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บทที ่1 
บทน ำ 

1.1 ควำมเป็นมำของโครงกำร 

 โครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นปรบัสภาพผิวและเหล็กแผ่นชนิดมว้นลา้งสนิมชุบน า้มนัและเหล็กแผ่นชนิด
ม้วนเคลือบสังกะสีของบริษัท จี เจ สตีล จ ากัด (มหาชน) (บริษัทฯ) (เดิมชื่อ บริษัท นครไทยสตริปมิล จ ากัด 
(มหาชน) ตั้งอยู่ที่นิคมอุตสาหกรรมดับบลิวเอชเอชลบุรี 1 (เดิมชื่อนิคมอุตสาหกรรมเหมราชชลบุรี ต าบลบ่อวิน 
อ าเภอศรีราชา จังหวัดชลบุรี ดังรูปที่ 1.1-1 โดยบริษัทฯ ไดจ้ัดท ารายงานการวิเคราะห์ผลกระทบสิ่งแวดล้อม 
โครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นปรบัสภาพผิวและเหล็กแผ่นชนิดมว้นลา้งสนิมชุบน า้มันและเหล็กแผ่นชนิดมว้น
เคลือบสงักะสีเสนอต่อส านักงานนโยบายและแผนทรพัยากรธรรมชาติและสิ่งแวดลอ้ม (สผ.) และ สผ. ใหม้ีความ
เห็นชอบรายงานฯ ดังหนังสือที่ ทส.1009/5935 ลงวันที่ 12 กรกฎาคม 2549 (ภำคผนวก ก) และไดม้ีการจัดท า
รายงานการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการในรายงานการประเมินผลกระทบสิ่งแวดลอ้ม โครงการโรงงานผลิต
เหล็กแผ่นปรบัสภาพผิวและเหล็กแผ่นชนิดมว้นลา้งสนิมชุบน า้มนัและเหล็กแผ่นชนิดมว้นเคลือบสงักะสี (ครัง้ที่ 1) 
ของบริษัท จี เจ สตีล จ ากดั (มหาชน) เสนอต่อการนิคมอตุสากรรมแห่งประเทศไทย (กนอ.) และ กนอ. ใหม้ีความ
เห็นชอบรายงานฯ ดงัหนงัสือที่ อก.5103.3.1/581 ลงวนัที่ 03 มีนาคม 2565 (ภำคผนวก ข) 

 ส าหรบัการด าเนินงานของบริษัทฯ ที่ผ่านมาบริษัทฯ ไดแ้จง้หยุดการประกอบกิจการตั้งแต่ปีพ.ศ. 2555 
จนถึงปี 2566 เนื่องจากการแข่งขนัในอตุสาหกรรมเหล็กที่มีการน าเขา้สินคา้เหล็กราคาถูกจากต่างประเทศซึ่งเป็น
ปัญหาที่ผูผ้ลิตเหล็กไทยตอ้งเผชิญมาอย่างต่อเนื่องในช่วงหลายปีที่ผ่านมาโดยการนิคมอตุสาหกรรมแห่งประเทศ
ไทย (กนอ.) รบัทราบการยุติการประกอบกิจการเรียบรอ้ยแลว้ดงัแสดงในภำคผนวก ค ทัง้นีบ้รษิัทฯ ไดแ้จง้ของด
การส่งรายงานผลการปฏิบัติตามมาตรการป้องกันและแก้ไขผลกระทบสิ่งแวดล้อมและมาตรการติดตาม
ตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดลอ้มต่อ สผ. นบัแต่วนัที่บรษิัทฯ หยดุการประกอบกิจการเรียบรอ้ยแลว้ 

 โดยในปี 2566 บริษัทฯ ไดก้ลับมาเริ่มประกอบกิจการอีกครัง้ ดังนัน้เพื่อตระหนักถึงการด าเนินงานดา้น
สิ่งแวดลอ้มโครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นปรบัสภาพผิวและเหล็กแผ่นชนิดมว้นลา้งสนิมชุบน า้มนัและเหล็กแผ่น
ชนิดมว้นเคลือบสงักะสี บริษัท จี เจ สตีล จ ากดั (มหาชน) จึงไดม้อบหมายให ้บริษัท โกลบอล เอ็นไวรอนเมนทัล 
แมนเนจเมน้ท ์จ ากัด ซึ่งเป็นนิติบุคคล และหอ้งปฏิบัติการวิเคราะหค์ุณภาพสิ่งแวดลอ้มที่ขึน้ทะเบียนกับกรม
โรงงานอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม ทะเบียนเลขที่ ว-220 เป็นผูด้  าเนินการตรวจติดตามการด าเนินงาน
ดงักลา่ว และจดัท ารายงานเพื่อเสนอต่อหน่วยงานที่เก่ียวขอ้งต่อไป 
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1.2 ทีต่ั้งโครงกำร 

 โครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นปรบัสภาพผิว เหล็กแผ่นชนิดมว้นลา้งสนิมชุบน า้มัน และเหล็กแผ่นชนิด
มว้นเคลือบสงักะสี ของ บริษัท จี เจ สตีล จ ากดั (มหาชน) ตัง้อยู่ที่นิคมอุตสาหกรรมดับบลิวเอชเอ ชลบุรี 1 (ชื่อ
เดิมนิคมอตุสาหกรรมเหมราช ชลบุรี) ต าบลบ่อวิน อ าเภอศรีราชา จงัหวดัชลบุรี (ต่อไปนีจ้ะเรียกว่า “นิคม” แทน) 
โดยพืน้ที่ของโครงการทัง้หมดอยู่ภายในโรงงานเหล็กแผ่นรีดรอ้น ของบริษัท จี เจ สตีล จ ากดั (มหาชน) พืน้ที่รวม
ทัง้หมดประมาณ 435 ไร ่3 งาน 24 ตารางวา แสดงดงัรูปที่ 1.2-1 
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รูปที่ 1.2-1  ที่ตัง้โครงการในนิคมอตุสาหกรรมดบับลิวเอชเอ ชลบรุี 1 
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1.3 รำยละเอียดโครงกำรโดยสังเขป 

1.3.1 สถำนภำพกำรด ำเนินกำรปัจจุบัน 

โครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นปรบัสภาพผิวและเหล็กแผ่นชนิดมว้นลา้งสนิมชบุน า้มนัและเหล็กแผ่น
ชนิดมว้นเคลือบสงักะสีของ บริษัท จี เจ สตีล จ ากดั (มหาชน) เริ่มด าเนินการผลิตมาตัง้แต่ปี พ.ศ. 2549 มีก าลงัการ
ผลิตสูงสุด 2,050,000 ตัน/ปี โดยปัจจุบนัโครงการมีการด าเนินการผลิตเฉพาะส่วนเหล็กแผ่นปรบัสภาพผิว (ระหว่าง
เดือนกรกฎาคม-เดือนธันวาคม 2568) ด าเนินการผลิตปริมาณ 9,594 ตัน/ปี ทางโครงการมีแผนการผลิตต่อเนื่อง 
24 ชั่วโมง ทกุวนั 

1.3.2 กำรใช้ประโยชนพื์น้ทีโ่ครงกำร 

โครงการมีพื ้นที่ประมาณ 120,100 ตารางเมตร (75.06 ไร่) มีการแบ่งสัดส่วนพื ้นที่ใช้ประโยชน์
ออกเป็นพื ้นที่กระบวนการผลิต อาคารระบบผลิตกรดกลับคืนและระบบบ าบัดน ้าเสีย อาคารเก็บวัตถุดิบ 
ผลิตภณัฑแ์ละสารเคมี พืน้ที่สีเขียว ลานจอดรถ ถนน และพืน้ที่อ่ืนๆ แสดงดังรูปที ่1.3-1 และตำรำงที ่1.3-1 

ตำรำงที ่1.3-1  การใชป้ระโยชนท์ี่ดินภายในโครงการ 
พืน้ที่ ขนำด(ตร.ม.) สัดส่วน (ร้อยละ) 

1.พืน้ที่กระบวนการผลิต 45,120 37.6 
2.อาคารระบบผลิตกรดกลบัคืนและระบบบ าบดัน า้เสีย 2,480 2.1 
3.อาคารเก็บวตัถดิุบ ผลิตภณัฑแ์ละสารเคมี 4,500 3.7 
4.พืน้ที่สีเขียว 6,005 5.0 
5.ลานจอดรถ ถนน และพืน้ที่อ่ืนๆ 61,995 51.6 

รวมพืน้ที่ 120,100 100.0 
ที่มา :  บริษัท จี เจ สตีล จ ากดั (มหาชน); ธันวาคม 2568
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รูปที ่1.3-1  การใชป้ระโยชนพ์ืน้ที่โครงการ 
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1.3.3 วัตถุดิบทีใ่ช้ 

วตัถุดิบหลกัที่ใชใ้นกระบวนการผลิต ไดแ้ก่ เหล็กแผ่นรีดรอ้นชนิดมว้น โดยจะรบัเหล็กแผ่นรีดรอ้น
มาจากโรงงานผลิตเหล็กแผ่นรีดรอ้นของ บริษัท จี เจ สตีล จ ากดั (มหาชน) (ซึ่งเป็นบริษัทเดียวกับโครงการและ
อยู่ในอาณาเขตเดียวกบัโครงการ) ล าเอียงเขา้สูพ่ืน้ที่กระบวนการผลิตโดยรถขนมว้นเหล็ก 

1.3.4 สำรเคมี 

ไม่มีการใชง้านเนื่องจากยงัไม่มีกระบวนการลา้งสนิมและชบุน า้มนั 

1.3.5 ผลิตภัณฑ ์

ผลิตภัณฑ์ของโครงการมีการวางแผนไว้ 4 ชนิด ไดแ้ก่ เหล็กแผ่นปรบัสภาพผิว (Tempered Hot 
Roll Coil) เหล็กแผ่นชนิดม้วนล้างสนิมชุบน ้ามัน (Hot Roll Pickled & Oil Coil) เหล็กแผ่นชนิดม้วนเคลือบ
สังกะสีโดยวิธีจุ่มร้อน (Galvanized Coil) และเหล็กแผ่นชนิดม้วนเคลืองสังกะสีโดยวิธีจุ่มร้อนและอบ 
(Galvanized Coil) ซึ่งรายละเอียดและก าลงัการผลิตของผลิตภณัฑท์ัง้ 4 ชนิด แสดงดงัตำรำงที ่1.3-2 

ปัจจบุนัมีการผลิตเพียงเหล็กแผ่นปรบัสภาพผิว (Tempered Hot Roll Coil) เท่านัน้ 

ตำรำงที ่1.3-2  ผลิตภณัฑข์องโครงการ 

พืน้ที่ กระบวนกำรผลิต 
ก ำลังกำรผลิต (ตัน/ปี) 

ตำมทีเ่สนอ 
ในรำยงำน EIA 

ปัจจุบัน 

1. เหล็กแผ่นปรบัสภาพผิว
(Tempered Hot Roll Coil)

กระบวนการปรบัสภาพผิว 
(Recoil Temper Mill Line; RTM) 

950,000 9,594 

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

กระบวนการลา้งสนิมและชบุน า้มนั
(Push Pull Pickling Line; PPPL) 

600,000 ไม่มีการผลิต 

3. เหล็กแผ่นชนิดมว้นเคลือบสงักะสีโดย
วิธีจุ่มรอ้น (Galvanized Coil)

กระบวนการเคลือบสงักะสี 
(Continuous Galvanizing Line; 

CGL) 

428,200 ไม่มีการผลิต 

4. เหล็กแผ่นชนิดมว้นเคลือบสงักะสีโดย
วิธีจุ่มรอ้นและอบ (Galvannealed
Coil)

71,800 ไม่มีการผลิต 

ที่มา :  บริษัท จี เจ สตีล จ ากดั (มหาชน); ธันวาคม 2568 



โครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นปรบัสภาพผิวและเหล็กแผ่น        รายงานผลการปฏิบตัิตามมาตรการดา้นสิ่งแวดลอ้ม 
ชนิดมว้นลา้งสนิมชบุน า้มนัและเหล็กแผ่นชนิดมว้นเคลือบสงักะสี    กรกฎาคม-ธันวาคม 2568 
บริษัท จี เจ สตีล จ ากดั (มหาชน) 

1-7 

1.3.6 กำรขนสง่และกำรเก็บกักวัตถุดิบ สำรเคมี และผลิตภัณฑ ์

เหล็กแผ่นรีดรอ้นชนิดมว้นจะถูกล าเอียงจากพืน้ที่เก็บผลิตภัณฑข์องโรงงานผลิตเหล็กแผ่นรีดรอ้น
ชนิดมว้นที่อยู่ติดกนัเขา้สูพ่ืน้ที่โครงการโดยตรง  

1.3.7 กระบวนกำรผลิต 

กระบวนการผลิตของโครงการแบ่งออกเป็น 3 กระบวนการแยกตามชนิดของผลิตภัณฑ์ได้แก่  
1)กระบวนการปรบัผิว 2)กระบวนการลา้งสนิมและชุบน า้มัน และ 3)กระบวนการเคลือบสงักะสีสมดุลมวลการ
ผลิต โดยปัจจุบันด าเนินการเพียงกระบวนการปรบัสภาพผิวเท่านัน้  แสดงดังรูปที่ 1.3-2 โดยสรุปรายละเอียด
กระบวนการผลิตไดด้งันี ้

รูปที ่1.3-2  ดลุมวลการผลิตของโครงการ 
หมายเหต ุ :  * ปัจจบุนัด าเนินการผลิตเพียงกระบวนการปรบัสภาพผิวเท่านัน้; ธันวาคม 2568 
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1.3.7.1 กระบวนกำรปรับสภำพผิว (Recoil Temper Mill Line; RTM) 

กระบวนการปรบัสภาพผิว เป็นกระบวนการปรบัแต่งเหล็กแผ่นรีดรอ้นใหม้ีผิวเรียบมากขึน้ 
รวมถึงขัน้ตอนการปรบัแต่งใหแ้ผ่นเหล็กมีขนาดและความหนาตรงตามความตอ้งการของลกูคา้ โดยเหล็กแผ่นรีด
รอ้นที่ใชเ้ป็นวัตถุดิบได้มาจากโรงงานผลิตเหล็กแผ่นรีดรอ้นของบริษัท ปริมาณที่ใชเ้ท่ากับ 117.3 ตัน/ชั่วโมง 
ผลิตภัณฑ์ที่ได้จากกระบวนการนี ้ คือ เหล็กแผ่นปรับสภาพผิว (Tempered Hot Roll Coil) มีปริมาณเท่ากับ 
114.73 ตนั/ชั่วโมง มีรายละเอียดดงันี ้

