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2.1 ที่ตั้งและขนาดโครงการ 
 โครงการโรงงานผลิตเหลก็แผน่เคลือบสงักะสี ของบริษทั โพสโค โคท้เตด้ สตีล (ประเทศไทย) 

จาํกดั (ต่อไปจะเรียกวา่ “โครงการ” แทน) ตั้งอยูบ่นพื้นท่ี 156.868 ไร่ ภายในนิคมอุตสาหกรรมอมตะซิต้ี 

ระยอง (ต่อไปจะเรียกวา่ “นิคมฯ” แทน) ตาํบลมาบยางพร อาํเภอปลวกแดง จงัหวดัระยอง โดยท่ีตั้งและ

บริเวณโดยรอบโครงการ ดงัแสดงในรูปท่ี 2.1-1 

 ทิศเหนือ ติดต่อกบั พื้นท่ีวา่งรอการพฒันาของนิคมฯ 

 ทิศใต ้ ติดต่อกบั บริษทั หงหลิน อิเลก็ตริค เพาเวอร์ เทคโนโลย ี 

   (ประเทศไทย) จาํกดั 

 ทิศตะวนัออก ติดต่อกบั พื้นท่ีวา่งรอการพฒันาของนิคมฯ 

 ทิศตะวนัตก ติดต่อกบั คลองกวา้งประมาณ 1.5-2 เมตร ถดัไปเป็นพื้นท่ี ของ

บริษทั อินเตอร์เนชัน่แคสต้ิงโปรดกัส์ จาํกดั และ

บริษทั ไทยมอเตอร์เชน จาํกดั 

  พื้นท่ีโดยรอบโครงการ ส่วนใหญ่เป็นพื้นท่ีวา่งรอการพฒันาของนิคมฯ มีการปลูกมนั- 

สาํปะหลงัคลุมดิน สาํหรับในดา้นทิศตะวนัตกของโครงการถดัจากแนวเขตท่ีดินไปประมาณ 10 เมตร              

จะพบกบัคลองระบายนํ้ากวา้ง 1.5-2 เมตร ซ่ึงมีทิศทางการไหลจากเหนือลงใต ้ และไหลไปรวมกบั 

หว้ยภูไทร ในบริเวณช่วงท่ีไหลผา่นนิคมฯ อยา่งไรกต็าม โครงการไม่ไดมี้การออกแบบใหมี้การระบายนํ้า

ลงสู่คลองดงักล่าวแต่อยา่งใด  

  การใชป้ระโยชน์พื้นท่ีของโครงการ ประกอบดว้ย อาคารสาํนกังานและโรงอาหาร พื้นท่ี

จอดรถ พื้นท่ีส่งเสริมการผลิต พื้นท่ีโรงงาน พื้นท่ีสีเขียว และถนน สดัส่วนการใชพ้ื้นท่ีโครงการ ดงัแสดง

ในตารางท่ี 2.1-1 และรูปท่ี 2.1-2 
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  รูปที ่2.1-1 พืน้ทีต่ั้งโครงการ และบริเวณโดยรอบ 
 โครงการโรงงานผลติเหลก็แผ่นเคลอืบสังกะสี 
 บริษัท โพสโค โค้ทเต้ด สตีล (ประเทศไทย) จํากดั
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ตารางที ่2.1-1  การใช้ประโยชน์ทีด่ินโครงการ 
 โครงการโรงงานผลติเหลก็แผ่นเคลอืบสังกะสี  
 บริษัท โพสโค โค้ทเต้ด สตีล (ประเทศไทย) จํากดั 

การใช้ประโยชน์ทีด่นิ 
พืน้ทีโ่ครงการ 

ตารางเมตร ไร่ ร้อยละ 
1. พื้นท่ีอาคารส่วนการผลิต 

- พื้นท่ีเกบ็วตัถุดิบหลกั  
- พื้นท่ีเกบ็วตัถุดิบเสริม  
- พื้นท่ีเกบ็ผลิตภณัฑ ์ 
- พื้นท่ีส่วนผลิต หอ้งควบคุม และอ่ืนๆ 

52,000 
6,500 
250 

12,400 
33,0501/ 

32.625 20.80 

2. สถานีเกบ็ก๊าซ 1,500 0.938 0.60 
3. พื้นท่ีระบบเสริมการผลิต 

- ระบบผลิตนํ้าปราศจากแร่ธาตุ  
- หมอ้ตม้ไอนํ้าและเคร่ืองอดัอากาศ  
- สถานีไฟฟ้า  
- Pot roll cleaning  

6,200 
3,000 
1,800 
700 
700 

3.875 2.47 

4. พื้นท่ีสาํนกังานและโรงอาหาร 2,100 1.313 0.84 
5. ระบบบาํบดันํ้าเสีย 1,800 1.125 0.72 
6. Scrap Yard 1,300 0.812 0.52 
7. พื้นท่ีสีเขียว 14,700 9.187 5.86 

- พื้นท่ีทัว่ไป 1,700 1.062 0.678 
- Protection Strip 13,000 8.125 5.182 

8. ถนน ท่ีจอดรถ พื้นท่ีวา่ง และอ่ืนๆ 54,000 33.750 21.51 
9. พื้นท่ีรอการพฒันาในอนาคต2/ 117,188.8 73.243 46.68 

หมายเหตุ : 1. 1/การติดตั้งหมอ้ไอนํ้าจากความร้อนเหลือท้ิง (Waste Heat Boiler) บริเวณพ้ืนท่ีเตาอบอ่อน 
   (Annealing Furnace) อยูใ่นพ้ืนท่ีส่วนผลิต หอ้งควบคุม และอ่ืนๆ (ไม่เปล่ียนแปลง) 
 2. 2/พ้ืนท่ีรอการพฒันาในอนาคต คือ พ้ืนท่ีวา่งตามประกาศการนิคมอุตสาหกรรมแห่งประเทศไทย  
    ท่ี 103/2556 เร่ือง การพฒันาท่ีดินสาํหรับผูป้ระกอบการในนิคมอุตสาหกรรม 
ทีม่า : บริษทั โพสโค โคท้เตด้ สตีล (ประเทศไทย) จาํกดั, พ.ศ. 2564 
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รูปที ่2.1-2 สัดส่วนการใช้พืน้ทีข่องโครงการโรงงานผลติเหลก็แผ่นเคลอืบสังกะสี 
                     บริษัท โพสโค โค้ทเต้ด สตีล (ประเทศไทย) จํากดั 

 

        ทีม่า :  บริษทั โพสโค โค้ดเต้ด สตลี (ประเทศไทย) 
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2.2 วตัถุดบิ 

    วตัถุดิบหลกัท่ีใชใ้นกระบวนการผลิตของโครงการ ไดแ้ก่ แผน่เหลก็รีดเยน็ชนิดมว้น (Cold 

Rolled Steel Coil) มีปริมาณการใช ้453,165 ตนัต่อปี ซ่ึงแหล่งท่ีมาของวตัถุดิบท่ีใชน้ั้น โครงการจะรับซ้ือ

มาจากตวัแทนจาํหน่ายภายนอกประเทศ โดยลกัษณะของเหลก็แผน่รีดเยน็ชนิดมว้น จะมีความหนา               

0.3-2.3 มิลลิเมตร และความกวา้ง 1,860 มิลลิเมตร ก่อนขนส่งเขา้สู่พื้นท่ีโครงการ เพื่อนาํไปเกบ็ไวใ้น

พื้นท่ีเกบ็วตัถุดิบขนาด 6,500 ตารางเมตร ซ่ึงอยูภ่ายในอาคารส่วนการผลิตท่ีมีหลงัคาปกคลุมมิดชิด             

และสามารถเกบ็สาํรองวตัถุดิบไดป้ระมาณ 1 เดือน 

 นอกจากน้ีโครงการมีการใชส้งักะสีแท่งในกระบวนการเคลือบสงักะสี โดยจะสัง่ซ้ือจาก 

ผูจ้ดัจาํหน่ายภายในประเทศเขา้มาเกบ็ในอาคารส่วนการผลิต โดยมีปริมาณการใชส้งักะสีแท่งประมาณ 

7,270 ตนัต่อปี  

2.3 ผลติภัณฑ์ 
 ผลิตภณัฑข์องโครงการ ไดแ้ก่ เหลก็แผน่เคลือบสงักะสีชนิดมว้น ประกอบดว้ย เหลก็แผน่

เคลือบสงักะสี ท่ีผา่นกระบวนการอบเช่ือมผวิใหค้วามร้อน (Galvannealed Steel) ปัจจุบนัโครงการมีการใช้

สารละลายฟอสเฟต และสารเคลือบผวิปราศจากโครเมียมในการเคลือบผวิผลิตภณัฑ ์ และเหลก็แผน่เคลือบ

สงักะสีท่ีไม่ผา่นกระบวนการอบเช่ือมผวิ (Galvanized Steel) ปัจจุบนัมีการใชส้ารเคลือบผวิปราศจากโครเมียม 

ในการเคลือบผวิผลิตภณัฑ ์ โดยโครงการมีกาํลงัการผลิต 450,000 ตนัต่อปี ผลิตภณัฑข์องโครงการจะนาํไป

เกบ็ไวท่ี้พื้นท่ีเกบ็ผลิตภณัฑข์นาด 12,400 ตารางเมตร อยูภ่ายในอาคารส่วนการผลิต ซ่ึงมีหลงัคาปกคลุม

มิดชิด สามารถเกบ็สาํรองผลิตภณัฑข์องโครงการไดป้ระมาณ 14,406 ตนั ซ่ึงผลิตภณัฑข์องโครงการจะถูก

นาํไปใชป้ระโยชน์ในอุตสาหกรรมรถยนต ์ และอุตสาหกรรมผลิตเคร่ืองใชไ้ฟฟ้า โดยโครงการจะจาํหน่าย

ผลิตภณัฑไ์ปยงักลุ่มลูกคา้ภายในประเทศเป็นหลกั ส่วนท่ีเหลือจะส่งออกไปยงัลูกคา้ในต่างประเทศ 

2.4 สารเคมี 
 ชนิดและปริมาณการใช ้ ปริมาณกกัเกบ็ และการขนส่งสารเคมีท่ีใชเ้คลือบสงักะสี ของ

โครงการ รายละเอียดดงัแสดงในตารางท่ี 2.4-1 
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 ตารางที ่2.4-1 ชนิด ปริมาณการใช้ การกกัเกบ็ และการขนส่งสารเคมี 
 โครงการโรงงานผลติเหลก็แผ่นเคลอืบสังกะสี บริษัท โพสโค โค้ทเต้ด สตีล (ประเทศไทย) จํากดั 

สารเคมี แหล่งที่มา ปริมาณการใช้งาน 
(ตันต่อปี) 

ปริมาณการกกัเกบ็ 
(ตัน) พืน้ที่จัดเกบ็ การใช้ประโยชน์ วธิีขนส่ง ความถี่  

(เที่ยวต่อปี) 
NaOH ภายในประเทศ 6,973.00 95.85 บริเวณหน่วยทาํความสะอาดลูกกลิ้ง 

บริเวณพื้นที่การผลิต และบริเวณ
ระบบบาํบดันํ้าเสีย 

ทาํความสะอาดผวิของลูกกลิ้ง ทาํ
ความสะอาดแผน่เหลก็ และใชใ้น
กระบวนการบาํบดันํ้าเสีย 

รถบรรทุก 156 

H3PO4 ภายในประเทศ 
และต่างประเทศ 

1,619.00 16.16 อาคารเกบ็สารเคมี และบริเวณหน่วย
ทาํความสะอาดลูกกลิ้ง 

ใชเ้คลือบแผน่เหลก็ขั้นแรก และใช้
ในกระบวนการทาํความสะอาดผวิ
ของลูกกลิ้ง 

รถบรรทุก 108 

Cr-free  ต่างประเทศ 366.00 29.66 ตูเ้กบ็ความเยน็ (บริเวณพื้นที่ดา้นหลงั
โรงงาน) 

ใชเ้คลือบแผน่เหลก็ชั้นแรก รถบรรทุก 18

Chrome  ต่างประเทศ 10.00 84 อาคารเกบ็สารเคมี ใชเ้คลือบแผน่เหลก็ชั้นแรก รถบรรทุก 6
HCl ภายในประเทศ 300.00 19.47 บริเวณหน่วยทาํความสะอาดลูกกลิ้ง

และฝ่ายสนบัสนุนการผลิต 
ทาํความสะอาดผวิของลูกกลิ้ง และ
ใชใ้นกระบวนการบาํบดันํ้าเสีย 

รถบรรทุก 24

Wet Oil ต่างประเทศ 441.00 20.6 อาคารเกบ็สารเคมี ใชเ้คลือบแผน่เหลก็เพื่อปรับสภาพผวิ รถบรรทุก 24
Antirust Oil ต่างประเทศ 180.00 31.46 อาคารเกบ็สารเคมี ใชเ้คลือบป้องกนัสนิม รถบรรทุก 8
Chromium (VI) Oxide ต่างประเทศ 3.00 14.25 หน่วยชุบเคลือบลกูรีด ใชใ้นกระบวนการเคลือบลูกรีด รถบรรทุก 3
Na2SiF6 ต่างประเทศ 0.05 0.025 หน่วยชุบเคลือบลกูรีด ใชใ้นกระบวนการเคลือบลูกรีด รถบรรทุก 2
Puricie-UST ต่างประเทศ 0.90 2.82 อาคารเกบ็สารเคมี ใชใ้นกระบวนการเคลือบลูกรีด รถบรรทุก 4
H2SO4 ต่างประเทศ 0.05 13 ระบบบาํบดันํ้าเสีย ใชใ้นกระบวนการเคลือบลูกรีดและ

ใชใ้นกระบวนการบาํบดันํ้าเสีย 
รถบรรทุก 1
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 ตารางที ่2.4-1 ชนิด ปริมาณการใช้ การกกัเกบ็ และการขนส่งสารเคมี (ต่อ) 

