
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

 

บทที่ 2 : รายละเอียดโครงการที่เปลี่ยนแปลง 



  รายงานการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดฯ 
บริษัท โพสโค โค้ทเตด้ สตีล (ประเทศไทย) จำกัด โครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นเคลือบสังกะสี (ครั้งที่ 5)  

  6403_POSCO_ปป5/CFR/CH2 

บทที่ 2 : รายละเอียดโครงการที่เปลี่ยนแปลง 
 
2.1 บทนำ 
 
 โครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นเคลือบสังกะสี (ต่อไปจะเรียกว่า “โครงการ”) ของบริษัท โพสโค  
โค้ดเต้ด สตีล (ประเทศไทย) จำกัด (ต่อไปนี้จะเรียกว่า “บริษัท”) ตั้งอยู่ภายในนิคมอุตสาหกรรมอมตะซิตี้
ระยอง ตำบลมาบยางพร อำเภอปลวกแดง จังหวัดระยอง ทั้งนี้ ลักษณะโครงการปัจจุบันจัดเป็นผู้ผลิตเหล็ก
แผ่นเคลือบสังกะสี มีกำลังการผลิต 450,000 ตันต่อปี สำหรับประเด็นหลักในการขอเปลี่ยนแปลงรายละเอียด
โครงการครั้งนี้จะเป็นการขอติดตั้งระบบควบคุมและบำบัดมลพิษทางอากาศแบบ Wet Scrubber จาก
ขั้นตอนการเคลือบผิว (Coater & Oven) ชุดใหม่ทดแทนชุดเดิม (รื้อถอน Wet Scrubber ชุดเดิม) รวมทั้ง
ปรับปรุงค่าควบคุมอัตราการระบายมลพิษทางอากาศจากปล่องดังกล่าวเพ่ือให้สอดคล้องกับการดำเนินงานที่
เปลี่ยนไปจากที่เคยนำเสนอไว้ในรายงานฯ ฉบับเดิม พร้อมทั้ง ปรับปรุงผังการใช้ประโยชน์พ้ืนที่ของโครงการ
ให้สอดคล้องกับการดำเนินการในปัจจุบันและภายหลังการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการ  โดยการขอ
เปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการในครั้งนี้จะไม่เกี่ยวข้องกับกระบวนการผลิตและกำลังการผลิตของโครงการ
แต่อย่างใด รวมทั้งไม่ทำให้ขอบเขตและขนาดพ้ืนที่โครงการเปลี่ยนแปลงไป 
 
 สำหรับข้อมูลเปรียบเทียบการดำเนินการก่อนและหลังเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการ อ้างอิงข้อมูล
ก่อนเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการจากรายงานการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการในรายงาน 
การประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมโครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นเคลือบสังกะสี (ครั้งที่ 3) ของบริษัท โพสโค  
โค้ดเต้ด สตีล (ประเทศไทย) จำกัด (ตามเลขที่  อก 5102.3.1/1372) ลงวันที่  20 พฤษภาคม 2564  
สำหรับข้อมูลเปรียบเทียบรายละเอียดของโครงการปัจจุบันและหลังการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการ
สามารถสรุปได้ดังตารางท่ี 2.1-1 มีรายละเอียดโครงการดังต่อไปนี้ 
 
2.2 ที่ตั้งและขนาดของโครงการ 
 
2.2.1  ความสอดคล้องของการใช้ประโยชน์ที่ดิน 
 
 การเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการครั้งนี้ ไม่ส่งผลให้โครงการและขอบเขตพ้ืนที่ โครงการ
เปลี่ยนแปลงไปจากรายงานฯ ฉบับเดิม กล่าวคือ โครงการปัจจุบันเริ่มเปิดดำเนินการมาตั้งแต่ปี พ.ศ. 2559 
จนถึงปัจจุบัน โดยโครงการตั้งอยู่ภายในนิคมอุตสาหกรรมอมตะซิตี้ ระยอง ตำบลมาบยางพร อำเภอปลวกแดง 
จังหวัดระยอง ทั้งนี้ เมื่อพิจารณาที่ตั้งโครงการกับข้อกำหนดการใช้ประโยชน์ที่ดินตามเขตพัฒนาพิเศษภาค
ตะวันออก เนื่องจากปี พ.ศ.2562 มีการบังคับใช้“ประกาศคณะกรรมการนโยบายเขตพัฒนาพิเศษภาค
ตะวันออก เรื่อง แผนผังการใช้ประโยชน์ในที่ดิน  และแผนผังการพัฒนาโครงสร้างพ้ืนฐานและระบบ
สาธารณูปโภค เขตพัฒนาพิเศษภาคตะวันออก พ.ศ. 2562” ซึ่งออกตามพระราชบัญญัติเขตพัฒนาพิเศษภาค
ตะวันออก พ.ศ. 2561 โดยให้บังคับใช้แผนผังการใช้ประโยชน์ที่ดิน และแผนผังการพัฒนาโครงสร้างพ้ืนฐาน
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ตารางที่ 2.1-1 

รายละเอียดโครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นเคลือบสังกะสีเปรยีบเทียบระหว่างก่อนและหลงัเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการ 
 

ประเด็น 
รายละเอียดโครงการ 

หมายเหตุ 
รายงานฯ ฉบับเดิม  โครงการปัจจุบัน ภายหลังการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการ 

1. ที่ตั้งและขนาดของ
โครงการ 

- โครงการตั้งอยู่ภายในนิคมอุตสาหกรรมอมตะซิตี้ ระยอง มีพื้นที่
รวมทั้ งสิ้น 156.868 ไร่ มีการจัดสรรพื้นที่ ในการดำเนิน
กิจกรรมต่างๆ ประกอบด้วย 
 
1) พ้ืนที่อาคารส่วนการผลิต 32.625 ไร่ (ร้อยละ 20.8) 
2) พ้ืนที่อาคารสำนักงานและโรงอาหาร 1.313 ไร่  

(ร้อยละ 0.84) 
3) พ้ืนทีร่ะบบสาธารณูปโภค 6.75 ไร่ (ร้อยละ 4.31)  
4) พ้ืนที่สีเขียว 9.187 ไร่ (ร้อยละ 5.86) 
5) ถนน ที่จอดรถ พ้ืนที่ว่างและอ่ืน  ๆ33.750 ไร่ (ร้อยละ 21.51) 
6) พ้ืนที่รอการพัฒนาในอนาคต 73.243 ไร่ (ร้อยละ 46.68) 

 

- โครงการตั้งอยู่ภายในนิคมอุตสาหกรรมอมตะซิตี้  ระยอง  
มีพื้นที่รวมทั้งสิ้น 156.868 ไร่ มีการจัดสรรพื้นที่ในการดำเนิน
กิจกรรมต่างๆ ประกอบด้วย 

 
1) พ้ืนที่อาคารส่วนการผลิต 32.625 ไร่ (ร้อยละ 20.8 
2) พ้ืนที่อาคารสำนักงานและโรงอาหาร 1.313 ไร่  

(ร้อยละ 0.84) 
3) พ้ืนที่ระบบสาธารณูปโภค 9.413 ไร่  (ร้อยละ 6)  
4) พ้ืนที่สีเขียว 9.187 ไร่ (ร้อยละ 5.86) 
5) ถนน ที่จอดรถ พ้ืนที่ว่างและอ่ืน  ๆ31.087 ไร่ (ร้อยละ 19.82) 
6) พ้ืนที่รอการพัฒนาในอนาคต 73.243 ไร่ (ร้อยละ 46.68) 

 

- ไม่เปลี่ยนแปลงไปจากปัจจุบัน - ปัจจุบันพื้นที่ระบบสาธารณูปโภคและ
ระบบเสริมการผลิต เช่น อาคารเก็บของ
เสี ย  อ าค าร เก็ บ ส า ร เค มี  เป็ น ต้ น  
มีอาคาร/อุปกรณ์อยู่แล้ว แต่ไม่ได้ระบุ
ในรายงานฯ ฉบับเดิม ดังนั้น ในรายงานฯ 
เล่มนี้จะเพิ่มเติมรายละเอียดดังกล่าว
เพื่อให้ขนาดพื้นที่ระบบสาธารณูปโภค
และระบบเสริมการผลิตให้สอดคล้องกับ
ปัจจุบัน กล่าวคือ ปัจจุบันและภายหลัง
การเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการ 
พื้นที่ระบบสาธารณูปโภคและระบบ
เสริมการผลิตโดยรวม 9.41 ไร่ หรือคิด
เป็นสัดส่วนร้อยละ 6 ของพื้นที่โครงการ 
(เพิ่มขึ้นร้อยละ 1.69 จากรายงานฉบับ
เดิมฯ) และพื้นที่ถนน ที่จอดรถ พื้นที่
ว่าง และอ่ืนๆ โดยรวม 31.087 ไร่ หรือ
คิดเนสัดส่วนร้อยละ 19.82 ของพื้นที่
โครงการ (ลดลงร้อยละ 2.663 จาก
รายงานฯ ฉบับเดิม) 

2. วัตถุดิบและสารเคม ี - โครงการมี วัตุ ดิ บและสารเคมีที่ ใช้ ในกระบวนการผลิต 
กระบวนการซ่อมบำรุง และสนับสนุนการผลิต ประกอบด้วย 
วัตถุดิบ 
1) เหล็กแผ่นชนิดม้วน                          453,165 ตัน/ป ี
2) สังกะสีแท่ง                                           7,270 ตัน/ปี 
สารเคม ี
1) โซเดียมไฮดรอกไซด์ (NaOH)  6,973 ตัน/ปี 

(ความเข้มข้นร้อยละ 98) 
2) กรดฟอสฟอริก (H3PO4) 1,619 ตัน/ปี 

(ความเข้มข้นร้อยละ 85) 
3) สารเคลือบผิวปราศจากโครเมียม 366 ตัน/ป ี

(Coating Solution Cr-free) (ความเข้มข้นร้อยละ 16.5) 
4) สารเคลือบผิวโครเมียม   10 ตัน/ปี 

(ความเข้มข้นร้อยละ 100) 
5)  กรดไฮโดรคลอริก (HCl) 300 ตัน/ป ี

(ความเข้มข้นร้อยละ 35) 
6) น้ำมันเคลือบแผ่นเหล็ก (Wet Oil) 441 ตัน/ป ี
7) น้ำมันป้องกันสนิม (Antirust Oil)  180 ตัน/ป ี  

- ไม่เปลี่ยนแปลงไปจากรายงานฯ ฉบับเดิม 
 

- โครงการมีวัตุดิบและสารเคมีที่ ใช้ในกระบวนการผลิต 
กระบวนการซ่อมบำรุง และสนับสนุนการผลิต ประกอบด้วย 
วัตถุดิบ 
1) เหล็กแผ่นชนิดม้วน                         453,165 ตัน/ปี 
2) สังกะสีแท่ง                                          7,270 ตัน/ปี 
สารเคมี 
1) โซเดียมไฮดรอกไซด์ (NaOH) 6,973 ตัน/ปี 

(ความเข้มข้นร้อยละ 98) 
2) กรดฟอสฟอริก (H3PO4) 1,619 ตัน/ปี 

(ความเข้มข้นร้อยละ 85) 
3) สารเคลือบผิวปราศจากโครเมียม 366 ตัน/ปี 

(Coating Solution Cr-free) (ความเข้มข้นร้อยละ 16.5) 
4) สารเคลือบผิวโครเมียม 60 ตัน/ปี 

(ความเข้มข้นร้อยละ 13-15) 
5) กรดไฮโดรคลอรกิ (HCl) 300 ตัน/ปี 

(ความเข้มข้นร้อยละ 35) 
6) น้ำมันเคลือบแผ่นเหล็ก (Wet Oil)  441 ตัน/ปี 
7) น้ำมันป้องกันสนิม (Antirust Oil)  180 ตัน/ปี 

- โครงการเปลี่ ยนวิธีการเตรียม สาร
เคลือบผิวโครเมียม (Chrome) ที่ใช้ใน
กระบวนการเคลือบผิว จากการใช้สาร
เคลือบผิวโครเมียม ความเข้มข้นร้อยละ 
100 ปริมาณ 10 ตัน/ปี มาเจือจางด้วย
น้ำปราศจากแร่ธาตุปริมาณ 50 ตัน/ปี 
ให้มีความเข้มข้นร้อยละ 13 -15 มี
ปริมาณโดยรวม 60 ตัน/ปี เปลี่ยนมาใช้
เป็นสารละลายเคลือบผิวโครเมียม 
ความเข้มข้นร้อยละ 13 -15 (พร้อมใช้) 
ปริมาณ 60 ตัน/ปี แทน เนื่องจากมี
ความสะดวกต่อการใช้งานและมีความ
เข้มข้นที่แน่นอน โดยไม่ได้มีการเปลี่ยน
ชนิดและความเข้มข้นของสารเคลือบผิว
โครเมียมขณะที่ ใช้ ในกระบวนการ
เคลือบผิวแต่อย่างใด  
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ตารางที่ 2.1-1 (ต่อ) 

รายละเอียดโครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นเคลือบสังกะสีเปรยีบเทียบระหว่างก่อนและหลงัเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการ 
 

ประเด็น 
รายละเอียดโครงการ 

หมายเหตุ 
รายงานฯ ฉบับเดิม  โครงการปัจจุบัน ภายหลังการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการ 

2. วัตถุดิบและสารเคม ี
(ต่อ) 

8) สารละลายโครเมียมออกไซด์ (CrO3) 3 ตัน/ปี 
(ความเข้มข้นร้อยละ 100) 

9) โซเดียมฟลูออโรซลิิเกต (Na2SiF6) 0.05 ตัน/ปี  
(ความเข้มข้นร้อยละ 99) 

10) Puricle-UST (ความเข้มข้นร้อยละ 68) 0.90 ตัน/ปี 
11) กรดซัลฟูริก (H2SO4) (ความเข้มข้นร้อยละ 98) 0.05 ตัน/ปี 
12) โซเดียมไฮโปคลอไรท์ (NaOCl) 116 ตัน/ป ี  

(ความเข้มข้นร้อยละ 10) 
13) สารยับยั้งตะกรัน (Inhibitor)  41 ตัน/ปี 
14) ก๊าซไนโตรเจน (N2)                          21,804 ตัน/ปี 
15) ก๊าซไฮโดรเจน (H2)  81 ตัน/ปี 
16) เชื้อเพลิง (NG)                                7,445 ตัน/ปี                                 

 8) สารละลายโครเมียมออกไซด์ (CrO3) 3 ตัน/ปี 
(ความเข้มข้นร้อยละ 100) 

9) โซเดียมฟลูออโรซิลิเกต (Na2SiF6) 0.05 ตัน/ปี 
(ความเข้มข้นร้อยละ 99) 

10) Puricle-UST (ความเข้มข้นร้อยละ 68) 0.90 ตัน/ปี 
11) กรดซัลฟูริก (H2SO4) (ความเข้มข้นร้อยละ 98) 0.05 ตัน/ปี 
12) โซเดียมไฮโปคลอไรท์ (NaOCl) 116 ตัน/ปี 

(ความเข้มข้นร้อยละ 10) 
13) สารยับยั้งตะกรัน (Inhibitor)  41 ตัน/ปี 
14) ก๊าซไนโตรเจน (N2)  21,804 ตัน/ปี 
15) ก๊าซไฮโดรเจน (H2)  81 ตัน/ปี 
16) เชื้อเพลิง (NG)                                  7,445 ตัน/ปี                                 

 

3. กำลังการผลิตและ
ผลิตภัณฑ ์

- ผลิ ตภัณ ฑ์ ของโครงการ คื อ  เหล็ กแผ่น เคลื อบสั งกะสี   
ซึ่งโครงการมีกำลังการผลิตที่ 450,000 ตัน/ปี หรือ 1,363.64 
ตัน/วัน โดยคิดที่วันทำงาน 330 วัน/ปี 

- ไม่เปลี่ยนแปลงไปจากรายงานฯ ฉบับเดิม 
 

- ไม่เปลี่ยนแปลงไปจากปัจจุบัน 
 

- 

4. การขนส่ง - การขนส่งต่างๆ ที่เกี่ยวกับโครงการมีปริมาณขนส่งในภาพรวม
เป็น 129 คัน/วัน มีรายละเอียดดังนี้ 
1) การขนส่งวัตถุดิบและสารเคม ี  60 คัน/วัน 
2) การขนส่งผลิตภัณฑ์  65 คัน/วัน 
3) การขนส่งของเสียจากกระบวนการผลิต     4 คัน/วนั 

 

- การขนส่งต่างๆ ที่เก่ียวกับโครงการมีปริมาณขนส่งในภาพรวม
เป็น 118 คัน/วัน มีรายละเอียดดังนี้ 
1) การขนส่งวัตถุดิบและสารเคมี    44 คัน/วัน 
2) การขนส่งผลิตภัณฑ์    28 คัน/วัน 
3) การขนส่งของเสียจากกระบวนการผลิต      9 คัน/วัน 
4) การขนส่งพนักงาน        37 คัน/วัน 

 

- ไม่เปลี่ยนแปลงไปจากปัจจุบัน - โครงการได้ทบทวนปริมาณการขนส่ง
วัตถุดิบสารเคมี ผลิตภัณฑ์ ของเสีย
จากกระบวนการผลิต และรถขนส่ง
พ นั ก ง า น ให้ ส อ ด ค ล้ อ งกั บ ก า ร
ดำเนินการจริงในปัจจุบัน จึงมีปริมาณ
การขนส่งในภาพรวมลดลงจาก 129 
คัน /วั น  เป็ น  118 คั น /วัน  ทั้ งนี้
ภายหลังการเปลี่ยนแปลงรายละเอียด
โครงการจำนวนรถขนส่งไม่มีการ
เปลี่ยนแปลงไปจากปัจจุบัน 

5. กระบวนการผลิต 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

- กระบวนการผลิตเหล็กแผ่นเคลือบสังกะสีของโครงการ 
ประกอบด้วย 11 ข้ันตอน ดังนี้ 
1) การเตรียมวัตถุดิบ (Preparation) เร่ิมต้นจากการนำม้วน

เหล็กจากพื้นที่เก็บวัตถุดิบเข้าสู่เครื่องคลายม้วน (Uncoiler) 
เพื่อตัดลวดที่มัดม้วนเหล็กแผ่นออกและคลี่เหล็กออกเป็น
แผ่น จากนั้นทำการรีดส่วนหัวและท้ายของเหล็กที่โค้งงอให้
เป็นแผ่นเรียบและทำการเชื่อมต่อเหล็กแผ่นแต่ละแผ่นเข้า
ด้วยกันจนได้เป็นเหล็กแผ่นยาวต่อเนื่องด้วยเครื่องเชื่อม 
(Welder) และทำการเล็มเหล็กแผ่นดังกล่าวบริเวณรอย
เชื่อมเพื่อให้มีความกวา้งเท่ากันตลอดแนวเหล็กแผ่น 

- ไม่เปลี่ยนแปลงไปจากรายงานฯ ฉบับเดิม 
  

- ไม่เปลี่ยนแปลงไปจากปัจจุบัน 
 

- 
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ตารางที่ 2.1-1 (ต่อ) 

รายละเอียดโครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นเคลือบสังกะสีเปรยีบเทียบระหว่างก่อนและหลงัเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการ 
 

ประเด็น 
รายละเอียดโครงการ 

หมายเหตุ 
รายงานฯ ฉบับเดิม  โครงการปัจจุบัน ภายหลังการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการ 

5. กระบวนการผลิต 
 (ต่อ) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

2) การล้างทำความสะอาด (Cleaning) เพื่อกำจัดไขมันบน
บนผิวเหล็กและกำจัดสนิมออกจากผิวด้วยการล้างด้วย 
น้ำด่าง (Alkaline Cleaning) และล้างน้ำ เหล็กแผ่นที่ผ่าน
การกำจัดคราบไขมันและสนิมที่ผิวออกแล้วจะถูกนำเข้าสู่
เครื่อง Wringer roll unit เพื่อรีดน้ำที่ติดอยู่บนผิวเหล็ก
แผ่ นออก และ เข้ าสู่ เครื่ อ ง  Hot air Dryer เพื่ อกำจั ด
ความชื้นก่อน 

3) การอบอ่อน (Annealing) เหล็กแผ่นที่ผ่านการล้างทำ
ความสะอาดจะเข้าสู่ขั้นตอนการอบอ่อนที่ เตาอบอ่อน 
(Annealing Furnace) ของโครงการ ซึ่งใช้ก๊าซธรรมชาติ
เป็น เชื้ อเพลิง โดยเผาที่ อุณหภูมิประมาณ 800 องศา
เซลเซียส 

4) การเคลือบสังกะสี (Galvanizing) เหล็กแผ่นที่ผ่านการอบ
อ่อนแล้ว จะถูกส่งเข้าสู่ อ่างชุบสังกะสี (Zinc Pot) โดย
ควบคุมอุณหภูมิภายในอ่างสังกะสีให้อยู่ประมาณ 460 องศา
เซลเซียส และมีลูกจุ่ม (Immersion Roll) ทำหน้าที่ควบคุม
ค วาม เร็ ว ใน ก าร เค ลื่ อ น เข้ าสู่ เค รื่ อ งพ่ น ลม ป าด ผิ ว  
(Air knives) ซึ่งทำหน้าที่เป่าลมความเร็วสูงเพื่อปาดผิวเหล็ก
แผ่นเคลือบสังกะสีให้ได้ความหนาตามต้องการ 

5) การอบเชื่อมผิว (Galvannealing) เหล็กแผ่นที่ เคลือบ
สั ง ก ะ สี แ ล ะ จ ะ เค ลื่ อ น ที่ เ ข้ า สู่ เต า อ บ เชื่ อ ม ผิ ว 
(Galvannealing Furnace) เพื่อเร่งให้อนุภาคของสังกะสี
สร้างพันธะกับอนุภาคของเหล็กเกิดเป็นชั้นสารประกอบ 
Zn-Fe ที่ผิว ซึ่งจะทำให้สังกะสีที่เคลือบยึดติดกับผิวของ
แผ่นเหล็กได้แน่นกว่าเหล็กแผ่นเคลือบสังกะสีโดยวิธีจุ่มร้อน
ทั่วไป โดยอุณหภูมิที่ใช้ในการอบเชื่อมผิวอยู่ในช่วง 500-
550 องศาเซลเซียส จากนั้นจะถูกส่งเข้าสู่ขั้นตอนการ 
หล่อเย็นต่อไป 

6) การทำให้เย็นและแห้ง (Cooling and Dry) เหล็กแผ่นจะ
ถูกส่งเข้าสู่ส่วนการลดอุณหภูมิ โดยการใช้ลมเป่าจนอุณหภูมิ
ของแผ่นเหล็กลดลงเหลือประมาณ 200 องศาเซลเซียส และ
แช่ในถังน้ำ (Quench Tank) จนแผ่นเหล็กมีอุณหภูมิลดลง 
จากนั้นส่งเข้าเครื่องอบแห้ง (Dryer) ซึ่งใช้ไอน้ำในการให้
ความร้อน 

7) การปรับสภาพผิว (Skin Pass) แผ่นเคลือบสังกะสีจะถูกส่ง
เข้าสู่เคร่ืองปรับสภาพผิว (Skin Pass) ซึ่งประกอบด้วยลูกรีด
หมุนเร็วจำนวน 4 ลูก เพื่อปรับสภาพของเหล็กแผ่นเคลือบ
สังกะสีให้เรียบและมันเงา 
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6403_POSCO_ปป5/CFR/T211 

ตารางที่ 2.1-1 (ต่อ) 

รายละเอียดโครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นเคลือบสังกะสีเปรยีบเทียบระหว่างก่อนและหลงัเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการ 
 

ประเด็น 
รายละเอียดโครงการ 

หมายเหตุ 
รายงานฯ ฉบับเดิม  โครงการปัจจุบัน ภายหลังการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการ 

5. กระบวนการผลิต 
(ต่อ) 

 

8) การเคลือบผิว (Coater & Oven) เป็นการเพิ่มคุณสมบัติ
ในการข้ึนรูปของแผ่นเหล็กระหว่างนำไปใช้งาน โดยสารเคมี
ใช้ในการเคลือบผิวมี 3 ชนิด คือ สารละลายฟอสเฟต สาร
เคลือบผิวปราศจากโครเมียม และสารเคลือบผิวโครเมียม ซึ่ง
ในการเคลือบสารเคมีสามารถทำได้เพียงครั้งละ 1 ชนิด
เท่านั้น ขึ้นอยู่กับความต้องการของผลิตภัณฑ์และแผนการ
ผลิตในแต่ละเดือน จากนั้นจะถูกส่งเข้าเครื่องอบด้วยการ
เหนี่ยวนำ เพื่อให้ความร้อนและทำให้แผ่นเหล็กแห้งสนิท
ก่อนส่งไปยังกระบวนการต่อไป  

9) การตกแต่ง (Trimming) เหล็กแผ่นเคลือบสังกะสีที่ผ่าน
กระบวนการเคลือบผิวจะถูกตัดและเล็มขอบให้ได้ความกว้าง
ตามที่ต้องการด้วยเครื่องเล็มขอบ (Trimmer) โดยตัวอย่าง
ส่วนหนึ่งจะถูกส่งไปยงัสถานีตรวจสอบคุณภาพ 

10) พ่นน้ำมันป้องกันสนิม (Oiler) เหล็กแผ่นเคลือบสังกะสีที่
ผ่านการตัดและเล็มขอบแล้วจะถูกส่งเข้าเครื่องพ่นเคลือบ
น้ำมัน (Electrostatic Oiler) ซึ่ งจะพ่นน้ำมัน (Anti Rust 
Oil) เป็นฝอยขนาดเล็กเพื่อเคลือบผิวของแผ่นเหล็กเป็นการ
ป้องกันสนิมอีกชั้นหนึ่ง 

11) ตรวจสอบคุณภาพและเก็บผลิตภัณฑ์ (Inspection and 
Finishing) เหล็กแผ่นจะถูกส่งไปยังสถานีตรวจสอบคุณภาพ
ซึ่งจะมีพนักงานคอยตรวจสอบความเรียบและข้อบกพร่องบน
ผิวแผ่นเหล็ก โดยเหล็กแผ่นที่ผ่านคุณภาพก็จะถูกส่งต่อไปยัง
เคร่ืองม้วน (Recoiled) เพื่อม้วนเหล็กแผ่นเคลือบสังกะสีกลับ
เป็นม้วน ทำการชั่งน้ำหนักและเคลื่อนย้ายม้วนเหล็กไปเก็บยัง
พื้นที่อาคารเก็บผลิตภัณฑ์ภายในอาคารส่วนการผลิตต่อไป 

   

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

- กระบวนการซ่อมบำรุงปละสนับสนุนการผลิตของโครงการ 
ประกอบด้วย 
1) กระบวนการล้างลูกกลิ้ง (Pot Roll Cleaning) เป็นการ

ทำความสะอาดลูกกลิ้งที่ใช้ในขั้นตอนการเคลือบสังกะสี 
(Galvanizing) โดยการนำลูกกลิ้งจุ่มลงในถังที่บรรจุกรด
ฟอสฟอริก (H3PO4) ความเข้มข้นร้อยละ 10 และขัดผิว
ลูกกลิ้งโดยใช้แปรงเพื่อขจัดคราบที่ เกาะติด จากนั้นนำ
ลูกกลิ้งมาจุ่มลงถังปรับพีเอชที่บรรจุโซเดียมไฮดรอกไซด์ 
(NaOH) ความเข้มข้นร้อยละ 0.3 ต่อด้วยการล้างด้วยน้ำ
แล ะท ำให้ แ ห้ ง  ก่ อน น ำลู กกลิ้ งจุ่ ม ล ง ใน ถั งที่ มี ก รด 
ไฮโดรคลอริก (HCl) ความเข้มข้นร้อยละ 10 จากนั้นนำไป
ล้างด้วยน้ำและทำให้แห้งก่อนนำไปใช้ 

- ไม่เปลี่ยนแปลงไปจากรายงานฯ ฉบับเดมิ 
  

- ไม่เปลี่ยนแปลงไปจากปัจจุบัน 
 

- 
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6403_POSCO_ปป5/CFR/T211 

ตารางที่ 2.1-1 (ต่อ) 

รายละเอียดโครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นเคลือบสังกะสีเปรยีบเทียบระหว่างก่อนและหลงัเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการ 
 

ประเด็น 
รายละเอียดโครงการ 

หมายเหตุ 
รายงานฯ ฉบับเดิม  โครงการปัจจุบัน ภายหลังการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการ 

5. กระบวนการผลิต 
(ต่อ) 

 

2) กระบวนการชุบเคลือบลูกรีด (Chromium Plating) การ
ชุบ เคลื อบลู กรีดของโครงการแบ่ งออก เป็ น  2  ส่ วน 
ประกอบด้วย 
2.1) ลูกรีดชนิด Work Poll หรือลูกรีดที่ผ่านการใช้งาน

จากเครื่องปรับสภาพผิว (Skin Pass Mill) จะถูกนำไป
ขั ด ผิ ว ลู ก รี ด โด ย เข้ าสู่ ก ระบ วน การ  Electro 
Discharging Texturing (EDT) บริ เวณContinuous 
Galvanizing Ling จากนั้นเข้าสู่กระบวนการเคลือบ
ผิวโครเมียม โดยนำไปล้างน้ำมันที่ผิวบรเิวณ Degrees 
Tank (NaOH ความเข้มข้นร้อยละ 20) ก่อนนำไปล้าง
ด้วยน้ำปราศจากแร่ธาตุ  แล้วเข้าสู่ กระบวนการ 
Etching โดยการกั ดผิ ว โลหะและ เคลื อบด้ วย
สารละลายโครเมี ยม (CrO3) ก่ อน เคลื อบด้ วย
สารละลายโครเมียม (CrO3+Na2SiF6) อีกคร้ัง แล้วจึง
นำไปล้างและลบล้างสภาพแม่เหล็กบริเวณเครื่อง 
Demagnetizing Machine จึ ง เป็ น ก า ร สิ้ น สุ ด
กระบวนการ 

2.2) ลูกรีดชนิด Common Roll หรือลูกรีดที่ใช้งานส่วนอ่ืนที่
ไม่ ใช่  Skin Pass Mill ซึ่งลูกรีดจะถูกนำไปเข้าสู่กระบวนการ
เคลือบผิวโครเมียม โดยนำไปปรับกระแสไฟฟ้าเพื่อนำ Coating 
เดิมที่มีโครเมียมออก ก่อนนำไปชุบใหม่บริเวณ Depleting Tank 
แล้วจึงนำไปเจียร์ให้ผิวเสมอกัน ก่อนนำไปเคลือบด้วยสารละลาย
โครเมียม (CrO3+Na2SiF6) บริเวณ Common Roll H-Cr Plating 
Tank 

   

6. ระบบเสริมการผลติและ
ระบบสาธารณปูโภค 

    

6.1 ระบบน้ำใช ้ - โครงการรับน้ำประปาจากนิคมอุตสาหกรรมอมตะซิตี้  ระยอง  
มาเก็บพักไว้ในบ่อเก็บน้ำประปาขนาด 3,400 ลบ.ม. จำนวน 1 ถัง 
ก่อนส่งจา่ยไปใช้ประโยชน์กิจกรรมต่างๆ ของโครงการ โดยโครงการ
มีความตอ้งการใช้น้ำ 3,486.52 ลบ.ม./วัน ซึ่งการใช้น้ำของโครงการ
แบ่งออกเป็น 3 ส่วน ประกอบด้วย 
1) น้ำใช้สำหรับพนักงาน 120.00 ลบ.ม./วัน 
2) น้ำใช้ในกระบวนการผลิต/สนับสนุนการผลิต 

2.1 น้ำใช้ในขัน้ตอนการผลิต  9.75 ลบ.ม./วัน 
2.2 น้ำใช้ในระบบหล่อเย็น 1,452.00 ลบ.ม./วัน 
2.3 น้ำใช้ในการผลิตน้ำปราศจากแร่ธาตุ 1,824.77 ลบ.ม./วัน 
2.4 น้ำใช้ใน Pot Roll Cleaning  1.90 ลบ.ม./วัน 

3) น้ำรดน้ำต้นไม้  78.10 ลบ.ม./วนั 

- ไม่เปลี่ยนแปลงไปจากรายงานฯ ฉบับเดิม - โครงการรับน้ำประปาจากนิคมอุตสาหกรรมอมตะซิตี้  ระยอง  
มาเก็บพักไว้ในบ่อเก็บน้ำประปาขนาด 3,400 ลบ.ม. จำนวน 1 ถัง 
ก่อนส่งจ่ายไปใช้ประโยชน์กิจกรรมต่างๆ ของโครงการ โดยโครงการ
มีความต้องการใช้น้ำ 3,504.47 ลบ.ม./วัน ซึ่งการใช้น้ำของโครงการ
แบ่งออกเป็น 3 ส่วน ประกอบด้วย 
1) น้ำใช้สำหรับพนักงาน 120.00 ลบ.ม./วัน 
2) น้ำใช้ในกระบวนการผลิต/สนับสนุนการผลิต 

2.1 น้ำใช้ในขั้นตอนการผลิต  27.70 ลบ.ม./วัน 
2.2 น้ำใช้ในระบบหล่อเย็น 1,452.00 ลบ.ม./วัน 
2.3 น้ำใช้ในการผลิตน้ำปราศจากแรธ่าตุ 1,824.77 ลบ.ม./วัน 
2.4 น้ำใช้ใน Pot Roll Cleaning  1.90 ลบ.ม./วัน 

3) น้ำรดน้ำต้นไม้ 78.10 ลบ.ม./วัน 

- การเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการใน
ครั้งนี้จะเป็นการขอติดตั้งระบบควบคุม
และบำบัดมลพิษทางอากาศแบบ Wet 
Scrubber จากข้ันตอนการเคลือบผิว 
(Coater & Oven) ชุ ดใหม่ ทดแทน 
ชุ ด เดิ ม  (รื้ อ ถอน  Wet Scrubber  
ชุดเดิม) ทำให้มีการใช้น้ำของระบบ
ควบคุมและบำบัดมลพิษทางอากาศ
แบบWet Scrubber เพ่ิมขึ้นจากเดิม 
17.95 ลบ.ม./วัน ส่งผลให้ปริมาณการ
ใช้  น้ ำของโครงการเพ่ิ มขึ้ น จาก 
3,486.52 เป็น 3,504.47 ลบ.ม./วัน 
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6403_POSCO_ปป5/CFR/T211 

ตารางที่ 2.1-1 (ต่อ) 

รายละเอียดโครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นเคลือบสังกะสีเปรยีบเทียบระหว่างก่อนและหลงัเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการ 
 

ประเด็น 
รายละเอียดโครงการ 

หมายเหตุ 
รายงานฯ ฉบับเดิม  โครงการปัจจุบัน ภายหลังการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการ 

6.2 ระบบไฟฟ้า - โครงการรับกระแสไฟฟ้าจากไฟฟ้าส่วนภูมิภาค อำเภอปลวกแดง 
37.2 MVA โดยติดตั้งหม้อแปลงขนาด 40 MVA จำนวน 1 ชุด  

- โครงการรับกระแสไฟฟ้าจากบริษัท อมตะ บี กริม เพาเวอร์ 5 
จำกดั 25 MVA โดยติดตั้งหม้อแปลงขนาด 25 MVA จำนวน 1 ชุด 

- ไม่เปลี่ยนแปลงไปจากปัจจุบัน - เป็ น การเปลี่ ยน แปลงแหล่ งจ่ าย
กระแสไฟฟ้าให้กับโครงการเพื่ อให้
สอดคล้องกับการดำเนินการในปัจจุบัน 

7. มลพิษและการควบคุม     
7.1 การควบคุมมลพิษ

ทางอากาศ 
 
 
 
 
 
 

- แหล่งกำเนิดมลพิษทางอากาศของโครงการเกิดจากปล่องระบาย
มลพิษทางอากาศ ได้แก่ เตาอบอ่อน หม้อไอน้ำ ไอระเหยจาก
กระบวนการล้างทำความสะอาด การปรับสภาพผิว การเคลือบผิว 
ส่วนล้างลูกกลิ้ง และส่วนการชุบเคลือบลูกรีด โดยมีปล่องระบาย
ทั้งหมด 7 ปล่อง ซึ่งสามารถสรุปอัตราการระบายมลพิษทางอากาศ
จากปล่องของโครงการได้ดังนี้ 
1) ปล่องจากเตาอบอ่อน (Annealing Furnace) สู ง 43 เมตร 

จำนวน 1 ปล่อง 
* TSP < 10 mg/Nm3 หรือ 0.049 g/s 
* SO2 < 30 mg/Nm3 หรอื 0.146 g/s 
* NOx < 300 mg/Nm3 หรือ 0.1473 g/s 

2) ปล่องจากหม้อไอน้ำ (Boiler) สูง 20 เมตร จำนวน 1 ปล่อง 
* TSP < 10 mg/Nm3 หรือ 0.022 g/s 
* SO2 < 30 mg/Nm3 หรือ 0.064 g/s 
* NOx < 300 mg/Nm3 หรือ 0.645 g/s 

3) ปล่องจากกระบวนการทำความสะอาด (Cleaning) สูง 44.8 
เมตร จำนวน 1 ปล่อง 
* TSP < 30 mg/Nm3 หรือ 0.23 g/s  
* NaOH < 8.66 mg/Nm3 หรือ 0.06 g/s 

4) ปล่องจากกระบวนการปรับสภาพผิว (Skin Pass) สูง 44.5 
เมตร จำนวน 1 ปล่อง 
* TSP < 30 mg/Nm3 หรือ 0.23 g/s 

5) ปล่องจากกระบวนการเคลือบผิว (Coater & Oven) สูง 50 
เมตร จำนวน 1 ปล่อง 
* TSP < 30 mg/Nm3 หรือ 0.32 g/s 
* Cr < 0.000015 mg/Nm3 หรือ 0.00000016 g/s 

6) ปล่องจากส่วนล้างลูกกลิ้ง (Pot Roll Cleaning) สูง 20 เมตร 
จำนวน 1 ปล่อง 
* NaOH < 0.03 mg/Nm3 หรอื 0.0001 g/s 
* H3PO4 < 0.16 mg/Nm3 หรือ 0.0005 g/s 
* HCl < 0.16 mg/Nm3 หรอื 0.0005 g/s 

7) ปล่ องจากหน่ วยชุ บ เคลื อบลู กรี ด เพื่ อการซ่ อมบำรุ ง 
(Chromium Plating) สูง 8.5 เมตร จำนวน 1 ปล่อง 
* SO2 < 24.08 mg/Nm3 หรือ 0.241 g/s 
* Cr < 0.084 mg/Nm3 หรือ 0.00084 g/s 

- ไม่เปลี่ยนแปลงไปจากรายงานฯ ฉบับเดิม - แหล่งกำเนิดมลพิษทางอากาศของโครงการเกิดจากปล่องระบาย
มลพิษทางอากาศ ได้แก่ เตาอบอ่อน หม้อไอน้ำ ไอระเหยจาก
กระบวนการล้างทำความสะอาด การปรับสภาพผิว การเคลือบ
ผิว ส่วนล้างลูกกลิ้ง และส่วนการชุบเคลือบลูกรีด โดยมีปล่อง
ระบายทั้งหมด 7 ปล่อง ซึ่งสามารถสรุปอัตราการระบายมลพิษ
ทางอากาศจากปล่องของโครงการได้ดังนี้ 
1) ปล่องจากเตาอบอ่อน (Annealing Furnace) สูง 43 เมตร 

จำนวน 1 ปล่อง 
* TSP < 10 mg/Nm3 หรือ 0.049 g/s 
* SO2 < 30 mg/Nm3 หรือ 0.146 g/s 
* NOx < 300 mg/Nm3 หรือ 0.1473 g/s 

2) ปล่องจากหม้อไอน้ำ (Boiler) สูง 20 เมตร จำนวน 1 ปล่อง 
* TSP < 10 mg/Nm3 หรือ 0.022 g/s 
* SO2 < 30 mg/Nm3 หรือ 0.064 g/s 
* NOx < 300 mg/Nm3 หรอื 0.645 g/s 

3) ปล่องจากกระบวนการทำความสะอาด (Cleaning) สูง 44.8 
เมตร จำนวน 1 ปล่อง 
* TSP < 30 mg/Nm3 หรอื 0.23 g/s  
* NaOH < 8.66 mg/Nm3 หรือ 0.06 g/s 

4) ปล่องจากกระบวนการปรับสภาพผิว (Skin Pass) สูง 44.5 
เมตร จำนวน 1 ปล่อง 
* TSP < 30 mg/Nm3 หรือ 0.23 g/s 

5) ปล่องจากกระบวนการเคลือบผิว (Coater & Oven) สูง 50 
เมตร จำนวน 1 ปล่อง 
* TSP < 30 mg/Nm3 หรือ 0.31 g/s 
* Cr < 0.5 mg/Nm3 หรือ 0.00513 g/s 

6) ปล่องจากส่วนล้างลูกกลิ้ง (Pot Roll Cleaning) สูง 20 เมตร 
จำนวน 1 ปล่อง 
* NaOH < 0.03 mg/Nm3 หรือ 0.0001 g/s 
* H3PO4 < 0.16 mg/Nm3 หรือ 0.0005 g/s 
* HCl < 0.16 mg/Nm3 หรือ 0.0005 g/s 

7) ปล่ องจากหน่ วยชุบเคลื อบลู กรี ดเพื่ อการซ่ อมบำรุ ง 
(Chromium Plating) สูง 8.5 เมตร จำนวน 1 ปล่อง 
* SO2 < 24.08 mg/Nm3 หรอื 0.241 g/s 
* Cr < 0.084 mg/Nm3 หรือ 0.00084 g/s 

- จากผลตรวจวัดโครเมียมจากปล่อง
ระบายอากาศของระบบควบคุมและ
บำบัดมลพิษทางอากาศแบบ Wet 
Scrubber จากขั้นตอนการเคลือบผิว 
(Coater & Oven) พบว่าผลตรวจวัดมี
ค่ าเกิ นค่ าควบคุ ม ที่ กำหนดไว้ ใน
รายงานฯ ฉบับเดิม (ค่าควบคุมกำหนด
ไว้ที่ 0.000015 มิลลิกรัม/ลิตร) ทั้งนี้  
โครงการจึงได้หาสาเหตุของปัญหาที่
เกิดขึ้น พบว่าระบบบำบัดอากาศที่มีอยู่
ในปัจจุบันของโครงการ ไม่สามารถ
รองรับอัตราการไหลของมลพิษทาง
อากาศจากขั้ นตอนการเคลื อบผิ ว 
(Coater & Oven) ได้ เนื่องจากระบบ
บำบัดทางอากาศที่ติดตั้งไม่สอดคล้อง
กับรายการคำนวณที่ ออกแบบไว้  
นอกจากนี้ค่าควบคุมที่กำหนดไว้ไม่
สอดคล้องกับปริมาณสารเคมีที่ ใช้ ใน
ขั้ นตอนการเคลื อบผิ วจริ ง ดั งนั้ น 
โครงการจึงมีแผนที่ จะติดตั้ งระบ บ
ควบคุมและบำบัดมลพิษทางอากาศ
แบบ Wet Scrubber จากขั้นตอนการ
เคลือบผิว (Coater & Oven) ชุดใหม่
ทดแทนชุดเดิม โดยออกแบบระบบ
บำบัดอากาศให้สามารถรองรับอัตรา
การไหลของมลพิษทางอากาศที่เกิดขึ้น
จริง และสอดคล้องกับปริมาณสารเคมี
ที่ใช้ในขั้นตอนการเคลือบผิว ส่งผลให้
ค่าอัตราการระบายมลพิษทางอากาศ
จากปล่องจากกระบวนการเคลือบผิว 
(Coater & Oven) สูง 50 เมตร จำนวน 
1 ปล่ อง มี ค่ า Cr เพิ่ มขึ้ น เป็ น  0.5 
mg/Nm3 หรือ 0.00513 g/s 
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ตารางที่ 2.1-1 (ต่อ) 

รายละเอียดโครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นเคลือบสังกะสีเปรยีบเทียบระหว่างก่อนและหลงัเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการ 
 

ประเด็น 
รายละเอียดโครงการ 

หมายเหตุ 
รายงานฯ ฉบับเดิม  โครงการปัจจุบัน ภายหลังการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการ 

7.2 การจัดการน้ำเสีย - โครงการมีแหล่งกำเนิดน้ำเสีย 2 ส่วน คือ น้ำเสียจากการ
อุปโภค-บริโภค และน้ำเสียจากกระบวนการผลิตโดยรวม 
2,073.80 ลบ.ม./วัน มีรายละเอียดดังนี้ 
1) น้ำเสียจากการอุปโภค-บริโภค 96.00 ลบ.ม./วัน 
2) น้ำเสียจากกระบวนการผลิต  

2.1) น้ำเสียจากกระบวนการผลิตและ Wet Scrubber  
* ที่มีการปนเปื้อนโครเมียม            0.45 ลบ.ม./วัน      
* ที่ไม่มีการปนเปื้อนโครเมียม   1,661.85 ลบ.ม./วัน      

2.2) น้ำระบายทิ้งจากหอหล่อเย็น 144.00 ลบ.ม./วัน 
2.3) น้ำระบายทิ้งจากหม้อไอน้ำ           3.00 ลบ.ม./วัน 
2.4) น้ำระบายทิ้งจากหม้อไอน้ำ           2.00 ลบ.ม./วัน 

จากความร้อนเหลือทิ้ง 
2.5) น้ำล้างย้อนระบบกรอง 163.00 ลบ.ม./วัน 
2.6) น้ำเสียปนเปื้อนสารละลาย             1.60 ลบ.ม./วัน 

โครเมียมจากชุดอุปกรณ์ชุบเคลือบลูกรดี 
2.7) น้ำเสียจากส่วนล้างลูกกลิ้ง                 1.90 ลบ.ม./วัน 

(Pot Roll Cleaning) 
- โครงการออกแบบให้มีถังบำบัดน้ำเสียสำเร็จรูปขนาด 100 

ลูกบาศก์เมตร เพื่อใช้ในการบำบัดน้ำเสียที่เกิดจากการอุปโภค-
บริโภค ส่วนน้ำเสียที่ เกิดจากกระบวนการผลิตที่ ไม่มีการ
ปนเปื้อนโครเมียมจะถูกส่งเข้าระบบบำบัดน้ำเสียขั้นต้นของ
โครงการ น้ำทิ้งที่ผ่านการบำบัดแล้วจะส่งไปยังบ่อพักน้ำทิ้ง
สุดท้าย ขนาด 2,000 ลูกบาศก์เมตร ก่อนส่งไปบำบัดที่ระบบ
บำบัดน้ำเสียส่วนกลางของนิคมฯ ส่วนน้ำเสียที่ปนเปื้อน
โครเมียมจะถูกรวบรวมแล้วส่งไปบำบัดภายนอก โดยรู้รับ
ดำเนินการบำบัดที่ได้รับอนุญาตจากกรมโรงงานอุตสาหกรรม 

- ไม่เปลี่ยนแปลงไปจากรายงานฯ ฉบับเดิม 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
- โครงการออกแบบให้มีถังบำบัดน้ำเสียสำเร็จรูปขนาด 100 

ลูกบาศก์ เมตร เพื่อใช้ในการบำบัดน้ำเสียที่ เกิดจากการ
อุปโภค-บริโภค ส่วนน้ำเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิตที่ไม่มี
การปนเปื้อนโครเมียมจะถูกส่งเข้าระบบบำบัดน้ำเสียขั้นต้น
ของโครงการ น้ำทิ้งที่ผ่านการบำบัดแล้วจะส่งไปยังบ่อพักน้ำ
ทิ้งสุดท้าย ขนาด 2,160 ลูกบาศก์เมตร ก่อนส่งไปบำบัดที่
ระบบบำบัดน้ำเสียส่วนกลางของนิคมฯ ส่วนน้ำเสียที่ปนเปื้อน
โครเมียมจะถูกรวบรวมแล้วส่งไปบำบัดภายนอก โดยรู้รับ
ดำเนินการบำบัดที่ได้รับอนุญาตจากกรมโรงงานอุตสาหกรรม 

- โครงการมีแหล่งกำเนิดน้ำเสีย 2 ส่วน คือ น้ำเสียจากการ
อุปโภค-บริโภค และน้ำเสียจากกระบวนการผลิตโดยรวม
2,091.75 ลบ.ม./วัน มีรายละเอียดดังนี้ 
1) น้ำเสียจากการอุปโภค-บริโภค 96.00 ลบ.ม./วัน 
2) น้ำเสียจากกระบวนการผลิต  

2.1) น้ำเสียจากกระบวนการผลิตและ Wet Scrubber  
* ที่มีการปนเปื้อนโครเมียม            5.30 ลบ.ม./วัน      
* ที่ไม่มีการปนเปื้อนโครเมียม   1,674.95 ลบ.ม./วัน      

2.2) น้ำระบายทิ้งจากหอหล่อเย็น 144.00 ลบ.ม./วัน 
2.3) น้ำระบายทิ้งจากหม้อไอน้ำ           3.00 ลบ.ม./วัน 
2.4) น้ำระบายทิ้งจากหม้อไอน้ำ           2.00 ลบ.ม./วัน 

จากความร้อนเหลือทิ้ง 
2.5) น้ำล้างย้อนระบบกรอง 163.00 ลบ.ม./วัน 
2.6) น้ำเสียปนเปื้อนสารละลาย            1.60 ลบ.ม./วัน 

โครเมียมจากชุดอุปกรณ์ชุบเคลือบลูกรีด 
2.7) น้ำเสียจากส่วนล้างลูกกลิ้ง                 1.90 ลบ.ม./วัน 

(Pot Roll Cleaning) 
- ไม่เปลี่ยนแปลงไปจากปัจจุบัน 

- การ เป ลี่ ยน แปลงรายละเอี ยด
โครงการในครั้งนี้จะเป็นการขอติดตั้ง
ระบบควบคุมและบำบัดมลพิษทาง
อากาศแบบ Wet Scrubber จาก
ขั้นตอนการเคลือบผิว (Coater & 
Oven) ชุ ด ให ม่ ท ด แท น ชุ ด เดิ ม  
(รื้ อถอน Wet Scrubber ชุดเดิม ) 
ทำให้ มี น้ ำ เสี ยที่ เกิ ดจากระบบ
ควบคุมและบำบัดมลพิษทางอากาศ
แบบWet Scrubber เพิ่มขึ้นจากเดิม 
17.95 ลบ.ม./วัน ส่งผลให้ปริมาณน้ำ
เสียจากกระบวนการผลิตและ Wet 
Scrubber เพิ่มขึ้นจาก 1,662.30 เป็น 
1,680.25 ลบ.ม./วัน   

7.3  การจัดการกาก 
ของเสีย 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

- ของเสียที่เกิดจากการดำเนินโครงการ มีรายละเอียดดังนี้ 
1) ของเสียจากอาคารสำนักงาน   61.0  ตัน/ปี  
2) กากของเสียอุตสาหกรรม   

2.1) กากตะกอนสังกะสี  1,454.0 ตัน/ป ี  
2.2) ตะกอนจากระบบบำบัดน้ำเสีย    330.0  ตัน/ป ี  
2.3) น้ำมันใช้แล้ว/น้ำมันเสื่อมสภาพ      693.2 ตัน/ป ี  
2.4) สารเคมีและกากตะกอน        50.0  ตัน/ป ี  
 
2.5) เรซินเสื่อมสภาพ      11.0  ตัน/ป ี  
2.6) เศษเหล็ก  9,170.0  ตัน/ปี 
2.7) น้ำเสียปนเปื้อนสารละลายโครเมียม       1.6  ตัน/ปี 

(จากชุดอุปกรณ์ชุบเคลือบลูกรีด) 

- ไม่เปลี่ยนแปลงไปจากรายงานฯ ฉบับเดิม - ของเสียที่เกิดจากการดำเนินโครงการ มีรายละเอียดดังนี้ 
1) ของเสียจากอาคารสำนักงาน       61.0 ตัน/ปี 
2) กากของเสียอตุสาหกรรม   

2.1) กากตะกอนสังกะสี                    1,454.0 ตัน/ปี 
2.2) ตะกอนจากระบบบำบัดน้ำเสีย       330.0 ตัน/ปี 
2.3) น้ำมันใช้แลว้/น้ำมันเสื่อมสภาพ       693.2 ตัน/ปี 
2.4) น้ำเสียปนเปื้อนสารเคมี       50.0 ตัน/ปี 

ที่ผ่านการใช้งานแล้ว 
2.5) เรซินเสื่อมสภาพ       11.0 ตัน/ปี 
2.6) เศษเหล็ก                                 9,170.0 ตัน/ปี 
2.7) น้ำเสียปนเปื้อนสารละลายโครเมียม        1.6 ตัน/ปี 

 จากชุดอุปกรณ์ชุบเคลือบลูกรีด 

- การเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการ
ครั้งนี้ ไม่ส่ งผลให้ชนิดของเสียจาก
กระบวนการผลิตเปลี่ยนแปลงไปจาก
เดิ ม  แต่ จ ะ ส่ งผ ล ให้ ส ารล ะล าย
โครเมียมที่ผ่านการใช้งานแล้ว ซึ่งเป็น
ของเสี ยที่ เกิ ดจากระบบควบคุ ม 
และบำบัดมลพิษทางอากาศและ 
จ า ก ขั้ น ต อ น ก า ร เค ลื อ บ ผิ ว  
(Coater & Oven) เพิ่มขึ้นเป็น 1,750 
ตัน/ปี  (เพิ่มขึ้น 1,601 ตัน/ปี ) หรือ 
5 .30  ตั น /วั น  ซึ่ ง เกิ ดจากน้ ำ เสี ย
ปนเปื้อนสารละลายโครเมียมจาก
ระบบควบคุมและบำบัดมลพิษทาง
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ตารางที่ 2.1-1 (ตอ) 

รายละเอียดโครงการโรงงานผลิตเหล็กแผนเคลือบสังกะสีเปรียบเทียบระหวางกอนและหลงัเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการ 
 

ประเด็น 
รายละเอียดโครงการ 

หมายเหตุ 
รายงานฯ ฉบับเดิม  โครงการปจจุบัน ภายหลังการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการ 

7.3  การจัดการกาก 
ของเสีย (ตอ) 

 

         

  

      

 

 

   

อ าก าศ แบ บ  Wet Scrubber จ าก
ข้ันตอนการเคลื อบผิ ว  (Coater & 
Oven) ชุดใหม นอกจากนี้ ไดปรับปรุง
ชื่อของเสียจาก สารเคมีและกาก
ตะกอน  เป น  “น้ ำ เสี ย ป น เป อ น
สารเคมีที่ผานการใชงานแลว” เพื่อให
สอดคลองกับชนิดของเสียที่ดำเนินการ
ขออนุญาตนำของเสียออกจากโรงงาน
เพื่อบำบัดหรือกำจัดอยู ในปจจุบัน 
รวมทั้งปรับชื่อของเสียจาก สารละลาย
โครเมียม (จากกระบวนการเคลือบผิว 
(Coater & Oven)) เป น  “น้ ำ เสี ย
ปนเปอนสารละลายโครเมียม จากระบบ
ควบคุมและบำบัดมลพิษทางอากาศ 
แ ล ะ จาก ข้ั น ตอน การเคลื อบ ผิ ว 
(Coater&Oven)” โ ด ย เ พิ่ ม เ ติ ม
แหลงที่มาของน้ำเสียปนเปอนดงักลาว
ให ค รบ ถ วน ยิ่ ง ข้ึ น  โด ย ไม ท ำ ให
รายละเอียดแหลงที่มาของน้ำเสีย
ปนเปอนดังกลาวเปลี่ยนแปลงไปจาก
รายงานฯ ฉบับเดิม 

7.4 ระดับเสียง 
 
 
 

