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บทที่ 2 
รายละเอียดโครงการ 

2.1 ที่ตั้งโรงงาน 

 โครงการโรงงานผลิตชิ้นส่วนยานยนต์และชิ้นส่วนเครื่องจักรกลการเกษตร  ของบริษัท 
อินเตอร์เนชั่นแนล แคสติ้ง โปรดักส์ จำกัด ตั้งอยู่บนพื้นที่ 61.57 ไร่ ในนิคมอุตสาหกรรมอมตะซิตี้ 
ระยอง ตำบลมาบยางพร อำเภอปลวกแดง จังหวัดระยอง (ดังรูปที่ 2.1-1) สำหรับการใช้ประโยชน์
ที่ดินภายในพ้ืนที่โรงงานแสดงดังรูปที่ 2.1-2 

2.2 วัตถุดิบและสารเคม ี

 วัตถุดิบแบง่เป็น 2 ประเภท คือ เศษเหล็กอัดก้อนที่โครงการรับซื้อมาจากโรงงานผลิตชิน้สว่น
รถยนต์ภายในประเทศ และเศษเหล็กที่เกิดขึ้นในขั้นตอนการผลิตของโครงการ ได้แก่ ชิ้นงานที่ไม่ได้
มาตรฐานตามที่โครงการกำหนดไว้ และเศษตาน้ำจากเครื่องแยกตาน้ำ  

 สารเคมีที่ใช้ในกระบวนการผลิตส่วนใหญ่เป็นสารเคมีที่ใช้ในการปรับปรุงคุณภาพน้ำเหล็ก 
ในกระบวนการหลอม เช่น ผงคาร์บอน สารกำจัดสิ่งปนเปื้อน เฟอร์โรซิลิคอน เฟอร์โรแมงกานีส  
เฟอร์โรโมลิบดีนัม ดีบุก ทองแดง สารอินนอกคูแลนท์ และเฟอร์โรแมกนีเซียม และสารเคมีที่ใช้ใน
การเตรียมแบบทราย ได้แก่ ทรายซิลิก้า ทรายเคลือบเรซิน เบนโทไนท์ ผงถ่าน และแป้งข้าวโพด โดย
บริษัทฯ จะรับซื้อสารเคมีดังกล่าวจากบริษัทผู ้จัดจำหน่ายภายในประเทศทั้งหมด ทั้งนี้ โครงการ
กำหนดให้มีการจัดเก็บสารเคมีทุกประเภทในภาชนะเก็บกักที่เหมาะสมตามแต่ละชนิดของสารเคมี 

2.3 ผลิตภณัฑ ์

 ผลิตภัณฑ์ของโครงการ คือ ชิ้นส่วนยานยนต์และชิ้นส่วนเครื่องจักรกลการเกษตรมีกำลัง 
การผลิต 30,000 ตัน/ปี ทั้งนี้ ผลิตภัณฑ์ของโครงการจะถูกเก็บพักไว้ภายในอาคารเก็บผลิตภัณฑ์ที่มี
หลังคาปกคลุม เพื ่อรอส่งจำหน่ายให้ลูกค้า เพื ่อนำไปใช้ประโยชน์ในอุตสาหกรรมรถยนต์และ
อุตสาหกรรมผลิตเครื่องจักรกลการเกษตร โดยมีกลุ่มลูกค้าภายในประเทศเป็นกลุ่มเป้าหมายหลัก ซึ่ง
ขนส่งโดยรถบรรทุก สำหรับตัวอย่างผลิตภัณฑ์ที่ได้จากกระบวนการผลิต เช่น ดรัมเบรก (drum brake) 
ดิสก์เบรก (disc brake) ฟลายวีล (fly wheel) ท่อร่วมไอเสีย (exhaust manifold) เสื้อเพลาขับหน้า 
(diff carrier front) เสื้อเพลาขับหลัง (diff carrier rear) เสื้อเกียร์ (case diff) ฝาครอบเสื้อเพลาขับ 
(case diff housing) ด ุ ม เพลาข ับหล ั ง  (hub rear axle) ด ุ ม เพลาข ับหน ้ า  (hub front axle)  
เสื้อแกนเพลาขับ (case front axle) จานเบรคหน้า (disc front) และเสื้อเพลา (carrier-ft) เป็นต้น  
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รูปที่ 2.1-1 ที่ตั้งโครงการในนิคมอุตสาหกรรมอมตะซิตี้ ระยอง 

