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บทที่ 2 : รายละเอียดโครงการ 
 

2.1 ที่ตั้งโครงการ 

 
 บริษัท โรงงานเหล็กกรุงเทพฯ จำกัด ตั้งอยูที่เลขที่ 42 ถนนสุขสวัสดิ์ (กิโลเมตรที่ 14-15) ตำบลบางครุ 

อำเภอพระประแดง จังหวัดสมุทรปราการ มีพื้นที่ 69 ไร 1 งาน 31 ตารางวา และมีอาณาเขตติดตอ ดังนี้ 

(แสดงดังรูปที่ 2.1-1) 
 

 ทิศเหนือ  ติดตอกับ  ชุมชนครุนอก 

 ทิศใต   ติดตอกับ  บริษัท ฉื่อ จิ้น ฮั้ว จำกัด และบริษัท อลูมิเนียม ฉื่อ จิ้น ฮั้ว จำกัด 
 ทิศตะวันออก ติดตอกับ  แมน้ำเจาพระยา 

 ทิศตะวันตก  ติดตอกับ  ถนนสุขสวัสดิ์ 

 
2.2 อาคารและพื้นที ่

 

 บริษัท โรงงานเหล็กกรุงเทพฯ จำกัด ประกอบดวยอาคารและพื้นที่ซึ่งใชประโยชนตาง ๆ คือ โรงงาน
หลอมเหล็ก (Steel Plant) โรงงานรีดเหล็ก (Rolling Mill) โกดังเก็บสินคา (Godown) ลานกองเศษเหล็ก 

(Scrap Yard) โรงซอมจักรกล (Work Shop) สถานีไฟฟายอย (Electricity Substation) ถังเก็บน้ำ ทาเทียบเรือ 

(Jetty) และอาคารสำนักงาน แสดงดังรูปที่ 2.2-1 มีรายละเอียด ดังนี้ 
 

 (1) โรงงานหลอมเหล็ก (Steel Plant)  

  โรงงานหลอมเหล็กเปนอาคารโปรงโครงสรางเหล็กมีผนังปดมิดชิดและมีระบบระบายอากาศ 
อยางเพียงพอ เพื่อควบคุมมลพิษตาง ๆ จากกระบวนการผลิต โดยมีเตาหลอม จำนวน 1 เตา ตั้งบนฐานที่ยกสูง

จากพื้น 7 เมตร สามารถผลิตครั้งละ 50 ตัน ทั้งนี้ โดยแปลงไฟฟาเปนพลังงานความรอนเพื่อหลอมเศษเหล็ก 

(Steel Scrap) โรงงานหลอมเหล็กมีเครื่องหลอแบบตอเนื่อง (Continuous Casting Machine) ใหเปนแทง
สี่เหลี่ยม (Billet) ขนาดหนาตัดตั้งแต 130 x 130 มิลลิเมตรถึง 180 x 180 มิลลิเมตร 

 

 (2) โรงงานรีดเหล็ก (Rolling Mill)  
  โรงงานรีดเหล็ก ประกอบดวยอาคาร 2 หลัง โครงสรางของอาคารโปรงโครงสรางเหล็กผนังเปดโลง

ท ุกด าน ภายในโรงงานเปนที ่ต ั ้งของเตาอบเหล็ก (Reheating Furnace) โดยใช พล ังงานความร อน 

จากกาซธรรมชาติ (Natural Gas) เพื่ออบเหล็กแทง (Billet) ใหไดอุณหภูมิที่เหมาะสมกอนสงเขากระบวนการ
รีดเหล็กตอไป 
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 (3) โกดังเก็บสินคา (Godown)  
  โกดังเก็บสินคามีจำนวนรวม 3 อาคารมีพ้ืนที่รวมประมาณ 9,500 ตารางเมตรใชเปนที่เก็บวัตถุดิบ 

เก็บชิ้นสวนอะไหลเครื่องจักร และเปนคลังเก็บสินคาสำเร็จรูป  

 
 (4) ลานกองเศษเหล็ก (Scrap Yard)  

  ใชเปนที่กองเศษเหล็ก (Steel Scarp) พื้นที่ประมาณ 5,000 ตารางเมตร 

 
 (5) ลานวางเหล็กแทง (Billet)  

  ใชเก็บเหล็กแทง (Billet) มีพ้ืนที่ประมาณ 19,200 ตารางเมตร 

 
 (6) พื้นที่อื่น ๆ ไดแก  

 

  - โรงซอมจักรกล (Work Shop) เปนโรงซอมและสรางเครื่องมือกลมีพื้นที่ประมาณ 1,000 
ตารางเมตร 

 

  - สถานีไฟฟายอย (Electricity Substation) มีพ้ืนที่ประมาณ 800 ตารางเมตร 
 

  - ทาเทียบเรือ (Jetty) มีขนาดกวาง 13.5 เมตร ยาว 229 เมตร ยื ่นลงไปในน้ำ 40 เมตร 

สามารถรับเรือขนาด 10,000 ตัน และขนาด 6,000 ตันไดพรอมกัน 
 

  - อาคารสำนักงานเปนอาคารคอนกรีตสองชั ้น มีพื ้นที ่ 225 ตารางเมตร ปจจุบันอาคาร

สำนักงานใหมเปนตึกอยูดานหนาโรงงานเปนตึก 5 ชั้น 
 

2.3 วัตถุดิบและผลิตภัณฑ 

 
2.3.1 วัตถุดิบ/ สารเคม ี

 