- โครงการมีแหลงกำเนิดเสียงที่ สำคัญ ไดแก  Exhaust Fan 
Combustion Air Blower, Air Wiping Nozzle, Skin Pass 
Mill, Cooling Tower Fan Pump Agitation Pump แ ล ะ
หมอไอน้ำจากความรอนเหลือทิ้ง อยางไรก็ตาม การดำเนินการ
ผลิตทั้งหมดของโครงการอยูภายในอาคาร ซึ่งมีการปดลอมดวย
ผนังอาคารเพือ่ปองกันเสียงดัง 

- ไมเปลี่ยนแปลงไปจากรายงานฯ ฉบับเดิม - ไมเปลีย่นแปลงไปจากปจจุบัน - 

8. อาชีวอนามัยและ
ความปลอดภัย 

 
 
 
 

- โครงการมีระบบอุปกรณดับเพลิงของโครงการ ประกอบดวย 
1) Fire hydrant and Fire Hose Cabinet จำนวน  53 จุด 
2) ถังดับเพลิง   

2.1) ABC type   จำนวน 374 จุด 
2.2) CO2 type   จำนวน  63 จุด 

3) ระบบสัญญาณแจงเหตุเพลิงไหม  จำนวน 124 จุด 
4) ปมดับเพลิงแบบใชเคร่ืองยนตดีเซล  จำนวน    1 จุด 
5) ปมรักษาแรงดัน  จำนวน    1 จุด 

- โครงการมบีอน้ำสำรองน้ำดับเพลงิขนาด 1,400 ลูกบาศกเมตร 

- โครงการมีระบบอุปกรณดับเพลิงของโครงการ ประกอบดวย 
1) Fire hydrant and Fire Hose Cabinet จำนวน  79 จุด 
2) ถังดับเพลิง   

2.1) ABC type   จำนวน 374 จุด 
2.2) CO2 type   จำนวน  63 จุด 

3) ระบบสัญญาณแจงเหตุเพลิงไหม  จำนวน 124 จดุ 
4) ปมดับเพลิงแบบใชเคร่ืองยนตดีเซล  จำนวน    1 จุด 
5) ปมรักษาแรงดนั  จำนวน    1 จุด 

- ไมเปลี่ยนแปลงไปจากรายงานฯ ฉบับเดิม 

- ไมเปลี่ยนแปลงไปจากปจจุบัน - 

2.8)  สารละลายโครเมียม  149.0  ลบ.ม./ป

(จากกระบวนการเคลือบผิว (Coater & Oven))

2.8)  น้ำเสียปนเปอนสารละลายโครเมียม  1,750.0  ลบ.ม./ป

  จากระบบควบคุมและบำบัดมลพิษ

  ทางอากาศและจากข้ันตอนการเคลือบผิว

  (Coater  &  Oven)
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ตารางที่ 2.1-1 (ต่อ) 

รายละเอียดโครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นเคลือบสังกะสีเปรยีบเทียบระหว่างก่อนและหลงัเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการ 
 

ประเด็น 
รายละเอียดโครงการ 

หมายเหตุ 
รายงานฯ ฉบับเดิม  โครงการปัจจุบัน ภายหลังการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการ 

9. พื้นที่สีเขียวและแนว
กันชน 

- โครงการมีพื้นที่สีเขียว 9.187 ไร่ คิดเป็นร้อยละ 5.86 ของพื้นที่
โครงการ โดยปลูกไม้พุ่มและไม้ยืนต้นทรงสูงประเภทต่างๆ 

- ไม่เปลี่ยนแปลงไปจากรายงานฯ ฉบับเดิม - ไม่เปลี่ยนแปลงไปจากปัจจุบัน - ขนาดพื้นที่สีเขียวของโครงการไม่ได้
เปลี่ยนแปลงแต่อย่างใด โดยขอบเขต
พื้ น ที่ สี เขี ย ว ภ า ย ใน โค ร ง ก า ร
เปลี่ยนแปลงตามผังการใช้ประโยชน์
พื้นที่โครงการ เช่น บริเวณหน้าอาคาร
สำนักงาน บริเวณลานจอดรถ เป็นต้น
ทั้ งนี้พื้นที่ สี เขียวยังล้อมรอบพื้นที่
โครงการทั้ง 4 ด้าน 

10. พนักงาน - โครงการมีพนักงานทั้งหมด 365 คน ประกอบด้วย ฝ่ายผลิต 
ฝ่ายการตลาด ฝ่ายบุคคล และฝ่ายบริหาร 

- ไม่เปลี่ยนแปลงไปจากรายงานฯ ฉบับเดิม - ไม่เปลี่ยนแปลงไปจากปัจจุบัน - 
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  รายงานการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดฯ 
บริษัท โพสโค โค้ทเตด้ สตีล (ประเทศไทย) จำกัด โครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นเคลือบสังกะสี (ครั้งที่ 5)  

  6403_POSCO_ปป5/CFR/CH2 

และระบบสาธารณูปโภคเขตพัฒนาพิเศษภาคตะวันออกในท้องที่จังหวัดฉะเชิงเทรา กรุงเทพมหานคร จังหวัด
สมุทรปราการ จังหวัดชลบุรี และจังหวัดระยอง ภายในเขตตามแผนที่ที่แสดงท้ายประกาศ จึงทำให้ผังเมือง
รวมจังหวัดระยอง พ.ศ. 2560 สิ้นสุดระยะเวลาการบังคับตามที่ระบุในมาตรา 32 พระราชบัญญัติเขตพัฒนา
พิเศษภาคตะวันออก พ.ศ. 2561 ว่า “เมื่อมีประกาศแผนผังการใช้ประโยชน์ที่ดิน และแผนผังการพัฒนา
โครงสร้างพ้ืนฐานและระบบสาธารณูปโภค เขตพัฒนาพิเศษภาคตะวันออกแล้วให้ผังเมืองตามกฎหมายว่าด้วย
การผังเมืองในส่วนที่ใช้บังคับในเขตพัฒนาพิเศษภาคตะวันออกอยู่ก่อนวันที่คณะรัฐมนตรีมีมติอนุมัติแผนผังนั้น
เป็นอันยกเลิกไป และให้กรมโยธาธิการและผังเมืองดำเนินการจัดทำผังเมืองขึ้นใหม่ให้สอดคล้องกับแผนผัง
ดังกล่าวในระหว่างที่ยังจัดทำผังเมืองไม่แล้วเสร็จ ให้ถือว่าแผนผังที่คณะรัฐมนตรีอนุมัติเป็นผังเมืองรวมตาม
กฎหมายว่าด้วยการผังเมืองสำหรับแต่ละจังหวัดที่อยู่ในเขตพัฒนาพิเศษภาคตะวันออก” อีกทั้งผังเมืองรวมใน
ท้องที่นี้ยังอยู่ระหว่างการจัดทำร่างผังเมืองและยังไม่มีสภาพบังคับใช้ ดังนั้น ข้อกำหนดการใช้ประโยชน์ที่ดินที่
เกี่ยวข้องกับที่ตั้งโครงการที่มีสภาพบังคับใช้อยู่ในปัจจุบัน จึงเป็นประกาศคณะกรรมการนโยบายเขตพัฒนา
พิเศษภาคตะวันออก เรื่อง แผนผังการใช้ประโยชน์ในที่ดินและแผนผังการพัฒนาโครงสร้างพ้ืนฐานและระบบ
สาธารณูปโภค เขตพัฒนาพิเศษภาคตะวันออก พ.ศ. 2562 
 
  เมื่อตรวจสอบความสอดคล้องของข้อกำหนดการใช้ประโยชน์ที่ดินบริเวณพ้ืนที่โครงการตาม
ประกาศคณะกรรมการนโยบายเขตพัฒนาพิเศษภาคตะวันออก เรื่อง แผนผังการใช้ประโยชน์ในที่ดิน และ
แผนผังการพัฒนาโครงสร้างพ้ืนฐานและระบบสาธารณูปโภค เขตพัฒนาพิเศษภาคตะวันออก (พ.ศ. 2562)
แสดงดังรูปที่ 2.2.1-1 พบว่าโครงการตั้งอยู่ในพ้ืนที่เขตสีม่วง (บริเวณ ขอ.-18) ซึ่งกำหนดให้บริเวณดังกล่าว
เป็นที่ดินประเภทเขตส่งเสริมเศรษฐกิจพิเศษเพ่ือกิจการอุตสาหกรรม โดยให้ใช้ประโยชน์ที่ดินเพ่ือส่งเสริม
เศรษฐกิจพิเศษเพ่ือกิจการอุตสาหกรรม ให้ใช้ประโยชน์ในที่ดินเพ่ืออุตสาหกรรม พาณิชยกรรม การอยู่อาศัย 
เกษตรกรรม สถาบันราชการ การสาธารณูปโภค สาธารณูปการ กิจการวิจัยและพัฒนา และกิจการอ่ืน 
ที่เกี่ยวข้องกับเขตส่งเสริมเศรษฐกิจพิเศษเพ่ือกิจการอุตสาหกรรม ทั้งนี้เมื่อพิจารณาที่ตั้งและลักษณะโครงการ
ซึ่งเป็นการประกอบกิจการของโรงงานผลิตเหล็กแผ่นจึงมีความสอดคล้องกับข้อกำหนดการใช้ประโยชน์พ้ืนที่
เมื่ออ้างอิงตามประกาศคณะกรรมการนโยบายเขตพัฒนาพิเศษภาคตะวันออก 
 
2.2.2  ที่ตั้งโครงการและการใช้ประโยชน์พื้นที่โดยรอบ 
 
 การเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการครั้งนี้จะมีการขอติดตั้งระบบควบคุมและบำบัดมลพิษทาง
อากาศแบบ Wet Scrubber จากขั้นตอนการเคลือบผิว (Coater & Oven) ชุดใหม่ จำนวน 1 ชุด ซึ่งจะ
ดำเนินการอยู่บนพ้ืนว่างภายในพ้ืนที่ของโครงการปัจจุบัน ดังนั้น จึงไม่ส่งผลให้ที่ตั้งและขอบเขตพ้ืนที่โครงการ
เปลี่ยนแปลงไปจากเดิม กล่าวคือ โครงการปัจจุบันตั้งอยู่บนพ้ืนที่ประมาณ 250,988.8 ตารางเมตร หรือ 
156.868 ไร่ ภายในนิคมอุตสาหกรรมอมตะซิตี้ ระยอง (ซึ่งต่อไปจะเรียกว่า“นิคมฯ” แทน) สำหรับการใช้
ประโยชน์โดยรอบอาณาเขตพ้ืนที่ของโครงการปัจจุบัน แสดงดังรูปที่ 2.2.2-1 มีรายละเอียดดังนี้ 
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รูปที่ 2.2.2-1 : การใชประโยชนที่ดินโดยรอบอาณาเขตพื้นที่โครงการปจจุบัน

12

34

5

6

7

พื้นที่วางรอการพัฒนาของนิคมฯพื้นที่วางรอการพัฒนาของนิคมฯ

บริษัท หงหลิน อีเลคตริคเพาเวอรเทคโนโลยี 

(ประเทศไทย) จํากัด
พื้นที่วางรอการพัฒนาของบริษัท อาวเฟง 

สปริง (ประเทศไทย) จํากัด

บริษัท คาโต เวิรคส (ไทยแลนด) จํากัด

บริษัท อินเตอรเนชั่นแคสติง้โปรดักส จํากัด

บริษัท ไทมอเตอรเชน จํากัด

100    200    300              500

มาตราสวน           เมตร

สัญลักษณ

ขอบเขตพื้นท่ีโครงการ

ขอบเขตพื้นท่ีนิคมอุตสาหกรรม

อมตะซิตี้

6403_POSCO_ปป5/CFR/F2221
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  รายงานการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดฯ 
บริษัท โพสโค โค้ทเตด้ สตีล (ประเทศไทย) จำกัด โครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นเคลือบสังกะสี (ครั้งที่ 5)  

  6403_POSCO_ปป5/CFR/CH2 

ทิศเหนือ  ติดกับพ้ืนทีว่่างรอการพัฒนาของนิคมฯ 
ทิศใต้   ติดกับถนนภายในนิคมฯ ถัดไปเป็นพ้ืนที่ของบริษัท หงหลิน อีเลคตริคเพาเวอร์เทคโนโลยี 
    (ประเทศไทย) จำกัด และพ้ืนที่ว่างรอการพัฒนาของบริษัท อาวเฟง สปริง (ประเทศไทย) จำกัด 
ทิศตะวันออก ติดกับถนนภายในนิคมฯ และบริษัท คาโต้ เวิร์คส์ (ไทยแลนด์) จำกัด 
ทิศตะวันตก  ติดกับคลอง (กว้างประมาณ 1.5 – 2 เมตร) ถัดไปเป็นพ้ืนที่ของบริษัท อินเตอร์เนชั่นแคสติ้ง

     โปรดักส์ จำกัด และบรษัิท ไทมอเตอร์เชน จำกัด  
 

 เมื่อพิจารณาข้อมูลชุมชนที่อยู่รอบที่ตั้งโครงการหรือภายในพ้ืนที่ศึกษา (อ้างถึงรูปที่ 1.4.1-1 และ
ตารางที่ 1.4.1-1 ในบทที่ 1) พบว่ามีพ้ืนที่ขององค์กรการปกครองส่วนท้องถิ่นที่เกี่ยวเนื่องกับพ้ืนที่ศึกษา 2 
แห่งและมีชุมชนที่อยู่ในพ้ืนที่ศึกษา โดยรวม 9 ชุมชน ได้แก่ พ้ืนที่ของตำบลมาบยางพร อำเภอปลวกแดง 
จังหวัดระยอง (มีชุมชนอยู่ในพ้ืนที่ศึกษา 5 ชุมชน) พ้ืนที่ของตำบลปลวกแดง อำเภอปลวกแดง จังหวัดระยอง 
(มีชุมชนที่อยู่ในพ้ืนที่ศึกษา 1 ชุมชน) พ้ืนที่ของตำบลเขาไม้แก้ว อำเภอบางละมุง จังหวัดชลบุรี (มีชุมชนที่อยู่
ในพ้ืนที่ศึกษา 1 ชุมชน) พ้ืนที่ของตำบลบ่อวิน อำเภอศรีราชา จังหวัดชลบุรี  (มีชุมชนที่อยู่ในพ้ืนที่ศึกษา 1 
ชุมชน) และพ้ืนที่ของเทศบาลตำบลลาดตะเคียนเตี้ย อำเภอบางละมุง จังหวัดชลบุรี (มีชุมชนที่อยู่ในพ้ืนที่
ศึกษา 1 ชุมชน) ทั้งนี้พบว่ากลุ่มบ้านของชุมชนหมู่ที่ 6 บ้านมาบยางพรใหม่ซึ่งอยู่ในเขตพ้ืนที่ตำบลมาบยางพร 
ตั้งอยู่ใกล้กับพื้นที่โครงการมากท่ีสุด โดยมีระยะห่างจากพ้ืนที่โครงการด้านทิศตะวันออกเฉียงใต้ประมาณ 200 
เมตร อีกทั้งเมื่อพิจารณาข้อมูลพ้ืนที่อ่อนไหวท่ีอยู่รอบที่ตั้งโครงการ (อ้างถึงรูปที่ 1.4.1-1 และตารางที่ 1.4.1-2 
ในบทที่ 1) พบว่าโรงพยาบาลส่งเสริมสุขภาพตำบลมาบยางพรอยู่ใกล้กับพ้ืนที่โครงการมากที่สุด ซึ่งมีระยะห่าง
จากโครงการด้านทิศตะวันออก 2,400 เมตร 
 
2.3 การใช้ประโยชน์ที่ดินและผังองค์ประกอบโครงการ 
 
2.3.1  ผังองค์ประกอบพืน้ที่โครงการ 
 
 การเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการครั้งนี้จะมีการขอติดตั้งระบบควบคุมและบำบัดมลพิษทาง
อากาศแบบ Wet Scrubber จากขั้นตอนการเคลือบผิว (Coater & Oven) ชุดใหม่ จำนวน 1 ชุด ซึ่งจะ
ดำเนินการอยู่บนพ้ืนว่างภายในพ้ืนที่ของโครงการปัจจุบัน (ใช้พ้ืนที่ประมาณ 150 ตารางเมตร หรือประมาณ 
0.09 ไร่) และรื้อถอนระบบควบคุมและบำบัดมลพิษทางอากาศแบบ Wet Scrubber จากขั้นตอนการเคลือบผิว 
(Coater & Oven) ชุดเดิม จำนวน 1 ชุด (การใช้ประโยชน์ที่ดินพ้ืนที่ดังกล่าวเปลี่ยนเป็นพ้ืนที่ว่างแทน)  ดังนั้น 
การเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการในครั้งนี้โดยไม่ส่งผลให้ขอบเขตและขนาดพ้ืนที่โครงการเปลี่ยนแปลง 
แต่อย่างใด กล่าวคือ โครงการมีขนาดพ้ืนที่ประมาณ 250,988.8 ตารางเมตร หรือ 156.868 ไร ่เช่นเดิม สำหรับ
ผังการใช้ประโยชน์ พ้ืนที่ของโครงการก่อนการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการ แสดงดังรูปที่ 2.3.1-1  
และผังการใช้ประโยชน์พ้ืนที่ของโครงการปัจจุบันและภายหลังการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการครั้งนี้ 
แสดงดังรูปที่ 2.3.1-2 ส่วนสัดส่วนการจัดสรรพ้ืนที่เพ่ือใช้ประโยชน์ในแต่ละกิจกรรมของโครงการ แสดงดัง
ตารางที่ 2.3.1-1 มีรายละเอียดของผังองค์ประกอบของพ้ืนที่โครงการก่อนและภายหลังการขอเปลี่ยนแปลง
รายละเอียดโครงการดังนี้ 
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สัญลักษณ

ขอบเขตพื้นท่ีโครงการ

พื้นท่ีสวนการผลิต

พื้นท่ีระบบเสริมการผลิตและระบบสาธารณปูโภค

พื้นท่ีสีเขียว

1

2

5

6 87 11 9
10

4

3

พื้นท่ีรอการพัฒนาในอนาคต

1

ทางเขาออก

อาคารสวนการผลิต

สํานักงาน2

3

4

5

โรงอาหาร

สถานีไฟฟา

ระบบบําบัดน้ําเสีย

7

8

9

ระบบผลิตน้ําปราศจากแรธาตุ

หมอไอน้ําและเครือ่งอัดอากาศ

สถานีเก็บกาซ

100   200   300           500

     มาตราสวน          ม.

พื้นท่ีอาคารสํานักงาน

และโรงอาหาร

อาคารหรืออุปกรณเคร่ืองจักรของโครงการ

อาคารศูนยการเรียนรู

10

6

Scrap Yard

11 พื้นท่ีสําหรับกระบวนการ

ลางลูกกลิ้ง

รูปที่ 2.3.1-1 : ผังการใชประโยชนพื้นที่ของโครงการกอนเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการ 6403_POSCO_ปป5/CFR/F2311
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สัญลักษณ
ขอบเขตพื้นท่ีโครงการ

พื้นท่ีสวนการผลิต

พื้นท่ีระบบเสริมการผลิตและระบบสาธารณปูโภค

พื้นท่ีสีเขียว

พื้นท่ีที่มีการเปลี่ยนแปลงจากเดิม

A : พื้นท่ีที่มีการติดตั้งระบบบําบัดอากาศ (ชุดใหม)

B : พื้นท่ีที่มีการรื้อถอนระบบบําบัดอากาศ (ชุดเดิม)

พื้นท่ีรอการพัฒนาในอนาคต

1

ทางเขาออก

อาคารสวนการผลิต
สํานักงาน2

3

4

5

โรงอาหาร

สถานีไฟฟา
ระบบบําบัดน้ําเสีย

ระบบผลิตน้ําปราศจากแรธาตุ
หมอไอน้ําและเครือ่งอัดอากาศ
สถานีเก็บกาซ

100   200   300           500

     มาตราสวน          ม.

อาคารหรืออุปกรณเคร่ืองจักรของโครงการ

อาคารเก็บของเสีย 11/พื้นท่ีอาคารสํานักงาน

และโรงอาหาร

รูปที่ 2.3.1-2 : ผังการใชประโยชนพื้นที่ของโครงการในปจจุบันและภายหลังการเปลี่ยนแปลงนี้ 6403_POSCO_ปป5/CFR/F2312

A
B

1

2

3

5

6

7

8 9

10

11

12

13

14
15

17

16

7

หมายเหตุ : 1/ปจจุบันโครงการมีอาคาร/อุปกรณอยูแลว แตไมไดระบุในรายงานฯ (ฉบับเดิม) 6

7

8

9

10

11

12

13

14

15

16

17

18

ศูนยการเรียนรู
อาคารเก็บของเสีย 21/

อาคารเก็บสารเคมี 21/

อาคารเก็บสารเคมี 11/

Ingot Yard1/

พื้นท่ีสําหรับกระบวนการ

ลางลูกกลิ้ง
พื้นท่ีสวนทําตะกอนขน1/

อาคารเก็บของ1/

Workshop1/

4

18
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ตารางท่ี 2.3.1-1 

สัดสวนการใชประโยชนพ้ืนท่ีโครงการปจจุบันและภายหลังการเปล่ียนแปลง 

 

การใชประโยชนพ้ืนท่ี 

สัดสวนการใชประโยชนพ้ืนท่ี 

รายงานฯ ฉบับเดิม ภายหลังเปล่ียนแปลง 

ตร.ม. ไร รอยละ ตร.ม. ไร รอยละ 

1.  พ้ืนท่ีอาคารสวนการผลิต 52,200 32.625 20.80 52,200 32.625 20.80 

2. พ้ืนท่ีอาคารสำนักงานและโรงอาหาร 2,100 1.313 0.84 2,100 1.313 0.84 

3. พ้ืนท่ีระบบเสริมการผลิตและระบบสาธารณูปโภค 10,800 6.750 4.31 15,060 9.413 6.000 

3.1 สถานีไฟฟา 700 0.438 0.28 268 0.168 0.10 

3.2 ระบบบำบัดน้ำเสีย 1,800 1.125 0.72 3,298 2.061 1.30 

3.3 ระบบผลิตน้ำปราศจากแรธาต ุ 3,000 1.875 1.20 2,531 1.582 1.00 

3.4 หมอไอน้ำและเครื่องอัดอากาศ 1,800 1.125 0.72 1,268 0.793 0.51 

3.5 สถานีเก็บกาซ 1,500 0.938 0.6 1,234 0.771 0.49 

3.6 อาคารเก็บของเสีย 1 1,300 0.812 0.51 2,650 1.656 1.06 

3.7 อาคารเก็บของเสีย 2  -1/ -1/ -1/ 318 0.199 0.13 

3.8 อาคารเก็บสารเคมี 1  -1/ -1/ -1/ 378 0.236 0.16 

3.9 อาคารเก็บสารเคมี 2  -1/ -1/ -1/ 213 0.133 0.09 

3.10 Ingot Yard  -1/ -1/ -1/ 514 0.321 0.21 

3.11 พ้ืนท่ีสำหรับกระบวนการลางลูกกลิ้ง 700 0.437 0.28 883 0.552 0.35 

3.12 พ้ืนท่ีสวนทำตะกอนขน -1/ -1/ -1/ 78 0.049 0.03 

3.13 อาคารเก็บของ  -1/ -1/ -1/ 1,147 0.717 0.46 

3.14 Workshop -1/ -1/ -1/ 280 0.175 0.110 

4.  พ้ืนท่ีสีเขียว2/ 14,700 9.187 5.86 14,700 9.187 5.86 

5.  ถนน ท่ีจอดรถ พ้ืนท่ีวาง และพ้ืนท่ีอ่ืนๆ    54,000 33.750 21.51 49,740 31.087 19.82 

6.  พ้ืนท่ีรอการพัฒนา  117,188.8 73.243 46.68 117,188.8 73.243 46.68 

รวม 250,988.8 156.868 100.00 250,988.8 156.868 100.00 

พ้ืนท่ีวางของโครงการตามนิคมของ กนอ.3/ 171,188.8 106.993 68.19 166,928.8 104.330 66.51 

 หมายเหตุ :  1/อางอิงจากรายงานการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการในรายงานการประเมินผลกระทบสิ่งแวดลอม โครงการโรงงานผลิตเหล็กแผนเคลือบสังกะสี  

  (ครั้งท่ี 3) ซ่ึงพ้ืนท่ีดังกลาวไมไดระบุในรายงานฯ ฉบับเดิม ท้ังนี้ การดำเนินการปจจุบันโครงการมีอาคาร/อุปกรณอยูแลว  

  2/สำหรับการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการไมทำใหสัดสวนพ้ืนท่ีสีเขียวเปลี่ยนแปลงไปจากเดิม ท้ังนี้ขอบเขตพ้ืนท่ีสีเขียวภายในโครงการมีการ    

                     เปลี่ยนแปลงตามผังการใชประโยชนพื้นที่โครงการ เชน บริเวณหนาอาคารสำนักงาน บริเวณลานจอดรถ เปนตน อยางไรก็ตาม ภายหลังเปลี่ยนแปลง  

  รายละเอียดโครงการไมทำใหสัดสวนพ้ืนท่ีสวนการผลิตเปลี่ยนแปลงไปแตอยางใด รวมท้ังพ้ืนท่ีสีเขียวยังคงลอมรอบพ้ืนท่ีโครงการเชนเดิม 

  3/โครงการมีท่ีวางไมนอยกวารอยละ 30 ของพ้ืนท่ีโครงการ ซ่ึงสอดคลองตามประกาศการนิคมอุตสาหกรรมแหงประเทศไทยท่ี 103/2556 เรื่อง การพัฒนา 

  ที่ดินสำหรับผูประกอบกิจการในนิคมอุตสาหกรรม สำหรับการคำนวณที่วางของโครงการอางอิงตามขอกำหนด กลาวคือ “ที่วาง”หมายความวา “พื้นท่ี 

  อันปราศจากหลังคาหรือสิ่งปกคลมุซึ่งพื้นที่ดังกลาว อาจจะจัดเปนบอน้ำสระวายน้ำ บอพักน้ำเสีย ที่พักมูลฝอย หรือที่จอดรถ ที่อยูภายนอกอาคารกไ็ด  

  และใหความหมายรวมถึงพ้ืนท่ีของสิ่งกอสราง หรืออาคารท่ีสูงจากระดับพ้ืนดิน ไมเกิน 1.2 เมตร และไมมีหลังคาหรือสิ่งกอสรางปกคลุมเหนือระดับนั้น” 

ที่มา : บริษัท โพสโค โคทเตด สตีล (ประเทศไทย) จำกัด, 2565 
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 (1) พื้นที่ส่วนการผลิต 
  เป็นพ้ืนที่ที่ถูกจัดสรรไว้ติดตั้งอุปกรณ์/เครื่องจักรที่ใช้ในการผลิตโดยตรง สำหรับโครงการปัจจุบัน
มีสัดส่วนพ้ืนที่ส่วนการผลิต 32.625 ไร่ หรือคิดเป็นสัดส่วนร้อยละ 20.80 ของพ้ืนที่โครงการ ได้แก่ อาคารส่วน
การผลิต 1 อาคาร สำหรับการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการครั้งนี้จะมีการขอติดตั้งระบบควบคุมและ
บำบัดมลพิษทางอากาศแบบ Wet Scrubber จากข้ันตอนการเคลือบผิว (Coater & Oven) ชุดใหม่ จำนวน 1 
ชุด ซึ่งจะดำเนินการอยู่บนพ้ืนว่างภายในพ้ืนที่ของโครงการปัจจุบัน ดังนั้นภายหลังเปลี่ยนแปลงรายละเอียด
โครงการไม่ทำให้สัดส่วนพ้ืนที่ส่วนการผลิตเปลี่ยนแปลงไปแต่อย่างใด 
 
 (2) พื้นที่ระบบสาธารณูปโภคและระบบเสริมการผลิต 
  เป็นพ้ืนที่ที่จัดไว้สำหรับจัดวางอุปกรณ์ที่ไม่เกี่ยวข้องกับการผลิตโดยตรง แต่เป็นอุปกรณ์ที่ใช้ใน
ระบบเสริมการผลิตหรือระบบสาธารณูปโภค จากข้อมูลในรายงานฯ ฉบับเดิมโครงการมีสัดส่วนพ้ืนที่ระบบ
สาธารณูปโภคและระบบเสริมการผลิตโดยรวม 6.75 ไร่ หรือคิดเป็นสัดส่วนร้อยละ 4.31 ของพ้ืนที่โครงการ 
ประกอบด้วย สถานีไฟฟ้า ระบบบำบัดน้ำเสีย ระบบผลิตน้ำปราศจากแร่ธาตุ หม้อไอน้ำและเครื่องอัดอากาศ 
สถานีเก็บก๊าซ อาคารเก็บของเสีย 1 อาคารเก็บของเสีย 2 อาคารเก็บสารเคมี 1 อาคารเก็บสารเคมี 2 Ingot 
Yard พ้ืนที่สำหรบักระบวนการล้างลูกกลิ้ง พ้ืนทีส่่วนทำตะกอนข้น อาคารเก็บของ และ Workshop1/ สำหรับ
การเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการจะไม่มีการติดตั้งระบบสาธารณูปโภคหรือระบบเสริมการผลิตเพ่ิมเติม 
อย่างไรก็ตาม ปัจจุบันพ้ืนที่ระบบสาธารณูปโภคและระบบเสริมการผลิต เช่น อาคารเก็บของเสีย อาคารเก็บ
สารเคมี เป็นต้น ปัจจุบันมีอาคาร/อุปกรณ์อยู่แล้ว แต่ไม่ได้ระบุในรายงานฯ (ฉบับเดิม) ดังนั้น ในรายงานฯ เล่มนี้ 
จะเพ่ิมเติมรายละเอียดดังกล่าวเพ่ือให้ขนาดพ้ืนทีร่ะบบสาธารณูปโภคและระบบเสริมการผลิตให้สอดคล้องกับ
ปัจจุบัน กล่าวคือ ปัจจุบันและภายหลังการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการ พ้ืนที่ระบบสาธารณูปโภคและ
ระบบเสริมการผลิตโดยรวม 9.413 ไร่ หรือคิดเป็นสัดส่วนร้อยละ 6 ของพ้ืนที่โครงการ (เพ่ิมขึ้นร้อยละ 1.69 จาก
รายงานฯ ฉบับเดิม) 
 
หมายเหตุ : 1/ปัจจุบันโครงการมีอาคาร/อุปกรณ์อยู่แล้ว แต่ไม่ได้ระบุในรายงานฯ (ฉบับเดิม)  
 
 (3) ถนน ทีจ่อดรถ พื้นที่ว่าง และอ่ืนๆ 
  เป็นพ้ืนที่ที่ถูกจัดสรรให้เป็นถนนเพ่ือใช้สัญจรภายในพ้ืนที่โครงการ พ้ืนที่ลานจอดรถของโครงการ 
รวมถึงพ้ืนที่ว่างระหว่างอาคาร/พ้ืนที่ส่วนการผลิตหรือพ้ืนที่ระบบสาธารณูปโภคเพ่ือความปลอดภัยในแง่ของ
ระยะห่างที่เหมาะสมและความสะดวกการเข้าถึงในแง่ของการบำรุงรักษา จากข้อมูลในรายงานฯ ฉบับเดิม
โครงการมี พ้ืนที่ถนน ที่จอดรถ พ้ืนที่ว่าง และอ่ืนๆ โดยรวม 33.75 ไร่ หรือมีสัดส่วนร้อยละ 21.51 ของพ้ืนที่
โครงการ สำหรับการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการครั้งนี้มีการติดตั้งระบบควบคุมและบำบัดมลพิษทาง
อากาศแบบ Wet Scrubber จากขั้นตอนการเคลือบผิว (Coater & Oven) ชุดใหม่ จำนวน 1 ชุด ซึ่งจะ
ดำเนินการอยู่บนพ้ืนว่างภายในพ้ืนที่ของโครงการปัจจุบัน (ใช้พ้ืนที่ประมาณ 150 ตารางเมตร หรือประมาณ 
0.09 ไร่) และรื้อถอนระบบควบคุมและบำบัดมลพิษทางอากาศแบบ Wet Scrubber จากขั้นตอนการเคลือบผิว 
(Coater & Oven) ชุดเดิม จำนวน 1 ชุด (การใช้ประโยชน์ที่ดินพื้นที่ดังกล่าวเปลี่ยนเป็นพื้นที่ว่างแทน) 
อย่างไรก็ตาม ปัจจุบันพ้ืนที่ระบบสาธารณูปโภคและระบบเสริมการผลิต เช่น อาคารเก็บของเสีย อาคารเก็บ
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สารเคมี เป็นต้น ปัจจุบันมีอาคาร/อุปกรณ์อยู่แล้ว แต่ไม่ได้ระบุในรายงานฯ (ฉบับเดิม) ดังนั้น ในรายงานฯ  
เล่มนี้จะเพ่ิมเติมรายละเอียดดังกล่าวเพ่ือให้ขนาดพ้ืนที่ระบบสาธารณูปโภคและระบบเสริมการผลิตให้
สอดคล้องกับปัจจุบัน กล่าวคือ ปัจจุบันและภายหลังการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการ พ้ืนที่ถนน ที่จอด
รถ พ้ืนที่ว่าง และอ่ืนๆ โดยรวม 31.087 ไร่ หรือคิดเป็นสัดส่วนร้อยละ 19.82 ของพ้ืนทีโ่ครงการ (ลดลงร้อยละ 
1.69 จากรายงานฯ ฉบับเดิม)  
 
2.3.2 การจัดสรรพื้นที่สีเขียว 
 
 สำหรับโครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นเคลือบสังกะสี (โครงการนี้) มีพ้ืนที่ขนาด 9.187 ไร่ หรือคิดเป็น
ร้อยละ 5.86 ของพ้ืนที่ที่ใช้ในกิจกรรมของโครงการ สำหรับการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการไม่ทำให้
สัดส่วนพ้ืนที่สีเขียวเปลี่ยนแปลงไปจากเดิม ทั้งนี้ขอบเขตพ้ืนที่สีเขียวภายในโครงการมีการเปลี่ยนแปลงตามผัง
การใช้ประโยชน์พ้ืนที่โครงการ เช่น บริเวณหน้าอาคารสำนักงาน บริเวณลานจอดรถ เป็นต้น อย่างไรก็ตาม 
ภายหลังเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการไม่ทำให้สัดส่วนพ้ืนที่ส่วนการผลิตเปลี่ยนแปลงไปแต่อย่างใด รวมทั้ง
พ้ืนทีส่ีเขียวยังคงล้อมรอบพื้นท่ีโครงการเช่นเดิม 
 
 สำหรับแนวทางการพัฒนาพ้ืนที่สีเขียวของโครงการปัจจุบันที่ผ่านมามุ่งเน้นใช้พรรณไม้ที่มีความสูง
และทรงพุ่มที่เหมาะสม และเป็นไม้ยืนต้น เช่น ต้นสนประดิพัทธ์ ต้นมะฮอกกานี เป็นต้น และพรรณไม้ที่เป็น
ทรงพุ่มเตี้ยและเป็นไม้ยืนต้น เช่น ต้นทรงบาดาล ต้นรำเพย ต้นยี่โถ ต้นหางนกยูง เป็นต้น ทั้งนี้พรรณไม้
บางส่วนที่ปลูกในพ้ืนที่สีเขียวของโครงการในปัจจุบันมีศักยภาพในการลดมลพิษทางอากาศ กล่าวคือ ต้นสน
ประดิพัทธ์ ต้นมะฮอกกานี ต้นทรงบาดาล และต้นหางนกยูง สามารถลดผลกระทบจากฝุ่นละอองได้ (อ้างอิง
จากหนังสือพรรณไม้ที่มีศักยภาพลดมลพิษในพ้ืนที่จังหวัดระยองและพ้ืนที่ใกล้เคียง ฉบับประชาชน  
โดยสำนักงานนโยบายและแผนทรัพยากรธรรมชาติและสิ่งแวดล้อม, 2555) อีกทั้งโครงการมีการกำหนดแผน
บำรุงรักษาต้นไมบ้ริเวณพ้ืนที่สีเขียวของโครงการ มีรายละเอียดดังนี้ 
 

(1) การรดน้ำ กำหนดให้มีการรดน้ำต้นไม้เป็นประจำ 
 

(2) การใส่ปุ๋ย กำหนดให้มีแผนการใส่ปุ๋ยเพ่ือปรับปรุงคุณภาพดินให้เหมาะสมกับการเจริญเติบโตของ
ต้นไม้ 
 

(3) การกำจัดวัชพืช กำหนดให้มีแผนการกำจัดวัชพืช ทั้งนี้เพ่ือป้องกันวัชพืชแย่งอาหารและน้ำทำให้
ต้นไม้ที่ปลูกมีความเจริญเติบโตช้าลง รวมถึงเป็นแหล่งสะสมและที่อยู่อาศัยของโรคและแมลงต่างๆ 
 

(4) การสำรวจการรอดตายและการปลูกทดแทน กำหนดให้มีแผนการสำรวจการรอดตายและการ
ปลูกทดแทนเป็นประจำทุก 6 เดือน 
 
 (5) ประเมินผลและกำหนดแผนงานเพิ่มเติม กำหนดให้มีการประเมินผลและกำหนดแผนงาน
เพ่ิมเติมเป็นประจำทุกปี ทัง้นี้เพ่ือปรับปรุงแผนงานในการบำรุงรักษาพ้ืนที่สีเขียวให้เหมาะสมต่อการปฏิบัติจริง 
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2.4  วัตถุดิบและสารเคมี 
 
2.4.1  วัตถุดิบ 
 

การเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการครั้ งนี้ไม่ส่งผลให้ประเภทและปริมาณการใช้วัตถุดิบของ
โครงการเปลี่ยนแปลงไป กล่าวคือ วัตถุดิบหลักของโครงการ ประกอบด้วย เหล็กแผ่นรีดเย็นชนิดม้วน (Cold 
Rolled Steel Coil) ซึ่งมีปริมาณการใช้ 453,165 ตันต่อปี ซึ่งโครงการรับซื้อมาจากต่างประเทศเข้ามาเก็บใน
อาคารส่วนการผลิต โดยลักษณะของเหล็กแผ่นรีดเย็นชนิดม้วน จะมีความหนา 0.3-2.3 มิลลิเมตร ความกว้าง 
1,860 มิลลิเมตร นอกจากนี้ โครงการมีการใช้สังกะสีแท่งในกระบวนการเคลือบสังกะสี โดยจะสั่งซื้อจากผู้จัด
จำหน่ายภายในประเทศเข้ามาเก็บในอาคารส่วนการผลิตโดยมีปริมาณการใช้สังกะสีแท่งประมาณ 7,270 ตัน
ต่อปี (รายละเอียดประเภท ปริมาณการใช้ วิธีการขนส่ง และการเก็บพักวัตถุดิบของโครงการเปรียบเทียบก่อน
และหลังเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการ สามารถสรุปได้ดังตารางท่ี 2.4.1-1) 
 
2.4.2  สารเคมีที่ใช้ในโครงการ 
 

รายละเอียดประเภท ปริมาณการใช้ วิธีการขนส่ง และการเก็บกักสารเคมีของโครงการเปรียบเทียบ
ก่อนและหลังเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการ อ้างถึงตารางที่ 2.4.1-1 ทั้งนี้ โครงการเปลี่ยนวิธีการเตรียม
สารเคลือบผิวโครเมียม ที่ใช้ในกระบวนการเคลือบผิว จากการใช้สารเคลือบผิวโครเมียมความเข้มข้นร้อยละ 
100 มาเจือจางด้วยน้ำปราศจากแร่ธาตุให้มีความเข้มข้นร้อยละ 13 - 15 มาใช้เป็นสารละลายเคลือบผิว
โครเมียมความเข้มข้นร้อยละ 13 - 15 (แบบสารละลายพร้อมใช้) แทน เนื่องจากมีความสะดวกต่อการใช้งาน
และมีความเข้มข้นที่แน่นอน โดยไม่ได้มีการเปลี่ยนชนิดและความเข้มข้นของสารเคลือบผิวโครเมียมขณะที่ใช้
ในกระบวนการเคลือบผิวแต่อย่างใด เมื่อพิจารณาคุณสมบัติด้านความไวไฟ ด้านความเป็นพิษ และด้าน
สารอินทรีย์ระเหย พบว่าสารเคลือบผิวโครเมียมแบบสารละลายพร้อมใช้ไม่เข้าข่ายคุณสมบัติดังกล่าว (เอกสาร
ข้อมูลความปลอดภัยของสารเคลือบผิวโครเมียมแบบสารละลายพร้อมใช้ แสดงดังภาคผนวก ข) ทั้งนี้ปัจจุบัน
สารเคมีที่โครงการนำมาใช้นั้นจะเป็นในส่วนของกระบวนการผลิต กระบวนการซ่อมบำรุงและสนับสนุนการ
ผลิต ระบบบำบัดน้ำเสีย และระบบหล่อเย็นเป็นหลัก มีรายละเอียดดังนี้ 
 

(1) โซเดียมไฮดรอกไซด์ (NaOH) (ความเข้มข้นร้อยละ 98) 
  มีลักษณะเป็นของเหลวสีขาว ไม่มีกลิ่น เป็นสารเคมีที่ใช้ในการล้างคราบไขมันจากผิวของ 
แผ่นเหล็ก ใช้ในการทำความสะอาดลูกกลิ้งในอ่างชุบสังกะสี และใช้ในกระบวนการฟ้ืนฟูระบบผลิตน้ำ
ปราศจากแร่ธาตุและใช้ในระบบบำบัดน้ำเสียของโครงการ สำหรับการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการครั้งนี้
ไม่ทำให้ความต้องการใช้สารดังกล่าวแตกต่างจากปัจจุบันคือ 6,973 ตันต่อปี โดยโครงการปัจจุบันรับ
โซเดียมไฮดรอกไซด์ (NaOH) (ความเข้มข้นร้อยละ 98) มาจากผู้ผลิตภายในประเทศที่มีบรรจุภัณฑ์เป็นถัง
ขนาด 5 10 และ 30 ลูกบาศก์เมตร ซึ่งจะขนส่งเข้าสู่โครงการด้วยรถบรรทุกและนำมาเก็บกักไว้ภายในอาคาร
เก็บสารเคมี 2 บรเิวณระบบบำบัดน้ำเสีย และบริเวณพ้ืนที่สำหรับกระบวนการล้างลูกกลิ้ง (ตำแหน่งการเกบ็กัก
สารเคมีของโครงการ แสดงดังรูปที่ 2.4.2-1) 
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ตารางท่ี 2.4.1-1 

วัตถุดิบ สารเคมี และผลิตภัณฑ์ของโครงการ พร้อมทั้งรายละเอียดการขนส่ง การเก็บพักสารเคมี และการนำไปใช้ประโยชน์ของโครงการปัจจุบันและภายหลังการเปลี่ยนแปลง 

ชนิดของสารเคมี สถานะ แหล่งที่มา การใช้ประโยชน์ 

ปริมาณการใช้ (ตันต่อปี) 

บรรจุภัณฑ์/การขนส่ง 
เที่ยวขนส่ง 

(คันต่อวัน) 
การเก็บกักก่อนใช้งาน 

การป้องกันการรั่วไหลและ

อันตรายต่อพนักงาน ปัจจุบัน 
หลังการ

เปลี่ยนแปลง 
1. วัตถุดิบ 
1.1  เหล็กแผ่นชนิดม้วน ของแข็ง ต่างประเทศ - วัตถุดิบหลัก 453,165 453,165 - ขนส่งด้วยรถพ่วง (ปริมาณ

การขนส่งสูงสุด 50 ตัน) 
28 - ภายในอาคารส่วนการผลิต - ใ ห ้ ท ำ ก า ร ข น ส ่ ง ต า ม ว ิ ธี

ปฏิบัติงานอย่างเคร่งครัด 
1.2  สังกะสีแท่ง ของแข็ง ผู้ผลิตภายในประเทศ - วัตถุดิบเสริม 7,270 7,270 - ขนส่งด้วยรถบรรทุก (ปริมาณ

การขนส่งสูงสุด 25 ตัน) 
1 - ภายในอาคารส่วนการผลิต - ให้สวมใส่อุปกรณ์คุ้มครองความ

ปลอดภัยส่วนบุคคลเมื่อทำงาน
ใกล้พื้นที่อ่างสังกะสี 

2. สารเคมี 
2.1 โซเดียมไฮดรอกไซด์ 

(NaOH)  
(ความเข้มข้นร้อยละ 98) 

ของเหลว ผู้ผลิตภายในประเทศ - ทำความสะอาดผิวลูกกลิ้ง แผ่น
เหล็ก และใช้บำบัดน้ำเสีย 

6,973 6,973 - ถังขนาด 5 ลูกบาศก์เมตร 
จำนวน 1 ถัง 
- ถังขนาด 10 ลูกบาศก์เมตร 
จำนวน 1 ถัง 
- ถังขนาด 30 ลูกบาศก์เมตร 
จำนวน 1 ถัง 
- ขนส่งด้วยรถบรรทุก (ปริมาณ
การขนส่งสูงสุด 25 ตัน) 

1 - ภายในอาคารเก็บสารเคมี 2 
- บริเวณระบบบำบัดน้ำเสีย 
- บริเวณพ้ืนที่สำหรับ
กระบวนการล้างลูกกลิ้ง 

- ต ิ ด ต ั ้ ง  Wet Scrubber เ พ่ื อ
กำจัดไอสารเคมี 
- สร้างคันกั้นบริเวณถังเก็บกักสาร 

2.2 กรดฟอสฟอริก (H3PO4) 
(ความเข้มข้นร้อยละ 85) 

ของเหลว ผู้ผลิตภายในประเทศ
และผู้ผลิต

ต่างประเทศ 

- เคลือบแผ่นเหล็กชั้นแรก และ
ใช้ทำความสะอาดผิวลูกกลิ้ง 

1,619 1,619 - ถังพลาสติกขนาด 200 ลิตร  
- ถังขนาด 5 ลูกบาศก์เมตร 
จำนวน 1 ถัง 
- ขนส่งด้วยรถบรรทุก (ปริมาณ
การขนส่งสูงสุด 25 ตัน) 

1 - บริเวณพ้ืนที่สำหรับ
กระบวนการล้างลูกกลิ้ง 

- ต ิ ด ต ั ้ ง  Wet Scrubber เ พ่ื อ
กำจัดไอสารเคมี 
- สร้างคันกั้นบริเวณถังเก็บกักสาร  

2.3 สารเคลือบผิวปราศจาก
โครเมียม (Coating 
Solution Cr-free) 
(ความเข้มข้นร้อยละ 16.5) 

ของเหลว 
 

ผู้ผลิตต่างประเทศ - เคลือบแผ่นเหล็กชั้นแรก 366 366 - ถัง IBC ขนาด 1,000 ลิตร 
- ขนส่งด้วยรถบรรทุก (ปริมาณ
การขนส่งสูงสุด 25 ตัน) 

1 - ตู้เก็บความเย็น (บริเวณ
พ้ืนที่หลังโรงงาน) 

- สร้างคันกั้นบริเวณถังเก็บกักสาร  

2.4 สารเคลือบผิวโครเมียม           
- ความเข้มข้นร้อยละ 100 ของเหลว ผู้ผลิตต่างประเทศ - เคลือบแผ่นเหล็กชั้นแรก 10 - - ถัง IBC ขนาด 1,000 ลิตร 

- ขนส่งด้วยรถบรรทุก (ปริมาณ
การขนส่งสูงสุด 25 ตัน) 

1 - ภายในอาคารเก็บสารเคมี 2 
 

- บ่อรวบรวมกรณีสารเคมีรั่วไหล 
- มีที่ล้างตัวฉุกเฉิน 

- ความเข้มข้นร้อยละ 13-15 ของเหลว ผู้ผลิตต่างประเทศ - เคลือบแผ่นเหล็กชั้นแรก - 60 - ถัง IBC ขนาด 1,000 ลิตร 
- ขนส่งด้วยรถบรรทุก (ปริมาณ
การขนส่งสูงสุด 25 ตัน) 

1 - ภายในอาคารเก็บสารเคมี 2 
 

- บ่อรวบรวมกรณีสารเคมีรั่วไหล 
- มีที่ล้างตัวฉุกเฉิน 
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ตารางท่ี 2.4.1-1 (ต่อ) 

วัตถุดิบ สารเคมี และผลิตภัณฑ์ของโครงการ พร้อมทั้งรายละเอียดการขนส่ง การเก็บพักสารเคมี และการนำไปใช้ประโยชน์ของโครงการปัจจุบันและภายหลังการเปลี่ยนแปลง 

ชนิดของสารเคมี สถานะ แหล่งที่มา การใช้ประโยชน์ 

ปริมาณการใช้ (ตันต่อปี) 

บรรจุภัณฑ์/การขนส่ง 
เที่ยวขนส่ง 

(คันต่อวัน) 
การเก็บกักก่อนใช้งาน 

การป้องกันการรั่วไหลและ

อันตรายต่อพนักงาน ปัจจุบัน 
หลังการ

เปลี่ยนแปลง 

2.5 กรดไฮโดรคลอริก (HCl) 
(ความเข้มข้นร้อยละ 35) 

ของเหลว ผู้ผลิตภายในประเทศ - ทำความสะอาดผิวลูกกลิ้ง และ
ใช้บำบัดน้ำเสีย 

300 300 - ถังขนาด 1.5 ลูกบาศก์เมตร 
จำนวน 1 ถัง 
- ถังขนาด 5.0 ลูกบาศก์เมตร 
จำนวน 1 ถัง 
- ถังขนาด 10.0 ลูกบาศก์
เมตร จำนวน 1 ถัง 
- ขนส่งด้วยรถบรรทุก (ปริมาณ
การขนส่งสูงสุด 25 ตัน) 

1 - บริเวณพ้ืนที่สำหรับ
กระบวนการล้างลูกกลิ้ง 

- ติดตั้งระบบระบายอากาศ 
- สร้างคันกั้นบริเวณถังเก็บกักสาร 

2.6 น้ำมันเคลือบแผ่นเหล็ก 
(Wet Oil) 

ของเหลว ผู้ผลิตต่างประเทศ - ใช้คลือบแผ่นเหล็กเพ่ือปรับ
สภาพผิว 

441 441 - ถังพลาสติกขนาด 200 ลิตร 
- ขนส่งด้วยรถบรรทุก (ปริมาณ
การขนส่งสูงสุด 25 ตัน) 

1 - ภายในอาคารเก็บสารเคมี 2 
 

- ไม่อนุญาตให้มีการใช้ไฟในพื้นที่
เก็บสารนี้ 
- สร้างคันกั้นบริเวณถังเก็บกักสาร 

2.7 น้ำมันป้องกันสนิม  
(Antirust Oil) 

ของเหลว ผู้ผลิตต่างประเทศ - เคลือบแผ่นเหล็กป้องกันสนิม 180 180 - ถังเหล็กขนาด 200 ลิตร 
- ขนส่งด้วยรถบรรทุก (ปริมาณ
การขนส่งสูงสุด 25 ตัน) 

1 - ภายในอาคารเก็บสารเคมี 1 - ไม่อนุญาตให้มีการใช้ไฟในพื้นที่
เก็บสารนี้ 
- สร้างคันกั้นบริเวณถังเก็บกักสาร 

2.8 สารละลายโครเมียม
ออกไซด์ (CrO3) 
(ความเข้มข้นร้อยละ 100) 

ของเหลว 
 

ผู้ผลิตต่างประเทศ - ใช้ในกระบวนการเคลือบลูกรีด 3 3 - ถังเหล็กขนาด 50 กิโลกรัม 
- ขนส่งด้วยรถบรรทุก (ปริมาณ
การขนส่งสูงสุด 25 ตัน) 

1 - ภายในอาคารเก็บสารเคมี 1 - บ่อรวบรวมกรณีสารเคมีรั่วไหล 
- มีที่ล้างตัวฉุกเฉิน 

2.9 โซเดียมฟลูออโรซิลิเกต 
(Na2SiF6) 
(ความเข้มข้นร้อยละ 99) 

ของแข็ง ผู้ผลิตต่างประเทศ - ใช้ในกระบวนการเคลือบลูกรีด 0.05 0.05 - ถุงขนาด 25 กโิลกรัม 
- ขนส่งด้วยรถบรรทุก (ปริมาณ
การขนส่งสูงสุด 25 ตัน) 

1 - ภายในอาคารเก็บสารเคมี 1 - บ่อรวบรวมกรณีสารเคมีรั่วไหล 
- มีที่ล้างตัวฉุกเฉิน 

2.10 Puricle-UST 
(ความเข้มข้นร้อยละ 68) 

ของแข็ง 
 

ผู้ผลิตต่างประเทศ - ใช้ในกระบวนการเคลือบลูกรีด 0.90 0.90 - ถุงขนาด 20 กโิลกรัม 
- ขนส่งด้วยรถบรรทุก (ปริมาณ
การขนส่งสูงสุด 25 ตัน) 

1 - ภายในอาคารเก็บสารเคมี 1 - บ่อรวบรวมกรณีสารเคมีรั่วไหล 
- มีที่ล้างตัวฉุกเฉิน 

2.11 กรดซัลฟูริก (H2SO4) 
(ความเข้มข้นร้อยละ 98) 

ของเหลว ผู้ผลิตต่างประเทศ - เคลือบลูกรีดในการซ่อมบำรุง
และใช้บำบัดน้ำเสีย 

0.05 0.05 - ถังขนาด 10 ลูกบาศก์เมตร 
- ขนส่งด้วยรถบรรทุก (ปริมาณ
การขนส่งสูงสุด 25 ตัน) 

1 - ภายในอาคารเก็บสารเคมี 2 
- บริเวณระบบบำบัดน้ำเสีย 
- บริเวณพ้ืนที่สำหรับ
กระบวนการล้างลูกกลิ้ง 

- ถังเก็บกักมีการปิดมิดชิดและใช้
ระบบอัตโนมัติยกเว้นช่วงขนย้าย 
- สร้างคันกั้นบริเวณถังเก็บกักสาร 
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ตารางท่ี 2.4.1-1 (ต่อ) 

วัตถุดิบ สารเคมี และผลิตภัณฑ์ของโครงการ พร้อมทั้งรายละเอียดการขนส่ง การเก็บพักสารเคมี และการนำไปใช้ประโยชน์ของโครงการปัจจุบันและภายหลังการเปลี่ยนแปลง 

ชนิดของสารเคมี สถานะ แหล่งที่มา การใช้ประโยชน์ 

ปริมาณการใช้ (ตันต่อปี) 

บรรจุภัณฑ์/การขนส่ง 
เที่ยวขนส่ง 

(คันต่อวัน) 
การเก็บกักก่อนใช้งาน 

การป้องกันการรั่วไหลและ

อันตรายต่อพนักงาน ปัจจุบัน 
หลังการ

เปลี่ยนแปลง 

2.12 โซเดียมไฮโปคลอไรท์ 

(NaOCl) 

(ความเข้มข้นร้อยละ 10) 

ของเหลว ผู้ผลิตภายในประเทศ - ยับยั้งแบคทีเรียในระบบหล่อ

เย็นและระบบบำบัดน้ำเสีย 

116 116 - ถังขนาด 2 ลูกบาศก์เมตร 

- ขนส่งด้วยรถบรรทุก (ปริมาณ

การขนส่งสูงสุด 25 ตัน) 

1 - บริเวณระบบบำบัดน้ำเสีย 

 

- ถังเก็บกักมีการปิดมิดชิดและใช้

ระบบอัตโนมัติยกเว้นช่วงขนย้าย 

- สร้างคันกั้นบริเวณถังเก็บกักสาร 

2.13 สารยับยั้งตะกรัน 

(Inhibitor) 

ของเหลว ผู้ผลิตภายในประเทศ - ใช้ยับยั้งการเกิดตะกรันใน

ระบบน้ำหล่อเย็น หม้อไอน้ำ 

และหม้อไอน้ำจากความร้อน

เหลือทิ้ง 

41 41 - ถังขนาด 0.2 ลูกบาศก์เมตร  

- ถังขนาด 0.8 ลูกบาศก์เมตร  

- ถังขนาด 2 ลูกบาศก์เมตร 

- ขนส่งด้วยรถบรรทุก (ปริมาณ

การขนส่งสูงสุด 25 ตัน) 

1 - ภายในอาคารเก็บสารเคมี 1 - ถังเก็บกักมีการปิดมิดชิดและใช้

ระบบอัตโนมัติยกเว้นช่วงขนย้าย 

- สร้างคันกั้นบริเวณถังเก็บกักสาร 

2.14 ก๊าซไนโตรเจน (N2) ก๊าซ ผู้ผลิตภายในประเทศ - ป้องกันการเกิดปฏิกิริยา

ออกซิเดชันในเตาอบอ่อน 

21,804 21,804 - ติดตั้งหน่วยผลิตในพื้นที่

โครงการ 

1 - สถานีเก็บก๊าซ - ปฏ ิ บ ั ต ิ ตามข ้ อกำหนดและ

คำแนะนำจากผู้ติดตั้งระบบก๊าซ

ไนโตรเจนอย่างเคร่งครัด 

2.15 ก๊าซไฮโดรเจน (H2) ก๊าซ ผู้ผลิตภายในประเทศ - ป้องกันการเกิดปฏิกิริยา

ออกซิเดชันในเตาอบอ่อน 

81 81 - ถังเทเลอร์ทิวบ์ขนาด 3,600 

ลูกบาศก์เมตร 

- ขนส่งด้วยรถเทรลเลอร์ 

1 - สถานีเก็บก๊าซ - ติดตั้งระบบสำรองก๊าซไฮโดรเจน

ให้มีระยะห่างไปยังที ่โล ่งตาม

ข้อกำหนดของ NFPA 50A 

- สถานที่ในการจัดเก็บไฮโดรเจน

ติดใบประกาศถาวร “ก๊าซไวไฟ

ไฮโดรเจน-ห้ามสูบบุหรี่-ห้ามทำ

ให้เกิดประกายไฟ” 

2.16 เชื้อเพลิง (NG) ก๊าซ ผู้ผลิตภายในประเทศ - เชื้อเพลิงสำหรับเตาอบและ

หม้อไอน้ำ 

7,445  7,445  - ขนส่งผ่านทางระบบท่อส่ง

ก๊าซธรรมชาติของปตท. 

