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Chức danh: Giám đốc 

Công ty Cổ phần An Việt Hưng Yên đăng ký môi trường cho dự án “Nhà máy 

cơ khí An Việt”, với các nội dung sau: 

1. Thông tin chung về dự án đầu tư, cơ sở 

a. Tên dự án đầu tư, cơ sở 

NHÀ MÁY CƠ KHÍ AN VIỆT 

b. Địa điểm thực hiện dự án đầu tư, cơ sở; nguồn vốn và tiến độ thực hiện dự 

án đầu tư 

- Địa điểm thực hiện dự án: Thôn Đại Từ, xã Đại Đồng, tỉnh Hưng Yên. 

- Diện tích đất sử dụng của dự án là 39.943 m2. 

- Tổng vốn đầu tư của dự án là 150.000 triệu đồng. Trong đó:  

+ Vốn góp thực hiện dự án là 50.000 triệu đồng, chiếm 33,33 % tổng vốn 

đầu tư. 

+ Vốn vay: 100.000 triệu đồng, chiếm 66,67% tổng vốn đầu tư. 

- Tiến độ thực hiện dự án đầu tư: 

Kể từ ngày được quyết định chủ trương đầu tư: 

+ Tháng thứ 1 - tháng thứ 12: Hoàn thiện hồ sơ pháp lý về đất, đền bù, giải 

phóng và san lấp mặt bằng;  

+ Tháng thứ 13 - tháng thứ 25: Xây dựng các hạng mục công trình; 

+ Tháng thứ 26 - tháng thứ 29: Lắp đặt máy móc, thiết bị và đưa một phần dự 

án đi vào hoạt động. 

+ Tháng thứ 30: Hoàn thiện tất cả các hạng mục công trình xây dựng, đưa 

toàn bộ dự án vào hoạt động sản xuất, kinh doanh.  

c. Mục tiêu, quy mô, công suất, công nghệ  

- Mục tiêu của dự án:  

Dự án thực hiện với mục tiêu: Đầu tư xây dựng nhà máy sản xuất cột đèn 

chiếu sáng, cột đèn tín hiệu, bu lông. 

- Quy mô của dự án:  

+ Sản xuất cột đèn chiếu sáng: 30.000 tấn sản phẩm/năm. 

+ Sản xuất cột đèn tín hiệu: 20.000 tấn sản phẩm/năm. 

+ Sản xuất bu lông: 1.000 tấn sản phẩm/năm. 
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- Công nghệ, loại hình sản xuất của dự án đầu tư, cơ sở: 

* Quy trình gia công sản phẩm cột đèn chiếu sáng, cột đèn tín hiệu: 

Đối với chi tiết thân cột: Dự án sử dụng nguyên liệu thép SS400, SS540 đã 

tráng phủ dạng cuộn về để thực hiện gia công tạo hình sản phẩm.  

Đối với chi tiết cần cột và đế cột: Dự án sử dụng nguyên liệu thép SS400, 

SS540 chưa tráng phủ dạng tấm (sản xuất cần cột) và thép tấm dày 8-10mm chưa 

tráng phủ (sản xuất đế cột). Sau khi gia công tạo hình xong, sản phẩm cần cột và 

đế cột hoàn thiện sẽ được đưa đi tráng phủ bề mặt. 

- Quy trình sản xuất thân cột: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Hình 1. Quy trình sản xuất thân cột  

* Thuyết minh quy trình: 

- Kiểm tra nguyên liệu: 

Sau khi nhận được đơn đặt hàng, phòng kỹ thuật sẽ thiết kế mẫu cột theo 

đúng yêu cầu của khách hàng. Khi khách hàng đã đồng ý với phương án thiết kế, 

dự án sẽ tiến hành tính toán chi tiết sản phẩm và khối lượng nguyên liệu cần sử 

Thép SS400, SS540  

đã tráng phủ dạng cuộn 

Kiểm tra nguyên liệu 

Cắt định hình 

Chấn 

Hàn 

Mài 

Nguyên liệu không đạt  

yêu cầu 

Bụi, khói hàn, xỷ hàn 

Trả lại đơn vị cung ứng 

Kiểm tra 

Chuyển sang công đoạn hàn 

hoàn thiện 

Tiếng ồn 

Tiếng ồn, bụi, vụn kim loại 

Tiếng ồn, bụi, vụn kim loại 

Dây hàn, 

thuốc hàn 
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dụng dựa trên phần mềm tính toán cột. 

