่อวัน ดังน้ันกําลังการผลิตเพ่ิมขึ้นอีกประมาณ 122,320 ตันต่อปี รวมเป็น 422,320 ตันต่อปี 

ซึ่งเม็ดพลาสติกแอลดีพีอีถูกส่งต่อไปยังบริษัท ดับบลิวเอชเอ จีซี โลจิสติกส์ จํากัด (WGCL) (ช่ือเดิม บริษัท จีซี 

โลจิสติกส์ โซลูช่ัน จํากัด (GCL)) ด้วยระบบการส่งด้วยลม เพ่ือบรรจุใส่ถุงและรอจําหน่ายต่อไป 

2.3.2 ผลิตภัณฑ์พลอยได้ 

(1) ก๊าซระบายออก (Purge Gas) เป็นผลิตภัณฑ์พลอยได้ที่ได้จากส่วนโพลิเมอร์ไรเซช่ัน 

และถูกแยกออกในส่วนปรับปรุงคุณภาพโพลิเมอร์หรือพลาสติก เดิมมีปริมาณประมาณ 8,723.33 ตันต่อปี 

ภายหลังขยายกําลังผลิตมีปริมาณประมาณ 11,172 ตันต่อปี ซึ่งจะถูกส่งกลับโรงงานอีเทนแครกเกอร์ผ่านทาง

ระบบท่อขนส่ง 

(2) พลาสติกที่ไม่ได้ขนาดจากโรงงานทั้งหมดจากระบบตัดเม็ด (Oversize, Undersize, Fine 

Pellet, Lab Test) เดิมมีปริมาณ 569 ตันต่อปี ภายหลังขยายกําลังการผลิตเพ่ิมขึ้นอีกประมาณ 915 ตันต่อปี 

รวมเป็น 1,484 ตันต่อปี โดยเม็ดพลาสติกที่ไม่ได้ขนาดจะถูกบรรจุลงถุงก่อนจําหน่ายให้กับลูกค้าที่สนใจต่อไป 

(3) แว๊กซ์ (Waxes) เกิดขึ้นจากขั้นตอนการแยกโดยใช้เครื่องแยกความดันสูง และเครื่องแยก

ความดันตํ่าในส่วนปรับปรุงคุณภาพโพลิเมอร์หรือพลาสติก ซึ่งไม่สามารถเปลี่ยนรูปกลับไปเป็นเอทิลีนได้ 

เดิมมีปริมาณ 1.67 ตันต่อปี ภายหลังขยายกําลังการผลิตเพ่ิมขึ้นอีกประมาณ 24.33 ตันต่อปี รวมเป็น 26 ตัน

ต่อปี โดยถูกรวบรวมไว้ในถังขนาด 200 ลิตร ที่มีฝาปิดมิดชิด ก่อนนําไปจําหน่ายให้กับลูกค้าที่สนใจต่อไป 
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(4) นํ้ามันผสม (LDPE Oil) เดิมมีปริมาณ 89 ตันต่อปี ภายหลังขยายกําลังการผลิตเพ่ิมขึ้น

อีกประมาณ 868 ตันต่อปี รวมเป็น 957 ตันต่อปี โดยน้ํามันจะถูกจัดเก็บไว้ในถังขนาด 50 ลูกบาศก์เมตร 

ก่อนนําไปจําหน่ายให้กับลูกค้าที่สนใจต่อไป 

2.4 ระบบการขนส่ง 

การขนส่งในช่วงดําเนินการจะเป็นการขนส่งวัตถุดิบ สารเคมี/สารเติมแต่งผลิตภัณฑ์ และ

ผลิตภัณฑ์พลอยได้ โดยการขนส่งแบ่งเป็น 2 ส่วน ได้แก่ การขนส่งทางท่อ และการขนส่งทางรถบรรทุกโดยใช้

เส้นทางหลักในการขนส่งคือ ทางหลวงหมายเลข 3 ทางหลวงหมายเลข 36 ทางหลวงหมายเลข 3191 และ 

ทางหลวงหมายเลข 3392  

2.5 กระบวนการผลิต 

กระบวนการผลิตเม็ดพลาสติกแอลดีพีอีของโรงงาน แบ่งออกเป็น 4 ส่วนหลัก ได้แก่ 

ส่วนการเตรียมวัตถุดิบ ส่วนทําปฏิกิริยาโพลิเมอร์ไรเซช่ัน ส่วนปรับปรุงคุณภาพโพลิเมอร์ และส่วนทําเม็ด

พลาสติก ผังขั้นตอนการผลิตดังแสดงในรูปที่ 2.5-1 โดยมีรายละเอียดดังน้ี 

(1) ส่วนการเตรยีมวัตถุดิบ 

ส่วนการเตรียมวัตถุดิบ เป็นการเตรียมสารต้ังต้นให้อยู่ในสภาวะที่เหมาะสมก่อนป้อนเข้าสู่ 

ส่วนทําปฏิกิริยาโพลิเมอร์ไรเซช่ัน ซึ่งขั้นตอนน้ีส่วนใหญ่เป็นการเพ่ิมความดันและอุณหภูมิของสารต้ังต้น คือ 

สารเอทิลีนที่เป็นวัตถุดิบ สารปรับปรุงคุณภาพ และก๊าซรีไซเคิลความดันตํ่าและก๊าซรีไซเคิลความดันสูงด้วย

เครื่องออกความดัน (Compressor) 2 เครื่องที่วางต่อกันเป็นอนุกรม จากนั้นจะถูกเพิ่มอุณหภูมิสําหรับ

เตรียมทําปฏิกิริยา (Preheater)  

(2) ส่วนทําปฏิกิริยาโพลิเมอร์ไรเซชั่น 

ส่วนทําปฏิกิริยาโพลิเมอร์ไรเซช่ันเป็นการเปลี่ยนเอทิลีนในรูปของโมโนเมอร์ ให้เป็น 

เอทิลีนในรูปของโพลิเมอร์ โดยการทาํปฏิกิริยาในเครื่องปฏิกรณ์ จะมีการป้อนสารออร์แกนิกส์เปอร์ออกไซด์ 

และสารไอโซโดเดกเคน ผสมกับสารผสมที่ผ่านการอัดความดันในส่วนของการเตรียมวัตถุดิบ เฟสของ 

การทําปฏิกิริยาในเครื่องปฏิกรณ์แบบท่อไหล (Tubular Reactor) เป็นของไหลแบบยิ่งยวด (Supercritical 

Fluid) โพลิเมอร์ที่ได้จากเคร่ืองปฏิกรณ์จากการทําปฏิกิริยาจะมีก๊าซเอทิลีนและสารปนเป้ือนอ่ืนๆ เจือปน
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อยู่ด้วย หลังจากน้ันจะทําการลดความดันของโพลิเมอร์ที่มีก๊าซเอทิลีนและสารปนเป้ือนผ่านวาล์วลดความดัน 

(Kick Valve) และส่งต่อไปลดอุณหภูมิด้วยอุปกรณ์แลกเปลี่ยนความร้อน (Aftercooler) ก่อนส่งโพลิเมอร์

ดังกล่าวเข้าสู่ส่วนปรับปรุงคุณภาพโพลิเมอร์ต่อไป 

(3) ส่วนปรับปรุงคุณภาพโพลิเมอร์ 

ส่วนปรับปรุงคุณภาพโพลิเมอร์เป็นการแยกสารชนิดอื่นๆ ที่ไม่ใช้ผลิตภัณฑ์หลัก ออกจาก

โพลิเมอร์จากการทําปฏิกิริยา ได้แก่ ก๊าซเอทิลีนที่เหลือจากการทําปฏิกิริยา โพลิเมอร์ที่เกิดจากการทําปฏิกิริยา

ไม่สมบูรณ์ (หรือเรียกว่า Waxes) และน้ํามันผสม โดยข้ันตอนการแยกสิ่งเจือปนในส่วนน้ีแบ่งออกเป็น 2 ขั้นตอน 

ได้แก่ เครื่องแยกความดันสูงและเคร่ืองแยกความดันตํ่า ซึ่งมีรายละเอียดดังน้ี 

1) เครื่องแยกความดันสูง โพลิเมอร์ก๊าซเอทิลีนรีไซเคิลความดันสูงที่เหลือจาก 

การทําปฏิกิริยาและสารปนเป้ือนจากส่วนที่ทําปฏิกิริยาถูกป้อนเข้าสู่เครื่องแยกความดันสูงเพ่ือแยกโพลิเมอร์

ที่เป็นผลิตภัณฑ์หลักออกจากก๊าซเอทิลีนรีไซเคิลความดันสูงที่เหลือจากการทําปฏิกิริยา จากน้ันก๊าซดังกล่าว

จะถูกส่งไปลดอุณหภูมิด้วยเครื่องแลกเปลี่ยนความร้อน (Soft Product Cooler) และเข้าสู่เครื่องแยกโพลิเมอร์

ที่เกิดจากการทําปฏิกิริยาไม่สมบูรณ์ หรือเรียกว่า แว๊กซ์ (Soft Product Separator) ควบแน่นแยกออกจาก

ก๊าซเอทิลีนรีไซเคิลความดันสูงที่เหลือจากการทําปฏิกิริยา (หรือเรียกว่าก๊าซรีไซเคิลความดันสูง) หลังจากน้ัน

ก๊าซรีไซเคิลความดันสูงจะถูกลดอุณหภูมิอีกครั้งด้วยเคร่ืองแลกเปลี่ยนความร้อนก๊าซรีไซเคิลความดันสูง 

(High Pressure Recycle Gas Cooler) โดยแว๊กซ์บางส่วนที่ยังหลงเหลืออยู่จะควบแน่น และแยกตัวออก

จากก๊าซรีไซเคิลความดันสูง ส่วนก๊าซรีไซเคิลความดันสูงจะถูกส่งกลับเข้าไปผลิตใหม่โดยป้อนเข้าสู่เครื่องอัด

ความดันไฮเปอร์อีกครั้ง โดยแว๊กซ์ที่เกิดขึ้นตามกระบวนการดังกล่าวข้างต้นจะถูกรวบรวมใส่ถังก่อนนําไป

จําหน่ายให้กับลูกค้าที่สนใจต่อไป (แว๊กซ์เป็นผลิตภัณฑ์พลอยได้ของกระบวนการผลิต) 
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2) เครื่องแยกความดันตํ่า โพลิเมอร์ที่ผ่านการแยกด้วยเครื่องแยกความดันสูงที่ยังคง

มีก๊าซเอทิลีนรีไซเคิลความดันตํ่าที่เหลือจากการทําปฏิกิริยาและสารปนเป้ือนเหลืออยู่ จะถูกป้อนเข้าสู่เครื่อง

แยกความดันตํ่าเพ่ือแยกโพลิเมอร์ที่เป็นผลิตภัณฑ์หลักเข้าสู่ส่วนทําเม็ดพลาสติก ส่วนก๊าซเอทิลีนรีไซเคิล

ความดันตํ่าที่เหลือจากการทําปฏิกิริยาปนเปื้อนซึ่งถูกแยกออกด้านบนเครื่องแยกความดันตํ่าจะเข้าสู่

เครื่องแยกก๊าซเอทิลีนรีไซเคิลความดันตํ่า (Low Pressure Separator) เพ่ือแยกสารปนเป้ือนหรือแว็กซ์ 

