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บทที่ 1 

บทน ำ 

ชื่อโครงกำร  โครงการโรงงานผลิตเหล็ก (ครั้งท่ี 1)  

สถำนที่ตั้ง  นิคมอุตสาหกรรมดับบลิวเอชเอ อีสเทิร์นซีบอร์ด 2 ต าบลคลองกิ่ว อ าเภอบ้านบึง 
  จังหวัดชลบุรี 

ชื่อเจ้ำของโครงกำร บริษัท ซิง ต๋า สตีล คอร์ด (ไทยแลนด์) จ ากัด 

สถำนที่ติดต่อ  นิคมอุตสาหกรรมดับบลิวเอชเอ อีสเทิร์นซีบอร์ด 2 ต าบลคลองกิ่ว อ าเภอบ้านบึง 
  จังหวัดชลบุรี โทรศัพท์ : 064 930 8686     

จัดท ำโดย  บริษัท เทคนิคสิ่งแวดล้อมไทย จ ากัด 

โครงกำรได้รับควำมเห็นชอบในรำยงำนกำรประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อม จาก สผ. เม่ือวันที่ 14 
พฤศจิกายน 2560 ตามหนังสือเลขที่ ทส 1009.3/14409 และจัดท ารายงานการ
เปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการโรงงานผลิตเหล็ก (ครั้งที่ 1) ได้รับการพิจารณา
เห็ น ชอบ จาก  กนอ . เ ม่ื อ วั น ที่  1 8  ก รกฎ าคม  2562  ต ามหนั งสื อ เลขที่  
อก 5102.3.1/2079  

โครงกำรได้น ำเสนอรำยงำนผลกำรปฏิบัติตำมมำตรกำรฯ ครั้งสุดท้ำย  คือรายงานฉบับเดือน
กรกฎาคม-ธันวาคม 2564 น าส่งให้กับหน่วยงานอนุญาตของโครงการ ได้แก่  
การนิคมอุตสาหกรรมแห่งประเทศไทย เมื่อวันท่ี 27 มกราคม 2565  

รำยละเอียดโครงกำร ดังนี้ 

 



รายงานผลการปฏิบัติตามมาตรการป้องกันและแกไ้ขผลกระทบสิ่งแวดล้อมและมาตรการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม 
โครงการโรงงานผลิตเหล็ก (ครั้งที่ 1) บริษัท ซิง ต๋า สตีล คอร์ด (ไทยแลนด)์ จ ากัด        
เดือนมกราคม-มิถุนายน 2565 

                   จัดท าโดย บริษัท เทคนิคสิ่งแวดลอ้มไทย จ ากัด                                                                                       หน้า 1-2 

1.1 ความเป็นมาของโครงการ 

บริษัท ซิง ต๋า สตีล คอร์ด (ไทยแลนด์) จ ากัด เป็นบริษัทในกลุ่มของ บริษัท เจียงซู ซิงต๋า 
จ ากัด ก่อตั้งโรงงานผลิตลวดเหล็กในประเทศจีนเมื่อปี พ.ศ. 2535 จากประสบการณ์ที่มากกว่า 20 ปี ท าให้
บริษัทมีความเชี่ยวชาญด้านการผลิตที่ได้มีการพัฒนามาอย่างต่อเนื่อง กลายเป็นกลุ่มผู้น าในอุตสาหกรรม
ด้านการผลิตลวดเหล็กที่ใช้เพื่อการผลิตล้อยางของโลก โดยบริษัทจะสร้างโรงงานผลิตเหล็กแห่งใหม่ที่มี
ก าลังการผลิต 100,000 ตัน/ปี (หรือประมาณ 289 ตัน/วัน ที่วันท างาน 346 วัน/ปี) ตั้งอยู่ภายในนิคม
อุตสาหกรรมดับบลิวเอชเอ อีสเทิร์นซีบอร์ด 2 ต าบลคลองกิ่ว อ าเภอบ้านบึง จังหวัดชลบุรี มีพื้นที่รวม 
103.2 ไร่ (165,124.58 ตารางเมตร) ทางโครงการจัดท ารายงานการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมและ 
ได้รับการเห็นชอบจากส านักงานนโยบายและแผนทรัพยากรธรรมชาติและสิ่งแวดล้อม (สผ.) ตามหนังสือ
เห็นชอบเลขที่ ทส 1009.3/14409 ลงวันที่  14 พฤศจิกายน 2560 ในปี 2562 มีการขอเปลี่ยนแปลง
รายละเอียดโครงการโรงงานผลิตเหล็ก (ครั้งที่ 1) ซึ่งได้รับการพิจารณาเห็นชอบจากการนิคมอุตสาหกรรม
แห่งประเทศไทย เม่ือวันที่ 18 กรกฎาคม 2562 ตามหนังสือเลขที่ อก 5102.3.1/2079 โดยท าการออกแบบ
กระบวนการผลิตให้สอดคล้องกับรายละเอียดการติดตั้งเครื่องจักรที่จะด าเนินการติดตั้ งจริง ซึ่งกระบวนการ
ชุบลวดเหล็กด้วยทองเหลือง จากเดิมออกแบบไว้ที่ 7 สายการผลิต ขอเปลี่ยนแปลงเหลือ 6 สายการผลิต 
การปรับปรุงระบบบ าบัดน้ าเสีย ด้วยการปรับปรุงการรวบรวมน้ าเสียท่ีมีลักษณะคล้ายคลึงกันรวมเข้าสู่ระบบ
บ าบัดน้ าเสียเดียวกัน ตลอดจนการปรับปรุงระบบบ าบัดมลพิษทางอากาศ โดยยก เลิกปล่อง Heating 
Furnace จ านวน 1 ปล่อง และยกเลิกใช้ Boiler No.3 จ านวน 1 ปล่อง 

ดังนั้น เพื่อตระหนักถึงการด าเนินงานด้านสิ่งแวดล้อม บริษัท ซิง ต๋า สตีล คอร์ด (ไทยแลนด์) 
จ ากัด จึงได้มอบหมายให้ บริษัท เทคนิคสิ่งแวดล้อมไทย จ ากัด ซึ่งเป็นนิติบุคคล และห้องปฏิบัติการ
วิเคราะห์คุณภาพสิ่งแวดล้อมที่ขึ้นทะเบียนกับกรมโรงงานอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม ทะเบียน
เลขที่  ว -236 และได้ รับการรับรองมาตรฐานสากล มอก. 17025:2017 จากส านักงานมาตรฐาน
ผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม เป็นผู้ด าเนินการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อมและจัดท ารายงานผลการ
ปฏิบัติตามมาตรการป้องกันและแก้ไขผลกระทบสิ่งแวดล้อมและมาตรการติดตามตรวจสอบผลกระทบ
สิ่งแวดล้อม ของโครงการโรงงานผลิตเหล็ก เพื่อเสนอต่อหน่วยงานที่เกี่ยวข้องทุก 6 เดือน ส าหรับรายงาน
ฉบับนีเ้ป็นรายงานฉบับท่ี 1 ประจ าปี 2565 (ระหว่างเดือนมกราคม-มิถุนายน 2565) 
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1.2 ที่ตั้งโครงการ 

 โครงการโรงงานผลิตเหล็ก ของ บริษัท ซิง ต๋า สตีล คอร์ด (ไทยแลนด์) จ ากัด (ต่อไปนี้จะ
เรียกว่า “โครงการ” แทน) ตั้งอยู่ภายในนิคมอุตสาหกรรมดับบลิวเอชเอ อีสเทิร์นซีบอร์ด 2 ต าบลคลองกิ่ว 
อ าเภอบ้านบึง จังหวัดชลบุรี มีพื้นที่ประมาณ 103.20 ไร่ (ประมาณ 165,124.58 ตารางเมตร) โดยขอบเขต
พื้นที่ในรัศมี 5 กิโลเมตร แบ่งออกตามเขตการปกครอง ประกอบด้วย เขตพื้นที่ปกครองขององค์การบริหาร
ส่วนต าบลคลองกิ่ว (ต าบลคลองกิ่ว อ าเภอบ้านบึง จังหวัดชลบุรี) เทศบาลนครเจ้าพระยาสุรศักดิ์ และ
องค์การบริหารส่วนต าบลเขาคันทรง (ต าบลเขาคันทรง อ าเภอศรีราชา จังหวัดชลบุรี) แสดงดังรูปที่ 1.2-1 
และมีอาณาเขตติดต่อของโครงการดังนี้ 

 ทิศเหนือ ติดกับ ห้วยมาบปู และบริษัท เอสเอไอซี มอเตอร์-ซีพี จ ากัด 

 ทิศใต้ ติดกับ พื้นที่อุตสาหกรรมภายในนิคมอุตสาหกรรมดับบลิวเอชเอ อีสเทิร์น 
                                  ซีบอร์ด 2 (ยังไม่มีการพัฒนา) 

 ทิศตะวันออก ติดกับ พื้นที่บริษัท ฟาบริเนท จ ากัด 

 ทิศตะวันตก ติดกับ พื้นที่ระบบบ าบัดน้ าเสียส่วนกลาง ของนิคมอุตสาหกรรมดับบลิวเอชเอ  
 อีสเทิร์นซีบอร์ด 2 

 เส้นทางหลักที่เข้าถึงโครงการ คือ ทางหลวงแผ่นดินหมายเลข 331 (ฉะเชิงเทรา-สัตหีบ) และ
ใช้เส้นทางภายในนิคมอุตสาหกรรมเป็นถนนสายหลัก ที่เชื่อมต่อเข้าสู่โครงการ 
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รูปที่ 1.2-1 ขอบเขตพื้นท่ีรัศมี 5 กิโลเมตร และที่ตั้งโครงการ 

ที่มา  : คัดลอกจากภาพถ่ายดาวเทียม Google Earth, รายงานการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อม โครงการโรงงานผลติเหล็ก (ครั้งที่ 1), 2562 
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1.3 รายละเอียดโครงการโดยสังเขป 

 1.3.1 สถานภาพการด าเนินการในปัจจุบัน 

 โครงการโรงงานผลิตเหล็ก ของ บริษัท ซิง ต๋า สตีล คอร์ด (ไทยแลนด์) จ ากัด ด าเนินการผลิต
เส้นลวดสตีลคอร์ด (Steel Cord) มีขนาดเส้นผ่าศูนย์กลางประมาณ 0.15 ถึง 0.38 มิลลิเมตร โดยมีก าลังการ
ผลิต 100,000 ตัน/ปี (หรือประมาณ 289 ตัน/วัน ที่วันท างาน 346 วัน/ปี) ปัจจุบันระหว่างเดือนมกราคม-
มิถุนายน 2565 ด าเนินการผลิต 3 ไลน์ จากไลน์การผลิตทั้งหมด 6 ไลน์ โดยมีก าลังการผลิต 61,479.934 
ตัน/ปี หรือประมาณ 170 ตัน/วัน และอยู่ระหว่างติดตั้งเครื่องจักรบางส่วนให้แล้วเสร็จตามแผนด าเนินงาน 
โดยปัจจุบันติดตั้งแล้วเสร็จประมาณร้อยละ 70 