สารเคมี แหล่งที่มา ปริมาณการใช้งาน 
(ตันต่อปี) 

ปริมาณการกกัเกบ็ 
(ตัน) พืน้ที่จัดเกบ็ การใช้ประโยชน์ วธิีขนส่ง ความถี่  

(เที่ยวต่อปี) 
NaOCl ภายในประเทศ 116.0 2 ลูกบาศกเ์มตร บริเวณระบบบาํบดันํ้าเสีย และระบบ

นํ้าหล่อเยน็ 
ใชย้บัย ั้งการเติบโตของแบคทีเรียใน
ระบบนํ้าหล่อเยน็และระบบบาํบดั-
นํ้าเสีย 

รถบรรทุก 58

สารยบัย ั้งการเกิด
ตะกรัน 

ภายในประเทศ  41.0 3 ลูกบาศกเ์มตร ระบบนํ้าหล่อเยน็ หมอ้ไอนํ้า หมอ้          
ไอนํ้าจากความร้อนเหลือทิ้ง 

ใชย้บัย ั้งการเกิดตะกรันในระบบนํ้า-
หล่อเยน็ หมอ้ไอนํ้า และหมอ้ไอนํ้า
จากความร้อนเหลือทิ้ง 

รถบรรทุก 20

ที่มา : บริษทั โพสโค โคท้เตด้ สตีล (ประเทศไทย) จาํกดั, พ.ศ. 2563



โครงการโรงงานผลิตเหลก็แผ่นเคลือบสังกะสี  บทท่ี 2 
บริษทั โพสโค โค้ทเต้ด สตีล (ประเทศไทย) จาํกัด  รายละเอียดโครงการ   

T-MON-223018/SECOT 2-8  POSCO-T223018-1H-Chap2 

2.5 กระบวนการผลติ 

 กระบวนการผลิตเร่ิมตน้จากการนาํแผน่เหลก็มว้นรีดเยน็ (Cold Rolled Steel Coil) มาลา้ง 

ทาํความสะอาด จากนั้นส่งเขา้เตาอบอ่อน (Annealing Furnace) เพื่อเพิ่มอุณหภูมิของแผน่เหลก็และปรับ

โครงสร้างของเน้ือเหลก็ โดยเตาอบอ่อนของโครงการจะใชก๊้าซธรรมชาติเป็นเช้ือเพลิง แผน่เหลก็ท่ีผา่น

การอบอ่อนจะถูกส่งเขา้สู่กระบวนการชุบสงักะสีและเคร่ืองพน่ลมปาดผวิ ซ่ึงจะทาํหนา้ท่ีเป่าลมความเร็ว

สูงเพื่อปาดสงักะสีใหมี้ความสมํ่าเสมอ แลว้จึงเขา้สู่เตาอบเช่ือมผวิเพื่อใหส้งักะสีท่ีเคลือบยดึติดกบัเหลก็

ไดดี้ยิง่ข้ึน โดยเหลก็แผน่เคลือบสงักะสีจะถูกส่งเขา้สู่ขั้นตอนการปรับสภาพผวิ ก่อนนาํไปตกแต่งและ 

ส่งเขา้เคร่ืองมว้นแผน่เหลก็ และเกบ็ยงัพื้นท่ีเกบ็ผลิตภณัฑท่ี์อยูภ่ายในอาคารส่วนการผลิตต่อไป รายละเอียด 

ดงัแสดงในรูปท่ี 2.5-1 และกระบวนการผลิตของโครงการในแต่ละขั้นตอน ดงัน้ี 

(1) การเตรียมแผน่เหลก็ 

กระบวนการเตรียมแผน่เหลก็ เร่ิมตน้จากการนาํมว้นเหลก็จากพื้นท่ีเกบ็วตัถุดิบเขา้สู่

เคร่ืองคลายมว้น (Uncoiler) เพื่อตดัลวดท่ีมดัมว้นแผน่เหลก็ออก และคล่ีเหลก็ออกเป็นแผน่ จากนั้นทาํ

การรีดส่วนหวัและทา้ยของเหลก็ท่ีโคง้งอใหเ้ป็นแผน่เรียบ และทาํการเช่ือมต่อแผน่เหลก็แต่ละแผน่เขา้

ดว้ยกนั จนไดเ้ป็นแผน่เหลก็ยาวต่อเน่ืองดว้ยเคร่ืองเช่ือมแผน่เหลก็ (Welder) และทาํการเลม็แผน่เหลก็

ดงักล่าวบริเวณรอยเช่ือม เพือ่ใหมี้ความกวา้งเท่ากนัตลอดแนวแผน่เหลก็ 

(2) การลา้งทาํความสะอาด (Cleaning and Washing) 

การลา้งทาํความสะอาดแผ่นเหล็ก เพื่อกาํจดัไขมนับนผิวเหล็กและกาํจดัสนิมออก

จากผวิดว้ยการลา้งดว้ยนํ้าด่าง (Alkaline Cleaning) และลา้งนํ้า โดยเหลก็แผน่จากขั้นตอนการเตรียมเหลก็

แผน่จะวิ่งมาตามสายพานลาํเลียงก่อนเขา้สู่ถงัลา้งทาํความสะอาดผวิเหลก็ซ่ึงเป็นระบบปิด มีช่องดา้นขา้ง

ท่ีมีเพียงพอสาํหรับใหเ้หลก็วิ่งผา่นเท่านั้น และมีระบบรวบรวมไอระเหยไปบาํบดัท่ี Wet Scrubber ต่อไป 

แผน่เหลก็ท่ีผ่านการกาํจดัคราบไขมนัและสนิมท่ีผิวออกแลว้ จะถูกนาํเขา้สู่เคร่ือง Wringer Roll Unit          

เพื่อรีดนํ้ าท่ีติดอยู่บนผิวของแผ่นเหล็กออก และเคร่ือง Hot Air Dryer เพื่อกาํจดัความช้ืนก่อนเขา้สู่

กระบวนการผลิตในขั้นตอนต่อไป 

 

 



โครงการโรงงานผลิตเหลก็แผ่นเคลือบสังกะสี  บทท่ี 2 
บริษทั โพสโค โค้ทเต้ด สตีล (ประเทศไทย) จาํกัด  รายละเอียดโครงการ   

T-MON-223018/SECOT 2-9  POSCO-T223018-1H-Chap2 

 

 

 

รูปที ่2.5-1 แผนผงัการผลติ 
 โครงการโรงงานผลติเหลก็แผ่นเคลอืบสังกะสี 
 บริษัท โพสโค โค้ทเต้ด สตีล (ประเทศไทย) จํากดั
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(3) การอบอ่อน (Annealing) 

แผน่เหลก็ท่ีผา่นการลา้งทาํความสะอาดและจะถูกส่งเขา้เตาอบอ่อน เพือ่เพิ่มอุณหภูมิ

ของแผน่เหลก็และปรับโครงสร้างของเน้ือเหลก็ โดยเตาอบอ่อนของโครงการใชก๊้าซธรรมชาติเป็นเช้ือเพลิง 

ภายในเตาอบใชก๊้าซไนโตรเจนและก๊าซไฮโดรเจน เขา้แทนท่ีอากาศในเตา เพื่อป้องกนัการเกิดปฏิกิริยา

ออกซิเดชัน่ ซ่ึงทาํใหเ้กิดเหลก็ออกไซดท่ี์ผวิของเหลก็ซ่ึงจะเป็นตวัขดัขวางการยดึเกาะระหวา่งเหลก็และ

สงักะสี โดยมีปริมาณการใชก๊้าซไนโตรเจนและก๊าซไฮโดรเจนประมาณ 21,804 และ 81 ตนัต่อปี 

ตามลาํดบั ทั้งน้ีภายในเตาอบอ่อนจะมีการระบายความร้อนโดยระบบหล่อเยน็ทางออ้ม เพื่อลดอุณหภูมิ

ใหเ้ตาอบ สาํหรับมลพิษท่ีสาํคญัจากการอบอ่อนท่ีมีการใชก๊้าซธรรมชาติเป็นเช้ือเพลิง คือ ก๊าซออกไซด์

ของไนโตรเจน ซ่ึงโครงการออกแบบใหมี้การใชห้วัเผาแบบ Low NOx Burner เพื่อลดมลพิษตั้งแต่

แหล่งกาํเนิดท่ีเกิดจากการเผาไหมเ้ช้ือเพลิง นอกจากน้ีท่ีบริเวณเตาอบอ่อนอาจก่อใหเ้กิดการแผค่วามร้อน

ในบริเวณขา้งเคียง โครงการไดเ้พิ่มเติมกระบวนการผลิตไอนํ้า โดยนาํความร้อนเหลือท้ิงท่ีระบายออก

จากเตาอบอ่อน (Annealing Furnace) ก่อนเขา้สู่ปล่องไอเสีย (ระบายออกจาก Air Heat Exchanger)                  

มีอุณหภูมิประมาณ 300-400 องศาเซลเซียส มาแลกเปล่ียนความร้อนกบันํ้าผลิตไอนํ้าใชใ้นกระบวนการ

ผลิต เพื่อลดกาํลงัการผลิตของหมอ้ไอนํ้าจากความร้อนเหลือท้ิง (Waste Heat Boiler) 

(4) การเคลือบสงักะสี (Galvanizing) 

แผน่เหลก็ท่ีผา่นการอบอ่อนแลว้ จะถูกส่งเขา้สู่อ่างชุบสงักะสี ท่ีติดตั้งขดลวด

เหน่ียวนาํไฟฟ้าขนาด 350 กิโลวตัต ์ ทาํหนา้ท่ีแปลงพลงังานไฟฟ้าเป็นพลงังานความร้อนเพื่อหลอม

สงักะสี รวมทั้งควบคุมอุณหภูมิภายในอ่างสงักะสีใหอ้ยูท่ี่ประมาณ 460 องศาเซียส โดยลูกจุ่มทาํหนา้ท่ี

ควบคุมความเร็วในการเคล่ือนท่ีเขา้สู่เคร่ืองพน่ลมปาดผวิ ซ่ึงทาํหนา้ท่ีเป่าลมความเร็วสูงเพื่อปาดสงักะสี

ใหไ้ดค้วามหนาตามตอ้งการ โดยสามารถกาํหนดไดด้ว้ยการปรับองศาความเร็วลมท่ีพน่ออกจากเคร่ืองพน่ลม

ซ่ึงการปรับดงักล่าวเป็นระบบอตัโนมติั โดยรับสญัญาณควบคุมจากเคร่ืองวดัความหนาของสงักะสีท่ี

เคลือบ อยา่งไรกต็าม จากการผสมสงักะสีในขั้นตอนน้ี สงักะสีส่วนเกินท่ีมากเกินไปจะทาํใหเ้กิดกาก

ตะกอนสงักะสีบนผวิหนา้ของอ่างชุบสงักะสี โดยกากตะกอนสงักะสีส่วนท่ีเกิดข้ึนน้ีจะรวบรวมให้

บริษทัเอกชนเขา้มารับเพื่อนาํไปใชป้ระโยชน์ต่อไป 
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(5) การอบเช่ือมผวิ (Galvanealing) 

แผน่เหลก็ท่ีเคลือบสงักะสีแลว้จะเคล่ือนท่ีเขา้สู่เตาอบเช่ือมผวิ ซ่ึงเป็นเตาไฟฟ้ามี

ลกัษณะเป็นระบบปิด และทาํงานแบบต่อเน่ือง เพื่อเร่งใหอ้นุภาคของสงักะสีสร้างพนัธะกบัอนุภาคของ

เหลก็เกิดเป็นชั้นสารประกอบ Zn-Fe ท่ีผวิ ซ่ึงจะทาํใหส้งักะสีท่ีเคลือบยดึติดกบัผวิของแผน่เหลก็ไดแ้น่น

กวา่แผน่เหลก็เคลือบสงักะสีโดยวิธีจุ่มร้อนทัว่ไป โดยอุณหภูมิท่ีใชใ้นการอบเช่ือมผวิอยูใ่นช่วง 500-550 

องศาเซลเซียส เหลก็แผน่เคลือบสงักะสีโดยวิธีจุ่มร้อนและอบเหลก็แผน่ท่ีเคลือบสงักะสีแลว้ จะถูกส่งเขา้

สู่ขั้นตอนการหล่อเยน็ต่อไป  

(6) การหล่อเยน็ (Cooling and Dry) 

แผน่เหลก็เคลือบสงักะสีจากขั้นตอนการเคลือบสงักะสีและการอบเช่ือมผวิ จะถูกส่ง

เขา้สู่ส่วนกลาง ลดอุณหภูมิโดยการใชล้มเป่าจนอุณหภูมิของแผน่เหลก็ลดลง เหลือประมาณ 200 องศา-

เซลเซียส และแช่ในถงันํ้า จนแผน่เหลก็มีอุณหภูมิลดลง จากนั้นส่งเขา้เคร่ืองอบแหง้ซ่ึงใชไ้อนํ้าในการให้

ความร้อน โดยนํ้าท่ีผา่นการหล่อเยน็แลว้ส่วนใหญ่จะนาํไปลดอุณหภูมิก่อนนาํกลบัมาใชใ้หม่ ขณะท่ีนํ้า

บางส่วนจะถูกระบายท้ิงสู่ระบบบาํบดันํ้าเสียของโครงการต่อไป 

(7) การปรับสภาพผวิ (Skin Pass) 

หลงัจากผา่นขั้นตอนการวดันํ้าหนกัของสงักะสีและลดอุณหภูมิ แผน่เหลก็เคลือบ

สงักะสีจะถูกส่งเขา้สู่เคร่ืองปรับสภาพผวิ ซ่ึงประกอบดว้ยลูกรีดหมุนเร็ว จาํนวน 4 ลูก เพื่อปรับสภาพผวิ         

