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บททีÉ 1 

บทนาํ 

1.1 ความเป็นมาของโครงการ 

 โครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นปรบัสภาพผิวและเหล็กแผ่นชนิดมว้นลา้งสนิมชุบนํÊามนัและเหล็กแผ่นชนิด

มว้นเคลือบสังกะสีของบริษัท จี เจ สตีล จาํกัด (มหาชน) (บริษัทฯ) (เดิมชืÉอ บริษัท นครไทยสตริปมิล จาํกัด 

(มหาชน) ตัÊงอยู่ทีÉนิคมอตุสาหกรรมดบับลิวเอชเอ ชลบุรี 1 (เดิมชืÉอนิคมอุตสาหกรรมเหมราช ชลบุรี ตาํบลบ่อวิน 

อาํเภอศรีราชา จังหวัดชลบุรี ดงัรูปทีÉ 1.1-1 โดยบริษัทฯ ไดจ้ัดทาํรายงานการวิเคราะหผ์ลกระทบสิÉงแวดลอ้ม 

โครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นปรบัสภาพผิวและเหล็กแผ่นชนิดมว้นลา้งสนิมชุบนํÊามันและเหล็กแผ่นชนิดมว้น

เคลือบสงักะสี เสนอตอ่สาํนกังานนโยบายและแผนทรพัยากรธรรมชาติและสิÉงแวดลอ้ม (สผ.) และ สผ. ใหมี้ความ

เห็นชอบรายงานฯ ดงัหนงัสือทีÉ ทส.1009/5935 ลงวนัทีÉ 12 กรกฎาคม 2549 (ภาคผนวก ก) และไดมี้การจดัทาํ

รายงานการเปลีÉยนแปลงรายละเอียดโครงการในรายงานการประเมินผลกระทบสิÉงแวดลอ้ม โครงการโรงงานผลิต

เหล็กแผน่ปรบัสภาพผิวและเหล็กแผ่นชนิดมว้นลา้งสนิมชบุนํÊามนัและเหล็กแผ่นชนิดมว้นเคลือบสงักะสี (ครัÊงทีÉ 1) 

ของบริษัท จี เจ สตีล จาํกดั (มหาชน) เสนอตอ่การนิคมอุตสากรรมแห่งประเทศไทย (กนอ.) และ กนอ. ใหมี้ความ

เห็นชอบรายงานฯ ดงัหนงัสือทีÉ อก.5103.3.1/581 ลงวนัทีÉ 03 มีนาคม 2565 (ภาคผนวก ข)  

 สาํหรบัการดาํเนินงานของบริษัทฯ ทีÉผ่านมา บริษัทฯ ไดแ้จง้หยุดการประกอบกิจการ ตัÊงแตปี่พ.ศ. 2555 

จนถึงปัจจบุนั เนืÉองจากการแขง่ขนัในอตุสาหกรรมเหล็กทีÉมีการนาํเขา้สินคา้เหล็กราคาถกูจากตา่งประเทศซึÉงเป็น

ปัญหาทีÉผู้ผลิตเหล็กไทยตอ้งเผชิญมาอย่างต่อเนืÉองในช่วงหลายปีทีÉผ่านมา โดยการนิคมอุตสาหกรรมแห่ง

ประเทศไทย (กนอ.) รบัทราบการยตุิการประกอบกิจการเรียบรอ้ยแลว้ ดงัแสดงในภาคผนวก ค ทัÊงนี Ê บริษัทฯ ได้

แจ้งของดการส่งรายงานผลการปฏิบตัิตามมาตรการป้องกันและแก้ไขผลกระทบสิÉงแวดล้อมและมาตรการ

ติดตามตรวจสอบผลกระทบสิÉงแวดลอ้มตอ่ สผ. นบัแตว่นัทีÉบรษิัทฯ หยดุการประกอบกิจการเรียบรอ้ยแลว้ 

 โดยในปี 2566 บริษัทฯ ไดก้ลับมาเริÉมประกอบกิจการอีกครัÊง ดงันัÊนเพืÉอตระหนกัถึงการดาํเนินงานดา้น

สิÉงแวดลอ้มโครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นปรบัสภาพผิวและเหล็กแผ่นชนิดมว้นลา้งสนิมชบุนํÊามนัและเหล็กแผ่น

ชนิดมว้นเคลือบสงักะสี บริษัท จี เจ สตีล จาํกัด (มหาชน) จึงไดม้อบหมายให ้บริษัท โกลบอล เอ็นไวรอนเมนทลั 

แมนเนจเมน้ท ์จาํกัด ซึÉงเป็นนิติบุคคล และหอ้งปฏิบตัิการวิเคราะหค์ุณภาพสิÉงแวดลอ้มทีÉขึ Êนทะเบียนกับกรม

โรงงานอตุสาหกรรม กระทรวงอตุสาหกรรม ทะเบียนเลขทีÉ ว-220 เป็นผูด้าํเนินการตรวจติดตามการดาํเนินงาน

ดงักล่าว และจดัทาํรายงานเพืÉอเสนอตอ่หนว่ยงานทีÉเกีÉยวขอ้งตอ่ไป 
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1.2 ทีÉตัÊงโครงการ 

 โครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นปรบัสภาพผิว เหล็กแผ่นชนิดมว้นลา้งสนิมชุบนํÊามนั และเหล็กแผ่นชนิด

มว้นเคลือบสงักะสี ของ บริษัท จี เจ สตีล จาํกัด (มหาชน) ตัÊงอยู่ทีÉนิคมอตุสาหกรรมดบับลิวเอชเอ ชลบุรี 1 (ชืÉอ

เดิมนิคมอตุสาหกรรมเหมราช ชลบรีุ) ตาํบลบอ่วิน อาํเภอศรีราชา จงัหวดัชลบุรี (ตอ่ไปนี Êจะเรียกว่า “นิคม” แทน) 

โดยพื ÊนทีÉของโครงการทัÊงหมดอยูภ่ายในโรงงานเหล็กแผ่นรีดรอ้น ของบริษัท จี เจ สตีล จาํกดั (มหาชน) พื ÊนทีÉรวม

ทัÊงหมดประมาณ 450 ไร ่แสดงดงัรูปทีÉ 1.2-1  
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รูปทีÉ 1.2-1 ทีÉตัÊงโครงการในนิคมอตุสาหกรรมดบับลิวเอชเอ ชลบรีุ 1 
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1.3 รายละเอียดโครงการโดยสังเขป 

1.3.1 สถานภาพการดาํเนินการปัจจุบัน 

โครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นปรบัสภาพผิว และเหล็กแผ่นชนิดมว้นลา้งสนิมชุบนํÊามนั และเหล็ก

แผ่นชนิดมว้นเคลือบสงักะสี ของ บริษัท จี เจ สตีล จาํกัด (มหาชน) เริÉมดาํเนินการผลิตมาตัÊงแต่ ปี พ.ศ. 2549 มี

กาํลงัการผลิตสูงสุด 2,050,00 ตนั/ปี โดยปัจจุบนัโครงการมีการดาํเนินการผลิตเฉพาะส่วนเหล็กแผ่นปรบัสภาพผิว 

(ระหว่างเดือนมกราคม - เดือนมิถนุายน 2566) ดาํเนินการผลิตปริมาณ 134,743 ตนั/ปี ทางโครงการมีแผนการผลิต

ตอ่เนืÉอง 24 ชัÉวโมง ทกุวนั 

1.3.2 การใช้ประโยชนพ์ืÊนทีÉโครงการ 

โครงการมีพื ÊนทีÉประมาณ 120,100 ตารางเมตร (75.06 ไร่) มีการแบ่งสัดส่วนพื ÊนทีÉใช้ประโยชน์

ออกเป็นพื ÊนทีÉกระบวนการผลิต อาคารระบบผลิตกรดกลับคืนและระบบบาํบัดนํÊาเสีย อาคารเก็บวัตถุดิบ 

ผลิตภณัฑแ์ละ สารเคมี พื ÊนทีÉสีเขียว ลานจอด รถ ถนน และพื ÊนทีÉอืÉนๆ แสดงดังรูปทีÉ 1.3-1 และตารางทีÉ 1.3-1 

ตารางทีÉ 1.3-1 การใชป้ระโยชนที์Éดินภายในโครงการ 

พืÊนทีÉ ขนาด(ตร.ม.) สัดส่วน (ร้อยละ) 

1.พื ÊนทีÉกระบวนการผลิต 45,120 37.6 

2.อาคารระบบผลิตกรดกลบัคืนและระบบบาํบดันํÊาเสีย 2,480 2.1 

3.อาคารเก็บวตัถดุิบ ผลิตภณัฑแ์ละสารเคมี 4,500 3.7 

4.พื ÊนทีÉสีเขียว 6,005 5.0 

5.ลานจอดรถ ถนน และพื ÊนทีÉอืÉนๆ 61,995 51.6 

รวมพืÊนทีÉ 120,100 100.0 
ทีÉมา :  บรษัิท จี เจ สตีล จาํกดั (มหาชน); มิถนุายน 2566 
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รูปทีÉ 1.3-1 การใชป้ระโยชนพื์ ÊนทีÉโครงการ 
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1.3.3 วัตถุดบิทีÉใช ้

วตัถดุิบหลักทีÉใชใ้นกระบวนการผลิต ไดแ้ก่ เหล็กแผ่นรีดรอ้นชนิดมว้น โดยจะรบัเหล็กแผ่นรีดรอ้น

มาจากโรงงานผลิตเหล็กแผ่นรีดรอ้นของ บริษัท จี เจ สตีล จาํกดั (มหาชน) (ซึÉงเป็นบริษัทเดียวกบัโครงการและ

อยู่ในอาณาเขตเดียวกบัโครงการ) ลาํเอียงเขา้สูพื่ ÊนทีÉกระบวนการผลิตโดยรถขนมว้นเหล็ก 

นอกจากนี Êมีการใชส้งักะสีแทง่ และอลมูิเนียม ในกระบวนการผลิตเหล็กแผ่นชนิดมว้นเคลือบสงักะสี 

โดยจะสัÉงซื Êอสงักะสีแทง่และอลมูิเนียม จากภายนอกเขา้มาเก็บในอาคารเก็บวตัถดุิบและผลิตภณัฑข์องโครงการ 

ทัÊงนี Êยงัไมมี่การนาํเขา้มาใชเ้นืÉองจากยงัไมมี่กระบวนการผลิตเหล็กแผน่ชนิดมว้นเคลือบสงักะสี  

1.3.4 สารเคมี 

โครงการมีการใชส้ารเคมีทัÊงในกระบวนการผลิตและระบบบาํบดันํÊาเสีย โดยโครงการกาํหนดใหมี้

การจัดเก็บสารเคมีทุกประเภทในถังเก็บกักทีÉเหมาะสมตามแต่ละประเภท นอกจากนี Ê โครงการจัดให้มีคัน

คอนกรีต ล้อมรอบถังเก็บกักสารเคมี โดยสามารถเก็บกักสารเคมีได้ทัÊงหมดหากเกิดกรณีรัÉ วไหล โดยมี

รายละเอียดดงันี Ê 

1) กรดไฮโดรคลอริก (HCI) ความเขม้ขน้รอ้ยละ 30 มีลกัษณะเป็นของเหลวใส ไม่มีสี มีกลิÉนฉุน ใชใ้น

การทาํความสะอาดผิวแผ่นเหล็กในกระบวนการชุบผิว มีปริมาณการใช ้7,985 ตนั/ปี โดยจะสัÉงซื Êอ

จากผูจ้าํหนา่ยภายในประเทศ เก็บกกัในถงัเก็บกกัขนาด 50 ลกูบาศกเ์มตร 

2) โซเดียมไฮดรอกไซด ์(NaOH) ความเขม้ขน้รอ้ยละ 30 มีลกัษณะเป็นของเหลวสีขาว ไม่มีกลิÉน ใชใ้น

การลา้งคราบไขมนัจากผิวของแผ่นเหล็กและใชใ้นระบบบาํบดันํÊาเสียของโครงการ มีปริมาณการใช ้ 

408 ตนั/ปี โดยจะสัÉงซื Êอจากผูจ้าํหน่ายภายในประเทศ เก็บกกัในถงัเก็บกกัขนาด 2,000 ลิตร 

3) สารประกอบโครเมต (Na2CrO4) ใชใ้นการชบุเคลือบผิวแผน่เหล็กชบุสงักะสีหลงัเสร็จสิ Êน กระบวนการ

เคลือบสังกะสีและรีดผิวเพืÉอป้องกันสนิม มีปริมาณการใช้ 2ตัน/ปี โดยจะสัÉ งซื Êอจากผู้จ ําหน่าย

ภายในประเทศ เก็บกกัในถงัเก็บกกัขนาด 3,785 ลิตร 

4) สารละลายซลัฟูริก (H2SO4) มีลกัษณะเป็นของเหลวใส ไม่มีสี ไม่มีกลิÉน ใชใ้นระบบบาํบดันํÊาเสียของ

โครงการเพืÉอปรบัคา่ความเป็นกรด-ดา่งของนํÊา มีปริมาณการใชป้ระมาณ 0.5 ตนั/ปี โดยจะสัÉงซื Êอจาก 

ผูจ้าํหน่ายภายในประเทศ ทาํการขนส่งเขา้สู่โครงการโดยรถบรรทุก และเก็บกักในถังเก็บกักขนาด 

1,000 ลิตร 

5) นํÊามันเคลือบแผ่นเหล็ก (Quaker 61 – AUS) ใช้พ่นเคลือบแผ่นเหล็กในขัÊนตอนสุดทา้ยของ

กระบวนการผลิตเพืÉอป้องกันสนิม มีปริมาณการใช้ 410 ตัน/ปี โดยจะสัÉ งซื Êอจากผู้จ ําหน่าย

ภายในประเทศเก็บกกัในถงัเก็บกกัขนาด 10,000 ลิตร 
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6) ก๊าซไนโตรเจน (N2) ใชผ้สมกบัก๊าซไฮโดรเจนเพืÉอแทนทีÉอากาศในเตาอบอ่อน (Annealing Furnace)

เพืÉอป้องกันการเกิดปฏิกิริยาออกซิเดชัน (Oxidation) ในระหว่างการอบ มีปริมาณการใช ้3,304,323

ลกูบาศกเ์มตร/ปี 

7) ก๊าซไฮโดรเจน (H2) ใช้ผสมกับก๊าซไนโตรเจนเพืÉอทีÉแทนทีÉอากาศในเตาอบอ่อน (Annealing 

Furnace) เพืÉอป้องกันการเกิดปฏิกิริยาออกซิเดชนั (Oxidation) ในระหว่างการอบมีปริมาณการใช ้

514,006 ลกูบาศกเ์มตร/ปี 

ทัÊงนี Êรายการสารเคมีขา้งตน้จะถกูสัÉงเขา้มาเมืÉอมีกระบวนการผลิตเหล็กแผ่นชนิดมว้นเคลือบสงักะสี 

แตปั่จจบุนัยงัไมมี่กระบวนการดงักลา่ว 

1.3.5 ผลิตภัณฑ ์

ผลิตภณัฑข์องโครงการมี 4 ชนิด ไดแ้ก่ เหล็กแผ่นปรบัสภาพผิว (Tempered Hot Roll Coil) เหล็ก

แผ่นชนิดมว้นลา้งสนิมชบุนํÊามนั (Hot Roll Pickled & Oil Coil) เหล็กแผ่นชนิดมว้นเคลือบสงักะสีโดยวิธีจุ่มรอ้น 

(Galvanized Coil) และเหล็กแผ่นชนิดม้วนเคลืองสังกะสีโดยวิธีจุ่มรอ้นและอบ (Galvanized Coil) ซึÉง