 วัตถุดิบหลักของการหลอมเหล็ก คือ เศษเหล็ก (Steel Scrap) ภายในประเทศ นอกจากนี้ยังใชธาตุ
หรือสารประกอบที่ใชผสมเพื่อปรับปรุงคุณภาพของน้ำเหล็ก และชวยใหการหลอมเศษเหล็กรวดเร็วขึ้น 

เชน คารบอน (Carbon) เฟอรโรแมงกานีส (Ferro Manganese) เฟอรโรซิลิคอน (Ferro Silicon) ซิลิคอน

แมงกานีส (Silicon Manganese) เพื่อปรุงแตงใหเนื้อเหล็กมีคุณภาพตามตองการ นอกจากนั้นยังมีการเติม
ฟลูออไรดเพื่อมิใหมีตะกรัน (Slag) แข็งตัวและมีความหนืด (Viscosity) ต่ำ เพื่อความสะดวกในการแยกตะกรัน

ออกจากน้ำเหล็ก (Liquid Steel)  

  

2-4



  
              บริษัท โรงงานเหล็กกรุงเทพฯ จำกัด โครงการโรงงานหลอมและรีดเหล็ก 

   6525_Monitor เหล็กกรุงเทพฯ/2-65/CH2 

2.3.2 ผลิตภัณฑ 
 
 ผลิตภัณฑจากการหลอมเหล็กเปนผลิตภัณฑกึ่งสำเร็จรูป (Semi-finished Product) ซึ่งเปนแทงเหล็ก
สี่เหลี่ยมจัตุรัส (Billet) มีขนาดหนาตัด (กวาง x ยาว) ตั้งแต 130 x 130 มิลลิเมตรถึง 180 x 180 มิลลิเมตร 
แตยังไมสามารถนำไปใชงานได จะตองผานกระบวนการแปรรูป โดยการนำไปผานกระบวนการรีดใหเปน
ผลิตภัณฑสำเร็จรูป ไดแก เหล็กเสนกอสรางเสริมคอนกรีต (Steel Bar For Reinforced Concrete) เหล็กเสนกลม 
(Round Bar) และเหล็กลวด (Wires Rod) เปนตน 
 
2.4 กระบวนการผลิต 
 
2.4.1 กระบวนหลอมเหล็ก 
 
 (1) เตาหลอมเหล็ก 
  การหลอมเหล็กจะหลอมดวยเตาไฟฟา (Electric Arc Furnace, EAF) โดยใชไฟฟาเปนพลังงาน 
จำนวน 1 เตา โดยกำลังการผลิตตอครั้ง ครั้งละ 50 ตัน สวนประกอบของเตาหลอมประกอบดวย 2 สวน 
คือ ตัวเตา ฝาเตา ซึ่งทั้งตัวเตา และฝาเตาดานนอกใชเหล็กแผนเชื่อมประกอบเปนตัวเตา สวนภายในจะบุดวย
อิฐทนไฟ ทนความรอนที่อุณหภูมิสูงกวาน้ำเหล็กที่หลอมละลาย สวนดานบนของตัวเตา ฝาเตามีรูเจาะไว 3 รู 
เพื ่อใหแทง Graphite Electrode เคลื ่อนตัวผานลงมา Graphite Electrode มีหนาที ่เปนตัวนำกระแส
ไฟฟาแรงสูงผานลงมายังเศษเหล็กในเตาหลอมและทำใหเกิดประกายไฟ (Arc) จนเกิดความรอนสูงทำให 
เศษเหล็กหลอมละลายเปนน้ำเหล็ก (Molten Iron) มีอุณหภูมิประมาณ 1,650 – 1,700 องศาเซลเซียส 
จากนั้นสารปรับปรุงคุณภาพจะถูกเติมลงไปเพื่อปรับปรุงปรับคุณภาพของน้ำเหล็กและเพิ่มความเหนียว 
ไดแก คารบอน เฟอรโรแมงกานีส เฟอรโรซิลิคอน และซิลิคอนแมงกานีส 
 
 (2) ระบบปอนเศษเหล็กแบบตอเนื่อง (Consteel) 
  ระบบปอนเศษเหล็กแบบตอเนื ่อง (Consteel) เปนเทคโนโลยีใหมที ่ชวยลดการใชพลังงาน 
และลดการฟุ งกระจายของฝุ นขณะปอนเศษเหล็กเขาเตาไดอยางมีประสิทธิภาพ ระบบปอนเศษเหล็ก
แบบตอเนื่อง (Consteel) เปนระบบที่ประกอบดวยสายพานลำเลียง มอเตอรขับสายพานลำเลียง ระบบอุน
เศษเหล็ก (Scrap Preheating System) ซึ่งเปนการนำความรอนสวนเกินที่ไดมาจากการดูดฝุนจากเตาหลอม
เหล็กโดยตรง (Heat Recovery) เพื่อนำฝุนไปกำจัดในระบบกำจัดฝุน (Fume Treatment Plant) ตอไป 
 
