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โครงการโรงงานหลอมและรีดเหล็ก 
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บทท่ี 1 
บทนำ 

 
1.1 ความเปนมาของโครงการ    

บริษัท โรงงานเหล็กกรุงเทพฯ จำกัด ตั้งอยูเลขท่ี 42 หมูท่ี 4 ถนนสุขสวัสดิ์ ตำบลบางครุ อำเภอพระประแดง จังหวัด
สมุทรปราการ มีเครื่องจักรสำหรับการหลอมเหล็กที่เกาและทรุดโทรมมากไมสามารถแขงขันทางธุรกิจในสภาพเศรษฐกิจใน
ปจจุบันได บริษัท โรงงานเหล็กกรุงเทพฯ จำกัด จึงดำเนินการขออนุญาตเปลี่ยนแปลงและติดตั้งเครื่องจักรใหมในเขตพื้นที่
ประกอบโลหะกรรมที่ไดรับอนุญาตเดิม อีกทั้งบริษัท โรงงานเหล็กกรุงเทพฯ จำกัด ยังไดขอรวมใบอนุญาตประกอบกิจการ
โรงงาน (รง.4) เขาไวดวย ซึ่งกรมโรงงานอุตสาหกรรมไดพิจารณาและอนุมัติคำขอดังกลาว  

บัดนี้ บริษัท โรงงานเหล็กกรุงเทพฯ จำกัด ไดดำเนินการติดตั้งเตาหลอมใหมตามที่ไดรับอนุมัติคำขอเมื่อมิถุนายน พ.ศ. 
2560 (ใบอนุญาตประกอบกิจการโรงงาน แสดงดังภาคผนวก 14) ซึ่งเตาหลอมใหมที่บริษัทฯ ไดดำเนินการติดตั้งเปนเตา
หลอมท่ีมีประสิทธิภาพการหลอมเหล็กสูงดวยเทคโนโลยีทันสมัย ชวยลดตนทุนพลังงานเปนอันมาก และชวยลดการกอมลพิษ
จากกิจกรรมการหลอมเหล็กอีกดวย โดยกรมโรงงานอุตสาหกรรมไดกำหนดใหโครงการปฏิบัติตามมาตรการปองกันและ
แกไขผลกระทบสิ่งแวดลอม และมาตรการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดลอม (ระยะดำเนินการ) อยางเครงครัด  

ซึ่งไดรับความเห็นชอบในรายงานการวิเคราะหผลกระทบสิ ่งแวดลอมตามหนังสือเลขที่ วพ.0504/8602 และ วพ.
0504/8603 ลง ณ วันที่ 16 สิงหาคม พ.ศ. 2534 จากสำนักงานคณะกรรมการสิ่งแวดลอมแหงชาติ (สำเนาหนังสือแจงผล
การพิจารณารายงานการวิเคราะหผลกระทบสิ่งแวดลอมโครงการโรงงานหลอมและรีดเหล็ก แสดงดังภาคผนวก 6) และได
ปฏิบัติตามมาตรการปองกันและแกไขผลกระทบสิ่งแวดลอม และมาตรการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดลอม (ระยะ
ดำเนินการ) ตามท่ีไดเสนอไวในรายงานการวิเคราะหผลกระทบสิ่งแวดลอมจนถึงปจจุบัน 

การดำเนินการจัดทำรายงานผลการปฏิบัติตามมาตรการปองกันและแกไขผลกระทบสิ่งแวดลอม และติดตามตรวจสอบคุณภาพ
สิ่งแวดลอม (ระยะดำเนินการ) มีวัตถุประสงค ดังน้ี  

1) เพ่ือติดตามตรวจสอบคุณภาพสิ่งแวดลอม  
2) เพ่ือนำเสนอผลการปฏิบัติตามมาตรการปองกัน และแกไขผลกระทบสิ่งแวดลอม  
3) เพ่ือนำเสนอมาตรการท่ีเปลี่ยนแปลงและสภาพปจจุบันของโครงการ 

1.2 รายละเอียดโครงการโดยสรุป  
1) ช่ือโครงการ  โครงการโรงงานหลอมและรีดเหล็ก (ระยะดำเนินการ) 
2) สถานท่ีตั้ง  ตั้งอยูเลขท่ี 42 หมูท่ี 4 ถนนสุขสวัสดิ์ ตำบลบางครุ อำเภอพระประแดง จังหวัดสมุทรปราการ 
3) ช่ือเจาของโครงการ  บริษัท โรงงานเหล็กกรุงเทพฯ จำกัด 
4) สถานท่ีติดตอ          ตั้งอยูเลขท่ี 42 หมูท่ี 4 ถนนสุขสวัสดิ์ ตำบลบางครุ อำเภอพระประแดง จังหวัดสมุทรปราการ 

  โทรศัพท:  - 
  e-mail: - 

5) จัดทำโดย บริษัท ซี.อี.เอ็ม เทคโนโลยี (ไทยแลนด) จำกัด 
6) โครงการไดรับความเห็นชอบในรายงานการวิเคราะหผลกระทบสิ่งแวดลอม  เมื่อวันท่ี 16 สิงหาคม 2534 
7) โครงการไดนำเสนอรายงานผลการปฏิบัติตามมาตรการฯ (ระยะดำเนินการ) ครั้งสุดทาย เมื่อวันท่ี 22 กรกฎาคม 2568 
8) รายละเอียดโครงการ    

- ขนาดพ้ืนท่ีโครงการ 69 ไร 1 งาน 31 ตารางวา 
 

- สภาพพ้ืนท่ีโครงการในปจจุบัน และสภาพแวดลอมบรเิวณแนวเขตตดิตอพ้ืนท่ีโครงการโรงงานหลอมและรีดเหล็ก ของ
บริษัท โรงงานเหล็กกรุงเทพฯ จำกัด มีดังน้ี 

ทิศเหนือ มีอาณาเขตติดตอกับ ชุมชนครุนอก 
ทิศตะวันออก มีอาณาเขตติดตอกับ บริษัท ฉ่ือ จิ้น ฮั้ว จำกัด และบริษัท อลูมิเนียม ฉ่ือ จิ้น ฮั้ว จำกัด 
ทิศใต มีอาณาเขตติดตอกับ แมน้ำเจาพระยา 
ทิศตะวันตก มีอาณาเขตติดตอกับ ถนนสุขสวัสดิ์ 

 



 

โครงการโรงงานหลอมและรีดเหล็ก 
บริษัท โรงงานเหล็กกรุงเทพฯ จำกัด 

 

 

 

จัดทำโดย 

บริษัท ซี.อี.เอ็ม เทคโนโลยี (ไทยแลนด) จำกัด 
หนา 1-2 

 

รายละเอียดพ้ืนท่ีตั้งของโครงการแสดงดังรูปท่ี 1.1 รายละเอียดผังแสดงการใชประโยชนบริเวณพ้ืนท่ีโครงการและพ้ืนท่ี
ใกลเคียงดังรูปท่ี 1.2 และสภาพโครงการในปจจุบันดังรูปท่ี 1.3 
   

 

  
รูปท่ี 1.1 พ้ืนท่ีตั้งของโครงการ 

 
 

บริเวณพ้ืนท่ีโครงการ 

โรงงานหลอมและรีดเหล็ก (ระยะดำเนินการ) 
ของบริษัท โรงงานเหล็กกรุงเทพฯ จำกัด 

 



 

โครงการโรงงานหลอมและรีดเหล็ก 
บริษัท โรงงานเหล็กกรุงเทพฯ จำกัด 

 

