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บทที่ 1 
บทน า 

1.1 ความเป็นมาของโครงการ 

 โครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นปรับสภาพผิวและเหล็กแผ่นชนิดม้วนล้างสนิมชบุน า้มนัและเหล็กแผ่นชนิด
ม้วนเคลือบสังกะสีของบริษัท จี เจ สตีล จ ากัด (มหาชน) (บริษัทฯ) (เดิมช่ือ บริษัท นครไทยสตริปมิล จ ากัด 
(มหาชน) ตัง้อยู่ท่ีนิคมอุตสาหกรรมดบับลิวเอชเอชลบุรี 1 (เดิมช่ือนิคมอุตสาหกรรมเหมราชชลบุรี ต าบลบ่อวิน 
อ าเภอศรีราชา จังหวดัชลบุรี ดงัรูปท่ี 1.1-1 โดยบริษัทฯ ได้จัดท ารายงานการวิเคราะห์ผลกระทบสิ่งแวดล้อม 
โครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นปรับสภาพผิวและเหล็กแผ่นชนิดม้วนล้างสนิมชุบน า้มันและเหล็กแผ่นชนิดม้วน
เคลือบสงักะสีเสนอต่อส านกังานนโยบายและแผนทรัพยากรธรรมชาติและสิ่งแวดล้อม (สผ.) และ สผ. ให้มีความ
เห็นชอบรายงานฯ ดงัหนงัสือท่ี ทส.1009/5935 ลงวนัท่ี 12 กรกฎาคม 2549 (ภาคผนวก ก) และได้มีการจดัท า
รายงานการเปล่ียนแปลงรายละเอียดโครงการในรายงานการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อม โครงการโรงงานผลิต
เหล็กแผน่ปรับสภาพผิวและเหล็กแผ่นชนิดม้วนล้างสนิมชบุน า้มนัและเหล็กแผ่นชนิดม้วนเคลือบสงักะสี (ครัง้ท่ี 1) 
ของบริษัท จี เจ สตีล จ ากดั (มหาชน) เสนอตอ่การนิคมอุตสากรรมแห่งประเทศไทย (กนอ.) และ กนอ. ให้มีความ
เห็นชอบรายงานฯ ดงัหนงัสือท่ี อก.5103.3.1/581 ลงวนัท่ี 03 มีนาคม 2565 (ภาคผนวก ข) 

 ส าหรับการด าเนินงานของบริษัทฯ ท่ีผ่านมาบริษัทฯ ได้แจ้งหยุดการประกอบกิจการตัง้แต่ปีพ.ศ. 2555 
จนถึงปี 2566 เน่ืองจากการแขง่ขนัในอตุสาหกรรมเหล็กท่ีมีการน าเข้าสินค้าเหล็กราคาถกูจากตา่งประเทศซึ่งเป็น
ปัญหาท่ีผู้ผลิตเหล็กไทยต้องเผชิญมาอยา่งตอ่เน่ืองในชว่งหลายปีท่ีผา่นมาโดยการนิคมอตุสาหกรรมแห่งประเทศ
ไทย (กนอ.) รับทราบการยตุกิารประกอบกิจการเรียบร้อยแล้วดงัแสดงในภาคผนวก ค ทัง้นีบ้ริษัทฯ ได้แจ้งของด
การส่งรายงานผลการปฏิบัติตามมาตรการป้องกันและแก้ไขผลกระทบสิ่งแวดล้อมและมาตรการติดตาม
ตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อมตอ่ สผ. นบัแตว่นัท่ีบริษัทฯ หยดุการประกอบกิจการเรียบร้อยแล้ว 

 โดยในปี 2566 บริษัทฯ ได้กลบัมาเร่ิมประกอบกิจการอีกครัง้ ดงันัน้เพ่ือตระหนกัถึงการด าเนินงานด้าน
สิ่งแวดล้อมโครงการโรงงานผลิตเหล็กแผน่ปรับสภาพผิวและเหล็กแผ่นชนิดม้วนล้างสนิมชบุน า้มนัและเหล็กแผ่น
ชนิดม้วนเคลือบสงักะสี บริษัท จี เจ สตีล จ ากดั (มหาชน) จึงได้มอบหมายให้ บริษัท โกลบอล เอ็นไวรอนเมนทลั 
แมนเนจเม้นท์ จ ากัด ซึ่งเป็นนิติบุคคล และห้องปฏิบตัิการวิเคราะห์คณุภาพสิ่งแวดล้อมท่ีขึน้ทะเบียนกับกรม
โรงงานอุตสาหกรรม กระทรวงอตุสาหกรรม ทะเบียนเลขท่ี ว-220 เป็นผู้ด าเนินการตรวจติดตามการด าเนินงาน
ดงักลา่ว และจดัท ารายงานเพื่อเสนอตอ่หนว่ยงานท่ีเก่ียวข้องตอ่ไป 
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1.2 ที่ตัง้โครงการ 

 โครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นปรับสภาพผิว เหล็กแผ่นชนิดม้วนล้างสนิมชุบน า้มนั และเหล็กแผ่นชนิด
ม้วนเคลือบสงักะสี ของ บริษัท จี เจ สตีล จ ากดั (มหาชน) ตัง้อยู่ท่ีนิคมอตุสาหกรรมดบับลิวเอชเอ ชลบรีุ 1 (ช่ือ
เดมินิคมอตุสาหกรรมเหมราช ชลบรีุ) ต าบลบอ่วิน อ าเภอศรีราชา จงัหวดัชลบรีุ (ตอ่ไปนีจ้ะเรียกว่า “นิคม” แทน) 
โดยพืน้ท่ีของโครงการทัง้หมดอยูภ่ายในโรงงานเหล็กแผ่นรีดร้อน ของบริษัท จี เจ สตีล จ ากดั (มหาชน) พืน้ท่ีรวม
ทัง้หมดประมาณ 435 ไร่ 3 งาน 24 ตารางวา แสดงดงัรูปท่ี 1.2-1 
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รูปท่ี 1.2-1  ท่ีตัง้โครงการในนิคมอตุสาหกรรมดบับลิวเอชเอ ชลบรีุ 1 
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1.3 รายละเอียดโครงการโดยสังเขป 

1.3.1 สถานภาพการด าเนินการปัจจุบัน 

โครงการโรงงานผลิตเหล็กแผน่ปรับสภาพผิวและเหล็กแผน่ชนิดม้วนล้างสนิมชบุน า้มนัและเหล็กแผ่น
ชนิดม้วนเคลือบสงักะสีของ บริษัท จี เจ สตีล จ ากดั (มหาชน) เร่ิมด าเนินการผลิตมาตัง้แตปี่ พ.ศ. 2549 มีก าลงัการ
ผลิตสูงสุด 2,050,000 ตนั/ปี โดยปัจจุบนัโครงการมีการด าเนินการผลิตเฉพาะส่วนเหล็กแผ่นปรับสภาพผิว (ระหว่าง
เดือนมกราคม-เดือนมิถุนายน 2567) ด าเนินการผลิตปริมาณ 4,760 ตนั/ปี ทางโครงการมีแผนการผลิตต่อเน่ือง  
24 ชัว่โมง ทกุวนั 

1.3.2 การใช้ประโยชน์พืน้ท่ีโครงการ 

โครงการมีพืน้ท่ีประมาณ 120,100 ตารางเมตร (75.06 ไร่) มีการแบ่งสัดส่วนพืน้ท่ีใช้ประโยชน์
ออกเป็นพืน้ท่ีกระบวนการผลิต อาคารระบบผลิตกรดกลับคืนและระบบบ าบัดน า้เสีย อาคารเก็บวัตถุดิบ 
ผลิตภณัฑ์และสารเคมี พืน้ท่ีสีเขียว ลานจอดรถ ถนน และพืน้ท่ีอ่ืนๆ แสดงดังรูปท่ี 1.3-1 และตารางท่ี 1.3-1 

ตารางท่ี 1.3-1  การใช้ประโยชน์ท่ีดนิภายในโครงการ 
พืน้ท่ี ขนาด(ตร.ม.) สัดส่วน (ร้อยละ) 

1.พืน้ท่ีกระบวนการผลิต 45,120 37.6 
2.อาคารระบบผลิตกรดกลบัคืนและระบบบ าบดัน า้เสีย 2,480 2.1 
3.อาคารเก็บวตัถดุิบ ผลิตภณัฑ์และสารเคมี 4,500 3.7 
4.พืน้ท่ีสีเขียว 6,005 5.0 
5.ลานจอดรถ ถนน และพืน้ท่ีอ่ืนๆ 61,995 51.6 

รวมพืน้ท่ี 120,100 100.0 
ที่มา :  บริษัท จี เจ สตีล จ ากดั (มหาชน); มิถนุายน 2567 
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รูปท่ี 1.3-1  การใช้ประโยชน์พืน้ท่ีโครงการ 
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1.3.3 วัตถุดบิที่ใช้ 

วตัถดุิบหลกัท่ีใช้ในกระบวนการผลิต ได้แก่ เหล็กแผ่นรีดร้อนชนิดม้วน โดยจะรับเหล็กแผ่นรีดร้อน
มาจากโรงงานผลิตเหล็กแผ่นรีดร้อนของ บริษัท จี เจ สตีล จ ากดั (มหาชน) (ซึ่งเป็นบริษัทเดียวกบัโครงการและ
อยูใ่นอาณาเขตเดียวกบัโครงการ) ล าเอียงเข้าสูพื่น้ท่ีกระบวนการผลิตโดยรถขนม้วนเหล็ก 

นอกจากนีมี้การใช้สงักะสีแทง่ และอลมูิเนียม ในกระบวนการผลิตเหล็กแผน่ชนิดม้วนเคลือบสงักะสี 
โดยจะสัง่ซือ้สงักะสีแทง่และอลมูิเนียม จากภายนอกเข้ามาเก็บในอาคารเก็บวตัถดุิบและผลิตภณัฑ์ของโครงการ 
ทัง้นีย้งัไมมี่การน าเข้ามาใช้เน่ืองจากยงัไมมี่กระบวนการผลิตเหล็กแผน่ชนิดม้วนเคลือบสงักะสี 

1.3.4 สารเคมี 

โครงการมีการใช้สารเคมีทัง้ในกระบวนการผลิตและระบบบ าบดัน า้เสีย โดยโครงการก าหนดให้มี
การจัดเก็บสารเคมีทุกประเภทในถังเก็บกักท่ีเหมาะสมตามแต่ละประเภท นอกจากนี ้โครงการจัดให้มีคัน
คอนกรีต ล้อมรอบถังเก็บกักสารเคมี โดยสามารถเก็บกักสารเคมีได้ทัง้หมดหากเกิดกรณีร่ัวไหล โดยมี
รายละเอียดดงันี ้

1) กรดไฮโดรคลอริก (HCI) ความเข้มข้นร้อยละ 30 มีลกัษณะเป็นของเหลวใส ไม่มีสี มีกลิ่นฉุน ใช้ใน
การท าความสะอาดผิวแผ่นเหล็กในกระบวนการชุบผิว มีปริมาณการใช้ 7,985 ตนั/ปี โดยจะสัง่ซือ้
จากผู้จ าหนา่ยภายในประเทศ เก็บกกัในถงัเก็บกกัขนาด 50 ลกูบาศก์เมตร 

2) โซเดียมไฮดรอกไซด์ (NaOH) ความเข้มข้นร้อยละ 30มีลกัษณะเป็นของเหลวสีขาว ไม่มีกลิ่น ใช้ใน
การล้างคราบไขมนัจากผิวของแผ่นเหล็กและใช้ในระบบบ าบดัน า้เสียของโครงการ มีปริมาณการใช้  
408 ตนั/ปี โดยจะสัง่ซือ้จากผู้จ าหนา่ยภายในประเทศ เก็บกกัในถงัเก็บกกัขนาด 2,000 ลิตร 

3) สารประกอบโครเมต (Na2CrO4) ใช้ในการชบุเคลือบผิวแผน่เหล็กชบุสงักะสีหลงัเสร็จสิน้ กระบวนการ
เคลือบสังกะสีและรีดผิวเพ่ือป้องกันสนิม มีปริมาณการใช้ 2 ตนั/ปี โดยจะสั่งซือ้จากผู้ จ าหน่าย
ภายในประเทศ เก็บกกัในถงัเก็บกกัขนาด 3,785 ลิตร 

4) สารละลายซลัฟูริก (H2SO4) มีลกัษณะเป็นของเหลวใส ไม่มีสี ไม่มีกลิ่น ใช้ในระบบบ าบดัน า้เสียของ
โครงการเพ่ือปรับคา่ความเป็นกรด-ดา่งของน า้ มีปริมาณการใช้ประมาณ 0.5 ตนั/ปี โดยจะสัง่ซือ้จาก 
ผู้จ าหน่ายภายในประเทศ ท าการขนส่งเข้าสู่โครงการโดยรถบรรทุก และเก็บกักในถังเก็บกักขนาด 
1,000 ลิตร 

5) น า้มันเคลือบแผ่นเหล็ก (Quaker 61 – AUS) ใช้พ่นเคลือบแผ่นเหล็กในขัน้ตอนสุดท้ายของ
กระบวนการผลิตเ พ่ือป้องกันสนิม มีปริมาณการใช้ 410 ตัน/ปี โดยจะสั่งซือ้จากผู้ จ าหน่าย
ภายในประเทศเก็บกกัในถงัเก็บกกัขนาด 10,000 ลิตร 
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6) ก๊าซไนโตรเจน (N2) ใช้ผสมกบัก๊าซไฮโดรเจนเพ่ือแทนท่ีอากาศในเตาอบอ่อน (Annealing Furnace)
เพ่ือป้องกันการเกิดปฏิกิริยาออกซิเดชนั (Oxidation) ในระหว่างการอบ มีปริมาณการใช้ 3,304,323
ลกูบาศก์เมตร/ปี 

7) ก๊าซไฮโดรเจน (H2) ใช้ผสมกับก๊าซไนโตรเจนเพ่ือท่ีแทนท่ีอากาศในเตาอบอ่อน (Annealing 
Furnace) เพ่ือป้องกนัการเกิดปฏิกิริยาออกซิเดชนั (Oxidation) ในระหว่างการอบมีปริมาณการใช้ 
514,006 ลกูบาศก์เมตร/ปี 

ทัง้นีร้ายการสารเคมีข้างต้นจะถกูสัง่เข้ามาเม่ือมีกระบวนการผลิตเหล็กแผ่นชนิดม้วนเคลือบสงักะสี 
และกระบวนการเหล็กแผน่ชนิดม้วนล้างสนิมชบุน า้มนั แตปั่จจบุนัยงัไมมี่กระบวนการดงักลา่ว 