- -  - ไม่อนุญาตให้มีการใช้ไฟในพื้นที่

เก็บสารนี้ 

3. ผลิตภัณฑ์ 

3.1 เหล็กแผ่นเคลือบสังกะสี

ชนิดม้วน 

ของแข็ง - - ผลิตภัณฑ์หลัก 450,000 450,000 - ขนส่งด้วยรถพ่วง (ปริมาณ

การขนส่งสูงสุด 50 ตัน) 

28 - ภายในอาคารส่วนการผลิต - จัดให้มีอุปกรณ์ป้องกันอันตราย

ส่วนบุคคลที่มีประสิทธิภาพ 

ที่มา : บริษัท โพสโค โค้ทเต้ด สตีล (ประเทศไทย) จำกัด, 2565 
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สัญลักษณ อาคารเก็บสารเคมี 1

พื้นท่ีรอการพัฒนาในอนาคต

1

ทางเขาออก

โซเดียมไฮดรอกไซด

กรดฟอสฟอริก2

3

4

5

สารเคลือบผิวปราศจากโครเมียม

สารเคลือบผิวโครเมียม

6

7

8

100   200   300           500

     มาตราสวน          ม.

9

10

กรดไฮโดรคลอรกิ

น้ํามันเคลือบแผนเหล็ก

น้ํามันปองกันสนิม

สารละลายโครเมยีมออกไซด

โซเดียมฟลูออโรซิลิเกต

Puricle-UST

12

13

14

15

โซเดียมไฮโปคลอไรท 

สารยับยั้งตะกรัน 
กาซไนโตรเจน

11 กรดซัลฟูริก

ระบบบําบัดน้ําเสีย

ระบบผลิตน้ําปราศจากแรธาตุ

พื้นท่ีสําหรับกระบวนการ

ลางลูกกลิ้ง

สถานีเก็บกาซ

อาคารเก็บสารเคมี 2 กาซไฮโดรเจน

1
1 2

35
8 9 11

12

รูปที่ 2.4.2-1 : ตําแหนงการเก็บกักสารเคมีภายในโครงการ 6403_POSCO_ปป5/CFR/F2421

6

7

11

10

1

11

4

13

16

14 15

เชื้อเพลิง (NG)

16
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  รายงานการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดฯ 
บริษัท โพสโค โค้ทเตด้ สตีล (ประเทศไทย) จำกัด โครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นเคลือบสังกะสี (ครั้งที่ 5)  

  6403_POSCO_ปป5/CFR/CH2 

(2) กรดฟอสฟอริก (H3PO4) (ความเข้มข้นร้อยละ 85) 
มีลักษณะเป็นของเหลว ไม่มีสี ไม่มีกลิ่น เป็นสารเคมีที่ใช้ในการเคลือบแผ่นเหล็กขั้นแรก และใช้ใน

กระบวนการทำความสะอาดผิวของลูกกลิ้ง สำหรับการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการครั้งนี้ไม่ทำให้ความ
ต้องการใช้สารดังกล่าวแตกต่างจากปัจจุบันคือ 1,619 ตันต่อปี โดยโครงการปัจจุบันรับกรดฟอสฟอริก (H3PO4) 
(ความเข้มข้นร้อยละ 85) มาจากผู้ผลิตภายในประเทศและผู้ผลิตต่างประเทศที่มีบรรจุภัณฑ์เป็นถังพลาสติก
ขนาด 200 ลิตร และถังขนาด 5 ลูกบาศก์เมตร ซึ่งจะขนส่งเข้าสู่โครงการด้วยรถบรรทุกและนำมาเก็บกักไว้
บริเวณพ้ืนทีส่ำหรบักระบวนการล้างลูกกลิ้ง (ตำแหน่งการเก็บกักสารเคมีของโครงการ อ้างถึงรูปที่ 2.4.2-1) 
 

(3) สารเคลือบผวิปราศจากโครเมียม (Coating Solution Cr-free) (ความเข้มข้นร้อยละ 16.5) 
มีลักษณะเป็นของเหลว เป็นสารเคมีที่ใช้ในการเคลือบแผ่นเหล็กขั้นแรก สำหรับการเปลี่ยนแปลง

รายละเอียดโครงการครั้งนี้ไม่ทำให้ความต้องการใช้สารดังกล่าวแตกต่างจากปัจจุบันคือ 366 ตันต่อปี โดย
โครงการปัจจุบันรับสารเคลือบผิวปราศจากโครเมียม (Coating Solution Cr-free) (ความเข้มข้นร้อยละ 16.5)  
มาจากผู้ผลิตต่างประเทศที่มีบรรจุภัณฑ์เป็น ถัง IBC ขนาด 1,000 ลิตร ซ่ึงจะขนส่งเข้าสู่โครงการด้วย
รถบรรทุกและนำมาเก็บกักไว้ในตู้เก็บความเย็น (บริเวณพ้ืนที่หลังโรงงาน) (ตำแหน่งการเก็บกักสารเคมีของ
โครงการ อ้างถงึรูปที่ 2.4.2-1) 
 

(4) สารเคลือบผิวโครเมียม  
เป็นสารเคมีที่ใช้ในการเคลือบแผ่นเหล็กชั้นแรก โดยภายหลังเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการ

จะเปลี่ยนวิธีการเตรียมสารเคลือบผิวโครเมียม ที่ใช้ในกระบวนการเคลือบผิว จากการใช้สารเคลือบผิว
โครเมียมความเข้มข้นร้อยละ 100 มาเจือจางด้วยน้ำปราศจากแร่ธาตุ ให้มีความเข้มข้นร้อยละ 13 - 15 มาใช้
เป็นสารละลายเคลือบผิวโครเมียมความเข้มข้นร้อยละ 13 -15 (แบบสารละลายพร้อมใช้) แทน เนื่องจากมี
ความสะดวกต่อการใช้งานและมีความเข้มข้นที่แน่นอน โดยไม่ได้มีการเปลี่ยนชนิดและความเข้มข้นของสาร
เคลือบผิวโครเมียมขณะที่ใช้ในกระบวนการเคลือบผิวแต่อย่างใด กล่าวคือ ปัจจุบันในขั้นตอนการเจือจางจะใช้
น้ำปราศจากแร่ธาตุปริมาณ 50 ตัน/ปี และสารเคลือบผิวโครเมียมความเข้มข้นร้อยละ 100 ปริมาณ 10 ตัน/ปี 
ทำให้ได้สารเคลือบผิวโครเมียมความเข้มข้นร้อยละ 13-15 ปริมาณโดยรวม 60 ตัน/ปี เพ่ือใช้ในกระบวนการ
เคลือบผิว ทั้งนี้ เมื่อโครงการเปลี่ยนมาใช้สารเคลือบผิวโครเมียมแบบสารละลายพร้อมใช้จะรับมาจากผู้ผลิต
ต่างประเทศ 60 ตัน/ปี เช่นเดียวกัน โดยโครงการปัจจุบันและหลังการเปลี่ยนแปลงรับสารเคลือบผิวโครเมียม 
(Chrome) มาจากผู้ผลิตต่างประเทศที่มีบรรจุภัณฑ์เป็นถัง IBC ขนาด 1,000 ลิตร ซึ่งจะขนส่งเข้าสู่โครงการ
ด้วยรถบรรทุกและนำมาเก็บกักไว้ภายในอาคารเก็บสารเคมี 2 (ตำแหน่งการเก็บกักสารเคมีของโครงการ อ้าง
ถึงรูปที่ 2.4.2-1) 
 

(5) กรดไฮโดรคลอริก (HCl) (ความเข้มข้นร้อยละ 35) 
มีลักษณะเป็นของเหลวใส ไม่มีสี มีกลิ่นฉุน เป็นสารเคมีที่ใช้ในการทำความสะอาดผิวของลูกกลิ้ง 

และใช้ในกระบวนการบำบัดน้ำเสีย สำหรับการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการครั้งนี้ไม่ทำให้ความต้องการ
ใช้สารดังกล่าวแตกต่างจากปัจจุบันคือ 300 ตันต่อปี โดยโครงการปัจจุบันรับกรดไฮโดรคลอริก (HCl)  
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  รายงานการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดฯ 
บริษัท โพสโค โค้ทเตด้ สตีล (ประเทศไทย) จำกัด โครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นเคลือบสังกะสี (ครั้งที่ 5)  

  6403_POSCO_ปป5/CFR/CH2 

(ความเข้มข้นร้อยละ 35) มาจากผู้ผลิตภายในประเทศที่มีบรรจุภัณฑ์เป็นถังขนาด 1.5 5 และ 10 ลูกบาศก์
เมตร ซึ่งจะขนส่งเข้าสู่โครงการด้วยรถบรรทุกและนำมาเก็บกักไว้บริเวณพ้ืนที่สำหรับกระบวนการล้างลูกกลิ้ง 
(ตำแหน่งการเก็บกักสารเคมีของโครงการ อ้างถึงรูปที่ 2.4.2-1) 

 
(6) น้ำมนัเคลือบแผ่นเหล็ก (Wet Oil) 

มีลักษณะเป็นของเหลว ใช้ในการเคลือบแผ่นเหล็กเพ่ือปรับสภาพผิว สำหรับการเปลี่ยนแปลง
รายละเอียดโครงการครั้งนี้ไม่ทำให้ความต้องการใช้สารดังกล่าวแตกต่างจากปัจจุบันคือ 441 ตันต่อปี  
โดยโครงการปัจจุบันรับน้ำมันเคลือบแผ่นเหล็ก (Wet Oil) มาจากผู้ผลิตต่างประเทศที่มีบรรจุภัณฑ์เป็น 
ถังพลาสติกขนาด 200 ลิตร ซ่ึงจะขนส่งเข้าสู่โครงการด้วยรถบรรทุกและนำมาเก็บกักไว้บริเวณอาคารเก็บ
สารเคมี 2 (ตำแหน่งการเก็บกักสารเคมีของโครงการ อ้างถึงรูปที่ 2.4.2-1) 
 

(7) น้ำมันป้องกันสนิม (Antirust Oil) 
มีลักษณะเป็นของเหลว ใช้ในการเคลือบแผ่นเหล็กป้องกันสนิม สำหรับการเปลี่ยนแปลง

รายละเอียดโครงการครั้งนี้ ไม่ทำให้ความต้องการใช้สารดังกล่าวแตกต่างจากปัจจุบันคือ 180 ตันต่อปี  
โดยโครงการปัจจุบันรับน้ำมันป้องกันสนิม (Antirust Oil) มาจากผู้ผลิตต่างประเทศที่มีบรรจุภัณฑ์เป็น 
ถังเหล็กขนาด 200 ลิตร ซ่ึงจะขนส่งเข้าสู่โครงการด้วยรถบรรทุกและนำมาเก็บกักไว้บริเวณอาคารเก็บสารเคม ี1 
(ตำแหนง่การเกบ็กักสารเคมีของโครงการ อ้างถึงรูปที่ 2.4.2-1) 

 
(8) สารละลายโครเมียมออกไซด ์(CrO3) (ความเข้มข้นร้อยละ 100) 

มีลักษณะเป็นของเหลว เป็นสารเคมีที่ใช้ในการเคลือบลูกรีดในการซ่อมบำรุง สำหรับการ
เปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการครั้งนี้ไม่ทำให้ความต้องการใช้สารดังกล่าวแตกต่างจากปัจจุบันคือ 3  
ตันต่อปี โดยโครงการปัจจุบันรับสารละลายโครเมียม (CrO3) (ความเข้มข้นร้อยละ 100) มาจากผู้ผลิต
ต่างประเทศที่มีบรรจุภัณฑ์เป็นถังเหล็กขนาด 50 กิโลกรัม ซ่ึงจะขนส่งเข้าสู่โครงการด้วยรถบรรทุกและนำมา
เก็บกักไว้ภายในอาคารเก็บสารเคมี 1 (ตำแหน่งการเก็บกักสารเคมีของโครงการ อ้างถึงรูปที ่2.4.2-1) 
 

(9) โซเดียมฟลูออโรซิลิเกต (Na2SiF6) (ความเข้มข้นร้อยละ 99) 
มีลักษณะเป็นของแข็ง เป็นสารเคมีที่ใช้ในการเคลือบลูกรีดในการซ่อมบำรุง สำหรับการ

เปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการครั้งนี้ไม่ทำให้ความต้องการใช้สารดังกล่าวแตกต่างจากปัจจุบันคือ 0.05  
ตันต่อปี โดยโครงการปัจจุบันรับโซเดียมฟลูออโรซิลิเกต (Na2SiF6) (ความเข้มข้นร้อยละ 99) มาจากผู้ผลิต
ต่างประเทศที่มีบรรจุภัณฑ์เป็นถุงขนาด 25 กิโลกรัม ซ่ึงจะขนส่งเขา้สู่โครงการด้วยรถบรรทุกและนำมาเก็บกัก
ไว้ภายในอาคารเก็บสารเคมี 1 (ตำแหน่งการเก็บกักสารเคมีของโครงการ อ้างถึงรปูที่ 2.4.2-1) 
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(10) Puricle-UST (ความเข้มข้นร้อยละ 68) 
 มีลักษณะเป็นของแข็ง เป็นสารเคมีที่ใช้ในการเคลือบลูกรีดในการซ่อมบำรุง สำหรับการ

เปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการครั้งนี้ไม่ทำให้ความต้องการใช้สารดังกล่าวแตกต่างจากปัจจุบันคือ 0.90  
ตันต่อปี โดยโครงการปัจจุบันรับ Puricle-UST (ความเข้มข้นร้อยละ 68) มาจากผู้ผลิตต่างประเทศที่มีบรรจุ
ภัณฑ์เป็นถุงขนาด 25 กิโลกรัม ซ่ึงจะขนส่งเข้าสู่โครงการด้วยรถบรรทุกและนำมาเก็บกักไว้ภายในอาคารเก็บ
สารเคมี 1 (ตำแหน่งการเก็บกักสารเคมีของโครงการ อ้างถึงรูปที ่2.4.2-1) 

 
(11) กรดซลัฟูริก (H2SO4) (ความเข้มข้นร้อยละ 98) 

 มีลักษณะเป็นของเหลวใส ไม่มีสี ไม่มีกลิ่น เป็นสารเคมีที่ใช้ในการเคลือบลูกรีดในการซ่อมบำรุง
และใช้ในกระบวนการบำบัดน้ำเสีย สำหรับการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการครั้งนี้ไม่ทำให้ความต้องการ
ใช้สารดังกล่าวแตกต่างจากปัจจุบันคือ 0.05 ตันต่อปี โดยโครงการปัจจุบันรับกรดซัลฟูริก (H2SO4)  
(ความเข้มข้นร้อยละ 98) มาจากผู้ผลิตต่างประเทศที่มีบรรจุภัณฑ์เป็นถังขนาด 10 ลูกบาศก์เมตร ซึ่งจะขนส่ง
เข้าสู่โครงการด้วยรถบรรทุกและนำมาเก็บกักไว้ภายในอาคารเก็บสารเคมี 2 บริเวณระบบบำบัดน้ำเสีย และ
บริเวณพ้ืนที่สำหรับกระบวนการล้างลูกกลิ้ง (ตำแหน่งการเก็บกักสารเคมีของโครงการ อ้างถงึรูปที่ 2.4.2-1) 
 

(12) โซเดียมไฮโปคลอไรท์ (NaOCl) (ความเข้มข้นร้อยละ 10) 
 มีลักษณะเป็นของเหลว สีเขียว-เหลือง กลิ่นฉุนคล้ายคลอรีน เป็นสารเคมีที่ใช้ในการยับยั้งการ

เติบโตของแบคทีเรียในระบบหล่อเย็นและใช้ในกระบวนการบำบัดน้ำเสีย สำหรับการเปลี่ยนแปลงรายละเอียด
โครงการครั้งนี้ไม่ทำให้ความต้องการใช้สารดังกล่าวแตกต่างจากปัจจุบันคือ 116 ตันต่อปี โดยโครงการปัจจุบัน
รับโซเดียมไฮโปคลอไรท์ (NaOCl) (ความเข้มข้นร้อยละ 10) มาจากผู้ผลิตภายในประเทศที่มบีรรจุภัณฑเ์ป็นถัง
ขนาด 2 ลูกบาศก์เมตร ซึ่งจะขนส่งเข้าสู่โครงการด้วยรถบรรทุกและนำมาเก็บกักไว้บริเวณระบบบำบัดน้ำเสีย 
(ตำแหน่งการเก็บกักสารเคมีของโครงการ อ้างถึงรูปที่ 2.4.2-1) 
 

(13) สารยับย้ังตะกรัน (Inhibitor) 
 มีลักษณะเป็นของเหลว เป็นสารเคมีที่ใช้ยับยั้งการเกิดตะกรันในระบบน้ำหล่อเย็น หม้อไอน้ำ 

และหม้อไอน้ำจากความร้อนเหลือทิ้ง สำหรับการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการครั้งนี้ไม่ทำให้ความ
ต้องการใช้สารดังกล่าวแตกต่างจากปัจจุบันคือ 41 ตันต่อปี โดยโครงการปัจจุบันรับสารยับยั้งตะกรัน 
(Inhibitor) มาจากผู้ผลิตภายในประเทศที่มีบรรจุภัณฑ์เป็นถังขนาด 0.2 0.8 และ 2 ลูกบาศก์เมตร ซึ่งจะ
ขนส่งเข้าสู่โครงการด้วยรถบรรทุกและนำมาเก็บกักไว้ภายในอาคารเก็บสารเคมี 1 (ตำแหน่งการเก็บกักสารเคมี
ของโครงการ อ้างถงึรูปที ่2.4.2-1) 
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(14) ก๊าซไนโตรเจน (N2) 
 เป็นก๊าซใช้ผสมกับก๊าซไฮโดรเจนเพ่ือแทนที่อากาศในเตาอบอ่อน (Annealing Furnace) เพ่ือ

ป้องกันการเกิดปฏิกิริยาออกซิเดชัน (Oxidation) ในระหว่างการอบ สำหรับการเปลี่ยนแปลงรายละเอียด
โครงการครั้งนี้ไม่ทำให้ความต้องการใช้ก๊าซดังกล่าวแตกต่างจากปัจจุบันคือ 21,804 ตันต่อปี โดยโครงการ
ปัจจุบันรับก๊าซไนโตรเจน (N2) โครงการจะติดต่อให้บริษัทที่เป็นผู้จัดจำหน่ายทำการติดตั้งหน่วยผลิตก๊าซ
ไนโตรเจน (N2 Generation Plant) ภายในพ้ืนที่โครงการ และทำการขนส่งก๊าซไนโตรเจนผ่านระบบท่อไปยัง
พ้ืนที่ส่วนการผลิต (ตำแหน่งการเก็บกักสารเคมีของโครงการ อ้างถึงรูปที่ 2.4.2-1) 

 
(15) ก๊าซไฮโดรเจน (H2) 

 เป็นก๊าซใช้ผสมกับก๊าซไนโตรเจนเพ่ือแทนที่อากาศในเตาอบอ่อน (Annealing Furnace) เพ่ือ
ป้องกันการเกิดปฏิกิริยาออกซิเดชัน (Oxidation) ในระหว่างการอบ สำหรับการเปลี่ยนแปลงรายละเอียด
โครงการครั้งนี้ไม่ทำให้ความต้องการใช้ก๊าซดังกล่าวแตกต่างจากปัจจุบันคือ 81 ตันต่อปี โดยโครงการปัจจุบัน
รับก๊าซไฮโดรเจน (H2) มาจากผู้ผลิตภายในประเทศที่มีบรรจุภัณฑ์เป็นถังเทเลอร์ทิวบ์ขนาด 3,600 ลูกบาศก์เมตร
ซึ่งจะขนส่งเข้าสู่โครงการด้วยรถเทรลเลอร์และนำมาเก็บกักไว้ที่สถานีเก็บก๊าซของโครงการ (ตำแหน่งการเก็บ
กักสารเคมีของโครงการ อ้างถึงรูปที่ 2.4.2-1) 

 
(16) เชื้อเพลิง (NG) 

 เป็นก๊าซที่ใช้เป็นเชื้อเพลิงสำหรับเตาอบและหม้อไอน้ำ สำหรับการเปลี่ยนแปลงรายละเอียด
โครงการครั้งนี้ไม่ทำให้ความต้องการใช้ก๊าซดังกล่าวแตกต่างจากปัจจุบันคือ 7,445 ตันต่อปี โดยโครงการ
ปัจจุบันรับเชื้อเพลิง (NG) ทั้งหมดมาจากบริษัท ปตท. จำกัด (มหาชน) ผ่านทางระบบท่อส่งก๊าซธรรมชาติของ
ปตท. (ตำแหน่งการเก็บกักสารเคมีของโครงการ อ้างถึงรูปที่ 2.4.2-1) 
 
2.5 กำลังการผลิตและผลิตภัณฑ ์
 

การเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการครั้งนี้ไม่ส่งผลให้กำลังการผลิตเหล็กแผ่นเคลือบสังกะสีของ
โครงการเปลี่ยนแปลงไป กล่าวคือ โครงการมีกำลังการผลิตที่ 450,000 ตันต่อปี หรือ 1,363.64 ตันต่อวัน  
โดยคิดที่วันทำงาน 330 วันต่อปี ผลิตภัณฑ์ของโครงการจะถูกนำไปเก็บไว้ที่พ้ืนที่เก็บผลิตภัณฑ์ภายในอาคาร
ส่วนการผลิตก่อนส่งไปจำหน่ายให้กับกลุ่มลูกค้าภายในประเทศเป็นหลัก ส่วนที่เหลือจะส่งออกไปยังลูกค้าใน
ต่างประเทศ ซึ่งจะถูกนำไปใช้ประโยชน์ในอุตสาหกรรมรถยนต์และอุตสาหกรรมผลิตเครื่องใช้ไฟฟ้าต่อไป 
(ตัวอย่างผลิตภัณฑ์แสดงดังรูปที ่2.5-1) 

 
ผลิตภัณฑ์เหล็กแผ่นเคลือบสังกะสีชนิดม้วน (Galvanized Steel Coil) ของโครงการมีการเคลือบผิว

ด้วยสารละลาย 3 ชนิด คือ สารละลายฟอสเฟต (Phosphate Solution) สารเคลือบผิวปราศจากโครเมียม 
(Cr-free Coating Solution) และสารเคลือบผิวโครเมียม (Chromate Coated) รวมทั้งสามารถจำแนกชนิด
ของผลิตภัณฑ์ตามกระบวนการอบเชื่อมผิวได้ออกได้เป็น 2 ประเภท คือ 

 

2-28 



รูปที่ 2.5-1 : ตัวอยางวัตถุดิบและผลิตภัณฑของโครงการ

ที่มา : บริษัท โพสโค โคทเตด สตีล (ประเทศไทย) จํากัด, 2565

เหล็กแผนเคลือบสังกะสีชนิดมวน (Galvanized Steel Coil) 

เหล็กแผนรีดเย็นชนิดมวน (Cold Rolled Steel Coil) 

6403_POSCO_ปป5/CFR/F251
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 (1) ผลิตภัณฑ์ชนิด Galvannealed Steel (GA) หรือเหล็กแผ่นเคลือบสังกะสีที่ผ่านกระบวนการอบ
เชื่อมผิวให้ความร้อน ทำให้เกิดชั้นของอัลลอยด์ของสังกะสีและเหล็ก (Zn-Fe) ขึ้นระหว่างชั้นเหล็กและชั้น
เคลือบผิว (Post Treatment) มีการใช้สารละลายละลายฟอสเฟตและสารเคลือบผิวปราศจากโครเมียมในการ
เคลือบผิวผลิตภัณฑ์ 
 
 (2) ผลิตภัณฑ์ชนิด Galvanized Steel (GI) หรือเหล็กแผ่นเคลือบสังกะสีที่ไม่ผ่านกระบวนการอบ
เชื่อมผิว จึงมีเพียงชั้นของเนื้อสังกะสี (Zn) เท่านั้น มีการใช้สารเคลือบผิวปราศจากโครเมียมและสารเคลือบผิว
โครเมียมในการเคลือบผิวผลิตภัณฑ์ 
 
2.6 การขนส่ง 
 

(1) ระยะก่อสร้าง 
การเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการในครั้งนี้จะเป็นการขอติดตั้งระบบควบคุมและบำบัดมลพิษ

ทางอากาศแบบ Wet Scrubber จากขั้นตอนการเคลือบผิว (Coater & Oven) ชุดใหม่ทดแทนชุดเดิม  
(รื้อถอน Wet Scrubber ชุดเดิม) พร้อมทั้ง ปรับปรุงผังการใช้ประโยชน์พื้นที่ของโครงการให้สอดคล้องกับการ
ดำเนินการในปัจจุบันและภายหลังการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการ สำหรับกิจกรรมก่อสร้างเพ่ือรองรับ
การเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการจำเป็นต้องมีการขนส่งวัสดุ หรืออุปกรณ์ก่อสร้างจากผู้จำหน่ายมายัง
พ้ืนที่โครงการ ซึ่งคาดว่าจะก่อให้เกิดปริมาณรถขนส่งเพ่ิมขึ้นโดยรวมประมาณ 7 คันต่อวัน ประกอบด้วย  
การรับส่งคนงานก่อสร้างซึ่งคาดว่ามีจำนวนคนงานก่อสร้างสูงสุดประมาณ 20 คน โดยส่วนใหญ่ใช้รถโดยสาร
ขนาดกลาง จึงคาดว่ามีปริมาณรถขนส่งคนงานก่อสร้างสูงสุดประมาณ 2 คันต่อวัน สำหรับการขนส่งเศษวัสดุ
จากการรื้อถอนจะมีการใช้รถบรรทุกในการขนส่งไม่เกิน 2 คันต่อวัน ในขณะที่การขนส่งวัสดุและอุปกรณ์ที่
เกี่ยวข้องกับการก่อสร้างจะมีการใช้รถบรรทุกในการขนส่งไม่เกิน 3 คันต่อวัน ทั้งนี้โครงการคำนึงถึงผลกระทบ
ที่อาจเกิดจากปริมาณรถขนส่งที่เกิดจากกิจกรรมการก่อสร้าง จึงมีการทบทวนมาตรการเชิงป้องกันเพ่ือลด
ผลกระทบที่อาจจะเกิดขึ้น เช่น กำหนดให้มีการควบคุมความเร็วของรถในพ้ืนที่ก่อสร้าง ให้ใช้ความเร็วไม่เกิน 
30 กิโลเมตรต่อชั่วโมง และลดการขนส่งในชั่วโมงเร่งด่วน พร้อมทั้งควบคุมน้ำหนักรถบรรทุกให้บรรทุกขนส่ง
วัสดุตามน้ำหนักที่กฎหมายกำหนด มีการจัดระบบทิศทางการจราจรในพ้ืนที่ก่อสร้าง พร้อมจัดให้มีเจ้าหน้าที่
คอยดูแลรถที่เข้า-ออก พ้ืนที่ก่อสร้าง ทั้งนี้ กำหนดให้บริษัทรับเหมาจัดให้มีเจ้าหน้าที่รักษาความปลอดภัยใน
การอำนวยความสะดวกและดูแลการเข้า-ออกของรถที่ผ่านพ้ืนที่โครงการ และบริษัทรับเหมาจะต้องอบรม
พนักงานขับรถให้ปฏิบัติตามกฎจราจรอย่างเคร่งครัด เป็นต้น 
 

(2) ระยะดำเนินการ 
เมื่อพิจารณาการดำเนินการของโครงการในปัจจุบันที่มีความจำเป็นต้องใช้รถขนส่ง ได้แก่ การ

ขนส่งวัตถุดิบ สารเคมี ผลิตภัณฑ์ การขนส่งมูลฝอยและกากของเสีย และการเดินทางของพนักงาน สำหรับการ
เปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการครั้งนี้ ไม่ส่งผลให้ปริมาณการขนส่งของโครงการปัจจุบันเปลี่ยนแปลงไป 
กล่าวคือ ในการดำเนินโครงการปัจจุบันและภายหลังการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดคาดว่าจะก่อให้เกิดปริมาณ
รถขนส่งโดยรวมประมาณ 118 คันต่อวัน ประกอบด้วย การขนส่งวัตถุดิบและสารเคมีประมาณ 44 คันต่อวัน 
การขนส่งผลิตภัณฑ์ประมาณ 28 คันต่อวัน การขนส่งของเสียจากกระบวนการผลิตประมาณ 9 คันต่อวัน และ
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การเดินทางของพนักงานประมาณ 37 คันต่อวัน โดยการขนส่งจะใช้ทางหลวงหมายเลข 331 ก่อนเข้าสู่ถนน
ภายในพ้ืนที่นิคมฯ และพ้ืนที่โครงการต่อไป (ตำแหน่งเข้า-ออกจากพ้ืนที่โครงการและเส้นทางการจราจร
ภายในพ้ืนที่โครงการ แสดงดังรูปที่ 2.6-1) ทั้งนี้โครงการคำนึงถึงผลกระทบที่อาจเกิดจากปริมาณรถขนส่งที่
เกิดจากกิจกรรมการดำเนินการของโครงการ จึงมีการทบทวนมาตรการเชิงป้องกันเพ่ือลดผลกระทบที่อาจจะ
เกิดขึ้น เช่น งดการขนส่งวัตถุดิบและผลิตภัณฑ์ในชั่วโมงเร่งด่วน (07.00-08.00 น. และ 17.00-18.00 น.) 
และพิจารณาถึงเส้นทางในการขนส่งที่ไม่ก่อให้เกิดปัญหาด้านการจราจรและความเดือดร้อนรำคาญแก่ชุมชน
โดยรอบพื้นที่โครงการ และลดการขนส่งในช่วงเวลากลางคืน พรอ้มทั้ง ควบคุมน้ำหนักรถบรรทุกให้เป็นไปตาม
มาตรฐานหรือกฎหมาย เพ่ือป้องกันความเสียหายของพ้ืนผิวจราจร กำหนดให้ติดหมายเลขติดต่อของโครงการ
ไว้ที่รถขนส่งเพ่ือเป็นช่องทางการแจ้งเรื่องร้องเรียนมายังโครงการ และมีการกวดขันให้พนักงานขับรถใช้ความ
ระมัดระวังและปฏิบัติตามกฎจราจรอย่างเคร่งครัด เพ่ือเป็นการป้องกันอุบัตเิหตุที่อาจเกิดขึ้น เป็นต้น 

 
2.7 กระบวนการผลิต 
 
2.7.1  กระบวนการผลิตเหล็กแผ่นรีดเย็น 
 

การเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการในครั้งนี้จะเป็นการขอติดตั้งระบบควบคุมและบำบัดมลพิษทาง
อากาศแบบ Wet Scrubber จากขั้นตอนการเคลือบผิว (Coater & Oven) ชุดใหม่ทดแทนชุดเดิม (รื้อถอน 
Wet Scrubber ชุดเดิม) รวมทั้งปรับปรุงค่าควบคุมอัตราการระบายมลพิษทางอากาศจากปล่องดังกล่าว 
พร้อมทัง้ ปรับปรุงผังการใช้ประโยชน์พื้นที่ของโครงการให้สอดคล้องกับการดำเนินการในปัจจุบันและภายหลัง
การเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการ ซึ่งการดำเนินการดังกล่าวจะไม่ทำให้กำลังการผลิตและชนิดผลิตภัณฑ์
ของโครงการเปลี่ยนแปลงไปจากเดิม (ดุลมวลปัจจุบันและภายหลังการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการ 
แสดงดังรูปที่ 2.7.1-1 และ รูปที่ 2.7.1-2) กล่าวคือ กระบวนการผลิตของโครงการเริ่มต้นจากการนำเหล็ก
แผ่นรีดเย็นมาล้างทำความสะอาด จากนั้นส่งเข้าสู่เตาอบอ่อนเพื่อเพ่ิมอุณหภูมิและปรับโครงสร้างของเนื้อเหล็ก 
โดยเตาอบอ่อนของโครงการใช้ก๊าซธรรมชาติเป็น เชื้อเพลิง เหล็กแผ่นที่ผ่านการอบอ่อนจะถูกส่งเข้าสู่
กระบวนการชุบสังกะสีและเครื่องพ่นลมปาดผิว ซ่ึงจะทำหน้าที่เป่าลมความเร็วสูง เพ่ือปาดสังกะสีให้มีความ
สม่ำเสมอ แล้วจึงนำเข้าสู่เตาอบเชื่อมผิวเพ่ือให้สังกะสีที่เคลือบยึดติดกับผิวเหล็กได้ดียิ่งขึ้น โดยเหล็กแผ่น
เคลือบสังกะสีจะถูกนำเขา้สู่ขั้นตอนการปรับสภาพผิวก่อนนำไปตกแต่งขอบและส่งเข้าเครื่องม้วนเหล็ก จากนั้น
จะถูกส่งไปยังพ้ืนที่เก็บผลิตภัณฑ์ภายในอาคารการผลิตต่อไป โดยกระบวนการผลิตเหล็กแผ่นเคลือบสังกะสี
ของโครงการ ประกอบด้วย 11 ขั้นตอน (แสดงดังรูปที่ 2.7.1-3) มีรายละเอียดดังนี้ 
 
 (1) การเตรียมวัตถุดิบ (Preparation) 
  กระบวนการเตรียมวัตถุดิบเริ่มต้นจากการนำม้วนเหล็กจากพ้ืนที่เกบ็วัตถุดิบเข้าสู่เครื่องคลายม้วน 
(Uncoiled) เพ่ือตัดลวดที่มัดม้วนเหล็กแผ่นออกและคลี่เหล็กออกเป็นแผ่น จากนั้นจะทำการรีดส่วนหัวและ
ท้ายของเหล็กที่โค้งงอให้เป็นแผ่นเรียบและทำการเชื่อมต่อเหล็กแผ่นแต่ละแผ่นเข้าด้วยกันจนได้เป็นเหล็กแผ่น
ยาวต่อเนื่องด้วยเครื่องเชื่อม (Welder) และทำการเล็มเหล็กแผ่นดังกล่าวบริเวณรอยเชื่อมเพ่ือให้มีความกว้าง
เท่ากันตลอดแนวเหล็กแผ่น ซึ่งมลพิษหลักที่เกิดขึ้น ได้แก่ เศษเหล็ก (Scrap) โครงการจะรวบรวมก่อนติดต่อ
ให้บริษัทเอกชนเข้ามารับกลับไปใช้ประโยชน์ต่อไป 
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รูปที่ 2.6-1 : ตําแหนงเขา-ออกจากพื้นที่โครงการและเสนทางการจราจรภายในพื้นที่โครงการ 6403_POSCO_ปป5/CFR/F261

เสนทางขนสง
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Cold Rolled Steel Coil (วัตถุดิบ)

453,165

Preparation 1,410
Scrap to Recycle

Cleaning

Steam 39,600
Air
NaOH (30%)

158,400
6,178

253,621

Industrial Water 1,200
Demin Water

Waste Water
205,378

Fume253,621

WWTP

Industrial Water 626 Scrubber No.1
Wet

626
253,621

Stack (S3)

451,755

451,755

Annealing
Hydrogen Gas

21,804
81

7,445

Air 158,653
Nitrogen Gas

Natural Gas

187,983
Flue Gas Heat Boiler

Waste 187,983
Stack (S1)

451,755

Galvanizing 1,454 Zinc Dross to DisposalZinc Ingot 7,270

457,571

Galvannealing

457,571

Cooling & Dry
158,400Demin Water

7,920Steam Waste Water166,320 WWTP

457,571

Skin Pass441

158,400

Air 259,257

Soluble Fluid for
Demin. Water Waste Water158,841

Fume259,257

WWTP

Industrial Water 626 Scrubber No.2
Wet

626
259,257

Stack (S4)

Skin Pass Rolling       

Coater & Oven

1,442
Cr-free
Chrome (100%)

100
10

366

Steam 15,840

1/Demin Water

Waste Water
15,840

Fume112,684

WWTP

Industrial Water 675 Scrubber No.3
Wet

626
112,684

Stack (S5)

457,571

Air 110,875

H3PO4 (40%)

100
Cr Coated to Disposal457,580

Trimming 2,550 Scrap to Recycle

455,030

OilerAntirust Oil 180

455,210

Inspection 5,210 Scrap to Recycle

Galvanized Steel Coil (ผลิตภัณฑ)

450,000

วันทํางาน 330 วัน/ปหนวย = ตัน/ป

รูปท่ี 2.7.1-1 : ดุลมวลกระบวนการผลิตกอนเปล่ียนแปลง (ปจจุบัน)

หมายเหตุ :

ที่มา : บริษัท โพสโค โคทเตด สตีล (ประเทศไทย) จํากัด, 2565

Cr- Coated Pit    49

Cr- Coated Pit    

น้ําทิ้ง

น้ําเสีย

ขั้นตอนการผลิต

ระบบบําบัดมลพิษทางอากาศ

ระบบบําบัดน้ําเสีย

WWTP กนอ.

สัญลักษณ

1/ ปริมาณ Demin Water 100 ตัน/ป ใชในขั้นตอนการเคลือบผิว (Coater & Oven) แบงเปน (1) น้ําสําหรับเจือจางความเขมขนของสารเคลือบผิวโครเมียมจาก ความเขมขนรอยละ 

100 เปนรอยละ 13-15 ปริมาณ 50 ตัน/ป และ (2) น้ําสําหรับลางทําความสะอาดเครือ่งจักรกอนเปล่ียนชนิดสารเคมสํีาหรับการเคลือบผิวปริมาณ 50 ตัน/ป
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Cold Rolled Steel Coil (วัตถุดิบ)

453,165

Preparation 1,410
Scrap to Recycle

Cleaning

Steam 39,600
Air
NaOH (30%)

158,400
6,178

253,621

Industrial Water 1,200
Demin Water

Waste Water
205,378

Fume253,621

WWTP

Industrial Water 626 Scrubber No.1
Wet

626
253,621

Stack (S3)

451,755

451,755

Annealing
Hydrogen Gas

21,804
81

7,445

Air 158,653
Nitrogen Gas

Natural Gas

187,983 Flue Gas
Heat Boiler

Waste 187,983
Stack (S1)

451,755

Galvanizing 1,454 Zinc Dross to DisposalZinc Ingot 7,270

457,571

Galvannealing

457,571

Cooling & Dry
158,400Demin Water

7,920Steam Waste Water166,320 WWTP

457,571

Skin Pass441

158,400

Air 259,257

Soluble Fluid for
Demin Water Waste Water158,841

Fume259,257

WWTP

Industrial Water 626 Scrubber No.2
Wet

626
259,257

Stack (S4)

Skin Pass Rolling       

Coater & Oven

1,442
Cr-free
Chrome (13-15%)

50
60

366

Steam 15,840

1/Demin Water

Waste Water
15,840

Fume112,684

WWTP

Industrial Water 6,600 Scrubber No.3
Wet

4,950
112,684

Stack (S5)

457,571

Air 110,875

H3PO4 (40%)

100
Cr Coated to Disposal457,580

Trimming 2,550
Scrap to Recycle

455,030

OilerAntirust Oil 180

455,210

Inspection 5,210
Scrap to Recycle

Galvanized Steel Coil (ผลิตภัณฑ)

450,000

วันทํางาน 330 วัน/ปหนวย = ตัน/ป

รูปท่ี 2.7.1-2 : ดุลมวลกระบวนการผลิตภายหลังเปล่ียนแปลง

หมายเหตุ :

ที่มา : บริษัท โพสโค โคทเตด สตีล (ประเทศไทย) จํากัด, 2565

Cr- Coated Pit    
1,650

Cr- Coated Pit    

WWTP กนอ.

สวนที่มีการเปล่ียนแปลง

สัญลักษณ

น้ําทิ้ง

น้ําเสีย

ขั้นตอนการผลิต

ระบบบําบัดมลพิษทางอากาศ

ระบบบําบัดน้ําเสีย

1/ ปริมาณ Demin Water 50 ตัน/ป ใชในขั้นตอนการเคลือบผิว ( Coater & Oven) เปนน้ําสําหรับลางทําความสะอาดเครือ่งจกัรกอนเปล่ียนชนดิสารเคมีสําหรบัการเคลือบผิวปริมาณ 

50 ตัน/ป
2/ ระบบควบคุมและบําบัดมลพิษทางอากาศแบบ Wet Scrubber No.3 จากขั้นตอนการเคลือบผิว (Coater & Oven) ชุดใหม มีการใชน้ําเพ่ิมขึน้จาก 1,150,551.6 ตัน/ป เปน 

1,156,475.1 ตัน/ป (หรือ 3,504.47 ตัน/วัน) สงผลใหน้ําเสียที่ไมปนเปอนโครเมียมมีปรมิาณเพ่ิมขึ้นเปน 15.0 ตัน/วัน (หรือ 4,950 ตัน/ป) และน้ําเสียที่ปนเปอนโครเมียมมีปรมิาณ

เพ่ิมขึ้นเปน 5.0 ตัน/วัน (หรือ 1,650 ตัน/ป) (อางอิงขอมูลการออกแบบระบบรวบรวมและบําบัดมลพิษทางอากาศ ดังภาคผนวก ค)
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รูปท่ี 2.7.1-3 : ผังกระบวนการผลิต

เหล็กแผนรีดเย็น (วัตถุดิบ)

เตรียมวัตถุดิบ (Preparation) ลางทําความสะอาด (Cleaning) อบออน (Annealing) เคลือบสังกะสี (Galvanizing)

เคลือบผิว (Coater & Oven) ปรับสภาพผิว (Skin Pass) ทําใหเย็นและแหง (Cooling&Dry) อบเชื่อมผิว (Galvannealing)

ตกแตง (Trimming) พนน้ํามันปองกันสนิม (Oiler) ตรวจสอบคุณภาพ (Inspection)

เหล็กแผนรีดเย็นเคลือบสังกะสี 

(ผลิตภัณฑ)

ที่มา : บริษัท โพสโค โคทเตด สตีล (ประเทศไทย) จํากัด, 2565
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  รายงานการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดฯ 
บริษัท โพสโค โค้ทเตด้ สตีล (ประเทศไทย) จำกัด โครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นเคลือบสังกะสี (ครั้งที่ 5)  
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 (2) การล้างทำความสะอาด (Cleaning) 
  การทำความสะอาดเหล็กแผ่นเพ่ือกำจัดไขมันบนบนผิวเหล็กและกำจัดสนิมออกจากผิวด้วยการ
ล้างด้วยน้ำด่าง (Alkaline Cleaning) และล้างน้ำ โดยเหล็กแผ่นจากขั้นตอนการเตรียมเหล็กแผ่นจะวิ่งมาตาม
สายพานลำเลียงก่อนเข้าสู่ถังล้างทำความสะอาดผิวเหล็กซึ่งเป็นระบบปิด มีช่องด้านข้างที่มีขนาดเพียงพอ
สำหรับการให้เหล็กวิ่งผ่านเท่านั้น เหล็กแผ่นที่ผ่านการกำจัดคราบไขมันและสนิมที่ผิวออกแล้วจะถูกนำเข้าสู่
เครื่อง Wringer Roll Unit เพ่ือรีดน้ำที่ติดอยู่บนผิวเหล็กแผ่นออก และเข้าสู่เครื่อง Hot Air Dryer เพ่ือกำจัด
ความชื้นกอ่นเข้าสู่กระบวนการผลิตในขัน้ตอนต่อไป 
 
  สำหรับขั้นตอนการล้างทำความสะอาดด้วยสารละลายด่างเป็นระบบปิด จึงไม่มีไอระเหยของด่าง
รั่วไหลออกสู่พ้ืนที่ปฏิบัติงาน โดยโครงการได้รวบรวมไอระเหยของกรดด่างที่เกิดขึ้นจากขั้นตอนดังกล่าว  
ผ่านระบบท่อรวบรวมเข้าสู่ระบบบำบัดมลพิษทางอากาศแบบเปียก (Wet Scrubber) ส่วนเสียจากการล้างใน
แตล่ะข้ันตอน ซึ่งโครงการได้จัดให้มีระบบบำบัดน้ำเสียเพื่อบำบัดน้ำเสียที่เกิดข้ึน 
 
 (3) การอบอ่อน (Annealing)  
  เหล็กแผ่นที่ผ่านการล้างทำความสะอาดจะเข้าสู่ขั้นตอนการอบอ่อนแบบต่อเนื่อง เพ่ือปรับปรุง
คุณสมบัติเชิงกลของเหล็กก่อนนำไปเคลือบสังกะสี เนื่องจากเหล็กแผ่นดังกล่าวมีความแข็งและเปราะตาม
ลักษณะของเหล็กแผ่นจากกระบวนการรีดเย็น การนำไปดัดให้โค้งงอเพ่ือใช้งานทำได้ยาก ดังนั้น เพ่ือให้เหล็ก
แผ่นรีดเย็นความแข็งและความเปราะลดลงจึงจำเป็นต้องมีการจัดรูปโครงสร้างของเนื้อเหล็กใหม่ โดยการนำมา
อบอ่อนเพื่อปรับโครงสร้างเนื้อเหล็กให้ได้ความแข็งตามที่ต้องการ โดยเตาอบอ่อน (Annealing Furnace) ของ
โครงการใช้ก๊าซธรรมชาติเป็นเชื้อเพลิง โดยเหล็กแผ่นจะผ่านการให้ความร้อนและเข้าสู่ห้องลดอุณหภูมิ ซึ่ง
โครงการจะใช้หัวเผามลพิษต่ำ (Low NOx Burner) เพ่ือลดอัตราการเกิด NOx ทำการเผาที่อุณหภูมิประมาณ 
800 องศาเซลเซียส ภายในเตาอบจะใช้ก๊าซไฮโดรเจน (H2) ผสมกับไนโตรเจน (N2) เข้าไปแทนที่อากาศในเตา 
เพ่ือป้องกันการเกิดปฏิกิริยาออกซิเดชัน (Oxidation) ภายในห้องลดอุณหภูมิ ซึ่งทำให้เกิดเหล็กออกไซด์ที่ผิว
ของแผ่นเหล็ก รวมทั้งจะเป็นตัวขัดขวางการยึดเกาะระหว่างเหล็กและสังกะสี 
 
  สำหรับมลพิษที่สำคัญจากการอบอ่อนที่มีการใช้ก๊าซธรรมชาติเป็นเชื้อเพลิง คือ ออกไซด์ของ
ไนโตรเจน ซึ่งโครงการออกแบบให้มีการใช้หัวเผาแบบ low NOx Burner เพ่ือลดมลพิษตั้งแต่แหล่งกำเนิด 
รวมทั้งเตาอบอ่อนยังเกิดการแผ่ความร้อนในบริเวณข้างเคียง ดังนั้น โครงการจึงกำหนดให้พนักงานใน
ห้องควบคุมและมีการติดตั้งระบบปรับอากาศ ทั้งนี้ หากพนักงานจำเป็นต้องเข้าไปทำงานในบริเวณเตาอบอ่อน 
โครงการกำหนดให้พนักงานต้องสวมใส่อุปกรณ์ป้องกนัอันตรายส่วนบุคคลซึ่งได้จัดเตรียมไว้ให้ อีกทั้งที่ผ่านมา
โครงการได้ดำเนินการติดตั้งหม้อไอน้ำจากความร้อนเหลือทิ้ง (Waste Heat Boiler) เพ่ือนำความร้อนเหลือทิ้ง
ที่ระบายออกจากเตาอบอ่อนก่อนระบายออกปล่อง ซึ่งมีอุณหภูมิประมาณ 300-400 องศาเซลเซียส  
มาแลกเปลี่ยนความร้อนกับน้ำเพ่ือผลิตไอน้ำกลับมาใช้ในกระบวนการผลิตเพ่ือเป็นการใช้ทรัพยากรให้เกิด
ประโยชน์สูงสุด 
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  รายงานการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดฯ 
บริษัท โพสโค โค้ทเตด้ สตีล (ประเทศไทย) จำกัด โครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นเคลือบสังกะสี (ครั้งที่ 5)  
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 (4) การเคลือบสังกะสี (Galvanizing)  
  เหล็กแผ่นที่ผ่านการอบอ่อนแล้ว จะถูกส่งเข้าสู่ อ่างชุบสังกะสี (Zinc Pot) ที่ติดตั้งขดลวด
เหนี่ยวนำไฟฟ้าขนาด 350 กิโลวัตต์ ทำหน้าที่แปลงพลังงานความร้อนเพ่ือหลอมสังกะสี รวมทั้งควบคุม
อุณหภูมิภายในอ่างสังกะสีให้อยู่ประมาณ 460 องศาเซลเซียส โดยมีลูกจุ่ม (Immersion roll) ทำหน้าที่
ควบคุมความเร็วในการเคลื่อนเข้าสู่เครื่องพ่นลมปาดผิว (Air Knives) ซึ่งทำหน้าที่เป่าลมความเร็วสูงเพ่ือปาด
สังกะสีให้ได้ความหนาตามต้องการ โดยสามารถกำหนดได้ด้วยการปรับองศา เพ่ือปาดสังกะสีให้ได้ความหนา
ตามต้องการ โดยสามารถกำหนดได้ด้วยการปรับองศาที่พ่นออกจากเครื่องพ่นลม ซึ่งการปรับดังกล่าวเป็น
ระบบอัตโนมัติโดยรับสัญญาณควบคุมจากเครื่องวัดความหนาของสังกะสีที่เคลือบ (Coating Weight Gauge) 
อย่างไรก็ตาม จากการผสมสังกะสีในขั้นตอนนี้ สังกะสีส่วนเกินที่มากเกินไปจะทำให้เกิดกากตะกอนสังกะสี บน
ผิวหน้าอ่างชุบสังกะสี โดยกากตะกอนสังกะสีส่วนที่เกิดขึ้นนี้รวบรวมให้บริษัทเอกชนเข้ามารับไปใช้ประโยชน์
ต่อไป 
 
 (5) การอบเชื่อมผิว (Galvannealing)  
  เหล็กแผ่นที่เคลือบสังกะสีและจะเคลื่อนที่เข้าสู่เตาอบเชื่อมผิว (Galvannealing furnace) เป็น
เตาไฟฟ้ามีลักษณะเป็นระบบปิด (Close System) และทำงานแบบต่อเนื่อง เพ่ือเร่งให้อนุภาคของสังกะสีสร้าง
พันธะกับอนุภาคของเหล็กเกิดเป็นชั้นสารประกอบ Zn-Fe ที่ผิว ซ่ึงจะทำให้สังกะสีที่เคลือบยึดติดกับผิวของ
แผ่นเหล็กได้แน่นกว่าเหล็กแผ่นเคลือบสังกะสีโดยวิธีจุ่มร้อนทั่วไป โดยอุณหภูมิที่ใช้ในการอบเชื่อมผิวอยู่ในช่วง 
500-550 องศาเซลเซียส เหล็กแผ่นเคลือบสังกะสีโดยวิธีจุ่มร้อนและอบเหล็กแผ่นที่เคลือบสังกะสีแล้วจะถูกส่ง
เขา้สู่ขั้นตอนการหล่อเย็นต่อไป โดยทางโครงการมีการป้องกันผลกระทบจากมลพิษและการแผ่ความร้อนที่เกิด
ขึ้นกับพนักงานของโครงการ โดยกำหนดให้พนักงานทำงานในห้องควบคุมและการจัดให้มีอุปกรณ์ป้องกัน
อันตรายส่วนบุคคลอย่างเพียงพอ 
 
 (6) การทำให้เยน็และแห้ง (Cooling and Dry)  
  เหล็กแผ่นเคลือบสังกะสีจากขั้นตอนการเคลือบสังกะสีและการอบเชื่อมผิวจะถูกส่งเข้าสู่ส่วนการ
ลดอุณหภูมิ โดยการใช้ลมเป่าจนอุณหภูมิของแผ่นเหล็กลดลงเหลือประมาณ 200 องศาเซลเซียส และแช่ในถัง
น้ำ (Quench Tank) จนแผ่นเหล็กมีอุณหภูมิลดลง จากนั้นส่งเข้าเครื่องอบแห้ง (Dryer) ซ่ึงใช้ไอน้ำในการให้
ความร้อน โดยน้ำที่ผ่านการหล่อเย็นแล้วส่วนใหญ่จะนำไปลดอุณหภูมิก่อนนำกลับมาใช้ใหม่ ขณะที่น้ำบางส่วน
จะถูกระบายทิ้ง (เพ่ือควบคุมลักษณะน้ำหล่อเย็นให้เหมาะสม) สู่ระบบบำบัดน้ำเสียของโครงการต่อไป 
 
 (7) การปรับสภาพผิว (Skin Pass) 
  หลังจากการผ่านขั้นตอนการวัดน้ำหนักของสังกะสีและลดอุณหภูมิเหล็กแผ่นเคลือบสังกะสีจะถูก
ส่งเข้าสู่เครื่องปรับสภาพผิว (Skin Pass) ซึ่งประกอบด้วยลูกรีดหมุนเร็วจำนวน 4 ลูก เพื่อปรับสภาพของเหล็ก
แผ่นเคลือบสังกะสีให้เรียบและมันเงา ซึ่งในขั้นตอนนี้จะมีการพ่นละอองน้ำและน้ำมันเคลือบเหล็กแผ่น  
(Wet Oil) เพ่ือลดอุณหภูมิและการเสียดทานในระหว่างการปรับสภาพผิว ทั้งนี้ จะมีการใช้น้ำปราศจากแร่ธาตุ
ช่วยในการถ่ายเทความร้อนในกระบวนการรีดปรับสภาพ ซึ่งน้ำเสียที่เกิดขึ้นจากการผลิตดังกล่าว จะรวบรวม
เข้าสู่ระบบบำบัดน้ำเสียของโครงการ ส่วนมลพิษทางอากาศจากกระบวนการปรับสภาพผิวจะถูกรวบรวมไปยัง
ระบบ Wet Scrubber ต่อไป 
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  รายงานการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดฯ 
บริษัท โพสโค โค้ทเตด้ สตีล (ประเทศไทย) จำกัด โครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นเคลือบสังกะสี (ครั้งที่ 5)  
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 (8) การเคลือบผิว (Coater & Oven) 
  เหล็กแผ่นเคลือบสังกะสีที่ผ่านการปรับสภาพผิวจะถูกส่งเข้าสู่กระบวนการเคลือบผิวด้วยสารเคมี
เพ่ือเป็นการเพ่ิมคุณสมบัติในการขึ้นรูปของแผ่นเหล็กระหว่างนำไปใช้งาน จากนั้นจะถูกส่งเข้าเครื่องอบด้วย
การเหนี่ยวนำ เพ่ือให้ความร้อนและทำให้แผ่นเหล็กแห้งสนิทก่อนส่งไปยังกระบวนการต่อไป (แสดงดัง 
รูปที่ 2.7.1-4) โดยขัน้ตอนการเคลือบผิว โดยมีรายละเอียดดังนี้ 
 