 

 

จัดทำโดย 
บริษัท ซี.อี.เอ็ม เทคโนโลยี (ไทยแลนด) จำกัด 

หนา 1-3 

  

      
ทิศเหนือ : ชุมชนครุนอก 

   
ทิศตะวันออก : บริษัท ฉ่ือ จิ้น ฮั้ว จำกัด 

  
ทิศใต : แมน้ำเจาพระยา ทิศตะวันตก :  ถนนสุขสวัสดิ ์

 
รูปท่ี 1.2 ผังแสดงการใชประโยชนบริเวณพ้ืนท่ีโครงการและพ้ืนท่ีใกลเคียง 

 



 

โครงการโรงงานหลอมและรีดเหล็ก 
บริษัท โรงงานเหล็กกรุงเทพฯ จำกัด 

 

 

 

จัดทำโดย 
บริษัท ซี.อี.เอ็ม เทคโนโลยี (ไทยแลนด) จำกัด 

หนา 1-4 

  

 
 

รูปท่ี 1.3 สภาพโครงการในปจจุบัน



 

โครงการโรงงานหลอมและรีดเหล็ก 
บริษัท โรงงานเหล็กกรุงเทพฯ จำกัด 

 

 

 

จัดทำโดย 
บริษัท ซี.อี.เอ็ม เทคโนโลยี (ไทยแลนด) จำกัด 

หนา 1-5 

    

1. อาคารและพ้ืนท่ี 
บริษัท โรงงานเหล็กกรุงเทพฯ จำกัด ประกอบดวยอาคารและพ้ืนท่ีซึ่งใชประโยชนตาง ๆ คือ โรงงานหลอมเหล็ก 

(Steel plant) โรงงานรีดเหล็ก (Rolling mill) โกดังเก็บสินคา (Godown) ลานกองเศษเหล็ก (Scrap yard) โรงซอมจักรกล 
(Work shop) สถานีไฟฟายอย (Electricity substation) ถังเก็บน้ำ ทาเทียบเรือ (Jetty) และอาคารสำนักงาน 
 

(1)  โรงงานหลอมเหล็ก (Steel Plant) 
โรงงานหลอมเหล็กเปนอาคารโปรงโครงสรางเหล็กมีผนังปดมิดชิด และมีระบบระบายอากาศอยางเพียงพอ 

เพ่ือควบคุมมลพิษตาง ๆ จากกระบวนการผลิต โดยมีเตาหลอม จำนวน 1 เตา ตั้งบนฐานท่ียกสูงจากพ้ืน 7 เมตร สามารถผลิต
ครั้งละ 50 ตัน โดยแปลงไฟฟาเปนพลังงานความรอนเพ่ือหลอมเศษเหล็ก (Steel scrap) โรงงานหลอมเหล็กมีเครื่องหลอ
แบบตอเน่ือง (Continuous casting machine) ใหเปนแทงสี่เหลี่ยม (Billet) ขนาดหนาตัดตั้งแต 130 x 130 มิลลิเมตร ถึง 
180 x 180 มิลลิเมตร 
 

(2)  โรงงานรีดเหล็ก (Rolling Mill) 
โรงงานรีดเหล็ก ประกอบดวยอาคาร 2 หลัง โครงสรางของอาคารโปรง โครงสรางเหล็กผนังเปดโลงทุกดาน 

ภายในโรงงานเปนท่ีตั้งของเตาอบเหล็ก (Reheating furnace) โดยใชพลังงานความรอนจากกาซธรรมชาติ (Natural gas) 
เพ่ืออบเหล็กแทง (Billet) ใหไดอุณหภูมิท่ีเหมาะสมกอนสงเขากระบวนการรีดเหล็กตอไป 
 

(3)  โกดังเก็บสินคา (Godown) 
โกดังเก็บสินคามีจำนวนรวม 3 อาคาร มีพ้ืนท่ีรวมประมาณ 9,500 ตารางเมตร ใชเปนท่ีเก็บวัตถุดิบเก็บช้ินสวน

อะไหลเครื่องจักร และเปนคลังเก็บสินคาสำเร็จรูป 
 

(4)  ลานกองเศษเหล็ก (Scrap Yard) 
ใชเปนท่ีกองเศษเหล็ก (Steel scarp) พ้ืนท่ีประมาณ 5,000 ตารางเมตร 

 
(5)  ลานวางเหล็กแทง (Billet) 

ใชเก็บเหล็กแทง (Billet) มีพ้ืนท่ีประมาณ 19,200 ตารางเมตร 
 

(6) พ้ืนท่ีอ่ืน ๆ ไดแก 
- โรงซอมจักรกล (Work shop) เปนโรงซอมและสรางเครื่องมือกลมีพ้ืนท่ีประมาณ 1,000 ตารางเมตร 
- สถานีไฟฟายอย (Electricity substation) มีพ้ืนท่ีประมาณ 800 ตารางเมตร 
- ทาเทียบเรือ (Jetty) มีขนาดกวาง 13.5 เมตร ยาว 229 เมตร ยื่นลงไปในน้ำ 40 เมตร สามารถรับเรือ

ขนาด 10,000 ตัน และขนาด 6,000 ตัน ไดพรอมกัน 
- อาคารสำนักงานเปนอาคารคอนกรีตสองช้ัน มีพ้ืนท่ี 225 ตารางเมตร ปจจุบันอาคารสำนักงานใหมเปน

ตึกอยูดานหนาโรงงานเปนตึก 5 ช้ัน 
 

2. วัตถุดิบและผลิตภัณฑ 
2.1 วัตถุดิบ/สารเคม ี

วัตถุดิบหลักของการหลอมเหล็ก คือ เศษเหล็ก (Steel scrap) ภายในประเทศ นอกจากน้ียังใชธาตุหรือ
สารประกอบท่ีใชผสมเพ่ือปรับปรุงคุณภาพของน้ำเหล็ก และชวยใหการหลอมเศษเหล็กรวดเร็วข้ึน เชน คารบอน (Carbon) 
เฟอรโรแมงกานีส (Ferro manganese) เฟอรโรซิลิคอน (Ferro silicon) ซิลิคอนแมงกานีส (Silicon manganese) เพ่ือปรุง
แตงใหเน้ือเหล็กมีคุณภาพตามตองการ นอกจากน้ันยังมีการเติมฟลูออไรดเพ่ือมิใหมีตะกรัน (Slag) แข็งตัวและมีความหนืด 
(Viscosity) ต่ำ เพ่ือความสะดวกในการแยกตะกรันออกจากน้ำเหล็ก (Liquid steel) 
 



 

โครงการโรงงานหลอมและรีดเหล็ก 
บริษัท โรงงานเหล็กกรุงเทพฯ จำกัด 

 

 

 

จัดทำโดย 
บริษัท ซี.อี.เอ็ม เทคโนโลยี (ไทยแลนด) จำกัด 

หนา 1-6 

    

2.2 ผลิตภัณฑ 
ผลิตภัณฑจากการหลอมเหล็กเปนผลิตภัณฑก่ึงสำเร็จรูป (Semi-finished product) ซึ่งเปนแทงเหล็กสี่เหลี่ยม

จัตุรัส (Billet) มีขนาดหนาตัด (กวางxยาว) ตั้งแต 130x130 มิลลิเมตร ถึง 180x 180 มิลลิเมตร แตยังไมสามารถนำไปใชงาน
ไดจะตองผานกระบวนการแปรรูป โดยการนำไปผานกระบวนการรีดใหเปนผลิตภัณฑสำเร็จรูป ไดแก เหล็กเสนกอสรางเสริม
คอนกรีต (Steel bar for reinforced concrete) เหล็กเสนกลม (Round bar) และเหล็กลวด (Wires rod) เปนตน 
  