ที่มา : อา้งอิงจากรายงานการวิเคราะหผ์ลกระทบสิ่งแวดล้อมโครงการโรงงานผลิตชิ้นส่วนยานยนต์และชิ้นส่วนเครื่องจกัรกลการเกษตร ของบริษัท อินเตอร์เนชั่นแนล แคสติ้ง โปรดักส์ จำกัด ตามหนังสือเห็นชอบ 
เลขที่ ทส. 1009.3/3943 ลงวันที่ 27 เมษายน พ.ศ. 2555 

ผงัแม่บทนิคมอตุสาหกรรมอมตะซิตี ้

ที่มา : อ้างอิงรายงานการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการในรายงานการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อม 
โครงการนิคมอุตสาหกรรมอมตะซิตี้ (ส่วนขยาย) ระยะที่ 5 (ครั้งที่ 2) ของบริษัท อมตะซิตี้ จ ากัด 
ตามหนังสือเลขท่ี ทส 1009.3/10617 ลงวันท่ี 3 กันยายน 255 

  ้นที่โครง าร

  ้นที่โครง าร
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รูปที่ 2.1-2 ผังการใช้ประโยชน์ที่ดินของโครงการ 
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2.4  ระบวน ารผลติ 

 การผลิตแบ่งออกเป็น 6 ขั้นตอนหลัก คือ การหลอมเหล็ก การเตรียมแบบทราย การเท 
น้ำเหล็ก การแกะแบบหล่อ การทำความสะอาดผิวและตกแต่งชิ้นงาน การตรวจสอบและจัดเก็บ
ผลิตภัณฑ์ ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ 

 1) การหลอมเหล็ก (melting) แบ่งออกเป็น 2 กิจกรรม คือ กิจกรรมแรกเป็นการเตรียม
เศษเหล็ก ส่วนขั้นที่สองเป็นการหลอมเศษเหล็กดังนี้ 

  -การเตรียมเศษเหล็ก เป็นกระบวนการที่เกิดขึ้นบรเิวณพ้ืนที่เก็บเศษเหล็กซึ่งอยู่ใกล้เคียง
กับเตาหลอมภายในอาคารส่วนการผลิต ซึ่งมีกำแพงปิดล้อมรอบเพื่อป้องกันการฟุ้งกระจายของฝุ่น 
โดยเริ่มจากใช้รอกแม่เหล็กดูดเศษเหล็กจากพื้นที่เก็บและนำมาชั่งให้ได้น้ำหนัก 

  -การหลอมเศษเหล็ก อุปกรณ์หลักที ่ใช้ในขั ้นตอนนี้ คือ เตาหลอมเหนี่ยวนำไฟฟ้า 
(induction furnace) กระบวนการหลอมเศษเหล็ก เริ่มจากยกเศษเหล็กที่เตรียมไว้ลงสู่เตาหลอม
เหนี่ยวนำไฟฟ้า แล้วจึงปิดฝาเตาหลอมและเริ่มกระบวนการหลอมโดยใช้ไฟฟ้ากระแสสลับวิ่งผ่าน
ขดลวดเหนี่ยวนำซึ่งพันอยู่รอบๆ เตาหลอม สนามแม่เหล็กที่เกิดขึ้นจะทำให้เกิดกระแสเหนี่ยวนำ
ขึ้นกับเศษเหล็กที่อยู่ในเตาหลอมเกิดความร้อนจนกระทั่งหลอมเหลว จากนั้นเติมสารปรับปรุง
คุณภาพน้ำเหล็กและสารกำจัดสิ่งเจือปนในน้ำเหล็ก ก่อนถูกเทแยกออกจากเตาหลอมใส่ลงในภาชนะ
รองรับและไปเทลงเบ้ารับน้ำเหล็กต่อไป 