1.3.5 ผลิตภัณฑ์ 

ผลิตภณัฑ์ของโครงการมี 4 ชนิด ได้แก่ เหล็กแผ่นปรับสภาพผิว (Tempered Hot Roll Coil) เหล็ก
แผ่นชนิดม้วนล้างสนิมชบุน า้มนั (Hot Roll Pickled & Oil Coil) เหล็กแผ่นชนิดม้วนเคลือบสงักะสีโดยวิธีจุ่มร้อน 
(Galvanized Coil) และเหล็กแผ่นชนิดม้วนเคลืองสังกะสีโดยวิธีจุ่มร้อนและอบ (Galvanized Coil) ซึ่ง
รายละเอียดและก าลงัการผลิตของผลิตภณัฑ์ทัง้ 4 ชนิด แสดงดงัตารางท่ี 1.3-2 

ปัจจบุนัมีการผลิตเพียงเหล็กแผน่ปรับสภาพผิว (Tempered Hot Roll Coil) เทา่นัน้ 

ตารางท่ี 1.3-2  ผลิตภณัฑ์ของโครงการ 

พืน้ที่ กระบวนการผลิต 
ก าลังการผลิต (ตัน/ปี) 

ตามที่เสนอ 
ในรายงาน EIA 

ปัจจุบัน 

1. เหลก็แผ่นปรับสภาพผิว  
(Tempered Hot Roll Coil) 

กระบวนการปรับสภาพผิว 
(Recoil Temper Mill Line; RTM) 

950,000 4,760 

2. เหลก็แผ่นชนิดม้วนล้างสนิมชบุน า้มนั 
(Hot Roll Pickled & Oil Coil) 

กระบวนการล้างสนิมและชบุน า้มนั
(Push Pull Pickling Line; PPPL) 

600,000 ไมม่ีการผลิต 

3. เหลก็แผ่นชนิดม้วนเคลือบสงักะสีโดย
วิธีจุ่มร้อน (Galvanized Coil) 

กระบวนการเคลือบสงักะสี 
(Continuous Galvanizing Line; 

CGL) 

428,200 ไมม่ีการผลิต 

4. เหลก็แผ่นชนิดม้วนเคลือบสงักะสีโดย
วิธีจุ่มร้อนและอบ (Galvannealed 
Coil) 

71,800 ไมม่ีการผลิต 

ที่มา :  บริษัท จี เจ สตีล จ ากดั (มหาชน); มิถนุายน 2567 
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1.3.6 การขนส่งและการเก็บกักวัตถุดบิ สารเคมี และผลิตภัณฑ์ 

เหล็กแผ่นรีดร้อนชนิดม้วนจะถูกล าเอียงจากพืน้ท่ีเก็บผลิตภัณฑ์ของโรงงานผลิตเหล็กแผ่นรีดร้อน
ชนิดม้วนท่ีอยูต่ดิกนัเข้าสูพื่น้ท่ีโครงการโดยตรง สว่นเหล็กแผน่รีดเย็นชนิดม้วนจะถกูขนส่งเข้าสู่พืน้ท่ีโครงการโดย
รถบรรทกุ เก็บในอาคารเก็บวตัถดุบิผลิตภณัฑ์และสารเคมี ส าหรับสารเคมีท่ีใช้ในกระบวนการผลิตจะถกูล าเลียง
ผา่นทางหลวงจงัหวดัหมายเลข 331 เข้าสูโ่ครงการโดยรถบรรทกุและเก็บกกัไว้ในอาคารเดียวกนั 

1.3.7 กระบวนการผลิต 

กระบวนการผลิตของโครงการแบ่งออกเป็น 3 กระบวนการแยกตามชนิดของผลิตภัณฑ์ได้แก่  
1)กระบวนการปรับผิว 2)กระบวนการล้างสนิมและชบุน า้มนั และ 3)กระบวนการเคลือบสงักะสีสมดลุมวลการ
ผลิตแสดงดังรูปท่ี 1.3-2 โดยสรุปรายละเอียดกระบวนการผลิตได้ดงันี ้

 

 

รูปท่ี 1.3-2  ดลุมวลการผลิตของโครงการ 
หมายเหต ุ :  * ปัจจบุนัด าเนินการผลิตเพียงกระบวนการปรับสภาพผิวเทา่นัน้; มิถนุายน 2567 
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1.3.7.1 กระบวนการปรับสภาพผิว (Recoil Temper Mill Line; RTM) 

กระบวนการปรับสภาพผิว เป็นกระบวนการปรับแตง่เหล็กแผ่นรีดร้อนให้มีผิวเรียบมากขึน้ 
รวมถึงขัน้ตอนการปรับแตง่ให้แผน่เหล็กมีขนาดและความหนาตรงตามความต้องการของลูกค้า โดยเหล็กแผ่นรีด
ร้อนท่ีใช้เป็นวัตถุดิบได้มาจากโรงงานผลิตเหล็กแผ่นรีดร้อนของบริษัท ปริมาณท่ีใช้เท่ากับ 117.3 ตนั/ชั่วโมง 
ผลิตภัณฑ์ท่ีได้จากกระบวนการนี ้คือ เหล็กแผ่นปรับสภาพผิว (Tempered Hot Roll Coil) มีปริมาณเท่ากับ 
114.73 ตนั/ชัว่โมง มีรายละเอียดดงันี ้

1) การเตรียมแผ่นเหล็ก 
ขัน้ตอนนีม้้วนเหล็กจะถูกตดัขอบให้มีความกว้างตามท่ีก าหนดและส่งเข้าเคร่ืองคลายม้วน
เพ่ือตดัลวดท่ีมัดม้วนเหล็กและคล่ีเหล็กออกเป็นแผ่น เศษเหล็กท่ีเกิดขึน้จากขัน้ตอนนีจ้ะ
รวบรวมกลบัไปใช้ประโยชน์ใหมโ่ดยน าไปหลอมท่ีโรงงานผลิตเหล็กรีดร้อนของบริษัทตอ่ไป 

2) การปรับสภาพผิว 
แผ่นเหล็กท่ีออกจากเคร่ืองคลายม้วนจะถูกส่งเข้าเคร่ืองปรับสภาพผิว (Skin Pass Mill) 
ประกอบด้วยลูกกลิง้ จ านวน 4 ลูก ท าหน้าท่ีปรับสภาพผิวของแผ่นเหล็กให้เรียบ โดยมีลูก
หนีบ (Pinch Roll) เป็นตวัควบคมุทิศทางการเคล่ือนท่ีของแผ่นเหล็ก แผ่นเหล็กจะถกูปรับผิว
จนกวา่จะสามารถผา่นชอ่งวดัความหนา (Exit Thickness Gauge) ซึ่งสามารถปรับเพ่ือให้ได้
แผน่เหล็กท่ีมีความหนาตามท่ีต้องการโดยเคร่ืองปรับสภาพผิวมีความเร็วในการเดินเคร่ือง 2 
ระดบั คือ 220 เมตร/นาที ส าหรับแผ่นเหล็กท่ีมีความหนา 3.20-6.35 มิลลิเมตร และ 400 
เมตร/นาที ส าหรับแผ่นเหล็กท่ีมีความหนา 0.40-3.20 มิลลิเมตร เม่ือได้แผ่นเหล็กท่ีมีความ
หนาตามต้องการแล้ว แผ่นเหล็กดงักล่าวจะถกูส่งผ่านช่องวดัความหนาเข้าสู่เคร่ืองตดัขอบ 
(Side Trimmer) และเคร่ืองตดัแบง่ (Slitter)เพ่ือตดัแผ่นเหล็กให้มีขนาดความกว้างความยาว
ตามท่ีลกูค้าต้องการ โดยบริเวณทางออกของเคร่ืองปรับสภาพผิวตอ่จากช่องวดัความหนาจะ
มีการติดตัง้เคร่ืองตดั (Exit Shear) เพ่ือตดัตวัอย่างแผ่นเหล็กไปตรวจคุณภาพ (Visual 
Inspection Station) ตอ่ไป โดยจะมีพนกังานตรวจดผูิวหน้าและความเรียบของแผ่นเหล็ก 
ส่วนเศษเหล็กท่ีเกิดขึน้จากขัน้ตอนนี ้จะน าไปรวมกับเศษเหล็กจากกระบวนการอ่ืนๆ และ
น าไปหลอมใหมท่ี่โรงงานผลิตเหล็กรีดร้อนของบริษัทตอ่ไป 
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3) การเก็บผลิตภัณฑ์ 
แผน่เหล็กปรับสภาพผิวท่ีผา่นการตดัแบง่เรียบร้อยแล้วจะถกูป้อนเข้าสู่เคร่ืองม้วน แผ่นเหล็ก 
(Recoiler) ซึ่งจะท าหน้าท่ีม้วนแผ่นเหล็กและมดัด้วยลวด จากนัน้ม้วนเหล็กจะถูกน าไปชั่ง
น า้หนกัท่ีสถานีชั่งน า้หนัก (Weighing Station) ก่อนล าเลียงม้วนเหล็กไปยังอาคารเก็บ
ผลิตภณัฑ์ เพ่ือรอจ าหนา่ยให้ลกูค้าตอ่ไป 

1.3.7.2 กระบวนการล้างสนิมและชุบน า้มัน (Push Pull Pickling Line ; PPPL) ปัจจุบัน 
ยังไม่มีแผนในการผลิต 

เม่ือการใช้กรดไฮโดรคลอริกท าความสะอาดผิวหน้าของแผ่นเหล็กรีดร้อนท าการพ่นน า้มนั
เคลือบเพ่ือป้องกนัสนิมก่อนสง่ให้ลกูค้า เหล็กแผ่นรีดร้อนท่ีใช้เป็นวตัถดุิบมีปริมาณ 74.6 ตนั/ชัว่โมง ผลิตภณัฑ์ท่ี
ได้คือเหล็กแผ่นชนิดม้วนล้างสนิมชุบน า้มนัปริมาณ 19.9 ตนั/ชัว่โมง ผลิตภณัฑ์ท่ีเหลือปริมาณ 52.5 ตนั/ชัว่โมง 
จะถกูส่งไปใช้เป็นวตัถดุิบในกระบวนการเคลือบสงักะสีตอ่ไป กระบวนการล้างกรดชุบน า้มนัมีกระบวนการผลิต 
ดงันี ้

1) การเตรียมแผ่นเหล็ก 
เป็นการเตรียมแผ่นเหล็กเพ่ือส่งเข้ากระบวนการล้างสนิมและชบุน า้มนัโดยม้วนแรกจะถกูส่ง
เข้าเคร่ืองคลายม้วนซึง่จะท าหน้าท่ีตดัลวดท่ีมดัและคล่ีเหล็กออกเป็นแผน่จากนัน้จะตดัปลาย
ด้านหวัและท้ายของแผ่นให้เรียบเพ่ือส่งเข้าสู่เคร่ืองเช่ือม (Stitcher) ท าการเช่ือมเหล็กเป็น
แผน่ยาวตอ่เน่ืองก่อนป้อนเข้ากระบวนการล้างสนิมและชบุน า้มนัส่วนเศษเหล็กท่ีเกิดขึน้จาก
ขัน้ตอนนีจ้ะน าไปรวมกับเศษเหล็กจากกระบวนการอ่ืนๆและน าไปหลอมใหม่ท่ีโรงงานผลิต
เหล็กรีดร้อนของบริษัทตอ่ไป 

2) ขัน้ตอนชุบกรดล้างสนิม 
ไอระเหยของกรดไฮโดรคลอริกจากขัน้ตอนนีจ้ะลอยขึน้สู่ด้านบนของถงักรด ดงันัน้โครงการ
จึงออกแบบให้บริเวณถังกรดมีฝาปิดมิดชิดด้านบน (ระบบปิด) เพ่ือป้องกันไอระเหยท่ีอาจ
เกิดขึน้ อีกทัง้ มีระบบรวบรวมไอกรดจากด้านบนถังเ พ่ือควบแน่นก่อนน ากลับเข้าสู่
กระบวนการผลิตใหม่อีกครัง้ทัง้นีโ้ครงการมีการน าน า้กรดเจือจาง (ซึ่งมีการปนเปือ้นสนิม
และฝุ่ นเหล็กตา่งๆ) เข้าสูก่ระบวนการผลิตกรดกลบัคืนเพ่ือน ากรดไฮโดรคลอลิกกลบัมาใช้ใน
กระบวนการผลิตใหมซ่ึง่มีประสิทธิภาพในการน ากรดกลบัคืนมากกวา่ร้อยละ 99 

3) ขัน้ตอนการล้างน า้ 
เป็นการใช้น า้ล้างท าความสะอาดกรดออกจากแผ่นเหล็ก (หลงัจากขัน้ตอนการชุบกรดล้าง
สนิม) จึงเกิดน า้กรดเจือจางเป็นน า้เสียท่ีต้องน าไปบ าบดัโดยโครงการรวบรวมไปยงัระบบ
บ าบดัน า้เสียของโครงการเพ่ือท าการปรับสภาพความเป็นกรด-ดา่ง ตอ่ไป 
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4) ขัน้ตอนการพ่นด้วยน า้มัน 
ในขัน้ตอนนีจ้ะเกิดไอระเหยของน า้มันบริเวณส่วนบนของเคร่ืองพ่นน า้มันซึ่งโครงการได้
ออกแบบให้เคร่ืองพ่นน า้มนัเป็นแบบ Electrostatic Coating Technology (ECT) โดยมี
หลักการคือท าให้น า้มันมีประจุตรงข้ามกับแผ่นเหล็กจึงท าให้น า้มันท่ีฉีดพ่นเคลือบติดกับ
แผ่นเหล็กได้ง่ายนอกจากนีเ้คร่ืองพ่นน า้มันถูกออกแบบให้เป็นระบบปิด (ด้านบนมีฝาปิด
มิดชิด) ภายในหวัพน่น า้มนัมีระยะหา่งจากแผน่เหล็กประมาณ 2 นิว้ โดยไอระเหยจากน า้มนั
ท่ีเกิดขึน้ภายในห้องพน่น า้มนัจะถกูรวบรวมเพื่อควบแน่นกลบัเข้าสูเ่คร่ืองพน่น า้มนัอีกครัง้ 

