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2.1 ที่ตั้งและขนาดโครงการ 

 โครงการโรงงานผลิตเหล็กแผน่เคลือบสังกะสี ของบริษทั โพสโค โคท้เตด้ สตีล (ประเทศไทย) 

จ ากดั ตั้งอยูเ่ลขท่ี 7/448 หมู่ท่ี 6 นิคมอุตสาหกรรมอมตะซิต้ีระยอง ต าบลมาบยางพร อ าเภอปลวกแดง 

จงัหวดัระยอง มีพื้นท่ีทั้งหมด 156.868 ไร่ โดยมีอาณาเขตติดต่อกบัพื้นท่ีใกลเ้คียง ดงัน้ี  

 ทิศเหนือ ติดกบั บริษทั ดูคาติ มอเตอร์ (ประเทศไทย) จ ากดั 

 ทิศใต ้ ติดกบั ถนนภายในนิคมฯ ถดัไปเป็นพื้นท่ีของบริษทั หงหลิน อีเลคตริค

   เพาเวอร์เทคโนโลยี (ประเทศไทย) จ ากดั และพื้นท่ีวา่งรอการ

   พฒันาของบริษทั อาวเฟง สปริง (ประเทศไทย) จ ากดั  

 ทิศตะวนัออก  ติดกบั ถนนภายในนิคมฯ และบริษทั เดลตา้ ไดกิ เมทลั  

   (ประเทศไทย) จ ากดั  

 ทิศตะวนัตก  ติดกบั คลอง กวา้งประมาณ 1.5-2 เมตร ถดัไปเป็นพื้นท่ีของบริษทั             

   อินเตอร์เนชัน่แคสต้ิงโปรดกัส์ จ  ากดั และบริษทั ไทมอเตอร์-

   เชน จ ากดั 

 ต าแหน่งท่ีตั้งของโครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นเคลือบสังกะสี และพื้นท่ีโดยรอบ และ

สัดส่วนการจดัแบ่งพื้นท่ีการใชป้ระโยชน์ดา้นต่างๆ ดงัแสดงในรูปท่ี 2.1-1 ถึง 2.1-2 

2.2 วตัถุดิบ 

    วตัถุดิบหลกัท่ีใชใ้นกระบวนการผลิตของโครงการ ไดแ้ก่ แผน่เหล็กรีดเยน็ชนิดมว้น (Cold 

Rolled Steel Coil) มีปริมาณการใช ้453,165 ตนัต่อปี ซ่ึงแหล่งท่ีมาของวตัถุดิบท่ีใชน้ั้น โครงการจะรับซ้ือ

มาจากตวัแทนจ าหน่ายต่างประเทศ โดยลกัษณะของเหล็กแผ่นรีดเยน็ชนิดมว้น จะมีความหนา 0.3-2.3 

มิลลิเมตร และความกวา้ง 1,860 มิลลิเมตร ก่อนขนส่งเขา้สู่พื้นท่ีโครงการ เพื่อน าไปเก็บไวใ้นพื้นท่ีเก็บ

วตัถุดิบ ซ่ึงอยู่ภายในอาคารส่วนการผลิตท่ีมีหลงัคาปกคลุมมิดชิด และสามารถเก็บส ารองวตัถุดิบได้

ประมาณ 1 เดือน 

 นอกจากน้ีโครงการมีการใช้สังกะสีแท่งในกระบวนการเคลือบสังกะสี โดยจะสั่งซ้ือจาก 

ผูจ้ดัจ  าหน่ายภายในประเทศเขา้มาเก็บในอาคารส่วนการผลิต โดยมีปริมาณการใช้สังกะสีแท่งประมาณ 

7,270 ตนัต่อปี  
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  รูปที ่2.1-1 ทีต่ั้งโครงการ และบริเวณโดยรอบ 
 โครงการโรงงานผลติเหลก็แผ่นเคลอืบสังกะสี บริษัท โพสโค โค้ทเต้ด สตีล (ประเทศไทย) จ ากดั  
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ตารางที ่2.1-1  การใช้ประโยชน์ทีด่ินโครงการ 
 โครงการโรงงานผลติเหลก็แผ่นเคลอืบสังกะสี  
 บริษัท โพสโค โค้ทเต้ด สตีล (ประเทศไทย) จ ากดั 

การใช้ประโยชน์ที่ดิน 
พืน้ที่โครงการ 

ตารางเมตร ไร่ ร้อยละ 
  1.  พ้ืนท่ีอาคารส่วนการผลิต 52,200 32.625 20.80 

  2. พ้ืนท่ีอาคารส านกังานและโรงอาหาร 2,100 1.313 0.84 

  3.  พ้ืนท่ีระบบเสริมการผลิตและระบบสาธารณูปโภค 15.060 9.413 6.000 

3.1 สถานีไฟฟ้า 268 0.168 0.10 

3.2 ระบบบ าบดัน ้าเสีย 3,298 2.061 1.30 

3.3 ระบบผลิตน ้าปราศจากแร่ธาตุ 2,531 1.582 1.00 

3.4 หมอ้ไอน ้าและเคร่ืองอดัอากาศ 1,268 0.793 0.51 

3.5 สถานีเก็บก๊าซ 1,234 0.771 0.49 

3.6 อาคารเก็บของเสีย 1 2,650 1.656 1.06 

3.7 อาคารเก็บของเสีย 2 318 0.199 0.13 

3.8 อาคารเก็บสารเคมี 1 378 0.236 0.16 

3.9 อาคารเก็บสารเคมี 2 213 0.133 0.09 

3.10 Ingot Yard 514 0.321 0.21 

3.11 พ้ืนท่ีส าหรับกระบวนการลา้งลูกกลิ้ง 883 0.552 0.35 

3.12 พ้ืนท่ีส่วนท าตะกอนขน้ 78 0.049 0.03 

3.13 อาคารเก็บของ 1,147 0.717 0.46 

3.14 Workshop 280 0.175 0.110 

  4.  พ้ืนท่ีสีเขียว 14,700 9.187 5.86 

  5.  ถนน ท่ีจอดรถ พ้ืนท่ีวา่ง และพ้ืนท่ีอ่ืนๆ 49,740 31.087 19.82 

  6.  พ้ืนท่ีรอการพฒันา 117,188.8 73.243 46.68 

  7. พ้ืนท่ีวา่งของโครงการตามประกาศของ กนอ.1/ 166.928.8 104.330 66.51 

หมายเหตุ : 1/โครงการมีท่ีว่างไม่น้อยกว่า ร้อยละ 30 ของพ้ืนท่ีโครงการ ซ่ึงสอดคลอ้งตามประกาศการนิคมอุตสาหกรรมแห่งประเทศ-  
ไทย ท่ี 103/2556 เร่ือง การพฒันา ท่ีดินส าหรับผูป้ระกอบกิจการในนิคมอุตสาหกรรม ส าหรับการค านวณท่ีว่างของ
โครงการอ้างอิงตามข้อก าหนด กล่าวคือ “ท่ีว่าง”หมายความว่า “พ้ืนท่ีอันปราศจากหลังคาหรือส่ิงก่อสร้างปกคลุม            
ซ่ึงพ้ืนท่ีดงักล่าว อาจจะจดัเป็นบ่อน ้า สระว่ายน ้ า บ่อพกัน ้ าเสีย ท่ีพกัมูลฝอย หรือท่ีจอดรถ ท่ีอยู่ภายนอกอาคารก็ได ้และ
ให้ความหมายรวมถึง พ้ืนท่ีของส่ิงก่อสร้าง หรืออาคารท่ีสูงจากระดับพ้ืนดิน ไม่เกิน 1.2 เมตร และไม่มีหลังคาหรือ
ส่ิงก่อสร้างปกคลุมเหนือระดบันั้น”  

ที่มา : บริษทั โพสโค โคท้เตด้ สตีล (ประเทศไทย) จ ากดั, พ.ศ. 2566 



  

 

T-M
ON-225012/SECOT 

2-4                                                                               POSCO-T225012-1H-Chap2  

โครงการโรงงานผลิตเหลก็แผ่นเคลือบสังกะสี   
บทที่ 2 

บริษัท โพสโค โค้ทเต้ด สตีล (ประเทศไทย) จ ากัด 
                                                                             รายละเอียดโครงการ 

 

รูปที ่2.1-2 สัดส่วนการใช้พืน้ที่ของโครงการโรงงานผลติเหลก็แผ่นเคลอืบสังกะสี 
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2.3 ผลติภัณฑ์และก าลงัการผลติ 

 ผลิตภณัฑ์ของโครงการ ไดแ้ก่ เหล็กแผน่เคลือบสังกะสีชนิดมว้น (Galvanized Steel Coil)                 

เคลือบผิวดว้ยสารละลาย 3 ชนิด คือ สารละลายฟอสเฟต (Phosphate Solution) สารเคลือบผิวปราศจาก

โครเมียม (Cr-free Solution) และสารเคลือบผิวโครเมียม (Chromium Coating Solution) และจ าแนกชนิด

ของผลิตภณัฑต์ามกระบวนการอบเช่ือมผวิไดเ้ป็น 2 ประเภท ดงัน้ี 

(1) ผลิตภัณฑ์ชนิด Galvanealed Steel (GA) หรือเหล็กแผ่นเคลือบสังกะสีท่ีผ่าน

กระบวนการอบ เช่ือมผิวให้ความร้อน ท าให้เกิดชั้นของอลัลอยด์ของสังกะสีและเหล็ก (Zn-Fe) ข้ึนระหวา่งชั้น

เหล็กและชั้นเคลือบผิว (Post Treatment) มีการใช้สารละลายละลายฟอสเฟตและสารเคลือบผิวปราศจาก

โครเมียมในการเคลือบผวิผลิตภณัฑ์ 

(2) ผลิตภัณฑ์ชนิด Galvanized Steel (GI) หรือเหล็กแผ่นเคลือบสังกะสีท่ีไม่ผ่าน

กระบวนการอบ เช่ือมผิว จึงมีเพียงชั้นของเน้ือสังกะสี (Zn) เท่านั้น มีการใชส้ารเคลือบผิวปราศจากโครเมียม

และสารเคลือบผวิโครเมียมในการเคลือบผวิผลิตภณัฑ์ 

 โดยโครงการมีก าลงัการผลิต 450,000 ตนัต่อปี ผลิตภณัฑ์ของโครงการจะน าไปเก็บไวท่ี้

พื้นท่ีเก็บผลิตภณัฑภ์ายในอาคารส่วนการผลิตก่อนส่งไปจ าหน่ายให้กบักลุ่มลูกคา้ภายในประเทศเป็นหลกั 

ส่วนท่ีเหลือจะส่งออกไปยงัลูกคา้ในต่างประเทศ ซ่ึงจะถูกน าไปใช้ประโยชน์ในอุตสาหกรรมรถยนต์ และ

อุตสาหกรรมผลิตเคร่ืองใชไ้ฟฟ้าต่อไป 

2.4 สารเคมี 

 ชนิดและปริมาณการใช ้ปริมาณกกัเก็บ และการขนส่งสารเคมีท่ีใชเ้คลือบสังกะสี ของโครงการ 

รายละเอียดดงัแสดงในตารางท่ี 2.4-1 
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 ตารางที ่2.4-1 ชนิด ปริมาณการใช้ การกกัเก็บ และการขนส่งสารเคมี 
 โครงการโรงงานผลติเหลก็แผ่นเคลอืบสังกะสี บริษัท โพสโค โค้ทเต้ด สตีล (ประเทศไทย) จ ากดั 

ชนิดของสารเคมี แหล่งที่มา การใช้ประโยชน์ 
ปริมาณการใช้ 

(ตันต่อปี) 
บรรจุภัณฑ์/การขนส่ง 

เที่ยวขนส่ง 
(คันต่อวัน) 

การเกบ็กกัก่อนใช้งาน 

1.  โซเดียมไฮดรอกไซด ์
     (NaOH) 
 

- ผูผ้ลิตภายในประเทศ - ท าความสะอาดผวิลูกกลิ้ง  
แผน่เหลก็ และใชบ้  าบดัน ้าเสีย 

6,973 - ถงัขนาด 5 ลูกบาศกเ์มตร  
จ านวน 1 ถงั 

- ถงัขนาด 10 ลูกบาศกเ์มตร 
จ านวน 1 ถงั 

- ถงัขนาด 30 ลูกบาศกเ์มตร 
จ านวน 1 ถงั 

- ขนส่งดว้ยรถบรรทุก  
(ปริมาณการขนส่งสูงสุด 25 ตนั) 

1 - ภายในอาคารเก็บสารเคมี 2  
- บริเวณระบบบ าบดัน ้าเสีย 
- บริเวณพ้ืนท่ีส าหรับ
กระบวนการลา้งลูกกลิ้ง 

2.  กรดฟอสฟอริก   
 (H3PO4)  

- ผูผ้ลิตภายในประเทศ  
- ผูผ้ลิตต่างประเทศ 

- เคลือบแผน่เหลก็ชั้นแรก และ 
ใชท้  าความสะอาดผวิลูกกลิ้ง 

1,619 - ถงัพลาสติกขนาด 200 ลิตร 
- ถงัขนาด 5 ลูกบาศกเ์มตร  
จ านวน 1 ถงั 

- ขนส่งดว้ยรถบรรทุก 
(ปริมาณการขนส่งสูงสุด 25 ตนั) 