รายละเอียดและกาํลงัการผลิตของผลิตภณัฑท์ัÊง 4 ชนิด แสดงดงัตารางทีÉ 1.3-2 

ปัจจบุนัมีการผลิตเพียงเหล็กแผน่ปรบัสภาพผิว (Tempered Hot Roll Coil) เทา่นัÊน 

ตารางทีÉ 1.3-2  ผลิตภณัฑข์องโครงการ 

พืÊนทีÉ กระบวนการผลิต 

กาํลังการผลิต (ตัน/ปี) 

ตามทีÉเสนอ 

ในรายงาน EIA 
ปัจจุบัน 

1. เหลก็แผ่นปรบัสภาพผิว  

(Tempered Hot Roll Coil) 

กระบวนการปรบัสภาพผิว 

(Recoil Temper Mill Line; RTM) 

950,000 249,765 

2. เหลก็แผ่นชนิดมว้นลา้งสนิมชบุนํÊามนั 

(Hot Roll Pickled & Oil Coil) 

กระบวนการลา้งสนิมและชุบนํÊามนั 

(Push Pull Pickling Line; PPPL) 

600,000 ไมมี่การผลิต 

3. เหลก็แผ่นชนิดมว้นเคลืองสงักะสีโดย

วิธีจุ่มรอ้น (Galvanized Coil) 

กระบวนการเคลือบสงักะส ี

(Continuous Galvanizing Line; 

CGL) 

428,200 ไมมี่การผลิต 

4. เหลก็แผ่นชนิดมว้นเคลือบสงักะสีโดย

วิธีจุ่มรอ้นและอบ (Galvannealed 

Coil) 

71,800 ไมม่กีารผลิต 

ทีÉมา :  บรษัิท จี เจ สตีล จาํกดั (มหาชน); มิถนุายน 2566 
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1.3.6 การขนส่งและการเก็บกักวัตถุดบิ สารเคมี และผลิตภัณฑ ์

เหล็กแผ่นรีดรอ้นชนิดมว้นจะถูกลาํเอียงจากพื ÊนทีÉเก็บผลิตภัณฑข์องโรงงานผลิตเหล็กแผ่นรีดรอ้น

ชนิดมว้นทีÉอยู่ตดิกนัเขา้สูพื่ ÊนทีÉโครงการโดยตรง ส่วนเหล็กแผ่นรีดเย็นชนิดมว้นจะถกูขนส่งเขา้สู่พื ÊนทีÉโครงการโดย

รถบรรทกุ เก็บในอาคารเก็บวตัถดุบิผลิตภณัฑแ์ละสารเคมี สาํหรบัสารเคมีทีÉใชใ้นกระบวนการผลิตจะถกูลาํเลียง

ผ่านทางหลวงจงัหวดัหมายเลข 331 เขา้สูโ่ครงการโดยรถบรรทกุและเก็บกกัไวใ้นอาคารเดียวกนั 

1.3.7 กระบวนการผลิต 

กระบวนการผลิตของโครงการแบ่งออกเป็น 3 กระบวนการแยกตามชนิดของผลิตภัณฑไ์ด้แก่  

1) กระบวนการปรบัผิว 2) กระบวนการลา้งสนิมและชบุนํÊามนั  และ 3) กระบวนการเคลือบสงักะสีสมดลุมวลการ

ผลิตแสดงดังรูปทีÉ 1.3-2 โดยสรุปรายละเอียดกระบวนการผลิตไดด้งันี Ê 

 

 

รูปทีÉ 1.3-2 ดลุมวลการผลิตของโครงการ 

หมายเหต ุ :  * ปัจจบุนัดาํเนินการผลิตเพยีงกระบวนการปรบัสภาพผิวเทา่นัÊน ; มิถนุายน 2566 

  



โครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นปรบัสภาพผิวและเหล็กแผ่น               รายงานผลการปฏิบตัติามมาตรการดา้นสิÉงแวดลอ้ม 

ชนิดมว้นลา้งสนิมชบุนํÊามนัและเหล็กแผ่นชนิดมว้นเคลือบสงักะส ี        มกราคม-มถินุายน 2566  

บรษัิท จี เจ สตีล จาํกดั (มหาชน)   
 

 

   1-9 

 

1.3.7.1  กระบวนการปรับสภาพผิว (Recoil Temper Mill Line; RTM) 

กระบวนการปรบัสภาพผิว เป็นกระบวนการปรบัแตง่เหล็กแผ่นรีดรอ้นใหมี้ผิวเรียบมากขึ Êน 

รวมถึงขัÊนตอนการปรบัแตง่ใหแ้ผ่นเหล็กมีขนาดและความหนาตรงตามความตอ้งการของลกูคา้  โดยเหล็กแผ่น

รีดรอ้นทีÉใชเ้ป็นวตัถุดิบไดม้าจากโรงงานผลิตเหล็กแผ่นรีดรอ้นของบริษัท ปริมาณทีÉใชเ้ท่ากับ 117.3 ตนั/ชัÉวโมง 

ผลิตภัณฑที์Éไดจ้ากกระบวนการนี Ê คือ เหล็กแผ่นปรบัสภาพผิว (Tempered Hot Roll Coil) มีปริมาณเท่ากับ 

114.73 ตนั/ชัÉวโมง มีรายละเอียดดงันี Ê 

1) การเตรียมแผ่นเหลก็ 

ขัÊนตอนนี Êมว้นเหล็กจะถูกตดัขอบใหมี้ความกวา้งตามทีÉกาํหนดและส่งเขา้เครืÉองคลายมว้น

เพืÉอตดัลวดทีÉมัดม้วนเหล็กและคลีÉเหล็กออกเป็นแผ่น  เศษเหล็กทีÉเกิดขึ ÊนจากขัÊนตอนนี Êจะ

รวบรวมกลบัไปใชป้ระโยชนใ์หมโ่ดยนาํไปหลอมทีÉโรงงานผลิตเหล็กรีดรอ้นของบรษัิท ตอ่ไป 

2) การปรับสภาพผิว 

แผ่นเหล็กทีÉออกจากเครืÉองคลายมว้นจะถูกส่งเขา้เครืÉองปรบัสภาพผิว ( Skin Pass Mill) 

ประกอบดว้ยลูกกลิ Êง จาํนวน 4 ลูก ทาํหนา้ทีÉปรบัสภาพผิวของแผ่นเหล็กใหเ้รียบ โดยมีลูก

หนีบ (Pinch Roll) เป็นตวัควบคมุทิศทางการเคลืÉอนทีÉของแผ่นเหล็ก  แผ่นเหล็กจะถกูปรบัผิว

จนกว่าจะสามารถผ่านชอ่งวดัความหนา (Exit Thickness Gauge) ซึÉงสามารถปรบัเพืÉอใหไ้ด้

แผ่นเหล็กทีÉมีความหนาตามทีÉตอ้งการโดยเครืÉองปรบัสภาพผิวมีความเร็วในการเดินเครืÉอง 2 

ระดบั คือ 220 เมตร/นาที สาํหรบัแผ่นเหล็กทีÉมีความหนา 3.20-6.35 มิลลิเมตร และ 400 

เมตร/นาที สาํหรบัแผ่นเหล็กทีÉมีความหนา 0.40-3.20 มิลลิเมตร เมืÉอไดแ้ผ่นเหล็กทีÉมีความ

หนาตามตอ้งการแลว้ แผ่นเหล็กดงักล่าวจะถูกส่งผ่านช่องวดัความหนาเขา้สู่เครืÉองตดัขอบ 

(Side Trimmer) และเครืÉองตดัแบง่ (Slitter)เพืÉอตดัแผ่นเหล็กใหมี้ขนาดความกวา้งความยาว

ตามทีÉลกูคา้ตอ้งการ โดยบรเิวณทางออกของเครืÉองปรบัสภาพผิวต่อจากช่องวดัความหนาจะ

มีการติดตัÊงเครืÉองตดั (Exit Shear) เพืÉอตดัตัวอย่างแผ่นเหล็กไปตรวจคุณภาพ (Visual 

Inspection Station) ต่อไป โดยจะมีพนกังานตรวจดผูิวหนา้และความเรียบของแผน่เหล็ก 

ส่วนเศษเหล็กทีÉเกิดขึ ÊนจากขัÊนตอนนีÊ จะนาํไปรวมกับเศษเหล็กจากกระบวนการอืÉนๆ และ

นาํไปหลอมใหม่ทีÉโรงงานผลิตเหล็กรีดรอ้นของบรษัิท ตอ่ไป 
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3) การเก็บผลิตภัณฑ ์

แผ่นเหล็กปรบัสภาพผิวทีÉผ่านการตดัแบง่เรียบรอ้ยแลว้จะถูกปอ้นเขา้สู่เครืÉองมว้น แผ่นเหล็ก 

(Recoiler) ซึÉงจะทาํหนา้ทีÉมว้นแผ่นเหล็กและมดัดว้ยลวด จากนัÊนมว้นเหล็กจะถูกนาํไปชัÉง

นํÊาหนกัทีÉสถานีชัÉงนํÊาหนัก (Weighing Station) ก่อนลาํเลียงมว้นเหล็กไปยังอาคารเก็บ

ผลิตภณัฑ ์เพืÉอรอจาํหนา่ยใหล้กูคา้ตอ่ไป 

1.3.7.2 กระบวนการล้างสนิมและชุบนํÊามัน ( Push Pull Pickling Line ; PPPL) ปัจจุบันยัง

ไม่มีแผนในการผลิต 

เมืÉอการใชก้รดไฮโดรคลอรกิทาํความสะอาดผิวหนา้ของแผ่นเหล็กรีดรอ้นทาํการพ่นนํÊามนั

เคลือบเพืÉอปอ้งกนัสนิมก่อนส่งใหล้กูคา้ เหล็กแผ่นรีดรอ้นทีÉใชเ้ป็นวตัถุดิบมีปริมาณ 74.6 ตนั/ชัÉวโมง ผลิตภณัฑที์É

ไดค้ือเหล็กแผ่นชนิดมว้นลา้งสนิมชบุนํÊามนัปริมาณ 19.9 ตนั/ชัÉวโมง ผลิตภณัฑที์Éเหลือปริมาณ 52.5 ตนั/ชัÉวโมง 

จะถูกส่งไปใชเ้ป็นวัตถุดิบในกระบวนการเคลือบสังกะสีต่อไป กระบวนการลา้งกรดชุบนํÊามนัมีกระบวนการผลิต 

ดงันี Ê 

1) การเตรียมแผ่นเหลก็ 

เป็นการเตรียมแผ่นเหล็กเพืÉอส่งเขา้กระบวนการลา้งสนิมและชุบนํÊามนัโดยมว้นแรกจะถกูส่ง

เขา้เครืÉองคลายมว้นซึÉงจะทาํหนา้ทีÉตดัลวดทีÉมดัและคลีÉเหล็กออกเป็นแผน่จากนัÊนจะตดัปลาย

ดา้นหวัและทา้ยของแผ่นใหเ้รียบเพืÉอส่งเขา้สู่เครืÉองเชืÉอม (Stitcher) ทาํการเชืÉอมเหล็กเป็น

แผ่นยาวตอ่เนืÉองก่อนปอ้นเขา้กระบวนการลา้งสนิมและชบุนํÊามนัส่วนเศษเหล็กทีÉเกิดขึ Êนจาก

ขัÊนตอนนีÊจะนาํไปรวมกับเศษเหล็กจากกระบวนการอืÉนๆและนาํไปหลอมใหม่ทีÉโรงงานผลิต

เหล็กรีดรอ้นของบรษัิทตอ่ไป 

2) ขัÊนตอนชุบกรดล้างสนิม 

ไอระเหยของกรดไฮโดรคลอริกจากขัÊนตอนนีÊจะลอยขึ Êนสู่ดา้นบนของถงักรด ดงันัÊนโครงการ

จึงออกแบบใหบ้ริเวณถังกรดมีฝาปิดมิดชิดดา้นบน (ระบบปิด) เพืÉอป้องกันไอระเหยทีÉอาจ

เกิดขึ ÊนอีกทัÊง มีระบบรวบรวมไอกรดจากด้านบนถังเพืÉ อควบแน่นก่อนนํากลับเข้าสู่

กระบวนการผลิตใหม่อีกครัÊงทัÊงนี ÊโครงการมีการนาํนํÊากรดเจือจาง (ซึÉงมีการปนเปืÊอนสนิม

และฝุ่ นเหล็กตา่งๆ) เขา้สูก่ระบวนการผลิตกรดกลบัคืนเพืÉอนาํกรดไฮโดรคลอลิกกลบัมาใชใ้น

กระบวนการผลิตใหมซ่ึÉงมีประสิทธิภาพในการนาํกรดกลบัคืนมากกว่ารอ้ยละ 99 

3) ขัÊนตอนการล้างนํÊา 

เป็นการใชน้ ํÊาลา้งทาํความสะอาดกรดออกจากแผ่นเหล็ก (หลงัจากขัÊนตอนการชุบกรดลา้ง

สนิม) จึงเกิดนํÊากรดเจือจางเป็นนํÊาเสียทีÉตอ้งนาํไปบาํบดัโดยโครงการรวบรวมไปยงัระบบ

บาํบดันํÊาเสียของโครงการเพืÉอทาํการปรบัสภาพความเป็นกรด-ดา่ง ตอ่ไป 
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4) ขัÊนตอนการพ่นด้วยนํÊามัน 

ในขัÊนตอนนี ÊจะเกิดไอระเหยของนํÊามันบริเวณส่วนบนของเครืÉองพ่นนํÊามันซึÉงโครงการได้

ออกแบบใหเ้ครืÉองพ่นนํÊามนัเป็นแบบElectrostatic Coating Technology (ECT) โดยมี

หลักการคือทาํใหน้ ํÊามันมีประจุตรงขา้มกับแผ่นเหล็กจึงทาํใหน้ ํÊามันทีÉฉีดพ่นเคลือบติดกับ

แผ่นเหล็กไดง่้ายนอกจากนี ÊเครืÉองพ่นนํÊามันถูกออกแบบใหเ้ป็นระบบปิด (ดา้นบนมีฝาปิด

มิดชิด)ภายในหวัพน่นํÊามนัมีระยะห่างจากแผ่นเหล็กประมาณ2 นิ ÊวโดยไอระเหยจากนํÊามนัทีÉ

เกิดขึ Êนภายในหอ้งพน่นํÊามนัจะถกูรวบรวมเพืÉอควบแนน่กลบัเขา้สู่เครืÉองพ่นนํÊามนัอีกครัÊง 

5) การเก็บผลิตภัณฑ ์

เหล็กแผ่นรีดรอ้นทีÉผ่านกระบวนการลา้งสนิมในชบุนํÊามนัจะถกูปอ้นเขา้เครืÉองมว้นแผ่นเหล็ก

ซึÉงจะมว้นแผ่นเหล็กเขา้เป็นมว้น อีกครัÊงจากนัÊนแผ่นเหล็กจะถกูรดัใหเ้ป็นมว้นดว้ยเสน้ลวด

ก่อนนาํไปชัÉงนํÊาหนักและลาํเลียงไปเก็บยังอาคารเก็บผลิตภัณฑเ์หล๊กแผ่นทีÉผ่านการปรบั

สภาพผิวแลว้ส่วนหนึÉงจะถกูจาํหน่ายใหล้กูคา้อีกส่วนหนึÉง จะถูกนาํไปเป็นวตัถุดิบในขัÊนตอน

ผลิตเหล็กแผน่ชนิดมว้นเคลือบสงักะสีตอ่ไป 

1.3.7.3 กระบวนการเคลือบสังกะสี (Continuous Galvanizing Line ; CGL) ปัจจุบันยังไม่มี