ของแผน่เหลก็เคลือบสงักะสีใหเ้รียบและมนัเงา ซ่ึงในขั้นตอนน้ีจะมีการพน่ละอองนํ้ามนัและนํ้ามนัเคลือบ            

แผน่เหลก็ ลงบนแผน่เหลก็เคลือบสงักะสีเพื่อลดอุณหภูมิและการเสียดทานในระหวา่งการปรับสภาพผวิ 

(8) การเคลือบผวิ (Coater & Oven) 

แผน่เหลก็ท่ีเคลือบสงักะสีท่ีผา่นการปรับสภาพผวิ จะถูกส่งเขา้สู่กระบวนการเคลือบผวิ 

โดยใชลู้กกล้ิงในการเคลือบผวิ (Roll Coater) ลกัษณะเหมือนการทาสีดว้ยแปรง โดยสารเคมีท่ีใชใ้นการเคลือบ

ปัจจุบนัคือ สารละลายฟอสเฟส และสารเคลือบผวิปราศจากโครเมียม เป็นลกัษณะของชั้นเคลือบบางๆ บนผวิ

ของแผน่เหลก็เคลือบสงักะสี เพื่อเป็นการเพ่ิมคุณสมบติัในการข้ึนรูปของแผน่เหลก็ระหวา่งนาํไปใชง้าน 

จากนั้นจะถูกส่งเขา้เคร่ืองอบดว้ยการเหน่ียวนาํ เพื่อใหค้วามร้อนและทาํใหแ้ผน่เหลก็แหง้สนิท ก่อนส่งไปยงั

กระบวนการต่อไป  
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(9) การตกแต่ง (Trimming) 

แผน่เหลก็เคลือบสงักะสีท่ีผา่นกระบวนการเคลือบผวิ จะถูกตดัและเลม็ขอบใหไ้ด้

ความกวา้งตามท่ีตอ้งการดว้ยเคร่ืองเลม็ขอบ โดยตวัอยา่งส่วนหน่ึงจะถูกส่งไปยงัสถานีตรวจสอบคุณภาพ

ซ่ึงจะมีพนกังานคอยตรวจสอบความเรียบร้อยและขอ้บกพร่องบนผวิแผน่เหลก็ 

(10) พน่นํ้ามนัป้องกนัสนิม (Oiler) 

แผน่เหลก็เคลือบสงักะสีท่ีผา่นการตดัและเลม็ขอบแลว้ จะถูกส่งเขา้เคร่ืองพน่เคลือบ

นํ้ามนั (Electrostatic Oiler) ซ่ึงจะพน่นํ้ามนั (Anti Rust Oil) เป็นฝอยขนาดเลก็ เพื่อเคลือบผวิขอบแผน่

เหลก็เป็นการป้องกนัสนิมอีกชั้นหน่ึง 

(11) ตรวจสอบคุณภาพและเกบ็ผลิตภณัฑ ์(Inspection and Finishing) 

การตรวจสอบคุณภาพ จะมีพนกังานคอยตรวจสอบความเรียบร้อยและขอ้บกพร่อง

บนผวิแผน่เหลก็ โดยแผน่เหลก็ท่ีผา่นคุณภาพจะถูกส่งต่อไปยงัเคร่ืองมว้นแผน่เหลก็ (Recoiler) เพื่อมว้น

แผน่เหลก็เคลือบสงักะสีกลบัเป็นมว้น ทาํการชัง่นํ้ าหนกัและเคล่ือนยา้ยมว้นเหลก็ไปเกบ็ยงัพื้นท่ีอาคาร

เกบ็ผลิตภณัฑภ์ายในอาคารส่วนการผลิตต่อไป ซ่ึงการมว้นแผน่เหลก็น้ีจะเกิดเศษเหลก็ส่วนเกินข้ึน โครงการ

จะนาํไปเกบ็ในพ้ืนท่ีเกบ็เศษเหลก็ก่อนติดต่อใหบ้ริษทัเอกชนเขา้มารับกลบัไปใชป้ระโยชน ์

นอกจากสายการผลิตภายในอาคารส่วนการผลิต ยงัมีส่วนสนบัสนุนการผลิต ไดแ้ก่ หน่วยทาํ

ความสะอาดลูกกล้ิงจากอ่างชุบสงักะสี (Pot Roll Cleaning) และหน่วยชุบเคลือบลูกรีด (Chromium Plating) 

ซ่ึงเป็นหน่วยซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ท่ีอยูบ่ริเวณพ้ืนท่ีระบบเสริมการผลิต รายละเอียดขั้นตอน มีดงัน้ี 

(1) ส่วนลา้งลูกกล้ิง (Pot Roll Cleaning) 

ทาํหนา้ท่ีทาํความสะอาดลูกกล้ิงท่ีใชใ้นขั้นตอนการเคลือบสงักะสี (Galvanizing) ซ่ึงใน

ขั้นตอนการชุบสงักะสีนั้น จะทาํใหส้งักะสีเกาะติดบนลูกกล้ิง จึงจาํเป็นท่ีจะตอ้งมีกระบวนการทาํความ

สะอาดลูกกล้ิงเพื่อนาํสงักะสีท่ีเกาะติดออก โดยการนาํลูกกล้ิงจุ่มลงในถงัท่ีบรรจุกรดฟอสฟอริก (H3PO4) และ

ขดัผวิลูกกล้ิงโดยใชแ้ปรง เพือ่ขจดัคราบท่ีเกาะติดออก จากนั้นนาํลูกกล้ิงมาจุ่มลงถงัปรับค่าความเป็นกรดด่าง

ท่ีบรรจุโซเดียมไฮดรอกไซด ์ ต่อดว้ยการลา้งดว้ยนํ้าและทาํใหแ้หง้ จากนั้นนาํลูกกล้ิงมาจุ่มลงในถงัท่ีมีกรด

ไฮโดรคลอริก (HCl) จากนั้นนาํลูกกล้ิงมาจุ่มลงถงัปรับความเป็นกรด-ด่าง บรรจุโซเดียมไฮดรอกไซด ์ต่อดว้ย

การลา้งดว้ยนํ้าและทาํใหแ้หง้ก่อนนาํไปใช ้ทั้งน้ีโครงการจะมีการทาํความสะอาดลูกกล้ิง 2 คร้ังต่อเดือน 
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(2) ส่วนชุบเคลือบลูกรีด (Chromium Plating) 

โดยลูกรีดท่ีผา่นการใชง้านจากเคร่ืองปรับสภาพผวิ (Skin Pass Mill) หรือลูกรีดชนิด 

Eork Roll จะถูกนาํไปขดัผวิลูกรีดโดยเขา้สู่กระบวนการ Electro Discharging Texturing (EDT) บริเวณ 

Continuous Galvanizing Line หลงัจากนั้นจึงเขา้สู่กระบวนการเคลือบผวิโครเมียม โดยนาํไปลา้งนํ้ามนั         

ท่ีผวิบริเวณ Degrease Tank (20% NaOH) ก่อนนาํไปลา้งดว้ย Demineralized Water แลว้นาํเขา้สู่

กระบวนการ Etching โดยการกดัผวิโลหะและเคลือบดว้ยสารโครเมียม (CrO3) ก่อนเคลือบดว้ย

สารละลายโครเมียม (CrO3+Na2SiF6) อีกคร้ัง จากนั้นนาํไปลา้งและลบลา้งสภาพแม่เหลก็บริเวณ

Demagnetizing Machine จึงเป็นการส้ินสุดกระบวนการ สาํหรับลูกรีดแบบ Common Roll หรือโครเมียม 

โดยนาํไปปรับกระแสไฟฟ้าเพื่อนาํ Coating เดิมท่ีมีโครเมียมออก ก่อนนาํไปชุบใหม่บริเวณ Degrease 

Tank แลว้นาํไปเจียร์ใหผ้วิเรียบเสมอกนั ก่อนนาํไปเคลือบดว้ยสารละลาย (CrO3+H2SO4) บริเวณ 

Common Roll H-Cr Plating Tank โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อป้องกนัการเปล่ียนสีของมว้นเหลก็และป้องกนั

การกดักร่อน ความถ่ีในการซ่อมบาํรุงลูกรีดจากบริเวณ Skin Pass Mill คือ 4 วนัต่อคร้ัง และลูกรีดจาก

บริเวณอ่ืนๆ คือ 5 ปีต่อคร้ัง 

2.6 กระบวนการผลติไอนํา้ 

2.6.1 กระบวนการผลติไอนํา้จากหม้อไอนํา้ที่ใช้ก๊าซธรรมชาตเิป็นเช้ือเพลงิ 

 การผลิตไอนํ้าของโครงการใชห้มอ้ไอนํ้าขนาด 8 ตนัต่อชัว่โมง จาํนวน 2 ชุด (ใชง้าน 1 ชุด 

สาํรอง 1 ชุด) ลดกาํลงัการผลิตไอนํ้า จากเดิม 8 ตนัต่อชัว่โมง เหลือ 3 ตนัต่อชัว่โมง ซ่ึงจะสลบักนัใชง้าน

ส่งผลใหป้ริมาณการใชก๊้าซธรรมชาติลดลงจาก 625 ลูกบาศกเ์มตรต่อชัว่โมง (3,208 ตนัต่อปี) เหลือ 437.5 

ลูกบาศกเ์มตรต่อชัว่โมง (2,245.6 ตนัต่อปี) สาํหรับไอเสียจะถูกส่งไปยงัปล่องไอเสีย No.2 (Boiler Stack) โดย

มีอุปกรณ์ควบคุมอุณหภูมิ ไม่ใหเ้กิน 120 องศาเซลเซียส ส่วนนํ้าระบายท้ิงจากหมอ้ไอนํ้าจะถูกส่งเขา้ 

Blowdown Tank เพื่อลดอุณหภูมิ ก่อนส่งไประบบบาํบดันํ้าเสียของโครงการต่อไป 
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2.6.2 กระบวนการผลติไอนํา้จากหม้อไอนํา้ความร้อนเหลอืทิง้ 

 กระบวนการผลิตไอนํ้าจากความร้อนเหลือท้ิง เป็นการแลกเปล่ียนความร้อนของนํ้าปราศจาก 

แร่ธาตุ และความร้อนเหลือท้ิงท่ีรับจากเตาอบอ่อน ซ่ึงระบายผา่น Air Heat Exchanger (อุณหภูมิประมาณ 

300-400 องศาเซลเซียส มาแลกเปล่ียนความร้อนกบันํ้าปราศจากแร่ธาตุ เพื่อใหไ้ดไ้อนํ้าท่ีอุณหภูมิเหลือ 

180 องศาเซลเซียส) ไปรวมกบัไอนํ้าท่ีผลิตไดจ้ากหมอ้ไอนํ้าหลกัท่ีใชก๊้าซธรรมชาติเป็นเช้ือเพลิง ก่อนส่ง

เขา้กระบวนการผลิต สาํหรับไอนํ้าหลงัผา่นหมอ้ไอนํ้าจากความร้อนเหลือท้ิง จะถูกส่งไปยงัปล่องไอเสีย 

No.1 (Annealing Furnace Stack) ส่วนนํ้าระบายท้ิงจากหมอ้ไอนํ้าจะถูกส่งเขา้ Blowdown Tank เพื่อลด

อุณหภูมิก่อนส่งไประบบบาํบดันํ้าเสียของโครงการต่อไป 

 รายละเอียดดงัแสดงในรูปท่ี 2.6-1 
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รูปที ่2.6-1    ดุลมวลการผลติไอนํา้ ของโครงการโรงงานผลติเหลก็แผ่นเคลอืบสังกะสี  
 บริษัท โพสโค โค้ทเต้ด สตีล (ประเทศไทย) จํากดั 
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2.7 ระบบสาธารณูปโภค 

2.7.1 ระบบนํา้ใช้ 

 โครงการมีความตอ้งการใชน้ํ้าโดยเฉล่ียประมาณ 3,468.75 ลูกบาศกเ์มตรต่อวนั โดยจะ

แบ่งเป็น นํ้าใชส้าํหรับพนกังานประมาณ 120 ลูกบาศกเ์มตรต่อวนั นํ้าใชใ้นกระบวนการผลิตหรือ

สนบัสนุนการผลิต ประมาณ 3,268.75 ลูกบาศกเ์มตรต่อวนั และนํ้าใชร้ดตน้ไม ้ประมาณ 78.1 ลูกบาศก-์

เมตรต่อวนั ซ่ึงโครงการจะใชน้ํ้ าประปาจากนิคมฯ ทั้งหมด โดยจะนาํนํ้ามาเกบ็ไวใ้นบ่อเกบ็นํ้าขนาด 

3,400 ลูกบาศกเ์มตร จาํนวน 1 ถงั ก่อนนาํไปใชใ้นกิจกรรมต่างๆ ต่อไป 

2.7.2 ระบบระบายนํา้และการป้องกนันํา้ท่วม 

 ระบบรวบรวมนํ้าฝนท่ีตกภายในโครงการเป็นรางระบายนํ้าฝนคอนกรีต เพื่อรองรับนํ้าฝนท่ีตก

ในพื้นท่ีโครงการ แลว้ระบายลงระบบระบายนํ้าฝนของนิคมฯ ต่อไป ส่วนนํ้าท้ิงจากอาคารสาํนกังานและ

โรงอาหาร จะผา่นการบาํบดัโดยระบบบาํบดันํ้าเสียสาํเร็จรูป ก่อนเขา้บ่อพกันํ้าท้ิงของโครงการ (Holding 

Pond) สาํหรับนํ้าเสียท่ีเกิดจากกระบวนการผลิตและนํ้าระบายท้ิงจากระบบหล่อเยน็ จะถูกระบายสู่ระบบ

บาํบดันํ้าเสียของโครงการ และรวมกบันํ้าท้ิงจากอาคารสาํนกังานและโรงอาหารท่ีบ่อพกันํ้าท้ิงสุดทา้ย 