 2) การเตรียมแบบทราย (molding) และการผลิตไส้แบบ (shell core) แบบทรายสำหรับ
หล่อชิ้นส่วนผลิตภัณฑ์ของโครงการสามารถแบ่งเป็น 2 ชนิด คือ ชนิดมีไส้แบบและชนิดไม่มีไส้แบบ 
ซึ่งมีกรรมวิธีในการผลิตเหมือนกัน เพียงแต่แบบทรายชนิดมีไส้แบบจะใช้ในการผลิตชิ ้นงานที ่มี
โครงสร้างภายในที่ซับซ้อน เช่น ท่อรวมไอเสีย เสื้อหัวเพลา เสื้อเพลาขับหน้า -หลัง และดิสก์เบรก  
เป็นต้น โดยจะนำแบบทรายที่ได้มาประกอบกับไส้แบบ ก่อนนำไปเป็นแม่แบบต่อไป แบบทรายชนิด
ไม่มีไส้แบบจะใช้ผลิตชิ้นงานประเภทเบรกและฟลายวีล 

  -การผลิตแบบทราย เริ่มต้นด้วยการนำทรายซิลิก้า มาผสมรวมกับเบนโทไนท์  ผงถ่าน 
และแป้งข้าวโพดในเครื ่องโม่ทราย โดยระหว่างการผสมภายในเครื ่องผสมทรายจะเติมน้ำเพ่ือ
คลุกเคล้าทรายและสารผสมให้เข้ากัน จากนั้นลำเลียงผ่านสายพานที่เป็นระบบปิดไปเก็บไว้ในถัง
ทรายเพื่อรอป้อนเข้าสู่เครื่องปั๊มแบบทราย ซึ่งทรายจะถูกพ่นเข้าสู่แบบหล่อ ที่มีรูปร่างตามลักษณะ
ของชิ้นงานก่อนอัดทรายให้แน่น แล้วแกะแบบหล่อออกจากแบบทราย โดยแบบทรายที่ได้จะถูก
ลำเลียงออกมาตามสายพานเพื่อนำไปใช้ในขั้นตอนการเทน้ำเหล็กต่อไป  
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  -การผลิตไส้แบบ เริ่มจากการลำเลียงทรายเคลือบเรซินเข้าสู่เครื่อง shell core แต่ละ
ชุดประกอบไปด้วยหัวพ่นทรายที่จะพ่นทรายลงในแบบหล่อซึ่งทำจากเหล็ก ด้านล่างมีหัวเผา เพื่อให้
ความร้อนแก่แบบหล่อ โดยหัวเผาจะได้รับความร้อนจากการเผาไหม้ เชื้อเพลิงโดยตรง ทำให้เรซินที่
เคลือบอยู่กับเม็ดทรายอ่อนตัวและหลอมเข้าด้วยกันทำให้ไส้แบบแข็งตัว หลังจากนั้นจึงแกะแบบ
หล่อออกด้วยเครื่องก่อนลำเลียงไส้แบบที่ได้ไปพักไว้เพื่อลดอุณหภูมิก่อนนำไปลบครีบและตกแต่ง
และนำไปประกอบในแบบทราย เพ่ือเข้าสู่กระบวนการเทน้ำเหล็กต่อไป 