 1.3.2 การใช้ประโยชน์พื้นที่โครงการ 

 โครงการโรงงานผลิตเหล็ก ของ บริษัท ซิง ต๋า สตีล คอร์ด (ไทยแลนด์) จ ากัด มีพื้นที่ประมาณ 
103.2 ไร่ (165,124.58 ตารางเมตร) โดยรายละเอียดการใช้ประโยชน์พื้นที่โครงการแสดงดังตารางที่ 1.3-1 
และรูปที่ 1.3-1 
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ตารางที่ 1.3-1 การใช้ประโยชน์พื้นที่โครงการ 

การใช้ประโยชน์พื้นที่ 
ขนาดพื้นที่ 

ตารางเมตร ไร่ 
1. อาคารกระบวนการผลิต 75,777.60 47.36 
 - พ้ืนที่กระบวนการผลิตการท าความสะอาดลวดเหล็กและการยึดแบบแห้ง 

(Pretreatment & Dry Drawing) 
4,300.80 2.69 

 - พ้ื นที่ ก ระบ วนการผลิ ต ขั้ น ตอนการให้ ค วาม ร้ อน  (Intermediate Heat 
Treatment) 

10,444.80 6.53 

 - พ้ืนที่กระบวนการผลิตขั้นตอนการชุบด้วยทองเหลือง (Brass Coating) 16,836.00 10.52 
 - พ้ืนที่กระบวนการผลิตขั้นตอนการยดืแบบเปียก (Wet Wire Drawing) 21,082.00 13.18 
 - พ้ืนที่กระบวนการผลิตขั้นตอนการตีเกลียว (Stranding Bunching & Spiraling) 20,545.00 12.84 
 - การทดสอบคุณภาพ (Testing) 

2,569.00 1.61 
 - การบรรจุภัณฑ์และการจัดเก็บ (Packing and Storage) 

2. อาคารเก็บวตัถุดิบ สารเคมี ผลิตภัณฑ์ และห้องควบคุม 25,377.90 15.86 
 - อาคารเก็บผลิตภัณฑ์ 14,172.00 8.86 
 - อาคารเก็บวัตถุดิบ 9,830.40 6.14 
 - อาคารเก็บสารเคมี 112.50 0.07 
 - อาคารเก็บกากของเสีย 163.00 0.10 
 - ห้องควบคุม 1,100.00 0.69 
3. อาคารส านักงาน และโรงอาหาร 1,744.00 1.09 
 - อาคารส านักงาน 880.40 0.55 
 - โรงอาหาร 863.60 0.54 
4. ระบบสาธารณณูปโภค 9,604.00 6.00 
 - สถานีไฟฟ้า (Substation) 1,672.00 1.05 
 - ระบบบ าบัดน้ าเสีย (Water Treatment Station) 2,852.00 1.78 
 - หน่วยหมุนเวียนสารหล่อลื่นและระบบหล่อเย็น (Lubrication Station & 

Refrigeration Station) 
5,080.00 3.18 

5. พื้นที่สีเขียว* 19,800.00 12.38 
 - ไม้ยืนต้น 9,088 5.68 
 - สนามหญ้าและพุ่มไม้ 10,712 6.7 
6. ถนน ลานจอดรถ* 32,821.08 20.51 
 - ถนน 27,521.08 17.20 
 - ลานจอดรถ 5,300.00 3.31 

รวมทั้งพื้นที่ 165,124.58 103.20 
หมายเหตุ : * พื้นที่สี เขียว พื้นที่ถนนและพื้นที่ลานจอดรถ จัดเป็นพื้นที่ ว่างตามประกาศการนิคมอุตสาหกรรมแห่งประเทศไทย  
 ฉบับที่ 103/2556 เรื่องการพัฒนาที่ดินส าหรับผู้ประกอบกิจการในนิคมอุตสาหกรรม ซึ่งพื้นที่ว่าง หมายถึง พื้นที่อันปราศจาก
 หลังคาหรือสิ่งก่อสร้างปกคลุม และให้ความหมายรวมถึงพื้นที่ของสิ่งก่อสร้างหรืออาคารที่สูงจากระดับพื้นดินไม่เกิน 1.20 เมตร 
 และไม่มีหลังคาหรือสิ่งก่อสร้างปกคลุมเหนือระดับนั้น 
ที่มา   :  รายงานการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมโครงการผลติเหล็ก (ครั้งที่ 1), 2562 
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รูปที่ 1.3-1 การใช้ประโยชน์พื้นที่โครการ 
ที่มา  :  รายงานการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมโครงการผลิตเหล็ก (ครั้งที่ 1), 2562 
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 1.3.3 วัตถุดิบ สารเคมี และผลิตภัณฑ์ 

 1) วัตถุดิบ 

 วัตถุดิบของโครงการ คือ ลวดเหล็ก (Wire Rod) ปริมาณการใช้งาน 103,200 ตันต่อปี 
หรือ 298.27 ตัน/วัน ปัจจุบัน (มกราคม-มิถุนายน 2565) ปริมาณการใช้งาน 31,661.21 ตัน/ปี หรือ  
86.74 ตัน/วัน ลวดเหล็กของโครงการมีองค์ประกอบ (ดังตารางที่ 1.3-2) ซึ่งขนาดลวดเหล็กที่น ามาใช้
มีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางประมาณ 5.5 มิลลิเมตร ลวดเหล็กจะถูกม้วนเป็นขด หุ้มห่อด้วยพลาสติก  
ที่มีขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางประมาณ 1.4 เมตร ยาวขดละ 1.6 เมตร น้ าหนักเฉลี่ยขดละประมาณ 
2,400 กิโลกรัม แสดงดังรูปที่ 1.3-2 โดยน าเข้าจากประเทศจีน 

ตารางที่ 1.3-2 องค์ประกอบลวดเหล็กของโครงการ 
องค์ประกอบ ร้อยละ 

เหล็ก (Fe) 98.34 
คาร์บอน (C) 0.83 
ซิลิกอน (Si) 0.20 
แมงกานีส (Mn) 0.26 
ฟอสฟอรัส (P) 0.010-0.013 
ก ามะถัน (S) 0.008-0.011 
โครเมียม (Cr) 0.333-0.0327 
นิกเกิล (Ni) 0.006 
ทองแดง (Cu) 0.008-0.009 
อลูมิเนียม (Al) 0.002 

ที่มา   : รายงานการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมโครงการผลิตเหล็ก (ครั้งที่ 1), 2562 
 

  

รูปที่ 1.3-2 วัตถุดิบของโครงการ (ลวดเหล็ก (Wire Rod)) 
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 2) สารเคมี 

 สารเคมีที่ใช้ในโครงการ จ าแนกได้เป็น 4 กลุ่ม ได้แก่ สารเคมีที่ใช้ในกระบวนการผลิต สารเคมี
ประเภทสารหล่อลื่น (Lubricant) สารเคมีที่ใช้ในระบบบ าบัดอากาศแบบเปียก และสารเคมีที่ใช้ในระบบ
บ าบัดน้ าเสีย โดยสารเคมีที่ใช้ระหว่างเดือนมกราคม-มิถุนายน 2565 มีรายละเอียดดังน้ี 

(1) สารเคมีที่ใช้ในกระบวนการผลิต 
1) HCl ความเข้นข้น 32% ใช้ในการท าความสะอาดลวดเหล็ก ปริมาณการใช้ 110.75 ตัน/

เดือน 
2) H2SO4 ความเข้มข้น 98% ใช้ท าปฏิกิริยาในขั้นตอนการชุบด้วยทองเหลือง ปริมาณการ

ใช้ 0.435 ตัน/เดือน 
3) H3PO4 ความเข้นข้น 85% ใช้ในการเคลือบผิวหลังชุบด้วยทองเหลือง ปริมาณการใช้ 

4.55 ตัน/เดือน 
4) Borax ใช้ส าหรับการยืดลวดเหล็ก ปริมาณการใช้ 1.775 ตัน/เดือน 
5) Cu2P2O7 ใช้ท าปฏิกิริยาในขั้นตอนการชุบด้วยทองเหลือง ปริมาณการใช้ 0 ตัน/เดือน 
6) K4P2O7 ใช้ท าปฏิกิริยาในขั้นตอนการชุบด้วยทองเหลือง ปริมาณการใช้ 1.26 ตัน/เดือน 
7) H4P2O7 ใช้ท าปฏิกิริยาในขั้นตอนการชุบด้วยทองเหลือง ปริมาณการใช้ 0.11 ตัน/เดือน 
8) Copper ใช้เป็นขั้วทองแดงในข้ันตอนการชุบด้วยทองเหลือง ปริมาณการใช้ 13.5 ตัน/เดือน 
9) Zinc ใช้ท าปฏิกิริยาในข้ันตอนการชุบด้วยทองเหลือง ปริมาณการใช้ 7.95 ตัน/เดือน 
10) AQ110 ใช้ในขั้นตอน Patenting หลังจากการให้ความร้อน ปริมาณการใช้ 0.9 ตัน/เดือน 
11) สารยับย้ัง (Scale Inhibitor) ใช้ในระบบหล่อเย็น ปริมาณการใช้ 0 ตัน/เดือน 
12) ยาฆ่าเชื้อรา (Industrial Bactericide) ใช้ในระบบหล่อเย็น ปริมาณการใช้ 0 ตัน/เดือน 

(2) สารหล่อลื่น (Lubricant) 
1) Soap Powder ใช้เป็นสารหล่อลื่นในการยืดลวดเหล็ก ปริมาณการใช้ 4.05 ตัน/เดือน 
2) Lubrication ใช้เป็นสารหล่อลื่นในการยืดลวดเหล็ก ปริมาณการใช้ 3.6 ตัน/เดือน 

(3) สารเคมีที่ใช้ในระบบบ าบัดอากาศแบบเปียก 
1) NaOH ใช้ในระบบบ าบัดอากาศแบบเปียก ปริมาณการใช้ 0.9 ตัน/เดือน 

(4) สารเคมีที่ใช้ในระบบบ าบัดน้ าเสีย 
1) NaOH ใช้ปรับ pH ในระบบบ าบัดน้ าเสีย ปริมาณการใช้ 33 ตัน/เดือน 
2) PAC ใช้เป็นสารตกตะกอนในระบบบ าบัดน้ าเสีย ปริมาณการใช้ 0.73 ตัน/เดือน 
3) PAM ใช้เป็นสารตกตะกอนในระบบบ าบัดน้ าเสีย ปริมาณการใช้ 0.07 ตัน/เดือน 
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3) ผลิตภัณฑ์ 

 ผลิตภัณฑ์ของโครงการ ได้แก่  เส้นลวดสตีลคอร์ด (Steel Cord) มีขนาดเส้นผ่าน
ศูนย์กลางประมาณ 0.15 ถึง 0.38 มิลลิเมตร ซึ่งผลิตภัณฑ์ของโครงการจะท าการน าเส้นลวดมาพันบิด
เป็นเกลียวให้ได้ขนาดที่หลากหลายตามความต้องการของลูกค้า ตัวอย่างผลิตภัณฑ์แสดงดังรูปที่ 1.3-3 

 

 

รูปที่ 1.3-3 ผลิตภัณฑ์ของโครงการ เส้นลวดสตีลคอร์ด (Steel Cord) 