 (3) เตาปรุงน้ำเหล็ก (Ladle Furnace, LF) 
  เตาปรุงน้ำเหล็ก (Ladle Furnace, LF) ประกอบดวยฝาเตาที่มีขนาดเทากับเสนผานศูนยกลาง
ของเบาน้ำเหล็ก ดานบนของฝาเตาจะมี 3 รู เพื่อใหแทง Graphite Electrode เคลื่อนตัวผานลงมา เพื่อจาย
กระแสไฟฟาแรงสูงลงสูน้ำเหล็กในเบารับน้ำเหล็ก อีกดานหนึ่งของฝาเตา จะมีชองสำหรับเติมสารปรับแตง
ตางๆ เชน เฟอรโรอัลลอยดชนิดตางๆ เพื่อทำการปรับแตงสวนประกอบทางเคมีของน้ำเหล็กในเบารับน้ำเหล็ก
ใหสอดคลองกับมาตรฐานที่กำหนดไว  
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 (4) เตาปรุงสูญญากาศ (Vacuum Degasser, VD)  
  เตาปรุงสูญญากาศ (Vacuum Degasser, VD) ประกอบดวยถังที่มีขนาดใหญกวาเบารับน้ำเหล็ก  

ดานบนมีฝาปด ทำดวยเหล็กแผนเชื ่อมประกอบเปนรูปทรง ถังภายในจะบุดวยอิฐทนไฟ มีระบบสราง

สูญญากาศอยูภายนอกถังเพ่ือลดกาซที่ละลายในน้ำเหล็ก 
 

 (5) เครื่องหลอเหล็กแบบตอเนื่อง (Continuous Casting Machine) 

  เครื่องหลอเหล็กแบบตอเนื่องที่ใชอยูในปจจุบันมีรัศมีความโคง 9 เมตร โดยมีตัวแบบโมลดที่หลอเหล็ก
ทำจากทอทองแดงสี่เหลี่ยม (Copper Tube) จำนวน 3 แถว (Stand) ระบายความรอนดวยน้ำ หลอเปนเหล็กแทง

ทรงยาวที่มีพื้นที่หนาตัดตั้งแต 130 x 130 มิลลิเมตรถึง 180 x 180 มิลลิเมตร 

 
2.4.2 กระบวนการการรีดเหล็ก 

 

 (1) โรงรีดเหล็ก (Rolling Mill)  
  โรงรีดเหล็กมีหนาที่รีดเหล็กใหเปนเหล็กกอสรางซึ่งมี 2 โรง โดยทั้ง 2 โรงใชเหล็กแทง (Billet) 

เปนวัตถุดิบ 

 
 (2) เตาอบ (Reheating Furnace)  

  เตาอบมีหนาที ่เผาเหล็กใหไดอุณหภูมิ 1,150 - 1,200 องศาเซลเซียส เพื ่อใหเหมาะสมกับ 

การที่จะนำไปรีด ซึ่งเตาอบเปนลักษณะเตาปด ใชกาซธรรมชาติเปนเชื้อเพลิง เปนการเผาเหล็กแบบตอเนื่อง 
คือ นำวัตถุดิบใสดานหนาของเตา และแทงเหล็กจะคอย ๆ เคลื่อนตัวดวยแรงดัน Hydraulic ออกทางดานหลัง

ของเตา หลังจากนั้นจะถูกสงผานดวย Roller Conveyer เขาสูแทนรีดตอไป 

 
 (3) แทนรีด (Rolling Stand)  

  เมื่อเผาแทงเหล็กที่เตาอบจนอุณหภูมิเหมาะสมกับการที่จะนำไปรีดแลว จึงสงเขาไปแทนรีด

เพื่อใหไดลักษณะและขนาดตามตองการ แทนรีดแบงออกเปน 3 ชุด ไดแก 
 

  - ชุดที่ 1 เรียกวา Roughing Stand 

  - ชุดที่ 2 เรียกวา Intermediate Stand 
  - ชุดที่ 3 เรียกวา Finishing Stand 

 

  เมื ่อเหล็กวิ ่งผานชุดสุดทายแลวจะมีอุณหภูมิเหลืออยู ประมาณ 850 - 950 องศาเซลเซียส 
ใชพลังงานไฟฟาขับเคลื่อนแทนรีด โดยนำกระแสไฟฟามาหมุนมอเตอรขนาดใหญแลวสงกำลังผานเกียร 

และตอกำลังไปยังแทนรีดอีกครั้งหนึ่ง 
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 (4) โตะเย็น (Cooling Bed) และสะพานระบายความรอน (Cooling Conveyer)  
  โตะเย็นเปนชุดโตะผึ ่งเย็น มีหนาที ่ร ับเหล็กที ่มาจากแทนรีดที ่ร ีดไดตามขนาดตามตองการ 