 3) การเทน้ำเหล็ก โครงการใช้แมกนีเซียมที่เป็นสารปรับปรุงโครงสร้าง ซึ่งจะถูกเติมใน 
เบ้าน้ำเหล็กในขั้นตอนเทน้ำเหล็ก ซึ่งบริเวณก้นของเบ้าน้ำเหล็กจะมีช่องสำหรับเติมสารเคมี จากนั้น
จะเติมน้ำเหล็กที่ผ่านการหลอมแล้วจะถูกเทลงเบ้ารับน้ำเหล็ก (ladle) เบ้ารับน้ำเหล็กจะถูกควบคุม
ด้วยระบบเครนเพื่อเคลื่อนที่มารับน้ำเหล็กก่อนเทลงสู่แม่แบบต่อไป สำหรับฝุ่นที่อาจเกิดขึ้นใน
ระหว่างเทน้ำเหล็กลงสู่เบ้าน้ำเหล็ก จะรวบรวมโดยระบบรวบรวมฝุ่นซึ่งติดตั้งอยู่บริเวณปากฝาเตา
หลอม เพื่อดูดฝุ่นที่เกิดขึ้นจากเบ้าน้ำเหล็ก ฝุ่นดังกล่าวจะถูกรวบรวมเข้าระบบดักฝุ่นแบบถุงกรอง
ของเตาหลอม เพื่อดักจับฝุ่นก่อนระบายอากาศที่ผ่านการบำบัดแล้วออกสู่บรรยากาศ 

 4) การแกะแบบหล่อ (shake out and get off) ภายหลังจากที่น้ำเหล็กในแบบทรายเย็น
ตัวลงจะเข้าสู่ขั้นตอนการรือ้แบบ โดยจะลำเลียงแบบทรายมาตามสายพานเข้าสู่เครือ่งเขย่าชิ้นงาน ท่ี
ทำงานโดยอาศัยแรงกระแทกให้ทรายหลุดออกจากตัวชิ้นงาน ภายในเครื่องเป็นระบบปิด โดยทรายที่
แยกได้จะตกลงสู่ด้านล่างของเครื่องเขย่าชิ้นงานก่อนถูกลำเลียงตามสายพานเพื่อรวบรวมนำกลับไป
ใช้ใหม่อีกครั้ง ส่วนชิ้นงานจะถกูลำเลียงไปตามสายพานเพื่อเข้าสู่เครื่องแยกตานำ้ออกจากชิ้นงานโดย
อาศัยแรงกระแทกเพื่อให้ตาน้ำหลุดออกจากชิ้นงาน ตาน้ำที่แยกออกมาจะถูกรวบรวมนำกลับไปใช้
หลอมใหม่ 

 5) การทำความสะอาดผิวและตกแต่งชิ้นงาน (finishing and grinding) ชิ้นงานที่แยกตาน้ำ
ออกแล้วจะนำไปเข้าเครื่องขัดผิว (shot blast) ซึ่งมีลักษณะเป็นห้องระบบปิดที่ภายในมีการพ่นเม็ด
ขัดโลหะที่ทำหน้าที่เป็นเม็ดขัดด้วยความเร็วสูงเพื่อขัดผิวและกำจัดทรายที่ติดมากับชิ้นงาน โดย
ชิ้นงานที่ผ่านการขัดผิวจะมีความสะอาดและลักษณะผิวเรียบมากขึ้น พนักงานจะตรวจสอบคุณภาพ
ของชิ้นงานก่อนส่งไปยังขั้นตอนการเจียร เพื่อลบครีบและตกแต่งชิ้นงานโดยเครื่องเจียร (grinding) 
เพื่อให้ได้ตามมาตรฐาน 

 6) การตรวจสอบและจัดเก ็บผล ิตภัณฑ์ (inspection and packing) ชิ ้นงานที ่ผ ่าน
กระบวนการเจียรตกแต่งจะเขา้สู่ขั้นตอนการตรวจสอบคณุภาพ ซึ่งจะมีพนักงานคอยตรวจสอบความ
เรียบและข้อบกพร่องของชิ้นงาน ชิ้นงานที่ไม่ได้ตามมาตรฐานโครงการจะรวบรวมนำกลับไปหลอม