 1.3.4 ระบบสาธารณูปโภคและหน่วยเสริมการผลิต 

  1. น้ าใช้ 

(1) แหล่งน้ าและปริมาณการใช้น้ า 

 โครงการมีปริมาณการใช้น้ าสูงสุด 280 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน โดยจะรับน้ าจากนิคม
อุตสาหกรรมดับบลิวเอชเออีสเทิร์นซีบอร์ด 2 ปริมาณ 300 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน และมีน้ าหมุนเวียน 
(Reuse Water) จากระบบบ าบั ดน้ า เสี ยของโครงการไปยั งถั ง เก็ บน้ าของโครงการปริมาณ  
60 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน ในกรณีที่นิคมฯ ไม่สามารถจ่ายน้ าให้โครงการได้ โครงการมีถังส ารองน้ าใช้
จ านวน 1 ถัง ความจุ 1,000 ลูกบาศก์เมตร หรือคิดเป็นร้อยละ 40.21 ของปริมาณน้ าใช้ทั้งหมดต่อวัน 
สามารถส ารองน้ าได้อย่างน้อย 9 ชั่วโมง ซึ่งเพียงพอส าหรับการใช้งานในกิจกรรมที่มีความจ าเป็น ซึ่งท า
ให้โครงการสามารถหยุดเดินระบบได้อย่างปลอดภัย ในกรณีฉุกเฉินที่นิคมฯ ไม่สามารถจ่ายน้ าใช้ให้
โครงการได้ โครงการจะท าการหยุดเดินระบบการผลิตทันที ส าหรับปริมาณความต้องการใช้น้ าในแต่ละ
กิจกรรมต่อวัน (ระหว่างเดือนมกราคม-มิถุนายน 2565) สามารถสรุปได้ดังตารางที่ 1.3-3 
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ตารางที่ 1.3-3 ปริมาณการใช้น้ าของโครงการ 
กิจกรรม ปริมาณ (ลูกบาศก์เมตร/วัน) 

(1) น้ าใช้ในกระบวนการผลิต 348 
1) ระบบผลิตน้ าบริสุทธิ์ (Ro Water System) 80 

- น้ าใช้ส าหรับเครื่องจักรและอุปกรณ์ (เพ่ือใช้ท าปฏิกิริยากับ
สารเคมีต่างๆ ในกระบวนการผลิต) 

 

2) ระบบผลิตน้ าอ่อน (Softener System) 0 
- น้ าชดเชยส าหรับเครื่องท าความเย็น (Chiller) 0 
- น้ าชดเชย (Make Up) ส าหรับหม้อไอน้ า 30 

3) น้ าใช้ส าหรับเครื่องจักรและอุปกรณ์ (เพ่ือใช้ในการล้างลวดเหล็ก 
ในกระบวนการ Pretreatment & Drawing  Intermediate Heat 
Treatment และ Wet Wire Drawing) 
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4) น้ าชดเชยระบบหล่อเย็น 160 
5) น้ าชดเชยระบบบ าบัดอากาศแบบเปียก 20 

(2) น้ าใช้พนักงาน/ส านักงาน/โรงอาหาร 10 
รวม 358 

ที่มา : บริษัท ซิง ต๋า สตีล คอร์ด (ไทยแลนด์) จ ากัด, เดือนมิถุนายน 2565 

  2. ไฟฟ้า 

 โครงการมีความต้องการใช้ไฟฟ้าสูงสุดประมาณ 44,000 KW โดยรับไฟฟ้าจากการไฟฟ้า
ส่วนภูมิภาคอ าเภอบ้านบึง ซึ่งการไฟฟ้าส่วนภูมิภาคอ าเภอบ้านบึงรับผิดชอบพื้นที่ในการจ่าย
กระแสไฟฟ้าให้แก่ผู้ใช้ไฟฟ้าทั่วไป ผู้ใช้ไฟฟ้าภาคธุรกิจ ภาคอุตสาหกรรม และภาครัฐในพื้นที่ทั้งหมด
ของอ าเภอบ้านบึง และอ าเภอหนองใหญ่ มีก าลังการผลิตไฟฟ้ารวม 275 MVA (สาขาบ้านบึง 1 ขนาด 
100 MVA สาขาบ้านบึง 2 ขนาด 100 MVA สาขาบ้านบึง 3 ขนาด 25 MVA และสาขาบ้านบึง 4 ขนาด 
50 MVA) ซึ่งเพียงพอกับความต้องการของผู้ใช้ไฟฟ้าในพื้นที่รับผิดชอบ 

  3. หน่วยเสริมการผลิต 

หน่วยเสริมการผลิตภายในโครงการ ประกอบด้วย หม้อไอน้ า (Boiler) โครงการมีความ
ต้องการใช้ไอน้ าประมาณ 4 ตันต่อชั่วโมง โดยมีหม้อไอน้ า (Boiler) จ านวน 2 ชุด ซึ่งใช้ก๊าซธรรมชาติ
เป็นเชื้อเพลิง แต่ละชุดมีก าลังการผลิตชุดละ 4 ตันต่อชั่วโมง ทั้งนี้ในกระบวนการผลิตจะเดินระบบใช้
งานจ านวน 1 ชุดเท่านั้น ส่วนอีก 1 ชุดใช้ส ารอง ซึ่งมีหลักการท างานเหมือนกัน คือ กระบวนการผลิต 
ไอน้ าจะเริ่มต้นจากการเผาไหม้ก๊าซธรรมชาติในห้องเผาไหม้ ความร้อนที่ได้น าไปต้มน้ าในหม้อไอน้ า
กลายเป็นไอ โดยไอน้ าที่ได้จะน าไปใช้ในการให้ความร้อนแบบ In-Direct ส าหรับบ่อน้ าร้อน (Water 
Bath) ในกระบวนการล้างลวดเหล็ก (Rinsing) หลังจากนั้นไอน้ าที่ผ่านการแลกเปลี่ยนความร้อนแล้ว 
จะควบแน่นกลายเป็นน้ าในท่อ ซึ่งโครงการได้น าน้ าไปใช้เติมในบ่อน้ าหล่อเย็นของขั้นตอนการให้ความ
ร้อนในกระบวนการชุบด้วยทองเหลืองอีกครั้ง 
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1.3.5 พื้นที่สีเขียว 

พื้นที่สีเขียวของโครงการรวมประมาณ 12.38 ไร่ คิดเป็นร้อยละ 11.99 ของพื้นที่ทั้งหมด
ของโครงการ โดยก าหนดให้มีการปลูกไม้ยืนต้น 5.68 ไร่ (คิดเป็นร้อยละ 5.5) พื้นที่สนามหญ้าและ 
ไม้พุ่ม 6.7 ไร่ (คิดเป็นร้อยละ 6.49) แสดงดังรูปที่ 1.3-4 
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รูปที่ 1.3-4 พื้นที่สีเขียวของโครงการ 

ที่มา   : รายงานการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมโครงการผลิตเหล็ก (ครั้งที่ 1), 2562 
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1.4 กระบวนการผลิต 

 กระบวนการผลิตประกอบด้วย 7 ขั้นตอน ได้แก่ 1. การท าความสะอาดลวดเหล็กและ 
ก ารยื ด แ บ บ แห้ ง  (Pretreatment & Dry Drawing) 2 . ก าร ให้ ค ว าม ร้ อ น  (Intermediate Heat 
Treatment) 3. การชุบด้วยทองเหลือง (Brass Coating) 4. การยืดแบบเปียก (Wet Wire Drawing) 
5. การตีเกลียว (Standing Bunching & Spiraling) 6. การทดสอบคุณภาพ (Testing) และ 7. การบรรจุ
และจัดเก็บ (Packing & Storage) โดยรายละเอียดการผลิตแต่ละขั้นตอน ดังนี้ 

   1) การท าความสะอาดลวดเหล็กและการยืดแบบแห้ง (Pretreatment & Dry Drawing)  

 ขั้นตอนการท าความสะอาดลวดเหล็กและการยืดแบบแห้ง (Pretreatment & Dry Drawing) 
ประกอบด้วย 7 ขั้นตอนย่อย ได้แก่ 1) Pay Off, 2) Descaling, 3) Acid Pickling, 4) Rinsing, 5) 
Boraxing, 6 ) Dry Drawing  และ 7) Take Up โดยเค รื่อ ง Dry Drawing Pretreatment Machine  
เป็นกลุ่มเครื่องจักรที่ใช้ในข้ันตอนย่อย 1) ถึง 5) และเครื่อง Dry Drawing Machine เป็นเครื่องจักรท่ีใช้
ในขั้นตอนย่อย 6) และ 7) ส าหรับกระบวนการผลิตในขั้นตอนการท าความสะอาดลวดเหล็กและการยืด
แบบแห้ง จะเป็นการน าวัตถุดิบลวดเหล็กขนาดเส้นผ่าศูนย์กลาง 5.5 มิลลิเมตร มาท าความสะอาด 
ผิวเหล็ก เพื่อท าการยืดแบบแห้งให้ได้ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 2.8-3.5 มิลลิเมตร ตามขนาดความ
ต้องการของลูกค้า   

  2) การให้ความร้อน (Intermediate Heat Treatment)  

  ขั้นตอนการให้ความร้อน (Intermediate Heat Treatment) ประกอบด้วย 10 ขั้นตอนย่อย ได้แก่ 
1 )  Pay Off, 2 )  Degreasing, 3 )  Austenization, 4 )  Patenting, 5 )  Quenching, 6 )  Acid Pickling,  
7) Rinsing, 8) Boraxing, 9) Medium Dry Drawing และ 10) Take Up โดยเครื่อง Intermediate Heat 
Treatment Machine เป็นกลุ่มเครื่องจักรที่ใช้ในขั้นตอนย่อย 1) ถึง 8) และเครื่อง Inter Medium Dry 
Drawing Machine เป็นเครื่องจักรที่ใช้ในขั้นตอนย่อย 9) และ 10) ส าหรับกระบวนการผลิตขั้นตอนการให้
ความร้อนจะน าลวดเหล็กหลังจากผ่านขั้นตอนการท าความสะอาดลวดเหล็กและการยืดแบบแห้งมาท าการ
ให้ความร้อน เพื่อปรับสภาพเส้นลวดให้มีความแข็งแรงไม่เปราะหักง่ายและน ามายืดแบบแห้งเพื่อลดขนาด
อีกครั้งจนได้ขนาดเส้นผ่าศูนย์กลาง 0.85-2.05 มิลลิเมตรตามขนาดความต้องการของลูกค้า  

  3) การชุบด้วยทองเหลือง (Brass Coating)  