ออกก่อนส่งไปลดอุณหภูมิด้วยเคร่ืองแลกเปลี่ยนความร้อนก๊าซรีไซเคิลความดันตํ่า (Low Pressure Recycle 

Gas Cooler) เพ่ือควบแน่นแว็กซ์และสารปนเป้ือน (นํ้ามันผสม) ที่หลงเหลืออยู่และส่งไปแยกที่เครื่องแยก

แว็กซ์ (Oily wax blowdown separator) เพ่ือแยกแว็กซ์และสารปนเป้ือนออกจากก๊าซเอทิลีน รีไซเคิล

ความดันตํ่าที่เหลือจากการทําปฏิกิริยา (หรือเรียกว่าก๊าซรีไซเคิลความดันตํ่า) หลังจากน้ันก๊าซรีไซเคิลความ

ดันตํ่าถูกส่งกลับเข้าไปผลิตใหม่ โดยป้อนเข้าสู่เครื่องอัดความดันบูสเตอร์ นอกจากน้ี ก๊าซรีไซเคิลความดันตํ่า

บางส่วนจากเครื่องอัดความดันบูสเตอร์ จะถูกรวมกับก๊าซระบายออกจากเครื่องอัดรีด และส่งกลับไปยัง

โรงงานอีเทนแครกเกอร์ เพื่อแยกเอทิลีนบริสุทธ์ิ และนํากลับมาใช้ประโยชน์ต่อไป สําหรับแว็กซ์ที่เกิดขึ้นตาม

กระบวนการที่กล่าวข้างต้น จะถูกรวบรวมใส่ถัง ส่วนนํ้ามันผสมที่แยกได้ถูกรวบรวมไว้ที่ Waste Oil Tank 

ก่อนไปจําหน่ายให้กับลูกค้าที่สนใจต่อไป (แว็กซ์และน้ํามันผสมเป็นผลิตภัณฑ์พลอยได้ของกระบวนการผลิต) 

(4) ส่วนทําเม็ดพลาสติก 

โพลิเมอร์ที่ได้จากส่วนปรับปรุงคุณภาพโพลิเมอร์ คือโพลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นตํ่า 

ในสถานะของเหลว (Molten polymer) ถูกป้อนเข้าสู่เครื่องทําเม็ด (Extruder and Pelletizing) พร้อมกับ

มีการป้อนสารเติมแต่ง (Additives) ผสมเข้าไปด้วย เพ่ือปรับปรุงคุณภาพตามเกรดของผลิตภัณฑ์ที่ต้องการ 

สําหรับโพลิเมอร์และสารเติมแต่ง จะถูกผสมอัดรีดและตัดเป็นเม็ดพลาสติกภายใต้นํ้าที่ถูกควบคุมอุณหภูมิ  

ในขั้นตอนการป้อนโพลิเมอร์เข้าสู่เครื่องทําเม็ด จะมีก๊าซเอทิลีนที่ไม่เกิดปฏิกิริยาบางส่วนระเหยจากโพลิเมอร์ 

และถูกระบายออกมา เรียกว่า ก๊าซระบายออกจากเคร่ืองอัดรีด (Extruder Vent Gas) ซึ่งโรงงานจะไม่ระบาย

ออกสู่บรรยากาศโดยตรง หากแต่จะนําก๊าซที่แยกได้ไปรวมกับก๊าซระบายออก (Purge gas) ที่ออกจากเคร่ือง

อัดความดันบูสเตอร์ (Booster Compressor) และส่งกลับไปยังโรงงานอีเทนแครกเกอร์ เพ่ือลดปริมาณ

สารปนเป้ือนในระบบ อย่างไรก็ตาม ในกรณีที่ไม่สามารถส่งก๊าซระบายออกที่เหลือไปยังโรงงานอีเทน- 

แครกเกอร์ได้ (โดยกรณีใดก็ตาม) โรงงานจะนําก๊าซระบายออกดังกล่าวไปเผาทําลายที่หอเผาความดันสูง 

หรือหอเผาทิ้งระดับพ้ืนดิน ซึ่งต้ังอยู่ในโรงงานอีเทนแครกเกอร์ต่อไป 
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เม็ดพลาสติกจากเครื่องอัดรีด จะถูกลําเลียงไปยังหน่วยอบแห้ง จะถูกทําการแยกนํ้าตัดเม็ด

และเศษพลาสติก และอบแห้งด้วยเครื่องอบแห้งแบบหมุนเหวี่ยง (Spin Dryer) โดยใช้อากาศร้อนจาก

กระบวนการเป่าแยกก๊าซเอทิลีนที่เหลือออกจากเม็ดพลาสติก (ก๊าซทิ้งหรือ Off gas) มาใช้ในการทําให้แห้ง  

นํ้าตัดเม็ดและเศษพลาสติกที่แยกได้ จะถูกป้อนเข้าสู่ระบบกรองเศษพลาสติกก่อนลําเลียงนํ้าส่วนหน่ึงกลับไป

ใช้ใหม่ที่ส่วนตัดเม็ดพลาสติก และระบายนํ้าบางส่วนเข้าสู่บ่อพักนํ้าเสียของโครงการ โดยจะมีการตรวจวัด

คุณภาพของนํ้าเสียอย่างต่อเน่ืองก่อนที่จะถูกรวบรวมไปยังบ่อพักนํ้าทิ้งของโรงงานอีเทนแครกเกอร์ 

เม็ดพลาสติกที่มีขนาดตามมาตรฐาน และผ่านการอบแห้งแล้วจะถูกส่งไปยังไซโลไล่ก๊าซ 

(Degassing Silo) เพ่ือไล่ก๊าซเอทิลีนที่เหลืออยู่ออกจากเม็ดพลาสติก โดยใช้อากาศในการเป่าแยกก๊าซเอทิลีน 

ที่เหลือออกจากเม็ดพลาสติก ซึ่งอากาศที่ใช้ในการไล่ก๊าซ (ก๊าซทิ้ง) ส่วนหนึ่งจะถูกส่งใช้ที่หน่วยอบแห้ง 

เม็ดพลาสติก หลังจากน้ันก๊าซทิ้งทั้งหมด (ก๊าซทิ้งหรือ Off gas ที่ออกจาก Spin Dryer รวมกับ Off gas  

ที่ออกจาก Degassing Silo) จะถูกส่งต่อไปบําบัดที่เตาเผาสารระเหยไฮโดรคาร์บอน (RTO) ก่อนปล่อยออกสู่

บรรยากาศ เม็ดพลาสติกที่ผ่านกระบวนการไล่ก๊าซเอทิลีนที่เหลืออยู่ทั้งหมด จะขนส่งด้วยระบบลม 

(Pneumatic Conveying System) ผ่านทางท่อขนส่งไปยังไซโลของบริษัท ดับบลิวเอชเอ จีซี โลจิสติกส์ จํากัด 

(WGCL) (ช่ือเดิม จีซี ลิจิสติกส์ โซลูช่ัน จํากัด (GCL)) เพ่ือแบ่งบรรจุลงถุงผลิตภัณฑ์ และจัดจําหน่ายต่อไป 

2.6 ระบบสาธารณูปโภค 

รายละเอียดปริมาณการใช้ระบบสาธารณูปโภคและระบบเสริมการผลติและแหล่งทีม่าของ

โครงการ แสดงดังตารางที่ 2.6-1 
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ตารางที่ 2.6-1 รายละเอียดปริมาณการใช้ระบบสาธารณปูโภคและแหล่งที่มา 

ระบบสาธารณูปโภค 
ปริมาณการใช้ 
(โดยประมาณ) หน่วย แหลง่ที่มา 

ปัจจุบัน ภายหลงัขยาย
1. น้ําใช้     
1.1 น้ําใช้สําหรับพนักงาน 

(น้ําประปา) 
3.3 3.3 ลูกบาศก์เมตร/วัน โรงงานอีเทนแครกเกอร์ 

1.2 น้ําใช้ในกระบวนการผลิต  
(น้ําปราศจากแร่ธาตุ) ในการ 
ตัดเม็ดพลาสติก 

219 240 
 (เพ่ิมข้ึน 21) 

ลูกบาศก์เมตร/วัน โรงงานอีเทนแครกเกอร์ 

1.3 น้ําใช้สําหรับระบบสนับสนุน
กระบวนการผลิต (น้ําใส)  
เป็นน้ําชดเชยระบบหล่อเย็น 

1,164 2,139 
 (เพ่ิมข้ึน 975) 

ลูกบาศก์เมตร/วัน โรงงานอีเทนแครกเกอร์ 

2. ระบบไอน้ํา     
ไอน้ําความดันสูง 143 157 

(เพ่ิมข้ึน 14) 
ตัน/วัน โรงงานอีเทนแครกเกอร์ 

3. ระบบไนโตรเจน 384 470 
 (เพ่ิมข้ึน 86) 

ลูกบาศก์เมตร/วัน โรงงานอีเทนแครกเกอร์ 

4. ไฟฟ้า 290,000 321,930  
(เพ่ิมข้ึน 

31,930)1/ 

เมกะวัตต์-ชั่วโมง
ต่อปี 

ปัจจุบันรับจาก GPSC ผ่านทาง
โรงงานอีเทนแครกเกอร์ 
290,000 เมกะวัตต์-ชั่วโมงต่อปี 
ภายหลังขยายฯ โครงการจะ
ติดต้ังหน่วยผลิตไฟฟ้าได้เอง 
48,180 เมกะวัตต์-ชั่วโมงต่อปี 
ดังนั้นภายหลังติดต้ังหน่วย STG 
โครงการจะรับไฟฟ้าจาก GPSC 
เพียง 273,750 เมกะวัตต์-
ชั่วโมงต่อปี 

5. เชื้อเพลิง 
(ก๊าซธรรมชาติใช้สําหรับเผาให้ 
ความร้อนกับเตาเผาสารระเหย
ไฮโดรคาร์บอน (RTO) เฉพาะช่วง
เร่ิมการผลิต (Start up) เท่านั้น) 

90 90 ลูกบาศก์เมตร/
ชั่วโมง 

รับมาจากบริษัท ปตท. จํากัด 
(มหาชน) โดยมีสถานีควบคุม
ก๊าซ (Metering Station) อยู่
ภายในโรงงานอีเทนแครกเกอร์ 

 หมายเหตุ : 1/กระบวนการผลิตไฟฟา้จากไอนํ้าจะทําให้การรับไฟฟ้าจากภายนอกลดลง 16,250 เมกะวัตต-์ช่ัวโมงต่อป ี
ท่ีมา :      รายงานการวิเคราะห์ผลกระทบสิ่งแวดล้อม (สว่นขยายครั้งท่ี 1) พ.ศ.2562 
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2.6.1 เช้ือเพลิง 

โรงงานรับก๊าซธรรมชาติมาจากบริษัท ปตท. จํากัด (มหาชน) โดยมีสถานีควบคุมก๊าซอยู่ภายใน

โรงงานอีเทนแครกเกอร์ เพ่ือนํามาใช้ในการเผาให้ความร้อนที่เตาเผาสารระเหยไฮโดรคาร์บอน (RTO)  

ที่ใช้เผากําจัดอากาศที่ระบายท่ีอาจมีก๊าซเอทิลีนปะปนอยู่ออกจากอุปกรณ์ของหน่วยอบแห้งเม็ดพลาสติก 

