
16. บริษัท   ไท รอัมพ   สตีล   จำกัด  

ผู ให สัมภาษณ    คุณ สมบูรณ   ( วิศวกร โรงงาน )  

 

บริษัท  ไท รอัมพ  สตีล  จำกัด  เปน หนึ่ง ใน ผู ผลิต ผลิตภัณฑ เหล็ก โครงสราง รูป พรรณ รีด รอน  จาก          

การ พัฒนา ปรับปรุง และ ขยาย งาน  จน ปจจุบัน  บริษัท  ไท รอัมพ  สตีล  จำกัด  เปน โรงงาน ที่ ทัน สมัย แหง            

หน่ึง ของ ประเทศไทย  บริษัท  ไท รอัมพ  สตีล  จำกัด  มี เตา หลอม เหล็ก ดวย พลังงาน ไฟฟา  ( เตา อารค ไฟฟา )              

ขนาด  30  ตัน  1  เตา  เครื่อง ผลิต เหล็ก แทง ตอ เนื่อง จำนวน  4  ราง  และ โรง รีด เหล็ก แบบ รีด รอน  จำนวน  3                      

โรง  ซ่ึง ได พัฒนา ดาน ประสิทธิภาพ เทคนิค  และ การ จัด ระบบ ควบคุม คุณภาพ อยาง เครงครัด  ได รับ การ      

รับรอง จาก สำนักงาน มาตรฐาน ผลิตภัณฑ อุตสาหกรรม ของ ไทย ประเภท เหล็ก โครงสราง รูป พรรณ รีด รอน  

( มอก .   1227-2539)   และ มาตรฐาน สากล ตาง   ๆ    เพื่อ สนอง ความ ตองการ ของ ผู ใช ทั้ง ใน และ ตาง ประเทศ  

แนวทาง ดาน เทคนิค ท่ี ดี ท่ีสุด   (Best   Available   Technique:   BAT)  

จาก การ สัมภาษณ  ซ่ึง ได มี การ ยก ตัวอยาง เทคนิค หรือ เทคโนโลยี ที่ ใช ใน การ ปรับปรุง กระบวนการ  

หลอม โลหะ ให มี ประสิทธิภาพ และ เปน มิตร กับ ส่ิง แวดลอม ไว จำนวน  10  เทคนิค นั้น  มี เพียง  6  เทคนิค ที่          

บริษัท  ฯ  ใช ใน กระบวนการ ผลิต จริง  ไดแก  1)  การ คัด แยก  ทำความ สะอาด  และ ปรับ สภาพ เศษ โลหะ  2 )                

การ เลือก ใช หมอแปลง ชนิด กำลัง ไฟฟา ตอ น้ำ หนัก เหล็ก สูง  3)  การ พน ออกซิเจน  (Lance  Oxygen)  4)            

การ ควบคุม การ เกิด ฟอง สแลก  (Slag  Foaming)  อยาง เหมาะ สม  5)  การ อุน เบา รับ น้ำ เหล็ก  (Ladle              

Preheating)  6)  การ ใช ระบบ ควบคุม การ ทำงาน อัตโนมัติ  (Automation)  สวน เทคนิค หรือ เทคโนโลยี ที่        

ใช ใน การ ปรับปรุง กระบวนการ หลอม โลหะ ท่ี บริษัท  ไท รอัมพ  สตีล  จำกัด  มิได ทำ  จำนวน  4  เทคนิค                

ไดแก  1)  การ ใช หัว เผา เช่ือเพลิง ผสม ออกซิเจน ประสิทธิภาพ สูง  2)  การ เท น้ำ โลหะ ผาน รู  ซ่ึง เจาะ ใต กน ของ          

เตา หลอม  (Eccentric  Bottom  Tapping:  EBT)  3)  การ ใช ออกซิเจน  เพื่อ ชวย การ เผา ไหม ของ คารบอน              

มอน นอก ไซด  (CO)  ชนิด  Post  Combustion  และ  4)  การ ปรับปรุง และ ควบคุม ระบบ บำบัด กาซ เสีย ดวย              

การ ลด อุณหภูมิ   (Exhaust   Gas   Treatment   through   Cooling   Gas)  

  

  

 

 

 

 



  

แนว การ ปฏิบัติ ดาน สิ่ง แวดลอม ที่ ดี ที่สุด   (Best   Environmental   Practice:   BEP)  

ใน การ สัมภาษณ  มี การ ยก ตัวอยาง แนว ทา งการปฎิบัติ ดาน สิ่ง แวดลอม ที่ ดี ที่สุด สำหรับ  

กระบวนการ หลอม โลหะ ให มี ประสิทธิภาพ และ เปน มิตร กับ สิ่ง แวดลอม  โดย เฉพาะ มลพิษ ทาง อากาศ  ไว    

จำนวน  12  เทคนิค  ทาง บริษัท  ฯ  มี การ ปฎิบัติ อยู  10  แนวทาง  ไดแก  1)  ลด การ ใช เศษ โลหะ ที่ ปน เปอน                      

กอน นำ เขา สู กระบวนการ ผลิต  ( ไมมี การ ปรับ ปรุง วัถ ตุ ดิบ )  2)  เก็บ กอง เศษ โลหะ ไว บน ลาน ซีเมนต หรือ แผน      

ยาง ปู พ้ืน ไว ไม เกิน  50  วัน  3)  ลด การ เคล่ือน ยาย วัตถุดิบ โดย ไม จำเปน  4)  ใช วัตถุดิบ ตาม ลำดับ กอน หลัง  (              

เขา กอน ออก กอน  /  First  In  First  Out)  เพื่อ ลด การ เส่ือม สภาพ ของ วัตถุดิบ  5)  ควบคุม อุณหภูมิ การ                

