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1.1 ควำมเป็นมำของโครงกำร 

โครงการขยายก าลังการผลิตเหล็กลวด ระยะที่  2 (โครงการ) ตั้งอยู่ ในพื้นที่ เดิมของโรงงานผลิตเหล็กของ  
บริษัท เอ็น.ที.เอส. สตีล กรุ๊ป จ ากัด (มหาชน) ต่อมาเปลี่ยนเป็น บริษัท ทาทา สตีล การผลิต (ประเทศไทย) จ ากัด (มหาชน) 
(บริษัทฯ) ซึ่งอยู่ในพื้นที่ของนิคมอุตสาหกรรม ดับบลิวเอชเอ ชลบุรี 1 ต าบลบ่อวิน อ าเภอศรีราชา จังหวัดชลบุรี เป็นบริษัทท่ี
ด าเนินงานเกี่ยวกับโรงงานผลิตเหล็กลวดในการก่อสร้าง เพื่อส่งจ าหน่ายภายในประเทศ โดยได้เพิ่มก าลังการผลิตในส่วนของ
โรงหลอม และเพิ่มก าลังการผลิตโรงรีด 2 ซึ่งขนาดของพื้นที่โรงงานผลิตเหล็ก มีทั้งหมดประมาณ 500 ไร่  

โครงการขยายก าลังการผลิตเหล็กลวด ระยะที่ 2 ของบริษัท ทาทา สตีล การผลิต (ประเทศไทย) จ ากัด (มหาชน) 
จัดอยูในประเภทโรงงานท่ีเขาขายตองจัดท ารายงานการประเมินผลกระทบสิ่งแวดลอม (EIA) เพื่อเสนอขอความเห็นชอบจาก
ส านักงานนโยบายและแผนทรัพยากรธรรมชาติและสิ่งแวดลอม (สผ.) เพื่อน าไปประกอบการขออนุญาตเปดด าเนินกิจการ
โรงงาน ซึ่งบริษัทฯ ไดจัดท ารายงานและน าเสนอให สผ. พิจารณา จนไดรับความเห็นชอบเปนที่เรียบรอยแลวตามหนังสือที่ 
ทส 1009/10198 ลงวันที่ 6 ตุลาคม พ.ศ. 2548 (ภาคผนวก 1) ภายหลังจากไดรับการเห็นชอบในรายงานการประเมินผล
กระทบสิ่งแวดลอม บริษัทฯ มีหนาที่ปฏิบัติตามมาตรการปองกันและแกไขผลกระทบและมาตรการติดตามตรวจสอบ
ผลกระทบสิ่งแวดลอมที่ก าหนดไว ทั้งนี้ เพื่อเป็นการปฏิบัติตามมาตรการฯ ที่ก าหนดไว้ในรายงานการประเมินผลกระทบ
สิ่งแวดล้อม โครงการได้มอบหมายให้ บริษัท ยูไนเต็ด แอนนาลิสต์ แอนด์ เอ็นจิเนียริ่ง คอนซัลแตนท์ จ ากัด (ยูเออี) เป็นที่
ปรึกษาด้านสิ่งแวดล้อม ด าเนินการตรวจสอบการปฏิบัติตามมาตรการป้องกันและแก้ไขผลกระทบสิ่งแวดล้อม และมาตรการ
ติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อมในระยะด าเนินการของโครงการ รวมถึงจัดท ารายงานผลการปฏิบัติตามมาตรการฯ 

ส าหรับรายงานฉบับนี้เป็นรายงานผลการปฏิบัติตามมาตรการป้องกันและแก้ไขผลกระทบสิ่งแวดล้อม และมาตรการ
ติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม ระหว่างเดือนมกราคม-มิถุนายน พ.ศ. 2565 ดังรายละเอียดซึ่งจะได้กล่าวต่อไป 

 
1.2 วัตถุประสงค ์

1) เพื่อติดตามตรวจสอบผลการปฏิบัติตามมาตรการป้องกันและแก้ไขผลกระทบสิ่งแวดล้อม โครงการขยายก าลังการ
ผลิตเหล็กลวด ระยะที่ 2 ของบริษัท ทาทา สตีล การผลิต (ประเทศไทย) จ ากัด (มหาชน) ระหว่างเดือนมกราคม-
มิถุนายน พ.ศ. 2565 

2) เพื่อติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม โครงการขยายก าลังการผลิตเหล็กลวด ระยะที่ 2 ของบริษัท ทาทา สตีล 
การผลิต (ประเทศไทย) จ ากัด (มหาชน) ระหว่างเดือนมกราคม-มิถุนายน พ.ศ. 2565 

3) เพื่อจัดท ารายงานผลการปฏิบัติตามมาตรการป้องกันและแก้ไขผลกระทบสิ่งแวดล้อม และมาตรการติดตาม
ตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม ที่ได้จากการติดตามตรวจสอบดังกล่าว น าเสนอต่อส านักงานนโยบายและแผน
ทรัพยากรธรรมชาติและสิ่งแวดล้อม (สผ.) และหน่วยงานท่ีเกี่ยวข้องได้รับทราบ 
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1.3 ที่ต้ังโครงกำร 

โครงการขยายก าลังการผลิตเหล็กลวด ระยะที่ 2 ตั้งอยู่ในบริเวณพื้นที่เดิมของโรงงานผลิตเหล็กของ บริษัท ทาทา 
สตีล การผลิต (ประเทศไทย) จ ากัด (มหาชน) ซึ่งตั้งอยู่ในเขตอุตสาหกรรมทั่วไป ของนิคมอุตสาหกรรมชลบุรี (บ่อวิน) ต าบล
บ่อวิน อ าเภอศรีราชา จังหวัดชลบุรี ขนาดพื้นที่ของโรงงานผลิตเหล็ก บริษัท ทาทา สตีล การผลิต (ประเทศไทย) จ ากัด 
(มหาชน) มีทั้งหมดประมาณ 500 ไร่ แสดงดังรูปที่ 1-1 และมีอาณาเขตติดต่อพ้ืนท่ีโดยรอบของโครงการ ดังน้ี 

  ทิศเหนือ  ถนนทางเข้านิคมอุตสาหกรรมชลบุรี (บ่อวิน) 
  ทิศใต้  ทางหลวงหมายเลข 331 
  ทิศตะวันออก บ้านห้วยปราบ 
  ทิศตะวันตก พื้นที่ท าการเกษตรบ้านบ่อวิน และถนนสายหุบบอน-บ่อวิน 
 

 
รูปที่ 1-1 ที่ต้ังโครงกำรขยำยก ำลังกำรผลิตเหล็กลวด ระยะที่ 2 (ระยะด ำเนินกำร)  