1) กำรเตรียมแผ่นเหล็ก
ขัน้ตอนนีม้ว้นเหล็กจะถูกตัดขอบใหม้ีความกวา้งตามที่ก าหนดและส่งเขา้เครื่องคลายมว้น
เพื่อตัดลวดที่มัดม้วนเหล็กและคลี่เหล็กออกเป็นแผ่น เศษเหล็กที่เกิดขึน้จากขั้นตอนนีจ้ะ
รวบรวมกลบัไปใชป้ระโยชนใ์หม่โดยน าไปหลอมที่โรงงานผลิตเหล็กรีดรอ้นของบริษัทต่อไป

2) กำรปรับสภำพผิว
แผ่นเหล็กที่ออกจากเครื่องคลายม้วนจะถูกส่งเข้าเครื่องปรบัสภาพผิว (Skin Pass Mill)
ประกอบดว้ยลูกกลิง้ จ านวน 4 ลูก ท าหน้าที่ปรบัสภาพผิวของแผ่นเหล็กใหเ้รียบ โดยมีลูก
หนีบ (Pinch Roll) เป็นตวัควบคมุทิศทางการเคลื่อนที่ของแผ่นเหล็ก แผ่นเหล็กจะถูกปรบัผิว
จนกว่าจะสามารถผ่านช่องวดัความหนา (Exit Thickness Gauge) ซึ่งสามารถปรบัเพื่อใหไ้ด้
แผ่นเหล็กที่มีความหนาตามที่ตอ้งการโดยเครื่องปรบัสภาพผิวมีความเรว็ในการเดินเครื่อง 2
ระดับ คือ 220 เมตร/นาที ส  าหรบัแผ่นเหล็กที่มีความหนา 3.20-6.35 มิลลิเมตร และ 400
เมตร/นาที ส  าหรบัแผ่นเหล็กที่มีความหนา 0.40-3.20 มิลลิเมตร เมื่อไดแ้ผ่นเหล็กที่มีความ
หนาตามตอ้งการแลว้ แผ่นเหล็กดังกล่าวจะถูกส่งผ่านช่องวดัความหนาเขา้สู่เครื่องตัดขอบ
(Side Trimmer) และเครื่องตดัแบ่ง (Slitter)เพื่อตดัแผ่นเหล็กใหม้ีขนาดความกวา้งความยาว
ตามที่ลกูคา้ตอ้งการ โดยบรเิวณทางออกของเครื่องปรบัสภาพผิวต่อจากช่องวดัความหนาจะ
มีการติดตั้งเครื่องตัด (Exit Shear) เพื่อตัดตัวอย่างแผ่นเหล็กไปตรวจคุณภาพ (Visual
Inspection Station) ต่อไป โดยจะมีพนักงานตรวจดูผิวหน้าและความเรียบของแผ่นเหล็ก
ส่วนเศษเหล็กที่เกิดขึน้จากขัน้ตอนนี ้จะน าไปรวมกับเศษเหล็กจากกระบวนการอ่ืนๆ และ
น าไปหลอมใหม่ที่โรงงานผลิตเหล็กรีดรอ้นของบรษิัทต่อไป
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3) กำรเก็บผลิตภัณฑ์
แผ่นเหล็กปรบัสภาพผิวที่ผ่านการตดัแบ่งเรียบรอ้ยแลว้จะถกูป้อนเขา้สู่เครื่องมว้น แผ่นเหล็ก
(Recoiler) ซึ่งจะท าหนา้ที่มว้นแผ่นเหล็กและมัดดว้ยลวด จากนั้นมว้นเหล็กจะถูกน าไปชั่ง
น ้าหนักที่สถานีชั่ งน ้าหนัก (Weighing Station) ก่อนล าเลียงม้วนเหล็กไปยังอาคารเก็บ
ผลิตภณัฑ ์เพื่อรอจ าหน่ายใหล้กูคา้ต่อไป

1.3.7.2 กระบวนกำรล้ำงสนิมและชุบน ้ำมัน (Push Pull Pickling Line ; PPPL) ปัจจุบัน 
ยังไม่มีแผนในกำรผลิต 

เมื่อการใชก้รดไฮโดรคลอริกท าความสะอาดผิวหนา้ของแผ่นเหล็กรีดรอ้นท าการพ่นน า้มนั
เคลือบเพื่อป้องกนัสนิมก่อนสง่ใหล้กูคา้ เหล็กแผ่นรีดรอ้นที่ใชเ้ป็นวตัถดิุบมีปรมิาณ 74.6 ตนั/ชั่วโมง ผลิตภณัฑท์ี่
ไดคื้อเหล็กแผ่นชนิดมว้นลา้งสนิมชุบน า้มนัปริมาณ 19.9 ตนั/ชั่วโมง ผลิตภัณฑท์ี่เหลือปริมาณ 52.5 ตนั/ชั่วโมง 
จะถูกส่งไปใชเ้ป็นวตัถุดิบในกระบวนการเคลือบสงักะสีต่อไป กระบวนการลา้งกรดชุบน า้มนัมีกระบวนการผลิต 
ดงันี ้

1) กำรเตรียมแผ่นเหล็ก
เป็นการเตรียมแผ่นเหล็กเพื่อส่งเขา้กระบวนการลา้งสนิมและชุบน า้มนัโดยมว้นแรกจะถูกส่ง
เขา้เครื่องคลายมว้นซึ่งจะท าหนา้ที่ตดัลวดที่มดัและคลี่เหล็กออกเป็นแผ่นจากนัน้จะตดัปลาย
ดา้นหัวและทา้ยของแผ่นใหเ้รียบเพื่อส่งเขา้สู่เครื่องเชื่อม (Stitcher) ท าการเชื่อมเหล็กเป็น
แผ่นยาวต่อเนื่องก่อนป้อนเขา้กระบวนการลา้งสนิมและชุบน า้มนัส่วนเศษเหล็กที่เกิดขึน้จาก
ขัน้ตอนนีจ้ะน าไปรวมกบัเศษเหล็กจากกระบวนการอ่ืนๆและน าไปหลอมใหม่ที่โรงงานผลิต
เหล็กรีดรอ้นของบรษิัทต่อไป

2) ขั้นตอนชุบกรดล้ำงสนิม
ไอระเหยของกรดไฮโดรคลอริกจากขัน้ตอนนีจ้ะลอยขึน้สู่ดา้นบนของถังกรด ดังนัน้โครงการ
จึงออกแบบใหบ้ริเวณถังกรดมีฝาปิดมิดชิดดา้นบน (ระบบปิด) เพื่อป้องกันไอระเหยที่อาจ
เกิดขึ ้นอีกทั้งมี ระบบรวบรวมไอกรดจากด้านบนถังเพื่ อควบแน่นก่อนน ากลับเข้าสู่
กระบวนการผลิตใหม่อีกครัง้ทั้งนีโ้ครงการมีการน าน า้กรดเจือจาง (ซึ่งมีการปนเป้ือนสนิม
และฝุ่ นเหล็กต่างๆ) เขา้สู่กระบวนการผลิตกรดกลบัคืนเพื่อน ากรดไฮโดรคลอลิกกลบัมาใชใ้น
กระบวนการผลิตใหม่ซึ่งมีประสิทธิภาพในการน ากรดกลบัคืนมากกว่ารอ้ยละ 99

3) ขั้นตอนกำรล้ำงน ้ำ
เป็นการใชน้ า้ลา้งท าความสะอาดกรดออกจากแผ่นเหล็ก (หลงัจากขัน้ตอนการชุบกรดลา้ง
สนิม) จึงเกิดน า้กรดเจือจางเป็นน า้เสียที่ตอ้งน าไปบ าบัดโดยโครงการรวบรวมไปยังระบบ
บ าบดัน า้เสียของโครงการเพื่อท าการปรบัสภาพความเป็นกรด-ด่าง ต่อไป
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4) ขั้นตอนกำรพ่นด้วยน ้ำมัน
ในขั้นตอนนีจ้ะเกิดไอระเหยของน า้มันบริเวณส่วนบนของเครื่องพ่นน า้มันซึ่งโครงการได้
ออกแบบให้เครื่องพ่นน ้ามันเป็นแบบ  Electrostatic Coating Technology (ECT) โดยมี
หลักการคือท าใหน้ า้มันมีประจุตรงขา้มกับแผ่นเหล็กจึงท าใหน้ า้มันที่ฉีดพ่นเคลือบติดกับ
แผ่นเหล็กไดง้่ายนอกจากนีเ้ครื่องพ่นน า้มันถูกออกแบบใหเ้ป็นระบบปิด (ด้านบนมีฝาปิด
มิดชิด) ภายในหวัพ่นน า้มนัมีระยะห่างจากแผ่นเหล็กประมาณ 2 นิว้ โดยไอระเหยจากน า้มนั
ที่เกิดขึน้ภายในหอ้งพ่นน า้มนัจะถกูรวบรวมเพื่อควบแน่นกลบัเขา้สูเ่ครื่องพ่นน า้มนัอีกครัง้

5) กำรเก็บผลิตภัณฑ์
เหล็กแผ่นรีดรอ้นที่ผ่านกระบวนการลา้งสนิมในชุบน า้มนัจะถูกป้อนเขา้เครื่องมว้นแผ่นเหล็ก
ซึ่งจะมว้นแผ่นเหล็กเขา้เป็นมว้น อีกครัง้จากนัน้แผ่นเหล็กจะถูกรดัใหเ้ป็นมว้นดว้ยเสน้ลวด
ก่อนน าไปชั่งน า้หนักและล าเลียงไปเก็บยังอาคารเก็บผลิตภัณฑ์เหล๊กแผ่นที่ผ่านการปรบั
สภาพผิวแลว้ส่วนหนึ่งจะถูกจ าหน่ายใหล้กูคา้อีกส่วนหนึ่ง จะถูกน าไปเป็นวตัถดิุบในขัน้ตอน
ผลิตเหล็กแผ่นชนิดมว้นเคลือบสงักะสีต่อไป

1.3.7.3 กระบวนกำรเคลือบสังกะสี (Continuous Galvanizing Line ; CGL) ปัจจุบันยังไม่มี
แผนในกำรผลิต 

กระบวนการเคลือบสงักะสีใชว้ตัถุดิบในกระบวนการผลิต 2 ชนิด คือเหล็กแผ่นรีดรอ้นลา้ง
สนิมชบุน า้มนั (ซึ่งเป็นผลิตภณัฑจ์ากกระบวนการลา้งสนิมและชบุน า้มนัของโครงการปรมิาณประมาณ 52.5 ตนั/
ชั่วโมง) และเหล็กแผ่นรีดเย็นชนิดมว้น ซึ่งรบัซือ้จากภายนอกปริมาณประมาณ 8.8 ตัน/ชั่วโมง) น ามาผลิตเป็น
ผลิตภณัฑ ์2 ชนิด คือเหล็กแผ่นเคลือบสงักะสีโดยวิธีจุ่มรอ้น (ปริมาณประมาณ 51.7 ตนั/ชั่วโมง) และเหล็กแผ่น
เคลือบสงักะสีโดยวิธีจุ่มรอ้นและอบ (ปรมิาณประมาณ 8.6 ตนั/ชั่วโมง) โดยกระบวนการผลิตผลิตภณัฑ ์2 ชนิดนี ้
มีความต่างกันเพียงเล็กน้อย กล่าวคือเหล็กแผ่นเคลือบสังกะสีโดยวิธีจุ่มรอ้นจะใชแ้ผ่นเหล็กชนิดรีดรอ้นเป็น
วตัถุดิบ โดยการจุ่มแผ่นเหล็กลงในสงักะสีที่หลอมละลายต่อจากนัน้จึงท าการปรบัสภาพผิวใหเ้รียบ ในขณะที่
เหล็กแผ่นเคลือบสงักะสีโดยวิธีจุ่มรอ้น และอบจะใชแ้ผ่นเหล็กชนิดรีดเย็นเป็นวตัถุดิบ โดยมีการน าแผ่นเหล็กที่
ผ่านการจุ่มเคลือบสงักะสีแลว้ไปอบต่อในเตาอบ เพื่อใหผ้ิวของแผ่นเหล็กมีการยึดติดกับสงักะสีไดดี้ขึน้ก่อนส่ง
เขา้สูข่ัน้ตอนการปรบัสภาพผิวใหเ้รียบต่อไปโดยมีรายละเอียดดงันี ้
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1) กำรเตรียมแผ่นเหล็ก
เป็นการเตรียมแผ่นเหล็กเพื่อส่งเขา้สู่กระบวนการเคลือบสงักะสี โดยมว้นเหล็กจะถูกส่งเขา้
เครื่องคลายมว้น เพื่อตัดลวดที่มัดมว้นแผ่นเหล็กออกและคลี่เหล็กออกเป็นแผ่น จากนัน้จะ
ท าการรีดส่วนหัวและทา้ยของแผ่นเหล็กที่โคง้งอใหเ้ป็นแผ่นเรียบและท าการเชื่อมต่อแผ่น
เหล็กแต่ละแผ่นเข้าดว้ยกันจนไดเ้ป็นแผ่นเหล็กยาวต่อเนื่องจากนั้นท าการเล็มแผ่นเหล็ก
ดังกล่าวบริเวณรอยเชื่อมเพื่อใหม้ีความกวา้งเท่ากันตลอดแนวแผ่นเหล็กต่อไปเศษเหล็กที่
เหลือจากการตดัปลายหวัและทา้ยจะน าไปรวมกบัเศษเหล็กจากกระบวนการอ่ืนๆ และน าไป
หลอมใหม่ที่โรงงานผลิตเหล็กรีดรอ้นของบรษิัทฯ ต่อไป

2) กำรล้ำงด้วยด่ำง (Alkali Cleaning)
ขัน้ตอนการลา้งดว้ยดงัแผ่นเหล็กที่ใชเ้ป็นวตัถุดิบจะมีน า้มนัเคลือบที่ผิวเพื่อป้องกันการเกิด
สนิม ดงันัน้ก่อนส่งแผ่นเหล็กเขา้สู่กระบวนการเคลือบสงักะสีจึงตอ้งมีการลา้งน า้มนัที่เคลือบ
ผิวดังกล่าวออกก่อน โดยการพ่นสารละลายโซเดียมไฮดรอกไซด์ (NaOH) ความเข้มข้น
ประมาณรอ้ยละ 6-8 ลงบนแผ่นเหล็กท าให้เกิดไอของสารละลายโซเดียมไฮดรอกไซด์ซึ่ง
โครงการไดอ้อกแบบระบบลา้งท าความสะอาดผิวเหล็กใหเ้ป็นระบบปิดโดยมีระบบรวบรวม
ไอระเหยที่เกิดขึน้ไปควบแน่นก่อนน ากลบัเขา้สูก่ระบวนการผลิตใหม่ต่อไป