3. กระบวนการผลติ 
3.1 กระบวนหลอมเหล็ก 

3.1.1 เตาหลอมเหล็ก 
การหลอมเหล็กหลอมดวยเตาไฟฟา (Electric arc furnace, EAF) โดยใชไฟฟาเปนพลังงาน จำนวน 1 

เตา โดยกำลังการผลิตตอครั้ง ครั้งละ 50 ตัน สวนประกอบของเตาหลอม ประกอบดวย 2 สวน คือ ตัวเตา และฝาเตา ซึ่งดาน
นอกใชเหล็กแผนเช่ือมประกอบเปนตัวเตา สวนภายในบุดวยอิฐทนไฟ ทนความรอนท่ีอุณหภูมิสูงกวาน้ำเหล็กท่ีหลอมละลาย 
สวนดานบนของตัวเตา ฝาเตามีรูเจาะไว 3 รูเพ่ือใหแทง Graphite electrode เคลื่อนตัวผานลงมา Graphite electrode มี
หนาท่ีเปนตัวนำกระแสไฟฟาแรงสูงผานลงมายังเศษเหล็กในเตาหลอมและทำใหเกิดประกายไฟ (Arc) จนเกิดความรอนสูงทำ
ใหเศษเหล็กหลอมละลายเปนน้ำเหล็ก (Molten Iron) มีอุณหภูมิประมาณ 1,650–1,700 องศาเซลเซียส จากน้ันสารปรับปรุง
คุณภาพถูกเติมลงไป เพ่ือปรับปรุงเพ่ือปรับคุณภาพของน้ำเหล็กและเพ่ิมความเหนียว ไดแก คารบอน เฟอรโรแมงกานีส เฟอร
โรซิลิคอน และซิลิคอนแมงกานีส 
 

3.1.2 ระบบปอนเศษเหล็กแบบตอเนื่อง (Consteel) 
ระบบปอนเศษเหล็กแบบตอเน่ือง (Consteel) เปนเทคโนโลยีใหมท่ีชวยลดการใชพลังงานและลดการฟุง

กระจายของฝุนขณะปอนเศษเหล็กเขาเตาไดอยางมีประสิทธิภาพ ระบบปอนเศษเหล็กแบบตอเน่ือง (Consteel) เปนระบบท่ี
ประกอบดวยสายพานลำเลยีง มอเตอรขับสายพานลำเลียง ระบบอุนเศษเหล็ก (Scrap Preheating System) ซึ่งเปนการนำ
ความรอนสวนเกินท่ีไดมาจากการดูดฝุนจากเตาหลอมเหล็กโดยตรง (Heat recovery) เพ่ือนำฝุนไปกำจัดในระบบกำจัดฝุน 
(Fume treatment plant) ตอไป 

3.1.3 เตาปรุงน้ำเหล็ก (Ladle furnace, LF) 
เตาปรุงน้ำเหล็ก (Ladle furnace, LF) ประกอบดวยฝาเตาท่ีมีขนาดเทากับเสนผานศูนยกลางของเบาน้ำ

เหล็ก ดานบนของฝาเตาจะมี 3 รู เพ่ือใหแทง Graphite electrode เคลื่อนตัวผานลงมา เพ่ือจายกระแสไฟฟาแรงสูงลงสูน้ำ
เหล็กในเบารับน้ำเหล็ก อีกดานหน่ึงของฝาเตา จะมีชองสำหรับเติมสารปรับแตงตาง ๆ เชน เฟอรโรอัลลอยด ชนิดตาง ๆ เพ่ือ
ทำการปรับแตงสวนประกอบทางเคมีของน้ำเหล็กในเบารับน้ำเหล็กใหสอดคลองกับมาตรฐานท่ีกำหนดไว 

 
3.1.4 เตาปรุงสญุญากาศ (Vacuum degasser, VD) 

เตาปรุงสุญญากาศ (Vacuum degasser, VD) ประกอบดวยถังท่ีมีขนาดใหญกวาเบารับน้ำเหล็กดานบน
มีฝาปด ทำดวยเหล็กแผนเช่ือมประกอบเปนรูปทรง ถังภายในจะบุดวยอิฐทนไฟ มีระบบสรางสุญญากาศอยูภายนอกถังเพ่ือลด
กาซท่ีละลายในน้ำเหล็ก 

3.1.5 เคร่ืองหลอเหล็กแบบตอเนื่อง (Continuous casting machine) 
เครื่องหลอเหล็กแบบตอเน่ืองท่ีใชอยูในปจจุบันมีรัศมีความโคง 9 เมตร โดยมีตัวแบบโมลดท่ีหลอเหล็ก

ทำจากทอทองแดงสี่เหลี่ยม (Copper tube) จำนวน 3 แถว (Stand) ระบายความรอนดวยน้ำ หลอเปนเหล็กแทงทรงยาวท่ีมี
พ้ืนท่ีหนาตัดตั้งแต 130x130 มิลลิเมตร ถึง 180x180 มิลลิเมตร 

4. กระบวนการการรีดเหล็ก 
4.1 โรงรีดเหล็ก (Rolling mill) 

โรงรีดเหล็กมีหนาท่ีรีดเหล็กใหเปนเหล็กกอสรางซึ่งมี 2 โรง โดยท้ัง 2 โรง ใชเหล็กแทง (Billet) เปนวัตถุดิบ 
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4.2 เตาอบ (Reheating furnace) 
เตาอบมีหนาท่ีเผาเหล็กใหไดอุณหภูมิ 1,150 - 1,200 องศาเซลเซียส เพ่ือใหเหมาะสมกับการนำไปรีด ซึ่งเตาอบ

เปนลักษณะเตาปด ใชกาซธรรมชาติเปนเช้ือเพลิง เปนการเผาเหล็กแบบตอเน่ือง คอื นำวัตถุดิบใสดานหนาของเตา และแทง
เหล็กจะคอย ๆ เคลื่อนตัวดวยแรงดัน Hydraulic ออกทางดานหลังของเตา หลังจากน้ันถูกสงผานดวย Roller conveyer เขา
สูแทนรีดตอไป 

4.3 แทนรีด (Rolling stand) 
เมื่อเผาแทงเหล็กท่ีเตาอบจนอุณหภูมิเหมาะสมกับการท่ีจะนำไปรีดแลว จึงสงเขาไปแทนรีดเพ่ือใหไดลักษณะ

และขนาดตามตองการ แทนรีดแบงออกเปน 3 ชุด ไดแก 

- ชุดท่ี 1 เรียกวา Roughing stand 
- ชุดท่ี 2 เรียกวา Intermediate stand 
- ชุดท่ี 3 เรียกวา Finishing stand 

เมื่อเหล็กว่ิงผานชุดสุดทายแลวอุณหภูมิเหลืออยูประมาณ 850 - 950 องศาเซลเซียส ใชพลังงานไฟฟาขับเคลื่อน
แทนรีด โดยนำกระแสไฟฟามาหมุนมอเตอรขนาดใหญแลวสงกำลังผานเกียรและตอกำลังไปยังแทนรีดอีกครั้งหน่ึง 

4.4 โตะเย็น (Cooling bed) และสะพานระบายความรอน (Cooling conveyer) 
โตะเย็นเปนชุดโตะผึ่งเย็น มีหนาท่ีรับเหล็กท่ีมาจากแทนรีดท่ีรีดไดตามขนาดตามตองการแลวมาผึ่งเย็นตอใน