และแยกก๊าซเอทิลีน ซึ่งจะใช้ก๊าซธรรมชาติเฉพาะช่วงเร่ิมการผลิต (Start up) เท่าน้ัน โดยมีปริมาณการใช้

ประมาณ 90 ลูกบาศก์เมตรต่อช่ัวโมง 

โดยท่อขนส่งก๊าซธรรมชาติจากสถานีควบคุมก๊าซดังกล่าวมายังบริเวณเตาเผาสารระเหย

ไฮโดรคาร์บอน (RTO) แบ่งออกได้เป็น 2 ส่วน คือ 

(1) ท่อส่งก๊าซธรรมชาติจากสถานีควบคุมก๊าซภายในโรงงานอีเทนแครกเกอร์ไปยังรั้ว

ของโรงงานแอลดีพีอี (LDPE Battery Limit) (ท่อส่วนนี้จะอยู่ในพื้นที่ของโรงงานอีเทนแครกเกอร์)  

โดยเป็นท่อขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 8 น้ิว 

(2) ท่อส่งก๊าซธรรมชาติจากร้ัวของโรงงานแอลดีพีอี (LDPE Battery Limit) มายังเตาเผา

สารระเหยไฮโดรคาร์บอน (RTO) (ท่อส่วนนี้จะอยู่ในพื้นที่ของโรงงานแอลดีพีอี) โดยเป็นท่อขนาด 

เส้นผ่านศูนย์กลาง 2 น้ิว 

2.6.2 ระบบน้ําร้อน ไอน้ํา และน้ําคอนเดนเสท 

กระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์เม็ดพลาสติกโพลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นตํ่าอาศัยการเกิด 

ปฏิกิริยาโพลิเมอร์ไรเซชันของก๊าซเอทิลีนในเคร่ืองปฏิกรณ์ที่อุณหภูมิเริ่มต้นปฏิกิริยาประมาณ 160-180 

องศาเซลเซียส ปฏิกิริยาโพลิเมอร์ไรเซชันดังกล่าว เป็นปฏิกิริยาประเภทคายความร้อน ซึ่งในกระบวนการผลิต

เลือกใช้นํ้าในการระบายความร้อนเพ่ือให้สามารถเกิดปฏิกิริยาที่เครื่องปฏิกรณ์ได้อย่างต่อเน่ือง นํ้าที่ใช้ 

ในการระบายความร้อนน้ันจะเป็นนํ้าร้อนที่มีอุณหภูมิและความดันแตกต่างกัน โดยนํ้าร้อนที่ได้รับความร้อน 

จากปฏิกิริยาโพลิเมอร์ไรเซชัน จะมีอุณหภูมิสูงขึ้นเมื่อผ่านวาล์วลดความดัน จะทําให้กลายเป็นไอน้ําและ 

ถูกส่งไปใช้ในส่วนผลิตต่างๆ ส่วนไอนํ้าที่ใช้ไม่หมดจะถูกควบแน่นเป็นนํ้าคอนเดนเสทและส่งกลับไปเข้า

ระบบนํ้าร้อน เพ่ือผลิตเป็นนํ้าร้อนไหลวนกลับไปรับความร้อนที่เครื่องปฏิกรณ์ต่อไป 



โครงการโรงงานแอลดีพีอี     บทท่ี 2 
บริษัท พีทีที โกลบอล เคมิคอล จาํกัด (มหาชน)  รายละเอียดโรงงาน 
   

T-MON-226106/SECOT 2-16 LDPE-T226106(1H)-Chap 2 

ระบบนํ้าร้อน และน้ําคอนเดนเสท ประกอบด้วยหน่วยต่างๆ ดังต่อไปน้ี 

(1) ระบบนํ้าร้อนแรงดันตํ่า (Low Pressure Hot Water System: V1801) 

(2) ระบบนํ้าร้อนแรงดันปานกลาง (Medium Pressure Hot Water System: V1802) 

(3) ระบบนํ้าอุ่นและระบบน้ําคอนเดนเสท (Warm Water System and Condensate 

System: V-1804 / V-1803) 

(4) ระบบไอนํ้าแรงดันสูง แรงดันปานกลาง และแรงดันตํ่า (High Pressure, Medium 

Pressure and Low-Pressure Steam) 

ทั้งน้ีในการขยายกําลังการผลิตครั้งน้ี ไม่ได้มีการติดต้ังอุปกรณ์เพ่ิมเติมหรือเปลี่ยนแปลงอุปกรณ์

ของระบบน้ีแต่อย่างใด โดยเดิมมีปริมาณนํ้าร้อนที่ใช้ในการระบายความร้อนที่เครื่องปฏิกรณ์ประมาณ 2,745 

ตัน/ช่ัวโมง ซึ่งสามารถผลิตไอนํ้าแรงดันปานกลางได้ 16 ตัน/ช่ัวโมง และไอนํ้าแรงดันตํ่าได้ 34 ตัน/ช่ัวโมง 

หลังจากนําไปใช้ในส่วนผลิตต่างๆ ไอนํ้าส่วนที่เหลือ ประกอบด้วย ไอนํ้าแรงดันปานกลางประมาณ 8 ตัน/ช่ัวโมง 

และไอน้ําแรงดันตํ่าประมาณ 29 ตัน/ช่ัวโมง จะถูกส่งไปควบแน่นด้วยเครื่องแลกเปล่ียนความร้อนแบบระบาย

ความร้อนด้วยอากาศ (Air Cooled Heat Exchanger) เพ่ือดึงเอาความร้อนออก ภายหลังขยายกําลังการผลิต 

ปริมาณนํ้าร้อนที่ใช้ในการระบายความร้อนที่เครื่องปฏิกรณ์หลังขยายกําลังการผลิตไม่เปลี่ยนแปลง คือ 

2,745 ตัน/ช่ัวโมง แต่อุณหภูมิของน้ําร้อนจะเพ่ิมมากขึ้น ทําให้สามารถผลิตไอนํ้าแรงดันปานกลางประมาณ 

22 ตัน/ช่ัวโมง และไอน้ําแรงดันตํ่าประมาณ 46 ตัน/ช่ัวโมง หลังจากนําไปใช้ในส่วนผลิตต่างๆ ไอนํ้าส่วนที่เหลือ 

ประกอบด้วย ไอนํ้าแรงดันปานกลางประมาณ 10.3 ตัน/ช่ัวโมง และไอน้ําแรงดันตํ่าประมาณ 39.05 ตัน/

ช่ัวโมง ดังแสดงในตารางที่ 2.6-2 

ตารางที่ 2.6-2 ปริมาณการใช้ไอน้ํา 

ไอน้ําท่ีผลิต 
ปริมาณการผลิตไอน้ํา 

(ตัน/ชั่วโมง) 
ปริมาณการใช้ไอน้ํา 

(ตัน/ชั่วโมง) 
ปริมาณไอนํ้าส่วนท่ีเหลือ 

(ตัน/ชั่วโมง) 

ไอน้ําแรงดันสูง 0.00 5.50 0.00 

ไอน้ําแรงดันปานกลาง 22.00 11.70 10.30 

ไอน้ําแรงดันตํ่า 46.00 6.95 39.05 

หมายเหตุ : ไอนํ้าแรงดันสูงรับมาจากโรงงานอีเทนแครกเกอร์ 
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2.6.3 ระบบไนโตรเจน (Nitrogen System) 

ก๊าซไนโตรเจนที่ใช้ในโรงงานจะรับมาจากผู้จําหน่ายที่อยู่ภายในเขตพื้นที่มาบตาพุด หรือ

จากโรงงานอีเทนแครกเกอร์ สําหรับนําไปใช้ในกระบวนการต่างๆ เช่น ใช้ในการเป่าไล่ระบบ (Purging)  

ใช้เป็นก๊าซเฉื่อย (Inerting) ปกคลุมถัง (Blanketing) เป็นต้น โดยปกติแล้วจะมีการใช้ประมาณ 384 ลูกบาศก์เมตร 

ต่อช่ัวโมง แต่ภายหลังขยายกําลังการผลิตมีความต้องการใช้เพ่ิมขึ้นอีกประมาณ 86 ลูกบาศก์เมตรต่อช่ัวโมง 

รวมเป็น 470 ลูกบาศก์เมตรต่อช่ัวโมง 

2.6.4 ระบบระบายน้ําและป้องกันน้ําท่วม 

ระบบระบายนํ้าของโรงงาน แบ่งเป็น 2 ระบบ คือ 

(1) นํ้าฝนไม่ปนเป้ือน โรงงานได้ออกแบบรางระบายน้ําฝนเป็นรางระบายนํ้าเปิดรอบพ้ืนที่

อาคารต่างๆ เพ่ือรองรับนํ้าฝนท่ีไม่มีการปนเป้ือน ได้แก่ นํ้าฝนที่ตกในบริเวณพ้ืนที่หลังคาของอาคารต่างๆ  

ที่ไม่มีการปนเปื้อน ซึ่งถูกรวบรวมก่อนระบายเข้าสู่รางระบายนํ้าฝนของนิคมอุตสาหกรรมผาแดง และ

ระบายลงสู่คลองบางเบิดและไหลลงสู่ทะเลต่อไป 

(2) นํ้าฝนที่มีโอกาสปนเป้ือน อาจเกิดขึ้นจากพ้ืนที่หน่วยผลิตบางส่วนที่ไม่มีหลังคาปกคลุม 

เช่น บริเวณที่ตั้งเครื่องสูบจ่ายต่างๆ เป็นต้น ซึ่งจากการตรวจสอบพบว่ามีพื้นที่ที่อาจเกิดนํ้าฝนปนเปื้อน

ประมาณ 762 ตารางเมตร โดยท่ีโรงงานจะรวบรวมนํ้าฝนจากพ้ืนที่ข้างต้นภายใน 15 นาทีแรก ซึ่งจะถูกเก็บกัก

ไว้ในบ่อพักนํ้าทิ้งขนาด 260 ลูกบาศก์เมตร ก่อนทําการตรวจสอบปริมาณนํ้ามันและไขมัน หากพบว่า 

มีการปนเป้ือนจะถูกลําเลียงเข้าสู่ระบบบําบัดนํ้าเสียของโรงงานอีเทนแครกเกอร์ แต่หากไม่พบการปนเป้ือน

จะส่งต่อด้วยระบบลําเลียงไปยังบ่อพักนํ้าทิ้ง (Final Check Basin) ของโรงงานอีเทนแครกเกอร์ต่อไป 
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2.7 มลพิษและการควบคุม 

2.7.1 มลพิษทางอากาศ 

มลพิษทางอากาศท่ีเกิดขึ้นจากการดําเนินงานของโรงงานแอลดีพีอีมาจาก 3 แหล่งกําเนิดหลัก 

ได้แก่ แหล่งกําเนิดมลพิษทางอากาศจากกระบวนการผลิต แหล่งกําเนิดมลพิษทางอากาศจากถังเก็บกัก และ

แหล่งกําเนิดมลพิษทางอากาศกรณีฉุกเฉิน ดังน้ี 

(1) แหล่งกําเนิดมลพิษทางอากาศจากกระบวนการผลิต 
แหล่งกําเนิดมลพิษทางอากาศที่เกิดขึ้น และถูกระบายออกสู่บรรยากาศจะมีเพียงแหล่งเดียว 