1 - บริเวณพ้ืนท่ีส าหรับกระบวนการ
ลา้งลูกกลิ้ง 

3.  สารเคลือบผวิ  
 ปราศจากโครเมียม   
 (Cr-free Solution)  

- ผูผ้ลิตต่างประเทศ - เคลือบแผน่เหลก็ชั้นแรก 366 - ถงั IBC ขนาด 1,000 ลิตร  
- ขนส่งดว้ยรถบรรทุก  

(ปริมาณการขนส่งสูงสุด 25 ตนั) 

1 - ตูเ้ก็บความเยน็  
(บริเวณพ้ืนที่หลงัโรงงาน) 

4.  สารเคลือบผวิ  
 โครเมียม 

- ผูผ้ลิตต่างประเทศ - เคลือบแผน่เหลก็ชั้นแรก 
 

60 - ถงั IBC ขนาด 1,000 ลิตร 
ขนส่งดว้ยรถบรรทุก 
(ปริมาณการขนส่งสูงสุด 25 ตนั) 

1 
 

 

- ภายในอาคารเก็บสารเคมี 2 
 

 



 

 

โครงการโรงงานผลิตเหลก็แผ่นเคลือบสังกะสี   
บทที่ 2 

บริษัท โพสโค โค้ทเต้ด สตีล (ประเทศไทย) จ ากัด 
                                                                             รายละเอียดโครงการ 

 

T-M
ON-225012/SECOT 

2-7                                                                                   POSCO-T225012-1H-Chap2  

ตารางที ่2.4-1 ชนิด ปริมาณการใช้ การกกัเก็บ และการขนส่งสารเคมี (ต่อ) 

ชนิดของสารเคมี แหล่งที่มา การใช้ประโยชน์ 
ปริมาณการใช้ 

(ตันต่อปี) 
บรรจุภัณฑ์/การขนส่ง 

เที่ยวขนส่ง 
(คันต่อวัน) 

การเกบ็กกัก่อนใช้งาน 

5.  กรดไฮโดรคลอริก   
    (HCI)  

- ผูผ้ลิตภายในประเทศ - ท าความสะอาดผวิลูกกลิ้ง            
และ ใชบ้  าบดัน ้าเสีย 

300 - ถงัขนาด 1.5 ลูกบาศกเ์มตร 
จ านวน 1 ถงั 

- ถงัขนาด 5.0 ลูกบาศกเ์มตร 
จ านวน 1 ถงั 

- ถงัขนาด 10.0 ลูกบาศกเ์มตร 
จ านวน 1 ถงั 

- ขนส่งดว้ยรถบรรทุก  
(ปริมาณการขนส่งสูงสุด 25 ตนั) 

1 - บริเวณพ้ืนท่ีส าหรับกระบวนการ
ลา้งลูกกลิ้ง 

6.  น ้ ามนัเคลือบแผน่ 
 เหลก็ (Wet Oil) 

- ผูผ้ลิตต่างประเทศ - ใชค้ลือบแผน่เหลก็เพ่ือปรับ 
สภาพผวิ 

441 - ถงัพลาสติกขนาด 200 ลิตร 
- ขนส่งดว้ยรถบรรทุก  

(ปริมาณการขนส่งสูงสุด 25 ตนั) 

1 - ภายในอาคารเก็บสารเคมี 2 

7.  น ้ ามนัป้องกนัสนิม 
  (Antirust Oil) 

- ผูผ้ลิตต่างประเทศ - เคลือบแผน่เหลก็ป้องกนัสนิม 180 - ถงัเหลก็ขนาด 200 ลิตร 
- ขนส่งดว้ยรถบรรทุก 

(ปริมาณการขนส่งสูงสุด 25 ตนั) 

1 - ภายในอาคารเก็บสารเคมี 1 

8.  สารละลายโครเมียม   
 ออกไซด ์(CrO3)  

- ผูผ้ลิตต่างประเทศ - ใชใ้นกระบวนการเคลือบลูกรีด 3 - ถงัเหลก็ขนาด 50 กิโลกรัม 
- ขนส่งดว้ยรถบรรทุก  

(ปริมาณการขนส่งสูงสุด 25 ตนั) 

1 - ภายในอาคารเก็บสารเคมี 1 

9.  โซเดียมฟลูออโร 
 ซิลิเกต (Na2SiF6) 
 

- ผูผ้ลิตต่างประเทศ - ใชใ้นกระบวนการเคลือบลูกรีด 0.05 - ถุงขนาด 25 กิโลกรัม 
- ขนส่งดว้ยรถบรรทุก  

(ปริมาณการขนส่งสูงสุด 25 ตนั) 

1 - ภายในอาคารเก็บสารเคมี 1 

10. Puricle-UST 
 

- ผูผ้ลิตต่างประเทศ - ใชใ้นกระบวนการเคลือบลูกรีด 0.90 - ถุงขนาด 20 กิโลกรัม 
- ขนส่งดว้ยรถบรรทุก  

(ปริมาณการขนส่งสูงสุด 25 ตนั) 

1 - ภายในอาคารเก็บสารเคมี 1 
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ตารางที ่2.4-1 ชนิด ปริมาณการใช้ การกกัเก็บ และการขนส่งสารเคมี (ต่อ) 

ชนิดของสารเคมี แหล่งที่มา การใช้ประโยชน์ 
ปริมาณการใช้ 

(ตันต่อปี) 
บรรจุภัณฑ์/การขนส่ง 

เที่ยวขนส่ง 
(คันต่อวัน) 

การเกบ็กกัก่อนใช้งาน 

11. กรดซลัฟริูก 
(H2SO4) 

 

- ผูผ้ลิตต่างประเทศ - เคลือบลูกรีดในการซ่อมบ ารุง 
และใชบ้  าบดัน ้าเสีย 

0.05 - ถงัขนาด 10 ลูกบาศกเ์มตร  
- ขนส่งดว้ยรถบรรทุก  

(ปริมาณการขนส่งสูงสุด 25 ตนั) 

1 - ภายในอาคารเก็บสารเคมี 2  
- บริเวณระบบบ าบดัน ้าเสีย 
- บริเวณพ้ืนท่ีส าหรับกระบวนการ
ลา้งลูกกลิ้ง 

12. โซเดียมไฮโปคลอ-
ไรท(์NaOCl) 

 

- ผูผ้ลิตภายในประเทศ - ยบัยั้งแบคทีเรียในระบบหล่อ 
เยน็และระบบบ าบดัน ้าเสีย 

116 - ถงัขนาด 2 ลูกบาศกเ์มตร 
- ขนส่งดว้ยรถบรรทุก 

(ปริมาณการขนส่งสูงสุด 25 ตนั) 

1 - บริเวณระบบบ าบดัน ้าเสีย 

13. สารยบัยั้งตะกรัน 
    (Inhibitor) 

- ผูผ้ลิตภายในประเทศ - ใชย้บัย ั้งการเกิดตะกรันใน 
ระบบน ้าหล่อเยน็ หมอ้ไอน ้า 
และหมอ้ไอน ้าจากความร้อน 
เหลือทิ้ง 

41 - ถงัขนาด 0.2 ลูกบาศกเ์มตร 
- ถงัขนาด 0.8 ลูกบาศกเ์มตร 
- ถงัขนาด 2 ลูกบาศกเ์มตร 
- ขนส่งดว้ยรถบรรทุก  

(ปริมาณการขนส่งสูงสุด 25 ตนั) 

1 - ภายในอาคารเก็บสารเคมี 1 

14. ก๊าซไนโตรเจน (N2) - ผูผ้ลิตภายในประเทศ - ป้องกนัการเกิดปฏิกิริยาออกซิ-
เดชัน่ในเตาอบอ่อน 

21,804 - ติดตั้งหน่วยผลิตในพ้ืนท่ี
โครงการ 

1 - สถานีเก็บก๊าซ 

15. ก๊าซไฮโดรเจน (H2) - ผูผ้ลิตภายในประเทศ - ป้องกนัการเกิดปฏิกิริยาออกซิ-
เดชัน่ในเตาอบอ่อน 

81 - ถงัเทเลอร์ทิวบข์นาด 3,600
ลูกบาศกเ์มตร 

- ขนส่งดว้ยรถเทรลเลอร์ 

1 - สถานีเก็บก๊าซ 

16. เช้ือเพลิง (NG) - ผูผ้ลิตภายในประเทศ - เช้ือเพลิงส าหรับเตาอบและ
หมอ้ไอน ้า 

7,445 - ขนส่งผา่นทางระบบท่อส่งก๊าซ
ธรรมชาติของ ปตท. 

1 - 

ที่มา : บริษทั โพสโค โคท้เตด้ สตีล (ประเทศไทย) จ ากดั, พ.ศ. 2566



โครงการโรงงานผลิตเหลก็แผ่นเคลือบสังกะสี  บทที่ 2 
บริษัท โพสโค โค้ทเต้ด สตีล (ประเทศไทย) จ ากัด  รายละเอียดโครงการ   

T-MON-225012/SECOT 2-9  POSCO-T225012-1H-Chap2 

2.5 กระบวนการผลติ 

 กระบวนการผลิตเร่ิมตน้จากการน าแผน่เหล็กมว้นรีดเยน็ (Cold Rolled Steel Coil) มาลา้ง 

ท าความสะอาด จากนั้นส่งเขา้เตาอบอ่อน (Annealing Furnace) เพื่อเพิ่มอุณหภูมิของแผน่เหล็กและปรับ

โครงสร้างของเน้ือเหล็ก โดยเตาอบอ่อนของโครงการจะใชก้๊าซธรรมชาติเป็นเช้ือเพลิง เหล็กแผน่ท่ีผา่น

การอบอ่อนจะถูกส่งเขา้สู่กระบวนการชุบสังกะสีและเคร่ืองพน่ลมปาดผิว ซ่ึงจะท าหนา้ท่ีเป่าลมความเร็ว

สูงเพื่อปาดสังกะสีให้มีความสม ่าเสมอ แลว้จึงเขา้สู่เตาอบเช่ือมผิวเพื่อให้สังกะสีท่ีเคลือบยึดติดกบัเหล็ก

ไดดี้ยิ่งข้ึน โดยเหล็กแผน่เคลือบสังกะสีจะถูกส่งเขา้สู่ขั้นตอนการปรับสภาพผิว ก่อนน าไปตกแต่งขอบ

และส่งเขา้เคร่ืองมว้นแผ่นเหล็ก จากนั้นจะถูกส่งไปยงัพื้นท่ีเก็บผลิตภณัฑ์ภายในอาคารส่วนการผลิตต่อไป 

รายละเอียด ดงัแสดงในรูปท่ี 2.5-1 และกระบวนการผลิตของโครงการในแต่ละขั้นตอน ดงัน้ี 

(1) การเตรียมวตัถุดิบ (Preparation) 

กระบวนการเตรียมวตัถุดิบ เร่ิมตน้จากการน ามว้นเหล็กจากพื้นท่ีเก็บวตัถุดิบเขา้สู่เคร่ือง

คลายมว้น (Uncoiled) เพื่อตดัลวดท่ีมดัมว้นเหล็กแผ่นออกและคล่ีเหล็กออกเป็นแผ่น จากนั้นจะท าการรีด        

ส่วนหัวและท้ายของเหล็กท่ีโค้งงอให้เป็นแผ่นเรียบ และท าการเช่ือมต่อเหล็กแผ่นแต่ละแผ่นเขา้ด้วยกัน            

จนไดเ้ป็นเหล็กแผน่ยาวต่อเน่ืองดว้ยเคร่ืองเช่ือม (Welder) และท าการเล็มเหล็กแผ่นบริเวณรอยเช่ือมเพื่อให้มี                  

ความกวา้งเท่ากนัตลอดแนวเหล็กแผน่  

(2) การลา้งท าความสะอาด (Cleaning) 

การท าความสะอาดเหล็กแผ่น เพื่อก าจดัไขมนับนผิวเหล็กและก าจดัสนิมออกจากผิว

ดว้ยการลา้งดว้ยน ้ าด่าง (Alkaline Cleaning) และลา้งน ้ า โดยเหล็กแผน่จากขั้นตอนการเตรียมเหล็กแผน่

จะวิ่งมาตามสายพานล าเลียงก่อนเขา้สู่ถงัลา้งท าความสะอาดผิวเหล็ก ซ่ึงเป็นระบบปิดมีช่องดา้นขา้งท่ีมี

ขนาดเพียงพอส าหรับการใหเ้หล็กวิง่ผา่นเท่านั้น เหล็กแผน่ท่ีผา่นการก าจดัคราบไขมนัและสนิมท่ีผิวออก

แลว้จะถูกน าเขา้สู่เคร่ือง Wringer Roll Unit เพื่อรีดน ้ าท่ีติดอยูบ่นผิวเหล็กแผน่ออก และเขา้สู่เคร่ือง Hot 

Air Dryer เพื่อก าจดัความช้ืนก่อนเขา้สู่กระบวนการผลิตในขั้นตอนต่อไป 
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(3) การอบอ่อน (Annealing) 

เหล็กแผ่นท่ีผ่านการลา้งท าความสะอาดจะเขา้สู่ขั้นตอนการอบอ่อนแบบต่อเน่ือง เพื่อ

ปรับปรุงคุณสมบติัเชิงกลของเหล็กก่อนน าไปเคลือบสังกะสี เน่ืองจากเหล็กแผน่มีความแข็งและเปราะตาม 

