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บริษัท ไทยไวร์โพรดัคท์ จำกัด (มหาชน) ระหว่างเดือนกรกฎาคม ถึงธันวาคม พ.ศ. 2566 

 

บริษัท ยูไนเต็ด แอนนาลิสต์ แอนด์ เอ็นจิเนียริ่ง คอนซัลแตนท์ จำกัด 
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บทนำ 

 
 ความเป็นมาของโครงการ 

 บริษัท ไทยไวร์โพรดัคท์ จำกัด (มหาชน) เริ ่มเปิดดำเนินการโรงงานผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูงมาตั้งแต่  
พ.ศ. 2539 ตั้งอยู่บนพื้นที่ 45.083 ไร่ ตั้งอยู่เลขที่ 4 ถนน I-5 นิคมอุตสาหกรรมมาบตาพุด ตำบลมาบตาพุด อำเภอเมือง 
จังหวัดระยอง 21150 โดยลักษณะการผลิตเป็นการนำเหล็กลวด (Wire Rod) ที่รับมาจากอุตสาหกรรมเหล็กขั ้นปลาย 
หรือโรงงานรีดเหล็กมาใช้เป็นวัตถุดิบ โดยนำมารีดลดขนาดและปรับสภาพเพื่อผลิตเป็นลวดเหล็กชนิดต่างๆ ที่สามารถ
นำไปใช้ประโยชน์สำหรับงานก่อสร้างแต่ละประเภท เช่น การผลิตเสาเข็มขนาดใหญ่การผลิตเสาไฟฟ้า การผลิตแผ่นพื้น
สำเร็จรูป การก่อสร้างคานสะพาน การผลิตตะแกรงไวร์เมช การผลิตลวดสปริง การผลิตสายโทรศัพท์ การใช้เป็นแกนกลาง
ของสายไฟขนาดใหญ่ เป็นต้น โดยมีกำลังการผลิตลวดเหล็กทุกชนิดโดยรวม 101,300 ตันต่อปี หรือ 337.666 ตันต่อวัน 
(ดำเนินการผลิตประมาณ 300 วันต่อปี) ทั้งนี้เนื่องจากกฎหมายเกี่ยวกับการกำหนดประเภทและขนาดโครงการหรือกิจการ  
ซึ่งต้องจัดทำรายงานการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมในขณะที่มีการขออนุญาตประกอบกิจการของโครงการ (ประกาศ
กระทรวงวิทยาศาสตร์ เทคโนโลยี เรื่อง กำหนดประเภทและขนาดของโครงการหรือกิจการของส่วนราชการรัฐวิสาหกิจ   
หรือเอกชนที่ต้องจัดทำรายงานการวิเคราะห์ผลกระทบสิ่งแวดล้อม พ.ศ.  2535) กำหนดให้โครงการประเภทอุตสาหกรรม
เหล็กและ/หรือเหล็กกล้าที่มีกำลังการผลิตตั้งแต่ 100 ตันต่อวัน (กำลังการผลิตให้คำนวณโดยใช้กำลังผลิตของเตาเป็นตันต่อ
ช่ัวโมงคูณด้วย 24 ช่ัวโมง) ต้องจัดทำรายงานการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมก่อนข้ันตอนการขอประกอบกิจการ จึงทำให้
โครงการซึ่งไม่มีเตาหลอมเหล็กไม่เข้าข่ายต้องจัดทำรายงานการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมก่อนเสนอในขั้นตอนการ 
ขออนุญาตก่อสร้างเพื่อประกอบกิจการ 

ต่อมา บริษัทฯ มีแนวคิดจะติดตั้งหน่วยผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูงชนิดตีเกลียวเพิ่มขึ้นอีก 1 สายการผลิต  
(เพิ่มกำลังการผลิตเฉพาะลวดเหล็กแรงดึงสูงชนิดตีเกลียว 50 ตันต่อวัน หรือ 15,000 ตันต่อปี) ทำให้บริษัทฯ มีกำลังการผลิต
ลวดเหล็กโดยรวมเพิ่มขึ ้นจาก 101,300 ตันต่อปี เป็น 116,300 ตันต่อปี (ดำเนินการผลิต 300 วันต่อปี) อย่างไรก็ตาม  
เมื่ออ้างอิงตามประกาศกระทรวงทรัพยากรธรรมชาติและสิ่งแวดล้อม เรื่อง กำหนดประเภทและขนาดของโครงการหรือ
กิจการซึ่งต้องจัดทำรายงานการวิเคราะห์ผลกระทบสิ่งแวดล้อม และหลักเกณฑ์ วิธีการ ระเบียบปฏิบัติ แล ะแนวทางการ
จัดทำรายงานการวิเคราะห์ผลกระทบสิ่งแวดล้อม พ.ศ. 2555 กำหนดให้อุตสาหกรรมเหล็กที่มีกำลังการผลิตตั้งแต่ 100  
ตันต่อวัน ต้องจัดทำรายงานการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมก่อนดำเนินการในขั้นตอนการขอประกอบกิจการดังนั้น  
บริษัทฯ จึงได้จัดทำรายงานการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมและได้รับความเห็นชอบจากสำนักงานนโยบายและแผน
ทรัพยากรธรรมชาติและสิ่งแวดล้อม เมื่อวันท่ี 9 มีนาคม พ.ศ. 2561 ที่ผ่านมาตามหนังสือเลขท่ี ทส 1009.3/3182 ภายใต้ช่ือ
ว่า “โครงการโรงงานผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูง”  และบริษัทฯ ได้รับการอนุญาตให้ใช้ที ่ดินและประกอบกิจการในนิคม
อุตสาหกรรม ตามพระราชบัญญัติการนิคมอุตสาหกรรมแห่งประเทศไทย พ.ศ. 2522 ตามหนังสืออนุญาตเลขที่ 2-07-109-
80723-2563 ออกให้ ณ วันที่ 24 ธันวาคม 2563 (แสดงดังภาคผนวก ข) 
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ทั้งนี้ โครงการฯ ได้มีการยื่นขอเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการฯ ซึ่งได้รับการพิจารณาเห็นชอบจากการ
นิคมอุตสาหกรรมแห่งประเทศไทย ที่ อก 5102.3.1/2792 ลงวันที่ 18 ตุลาคม 2564 ตามมติที่ประชุมฯ ครั้งที่ 7/2564  
เมื่อวันท่ี 6 กันยายน 2564 แสดงดังภาคผนวก ก โดยการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการในครั้งนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อเพิ่ม
ชนิดของผลิตภัณฑ์ตามความต้องการของลูกค้าโดยกำลังการผลิตโดยรวมของโครงการเท่าเดิมไม่เปลี่ยนแปลง  โดยมี
รายละเอียดการขอเปลี่ยนแปลง ดังนี้  

1) ติดตั้งเครื่องจักรการผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูงชนิดเส้นเดี่ยวแบบ Quenched and Tempered Wire for 
Prestressed Concrete (P.C.-QT Wire) เพิ ่ม 1 สายการผลิต เนื ่องจากลูกค้าในปัจจุบันมีความต้องการใช้ลวดเหล็ก 
ที่มีความแข็งแรงมากข้ึน ซึ่งวิธีการผลิตแบบ P.C.-QT Wire จะทำให้โลหะ มีความแข็งและความแข็งแรงสูงขึ้นด้วยการทำให้ 
เย็นตัวอย่างรวดเร็ว และยังช่วยลดการใช้สารเคมีในกระบวนการผลิตเนื่องจากเหล็กลวดที่นำมาใช้เป็นวัตถุดิบไม่ต้องผ่าน
กระบวนการล้างผิวก่อนนำเข้าหน่วยผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูง ทั้งนี้ เมื่อติดตั้งเครื่องจักรส่วนการผลิตลวดเหล็ก P.C.-QT Wire 
แล้ว โครงการจะสลับการเดินเครื่องจักร P.C.-QT Wire กับหน่วยการผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูงชนิดเส้นเดี่ยวแบบ P.C. Wire 
ในสายการผลิตที่ 4 โดยขึ้นอยู่กับคุณสมบัติของผลิตภัณฑ์ที ่ลูกค้าต้ องการ ดังนั ้น การเพิ่มสายการผลิต P.C.-QT Wire  
จึงไม่ทำให้กำลังการผลิตโดยรวมของโครงการเพิ่มขึ้นแต่อย่างใด 

เนื่องด้วยภายหลังการเปลี่ยนแปลงในครั้งนี้โครงการจะมีการดำเนินการผลิตใน 2 สภาวะ คือ การดำเนินการ
ผลิตตามที่ได้รับความเห็นชอบในปัจจุบัน (ตามหนังสือเห็นชอบฯ ลงวันท่ี 9 มีนาคม 2561) และการดำเนินการผลิตภายหลัง
การเปลี่ยนแปลง คือ กรณีเดินเครื ่องจักร P.C.-QT Wire ดังนั ้น จึงได้กำหนดนิยามในการกล่าวถึงโครงการปัจจุบัน  
และภายหลังการเปลี่ยนแปลงกรณีเดินเครื่องจักร P.C.-QT Wire ไว้ดังน้ี 

­ โครงการปัจจ ุบ ัน หมายถึง การดำเนินการผลิตในส่วนผลิตลวดเหล็ก 3 ส ่วนการผลิตหลัก  
ได้แก่ (1) ส่วนการผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูงชนิดเส้นเดี่ยว (P.C. Wire) ประกอบด้วย 4 สายการผลิต  
(2) ส่วนการผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูงชนิดตีเกลียว (P.C. Strand Wire) ประกอบด้วย 3 สายการผลิต 
และ (3) ส่วนการผลิตลวดเหล็กคาร์บอนต่ำ ลวดเหล็กกล้าดึงแข็ง และลวดเหล็กเคลือบสังกะสี 
ประกอบด้วย 1 สายการผลิต 

­ ภายหลังการเปลี่ยนแปลงกรณีเดินเครื่องจักร P.C.-QT Wire หมายถึง การดำเนินการผลิตในส่วนผลิต 
ลวดเหล็ก 4 ส่วนการผลิตหลัก ได้แก่ (1) ส่วนการผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูงชนิดเส้นเดี่ยว (P.C. Wire) 
ประกอบด้วย 3 สายการผลิต และหยุดการผลติในสายการผลิตที่ 4 (2) ส่วนการผลิตลวดเหลก็แรงดึงสงู
ชนิดเส้นเดี่ยว (P.C.-QT Wire) ประกอบด้วย 1 สายการผลิต (3) ส่วนการผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูง 
ชนิดตีเกลียว (P.C. Strand Wire) ประกอบด้วย 3 สายการผลิต และ (4) ส่วนการผลิตลวดเหล็ก
คาร์บอนต่ำ ลวดเหล็กกล้าดึงแข็ง และลวดเหล็กเคลือบสังกะสี ประกอบด้วย 1 สายการผลิต 

2) ปรับผังการใช้ประโยชน์ที่ดิน เนื่องจากในการดำเนินการโครงการบริษัทฯ จำเป็นต้องเปลี่ยนแปลงการ  
ใช้ประโยชน์ที่ดินในบางบริเวณที่ได้กำหนดไว้เป็นพื้นที่ถนนและพื้นที่ว่างเป็นพื้นที่ระบบสาธารณูปโภคและระบบเสริม  
การผลิต (ในส่วนของพื้นที่ลานกองวัตถุดิบ) เพื่อให้เหมาะสมกับการดำเนินงาน และปรับปรุงข้อมูลขนาดพื้นที่ส่วนการผลิต 
(ในส่วนของพื้นที่ส่วนทำความสะอาดผิวเหล็ก/เคลือบผิว (Pickling)) เพื่อให้สอดคล้องกับพ้ืนท่ีจริงในปัจจุบัน 
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 ความเป็นมาของการจัดทำรายงาน 

 สำหรับรายงานผลการปฏิบัติตามมาตรการฯ ฉบับนี ้เป็นการรายงานผลการปฏิบัต ิตามมาตรการฯ  
ระยะดำเนินการ ระหว่างเดือนกรกฎาคม ถึงธันวาคม พ.ศ. 2566  โดยได้มอบหมายบริษัท ยูไนเต็ด แอนนาลิสต์ แอนด์  
เอ็นจิเนียริ่ง คอนซัลแตนท์ จำกัด เป็นผู้จัดทำรายงานผลการปฏิบัติตามมาตรการฯ เพื่อเสนอต่อสำนักงานนโยบายและแผน
ทรัพยากรธรรมชาติและสิ่งแวดล้อม การนิคมอุตสาหกรรมแห่งประเทศไทย และหน่วยงานที่เกี่ยวข้องต่อไป 
 

 ที่ต้ังโครงการ และการใช้ประโยชน์ที่ดิน 

 โครงการเป็นโรงงานผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูง ของบริษัท ไทยไวร์โพรคัดท์ จำกัด (มหาชน) ตั้งอยู่เลขที่ 4  
ถนน I-5 นิคมอุตสาหกรรมมาบตาพุด ตำบลมาบตาพุด อำเภอเมือง จังหวัดระยอง 21150 บนพื้นที่ 45.083 ไร่ สำหรับ 
อาณาเขตติดต่อพื้นที่โดยรอบปัจจุบัน มีรายละเอียดดังนี้ (ดังรูปที่ 1-2) 

 ทิศเหนือ ติดกับโรงงานผลติอีพอกซี่เรซิน บริษัท อดิตยา เบอรล์่า เคมีคัลส์ (ประเทศไทย) จำกัด 
 ทิศใต้ ติดกับพ้ืนท่ีว่าง บริษัท โกลว์ พลังงาน จำกัด (มหาชน)  
 ทิศตะวันออก ติดกับตดิกับถนนภายในนิคมฯ และเป็นโรงงานผลติเหล็กเส้น เสรมิคอนกรีต  

บริษัท โนวาสตลี จำกัด 
 ทิศตะวันตก ติดกับถนนภายในนิคมฯ และถัดไปเป็นโรงงานผลิตเม็ดพลาสติกและพลาสติกขั้นต้ น  

บริษัท แกรนด์ สยาม คอมโพสิต จำกัด และ โรงงานผลิตเม็ดพลาสติกและพลาสติกขัน้ตน้  
บริษัท ไทยสไตรีนิคส์ จำกัด 

 

 ปัจจุบันทางโครงการมีขอบเขตพื้นที่ 45.083 ไร่ (ผังการใช้ประโยชน์ที่ดินภายหลังขยายกำลังการผลิตของ
โครงการ แสดงดังรูปที่ 1-3) โดยในการเปลี่ยนแปลงโครงการได้ดำเนินการติดตั้งเครื่องจักรการผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูงชนิด
เส ้นเด ี ่ยวแบบ Quenched and Tempered Wire for Prestressed Concrete (P.C.-QT Wire) เพิ ่ม 1 สายการผลิต 
ในพื้นที่อาคารส่วนการผลิตเดิมของโครงการปัจจุบัน จึงไม่ทำให้ขนาดของโครงการในภาพรวมแตกต่างไปจากเดิม แต่ทั้งนี้
โครงการจะมีการปรับปรุงข้อมูลสัดส่วนการใช้ประโยชน์พ้ืนท่ีโครงการให้สอดคล้องกับพ้ืนท่ีปัจจุบันโดยแบ่งการใช้พื้นที่แต่ละ
กิจกรรมเป็น 4 ส่วน ประกอบด้วย 1) พื้นที่ส่วนการผลิต 12.811 ไร่ คิดเป็นร้อยละ 28.416 2) พื้นที่ระบบสาธารณูปโภค 
และระบบเสริมการผลิต 12.220 ไร่ คิดเป็นร้อยละ 27.105 3) พื้นที่ถนน และพื้นที่ว่าง 17.301 ไร่ คิดเป็นร้อยละ 38.377 
และ 4) พื้นที่สีเขียว และแนวป้องกัน 2.751 คิดเป็นร้อยละ 6.102 การใช้ประโยชน์ที่ดินโรงงานแสดงดังตารางที่ 1-1     
และรูปที่ 1-1  

ตารางที่ 1-1  การใช้ประโยชน์ที่ดินของโครงการ 
การใช้ประโยชน์ทีด่ิน ไร ่ ร้อยละ 

1. พื้นที่ส่วนการผลิต 12.811 28.416 

2. พื้นที่ระบบสาธารณูปโภค และระบบเสริมการผลิต 12.220 27.105 

3. พื้นที่ถนน และพื้นที่ว่าง 17.301 38.377 

4. พื้นที่สีเขียว และแนวป้องกัน 2.751 6.102 

รวม 45.083 100 
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รูปที่ 1-1 การใช้ประโยชน์ที่ดินของโครงการ 
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 รูปที่ 1-2 แผนที่ที่ต้ัง บริษัท ไทยไวร์โพรคัดท์ จำกัด (มหาชน) 

บริษัท อดิตยา เบอร์ล่า 

เคมีคัลส์ (ประเทศไทย) 

 

พ้ืนที่ว่าง บริษัท โกลว์ 

พลังงาน จำกัด (มหาชน) 

บริษัท โนวาสตีล จำกัด 

บริษัท ไทยสไตรีนิคส์ จำกัด 

บริษัท แกรนด์ สยาม  

คอมโพสิต จำกัด 

 บริษัท ไทยไวร์โพรคัดท์ 

จำกัด (มหาชน) 
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 รูปที่ 1-3 ผังการใช้ประโยชน์ที่ดินภายหลังขยายกำลังการผลิตของโครงการ 
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 รายละเอียดของโครงการ 
 

 วัตถุดิบ สารเคมี เชื้อเพลิง และผลิตภัณฑ ์
 

1) วัตถุดิบ 

 วัตถุดิบหลักที่ใช้ในการผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูงคือเหล็กลวด (Wire Rod) ซึ่งสามารถแบ่งเป็น 2 ชนิด ได้แก่ 
เหล็กลวดชนิดคาร์บอนสูง (High Carbon Wire Rod) ซึ่งมักใช้ในการผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูง (Pre-Stress Concrete Wire 
หรือ P.C. Wire) และเหล็กลวดชนิดคาร์บอนต่ำ (Low Carbon Wire Rod) ซึ ่งมักใช้ในการผลิตลวดเหล็กคาร์บอนต่ำ 
และลวดเหล ็กเคล ือบส ังกะส ี (Steel Wire & Steel Wire Galvanized) โดยร ับเหล ็กลวดที ่นำมาใช ้ เป ็นว ัตถ ุดิบ 
จากอุตสาหกรรมเหล็กขั ้นปลาย (โรงงานรีดเหล็ก) ทั ้งภายในประเทศและต่างประเทศ เช่น ปัจจุบันรับมาจากบริษัท  
เหล็กสยาม จำกัด โดยลักษณะของเหล็กลวดชนิดคาร์บอนสูง มีสัดส่วนคาร์บอนอยู่ในช่วงร้อยละ 0.20-0.82 และมีเส้นผ่าน
ศูนย์กลางขนาด 8-13 มิลลิเมตร ส่วนเหล็กลวดชนิดคาร์บอนต่ำ มีสัดส่วนคาร์บอนร้อยละ 0.2 และมีเส้นผ่านศูนย์กลางขนาด  
5.5 มิลลิเมตร เหล็กลวดที่รับมาใช้เป็นวัตถุดิบจะมีลักษณะเป็นม้วนมีน้ำหนักประมาณ 2.5 ตันต่อม้วน โดยจะถูกขนส่งด้วย  
รถเทรลเลอร์และนำไป เก็บไว้บริเวณพื้นที่ลานเก็บวัตถุดิบ ภายหลังการเปลี่ยนแปลงกรณีเดินเครื่องจักร P.C.-QT Wire  
จะไม่ทำให้มีความต้องการใช้เหล็กลวดที่ใช้เป็นวัตถุดิบเพิ่มขึ้นจากโครงการปัจจุบัน ที่มีปริมาณการใช้รวม 119,406 ตันต่อป ี

 2) สารเคมีที่ใช้ในการเตรียม และปรับปรุงคุณภาพเหล็กลวด 

 - สารละลายกรดไฮโดรคลอริก (ความเข้มข้นร้อยละ 30-40) เป็นสารที่ใช้ทำความสะอาดผิวเหล็กลวด 
ในขั้นตอนการเตรียมวัตถุดิบก่อนนำไปใช้ในหน่วยผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูงชนิดต่างๆ ภายหลังการเปลี่ยนแปลงกรณี  
เดินเครื่องจักร P.C.-QT Wire มีความต้องการใช้สารละลายกรดไฮโดรคลอริกลดลงจาก 1,616 เป็น 1,452 ตันต่อปี (ลดลง 
164 ตันต่อปี) ซึ่งมีการรับสารดังกล่าวมาจากบริษัทผู้จำหน่ายภายในประเทศที่มีรูปแบบบรรจุภัณฑ์เป็นแท็งก์ ( Tank) 
ขนาด 13 ลูกบาศก์เมตร และถูกขนส่งเข้าพื้นที่โครงการโดยรถบรรทุก (รถแท็งก์) ก่อนถ่ายลงถังเก็บพักภายในพื้นที่โครงการ
ขนาด 45 ลูกบาศก์เมตร จำนวน 2 ถัง แต่ทั้งนี้หากในช่วงที่ไม่มีการผลิตลวดเหล็ก P.C.-QT Wire โครงการจะมีการผลิตลวด
เหล็ก P.C. Wire ในสายการผลิตที่ 4 ปริมาณการใช้สารละลายกรดไฮโดรคลอริกจะไม่เปลี่ยนแปลงไปจากโครงการปัจจุบัน 
 - สารละลายซิงค์ไดไฮโดรเจนฟอสเฟต (ความเข้มข้นร้อยละ 30-40) เป็นสารที่ใช้เคลือบผิวเหล็กลวด 
เพื่อป้องกันการเกิดสนิมในขั้นตอนการเตรียมวัตถุดิบก่อนนำไปใช้ในหน่วยผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูงชนิดต่างๆ ภายหลังการ
เปลี ่ยนแปลงกรณีเด ินเคร ื ่องจ ักร P.C.-QT Wire มีความต้องการใช้สารละลายซิงค ์ไดไฮโดรเจนฟอสเฟตลดลง 
จาก 206 เป็น 185 ตันต่อปี (ลดลง 21 ตันต่อปี) ซึ่งมีการรับสารดังกล่าวมาจากบริษัทผู้จำหน่ายภายในประเทศที่มีรูปแบบ  
บรรจุภัณฑ์เป็นถังบรรจุขนาด 200 ลิตร และถูกขนส่งเข้าพื้นที่โครงการโดยรถบรรทุก ก่อนนำมาเก็บพักไว้บริเวณพื้นที่  
เก็บพักสารเคมีในอาคารส่วนการผลิต แต่ทั้งนี้หากในช่วงที่ไม่มีการผลิตลวดเหล็ก P.C.-QT Wire โครงการจะมีการผลิตลวด
เหล็ก P.C. Wire ในสายการผลิตที่ 4 ปริมาณการใช้สารละลายซิงค์ไดไฮโดรเจนฟอสเฟต จะไม่เปลี่ยนแปลงไปจากโครงการ
ปัจจุบัน 
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 - สารบอแรกซ์ เป็นสารที่นำไปละลายน้ำก่อนนำไปใช้ปรับสภาพผิวเหล็กลวดให้เป็นกลางและป้องกันสาร
ป้องกันสนิมหลุดออกจากผิวของเหล็กลวด ภายหลังการเปลี่ยนแปลงกรณีเดินเครื่องจักร P.C.-QT Wire มีความต้องการใช้
สารบอแรกซ์ลดลงจาก 2.3 เป็น 2.1 ตันต่อปี (ลดลง 0.2 ตัน/ปี) ซึ ่งมีการรับสารดังกล่าวมาจากบริษัทผู้จำหน่าย
ภายในประเทศท่ีมีรูปแบบบรรจุภัณฑ์เป็นถุงขนาด 25 กิโลกรัม และถูกขนส่งเข้าพื้นที่โครงการ โดยรถบรรทุกก่อนนำมาเก็บ
ไว้บริเวณพื้นที่เก็บพักสารเคมีในอาคารส่วนการผลิต แต่ทั้งนี้หากในช่วงที่ไม่มีการผลิตลวดเหล็ก P.C.-QT Wire โครงการจะมี
การผลิตลวดเหล็ก P.C. Wire ในสายการผลิตที่ 4 ปริมาณการใช้สารบอแรกซ์จะไม่เปลี่ยนแปลงไปจากโครงการปัจจุบัน 
 - ผงดึงลวด (มีแคลเซียมไฮดรอกไซด์เป็นองค์ประกอบหลัก) เป็นสารที่ใช้เป็นตัวหล่อลื่นในกระบวนการ  
ร ีดลดขนาด ภายหล ังการ เปล ี ่ยนแปลงกรณีเด ินเคร ื ่องจ ักร P.C.-QT Wire ม ีความต ้องการใช ้ผงด ึงลวดลดลง 
จาก 95 เป็น 85 ตันต่อปี (ลดลง 10 ตันต่อปี) ซึ่งมีการรับสารดังกล่าวมาจากบริษัทผู้จำหน่ายภายในประเทศท่ีมีรปูแบบบรรจุ
ภัณฑ์เป็นถุงขนาด 25 กิโลกรัมหรือถังขนาด200 กิโลกรัม และถูกขนส่งเข้าพื้นที่โครงการโดยรถบรรทุกก่อนนำมาเก็บไว้
บริเวณพื้นที่เก็บพักสารเคมีในอาคารส่วนการผลิต แต่ทั้งนี้หากในช่วงที่ไม่มีการผลิตลวดเหล็ก P.C.-QT Wire โครงการจะมี
การผลิตลวดเหล็ก P.C. Wire ในสายการผลิตที่ 4 ปริมาณการใช้ผงดึงลวดจะไม่เปลี่ยนแปลงไปจากโครงการปัจจุบัน 
 - แท่งตะกั่ว (Ingot) มีตะกั่วเป็นองค์ประกอบร้อยละ 98 เป็นสารที่ใช้เป็นสื่อความร้อนเพื่อช่วยกำจัดน้ำมัน
หรือไขมันบนผิวลวดเหล็ก ซึ่งใช้เฉพาะในหน่วยผลิตลวดเหล็กชนิดเคลือบสังกะสีเท่านั้น ปัจจุบันมีความต้องการใช้เพื่อเติม
ชดเชยในอ่างกำจัดไขมันออกจากลวดเหล็ก 7.6 ตันต่อปี ภายหลังการเปลี่ยนแปลงไม่ทำให้ความต้องการใช้แท่งตะกั่ว
เปลี่ยนแปลงจากโครงการปัจจุบัน เนื่องจากไม่มีการเพิ่มกำลังการผลิตหน่วยผลิตลวดเหล็กชนิดเคลือบสังกะสี ปัจจุบันจะรับ
แท่งตะกั่วมาจากบริษัทที่เป็นตัวแทนจำหน่ายภายในประเทศที่มีรูปแบบบรรจุภัณฑ์เป็นพาเลทไม้ขนาด 1 ตัน และถูกขนส่ง
เข้าพื้นที่โครงการโดยรถบรรทุกก่อนนำมาเก็บไว้บริเวณพื้นที่เก็บพักสารเคมีในอาคารส่วนการผลิต 