ขั้นตอนการชุบด้วยทองเหลือง (Brass Coating) ประกอบด้วย 17 ขั้นตอนย่อย ได้แก่ 
1 ) Pay Off, 2 ) Degreasing, 3 ) Austenization, 4 ) Patenting, 5 ) Quenching, 6 ) Acid Pickling, 
7 ) Rinsing, 8 )  Copper Coating, 9 )  Rinsing, 1 0 ) Zinc Coating, 1 1 )  Rinsing, 1 2 ) Diffusion, 
1 3 )  Cooling, 1 4 )  Acid Dip, 1 5 )  Rinsing, 1 6 )  Soap Dip แ ล ะ  1 7 )  Take Up โด ย เค รื่ อ ง 
Electroplating Line เป็นกลุ่มเครื่องจักรที่ใช้ในขั้นตอนย่อยทั้งหมดของขั้นตอนการชุบด้วยทองเหลือง 
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ส าหรับกระบวนการผลิตขั้นตอนการชุบด้วยทองเหลือง จะน าลวดเหล็กหลังจากผ่านขั้นตอนการให้
ความร้อนมาท าการให้ความร้อน เพื่ อปรับสภาพเส้นลวดให้ มีความแข็งแรงไม่เปราะหักง่าย 
อีกครั้ง ก่อนที่จะน าลวดเหล็กมาท าการชุบทองแดงและสังกะสี เพื่อให้รวมตัวกันเป็นทองเหลืองที่ผิว
ของลวดเหล็กด้วยกรรมวิธีทางไฟฟ้า  

 4) การยืดแบบเปียก (Wet Wire Drawing)  

 ลวดเหล็กที่ผ่านขั้นตอนการชุบทองเหลืองแล้ว จะน ามายืดแบบเปียกโดยเครื่อง  
Wet Wire Drawing Machine เพื่อลดขนาดจนได้ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลางเล็กกว่า 0.25 มิลลิเมตร  
(หรือขนาดอื่น ๆ ตามความต้องการของลูกค้า) 

 5) การตีเกลียว (Stranding Bunching & Spiraling)  

 ขั้นตอนการตีเกลียว (Stranding Bunching & Spiraling) เป็นการน าลวดเหล็กที่ผ่าน
ขั้นตอนการยืดเส้นลวดแบบเปียกส่งต่อมาที่เครื่องตีเกลียว เพื่อท าการตีเกลียวโดยจะน าเส้นลวดตั้งแต่ 
2 เส้นขึ้นไป มาตีเกลียวเพิ่มความแข็งแรงให้กับเส้นลวด ซึ่งผลิตภัณฑ์ของโครงการจะมีเกลียวของเส้น
ลวดสองแบบ (ขึ้นอยู่กับความต้องการของลูกค้า) ได้แก่ เกลียวแบบ Bunching (Stranding Bunching) 
ที่จะเป็นการน าลวดเหล็ก 2 เส้นขึ้นไปมาบิดรวมกันจนเกิดเป็นเกลียว ผลิตภัณฑ์ที่ได้ส่วนหนึ่งส่งไป
ขั้นตอนการบรรจุภัณฑ์เพื่อรอจ าหน่าย ส่วนเกลียวแบบ Spiraling จะน าลวดแบบ Bunching มา พันด้วย
ลวดอีกเส้นหนึ่ง เพื่อให้เกิดเกลียวแบบ Spiraling ส าหรับความแตกต่างระหว่างเกลียวแบบ Bunching 
และ Spiraling แสดงดังรูปที่ 1.5-1 

 
รูปที่ 1.5-1 เกลียวแบบ Bunching และ Spiraling 

ที่มา :  บริษัท ซิง ต๋า สตีล คอร์ด (ไทยแลนด์) จ ากัด, 2562 
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 6) การทดสอบคุณภาพ (Testing) 

  ลวดเหล็กที่ผ่านกระบวนการผลิตต่าง ๆ มาแล้วจะเข้าสู่ขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพ
ตามมาตรฐานของผลิตภัณฑ์ ก่อนการบรรจุสินค้าเพื่อจัดส่งจ าหน่ายต่อไป 

 7) การบรรจุและจัดเก็บ (Packing & Storage)  

   ผลิตภัณฑ์ที่ได้ของโครงการ จะถูกบรรจุหุ้มห่อด้วยพลาสติกและบรรจุลงในกล่องกระดาษ 
โดยมีน้ าหนักเฉลี่ยกล่องละประมาณ 2,000 กิโลกรัม แล้วน าไปจัดเก็บไว้ในบริเวณพื้นที่ จัดเก็บ
ผลิตภัณฑ์ภายในอาคารท่ีมีหลังคาคลุม เพื่อรอการจัดส่งจ าหน่ายต่อไป  

1.5 มลพิษและการควบคุม 

1.5.1 น้ าเสียและการจัดการ 

  1)  แหล่งก าเนิด ปริมาณน้ าเสียและการจัดการ 

  โครงการมีแหล่งก าเนิดน้ าเสีย 2 ส่วน ได้แก่ น้ าเสียจากกระบวนการผลิต และน้ าเสียจาก
การอุปโภค-บริโภคของพนักงาน มีปริมาณน้ าเสียเกิดขึ้นรวม (ระหว่างเดือนมกราคม-มิถุนายน 2565) 
ประมาณ  80 ลูกบาศก์ เมตร/วัน  จะรวบรวมน้ าเสียเข้ าสู่ ระบบบ าบัดน้ าเสียย่อย 5 ระบบ  
ตามลักษณะพิเศษของน้ าเสีย เมื่อน้ าเสียที่ผ่านการบ าบัดจากระบบบ าบัดน้ าเสียย่อยของโครงการแล้ว
จะระบายเข้าสู่ระบบบ าบัดน้ าเสียส่วนกลางของนิคมฯ ต่อไป โดยน้ าเสียที่เกิดขึ้นสามารถจ าแนกตาม
แหล่งก าเนิดน้ าเสียได้เป็น 2 กลุ่มมีรายละเอียดดังน้ี 

  (1) น้ าเสียที่มีความสกปรก มีปริมาณน้ าเสียรวมประมาณ 80 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน  
มีรายละเอียดสรุปได้ดังนี ้

ก) น้ าเสียที่เกิดจากเครื่องจักรและอุปกรณ์ในกระบวนการผลิต โครงการได้มีการน า 
น้ าทิ้งจากระบบบ าบัดอากาศแบบเปียกเข้ามาใช้ในกิจกรรมเครื่องจักรและอุปกรณ์การผลิตท าให้มี
ปริมาณน้ าเสียรวมเป็น 60 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน เป็นน้ าเสียที่เกิดจากน้ าที่ใช้ในปฏิกิริยากับสารเคมี
ต่างๆ ในกระบวนการผลิตและน้ าส าหรับล้างลวดเหล็ก ในกระบวนการ Pretreatment & Dry Drawing, 
Intermediate Heat Treatment และ Wet Wire Drawing จัดเป็นน้ าเสียท่ีมีความสกปรกสูง  

ข) น้ าเสียจากการอุปโภค-บริโภค (พนักงาน ส านักงาน โรงอาหาร) มีปริมาณ  
20 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน โดยรวบรวมน้ าเสียจากกิจกรรมของห้องน้ า-ห้องส้วม  
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(2)  น้ าเสียที่มีความสกปรกต่ า โครงการมีปริมาณน้ าเสียเพิ่มขึ้นรวมเป็น  100  
ลูกบาศก์เมตรต่อวัน มีรายละเอียดสรุปดังน้ี 

ก) น้ าระบายท้ิงจากระบบหล่อเย็น เป็นน้ าระบายท้ิงจากระบบหล่อเย็น โดยน้ าที่ใช้ใน
ระบบหล่อเย็น จะไม่สัมผัสกับชิ้นงานโดยตรง จึงไม่ปนเปื้อนสิ่งของสกปรก อย่างไรก็ตามเม่ือใช้  
น้ าหล่อเย็นไประยะเวลาหนึ่งจ าเป็นต้องระบายทิ้ งจากระบบหล่อเย็น มี การระบายทิ้ งประมาณ  
50 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน ก่อนส่งเข้าสู่ระบบบ าบัดน้ าเสีย Softener water and Blow-down Cooling tower 
water และระบบบ าบัดน้ าเสียท่ีเป็นระบบผลิตน้ าบริสุทธิ์ (RO Water) (System 9) เพื่อบ าบัดให้สามารถ
น ากลับไปใช้ใหม่อีกครั้ง 

ข ) น้ า ร ะบ าย ทิ้ ง จ าก  RO/Softener Wastewater Tank เป็ น น้ า  Reject จ าก  
RO System และระบบผลิตน้ า Softener System มีปริมาณ 50 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน ก่อนส่งเข้าสู่
ระบบบ าบัดน้ าเสีย Softener water and Blow-down Cooling tower water และระบบบ าบัดน้ าเสียที่
เป็นระบบผลิตน้ าบริสุทธิ์ (RO Water) เพื่อบ าบัดให้สามารถน ากลับมาใช้ใหม่อีกครั้ง 

ค) น้ าระบายทิ้งจากเครื่องท าความเย็น (Chiller) มีปริมาณ 0 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน 
จัดเป็นน้ าเสียที่มีความสกปรกต่ า จะส่งไปก าจัดด้วยระบบบ าบัดน้ าเสียของโครงการรวมกับน้ า Reject 
RO และ Softener Water and Cooling Water ก่อนเข้าสู่ระบบบ าบัดน้ าเสีย Softener water and 
Blow-down Cooling tower water และระบบบ าบัดน้ าเสียที่ เป็นระบบผลิตน้ าบริสุทธิ์ (RO Water)  
เพื่อบ าบัดให้สามารถน ากลับมาใช้ใหม่อีกครั้ง (ยังไม่ได้เดินเครื่อง) 

  1.5.2  มลพิษอากาศและการจัดการ  

  1) แหล่งก าเนิดมลพิษของโครงการ 

แหล่งก าเนิดมลพิษทางอากาศของโครงการมีปล่องระบายมลพิษทางอากาศรวม 
12 ปล่อง ได้แก่ 

(1) ปล่อง Boiler เป็นปล่องระบายก๊าซจากการเผาไหม้ก๊าซธรรมชาติของหม้อไอน้ าหน่วย
ระบบเสริมการผลิต ที่มีการระบายฝุ่นละอองรวม (TSP)  ก๊าซซัลเฟอร์ไดออกไซด์ (SO2) และก๊าซ
ออกไซด์ของไนโตรเจน (NOx) ประกอบด้วย 

- ปล่อง Boiler No.1 จ านวน 1 ปล่อง (ใช้งานจ านวน 1 ชุด และส ารองไว้อีก 1 ชุด มีการ
ระบายออกเพียง 1 ปล่อง) 

(2) ปล่อง Heating Furnace เป็นปล่องระบายก๊าซจากการเผาไหม้ก๊าซธรรมชาติของ 
เตาอบในกระบวนการผลิต ที่มีการระบายฝุ่นละอองรวม (TSP) ก๊าซซัลเฟอร์ไดออกไซด์ (SO2) และ
ก๊าซออกไซด์ของไนโตรเจน (NOx) ประกอบด้วย 

- ปล่อง Heating Furnace No.1 จ านวน 1 ปล่อง จากขั้นตอนการให้ความร้อน 
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- ปล่ อ ง Heating Furnace No.2 ถึ ง  Heating Furnace No.7 จ านวน  6 ปล่ อ ง  จาก
ขั้นตอนการชุบด้วยทองเหลือง ลดลง 1 ปล่อง 