ก่อนระบายสู่ระบบรวบรวมนํ้าเสียของนิคมฯ ต่อไป 

 ทั้งน้ีโครงการไดติ้ดตั้งเคร่ือง pH Online และ COD Online เพื่อตรวจสอบคุณภาพนํ้าท้ิงท่ี

ออกจากระบบบาํบดันํ้าเสียของโครงการ โดยนํ้าท้ิงท่ีมีค่าความเป็นกรด-ด่าง และค่าซีโอดีผา่นตามเกณฑ์

ของนิคมฯ จะถูกระบายสู่บ่อพกันํ้าท้ิงของโครงการ ก่อนระบายออกสู่ระบบรวบรวมนํ้าเสีย ของนิคมฯ              

แต่ในกรณีท่ีตรวจพบวา่คุณภาพนํ้าท้ิงมีค่าไม่อยูใ่นเกณฑม์าตรฐาน โครงการจะหยดุระบายนํ้าออกไปยงั

ระบบรวบรวมนํ้าของนิคมฯ และระบายนํ้าเขา้สู่บ่อพกันํ้าท้ิงฉุกเฉิน (Emergency Pond) ขนาด 2,000 

ลูกบาศกเ์มตร แลว้สูบกลบัไปบาํบดัใหม่ท่ีระบบบาํบดันํ้าเสียของโครงการ และหากนํ้าท้ิงดงักล่าวยงัมี              

ค่าไม่ผา่นเกณฑม์าตรฐาน โครงการจะทาํการหยดุเดินระบบการผลิตเพื่อหยดุการเกิดนํ้าเสีย โดยจะทาํ

การเกบ็นํ้าท้ิงไวใ้นบ่อพกันํ้าท้ิงฉุกเฉิน โดยไม่มีการระบายออก เพื่อทาํการตรวจสอบและแกไ้ขปัญหา

คุณภาพนํ้าท้ิงของโครงการใหเ้สร็จเรียบร้อย แลว้จึงระบายสู่ระบบบาํบดันํ้าเสียของนิคมฯ ต่อไป 
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2.7.3 ระบบไฟฟ้า 

 ในระยะดาํเนินการโครงการมีความตอ้งการใชไ้ฟฟ้า 37.2 เมกกะโวลตแ์อมแปร์ โดยจะทาํ

การติดตั้งหมอ้แปลงขนาด 40 เมกกะโวลตแ์อมแปร์ จาํนวน 1 ชุด และรับไฟฟ้าจากการไฟฟ้าส่วน

ภูมิภาค อาํเภอปลวกแดง สาํหรับในกรณีท่ีระบบการจ่ายไฟฟ้าของโครงการขดัขอ้ง โครงการจะใชไ้ฟฟ้า

จากเคร่ืองกาํเนิดไฟฟ้าสาํรองท่ีใชน้ํ้ ามนัดีเซลเป็นเช้ือเพลิง ขนาด 1,800 กิโลโวลตแ์อมแปร์ซ่ึงจะสามารถ

ผลิตไฟฟ้าสาํรองไดป้ระมาณ 8 ชัว่โมง โดยเม่ือเกิดเหตุการณ์กระแสไฟฟ้าหลกัขดัขอ้ง เคร่ืองกาํเนิด

ไฟฟ้าสาํรองจะสามารถเร่ิมทาํงาน และจ่ายไฟฟ้าไฟยงัอุปกรณ์ส่วนต่างๆ ท่ีจาํเป็นได ้ภายในเวลา 6 วินาที 

เช่น ระบบบาํบดัมลพิษทางอากาศ ส่วนกระบวนการผลิตหลกั (เตาอบอ่อน อ่างชุบสงักะสีเตาอบเช่ือมผวิ) 

ระบบนํ้าหล่อเยน็ ระบบแสงสวา่งภายในส่วนการผลิต และหอ้งควบคุมระบบไฟฟ้า เป็นตน้  

2.8 มลพษิและการควบคุม 
  กระบวนการผลิตของโครงการก่อใหเ้กิดมลพิษหลกั แบ่งไดเ้ป็น 4 ประเภท คือ มลพิษทาง

อากาศ มลพิษทางนํ้า กากของเสีย และมลพิษทางเสียง มีแหล่งกาํเนิดและการจดัการมลพิษ ดงัน้ี 

2.8.1 มลพษิทางอากาศ 
 แหล่งกาํเนิดมลพิษทางอากาศของโครงการ คือ เตาอบอ่อน หมอ้ไอนํ้า ไอระเหยจาก

กระบวนการลา้งทาํความสะอาด การปรับสภาพผวิ การเคลือบผวิ ส่วนลา้งลูกกล้ิง และชุดอุปกรณ์เพื่อ   

ชุบเคลือบลูกรีดเพื่อการซ่อมบาํรุง ทั้งน้ีโครงการไดมี้การเลือกใชอุ้ปกรณ์ท่ีมีเทคโนโลยคีวบคุมมลพิษท่ี

เกิดข้ึน รวมถึงจดัใหมี้ระบบรวบรวม และบาํบดัมลพิษทางอากาศ เพื่อใหส้ามารถควบคุมอตัราการระบาย

มลพิษจากปล่องระบายอากาศ ใหมี้ค่าอยูใ่นเกณฑม์าตรฐานของโรงเหลก็ใหม่ ตามประกาศกระทรวง

อุตสาหกรรม เร่ือง กาํหนดค่าปริมาณของสารเจือปนในอากาศท่ีระบายออกจากโรงงาน พ.ศ. 2549 และ

ประกาศกระทรวงวิทยาศาสตร์ เทคโนโลยแีละส่ิงแวดลอ้ม เร่ือง กาํหนดมาตรฐานควบคุมการปล่อยท้ิง

อากาศเสียจากโรงงานเหลก็ (พ.ศ. 2544)  
 
 
 
 



โครงการโรงงานผลิตเหลก็แผ่นเคลือบสังกะสี  บทท่ี 2 
บริษทั โพสโค โค้ทเต้ด สตีล (ประเทศไทย) จาํกัด  รายละเอียดโครงการ   

T-MON-223018/SECOT 2-18  POSCO-T223018-1H-Chap2 

2.8.2 การจัดการนํา้เสีย 

 นํ้าเสียท่ีเกิดข้ึนจากโครงการ สามารถแบ่งไดเ้ป็น 2 ส่วน ไดแ้ก่  

 (1)  นํ้าท้ิงจากสาํนกังานและโรงอาหาร 

   นํ้าเสียจากสาํนกังานและโรงอาหาร จะถูกส่งไปยงัถงับาํบดันํ้าเสียสาํเร็จรูป จากนั้น

จะรวบรวมเขา้สู่บ่อพกันํ้าท้ิง ก่อนระบายลงสู่ระบบบาํบดันํ้าเสียของนิคมฯ ต่อไป 

 (2)  นํ้าเสียจากกระบวนการผลิตหรือหน่วยสนบัสนุนการผลิต 

   นํ้าเสียท่ีเกิดจากกระบวนการผลิต หรือหน่วยสนบัสนุนการผลิตของโครงการ ไดแ้ก่ 

นํ้าเสียท่ีเกิดจากการผลิต และนํ้าระบายท้ิงจาก Wet Scrubber นํ้าระบายท้ิงจากระบบหล่อเยน็ นํ้าท้ิงจาก

หมอ้ไอนํ้า นํ้าท้ิงจากหมอ้ไอนํ้าจากความร้อนเหลือท้ิง นํ้าลา้งยอ้นระบบกรอง (Back Wash) และนํ้าเสีย

จากส่วนลา้งลูกกล้ิง (Pot Roll Cleaning) จะถูกส่งไปบาํบดัท่ีระบบบาํบดันํ้าเสียของโครงการ จากนั้น           

จึงรวบรวมนํ้าท้ิงท่ีผา่นการบาํบดัขั้นตน้แลว้เขา้สู่บ่อพกันํ้าท้ิงสุดทา้ยของโครงการ ก่อนระบายลงสู่ระบบ

บาํบดันํ้าเสียส่วนกลางของนิคมฯ ต่อไป  

2.8.3 การจัดการกากของเสีย 

 ขยะมูลฝอยท่ีเกิดข้ึนในระยะดาํเนินการ สามารถแบ่งตามแหล่งกาํเนิดเป็น 2 ประเภทใหญ่ๆ  

ไดแ้ก่ ของเสียจากการอุปโภค-บริโภคของพนกังาน และของเสียจากกระบวนการผลิต รายละเอียดดงั

แสดงในตารางท่ี 2.8-1  
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ตารางที ่2.8-1   ชนิด ปริมาณ และการจัดการกากของเสียทีค่าดว่าจะเกดิขึน้  
 โครงการโรงงานผลติเหลก็แผ่นเคลอืบสังกะสี บริษัท โพสโค โค้ทเต้ด สตีล (ประเทศไทย) จํากดั 

ชนิดของเสีย ปริมาณของเสีย 
(ตันต่อปี) ประเภทของเสีย และวธิีจัดเกบ็หรือจัดการของเสีย 

การใช้ประโยชน์ (ตันต่อปี) กาํจัด  
(ตันต่อปี) Reuse  Reduce Recycle 

1. ของเสียจากสํานักงาน  
- ขยะทัว่ไป  37 เศษอาหารจากโรงอาหาร ซึ่งสามารถนาํไปใชเ้ป็นอาหารสัตว ์

ส่วนเศษกระดาษและพลาสติกที่ไม่สามารถนาํกลบัไปใช้
ประโยชน์ได ้จะรวบรวมไวเ้พื่อรอส่งกาํจดั

- - - 37 

- ขยะรีไซเคิล เช่น กระดาษ แกว้ 
โลหะ และพลาสติก เป็นตน้ 

18 ขยะที่สามารถนาํกลบัมาใชป้ระโยชน์ใหม่ไดท้ั้งหมด จะถูกแยก
ประเภทก่อนนาํไปจาํหน่ายใหบ้ริษทัที่รับซื้อเพื่อนาํไปรีไซเคิล
หรือบริษทัผูผ้ลิตที่รับกลบัไปรีไซเคิล

- - 18 - 

- ขยะอนัตราย เช่น หลอดฟลูออ-
เรสเซนต ์ถ่านไฟฉาย แบตเตอรี่       
ที่เสื่อมสภาพ สายไฟฟ้า และ         
หมึกพิมพ ์เป็นตน้

3 ของเสียอนัตรายที่เกิดขึ้นจากอุปกรณ์สาํนกังานซึ่งตอ้งส่งกาํจดั
ทั้งหมดแต่สามารถลด ปริมาณ (Reduce) ได ้เช่น เลือกใช้
ถ่านไฟฉาย ที่สามารถชาร์จไฟไดห้รือหมึกที่สามารถเติมได ้     
เป็นตน้

- - - 3 

2. ของเสียจากกระบวนการผลติ  
- กากตะกอนสงักะสี (Zinc Dross) 1,454 ของเสียอนัตราย โครงการจะรวบรวมไวใ้นถงัเหลก็ภายในพื้นที่

อาคารส่วนผลิต ก่อนติดต่อใหห้น่วยงานที่ไดร้ับอนุญาตจาก       
กรมโรงงานอุตสาหกรรม รับไปกาํจดัหรือรีไซเคิล 

- 5 - 1,449 
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ตารางที ่2.8-1 ชนิด ปริมาณ และการจัดการกากของเสียทีค่าดว่าจะเกดิขึน้  (ต่อ) 

ชนิดของเสีย 
ปริมาณของเสีย 

(ตันต่อปี) ประเภทของเสีย และวธิีจัดเกบ็หรือจัดการของเสีย 
การใช้ประโยชน์ (ตันต่อปี) กาํจัด  

(ตันต่อปี) Reuse  Reduce Recycle 
2. ของเสียจากกระบวนการผลติ (ต่อ)        

- ตะกอนจากระบบบาํบดันํ้าเสีย 
(Sludge Cake from Wastewater)  

330  นาํไปวเิคราะห์ลกัษณะเฉพาะ ตามประกาศกระทรวง
อุตสาหกรรม เพื่อตรวจสอบวา่เป็นของเสียอนัตรายหรือไม่ 
โดยจะถูกรวบรวมใส่ถุงขนาด 500-1000 กิโลกรัม ก่อนติดต่อ
ใหห้น่วยงานที่ไดร้ับอนุญาตจากกรมโรงงานอุตสาหกรรมรับ
ไปกาํจดั

- - - 330 

- นํ้ามนัใชแ้ลว้/นํ้ามนัเครื่องที่
เสื่อมสภาพ (Used or Deteriorated 
Oil) 

20 เป็นของเสียอนัตราย โดยจะรวบรวมในถงั ขนาด 200 ลิตร 
ก่อนติดต่อใหห้น่วยงานที่ไดร้ับอนุญาตจากกรมโรงงาน
อุตสาหกรรมรับไปกาํจดั

- - - 20 

- สารเคมีและกากตะกอน (Waste 
Solution and Sludge) 

50 นาํไปวเิคราะห์ลกัษณะเฉพาะ ตามประกาศกระทรวง
อุตสาหกรรม เพื่อตรวจสอบวา่เป็นของเสียอนัตรายหรือไม่ 
ก่อนติดต่อใหห้น่วยงานที่ไดร้ับอนุญาตจากกรมโรงงาน
อุตสาหกรรมรับไปกาํจดั

- - - 50 

- เรซินที่เสื่อมสภาพ (Waste Resin) 11 นาํไปวเิคราะห์ลกัษณะเฉพาะ ตามประกาศกระทรวง
อุตสาหกรรม เพื่อตรวจสอบวา่เป็นของเสียอนัตรายหรือไม่ 
ก่อนติดต่อใหห้น่วยงานที่ไดร้ับอนุญาตจากกรมโรงงาน
อุตสาหกรรมรับไปกาํจดั

- - - 11 
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ตารางที ่2.8-1   ชนิด ปริมาณ และการจัดการกากของเสียทีค่าดว่าจะเกดิขึน้  (ต่อ) 