  - ซิงค์คลอไรด์ เป็นสารที่ใช้ในการช่วยประสานในการเคลือบผิวลวดเหล็ก ซึ่งใช้เฉพาะในหน่วยผลิตลวดเหลก็
ชนิดเคลือบสังกะสีเท่านั้น ปัจจุบันมีความต้องการใช้เพื่อเติมชดเชยในบ่อเคลือบผิวลวดเหล็ก (Flux) 5 ตันต่อปี ภายหลังการ
เปลี่ยนแปลงไม่ทำให้ความต้องการใช้ซิงค์คลอไรด์เปลี่ยนแปลงจากโครงการปัจจุบัน เนื่องจากไม่มีการเพิ่มกำลังการผลิต
หน่วยผลิตลวดเหล็กชนิดเคลือบสังกะสี ปัจจุบันจะรับสารดังกล่าวมาจากบริษัทที่เป็นตัวแทนจำหน่ายภายในประเทศที่มี
รูปแบบบรรจุภัณฑ์เป็นถุงขนาด 25 กิโลกรัม และถูกขนส่งเข้าพื้นที่โครงการโดยรถบรรทุกก่อนนำมาเก็บไว้บริเวณพื้นที่เก็บ
พักสารเคมีในอาคารส่วนการผลิต 

- แท่งสังกะสี (Ingot) มีสังกะสีเป็นองค์ประกอบร้อยละ 98 เป็นสารที่ใช้เคลือบผิวลวดเหล็ก ซึ่งใช้เฉพาะใน
หน่วยผลิตลวดเหล็กชนิดเคลือบสังกะสีเท่านั้น ปัจจุบันมีความต้องการใช้เพื่อเติมชดเชยในบ่อเคลือบผิวลวดเหล็กด้วยสังกะสี 
15 ตันต่อปี ภายหลังการเปลี่ยนแปลงไม่ทำให้ความต้องการใช้แท่งสังกะสีเปลี่ยนแปลงจากโครงการปัจจุบัน เนื่องจาก  
ไม่มีการเพิ่มกำลังการผลิตหน่วยผลิตลวดเหล็กชนิดเคลือบสังกะสี ปัจจุบันจะรับสารดังกล่าวมาจากบริษัทผู้แทนจำหน่าย
ภายในประเทศที่มีรูปแบบบรรจุภัณฑ์เป็นพาเลทไม้ขนาด 1 ตัน และถูกขนส่งเข้าพื้นที่โครงการโดยรถบรรทุกก่อนนำมา 
เก็บไว้บริเวณพื้นที่เก็บพักสารเคมีในอาคารส่วนการผลิต 
 - สารป้องกันตะกรัน (เคมแม็ก 401) (มีโซเดียมคาร์บอเนตเป็นองค์ประกอบหลัก) เป็นสารที่ใช้ในการ
ป้องกันการเกิดตะกรันและสนิมในระบบน้ำหล่อเย็น ปัจจุบันมีความต้องการใช้สารป้องกันตะกรัน 1.0 ตันต่อปี ภายหลังการ
เปลี่ยนแปลงไม่ทำให้ความต้องการใช้สารป้องกันตะกรัน (เคมแม็ก 401) เปลี่ยนแปลงจากโครงการปัจจุบัน ซึ่งมีการรับสาร
ดังกล่าวมาจากบริษัทผู้จำหน่ายภายในประเทศที่มีรูปแบบบรรจุภัณฑ์เป็นถังขนาด 25 ลิตร และถูกขนส่งเข้าพื้นที่โครงการ
โดยรถบรรทุกก่อนนำมาเก็บไว้บริเวณพื้นที่เก็บพักสารเคมีในส่วนระบบหอหล่อเย็น 
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 - สารละลายโซเดียมไฮดรอกไซด์ (ความเข้มข้นร้อยละ 50) เป็นสารที่ใช้ปรับค่าความเป็นกรด-ด่างในระบบ
บำบัดน้ำเสีย ปัจจุบันมีความต้องการใช้ 143 ตันต่อปี ภายหลังการเปลี่ยนแปลงไม่ทำให้ความต้องการใช้สารละลายโซเดียม 
ไฮดรอกไซด์เปลี่ยนแปลงจากโครงการปัจจุบัน ซึ่งมีการรับสารดังกล่าวมาจากบริษัทผู้จำหน่ายภายในประเทศที่มีรูปแบบ
บรรจุภัณฑ์เป็นแท็งก์ (Tank) ขนาด 13 ลูกบาศก์เมตร และถูกขนส่งเข้าพื้นที่โครงการโดยรถบรรทุกก่อนถ่ายลงถังเก็บพัก
ภายในพื้นที่โครงการขนาด 12 ลูกบาศก์เมตร จำนวน 2 ถัง 

- สารละลายกรดซัลฟูริก (ความเข้มข้นร้อยละ 98) เป็นสารที่ใช้ปรับค่าความเป็นกรด-ด่างในระบบบำบัด
น้ำเสีย ปัจจุบันมีความต้องการใช้ 44 ตันต่อปี ภายหลังการเปลี่ยนแปลงไม่ทำให้ความต้องการใช้สารละลายกรดซัลฟูริก
เปลี่ยนแปลงจากโครงการปัจจุบัน ซึ่งมีการรับสารดังกล่าวมาจากบริษัทผู้จำหน่ายภายในประเทศที่มีรูปแบบบรรจุภัณฑ์  
เป็นแท็งก์ (Tank) ขนาด 13 ลูกบาศก์เมตร และถูกขนส่งเข้าพื้นที่โครงการโดยรถบรรทุกก่อนถ่ายลงถังเก็บพักภายในพื้นท่ี
โครงการขนาด 5 ลูกบาศก์เมตร จำนวน 1 ถัง 

- โพลิเมอร์ เป็นสารที่ใช้ช่วยให้ตะกอนจมตัวในระบบบำบัดน้ำเสีย ปัจจุบันมีความต้องการใช้ 1.67 ตันต่อปี 
ภายหลังการเปลี่ยนแปลงไม่ทำให้ความต้องการใช้โพลิเมอร์เปลี่ยนแปลงจากโครงการปัจจุบัน โดยโครงการจะรับสารดังกล่าว
มาจากบริษัทที่เป็นตัวแทนจำหน่ายภายในประเทศที่มีรูปแบบบรรจุภัณฑ์เป็นถุงขนาด 10 กิโลกรัม และถูกขนส่งเข้าพื้นที่
โครงการโดยรถบรรทุกก่อนนำมาเก็บไว้บริเวณพื้นที่บริเวณระบบบำบัดน้ำเสีย 

- โซเดียมคลอไรด์ เป็นสารที่ใช้ฟื้นฟูสภาพเรซิ่นในระบบผลิตน้ำอ่อน ปัจจุบันมีความต้องการใช้ 1.0 ตันต่อปี 
ภายหลังการเปลี่ยนแปลงไม่ทำให้ความต้องการใช้โซเดียมคลอไรด์เปลี่ยนแปลงจากโครงการปัจจุบัน โดยโครงการจะรับสาร
ดังกล่าวมาจากบริษัทที่เป็นตัวแทนจำหน่ายภายในประเทศท่ีมีรูปแบบบรรจุภัณฑ์เป็นถุงขนาด 25 กิโลกรัม และถูกขนส่งเข้า
พื้นที่โครงการโดยรถบรรทุกก่อนนำมาเก็บไว้บริเวณพื้นที่บริเวณระบบปรับปรุงคุณภาพน้ำ 

 

3) เชื้อเพลิงที่ใช้สำหรับระบบผลิตไอน้ำ 

- ก๊าซธรรมชาติ ใช้เป็นเชื้อเพลิงในระบบผลิตความรอ้น ปัจจุบันมีความต้องการใช้ 18,400 ตันต่อปี ภายหลัง
การเปลี่ยนแปลงไม่ทำให้ความต้องการใช้ก๊าซธรรชาติเปลี่ยนแปลงจากโครงการปัจจุบัน โดยทางโครงการจะรับมาจากบริษัท 
ปตท. (มหาชน) จำกัด ซึ่งจะขนส่งด้วยระบบท่อขนส่งขนาด 3 นิ้ว มายังสถานีควบคุมความดันและปริมาตรก๊าซธรรมชาติ 
(Metering and Regulating Station: MRS) ท ี ่ ต ั ้ งอย ู ่ภายในพ ื ้นที่ ของโครงการเพื่ อปรับความดันและปร ิมาตร 
ของก๊าซธรรมชาติให้เหมาะสมก่อนส่งผ่านระบบท่อลำเลียงไปยังระบบผลิตความร้อนต่อไป 

ในการจัดเก็บสารเคมีโครงการออกแบบให้มีพื้นที่สำหรับวางถังบรรจุสารเคมีขนาดเล็กอยู่ภายในอาคารต่างๆ 
และกำหนดให้วางถังในคันคอนกรีต (curb) เช่น พ้ืนท่ีวางถังสารบอแร็กซ์ในอาคารส่วนเตรียมวัตถุดิบ พ้ืนท่ีวางถังสารป้องกัน
ตะกรันบริเวณหอหล่อเย็น เป็นต้น นอกจากนี้ สารเคมีอื่นๆ ที่เป็นของแข็ง (ผงหรือเม็ดขนาดเล็ก) จะมีการวางบนพาเลท  
เพื่อป้องกันความชื้น เช่น โพลิเมอร์บริเวณพื้นที่ระบบ บำบัดน้ำเสีย ซิงค์คลอไรด์และผงดึงลวดบริเวณพื้นที่ส่วนการผลิต  
เป็นต้น 

 

4) ผลิตภัณฑ์ 

โรงงานปัจจุบันใช้เหล็กลวด (Wire Rod) เป็นวัตถุดิบเพื่อนำมาปรับสภาพและผลิตเป็นลวดเหล็กแรงดึงสูง 
(ลวดเหล็กคาร์บอนสูง) หรือเรียกว่า Prestressed Concrete Wire (P.C.Wire) และลวดเหล็กคาร์บอนต่ำ/ลวดเหล็กเคลือบ
สังกะสีหรือเรียกว่า Steel Wire/Galvanized Steel Wire ซึ ่งสามารถแบ่งเป็นผลิตภัณฑ์ย่อยทั ้งหมด 5 ชนิด ได้แก่  
ลวดเหล็กแรงดึงสูงชนิดเส้นเดี่ยวหรือ P.C. Wire ลวดเหล็กแรงดึงสูงชนิดตีเกลียวหรือ P.C. Strand ลวดเหล็กคาร์บอนต่ำ
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หรือ Steel Wire ลวดเหล็กเคลือบสังกะสีชนิดเส้นเดี่ยวหรือ Galvanized Steel Wire และลวดเหล็กเคลือบสังกะสีชนิด 
ตีเกลียวหรือ Galvanized Steel Strand ทั้งนี้ โรงงานปัจจุบันมีกำลังการผลิตลวดเหล็กทุกชนิดรวม 116,300 ตันต่อปี  
หรือ 387.666 ตันต่อวัน (ดำเนินการผลิตประมาณ 300 วันต่อปี) สำหรับการเปลี่ยนแปลงครั้งนี้จะมีการติดตั้งเครื่องจักรการ
ผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูงชนิดเส้นเดี ่ยวแบบ Quenched and Tempered Wire for Prestressed Concrete (P.C.-QT 
Wire) เพิ่ม 1 สายการผลิต มีกำลังการผลิต 12,000 ตันต่อปี ทั้งนี้ เมื่อติดตั้งเครื่องจักรส่วนการผลิตลวดเหล็ก P.C.-QT Wire 
แล้ว โครงการจะสลับการเดินเครื่องจักรสายการผลิตลวดเหล็ก P.C.-QT Wire กับหน่วยการผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูงชนิดเส้น
เดี่ยวแบบ P.C. Wire ในสายการผลิตที่ 4 (กำลังการผลิต 12,000 ตันต่อปี) โดยขึ้นอยู่กับคุณสมบัติของผลิตภัณฑ์ที่ลูกค้า
ต้องการ ดังนั ้น การเพิ่มสายการผลิตลวดเหล็ก P.C.-QT Wire จึงไม่ทำให้กำลัง การผลิตโดยรวมของโครงการเพิ่มขึ้น 
แต่อย่างใด 

(1) ลวดเหล็กคาร์บอนสูง จะแบ่งออกเป็น 2 ชนิด 
- ลวดเหล็กแรงดึงสูงชนิดเส้นเดี่ยว (Prestressed Concrete Wire; P.C.Wire) โครงการปัจจุบันมีการผลิต

ลวดเหล็กแรงดึงสูงชนิดเส้นเดี่ยวโดยอ้างอิงตามมาตรฐานผลิตภัณฑ์ ISO 6934-2 TIS 95 ASTM A 421 BS 5896 JIS G 
3536 AS/NZS 4672.1 และ EN 10138-2 ปัจจุบันมีกำลังการผลิต 54,000 ตัน/ปี ภายหลังการเปลี่ยนแปลงกรณีเดิน
เครื่องจักร P.C.-QT Wire จะมีการลดกำลังการผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูงชนิดเส้นเดี่ยว P.C.Wire จาก 54,000 เป็น 42,000 
ตัน/ปี (ลดลง 12,000 ตันต่อปี) โดยลวดเหล็กแรงดึงสูงชนิดเส้นเดี่ยวที่ผลิตได้มีลักษณะเป็นม้วนที่มีขนาดประมาณ 1.2 ตัน
ต่อม้วน จะถูกเก็บพักไว้ในพื้นที่ในอาคารส่วนการผลิตเพื่อรอการจำหน่ายต่อไป ซึ่งสามารถนำไปใช้ประโยชน์สำหรับงาน
ก่อสร้างต่างๆ เช่น การผลิตเสาเข็ม เสาไฟฟ้า แผ่นพื้นสำเร็จรูป เป็นต้น แต่ทั้งนี้หากในช่วงที่ไม่มีการผลิตลวดเหล็ก P.C.-QT 
Wire โครงการจะมีการผลิตลวดเหล็ก P.C. Wire ในสายการผลิตที่ 4 ตามเดิม จึงทำให้กำลังการผลิตลวดเหล็ก P.C.Wire  
จะไม่เปลี่ยนแปลงไปจากโครงการปัจจุบัน 

- ลวดเหล็กแรงดึงส ูงชนิด เส้นเดี ่ยว (Quenched and Tempered Wire for Prestressed Concrete  
(P.C.-QT Wire)) จะเป็นการผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูงชนิดเส้นเดี ่ยวโดยอ้างอิงตามมาตรฐาน ผลิตภัณฑ์ ISO 6934-2        
และ GB/T5223.3 ภายหลังการเปลี่ยนแปลงสำหรับกรณีเดินเครื่องจักร P.C.-QT Wire จะมีกำลังการผลิต 12,000 ตันต่อปี  
โดยลวดเหล็กแรงดึงสูงชนิดเส้นเดี่ยวท่ีผลิตได้มีลักษณะเป็นม้วนที่มีขนาดประมาณ 1.2 ตันต่อม้วน จะถูกเก็บพักไว้ในพื้นที่ใน
อาคารส่วนการผลิตเพื่อรอการจำหน่ายต่อไป ซึ่งสามารถนำไปใช้ประโยชน์สำหรับงานก่อสร้างต่างๆ เช่น การผลิตเสาเข็ม 
เสาไฟฟ้า แผ่นพื้นสำเร็จรูป เป็นต้น แต่ทั้งนี้หากในช่วงที่ไม่มีการผลิตลวดเหล็ก P.C.-QT Wire โครงการจะมีการผลิตลวด
เหล็ก P.C. Wire ในสายการผลิตที่ 4 ตามเดิม 

- ลวดเหล็กแรงดึงสูงชนิดตีเกลียว (Prestressed Concrete Strand; P.C.Strand) โครงการปัจจุบันมีการ
ผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูงชนิดตีเกลียวโดยอ้างอิงตามมาตรฐานผลติภณัฑ ์ISO 6934-4 TIS 420 ASTM A 416 BS 5896 JIS G 
3536 AS/NZS 4672.1 และ EN 10138-3 ปัจจุบันมีกำลังการผลิต 57,000 ตัน/ปี ภายหลังการเปลี่ยนแปลงไม่มีการเพิ่ม
กำลังการผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูงชนิดตีเกลียว จึงทำให้กำลังการผลิตลวดเหล็กชนิดนี้ไม่เพิ่มขึ้นจากเดิม สำหรับลวดเหล็กแรง
ดึงสูงชนิดตีเกลียวที่ผลิตได้มีลักษณะเป็นม้วนที่มีขนาดประมาณ 3 ตันต่อม้วน ซึ ่งจะถูกเก็บพักไว้ ในพื ้นที่ในอาคาร 
ส่วนการผลิตเพื่อรอการจำหน่ายต่อไป ทั้งนี้สามารถนำไปใช้ประโยชน์สำหรับงานก่อสร้างต่างๆ เช่น คานสะพาน เสาเข็ม
ขนาดใหญ่ เป็นต้น 
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(2) ลวดเหล็กคาร์บอนต่ำ/ลวดเหล็กเคลือบสังกะสี จะแบ่งออกเป็น 3 ชนิด 
- ลวดเหล็กคาร์บอนต่ำ (Steel Wire) โครงการปัจจุบันมีการผลิตลวดเหล็กคาร์บอนต่ำ โดยอ้างอิงตาม

มาตรฐานผลิตภัณฑ์ JIS G 3521 SW-A, B, C TIS 194 TIS 747 ป ัจจ ุบ ันม ีกำล ังการผลิต 500 ตัน/ปี ภายหลังการ
เปลี่ยนแปลงไม่มีการเพิ่มกำลังการผลิตลวดเหล็กคาร์บอนต่ำ จึงทำให้กำลังการผลิตลวดเหล็ก ชนิดนี้ไม่เพิ่มขึ้นจากเดิม ทั้งนี้
ลวดเหล็กคาร์บอนต่ำที่ผลิตได้จะมีลักษณะเป็นม้วนที่มีขนาดประมาณ 0.1 ตันต่อม้วน ซึ่งจะถูกเก็บพักไว้ในพื้นที่ในอาคาร
ส่วนการผลิตเพื่อรอการจำหน่ายต่อไป ทั้งนี้สามารถนำไปใช้ประโยชน์สำหรับงานก่อสร้างต่างๆ เช่น งานคอนกรีตทั่วไป  
ผลิตตะแกรงไวร์เมช ลวดสปริง เป็นต้น 

- ลวดเหล็กเคลือบสังกะสีชนิดเส้นเดี่ยว (Galvanized Steel Wire) โครงการปัจจุบันมีการผลิตลวดเหล็ก
เคลือบสังกะสีชนิดเส้นเดี่ยวโดยอ้างอิงตามมาตรฐานผลิตภัณฑ์ TIS 71 TIS 404 ASTM A 363 ASTM A 475 TIS 2221 
ASTM B 498 ASTM 500 ปัจจุบันมีกำลังการผลิต 2,000 ตัน/ปี ภายหลังการเปลี่ยนแปลงไม่มีการเพิ่มกำลังการผลิตลวด
เหล็กเคลือบสังกะสีชนิดเส้นเดี่ยว จึงทำให้กำลังการผลิตลวดเหล็กชนิดนี้ไม่เพิ่มขึ้นจากเดิม ทั้งนี้ลวดเหล็กเคลือบสังกะสีชนิด
เส้นเดี่ยวที่ผลิตได้มีลักษณะเป็นม้วนที่มีขนาดประมาณ 0.1-1 ตันต่อม้วน ซึ่งจะถูกเก็บพักไว้ในพื้นที่ในอาคารส่วนการผลิต
เพื่อรอการจำหน่ายต่อไป ทั้งนี้สามารถนำไปใช้ประโยชน์สำหรับงานก่อสร้างต่างๆ เช่น การผลิตสายโทรศัพท์และใช้เป็น
แกนกลางของสายไฟขนาดใหญ่ เป็นต้น 

- ลวดเหล็กเคลือบสังกะสีชนิดตีเกลียว (Galvanized Steel Strand) โครงการปัจจุบันมีการผลิตลวดเหล็ก
เคลือบสังกะสีชนิดตีเกลียวโดยอ้างอิงตามมาตรฐานผลิตภัณฑ์ TIS 71 TIS 404 ASTM A 363 ASTM A 475 TIS 2221 
ASTM B 498 ASTM 500 ปัจจุบันมีกำลังการผลิต 2,800 ตัน/ปี ภายหลังการเปลี่ยนแปลงไม่มีการเพิ่มกำลังการผลิตลวด
เหล็กเคลือบสังกะสีชนิดตีเกลียว จึงทำให้กำลังการผลิตลวดเหล็กชนิดนี้ไม่เพิ่มขึ้นจากเดิม ทั้งนี้ลวดเหล็กเคลือบสังกะสีชนิด 
ตีเกลียวที่ผลิตได้มีลักษณะเป็นม้วนที่มีขนาดประมาณ 0.5-1.5 ตันต่อม้วน ซึ่งจะถูกเก็บพักไว้ในพื้นที่ในอาคารส่วนการผลิต
เพื่อรอการจำหน่ายต่อไป ท้ังนี้สามารถนำไปใช้ประโยชน์สำหรับงานก่อสร้างขนาดใหญ่และสายดินในเสาไฟฟ้าขนาดใหญ่ 

 

 กระบวนการผลิต 
 กระบวนการผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูงของโรงงาน แบ่งออกเป็น 2 ขั้นตอน ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ 

 1) ขั้นตอนการเตรียมวัตถุดิบ เป็นการล้างทำความสะอาดเหล็กลวดและการเคลือบผิวด้วยสารป้องกัน  
การเกิดสนิมเหล็ก ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ และแสดงดังรูปที่ 1-4 

 - การล้างผิวเหล็กลวดด้วยสารละลายกรดไฮโดรคลอริก เพื่อเป็นการกำจัดสนิมเหล็กออกจากผิวเหล็กลวด 
โดยมีการเตรียมสารละลายกรดไฮโดรคลอริกช่วงเริ่มต้นที่ความเข้มข้นประมาณร้อยละ 18 โดยน้ำหนัก ซึ่งจะมีการแช่เหล็ก
ลวดแต่ละม้วนในบ่อสารละลายกรดประมาณ 10-15 นาที และส่งเข้าถังล้างถัดไป 
 - การล้างผิวเหล็กลวดด้วยน้ำ เป็นการดำเนินการเพื่อล้างสารละลายกรดไฮโดรคลอริกที่อาจติดมากับ  
ผิวเหล็กลวด ซึ่งจะมีการแช่ม้วนเหล็กลวดลงในบ่อที่บรรจุน้ำประมาณ 3-5 นาที และส่งไปยังบริเวณที่เคลือบผิวเหล็กลวด
ถัดไป 
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 รูปที่ 1-4 ผังการผลิตขั้นตอนการเตรียมวัตถุดิบของโครงการ 

ท่ีมา : บรษิัท ไทยไวร์โพรดัคท์ จำกัด (มหาชน), 2562 
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 - การเคลือบผิวเหล็กลวดด้วยสารละลายซิงค์ไดไฮโดรเจนฟอสเฟต  เป็นขั้นตอนการป้องกันการเกิด 
สนิมเหล็ก โดยมีการควบคุมสารละลายซิงค์ไดไฮโดรเจนฟอสเฟตให้มีความเข้มข้นอยู่ในช่วงร้อยละ 87 โดยน้ำหนักและมีการ
ควบคุมอุณหภูมิของสารละลายในบ่อโดยการถ่ายเทความร้อนด้วยระบบหมุนเวียน Hot Oil ให้อยู่ในช่วง 75-80 องศา
เซลเซียส โดยจะมีการแช่ม้วนเหล็กลวดลงในบ่อที่บรรจุสารละลายซิงค์ไดไฮโดรเจนฟอสเฟตประมาณ 5-10 นาที และส่งไป
ยังบริเวณเคลือบผิวเหล็กลวดถัดไป 
 - การเคลือบผิวเหล็กลวดด้วยสารละลายบอแรกซ์ จุดประสงค์เพื่อปรับสภาพของเหล็กลวดให้เป็นกลาง  
และป้องกันไม่ให้ซิงค์ไดไฮโดรเจนฟอสเฟตที ่เป็นสารป้องกันการเกิดสนิมที่เคลือบไว้หลุดร่อนออกจากผิวเหล็กลวด  
โดยจะมีการแช่ม้วนเหล็กลวดลงในบ่อที่บรรจุสารละลายบอแรกซ์ประมาณ 3-5 นาที สำหรับม้วนเหล็กลวดที่ผ่านการเคลือบ
ผิวด้วยสารละลายบอแรกซ์แล้วจะใช้เครนยกขึ้นจากบ่อก่อนจะถูกขนส่งด้วยรถรางเพื่อนำเข้าหน่วยผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูง
ชนิดต่างๆ ต่อไป โดยที่ม้วนเหล็กลวดคาร์บอนสูงจะถูกนำเข้าสู่ส่วนการผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูงชนิดเส้นเดี่ยวและส่ว นการ
ผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูงชนิดตีเกลียว ส่วนม้วนเหล็กลวดคาร์บอนต่ำจะถูกนำเข้าส่วนการผลิตลวดเหล็กคาร์บอนต่ำและลวด
เหล็กเคลือบสังกะสี 
 

 2) ขั้นตอนการผลิตลวดเหล็กชนิดต่าง ๆ เป็นขั้นตอนท่ีนำเหล็กลวดที่ผ่านการล้างผิวและเคลือบสารป้องกัน
สนิมในขั้นตอนการเตรียมวัตถุดิบมารีด/ดึงเพื่อลดขนาด พร้อมทั้งปรับสภาพของโครงสร้างของเหล็กเพื่อผลิตเป็นลวดเหล็ก
ชนิดต่างๆ ทั้งนี ้โครงการปัจจุบันมีการผลิตแบ่งออกเป็น 3 ส่วนหลักๆ ได้แก่ (1) ส่วนการผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูงชนิด 
เส้นเดี่ยว ซึ่งจะใช้ม้วนเหล็กลวดคาร์บอนสูงมาใช้เป็นวัตถุดิบ (2) ส่วนการผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูงชนิดตีเกลียว ซึ่งจะใช้ 
ม้วนเหล็กลวดคาร์บอนสูงมาใช้เป็นวัตถุดิบ และ (3) ส่วนการผลิตลวดเหล็กคาร์บอนต่ำและลวดเหล็กเคลือบสังกะสี  
มีรายละเอียดดังนี้ 