ลกัษณะของเหล็กแผน่จากกระบวนการรีดเยน็ การน าไปดดัให้โคง้งอเพื่อใชง้านท าไดย้าก ดงันั้นเพื่อให้เหล็ก

แผน่รีดเยน็มีความแขง็และความเปราะลดลง จึงจ าเป็นตอ้งมีการจดัรูปโครงสร้างของเน้ือเหล็กใหม่ โดยการ

น ามาอบอ่อน เพื่อปรับโครงสร้างเน้ือเหล็กให้ได้ความแข็งตามท่ีตอ้งการ โดยเตาอบอ่อน (Annealing 

Furnace) ของโครงการใชก้๊าซธรรมชาติเป็นเช้ือเพลิง เหล็กแผน่จะผา่นการให้ความร้อนและเขา้สู่ห้องลด

อุณหภูมิ ซ่ึงโครงการจะใชห้ัวเผามลพิษต ่า (Low NOX Burner) เพื่อลดอตัราการเกิด NOX ท าการเผาท่ี

อุณหภูมิประมาณ 800 องศาเซลเซียส ภายในเตาอบจะใชก้๊าซไฮโดรเจน (H2) ผสมกบัไนโตรเจน (N2) เขา้ไป

แทนท่ีอากาศในเตา เพื่อป้องกนัการเกิดปฏิกิริยาออกซิเดชัน่ (Oxidation) ภายในห้องลดอุณหภูมิ ซ่ึงท าให้

เกิดเหล็กออกไซดท่ี์ผวิของแผน่เหล็ก รวมทั้งจะเป็นตวัขดัขวางการยดึเกาะระหวา่งเหล็กและสังกะสี 

(4) การเคลือบสังกะสี (Galvanizing) 

เหล็กแผน่ท่ีผา่นการอบอ่อนแลว้ จะถูกส่งเขา้สู่อ่างชุบสังกะสี (Zinc Pot) ท่ีติดตั้งขดลวด 

เหน่ียวน าไฟฟ้าขนาด 350 กิโลวตัต ์ท าหนา้ท่ีแปลงพลงังานความร้อนเพื่อหลอมสังกะสี รวมทั้งควบคุม 

อุณหภูมิภายในอ่างสังกะสีให้อยูป่ระมาณ 460 องศาเซลเซียส โดยมีลูกจุ่ม (Immersion roll) ท าหนา้ท่ีควบคุม

ความเร็วในการเคล่ือนเขา้สู่เคร่ืองพ่นลมปาดผิว (Air Knives) ซ่ึงท าหนา้ท่ีเป่าลมความเร็วสูงเพื่อปาดสังกะสี

ให้ไดค้วามหนาตามตอ้งการ โดยสามารถก าหนดไดด้ว้ยการปรับองศา เพื่อปาดสังกะสีให้ไดค้วามหนา 

ตามตอ้งการ โดยสามารถก าหนดได้ดว้ยการปรับองศาท่ีพ่นออกจากเคร่ืองพ่นลม ซ่ึงการปรับดงักล่าวเป็น

ระบบอตัโนมติัโดยรับสัญญาณควบคุมจากเคร่ืองวดัความหนาของสังกะสีท่ีเคลือบ (Coating Weight Gauge) 

อยา่งไรก็ตามจากการผสมสังกะสีในขั้นตอนน้ี สังกะสีส่วนเกินท่ีมากเกินไปจะท าให้เกิดกากตะกอนสังกะสี

บนผิวหน้าอ่างชุบสังกะสี โดยกากตะกอนสังกะสีส่วนท่ีเกิดข้ึนน้ีรวบรวมให้บริษทัเอกชนเขา้มารับไปใช้

ประโยชนต่์อไป 
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(5) การอบเช่ือมผวิ (Galvanealing) 

เหล็กแผ่นท่ีเคลือบสังกะสีและจะเคล่ือนท่ีเขา้สู่เตาอบเช่ือมผิว (Galvanealing furnace) 

เป็นเตาไฟฟ้ามีลกัษณะเป็นระบบปิด (Closed System) และท างานแบบต่อเน่ือง เพื่อเร่งให้อนุภาคของสังกะสี

สร้างพนัธะกบัอนุภาคของเหล็กเกิดเป็นขั้นสารประกอบ Zn-Fe ท่ีผิว ซ่ึงจะท าให้สังกะสีท่ีเคลือบยึดติดกบัผิว

ของแผ่นเหล็กไดแ้น่นกวา่เหล็กแผน่เคลือบสังกะสีโดยวิธีจุ่มร้อนทัว่ไป โดยอุณหภูมิท่ีใชใ้นการอบเช่ือมผิว

อยูใ่นช่วง 500-550 องศาเซลเซียส เหล็กแผน่เคลือบสังกะสีโดยวิธีจุ่มร้อนและอบเหล็กแผน่ท่ีเคลือบสังกะสี

แล้วจะถูกส่งเขา้สู่ขั้นตอนการหล่อเยน็ต่อไป โดยทางโครงการมีการป้องกนัผลกระทบจากมลพิษและการ              

แผค่วามร้อนท่ีเกิดข้ึนกบัพนกังานของโครงการ โดยก าหนดให้พนกังานท างานในห้องควบคุมและการ

จดัใหมี้อุปกรณ์ป้องกนัอนัตรายส่วนบุคคลอยา่งเพียงพอ 

(6) การหล่อเยน็ (Cooling and Dry) 

เหล็กแผน่เคลือบสังกะสีจากขั้นตอนการเคลือบสังกะสีและการอบเช่ือมผิวจะถูกส่งเขา้สู่

ส่วนการลดอุณหภูมิ โดยการใชล้มเป่าจนอุณหภูมิของแผน่เหล็กลดลงเหลือประมาณ 200 องศาเซลเซียส 

และแช่ในลงัน ้า (Quench Tank) จนแผน่เหล็กมีอุณหภูมิลดลง จากนั้นส่งเขา้เคร่ืองอบแห้ง (Dryer) ซ่ึงใช้

ไอน ้าในการใหค้วามร้อน โดยน ้ าท่ีผา่นการหล่อเยน็แลว้ส่วนใหญ่จะน าไปลดอุณหภูมิก่อนน ากลบัมาใชใ้หม่ 

ขณะท่ีน ้ าบางส่วนจะถูกระบายทิ้ง (เพื่อควบคุมลกัษณะน ้ าหล่อเยน็ให้เหมาะสม) สู่ระบบบ าบดัน ้ าเสียของ

โครงการต่อไป 

(7) การปรับสภาพผวิ (Skin Pass) 

หลงัจากการผ่านขั้นตอนการวดัน ้ าหนักของสังกะสี และลดอุณหภูมิเหล็กแผ่นเคลือบ

สังกะสีจะถูกส่งเขา้สู่เคร่ืองปรับสภาพผิว (Skin Pass) ซ่ึงประกอบดว้ยลูกรีดหมุนเร็วจ านวน 4 ลูก เพื่อปรับ

สภาพของเหล็กแผน่เคลือบสังกะสีใหเ้รียบและมนัเงา ซ่ึงในขั้นตอนน้ีจะมีการพ่นละอองน ้ าและน ้ ามนัเคลือบ

เหล็กแผ่น (Wet Oil) เพื่อลดอุณหภูมิและการเสียดทานในระหว่างการปรับสภาพผิว ทั้งน้ีจะมีการใช้น ้ า

ปราศจากแร่ธาตุช่วยในการถ่ายเทความร้อนในกระบวนการรีดปรับสภาพ ซ่ึงน ้ าเสียท่ีเกิดข้ึนจากการผลิต

ดงักล่าวจะรวบรวมเขา้สู่ระบบบ าบดัน ้ าเสียของโครงการ ส่วนมลพิษทางอากาศจากกระบวนการปรับสภาพ

ผวิจะถูกรวบรวมไปยงัระบบ Wet Scrubber ต่อไป 
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(8) การเคลือบผวิ (Coater & Oven) 

เหล็กแผ่นเคลือบสังกะสีท่ีผ่านการปรับสภาพผิวจะถูกส่งเขา้สู่กระบวนการเคลือบผิว

ดว้ยสารเคมี โดยสารเคมีท่ีใช้ในการเคลือบผิวมี 3 ชนิด คือ สารละลายฟอสเฟต (Phosphate Solution) สาร

เคลือบผิวปราศจากโครเมียม (Cr-free Solution) และสารเคลือบผิวโครเมียม (Chromium Coating Solution ) 

เพื่อเป็นการเพิ่มคุณสมบติัในการข้ึนรูปของแผ่นเหล็กระหว่างน าไปใช้งาน จากนั้นเหล็กแผ่นท่ีผ่านการ

เคลือบสารเคมี จะถูกล าเลียงเขา้สู่กระบวนการอบแห้งในเคร่ืองอบ (Induction Oven) โดยการให้ความร้อน

แบบเหน่ียวน าท่ีอุณหภูมิประมาณ 100 องศาเซลเซียส เพื่อท าให้ชั้นเคลือบสารเคมีแห้งสนิทก่อนส่งไปยงั

กระบวนการต่อไป  

(9) การตกแต่ง (Trimming) 

เหล็กแผน่เคลือบสังกะสีท่ีผ่านกระบวนการเคลือบผิวจะถูกตดัและเล็มขอบให้ไดค้วาม

กวา้งตามท่ีตอ้งการด้วยเคร่ืองเล็มขอบ (Trimmer) โดยตวัอย่างส่วนหน่ึงจะถูกส่งไปยงัสถานีตรวจสอบ

คุณภาพ ซ่ึงจะมีพนักงานคอยตรวจสอบความเรียบและขอ้บกพร่องบนผิวแผ่นเหล็ก ส าหรับของเสียและ

มลพิษท่ีเกิดข้ึนจากขั้นตอนน้ี คือ เศษเหล็กและมลพิษทางเสียง โดยโครงการก าหนดพื้นท่ีท่ีมีเสียงดงัเพื่อให้

พนกังานท่ีท างานในบริเวณดงักล่าวตอ้งใชอุ้ปกรณ์ป้องกนัเสียง อีกทั้งก าหนดให้มีการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร

อยา่งสม ่าเสมอ เศษเหล็กท่ีเกิดข้ึนจะรวบรวมก่อนติดต่อใหบ้ริษทัเอกชนเขา้มารับกลบัไปใชป้ระโยชน์ต่อไป 

(10) พน่น ้ามนัป้องกนัสนิม (Oiler) 

เหล็กแผน่เคลือบสังกะสีท่ีผา่นการตดัและเล็มขอบแลว้จะถูกส่งเขา้เคร่ืองพ่นเคลือบ

น ้ ามนั (Electrostatic Oiler) ซ่ึงจะพ่นน ้ ามนั (Anti-Rust Oil) เป็นฝอยขนาดเล็กเพื่อเคลือบผิวของแผ่น

เหล็กเป็นการป้องกนัสนิมอีกชั้นหน่ึง 

(11) ตรวจสอบคุณภาพและเก็บผลิตภณัฑ ์(Inspection and Finishing) 

ก่อนเขา้สู่ขั้นตอนสุดทา้ยเหล็กแผ่นจะถูกส่งไปยงัสถานีตรวจสอบคุณภาพ ซ่ึงจะมี

พนกังานคอยตรวจสอบความเรียบและขอ้บกพร่องบนผิวแผน่เหล็ก โดยเหล็กแผน่ท่ีผา่นคุณภาพก็จะถูก

ส่งต่อไปยงัเคร่ืองมว้น (Recoiled) เพื่อมว้นเหล็กแผ่นเคลือบสังกะสีกลบัเป็นมว้น ท าการชัง่น ้ าหนักและ

เคล่ือนยา้ยมว้นเหล็กไปเก็บยงัพื้นท่ีอาคารเก็บผลิตภณัฑ์ภายในอาคารส่วนการผลิตต่อไป ซ่ึงการมว้นเหล็ก

แผน่น้ีจะเกิดเศษเหล็กส่วนเกินข้ึน โครงการจะน าไปเก็บในพื้นท่ีเก็บเศษเหล็กก่อนติดต่อให้บริษทัเอกชน

เขา้มารับกลบัไปใชป้ระโยชน์ ต่อไป 
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นอกจากสายการผลิตเหล็กแผ่นเคลือบสังกะสีท่ีอยู่ภายในอาคารส่วนการผลิต ยงัมีส่วน

สนบัสนุนการผลิต ไดแ้ก่ หน่วยท าความสะอาดลูกกล้ิง (Pot Roll Cleaning) และหน่วยชุบเคลือบลูกรีด 

(Chromium Plating) ซ่ึงเป็นงานซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัรอุปกรณ์ท่ีอยู่บริเวณพื้นท่ีระบบเสริมการผลิต โดยมี

รายละเอียดดงัน้ี 

(1) กระบวนการลา้งลูกกล้ิง (Pot Roll Cleaning) 

ท าหนา้ท่ีท าความสะอาดลูกกล้ิงท่ีใชใ้นขั้นตอนการเคลือบสังกะสี (Galvanizing) ซ่ึง

ในขั้นตอนการชุบสังกะสีนั้นจะท าให้สังกะสีเกาะติดอยู่บนลูกกล้ิง จึงจ าเป็นท่ีจะตอ้งมีกระบวนการท า