1) การเคลือบผิวด้วยสารเคมี เหล็กแผ่นจากกระบวนการปรับสภาพผิวจะถูกส่งเข้าสู่
กระบวนการเคลือบผิวโดยใช้ชุดลูกรีด (Roll Coater) ในการเคลือบสารเคมีลงบนผิวของเหล็กแผ่นด้วยลูกกลิ้ง 
(ลักษณะเหมือนการทาสีด้วยแปรง) โดยสารเคมีใช้ในการเคลือบผิวมี 3 ชนิด คือ สารละลายฟอสเฟต 
(Phosphate Solution) สารเคลือบผิวปราศจากโครเมียม (Cr-free Solution) และสารเคลือบผิวโครเมียม 
(Chromium Coating Solution) ดังนั้น ปริมาณผลิตภัณฑ์ที่ผลิตได้แต่ละชนิดจะขึ้นอยู่กับความต้องการของ
ลูกค้าและแผนการผลิตในแต่ละเดือน ซ่ึงในการเคลือบผิวด้วยสารเคมีสามารถทำได้เพียงครั้งละ 1 ชนิด 
เท่านั้น (ต่อ Batch) โดยสารเคมีแต่ละชนิดจะมีการดำเนินการแยกออกจากกันทั้งหมด ตั้งแต่การจัดเก็บในถัง
สารเคมี (Storage Tank) ถังหมุนวน (Circulation Tank) ระบบท่อลำเลียงสารและระบบท่อถ่ายสารเคมี 
(Drain) ยกเว้นในส่วนของหน่วยชุดลูกรีด (Roll Coater) ที่ใช้เคลือบผิวแผ่นเหล็กเท่านั้นที่ทุกสารเคมีจะต้อง
ใช้อุปกรณ์ร่วมกัน (แต่ไม่พร้อมกัน) ดังนั้นในการเปลี่ยนชนิดสารเคมีจะต้องมีการล้างอุปกรณ์ของหน่วยชุด 
ลูกรีดทุกครั้ง โดยการล้างอุปกรณ์ของหน่วยชุดลูกรีดจะดำเนินการเมื่อเครื่องจักรหยุดทำงานและอยู่ใน
ตำแหน่งหยุดพัก (Parking Position) จากนั้นพนักงานจะดำเนินการล้างโดยต่อท่อระบายสารเคมีจากถาดรอง
สารเคมี (Dip Pan) ไปยังบ่อน้ำเสียแยกตามประเภทของสารเคมี (Cr-Pit, Cr-Free Pit และ Phosphate Pit) 
โดยระหว่างการล้างพนักงานจะใช้แปรงปัดทำความสะอาดคราบสารเคมีที่ตกค้างและตะกอนสารเคมี เมื่อทำ
การล้างเสร็จพนักงานจะทำการปิดวาล์วน้ำทั้งหมด พร้อมทั้งทำความสะอาดพ้ืนที่ให้เรียบร้อย ทั้งนี้ โครงการ
จะใช้น้ำในการล้างอุปกรณ์ของหน่วยชุดลูกรีดครั้งละ 0.347 ลูกบาศก์เมตร ซึ่งจะทำการล้างเฉลี่ยเดือนละ 
12 ครั้ง ดังนั้น โครงการใช้น้ำในการล้างอุปกรณ์ของหน่วยชุดลูกรีดประมาณ 50 ลูกบาศก์เมตรต่อปี  
นอกจากนี้ เพ่ือเป็นการป้องกันการรับสัมผัสสารเคมีของพนักงานที่ดำเนินการล้างอุปกรณ์ดังกล่าว โครงการจึง
กำหนดให้พนักงานต้องใส่อุปกรณ์คุ้มครองความปลอดภัยส่วนบุคคล (PPE) ที่ป้องกันสารเคมี ประกอบด้วย 
หน้ากากกันสารเคมี, ชุดกันสารเคมี, แว่นตา หรือ Face shield กันสารเคมี และถุงมือกันสารเคมี ทุกครั้งที่
ปฏิบัติงาน แสดงดังรูปที่ 2.7.1-5 

 
 สำหรับมลพิษที่เกิดขึ้นจากกระบวนการเคลือบผิว คือ น้ำเสียปนเปื้อนสารเคมีที่ใช้ในการ

เคลือบ ซึ่งเมื่อโครงการทำการหยุดการผลิตสารเคมีจะถูกระบายทิ้ง (Drain) ไปยังบ่อน้ำเสียแยกตามประเภท
ของสารเคมี (Cr-Pit, Cr-Free Pit และ Phosphate Pit) โดยการจัดการน้ำทิ้ งปนเปื้อนสารเคลือบผิว
ปราศจากโครเมียมและน้ำทิ้งปนเปื้อนสารละลายฟอสเฟต โครงการจะรวบรวมส่งไปยังระบบบำบัดน้ำเสียทาง
เคมีของโครงการ ในส่วนการจัดการน้ำทิ้งปนเปื้อนสารเคลือบผิวโครเมียม โครงการจะกักเก็บไว้ใน Cr-Pit 
ก่อนประสานให้หน่วยงานรับกำจัดกากของเสียอุตสาหกรรมที่ได้รับอนุญาตจากกรมโรงงานอุตสาหกรรมนำไป
กำจดัต่อไป 
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แผนเหล็กเคลือบสังกะสี ที่ผานการ

ปรับผิว ลาง และทําใหแหงแลว

1) การเคลือบผิวดวยสารเคมี
• สารเคมีใชในการเคลือบผิวมี 3 ชนิด ซึ่งในการ

เคลือบสารเคมีสามารถทําได เพียงครั้ งละ 

1 ชนิดเทานั้น  

2) การอบแหงดวยระบบเหนี่ยวนํา
• กระบวนการอบเพื่อทําใหชั้นเคลือบเคมีแหงสนิท

แผนเหล็กที่ผานการเคลือบ

สังกะสีและสารเคมี ตามที่ลูกคา

ตองการ กอนสงไปยัง

กระบวนการตอไป

ถังหมุนวนสําหรับสารเคลือบผิว

โครเมียม (Cr Circulation Tank)

ถังเก็บสารเคลือบผิวโครเมียม

(Cr Storage Tank)

ถังหมุนวนสําหรับสารเคลือบผิว

Cr-Free (Cr-Free Circulation Tank)

ถังหมุนวนสําหรับสารละลายฟอสเฟต

(Phosphate Circulation Tank)

ถังเก็บเก็บสารเคลือบผิว Cr-Free

(Cr-Free Storage Tank)
ถังเก็บสารละลายฟอสเฟต

(Phosphate Storage Tank)

ถังน้ําหมุนวน (Circulation Tank)

ที่ปนเปอนสารโครเมียม

ระบบควบคุมและบําบัดมลพิษ

ทางอากาศ

(Wet Scrubber No.3)

ถังน้ําหมุนวน (Circulation Tank)

ที่ปนเปอนสารฟอสเฟตและ Cr-Free
น้ําทิ้งปนเปอน

สารเคลือบผิวโครเมียม

(จากขั้นตอนการลาง)

บอน้ําเสียสําหรับสารเคลือบผิว

โครเมียม (Cr-Pit)

สงไปกําจัดโดยบริษัทที่ไดรับ

อนุญาตจากกรมโรงงานฯ

บอน้ําเสียสําหรับสารเคลือบผิว

Cr-Free (Cr- Free Pit)
บอน้ําเสียสําหรับสารละลาย

ฟอสเฟต (Phosphate Pit)
บอน้ําเสียสําหรับสารน้ํา DM

(Hot Water Rinse)

ระบบบําบัดน้ําเสียของโครงการ

(Wastewater Treatment Plant)

รูปที่ 2.7.1-4 : ผังกระบวนการเคลือบผิว

CC

สัญลักษณ Return Line ไหลยอนกลับ
Supply Line สายการผลิตหลัก

สารเคลือบผิวโครเมียม
สารเคลือบผิว Cr-Free

สารละลายฟอสเฟต

หมายเหตุ : กระบวนการเคลือบผิวสามารถเลือกใชสารเคมีไดครั้งละ 1 ชนิดที่มา : บริษัท โพสโค โคทเตด สตีล (ประเทศไทย) จํากัด, 2566
6403_POSCO_ปป5/CFR/F2714

นํ้าทิ้งปนเปอนสารเคลือบผิว Cr-Free 
(จากขั้นตอนการลาง)

การเคลือบผิว (Coater & Oven) 

น้ําทิ้งปนเปอนสารละลายฟอสเฟต

(จากขั้นตอนการลาง)
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รูปที่ 2.7.1-5 : รูปถายการสวมใสอุปกรณคุมครองความปลอดภัยสวนบุคคล (PPE) ที่ปองกันสารเคมี 6403_POSCO_ปป5/CFR/F2715

ที่มา : บริษัท โพสโค โคทเตด สตีล (ประเทศไทย) จํากัด, 2566 

พนักงานสวมใสอุปกรณคุมครองความปลอดภัยสวนบุคคล (PPE) ที่ปองกันสารเคมีขณะลางอุปกรณของกระบวนการเคลือบผิว (Coater & Oven)
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  รายงานการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดฯ 
บริษัท โพสโค โค้ทเตด้ สตีล (ประเทศไทย) จำกัด โครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นเคลือบสังกะสี (ครั้งที่ 5)  

  6403_POSCO_ปป5/CFR/CH2 

 นอกจากนี้ กระบวนการเคลือบผิวยังทำให้เกิดไอระเหยของสารเคมีที่ใช้เคลือบเหล็กแผ่น  
ซ่ึงทางโครงการได้มีการติดตั้งระบบดูดไอระเหยของสารเคมี เพ่ือส่งไปบำบัดยังระบบควบคุมและบำบัดมลพิษ
ทางอากาศ Wet Scrubber No.3 โดยหลักการทำงานของระบบบำบัดมลพิษทางอากาศจะใช้น้ำในการดักจับ
ไอของสารเคมี ซึ่งมีการติดตั้งระบบสเปรย์น้ำตลอดเวลาที่มีการผลิต เพ่ือดักจับและป้องกันไอระเหยของ
สารเคมี ก่อนที่จะถูกระบายสู่บรรยากาศภายนอกผ่านทางปล่องระบาย  
 

2) การอบแห้งด้วยระบบเหนี่ยวนำ เหล็กแผ่นที่ผ่านการเคลือบสารเคมีจะถูกลำเลียงเข้าสู่
กระบวนการอบแห้งในเครื่องอบ (Induction Oven) โดยการให้ความร้อนแบบเหนี่ยวนำที่อุณหภูมิประมาณ 
100 องศาเซลเซียส เพ่ือทำให้ชั้นเคลือบสารเคมีแห้งสนิท ในขั้นตอนนี้จะมีไอระเหยของสารเคมีเกิดขึน้ โดยไอ
ระเหยดังกล่าวจะถูกดูดออกโดยพัดลมดูดอากาศ (Blower) ผ่านท่อรวบรวมอากาศส่งไปบำบัดยังระบบบำบัด
มลพิษทางอากาศต่อไป จากนั้นเหล็กแผ่นจะถูกลดอุณหภูมิลงอยู่ที่อุณหภูมิห้องด้วยระบบหล่อเย็น (ลมเป่า) 
ก่อนส่งไปยังกระบวนการต่อไป 

 
 (9) การตกแต่ง (Trimming) 
  เหล็กแผ่นเคลือบสังกะสีทีผ่่านกระบวนการเคลือบผิวจะถูกตัดและเล็มขอบให้ได้ความกว้างตามที่
ต้องการด้วยเครื่องเล็มขอบ (Trimmer) โดยตัวอย่างส่วนหนึ่งจะถูกส่งไปยังสถานีตรวจสอบคุณภาพซึ่งจะมี
พนักงานคอยตรวจสอบความเรียบและข้อบกพร่องบนผิวแผ่นเหล็ก สำหรับของเสียและมลพิษที่เกิดขึ้นจาก
ขั้นตอนนี้ คือ เศษเหล็กและมลพิษทางเสียง โดยโครงการกำหนดพ้ืนที่ที่มีเสียงดังเพ่ือให้พนักงานที่ทำงานใน
บริเวณดังกล่าวต้องใช้อุปกรณ์ป้องกันเสียง อีกทั้งกำหนดให้มีการบำรุงรักษาเครื่องจักรอย่างสม่ำเสมอ  
เศษเหล็กท่ีเกิดข้ึนจะรวบรวมก่อนติดต่อให้บริษัทเอกชนเข้ามารับกลับไปใช้ประโยชน์ต่อไป 
 
 (10) พ่นน้ำมันป้องกันสนิม (Oiler) 
    เหล็กแผ่นเคลือบสังกะสีที่ผ่านการตัดและเล็มขอบแล้วจะถูกส่งเข้าเครื่องพ่นเคลือบน้ำมัน 
(Electrostatic Oiler) ซึ่งจะพ่นน้ำมัน (Anti Rust Oil) เป็นฝอยขนาดเล็กเพ่ือเคลือบผิวของแผ่นเหล็กเป็นการ
ป้องกันสนิมอีกชั้นหนึ่ง  
 
 (11) ตรวจสอบคุณภาพและเก็บผลิตภัณฑ์ (Inspection and finishing) 
    ก่อนเข้าสู่ขั้นตอนสุดท้ายเหล็กแผ่นจะถูกส่งไปยังสถานีตรวจสอบคุณภาพซึ่งจะมีพนักงานคอย
ตรวจสอบความเรียบและข้อบกพร่องบนผิวแผ่นเหล็ก โดยเหล็กแผ่นที่ผ่านคุณภาพก็จะถูกส่งต่อไปยังเครื่อง
ม้วน (Recoiled) เพ่ือม้วนเหล็กแผ่นเคลือบสังกะสีกลับเป็นม้วน ทำการชั่งน้ำหนักและเคลื่อนย้ายม้วนเหล็กไป
เก็บยังพ้ืนที่อาคารเก็บผลิตภัณฑ์ภายในอาคารส่วนการผลิตต่อไป ซึ่งการม้วนเหล็กแผ่นนี้จะเกิดเศษเหล็ก
ส่วนเกินขึน้ โครงการจะนำไปเก็บในพื้นที่เก็บเศษเหล็กก่อนติดต่อให้บริษัทเอกชนเข้ามารับกลับไปใช้ประโยชน์
ต่อไป 
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2.7.2 กระบวนการซ่อมบำรุงและสนับสนุนการผลิต 
 

การเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการในครั้งนี้จะเป็นการขอติดตั้งระบบควบคุมและบำบัดมลพิษทาง
อากาศแบบ Wet Scrubber จากขั้นตอนการเคลือบผิว (Coater & Oven) ชุดใหม่ทดแทนชุดเดิม (รื้อถอน 
Wet Scrubber ชุดเดิม) รวมทั้งปรับปรุงค่าควบคุมอัตราการระบายมลพิษทางอากาศจากปล่องดังกล่าว
เพ่ือให้สอดคล้องกับการดำเนินงานที่เปลี่ยนไปจากท่ีเคยนำเสนอไว้ในรายงานฯ ฉบับเดิม พร้อมทั้ง ปรับปรุงผัง
การใช้ประโยชน์พ้ืนที่ของโครงการให้สอดคล้องกับการดำเนินการในปัจจุบันและภายหลังการเปลี่ยนแปลง
รายละเอียดโครงการ ซึ่งการดำเนินการดังกล่าวจะไม่ทำให้กระบวนการซ่อมบำรุงและสนับสนุนการผลิตของ
โครงการเปลี่ยนแปลงไปจากเดิม กล่าวคือ บริเวณพ้ืนที่โครงการนอกจากสายการผลิตเหล็กแผ่นเคลือบสังกะสี
ที่อยู่ภายในอาคารส่วนการผลิต ยังมีส่วนสนับสนุนการผลิต ได้แก่ หน่วยทำความสะอาดลูกกลิ้ง (Pot Roll 
Cleaning) และหน่วยชุบเคลือบลูกรีด (Chromium Plating) ซึ่งเป็นงานซ่อมบำรุงเครื่องจักรอุปกรณ์ที่อยู่
บริเวณพ้ืนทีร่ะบบเสริมการผลิตโดยมีรายละเอียดดังนี้ 

 
 (1) กระบวนการล้างลูกกลิ้ง (Pot Roll Cleaning) 
  โครงการได้ออกแบบอาคารล้างลูกกลิ้งจากอ่างชุบสังกะสีตั้งอยู่ทางด้านทิศตะวันตกเฉียงเหนือ
ของอาคารส่วนผลิต มีพ้ืนที่ประมาณ 700 ตารางเมตร อาคารดังกล่าวทำหน้าที่ทำความสะอาดลูกกลิ้งที่ใช้ใน
ขั้นตอนการเคลือบสังกะสี (Galvanizing) ซึ่งในขั้นตอนการชุบสังกะสีนั้นจะทำให้สังกะสีเกาะติดอยู่บนลูกกลิ้ง
ดังนั้น จึงจำเป็นที่จะต้องมีกระบวนการทำความสะอาดลูกกลิ้งเพ่ือนำสังกะสีที่เกาะติดออก โดยการนำลูกกลิ้ง
ดังกล่าวจุ่มลงในถังที่บรรจุกรดฟอสฟอริก (H3PO4) ความเข้มข้นร้อยละ 10 และขัดผิวลูกกลิ้งโดยใช้แปรงเพ่ือ
ขจัดคราบที่เกาะติด จากนั้นนำลูกกลิ้งมาจุ่มลงถังปรับพีเอชที่บรรจุโซเดียมไฮดรอกไซด์ (NaOH) ความเข้มข้น
ร้อยละ 0.3 ต่อด้วยการล้างด้วยน้ำและทำให้แห้ง ก่อนนำลูกกลิ้งจุ่มลงในถังที่มีกรดไฮโดรคลอริก (HCl) ความ
เข้มข้นร้อยละ 10 จากนั้นล้างด้วยน้ำและทำให้แห้งก่อนนำไปใช้ โดยไอของสารเคมีที่เกิดขึ้นในกระบวนการนี้
จะถูกรวบรวมไปบำบัดโดย Wet Scrubber ของโครงการ ทั้งนี้ โครงการจะมีการทำความสะอาดลูกกลิ้ง 2 
ครั้งต่อเดือน สำหรับผังกระบวนการล้างลูกกลิ้งแสดงดังรูปที่ 2.7.2-1 
 
 (2) กระบวนการชุบเคลือบลูกรีด (Chromium Plating) 
  โครงการได้ติดตั้งชุดอุปกรณ์ชุบเคลือบลูกรีด (Rolling Mill) เพ่ือการซ่อมบำรุง เนื่องจากลูกรีดใน
สายการผลิตเมื่อใช้งานระยะเวลาหนึ่งจำเป็นต้องทำการซ่อมบำรุงจากการสึกหรอที่อาจทำให้เกิดรอยที่ 
ตัวผลิตภัณฑ์ได้ โดยต้องนำลูกรีดมาซ่อมบำรุงเคลือบหัวด้วยโลหะผสมโครเมียม โดยการชุบเคลือบลูกรีดของ
โครงการแบ่งออกเป็น 2 ส่วน คือ ลูกรดีชนิด Work Poll ความถ่ีในการซ่อมบำรุง 4 วันต่อครั้ง และลูกรีดแบบ 
Common Roll ความถ่ีในการซ่อมบำรุง 5 ปีต่อครั้ง โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือป้องกันการเปลี่ยนสีของม้วนเหล็ก
และป้องกนัการกดักร่อน ซึ่งโครงการทำการซ่อมบำรุงลูกรีดภายในพื้นที่โครงการเท่านั้น โดยไม่รับบริการซ่อม
บำรุงให้กับหน่วยงานภายนอก (ดุลมวลหน่วยชุบเคลือบลูกรีด (Chromium Plating) แสดงดังรูปที ่2.7.2-2) 
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รูปที่ 2.7.2-1 : ผังกระบวนการลางลูกกลิ้ง (Pot Roll Cleaning)

H3PO4

TANK

ACID

CLEANING

TANK

NEUTRALIZATION

TANK

Wet Scrubber AIR

626

Industrial Water

626

368

Fume 99,194

258

Unit : ton/yr

86 86 86

99,194

86 86 86

258

368

WWTP

ที่มา : บริษัท โพสโค โคทเตด สตีล (ประเทศไทย) จํากัด, 2565
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1

Degrease Tank

H2O Rinse Tank

Etching Tank

H-Cr Plating Tank

Puricle – UST 0.9

Chromium (VI) Oxide
0.5

Chromium (VI) Oxide 1.38

Fume Wet Scrubber

H2SO4

Na2SiF6

0.02

0.05

Cr Solution

0.1

H2O Rinse Tank

บริษัทท่ีไดรับ

อนุญาต ฯ

0.1

Work roll : คือลูกรีด บริเวณ Skin Pass Mill มีความถ่ีในการ

ซอมบํารุง 30 ชิ้น/เดือนหรือทุกๆ 4 วัน/ครั้ง

Work Roll

Common roll H-Cr Plating Tank น้ําเสีย

DeplatingTankNaOH 0.6

หนวย : ตัน/ป

Common Roll : คือลูกรีด บริเวณอ่ืนๆ นอกเหนือจาก

บริเวณ Skin Pass Mill มีความถ่ีในการซอมบํารุง ทุกๆ 5 ป

Fume
0.1

Wet Scrubber 

0.1

Chromium (VI) Oxide

H2SO4

1.12

0.03

Common Roll

บริษัทท่ีไดรับ

อนุญาต ฯ

หนวย : ตัน/ป

น้ําเสีย

น้ําเสีย

0.8

1.2

2.55

0.5

0.1

Wastewater Pit

Wastewater Pit0.1

0.8

0.3

0.3

1.31

1

1.55

ลูกรีด

ลูกรีด

0.1 0.2

0.3

1.45

0.2

รูปที่ 2.7.2-2 : ดุลมวลกระบวนการชุบเคลือบลูกรีดปจจุบันและภายหลังเปลี่ยนแปลง

ท่ีมา : บริษัท โพสโค โคทเตด สตีล (ประเทศไทย) จํากัด, 2565
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  1) ลูกรีดชนิด Work Poll หรือลูกรีดที่ผ่านการใช้งานจากเครื่องปรับสภาพผิว (Skin Pass 
Mill) จะถูกนำไปขัดผิ วลูกรีด โดยเข้าสู่ กระบวนการ Electro Discharging Texturing (EDT) บริ เวณ 
Continuous Galvanizing Ling จากนั้นเข้าสู่กระบวนการเคลือบผิวโครเมียม โดยนำไปล้างน้ำมันที่ผิวบริเวณ 
Degrees Tank (NaOH ความเข้มข้นร้อยละ 20 ) ก่อนนำไปล้างด้วยน้ ำปราศจากแร่ธาตุ  แล้ วเข้าสู่
กระบวนการ Etching โดยการกัดผิวโลหะและเคลือบด้วยสารละลายโครเมียม (CrO3) ก่อนเคลือบด้วย
สารละลายโครเมียม (CrO3 +Na2SiF6) อีกครั้ง แล้วจึงนำไปล้างและลบล้างสภาพแม่เหล็กบริเวณเครื่อง 
Demagnetizing Machine จึงเป็นการสิ้นสุดกระบวนการ  
 
  2) ลูกรีดชนิด Common Roll หรือลูกรีดที่ใช้งานส่วนอ่ืนที่ไม่ใช่ Skin Pass Mill ซึ่งลูกรีดจะ
ถูกนำไปเข้าสู่กระบวนการเคลือบผิวโครเมียม โดยนำไปปรับกระแสไฟฟ้าเพ่ือนำ Coating เดิมที่มีโครเมียม
ออก ก่อนนำไปชุบใหม่บริเวณ Depleting Tank แล้วจึงนำไปเจียร์ให้ผิวเสมอกัน ก่อนนำไปเคลือบด้วย
สารละลายโครเมียม (CrO3 +Na2SiF6) บริเวณ Common Roll H-Cr Plating Tank  
 
2.8 ระบบเสริมการผลิตและระบบสาธารณูปโภค 
 
2.8.1 ระบบน้ำใช ้
 

(1) ระยะกอ่สร้าง 
  การเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการในครั้งนี้จะเป็นการขอติดตั้งระบบควบคุมและบำบัดมลพิษ
ทางอากาศแบบ Wet Scrubber จากขั้นตอนการเคลือบผิว (Coater & Oven) ชุดใหม่ทดแทนชุดเดิม  
(รือ้ถอน Wet Scrubber ชุดเดิม) พร้อมทั้ง ปรับปรุงผังการใช้ประโยชน์พื้นที่ของโครงการให้สอดคล้องกับการ
ดำเนินการในปัจจุบันและภายหลังการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการ โดยกิจกรรมดังกล่าวคาดว่าจะใช้
ระยะเวลาในการก่อสร้างประมาณ 8 เดือน และมีความต้องการใช้น้ำในช่วงก่อสร้างโดยรวมประมาณ 11.4 
ลูกบาศก์เมตรต่อวัน โดยแบ่งกิจกรรมที่มีการใช้น้ำออกเป็น 2 ส่วนหลัก ได้แก่ (1) การใช้น้ำเพ่ืออุปโภคบริโภค
ของคนงานก่อสร้าง และ (2) การใช้น้ำในกิจกรรมก่อสร้าง สำหรับความต้องการใช้น้ำของคนงานก่อสร้างจะ
ขึ้นอยู่กับจำนวนของคนงานก่อสร้างเป็นหลัก ซึ่งคาดว่าจะมีจำนวนคนงานก่อสร้างสูงสุด (บางช่วง) ประมาณ 
20 คน อีกทั้งโครงการมีนโยบายให้คนงานก่อสร้างพักอาศัยอยู่ภายนอกพ้ืนที่โรงงานทั้งหมด จึงกำหนดอัตรา
การใช้น้ำของคนงานก่อสร้างเท่ากับ 70 ลิตรต่อคน-วัน (อ้างถึงเกรียงศักดิ์ อุดมสินโรจน์, วิศวกรรมสิ่งแวดล้อม 
(2539)) ดังนั้น จึงมีความต้องการใช้น้ำสำหรับคนงานก่อสร้างสูงสุดประมาณ 1.4 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน ส่วนน้ำ
ใช้ในกิจกรรมกอ่สร้างคาดว่ามีความต้องการใช้น้ำสูงสุดประมาณ 10 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน ทั้งนี ้โดยน้ำใช้ส่วนนี้
โครงการจะใช้น้ำจากโรงงานปัจจุบัน ส่วนน้ำดื่มของคนงานก่อสร้างจะใช้น้ำดื่มบรรจุภาชนะซึ่งกำหนดให้
บริษัทรับเหมาเป็นผู้จัดหามาให้เพียงพอ 
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(2) ระยะดำเนินการ 
  การเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการในครั้งนี้จะเป็นการขอติดตั้งระบบควบคุมและบำบัดมลพิษ 
ทางอากาศแบบ Wet Scrubber จากขั้ นตอนการเคลื อบผิ ว (Coater & Oven) ชุ ดใหม่ ทดแทนชุดเดิ ม  
(รื้อถอน Wet Scrubber ชุดเดิม) ซึ่งส่งผลให้มีการใช้น้ำประปาในขั้นตอนการผลิตของโครงการเพ่ิมขึ้น จาก 9.75 
ลูกบาศก์เมตรต่อวัน เป็น 27.70 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน (เพ่ิมข้ึน 17.95 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน) โดยน้ำที่ใช้ในส่วนนี้
เป็นน้ำที่ถูกนำไปใช้ในขั้นตอนการล้างทำความสะอาด และใช้ในระบบควบคุมและบำบัดแบบ Wet Scrubber ทั้งนี้ 
ปัจจุบันกระบวนการเคลือบผิวด้วยสารเคลือบผิวโครเมียมความเข้มข้นร้อยละ 100 มีการใช้น้ำปราศจากแร่ธาตุใน
การเจือจางความเข้มข้นของสารดังกล่าวก่อนนำมาใช้ งาน ปริมาณ 0.15 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน ภายหลัง 
การเปลี่ยนแปลงครั้งนี้โครงการจะเปลี่ยนเป็นการใช้สารละลายเคลือบผิวโครเมียมความเข้มข้นร้อยละ 13-15 แทน 
ซ่ึงเป็นสารละลายแบบพร้อมใช้ ส่งผลให้มีการใช้น้ำปราศจากแร่ธาตุในขั้นตอนการเตรียมสารเคลือบผิวโครเมียม
ของโครงการลดลง 0.15 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน ทำให้มีปริมาณการใช้น้ำปราศจากแร่ธาตุลดลง จาก 1,460.55 เป็น 
1,460.40 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน อย่างไรก็ตาม ปริมาณน้ำที่นำเสนอในผังดุลน้ำใช้ของโครงการ จะนำเสนอเป็น
ปริมาณน้ำสูงสุดเพ่ือให้ครอบคลุมกิจกรรมการดำเนินของโครงการ กล่าวคือ ในกรณีกระบวนการเคลือบผิวด้วยสาร
เคลือบผิวโครเมียมความเข้มข้นร้อยละ 100 มีปริมาณการใช้น้ำปราศจากแร่ธาตุ 1,460.55 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน 
ดังนั้น การเปลี่ยนแปลงครั้งนี้ส่งผลให้ปริมาณความต้องการใช้น้ำเพ่ิมข้ึนจาก 3,486.52 เป็น 3,504.47 ลูกบาศก์
เมตรต่อวัน (เพ่ิมขึ้น 17.95 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน) ทั้งนี้ โครงการปัจจุบันมีความต้องการใช้น้ำแบ่งออกเป็น 3 ส่วน 
ได้แก่ น้ำใช้สำหรับพนักงาน น้ำใช้ในกระบวนการผลิตและระบบเสริมการผลิต และน้ำใช้สำหรับรดน้ำต้นไม้ในพ้ืนที่
สีเขียว ซึ่งโครงการจะรับน้ำใช้มาจากระบบผลิตน้ำประปาของนิคมอุตสาหกรรมอมตะซิต้ี ระยอง มาเกบ็พักไว้ในบ่อ
เก็บน้ำประปาขนาด 3,400 ลูกบาศก์เมตร จำนวน 1 ถัง ก่อนนำไปใช้ในกิจกรรมต่างๆ (หนังสือประสานงานเรื่อง
แหล่งน้ำใช้ของโครงการ แสดงดังภาคผนวก ก-7) 

 
สำหรับรายละเอียดปริมาณการใช้น้ำในแต่ละกิจกรรมของโครงการปัจจุบันและหลังเปลี่ยนแปลง

รายละเอียดโครงการ สามารถสรุปได้ดังตารางที่ 2.8.1-1 และดุลปริมาณน้ำใช้ของโครงการปัจจุบันและ
ภายหลังการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการ แสดงดงัรูปท่ี 2.8.1-1 มีรายละเอียดดังนี้ 
 

1) น้ำใช้สำหรับพนักงาน  
    โครงการมีพนักงานจำนวน 365 คน มีอัตราการใช้น้ำสำหรับพนักงานทั่วไป 70 ลิตรต่อคน
ต่อวัน (อ้างถึงเกรียงศักดิ์ อุดมสินโรจน์, วิศวกรรมสิ่งแวดล้อม (2539)) คิดเป็นความต้องการใช้น้ำ 25.6 
ลูกบาศก์เมตรต่อวัน มีอัตราการน้ำใช้สำหรับโรงอาหาร 50 ลิตรต่อคนต่อวัน คิดเป็นความต้องการใช้น้ำ 18.5 
ลูกบาศก์เมตรต่อวัน และมีอัตราใช้น้ำส่วนสำนักงาน 380 ลิตรต่อ 100 ตารางเมตรต่อวัน (แนวทางการจัดทำ
รายงานการวิเคราะห์ผลกระทบสิ่งแวดล้อมโครงการบริการชุมชนและที่พักอาศัย, 2560) ดังนั้นพ้ืนที่สำนักงาน
และโรงอาหาร 2,100 ตารางเมตร คิดเป็นความต้องการใช้น้ำ 8 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน รวมความต้องการใช้น้ำ
ของพนักงานทั้งหมดเท่ากับ 52.1 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน อย่างไรก็ตาม โครงการได้ออกแบบความต้องการใช้น้ำ
สำหรับพนักงานเผื่อค่าความปลอดภัยไว้ที่ 120 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน ซึ่งน้ำใช้สำหรับพนักงานทั้งหมดจะรับ
จากน้ำประปาจากนิคมอุตสาหกรรมอมตะซิตี้ ระยอง 
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ปัจจุบัน หลังเปล่ียนแปลง

1. น ้ำใช้ส้ำหรับพนักงำน 120.00 120.00 - น ้ำประปำของนิคมฯ

2. น ้ำใช้ในกระบวนกำรผลิต/สนับสนุนกำรผลิต 3,288.42 3,306.37

- น ้ำใช้ในขั นตอนกำรผลิต 9.75 27.70 - น ้ำประปำของนิคมฯ

- น ้ำใช้ในระบบหล่อเย็น 1,452.00 1,452.00 - น ้ำประปำของนิคมฯ

- น ้ำใช้ในกำรผลิตน ้ำปรำศจำกแร่ธำตุ  1,824.77 1,824.77 - น ้ำประปำของนิคมฯ

- น ้ำใช้ใน Pot Roll Cleaning 1.90 1.90 - น ้ำประปำของนิคมฯ

3. น ้ำรดน ้ำต้นไม้ 78.10 78.10 - น ้ำประปำของนิคมฯ

3,486.52 3,504.47

ท่ีมำ : บริษัท โพสโค โค้ทเต้ด สตีล (ประเทศไทย) จ้ำกัด, 2566

รวม

ปริมาณและแหล่งน ้าใช้ของโครงการ

ตารางท่ี 2.8.1-1

ลักษณะการน ้าใช้ แหล่งน ้าใช้
ปริมาณน ้าใช้ (ลูกบาศก์เมตร/วัน)

 6403_POSCO_ปป5/CFR/T2811
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ที่มา�:�บริษัท โพสโค โคทเตด สตีล (ประเทศไทย) จํากัด, 2566 

หมายเหตุ 

Unit : m3/day

6403_POSCO_ปป5/CFR/F2811

2,012.51

1,999.41

1/ ประกาศการนิคมอุตสาหกรรมแหงประเทศไทยที่ 76/2560 เรื่อง กําหนดมาตรฐานทั่วไปในการระบายน้ําเสียลงสูระบบบําบัดน้ําเสียสวนกลางในนิคมอุตสาหกรรม
2/ บอพักน้ําทิ้งของโครงการ เปนบอคอนกรีตจํานวน 2 บอ โดยมีขนาด 2,000 และ 160 ลูกบาศกเมตร ตามลําดับ มีปริมาตรโดยรวม 2,160 ลูกบาศกเมตร
3/  ปริมาณการใชน้ําปราศจากแรธาตุสูงสุด 1,460.55 ลูกบาศกเมตรตอวัน สามารถแบงออกเปน 2 กรณี ดังนี้ 1) ใชสําหรับเจือจางสารเคลือบผิวโครเมียมความเขมขนรอยละ 100 ปริมาณ 0.15 ลูกบาศกเมตรตอวัน สงผลใหมีปริมาณการใชน้ําสุงสุด 1,460.55 ลูกบาศกเมตรตอวัน

2) สําหรับการใชสารละลายแคลือบผิวโครเมียมความเขมขนรอยละ 13-15 (แบบสารละลายพรอมใช) สงผลใหปริมาณการใชน้ําลดลง 0.15 ลูกบาศกเมตรตอวัน ปริมาณการใชน้ําสูงสุด 1,460.40 ลูกบาศกเมตรตอวัน
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ปริมาณน้ํากอนเปล่ียนแปลง

ปริมาณน้ําหลังเปลี่ยนแปลง

จุดติดตั้งระบบตรวจวัดคุณภาพน้ําทิ้ง

แบบตอเนื่อง (pH & COD Online)

สวนที่มีการเปลี่ยนแปลงรายละเอียด
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  รายงานการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดฯ 
บริษัท โพสโค โค้ทเตด้ สตีล (ประเทศไทย) จำกัด โครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นเคลือบสังกะสี (ครั้งที่ 5)  

  6403_POSCO_ปป5/CFR/CH2 

2)  น้ำใช้ในกระบวนการผลิตและสนับสนุนการผลิต 
โครงการมีความต้องการใช้น้ำประปาสำหรับกระบวนการผลิตหรือเสริมการผลิตปัจจุบัน 

3,288.42 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน ภายหลังเปลี่ยนแปลงเพ่ิมขึ้นเป็น 3,306.37 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน (เพ่ิมขึ้น 
17.95 ลูกบาศกเ์มตรต่อวัน) แบ่งเป็นน้ำที่ใช้ในขั้นตอนการผลิต น้ำใช้ในระบบหล่อเย็นโดยอ้อม น้ำใช้ที่ใช้ผลิต
เป็นน้ำปราศจากแร่ธาตุ (ใช้ในหม้อไอน้ำและในกระบวนการผลิต) และน้ำใช้ในกระบวนการล้างลูกกลิ้ง 
รายละเอียดดังนี้ 
 

(ก) น้ำประปาที่ใช้ในขั้นตอนการผลิต มีปริมาณการใช้น้ำปัจจุบัน 9.75 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน 
ภายหลังเปลี่ยนแปลงเพ่ิมขึ้นเป็น 20.70 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน โดยที่น้ำที่ใช้ในส่วนนี้เป็นน้ำที่ถูกนำไปใช้ใน
ขั้นตอนการล้างทำความสะอาด และใช้ในระบบควบคุมและบำบัดแบบ Wet Scrubber ซึ่งภายหลัง
เปลี่ยนแปลงและดำเนินการระบบควบคุมและบำบัดมลพิษทางอากาศแบบ Wet Scrubber จากขั้นตอนการ
เคลือบผิว (Coater & Oven) ชุดใหม่ทดแทนระบบเดิม จะส่งผลให้มีความต้องการใช้น้ำประปาในระบบบำบัด
มลพิษทางอากาศชุดดังกล่าวเพ่ิมมากข้ึนจากปัจจุบันประมาณ 10.95 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน 
 

(ข) น้ำใช้ในระบบหล่อเย็น มีปริมาณการใช้ปัจจุบันและภายหลังเปลี่ยนแปลง 1,452 
ลูกบาศก์เมตรต่อวัน เนื่องจากระบบหล่อเย็นของโครงการเป็นระบบหล่อเย็นโดยอ้อม น้ำหล่อเย็นในระบบจึง
ไม่มีการปนเปื้อน หลังผ่านการลดอุณหภูมิสามารถนำกลับมาใช้ได้ทันทีโดยไม่ต้องผ่านการปรับปรุงคุณภาพ 
ทั้งนี้  จะมีการเติมน้ำปริมาณ 1,452 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน เพ่ือชดเชยการระบายทิ้ง (blow down) 144 
ลูกบาศก์เมตรต่อวัน และส่วนที่ระเหยไป 1,308 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน โดยน้ำในส่วนนี้จะรับจากระบบผลิต
น้ำประปาของนิคมฯ 
 

(ค) น้ำประปาที่ใช้สำหรับผลิตเป็นน้ำปราศจากแร่ธาตุปัจจุบันและภายหลังเปลี่ยนแปลงมี
ปริมาณ 1,824.77 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน โดยน้ำปราศจากแร่ธาตุจะถูกนำไปใช้ในการล้างย้อนระบบผลิตน้ำ
ปราศจากแร่ธาตุ ขัน้ตอนการผลิตและน้ำใช้ในระบบผลิตไอน้ำ (Boiler/Waste Heat Boiler) 

 
ก) น้ำปราศจากแร่ธาตุสำหรับใช้ในการล้างย้อนระบบผลิตน้ำปราศจากแร่ธาตุเองมี

ความต้องการใช้ปัจจบุันและภายหลังเปลี่ยนแปลง 163 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน  
 
ข) น้ำปราศจากแร่ธาตุสำหรับขั้นตอนการผลิตของโครงการมีความต้องการใช้ปัจจุบัน

และภายหลังเปลี่ยนแปลง 1,460.55 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน โดยจะถูกนำไปใช้ในขั้นตอนการหล่อเย็น ขั้นตอน
การปรับสภาพผิว และขั้นตอนการเคลือบผิว 

 
ค) น้ำปราศจากแร่ธาตุสำหรับระบบหม้อไอน้ำ โดยโครงการมีความต้องการปริมาณ

การใช้น้ำส่วนนี้ 197 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน เพ่ือใช้สำหรบัหม้อไอน้ำของโครงการซึ่งทำหน้าที่ผลิตไอน้ำเพ่ือใช้ให้
ความร้อนสำหรับการอบแห้งในขั้นตอนการหล่อเย็น และการอบเคลือบผิว 
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ง) น้ำใช้ในส่วนชุบเคลือบลูกรีด โดยโครงการมีความต้องการปริมาณการใช้น้ำส่วนนี้ 
4.22 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน เพ่ือใช้สำหรับการล้างลูกรีดและการซ่อมบำรุง ซ่ึงเป็นลูกรีดที่ผ่านการใช้งานจาก
เครื่องปรับสภาพผิว หรือลูกรีดชนิด Work Roll  

 
(ง) น้ำประปาที่ใช้สำหรับกระบวนการล้างลูกกลิ้งมีปริมาณรวม 1.90 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน 

โดยแบ่งเป็นการใช้ล้างลูกกลิ้งและใช้สำหรับ Wet Scrubber ทีบ่ำบัดไอสารเคมีในส่วนนี้  
 

3) น้ำใช้น้ำรดน้ำต้นไม้  
โครงการใช้น้ำประปาในการรดต้นไม้ ซึ่งพ้ืนที่สีเขียวประมาณ 14,700 ตารางเมตร หรือ 

9.187 ไร ่ปริมาณการใช้น้ำที่ต้องรดน้ำต้นไม้ปริมาณ 78.1 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน   
 
2.8.2  ระบบไฟฟ้า 
 

(1) ระยะก่อสร้าง 
  การเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการในครั้งนี้จะเป็นการขอติดต้ังระบบควบคุมและบำบัดมลพิษ
ทางอากาศแบบ Wet Scrubber จากขั้นตอนการเคลือบผิว (Coater & Oven) ชุดใหม่ทดแทนชุดเดิม  
(รื้อถอน Wet Scrubber ชุดเดิม) พร้อมทั้ง ปรับปรุงผังการใช้ประโยชน์พ้ืนที่ของโครงการให้สอดคล้องกับการ
ดำเนินการในปัจจุบันและภายหลังการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการ โดยกิจกรรมดังกล่าวเป็นเพียงการ
ติดตั้งและรื้อถอนเครื่องจักรในบริเวณพ้ืนที่อาคารส่วนการผลิตเดิม ซ่ึงใช้ระยะเวลาในการก่อสร้างประมาณ 8 
เดือน ทั้งนี้ สามารถใช้ไฟฟ้าจากโรงงานปัจจุบันในช่วงก่อสร้างได้อย่างเพียงพอ 
 

(2) ระยะดำเนินการ 
  การเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการในครั้งนี้จะเป็นการขอติดตั้งระบบควบคุมและบำบัดมลพิษ
ทางอากาศแบบ Wet Scrubber จากขั้นตอนการเคลือบผิว (Coater & Oven) ชุดใหม่ทดแทนชุดเดิม  
(รื้อถอน Wet Scrubber ชุดเดิม) รวมทั้งปรับปรุงค่าควบคุมอัตราการระบายมลพิษทางอากาศจากปล่อง
ดังกล่าว พร้อมทั้ง ปรับปรุงผังการใช้ประโยชน์พื้นที่ของโครงการให้สอดคล้องกับการดำเนินการในปัจจุบันและ
ภายหลังการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการ ซึ่งการดำเนินการดังกล่าวจะไม่ทำให้ความต้องการใช้ไฟฟ้าของ
โครงการเปลี่ยนแปลงไปจากเดิม โครงการปัจจุบันได้รับกระแสไฟฟ้าจากเอกชน บริษัท อมตะ บี.กริม 
เพาเวอร์ (ระยอง) 1 จำกัด (มหาชน) ผ่านหม้อแปลงไฟฟ้า ขนาด 25 เมกะโวลต์แอมแปร์ (หนังสือ
ประสานงานการใช้ไฟฟ้าของโครงการกับบริษัท อมตะ บี.กริม เพาเวอร์ (ระยอง) 1 จำกัด (มหาชน)  แสดงดัง
ภาคผนวก ก-13)  
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2.8.3 ระบบระบายน้ำและป้องกันน้ำท่วม 
 
 การเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการในครั้งนี้เป็นการติดตั้งระบบควบคุมและบำบัดมลพิษทาง
อากาศแบบ Wet Scrubber จากขั้นตอนการเคลือบผิว (Coater & Oven) ชุดใหม่ทดแทนระบบเดิม  
โดยการดำเนินการดังกล่าวจะอยู่ในพ้ืนที่โครงการปัจจุบัน ซึ่งได้ผ่านการพัฒนาระบบระบายน้ำและป้องกัน 
น้ำท่วมไว้เรียบร้อยแล้วโดยไม่มีการขยายขอบเขตพ้ืนที่โครงการ ซึ่งระบบระบายน้ำฝนที่มีอยู่เดิมของโครงการ
สามารถรองรับน้ำฝนที่ตกภายในพ้ืนที่ของโครงการได้อย่างเพียงพอ สำหรับการออกแบบระบบระบายน้ำฝน
จะพิจารณาตามลักษณะการใช้ประโยชน์พ้ืนที่ของโครงการเป็นหลัก โดยสามารถแบ่งออกเป็น 2 ส่วน คือ 
น้ำฝนทีอ่าจปนเปื้อน และน้ำฝนทีไ่มป่นเปื้อน มีรายละเอียดดังนี้ 
 
 (1) น้ำฝนที่อาจปนเปื้อน สำหรับพ้ืนที่ที่มีโอกาสทำให้น้ำฝนปนเปื้อนภายในพ้ืนที่โครงการ ได้แก่ 
พ้ืนที่ติดตั้งหม้อแปลงไฟฟ้า กว้าง 5 เมตร ยาว 7.5 เมตร มี พ้ืนที่รวม 37.5 ตารางเมตร ซ่ึงภายหลัง
เปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการ พื้นที่ติดตั้งหม้อแปลงไฟฟ้ามีขนาดไม่เปลี่ยนแปลงไปจากโครงการปัจจุบัน 
โดยปัจจุบันพ้ืนที่ดังกล่าวอาจทำให้น้ำฝนที่ตกลงมาปนเปื้อนน้ำมันที่รั่วซึมออกจากหม้อแปลงไฟฟ้าหรือ
ปนเปื้อนน้ำมันที่อาจเกิดจากการซ่อมบำรุง ซ่ึงคาดการณ์ว่ามีปริมาณน้ำฝนที่อาจปนเปื้อนประมาณ 0.66 
ลูกบาศก์เมตร (อ้างอิงความเข้มฝนสูงสุด 100 มิลลิเมตรต่อชั่วโมง ค่าสัมประสิทธิ์น้ำไหลนองเท่ากับ 0.7 และ
ช่วงเวลาฝนตก 15 นาที) อย่างไรก็ตาม โครงการออกแบบให้มีรางระบายน้ำฝนรอบพ้ืนที่หม้อแปลงไฟฟ้าเพ่ือ
รวบรวมน้ำฝนที่อาจปนเปื้อนเข้าบ่อดักน้ำมัน ขนาดประมาณ 1.7 ลูกบาศก์เมตร และประสานเพ่ือส่งให้
หน่วยงานรับกำจัดที่ได้รับอนุญาตจากกรมโรงงานอุตสาหกรรม เช่น บริษัท เบตเตอร์ เวิล์ด กรีน จำกัด รับไป
กำจัดต่อไป ดังนั้น รางระบายน้ำฝนที่อาจปนเปื้อนและขนาดบ่อดักน้ำมันที่มีอยู่เดิมในปัจจุบันสามารถรองรับ
น้ำฝนที่อาจปนเปื้อนภายหลังเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการได้อย่างเพียงพอ (แนวรางระบายน้ำฝนที่อาจ
ปนเปื้อนบริเวณหม้อแปลงไฟฟ้าของโครงการแสดงดังรูปที่ 2.8.3-1)  
 
 (2) น้ำฝนที่ไม่ปนเปื้อน พ้ืนที่ที่ไม่ทำให้น้ำฝนปนเปื้อนของโครงการ ได้แก่ น้ำฝนที่ตกบริเวณหลังคา
อาคารต่างๆ รวมถึงพ้ืนที่ส่วนการผลิต (มีหลังคาปิดคลุม) ถนน และพ้ืนที่อ่ืนๆ ที่ไม่รวมพ้ืนที่หม้อแปลงไฟฟ้า 
ซึ่งโครงการไดอ้อกแบบให้มีรางระบายน้ำฝนโดยรอบพื้นที่อาคารหรือหน่วยการผลิตต่างๆ เพ่ือรวบรวมน้ำฝนที่
ตกลงบนพื้นที่โครงการก่อนระบายลงรางระบายน้ำของนิคมฯ ซ่ึงภายหลังเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการจะ
ดำเนินการติดตั้ง Wet Scrubber ชุดใหม่จำนวน 1 ชุด โดยติดตั้งบนพ้ืนที่ว่างภายในพ้ืนที่ของโครงการ
ปัจจุบัน (ใช้พ้ืนที่ประมาณ 150 ตารางเมตร หรือประมาณ 0.09 ไร่) และรื้อถอนระบบควบคุมและบำบัด
มลพิษทางอากาศแบบ Wet Scrubber จากขั้นตอนการเคลือบผิว (Coater & Oven) ชุดเดิมจำนวน 1 ชุด 
(การใช้ประโยชน์ที่ดินพ้ืนที่ดังกล่าวเปลี่ยนเป็นพ้ืนที่ว่างแทน) ดังนั้น การเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการใน
ครั้งนี้ไม่ส่งผลให้ขอบเขตและขนาดพ้ืนที่โครงการเปลี่ยนแปลงแต่อย่างใด กล่าวคือ รางระบายน้ำฝนที่ไม่
ปนเปื้อนที่มีอยู่เดิมในปัจจุบันสามารถรองรับน้ำฝนที่ไม่ปนเปื้อนภายหลังเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการได้
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6403_POSCO_ปป5/CFR/F2831รูปที่ 2.8-3-1 : แนวรางระบายน้ําฝนที่อาจปนเปอนบริเวณหมอแปลงไฟฟาของโครงการ

สัญลักษณ

บอดักน้ํามัน รางระบายน้ําฝนที่อาจปนเปอนพื้นท่ีหมอแปลงไฟฟา
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อย่างเพียงพอ ปัจจุบันรางระบายน้ำฝนที่ไม่ปนเปื้อนของโครงการประกอบด้วย (1) รางรูปตัวยูขนาด  
0.30-1.02 เมตร และ (2) ท่อกลมขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 0.3-0.8 เมตร (แนวท่อและรางระบายน้ำฝนของ
โครงการแสดงดังรูปท่ี 2.8.3-2) ทัง้นี้ โครงการมจีุดระบายน้ำฝนเข้าสู่รางระบายน้ำของนิคมฯ บริเวณด้านหน้า
โครงการจำนวน 2 จุด ผ่านท่อขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 1.00 และ 1.20 เมตร มีความสามารถในการระบายน้ำ 
2.229 และ 2.029 ลูกบาศก์เมตรต่อวินาที ตามลำดับ (ความสามารถในการระบายน้ำโดยรวมเท่ากับ 4.258 
ลูกบาศก์เมตรต่อวินาที) ทั้งนี้ นิคมฯ รับรองความสามารถในการรองรับการระบายน้ำฝนของโครงการได้อย่าง
เพียงพอ (อ้างถึงหนังสือเลขที่ CT2018/048 หนังสือรับรองความสามารถของระบบสาธารณูปโภคส่วนกลาง
นิคมอุตสาหกรรมอมตะซิตี้แสดงดังภาคผนวก ก-8) โดยนิคมฯ มีอ่างเก็บน้ำและบ่อหน่วงน้ำเป็นแหล่งรองรับ
ปริมาณน้ำฝนในพ้ืนที่ มีขนาดความจุรวมทั้งสิ้น 5,806,123 ลูกบาศก์เมตร และจากการดำเนินการที่ผ่านมา 
ไม่พบปัญหาการเกิดน้ำทว่มขังบริเวณพ้ืนที่โครงการแต่อย่างใด 
 
2.9 คนงานและพนักงาน 
 

(1) ระยะก่อสร้าง 
การเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการในครั้งนี้จะเป็นการขอติดต้ังระบบควบคุมและบำบัดมลพิษ

ทางอากาศแบบ Wet Scrubber จากขั้นตอนการเคลือบผิว (Coater & Oven) ชุดใหม่ทดแทนชุดเดิม  
(รื้อถอน Wet Scrubber ชุดเดิม) พร้อมทั้ง ปรับปรุงผังการใช้ประโยชน์พ้ืนที่ของโครงการให้สอดคล้องกับการ
ดำเนินการในปัจจุบันและภายหลังการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการ โดยคาดว่ามีจำนวนคนงานก่อสร้าง
สูงสุด (บางช่วงเวลา) ประมาณ 20 คน ซึ่งโครงการจะกำหนดให้คนงานก่อสร้างทั้งหมดพักอาศัยอยู่ภายนอก
พ้ืนที่โครงการ 
 

(2) ระยะดำเนินการ 
การเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการครั้งนี้ไม่ส่งผลให้จำนวนพนักงานเปลี่ยนแปลงไปจากเดิม 

กล่าวคือ ปัจจุบันบริษัท โพสโค โค้ทเต้ด สตีล (ประเทศไทย) จำกัด มีพนักงานจำนวน 365 คน ประกอบด้วย 
ฝ่ายผลิต ฝ่ายการตลาด ฝ่าบุคคล และฝ่ายบริหาร โดยพนักงานสำนักงานทำงานวันละ 8 ชั่วโมง ส่วนพนักงาน
ปฏิบัติการจะแบ่งการทำงานเป็นวันละ 3 กะ กะละ 8 ชั่วโมง โดยมีจำนวนวันทำงาน 330 วันต่อปี (แผนผัง
บริหารโครงการ แสดงดังรูปที่ 2.9-1) 
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N2 GAS  STATION
TEL
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T7 32A T7 3 2B T7 32C