 (1) ส่วนการผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูงชนิดเส้นเดี่ยว (P.C. Wire) โครงการมีหน่วยผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูง
ชนิดเส้นเดี่ยว 4 สายการผลิต เริ่มดำเนินการผลิตโดยนำม้วนเหล็กลวดคาร์บอนสูงที่ผ่านขั้นตอนการเตรียมวัตถุดิบเข้าเครื่อง
คลี่ม้วนเหล็กลวด จำนวน 4 เครื่อง เพื่อดึงเหล็กเส้นเหล็กลวดออกจากม้วนก่อนนำเข้าเครื่องรีดลดขนาด (Drawing) จำนวน  
4 เครื่อง (ทำงานขนานกัน) โดยแต่ละเครื่องรีดลดขนาดจะประกอบด้วยลูกรีดขนาดหรือ Die จำนวน 8 ชุด และเครื่องกว้าน 
(Capstan) 8 ชุด วางสลับกันแบบอนุกรม โดยที่เครื่องกว้านจะเชื่อมต่อกับมอเตอร์ไฟฟ้าเพื่อเป็นตัวสร้างแรงดึงให้เส้นลวด
ผ่านแต่ละลูกรีดและทำให้เส้นลวดค่อยๆ มีขนาดเล็กลงจนได้ขนาดตามที่ต้องการ ทั้งนี้เพื่อเป็นการป้องกันเหล็กลวดขาด
ในขณะรีด จึงมีการป้อนผงดึงลวด (Calcium soap) เข้าไปในแต่ละลูกรีดเพื่อช่วยหล่อลื่นและลดแรง เสียดทานระหว่างลกูรดี
และเส้นลวด นอกจากนี ้ มีการป้อนน้ำหล่อเย็นหมุนเวียนเข้าไปในแต่ละลูกรีด เพื ่อทำให้เกิดการถ่ายเทความร้อน  
และลดอุณหภูมิบริเวณลูกรีดแต่ละชุด หลังจากนั้นจะนำลวดเหล็กที่ผ่านการรีดลดขนาดเข้าย้ำรอย ( Indent) จำนวน 
4 เครื่อง (ทำงานขนานกัน) โดยเครื่องย้ำรอยแต่ละเครื่องจะอาศัยแรงกดของลูกกลิ้งเพื่อให้เกิดลวดลายขึ้นที่ผิวลวดเหล็ก  
ซึ่งทำให้มีความสอดคล้องตามมาตรฐานของผลิตภัณฑ์เพื่อทำให้สามารถยึดติดกับคอนกรีตได้ดีขึ้นเมื่อนำไปใช้งาน หลังจาก
นั้นจะนำลวดเหล็ก ที่ผ่านการย้ำรอยเข้าเครื่องอบเหล็กด้วยพลังงานไฟฟ้าจำนวน 4 เครื่อง เครื่อง(ทำงานขนานกัน) ที่มีการ
ควบคุมอุณหภูมิให้อยู่ในช่วง 370-390 องศาเซลเซียส มีจุดประสงค์เพื่อปรับโครงสร้างของลวดเหล็กโดยเป็นการเพิ่มความ
เหนียวและลดความเปราะของลวดเหล็ก หลังจากนั้นนำลวดเหล็กท่ีผ่านการลดอุณหภูมิแล้วเข้าเครื่องกว้านเหล็ก (Capstan) 
จำนวน 4 ชุด (ทำงานขนานกัน) ทั้งนี้เครื่องกว้านเหล็กมีหน้าที่สร้างแรงดึงโดยอาศัยมอเตอร์ไฟฟ้าเพื่อดึงลวดเหล็กให้ผ่าน
เครื่องจักรหรืออุปกรณ์ต่างๆ จนถึงเครื่องม้วนเก็บผลิตภัณฑ์ โดยที่ลวดเหล็กที่ผ่านเครื่องกว้านเหล็กแล้วจะนำเข้าเครื่องขึ้น
รูปบรรจุภัณฑ์เพื่อทำให้เป็นม้วนผลิตภัณฑ์ลวดเหล็กแรงดึงสูงชนิดเส้นเดี่ยวเพื่อเตรียมจำหน่ายต่อไป ทั้งนี้จะมีการสุ่ม
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ตัวอย่างตัดลวดเหล็กท่ีผลิตได้สว่นหน่ึงเพื่อนำไปตรวจสอบคุณภาพเชิงกลในห้องปฏิบัติการ ซึ่งเศษเหล็กท่ีผ่านการสุ่มตัวอย่าง
เพื่อตรวจสอบคุณภาพแล้วจะถูกรวบรวมและส่งให้หน่วยงานท่ีได้รับอนุญาตก่อนคัดแยกเพื่อส่งให้โรงงานแปรรูปเพื่อนำไปใช้
ใหม่ต่อไป ทั้งนี ้ภายหลังการเปลี่ยนแปลงเมื่อโครงการติดตั้งเครื ่องจักรการผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูงชนิดเส้นเดี่ยวแบบ 
Quenched and Tempered Wire for Prestressed Concrete (P.C.-QT Wire) 1 สายการผล ิต ซ ึ ่ งม ีกำล ังการผลิต 
12,000 ตัน/ปี แล้ว โครงการจะสลับการเดินเครื่องจักรผลิตลวดเหล็ก P.C.-QT Wire กับหน่วยการผลิตลวดเหล็ก P.C. Wire 
ในสายการผลิตที่ 4 โดยขึ้นอยู่กับคุณสมบัติของผลิตภัณฑ์ที่ลูกค้าต้องการ ดังนั้น กรณีที่โครงการเดินเครื่องจักรการผลิตลวด
เหล็ก P.C.-QT Wire 1 สายการผลิต โครงการจะลดการเด ินเครื ่องจ ักรการผลิตหน่วยผลิตลวดเหล็ก P.C. Wire             
เหลือ 3 สายการผลิต ดังนั้น การเพิ่มสายการผลิตลวดเหล็ก P.C.-QT Wire จึงไม่ทำให้กำลังการผลิตโดยรวมของโครงการ
เพิ่มขึ้นแต่อย่างใด แสดงดังรูปที ่1-5  
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รูปที่ 1-5 ผังส่วนการผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูงชนิดเสน้เด่ียว (P.C. Wire) 

ท่ีมา : บรษิัท ไทยไวร์โพรดัคท์ จำกัด (มหาชน), 2562 
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 (2) ส่วนการผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูงชนิดเส้นเดี่ยว (P.C. QT Wire) การเปลี่ยนแปลงในครั้งนี้โครงการ 
จะเพิ่มส่วนการผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูงชนิดเส้นเดี่ยว (PC-QT Wire) จำนวน 1 สายการผลิต ซึ่งผังการผลิต (Process Flow 
Diagram) และดุลมวลการผลติ (Process Mass Balance) ของส่วนการผลิตลวดเหล็กแรงดงึสูงชนิดเส้นเดี่ยว (PC-QT Wire) 
ของโครงการเริ่มดำเนินการผลิตโดยนำม้วนลวดเหล็กคาร์บอนสูงเข้าเครื่องคลี่ม้วนเหล็ก เพื่อดึงเส้นเหล็กลวดออกจากม้วน
ก่อนนำเข้าเครื่องกำจัดสเกล (Mechanical descaling) ต่อจากนั้นจะเข้าสู่เครื่องรีดลดขนาดและขึ้นร่อง โดยแต่ละเครื่องรีด
ลดขนาดประกอบด้วยลูกรีดลดขนาด จำนวน 1 ชุด ลูกขึ้นร่อง อีก 1 ชุด และเครื่องกว้าน จำนวน 1 ชุด โดยที่เครื่องกว้าน 
จะเชื่อมต่อกับมอเตอร์ไฟฟ้าเพื่อเป็นตัวสร้างแรงดึงให้เส้นลวดผ่านลูกรีดและทำให้เส้นลวดมีขนาดเล็กลงได้ขนาดตามที่
ต้องการ ทั้งนี้เพื่อเป็นการป้องกันเหล็กลวดขาดในขณะรีด จึงมีการป้อนผงดึงลวด (Calcium soap) เข้าไปในแต่ละลูกรีด 
เพื่อช่วยหล่อลื่นและลดแรงเสยีดทานระหว่างลกูรีดและเส้นลวด หลังจากนั้นจะนำลวดเหล็กผา่นลกูย้ำรอยเพื่อให้เกิดลวดลาย
ขึ้นที่ผิวลวดเหล็ก ซึ ่งทำให้มีความสอดคล้องตามมาตรฐานของผลิตภัณฑ์เพื ่อทำให้สามารถยึดติดกับคอนกรีตได้ดีขึ้น  
เมื่อนำไปใช้งาน หลังจากนั้นจะนำลวดที่ผ่านการย้ำรอยเข้าเครื่องอบเหล็กด้วยพลังงานไฟฟ้าที่มีการควบคุมอุณหภูมิให้อยู่
ในช่วง 900-950 องศาเซลเซียส มีจุดประสงค์เพื่อปรับโครงสร้างของลวดเหล็กโดยเป็นการเพิ่มความแข็งของลวดเหล็ก    
และนำลวดเหล็กไปอบด้วยอุณหภูมิในช่วง 450-470 องศาเซลเซียส เพื่อเพิ่มความเหนียว และลดความเปราะของลวดเหล็ก
แล้วจะนำเข้าเครื่องขึ้นรูปบรรจุภัณฑ์เพื่อทำให้เป็นม้วนผลิตภัณฑ์ลวดเหล็กแรงดึงสูงชนิดเส้นเดี่ยว PC-QT WIRE เพื่อเตรียม
จำหน่ายต่อไป ทั้งนี้จะมีการสุ่มตัวอย่างตัดลวดเหล็กที่ผลิตได้ส่วนหนึ่งเพื่อนำไปตรวจสอบคุณภาพเชิงกลในห้องปฏิบัติการ 
ซึ่งเศษเหล็กที่ผ่านการสุ่มตัวอย่างเพื่อตรวจสอบคุณภาพแล้วจะถูกรวบรวมและส่งให้หน่วยงานที่ได้รับอนุญาตก่อนคัดแยก
เพื่อส่งให้โรงงานแปรรูปเพื่อนำไปใช้ใหม่แสดงดัง รูปที่ 1-6 
 (3) ส่วนการผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูงชนิดตีเกลียว (P.C. Strand Wire) โดยนำม้วนเหล็กลวดคาร์บอนสูง 
ที่ผ่านขั้นตอนการเตรียมวัตถุดิบเข้าเครื่องคลี่ม้วนเหล็กลวด เพื่อดึงเส้นเหล็กลวดออกจากม้วนก่อนนำเข้าเครื่องรีดลดขนาด  
โดยแต่ละเครื ่องรีดลดขนาดจะประกอบด้วยลูกรีดลดขนาดหรือ Die จำนวน 8 ชุด และเครื ่องกว้าน (Capstan) 8 ชุด  
วางสลับกันแบบอนุกรม โดยที่เครื่องกว้านจะเชื่อมต่อกับมอเตอร์ไฟฟ้าเพื่อเป็นตัวสร้างแรงดึงให้เส้นลวดผ่านแต่ละลูกรีด  
เพื่อทำให้เส้นลวดค่อยๆ มีขนาดเล็กลงจนได้ขนาดตามที่ต้องการ ทั้งนี้เพื่อเป็นการป้องกันเหล็กลวดขาดในขณะรีด จึงมีการ
ป้อนผงดึงลวด (Calcium soap) เข้าไปในแต่ละลูกรีดเพื่อช่วยหล่อลื่นและลดแรงเสียดทานระหว่างเครื่องรีดและเส้นลวด 
นอกจากน้ี มีการป้อนน้ำหล่อเย็นหมุนเวียนเข้าไปในแต่ละลูกรีดเพื่อทำให้เกิดการถ่ายเทความร้อนและลดอุณหภูมิบริเวณลูก
รีดแต่ละชุด หลังจากนั้นจะมีการนำลวดที่ผ่านการรีดลดขนาดแล้วเข้าเครื่องม้วนเก็บลงใน Bobbin เพื่อเตรียมเข้าสู่เครื่อง 
ตีเกลียวต่อไปขั้นตอนต่อไปจะนำม้วนลวดเหล็กคาร์บอนสูงที่ผ่านการรีดลดขนาดเข้าเครื่องตีเกลียว โดยที่เครื่องตีเกลียว  
1 เครื่องจะต้องมีการป้อนม้วนลวดเหล็กที่ผ่านการรีดลดขนาดแล้ว จำนวน 7 Bobbin โดยเครื่องตีเกลียวจะดึงเส้นลวด 
จำนวน 7 เส้น จากแต่ละ Bobbin ผ่านหัวแม่พิมพ์ (Die Forming) เพื่อทำให้ลวดเหล็กท้ัง 7 เส้นพันกันเป็นเกลียว โดยอาศัย
แรงดึงจากเครื่องกว้านเหล็ก (โครงการปัจจุบันมีจำนวน 2 เครื่อง ทำงานขนานกัน และเมื่อขยายกา รผลิตจะเพิ่มขึ้นเป็น 
3 เครื่อง ทำงานขนานกัน) เพื่อดึงลวดเหล็กให้ผ่านเครื่องตีเกลียวจนทำให้ได้เส้นลวดเหล็กตีเกลียว หลังจากนั้นจะนำลวด
เหล็กตีเกลียวเข้าเครื่องอบเหล็กโดยพลังงานไฟฟ้า โดยที่แต่ละเครื่องอบจะถูกควบคุมอุณหภูมิให้อยู่ในช่วง 370-390 องศา
เซลเซียส มีจุดประสงค์เพื่อปรับโครงการสร้างของลวดเหล็กโดยเป็นการเพิ่มความเหนียวของลวดเหล็กและลดความเปราะ
ของลวดเหล็ก โดยที่ลวดเหล็กตีเกลียวที่ผ่านเครื่องกว้านเหล็กแล้วจะนำเข้าเครื่องม้วน และส่งเข้าเครื่องขึ้นรูปบรรจุภัณฑ์ 
เพื่อทำให้เป็นม้วนผลิตภัณฑ์ลวดเหล็กแรงดึงสูงชนิดตีเกลียว (P.C. Strand Wire) เพื่อเตรียมจำหน่ายต่อไป ทั้งนี้จะมีการสุ่ม
ตัวอย่างตัดลวดเหล็กท่ีผลิตได้สว่นหน่ึงเพื่อนำไปตรวจสอบคุณภาพเชิงกลในห้องปฏิบัติการ ซึ่งเศษเหล็กท่ีผ่านการสุ่มตัวอย่าง
เพื่อตรวจสอบคุณภาพแล้วจะถูกรวบรวมและส่งให้หน่วยงานท่ีได้รับอนุญาตก่อนคัดแยกเพื่อส่งให้โรงงานแปรรูปเพื่อนำไปใช้
ใหม่ต่อไป แสดงดังรูปที่ 1-7 
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 (4) ขั้นตอนการผลิตลวดเหล็กคาร์บอนต่ำ และลวดเหล็กเคลือบสังกะสี โครงการมีหน่วยผลิตลวดเหล็ก
คาร์บอนต่ำและลวดเหล็กเคลือบสังกะสี 1 สายการผลิต โดยมีผลิตภัณฑ์ลวดเหล็กที่สามารถผลิตจากส่วนการผลิตนี้ทั้งหมด 
3 ชนิด คือ ลวดเหล็กคาร์บอนต่ำ (Steel Wire) ลวดเหล็กเคลือบสังกะสีชนิดเส้นเดี่ยว (Galvanized Steel Wire) และลวด
เหล็กเคลือบสังกะสีชนิดตีเกลียว (Galvanized Steel Strand Wire) 
 (ก) การผลิตลวดเหล็กคาร์บอนต่ำ (Steel Wire) โดยเริ่มจากนำม้วนเหล็กลวดคาร์บอนต่ำที่ผ่านขั้นตอน
การเตรียมวัตถุดิบเข้าเครื่องคลี่ม้วนเหล็กลวด จำนวน 3 เครื่อง (ทำงานขนานกัน) เพื่อดึงเส้นเหล็กลวดออกจากม้วนก่อน
นำเข้าเครื่องรีดลดขนาด (Drawing) จำนวน 3 เครื่อง (ทำงานขนานกัน) โดยแต่ละเครื่องรีดลดขนาดจะประกอบด้วยลูกรีด
ลดขนาด หรือ Die จำนวน 8 ชุด และเครื่องกว้าน (Capstan) 8 ชุด วางสลับกันแบบอนุกรมโดยที่เครื่องกว้านจะเช่ือมต่อกับ
มอเตอร์ไฟฟ้าเพื่อเป็นตัวสร้างแรงดึงให้เส้นลวดผ่านแต่ละลูกรีดเพื่อทำให้เส้นลวดค่อยๆ มีขนาดเล็ กลงจนได้ขนาดตามที่
ต้องการ ทั้งนี้เพื่อเป็นการป้องกันเหล็กลวดขาดในขณะรีด จึงมีการป้อนผงดึงลวด (Calcium soap) เข้าไปในแต่ละลูกรีด 
เพื่อช่วยหล่อลื่นและลดแรงเสียดทานระหว่างเครื่องรีด และเส้นลวด นอกจากน้ี มีการป้อนน้ำหล่อเย็นหมุนเวียนเข้าไปในแต่
ละลูกรีดเพื่อทำให้เกิดการถ่ายเทความร้อนและลดอุณหภูมิบริเวณลูกรดีแต่ละชุด หลังจากนั้นจะมีการนำลวดที่ผ่านการรีดลด
ขนาดแล้วเข้าเครื่องม้วนเก็บ จำนวน 3 เครื่อง (ทำงานขนานกัน) เพื่อม้วนเก็บลวดเหล็กลงใน Bobbin ต่อไป ซึ่งถูกเรียกว่า
ลวดเหล็กคาร์บอนต่ำ (Steel Wire) ทั้งนี้โครงการจะนำม้วนลวดเหล็กคาร์บอนต่ำบางส่วนจำหน่ายให้กับลูกค้าต่อไป และนำ
ม้วนลวดเหล็กคาร์บอนต่ำที่ผลิตได้บางส่วนนำไปผลิตลวดเหล็กเคลอืบสังกะสีในขั้นตอนต่อไป นอกจากน้ี จะมีการสุ่มตัวอย่าง
ตัดลวดเหล็กที่ผลิตได้ส่วนหนึ่งเพื่อนำไปตรวจสอบคุณภาพเชิงกลในห้องปฏิบัติการ ซึ่งเศษเหล็กที่ผ่านการสุ่มตัวอย่าง  
เพื่อตรวจสอบคุณภาพแล้วจะถูกรวบรวมและส่งให้หน่วยงานท่ีได้รับอนุญาตก่อนคัดแยกเพื่อส่งให้โรงงานแปรรูปเพื่อนำไปใช้
ใหม่ต่อไป แสดงดังรูปที่ 1-8 
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รูปที่ 1-6 ผังส่วนการผลิตของส่วนการผลิตแรงดึงสูงเส้นเด่ียวหรือ P.C. QT Wire ของโครงการ 

ท่ีมา : บรษิัท ไทยไวร์โพรดัคท์ จำกัด (มหาชน), 2562 
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รูปที่ 1-7 ผังส่วนการผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูงชนิดตีเกลียว (P.C. Strand Wire) 

ท่ีมา : บรษิัท ไทยไวร์โพรดัคท์ จำกัด (มหาชน), 2562 
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รูปที่ 1-8 ผังการผลิตลวดเหล็กคาร์บอนต่ำ (Steel Wire) 

ท่ีมา : บรษิัท ไทยไวร์โพรดัคท์ จำกัด (มหาชน), 2562 
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 (ข) การผลิตลวดเหล็กเคลือบสังกะสีชนิดเส้นเดี่ยว (Galvanized Steel Wire) การผลิตเริ่มจากการนำ
ลวดเหล็กคาร์บอนต่ำที่ผลิตได้จากขั้นตอนก่อนหน้านี้เข้าบ่อกำจัดคราบไขมัน โดยใช้ความร้อนผ่านสื่อตัวกลางคือตะกั่ว
หลอมเหลวเพื่อกำจัดคราบไขมันออกจากผิวลวดเหล็กคารบ์อนต่ำ โดยมีการควบคุมอุณหภูมิของตะกั่วหลอมเหลวในบ่อกำจดั
ไขมันให้อยู่ประมาณ 380 องศาเซลเซียส ซึ่งเป็นอุณหภูมิที่ไม่ก่อให้เกิดฟูมของตะกั่ว เนื่องจากอุณหภูมิที่ก่อให้เกิดฟูมตะกั่ว
คือตั ้งแต่ 500 องศาเซลเซียส (อ้างอิงข้อมูลจากเอกสาร Locating and Estimating Air Emissions from Sources of 
Lead and Lead Compounds ; US.EPA ,1998) อย่างไรก็ตาม จะมีการติดตั้งระบบรวบรวมอากาศเหนือบ่อกำจัดคราบ
ไขมันออกจากลวดเหล็กเพื่อระบายออกปล่องระบาย พร้อมทั้งมีการกำหนดให้มีการติดตามตรวจสอบปริมาณตะกั่วทั้งหมด  
ที่ระบายออกปล่องอย่างต่อเนื่อง หลังจากนั้นมีการนำลวดเหล็กคาร์บอนต่ำที่ผ่านการกำจัดคราบไขมันแล้วมาผ่านบ่อล้าง  
ผิวลวดเหล็กด้วยสารละลายกรดไฮโดรคลอรกิ จำนวน 2 บ่อ (ทำงานขนานกัน) และบ่อล้างผิวลวดเหล็กด้วยน้ำ จำนวน 2 บ่อ 
(ทำงานขนานกัน) เพื่อล้างสารละลายกรดไฮโดรคลอริกออกจากผิวลวดเหล็ก หลังจากนั้นจะถูกส่งต่อไปยังบ่อเคลือบผิวลวด
เหล็กด้วยสารละลายซิงค์คลอไรด์ (Flux) จำนวน 1 บ่อ ซึ่งทำหน้าที่ช่วยทำให้สังกะสีสามารถเคลือบติดกับผิวลวดเหล็กได้
อย่างมีประสิทธิภาพในขั้นตอนเคลือบสังกะสีในลำดับต่อไป หลังจากนั้นนำลวดเหล็กคาร์บอนต่ำที่ผ่านการเคลือบสารละลาย
ซิงค์คลอไรด์แล้วเข้าเครื่องอบไล่ความชื้น จำนวน 1 ชุด ก่อนนำลวดเหล็กคาร์บอนต่ำเข้าบ่อเคลือบผิวลวดเหล็กด้วยสังกะสี 
จำนวน 1 บ่อ โดยมีการควบคุมอุณหภูมิของสังกะสีหลอมเหลวในบ่อเคลือบผิวลวดเหล็กด้วยสังกะสีให้อยู่  ประมาณ 500 
องศาเซลเซียส ซึ่งเป็นอุณหภูมิที่ไม่ก่อให้เกิดฟูมของสังกะสี เนื่องจากอุณหภูมิที่ก่อให้เกิดฟูมสังกะสีคืออุณหภูมิตั้งแต่ 900 
องศาเซลเซียส (อ้างอิงข้อมูลจากเอกสาร Toxicological Review of Zinc and Compounds; US.EPA ,2005) อย่างไร 
ก็ตาม จะมีการติดตั ้งระบบรวบรวมอากาศเหนือบ่อเคลือบผิวลวดเหล็กด้วยสังกะสีเพื ่อระบายออกปล่องระบาย  
พร้อมทั้งมีการกำหนดให้มีการติดตามตรวจสอบปริมาณสังกะสีทั้งหมดที่ระบายออกปล่องอย่างต่อเนื่อง สำหรับลวดเหล็ก
คาร์บอนต่ำที่ผ่านการเคลือบสังกะสีแล้วจะถูกนำไปม้วนเก็บ จำนวน 1 เครื่อง เพื่อม้วนเก็บลวดเหล็กลงใน Bobbin ต่อไป  
ซึ่งถูกเรียกว่าลวดเหล็กเคลือบสังกะสีชนิดเส้นเดี่ยว (Galvanized Steel Wire) ทั้งนี้โครงการจะนำม้วนลวดเหล็กเคลือบ
สังกะสีชนิดเส้นเดี่ยวบางส่วนจำหน่ายให้กับลูกค้าต่อไป และนำม้วนลวดเหล็กเคลือบสังกะสีชนิดเส้นเดี่ยวบางส่วนที่ผลติได้
บางส่วนนำไปผลิตลวดเหล็กเคลือบสังกะสีชนิดตีเกลียวในข้ันตอนต่อไป นอกจากน้ี จะมีการสุ่มตัวอย่างตัดลวดเหล็กท่ีผลิตได้
ส่วนหนึ่งเพื่อนำไปตรวจสอบคุณภาพเชิงกลในห้องปฏิบัติการ ซึ่งเศษเหล็กที่ผ่านการสุ่มตัวอย่างเพื่อตรวจสอบคุณภาพแล้ว  
จะถูกรวบรวมและส่งให้หน่วยงานที่ได้รับอนุญาตก่อนคัดแยกเพื่อส่งให้โรงงานแปรรูปเพื่อนำไปใช้ให ม่ต่อไป แสดงดัง 
รูปที่ 1-9 
 