อากาศเพราะเหล็กท่ีรีดออกมาใหม ๆ มีความรอนสูง จำเปนตองผึ่งใหเย็นจนอุณหภูมิลดลงเหลือประมาณ 50-80 องศา
เซลเซียส  

5. ระบบบริการโรงงาน 
5.1 การขนสง 

 โครงการมีการขนสงวัตถุดิบ ไดแก เศษเหล็กจากภายนอก ขนสงผลิตภัณฑก่ึงสำเร็จรูป คือ “เหล็กแทง” เพ่ือ
ขนสงผลิตภัณฑ คือ เหล็กเสนเพ่ือจำหนายแกตลาด โดยใชเสนทางถนนสุขสวัสดิ์ดานหนาโรงงานในการขนสง 

5.2 น้ำใช 
 บริษัท โรงงานเหล็กกรุงเทพฯ จำกัด (โรงงานท่ี 1) ใชน้ำประปาโดยแบงเปนน้ำใชเพ่ือการอุปโภคน้ำใชในโรง

หลอมเหล็กและโรงรีดเหล็ก น้ำท่ีใชหลอมและรีดเหล็กเปนน้ำสำหรบัหอเยน็มี 2 ระบบ คือ ระบบ Indirect circuit และระบบ 
Direct circuit ซึ่งน้ำท่ีผานกระบวนการบำบัดแลวนำหมุนเวียนกลับมาใชใหม โดยไมมีการปลอยท้ิงออกนอกระบบ 

5.3 ไฟฟา 
โครงการมีสถานีไฟฟายอย 1 แหง ขนาดหมอแปลง 36/48/60 MVA จำนวน 1 ตัว และ 60/75 MVA จำนวน 

1 ตัวแรงดันทางดาน Primary 69 KV แปลงไฟฟาเพ่ือใชจายตามจุดตาง ๆ ของโรงงาน 

5.4 ออกซิเจนเหลว 
 กระบวนการหลอมเหล็กท่ีใชมีการทำใหเหล็กบริสุทธ์ิดวยวิธีการท่ีเรียกวา Double slag process (Basic 

Process) ซึ่งใหออกซิเจนเปนตัวออกซิไดซ เพ่ือลดปริมาณคารบอน ฟอสฟอรัส และซัลเฟอรในเหล็ก โดยไดสั่งซื้อจากผูผลิต
ภายนอกโรงงาน 

6.   ระบบควบคุมคุณภาพสิ่งแวดลอม 
6.1 คุณภาพอากาศ 

มลภาวะทางอากาศสวนใหญมาจากเตาหลอมเหล็ก (Electric arc furnace) เกิดจากการฟุงกระจายของฝุน
ละอองขณะทำการหลอมเหล็ก ซึ่งโครงการไดดำเนินการปองกันและกำจัดฝุนละออง โดยมีข้ันตอนดังน้ี 
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(1) เตาหลอมเหล็ก จะเริ่มหลอมเศษเหล็กหลังจากทำการปอนเศษเหล็กเขาในเตาหลอมจนไดปริมาณท่ีกำหนด
หลังจากน้ันจะทำการจายกระแสไฟฟาเพ่ือหลอมเศษเหล็ก ระหวางท่ีหลอมเหล็กจะทำใหเกิดฝุนและความรอนซึ่งมีอุณหภูมิ
เฉลี่ยประมาณ 750 องศาเซลเซียส 

(2) ชุดลำเลียงเศษเหล็ก (Consteel) ทำหนาท่ีปอนเศษเหล็กเขาเตาหลอม และดูดฝุน ควันและความรอนจาก
เตาหลอมโดยตรง (Primary line) ใหไหลผานอุโมงคลำเลียงเศษเหล็กในทิศทางสวนทางกับทิศทางการปอนเศษเหล็ก เพ่ือ
ถายเทความรอนไปยังเศษเหล็ก ทำใหเศษเหล็กรอนข้ึนกอนเขาสูเตาหลอมซึ่งชวยประหยัดพลังงานในการหลอมเหล็กเปนอัน
มาก จากน้ันฝุนและควันท่ีแลกเปลี่ยนความรอนกับเศษเหล็กแลวไหลตอไปยังหองเผาไหม (Combustion chamber) โดยมี
อุณหภูมิเฉลี่ยประมาณ 500 องศาเซลเซียส กอนท่ีถูกลดอุณหภูมิดวยละอองน้ำขนาดเล็กในหอลดอุณหภูมิ (Hot quenching 
tower) ใหเหลือประมาณ 250 องศาเซลเซียส กระบวนการน้ีนอกจากชวยลดอุณหภูมิแลวยังชวยกำจัดกาซพิษตาง ๆ ไดดวย 

(3) ฝุนท่ีฟุงกระจายในอากาศ ซึ่งออกมาจากเตาหลอมขณะหลอมเหล็ก (Secondary line) มีอุณหภูมิ
ประมาณ 130 องศาเซลเซียส ถูกดูดเขา Canopy hood และถูกรวบรวมเขาผสมกับฝุนจาก Primary line อีกท้ังยังมีระบบ
ดูดอากาศจากภายนอก (Dilution valve) เพ่ือชวยลดอุณหภูมิฝุนใหเหลือไมเกิน 110 องศาเซลเซียส กอนท่ีสงเขาไปกำจัด
โดยถุงกรอง (Bag Filter) ตอไป  

(4) ฝุนท่ีถูกสงมายัง Bag filter house ติดอยูดานขางของถุงกรอง สวนอากาศท่ีกรองแลวถูกปลอยออกสูปลอง
ระบายอากาศท่ีมีความสูง 40 เมตร 

(5) ฝุนท่ีติดอยูท่ีถุงกรองถูกปลอยใหตกลงไปท่ีระบบสายพานลำเลียง โดยใชแรงดันลมชวย(Pulse Jet) และถูก
รวบรวม และทำใหเปนเม็ดดวยเครื่องปนเม็ด (Pelletizing machine) 

(6) เครื่อง Pelletizing machine มีลักษณะเปนถังขนาดเสนผานศูนยกลาง 1.5 เมตร ทำฝุนใหเปนเม็ดโดย
หมุนไปรอบ ๆ และฉีดน้ำผสม หมุนวนไปเรื่อย ๆ จนกระท่ังฝุนจับเปนกอนมีขนาดใหญข้ึนจนไดขนาดท่ีเหมาะสมก็ถูกสงผาน
ไปยังสายพานลำเลียง (Belt Conveyor) เพ่ือเก็บรวบรวม และกำจัดตอไป 

 
7. น้ำใช 

น้ำท่ีใชในกระบวนการผลิตของโรงงาน เปนน้ำสำหรับหลอเย็นเครื่องจักร มี 2 ระบบ คือ Indirect circuit และ 
Direct circuit ซึ่งน้ำท้ังสองระบบถูกหมุนเวียนกลับมาใชใหมท้ังหมด จึงไมมีน้ำท้ิงออกจากระบบ 

 
8. การกำจัดตะกรันและคราบเหล็ก 

การกำจัดตะกรัน (Slag) และคราบเหล็ก (Scale) แบงออกตามกรรมวิธีประกอบโลหะกรรม ดังน้ี 
1) กรรมวิธีการผลิตเหล็กแทง ของเสียท่ีเกิดข้ึนจากการหลอมเหล็กมีสองประเภท คือ ตะกรัน และคราบ