สัญลักษณ

ขอบเขตพื้นท่ีโครงการ ทอระบายน้ําฝน

100   200   300           500

     มาตราสวน          ม.ไปรางระบายน้ําของนิคมฯ

รูปที่ 2.8.3-2 : แนวทอและรางระบายน้ําฝนของโครงการ 6403_POSCO_ปป5/CFR/F2832

รางระบายน้ําฝน

ขนาด 0.40 เมตร 

ขนาด 0.30 เมตร 

ขนาด 0.30 เมตร 

ขนาด 0.70 เมตร 

ขนาด 0.42 เมตร 

ขนาด 0.80 เมตร 

ขนาด 0.46 เมตร 

ขนาด 1.02 เมตร 

ขนาด 0.87 เมตร 

ขนาด 0.50 เมตร 

ขนาด 0.70 เมตร 

ขนาด 0.30 เมตร 

ขนาด 0.50 เมตร 

ขนาด 0.87 เมตร 

ขนาด 0.80 เมตร 

ขนาด 0.50 เมตร 

ขนาด 0.50 เมตร 

ขนาด 0.40 เมตร 

ขนาด 0.80 เมตร 

ขนาด 0.30 เมตร 

ขนาด 0.80 เมตร 

ขนาด 0.80 เมตร 

ขนาด 0.50 เมตร 

ขนาด 0.50 เมตร ขนาด 0.50 เมตร 

ขนาด 0.50 เมตร 

ขนาด 0.60 เมตร 

ขนาด 0.80 เมตร 
ขนาด 0.60 เมตร 

ขนาด 0.50 เมตร 

ขนาด 0.47 เมตร 

ขนาด 0.30 เมตร 

ขนาด 0.40 เมตร 

ขนาด 0.30 เมตร 

ขนาด 0.60 เมตร 

ขนาด 1.20 เมตร 
ขนาด 1.00 เมตร 

จุดระบายน้ําฝนเขาสูรางระบายน้ําของนิคมฯ

ที่มา : บริษัท โพสโค โคทเตด สตีล (ประเทศไทย) จํากัด, 2566 
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ผูจัดการโรงงาน (1)

ฝายผลิต ฝายการตลาด ฝายบุคคล ฝายบริหาร

ผูจัดการ (1)

หัวหนางาน (4)

แผนกความปลอดภัย

และสิ่งแวดลอม (13)

แผนกควบคุมคุณภาพงาน (80)

แผนกผลิต (91)

แผนกซอมบํารุง (90)

ผูจัดการ (1)

หัวหนางาน (3)

แผนกงานขาย (15)

แผนกสนับสนุนงานขาย (17)

แผนกจัดซื้อ (10)

ผูจัดการ (1)

แผนกบุคคล (7)

แผนกงานบริหารกลยุทธ

และการเงิน (31)

หมายเหตุ : (ตัวเลขในวงเล็บ) = จํานวนพนักงาน

ที่มา : บริษัท โพสโค โคทเต็ด สตีล (ประเทศไทย) จํากัด, 2565

รูปที่ 2.9-1 : แผนผังบริหารโครงการ 6403_POSCO_ปป5/CFR/F291
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  รายงานการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดฯ 
บริษัท โพสโค โค้ทเตด้ สตีล (ประเทศไทย) จำกัด โครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นเคลือบสังกะสี (ครั้งที่ 5)  

  6403_POSCO_ปป5/CFR/CH2 

2.10 มลพิษและการควบคุม 
 
2.10.1 มลพิษทางอากาศ 
 
 (1) ช่วงก่อสร้าง 
  การเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการในครั้งนี้ โครงการจะขอติดต้ังระบบควบคุมและบำบัด
มลพิษทางอากาศแบบ Wet Scrubber จากขั้นตอนการเคลือบผิว (Coater & Oven) ชุดใหม่ทดแทนชุดเดิม 
รวมทั้งปรับปรุงค่าอัตราการระบายมลพิษทางอากาศจากปล่องดังกล่าว ดังนั้น กิจกรรมการก่อสร้างการ
เปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการกิจกรรมครั้งนี้ ประกอบด้วย กิจกรรมจากการขนส่งวัสดุอุปกรณ์ก่อสร้าง 
การติดตั้งเครื่องจักร โดยมลพิษที่เกิดจากเครื่องจักรและยานพาหนะที่ใช้ในการขนส่งวัสดุอุปกรณ์/เครื่องจักร 
ที่ ส ำคัญ  ประกอบด้ วย  ก๊ าซซั ล เฟอร์ ไดออกไซด์  (SO2) ก๊ าซ ไน โตรเจน ไดออกไซด์  (NO2 ) และ 
ก๊าซคาร์บอนมอนอกไซด์ (CO) อย่างไรก็ตาม โครงการจะกำหนดให้บริษัทรับเหมาจำกัดความเร็วของ
ยานพาหนะภายในบริเวณโครงการไม่ให้เกิน 30 กิโลเมตร/ชั่วโมง เพ่ือลดโอกาสการเกิดอุบัติเหตุและลด
ปริมาณมลพิษทางอากาศที่อาจเกิดขึ้น รวมถึงการดูแลเครื่องจักรและอุปกรณ์ต่างๆ เพ่ือลดปริมาณไอเสียที่
ระบายออก 
 
 (2) ช่วงดำเนินการ 
  แหล่งกำเนิดมลพิษทางอากาศของโครงการในช่วงดำเนินการตามที่ระบุไว้ในรายงานฯ ฉบับเดิม 
ได้แก่ เตาอบอ่อน หม้อไอน้ำ ไอระเหยจากกระบวนการล้างทำความสะอาด การปรับสภาพผิว การเคลือบผิว 
และส่วนล้างลูกกลิ้ง และการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการครั้งนี้ โครงการได้ติดตั้งระบบควบคุมและ
บำบัดมลพิษทางอากาศ (Wet Scrubber) ในขั้นตอนการเคลือบผิว (Coater & Oven) ชุดใหม่ทดแทนชุดเดิม 
ทำให้แหล่งกำเนิดมลพิษทางอากาศไม่ได้เพ่ิมขึ้นจากเดิม รวมทั้งโครงการกำหนดค่าการระบายมลสารทาง
อากาศจากโครงการ โดยพิจารณาจากข้อมูลค่าควบคุมอัตราการระบายมลพิษของนิคมฯ (อ้างอิงมาตรการ
ป้องกันและแก้ไขผลกระทบสิ่งแวดล้อมและมาตรการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อมโครงการนิคม
อุตสาหกรรมอมตะซิตี้ ระยอง (ส่วนขยาย) ระยะที่ 5 ตามหนังสือเห็นชอบฯ เลขที่ ทส. 1010.3/11763 ลง
วันที่ 10 สิงหาคม 2564) เมื่อพิจารณาพ้ืนที่โครงการมีขนาด 156.868 ไร่ และได้รับสิทธิ์ในการระบายมลพิษ
จากนิคม ฯ อีก 295 ไร่ ทำให้โครงการมีพ้ืนที่ในการคำนวณสิทธิ์รวม 451.868 ไร่ สามารถคิดเป็นอัตราการ
ระบายฝุ่น ไม่เกิน 11.884 กรัม/วินาที SO2 ไม่เกิน 17.171 กรัม/วินาที และ NO2 ไม่เกิน 4.157 กรัม/วินาที 
ตามลำดับ ซ่ึงโครงการได้ควบคุมอัตราการระบายมลพิษทางอากาศให้อยู่ในค่าที่กำหนด แสดงดังภาคผนวก ก-9 
ดังนั้น การระบายมลพิษของโครงการเมื่อเทียบเป็นพ้ืนที่สอดคล้องตามเงื่อนไขท่ีนิคมฯ กำหนด โดยข้อมูลการ
ระบายมลพิษทางอากาศปัจจุบันและภายหลังการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการ แสดงดังตารางที่  
2.10.1-1 และตำแหน่งปล่องแสดงดังรูปที ่2.10.1-1  
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(ลบ.ม./วินาท)ี
มก./ลบ.ม. กรัม/วินาที พีพีเอ็ม มก./ลบ.ม. กรัม/วินาที พีพีเอ็ม มก./ลบ.ม. กรัม/วินาที มก./ลบ.ม. กรัม/วินาที

1.05 43 453 8.61 4.91 10.00 0.049 11.40 30 0.146 159.50 300 1.473 - -

0.65 20 393 8.56 2.15 10.00 0.022 11.40 30 0.064 159.50 300 0.645 - -

120 - 800 - - 180 - - - -

1.10 44.8 313 8.29 7.50 30 0.23 - - - - - - - -

1.15 44.5 313 7.75 7.66 30 0.23 - - - - - - - -

0.812 50 313 18.72 10.83 30 0.32 - - - - - - 0.000015 0.00000016

0.70 20 313 8.00 2.93 - - - - - - - - - -

3.00 8.5 313 1.49 10.00 - - 9.2 24.08 0.241 - - - 0.084 0.00084

1.05 43 453 8.61 4.91 10.00 0.049 11.40 30 0.146 159.50 300 1.473 - -

0.65 20 393 8.56 2.15 10.00 0.022 11.40 30 0.064 159.50 300 0.645 - -

120 - 800 - 180 - - -

1.10 44.8 313 8.29 7.50 30 0.23 - - - - - - - -

1.15 44.5 313 7.75 7.66 30 0.23 - - - - - - - -

0.8 50 313 21.43 10.25 30 * 0.31 - - - - - - 0.5 * 0.00513

0.70 20 313 8.00 2.93 - - - - - - - - - -

3.00 8.5 313 1.49 10.00 - - 9.2 24.08 0.241 - - - 0.084 0.00084

400 - 500 - - - - - - -

- 0.841 - - 0.451 - - 2.118 - 0.00597

- 11.884 - - 17.171 - - 4.157 - -

หมายเหตุ : * คาจากการออกแบบและเผื่อคา Safety factor

1/
ที่สภาวะมาตรฐาน (1 atm, 25 °C, Dry Basis, 7% O2)

2/
 มาตรฐานตามประกาศกระทรวงวิทยาศาสตร เทคโนโลยีและสิ่งแวดลอม พ.ศ. 2544 เรื่อง กําหนดมาตรฐานควบคุมการปลอยทิ้งอากาศเสียจากโรงงานเหล็ก (โรงงานเหล็กใหม)

3/
 มาตรฐานตามประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม พ.ศ. 2549 เรื่อง กําหนดคาปริมาณของสารเจือปนในอากาศที่ระบายออกจากโรงงาน

               4/
 ปลอง Stack No.1 (Annealing Furnace Stack) เปนปลองที่ไดรับกาซรอนที่ระบายออกจากหมอน้ําจากความรอนเหลือทิ้ง (Waste Heat Boiler) โดยการผลิตไอน้ําของหมอน้ําจากความรอนเหลือทิ้ง (Waste Heat Boiler) ไมมีกระบวนการเผาไหม

               5/
 โครงการมีหมอน้ําที่กาซธรรมชาติเปนเชื้อเพลิง จํานวน 2 ชุด ขนาด 8 ตัน/ชั่วโมง เทากันโดยใชงาน 1 ชุด และสํารองใชงาน 1 ชุด ผลิตไอน้ํา 8 ตัน/ชั่วโมง ภายหลังเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการจะลดการผลิตไอน้ํา เหลือ 3 ตัน/ชั่วโมง

   และเดินเครื่องหมอน้ําจากความรอนเหลือทิ้ง (Waste Heat Boiler) ที่กําลังการผลิต 5 ตัน/ชั่วโมง จึงมีกําลังการผลิตไอน้ํารวม 8 ตัน/ชั่วโมง เทาเดิม

ที่มา : บริษัท โพสโค โคทเตด สตีล (ประเทศไทย) จํากัด, 2566

กอนการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการ

ความเขมขนและอัตราการระบายของสารมลพิษ

ปริมาณการระบายรวม

อุณหภูมิ

(เคลวิน)

ความเร็ว

(เมตร/วินาท)ี

อัตราการไหล
1/ TSP

ปลอง ลักษณะปลอง
ระบบบําบัดมลพิษทาง

อากาศ

ขนาดของปลอง

มาตรฐาน 
3/

กาซรอน

เสนผานศูนยกลาง 

(เมตร)

4. Skin Pass

มาตรฐาน 
2/

 Wet Scrubber No.5

มาตรฐาน 
2/

อัตราการระบายมลพิษทางอากาศที่ไดรับสิทธจากนิคมฯ

 Wet Scrubber No.2 

 Wet Scrubber No.3

ตารางที่ 2.10.1-1

อัตราการระบายมลพิษทางอากาศจากปลองของโครงการ

1. Furnace ปลองตรง -

SO2 NOx Cr
ความสูง

(เมตร)

6. Pot Roll Cleaning

7. Chromium plating

ปลองมีหมวก

ปลองตรง

ปลองมีหมวก

ปลองงอ

3. Cleaning ปลองมีหมวก  Wet Scrubber No.1

4. Skin Pass

5. Coater & Oven

 Wet Scrubber No.4

ปลองมีหมวก  Wet Scrubber No.2 

6. Pot Roll Cleaning ปลองมีหมวก  Wet Scrubber No.4

2. Boiler
5/

ปลองตรง -

5. Coater & Oven ปลองมีหมวก  Wet Scrubber No.3

3. Cleaning ปลองมีหมวก  Wet Scrubber No.1 

2. Boiler
5/

ปลองตรง -

7. Chromium plating ปลองงอ  Wet Scrubber No.5

1. Furnace
4/

ปลองตรง -

หลังการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการ

 6403_POSCO_ปป5/CFR/T210112-57 
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E7 41A E741B

FL.+ 150

FL.?0.00

H2 GAS STATION

E741C E741D

F L.+ 150
E738F L.? 0.00

FL.+ 150

N 2 GAS STATION TEL

PB

T7 32A T732B T732C

รูปที่ 2.10.1-1 : ตําแหนงปลองระบายอากาศปจจุบันและภายหลังเปลี่ยนแปลง  6403_POSCO_ปป5/CFR/F21011

S6

สัญลักษณ

S : ตําแหนงปลองระบายอากาศ

S1 : ปลองจากเตาอบออน (Annealing Furnace)

S2 : ปลองจากหมอไอน้ํา (Boiler)

S3 : ปลองจากการลางทําความสะอาด (Cleaning) 

S4 : ปลองจากการปรับสภาพผิว (Skin Pass)

S5 : ปลองจากการเคลือบผิว (Coater & Oven)

S6 : ปลองจากสวนลางลูกกลิ้ง (Pot roll Cleaning)

S7 : ปลองจาก Wet Scrubber ของหนวยชุบเคลือบลูกรีดเพ่ือการซอมบํารุง (Chromium Plating) 

พื้นท่ีติดตั้งระบบบําบัดอากาศชุดใหม

ขอบเขตพ้ืนที่โครงการ

100   200   300           500

     มาตราสวน          ม.

S3 S1

S2

S4
S5

S7

พื้นที่กระบวนการเคลือบผิว
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  รายงานการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดฯ 
บริษัท โพสโค โคทเตด สตีล (ประเทศไทย) จำกัด โครงการโรงงานผลิตเหล็กแผนเคลอืบสังกะสี (ครั้งที่ 5)  

  6403_POSCO_ปป5/CFR/CH2 

  1) แหลงกำเนิดและการควบคุมมลพิษทางอากาศ 
   แหลงกำเนิดมลพิษทางอากาศของโครงการเกิดจากปลองระบายอากาศของโครงการ ไดแก

เตาอบความรอน หมอไอน้ำ ไอระเหยจากกระบวนการลางทำความสะอาด การปรับสภาพผวิ การเคลือบ และ
สวนลางลูกกลิ้ง แผนผังการจัดการมลพิษทางอากาศจากแหลงกำเนิดแสดงดังรูปท่ี 2.10.1-2 โดยมีภาพรวม
การจัดการมลพิษ และการออกแบบอุปกรณรวบรวมมลพิษทางอากาศดังนี ้

 
   (ก) เตาอบออน เปนเตาท่ีใชกาซธรรมชาติเปนเชื้อเพลิง มีลักษณะเปนเตาอบแบบตอเนื่อง 
แบงเปน 2 สวน คือการอบเบื้องตน (Preheating Zone) และสวนอบออน (Heating Zone) มลพิษหลักท่ี

สำคัญ ไดแก ฝุนละออง กาซซัลเฟอรออกไซด และกาซไนโตรเจนไดออกไซด ซ่ึงโครงการไดมีการติดตั้งหัวเผา
แบบ Low NOx Burner เพ่ือลดมลพิษท่ีเกิดข้ึน และควบคุมการทำงานของเตาอบออน โดยออกแบบใหมี
ความเขมขนของฝุนละอองรวมไมเกิน 10 มิลลิกรัม/ลูกบาศกเมตร ความเขมขนของไนโตรเจนไดออกไซด 

(NO2) ไมเกิน 159.5 พีพีเอ็ม และความเขมขนของกาซซัลเฟอรไดออกไซด (SO2) ไมเกิน 11.4 พีพีเอ็ม  
 
    โครงการใชเตาอบออนในข้ันตอนการอบ เพ่ือปองกันการเกิดปฎกิิริยาออกซิเดซันท่ีจะทำ

ใหเกิดเหล็กออกไซดท่ีผิวของแผนแมเหล็กซ่ึงจะเปนตัวขัดขวางการยึดเกาะระหวางเหล็กกับสังกะสี ซ่ึงเตาอบ
ออนของโครงการมีลักษณะคลายตูอบ เหล็กจะถูกลำเลียงเขาสูเตาโดยผานสายพานลำเลียง โดยบริเวณท่ีอาจ
มีอุณหภูมิสูง ไดแก บริเวณทางเขาและทางออกของเตาอบออน ท้ังนี้ในการทำงานปกติ โครงการกำหนดให

พนักงานทำงานในหองควบคุม ซ่ึงมีระบบปรับอากาศตลอดเวลา เพ่ือลดโอกาสสัมผัสความรอน รวมถึงการจัด
ใหมีระบบระบายอากาศบริเวณเตาอบอยางเหมาะสม ดังนั้นในการทำงานโดยท่ัวไป พนักงานจะไมมีโอกาส
สัมผัสความรอนโดยตรง โดยจะทำงานในหองควบคุมท่ีมีระบบระบายอากาศ ยกเวนในกรณีท่ีตองทำการ

ตรวจสอบเครื่องจักรหรืออุปกรณเปนครั้งคราว โดยโครงการจัดใหมีอุปกรณปองกันอันตราบสวนบุคคล  
เชน ชุดกันความรอน ถุงมือ หรือปลอกแขน เปนตน อยางเพียงพอ สำหรับพนักงานท่ีปฎิบัติงานบริเวณเตาอบ
ออนดวย นอกจากนี้การทำงานของพนักงานจะแบงออกเปน 3 กะๆ ละ 8 ชั่วโมง เพ่ือลดผลกระทบท่ีอาจจะ

เกิดข้ึนจากความรอนดวย  
 
   (ข) หมอไอน้ำ โครงการติดตั้งหมอไอน้ำขนาด 8 ตัน/ชั่วโมง จำนวน 2 ชุด สลับการใชงาน 

หมอไอน้ำท่ีใชกาซธรรมชาติเปนเชื้อเพลิง 1 ชุด กำลังการผลิต 3 ตัน/ชั่วโมง และหมอไอน้ำจากความรอน
เหลือท้ิง 1 ชุด กำลังการผลิต 5 ตัน/ชั่วโมง ใชกาซธรรมชาติเปนเชื้อเพลิง มลพิษหลักท่ีสำคัญ ไดแก  
ฝุนละออง กาซซัลเฟอรไดออกไซด และกาซไนโตรเจนไดออกไซด โดยการออกแบบใหความเขมขนของ 

ฝุนละอองรวมไมเกิน 10 มิลลิกรัม/ลูกบาศกเมตร ความเขมขนของไนโตรเจนไดออกไซด (NO2) ไมเกิน 159.5 
พีพีเอ็ม และความเขมขนของกาซซัลเฟอรไดออกไซด (SO2) ไมเกิน 11.4 พีพีเอ็ม สำหรับกระบวนการผลิต 
ไอน้ำของหมอไอน้ำจากความรอนเหลือท้ิง คือ การนำความรอนเหลือท้ิงจากเตาอบออนมาแลกเปลี่ยน 

ความรอนกับน้ำ โดยไมมีกระบวนการเผาไหม  
 

2-59 



Annealing Furnace Boiler 8 ตัน/ชั่วโมง No.1
Boiler 8 ตัน/ชั่วโมง No.2 

(สํารองการใชงาน)
Cleaning

Wet Scrubber No.1

Stack No.3Stack No.1
Stack No.2

Skin Pass Mill

Wet Scrubber No.2

Stack No.4
มาตรูฐานควบคุมอัตราการระบายมลพิษ

มาตรฐาน 1/

TSP    =  120   mg/Nm3

SO2  =    800 ppm

NOx =   180 ppm

โรงงานควบคุม

TSP = 10  mg/N3  หรือ 0.049 g/s

SO2 =   11,40 ppm  หรือ 0.146 g/s

NO2 =   159.50 ppm หรือ 1.473 g/s

มาตรูฐานควบคุมอัตราการระบายมลพิษ

มาตรฐาน 1/

TSP =  120 mg/Nm3

SO2  = 800 ppm

NOx =  180  ppm

โรงงานควบคุม

TSP = 10      mg/Nm3  หรือ 0.022  g/s

SO2 = 11,40   ppm  หรือ 0.064  g/s

NO2 = 159.50 ppm หรือ 0.645  g/s

มาตรูฐานควบคุมอัตราการระบายมลพิษ

มาตรฐาน 2/

TSP = 400 mg/Nm3

โรงงานควบคุม

TSP = 30  mg/Nm3   หรือ 0.23 g/s

NaOH = 5.29 mg/Nm3   หรือ 0.06 g/s

มาตรูฐานควบคุมอัตราการระบายมลพิษ

มาตรฐาน 2/

TSP  = 400  mg/Nm3

โรงงานควบคุม

TSP  =  30  mg/Nm3 หรือ 0.23 g/s

Coater & Oven

Wet Scrubber No.3

Stack No.5

Pot Roll Cleaning

Wet Scrubber No.4

Stack No.6

Chromium Plating

Wet Scrubber No.5

Stack No.7

มาตรูฐานควบคุมอัตราการระบายมลพิษ

มาตรฐาน 2/

TSP    =    400  mg/Nm3

โรงงานควบคุม

**TSP   =  30  mg/Nm3 หรือ 0.31 g/s

**Cr     =  0.5 mg/Nm3 หรือ 0.00513  g/s

โรงงานควบคุม

NaOH     =  0.03    ppm   หรือ 0.0001  g/s

H3PO4 =  0.04    ppm   หรือ 0.0005  g/s

HCI =  0.1 ppm   หรือ 0.0005   g/s

โรงงานควบคุม

SO2 = 9.2      ppm      หรือ 0.241 g/s

Cr    = 0.084  mg/Nm3 หรือ 0.00084 g/s

หมายเหตุ : 1/ มาตรฐานตามประกาศกระทรวงวิทยาศาสตร เทคโนโลยีและสิ่งแวดลอม พ.ศ. 2544 เรื่องกําหนดมาตรฐานควบคุมการปลอยทิ้งอากาศเสียจากโรงงานเหล็ก (โรงงานใหม)
2/ มาตรฐานตามประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม พ.ศ. 2549 เรื่อง กําหนดคาปริมานของสารเจือปนในอากาศที่ระบายออกจากโรงงาน

รูปที่ 2.10.1-2 : ผังการจัดการมลพิษทางอากาศของโครงการ

Waste Heat Boiler

ที่มา: บริษัท โพสโค โคทเตด สตีล (ประเทศไทย) จํากัด, 2565

ระบบควบคุมและบําบัดมลพิษทางอากาศแบบ Wet Scrubber จากขั้นตอนการเคลือบผิว (Coater & Oven) ชุดใหมที่ติดตั้งทดแทนชุดเดมิ 

6403_POSCO_ปป5/CFR/F21012
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  รายงานการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดฯ 
บริษัท โพสโค โค้ทเตด้ สตีล (ประเทศไทย) จำกัด โครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นเคลือบสังกะสี (ครั้งที่ 5)  

  6403_POSCO_ปป5/CFR/CH2 

   (ค) ฝุ่นและไอระเหยจากกระบวนการผลิต ที่เกิดขึ้นจากกระบวนการล้างทำความสะอาด 
(Cleaning) การปรับสภาพผิว (Skin Pass) และการเคลือบผิว (Coater & Over) ซ่ึงจากการตรวจสอบการ
ออกแบบ พบว่า อุปกรณ์ที่กล่าวมาข้างต้นถูกออกแบบมาเป็นระบบปิด จึงทำให้สารเคมีต่างๆ ไม่ระเหยสู่
ภายนอก โดยไอระเหยที่เกิดขึ้นในแต่ละส่วนจะถูกออกแบบให้เข้าสู่ Wet scrubber ของหน่วยนั้น  
 

 สำหรับการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการครั้งนี้ เป็นการขอติดตั้งระบบควบคุมและ
บำบัดมลพิษทางอากาศแบบ Wet Scrubber จากขั้นตอนการเคลือบผิว (Coater & Oven) ที่ทำหน้าที่บำบัด
ไอระเหยของสารเคมี ในบ ริ เวณ ที่ ท ำการเคลื อบสารล งแผ่ น เหล็ กและบริ เวณ ที่ มี ก ารอบแห้ ง  
โดยโครงการได้มีการติดตั้งระบบรวบรวมแบบ Canopy Hood (ลักษณะและภาพถ่ายของระบบรวบรวม
อากาศของขั้นตอนการเคลือบผิวแสดงดังรูปที่ 2.10.1-3 และส่งไปยังระบบบำบัดมลพิษทางอากาศ Wet 
Scrubber ซึ่งการทำงานของระบบบำบัดมลพิษทางอากาศปัจจุบันมีประสิทธิภาพไม่เพียงพอในการรวบรวม
ฝุ่นและไอระเหยที่เกิดขึ้น ทั้งนี้จากการตรวจสอบข้อมูลการออกแบบระบบรวบรวมและบำบัดมลพิษทาง
อากาศในรายงานการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการในรายงานการวิเคราะห์ผลกระทบสิ่งแวดล้อม  
(ครั้งที่ 2) พ.ศ. 2561 ของโครงการ ได้กำหนดปริมาณอากาศที่รวบรวมเข้าสู่ระบบบำบัด Wet Scrubber ที่ 
650 ลูกบาศก์เมตร/นาที โดยไม่ได้แสดงรูปร่างและรายละเอียดของระบบบำบัดไว้ในรายงานฯ ทั้งนี้ ระบบ
บำบัดทีติ่ดตั้งปัจจุบันเป็นชุดที่โครงการว่าจ้างให้ผู้รับเหมาติดตั้งตามรายการคำนวณดังกล่าว โดยจากข้อมูลผล
การตรวจวัดของโครงการ พบว่า ปริมาณอากาศที่ระบายจากระบบมีค่าอยู่ในช่วง 200-300 ลูกบาศก์เมตร/
นาที ส่วนการออกแบบชุดใหม่ได้กำหนดปริมาณอากาศที่รวบรวมเข้าสู่ระบบบำบัด Wet Scrubber ที่ 700 
ลูกบาศก์เมตร/นาที นอกจากนี้ โครงการได้ทำการทบทวนข้อมูลการผลิตของกระบวนการเคลือบผิว (Coater 
& Oven) ในช่วงปี พ.ศ. 2564-2565 กรณีใช้สารละลายโครเมียม (Cr) เป็นสารเคลือบผิว พบว่า มีน้ำหนักสาร
เคลือบผิวต่อผลิตภัณฑ์ 1 ด้าน ในช่วง 22.4-30.2 มิลลิกรัม/ตารางเมตร (คำนวณจากประสิทธิภาพการเคลือบ
ผิวของโครเมียมร้อยละ 80) ดังนั้นจะได้อัตราการระบายโครเมียมจากกระบวนการ Coater & Oven ในช่วง 
0.02-0.04 กรัม/วินาที ทั้งนี้ โครงการได้เผื่อค่าความปลอดภัย (Safety Factor) ที่ร้อยละ 30 (กรณีที่โครงการ
มีการปรับเพ่ิมความหนาชั้นเคลือบผิวของผลิตภัณฑ์) และคำนวณอัตราการระบายโครเมียมสูงสุดจาก
กระบวนการผลิตเท่ากับ 0.05 กรัม/วินาที พิจารณาที่อัตราการไหลอากาศ 700 ลูกบาศก์เมตร/นาที (หรือ 
615 Nm3/min) คิดเป็นความเข้มข้นของโครเมียม 4.88 มิลลิกรัม/ลูกบาศก์เมตร ซ่ึงการจัดทำรายการคำนวณระบบ
บำบัด Wet Scrubber จากขั้นตอนการเคลือบผิว (ชุดใหม่) ได้กำหนดความเข้มข้นโครเมียมเข้าสู่ระบบที่  
5 มิลลิกรัม/ลูกบาศก์เมตร (ระบบบำบัดมลพิษทางอากาศ Wet Scrubber ชุดใหม่แสดงดังรูปที่ 2.10.1-4 
และรายการคำนวณระบบบำบัดมลพิษทางอากาศแสดงดัง ภาคผนวก ค 

 
ทั้งนี้ ข้อมูลระบบรวบรวมและบำบัดอากาศชุดเดิม (การออกแบบและที่ติดตั้งปัจจุบัน) เปรียบเทียบ

กับชุดใหม ่แสดงดังตารางท่ี 2.10.1-2  
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Canopy Hood for Coater & Oven

รูปท่ี 2.10.1-3 : ระบบรวบรวมมลพิษทางอากาศของขั้นตอนการเคลือบผิว

ที่มา : บริษัท โพสโค โคทเตด สตีล (ประเทศไทย) จํากัด, 2566 
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Coater & 

Oven

Hood 1st Floor (Coater 1st Fl) Coater duct
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รูปที่ 2.10.1-4 : เครื่องบําบัดอากาศ Wet Scrubber ขั้นตอนการเคลือบผิว

ที่มา :บริษัท โพสโค โคทเตด สตีล (ประเทศไทย) จํากัด, 2565

6403_POSCO_ปป5/CFR/F21014
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ตารางที่ 2.10.1-2 
เปรียบเทียบรายละเอียดการออกแบบระบบรวบรวมและบำบัดอากาศ 

จากขั้นตอนการเคลือบผิว (Coater & Oven) ชุดเดิมและชดุใหม 
 

รายละเอียด ระบบรวบรวมและบำบดัอากาศชุดเดิม1/ ระบบรวบรวมและบำบดัอากาศชุดใหม2/ 
1. การคำนวณปร ิมาณ  Cr3+ จาก

กระบวนการผลิต 

1) กำหนดปริมาณการผลิต 10,000 ตัน/ป คิดเปนเหล็กแผนขนาด
ความกวาง 1.86 เมตร ยาว 2,283,105.02 เมตร กำหนดความหนา
การเคลือบ 1 ไมครอน 2 ดาน คิดเปนปริมาณสารเคลือบ 8.49 
ลูกบาศกเมตร/ป (หรือ 0.71 ลูกบาศกเมตร/เดือน) 

1) ใชขอมูลการผลิตของโครงการชวงป 2564-2565 มีน้ำหนักสาร
เคลือบผิวตอผลิตภัณฑ 1 ดาน ในชวง 22.4-30.2 มิลลิกรัม/ตาราง
เมตร คำนวณจากประสิทธิภาพการเคลือบผิวของโครเม ียม 
ในกระบวนการผลิตของโครงการ รอยละ 80 ดังนั้นจะไดอัตรา
กการระบายโครเมียมจากกระบวนการ Coater & Oven ในชวง 
0.02-0.04 กรัม/วินาท ี

 2) คำนวณปริมาณการใชสารเคลือบผิว Water Pon GR#4300  
(ความถวงจำเพาะ 1.05) ที่ประสิทธิภาพการเคลือบ 90% คิดเปน
ปริมาณการใชสารเคลือบผิว 0.83 ตัน/เดือน และคำนวณปริมาณ 
Cr3+ จากสัดสวน VOC ในสารเคลือบผิว 30% และสัดสวน Cr3+ 
ใน VOC ที่ 16% คิดเปนปริมาณการระบาย Cr3+ เทากับ 0.00016 
กรัม/วินาที 

2) เผื ่อคาความปลอดภัย (Safety Factor) ที่รอยละ 30 (กรณีที่
โครงการมีการปรับเพิ่มความหนาชั้นเคลือบผิวของผลิตภัณฑ) 
และคำนวณอัตราการระบายโครเมียมสูงสุดจากกระบวนการผลิต
เทากับ 0.05 กรัม/วินาที พิจารณาที่อัตราการไหลอากาศ 700 
ลูกบาศกเมตร/นาที (หรือ 615 Nm3/min) คิดเปนความเขมขน
ของโครเมียม 4.88 มิลลิกรัม/ลูกบาศกเมตร ซึ่งการจัดทำรายการ
คำนวณระบบบำบัด Wet Scrubber จากขั้นตอนการเคลือบผิว
(ชุดใหม)ไดกำหนดความเขมขนโครเมียมเขาสูระบบที่ 5 มิลลิกรัม/
ลูกบาศกเมตร 

2. การคำนวณปร ิมาณอากาศที่
รวบรวมเขาระบบบำบัด 

1) กำหนดชองเปดจำนวน 4 จุด แตละจุดมีขนาดกวาง 0.39 เมตร 
ยาว 2.4 เมตร ความเร็วอากาศผานชองเปด 2.5 เมตร/วินาที 
คำนวณปริมาณอากาศที ่ตองรวบรวม (เผื ่อคาความปลอดภัย  
รอยละ 10) เทากับ 617.76 ลูกบาศกเมตร/นาที ดังนั้น กำหนด
ปริมาณอากาศรวบรวมเขาระบบบำบัดที่ 650 ลูกบาศกเมตร/นาที 
หรือเทากับ 39,000 ลูกบาศกเมตร/ชั่วโมง 

1) คำนวณปริมาณอากาศจาก Hot Water Spray Machine จาก 
ขนาดชองเปดของเครื ่องจำนวน 2 ชอง แตละชองกวาง 0.25 
เมตร ยาว 2.3 เมตร กำหนดความเร็วอากาศผานชองเปด 0.5 
เมตร/วินาที คิดเปน 34.5 ลูกบาศกเมตร/นาที กำหนดคา 40 
ล ูกบาศกเมตร/นาท ี ท ี ่  60 องศาเซลเซ ียส (ค ิดเป น 35.8 
Nm3/min) 
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ตารางที่ 2.10.1-2 (ตอ) 

เปรียบเทียบรายละเอียดการออกแบบระบบรวบรวมและบำบัดอากาศ 

จากขั้นตอนการเคลือบผิว (Coater & Oven) ชุดเดิมและชดุใหม 

 

รายละเอียด ระบบรวบรวมและบำบดัอากาศชุดเดิม1/ ระบบรวบรวมและบำบดัอากาศชุดใหม2/ 

  2) คำนวณปริมาณอากาศจาก Hot Water Circulation Tank จาก
ขอมูลการออกแบบถัง 20 ลูกบาศกเมตร/นาที ที่ 70 องศาเซลเซียส 
(คิดเปน 17.38 Nm3/min) 

  3) คำนวณปริมาณอากาศจาก Coater Machine 1st Floor จากการ
คำนวณ Canopy Hood (สมการ 1.4 PVD จาก ACGIH)  
ที่ capture velocity 0.25 เมตร/ว ินาที ค ิดเป น 231.84  
ลูกบาศกเมตร/นาที กำหนดคา 340 ลูกบาศกเมตร/นาที ที่ 30 
องศาเซลเซียส (คิดเปน 334.39 Nm3/min) 

  4) คำนวณปริมาณอากาศจาก Induction Heater 2nd & 3rd Floor 
จากการคำนวณชองเปดโดยชองเปด Induction Heater 2nd  
มีขนาด กวาง 0.25 เมตร ยาว 2.5 เมตร กำหนด capture velocity 
2 เมตร/วินาที คิดเปน 75 ลูกบาศกเมตร/นาที กำหนดคา 100 
ลูกบาศกเมตร/นาที ท ี ่  120 องศาเซลเซียส (ค ิดเป น 75.83 
Nm3/min) สวน Induction Heater 3rd มีขนาด กวาง 0.25 เมตร 
ยาว 2.5 เมตร กำหนด capture velocity 5 เมตร/วินาที คิดเปน 
187 ลูกบาศกเมตร/นาที กำหนดคา 200 ลูกบาศกเมตร/นาที  
ที่ 120 องศาเซลเซียส (คิดเปน 151.65 Nm3/min) 
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ตารางที่ 2.10.1-2 (ตอ) 

เปรียบเทียบรายละเอียดการออกแบบระบบรวบรวมและบำบัดอากาศ 

จากขั้นตอนการเคลือบผิว (Coater & Oven) ชุดเดิมและชดุใหม 

 

รายละเอียด ระบบรวบรวมและบำบดัอากาศชุดเดิม1/ ระบบรวบรวมและบำบดัอากาศชุดใหม2/ 

  5) คำนวณปริมาณอากาศที่รวบรวมจากแหลงกำเนิดทั้งหมดเทากับ 

615.05 Nm3/min ที่อุณหภูมิ 66 องศาเซลเซียส คิดเปน 700 

ลูกบาศกเมตร/นาที (อางถึงขอ 1) ถึงขอ4)) 

3. การคำนวณระบบบำบัด 1) กำหนดปริมาณอากาศเขาระบบ Wet Scrubber 650 ลูกบาศก

เมตร/นาที 

1) กำหนดปริมาณอากาศเขาระบบ Wet Scrubber 700 ลูกบาศก

เมตร/นาท ีที่อุณหภูมิ 66 องศาเซลเซียส (615.05 Nm3/min)  

 2) กำหนดคาสัดสวนปริมาณน้ำตอปริมาณอากาศ (L/G ratio) ที่ 1.4 

ลิตร/ลูกบาศกเมตร 

2) กำหนดคาสัดสวนปริมาณน้ำตอปริมาณอากาศ (L/G ratio) ที่ 2 

ลิตร/ลูกบาศกเมตร 

 3) กำหนดประสิทธิภาพระบบ Wet Scrubber โดยใช Demister 2 

ชั้น แตละชั้นมีประสิทธิภาพการบำบัด 98% (อางอิงประสิทธิภาพ

ของ Impingement Scrubber) โดยใช ปริมาณ Cr3+ จาก

กระบวนการผลิต 0.00016 กรัม/วินาที ในการคำนวณไดปริมาณ

การระบาย Cr3+ หลังผานการบำบัดเทากับ 0.0000001 กรัม/

วินาท ี

3) คำนวณประสิทธ ิภาพการพนจ ับด วยหยดน้ำตามทฤษฎีได

ประสิทธิภาพการบำบัด Cr3+ 93.14% จึงกำหนดประสิทธิภาพ

การบำบัดที่ 90% โดยกำหนดความเขมขน Cr3+ กอนเขาระบบ

บำบัด เทากับ 5 มิลลิกรัม/ลูกบาศกเมตร และหลังผานระบบ

บำบัด เทากับ 0.5 มิลลิกรัม/ลูกบาศกเมตร 

4. ระบบบำบัดที่ติดตั้ง 1) ระบบ Cross-flow Scrubber เปนหองสี่เหลี่ยมแนวนอนซึ่งมีสวน

พนจับกวาง 1.7 เมตร สูง 1.75 เมตร ยาว 2.26 เมตร และสวนชัน้

ตัวกลางกวาง 2.012 เมตร สูง 2.0 เมตร ยาว 2.2 เมตร และติดตั้ง

พัดลมดูดอากาศขนาด 650 ลูกบาศกเมตร/นาที  

2) ผลการตรวจวัดปริมาณอากาศที่ระบายออกจากระบบอยูในชวง 

200-300 ลูกบาศกเมตร/นาที 

1) ระบบ Counter-flow Scrubber เปนหองทรงกระบอกแนวตั้งขนาด

เสนผาศูนยกลาง 1.9 เมตร ซึ่งมีสวนพนจับ สูง 1.5 เมตร และสวน

ชั้นตัวกลาง สูง 1 เมตร นอกจากนี้ไดติดตั้งพัดลมดูดอากาศขนาด 

700 ลูกบาศกเมตร/นาที จำนวน 1 ชุด และเครื่องสูบน้ำหมุนเวียน

ขนาด 1,400 ลูกบาศกเมตร/นาที จำนวน 2 ชุด (ใชงาน 1 ชุด และ

สำรอง 1 ชุด) 
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ตารางที่ 2.10.1-2 (ตอ) 

เปรียบเทียบรายละเอียดการออกแบบระบบรวบรวมและบำบัดอากาศ 

จากขั้นตอนการเคลือบผิว (Coater & Oven) ชุดเดิมและชดุใหม 

 

รายละเอียด ระบบรวบรวมและบำบดัอากาศชุดเดิม1/ ระบบรวบรวมและบำบดัอากาศชุดใหม2/ 

5. ขอมูลการระบายมลพิษ 1) ขนาดปลองระบาย ความสูง 50 เมตร เสนผานศูนยกลาง 0.812 

เมตร มีหมวกครอบปลายปลอง 

2) อัตราการไหลอากาศ 10.83 Nm3/s ที ่อุณหภูมิ 313 เคลวิน 

(ประมาณ 40 องศาเซลเซียส) 

3) กำหนดความเขมขนและปริมาณการระบายมลพิษ 

 - ฝุนละอองรวม ความเข มข น 30 ม ิลล ิกร ัม/ล ูกบาศกเมตร 

อัตราการระบาย 0.32 กรัม/วินาที 

- โครเมียม  ความเขมขน 0.000015 มิลลิกรัม/ลูกบาศกเมตร

 อัตราการระบาย 0.00000016 กรัม/วินาที 

1) ขนาดปลองระบาย ความสูง 50 เมตร เสนผานศูนยกลาง 0.83/ 

เมตร ไมมีหมวกครอบปลายปลอง 

2) อัตราการไหลอากาศ 10.25 Nm3/s ที่อุณหภูมิ 313 เคลวิน 

(ประมาณ 40 องศาเซลเซียส) 

3) กำหนดความเขมขนและปริมาณการระบายมลพิษ 

 - ฝุนละอองรวม ความเขมขน 30 มิลลิกรัม/ลูกบาศกเมตร 

  อัตราการระบาย 0.31 กรัม/วินาที 

- โครเมียม   ความเขมขน 0.5 มิลลิกรัม/ลูกบาศกเมตร

อัตราการระบาย 0.00513 กรัม/วินาท ี

หมายเหต ุ: 1/ระบบรวบรวมและบำบัดอากาศตามรายการคำนวณในรายงานฉบับเดิม (รายงานการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการในรายงานการวิเคราะหผลกระทบสิ่งแวดลอม (ครั้งที่ 2) 

พ.ศ. 2561) และที่ติดตั้งจริงของโครงการในปจจุบัน โดยติดตั้งเมื่อ พฤษภาคม พ.ศ. 2561 - ปจจุบัน 

 2/ระบบรวบรวมและบำบัดอากาศชุดใหมจะติดตั้งภายหลังจากที่ไดรับความเห็นชอบในรายงานการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดฯ โครงการโรงงานผลิตเหล็กแผนเคลือบสังกะสี (คร้ังที่ 5) 

(รายงานฯ ฉบับนี้) 

 3/จากการตรวจสอบขนาดเสนผานศูนยกลางภายในทีป่ลายปลองจริง พบวา มีขนาดเทากับ 0.8 เมตร 

ที่มา : บริษัท โพสโค โคทเตด สตีล (ประเทศไทย) จำกัด, 2566  
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  รายงานการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดฯ 
บริษัท โพสโค โค้ทเตด้ สตีล (ประเทศไทย) จำกัด โครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นเคลือบสังกะสี (ครั้งที่ 5)  

  6403_POSCO_ปป5/CFR/CH2 

 (ง) ไอระเหยจากส่วนล้างลูกกลิ้ง (Pot Roll Cleaning) ซ่ึงในกระบวนการล้างลูกกลิ้งจะ
มีการจุ่มลูกกลิ้งลงในถังที่บรรจุกรดฟอสฟอริก (H3PO4) โซเดียมไฮดรอกไซด์ (NaOH) และกรดไฮโดรคลอริก 
(HCl) ซึง่ในกระบวนการของแต่ละถังไปบำบัดด้วย Wet Scrubber 
 
   (จ) ชุดอุปกรณ์ชุบเคลือบลูกรีดเพือ่การซอ่มบำรุง สำหรับกระบวนชุดอุปกรณ์ชุบเคลือบลูก
รีดเพ่ือซ่อมบำรุงของโครงการ ซึ่งได้ออกแบบและติดตั้งระบบ Wet Scrubber เพ่ือบำบัดมลพิษทางอากาศ
จากชุดอุปกรณช์ุบเคลือบลูกรีดเพ่ือการซ่อมบำรุงของโครงการ จำนวน 1 ปล่อง 
   
  2) ระบบควบคุมและบำบดัมลพิษทางอากาศ 
 
   (ก) Low NOx Burner  
    โครงการใช้ก๊าซธรรมชาติเป็นเชื้องเพลิง ในหม้อไอน้ำในการผลิตไอน้ำเพ่ือใช้ใน
กระบวนการผลิต และเตาอบอ่อน ทำหน้าที่อบแผ่นเหล็ก เพ่ือเพ่ิมอุณหภูมิของแผ่นเหล็กและปรับโครงสร้าง
ของเนื้อเหล็ก แม้ว่าก๊าซธรรมชาติจะเป็นเชื้อเพลิงที่มีปริมาณการระบายมลพิษทางอากาศในระดับต่ำอยู่แล้ว 
แต่ในการเผาไหม้เชื้อเพลิงไม่สามารถหลีกเลี่ยงการเกิดก๊าซออกไซด์ของไนโตรเจนได้ โครงการจึงเลือกใช้หัว
เผาไหม้เชื้อเพลิงแบบ Low NOx Burner ซ่ึงเป็นเทคโนโลยีที่ได้รับการยอมรับและใช้กันอย่างแพร่หลายเพ่ือ
ลดปรมิาณการระบายออกไซด์ของไนโตรเจนอย่างมปีระสิทธิภาพ  
 
   (ข) เครื่องบำบัดอากาศ Wet Scrubber 
    เครื่องบำบัดอากาศ Wet Scrubber เป็นอุปกรณ์ที่ใช้ของเหลวดักจับฝุ่นหรืออนุภาคขนาด
เล็กและจับก๊าซมลพิษจากกระแสก๊าซ การทำงานของ Wet Scrubber จะทำงานโดยการฉีดของเหลวเป็นละออง
ฝอยสู่กระแสก๊าซ หรือให้กระแสก๊าซไหลผ่านฟิล์มของเหลวด้วยความเร็วสูง หรือไหลผ่านชั้นวัสดุที่มีของเหลว
เคลือบที่ผิว เมื่ออนุภาคเคลื่อนที่ใกล้ละอองหรือหยดน้ำจะสัมผัสกับละอองน้ำด้วยกลไกหลัก 3 อย่าง คือ การ
กระทบเนื่องจากความเฉื่อย การสกัดกั้น และการแพร่ โดย Wet Scrubber ที่ทางโครงการเลือกใช้เป็นแบบหอ
บรรจุวัสดุหรือหอแพค (Packed Bed Scrubber) สครบัเบอร์ชนิดนี้มักใช้ในการกำจัดก๊าซและไอ 
 
    สำหรับอุปกรณ์หลักทีเ่กีย่วข้องกับการทำงานระบบ Wet Scrubber คือ ปั้มน้ำ (pump) 
ที่ทำหน้าที่สูบน้ำเพ่ือฉีดพ่นจับไอระเหยจากกกระบวนการผลิต ซึ่งปั้มน้ำจะทำงานโดยอาศัยกระแสไฟฟ้าเป็น
แหล่งพลังงาน ดังนั้นเหตุการณ์ที่อาจทำให้ระบบ Wet Scrubber ไม่ทำงาน ได้แก่ ปั้มน้ำของระบบชำรุดและ
กรณีที่เกดิกระแสไฟฟ้าขัดข้อง ซ่ึงโครงการจะจัดเตรียมปั้มน้ำที่ใช้ในระบบ Wet Scrubber แต่ละชุดไว้จำนวน 
2 ชุด (ทำงาน 1 ชุด และสำรอง 1 ชุด) ซึ่งหากปั้มน้ำหลักเกิดขัดข้องจะสามารถเปลี่ยนมาใช้ปั๊มสำรองได้
ภายในเวลา 1 นาที ทั้งนี้ในกรณีฉุกเฉินเมื่อแหล่งไฟฟ้าหลักเกิดการขัดข้องและสามารถจ่ายกระแสไฟฟ้าได้ 
โครงการจัดเตรียมเครื่องกำเนิดไฟฟ้าสำรองซึ่งสามารถจ่ายไฟฟ้าสำรองให้กับ Wet Scrubber ได้ ทั้งนี้หาก
เกิดเหตุการณ์กระแสไฟฟ้าดับโครงการสามารถเดินระบบเครื่องกำเนิดไฟฟ้าสำรองได้ภายในเวลา 16 วินาที 
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 3) ผลการตรวจวัดคุณภาพอากาศจากปล่องของโครงการ 
  จากการดำเนินการที่ผ่านมาโครงการได้ดำเนินการตรวจวัดคุณภาพอากาศจากปล่อง จำนวน 7 
ปล่อง ได้แก่ ปล่องเตาอบอ่อน (Annealing Furnace) ปล่องหม้อไอน้ำ (Boiler) ปล่องกระบวนการทำความ
สะอาด (Cleaning) ปล่องกระบวนการปรับสภาพผิว (Skin Pass) ปล่องกระบวนการเคลือบผิว (Coater & 
Oven) และปล่องกระบวนการล้างลูกกลิ้ง (Pot Roll Cleaning) ผลการตรวจวัดแสดงดังตารางที่ 2.10.1-3
โดยสรุปคา่ความเข้มข้นเปรียบเทียบกับคา่กำหนดความเข้มข้นที่ระบายออกของโครงการ พบว่า ผลการตรวจวัด
ทั้งหมดมีค่าอยู่ในมาตรฐานตามประกาศกระทรวงทรัพยากรธรรมชาติและสิ่งแวดล้อม เรื่องกำหนดมาตรฐาน
ควบคุมการปล่อยทิ้งอากาศเสียจากโรงงานอุตสาหกรรม (พ.ศ. 2549)  
 
2.10.2 การจัดการน้ำเสีย 
 

(1) ระยะก่อสร้าง 
การเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการในครั้งนี้จะเป็นการขอติดตั้งระบบควบคุมและบำบัดมลพิษ 

ทางอากาศแบบ Wet Scrubber จากขั้นตอนการเคลือบผิว (Coater & Oven) ชุดใหม่ทดแทนชุดเดิม  
(รื้อถอน Wet Scrubber ชุดเดิม) โดยคาดว่าจะใช้ระยะเวลาในการก่อสร้างประมาณ 8 เดอืน สำหรับน้ำเสียที่
เกิดขึ้นจากกิจกรรมดังกล่าวส่วนใหญ่เกิดจากการใช้น้ำของคนงานก่อสร้างเป็นหลัก ทั้งนี้เมื่ออ้างอิงข้อมูล
ปริมาณน้ำใช้ที่เกี่ยวกับกิจกรรมของคนงานก่อสร้าง ดังที่กล่าวแล้วในหัวข้อ 2.8.1 พบว่า มีความต้องการใช้น้ำ
สำหรับกิจกรรมของคนงานก่อสร้างโดยรวมสูงสุด 1.4 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน และโดยทั่วไปจะมีปริมาณน้ำเสีย
เกิดขึ้นประมาณร้อยละ 80 ของปริมาณน้ำใช้ จึงคาดว่าจะมีปริมาณน้ำเสียจากกิจกรรมของคนงานก่อสร้าง
เกิดขึ้นสูงสุด 1.12 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน อย่างไรก็ตาม โครงการมีมาตรการการจัดการน้ำเสียข้างต้นโดย
กำหนดให้จัดหาห้องน้ำห้องส้วมแบบเคลื่อนที่ที่มีถุงปฏิกูลอยู่ด้านหลังให้เพียงพอกับจำนวนคนงานก่อสร้าง 
โดยอ้างอิงตามข้อกำหนดสมาคมวิศวกรรมสถานแห่งประเทศไทยในพระบรมราชูปถัมภ์หรือกฎหมายที่
เกี่ยวข้อง และกำหนดให้บริษัทรับเหมาต้องจัดให้มีเจ้าหน้าที่เพ่ือประสานงานและติดต่อให้หน่วยงานที่ได้รับ
อนุญาตเข้ามารับสิ่งปฏิกูลที่เกิดขึ้นเพ่ือนำไปกำจัดตามหลักสุขาภิบาลและสอดคล้องตามกฎหมายที่เกี่ยวข้อง 
ดังนั้น การดำเนินการช่วงก่อสร้างจะไม่มีการระบายน้ำเสียหรือน้ำทิง้ลงแหล่งน้ำสาธารณะแต่อย่างใด 
 

(2) ระยะดำเนินการ 
  การเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการในครั้งนี้  ส่งผลให้น้ำเสียที่เกิดขึ้นจากระบบบำบัดอากาศ 
Wet Scrubber (ชุดใหม่) ที่มีขนาดใหญ่ขึ้น มีปริมาณน้ำทิ้ง/น้ำเสียในภาพรวมของโครงการเพ่ิมขึ้นจาก 
2,073.80 เป็น 2,091.75 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน (เพ่ิมขึ้น 17.95 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน) ประกอบด้วย น้ำเสียที่มี
การปนเปื้อนโครเมียมเพ่ิมขึ้น จาก 0.45 เป็น 5.30 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน (เพ่ิมขึ้น 4.85 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน) 
และน้ำเสียที่ไม่มีการปนเปื้อนโครเมียมเพ่ิมขึ้น จาก 1,661.82 เป็น 1,674.95 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน (เพ่ิมขึ้น 
13.10 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน) ทั้งนี้ โครงการปัจจุบันมีรูปแบบการจัดการน้ำเสีย 2 รูปแบบ ได้แก่ น้ำเสียที่ถูก
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ตารางท่ี 2.10.1-3  

ผลการตรวจวัดคุณภาพอากาศจากแหลงกำเนิดของโครงการ ในชวงป พ.ศ. 2561 - ตนป พ.ศ. 2565 

 

จุดตรวจวัด ปที่ตรวจวัด 

ผลการตรวจวัด 

TSP  

(mg/m3) 

SO2  

(mg/m3) 

NOx  

(mg/m3) 

NaOH 

(mg/m3) 

Cr  

(mg/m3) 

H3PO4   

(mg/m3) 

HCl 

(mg/m3) 

เตาอบออน  พ.ศ. 2561 2.5-3.9 <5.5-<6.0 50-125.3 - - - - 

(Annealing Furnace) พ.ศ. 2562 <0.5-3.8 <5.0 62.6-108 - - - - 

(S1) พ.ศ. 2563 <0.5-1.3 <5.0 55.09-71.9 - - - - 

 พ.ศ. 2564 0.7-2.4 <4.8-<0.5 53.6-63.0 - - - - 

 ตนป พ.ศ. 2565 1.8 <5.6 65.6 - - - - 

คาควบคุม1/ 10 30 300 - - - - 

คามาตรฐาน 1202/ / 3203/ 2,0942/ / 1572/ 3392/ / 3763/ - - - - 

หมอไอน้ำ  พ.ศ. 2561 1.2-7.0 <5.5-<6.0 42.2-88.4 - - - - 

(Boiler) (S2) พ.ศ. 2562 0.5-3.0 <5.0 3.0-46.91 - - - - 

 พ.ศ. 2563 <0.5 <5.0 30.0-37.58 - - - - 

 พ.ศ. 2564 1.7-2.3 0.004-0.006 34.1-63.8 - - - - 

 ตนป พ.ศ. 2565 3.9 <6.7 36.0 - - - - 

คาควบคุม1/ 10 30 300 - - - - 

คามาตรฐาน 1202/ / 3203/ 2,0942/ / 1572/ 3392/ / 3763/ - - - - 
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ตารางท่ี 2.10.1-3 (ตอ) 

ผลการตรวจวัดคุณภาพอากาศจากแหลงกำเนิดของโครงการ ในชวงป พ.ศ. 2561 - ตนป พ.ศ. 2565 

 

จุดตรวจวัด ปที่ตรวจวัด 

ผลการตรวจวัด1/ 

TSP  

(mg/m3) 

SO2  

(ppm) 

NOx  

(mg/m3) 

NaOH  

(mg/m3) 

Cr  

(mg/m3) 

H3PO4  

(mg/m3) 

HCl 

(mg/m3) 