ความสะอาดลูกกล้ิงเพื่อน าสังกะสีท่ีเกาะติดออก โดยการน าลูกกล้ิงจุ่มลงในลงัท่ีบรรจุกรดฟอสฟอริก 

(H3PO4) ความเขม้ขน้ ร้อยละ 10 และขดัผวิลูกกล้ิงโดยใชแ้ปรงเพื่อขจดัคราบท่ีเกาะติด จากนั้นน าลูกกล้ิง

มาจุ่มลงลงัปรับพีเอชท่ีบรรจุโซเดียมไฮดรอกไซด์ (NaOH) ความเขม้ขน้ ร้อยละ 0.3 ต่อดว้ยการลา้งดว้ย

น ้าและท าใหแ้หง้ ทั้งน้ีโครงการจะมีการท าความสะอาดลูกกล้ิง 2 คร้ังต่อเดือน  

(2) ส่วนชุบเคลือบลูกรีด (Chromium Plating) 

โครงการไดติ้ดตั้งชุดอุปกรณ์ชุบเคลือบลูกรีด (Rolling Mill) เพื่อการซ่อมบ ารุง เน่ืองจาก

ลูกรีดในสายการผลิตเม่ือใชง้านระยะเวลาหน่ึงจ าเป็นตอ้งท าการซ่อมบ ารุงจากการสึกหรอท่ีอาจท าให้เกิดรอย

ท่ีตวัผลิตภณัฑไ์ด ้โดยตอ้งน าลูกรีดมาซ่อมบ ารุงเคลือบหวัดว้ยโลหะผสมโครเมียม โดยการชุบเคลือบลูก

รีดของโครงการแบ่งออกเป็น 2 ส่วน ดงัน้ี  

1) ลูกรีดชนิด Work Poll  

 ลูกรีดท่ีผา่นการใชง้านจากเคร่ืองปรับสภาพผิว (Skin Pass Mill) จะถูกน าไปขดั

ผิวลูกรีดโดยเขา้สู่กระบวนการ Electro Discharging Texturing (EDT) บริเวณ Continuous Galvanizing Line 

จากนั้นเขา้สู่กระบวนการเคลือบผิวโครเมียม โดยน าไปลา้งน ้ ามนัท่ีผิวบริเวณ Degrees Tank (NaOH                       

ความเขม้ขน้ร้อยละ 20) ก่อนน าไปลา้งดว้ยน ้ าปราศจากแร่ธาตุแลว้เขา้สู่กระบวนการ Etching โดยการกดัผิว

โลหะและเคลือบดว้ยสารละลายโครเมียม (CrO3) ก่อนเคลือบด้วย สารละลายโครเมียม (CrO3 +Na2SiF6)                        

อีกคร้ัง แลว้จึงน าไปลา้งและลบลา้งสภาพแม่เหล็กบริเวณ Demagnetizing Machine จึงเป็นการส้ินสุด

กระบวนการ ความถ่ีในการซ่อมบ ารุง 4 วนัต่อคร้ัง 
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2) ลูกรีดชนิด Common Roll 

 ลูกรีดท่ีใช้งานส่วนอ่ืนท่ีไม่ใช่ Skin Pass Mill ซ่ึงลูกรีดจะถูกน าไปเข้าสู่

กระบวนการเคลือบผิวโครเมียม โดยน าไปปรับกระแสไฟฟ้าเพื่อน า Coating เดิมท่ีมีโครเมียมออก ก่อนน าไป

ชุบใหม่บริเวณ Depleting Tank แลว้จึงน าไปเจียร์ให้ผิวเสมอกนั และน าไปเคลือบดว้ยสารละลายโครเมียม 

(CrO3 +Na2SiF6) บริเวณ Common Roll H-Cr Plating Tank ความถ่ีในการซ่อมบ ารุง 5 ปีต่อคร้ัง 

โครงการท าการซ่อมบ ารุงลูกรีดภายในพื้นท่ีโครงการเท่านั้น โดยไม่รับบริการซ่อม

บ ารุงใหก้บัหน่วยงานภายนอก 

2.6 ระบบสาธารณูปโภค 

2.6.1 ระบบน า้ใช้ 

 โครงการมีความตอ้งการใชน้ ้ าโดยเฉล่ียประมาณ 3,504.47 ลูกบาศก์เมตรต่อวนั โดยแบ่งเป็น 

น ้ าใช้ส าหรับพนักงานประมาณ 120 ลูกบาศก์เมตรต่อวนั น ้ าใช้ในกระบวนการผลิตหรือสนับสนุน             

การผลิต ประมาณ 3,306.37 ลูกบาศก์เมตรต่อวนั และน ้ าใชร้ดตน้ไม ้ประมาณ 78.1 ลูกบาศก์เมตรต่อวนั 

ซ่ึงโครงการรับน ้ าประปาจากนิคมฯ ทั้งหมด โดยจะน าน ้ ามาเก็บไวใ้นบ่อเก็บน ้ าขนาด 3,400 ลูกบาศก์-

เมตร จ านวน 1 ถงั ก่อนน าไปใชใ้นกิจกรรมต่างๆ ต่อไป 

2.6.2 ระบบไฟฟ้า 

 ปัจจุบนัโครงการได้รับกระแสไฟจากเอกชน บริษทั อมตะ บี.กริม เพาเวอร์ (ระยอง) 1 

จ  ากดั (มหาชน) ผ่านหมอ้แปลงไฟฟ้า ขนาด 25 เมกกะโวลต์แอมแปร์ โดยจะท าการติดตั้งหมอ้แปลง

ขนาด 25 เมกกะโวลตแ์อมแปร์ จ านวน 1 ชุด ส าหรับในกรณีท่ีระบบการจ่ายไฟฟ้าของโครงการขดัขอ้ง 

โครงการจะใชไ้ฟฟ้าจากเคร่ืองก าเนิดไฟฟ้าส ารองท่ีใชน้ ้ ามนัดีเซลเป็นเช้ือเพลิง ขนาด 1,800 กิโลโวลต์

แอมแปร์ ซ่ึงจะสามารถผลิตไฟฟ้าส ารองไดป้ระมาณ 8 ชัว่โมง โดยเม่ือเกิดเหตุการณ์กระแสไฟฟ้าหลกั

ขัดข้อง เคร่ืองก าเนิดไฟฟ้าส ารองจะสามารถเร่ิมท างาน และจ่ายไฟฟ้าไปยงัอุปกรณ์ส่วนต่างๆ                     

ท่ีจ  าเป็นได ้ภายในเวลา 6 วินาที เช่น ส่วนกระบวนการผลิตหลกั (เตาอบอ่อน อ่างชุบสังกะสีเตาอบเช่ือมผิว) 

ระบบน ้าหล่อเยน็ ระบบแสงสวา่งภายในส่วนการผลิต และหอ้งควบคุมระบบไฟฟ้า เป็นตน้  
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2.7 มลพษิและการควบคุม 

  กระบวนการผลิตของโครงการก่อให้เกิดมลพิษหลกั แบ่งไดเ้ป็น 4 ประเภท คือ มลพิษทาง

อากาศ มลพิษทางน ้า กากของเสีย และมลพิษทางเสียง มีแหล่งก าเนิดและการจดัการมลพิษ ดงัน้ี 

2.7.1 มลพษิทางอากาศ 

 แหล่งก าเนิดมลพิษทางอากาศของโครงการ คือ เตาอบอ่อน หม้อไอน ้ า ไอระเหยจาก

กระบวนการลา้งท าความสะอาด การปรับสภาพผิว การเคลือบผิว ส่วนลา้งลูกกล้ิง และชุดอุปกรณ์เพื่อ   

ชุบเคลือบลูกรีดเพื่อการซ่อมบ ารุง ทั้งน้ีโครงการไดมี้การเลือกใช้อุปกรณ์ท่ีมีเทคโนโลยีควบคุมมลพิษท่ี

เกิดข้ึน รวมถึงจดัให้มีระบบรวบรวม และบ าบดัมลพิษทางอากาศ เพื่อให้สามารถควบคุมอตัราการระบาย

มลพิษจากปล่องระบายอากาศ ให้มีค่าอยู่ในเกณฑ์มาตรฐานของโรงเหล็กใหม่ ตามประกาศกระทรวง

อุตสาหกรรม เร่ือง ก าหนดค่าปริมาณของสารเจือปนในอากาศท่ีระบายออกจากโรงงาน พ.ศ. 2549 และ

ประกาศกระทรวงวิทยาศาสตร์ เทคโนโลยีและส่ิงแวดลอ้ม เร่ือง ก าหนดมาตรฐานควบคุมการปล่อยทิ้ง

อากาศเสียจากโรงงานเหล็ก (พ.ศ. 2544)  

2.7.2 การจดัการน า้เสีย 

 น ้าเสียท่ีเกิดข้ึนจากโครงการ สามารถแบ่งไดเ้ป็น 2 ส่วน ไดแ้ก่  

 (1)  น ้าทิ้งจากส านกังานและโรงอาหาร 

   น ้ าเสียจากส านกังานและโรงอาหารจะถูกส่งไปยงัถงับ าบดัน ้ าเสียส าเร็จรูป จากนั้น

จะรวบรวมเขา้สู่ระบบบ าบดัน ้าเสียโครงการ ก่อนระบายลงสู่ระบบบ าบดัน ้าเสียของนิคมฯ ต่อไป 

 (2)  น ้าเสียจากกระบวนการผลิตหรือหน่วยสนบัสนุนการผลิต 

   น ้าเสียท่ีเกิดจากกระบวนการผลิต หรือหน่วยสนบัสนุนการผลิตของโครงการ ไดแ้ก่ 

น ้ าเสียท่ีเกิดจากกระบวนการผลิต และน ้ าจากระบบ Wet Scrubber ท่ีไม่มีการปนเป้ือนโครเมียม                    

น ้ าระบายทิ้งจากระบบหล่อเยน็ น ้ าทิ้งจากหมอ้ไอน ้ า น ้ าทิ้งจากหมอ้ไอน ้ าจากความร้อนเหลือทิ้ง น ้ าลา้ง

ยอ้นระบบกรอง (Back Wash) และน ้ าเสียจากส่วนลา้งลูกกล้ิง (Pot Roll Cleaning) จะถูกส่งไปบ าบดั               

ท่ีระบบบ าบดัน ้ าเสียของโครงการ จากนั้นจึงรวบรวมน ้ าทิ้งท่ีผา่นการบ าบดัขั้นตน้แลว้เขา้สู่บ่อพกัน ้ าทิ้ง

สุดทา้ยของโครงการ ก่อนระบายลงสู่ระบบบ าบดัน ้าเสียส่วนกลางของนิคมฯ ต่อไป  
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   ส าหรับน ้าเสียจากกระบวนการผลิตและน ้าจากระบบ Wet Scrubber ท่ีมีการปนเป้ือน

โครเมียม และน ้ าเสียปนเป้ือนสารละลายโครเมียมจากชุดอุปกรณ์ชุบเคลือบลูกรีด จะถูกรวบรวมและ

น าส่งหน่วยงานท่ีไดรั้บอนุญาตไปก าจดัอยา่งถูกตอ้งตามหลกัวชิาการต่อไป 

   ทั้ ง น้ีโครงการมีการติดตั้ ง อุปกรณ์ตรวจวัดคุณภาพน ้ าทิ้งแบบอัตโนมัติ เพื่อ

ตรวจสอบคุณภาพน ้ าทิ้ง ก่อนส่งน ้ าทิ้งของโครงการไปบ าบดัยงัระบบบ าบดัน ้ าเสียส่วนกลางของนิคมฯ 

หากตรวจพบวา่คุณภาพน ้าทิ้งไม่สอดคลอ้งกบัค่าควบคุมหรือค่ามาตรฐาน โครงการจะรวบรวมน ้ าทิ้งเขา้

บ่อพกัน ้าทิ้งฉุกเฉิน เพื่อหมุนเวยีนกลบัไปบ าบดัใหม่ท่ีระบบบ าบดัน ้าเสียของโครงการ 

2.7.3 การจดัการกากของเสีย 

 ขยะมูลฝอยท่ีเกิดข้ึนในระยะด าเนินการ สามารถแบ่งตามแหล่งก าเนิดเป็น 2 ประเภทใหญ่ๆ  

ไดแ้ก่ ของเสียจากการอุปโภค-บริโภคของพนกังาน และของเสียจากกระบวนการผลิต รายละเอียดดงั

แสดงในตารางท่ี 2.7-1  

2.7.4 ระดบัเสียง 

 การด าเนินการผลิตทั้งหมดของโครงการอยูภ่ายในอาคาร ซ่ึงมีการปิดลอ้มดว้ยผนงัอาคาร 

เพื่อป้องกนัเสียงดงั และมีมาตรการในการควบคุมระดบัเสียงจากแหล่งก าเนิดเสียงท่ีส าคญัภายในอาคาร

เช่น Exhaust Fan Combustion, Air Blower และ Air Wiping Nozzle เป็นตน้ มีการติดตั้งผนงัลอ้มรอบ

เคร่ืองจกัรหรือ Encloser มีแผนการซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัรในเชิงป้องกนั และหากแหล่งก าเนิดเสียงอยู่

ภายนอกอาคาร จะตอ้งติดตั้งอุปกรณ์หรือตวัครอบวสัดุลดเสียง เพื่อลดผลกระทบจากเสียงดงัรบกวน