3) กำรอบ (Annealing)
แผ่นเหล็กที่ผ่านการล้างน ้ามันเคลือบผิวออกแล้วจะถูกส่งเข้าเตาอบอ่อน (Annealing
Furnace)(อณุหภมูิประมาณ 780 องศาเซลเซียส) เพื่อปรบัโครงสรา้งของเนือ้เหล็กใหม้ีความ
เป็นระเบียบมากขึน้ โดยเตาอบอ่อนของโครงการมีลกัษณะเป็นเตาอบแบบต่อเนื่องแบ่งเป็น
2 สว่น คือสว่นอบเบือ้งตน้ และส่วนอบอ่อนแต่ละสว่นมีระบบรวบรวมและระบายอากาศจาก
เตาแยกจากกัน โดยใชก๊้าซธรรมชาติเป็นเชือ้เพลิงและใชก๊้าซไนโตรเจนและก๊าซไฮโดรเจน
เขา้แทนที่อากาศในเตาอบเพื่อป้องกนัการเกิดปฏิกิริยาออกซิเดชั่น (Oxidation) ป้องกันการ
เกิดสนิมที่ผิวของแผ่นเหล็ก ซึ่งจะเป็นตวัขดัขวางการยึดเกาะระหว่างเหล็กและสงักะสี โดยมี
ปริมาณการใชง้านก๊าซไนโตรเจนและก๊าซไฮโดรเจนประมาณ 459 และ 71 ลูกบาศกเ์มตร/
ชั่วโมง ตามล าดบั

4) กำรเคลือบสังกะสี (galvanizing)
แผ่นเหล็กที่ผ่านการอบอ่อนแลว้จะถูกส่งเขา้สู่อ่างชุบสังกะสี (Galvanizing) ภายในอ่างมี
ขดลวดเหนี่ยวน าขนาด 425 กิโลวัตต์ จ านวน 2 ชุด ท าหน้าที่แปลงพลังงานไฟฟ้าเป็น
พลังงานความรอ้นเพื่อหลอมสังกะสีและเพื่อควบคุมอุณหภูมิภายในอ่างสังกะสี ให้อยู่ที่
ประมาณ 460 องศาเซลเซียส โดยมีลูกจุ่ม (Immersion Roll) ท าหน้าที่ควบคุมความเร็วใน
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การเคลื่อนของแผ่นเหล็กจากนัน้แผ่นเหล็กที่มีสงักะสีเหลวเคลือบอยู่จะเคลื่อนที่เขา้สู่เครื่อง
พ่นลมปาดผิว (Air Knives) ซึ่งท าหนา้ที่เป่าลมความเรว็สงูเพื่อปาดสงักะสีใหไ้ดค้วามหนาที่
ตอ้งการ (ความหนาของสงักะสีที่เคลือบแผ่นเหล็กอยู่ในช่วง 30-275 กรมั/ตารางเมตร ขึน้กบั
ความตอ้งการของลกูคา้) โดยสามารถก าหนดไดด้ว้ยการปรบัองศาท ามุมระหว่างแผ่นเหล็ก
กบัเครื่องพ่นลมและความเร็วลมที่พ่นออกจากเครื่องซึ่งการปรบัดงักล่าวเป็นระบบอตัโนมัติ
โดยรับสัญญาณควบคุมจากช่องวัดความหนาของสังกะสีที่ เคลือบ (Coating Weight 
Gauge) แผ่นเหล็กที่เคลือบสงักะสีแลว้จะถกูสง่เขา้สูข่ัน้ตอนการหล่อเย็นต่อไป 

5) กำรอบเชื่อมผิว (Galvanneal Furnace)
ในกรณีการผลิตแผ่นเหล็กชนิดเคลือบสงักะสี โดยวิธีจุ่มรอ้นและอบ (ซึ่งใชแ้ผ่นเหล็กรีดเย็น
ชนิดม้วนเป็นวัตถุ ดิบ ) เหล็กแผ่นที่ เคลือบสังกะสีแล้วจะถูกส่งเข้าเตาอบเชื่ อมผิว
(Galvanneal Furnace) ชนิดไฟฟ้าเหนี่ยวน า (Induction Heating Furnace) เพื่ อเร่งให้
อนภุาคของสงักะสีสรา้งพนัธะกบัอนุภาคของเหล็กเกิดเป็นชัน้สารประกอบ Zn-Fe ที่ผิวซึ่งจะ
ท าใหส้งักะสีที่เคลือบยึดติดกบัผิวของแผ่นเหล็กไดแ้น่นกว่าเหล็กแผ่นเคลือบสงักะสี  โดยวิธี
จุ่ม ร้อนทั่ ว ไปผลิตภัณฑ์ที่ ได้  คือ เหล็กแผ่น เคลือบสังกะสี  โดยวิ ธีจุ่ม ร้อนและอบ
(Galvannealed Coil) ซึ่งแผ่นเหล็กที่ผ่านการอบเชื่อมผิวดงักล่าวแลว้จะส่งเขา้สู่ขัน้ตอนการ
หลอ่เย็นต่อไป

6) กำรหล่อเย็น (Cooling Section)
แผ่นเหล็กเคลือบสงักะสีจากขัน้ตอนการเคลือบสงักะสีและแผ่นเหล็กเคลือบสงักะสีและอบ
จากขัน้ตอนการอบเชื่อมผิวจะถกูสง่เขา้สู่สว่นการลดอณุหภูมิ โดยการพ่นละอองน า้พรอ้มกบั
การใชล้มเป่าจนอุณหภูมิของแผ่นเหล็กลดลงเหลือประมาณ 150 องศาเซลเซียส แลว้แช่ใน
ถังน า้ (Quench Tank) จนแผ่นเหล็กมีอุณหภูมิเท่ากับอุณหภูมิหอ้งจากนั้นส่งเขา้เครื่องอบ
แหง้ (Dryer) ซึ่งใชไ้อน า้ในการใหค้วามรอ้น โดยน า้ที่ผ่านการหล่อเย็นแลว้ส่วนใหญ่จะน าไป
ลดอณุหภูมิก่อนน ากลบัมาใชใ้หม่ขณะที่น า้บางส่วนจะถูกระบายทิง้ลงสู่ระบบบ าบดัน า้เสีย
ของโครงการเพื่อควบคมุลกัษณะสมบติัของน า้หลอ่เย็นใหเ้หมาะสมต่อการใชง้านต่อไป

7) กำรวัดควำมหนำของสังกะสี (Coating Weight Gauge)
แผ่นเหล็กเคลือบสังกะสีที่ผ่านกระบวนการหล่อเย็นจะถูกส่งผ่านช่องวัดความหนาของ
สังกะสีเพื่อวัดความหนาที่แท้จริงของสังกะสีที่ เคลือบผิวแผ่นเหล็ก  จากนั้นเครื่องจะส่ง
สญัญาณไปยงัเครื่องพ่นลมปาดผิว (Air Knives) เพื่อปรบัความเร็วลมที่พ่นและองศาการท า
มุมของเครื่องพ่นใหเ้หมาะสมจนไดค้วามหนาของสังกะสีที่เคลือบผิวของแผ่นเหล็กตามที่
ตอ้งการต่อไป
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8) กำรปรับสภำพผิว (Skin Pass)
หลงัจากผ่านการวดัความหนาของสงักะสีแผ่นเหล็กเคลือบสงักะสีจะถูกส่งเขา้สู่เครื่องปรบั
สภาพผิว (Skin Pass Mil) ซึ่งประกอบดว้ยลกูรีดหมนุเรว็จ านวน 4 ลกู เพื่อปรบัสภาพผิวของ
แผ่นเหล็กเคลือบสังกะสีให้เรียบและมันเงา แล้วจึงถูกส่งไปยังเครื่องปรับความตึงผิว
(Tension Leveler) ซึ่งจะท าหน้าที่แก้ไขความเรียบของผิวหน้าและรูปร่างของแผ่นเหล็ก
เคลือบสงักะสีใหไ้ดต้ามตอ้งการในขั้นตอนนีจ้ะมีการพ่นละอองน า้ลงบนแผ่นเหล็กเคลือบ
สงักะสี เพื่อลดอณุหภมูิและการเสียดทานในระหว่างการปรบัสภาพผิว

9) กำรเคลือบผิว (Cr Treatment)
แผ่นเหล็กเคลือบสงักะสีที่ผ่านการปรบัสภาพผิวจะถกูส่งเขา้สู่กระบวนการเคลือบผิว โดยท า
การพ่นสารละลายโซเดียมไดโครเมต (Na2CrO4) เป็นละอองสมัผสักบัแผ่นเหล็กอนุภาคโคร-
เมตจะก่อตัวเป็นฟิลม์บางๆ เคลือบบริเวณผิวของแผ่นเหล็กเคลือบสังกะสี  โดยท าหน้าที่
ป้องกนัไม่ใหเ้กิดสนิม จากนัน้จึงถูกส่งเขา้เครื่องอบซึ่งใชไ้อน า้ในการใหค้วามรอ้นเพื่อท าให้
แผ่นเหล็กแหง้สนิทต่อไป อย่างไรก็ตาม โครงการออกแบบใหถ้งัเคลือบผิวเป็นระบบปิดพรอ้ม
ทัง้จัดใหม้ีระบบรวบรวมคลา้ยกับการรวบรวมไอของเครื่องพ่นน า้มัน โดยไอระเหยที่เกิดขึน้
จะถกูรวบรวมกบัเขา้สูก่ระบวนการผลิตอีกครัง้ต่อไป

10) ขั้นตอนกำรเก็บผลิตภัณฑ์
แผ่นเหล็กเคลือบสงักะสีที่ผ่านกระบวนการเคลือบผิวจะถูกตดัและเล็มขอบใหไ้ดค้วามกวา้ง
ตามที่ตอ้งการ โดยตวัอย่างส่วนหนึ่งจะถูกส่งไปยังสถานีตรวจสอบคณุภาพซึ่งจะมีพนักงาน
คอยตรวจสอบความเรียบรอ้ยและขอ้บกพรอ่งบนผิวของแผ่นเหล็กแผ่นเหล็กเคลือบสงักะสีที่
ผ่านการตดัและเล็มขอบแลว้จะถูกส่งเขา้เครื่องพ่นเคลือบน า้มนั (Electrostatic Oiler) ซึ่งจะ
พ่นน า้มนัเป็นฝอยขนาดเล็กเพื่อเคลือบผิวของแผ่นเหล็กเป็นการป้องกนัสนิมอีกชัน้หนึ่ง ซึ่งไอ
น า้มันจะมีการจัดการเช่นเดียวกับขัน้ตอนการพ่นน า้มันในกระบวนการลา้งสนิมชุบน า้มัน
จากนัน้ท าการพิมพข์อ้มลูของลกูคา้ลงบนแผ่นเหล็กก่อนตดัแบ่งแผ่นเหล็กเคลือบสงักะสีให้
ไดต้ามขนาดที่ตอ้งการและสง่เขา้เครื่องมว้นแผ่นเหล็ก (Recoiler) เพื่อมว้นแผ่นเหล็กเคลือบ
สังกะสีกลับเป็นม้วนท าการชั่ งน ้าหนักและเคลื่อนย้ายม้วนเหล็กไปเก็บยังอาคารเก็บ
ผลิตภณัฑต่์อไป
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1.3.8 ระบบสนับสนุนและระบบสำธำรณูปโภค 
1.3.8.1 น ้ำใช้ 

การใชน้ า้ของโครงการในช่วงด าเนินการจะรบัน า้มาจากโรงงานเหล็กแผ่นรีดรอ้นของบริษัท ฯ 
โดยมีความต้องการใช้น ้าทั้งหมดประมาณ 638.8 ลูกบาศก์เมตร/วัน แบ่งเป็น  2 ส่วน ได้แก่น ้าใช้ส  าหรับ
กระบวนการผลิตประมาณ 363.7 ลกูบาศกเ์มตร/วนั และน า้ใชส้  าหรบัพนกังานประมาณ 4.6 ลูกบาศกเ์มตร/วนั 
ปัจจบุนัมีการใชน้ า้เฉพาะน า้ใชข้องพนกังานเท่านัน้ (รูปที ่1.3-3) มีรายละเอียดดงันี ้

1) น ้ำใช้ในกระบวนกำรผลิต ปัจจุบันไม่มีกำรใช้น ้ำส ำหรับกระบวนกำรผลิต
โครงการมีความตอ้งการใชน้ า้ส  าหรบักระบวนการผลิตรวมประมาณ 363.7 ลูกบาศกเ์มตร/วัน 

แบ่งเป็นน า้ใชใ้นขัน้ตอนการผลิตน า้ใชใ้นกระบวนการผลิตกรดกลบัคืน น า้ใชใ้นระบบหล่อเย็นโดยออ้มและน า้ใช้
ในหมอ้น า้ซึ่งมีรายละเอียดดงัต่อไปนี ้

(1) น ้ำใช้ในขั้นตอนกำรผลิต โครงการมีความตอ้งการใชน้ า้ประปาจากโรงงานผลิตแผ่น
เหล็กรีดรอ้นในขัน้ตอนการผลิตประมาณ 44.1 ลกูบาศกเ์มตร/วนั แบ่งเป็นน า้ใชใ้นขัน้ตอนการผลิตต่างๆดงันี ้

ก) ขั้นตอนกำรล้ำงสนิมและชุบน ้ำมัน (กระบวนการล้างสนิมและชุบน ้ามัน) 
ตอ้งการใชน้ า้ประปาจากระบบผลิตน า้ประปาของโรงงานผลิตแผ่นเหล็กรีดรอ้นของโครงการ 18.9 ลูกบาศก์-
เมตร/วัน นอกจากนีโ้ครงการยังน าน า้จากเครื่องควบแน่นในเครื่องอบแหง้กลับมาใชห้มุนเวียนในกระบวนการ
ลา้งสนิมและชุบน า้มันประมาณ 15.3 ลกูบาศกเ์มตร/วนั รวมขัน้ตอนการลา้งสนิมและชุบน า้มนัมีความตอ้งการ
ใชน้ า้ทัง้หมดประมาณ 34.2 ลกูบาศกเ์มตร/วนั 

ข) กระบวนกำรผลิตน ้ำปรำศจำกแร่ธำตุ ประมาณ 9.0 ลกูบาศกเ์มตร/วนั โดยใช้
น า้ทัง้หมดมาจากระบบผลิตน า้ประปาของโรงงานผลิตแผ่นเหล็กรีดรอ้นของบรษิัท 