แผนในการผลิต 

กระบวนการเคลือบสงักะสีใชว้ตัถุดิบในกระบวนการผลิต 2 ชนิด คือ เหล็กแผ่นรีดรอ้น

ลา้งสนิมชุบนํÊามัน (ซึÉงเป็นผลิตภัณฑจ์ากกระบวนการล้างสนิมและชุบนํÊามันของโครงการปริมาณ ประมาณ 

52.5 ตนั/ชัÉวโมง) และเหล็กแผ่นรีดเย็นชนิดมว้น ซึÉงรบัซื Êอจากภายนอก ปริมาณประมาณ 8.8 ตนั/ชัÉวโมง) นาํมา

ผลิตเป็นผลิตภณัฑ ์2 ชนิด คือ เหล็กแผ่นเคลือบสงักะสีโดยวิธีจุ่มรอ้น (ปริมาณประมาณ 51.7 ตนั/ชัÉวโมง) และ

เหล็กแผ่นเคลือบสังกะสีโดยวิธีจุ่มร้อนและอบ (ปริมาณประมาณ 8.6 ตัน/ชัÉ วโมง) โดยกระบวนการผลิต

ผลิตภณัฑ ์2 ชนิดนี Êมีความตา่งกนัเพียงเล็กนอ้ย กล่าวคือ เหล็กแผ่นเคลือบสงักะสี โดยวิธีจุ่มรอ้นจะใชแ้ผ่นเหล็ก

ชนิดรีดรอ้นเป็นวตัถุดิบ โดยการจุ่มแผ่นเหล็กลงในสงักะสีทีÉหลอมละลายต่อจากนัÊนจึงทาํการปรบัสภาพผิวให้

เรียบ ในขณะทีÉเหล็กแผ่นเคลือบสงักะสีโดยวิธีจุ่มรอ้นและอบจะใชแ้ผ่นเหล็กชนิดรีดเย็นเป็นวตัถดุิบโดยมีการนาํ

แผ่นเหล็กทีÉผ่านการจุ่มเคลือบสงักะสีแลว้ไปอบต่อในเตาอบเพืÉอใหผิ้วของแผ่นเหล็กมีการยึดติดกับสังกะสีไดด้ี

ขึ Êนก่อนสง่เขา้สูข่ัÊนตอนการปรบัสภาพผิวใหเ้รียบตอ่ไปโดยมีรายละเอียดดงันี Ê 
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1) การเตรียมแผ่นเหลก็ 

เป็นการเตรียมแผ่นเหล็กเพืÉอส่งเขา้สู่กระบวนการเคลือบสงักะสี โดยมว้นเหล็กจะถูกส่งเขา้

เครืÉองคลายมว้นเพืÉอตดัลวดทีÉมดัมว้นแผ่นเหล็กออกและคลีÉเหล็กออกเป็นแผ่น จากนัÊนจะทาํ

การรีดส่วนหวัและทา้ยของแผ่นเหล็กทีÉโคง้งอใหเ้ป็นแผ่นเรียบและทาํการเชืÉอมตอ่แผ่นเหล็ก

แตล่ะแผ่นเขา้ดว้ยกนัจนไดเ้ป็นแผ่นเหล็กยาวต่อเนืÉอง จากนัÊนทาํการเล็มแผ่นเหล็กดงักล่าว

บรเิวณรอยเชืÉอมเพืÉอใหมี้ความกวา้ง เท่ากนัตลอดแนวแผ่นเหล็กต่อไป เศษเหล็กทีÉเหลือจาก

การตดัปลายหัวและท้ายจะนาํไปรวมกับเศษเหล็กจากกระบวนการอืÉนๆ และนาํไปหลอม

ใหม่ทีÉโรงงานผลิตเหล็กรีดรอ้นของบรษัิทฯ ตอ่ไป 

2) การล้างด้วยด่าง (Alkali Cleaning) 

ขัÊนตอนการลา้งดว้ยดงัแผ่นเหล็กทีÉใชเ้ป็นวตัถุดิบจะมีนํÊามนัเคลือบทีÉผิวเพืÉอป้องกันการเกิด

สนิม ดังนัÊน ก่อนส่งแผ่นเหล็กเข้าสู่กระบวนการเคลือบสังกะสีจึงตอ้งมีการล้างนํÊามันทีÉ

เคลือบผิวดงักล่าวออกก่อน โดยการพ่นสารละลายโซเดียมไฮดรอกไซด ์(NaOH) ความ

เขม้ขน้ประมาณรอ้ยละ 6-8 ลงบนแผน่เหล็ก ทาํใหเ้กิดไอของสารละลายโซเดียมไฮดรอกไซด ์

ซึÉงโครงการได้ออกแบบระบบล้างทาํความสะอาดผิวเหล็กให้เป็นระบบปิด โดยมีระบบ

รวบรวมไอระเหยทีÉเกิดขึ Êนไปควบแนน่ก่อนนาํกลบัเขา้สูก่ระบวนการผลิตใหมต่อ่ไป 

3) การอบ (Annealing) 

แผ่นเหล็กทีÉผ่านการล้างนํÊามันเคลือบผิวออกแล้วจะถูกส่งเข้าเตาอบอ่อน (Annealing 

Furnace) (อุณหภูมิประมาณ 780 องศาเซลเซียส) เพืÉอปรับโครงสรา้งของเนื Êอเหล็กใหมี้

ความเป็นระเบียบมากขึ Êนโดยเตาอบอ่อนของโครงการมีลักษณะเป็นเตาอบแบบต่อเนืÉอง

แบง่เป็น 2 ส่วน คือ ส่วนอบเบื Êองตน้ และส่วนอบอ่อน แตล่ะส่วนมีระบบรวบรวมและระบาย

อากาศจากเตาแยกจากกนั โดยใชก๊้าซธรรมชาติเป็นเชื Êอเพลิงและใชก๊้าซไนโตรเจนและก๊าซ

ไฮโดรเจนเขา้แทนทีÉอากาศในเตาอบเพืÉอป้องกันการเกิดปฏิกิริยาออกซิเดชัÉน (Oxidation) 

ปอ้งกันการเกิดสนิมทีÉผิวของแผ่นเหล็ก ซึÉงจะเป็นตวัขดัขวางการยึดเกาะระหว่างเหล็กและ

สังกะสีโดยมีปริมาณการใชง้านก๊าซไนโตรเจนและก๊าซไฮโดรเจนประมาณ 459 และ 71 

ลกูบาศกเ์มตร/ชัÉวโมง ตามลาํดบั 

4) การเคลือบสังกะส ี(galvanizing) 

แผ่นเหล็กทีÉผ่านการอบอ่อนแลว้จะถูกส่งเขา้สู่อ่างชุบสงักะสี (Galvanizing) ภายในอ่างมี

ขดลวดเหนีÉยวนําขนาด 425 กิโลวัตต์จาํนวน 2  ชุดทาํหน้าทีÉแปลงพลังงานไฟฟ้าเป็น

พลังงานความรอ้นเพืÉอหลอมสังกะสีและเพืÉอควบคุมอุณหภูมิภายในอ่างสังกะสี ให้อยู่ทีÉ

ประมาณ 460 องศาเซลเซียสโดยมีลกูจุ่ม (Immersion Roll) ทาํหนา้ทีÉควบคมุความเร็วใน
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การเคลืÉอนของแผ่นเหล็กจากนัÊนแผ่นเหล็กทีÉมีสงักะสีเหลวเคลือบอยู่จะเคลืÉอนทีÉเขา้สูเ่ครืÉอง

พ่นลมปาดผิว (Air Knives)ซึÉงทาํหนา้ทีÉเป่าลมความเร็วสงูเพืÉอปาดสงักะสีใหไ้ดค้วามหนาทีÉ

ตอ้งการ (ความหนาของสงักะสีทีÉเคลือบแผ่นเหล็กอยู่ในชว่ง 30-275 กรมั/ตารางเมตร ขึ Êนกบั

ความตอ้งการของลกูคา้) โดยสามารถกาํหนดไดด้ว้ยการปรบัองศาทาํมุมระหว่างแผ่นเหล็ก

กับเครืÉองพ่นลมและความเร็วลมทีÉพ่นออกจากเครืÉองซึÉงการปรบัดงักล่าวเป็นระบบอตัโนมัติ

โดยรับสัญญาณควบคุมจากช่องวัดความหนาของสังกะสีทีÉ เคลือบ (Coating Weight 

Gauge) แผ่นเหล็กทีÉเคลือบสงักะสีแลว้จะถกูสง่เขา้สูข่ั Êนตอนการหลอ่เย็นตอ่ไป 

5) การอบเชืÉอมผิว (Galvanneal Furnace) 

ในกรณีการผลิตแผ่นเหล็กชนิดเคลือบสงักะสีโดยวิธีจุ่มรอ้นและอบ (ซึÉงใชแ้ผ่นเหล็กรีดเย็น

ชนิดม้วนเป็นวัตถุดิบ) เหล็กแผ่นทีÉ เคลือบสังกะสีแล้วจะถูกส่งเข้าเตาอบเชืÉอมผิว  

(Galvanneal Furnace) ชนิดไฟฟ้าเหนีÉยวนาํ (Induction Heating Furnace) เพืÉอเร่งให้

อนภุาคของสงักะสีสรา้งพนัธะกบัอนภุาคของเหล็กเกิดเป็นชัÊนสารประกอบ Zn-Fe ทีÉผิว ซึÉง

จะทาํใหส้งักะสีทีÉเคลือบยึดติดกับผิวของแผ่นเหล็กไดแ้น่นกว่าเหล็กแผ่นเคลือบสงักะสีโดย

วิ ธีจุ่มร้อนทัÉ วไป ผลิตภัณฑ์ทีÉ ได้คือเหล็กแผ่นเคลือบสังกะสีโดยวิธีจุ่มร้อนและอบ 

(Galvannealed Coil) ซึÉงแผ่นเหล็กทีÉผ่านการอบเชืÉอมผิวดงักล่าวแลว้จะส่งเขา้สู่ขัÊนตอนการ

หล่อเย็นตอ่ไป 

6) การหล่อเยน็ (Cooling Section) 

แผ่นเหล็กเคลือบสงักะสีจากขัÊนตอนการเคลือบสังกะสีและแผ่นเหล็กเคลือบสงักะสีและอบ

จากขัÊนตอนการอบเชืÉอมผิวจะถกูส่งเขา้สู่ส่วนการลดอณุหภูมิโดยการพ่นละอองนํÊาพรอ้มกับ

การใชล้มเป่าจนอุณหภูมิของแผ่นเหล็กลดลงเหลือประมาณ 150 องศาเซลเซียส แลว้แช่ใน

ถังนํÊา (Quench Tank) จนแผ่นเหล็กมีอณุหภูมิเท่ากบัอณุหภูมิหอ้ง จากนัÊนส่งเขา้เครืÉองอบ

แหง้ (Dryer) ซึÉงใชไ้อนํÊาในการใหค้วามรอ้น โดยนํÊาทีÉผ่านการหล่อเย็นแลว้ส่วนใหญ่จะนาํไป

ลดอณุหภมิูก่อนนาํกลบัมาใชใ้หม ่ขณะทีÉนํÊาบางส่วนจะถกูระบายทิ Êงลงสู่ระบบบาํบดันํÊาเสีย

ของโครงการ เพืÉอควบคมุลกัษณะสมบตัขิองนํÊาหล่อเย็นใหเ้หมาะสมตอ่การใชง้านตอ่ไป 

7) การวัดความหนาของสังกะสี (Coating Weight Gauge) 

แผ่นเหล็กเคลือบสังกะสีทีÉผ่านกระบวนการหล่อเย็นจะถูกส่งผ่านช่องวัดความหนาของ

สังกะสีเพืÉอวัดความหนาทีÉแท้จริงของสังกะสีทีÉ เคลือบผิวแผ่นเหล็ก จากนัÊนเครืÉองจะส่ง

สญัญาณไปยงัเครืÉองพ่นลมปาดผิว (Air Knives) เพืÉอปรบัความเร็วลมทีÉพ่นและองศาการทาํ

มุมของเครืÉองพ่นใหเ้หมาะสมจนไดค้วามหนาของสังกะสีทีÉเคลือบผิวของแผ่นเหล็กตามทีÉ

ตอ้งการตอ่ไป 
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8) การปรับสภาพผิว (Skin Pass) 

หลังจากผ่านการวดัความหนาของสงักะสีแผ่นเหล็กเคลือบสงักะสีจะถกูส่งเขา้สู่เครืÉองปรบั

สภาพผิว (Skin Pass Mil) ซึÉงประกอบดว้ยลกูรีดหมนุเร็วจาํนวน 4 ลกู เพืÉอปรบัสภาพผิวของ

แผ่นเหล็กเคลือบสังกะสีให้เรียบและมันเงา แล้วจึงถูกส่งไปยังเครืÉองปรับความตึงผิว 

(Tension Leveler) ซึÉงจะทาํหน้าทีÉแก้ไขความเรียบของผิวหนา้และรูปร่างของแผ่นเหล็ก

เคลือบสงักะสีใหไ้ดต้ามตอ้งการ ในขัÊนตอนนี Êจะมีการพ่นละอองนํÊาลงบนแผ่นเหล็กเคลือบ

สงักะสีเพืÉอลดอณุหภมูแิละการเสียดทานในระหว่างการปรบัสภาพผิว 

9) การเคลือบผิว (Cr Treatment) 

แผ่นเหล็กเคลือบสงักะสีทีÉผ่านการปรบัสภาพผิวจะถกูส่งเขา้สู่กระบวนการเคลือบผิวโดยทาํ

การพน่สารละลายโซเดียมไดโครเมต (Na2CrO4) เป็นละอองสมัผสักบัแผ่นเหล็ก อนภุาคโคร

เมตจะก่อตัวเป็นฟิลม์บางๆ เคลือบบริเวณผิวของแผ่นเหล็กเคลือบสังกะสีโดยทาํหน้าทีÉ

ปอ้งกนัไม่ใหเ้กิดสนิม จากนัÊนจึงถูกส่งเขา้เครืÉองอบซึÉงใชไ้อนํÊาในการใหค้วามรอ้น เพืÉอทาํให้

แผ่นเหล็กแห้งสนิทต่อไป อย่างไรก็ตาม โครงการออกแบบให้ถังเคลือบผิวเป็นระบบปิด 

พรอ้มทัÊงจัดใหมี้ระบบรวบรวมคล้ายกับการรวบรวมไอของเครืÉองพ่นนํÊามนั โดยไอระเหยทีÉ

เกิดขึ Êนจะถกูรวบรวมกบัเขา้สูก่ระบวนการผลิตอีกครัÊงตอ่ไป 

10) ขัÊนตอนการเก็บผลิตภัณฑ ์

แผ่นเหล็กเคลือบสงักะสีทีÉผ่านกระบวนการเคลือบผิวจะถกูตดัและเล็มขอบใหไ้ดค้วามกวา้ง

ตามทีÉตอ้งการ โดยตวัอย่างส่วนหนึÉงจะถกูส่งไปยงัสถานีตรวจสอบคณุภาพซึÉงจะมีพนกังาน

คอยตรวจสอบความเรียบรอ้ยและขอ้บกพรอ่งบนผิวของแผ่นเหล็ก แผ่นเหล็กเคลือบสงักะสีทีÉ

ผ่านการตดัและเล็มขอบแลว้จะถกูส่งเขา้เครืÉองพ่นเคลือบนํÊามนั (Electrostatic Oiler) ซึÉงจะ