 (ค) การผลิตลวดเหล็กเคลือบสังกะสีชนิดตีเกลียว (Galvanized Steel Strand Wire) การผลิตเริ่มจาก
การนำม้วนลวดเหล็กเคลือบสังกะสีชนิดเส้นเดี่ยวที่ผลิตได้จากข้ันตอนก่อนหน้านี้เข้าเครื่องตีเกลียวจำนวน 2 เครื่อง (ทำงาน
ขนานกัน) ซึ่งแต่ละเครื่องสามารถบรรจุ Bobbin จำนวน 7 Bobbin หรือ 7 ม้วน โดยที่เครื่องตีเกลียวจะดึงเส้นลวดจำนวน  
7 เส้น จากแต่ละ Bobbin ผ่านหัวแม่พิมพ์ (Die Forming) เพื่อทำให้ลวดเหล็กทั้ง 7 เส้นพันกันเป็นเกลียว โดยอาศัยแรงดึง
จากเครื่องกว้านเหล็ก จำนวน 2 เครื่อง (ทำงานขนานกัน) เพื่อดึงลวดเหล็กให้ผ่านเครื่องตีเกลียวจนทำให้ได้เส้นลวดเหล็ก  
ตีเกลียว (ลวดเหล็กถูกดึงผ่านเครื่องตีเกลียวด้วยเครื่องกว้านท่ีติดตั้งอยู่หลังเครื่องตีเกลียว) และจะมีการนำเข้าเครื่องม้วนเก็บ  
จำนวน 2 เครื่อง (ทำงานขนานกัน) เพื่อม้วนเก็บลวดเหล็กลงใน  Bobbin ต่อไป โดยถูกเรียกว่าลวดเหล็กเคลือบสังกะสี 
ชนิดตีเกลียว (Galvanized Steel Strand Wire) ซึ่งจะถูกนำไปจำหน่ายต่อไป นอกจากนี้ จะมีการสุ่มตัวอย่างตัดลวดเหล็ก 
ที่ผลิตได้ส่วนหนึ่งเพื่อนำไปตรวจสอบคุณภาพเชิงกลในห้องปฏิบัติการ ซึ่งเศษเหล็กที่ผ่านการสุ่มตัวอย่างเพื่อตรวจสอบ
คุณภาพแล้วจะถูกรวบรวมและส่งให้หน่วยงานที่ได้รับอนุญาตก่อนคัดแยกเพื่อส่งให้โรงงานแปรรูปเพื่อนำไปใช้ใหม่ ต่อไป 
แสดงดังรูปที่ 1-10 



รายงานผลการปฏิบัติตามมาตรการป้องกันและแก้ไขผลกระทบสิ่งแวดล้อม และมาตรการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม 1-22 
โครงการโรงงานผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูง ระยะดำเนินการ 
บริษัท ไทยไวร์โพรดัคท์ จำกัด (มหาชน) ระหว่างเดือนกรกฎาคม ถึงธันวาคม พ.ศ. 2566 

บริษัท ยูไนเต็ด แอนนาลิสต์ แอนด์ เอ็นจิเนียริ่ง คอนซัลแตนท์ จำกัด 
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ได้รับการรับรอง ISO 9001:2015 และ ISO 14001:2015 จากสถาบันมาตรฐานอังกฤษ 

 

 
รูปที่ 1-9 ผังการผลิตลวดเหล็กเคลือบสังกะสชีนิดเสน้เด่ียว (Galvanized Steel Wire) 

ท่ีมา : บรษิัท ไทยไวร์โพรดัคท์ จำกัด (มหาชน), 2562 



รายงานผลการปฏิบัติตามมาตรการป้องกันและแก้ไขผลกระทบสิ่งแวดล้อม และมาตรการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม 1-23 
โครงการโรงงานผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูง ระยะดำเนินการ 
บริษัท ไทยไวร์โพรดัคท์ จำกัด (มหาชน) ระหว่างเดือนกรกฎาคม ถึงธันวาคม พ.ศ. 2566 
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รูปที่ 1-10 ผังการผลิตลวดเหล็กเคลือบสังกะสีชนิดตีเกลียว (Galvanized Steel Wire) 

ท่ีมา : บรษิัท ไทยไวร์โพรดัคท์ จำกัด (มหาชน), 2562 



รายงานผลการปฏิบัติตามมาตรการป้องกันและแก้ไขผลกระทบสิ่งแวดล้อม และมาตรการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม 1-24 
โครงการโรงงานผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูง ระยะดำเนินการ 
บริษัท ไทยไวร์โพรดัคท์ จำกัด (มหาชน) ระหว่างเดือนกรกฎาคม ถึงธันวาคม พ.ศ. 2566 

บริษัท ยูไนเต็ด แอนนาลิสต์ แอนด์ เอ็นจิเนียริ่ง คอนซัลแตนท์ จำกัด 
ห้องปฏิบัติการทดสอบมาตรฐาน ISO/IEC 17025: 2017 by TISI, DSS and DMSC 
ได้รับการรับรอง ISO 9001:2015 และ ISO 14001:2015 จากสถาบันมาตรฐานอังกฤษ 

 ระบบสาธารณูปโภค 
 

 น้ำใช้ 
 การนำเสนอข้อมูลระบบน้ำใช้ของโครงการประกอบด้วย 3 ส่วน มีรายละเอียดดังนี้ 

 1) แหล่งน้ำใช้และการสำรองน้ำใช้ของโครงการ รายละเอียดการรับน้ำดิบ และน้ำประปามาจากนิคม
อุตสาหกรรมมาบตาพุด มีรายละเอียดดังนี้ 

- โครงการรับน้ำดิบมาจากนิคมอุตสาหกรรมมาบตาพุด โครงการมีการนำน้ำดิบส่วนหนึ่งไปใช้โดยตรง 
ในขั้นตอนการเตรียมวัตถุดิบและมีการนำน้ำดิบอีกส่วนหนึ่งไปปรับปรุงคุณภาพเพื่อผลิตเป็นน้ำอ่อนก่อนนำไปใช้ใน  
บางกิจกรรมของโครงการ โดยโครงการมีความต้องการใช้น้ำดิบ 649 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน ซึ่งภายหลังการเปลี่ยนแปลงกรณี
เดินเครื่องจักรผลิตลวดเหล็ก P.C.-QT Wire โครงการจะมีความต้องการใช้น้ำดิบลดลงจาก 649 เป็น 606 ลูกบาศก์เมตร  
ต่อวัน (ลดลง 43 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน) แต่ทั้งนี้หากในช่วงที่ไม่มีการผลิตลวดเหล็ก P.C.-QT Wire โครงการจะมีการผลิตลวด
เหล็ก P.C. Wire ในสายการผลิตที่ 4 ปริมาณการใช้น้ำดิบจะไม่เปลี่ยนแปลงไปจากโครงการปัจจุบัน 

- โครงการรับน้ำประปามาจากนิคมอุตสาหกรรมมาบตาพุด โครงการมีการนำน้ำประปาบางส่วนไปใช้ใน
อาคารสำนักงานหรือกิจกรรมเกี่ยวกับพนักงานและนำน้ำประปาอีกบางส่วนไปใช้ในการล้างผิวเหล็กลวดก่อนขั้นตอนการ
เคลือบสังกะสี โดยโครงการมีความต้องการใช้น้ำประปา 96 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน ซึ่งน้ำประปาบางส่วนจะนำไปใช้ในอาคาร
สำนักงานหรือกิจกรรมเกี่ยวกับพนักงาน และน้ำประปาอีกส่วนนำไปใช้ในการล้างผิวเหล็กลวดก่อนข้ันตอนการเคลือบสังกะสี 
ภายหลังการเปลี่ยนแปลงของโครงการจะไม่ทำให้ความต้องการใช้น้ำประปาเปลี่ยนแปลงไปจากเดิม โดยโครงการมีถังสำรอง
น้ำประปา จำนวน 1 ถัง มีความจุ 300 ลูกบาศก์เมตร ซึ่งจะทำให้สามารถสำรองน้ำประปาไว้ใช้ในกรณีเกิดภัยแล้งหรือกรณี
ที่กัสโก้ไม่สามารถจ่ายน้ำประปาให้กับโครงการได้นานไม่น้อยกว่า 3 วัน 

2) ปริมาณการใช้น้ำของโครงการในแต่ละกิจกรรม 
โครงการปัจจุบันมีความต้องการน้ำใช้ที่รับจากภายนอกโดยรวม 745 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน หรือ 223,500 

ลูกบาศก์เมตรต่อปี (แบ่งเป็นน้ำดิบ 649 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน และน้ำประปา 96 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน) ซึ่งภายหลังการ
เปลี่ยนแปลงกรณีเดินเครื่องจักรผลิตลวดเหล็ก P.C.-QT Wire ทำให้มีความต้องการใช้น้ำท่ีรับจากภายนอกโดยรวมลดลงเป็น 
702 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน หรือ 210,600 ลูกบาศก์เมตรต่อปี (แบ่งเป็นน้ำดิบ 606 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน และน้ำประปา 96 
ลูกบาศก์เมตรต่อวัน) มีรายละเอียดการใช้น้ำในแต่ละกิจกรรม ดังน้ี 

- น้ำใช้สำหรับอาคารสำนักงานและโรงอาหาร น้ำใช้ส่วนนี้จะใช้สำหรับการอุปโภคของพนักงานหรือ
กิจกรรมต่างๆ ของอาคารสำนักงาน โดยรับน้ำประปามาจากนิคมฯ 

- น้ำใช้ในการทำความสะอาดผิวเหล็กลวดในขั้นตอนเตรียมวัตถุดิบ  น้ำใช้ส่วนนี้จะนำมาใช้เพื ่อล้าง 
ทำความสะอาดผิวลวดเหล็ก (วัตถุดิบ) ในขั้นตอนเตรียมวัตถุดิบก่อนนำเหล็กลวดที่ผ่านการล้างผิวเข้าสู่ขั้นตอนการผลิต  
ลวดเหล็กชนิดต่างๆ ต่อไป โดยรับน้ำดิบมาจากนิคมฯ 

- น้ำใช้ในการทำความสะอาดผิวลวดเหล็กในการผลิตลวดเหล็กเคลือบสังกะสี  น้ำใช้ส่วนนี้จะนำมาใช้ 
เพื่อล้างผิวลวดเหล็กในหน่วยผลิตลวดเหล็กชนิดเคลือบสังกะสีของโครงการโดยรับน้ำประปามาจากนิคมฯ 

- น้ำใช้ในระบบดักจับไอกรดแบบสครับเบอร์ น้ำใช้ในส่วนนี้จะเป็นการใช้น้ำอ่อนเพื่อเติมชดเชยเข้าระบบ 
ดักจับไอกรดแบบสครับเบอร์ในขั้นตอนการล้างผิวเหล็กลวดด้วยสารละลายกรด (ขั้นตอนการเตรียมวัตถุดิบ) โดยรับน้ำดิบ
จากนิคมฯ มาผลิตเป็นน้ำอ่อนของโรงงาน 



รายงานผลการปฏิบัติตามมาตรการป้องกันและแก้ไขผลกระทบสิ่งแวดล้อม และมาตรการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม 1-25 
โครงการโรงงานผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูง ระยะดำเนินการ 
บริษัท ไทยไวร์โพรดัคท์ จำกัด (มหาชน) ระหว่างเดือนกรกฎาคม ถึงธันวาคม พ.ศ. 2566 

บริษัท ยูไนเต็ด แอนนาลิสต์ แอนด์ เอ็นจิเนียริ่ง คอนซัลแตนท์ จำกัด 
ห้องปฏิบัติการทดสอบมาตรฐาน ISO/IEC 17025: 2017 by TISI, DSS and DMSC 
ได้รับการรับรอง ISO 9001:2015 และ ISO 14001:2015 จากสถาบันมาตรฐานอังกฤษ 

- น้ำชดเชยเข้าระบบน้ำหล่อเย็น น้ำใช้ส่วนนี้จะเป็นการใช้น้ำอ่อนเพื่อเติมชดเชยเข้าระบบน้ำหล่อเย็นแบบ 
หอหล่อเย็น เป็นการชดเชยน้ำ ส่วนหนึ่งที่สูญเสียไปเนื่องจากการระเหยและการระบายน้ำทิ้งออกจากระบบน้ำหล่อเย็น  
โดยรับน้ำดิบจากนิคมฯ มาผลิตเป็นน้ำอ่อนของโรงงาน 

- น้ำใช้ฟื้นฟูระบบปรับปรุงคุณภาพน้ำใช้ น้ำส่วนนี้จะเป็นน้ำสำหรับใช้ในขั้นตอนการฟื้นฟูสภาพเรซินของ 
ระบบผลิตน้ำอ่อนของโครงการ 

- น้ำใช้รดน้ำต้นไม้ เป็นน้ำใช้ในการรดน้ำต้นไม้บริเวณพื้นที่สีเขียวของโครงการโดยโครงการจะนำน้ำดิบ  
ที่รับมาจากนิคมฯ มาเก็บสำรองไว้ในบ่อสำรองน้ำดิบก่อนนำมาใช้ต่อไป 

3) ระบบปรับปรุงคุณภาพน้ำใช้ของโครงการ สำหรับขั้นตอนการผลิตน้ำอ่อนของโครงการเริ่มจากการนำ 
น้ำดิบที่รับมาจากนิคมฯ เข้ากรองทรายแบบแรงดันเพื่อกรองและดักอนุภาคที่อาจติดมากับน้ำดิบ ก่อนรวบรวมน้ำใสที่ผ่าน
การกรองแล้วเข้าหอแลกเปลี่ยนประจุซึ่งภายในบรรจุเรซินเพื่อใช้ในการดักจับไอออนชนิดประจุบวกที่ปะปนอยู่ในน้ำออก 
โดยน้ำที่ผ่านหอแลกเปลี่ยนประจุจะถูกเก็บกักเพ่ือรอการนำไปใช้ประโยชน์ในกิจกรรมต่างๆ ของโครงการต่อไป 

 ระบบหล่อเย็น 
ระบบหล่อเย็นของโรงงานเป็นแบบหอหล่อเย็น (Cooling Tower) มีหน้าที่ระบายความร้อนของเครื่องจักร

หรืออุปกรณ์ที่ใช้ในการผลิตมิให้มีความร้อนสูงเกินไป เช่น เครื่องรีดลดขนาดเหล็กลวด เครื่องอบเหล็กท่ีใช้พลังงานจากไฟฟ้า  
เป็นต้น สำหรับหลักการทำงานของระบบน้ำหล่อเย็นเริ่มจากสูบน้ำหล่อเยน็จากบ่อพักน้ำใต้หอหล่อเยน็หมุนเวียนไปใช้ระบาย
ความร้อนที่เครื่องจักรต่างๆ ซึ่งทำให้น้ำหล่อเย็นที่ผ่านการใช้งานหรือผ่านการระบายความร้อนของเครื่องจักรแล้วจะมี
อุณหภูมิสูงขึ้น ซึ่งจะถูกรวบรวมเข้าหัวกระจายน้ำที่ด้านบนของหอหล่อเย็นเพื่อทำให้เป็นละอองน้ำ ขณะเดียวกันพัดลมของ 
หอหล่อเย็นจะทำให้มีการหมุนเวียนอากาศไหลสวนทางกับละอองน้ำท่ีตกลงมาจากด้านบนของหอหลอ่เย็น ทำให้มีการถ่ายเท
ความร้อนระหว่างน้ำกับอากาศ มีผลทำให้น้ำหล่อเย็นที่เหลือมีอุณหภูมิลดลงและตกลงมาด้านล่างโดยจะถูกเก็บพักไว้ใน  
บ่อพักน้ำท่ีอยู่ใต้หอหล่อเย็น (Cooling Tower Basin) และมีการหมุนเวียนน้ำส่วนน้ีกลับไปใช้หล่อเย็นอีกครั้ง 

 

 ระบบไฟฟ้า 
โครงการมีการติดตั้งหม้อแปลงไฟฟ้าขนาดโดยรวม 12.3 เมกะโวลต์แอมแปร์ หรือสามารถจ่ายไฟฟ้าได้สูงสุด

ประมาณ 9.8 เมกะวัตต์ และมีการรับกระแสไฟฟ้ามาจากระบบสายส่งไฟฟ้าขนาด  22 กิโลโวลต์ จากสถานีไฟฟ้าย่อย 
มาบตาพุด 2 ที่ตั้งอยู่ภายในเขตนิคมอุตสาหกรรมมาบตาพุด ซึ่งเป็นสถานีไฟฟ้าย่อยที่ตั้งขึ้นเพื่อให้บริการไฟฟ้าให้กับโรงงาน
อุตสาหกรรมในพ้ืนท่ีในเขตนิคมอุตสาหกรรมโดยเฉพาะภายหลังหารเปลี่ยนแปลงจะมีการติดตัง้อุปกรณ์เครือ่งจักรในการผลติ
ลวดเหล็กแรงดึงดูดสูงชนิดเส้นเดี่ยวแบบ Quenched and Tempered Wire for Prestressed Concrete (P.C.-QT Wire) 
เพิ ่มขึ ้น 1 สายการผลิต ทั้งนี ้ เมื ่อติดตั ้งเครื่องจักส่วนการผลิตลวดเหล็ก P.C.-QT Wire แล้ว โครงการจะสลับการเดิน
เครื่องจักร P.C.-QT Wire กับหน่วยการผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูงชนิดเส้นเดี่ยวแบบ P.C. Wire ในสายการผลิตที่ 4 โดยขึ้นอยู่
กับคุณสมบัติของผลิตภัณฑ์ที่ลูกค้าต้องการ ทำให้ความต้องการใช้ไฟฟ้าไม่เปลี่ยนแปลงไปจากเดิมมากนัก 
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 ระบบผลิตความร้อน 
โครงการมีการติดตั้งระบบผลิตความร้อนแบบ Hot Oil เพื่อนำความร้อนไปใช้ควบคุมอุณหภูมิที่อ่างเคลือบ

เหล็กลวดด้วยสารละลายซิงค์ไฮโดรเจนฟอสเฟตและสารละลายบอแรกซ์ให้อยู ่ที ่อุณหภูมิช่วง  70-85 องศาเซลเซียส  
ในขั้นตอนการเตรียมวัตถุดิบเพื่อป้องกันเหล็กลวดเกิดสนิม สำหรับหลักการทำงานของระบบผลิตความร้อนแบบ Hot Oil 
เริ ่มจากมีการใช้หม้อต้มที่ใช้ก๊าซธรรมชาติเป็นเชื้อเพลิงเพื ่อถ่ายเทความร้อนให้กับ Hot Oil ที่อยู ่ในท่อและถูกใช้เป็น 
สารตัวกลางในการถ่ายเทความร้อนซึ่งถูกหมุนเวียนเป็นระบบปิด สำหรับ Hot Oil ที่ผ่านการต้มแล้วจะมีอุณหภูมิประมาณ 
140-185 องศาเซลเซียส และจะถูกนำไปถ่ายเทความร้อนที่อ่างเคลือบเหล็กลวดด้วยสารละลายซิงค์ไฮโดรเจนฟอสเฟต    
และสารละลายบอแรกซ์ หลังจากผ่านการถ่ายเทความร้อนแล้วจะทำให้อุณหภูมิของ Hot Oil ลดลงเหลือประมาณ 55-140 
องศาเซลเซียส ซึ่งจะถูกหมุนวนไปยังหม้อต้มเพื่อเพิ่มอุณหภูมิก่อนนำไปใช้งานซ้ำต่อไป ทั้งนี้โครงการปัจจุบันมีการติดตั้งหม้อ  
Hot Oil ทั้งหมด 2 ชุด ซึ่งมีความสามารถในการผลิตพลังงานความร้อนได้โดยรวม 597 บีทียูต่อวินาที โดยที่โครงการปัจจุบัน
มีการใช้งานหม้อต้ม Hot Oil เพื ่อถ่ายเทพลังงานให้กับอ่างเคลือบเหล็กลวดด้วยสารละลายซิงค์ไฮโดรเจนฟอสเฟต          
และสารละลายบอแรกซ์ในข้ันตอนการเตรียมวัตถุดิบเพียง 15.9 ช่ัวโมงต่อวัน และมีการใช้พลังงานเท่ากับ 360 บีทียูต่อวินาที 
อย่างไรก็ตาม ภายหลังการเปลี่ยนแปลง พบว่า อัตราการใช้พลังงานไม่แตกต่างจากเดิม คือ 360 บีทียูต่อวินาที  

 

 ระบบระบายน้ำฝน/ระบบหน่วงน้ำฝนและน้ำทิ้ง 
โครงการมีการออกแบบระบบระบายน้ำฝน และระบบระบายน้ำเสีย/น้ำทิ้งแยกออกจากกันอย่างชัดเจน  

มีรายละเอียดดังนี้ 

(1) ระบบระบายน้ำเสีย/น้ำทิ้ง โครงการออกแบบให้มีระบบบำบัดน้ำเสียที่เป็นกระบวนการทางเคมี  
เพื่อบำบัดน้ำเสียที่เกิดขึ้นจากกิจกรรมของโครงการให้มีคุณภาพน้ำทิ้งตามเกณฑ์ของนิคมฯ ก่อนระบายน้ำทิ้งจากระบบบำบัด
น้ำเสียของโครงการเข้าระบบบำบัดน้ำเสียส่วนกลางของนิคมฯ ระบบท่อน้ำทิ้งของโครงการ แบ่งออกเป็น 2 ส่วน คือ  
ท่อน้ำทิ้งส่วนแรกเป็นท่อระบายน้ำทิ้งที่ผ่านการบำบัดจากระบบบำบัดน้ำเสียของโครงการลงบ่อพักน้ำทิ้ง ซึ่งถูกออกแบบให้
เป็นการไหลของน้ำทิ้งด้วยแรงโน้มถ่วงของโลก (Gravity Flow) ส่วนท่อน้ำทิ้งส่วนที่สองเป็นท่อแรงดันที่มีการติดตั้งเครื่อง 
สูบน้ำทิ้งบริเวณบ่อพักน้ำทิ้งเพื ่อระบายน้ำทิ ้งลง Manhole ของระบบท่อรวบรวมน้ำเสียของนิคมฯ ที่ตั ้งอยู ่บริเวณ 
หน้าโครงการ ซึ่งถูกนำเข้าระบบบำบัดน้ำเสียส่วนกลางของนิคมฯ ต่อไป 

(2) ระบบระบายน้ำฝน โครงการปัจจุบันมีการติดตั้งระบายระบายน้ำฝนภายในพื้นที่โครงการเข้าระบบ
ระบายน้ำส่วนกลางของนิคมอุตสาหกรรมฯ โดยไม่มีการแยกระบบระบายน้ำฝนระหว่างพื้นที่ที่ไม่ทำให้น้ำฝนปนเปื ้อน      
และน้ำฝนที่อาจทำให้น้ำฝนปนเปื้อน อย่างไรก็ตาม เมื่อมีการขยายกำลังการผลิตมีแนวคิดที่จะปรับปรุงระบบระบายน้ำฝน
ภายในพื้นที่โครงการโดยแบ่งระบบระบายน้ำฝนออกเป็น 2 ส่วน (รูปที่ 1-11) มีรายละเอียดดังนี้ 

 - ระบบระบายน้ำฝนที่ไม่ปนเปื้อน โครงการมีการปรับปรุงแยกระบบระบายน้ำฝนท่ีไม่มีโอกาสปนเปื้อนออก
จากระบบระบายน้ำฝนท่ีอาจปนเปื้อนเพื่อรวบรวมเข้าบ่อสำรองน้ำดิบ ซึ่งจะทำให้สามารถนำน้ำฝนดังกล่าวหมุนเวียนกลับไป
ใช้ประโยชน์เป็นน้ำดิบเพื่อผลิตเป็นน้ำอ่อนก่อนนำไปใช้ในกิจกรรมของโครงการต่อไป ส่งผลให้สามารถลดการรับน้ำดิบจาก
ภายนอกได้ส่วนหน่ึง อีกทั้งยังส่งผลให้บ่อสำรองน้ำดิบข้างต้นยังทำหน้าที่เสมือนเป็นบ่อหน่วงน้ำฝนได้อีกด้วย สำหรับพื้นที่ที่
กำหนดให้ติดตั้งระบบระบายน้ำฝนท่ีไม่ปนเปื้อน ได้แก่ น้ำฝนจากหลังคาอาคารส่วนการผลิตของโครงการปัจจุบันและอาคาร
ส่วนการผลิตส่วนขยาย รวมถึงพ้ืนท่ีว่างรอการพัฒนา 
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 - ระบบระบายน้ำฝนที่มีโอกาสปนเป้ือน ระบบระบายน้ำฝนท่ีอาจปนเปื้อนแบ่งเป็น 2 ส่วน คือระบบระบาย
น้ำจากพ้ืนท่ีที่อาจทำให้น้ำฝนปนเปื้อนภายในพ้ืนที่โครงการถูกรวบรวมลงรางคอนกรีตเสริมเหล็กท่ีมีการไหลด้วยแรงโน้มถ่วง 
(Gravity Flow) เข้าถังตะกอน ส่วนระบบท่อส่วนท่ีสอง คือท่อแรงดันจากถังตะกอนเพื่อลำเลียงน้ำฝนท่ีผ่านการบำบัดแล้วลง
รางระบายน้ำฝนของนิคมฯ โดยที่บ่อตกตะกอนดังกล่าวจะถูกออกแบบให้มีระยะเวลาในการเก็บกักและมีความยาวของบ่อที่
เหมาะสมเพื่ออาศัยแรงโน้มถ่วงในการแยกตะกอนออกจากน้ำฝน สำหรับน้ำฝนที่ผ่านการแยกตะกอนออกแล้วจะเข้าสู่ 
รางระบายน้ำฝนของนิคมฯ และไหลลงสู่ทะเลต่อไป 
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บริษัท ไทยไวร์โพรดัคท์ จำกัด (มหาชน) ระหว่างเดือนกรกฎาคม ถึงธันวาคม พ.ศ. 2566 

บริษัท ยูไนเต็ด แอนนาลิสต์ แอนด์ เอ็นจิเนียริ่ง คอนซัลแตนท์ จำกัด 
ห้องปฏิบัติการทดสอบมาตรฐาน ISO/IEC 17025: 2017 by TISI, DSS and DMSC 
ได้รับการรับรอง ISO 9001:2015 และ ISO 14001:2015 จากสถาบันมาตรฐานอังกฤษ 

 

 
รูปที่ 1-11 ผังระบบระบายน้ำฝนของโครงการ 



รายงานผลการปฏิบัติตามมาตรการป้องกันและแก้ไขผลกระทบสิ่งแวดล้อม และมาตรการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม 1-29 
โครงการโรงงานผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูง ระยะดำเนินการ 
บริษัท ไทยไวร์โพรดัคท์ จำกัด (มหาชน) ระหว่างเดือนกรกฎาคม ถึงธันวาคม พ.ศ. 2566 

บริษัท ยูไนเต็ด แอนนาลิสต์ แอนด์ เอ็นจิเนียริ่ง คอนซัลแตนท์ จำกัด 
ห้องปฏิบัติการทดสอบมาตรฐาน ISO/IEC 17025: 2017 by TISI, DSS and DMSC 
ได้รับการรับรอง ISO 9001:2015 และ ISO 14001:2015 จากสถาบันมาตรฐานอังกฤษ 