ค) ขั้นตอนกำรท ำควำมสะอำดด้วยด่ำง (กระบวนการเคลือบสังกะสี) ปริมาณ 
13.8 ลกูบาศกเ์มตร/วนั โดยน าใชท้ัง้หมดมาจากระบบผลิตน า้ประปาของโรงงานผลิตแผ่นเหล็กรีดรอ้นของบรษิัท 

ง) ขั้นตอนกำรหล่อเย็น (กระบวนการเคลือบสงักะสี) ปริมาณ 0.5 ลูกบาศกเ์มตร/
วนั โดยน า้ทัง้หมดมาจากระบบผลิตน า้ประปาของโรงงานผลิตแผ่นเหล็กรีดรอ้นของบรษิัท 

จ) ขั้นตอนกำรเคลือบผิว (กระบวนการเพื่อสงักะสี) ปรมิาณ 0.7 ลกูบาศกเ์มตร/วนั 
โดยน า้ทัง้หมดมาจากระบบผลิตน า้ประปาของโรงงานผลิตแผ่นเหล็กรีดรอ้นของบรษิัท 

ฉ) ขั้นตอนกำรปรับสภำพผิว (กระบวนการเคลือบสงักะสี) ปริมาณ 1.2 ลูกบาศก-์
เมตร/วนั โดยน า้ทัง้หมดมาจากระบบผลิตน า้ประปาของโรงงานผลิตแผ่นเหล็กรีดรอ้นของบรษิัท 
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รูปที ่1.3-3  ดลุน า้ใช-้น า้เสียของโครงการ 

(2) น ำใช้ในกระบวนกำรผลิตกรดกับคืน 
กระบวนการผลิตกรดกลับคืนมีการใชน้ า้ 41.6 ลูกบาศกเ์มตร/วัน แบ่งเป็นน า้ที่ไดจ้าก

ระบบผลิตน า้ปราศจากแร่ธาตุของโครงการ 7.8 ลูกบาศก์เมตร/วัน น า้จากกระบวนการลา้งสนิมและชุบน า้มัน 
33.7 ลกูบาศกเ์มตร/วนั และน า้ที่ไดจ้ากการควบแน่นในเครื่องอบแหง้ 0.1 ลกูบาศกเ์มตร/วนั 

(3) น ้ำใช้ในระบบหล่อเย็นโดยอ้อม 
ระบบหล่อเย็นของโครงการเป็นระบบหล่อเย็นโดยออ้ม น า้หล่อเย็นในระบบจะไม่มีการ

ปนเป้ือน หลังผ่านการลดอุณหภูมิสามารถน ากลับมาใชใ้หม่ไดท้ันที โดยไม่ตอ้งผ่านการปรบัปรุงคุณภาพ โดยมี
อัตราการหมุนเวียนในระบบหล่อเย็น 20,307 ลูกบาศกเ์มตร/วัน ทัง้นีจ้ะมีการเติมน า้ประมาณ 0.6 ลูกบาศกเ์มตร/
วนั เพื่อชดใชก้ารระบายทิง้ (Blow Down) และส่วนที่ระเหยไปโดยจะใชน้ า้จากระบบผลิตน า้ใสจากโรงงานผลิตเหล็ก
รีดรอ้นของบรษิัท 

(4) น ้ำใช้ในระบบหม้อน ้ำ 
โครงการรบัน า้อ่อนมาจากโรงงานผลิตเหล็กรีดรอ้นของบริษัทประมาณ 319 ลกูบาศก-์

เมตร/วนั เพื่อใชใ้นหมอ้น า้ของโครงการซึ่งท าหนา้ที่ผลิตไอน า้เพื่อใชใ้หค้วามรอ้นในขัน้ตอนการอบแหง้ 
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2) น ้ำใช้ส ำหรับพนักงำน
โครงการมีพนกังานจ านวน 115 คน มีความตอ้งการใชน้ า้ประมาณ 4.6 ลูกบาศกเ์มตร/วนั โดย

ใชน้ า้ประปา (Potable water) จากโรงงานผลิตเหล็กรีดรอ้นของบรษิัท 

1.3.8.2 ระบบไอน ้ำ ปัจจุบันไม่มีกำรใช้งำน 

โครงการติดตั้งหมอ้น า้ขนาด 12.8 ตัน/ชั่วโมง จ านวน 1ชุด โดยใชก๊้าซธรรมชาติเป็นเชือ้เพลิง
และใชน้ า้อ่อนจากระบบปรบัปรุงคณุภาพน า้ของโรงงานผลิตเหล็กรีดรอ้นของบริษัทปรมิาณ 319 ลกูบาศกเ์มตร/
วนั ผลิตไอน า้เพื่อใชใ้หค้วามรอ้นในขัน้ตอนการอบแหง้ส าหรบัน า้ที่ไดจ้ากการควบแน่น (Condensate) ปรมิาณ
รวม 251.0 ลูกบาศก์เมตร/วัน จะถูกส่งไปใช้ในกระบวนการการล้างกรดและกระบวนการผลิตกรดกลับคืน
ปรมิาณ 15.3 และ 0.1 ลกูบาศกเ์มตร/วนั ตามล าดบั ส าหรบัน า้ควบแน่นส่วนที่เหลือประมาณ 235.6 ลกูบาศก-์
เมตร/วัน จะส่งกลับไปที่โรงงานผลิตเหล็กรีดรอ้นของบริษัท ทั้งนี ้หม้อน า้ที่ใชม้ีอัตราการระบายน า้ทิง้ (Blow 
down) 5.0 ลกูบาศกเ์มตร/วนั ซึ่งจะระบายสูร่ะบบบ าบดัน า้เสียสว่นกลางของนิคมฯ ต่อไป 

1.3.8.3 ระบบไฟฟ้ำและพลังงำน 

1) พลังงำนไฟฟ้ำ
โครงการไฟฟ้าจากการไฟฟ้าส่วนภูมิภาคศรีราชาผ่านสายส่ง 115KV จากสถานีไฟฟ้าย่อย

บ่อวินที่ตัง้อยู่ภายในนิคม โดยติดตัง้หมอ้แปลงขนาด 160 MVA จ านวน 2 เครื่อง และขนาด 120 MVA สามารถ
รองรบักระแสไฟฟ้ารวม 440 MVA ทั้งนีโ้ครงการมีความตอ้งการใชไ้ฟฟ้าประมาณ 19.51 MVA นอกจากนีไ้ด้
จดัเตรียมเครื่องก าเนิดไฟฟ้าส ารองในกรณีฉุกเฉินขนาด 500 KVA จ านวน 8 เครื่อง ใชน้ า้มันดีเซลเป็นเชือ้เพลิง
เพื่อใชใ้นกรณีเหตฉุกุเฉินเมื่อแหลง่ไฟฟ้าหลกัขา้งตน้เกิดการขดัขอ้งและไม่สามารถจ่ายกระแสไฟฟ้าได ้

2) เชือ้เพลิง
โครงการมีการใช้ก๊าซธรรมชาติเป็นเชือ้เพลิงส าหรบัเตาอบอ่อนในกระบวนการเคลือบ

สงักะสี 3,500 ลูกบาศก์เมตร/ชั่วโมง ส าหรบัถังปฏิกิริยาในกระบวนการผลิตกรดกลับคืน 430 ลูกบาศกเ์มตร/
ชั่วโมง และหม้อน า้ 920 ลูกบาศก์เมตร/ชั่วโมง โดยจะรบัเชือ้เพลิงทั้งหมดจากบริษัท ปตท. จ ากัด (มหาชน) 
ส าหรบัระบบท่อขนสง่ในนิคมฯ 

1.3.8.4 ระบบระบำยน ้ำและกำรป้องกันน ้ำท่วม 

การด าเนินการของโครงการจะอยู่ในอาคารที่มีหลงัคาปกคลมุในทุกกิจกรรมโครงการจึงท าการ
รวบรวมน า้ฝนที่ตกจากพืน้ที่โครงการ (น า้ฝนไม่ปนเป้ือน) เขา้สู่รางระบายน า้ของโครงการซึ่งจะถูกรวบรวมและ
ระบายน า้ลงสู่บ่อเก็บกกัส ารองของโรงงานผลิตเหล็กรีดรอ้นจ านวน 2 บ่อ (ขนาด 92,000 และ 85,200 ลกูบาศก์
เมตรตามล าดบั) 
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1.3.9 มลพิษและกำรควบคุม 

1.3.9.1 มลพิษทำงอำกำศและกำรควบคุม 

แหล่งก าเนิดมลพิษทางอากาศของโครงการในช่วงด าเนินการไดแ้ก่เตาอบอ่อนขัน้ตอนการลา้ง
ดว้ยกรด และกระบวนการผลิตกรดกลับคืนโดยอัตราการปล่อยสารมลพิษทางอากาศจากโรงงานแสดงไวใ้น
ตำรำงที ่1.3-3 โดยมีรายละเอียดดงันี ้

1) เตำอบอ่อน (ยังไม่มีแผนในกำรผลิต)
เตาอบอ่อนของโครงการใช้ก๊าซธรรมชาติเป็นเชื ้อเพลิงมีลักษณะเป็นเตาอบต่อเนื่อง

(Continuous Annealing Furnace) แบ่งเป็น 2 ส่วน คือส่วนอบเบือ้งตน้ (Preheating Zone) และส่วนอบอ่อน 
(Heating Zone) แต่ละส่วนมีระบบรวบรวมและระบายอากาศจากเตาแยกจากกนั ทัง้นีก้ารใชก๊้าซธรรมชาติเป็น
เชือ้เพลิงท าใหก้ารเผาไหมเ้ป็นไปอย่างสมบูรณม์ลพิษหลกัที่เกิดขึน้จึงมีเพียงก๊าซออกไซดข์องไนโตรเจนเท่านัน้  
โดยโครงการมีการควบคุมการท างานของเตาอบอ่อน โดยออกแบบใหม้ีความเขม้ขน้ของสารมลพิษดังกล่าวไม่
เกิน 160 ส่วนในลา้นส่วน (301 มิลลิกรมั/ลูกบาศก์เมตร) ซึ่งเป็นค่าการนัตีจากผูอ้อกแบบเตาอบอ่อนซึ่งเป็น
เจา้ของเทคโนโลยีการผลิตของโครงการ 

2) กระบวนกำรผลิตกรดกลับคืน (ยังไม่มีแผนในกำรผลิต)
กระบวนการผลิตกรดกลบัคืนมีหนา้ที่น ากรดที่มีการปนเป้ือนในน า้เสียจากขัน้ตอนการชุบ

กรดลา้งสนิมในกระบวนการลา้งสนิมเคลือบน า้มันกลบัมาใชง้านใหม่อีกครัง้ (เป็นการลดปริมาณของเสียหรือ
กรดที่ตอ้งส่งไปก าจัดอีกทั้งเป็นการใชท้รพัยากรไดอ้ย่างคุม้ค่า) ทั้งนีอ้อกแบบใหก้ระบวนการผลิตกรดกับคืน
สามารถน ากรดกลบัมาใชไ้ดม้ากกว่ารอ้ยละ 99 อย่างไรก็ตามเครื่องผลิตกรดกลบัคืนตอ้งมีระบบระบายอากาศ
สว่นหนึ่ง จากกระบวนการท างานดว้ยซึ่งอากาศดงักล่าวอาจมีการปนเป้ือนกดไฮโดรคลอริก (HCI) คลอรีน (CI2) 
และฝุ่ นละอองซึ่งอยู่ในรูปของเหล็กออกไซด์ (Fe2O3) ดังนัน้โครงการไดจ้ัดมีระบบบ าบดัมลพิษทางอากาศแบบ
เปียกชนิดเวนทรูีสครบัเบอร ์(Venturi Scrubber) เพื่อดกัจบัสารมลพิษขา้งตน้ 

3) หม้อน ้ำ (ไม่มีกระบวนกำรผลิต)
หมอ้น า้โครงการติดตั้งหมอ้น า้ขนาด 12.8 ตัน/ชั่วโมง จ านวน 1 ชุด ใชก๊้าซธรรมชาติเป็น

เชือ้เพลิงท าใหก้ารเผาไหมเ้ป็นไปอย่างสมบรูณม์ลพิษหลกัที่เกิดขึน้จึงมีเพียงก๊าซออกไซดข์องไนโตรเจนเท่านัน้ 
4) ไอระเหยต่ำงๆ (ไม่มีกระบวนกำรผลิต)

ไอระเหยต่างๆ ที่เกิดขึน้จากกระบวนการผลิตที่เป็นแหล่งมลพิษที่ส  าคญั ไดแ้ก่ขัน้ตอนการ
ล้างสนิมขั้นตอนการชุบน ้ามันขั้นตอนการล้างด้วยด่างและขั้นตอนการเคลือบผิวซึ่ง
โครงการไดอ้อกแบบใหห้น่วยงานการผลิตดงักลา่วเป็นระบบปิดพรอ้มทัง้มีระบบรวบรวมไอ
สารเคมีและหมุนเวียนสารเคมีกลบัไปใชง้านใหม่ทัง้หมดจึงท าใหส้ารเคมีต่างๆไม่ระเหยสู่
ภายนอก โดยมีรายละเอียดดงันี ้



โครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นปรบัสภาพผิวและเหล็กแผ่น        รายงานผลการปฏิบตัิตามมาตรการดา้นสิ่งแวดลอ้ม 
ชนิดมว้นลา้งสนิมชบุน า้มนัและเหล็กแผ่นชนิดมว้นเคลือบสงักะสี    กรกฎาคม-ธันวาคม 2568 
บริษัท จี เจ สตีล จ ากดั (มหาชน) 

1-18 

- ขัน้ตอนการลา้งสนิมโดยใชก้ดไฮโดรคลอริก โครงการออกแบบใหก้ระบวนการดงักล่าว
เป็นระบบปิด ประกอบดว้ย อ่างกรด จ านวน 4 อ่าง และอ่างน า้ จ านวน 5 อ่าง บริเวณด้านบนมีฝาปิดมิดชิด
ป้องกันไอระเหยที่เกิดขึน้ เหล็กที่เขา้สู่ขั้นตอนนีจ้ะถูกล าเลียงมาบนสายพาน ล าเลียงเข้าสู่อ่างลา้งสนิมทาง
ดา้นขา้ง โดยโครงการยงัจดัใหม้ีระบบรวบรวมไอระเหย ซึ่งเกิดขึน้ส่วนบนของอ่างกรด เพื่อควบแน่นและน า้กลบั
เขา้สูก่ระบวนการผลิตอีกครัง้ 