พ่นนํÊามนัเป็นฝอยขนาดเล็กเพืÉอเคลือบผิวของแผน่เหล็กเป็นการปอ้งกนัสนิมอีกชัÊนหนึÉง ซึÉงไอ

นํÊามนัจะมีการจดัการเช่นเดียวกับขัÊนตอนการพ่นนํÊามนัในกระบวนการลา้งสนิมชุบนํÊามัน 

จากนัÊนทาํการพิมพข์อ้มูลของลูกคา้ลงบนแผ่นเหล็กก่อนตดัแบง่แผ่นเหล็กเคลือบสงักะสีให้

ไดต้ามขนาดทีÉตอ้งการ และสง่เขา้เครืÉองมว้นแผ่นเหล็ก (Recoiler) เพืÉอมว้นแผ่นเหล็กเคลือบ

สังกะสีกลับเป็นม้วน ทําการชัÉ งนํÊาหนักและเคลืÉอนย้ายม้วนเหล็กไปเก็บยังอาคารเก็บ

ผลิตภณัฑต์อ่ไป 
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1.3.8 ระบบสนับสนุนและระบบสาธารณูปโภค 

1.3.8.1 นํÊาใช้ 

 การใชน้ ํÊาของโครงการในช่วงดาํเนินการจะรบันํÊามาจากโรงงานเหล็กแผ่นรีดรอ้น ของบริษัทฯ 

โดยมีความต้องการใช้นํÊาทัÊงหมดประมาณ 638.8 ลูกบาศก์เมตร/วันแบ่งเป็น 2 ส่วนได้แก่นํÊาใช้สาํหรับ

กระบวนการผลิตประมาณ 363.7 ลูกบาศกเ์มตร/วนั และนํÊาใชส้าํหรบัพนกังานประมาณ 4.6 ลกูบาศกเ์มตร/วนั 

(รูปทีÉ 1.3-3) มีรายละเอียดดงันี Ê 

1) นํÊาใช้ในกระบวนการผลิต 

 โครงการมีความตอ้งการใชน้ ํÊาสาํหรบักระบวนการผลิตรวมประมาณ 363.7 ลูกบาศกเ์มตร/วัน

แบง่เป็นนํÊาใชใ้นขัÊนตอนการผลิตนํÊาใชใ้นกระบวนการผลิตกรดกลบัคืน น ํÊาใชใ้นระบบหล่อเย็นโดยออ้มและนํÊาใช้

ในหมอ้นํÊาซึÉงมีรายละเอียดดงัตอ่ไปนี Ê 

(1) นําใช้ในขัÊนตอนการผลิตโครงการมีความตอ้งการใชน้ ํÊาประปาจากโรงงานผลิตแผ่น

เหล็กรีดรอ้นในขัÊนตอนการผลิตประมาณ 44.1 ลกูบาศกเ์มตร/วนัแบง่เป็นนํÊาใชใ้นขัÊนตอนการผลิตตา่งๆดงันี Ê 

ก) ขัÊนตอนการล้างสนิมและชุบนํÊามัน (กระบวนการล้างสนิมและชุบนํÊามัน) 

ตอ้งการใชน้ ํÊาประปาจากระบบผลิตนํÊาประปาของโรงงานผลิตแผ่นเหล็กรีดรอ้นของโครงการ 18.9 ลูกบาศก์

เมตร/วนั นอกจากนีÊโครงการยงันาํน ํÊาจากเครืÉองควบแน่นในเครืÉองอบแหง้กลบัมาใชห้มุนเวียนในกระบวนการ

ลา้งสนิมและชบุนํÊามนัประมาณ 15.3 ลกูบาศกเ์มตร/วนัรวมขัÊนตอนการลา้งสนิมและชุบนํÊามนัมีความตอ้งการใช้

นํÊาทัÊงหมดประมาณ 34.2 ลกูบาศกเ์มตร/วนั 

ข) กระบวนการผลิตนํÊาปราศจากแร่ธาตปุระมาณ 9.0 ลกูบาศกเ์มตร/วนัโดยใชน้ํÊา

ทัÊงหมดมาจากระบบผลิตนํÊาประปาของโรงงานผลิตแผ่นเหล็กรีดรอ้นของบรษิัท 

ค) ขัÊนตอนการทําความสะอาดด้วยด่าง (กระบวนการเคลือบสังกะสี) ปริมาณ 

13.8 ลกูบาศกเ์มตร/วนัโดยนาํใชท้ัÊงหมดมาจากระบบผลิตนํÊาประปาของโรงงานผลิตแผ่นเหล็กรีดรอ้นของบรษิัท 

ง) ขัÊนตอนการหล่อเย็น (กระบวนการเคลือบสงักะสี) ปริมาณ 0.5 ลูกบาศกเ์มตร/

วนัโดยนํÊาทัÊงหมดมาจากระบบผลิตนํÊาประปาของโรงงานผลิตแผ่นเหล็กรีดรอ้นของบรษิัท 

จ) ขัÊนตอนการเคลือบผิว (กระบวนการเพืÉอสงักะสี) ปริมาณ 0.7 ลกูบาศกเ์มตร/วนั

โดยนํÊาทัÊงหมดมาจากระบบผลิตนํÊาประปาของโรงงานผลิตแผ่นเหล็กรีดรอ้นของบรษิัท 

ฉ) ขัÊนตอนการปรับสภาพผิว (กระบวนการเคลือบสงักะสี) ปริมาณ 1.2 ลูกบาศก์

เมตร/วนัโดยนํÊาทัÊงหมดมาจากระบบผลิตนํÊาประปาของโรงงานผลิตแผ่นเหล็กรีดรอ้นของบรษิัท 

  



โครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นปรบัสภาพผิวและเหล็กแผ่น               รายงานผลการปฏิบตัติามมาตรการดา้นสิÉงแวดลอ้ม 

ชนิดมว้นลา้งสนิมชบุนํÊามนัและเหล็กแผ่นชนิดมว้นเคลือบสงักะส ี        มกราคม-มถินุายน 2566  

บรษัิท จี เจ สตีล จาํกดั (มหาชน)   
 

 

   1-16 

 

 

รูปทีÉ 1.3-3 ดลุนํÊาใช-้นํÊาเสียของโครงการ 

 

(2) นาํใช้ในกระบวนการผลิตกรดกับคืน 

 กระบวนการผลิตกรดกลบัคืนมีการใชน้ ํÊา 41.6 ลูกบาศกเ์มตร/วัน แบ่งเป็นนํÊาทีÉไดจ้าก

ระบบผลิตนํÊาปราศจากแร่ธาตขุองโครงการ 7.8 ลูกบาศกเ์มตร/วนั นํÊาจากกระบวนการลา้งสนิมและชุบนํÊามัน 

33.7 ลกูบาศกเ์มตร/วนัและนํÊาทีÉไดจ้ากการควบแนน่ในเครืÉองอบแหง้ 0.1 ลกูบาศกเ์มตร/วนั 

(3) นํÊาใช้ในระบบหล่อเยน็โดยอ้อม 

 ระบบหล่อเย็นของโครงการเป็นระบบหล่อเย็นโดยออ้มนํÊาหล่อเย็นในระบบจะไม่มีการ

ปนเปืÊอนหลงัผ่านการลดอณุหภูมิสามารถนาํกลบัมาใชใ้หม่ไดท้นัทีโดยไม่ตอ้งผ่านการปรบัปรุงคณุภาพ โดยมีอตัรา

การหมุนเวียนในระบบหล่อเย็น 20,307 ลูกบาศกเ์มตร/วัน ทัÊงนี ÊจะมีการเติมนํÊาประมาณ0.6 ลูกบาศก์เมตร/วัน  

เพืÉอชดใชก้ารระบายทิ Êง (Blow Down) และส่วนทีÉระเหยไปโดยจะใชน้ํÊาจากระบบผลิตนํÊาใสจากโรงงานผลิตเหล็กรีด

รอ้นของบริษัท 

(4) นํÊาใช้ในระบบหม้อนํÊา 

 โครงการรบันํÊาอ่อนมาจากโรงงานผลิตเหล็กรีดรอ้นของบริษัทประมาณ 319 ลูกบาศก์

เมตร/วนั เพืÉอใชใ้นหมอ้นํÊาของโครงการ ซึÉงทาํหนา้ทีÉผลิตไอนํÊาเพืÉอใชใ้หค้วามรอ้นในขัÊนตอนการอบแหง้ 
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2) นํÊาใช้สาํหรับพนักงาน 

 โครงการมีพนกังานจาํนวน 115 คนมีความตอ้งการใชน้ ํÊาประมาณ 4.6 ลูกบาศกเ์มตร/วนั โดยใช้

นํÊาประปา (Potable water) จากโรงงานผลิตเหล็กรีดรอ้นของบรษัิท 

1.3.8.2 ระบบไอนํÊา 

 โครงการติดตัÊงหมอ้นํÊาขนาด 12.8 ตนั/ชัÉวโมงจาํนวน 1 ชดุโดยใชก๊้าซธรรมชาติเป็นเชื Êอเพลิงและ

ใชน้ํÊาอ่อนจากระบบปรบัปรุงคณุภาพนํÊาของโรงงานผลิตเหล็กรีดรอ้นของบริษัทปริมาณ 319 ลกูบาศกเ์มตร/วนั

ผลิตไอนํÊาเพืÉอใชใ้หค้วามรอ้นในขัÊนตอนการอบแหง้สาํหรบันํÊาทีÉไดจ้ากการควบแน่น (Condensate) ปริมาณรวม 

251.0 ลูกบาศกเ์มตร/วนัจะถูกส่งไปใชใ้นกระบวนการการลา้งกรดและกระบวนการผลิตกรดกลับคืนปริมาณ 

15.3 และ 0.1 ลกูบาศกเ์มตร/วนัตามลาํดบัสาํหรบันํÊาควบแน่นส่วนทีÉเหลือประมาณ 235.6 ลกูบาศกเ์มตร/วนัจะ

ส่งกลับไปทีÉโรงงานผลิตเหล็กรีดรอ้นของบริษัท ทัÊงนี Ê หม้อนํÊาทีÉใชมี้อตัราการระบายนํÊาทิ Êง (Blow down) 5.0 

ลกูบาศกเ์มตร/วนัซึÉงจะระบายสูร่ะบบบาํบดันํÊาเสียสว่นกลางของนิคมฯตอ่ไป 

1.3.8.3 ระบบไฟฟ้าและพลังงาน 

1) พลังงานไฟฟ้า 

 โครงการไฟฟ้าจากการไฟฟ้าส่วนภมูิภาคศรีราชาผ่านสายส่ง 115 KV จากสถานีไฟฟ้าย่อย

บอ่วินทีÉตัÊงอยู่ภายในนิคมโดยติดตัÊงหมอ้แปลงขนาด 160 MVA จาํนวน 2 เครืÉองและขนาด 120 MVA สามารถ

รองรบักระแสไฟฟ้ารวม 440 MVA ทัÊงนี Êโครงการมีความตอ้งการใชไ้ฟฟ้าประมาณ 19.51 MVA นอกจากนีÊได้

จดัเตรียมเครืÉองกาํเนิดไฟฟ้าสาํรองในกรณีฉกุเฉินขนาด 500 KVA จาํนวน 8 เครืÉอง ใชน้ ํÊามนัดีเซลเป็นเชื Êอเพลิง

เพืÉอใชใ้นกรณีเหตฉุกุเฉินเมืÉอแหลง่ไฟฟ้าหลกัขา้งตน้เกิดการขดัขอ้งและไมส่ามารถจา่ยกระแสไฟฟ้าได ้

2) เชืÊอเพลิง 

 โครงการมีการใช้ก๊าซธรรมชาติเป็นเชื Êอเพลิงสาํหรับเตาอบอ่อนในกระบวนการเคลือบ

สงักะสี 3,500 ลูกบาศกเ์มตร/ชัÉวโมงสาํหรับถังปฏิกิริยาในกระบวนการผลิตกรดกลบัคืน 430 ลูกบาศกเ์มตร/

ชัÉวโมงและหม้อนํÊา 920 ลูกบาศก์เมตร/ชัÉวโมงโดยจะรับเชื ÊอเพลิงทัÊงหมดจากบริษัท ปตท. จาํกัด (มหาชน) 

สาํหรบัระบบทอ่ขนสง่ในนิคมฯ 

1.3.8.4 ระบบระบายนํÊาและการป้องกันนํÊาท่วม 

 การดาํเนินการของโครงการจะอยู่ในอาคารทีÉมีหลงัคาปกคลมุในทกุกิจกรรมโครงการจึงทาํการ

รวบรวมนํÊาฝนทีÉตกจากพื ÊนทีÉโครงการ (นํÊาฝนไม่ปนเปืÊอน) เขา้สู่รางระบายนํÊาของโครงการซึÉงจะถูกรวบรวมและ

ระบายนํÊาลงสู่บอ่เก็บกกัสาํรองของโรงงานผลิตเหล็กรีดรอ้นจาํนวน 2  บอ่ (ขนาด 92,000 และ 85,000 ลูกบาศก์

เมตรตามลาํดบั) 
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1.3.9 มลพษิและการควบคุม 

1.3.9.1 มลพิษทางอากาศและการควบคุม 

 แหล่งกาํเนิดมลพิษทางอากาศของโครงการในช่วงดาํเนินการไดแ้ก่เตาอบอ่อนขัÊนตอนการลา้ง

ดว้ยกรด และกระบวนการผลิตกรดกลบัคืน โดยอัตราการปล่อยสารมลพิษทางอากาศจากโรงงานแสดงไว้ใน

ตารางทีÉ 1.3-3 โดยมีรายละเอียดดงันี Ê 

1) เตาอบอ่อน (ยังไม่มีแผนในการผลิต) 

 เตาอบอ่อนของโครงการใช้ก๊าซธรรมชาติเป็นเชื Êอเพลิงมีลักษณะเป็นเตาอบต่อเนืÉอง 

(Continuous Annealing Furnace) แบง่เป็น 2 ส่วนคือส่วนอบเบื Êองตน้ (Preheating Zone)และส่วนอบอ่อน 

(Heating Zone) แตล่ะสว่นมีระบบรวบรวมและระบายอากาศจากเตาแยกจากกนั ทัÊงนี Ê การใชก๊้าซธรรมชาติเป็น

เชื Êอเพลิงทาํใหก้ารเผาไหมเ้ป็นไปอย่างสมบูรณม์ลพิษหลกัทีÉเกิดขึ Êนจึงมีเพียงก๊าซออกไซดข์องไนโตรเจนเท่านัÊน 

โดยโครงการมีการควบคมุการทาํงานของเตาอบอ่อนโดยออกแบบใหมี้ความเขม้ขน้ของสารมลพิษดงักล่าวไม่

เกิน 160 ส่วนในลา้นส่วน (301 มิลลิกรมั/ลูกบาศกเ์มตร) ซึÉงเป็นค่าการนัตีจากผูอ้อกแบบเตาอบอ่อนซึÉงเป็น

เจา้ของเทคโนโลยีการผลิตของโครงการ 

2) กระบวนการผลิตกรดกลับคืน (ยังไม่มีแผนในการผลิต) 

 กระบวนการผลิตกรดกลบัคืนมีหนา้ทีÉนาํกรดทีÉมีการปนเปืÊอนในนํÊาเสียจากขัÊนตอนการชุบ

กรดลา้งสนิมในกระบวนการลา้งสนิมเคลือบนํÊามนักลบัมาใชง้านใหม่อีกครัÊง (เป็นการลดปริมาณของเสียหรือ

กรดทีÉตอ้งส่งไปกาํจัดอีกทัÊงเป็นการใชท้รพัยากรไดอ้ย่างคุม้ค่า) ทัÊงนี Êออกแบบใหก้ระบวนการผลิตกรดกับคืน