5) การเก็บผลิตภัณฑ์ 
เหล็กแผน่รีดร้อนท่ีผ่านกระบวนการล้างสนิมในชบุน า้มนัจะถกูป้อนเข้าเคร่ืองม้วนแผ่นเหล็ก
ซึ่งจะม้วนแผ่นเหล็กเข้าเป็นม้วน อีกครัง้จากนัน้แผ่นเหล็กจะถกูรัดให้เป็นม้วนด้วยเส้นลวด
ก่อนน าไปชั่งน า้หนักและล าเลียงไปเก็บยังอาคารเก็บผลิตภัณฑ์เหล๊กแผ่นท่ีผ่านการปรับ
สภาพผิวแล้วสว่นหนึง่จะถกูจ าหน่ายให้ลกูค้าอีกส่วนหนึ่ง จะถกูน าไปเป็นวตัถดุิบในขัน้ตอน
ผลิตเหล็กแผน่ชนิดม้วนเคลือบสงักะสีตอ่ไป 

1.3.7.3 กระบวนการเคลือบสังกะสี (Continuous Galvanizing Line ; CGL) ปัจจุบันยังไม่มี
แผนในการผลิต 

กระบวนการเคลือบสงักะสีใช้วตัถดุบิในกระบวนการผลิต 2 ชนิด คือเหล็กแผ่นรีดร้อนล้าง
สนิมชบุน า้มนั (ซึง่เป็นผลิตภณัฑ์จากกระบวนการล้างสนิมและชบุน า้มนัของโครงการปริมาณประมาณ 52.5 ตนั/
ชัว่โมง) และเหล็กแผ่นรีดเย็นชนิดม้วน ซึ่งรับซือ้จากภายนอกปริมาณประมาณ 8.8 ตนั/ชัว่โมง) น ามาผลิตเป็น
ผลิตภณัฑ์ 2 ชนิด คือเหล็กแผ่นเคลือบสงักะสีโดยวิธีจุ่มร้อน (ปริมาณประมาณ 51.7 ตนั/ชัว่โมง) และเหล็กแผ่น
เคลือบสงักะสีโดยวิธีจุม่ร้อนและอบ (ปริมาณประมาณ 8.6 ตนั/ชัว่โมง) โดยกระบวนการผลิตผลิตภณัฑ์ 2 ชนิดนี ้
มีความต่างกันเพียงเล็กน้อย กล่าวคือเหล็กแผ่นเคลือบสังกะสีโดยวิธีจุ่มร้อนจะใช้แผ่นเหล็กชนิดรีดร้อนเป็น
วตัถุดิบ โดยการจุ่มแผ่นเหล็กลงในสงักะสีท่ีหลอมละลายต่อจากนัน้จึงท าการปรับสภาพผิวให้เรียบ ในขณะท่ี
เหล็กแผ่นเคลือบสงักะสีโดยวิธีจุ่มร้อน และอบจะใช้แผ่นเหล็กชนิดรีดเย็นเป็นวตัถุดิบ โดยมีการน าแผ่นเหล็กท่ี
ผ่านการจุ่มเคลือบสงักะสีแล้วไปอบตอ่ในเตาอบ เพ่ือให้ผิวของแผ่นเหล็กมีการยึดติดกับสงักะสีได้ดีขึน้ก่อนส่ง
เข้าสูข่ัน้ตอนการปรับสภาพผิวให้เรียบตอ่ไปโดยมีรายละเอียดดงันี ้
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1) การเตรียมแผ่นเหล็ก 
เป็นการเตรียมแผ่นเหล็กเพ่ือส่งเข้าสู่กระบวนการเคลือบสงักะสี โดยม้วนเหล็กจะถกูส่งเข้า
เคร่ืองคลายม้วน เพ่ือตดัลวดท่ีมดัม้วนแผ่นเหล็กออกและคล่ีเหล็กออกเป็นแผ่น จากนัน้จะ
ท าการรีดส่วนหัวและท้ายของแผ่นเหล็กท่ีโค้งงอให้เป็นแผ่นเรียบและท าการเช่ือมต่อแผ่น
เหล็กแต่ละแผ่นเข้าด้วยกันจนได้เป็นแผ่นเหล็กยาวต่อเน่ืองจากนัน้ท าการเล็มแผ่นเหล็ก
ดงักล่าวบริเวณรอยเช่ือมเพ่ือให้มีความกว้างเท่ากันตลอดแนวแผ่นเหล็กต่อไปเศษเหล็กท่ี
เหลือจากการตดัปลายหวัและท้ายจะน าไปรวมกบัเศษเหล็กจากกระบวนการอ่ืนๆ และน าไป
หลอมใหมท่ี่โรงงานผลิตเหล็กรีดร้อนของบริษัทฯ ตอ่ไป 

2) การล้างด้วยด่าง (Alkali Cleaning) 
ขัน้ตอนการล้างด้วยดงัแผ่นเหล็กท่ีใช้เป็นวตัถดุิบจะมีน า้มนัเคลือบท่ีผิวเพ่ือป้องกันการเกิด
สนิม ดงันัน้ก่อนสง่แผน่เหล็กเข้าสูก่ระบวนการเคลือบสงักะสีจึงต้องมีการล้างน า้มนัท่ีเคลือบ
ผิวดงักล่าวออกก่อน โดยการพ่นสารละลายโซเดียมไฮดรอกไซด์ (NaOH) ความเข้มข้น
ประมาณร้อยละ 6-8 ลงบนแผ่นเหล็กท าให้เกิดไอของสารละลายโซเดียมไฮดรอกไซด์ซึ่ง
โครงการได้ออกแบบระบบล้างท าความสะอาดผิวเหล็กให้เป็นระบบปิดโดยมีระบบรวบรวม
ไอระเหยท่ีเกิดขึน้ไปควบแนน่ก่อนน ากลบัเข้าสูก่ระบวนการผลิตใหม่ตอ่ไป 

3) การอบ (Annealing) 
แผ่นเหล็กท่ีผ่านการล้างน า้มันเคลือบผิวออกแล้วจะถูกส่งเข้าเตาอบอ่อน (Annealing 
Furnace)(อณุหภมูิประมาณ 780 องศาเซลเซียส) เพ่ือปรับโครงสร้างของเนือ้เหล็กให้มีความ
เป็นระเบียบมากขึน้ โดยเตาอบอ่อนของโครงการมีลกัษณะเป็นเตาอบแบบตอ่เน่ืองแบง่เป็น 
2 สว่น คือสว่นอบเบือ้งต้น และสว่นอบออ่นแตล่ะสว่นมีระบบรวบรวมและระบายอากาศจาก
เตาแยกจากกัน โดยใช้ก๊าซธรรมชาติเป็นเชือ้เพลิงและใช้ก๊าซไนโตรเจนและก๊าซไฮโดรเจน
เข้าแทนท่ีอากาศในเตาอบเพ่ือป้องกนัการเกิดปฏิกิริยาออกซิเดชัน่ (Oxidation) ป้องกนัการ
เกิดสนิมท่ีผิวของแผน่เหล็ก ซึง่จะเป็นตวัขดัขวางการยึดเกาะระหว่างเหล็กและสงักะสี โดยมี
ปริมาณการใช้งานก๊าซไนโตรเจนและก๊าซไฮโดรเจนประมาณ 459 และ 71 ลูกบาศก์เมตร/
ชัว่โมง ตามล าดบั 

4) การเคลือบสังกะสี (galvanizing) 
แผ่นเหล็กท่ีผ่านการอบอ่อนแล้วจะถูกส่งเข้าสู่อ่างชุบสงักะสี (Galvanizing) ภายในอ่างมี
ขดลวดเหน่ียวน าขนาด 425 กิโลวัตต์ จ านวน 2 ชุด ท าหน้าท่ีแปลงพลังงานไฟฟ้าเป็น
พลังงานความร้อนเพ่ือหลอมสังกะสีและเพ่ือควบคุมอุณหภูมิภายในอ่างสังกะสี ให้อยู่ท่ี
ประมาณ 460 องศาเซลเซียส โดยมีลกูจุ่ม (Immersion Roll) ท าหน้าท่ีควบคมุความเร็วใน
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การเคล่ือนของแผ่นเหล็กจากนัน้แผ่นเหล็กท่ีมีสงักะสีเหลวเคลือบอยู่จะเคล่ือนท่ีเข้าสู่เคร่ือง
พน่ลมปาดผิว (Air Knives) ซึ่งท าหน้าท่ีเป่าลมความเร็วสงูเพ่ือปาดสงักะสีให้ได้ความหนาท่ี
ต้องการ (ความหนาของสงักะสีท่ีเคลือบแผน่เหล็กอยู่ในช่วง 30-275 กรัม/ตารางเมตร ขึน้กบั
ความต้องการของลกูค้า) โดยสามารถก าหนดได้ด้วยการปรับองศาท ามมุระหว่างแผ่นเหล็ก
กบัเคร่ืองพ่นลมและความเร็วลมท่ีพ่นออกจากเคร่ืองซึ่งการปรับดงักล่าวเป็นระบบอตัโนมตัิ
โดยรับสัญญาณควบคุมจากช่องวัดความหนาของสังกะสีท่ีเคลือบ (Coating Weight 
Gauge) แผน่เหล็กท่ีเคลือบสงักะสีแล้วจะถกูสง่เข้าสูข่ัน้ตอนการหล่อเย็นตอ่ไป 

5) การอบเช่ือมผิว (Galvanneal Furnace) 
ในกรณีการผลิตแผ่นเหล็กชนิดเคลือบสงักะสี โดยวิธีจุ่มร้อนและอบ (ซึ่งใช้แผ่นเหล็กรีดเย็น
ชนิดม้วนเป็นวัตถุดิบ) เหล็กแผ่นท่ีเคลือบสังกะสีแล้วจะถูกส่งเข้าเตาอบเช่ือมผิว 
(Galvanneal Furnace) ชนิดไฟฟ้าเหน่ียวน า (Induction Heating Furnace) เพ่ือเร่งให้
อนภุาคของสงักะสีสร้างพนัธะกบัอนภุาคของเหล็กเกิดเป็นชัน้สารประกอบ Zn-Fe ท่ีผิวซึ่งจะ
ท าให้สงักะสีท่ีเคลือบยึดติดกบัผิวของแผ่นเหล็กได้แน่นกว่าเหล็กแผ่นเคลือบสงักะสี  โดยวิธี
จุ่ม ร้อนทั่ว ไปผลิตภัณฑ์ ท่ีไ ด้  คือเหล็กแผ่นเคลือบสังกะสี  โดยวิ ธีจุ่ม ร้อนและอบ 
(Galvannealed Coil) ซึง่แผ่นเหล็กท่ีผ่านการอบเช่ือมผิวดงักล่าวแล้วจะส่งเข้าสู่ขัน้ตอนการ
หลอ่เย็นตอ่ไป 

6) การหล่อเยน็ (Cooling Section) 
แผ่นเหล็กเคลือบสงักะสีจากขัน้ตอนการเคลือบสงักะสีและแผ่นเหล็กเคลือบสงักะสีและอบ
จากขัน้ตอนการอบเช่ือมผิวจะถกูสง่เข้าสูส่ว่นการลดอณุหภมูิ โดยการพ่นละอองน า้พร้อมกบั
การใช้ลมเป่าจนอณุหภูมิของแผ่นเหล็กลดลงเหลือประมาณ 150 องศาเซลเซียส แล้วแช่ใน
ถงัน า้ (Quench Tank) จนแผ่นเหล็กมีอณุหภูมิเท่ากบัอณุหภูมิห้องจากนัน้ส่งเข้าเคร่ืองอบ
แห้ง (Dryer) ซึง่ใช้ไอน า้ในการให้ความร้อน โดยน า้ท่ีผ่านการหล่อเย็นแล้วส่วนใหญ่จะน าไป
ลดอณุหภูมิก่อนน ากลบัมาใช้ใหม่ขณะท่ีน า้บางส่วนจะถกูระบายทิง้ลงสู่ระบบบ าบดัน า้เสีย
ของโครงการเพ่ือควบคมุลกัษณะสมบตัิของน า้หลอ่เย็นให้เหมาะสมตอ่การใช้งานตอ่ไป 

7) การวัดความหนาของสังกะสี (Coating Weight Gauge) 
แผ่นเหล็กเคลือบสังกะสีท่ีผ่านกระบวนการหล่อเย็นจะถูกส่งผ่านช่องวัดความหนาของ
สังกะสีเพ่ือวัดความหนาท่ีแท้จริงของสังกะสีท่ีเคลือบผิวแผ่นเหล็ก  จากนัน้เคร่ืองจะส่ง
สญัญาณไปยงัเคร่ืองพน่ลมปาดผิว (Air Knives) เพ่ือปรับความเร็วลมท่ีพ่นและองศาการท า
มุมของเคร่ืองพ่นให้เหมาะสมจนได้ความหนาของสังกะสีท่ีเคลือบผิวของแผ่นเหล็กตามท่ี
ต้องการตอ่ไป 
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8) การปรับสภาพผิว (Skin Pass) 
หลงัจากผ่านการวดัความหนาของสงักะสีแผ่นเหล็กเคลือบสงักะสีจะถกูส่งเข้าสู่เคร่ืองปรับ
สภาพผิว (Skin Pass Mil) ซึง่ประกอบด้วยลกูรีดหมนุเร็วจ านวน 4 ลกู เพ่ือปรับสภาพผิวของ
แผ่นเหล็กเคลือบสังกะสีให้เรียบและมันเงา แล้วจึงถูกส่งไปยังเคร่ืองปรับความตึงผิว 
(Tension Leveler) ซึ่งจะท าหน้าท่ีแก้ไขความเรียบของผิวหน้าและรูปร่างของแผ่นเหล็ก
เคลือบสงักะสีให้ได้ตามต้องการในขัน้ตอนนีจ้ะมีการพ่นละอองน า้ลงบนแผ่นเหล็กเคลือบ
สงักะสี เพ่ือลดอณุหภมูิและการเสียดทานในระหวา่งการปรับสภาพผิว 

9) การเคลือบผิว (Cr Treatment) 
แผน่เหล็กเคลือบสงักะสีท่ีผ่านการปรับสภาพผิวจะถกูส่งเข้าสู่กระบวนการเคลือบผิว โดยท า
การพน่สารละลายโซเดียมไดโครเมต (Na2CrO4) เป็นละอองสมัผสักบัแผ่นเหล็กอนภุาคโคร-
เมตจะก่อตวัเป็นฟิล์มบางๆ เคลือบบริเวณผิวของแผ่นเหล็กเคลือบสังกะสี โดยท าหน้าท่ี
ป้องกนัไม่ให้เกิดสนิม จากนัน้จึงถกูส่งเข้าเคร่ืองอบซึ่งใช้ไอน า้ในการให้ความร้อนเพ่ือท าให้
แผน่เหล็กแห้งสนิทตอ่ไป อยา่งไรก็ตาม โครงการออกแบบให้ถงัเคลือบผิวเป็นระบบปิดพร้อม
ทัง้จดัให้มีระบบรวบรวมคล้ายกบัการรวบรวมไอของเคร่ืองพ่นน า้มนั โดยไอระเหยท่ีเกิดขึน้
จะถกูรวบรวมกบัเข้าสูก่ระบวนการผลิตอีกครัง้ตอ่ไป 