- ขั้นตอนการชุบน ้ามัน โครงการออกแบบให้เครื่องพ่นน ้ามันเป็นระบบปิดพรอ้มถัง
รวบรวมน า้มันที่เกิดขึน้ เพื่อควบแน่นและน ากลบัมาใชใ้หม่ อีกทัง้โครงการออกแบบใหเ้ครื่องพ่นน า้มันเป็นแบบ
Electrostatic Coating Technology ( ECT) เป็นการลดการฟุ้งกระจายของน า้มันรวมทั้งท าให้น ้ามันติดแผ่น
เหล็กไดดี้ขึน้ 

- ขัน้ตอนการลา้งดว้ยด่าง โครงการออกแบบอ่างลา้งด่างใหเ้ป็นระบบปิดพรอ้มทัง้จดัใหม้ี
ระบบรวบรวมไอด่างที่เกิดขึน้สว่นบนของอ่างคลา้ยกบัการรวบรวมไอของกรดไฮโดรคลอริก โดยไอระเหยที่เกิดขึน้
จะถกูรวบรวมกบัเขา้สูก่ระบวนการผลิตอีกครัง้ต่อไป 

- ขั้นตอนการเคลือบผิว โดยโครงการออกแบบให้เป็นระบบปิดพรอ้มทั้งจัดมีระบบ
รวบรวมคลา้ยกับการรวบรวมไอของเครื่องพ่นน า้มนั โดยไอระเหยที่เกิดขึน้จะถูกรวบรวมกลบัเขา้สู่กระบวนการ
ผลิตอีกครัง้ต่อไป 



โครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นปรบัสภาพผิวและเหล็กแผ่นชนิดมว้นลา้งสนิมชบุน า้มนัและเหล็กแผ่นชนิดมว้นเคลือบสงักะสี รายงานผลการปฏิบตัิตามมาตรการดา้นสิ่งแวดลอ้ม 
บริษัท จี เจ สตีล จ ากดั (มหาชน)      กรกฎาคม-ธันวาคม 2568 

1-19 

ตำรำงที ่1.3-3  อตัราการระบายมลพิษทางอากาศที่ควบคมุจากการออกแบบ (ปัจจบุนัไม่มีการระบายมลพิษ เนื่องจากไม่มีการด าเนินการผลิตในกระบวนการที่เก่ียวขอ้ง) 

แหล่งก ำเนิด 
ข้อมูลปลอ่ง ควำมเข้มขน้ อัตรำกำรระบำย 

ควำมสูง 
(m.) 

เส้นผ่ำน 
ศูนยก์ลำง(m.) 

อุณหภูมิ 
(K) 

ควำมเร็ว 
(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 - - - 

มำตรฐำน 180(1), 200(2) 200(2) 30(2) 400(2) - - - - 
หมายเหต ุ:  (1) ประกาศกระทรวงวิทยาศาสตร ์เทคโนโลยีและสิ่งแวดลอ้ม เรื่อง ก าหนดมาตรฐานควบคมุการปล่อยทิง้อากาศเสีย จากโรงงานเหล็ก ประเภทโรงงานเหล็กใหม ่

(2) ประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม เรื่อง ก าหนดค่าปริมาณของสารเจือปนในอากาศท่ีระบายออกจากโรงงาน พ.ศ. 2549 
ท่ีมา : รายงานการวเิคราะหผ์ลกระทบส่ิงแวดลอ้มโครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นปรบัสภาพผิวและเหล็กแผ่นชนิดมว้นลา้งสนิมชบุน า้มนั และเหล็กชนิดมว้นเคลือบสงักะสี ของบริษัท นครไทยสตริปมิล จ ากดั (มหาชน) ฉบบัสมบรูณ ์2549 
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1.3.10   น ้ำเสียและกำรจัดกำร 

น ้าเสียที่ เกิดขึ ้นในระยะด าเนินการ สามารถจ าแนกได้เป็น 2 ส่วนหลักๆ ได้แก่น ้าเสียจาก
กระบวนการผลิตและน า้เสียจากการอุปโภค-บริโภคของพนกังาน แสดงดงัตำรำงที่ 1.3-4 และดุลน า้ใช-้น า้เสีย
ของโครงการในรูปที ่1.3-3 มีรายละเอียดดงันี ้

1) น ้ำเสียจำกกระบวนกำรผลิต
น า้เสียที่เกิดขึน้จากกระบวนการผลิตของโครงการแบ่งเป็นลกัษณะการจัดการไดเ้ป็น 2 กลุ่มคือ

1)น า้เสียที่เขา้สูร่ะบบบ าบดัน า้เสียของโครงการซึ่งรายละเอียดการจดัการน า้เสียดงันี ้
(1) น ้ำเสียที่ส่งเข้ำสู่ระบบบ ำบัดน ้ำเสียของโครงกำรไดแ้ก่น า้เสียจากกระบวนการผลิตและ

น า้เสียจากถงัปฏิกิริยาของระบบผลิตกดกลบัคืนจะถูกส่งเขา้ระบบบ าบดัน า้เสียของโครงการเพื่อบ าบดัเบือ้งตน้
ใหอ้ยู่ในเกณฑท์ี่นิคมฯ ก าหนดก่อนปลอ่ยลงสูบ่่อเก็บกกัน า้ของโครงการ 

2) น ้ำเสียจำกกำรอุปโภค-บริโภคของพนักงำน
น า้เสียจากการอุปโภค-บริโภคของพนักงานจะรวบรวมเขา้สู่ถังบ าบดัน า้เสียส าเร็จรูปเพื่อบ าบัด

เบือ้งตน้ก่อนรวบรวมเขา้สูบ่่อพกัน า้ทิง้และปลอ่ยลงสูบ่่อเก็บกกัน า้ของโครงการต่อไป 

ตำรำงที ่1.3-4  แหลง่ที่มาของน า้เสียจากโรงงาน 
แหล่งก ำเนิดน ้ำเสีย กำรจัดกำร 

1.น า้เสียจากกระบวนการผลิต
-น า้เสียจากกระบวนการผลิต  - ส่งไปบ าบดัที่ระบบบ าบัดน า้เสียของโครงการเบือ้งตน้ก่อน และ

ท าการตรวจสอบคณุภาพน า้ทิง้ ก่อนปลอ่ยลงสูบ่่อเก็บกกัน า้ของ
โครงการ 

-น า้เสียจากกระบวนการผลิตกรดกลบัคืน  
-น า้เสียจากกระบวนการผลิตน า้ปราศจากแร่
ธาต ุ 

-น า้ระบายทิง้จากหมอ้น า้  
-น า้ระบายทิง้จากระบบจากระบบหลอ่เย็นโดย
ออ้ม 

2.น า้เสียจากการอปุโภค-บรโิภคของพนกังาน(1) - บ าบัดดว้ยถังบ าบัดน า้เสียส าเร็จรูปของโครงการก่อนและท าการ
ตรวจสอบคุณภาพน ้าทิ ้ง ก่อนปล่อยลงสู่บ่อเก็บกักน ้าของ
โครงการ 

รวม - 
หมายเหต ุ : ใชร้ว่มกบัโรงงานผลิตเหล็กแผ่นรีดรอ้น 
ท่ีมา :  บริษัท จี เจ สตีล จ ากดั (มหาชน); ธันวาคม 2568 
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1.3.11   ของเสียและกำรจัดกำร 

ของเสียจากโครงการประมาณ 215.35 ลูกบาศก์เมตร/วัน แบ่งเป็นของเสียจากกระบวนการผลิต
ประมาณ 215.05 ลกูบาศกเ์มตร/วัน ส่วนใหญ่ไดแ้ก่เศษเหล็กจะถูกส่งกลบัเขา้สู่กระบวนการผลิตของโครงการ 
และบางส่วนจะถูกรวบรวมใส่ภาชนะจัดเก็บแลว้น าไปจัดเก็บที่อาคารจัดเก็บของเสีย  โดยแยกของเสียแต่ละ
ประเภทก่อนติดต่อใหห้น่วยงานที่ไดร้บัอนุญาตจากกรมโรงงานอุตสาหกรรมน าไปก าจดัดว้ยวิธีการที่เหมาะสม
ต่อไป ส าหรบัของเสียจากพนกังานประมาณ 0.30 ลกูบาศกเ์มตร/วัน จะถูกรวบรวมใส่ภาชนะจดัเก็บแลว้น าไป
จัดเก็บที่อาคารจัดเก็บของเสีย โดยแยกของเสียแต่ละประเภทก่อนติดต่อให้หน่วยงานที่ได้รับอนุญาตจาก
หน่วยงานราชการน าไปก าจดัก็วิธีการเหมาะสมต่อไปรายละเอียดดงัตำรำงที ่1.3-5 

1.3.12   เสียงในกำรควบคุม 

การด าเนินการการผลิตทัง้หมดของโครงการอยู่ภายในอาคารที่มีการปิดลอ้มดว้ยผนังอาคารเพื่อ
ป้องกนัเสียงออกนอกอาคารไวแ้ลว้ โดยการด าเนินการของโครงการมีแหล่งก าเนิดเสียงที่ส  าคัญ คือ เครื่องจกัรที่
ใช้ในการตัดแต่งแผ่นเหล็ก ซึ่งโครงการได้จัดให้มีมาตรการลดระดับความดังของเสียงที่ เกิดจากอุปกรณ์
เครื่องจักรต่างๆ เช่น จัดท า Noise Contour ในบริเวณส่วนผลิต พรอ้มทั้งก าหนดเขตที่จะตอ้งใหพ้นักงานสวม
อุปกรณ์ส่วนบุคคลก่อนเข้าไปท างานในบริเวณพื ้นที่ที่มีเสียงดัง  ก าหนดให้มีการตรวจสอบและบ ารุงรกัษา
เบือ้งตน้แก่เครื่องจกัรที่ใชใ้นการผลิตและระบบบ าบดัมลพิษของโครงการ โดยจะท าการตรวจสอบเป็นประจ าทุก
วนั นอกจากนีโ้ครงการก าหนดใหม้ีการหยุดการท างานประจ าปี เพื่อตรวจสอบเครื่องจกัรทัง้หมดและซ่อมแซมใน
สว่นอปุกรณท์ี่ช  ารุดเป็นตน้ 

1.4 พนักงำน 

 โครงการมีพนกังานจ านวน 115 คน พนกังานเหลา่นีไ้ม่ไดอ้าศยัอยู่ภายในพืน้ที่โครงการ ซึ่งทางโครงการได้
จดัรถรบั-ส่งไวบ้ริการส าหรบัช่วงเวลาในการปฏิบติังานจะแบ่งเป็น 3 ช่วงเวลา ก าหนดช่วงเวลาละ 8 ชั่วโมง ใน
แต่ละปีจะปฏิบติังานประมาณ 300 วนั 
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ตำรำงที ่1.3-5  ชนิด ปรมิาณ และการจดัการของเสียของโครงการ 

ชนิด 
ปริมำณ 

(ลบ.ม./วัน) 
กำรจัดกำร 

สัดส่วนกำรจัดกำร 

น ำกลับมำใช้ น ำไปก ำจัด 

1.ของเสียจำกพนักงำน

1) ของเสียทั่วไปเช่น
ขยะเปียกเศษกิ่งไมใ้บไม้
และเศษหญา้เป็นตน้

0.16 จัดเตรียมทั้งถังรองรับขยะกระจายตามจุดต่างๆภายในพื ้นท่ี
โครงการอย่างเพียงพอก่อนส่งใหห้น่วยงานท่ีไดร้บัอนุญาตจาก
หน่วยงานราชการรบัไปก าจัด  

- 100% 

2) ของเสียรีไซเคิลเช่น
กระดาษแกว้โลหะและ
พลาสติก
เป็นตน้

0.09 จัดเตรียมทั้งรองรับขยะกระจายตามจุดต่างๆภายใน พื ้นท่ี
โครงการอย่างเพียงพอและรวบรวมเพื่อน าไปคัดแยกอีกครั้ง
ก่อนติดต่อใหห้น่วยงานท่ีไดร้บัอนุญาตจากหน่วยงานราชการ
หรือผูร้บัซือ้เพื่อน ากลบัไปใชป้ระโยชนใ์หม่ต่อไป  

80-100% 0-20% 

3) ขยะอนัตรายเช่นสายไฟฟ้า 
หมึกพิมพถ์่านไฟฉาย
หลอดฟลอูอเรสเซนตแ์ละ
แบตเตอรี่เสื่อมสภาพ
เป็นตน้

0.05 จัดเตรียมถังรบัขยะรีไซเคิลวางกระจายตามจุดต่างๆภายใน
พื ้นท่ีโครงการอย่างเพียงพอก่อนติดต่อให้หน่วยงานท่ีได้รับ
อนุญาตจากกรมโรงงานอุตสาหกรรมรับไปก าจัดต่อไปโดย
หน่วยงานดังกล่าว สามารถแยกส่วนประกอบบางส่วนน า
กลับมาใช้ใหม่ได้ส่วนท่ีเหลือจะน าไปฝังกลบท่ีหลุมฝังกลบ
กากอตุสาหกรรมต่อไป  

10-20% 80-90% 

2.ของเสียจำกกำรผลิต
1) ของเสียไม่อันตรำย

-เศษเหล็กจากขัน้ตอน
ต่างๆในกระบวนการ
ผลิตภายในโรงงาน  

203 รวบรวมใส่ถังเหล็กก่อนน ากลบัไปหลอมใหม่  100% - 

2) ของเสียอันตรำย
-เหล็กออกไซด ์(Ferric

Oxide) เกิดจากถงั
ปฏิกิริยาในกระบวนการ
ผลิตกรดกลบัคืน  

11.95 ตะกอนสนิมเหล็กจะถูกล าเลียงผ่านท่อล าเลียง (Screw 
Conveyer) ไปเก็บในถังเก็บเหล็กออกไซดเ์พื่อรอบรรจุถุงเป็น
ผลิตภณัฑพ์ลอยไดข้องโครงการ  

100% - 

-ตะกอนจากระบบบ าบดั 
น า้เสีย 

0.1 รวบรวมใส่ถังขนาด 200 ลิตร ท่ีมีฝาปิดมิดชิดก่อนติดต่อให้
หน่วยงานท่ีได้รับอนุญาตจากกรมโรงงานอุตสาหกรรมเป็น
ผูร้บัก าจัดต่อไป เช่น โรงปูนซีเมนตน์ าไปเป็นวตัถุดิบทดแทน/
เชือ้เพลิงทดแทนเป็นตน้  