สามารถนาํกรดกลบัมาใชไ้ดม้ากกว่ารอ้ยละ 99 อย่างไรก็ตามเครืÉองผลิตกรดกลบัคืนตอ้งมีระบบระบายอากาศ

ส่วนหนึÉง จากกระบวนการทาํงานดว้ยซึÉงอากาศดงักล่าวอาจมีการปนเปืÊอนกดไฮโดรคลอริก (HCI) คลอรีน (CI2) 

และฝุ่ นละอองซึÉงอยู่ในรูปของเหล็กออกไซด ์ (Fe2O3) ดงันัÊนโครงการไดจ้ดัมีระบบบาํบดัมลพิษทางอากาศแบบ

เปียกชนิดเวนทรีูสครบัเบอร ์(Venturi Scrubber) เพืÉอดกัจบัสารมลพิษขา้งตน้ 

3) หม้อนํÊา (ไม่มีการใช้งาน) 

 หมอ้นํÊาโครงการติดตัÊงหมอ้นํÊาขนาด 12.8 ตนั/ชัÉวโมงจาํนวน 1 ชุด ใชก๊้าซธรรมชาติเป็น

เชื Êอเพลิงทาํใหก้ารเผาไหมเ้ป็นไปอย่างสมบรูณม์ลพิษหลกัทีÉเกิดขึ Êนจงึมีเพียงก๊าซออกไซดข์องไนโตรเจนเทา่นัÊน 

4) ไอระเหยต่างๆ  

ไอระเหยตา่งๆทีÉเกิดขึ ÊนจากกระบวนการผลิตทีÉเป็นแหล่งมลพิษทีÉสาํคญัไดแ้ก่ ขัÊนตอนการ

ลา้งสนิม ขัÊนตอนการชุบนํÊามัน ขัÊนตอนการล้างดว้ยด่าง และขัÊนตอนการเคลือบผิวซึÉง

โครงการไดอ้อกแบบใหห้น่วยงานการผลิตดงักล่าวเป็นระบบปิดพรอ้มทัÊงมีระบบรวบรวมไอ

สารเคมี และหมนุเวียนสารเคมีกลบัไปใชง้านใหม่ทัÊงหมด จึงทาํใหส้ารเคมีต่างๆไม่ระเหยสู่

ภายนอกโดยมีรายละเอียดดงันี Ê 
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- ขัÊนตอนการลา้งสนิมโดยใชก้ดไฮโดรคลอริกโครงการออกแบบใหก้ระบวนการดงักล่าว

เป็นระบบปิดประกอบดว้ยอ่างกรดจาํนวน 4 อา่ง และอา่งนํÊา จาํนวน 5 อา่ง บริเวณดา้นบนมีฝาปิดมิดชิดปอ้งกัน

และไอระเหยทีÉเกิดขึ Êนเหล็กทีÉเขา้สู่ขัÊนตอนนี Êจะถูกลาํเลียงมาบนสายพาน ลาํเลียงเขา้สู่อ่างลา้งสนิมทางดา้นขา้ง

โดยโครงการยังจัดให้มีระบบรวบรวมไอระเหยซึÉงเกิดขึ Êนส่วนบนของอ่างกรดเพืÉอควบแน่นและนํÊากลับเข้าสู่

กระบวนการผลิตอีกครัÊง 

- ขัÊนตอนการชุบนํÊามัน โครงการออกแบบให้เครืÉองพ่นนํÊามันเป็นระบบปิดพร้อมถัง

รวบรวมนํÊามนัทีÉเกิดขึ Êน เพืÉอควบแน่นและนาํกลบัมาใชใ้หม่อีกทัÊงโครงการออกแบบใหเ้ครืÉองพ่นนํÊามนัเป็นแบบ

Electrostatic Coating Technology ( ECT) เป็นการลดการฟุ้งกระจายของนํÊามนัรวมทัÊงทาํใหน้ ํÊามนัติดแผ่น

เหล็กไดดี้ขึ Êน 

- ขัÊนตอนการลา้งดว้ยดา่ง โครงการออกแบบอ่างลา้งดา่งใหเ้ป็นระบบปิดพรอ้มทัÊงจดัใหมี้

ระบบรวบรวมไอดา่งทีÉเกิดขึ Êนส่วนบนของอา่งคลา้ยกบัการรวบรวมไอของกรดไฮโดรคลอริกโดยไอระเหยทีÉเกิดขึ Êน

จะถกูรวบรวมกบัเขา้สูก่ระบวนการผลิตอีกครัÊงตอ่ไป 

- ขัÊนตอนการเคลือบผิว โดยโครงการออกแบบให้เป็นระบบปิดพร้อมทัÊงจัดมีระบบ

รวบรวมคลา้ยกับการรวบรวมไอของเครืÉองพ่นนํÊามนัโดยไอระเหยทีÉเกิดขึ Êนจะถูกรวบรวมกลบัเขา้สู่กระบวนการ

ผลิตอีกครัÊงตอ่ไป 
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ตารางทีÉ 1.3-3  อตัราการระบายมลพิษทางอากาศ (ปัจจบุนัไมมี่การระบายมลพิษ เนืÉองจากไมมี่การดาํเนินการผลิตในกระบวนการทีÉเกีÉยวขอ้ง) 

แหล่งกาํเนิด 

ข้อมูลปลอ่ง ความเข้มขน้ อัตราการระบาย 

ความสูง 

(m.) 

เส้นผ่าน 

ศูนยก์ลาง (m.) 

อุณหภมิู 

(K) 

ความเร็ว 

(m/s) 

NOx 

(ppm) 

HCl 

(mg/Nm3) 

Cl2 

(mg/Nm3) 

PM 

(mg/Nm3) 

NOx 

(g/s) 

HCl 

(g/s) 

Cl2 

(g/s) 

PM 

(g/s) 

1. Annealing Furnace             

- Preheating Zone 20 1.8 623 15.07 160 - - - 5.52 - - - 

- Heating Zone 20 1.0 523 9.32 160 - - - 1.25 - - - 

2. Acid Regeneration Plant 32 0.6 353 13.86 - 60 5 45 - 0.20 0.017 0.149 

3. Boiler 15 0.5 400 17.10 160 - - - 0.75 - - - 

มาตรฐาน 180(1), 200(2) 200(2) 30(2) 400(2) - - - - 

หมายเหต ุ:  (1)  ประกาศกระทรวงวิทยาศาสตร ์เทคโนโลยีและสิÉงแวดลอ้ม เรืÉอง กาํหนดมาตรฐานควบคมุการปลอ่ยทิ Êงอากาศเสีย จากโรงงานเหล็ก ประเภทโรงงานเหลก็ใหม ่
 (2)  ประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม เรืÉอง กาํหนดค่าปรมิาณของสารเจือปนในอากาศทีÉระบายออกจากโรงงาน พ.ศ. 2549 

ทีÉมา : รายงานการวเิคราะหผ์ลกระทบสิÉงแวดลอ้มโครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นปรบัสภาพผิวและเหล็กแผ่นชนิดมว้นลา้งสนิมชบุนํÊามนั และเหลก็ชนิดมว้นเคลือบสงักะสี ของบรษัิท นครไทยสตรปิมิล จาํกดั (มหาชน) ฉบบัสมบรูณ ์2549 
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1.3.10  นํÊาเสียและการจัดการ 

นํÊาเสียทีÉ เกิดขึ Êนในระยะดาํเนินการ สามารถจําแนกได้เป็น 2 ส่วนหลักๆ ได้แก่ นํÊาเสียจาก

กระบวนการผลิต และนํÊาเสียจากการอปุโภค-บริโภคของพนกังาน แสดงดงัตารางทีÉ  1.3-4 และดลุนํÊาใช-้นํÊาเสีย

ของโครงการในรูปทีÉ 1.3-3 มีรายละเอียดดงันี Ê 

1) นํÊาเสียจากกระบวนการผลิต 

นํÊาเสียทีÉเกิดขึ Êนจากกระบวนการผลิตของโครงการแบ่งเป็นลกัษณะการจดัการไดเ้ป็น 2 กลุ่มคือ  

1) นํÊาเสียทีÉเขา้สูร่ะบบบาํบดันํÊาเสียของโครงการ ซึÉงรายละเอียดการจดัการนํÊาเสีย ดงันี Ê 

(1) นํÊาเสียทีÉส่งเข้าสู่ระบบบําบัดนํÊาเสียของโครงการ ไดแ้ก่ นํÊาเสียจากกระบวนการผลิต 

และนํÊาเสียจากถังปฏิกิริยาของระบบผลิตกดกลับคืน จะถูกส่งเขา้ระบบบาํบดันํÊาเสียของโครงการเพืÉอบาํบดั

เบื Êองตน้ใหอ้ยู่ในเกณฑที์Éนิคมฯ กาํหนด ก่อนปลอ่ยลงสูบ่อ่เก็บกกันํÊาของโครงการ 

2) นํÊาเสียจากการอุปโภค-บริโภคของพนักงาน 

นํÊาเสียจากการอปุโภค-บริโภคของพนักงาน จะรวบรวมเขา้สู่ถงับาํบดันํÊาเสียสาํเร็จรูป เพืÉอบาํบดั

เบื Êองตน้ ก่อนรวบรวมเขา้สูบ่อ่พกัน ํÊาทิ Êง และปล่อยลงสูบ่อ่เก็บกกันํÊาของโครงการตอ่ไป 

ตารางทีÉ 1.3-4 แหล่งทีÉมาของนํÊาเสียจากโรงงาน 

แหล่งกาํเนิดนํÊาเสีย การจัดการ 

1. นํÊาเสียจากกระบวนการผลิต 

- นํÊาเสียจากกระบวนการผลิต  

 

- ส่งไปบาํบัดทีÉระบบบาํบัดนํÊาเสียของโครงการเบื Êองตน้ก่อน และ

ทาํการตรวจสอบคณุภาพนํÊาทิ Êง ก่อนปลอ่ยลงสู่บ่อเก็บกกันํÊาของ

โครงการ 

- นํÊาเสียจากกระบวนการผลิตกรดกลบัคืน  

- นํÊาเสียจากกระบวนการผลิตนํÊาปราศจากแร่

ธาต ุ 

- นํÊาระบายทิÊงจากหมอ้นํÊา  

- นํÊาระบายทิÊงจากระบบจากระบบหล่อเย็นโดย

ออ้ม  

2. นํÊาเสียจากการอปุโภค-บริโภคของพนกังาน(1)  - บาํบดัดว้ยถังบาํบดันํÊาเสียสาํเร็จรูปของโครงการก่อนและทาํการ

ตรวจสอบคุณภาพนํÊาทิ Êง ก่อนปล่อยลงสู่บ่อเก็บกักนํÊาของ

โครงการ 

รวม - 
หมายเหต ุ : ใชร้ว่มกบัโรงงานผลติเหลก็แผ่นรีดรอ้น 

ทีÉมา :  บรษัิท จี เจ สตีล จาํกดั (มหาชน); มิถนุายน 2566 
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1.3.11  ของเสียและการจัดการ 

ของเสียจากโครงการประมาณ 215.35 ลูกบาศกเ์มตร/วนั แบ่งเป็น ของเสียจากกระบวนการผลิต

ประมาณ 215.05 ลกูบาศกเ์มตร/วนั ส่วนใหญ่ ไดแ้ก่ เศษเหล็ก จะถกูส่งกลบัเขา้สู่กระบวนการผลิตของโครงการ

และบางส่วนจะถูกรวบรวมใส่ภาชนะจัดเก็บ แลว้นาํไปจดัเก็บทีÉอาคารจดัเก็บของเสีย โดยแยกของเสียแต่ละ

ประเภทก่อนติดต่อใหห้น่วยงานทีÉไดร้บัอนุญาตจากกรมโรงงานอตุสาหกรรมนาํไปกาํจดัดว้ยวิธีการทีÉเหมาะสม

ตอ่ไป สาํหรบัของเสียจากพนกังาน ประมาณ 0.30 ลูกบาศกเ์มตร/วนั จะถกูรวบรวมใส่ภาชนะจัดเก็บแลว้นาํไป

จัดเก็บทีÉอาคารจัดเก็บของเสีย โดยแยกของเสียแต่ละประเภทก่อนติดต่อให้หน่วยงานทีÉไดร้ับอนุญาตจาก

หนว่ยงานราชการนาํไปกาํจดัก็วิธีการเหมาะสมตอ่ไป รายละเอียดดงัตารางทีÉ 1.3-5 

1.3.12  เสียงในการควบคุม 

การดาํเนินการการผลิตทัÊงหมดของโครงการอยู่ภายในอาคารทีÉมีการปิดลอ้มดว้ยผนงัอาคารเพืÉอ

ปอ้งกนัเสียงออกนอกอาคารไวแ้ลว้ โดยการดาํเนินการของโครงการมีแหล่งกาํเนิดเสียงทีÉสาํคญัคือ เครืÉองจกัรทีÉ

ใช้ในการตัดแต่งแผ่นเหล็ก ซึÉงโครงการได้จัดให้มีมาตรการลดระดับความดังของเสียงทีÉ เกิดจากอุปกรณ์

เครืÉองจกัรต่างๆ เช่น จดัทาํ Noise Contour ในบริเวณส่วนผลิต พรอ้มทัÊงกาํหนดเขตทีÉจะตอ้งใหพ้นักงานสวม

อุปกรณ์ส่วนบุคคลก่อนเข้าไปทาํงานในบริเวณพื ÊนทีÉทีÉมีเสียงดัง กาํหนดให้มีการตรวจสอบและบาํรุงรักษา

เบื Êองตน้แก่เครืÉองจกัรทีÉใชใ้นการผลิตและระบบบาํบดัมลพิษของโครงการ โดยจะทาํการตรวจสอบเป็นประจาํทุก

วนั นอกจากนี Ê โครงการกาํหนดใหมี้การหยดุการทาํงานประจาํปีเพืÉอตรวจสอบเครืÉองจกัรทัÊงหมดและซ่อมแซมใน

ส่วนอปุกรณที์Éชาํรุด เป็นตน้ 

1.4 พนักงาน 

 โครงการมีพนกังานจาํนวน 115 คน พนกังานเหล่านี Êไมไ่ดอ้าศยัอยูภ่ายในพื ÊนทีÉโครงการ ซึÉงทางโครงการได้

จดัรถรบั-ส่ง ไวบ้รกิาร สาํหรบัชว่งเวลาในการปฏิบตัิงานจะแบง่เป็น 3 ช่วงเวลา กาํหนดช่วงเวลาละ 8 ชัÉวโมง ใน

แตล่ะปีจะปฏิบตังิานประมาณ 300 วนั 
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ตารางทีÉ 1.3-5  ชนิด ปริมาณ และการจดัการของเสียของโครงการ 