Sau đó phòng kinh doanh sẽ tiến hành đặt nguyên liệu có khổ rộng phù hợp 

với sản phẩm cột của dự án.  

Nguyên liệu dự án sử dụng để sản xuất thân cột là thép SS400, SS540 đã 

tráng phủ. Sau khi nhập về nhà máy, chúng sẽ được kiểm tra kỹ lưỡng về số lượng, 

chất lượng và kích thước. Nguyên liệu không đạt yêu cầu sẽ được gửi trả lại đơn vị 

cung ứng, nguyên liệu đạt yêu cầu sẽ được chuyển về khu vực kho bảo quản 

nguyên liệu chờ phục vụ cho sản xuất. 

- Cắt định hình: 

Do dự án đã tính toán và đặt nguyên liệu có khổ rộng phù hợp với sản phẩm 

đã thiết kế. Nên khi đưa vào sản xuất, dự án chỉ cần dỡ cuộn, xẻ đôi tấm nguyên 

liệu theo đúng thiết kế là có thể sử dụng trực tiếp cho các công đoạn tiếp theo của 

dự án. Hơn nữa, dự án còn sử dụng máy cắt tôn tự động nên quá trình này gần như 

không phát sinh đầu mẩu kim loại thừa. Quá trình cắt nguyên liệu có thể làm phát 

sinh tiếng ồn, bụi nguyên liệu. 

- Chấn: 

Sau công đoạn cắt định hình, nguyên liệu định hình thân cột và cần cột sẽ 

được chuyển tiếp sang công đoạn chấn. Tại khu vực này, công nhân sẽ đưa nguyên 

liệu vào máy chấn. Nếu là cột bát giác thì sử dụng đế bát giác, nếu là cột tròn côn 

thì phải thay đế bát giác thành tròn côn. Máy chấn dự án sử dụng là loại máy tự 

động với công nghệ hiện đại, tối thiểu hóa nhân công sản xuất và giảm thiểu hầu 

hết các lỗi kỹ thuật. Thành phẩm thu được có mẫu mã đẹp và đảm bảo về kỹ thuật. 

- Hàn:   

Thép tấm sau khi được chấn, dập thành hình trụ sẽ được chuyển sang công 

đoạn hàn sườn với công nghệ hàn ép đính tự động. 

Tại công đoạn này, trụ cột cần hàn sườn được đưa lên giá để đẩy vào máy hàn. 

Máy hàn vừa ép 2 phần trụ còn hở khít lại với nhau vừa hàn tự động bằng dây hàn 

và thuốc hàn. Trong phần thiết kế của máy hàn sườn có 1 ống cấp thuốc hàn để 

phủ lên dây hàn trong quá trình hàn tự động và 1 ống hút thu hồi lượng thuốc hàn 

dư thừa 1 cách tự động. Phần xỉ hàn sẽ được gom tự động bởi khay đựng phía dưới. 

Khi xỉ hàn đầy thì công nhân sẽ nhấc ra đổ vào thùng kín theo quy định để thuê 

đơn vị có chức năng, năng lực xử lý. 

Sau khi hàn sườn xong, thân cột sẽ được đưa đi kiểm tra. 

- Kiểm tra, mài:  

Tại công đoạn này, công nhân sẽ kiểm tra ngoại quan tất cả các mối hàn. Thân 

cột có mối hàn đạt tiêu chuẩn sẽ được nghiệm thu và chuyển về khu vực hàn hoàn 
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thiện. 

Những mối hàn không đạt yêu cầu sẽ được đưa đi mài lại để đảm bảo tất cả 

các mối hàn đều đạt tiêu chuẩn. 

Tại công đoạn mài, công nhân sẽ sử dụng máy mài của nhật để mài lại vị trí 

các mối hàn chưa đạt tiêu chuẩn. Những mối hàn mài lại đạt tiêu chuẩn sẽ được 

chuyển về khu vực hàn hoàn thiện. 

Quá trình mài có thể làm phát sinh bụi và tiếng ồn. 