บริษัท ทำทำ สตีล กำรผลิต (ประเทศไทย) จ ำกัด (มหำชน) 
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1.4 รำยละเอียดโครงกำร 
1.4.1. กำรจัดผังภำยในโครงกำร 

แผนผังของโครงการปัจจุบัน ประกอบด้วย 2 ส่วน ได้แก่ 
1) อำคำรที่ไม่เกี่ยวข้องกับกระบวนกำรผลิต ได้แก่ อาคารส านักงาน บริเวณที่จอดรถ อาคารโรงอาหาร 

อาคารตู้ควบคุมไฟฟ้า ลานจอดรถบรรทุก และห้องพยาบาล 
2) บริเวณกระบวนกำรผลิต ได้แก่ อาคารช่ังน้ าหนักรถ สถานีไฟฟ้าย่อย 1 สถานีจ่ายก๊าซ อาคารเก็บ

วัตถุดิบ บ่อเศษเหล็ก 1 และ 2 อาคารเครื่องดูดฝุ่นของโรงหลอม อาคารโรงหลอม อาคารเก็บสินค้าเหล็ก
แท่ง 1 และ 2 อาคารคลังสินค้า อาคารส่วนบริการโรงงาน อาคารโรงรีด ระยะที่ 1 อาคารเก็บสินค้า
ส าเร็จรูปของโรงรีด 1 อาคารโรงรีด ระยะที่ 2 อาคารเก็บสินค้าส าเร็จรูปของโรงรีด 2 อาคารควบคุม
คุณภาพ อาคารระบบบ าบัดน้ าเสียและผลิตน้ า สถานีไฟฟ้าย่อย 2 อาคารผลิตออกซิเจน และโรงกรองน้ า 
 

1.4.2. วัตถุดิบ 
ชนิด ปริมาณ และแหล่งที่มาของวัตถุดิบที่ใช้ในการผลิตเหล็กของโรงงานผลิตเหล็ก บริษัท ทาทา สตีล การ

ผลิต (ประเทศไทย) จ ากัด (มหาชน) มีรายละเอียดดังนี้ 
 

วัตถุดิบ ปริมำณ (ตัน/เดือน) แหล่งที่มำของวัตถุดิบ 

กระบวนกำรหลอม   
1. เศษเหล็ก (Scrap) 57,000 รับจากภายในประเทศและน าเข้าจากต่างประเทศ 

2. Calcium Oxide 1,600 รับจากภายในประเทศ 
3. Fluorspar 30 รับจากภายในประเทศ 
4. Ferro-Manganese 470-490 น าเข้าจากต่างประเทศ 

5. Ferro-Silicon 100-120 น าเข้าจากต่างประเทศ 
6. Amorphous Graphite 1,500 น าเข้าจากต่างประเทศ 

กระบวนกำรรีด   
เหล็กแท่ง (Billet) 67,000 รับมาจากโรงหลอม 

  ที่มำ:  รายงานฉบับย่อ การวิเคราะห์ผลกระทบสิ่งแวดล้อม โครงการขยายก าลังการผลิตเหล็กลวด ระยะที่ 2 อ าเภอศรีราชา จังหวัดชลบุรี 
จัดท าโดย บริษัท ซีคอท จ ากัด (พฤศจิกายน 2548) 

 

1.4.3. ผลิตภัณฑ ์
ผลิตภัณฑ์จากโรงงานผลิตเหล็กของบริษัท ทาทา สตีล การผลิต (ประเทศไทย) จ ากัด (มหาชน) ก่อนขยาย

ก าลังการผลิตเหล็กลวด ระยะที่ 2 ประกอบด้วย ผลิตภัณฑ์จากกระบวนการหลอมเหล็ก ได้แก่ เหล็กแท่ง (Billet) ขนาด
1,560 กิโลกรัมต่อแท่ง และผลิตภัณฑ์จากกระบวนการรีดเหล็ก ได้แก่ 

(1) เหล็กเส้นกลม ขนาด 6-34 มิลลิเมตร  
(2) เหล็กข้ออ้อย ขนาด 10-40 มิลลิเมตร  
(3) เหล็กลวด ขนาด 5.5-13 มิลลิเมตร ประกอบด้วยเหล็กลวดคาร์บอนต่ า และเหล็กลวดคาร์บอนสูง 
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1.4.4. กระบวนกำรผลิต 

 ขั้นตอนการผลิตเหล็กเส้นกลม เหล็กข้ออ้อย และเหล็กลวด ของโรงงานผลิตเหล็ก บริษัท ทาทา สตีล  
การผลิต (ประเทศไทย) จ ากัด (มหาชน) แสดงดังรูปที่ 1-2 ดังนี ้

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที่ 1-2 กระบวนกำรผลิตภำยหลังขยำยก ำลังกำรผลิตเหล็กลวด ระยะที่ 2  
บริษัท ทำทำ สตีล กำรผลิต (ประเทศไทย) จ ำกัด (มหำชน) 
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1.4.5. พลังงำน 
      พลังงานที่ใช้ภายในโรงงานผลิตเหล็กของ บริษัท ทาทา สตีล การผลิต (ประเทศไทย) จ ากัด (มหาชน) มี 4 

ประเภท ได้แก่ ไฟฟ้า ก๊าซธรรมชาติ ก๊าซออกซิเจน และน้ ามันดีเซล โดยมีรายละเอียดการใช้พลังงาน ดังนี ้

1) ไฟฟ้ำ 
ระบบไฟฟ้าหลักที่ใช้ภายในโรงงาน รับมาจากการไฟฟ้าส่วนภูมิภาค อ าเภอศรีราชา จังหวัดชลบุรี โดย
ภายในโรงงานมีสถานีไฟฟ้าย่อย จ านวน 2 แห่ง คือ  
• สถานีไฟฟ้าย่อย 1 (Sub-Station 1) มีขนาด 140 เมกกะวัตต์ เพื่อใช้ส าหรับโรงหลอม และโรงรีด 1 

ส าหรับไฟฟ้าที่ใช้ในโรงหลอมจะใช้เฉพาะในช่วงกลางคืน หรือช่วงวันหยุดที่เป็น Off-Peak ของการใช้
ไฟฟ้าในบริเวณโดยรอบพื้นที่โรงงาน ซึ่งมีปริมาณการใช้ประมาณ 100 เมกกะวัตต์ ส าหรับโรงรีด 1 มี
ปริมาณการใช้ประมาณ 40 เมกกะวัตต์ 