- 100% 

ท่ีมา :  รายงานการวิเคราะหผ์ลกระทบสิ่งแวดลอ้มโครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นปรบัสภาพผิวและเหล็กแผ่นชนิดมว้นลา้งสนิมชุบน า้มัน และเหล็กชนิดม้ วน 
เคลือบสงักะสี ของบริษัท นครไทยสตริปมิล จ ากดั (มหาชน) ฉบบัสมบรูณ ์2549 
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1.5 อำชีวอนำมัยและควำมปลอดภัย 

1.5.1 นโยบำยควำมปลอดภัยอำชีวอนำมัยและสภำพแวดล้อม ในกำรท ำงำน 

บรษิัท จี เจ สตีล จ ากดั (มหาชน) ก าหนดนโยบายความปลอดภัยอาชีวอนามยัและสภาพแวดลอ้ม
ในการท างานใหพ้นักงานทุกระดับถือปฏิบัติควบคู่กับหน้าที่ประจ า  เพื่อเป็นการป้องกันและลดโอกาสในการ
ไดร้บัอนัตรายจากการท างานโดยมีนโยบายดงันี ้

1) ความปลอดภยัในการท างานถือเป็นหนา้ที่รบัผิดชอบอนัดบัแรกในการปฏิบติังานของพนกังานทกุคน
2) บรษิัทจะสนบัสนนุใหม้ีการปรบัปรุงสภาพการท างานและสภาพแวดลอ้มใหป้ลอดภยั
3) บริษัทจะสนบัสนุนส่งเสริมใหม้ีกิจกรรมความปลอดภยัต่างๆที่จะช่วยกระตุน้จิตส านึกของพนักงานเช่น

การอบรมจงูใจประชาสมัพนัธก์ารแข่งขนัดา้นความปลอดภยัเป็นตน้ 
4) ผูบ้งัคับบญัชาทุกระดับจะตอ้งกระท าตนใหเ้ป็นแบบอย่างที่ดีเป็นผูน้  าอบรม ฝึกสอนจูงใจใหพ้นักงาน

ปฏิบติัดว้ยวิธีที่ปลอดภยั 
5) พนักงานทุกคนตอ้งค านึงถึงความปลอดภัยของตนเองเพื่อนร่วมงานตลอดจนทรพัยส์ินของบริษัทเป็น

ส าคญัตลอดเวลาที่ปฏิบติังาน 
6) พนักงานทุกคนตอ้งใหค้วามร่วมมือในโครงการความปลอดภัยอาชีวอนามัยของบริษัทและมีสิทธิเสนอ

ความคิดเห็นในการปรบัปรุงสภาพการท างานและวิธีการท างานใหป้ลอดภยั 
7) บรษิัทจะจดัใหม้ีการประเมินผลการปฏิบติัตามที่ก าหนดไวข้า้งตน้เป็นประจ า

1.5.2 คณะกรรมกำรควำมปลอดภัย 

คณะกรรมการความปลอดภัยอาชีวอนามัยและสภาพแวดล้อมในการท างานมีแผนผังการ
บริหารงาน โดยโครงการจัดใหม้ีการส ารวจดา้นความปลอดภัยอาชีวอนามัยและสภาพแวดลอ้มในการท างาน 
อย่างนอ้ยเดือนละ 1 ครัง้ และประชุมอย่างนอ้ยเดือนละ 1 ครัง้ เพื่อรายงานและเสนอแนะมาตรการหรือแนวทาง
ปรบัปรุงแกไ้ขและจดัท ารายงานผลการปฏิบติังานประจ าปี รวมทัง้ระบปัุญหาอปุสรรคและขอ้เสนอในการปฏิบติั
หนา้ที่ของคณะกรรมการเพื่อเสนอต่อนายจา้ง 
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1.5.3 อุปกรณป้์องกันอันตรำยส่วนบุคคล 

โครงการก าหนดใหพ้นกังานทุกคนตอ้งสวมใส่เครื่องแบบและอปุกรณป์้องกนัอนัตรายส่วนบุคคลที่
จัดใหต้ลอดเวลาที่ปฏิบัติงาน เพื่อป้องกันอันตรายที่อาจเกิดขึน้จากอุบติัเหตุและผลกระทบจากการท างานต่อ
สขุภาพและอนามยัของพนกังานทัง้นีเ้ครื่องแบบและอปุกรณป์้องกนัอนัตรายที่จดัใหจ้ะสมัพนัธก์บัลกัษณะงานที่
พนกังานแต่ละคน 

1.5.4 ระบบป้องกันอัคคีภัยและแผนฉุกเฉิน 

โครงการไดม้ีการติดตัง้อุปกรณป์้องกันและระงบัอัคคีภัยเพิ่มเติมในส่วนของอาคารส านักงานและ
สถานีบริการน า้มันเชือ้เพลิง โดยมีการติดตั้งถังดับเพลิงแบบมือถือชนิดผงเคมีแหง้จ านวน 19 ถัง แบ่งเป็นใน
อาคารส านกังาน จ านวน 18 ถงั และสถานีบรกิารน า้มนัเชือ้เพลิง จ านวน 1 ถงั ติดตัง้ตูส้ายฉีดน า้ดบัเพลิงภายใน
อาคารส านกังาน จ านวน 3 ตู ้

นอกจากนีม้ีการเพิ่มจ านวนอุปกรณ์ป้องกันและระงับอัคคีภัยบางชนิดใหส้อดคลอ้งกับผังการใช้
ประโยชนข์องโครงการที่เปลี่ยนแปลงไปและใหค้รอบคลุมการป้องกันและระงับอัคคีภัยภายในพืน้ที่โครงการ
ยิ่งขึน้แต่ยงัคงจดัใหม้ีชนิดอปุกรณป์้องกนัและระงบัอคัคีภยัเท่าเดิม โดยอปุกรณป์อ้งกนัและระงบัอคัคีภยัที่ติดตัง้
ในโครงการภายหลงัการเปลี่ยนแปลงรายละเอียดโครงการแสดงดงัตำรำงที่ 1.5-1 และรูปที่ 1.5-1 รายละเอียด
ดงันี ้

1) ถงัดบัเพลิงแบบมือถือ (Fire Extinguishers) เดิมในรายงานการประเมินผลกระทบสิ่งแวดลอ้มฯ
ฉบับสมบูรณ์ เดือนสิงหาคม 2549 ติดตั้งถังดับเพลิงแบบมือถือชนิดผงเคมีแห้ง จ านวน 20 ถัง ภายหลังการ
เปลี่ยนแปลงมีการติดตัง้ถงัดบัเพลิงแบบมือถือ จ านวน 236 ถงั แบ่งเป็น 

- ถังดับเพลิงแบบมือถือชนิดผงเคมีแห้ง จ านวน 226 ถัง ติดตั้งภายในอาคารผลิต 207 ถัง
ติดตัง้ในอาคารสว่นส านกังาน 18 ถงั และติดตัง้ในสถานีบรกิารน า้มนัเชือ้เพลิง 1 ถงั 

- ถงัดบัเพลิงแบบมือถือชนิดก๊าซคารบ์อนไดออกไซด์ จ านวน 10 ถงั ติดตัง้ภายในอาคารผลิต
ทัง้หมด 

2) ตูส้ายฉีดน า้ดบัเพลิงภายในอาคาร (Fire Hose Cabinet) เดิมในรายงานการประเมินผลกระทบ
สิ่งแวดลอ้มฯ ฉบบัสมบูรณเ์ดือนสิงหาคม 2549 ติดตัง้สายฉีดน า้ดับเพลิงภายในอาคารจ านวน 15 ตู ้ภายหลงั
การเปลี่ยนแปลงติดตัง้สายฉีดน า้ดับเพลิงภายในอาคารจ านวน 33 ตู ้แบ่งเป็นภายในอาคาร 30 ตู ้และอาคาร
ส านกังาน 3 ตู ้

3) หวัต่อท่อดบัเพลิงภายหลงัการเปลี่ยนแปลงมีจ านวนเท่าเดิม 23 ชดุ ติดตัง้ภายนอกอาคารผลิต
4) เครื่องสบูน า้ดบัเพลิงภายหลงัการเปลี่ยนแปลงยงัคงมีขนาด 545 ลกูบาศกเ์มตร/ชั่วโมง เท่าเดิม
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ส าหรบัแหล่งน า้เพื่อการดับเพลิงโครงการใชร้่วมกับโรงงานผลิตเหล็กแผ่นรีดรอ้นของ บริษัท จี เจ 
สตีล จ ากัด (มหาชน) โดยมาจากบ่อเก็บน า้ส  ารองดับเพลิงขนาด 707,000 ลูกบาศกเ์มตร นอกจากนีย้ังมีถงัน า้
ส  ารองเพื่อการดับเพลิงขนาด 200 ลูกบาศก์เมตร รวมโครงการมีน า้ส  ารองเพื่อการดับเพลิงปริมาณ 177,200 
ลกูบาศกเ์มตร 

ตำรำงที ่1.5-1  ชนิดและจ านวนอปุกรณใ์นระบบปอ้งกนัและระงบัอคัคีภยัของโครงการ 

ระบบป้องกนัและระงับอัคคีภยั หน่วย 
จ ำนวน 

EIA เดิม 
(พ.ศ. 2549) 

ปัจจุบัน กำร
เปลี่ยนแปลง 

ภำยหลังกำร
เปลี่ยนแปลง 

1. ถงัดบัเพลิงแบบมือถือ (Fire Extinguisher)
1.1 ชนิดผงเคมีแหง้ ถงั 20 207 19 226 
1.2 ชนิดก๊าซคารบ์อนไดออกไซด ์ ถงั - 10 - 10 

2. ตูใ้ส่ฉีดน า้ดบัเพลิงภายในอาคาร
(Fire Hose Cabinet) 

ตู ้ 15 30 3 33 

3. หวัต่อท่อดบัเพลิง ชดุ 23 23 - 23 
4. เครื่องสบูน า้ดบัเพลิง (Fire Pump)

(ขนาด 545 ลบ.ม./ชั่วโมง) 
เครื่อง 1 1 - 1 

5. น า้ส ารองดบัเพลิง(1) ลบ.ม. 177,200 177,200 - 177,200 
หมายเหต ุ :  (1) ใชร้ว่มกบัโรงงานผลิตเหล็กแผ่นรีดรอ้น 
ท่ีมา : บริษัท จี เจ สตีล จ ากดั (มหาชน) พ.ศ. 2568 

ทั้งนี ้โครงการได้ปรับปรุงแผนการปฏิบัติการภาวะฉุกเฉินกรณีเกิดอัคคีภัยให้สอดคล้องกับ
แผนปฏิบติัการภาวะฉกุเฉินของนิคมฯ แสดงดงัรูปที ่1.5-2 รายละเอียดดงันี ้

1) กรณีเกิดเหตุเพลิงไหม้ผู้พบเห็นเหตุเพลิงไหม้หรือได้รับแจ้งจากระบบแจ้งเหตุอัตโนมัติเข้า
ควบคมุเหตผุิดปกติ/เหตฉุกุเฉินดว้ยตนเอง 

2) กรณีที่ผูพ้บเห็นเหตกุารณป์ระเมินสถานการณว์่าเหตเุพลิงไหมด้งักล่าวไม่สามารถระงบัเหตุได้
ดว้ยตนเองใหแ้จง้ต่อทีมควบคุมเหตุฉุกเฉินประจ าพืน้ที่ (EF-T) และศูนยบ์ญัชาการในการตอบโตภ้าวะฉุกเฉิน 
(ECC) ที่ควบคุมเหตุฉุกเฉินประจ าพืน้ที่จะเป็นผูเ้ขา้ควบคุมเหตุโดยมีผูอ้  านวยการควบคุมภาวะฉุกเฉิน (EC) 
ผูส้ั่งการระงบัเหตุฉุกเฉิน ณ จุดเกิดเหต ุ(OC) และทีมควบคมุเหตฉุุกเฉิน (EF-T) จะประเมินสถานการณร์่วมกัน
และท่ามกลางประกาศภำวะฉุกเฉินระดับที่ 1 พรอ้มทั้งด าเนินการแจ้งเหตุไปยังหน่วยงานภายนอกเพื่อ
รบัทราบสถานการณ ์และเตรียมความพรอ้มในการเขา้สนบัสนุน ใหค้วามช่วยเหลือกรณีเหตกุารณม์ีความรุนแรง
มากขึน้ 
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3) กรณีไม่สามารถควบคุมระงับเหตุการณ์ไดด้ว้ยทีมพนักงานที่ปฏิบัติงานเขา้ควบคุมและระงับ
เหตุผูอ้  านวยการฉุกเฉิน (EC) ผูส้ั่งการระงบัเหตุฉุกเฉิน ณ จุดเกิดเหตุ (OC) และทีมควบคุมเหตุฉุกเฉิน (EF-T) 
พิจารณาประกาศเพิ่มระดับภาวะฉุกเฉินเป็นภำวะฉุกเฉินระดับที่ 2 โดยผูท้ีมสื่อสารประสานงาน (CT) ของ
บริษัทจะแจ้งทีมดับเพลิงกลางของบริษัทเข้าควบคุมเหตุ  (EF-T) และด าเนินการประสานงานกับหน่วยงาน
ภายนอก ไดแ้ก่ ส  านักงานนิคมฯ และโรงงานขา้งเคียง เพื่อเขา้สนับสนุนและระงับเหตุ โดยเจา้หน้าที่ส  านักงาน
นิคมฯ จะเขา้มาเป็น CT ในพืน้ที่เกิดเหตรุว่มกบั CT ของบรษิัทฯ 

4) กรณีเหตกุารณ์มีความรุนแรงเพิ่มขึน้และไม่สามารถควบคุมระงบัเหตุผูส้ั่งการระงับเหตฉุุกเฉิน
ณ โรงงานเกิดเหตุ (OC) จะแจง้สถานการณ์ต่อผูอ้  านวยการควบคุมภาวะฉุกเฉิน (EC) เพื่อประกาศยกระดับ
ภาวะฉุกเฉินเป็นภำวะฉุกเฉินระดับ 3 และแจง้ CT เพื่อประสานงานขอความช่วยเหลือจากหน่วยงานราชการ 
ไดแ้ก่ เทศบาลนครเจา้พระยาสุรศักดิ์ศูนยป์้องกัน และบรรเทาสาธารณภัยอ าเภอศรีราชาและโรงพยาบาลใน
พื ้นที่ตามความเหมาะสม  (คลินิกสมิติเวชศรีราชาบ่อวิน  (นิคมอีสเทิรน์ฯ), โรงพยาบาลสมิติเวชศรีราชา,
โรงพยาบาลพญาไทศรีราชา, โรงพยาบาลอมตะเวชกรรมนิคมอมตะซิตี)้ โดยผูอ้  านวยการส านกังานนิคมฯ จะมา
เป็น EC ร่วมกับ EC ของบริษัทฯ. และนายกเทศมนตรีนครเจา้พระยาสุรศักดิ์จะมาเป็นผูอ้  านวยการระงับเหตุ
ฉกุเฉินจากภายนอก (IC) 



โครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นปรบัสภาพผิวและเหล็กแผ่น        รายงานผลการปฏิบตัิตามมาตรการดา้นสิ่งแวดลอ้ม 
ชนิดมว้นลา้งสนิมชบุน า้มนัและเหล็กแผ่นชนิดมว้นเคลือบสงักะสี    กรกฎาคม-ธันวาคม 2568 
บริษัท จี เจ สตีล จ ากดั (มหาชน) 
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รูปที ่1.5-1  ระบบระงบัอคัคีภยัของโครงการ 



โครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นปรบัสภาพผิวและเหล็กแผ่น        รายงานผลการปฏิบตัิตามมาตรการดา้นสิ่งแวดลอ้ม 
ชนิดมว้นลา้งสนิมชบุน า้มนัและเหล็กแผ่นชนิดมว้นเคลือบสงักะสี    กรกฎาคม-ธันวาคม 2568 
บริษัท จี เจ สตีล จ ากดั (มหาชน) 
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รูปที ่1.5-2  แผนฉกุเฉินกรณีเกิดอคัคีภยัที่ตอ้งขอความช่วยเหลือจากหน่วยงานภายนอก 



โครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นปรบัสภาพผิวและเหล็กแผ่น        รายงานผลการปฏิบตัิตามมาตรการดา้นสิ่งแวดลอ้ม 
ชนิดมว้นลา้งสนิมชบุน า้มนัและเหล็กแผ่นชนิดมว้นเคลือบสงักะสี    กรกฎาคม-ธันวาคม 2568 
บริษัท จี เจ สตีล จ ากดั (มหาชน) 
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1.6 พืน้ทีส่ีเขียว 

 โครงการก าหนดใหม้ีพืน้ที่สีเขียวประมาณ 6,005 ตารางเมตร คิดเป็นรอ้ยละ 5 ของพืน้ที่โครงการเพื่อสรา้ง
ทศันียภาพที่ดีภายในโครงการ และใชเ้ป็นพืน้ที่พกัผ่อนหย่อนใจส าหรบัพนกังาน รวมทัง้เป็นแนวกัน้เสียงจากการ
ด าเนินโครงการที่ดีต่อพืน้ที่โดยรอบ ดงัแสดงในรูปที ่1.6-1 และแสดงรูปภาพเปรียบเทียบพืน้ที่สีเขียวตามที่เสนอ
ในมาตรการ EIA กบัปัจจบุนั แสดงดงัรูปที ่1.6-2 

รูปที ่1.6-1  พืน้ที่สีเขียว 



โครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นปรบัสภาพผิวและเหล็กแผ่นชนิดมว้นลา้งสนิมชบุน า้มนัและเหล็กแผ่นชนิดมว้นเคลือบสงักะสี    รายงานผลการปฏบิตัิตามมาตรการดา้นสิ่งแวดลอ้ม 
บริษัท จี เจ สตีล จ ากดั (มหาชน)   กรกฎาคม-ธันวาคม 2568 
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พืน้ที่สีเขียวตามที่เสนอในมาตรการ EIA รอ้ยละ 5 พืน้ที่สีเขียวในปัจจบุนัรอ้ยละ 5 

รูปที ่1.6-2  เปรียบเทียบพืน้ที่สีเขียวตามที่เสนอในมาตรการ EIA กบัปัจจุบนั 



โครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นปรบัสภาพผิวและเหล็กแผ่นชนิดมว้นลา้งสนิมชบุน า้มนัและเหล็กแผ่นชนิดมว้นเคลือบสงักะสี    รายงานผลการปฏบิตัิตามมาตรการดา้นสิ่งแวดลอ้ม 
บริษัท จี เจ สตีล จ ากดั (มหาชน)   กรกฎาคม-ธันวาคม 2568 
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1.7 สรุปผลกำรด ำเนินงำนในปัจจุบัน 

การด าเนินงานโครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นปรบัสภาพผิวและเหล็กแผ่นชนิดมว้นลา้งสนิมชบุน า้มนัและเหล็กแผ่นชนิดมว้นเคลือบสงักะสี ของ บรษิัท จี เจ 
สตีล จ ากดั (มหาชน) ไดร้บัมติเห็นชอบจากการนิคมอตุสากรรมแห่งประเทศไทย (กนอ.) ดงัหนงัสือที่ อก.5103.3.1/581 ลงวนัที่ 03 มีนาคม 2565 เปรียบเทียบกบัปัจจุบนั
สามารถสรุปไดด้งัตำรำงที ่1.7-1 

ตำรำงที ่1.7-1 สรุปการด าเนินงานในปัจจบุนั 

รำยละเอียด 
กำรด ำเนินงำน 

รำยงำน EIA ภำยหลังเปลี่ยนแปลง ปัจจุบัน 
1.ทีต่ัง้โครงกำร นิคมอตุสาหกรรมดบับลิวเอชเอ ชลบรุี 1 

ต าบลบ่อวิน อ าเภอศรีราชา จงัหวดัชลบรุี 
นิคมอตุสาหกรรมดบับลิวเอชเอ ชลบรุี 1 
ต าบลบ่อวิน อ าเภอศรีราชา จงัหวดัชลบรุี 

2.กำรใช้ประโยชนพ์ืน้ทีโ่ครงกำร 
2.1 พืน้ท่ีกระบวนการผลิต 

-พืน้ท่ีกระบวนการเคลือบสงักะส ี(CGL) 
-พืน้ท่ีกระบวนการลา้งสนิมและชบุน า้มนั (PPPL) 
-พืน้ท่ีกระบวนการปรบัสภาพผิว (RTM) 
-พืน้ท่ีจดัเก็บผลิตภณัฑ ์(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 อาคารระบบผลิตกรดกลบัคนืและระบบบ าบดัน า้เสีย 2,408 ตร.ม. 2,408 ตร.ม. 
2.3 อาคารเก็บวตัถดุิบ ผลิตภณัฑแ์ละสารเคมี 4,500 ตร.ม. 4,500 ตร.ม. 
2.4 พืน้ท่ีสีเขียว 6,005 ตร.ม. 6,005 ตร.ม. 



โครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นปรบัสภาพผิวและเหล็กแผ่นชนิดมว้นลา้งสนิมชบุน า้มนัและเหล็กแผ่นชนิดมว้นเคลือบสงักะสี    รายงานผลการปฏบิตัิตามมาตรการดา้นสิ่งแวดลอ้ม 
บริษัท จี เจ สตีล จ ากดั (มหาชน)   กรกฎาคม-ธันวาคม 2568 
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ตำรำงที ่1.7-1(ต่อ) สรุปการด าเนินงานในปัจจบุนั 

รำยละเอียด 
กำรด ำเนินงำน 

รำยงำน EIA ภำยหลังเปลี่ยนแปลง ปัจจุบัน 
2.5 ลานจอดรถ ถนน และพืน้ท่ีอื่นๆ 

- ถนน (Asphalt Road) 
- พืน้ท่ีอื่นๆ 
- ส านกังาน 
-สถานีบรกิารน า้มนัเชือ้เพลิง 

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.ประเภทโรงงำน ล าดบัท่ี 59 ล าดบัท่ี 59 
4.ก ำลังกำรผลิต 2,050,000 ตนั/ปี 9,594 ตนั/ปี 
5. ผลิตภัณฑ์

- เหล็กแผ่นปรบัสภาพผิว ( Tempered Hot Roll Coil ) 
- เหล็กแผ่นชนิดมว้นบา้งสนิมชบุน า้มนั ( Hot Roll Pickled & 

Oil Coil) 
- เหล็กแผ่นชนิดมว้นเคลือบสงักะสีโดยวิธีจุม่รอ้น (Galvanized 

Coil) 
- เหล็กแผ่นชนิดมว้นเคลือบสงักะสีโดยวิธีจุม่รอ้นและอบ 
(Galvannealed Coil) 

950,000 ตนั/ปี 
600,000 ตนั/ปี 

428,200 ตนั/ปี 

71,800 ตนั/ปี 

9,594 ตนั/ปี 
- 

- 

- 



โครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นปรบัสภาพผิวและเหล็กแผ่นชนิดมว้นลา้งสนิมชบุน า้มนัและเหล็กแผ่นชนิดมว้นเคลือบสงักะสี      รายงานผลการปฏบิตัิตามมาตรการดา้นสิ่งแวดลอ้ม 
บริษัท จี เจ สตีล จ ากดั (มหาชน)     กรกฎาคม-ธันวาคม 2568 
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ตำรำงที ่1.7-1(ต่อ) สรุปการด าเนินงานในปัจจบุนั 

รำยละเอียด 
กำรด ำเนินงำน 

รำยงำน EIA ภำยหลังเปลี่ยนแปลง ปัจจุบัน 
6. วัตถุดบิเหล็ก 

- เหล็กแผ่นรีดรอ้นชนิดมว้น 
- เหล็กแผ่นรีดเย็นชนิดมว้น 
- สงักะสีแท่ง 
- อลมูิเนียม 

 
1,589,005 ตนั/ปี 

73,000 ตนั/ปี 
17,241 ตนั/ปี 

85 ตนั/ปี 

 
9,594 ตนั/ปี 

- 
- 
- 

7. ระบบสำธำรณูปโภคและระบบเสริมกำรผลิต 
7.1 น า้ใช ้

 
น า้จากระบบผลิตน า้ของโรงงานเหล็กรีดรอ้น  

ปรมิาณน า้ใช ้368.3 ลบ.ม./วนั 

 
น า้จากระบบผลิตน า้ของโรงงานเหล็กรีดรอ้น  

ปรมิาณน า้ใช ้368.3 ลบ.ม./วนั 
7.2 ระบบไอน า้ หมอ้ไอน า้ขนาด 12.8 ตนั/ชั่วโมง จ านวน 1 ชดุ หมอ้ไอน า้ขนาด 12.8 ตนั/ชั่วโมง จ านวน 1 ชดุ ไม่มีการใชง้าน 
7.3 ไฟฟ้า 1) รบักระแสไฟฟ้าจากการไฟฟ้าส่วนภมูิภาคศรีราชา 

2)หมอ้แปลงไฟฟ้าขนาด 160KVA จ านวน 2 ชดุ 
3) หมอ้แปลงไฟฟา้ขนาด 120MVA จ านวน 1 ชดุ 
4) เครื่องก าเนดิไฟฟ้าส ารองที่ใชน้ า้มนัดเีซลเป็นเชือ้เพลงิ

ขนาด 500KVA จ านวน 8 เครื่อง 

1) รบักระแสไฟฟ้าจากการไฟฟ้าส่วนภมูิภาคศรีราชา 
2)หมอ้แปลงไฟฟ้าขนาด 160KVA จ านวน 2 ชดุ 
3) หมอ้แปลงไฟฟา้ขนาด 120MVA จ านวน 1 ชดุ 
4) เครื่องก าเนดิไฟฟ้าส ารองที่ใชน้ า้มนัดเีซลเป็นเชือ้เพลงิขนาด 

500 KVA จ านวน 8 เครื่อง 

7.4 เชือ้เพลิง ก๊าซธรรมชาติจากบรษิัท ปตท.  
ปรมิาณใชง้าน 4,850 ลบ.ม./ช.ม. 

ก๊าซธรรมชาติจากบรษิัท ปตท.  
ปรมิาณใชง้าน 4,850 ลบ.ม./ช.ม. 

 



โครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นปรบัสภาพผิวและเหล็กแผ่นชนิดมว้นลา้งสนิมชบุน า้มนัและเหล็กแผ่นชนิดมว้นเคลือบสงักะสี    รายงานผลการปฏบิตัิตามมาตรการดา้นสิ่งแวดลอ้ม 
บริษัท จี เจ สตีล จ ากดั (มหาชน)   กรกฎาคม-ธันวาคม 2568 
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ตำรำงที ่1.7-1(ต่อ) สรุปการด าเนินงานในปัจจบุนั 

รำยละเอียด 
กำรด ำเนินงำน 

รำยงำน EIA ภำยหลังเปลี่ยนแปลง ปัจจุบัน 
7.5 ระบบระบายน า้และป้องกนัน า้ท่วม 1) วัตถุดิบ สารเคมี  และผลิตภัณฑ์ของโครงการจะถูก

จัดเก็บในพืน้ที่ซึ่งมีหลังคาปกคลุม จึงท าให้น า้ฝนไม่มี
การปนเป้ือน

2) น า้ฝนที่ตกในพืน้ที่โครงการจะถูกรวบรวมเขา้สู่บ่อเก็บน า้
ส ารองของโรงงานผลิตเหล็กรีดรอ้นขนาด 92,000 ลบ.ม.
และ 85,000 ลบ.ม.

1) วัตถุดิบ สารเคมี  และผลิตภัณฑ์ของโครงการจะถูก
จัดเก็บในพืน้ที่ซึ่งมีหลังคาปกคลุม จึงท าให้น า้ฝนไม่มี
การปนเป้ือน

2) น า้ฝนที่ตกในพืน้ที่โครงการจะถูกรวบรวมเขา้สู่บ่อเก็บน า้
ส ารองของโรงงานผลิตเหล็กรีดรอ้นขนาด 707,000 ลบ.
ม.