เหล็ก 
(1) ตะกรัน (Slag) ในเตาหลอมเหล็ก (Electric arc furnace) สิ่งเจือปน (Impurities) หลอมละลาย และ

รวมตัวอยูเหนือช้ันน้ำเหล็ก เรียกวา ตะกรัน ซึ่งเปนสวนท่ีตองแยกออกจากน้ำเหล็กสวนประกอบทางเคมีของตะกรัน ไดแก 
เหล็กออกไซด แคลเซียมออกไซด ซิลิกา แมงกานีสออกไซด และแมกนีเซียมออกไซดเมื่อตะกรันเย็นตัวลงแข็งเปนกอนมี
ปริมาณตะกรันท่ีเกิดข้ึนประมาณรอยละ 10 ของปริมาณวัตถุดิบท่ีใชดังน้ันท่ีกำลังการผลิต 530 ตันตอวัน เกิดตะกรันเปน
ประมาณ 53 ตันตอวัน 

(2) คราบเหล็ก (Scale) เปนออกไซดของเหล็กท่ีเกิดข้ึนท่ีผิวเหล็กขณะเหล็กถูกทำใหเย็นตัวลง และหลุด
ลอนปนออกมากับน้ำหลอเย็น (Direct cooling) แลวตกตะกอนสะสมอยูในบอตกตะกอน (Scale Pit) 

 
2) กรรมวิธีการรีดเหล็ก ของเสียท่ีเกิดจากการรีดเหล็ก คือ คราบเหล็กบริเวณแทนรีด โดยคราบเหล็กถูก

รวบรวมมากับน้ำหลอเย็น (Direct cooling) และถูกรวบรวมเพ่ือแยกคราบเหล็กออกจากน้ำเพ่ือนำน้ำกลับไปใชใหม โดยไมมี
การปลอยน้ำท้ิงออกจากระบบเชนเดียวกันกับในกระบวนการหลอมเหล็ก ปริมาณของคราบเหล็กท่ีเกิดข้ึนมีประมาณรอยละ 
1.5 ของวัตถุดิบ (เหล็กแทงบิลเลต) 



 

โครงการโรงงานหลอมและรีดเหล็ก 
บริษัท โรงงานเหล็กกรุงเทพฯ จำกัด 
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9. สภาพแวดลอมในการทำงาน 
โครงการไดจัดระบบและมาตรการควบคุมสิ่งแวดลอมการทำงานใหถูกสุขลักษณะ และปลอดภัยพรอมท้ังสวัสดิการ

ดานสุขภาพอนามัย ซึ่งมาตรการความปลอดภัยสำหรับกิจกรรมในบริเวณตาง ๆ ดังน้ี 
1) บริเวณเตาหลอมเหล็ก 

(1) ความรอน 
พนักงานท่ีปฏิบัติงานหนาเตาไดมีการสวมชุดปองกันความรอน และสวมแวนตากรองแสงสำหรับงาน

หลอมโลหะ (Melter’s goggles) แบบธรรมดา หรือแบบแวนตารูปถวย เลนสสีน้ำเงินท่ีมีความเขมขนตามความจำเปน หรือ
อาจเปนเลนสประเภทท่ีมีสีครึง่บน และเปนแกวใสครึ่งลาง สวนท่ีเทาสวมรองเทาหนังหุมขอหัวโลหะ โดยพนักงานหนาเตาตอง
ทำงานเมื่อเตาหลอมเหล็กเปดมีฉากโลหะก้ันระหวางคนงานและเตาเพ่ือปองกันการแผรังสีความรอน และการกระเด็นของเศษ
โลหะรอนออกมาจากเตาหลอมนอกจากน้ีทุกจุดท่ีเก่ียวกับของกับความรอนมีพัดลมขนาดใหญจัดไวใหระบายอากาศเฉพาะจุด 
ลดความรอนหองควบคุมเครื่องโดยก้ันดวยกระจก 2 ช้ัน และภายในมีเครื่องปรับอากาศเพ่ือท่ีใหคนงานไดพักระหวางงานและ
มีน้ำเย็นใสเครื่องทำความเย็นใหคนงานไวดื่ม 
 

(2) ควันและฝุนละออง 
ควันและฝุนละอองเกิดเปนชวง ๆ ไมตอเน่ือง ฝุนควันท่ีเกิดข้ึนลอยตัวข้ึนสูเบ้ืองบนผานชองระบายลม 

สวนบนสุดของอาคาร สวนพนักงานท่ีปฏิบัติงานหนาเตาใสครอบกันฝุนละออง สำหรับ Overhead crane ซึ่งอยูเหนือเตา
หลอมเหล็กน้ันเปนจุดท่ีจะไดรับควันและฝุนละออง และความรอนคอนขางมาก ดังน้ันเคบินของ Overhead crane จึงติด
เครื่องปรับอากาศไว นอกจากน้ีโรงงานยังจัดหาหนากากปองกันฝุนไวใหคนงานไดสวมในขณะทำงาน 

(3) การปองกันการประทุของเหล็กในเตาหลอม 
การเตรียมวัตถุดิบ คือ เศษเหล็กเหนียว มีสวนสำคัญมากอาจเปนสาเหตุใหเกิดการประทุภายในเตาข้ึน

ได เชน เศษเหล็กท่ีมีลักษณะเปนถังลมกระบอก Hydraulic หรือมีน้ำปะปนอยูมากจำเปนตองคัดออกกอนท่ีใสลงไปในเตา 
(4) อุปกรณปองกัน 

พนักงานทุกคนในบริเวณเตาหลอมเหล็ก และหลอแทงไดสวมหมวกนิรภัย รองเทานิรภัย และใชเครื่อง
ปองกันอันตรายสวนบุคคลในการปองกันแสงตาง ๆ ท่ีโรงงานจัดไวในขณะปฏิบัติงานท่ีจำเปนตองใชเครื่องปองกันอันตราย
เหลาน้ัน 

(5) การควบคุมการทำงาน 
เตาหลอมเหล็ก และเครื่องหลอเหล็กแทงมีพนักงานควบคุมการทำงานอยูตลอดเวลาในหองควบคุม

เครื่อง เมื่อมีอุบัติเหตุเกิดข้ึนสามารถหยุดการทำงานไดทันที 
(6) ระบบสื่อสาร 

มีระบบสัญญาณเสียงแตร ระบบสั่งงาน และติดตอสื่อสารทางไมโครโฟน 
2) บริเวณโรงรีดเหล็ก 

พนักงานทุกคนท่ีปฏิบัติงานในโรงรีดเหล็ก สวมหมวกนิรภัย รองเทาหัวโลหะ และถุงมือ 
(1) ความรอน 

พนักงานท่ีปฏิบัติงานหนาเตาเผาเหล็กไดรับผลกระทบจากความรอนนอยมาก เพราะลักษณะเตาปด 
เพ่ือปองกันความรอนสูญเสียออกไป นอกจากน้ีทุกจุดท่ีเก่ียวของกับความรอนมีพัดลมขนาดใหญจัดไวให เพ่ือใหการระบาย
อากาศเฉพาะจุดและลดความรอน หองควบคุมเครื่องมีเครื่องปรับอากาศอยูภายใน และดานลางของหองควบคุมเครื่องจัดไว
ใหเปนท่ีน่ังพักของคนงานมีน้ำเย็น และพัดลมจัดไวให 