หลอม  ปริมาณ ออกซิเจน  และ การ ไหล เวียน ของ อากาศ ใน เตา หลอม ให สม่ำเสมอ  เพื่อ ปองกัน การ เผา ไหม      

ไม สมบูรณ  6)  ตรวจ สอบ และ บำรุง รักษา ระบบ บำบัด มลพิษ ทาง อากาศ  ( ถุง กรอง  ฮูด ดูด ฝุน )  รวม ทั้ง          

เครื่องจักร อุปกรณ ที่ ใช ใน กระบวนการ ผลิต อยา สม่ำเสมอ  (PN  ,  ISO9000  ,  ตาราง การ ซอม บำรุง )  7)  มี              

การ จัดการ ของ เสีย ท่ี เกิด จาก กระบวนการ ผลิต  ท้ัง ดาน การ จัด เก็บ และ การ กำจัด  อยาง เหมาะ สม  ( มี  EIA          

ท่ี ตอง รายงาน ทุก  6  เดือน )  8)  มี การ ทำความ สะอาด เครื่องจักร และ บริเวณ พื้นที่ การ ผลิต ทุก วัน  เพื่อ ลด          

การ ฟุง กระจาย ของ ฝุน ละออง  9)  มี อบรม พนักงาน ให มี ทักษะ ใน การ ทำงาน ได อยาง ถูก ตอง ปลอดภัย  และ      

มี ความ รู ดาน เทคนิค การ ผลิต  การ ปองกัน มลพิษ  ตลอด จน การ ดูแล สุขภาพ อนามัย ใน ขณะ ปฏิบัติ งาน      

และ  10)  มี การ ติด ต้ัง แผนผัง ขั้น ตอน การ ปฏิบัติ งาน ใน พื้นที่ การ ผลิต ท่ี สังเกต เห็น ได งาย  และ จัด เก็บ คูมือ      

การ ทำงาน ให พนักงาน สามารถ นำ ไป ใชได อยาง สะดวก  

และ แนว ทา งการปฎิบัติ ท่ี บริษัท  ฯ  ไม ได ปฎิบัติ อยู  2  แนวทาง  ไดแก  1)  บด เศษ โลหะ ให มี ขนาด              

เล็ก แลว อัด ให แนน  เพื่อ ชวย ลด ระยะ เวลา การ หลอม และ การ ปลด ปลอย มลพิษ ทาง อากาศ ขณะ หลอม  

โลหะ  ( บริษัท  ฯ  ไมมี การ ซ้ือ เศษ โลหะ ท่ี มี การ บด อัด  เพื่อ ปองกัน การ ปน เปอน  และ ไมมี การ บด อัด กอน          

การ ผลิต ดวย  มี เพียง การ กำหนด ขนาด ของ เศษ โลหะ เทานั้น )  และ  2)  ให ความ รอน กับ เศษ โลหะ กอน เขา        

เตา หลอม  (Hot  Metal  Charging)  เพื่อ ลด ระยะ เวลา การ หลอม และ เพิ่ม ประสิทธิภาพ การ ผลิต  ( ใน หัวขอ          

น้ี เคย มี การ ปฎิบัติ  แต เกิด ปญหา นา จะ มี ปญหา ทุก ครั้ง  เนื่องจาก มี การ ดา วน ไทม  (Down  time)  เหล็ก          

รอน     ทำให เคลื่อน ยาย ลำบาก )  

การนำ  BAT/BEP  มา ใช ใน ธุรกิจ  ผู ประกอบ การ มี ความ คาด หวัง ที่ จะ ให รัฐบาล ชวย ใน เรื่อง ของ      

การ ลด หยอน ภาษี  เพ่ือ สราง แรง จูงใจ ที่ ดี ท่ี จะ ซ้ือ อุปกรณ สำหรับ  BAT/BEP  มา ติด ตั้ง ใน การ ที่ จะ ลด การ      

ปลด ปลอย สาร ได ออก ซิน  ภาค รัฐ จะ สนับสนุน ใน รูป แบบ การ จัด สัม นา / ฝก อบรม  (Training)  ให กับ ผู      

 

 

 

 



ประกอบ การ  เพ่ือ ท่ี จะ เรียน รู เทคนิค  BAT/BEP  เพื่อ เพิ่ม ประสิทธิภาพ อุปกรณ ใน การ ให ความ รอน  ลด ใช        

พลังงาน  ประหยัด เช้ือ เพลิง  หรือ เพ่ิม ประสิทธิภาพ ของ  Boiler  ใน ขณะ เดียวกัน ก็ เปนการ ลด การ ปลด        

ปลอย ได ออก ซิน ไป ใน ตัว   ทาง ผู ประกอบ การ มี แนว โนม ท่ี จะ รวม ฝก อบรม แม จะ มี เรื่อง ของ คา ใช จาย  

ระยะ เวลา ใน การ คืน ทุน  ใน การ ตัดสิน ใจ ซื้อ และ ติด ตั้ง อุปกรณ  BAT/BEP  เพื่อ ประสิทธิภาพ การ      

ผลิต  ลด คา ใช จาย ดาน เชื้อ เพลิง  และ ลด การ ปลอย มลพิษ  จุด คืน ทุน อยู ท่ี ระยะ เวลา  3  ป  ถึง จะ ตัดสิน ใจ ซ้ือ            

การ ตรวจ วัด คา ได ออก ซิน และ ฟวเรน หลัง จาก การ ติด ตั้ง อุปกรณ  BAT / BEPควร ทำ  ป ละ ครั้ง และ ไม อยาก    

ให เปน ภาระ ดาน คา ใช จาย มาก จน เกิน ไป  

   

 

 

 

 