ชนิดของเสีย 
ปริมาณของเสีย 

(ตันต่อปี) ประเภทของเสีย และวธิีจัดเกบ็หรือจัดการของเสีย 
การใช้ประโยชน์ (ตันต่อปี) กาํจัด  

(ตันต่อปี) Reuse  Reduce Recycle 
2. ของเสียจากกระบวนการผลติ (ต่อ)        

- เศษเหลก็ 9,170 เป็นของเสียไม่อนัตราย โดยจะทาํการรวบรวมไวใ้นอาคารเกบ็
เศษเหลก็ (Scrap Yard) ที่มีหลงัคาปกคลุมมิดชิด ก่อนนาํไปใช้
ประโยชน์ โดยส่งใหผู้ร้ับซื้อเศษเหลก็นาํไปจาํหน่ายใหแ้ก่
โรงงานหลอมเหลก็ต่อไป

- 9,170 - - 

- สารละลายโครเมียม 105.6 ของเสียอนัตราย โดยจะรวบรวมไวใ้นบ่อคอนกรีต 
(Wastewater Pit) มีฝาปิดมิดชิด ภายในอาคารผลิต แต่ละ
ส่วนประกอบดว้ย ส่วนการซ่อมบาํรุง 1 จุด และส่วน Coater & 
Oven 1 จุด

- - - 105.6 

ที่มา :   บริษทั โพสโค โคท้เตด้ สตีล (ประเทศไทย) จาํกดั 
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2.8.4 ระดบัเสียง 
 การดาํเนินการผลิตทั้งหมดของโครงการอยูภ่ายในอาคาร ซ่ึงมีการปิดลอ้มดว้ยผนงัอาคาร 

เพื่อป้องกนัเสียงดงั โดยแหล่งกาํเนิดเสียงท่ีสาํคญัในช่วงดาํเนินโครงการ ไดแ้ก่ Exhaust Fan Combustion 

Air Blower, Air Wiping Nozzle, Skin Pass Mill, Cooling Tower Fan Pump และ Agitaion Pump ซ่ึงโดย

ปกติพนกังานท่ีเก่ียวขอ้งจะทาํงานอยูใ่นหอ้งควบคุมเท่านั้น จึงทาํใหมี้โอกาสนอ้ยมากท่ีจะสมัผสักบัเสียงดงั

จากแหล่งกาํเนิด ทั้งน้ีในกรณีท่ีจาํเป็นตอ้งมีการซ่อมบาํรุงหรือตรวจสอบเคร่ืองจกัร โครงการจะจดัใหมี้

อุปกรณ์คุม้ครองความปลอดภยัส่วนบุคคลท่ีเหมาะสม นอกจากน้ีโครงการจะควบคุมระดบัเสียงริมร้ัวให้

มีค่าไม่เกิน 70 เดซิเบลเอ ตามประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม เร่ือง กาํหนดค่าระดบัเสียงการรบกวน และ

ระดบัเสียงท่ีเกิดจากการประกอบกิจการโรงงาน พ.ศ. 2548 

2.9 อาชีวอนามยัและความปลอดภัย 
 โครงการนาํระบบการจดัการอาชีวอนามยัและความปลอดภยั มาใชใ้นการตรวจสอบสภาพ-

แวดลอ้มในการทาํงาน โดยมีรายละเอียดดงัน้ี 

2.9.1 ความปลอดภัยในการทํางานโดยทั่วไป 
(1) อุปกรณ์คุม้ครองความปลอดภยัส่วนบุคคล 
 โครงการไดจ้ดัเตรียมอุปกรณ์คุม้ครองความปลอดภยัส่วนบุคคล ไวใ้หพ้นกังานตาม

ลกัษณะงานท่ีไดรั้บสมัผสั ทั้งน้ีโครงการไดมี้การจดัทาํป้ายเตือน รณรงค ์ และประชาสมัพนัธ์ใหพ้นกังาน

ตระหนกัถึงความสาํคญัในการใชง้านอุปกรณ์คุม้ครองความปลอดภยัส่วนบุคคล รวมทั้งกาํหนดแผน                

การตรวจสอบอุปกรณ์คุม้ครองความปลอดภยัส่วนบุคคลใหมี้จาํนวนเพียงพอ โดยคาํนึงถึงความเหมาะสมกบั

ลกัษณะการปฏิบติังานของพนกังานในแต่ละฝ่าย นอกจากน้ียงัไดก้าํหนดใหผู้ท่ี้จะเขา้ไปในอาคารผลิตทุกคน 

ตอ้งสวมใส่อุปกรณ์คุม้ครองความปลอดภยัส่วนบุคคลพื้นฐาน 3 รายการ คือ หมวกนิรภยั รองเทา้หวัเหลก็ 

และแวน่ตานิรภยั 

 ทั้งน้ีโครงการไดแ้บ่งชุดอุปกรณ์คุม้ครองความปลอดภยัส่วนบุคคล ออกเป็น 6 ชุด 

ตามลกัษณะของงาน ไดแ้ก่ 

1) พนกังานฝ่ายผลิตทัว่ไป ประกอบดว้ย หมวกนิรภยั รองเทา้นิรภยั ปลัก๊ลดเสียง 

แวน่ตานิรภยั และถุงมือ 
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2) พนกังานตรวจสอบระบบการผลิต ประกอบดว้ย หมวกนิรภยั รองเทา้นิรภยั ปลัก๊-

ลดเสียง แวน่ตานิรภยั ถุงมือ เขม็ขดันิรภยั ชุดกนัความร้อน หนา้กากปิดจมูก เคร่ืองวดัคาร์บอนมอนอกไซด ์

(CO) และเคร่ืองวดัออกซิเจน (O2) 

3) พนกังานส่วนเตาชุบสงักะสี ประกอบดว้ย หมวกนิรภยั รองเทา้นิรภยัป้องกนั

ความร้อน ครอบหูลดเสียง แวน่ตานิรภยั ถุงมือ ชุดกนัความร้อน หนา้กากปิดจมูก และเคร่ืองวดัออกซิเจน 

4) พนกังานส่วนปรับสภาพผวิ ประกอบดว้ย หมวกนิรภยั รองเทา้นิรภยั ครอบหู

ลดเสียง แวน่ตานิรภยั และถุงมือ 

5) พนกังานส่วนพน่นํ้ามนัป้องกนัสนิม ประกอบดว้ย หมวกนิรภยั รองเทา้นิรภยั 

ปลัก๊ลดเสียง แวน่ตานิรภยั ถุงมือไวนิล และชุดคลุม (ใชค้ร้ังเดียว) 

6) พนกังานตรวจสอบคุณภาพและเกบ็ผลิตภณัฑ ์ ประกอบดว้ย หมวกนิรภยั 

รองเทา้นิรภยั ปลัก๊ลดเสียง แวน่ตานิรภยั และถุงมือนิรภยั 

(2) อุปกรณ์ปฐมพยาบาลเบ้ืองตน้ 

 โครงการไดจ้ดัเตรียมตูย้าสามญั อุปกรณ์ปฐมพยาบาล และเวชภณัฑเ์บ้ืองตน้ ตาม

กฎกระทรวงแรงงาน วา่ดว้ยการจดัสวสัดิการในสถานประกอบกิจการ พ.ศ. 2548 รวมทั้งมีพยาบาลวิชาชีพ

ประจาํสถานพยาบาล ในเวลา 09.00-17.00 และ 22.00-06.00 น. มีแพทยม์าทาํการตรวจรักษาเพ่ือใหก้าร

รักษาพยาบาลเบ้ืองตน้แก่ผูเ้จบ็ป่วยหรือไดรั้บบาดเจบ็ นอกจากน้ีโครงการจะประสานงานกบัโรงพยาบาล

บริเวณใกลเ้คียงโครงการ ไดแ้ก่ โรงพยาบาลปลวกแดง และโรงพยาบาลบางละมุง ในกรณีท่ีตอ้งส่งต่อ

ผูป่้วยไปรับการรักษา 

(3) ความร้อน 

1) กาํหนดใหพ้ิจารณาคดัเลือกคนงาน ท่ีทาํงานเก่ียวกบัความร้อนใหเ้หมาะสม 

รวมทั้งใหค้นงานใหม่คุน้เคยกบัการทาํงานท่ีมีภาวะแวดลอ้มท่ีร้อนเสียก่อน แลว้จึงทาํงานประจาํ 

2) จดัเวลาทาํงานและเวลาพกัใหเ้หมาะสม เพื่อช่วยลดการสะสมความร้อน               

ในร่างกายและอนัตรายจากความร้อน 

3) จดัระบบระบายอากาศและการใชล้มเยน็ เพื่อช่วยลดความร้อนท่ีอาจสะสม             

ในร่างกายพนกังาน 
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4) ปิดประกาศเตือนใหพ้นกังานทราบ บริเวณท่ีเป็นแหล่งกาํเนิดความร้อน ท่ีมี

สภาพความร้อนสูงถึงขนาดเป็นอนัตรายแก่สุขภาพอนามยัของบุคคล เช่น บริเวณพื้นท่ีเตาอบอ่อน และ

หมอ้ไอนํ้า เป็นตน้ 

5) จดันํ้าเยน็และนํ้าเกลือแร่ใหพ้นกังานด่ืม เพื่อทดแทนการสูญเสียนํ้าและเกลือแร่ 

(4) แสงจา้และรังสีความร้อน 

ควบคุมใหพ้นกังานสวมใส่แวน่ตาหรือกระบงัหนา้ลดแสงหรือรังสี ในขณะทาํงาน 

ในพื้นท่ีท่ีเกิดแสงจา้ เช่น พื้นท่ีซ่อมบาํรุงท่ีมีการเช่ือมเหลก็ เป็นตน้ พร้อมทั้งอบรมใหค้วามรู้เพื่อให้

ทาํงานอยา่งปลอดภยั 

(5) เสียง 

1) บาํรุงรักษาเคร่ืองมือ/เคร่ืองจกัรใหอ้ยูใ่นสภาพดีอยูเ่สมอ 

2) ออกแบบการทาํงานใหมี้ผูป้ฏิบติังานในพื้นท่ีท่ีมีเสียงดงันอ้ยท่ีสุด 

3) จดัใหมี้การผลดัเปล่ียนหมุนเวียนพนกังาน สลบักนัไปทาํงานในพื้นท่ีท่ีมีเสียง

ดงัเป็นระยะๆ 

4) อบรมพนกังานเก่ียวกบัอนัตรายท่ีเกิดจากเสียงดงั และวิธีการใชอุ้ปกรณ์

ป้องกนัเสียงท่ีถูกตอ้ง 

5) ติดป้ายเตือนบริเวณท่ีมีเสียงดงั และออกกฎระเบียบใหพ้นกังานสวมใส่

อุปกรณ์ป้องกนัเสียง 

6) จดัใหมี้อุปกรณ์คุม้ครองความปลอดภยัส่วนบุคคล ไดแ้ก่ ปลัก๊ลดเสียง                   

(Ear Plugs) ซ่ึงสามารถลดเสียงได ้15-25 เดซิเบลเอ 

7) กาํหนดใหต้รวจสมรรถภาพการไดย้นิของพนกังาน ท่ีปฎิบติังานในบริเวณท่ีมี

เสียงดงั เป็นประจาํทุกปี 

(6) ไอระเหยจากกระบวนการผลิต 

ควบคุมใหพ้นกังานสวมใส่ท่ีปิดจมูกป้องกนัขณะทาํงาน และสวมใส่ชุดทาํงานท่ี

เหมาะสมเพื่อป้องกนัอนัตรายต่อผวิหนงั รวมถึงจดัใหมี้การตรวจสุขภาพร่างกายเป็นประจาํเพื่อเฝ้าระวงั
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โรค เช่น ระบบทางเดินหายใจ การเอก็ซ์เรยป์อด เป็นตน้ โดยพิจารณาหมุนเวียนหนา้ท่ี หรือหากพบผูมี้

อาการผดิปกติตอ้งรีบทาํการรักษา                                                                                                               

(7) อุบติัเหตุ จดัเป็นขั้นตอนการปฏิบติังาน เพือ่ป้องกนัอุบติัเหตุท่ีจะเกิดข้ึน ดงัน้ี 

1) การสมัผสัช้ินงานท่ีร้อน หรือสมัผสักบัอุปกรณ์เคร่ืองจกัรท่ีร้อน  

1.1) กาํหนดขั้นตอนการทาํงานท่ีปลอดภยั  

1.2) จดัถุงมือและปลอกแขนกนัความร้อนใหส้วมใส่  

1.3) เตือนอนัตรายเก่ียวกบัพื้นท่ีท่ีมีความร้อน 

2) เศษวสัดุกระเดน็เขา้ตาจากกระบวนการทาํความสะอาดและตกแต่งช้ินงาน  

2.1) จดัทาํท่ีป้องกนัเศษวสัดุกระเดน็เขา้ตาท่ีเคร่ืองจกัร 

2.2) จดัแวน่ตาหรือกระบงัหนา้ป้องกนัเศษวสัดุใหพ้นกังานสวมใส่ 

3) ช้ินงานและวสัดุลม้ตกทบัเทา้ หรือทบั หนีบ กระแทกมือ 

3.1) ตอ้งวางวตัถุหรือช้ินงานในจุดท่ีกาํหนดอยา่งมัน่คง เพื่อป้องกนัไม่ให้

ตกหรือลม้ทบัมือและเทา้ 

3.2) ตอ้งจดัวางวตัถุหรือช้ินงานในรถเขน็หรือภาชนะบรรจุ ในลกัษณะท่ี

ไม่ใหต้กหล่นง่าย 

3.3) ยก เคล่ือนยา้ยในจาํนวนท่ีเหมาะสมกบัคนยกหรือรถเขน็ 

3.4) จดัใหพ้นกังานสวมใส่ถุงมือหนงัและรองเทา้หวัโลหะ 

4) รถเขน็หรือรถยกขน 

4.1) รถเขน็จะตอ้งอยูใ่นสภาพท่ีดี และมีท่ีป้องกนัมือและเทา้ถูกกระแทก 

4.2) กาํหนดเสน้ทางท่ีมีความกวา้งเพียงพอ 

4.3) รถยกตอ้งมีสญัญาณขณะมีการทาํงาน 

4.4) ยกของตอ้งไม่สูงจนปิดบงัสายตาของผูข้บัข่ี และจาํกดัความเร็วของรถยก 

4.5) อบรมพนกังานท่ีทาํหนา้ท่ีขบัข่ีอยา่งปลอดภยัและถูกตอ้ง 

5) อนัตรายจากไฟฟ้า 

5.1) อุปกรณ์ไฟฟ้าตอ้งมีการป้องกนักระแสไฟฟ้าร่ัวหรือจดัใหมี้สายดินทุกเคร่ือง 
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5.2) มีการตรวจสภาพและแกไ้ขอุปกรณ์ไฟฟ้า สายไฟฟ้าใหอ้ยูใ่นสภาพ                 