(3) ปล่องระบายไอระเหย (ACSCR) เป็นปล่องที่รวบรวมก๊าซที่ผ่านระบบบ าบัดมลพิษ
ทางอากาศแบบเปียก (Wet Scrubber) ซึ่งมีการรวบรวมอากาศที่มีไอกรดไฮโดรคลอริก จากการล้างท า
ความสะอาดลวดเหล็กด้วยกรดไฮโดรคลอริกของขั้นตอนย่อย Acid Pickling ซึ่งไอกรดไฮโดร 
คลอริก จะถูกดูดผ่านเข้าภายใน Wet Scrubber เพื่อปรับสภาพให้เป็นกลางโดยใช้สารละลายโซเดียม 
ไฮดรอกไซด์ (NaOH Solution) โดยปล่องระบายไอระเหย (ACSCR) ของโครงการมีจ านวน 4 ปล่อง 
ประกอบด้วย  

 ก) ปล่อง ACSCR 1-1 รวบรวมก๊าซไฮโดรเจนคลอไรด์จากขั้นตอนย่อย Acid 
Pickling ของขั้นตอนการท าความสะอาดลวดเหล็กและการยืดแบบแห้ง (Pretreatment & Dry 
Drawing) 

 ข) ปล่อง ACSCR 1-2 รวบรวมก๊าซไฮโดรเจนคลอไรด์จากขั้นตอนย่อย Acid 
Pickling ของขั้นตอนการให้ความร้อน (Intermediate Heat Treatment) 

 ค) ปล่อง ACSCR 1-3 รวบรวมก๊าซไฮโดรเจนคลอไรด์จากขั้ นตอนย่อย Acid 
Pickling ของขั้นตอนการชุบด้วยทองเหลือง (Brass Coating) 

 ง) ปล่อง ACSCR 1-4 รวบรวมก๊าซไฮโดรเจนคลอไรด์จากขั้นตอนย่อย Acid 
Pickling ของขั้นตอนการชุบด้วยทองเหลือง (Brass Coating)  

2) รายละเอียดระบบบ าบัดมลพิษทางอากาศ 

ปล่องระบายไอระเหย (ACSCR) เป็นปล่องที่รวบรวมก๊าซที่ผ่านระบบบ าบัดมลพิษ 
ทางอากาศแบบเปียก (Wet Scrubber) ซึ่งมีการรวบรวมอากาศที่มีไอกรดไฮโดรคลอริก จากการล้างท า
ความสะอาดลวดเหล็กด้วยกรดไฮโดรคลอริกของขั้นตอนย่อย Acid Pickling ซึ่งไอกรดไฮโดร 
คลอริก จะถูกดูดผ่านเข้าภายใน Wet Scrubber เพื่อปรับสภาพให้เป็นกลางโดยใช้สารละลายโซเดียม 
ไฮดรอกไซด์ (NaOH Solution) 

ระบบบ าบัดมลพิษทางอากาศแบบเปียก (Wet Scrubber) ของโครงการมีประสิทธิภาพ 
ในการบ าบัดไอกรดไฮโดรคลอริกได้น้อยกว่าร้อยละ 98 โดยสามารถควบคุมไอกรดไฮโดรคลอริกได้ 
ต่ ากว่า 5 มิลลิกรัม/ลูกบาศก์เมตร 

3) ระบบติดตามตรวจสอบระดับความเข้มข้นของไฮโดรเจนคลอไรด์ 

โครงการได้ติดตั้งระบบติดตามตรวจสอบระดับความเข้มข้นของไฮโดรเจนคลอไรด์
แบบต่อเนื่องก่อนระบายออกสู่บรรยากาศ โดยเครื่องตรวจวัดเป็นประเภท Gas Analyzer ซึ่งสามารถ
ตรวจวัดค่าความเข้มข้นได้ในช่วงตั้งแต่ 0.0157 ถึง 157.00 มิลลิกรัม/ลูกบาศก์เมตร (0.01-100 
พีพีเอ็ม) และค่าความเข้มข้นจะถูกรายงานเข้าระบบออนไลน์ที่สามารถเก็บข้อมูลได้แบบต่อเนื่อง 
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4)  การระบายมลพิษทางอากาศของกรดฟอสฟอริก (H3PO4) 

โครงการมีการใช้กรดฟอสฟอริก (H3PO4) ในขั้นตอน Acid dip ของการชุบทองเหลือง 
(Brass Coating) โดยกรดฟอสฟอริกใช้ในการชุบลวดเหล็กหลังจากการเคลือบด้วยทองเหลือง
เรียบร้อยแล้ว เพื่อป้องกันการเกิดปฏิกิริยาออกซิเดชั่นที่อาจจะเกิดขึ้นที่ผิวลวดที่เคลือบทองเหลือง 
โดยกรดฟอสฟอริกที่โครงการใช้ในกระบวนการผลิตนั้น มีลักษณะสมบัติเป็นสารที่มีการระเหยต่ าใน
สภาวะอุณหภูมิและความดันปกติ โดยสารที่จะมีการระเหยกลายเป็นไอได้มากนั้นจะต้องเป็นสารที่มี
ความดันไอสูง จุดเดือดต่ า ซึ่งจากข้อมูลความปลอดภัยของกรดฟอสฟอริก (SDS) พบว่ามีจุดเดือด
เท่ากับ 158 องศาเซลเซียส และความดันไอเท่ากับ 0.0285 มิลลิเมตรปรอท ที่ 20 องศาเซลเซียส เม่ือ
เปรียบเทียบกับน้ าบริสุทธิ์ ซึ่งจุดเดือดเท่ากับ 100 องศาเซลเซียส และความดันไอเท่ากับ 17.5 
มิลลิเมตรปรอท ที่ 20 องศาเซลเซียส พบว่า กรดฟอสฟอริกจะมีการระเหยต่ ากว่าน้ าบริสุทธิ์ ส าหรับ
กรดไฮโดรคลอริกนั้น โครงการมีการใช้ในขั้นตอน Acid Pickling ซึ่งมีจุดเดือดเท่ากับ 57 องศา
เซลเซียส และความดันไอเท่ากับ 94 มิลลิเมตรปรอท ที่ 20 องศาเซลเซียส เม่ือเปรียบเทียบกับน้ า
บริสุทธิ์ พบว่า กรดไฮโดรคลอริกจะมีการระเหยสูงกว่าน้ าบริสุทธิ์ จึงมีความเป็นไปได้ที่ในบริเวณ Acid 
Pickling อาจมีไอกรดไฮโดรคลอริกที่เกิดขึ้นโครงการจึงได้รวบรวมก๊าซจากขั้นตอน Acid Pickling 
น าไปบ าบัดยัง Wet Scrubber ก่อนระบายออกสู่บรรยากาศ 

1.5.3  เสียงและการควบคุม 

1) แหล่งก าเนิดเสียง 

โครงการมีอุปกรณ์เครื่องจักรที่เป็นแหล่งก าเนิดเสียงดังที่ส าคัญของโครงการ ได้แก่  
Air compressor, Bunching Machine, Dry drawing Machine, Pump, Descaling และ Boiler  

เมื่อพิจารณาจากกระบวนการผลิตของโครงการซึ่งท าการควบคุมด้วยระบบคอมพิวเตอร์
เป็นหลักและมีห้องควบคุมการท างานให้พนักงาน (Control Room) ดังนั้นพนักงานมีโอกาสได้รับ 
เสียงดังค่อนข้างน้อย และโครงการได้ก าหนดให้พนักงานที่จะต้องปฏิบัติงานในบริเวณที่มีเสียงดังต้อง
สวมใส่อุปกรณ์คุ้มครองความปลอดภัยส่วนบุคคล เช่น ปลั๊กอุดหู (Ear plug) หรือที่ครอบหู (Ear muff) 
ตลอดเวลาที่ท างานอย่างเคร่งครัดเพื่อลดระดับเสียงที่ได้รับ และท าการติดป้ายเตือนให้ใช้อุปกรณ์
คุ้มครองความปลอดภัยส่วนบุคคลให้พนักงานเห็นอย่างชัดเจน นอกจากนี้ยังได้ก าหนดระยะเวลา 
ในการท างานของพนักงานให้สอดคล้องกับมาตรฐานที่ก าหนดตามประกาศกฎกระทรวงโดยให้
พนักงานปฏิบัติตามอย่างเคร่งครัด รวมถึงก าหนดมาตรการควบคุมเสียงดัง อาทิ การลดที่แหล่งก าเนิด  
การบริหารจัดการ และจัดให้มีอุปกรณ์คุ้มครองความปลอดภัยส่วนบุคคล รวมทั้งโครงการได้มีการเฝ้า
ระวังผลกระทบที่เกิดขึ้นโดยการก าหนดการตรวจวัดระดับเสียงรบกวนให้เป็นไปตามประกาศกระทรวง
อุตสาหกรรม เรื่องก าหนดค่าระดับเสียงรบกวนและระดับเสียงที่เกิดจากการประกอบกิจการโรงงาน 
พ.ศ. 2548 
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1.5.4 กากของเสียและการจัดการ 

1) แนวคิดหลักการ 3R Management 

  (1) การใช้ซ้ า (Reuse) หมายถึง การน ากากของเสียที่ผ่านการคัดแยกและน ากลับคืน
ไปผ่านกระบวนการท าความสะอาด ปรับปรุง ซ่อมแซมหรือกิจกรรมอื่นใดที่มีลักษณะคล้ายคลึงกัน
เพื่อให้สามารถไปใช้ประโยชน์ใหม่ได้ตามวัตถุประสงค์เดิมของผลิตภัณฑ์ เช่น การน ากระดาษที่ใช้แล้ว
ด้านหน่ึงมาใช้ด้านหลังให้ครบ 2 หน้าก่อนท้ิง การน าซองบรรจุเอกสารมาใช้ซ้ า เป็นต้น 

  (2) การหมุนเวียนกลับมาใช้ใหม่ (Recycle) หมายถึง การน ากากของเสียที่ผ่าน
กระบวนการคัดแยกและน ากลับคืนแล้วไปผ่านกระบวนการหรือกรรมวิธีในการผลิตอย่างใดอย่างหนึ่ง
เพื่อใช้เป็นวัตถุดิบในการผลิตหรือเพื่อผลิตเป็นผลิตภัณฑ์ใหม่ โครงการมีนโยบายสนับสนุนในหลักการ
ดังกล่าวนี้ เช่น การน าเศษลวดอลูมิเนียมจากกระบวนการผลิตมาใช้เป็นวัตถุดิบในการผลิตใหม่  
การอบรมให้ความรู้แก่พนักงานเกี่ยวกับการรีไซเคิล การก าหนดให้มีการคัดแยกกากของเสียก่อนน าไป
ขายหรือการบริจาคเพื่อน าไปใช้ในกระบวนการรีไซเคิล เป็นต้น 

  (3) การลดปริมาณการใช้ (Reduce) หมายถึง การควบคุม ป้องกันและลดปริมาณการ
เกิดของเสียโดยอาศัยกระบวนการ ขั้นตอน เทคนิค วิธีการ และเทคโนโลยีที่เหมาะสมมีประสิทธิภาพ
และมีมาตรฐานเป็นที่ยอมรับโดยทั่วไปไม่ว่าก่อให้เกิดผลกระทบด้านสิ่งแวดล้อมและสุขภาพอนามัย
ของประชาชน เช่น การไม่ใช้วัสดุที่ท าจากโฟมภายในส านักงาน จัดเก็บเอกสารท่ีส่วนกลางเพื่อลดการ
ส าเนาเอกสารท่ีซ้ าซ้อน สิ้นเปลืองหมึกพิมพ์และกระดาษ การเลือกใช้ถ่ายไฟฉายที่สามารถใช้ซ้ าได้อีก
แทนการใช้ถ่ายไฟฉายที่ใช้แล้วทิ้งในคราวเดียว ใช้ผลิตภัณฑ์ชนิดเติมในงานท าความสะอาดพื้นอาคาร
และห้องน้ า เป็นต้น 