- Quy trình sản xuất đế cột: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Hình 2. Quy trình sản xuất đế cột 

 * Thuyết minh quy trình: 

- Kiểm tra nguyên liệu: 

Nguyên liệu dự án sử dụng cho công đoạn sản xuất để cột là thép tấm dày 8-

10mm chưa tráng phủ. Sau khi nhập về nhà máy, chúng sẽ được kiểm tra kỹ lưỡng 

về số lượng, chất lượng và kích thước. Nguyên liệu không đạt yêu cầu sẽ được gửi 

trả lại đơn vị cung ứng, nguyên liệu đạt yêu cầu sẽ được chuyển về khu vực kho 

bảo quản nguyên liệu chờ phục vụ cho sản xuất. 

- Cắt định hình, đột dập đế: 

Có hai loại đế cột thông thường là: đế loại to có kích thước dài x rộng x dày 

là 400x400x10mm và đế loại nhỏ là 300x300x8mm. Tùy vào kích thước sản phẩm 

mà khách đặt, công nhân sẽ tiến hành cắt thép nguyên liệu theo đúng kích thước 

Thép tấm dày 8-10mm 

chưa tráng phủ 

Kiểm tra nguyên liệu 

Cắt định hình, đột dập đế 

Sản phẩm đế 

Tráng phủ 

Chuyển sang công đoạn  

Hàn hoàn thiện 

Nguyên liệu không đạt  

yêu cầu 

Tiếng ồn, bụi, vụn kim loại 

Hơi hóa chất, nước thải,  

bùn thải 

Trả lại đơn vị cung ứng 
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trên bản vẽ mà phòng kỹ thuật đưa ra. Sau khi cắt đủ số lượng thì tiến hành đưa đi 

đột và dập lỗ để bắt vào chân khung móng chôn dưới mặt đất được dễ dàng hơn. 

Quá trình đột dập lỗ cho đế có thể làm phát sinh tiếng ồn, bụi và vụn kim loại. 

Đế cột thành phẩm đạt yêu cầu sẽ được chuyển về khu vực tráng phủ. Dự án 

sẽ trình bày chi tiết quy trình tráng phủ sản phẩm này ở phần sau. 

Sau khi tráng phủ xong đế cột được chuyển tiếp về khu vực Hàn hoàn thiện 

để thực hiện các công đoạn tiếp theo. 

- Quy trình sản xuất cần cột: 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

  

 

Hình 3. Quy trình sản xuất cần cột 

 

 

Tiếng ồn, bụi, vụn kim loại 

Thép SS400, SS540  

chưa tráng phủ dạng tấm 

Kiểm tra nguyên liệu 

Cắt định hình 

Chấn 

Hàn 

Mài 

Nguyên liệu không đạt  

yêu cầu 

Bụi, khói hàn, xỷ hàn 

Trả lại đơn vị cung ứng 

Kiểm tra 

Nắn cần cột 

Tráng phủ 

Chuyển sang công đoạn hàn 

hoàn thiện 

Hơi hóa chất, nước thải,  

bùn thải 

Tiếng ồn 

Tiếng ồn, bụi, vụn kim loại 

Kiểm tra 

Dây hàn, 

thuốc hàn 
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* Thuyết minh quy trình: 

- Kiểm tra nguyên liệu: 

Nguyên liệu dự án sử dụng cho công đoạn sản xuất cần cột là thép SS400, 

SS540 chưa tráng phủ. Sau khi nhập về nhà máy, chúng sẽ được kiểm tra kỹ lưỡng 

về số lượng, chất lượng và kích thước. Nguyên liệu không đạt yêu cầu sẽ được gửi 

trả lại đơn vị cung ứng, nguyên liệu đạt yêu cầu sẽ được chuyển về khu vực kho 

bảo quản nguyên liệu chờ phục vụ cho sản xuất. 

- Cắt định hình: 

Do dự án đã tính toán và đặt nguyên liệu có khổ rộng phù hợp với sản phẩm 

đã thiết kế. Nên khi đưa vào sản xuất, dự án chỉ cần dỡ cuộn, xẻ đôi tấm nguyên 

liệu theo đúng thiết kế là có thể sử dụng trực tiếp cho các công đoạn tiếp theo của 

dự án. Hơn nữa, dự án còn sử dụng máy cắt tôn tự động nên quá trình này gần như 

không phát sinh đầu mẩu kim loại thừa. Quá trình cắt nguyên liệu có thể làm phát 

sinh tiếng ồn, bụi nguyên liệu. 