 มลพิษและการควบคุม 
 

 มลพิษทางอากาศ 
 รายละเอียดแหล่งกำเนดิ และตำแหน่งปล่องระบายมลพิษ (รูปที่ 1-12) มีรายละเอียดดังนี้ 
 

 - ปล่องระบายของหม้อต้ม Hot Oil ชุดที่ 1 และ 2 เป็นปล่องที่ระบายก๊าซซึ่งเกิดจากการเผาไหม้เช้ือเพลิง
ของหน่วยผลิตพลังงานความร้อนแบบหม้อต้ม Hot Oil 2 ชุด เพื่อนำความร้อนที่ได้ไปใช้ในขั้นตอนการเตรียมวัตถุดิบ 
ขั้นตอนการล้างผิวลวดเหล็กด้วยสารละลายกรดและการเคลือบผิวด้วยสารป้องกันการสนิมก่อนนำเหล็กลวดเข้าหน่วยผลิต
ลวดเหล็กชนิดต่างๆ โดยเชื ้อเพลิงที ่โครงการเลือกใช้  ได้แก่ ก๊าซธรรมชาติที ่รับมาจากบริษัท ปตท. จำกัด (มหาชน)  
ซึ่งโครงการได้ควบคุมการระบายตามที่มาตรฐานกำหนด (ผลการติดตามตรวจสอบบทที่ 3) 
 - ปล่องระบายของอ่างล้างผิวเหล็กลวดด้วยสารละลายกรดไฮโดรคลอริกในขั้นตอนการเตรียมวัตถุดิบ 
(จำนวน 7 ปล่อง) โครงการมีติดตั้งระบบรวมรวมอากาศเหนืออ่างล้างผิวเหล็กลวดด้วยสารละลายกรดและเคลือบผิวด้วย
สารป้องกันสนิมไฮโดรคลอริกทั้งหมด 7 ชุด และรวบรวมอากาศป้อนเข้าเครื่องดักจับไอกรดแบบสครับเบอร์  จำนวน 7 ชุด 
เพื่อดักจับก๊าซไฮโดรเจนคลอไรด์ก่อนระบายอากาศที่ผ่านการบำบัดออกปล่องระบาย สำหรับเครื่องดักจับไอกรดแบบ  
สครับเบอร์แต่ละชุดจะมีการบรรจุสารตัวกลางหรือเรียกว่า Packed Bed อยู่ภายในและจะมีการฉีดน้ำผ่านหัวกระจายน้ำ 
ที่ด้านบนของสครับเบอร์ซึ่งน้ำจะไหลผ่าน Packed Bed จากบนลงล่าง ในขณะเดียวกันจะมีการป้อนอากาศที่ถูกรวบรวม
จากเหนืออ่างล้างผิวเหล็กลวดด้วยสารละลายกรดเข้าด้านล่างของสครับเบอร์เพื่อให้ไหลสวนทางกับน้ำ ซึ่ง Packed Bed  
จะเป็นตัวช่วยให้เพิ่มเวลาสัมผัสระหว่างน้ำกับอากาศเพื่อทำให้ไอกรดละลายน้ำได้อย่างมีประสิทธิภาพ พบว่าเครื่องดักจับ  
ไอกรดแบบสครับเบอร์แต่ละชุดของโครงการถูกออกแบบให้มีประสิทธิภาพการดักไอกรดได้มากถึงร้อยละ 44.20 -68.75  
ซึ่งโครงการได้ควบคุมการระบายตามที่มาตรฐานกำหนด (ผลการติดตามตรวจสอบบทที่ 3) 
 - ปล่องระบายของอ่างกำจัดไขมันออกจากลวดเหล็กด้วยตะกั่วในขั้นตอนการผลิตลวดเหล็กชนิดเคลือบ
สังกะสี (จำนวน 1 ปล่อง) ปัจจุบันทางโครงการมีการใช้อ่างที่บรรจุตะกั่วเหลวซึ่งถูกควบคุมอุณหภูมิที่ 380 องศาเซลเซยีส  
เพื่อนำลวดเหล็กท่ีผ่านการดึงลดขนาดแล้วมาจุ่มผ่านเพื่อกำจัดไขมันก่อนนำลวดเหล็กไปเคลือบสังกะสี ทั้งนี้ขั้นตอนนี้จะมีใช้
เฉพาะหน่วยผลิตลวดเหล็กชนิดเคลือบสังกะสีเท่านั้น โดยโครงการมีมาตรการป้องกันการเกิดฟูมตะกั่วโดยการควบคุม
อุณหภูมิของอ่างกำจัดคราบไขมันไม่ให้เกิน 380 องศาเซลเซียส ซึ่งเป็นมีอุณหภูมิที่ไม่ก่อให้เกิดฟูมของตะกั่ว เนื่องจาก
อุณหภูมิที ่ก่อให้เกิดฟูมตะกั่วคือตั ้งแต่ 500 องศาเซลเซียส (อ้างอิงข้อมูลจากเอกสาร Locating and Estimating Air 
Emissions from Sources of Lead and Lead Compounds; US.EPA ,1998) ซึ ่งโครงการได้ควบคุมการระบายตามที่
มาตรฐานกำหนด (ผลการติดตามตรวจสอบบทที่ 3) 
 - ปล่องของอ่างเคลือบผิวด้วยสังกะสี (จำนวน 1 ปล่อง)  ปัจจุบันทางโครงการมีการใช้อ่างบรรจุ 
สังกะสีเหลว ซึ่งถูกควบคุมอุณหภูมิที่ 500 องศาเซลเซียส เพื่อนำลวดเหล็กที่ผ่านการดึงลดขนาดแล้วมาจุ่มผ่านเพื่อเคลือบ  
ผิวลวดเหล็กด้วยสังกะสี ทั้งนี้ขั้นตอนนี้จะมีเฉพาะหน่วยผลิตลวดเหล็กชนิดเคลือบสังกะสีเท่านั้น โดยโครงการมีมาตรการ
ป้องกันการเกิดฟูมสังกะสีโดยการควบคุมอุณหภูมิของอ่างเคลือบลวดเหล็กด้วยสังกะสีไม่ให้เกิน 500 องศาเซลเซียส ซึ่งเป็น
อุณหภูมิที่ไม่ก่อให้เกิดฟูมของสังกะสี เนื่องจากอุณหภูมิที่ก่อให้เกิดฟูมสังกะสีคืออุณหภูมิตั้งแต่ 900 องศาเซลเซียส (อ้างอิง
ข้อมูลจากเอกสาร Toxicological Review of Zinc and Compounds; US.EPA ,2005) ซึ่งโครงการได้ควบคุมการระบาย
ตามที่มาตรฐานกำหนด (ผลการติดตามตรวจสอบบทที่ 3) 
 



รายงานผลการปฏิบัติตามมาตรการป้องกันและแก้ไขผลกระทบสิ่งแวดล้อม และมาตรการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม 1-30 
โครงการโรงงานผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูง ระยะดำเนินการ 
บริษัท ไทยไวร์โพรดัคท์ จำกัด (มหาชน) ระหว่างเดือนกรกฎาคม ถึงธันวาคม พ.ศ. 2566 

บริษัท ยูไนเต็ด แอนนาลิสต์ แอนด์ เอ็นจิเนียริ่ง คอนซัลแตนท์ จำกัด 
ห้องปฏิบัติการทดสอบมาตรฐาน ISO/IEC 17025: 2017 by TISI, DSS and DMSC 
ได้รับการรับรอง ISO 9001:2015 และ ISO 14001:2015 จากสถาบันมาตรฐานอังกฤษ 

 

 
รูปที่ 1-12 ตำแหน่งปล่องระบายมลพิษทางอากาศ 



รายงานผลการปฏิบัติตามมาตรการป้องกันและแก้ไขผลกระทบสิ่งแวดล้อม และมาตรการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม 1-31 
โครงการโรงงานผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูง ระยะดำเนินการ 
บริษัท ไทยไวร์โพรดัคท์ จำกัด (มหาชน) ระหว่างเดือนกรกฎาคม ถึงธันวาคม พ.ศ. 2566 

บริษัท ยูไนเต็ด แอนนาลิสต์ แอนด์ เอ็นจิเนียริ่ง คอนซัลแตนท์ จำกัด 
ห้องปฏิบัติการทดสอบมาตรฐาน ISO/IEC 17025: 2017 by TISI, DSS and DMSC 
ได้รับการรับรอง ISO 9001:2015 และ ISO 14001:2015 จากสถาบันมาตรฐานอังกฤษ 

 การจัดการน้ำเสีย 
 1) แหล่งกำเนิดน้ำเสียและปริมาณน้ำเสีย ปริมาณและการจัดการน้ำเสีย/น้ำทิ้งในแต่ละแหล่งกำเนิดของ
การผลิตมีรายละเอียดดังนี้ 

 - น้ำเสียจากอาคารสำนักงานและโรงอาหารของพนักงาน เป็นน้ำเสียที่เกิดจากห้องน้ำหรือห้องส้วมหรือ
กิจกรรมต่างๆ ของพนักงาน โดยมีปริมาณน้ำเสียที่เกิดขึ้นรวม 14 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน สำหรับน้ำเสียที่เกิดขึ้นจะถูกรวบรวม
เข้าถังเกรอะเพื่อแยกอนุภาคของแข็งแขวนลอยก่อนรวบรวมน้ำท้ิงเข้าระบบบำบัดน้ำเสียของโครงการ 

 - น้ำเสียจากการทำความสะอาดผิวลวดเหล็กขั้นตอนเตรียมวัตถุดิบ เป็นน้ำเสียที่เกิดขึ้นจากการล้างทำ 
ความสะอาดผิวเหล็กลวด (วัตถุดิบ) ในขั้นตอนเตรียมวัตถุดิบก่อนนำเหล็กลวดที่ผ่านการล้างผิวเข้าสู่ขั้นตอนการผลิตลวก
เหล็กชนิดต่างๆ ต่อไป โดยมีประมาณน้ำเสียที่เกิดขึ้นรวม 432 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน สำหรับน้ำเสียที่เกิดขึ้นจะถูกรวบรวมเข้า 
ระบบบำบัดน้ำเสียของโครงการ 

 - น้ำเสียจากการทำความสะอาดผิวลวดเหล็กในการผลิตลวดเหล็กแบบเคลือบสังกะสี เป็นน้ำเสียที่เกิดขึ้น
จากขั้นตอนการล้างทำความสะอาดผิวลวดเหลก็ก่อนข้ันตอนการเคลอืบสังกะสีโดยมีปรมิาณน้ำเสยีที่เกิดขึ้นรวม 80 ลูกบาศก์
เมตรต่อวัน สำหรับน้ำเสียที่เกิดขึ้นจะถูกรวบรวมเข้าระบบบำบัดน้ำเสียของโครงการ 

- น้ำเสียจากระบบดักจับไอกรดแบบสครับเบอร์ เป็นน้ำเสียที่เกิดขึ้นจากการระบายน้ำทิ้งหรือ Blow down 
ออกจากระบบดักจับไอกรดแบบสครับเบอร์ (ระบบบำบัดมลพิษทางอากาศในขั้นตอนกาทำความสะอาดผิวของลวดเหล็ก  
ในขั้นตอนการเตรียมวัตถุดิบ) โดยมีปริมาณน้ำเสียที่เกิดขึ้นรวม 23 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน 

- น้ำเสียจากการฟ้ืนฟูระบบปรับปรุงคุณภาพน้ำใช้ เป็นน้ำเสียทีเกิดจากการฟื้นฟูสภาพเรซินของระบบผลิต
น้ำอ่อน โดยมีปริมาณน้ำเสียที่เกิดขึ้นรวม 3 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน สำหรับน้ำเสียที่เกิดขึ้นจะถูกรวบรวมเข้าระบบบำบัดน้ำเสีย
ของโครงการ 

- น้ำทิ้งจากระบบหอหล่อเย็น เป็นน้ำทิ้งที่ระบายออกจากระบบน้ำหล่อเย็นแบบหอหล่อเย็น (หรือเรียกว่า
Blow down) เพื่อควบคุมคุณภาพน้ำที่หมุนเวียนอยู่ในระบบน้ำหล่อเย็นให้มีความเหมาะสมและป้องกันตะกรันซึ่งจะเป็น
สาเหตุให้เกิดการอุดตันในระบบ โดยมีปริมาณน้ำเสียที่เกิดขึ้นรวม 17 ลูกบาศก์เมตร อย่างไรตาม เนื่องจากระบบน้ำหล่อเย็น
ของโครงการเป็นแบบ Indirect System ทำให้ไม่มีการปนเปื้อนสารเคมีแต่อย่างใด โครงการจึงปรับเปลี่ยนวิธีการจัดการ  
น้ำทิ้งจากแหล่งกำเนิดนี้โดยหมุนเวียนนำกลับไปใช้ล้างทำความสะอาดผิวลวดเหล็ก (วัตถุดิบ) ในขั้น ตอนเตรียมวัตถุดิบ 
ก่อนนำเหล็กลวดที่ผ่านการล้างผิวเข้าสู่ขั้นตอนการผลิตลวดเหล็กชนิดต่างๆ ต่อไป 

 

 2) ระบบบำบัดน้ำเสียของโครงการ โครงการปัจจุบันมีการติดตั้งและดำเนินการระบบบำบัดน้ำเสียที่ถูก
ออกแบบให้สามารถรองรับอัตราการไหลของน้ำเสียได้ 600 ลูกบาศก์เมตร มีจุดประสงค์หลักเพื่อเป็นการกำจัดโลหะหนัก 
(เหล็กและสังกะสี) ที่อาจปนเปื้อนมากับน้ำเสียจากแหล่งกำเนิดต่างๆ ของโครงการ สำหรับผังการไหลหรือ Flow Diagram 
ของระบบบำบัดน้ำเสียของโครงการ แสดงดังรูปที ่ 1-13 หลักการทำงานของระบบบำบัดน้ำเสียเป็นการบำบัด 
โดยกระบวนการทางเคมี เริ่มจากการรวบรวมน้ำเสียแต่ละแหล่งกำเนิดเข้าถังปรับเสมอหรือEqualization tank เพื่อปรับ
อัตราการไหลให้คงที่ หลังจากนั้นป้อนน้ำเสียเข้าถังปรับพีเอช 2 ขั้นตอน และเติมสารละลายโซเดียมไฮดรอกไซด์เพื่อควบคุม
ค่าพีเอชให้เท่ากับ 11 ซึ่งจะทำให้เกิดการตกผลึกของโลหะไฮดรอกไซด์ หลังจากนั้นป้อนเข้าถังกวนช้าและเติมโพลีเมอร์ 
เพื่อทำให้เกิดการรวมผลึกโลหะไฮดรอกไซด์ให้มีขนาดใหญ่ขั้นเพื่อสามารถตกตะกอนได้ง่าย หลังจากนั้นมีการป้อนน้ำเข้า  
ถังตกตะกอนเพื่อตะกอนจมตัวออกจากน้ำใส จากนั้นน้ำใสถูกส่งเข้าถังพักน้ำก่อนส่งไปยังถังกรองทรายเพื่อดักตะกอน 
ขนาดเล็กท่ีอาจหลงเหลือมาจากถังตกตะกอน หลังจากนั้นน้ำท้ิงที่ผ่านถังกรองทรายจะผ่านเข้าถังปรับพีเอช 3 เพื่อปรับสภาพ
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น้ำด้วยการเติมสารละลายกรดซัลฟิวริกเพื่อปรับค่าพีเอชในมีค่าอยู่ในเกณฑ์ที่นิคมฯ กำหนดก่อนเข้าสู่ถังตรวจสอบคุณภาพ
และถูกระบายลงระบบบำบัดน้ำเสียส่วนกลางของนิคมฯ ต่อไป อย่างไรก็ตาม โครงการมีการกำหนดมาตรการในเชิงป้องกัน
เพิ่มเติมเพื่อทำให้สามารถควบคุมน้ำทิ้งที่ผ่านการบำบัดให้สอดคล้องตามค่าควบคุมได้อย่างมีประสิทธิภาพ จึงมีแผนปรับปรุง
ระบบบำบัดน้ำเสียของโครงการปัจจุบันโดยการก่อสร้างบ่อพักน้ำทิ้งขนาด 600 ลูกบาศก์เมตร จำนวน 1 บ่อ และบ่อพัก  
น้ำทิ้งฉุกเฉิน ขนาด 600 ลูกบาศก์เมตร จำนวน 1 บ่อ (บ่อพักน้ำทิ้งและบ่อพักน้ำทิ้งฉุกเฉินมีเวลากักน้ำไม่น้อยกว่า 1 วัน 
อีกทั้งมีการติดตั้งเครื่องตรวจวัดค่าความนำไฟฟ้า และค่า pH แบบอัตโนมัติในบ่อตรวจสอบคุณภาพน้ำท้ิง พร้อมท้ังกำหนดให้
มีการศึกษาความสัมพันธ์ระหว่างค่าความนำไฟฟ้ากับค่าทีดีเอสของน้ำทิ้งเพื่อทำให้สามารถตรวจสอบค่าทีดีเอสของน้ำทิ้ง  
ได้อย่างต่อเนื ่อง หากพบว่าน้ำทิ้งมีคุณภาพน้ำสอดคล้องกับค่าควบคุมจะมีการผันน้ำทิ้งเข้าบ่อพักน้ำทิ้งที ่ติดตั ้งใหม่  
ก่อนระบายเข้าระบบบำบัดน้ำเสยีสว่นกลางของนิคมฯ ต่อไป แต่หากพบว่าคุณภาพน้ำท้ิงมีค่าเกินค่ามาตรฐาน จะมีการผันนำ้
ทิ้งจากถังตรวจสอบเข้าบ่อพักน้ำทิ้งฉุกเฉินที่มีเวลากักไม่น้อยกว่า 1 วัน เพื่อทำให้สามารถสูบน้ำทิ้งที่มีคุณภาพไม่ได้ตาม  
ค่าควบคุมกลับไปบำบัดใหม่ต่อไป 
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รูปที่ 1-13 ผังการไหลของระบบบำบัดน้ำเสีย 
ของโครงการขนาด 600 ลูกบาศก์เมตรต่อวัน 
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 การจัดการของเสีย 
 ของเสียและการจัดการมูลฝอย ของเสียที่เกิดจากการดำเนินกิจกรรมของโรงงาน แบ่งเป็น 2 ส่วนหลัก ได้แก่ 
มูลฝอยที่เกิดจากกิจกรรมพนักงานหรืออาคารสำนักงาน และของเสียที่เกิดจากกิจกรรมที่เกี่ยวข้องกับการผลิต สำหรับการ
จัดการมูลฝอยและกากของเสียที่เกิดขึ้นจากกิจกรรมของโครงการ มีรายละเอียดดังนี้ 
 

 1) มูลฝอยจากพนักงานและอาคารสำนักงาน มีปริมาณมูลฝอยที่เกิดขึ้นโดยรวม 228.85 กิโลกรัมต่อวัน 
(หรือ 68.65 ตันต่อปี) โดยโครงการมีการนำแนวคิด 3Rs มาใช้ในการบริหารจัดการ โดยกำหนดให้มีการคัดแยกของเสีย ไดแ้ก่ 
ของเสียทั่วไป ของเสียรีไซเคิล และของเสียอันตราย รายละเอียดดังนี้ 
 - มูลฝอยท่ัวไป เช่น เศษอาหาร เป็นต้น ซึ่งมีปริมาณมูลฝอยท่ีเกิดขึ้น 46.0 ตันต่อปี (ประมาณ 9.25 กิโลกรัม
ต่อวัน) โดยที่โครงการได้จัดเตรียมถังพักมูลฝอย เพื่อรองรับขยะประเภทนี ้กระจายตามบริเวณต่างๆ อย่างเพียงพอ  
ก่อนรวบรวมไปเก็บพักไว้ในอาคารเก็บพักของเสีย และติดต่อให้หน่วยงานที่ได้รับอนุญาตจากราชการหรือหน่วยงาน  
ที่เกี่ยวข้องรับไปกำจัดต่อไปอย่างถูกหลักวิชาการต่อไป 

- ของเสียรีไซเคิล เช่น กระดาษ ขวดแก้ว กระป๋องน้ำอัดลมหรือกระป๋องอาหารสำเร็จรูป และขวดพลาสติก 
เป็นต้น ซึ่งมีปริมาณมูลฝอย 19.25 ตันต่อปี (ประมาณ 4.14 กิโลกรัมต่อวัน) โดยที่โครงการได้จัดตรียมถังรองรับขยะประเภท
นี้กระจายตามบริเวณต่างๆ อย่างเพียงพอ ก่อนรวบรวมไปเก็บพักไว้ในอาคารเก็บพักของเสีย และติดต่อให้หน่วยงานที่ไดร้ับ
อนุญาตจากราชการหรือหน่วยงานท่ีเกี่ยวข้องรับไปกำจัดต่อไปอย่างถูกหลักวิชาการต่อไป 

- ของเสียอันตราย เช่น หลอดฟลูออเรสเซนต์ ถ่านไฟฉาย และหมึกพิมพ์ เป็นต้น ซึ ่งมีปริมาณมูลฝอย 
ที่เกิดขึ้น 1.92 ตันต่อปี (ประมาณ 0.41 กิโลกรัมต่อวัน) โดยที่โครงการได้จัดเตรียมถังรองรับขยะประเภทนี้ตั้งกระจายตาม
บริเวณต่าง ๆ อย่างเพียงพอ ก่อนรวบรวมไปเก็บพักไว้ในอาคารเก็บพักของเสีย และติดต่อให้หน่วยงานที่ได้รับอนุญาตจาก
ราชการหรือหน่วยงานท่ีเกี่ยวข้องรับไปกำจัดต่อไปอย่างถูกหลักวิชาการต่อไป 

 

 2) ของเสียจากกระบวนการผลิต ปริมาณของเสียที่เกิดจากกิจกรรมต่างๆ (ประมาณ 8,445.24 ตันต่อปี)  
ในกระบวนการผลิต โดยโครงการจะมีการเก็บพักของเสียแต่ละชนิดแยกออกจากกันอย่างชัดเจนเพื่อไม่ให้ปะปนกัน สำหรับ
การจัดการของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตมีรายละเอียดดังนี้ 

- เศษเหล็ก (ของเสียไม่อันตราย) เป็นของเสียที่เกิดจากขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพผลิตภัณฑ์ โดยมี
ปริมาณของเสียที่เกิดขึ้น 2,575 ตันต่อปี สำหรับของเสียส่วนนี้จะถูกรวบรวมไว้ในถังขนาด 200 ลิตร ที่ตั้งอยู่ภายในพื้นที่ 
ส่วนกระบวนการผลิตและติดต่อให้หน่วยงานท่ีได้รับอนุญาตจากหน่วยงานราชการรับไปกำจัดต่อไป 

- กากตะกอนจากระบบบำบัดน้ำเสีย (ของเสียไม่อันตราย) ซึ ่งมีปริมาณตะกอนที่เกิดขึ้น 520 ตันต่อปี 
สำหรับของเสียส่วนนี้จะถูกรวบรวมลงถังขนาด 200 ลิตร ที่มีฝาปิดมิดชิดและมีการเขียนฉลากที่ข้างถังเพื่อระบุชนิดของเสีย
ให้ชัดเจน ซึ่งตั้งอยู่ภายในระบบบำบัดน้ำเสียของโครงการและติดต่อให้หน่วยงานท่ีได้รับอนุญาตจากหน่วยงานราชการรับไป
จัดการต่อไป 

- สเกล (ของเสียไม่อันตราย) เป็นของเสียที่เกิดขึ้นภายหลังการเปลีย่นแปลงกรณีเดินเครื่องจักรผลิตลวดเหลก็ 
P.C.-QT Wire จากการนำลวดเหล็กคาร์บอนสูงที่เป็นวัตถุดิบมากำจัดสเกลเหล็กด้วยเครื ่องกำจัดสเกล (Mechanical 
descaling) ก่อนนำไปเข้าสู่กระบวนการรีดเหล็ก ทำให้มีปริมาณของเสีย ส่วนน้ีเกิดขึ้น 36 ตันต่อปี สำหรับของเสียส่วนนี้จะ
ถูกรวบรวมไว้ในถังขนาด 200 ลิตร ที่มีฝาปิดมิดชิด และมีการเขียนฉลากที่ข้างถังเพื่อระบุชนิดของเสียให้ชัดเจน ก่อนนำไป
เก็บพักไว้ภายในอาคารเก็บพักของเสีย และติดต่อให้หน่วยงานท่ีได้รับอนุญาตจากหน่วยงานราชการรับไปจัดการ 
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- สารละลายกรดไฮโดรคลอริกเสื ่อมสภาพและสเกลเหล็กที ่ติดไปกับสารละลายกรดไฮโดรคลอริก
เสื่อมสภาพ (ของเสียอันตราย) เป็นของเสียที่เกิดจากขั้นตอนการทำความสะอาดผิวเหล็กลวดในขั้นตอนการเตรียมวัตถุดิบ
ก่อนป้อนเข้าหน่วยผลิตต่างๆ ต่อไป ซึ ่งมีปริมาณของเสียที่เกิดขึ ้น  5,013 ตันต่อปี สำหรับการเปลี่ยนถ่ายสารละลาย 
กรดไฮโดรคลอริกที่เสื่อมสภาพออกจากบ่อล้างผิวเหล็กลวดของแต่ละบ่อในแต่ละครั้ง (ความจุบ่อประมาณ 38 ลูกบาศก์
เมตร) จะมีการระบายสารละลายกรดไฮโดรคลอริกเสื่อมสภาพลงบ่อพักขนาดความจุ 40 ลูกบาศก์เมตร ที่ตั้งอยู่ภายในพื้นท่ี
ระบบบำบดัน้ำเสียของโครงการ ก่อนติดต่อให้หน่วยงานท่ีได้รับอนุญาตจากหน่วยงานราชการรับไปกำจัดต่อไป 

- กากตะกอนฟอสเฟต (ของเสียอันตราย) เป็นของเสียที่เกิดจากการล้างผิวเหล็กลวดในขั้นตอนการเตรียม
วัตถุดิบซึ่งมีปริมาณของเสียที่เกิดขึ้น 206 ตันต่อปี สำหรับของเสียส่วนน้ีจะถูกรวบรวมลงถังลักเกอร์ที่มีความสามารถในการ
เก็บพักได้ประมาณ 10 ตัน ก่อนนำไปเก็บพักไว้บริเวณด้านข้างอาคารเก็บพักของเสียและติดต่อให้หน่วยงานที่ได้รับอนุญาต
จากหน่วยงานราชการรับไปจัดการ 