แลวมาผึ่งเย็นตอในอากาศเพราะเหล็กที่รีดออกมาใหม ๆ จะมีความรอนสูง จำเปนจะตองผึ่งใหเย็นจนอุณหภูมิ

ลดลงเหลือประมาณ 50 - 80 องศาเซลเซียส รายละเอียดการหลอมเหล็กและรีดเหล็ก แสดงดังรูปที่ 2.4-1 
ถึงรูปที่ 2.4-3 

 

2.5 ระบบบริการโรงงาน 
 

2.5.1 การขนสง 

 
 โครงการมีการขนสงวัตถุดิบ ไดแก เศษเหล็กจากภายนอก ขนสงผลิตภัณฑกึ่งสำเร็จรูปคือ “เหล็กแทง” 

เพื่อขนสงผลิตภัณฑ คือ เหล็กเสนเพื่อจำหนายแกตลาด โดยใชเสนทางถนนสุขสวัสดิ์ดานหนาโรงงาน  

 
2.5.2 น้ำใช 

 

 บริษัท โรงงานเหล็กกรุงเทพฯ จำกัด (โรงงานที่ 1) ใชน้ำประปาโดยแบงเปนน้ำใชเพื่อการอุปโภค 
น้ำใชในโรงหลอมเหล็กและโรงรีดเหล็ก น้ำที่ใชหลอมและรีดเหล็กเปนน้ำสำหรับหอเย็นมี 2 ระบบ คือ ระบบ 

Indirect Circuit  และระบบ Direct Circuit ซึ่งน้ำที่ผานกระบวนการบำบัดแลวจะนำหมุนเวียนกลับมาใชใหม 

โดยไมมีการปลอยทิ้งออกนอกระบบ  
 

2.5.3 ไฟฟา 

 
 โครงการมีสถานีไฟฟายอย 1 แหง ขนาดหมอแปลง 36/48/60 MVA จำนวน 1 ตัว และ 60/75 MVA 

จำนวน 1 ตัวแรงดันทางดาน Primary 69 KV แปลงไฟฟาเพ่ือใชจายตามจุดตาง ๆ ของโรงงาน 

 
2.5.4 ออกซิเจนเหลว 

 

 กระบวนการหลอมเหล็กที่ใชมีการทำใหเหล็กบริสุทธิ์ดวยวิธีการที่เรียกวา Double Slag Process 
(Basic Process) ซึ่งใหออกซิเจนเปนตัวออกซิไดซ เพื่อลดปริมาณคารบอน ฟอสฟอรัส และซัลเฟอรในเหล็ก 

โดยไดสั่งซื้อจากผูผลิตภายนอกโรงงาน 
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2.6 ระบบควบคุมคุณภาพสิ่งแวดลอม 
 
2.6.1 คุณภาพอากาศ 
 
 มลภาวะทางอากาศสวนใหญมาจากเตาหลอมเหล็ก (Electric Arc Furnace) เกิดจากการฟุงกระจาย
ของฝุนละอองขณะทำการหลอมเหล็ก ซึ่งโครงการไดดำเนินการปองกันและกำจัดฝุนละออง โดยมีขั้นตอนดังนี้ 
(แสดงดังรูปที่ 2.6.1-1) 
 
 (1) เตาหลอมเหล็ก จะเริ ่มหลอมเศษเหล็กหลังจากทำการปอนเศษเหล็กเขาในเตาหลอมจนได
ปริมาณที่กำหนดหลังจากนั้นจะทำการจายกระแสไฟฟาเพื่อหลอมเศษเหล็ก ระหวางที่หลอมเหล็กจะทำใหเกิด
ฝุนและความรอนซึ่งมีอุณหภูมิเฉลี่ยประมาณ 750 องศาเซลเซียส  
 
 (2) ชุดลำเลียงเศษเหล็ก (Consteel) ทำหนาที ่ปอนเศษเหล็กเขาเตาหลอมและจะดูดฝุ น ควัน 
และความรอนจากเตาหลอมโดยตรง (Primary Line) ใหไหลผานอุโมงคลำเลียงเศษเหล็กในทิศทางสวนทาง
กับทิศทางการปอนเศษเหล็กเพื่อถายเทความรอนไปยังเศษเหล็ก ทำใหเศษเหล็กรอนขึ้นกอนเขาสูเตาหลอม 
ซึ ่งชวยประหยัดพลังงานในการหลอมเหล็กเปนอันมาก จากนั้นฝุ นและควันที ่แลกเปลี ่ยนความรอน 
กับเศษเหล็กแลวจะไหลตอไปยังหองเผาไหม (Combustion Chamber) โดยมีอุณหภูมิเฉลี่ยประมาณ 500 
องศาเซลเซียส กอนที่จะถูกลดอุณหภูมิดวยละอองน้ำขนาดเล็กในหอลดอุณหภูมิ (Hot Quenching Tower) 
ใหเหลือประมาณ 250 องศาเซลเซียส กระบวนการนี้นอกจากจะชวยลดอุณหภูมิแลวยังชวยกำจัดกาซพิษตาง ๆ 
ไดดวย 
 