2) ประเภทของกากของเสียและการจัดการ 

กากของเสียที่เกิดขึ้นจากการด าเนินงานของโครงการจ าแนกได้เป็น 4 ประเภทหลัก คือ
กากของเสียจากกระบวนการผลิต กากของเสียจากกระบบเสริมการผลิต กากของเสียจากส านักงาน 
และกากของเสียจากระบบบ าบัดน้ าเสีย โดยโครงการมีปริมาณของเสียรวม (ระหว่างเดือนมกราคม-
มิถุนายน 2565) ประมาณ 577 ตัน หรือ 19 ตัน/วัน รายละเอียดชนิด ปริมาณกากของเสีย และ 
การจัดการของโครงการ แสดงดังตารางที่ 1.5-1 โดยมีรายละเอียดดังน้ี 
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ตารางที่ 1.5-1 ชนิด ปริมาณ และวิธีการจัดการกากของเสียที่เกิดขึ้นจากการด าเนินงานของโครงการ 

ชนิดกากของเสีย 
ปริมาณ (ตัน) 
(ม.ค.-มิ.ย. 65) 

วิธีการจัดการ 

1. กากของเสียจากกระบวนการผลิต   
1.1 เศษลวดเหล็ก (Steel Wire Scrap) 105.327 รวบรวมไว้ในถุงพลาสติกชนิดหนา ขนาดบรรจุ 50 กิโลกรัม ภายในพ้ืนที่บริเวณกักเก็บของเสียก่อนติดต่อ

ขายให้กับบริษัทรับซื้อที่สามารถน าไปใช้ประโยชน์ใหม่ได้ที่ได้รับอนุญาตจากหน่วยงานราชการ 
1.2 เศษสเกลเหล็ก (Wire Scale) 91.512 รวบรวมไว้ในถุงพลาสติกชนิดหนา ขนาดบรรจุ 2 ตัน ภายในพ้ืนที่บริเวณเก็บกากของเสียก่อนติดต่อขาย

ให้กับบริษัทรับซื้อที่สามารถน าไปใช้ประโยชน์ใหม่ได้ที่ได้รับอนุญาตจากหน่วยงานราชการ 
1.3 กากตะกอนจากการท าความสะอาดเครื่องยืดแบบ
เปี ย ก  (Sludge from Clearance of Wet Wire Drawing 
Machine) 

26 สูบขึ้นมาเก็บไว้ในถุงพลาสติกชนิดหนา ขนาดความจุ 2 ตัน ก่อนติดต่อให้หน่วยงานที่รับก าจัดกากของเสียที่
ได้รับอนุญาตจากหน่วยงานราชการน าไปก าจัดต่อไป 

1.4 กากตะกอนจากระบบบ าบั ดน้ าระบายทิ้ งจาก 
หอหล่อเย็น (Cooling Tower) และระบบผลิตน้ าบริสุทธิ์  
(RO Water System) 

1 สูบขึ้นมาเก็บไว้ในถุงพลาสติกชนิดหนา ขนาดความจุ 2 ตัน ก่อนติดต่อให้หน่วยงานที่รับก าจัดกากของเสียที่
ได้รับอนุญาตจากหน่วยงานราชการน าไปก าจัดต่อไป 

1.5 เศษผงสบู่ (Soap Powder) 13.45 รวบรวมไว้ในถุงพลาสติกชนิดหนา ขนาดบรรจุ 20 กิโลกรัม ภายในพ้ืนที่บริเวณกักเก็บของเสียก่อนติดต่อ
ขายให้กับบริษัทรับซื้อที่สามารถน าไปใช้ประโยชน์ใหม่ได้ที่ได้รับอนุญาตจากหน่วยงานราชการ 

2. กากของเสียจากระบบเสริมการผลิต   
2.1 ลังกระดาษ (Carton) 75 รวบรวมในบริเวณพ้ืนที่เก็บกากของเสีย ก่อนติดต่อขายให้กับบริษัทรับซื้อที่สามารถน าไปใช้ประโยชน์ใหม่ได้

ที่ได้รับอนุญาตจากหน่วยงานราชการ 
2.2 เศษพลาสติกจากบรรจุภัณฑ์ (Plastic) 19.05 รวบรวมเก็บไว้ภายในบริเวณพ้ืนที่เก็บกากของเสีย ก่อนติดต่อขายให้กับบริษัทรับซื้อที่สามารถน าไปใช้

ประโยชน์ใหม่ได้ที่ได้รับอนุญาตจากหน่วยงานราชการ 
2.3 ลังบรรจุสารหล่อลื่น (Lubricant Tank) 21 รวบรวมเก็บไว้ภายในพ้ืนที่บริเวณเก็บกากของเสีย ก่อนส่งกลับไปยังผู้จัดจ าหน่ายต่อไป 
3. กากของเสียจากส านักงานและโรงอาหาร   
3.1 กระดาษ และพลาสติก (Paper and Plastic) 3.5 รวบรวมเก็บไว้ภายในถังที่มีฝาปิดมิดชิด ภายในบริเวณพ้ืนที่เก็บกากของเสีย 
3.2 เศษอาหาร (Food) 32 รวบรวมไว้ในถังพลาสติก ขนาดบรรจุ 50 กิโลกรัม ที่มีฝาปิดมิดชิด ภายในพ้ืนที่บริเวณเก็บกากของเสียก่อน

ติดต่อให้หน่วยงานที่ได้รับอนุญาตจากหน่วยงานราชการน าไปก าจัดต่อไป 
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ตารางที่ 1.5-1 (ต่อ) ชนิด ปริมาณ และวิธีการจัดการกากของเสียที่เกิดขึ้นจากการด าเนินงานของโครงการ 

ชนิดกากของเสีย ปริมาณ (ตัน) 
(ม.ค.-มิ.ย. 65) 

วิธีการจัดการ 

4. กากของเสียจากระบบบ าบัดน้ าเสีย (กากตะกอน
จากระบบปรับปรุงคุณภาพน้ าเสีย  (Sludge from 
Water Treatment) 

  

4.1 กากตะกอนจากระบบบ าบัดน้ าเสียปนเปื้อนทองแดง 1 ถังเก็บตะกอนถ่ายใส่ไว้ในถุงพลาสติกชนิดหนา ขนาดความจุ 2 ตัน ก่อนติดต่อให้หน่วยงานที่รับก าจัดกาก
ของเสียที่ได้รับอนุญาตจากหน่วยงานราชการน าไปก าจัดต่อไป 

4.2 กากตะกอนจากระบบบ าบัดน้ าเสียปนเปื้อนสังกะสี 2 ถังเก็บตะกอนถ่ายใส่ไว้ในถุงพลาสติกชนิดหนา ขนาดความจุ 2 ตัน ก่อนติดต่อให้หน่วยงานที่รับก าจัดกาก
ของเสียที่ได้รับอนุญาตจากหน่วยงานราชการน าไปก าจัดต่อไป 

4.3 กากตะกอนจากระบบบ าบัดน้ าเสียปนเปื้อนฟอสฟอรัส 0.5 ถังเก็บตะกอนถ่ายใส่ไว้ในถุงพลาสติกชนิดหนา ขนาดความจุ 2 ตัน ก่อนติดต่อให้หน่วยงานที่รับก าจัดกาก
ของเสียที่ได้รับอนุญาตจากหน่วยงานราชการน าไปก าจัดต่อไป 

4.4 กากตะกอนจากระบบบ าบัดน้ าเสียปนเปื้อนกรด
และอัลคาไลน ์

1 ถังเก็บตะกอนถ่ายใส่ไว้ในถุงพลาสติกชนิดหนา ขนาดความจุ 2 ตัน ก่อนติดต่อให้หน่วยงานที่รับก าจัดกาก
ของเสียที่ได้รับอนุญาตจากหน่วยงานราชการน าไปก าจัดต่อไป 

4.5 กากตะกอนจากระบบบ าบัดน้ าเสียที่เป็นน้ าเสียจาก
พนักงานและอาคารส านักงาน (Sludge from Domestic 
Water) 

185 ถังเก็บตะกอนถ่ายใส่ไว้ในถุงพลาสติกชนิดหนา ขนาดความจุ 2 ตัน ก่อนติดต่อให้หน่วยงานที่รับก าจัดกาก
ของเสียที่ได้รับอนุญาตจากหน่วยงานราชการน าไปก าจัดต่อไป 

ที่มา : บริษัท ซิง ต๋า สตีล คอร์ด (ไทยแลนด์) จ ากัด, เดือนมิถุนายน 2565 
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1.6 สรุปการด าเนินงานในปัจจุบันของโครงการ  

 การด าเนินงานในปัจจุบันของโครงการเทียบกับรายละเอียดที่เสนอไว้ในรายงานการ
ประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อม (EIA) โครงการโรงงานผลิตเหล็ก ที่ได้รับความเห็นชอบจากส านักงาน
นโยบายและแผนทรัพยากรธรรมชาติและสิ่งแวดล้อม ตามหนังสือเลขที่  ทส 1009.3/14409 ลงวันที ่ 
14 พฤศจิกายน 2560 และขอเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการโรงงานผลิตเหล็ก (ครั้งที่ 1) ได้รับการ
พิจารณาเห็นชอบจาก กนอ. เม่ือวันที่ 18 กรกฎาคม 2562 ตามหนังสือเลขที่ อก 5102.3.1/2079 
แสดงดังตารางที่ 1.6-1 

ตารางที่ 1.6-1 สรุปการด าเนินงานในปัจจุบันของโครงการ 
รายละเอียด EIA ปัจจุบัน (ม.ค.-มิ.ย. 65) 

1. พื้นที่โครงการ 103.2 ไร่ (165,124.58 ตารางเมตร) 103.2 ไร่ (165,124.58 ตารางเมตร) 
2. ก าลังการผลิต 100,000 ตัน/ปี (หรือประมาณ 289 ตัน/วัน) อัตราการผลิตปัจจุบัน 61,479.934 ตัน/ปี  

(หรือประมาณ 170 ตัน/วัน) 
3. วัตถุดิบ ลวดเหล็ก (Wire Rod) ปริมาณ 103,200 ตัน/ปี 

(298.27 ตัน/วัน) 
ลวดเหล็ก (Wire Rod) ปริมาณ 49,000 ตัน/ปี 
(87.74 ตัน/วัน) 

4. เชื้อเพลิงและพลังงาน - ก๊าซธรรมชาติ 30,000 ลูกบาศก์เมตร/วัน 
- น้ ามันดีเซล 10,380 ลิตร/ปี 

- ก๊าซธรรมชาติ 1,981 ลูกบาศก์เมตร/วัน 
- น้ ามันดีเซล 6,840.76 ลิตร/เดือน 

5. ผลิตภัณฑ์ เส้นลวดสตีลคอร์ด (Steel Cord) ขนาดเส้นผ่าน
ศูนย์กลางประมาณ 0.15 ถึง 0.3 มิลลิเมตร 