- ผงดึงลวดที่ใช้แล้ว (ของเสียอันตราย) เป็นของเสียที่เกิดจากขั้นตอนการรีดลดขนาดของลวดเหล็ก  
ซึ่งมีปริมาณของเสียที่เกิดขึ้น 95 ตันต่อปี สำหรับของเสียส่วนน้ีจะถูกรวบรวมลงถังลักเกอร์ที่มีความสามารถในการเก็บพักได้
ประมาณ 10 ตัน ก่อนนำไปเก็บพักไว้บริเวณด้านข้างอาคารเก็บพักของเสียและติดต่อให้หน่วยงานที่ได้รับอนุญาตจาก
หน่วยงานราชการรับไปจัดการต่อไป 

- Slag จากอ่างกำจัดไขมันออกจากลวดเหล็กในหน่วยผลิตลวดเหล็กเคลือบสังกะสี  (ของเสียอันตราย)  
ซึ่งมีปริมาณของเสียที่เกิดขึ ้น 7.6 ตันต่อปี สำหรับของเสียส่วนนี้จะถูกรวบรวมลงถังขนาด 200 ลิตร ที่มีฝาปิดมิดชิด  
และมีการเขียนฉลากที่ข้างถังเพื่อระบุชนิดของเสียให้ชัดเจน ก่อนนำไปเก็บพักไว้ภายในอาคารเก็บพักของเสีย และติดตอ่ให้
หน่วยงานท่ีได้รับอนุญาตจากหน่วยงานราชการรับไปจัดการต่อไป 

- Slag จากอ่างเคลือบลวดเหล็กด้วยสังกะสีในหน่วยผลิตลวดเหล็กเคลือบสังกะสี (ของเสียอันตราย) ซึ่งมี
ปริมาณของเสียที่เกิดขึ้น 15 ตันต่อปี สำหรับของเสียส่วนนี้จะถูกรวบรวมลงถังขนาด 200 ลิตร ที่มีฝาปิดมิดชิดและมีการ
เขียนฉลากที่ข้างถังเพื่อระบุชนิดของเสียให้ชัดเจน ก่อนนำไปเก็บพักไว้ภายในอาคารเก็บพักของเสีย และติดต่อให้หน่วยงาน 
ที่ได้รับอนุญาตจากหน่วยงานราชการรับไปจัดการต่อไป 

- ภาชนะปนเปื้อนสารเคมี (ของเสียอันตราย) ซึ่งมีปริมาณของเสียที่เกิดขึ้น 7.14 ตันต่อปี  สำหรับของเสีย
ส่วนนี้จะถูกรวบรวมไปเก็บพักไว้ภายในอาคารเก็บพักของเสีย และติดต่อให้หน่วยงานที่ได้รับอนุญาตจากหน่วยงานราชการ
รับไปจัดการต่อไป 

- น้ำมันหล่อลื่นที่ใช้แล้ว (ของเสียอันตราย) ซึ่งมีปริมาณของเสียที่เกิดขึ้น 4.2 ตันต่อปี สำหรับของเสียส่วนนี้
จะถูกรวบรวมลงถังขนาด 200 ลิตร ที่มีฝาปิดมิดชิดและมีการเขียนฉลากที่ข้างถังเพื่อระบุชนิดของเสียให้ชัดเจน ก่อนนำไป
เก็บพักไว้ภายในอาคารเก็บพักของเสีย และติดต่อให้หน่วยงานท่ีได้รับอนุญาตจากหน่วยงานราชการรับไปจัดการต่อไป 

- เรซินเสื่อมสภาพ (ของเสียอันตราย) เป็นของเสียที่เกิดขึ้นจากระบบผลิตน้ำอ่อน ซึ่งมีปริมาณของเสีย  
ที่เกิดขึ้น 2 ตันต่อปี สำหรับของเสียส่วนนี้จะถูกรวบรวมลงถังขนาด 200 ลิตร ที่มีฝาปิดมิดชิดและมีการเขียนฉลากที่ข้างถัง
เพื่อระบุชนิดของเสียให้ชัดเจน ก่อนนำไปเก็บพักไว้ภายในอาคารเก็บพักของเสีย และติดต่อให้หน่วยงานที่ได้รับอนุญาต  
จากหน่วยงานราชการรับไปจัดการ 

โครงการมีกำหนดพื้นที่ในการเก็บของเสียแต่ละชนิดแยกออกจากกันอย่างชัดเจน แสดงดังรูปที่  1-14 โดยที่
มีการเก็บเศษเหล็กท่ีเกิดขึ้นไว้ในอาคารส่วนการผลิตของโครงการปัจจุบัน ในขณะที่กากตะกอนฟอสเฟตและผงดึงลวดมีการ
เก็บพักไว้ในถังลักเกอร์ที่มีฝาปิดรวมถึงมีหลังคาปกคลุมที่ตั้งอยู่ข้างอาคารเก็บพักของเสีย ส่วนกากตะกอนจากระบบบำบัด  
น้ำเสียและสารละลายกรดไฮโดรคลอริกเสื่อมสภาพ/สเกลเหล็กท่ีติดไปกับสารละลายกรดไฮโดรคลอริกเสื่อมสภาพจะถูกเก็บ
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พักไว้ในภาชนะที่ตั้งอยู่ภายใต้หลังคาปกคลุมหรือที่มีฝาปิดในพื้นที่ของระบบบำบัดน้ำเสีย สำหรับของเสียชนิดอื่นๆ ที่เหลือ  
จะถูกเก็บพักในอาคารเก็บพักของเสียขนาด 108 ตารางเมตร ที่อยู่ด้านทิศตะวันตกเฉียงเหนือของพื้นที่โครงการ ซึ่งภายใน
อาคารดังกล่าวมีการจัดแบ่งพื้นที่ออกเป็นส่วนๆ เพื่อแยกพื้นที่การจัดเก็บของเสียแต่ละประเภทไม่ให้ปะปนกัน พร้อมทั้งมี
ป้ายบ่งบอกชนิดของกากของเสียแต่ละประเภทอย่างชัดเจน ซึ ่งสามารถเก็บกักกากของเสียได้ไม่เกินกว่า 90 วัน  
และกำหนดให้มีการตรวจสอบการจัดเก็บ และภาชนะบรรจุที่ใช้จัดเก็บเป็นประจำทุกสัปดาห์ อย่างไรก็ตาม เพื่อเป็นการ
ดำเนินการในเชิงป้องกันโครงการจะมีการคัดเลือกบริษัทรับกำจัดของเสียโดยคำนึงถึงประสิทธิภาพและศักยภาพเป็นสำคัญ 
พร้อมทั้งวางแผนการกำจัดของเสียเพื่อให้สามารถติดต่อกับบริษัทที่รับกำจัดล่วงหน้าก่อนเข้ามารับของเสียจากโครงการ 
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รูปที่ 1-14 ผังอาคารเก็บพักของเสียของโครงการ 

ท่ีมา : บรษิัท ไทยไวร์โพรดัคท์ จำกัด (มหาชน), 2562 
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 เสียงและการควบคุม 
แหล่งกำเนิดเสียงที่เกิดขึ้นจากการดำเนินโครงการ ได้แก่ อุปกรณ์/เครื่องมือสำหรับกระบวนการผลิต เช่น 

เครื่องรีดขนาด เครื่องตีเกลียว เป็นต้น โครงการได้มีการติดตั้งเครื่องจักรอยู่ภายในอาคารที่มีหลังคาปกคลุมและมีผนังของ
อาคารล้อมรอบ ทำให้สามารถลดทอนระดับเสียงที่อาจแพร่กระจายต่อพื้นที่โดยรอบของโครงการได้ส่วนหนึ่งอีกทั้งโครงการ
ได้กำหนดมาตรการป้องกันผลกระทบจากเสียงเพื่อนำไปปฏิบัติอย่างเคร่งครัด ซึ่งโครงการได้ติดตามตรวจสอบระดับเสียง  
ในสถานประกอบการ 2 ครั้งต่อปี (ผลการติดตามตรวจสอบบทที่ 3) 

 

 อาชีวอนามัยและความปลอดภัย 
 

1) นโยบายด้านอาชีวอนามัยและความปลอดภัย 

โครงการได้กำหนดหลักการเพื่อเป็นแนวทางในการดำเนินงาน และถือเป็นส่วนหนึ่งของกฎและระเบียบ
ปฏิบัติของบริษัทฯ ซึ่งกรรมการและพนักงานทุกคนต้องปฏิบัติตามอย่างเคร่งครัด โดยให้บรรลุวัตถุประสงค์ดังต่อไปนี้ 

- มีการพัฒนาระบบการจัดการด้านความปลอดภัย อาชีวอนามัย และสภาพแวดล้อมในการทำงานอย่าง
เหมาะสม และสอดคล้องตามข้อกำหนดของกฎหมายและข้อกำหนดอื่นๆ ตามมาตรฐานสากล 

- ยึดถือว่าความปลอดภัย อาชีวอนามัย และสภาพแวดล้อมในการทำงานเป็นความรับผิดชอบของพนักงาน
ทุกคน ทุกระดับ รวมถึงผู้รับเหมาทุกคน 

- ต้องดำเนินการป้องกันอันตรายจากความเสี่ยงเพื่อให้เกิดความปลอดภัย อาชีวอนามัย และสภาพแวดล้อม
ในการทำงานท่ีดีแก่พนักงานและผู้รับเหมา 

- ต้องจัดเตรียมอุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคลสำหรับพนักงานและอุปกรณ์ป้องกัน/ระงับอัคคีภัยอย่าง
เพียงพอ และเหมาะสมกับสภาพการทำงาน 

- สนับสนุนทรัพยากรทั้งบุคลากร เวลา งบประมาณ และการฝึกอบรมที่เหมาะสม และเพียงพอเพื่อการ
ดำเนินงานด้านความปลอดภัย อาชีวอนามัย และสภาพแวดล้อมในการทำงาน 

- พนักงานทุกคน ทุกระดับ รวมถึงผู้รับเหมา ต้องปฏิบัติตามกฎระเบียบด้านความปลอดภัย อาชีวอนามัย  
และสภาพแวดล้อมในการทำงานอย่างเคร่งครัด และต้องคำนึงถึงความปลอดภัยของตนเอง เพื่อนร่วมงานและทรัพย์สินของ
บริษัทฯ 

- ถือว่าผลงานเกี่ยวกับความปลอดภัย อาชีวอนามัย และสภาพแวดล้อมในการทำงานเป็นส่วนหนึ่งในการ
ประเมินผลงานพนักงาน 

- ต้องจัดให้มีระบบการรายงานสภาพแวดล้อมการทำงานที่ไม่ปลอดภัย ซึ่งต้องมีช่องทางให้พนักงานทุกคน
และทุกระดับชั้นสามารถเข้าถึงได้อย่างสะดวก 

2) คณะกรรมการความปลอดภัย อาชีวอนามัย และสภาพแวดล้อมในการทำงาน 

บริษัท ไทยไวร์โพรดัคท์ จำกัด (มหาชน) มีการแต่งตั ้งคณะกรรมการความปลอดภัยอาชีวอนามัย             
และสภาพแวดล้อมในการทำงาน (คปอ.) จำนวน 9 คน ประกอบด้วย นายจ้างหรือผู ้แทนนายจ้างระดับบริหาร 1 คน 
(ประธานกรรมการ) ผู้แทนนายจ้างระดับบังคับบัญชา 3 คน (กรรมการ) และผู้แทนลูกจ้าง 4 คน (กรรมการ) และเจ้าหน้าที่
ความปลอดภัยระดับวิชาชีพ 1 คน (กรรมการและเลขานุการ) ซึ่งสอดคล้องตามกฎหมายที่เกี่ยวข้อง 
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3) การดำเนินการด้านความปลอดภัย 

- พนักงานทุกคนสามารถรายงานให้กับผู้บังคับบัญชาหรือผู้ที ่มีหน้าที่รับผิดชอบทันทีที ่มีความผิดปกติ  
ทางด้านกายภาพ ความเจ็บป่วยหรือการได้รับบาดเจ็บกะทันหัน ทั้งนี้โครงการจะต้องจัดให้มีช่องทางที่เหมาะสมและง่าย  
ต่อการเข้าถึงเพื่อรายงานความผิดปกติหรือความไม่ปลอดภัย รวมถึงแนวทางแก้ไขให้กับผู้บังคับบัญชารับทราบ 

- การรายงานเหตุการณ์ต่างๆ จะต้องดำเนินการตามแผนงานด้านสิ่งแวดล้อม 
- จัดทำแผนการฝึกอบรมด้านอาชีวอนามัยและความปลอดภัยครอบคลุมทั้งในส่วนของพนักงานใหม่        

และพนักงานเดิมที่ปฏิบัติงานในพ้ืนท่ีโครงการ ประกอบด้วยหัวข้อดังนี้ 

 (ก) หลักสูตรตามความต้องการพ้ืนฐานสำหรับการทำงาน เช่น 
* การปฐมนิเทศพนักงานใหม่ 
* ระบบความปลอดภัยขั้นพ้ืนฐาน 
* การดับเพลิงเบื้องต้น (Basic Fire Fighting) 

(ข) หลักสูตรด้านความปลอดภัยและอาชีวอนามัยในการทำงาน เช่น 
* เจ้าหน้าท่ีความปลอดภัย ระดับบริหาร 
* เจ้าหน้าท่ีความปลอดภัย ระดับหัวหน้างาน 
* ความปลอดภัยในการทำงานในท่ีอับอากาศและบริเวณที่สูงจากพื้นดิน 
* การผจญเพลิง 
* การปฐมพยาบาลและช่วยชีวิต 
* ผู้ปฏิบัติงานควบคุมก๊าซอุตสาหกรรม 
* คณะกรรมการความปลอดภัย 
* เทคนิคการสอบสวนอุบัติเหตุ/Near Miss ขั้นต้น 

4) ระบบป้องกันและระงับอัคคีภัย 

โครงการมีการติดตั้งอุปกรณ์ป้องกันและระงับอัคคีภัยโดยอ้างอิงตามมาตรฐาน NFPA (National Fire 
Protection Association) และคู่มือการปฏิบัติงานตามประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม เรื่องการป้องกันและระงับอัคคีภัยใน
โรงงาน พ.ศ. 2552 มีรายละเอียดดังนี้ 

 (ก) ระบบป้องกันอัคคีภัย โครงการได้จัดให้มีอุปกรณ์ป้องกัน และระงับอัคคีภัยอย่างเหมาะสมและ
เพียงพอทั้งภายในและภายนอกอาคาร ดังรูปที่ 1-15 เช่น ระบบหัวจ่ายน้ำดับเพลิงภายนอกอาคาร (Hydrant) ระบบ 
หัวกระจายน้ำภายในอาคารส่วนการผลติ (Fire Hose Cabinet : FHC) ถังดับเพลิง (Fire extinguisher) ระบบตรวจจับความ
ร้อน (Heat detector) เป็นต้นรวมถึงมีระบบสัญญาณแจ้งเตือนและอุปกรณ์ส่งสัญญาณเพื ่อแจ้งเหตุ (Fire Alarm)  
ในกรณีที่เกิดเหตุการณ์ฉุกเฉินอ่ืน ๆ 

 (ข) ระบบเครื่องสูบน้ำดับเพลิงและน้ำสำรองดับเพลิง ปัจจุบันโครงการได้ออกแบบให้มีการสูบน้ำ
ดับเพลิงผ่านระบบท่อน้ำดิบจาก East water โดยตรง และบ่อสำรองน้ำดิบขนาดไม่น้อยกว่า 332 ลูกบาศก์เมตร เพื่อใช้ใน 
การดับเพลิงโดยเฉพาะ ซึ่งกำหนดให้มีปริมาณน้ำดับเพลิงที่ใช้ในการดับเพลิงอย่างเพียงพอเพื่อใช้ในการผจญเพลิงนาน 1.17 
ช่ัวโมง (หรือประมาณ 70 นาที) 
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รูปที่ 1-15 ผังระบบแจ้งเหตุเพลิงไหม้ และระบบอัคคีภัยของโครงการ 
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 5) จุดรวมพล 
จุดรวมพล หมายถึง พื้นที่ปลอดภัยซึ่งเป็นที่โล่งสามารถรองรับการอพยพพนักงาน การส่งต่อผู้ป่วยหรือ

ผู้ประสบภัยเมื่อเกิดเหตุฉุกเฉิน ซึ่งต้องมีการติดป้ายที่แสดงให้เห็นอย่างชัดเจน ดังนั้น โครงการได้กำหนดให้มีเส้นทางหนีไฟ
และจุดรวมพล 1 แห่ง (แสดงดังรูปที่ 1-16) เพื่อให้เหมาะสมกับพนักงานท่ีทำงานอยู่ในแต่ละจุด 

6) แผนควบคุมภาวะฉุกเฉิน 
โครงการได้จัดให้มีแผนควบคุมภาวะฉุกเฉิน พร้อมทั้งจัดอบรมและฝึกซ้อมการปฏิบัติตามแผนควบคุมภาวะ

ฉุกเฉินอย่างน้อยปีละ 1 ครั้ง มีจุดประสงค์เพื่อทำให้สามารถดำเนินการระงับเหตุฉุกเฉินได้อย่างมีประสิทธิภาพและทันท่วงที  
ซึ่งสามารถลดผลกระทบหรือความเสียหายให้เหลือน้อยที่สุดโดยกำหนดให้มีแผนควบคุมภาวะฉุกเฉินตามระดับความรุนแรง 
ที่อาจเกิดขึ้น มีรายละเอียดดังนี้ 

(ก) ก่อนประกาศภาวะฉุกเฉิน เมื่อเกิดเหตุฉุกเฉินขึ้น ผู้ประสบเหตุจะต้องรีบวิทยุเพื่อเป็นการแจ้งไปยังศูนย์
ควบคุมปฏิบัติการ (CCR) ซึ่งเป็นผู้สั่งการ จากนั้นจึงกดปุ่มสัญญาณแจ้งเหตุที่อยู่ใกล้ที่สุดตามคำแนะนำจากป้ายที่ติดบอก 
หรือในกรณีที ่เครื ่อง Detector สามารถตรวจสอบความผิดปกติที ่เกิดขึ ้นจะมีการส่งสัญญาณแจ้งไปยัง CCR เช่นกัน  
หลังจากนั้นจะมีการตรวจสอบ ณ ที่เกิดเหตุโดยหัวหน้าแผนกซึ่งทำหน้าที่หัวหน้าหน่วยดับเพลิง (Fire Chief: FC) พร้อมกับ 
ทีมระงับเหตุที่ได้รับการฝึกอบรมเข้าระงับเหตุเบื้องต้น จากนั้น FC รายงานสถานการณ์เพื่อให้ผู้จัดการส่วนการผลิตพิจารณา
ประกาศภาวะฉุกเฉินหากสามารถดำเนินการระงับเหตุด้วยกำลังที่มีอยู่ได้ก็จะรายงานต่อผู้จัดการโรงงาน แต่หากเหตุการณ์  
ที่เกิดขึ้นต้องการทรัพยากรมากยิ่งขึ้น โครงการจะปฏิบัติตามแผนปฏิบัติการภาวะฉุกเฉินของโครงการตามลำดับต่อไป 

(ข) ภาวะฉุกเฉิน ระดับที่ 1 (Plant Emergency Level) เป็นภาวะฉุกเฉินซึ่งผู ้อำนวยการเหตุฉุกเฉิน 
(Emergency Director: ED) ของโรงงานซึ่งเป็นผู้บริหารสูงสุดขณะนั้นพิจารณาเห็นว่าเป็นภาวะฉุกเฉินจากเหตุการณ์  
ที่ไม่รุนแรง สามารถควบคุมได้โดยพนักงานที่อยู่ในกะของพื้นที่โดยใช้บุคลากรทรัพยากร และอุปกรณ์ที่มีอยู่ในพื้นที่ของ
โรงงานท่ีเกิดเหตุ 

(ค) ภาวะฉุกเฉิน ระดับที่ 2 (Site Emergency Level) เป็นภาวะฉุกเฉินซึ่งผู้อำนวยการการเหตุฉุกเฉิน 
(Emergency Director: ED) ซึ่งเป็นผู้บริหารสูงสุดขณะนั้นได้พิจารณาแล้วเห็นว่าเป็นเหตุการณ์ที่มีความรุนแรง ต้องการ  
การสนับสนุนด้านสรรพกำลังและอุปกรณ์การระงับเพิ่มเติมจากภายในบริษัทฯ และอำนาจการตัดสินใจจากผู้บริหาร  
หรือต้องการความช่วยเหลือจากโรงงานข้างเคียงและนิคมอุตสาหกรรมซึ่งมีพนักงานระดับบริหารเป็นผู้อำนวยการควบคุม  
เหตุฉุกเฉิน และทีมสนับสนุนการประสานงานด้านต่างๆ ท่ีจำเป็นเข้ามาช่วยเหลือ 

(ง) ภาวะฉุกเฉิน ระดับที่ 3 (Complex Emergency Level) เป็นภาวะฉุกเฉินซึ่งผู้อำนวยการควบคุม
ภาวะฉุกเฉิน (Emergency Director : ED) ซึ ่งเป็นผู ้บริหารสูงสุดขณะนั ้น ได้พิจารณาแล้วเห็นว่าเป็นเหตุการณ์ที ่มี  
ความรุนแรงมากส่งผลกระทบต่อโรงงานข้างเคียงและชุมชน โรงงานข้างเคียงรวมทั้งศูนย์เฝ้าระวังและควบคุมคุณภาพ
สิ่งแวดล้อม (EMCC) และ/หรือสำนักงานนิคมอุตสาหกรรมพื้นที่ไม่สามารถระงับภัยและควบคุมสถานการณ์ได้ การควบคุม
เหตุฉุกเฉินต้องใช้ทรัพยากรเพิ่มเป็นจำนวนมากจะต้องขอการสนับสนุนเพิ่มเติมจากหน่วยดับเพลิงของเทศบาลมาบตาพุด 
หน่วยงานป้องกันและบรรเทาสาธารณภัยของจังหวัด เป็นต้น ซึ่ง ED ของโครงการ ทำหน้าที่ในการควบคุมเหตุฉุกเฉิน 
ที่เกิดขึ้น ภายใต้การบริหารจัดการร่วมกับหน่วยงานราชการท้องถิ่น โดยนายกเทศบาลมาบตาพุดทำหน้าท่ีผู้อำนวยการระงับ
เหตุฉุกเฉิน (Incident Commander : IC) 
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 รูปที่ 1-16 เส้นทางหนีไฟและจุดรวมพล 
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 7) อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคล 
โครงการกำหนดให้มีขั้นตอนการดำเนินงานการบริหารอุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคลเพื่อทำให้พนักงาน

มีความเข้าใจหลักการพื้นฐานในการเลือกใช้อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคลอย่างเหมาะสมตามลักษณะงานและสามารถ
ใช้อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคลได้อย่างมีประสิทธิภาพ รวมถึงสามารถดูแลรักษาอุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคล
อย่างถูกวิธี โดยอุปกรณ์ป้องกันอันตรายขั้นพ้ืนฐาน ได้แก่ หมวกนิรภัย แว่นตานิรภัย รองเท้านิรภัย เสื้อแขนยาว และกางเกง
ขายาว 

 

8) การตรวจสุขภาพพนักงาน 
โครงการได้จัดให้มีการตรวจสุขภาพพนักงานก่อนเข้าทำงานและการตรวจสุขภาพพนักงานประจำปี  

ซึ่งกำหนดให้มีการตรวจสุขภาพโดยแพทย์แผนปัจจุบนัท่ีได้รบัใบอนุญาตประกอบวิชาชีพเวชกรรมด้านอาชีวเวชศาสตร์ หรือท่ี
ผ่านการอบรมด้านอาชีวเวชศาสตร์ หรือที่มีคุณสมบัติตามที่อธิบดีกรมสวัสดิการและคุ้มครองแรงงานกำหนด อีกทั้งต้อง
สอดคล้องตามกฎกระทรวง (กระทรวงแรงงาน) กำหนดหลักเกณฑ์และวิธีการตรวจสุขภาพของลูกจ้างและส่งผลการตรวจแก่
พนักงานตรวจแรงงาน พ.ศ. 2547 หรือกฎหมายที่เกี่ยวข้อง โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

(ก) การตรวจสุขภาพโดยทั่วไปสำหรับพนักงานทุกคน โครงการกำหนดให้มีการตรวจสุขภาพของพนักงาน
ใหม่ทุกคน หลังจากนั้นกำหนดให้มีการตรวจสุขภาพของพนักงานปีละ 1 ครั้ง มีรายละเอียดดังนี้ 

* ตรวจสุขภาพท่ัวไป 
* เอกซเรย์ปอด 
* ตรวจความสมบูรณ์ของเม็ดเลือด 
* ตรวจวัดระดับน้ำตาลในเลือด 
* ตรวจไขมันในเลือด 
* ตรวจการทำงานของไต 
* ตรวจการทำงานของตับ 

(ข) การตรวจสุขภาพตามปัจจัยเสี ่ยงในการทำงาน  โดยกำหนดให้มีการตรวจสุขภาพของพนักงาน 
ที่ปฏิบัติงานในพ้ืนท่ีกระบวนการผลิต/ซ่อมบำรุง มีรายละเอียดดังนี้ 

* ตรวจสมรรถภาพการทำงานของปอด 
* ตรวจสมรรถภาพการได้ยิน 
* ตรวจสารสังกะสีในเลือด 
* ตรวจสารตะกั่วในเลือด 

 9) การตรวจวัดคุณภาพอากาศในสถานประกอบการ 
โครงการกำหนดให้ตรวจวัดคุณภาพอากาศในสถานประกอบการปีละ 4 ครั้ง เพื่อเป็นการเฝ้าระวังผลกระทบ 

ที่อาจเกิดขึ้นจากการดำเนินการของโครงการต่อพนักงาน โดยกำหนดพารามิเตอร์ในการตรวจวัดให้สอดคล้องกับกิจกรรม  
ที่อาจก่อให้เกิดผลกระทบจากโครงการ ได้แก่ ฝุ่นละออง ไฮโดรเจนคลอไรด์ สังกะสี และตะกั่ว 
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10) การดำเนินงานด้านอาชีวอนามัยและความปลอดภัย 
โครงการปัจจุบันได้กำหนดให้มีแนวทางการดำเนินงานด้านอาชีวอนามัยและความปลอดภัย โดยมีหลักการ