ชนิด 
ปริมาณ  

(ลบ.ม./วนั) 
การจัดการ 

สัดส่วนการจัดการ 

นํากลับมาใช้ นําไปกาํจัด 

1.ของเสียจากพนักงาน 

1)  ของเสียทัÉวไปเช่น  

ขยะเปียก เศษกิÉงไม ้ใบไม ้

และเศษหญา้ เป็นตน้  

0.16  จดัเตรียมทัÊงถงัรองรบัขยะกระจายตามจุดต่างๆ ภายใน

พืÊนทีÉโครงการอย่างเพียงพอ ก่อนส่งใหห้น่วยงานทีÉไดร้บั

อนญุาตจากหน่วยงานราชการรบัไปกาํจดั  

- 100% 

2)  ของเสียรีไซเคิล เช่น กระดาษ

แกว้ โลหะ และพลาสตกิ 

เป็นตน้  

0.09 จัดเตรียมทัÊงรองรับขยะกระจายตามจุดต่างๆ ภายใน 

พืÊนทีÉโครงการอย่างเพียงพอและรวบรวมเพืÉอนาํไปคัด

แยกอีกครัÊงก่อนติดต่อใหห้น่วยงานทีÉไดร้บัอนญุาตจาก

หน่วยงานราชการหรือผูร้บัซื ÊอเพืÉอนาํกลบัไปใชป้ระโยชน์

ใหม่ต่อไป  

80-100% 0-20% 

3)  ขยะอนัตราย เชน่ สายไฟฟ้า 

หมกึพิมพ ์ถ่านไฟฉาย หลอด

ฟลอูอเรสเซนต ์และแบตเตอรีÉ

เสืÉอมสภาพเป็นตน้  

0.05  จัดเตรียมถังรับขยะรีไซเคิลวางกระจายตามจุดต่างๆ

ภายในพื ÊนทีÉ โครงการอย่างเพียงพอ ก่อนติดต่อให้

หน่วยงานทีÉไดร้บัอนุญาตจากกรมโรงงานอุตสาหกรรม

รบัไปกาํจัดต่อไป โดยหน่วยงานดงักล่าว สามารถแยก

ส่วนประกอบบางส่วนนาํกลบัมาใชใ้หม่ไดส่้วนทีÉเหลือจะ

นาํไปฝังกลบทีÉหลุมฝังกลบกากอตุสาหกรรมตอ่ไป  

10-20% 80-90% 

2)ของเสียจากการผลิต  

1)  ของเสียไม่อนัตราย  

-  เศษเหล็กจากขัÊนตอนต่างๆ

ในกระบวนการผลิตภายใน

โรงงาน  

 

203  

 

รวบรวมใส่ถงัเหล็กก่อนนาํกลบัไปหลอมใหม่  

 

100% 

 

- 

2)  ของเสียอันตราย  

-  เหล็กออกไซด ์(Ferric Oxide) 

เ กิ ด จ า ก ถั ง ป ฏิ กิ ริ ย า ใ น

กระบวนการผลิตกรดกลบัคืน  

 

11.95  

 

ตะกอนสนิมเหล็กจะถูกลาํเลียงผ่านท่อลาํเลียง (Screw 

Conveyer) ไปเก็บในถังเก็บเหล็กออกไซดเ์พืÉอรอบรรจุ

ถงุเป็นผลิตภณัฑพ์ลอยไดข้องโครงการ  

 

100% 

 

- 

-  ตะกอนจากระบบบาํบดั 

นํÊาเสีย  

0.1  รวบรวมใส่ถังขนาด 200 ลิตร ทีÉมีฝาปิดมิดชิด ก่อน

ติดต่อให้หน่วยงานทีÉ ได้รับอนุญาตจากกรมโรงงาน

อุตสาหกรรมเป็นผู้รับกาํจัดต่อไป เช่น โรงปูนซีเมนต์

นาํไปเป็นวตัถดุบิทดแทน/เชืÊอเพลิงทดแทน เป็นตน้  

- 100% 

ทีÉมา :  รายงานการวิเคราะหผ์ลกระทบสิÉงแวดลอ้มโครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นปรบัสภาพผิวและเหล็กแผ่นชนิดมว้นลา้งสนิมชุบนํÊามนั และเหล็กชนิดมว้น 

 เคลือบสงักะสี ของบรษัิท นครไทยสตรปิมิล จาํกดั (มหาชน) ฉบบัสมบรูณ ์2549 
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1.5 อาชีวอนามัยและความปลอดภัย 

1.5.1 นโยบายความปลอดภัยอาชีวอนามัยและสภาพแวดล้อม ในการทาํงาน 

บริษัท จี  เจ สตีล จํากัด (มหาชน) กําหนดนโยบายความปลอดภัย อาชีวอนามัย และ

สภาพแวดลอ้มในการทาํงาน ใหพ้นกังานทุกระดบัถือปฏิบตัิควบคู่กบัหนา้ทีÉประจาํ เพืÉอเป็นการปอ้งกันและลด

โอกาสในการไดร้บัอนัตรายจากการทาํงาน โดยมีนโยบายดงันี Ê 

1) ความปลอดภยัในการทาํงานถือเป็นหนา้ทีÉรบัผิดชอบอนัดบัแรกในการปฏิบตัิงานของพนกังานทกุคน 

2) บรษิัทจะสนบัสนนุใหมี้การปรบัปรุงสภาพการทาํงานและสภาพแวดลอ้มใหป้ลอดภยั 

3) บรษิัทจะสนบัสนนุส่งเสรมิใหมี้กิจกรรมความปลอดภยัตา่งๆทีÉจะช่วยกระตุน้จิตสาํนกึของพนกังานเชน่

การอบรมจงูใจประชาสมัพนัธก์ารแขง่ขนัดา้นความปลอดภยัเป็นตน้ 

4) ผูบ้งัคบับญัชาทกุระดบัจะตอ้งกระทาํตนใหเ้ป็นแบบอยา่งทีÉดีเป็นผูน้าํอบรม ฝึกสอนจงูใจใหพ้นกังาน

ปฏิบตัิดว้ยวิธีทีÉปลอดภยั 

5) พนกังานทกุคนตอ้งคาํนึงถึงความปลอดภยัของตนเองเพืÉอนรว่มงานตลอดจนทรพัยส์ินของบริษัทเป็น

สาํคญัตลอดเวลาทีÉปฏิบตังิาน 

6) พนกังานทกุคนตอ้งใหค้วามรว่มมือในโครงการความปลอดภยัอาชีวอนามยัของบริษัทและมีสิทธิเสนอ

ความคดิเห็นในการปรบัปรุงสภาพการทาํงานและวิธีการทาํงานใหป้ลอดภยั 

7) บรษิัทจะจดัใหมี้การประเมินผลการปฏิบตัิตามทีÉกาํหนดไวข้า้งตน้เป็นประจาํ 

1.5.2 คณะกรรมการความปลอดภัย 

คณะกรรมการความปลอดภัยอาชีวอนามัยและสภาพแวดล้อมในการทํางานมีแผนผังการ

บริหารงาน โดยโครงการจดัใหมี้การสาํรวจดา้นความปลอดภัยอาชีวอนามยัและสภาพแวดลอ้มในการทาํงาน

อย่างนอ้ย เดือนละ 1 ครัÊง และประชมุอย่างนอ้ยเดือนละ 1 ครัÊง เพืÉอรายงานและเสนอแนะมาตรการหรือแนวทาง

ปรบัปรุงแกไ้ข และจดัทาํรายงานผลการปฏิบตังิานประจาํปี รวมทัÊงระบปัุญหาอปุสรรคและขอ้เสนอในการปฏิบตัิ

หนา้ทีÉของคณะกรรมการ เพืÉอเสนอตอ่นายจา้ง 
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1.5.3 อุปกรณป้์องกันอันตรายส่วนบุคคล 

โครงการกาํหนดใหพ้นกังานทุกคนตอ้งสวมใส่เครืÉองแบบและอุปกรณป์อ้งกนัอนัตรายส่วนบคุคลทีÉ

จดัใหต้ลอดเวลาทีÉ ปฏิบตัิงานเพืÉอป้องกันอนัตรายทีÉอาจเกิดขึ Êนจากอุบตัิเหตแุละผลกระทบจากการทาํงานต่อ

สขุภาพและอนามยัของพนกังาน ทัÊงนี ÊเครืÉองแบบและอปุกรณป์อ้งกนัอนัตรายทีÉจดัใหจ้ะสมัพนัธก์บัลกัษณะงาน

ทีÉพนกังานแตล่ะคน 

1.5.4 ระบบป้องกันอัคคีภัย และแผนฉุกเฉิน 

โครงการไดมี้การติดตัÊงอุปกรณป์อ้งกนัและระงับอคัคีภัยเพิÉมเติมในส่วนของอาคารสาํนกังานและ

สถานีบริการนํÊามันเชื Êอเพลิง โดยมีการติดตัÊงถังดบัเพลิงแบบมือถือชนิดผงเคมีแหง้ จาํนวน 19 ถัง แบ่งเป็นใน

อาคารสาํนกังานจาํนวน 18 ถงั และสถานีบริการนํÊามนัเชื Êอเพลิง จาํนวน 1 ถงั ติดตัÊงตูส้ายฉีดนํÊาดบัเพลิงภายใน

อาคารสาํนกังาน จาํนวน 3 ตู ้

นอกจากนีÊมีการเพิÉมจาํนวนอุปกรณป์้องกันและระงับอัคคีภัยบางชนิดใหส้อดคลอ้งกับผงัการใช้

ประโยชนข์องโครงการทีÉเปลีÉยนแปลงไป และใหค้รอบคลุมการป้องกันและระงับอัคคีภัยภายในพื ÊนทีÉโครงการ

ยิÉงขึ Êน แต่ยังคงจัดใหมี้ชนิดอุปกรณป์้องกันและระงับอัคคีภัยเท่าเดิม โดยอุปกรณป์้องกันและระงับอัคคีภัยทีÉ

ติดตัÊงในโครงการภายหลังการเปลีÉยนแปลงรายละเอียดโครงการแสดงดังตารางทีÉ 1.5-1 และรูปทีÉ 1.5-1 

รายละเอียดดงันี Ê 

1) ถงัดบัเพลิงแบบมือถือ (Fire Extinguishers) เดิมในรายงานการประเมินผลกระทบสิÉงแวดลอ้มฯ 

ฉบบัสมบูรณ ์เดือนสิงหาคม 2549 ติดตัÊงถังดบัเพลิงแบบมือถือชนิดผงเคมีแหง้ จาํนวน 20 ครัÊง ภายหลังการ

เปลีÉยนแปลงมีการตดิตัÊงถงัดบัเพลิงแบบมือถือ จาํนวน 236 ถงั แบง่เป็น 

- ถังดับเพลิงแบบมือถือชนิดผงเคมีแหง้ จาํนวน 226 ถัง ติดตัÊงภายในอาคารผลิต 207 ถัง 

ติดตัÊงในอาคารสว่นสาํนกังาน 18 ถงั และติดตัÊงในสถานีบรกิารนํÊามนัเชื Êอเพลิง 1 ถงั 

- ถังดบัเพลิงแบบมือถือชนิดก๊าซคารบ์อนไดออกไซด ์จาํนวน 10 ถงั ติดตัÊงภายในอาคารผลิต

ทัÊงหมด 

2) ตูส้ายฉีดนํÊาดบัเพลิงภายในอาคาร (Fire Hose Cabinet) เดิมในรายงานการประเมินผลกระทบ

สิÉงแวดลอ้มฯ ฉบบัสมบูรณ ์เดือนสิงหาคม 2549 ติดตัÊงสายฉีดนํÊาดบัเพลิงภายในอาคารจาํนวน 15 ตู ้ภายหลงั

การเปลีÉยนแปลงติดตัÊงสายฉีดนํÊาดบัเพลิงภายในอาคาร จาํนวน 33 ตู ้แบง่เป็นภายในอาคาร 30 ตู ้และอาคาร

สาํนกังาน 3 ตู ้

3) หวัตอ่ท่อดบัเพลิง ภายหลงัการเปลีÉยนแปลงมีจาํนวนเทา่เดมิ 23 ชดุตดิตัÊงภายนอกอาคารผลิต 

4) เครืÉองสบูนํÊาดบัเพลิง ภายหลงัการเปลีÉยนแปลงยงัคงมีขนาด 545 ลกูบาศกเ์มตร/ชัÉวโมงเทา่เดมิ 
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สาํหรบัแหล่งนํÊาเพืÉอการดบัเพลิงโครงการใชร้่วมกบัโรงงานผลิตเหล็กแผ่นรีดรอ้นของ บริษัท จี เจ 

สตีล จาํกัด (มหาชน) โดยมาจากบ่อเก็บนํÊาสาํรองดบัเพลิงขนาด 92,000 ลูกบาศกเ์มตร และขนาด 85,000 

ลกูบาศกเ์มตร นอกจากนีÊยงัมีถังนํÊาสาํรองเพืÉอการดบัเพลิงขนาด 200 ลกูบาศกเ์มตร รวมโครงการมีน ํÊาสาํรอง

เพืÉอการดบัเพลิงปรมิาณ 177,200 ลกูบาศกเ์มตร 

ตารางทีÉ 1.5-1 ชนิดและจาํนวนอปุกรณใ์นระบบปอ้งกนัและระงบัอคัคีภยัของโครงการ 

ระบบป้องกนัและระงบัอัคคีภยั หน่วย 

จาํนวน  

EIA เดิม  

(พ.ศ. 2549)  

ปัจจุบัน การ

เปลีÉยนแปลง 

ภายหลังการ

เปลีÉยนแปลง 

1. ถงัดบัเพลงิแบบมือถือ (Fire Extinguisher) 

 3.1 ชนิดผงเคมีแหง้  

 

ถงั 

 

20 

 

207 

 

19 

 

226 

 3.2 ชนิดก๊าซคารบ์อนไดออกไซด ์ ถงั - 10 - 10 

2. ตูใ้สฉี่ดนํÊาดบัเพลงิภายในอาคาร 

  (Fire Hose Cabinet) 

ตู ้ 15 30 3 33 

3. หวัตอ่ทอ่ดบัเพลิง  ชดุ 23 23 - 23 

4. เครืÉองสบูนํÊาดบัเพลงิ (Fire Pump) 

  (ขนาด 545 ลบ.ม./ชัÉวโมง) 

เครืÉอง 1 1 - 1 

5. นํÊาสาํรองดบัเพลงิ(1) ลบ.ม. 177,200 177,200 - 177,200 

หมายเหต ุ :  (1) ใชร้ว่มกบัโรงงานผลิตเหล็กแผ่นรีดรอ้น 

ทีÉมา :  บรษัิท จี เจ สตีล จาํกดั (มหาชน) พ.ศ. 2566 

 

ทัÊงนี Êโครงการได้ปรับปรุงแผนการปฏิบัติการภาวะฉุกเฉินกรณีเกิดอัคคีภัยให้สอดคล้องกับ

แผนปฏิบตักิารภาวะฉกุเฉินของนิคมฯ แสดงดงัรูปทีÉ 1.5-2 รายละเอียดดงันี Ê 

1) กรณีเกิดเหตุเพลิงไหม ้ผูพ้บเห็นเหตุเพลิงไหม้หรือไดร้ับแจ้งจากระบบแจ้งเหตุอัตโนมัติเข้า

ควบคมุเหตผุิดปกต/ิเหตฉุกุเฉินดว้ยตนเอง 

2) กรณีทีÉผูพ้บเห็นเหตกุารณป์ระเมินสถานการณว์่าเหตเุพลิงไหมด้งักล่าวไม่สามารถระงับเหตไุด้

ดว้ยตนเอง ใหแ้จง้ต่อทีมควบคมุเหตฉุกุเฉินประจาํพื ÊนทีÉ (EF-T) และศนูยบ์ญัชาการในการตอบโตภ้าวะฉุกเฉิน 

(ECC) ทีÉควบคมุเหตุฉุกเฉินประจาํพื ÊนทีÉจะเป็นผูเ้ขา้ควบคมุเหต ุโดยมีผูอ้าํนวยการควบคมุภาวะฉุกเฉิน (EC)  

ผูส้ัÉงการระงบัเหตฉุุกเฉิน ณ จดุเกิดเหต ุ(OC) และทีมควบคมุเหตฉุกุเฉิน (EF-T) จะประเมินสถานการณร์ว่มกนั 