ชุมชน ซ่ึงโดยปกติพนกังานท่ีเก่ียวขอ้งจะท างานอยู่ในห้องควบคุมเท่านั้น จึงท าให้มีโอกาสน้อยมากท่ีจะ

สัมผสักบัเสียงดงัจากแหล่งก าเนิด ทั้งน้ีในกรณีท่ีจ าเป็นตอ้งมีการซ่อมบ ารุงหรือตรวจสอบเคร่ืองจกัร 

โครงการจะจดัใหมี้อุปกรณ์คุม้ครองความปลอดภยัส่วนบุคคลท่ีเหมาะสม นอกจากน้ีโครงการจะควบคุม

ระดบัเสียงริมร้ัวให้มีค่าไม่เกิน 70 เดซิเบลเอ ตามประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม เร่ือง ก าหนดค่าระดบั

เสียงการรบกวน และระดบัเสียงท่ีเกิดจากการประกอบกิจการโรงงาน พ.ศ. 2548 
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ตารางที ่2.7-1   ชนิด ปริมาณ และการจัดการกากของเสียที่เกดิจากกจิกรรมต่างๆ  

 โครงการโรงงานผลติเหลก็แผ่นเคลอืบสังกะสี บริษัท โพสโค โค้ทเต้ด สตีล (ประเทศไทย) จ ากดั 

ชนิดของเสีย 
ปริมาณของเสีย 

(ตันต่อปี) 

การใช้ประโยชน์ (ตันต่อปี) ก าจัด  
(ตันต่อปี) 

การจัดเกบ็ การจดัการ 
Reuse  Reduce Recycle 

1. ของเสียจากส านักงาน        

- ขยะทัว่ไป เช่น เศษอาหาร 
เศษผกั และเศษผลไม ้เป็นตน้ 

37 - - - 37 เก็บรวบรวมใส่ Roll Off ขนาด 15 
ลูกบาศกเ์มตร ก่อนน าไปเก็บพกัไวใ้น 
อาคารเก็บพกัของเสีย 1 

คดัแยกตามหลกั 3R โดยมีการรวบรวมและ 
ประสานใหห้น่วยงานรับก าจดัท่ีไดรั้บอนุญาต 
จากหน่วยงานทอ้งถ่ินมารับไปก าจดั อยา่งถูกตอ้ง
ตามหลกัวชิาการต่อไป เช่น ประสานใหบ้ริษทั 
ชลบุรี คลีน เอน็เนอร์ยี ่จ  ากดั เป็นตน้ โดยการเผา
เป็นพลงังานเพ่ือน าไปใช ้ประโยชน์ต่อไป 

- ขยะรีไซเคิล เช่น กระดาษ 
แกว้ โลหะ และพลาสติก  
เป็นตน้ 

18 - - 18 - เก็บรวบรวมใส่ Roll Off ขนาด 15 
ลูกบาศกเ์มตร เก็บรวบรวมใส่ถุง 
Bigbag ขนาด 1 ตนัก่อนน าไปเก็บพกั
ไวใ้น อาคารเก็บพกัของเสีย 1 

รวบรวมและประสานใหผู้รั้บซ้ือมารับเพ่ือน าไป
คดัแยก และส่งใหโ้รงงานแปรรูปน ากลบัไปใช้
ใหม่ต่อไป 

- ขยะอนัตราย เช่น ถ่านไฟฉาย
หลอดฟลูออเรสเซนต ์เป็นตน้ 

3 - - - 3 เก็บรวบรวมใส่ถงัขนาด 120 ลิตร          
ก่อนน าไปเก็บพกัไวใ้นอาคารเก็บพกั
ของเสีย 2 

ประสานใหห้น่วยงานรับก าจดัท่ีไดรั้บอนุญาต 
จากกรมโรงงานอุตสาหกรรม มารับไปก าจดั
อยา่งถูกตอ้งตามหลกัวชิาการต่อไป เช่น 
ประสานให ้บริษทั เบตเตอร์ เวลิด ์กรีน จ ากดั 
(มหาชน) และบริษทั ฟอร์ซี คอร์ปอเรชัน่ จ  ากดั
เป็นตน้ โดยจะน าไปก าจดัโดยการท าลายฤทธ์ิ
และฝังกลบ 
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ตารางที ่2.7-1   ชนิด ปริมาณ และการจัดการกากของเสียทีเ่กดิจากกจิกรรมต่างๆ (ต่อ) 

ชนิดของเสีย ปริมาณของเสีย 
(ตันต่อปี) 

การใช้ประโยชน์ (ตันต่อปี) กาํจัด  
(ตันต่อปี) การจัดเกบ็ การจัดการ 

Reuse  Reduce Recycle 
2. ของเสียจากกระบวนการผลติ  

2.1 ของเสียไม่อนัตราย  

- กากตะกอนสงักะสี                    

(Zinc Dross) 

1,454 - - 1,454 -

 

เกบ็พกัไวใ้นภายในอาคารส่วนการ

ผลิต 

ประสานใหห้น่วยงานรับกาํจดัที่ ไดร้ับอนุญาต

จากกรมโรงงานอุตสาหกรรม เช่น บริษทั เซียว 

เซียง เคมีคอล อินดสัทรี (ไทยแลนด)์ จาํกดั             

เป็นตน้ โดยจะนาํไปใชป้ระโยชน์โดยวธิีการอื่นๆ 

- ตะกอนจากระบบบาํบดั             

นํ้าเสีย (Sludge Cake from 

Wastewater) 

330 - - 330 - เกบ็รวบรวมใส่ในถุงจมัโบข้นาด 1 

ตนั หรือ Roll Off ขนาด 15 ลูกบาศก-์

เมตร ก่อนนาํไปเกบ็พกัไวใ้นระบบ

บาํบดันํ้าเสียที่มีหลงัคาปิดคลุม 

ประสานใหห้น่วยงานรับกาํจดัที่ไดร้ับอนุญาต

จากกรมโรงงานอุตสาหกรรม เช่น บริษทั เอน็-

เทคโนโลย ีคอนซลัแตนท ์จาํกดั เป็นตน้ โดยจะ

นาํไปฝังกลบตามหลกัสุขาภิบาลต่อไป 

- เรซินที่เสื่อมสภาพ                     

(Waste Resin) 

11 - - - 11 เกบ็รวบรวมใส่ถุง Big Bag ขนาด 1 

ตนั ก่อนนาํไปเกบ็พกัไวใันระบบ

บาํบดันํ้าเสียที่มีหลงัคาปิดคลุม 

ประสานใหห้น่วยงานรับกาํจดัที่ ไดร้ับอนุญาต

จากกรมโรงงานอุตสาหกรรม เช่น บริษทั เบต-

เตอร์ เวลิด ์กรีน จาํกดั (มหาชน) และบริษทั ฟอร์-

ซี คอร์ปอเรชัน่ จาํกดั เป็นตน้ โดยจะนาํไป         

ฝังกลบตามหลกัสุขาภิบาลต่อไป 

- เศษเหลก็ 9,170 - - - 9,170 เกบ็รวบรวมใส่ Roll Off ขนาด 15 

ลูกบาศกเ์มตรที่มีผา้ใบปิดคลุมปิดมิด 

ก่อนนาํไปเกบ็พกัไวใ้นอาคารเกบ็พกั

ของเสีย 1 

ประสานใหห้น่วยงานรับกาํจดัที่ ไดร้ับอนุญาต

จากกรมโรงงานอุตสาหกรรม เช่น บริษทั โฟร์-

ซนัส์ (ประเทศไทย) จาํกดั เป็นตน้ โดยจะนาํไป

คดัแยกประเภท และส่งจาํหน่ายเพื่อใชป้ระโยชน์

ต่อไป 
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ตารางที ่2.7-1   ชนิด ปริมาณ และการจัดการกากของเสียที่เกดิจากกจิกรรมต่างๆ (ต่อ) 

ชนิดของเสีย 
ปริมาณของเสีย 

(ตันต่อปี) 

การใช้ประโยชน์ (ตันต่อปี) ก าจัด  
(ตันต่อปี) 

การจัดเกบ็ การจัดการ 
Reuse  Reduce Recycle 

2.2 ของเสียอนัตราย        
- น ้าเสียปนเป้ือนสารเคมีท่ีผา่น
การใชง้านแลว้ 

50 - - - 50 เก็บรวบรวมน ้าใส่ถงัขนาด 200 ลิตร              
ก่อนน าไปเก็บพกัไวใ้นอาคารเก็บพกั
ของเสีย 2 

ประสานให้หน่วยงานรับก าจดัท่ีไดรั้บอนุญาตจาก
กรมโรงงานอุตสาหกรรม เช่น บริษทั เบตเตอร์ เวลิด-์ 
กรีน จ ากดั เป็นตน้ โดย จะน าไปบ าบดัดว้ยวธีิทาง 
กายภาพต่อไป 

- น ้ามนัใชแ้ลว้/น ้ ามนั
เส่ือมสภาพ 

693.2 - - 693.2 693.2  ประสานให้หน่วยงานรับก าจดัท่ีไดรั้บอนุญาตจาก
กรมโรงงานอุตสาหกรรม เช่น บริษทั เบตเตอร์ เวลิด-์ 
กรีน จ ากดั (มหาชน) และบริษทั ฟอร์ซี คอร์ปอเรชัน่ 
จ  ากดั เป็นตน้ โดยจะน าไปเป็นเช้ือเพลิงผสมต่อไป 

- น ้าเสียปนเป้ือนสารละลาย
โครเมียม จากชุดอุปกรณ์        
ชุบเคลือบลูกรีด 

1.6 - - - 1.6 รวบรวมใส่บ่อคอนกรีตเสริมเหล็ก     
ท่ีมีฝาปิดมิดชิดขนาด 12 ลูกบาศก์-
เมตร ท่ีอยูภ่ายใน อาคารส่วนการผลิต 

ประสานให้หน่วยงานรับก าจดัท่ีไดรั้บอนุญาตจาก
กรมโรงงานอุตสาหกรรม เช่น บริษทั เบตเตอร์ เวลิด-์ 
กรีน จ ากดั เป็นตน้ จดัเตรียมรถขนส่งเขา้มาสูบน ้าเสีย
ปนเป้ือนสารละลายโครเมียม โดยจะน าไปบ าบดั   
ดว้ยวธีิทางกายภาพต่อไป 

- น ้าเสียปนเป้ือนสารละลาย
โครเมียม จากระบบควบคุม
และบ าบดัมลพิษ ทางอากาศ
และจากขั้นตอนการเคลือบผิว 
(Coater&Oven) 

1,750 - - - 1,750 รวบรวมใส่บ่อคอนกรีต ท่ีมีฝาปิด 
มิดชิด ขนาด 10 ลูกบาศก์เมตร หรือ
รวบรวมและเก็บพกั ในถงั IBC ขนาด            
1 ลูกบาศก์เมตร เพื่อรวบรวมของเสีย
ส่วนน้ี ก่อนน าไปเก็บพกัภายใน
อาคารเก็บพกัของเสีย 2 

ประสานให้หน่วยงานรับก าจดัท่ีไดรั้บ เช่น บริษทั 
เบตเตอร์ เวลิด ์กรีน จ ากดั เป็นตน้ จดัเตรียมรถขนส่ง
เขา้มาสูบจากบ่อคอนกรีตเสริมเหล็ก หรือเขา้มารับถงั 
IBC บรรจุน ้าเสียปนเป้ือนสารละลายโครเมียม โดยจะ
น าไปบ าบดัดว้ยวธีิทางกายภาพต่อไป 

ที่มา :   บริษทั โพสโค โคท้เตด้ สตีล (ประเทศไทย) จ ากดั, 2566 
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2.8 อาชีวอนามัยและความปลอดภัย 

 โครงการน าระบบการจดัการอาชีวอนามยัและความปลอดภยั มาใชใ้นการตรวจสอบสภาพ-

แวดลอ้มในการท างาน โดยมีรายละเอียดดงัน้ี 

2.8.1 การจดัการด้านอาชีวอนามยัและความปลอดภัยโดยทัว่ไป 

(1) ก าหนดนโยบายด้านความปลอดภัย เพื่อให้มีความเด่นชัดต่อการน าไปปฏิบัติของ 

พนกังานทุกคน 

(2) การฝึกอบรมให้ความรู้แก่พนักงานในการใช้เคร่ืองมือปฏิบติังานอย่างถูกต้องและ 

ปลอดภยั ตลอดจนการซ่อมบ ารุง หรือแจง้ผูท่ี้มีหนา้ท่ีรับผิดชอบในการรับอุปกรณ์เคร่ืองมือไปตรวจซ่อมให้

อยูใ่นสภาพพร้อมใชง้าน 

(3) บ ารุงรักษาและตรวจสอบเคร่ืองมือ เคร่ืองจกัรต่างๆ และอุปกรณ์ป้องกันอนัตรายให ้

สามารถใชไ้ดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพอยูเ่สมอ 

(4) การลดชัว่โมงการท างานท่ีเก่ียวกบัเสียง ความร้อน และสารเคมีท่ีเป็นอนัตรายให้นอ้ยลง 

รวมทั้งหมุนเวยีนหรือการสับเปล่ียนหนา้ท่ีการปฏิบติังาน 

(5) จดัให้มีพื้นท่ีปฏิบติังานมีสภาพแวดล้อมท่ีเหมาะสม เช่น แสงสว่าง การถ่ายเทอากาศ 