10) ขัน้ตอนการเก็บผลิตภัณฑ์ 
แผ่นเหล็กเคลือบสงักะสีท่ีผ่านกระบวนการเคลือบผิวจะถกูตดัและเล็มขอบให้ได้ความกว้าง
ตามท่ีต้องการ โดยตวัอย่างส่วนหนึ่งจะถกูส่งไปยงัสถานีตรวจสอบคณุภาพซึ่งจะมีพนกังาน
คอยตรวจสอบความเรียบร้อยและข้อบกพร่องบนผิวของแผ่นเหล็กแผ่นเหล็กเคลือบสงักะสีท่ี
ผ่านการตดัและเล็มขอบแล้วจะถกูส่งเข้าเคร่ืองพ่นเคลือบน า้มนั (Electrostatic Oiler) ซึ่งจะ
พน่น า้มนัเป็นฝอยขนาดเล็กเพื่อเคลือบผิวของแผน่เหล็กเป็นการป้องกนัสนิมอีกชัน้หนึ่ง ซึ่งไอ
น า้มนัจะมีการจดัการเช่นเดียวกับขัน้ตอนการพ่นน า้มนัในกระบวนการล้างสนิมชุบน า้มัน
จากนัน้ท าการพิมพ์ข้อมูลของลกูค้าลงบนแผ่นเหล็กก่อนตดัแบง่แผ่นเหล็กเคลือบสงักะสีให้
ได้ตามขนาดท่ีต้องการและส่งเข้าเคร่ืองม้วนแผ่นเหล็ก (Recoiler) เพ่ือม้วนแผ่นเหล็กเคลือบ
สังกะสีกลับเป็นม้วนท าการชั่งน า้หนักและเคล่ือนย้ายม้วนเหล็กไปเก็บยังอาคารเก็บ
ผลิตภณัฑ์ตอ่ไป 
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1.3.8 ระบบสนับสนุนและระบบสาธารณูปโภค 
1.3.8.1 น า้ใช้ 

 การใช้น า้ของโครงการในช่วงด าเนินการจะรับน า้มาจากโรงงานเหล็กแผ่นรีดร้อนของบริษัทฯ 
โดยมีความต้องการใช้น า้ทัง้หมดประมาณ 638.8 ลูกบาศก์เมตร/วัน แบ่งเป็น 2 ส่วน ได้แก่น า้ใช้ส าหรับ
กระบวนการผลิตประมาณ 363.7 ลกูบาศก์เมตร/วนั และน า้ใช้ส าหรับพนกังานประมาณ 4.6 ลกูบาศก์เมตร/วนั 
(รูปท่ี 1.3-3) มีรายละเอียดดงันี ้

1) น า้ใช้ในกระบวนการผลิต 
 โครงการมีความต้องการใช้น า้ส าหรับกระบวนการผลิตรวมประมาณ 363.7 ลกูบาศก์เมตร/วนั 
แบง่เป็นน า้ใช้ในขัน้ตอนการผลิตน า้ใช้ในกระบวนการผลิตกรดกลบัคืน น า้ใช้ในระบบหล่อเย็นโดยอ้อมและน า้ใช้
ในหม้อน า้ซึง่มีรายละเอียดดงัตอ่ไปนี ้

(1) น า้ใช้ในขัน้ตอนการผลิต โครงการมีความต้องการใช้น า้ประปาจากโรงงานผลิตแผ่น
เหล็กรีดร้อนในขัน้ตอนการผลิตประมาณ 44.1 ลกูบาศก์เมตร/วนั แบง่เป็นน า้ใช้ในขัน้ตอนการผลิตตา่งๆดงันี ้

ก) ขัน้ตอนการล้างสนิมและชุบน า้มัน  (กระบวนการล้างสนิมและชุบน า้มัน) 
ต้องการใช้น า้ประปาจากระบบผลิตน า้ประปาของโรงงานผลิตแผ่นเหล็กรีดร้อนของโครงการ 18.9 ลูกบาศก์-
เมตร/วนั นอกจากนีโ้ครงการยังน าน า้จากเคร่ืองควบแน่นในเคร่ืองอบแห้งกลบัมาใช้หมุนเวียนในกระบวนการ
ล้างสนิมและชบุน า้มนัประมาณ 15.3 ลกูบาศก์เมตร/วนั รวมขัน้ตอนการล้างสนิมและชบุน า้มนัมีความต้องการ
ใช้น า้ทัง้หมดประมาณ 34.2 ลกูบาศก์เมตร/วนั 

ข) กระบวนการผลิตน า้ปราศจากแร่ธาตุ ประมาณ 9.0 ลกูบาศก์เมตร/วนั โดยใช้
น า้ทัง้หมดมาจากระบบผลิตน า้ประปาของโรงงานผลิตแผ่นเหล็กรีดร้อนของบริษัท 

ค) ขัน้ตอนการท าความสะอาดด้วยด่าง  (กระบวนการเคลือบสังกะสี) ปริมาณ 
13.8 ลกูบาศก์เมตร/วนั โดยน าใช้ทัง้หมดมาจากระบบผลิตน า้ประปาของโรงงานผลิตแผน่เหล็กรีดร้อนของบริษัท 

ง) ขัน้ตอนการหล่อเย็น (กระบวนการเคลือบสงักะสี) ปริมาณ 0.5 ลูกบาศก์เมตร/
วนั โดยน า้ทัง้หมดมาจากระบบผลิตน า้ประปาของโรงงานผลิตแผน่เหล็กรีดร้อนของบริษัท 

จ) ขัน้ตอนการเคลือบผิว (กระบวนการเพ่ือสงักะสี) ปริมาณ 0.7 ลกูบาศก์เมตร/วนั 
โดยน า้ทัง้หมดมาจากระบบผลิตน า้ประปาของโรงงานผลิตแผน่เหล็กรีดร้อนของบริษัท 

ฉ) ขัน้ตอนการปรับสภาพผิว (กระบวนการเคลือบสงักะสี) ปริมาณ 1.2 ลูกบาศก์-
เมตร/วนั โดยน า้ทัง้หมดมาจากระบบผลิตน า้ประปาของโรงงานผลิตแผ่นเหล็กรีดร้อนของบริษัท 
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รูปท่ี 1.3-3  ดลุน า้ใช้-น า้เสียของโครงการ 

 
(2) น าใช้ในกระบวนการผลิตกรดกับคืน 

 กระบวนการผลิตกรดกลบัคืนมีการใช้น า้ 41.6 ลูกบาศก์เมตร/วนั แบง่เป็นน า้ท่ีได้จาก
ระบบผลิตน า้ปราศจากแร่ธาตขุองโครงการ 7.8 ลูกบาศก์เมตร/วนั น า้จากกระบวนการล้างสนิมและชุบน า้มัน 
33.7 ลกูบาศก์เมตร/วนั และน า้ท่ีได้จากการควบแนน่ในเคร่ืองอบแห้ง 0.1 ลกูบาศก์เมตร/วนั 

(3) น า้ใช้ในระบบหล่อเยน็โดยอ้อม 
 ระบบหล่อเย็นของโครงการเป็นระบบหล่อเย็นโดยอ้อม น า้หล่อเย็นในระบบจะไม่มีการ
ปนเปื้อน หลงัผ่านการลดอุณหภูมิสามารถน ากลับมาใช้ใหม่ได้ทันที โดยไม่ต้องผ่านการปรับปรุงคณุภาพ โดยมี
อตัราการหมุนเวียนในระบบหล่อเย็น 20,307 ลูกบาศก์เมตร/วนั ทัง้นีจ้ะมีการเติมน า้ประมาณ 0.6 ลกูบาศก์เมตร/
วนั เพ่ือชดใช้การระบายทิง้ (Blow Down) และสว่นท่ีระเหยไปโดยจะใช้น า้จากระบบผลิตน า้ใสจากโรงงานผลิตเหล็ก
รีดร้อนของบริษัท 

(4) น า้ใช้ในระบบหม้อน า้ 
 โครงการรับน า้อ่อนมาจากโรงงานผลิตเหล็กรีดร้อนของบริษัทประมาณ 319 ลกูบาศก์-
เมตร/วนั เพ่ือใช้ในหม้อน า้ของโครงการซึง่ท าหน้าท่ีผลิตไอน า้เพ่ือใช้ให้ความร้อนในขัน้ตอนการอบแห้ง 
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2) น า้ใช้ส าหรับพนักงาน 
 โครงการมีพนกังานจ านวน 115 คน มีความต้องการใช้น า้ประมาณ 4.6 ลูกบาศก์เมตร/วนั โดย
ใช้น า้ประปา (Potable water) จากโรงงานผลิตเหล็กรีดร้อนของบริษัท 

1.3.8.2 ระบบไอน า้ 

 โครงการติดตัง้หม้อน า้ขนาด 12.8 ตนั/ชั่วโมง จ านวน 1ชุด โดยใช้ก๊าซธรรมชาติเป็นเชือ้เพลิง
และใช้น า้ออ่นจากระบบปรับปรุงคณุภาพน า้ของโรงงานผลิตเหล็กรีดร้อนของบริษัทปริมาณ 319 ลกูบาศก์เมตร/
วนั ผลิตไอน า้เพ่ือใช้ให้ความร้อนในขัน้ตอนการอบแห้งส าหรับน า้ท่ีได้จากการควบแน่น (Condensate) ปริมาณ
รวม 251.0 ลูกบาศก์เมตร/วัน จะถูกส่งไปใช้ในกระบวนการการล้างกรดและกระบวนการผลิตกรดกลับคืน
ปริมาณ 15.3 และ 0.1 ลกูบาศก์เมตร/วนั ตามล าดบั ส าหรับน า้ควบแน่นส่วนท่ีเหลือประมาณ 235.6 ลกูบาศก์-
เมตร/วัน จะส่งกลบัไปท่ีโรงงานผลิตเหล็กรีดร้อนของบริษัท ทัง้นี ้หม้อน า้ท่ีใช้มีอัตราการระบายน า้ทิง้ (Blow 
down) 5.0 ลกูบาศก์เมตร/วนั ซึง่จะระบายสูร่ะบบบ าบดัน า้เสียสว่นกลางของนิคมฯ ตอ่ไป 

1.3.8.3 ระบบไฟฟ้าและพลังงาน 

1) พลังงานไฟฟ้า 
 โครงการไฟฟ้าจากการไฟฟ้าส่วนภูมิภาคศรีราชาผ่านสายส่ง 115KV จากสถานีไฟฟ้าย่อย
บอ่วินท่ีตัง้อยู่ภายในนิคม โดยติดตัง้หม้อแปลงขนาด 160 MVA จ านวน 2 เคร่ือง และขนาด 120 MVA สามารถ
รองรับกระแสไฟฟ้ารวม 440 MVA ทัง้นีโ้ครงการมีความต้องการใช้ไฟฟ้าประมาณ 19.51 MVA นอกจากนีไ้ด้
จดัเตรียมเคร่ืองก าเนิดไฟฟ้าส ารองในกรณีฉกุเฉินขนาด 500 KVA จ านวน 8 เคร่ือง ใช้น า้มนัดีเซลเป็นเชือ้เพลิง
เพ่ือใช้ในกรณีเหตฉุกุเฉินเม่ือแหลง่ไฟฟ้าหลกัข้างต้นเกิดการขดัข้องและไมส่ามารถจ่ายกระแสไฟฟ้าได้ 

2) เชือ้เพลิง 
 โครงการมีการใช้ก๊าซธรรมชาติเป็นเชือ้เพลิงส าหรับเตาอบอ่อนในกระบวนการเคลือบ
สงักะสี 3,500 ลูกบาศก์เมตร/ชั่วโมง ส าหรับถังปฏิกิริยาในกระบวนการผลิตกรดกลบัคืน 430 ลูกบาศก์เมตร/
ชั่วโมง และหม้อน า้ 920 ลูกบาศก์เมตร/ชั่วโมง โดยจะรับเชือ้เพลิงทัง้หมดจากบริษัท ปตท. จ ากัด (มหาชน) 
ส าหรับระบบทอ่ขนสง่ในนิคมฯ 

1.3.8.4 ระบบระบายน า้และการป้องกันน า้ท่วม 

 การด าเนินการของโครงการจะอยู่ในอาคารท่ีมีหลงัคาปกคลมุในทกุกิจกรรมโครงการจึงท าการ
รวบรวมน า้ฝนท่ีตกจากพืน้ท่ีโครงการ (น า้ฝนไม่ปนเปือ้น) เข้าสู่รางระบายน า้ของโครงการซึ่งจะถกูรวบรวมและ
ระบายน า้ลงสู่บ่อเก็บกักส ารองของโรงงานผลิตเหล็กรีดร้อนจ านวน 2 บ่อ (ขนาด 92,000 ลูกบาศก์เมตร
ตามล าดบั) 
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1.3.9 มลพษิและการควบคุม 

1.3.9.1 มลพษิทางอากาศและการควบคุม 

 แหล่งก าเนิดมลพิษทางอากาศของโครงการในช่วงด าเนินการได้แก่เตาอบอ่อนขัน้ตอนการล้าง
ด้วยกรด และกระบวนการผลิตกรดกลับคืนโดยอัตราการปล่อยสารมลพิษทางอากาศจากโรงงานแสดงไว้ใน
ตารางท่ี 1.3-3 โดยมีรายละเอียดดงันี ้

1) เตาอบอ่อน (ยังไม่มีแผนในการผลิต) 
 เตาอบอ่อนของโครงการใช้ก๊าซธรรมชาติเป็นเชือ้เพลิงมีลักษณะเป็นเตาอบต่อเน่ือง 
(Continuous Annealing Furnace) แบง่เป็น 2 ส่วน คือส่วนอบเบือ้งต้น (Preheating Zone) และส่วนอบอ่อน 
(Heating Zone) แตล่ะส่วนมีระบบรวบรวมและระบายอากาศจากเตาแยกจากกนั ทัง้นีก้ารใช้ก๊าซธรรมชาติเป็น
เชือ้เพลิงท าให้การเผาไหม้เป็นไปอย่างสมบูรณ์มลพิษหลกัท่ีเกิดขึน้จึงมีเพียงก๊าซออกไซด์ของไนโตรเจนเท่านัน้  
โดยโครงการมีการควบคมุการท างานของเตาอบอ่อน โดยออกแบบให้มีความเข้มข้นของสารมลพิษดงักล่าวไม่
เกิน 160 ส่วนในล้านส่วน (301 มิลลิกรัม/ลูกบาศก์เมตร) ซึ่งเป็นค่าการันตีจากผู้ออกแบบเตาอบอ่อนซึ่งเป็น
เจ้าของเทคโนโลยีการผลิตของโครงการ 