 
(2) ควันฝุนละออง 

ควันฝุนละอองจากกระบวนการรีดเหล็กมีปริมาณนอยกวากระบวนการหลอมเหล็ก และบริเวณท่ีเกิด
ฝุนละอองจะอยูท่ีแทนรีดเหล็ก ซึ่งทางโครงการไดจัดเตรียมอุปกรณปองกันฝุนละอองไวใหแกพนักงานท่ีตองปฏิบัติงานใน
บริเวณดังกลาว 

 



 

โครงการโรงงานหลอมและรีดเหล็ก 
บริษัท โรงงานเหล็กกรุงเทพฯ จำกัด 
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(3) เสียง 
เสียงท่ีเกิดจากการรีดเหล็กดังมากเฉพาะในขณะท่ีรีดเหล็กขอออยใหญเทาน้ัน จุดท่ีเกิด คือ สวน

ทายสุดของโรงรีด เรียกวา โตะเย็น (Cooling bed) โรงงานไดจัดใหมี Ears plugs ไวใหสำหรับพนักงานทุกคนท่ีตอง
ปฏิบัติงานใกลตำแหนงท่ีเกิดเสียงดัง 

3) มาตรการปองกันดานอัคคีภัย 
โรงงานไดจัดเตรียมอุปกรณดับเพลิงไวอยางเพียงพอมีท้ังชนิดคารบอนไดออกไซด ใชกับไฟทุกชนิดซึ่งไมได

เกิดในท่ีท่ีมีลมแรง หรือท่ีโลง และชนิดผงเคมีแหง กระจายติดไวตามบริเวณตาง ๆ และมีการตรวจสอบอยางสม่ำเสมอ วิธีการ
และความถ่ีในการตรวจสอบอุปกรณดับเพลิงซึ่งติดตั้งไวตามแผนกตาง ๆ มีหัวหนาแผนกของแตละแผนกเปนผูตรวจสอบทุก ๆ 
3 เดือน ถังท่ีใชงานแลวหรือไมพรอมท่ีใชงานถูกนำไปเปลี่ยน ซึ่งมีสำรองไวเพ่ือนำสงไปเปลี่ยนหรืออัดใหมกับบริษัทขายถัง
ดับเพลิง วิธีการเช็คเมื่อเข็มช้ีอยูท่ีสีเขียวแสดงวาใชงานได ถาช้ีอยูท่ีสีแดงแสดงวาไมพรอมท่ีจะใชงานคือใชไปแลวหรือรั่ว 

4) ระบบความปลอดภัยของถังเก็บออกซิเจนเหลว 
(1)  ความปลอดภัยเกี่ยวกับสถานท่ีต้ังและตัวถัง 

โรงงานไดตั้งถังเก็บออกซิเจนเหลวไวดานทายสุดของโรงงาน ริมแมน้ำเจาพระยา โดยมีรั้วเหล็กก้ัน
โดยรอบสูงประมาณ 1.70 เมตร เขาไดเฉพาะพนักงานท่ีมีหนาท่ีเก่ียวของ ซึ่งบริเวณใกล ๆ ออกซิเจนเหลวไมมีการทำงานของ
หนวยงานใด ๆ ในบริเวณน้ันอันกอใหเกิดประกายไฟ เศษน้ำมัน จารบี ซึ่งอาจเปนอันตรายเมื่อมีกาซรั่ว สำหรับความปลอดภยั
เก่ียวกับตัวถัง เปนไปตามลักษณะท่ัวไปของถังเก็บออกซิเจนเหลว 

(2)  ความปลอดภัยเกี่ยวกับการทำงาน 
ความปลอดภัยเก่ียวกับการทำงานมีพนักงานตรวจเช็ค Pressure ภายในถังทุกวัน ท่ีตัว Valve ทุกตัว

จะมีแผนปายบงบอกอยางชัดเจน เพ่ือสะดวกในการทำงาน และท่ีตัวถัง จะมีคำอธิบายความหมายของแผนปาย และขอปฏิบัติ
ในกรณีฉุกเฉิน 

5) คณะกรรมการความปลอดภัยประจำโรงงาน 
โครงการไดมีการจัดตั้งคณะกรรมการความปลอดภัยของโรงงาน ซึ่งการดำเนินงานของกรรมการมีนโยบาย 

วัตถุประสงค และวิธีการปฏิบัติท่ีชัดเจน และไดมุงเนนกิจกรรมดานความปลอดภัยอยูใน QCC เพ่ือใหพนักงานมีสวนรวม
ใกลชิดโดยตรง ปจจุบัน บริษัท โรงงานเหล็กกรุงเทพฯ จำกัด มีเจาหนาท่ีความปลอดภัยปฏิบัติหนาท่ีตามท่ีกฎหมายกำหนด 
นอกจากน้ี โรงงานยังไดเนนใหการอบรมความปลอดภัยเปนสวนหน่ึงของ QCC รวมกับการเชิญวิทยากรภายนอกมาบรรยาย
ใหความรูในเรื่องตาง ๆ ดังน้ี 

- ความปลอดภัยในดานอุตสาหกรรม 
- ผลกระทบ และความสูญเสีย เน่ืองจากความไมปลอดภัย 
- สาเหตุ และการเกิดอุบัติเหตุ 
- การสอบสวนและรายงานอุบัติเหตุ 
- การวิเคราะหอุบัติเหตุในเชิงสถิติ 
- มาตรการปองกันอุบัติเหตุ 
- งานความปลอดภัย และกระบวนการจัดการ 
- การจัดการองคการในความปลอดภัย 
- การวางแผนความปลอดภัย 
- การจูงใจใหพนักงานใหมีพฤติกรรมท่ีปลอดภัย 

 
6) สวัสดิการดานสุขภาพ และพลานามัย 

โครงการไดจัดสวัสดิการดานสุขภาพและพลานามัยไวใหแกพนักงานทุกคน ดังน้ี 
(1)  จัดใหมีสถานพยาบาล/บุคลากรทางการแพทย 

มีแพทยประจำ 1 คน และพยาบาลอีก 2 คน พรอมท้ังเครื่องมือ และยาสำหรับการพยาบาลข้ันตนไว
อยางเพียงพอ แพทยทำการตรวจรักษาพนักงานผูปวยตั้งแตเวลา 16.30-18.00 น. ทุกวันเวนวันหยุดราชการ พยาบาล
สับเปลี่ยนกันประจำอยูตลอด 24 ช่ัวโมง 



 

โครงการโรงงานหลอมและรีดเหล็ก 
บริษัท โรงงานเหล็กกรุงเทพฯ จำกัด 

 

 

 

จัดทำโดย 
บริษัท ซี.อี.เอ็ม เทคโนโลยี (ไทยแลนด) จำกัด 
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(2)  จัดใหมีรถฉุกเฉิน 
รถฉุกเฉินมีไวบริการสงตัวผูท่ีไดรับบาดเจ็บจากอุบัติเหตุ หรือผูปวยท่ีไมสามารถรักษาพยาบาลใน

สถานพยาบาลของโรงงานได ไปสงยังโรงพยาบาลท่ีใกลเคียงตอไป 
(3) ตรวจสุขภาพประจำป 

จัดใหมีการตรวจเช็คสุขภาพพนักงาน อยางนอยปละ 1 ครั้ง  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

โครงการโรงงานหลอมและรีดเหล็ก 
บริษัท โรงงานเหล็กกรุงเทพฯ จำกัด 

 

 

 

จัดทำโดย 
บริษัท ซี.อี.เอ็ม เทคโนโลยี (ไทยแลนด) จำกัด 
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1.3   แผนการปฏิบัติตามมาตรการปองกัน แกไขผลกระทบ และติดตามตรวจสอบคุณภาพสิ่งแวดลอม 
 การปฏิบัติตามมาตรการปองกันและแกไขผลกระทบสิ่งแวดลอม และมาตรการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดลอม 

โครงการโรงงานหลอมและรีดเหล็ก ของบริษัท โรงงานเหล็กกรุงเทพฯ จำกัด สามารถพิจารณารายละเอียดไดดังตารางท่ี 1.1 
แผนการปฏิบัติตามมาตรการปองกันและแกไขผลกระทบสิ่งแวดลอม ตารางท่ี 1.2 มาตรการติดตามตรวจสอบคุณภาพ
สิ่งแวดลอม และตารางท่ี 1.3 แผนการติดตามตรวจสอบคุณภาพสิ่งแวดลอม ประจำป 2568 
 
ตารางท่ี 1.1 แผนการปฏิบัติตามมาตรการปองกันและแกไขผลกระทบสิ่งแวดลอม ประจำป 2568 

มาตรการปองกันและแกไข 
ผลกระทบสิ่งแวดลอม 

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. 