ซึ่งคืออากาศที่ระบายออกจากเครื่องอบแห้งแบบหมุนเหวี่ยง (Spin Dryer (ในรายงานฯ ฉบับเดิมใช้ชื่อ 

Pellet Dryer และไซโลไล่ก๊าซ (Degassing Silo)) รวบรวมและส่งไปเผากําจัดที่เตาเผาสารระเหยไฮโดรคาร์บอน 

(RTO) 

(2) แหล่งกําเนิดมลพิษทางอากาศจากถังเก็บกัก 
ในกรณีของสารประกอบไฮโดรคาร์บอนที่ถูกระบายจากถังเก็บไอโซโดเดกเคน และ 

ถังเก็บโพรพิโอนิกอัลดีไฮด์ ในกรณีที่เกิดการ Boil Off หรือเมื่อความดันสูงกว่าปกติ จะถูกรวบรวมเข้าสู่หอเผา

ความดันตํ่าของโรงงานอีเทนแครกเกอร์ โดยหอเผาออกแบบให้เผากําจัดสารไฮโดรคาร์บอนได้สูงสุด 11 ตัน 

ต่อชั่วโมง ซึ่งหอเผามีความสูง 19 เมตร โดยโรงงานอีเทนแครกเกอร์ได้กันพื้นที่ว่างรอบหอเผาด้วยรัศมี

ความปลอดภัย 10 เมตร 

(3) แหล่งกําเนิดมลพิษทางอากาศกรณีฉุกเฉิน 
กรณีเกิดเหตุฉุกเฉินที่อาจมีสารประกอบไฮโดรคาร์บอนค้างอยู่ในกระบวนการผลิต 

สารไฮโดรคาร์บอนดังกล่าวจะถูกลําเลียงไปหอเผาแบบ High Pressure ของโรงงานอีเทนแครกเกอร์ ได้แก่ 

หอเผาชนิด EGF ขนาด 120 ตันต่อช่ัวโมง จํานวน 2 หอ และหอเผาชนิด Elevated Flare ขนาด 818 ตัน

ต่อช่ัวโมง จํานวน 1 หอ 

โดยสารประกอบไฮโดรคาร์บอนที่ค้างอยู่ในกระบวนการผลิตจะถูกลําเลียง (Purge)  

มารวมกันที่ Knock Out Drum เพ่ือดักจับสารประกอบไฮโดรคาร์บอนเหลวก่อนนําไปเผาทําลายที่หอเผา

ต่อไป โดยปริมาณก๊าซสูงสุด (Max. Flare Load) จากโครงการที่ส่งไปเผากําจัดที่หอเผาแบบ High Pressure 

ของโรงงานอีเทนแครกเกอร์ จะเกิดขึ้นในกรณีการเกิด Blocked Outlet ที่ Primary Compressor โดยมี

ปริมาณ 65 ตัน/ช่ัวโมง  
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แหล่งกําเนิดมลสารหลักของโครงการในปัจจุบัน คือ ปล่องระบายของหน่วยเผากําจัด 

สารระเหยไฮโดรคาร์บอน (Regenerative Thermal Oxidize; RTO) ซึ่งทําหน้าที่เผากําจัดก๊าซเสียจาก

กระบวนการผลิต ได้แก่ อากาศท่ีระบายออกจากเคร่ืองอบแห้งแบบหมุนเหว่ียง (Spin Dryer (ในรายงานฯ 
ใช้ช่ือเดิมว่า Pellet Dryer)) และไซโลไล่ก๊าซ (Degassing Silo) ทั้งน้ี ภายหลังการขยายกําลังการผลิตในครั้งน้ี 

เป็นเพียงการเพ่ิมกําลังการผลิตต่อวัน และการเพิ่มจํานวนวันผลิต ซึ่งไม่ได้มีการเพ่ิมจํานวนแหล่งกําเนิด

มลพิษของโครงการแต่อย่างใด และหน่วยผลิตไฟฟ้าที่ติดต้ังใหม่ (Steam Turbine Generation) จะเป็น

เพียงการนําไอนํ้าที่เหลือจากกระบวนการผลิตมาผลิตไฟฟ้าสําหรับใช้ในโครงการ ซึ่งเป็นการใช้พลังงานให้ 

มีประสิทธิภาพมากขึ้น และลดการสูญเสียพลังงานความร้อน โดยกระบวนการผลิตไม่ได้มีการเผาไหม้

เช้ือเพลิงแต่อย่างใด 

มลสารหลักทางอากาศที่เกิดขึ้นจากการดําเนินงานปกติของหน่วยเผากําจัดสารระเหย

ไฮโดรคาร์บอน (RTO) ได้แก่ ก๊าซออกไซด์ของไนโตรเจน (NOX) และมลสารทางอากาศรอง คือ เอทิลีนที่เหลือ

จากการเผาไหม้ 

รายละเอียดแหล่งระบายมลพิษทางอากาศจากหน่วยเผากําจัดสารระเหยไฮโดรคาร์บอน (RTO) 

กรณีดําเนินการปกติและกรณี Emergency Bypass ดังแสดงในตารางที่ 2.7-1 ถึงตารางที่ 2.7-2 
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ตารางที่ 2.7-1 รายละเอียดแหล่งระบายมลพิษทางอากาศจากหน่วย RTO กรณีดําเนินการปกติ 

แหล่งกําเนิด 
ตําแหน่ง ความสูง

ปล่อง 
(เมตร) 

เส้นผ่าน
ศูนย์กลาง 
(เมตร) 

อุณหภูมิ 
(K) 

ความเร็ว
ก๊าซ1/ 
(m/s) 

%
ความชื้น 

อัตรา 
การไหล1/ 

อัตรา 
การไหล2/ 

ความเข้มข้น Nox
2/ ความเข้มข้นเอทลินี2/ 

อัตราการ
ระบาย 
NOx

2/ 

อัตราการ
ระบาย 
เอทิลนี2/ 

X Y (m3/s) (Nm3/s) (ppmv) (mg/Nm3) (ppmv) (mg/Nm3) (g/s) (g/s) 
ปล่องหน่วย 
RTO 

731002 1403023 35 1.10 473 19.05 15.0 18.1 9.70 20.0 37.6 25.0 28.7 0.37 0.28 

ค่ามาตรฐาน3/ 200 - 

หมายเหตุ: 1/ สภาวะจริง (Actual Condition) (อุณหภูมิสภาวะจริง ความดันสภาวะจริง ออกซิเจนส่วนเกินสภาวะจริง และ Wet Basis) 
2/ สภาวะมาตรฐาน (Standard Condition) (อุณหภูมิ 25 องศาเซลเซียส ความดัน 1 บรรยากาศ ออกซิเจนส่วนเกินสภาวะจริง และ Dry Basis) เนื่องจาก RTO เป็นระบบเปิด 
3/ ค่ามาตรฐานตามประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม เรื่อง กําหนดค่าปริมาณสารเจือปนในอากาศที่ระบายออกจากโรงงาน พ.ศ.2549 

ที่มา: รายงานการวิเคราะห์ผลกระทบสิ่งแวดล้อม (ส่วนขยายครั้งที่ 1) พ.ศ.2562 
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ตารางที่ 2.7-2 รายละเอียดแหล่งระบายมลพิษทางอากาศจากหน่วย RTO กรณี Emergency Bypass 

แหล่งกําเนิด 
ตําแหน่ง ความสูงปล่อง 

(เมตร) 

เส้นผ่าน
ศูนย์กลาง 
(เมตร) 

อุณหภูมิ 
(K) 

ความเร็ว
ก๊าซ1/ 
(m/s) 

%
ความชื้น 

อัตราการไหล1/ อัตราการไหล
2/ 

ความเข้มข้นเอทลินี2/ 
อัตราการระบาย 

เอทิลนี2/ 

X Y (m3/s) (Nm3/s) (ppmv) (mg/Nm3) (g/s) 
ปล่องหน่วย RTO 
(กรณี Emergency 
Bypass) 

731002 1403023 35 1.10 326 12.24 7.7 11.6 9.81 1,370 1,572 15.4 

หมายเหตุ: 1/ สภาวะจริง (Actual Condition) (อุณหภูมิสภาวะจริง ความดันสภาวะจริง ออกซิเจนส่วนเกินสภาวะจริง และ Wet Basis) 
2/ สภาวะมาตรฐาน (Standard Condition) (อุณหภูมิ 25 องศาเซลเซียส ความดัน 1 บรรยากาศ ออกซิเจนส่วนเกินสภาวะจริง และ Dry Basis) เนื่องจากเป็นอากาศที่ระบายออกมาจาก 

    Degassing Silo ข้อมูลอัตราการไหลของอากาศและความเข้มข้นของเอทิลีน กรณี Bypass หน่วย RTO เป็นข้อมูลอัตราการไหลของอากาศสูงสุด และความเข้มข้นของเอทิลีนสูงสุด 

    ที่ตรวจวัดได้บริเวณ Degassing Silo Stack เดิม 

ที่มา:    รายงานการวิเคราะห์ผลกระทบสิ่งแวดล้อม (ส่วนขยายครั้งที่ 1) พ.ศ.2562 
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2.7.2 สารอินทรีย์ระเหย (VOCs) 

กระบวนการผลิตของโครงการมีการใช้สารเคมีที่เป็นสารอินทรีย์ระเหย ได้แก่ เอทิลีน  

ไอโซโดเดกเคน และโพรพิโอนิกอัลดีไฮต์ ซึ่งอาจมีการร่ัวไหลออกจากอุปกรณ์และเคร่ืองจักรต่างๆ เช่น ป๊ัม 

วาล์ว คอมเพรสเซอร์ ข้อต่อ หน้าแปลน เป็นต้น ซึ่งโครงการได้จัดทําบัญชีการระบายสารอินทรีย์ระเหยจาก

แหล่งกําเนิด (VOC inventory) ของโครงการตามแนวทางของ U.S.EPA จะพิจารณาครอบคลุมแหล่งกําเนิด

ต่างๆ รวม 6 แหล่ง พบว่ามีค่าอัตราการปล่อยสารอินทรีย์ระเหยรวมจากโครงการจากการดําเนินการใน

ปัจจุบันเท่ากับ 0.3624 กิโลกรัมต่อช่ัวโมง รายละเอียดดังแสดงในตารางที่ 2.7-3 

ตารางท่ี 2.7-3 อัตราการปล่อยสารอินทรีย์ระเหยง่ายจากแหล่งกําเนิดต่างๆ 

แหลง่กําเนิด 
อัตราการปล่อย 

สารอินทรีย์ระเหยรวม  
(กิโลกรัม/ชั่วโมง) 

ร้อยละ 

1. การรั่วระเหยจากอุปกรณ์ (Fugitive)1/ 0.0024 0.66 

2. การเผาไหม้ (Combussion)2/ 0.36 99.34 

3. ระบบเผาทิ้ง (Flare) 0 0 

4. การขนถ่ายเพื่อการค้า (Transportation&Marketing) 0 0 

5. ถังเก็บสารเคมี (Storage Tank) 0 0 

6. ระบบบําบัดนํ้าเสีย (Wastewater Treatment Plant) 0 0 

รวม 0.3624 100.00 

หมายเหตุ : 1/ อัตราการปล่อยสารอินทรีย์ระเหยจากแหล่งกําเนิดประเภท Fugitive ใช้วีธกีารตรวจวัดเพ่ือจาํแนกสัมประสิทธิ ์
การปลอ่ยสารอินทรีย์ระเหย (Source Screening Approach) ซ่ึงดาํเนินการตรวจวัดในช่วงเดือนมกราคม-ธันวาคม 2561 