2) กระบวนการผลิตกรดกลับคืน (ยังไม่มีแผนในการผลิต) 
 กระบวนการผลิตกรดกลบัคืนมีหน้าท่ีน ากรดท่ีมีการปนเปือ้นในน า้เสียจากขัน้ตอนการชุบ
กรดล้างสนิมในกระบวนการล้างสนิมเคลือบน า้มนักลบัมาใช้งานใหม่อีกครัง้ (เป็นการลดปริมาณของเสียหรือ
กรดท่ีต้องส่งไปก าจัดอีกทัง้เป็นการใช้ทรัพยากรได้อย่างคุ้มค่า) ทัง้นีอ้อกแบบให้กระบวนการผลิตกรดกับคืน
สามารถน ากรดกลบัมาใช้ได้มากกว่าร้อยละ 99 อย่างไรก็ตามเคร่ืองผลิตกรดกลบัคืนต้องมีระบบระบายอากาศ
สว่นหนึง่ จากกระบวนการท างานด้วยซึ่งอากาศดงักล่าวอาจมีการปนเปือ้นกดไฮโดรคลอริก (HCI) คลอรีน (CI2) 
และฝุ่ นละอองซึ่งอยู่ในรูปของเหล็กออกไซด์ (Fe2O3) ดงันัน้โครงการได้จดัมีระบบบ าบดัมลพิษทางอากาศแบบ
เปียกชนิดเวนทรีูสครับเบอร์ (Venturi Scrubber) เพ่ือดกัจบัสารมลพิษข้างต้น 

3) หม้อน า้ (ไม่มีการใช้งาน) 
 หม้อน า้โครงการติดตัง้หม้อน า้ขนาด 12.8 ตนั/ชัว่โมง จ านวน 1 ชุด ใช้ก๊าซธรรมชาติเป็น
เชือ้เพลิงท าให้การเผาไหม้เป็นไปอยา่งสมบรูณ์มลพิษหลกัท่ีเกิดขึน้จงึมีเพียงก๊าซออกไซด์ของไนโตรเจนเทา่นัน้ 

4) ไอระเหยต่างๆ  
ไอระเหยตา่งๆ ท่ีเกิดขึน้จากกระบวนการผลิตท่ีเป็นแหล่งมลพิษท่ีส าคญั ได้แก่ขัน้ตอนการ
ล้างสนิมขัน้ตอนการชุบน า้มันขัน้ตอนการล้างด้วยด่างและขัน้ตอนการเคลือบผิวซึ่ง
โครงการได้ออกแบบให้หนว่ยงานการผลิตดงักลา่วเป็นระบบปิดพร้อมทัง้มีระบบรวบรวมไอ
สารเคมีและหมนุเวียนสารเคมีกลบัไปใช้งานใหม่ทัง้หมดจึงท าให้สารเคมีตา่งๆไม่ระเหยสู่
ภายนอก โดยมีรายละเอียดดงันี ้
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- ขัน้ตอนการล้างสนิมโดยใช้กดไฮโดรคลอริก โครงการออกแบบให้กระบวนการดงักล่าว
เป็นระบบปิด ประกอบด้วย อ่างกรด จ านวน 4 อ่าง และอ่างน า้ จ านวน 5 อ่าง บริเวณด้านบนมีฝาปิดมิดชิด
ป้องกันไอระเหยท่ีเกิดขึน้ เหล็กท่ีเข้าสู่ขัน้ตอนนีจ้ะถูกล าเลียงมาบนสายพาน ล าเลียงเข้าสู่อ่างล้างสนิมทาง
ด้านข้าง โดยโครงการยงัจดัให้มีระบบรวบรวมไอระเหย ซึ่งเกิดขึน้ส่วนบนของอ่างกรด เพ่ือควบแน่นและน า้กลบั
เข้าสูก่ระบวนการผลิตอีกครัง้ 

- ขัน้ตอนการชุบน า้มัน โครงการออกแบบให้เคร่ืองพ่นน า้มันเป็นระบบปิดพร้อมถัง
รวบรวมน า้มนัท่ีเกิดขึน้ เพ่ือควบแน่นและน ากลบัมาใช้ใหม่ อีกทัง้โครงการออกแบบให้เคร่ืองพ่นน า้มนัเป็นแบบ
Electrostatic Coating Technology ( ECT) เป็นการลดการฟุ้ งกระจายของน า้มนัรวมทัง้ท าให้น า้มนัติดแผ่น
เหล็กได้ดีขึน้ 

- ขัน้ตอนการล้างด้วยดา่ง โครงการออกแบบอา่งล้างดา่งให้เป็นระบบปิดพร้อมทัง้จดัให้มี
ระบบรวบรวมไอดา่งท่ีเกิดขึน้สว่นบนของอา่งคล้ายกบัการรวบรวมไอของกรดไฮโดรคลอริก โดยไอระเหยท่ีเกิดขึน้
จะถกูรวบรวมกบัเข้าสูก่ระบวนการผลิตอีกครัง้ตอ่ไป 

- ขัน้ตอนการเคลือบผิว โดยโครงการออกแบบให้เป็นระบบปิดพร้อมทัง้จัดมีระบบ
รวบรวมคล้ายกบัการรวบรวมไอของเคร่ืองพ่นน า้มนั โดยไอระเหยท่ีเกิดขึน้จะถูกรวบรวมกลบัเข้าสู่กระบวนการ
ผลิตอีกครัง้ตอ่ไป 
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ตารางท่ี 1.3-3  อตัราการระบายมลพิษทางอากาศ (ปัจจบุนัไมมี่การระบายมลพิษ เน่ืองจากไมมี่การด าเนินการผลิตในกระบวนการท่ีเก่ียวข้อง) 

แหล่งก าเนิด 
ข้อมูลปล่อง ความเข้มข้น อัตราการระบาย 

ความสูง 
(m.) 

เส้นผ่าน 
ศูนย์กลาง(m.) 

อุณหภมิู 
(K) 

ความเร็ว 
(m/s) 

NOx 
(ppm) 

HCl 
(mg/Nm3) 

Cl2 
(mg/Nm3) 

PM 
(mg/Nm3) 

NOx 
(g/s) 

HCl 
(g/s) 

Cl2 
(g/s) 

PM 
(g/s) 

1. Annealing Furnace             
- Preheating Zone 20 1.8 623 15.07 160 - - - 5.52 - - - 
- Heating Zone 20 1.0 523 9.32 160 - - - 1.25 - - - 

2. Acid Regeneration Plant 32 0.6 353 13.86 - 60 5 45 - 0.20 0.017 0.149 
3. Boiler 15 0.5 400 17.10 160 - - - 0.75 - - - 

มาตรฐาน 180(1), 200(2) 200(2) 30(2) 400(2) - - - - 
หมายเหต ุ:  (1) ประกาศกระทรวงวิทยาศาสตร์ เทคโนโลยีและสิง่แวดล้อม เร่ือง ก าหนดมาตรฐานควบคมุการปลอ่ยทิง้อากาศเสีย จากโรงงานเหลก็ ประเภทโรงงานเหลก็ใหม ่
 (2) ประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม เร่ือง ก าหนดคา่ปริมาณของสารเจือปนในอากาศท่ีระบายออกจากโรงงาน พ.ศ. 2549 
ท่ีมา : รายงานการวเิคราะห์ผลกระทบสิง่แวดล้อมโครงการโรงงานผลติเหลก็แผ่นปรับสภาพผิวและเหลก็แผ่นชนิดม้วนล้างสนิมชบุน า้มนั และเหลก็ชนิดม้วนเคลือบสงักะสี ของบริษัท นครไทยสตริปมิล จ ากดั (มหาชน) ฉบบัสมบรูณ์ 2549 
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1.3.10   น า้เสียและการจัดการ 

น า้เสียท่ีเกิดขึน้ในระยะด าเนินการ สามารถจ าแนกได้เป็น 2 ส่วนหลักๆ ได้แก่น า้เสียจาก
กระบวนการผลิตและน า้เสียจากการอปุโภค-บริโภคของพนกังาน แสดงดงัตารางที่ 1.3-4 และดลุน า้ใช้-น า้เสีย
ของโครงการในรูปท่ี 1.3-3 มีรายละเอียดดงันี ้

1) น า้เสียจากกระบวนการผลิต 
น า้เสียท่ีเกิดขึน้จากกระบวนการผลิตของโครงการแบ่งเป็นลกัษณะการจดัการได้เป็น 2 กลุ่มคือ  

1)น า้เสียท่ีเข้าสูร่ะบบบ าบดัน า้เสียของโครงการซึง่รายละเอียดการจดัการน า้เสียดงันี ้
(1) น า้เสียท่ีส่งเข้าสู่ระบบบ าบัดน า้เสียของโครงการได้แก่น า้เสียจากกระบวนการผลิตและ

น า้เสียจากถงัปฏิกิริยาของระบบผลิตกดกลบัคืนจะถกูส่งเข้าระบบบ าบดัน า้เสียของโครงการเพ่ือบ าบดัเบือ้งต้น
ให้อยูใ่นเกณฑ์ท่ีนิคมฯ ก าหนดก่อนปลอ่ยลงสูบ่อ่เก็บกกัน า้ของโครงการ 

2) น า้เสียจากการอุปโภค-บริโภคของพนักงาน 
น า้เสียจากการอุปโภค-บริโภคของพนกังานจะรวบรวมเข้าสู่ถังบ าบดัน า้เสียส าเร็จรูปเพ่ือบ าบดั

เบือ้งต้นก่อนรวบรวมเข้าสูบ่อ่พกัน า้ทิง้และปลอ่ยลงสูบ่อ่เก็บกกัน า้ของโครงการตอ่ไป 

ตารางท่ี 1.3-4  แหลง่ท่ีมาของน า้เสียจากโรงงาน 
แหล่งก าเนิดน า้เสีย การจัดการ 

1.น า้เสียจากกระบวนการผลิต 
-น า้เสียจากกระบวนการผลิต  

 
- ส่งไปบ าบัดท่ีระบบบ าบัดน า้เสียของโครงการเบือ้งต้นก่อน และ
ท าการตรวจสอบคณุภาพน า้ทิง้ ก่อนปลอ่ยลงสูบ่่อเก็บกกัน า้ของ
โครงการ 

-น า้เสียจากกระบวนการผลิตกรดกลบัคืน  
-น า้เสียจากกระบวนการผลิตน า้ปราศจากแร่
ธาต ุ 

-น า้ระบายทิง้จากหม้อน า้  
-น า้ระบายทิง้จากระบบจากระบบหลอ่เย็นโดย
อ้อม  

2.น า้เสียจากการอปุโภค-บริโภคของพนกังาน(1) - บ าบดัด้วยถังบ าบดัน า้เสียส าเร็จรูปของโครงการก่อนและท าการ
ตรวจสอบคุณภาพน า้ทิง้ ก่อนปล่อยลงสู่บ่อเก็บกักน า้ของ
โครงการ 

รวม - 
หมายเหต ุ : ใช้ร่วมกบัโรงงานผลติเหลก็แผ่นรีดร้อน 
ท่ีมา :  บริษัท จี เจ สตีล จ ากดั (มหาชน); มิถนุายน 2567 
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1.3.11   ของเสียและการจัดการ 

ของเสียจากโครงการประมาณ 215.35 ลูกบาศก์เมตร/วนั แบ่งเป็นของเสียจากกระบวนการผลิต
ประมาณ 215.05 ลกูบาศก์เมตร/วนั ส่วนใหญ่ได้แก่เศษเหล็กจะถกูส่งกลบัเข้าสู่กระบวนการผลิตของโครงการ 
และบางส่วนจะถูกรวบรวมใส่ภาชนะจัดเก็บแล้วน าไปจดัเก็บท่ีอาคารจัดเก็บของเสีย  โดยแยกของเสียแต่ละ
ประเภทก่อนติดต่อให้หน่วยงานท่ีได้รับอนุญาตจากกรมโรงงานอตุสาหกรรมน าไปก าจดัด้วยวิธีการท่ีเหมาะสม
ตอ่ไป ส าหรับของเสียจากพนกังานประมาณ 0.30 ลกูบาศก์เมตร/วนั จะถกูรวบรวมใส่ภาชนะจดัเก็บแล้วน าไป
จัดเก็บท่ีอาคารจัดเก็บของเสีย โดยแยกของเสียแต่ละประเภทก่อนติดต่อให้หน่วยงานท่ีได้รับอนุญาตจาก
หนว่ยงานราชการน าไปก าจดัก็วิธีการเหมาะสมตอ่ไปรายละเอียดดงัตารางท่ี 1.3-5 

1.3.12   เสียงในการควบคุม 

การด าเนินการการผลิตทัง้หมดของโครงการอยู่ภายในอาคารท่ีมีการปิดล้อมด้วยผนงัอาคารเพ่ือ
ป้องกนัเสียงออกนอกอาคารไว้แล้ว โดยการด าเนินการของโครงการมีแหล่งก าเนิดเสียงท่ีส าคญั คือ เคร่ืองจกัรท่ี
ใช้ในการตัดแต่งแผ่นเหล็ก ซึ่งโครงการได้จัดให้มีมาตรการลดระดับความดังของเสียงท่ีเกิดจากอุปกรณ์
เคร่ืองจกัรต่างๆ เช่น จดัท า Noise Contour ในบริเวณส่วนผลิต พร้อมทัง้ก าหนดเขตท่ีจะต้องให้พนกังานสวม
อุปกรณ์ส่วนบุคคลก่อนเข้าไปท างานในบริเวณพืน้ท่ีท่ีมีเสียงดัง  ก าหนดให้มีการตรวจสอบและบ ารุงรักษา
เบือ้งต้นแก่เคร่ืองจกัรท่ีใช้ในการผลิตและระบบบ าบดัมลพิษของโครงการ โดยจะท าการตรวจสอบเป็นประจ าทกุ
วนั นอกจากนีโ้ครงการก าหนดให้มีการหยดุการท างานประจ าปี เพ่ือตรวจสอบเคร่ืองจกัรทัง้หมดและซ่อมแซมใน
สว่นอปุกรณ์ท่ีช ารุดเป็นต้น 

1.4 พนักงาน 

 โครงการมีพนกังานจ านวน 115 คน พนกังานเหลา่นีไ้มไ่ด้อาศยัอยูภ่ายในพืน้ท่ีโครงการ ซึ่งทางโครงการได้
จดัรถรับ-ส่งไว้บริการส าหรับช่วงเวลาในการปฏิบตัิงานจะแบง่เป็น 3 ช่วงเวลา ก าหนดช่วงเวลาละ 8 ชัว่โมง ใน
แตล่ะปีจะปฏิบตังิานประมาณ 300 วนั 
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ตารางท่ี 1.3-5  ชนิด ปริมาณ และการจดัการของเสียของโครงการ 