โครงการโรงงานผลิตชิ้นส่วนยานยนต์และชิ้นส่วนเครื่องจักรกลการเกษตร บริษัท อินเตอร์เนชั่นแนล แคสติ้ง โปรดักส์ จำกัด 

บริษัท แอร์เซฟ จำกัด 2-6 6521B/Monitor_2-65/CH2_ICP2 

ใหม่ สำหรับชิ้นงานที่ผ่านการตรวจสอบได้ตามมาตรฐานจะถูกบรรจุลงลังไม้แล้วนำไปเก็บในพื้นที่
เก็บชิ้นงานสำเร็จรูปต่อไป  

2.5 ระบบเสริมและระบบสาธารณูปโภค 

2.5.1 น้ำใช้ 

 น้ำใช้ของโครงการ แบ่งออกเป็น น้ำใช้ภายในอาคารสำนักงาน/โรงอาหาร และบางส่วนจะ
นำไปปรับปรุงคุณภาพน้ำด้วยระบบผลิตน้ำอาร์โอของโครงการ เพื่อนำไปใช้ในการผลิต ได้แก่ น้ำใช้
สำหรับการเตรียมแบบทราย น้ำใช้สำหรับการลดอุณหภูมิทรายที่ผ่านการใช้งานแล้วและน้ำใช้ใน
ระบบหล่อเย็นโดยอ้อม (indirect system) เพ่ือใช้หล่อเย็นเตาหลอม และระบบไฮโดรลิก โดยน้ำหล่อ
เย็นที่ผ่านการใช้งานแล้วจะนำมาลดอุณหภูมิที่หอหล่อเย็น (cooling tower) ก่อนถูกนำกลับไปใช้
หล่อเย็นใหม่ต่อไป โดยน้ำใช้ในส่วนต่างๆ โครงการจะรับน้ำประปาจากระบบผลิตน้ำประปาของนิคมฯ 

2.5.2 ระบบระบายน้ำ 

 โครงการได้มีการออกแบบระบบระบายน้ำ โดยแบ่งตามพ้ืนที่ มีรายละเอียดดังนี้ 

 -พื้นที่ที่น้ำฝนไม่ปนเปื้อน ได้แก่ พื้นที่บริเวณอาคารสำนักงาน พื้นที่ที่มีหลังคาปกคลุมและ
พื้นที่สีเขียว โดยน้ำฝนที่ตกในพื้นที่ส่วนนี้จะถูกระบายลงสู่ระบบระบายน้ำฝนภายในพื้นที่โรงงานซึ่ง
ได้ออกแบบเป็นรางระบายน้ำริมถนนเพื่อรองรับน้ำฝนที่ไม่มีการปนเปื้อน โดยน้ำฝนดังกล่าวถูก
ระบายลงสู่รางระบายน้ำฝนของนิคมฯ ต่อไป ทั้งนี้ โครงการได้ออกแบบให้ระบบระบายน้ำฝนแยก
ออกจากระบบระบายน้ำเสียอย่างชัดเจน เพื่อป้องกันการปนเปื้อนน้ำเสียออกสู่ภายนอก 

 -พื้นที่ที่น้ำฝนที่มีโอกาสปนเปื้อน เนื่องจากโรงงานออกแบบให้พื้นที่การผลิตและพื้นที่ระบบ
สาธารณูปโภคของโครงการมีหลังคาปกคลุมอย่างมิดชิด ทำให้น้ำฝนที่ตกลงสู่พื้นที่โครงการไม่มี
โอกาสปนเปื้อน 