2/ อัตราการปล่อยสารอินทรีย์ระเหยจากการเผาไหม้ (Combustion) ได้จากการผลการตรวจวัดเอทิลีนจากปล่องของ
หน่วย RTO ซ่ึงดําเนินการตรวจวัดในเดือนกุมภาพันธ์ 2561 

ท่ีมา : รายงานการวิเคราะห์ผลกระทบสิ่งแวดล้อม (ส่วนขยายครั้งท่ี 1) พ.ศ.2562 
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2.7.3 น้ําเสีย 

นํ้าเสียที่เกิดขึ้นในช่วงดําเนินการของโรงงานสามารถจําแนกได้เป็น 3 ส่วนหลักๆ ได้แก่ 

(1) นํ้าเสียจากการอุปโภคบริโภคของพนักงานภายหลังขยายกําลังการผลิตยังมีปริมาณ 

เท่าเดิมคือ ประมาณ 2.6 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน โดยที่นํ้าเสียดังกล่าวถูกบําบัดขั้นต้นด้วยถังบําบัดนํ้าเสีย

สําเร็จรูปชนิดไร้อากาศ  ก่อนรวบรวมเข้าสู่บ่อพักนํ้าทิ้งขนาด 260 ลูกบาศก์เมตร ของโรงงานและถูกระบาย

เข้าสู่ระบบบําบัดนํ้าเสียของโรงงานอีเทนแครกเกอร์ต่อไป 

(2) นํ้าเสียจากกระบวนการผลิต เกิดจากขั้นตอนการทําเม็ดพลาสติก (หรือเรียกว่า Extruder) 

เพ่ือควบคุมอุณหภูมิในขณะตัดเม็ด และเป็นตัวกลางในการลําเลียงเม็ดพลาสติกที่ผลิตได้ไปปรับปรุงคุณภาพ 

ในขั้นตอนการแยกนํ้าและการทําแห้งต่อไป นํ้าที่แยกได้จะผ่านการดักเศษเม็ดพลาสติกออกก่อนถูกลดอุณหภูมิ

เวียนกลับไปใช้ใหม่ต่อไป อย่างไรก็ตาม โรงงานจําเป็นต้องระบายนํ้าดังกล่าวทิ้งออกจากระบบบําบัดบ้างเพ่ือ

ควบคุมคุณภาพนํ้าให้เหมาะสม โดยเดิมระบายทิ้งประมาณ 219 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน ภายหลังขยายกําลัง

การผลิตเพ่ิมขึ้นเป็น 240 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน ซึ่งนํ้าทิ้งส่วนน้ีถูกการดักเศษพลาสติกขนาดเล็กที่อาจปะปน

มาด้วยตะแกรงละเอียดก่อนระบายไปยัง Oil Separator เพ่ือแยกนํ้ามันและปรับค่า pH ก่อนระบายสู่บ่อพัก

นํ้าทิ้งขนาด 260 ลูกบาศก์เมตร ของโรงงานต่อไป  

(3) นํ้าเสียจากระบบสนับสนุนกระบวนการผลิต เกิดจากการระบายนํ้าหล่อเย็นทิ้งบางส่วน

เพ่ือควบคุมคุณภาพนํ้าในระบบและป้องกันการเกิดตะกรันในเส้นท่อ โดยมีนํ้าทิ้งส่วนน้ีเกิดขึ้นประมาณ 

226.6 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน และภายหลังขยายกําลังการผลิตเพ่ิมขึ้นเป็น 416.4 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน  

โดยเพ่ิมขึ้นจากหอหล่อเย็นของหน่วยผลิตไฟฟ้าจากไอนํ้าที่เหลือจากกระบวนการผลิตที่ติดต้ังใหม่ที่มี 

การระบายนํ้าทิ้ง (Cooling water Blowdown) โดยนํ้าทิ้งส่วนน้ีถูกระบายเข้าสู่บ่อพักนํ้าทิ้ง (Final Check 

Basin) ขนาด 6,400 ลูกบาศก์เมตร ของโรงงานอีเทนแครกเกอร์ต่อไป  

รายละเอียดปริมาณนํ้าเสียและการจัดการในช่วงก่อนและภายหลังขยายกําลังการผลิต 

ดังแสดงในตารางที่ 2.7-4 และผังการจัดการระบบบําบัดนํ้าเสียของโรงงานแอลดีพีอี ดังแสดงในรูปที่ 2.7-1 



 

 

โครงการโรงงานแอลดีพีอ ี
              

    บทท่ี 2 
บริษัท พีทีที โกลบอล เคมิคอล จาํกัด (มหาชน)                                                                                  รายละเอียดโรงงาน 
 T-MON-226106/SECOT                                                               2-24                                                                                          LDPE-T226106(1H)-Chap 2 
 

ตารางที่ 2.7-4  แหล่งกําเนิดน้าํเสีย ปริมาณ และการจัดการในช่วงก่อนและภายหลังขยายกําลังการผลิต  

แหล่งกําเนิดน้ําเสีย หน่วย 
ปริมาณโดยประมาณ 

การจัดการ 
ก่อนขยาย ภายหลังขยายฯ 

1. น้ําเสียจากการอุปโภค-
บริโภคของพนักงาน 

ลบ.ม./วัน 2.6 2.6 บําบัดขั้นต้นด้วยถังบําบัดน้ําเสียสําเร็จรูปก่อนส่งต่อไปยังบ่อพักน้ําทิ้งขนาด 260 ลบ.ม. ที่มีการตรวจวัด
ด้วยระบบตรวจวัดคุณภาพน้ําแบบต่อเนื่อง (Online) ได้แก่ COD Online และ pH Online  
อยู่ในเกณฑ์ที่กําหนดจะส่งต่อด้วยระบบลําเลียงไปยังบ่อพักน้ําทิ้ง (Final Check Basin) ขนาด 
6,400 ลูกบาศก์เมตร ของโรงงานอีเทนแครกเกอร์ก่อนระบายออกไปยังรางระบายน้ําของนิคมฯ 
ต่อไปแต่หากคุณภาพไม่เป็นไปตามเกณฑ์เฝ้าระวังของ COD Online ที่กําหนดไว้จะส่งน้ําไปบําบัดยัง 
ต้นทางของระบบบําบัดน้ําเสียของโรงงานอีเทนแครกเกอร์ 

2. น้ําเสียจากกระบวน 
 การผลิต (ส่วนทําเม็ด
พลาสติก) 

ลบ.ม./วัน 219 240 (เพิ่มขึ้น  
21 ลบ.ม./วัน) 

รวบรวมไปบําบัดด้วยตะแกรงละเอียดก่อนระบายไปยัง Oil Separator เพื่อแยกน้ํามัน และปรับค่า 
pH ก่อนระบายไปยังบ่อพักน้ําทิ้งขนาด 260 ลบ.ม. ที่มีการตรวจวัดด้วยระบบตรวจวัดคุณภาพน้ํา
แบบต่อเนื่อง (Online) ได้แก่ COD Online และ pH Online หากอยู่ในเกณฑ์ที่กําหนดจะส่งต่อด้วย
ระบบลําเลียงไปยังบ่อพักน้ําทิ้ง (Final Check Basin) ขนาด 6,400 ลูกบาศก์เมตร ของโรงงาน 
อีเทนแครกเกอร์ก่อนระบายออกไปยังรางระบายน้ําของนิคมฯ ต่อไป แต่หากคุณภาพไม่เป็นไปตาม
เกณฑ์เฝ้าระวังของ COD Online ที่กําหนดไว้จะส่งน้ําไปบําบัดยังต้นทางของระบบบําบัดน้ําเสียของ
โรงงานอีเทนแครกเกอร์ 

3. น้ําเสียจากระบบสนับสนุน
กระบวนการผลิต (ระบบ
หล่อเย็น) 

ลบ.ม./วัน 226.6 416.4 (เพิ่มขึ้น 
189.8 ลบ.ม./วัน) 

ส่งเข้าสู่บ่อพักน้ําทิ้ง (Final Check Basin) ขนาด 6,400 ลูกบาศก์เมตร ของโรงงานอีเทนแครกเกอร์ 
โดยไม่ผ่านระบบบําบัดน้ําเสียของโรงงานอีเทนแครกเกอร์ 

ที่มา : รายงานการวิเคราะหผ์ลกระทบสิ่งแวดลอ้ม โครงการโรงงานแอลดีพีอี (สว่นขยายครั้งที่ 1) พ.ศ.2562 
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รูปที่ 2.7-1 ผังการจัดการน้ําเสียของโรงงานแอลดีพีอี  

 บริษัท พีททีี โกลบอล เคมิคอล จํากัด (มหาชน)  
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2.7.4 กากของเสีย 

ของเสียที่เกิดขึ้นจากการดําเนินงานของโรงงาน แบ่งออกเป็น 2 ประเภท คือ ของเสียจากพนักงาน 

และของเสียจากกระบวนการผลิต โดยมีรายละเอียดดังน้ี 

1) ของเสียจากพนักงาน 

 ของเสียจากพนักงานสามารถแบ่งออกได้เป็น ขยะทั่วไป ขยะรีไซเคิล และขยะอันตราย 

โดยท่ีโรงงานกําหนดให้มีการคัดแยกขยะต้ังแต่แหล่งกําเนิด รวมถึงการจัดเตรียมถังรองรับขยะ ทั้ง 3 ประเภท 

โดยภายหลังขยายกําลังการผลิตไม่มีพนักงานเพิ่ม ดังน้ันจึงคาดว่าปริมาณกากของเสียที่เกิดขึ้นจะเท่าเดิม 

ซึ่งมีรายละเอียดดังน้ี 

(1) ขยะทั่วไป เช่น ขยะเปียก เศษก่ิงไม้ ใบไม้ และเศษหญ้า เป็นต้น มีปริมาณประมาณ 

0.09 ตันต่อวัน ซึ่งโรงงานได้จัดเตรียมถังรองรับขยะทั่วไปกระจายตามจุดต่างๆ ภายในพื้นที่โรงงาน 

อย่างเพียงพอ ก่อนติดต่อให้หน่วยงานท่ีได้รับอนุญาตจากหน่วยงานราชการมารับไปกําจัดต่อไป โดยปกติ

แล้วขยะดังกล่าวสามารถนําไปใช้ประโยชน์ได้ต่อไป เช่น การหมักทําปุ๋ยหรือผลิตก๊าซชีวภาพ เป็นต้น 

(2) ขยะรีไซเคิล เช่น กระดาษ แก้ว โลหะ และพลาสติก เป็นต้น มีปริมาณประมาณ 

0.05 ตันต่อวัน ซึ่งโรงงานได้จัดเตรียมถังรองรับขยะที่สามารถนํากลับมาใช้ใหม่กระจายตามจุดต่างๆ ภายใน

พื้นที่โรงงานอย่างเพียงพอ จากนั้นจะรวบรวมไปเก็บไว้ในอาคารเก็บกักของเสีย ทําการคัดแยกอีกครั้ง