ชนิด 
ปริมาณ  

(ลบ.ม./วัน) 
การจัดการ 

สัดส่วนการจัดการ 

น ากลับมาใช้ น าไปก าจัด 

1.ของเสียจากพนักงาน 

1)  ของเสียทัว่ไปเช่น  
ขยะเปียกเศษกิ่งไม้ใบไม้ 
และเศษหญ้าเป็นต้น  

0.16  จัดเตรียมทัง้ถังรองรับขยะกระจายตามจุดต่างๆภายในพืน้ท่ี
โครงการอย่างเพียงพอก่อนส่งให้หน่วยงานท่ีได้รับอนญุาตจาก
หน่วยงานราชการรับไปก าจดั  

- 100% 

2)  ของเสียรีไซเคลิเช่น
กระดาษแก้วโลหะและ
พลาสตกิ 
เป็นต้น  

0.09 จัดเตรียมทัง้รองรับขยะกระจายตามจุดต่างๆภายใน พื น้ท่ี
โครงการอย่างเพียงพอและรวบรวมเพ่ือน าไปคัดแยกอีกครัง้
ก่อนติดต่อให้หน่วยงานท่ีได้รับอนุญาตจากหน่วยงานราชการ
หรือผู้ รับซือ้เพ่ือน ากลบัไปใช้ประโยชน์ใหม่ตอ่ไป  

80-100% 0-20% 

3)  ขยะอนัตรายเช่นสายไฟฟ้า 
หมกึพิมพ์ถ่านไฟฉาย
หลอดฟลอูอเรสเซนต์และ
แบตเตอร่ีเส่ือมสภาพ 
เป็นต้น  

0.05  จัดเตรียมถังรับขยะรีไซเคิลวางกระจายตามจุดต่างๆภายใน
พืน้ท่ีโครงการอย่างเพียงพอก่อนติดต่อให้หน่วยงานท่ีได้รับ
อนุญาตจากกรมโรงงานอุตสาหกรรมรับไปก าจัดต่อไปโดย
หน่วยงานดังกล่าว สามารถแยกส่วนประกอบบางส่วนน า
กลับมาใช้ใหม่ได้ส่วนท่ีเหลือจะน าไปฝังกลบท่ีหลุมฝังกลบ
กากอตุสาหกรรมต่อไป  

10-20% 80-90% 

2.ของเสียจากการผลิต  
1) ของเสียไม่อันตราย  

-เศษเหล็กจากขัน้ตอน
ตา่งๆในกระบวนการ
ผลิตภายในโรงงาน  

 
203  

 
รวบรวมใส่ถงัเหล็กก่อนน ากลบัไปหลอมใหม่  

 
100% 

 
- 

2) ของเสียอันตราย  
-เหล็กออกไซด์ (Ferric 

Oxide) เกิดจากถงั
ปฏิกิริยาในกระบวนการ
ผลิตกรดกลบัคืน  

 
11.95  

 
ตะกอนสนิมเหล็กจะถูกล าเลียงผ่านท่อล าเลียง (Screw 
Conveyer) ไปเก็บในถังเก็บเหล็กออกไซด์เพ่ือรอบรรจุถุงเป็น
ผลิตภณัฑ์พลอยได้ของโครงการ  

 
100% 

 
- 

-ตะกอนจากระบบบ าบดั 
น า้เสีย  

0.1  รวบรวมใส่ถังขนาด 200 ลิตร ท่ีมีฝาปิดมิดชิดก่อนติดต่อให้
หน่วยงานท่ีได้รับอนุญาตจากกรมโรงงานอุตสาหกรรมเป็น
ผู้ รับก าจดัต่อไป เช่น โรงปนูซีเมนต์น าไปเป็นวตัถุดิบทดแทน/
เชือ้เพลิงทดแทนเป็นต้น  

- 100% 

ท่ีมา :  รายงานการวิเคราะห์ผลกระทบสิ่งแวดล้อมโครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นปรับสภาพผิวและเหล็กแผ่นชนิดม้วนล้างสนิมชุบน า้มนั และเหล็กชนิดม้วน 
 เคลือบสงักะสี ของบริษัท นครไทยสตริปมิล จ ากดั (มหาชน) ฉบบัสมบรูณ์ 2549 
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1.5 อาชีวอนามัยและความปลอดภัย 

1.5.1 นโยบายความปลอดภัยอาชีวอนามัยและสภาพแวดล้อม ในการท างาน 

บริษัท จี เจ สตีล จ ากดั (มหาชน) ก าหนดนโยบายความปลอดภยัอาชีวอนามยัและสภาพแวดล้อม
ในการท างานให้พนกังานทุกระดบัถือปฏิบตัิควบคู่กับหน้าท่ีประจ า  เพ่ือเป็นการป้องกันและลดโอกาสในการ
ได้รับอนัตรายจากการท างานโดยมีนโยบายดงันี ้

1) ความปลอดภยัในการท างานถือเป็นหน้าท่ีรับผิดชอบอนัดบัแรกในการปฏิบตังิานของพนกังานทกุคน 
2) บริษัทจะสนบัสนนุให้มีการปรับปรุงสภาพการท างานและสภาพแวดล้อมให้ปลอดภยั 
3) บริษัทจะสนบัสนุนส่งเสริมให้มีกิจกรรมความปลอดภัยตา่งๆท่ีจะช่วยกระตุ้นจิตส านึกของพนกังานเช่น

การอบรมจงูใจประชาสมัพนัธ์การแขง่ขนัด้านความปลอดภยัเป็นต้น 
4) ผู้บงัคบับญัชาทุกระดบัจะต้องกระท าตนให้เป็นแบบอย่างท่ีดีเป็นผู้น าอบรม ฝึกสอนจูงใจให้พนกังาน

ปฏิบตัด้ิวยวิธีท่ีปลอดภยั 
5) พนกังานทุกคนต้องค านึงถึงความปลอดภัยของตนเองเพ่ือนร่วมงานตลอดจนทรัพย์สินของบริษัทเป็น

ส าคญัตลอดเวลาท่ีปฏิบตังิาน 
6) พนกังานทุกคนต้องให้ความร่วมมือในโครงการความปลอดภัยอาชีวอนามยัของบริษัทและมีสิทธิเสนอ

ความคดิเห็นในการปรับปรุงสภาพการท างานและวิธีการท างานให้ปลอดภยั 
7) บริษัทจะจดัให้มีการประเมินผลการปฏิบตัิตามท่ีก าหนดไว้ข้างต้นเป็นประจ า 

1.5.2 คณะกรรมการความปลอดภัย 

คณะกรรมการความปลอดภัยอาชีวอนามัยและสภาพแวดล้อมในการท างานมีแผนผังการ
บริหารงาน โดยโครงการจดัให้มีการส ารวจด้านความปลอดภัยอาชีวอนามยัและสภาพแวดล้อมในการท างาน 
อยา่งน้อยเดือนละ 1 ครัง้ และประชมุอยา่งน้อยเดือนละ 1 ครัง้ เพ่ือรายงานและเสนอแนะมาตรการหรือแนวทาง
ปรับปรุงแก้ไขและจดัท ารายงานผลการปฏิบตัิงานประจ าปี รวมทัง้ระบปัุญหาอปุสรรคและข้อเสนอในการปฏิบตัิ
หน้าท่ีของคณะกรรมการเพ่ือเสนอตอ่นายจ้าง 
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1.5.3 อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคล 

โครงการก าหนดให้พนกังานทกุคนต้องสวมใส่เคร่ืองแบบและอุปกรณ์ป้องกนัอนัตรายส่วนบคุคลท่ี
จดัให้ตลอดเวลาท่ีปฏิบตัิงาน เพ่ือป้องกันอนัตรายท่ีอาจเกิดขึน้จากอุบตัิเหตแุละผลกระทบจากการท างานต่อ
สขุภาพและอนามยัของพนกังานทัง้นีเ้คร่ืองแบบและอปุกรณ์ป้องกนัอนัตรายท่ีจดัให้จะสมัพนัธ์กบัลกัษณะงานท่ี
พนกังานแตล่ะคน 

1.5.4 ระบบป้องกันอัคคีภัยและแผนฉุกเฉิน 

โครงการได้มีการติดตัง้อุปกรณ์ป้องกนัและระงับอคัคีภัยเพิ่มเติมในส่วนของอาคารส านกังานและ
สถานีบริการน า้มนัเชือ้เพลิง โดยมีการติดตัง้ถังดบัเพลิงแบบมือถือชนิดผงเคมีแห้งจ านวน 19 ถัง แบ่งเป็นใน
อาคารส านกังาน จ านวน 18 ถงั และสถานีบริการน า้มนัเชือ้เพลิง จ านวน 1 ถงั ติดตัง้ตู้สายฉีดน า้ดบัเพลิงภายใน
อาคารส านกังาน จ านวน 3 ตู้  

นอกจากนีมี้การเพิ่มจ านวนอุปกรณ์ป้องกันและระงับอัคคีภัยบางชนิดให้สอดคล้องกับผงัการใช้
ประโยชน์ของโครงการท่ีเปล่ียนแปลงไปและให้ครอบคลุมการป้องกันและระงับอคัคีภัยภายในพืน้ท่ีโครงการ
ยิ่งขึน้แตย่งัคงจดัให้มีชนิดอปุกรณ์ป้องกนัและระงบัอคัคีภยัเทา่เดมิ โดยอปุกรณ์ป้องกนัและระงบัอคัคีภยัท่ีติดตัง้
ในโครงการภายหลงัการเปล่ียนแปลงรายละเอียดโครงการแสดงดงัตารางที่ 1.5-1 และรูปท่ี 1.5-1 รายละเอียด
ดงันี ้

1) ถงัดบัเพลิงแบบมือถือ (Fire Extinguishers) เดมิในรายงานการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมฯ 
ฉบบัสมบูรณ์ เดือนสิงหาคม 2549 ติดตัง้ถังดบัเพลิงแบบมือถือชนิดผงเคมีแห้ง จ านวน 20 ครัง้ ภายหลงัการ
เปล่ียนแปลงมีการตดิตัง้ถงัดบัเพลิงแบบมือถือ จ านวน 236 ถงั แบง่เป็น 

- ถังดบัเพลิงแบบมือถือชนิดผงเคมีแห้ง จ านวน 226 ถัง ติดตัง้ภายในอาคารผลิต 207 ถัง
ตดิตัง้ในอาคารสว่นส านกังาน 18 ถงั และตดิตัง้ในสถานีบริการน า้มนัเชือ้เพลิง 1 ถงั 

- ถงัดบัเพลิงแบบมือถือชนิดก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์ จ านวน 10 ถงั ติดตัง้ภายในอาคารผลิต
ทัง้หมด 

2) ตู้สายฉีดน า้ดบัเพลิงภายในอาคาร (Fire Hose Cabinet) เดิมในรายงานการประเมินผลกระทบ
สิ่งแวดล้อมฯ ฉบบัสมบรูณ์เดือนสิงหาคม 2549 ติดตัง้สายฉีดน า้ดบัเพลิงภายในอาคารจ านวน 15 ตู้  ภายหลงั
การเปล่ียนแปลงติดตัง้สายฉีดน า้ดบัเพลิงภายในอาคารจ านวน 33 ตู้  แบ่งเป็นภายในอาคาร 30 ตู้  และอาคาร
ส านกังาน 3 ตู้  

3) หวัตอ่ทอ่ดบัเพลิงภายหลงัการเปล่ียนแปลงมีจ านวนเทา่เดมิ 23 ชดุ ตดิตัง้ภายนอกอาคารผลิต 
4) เคร่ืองสบูน า้ดบัเพลิงภายหลงัการเปล่ียนแปลงยงัคงมีขนาด 545 ลกูบาศก์เมตร/ชัว่โมง เทา่เดมิ 
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ส าหรับแหล่งน า้เพ่ือการดบัเพลิงโครงการใช้ร่วมกบัโรงงานผลิตเหล็กแผ่นรีดร้อนของ บริษัท จี เจ 
สตีล จ ากัด (มหาชน) โดยมาจากบ่อเก็บน า้ส ารองดบัเพลิงขนาด 92,000 ลูกบาศก์เมตร นอกจากนีย้งัมีถังน า้
ส ารองเพ่ือการดบัเพลิงขนาด200 ลูกบาศก์เมตร รวมโครงการมีน า้ส ารองเพ่ือการดบัเพลิงปริมาณ 177,200 
ลกูบาศก์เมตร 

ตารางท่ี 1.5-1  ชนิดและจ านวนอปุกรณ์ในระบบป้องกนัและระงบัอคัคีภยัของโครงการ 

ระบบป้องกนัและระงบัอัคคีภยั หน่วย 
จ านวน  

EIA เดิม  
(พ.ศ. 2549)  

ปัจจุบัน การ
เปลี่ยนแปลง 

ภายหลังการ
เปลี่ยนแปลง 

1. ถงัดบัเพลงิแบบมือถือ (Fire Extinguisher) 
1.1 ชนิดผงเคมีแห้ง  

 
ถงั 

 
20 

 
207 

 
19 

 
226 

1.2 ชนิดก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์  ถงั - 10 - 10 

2. ตู้ใสฉี่ดน า้ดบัเพลงิภายในอาคาร 
(Fire Hose Cabinet) 

ตู้  15 30 3 33 

3. หวัตอ่ทอ่ดบัเพลงิ  ชดุ 23 23 - 23 
4. เคร่ืองสบูน า้ดบัเพลงิ (Fire Pump) 

(ขนาด 545 ลบ.ม./ชัว่โมง) 
เคร่ือง 1 1 - 1 

5. น า้ส ารองดบัเพลงิ(1) ลบ.ม. 177,200 177,200 - 177,200 
หมายเหต ุ :  (1) ใช้ร่วมกบัโรงงานผลติเหลก็แผ่นรีดร้อน 
ท่ีมา :  บริษัท จี เจ สตีล จ ากดั (มหาชน) พ.ศ. 2567 
 

ทัง้นีโ้ครงการได้ปรับปรุงแผนการปฏิบัติการภาวะฉุกเฉินกรณีเกิดอัคคีภัยให้สอดคล้องกับ
แผนปฏิบตักิารภาวะฉกุเฉินของนิคมฯ แสดงดงัรูปท่ี 1.5-2 รายละเอียดดงันี ้

1) กรณีเกิดเหตุเพลิงไหม้ผู้พบเห็นเหตุเพลิงไหม้หรือได้รับแจ้งจากระบบแจ้งเหตุอัตโนมัติเข้า
ควบคมุเหตผุิดปกต/ิเหตฉุกุเฉินด้วยตนเอง 