2.5.3 ระบบไฟฟ้าและเช อ้เ ลิง 

 1) ไฟฟ้า 

  โครงการได้ติดตั้งสถานีไฟฟ้าย่อย (sub-station) เพื่อรับกระแสไฟฟ้าจากบริษัท อมตะ 
บี.กริม เพาเวอร์ (ระยอง) 1 จำกัด โดยตรง นอกจากนี้ โครงการยังจัดเตรียมเครื่องผลิตไฟฟ้าสำรอง 
(ที่ใช้เครื่องยนต์ดีเซลเป็นต้นกำลัง) เพ่ือสำรองใช้ในกรณีเหตุฉุกเฉินเมื่อแหล่งไฟฟ้าหลักข้างตน้เกดิการ
ขัดข้อง โดยจะจ่ายไฟฟ้าให้กับระบบหรืออุปกรณ์ที่มีความสำคัญต่อความปลอดภัย เช่น ระบบควบคุม
ส่วนกลาง เครน และไฟฉุกเฉิน/ส่องสว่าง เป็นต้น 
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  นอกจากนี้ โครงการได้ติดตั้งระบบผลิตไฟฟ้าพลังงานแสงอาทิตย์แบบติดตั้งบนหลังคา 
(Solar Rooftop) ซึ่งสามารถผลิตพลังงานไฟฟ้าได้สูงสุด 997 กิโลวัตต์ เพื่อใช้พลังงานไฟฟ้าภายใน
โครงการร่วมกับพลังงานไฟฟ้าที่รับมาจากระบบจำหน่ายของการไฟฟ้าส่วนภูมิภาค และเพื่อเสริม
ความมั่นคงดา้นพลังงานไฟฟ้าให้กับโครงการและส่งเสรมิการใช้เทคโนโลยีพลังงานทดแทนให้มากขึ้น 

 2) เชื้อเพลิง 

  โครงการมีการใช้เชื้อเพลิงกา๊ซ LPG เพื่อเป็นแหล่งพลังงานในกระบวนการเตรียมไส้แบบ  

2.6 มลสารและ ารควบคุม 

2.6.1 มลสารอา าศ 

 มลสารอากาศหลักของโครงการ คือ ฝุ่นละอองเตาหลอมแบบเหนี่ยวนำไฟฟ้าและกิจกรรม
การผลิตในขั้นตอนการผลิต เช่น การเตรียมแบบและผสมทราย การเทน้ำเหล็ก การทำความสะอาด
ผิวและตกแต่งชิ้นงาน เป็นต้น ซึ่งบริษัทฯ ได้ออกแบบระบบรวบรวมและระบบดักฝุ่นแบบถุงกรองใน
การควบคุมและกำจัดฝุ่นที่เกิดขึ้น โครงการมีปล่องระบายทั้งหมด 5 ปล่อง มีรายละเอียดดังนี้ 

 1) ปล่องระบายจากเตาหลอมแบบเหนี่ยวนำไฟฟ้า ซึ่งมีฝุ่นเป็นมลสารหลัก โครงการได้
ออกแบบติดตั ้งระบบรวมรวมอากาศเสียจากเตาหลอมแบบเหนี่ยวนำไฟฟ้าซึ ่งมีลักษณะเป็น 
Hydraulic hood ซึ่งเป็นระบบติดมาพร้อมกับเตาหลอมแต่ละเตา (เป็นชุดสำเร็จรูป) มีหน้าที่
รวบรวมอากาศเสียโดยตรงจากปากเตาหลอม สามารถรวบรวมฝุ่นได้ทั้งช่วงเปิดและปิดเตา เข้าสู่
ระบบดักฝุ่นแบบถุงกรองก่อนระบายออกปล่องต่อไป  

 2) ปล่องระบายจากการเตรียมแบบทราย การเตรียมและผสมทราย (ก่อนทำแบบ
ทราย) ขั้นตอนการเททราย ผงเบนโทไนท์ แป้งข้าวโพด และผงถ่าน บรรจุลงถังก่อนผสมเพื่อปอ้นเขา้
สู่การทำแบบทราย รวมทั้งขั้นตอนแยกทรายเพื่อกลับมาใช้ใหม่อาจทำให้เกิดฝุ่นฟุ้งกระจายได้ ดังนั้น 
โครงการจึงติดตั้งระบบรวบรวมอากาศเสียตามจุดต่างๆ เพื่อรวบรวมอากาศเสียเข้าสู่ระบบดักฝุ่น
แบบถุงกรอง โดยอากาศเสียจากขั้นตอนการเตรียมผสมทรายจะถูกรวบรวมเข้าสู่ระบบดักฝุ่นแบบ  
ถุงกรองก่อนระบายออกปล่องต่อไป 