- Chấn:  

Sau công đoạn cắt định hình, cần cột sẽ được chuyển tiếp sang công đoạn 

chấn. Tại khu vực này, công nhân sẽ đưa nguyên liệu vào hệ thống máy chấn. Máy 

chấn dự án sử dụng là loại máy tự động với công nghệ hiện đại, tối thiểu hóa nhân 

công sản xuất và giảm thiểu hầu hết các lỗi kỹ thuật. Thành phẩm thu được có mẫu 

mã đẹp và đảm bảo về kỹ thuật. 

- Hàn:  

Dự án tiến hành hàn sườn bằng công nghệ hàn ép đính tự động. 

Tại công đoạn này, cần cột cần hàn sườn được đưa lên giá để đẩy vào máy 

hàn. Máy hàn vừa ép 2 phần trụ còn hở khít lại với nhau vừa hàn tự động bằng dây 

hàn và thuốc hàn. Trong phần thiết kế của máy hàn sườn có 1 ống cấp thuốc hàn để 

phủ lên dây hàn trong quá trình hàn tự động và 1 ống hút thu hồi lượng thuốc hàn 

dư thừa 1 cách tự động. Phần xỉ hàn sẽ được gom tự động bởi khay đựng phía dưới. 

Khi xỉ hàn đầy thì công nhân sẽ nhấc ra đổ vào thùng kín theo quy định để thuê 

đơn vị có chức năng, năng lực xử lý. 

Sau khi hàn sườn xong, cần cột sẽ được đưa đi kiêm tra. 

- Kiểm tra, mài:  

Tại công đoạn này, công nhân sẽ kiểm tra ngoại quan tất cả các mối hàn. 

Cần cột có mối hàn đạt tiêu chuẩn sẽ được nghiệm thu và chuyển về khu vực nắn. 

Những mối hàn không đạt yêu cầu sẽ được đưa đi mài lại để đảm bảo tất cả 

các mối hàn đều đạt tiêu chuẩn. 
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Tại công đoạn mài, Công nhân sẽ sử dụng máy mài của nhật để mài lại vị trí 

các mối hàn chưa đạt tiêu chuẩn. Những mối hàn mài lại đạt tiêu chuẩn sẽ được 

chuyển về khu vực nắn cần cột.  

Quá trình mài có thể làm phát sinh bụi và tiếng ồn. 

- Nắn cần cột: 

Tại khu vực này, thì tùy thiết kế của sản phẩm là loại cột vươn 1,2m hay 

vươn 1,5m mà dự án sẽ tiến hành đưa cần cột vào máy nắn cột đã cài đặt sẵn thông 

số kỹ thuật để thu được sản phẩm cần cột có kích thước đúng như khách hành yêu 

cầu. 

Cần cột sau khi nắn xong sẽ được chuyển về khu vực tráng phủ bề mặt. Báo 

cáo sẽ trình bày chi tiết quy trình tráng phủ cần cột ở phần sau. 

Sau khi tráng phủ xong cần cột được chuyển tiếp về khu vực Hàn hoàn thiện 

để thực hiện các công đoạn tiếp theo. 

* Quy trình lắp ráp, hoàn thiện sản phẩm cột đèn chiếu sáng, cột đèn tín hiệu 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Hình 4. Quy trình lắp ráp, hoàn thiện sản phẩm cột đèn chiếu sáng, 

cột đèn tín hiệu 

* Thuyết minh quy trình: 

- Hàn lắp ráp: 

Các chi tiết: đế cột, cần cột đã tráng phủ xong và thân cột đạt tiêu chuẩn sẽ 

được chuyển về công đoạn hàn lắp ráp. Tại khu vực này, dự án sẽ sử dụng công 

nghệ hàn Mig để hàn các chi tiết này lại với nhau để thu được sản phẩm cột đèn 

chiếu sáng, cột đèn tín hiệu hoàn chỉnh. Ngoài ra, dự án cũng tiến hành hàn gân 

tăng cứng cho cột. Đối với cột thông thường là 4 gân, còn đối với cột phức tạp thì 

Sản phẩm hoàn thiện 

Đóng gói, xuất kho 

Lắp bảng điện 

Hàn hoàn thiện 

Đế cột đã tráng phủ Cần cột đã tráng phủ Thân cột đạt yêu cầu 

Phun phủ kẽm 

Dây hàn Bụi, khói hàn 

Lọ xịt kẽm lạnh Hơi kẽm 
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tùy theo bản vẽ mà khách hàng yêu cầu thì dự án sẽ hàn cho hợp lý. 

Quá trình này sẽ làm phát sinh bụi, khói hàn. 