 (3) ฝ ุ นที ่ฟ ุ งกระจายในอากาศ ซึ ่งออกมาจากเตาหลอมขณะหลอมเหล็ก (Secondary Line) 
จะมีอุณหภูมิ ประมาณ 130 องศาเซลเซียส ถูกดูดเขา Canopy Hood และถูกรวบรวมเขาผสมกับฝุนจาก 
Primary Line อีกทั้งยังมีระบบดูดอากาศจากภายนอก (Dilution Valve) เพื่อชวยลดอุณหภูมิฝุ นใหเหลือ 
ไมเกิน 110 องศาเซลเซียส กอนที่จะสงเขาไปกำจัดโดยถุงกรอง (Bag Filter) ตอไป (รายละเอียดขอมูลเฉพาะ
สำหรับเครื่องดูดฝุน (DUST COLLECTOR) แสดงดังตารางที่ 2.6.1-1) 
 
 (4)  ฝุนที่ถูกสงมายัง Bag Filter House จะติดอยูดานขางของถุงกรอง สวนอากาศที่กรองแลวจะถูก
ปลอยออกสูปลองระบายอากาศที่มีความสูง 40 เมตร 
 
 (5)  ฝุนที่ติดอยู ที ่ถุงกรองจะถูกปลอยใหตกลงไปที่ระบบสายพานลำเลียง โดยใชแรงดันลมชวย  
(Pulse Jet) และจะถูกรวบรวมและทำใหเปนเม็ดดวยเครื่องปนเม็ด (Pelletizing Machine) 
  
 (6) เครื่อง Pelletizing Machine จะมีลักษณะเปนถังขนาดเสนผาศูนยกลาง 1.5 เมตร จะทำฝุนให
เปนเม็ดโดยหมุนไปรอบๆ และฉีดน้ำผสม หมุนวนไปเรื่อยๆ จนกระทั่งฝุนจะจับเปนกอนมีขนาดใหญขึ้น จนได
ขนาดที่เหมาะสมกจ็ะถูกสงผานไปยังสายพานลำเลียง (Belt Conveyor) เพื่อเก็บรวบรวมและกำจัดตอไป  
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ตารางท่ี 2.6.1-1 
ข้อมูลเฉพาะสำหรับเครื่องดูดฝุ่น (DUST COLLECTOR) 

 
 เครื่องดูดฝุ่นที่ใช้อยู่นี้เป็นเครื่องดูดฝุ่นที่มีระบบการดูดฝุ่น 2 แบบอยู่ด้วยกัน คือ Primary และ 
Secondary fume Control plant ที่ใช้สำหรับเตาหลอม EAF ที ่และสำหรับเตาปรุงน้ำเหล็ก  
 ลักษณะที่สำคัญของโครงสร้าง 
 - ระบบนี้จะกรองด้วย Jet Filter กับ Auto bag cleaning System  
 - Centrifugal fan กรองฝุ่นควัน 
 - พัดลมถูกขับด้วยมอเตอร์กระแสสลับ และจะลดความเร็วของพัดลมตามอัตราการไหลของฝุ่นที่เก็บ
สะสมและจะถูกควบคุมให้อยู่ในสภาวะที่เหมาะสม 

รายละเอียดของถุงกรอง จำนวน 
จำนวน Filters 
จำนวนส่วนประกอบ 
เส้นผ่านศูนย์กลางถุง 
ความยาว 
จำนวนถุงกรอง 
จำนวนพื้นผิว 
วัสดุ 
อัตราการไหล 1 EAF Charging 1 melting 
อัตราการไหล 2 EAFs melting 
อุณหภูมิระหว่าง Melting 
อุณหภูมิ 1 EAF Charging 1 EAF Melting 
Air to cloth ratio 
- ระหว่างหลอม 
- ระหว่างเติมเศษเหล็กและเตาหลอม 
ใช้ลมอัด 
แรงดันลมอัด 
ฝุ่นตกค้างสูงสุด 

1 
20 
160 มิลลิเมตร 
5,900 มิลลิเมตร 
5,120 ถุง 
15,840 ตารางเมตร 
Polyester 
1,496,883 ลูกบาศก์เมตรต่อชั่วโมง 
1,134,901 ลูกบาศก์เมตรต่อชั่วโมง 
100 องศาเซลเซียส 
96 องศาเซลเซียส 
 
1.3 เมตรต่อนาที 
1.6 เมตรต่อนาที 
1,300 ลูกบาศก์เมตรต่อชั่วโมง 
6 กิโลกรัมต่อตารางเซนติเมตร 

10 มิลลิกรัมต่อลูกบาศก์เมตร 
ที่มา : บริษัท โรงงานเหล็กกรุงเทพฯ จำกัด, 2560 
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2.6.2 น้ำใช 
 

 น้ำที่ใชในกระบวนการผลิตของโรงงาน เปนน้ำสำหรับหลอเย็นเครื่องจักร มี 2 ระบบ คือ น้ำ Indirect 