• สถานีไฟฟ้าย่อย 2 (Sub-Station 2) มีขนาด 40 เมกกะวัตต์ ใช้ส าหรับหน่วยเสริมการผลิตต่างๆ มี
ปริมาณการใช้ประมาณ 0.5 เมกกะวัตต์ และโรงรีด 2 ซึ่งมีปริมาณการใช้ประมาณ 5 เมกกะวัตต์ ใน
กรณีที่ระบบไฟฟ้าของSub-Station 2 ขัดข้อง สามารถดึงกระแสไฟฟ้าจาก Sub-Station 1 มาใช้
งานได้ 

2) ก๊ำซธรรมชำติ 
ก๊าซธรรมชาติที่ใช้ภายในโรงงานรับมาจากบรษิัท ปตท. จ ากัด (มหาชน) โดยทางท่อขนาด 8 นิ้ว ระยะทาง
เส้นท่อจาก Station ของ ปตท. มายังโรงงานผลิตเหล็กของบริษัท ทาทา สตีล การผลิต (ประเทศไทย) 
จ ากัด (มหาชน) ประมาณ 10 เมตร 

3) ก๊ำซออกซิเจน 
ก๊าซออกซิเจนรับมาจากบริษัท บางกอกอินดัสเตรยีลแกส๊ จ ากัด (BIG) ที่ตั้งอยู่ในนิคมอุตสาหกรรมชลบุรี 
(บ่อวิน) เพื่อใช้ในกระบวนการหลอมเหล็ก 

4) น้ ำมันดีเซล 
     น้ ามันดีเซลล์รับมาจากบริษัท เชลล์ (ประเทศไทย) จ ากัด น ามาเก็บกักไว้ในถังสารองน้ ามัน โดยใช้น้ ามัน

ดีเซลส าหรับเครื่องจักรและรถยนต์ของบริษัท และส าหรับ Diesel Generator 
 

1.4.6. ระบบเสริมกำรผลิต 
 

1) ระบบน้ ำใช ้
แหล่งน้ าดิบของโรงงาน มีจ านวน 2 แหล่ง ได้แก่ อ่างน้ าดิบ ซึ่งเป็นแหล่งน้ าใช้หลักของโรงงาน  
อยู่ติดกับพื้นที่ของโรงงานด้านทิศตะวันตกของโรงงาน และอ่างเก็บน้ าส ารองของโรงงาน ซึ่งอยู่บริเวณ
บ้านพันเสด็จใน ซึ่งแหล่งน้ าส ารองนี้ทางโรงงานจะน ามาใช้ในกรณีที่อ่างเก็บน้ าหลัก มีปริมาณน้ าในอ่าง
เก็บน้ าลดลงเหลือประมาณ ½ ของระดับน้ าปกติ โดยสูบน้ าผ่านปั๊มและท่อมายังอ่างน้ าดิบของโรงงานน้ า
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ที่สูบมาจากอ่างเก็บน้ า จะน ามาผ่านกระบวนการปรับปรุงคุณภาพน้ าขั้นต้นและท าเป็นน้ าประปา จากนั้น
ส่งไปเก็บกักไว้ในถังเก็บกัก จากนั้นจึงน าไปใช้ประโยชน์ในด้านต่าง ๆ ดังนี ้
• น้ าใช้ทั่วไปในโรงงาน (Steel Plant) 
• น้ าใช้ในอาคารบ้านพักพนักงาน (Village) 
• น้ าใช้ในกระบวนการผลิต (Process Water) 

2) ระบบระบำยน้ ำ 
รางระบายน้ าของบริษัทฯ จะแบ่งออกเป็น 2 ส่วน คือ 
• รางระบายน้ าบริเวณอาคารส านักงาน บริเวณลานจอดรถบรรทุก และอาคารโรงอาหาร โดยราง

ระบายน้ าบริเวณอาคารส านักงาน และบริเวณลานจอดรถบรรทุกเป็นรางคอนกรีตแบบเปิด ซึ่งจะ
รวบรวมน้ าไปยังบ่อพักด้านข้างของอาคารส านักงาน เพื่อน ากลับมาใช้รดน้ าในพื้นที่สีเขียว ส่วนราง
ระบายน้ าบริเวณอาคารโรงอาหาร จะผ่านการบ าบัดก่อนส่งไปยังบ่อพักด้านข้างของอาคารส านักงาน 
เพื่อน ากลับมาใช้รดน้ าในพ้ืนท่ีสีเขียว 

• รางระบายน้ าภายนอกกระบวนการผลิต เนื่องจากกระบวนการผลิตของบริษัทฯ  ด าเนินการ 
อยู่ภายในอาคารทั้งหมด จึงไม่มีน้ าฝนปนเปื้อน โดยรางระบายน้ า ภายนอกกระบวนการผลิต ทาง
บริษัทฯจัดให้มีรางระบายน้ ารอบโรงงาน เพื่อรวบรวมน้ าทั้งหมดไปยังบ่อพักน้ าดิบด้านหลังโรงงาน เพือ่
น าน้ ากลับมาใช้ประโยชน์ใหม่ในกระบวนการผลิต 

3) ระบบติดต่อสื่อสำร 
                        การสื่อสารในภาวะปกติ การติดต่อระหว่างโรงงานกับภายนอกโรงงาน ใช้บริการโทรศัพท์จากบริษัท  

ทีโอที จ ากัด (มหาชน) และโทรศัพท์เคลื่อนที่ การติดต่อระหว่างภายในโรงงาน ใช้โทรศัพท์ภายใน ระบบ 
Intercom วิทยุสื่อสารและโทรศัพท์เคลื่อนที่ 

4) กำรสื่อสำรในภำวะฉุกเฉิน 
• การติดต่อระหว่างโรงงานกับภายนอกโรงงาน ใช้โทรศัพท์เคลื่อนที่ และกรณีไฟฟ้าดับจะมีพนักงาน 

ซึ่งประจ าอยู่ท่ี Sub-Station ตลอด 24 ช่ัวโมง ใช้ในโทรศัพท์ต่อตรงไปยังการไฟฟ้าส่วนภูมิภาคได้ 
• การติดต่อภายในโรงงาน ใช้วิทยุสื่อสารและโทรศัพท์เคลื่อนที่ 

5) ถนนและกำรปูพ้ืนผิวถนน 
ถนนภายในพื้นที่โรงงาน มีทั้งหมด 3 ขนาด คือ ขนาด 7, 10 และ 14 เมตร เป็นถนนลาดยางทั้งหมด 