การลางทำความสะอาด  พ.ศ. 2561 1.8-3.4 - - <0.005-0.1 - - - 

(Cleaning) (S3) พ.ศ. 2562 <0.5 - - <0.1 - - - 

 พ.ศ. 2563 0.5-0.8 - - <0.05-0.06 - - - 

 พ.ศ. 2564 0.7-1.6 - - 0.01-0.05 - - - 

 ตนป พ.ศ. 2565 2.0 - - <0.005    

คาควบคุม1/ 30 - - 8.66 - - - 

คามาตรฐาน 4004/ - - - - - - 

การปรับสภาพผิว  พ.ศ. 2561 2.2-2.6 - - - - - - 

(Skin Pass) (S4) พ.ศ. 2562 <0.5-0.7 - - - - - - 

 พ.ศ. 2563 <0.5 - - - - - - 

 พ.ศ. 2564 1.0-1.4 - - - - - - 

 ตนป พ.ศ. 2565 2.5 - - - - - - 

คาควบคุม1/ 30 - - - - - - 

คามาตรฐาน 4004/ - - - - - - 
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ตารางท่ี 2.10.1-3 (ตอ) 

ผลการตรวจวัดคุณภาพอากาศจากแหลงกำเนิดของโครงการ ในชวงป พ.ศ. 2561 - ตนป พ.ศ. 2565 

 

จุดตรวจวัด ปที่ตรวจวัด 

ผลการตรวจวัด1/ 

TSP  

(mg/m3) 

SO2  

(ppm) 

NOx  

(mg/m3) 

NaOH  

(mg/m3) 

Cr  

(mg/m3) 

H3PO4  

(mg/m3) 

HCl 

(mg/m3) 

การเคลือบผิว  พ.ศ. 2561 2.5-3.4 - - - ND - - 

(Coater&Oven) (S5)  พ.ศ. 2562 1.7-4.1 - - - <0.00015 - - 

 พ.ศ. 2563 1.5-1.8 - - - 0.0012-<0.03 - - 

 พ.ศ. 2564 1.0-2.2 - - - <0.008 - - 

 ตนป พ.ศ. 2565 0.7 - - - <0.008 - - 

คาควบคุม1/ 30 - - - 0.000015 - - 

คามาตรฐาน 4004/ - - - - - - 

สวนลางลูกกลิ้ง  พ.ศ. 2561 - - - <0.005-0.02 - <0.04 0.1-0.13 

(Pot Roll Cleaning) พ.ศ. 2562 - - - -5/ -5/ -5/ -5/ 

(S6) พ.ศ. 2563 - - - <0.05 - <0.05 0.11 

 พ.ศ. 2564 - - - <0.005-0.025 - <0.04 0.13 

 ตนป พ.ศ. 2565 - - - 0.006 - <0.04 0.08 

คาควบคุม1/ - - - 0.03 - 0.16 0.16 

คามาตรฐาน - - - - - - 2004/ 
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ตารางท่ี 2.10.1-3 (ตอ) 

ผลการตรวจวัดคุณภาพอากาศจากแหลงกำเนิดของโครงการ ในชวงป พ.ศ. 2561 - ตนป พ.ศ. 2565 

 

จุดตรวจวัด ปที่ตรวจวัด 

ผลการตรวจวัด1/ 

TSP  

(mg/m3) 

SO2  

(ppm) 

NOx  

(mg/m3) 

NaOH  

(mg/m3) 

Cr  

(mg/m3) 

H3PO4  

(mg/m3) 

HCl 

(mg/m3) 

หนวยชุบเคลือบลูกรีด 

เพ่ือการซอมบำรุง 

 พ.ศ. 2561 - <1.2-<1.9 - - <0.008-0.02 - - 

พ.ศ. 2562 - <2.0 - - 0.0026-0.08 - - 

(Chromium Plating) 

(S7) 

พ.ศ. 2563 - <2.0 - - 0.006-0.009 - - 

พ.ศ. 2564 - <1.9 
- - <0.00008-

<0.008 

- - 

 ตนป พ.ศ. 2565  - <1.9 - - <0.008 - - 

คาควบคุม1/ - 9.2 - - 0.084 - - 

คามาตรฐาน - 5004/ - - - - - 

หมายเหตุ : 1/ คาควบคุมที่กำหนดในรายงานการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการในรายงานการประเมินผลกระทบสิ่งแวดลอม โครงการโรงงานผลิตเหล็กแผนเคลือบสังกะสี  

(คร้ังที่ 3) อางถึงหนังสือเห็นชอบเลขที่ อก 5102.3.1/1372 ลงวันที่ 20 พฤษภาคม พ.ศ. 2564 

 2/ ประกาศกระทรวงวิทยาศาสตร เทคโนโลยีและสิง่แวดลอม เร่ือง กำหนดมาตรฐานควบคุมการปลอยทิ้งอากาศเสียจากโรงงานเหล็ก พ.ศ. 2544 (โรงเหล็กใหม) 

 3/ ประกาศกระทรวงวิทยาศาสตร เทคโนโลยีและสิง่แวดลอม เร่ือง กำหนดมาตรฐานควบคุมการปลอยทิ้งอากาศเสียจากโรงงานอุตสาหกรรม พ.ศ. 2549 

 4/ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม เร่ือง กำหนดคาปริมาณของสารเจือปนในอากาศที่ระบายออกจากโรงงาน พ.ศ. 2549 

 5/ ไมไดดำเนินการตรวจวัดปลองจากสวนลางลูกกลิ้ง (Pot Roll Cleaning) เนื่องจากไมมีการดำเนินการซอมบำรุงรักษาเคร่ืองจักร  
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  รายงานการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดฯ 
บริษัท โพสโค โค้ทเตด้ สตีล (ประเทศไทย) จำกัด โครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นเคลือบสังกะสี (ครั้งที่ 5)  

  6403_POSCO_ปป5/CFR/CH2 

รวบรวมและนำส่งหน่วยงานที่ได้รับอนุญาตไปกำจัดอย่างถูกต้องตามหลักวิชาการ และน้ำเสียที่ถูกรวบรวมไป
ยังระบบบำบัดน้ำเสียเบื้องต้นของโครงการก่อนระบายลงสู่ระบบบำบัดน้ำเสียส่วนกลางของนิคมฯ ต่อไป โดย
แหล่งกำเนิด/ปริมาณน้ำทิ้ง และจัดการน้ำทิ้งของโครงการปัจจุบันและหลังเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการ
อ้างถงึรูปที่ 2.8.1-1 สำหรับตารางสรุปปริมาณน้ำเสีย/น้ำทิ้งที่เกิดขึ้นจากแต่ละแหล่งกำเนิด แสดงดังตารางที่ 
2.10.2-1 มีรายละเอียดดังนี้ 

 
  1) น้ำเสียที่ถูกรวบรวมและนำส่งหน่วยงานที่ ได้รับอนุญาตกำจัด  การเปลี่ยนแปลง
รายละเอียดโครงการครั้งนี้ส่งผลให้น้ำเสียที่ถูกรวบรวมและนำส่งหน่วยงานที่ได้รับอนุญาตกำจัดเพ่ิมขึ้นจาก 
2.05 เป็น 6.90 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน (เพ่ิมขึ้น 4.85 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน จากระบบบำบัดอากาศ Wet 
Scrubber (ชุดใหม่) ที่มีขนาดใหญ่ขึ้น) สำหรับแหล่งกำเนิดน้ำเสียที่ถูกรวบรวมและนำส่งหน่วยงานที่ได้รับ
อนุญาตกำจัด ประกอบด้วย น้ำเสียจากกระบวนการผลิตและน้ำจากระบบแบบ Wet Scrubber ที่มีการ
ปนเปื้อนโครเมียม 5.3 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน และน้ำเสียปนเปื้อนสารละลายโครเมียมจากชุดอุปกรณ์ชุบเคลือบ
ลูกรีด 1.6 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน  
 
  2) น้ำเสียถูกรวบรวมไปยังระบบบำบัดน้ำเสียเบื้องต้นของโครงการ การเปลี่ยนแปลง
รายละเอียดโครงการครั้งนี้ส่งผลให้น้ำเสียที่ถูกรวบรวมไปยังระบบบำบัดน้ำเสียเบื้องต้นของโครงการเพ่ิมขึ้น
จาก 2,071.75 เป็น 2,084.85 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน (เพ่ิมขึ้น 13.10 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน) สำหรับแหล่งกำเนิด
น้ำเสียที่ถูกรวบรวมไปยังระบบบำบัดน้ำเสียเบื้องต้นของโครงการ ประกอบด้วย 
 
   (ก) น้ำเสียจากสำนักงาน การเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการครั้งนี้ไม่ทำให้น้ำเสียจาก
สำนักงานเปลี่ยนแปลงจากเดิม คือ 96 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน โดยน้ำเสียดังกล่าวเกิดจากกิจกรรมของพนักงานที่
ใช้ในการอุปโภคและบริโภค 
 
   (ข) น้ำเสียจากกระบวนการผลิต/หน่วยสนับสนุนการผลิต  
 
    ก) น้ำเสียจากกระบวนการผลิตและน้ำจากระบบ Wet Scrubber ที่ ไม่มีการ
ปนเปื้อนโครเมียม การเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการครั้งนี้ทำให้น้ำเสียจากกระบวนการผลิตและน้ำจาก
ระบบแบบ Wet Scrubber เพ่ิมขึ้นจากเดิม 1,661.85 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน และภายหลังการเปลี่ยนแปลง
ปริมาณน้ำเสียเพ่ิมขึ้นเป็น 1,674.95 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน (เพ่ิมขึ้น 13.10 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน จากระบบ
บำบัดอากาศ Wet Scrubber (ชุดใหม่) ที่มีขนาดใหญ่ขึ้น) 
 
    ข) น้ำระบายทิ้งจากหอหล่อเย็น การเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการครั้งนี้ไม่ทำให้น้ำ
ระบายทิ้งจากหอหล่อเย็นเปลี่ยนแปลงจากเดิม คือ 144 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน ซึ่งน้ำระบายทิ้งจากหอหล่อเย็นเป็น
น้ำที่ต้องระบายทิ้งเพ่ือรักษาคุณภาพน้ำของระบบหล่อเย็น เนื่องจากการหมุนเวียนน้ำระบายความร้อนด้วยหอหล่อ
เย็นหลายรอบทำให้น้ำมีปริมาณของแข็งละลายสูงขึ้นจนอาจทำให้เกิดตะกรันและการอุดตันในเส้นท่อได้ เพ่ือลด
ปัญหาดังกล่าวโครงการจึงระบายน้ำหล่อเย็นบางส่วนทิ้งและชดเชยน้ำบางส่วนเขา้ไปทดแทน 
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กอนเปลี่ยนแปลง หลังการเปลี่ยนแปลง

1. น้ําเสียจากกระบวนการผลิต/หนวยสนับสนุนการผลิต

- 0.45 5.30 รวบรวมและนําสงหนวยงานที่ไดรับอนุญาตไปกําจัดอยางถูกตองตามหลักวิชาการตอไป

- น้ําเสียปนเปอนสารละลายโครเมียมจากชุดอุปกรณชุบเคลือบลูกรีด 1.6 1.6 รวบรวมและนําสงหนวยงานที่ไดรับอนุญาตไปกําจัดอยางถูกตองตามหลักวิชาการตอไป

2.05 6.90

1. น้ําเสียจากสํานักงาน 96 96 บําบัดดวยถังบําบัดน้ําเสียสําเร็จรูปของโครงการ กอนระบายลงสูระบบบําบัดน้ําเสียสวนกลางของนิคมฯ

2. น้ําเสียจากกระบวนการผลิต/หนวยสนับสนุนการผลิต

- 1,661.85 1,674.95 บําบัดดวยระบบบําบัดน้ําเสียเบื้องตนของโครงการ กอนระบายลงสูระบบบําบัดน้ําเสียสวนกลางของนิคมฯ

- น้ําระบายทิ้งจากหอหลอเย็น 144 144 บําบัดดวยระบบบําบัดน้ําเสียเบื้องตนของโครงการ กอนระบายลงสูระบบบําบัดน้ําเสียสวนกลางของนิคมฯ

- น้ําระบายทิ้งจากหมอไอน้ํา 3 3 บําบัดดวยระบบบําบัดน้ําเสียเบื้องตนของโครงการ กอนระบายลงสูระบบบําบัดน้ําเสียสวนกลางของนิคมฯ

- น้ําระบายทิ้งจากหมอไอน้ําจากความรอนเหลือทิ้ง 2 2 บําบัดดวยระบบบําบัดน้ําเสียเบื้องตนของโครงการ กอนระบายลงสูระบบบําบัดน้ําเสียสวนกลางของนิคมฯ

- น้ําลางยอนระบบกรอง 163 163 บําบัดดวยระบบบําบัดน้ําเสียเบื้องตนของโครงการ กอนระบายลงสูระบบบําบัดน้ําเสียสวนกลางของนิคมฯ

- น้ําเสียจากสวนลางลูกกลิ้ง (Pot Roll Cleaning) 1.9 1.9 บําบัดดวยระบบบําบัดน้ําเสียเบื้องตนของโครงการ กอนระบายลงสูระบบบําบัดน้ําเสียสวนกลางของนิคมฯ

2,071.75 2,084.85

ที่มา : บริษัท โพสโค โคทเตด สตีล (ประเทศไทย) จํากัด , 2566

แหลงกําเนิด ปริมาณและการจัดการน้ําเสีย

ตารางที่ 2.10.2-1

รายละเอียด การจัดการ
ปริมาณน้ําเสีย (ลูกบาศกเมตร/วัน)

น้ําเสียจากกระบวนการผลิตและน้ําจากระบบแบบ Wet Scrubber 

ที่มีการปนเปอนโครเมียม

น้ําเสียจากกระบวนการผลิตและน้ําจากระบบแบบ Wet Scrubber 

ที่ไมมีการปนเปอนโครเมียม

น้ําเสียที่ถูกรวบรวมและสงหนวยงานที่ไดรับอนุญาตกําจัด

น้ําเสียที่ถูกรวบรวมไปยังระบบบําบัดน้ําเสียเบื้องตนของโครงการ

รวม

รวม

 6403_POSCO_ปป5/CFR/T21021
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  รายงานการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดฯ 
บริษัท โพสโค โค้ทเตด้ สตีล (ประเทศไทย) จำกัด โครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นเคลือบสังกะสี (ครั้งที่ 5)  

  6403_POSCO_ปป5/CFR/CH2 

    ค) น้ำระบายทิ้งจากหม้อไอน้ำ การเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการครั้งนี้ไม่ทำให้ 
น้ำทิ้งจากหม้อไอน้ำเปลี่ยนแปลงจากเดิม คือ 3 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน ซ่ึงน้ำระบายทิ้งจากหม้อไอน้ำใช้เพ่ือ
ป้องกันการเกดิตะกรันในหม้อไอ โดยทิ้งดังกล่าวเป็นน้ำทีม่ีความสกปรกต่ำแต่จำเป็นต้องระบายทิ้งเพ่ือควบคุม
ปริมาณสารละลายของน้ำในระบบให้มีความเหมาะสมจนไม่ก่อความเสียหายให้แก่เครื่องจักร 
 
    ง) น้ำระบายทิ้งจากหม้อไอน้ำจากความร้อนเหลือทิ้ง การเปลี่ยนแปลงรายละเอียด
โครงการครั้งนี้ไม่ทำให้น้ำทิ้งจากหม้อไอน้ำจากความร้อนเหลือทิ้งเปลี่ยนแปลงจากเดิม คือ 2 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน 
ซึ่งน้ำระบายทิ้ งจากหม้อไอน้ำจากความร้อนเหลือทิ้งใช้เพ่ือป้องกันการเกิดตะกรันในหม้อไอเช่นเดียวกับ 
น้ำทิง้จากหม้อไอน้ำ 
 
    จ) น้ำล้างย้อนระบบกรอง การเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการครั้งนี้ไม่ทำให้น้ำล้าง
ย้อนระบบกรองเปลี่ยนแปลงจากเดิม คือ 163 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน ซึ่งน้ำล้างย้อนระบบกรองเกิดขึ้นจาก
ขั้นตอนการล้างทำความสะอาดในระบบผลิตน้ำปราศจากแร่ธาตุ เพ่ือให้ระบบยังคงทำงานได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ 
 
    ฉ) น้ำเสียจากส่วนล้างลูกกลิ้ง (Pot Roll Cleaning) การเปลี่ยนแปลงรายละเอียด
โครงการครั้งนี้ไม่ทำให้น้ำเสียปนเปื้อนสารละลายโครเมียมจากชุดอุปกรณ์ชุบเคลือบลูกรีดเปลี่ยนแปลงจาก
เดิม คือ 1.9 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน โดยน้ำเสียในส่วนนี้เกิดจากการล้างทำความสะอาดลูกกลิ้งในอ่างชุบสังกะสี 
(Zinc Pot) ในขัน้ตอนการเคลือบสังกะสี (Galvanizing) 
 

ทั้งนี้  ภายหลังเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการปริมาณน้ำเสียทั้งหมดเกิดขึ้น 2,084.85 
ลูกบาศก์เมตรต่อวัน จะถูกรวบรวมไปยังระบบบำบัดน้ำเสียของโครงการ ส่งผลให้มีปริมาณน้ำทิ้งเกิดขึ้น 
2,012.51 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน โดยรวบรวมน้ำทิ้งทั้งหมดเข้าสู่บ่อพักน้ำทิ้งของโครงการก่อนส่งไปยัง 
ระบบบำบัดน้ำเสียส่วนกลางของนิคมฯ ต่อไป สำหรับน้ำมันที่ถูกดักในระบบบำบัดน้ำเสียมีปริมาณ 2.04  
ลูกบาศก์เมตรต่อวัน และตะกอนจากระบบบำบัดน้ำเสียปริมาณ 1 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน จะถูกรวบรวมและนำส่ง
หน่วยงานที่ได้รับอนุญาตกำจัดต่อไป 
 
 สำหรับบ่อพักน้ำทิ้งของโครงการมีลักษณะเป็นบ่อคอนกรีตจำนวน 2 บ่อ โดยมีขนาด 2,000 และ 
160 ลูกบาศก์เมตร ตามลำดับ ซึ่งทำให้ปริมาตรโดยรวมของบ่อพักน้ำทิ้งโครงการ คือ 2,160 ลูกบาศก์เมตร ทั้งนี้  
น้ำทิ้งของโครงการจะไหลเข้าสู่บ่อพักน้ำทิ้ง 1 ขนาด 2,000 ลูกบาศก์เมตร จากนั้นน้ำทิ้งส่วนเกินจะไหลล้น 
(Overflow) เข้าสู่บ่อพักน้ำทิ้ง 2 ขนาด 160 ลูกบาศก์เมตรต่อไป ซึ่งโครงการสามารถเก็บพักน้ำทิ้งได้ไม่น้อยกว่า 
1 วันตามเกณฑ์ข้อกำหนดของนิคมฯ (บ่อพักน้ำทิ้ง 1 และ บ่อพักน้ำทิ้ง 2 ของโครงการ แสดงดังรูปท่ี 2.10.2-1 
ตามลำดับ) 
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รูปที่ 2.10.2-1 : บอพักน้ําทิ้ง 1 และบอพักน้ําทิ้ง 2 ของโครงการ 

ที่มา : บริษัท โพสโค โคทเตด สตีล (ประเทศไทย) จํากัด, 2566 
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1 2

21 บอพักน้ําท้ิง 1 ขนาด 2,000 ลบ.ม. บอพักน้ําท้ิง 2 ขนาด 160 ลบ.ม.
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  ปัจจุบันโครงการมีการติดตั้งอุปกรณ์ตรวจวัดคุณภาพน้ำทิ้งแบบอัตโนมัติ เพื่อตรวจสอบคุณภาพ
น้ำทิ้งก่อนส่งน้ำทิ้งของโครงการไปบำบัดยังระบบบำบัดน้ำเสียส่วนกลางของนิคมฯ โดยกำหนดค่าความเป็น 
กรด - ด่าง ไม่เกิน 9 และ ซีโอดี ไม่เกิน 750 มิลลิกรัมต่อลิตร หากตรวจพบว่าคุณภาพน้ำทิ้งไม่สอดคล้องกับ 
ค่าควบคุมหรือไม่สอดคล้องตามมาตรฐาน โครงการจะรวบรวมน้ำทิ้งเข้าบ่อพักน้ำทิ้งฉุกเฉิน เพ่ือหมุนเวียน
กลับไปบำบัดใหม่ที่ระบบบำบัดน้ำเสียของโครงการ นอกจากนี้ โครงการได้มีการควบคุมคุณภาพน้ำทิ้งก่อน
ระบายสู่ระบบรวบรวมน้ำเสียส่วนกลางของนิคมฯ โดยกำหนดให้มีการตรวจวัดคุณภาพน้ำทิ้งบริเวณบ่อพัก 
น้ำทิ้งสุดท้ายของโครงการ สำหรับพารามิเตอร์ที่กำหนดให้ตรวจวัดทุกเดือน เดือนละ 1 ครั้ง ได้แก่ ค่าความเป็น
กรด-ด่าง อุณหภูมิ ของแข็งละลายทั้งหมดค่าความนำไฟฟ้า บีโอดี ซีโอดี สารแขวนลอย น้ำมันและไขมัน 
สังกะสี โครเมียมในรูปของโครเมียมเฮกซะวาเลนท์ (Hexavalent Chromium; Cr6+) และโครเมียมไตรวาเลนท์ 
(Trivalent Chromium; Cr3+) อ้างอิงมาตรฐานตามประกาศการนิคมอุตสาหกรรมแห่ งประเทศไทย  
ที่ 76/2560 เรื่อง กำหนดมาตรฐานทั่วไปในการระบายน้ำเสียลงสู่ระบบบำบัดน้ำเสียส่วนกลางในนิคม
อุตสาหกรรม และประกาศกระทรวงทรัพยากรธรรมชาติและสิ่งแวดล้อม เรื่อง กำหนดมาตรฐานควบคุม 
การระบายน้ำทิ้งจากโรงงานอุตสาหกรรม นิคมอุตสาหกรรม และเขตประกอบการอุตสาหกรรม ลงวันที่   
6 มิถุนายน พ.ศ. 2559 

 
2.10.3 การจัดการของเสีย  
 
 การพิจารณาปริมาณและชนิดของเสีย รวมถึงการจัดการของเสียที่เกิดขึ้นจากการดำเนินการโครงการ
ทั้งในช่วงก่อสร้างและช่วงดำเนินโครงการ มีรายละเอียดดังนี้  
 

(1) ระยะก่อสร้าง  
การเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการครั้งนี้ เป็นการติดตั้งระบบควบคุมและบำบัดมลพิษทาง

อากาศ (Wet Scrubber) จำนวน 1 ชุด ในขั้นตอนการเคลือบผิว (Coater & Oven) ชุดใหม่ทดแทนชุดเดิม 
ของเสียที่เกิดจากกิจกรรมการติดตั้งระบบควบคุมและบำบัดมลพิษทางอากาศ แบ่งเป็น 2 ส่วนหลัก ได้แก่  
 

1) ของเสียที่จะเกิดจากการอุปโภค-บริโภคของคนงานก่อสร้าง โดยมีจำนวนคนงานก่อสร้าง
สูงสุด 20 คน คาดว่ามีปริมาณมูลฝอยที่เกิดจากกิจกรรมของคนงานก่อสร้างประมาณ 0.024 ตันต่อวัน  
โดยกำหนดให้อัตราการเกิดขยะมูลฝอยเท่ากับ 1.18 กิโลกรัมต่อคนต่อวัน (อ้างอิงอัตราการเกิดขยะมูลฝอยสูงสุด
ในช่วงปี พ.ศ. 2562 - 2564 จากรายงานสถานการณ์สถานที่กำจัดขยะมูลฝอยชุมชนของประเทศไทย  
กรมควบคุมมลพิษ, 2564) ทั้งนี้โครงการกำหนดให้บริษัทรับเหมาจัดให้มีถังรองรับมูลฝอยที่มีฝาปิดมิดชิด
กระจายไปตามพ้ืนที่ก่อสร้างอย่างเพียงพอ และกำหนดให้ผู้รับเหมาต้องจัดให้มีคนงานที่รับผิดชอบในการเก็บ
รวบรวมมูลฝอยไว้ในพ้ืนที่ที่กำหนดอย่างน้อยวันละ 1 ครั้ง และมีหน้าที่ประสานงานกับหน่วยงานท้องถิ่นหรือ
หน่วยงานที่ได้รับอนุญาตจากราชการเพ่ือเก็บขนของเสียที่จะเกิดจากคนงานก่อสร้าง และนำไปกำจัดอย่าง
ถูกต้องตามหลักสุขาภิบาลต่อไป  
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2) ของเสียที่จะเกิดจากกิจกรรมก่อสร้าง ส่วนใหญ่จะเป็นของเสียที่เกิดจากเศษคอนกรีต  
เศษเหล็ก เศษไม้ ทั้งนี้เมื่ออ้างอิงข้อมูลจากแนวทางปฏิบัติในการจัดการของเสียจากการก่อสร้างและรื้อถอน  
กรมควบคุมมลพิษ (2563) ที่ระบุว่ามีของเสียที่เกิดจากกิจกรรมก่อสร้างเฉลี่ย 30.47 กิโลกรัมต่อตารางเมตร 
คาดว่ามีปริมาณของเสียที่เกิดจากกิจกรรมการก่อสร้างโครงการโดยรวมประมาณ 4.73 ตัน หรือเฉลี่ย 0.012 
ตันต่อวัน (พ้ืนที่ติดตั้งระบบควบคุมและบำบัดมลพิษทางอากาศของโครงการมีขนาดประมาณ 155.2 ตารางเมตร 
และใช้เวลาก่อสร้างโครงการโดยรวมประมาณ 8 เดือน) ทั้งนี้โครงการกำหนดให้ผู้รับเหมาต้องจัดให้มีคนงาน 
ทีร่ับผิดชอบในการเก็บรวบรวมมูลฝอยไว้ในพ้ืนที่ที่กำหนดอย่างน้อยวันละ 1 ครั้ง และมีหน้าที่ประสานงานกับ
หน่วยงานท้องถิ่นหรือหน่วยงานที่ได้รับอนุญาตจากราชการเพ่ือเก็บขนของเสียที่จะเกิดจากกิจกรรมก่อสร้าง 
และนำไปกำจดัอย่างถูกต้องตามหลักสุขาภิบาลต่อไป  
 

(2) ระยะดำเนินการ 
  การเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการครั้งนี้ เป็นการติดตั้งระบบควบคุมและบำบัดมลพิษทาง
อากาศ (Wet Scrubber) จำนวน 1 ชุด ในขั้นตอนการเคลือบผิว (Coater & Oven) ชุดใหม่ทดแทนชุดเดิม 
ซึ่งการดำเนินการข้างต้นจะไม่ส่งผลให้กิจกรรมการผลิตหรือระบบเสริมการผลิตของโครงการมีแหล่งกำเนิด
ของเสียเพ่ิมขึ้นแต่อย่างใด สำหรับประเภทและปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นจากการดำเนินการโครงการสามารถ
สรุปได้ดังตารางที่ 2.10.3-1 กล่าวคือ โครงการปัจจุบันมีแนวคิดการจัดการของเสียแบบ Waste Minimization 
หรือทำให้เกิดปริมาณของเสียน้อยที่สุดโดยดำเนินการตามหลักการของสามอาร์ (3R) คือ การลดการเกิดมูล
ฝอยตั้งแต่ต้นทาง (Reduce) การใช้ซ้ำ (Reuse) และการปรับสภาพและนำกลับมาใช้ซ้ำ (Recycle) อีกทั้งมี
การจัดการของเสียโดยอ้างอิงตามกฎหมายที่เกี่ยวข้องอย่างเคร่งครัด กล่าวคือ มีการแยกของเสียแต่ละ
ประเภทออกจากกันอย่างชัดเจนและบรรจุลงภาชนะที่เหมาะสมก่อนเก็บพักไว้ในพ้ืนที่เก็บพักที่มีหลังคาปก
คลุมหรือใช้ผ้าใบปิดคลุมอย่างมิดชิด (ตำแหน่งพ้ืนที่เก็บพักของเสียและอาคารเก็บพักของเสียภายในโครงการ
ดังรูปที่  2.10.3-1) ทั้งนี้ก่อนขนย้ายของเสียเพ่ือนำออกไปจัดการอย่างถูกหลักวิชาการจะมีการแจ้ง
รายละเอียดเกี่ยวกับชนิด ปริมาณ และชื่อผู้บำบัด พร้อมทั้งแสดงวิธีกำจัดต่อกรมโรงงานอุตสาหกรรม รวมถึงมี
การจัดทำเอกสารกำกับการขนส่ง (Manifest System) ให้กับผู้ขนส่งและผู้รับกำจัดก่อนที่จะนำของเสียออก
จากพ้ืนที่โครงการ นอกจากนี้ โครงการมีนโยบายใช้รถขนส่งกากอุตสาหกรรมที่มีระบบติดตามเส้นทางการ
ขนส่งที่เป็นแบบจีพีเอส (GPS) เพ่ือทำให้สามารถตรวจสอบและทำให้มีความม่ันใจว่ากากของเสียของโครงการ
ได้ถูกขนส่งไปถึงสถานีหรือแหล่งกำจัดที่ได้กำหนดไว้ และมีนโยบายคัดเลือกบริษัทรับกำจัดกากอุตสาหกรรม
โดยคำนึงถึงประสิทธิภาพและศักยภาพเป็นสำคัญ โดยสามารถแบ่งของเสียที่เกิดขึ้นจากกิจกรรมของโครงการ
ออกเป็น 2 ส่วนหลัก ได้แก่ มูลฝอยที่เกิดจากกิจกรรมของพนักงานหรืออาคารสำนักงาน และของเสียที่เกิด
จากการผลิตสำหรับการจัดการของเสียที่เกิดข้ึนจากกิจกรรมของโครงการ มีรายละเอียดดังนี้ 
 

1) มูลฝอยจากพนักงานหรอือาคารสำนักงาน 

   การเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการครั้งนี้ไม่ส่งผลให้ปริมาณมูลฝอยที่เกิดขึ้นจากพนักงาน
และอาคารสำนักงานเปลี่ยนแปลงไปจากเดิม เนื่องจากมีจำนวนพนักงานไม่เปลี่ยนแปลงไปจากเดิมคือ 365 คน 
สำหรับปริมาณมูลฝอยที่เกิดจากกิจกรรมของพนักงานของโครงการเกิดขึ้นประมาณ 184.85 กิโลกรัมต่อวัน 
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ตารางท่ี 2.10.3-1  
ปริมาณและการจัดการของเสียท่ีเกิดจากกิจกรรมตางๆ ภายในพ้ืนท่ีโครงการปจจุบันและหลังเปล่ียนแปลงรายละเอียดโครงการ 

 

ชนิดของเสียและแหลงกำเนิดของเสีย รหัส 
ปริมาณ (ตันตอป) 

เปล่ียนแปลง 
(ตันตอป) 

การใชประโยชน (ตันตอป) 
กำจัด 

(ตันตอป) 
การจัดเก็บ การจัดการ 

ปจจุบัน หลัง
เปล่ียนแปลง Reuse1/ Reduce2/ Recycle3/ 

1. ของเสียจากอาคารสำนักงาน - 61 61 -   19.0 42.0 - - 
- มูลฝอยทั่วไป เชน เศษอาหาร  

เศษผัก และเศษผลไม เปนตน 
- 39.0 39.0 - - - - 39.0 - เ ก ็ บ ร วบ รวม ใส  Roll Off ขน า ด  15 

ล ูกบาศกเมตรกอนนำไปเก็บพักไว  ใน
อาคารเก็บพักของเสีย 1  

- มีการกำหนดใหมีการคัดแยกตามหลัก 3R 
โดยที ่ม ูลฝอยทั ่วไปจะมีการรวบรวมและ
ประสานสงใหหนวยงานรับกำจัดที่ไดรับอนุญาต
จากหนวยงานทองถ่ินมารับมูลฝอยทั่วไปไปกำจัด
อยางถูกตองตามหลักวิชาการตอไป เชน ประสาน
ใหบริษัท อีสเทิรน ซีบอรด เอนไวรอนเมนทอล 
คอมเพล็กซ จำกัด โดยหนวยงานขางตนจะนำไป
กำจัดโดยการเผาเป นพล ังงานเพ ื ่อนำไปใช
ประโยชนตอไป 

- มูลฝอยรีไซเคิล เชน ขวดพลาสติก 
ขวดน้ำ ขวดแกว กระดาษ เปนตน 

- 19.0 19.0 - - - 19.0 - - เ ก ็ บ ร วบ รวม ใส  Roll Off ขน า ด  15 
ลูกบาศกเมตร กอนนำไปเก็บพักไว ใน
อาคารเก็บพักของเสีย 1 

- มูลฝอยรีไซเคิลจะมีการรวบรวมและประสาน
ใหผูรับซื้อมารับเพื่อนำไปคัดแยกและสงให
โรงงานแปรรูปนำกลับไปใชใหมตอไป  

- มูลฝอยอันตราย เชน ถานไฟฉาย
หลอดฟลูออเรสเซนต เปนตน 

16 06 02 HA 
16 02 15 HA 

3.0 3.0 - - - - 3.0 - เก็บรวบรวมใสถังขนาด 120 ลิตร กอนนำไป
เก็บพักไวในอาคารเก็บพักของเสีย 2 

- โครงการประสานและสงใหหนวยงานรับกำจัดที่
ไดรับอนุญาตจากกรมโรงงานอุตสาหกรรมมารับ
ของเสียอันตรายไปกำจัดอยางถูกตองตามหลัก
วิชาการตอไป เชน ประสานใหบริษัท อีสเทิรน  
ซีบอรด เอนไวรอนเมนทอล คอมเพล็กซ จำกัด 
โดยหนวยงานขางตนจะนำไปกำจัดโดยการ
ทำลายฤทธิ์และฝงกลบ 

2. ของเสียที่เกิดจากการผลติ - 11,1858.8 13,459.8 +1,601.0 - - 11,647.2 1,812.6 - - 
2.1 ของเสียไมเปนอันตราย 

- กากตะกอนสังกะสี (Zinc Dross)
   

11 05 01 1,454.0 1,454.0 - - - 1,454.0 - - เก็บพักไวในถังขนาด 200 ลิตร หรือถุง Big 
Bag ขนาด 1 ตัน ภายในอาคารสวนการผลิต 

 

- โครงการประสานและสงใหหนวยงานรับกำจัดที่
ไดรับอนุญาตจากกรมโรงงานอุตสาหกรรม เชน 
บริษัท จินหัว ซิงค เทคโนโลยี (ไทยแลนด) จำกัด  
เป นต น โดยหน วยงานข างต นจะนำไปใช
ประโยชนโดยวิธีการอ่ืน  ๆ 

- ตะกอนจากระบบบำบัดน้ำเสยี 
(Sludge Cake) 

19 08 14 330.0 330.0 - - - 330.0 - - เก็บรวบรวมใสในถุงจัมโบขนาด 1 ตันหรือ 
Roll Off ขนาด 15 ลูกบาศกเมตร กอนนำไป
เก็บพักไวในระบบบำบัดน้ำเสียที ่มีหลังคา 
ปดคลุม 
 

- โครงการประสานและสงใหหนวยงานรับกำจัดที่
ไดรับอนุญาตจากกรมโรงงานอุตสาหกรรม เชน 
บริษัท เอ็น-เทคโนโลยี คอนซัลแตนท จำกัด  
เปนตน โดยหนวยงานขางตนจะนำไปหมักทำปุย
หรือสารปรับปรุงดินตอไป 

 
 
 

2-80 



6403_POSCO_ปป5/CFR/T21031 

ตารางท่ี 2.10.3-1 (ตอ) 
ปริมาณและการจัดการของเสียท่ีเกิดจากกิจกรรมตางๆ ภายในพ้ืนท่ีโครงการปจจุบันและหลังเปล่ียนแปลงรายละเอียดโครงการ 

ชนิดของเสียและแหลงกำเนิดของเสีย รหัส 
ปริมาณ (ตันตอป) 

เปล่ียนแปลง 
(ตันตอป) 

การใชประโยชน (ตันตอป) 
กำจัด 

(ตันตอป) 
การจัดเก็บ การจัดการ 

ปจจุบัน 
หลัง

เปล่ียนแปลง 
Reuse1/ Reduce2/ Recycle3/ 

- เรซินเสื่อมสภาพ 15 02 03 11.0 11.0 - - - - 11.0 - เก็บรวบรวมใสถุง Big Bag ขนาด 1 ตัน กอน
นำไปเก็บพักไวในระบบบำบัดน้ำเสียที ่มี
หลังคาปดคลุม 

- โครงการประสานและสงใหหนวยงานรับกำจัดที่
ไดรับอนุญาตจากกรมโรงงานอุตสาหกรรม เชน 
บริษัท เบตเตอร เว ิลด กรีน จำกัด เปนตน  
โดยหนวยงานขางตนจะนำไปฝงกลบตามหลัก
สุขาภิบาลตอไป 

- เศษเหล็ก 12 01 01 9,170.0 9,170.0 - - - 9,170.0 - - เก็บรวบรวมใส Roll Off ขนาด 15 ลูกบาศก
เมตร ที ่ม ีผ าใบปดคลุมปดมิด กอนนำไป 
เก็บพักไวในอาคารเก็บพักของเสีย 1 

- โครงการประสานและสงใหหนวยงานรับกำจัดที่
ไดรับอนุญาตจากกรมโรงงานอุตสาหกรรม เชน 
บริษัท โฟรซันส (ประเทศไทย) จำกัด เปนตน 
โดยหนวยงานขางตนจะนำไปคัดแยกประเภท
และสงจำหนายเพื่อใชประโยชนตอไป 

2.2 ของเสียอันตราย 
- น้ำเสียปนเปอนสารเคมทีี่ผานการ

ใชงานแลว 
11 01 98 50.0 50.0 - - - - 50.0 - เก็บรวบรวมใสถังขนาด 200 ลิตร กอนนำไป

เก็บพักไวในอาคารเก็บพักของเสีย 2 
- โครงการประสานและสงใหหนวยงานรับกำจัดที่

ไดรับอนุญาตจากกรมโรงงานอุตสาหกรรม เชน 
บริษัท เบตเตอร เวิลด กรีน จำกัด เปนตน โดย
หนวยงานขางตนจะนำไปบำบัดดวยวิธ ีทาง
กายภาพตอไป 

- น้ำมันใชแลว/น้ำมนัเสื่อมสภาพ 13 01 12 693.2 693.2 - - - 693.2 - - เก็บรวบรวมใสถังขนาด 200 ลิตร กอนนำไป
เก็บพักไวในอาคารเก็บพักของเสีย 2 

- โครงการประสานและสงใหหนวยงานรับกำจัดที่
ไดรับอนุญาตจากกรมโรงงานอุตสาหกรรม เชน 
บริษัท เบตเตอร เว ิลด กรีน จำกัด เปนตน  
โดยหนวยงานขางตนจะนำไปเปนเชื้อเพลิงผสม
ตอไป 

- น้ำเสียปนเปอนสารละลายโครเมียม
จากชุดอุปกรณชุบเคลือบลูกรีด 

11 01 98 1.6 1.6 - - - - 1.6 - รวบรวมใสบอคอนกรีตเสริมเหล็กที่มีฝาปด
มิดชิดขนาด 12 ลูกบาศกเมตร ที่อยูภายใน
อาคารสวนการผลิต 

- โครงการประสานใหหนวยงานรับกำจัดที่ไดรับ
อนุญาตจากกรมโรงงานอุตสาหกรรม เชน บริษัท 
เบตเตอร เวิลด กรีน จำกัด เปนตน จัดเตรียม 
รถขนสงเขามาสูบน้ำเสียปนเปอนสารละลาย
โครเมียม โดยหนวยงานขางตนจะนำไปบำบัด
ดวยวิธีทางกายภาพตอไป 

- น้ำเสียปนเปอนสารละลายโครเมียม
จากระบบควบคุมและบำบดัมลพษิ
ทางอากาศและจากข้ันตอนการ
เคลือบผิว (Coater&Oven) 

11 01 98 149 1,750 +1,601.0 - - - 1,750 - รวบรวมใสบอคอนกรีตเสริมเหล็กที่มีฝาปด
มิดชิดขนาด 10 ลูกบาศกเมตร ที่อยูภายใน
อาคารสวนการผลิต หรือรวบรวมและเก็บพัก
ในถัง IBC ขนาด 1 ลูกบาศกเมตร เพื่อรวบรวม
ของเสียสวนนี้กอนนำไปเก็บพักภายในอาคาร
เก็บพักของเสีย 2 

- โครงการประสานใหหนวยงานรับกำจัดที่ไดรับ
อนุญาตจากกรมโรงงานอุตสาหกรรม เชน บริษัท 
เบตเตอร เวิลด กรีน จำกัด เปนตน จัดเตรียม 
รถขนสงเขามาสูบจากบอคอนกรีตเสริมเหล็ก
หรือเขามารับถัง IBC บรรจุน้ำเสียปนเปอน
สารละลายโครเมียม โดยหนวยงานขางตน 
จะนำไปบำบัดดวยวิธีทางกายภาพตอไป 

หมายเหตุ : 1/ Reuse คือ การนำกากของเสียท่ีผานการคัดแยกไปใชซ้ำตามวัตถุประสงคเดิมหรือใชเปนวัตถุดิบทดแทนโดยการนำกลับเขากระบวนการผลิต 
                         2/ Recycle คือ การนำกากของเสียท่ีผานการคัดแยกไปผานกระบวนการแปรรูปเพ่ือใชเปนวัตถุดิบในการผลิตเปนผลิตภัณฑใหม 
                         3/ Reduce คือ การควบคุม ปองกัน และลดปริมาณการเกิดของเสีย โดยอาศัยกระบวนการข้ันตอน เทคนิค วิธีการและเทคโนโลยีท่ีมีประสิทธิภาพและมาตรฐานเปนท่ียอมรับ 
ท่ีมา : บริษัท โพสโค โคทเตด สตีล (ประเทศไทย) จำกัด, 2566 

2-81 



U
74

4

A-
H

2
 T

U
BE

 TR
AIL

ER

B-
H

2
 T

U
BE

 TR
AIL

ER

C
-H

2
 T

U
BE

 TR
AIL

ER

B UFFER AR EA FOR SAFE TY DISTANCE

U 200A U 210 U200B U 200C

E7 41A E741B

FL.+ 150

FL.?0.00

H2 GAS STATION

E741C E741D

F L.+ 150

E738
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PB

T7 32A T732B T732C

1 มูลฝอยทั่วไป

มูลฝอยรีไซเคิล 2

3 เศษเหล็ก

100   200   300           500

     มาตราสวน          ม.

อาคารเก็บพักของเสีย 1

ทางเขาออก

อาคารเก็บพักของเสีย 2ระบบบําบัดน้ําเสีย

1 2 3

6 กากตะกอนสังกะสี 
น้ําเสียปนเปอนสารละลายโครเมียมจากชุดอุปกรณ
ชุบเคลือบลูกรีด (ในชวงซอมบํารุง)

7
5 เรซินเสื่อมสภาพ

อาคารสวนการผลิต

น้ําเสียปนเปอนสารเคมีที่ผานการใชงานแลว

น้ํามันใชแลว/น้ํามันเสื่อมสภาพ11

ตะกอนจากระบบบําบัดน้ําเสีย 4
9 มูลฝอยอันตราย

9 10
11

4

6

5

7

8

ที่มา : บริษัท โพสโค โคทเตด สตีล (ประเทศไทย) จํากัด, 2566

รูปที่ 2.10.3-1 : ตําแหนงพื้นที่เก็บพักของเสียและอาคารเก็บพักของเสียภายในโครงการ 6403_POSCO_ปป5/CFR/F21031

น้ําเสียปนเปอนสารละลายโครเมียมจากระบบควบคุม
และบําบัดมลพิษทางอากาศและจากขัน้ตอนการ
เคลือบผิว (Coater&Oven) (บอคอนกรีต)

8

10

12

12 น้ําเสียปนเปอนสารละลายโครเมียมจากระบบควบคุม
และบําบัดมลพิษทางอากาศและจากขัน้ตอนการ
เคลือบผิว (Coater&Oven) (ถัง IBC)
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  รายงานการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดฯ 
บริษัท โพสโค โค้ทเตด้ สตีล (ประเทศไทย) จำกัด โครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นเคลือบสังกะสี (ครั้งที่ 5)  

  6403_POSCO_ปป5/CFR/CH2 

หรอืประมาณ 61 ตันต่อปี (กำหนดปริมาณมูลฝอยที่เกิดขึ้น 1.18 กิโลกรัมต่อคนต่อวัน อ้างอิงอัตราการเกิดขยะ
มูลฝอยสูงสุดในช่วงปี พ.ศ. 2562 - 2564 จากรายงานสถานการณ์สถานที่กำจัดขยะมูลฝอยชุมชนของประเทศ
ไทย กรมควบคุมมลพิษ, 2564) ทั้งนี้โครงการใช้หลักทำให้เกิดปริมาณของเสียที่ต้องนำไปกำจัดให้น้อยที่สุด 
โดยดำเนินการตามหลักการของสามอาร์ (3R) คือ การลดการเกิดมูลฝอยตั้งแต่ต้นทาง (Reduce) การใช้ซ้ำ 
(Reuse) และการปรับสภาพและนำกลับมาใช้ซ้ำ (Recycle) อีกท้ังจัดให้มีการเตรียมถังรองรับมูลฝอยที่เกิดขึ้น
จากพ้ืนที่โครงการแบบแยกประเภทได้อย่างเพียงพอ ได้แก่ ถังรองรับมูลฝอยทั่วไป ถังรองรับมูลฝอยรีไซเคิล 
และถังรองรับมูลฝอยอันตราย ก่อนที่จะติดต่อให้ผู้รับซื้อมูลฝอยหรือบริษัทเอกชนที่สามารถนำกลับมาใช้ใหม่
ได้เข้ามาเก็บขนมูลฝอยรีไซเคิลเพ่ือนำเข้าโรงงานแปรรูปก่อนนำกลับมาใช้ประโยชน์ต่อไป ส่วนมูลฝอย
อันตรายจะมีการรวบรวมและนำไปเก็บพักไว้ในอาคารเก็บพักของเสีย 2 ก่อนประสานและส่งให้หน่วยงานรับ
กำจัดที่ได้รับอนุญาตจากกรมโรงงานอุตสาหกรรมมารับของเสียอันตรายไปกำจัดอย่างถูกต้องตามหลักวิชาการ 
นอกจากนี้ มูลฝอยทั่วไปที่เหลือจากการคัดแยกจะมีการรวบรวมจะนำไปเก็บพักไว้ในอาคารเก็บพักของเสีย 1 
และประสานงานให้จากหน่วยงานที่ได้รับอนุญาตจากหน่วยงานท้องถิ่น เช่น บริษัท อีสเทิร์น ซีบอร์ด เอนไว
รอนเมนทอล คอมเพล็กซ์ จำกัด ที่มีศักยภาพเข้ามาเก็บขนเพ่ือนำไปกำจัดแบบถูกหลักวิชาการและสอดคล้อง
ตามกฎหมายทีเ่กีย่วข้อง เป็นต้น  
 
   สำหรับมลูฝอยทั่วไปปัจจุบันโครงการมีการจัดเตรียม Roll Off ขนาด 15 ลูกบาศก์เมตรเพ่ือ
รวบรวมมูลฝอยทั่วไปที่สามารถรองรับมูลฝอยได้ 4.5 ตัน และประสานงานให้จากหน่วยงานที่ได้รับอนุญาต
จากหน่วยงานท้องถิ่น เช่น บริษัท อีสเทิร์น ซีบอร์ด เอนไวรอนเมนทอล คอมเพล็กซ์ จำกัด โดยหน่วยงาน
ข้างต้นจะนำไปกำจัดโดยการเผาเป็นพลังงานเพ่ือนำไปใช้ประโยชน์ต่อไป ในขณะที่มูลฝอยที่สามารถนำกลับมาใช้ใหม่
ถูกรวบรวมไว้ใน Roll Off ขนาด 15 ลูกบาศก์เมตร ซึ่งสามารถรองรับมูลฝอยประเภทนี้ได้ประมาณ 20 ตัน 
และมีการประสานให้ผู้รับซื้อมารับเพ่ือนำไปคัดแยกและส่งให้โรงงานแปรรูปนำกลับไปใช้ใหม่ต่อไป สำหรับ 
มูลฝอยอันตรายจะรวบรวมไว้ในถังพักขนาด 120 ลิตร ซ่ึงสามารถรองรับมูลฝอยประเภทนี้ได้ประมาณ 7 ตัน 
และมีการประสานให้หน่วยงานรับกำจัดที่ได้รับอนุญาตจากกรมโรงงานอุตสาหกรรมมารับของเสียอันตรายไป
กำจัดอย่างถูกต้องตามหลักวิชาการต่อไป เช่น ประสานให้บริษัท อีสเทิร์น ซีบอร์ด เอนไวรอนเมนทอล คอม
เพล็กซ์ จำกัด โดยหน่วยงานข้างต้นจะนำไปกำจัดโดยการทำลายฤทธิ์และฝังกลบ 
 

2) ของเสียจากกระบวนการผลิต 

   การเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการครั้งนี้ไม่ส่งผลให้ชนิดของเสียจากกระบวนการผลิต
เปลี่ยนแปลงไปจากเดิม แต่จะส่งผลให้น้ำเสียปนเปื้อนสารละลายโครเมียมจากระบบควบคุมและบำบัดมลพิษ
ทางอากาศและจากขั้นตอนการเคลือบผิว (Coater & Oven) เพ่ิมขึ้นจากเดิม กล่าวคือ 1,289.6 ตันต่อปี 
(เพ่ิมขึ้น 1,139 ตันต่อปี) เนื่องจากการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการครั้งนี้จะส่งผลให้น้ำเสียปนเปื้อน
สารละลายโครเมียมที่ผ่านการใช้งานแล้ว ซึ่งเป็นของเสียที่เกิดจากชุดอุปกรณ์ชุบเคลือบลูกรีดในการซ่อมบำรุง 
และจากกระบวนการเคลือบผิว (Coater & Oven) ในขั้นตอนการผลิตเพ่ิมข้ึน 1,139 ตันต่อปี (หรือ 3.45 ตัน
ต่อวัน) ซึ่งเกิดจากน้ำเสียปนเปื้อนสารละลายโครเมียมจากระบบควบคุมและบำบัดมลพิษทางอากาศแบบ Wet 
Scrubber จากขั้นตอนการเคลือบผิว (Coater & Oven) ชุดใหม่ (อ้างถึงตารางที่ 2.10.3-1) สำหรับการ
จัดการของเสียของโครงการปัจจุบันมีการจัดการกากของเสียแต่ละประเภทที่เกิดขึ้นโดยอ้างอิงตามกฎหมายที่
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เกี่ยวข้อง เช่น ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม (พ.ศ. 2548) เรื่อง การกำจัดสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุที่ไม่ใช้แล้ว โดย
มีการเก็บพักของเสียแต่ละชนิดแบบแยกประเภท อีกท้ังก่อนนำของเสียออกจากพ้ืนที่โครงการเพื่อส่งไปจัดการ
หรือกำจัดโดยสถานที่หรือหน่วยงานที่ได้รับอนุญาตจากกรมโรงงานอุตสาหกรรมจะมีการแจ้งรายละเอียด
เกี่ยวกับชนิด ปริมาณและชื่อผู้บำบัด พร้อมทั้งแสดงวิธีกำจัดเพ่ือขออนุญาตและรับความเห็นชอบจากกรม
โรงงานอุตสาหกรรม และมีการจัดทำเอกสารกำกับการขนส่ง (Manifest System) ให้กับผู้ขนส่งและผู้รับ
กำจัดก่อนที่จะนำของเสียออกจากพ้ืนที่โครงการ อีกทั้งโครงการจะปฏิบัติตามกฎหมายที่เกี่ยวข้องกับการ
จัดการของเสีย โดยจะรวบรวมของเสียใส่ภาชนะหรือเก็บพักไว้อย่างเหมาะสมต่อไป สำหรับของเสียจาก
กระบวนการผลิตจะแบ่งเป็น 2 ส่วน ได้แก่ ของเสียไม่อันตราย และของเสียอันตราย มีรายละเอียดดังนี้ 
 
   (ก) ของเสียไม่อันตราย 

 
    ก) กากตะกอนสังกะสี (Zinc Dross) คาดว่าจะมีของเสียส่วนนี้ เกิดขึ้นประมาณ 
1,454 ตันต่อปี หรือประมาณ 4.4 ตันต่อวัน ทั้งนี้โครงการเก็บพักไว้ในถังขนาด 200 ลิตร หรือถุง Big Bag 
ขนาด 1 ตัน ภายในอาคารส่วนการผลิต โดยแบ่งพ้ืนที่จัดเก็บขนาดประมาณ 40 ตารางเมตร ที่มีความสามารถ
เก็บพักของเสียได้ไม่น้อยกว่า 150 ตัน (ตำแหน่งพ้ืนที่เก็บพักของเสียอ้างถึงรูปที่  2.10.3-1) และมีการ
ประสานงานกับหน่วยงานที่ได้รับอนุญาตจากกรมโรงงานอุตสาหกรรมเพ่ือให้เข้ามารับกากตะกอนสังกะสีและ
ขนส่งไปกำจัดอย่างถูกต้องตามหลักวิชาการ เช่น ประสานส่งให้บริษัท จินหัว ซิงค์ เทคโนโลยี (ไทยแลนด์) จำกัด 
เป็นต้น โดยหน่วยงานข้างต้นจะนำไปใช้ประโยชน์โดยวิธีการอ่ืนๆ  

 
    ข) ตะกอนจากระบบบำบัดน้ำเสีย (Sludge Cake) คาดว่าจะมีของเสียส่วนนี้เกิดขึ้น
ประมาณ 330 ตันต่อปี หรือประมาณ 1 ตันต่อวัน ทั้งนี้โครงการเก็บพักไว้ในถุงจัมโบ้ขนาด 1 ตันหรือ Roll 
Off ขนาด 15 ลูกบาศก์เมตร ก่อนนำไปเก็บพักไว้ในระบบบำบัดน้ำเสียทีม่ีหลังคาปิดคลุม โดยแบ่งพ้ืนที่จัดเก็บ
ขนาดประมาณ 36 ตารางเมตร ที่มีความสามารถเก็บพักของเสียได้ไม่น้อยกว่า 30 ตัน (ตำแหน่งพ้ืนที่เก็บพัก
ของเสียอ้างถึงรูปที่  2.10.3-1) และมีการประสานงานกับหน่วยงานที่ ได้รับอนุญาตจากกรมโรงงาน
อุตสาหกรรมเพ่ือให้เข้ามารับตะกอนจากระบบบำบัดน้ำเสียและขนส่งไปกำจัดอย่างถูกต้องตามหลักวิชาการ 
เช่น ประสานส่งให้บริษัท เอ็น-เทคโนโลยี คอนซัลแตนท์ จำกัด เป็นต้น โดยหน่วยงานข้างต้นจะนำไปฝังกลบ
ตามหลักสขุาภิบาลต่อไป 
 