ดำเนินงาน ดังนี ้
- กำหนดนโยบาย เป้าหมาย และแผนงาน 
- การเตรียมความพร้อมของผู้รับเหมา 
- การรณรงค์ด้านความปลอดภัย อาชีวอนามัย และสิ่งแวดล้อม 
- การวิเคราะห์อุบัติเหตุ 
- การตรวจสอบด้านความปลอดภัยระหว่างดำเนินการ 
- การเตรียมความพร้อมในการโต้เหตุฉุกเฉิน 
- การตรวจสอบความปลอดภัยก่อนเริ่มการผลิต 
 

(ก) การดำเนินงานช่วงก่อสร้างสว่นขยาย 

เนื ่องจากสถานภาพของโครงการส่วนขยายในปัจจุบันพบว่ามีการก่อสร้างไปเรียบร้อยแล้ว แต่ยังไม่มี  
การเปิดดำเนินการ ซึ่งปัจจุบันสำนักงานนิคมอุตสาหกรรมมาบตาพุดได้เข้าตรวจสอบและได้ระงับการดำเนินการในส่วนขยาย
ไว้ก่อน จนกว่าจะได้รับความเห็นชอบในรายงานการวิเคราะห์ผลกระทบสิ่งแวดล้อมและได้รับใบอนุญาตก่อสร้างส่วนขยาย  
จากการนิคมอุตสาหกรรมแห่งประเทศไทย (กนอ.) ก่อนที่จะดำเนินการใดๆ ในส่วนที่มีการขยายการผลิต อย่างไรก็ตาม  
ช่วงก่อสร้างโครงการส่วนขยาย ทางโครงการมีการกำหนดมาตรการป้องกันผลกระทบที่อาจเกิดขึ้นในด้านต่างๆ 

- การกำหนดให้มีเจ้าหน้าที่ความปลอดภัยในการทำงานระดับเทคนิคควบคุมด้านความปลอดภัยดังนี้ 

* กำหนดให้จัดทำ Job Safety Analysis (JSA) ก่อนเริ ่มดำเนินโครงการก่อสร้างและกำหนดมาตรการ
ควบคุมด้านความปลอดภัยต่างๆ 

* จัดอบรมด้านความปลอดภัย อาชีวอนามัยและสิ่งแวดล้อม อันเกี่ยวกับงานก่อสร้าง รวมถึงพื้นที่เสี่ยง
ให้กับผู ้ร ับเหมาก่อนเร ิ ่มงาน หากไม่มีบันทึกการฝึกอบรมผู ้ร ับเหมาไม่สามารถปฏิบัต ิงานใน  
พื้นที่โครงการได้ 

* กำหนดการประชุมติดตามความคืบหน้าการดำเนินการก่อสร้างทุกสัปดาห์โดยมีวาระการรายงาน  
ด้านมาตรการความปลอดภัย ปัญหาหรืออุปสรรคต่างๆ บริษัทฯ 

* กำหนดการรายงานกรณีเกิดอุบัติการณ์/เกือบเกิดอุบัติเหตุ/อุบัติเหตุ 
* กำหนดให้บริษัทผู้รับเหมา Safety Talk ทุกวันอังคารและวันพฤหัสบดี 
* มอบหมายให้เจ้าหน้าที่ความปลอดภัยในการทำงานระดับหัวหน้างาน (จป.หัวหน้างาน) เข้าตรวจสอบ

พื้นที่ก่อสร้าง สัปดาห์ละ 3 วัน และตรวจพ้ืนท่ีโดย คปอ. เดือนละ 2 ครั้ง 

- มาตรการป้องกันผลกระทบด้านคุณภาพอากาศ 

* กำหนดให้รถขนส่งวัสดุก่อสร้างที่อาจฟุ้งกระจายของฝุ่นจะต้องมีวัสดุปิดคลุมกระบะบรรทุกให้มิดชิด 
* ทำความสะอาดเศษดินโคลนหรือทรายที่ติดกับตัวรถและล้อรถก่อนออกจากพ้ืนท่ีก่อสร้าง 
* จัดเก็บวัสดุอุปกรณ์ก่อสร้างให้เป็นระเบียบ ส่วนใดที่ก่อให้เกิดฝุ่นฟุ้งกระจายต้องจัดให้มีวัสดุปิดคลุม 
* กำหนดเครื ่องจักรและอุปกรณ์ที ่นำมาใช้ในโครงการต้องมีการตรวจสอบสภาพ  และบำรุงรักษา 

อย่างสม่ำเสมอตามแบบแผนการซ่อมบำรุง 
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- มาตรการป้องกันผลกระทบด้านระดับเสียง 

* กำหนดแผนงานก่อสร้างให้ชัดเจน โดยให้หลีกเลี่ยงการใช้เครื่องจักรที่มีเสียงดังทำงานในเวลาพร้อมกัน 
* จัดหาอุปกรณ์ป้องกันเสียง เช่น ที่อุดหู ที่ครอบหู เป็นต้น ให้กับคนงานก่อสร้างที่ทำงานใน บริเวณที่มี

เสียงดังอย่างเพียงพอ พร้อมท้ังควบคุมให้คนงานก่อสร้างสวมใส่อุปกรณ์ป้องกันเสียงอย่างเคร่งครัด 

- มาตรการป้องกันผลกระทบด้านคุณภาพน้ำ 

* กำหนดไม่ให้มีการทิ้งขยะมูลฝอยลงแหล่งน้ำหรือทางน้ำสาธารณะ 
* กำหนดให้กิจกรรมการบำรุงรักษาอุปกรณ์ก่อสร้างต้องดำเนินการบริเวณพื้นที่แข็งและมีการเก็บกัก  

ที่เหมาะสมเพื่อป้องกันการปนเปื้อนของน้ำมันลงสู่แหล่งน้ำ เช่น ทำคันกั้น หรือมีการเตรียมพื้นที่เฉพาะ
สำหรับซ่อมบำรุงเครื่องยนต์ หรือวิธีการอื่นที่เหมาะสม 

* กำหนดให้มีการจัดเตรียมอุปกรณ์และวัสดุดูดซับสำหรับทำความสะอาดน้ำมัน หรือน้ำมันเชื้อเพลิงที่  
อาจหกรั่วไหลในพื้นที่ก่อสร้างโครงการ เช่น ข้ีเลื่อย เศษผ้า หรือทราย เป็นต้น 

- มาตรการป้องกันผลกระทบด้านการคมนาคมขนส่ง 

* จำกัดและควบคุมความเร็วยานพาหนะที่ผ่านเข้าออกพ้ืนท่ีโครงการ ไม่ให้เกิน 30 กิโลเมตรต่อช่ัวโมง 
* จัดให้มีรถรับส่งคนงานก่อสร้างเพื่อช่วยลดปัญหาจราจร 

- มาตรการป้องกันผลกระทบด้านของเสีย 

* กำหนดให้จัดเตรียมถังพักมูลฝอยแบบแยกประเภทวางไว้ทั่วพื้นที่โครงการและสอดคล้องกับพื้นที่ที่มี
กิจกรรมที่ก่อให้เกิดของเสีย 

* กำหนดและควบคุมห้ามบริษัทรับเหมาและคนงานทิ้งมูลฝอยลงในทางระบายน้ำ ท่อน้ำทิ้ง และแหล่งน้ำ
ในบริเวณใกล้เคียงพ้ืนท่ีก่อสร้าง 

- มาตรการด้านอาชีวอนามัยและความปลอดภัย 

* จัดให้มีเจ้าหน้าที่ร ักษาความปลอดภัยและเวรยามตลอด 24 ชั ่วโมง เพื่อคอยดูแลตรวจตราทั่วไป  
และควบคุมการจราจรเข้า-ออก บริเวณพื้นท่ีก่อสร้าง 

* จัดให้มีระบบสุขาภิบาลให้เพียงพอกับจำนวนคนงาน เช่น น้ำดื่ม ห้องน้ำ เป็นต้น 
* จัดให้ผู้รับเหมาจัดเตรียมอุปกรณ์ปฐมพยาบาลและเวชภัณฑ์พื้นฐานอย่างเพียงพอ 
* จัดให้มีระบบการขออนุญาตทำงาน (Work Permit) ภายในพื้นที่อย่างเข้มงวดโดยเฉพาะงานท่ีดำเนินการ

ที่มีความเสี่ยงสูง (High Risk) เช่น การทำงานในท่ีสูง งานท่ีเสี่ยงต่อการเกิดอัคคีภัย เป็นต้น 

(ข) การดำเนินงานระยะก่อนซ่อมบำรุง 

- กำหนดรายการอุปกรณ์ที่จะซ่อมบำรุงเพื่อการวางแผนในการซ่อมบำรุง 
- แจ้งหน่วยงานที่เกี ่ยวข้องทั้งในช่วงก่อนหยุดการผลิตเพื่อดำเนินการซ่อมบำรุงและช่วงก่อนการเริ่ม

กระบวนการผลิตภายหลังจากหยุดซ่อมบำรุงเรียบร้อยแล้ว 
- ความพร้อมของผู้รับเหมา โดยแจ้งให้ผู้รับเหมาปฏิบัติตาม “ระเบียบควบคุมผู้รับเหมาฯ” 
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- การรณรงค์ด้านความปลอดภัย อาชีวอนามัยและสิ่งแวดล้อม เพื่อสร้างจิตสำนึกให้กับพนักงานของบริษัท 
และผู้รับเหมาให้เกิดขึ้นอย่างต่อเนื่อง 

- การวิเคราะห์อุบัติเหตุ โดยอ้างอิงสถิติอุบัติเหตุที่เคยเกิดขึ้นและคาดการณ์ว่าอาจจะเกิดขึ้นในงานซ่อมบำรุง
ต่างๆ เพื่อนำมาประเมินความเสี่ยง และวิเคราะห์หาสาเหตุของการเกิดและความรุนแรงที่อาจเกิดขึ้น ซึ่งสามารถนำมาใชใ้น
การป้องกันการเกิดของอุบัติการณ์ต่างๆ ในงานซ่อมบำรุง 

 

(ค) การดำเนินงานระยะซ่อมบำรุง 

- การตรวจสอบด้านความปลอดภัยขณะการซ่อมบำรุง 
- การตรวจสอบโดยผู้รับผิดชอบประจำพื้นที่ โดยดำเนินการก่อนอนุมัติให้พนักงานซ่อมบำรุงหรือพนักงาน

ผู้รับเหมาเข้าปฏิบัติงานทุกครั้งในแต่ละวัน 
- การตรวจสอบโดยคณะกรรมการความปลอดภัย โดยทำการสุ่มตรวจเป็นครั้งคราว เพื่อช่วยหาสาเหตุ  

ที่อาจทำให้เกิดอุบัติการณ์ 
- การเตรียมความพร้อมในการตอบโต้เหตุฉุกเฉิน โดยให้ครอบคลุมทุกสถานการณ์ที ่จะเกิดขึ ้นด้วย  

เช่น การเกิดเพลิงไหม้ในลักษณะต่างๆ เกิดการระเบิดและ/หรือเพลิงไหม้ร่วมด้วย เกิดการรั่วไหลของสารติดไฟหรือสารไวไฟ 
เกิดการรั่วไหลของสารเคมีอันตราย รวมถึงการบาดเจ็บในลักษณะต่างๆ ท่ีอาจเกิดขึ้น 

- การวิเคราะห์อุบัติเหตุ โดยอ้างอิงสถิติอุบัติเหตุที่เคยเกิดขึ้นและคาดการณ์ว่าอาจจะเกิดขึ้นในงานซ่อมบำรุง
ต่าง ๆ เพื่อนำมาประเมินความเสี่ยง และวิเคราะห์หาสาเหตุของการเกิด และความรุนแรงท่ีอาจเกิดขึ้น ซึ่งสามารถนำมาใช้ใน
การป้องกันการเกิดของอุบัติการณ์ต่างๆ ในงานซ่อมบำรุง 

(ง) การดำเนินงานระยะภายหลังการซ่อมบำรุง 

หลังการการซ่อมบำรุงแล้ว จะมีการตรวจสอบความปลอดภัยก่อนเริ่มกระบวนการผลิต ซึ่งจะเป็นขั้นตอน
สุดท้ายของการซ่อมบำรุง เพื่อให้เกิดความมั่นใจถึงความปลอดภัยในการเริ่มการผลิต 

 

 ชุมชนสมัพันธ์และการรับเร่ืองร้องเรียน 
 

 ชุมชนสมัพันธ ์
โครงการได้กำหนดแผนงานด้านมวลชนสัมพันธ์และสร้างช่องทางต่างๆ เพื่อทำให้ชุมชสามารถติดต่อ

ประสานงานกับโครงการได้โดยตรง อีกทั้งโครงการมีการจัดตั้งหน่วยงานพร้อมบุคลากรที่มีหน้าท่ีเฉพาะในการดำเนินงานด้าน
มวลชนสัมพันธ์ รวมถึงงานด้านการรับผิดชอบต่อสังคมและสิ่งแวดล้อมขององค์กรหรือซีเอสอาร์ (Corporate social 
responsibility; CSR) โดยมีการกำหนดมาตรการด้านประชาสัมพันธ์ข้อมูลข่าวสารและด้านชุมชนสัมพันธ์ ดังนี้ 

- จัดทำแผนงานประชาสัมพันธ์ข้อมูลข่าวสารของโครงการ รวมถึงการเผยแพร่มาตรการป้องกัน แก้ไข และ
ติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อมของโครงการ โดยดำเนินการผ่านช่องทางต่างๆ เช่น เอกสารแผ่นพับ ติดป้ายประกาศ
บริเวณที่ตั้งโครงการหรือบริเวณชุมชน รวมทั้งประชาสัมพันธ์สอดแทรกไปกับการดำเนินงานด้านมวลชนสัมพันธ์ 

- จัดทำแผนมวลชนสัมพันธ์ รวมถึงแผนงานการรับผิดชอบต่อสังคมและสิ่งแวดล้อมขององค์กร (ซีเอสอาร์) 
โดยให้ครอบคลุมทั้งด้านประเพณีและวัฒนธรรม ด้านการศึกษา ด้านสุขภาพและระบบสาธารณสุข ด้านสิ่งแวดล้อม  
และด้านการส่งเสริมอาชีพ 
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- จัดให้มีหน่วยงานและผู้รับผิดชอบงานด้านมวลชนสัมพันธ์ของโครงการโดยเฉพาะ รวมถึงมีหน้าท่ีครอบคลุม 
ถึงการรับและติดตามเรื่องร้องเรียนจากชุมชนหรือหน่วยงานอ่ืนๆ 

- กำหนดให้สำรวจสภาพเศรษฐกิจ สังคม และความคิดเห็นของประชาชน ตัวแทนกลุ่มประมงผู้นำชุมชน/ผูน้ำ
ท้องถิ่น ตัวแทนหน่วยงานที่เกี่ยวข้องและสถานประกอบการโดยรอบพื้นที่โครงการ พร้อมท้ังสภาพการเปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้น 
ปัญหาและความต้องการของชุมชนและครัวเรือน ประชาชน รวมถึงการสำรวจดัชนีความพึงพอใจของชุมชน (Community 
Satisfaction Index) พร้อมท้ังให้แสดงแผนที่การกระจายตัวในการเก็บข้อมูลด้วย 

 

 แผนการดำเนินการกรณีข้อร้องเรียน 

การดำเนินงานท่ีผ่านมาของโครงการปัจจุบันพบว่าไม่มีประเด็นข้อร้องเรียนท่ีเกี่ยวข้องกับการดำเนินการจาก
โครงการแต่อย่างใด อย่างไรก็ตาม โครงการได้กำหนดขั้นตอนหรือแผนปฏิบัติการรับเรื่องร้องเรียน ดังรูปที่ 1-17 ทั้งนี้การรับ
ปัญหาข้อร้องเรียนและวิธีการแก้ไขปัญหาของโครงการจะครอบคลุมทั้งประเด็นที่เกิดขึ ้นภายในและภายนอกโครงการ  
โดยโครงการจะจัดให้มีระบบการดำเนินงานเพื่อทำให้สามารถแก้ไขปัญหาได้อย่างทันท่วงทีและเกิดความสัมพันธ์ที่ดีระหว่าง
ชุมชนและโครงการ มีรายละเอียด ดังน้ี 

1) ช่องทางการรับเร่ืองร้องเรียน 
ช่องทางการแจ้งข้อร้องเรียนสามารถดำเนินการได้หลายช่องทาง เช่น ผู้ร้องเรียนสามารถแจ้งไปยังโครงการ

โดยตรงผ่านช่องทางโทรศัพท์หรือแจ้งทางวาจาผ่านเจ้าหน้าที่ประชาสัมพันธ์ อีกทั้งผู้ร้องเรียนสามารถติดต่อผ่านผู้นำชุมชน 
ในพื้นที่ซึ ่งโดยปกติโครงการและผู้นำชุมชนมีการสร้างช่องทางการประสานงานสำหรับการแจ้งข้อมูลข่าวสารอยู่แล้ว        
และสามารถทำหนังสือร้องเรียนต่อหน่วยงานท่ีเกี่ยวข้อง เช่น การนิคมอุตสาหกรรมแห่งประเทศไทย เป็นต้น 

2) การพิจารณาเบื้องต้น 
เจ้าหน้าที่ประชาสัมพันธ์จะมีการบันทึกรับเรื่องร้องเรียนและจะมีการส่งบันทึกข้อร้องเรียนไปยังเจ้าหน้าที่

สิ่งแวดล้อมและความปลอดภัยของโครงการทันที 

3) การตรวจสอบสาเหตุ 
เมื่อตัวแทนฝ่ายบริหารรับข้อมูลตรวจสอบเบื้องต้นจากฝ่ายสิ่งแวดล้อมและความปลอดภัยแล้ว จะมีการ

พิจารณาและตรวจสอบสาเหตุในรายละเอียดให้แล้วเสร็จภายใน 1 วัน หากผลการพิจารณาพบว่าไม่ได้มีสาเหตุมาจากการ
ดำเนินโครงการจะแจ้งกลับให้ผู้ร้องเรียนและคณะกรรมการติดตามตรวจสอบการดำเนินงานตามมาตรการติดตามตรวจสอบ
คุณภาพสิ่งแวดล้อมของโรงงานในกลุ่มนิคมอุตสาหกรรมพื้นท่ีมาบตาพุด รับทราบภายใน 1 วัน แต่หากพบว่ามีสาเหตุมาจาก
โครงการจะมีการกำหนดแนวทางเลือกและแผนงานการแก้ไขปัญหาเพื่อส่งเรื่องให้ผู้บริหาร ทราบภายใน 1 วัน 

4) การกำหนดวิธีการแก้ไขและแผนงาน 
ผู้บริหารจะมีการประชุมเพื่อสรุปแนวทาง วิธีการ และแผนงานการแก้ไขปัญหาให้แล้วเสร็จภายใน 1 วัน 

พร้อมทั้งมีการแจ้งให้ผู้ร้องเรียนและคณะกรรมการติดตามตรวจสอบการดำเนินงานตามมาตรการติดตามตรวจสอบคณุภาพ
สิ่งแวดล้อมของโรงงานในกลุ่มนิคมอุตสาหกรรมพื้นท่ีมาบตาพุดรับทราบภายใน 1 วัน 

5) ขั้นตอนการดำเนินการแก้ไขปัญหา 
กรณีที่สามารถดำเนินการแก้ไขได้ทันที ให้โครงการดำเนินการแก้ไขทันทีและแจ้งผลการดำเนินการแก้ไขแล้ว

เสร็จให้กับผู้ร้องเรียนและคณะกรรมการติดตามตรวจสอบการดำเนินงานตามมาตรการติดตามตรวจสอบคุณภาพสิ่งแวดล้อม
ของโรงงานในกลุ่มนิคมอุตสาหกรรมพื้นที่มาบตาพุดรับทราบภายใน 1 วัน แต่กรณีที่แนวทางการแก้ไขต้องใช้เวลามาก
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พอสมควร กำหนดให้โครงการแจ้งความคืบหน้าในการแก้ไขให้กับผู้ร้องเรียนและคณะกรรมการติดตามตรวจสอบการ
ดำเนินงานตามมาตรการติดตามตรวจสอบคุณภาพสิ่งแวดล้อมของโรงงานในกลุ่มนิคมอุตสาหกรรมพื้นที่มาบตาพุดทราบ 
เป็นระยะทุก 7 วัน จนกว่าจะดำเนินการแล้วเสร็จ 

6) ขั้นตอนการสรุปผลการแก้ไขปัญหา 
ภายหลังจากการตรวจสอบและดำเนินการแก้ไขปัญหาแล้วเสร็จ โครงการจะต้องจัดทำรายงานสรุปผลการ

แก้ไขปัญหาและการกำหนดมาตรการป้องกันการเกิดซ้ำ และแจ้งกลับไปยังผู้ร้องเรียนและคณะกรรมการติดตามตรวจสอบ  
การดำเนินงานตามมาตรการติดตามตรวจสอบคุณภาพสิ่งแวดล้อมของโรงงานในกลุ่มนิคมอุตสาหกรรมพื้นที่มาบตาพุด  
ให้รับทราบภายใน 1 วัน  

ทั้งนี้ เนื่องจากโครงการตั้งอยู่ในนิคมอุตสาหกรรมมาบตาพุด ซึ่งการนิคมอุตสาหกรรมแห่งประเทศไทยได้มี
คำสั่งแต่งตั้ง ที่ 270/2559 เรื่อง “แต่งตั้งคณะกรรมการติดตาม ตรวจสอบการดำเนินงานตามมาตรการติดตาม ตรวจสอบ
คุณภาพสิ่งแวดล้อมของโรงงาน (Environmental Monitoring) ในกลุ่มนิคมอุตสาหกรรมพื้นที่มาบตาพุด” เพื่อทำหน้าที่ใน
การติดตาม ตรวจสอบและเฝ้าระวังการดำเนินงานของโรงงานตามมาตรการติดตามตรวจสอบคุณภาพสิ ่งแวดล้อม  
ซึ่งโครงการจะเข้าร่วมนำเสนอผลการปฏิบัติตามมาตรการป้องกันและแก้ไขผลกระทบสิ่งแวดล้อม และมาตรการติดตาม
ตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อมของโครงการต่อคณะกรรมการชุดนี้ โดยคณะกรรมการชุดนี้ประกอบด้วย ตัวแทนจาก
หน่วยงานราชการ ตัวแทนจากหน่วยงานที่เกี่ยวข้อง และผู้แทนจากภาคประชาชน จำนวนรวม 23 ท่าน 
 



รายงานผลการปฏิบัติตามมาตรการป้องกันและแก้ไขผลกระทบสิ่งแวดล้อม และมาตรการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม 1-49 
โครงการโรงงานผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูง ระยะดำเนินการ 
บริษัท ไทยไวร์โพรดัคท์ จำกัด (มหาชน) ระหว่างเดือนกรกฎาคม ถึงธันวาคม พ.ศ. 2566 

บริษัท ยูไนเต็ด แอนนาลิสต์ แอนด์ เอ็นจิเนียริ่ง คอนซัลแตนท์ จำกัด 
ห้องปฏิบัติการทดสอบมาตรฐาน ISO/IEC 17025: 2017 by TISI, DSS and DMSC 
ได้รับการรับรอง ISO 9001:2015 และ ISO 14001:2015 จากสถาบันมาตรฐานอังกฤษ 

 

 

 
รูปที่ 1-17 ขั้นตอนการรับร้องเรียนและการแก้ไขปัญหาด้านสิ่งแวดล้อม 

ท่ีมา : บรษิัท ไทยไวร์โพรดัคท์ จำกัด (มหาชน), 2562 



รายงานผลการปฏิบัติตามมาตรการป้องกันและแก้ไขผลกระทบสิ่งแวดล้อม และมาตรการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม 1-50 
โครงการโรงงานผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูง ระยะดำเนินการ 
บริษัท ไทยไวร์โพรดัคท์ จำกัด (มหาชน) ระหว่างเดือนกรกฎาคม ถึงธันวาคม พ.ศ. 2566 

บริษัท ยูไนเต็ด แอนนาลิสต์ แอนด์ เอ็นจิเนียริ่ง คอนซัลแตนท์ จำกัด 
ห้องปฏิบัติการทดสอบมาตรฐาน ISO/IEC 17025: 2017 by TISI, DSS and DMSC 
ได้รับการรับรอง ISO 9001:2015 และ ISO 14001:2015 จากสถาบันมาตรฐานอังกฤษ 

ตารางที่ 1-2  แผนการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม โครงการโรงงานผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูง ระยะดำเนินการ บริษัท ไทยไวร์โพรดัคท์ จำกัด (มหาชน) 
มาตรการตดิตามตรวจสอบ ดัชนีที่ตดิตามตรวจสอบ จุดติดตามตรวจสอบ ระยะเวลา/ความถี ่

1. คุณภาพอากาศ    
1.1 คุณภาพอากาศในบรรยากาศทั่วไป 1. ฝุ่นละอองรวม (TPS) เฉลีย่ 24 ชัว่โมง 

2. ฝุ่นละอองเล็กกวา่ 10 ไมครอน (PM10)  
    เฉลี่ย 24 ชัว่โมง 
3. ก๊าซซัลเฟอร์ไดออกไซด์ (SO2) เฉลี่ย 24 ชั่วโมง 
4. ก๊าซไนโตรเจนไดออกไซด์ (NO2) เฉลี่ย 1 ชัว่โมง 
5. ก๊าซไฮโดรเจนคลอไรด ์(HCl) 
6. ทิศทางลมและความเร็วลม * 

จุดติดตามตรวจสอบ 4 สถาน ีได้แก ่
1. วัดมาบชลูด 
2. วัดหนองแฟบทกัขิณาราม 
3. วัดโสภณวนาราม 
4. ศูนย์บริการสาธารสุขตากวน 
 

2 คร้ังต่อปี 
เก็บตัวอยา่ง 7 วันต่อเนื่อง 

 

1.2 มลพิษทางอากาศจากแหล่งกำเนิด 1. ก๊าซออกไซด์ของไนโตรเจน (NOx) 
2. ก๊าซซัลเฟอร์ไดออกไซด์ (SO2) 
3. ฝุ่นละอองรวม (TSP) 