ก่อนติดต่อให้ผู้รับซื้อมารับเพ่ือนํากลับไปใช้ใหม่ต่อไป โดยปกติแล้วขยะประเภทน้ีสามารถนํากลับไปใช้

ประโยชน์ได้เกือบทั้งหมด 

(3) ขยะอันตราย เช่น หลอดฟลูออเรสเซนต์ ถ่านไฟฉาย และหมึกพิมพ์ เป็นต้น  

มีปริมาณประมาณ 0.08 ตันต่อวัน ซึ่งโรงงานได้จัดเตรียมถังขยะอันตรายกระจายตามจุดต่างๆ ภายใน

พ้ืนที่โรงงาน จากน้ันรวบรวมไปเก็บไว้ในอาคารเก็บของเสียเพ่ือทําการคัดแยกอีกครั้ง ทั้งน้ีขยะบางส่วน 

ที่สามารถนํากลับมาใช้ประโยชน์ได้ถูกส่งให้ผู ้ผลิตหรือผู ้รับซื ้อเพื่อนํากลับไปปรับปรุงคุณภาพต่อไป    

สว่นขยะที่เหลือถูกส่งให้หน่วยงานที่ได้รับอนุญาตจากกรมโรงงานอุตสาหกรรมรับไปกําจัดอย่างถูกวิธี 
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2) ของเสียจากกระบวนการผลิต 

 ของเสียจากกระบวนการผลิต ประกอบด้วย 

(1) นํ้ามันหล่อลื่นที่ผ่านการใช้งานแล้วซึ่งเป็นของเสียอันตรายเดิม มีปริมาณประมาณ 

30 ตันต่อปี และภายหลังขยายกําลังการผลิตเพ่ิมขึ้นเป็น 31 ตันต่อปี โดยที่ของเสียส่วนน้ีถูกรวบรวมไว้ 

ในถังขนาด 200 ลิตร ที่มีฝาปิดมิดชิด ก่อนติดต่อให้หน่วยงานที่ได้รับอนุญาตจากกรมโรงงานอุตสาหกรรม 

รับไปกําจัดอย่างถูกวิธีต่อไป เช่น การนําไปใช้เป็นเช้ือเพลิงของโรงปูนซีเมนต์ เป็นต้น 

(2) ตัวกลางเซรามิคที่หมดอายุการใช้งาน (Spent Ceramic Media) ซึ่งเกิดจาก

เตาเผาสารระเหยไฮโดรคาร์บอน (RTO) ซึ่งตัวกลางเซรามิคที่หมดอายุการใช้งาน ภายหลังขยายกําลังการผลิต

มีปริมาณเท่าเดิม คือปริมาณ 25.4 ตันต่อ 5-7 ปี โดยทางโรงงานจะรวบรวมไว้ในถังขนาด 200 ลิตร และ

เก็บไว้ในอาคารเก็บพักของเสีย ก่อนติดต่อให้หน่วยงานท่ีได้รับอนุญาตจากกรมโรงงานอุตสาหกรรมรับไป

กําจัดโดยวิธีการที่เหมาะสมต่อไป 

รายละเอียดปริมาณและการจัดการกากของเสียภายหลังขยายกําลังการผลิต ดังแสดงใน

ตารางที่ 2.7-5 
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ตารางที่ 2.7-5  การจัดการกากของเสียก่อนและภายหลังขยายกําลังการผลิต  

ประเภท ปริมาณกากของเสีย การจัดการ ก่อนขยาย ภายหลังขยายฯ
1. ของเสียจากพนักงาน    
1.1 ของเสียไม่อันตราย  

- ของเสียทั่วไป เชน่ ขยะเปียก ใบไม้     
และเศษหญ้า เป็นต้น 

0.09 ตัน/วัน ไม่เปลี่ยนแปลง - จัดเตรียมถังขยะสําหรับบรรจุของเสียทั่วไปวางกระจายตามจุดต่างๆ ให้เพียงพอ ก่อนติดต่อ
ให้หน่วยงานที่ได้รับอนุญาตจากราชการรับไปกําจัดต่อไป ซึ่งโดยปกติแล้วถังขยะดังกล่าว 
สามารถนําไปใช้ประโยชน์โดยทั่วไป เช่น การหมักปุ๋ย หรือผลิตก๊าซชีวภาพ เป็นต้น  

- ของเสียรีไซเคิล เช่น กระดาษแก้ว โลหะ 
และพลาสติก เป็นต้น 

0.05 ตัน/วัน ไม่เปลี่ยนแปลง - จัดเตรียมถังขยะสําหรับบรรจุของเสียที่สามารถนํากลับมาใช้ใหม่ได้วางกระจายอยู่ตามจุด
ต่างๆ ให้เพียงพอ จากนั้นนํามาคัดแยกตามประเภทอีกครั้ง ก่อนติดต่อให้ผู้รับซื้อมารับเพื่อ
นํากลับไปใช้ใหม่ต่อไป ซึ่งโดยปกติแล้วขยะดังกล่าวสามารถนํากลับไปใช้ใหม่ได้เกือบทั้งหมด 

1.2 ของเสียอันตราย 
เช่น หมึกพิมพ์ ถ่านไฟฉาย เป็นตน้ 

0.08 ตัน/วัน ไม่เปลี่ยนแปลง - จัดเตรียมถังขยะสําหรับบรรจุของเสียอันตราย โดยจัดให้มีกระจายตามจุดต่างๆ จากนั้น
นํามาคัดแยกขยะตามประเภทของเสียอีกครั้ง โดยที่ขยะบางส่วนที่สามารถนํากลับมาใช้
ประโยชน์จะส่งให้ผู้ผลิตหรือผู้รับซื้อนํากลับไปปรับปรุงคุณภาพต่อไป ส่วนขยะที่เหลือจะ
ติดต่อให้หน่วยงานที่ได้รับอนุญาตจากกรมโรงงานอุตสาหกรรมรับไปกําจัดอย่างถูกวิธีต่อไป 

2. ของเสียจากกระบวนการผลิต    
2.1 น้ํามันหล่อลื่นที่ผ่านการใช้งานแล้ว 30 ตัน/ปี 31 ตันต่อปี 

(เพิ่มขึ้น 1 ตันต่อปี) 
- รวบรวมไว้ในถังขนาด 200 ลิตร ที่มีฝาปิดมิดชิด และเก็บไว้ในอาคารเก็บพักของเสีย  
ก่อนติดต่อหน่วยงานที่ได้รับอนุญาตจากกรมโรงงานอุตสาหกรรมรับไปกําจัดโดยวิธีการที่
เหมาะสมต่อไป เชน่ การนําไปใช้เป็นเชื้อเพลิงของโรงปูนซีเมนต์ เป็นต้น 

2.2 ตัวกลางเซรามิคที่หมดอายุการใช้งาน  
(Spent Ceramic Media) จากเตาเผา 
สารระเหยไฮโดรคาร์บอน (RTO) 

25.4 ตัน 5-7 ปี ไม่เปลี่ยนแปลง - รวบรวมไว้ในถังขนาด 200 ลิตร และเก็บไว้ในอาคารเก็บพักของเสีย ก่อนติดต่อให้หน่วยงาน 
ที่ได้รับอนุญาตจากกรมโรงงานอุตสาหกรรมรับไปกําจัดโดยวิธีการที่เหมาะสมต่อไป 

ที่มา : รายงานการวิเคราะหผ์ลกระทบสิ่งแวดลอ้ม (สว่นขยายครั้งที่ 1) พ.ศ.2562
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2.7.5 ระดับเสียง 

กระบวนการผลิตของโรงงานเป็นกระบวนการผลิตที่อาศัยปฏิกิริยาเคมีภายในถังปฏิกิริยาต่างๆ 

การขนส่งสารเคมีส่วนใหญ่เป็นการขนส่งผ่านระบบท่อ ดังนั้น แหล่งกําเนิดเสียงที่สําคัญ ได้แก่ เครื่องอัด

อากาศ (Compressor) ซึ่งโรงงานจะเลือกใช้อุปกรณ์ที่มีค่าระดับเสียงไม่เกิน 85 เดซิเบล(เอ) (ที่ระยะห่าง  

1 เมตร) ภายหลังขยายกําลังการผลิตมีการติดต้ังอุปกรณ์ที่เป็นแหล่งกําเนิดเสียงดังเพ่ิมเติม ได้แก่ เครื่องอัด

อากาศ (Air Compressor) ซึ่งเป็นแหล่งกําเนิดเสียงดังเช่นเดียวกันกับของเดิม จากผลการตรวจวัดประจําปี 

พ.ศ.2569 พบว่ามีค่าอยู่ในเกณฑ์มาตรฐานคือไม่เกิน 85 เดซิเบล(เอ) นอกจากน้ี การปฏิบัติงานของพนักงาน

ส่วนใหญ่จะอยู่ในห้องควบคุมที่มีระบบปรับอากาศ ดังน้ัน โอกาสท่ีจะสัมผัสเสียงดังจึงมีน้อยมาก ยกเว้น 

การตรวจซ่อมบํารุงอุปกรณ์เป็นครั้งคราว ซึ่งโรงงานได้จัดให้มีมาตรการลดระดับเสียงที่เกิดจากอุปกรณ์

เครื่องจักรต่างๆ ที่ใช้ในการดําเนินการ ดังน้ี 

(1) จัดทําป้ายเครื่องหมายและสัญลักษณ์แสดงบริเวณที่มีเสียงดังให้ชัดเจน 

(2) ติดต้ังป้ายเตือนให้สวมใส่อุปกรณ์ลดเสียงโดยรอบบริเวณที่มีเสียงดัง 

(3) กําหนดให้ผู้ปฏิบัติงานทุกคน ต้องสวมใส่อุปกรณ์ลดเสียงตลอดเวลาที่ปฏิบัติงาน 

ในบริเวณที่มีเสียงดัง ซึ่งโดยปกติพนักงานจะทํางานในห้องควบคุมที่มีระบบปรับอากาศ 

(4) จัดให้มีอุปกรณ์ลดเสียงให้เพียงพอต่อความต้องการใช้งาน 

(5) จัดให้มีการตรวจสมรรถภาพการได้ยิน ของพนักงานที่ปฏิบัติงานในพื้นที่ที่มีเสียงดัง

เป็นประจําทุกปี (1 ครั้งต่อปี) 

2.7.6 ดินและน้ําใต้ดิน 

โรงงานได้ทําการสํารวจและขุดเจาะบ่อสังเกตการณ์นํ้าใต้ดินบริเวณพื้นที่โครงการ โดยใช้

ข้อมูลการศึกษาค้นคว้า รวบรวมเอกสาร การรายงานสถานการณ์ปนเป้ือนดินและนํ้าใต้ดินจากหน่วยงานต่างๆ  

การสัมภาษณ์ผู้ที่เก่ียวข้องในพ้ืนที่เก่ียวกับสารเคมีที่ใช้ในกระบวนการผลิต การศึกษาลักษณะทางกายภาพ

ของพ้ืนที่ และแนวทางการดําเนินการตามกฎหมาย เป็นแนวทางการวางเครือข่ายบ่อสังเกตการณ์เพ่ือการติดตาม

ระดับและคุณภาพนํ้าใต้ดินของบริษัท โดยโรงงานจัดให้มีบ่อสังเกตการณ์เพ่ือตรวจวัดคุณภาพดินและนํ้าใต้ดิน 

จํานวน 2 บ่อ (MW03 และ MW08) ภายหลังการขยายกําลังการผลิตได้พิจารณาเพิ่มบ่ออีก 1 บ่อ คือ 

MW09 (บ่อของโรงงานอีเทนแครกเกอร์) เพ่ือให้ครอบคลุมตําแหน่งเหนือนํ้าและท้ายนํ้า รวมทั้งกําหนดให้ 

มีการตรวจวัดคุณภาพนํ้าใต้ดิน ปีละ 2 ครั้ง 
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2.8 พนักงาน 

ปัจจุบันโรงงานมีพนักงานในระยะดําเนินการประมาณ 48 คน ประกอบด้วย ผู้จัดการโรงงาน

ผู้จัดการส่วนปฏิบัติการ ผู้จัดการส่วนเทคนิค ผู้จัดการส่วน Asset Utilization ผู้จัดการประจํากะ ผู้จัดการ

ประจําวัน วิศวกรกระบวนการผลิต วิศวกรผลิตภัณฑ์ และพนักงานปฏิบัติการประจําห้องควบคุม พนักงาน

ที่ปฏิบัติงานแบ่งออกเป็น 2 ประเภท ได้แก่ 

(1) พนักงานประจํา ทํางานต้ังแต่เวลา 08:00-17:00 น. รวมทํางาน 8 ช่ัวโมง 

(2) พนักงานกะ ซึ่งมี 2 กะ ทํางานต้ังแต่เวลา 07:00-19:00 น. และ 19:00-07:00 น.  