 3) ปล่องระบายจากการเทน้ำเหล็ก ในขั้นตอนการเทน้ำเหล็กลงแบบหล่อ อาจทำให้เกิด
การฟุ้งกระจายของฝุ่น ดังนั้น จึงออกแบบติดตั้งระบบรวบรวมอากาศเสียเข้าสู่ระบบดักฝุ่นแบบถุงกรอง 
ซึ่งโครงการจะรวบรวมอากาศเสียดังกล่าวเข้าสู่ระบบดักฝุ่นแบบถุงกรองก่อนระบายออกปล่องต่อไป 
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 4) ปล่องระบายจากการแกะแบบหล่อ หลังจากน้ำเหล็กในแบบทรายเย็นตัวลงจะเข้าสู่
ขั้นตอนการแกะแบบหล่อ โดยจะลำเลียงแบบทรายมาตามสายพานเข้าสู่เครื่องเขย่าชิ้นงานที่ทำงาน
โดยอาศัยแรงกระแทกให้ทรายหลุดออกจากตวัชิ้นงาน ทำให้เกิดฝุ่นฟุ้งกระจายได้ ดังนั้น โครงการจึง
ติดตั้งระบบรวบรวมอากาศเสียตามจุดต่างๆ เพื่อรวบรวมอากาศเสียไปยังระบบดักฝุ่นแบบถุงกรอง
ก่อนระบายออกปล่องต่อไป 

 5) ปล่องระบายจากการทำความสะอาดผิวและตกแต่งชิ้นงาน การทำความสะอาดผิว
และตกแต่งชิ้นงาน อาจทำให้เกิดฝุ่นฟุ้งกระจาย ดังนั้น จึงออกแบบเครื่ องขัดผิวเป็นระบบปิดและ
ติดตั้งระบบรวบรวมอากาศเสียเข้าสู่ระบบดักฝุ่นแบบถุงกรอง ร่วมกับ hood ที่ติดตั้งอยู่บริเวณ
ตำแหน่งเครื่องเจียร ซึ่งโครงการจะรวบรวมอากาศเสียดังกล่าวเข้าสู่ระบบดักฝุ่นแบบถุงกรองก่อน
ระบายออกปล่องต่อไป 

2.6.2 น้ำเสียและ ารควบคุม 

 น้ำเสียที่เกิดขึ้น แบ่งออกเป็นน้ำเสียจากสำนักงาน/โรงอาหาร และน้ำระบายทิ้งจากระบบ
ผลิตน้ำอาร์โอ ซึ่งโครงการมีการแยกจัดการน้ำเสียตามลักษณะของน้ำเสียในแต่ละแหล่งกำเนิด โดย
น้ำเสียจากสำนักงาน/โรงอาหารจะถูกบำบัดด้วยถังเกรอะกรองไร้อากาศและถังดักไขมันก่อนระบาย
ลงสู่ระบบบำบัดน้ำเสียส่วนกลางของนิคมฯ ส่วนน้ำระบายทิ้งจากระบบผลิตน้ำอาร์โอจะระบายลงสู่
ระบบบำบัดน้ำเสียส่วนกลางของนิคมฯ เช่นกัน และบางส่วนจะนำกลับมาใช้ใหม่ในการรดน้ำต้นไม้ 

2.6.3  าร ำจดัของเสีย 

 กระบวนการผลิตของโครงการก่อให้เกิดของเสีย 2 ประเภท ได้แก่ ของเสียจากอาคาร
สำนักงาน/โรงอาหาร และของเสียจากการผลิต รายละเอียดดังนี้ 