หอ้งสุขา พื้นท่ีพกัผอ่น เป็นตน้ 

(6) จดัให้มีการติดตามตรวจวดัคุณภาพส่ิงแวดลอ้มในสถานท่ีท างาน เช่น การตรวจวดัเสียง 

ความร้อน เป็นตน้ รวมถึงจดัให้มีการตรวจสอบความปลอดภยั โดยเจา้หนา้ท่ีความปลอดภยัเป็นประจ าทุกวนั 

พร้อมทั้งด าเนินการแกไ้ขสภาพท่ีไม่ปลอดภยัโดยทนัที 

(7) ติดตั้งป้ายประกาศเตือนในบริเวณท่ีเส่ียงอนัตรายในต าแหน่งท่ีสังเกตเห็นไดช้ดัเจน หรือ 

ป้ายแสดงการช ารุดของอุปกรณ์เคร่ืองมือในการใชง้าน 

(8) จดัให้มีอุปกรณ์คุม้ครองความปลอดภยัส่วนบุคคลท่ีมีประสิทธิภาพ ในการป้องกัน

อนัตรายท่ีจะเกิดข้ึนจากการปฏิบติังานใหแ้ก่พนกังานท่ีปฏิบติังานภายในโครงการอยา่งเพียงพอ 

(9) บนัทึกสถิติอุบติัเหตุท่ีเกิดข้ึน ลกัษณะของอุบติัเหตุ บริเวณท่ีเกิดอุบติัเหตุ ความรุนแรง 

ของอุบติัเหตุ สาเหตุและการแกไ้ขทุกคร้ัง 
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(10) จดัให้มีพนกังานรักษาความปลอดภยัตลอด 24 ชัว่โมง และมีวิทยุส่ือสารใช้ในการ

ติดต่อ ส่งข่าวระหว่างจุดต่างๆ ภายในโครงการ นอกจากน้ีพนักงานรักษาความปลอดภยัจะได้รับการ

ฝึกอบรมและ ร่วมฝึกซอ้มการป้องกนัอคัคีภยัดว้ย 

(11) อุปกรณ์ไฟฟ้าตอ้งมีการป้องกนักระแสไฟฟ้าร่ัว หรือจดัใหมี้สายดิน 

(12) ไม่เก็บส ารองวตัถุดิบในปริมาณท่ีมากเกินกวา่พื้นท่ีเก็บกองท่ีจดัเตรียมไวจ้ะรองรับได ้

(13) จดัให้มีการอบรมให้ความรู้ดา้นความปลอดภยัและส่ิงแวดล้อม รวมถึงขอ้ปฏิบติัเพื่อ 

ความปลอดภยัและส่ิงแวดลอ้ม ส าหรับพนกังานตามลกัษณะงานและผูท่ี้เก่ียวขอ้งทุกคน ไดแ้ก่ 

 1) ระบบความปลอดภยัในท่ีท างาน 

 2) การขนถ่ายสารเคมี 

 3) การป้องกนัอนัตรายจากไฟฟ้าและความร้อน 

 4) การใชอุ้ปกรณ์คุม้ครองความปลอดภยัส่วนบุคคล 

 5) วธีิการปฏิบติัท่ีปลอดภยัในแต่ละลกัษณะงาน 

(14) เก็บกองวตัถุดิบให้เป็นระเบียบเรียบร้อย จดัแบ่งหมวดหมู่ มีป้ายบอกชนิดของวตัถุดิบ 

วนัท่ีรับเขา้มา และสถานะของวตัถุดิบ 

(15) ก าหนดผูรั้บเหมาหรือบริษทัท่ีเป็นผูเ้ขา้มาติดตั้ง ซ่อมบ ารุงอุปกรณ์และเคร่ืองจกัรต่างๆ 

ของโครงการ จะตอ้งเป็นผูท่ี้ไดรั้บใบอนุญาตหรือใบรับการท างานของกิจกรรมนั้นๆ ตามท่ีกฎหมายก าหนด 

(16) ก าหนดพื้นท่ีเฉพาะ (Restricted Area) เพื่อควบคุมการเขา้ไปปฏิบติังานในพื้นท่ี ดงักล่าว 

โครงการได้มีการก าหนดพื้นท่ีท่ีชัดเจนและมีการติดตั้งป้ายเตือน รวมทั้งก าหนดให้พนักงานท่ีจะเขา้ไป

ปฏิบติับริเวณดงักล่าว จะตอ้งมีการขออนุญาตก่อนเร่ิมปฏิบติังาน (Work Permit) 

2.8.2 ความปลอดภัยในการท างาน 

โครงการไดต้ระหนกัถึงส่ิงคุกคามต่อสุขภาพอนามยัของพนกังาน โดยจดัให้มีแผนและการ

จดัการดา้นความปลอดภยัในการท างาน ดงัน้ี 

(1) ความร้อน จดัให้มีน ้ าเยน็และพดัลมระบายอากาศ ติดป้ายเตือน ก าหนดให้พนกังาน

สวมใส่อุปกรณ์ป้องกนัความร้อน และจดัเวลาท างานและเวลาพกัใหเ้หมาะสมเพื่อช่วยลดการสะสมความ

ร้อนในร่างกาย เป็นตน้ 
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(2) แสงจา้และรังสีความร้อน ก าหนดใหพ้นกังานสวมใส่แวน่ตาหรือกระบงัหนา้ลดแสง

หรือรังสี และอบรมใหค้วามรู้เพื่อใหท้  างานอยา่งปลอดภยั 

(3) เสียง ก าหนดขอบเขตพื้นท่ีท่ีมีเสียงดงั ติดป้ายเตือน ก าหนดให้พนักงานสวมใส่

อุปกรณ์ป้องกนัอนัตรายส่วนบุคคล และมีการตรวจสอบบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรในโรงงานตามระยะเวลา 

เป็นตน้ 

(4) ฝุ่ นไอระเหยจากกระบวนการผลิต จัดให้มีการดูแลความสะอาดและความเป็น

เรียบร้อยภายในพื้นท่ีกระบวนการผลิต เพื่อป้องกนัการสะสมของฝุ่ นละออง ก าหนดให้พนกังานสวมใส่

อุปกรณ์ป้องกนัอนัตรายส่วนบุคคล และตรวจสุขภาพร่างกายเป็นประจ าเพื่อเฝ้าระวงัโรค เป็นตน้ 

(5) อุบัติเหตุ จัดฝึกอบรมพนักงานเก่ียวกับข้อก าหนดด้านความปลอดภัย และจัด

กิจกรรมส่งเสริมความปลอดภยัต่างๆ ภายในโครงการ เป็นตน้ 

(6) สารเคมี จัดให้มีคู่มือระงับอุบัติภัยจากสารเคมีและวัสดุอันตราย และวิธีการ

ปฏิบติังานกรณีเกิดการหกร่ัวไหล แยกหมวดหมู่ของสารเคมีเพื่อป้องกนัการเกิดปฏิกิริยา และก าหนดให้

พนกังานสวมใส่อุปกรณ์คุม้ครองความปลอดภยัส่วนบุคคล เป็นตน้ 

(7) ก๊าซธรรมชาติ ด าเนินการติดป้านเตือน เช่น ก๊าซไวไฟ-ห้ามสูบบุหร่ี-ห้ามท าให้เกิด

ประกายไฟ ติดขอ้ความแสดงทิศทางการหมุนวาลว์ และทิศทางการไหลในท่อขนส่งให้ชดัเจน และมีการ

ตรวจสอบบ ารุงรักษาตามอายกุารใชง้าน เป็นตน้ 

(8) ก๊าซไฮโดรเจน ติดตั้งระบบให้มีระยะห่าง และโล่ง ติดป้ายเตือน เช่น ก๊าซไวไฟ

ไฮโดรเจน-ห้ามสูบบุหร่ี-ห้ามท าให้เกิดประกายไฟ ติดขอ้ความแสดงทิศทางการหมุนวาล์ว และทิศ

ทางการไหลในท่อขนส่งใหช้ดัเจน และมีก าหนดใหพ้นกังานตอ้งผา่นการอบรมและผา่นการทดสอบตาม

มาตรฐานการท างานกบัก๊าซไวไฟ เป็นตน้ 

2.8.3 ระบบป้องกนัและระงบัอคัคภีัย 

 โครงการจดัให้มีอุปกรณ์ต่างๆ เพื่อป้องกนัและระงบัอคัคีภยัภายในพื้นท่ีโครงการ อา้งอิง

ตามมาตรฐานของ National Fire Protection Authority (NFPA) เป็นหลกั โดยระบบระงบัอคัคีภยัต่างๆ             

ท่ีติดตั้งในภายในและภายนอกโครงการ ประกอบดว้ย 
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(1) ระบบแจง้เหตุเพลิงไหม ้

(2) ระบบท่อและสายฉีดน ้าดบัเพลิง (Hydrant & Hose Cabinet) 

(3) เคร่ืองดบัเพลิงแบบมือถือ (Fire Extinguishers) 

(4) เคร่ืองสูบน ้าดบัเพลิง (Fire Pump)  

(5) น ้าส ารองเพื่อการดบัเพลิง 

2.8.4 แผนป้องกนัและระงบัอคัคภีัย 

 โครงการจดัให้มีแผนปฏิบติัการฉุกเฉิน เพื่อเป็นการควบคุมและระงบัเหตุฉุกเฉินท่ีอาจเกิดข้ึน

ใหไ้ดโ้ดยเร็วท่ีสุด และป้องกนัอนัตรายความเสียหายท่ีอาจเกิดข้ึนอยา่งมีประสิทธิภาพมากท่ีสุด โดยแบ่ง

แผนฉุกเฉินออกเป็น 3 ระดบั ตามความรุนแรง ดงัน้ี 

(1) เหตุฉุกเฉินความรุนแรงระดบัท่ี 1 หมายถึง เหตุการณ์ฉุกเฉินต่างๆ ท่ีเกิดข้ึนภายใน

พื้นท่ีโครงการ ท่ีไม่มีผลกระทบต่อภายนอก และสามารถควบคุมระงบัเหตุไดโ้ดยทีมระงบัเหตุฉุกเฉิน

ของโครงการ 

(2) เหตุฉุกเฉินความรุนแรงระดบัท่ี 2 หมายถึง เหตุการณ์ฉุกเฉินต่างๆ ท่ีเกิดข้ึนขยายตวั     

มีขนาดใหญ่ข้ึน หรือมีผลกระทบต่อพนักงานหรือพื้นท่ีขา้งเคียง ไม่สามารถควบคุมระงบัเหตุได้โดย           

ทีมระงบัเหตุฉุกเฉินของโครงการ จ าเป็นตอ้งร้องขอความช่วยเหลือจากหน่วยงานภายนอก เช่น นิคมฯ 

องคก์ารบริหารส่วนต าบล บริษทัขา้งเคียง เป็นตน้ 

(3) เหตุฉุกเฉินความรุนแรงระดบัท่ี 3 หมายถึง เหตุฉุกเฉินท่ีเกิดข้ึนไดข้ยายตวัลุกลาม

ขนาดใหญ่ ส่งผลกระทบต่อพนักงานและพื้นท่ีขา้งเคียงโดยรอบ ไม่สามารถควบคุมระงบัเหตุไดโ้ดย         

ทีมระงบัเหตุฉุกเฉินของโครงการ และทีมช่วยเหลือต่างๆ ตอ้งเขา้สู่แผนปฏิบติัการฉุกเฉินของจงัหวดัระยอง 

 ทั้งน้ีส าหรับแผนฉุกเฉินความรุนแรงระดบัท่ี 2 และ 3 เป็นแผนท่ีใชร้ะงบัเหตุการณ์ฉุกเฉิน

ต่างๆ ท่ีเกิดข้ึนขยายตวัมีขนาดใหญ่ข้ึน หรือมีผลกระทบต่อพนักงานหรือพื้นท่ีขา้งเคียง ไม่สามารถ

ควบคุมระงบัเหตุไดด้ว้ยโครงการเอง ตอ้งประสานงานขอความช่วยเหลือจากภายนอก ซ่ึงโครงการตั้งอยู่

ในนิคมอุตสาหกรรมอมตะซิต้ี นิคมฯ เองก็ได้มีการก าหนดแผนฉุกเฉินระดับท่ี 2 และ 3 ไว ้ดังนั้น

โครงการจึงได้น าแผนฉุกเฉินระดบัท่ี 2 และ 3 ของนิคมฯ มาประยุกต์ใช้เพื่อความสอดคล้องในการ

ด าเนินการกบันิคมฯ ในกรณีเกิดเหตุฉุกเฉินข้ึน  
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2.8.5 แผนปฏบิัตกิรณมีข้ีอร้องเรียนจากชุมชน 

 ขั้นตอนการรับปัญหาขอ้ร้องเรียนและวธีิการแกไ้ขปัญหาขอ้ร้องเรียน ตอ้งครอบคลุมในทุก

ประเด็นท่ีเกิดข้ึนหรืออาจเกิดข้ึนจากการด าเนินงานของโครงการ กรณีท่ีโครงการไดรั้บขอ้มูลการร้อง

ทุกข์ทั้งจากภายนอก (ชุมชนโดยรอบ) และจากภายในโครงการเอง โดยโครงการไดจ้ดัให้มีระบบการ