และท่ามกลางประกาศภาวะฉุกเฉินระดับทีÉ 1 พรอ้มทัÊงดาํเนินการแจ้งเหตุไปยังหน่วยงานภายนอกเพืÉอ

รบัทราบสถานการณ ์และเตรียมความพรอ้มในการเขา้สนบัสนนุ/ใหค้วามช่วยเหลือกรณีเหตกุารณมี์ความรุนแรง

มากขึ Êน 
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3) กรณีไม่สามารถควบคมุระงับเหตุการณไ์ดด้ว้ยทีมพนักงานทีÉปฏิบตัิงานเขา้ควบคุมและระงับ

เหตผุูอ้าํนวยการฉุกเฉิน (EC) ผูส้ัÉงการระงบัเหตฉุกุเฉิน ณ จุดเกิดเหต ุ(OC) และทีมควบคมุเหตฉุกุเฉิน (EF-T) 

พิจารณาประกาศเพิÉมระดบัภาวะฉุกเฉินเป็นภาวะฉุกเฉินระดับทีÉ 2 โดยผูที้มสืÉอสารประสานงาน (CT) ของ

บริษัทจะแจง้ทีมดบัเพลิงกลางของบริษัทเขา้ควบคมุเหต ุ (EF-T) และดาํเนินการประสานงานกับหน่วยงาน

ภายนอก ไดแ้ก่ สาํนกังานนิคมฯ และโรงงานขา้งเคียง เพืÉอเขา้สนบัสนุนและระงบัเหต ุโดยเจา้หนา้ทีÉสาํนกังาน

นิคมฯ จะเขา้มาเป็น CT ในพื ÊนทีÉเกิดเหตรุว่มกบั CT ของบรษิัทฯ 

4) กรณีเหตกุารณมี์ความรุนแรงเพิÉมขึ Êน และไม่สามารถควบคมุระงบัเหต ุผูส้ัÉงการระงบัเหตฉุุกเฉิน 

ณ โรงงานเกิดเหต ุ(OC) จะแจง้สถานการณต์่อผูอ้าํนวยการควบคมุภาวะฉุกเฉิน (EC) เพืÉอประกาศยกระดบั

ภาวะฉกุเฉินเป็นภาวะฉุกเฉินระดับ 3 และแจง้ CT เพืÉอประสานงานขอความช่วยเหลือจากหน่วยงานราชการ 

ไดแ้ก่ เทศบาลนครเจา้พระยาสุรศกัดิÍ ศนูยป์้องกนัและบรรเทาสาธารณภัยอาํเภอศรีราชา และโรงพยาบาลใน

พื ÊนทีÉตามความเหมาะสม (คลินิกสมิติเวชศรีราชาบ่อวิน (นิคมอีสเทิรน์ฯ), โรงพยาบาลสมิติเวชศรีราชา, 

โรงพยาบาลพญาไทศรีราชา, โรงพยาบาลอมตะเวชกรรมนิคมอมตะซิตี Ê) โดยผูอ้าํนวยการสาํนกังานนิคมฯ จะมา

เป็น EC รว่มกบั EC ของบริษัทฯ. และนายกเทศมนตรีนครเจา้พระยาสรุศกัดิÍจะมาเป็นผูอ้าํนวยการระงบัเหตุ

ฉกุเฉินจากภายนอก (IC) 
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รูปทีÉ 1.5-1 ระบบระงบัอคัคีภยัของโครงการ 
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รูปทีÉ 1.5-2 แผนฉกุเฉินกรณีเกิดอคัคีภยัทีÉตอ้งขอความช่วยเหลือจากหนว่ยงานภายนอก 
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1.6 พืÊนทีÉสีเขียว 

 โครงการกาํหนดใหมี้พื ÊนทีÉสีเขียวประมาณ 6,005 ตารางเมตร คิดเป็นรอ้ยละ 5 ของพื ÊนทีÉโครงการเพืÉอสรา้ง

ทศันียภาพทีÉดีภายในโครงการและใชเ้ป็นพื ÊนทีÉพกัผ่อนหย่อนใจสาํหรบัพนกังาน รวมทัÊงเป็นแนวกัÊนเสียงจากการ

ดาํเนินโครงการทีÉดีตอ่พื ÊนทีÉโดยรอบ ดงัแสดงในรูปทีÉ 1.6-1 

 

รูปทีÉ 1.6-1 พื ÊนทีÉสีเขียว 
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1.7 สรุปผลการดาํเนินงานในปัจจุบัน 

 การดาํเนินงานโครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นปรบัสภาพผิวและเหล็กแผน่ชนิดมว้นลา้งสนิมชบุนํÊามนัและเหล็กแผ่นชนิดมว้นเคลือบสงักะสี ของ บริษัท จี เจ 

สตีล จาํกดั (มหาชน) ไดร้บัมติเห็นชอบจากการนิคมอตุสากรรมแห่งประเทศไทย (กนอ.) ดงัหนงัสือทีÉ อก.5103.3.1/581 ลงวนัทีÉ 03 มีนาคม 2565 เปรียบเทียบกบัปัจจบุนั

สามารถสรุปไดด้งัตารางทีÉ 1.7-1 

ตารางทีÉ 1.7-1   สรุปการดาํเนินงานในปัจจบุนั 

รายละเอียด 
การดาํเนินงาน 

รายงาน EIA ภายหลังเปลีÉยนแปลง ปัจจุบัน 

1. ทีÉตัÊงโครงการ นิคมอตุสาหกรรมดบับลิวเอชเอ ชลบรุ ี1 

ตาํบลบ่อวิน อาํเภอศรรีาชา จงัหวดัชลบรุ ี

นิคมอตุสาหกรรมดบับลิวเอชเอ ชลบรุ ี1 

ตาํบลบ่อวิน อาํเภอศรรีาชา จงัหวดัชลบรุ ี

2. การใช้ประโยชนพ์ืÊนทีÉโครงการ 

2.1 พื ÊนทีÉกระบวนการผลิต 

- พื ÊนทีÉกระบวนการเคลือบสงักะส ี(CGL) 

- พื ÊนทีÉกระบวนการลา้งสนิมและชุบนํÊามนั (PPPL) 

- พื ÊนทีÉกระบวนการปรบัสภาพผิว (RTM) 

- พื ÊนทีÉจดัเก็บผลิตภณัฑ ์(Shipping) 

 

45,120 ตร.ม. 

11,000 ตร.ม. 

3,208 ตร.ม. 

3,486 ตร.ม. 

27,426 ตร.ม. 

 

45,120 ตร.ม. 

11,000 ตร.ม. 

3,208 ตร.ม. 

3,486 ตร.ม. 

27,426 ตร.ม. 

2.2 อาคารระบบผลิตกรดกลบัคนืและระบบบาํบดันํÊาเสยี 2,408 ตร.ม. 2,480 ตร.ม. 

2.3 อาคารเก็บวตัถดุิบ ผลิตภณัฑแ์ละสารเคม ี 4,500 ตร.ม. 4,500 ตร.ม. 

2.4 พื ÊนทีÉสีเขียว 6,005 ตร.ม. 6,005 ตร.ม. 
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ตารางทีÉ 1.7-1(ต่อ)   สรุปการดาํเนินงานในปัจจบุนั 

รายละเอียด 
การดาํเนินงาน 

รายงาน EIA ภายหลังเปลีÉยนแปลง ปัจจุบัน 

2.5 ลานจอดรถ ถนน และพื ÊนทีÉอืÉนๆ 

- ถนน (Asphalt Road) 

- พื ÊนทีÉอืÉนๆ 

- สาํนกังาน 

- สถานีบรกิารนํÊามนัเชื Êอเพลิง 

61,995 ตร.ม. 

18,703 ตร.ม. 

41,689 ตร.ม. 

1,575 ตร.ม. 

28 ตร.ม. 

61,995 ตร.ม. 

18,703 ตร.ม. 

41,689 ตร.ม. 

1,575 ตร.ม. 

28 ตร.ม. 

รวมพื ÊนทีÉ 120,100 ตร.ม. 120,100 ตร.ม. 

3. ประเภทโรงงาน ลาํดบัทีÉ 59 ลาํดบัทีÉ 59 

4. กาํลังการผลิต 2,050,000 ตนั/ปี 134,743 ตนั/ปี 

5. ผลิตภณัฑ ์

- เหล็กแผ่นปรบัสภาพผิว ( Tempered Hot Roll Coil ) 

- เหล็กแผ่นชนิดมว้นบา้งสนิมชบุนํÊามนั ( Hot Roll Pickled & 

Oil Coil) 

- เหล็กแผ่นชนิดมว้นเคลือบสงักะสีโดยวิธีจุม่รอ้น (Galvanized 

Coil) 

- เหล็กแผ่นชนิดมว้นเคลือบสงักะสีโดยวิธีจุม่รอ้นและอบ 

(Galvannealed Coil) 

 

950,000 ตนั/ปี 

600,000 ตนั/ปี 

 

428,200 ตนั/ปี 

 

71,800 ตนั/ปี 

 

134,743 ตนั/ปี 

- 

 

- 

 

- 

  



โครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นปรบัสภาพผิวและเหล็กแผ่นชนิดมว้นลา้งสนิมชบุนํÊามนัและเหล็กแผ่นชนิดมว้นเคลือบสงักะส ี                         รายงานผลการปฏบิตัิตามมาตรการดา้นสิÉงแวดลอ้ม 

บรษัิท จ ีเจ สตีล จาํกดั (มหาชน)                           มกราคม-มิถนุายน 2566 
 

1-33 

 

 

ตารางทีÉ 1.7-1(ต่อ)   สรุปการดาํเนินงานในปัจจบุนั 

รายละเอียด 
การดาํเนินงาน 

รายงาน EIA ภายหลังเปลีÉยนแปลง ปัจจุบัน 

6. วัตถุดบิเหล็ก 

- เหล็กแผน่รดีรอ้นชนิดมว้น 

- เหล็กแผ่นรีดเย็นชนิดมว้น 

- สงักะสีแทง่ 

- อลมูิเนียม 

 

1,589,005 ตนั/ปี 

73,000 ตนั/ปี 

17,241 ตนั/ปี 

85 ตนั/ปี 

 

1,589,005 ตนั/ปี 

73,000 ตนั/ปี 

17,241 ตนั/ปี 

85 ตนั/ปี 

7. ระบบสาธารณูปโภคและระบบเสริมการผลิต 

7.1 นํÊาใช ้

 

นํÊาจากระบบผลิตนํÊาของโรงงานเหล็กรดีรอ้น  

ปรมิาณนํÊาใช ้368.3 ลบ.ม./วนั 

 

นํÊาจากระบบผลิตนํÊาของโรงงานเหลก็รดีรอ้น  

ปรมิาณนํÊาใช ้368.3 ลบ.ม./วนั 

7.2 ระบบไอนํÊา หมอ้ไอนํÊาขนาด 12.8 ตนั/ชัÉวโมง จาํนวน 1 ชดุ หมอ้ไอนํÊาขนาด 12.8 ตนั/ชัÉวโมง จาํนวน 1 ชดุ ไมม่กีารใชง้าน 

7.2 ไฟฟา้ 1) รบักระแสไฟฟา้จากการไฟฟา้สว่นภมูิภาคศรรีาชา 

2) หมอ้แปลงไฟฟา้ขนาด 160 KVA จาํนวน 2 ชดุ 

3) หมอ้แปลงไฟฟา้ขนาด 120 MVA จาํนวน 1 ชดุ 

4) เครืÉองกาํเนดิไฟฟา้สาํรองทีÉใชน้ ํÊามนัดเีซลเป็นเชื Êอเพลงิ

ขนาด 500 KVA จาํนวน 8 เครืÉอง 

1) รบักระแสไฟฟา้จากการไฟฟา้สว่นภมูิภาคศรรีาชา 

2) หมอ้แปลงไฟฟา้ขนาด 160 KVA จาํนวน 2 ชดุ 

3) หมอ้แปลงไฟฟา้ขนาด 120 MVA จาํนวน 1 ชดุ 

4) เครืÉองกาํเนดิไฟฟา้สาํรองทีÉใชน้ ํÊามนัดเีซลเป็นเชื Êอเพลงิขนาด 

500 KVA จาํนวน 8 เครืÉอง 

7.3 เชื Êอเพลิง ก๊าซธรรมชาติจากบรษัิท ปตท.  

ปรมิาณใชง้าน 4,850 ลบ.ม./ช.ม. 

ก๊าซธรรมชาติจากบรษัิท ปตท.  

ปรมิาณใชง้าน 4,850 ลบ.ม./ช.ม. 
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ตารางทีÉ 1.7-1(ต่อ)   สรุปการดาํเนินงานในปัจจบุนั 

รายละเอียด 
การดาํเนินงาน 

รายงาน EIA ภายหลังเปลีÉยนแปลง ปัจจุบัน 

7.4 ระบบระบายนํÊาและป้องกนันํÊาทว่ม 1) วัตถุดิบ สารเคมี และผลิตภัณฑ์ของโครงการจะถูก 

จัดเก็บในพื ÊนทีÉซึÉงมีหลังคาปกคลมุ จึงทาํใหน้ํÊาฝนไม่มี

การปนเปืÊอน 

2) นํÊาฝนทีÉตกในพื ÊนทีÉโครงการจะถกูรวบรวมเขา้สูบ่่อเก็บนํÊา

สํารองของโรงงานผลิตเหล็กรีดร้อนขนาด 92,000  

ลบ.ม. และ 85,000 ลบ.ม. 

1) วัตถุดิบ สารเคมี และผลิตภัณฑ์ของโครงการจะถูก 

จัดเก็บในพื ÊนทีÉซึÉงมีหลังคาปกคลมุ จึงทาํใหน้ํÊาฝนไม่มี

การปนเปืÊอน 

2) นํÊาฝนทีÉตกในพื ÊนทีÉโครงการจะถกูรวบรวมเขา้สูบ่่อเก็บนํÊา

สํารองของโรงงานผลิตเหล็กรีดร้อนขนาด 92,000  

ลบ.ม. และ 85,000 ลบ.ม. 