 1) ของเสียจากอาคารสำนักงาน/โรงอาหาร โครงการจัดเตรียมถังรองรับของเสียไว้ 3 
ประเภท คือ ของเสียทั่วไป ของเสียรีไซเคิล และของเสียอันตราย โดยจะนำไปวางตามสถานที่ต่างๆ 
ภายในพื้นที่โครงการอย่างเพียงพอ ก่อนติดต่อให้หน่วยงานที่ได้รับอนุญาตจากหน่วยงานราชการมา
รับไปกำจัดต่อไป 

 2) ของเสียจากการผลิต โครงการจะปฏิบัติตามกฎหมายที่เกี่ยวข้องกับการจัดการของ
เสียทุกประเภท โดยของเสียจะถูกรวบรวมใส่ภาชนะจัดเกบ็ที่มีลักษณะและขนาดตามความเหมาะสม
กับของเสียที่แยกแต่ละประเภท ก่อนติดต่อให้หน่วยงานที่ได้รับอนุญาตจากกรมโรงงานอุตสาหกรรม 
นำไปกำจัดด้วยวิธีการที่เหมาะสม ทั้งนี้โครงการจะแจ้งรายละเอียดเกี่ยวกับชนิด ปริมาณ และชื่อ  
ผู้บำบัด พร้อมทั้งแสดงวิธีกำจัดเพื่อขออนุญาตและรับความเห็นชอบจากกรมโรงงานอุตสาหกรรมอีก
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ทั้งจะจัดทำเอกสารกำกับการขนส่ง (manifest system) ให้กับผู้ขนส่งและผู้รับกำจัดก่อนที่จะนำ
ของเสียออกจากพื้นที่โครงการ 

2.6.4 เสียงและ ารควบคุม 

 แหล่งกำเนิดเสียงหลักของโครงการมาจากกิจกรรมต่างๆ บริเวณเตาหลอมและเครื่องจักรที่
ใช้ในการผลิต โดยเครื่องจักร/อุปกรณ์ที่ใช้ในกระบวนการผลิตทั้งหมดจะถูกติดตั้งอยู่ภายในอาคาร
ของโครงการซึ่งมีการปิดล้อมด้วยผนังอาคารเพื่อลดเสียงออกนอกอาคารไว้แล้ว ทั้งนี้โครงการได้
กำหนดให้มีเขตระดับเสียงที่ต้องสวมใส่อุปกรณ์ป้องกันเสียง (noise contour) รอบพ้ืนที่/เครื่องจักร
ที่มีเสียงดัง และจัดเตรียมอุปกรณ์ป้องกันเสียงส่วนบุคคล  เช่น ปลั๊กอุดหูหรือที ่ครอบหู ให้กับ
พนักงานที่ทำงานในพ้ืนที่ที่มีเสียงดังอย่างเพียงพอ 

2.7   ้นที่สีเขียว 

 โครงการได้จัดให้มีพื ้นที ่สีเขียวสำหรับปลูกไม้ยืนต้น เช่น อโศกอินเดีย พญาสัตบรรณ  
หางนกยูงฝรั่ง เป็นต้น บริเวณริมรั้วโดยรอบพื้นที่โรงงาน คิดเป็นร้อยละ 5.12 ของพื้นที่โครงการ
ทั้งหมด โดยพ้ืนที่สีเขียวบริเวณริมรั้วของโครงการทางด้านทิศใต้ซึ่งมีพ้ืนที่ใกล้เคียงกับทางหลวงที่ตัด
ผ่านพื้นที่นิคมอุตสาหกรรมอมตะซิตี้ ระยอง โครงการได้จัดให้มีการปลูกไม้ยืนต้น 3 ชั้นเรือนยอด 
อย่างน้อย 3 แถวสลับฟันเพื ่อเป็นแนวป้องกัน นอกจากนี้โครงการจัดให้พื ้นที ่สนามหญ้าและ
สวนหย่อมคิดเป็นร้อยละ 3.57 ของพ้ืนที่โครงการทั้งหมด 

 