รวมทํางาน 12 ช่ัวโมง 

2.9 อาชีวอนามัยและความปลอดภัย 

โรงงานแอลดีพีอีได้กําหนดให้มีนโยบายและมาตรการด้านความปลอดภัย แผนงานด้านความ

ปลอดภัย ระบบการจัดการเรื่องความปลอดภัย องค์กรความปลอดภัย การบริหารงานอาชีวอนามัย ระบบ

ป้องกันและระงับอัคคีภัย แผนควบคุมภาวะฉุกเฉิน เพ่ือให้การดําเนินงานของโรงงานแอลดีพีอีเป็นไปอย่าง

ปลอดภัย 

2.10 การรับข้อร้องเรียน 

บริษัท พีทีที โกลบอล เคมิคอล จํากัด (มหาชน) ซึ่งเป็นบริษัทในกลุ่มบริษัท พีทีที โกลบอล  

เคมิคอล ได้กําหนดขั้นตอนการรับข้อร้องเรียน ทั้งจากพนักงานภายในและจากบุคคลภายนอก ดังแสดงใน

รูปที่ 2.10-1 ซึ่งจากการดําเนินงานที่ผ่านมาไม่พบเรื่องร้องเรียนด้านสิ่งแวดล้อม อาชีวอนามัยและ 

ความปลอดภัยแต่อย่างใด  



โครงการโรงงานแอลดีพีอี     บทท่ี 2 
บริษัท พีทีที โกลบอล เคมิคอล จาํกัด (มหาชน)  รายละเอียดโรงงาน 
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2.11 มวลชนสัมพันธ์ 

การดําเนินงานสังคมและชุมชนสัมพันธ์ของโรงงานดําเนินการในภาพรวมของกลุ่มบริษัท พีทีที 

โกลบอล เคมิคอล โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือสร้างความสัมพันธ์ ความรู้ และความเข้าใจอันดีระหว่างบริษัทฯ 

กับประชาชน และชุมชนบริเวณใกล้เคียง ตลอดจนให้การสนับสนุนและเข้าร่วมกิจกรรมต่างๆ ที่ชุมชน 

ได้จัดทําขึ้น ทั้งน้ี เพ่ือให้ชุมชนได้รู้สึกว่าบริษัทฯ เป็นส่วนหนึ่งของชุมชน และบริษัทฯ ได้ตระหนักและ 

ให้ความสําคัญกับความปลอดภัย สุขภาพอนามัย และการรักษาสภาพสิ่งแวดล้อมของคนในชุมชนเป็นสําคัญ 

หน่วยงานกิจการเพ่ือสังคมจะทําหน้าที่ในการวางแผนโครงการและกิจกรรมเพ่ือส่งเสริมและสนับสนุนทั้ง

ด้านเศรษฐกิจ สังคม สิ่งแวดล้อม และการศึกษา รวมถึงประชาสัมพันธ์ข่าวสารกิจกรรมของโรงงานต่างๆ 

ของกลุ่มบริษัทฯ ให้กับชุมชนได้รับทราบ และเปิดช่องทางให้ชุมชนและประชาชนทั่วไปสามารถแจ้งข้อมูล

ข่าวสาร ประชาสัมพันธ์กิจกรรมของชุมชน รวมท้ังการแจ้งเรื่องร้องเรียนที่มีส่วนเก่ียวข้องกับโรงงานต่างๆ 

ได้สะดวกรวดเร็วขึ้น ทั้งน้ี หน่วยงานกิจการเพ่ือสังคมจะมีการประเมินความพึงพอใจของชุมชนในด้านต่างๆ 

เพ่ือให้สามารถนํามาปรับปรุงพัฒนาการดําเนินงานและกิจกรรมของกลุ่มบริษัทฯ ต่อไป 

2.12 พื้นที่สีเขียว 

 ปัจจุบันโรงงานแอลดีพีอีมีพ้ืนที่สีเขียวที่อยู่ในความรับผิดชอบประมาณ 2,351 ตารางเมตร 

(1.47 ไร่) คิดเป็นร้อยละ 5.93 ของพ้ืนที่โรงงานและพ้ืนที่รับผิดชอบรวม 39,631 ตารางเมตร (24.77 ไร่)  

ซึ่งภายหลังขยายกําลังการผลิตไม่ได้มีการเปลี่ยนแปลงขนาดพื้นที่สีเขียวแต่อย่างใด ดังแสดงในรูปที่ 2.12-1 

2.13 เปรียบเทียบรายละเอียดการดําเนินการของโครงการทีเ่ปล่ียนแปลงหรือ

แตกต่างไปจากรายละเอียดที่เสนอไว้ในรายงานการประเมินผลกระทบ

ส่ิงแวดล้อม 

 การเปรียบเทียบรายละเอียดการดําเนินการของโครงการที่เปลี่ยนแปลงหรือแตกต่างไปจาก

รายละเอียดที่เสนอไว้ในรายงานการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อม รายละเอียดดังแสดงในตารางที่ 2.13-1  
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บริษัท พีทีที โกลบอล เคมิคอล จาํกัด (มหาชน)                                                                                  รายละเอียดโรงงาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

รูปที่ 2.10-1  ผังขัน้ตอนการรับข้อร้องเรยีน  
บริษัท พีททีี โกลบอล เคมิคอล จํากัด (มหาชน)   
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บริษัท พีทีที โกลบอล เคมิคอล จาํกัด (มหาชน)                                                                                  รายละเอียดโรงงาน 
 
  

รูปที่ 2.12-1  พื้นทีส่ีเขียวทีอ่ยู่ในความรับผิดชอบของโรงงานแอลดีพอีี   
บริษัท พีททีี โกลบอล เคมิคอล จํากัด (มหาชน)  

ที่มา : รายงานการวิเคราะห์ผลกระทบสิ่งแวดลอ้ม โครงการโรงงานแอลดีพีอี (ส่วนขยายครั้งที่ 1) พ.ศ.2562 
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    บทท่ี 2 

บริษัท พีทีที โกลบอล เคมิคอล จาํกัด (มหาชน)                                                                                  รายละเอียดโรงงาน 
ตารางที่ 2.13-1  เปรียบเทียบรายละเอียดการดําเนินการของโครงการที่เปลี่ยนแปลงหรือแตกต่างไปจากรายละเอียดที่เสนอไว้ในรายงานการประเมินผลกระทบ

สิ่งแวดล้อม 

รายละเอียดโครงการ รายละเอียดตามที่ระบุในรายงานการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อม 
รายละเอียดการดําเนินการ 
ที่เปลี่ยนแปลงหรือแตกต่าง 

1. ที่ตั้งโครงการ ตั้งอยู่ในเขตนิคมอุตสาหกรรมผาแดง ตําบลมาบตาพุด อําเภอเมืองระยอง จังหวัดระยอง  ไม่เปลี่ยนแปลง 
2. ขนาดพื้นที่โครงการ ขนาดพื้นที่ 37,280 ตารางเมตร (23.3 ไร่) ไม่เปลี่ยนแปลง 
3. วัตถุดิบ วัตถุดิบหลัก คือ เอทิลีน ไม่เปลี่ยนแปลง 
4. ผลิตภัณฑ์หลักและกําลังการผลิต เม็ดพลาสติกแอลดีพีอีเป็นผลิตภัณฑ์หลักที่ได้จากกระบวนการผลิตโดยมีกําลังการผลิต 

แอลดีพีอีประมาณ 422,320 ตันต่อปี 
ไม่เปลี่ยนแปลง 

5. ระบบการขนส่ง - การขนส่งทางท่อ 

- การขนส่งทางรถบรรทุก ใช้เส้นหลักในการขนส่ง คือ ทางหลวงหมายเลข 3  
ทางหลวงหมายเลข 36 ทางหลวงหมายเลข 3191 และทางหลวงหมายเลข 3392 

ไม่เปลี่ยนแปลง 

6. กระบวนการผลิต - ส่วนการเตรียมวัตถุดิบ 

- ส่วนทําปฏิกิริยาโพลิเมอร์ไรเซชั่น 

- ส่วนปรับปรุงคุณภาพโพลิเมอร์ 

- ส่วนทําเม็ดพลาสติก 

ไม่เปลี่ยนแปลง 
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    บทท่ี 2 

บริษัท พีทีที โกลบอล เคมิคอล จาํกัด (มหาชน)                                                                                  รายละเอียดโรงงาน 
ตารางที่ 2.13-1  เปรียบเทียบรายละเอียดการดําเนินการของโครงการที่เปลี่ยนแปลงหรือแตกต่างไปจากรายละเอียดที่เสนอไว้ในรายงานการประเมินผลกระทบ

สิ่งแวดล้อม (ต่อ) 

รายละเอียดโครงการ รายละเอียดตามที่ระบุในรายงานการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อม 
รายละเอียดการดําเนินการ 
ที่เปลี่ยนแปลงหรือแตกต่าง 

7. ระบบสาธารณูปโภค 1. น้ําใช้ 
- น้ําใช้สําหรับพนักงาน ใช้น้ําประปาประมาณ 3.3 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน รับมาจากโรงงาน

อีเทนแครกเกอร์  
- น้ําใช้ในกระบวนการผลิต รับน้ําปราศจากแร่ธาตุมาจากโรงงานอีเทนแครกเกอร์  

ใช้น้ําประมาณ 240 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน 
- น้ําใช้สําหรับระบบสนับสนุนกระบวนการผลิต รับน้ําใสมาจากโรงงานอีเทนแครกเกอร์  

ใช้น้ําประมาณ 2,139 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน 
2. ระบบไฟฟ้า รับกระแสไฟฟ้าจากหม้อแปลงหลักของบริษัทฯ (ใช้ร่วมกันกับโรงงานอีเทน-