Circuit และ Direct Circuit ซึ่งน้ำทั้งสองระบบจะถูกหมุนเวียนกลับมาใชใหมทั้งหมด จึงไมมีน้ำทิ้งออกจาก
ระบบ 

 

2.6.3 การกำจัดตะกรันและคราบเหล็ก 
 

 การกำจัดตะกรัน (Slag) และคราบเหล็ก (Scale) จะแบงออกตามกรรมวิธีประกอบโลหกรรม ดังนี้ 

 
 (1) กรรมวิธีการผลิตเหล็กแทง ของเสียที่เกิดขึ้นจากการหลอมเหล็กมสีองประเภท คือ ตะกรัน และ

คราบเหล็ก 

 
  1) ตะกรัน (Slag) ในเตาหลอมเหล็ก (Electric Arc Furnace)  สิ ่งเจือปน (Impurities) จะหลอม

ละลาย และรวมตัวอยูเหนือชั้นน้ำเหล็ก เรียกวา ตะกรัน ซึ่งเปนสวนที่ตองแยกออกจากน้ำเหล็กสวนประกอบ

ทางเคมีของตะกรัน ไดแก เหล็กออกไซด แคลเซียมออกไซด ซิลิกา แมงกานีสออกไซด และแมกนีเซียมออกไซด 
เมื่อตะกรันเย็นตัวลงจะแข็งเปนกอนมีปริมาณตะกรันที่เกิดขึ้นประมาณรอยละ 10 ของปริมาณวัตถุดิบที่ใช 

ดังนั้นที่กำลังการผลิต 530 ตันตอวัน จะเกิดตะกรันเปนประมาณ 53 ตันตอวัน 

 
  2) คราบเหล็ก (Scale) เปนออกไซดของเหล็กที่เกิดขึ้นที่ผิวเหล็กขณะเหล็กถูกทำใหเย็นตัวลง

และหลุดลอนปนออกมากับน้ำหลอเย็น (Direct Cooling) แลวตกตะกอนสะสมอยู  ในบอตกตะกอน 

(Scale Pit) จากนั้นจะถูกแยกออกดวยถังกรองทรายเพื่อนำน้ำกลับไปใชใหม สวนคราบเหล็กจะถูกรวบรวม
และกำจัดตอไป 

 

 (2) กรรมวิธีการรีดเหล็ก ของเสียที่เกิดจากการรีดเหล็ก คือ คราบเหล็กบริเวณแทนรีด โดยคราบเหล็ก
จะถูกรวบรวมมากับน้ำหลอเย็น (Direct Cooling) และถูกรวบรวมเพื่อแยกคราบเหล็กออกจากน้ำเพื่อนำน้ำ

กลับไปใชใหมโดยไมมีการปลอยน้ำทิ้งออกจากระบบเชนเดียวกันกับในกระบวนการหลอมเหล็ก ปริมาณ 

ของคราบเหล็กที่เกิดข้ึนจะมีประมาณรอยละ 1.5 ของวัตถุดิบ (เหล็กแทงบิลเลต) 
 

2.6.4 สภาพแวดลอมในการทำงาน 

 
 โครงการไดจัดระบบและมาตรการควบคุมสิ่งแวดลอมการทำงานใหถูกสุขลักษณะและปลอดภัย 

พรอมทั้งสวัสดิการดานสุขภาพอนามัย ซึ่งมาตรการความปลอดภัยสำหรับกิจกรรมในบริเวณตางๆ ดังนี้ 
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 (1) บริเวณเตาหลอมเหล็ก 
 

  1) ความรอน 

   พนักงานที่ปฏิบัติงานหนาเตา จะตองสวมชุดปองกันความรอนและสวมแวนตากรองแสง 
สำหรับงานหลอมโลหะ (Melter’s Goggles) แบบธรรมดา หรือแบบแวนตารูปถวย เลนสสีน้ำเงินที่มีความ

เขมขนตามความจำเปน หรืออาจเปนเลนสประเภทที่มีสีครึ่งบน และเปนแกวใสครึ่งลาง สวนที่เทาจะสวม

รองเทาหนังหุมขอหัวโลหะเมื่อพนักงานหนาเตาตองทำงานเมื่อเตาหลอมเหล็กเปดจะมีฉากโลหะกั้นระหวาง
คนงานและเตาเพื่อปองกันการแผรังสีความรอน และการกระเด็นของเศษโลหะรอนออกมาจากเตาหลอม 

นอกจากนี้ทุกจุดที่เกี่ยวกับของกับความรอนจะมีพัดลมขนาดใหญจัดไวใหระบายอากาศเฉพาะจุดลดความรอน 

หองควบคุมเครื่องกั้นดวยกระจก 2 ชั้น และภายในมีเครื่องปรับอากาศเพื่อที่จะใหคนงานไดพักระหวางงาน
และมีน้ำเย็นใสเครื่องทำความเย็นใหคนงานไวดื่มดวย 

 

  2) ควันและฝุนละออง  
   ควันและฝุนละอองจะเกิดเปนชวงๆ ไมตอเนื่อง ฝุนควันที่เกิดขึ้นลอยตัวขึ้นสูเบื้องบนผาน