- ป ฏิ บั ติ ต ามม าต รการป อ ง กัน  และแก ไข
ผลกระทบสิ่งแวดลอม 
• คุณภาพอากาศ 
• ระดับเสียง 
• อาชีวอนามัยและความปลอดภัย 

            
            

 
หมายเหตุ โครงการโรงงานหลอมและรีดเหล็ก ของบริษัท โรงงานเหล็กกรุงเทพฯ จำกัด ไดทำการตรวจวัดคุณภาพ
สิ่งแวดลอม ไดแก คุณภาพอากาศในบรรยากาศ และระดับเสียงโดยท่ัวไป ในชวงเดือนกรกฎาคม-ธันวาคม 2568 (โดย
ดำเนินการตรวจวัดระหวางวันที่ 1-4 ธันวาคม 2568) สำหรับคุณภาพอากาศจากแหลงกำเนิด คุณภาพอากาศในสถานท่ี
ทำงาน เสียงในสถานประกอบการ และแสงสวางในสถานประกอบการ ไมไดทำการตรวจวัด เน่ืองจากผลกระทบทาง
เศรษฐกิจทำใหไมสามารถดำเนินการตามแผนผลิตไดตั้งแตเดือนพฤศจิกายน 2566 และดวยประสบปญหาการขาดทุนสะสม
มาเปนเวลานานจึงมีความจำเปนตองเลิกจางพนักงานทุกคนเมื่อเดือนธันวาคม 2566 เปนตนมา จึงไมไดทำการตรวจวัดใน
รายการดังกลาว 
 



 

โครงการโรงงานหลอมและรีดเหล็ก 
บริษัท โรงงานเหล็กกรุงเทพฯ จำกัด 

 

 

 

จัดทำโดย 

บริษัท ซี.อี.เอ็ม เทคโนโลยี (ไทยแลนด) จำกัด 
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ตารางท่ี 1.2 มาตรการติดตามตรวจสอบคุณภาพสิ่งแวดลอม (ระยะดำเนินการ) ประจำป 2568 

คุณภาพสิ่งแวดลอม จุดเก็บตัวอยาง พารามิเตอร ความถี่ในการดำเนินการ 
1. คุณภาพอากาศ 

1.1. คุณภาพอากาศจากแหลงกำเนิด 
 

 
- ปลองเตาอบ RM9 
- ปลองเตาอบ RM10 
- ปลองเตาหลอม 

 
- ฝุนละอองรวม (TSP) 
- กาซซัลเฟอรไดออกไซด (SO2) 
- ออกไซดของไนโตรเจน (NO2)  

 
- ปละ 2 ครั้ง (เดือนพฤษภาคม และเดือนธันวาคม) 

1.2. คุณภาพอากาศในบรรยากาศ - บริเวณเหนือโรงงาน RM10 (ทิศใตลม) 
- บริเวณศาลพระภูมิ (ทิศเหนือลม) 

- ฝุนละอองรวม (TSP) 24 ช่ัวโมง 
- กาซซัลเฟอรไดออกไซด (SO2) 24 ช่ัวโมง 

- ป ละ  2  ค รั้ ง  (เดื อน พ ฤษ ภ าคม  และ เดื อน ธัน วาคม )  
ครั้งละ 3 วันตอเน่ือง 

2. ระดับเสียง - บริเวณริมรั้วดานติดกับคอนโดมิเนียม 
- บริเวณริมรั้วฝงติดชุมชน 

- Leq 24 hrs. - ป ละ  2  ค รั้ ง  (เดื อน พ ฤษ ภ าคม  และ เดื อน ธัน วาคม )  
ครั้งละ 3 วันตอเน่ือง 

3. อาชีวอนามัยและความปลอดภัย 
3.1 คุณภาพอากาศในสถานท่ีทำงาน 

 
- เตาหลอม EAF 
- Liquid handling system 

- 
 

- ปละ 2 ครั้ง (เดือนพฤษภาคม และเดือนธันวาคม) 

3.2 เสียงในสถานประกอบการ - หองควบคุมแทนรีด RM9 
- หองควบคุม Packing RM9 
- หองควบคุม Coil forming RM9 
- Test งาน 
- หองควบคุม Packing RM10 
- หองควบคุมตัดเหล็ก RM10 
- หองควบคุมแทนรีดเหล็ก RM10 
- เตาหลอม (EAF) 
- หองควบคุมเตาปรุงน้ำเหล็ก EAF 
- Tripping control room 

- - ปละ 2 ครั้ง (เดือนพฤษภาคม และเดือนธันวาคม) 

 

 

 



 

โครงการโรงงานหลอมและรีดเหล็ก 
บริษัท โรงงานเหล็กกรุงเทพฯ จำกัด 

 

 

 

จัดทำโดย 

บริษัท ซี.อี.เอ็ม เทคโนโลยี (ไทยแลนด) จำกัด 
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ตารางท่ี 1.2 มาตรการติดตามตรวจสอบคุณภาพสิ่งแวดลอม (ระยะดำเนินการ) ประจำป 2568 (ตอ) 
คุณภาพสิ่งแวดลอม จุดเก็บตัวอยาง พารามิเตอร ความถี่ในการดำเนินการ 

3.2 เสียงในสถานประกอบการ (ตอ) - เตาปรุงน้ำเหล็ก LF  
- หองควบคุมเตาปรุงน้ำเหล็ก LF 
- เตา VD 
- หองควบคุมเตา VD 
- หองควบคุม Billet 
- หลอเหล็ก Billet 
- Liquid handing systems 
- Lab Test เตาหลอม 

  

3.3. แสงสวางในสถาน 
ประกอบการ 

- บริเวณหองควบคุมแทนรีด RM9 
- บริ เวณ ห อ งค วบคุ มตั ด เห ล็ ก 

RM10 
- หลอเหล็ก Billet 
- Tripping control room 
- หองควบคุมเตาปรุงน้ำเหล็ก LF 
- หองควบคุมเตา VD 
- หองควบคุม Billet 
- หองควบคุมเตาปรุงน้ำเหล็ก EAF 
- Lab Test เตาหลอม 

- - ปละ 2 ครั้ง (เดือนพฤษภาคม และเดือนธันวาคม) 

4. ตรวจสุขภาพพนักงาน - พนักงาน - - ปละ 1 ครั้ง 

5. สถิติเจ็บปวย และอุบัติเหตุ - ภายในพ้ืนท่ีโครงการ - - ทุกเดือน และรายงานปละ 1 ครั้ง 
 