2) กรณีท่ีผู้พบเห็นเหตกุารณ์ประเมินสถานการณ์ว่าเหตเุพลิงไหม้ดงักล่าวไม่สามารถระงบัเหตไุด้
ด้วยตนเองให้แจ้งตอ่ทีมควบคมุเหตฉุุกเฉินประจ าพืน้ท่ี (EF-T) และศนูย์บญัชาการในการตอบโต้ภาวะฉุกเฉิน 
(ECC) ท่ีควบคมุเหตฉุุกเฉินประจ าพืน้ท่ีจะเป็นผู้ เข้าควบคมุเหตโุดยมีผู้อ านวยการควบคมุภาวะฉุกเฉิน (EC)  
ผู้สัง่การระงบัเหตฉุกุเฉิน ณ จดุเกิดเหต ุ(OC) และทีมควบคมุเหตฉุกุเฉิน (EF-T) จะประเมินสถานการณ์ร่วมกนั
และท่ามกลางประกาศภาวะฉุกเฉินระดับที่  1 พร้อมทัง้ด าเนินการแจ้งเหตุไปยังหน่วยงานภายนอกเพ่ือ
รับทราบสถานการณ์ และเตรียมความพร้อมในการเข้าสนบัสนนุ ให้ความช่วยเหลือกรณีเหตกุารณ์มีความรุนแรง
มากขึน้ 
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3) กรณีไม่สามารถควบคมุระงับเหตุการณ์ได้ด้วยทีมพนักงานท่ีปฏิบตัิงานเข้าควบคมุและระงับ
เหตผุู้อ านวยการฉกุเฉิน (EC) ผู้สัง่การระงบัเหตฉุกุเฉิน ณ จดุเกิดเหต ุ(OC) และทีมควบคมุเหตฉุกุเฉิน (EF-T) 
พิจารณาประกาศเพิ่มระดบัภาวะฉกุเฉินเป็นภาวะฉุกเฉินระดับที่  2 โดยผู้ ทีมส่ือสารประสานงาน (CT) ของ
บริษัทจะแจ้งทีมดบัเพลิงกลางของบริษัทเข้าควบคมุเหตุ (EF-T) และด าเนินการประสานงานกับหน่วยงาน
ภายนอก ได้แก่ ส านกังานนิคมฯ และโรงงานข้างเคียง เพ่ือเข้าสนบัสนุนและระงับเหตุ โดยเจ้าหน้าท่ีส านกังาน
นิคมฯ จะเข้ามาเป็น CT ในพืน้ท่ีเกิดเหตรุ่วมกบั CT ของบริษัทฯ 

4) กรณีเหตกุารณ์มีความรุนแรงเพิ่มขึน้และไม่สามารถควบคมุระงบัเหตผุู้สัง่การระงบัเหตฉุกุเฉิน 
ณ โรงงานเกิดเหต ุ(OC) จะแจ้งสถานการณ์ตอ่ผู้อ านวยการควบคมุภาวะฉุกเฉิน (EC) เพ่ือประกาศยกระดบั
ภาวะฉกุเฉินเป็นภาวะฉุกเฉินระดับ 3 และแจ้ง CT เพ่ือประสานงานขอความช่วยเหลือจากหน่วยงานราชการ 
ได้แก่ เทศบาลนครเจ้าพระยาสุรศกัดิ์ศนูย์ป้องกัน และบรรเทาสาธารณภัยอ าเภอศรีราชาและโรงพยาบาลใน
พืน้ท่ีตามความเหมาะสม (คลินิกสมิติเวชศรีราชาบ่อวิน (นิคมอีสเทิร์นฯ), โรงพยาบาลสมิติเวชศรีราชา,
โรงพยาบาลพญาไทศรีราชา, โรงพยาบาลอมตะเวชกรรมนิคมอมตะซิตี)้ โดยผู้อ านวยการส านกังานนิคมฯ จะมา
เป็น EC ร่วมกบั EC ของบริษัทฯ. และนายกเทศมนตรีนครเจ้าพระยาสรุศกัดิ์จะมาเป็นผู้อ านวยการระงบัเหตุ
ฉกุเฉินจากภายนอก (IC) 
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รูปท่ี 1.5-1  ระบบระงบัอคัคีภยัของโครงการ 
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รูปท่ี 1.5-2  แผนฉกุเฉินกรณีเกิดอคัคีภยัท่ีต้องขอความชว่ยเหลือจากหนว่ยงานภายนอก 
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1.6 พืน้ท่ีสีเขียว 

 โครงการก าหนดให้มีพืน้ท่ีสีเขียวประมาณ 6,005 ตารางเมตร คดิเป็นร้อยละ 5 ของพืน้ท่ีโครงการเพ่ือสร้าง
ทศันียภาพท่ีดีภายในโครงการ และใช้เป็นพืน้ท่ีพกัผอ่นหยอ่นใจส าหรับพนกังาน รวมทัง้เป็นแนวกัน้เสียงจากการ
ด าเนินโครงการท่ีดีตอ่พืน้ท่ีโดยรอบ ดงัแสดงในรูปท่ี 1.6-1 และแสดงรูปภาพเปรียบเทียบพืน้ท่ีสีเขียวตามท่ีเสนอ
ในมาตรการ EIA กบัปัจจบุนั แสดงดงัรูปท่ี 1.6-2 

 
รูปท่ี 1.6-1  พืน้ท่ีสีเขียว 
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พืน้ท่ีสีเขียวตามท่ีเสนอในมาตรการ EIA ร้อยละ 5 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

พืน้ท่ีสีเขียวในปัจจบุนัร้อยละ 5 

รูปที่ 1.6-2  เปรียบเทียบพืน้ท่ีสีเขียวตามท่ีเสนอในมาตรการ EIA กบัปัจจบุนั 
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1.7 สรุปผลการด าเนินงานในปัจจุบัน 

 การด าเนินงานโครงการโรงงานผลิตเหล็กแผน่ปรับสภาพผิวและเหล็กแผน่ชนิดม้วนล้างสนิมชบุน า้มนัและเหล็กแผน่ชนิดม้วนเคลือบสงักะสี ของ บริษัท จี เจ 
สตีล จ ากดั (มหาชน) ได้รับมติเห็นชอบจากการนิคมอตุสากรรมแห่งประเทศไทย (กนอ.) ดงัหนงัสือท่ี อก.5103.3.1/581 ลงวนัท่ี 03 มีนาคม 2565 เปรียบเทียบกบัปัจจบุนั
สามารถสรุปได้ดงัตารางท่ี 1.7-1 

ตารางท่ี 1.7-1 สรุปการด าเนินงานในปัจจบุนั 

รายละเอียด 
การด าเนินงาน 

รายงาน EIA ภายหลังเปลี่ยนแปลง ปัจจุบัน 
1.ที่ตัง้โครงการ นิคมอตุสาหกรรมดบับลวิเอชเอ ชลบรีุ 1 

ต าบลบอ่วิน อ าเภอศรีราชา จงัหวดัชลบรีุ 
นิคมอตุสาหกรรมดบับลวิเอชเอ ชลบรีุ 1 
ต าบลบอ่วิน อ าเภอศรีราชา จงัหวดัชลบรีุ 

2.การใช้ประโยชน์พืน้ที่โครงการ 
2.1 พืน้ท่ีกระบวนการผลติ 

-พืน้ท่ีกระบวนการเคลอืบสงักะส ี(CGL) 
-พืน้ท่ีกระบวนการล้างสนิมและชบุน า้มนั (PPPL) 
-พืน้ท่ีกระบวนการปรับสภาพผิว (RTM) 
-พืน้ท่ีจดัเก็บผลติภณัฑ์ (Shipping) 

 
45,120 ตร.ม. 
11,000 ตร.ม. 
3,208 ตร.ม. 
3,486 ตร.ม. 
27,426 ตร.ม. 

 
45,120 ตร.ม. 
11,000 ตร.ม. 
3,208 ตร.ม. 
3,486 ตร.ม. 
27,426 ตร.ม. 

2.2 อาคารระบบผลติกรดกลบัคนืและระบบบ าบดัน า้เสยี 2,408 ตร.ม. 2,408 ตร.ม. 
2.3 อาคารเก็บวตัถดุิบ ผลติภณัฑ์และสารเคมี 4,500 ตร.ม. 4,500 ตร.ม. 
2.4 พืน้ท่ีสเีขียว 6,005 ตร.ม. 6,005 ตร.ม. 
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ตารางท่ี 1.7-1(ต่อ) สรุปการด าเนินงานในปัจจบุนั 

รายละเอียด 
การด าเนินงาน 

รายงาน EIA ภายหลังเปลี่ยนแปลง ปัจจุบัน 
2.5 ลานจอดรถ ถนน และพืน้ท่ีอื่นๆ 

- ถนน (Asphalt Road) 
- พืน้ท่ีอื่นๆ 
- ส านกังาน 
-สถานีบริการน า้มนัเชือ้เพลงิ 

61,995 ตร.ม. 
18,703 ตร.ม. 
41,689 ตร.ม. 
1,575 ตร.ม. 

28ตร.ม. 

61,995 ตร.ม. 
18,703 ตร.ม. 
41,689 ตร.ม. 
1,575 ตร.ม. 

28ตร.ม. 
รวมพืน้ท่ี 120,100 ตร.ม. 120,100 ตร.ม. 

3.ประเภทโรงงาน ล าดบัท่ี 59 ล าดบัท่ี 59 
4.ก าลังการผลิต 2,050,000 ตนั/ปี 4,760 ตนั/ปี 
5. ผลิตภณัฑ์ 

- เหลก็แผน่ปรับสภาพผิว ( Tempered Hot Roll Coil ) 
- เหลก็แผน่ชนิดม้วนบ้างสนิมชบุน า้มนั ( Hot Roll Pickled & 

Oil Coil) 
- เหลก็แผน่ชนิดม้วนเคลอืบสงักะสโีดยวิธีจุม่ร้อน (Galvanized 

Coil) 
- เหลก็แผน่ชนิดม้วนเคลอืบสงักะสโีดยวิธีจุม่ร้อนและอบ 
(Galvannealed Coil) 

 
950,000 ตนั/ปี 
600,000 ตนั/ปี 

 
428,200 ตนั/ปี 

 
71,800 ตนั/ปี 

 
4,760ตนั/ปี 

- 
 
- 
 
- 
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ตารางท่ี 1.7-1(ต่อ) สรุปการด าเนินงานในปัจจบุนั 

รายละเอียด 
การด าเนินงาน 

รายงาน EIA ภายหลังเปลี่ยนแปลง ปัจจุบัน 
6. วัตถุดบิเหล็ก 

- เหลก็แผน่รีดร้อนชนิดม้วน 
- เหลก็แผน่รีดเย็นชนิดม้วน 
- สงักะสแีทง่ 
- อลมูิเนียม 

 
1,589,005 ตนั/ปี 

73,000 ตนั/ปี 
17,241 ตนั/ปี 

85 ตนั/ปี 

 
4,760ตนั/ปี 

- 
- 
- 

7. ระบบสาธารณูปโภคและระบบเสริมการผลิต 
7.1 น า้ใช้ 

 
น า้จากระบบผลติน า้ของโรงงานเหลก็รีดร้อน  

ปริมาณน า้ใช้ 368.3 ลบ.ม./วนั 

 
น า้จากระบบผลติน า้ของโรงงานเหลก็รีดร้อน  

ปริมาณน า้ใช้ 368.3 ลบ.ม./วนั 
7.2 ระบบไอน า้ หม้อไอน า้ขนาด 12.8 ตนั/ชัว่โมง จ านวน 1 ชดุ หม้อไอน า้ขนาด 12.8 ตนั/ชัว่โมง จ านวน 1 ชดุ ไมม่ีการใช้งาน 
7.3 ไฟฟ้า 1) รับกระแสไฟฟ้าจากการไฟฟ้าสว่นภมูิภาคศรีราชา 

2)หม้อแปลงไฟฟ้าขนาด 160KVA จ านวน 2 ชดุ 
3) หม้อแปลงไฟฟ้าขนาด 120MVA จ านวน 1 ชดุ 
4) เคร่ืองก าเนดิไฟฟ้าส ารองทีใ่ช้น า้มนัดเีซลเป็นเชือ้เพลงิ

ขนาด 500KVA จ านวน 8 เคร่ือง 

1) รับกระแสไฟฟ้าจากการไฟฟ้าสว่นภมูิภาคศรีราชา 
2)หม้อแปลงไฟฟ้าขนาด 160KVA จ านวน 2 ชดุ 
3) หม้อแปลงไฟฟ้าขนาด 120MVA จ านวน 1 ชดุ 
4) เคร่ืองก าเนดิไฟฟ้าส ารองทีใ่ช้น า้มนัดเีซลเป็นเชือ้เพลงิขนาด 

500 KVA จ านวน 8 เคร่ือง 

7.4 เชือ้เพลงิ ก๊าซธรรมชาติจากบริษัท ปตท.  
ปริมาณใช้งาน 4,850 ลบ.ม./ช.ม. 

ก๊าซธรรมชาติจากบริษัท ปตท.  
ปริมาณใช้งาน 4,850 ลบ.ม./ช.ม. 
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ตารางท่ี 1.7-1(ต่อ) สรุปการด าเนินงานในปัจจบุนั 

รายละเอียด 
การด าเนินงาน 

รายงาน EIA ภายหลังเปลี่ยนแปลง ปัจจุบัน 
7.5 ระบบระบายน า้และป้องกนัน า้ทว่ม 1) วัตถุดิบ สารเคมี และผลิตภัณฑ์ของโครงการจะถูก 

จัดเก็บในพืน้ที่ซึ่งมีหลงัคาปกคลมุ จึงท าให้น า้ฝนไม่มี
การปนเปือ้น 

2) น า้ฝนท่ีตกในพืน้ท่ีโครงการจะถกูรวบรวมเข้าสูบ่่อเก็บน า้
ส ารองของโรงงานผลติเหลก็รีดร้อนขนาด 92,000 ลบ.ม. 
และ 85,000 ลบ.ม. 

1) วัตถุดิบ สารเคมี และผลิตภัณฑ์ของโครงการจะถูก 
จัดเก็บในพืน้ที่ซึ่งมีหลงัคาปกคลมุ จึงท าให้น า้ฝนไม่มี
การปนเปือ้น 

2) น า้ฝนท่ีตกในพืน้ท่ีโครงการจะถกูรวบรวมเข้าสูบ่่อเก็บน า้
ส ารองของโรงงานผลติเหลก็รีดร้อนขนาด 92,000 ลบ.ม. 