ชองระบายลม สวนบนสุดของอาคาร สวนพนักงานที่ปฏิบัติงานหนาเตาจะใสครอบกันฝุนละออง สำหรับ 

Overhead Crane ซึ ่งอยู เหนือเตาหลอมเหล็กนั ้นเปนจุดที ่จะไดรับควันและฝุ นละออง และความรอน
คอนขางมาก ดังนั้น เคบนิของ Overhead Crane จึงติดเครื่องปรับอากาศไวดวย นอกจากนี ้โรงงานยังจัดหา

หนากากปองกันฝุนไวใหคนงานไดสวมในขณะทำงานดวย 

 
  3) การปองกันการประทุของเหล็กในเตาหลอม 

   การเตรียมวัตถุดิบ คือ เศษเหล็กเหนียว มีสวนสำคัญมากอาจเปนสาเหตุใหเกิดการประทุ

ภายในเตาขึ้นได เชน เศษเหล็กที่มีลักษณะเปนถังลมกระบอก Hydraulic หรือมีน้ำปะปนอยูมากจำเปน 
ตองคัดออกกอนที่จะใสลงไปในเตา  

 

  4) อุปกรณปองกัน 
   พนักงานทุกคนในบริเวณเตาหลอมเหล็กและหลอแทงจะตองสวมหมวกนิรภัยและรองเทา

นิรภัย และใชเครื่องปองกันอันตรายสวนบุคคลในการปองกันแสงจาตางๆ ที่โรงงานจัดไวในขณะปฏิบัติงาน 

ที่จำเปนตองใชเครื่องปองกันอันตรายเหลานั้น 
 

  5) การควบคุมการทำงาน  

   เตาหลอมเหล็กและเครื่องหลอเหล็กแทง จะมีพนักงานควบคุมการทำงานอยูตลอดเวลา 
ในหองควบคุมเครื่อง เมื่อมีอุบัติเหตุเกิดขึ้นสามารถหยุดการทำงานไดทันท ี

 

  6) ระบบสื่อสาร 
   มีระบบสัญญาณเสียงแตร และระบบสั่งงานและติดตอสื่อสารทางไมโครโฟน 
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 (2) บริเวณโรงรีดเหล็ก  
  พนักงานทุกคนที่ปฏิบัติงานในโรงรีดเหล็กจะตองสวมหมวกนิรภัย รองเทาหัวโลหะและถุงมอื 
 
  1) ความรอน  
   พนักงานที ่ปฏิบ ัต ิงานหนาเตาเผาเหล็ก จะไดร ับผลกระทบจากความรอนนอยมาก 
เพราะลักษณะเตาจะปด เพื่อปองกันความรอนสูญเสียออกไป นอกจากนี้ทุกจุดที่เกี ่ยวของกับความรอน 
จะมีพัดลมขนาดใหญจัดไวใหเพื ่อใหการระบายอากาศเฉพาะจุดและลดความรอน หองควบคุมเครื ่อง 
มีเครื่องปรับอากาศอยูภายใน และดานลางของหองควบคุมเครื่องจัดไวใหเปนที่นั่งพักของคนงานมีน้ำเย็น 
และพัดลมจัดไวให 
 
  2) ควันฝุนละออง 
   ควันฝุ นละอองจากกระบวนการรีดเหล็กจะมีปริมาณนอยกวากระบวนการหลอมเหล็ก 
และบริเวณที่เกิดฝุนละอองจะอยูที่แทนรีดเหล็ก ซึ่งทางโครงการไดจัดเตรียมอุปกรณปองกันฝุนละอองไว 
ใหแกพนักงานทีต่องปฏิบัติงานในบริเวณดังกลาว 
 
  3) เสียง 
   เสียงที่เกิดจากการรีดเหล็กจะดังมากเฉพาะในขณะที่รีดเหล็กขอออยใหญเทานั้น จุดที่เกิด 
คือ สวนทายสุดของโรงรีด เรียกวา โตะเย็น (Cooling Bed) โรงงานไดจัดใหมี Earsplugs ไวใหสำหรับ
พนักงานทุกคนทีต่องปฏิบัติงานใกลตำแหนงที่เกิดเสียงดัง 
 
 (3) มาตรการปองกันดานอัคคีภัย 
  โรงงานไดจัดเตรียมอุปกรณดับเพลิงไวอยางพรอมเพรียง มีทั้งชนิดคารบอนไดออกไซด ใชกับไฟ
ทุกชนิดซึ ่งไมไดเกิดในที ่ที ่ม ีลมแรง หรือที ่โลง และชนิดผงเคมีแหง กระจายติดไวตามบริเวณตาง ๆ 
และมีการตรวจสอบอยางสม่ำเสมอ วิธีการและความถี่ในการตรวจสอบอุปกรณดับเพลิงซึ่งติดตั้งไวตามแผนก
ตาง ๆ มีหัวหนาแผนกของแตละแผนกเปนผูตรวจสอบทุกๆ 3 เดือน ถังที่ใชงานแลวหรือไมพรอมที่จะใชงาน 
จะถูกนำไปเปลี่ยน ซึ่งมีสำรองไวเพื่อนำสงไปเปลี่ยนหรืออัดใหมกับบริษัทขายถังดับเพลิง วิธีการเช็คเมื่อเข็มชี้
อยูท่ีสีเขียว แสดงวาใชงานได ถาชี้อยูที่สีแดงแสดงวาไมพรอมท่ีจะใชงานคือใชไปแลวหรือรั่ว 
 