 
 
 
 
 



 

โครงการโรงงานหลอมและรีดเหล็ก 
บริษัท โรงงานเหล็กกรุงเทพฯ จำกัด 

 

 

 

จัดทำโดย 

บริษัท ซี.อี.เอ็ม เทคโนโลยี (ไทยแลนด) จำกัด 
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ตารางท่ี 1.3 แผนการติดตามตรวจสอบคุณภาพสิ่งแวดลอม (ระยะดำเนินการ) ประจำป 2568 

คุณภาพสิ่งแวดลอม จุดเก็บตัวอยาง พารามิเตอร 
ผลการ
ปฏิบัติ 

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

1. คุณภาพอากาศ 

1.1. คุณ ภาพอากาศ
จากแหลงกำเนิด 
 

 
- ปลองเตาอบ RM9 
- ปลองเตาอบ RM10 
- ปลองเตาหลอม 

 
- ฝุนละอองรวม (TSP) 
- กาซซัลเฟอรไดออกไซด (SO2) 
- ออกไซดของไนโตรเจน (NO2) 

แผน - - - -  - - - - - -  
ผล - - - -  - - - - - -  

1.2. คุณภาพอากาศใน
บรรยากาศ 

- บริเวณเหนือโรงงาน RM10  
 (ทิศใตลม) 

- บริเวณศาลพระภูมิ (ทิศเหนือลม) 

- ฝุนละอองรวม (TSP) 24 ช่ัวโมง 
- กาซซัลเฟอรไดออกไซด (SO2) 24 

ช่ัวโมง 

แผน - - - -  - - - - - -  
ผล - - - -  - - - - - -  

2. ระดับเสียง - บริเวณริมรั้วดานติดกับคอนโดมิเนียม 
- บริเวณริมรั้วฝงติดชุมชน 

- Leq 24 hrs. แผน - - - -  - - - - - -  
ผล - - - -  - - - - - -  

3. อาชีวอนามัยและ
ความปลอดภัย/1 
3.1 คุณภาพอากาศใน
สถานท่ีทำงาน 

- เตาหลอม EAF 
-Liquid handling system 

- 
 

แผน - - - -  - - - - - -  
ผล - - - - /1 - - - - - - /1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 



 

โครงการโรงงานหลอมและรีดเหล็ก 
บริษัท โรงงานเหล็กกรุงเทพฯ จำกัด 

 

 

 

จัดทำโดย 

บริษัท ซี.อี.เอ็ม เทคโนโลยี (ไทยแลนด) จำกัด 
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ตารางท่ี 1.3 แผนการติดตามตรวจสอบคุณภาพสิ่งแวดลอม (ระยะดำเนินการ) ประจำป 2568 (ตอ) 

คุณภาพสิ่งแวดลอม จุดเก็บตัวอยาง พารามิเตอร 
ผลการ
ปฏิบัติ 

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

3 .2  เสี ย ง ใน ส ถ า น
ประกอบการ /1 

- หองควบคุมแทนรีด RM9 
- หองควบคุม Packing RM9 
- หองควบคุม Coil forming RM9 
- Test งาน 
- หองควบคุม Packing RM10 
- หองควบคุมตัดเหล็ก RM10 
- หองควบคุมแทนรีดเหล็ก RM10 
- เตาหลอม (EAF) 
- หองควบคุมเตาปรุงน้ำเหล็ก EAF 
- Tripping Control room 
- เตาปรุงน้ำเหล็ก LF 
- หองควบคุมเตาปรุงน้ำเหล็ก LF 
- เตา VD 
- หองควบคุมเตา VD 
- หองควบคุม Billet 
- หลอเหล็ก Billet 
- Liquid handing systems 
- Lab test เตาหลอม 

- แผน - - - -  - - - - - -  
ผล - - - - /1 - - - - - - /1 

 

 

 

 

 



 

โครงการโรงงานหลอมและรีดเหล็ก 
บริษัท โรงงานเหล็กกรุงเทพฯ จำกัด 

 

 

 

จัดทำโดย 

บริษัท ซี.อี.เอ็ม เทคโนโลยี (ไทยแลนด) จำกัด 
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ตารางท่ี 1.3 แผนการติดตามตรวจสอบคุณภาพสิ่งแวดลอม (ระยะดำเนินการ) ประจำป 2568 (ตอ) 

คุณภาพสิ่งแวดลอม จุดเก็บตัวอยาง พารามิเตอร 
ผลการ
ปฏิบัติ 

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

3.3. แสงสวางในสถาน 
ประกอบการ/1 

- บริเวณหองควบคุมแทนรีด RM9 
- บริเวณหองควบคุมตัดเหล็ก RM10 
- หลอเหล็ก Billet 
- Tripping control room 
- หองควบคุมเตาปรุงน้ำเหล็ก LF 
- หองควบคุมเตา VD 
- หองควบคุม Billet 
- หองควบคุมเตาปรุงน้ำเหล็ก EAF 
- Lab test เตาหลอม 

- แผน - - - -  - - - - - -  
ผล - - - - /1 - - - - - - /1 

4. ต ร ว จ สุ ข ภ า พ

พนักงาน/2 

- ภายในพ้ืนท่ีโครงการ - แผน - - - - - - - - - - - - 

ผล - - - - - - - - - - - - 

5. สถิติเจ็บปวย และ

อุบัติเหตุ/2 

- ภายในพ้ืนท่ีโครงการ - แผน - - - - - - - - - - - - 

ผล - - - - - - - - - - - - 

หมายเหตุ /1 =โครงการโรงงานหลอมและรีดเหล็ก ของบริษัท โรงงานเหล็กกรุงเทพฯ จำกัด ไดทำการตรวจวัดคุณภาพสิ่งแวดลอม ไดแก คุณภาพอากาศในบรรยากาศ และระดับเสียงโดยทั่วไป ในชวง
เดือนกรกฎาคม-ธันวาคม 2568 (โดยดำเนินการตรวจวัดระหวางวันที่ 1-4 ธันวาคม 2568) สำหรับคุณภาพอากาศจากแหลงกำเนิด คุณภาพอากาศในสถานท่ีทำงาน เสียงในสถาน
ประกอบการ และแสงสวางในสถานประกอบการ ไมไดทำการตรวจวัด เน่ืองจากผลกระทบทางเศรษฐกิจทำใหไมสามารถดำเนินการตามแผนผลิตไดตั้งแตเดือนพฤศจิกายน 2566 และดวยประสบ
ปญหาการขาดทุนสะสมมาเปนเวลานานจึงมีความจำเปนตองเลิกจางพนักงานทุกคนเมื่อเดือนธันวาคม 2566 เปนตนมา จึงไมไดทำการตรวจวัดในรายการดังกลาว 

/2 = โครงการโรงงานหลอมและรีดเหล็ก ของบริษัท โรงงานเหล็กกรุงเทพฯ จำกัด ไดทำการตรวจสุขภาพพนักงาน และจัดทำสถิติการเจ็บปวย และอุบัติเหตุครั้งลาสุดเมื่อเดือนเมษายน 2566
เน่ืองจากมีผลกระทบทางเศรษฐกิจทำใหไมสามารถดำเนินการตามแผนผลิตไดตั้งแตเดือนพฤศจิกายน 2566 และดวยประสบปญหาการขาดทุนสะสมมาเปนเวลานานจึงมีความจำเปนตองเลิกจาง
พนักงานทุกคนเมื่อเดือนธันวาคม 2566 เปนตนมา 