ท่ีปลอดภยัและไดม้าตรฐาน 

5.3) สวมใส่หรือใชอุ้ปกรณ์ป้องกนัอนัตรายจากไฟฟ้า เช่น ถุงมือยางกนัไฟฟ้า 

ฉนวนหุม้สาย เป็นตน้ 

(8) ก๊าซไฮโดรเจน 

การติดตั้งระบบสาํรองก๊าซไฮโดรเจนใหมี้ระยะห่างไปยงัท่ีโล่ง ตามขอ้กาํหนดของ 

NFPA 50A (โครงการกกัเกบ็ในถงัขนาด 3,600 ลูกบาศกเ์มตร (Storage Trailer)) จากการตรวจสอบขอ้มูล

ระยะทางตํ่าสุดจากระบบก๊าซไฮโดรเจนไปยงัท่ีโล่ง จากมาตรฐาน NFPA 50A Standard for Gaseous 

Hydrogen Systems at Consumer Sites 1999 Edition พบวา่ ระยะทางตํ่าสุดจากระบบก๊าซไฮโดรเจนไปยงั

โรงอาหาร (พื้นท่ีท่ีมีการจดัเกบ็ก๊าซไวไฟอ่ืนๆ) เคร่ืองอดัอากาศ และท่ีจอดรถ กาํหนดไวท่ี้ ระยะ 15.2 

15.2 และ 4.6 เมตร ตามลาํดบั ขณะท่ีระบบสาํรองก๊าซไฮโดรเจนของโครงการตั้งอยูห่่างจากโรงอาหาร 

เคร่ืองอดัอากาศ และท่ีจอดรถ ประมาณ 350 20 และ 130 เมตร ตามลาํดบั ดงันั้น พื้นท่ีตั้งระบบเกบ็

สาํรองก๊าซไฮโดรเจน ของโครงการมีลกัษณะเป็นไปตามท่ีกาํหนดไวใ้นมาตรฐาน NFPA 50A 

2.9.2 อุปกรณ์ป้องกนัและระงบัอคัคภีัย 
 โครงการจดัใหมี้อุปกรณ์ต่างๆ เพื่อป้องกนัและระงบัอคัคีภยัภายในพื้นท่ีโครงการ อา้งอิง

ตามมาตรฐานของ National Fire Protection Authority (NFPA) เป็นหลกั โดยระบบระงบัอคัคีภยัต่างๆ             

ท่ีติดตั้งในโครงการ ประกอบดว้ย 

(1) ระบบแจง้เหตุเพลิงไหม ้

(2) ระบบท่อและสายฉีดนํ้าดบัเพลิง (Hydrant & Hose Cabinet) 

(3) เคร่ืองดบัเพลิงแบบมือถือ (Fire Extinguishers) 

(4) เคร่ืองสูบนํ้าดบัเพลิง (Fire Pump)  

(5) นํ้าสาํรองเพ่ือการดบัเพลิง 
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2.9.3 แผนป้องกนัและระงบัอคัคภีัย 
 โครงการจดัใหมี้แผนปฏิบติัการฉุกเฉิน เพือ่เป็นการควบคุมและระงบัเหตุฉุกเฉินท่ีอาจเกิดข้ึน

ใหไ้ดโ้ดยเร็วท่ีสุด และป้องกนัอนัตรายความเสียหายท่ีอาจเกิดข้ึนอยา่งมีประสิทธิภาพมากท่ีสุด โดยแบ่ง

แผนฉุกเฉินออกเป็น 3 ระดบั ตามความรุนแรง ดงัน้ี 

(1) เหตุฉุกเฉินความรุนแรงระดบัท่ี 1 หมายถึง เหตุการณ์ฉุกเฉินต่างๆ ท่ีเกิดข้ึนภายใน

พื้นท่ีโครงการ ท่ีไม่มีผลกระทบต่อภายนอก และสามารถควบคุมระงบัเหตุไดโ้ดยทีมระงบัเหตุฉุกเฉิน

ของโครงการ 

(2) เหตุฉุกเฉินความรุนแรงระดบัท่ี 2 หมายถึง เหตุการณ์ฉุกเฉินต่างๆ ท่ีเกิดข้ึนขยายตวั     

มีขนาดใหญ่ข้ึน หรือมีผลกระทบต่อพนกังานหรือพื้นท่ีขา้งเคียง ไม่สามารถควบคุมระงบัเหตุไดโ้ดย           

ทีมระงบัเหตุฉุกเฉินของโครงการ จาํเป็นตอ้งร้องขอความช่วยเหลือจากหน่วยงานภายนอก เช่น นิคมฯ 

องคก์ารบริหารส่วนตาํบล บริษทัขา้งเคียง เป็นตน้ 

(3) เหตุฉุกเฉินความรุนแรงระดบัท่ี 3 หมายถึง เหตุฉุกเฉินท่ีเกิดข้ึนไดข้ยายตวัลุกลาม

ขนาดใหญ่ ส่งผลกระทบต่อพนกังานและพ้ืนท่ีขา้งเคียงโดยรอบ ไม่สามารถควบคุมระงบัเหตุไดโ้ดย         

ทีมระงบัเหตุฉุกเฉินของโครงการ และทีมช่วยเหลือต่างๆ ตอ้งเขา้สู่แผนปฏิบติัการฉุกเฉินของจงัหวดัระยอง 

 ทั้งน้ีสาํหรับแผนฉุกเฉินความรุนแรงระดบัท่ี 2 และ 3 เป็นแผนท่ีใชร้ะงบัเหตุการณ์ฉุกเฉิน

ต่างๆ ท่ีเกิดข้ึนขยายตวัมีขนาดใหญ่ข้ึน หรือมีผลกระทบต่อพนกังานหรือพื้นท่ีขา้งเคียง ไม่สามารถ

ควบคุมระงบัเหตุไดด้ว้ยโครงการเอง ตอ้งประสานงานขอความช่วยเหลือจากภายนอก ซ่ึงโครงการตั้งอยู่

ในนิคมอุตสาหกรรมอมตะซิต้ี นิคมฯ เองกไ็ดมี้การกาํหนดแผนฉุกเฉินระดบัท่ี 2 และ 3 ไว ้ ดงันั้น

โครงการจึงไดน้าํแผนฉุกเฉินระดบัท่ี 2 และ 3 ของนิคมฯ มาประยกุตใ์ชเ้พื่อความสอดคลอ้งในการ

ดาํเนินการกบันิคมฯ ในกรณีเกิดเหตุฉุกเฉินข้ึน 
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2.9.4 แผนปฏิบัติกรณมีข้ีอร้องเรียนจากชุมชน 

 ขั้นตอนการรับปัญหาขอ้ร้องเรียนและวิธีการแกไ้ขปัญหาขอ้ร้องเรียน ตอ้งครอบคลุมในทุก

ประเดน็ท่ีเกิดข้ึนหรืออาจเกิดข้ึนจากการดาํเนินงานของโครงการ กรณีท่ีโครงการไดรั้บขอ้มูลการร้อง

ทุกขท์ั้งจากภายนอก (ชุมชนโดยรอบ) และจากภายในโครงการเอง โดยโครงการไดจ้ดัใหมี้ระบบการ

แกไ้ขปัญหาดงักล่าว เพื่อใหส้ามารถนาํขอ้ร้องเรียนท่ีเกิดข้ึนมาแกไ้ขไดอ้ยา่งทนัท่วงที หากเกิดปัญหา

จากการดาํเนินงานของโครงการ ซ่ึงใชร้ะบบการติดต่อส่ือสาร และการดาํเนินงานการรับเร่ืองราวร้อง

ทุกขอ์ยา่งเป็นระบบ โดยขั้นตอนการรับขอ้ร้องเรียน การจดัการปัญหา และบุคลากรท่ีหนา้ท่ีรับผดิชอบ

ในการดาํเนินการเก่ียวกบัขอ้ร้องเรียนของโครงการ ดงัแสดงในรูปท่ี 2.9-1 

2.10 พืน้ที่สีเขียว 

 โครงการไดจ้ดัใหมี้พื้นท่ีสีเขียว ไม่นอ้ยกวา่ ร้อยละ 5.86 ของพื้นท่ีโครงการ หรือประมาณ 

9.187 ไร่ ซ่ึงโครงการจะเนน้ทาํการปลูกไมย้นืตน้ สามแถวสลบัฟันปลา บริเวณริมร้ัวรอบพื้นท่ีโครงการ

เพื่อใหมี้แนวกนัชน ดงัแสดงในรูปท่ี 2.10-1 

2.11 การเปรียบเทียบรายละเอยีดการดาํเนินการของโครงการ 

 กบัรายละเอยีดที่เสนอไว้ในรายงานการประเมนิผลกระทบส่ิงแวดล้อม 

 รายละเอียดการเปรียบเทียบการดาํเนินการของโครงการในปัจจุบนั กบัขอ้มูลรายละเอียด

โครงการ ตามท่ีระบุในรายงานการประเมินผลกระทบส่ิงแวดลอ้ม โครงการโรงงานผลิตเหลก็แผน่เคลือบ

สงักะสี บริษทั โพสโค โคท้เตด้ สตีล (ประเทศไทย) จาํกดั ดงัแสดงในตารางท่ี 2.11-1 
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 รูปที ่2.9-1 แผนผงัขั้นตอนรับข้อร้องเรียน 
 โครงการโรงงานผลติเหลก็แผ่นเคลอืบสังกะสี 

 บริษัท โพสโค โค้ทเต้ด สตีล (ประเทศไทย) จํากดั  
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โครงการโรงงานผลิตเหลก็แผ่นเคลือบสังกะสี  
 

บทท่ี 2      
บริษทั โพสโค โค้ทเต้ด สตีล (ประเทศไทย) จาํกัด 

 
รายละเอียดโครงการ 

 

  รูปที ่2.10-1 พืน้ทีส่ีเขียวของโครงการโรงงานผลติเหลก็แผ่นเคลอืบสังกะสี 
                    บริษัท โพสโค โค้ทเต้ด สตีล (ประเทศไทย) จํากดั 
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ตารางที ่2.11-1 การเปรียบเทยีบรายละเอยีดการดําเนินการของโครงการ 
 กบัรายละเอยีดทีเ่สนอไว้ในรายงานการประเมินผลกระทบส่ิงแวดล้อม 
 โครงการโรงงานผลติเหลก็แผ่นเคลอืบสังกะสี  
 บริษัท โพสโค โค้ทเต้ด สตีล (ประเทศไทย) จํากดั 

รายละเอยีดโครงการ รายละเอยีดตามทีร่ะบุในรายงาน EIA(1) 
รายละเอยีดการดาํเนินการ 
ที่เปลีย่นแปลงหรือแตกต่าง 

จากรายงาน EIA(1) 
1. ท่ีตั้งโครงการ - นิคมอุตสาหกรรมอมตะซิต้ี ตาํบลมาบยางพร 

อาํเภอปลวกแดง จงัหวดัระยอง 
ไม่เปล่ียนแปลง

2. ขนาดพื้นท่ีโครงการ - 156.868 ไร่ ไม่เปล่ียนแปลง 
3. การใชป้ระโยชนท่ี์ดิน - พื้นท่ีอาคารส่วนการผลิต

 พื้นท่ีเกบ็วตัถุดิบหลกั (6,500 ตร.ม.) 
 พื้นท่ีเกบ็วตัถุดิบเสริม (250 ตร.ม.) 
 พื้นท่ีเกบ็ผลิตภณัฑ ์(12,400 ตร.ม.) 
 พื้นท่ีส่วนผลิต หอ้งควบคุม และอ่ืนๆ 

(33,050 ตร.ม.)

ไม่เปล่ียนแปลง 

 - สถานีเกบ็ก๊าซ (1,500 ตร.ม.) ไม่เปล่ียนแปลง 
 - พื้นท่ีระบบเสริมการผลิต

 ระบบผลิตนํ้าปราศจากแร่ธาตุ (3,000 ตร.ม.) 
 หมอ้ตม้ไอนํ้าและเคร่ืองอดัอากาศ (1,800 ตร.ม.) 
 สถานีไฟฟ้า (700 ตร.ม.) 
 Pot Roll Cleaning (700 ตร.ม.) 