เส้นลวดสตีลคอร์ด (Steel Cord) ขนาดเส้นผ่าน
ศูนย์กลางประมาณ 0.15 ถึง 0.38 มิลลิเมตร 

6. กระบวนการผลิต กระบวนการผลิตประกอบด้วย  
7 ขั้นตอน ได้แก่  
1) การท าความสะอาดลวดเหล็กและการยืด
แบบแห้ง  2) การให้ความร้อน 3) การชุบด้วย
ทองเหลือง 4) การยืดแบบเปียก 
5) การตีเกลียว 6) การทดสอบคุณภาพ 
7) การบรรจุและจัดเก็บ  

กระบวนการผลิตประกอบด้วย  
7 ขั้นตอน ได้แก่  
1) การท าความสะอาดลวดเหล็กและ 
การยืดแบบแห้ง  2) การให้ความร้อน  
3) การชุบด้วยทองเหลือง 4) การยืดแบบเปียก 
5) การตีเกลียว 6) การทดสอบคุณภาพ  
7) การบรรจุและจัดเก็บ  

7. แหล่งน้ าใช้ รับน้ าจากน้ าประปาจากนิคมอุตสาหกรรม
ดับบลิวเอชเอ อีสเทิร์นซีบอร์ด 2 ประมาณ 
2,486.60 ลบ.ม./วัน 

รับน้ าจากน้ าประปาจากนิคมอุตสาหกรรม
ดับบลิวเอชเอ อีสเทิ ร์นซีบอร์ด 2 ประมาณ  
381.16 ลบ.ม./วัน 

8. ระบบควบคุมมลพิษ ระบบบ าบัดมลพิษทางอากาศแบบเปียก  
(Wet Scrubber)  

ระบบบ าบัดมลพิษทางอากาศแบบเปียก  
(Wet Scrubber)  

9. พื้นที่สีเขียว ประมาณ 12.38 ไร่ คิดเป็นร้อยละ 11.99 ของ
พ้ืนที่ทั้งหมด 

ประมาณ 12.38 ไร่ คิดเป็นร้อยละ 11.99 ของ
พ้ืนที่ทั้งหมด 

ที่มา : บริษัท ซิง ต๋า สตีล คอร์ด (ไทยแลนด์) จ ากัด; เดือนมิถุนายน 2565 

 



รายงานผลการปฏิบัติตามมาตรการป้องกันและแกไ้ขผลกระทบสิ่งแวดล้อมและมาตรการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม 
โครงการโรงงานผลิตเหล็ก (ครั้งที่ 1) บริษัท ซิง ต๋า สตีล คอร์ด (ไทยแลนด)์ จ ากัด        
เดือนมกราคม-มิถุนายน 2565 

                   จัดท าโดย บริษัท เทคนิคสิ่งแวดลอ้มไทย จ ากัด                                                                                       หน้า 1-24 

1.7 แผนงานการติดตามตรวจสอบคุณภาพสิ่งแวดล้อม 

ตารางที่ 1.7-1 แผนงานการติดตามตรวจสอบคุณภาพสิ่งแวดล้อม โครงการโรงงานผลิตเหล็ก (ครั้งท่ี 1) (ระยะด าเนินการ) บริษัท ซิง ต๋า สตีล คอร์ด  
(ไทยแลนด์) จ ากัด ประจ าปี 2565 

รายละเอียด 
ดัชนี 

การตรวจวัด 
ความถี่ 

ช่วงเวลาท าการตรวจวัด (พ.ศ. 2565) 
ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 

1. คุณภาพอากาศ               
(1) คุณภาพอากาศในบรรยากาศ               
จุดตรวจวัด 2 จุด ได้แก่               
 รพ.สต. เฉลิมพระเกียรติ 60 พรรษา 
นวมินทราชินี (เขาคันทรง) (A1) 

 บริเวณบ้านมาบล าบิด (A2) 

 ฝุ่นละออง (TSP) เฉลี่ย 
24 ชั่วโมง 

 ฝุ่นละอองเล็กกว่า 10 
ไ ม ค ร อ น  (PM-10) 
เฉลี่ย 24 ชั่วโมง 

 ก๊ า ซ ไ น โต ร เจ น ไ ด
ออกไซด์ (NO2) เฉลี่ย  
1 ชั่วโมง 

 ก๊ า ซ ซั ล เ ฟ อ ร์ ไ ด
ออกไซด์ (SO2) เฉลี่ย  
1 และ 24 ชั่วโมง 

 ทิศทางและความเร็วลม 
(จ านวน 1 สถานี) 

 ตรวจวัดปีละ 
2 ครั้ง ครั้งละ 
7 วันต่อเนื่อง 

 

  

 

 

        

หมายเหตุ  :     :  ด าเนินงานตามแผนตรวจวัดคุณภาพสิ่งแวดลอ้มในชว่งเวลาที่ก าหนด 
                                :  แผนตรวจวัดคุณภาพสิ่งแวดลอ้ม 
 



รายงานผลการปฏิบัติตามมาตรการป้องกันและแกไ้ขผลกระทบสิ่งแวดล้อมและมาตรการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม 
โครงการโรงงานผลิตเหล็ก (ครั้งที่ 1) บริษัท ซิง ต๋า สตีล คอร์ด (ไทยแลนด)์ จ ากัด        
เดือนมกราคม-มิถุนายน 2565 

                   จัดท าโดย บริษัท เทคนิคสิ่งแวดลอ้มไทย จ ากัด                                                                                       หน้า 1-25 

ตารางที่ 1.7-1 (ต่อ) แผนงานการติดตามตรวจสอบคุณภาพสิ่งแวดล้อม โครงการโรงงานผลิตเหล็ก (ครั้งท่ี 1) (ระยะด าเนินการ)  
                          บริษัท ซิง ต๋า สตีล คอร์ด (ไทยแลนด์) จ ากัด ประจ าปี 2565 

รายละเอียด 
ดัชนี 

การตรวจวัด 
ความถี่ 

ช่วงเวลาท าการตรวจวัด (พ.ศ. 2565) 
ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 

1. คุณภาพอากาศ (ต่อ)               
(2) คุณภาพอากาศจากปล่องระบาย               
- ปล่องระบายอากาศของโครงการ 
จ านวน 8 ปล่อง ได้แก่ 

  
 

  
 

        

 ปล่อง Boiler No. 1  ฝุ่นละออง (TSP) 
 ก๊ าซ อ อ ก ไซ ด์ ข อ ง
ไนโตรเจน (NOx) 

 ก๊ า ซ ซั ล เฟ อ ร์ ไ ด
ออกไซด์ (SO2) 

 ตรวจวัดปีละ  
2 ครั้ง ในช่วง
เดียวกับการ
ต ร ว จ วั ด
คุ ณ ภ า พ
อ า ก า ศ ใ น
บรรยากาศ 

            

 ปล่อง Heating Furnace No. 1   X          

 ปล่อง Heating Furnace No. 2   X          

 ปล่อง Heating Furnace No. 3   X          

 ปล่อง Heating Furnace No. 4   X          

 ปล่อง Heating Furnace No. 5   X          

 ปล่อง Heating Furnace No. 6             

 ปล่อง Heating Furnace No. 7             
หมายเหตุ  :     :  ด าเนินงานตามแผนตรวจวัดคุณภาพสิ่งแวดลอ้มในชว่งเวลาที่ก าหนด 
                                :  แผนตรวจวัดคุณภาพสิ่งแวดลอ้ม 
 X : ไม่ได้ท าการตรวจวัด เนื่องจากไม่มีการใช้งาน 



รายงานผลการปฏิบัติตามมาตรการป้องกันและแกไ้ขผลกระทบสิ่งแวดล้อมและมาตรการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม 
โครงการโรงงานผลิตเหล็ก (ครั้งที่ 1) บริษัท ซิง ต๋า สตีล คอร์ด (ไทยแลนด)์ จ ากัด        
เดือนมกราคม-มิถุนายน 2565 

                   จัดท าโดย บริษัท เทคนิคสิ่งแวดลอ้มไทย จ ากัด                                                                                       หน้า 1-26 

ตารางที่ 1.7-1 (ต่อ) แผนงานการติดตามตรวจสอบคุณภาพสิ่งแวดล้อม โครงการโรงงานผลิตเหล็ก (ครั้งท่ี 1) (ระยะด าเนินการ)  
                          บริษัท ซิง ต๋า สตีล คอร์ด (ไทยแลนด์) จ ากัด ประจ าปี 2565 

รายละเอียด 
ดัชนี 

การตรวจวัด 
ความถี่ 

ช่วงเวลาท าการตรวจวัด (พ.ศ. 2565) 
ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 

1. คุณภาพอากาศ (ต่อ)               
(2) คุณภาพอากาศจากปล่องระบาย 
(ต่อ) 

  
 

  
 

        

- ปล่องระบายอากาศของโครงการ 
จ านวน 4 ปล่อง ได้แก่ 
 ปล่อง ACSCR 1-1 
 ปล่อง ACSCR 1-2 
 ปล่อง ACSCR 1-3 
 ปล่อง ACSCR 1-4 

 ไฮโดรเจนคลอไรด์ 
(HCl) 

 

 ตรวจวัดปีละ 2 ครั้ ง 
ในช่วงเดียวกับการ
ต รว จ วั ด คุ ณ ภ าพ
อากาศในบรรยากาศ  

  

 

X 

X 

 

 

     

 

 

 

 

   

หมายเหตุ  :     :  ด าเนินงานตามแผนตรวจวัดคุณภาพสิ่งแวดลอ้มในชว่งเวลาที่ก าหนด 
                                :  แผนตรวจวัดคุณภาพสิ่งแวดลอ้ม 
 X : ไม่ได้ท าการตรวจวัด เนื่องจากไม่มีการใช้งาน 



รายงานผลการปฏิบัติตามมาตรการป้องกันและแกไ้ขผลกระทบสิ่งแวดล้อมและมาตรการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม 
โครงการโรงงานผลิตเหล็ก (ครั้งที่ 1) บริษัท ซิง ต๋า สตีล คอร์ด (ไทยแลนด)์ จ ากัด        
เดือนมกราคม-มิถุนายน 2565 

                   จัดท าโดย บริษัท เทคนิคสิ่งแวดลอ้มไทย จ ากัด                                                                                       หน้า 1-27 

ตารางที่ 1.7-1 (ต่อ) แผนงานการติดตามตรวจสอบคุณภาพสิ่งแวดล้อม โครงการโรงงานผลิตเหล็ก (ครั้งท่ี 1) (ระยะด าเนินการ)  
                          บริษัท ซิง ต๋า สตีล คอร์ด (ไทยแลนด์) จ ากัด ประจ าปี 2565 

รายละเอียด 
ดัชนี 

การตรวจวัด 
ความถี่ 

ช่วงเวลาท าการตรวจวัด (พ.ศ. 2565) 
ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 

2. ลักษณะสมบัติน้ าเสียของโครงการ               
- บ่ อต รวจสอบคุณ ภาพน้ าทิ้ งขอ ง
โครงการ 

 ความ เป็นกรด-ด่าง 
(pH) 