 
1.4.7. สำรมลพิษและกำรจัดกำร 

  
1) น้ ำเสียและกำรบ ำบัด 

ประเภท ปริมาณ และการบ าบัด: น้ าเสียจากโรงงานผลิตเหล็กของบริษัทฯ แบ่งออกเป็น 3 ประเภท 
แสดงดังตารางที่ 1-1  
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ตำรำงที่ 1-1  ประเภท ปริมำณ และวิธีบ ำบัดน้ ำเสียของโรงงำนโครงกำรขยำยก ำลังกำรผลิตเหล็กลวด ระยะที่ 2 
บริษัท ทำทำ สตีล กำรผลิต (ประเทศไทย) จ ำกัด (มหำชน) 

ประเภท 
ปริมำณ  

(ลูกบำศก์เมตรต่อวัน) 
วิธีบ ำบัด 

1. น้ าเสียจากส านักงานและ 
    พนักงาน (Domestic  
    Wastewater) 

23.9 บ าบัดโดยผ่าน Septic Tank เพื่อก าจัดของแข็งออก จากนั้นส่งส่วนที่เป็น
ของเหลวไปยังบ่อพักขนาด 8,000 ลูกบาศก์เมตร ซ่ึงอยู่บริเวณด้านซ้ายของ
อาคารส านักงาน เพื่อน ากลับมาใช้รดน้ าในพื้นที่สีเขียวของโรงงาน 

2. น้ าเสียจากอาคารบ้านพัก 
    พนักงาน (Village)  

18 บ าบัดโดยผ่าน Septic Tank เพื่อก าจัดของแข็งออก จากนั้นส่งส่วนที่เป็น
ของเหลวไปยังบ่อพักขนาด 13×33×3 เมตร หรือ ความจุ 1,287 ลูกบาศก์
เมตร จากนั้นปล่อยให้ระเหยและซึมลงดิน 

3. น้ าเสียจากกระบวนการ
ผลิต (Process 
Wastewater) 

-* น้ า Q3 ที่ผ่านการหล่อเย็นเครื่องจักรและส่วนต่างๆ ของกระบวนการผลิต
แล้วส่งเข้าสู่บ่อตักเศษผงเหล็ก และปล่อยให้ตกตะกอนใน Setting Basin 
ส่วนที่เป็นไซหรือคราบน้ ามัน ถูกแยกออกโดยใช้ Grease Sump ส่วนตะกอน
ขนาดเล็ก (Scale) ถูกแยกออกโดยใช้ Grab Bucket น้ าที่ผ่านการแยก
ตะกอนแล้วจะส่งไปกรองที่ถังกรองทราย (Main Sand Filter) เพื่อแยก
ตะกอนขนาดเล็กอีกครั้ง และส่งน้ าที่ก าจัดสิ่งปนเปื้อนออกแล้วไปลดอุณหภูมิ
ที่ Cooling Tower ก่อนส่งไปยังบ่อพักน้ ากลับมาใช้หล่อเย็นใหม่ ในกรณีที่มี
การล้างท าความสะอาดถังกรองทราย (Backwash) เพื่อก าจัดตะกอนขนาด
เล็กที่ติดอยู่ที่หน้าชั้นทราย ท าการส่งตะกอนเข้าสู่ Sludge Sump และ 
Sludge Thickener และส่งน้ าใสเข้า Sedimentation Pound เพื่อส าหรับ
เก็บไว้ท าความสะอาดถังทรายต่อไป จากนั้นส่งน้ าส่วนล่างของ Sludge 
Thickener เข้า Sand Bed เป็นขั้นตอนสุดท้ายเพื่อก าจัดตะกอนขนาดเล็ก
และส่งตะกอนไปก าจัดที่บริษัทรับก าจัดกากของเสียที่ได้รับอนุญาตจาก
หน่วยงานราชการ ซ่ึงปัจจุบันส่งให้บริษัท ปูนซิเมนต์ไทย (แก่งคอย) จ ากัด 
เป็นผู้น าไปก าจัด ส่วนน้ าที่ผ่านการกรองแล้วจะน ากลับเข้าสู่ Setting Basin 
เพื่อท าการบ าบัด แล้วน ากลับไปเป็นน้ าหล่อเย็นวงจรที่ 3 ส าหรับหล่อเย็น
เครื่องจักรต่อไป 

หมำยเหตุ : * ในปัจจุบันโรงผลิตเหล็กไม่มีการปล่อยน้ าเสียออกสู่ภายนอกโรงงาน 

 
2) สำรมลพิษทำงอำกำศและระบบบ ำบัด 

ประเภท และปริมาณสารมลพิษทางอากาศ: สารมลพิษทางอากาศที่เกิดจากกระบวนการผลิตเกิดขึ้นจาก
ขั้นตอนของกระบวนการผลิตเหล็ก (Steel Making Process) ซึ่งเป็นการน าเหล็กมาหลอมในเตา สาร
มลพิษหลักที่เกิดขึ้น ได้แก่ ก๊าซซัลเฟอร์ไดออกไซด์ (SO2) ก๊าซคาร์บอนมอนอกไซด์ (CO) ก๊าซออกไซด์
ของไนโตรเจน (NOx) และฝุ่นละออง (PM) ส าหรับขั้นตอนของกระบวนการรีดเหล็ก (Rolling Process) 
สารมลพิษหลักท่ีเกิดขึ้น ได้แก่ ก๊าซออกไซด์ของไนโตรเจน (NOx) และฝุ่นละออง (PM) 

ระบบบ าบัดสารมลพิษทางอากาศ: ระบบก าจัดสารมลพิษทางอากาศของโรงงานผลิตเหล็ก แบ่งตาม
แหล่งก าเนิดสารมลพิษทางอากาศ ได้เป็น 2 แหล่ง ดังนี ้
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(1) กระบวนการผลติเหล็ก (Steel Making Process) 
ในกระบวนการผลิตเหล็กสารมลพิษที่เกิดขึ้นจะเกิดขึ้นในข้ันตอนการหลอมเหล็ก การออกแบบระบบ
ควบคุมมลพิษที่เกิดจากเตาหลอม มีรายละเอียดดังนี้ 
- Fume ที่เกิดจาก EAF จะมีการเผาไหม้ใน Combustion Chamber ก่อนท่ีจะถูกลดอุณหภูมิลง

ในส่วนของ Primary Line รวมทัง้จะมีฝุ่นหนักบางส่วนตกลงในห้องเผาไหม้ด้วย 
- Primary Line ประกอบด้วย  Water Cool duct ใ ช้ส าหรับลดอุณหภูมิของจาก  1,200 °C    

ลงมาที่ 500 °C และผ่านเข้าสู่ Cooler ซึ่งใช้ลดอุณหภูมิก่อนเข้า Booster Fan จากอุณหภูมิ  
500 °C ลงมาที่ 300 °C และมี Booster Fan ซึ่งเป็นอุปกรณ์ควบคุมอัตราการไหล เพื่อป้องกัน
ไม่ให้เกิดฝุ่นสะสมในท่อทุกๆ ช่วง 