ไม่เปล่ียนแปลง 

 - พื้นท่ีสาํนกังานและโรงอาหาร (2,100 ตร.ม.) ไม่เปล่ียนแปลง 
 - ระบบบาํบดันํ้าเสีย (1,800 ตร.ม) ไม่เปล่ียนแปลง 
 - Scrap Yard (1,300 ตร.ม.) ไม่เปล่ียนแปลง 
 - พื้นท่ีสีเขียว (14,700 ตร.ม) ไม่เปล่ียนแปลง 
 - ถนน ท่ีจอดรถ พื้นท่ีวา่งและอ่ืนๆ (54,000 ตร.ม) ไม่เปล่ียนแปลง 
 - พื้นท่ีรอการพฒันาในอนาคต (117,188.8 ตร.ม) ไม่เปล่ียนแปลง 

4. วตัถุดิบหลกั - เหลก็แผน่ชนิดมว้น (453,165 ตนัต่อปี) ไม่เปล่ียนแปลง 
5. ผลิตภณัฑ ์ - เหลก็แผน่เคลือบสงักะสี ท่ีผา่นกระบวนการอบ

เช่ือมผวิใหค้วามร้อน (Galvannealed Steel) 
ปัจจุบนัมีการใชส้ารละลายฟอสเฟต และสาร
เคลือบผวิปราศจากโครเมียม ในการเคลือบผวิ
ผลิตภณัฑ ์

ไม่เปล่ียนแปลง 

 - เหลก็แผน่เคลือบสงักะสีท่ีไม่ผา่นกระบวนการอบ
เช่ือมผวิ (Galvanized Steel) ปัจจุบนัมีการใชส้าร
เคลือบผวิปราศจากโครเมียม 

ไม่เปล่ียนแปลง 
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ตารางที ่2.11-1 การเปรียบเทยีบรายละเอยีดการดําเนินการของโครงการ (ต่อ) 

รายละเอยีดโครงการ รายละเอยีดตามทีร่ะบุในรายงาน EIA(1) 
รายละเอยีดการดาํเนินการ 
ที่เปลีย่นแปลงหรือแตกต่าง 

จากรายงาน EIA(1) 
6. สารเคมี - โซเดียมไฮดรอกไซด ์(NaOH) : 6,973 ตนัต่อปี ไม่เปล่ียนแปลง

 - กรดฟอสฟอริก (H3PO4) : 1,619 ตนัต่อปี  
 - สารเคลือบผวิเหลก็ปราศจากโครเมียม (Cr-free

Solution) : 366 ตนัต่อปี 
 

 - สารเคลือบผวิเหลก็โครเมียม (Chrome Solution) : 
10 ตนัต่อปี 

 

 - กรดไฮโดรคลอริก (HCl) : 300 ตนัต่อปี  
 - นํ้ามนัเคลือบแผน่เหลก็ (Wet Oil) : 441 ตนัต่อปี  
 - นํ้ามนัป้องกนัสนิม (Anti Rust Oil) : 180 ตนัต่อปี  
 - Chromium (VI) Oxide : 3 ตนัต่อปี  
 - Na2SiF6 : 0.05 ตนัต่อปี  
 - Puricie-UST : 0.9 ตนัต่อปี  
 - H2SO4 : 0.05 ตนัต่อปี  
 - NaOCl : 116 ตนัต่อปี  
 - สารยบัย ั้งการเกิดตะกรัน : 41 ตนัต่อปี  

7. กระบวนการผลิต - การเตรียมแผน่เหลก็ : นาํมว้นเหลก็เขา้สู่เคร่ือง
คลายมว้นเพือ่ตดัลวดท่ีมดัมว้นแผน่เหลก็ออกและ
คล่ีเหลก็ออกเป็นแผน่ จากนั้นรีดส่วนหวั และทา้ย
ส่วนท่ีโคง้งอใหเ้รียบและเช่ือมต่อแผน่เหลก็แต่ละ
แผน่เขา้กนัจนยาวต่อเน่ือง 

ไม่เปล่ียนแปลง 

 - การลา้งทาํความสะอาด : เพื่อกาํจดัไขมนับนผวิ
เหลก็และกาํจดัสนิมออกจากผวิดว้ยการลา้งดว้ย
นํ้าด่าง 

ไม่เปล่ียนแปลง 

 - การอบอ่อน : เพื่อปรับโครงสร้างของเน้ือเหลก็
และทาํใหเ้กิดเหลก็ออกไซดท่ี์ผวิของเหลก็ ซ่ึงจะ
เป็นตวัขดัขวางการยดึเกาะระหวา่งเหลก็และ
สงักะสี และนาํก๊าซร้อนมาแลกเปล่ียนความร้อน
เพื่อผลิตไอนํ้าท่ีหมอ้ไอนํ้าจากความร้อนเหลือท้ิง 
(Waste Heat Boiler) 

ไม่เปล่ียนแปลง 

 - การเคลือบสงักะสี : อ่างชุบสงักะสีมีการติดตั้ง
ขดลวดเหน่ียวนาํไฟฟ้า ทาํหนา้ท่ีแปลงพลงังาน
ไฟฟ้าเป็นพลงังานความร้อนเพื่อหลอมสงักะสี
และลูกจุ่มทาํหนา้ท่ีเป่าลมความเร็วสูงเพื่อปาด
สงักะสี 

ไม่เปล่ียนแปลง 
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ตารางที ่2.11-1 การเปรียบเทยีบรายละเอยีดการดําเนินการของโครงการ (ต่อ) 

รายละเอยีดโครงการ รายละเอยีดตามทีร่ะบุในรายงาน EIA(1) 
รายละเอยีดการดาํเนินการ 
ที่เปลีย่นแปลงหรือแตกต่าง 

จากรายงาน EIA(1) 
7. กระบวนการผลิต (ต่อ) ใหไ้ดค้วามหนาตามตอ้งการโดยสามารถกาํหนด

ไดด้ว้ยการปรับองศาความเร็วลมท่ีพน่ออกจาก
เคร่ืองพน่ลม ซ่ึงการปรับดงักล่าวเป็นระบบ
อตัโนมติัโดยรับสญัญาณควบคุมจากเคร่ืองวดั
ความหนาของสงักะสีท่ีเคลือบ 

 

 - การอบเช่ือมผวิ : เป็นเตาไฟฟ้ามีลกัษณะเป็น
ระบบปิด และทาํงานแบบต่อเน่ืองเพื่อเร่งให้
อนุภาคของสงักะสีสร้างพนัธะกบัอนุภาคของ
เหลก็เกิดเป็นชั้นสารประกอบ Zn-Fe ท่ีผวิซ่ึงจะ 
ทาํใหส้งักะสีท่ีเคลือบยดึติดกบัผวิของแผน่เหลก็
ไดแ้น่นกวา่แผน่เหลก็เคลือบสงักะสีโดยวธีิจุ่ม
ร้อนทัว่ไป 

ไม่เปล่ียนแปลง 

 - การหล่อเยน็ : ถูกส่งเขา้สู่ส่วนกลางลดอุณหภูมิ
โดยการใชล้มเป่าจนอุณหภมิูของแผน่เหลก็ลดลง 
และแช่ในถงันํ้า จนแผน่เหลก็มีอุณหภูมิลดลง 
จากนั้นส่งเขา้เคร่ืองอบแหง้ ซ่ึงใชไ้อนํ้าในการให้
ความร้อน โดยนํ้าท่ีผา่นการหล่อเยน็แลว้ส่วนใหญ่
จะนาํไปลดอุณหภูมิก่อนนาํกลบัมาใชใ้หม่ 

ไม่เปล่ียนแปลง 

 - การปรับสภาพผวิ : หลงัจากผา่นขั้นตอนการวดั
นํ้าหนกัของสงักะสีและลดอุณหภูมิ แผน่เหลก็
เคลือบสงักะสีจะถูกส่งเขา้สู่เคร่ืองปรับสภาพผวิ 
ซ่ึงประกอบดว้ย ลูกรีดหมุนเร็ว จาํนวน 4 ลกู เพือ่
ปรับสภาพผวิของแผน่เหลก็เคลือบสงักะสีใหเ้รียบ 
และมนัเงา จะมีการพน่ละอองนํ้ามนัและนํ้ามนั
เคลือบแผน่เหลก็ลงบนแผน่เหลก็เคลือบสงักะสี
เพื่อลดอุณหภูมิและการเสียดทานในระหวา่งการ
ปรับสภาพผวิ 

ไม่เปล่ียนแปลง 

 - การเคลือบผวิ : ใชลู้กกล้ิงในการเคลือบผวิลกัษณะ
เหมือนการทาสีดว้ยแปรงโดยสารเคมีท่ีใชใ้นการ
เคลือบปัจจุบนัคือ สารละลายฟอสเฟส และสาร
เคลือบผวิปราศจากโครเมียม 

ไม่เปล่ียนแปลง 

 - การตกแต่ง : จะถกูตดัและเลม็ขอบใหไ้ดค้วาม
กวา้งตามท่ีตอ้งการดว้ยเคร่ืองเลม็ขอบ 

ไม่เปล่ียนแปลง 
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ตารางที ่2.11-1 การเปรียบเทยีบรายละเอยีดการดําเนินการของโครงการ (ต่อ) 

รายละเอยีดโครงการ รายละเอยีดตามทีร่ะบุในรายงาน EIA(1) 
รายละเอยีดการดาํเนินการ 
ที่เปลีย่นแปลงหรือแตกต่าง 

จากรายงาน EIA(1) 
7. กระบวนการผลิต (ต่อ) - พน่นํ้ามนัป้องกนัสนิม : ถูกส่งเขา้เคร่ืองพน่เคลือบ

นํ้ามนั ซ่ึงจะพน่นํ้ามนัเป็นฝอยขนาดเลก็เพื่อ
เคลือบผวิขอบแผน่เหลก็เป็นการป้องกนัสนิม        
อีกชั้นหน่ึง 

ไม่เปล่ียนแปลง 

 - ตรวจสอบคุณภาพและเกบ็ผลิตภณัฑ์ : มีพนกังาน
คอยตรวจสอบความเรียบร้อยและขอ้บกพร่องบน
ผวิแผน่เหลก็โดยแผน่เหลก็ท่ีผา่นคุณภาพกจ็ะถกู
ส่งต่อไปยงัเคร่ืองมว้นแผน่เหลก็ เพือ่มว้นแผน่
เหลก็เคลือบสงักะสีกลบัเป็นมว้น 

ไม่เปล่ียนแปลง 

 - ส่วนสนบัสนุนการผลิต ไม่เปล่ียนแปลง 
  หน่วยทาํความสะอาดลูกกล้ิงจากอ่างชุบสงักะสี 

ซ่ึงในขั้นตอนการชุบสงักะสีนั้น จะทาํให้
สงักะสีเกาะติดบนลูกกล้ิง จึงจาํเป็นท่ีจะตอ้งมี
กระบวนการทาํความสะอาดลูกกล้ิง เพื่อนาํ
สงักะสีท่ีเกาะติดออก โดยการนาํลกูกล้ิงจุ่มลง       
ในถงัท่ีบรรจุกรดฟอสฟอริก และขดัผวิลกูกล้ิง
โดยใชแ้ปรงเพื่อขจดัคราบท่ีเกาะติดออก 
จากนั้นนาํลูกกล้ิงมาจุ่มลงถงัปรับพเีอชท่ีบรรจุ
โซเดียมไฮดรอกไซด ์ต่อดว้ยการลา้งดว้ยนํ้า 
และทาํใหแ้หง้ 

 

  หน่วยชุบเคลือบลกูรีดลูกรีดท่ีผา่นการใชง้าน
จากเคร่ืองปรับสภาพผวิ หรือลูกรีดชนิด Eork 
Roll จะถูกนาํไปขดัผวิลูกรีดโดยเขา้สู่
กระบวนการ Electro Discharging Texturing 
(EDT) หลงัจากนั้นจึงเขา้สู่กระบวนการเคลือบ
ผวิโครเมียม โดยนาํไปลา้งนํ้ามนัท่ีผวิบริเวณ 
Degrease Tank  (20% NaOH ) ก่อนนาํไปลา้ง
ดว้ย Demineralized Water แลว้นาํเขา้สู่
กระบวนการ Etchingโดยการกดัผวิโลหะ และ
เคลือบดว้ยสารโครเมียม (CrO3) ก่อนเคลือบ
ดว้ยสารละลายโครเมียม (CrO3+Na2SiF6) อีก
คร้ังจากนั้นนาํไปลา้งและลบลา้งสภาพแม่เหลก็
บริเวณ Demagnetizing Machine จึงเป็นการ
ส้ินสุดกระบวนการสาํหรับลูกรีดแบบ  
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ตารางที ่2.11-1 การเปรียบเทยีบรายละเอยีดการดําเนินการของโครงการ (ต่อ) 

รายละเอยีดโครงการ รายละเอยีดตามทีร่ะบุในรายงาน EIA(1) 
รายละเอยีดการดาํเนินการ 
ที่เปลีย่นแปลงหรือแตกต่าง 

จากรายงาน EIA(1) 
7. กระบวนการผลิต (ต่อ) Common Roll หรือโครเมียม โดยนาํไปปรับ

กระแสไฟฟ้าเพือ่นาํ Coating เดิมท่ีมีโครเมียม
ออกก่อน นาํไปชุบใหม่บริเวณ Degrease Tank 
แลว้นาํไปเจียร์ใหผ้วิเรียบเสมอกนั ก่อนนาํไป
เคลือบดว้ยสารละลาย (CrO3+H2SO4) โดยมี
วตัถุประสงคเ์พื่อป้องกนัการเปล่ียนสีของมว้น
เหลก็ และป้องกนัการกดักร่อน 

 

 - กระบวนการผลิตไอนํ้า
 กระบวนการผลิตไอนํ้าจากหมอ้ไอนํ้าท่ีใชก๊้าซ
ธรรมชาติเป็นเช้ือเพลิงใชห้มอ้ไอนํ้าขนาด 8 ตนั
ต่อชัว่โมง จาํนวน 2 ชุด (ใชง้าน 1 ชุด สาํรอง 1 
ชุด) ลดกาํลงัการผลิตไอนํ้า จากเดิม 8 ตนัต่อ     
ชัว่โมง เหลือ 3 ตนัต่อชัว่โมง ซ่ึงจะสลบักนัใช้
งาน 
 กระบวนการผลิตไอนํ้าจากหมอ้ไอนํ้าจากความ
ร้อนเหลือท้ิงเป็นการแลกเปล่ียนความร้อนของ   
นํ้าปราศจากแร่ธาตุ และความร้อนเหลือท้ิงท่ีรับ
จากเตาอบอ่อน ซ่ึงระบายผา่น Air Heat 
Exchanger ไปรวมกบัไอนํ้าท่ีผลิตไดจ้ากหมอ้     
ไอนํ้าหลกัท่ีใชก๊้าซธรรมชาติเป็นเช้ือเพลิง ก่อน 
ส่งเขา้กระบวนการผลิต  