 บีโอดี (BOD) 
 ซีโอดี (COD) 
 น้ า มั น แ ล ะ ไ ข มั น  

(Oil & Grase) 
 ของแข็ งแขวนลอย
ทั้งหมด (TSS) 

 ข อ ง แ ข็ ง ล ะ ล า ย
ทั้งหมด (TDS) 

 ป ริ ม าณ ข อ ง แ ข็ ง
ทั้งหมด (TS) 

 ทองแดง (Cu) 
 สังกะสี (Zn) 
 เหล็ก (Fe) 

 ตรวจวัดเดือนละ 
1 ครั้ง และส่งผล
การตรวจ วัด ให้
ส านั ก งานนิ คม
อุ ต ส า ห ก ร ร ม
ดับบลิวเอชเออีส
เทิ ร์นซี บอร์ด  2 
เป็ น ป ระ จ า ทุ ก
เดือน 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
  

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 

หมายเหตุ  :     :  ด าเนินงานตามแผนตรวจวัดคุณภาพสิ่งแวดลอ้มในชว่งเวลาที่ก าหนด 
                                :  แผนตรวจวัดคุณภาพสิ่งแวดลอ้ม 
 



รายงานผลการปฏิบัติตามมาตรการป้องกันและแกไ้ขผลกระทบสิ่งแวดล้อมและมาตรการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม 
โครงการโรงงานผลิตเหล็ก (ครั้งที่ 1) บริษัท ซิง ต๋า สตีล คอร์ด (ไทยแลนด)์ จ ากัด        
เดือนมกราคม-มิถุนายน 2565 

                   จัดท าโดย บริษัท เทคนิคสิ่งแวดลอ้มไทย จ ากัด                                                                                       หน้า 1-28 

ตารางที่ 1.7-1 (ต่อ) แผนงานการติดตามตรวจสอบคุณภาพสิ่งแวดล้อม โครงการโรงงานผลิตเหล็ก (ครั้งท่ี 1) (ระยะด าเนินการ)  
                          บริษัท ซิง ต๋า สตีล คอร์ด (ไทยแลนด์) จ ากัด ประจ าปี 2565 

รายละเอียด 
ดัชนี 

การตรวจวัด 
ความถี่ 

ช่วงเวลาท าการตรวจวัด (พ.ศ. 2565) 
ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 

3. ระดับเสียง               
- ตรวจวัด จ านวน 2 จุด ได้แก่ 
 รพ.สต. เฉลิมพระเกียรติ 60 พรรษา 
นวมินทราชินี (เขาคันทรง) (N1) 
 ริมรั้วโรงงานทั้ง 4 ด้าน (N2, N3, N4 
และ N5) 

 

 Lmax และ Leq 24 hr. 
 Leq 1 hr., Leq 5 min, 

L90 และเสียงรบกวน  
 Ldn 

- ต รว จ วั ด ปี ล ะ  
2 ครั้ ง  ครั้ งละ  
7 วัน ต่อเนื่อง
ใ น ช่ ว ง เ ว ล า
เดี ย ว กั บ ก า ร
ตรวจวัดระดับ
เสียงในรูป Leq 
8 hr. ในสถานที่
ท างาน 

 

  

 

 

     

 
   

หมายเหตุ  :     :  ด าเนินงานตามแผนตรวจวัดคุณภาพสิ่งแวดลอ้มในชว่งเวลาที่ก าหนด 
                                :  แผนตรวจวัดคุณภาพสิ่งแวดลอ้ม 
 



รายงานผลการปฏิบัติตามมาตรการป้องกันและแกไ้ขผลกระทบสิ่งแวดล้อมและมาตรการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม 
โครงการโรงงานผลิตเหล็ก (ครั้งที่ 1) บริษัท ซิง ต๋า สตีล คอร์ด (ไทยแลนด)์ จ ากัด        
เดือนมกราคม-มิถุนายน 2565 

                   จัดท าโดย บริษัท เทคนิคสิ่งแวดลอ้มไทย จ ากัด                                                                                       หน้า 1-29 

ตารางที่ 1.7-1 (ต่อ) แผนงานการติดตามตรวจสอบคุณภาพสิ่งแวดล้อม โครงการโรงงานผลิตเหล็ก (ครั้งท่ี 1) (ระยะด าเนินการ)  
                          บริษัท ซิง ต๋า สตีล คอร์ด (ไทยแลนด์) จ ากัด ประจ าปี 2565 

รายละเอียด 
ดัชนี 

การตรวจวัด 
ความถี่ 

ช่วงเวลาท าการตรวจวัด (พ.ศ. 2565) 
ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 

4. อาชีวอนามัยและความปลอดภัย                
(1) สภาพแวดล้อมในการท างาน               
- บ ริ เวณที่ มี ระดับ เสียงดั งเกินก ว่า 85  
เดซิเบล (เอ) จ านวน 1 จุด ได้แก่ 
 บริเวณพ้ืนที่การม้วน (Spiraling) (N1) 

 
 

- ระดับเสียงสูงสุด 
(Lmax) 

 
 

- ตรวจวัดทุก 
6 เดือน 

 

  

 

 

 

 

     

 

 

 

   

 - ระดับเสียงใน
สถานที่ท างาน 
(TWA) 

 
 

  
 

        

- พนักงานที่สัมผัสเสียงดังทุกคน - ระดับเสียงที่ลูกจ้าง
ได้รับเฉลี่ย
ตลอดเวลาการ 

- ท างานในแต่ละวัน 
(Time Weighted 
Average-TWA) 

- ปีละ 1 คร้ัง 

 

  

 

 

        

หมายเหตุ  :     :  ด าเนินงานตามแผนตรวจวัดคุณภาพสิ่งแวดลอ้มในชว่งเวลาที่ก าหนด 
                                :  แผนตรวจวัดคุณภาพสิ่งแวดลอ้ม 
 



รายงานผลการปฏิบัติตามมาตรการป้องกันและแกไ้ขผลกระทบสิ่งแวดล้อมและมาตรการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม 
โครงการโรงงานผลิตเหล็ก (ครั้งที่ 1) บริษัท ซิง ต๋า สตีล คอร์ด (ไทยแลนด)์ จ ากัด        
เดือนมกราคม-มิถุนายน 2565 

                   จัดท าโดย บริษัท เทคนิคสิ่งแวดลอ้มไทย จ ากัด                                                                                       หน้า 1-30 

ตารางที่ 1.7-1 (ต่อ) แผนงานการติดตามตรวจสอบคุณภาพสิ่งแวดล้อม โครงการโรงงานผลิตเหล็ก (ครั้งท่ี 1) (ระยะด าเนินการ)  
                          บริษัท ซิง ต๋า สตีล คอร์ด (ไทยแลนด์) จ ากัด ประจ าปี 2565 

รายละเอียด 
ดัชนี 

การตรวจวัด ความถี่ 
ช่วงเวลาท าการตรวจวัด (พ.ศ. 2565) 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 
4. อาชีวอนามัยและความปลอดภัย (ต่อ)               
(1) สภาพแวดล้อมในการท างาน (ต่อ)               
- ตรวจวัดความเข้มข้นของฝุ่น จ านวน 2 จุด 
ได้แก่ 

              

 พ้ืนที่กระบวนการการท าความสะอาดลวด
เหล็ก (D1) 
 พ้ืนที่กระบวนการยืดแบบแห้ง (D2) 

- ฝุ่ น ทุ ก ข น า ด 
(Total Dust) 

- ฝุ่นขนาดที่เข้าถึง
และสะสมในถุ ง
ลม ข องป อดไ ด้ 
(Respirable 
Dust) 

- ตรวจ วัดทุ ก  
6 เดือน 

 

 
 

 

 

 
 

 

     

 

 

 

 

   

- ตรวจความ เข้มข้นของไอระเหยของ
ไฮโดรเจนคลอไรด์  (HCl) จ านวน 3 จุด 
ได้แก่ 
 พ้ืนที่ Acid Pickling บริเวณ 

Pretreatment and Dry Drawing (C1) 

- ไฮ โด รเจนคลอ
ไรด์ (HCl) 

- ตรวจ วัดทุ ก  
6 เดือน 

 

 

 

 

 

    

 

 

   

 พ้ืนที่ Acid Pickling บริเวณ Intermediate 
Heat Treatment (C2) 

  
 

 
 

 
 

    
 

 

   

 พ้ืนที่ Acid Pickling บริเวณ Brass 
Coating (C3) 

  
 

 
  

     

 
   

หมายเหตุ  :     :  ด าเนินงานตามแผนตรวจวัดคุณภาพสิ่งแวดลอ้มในชว่งเวลาที่ก าหนด 
                                :  แผนตรวจวัดคุณภาพสิ่งแวดลอ้ม 



รายงานผลการปฏิบัติตามมาตรการป้องกันและแกไ้ขผลกระทบสิ่งแวดล้อมและมาตรการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม 
โครงการโรงงานผลิตเหล็ก (ครั้งที่ 1) บริษัท ซิง ต๋า สตีล คอร์ด (ไทยแลนด)์ จ ากัด        
เดือนมกราคม-มิถุนายน 2565 

                   จัดท าโดย บริษัท เทคนิคสิ่งแวดลอ้มไทย จ ากัด                                                                                       หน้า 1-31 

ตารางที่ 1.7-1 (ต่อ) แผนงานการติดตามตรวจสอบคุณภาพสิ่งแวดล้อม โครงการโรงงานผลิตเหล็ก (ครั้งท่ี 1) (ระยะด าเนินการ)  
                          บริษัท ซิง ต๋า สตีล คอร์ด (ไทยแลนด์) จ ากัด ประจ าปี 2565 

รายละเอียด 
ดัชนี 

การตรวจวัด 
ความถี่ 

ช่วงเวลาท าการตรวจวัด (พ.ศ. 2565) 
ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 

4. อาชีวอนามัยและความปลอดภัย (ต่อ)               
(2) สภาพแวดล้อมในการท างาน (ต่อ)               
- ตรวจวัดความเข้มข้นของทองแดง (Cu) 
และสังกะสี (Zn) จ านวน 1 จุด ได้แก่ 

- ทองแดง (Cu) 
- สังกะสี (Zn) 

- ตรวจ วัดทุ ก  
6 เดือน 

 
  

 
        

 พ้ืนที่กระบวนการ Brass Coating (E1)               

- ตรวจวัดระดับความร้อนบริเวณปฏิบัติงาน 
(WBGT) จ านวน 2 จุด ได้แก่ 

- WBGT - ตรวจ วัดทุ ก  
6 เดือน 

 
  

 
        

 พ้ื น ที่ บ ริ เวณ เต า ใ ห้ ค ว าม ร้ อ น ข อ ง
ก ร ะ บ ว น ก า ร  Intermediate Heat 
Trearment (H1) 
 พ้ื น ที่ บ ริ เวณ เต า ให้ ค ว าม ร้ อ น ข อ ง
กระบวนการ Brass Coating (H2) 

  

 

  

 

 

 

 

 

     

 

 

 

 

   

หมายเหตุ  :     :  ด าเนินงานตามแผนตรวจวัดคุณภาพสิ่งแวดลอ้มในชว่งเวลาที่ก าหนด 
                                :  แผนตรวจวัดคุณภาพสิ่งแวดลอ้ม 
 

 