แกไ้ขปัญหาดงักล่าว เพื่อให้สามารถน าขอ้ร้องเรียนท่ีเกิดข้ึนมาแกไ้ขไดอ้ย่างทนัท่วงที หากเกิดปัญหา

จากการด าเนินงานของโครงการ ซ่ึงใช้ระบบการติดต่อส่ือสาร และการด าเนินงานการรับเร่ืองราวร้อง

ทุกข์อย่างเป็นระบบ โดยขั้นตอนการรับขอ้ร้องเรียน การจดัการปัญหา และบุคลากรท่ีหนา้ท่ีรับผิดชอบ

ในการด าเนินการเก่ียวกบัขอ้ร้องเรียนของโครงการ ดงัแสดงในรูปท่ี 2.8-1 

2.9 พืน้ที่สีเขียว 

 โครงการไดจ้ดัให้มีพื้นท่ีสีเขียว ไม่นอ้ยกวา่ ร้อยละ 5.86 ของพื้นท่ีโครงการ หรือประมาณ 

9.187 ไร่ ซ่ึงโครงการจะเน้นท าการปลูกพรรณไมท่ี้มีความสูง ทรงพุ่มท่ีเหมาะสม และเป็นไมย้ืนตน้            

สามแถวสลบัฟันปลา บริเวณริมร้ัวรอบพื้นท่ีโครงการเพื่อใหมี้แนวกนัชน ดงัแสดงในรูปท่ี 2.1-2 

2.10 การเปรียบเทียบรายละเอยีดการด าเนินการของโครงการ 

 กบัรายละเอยีดที่เสนอไว้ในรายงานการประเมินผลกระทบส่ิงแวดล้อม 

 รายละเอียดการเปรียบเทียบการด าเนินการของโครงการในปัจจุบนั กบัข้อมูลรายละเอียด

โครงการ ตามท่ีระบุในรายงานการประเมินผลกระทบส่ิงแวดลอ้ม โครงการโรงงานผลิตเหล็กแผน่เคลือบ

สังกะสี บริษทั โพสโค โคท้เตด้ สตีล (ประเทศไทย) จ ากดั ดงัแสดงในตารางท่ี 2.10-1 
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 รูปที ่2.8-1 แผนผงัขั้นตอนรับข้อร้องเรียน 
 โครงการโรงงานผลติเหลก็แผ่นเคลอืบสังกะสี 

 บริษัท โพสโค โค้ทเต้ด สตีล (ประเทศไทย) จ ากดั  
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โครงการโรงงานผลิตเหลก็แผ่นเคลือบสังกะสี   
บทที่ 2                              

บริษัท โพสโค โค้ทเต้ด สตีล (ประเทศไทย) จ ากัด  
รายละเอียดโครงการ 

 

ตารางที ่2.10-1 การเปรียบเทยีบรายละเอยีดการด าเนินการของโครงการ 
 กบัรายละเอยีดทีเ่สนอไว้ในรายงานการประเมินผลกระทบส่ิงแวดล้อม 
 โครงการโรงงานผลติเหลก็แผ่นเคลอืบสังกะสี  
 บริษัท โพสโค โค้ทเต้ด สตีล (ประเทศไทย) จ ากดั 

รายละเอยีดโครงการ รายละเอยีดตามท่ีระบุในรายงาน EIA(1) 
รายละเอยีดการด าเนินการ 
ที่เปลีย่นแปลงหรือแตกต่าง 

จากรายงาน EIA(1) 
1. ท่ีตั้งโครงการ - นิคมอุตสาหกรรมอมตะซิต้ี ต าบลมาบยางพร 

อ าเภอปลวกแดง จงัหวดัระยอง 
ไม่เปล่ียนแปลง 

2. ขนาดพ้ืนท่ีโครงการ - 156.868 ไร่ ไม่เปล่ียนแปลง 
3. การใชป้ระโยชน์ท่ีดิน - พ้ืนท่ีอาคารส่วนการผลิต (52,200 ตร.ม.) ไม่เปล่ียนแปลง 

 - พ้ืนท่ีส านกังานและโรงอาหาร (2,100 ตร.ม.)  

 - พ้ืนท่ีระบบเสริมการผลิตและระบบสาธารณูปโภค 
(15,060 ตร.ม) 

 

 - พ้ืนท่ีสีเขียว (14,700 ตร.ม)  

 - ถนน ท่ีจอดรถ พ้ืนท่ีวา่งและอ่ืนๆ (49,740 ตร.ม)  

 - พ้ืนท่ีรอการพฒันาในอนาคต (117,188.8 ตร.ม)  

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

เช่ือมผวิใหค้วามร้อน (Galvannealed Steel) 
ปัจจุบนัมีการใชส้ารละลายฟอสเฟต และสาร
เคลือบผวิปราศจากโครเมียม ในการเคลือบผวิ
ผลิตภณัฑ ์

ไม่เปล่ียนแปลง 

 - เหลก็แผน่เคลือบสังกะสีท่ีไม่ผา่นกระบวนการอบ
เช่ือมผวิ (Galvanized Steel) ปัจจุบนัมีการใชส้าร
เคลือบผวิปราศจากโครเมียม 

 

6. สารเคม ี - โซเดียมไฮดรอกไซด ์(NaOH) : 6,973 ตนัต่อปี ไม่เปล่ียนแปลง 
 - กรดฟอสฟอริก (H3PO4) : 1,619 ตนัต่อปี  
 - สารเคลือบผวิเหลก็ปราศจากโครเมียม (Cr-free 

Solution) : 366 ตนัต่อปี 
 

 - สารเคลือบผวิเหลก็โครเมียม (Chrome Solution) : 
60 ตนัต่อปี 

 

 - กรดไฮโดรคลอริก (HCl) : 300 ตนัต่อปี  

 - น ้ามนัเคลือบแผน่เหลก็ (Wet Oil) : 441 ตนัต่อปี  

 - น ้ามนัป้องกนัสนิม (Anti Rust Oil) : 180 ตนัต่อปี  

 - Chromium (VI) Oxide : 3 ตนัต่อปี  

 - Na2SiF6 : 0.05 ตนัต่อปี  
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โครงการโรงงานผลิตเหลก็แผ่นเคลือบสังกะสี   
บทที่ 2                              

บริษัท โพสโค โค้ทเต้ด สตีล (ประเทศไทย) จ ากัด  
รายละเอียดโครงการ 

 

ตารางที ่2.10-1 การเปรียบเทยีบรายละเอยีดการด าเนินการของโครงการ (ต่อ) 

รายละเอยีดโครงการ รายละเอยีดตามท่ีระบุในรายงาน EIA(1) 
รายละเอยีดการด าเนินการ 
ที่เปลีย่นแปลงหรือแตกต่าง 

จากรายงาน EIA(1) 
6. สารเคม ี(ต่อ) - Puricie-UST : 0.90 ตนัต่อปี  

 - H2SO4 : 0.05 ตนัต่อปี  

 - NaOCl : 116 ตนัต่อปี  

 - สารยบัยั้งการเกิดตะกรัน : 41 ตนัต่อปี  

 - ก๊าซไนโตรเจน (N2) : 21,804 ตนัต่อปี  

 - ก๊าซไฮโดรเจน (H2) : 81 ตนัต่อปี  

 - เช้ือเพลิง (NG) : 7,445 ตนัต่อปี  

7. กระบวนการผลิต - การเตรียมแผน่เหลก็ : น ามว้นเหลก็เขา้สู่เคร่ือง
คลายมว้นเพ่ือตดัลวดท่ีมดัมว้นแผน่เหลก็ออกและ
คล่ีเหลก็ออกเป็นแผน่ จากนั้นรีดส่วนหวัและทา้ย
ส่วนท่ีโคง้งอใหเ้รียบ และเช่ือมต่อแผน่เหลก็แต่ละ
แผน่เขา้กนัจนยาวต่อเน่ือง 

ไม่เปล่ียนแปลง 

 - การลา้งท าความสะอาด : เพ่ือก าจดัไขมนับนผวิ
เหลก็และก าจดัสนิมออกจากผวิดว้ยการลา้งดว้ย
น ้าด่าง 

 

 - การอบอ่อน : เพ่ือปรับโครงสร้างของเน้ือเหลก็
และท าใหเ้กิดเหลก็ออกไซดท่ี์ผวิของเหลก็ ซ่ึงจะ
เป็นตวัขดัขวางการยึดเกาะระหวา่งเหลก็และ
สังกะสี และน าก๊าซร้อนมาแลกเปล่ียนความร้อน
เพ่ือผลิตไอน ้าท่ีหมอ้ไอน ้าจากความร้อนเหลือทิ้ง 
(Waste Heat Boiler) 

 

 - การเคลือบสังกะสี : อ่างชุบสังกะสีมีการติดตั้ง
ขดลวดเหน่ียวน าไฟฟ้า ท าหนา้ท่ีแปลงพลงังาน
ไฟฟ้าเป็นพลงังานความร้อนเพื่อหลอมสังกะสี
และลูกจุ่มท าหนา้ท่ีเป่าลมความเร็วสูงเพ่ือปาด
สังกะสีใหไ้ดค้วามหนาตามตอ้งการ โดยสามารถ
ก าหนดไดด้ว้ยการปรับองศาความเร็วลมท่ีพ่นออก
จากเคร่ืองพ่นลม ซ่ึงการปรับดงักล่าวเป็นระบบ
อตัโนมติัโดยรับสัญญาณควบคุมจากเคร่ืองวดั
ความหนาของสังกะสีท่ีเคลือบ 

 

 - การอบเช่ือมผวิ : เป็นเตาไฟฟ้ามีลกัษณะเป็น
ระบบปิด และท างานแบบต่อเน่ืองเพ่ือเร่งให้
อนุภาคของสังกะสีสร้างพนัธะกบัอนุภาคของ
เหลก็เกิดเป็นชั้นสารประกอบ Zn-Fe ท่ีผวิซ่ึงจะ  
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โครงการโรงงานผลิตเหลก็แผ่นเคลือบสังกะสี   
บทที่ 2                              

บริษัท โพสโค โค้ทเต้ด สตีล (ประเทศไทย) จ ากัด  
รายละเอียดโครงการ 

 

ตารางที ่2.10-1 การเปรียบเทยีบรายละเอยีดการด าเนินการของโครงการ (ต่อ) 

รายละเอยีดโครงการ รายละเอยีดตามท่ีระบุในรายงาน EIA(1) 
รายละเอยีดการด าเนินการ 
ที่เปลีย่นแปลงหรือแตกต่าง 

จากรายงาน EIA(1) 
7. กระบวนการผลิต (ต่อ) ท  าใหสั้งกะสีท่ีเคลือบยดึติดกบัผวิของแผน่เหลก็

ไดแ้น่นกวา่แผน่เหลก็เคลือบสังกะสีโดยวธีิจุ่ม
ร้อนทัว่ไป 

 

 - การหล่อเยน็ : ถูกส่งเขา้สู่ส่วนกลางลดอุณหภูมิ
โดยการใชล้มเป่าจนอุณหภูมิของแผน่เหลก็ลดลง 
และแช่ในถงัน ้า จนแผน่เหลก็มีอุณหภูมิลดลง 
จากนั้นส่งเขา้เคร่ืองอบแหง้ ซ่ึงใชไ้อน ้าในการให้
ความร้อน โดยน ้าท่ีผา่นการหล่อเยน็แลว้ส่วนใหญ่
จะน าไปลดอุณหภูมิก่อนน ากลบัมาใชใ้หม่ 

 

 - การปรับสภาพผวิ : จะถูกส่งเขา้สู่เคร่ืองปรับสภาพ
ผวิ ซ่ึงประกอบดว้ย ลูกรีดหมุนเร็ว จ านวน 4 ลูก 
เพ่ือปรับสภาพผวิของแผน่เหลก็เคลือบสังกะสีให้
เรียบ และมนัเงา จะมีการพ่นละอองน ้ามนัและ
น ้ามนัเคลือบแผน่เหลก็ลงบนแผน่เหลก็เคลือบ
สังกะสี เพื่อลดอุณหภูมิและการเสียดทานใน
ระหวา่งการปรับสภาพผวิ 

 

 - การเคลือบผวิ : ใชลู้กกลิ้งในการเคลือบผวิลกัษณะ
เหมือนการทาสีดว้ยแปรงโดยสารเคมีท่ีใชใ้นการ
เคลือบปัจจุบนัคือ สารละลายฟอตเฟส และสาร
เคลือบผวิปราศจากโครเมียม 

 

 - การตกแต่ง : จะถูกตดัและเลม็ขอบใหไ้ดค้วาม
กวา้งตามท่ีตอ้งการดว้ยเคร่ืองเลม็ขอบ 

 

 - พ่นน ้ามนัป้องกนัสนิม : ถูกส่งเขา้เคร่ืองพ่นเคลือบ
น ้ามนั ซ่ึงจะพ่นน ้ามนัเป็นฝอยขนาดเลก็เพ่ือ
เคลือบผวิขอบแผน่เหลก็เป็นการป้องกนัสนิม        
อีกชั้นหน่ึง 

 

 - ตรวจสอบคุณภาพและเก็บผลิตภณัฑ ์: มีพนกังาน
คอยตรวจสอบความเรียบร้อยและขอ้บกพร่องบน
ผวิแผน่เหลก็โดยแผน่เหลก็ท่ีผา่นคุณภาพก็จะถูก
ส่งต่อไปยงัเคร่ืองมว้นแผน่เหลก็ เพ่ือมว้นแผน่
เหลก็เคลือบสังกะสีกลบัเป็นมว้น 
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โครงการโรงงานผลิตเหลก็แผ่นเคลือบสังกะสี   
บทที่ 2                              