    ค) เรซินเสื่อมสภาพ เป็นของเสียที่เกิดขึ้นเฉพาะในช่วงซ่อมบำรุงระบบผลิตน้ำของ
โครงการ ซึ่งคาดว่าจะมีของเสียส่วนนี้เกิดขึ้นประมาณ 11 ตันต่อปี หรือประมาณ 0.3 ตันต่อวัน โครงการเก็บ
พักไว้ในถุง Big Bag ขนาด 1 ตัน ก่อนนำไปเก็บพักไว้ในระบบบำบัดน้ำเสียที่มีหลังคาปิดคลุม โดยแบ่งพ้ืนที่
จัดเกบ็ขนาดประมาณ 8 ตารางเมตรเพ่ือรองรับของเสียส่วนนี้ในช่วงซ่อมบำรุง ซึ่งสามารถเก็บพักของเสียชนิด
นี้ได้ไม่น้อยกว่า 8 ตัน (ตำแหน่งพ้ืนที่เก็บพักของเสียอ้างถึงรูปที่ 2.10.3-1) และมีการประสานงานกับ
หน่วยงานที่ได้รับอนุญาตเพ่ือให้เข้ามารับเรซินเสื่อมสภาพและขนส่งไปกำจัดอย่างถูกต้องตามหลักวิชาการ 
เช่น ประสานส่งให้บริษัท เบตเตอร์ เวิลด์ กรีน จำกัด เป็นต้น โดยหน่วยงานข้างต้นจะนำไปฝังกลบตามหลัก
สุขาภิบาลต่อไป 
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    ง) เศษเหล็ก คาดว่าจะมีของเสียส่วนนี้เกิดขึ้นประมาณ 9,170 ตันต่อปี หรือประมาณ 
27.79 ตันต่อวัน  ทั้ งนี้ โครงการเก็บพักไว้ใน  Roll Off ขนาด 15 ลูกบาศก์ เมตร ที่ มีผ้ าใบปิดคลุม 
ปิดมิด ภายในอาคารเก็บพักของเสีย 1 โดยแบง่พ้ืนที่จัดเก็บขนาดประมาณ 200 ตารางเมตร ที่มีความสามารถ
เก็บพักของเสียได้ไม่น้อกว่า 1,520 ตัน (ตำแหน่งพ้ืนที่ เก็บพักของเสียอ้างถึงรูปที่ 2.10.3-1) และมีการ
ประสานงานกับหน่วยงานที่ได้รับอนุญาตจากกรมโรงงานอุตสาหกรรมเพ่ือให้เข้ามารับเศษเหล็กและขนส่งไป
กำจัดอย่างถูกต้องตามหลักวิชาการ เช่น ประสานส่งให้บริษัท โฟร์ซันส์ (ประเทศไทย) จำกัด เป็นต้น  
โดยหน่วยงานข้างต้นจะนำไปคัดแยกประเภทและส่งจำหน่ายเพื่อใช้ประโยชน์ต่อไป 
 
   (ข) ของเสียอันตราย 

 
ก) น้ำเสียปนเปื้อนสารเคมีที่ผ่านการใช้งานแล้ว เป็นน้ำเสียที่ ไม่มีการปนเปื้อน

สารละลายโครเมียม เกิดจากกระบวนการผลิต กระบวนการซ่อมบำรุงและสนับสนุนการผลิต เช่น การทำ
ความสะอาดผิวลูกกลิ้ง การเคลือบลูกรีด เป็นต้น โดยคาดว่าจะมีของเสียส่วนนี้เกิดขึ้นประมาณ 50 ตันต่อปี 
หรอืประมาณ 0.15 ตันต่อวัน ทั้งนี้ โครงการเก็บพักไว้ในถังขนาด 200 ลิตร ก่อนนำไปเก็บพักไว้อาคารเก็บพัก
ของเสีย 2 โดยแบ่งพ้ืนที่จัดเก็บขนาดประมาณ 20 ตารางเมตร ที่มีความสามารถเก็บพักของเสียได้ไม่น้อยกว่า 
20 ตัน(ตำแหนง่พ้ืนที่เกบ็พักของเสียอ้างอิงรูปที่ 2.10.3-1) และมกีารประสานงานกับหน่วยงานที่ได้รับอนุญาต
จากกรมโรงงานอุตสาหกรรมเพ่ือให้เข้ามารับน้ำเสียปนเปื้อนสารเคมีที่ผ่านการใช้งานแล้ว และขนส่งไปกำจัด
อย่างถูกต้องตามหลักวิชาการ เช่น ประสานส่งให้บริษัท เบตเตอร์ เวิลด์ กรีน จำกัด เป็นต้น โดยหน่วยงาน
ข้างต้นจะนำไปบำบัดด้วยวิธีทางกายภาพต่อไป 
 

ข) น้ำมันใช้แล้ว/น้ำมันเสื่อมสภาพ เป็นของเสียที่เกิดขึ้นเฉพาะในช่วงซ่อมบำรุง
เครือ่งจักร และเกิดจากระบบบำบัดน้ำเสียที่เป็น Wet Oil ซ่ึงคาดว่าจะมีของเสียส่วนนี้เกดิขึ้นประมาณ 693.2 
ตันต่อปี หรือประมาณ 2.1 ตันต่อวัน โดยของเสียส่วนนี้จะถูกรวบรวมใส่ถังขนาด 200 ลิตร ก่อนนำไปเก็บพัก
ไว้ในอาคารเก็บพักของเสีย 2 โดยแบ่งพ้ืนที่จัดเก็บขนาดประมาณ 30 ตารางเมตร ซึ่งสามารถรองรับกาก
อุตสาหกรรมประเภทนี้ได้ประมาณ 11 ตัน(ตำแหน่งพ้ืนที่เก็บพักของเสียอ้างอิงรูปที่ 2.10.3-1) ก่อนติดต่อให้
หน่วยงานที่ได้รับอนุญาตจากราชการรับไปกำจัด เช่น ประสานส่งให้บริษัท เบตเตอร์ เวิลด์ กรีน จำกัด เป็น
ต้น โดยหน่วยงานข้างต้นจะนำไปเป็นเชื้อเพลิงผสมต่อไป 

 
    ค) น้ำเสียปนเปื้อนสารละลายโครเมียมจากชุดอุปกรณ์ชุบเคลือบลูกรีด เป็นของเสียที่
เกิดจากการล้างชุดอุปกรณ์ชุบเคลือบลูกรีดในช่วงซ่อมบำรุง ซ่ึงคาดว่าจะมีของเสียส่วนนี้เกิดขึ้นประมาณ 1.9 
ตันต่อปี หรือประมาณ 0.006 ตันต่อวัน ทั้งนี้โครงการจะประสานงานกับหน่วยงานที่ได้รับอนุญาตล่วงหน้า 
เช่น บริษัท เบตเตอร์ เวิลด์ กรีน จำกัด เป็นต้น จัดเตรียมรถขนส่งมาสูบจากบ่อรวบรวมน้ำเสียปนเปื้อน
สารละลายโครเมียมที่เป็นบ่อคอนกรีตเสริมเหล็กที่มีฝาปิดมิดชิดขนาด 12 ลูกบาศก์เมตร ที่อยู่ภายในอาคาร
ส่วนการผลิต ก่อนนำไปกำจัดอย่างถูกต้องตามหลักวิชาการต่อไป เช่น นำไปบำบัดด้วยวิธีทางกายภาพตอ่ไป 
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    ง) น้ำเสียปนเปื้อนสารละลายโครเมียมจากระบบควบคุมและบำบัดมลพิษทาง
อากาศและจากขั้นตอนการเคลือบผิว (Coater&Oven) เป็นน้ำเสียที่มีการปนเปื้อนสารละลายโครเมียม 
เกิดจากสารละลายโครเมียมหลังจากขั้นตอนการเคลือบผิว น้ำล้างอุปกรณ์ของกระบวนการเคลือบผิว และน้ำ
ระบายทิ้งจากระบบบำบัด Wet Scrubber Number 3 ซึ่งคาดว่าจะมีของเสียส่วนนี้เกิดขึ้นประมาณ 1,750 
ลูกบาศก์เมตรต่อปี (เพ่ิมขึ้น 1,601 ลูกบาศก์เมตรต่อปี) หรือประมาณ 5.30 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน ทั้งนี้
โครงการจะประสานงานกับหน่วยงานที่ได้รับอนุญาตล่วงหน้า เช่น บริษัท เบตเตอร์ เวิลด์ กรีน จำกัด เป็นต้น 
จัดเตรียมรถขนส่งมาสูบจากน้ำเสียปนเปื้อนสารละลายโครเมียมที่เป็นบ่อคอนกรีตเสริมเหล็กที่มีฝาปิดมิดชิด
ขนาด 10 ลูกบาศก์เมตร ที่อยู่ภายในอาคารส่วนการผลิต อย่างไรก็ตาม ลักษณะการผลิตของโครงการจะเป็น
การผลิตตามใบสั่งซื้อ (Made-to-Order) กล่าวคือ โครงการจะมีการวางแผนการผลิตผลิตภัณฑ์ล่วงหน้า 
รวมถึงผลิตภัณฑ์ที่เคลือบด้วยสารเคลือบผิวโครเมียม จะมีความต้องการในสัดส่วนที่น้อยมากเมื่อเทียบกับ
ผลิตภัณฑ์ชนิดอ่ืน (อ้างถึงใบสั่งซื้อที่ผ่านมาในขั้นตอนการเคลือบผิว ผลิตไม่เกิน 5 วันต่อเนื่องต่อเดือน) 
นอกจากนี้ โครงการมีการดำเนินการโดยจัดให้มีถัง IBC สำรอง ขนาด 1 ลูกบาศก์เมตร เพ่ือรวบรวมของเสียส่วนนี้
ก่อนนำไปเก็บพักภายในอาคารเก็บพักของเสีย 2 (ตำแหน่งพ้ืนที่เก็บพักของเสียอ้างอิงรูปที่ 2.10.3-1) โดยแบ่ง
พ้ืนที่จัดเก็บขนาดประมาณ 40 ตารางเมตร ซ่ึงสามารถรองรับกากอุตสาหกรรมประเภทนี้ได้ประมาณ 66 
ลูกบาศก์เมตร หรือเก็บพักไม่น้อยกว่า 12 วัน เพ่ือรอประสานให้หน่วยงานรับกำจัดที่ได้รับอนุญาตจากกรม
โรงงานอุตสาหกรรมเข้ามารับไปกำจัดอย่างถูกต้องตามหลักวิชาการต่อไป เช่น ประสานส่งให้บริษัท เบตเตอร์ 
เวิลด์ กรีน จำกัด เป็นต้น โดยหน่วยงานข้างต้นนำไปบำบัดด้วยวิธีทางกายภาพต่อไป ทั้งนี้ หากโครงการจะมี
การดำเนินการในเชิงป้องกันกรณีทีพ้ื่นที่เก็บพักของโครงการไม่เพียงพอ หรือหน่วยงานรับกำจัดที่ได้รับอนุญาต
จากกรมโรงงานอุตสาหกรรมไม่สามารถเข้ามารับของเสียดังกล่าวได้ภายในระยะเวลาที่กำหนด โครงการจะหยุด
ดำเนินการผลิตผลิตภัณฑ์จากขั้นตอนการเคลือบผิว (Coater&Oven) และสลับการผลิตผลิตภัณฑ์อ่ืนเพ่ือให้
สอดคล้องกับความสามารถในการเก็บพักน้ำเสียปนเปื้อนสารละลายโครเมียมของโครงการ  
 
     ในการเคลื่อนย้ายน้ำเสียปนเปื้อนสารละลายโครเมียมจากระบบควบคุมและบำบัด
มลพิษทางอากาศและจากขั้นตอนการเคลือบผิว (Coater & Oven) ไปเก็บพักในอาคารเก็บพักของเสีย 2 
โครงการจะใช้สายยางและปั๊มในการสูบน้ำเสียจากบ่อคอนกรีตเสริมเหล็กที่มีฝาปิดมิดชิดขนาด 10 ลูกบาศก์
เมตรใส่ในถัง IBC ขนาด 1 ลูกบาศก์เมตร จากนั้นปิดฝาถัง IBC ให้สนิทก่อนขนย้ายโดยรถโฟล์คลิฟท์เพ่ือไป
เก็บพักไว้ทีอ่าคารเก็บพักของเสีย 2 โดยกำหนดให้พนักงานที่ปฏิบัติงานสวมใส่อุปกรณ์คุ้มครองความปลอดภัย 
ส่วนบุคคล (PPE) และปฏิบัติงานด้วยความระมัดระวังไม่ให้เกิดการตกหล่น/รั่วไหลระหว่างการขนย้าย 
นอกจากนี้ โครงการกำหนดให้มีการตรวจสอบสภาพของถัง IBC ท่อสายยาง และอุปกรณ์การขนถ่ายต่างๆ  
ให้อยู่ในสภาพที่พร้อมใช้งาน ไม่มีรอยรั่ว รอยแตก ก่อนนำไปใช้งานทุกครั้ง 
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2.10.4 เสียง 
 

(1) ระยะก่อสรา้ง 
การเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการครั้งนี้ เป็นการติดตั้งระบบควบคุมและบำบัดมลพิษทาง

อากาศ (Wet Scrubber) จำนวน 1 ชุด ในขั้นตอนการเคลือบผิว (Coater & Oven) ชุดใหม่ทดแทนชุดเดิม 
และมีการรื้อถอนระบบบำบัดอากาศที่มีอยู่เดิม (จำนวน 1 ชุด) ซึ่งมีกิจกรรมก่อสร้างที่อาจก่อให้เกิดเสียงดัง
อย่างมีนัยสำคัญ คือ ขั้นตอนการจัดทำฐานรากหรือโครงสร้างเพ่ือรองรับการติดตั้งระบบบำบัดอากาศ (ชุดใหม่) 
และขั้นตอนการรื้อถอนระบบบำบัดอากาศ (ชุดเดิม) สำหรับการศึกษาระดับเสียงดังที่เกิดจากกิจกรรมก่อสร้าง
ในขั้นตอนดั งกล่ าวเมื่ ออ้างอิ งจาก United States Environmental Protection Agency (US EPA); Legal 
Compilation on Noise พบว่ามีระดับเสียงดังเท่ากับ 89 และ 84 เดซิเบลเอ ตามลำดับ (ที่ระยะห่างจาก
แหล่งกำเนิดเสียง 15 เมตร) อย่างไรก็ตาม เพ่ือเป็นการดำเนินการในเชิงป้องกันโครงการจึงได้มีการกำหนด
มาตรการป้องกันระดับเสียงที่อาจเกิดขึ้น เช่น จัดทำแผนงานดูแลรักษาเครื่องมือ เครื่องจักร อุปกรณ์การ
ก่อสร้างให้อยู่ในสภาพดีตลอดเวลา เพ่ือลดระดับเสียงจากอุปกรณ์ดังกล่าว รวมถึงจัดหาอุปกรณ์ป้องกันเสียง 
เช่น ครอบหูลดเสียง (Ear Muff) ปลั๊กลดเสียง (Ear Plug) เป็นต้น ให้กับคนงานก่อสร้างที่ทำงานในบริเวณที่มี
เสียงดัง วางแผนดำเนินงานก่อสร้างโดยหลีกเลี่ยงกิจกรรมก่อสร้างที่ก่อให้เกิดเสียงดังในช่วงเวลากลางคืน 
(19.00-07.00 น.) จัดให้มีการประชาสัมพันธ์ให้ประชาชนรับทราบแผนการก่อสร้างล่วงหน้าก่อนดำเนินการ
ก่อสร้าง เพื่อมิให้เป็นอุปสรรคต่อการดำเนินชีวิตประจำวันของประชาชน และจัดตั้งทีมเจ้าหน้าที่ของโครงการ
ลงพ้ืนที่เพ่ือประชาสัมพันธ์ ติดตาม เฝ้าระวังและรับเรื่องร้องเรียนความเดือดร้อนรำคาญที่เกิดขึ้นจากการ
ก่อสร้าง เป็นต้น 

 
(2) ระยะดำเนินการ 

การเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการครั้งนี้ เป็นการติดตั้งระบบควบคุมและบำบัดมลพิษทาง
อากาศ (Wet Scrubber) จำนวน 1 ชุด ในขั้นตอนการเคลือบผิว (Coater & Oven) ชุดใหม่ทดแทนชุดเดิม 
และมีการรื้อถอนระบบบำบัดอากาศที่มีอยู่เดิม (จำนวน 1 ชุด) ในขณะที่เมื่อพิจารณาแหล่งกำเนิดเสียง 
ที่สำคัญในช่วงดำเนินการของโครงการ ในรายงานฯฉบับหลัก พบว่าการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการครั้ง
นี้ ทำให้มีแหล่งกำเนิดเสียงที่เกิดจากพัดลมดูดอากาศ (Air Blower) จากการติดตั้งระบบ Wet Scrubber  
ชดุใหม่ จำนวน 1 ชุด (ตำแหน่ง Air Blower ของ Wet scrubber แสดงดังรูปที่ 2.10.4-1)  

 
อย่างไรก็ตาม โครงการปัจจุบันมีมาตรการในการควบคุมระดับเสียงจากแหล่งกำเนิดเสียงที่

สำคัญข้างต้น เช่น การติดตั้งผนังล้อมรอบเครื่องจักรหรือ Encloser มีการจัดทำแผนซ่อมบำรุงเครื่องจักรใน
เชิงป้องกัน มีการติดตั้งอุปกรณ์หรือตัวครอบวัสดุลดเสียงจากเครื่องจักรและอุปกรณ์ที่อาจก่อให้เกิดเสียงดัง 
เช่น Exhaust Fan Combustion, Air Blower, Air Wiping Nozzle เป็นต้น ภายในอาคาร และหากแหล่งกำเนิดเสียง
อยู่ภายนอกอาคารจะต้องติดตั้งอุปกรณ์ลดเสียงหรือครอบวัสดุลดเสียง เพ่ือลดผลกระทบจากเสียงดังรบกวน
ชุมชน รวมถึงจัดทำแผนผังแสดงระดับเสียง (Noise Contour Map) ภายในพ้ืนที่ของโครงการทุก 3 ปี โดยใช้
ข้อมูล ข้างต้นมาพิจารณาในการจัดทำแผนซ่อมบำรุงเครื่องจักรเพ่ือควบคมุเสียงดังให้สอดคล้องกับข้อกำหนด
หรือค่าควบคุม โดยมีการควบคุมค่าระดับเสียงทั่วไปเฉลี่ย 24 ชั่วโมง ที่ริมรั้วโครงการให้มีค่าไม่เกิน 70  
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รูปที่ 2.10.4-1 : ตําแหนงและลักษณะการติดตั้ง Wet Scrubber
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ที่มา : บริษัท โพสโค โคทเตด สตีล (ประเทศไทย) จํากัด, 2566
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เดซิเบลเอ เป็นต้น ทั้งนี้การดำเนินการที่ผ่านมาโครงการได้มีกำหนดให้มีหน่วยงานกลางที่ขึ้นทะเบียนกับกรม
โรงงานอุตสาหกรรมตรวจวัดระดับเสียงทั่วไปบริเวณริมรั้วของโครงการเป็นประจำทุก 6 เดือน เพ่ือติดตาม
ตรวจสอบประสิทธิภาพและควบคุมระดับเสียงที่เกิดขึ้นจากกิจกรรมการดำเนินการของโครงการมาอย่าง
ต่อเนื่อง โดยค่าระดับเสียงทัว่ไปเฉลี่ย 24 ชั่วโมง บริเวณริมรั้วของโครงการทัง้ 4 ด้าน ในช่วง 5 ปี ทีผ่่านมา มีผลการ
ตรวจวัดดังนี้ 
 

1) บริเวณรมิรั้วของโครงการด้านทิศตะวันออก มีค่าระดับเสียงอยู่ในช่วง 48.0-64.2 เดซิเบลเอ 
2) บริเวณริมรั้วของโครงการด้านทิศใต้ มีค่าระดับเสียงอยู่ในช่วง 49.2-66.7 เดซิเบลเอ 
3) บริเวณริมรั้วของโครงการด้านทิศตะวันตก มีค่าระดับเสียงอยู่ในช่วง 49.9-59.6 เดซิเบลเอ 
4) บริเวณริมรั้วของโครงการด้านทิศเหนือ มีค่าระดับเสียงอยู่ในช่วง 60.8-74.31/ เดซิเบลเอ  

(หมายเหตุ : 1/ ผลตรวจวัดเมื่อวันที่ 16-23 มีนาคม 2563 มีค่าสูงกว่าค่ามาตรฐานกำหนด เมื่อตรวจสอบสาเหตุ 

   ที่ทำให้ระดับเสียงทั่วไปเกนิค่าที่มาตรฐานกำหนดอ้างองิจากรายงานผลการปฏิบัติตามมาตรการฯ 

   ของโครงการ พบว่าช่วงเวลาที่เก็บตัวอย่างมีกิจกรรมการก่อสร้างของพื้นที่ข้างเคียงโครงการ) 

 

  โดยส่วนใหญ่พบว่าค่าระดับเสียงทั่วไปเฉลี่ย 24 ชั่วโมง บริเวณริมรั้วของโครงการทั้ง 4 ด้าน  
มีค่าสอดคล้องกับมาตรฐาน (ไม่เกิน 70 เดซิเบลเอ) อ้างอิงตามประกาศคณะกรรมการสิ่งแวดล้อมแห่งชาติ 
ฉบับที่ 15 (พ.ศ. 2540) เรื่อง กำหนดมาตรฐานระดับเสียงโดยทั่วไป และประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม เรื่อง 
กำหนดค่าระดับเสียงการรบกวนและระดับเสียงที่เกิดจากการประกอบกิจการโรงงาน พ.ศ. 2548 
 
2.11 อาชีวอนามัยและความปลอดภัย 
  
 การเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการครั้งนี้ เป็นการติดตั้งระบบควบคุมและบำบัดมลพิษทางอากาศ 
(Wet Scrubber) ในขั้นตอนการเคลือบผิว (Coater & Oven) ชุดใหม่ทดแทนระบบเดิม โครงการนำระบบการ
จัดการอาชีวอนามัยและความปลอดภัยมาใช้ในการตรวจสอบสภาพแวดล้อมในการทำงานทั้งในช่วงก่อสร้าง
และช่วงดำเนินการ โดยมีรายละเอียดดังนี้ 
 
 (1) ระยะก่อสร้าง 

กิจกรรมการก่อสร้างของโครงการคาดว่ามีจำนวนคนงานก่อสร้างสูงสุด (บางช่วงเวลา) ประมาณ 
20 คน โดยจำนวนคนงานก่อสร้างจะข้ึนอยู่กับขอบเขตหรือปริมาณงานในแต่ละช่วงเวลา โดยระหว่างช่วงติดตั้ง
ระบบบำบัดอากาศ (ชุดใหม่) และรื้อถอนระบบบำบัดอากาศ (ชุดเดิม) พ้ืนที่จะถูกปิดกั้น โดยให้เฉพาะผู้ที่มีส่วน
เกี่ยวข้องเข้าพ้ืนที่เท่านั้น ทั้งนี้กิจกรรมการก่อสร้างมีโอกาสก่อให้เกิดอุบัติเหตุที่เป็นผลจากสภาพการทำงานและ
สภาพแวดล้อมที่ไม่ปลอดภัย เช่น สภาพแวดล้อมทางกายภาพที่ไม่เหมาะสม รวมถึงการใช้เครื่องมือ/อุปกรณ์และ
พฤติกรรมการทำงานที่ไม่ถูกวิธี ดังนั้น โครงการจึงกำหนดหลักเกณฑ์ด้านอาชีวอนามัยและความปลอดภัยไว้ใน
ขอบเขตงานและเป็นหัวข้อหนึ่งที่ใช้ในการพิจารณาคัดเลือกผู้รับเหมา รวมทั้งมีการกำหนดมาตรการต่างๆ เพ่ือ
ป้องกันผลกระทบและควบคุมการดำเนินงานกอ่สร้างให้มคีวามปลอดภัย มีรายละเอียดดังนี้ 
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1) การสรรหาผู้รับเหมา  
โครงการกำหนดเกณฑ์เบื้องต้นในการคัดเลือกผู้รับเหมาดังนี้ 
 
(ก) ต้องเป็นผู้รับเหมาที่ถูกต้องตามกฎหมายและมีประสบการณ์ในการก่อสร้างโรงงาน

อุตสาหกรรม หรอืโครงการที่มีลักษณะคล้ายกัน 
 
(ข) โครงการต้องกำหนดให้บริษัทรับเหมาปฏิบัติตามกฎหมายที่เกี่ยวกับความปลอดภัย อาชี

วอนามัย และสภาพแวดล้อมในการทำงาน เช่น พระราชบัญญัติความปลอดภัย อาชีวอนามัย และ
สภาพแวดล้อมในการทำงาน เช่น พระราชบัญญัติความปลอดภัย อาชีวอนามัยและสภาพแวดล้อมในการ
ทำงาน พ.ศ. 2554 เป็นต้น และมาตรการอื่นๆ ทีเ่กี่ยวข้อง 

 
(ค) การพิจารณาคัดเลือกบริษัทรับเหมา โครงการต้องพิจารณารายละเอียดด้านการจัดการ

ความปลอดภัยในสัญญาว่าจ้าง ให้ครอบคลุมถึงการคุ้มครองความปลอดภัยและสุขภาพอนามัยของคนงานที่
ปฏิบัติงานภายในโครงการ 

 
(ง) กำหนดให้บริษัทรับเหมาต้องมีเจ้าหน้าที่ความปลอดภัยในการทำงาน (Safety Officer) เป็น

ผู้รับผิดชอบในการตรวจสอบความปลอดภัยต่างๆ ในบริเวณก่อสร้างรวมทั้งตรวจสอบดูแลการปฏิบัติตาม
กฎระเบียบข้อบังคับด้านความปลอดภัย (Safety Inspection) 

 
(จ) การทำสัญญาว่าจ้างระหว่างโครงการและผู้รับเหมาจะต้องครอบคลุมถึงวิธีการคุ้มครอง

ความปลอดภัยในการทำงานและสุขภาพอนามัยของคนงานที่ปฏิบัติงานในโครงการ และแผนปฏิบัติการฉุกเฉิน 
รวมถึงกำหนดให้ผู้รับเหมาต้องพิจารณาและให้ความสำคัญต่อการจัดที่พักคนงานก่อสร้างให้ถูกสุขลักษณะและ
สอดคล้องตามกฎหมายทีเ่กี่ยวข้อง มีรายละเอียดดังนี้ 

 
- จัดหาน้ำดื่มที่สะอาดสำหรับอุปโภคบริโภคแก่คนงาน 
- การจัดการขยะมูลฝอยให้ถูกหลักสุขาภิบาลไม่ให้เป็นแหล่งเพาะพันธุ์พาหะของโรค 
- จัดพนักงานทำความสะอาด เพ่ือคอยดูแลความเป็นระเบียบเรียบร้อย 
 

2) การควบคุมและตรวจสอบการดำเนินงานของผู้รับเหมา หลักการสำคัญจะต้องกำหนดให้มี
จำนวนเจ้าหน้าที่ความปลอดภัยในการทำงาน (จป.) ที่เพียงพอตามที่กฎหมายกำหนดเป็นอย่างน้อยเพ่ือ 
ทำหน้าที่ควบคุมให้คนงานปฏิบัติงานด้วยความปลอดภัย รวมถึงเพ่ือให้มีความมั่นใจว่าได้ปฏิบัติตามกฎ 
ความปลอดภัยอย่างครบถ้วน ทั้งนี้คนงานทั้งหมดต้องผ่านการอบรมจาก จป. ก่อนเริ่มการทำงาน กรณีเกิดอุบัติเหตุ
หรือพบว่าคนงานไม่ปฏิบัติตามกฎความปลอดภัย ผู้ควบคุมงานจะต้องตักเตือนและทำการบันทึกข้อมูล  
พร้อมทั้งใช้เป็นข้อมูลในการประเมินผลงานของผู้รับเหมา อีกทั้งกำหนดให้มีการรวบรวมสถิติเกี่ยวกับอุบัติเหตุ
และความเสียหายเป็นรายเดือนเพื่อใช้เป็นข้อมูลในการปรับปรุงมาตรการด้านความปลอดภัย  
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นอกจากนี้ มีการกำหนดมาตรการควบคุมการดำเนินงานของผู้รับเหมาให้สอดคล้องตาม
กฎหมายที่เก่ียวข้อง เช่น กฎกระทรวง กำหนดมาตรฐานในการบริหารและการจัดการด้านความปลอดภัย  
อาชีวอนามัย และสภาพแวดล้อมในการทำงานเกีย่วกับงานก่อสร้าง (พ.ศ. 2564) มีรายละเอียดดังนี้ 

 
(ก) ความปลอดภัยในสถานที่ก่อสร้างโดยทั่วไป 

 
ก) ระบุในสัญญาจัดจ้างให้บริษัทรับเหมากำหนดรายละเอียด อุปกรณ์ขั้นตอนต่างๆ ที่

บริษัทรับเหมาต้องดำเนินการและปฏิบัติ เพ่ือให้เกิดความปลอดภัยในการดำเนินงานก่อสร้างให้ชัดเจน โดยต้อง
ครอบคลุมกฎหมายแรงงาน 

 
ข) กำหนดขอบเขตพ้ืนที่ก่อสร้างที่ชัดเจน พร้อมมีป้ายแสดงขอบเขตป้ายเตือนอันตราย

และข้อห้ามตา่งๆ พร้อมกำกับดูแลให้มีการปฏิบัติตามอย่างเคร่งครัดตลอดช่วงการก่อสร้าง 
 
ค) โครงการกำหนดให้บริษัทรับเหมาต้องกั้นรั้วชั่วคราว บริเวณเขตพ้ืนที่ก่อสร้าง

โครงการ 
 
ง) กำหนดให้บริษัทรับเหมาต้องแจ้งรายละเอียดการเกิดอุบัติเหตุใด ๆ ทั้งในพ้ืนที่โครงการ

และพ้ืนที่ข้างเคียง โดยต้องให้รายละเอียดพร้อมเอกสารหลักฐานต่างๆ และหากเกิดการบาดเจ็บสาหัสหรือเสียชีวิต
จะต้องแจ้งแก่โครงการทันท ี

 
จ) จัดให้มีระบบการขออนุญาตทำงาน (Work Permit) ภายในพ้ืนที่ก่อสร้างอย่าง

เข้มงวด โดยเฉพาะงานที่มีความเสี่ยงสูง (High Risk) เช่น การทำงานในที่สูง งานที่เสี่ยงต่อการเกิดอัคคีภัย งานที่
ดำเนินการในสถานที่อับอากาศ เป็นต้น 

 
ฉ) กำหนดให้มีการทำความสะอาดและจัดเก็บสิ่งของต่างๆ บริเวณพ้ืนที่ก่อสร้างให้เป็น

ระเบยีบเรียบร้อย  
 

(ข) ความปลอดภัยเกี่ยวกับเครื่องมือและเครื่องจกัร 
 

ก) จัดให้มีการอบรมพนักงานเกี่ยวกับวิธีการใช้เครื่องมือและเครื่องจักรให้ถูกต้องตาม
วัตถุประสงค์ของเครื่องมือและเครื่องจักรแต่ละชนิด ซึ่งทำให้เกิดประสิทธิภาพที่ดีในการทำงานและเกิดความ
ปลอดภัยต่อผู้ปฏิบัติงานด้วย 

 
ข) ดูแลรักษาเครื่องมือ เครื่องจักร อุปกรณ์การก่อสร้างให้อยู่ในสภาพดีตลอดเวลา เพื่อ

ลดระดับเสียงจากอุปกรณ์ดังกล่าว 
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(ค) ความปลอดภัยส่วนบคุคล 
 

ก) กำหนดให้บริษัทรับเหมาต้องจัดเตรียมอุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคลให้
เหมาะสมและเพียงพอตามลักษณะงานอย่างเคร่งครัด เช่น ครอบหูลดเสียง (Ear muff) ปลั๊กลดเสียง (Ear 
Plug) หมวกนิรภัย รองเท้านิรภัย ถุงมือ หน้ากากกรองแสงเชื่อมโลหะ เป็นต้น 

 
ข) จัดหาอุปกรณ์ป้องกัน เสียง เช่น ครอบหูลดเสียง (Ear Muff) ปลั๊กลดเสียง  

(Ear Plug) เป็นต้น ให้กับคนงานก่อสร้างทีท่ำงานในบริเวณท่ีมีเสียงดังเกินกว่า 85 เดซิเบล (เอ) 
 
ค) กำหนดให้มีการอบรมด้านความปลอดภัยสำหรับคนงานของบริษัทรับเหมา เพ่ือให้

เกิดความเข้าใจในการปฏิบัติงานให้เกิดความปลอดภัยโดยโครงการจะเป็นผู้กำหนดหัวข้อและรายละเอียดของ
การฝึกอบรม 

 
(ง) การควบคุมความปลอดภัยในงานก่อสร้าง กำหนดให้มีเจ้าหน้าที่ในการควบคุมงานเพ่ือ

ตรวจสอบความปลอดภัยในการทำงานทุกขั้นตอนโดยอ้างอิงกฎหมายที่เกี่ยวข้อง เช่น กฎกระทรวง กำหนด
มาตรฐานในการบริหารและการจัดการด้านความปลอดภัย อาชีวอนามัย และสภาพแวดล้อมในการทำงาน
เกี่ยวกบังานก่อสร้าง (พ.ศ. 2564) เป็นต้น ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ 

 
ก) กำหนดให้ มีขั้นตอนการขออนุญาตเข้าพ้ืนที่ เขตก่อสร้างและตรวจสอบความ

ปลอดภัยในการเข้า-ออกพ้ืนที่เขตก่อสร้าง/เขตอันตรายเพ่ือควบคุมดูแลและตรวจสอบเบื้องต้นสำหรับผู้ที่เข้า
ออกพ้ืนที่ก่อสร้างให้ปฏิบัติงานเป็นไปตามการควบคุมดูแลความปลอดภัยเขต/พื้นที่การทำงานก่อสร้าง โดยทุก
คนตอ้งปฏิบัตติามกฎความปลอดภัยทั่วไปของพ้ืนที่ก่อสร้าง 

 
ข) กำหนดให้มีกฎความปลอดภัยทั่วไป กฎความปลอดภัยในการทำงานและกฎความ

ปลอดภัยเกี่ยวกับเครื่องมือ/เครื่องจักร รวมทั้งควบคุมดูแลลูกจ้างและบุคคลในพ้ืนที่ก่อสร้างให้ปฏิบัติตามกฎ
ดังกล่าวอย่างเคร่งครัด 

 
ค) กำหนดให้ผู้ควบคุมหรือหัวหน้างานติดต้ังเครื่องจักรเป็นผู้ตรวจสอบและดูแลการ

ปฏิบัติตามกฎหรือข้อกำหนดด้านความปลอดภัย 
 

(จ) ตรวจสอบความปลอดภัย เจ้าหน้าที่ความปลอดภัยในการทำงาน (จป.) จะเป็น
ผู้รับผิดชอบในการตรวจสอบความปลอดภัยทั้งในส่วนอาคาร สถานที่ และสภาพแวดล้อมโดยรอบพ้ืนที่
ก่อสร้าง ซ่ึงจะต้องอยู่ในสภาพที่ไม่เป็นอันตรายในการทำงานของคนงานและบุคคลรอบพ้ืนที่ นอกจากนี้ ต้อง
ดูแลและสำรวจในส่วนของการใช้อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคลที่ถูกต้องและเหมาะสม ซึ่งเป็นส่วนสำคัญ
ในการลดอุบัติเหตุต่างๆ จากการทำงานได้อย่างมีประสิทธิภาพ หากพบความผิดปกติใดๆ เกิดขึ้นจะต้อง
รายงานและเสนอแนะแนวทางแก้ไขให้ผู้ควบคุมการก่อสร้างทราบและดำเนินการแก้ไขทันที 
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(ฉ) แผนปฏิบัติการฉุกเฉิน 
 

ก) จัดให้มีระบบการฝึกอบรมคนงานก่อสร้างและพนักงานที่อยู่ในพ้ืนที่ก่อสร้างที่
เกี่ยวกับระบบแจ้งเตือนกรณีฉุกเฉินและขั้นตอนการปฏิบัติในกรณีเกิดเหตุฉุกเฉิน 

 
ข) กำหนดให้บริษัทรับเหมาจัดหาระบบสัญญาณเตือนเพลิงไหม้และระบบระงับ

อัคคีภัยที่เพียงพอ และมีความเหมาะสม อีกท้ังมีการตรวจสอบอย่างต่อเนื่องเพ่ือให้พร้อมใช้งานเสมอ 
 
ค) บริษัทรับเหมาต้องจัดเตรียมการรักษาพยาบาลและการปฐมพยาบาลเบื้องต้นและ

จดัให้มีรถสำรองสำหรับรับส่งผู้บาดเจ็บไปยังโรงพยาบาลใกล้เคียง 
 

 (2) ระยะดำเนินการ 
 

1) การจัดการด้านอาชีวอนามัยและความปลอดภัยทั่วไป 
 

(ก) กำหนดนโยบายด้านความปลอดภัย เพ่ือให้มีความเด่นชัดต่อการนำไปปฏิบัติของ
พนักงานทุกคน 

 
(ข) การฝึกอบรมให้ความรู้แก่พนักงานในการใช้เครื่องมือปฏิบัติงานอย่างถูกต้องและ

ปลอดภัย ตลอดจนการซ่อมบำรุง หรือแจ้งผู้ที่มีหน้าที่รับผิดชอบในการรับอุปกรณ์เครื่องมือไปตรวจซ่อมให้อยู่
ในสภาพพร้อมใช้งาน 

 
(ค) บำรุงรักษาและตรวจสอบเครื่องมือ เครื่องจักรต่างๆ และอุปกรณ์ป้องกันอันตรายให้

สามารถใช้ได้อย่างมปีระสิทธิภาพอยู่เสมอ 
 
(ง) การลดชั่วโมงการทำงานที่เกี่ยวกับเสียง ความร้อน และสารเคมีที่เป็นอันตรายให้น้อยลง 

รวมทั้งหมุนเวียนหรือการสับเปลี่ยนหน้าที่การปฏิบัติงาน 
 
(จ) จัดให้มีพ้ืนที่ปฏิบัติงานมีสภาพแวดล้อมที่เหมาะสม เช่น แสงสว่าง การถ่ายเทอากาศ ห้อง

สุขา พ้ืนที่พักผ่อน เป็นต้น 
 
(ฉ) จัดให้มีการติดตามตรวจวัดคุณภาพสิ่งแวดล้อมในสถานที่ทำงาน เช่น การตรวจวัดเสียง 

ความร้อน เป็นต้น รวมถึงจัดให้มีการตรวจสอบความปลอดภัย โดยเจ้าหน้าที่ความปลอดภัยเป็นประจำทุกวัน 
พร้อมทั้งดำเนินการแก้ไขสภาพที่ไม่ปลอดภัยโดยทันท ี

 
(ช) ติดตั้งป้ายประกาศเตือนในบริเวณที่เสี่ยงอันตรายในตำแหน่งที่สังเกตเห็นได้ชัดเจน หรือ

ป้ายแสดงการชำรุดของอุปกรณ์เครื่องมือในการใช้งาน 
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(ซ) จัดให้มีอุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคลที่มีประสิทธิภาพ ในการป้องกันอันตรายที่จะ
เกิดข้ึนจากการปฏิบัติงานให้แก่พนักงานที่ปฏิบัติงานภายในโครงการอย่างเพียงพอ 

 
(ฌ) บันทึกสถิติอุบัติเหตุที่เกิดขึ้น ลักษณะของอุบัติเหตุ บริเวณที่เกิดอุบัติเหตุ ความรุนแรง

ของอุบัติเหตุ สาเหตุและการแก้ไขทุกครั้ง 
 
(ญ) จัดให้มีพนักงานรักษาความปลอดภัยตลอด 24 ชั่วโมง และมีวิทยุสื่อสารใช้ในการติดต่อ

ส่งข่าวระหว่างจุดต่างๆ ภายในโครงการ นอกจากนี้พนักงานรักษาความปลอดภัยจะได้รับการฝึกอบรมและ
รว่มฝึกซ้อมการป้องกันอัคคีภัยด้วย 

 
(ฎ) อุปกรณ์ไฟฟ้าต้องมีการป้องกันกระแสไฟฟ้ารั่ว หรือจัดให้มีสายดิน 

 
(ฏ) ไม่เก็บสำรองวัตถุดิบในปริมาณท่ีมากเกินกว่าพ้ืนที่เก็บกองที่จัดเตรียมไว้จะรองรับได ้
 
(ฐ) จัดให้มีการอบรมให้ความรู้ด้านความปลอดภัยและสิ่งแวดล้อม รวมถึงข้อปฏิบัติเพ่ือ

ความปลอดภัยและสิ่งแวดล้อม สำหรบัพนักงานตามลักษณะงานและผู้ที่เก่ียวข้องทุกคน ได้แก่ 
 

- ระบบความปลอดภัยในทีท่ำงาน 
- การขนถ่ายสารเคม ี
- การป้องกันอนัตรายจากไฟฟ้าและความร้อน 
- การใช้อุปกรณ์ป้องกันอนัตรายส่วนบุคคล 
- วิธีการปฏิบัตทิีป่ลอดภัยในแต่ละลักษณะงาน 

 
(ฑ) เก็บกองวัตถุดิบให้เป็นระเบียบเรียบร้อย จัดแบ่งหมวดหมู่ มีป้ายบอกชนิดของวัตถุดิบ 

วันที่รับเข้ามา และสถานะของวัตถุดิบ 
 
(ฒ) กำหนดผู้รับเหมาหรือบริษัทที่เป็นผู้เข้ามาติดตั้ง ซ่อมบำรุงอุปกรณ์และเครื่องจักรต่างๆ 

ของโครงการ จะต้องเป็นผู้ที่ไดร้ับใบอนญุาตหรือใบรับการทำงานของกิจกรรมนั้นๆ ตามท่ีกฎหมายกำหนด 
 
(ณ) กำหนดพ้ืนที่ เฉพาะ (Restricted Area) เพ่ือควบคุมการเข้าไปปฏิบัติงานในพ้ืนที่

ดังกล่าว โครงการได้มีการกำหนดพ้ืนที่ที่ชัดเจนและมีการติดตั้งป้ายเตือน รวมทั้งกำหนดให้พนักงานที่จะเข้า
ไปปฏิบัติบริเวณดังกล่าวจะต้องมีการขออนุญาตก่อนเริ่มปฏิบัติงาน (Work Permit) (ผังพ้ืนที่เฉพาะและรูป
ถ่ายการติดตั้งป้ายเตือนแสดงดังภาคผนวก ฌ-1 และตัวอย่างเอกสารขออนุญาตก่อนเริ่มปฏิบัติงาน (Work 
Permit) แสดงดังภาคผนวก ฌ-2) 
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2) คณะกรรมการความปลอดภัย อาชีวอนามัย และสภาพแวดล้อมในการทำงาน 
 บริษัท โพสโค โค้ทเต้ด สตีล (ประเทศไทย) จำกัด ได้ดำเนินการแต่งตั้งคณะกรรมการ 

ความปลอดภัย อาชีวอนามัย และสภาพแวดล้อมในการทำงาน (คปอ.) ตามกฎหมายที่เกี่ยวข้อง เช่น
กฎกระทรวง การจัดให้มีเจ้าหน้าที่ความปลอดภัยในการทำงาน บุคลากร หน่วยงาน หรือคณะบุคคลเพ่ื อ
ดำเนินการด้านความปลอดภัยในสถานประกอบกิจการ พ.ศ.2565 ทั้งนี้หากโครงการมจีำนวนพนักงาน 365 คน 
ตามที่คาดการณ์ไว้จะมีการแต่งตั้งคณะกรรมการความปลอดภัย อาชีวอนามัย และสภาพแวดล้อมในการ
ทำงาน (คปอ.) จำนวน 7 คน (ผังโครงสร้างคณะกรรมการด้านความปลอดภัยอาชีวอนามัย และสิ่งแวดล้อม ดังรูป
ที่ 2.11-1) ประกอบด้วยผู้บริหาร 1 คน (ประธานกรรมการ) ตัวแทนระดับบังคับบัญชา 2 คน (กรรมการ)  
ซึ่งผู้บริหารเป็นผู้แต่งตั้งตัวแทนลูกจ้าง 3 คน (กรรมการ) ซึ่งจัดให้มีการเลือกตั้งตามหลักเกณฑ์ที่กฎหมาย
กำหนด และเจ้าหน้าที่ความปลอดภัยระดับวิชาชีพ 1 คน (กรรมการและเลขานุการ) สำหรับหน้าที่ของ
คณะกรรมการความปลอดภัยฯ มีหนา้ทีด่ังนี้ 

 
(ก) พิจารณานโยบายและแผนงานด้านความปลอดภัยในการทำงาน รวมทั้งความปลอดภัย 

นอกงาน เพ่ือป้องกันและลดการเกิดอุบัติเหตุ การประสบอันตราย การเจ็บป่วย หรือการเกิดเหตุเดือดร้อน
รำคาญ อันเนื่องมาจากการทำงานหรือความไม่ปลอดภัยในการทำงานโดยมีการนำเสนอต่อผู้บรหิาร 

 
(ข) รายงานและเสนอแนะมาตรการด้านความปลอดภัยในการทำงานของลูกจ้าง ผู้รับเหมา 

และบุคคลภายนอกท่ีเข้ามาปฏิบัติงานหรือเข้ามาใช้บริการในสถานประกอบกิจการหรือแนวทางปรับปรุงแก้ไข
ให้ถูกต้องตามกฎหมายและตามมาตรฐานที่เกี่ยวข้องต่อผู้บริหาร  

 
(ค) ส่งเสริมและสนับสนุนกิจกรรมด้านความปลอดภัยในการทำงานของโครงการ 
 
(ง) พิจารณาข้อบังคับและคู่มือในการส่งเสริมและสนับสนุนกิจกรรมด้านความปลอดภัยใน

การทำงานของโครงการเพ่ือเสนอต่อผู้บริหาร 
 
(จ) สำรวจการปฏิบัติงานด้านความปลอดภัยในการทำงาน และตรวจสอบสถิติการประสบ

อันตรายที่เกดิขึน้ในโครงการ อย่างน้อยเดือนละ 1 ครั้ง 
 
(ฉ) พิจารณาโครงการหรือแผนการฝึกอบรมเกี่ยวกับความปลอดภัยในการทำงาน รวมถึง

โครงการหรือแผนการอบรมเกี่ยวกับบทบาทหน้าที่ความรับผิดชอบในด้านความปลอดภัยของลูกจ้าง หัวหน้า
งาน นายจ้าง และบุคลากรทุกระดับ เพ่ือเสนอความเห็นต่อผู้บริหาร 

 
(ช) วางระบบการรายงานสภาพการทำงานที่ไม่ปลอดภัยให้ เป็นหน้าที่ของลูกจ้างทุกคน 

ทุกระดับต้องปฏิบัติ 
 
(ซ) ติดตามผลความคืบหน้าเรื่องที่เสนอผู้บริหาร 
 

2-95 



ประธานกรรมการ

ระดับผูบริหาร (1 คน)

กรรมการผูแทนระดับบังคับบัญชา

(ตัวแทนนายจาง)

นายจางเปนผูแตงตั้ง (2 คน)

กรรมการผูแทนระดับปฏิบัติการ

(ตัวแทนลูกจาง)

มาจากการเลือกตั้ง (3 คน)

กรรมการและเลขานุการ

เจาหนาท่ีความปลอดภัยระดับวิชาชีพ (1 คน)

ที่มา : บริษัท โพสโค โคทเตด สตีล (ประเทศไทย) จํากัด, 2565

รูปที่ 2.11-1 : ผังโครงสรางของคณะกรรมการความปลอดภัย อาชีวอนามัย และสภาพแวดลอมในการทํางาน 6403_POSCO_ปป5/CFR/F2111
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(ฌ) รายงานผลการปฏิบัติงานประจำปี รวมทั้งระบุปัญหา อุปสรรค และข้อเสนอแนะ 
ในการปฏิบัติหน้าที่ของคณะกรรมการฯ เมือ่ปฏิบัติหนา้ที่ครบหนึ่งปี เพ่ือเสนอต่อผู้บริหาร 

 
(ญ) ประเมินผลการดำเนินงานด้านความปลอดภัยในการทำงานของโครงการ 
 
(ฎ) ปฏิบัติงานด้านความปลอดภัยในการทำงานอ่ืนตามที่ผู้บริหารมอบหมาย 
 
(ฏ) ปฏิบัติตามพระราชบัญญัติความปลอดภัย อาชีวอนามัย และสภาพแวดล้อมในการ

ทำงาน พ.ศ. 2554 และกฎหมายทีเ่กี่ยวข้อง 
 

3) แผนงานด้านความปลอดภัยในการทำงาน 
    บริษัท โพสโค โค้ทเต้ด สตีล (ประเทศไทย) จำกัด ได้ตระหนักถึงสิ่งคุกคามต่อสุขภาพอนามัย

ของพนักงาน โดยจัดให้มีแผนงานและการจัดการด้านความปลอดภัยในการทำงาน ดังนี้ 
 

(ก) ความรอ้น 
 

ก) จัดให้มีน้ำเย็นและพัดลมระบายอากาศ บริเวณที่คนงานต้องเข้าไปทำงานและมี
อุณหภูมิสูง 

 
ข) กำหนดให้พนักงานที่มีความจำเป็นต้องปฏิบัติงานบริเวณที่มีอุณหภูมิสูงสวมใส่

อุปกรณ์ป้องกันความร้อน 
 
ค) ปิดประกาศเตือนให้พนักงานทราบบริเวณที่เป็นแหล่งกำเนิดความร้อนที่มีสภาพ

ความร้อนสูงถึงขนาดเป็นอันตรายแก่สุขภาพอนามัยของบุคคล เช่น หม้อไอน้ำ เป็นต้น 
 
ง) จัดเวลาทำงานและเวลาพักให้เหมาะสมเพ่ือช่วยลดการสะสมความร้อนในร่างกาย

และอันตรายจากความร้อนตามกฎกระทรวง เรื่อง กำหนดมาตรฐานในการบริหารและการจัดการด้านความ
ปลอดภัย อาชีวอนามัยและสภาพแวดล้อมในการทำงานเกีย่วกบัความร้อน แสงสว่างและเสียง พ.ศ. 2559 

 
(ข) แสงจ้าและรังสีความร้อน 

 
ก) จัดให้พนักงานสวมใส่แว่นตาหรือกระบังหน้าลดแสงหรือรังสีในขณะทำงาน 
 
ข) อบรมให้ความรู้เพื่อให้ทำงานอย่างปลอดภัย 
 
ค) ควบคุมให้พนักงานปฏิบัติงานในระยะเวลาที่สั้นที่สุด เมื่อต้องอยู่ใกล้บริเวณที่มี

อุณหภูมิสูงและแสงจ้า 
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(ค) เสียง 
 

ก) ติดป้ายเตือนบริเวณที่มีเสียงดังและออกกฎระเบียบให้พนักงานสวมใส่อุปกรณ์
ป้องกันเสียง 

ข) จัดเตรียมอุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคล เช่น ปลั๊กลดเสียง (Ear Plugs) ครอบ
หูลดเสียง (Ear Muff) ซึ่งสามารถลดเสียงดังได้ 15-25 เดซิเบล (เอ) สำหรับการปฏิบัติงานในบริเวณที่มีเสียง
ดัง ได้แก่ Exhaust Fan Combustion เป็นต้น 

 
ค) กำหนดเขตที่มีเสียงดังรอบพ้ืนที่/เครื่องจักรที่มีเสียงดังเกิน 85 เดซิเบล (เอ) และ

เตรียมให้มีอุปกรณ์ป้องกันเสียงส่วนบุคคลให้กับพนักงานที่ทำงานในพ้ืนที่ที่มีเสียงดังอย่างเพียงพอและหาก
พนักงานเข้าไปทำงานในบริเวณดังกล่าวต้องสวมใส่เครื่องป้องกันเสียง เช่น ปลั๊กลดเสียง ครอบหูลดเสียง  
เป็นตน้  

 
ง) ตรวจสอบบำรุงรักษาเครื่องจักรในโรงงานตามระยะเวลาที่ระบุในข้อกำหนดของ

อุปกรณ์ต่างๆ 
 
จ) อบรมพนักงานเกี่ยวกบัอันตรายที่เกดิจากเสียงดัง และวิธีการใช้อุปกรณ์ป้องกันเสียง

ที่ถูกตอ้ง 
 
ฉ) กำหนดระยะเวลาในการสัมผัสเสียงที่เหมาะสมตามกฎกระทรวง เรื่อง กำหนด

มาตรฐานในการบริหารและการจัดการด้านความปลอดภัย อาชีวอนามัย และสภาพแวดล้อมในการทำงาน
เกี่ยวกับความร้อน แสงสว่าง เสียง พ.ศ. 2559 สำหรับพนักงานที่ปฏิบัติงานในพ้ืนที่ที่มีเสียงดัง โดยจัดให้มี
การผลัดเปลี่ยนพนักงานสลับกันทำงานเป็นระยะๆ 

 
(ง) ฝุ่นไอระเหยจากกระบวนการผลิต 

 
ก) จัดเตรียมอุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคล เช่น ผ้าปิดจมูก สำหรับการปฏิบัติงาน

ในบริเวณที่มีฝุ่นละอองหรือฟูมโลหะ ได้แก่ การเตรียมวัตถุดิบ เตาอบอ่อน การเคลือบผิว การล้างลูกกลิ้ง 
เป็นต้น ให้แก่พนักงานอยา่งเพียงพอ 

 
ข) จัดให้มีการดูแลความสะอาดและความเป็นระเบียบเรียบร้อย (House Keeping) 

ภายในพ้ืนที่กระบวนการผลิต เพ่ือป้องกันการสะสมของฝุ่นละออง 
 
ค) ตรวจสุขภาพร่างกายเป็นประจำเพ่ือเฝ้าระวังโรค เช่น ระบบทางเดินหายใจ  

การเอ็กซเรย์ปอด เป็นต้น โดยพิจารณาหมุนเวียนหน้าทีห่รือหากพบผู้มีอาการผิดปกติต้องรีบทำการรักษา 
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(จ) อุบัตเิหตุ 
 

ก) จัดฝึกอบรมพนักงาน เกี่ยวกับข้อกำหนดด้านความปลอดภัย และฝึกอบรมเชิง
ปฏิบตัิการให้กับพนักงานและเจ้าหน้าที่ที่เก่ียวขอ้งกับการป้องกนัอุบัติภัยต่างๆ ปีละ 1 ครั้ง 

 
ข) จัดกิจกรรมส่งเสริมความปลอดภัยต่างๆ ภายในโครงการ เช่น ประกาศ โปสเตอร์ 

นิทรรศการ เป็นต้น 
 
ค) การจัดแผนการดำเนินงานด้านความปลอดภัย ซึ่งแผนงานดังกล่าวเป็นการป้องกัน

อุบัติเหตุ โดยมุ่งขจัดหรือลดเงื่อนไขทีจ่ะก่อให้เกดิอุบัติเหตุจากคน เครื่องจักรและสภาพแวดล้อมในการทำงาน 
 
ง) การบริหารงานด้านความปลอดภัย โดยนำกิจกรรมด้านความปลอดภัยแบบต่างๆ 

มาปฏิบัติ เพ่ือให้แผนงานดังกล่าวบรรลุวัตถุประสงค์ในการป้องกันการเกิดอุบัติเหตุ 
 

(ฉ) สารเคมี 
 

ก) จัดเตรียมอุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคล เช่น หน้ากากกรองละอองสารเคมี 
สำหรับการปฏิบัติงานที่เก่ียวข้องกับสารเคม ี

 
ข) แยกหมวดหมู่ของสารเคมีเพ่ือป้องกันการเกิดอันตรายเนื่องจากการทำปฏิกิริยา 
 
ค) จัดให้มีคู่มือระงับอุบัติภัยจากสารเคมีและวัสดุอันตรายและวิธีการปฏิบัติงานกรณีที่

สารเคมีหกรั่วไหล 
 
ง) สวมใส่ชุดทำงานทีเ่หมาะสมเพื่อป้องกันอันตรายต่อผิวหนัง 
 

(ช) ก๊าซธรรมชาติ 
 

ก) สถานที่ในการจัดเก็บก๊าซธรรมชาติติดใบประกาศถาวร “ก๊าซไวไฟ-ห้ามสูบบุหรี่-
ห้ามทำให้เกดิประกายไฟ” 