- Secondary Line ประกอบด้วย Canopy Hood ซึ่งใช้ในการดูดจับ Fume และล าเลียงผ่านท่อ 
Secondary โดยน า Fume จาก Primary และ Secondary Line ผสมกันที่ Separator ก่อนที่
จะส่งเข้า Bag House 

- Bag House ประกอบด้วย ถุงกรองฝุ่น จ านวน 12 Compartments ทั้งหมดจ านวน 4,320 ถุง              
พื้นที่การกรอง 15,192 ตารางเมตร ถุงกรองท าจาก Polyester ซึ่งท าการถักด้วยเข็มความหนา
ของถุงกรองประมาณ 550 kg/cm3 มีอายุการใช้งานประมาณ 2-3 ปี โดยเหตุผลในการเลือกใช้
ระบบควบคุม Bag House คือ เป็นระบบบ าบัดที่มีประสิทธิภาพในการดูดจับสารมลพิษสูง  มี
ระบบป้องกันเมื่อถุงกรองช ารุดไม่ให้ฝุ่นละอองออกสู่บรรยากาศ ระบบสามารถ Fabricate ได้เอง 
ยกเว้น ถุงกรองฝุ่นและพัดลมจึงท าให้ต้นทุนในการสร้างต่ ากว่าแบบอื่น การบ ารุงรักษาระบบท า
ได้ง่าย และ Waste gas จะถูกเผาไหม้อย่างสมบูรณ์ในห้อง Combustion 

(2) กระบวนการรีดเหล็ก (Rolling Mill) 
กระบวนการรีดเหล็กของบริษัทในปัจจุบันมีปล่องระบายอากาศของโรงรีด  1 จ านวน 1 ปล่อง โดย
ภายหลังมีโครงการขยายก าลังการผลิตเหล็กลวดระยะที่ 2 ซึ่งเป็นการขยายก าลังการผลิตในส่วนของ
โรงรีด 2 จะท าให้มีปล่องเพิ่มขึ้นอีก 1 ปล่อง โดยปล่องระบายของโรงรีด 1 จะแตกต่างกับปล่อง
ระบายของโรงรีด 2 คือ ปล่องระบายของโรงรีด 1 ใช้ระบบพัดลมอัดอากาศออกจากปล่องระบาย
อากาศ ส่วนปล่องระบายของโรงรีด 2 ใช้อากาศและแรงลมบริเวณปลายปล่องระบายเป็นตัวน า
อากาศออกจากปล่องสู่บรรยากาศโดยทั้งโรงรีด 1 และโรงรีด 2 ใช้ก๊าซธรรมชาติเป็นเช้ือเพลิง 
ในการให้ความร้อนแก่แท่งเหล็ก ดังนั้น อากาศที่เกิดขึ้นจึงมีองค์ประกอบของสารมลพิษ ได้แก่ NOx, 
SO2 และฝุ่นละออง 

3) กำกของเสียและกำรจัดกำร 
แหล่งก าเนิดและปริมาณ: กากของเสียที่เกิดขึ้นภายในโรงงานผลติเหล็ก ประกอบด้วย มูลฝอยจากอาคาร
ส านักงาน กากของเสียจากระบบบ าบัดน้ าเสีย และกากของเสียจากระบบก าจดัฝุ่น โดยมรีายละเอียดของ
กากของเสียแตล่ะประเภทมีดังนี ้
• มูลฝอยจากอาคารส านักงาน เป็นมูลฝอยที่เกิดขึ้นจากพนักงานฝ่ายต่างๆ ในอาคารส านักงานภายใน

โรงงาน และจากโรงอาหารของโรงงาน 
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• กากของเสียจากกระบวนการผลติ ประกอบด้วย 
- ตะกรันเหล็ก (Slag) เกิดจากการหลอมเหล็กในเตาหลอม EAF และเตาหลอม LF 
- กากเหล็ก (Scale) เกิดขึ้นในส่วนของกระบวนการหล่อแบบชนิดต่อเนื่อง (Continuous Casting 

Process) กระบวนการรีดเหล็ก (Rolling Process) และจากระบบบ าบัดน้ าเสีย 
- น้ ามันและไขมันจากกระบวนการผลิต ซึ่งปนเปื้อนมากับน้ าหล่อเยน็ท่ีส่งเข้า Settling Basin 

• กากของเสียจากระบบก าจัดฝุ่น ฝุ่นจากระบบก าจัดฝุ่นของกระบวนการหลอม เมื่อผ่าน Bag Filter 
จะส่งมาเก็บรวบรวมไว้ท่ี Dust Silo 

วิธีจัดการกากของเสยี 
• มูลฝอยจากอาคารส านักงาน 

มูลฝอยที่เกิดขึ้นจากพนักงานฝ่ายต่างๆ ภายในอาคารส านักงานห้องควบคุม และโรงอาหารจะถูก
รวบรวมจากถังรองรับมูลฝอย ขนาด 200 ลิตร ซึ่งวางกระจายตามจุดต่างๆ ทั่วโรงงาน และน ามาใส่
ถังขนาดความจุ 1 ลูกบาศก์เมตร บริเวณด้านหน้าโรงงาน โดยให้รถรับขยะมูลฝอยของเทศบาลมารับ
ไปก าจัด 

• กากของเสียจากกระบวนการผลิต 
 กากของเสียจากกระบวนการผลิต ได้แก่ ตะกรันเหล็ก (Slag) กากเหล็ก (Scale) และน้ ามันและ
ตะกรันเหล็ก (Slag) จะถูกรวบรวมและน าไปพักด้านนอกบริเวณประตู 5 เพื่อน าไปก าจัดโดยบริษัท
รับก าจัดกากของเสีย ซึ่งตะกรันเหล็กจะถูกป้อนเข้าเครื่องแยก โดยในเครื่องดังกล่าวจะมีสายพานส่ง
ตะกรันเหล็กไปยังตะแกรงเพ่ือคัดแยกขนาดต่างๆ และมีแม่เหล็กส าหรับดูดแยกเหล็กออกจากตะกรัน
เหล็ก ส าหรับ Slag/Scrap, Ladle Skulls และ Tundish Skulls ที่มีขนาดใหญ่มาก จะใช้ลูกเหล็ก 
(Drop Ball Crome) ทุบให้มีขนาดเล็กลงก่อนท่ีจะน าเข้าไปสู่กระบวนการคัดแยกต่อไป  
 กากเหล็กท่ีเกิดจากกระบวนการหลอมเหล็กจะถูกรวบรวมไว้บริเวณบ่อ Scale Pit ส่วนกากเหล็ก 
ที่เกิดจากกระบวนการรีดจะรวบรวมไว้ที่ Charing Grid และกากเหล็กที่ปนอยู่ในระบบบ าบัดน้ าจะ
ถูกรวบรวมไว้ท่ีบริเวณบ่อพักน้ า ซึ่งกากเหล็กท้ังหมดจะส่งไปก าจัดที่บริษัทรับก าจัดกากของเสีย 