บริเวณหม้อต้ม 2 จุด ได้แก ่
1. ปล่องหม้อต้ม Hot Oil 1 
2. ปล่องหม้อต้ม Hot Oil 2 

2 คร้ังต่อปี 
ช่วงเดียวกันกบัการติดตามตรวจสอบ 
คุณภาพอากาศในบรรยากาศทั่วไป 

4. ก๊าซไฮโดรเจนคลอไรด์ (HCl) บริเวณปล่องอ่างล้างผิวเหล็กลวด 7 จุด ได้แก ่
1. ปล่องอ่างล้างผิวเหล็กลวด 1 
2. ปล่องอ่างล้างผิวเหล็กลวด 2 
3. ปล่องอ่างล้างผิวเหล็กลวด 3 
4. ปล่องอ่างล้างผิวเหล็กลวด 4 
5. ปล่องอ่างล้างผิวเหล็กลวด 5 
6. ปล่องอ่างล้างผิวเหล็กลวด 6 
7. ปล่องอ่างล้างผิวเหล็กลวด 7 

5. ตะกั่ว (Pb) - บริเวณปลอ่งอ่างกาํจัดไขมันออกจากผิวลวดเหล็กด้วยตะกัว่ 

6. สังกะสี (Zn) 
7. สังกะสีคลอไรด์ (ZnCl2) 
8. สังกะสีออกไซด์ (ZnO) 

- บริเวณปล่องอ่างเคลือบผิวดว้ยสังกะส ี

  



รายงานผลการปฏิบัติตามมาตรการป้องกันและแก้ไขผลกระทบสิ่งแวดล้อม และมาตรการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม 1-51 
โครงการโรงงานผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูง ระยะดำเนินการ 
บริษัท ไทยไวร์โพรดัคท์ จำกัด (มหาชน) ระหว่างเดือนกรกฎาคม ถึงธันวาคม พ.ศ. 2566 

บริษัท ยูไนเต็ด แอนนาลิสต์ แอนด์ เอ็นจิเนียริ่ง คอนซัลแตนท์ จำกัด 
ห้องปฏิบัติการทดสอบมาตรฐาน ISO/IEC 17025: 2017 by TISI, DSS and DMSC 
ได้รับการรับรอง ISO 9001:2015 และ ISO 14001:2015 จากสถาบันมาตรฐานอังกฤษ 

 ตารางที่ 1-2  (ต่อ) แผนการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม โครงการโรงงานผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูง ระยะดำเนินการ บริษัท ไทยไวร์โพรดัคท์ จำกัด (มหาชน) 
มาตรการตดิตามตรวจสอบ ดัชนีที่ตดิตามตรวจสอบ จุดติดตามตรวจสอบ ระยะเวลา/ความถี ่

2. ระดับเสียงในบรรยากาศโดยทั่วไป 1. ระดับเสียงเฉลี่ย 24 ชั่วโมง (LAeq 24 hours) 
2. ระดับเสียงพื้นฐาน (LA90) 
3. ระดับเสียงสูงสุด (LAmax) 

ริมร้ัวโครงการ 4 สถาน ีได้แก ่
1. ริมร้ัวโครงการด้านทิศเหนือ 
2. ริมร้ัวโครงการด้านทิศใต้ 
3. ริมร้ัวโครงการดา้นทิศตะวันออก 
4. ริมร้ัวโครงการด้านทิศตะวันตก 

2 คร้ังต่อปี 
เก็บตัวอยา่ง 7 วันต่อเนื่อง 

บริเวณชุมชนโดยรอบโครงการ 2 สถาน ีได้แก ่
1. ชุมชนมาบชลูด 
2. ชุมชนบ้านหนองแฟบ 

3. คุณภาพน้ำทิ้ง 1. อุณหภูม ิ
2. ความเป็นกรด-ด่าง (pH)  
3. ของแข็งแขวนลอย (SS) 
4. ของแข็งละลายนำ้ทั้งหมด (TDS) 
5. น้ำมันและไขมัน (Oil & Grease) 
6. บีโอดี (BOD) 
7. ซีโอดี (COD) 
8. เหล็ก (Fe) 
9. สังกะสี (Zn) 

จำนวน 1 จุด 
  - บ่อพกัน้ำทิ้งของโครงการ 

เดือนละ 1 คร้ัง 



รายงานผลการปฏิบัติตามมาตรการป้องกันและแก้ไขผลกระทบสิ่งแวดล้อม และมาตรการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม 1-52 
โครงการโรงงานผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูง ระยะดำเนินการ 
บริษัท ไทยไวร์โพรดัคท์ จำกัด (มหาชน) ระหว่างเดือนกรกฎาคม ถึงธันวาคม พ.ศ. 2566 

บริษัท ยูไนเต็ด แอนนาลิสต์ แอนด์ เอ็นจิเนียริ่ง คอนซัลแตนท์ จำกัด 
ห้องปฏิบัติการทดสอบมาตรฐาน ISO/IEC 17025: 2017 by TISI, DSS and DMSC 
ได้รับการรับรอง ISO 9001:2015 และ ISO 14001:2015 จากสถาบันมาตรฐานอังกฤษ 

ตารางที่ 1-2  (ต่อ) แผนการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม โครงการโรงงานผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูง ระยะดำเนินการ บริษัท ไทยไวร์โพรดัคท์ จำกัด (มหาชน) 
มาตรการตดิตามตรวจสอบ ดัชนีที่ตดิตามตรวจสอบ จุดติดตามตรวจสอบ ระยะเวลา/ความถี ่

4. คุณภาพน้ำใตดิน 1. ความเป็นกรด-ด่าง (pH) 
2. ค่าความนําไฟฟา้ (Conductivity) 
3. ของแข็งละลายนำ้ทั้งหมด (TDS) 
4. เหล็ก (Fe) 
5. สังกะสี (Zn) 
6. ตะกั่ว (Pb) 

จำนวน 3 จุด 
1. บริเวณระบบบําบัดน้ำเสีย จาํนวน 1 บ่อ 
2. บริเวณพื้นที่สีเขียวด้านทิศใต้ของพื้นที่โครงการ (ท้ายนำ้) จาํนวน 2 บ่อ 

1 คร้ังต่อปี 
 

5. อาชีวอนามัย และความปลอดภัย    
5.1 คุณภาพอากาศในสถานที่ทํางาน 1. ปริมาณฝุ่นทุกขนาด จำนวน 12 จุด ได้แก ่  

1. บริเวณพื้นที่เตรียมวัตถุดิบ 
2. บริเวณพื้นที่หน้าห้องปฏิบัติการ 
3. บริเวณเครื่องรีดเหล็ก 2-3 ของสว่นการผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูงชนิดตีเกลียว 
4. บริเวณเครื่องรีดเหล็ก 6-7 ของสว่นการผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูงชนิดเส้นเด่ียว 
5. บริเวณเครื่องรีดเหล็ก 8-9 ของสว่นการผลิตลวดเหล็กคาร์บอนต่ำและลวดเหล็ก 
    เคลือบสังกะสี 
6. บริเวณพื้นที่อ่างชุบสังกะสีของส่วนการผลิตลวดเหล็กคาร์บอนต่ำและลวดเหล็ก 
    เคลือบสังกะสี 
7. บริเวณพื้นที่เครื่องย้ำรอย 1-2 ของสว่นการผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูงชนิดเส้นเดี่ยว 
8. บริเวณพื้นที่เครื่องย้ำรอย 3-4 ของสว่นการผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูงชนิดเส้นเดี่ยว 
9. บริเวณพื้นที่เครื่องตีเกลียว 1 ของส่วนการผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูงชนิดตีเกลียว 
10. บริเวณพื้นที่เครื่องตีเกลียว 2 ของสว่นการผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูงชนิดตีเกลียว 
11. บริเวณเครื่องรีดเหล็ก 5-6 ของส่วนการผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูงชนิดตีเกลียว 
12. บริเวณพื้นที่เครื่องตีเกลียว 3 ของสว่นการผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูงชนิดตีเกลียว 

2 คร้ังต่อปี 

  



รายงานผลการปฏิบัติตามมาตรการป้องกันและแก้ไขผลกระทบสิ่งแวดล้อม และมาตรการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม 1-53 
โครงการโรงงานผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูง ระยะดำเนินการ 
บริษัท ไทยไวร์โพรดัคท์ จำกัด (มหาชน) ระหว่างเดือนกรกฎาคม ถึงธันวาคม พ.ศ. 2566 

บริษัท ยูไนเต็ด แอนนาลิสต์ แอนด์ เอ็นจิเนียริ่ง คอนซัลแตนท์ จำกัด 
ห้องปฏิบัติการทดสอบมาตรฐาน ISO/IEC 17025: 2017 by TISI, DSS and DMSC 
ได้รับการรับรอง ISO 9001:2015 และ ISO 14001:2015 จากสถาบันมาตรฐานอังกฤษ 

ตารางที่ 1-2  (ต่อ) แผนการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม โครงการโรงงานผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูง ระยะดำเนินการ บริษัท ไทยไวร์โพรดัคท์ จำกัด (มหาชน) 
มาตรการตดิตามตรวจสอบ ดัชนีที่ตดิตามตรวจสอบ จุดติดตามตรวจสอบ ระยะเวลา/ความถี ่

5.1 คุณภาพอากาศในสถานที่ทํางาน  
      (ต่อ) 

2. ไฮโดรเจนคลอไรด์  จำนวน 3 สถาน ีได้แก่ 
1. บริเวณพื้นที่เตรียมวัตถุดิบ 
2. บริเวณพื้นที่หนาห้องปฏิบัติการ 
3. บร ิเวณพื ้นท ี ่ บ่อล้างผ ิวลวดเหล็กด้วยสารละลายกรดไฮโดรคลอร ิกจากส่วนการผลิต   

 ลวดเหล็กคาร์บอนต่ำและลวดเหล็กเคลือบสังกะส ี

2 ครั้งต่อป ี

3. ตะก่ัว (Pb) จำนวน 1 สถาน ีได้แก่ 
1. บร ิเวณพื ้นท ี ่อ่ างกําจัดคราบไขม ันออกจากผิวลวดเหล็กด้ วยตะกั ่วจากส่วนการผลิต 

  ลวดเหล็กคาร์บอนต่ำและลวดเหล็กเคลือบสังกะส ี

4. สังกะสี (Zn) 
5. สังกะสีคลอไรด (ZnCl2) 
6. สังกะสีออกไซด์ (ZnO) 

จำนวน 1 สถาน ี
1. บร ิ เวณพื ้นท ี ่บ ่อล ้างเคล ือบผ ิวด้วยส ังกะส ีจากส ่วนการผล ิตลวดเหล ็กคาร์บอนต่ำ 

 และลวดเหล็กเคลือบสังกะส ี

5.2 ระดับความร้อนในการทำงาน - ค่าระดับความร้อน  
 (Heat Stress Index ในรูป WBGT) 

จำนวน 13 จุด ได้แก่ 
1. บริเวณเครื่องรีดเหล็ก 1 ของส่วนการผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูงชนิดตีเกลียว 
2. บริเวณเครื่องรีดเหล็ก 2 ของส่วนการผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูงชนิดเส้นเดี่ยว 
3. บริเวณเครื่องรีดเหล็ก 3 ของส่วนการผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูงชนิดเส้นเดี่ยว 
4. บริเวณเครื่องรีดเหล็ก 4 ของส่วนการผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูงชนิดเส้นเดี่ยว 
5. บริเวณเครื่องรีดเหล็ก 5 จากส่วนการผลิตลวดเหล็กคาร์บอนต่ำและลวดเหล็ก 
    เคลือบสังกะสี 
6. บริเวณเครื่องรีดเหล็ก 6 ของส่วนการผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูงชนิดตีเกลียว 
7. บริเวณเครื่องขึ้นรูปบรรจุภัณฑ์(Coiling) ของส่วนการผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูงชนิดเส้นเดี่ยว 
8. บริเวณเครื่องย้ำรอย 1-2 ของส่วนการผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูงชนิดเส้นเดี่ยว 
9. บริเวณเครื่องย้ำรอย 3-4 ของส่วนการผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูงชนิดเส้นเดี่ยว 
10. บริเวณเครื่องขึ้นรูปบรรจุภัณฑ์ (Layer) ของส่วนการผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูงชนิดตีเกลียว 
11. บริเวณเครื่องคลี่ม้วนเหล็ก (Pay off) ของส่วนการผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูงชนิดตีเกลียว 
12. บริเวณพื้นที่เตรียมวัตถุดิบ 
13. บริเวณเครือ่งรดีลดขนาดของส่วนการผลิต P.C.-QT BAR 

2 ครั้งต่อป ี
(ครอบคลุมในเดือนที่มีอากาศ 

รอนที่สุดของการทํางาน 
ในบริเวณน้ัน) 
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โครงการโรงงานผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูง ระยะดำเนินการ 
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ตารางที่ 1-2  (ต่อ) แผนการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม โครงการโรงงานผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูง ระยะดำเนินการ บริษัท ไทยไวร์โพรดัคท์ จำกัด (มหาชน) 

มาตรการตดิตามตรวจสอบ ดัชนีที่ตดิตามตรวจสอบ จุดติดตามตรวจสอบ ระยะเวลา/ความถี ่

5.3 ระดับเสียงในการทํางาน 1. ระดับเสียงเฉลี่ยตลอดเวลาการทํางานในแตละวัน  
2. ระดับเสียงที่ลูกจ้างไดรับสัมผัสเสียงในบริเวณสถาน

ประกอบกิจการที่มีระดับเสียงสูงสุด (Peak sound 
pressure level) ของเส ียงกระทบหร ือ เส ีย ง
กระแทก (Impact or impulse noise) 

จำนวน 11 จุด ได้แก ่
1. บริเวณเครื่องรีดเหล็ก 1 ของส่วนการผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูงชนิดตีเกลียว 
2. บริเวณเครื่องรีดเหล็ก 2 ของส่วนการผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูงชนิดเส้นเด่ียว 
3. บริเวณเครื่องรีดเหล็ก 3 ของส่วนการผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูงชนิดเส้นเด่ียว 
4. บริเวณเครื่องรีดเหล็ก 4 ของส่วนการ ผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูงชนิดเส้นเด่ียว 
5. บริเวณเครื่องรีดเหล็ก 5 จากส่วนการผลิตลวดเหล็กคารบอนต่ำและลวดเหล็ก 
    เคลือบสังกะสี 
6. บริเวณเครื่องรีดเหล็ก 6 ของส่วนการผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูงชนิดตีเกลียว 
7. บริเวณพื้นที่เครื่องตีเกลียว 1 ของส่วนการผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูงชนิดตีเกลียว 
8. บริเวณพื้นที่เครื่องตีเกลียว 2 ของส่วนการผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูงชนิดตีเกลียว 
9. บริเวณพื้นที่เครื่องตีเกลียว 3 ของส่วนการผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูงชนิดตีเกลียว 
10. บริเวณเครื่องย้ำรอย 1-2 ของส่วนการผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูงชนิดเส้นเด่ียว 
11. บริเวณเครื่องย้ำรอย 3-4 ของส่วนการผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูงชนิดเส้นเด่ียว 

2 คร้ังต่อปี 
 

- ระดับเสียงที่ลูกจ้างไดรับเฉลี่ยตลอดเวลาการทํางาน 
ในแต่ละวัน (Time Weighted Average-TWA) 

- พนักงานทกุคนที่สัมผัสเสียงดัง 2 คร้ังต่อปี 
 

5.4 แสงสว่างในการทำงาน - ความเข้มแสงสว่าง จำนวน 5 พื้นที่ ได้แก ่
1. พื้นที่ซ่อมบํารุง  
2. อาคารสํานักงาน  
3. อาคารส่วนการผลิต  
4. ห้องปฏิบัติการ  
5. พื้นที่ส่วนเตรียมวัตถุดิบ 

2 คร้ังต่อปี 
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โครงการโรงงานผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูง ระยะดำเนินการ 
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บริษัท ยูไนเต็ด แอนนาลิสต์ แอนด์ เอ็นจิเนียริ่ง คอนซัลแตนท์ จำกัด 
ห้องปฏิบัติการทดสอบมาตรฐาน ISO/IEC 17025: 2017 by TISI, DSS and DMSC 
ได้รับการรับรอง ISO 9001:2015 และ ISO 14001:2015 จากสถาบันมาตรฐานอังกฤษ 

ตารางที่ 1-2  (ต่อ) แผนการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม โครงการโรงงานผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูง ระยะดำเนินการ บริษัท ไทยไวร์โพรดัคท์ จำกัด (มหาชน) 
มาตรการตดิตามตรวจสอบ ดัชนีที่ตดิตามตรวจสอบ จุดติดตามตรวจสอบ ระยะเวลา/ความถี ่

5.5 การตรวจสุขภาพ - การตรวจสุขภาพทั่วไป 
1. สุขภาพทั่วไป 
2. เอกซเรย์ปอด 
3. ตรวจความสมบูรณ์ของเม็ดเลือด 
4. ตรวจวัดระดับน้ำตาลในเลือด 
5. ตรวจไขมันในเลือด 
6. การทำงานของตับ 
7. การทำงานของไต 

- พนักงานของโครงการทุกคน 1 ครั้งต่อป ี

- การตรวจสุขภาพตามปัจจัยเสี่ยงในการทำงาน 
1. ตรวจสมรรถภาพการทำงานของปอด 
2. ตรวจสมรรถภาพการได้ยิน 
3. ตรวจสังกะสีในเลือด 
4. ตรวจตะก่ัวในเลือด 

- พนักงานส่วนกระบวนการผลิตและส่วนซ่อมบำรุง 1 ครั้งต่อป ี

5.6 รวบรวมสถิติภาวการณ์เจ็บป่วย 
และผลการตรวจสุขภาพของ
พนักงานในโครงการโดยแพทย์อา
ชีวเวชศาสตร ์

- สถิติภาวการณ์เจ็บป่วยและผลการตรวจสุขภาพ
ของพนักงาน 

- ภายในพื้นท่ีโครงการ 1 ครั้งต่อป ี

5.7 การตรวจสอบอุบัติและแผน 
     ฉุกเฉิน 

- จดบันทึกสถิติการเกิดอุบัติเหตุ พร้อมสาเหตุความ
เสียหายเพื ่อเป็นข้อมูลพื ้นฐานสำหรับกำหนด
มาตรการความปลอดภัย 

- จดบันทึกการซ้อมแผนฉุกเฉินขอโครงการ 

- ภายในพื้นท่ีโครงการ 1 ครั้งต่อป ี

6. คมนาคมขนส่ง - บันทึกสถิติอุบัติเหตุที ่เกิดขึ ้นจากการคมนาคม
ขนส่งของโครงการ พร ้อมทั ้งบ ันทึกสาเหตุ  
สถานที่ ช่วงเวลา และแนวทางการแก้ไขปัญหา
ทุกครั้ง 

- ภายในพื้นท่ีโครงการ / เส้นทางการขนส่ง 2 ครั้งต่อป ี
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ตารางที่ 1-2  (ต่อ) แผนการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม โครงการโรงงานผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูง ระยะดำเนินการ บริษัท ไทยไวร์โพรดัคท์ จำกัด (มหาชน) 
มาตรการตดิตามตรวจสอบ ดัชนีที่ตดิตามตรวจสอบ จุดติดตามตรวจสอบ ระยะเวลา/ความถี ่

7. การจัดการของเสีย - รวบรวมข้อมูลปริมาณกากอุตสาหกรรมแต่ละ
ประเภทที่เกิดจากโครงการ 

- ภายในพื้นทีโ่ครงการ 2 ครั้งต่อปี 

8. สังคม-เศรษฐกิจ - สำรวจสภาพเศรษฐกิจ สังคม รวมทั้งสำรวจ
ความคิดเห็นของครัวเรือนประชาชน ผู ้นำ
ชุมชน/ผู้นำท้องถิ่น ตัวแทนกลุ่มประมง ตัวแทน
หน่วยงานที ่ เก ี ่ยวข ้อง สถานประกอบการ
โดยรอบพื้นที่โครงการ พื้นที่อ่อนไหว เช่น ที่ตั้ง
สถานพยาบาล วัด และดรงเรียน เป็นต้น และ
จุดตรวจวัดคุณภาพสิ่งแวดล้อม พร้อมทั้งสำรวจ
สภาพการเปลี ่ยนแปลงที ่เกิดขึ ้น ปัญหาและ
ความต ้องการของช ุมชน และคร ัว เร ื อน
ประชาชน พร้อมทั้งสำรวจสำรวจดัชนีความพึ่ง
พอใจ (Community Satisfaction Index) ทั้งนี้
การสุ่มตัวอย่างให้เป็นไปตามหลักวิชาการและ
สถิติ พร้อมทั้งให้แสดงแผนที่การกระจายตัวใน
การเก็บข้อมูลด้วย 

- ครัวเรือนประชาชน ผู้นำชุมชน/ผู้นำท้องถิ่น ตัวแทนกลุ่มประมง ตัวแทนหน่วยงานที่
เกี่ยวข้อง และสถานประกอบการโดยรอบพื้นที่โครงการ ภายในรัศมี 5 กิโลเมตร และ
พื้นที่อ่อนไหว และชุมชนที่เป็นจุดตรวจวัดคุณภาพสิ่งแวดล้อมของโครงการ ทั้งนี้การ
สุ่มตัวอย่างให้เป็นไปตามหลักวิชาการและสถิติ พร้อมทั้งให้แสดงแผนที่การกระจายตัว
ในการเก็บข้อมูลด้วย 

1 ครั้งต่อปี 

- มีการบันทึกข้อร้องเรียนหรือข้อเรียกร้องการ
แก ้ไข  ข ้อร ้องเร ียนหร ือข ้อเร ียกร ้องและ
มาตรการไม่ให้เกิดซ้ำ 

- พื้นที่โครงการและพื้นที่โดยรอบโครงการ 2 ครั้งต่อปี 
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รูปที่ 1-18 ผังจุดติดตามตรวจสอบคุณภาพอากาศในบรรยากาศโดยท่ัวไป 

A1 : วัดมาบชลูด 

A2 : วัดหนองแฟบทักขิณาราม 

A3 : วัดโสภณวนาราม 

A4 : ศูนย์บริการสาธารสุข
ตากวน 



รายงานผลการปฏิบัติตามมาตรการป้องกันและแก้ไขผลกระทบสิ่งแวดล้อม และมาตรการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม 1-58 
โครงการโรงงานผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูง ระยะดำเนินการ 
บริษัท ไทยไวร์โพรดัคท์ จำกัด (มหาชน) ระหว่างเดือนกรกฎาคม ถึงธันวาคม พ.ศ. 2566 

บริษัท ยูไนเต็ด แอนนาลิสต์ แอนด์ เอ็นจิเนียริ่ง คอนซัลแตนท์ จำกัด 
ห้องปฏิบัติการทดสอบมาตรฐาน ISO/IEC 17025: 2017 by TISI, DSS and DMSC 
ได้รับการรับรอง ISO 9001:2015 และ ISO 14001:2015 จากสถาบันมาตรฐานอังกฤษ 

 

 
รูปที่ 1-19 ผังจุดติดตามตรวจสอบระดับเสียงโดยท่ัวไป 

N5 : ชุมชนมาบชลูด 

N6 : ชุมชนบ้านหนองแฟบ 

N4 : ริมรั้วโครงการ 
ด้านทิศตะวันตก 

N1 : ริมรั้วโครงการ 
ด้านทิศเหนือ N3 : ริมรั้วโครงการ 

ด้านทิศตะวันออก 

N3 : ริมรั้วโครงการด้านทิศใต้ 



รายงานผลการปฏิบัติตามมาตรการป้องกันและแก้ไขผลกระทบสิ่งแวดล้อม และมาตรการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม 1-59 
โครงการโรงงานผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูง ระยะดำเนินการ 
บริษัท ไทยไวร์โพรดัคท์ จำกัด (มหาชน) ระหว่างเดือนกรกฎาคม ถึงธันวาคม พ.ศ. 2566 

บริษัท ยูไนเต็ด แอนนาลิสต์ แอนด์ เอ็นจิเนียริ่ง คอนซัลแตนท์ จำกัด 
ห้องปฏิบัติการทดสอบมาตรฐาน ISO/IEC 17025: 2017 by TISI, DSS and DMSC 
ได้รับการรับรอง ISO 9001:2015 และ ISO 14001:2015 จากสถาบันมาตรฐานอังกฤษ 

 

 
รูปที่ 1-20 ผังจุดติดตามตรวจสอบคุณภาพสิ่งแวดล้อมในสถานประกอบการ 

ท่ีมา : บรษิัท ไทยไวร์โพรดัคท์ จำกัด (มหาชน), 2564 



รายงานผลการปฏิบัติตามมาตรการป้องกันและแก้ไขผลกระทบสิ่งแวดล้อม และมาตรการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม 1-60 
โครงการโรงงานผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูง ระยะดำเนินการ 
บริษัท ไทยไวร์โพรดัคท์ จำกัด (มหาชน) ระหว่างเดือนกรกฎาคม ถึงธันวาคม พ.ศ. 2566 

บริษัท ยูไนเต็ด แอนนาลิสต์ แอนด์ เอ็นจิเนียริ่ง คอนซัลแตนท์ จำกัด 
ห้องปฏิบัติการทดสอบมาตรฐาน ISO/IEC 17025: 2017 by TISI, DSS and DMSC 
ได้รับการรับรอง ISO 9001:2015 และ ISO 14001:2015 จากสถาบันมาตรฐานอังกฤษ 

 

 
รูปที่ 1-20 (ต่อ) ผังจุดติดตามตรวจสอบคุณภาพสิ่งแวดล้อมในสถานประกอบการ 

 ท่ีมา : บริษัท ไทยไวร์โพรดัคท์ จำกัด (มหาชน), 2564 



รายงานผลการปฏิบัติตามมาตรการป้องกันและแก้ไขผลกระทบสิ่งแวดล้อม และมาตรการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม 1-61 
โครงการโรงงานผลิตลวดเหล็กแรงดึงสูง ระยะดำเนินการ 
บริษัท ไทยไวร์โพรดัคท์ จำกัด (มหาชน) ระหว่างเดือนกรกฎาคม ถึงธันวาคม พ.ศ. 2566 

บริษัท ยูไนเต็ด แอนนาลิสต์ แอนด์ เอ็นจิเนียริ่ง คอนซัลแตนท์ จำกัด 
ห้องปฏิบัติการทดสอบมาตรฐาน ISO/IEC 17025: 2017 by TISI, DSS and DMSC 
ได้รับการรับรอง ISO 9001:2015 และ ISO 14001:2015 จากสถาบันมาตรฐานอังกฤษ 

 

 
รูปที่ 1-21 ผังจุดติดตามตรวจสอบคุณภาพน้ำบ่อสังเกตการณ์ภายในพื้นที่โครงการ 

 