บริษัท โพสโค โค้ทเต้ด สตีล (ประเทศไทย) จ ากัด  
รายละเอียดโครงการ 

 

ตารางที ่2.10-1 การเปรียบเทยีบรายละเอยีดการด าเนินการของโครงการ (ต่อ) 

รายละเอยีดโครงการ รายละเอยีดตามท่ีระบุในรายงาน EIA(1) 
รายละเอยีดการด าเนินการ 
ที่เปลีย่นแปลงหรือแตกต่าง 

จากรายงาน EIA(1) 
7. กระบวนการผลิต (ต่อ) - ส่วนสนบัสนุนการผลิต ไม่เปล่ียนแปลง 

  หน่วยท าความสะอาดลูกกลิ้งจากอ่างชุบสังกะสี 
ซ่ึงในขั้นตอนการชุบสังกะสีนั้น จะท าให้
สังกะสีเกาะติดบนลูกกลิ้ง จึงจ าเป็นท่ีจะตอ้งมี
กระบวนการท าความสะอาดลูกกลิ้ง เพื่อน า
สังกะสีท่ีเกาะติดออก โดยการน าลูกกลิ้งจุ่มลง        
ในถงัท่ีบรรจุกรดฟอสฟอริก และขดัผวิลูกกลิ้ง
โดยใชแ้ปรงเพื่อขจดัคราบท่ีเกาะติดออก 
จากนั้นน าลูกกลิ้งมาจุ่มลงถงัปรับพีเอชท่ีบรรจุ
โซเดียมไฮดรอกไซด ์ต่อดว้ยการลา้งดว้ยน ้า 
และท าใหแ้หง้ 

 

  หน่วยชุบเคลือบลูกรีดลูกรีดท่ีผา่นการใชง้าน
จากเคร่ืองปรับสภาพผวิ หรือลูกรีดชนิด Work 
Roll จะถูกน าไปขดัผวิลูกรีดโดยเขา้สู่
กระบวนการ Electro Discharging Texturing 
(EDT) หลงัจากนั้นจึงเขา้สู่กระบวนการเคลือบ
ผวิโครเมียม โดยน าไปลา้งน ้ามนัท่ีผวิบริเวณ 
Degrease Tank  (20% NaOH ) ก่อนน าไปลา้ง
ดว้ย Demineralized Water แลว้น าเขา้สู่
กระบวนการ Etchingโดยการกดัผวิโลหะและ
เคลือบดว้ยสารโครเมียม (CrO3) ก่อนเคลือบ
ดว้ยสารละลายโครเมียม (CrO3+Na2SiF6) อีก
คร้ังจากนั้นน าไปลา้งและลบลา้งสภาพแม่เหลก็
บริเวณ Demagnetizing Machine จึงเป็นการ
ส้ินสุดกระบวนการส าหรับลูกรีดแบบ Common 
Roll หรือโครเมียม โดยน าไปปรับกระแสไฟฟ้า
เพื่อน า Coating เดิมท่ีมีโครเมียมออก ก่อน 
น าไปชุบใหม่บริเวณ Degrease Tank แลว้น าไป
เจียร์ใหผ้วิเรียบเสมอกนั ก่อนน าไปเคลือบดว้ย
สารละลาย (CrO3+H2SO4) โดยมีวตัถุประสงค์
เพ่ือป้องกนัการเปล่ียนสีของมว้นเหลก็ และ
ป้องกนัการกดักร่อน 

 

 
 



 โครงการโรงงานผลิตเหลก็แผ่นเคลือบสังกะสี  บทที่ 2 
บริษัท โพสโค โค้ทเต้ด สตีล (ประเทศไทย) จ ากัด  รายละเอียดโครงการ   

T-MON-225012/SECOT 2-31  POSCO-T225012-1H-Chap2 

โครงการโรงงานผลิตเหลก็แผ่นเคลือบสังกะสี   
บทที่ 2                              

บริษัท โพสโค โค้ทเต้ด สตีล (ประเทศไทย) จ ากัด  
รายละเอียดโครงการ 

 

ตารางที ่2.10-1 การเปรียบเทยีบรายละเอยีดการด าเนินการของโครงการ (ต่อ) 

รายละเอยีดโครงการ รายละเอยีดตามท่ีระบุในรายงาน EIA(1) 
รายละเอยีดการด าเนินการ 
ที่เปลีย่นแปลงหรือแตกต่าง 

จากรายงาน EIA(1) 
8. ระบบสาธารณูปโภค - ระบบน ้าใช ้: โครงการรับน ้าประปาจากนิคมฯ

ทั้งหมด โดยจะน าน ้ามาเก็บไวใ้นบ่อเก็บน ้าขนาด 
3,400 ลูกบาศกเ์มตร จ านวน 1 ถงั 

ไม่เปล่ียนแปลง 

 - ระบบไฟฟ้า : โครงการรับกระแสไฟฟ้าจาก 
บริษทั อมตะ บี กริม เพาเวอร์ 5 จ  ากดั 25 MVA 
โดยติดตั้งหมอ้แปลงขนาด 25 MVA จ านวน 1 ชุด 

 

9. มลพิษและการควบคุม (ต่อ) 
 

- มลพิษทางอากาศ 
 เตาอบอ่อน  
 หมอ้ไอน ้า  
 ไอระเหยจากกระบวนการลา้งท าความสะอาด  
 การปรับสภาพผวิ  
 การเคลือบผวิ  
 ส่วนลา้งลูกกลิ้ง  
 ชุดอุปกรณ์เพ่ือชุบเคลือบลูกรีดเพ่ือการซ่อมบ ารุง 

ไม่เปล่ียนแปลง 

 - การจดัการน ้าเสีย 
 น ้าเสียจากส านกังาน และโรงอาหารถูกส่งไปยงัถงั
บ าบดัน ้าเสียส าเร็จรูป จากนั้นจะรวบรวมเขา้สู่บ่อ
พกัน ้าทิ้ง ก่อนระบายลงสู่ระบบบ าบดัน ้าเสียของ
นิคมฯ ต่อไป 

 

  น ้าเสียท่ีเกิดจากกระบวนการผลิต และน ้าจากระบบ 
Wet Scrubber ท่ีไม่มีการปนเป้ือนโครเมียม น ้า
ระบายทิ้งจากระบบหล่อเยน็ น ้ าทิ้งจากหมอ้ไอน ้า 
น ้ าทิ้งจากหมอ้ไอน ้าจากความร้อนเหลือทิ้ง น ้ าลา้ง
ยอ้นระบบกรอง และน ้าเสียจากส่วนลา้งลูกกลิ้ง จะ
ถูกส่งไปบ าบดัท่ีระบบบ าบดัน ้าเสียของโครงการ 
จากนั้นจึงรวบรวมน ้าทิ้งท่ีผา่นการบ าบดัขั้นตน้
แลว้เขา้สู่บ่อพกัน ้ าทิ้งสุดทา้ยของโครงการ ก่อน
ระบายลงสู่ระบบบ าบดัน ้าเสียส่วนกลางของนิคมฯ 
ต่อไป 

 

  น ้าจากระบบ Wet Scrubber ท่ีมีการปนเป้ือน
โครเมียม และน ้าเสียปนเป้ือนสารละลายโครเมียม
จากการชุดอุปกรณ์ชุบเคลือบลูกรีด จะถูกรวบรวม
และน าส่งหน่วยงานท่ีไดรั้บอนุญาตไปก าจดัอย่าง
ถูกตอ้งตามหลกัวิชาการต่อไป 
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โครงการโรงงานผลิตเหลก็แผ่นเคลือบสังกะสี   
บทที่ 2                              

บริษัท โพสโค โค้ทเต้ด สตีล (ประเทศไทย) จ ากัด  
รายละเอียดโครงการ 

 

ตารางที ่2.10-1 การเปรียบเทยีบรายละเอยีดการด าเนินการของโครงการ (ต่อ) 

รายละเอยีดโครงการ รายละเอยีดตามท่ีระบุในรายงาน EIA(1) 
รายละเอยีดการด าเนินการ 
ที่เปลีย่นแปลงหรือแตกต่าง 

จากรายงาน EIA(1) 
9. มลพิษและการควบคุม (ต่อ) - การจดัการกากของเสีย  

  ของเสียจากอาคารส านกังาน คดัแยกตามหลกั      
3 Rs มาประยกุตใ์ชใ้นการจดัการและรวบรวมให้
หน่วยงานท่ีไดรั้บอนุญาตรับไปก าจดัต่อไป 

 ของเสียจากกระบวนการผลิต เก็บรวบรวมให้
หน่วยงานท่ีไดรั้บอนุญาตรับไปก าจดัต่อไป 

 

 - ระดบัเสียง 
 มีการปิดลอ้มดว้ยผนงัอาคาร เพ่ือป้องกนัเสียงดงั 
โดยแหล่งก าเนิดเสียงท่ีส าคญัในช่วงด าเนิน
โครงการ ไดแ้ก่ Exhaust Fan, Combustion Air 
Blower, Air Wiping Nozzle, Skin Pass Mill, 
Cooling Tower, Fan, Pump และ Agitaion Pump 
ซ่ึงโดยปกติพนกังานท่ีเก่ียวขอ้งจะท างานอยูใ่น
หอ้งควบคุมเท่านั้น จึงท าใหมี้โอกาสนอ้ยมาก    
ท่ีจะสัมผสักบัเสียงดงัจากแหล่งก าเนิด 

 

10. อาชีวอนามยัและความปลอดภยั  - การจดัการดา้นอาชีวอนามยัและความปลอดภยั
โดยทัว่ไป 

ไม่เปล่ียนแปลง 

 - ความปลอดภยัในการท างาน  
  ความร้อน  
  แสงจา้และรังสีความร้อน  
  เสียง  
  ไอระเหยจากกระบวนการผลิต  
  อุบติัเหตุ  
  สารเคม ี  
  ก๊าซธรรมชาติ  
  ก๊าซไฮโดรเจน  

 - อุปกรณ์ป้องกนัและระงบัอคัคีภยัมีอุปกรณ์ต่าง  ๆ
เพ่ือป้องกนัและระงบัอคัคีภยัภายในพ้ืนท่ีโครงการ 
อา้งอิงตามมาตรฐานของ National Fire Protection 
Authority (NFPA) เป็นหลกั โดยระบบระงบัอคัคีภยั
ต่าง  ๆท่ีติดตั้งในภายในและภายนอกโครงการ 

 

  ระบบแจง้เหตุเพลิงไหม ้
 ระบบท่อและสายฉีดน ้าดบัเพลิง (Hydrant&Hose 

Cabinet) 
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โครงการโรงงานผลิตเหลก็แผ่นเคลือบสังกะสี   
บทที่ 2                              

บริษัท โพสโค โค้ทเต้ด สตีล (ประเทศไทย) จ ากัด  
รายละเอียดโครงการ 

 

ตารางที ่2.10-1 การเปรียบเทยีบรายละเอยีดการด าเนินการของโครงการ (ต่อ) 

รายละเอยีดโครงการ รายละเอยีดตามท่ีระบุในรายงาน EIA(1) 
รายละเอยีดการด าเนินการ 
ที่เปลีย่นแปลงหรือแตกต่าง 

จากรายงาน EIA(1) 
10. อาชีวอนามยัและความปลอดภยั 

(ต่อ) 
 เคร่ืองดบัเพลิงแบบมือถือ (Fire Extinguishers) 
 เคร่ืองสูบน ้าดบัเพลิง (Fire Pump)  
 น ้าส ารองเพ่ือการดบัเพลิง 

 

 - แผนป้องกนัและระงบัอคัคีภยัแผนปฏิบติัการ
ฉุกเฉิน เพื่อเป็นการควบคุมและระงบัเหตุฉุกเฉินที่
อาจเกิดข้ึนใหไ้ดโ้ดยเร็วท่ีสุด และป้องกนัอนัตราย
ความเสียหายท่ีอาจเกิดข้ึนอยา่งมีประสิทธิภาพ
มากท่ีสุด โดยแบ่งแผนฉุกเฉินออกเป็น 3 ระดบั 
ตามความรุนแรง 

 

11. พ้ืนท่ีสีเขียว - โครงการไดจ้ดัให้มีพ้ืนท่ีสีเขียว ไม่น้อยกวา่ ร้อยละ 
5.86 ของพ้ืนท่ีโครงการ หรือประมาณ 9.187 ไร่ 
ซ่ึงโครงการจะเนน้ท าการปลูกไมย้นืตน้ สามแถว
สลบัฟันปลา บริเวณริมร้ัวรอบพ้ืนท่ีโครงการ
เพ่ือใหมี้แนวกนัชน 

ไม่เปล่ียนแปลง 

หมายเหตุ : (1) รายงานการเปล่ียนแปลงรายละเอียดโครงการในรายงานการประเมินผลกระทบส่ิงแวดลอ้ม  
  โครงการโรงงานผลิตเหลก็แผน่เคลือบสังกะสี (คร้ังท่ี 5) ของบริษทั โพสโค โคท้เตด้ สตีล (ประเทศไทย) จ ากดั  
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