        ส าหรับน้ ามันและไขมัน จะถูกรวบรวมบริเวณระบบบ าบัดน้ าเสีย ซึ่งทางโรงงานจะกวาดบริเวณ
ผิวหน้าของน้ าเสียไปยังช่องสุดท้ายของ Settling Basin ที่เตรียมไว้ส าหรับรวบรวมน้ ามันและไขมัน
เมื่อใกล้เต็มทางโรงงานจะแจ้งบริษัทรับก าจัดกากของเสียรับไปก าจัด 

• กากของเสียจากระบบก าจัดฝุ่น 
เป็นฝุ่นละอองที่ เกิดจากการท าความสะอาด  Bag Filter ของโรงหลอม จะถูกรวบรวมอยู่ใน  
Dust Silo ซึ่งติดอยู่ด้านล่างของ Bag Filter เมื่อฝุ่นละอองมากทางโรงงานจะน ารถบรรทุกมารองรับ
ฝุ่นละอองใต้ Dust Silo และน าไปก าจัด แต่อย่างไรก็ตาม หากบริษัทที่รับไปก าจัดไม่สามารถมารบัไป
ก าจัดได้บางช่วง ทางโรงงานได้เตรียมหลุมฝังกลบไว้จ านวน 2 หลุม โดยพื้นท่ีหลุมฝังกลบทั้งหมดจะปู
ด้วยพลาสติกชนิด HDPE 2 ช้ัน 
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1.4.8. อำชีวอนำมัยและควำมปลอดภัย 
1) สภำพแวดล้อมในกำรท ำงำน 

• เสียง: ทางบริษัทได้ก าหนดมาตรการลดผลกระทบต่อการได้ยินของพนักงานที่ปฏิบัติงานใน
กระบวนการผลิต โดยเลือกใช้เครื่องจักรเสียงดังไม่เกิน 85 เดซิเบล(เอ) และท าการติดตั้งเครื่องจักร
หรืออุปกรณ์ในกระบวนการผลิตทั้งหมด ไว้ภายในอาคารที่มีการปิดผนังด้านล่างของอาคารด้วยวัสดทุี่
ท าจากคอนกรีตเสริมเหล็กและมีหลังคาท าจากแผ่นสังกะสีชนิดหนาปิดคลุม เพื่อลดความดังของเสียง
จากกระบวนการผลิตนอกจากนี้ยังจัดให้มีให้มีห้องควบคุมเครื่องจักรอัตโนมัติควบคุมการท างานของ
เครื่องจักรเพื่อแยกพนักงานออกจากสถานที่ท่ีมีเสียงดัง และในกรณีที่มีเสียงดังจะต้องสวมใส่อุปกรณ์
ป้องกันเสียงส่วนบุคคลที่ทางโรงงานจัดไว้ให้ ได้แก่ Ear Muffs และ Ear Plugs 

• ความร้อน: ทางโรงงานได้ก าหนดให้มีการป้องกันการสัมผัสความร้อนของพนักงาน ดังนี้ 
- จัดหาอุปกรณ์ป้องกันความร้อน ได้แก่ ถุงมือกันความร้อนปะหน้ามือ แว่นตาดูน้ าหนักเหล็ก

แว่นตากรองแสง รองเท้าบู๊ทชนิดหนังและยาง 
- จัดให้มีน้ าเย็นและพัดลมระบายอากาศ บริเวณที่มีคนงานเข้าไปท างานและมีอุณหภูมิสูงในการ

ท างานพนักงานจะท างานในห้องควบคุม ซึ่งอยู่คนละส่วนกับแหล่งความร้อน 

2) นโยบำยด้ำนกำรจัดกำรด้ำนอำชีวอนำมัยและควำมปลอดภัย 
เพื่อให้การจัดการด้านอาชีวอนามัยและความปลอดภัยเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ ทางบริษัทฯ ได้ก าหนด
นโยบายความปลอดภัยและสิ่งแวดล้อม ระเบียบ วินัยเกี่ยวกับความปลอดภัยในการท างาน และหน้าที่
ความปลอดภัยของพนักงานขึ้นมาใช้เป็นแนวทางเพื่อการปฏิบัติ 

3) กำรป้องกันและระงับอัคคภีัย 
• อุปกรณ์ส าหรับป้องกันและระงับอัคคีภัย: ทางบริษัทฯ ได้จัดเตรียมอุปกรณ์ส าหรับป้องกัน และระงับ

อัคคีภัย ซึ่งประกอบด้วย อุปกรณ์ดับเพลิงและระดับน้ าดับเพลิง อุปกรณ์ดับเพลิงมี 3 ประเภท ได้แก่ 
ถังดับเพลิงชนิด ABC ถังดับเพลิงชนิดคาร์บอนไดออกไซด์ (CO2) และถังดับเพลิงชนิดแฮลอน 
(Halon) 

• การฝึกซ้อมดับเพลิงและอพยพหนีไฟ: ทางบริษัทฯ ได้จัดให้มีการฝึกซ้อมดับเพลิงและอพยพหนีไฟ 
ปีละ 1 ครั้ง โดยให้หน่วยงานที่ทางราชการรับรอง เป็นผู้ฝึกอบรมให้กับพนักงานภายในบริษัทฯ 

• การป้องกันฟ้าผ่า: อุปกรณ์ป้องกันฟ้าผ่าภายในโรงงานเป็นระบบล่อฟ้าชนิดใช้สารกัมมันตภาพรังสี 
อะเมอริเซียน-241 ติดตั้งใน 2 บริเวณ ได้แก่ หลังคาของอาคารโรงงานบริเวณ Scrap Yard และ
บริเวณโรงผลิตเหล็ก เพื่อป้องกันบุคคลหรืออุปกรณ์ภายในโรงงาน ไม่ให้ได้รับอันตรายหรือความ
เสียหายจากการเกิดฟ้าผ่า 

• อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคล: ทางโรงงานจัดให้มีอุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคลต่างๆ ตาม
ความเหมาะสมของงาน ได้แก่ 
- รองเท้า ได้แก่ รองเท้าบู๊ทยาง รองเท้านิรภัยหุม้ข้อ รองเท้านิรภัยบูท๊หนัง 
- หมวก ได้แก่ หมวกนริภัย หมวกผา้ 
- ถุงมือ ได้แก้ ถุงมือผ้า ถุงมือหนัง ถุงมือกันความร้อนปะหน้ามือ ถุงมือยางกันสารเคม ี
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- ปลั๊กอุดหลูดเสียง ชนิดมีสาย 
- ที่ครอบหูลดเสยีง 
- แว่นตา ได้แก่ แว่นตาใส แว่นตานิรภัยชนิดกรองแสง แว่นตาดูน้ าเหล็ก 
- หน้ากาก ได้แก่ หน้ากากเช่ือมแบบมือถือ หน้ากากกรองฝุ่น โครงหน้ากาก กระบังหน้า กรองแสง  

ผ้าปิดจมูก 
- ชุดกันฝุ่น 

4) กำรตรวจสุขภำพพนักงำน 
ทางโรงงานได้ก าหนดให้มีการตรวจสุขภาพของพนักงานทุกคนเป็นประจ าทุกปีๆ  ละ 1 ครั้ง ส าหรับการ
ดูแลสุขภาพพนักงานภายในโรงงาน ในระหว่างด าเนินการผลิต ทางบริษัทฯ จัดให้มีเจ้าหน้าที่ประจ าห้อง
พยาบาลทุกวัน และแพทย์ประจ าห้องพยาบาลสัปดาห์ละ 1 วัน นอกจากนี้ ทางบริษัทฯ มีรถจัดเตรียมไว้ 
เพื่อพาผู้ป่วยส่งโรงพยาบาลใกล้เคียงทันที 

5) กำรรับเร่ืองร้องเรียน 
การรับเรื่องร้องเรียนจากชุมชนที่อยู่บริเวณโดยรอบ ทางบริษัทฯ ได้ก าหนดแผนรับเรื่องร้องเรียนดังกล่าว
ไว้ คือ กรณีมีเรื่องร้องเรียน หลังจากเจ้าหน้าที่ของโรงงานลงวันที่รับเรื่องร้องเรียนและเสนอหัวหน้า
คณะท างานเพื่อพิจารณา หัวหน้าคณะท างานพิจารณาว่าจะน าเข้าที่ประชุมหรือไม่ หากน าเข้าที่ประชุม
คณะท างานจะประชุมเพื่อหาข้อสรุปในการจัดการ โดยข้อร้องเรียนต้องช้ีแจงตอบกลับถึงการจัดการข้อ
ร้องเรียนที่เกิดขึ้น ภายใน 1 สัปดาห์ หลังจากรับเรื่องร้องเรียนโดยตลอดระยะเวลาเปิดด าเนินการผลิตยัง
ไม่พบข้อร้องเรียนใดๆ จากชุมชนโดยรอบ เนื่องจากการด าเนินงานของบริษัทฯ 

 
1.4.9. กำรจัดพ้ืนที่สีเขียว 

      พื้นที่ของบริษัทฯ มีทั้งหมดประมาณ 500 ไร่ ทางบริษัทฯ ท าการปลูกไม้ประดับและไม้ยนืต้นไว้ท่ัวไปโดยรอบ
พื้นที่โรงงาน ทั้งภายในพื้นที่โรงงาน และบริเวณแนวรั้วทั้งด้านในและด้านนอกโรงงาน ซึ่งทางโรงงานยังคงให้มีพื้นที่สีเขียว
อย่างน้อยร้อยละ 10 ของพื้นที่ท้ังหมดหรือประมาณ 50 ไร่ แสดงดังรูปที่ 1-3 
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รูปที่ 1-3 แผนผังแสดงพ้ืนที่สีเขียวภำยในโครงกำร 

 
1.5 มำตรกำรป้องกันและแก้ไขผลกระทบสิ่งแวดล้อม และมำตรกำรติดตำมตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม 

ในรายงานการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมของโครงการขยายก าลังการผลิตเหล็กลวด ระยะที่ 2 (ระยะด าเนินการ) 
ของบริษัท ทาทา สตีล การผลิต (ประเทศไทย) จ ากัด (มหาชน)ได้ก าหนดให้โครงการต้องปฏิบัติตามมาตรการป้องกันและ
แก้ไขผลกระทบสิ่งแวดล้อม และมาตรการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อมอย่างเคร่งครัด ซึ่งรายละเอียดของผลการ
ปฏิบัติตามมาตรการป้องกันและแก้ไขผลกระทบสิ่งแวดล้อม ระหว่างเดือนมกราคม-มิถุนายน พ.ศ. 2565 แสดงไว้ในบทที่ 2 
และผลการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม ระหว่างเดือนมกราคม-มิถุนายน พ.ศ. 2565 แสดงไว้ในบทที่ 3 โดยมี
รายละเอียดแผนการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อมแสดงดังตารางที่ 1-2
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มำตรกำรตดิตำมตรวจสอบ สถำนที่ตรวจสอบ ควำมถี่ 
แผนกำรตรวจวัด 

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. คุณภำพอำกำศ               

1.1 คุณภำพอำกำศในบรรยำกำศ               
- ฝุ่นละออง (TSP) 1. โรงเรียนบ้านเขาหิน (นกิรราษฎร์บ ารุง) ปีละ 2 ครั้ง             
- กา๊ซซัลเฟอร์ไดออกไซด์ (SO2) 2. โรงเรียนบ้านบ่อวิน (ลิขิตราษฎร์บ ารงุ)              
- กา๊ซไนโตรเจนออกไซด์ (NO2) 3. วัดพันเสด็จนอก              
- กา๊ซคาร์บอนมอนอกไซด์ (CO)               

- ความเร็วและทิศทางลม 1. โรงเรียนบ้านเขาหิน (นกิรราษฎร์บ ารุง)1/ ปีละ 2 ครั้ง             
 2. โรงเรียนบ้านบ่อวิน (ลิขิตราษฎร์บ ารงุ) 1/              
 3. วัดพันเสด็จนอก1/              
 4. ภายในพื้นทีโ่ครงการ (ส านกังานนิคม)              

1.2 คุณภำพอำกำศจำกปล่องระบำยอำกำศ               
- ฝุ่นละออง (TSP) 1. ปล่องระบายอากาศของโรงหลอม 

2. ปล่องระบายอากาศของโรงรีด 1 
3. ปล่องระบายอากาศของโรงรีด 2 

ปีละ 2 ครั้ง             

- กา๊ซออกไซด์ของไนโตรเจนในรูปไนโตรเจน
ไดออกไซด์ (NO2) 

             