 
ข) ติดข้อความแสดงทิศทางการหมุนวาล์วและข้อความแสดงทิศทางการไหลในท่อ

ขนส่งให้ชัดเจน พร้อมเครื่องหมายแสดงลำดับการทำงานอย่างเป็นขั้นตอน 
 
ค) ตรวจสอบและบำรุงรักษาอุปกรณ์ที่เกี่ยวข้องกับระบบก๊าซธรรมชาติตามอายุการใช้

งานของแต่ละอุปกรณ ์เช่น เครื่องวัดความดัน อัตราการไหล เป็นต้น 
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(ซ) ก๊าซไฮโดรเจน 
 

ก) การติดตั้งระบบสำรองก๊าซไฮโดรเจนให้มีระยะห่างไปยังที่โล่งตามข้อกำหนดของ 
NFPA 50A 

 
ข) สถานที่ในการจัดเก็บก๊าซไฮโดรเจนติดใบประกาศถาวร “ก๊าซไวไฟไฮโดรเจน-ห้าม

สูบบุหรี่-ห้ามทำให้เกิดประกายไฟ” 
 
ค) ติดข้อความแสดงทิศทางการหมุนวาล์วและข้อความแสดงทิศทางการไหลในท่อ

ขนส่งให้ชัดเจน พร้อมเครื่องหมายแสดงลำดับการทำงานอย่างเปน็ขั้นตอน 
 

ง) พนักงานผู้ทำงานด้านการเก็บกักและขนส่งก๊าซไฮโดรเจนต้องผ่านการอบรมและ
ผ่านการทดสอบตามมาตรฐานการทำงานกับก๊าซไวไฟ 

 
จ) ในกรณีที่เกิดเพลิงไหม้ที่เกิดจากก๊าซไฮโดรเจนจะดำเนินการโดยการตัดกระแสการ

ไหลของก๊าซ ใชเครื่องดับไฟแบบผงเคมีแห้งเพ่ือดำเนินการดับเปลวไฟก่อนเข้าไปตัดกระแสไหลของก๊าซ
ไฮโดรเจน เพ่ือป้องกันมิให้ไฟลุกลาม และจัดเตรียมน้ำให้เพยีงพอสำหรับฉีดอุปกรณ์บริเวณรอบๆ ทีเ่กิดเหต ุ

 
4) อุปกรณ์ป้องกนัอันตรายส่วนบุคคล 

 
(ก) การจัดเตรียมอุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคล โครงการมีการเลือกใช้ อุปกรณ์

ป้องกันอันตรายส่วนบุคคลที่ได้ตามมาตรฐาน และต้องจัดหาให้มีความพร้อมทั้งชนิดและปริมาณของอุปกรณ์
โดยคำนึงถึงความเหมาะสมกับลักษณะงานของพนักงานในแต่ละฝ่าย พร้อมทั้งจัดทำป้ายเตือน มีการรณรงค์
และประชาสัมพันธ์ให้พนักงานตระหนักถึงความสำคัญในการใช้อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคล ตลอดจน
กำหนดให้มีการตรวจสอบและประเมนิผลการใช้งานอย่างสม่ำเสมอ  

 
(ข) อุปกรณ์ชำระล้างฉุกเฉิน จัดให้มีอุปกรณ์ชำระล้างฉุกเฉินในบริเวณที่มกีารใช้และจัดเก็บ

สารเคมี ทั้งนี้เพือ่ใช้ล้างสารเคมีที่อาจสัมผัสต่อพนักงานที่ปฏิบัติงานบริเวณดังกล่าวได้ทันที รวมทัง้กำหนดให้มี
แผนงานทดสอบ ตรวจสอบ และบำรุงรักษาให้อยู่ในสภาพพร้อมใช้งานตลอดเวลา 

 
(ค) การฝึกอบรมการใช้อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคล พนักงานใหม่จะต้องผ่าน

หลักสูตรการฝึกอบรมการเลือกใช้และการบำรุงรักษาอุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคลให้มีความเหมาะสม
ต่อการใช้งานในแต่ละกิจกรรม ส่วนพนักงานทั่วไปจะจัดให้มีการอบรมการใช้อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วน
บุคคลเมื่อมีการเพิ่มอุปกรณ์ชนิดใหม่ในแต่ละฝ่าย นอกจากนี้ จำเป็นต้องมีการอบรมซ้ำกรณีทีม่ีการร้องขอจาก
พนักงานในแต่ละฝ่ายเพื่อให้เกิดความตระหนักในการปฏิบัติ 
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  รายงานการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดฯ 
บริษัท โพสโค โค้ทเตด้ สตีล (ประเทศไทย) จำกัด โครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นเคลือบสังกะสี (ครั้งที่ 5)  

  6403_POSCO_ปป5/CFR/CH2 

5) การตรวจสุขภาพพนักงาน 
  โครงการจัดให้มีการตรวจสุขภาพพนักงานก่อนเข้าทำงาน และตรวจสุขภาพพนักงาน

ประจำปี โดยแพทย์แผนปัจจุบันที่ได้รับใบอนุญาตประกอบวิชาชีพเวชกรรมด้านอาชีวเวชศาสตร์ หรือที่ผ่าน
การอบรมด้านอาชีวเวชศาสตร์ หรือที่มีคุณสมบัติตามที่อธิบดีกรมสวัสดิการและคุ้มครองแรงงานกำหนด 
สอดคล้องตามกฎกระทรวง เรื่อง กำหนดมาตรฐานการตรวจสุขภาพลูกจ้างซึ่งทำงานเกี่ยวกับปัจจัยเสี่ยง  
พ.ศ. 2563 หรือกฎหมายที่เกีย่วข้อง โดยมีพารามิเตอรใ์นการตรวจวัดดังนี้ 

 
(ก) การตรวจสุขภาพโดยทั่วไป (พนักงานทุกคนก่อนเข้าทำงานและการตรวจสุขภาพ

พนักงานประจำปี) ได้แก่ การตรวจสุขภาพทั่วไป (เช่น ชั่งน้ำหนัก วัดส่วนสูง ตรวจวัดความดันโลหิตและ 
ชีพจร เป็นต้น) การตรวจสมรรถภาพการมองเห็นและการได้ยิน การตรวจความจุปอดและเอ็กซเรย์ปอด และ
การตรวจความสมบูรณ์ของเม็ดเลือด 

 
(ข) การตรวจสุขภาพตามปัจจัยเสี่ยง (พนักงานกลุ่มเสี่ยงหรือพนักงานที่ปฏิบัติงานใน

พื้นที่กระบวนการผลิต) ได้แก่ การตรวจสมรรถภาพการทำงานของปอด ตับ และไต และการตรวจเพ่ิมเติม
ตามปัจจัยเสี่ยงของพนักงานโดยแพทย์อาชีวเวชศาสตร์ 

 
6) ระบบป้องกนัและระงับอัคคีภัย 

โครงการมีการติดตั้งอุปกรณ์ป้องกันและระงับอัคคีภัยครอบคลุมพ้ืนที่ต่างๆอย่างเพียงพอโดย
อ้างอิงตามมาตรฐานที่เกี่ยวข้อง เช่น มาตรฐานของสมาคมป้องกันอัคคีภัยแห่งชาติ (NFPA ; National Fire 
Protection Association) ของประเทศสหรัฐอเมริกา คู่มือการปฏิบัติงานตามประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม 
เรื่อง การป้องกันและระงับอัคคีภัยในโรงงาน พ.ศ. 2552 เป็นต้น ซึ่งมีการติดต้ังอุปกรณ์ป้องกันและระงับ
อัคคีภัยทั้งภายในและภายนอกอาคารตามลักษณะหรือกิจกรรมต่างๆ ในแต่ละพ้ืนที่ ซึ่งมีรายละเอียดดังตารางที่ 
2.11-1 และรูปที่ 2.11-2 ประกอบด้วย อุปกรณ์ตรวจจับเหตุเพลิงไหม้ ได้แก่ ระบบสัญญาณแจ้งเหตุเพลิง
ไหม้  (กริ่งสัญญาณ) อุปกรณ์ ดับ เพลิง เช่น Fire Hydrant and Fire Hose Cabinet ถังดับเพลิง เป็นต้น 
นอกจากนี้ โครงการได้จัดให้มีน้ำสำรองดับเพลิงและเครื่องสูบน้ำดับเพลิงภายในพ้ืนที่โครงการ โดยมีการติดตั้ง
ถังเก็บน้ำดับเพลิง ขนาด 1,400 ลูกบาศก์เมตร และมีการติดตั้งเครื่องสูบน้ำดับเพลิง (Fire Water Pumps) 
จำนวน 1 ชุด ได้แก่ เครื่องสูบน้ำที่ขับเคลื่อนด้วยเครื่องยนต์ (Diesel Pump) ที่มีความสามารถในการสูบน้ำ
ดับเพลิง 754 แกลลอนต่อนาที (172 ลูกบาศก์เมตรต่อชั่วโมง) รวมทั้งมีการติดตั้งเครื่องสูบน้ำรักษาความดัน
ของน้ำดับเพลิงที่อยู่ในระบบน้ำดับเพลิง จำนวน 1 ชุด อีกทั้งมีการกำหนดมาตรการให้มีการตรวจสอบและ
บำรุงรักษาอุปกรณ์ดงักล่าวตามแผนงานเพื่อให้มั่นใจว่าอุปกรณ์อยู่ในสภาพที่พร้อมใช้งานตลอดเวลา 

 
นอกจากนี้ เมื่อพิจารณาในกรณีเกิดเหตุฉุกเฉินภายในพ้ืนที่โครงการและทำให้มีความต้องการ

ใช้อัตราน้ำดับเพลิงมากที่สุด ได้แก่ บริเวณพ้ืนที่ส่วนผลิต ซ่ึงมีความต้องการใช้น้ำดับเพลิงสูงสุดประมาณ 114 
ลูกบาศก์เมตรต่อชั่วโมง ซึ่งกรณีดังกล่าวพิจารณาจากปริมาณน้ำดับเพลิงที่ถูกสำรองไว้ในพ้ืนที่โครงการ
สามารถรองรับการใช้น้ำดับเพลิงจากพ้ืนที่ที่ต้องการใช้น้ำดับเพลิงสูงสุดได้ไม่ต่ำกว่า 8 ชั่วโมง ซ่ึงสอดคล้องกับ
ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม เรื่อง การป้องกันและระงับอัคคีภัยในโรงงาน พ.ศ. 2552 ที่ระบุว่า
ผู้ประกอบการโรงงานต้องจัดเตรียมน้ำสำรองดับเพลิงในปริมาณที่เพียงพอที่จะส่งจ่ายให้กับอุปกรณ์น้ำ
ดับเพลงิได้อย่างต่อเนื่องเป็นเวลาไมน่้อยกว่า 30 นาท ี 
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ตารางท่ี 2.11-1 
ระบบปองกันและระงับอัคคีภัยของโครงการเปรียบเทียบระหวางกอนและหลังเปล่ียนแปลงรายละเอียดโครงการ 

ประเภท ตำแหนงท่ีตั้ง 

จำนวนจุด 

หลักการ 

มาตรฐานการออกแบบ 

กอน

เปลี่ยนแปลง 

หลัง

เปลี่ยนแปลง 
ตางประเทศ ในประเทศ 

1. Fire Hydrant 
and Fire Hose 
Cabinet 

1. พ้ืนท่ีอาคารสวนการผลิต 
2. พ้ืนท่ีระบบเสริมการผลิตและ

สาธารณูปโภค 
3. สำนักงาน 
4. โรงอาหาร 

65 
8 
 
4 
2 
 

65 
8 
 
4 
2 
 

- ระยะหางแตละหัว 
ไมเกิน 64 เมตร 

- NFPA 14: Stand Pipe Class I 
and Class III 

- NFPA-850 Recommended 
Practice for Fire Protection 
for Electric Generating Plants 
and High Voltage Direct 
Current Converter Stations 

- ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม 
เรื่องการปองกันและระงับอัคคีภัย
ในโรงงาน พ.ศ. 2552 

- มาตรฐานปองกันอัคคีภัย วสท 
3002-51 

รวม 79 79  
2. ถังดับเพลิง       

- ABC Type 1. พ้ืนท่ีอาคารสวนการผลิต 
2. พ้ืนท่ีระบบเสริมการผลิตและ

ระบบสาธารณูปโภค 
3. พ้ืนท่ีอาคารสำนักงานและ 

โรงอาหาร 
4. พ้ืนท่ีเก็บสารเคมี 
5. พ้ืนท่ีระบบบำบัดน้ำเสีย 
6. บริเวณเตาอบออน (Annealing 

Furnace) 

223 
42 
 

39 
 
8 
56 
6 

223 
42 
 

39 
 
8 
56 
6 

- 1,045 ตารางเมตร/ถัง - NFPA 10: Ordinary Hazard 
Occupancy Maximum floor area 
for extinguisher = 1,040 m2 

- NFPA-850 Recommended 
Practice for Fire Protection 
for Electric Generating Plants 
and High Voltage Direct 
Current Converter Stations 

- ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม 
เรื่องการปองกันและระงับอัคคีภัย
ในโรงงาน พ.ศ. 2552 

- มาตรฐานปองกันอัคคีภัย วสท 
3002-51 

- CO2 Type 1. พ้ืนท่ีอาคารสวนการผลิต 
2. พ้ืนท่ีระบบเสริมการผลิตและ

ระบบสาธารณูปโภค 

44 
19 

44 
19 

   

รวม 437 437  
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ตารางท่ี 2.11-1 (ตอ) 

ระบบปองกันและระงับอัคคีภัยของโครงการเปรียบเทียบระหวางกอนและหลังเปล่ียนแปลงรายละเอียดโครงการ 

ประเภท ตำแหนงท่ีตั้ง 

จำนวนจุด 

หลักการ 

มาตรฐานการออกแบบ 

กอน

เปลี่ยนแปลง 

หลัง

เปลี่ยนแปลง 
ตางประเทศ ในประเทศ 

3. ระบบสัญญาณ

แจงเหตุเพลิง

ไหม (กริ่ง

สัญญาณ) 

1. พ้ืนท่ีอาคารสวนผลิต 

2. พ้ืนท่ีระบบเสริมการผลิตและ

ระบบสาธารณูปโภค 

3. พ้ืนท่ีอาคารสำนักงานและโรง

อาหาร 

4. บริเวณเตาอบออน (Annealing 

Furnace) 

41 

76 

 

6 

 

1 

41 

76 

 

6 

 

1 

- ทุกชั้นท่ีมีตั้งแต 2 ชั้น

ข้ึนไป 

- NFPA 72: National fire alarm 

code* ทุกชั้นถามี 2 ชั้นข้ึนไป 

- NFPA-850 Recommended 

Practice for Fire Protection 

for Electric Generating Plants 

and High Voltage Direct 

Current Converter Stations 

- กฎกระทรวงฯ1/ 

- มาตรฐานปองกันอัคคีภัย วสท 

2002-49 

รวม 124 124    

4. ปมน้ำดับเพลิง 1. เครื่องสูบน้ำรักษาความดันของน้ำ

ดับเพลิงท่ีอยูในระบบน้ำดับเพลิง 

2. เครื่องสูบน้ำท่ีขับเคลื่อนดวย

เครื่องยนตดีเซล 

1 

 

1 

1 

 

1 

- Pump Rating 754 

แกลลอน/นาที ความ

ดันขาออก 7.895 บาร 

- NFPA-20 Standard for 

Installation of Stationary 

Pumps for Fire Protection 

- NFPA-850 Recommended 

Practice for Fire Protection 

for Electric Generating Plants 

and High Voltage Direct 

Current Converter Stations 

- มาตรฐานปองกันอัคคีภัย วสท 

3002-51 

รวม 2 2  
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ตารางท่ี 2.11-1 (ตอ) 

ระบบปองกันและระงับอัคคีภัยของโครงการเปรียบเทียบระหวางกอนและหลังเปล่ียนแปลงรายละเอียดโครงการ 

ประเภท ตำแหนงท่ีตั้ง 

จำนวนจุด 

หลักการ 

มาตรฐานการออกแบบ 

กอน

เปลี่ยนแปลง 

หลัง

เปลี่ยนแปลง 
ตางประเทศ ในประเทศ 

5. ถังสำรองน้ำ

ดับเพลิง ขนาด 

1,400 ลบ.ม. 

1. บริเวณระบบผลิตน้ำปราศจาก 

แรธาตุ 

1 1 -  - NFPA-22 Standard for Water 

Tanks for Private Fire 

Protection  

- NFPA-850 Recommended 

Practice for Fire Protection 

for Electric Generating Plants 

and High Voltage Direct 

Current Converter Stations 

- ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม 

เรื่อง การระงับอัคคีภยัในโรงงาน 

พ.ศ. 2552 

หมายเหตุ : 1/กฎกระทรวง (กระทรวงแรงงาน) กำหนดมาตรฐานในการบริหารและการจัดการดานความปลอดภัย อาชีวอนามัย และสภาพแวดลอมในการทำงานเก่ียวกับการปองกันและ

ระงับอัคคีภัยเพ่ือความปลอดภัยในการทำงานสำหรับลูกจาง พ.ศ. 2555 

ท่ีมา : บริษัท โพสโค โคทเตด สตีล (ประเทศไทย) จำกัด, 2565 
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F L.+ 150

N2 GAS STATION TEL

PB

T732A T7 32B T732C

สัญลักษณ

ขอบเขตพื้นท่ีโครงการ

พื้นท่ีรอการพัฒนาในอนาคต

ทางเขาออก

100   200   300           500

     มาตราสวน          ม.

จํานวนสัญลักษณอุปกรณปองกันและระงับอัคคีภัย

791) Fire Hydrant and Fire Hose Cabinet

12) Pump Station

13) Fire Water Tank

ตําแหนงอุปกรณปองกันและระงับอัคคีภัย

รูปที่ 2.11-2 : ตําแหนง Fire Hydrant และ Fire Hose Cabinet ของโครงการ 6403_POSCO_ปป5/CFR/F2112
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  รายงานการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดฯ 
บริษัท โพสโค โค้ทเตด้ สตีล (ประเทศไทย) จำกัด โครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นเคลือบสังกะสี (ครั้งที่ 5)  

  6403_POSCO_ปป5/CFR/CH2 

7) จุดรวมพล 
  จุดรวมพล หมายถึง พ้ืนที่ปลอดภัยซึ่งเป็นที่โล่งสามารถรองรับการอพยพการส่งต่อผู้ป่วยหรือ
ผู้ประสบภัยเมื่อเกิดเหตุฉุกเฉิน ซึ่งต้องมีการติดป้ายที่แสดงให้เห็นอย่างชัดเจน ทั้งนี้ โครงการได้กำหนด
เส้นทางหนีไฟและจุดรวมพล 1 แห่ง แสดงดังรูปที่ 2.11-3 ได้แก่ บริเวณบางส่วนของพ้ืนที่สีเขียว และ
บางส่วนของพ้ืนว่างที่รอการพัฒนาในอนาคต โดยเป็นบริเวณที่สามารถเคลื่อนย้ายผู้ปฏิบัติงานภายในโครงการ
ออกจากจุดรวมพลไปสู่ภายนอกได้อย่างสะดวก ทั้งนี้ โครงการกำหนดให้มีการฝึกซ้อมการอพยพหนีไฟเป็น
ประจำอย่างน้อยปีละ 1 ครั้ง พร้อมทัง้มีการวิเคราะหผ์ลเพ่ือปรับปรุงจุดรวมพลให้มีความเหมาะสมยิ่งขึ้นต่อไป 
 

8) แผนปฏิบัติการควบคุมภาวะฉุกเฉิน 
กรณีที่เกิดภาวะฉุกเฉินขึ้นภายในโครงการ ซึ่งหมายถึงสภาวะที่โครงการมีอันตรายแฝงอยู่สูง 

และอาจมีผลกระทบก่อให้เกิดอันตรายต่อบุคคล ทำให้เกดิการบาดเจ็บ การสูญเสียชีวิต หรือเกิดความเสียหายต่อ
ทรัพย์สินหรือสิ่งแวดล้อม เช่น เกิดไฟไหม้ สารเคมีรั่วไหล เป็นต้น ทั้งนี้โครงการจัดให้มีแผนปฏิบัติการฉุกเฉินเพ่ือ
เป็นการควบคุมและระงับเหตุฉุกเฉินที่อาจเกิดขึ้นให้ได้โดยเร็วที่สุด และป้องกันอันตรายความเสียหายที่อาจ
เกิดขึ้นอย่างมีประสิทธิภาพมากที่สุด โดยแบ่งแผนฉุกเฉินออกเป็น 3 ระดับ ตามความรุนแรงตังนี้ (รูปท่ี 2.11-4 
ถึงรปูที ่2.11-6) 

 
(ก) เหตุฉุกเฉินความรุนแรงระดับที่ 1 หมายถึง เหตุการณ์ฉุกเฉินต่างๆ ที่เกิดขึ้นภายในพ้ืนที่

โครงการที่ไม่มีผลกระทบตอ่ภายนอกและสามารถควบคุมระงับเหตุได้โดยทีมระงับเหตุฉุกเฉินของโครงการ 
 
(ข) เหตุฉุกเฉินความรุนแรงระดับที่ 2 หมายถึง เหตุการณ์ฉุกเฉินต่างๆ ที่เกิดขึ้นขยายตัวมี

ขนาดใหญ่ขึ้น หรือมีผลกระทบต่อพนักงานหรือพ้ืนที่ข้างเคียงที่ไม่สามารถควบคุมระงับเหตุได้ด้วยทีมระงับ
เหตุฉุกเฉินของโครงการ จำเป็นต้องร้องขอความช่วยเหลือจากหน่วยงานภายนอก เช่น นิคมอุตสาหกรรม
อมตะซิตี ้ระยอง องค์การบริหารส่วนตำบล บรษิัทข้างเคยีง เป็นต้น 
 

(ค) เหตุฉุกเฉินความรุนแรงระดับที่ 3 หมายถึง เหตุฉุกเฉินที่เกิดขึ้นได้ขยายตัวลุกลามขนาด
ใหญ่ส่งผลกระทบต่อพนักงานและพ้ืนที่ข้างเคียงโดยรอบ ไม่สามารถควบคุมระงับเหตุได้ด้วยทีมระงับเหตุ
ฉุกเฉนิของโครงการและทีมช่วยเหลือต่างๆ ต้องเข้าสู่แผนปฏิบัติการณ์ฉุกเฉินของจังหวัดระยอง 
 

ทั้งนี้สำหรับแผนฉุกเฉินความรุนแรงระดับที่ 2 และ 3 เป็นแผนที่ใช้ระงับเหตุในกรณีที่  
เหตุการณ์ฉุกเฉินต่างๆ ที่เกิดขึ้นขยายตัวมีขนาดใหญ่ขึ้นหรือมีผลกระทบต่อพนักงานหรือพ้ืนที่ข้างเคียงไม่
สามารถควบคุมระงับเหตุได้ด้วยโครงการเอง ต้องประสานงานขอความช่วยเหลือจากภายนอก ซึ่งโครงการ
ตั้งอยู่ในนิคมอุตสาหกรรมอมตะซิตี้ ระยอง ซ่ึงนิคมฯ เองก็ได้มีการกำหนดแผนฉุกเฉินระดับที่ 2 และ 3 ไว้ 
ดังนั้น โครงการจึงได้นำแผนฉุกเฉินระดับที่ 2 และ 3 ของนิคมฯ มาประยุกต์ใช้เพ่ือความสอดคล้องในการ
ดำเนินการกับนิคมฯ ในกรณีท่ีเกิดเหตุฉุกเฉินขึ้น 
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รายงาน

พนักงานหรือ

ผูเกี่ยวของ

พบเห็นเหตุ

แจงเพ่ือนรวมงานและ

แจงหัวหนาทันทีและเขา

ระงับเหตุทันที

ใหรายงาน

ผูบังคับบัญชา

ตามลําดับขั้น

ใหรายงาน

ผูบังคับบัญชา

ตามลําดับขั้น

ถาควบคุมได

ถาควบคุมไมได

หัวหนางาน
หัวหนาแผนก/

ผูจัดการสวน
รายงาน

ผูอํานวยการควบคุมภาวะฉุกเฉิน 

หรือผูอํานวยการโรงงาน
จป.วิชาชีพ

รายงาน

1. ใชแผนปฏิบัติการภาวะฉุกเฉินระดับที่ 1

2. แจงประชาสัมพันธ

3. แจง จป.วิชาชีพหรือศูนยความปลอดภัย

แจงหนวยงานภายนอกเพื่อขอ

ความชวยเหลือและยกระดับ

เขาสูแผนปฏิบัติการภาวะ

ฉุกเฉินระดับท่ี 2

หัวหนาแผนก/ผูจัดการสวนถาคุมได
รายงาน

รูปที่ 2.11-4 : ผังโครงสรางแผนปฏิบัติการภาวะฉุกเฉินระดับที่ 1

2565, จํากัด) ประเทศไทย(บริษัท โพสโค โคทเตด สตีล : ที่มา

ถาควบคุม

ไมได

6403_POSCO_ปป5/CFR/F2114
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รูปที่ 2.11-5 : ผังโครงสรางแผนปฏิบัติการภาวะฉุกเฉินระดับท่ี 2

เมื่อเกิดเหตุฉุกเฉิน

ผูประสบเหตุตองปฏิบัติใชถังดับเพลิงทันที

สถานที่เกิดเพลิงไหม

แจงเหตุที่

- สนง.อมตะซิตี้ ระยอง โทร.038-346007 

- ศูนยปองกันและบรรเทาสาธารณภัย อมตะซิตี้ ระยอง โทร 038-345768

ผูอํานวยการควบคุม

ภาวะฉุกเฉิน

แจงการนิคมฯ อมตะซิตี้ ระยอง

โทร. 038-345442-3

หนวยดับเพลิงนิคมฯ พรอม

รถดับเพลิงออกดับเพลิงทันที

สามารถควบคุมได

ตรวจสอบความเสียหายและ

สาเหตุโดยฝายตางๆ ที่เกี่ยวของ

ผูจัดการแผนกของหนวยงานที่

เกิดเหตุจัดทํารายงาน

เมื่อเกิดเหตุรุนแรง

ผูบริหารในกลุมอมตะ รวมกับผูบริหารหนวยงานราชการตัง้ศูนยปฎิบัติการภาวะฉุกเฉิน

สามารถควบคุมได ไมสามารถควบคุมได

ตรวจสอบสาเหตุ ความเสีย โดยเจาหนาที่ตํารวจ, 

กนอ. และผูวาราชการจังหวัด
ขอกําลังสนับสนุนจากหนวยงานภายนอก

เพิ่มเติมและพื้นท่ีใกลเคียง

โรงงานเกิดเหตุจัดทํารายงานช้ีแจงสาเหตคุวามสีย

หายเสนอตอกนอ. และผูวาราชการจังหวัด
ผูวาราชการจังหวัด ในฐานะผูอํานวยการศูนยสั่งการ

ระงับเหตุ ควบคุมสถานการณมิให

เกิดความวุนวาย

อพยพประชาชน

ไปในที่ปลอดภัย
รักษาความสงบและดูแลความ

ปลอดภัยของประชาชนที่อพยพ

ชวยเหลือผูบาดเจ็บ

สงโรงพยาบาล

ควบคุม

ไมได

ระยองดัดแปลงจาก นิคมอุตสาหกรรมอมตะซิตี้:  ที่มา
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ขอกําลังสนับสนุนจากหนวยงานภายนอกนิคมฯ

- สถานีดับเพลิง อบต. มาบยางพร โทร. 038-659679  - ปอมตํารวจนิคมฯ โทร. 038-956131

- สถานีดับเพลิง อบต. บอวิน โทร. 038-346949     - สถานีตําตรวจภูธร ปลวกแดง โทร. 038-659101

- สถานีดับเพลิงสยามอีสเทิรน โทร. 038-891151-3   - หนวยกูภัยปลวกแดง โทร. 038-659281

-  สถานีดับเพลิง อบต. มาบยางพร โทร. 038-659679 - โรงพยาบาลปลวกแดงโทร. 033-650 413

- สถานีดับเพลิง เทศบาลตําบลปลวกแดง โทร. 038-659248,038-659003

- การไฟฟาปลวกแดง โทร. 038-659070
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รูปที่ 2.11-6 : ผังโครงสรางแผนปฏิบัติการภาวะฉุกเฉินระดับท่ี 3

โรงงาน - สํานักงานอมตะซิตี้ ระยอง โทร.038-340007

- ศูนยปองกันและบรรเทาสาธารณภัย นิคมฯ โทร. 038-650500

ผูอํานวยการควบคุมภาวะฉุกเฉิน 

ประสานงานกับโรงงานที่เกิดเหตุ 

สั่งการหนวยงานระงับเหตุฉุกเฉิน

หนวยงานรปภ. พรอมรถ 

ดับเพลิงเขาระงับเหตุ

สามารถควบคุมได

ตรวจสอบสาเหตุความ

เสียหายโดย กนอ., 

บริษัทอมตะฯ และโรงงาน

เกิดเหตุ

โรงงานจัดทํารายงาน

สาเหตุความเสียหาย

เสนอ กนอ.

กรณีเหตุรุนแรง

- ผูวาราชการจังหวัดระยอง โทร. 038-694009, 038-694001-2

- สภ.ปลวกแดง โทร. 038-659101,038-659201

- สภ. สุรศักดิ์ โทร. 038-219466, 038-425181

- สภ. ระยอง โทร. 038-611111, 038-613678, 101

- หนวยกูภัยปลวกแดง โทร. 038-659281

- โรงพยาบาลสงเนริมสุขภาพมาบยางพร โทร. 038-891599

- การไฟฟาสวนภูมิภาคปลวกแดง โทร. 038-659070

ผูวาราชการจังหวัดระยอง สั่งการตั้งศูนยปฏิบัติการภาวะฉุกเฉิน

สามารถควบคุมได ไมสามารถควบคุมได

ตรวจสอบสาเหตุ ความเสีย โดยเจาหนาที่ตํารวจ,

กนอ. และบริษัท อมตะฯ

ขอกําลังสนับสนุนจากหนวยงานภายนอก

เพิ่มเติมและพื้นท่ีใกลเคียง

โรงงานเกิดเหตุจัดทํารายงานช้ีแจงสาเหตคุวามสีย

หายเสนอ กนอ. และผูวาราชการจังหวัด

ผูวาราชการจังหวัด ในฐานะ

ผูอํานวยการศูนยสั่งการ

ระงับเหตุ ควบคุมสถานการณมิให

เกิดความวุนวาย
อพยพประชาชนไปในท่ี

ปลอดภัย
รักษาความสงบและดูแลความ

ปลอดภัยของประชาชนที่อพยพ

ชวยเหลือผูบาดเจ็บ

สงโรงพยาบาล

สายตรวจ รปภ. นิคมฯ
แจงเหตุ

แจงเหตุ

หนวยงานราชการ

ที่มาชวยระงับเหตุ

- สถานีดับเพลิง อบต. มาบยางพร

โทร. 038-659679

- สถานีดับเพลิง อบต. บอวิน

โทร. 035-345949

- สถานีดับเพลิง สยามอีสเทิรน

โทร. 038-891151-3 

- สถานีดับเพลิง อบต. ปลวกแดง

โทร. 038-659819

- สถานีดับเพลิง เทศบาลตําบล

ปลวกแดง โทร. 038-659246

- สถานีดับเพลิง เทศบาลจอมพล

เจาพระยา โทร. 038-964499

- สถานีดับเพลิง อบต. ตาสิทธิ์

   โทร. 038-964221

แจงหนวยงานทองถ่ินเพื่อทราบ

- อบต.บอวิน โทร. 038-345949

- อบต.มาบยางพร โทร. 038-659314

ระยองดัดแปลงจาก นิคมอุตสาหกรรมอมตะซิตี้:  ที่มา
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แจงการนิคมอุตสาหกรรม

อมตะซิตี้ ระยอง 

โทร. 038-345442-3
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  รายงานการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดฯ 
บริษัท โพสโค โค้ทเตด้ สตีล (ประเทศไทย) จำกัด โครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นเคลือบสังกะสี (ครั้งที่ 5)  

  6403_POSCO_ปป5/CFR/CH2 

2.12 การประชาสัมพันธ์และแผนปฏิบัติกรณีมีขอ้ร้องเรยีนของชุมชน 
 
2.12.1 การประชาสัมพนัธ์โครงการ 
 

การดำเนินการเรื่องประชาสัมพันธ์/ชุมชนสัมพันธ์เป็นกิจกรรมที่สำคัญในการสร้างความมั่นใจให้กับ
ชุมชน รวมทั้งเปิดช่องทางการสื่อสาร ให้แก่ชุมชนและหน่วยงานภายนอกต่างๆ เกี่ยวกับการดำเนินกิจกรรม
ของโครงการแผนการดำเนินงานด้านประชาสัมพันธ์และมวลชนสัมพันธ์ของโครงการ แบ่งออกเป็น  
2 กลุม่เป้าหมาย ดังนี้  

 
(1) กลุ่มเพ่ือนบ้านในระดับผู้นำชุมชน ประกอบด้วย ผู้นำชุมชนในพ้ืนที่ศึกษาระดับต่างๆ เช่น 

สมาชิก อบต. กำนัน ผู้ใหญ่บ้าน ผู้นำทางศาสนา ครูของโรงเรียนในพื้นที่ศึกษา เป็นต้น เพ่ือประชาสัมพันธ์การ
ดำเนินงานด้านสิ่งแวดล้อมของโครงการ โดยจัดให้มีการพบปะหรือแลกเปลี่ยนความคิดเห็นกับเพ่ือนบ้าน 
เพ่ือเป็นเวทีแลกเปลี่ยนด้านสิ่งแวดล้อมซึ่งกันและกัน เพ่ือสร้างความรู้ความเข้าใจ และความมั่นใจในการ
ดำเนินงานของโครงการ 

 
(2) กลุ่มเพ่ือนบ้านในระดับชุมชน หมายถึง ชุมชนต่างๆ รอบโครงการในพ้ืนที่ศึกษา กิจกรรมที่

ดำเนินงาน เช่น การให้ข้อมูลข่าวสารในเรื่องการจัดการของโครงการโดยเน้นในด้านสิ่งแวดล้อม การสรา้งงาน
ในชุมชนการจัดกิจกรรมส่งเสริมอาชีพและพัฒนาฝีมือแรงงานคนในท้องถิ่น การจัดทัศนศึกษาและดูงานต่างๆ 
เป็นต้น รวมทั้งการให้ความสำคัญในการพิจารณารับคนงานท้องถิ่นที่มีคุณสมบัติเหมาะสมกับตำแหน่งและ
หนา้ที่ทีป่ฏิบัติเข้าทำงานเป็นลำดับแรก เพ่ือสร้างทัศนคติที่ดีในการอยู่ร่วมกันระหว่างโรงงานอุตสาหกรรมและ
ชุมชน 
 

อย่างไรก็ตาม โครงการได้ดำเนินการจัดทำชุมชนสัมพันธ์ขึ้นทุกปี โดยที่ผ่านมาโครงการร่วมกิจกรรม
ต่างๆ ของชุมชน เช่น การส่งเสริมด้านการศึกษาเกี่ยวกับการทุนการศึกษา การพัฒนาและส่งเสริมอาชีพ  
การเข้ารว่มกิจกรรมหรือประเพณีของชุมชน เป็นต้น (แสดงดังภาคผนวก ก-10)   

 
นอกจากนี้ ปัจจุบันทางโครงการได้มีการดำเนินการมีการจัดตั้งคณะกรรมการติดตามมาตรการ

ตรวจสอบเฝ้าระวังผลกระทบสิ่งแวดล้อม แล้วเสร็จเมื่อประมาณกลางปี 2559 ซึ่งประกอบด้วย ตัวแทนจาก
ภาคประชาชน ตัวแทนจากหน่วยงานภาครัฐ และตัวแทนจากโครงการ จำนวน 24 คน (หนังสือการจัดตั้ง
คณะกรรมการติดตามฯ แสดงดังภาคผนวก ก-11) ผลการจัดประชุมคณะกรรมการติดตามตรวจสอบเฝ้าระวัง
ผลกระทบสิ่งแวดล้อมของโครงการ ที่ผ่านมาโครงการดำเนินการจัดประชุมคณะกรรมการฯ ซ่ึงในการจัด
ประชุมคณะกรรมการติดตามฯ โครงการจะมีการนำเสนอผลการดำเนินงานในปัจจุบัน รวมทั้งผลการตรวจวัด
คุณภาพสิ่งแวดล้อมให้ที่ประชุมรับทราบ อีกทั้งรับฟังข้อเสนอแนะและมีการลงมติในที่ประชุมทุกครั้ง  
ทั้งนีร้ายละเอียดของคณะกรรมการฯ มีดังนี้ 
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(1) วัตถุประสงค์ 
 

1) เพ่ือติดตามตรวจสอบคุณภาพสิ่งแวดล้อมบริเวณพ้ืนที่ที่อาจได้รับผลกระทบจากการดำเนิน
โครงการ รวมทั้งควบคุมไม่ให้เกินมาตรฐานตามที่กฎหมายกำหนด 

 
2) เพ่ือสืบหาสาเหตุผลกระทบด้านสิ่งแวดล้อมและสุขภาพบริเวณชุมชนรอบท่ีตั้งโครงการ 
 
3) เพ่ือเฝ้าระวังผลกระทบทีอ่าจมาจากการดำเนินการของโครงการ 

 
(2) องค์ประกอบของคณะกรรมการฯ 

 
1) ตัวแทนภาคประชาชน จากชุมชน/หมู่บ้านในเขตการปกครองที่เป็นที่ตั้งโครงการและพ้ืนที่

ใกล้ เคียงโครงการ โดยมาจากการสรรหาหรือการเสนอชื่อหรือวิธีการอ่ืนใดจากประชาคมหมู่บ้าน 
คณะกรรมการหมู่บ้านหรือคณะบุคคลที่เป็นตัวแทนในการดำเนินกิจกรรมต่างๆ ของแต่ละหมูบ่้านหรือเขตการ
ปกครองนั้นๆ เพ่ือเป็นคณะกรรมการผู้แทนภาคประชาชน 

 
2) ตัวแทนจากหน่วยงานที่เกี่ยวข้อง กำหนดให้มาจากหน่วยงานราชการในระดับต่างๆ  

ที่เกี่ยวข้อง ได้แก่ ตัวแทนในระดับอำเภอ ตัวแทนจากหน่วยงานระดับท้องถิ่นที่เป็นที่ตั้งโครงการ ผู้แทน
สถาบันการศึกษา และหน่วยงานด้านสาธารณสุขในพ้ืนที่ใกล้เคียงที่ตั้งโครงการ รวมทั้งผู้แทนของหน่วยงานที่
กำกับดูแลรับผิดชอบโครงการ 

 
3) ตัวแทนจากโครงการ ซึ่ งได้จากการแต่ งตั้ งโดยกรรมการผู้ จั ดก ารบริษัท โพสโค  

โค้ทเต้ด สตีล (ประเทศไทย) จำกัด 
 

(3) บทบาทหน้าที่ของคณะกรรมการฯ 
 
1) ให้ความรู้และจัดฝึกอบรมให้กับชุมชนรับรู้และเข้าใจเกี่ยวกับมลพิษสิ่งแวดล้อมจาก

กิจกรรมของโครงการและทำการสื่อสารให้กับชุมชนรับทราบและเข้าใจเกี่ยวกับวิธีการสังเกตความผิดปกติของ
คุณภาพสิ่งแวดล้อมจากกิจกรรมของโครงการ และขั้นตอนการแจ้งกลับ เพ่ือปรับปรุงแก้ไขความผิดปกติที่
เกิดข้ึนไดอ้ย่างทันท่วงที 

 
2) ตรวจเยี่ยมโครงการ รับรู้กระบวนการตรวจวัดคุณภาพสิ่งแวดล้อมและผลการตรวจวัด

คุณภาพสิ่งแวดล้อมเพ่ือแสดงความโปร่งใสในการบริหารจัดการด้านสิ่งแวดล้อมของโครงการ 
 

3) วิเคราะห์แนวโน้มของสถานการณ์คุณภาพสิ่งแวดล้อมของประชาชนที่อาศัยอยู่โดยรอบ
โครงการ 
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4) ร่วมปรึกษาหารือและกำหนดแนวทางการป้องกันและแก้ไขปัญหาที่อาจส่งผลกระทบต่อ
สิ่งแวดล้อมและสุขภาพร่วมกัน 

 
5) พิจารณาแก้ไขปัญหาข้อขัดแย้ง ข้อพิพาท การพิจารณาการชดเชยทั้งแง่การตรวจสอบ

การกำหนดและการจ่ายค่าชดเชยรูปแบบต่างๆ นอกเหนือตามกฎหมายกำหนดหากเป็นปัญหาจากโครงการใน
กรณีหากพิสูจน์ได้ว่าโครงการก่อให้เกิดความเสียหายแก่ชีวิตและทรัพย์สินรวมทั้งพืชผล สัตว์เลี้ยงหรือ
ทรัพย์สินอ่ืนๆ 

 
6) ทำการประเมินผลความสำเร็จของการติดตามตรวจสอบเฝ้าระวังผลกระทบด้าน

สิ่งแวดล้อมและสุขภาพ เพ่ือใช้ในการทบทวนรูปแบบและวิธีการในการทำงานให้มีความเหมาะสมกับ
สถานการณท์ี่เกิดขึน้ในแตล่ะปีทีแ่ตกต่างกัน อย่างน้อยปลีะ 1 ครั้ง 

 
7) ให้คำปรึกษา เสนอแนะแนวทาง และประสานงานในการดำเนินกิจกรรมร่วมกับชุมชน

รวมทัง้การเผยแพร่ข้อมูลข่าวสารของโครงการตอ่ประชาชนที่อยู่รอบพ้ืนที่โครงการ 
 

8) ร่วมปรึกษาหารือ รวมถึงการแลกเปลี่ยนข้อมูลข่าวสาร เพ่ือการติดตามผลการ
ดำเนินการและแก้ไขปัญหาร่วมกัน ระหว่างโครงการ ชุมชน และหน่วยงานต่างๆ ซึ่งจะก่อให้เกิดประสิทธิภาพ
และสัมฤทธิ์ผล 

 
9) ร่วมพัฒนาโครงการพัฒนาชุมชนและสังคมรอบที่ต้ังโครงการ รวมทั้งให้ข้อเสนอแนะเพ่ือ

ปรับปรุงโครงการให้มีความเหมาะสมทั้งด้านเศรษฐกิจ สังคม สิ่งแวดล้อมและสุขภาพชุมชน 
 

10) คณะกรรมการฯ สามารถแต่งตั้งบุคคลหรือคณะบุคคลขึ้นมา เพ่ือดำเนินการเฉพาะกิจ 
อันมีเหตุที่เกิดข้ึนมาจากการพัฒนาโครงการ 
 

(4) องค์ประชุมและความถี่ในการประชมุ 
การประชุมคณะกรรมการฯ ต้องมีกรรมการมาประชุมไม่น้อยกว่ากึ่งหนึ่งของจำนวน

กรรมการทั้งหมดจึงจะเป็นองค์ประชุม โดยประชุมอย่างน้อยปีละ 2 ครั้ง แต่หากพบว่ามีความจำเป็นเร่งด่วน
สามารถประชุมก่อนกำหนดเวลาปกติได้ โดยให้อยู่ในดุลยพินิจของคณะกรรมการกึ่งหนึ่งของคณะกรรมการ
ทั้งหมด 
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2.12.2 แผนปฏิบัติกรณีมีข้อเรียกร้องจากชุมชน 
 

การดำเนินกิจกรรมของโครงการอาจส่งผลกระทบด้านสิ่งแวดล้อมต่อพนักงานของโครงการและ
บุคคลภายนอกทีเ่กีย่วข้อง ซึ่งครอบคลุมถึงประชาชนที่อยู่ใกล้เคียง ลูกค้า หรือผู้เขา้มาติดต่อกับโครงการ ดังนั้น 
เพ่ือเป็นมาตรการป้องกันแก้ไขปัญหาที่อาจเกิดขึ้น โครงการได้จัดทำแผนหรือขั้นตอนการรับเรื่องร้องเรียนจาก
ภายนอกหรือภายในแสดงดังรูปที่ 2.12.2-1 ซ่ึงกรณีที่โครงการได้รับข้อร้องเรียนจะดำเนินการพิจารณา
ตรวจสอบสาเหตุเบื้องต้น 1 วัน (ข้อร้องเรียนทั่วไป) หากตรวจสอบแล้วพบว่าผลกระทบเกิดจากการ
ดำเนินการของโครงการจริง โครงการจะประชุมเพ่ือกำหนดแนวทางการแก้ไขและป้องกันภายใน 3 วัน พร้อม
แจ้งความก้าวหน้าให้กับผู้ร้องเรียนทราบทุกๆ 7 วัน ก่อนส่งแผนงานให้ฝ่ายบริหารให้ความเห็นและอนุมัติ 
เพ่ือให้ผู้รับผิดชอบดำเนินการแก้ไขในทันที และเมื่อโครงการได้ดำเนินการแก้ไขแล้วจะแจ้งให้ผู้ร้องเรียนทราบ
เพ่ือตรวจสอบภายใน 1 วัน และทำการติดตามประเมินผลการปฏิบัติและมาตรการป้องกันการเกิดซ้ำภายใน 3 วัน 

 
(1) กรณีที่โครงการได้รับข้อร้องเรียนฉุกเฉินจะพิจารณาตรวจสอบสาเหตุเบื้องต้นในทันทีหาก

ตรวจสอบแล้วพบว่าผลกระทบเกิดจากการดำเนินการของโครงการจริง จะให้ผู้รับผิดชอบดำเนินการแก้ไข
ในทันที และเมื่อโครงการได้ดำเนินการแก้ไขแล้วจะแจ้งให้ผู้ร้องเรียนทราบเพ่ือตรวจสอบภายใน 1 วัน และทำ
การติดตามประเมินผลการปฏิบัติและมาตรการป้องกันการเกดิซ้ำภายใน 3 วัน 

 
(2) สรุปการจัดการข้อร้องเรียนเพ่ือให้คณะกรรมการติดตามมาตรการตรวจสอบเฝ้าระวังผลกระทบ

สิ่งแวดล้อม ของบริษัท โพสโค โค้ท สตีล (ประเทศไทย) จำกัด ได้มีการตรวจสอบ ให้ข้อคิดเห็น ข้อเสนอแนะ
ต่อการจดัการขอ้ร้องเรียนของโครงการที่ผ่านมา ในวาระการประชุมของคณะกรรมการฯ เพื่อเป็นการปรับปรุง
การจัดการข้อร้องเรียนให้มีประสิทธิภาพยิ่งขึน้ 

 
(3) แนวทางการรับเรื่องร้องเรียนของโครงการ มีขั้นตอนในการปฏิบัติในการรับเรื่องร้องเรียน 

สรุปดังนี้ 
 

1) ผู้ร้องทำการกรอกแบบฟอร์มใบร้องเรียนให้ละเอียด หรือติดต่อ ร้องเรียนทางโทรศัพท์ที่ผู้รับ
ร้องเรียน จะทำการบันทึกข้อร้องเรียนตามแบบฟอร์มใบร้องเรียน 

 
2) สถานที่ติดต่อร้องเรียน ด้านการจ้างงาน มาตรฐานแรงงาน ความรับผิดชอบต่อสังคม และ

ด้านสิ่งแวดล้อมที่มีผลกระทบต่อพนักงานหรือชุมชน หรือกรอกแบบฟอร์มแล้วส่งมาในกล่องรับฟังความ
คิดเห็นหรือกล่องรับความคิดเห็น ทั้งนี้ ผู้ประสานงานหรือผู้แทนหน่วยงานจะเป็นผู้เปิดกล่องดังกล่าว เพ่ือ
ตรวจสอบเรื่องรอ้งเรียน 

 
3) ผู้ประสานงานหรือผู้แทนหน่วยงานจะเป็นจะจำแนกเรื่องร้องเรียนที่ได้รับ และนำไปมอบให้

แผนกทีเ่กีย่วข้องเพ่ือดำเนินการ หรือมอบให้ผู้ดำเนินการเรื่องรอ้งเรียนให้มีการพิจารณา แก้ไข ปรับปรุง 
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ผูรองเรียน (ภายใน/ภายนอก)

ผูรับขอรองเรียนบันทึกขอมูล

และสงเรื่องใหผูแทนฝายบริหารดานสิ่งแวดลอม

ผูแทนฝายบริหารดานสิ่งแวดลอม

(พิจารณาขอรองเรียนเบื้องตน)

รับขอรองเรียน ไมรับขอรองเรียน

(ชี้แจงเหตุผล)

แจงใหฝายที่เกี่ยวของดําเนินการตรวจสอบหาสาเหตุ

ของปญหาและดําเนินการแกไขปองกัน

จัดทําแผนการดําเนินงานแกไขปญหา

และแจงใหผูแทนฝายบริหารทราบ

(ภายใน 3 วัน)

แกไขปญหาตามแผนงานท่ีจดัทําไว

และรายงานความคืบหนาทุก 7 วัน

ผูแทนฝายบริหารดานสิ่งแวดลอมสรปุ

ปญหาขอรองเรียน และผลการแกไข

แจงผลการแกไขใหผูรองเรียนทราบ

แจงโดยวาจา / โทรศัพท / เอกสาร

รายงานความคืบหนาทุกวัน

ทันทีหรือ

ไมเกิน 1 วัน

ทันทีหรือ

ไมเกิน 1 วัน

แจงความคืบหนาผลการ

ตรวจสอบหาสาเหตุและแนว

ทางแกไขใหผูรองเรียนทราบ 

(ภายใน 3 วัน)

ทันทีหรือไมเกิน 1 วัน

รูปที่ 2.12.2-1 : ผังการรับเรื่องรองเรียนของโครงการ

ที่มา : บริษัท โพสโค โคทเตด สตีล (ประเทศไทย) จํากัด, 2565

แจงความคืบหนา

กรณีแกไขไดทันที กรณีไมสามารถแกไขไดทันที

ทันทีหรือไมเกิน 1 วัน

กรณีที่มีการแกไขไม

แลวเสร็จตองแจงกลับ

ผูรองเรียนใหทราบทุก 7 วัน

สรุปใหคณะกรรมการติดตาม

ตรวจสอบฯ และประชาสัมพันธ

ของโครงการ (ภายใน 3 วัน)

ทันทีหรือไมเกิน 1 วัน

สรุปใหคณะกรรมการ

ติดตามตรวจสอบฯ และ

ประชาสัมพันธของโครงการ

แจงความคืบหนา

ภายใน 1 วัน

หมายเหต ุ: การปองกันขอรองเรียนไมใหเกิดซ้ํา โดยการขยายผลจากปญหาที่มี

การแกไขแลวไปประยุกตใชในพื้นที่ กระบวนการและกิจกรรมที่ใกลเคียงกับ

ปญหาที่เกิดขึ้นเพื่อปองกันปญหาไมใหเกิดซ้ําขึ้นอีก รวมทั้งกําหนดมาตรฐาน

การทํางานในแตละพื้นที่ กระบวนการและกิจกรรมเพื่อปองกันการเกิดปญหา

สิ่ งแวดลอมที่นําไปสูการเกิดขอรองเรียน รวมทั้ งแนวทางอื่นๆ ตามที่

คณะกรรมการติดตามตรวจสอบฯ และประชาสัมพันธของโครงการกําหนด

ชองทางการแจงเรื่องรองเรียน

ผูจัดการฝายสิ่งแวดลอม

(ฝายความปลอดภัยและวัฒนธรรม)

บริษัท โพสโค โคทเตด สตีล (ประเทศไทย) จํากัด

เบอรโทรศัพท 038-627242

Fax 038-627213

6403_POSCO_ปป5/CFR/F21221

ดําเนินการแกไขโดยทันที
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  รายงานการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดฯ 
บริษัท โพสโค โค้ทเตด้ สตีล (ประเทศไทย) จำกัด โครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นเคลือบสังกะสี (ครั้งที่ 5)  

  6403_POSCO_ปป5/CFR/CH2 

4) เมื่อได้รับเรื่องร้องเรียน ส่วน/แผนก/ฝ่าย หรือ ตัวแทนหน่วยงานจะบันทึกข้อร้องเรียน  
พร้อมหมายเลขข้อร้องเรียน เพ่ือเก็บไว้เป็นหลักฐาน 

 
5) หากเป็นข้อร้องเรียนในการปฏิบัติงานของบุคคลหรือ ส่วน/แผนก/ฝ่ายใดๆ ส่วน/แผนก/ 

ฝ่ายนั้น จะเป็นผู้ดำเนินการเรื่องร้องเรียน หากเป็นข้อร้องเรียนการจ้างงาน มาตรฐานแรงงาน และความ
รับผิดชอบต่อสังคม ผู้แทนหน่วยงานจะเป็นผู้ดำเนินการเรื่องร้องเรียน หากเป็นข้อร้องเรียนจากการดำเนิน
โครงการของบริษัทฯ ที่มีผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมและ/หรือชุมชนโดยรอบ แผนกสิ่งแวดล้อมและ/หรือแผนก
ชุมชนสัมพันธ์จะเป็นผู้ดำเนินการเรื่องร้องเรยีน 

 
6) เมื่อได้รับเรื่องร้องเรียนแล้ว ผู้จัดการฝ่ายที่เกี่ยวข้อง จะเป็นผู้พิจารณาความจำเป็นในการ

ตอบสนอง หากเป็นข้อร้องเรียนที่ผู้จัดการฝ่ายไม่สามารถตัดสินใจหรือกระทำได้ ให้ผู้จัดการลำดับขึ้นไปอีก  
1 ขั้นเป็นผู้พิจารณา ซึ่งผลการพจิารณาข้อร้องเรียนจะถูกบันทึกผลการตัดสินใจไว้ในแบบฟอร์มใบร้องเรยีน 

 
7) หากผลการพิจารณาไม่เป็นที่พึงพอใจของฝ่ายใดฝ่ายหนึ่ง หรือไม่สิ้นสุด ผู้จัดการจะเป็น

ผู้ดำเนินการตัดสินการดำเนินการเรื่องร้องเรียน และให้ถือเป็นที่สิ้นสุด 
 
8) ผู้ดำเนินการเรื่องร้องเรียน จะแจ้งกลับไปยังผู้ร้องเรียนในเหตุผลของการปฏิเสธ หรือ

รบัทราบเพ่ือดำเนินการปฏิบัติการแก้ไขและป้องกันในกรณีทีย่อมรับการร้องเรยีน 
 
9) กรณีที่ไม่มีชื่อผู้ร้องเรียน ผู้พิจารณาเรื่องร้องเรียนจะพิจารณาการประกาศผลการดำเนินการ

เรื่องร้องเรียนให้ทราบโดยทั่วไปหรือไม่ แล้วแต่ความเหมาะสม 
 

10) ดำเนินการตามคำร้องเรยีนและปฏิบัติการแก้ไขและป้องกัน 
 
11) รายงานและติดตามผลการปฏิบัติการแก้ไขและป้องกันในการประชุมการจัดการทั่วไป 

(Management Review) โดยผู้จัดการโรงงาน 
 
12) ปรับปรุงระบบการจัดการในเรื่องทีเ่กี่ยวข้องกับข้อร้องเรียน 
 
13) กรณีท่ีมีการร้องเรียนไปยังหน่วยงานอืน่ เช่น หน่วยงานราชการ เมือ่บรษัิทฯ ไดร้ับเรื่องร้องที่

ไม่ได้ร้องเรียนโดยตรงมาท่ีบรษิัท ให้ผู้รบัเรื่องรอ้งเรียนดำเนินการตามข้อ 5) – 10) 
 
14) กรณีท่ีมีการแก้ไขข้อร้องเรียนยังไม่แล้วเสร็จ โครงการต้องมีการแจ้งกลับผู้ร้องเรียนทุก 7 วัน 
 
ทั้งนี้ โครงการได้ทำหนังสือขอความอนุเคราะห์ไปยังนิคมอุตสาหกรรมอมตะซิตี้ ระยอง เรื่อง 

ข้อร้องเรียนจากการดำเนินงานของโครงการ ระบุว่าไม่พบข้อร้องเรียนจากการดำเนินการของโครงการ แสดง
ดังภาคผนวก ก-12 
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