 (4) ระบบความปลอดภัยของถังเก็บออกซิเจนเหลว 
 
  1) ความปลอดภัยเกี่ยวกับสถานที่ตั้งและตัวถัง 
   โรงงานไดตั้งถังเก็บออกซิเจนเหลวไวดานทายสุดของโรงงาน ริมแมน้ำเจาพระยาโดยมีรั้วเหล็กกั้น
โดยรอบสูงประมาณ 1.70 เมตร เขาไดเฉพาะพนักงานที่มีหนาที่เกี่ยวของ ซึ่งบริเวณใกลๆ ออกซิเจนเหลว 
จะไมมีการทำงานของหนวยงานใดๆ ในบริเวณนั้นอันจะกอใหเกิดประกายไฟ เศษน้ำมัน จารบี ซึ่งอาจเปน
อันตรายเมื่อมีกาซรั่ว สำหรับความปลอดภัยเกี่ยวกับตัวถัง เปนไปตามลักษณะทั่วไปของถังเก็บออกซิเจนเหลว 
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  2) ความปลอดภัยเกี่ยวกับการทำงาน 
   ความปลอดภัยเกี่ยวกับการทำงานมีพนักงานตรวจเช็ค Pressure ภายในถังทุกวัน ที่ตัว Valve 
ทุกตัวจะมีแผนปายบงบอกอยางชัดเจน เพื่อสะดวกในการทำงาน และที่ตัวถัง จะมีคำอธิบายความหมาย 
ของแผนปาย และขอปฏิบัติในกรณีฉุกเฉิน 
 
 (5) คณะกรรมการความปลอดภัยประจำโรงงาน  
  โครงการไดมีการจัดตั้งคณะกรรมการความปลอดภัยของโรงงาน ซึ่งการดำเนินงานของกรรมการ
มีนโยบาย วัตถุประสงค และวิธีการปฏิบัติที่ชัดเจน และไดมุงเนนกิจกรรมดานความปลอดภัยอยูใน Q.C.C. 
เพื่อใหพนักงานมีสวนรวมใกลชิดโดยตรง ปจจุบัน บริษัท โรงงานเหล็กกรุงเทพฯ จำกัด มีเจาหนาที่ความปลอดภัย
ปฏิบัติหนาที่ตามที่กฎหมายกำหนด นอกจากนี้ โรงงานยังไดเนนใหการอบรมความปลอดภัยเปนสวนหนึ่งของ 
Q.C.C. รวมกับการเชิญวิทยากรภายนอกมาบรรยายใหความรูในเรื่องตาง ๆ ดังนี้ 
 
  - ความปลอดภัยในดานอุตสาหกรรม 
  - ผลกระทบ และความสูญเสีย เนื่องจากความไมปลอดภัย 
  - สาเหตุ และการเกิดอุบัติเหต ุ
  - การสอบสวนและรายงานอุบัติเหต ุ
  - การวิเคราะหอุบัติเหตุในเชิงสถิต ิ
  - มาตรการปองกันอุบัติเหตุ 
  - งานความปลอดภัย และกระบวนการจัดการ 
  - การจัดการองคการในความปลอดภัย 
  - การวางแผนความปลอดภัย 
  - การจูงใจใหพนักงานใหมีพฤติกรรมที่ปลอดภัย 
 
 (6) สวัสดิการดานสุขภาพ และพลานามัย 
  โครงการไดจัดสวัสดิการดานสุขภาพและพลานามัยไวใหแกพนักงานทุกคน ดังนี้ 
 
  1) จัดใหมีสถานพยาบาล/บุคลากรทางการแพทย  
   มีแพทยประจำ 1 คน และพยาบาลอีก 2 คน พรอมทั้งเครื่องมือ และยาสำหรับการพยาบาล
ขั ้นตนไวอยางพอเพียง แพทยจะทำการตรวจรักษาพนักงานผู ปวยตั ้งแตเวลา 16.30-18.00 น. ทุกวัน 
เวนวันหยุดราชการ พยาบาลจะสับเปลี่ยนกันประจำอยูตลอด 24 ชั่วโมง 
 
  2) จัดใหมีรถฉุกเฉิน  
   รถฉุกเฉินมีไว บร ิการสงตัวผู ท ี ่ได ร ับบาดเจ็บจากอุบัต ิเหตุ หรือผู ป วยที ่ไม สามารถ 
จะรักษาพยาบาลในสถานพยาบาลของโรงงานได ไปสงยังโรงพยาบาลที่ไกลเคียงตอไป 
 
  3) ตรวจสุขภาพประจำป 
   จัดใหมีการตรวจเช็คสุขภาพพนักงาน อยางนอยปละ 1 ครั้ง 
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