8. มลพิษและกำรควบคุม
8.1 แหล่งก าเนิดมลพิษและการจดัการ 

- ส่วนเตาอบเบือ้งตน้ (Preheating Zone) 
- ส่วนเตาอบอ่อน (Heating Zone) 
- อาคารระบบผลิตกรดกลบัคืน 

- หมอ้ไอน า้

ปล่องระบายอากาศ 20 เมตร 1 ปล่อง 
ปล่องระบายอากาศ 20 เมตร 1 ปล่อง 

ระบบบ าบดัมลพิษทางอากาศแบบเวนทรูีสครบัเบอร ์
ปล่องระบายอากาศ 32 เมตร 1 ปล่อง 
ปล่องระบายอากาศ 15 เมตร 1 ปล่อง 

ปล่องระบายอากาศ 20 เมตร 1 ปล่อง 
ปล่องระบายอากาศ 20 เมตร 1 ปล่อง 

ระบบบ าบดัมลพิษทางอากาศแบบเวนทรูีสครบัเบอร ์
ปล่องระบายอากาศ 32 เมตร 1 ปล่อง 
ปล่องระบายอากาศ 15 เมตร 1 ปล่อง 

ปัจจบุนัไม่มีการระบายอากาศออกจากปล่องระบาย และใช้
ระบบบ าบดัมลพิษ เนื่องจากไมม่กีารด าเนินการผลิตใน

กระบวนการท่ีเก่ียวขอ้ง 
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ตำรำงที ่1.7-1(ต่อ) สรุปการด าเนินงานในปัจจบุนั 

รำยละเอียด 
กำรด ำเนินงำน 

รำยงำน EIA ภำยหลังเปลี่ยนแปลง ปัจจุบัน 
8.2 อตัราการระบายมวลสาร 

- ก๊าซออกไซดข์องไนโตรเจน (NO2) 
-กรดไฮโดรคลอรกิ (HCI) 
-คลอรีน (CI2) 
-ฝุ่ นละออง (PM) 

 
ไม่เกินกว่า 7.52 กรมั/วินาท ี
ไม่เกินกว่า 0.20 กรมั/วินาท ี
ไม่เกินกว่า 0.017 กรมั/วินาท ี
ไม่เกินกว่า 0.149 กรมั/วินาท ี

 
ปัจจบุนัไม่มีการระบายมลพิษ เนื่องจากไม่มกีารด าเนินการ

ผลิตในกระบวนการท่ีเก่ียวขอ้ง 

8.3 การจดัน า้เสีย 
- น า้เสียจากกระบวนการผลิต 

 
ปรมิาณน า้ทิง้ 54.6 ลบ.ม./วนั 

บ าบดัดว้ยระบบน า้เสียของโครงการก่อนระบายลงสู่ระบบ
บ าบดัน า้เสียส่วนกลางของนิคมฯ 

 
ปัจจบุนัไม่มีการระบายมลพิษ  

เนื่องจากไมม่ีการด าเนินการผลิตในกระบวนการท่ีเก่ียวขอ้ง 

-น า้เสียจากพนกังาน ปรมิาณน า้เสีย 3.68 ลบ.ม./วนั 
บ าบดัโดยถงับ าบดัน า้เสียส าเรจ็รูปก่อนระบายลงสู่ระบบ

บ าบดัน า้เสียส่วนกลางของนิคม 

ปรมิาณน า้เสีย 3.68 ลบ.ม./วนั 
บ าบดัโดยถงับ าบดัน า้เสียส าเรจ็รูปก่อนปล่อยลงสู่บ่อเก็บกกั

น า้ของโครงการ 
8.4 ของเสีย 

-ขยะจากพนกังาน 
 

ปรมิาณ 0.3 ลบ.ม./วนั รวบรวมใหห้น่วยงานท่ีไดร้บัอนญุาต
จากหนว่ยงานราชการรบัไปก าจดั 

 
ปรมิาณ 0.3 ลบ.ม./วนั รวบรวมใหห้น่วยงานท่ีไดร้บัอนญุาต

จากหนว่ยงานราชการรบัไปก าจดั 
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ตำรำงที ่1.7-1(ต่อ) สรุปการด าเนินงานในปัจจบุนั 

รำยละเอียด 
กำรด ำเนินงำน 

รำยงำน EIA ภำยหลังเปลี่ยนแปลง ปัจจุบัน 
-ของเสียอตุสาหกรรม - เศษเหล็ก 203 ลบ.ม./วนั รวบรวมใส่ถังเหล็กส่งกลบัน าไป

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

-ตะกอนจากระบบบ าบัดน า้เสีย 0.1 ลบ.ม./วัน รวบรวมใส่ 
ถงัเก็บและส่งใหห้น่วยงานที่ไดร้บัอนุญาตจากกรมโรงงาน 
อตุสาหกรรมเป็นผูร้บัก าจดัต่อไป 

- เศษเหล็ก 203 ลบ.ม./วนั รวบรวมใส่ถังเหล็กส่งกลบัน าไป
หลอมใหม่ 

9. พนักงำน 115 คน 115 คน 
10. อำชวีอนำมัยและควำมปลอดภัย - ก าหนดใหบ้ริษัทท่ีเขา้มารบัเหมาและพนกังานทกุคนที่เขา้

มาโครงการมีการปฏิบตัิดา้นความปลอดภยั 
-อุปกรณ์ป้องกันและระงับอัคคีภัยเป็นไปตามข้อก าหนด 

NFPAกนอ. และวิศวกรรมสถานแห่งประเทศไทย 

- ก าหนดใหบ้ริษัทท่ีเขา้มารบัเหมาและพนกังานทกุคนที่เขา้
มาโครงการมีการปฏิบตัิดา้นความปลอดภยั 

-อุปกรณ์ป้องกันและระงับอัคคีภัยเป็นไปตามข้อก าหนด 
NFPAกนอ. และวิศวกรรมสถานแห่งประเทศไทย 

11.กิจกรรมมวลชนสัมพนัธ์ ด าเนินกิจกรรมมวลชนสัมพันธ์ต่อชุมชนโดยรอบ ร่วมกับ
นิคม และโรงงานขา้งเคียงดว้ยดีเสมอมา 

ด าเนินกิจกรรมมวลชนสัมพันธ์ต่อชุมชนโดยรอบ ร่วมกับ
นิคม และโรงงานขา้งเคียงดว้ยดีเสมอมา 

12.กำรรับเร่ืองร้องเรียน มีขัน้ตอนการรบัปัญหาขอ้รอ้งเรียนและวิธีการแกไ้ขปัญหาที่
เกิดขึน้ เพื่อท าใหส้ามารถแกไ้ขปัญหาไดอ้ย่างทนัท่วงที โดย
ใชร้ะบบการติดต่อส่ือสารและการรบัเรื่องราวรอ้งทุกขอ์ย่าง
เป็นระบบ 

มีขัน้ตอนการรบัปัญหาขอ้รอ้งเรียนและวิธีการแกไ้ขปัญหาที่
เกิดขึน้ เพื่อท าใหส้ามารถแกไ้ขปัญหาไดอ้ย่างทนัท่วงที โดย
ใชร้ะบบการติดต่อส่ือสารและการรบัเรื่องราวรอ้งทุกขอ์ย่าง
เป็นระบบ 

ท่ีมา  :  บริษัท จี เจ สตีล จ ากดั (มหาชน); ธันวาคม 2568 
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1.8 แผนงำนกำรติดตำมตรวจสอบคุณภำพสิ่งแวดล้อม 

ตำรำงที ่1.8-1 แผนงานการติดตามตรวจสอบคณุภาพสิ่งแวดลอ้ม โครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นปรบัสภาพผิวและเหล็กแผ่นชนิดมว้นลา้งสนิมชบุน า้มนัและเหล็กแผ่น
ชนิดมว้นเคลือบสงักะสี บรษิัท จี เจ สตีล จ ากดั (มหาชน) ประจ าปี 2568 

รำยละเอียด ดัชนีกำรตรวจวดั ควำมถ่ี 
ช่วงเวลำทีท่ ำกำรตรวจวัด (พ.ศ.2568) 

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. คุณภำพอำกำศ

1.1 คณุภาพอากาศในบรรยากาศ 
- บา้นมาบบอน (A1) 
- วดับ่อวิน(A2) 
- บา้นปากรว่ม (A3)  

เลือกตรวจวดัเป็นตวัแทน 
1 สถานี 

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

   

1.2 คณุภาพอากาศจากปล่องระบาย 
- Annealing Furnace 

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

2 ครัง้/ปี  
(ช่วงเดียวกบัการ
ตรวจวดัคณุภาพ

อากาศ) 

หมายเหต ุ • : แผนการตรวจวดัคณุภาพสิ่งแวดลอ้ม 
: ไม่มีการตรวจวดั เน่ืองจากไม่มีการด าเนินการผลิตในกระบวนการลา้งสนิมและชบุน า้มนัและกระบวนการเคลือบสงักะสี ท่ีเป็นแหล่งก าเนิดมลพิษ 

ไม่ด  าเนินการตรวจวดั 

ไม่ด  าเนินการตรวจวดั 

NOx as 
NO2

SO2

TSP, HCl, Cl2 

NOx 
HCl 

WS &WD 
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ตำรำงที ่1.8-1(ต่อ) แผนงานการติดตามตรวจสอบคณุภาพสิ่งแวดลอ้ม โครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นปรบัสภาพผิวและเหล็กแผ่นชนิดมว้นลา้งสนิมชบุน า้มนัและเหล็ก
แผ่นชนิดมว้นเคลือบสงักะสี บรษิัท จี เจ สตีล จ ากดั (มหาชน) ประจ าปี 2568 

รำยละเอียด ดัชนีกำรตรวจวดั ควำมถ่ี 
ช่วงเวลำทีท่ ำกำรตรวจวัด (พ.ศ. 2568) 

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. คุณภำพน ้ำ               
2.1 คณุภาพทิง้               
- น า้ทิง้จากถงัปฏิกิรยิา 
- บ่อเก็บกกัน า้ทิง้ของโครงการ 

pH 
SS 
TDS 
Cr6+ 
Oil & Grease 

4 ครัง้/ปี             

3. ระดับเสียงทั่วไป               
- รมิรัว้โรงงานทางทิศเหนือ Leq 24 hr 

L90 
2 ครัง้/ปี 

(ครัง้ละ 3 วนั
ต่อเนื่อง) 

  •         • 

4. อำชีวอนำมัย               
4.1 คณุภาพอากาศในสถานที่ประกอบการ               
- บริเวณอ่างกรดในกระบวนการล้าง

สนิมชบุน า้มนั 
- บรเิวณระบบผลิตกรดกลบัคืน 
- บรเิวณเครื่องพ่นน า้มนั 

 
HCI 

 
THC 

4 ครัง้/ปี 
 

    
 
 

      
 
 

  

หมายเหต ุ • : แผนการตรวจวดัคณุภาพสิ่งแวดลอ้ม 
  : ไม่มีการตรวจวดั เน่ืองจากไม่มีการด าเนินการผลิตในกระบวนการลา้งสนิมและชบุน า้มนัและกระบวนการเคลือบสงักะสี ท่ีเป็นแหล่งก าเนิดมลพิษ 
 

ไม่ด  าเนินการตรวจวดั 

ไม่ด  าเนินการตรวจวดั 
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ตำรำงที ่1.8-1(ต่อ) แผนงานการติดตามตรวจสอบคณุภาพสิ่งแวดลอ้ม โครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นปรบัสภาพผิวและเหล็กแผ่นชนิดมว้นลา้งสนิมชบุน า้มนัและเหล็ก
แผ่นชนิดมว้นเคลือบสงักะสี บรษิัท จี เจ สตีล จ ากดั (มหาชน) ประจ าปี 2568 

รำยละเอียด ดัชนีกำรตรวจวดั ควำมถ่ี 
ช่วงเวลำทีท่ ำกำรตรวจวัด (พ.ศ. 2568) 

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 ระดบัเสียง 
- บรเิวณเครื่องคลายมว้นเหล็ก 

(Uncoiler) 

4 ครัง้/ปี 

• • • •

- เครื่องพ่นลมปัดผิว (Air Knives)   
- เครื่องมว้นเหล็กแผ่น (Recoiler) • • • •

- บรเิวณเครื่องตกัแบ่ง (Slitter) 
- บรเิวณเครื่องเล็มขอบ 

(Side Trimmer) 
4.3 ความรอ้นในพืน้ท่ีท างาน 
- พืน้ท่ีเตา Annealing Furnace 
- พืน้ท่ีเตาGalvaneal Furnace 

  WBGT 4 ครัง้/ปี 

4.4 ตรวจสขุภาพพนกังาน 
- พนกังานทกุคน 
- พนกังานส่วนผลิต 

- ตรวจสขุภาพทั่วไป 

- ตรวจความจปุอด 
X-Ray ปอด การไดย้ิน 
สายตา ความสมบรูณ์
ของเมด็เลือด 
ประสิทธิภาพตบั/ไต 

ก่อนเขา้ท างาน
และตรวจปีละ 

1 ครัง้ 

•

หมายเหต ุ • : แผนการตรวจวดัคณุภาพสิ่งแวดลอ้ม 
: ไม่มีการตรวจวดั เน่ืองจากไมม่ีการด าเนินการผลิตในกระบวนการลา้งสนิมและชบุน า้มนัและกระบวนการเคลือบสงักะสี ท่ีเป็นแหล่งก าเนิดมลพิษ 

ไม่ด  าเนินการตรวจวดั 

ไม่ด  าเนินการตรวจวดั 
ไม่ด  าเนินการตรวจวดั 

ไม่ด  าเนินการตรวจวดั 
Leq 8 hr



โครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นปรบัสภาพผิวและเหล็กแผ่นชนิดมว้นลา้งสนิมชบุน า้มนัและเหล็กแผ่นชนิดมว้นเคลือบสงักะสี    รายงานผลการปฏบิตัิตามมาตรการดา้นสิ่งแวดลอ้ม 
บริษัท จี เจ สตีล จ ากดั (มหาชน)   กรกฎาคม-ธันวาคม 2568 

1-40 

ตำรำงที ่1.8-1(ต่อ) แผนงานการติดตามตรวจสอบคณุภาพสิ่งแวดลอ้ม โครงการโรงงานผลิตเหล็กแผ่นปรบัสภาพผิวและเหล็กแผ่นชนิดมว้นลา้งสนิมชบุน า้มนัและเหล็ก 

  แผ่นชนิดมว้นเคลือบสงักะสี บรษิัท จี เจ สตีล จ ากดั (มหาชน) ประจ าปี 2568

รำยละเอียด ดัชนีกำรตรวจวดั ควำมถ่ี 
ช่วงเวลำทีท่ ำกำรตรวจวัด (พ.ศ. 2568) 

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 

- รวบรวมสถิ ติ เหตุ และ
ความเสียหายที่เกิดขึน้กับ
โครงงานและการท างาน 

ปีละ 1 ครัง้ •

4.6 รวบรวมสถิติภาวะการเจ็บป่วย และ 
การตรวจสขุภาพประจ าปี 

- รวบรวมสถิติภาวะการ
เจ็บ ป่ วย  และการตรวจ
สขุภาพประจ าปี 

ปีละ 1 ครัง้ •

หมายเหต ุ • : แผนการตรวจวดัคณุภาพสิ่งแวดลอ้ม 
: ไม่มีการตรวจวดั เน่ืองจากไม่มีการด าเนินการผลิตในกระบวนการลา้งสนิมและชบุน า้มนัและกระบวนการเคลือบสงักะสี ท่ีเป็นแหล่งก าเนิดมลพิษ 