แครกเกอร์และโรงงานแอลแอลดีพีอี) โดยที่หม้อแปลงดังกล่าวจะรับกระแสไฟฟ้ามาจาก
บริษัท โกลบอล เพาเวอร์ ซินเนอร์ยี่ จํากัด (มหาชน) (GPSC) ซึ่งโรงงานมีความต้องการ
ใช้กระแสไฟฟ้าประมาณ 290,000 เมกะวัตต์-ชั่วโมงต่อปี 

3. เชื้อเพลิง รับก๊าซธรรมชาติมาจากบริษัท ปตท. จํากัด (มหาชน) โดยมีสถานีควบคุมก๊าซ
อยู่ภายในโรงงานอีเทนแครกเกอร์ มีปริมาณการใช้ประมาณ 90 ลูกบาศก์เมตรต่อชั่วโมง 

4. ระบบน้ําร้อน ไอน้ํา และน้ําคอนเดนเสท  
- ระบบน้ําร้อนแรงดันต่ํา 
- ระบบน้ําร้อนแรงดันปานกลาง 
- ระบบน้ําอุ่นและระบบน้ําคอนเดนเสท 
- ระบบไอน้ําแรงดันสูง แรงดันปานกลาง และแรงดันต่ํา 

ไม่เปลี่ยนแปลง 
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    บทท่ี 2 

บริษัท พีทีที โกลบอล เคมิคอล จาํกัด (มหาชน)                                                                                  รายละเอียดโรงงาน 
ตารางที่ 2.13-1  เปรียบเทียบรายละเอียดการดําเนินการของโครงการที่เปลี่ยนแปลงหรือแตกต่างไปจากรายละเอียดที่เสนอไว้ในรายงานการประเมินผลกระทบ

สิ่งแวดล้อม (ต่อ) 

รายละเอียดโครงการ รายละเอียดตามที่ระบุในรายงานการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อม 
รายละเอียดการดําเนินการ 
ที่เปลี่ยนแปลงหรือแตกต่าง 

7. ระบบสาธารณูปโภค (ต่อ) 5. ระบบไนโตรเจน รับมาจากผู้จําหน่ายที่อยู่ภายในเขตพื้นที่มาบตาพุด หรือจากโรงงาน 
อีเทนแครกเกอร์ มีการใช้ประมาณ 470 ลูกบาศกเ์มตรต่อชั่วโมง 

6. ระบบระบายน้ํา ได้แยกระบบระบายน้ําฝนออกจากระบบระบายน้ําเสียอย่างชัดเจน  
ซึ่งแบ่งออกเป็น 2 ส่วน คือ น้ําฝนไม่ปนเปื้อน และน้ําฝนที่มีโอกาสปนเปื้อน 

 

8. มลพิษทางอากาศ แหล่งกําเนิดมลสารหลักของโครงการในปัจจุบัน คือ ปล่องระบายของหน่วยเผากําจัดสารระเหย
ไฮโดรคาร์บอน (Regenerative Thermal Oxidize; RTO) ซึ่งทําหน้าที่เผากําจัดก๊าซเสียจาก
กระบวนการผลิต ได้แก่ อากาศที่ระบายออกจากเครื่องอบแห้งแบบหมุนเหวี่ยง และไซโลไล่
ก๊าซ โดยมลสารหลักทางอากาศที่เกิดขึ้นจากการดําเนินงานปกติของหน่วยเผากําจัดสาร
ระเหยไฮโดรคาร์บอน (RTO) ได้แก่ ก๊าซออกไซด์ของไนโตรเจน (NOX) และมลสารทางอากาศ
รอง คือ เอทิลีนที่เหลือจากการเผาไหม้ 

ไม่เปลี่ยนแปลง 

9. น้ําเสีย - น้ําเสียจากการอุปโภคบริโภคของพนักงาน มีปริมาณประมาณ 2.6 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน 
จะถูกบําบัดขั้นต้นด้วยถังบําบัดน้ําเสียสําเร็จรูป ก่อนรวบรวมเข้าสู่บ่อพักน้ําทิ้งโรงงานและ
ถูกระบายเข้าสู่ระบบบําบัดน้ําเสียของโรงงานอีเทนแครกเกอร์ 

- น้ําเสียจากกระบวนการผลิต เกิดจากขั้นตอนการทําเม็ดพลาสติก ระบายทิ้งประมาณ 240 
ลูกบาศก์เมตรต่อวัน น้ําทิ้งส่วนนี้ถูกการดักเศษพลาสติกขนาดเล็กที่อาจปะปนมาด้วย
ตะแกรงละเอียดก่อนระบายไปยัง Oil Separator เพื่อแยกน้ํามันและปรับค่า pH  ก่อน
ระบายสู่บ่อพักน้ําทิ้งของโรงงาน 

ไม่เปลี่ยนแปลง 
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บริษัท พีทีที โกลบอล เคมิคอล จาํกัด (มหาชน)                                                                                  รายละเอียดโรงงาน 
ตารางที่ 2.13-1  เปรียบเทียบรายละเอียดการดําเนินการของโครงการที่เปลี่ยนแปลงหรือแตกต่างไปจากรายละเอียดที่เสนอไว้ในรายงานการประเมินผลกระทบ

สิ่งแวดล้อม (ต่อ) 

รายละเอียดโครงการ รายละเอียดตามที่ระบุในรายงานการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อม 
รายละเอียดการดําเนินการ 
ที่เปลี่ยนแปลงหรือแตกต่าง 

9. น้ําเสีย (ต่อ) น้ําเสียจากระบบสนับสนุนกระบวนการผลิต เกิดจากการระบายน้ําหล่อเย็นทิ้งบางส่วน 
มีน้ําทิ้งส่วนนี้เกิดขึ้นประมาณ 416.4 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน จะส่งเข้าสู่บ่อพักน้ําทิ้ง (Final 
Check Basin) ของโรงงานอีเทนแครกเกอร์ 

ไม่เปลี่ยนแปลง 

10. กากของเสีย - ของเสียจากพนักงาน ประกอบด้วย ขยะทั่วไป ขยะรีไซเคิล และขยะอันตราย ได้จัดเตรียม
ถังรองรับขยะที่สามารถนํากลับมาใช้ใหม่กระจายตามจุดต่างๆ ภายในพื้นที่โรงงานอย่าง
เพียงพอ ก่อนติดต่อให้หน่วยงานที่ได้รับอนุญาตจากหน่วยงานราชการมารับไปกําจัดต่อไป 

- ของเสียจากกระบวนการผลิต ประกอบด้วย น้ํามันหล่อลื่นที่ผ่านการใช้งาน ตัวกลาง
เซรามิคที่หมดอายุการใช้งาน โดยทางโรงงานจะรวบรวมไว้ในถังขนาด 200 ลิตร และเก็บ
ไว้ในอาคารเก็บพักของเสีย ก่อนติดต่อให้หน่วยงานที่ได้รับอนุญาตจากกรมโรงงาน-
อุตสาหกรรมรับไปกําจัดโดยวิธีการที่เหมาะสมต่อไป 

ไม่เปลี่ยนแปลง 

11. ระดับเสียง แหล่งกําเนิดเสียงที่สําคัญ ได้แก่ เครื่องอัดอากาศ (Compressor) ซึ่งโรงงานจะเลือกใช้อุปกรณ์
ที่มีค่าระดับเสียงไม่เกิน 85 เดซิเบลเอ (ที่ระยะห่าง 1 เมตร) 

ไม่เปลี่ยนแปลง 

12. ดินและน้ําใต้ดิน โรงงานจัดให้มีบ่อสังเกตการณ์เพื่อตรวจวัดคุณภาพดินและน้ําใต้-ดิน จํานวน 2 บ่อ (MW03 
และ MW08) ภายหลังได้พิจารณาเพิ่มบ่ออีก 1 บ่อ คือ MW09 (บ่อของโรงงานอีเทนแครกเกอร์) 
เพื่อให้ครอบคลุมตําแหน่งเหนือน้ําและท้ายน้ํารวมทั้งกําหนดให้มีการตรวจวัดคุณภาพน้ําใต้ดิน
ปีละ 2 ครั้ง 

ไม่เปลี่ยนแปลง 
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 โครงการโรงงานแอลดีพีอ ี

                          
    บทท่ี 2 

บริษัท พีทีที โกลบอล เคมิคอล จาํกัด (มหาชน)                                                                                  รายละเอียดโรงงาน 
ตารางที่ 2.13-1  เปรียบเทียบรายละเอียดการดําเนินการของโครงการที่เปลี่ยนแปลงหรือแตกต่างไปจากรายละเอียดที่เสนอไว้ในรายงานการประเมินผลกระทบ

สิ่งแวดล้อม (ต่อ) 

รายละเอียดโครงการ รายละเอียดตามที่ระบุในรายงานการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อม 
รายละเอียดการดําเนินการ 
ที่เปลี่ยนแปลงหรือแตกต่าง 

13. พนักงาน โรงงานมีพนักงานในระยะดําเนินการประมาณ 48 คน หรืออ้างอิงตามจํานวนผู้เข้าตรวจสุขภาพ 
แบ่งออกเป็น 2 ประเภท พนักงานประจําทํางานตั้งแต่เวลา 08:00-17:00 น. รวมทํางาน 
8 ชั่วโมง และพนักงานกะ ซึ่งมี 2 กะ ทํางานตั้งแต่เวลา 7:00-19:00 น. และ 19:00-7:00 
รวมทํางาน 12 ชั่วโมง 

ไม่เปลี่ยนแปลง 

14. อาชีวอนามัยและความปลอดภัย นโยบายและมาตรการด้านความปลอดภัย แผนงานด้านความปลอดภัย ระบบการจัดการเรื่อง
ความปลอดภัย องค์กรความปลอดภัย การบริหารงานอาชีวอนามัย ระบบป้องกันและระงับ
อัคคีภัย แผนควบคุมภาวะฉุกเฉิน 

ไม่เปลี่ยนแปลง 

15. การรับเรื่องร้องเรียน กําหนดขั้นตอนการรับข้อร้องเรียน ทั้งจากพนักงานภายในและจากบุคคลภายนอก ไม่เปลี่ยนแปลง 
16. มวลชนสัมพันธ์ - วางแผนโครงการและกิจกรรมเพื่อส่งเสริมและสนับสนุนทั้งด้านเศรษฐกิจ สังคม สิ่งแวดล้อม 

และการศึกษา 

- ประชาสัมพันธ์ข่าวสารกิจกรรมของโรงงานต่างๆ ของกลุ่มบริษัทฯ ให้กับชุมชนได้รับทราบ 

- เปิดช่องทางให้ชุมชนและประชาชนทั่วไปสามารถแจ้งข้อมูลข่าวสาร ประชาสัมพันธ์กิจกรรม
ของชุมชน รวมทั้งการแจ้งเรื่องร้องเรียนที่มีส่วนเกี่ยวข้องกับโรงงานต่างๆ 

ไม่เปลี่ยนแปลง 

17. พื้นที่สีเขียว มีพื้นที่สีเขียวที่อยู่ในความรับผิดชอบประมาณ 2,351 ตารางเมตร (1.47 ไร่) คิดเป็นร้อยละ 
5.93 ของพื้นที่โรงงานและพื้นที่รับผิดชอบรวม 39,631 ตารางเมตร (24.77 ไร่) 

ไม่เปลี่ยนแปลง 

 