ไม่เปล่ียนแปลง 

8. ระบบสาธารณูปโภค - ระบบนํ้าใช ้: โครงการจะใชน้ํ้ าประปาจากนิคมฯ
ทั้งหมด โดยจะนาํนํ้ามาเกบ็ไวใ้นบ่อเกบ็นํ้าขนาด 
3,400 ลูกบาศกเ์มตร จาํนวน 1 ถงั 

ไม่เปล่ียนแปลง 

 - ระบบไฟฟ้า : โครงการมีความตอ้งการใชไ้ฟฟ้า 
37.2 เมกกะโวลตแ์อมแปร์ โดยจะทาํการติดตั้ง
หมอ้แปลงขนาด 40 เมกกะโวลตแ์อมแปร์ จาํนวน 
1 ชุด และรับไฟฟ้าจากการไฟฟ้าส่วนภูมิภาค 
อาํเภอปลวกแดง สาํหรับในกรณีท่ีระบบการจ่าย
ไฟฟ้าของโครงการขดัขอ้ง โครงการจะใชไ้ฟฟ้า
จากเคร่ืองกาํเนิดไฟฟ้าสาํรองท่ีใชน้ํ้ามนัดีเซลเป็น
เช้ือเพลิง ขนาด 1,800 กิโลโวลตแ์อมแปร์ ซ่ึงจะ
สามารถผลิตไฟฟ้าสาํรองไดป้ระมาณ 8 ชัว่โมง 

ไม่เปล่ียนแปลง 
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ตารางที ่2.11-1 การเปรียบเทยีบรายละเอยีดการดําเนินการของโครงการ (ต่อ) 

รายละเอยีดโครงการ รายละเอยีดตามทีร่ะบุในรายงาน EIA(1) 
รายละเอยีดการดาํเนินการ 
ที่เปลีย่นแปลงหรือแตกต่าง 

จากรายงาน EIA(1) 
9. มลพิษและการควบคุม (ต่อ) 
 

- มลพิษทางอากาศ
 เตาอบอ่อน  
 หมอ้ไอนํ้า  
 ไอระเหยจากกระบวนการลา้งทาํความสะอาด  
 การปรับสภาพผวิ  
 การเคลือบผวิ  
 ส่วนลา้งลูกกล้ิง ชุดอุปกรณ์เพือ่ชุบเคลือบลูกรีด
เพื่อการซ่อมบาํรุง 

ไม่เปล่ียนแปลง 

 - การจดัการนํ้าเสีย
 นํ้าเสียจากสาํนกังาน และโรงอาหารถูกส่งไปยงั
ถงับาํบดันํ้าเสียสาํเร็จรูป จากนั้นจะรวบรวมเขา้สู่
บ่อพกันํ้าท้ิง ก่อนระบายลงสู่ระบบบาํบดันํ้าเสีย
ของนิคมฯ ต่อไป 

ไม่เปล่ียนแปลง 

  นํ้าเสียจากกระบวนการผลิตหรือหน่วยสนบัสนุน
การผลิตไดแ้ก่ นํ้าเสียท่ีเกิดจากการผลิต และนํ้า
ระบายท้ิงจาก Wet Scrubber นํ้าระบายท้ิงจาก
ระบบหล่อเยน็ นํ้าท้ิงจากหมอ้ไอนํ้า นํ้าลา้งยอ้น
ระบบกรอง และนํ้าเสียจากส่วนลา้งลูกกล้ิง       
จะถูกส่งไปบาํบดัท่ีระบบบาํบดันํ้าเสียของ
โครงการ จากนั้นจึงรวบรวมนํ้าท้ิงท่ีผา่นการ
บาํบดัขั้นตน้แลว้เขา้สู่บ่อพกันํ้าท้ิงสุดทา้ยของ
โครงการ ก่อนระบายลงสู่ระบบบาํบดันํ้าเสีย
ส่วนกลางของนิคมฯ ต่อไป 

 

 - การจดัการกากของเสีย ไม่เปล่ียนแปลง 
  ของเสียจากการอุปโภค-บริโภค ของพนกังาน 

 ของเสียจากกระบวนการผลิต 
โครงการไดน้าํหลกั 3 Rs มาประยกุตใ์ชใ้นการ
จดัการของเสียแต่ละชนิด 

 

 - ระดบัเสียง
 มีการปิดลอ้มดว้ยผนงัอาคาร เพื่อป้องกนัเสียงดงั 
โดยแหล่งกาํเนิดเสียงท่ีสาํคญัในช่วงดาํเนิน
โครงการ ไดแ้ก่ Exhaust Fan Combustion Air 
Blower, Air Wiping Nozzle, Skin Pass Mill, 
Cooling Tower Fan Pump และ Agitaion Pump  

ไม่เปล่ียนแปลง 
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ตารางที ่2.11-1 การเปรียบเทยีบรายละเอยีดการดําเนินการของโครงการ (ต่อ) 

รายละเอยีดโครงการ รายละเอยีดตามทีร่ะบุในรายงาน EIA(1) 
รายละเอยีดการดาํเนินการ 
ที่เปลีย่นแปลงหรือแตกต่าง 

จากรายงาน EIA(1) 
10. มลพิษและการควบคุม (ต่อ) ซ่ึงโดยปกติพนกังานท่ีเก่ียวขอ้งจะทาํงานอยูใ่น

หอ้งควบคุมเท่านั้น จึงทาํใหมี้โอกาสนอ้ยมาก    
ท่ีจะสมัผสักบัเสียงดงัจากแหล่งกาํเนิด 

 

11. อาชีวอนามยัและความปลอดภยั  - ความปลอดภยัในการทาํงานโดยทัว่ไป
 อุปกรณ์คุม้ครองความปลอดภยัส่วนบุคคล
โครงการไดจ้ดัเตรียมอุปกรณ์คุม้ครองความ
ปลอดภยัส่วนบุคคล ไวใ้หพ้นกังานตามลกัษณะ
งานท่ีไดรั้บสมัผสั และโครงการไดจ้ดัทาํป้าย
เตือน รณรงค ์และประชาสมัพนัธ์ใหพ้นกังาน
ตระหนกัถึงความสาํคญัในการใชง้านอุปกรณ์
คุม้ครองความปลอดภยัส่วนบุคคล 

ไม่เปล่ียนแปลง 

  อุปกรณ์ปฐมพยาบาลเบ้ืองตน้ โครงการได้
จดัเตรียมตูย้าสามญั อุปกรณ์ปฐมพยาบาล และ
เวชภณัฑเ์บ้ืองตน้ ตามกฎกระทรวงแรงงาน          
วา่ดว้ยการจดัสวสัดิการในสถานประกอบกิจการ 
พ.ศ. 2548 รวมทั้งมีพยาบาลวชิาชีพประจาํ
สถานพยาบาล ในเวลา 09.00-17.00 น. และ 
22.00-06.00 น. มีแพทยม์าทาํการตรวจรักษา
เพื่อใหก้ารรักษาพยาบาลเบ้ืองตน้แก่ผูเ้จบ็ป่วย
หรือไดรั้บบาดเจบ็ 

 

 - ความร้อน
 พิจารณาคดัเลือกคนงานท่ีทาํงานเก่ียวกบัความ
ร้อนใหเ้หมาะสม 

ไม่เปล่ียนแปลง 

  จดัเวลาทาํงาน และเวลาพกัใหเ้หมาะสม  
  จดัระบบระบายอากาศและการใชล้มเยน็ เพื่อช่วย

ลดความร้อนท่ีอาจสะสมในร่างกายพนกังาน 
 

  ปิดประกาศเตือนใหพ้นกังานทราบบริเวณท่ีเป็น
แหล่งกาํเนิดความร้อน ท่ีมีสภาพความร้อนสูงถึง
ขนาดเป็นอนัตรายแก่สุขภาพอนามยัของบุคคล 
เช่น บริเวณพื้นท่ีเตาอบอ่อน หมอ้ไอนํ้า เป็นตน้ 

 

  จดันํ้าเยน็ และนํ้าเกลือแร่ใหพ้นกังานด่ืมเพื่อ
ทดแทนการสูญเสียนํ้าและเกลือแร่ 

 

 - แสงจา้และรังสีความร้อน
 ควบคุมใหพ้นกังานสวมใส่แวน่ตาหรือกระบงั 

ไม่เปล่ียนแปลง 
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ตารางที ่2.11-1 การเปรียบเทยีบรายละเอยีดการดําเนินการของโครงการ (ต่อ) 

รายละเอยีดโครงการ รายละเอยีดตามทีร่ะบุในรายงาน EIA(1) 
รายละเอยีดการดาํเนินการ 
ที่เปลีย่นแปลงหรือแตกต่าง 

จากรายงาน EIA(1) 
11. อาชีวอนามยัและความปลอดภยั 

(ต่อ) 
หนา้ลดแสงหรือรังสี ในขณะทาํงาน ในพื้นท่ีท่ี
เกิดแสงจา้ เช่น พื้นท่ีซ่อมบาํรุงท่ีมีการเช่ือมเหลก็ 
เป็นตน้ พร้อมทั้งอบรมใหค้วามรู้เพื่อใหท้าํงาน
อยา่งปลอด 

 

 - เสียง 
 บาํรุงรักษาเคร่ืองมือ/เคร่ืองจกัรใหอ้ยูใ่นสภาพดี
อยูเ่สมอ 
 จดัใหมี้การผลดัเปล่ียนหมุนเวยีนพนกังาน 
สลบักนัไปทาํงานในพื้นท่ีท่ีมีเสียงดงัเป็นระยะๆ 
 ติดป้ายเตือนบริเวณท่ีมีเสียงดงั และออกกฎ 

ไม่เปล่ียนแปลง 

 ระเบียบใหพ้นกังานสวมใส่อุปกรณ์ป้องกนัเสียง
 จดัใหมี้อุปกรณ์คุม้ครองความปลอดภยัส่วน
บุคคล ไดแ้ก่ ปลัก๊ลดเสียง (Ear Plugs) ซ่ึง
สามารถลดเสียงได ้15-25 เดซิเบลเอ 
 ตรวจสมรรถภาพการไดย้นิของพนกังานท่ี
ปฎิบติังานในบริเวณท่ีมีเสียงดงั เป็นประจาํทุกปี 

 

 - ไอระเหยจากกระบวนการผลิต
 ควบคุมใหพ้นกังานสวมใส่ท่ีปิดจมูกป้องกนัขณะ
ทาํงาน และสวมใส่ชุดทาํงานท่ีเหมาะสมเพื่อ
ป้องกนัอนัตรายต่อผวิหนงั รวมถึงจดัใหมี้การ
ตรวจสุขภาพร่างกายเป็นประจาํเพือ่เฝ้าระวงัโรค 
เช่น ระบบทางเดินหายใจ การเอก็ซ์เรยป์อด          
เป็นตน้ โดยพิจารณาหมุนเวยีนหนา้ท่ี หรือหาก
พบผูมี้อาการผดิปกติตอ้งรีบทาํการรักษา               

ไม่เปล่ียนแปลง 

 - ก๊าซไฮโดรเจน
 การติดตั้งระบบสาํรองก๊าซไฮโดรเจนใหมี้
ระยะห่างไปยงัท่ีโล่ง ตามขอ้กาํหนดของ NFPA 
50A (โครงการกกัเกบ็ในถงัขนาด 3,600 
ลูกบาศกเ์มตร (Storage Trailer)) 

ไม่เปล่ียนแปลง 

 - อุปกรณ์ป้องกนัและระงบัอคัคีภยั ไม่เปล่ียนแปลง
  ระบบแจง้เหตุเพลิงไหม้

 ระบบท่อและสายฉีดนํ้าดบัเพลิง (Hydrant&Hose 
Cabinet) 
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ตารางที ่2.11-1 การเปรียบเทยีบรายละเอยีดการดําเนินการของโครงการ (ต่อ) 

รายละเอยีดโครงการ รายละเอยีดตามทีร่ะบุในรายงาน EIA(1) 
รายละเอยีดการดาํเนินการ 
ที่เปลีย่นแปลงหรือแตกต่าง 

จากรายงาน EIA(1) 
11. อาชีวอนามยัและความปลอดภยั 

(ต่อ) 
 เคร่ืองดบัเพลิงแบบมือถือ (Fire Extinguishers)
 เคร่ืองสูบนํ้าดบัเพลิง (Fire Pump)  
 นํ้าสาํรองเพือ่การดบัเพลิง 

 

12. พื้นท่ีสีเขียว - โครงการไดจ้ดัใหมี้พื้นท่ีสีเขียว ไม่นอ้ยกวา่ ร้อยละ
5.86 ของพื้นท่ีโครงการ หรือประมาณ 9.187 ไร่ 
ซ่ึงโครงการจะเนน้ทาํการปลกูไมย้นืตน้ สามแถว
สลบัฟันปลา บริเวณริมร้ัวรอบพื้นท่ีโครงการ
เพื่อใหมี้แนวกนัชน 

ไม่เปล่ียนแปลง

หมายเหตุ : (1) รายงานการเปล่ียนแปลงรายละเอียดโครงการในรายงานการประเมินผลกระทบส่ิงแวดลอ้ม  
  โครงการโรงงานผลิตเหลก็แผน่เคลือบสงักะสี (คร้ังท่ี 3) ของบริษทั โพสโค โคท้เตด้ สตีล (ประเทศไทย) จาํกดั  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  

 