8. มลพิษและการควบคุม 
8.1 แหลง่ก าเนิดมลพิษและการจดัการ 

- สว่นเตาอบเบือ้งต้น (Preheating Zone) 
- สว่นเตาอบออ่น (Heating Zone) 
- อาคารระบบผลติกรดกลบัคืน 

 
- หม้อไอน า้ 

 
 

ปลอ่งระบายอากาศ 20 เมตร 1 ปลอ่ง 
ปลอ่งระบายอากาศ 20 เมตร 1 ปลอ่ง 

ระบบบ าบดัมลพิษทางอากาศแบบเวนทรีูสครับเบอร์ 
ปลอ่งระบายอากาศ 32 เมตร 1 ปลอ่ง 
ปลอ่งระบายอากาศ 15 เมตร 1 ปลอ่ง 

 
 

ปลอ่งระบายอากาศ 20 เมตร 1 ปลอ่ง 
ปลอ่งระบายอากาศ 20 เมตร 1 ปลอ่ง 

ระบบบ าบดัมลพิษทางอากาศแบบเวนทรีูสครับเบอร์ 
ปลอ่งระบายอากาศ 32 เมตร 1 ปลอ่ง 
ปลอ่งระบายอากาศ 15 เมตร 1 ปลอ่ง 

ปัจจบุนัไมม่ีการระบายอากาศออกจากปลอ่งระบาย และใช้
ระบบบ าบดัมลพิษ เนื่องจากไมม่กีารด าเนินการผลติใน

กระบวนการท่ีเก่ียวข้อง 
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ตารางท่ี 1.7-1(ต่อ) สรุปการด าเนินงานในปัจจบุนั 

รายละเอียด 
การด าเนินงาน 

รายงาน EIA ภายหลังเปลี่ยนแปลง ปัจจุบัน 
8.2 อตัราการระบายมวลสาร 

- ก๊าซออกไซด์ของไนโตรเจน (NO2) 
-กรดไฮโดรคลอริก (HCI) 
-คลอรีน (CI2) 
-ฝุ่ นละออง (PM) 

 
ไมเ่กินกวา่ 7.52 กรัม/วินาท ี
ไมเ่กินกวา่ 0.20 กรัม/วินาท ี
ไมเ่กินกวา่ 0.017 กรัม/วินาท ี
ไมเ่กินกวา่ 0.149 กรัม/วินาท ี

 
ไมเ่กินกวา่ 7.52 กรัม/วินาท ี
ไมเ่กินกวา่ 0.20 กรัม/วินาท ี
ไมเ่กินกวา่ 0.017 กรัม/วินาท ี
ไมเ่กินกวา่ 0.149 กรัม/วินาท ี

ปัจจบุนัไมม่ีการระบายมลพิษ เนือ่งจากไมม่กีารด าเนินการ
ผลติในกระบวนการท่ีเก่ียวข้อง 

8.3 การจดัน า้เสยี 
- น า้เสยีจากกระบวนการผลติ 

 
ปริมาณน า้ทิง้ 54.6 ลบ.ม./วนั 

บ าบดัด้วยระบบน า้เสยีของโครงการก่อนระบายลงสูร่ะบบ
บ าบดัน า้เสยีสว่นกลางของนิคมฯ 

 
ปัจจบุนัไมม่ีการระบายมลพิษ  

เนื่องจากไมม่ีการด าเนินการผลติในกระบวนการท่ีเก่ียวข้อง 

-น า้เสยีจากพนกังาน ปริมาณน า้เสยี 3.68 ลบ.ม./วนั 
บ าบดัโดยถงับ าบดัน า้เสยีส าเร็จรูปก่อนระบายลงสูร่ะบบ

บ าบดัน า้เสยีสว่นกลางของนิคม 

ปริมาณน า้เสยี 3.68 ลบ.ม./วนั 
บ าบดัโดยถงับ าบดัน า้เสยีส าเร็จรูปก่อนปลอ่ยลงสูบ่อ่เก็บกกั

น า้ของโครงการ 
8.4 ของเสยี 

-ขยะจากพนกังาน 
 

ปริมาณ 0.3 ลบ.ม./วนั รวบรวมให้หนว่ยงานท่ีได้รับอนญุาต
จากหนว่ยงานราชการรับไปก าจดั 

 
ปริมาณ 0.3 ลบ.ม./วนั รวบรวมให้หนว่ยงานท่ีได้รับอนญุาต

จากหนว่ยงานราชการรับไปก าจดั 
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ตารางท่ี 1.7-1(ต่อ) สรุปการด าเนินงานในปัจจบุนั 

รายละเอียด 
การด าเนินงาน 

รายงาน EIA ภายหลังเปลี่ยนแปลง ปัจจุบัน 
-ของเสยีอตุสาหกรรม - เศษเหลก็ 203 ลบ.ม./วนั รวบรวมใสถ่งัเหล็กส่งกลบัน าไป

หลอมใหม ่
- เหล็กออกไซด์(Ferric Oxide)11.95 ลบ.ม/วนั รวบรวมใส่
ถงัเก็บ เพื่อรอบรรจถุงุเป็นผลติภณัฑ์พลอยได้ของโครงการ 

-ตะกอนจากระบบบ าบดัน า้เสีย 0.1 ลบ.ม./วนั รวบรวมใส ่
ถงัเก็บและสง่ให้หนว่ยงานท่ีได้รับอนญุาตจากกรมโรงงาน 
อตุสาหกรรมเป็นผู้ รับก าจดัตอ่ไป 

- เศษเหลก็ 203 ลบ.ม./วนั รวบรวมใสถ่งัเหล็กสง่กลบัน าไป
หลอมใหม ่

 

9. พนักงาน 115 คน 115 คน 
10. อาชีวอนามัยและความปลอดภยั - ก าหนดให้บริษัทท่ีเข้ามารับเหมาและพนกังานทกุคนที่เข้า

มาโครงการมีการปฏิบตัิด้านความปลอดภยั 
-อุปกรณ์ป้องกันและระงับอัคคีภัยเป็นไปตามข้อก าหนด 

NFPAกนอ. และวิศวกรรมสถานแหง่ประเทศไทย 

- ก าหนดให้บริษัทท่ีเข้ามารับเหมาและพนกังานทกุคนที่เข้า
มาโครงการมีการปฏิบตัิด้านความปลอดภยั 

-อุปกรณ์ป้องกันและระงับอัคคีภัยเป็นไปตามข้อก าหนด 
NFPAกนอ. และวิศวกรรมสถานแหง่ประเทศไทย 

11.กิจกรรมมวลชนสัมพนัธ์ ด าเนินกิจกรรมมวลชนสมัพันธ์ต่อชุมชนโดยรอบ ร่วมกับ
นิคม และโรงงานข้างเคียงด้วยดีเสมอมา 

ด าเนินกิจกรรมมวลชนสมัพันธ์ต่อชุมชนโดยรอบ ร่วมกับ
นิคม และโรงงานข้างเคียงด้วยดีเสมอมา 

12.การรับเร่ืองร้องเรียน มีขัน้ตอนการรับปัญหาข้อร้องเรียนและวิธีการแก้ไขปัญหาที่
เกิดขึน้ เพื่อท าให้สามารถแก้ไขปัญหาได้อยา่งทนัทว่งที โดย
ใช้ระบบการติดตอ่สื่อสารและการรับเร่ืองราวร้องทกุข์อย่าง
เป็นระบบ 

มีขัน้ตอนการรับปัญหาข้อร้องเรียนและวิธีการแก้ไขปัญหาที่
เกิดขึน้ เพื่อท าให้สามารถแก้ไขปัญหาได้อยา่งทนัทว่งที โดย
ใช้ระบบการติดตอ่สื่อสารและการรับเร่ืองราวร้องทกุข์อย่าง
เป็นระบบ 

ท่ีมา  :  บริษัท จี เจ สตีล จ ากดั (มหาชน); มิถนุายน 2567 
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1.8 แผนงานการตดิตามตรวจสอบคุณภาพสิ่งแวดล้อม 

ตารางท่ี 1.8-1 แผนงานการตดิตามตรวจสอบคณุภาพสิ่งแวดล้อม โครงการโรงงานผลิตเหล็กแผน่ปรับสภาพผิวและเหล็กแผน่ชนิดม้วนล้างสนิมชบุน า้มนัและเหล็กแผ่น
ชนิดม้วนเคลือบสงักะสี บริษัท จี เจ สตีล จ ากดั (มหาชน) ประจ าปี 2567 

รายละเอียด ดัชนีการตรวจวดั ความถี่ 
ช่วงเวลาที่ท าการตรวจวัด (พ.ศ.2567) 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 
1. คุณภาพอากาศ               
1.1 คณุภาพอากาศในบรรยากาศ               
- บ้านมาบบอน (A1) 
- วดับอ่วิน(A2) 
- บ้านปากร่วม (A3) 

 

 
 
 
เลือกตรวจวดัเป็นตวัแทน 
1 สถานี 

2 ครัง้/ปี  
(ช่วงเดือนมี.ค. – พ.ค. 
และเดือน ต.ค. –ธ.ค. 
ตอ่เนื่อง ครัง้ละ 7 วนั) 

            

1.2 คณุภาพอากาศจากปลอ่งระบาย 
- Annealing Furnace  

(Preheating Zone) 
- Annealing Furnace (Heating Zone) 
- Boiler 
- Acid Regeneration Plant 

  
2 ครัง้/ปี  

(ช่วงเดียวกบัการ
ตรวจวดัคณุภาพ

อากาศ) 
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NOx as 
NO2 

SO2 

 TSP, HCl, Cl2 

NOx 
HCl 

WS &WD 
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ตารางที่ 1.8-1(ต่อ) แผนงานการตดิตามตรวจสอบคณุภาพสิ่งแวดล้อม โครงการโรงงานผลิตเหล็กแผน่ปรับสภาพผิวและเหล็กแผ่นชนิดม้วนล้างสนิมชบุน า้มนัและเหล็ก
แผน่ชนิดม้วนเคลือบสงักะสี บริษัท จี เจ สตีล จ ากดั (มหาชน) ประจ าปี 2567 

รายละเอียด ดัชนีการตรวจวดั ความถี่ 
ช่วงเวลาที่ท าการตรวจวัด (พ.ศ. 2567) 

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

2. คุณภาพน า้               
2.1 คณุภาพทิง้               
- น า้ทิง้จากถงัปฏิกิริยา 
- บอ่เก็บกกัน า้ทิง้ของโครงการ 

pH 
SS 
TDS 
Cr6+ 
Oil & Grease 

4 ครัง้/ปี             

3. ระดับเสียงทั่วไป               
- ริมรัว้โรงงานทางทิศเหนือ Leq 24 hr 

L90 
2 ครัง้/ปี 

(ครัง้ละ 3 วนั
ตอ่เนื่อง) 

            

4. อาชีวอนามัย               
4.1 คณุภาพอากาศในสถานที่ประกอบการ               
- บริเวณอ่างกรดในกระบวนการล้าง

สนิมชบุน า้มนั 
- บริเวณระบบผลติกรดกลบัคืน 
- บริเวณเคร่ืองพน่น า้มนั 

 
HCI 

 
THC 

4 ครัง้/ปี 
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ตารางที่ 1.8-1(ต่อ) แผนงานการตดิตามตรวจสอบคณุภาพสิ่งแวดล้อม โครงการโรงงานผลิตเหล็กแผน่ปรับสภาพผิวและเหล็กแผ่นชนิดม้วนล้างสนิมชบุน า้มนัและเหล็ก
แผน่ชนิดม้วนเคลือบสงักะสี บริษัท จี เจ สตีล จ ากดั (มหาชน) ประจ าปี 2567 

รายละเอียด ดัชนีการตรวจวดั ความถี่ 
ช่วงเวลาที่ท าการตรวจวัด (พ.ศ. 2567) 

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

4.2 ระดบัเสยีง               
- บริเวณเคร่ืองคลายม้วนเหลก็ 

(Uncoiler) 
 
 

4 ครัง้/ปี 
 

            

- เคร่ืองพน่ลมปัดผิว (Air Knives)              
- เคร่ืองม้วนเหลก็แผน่ (Recoiler)              

- บริเวณเคร่ืองตกัแบง่ (Slitter)              
- บริเวณเคร่ืองเลม็ขอบ  

(Side Trimmer) 
 

            

4.3 ความร้อนในพืน้ท่ีท างาน               
- พืน้ท่ีเตา Annealing Furnace 
- พืน้ท่ีเตาGalvaneal Furnace 

  WBGT 4 ครัง้/ปี 
 

            

4.4 ตรวจสขุภาพพนกังาน               

- พนกังานทกุคน 
- พนกังานสว่นผลติ 

- ตรวจสขุภาพทัว่ไป 

- ตรวจความจปุอด 
X-Ray ปอด การได้ยิน 
สายตา ความสมบรูณ์
ของเมด็เลอืด 
ประสทิธิภาพตบั/ไต 

ก่อนเข้าท างาน
และตรวจปีละ  

1 ครัง้ 

          
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Leq 8 hr 
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ตารางที่ 1.8-1(ต่อ) แผนงานการตดิตามตรวจสอบคณุภาพสิ่งแวดล้อม โครงการโรงงานผลิตเหล็กแผน่ปรับสภาพผิวและเหล็กแผ่นชนิดม้วนล้างสนิมชบุน า้มนัและเหล็ก
แผน่ชนิดม้วนเคลือบสงักะสี บริษัท จี เจ สตีล จ ากดั (มหาชน) ประจ าปี 2567 

รายละเอียด ดัชนีการตรวจวัด ความถี่ 
ช่วงเวลาที่ท าการตรวจวัด (พ.ศ. 2567) 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 
4.5 รวบรวมสถิติเหตุและความเสียหาย 
ที่เกิดขึน้กบัโครงงานและการท างาน 

- รวบรวมสถิติ เ หตุและ
ความเสียหายที่เกิดขึน้กับ
โครงงานและการท างาน 

ปีละ 1 ครัง้             

4.6 รวบรวมสถิติภาวะการเจ็บป่วย และ 
การตรวจสขุภาพประจ าปี 

- รวบรวมสถิติภาวะการ
เ จ็บป่วย  และการตรวจ
สขุภาพประจ าปี 

ปีละ 1 ครัง้             

หมายเหต ุ  : แผนการตรวจวดัคณุภาพสิง่แวดล้อม 
  : ไม่มีการตรวจวดั เน่ืองจากไม่มีการด าเนินการผลติในกระบวนการล้างสนิมและชบุน า้มนัและกระบวนการเคลือบสงักะสี ท่ีเป็นแหลง่ก าเนิดมลพิษ 

 
 
 
 

 
 