- กา๊ซคาร์บอนมอนอกไซด์ (CO)              
- กา๊ซซัลเฟอร์ไดออกไซด์ (SO2)1/               

2. คุณภำพน้ ำ               

- ความเป็นกรด-ด่าง (pH) - บริเวณอ่างเก็บน้ าของบริษัท ทุก 3 เดือน             
- ของแข็งละลายทั้งหมด (TDS)  (ปีละ 4 ครั้ง)             
- ปริมาณสารแขวนลอย (SS)               
- ปริมาณออกซิเจนที่ละลายน้ า (DO)               
- ปริมาณน้ ามันและไขมัน (Oil & Grease)               
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ตำรำงที่ 1-2 (ต่อ) แผนกำรติดตำมตรวจสอบคุณภำพสิ่งแวดล้อม บริษัท ทำทำ สตีล กำรผลิต (ประเทศไทย) จ ำกัด (มหำชน) ประจ ำปี พ.ศ. 2565 

มำตรกำรตดิตำมตรวจสอบ สถำนที่ตรวจสอบ ควำมถี่ 
แผนกำรตรวจวัด 

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               

- ระดับเสียงเฉลี่ย 24 ชัว่โมง (LAeg 24 hours) 1. บริเวณริมรั้วโรงงานด้านทิศใต้ ปีละ 2 ครั้ง             
- ระดับเสียกลางวันกลางคืน (LAdn) 2. บริเวณริมรั้วโรงงานด้านทิศตะวันตก              
- ระดับเสียงพื้นฐาน (LA90) 3. บริเวณหน้าอาคารส านกังาน              

 4. โรงเรียนบ้านเขาหิน (นกิรราษฎร์บ ารุง)              

4. กำกของเสยี               

- โครเมียม (Cr) - บริเวณกอง Slag ปีละ 2 ครั้ง             
- แคดเมียม (Cd)               
- สารหน ู(As)               
- ตะกัว่ (Pb)               
- ปรอท (Hg)               
- โครเมียมเฮกซาวาเลนท์ (Cr6+)1/               
- โครเมียมไตรวาเลนท์ (Cr3+)1/               
- สังกะสี (Zn)1/               

5. อำชีวอนำมัยและควำมปลอดภัย               

5.1 ระดบัเสียงในสถำนประกอบกำร                 
     - ระดับเสียงเฉลี่ย 8 ชั่วโมง (LAeq 8 hr.) 1. ห้องควบคุมของโรงหลอม ปีละ 2 ครั้ง             
 2. ห้องควบคุมโรงรีด 1              
 3. ห้องควบคุมโรงรีด 2              
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ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 

5.2 ควำมร้อนในสถำนประกอบกำร                 
     - อุณหภูมิเวตบัลบ์โกลบเฉลี่ย (WBGT) 1. หน้าเตาหลอม EAF ปีละ 2 ครั้ง             
 2. หน้าเตาหลอม LF              
 3. บริเวณเตาอบเหล็กโรงรีด 1              
 4. บริเวณเตาอบเหล็กโรงรีด 2              

5.3 คุณภำพอำกำศในสถำนประกอบกำร               
     - ฝุ่นละออง (TSP) 1. หน้าเตาหลอม EAF ปีละ 4 ครั้ง             
     - ก๊าซซัลเฟอร์ไดออกไซด์ (SO2) 2. หน้าเตาหลอม LF              
 3. บริเวณห่างจากเตาหลอม EAF ประมาณ 10 เมตร2/              
 4. บริเวณห่างจากเตาหลอม LF ประมาณ 10 เมตร2/              

5.4 กิจกรรมควำมปลอดภัย2/               
     - การฝึกซ้อมดับเพลิงและหนีไฟ - ภายในโรงงาน ปีละ 1 ครั้ง             

5.5 กำรตรวจสุขภำพ2/               
- การตรวจร่างกายโดยแพทย ์ - พนักงานของบริษัทฯ ทกุคน ปีละ 1 ครั้ง             
- ความสมบูรณ์ของเม็ดเลือด - พนักงานแรกรับเข้าท างาน ก่อนเข้าท างาน             
- ตรวจปัสสาวะ               
- เอกซเรย์ทรวงอก               
- ระดับน้ าตาลในเลือด               
- ระดับไขมันในเลือด                
- การตรวจสมรรถภาพการมองเห็น               
- การตรวจสมรรถภาพการได้ยิน               

     - การตรวจสมรรถภาพการท างานของปอด               



รายงานผลการปฏิบัติตามมาตรการป้องกันและแก้ไขผลกระทบสิ่งแวดล้อม และมาตรการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม   1-16 
โครงการขยายก าลังการผลิตเหล็กลวด ระยะที่ 2 ของบริษัท ทาทา สตีล การผลิต (ประเทศไทย) จ ากัด (มหาชน) (ระยะด าเนินการ)  
ระหว่างเดือนมกราคม-มิถุนายน พ.ศ. 2565 

 

บริษัท ยูไนเต็ด แอนนาลิสต์ แอนด์ เอ็นจิเนีย่ริ่ง คอนซัลแตนท์ จ ากัด ไดร้ับการรับรอง ISO 9001:2015 และ ISO 14001:2015 จากสถาบันมาตรฐานอังกฤษ 
ห้องปฏิบัติการทดสอบมาตรฐาน ISO/IEC 17025:2017 by TISI และ DSS 

ตำรำงที่ 1-2 (ต่อ) แผนกำรติดตำมตรวจสอบคุณภำพสิ่งแวดล้อม บริษัท ทำทำ สตีล กำรผลิต (ประเทศไทย) จ ำกัด (มหำชน) ประจ ำปี พ.ศ. 2565 

มำตรกำรตดิตำมตรวจสอบ สถำนที่ตรวจสอบ ควำมถี่ 
แผนกำรตรวจวัด 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 

5.6 ข้อมูลด้ำนอำชีวอนำมยัและควำมปลอดภยั2/               
- บันทึกสถิติการเกิดอุบัติเหตุทุกขนาดของระ

ความรุนแรง 
- ภายในโรงงาน 
 

ทุกครั้งที่มี
อุบัติเหตุ 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

 
 

      

- รายงานสถิติการเกิดอุบัติเหตุ - ภายในโรงงาน ปีละ 1 ครั้ง             

               

 หมำยเหตุ : 1/ติดตามตรวจสอบเพิ่มเติมจากมาตรการ EIA ก าหนด 
2/ บันทึกและรวบรวมข้อมูลกิจกรรมความปลอดภยั การตรวจสุขภาพ และข้อมลูด้านอาชีวอนามยัและความปลอดภยัโดยเจ้าหน้าที่สิ่งแวดล้อมของโครงการ 
 แผนการติดตามตรวจวัดตามมาตรการ   ด าเนินการตรวจวัดตามมาตราการ   
 

 