8. มลพิษและการควบคุม 

8.1 แหลง่กาํเนิดมลพิษและการจดัการ 

- สว่นเตาอบเบื Êองตน้ (Preheating Zone) 

- สว่นเตาอบออ่น (Heating Zone) 

- อาคารระบบผลิตกรดกลบัคืน 

 

- หมอ้ไอนํÊา 

 

 

ปลอ่งระบายอากาศ 20 เมตร 1 ปลอ่ง 

ปลอ่งระบายอากาศ 20 เมตร 1 ปลอ่ง 

ระบบบาํบดัมลพิษทางอากาศแบบเวนทรีูสครบัเบอร ์

ปลอ่งระบายอากาศ 32 เมตร 1 ปลอ่ง 

ปลอ่งระบายอากาศ 15 เมตร 1 ปลอ่ง 

 

 

ปลอ่งระบายอากาศ 20 เมตร 1 ปลอ่ง 

ปลอ่งระบายอากาศ 20 เมตร 1 ปลอ่ง 

ระบบบาํบดัมลพิษทางอากาศแบบเวนทรีูสครบัเบอร ์

ปลอ่งระบายอากาศ 32 เมตร 1 ปลอ่ง 

ปลอ่งระบายอากาศ 15 เมตร 1 ปลอ่ง 

8.2 อตัราการระบายมวลสาร 

- ก๊าซออกไซดข์องไนโตรเจน (NO2) 

- กรดไฮโดรคลอรกิ (HCI) 

- คลอรนี (CI2) 

- ฝุ่ นละออง (PM) 

 

ไมเ่กินกวา่ 7.52 กรมั/วินาท ี

ไมเ่กินกวา่ 0.20 กรมั/วินาท ี

ไมเ่กินกวา่ 0.017 กรมั/วินาท ี

ไมเ่กินกวา่ 0.149 กรมั/วินาท ี

 

ไมเ่กินกวา่ 7.52 กรมั/วินาท ี

ไมเ่กินกวา่ 0.20 กรมั/วินาท ี

ไมเ่กินกวา่ 0.017 กรมั/วินาท ี

ไมเ่กินกวา่ 0.149 กรมั/วินาท ี

ปัจจบุนัไมมี่การระบายมลพิษ เนืÉองจากไมม่กีารดาํเนินการ

ผลิตในกระบวนการทีÉเกีÉยวขอ้ง 
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ตารางทีÉ 1.7-1(ต่อ)   สรุปการดาํเนินงานในปัจจบุนั 

รายละเอียด 
การดาํเนินงาน 

รายงาน EIA ภายหลังเปลีÉยนแปลง ปัจจุบัน 

8.3 การจดันํÊาเสยี 

- นํÊาเสียจากกระบวนการผลิต 

 

ปรมิาณนํÊาทิ Êง 54.6 ลบ.ม./วนั 

บาํบดัดว้ยระบบนํÊาเสยีของโครงการก่อนระบายลงสูร่ะบบ

บาํบดันํÊาเสยีสว่นกลางของนิคมฯ 

 

ปัจจบุนัไมมี่การระบายมลพิษ  

เนืÉองจากไมม่ีการดาํเนินการผลิตในกระบวนการทีÉเกีÉยวขอ้ง 

- นํÊาเสียจากพนกังาน ปรมิาณนํÊาเสยี 3.68 ลบ.ม./วนั 

บาํบดัโดยถงับาํบดันํÊาเสยีสาํเรจ็รูปก่อนระบายลงสูร่ะบบ

บาํบดันํÊาเสยีสว่นกลางของนิคม 

ปรมิาณนํÊาเสยี 3.68 ลบ.ม./วนั 

บาํบดัโดยถงับาํบดันํÊาเสยีสาํเรจ็รูป ก่อนปลอ่ยลงสูบ่อ่เก็บกกั

นํÊาของโครงการ 

8.4 ของเสยี 

- ขยะจากพนกังาน 

 

ปรมิาณ 0.3 ลบ.ม./วนั รวบรวมใหห้นว่ยงานทีÉไดร้บัอนญุาต

จากหนว่ยงานราชการรบัไปกาํจดั 

 

ปรมิาณ 0.3 ลบ.ม./วนั รวบรวมใหห้นว่ยงานทีÉไดร้บัอนญุาต

จากหนว่ยงานราชการรบัไปกาํจดั 

- ของเสียอตุสาหกรรม - เศษเหล็ก 203 ลบ.ม./วนั รวบรวมใสถ่งัเหล็กสง่กลบันาํไป

หลอมใหม ่

- เหล็กออกไซด(์Ferric Oxide)11.95 ลบ.ม/วนั รวบรวมใส่

ถงัเก็บ เพืÉอรอบรรจถุงุเป็นผลิตภณัฑพ์ลอยไดข้องโครงการ 

- ตะกอนจากระบบบาํบดันํÊาเสีย 0.1 ลบ.ม./วนั รวบรวมใส่

ถงัเก็บและสง่ใหห้นว่ยงานทีÉไดร้บัอนญุาตจากกรมโรงงาน

อตุสาหกรรมเป็นผูร้บักาํจดัตอ่ไป 

- เศษเหล็ก 203 ลบ.ม./วนั รวบรวมใสถ่งัเหล็กสง่กลบันาํไป

หลอมใหม ่

- เหล็กออกไซด(์Ferric Oxide)11.95 ลบ.ม/วนั รวบรวมใส่

ถงัเก็บ เพืÉอรอบรรจถุงุเป็นผลิตภณัฑพ์ลอยไดข้องโครงการ 

- ตะกอนจากระบบบาํบดันํÊาเสีย 0.1 ลบ.ม./วนั รวบรวมใส่

ถงัเก็บและสง่ใหห้นว่ยงานทีÉไดร้บัอนญุาตจากกรมโรงงาน

อตุสาหกรรมเป็นผูร้บักาํจดัตอ่ไป 
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ตารางทีÉ 1.7-1(ต่อ)   สรุปการดาํเนินงานในปัจจบุนั 

รายละเอียด 
การดาํเนินงาน 

รายงาน EIA ภายหลังเปลีÉยนแปลง ปัจจุบัน 

9. พนักงาน 115 คน 115 คน 

10. อาชวีอนามยัและความปลอดภัย - กาํหนดใหบ้รษัิททีÉเขา้มารบัเหมาและพนกังานทกุคนทีÉเขา้

มาโครงการมีการปฏิบตัิดา้นความปลอดภยั 

- อุปกรณ์ป้องกันและระงับอัคคีภัยเป็นไปตามข้อกาํหนด 

NFPAกนอ. และวิศวกรรมสถานแหง่ประเทศไทย 

- กาํหนดใหบ้รษัิททีÉเขา้มารบัเหมาและพนกังานทกุคนทีÉเขา้

มาโครงการมีการปฏิบตัิดา้นความปลอดภยั 

- อุปกรณ์ป้องกันและระงับอัคคีภัยเป็นไปตามข้อกาํหนด 

NFPAกนอ. และวิศวกรรมสถานแหง่ประเทศไทย 

11.กิจกรรมมวลชนสัมพนัธ ์ ดาํเนินกิจกรรมมวลชนสัมพันธ์ต่อชุมชนโดยรอบ ร่วมกับ

นิคม และโรงงานขา้งเคียงดว้ยดีเสมอมา 

ดาํเนินกิจกรรมมวลชนสัมพันธ์ต่อชุมชนโดยรอบ ร่วมกับ

นิคม และโรงงานขา้งเคียงดว้ยดีเสมอมา 

12.การรบัเรืÉองร้องเรยีน มีขัÊนตอนการรบัปัญหาขอ้รอ้งเรยีนและวิธีการแกไ้ขปัญหาทีÉ

เกิดขึ Êน เพืÉอทาํใหส้ามารถแกไ้ขปัญหาไดอ้ยา่งทนัทว่งที โดย

ใชร้ะบบการติดตอ่สืÉอสารและการรบัเรืÉองราวรอ้งทกุขอ์ย่าง

เป็นระบบ 

มีขัÊนตอนการรบัปัญหาขอ้รอ้งเรยีนและวิธีการแกไ้ขปัญหาทีÉ

เกิดขึ Êน เพืÉอทาํใหส้ามารถแกไ้ขปัญหาไดอ้ยา่งทนัทว่งที โดย

ใชร้ะบบการติดตอ่สืÉอสารและการรบัเรืÉองราวรอ้งทกุขอ์ย่าง

เป็นระบบ 

ทีÉมา  :  บรษัิท จี เจ สตีล จาํกดั (มหาชน); มิถนุายน 2566 
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1.8 แผนงานการตดิตามตรวจสอบคุณภาพสิÉงแวดล้อม 

ตารางทีÉ 1.8-1 แผนงานการติดตามตรวจสอบคณุภาพสิÉงแวดลอ้ม โครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นปรบัสภาพผิวและเหล็กแผน่ชนิดมว้นลา้งสนิมชบุนํÊามนัและเหล็กแผ่น

ชนิดมว้นเคลือบสงักะสี บรษัิท จี เจ สตีล จาํกดั (มหาชน) ประจาํปี 2566 

รายละเอียด ดัชนีการตรวจวดั ความถีÉ 
ช่วงเวลาทีÉทาํการตรวจวัด (พ.ศ.2566) 

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

1. คุณภาพอากาศ               

1.1 คณุภาพอากาศในบรรยากาศ               

- บา้นมาบบอน (A1) 

- วดับ่อวิน (A2) 

- บา้นปากรว่ม (A3) 

 

       NOx 

       HCl 

       WS & WD : 

เลือกตรวจวดัเป็นตวัแทน 

1 สถานี 

2 ครัÊง/ปี  

(ช่วงเดือนม.ีค. – พ.ค. 

และเดือน ต.ค. – ธ.ค. 

ตอ่เนืÉอง ครัÊงละ 7 วนั) 

            

1.2 คณุภาพอากาศจากปลอ่งระบาย 

- Annealing Furnace  

(Preheating Zone) 

- Annealing Furnace  

(Heating Zone) 

- Boiler 

- Acid Regeneration Plant 

  

2 ครัÊง/ปี  

(ช่วงเดียวกบัการ

ตรวจวดัคณุภาพ

อากาศ) 

 

      

 

 

 

      

 

        

 

 

  

          

หมายเหต ุ  : แผนการตรวจวดัคณุภาพสิÉงแวดลอ้ม 

  : ไม่มีการตรวจวดั เนืÉองจากไม่มีการดาํเนินการผลิตในกระบวนการลา้งสนิมและชบุนํÊามนั และกระบวนการเคลือบสงักะสี ทีÉเป็นแหลง่กาํเนิดมลพิษ 

 

  

NOx as NO2 

SO2 

 

TSP, HCl, Cl2 
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ตารางทีÉ 1.8-1(ต่อ) แผนงานการติดตามตรวจสอบคณุภาพสิÉงแวดลอ้ม โครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นปรบัสภาพผิวและเหล็กแผ่นชนิดมว้นลา้งสนิมชบุนํÊามนัและเหล็ก

แผ่นชนิดมว้นเคลือบสงักะสี บรษิัท จี เจ สตีล จาํกดั (มหาชน) ประจาํปี 2566 

รายละเอียด ดัชนีการตรวจวดั ความถีÉ 
ช่วงเวลาทีÉทาํการตรวจวัด (พ.ศ. 2566) 

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

2. คุณภาพนํÊา               
2.1 คณุภาพทิ Êง               

- นํÊาทิ Êงจากถงัปฏิกิรยิา 
- บ่อเก็บกกันํÊาทิ Êงของโครงการ 

pH 
SS 
TDS 
Cr6+ 
Oil & Grease 

4 ครัÊง/ปี             

3. ระดับเสียงทัÉวไป               

- รมิรัÊวโรงงานทางทิศเหนือ   Leq 24 hr 

  L90 

2 ครัÊง/ปี 

(ครัÊงละ 3 วนั

ตอ่เนืÉอง) 

            

4. อาชีวอนามัย               

4.1 คณุภาพอากาศในสถานทีÉประกอบการ               

- บริเวณอ่างกรดในกระบวนการล้าง

สนิมชบุนํÊามนั 

- บรเิวณระบบผลิตกรดกลบัคืน 

- บรเิวณเครืÉองพน่นํÊามนั 

 

  HCI 

 

 THC 

4 ครัÊง/ปี 

 

    

 

 

      

 

 

  

หมายเหต ุ  : แผนการตรวจวดัคณุภาพสิÉงแวดลอ้ม 

  : ไม่มีการตรวจวดั เนืÉองจากไม่มีการดาํเนินการผลิตในกระบวนการลา้งสนิมและชบุนํÊามนั และกระบวนการเคลือบสงักะสี ทีÉเป็นแหลง่กาํเนิดมลพิษ 

  



โครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นปรบัสภาพผิวและเหล็กแผ่นชนิดมว้นลา้งสนิมชบุนํÊามนัและเหล็กแผ่นชนิดมว้นเคลือบสงักะส ี                         รายงานผลการปฏบิตัิตามมาตรการดา้นสิÉงแวดลอ้ม 
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ตารางทีÉ 1.8-1(ต่อ) แผนงานการติดตามตรวจสอบคณุภาพสิÉงแวดลอ้ม โครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นปรบัสภาพผิวและเหล็กแผ่นชนิดมว้นลา้งสนิมชบุนํÊามนัและเหล็ก

แผ่นชนิดมว้นเคลือบสงักะสี บรษิัท จี เจ สตีล จาํกดั (มหาชน) ประจาํปี 2566 

รายละเอียด ดัชนีการตรวจวดั ความถีÉ 
ช่วงเวลาทีÉทาํการตรวจวัด (พ.ศ. 2566) 

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

4.2 ระดบัเสยีง               

- บ ริ เ ว ณ เ ค รืÉ อ ง ค ล า ย ม้ว น เ ห ล็ ก 

(Uncoiler) 

 

 

4 ครัÊง/ปี 

 

            

- เครืÉองพน่ลมปัดผิว (Air Knives)              

- เครืÉองมว้นเหล็กแผ่น (Recoiler)              

- บรเิวณเครืÉองตกัแบง่ (Slitter)              

- บรเิวณเครืÉองเลม็ขอบ  

(Side Trimmer) 

 
            

4.3 ความรอ้นในพื ÊนทีÉทาํงาน               

- พื ÊนทีÉเตา Annealing Furnace 

- พื ÊนทีÉเตา Galvaneal Furnace 

  WBGT 4 ครัÊง/ปี 

 
            

4.4 ตรวจสขุภาพพนกังาน               

- พนกังานทกุคน 

- พนกังานสว่นผลิต 

- ตรวจสขุภาพทัÉวไป 

- ตรวจความจปุอด  

X-Ray ปอด การไดย้ิน 

สายตา ความสมบรูณ์

ของเมด็เลอืด 

ประสิทธิภาพตบั/ไต 

ก่อนเขา้ทาํงาน

และตรวจปีละ  

1 ครัÊง 

          
 

 

หมายเหต ุ  : แผนการตรวจวดัคณุภาพสิÉงแวดลอ้ม 

  : ไม่มีการตรวจวดั เนืÉองจากไม่มีการดาํเนินการผลิตในกระบวนการลา้งสนิมและชบุนํÊามนั และกระบวนการเคลือบสงักะสี ทีÉเป็นแหลง่กาํเนิดมลพิษ  

Leq 8 hr 



โครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นปรบัสภาพผิวและเหล็กแผ่นชนิดมว้นลา้งสนิมชบุนํÊามนัและเหล็กแผ่นชนิดมว้นเคลือบสงักะส ี                         รายงานผลการปฏบิตัิตามมาตรการดา้นสิÉงแวดลอ้ม 
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ตารางทีÉ 1.8-1(ต่อ) แผนงานการติดตามตรวจสอบคณุภาพสิÉงแวดลอ้ม โครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นปรบัสภาพผิวและเหล็กแผ่นชนิดมว้นลา้งสนิมชบุนํÊามนัและเหล็ก

แผ่นชนิดมว้นเคลือบสงักะสี บรษิัท จี เจ สตีล จาํกดั (มหาชน) ประจาํปี 2566 

รายละเอียด ดัชนีการตรวจวดั ความถีÉ 
ช่วงเวลาทีÉทาํการตรวจวัด (พ.ศ. 2566) 

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

4.5 รวบรวมสถิติเหตุ และความเสียหาย 

      ทีÉเกิดขึ Êนกบัโครงงานและการทาํงาน 

- รวบรวมสถิติ เหตุ และ

ความเสียหายทีÉเกิดขึ Êนกับ

โครงงานและการทาํงาน 

ปีละ 1 ครัÊง             

4.6 รวบรวมสถิติภาวะการเจ็บป่วย และ 

      การตรวจสขุภาพประจาํปี 

- รวบรวมสถิติภาวะการ

เจ็บ ป่วย  แ ละการตรว จ

สขุภาพประจาํปี 

ปีละ 1 ครัÊง             

หมายเหต ุ  : แผนการตรวจวดัคณุภาพสิÉงแวดลอ้ม 

  : ไม่มีการตรวจวดั เนืÉองจากไม่มีการดาํเนินการผลิตในกระบวนการลา้งสนิมและชบุนํÊามนั และกระบวนการเคลือบสงักะสี ทีÉเป็นแหลง่กาํเนิดมลพิษ 

 
 

 

 

 

 