- Phun phủ kẽm: 

Sau khi hàn hoàn thiện xong, sản phẩm sẽ được chuyển sang công đoạn phun 

kẽm bằng kẽm lạnh lên các mối hàn bằng các lọ xịt bằng kẽm lạnh. Khu vực phun 

phủ kẽm được bố trí trong phòng kín. Các vị trí trực tiếp phun phủ kẽm được che 

chắn cố định trước khi phun nên giảm thiểu được sự phát tán ra môi trường. 

- Lắp bảng điện: 

Sản phẩm thu được sau công đoạn hàn sẽ được chuyển về khu vực lắp ráp 

bảng điện để hoàn thiện sản phẩm. Các bảng điện này được dự án mua sẵn ở bên 

ngoài và chỉ mang về dự án để lắp ráp. 

- Đóng gói, xuất kho: 

Tại khu vực này, công nhân sẽ tiến hành đóng gói sản phẩm theo đúng quy 

cách mà chủ dự án đưa ra để hạn chế những tác động của các yếu tố ngoại quan 

trong quá trình bảo quản. Sau khi đóng gói xong, sản phẩm sẽ được chuyển vào 

kho chờ ngày xuất cho khách hàng. 
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* Quy trình sản xuất bu lông 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Hình 5. Quy trình sản xuất sản phẩm bu lông 

* Thuyết minh quy trình: 

- Kiểm tra nguyên vật liệu: 

Nguyên liệu dự án sử dụng cho mục tiêu sản xuất bu lông là thép tròn CT38 

chưa tráng phủ. Sau khi nhập về nhà máy chúng sẽ được cán bộ công nhân viên 

kiểm tra kỹ lưỡng số lượng, chủng loại. Nguyên liệu không đạt yêu cầu sẽ được 

gửi trả lại cho đơn vị cung ứng. Nguyên liệu đạt yêu cầu sẽ được nhân viên chuyển 

vào kho chờ phục vụ quá trình sản xuất. 

- Vuốt thép: 

Nguyên liệu đạt yêu cầu sẽ được chuyển từ khu vực kho chứa về khu vực này, 

Công nhân sẽ đưa nguyên liệu vào hệ thống các bộ máy M8, M10, M12,… đã cài 

đặt sẵn các thông số kỹ thuật để thu được các sản phẩm sau khi vuốt có kích thước 

Kiểm tra nguyên vật liệu 

Vuốt thép 

Gá thép, chạy thử máy dập 

Kiểm tra sản phẩm thử 

Nguyên liệu không đạt yêu cầu  

Bụi, tiếng ồn, vụn kim loại 

Bụi, bavia kim loại, tiếng ồn 

Sản phẩm lỗi 

Sản phẩm lỗi Kiểm tra 

Đóng gói, xuất kho 

Trả lại đơn vị cung cấp 

Hơi hóa chất, nước thải,  
bùn thải 

Nguyên liệu:  
Thép tròn CT38 chưa tráng phủ 

Dập hàng loạt Bụi, tiếng ồn, vụn kim loại 

Tráng phủ 
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đạt kích thước phôi dập. 

- Gá thép, chạy thử  máy dập: 

Tại khu vực này, công nhân sẽ tiến hành nhận thép mẫu đã được vuốt và gá 

lên máy dập. Dự án sẽ tiến hành dập thử 10 sản phẩm đầu tiên. Quá trình dập thử 

này có thể làm phát sinh tiếng ồn, bụi và vụn kim loại. 

 - Kiểm tra sản phẩm đầu: 

 Tại khu vực này, nhân viên sẽ tiến hành kiểm tra ngoại quan và các thông số 

kỹ thuật của sản phẩm đầu. Nếu sản phẩm đầu đạt yêu cầu thì dự án sẽ chuyển toàn 

bộ số thép đã vuốt cho tổ dập để sản xuất hàng loạt. 

Nếu sản phẩm đầu không đạt yêu cầu, nhân viên kiểm tra sẽ yêu cầu tổ dập 

kiểm tra lại các công đoạn sản xuất và đưa ra các biện pháp khắc phục. 

- Dập hàng loạt: 

Sau khi dập 10 sản phẩm đầu đạt yêu cầu, tổ dập sẽ tiến hành dập sản phẩm 

hàng loạt. Công đoạn dập được thực hiện bằng hệ thống máy dập tự động. Trong 

quá trình dập hàng loạt, công nhân đứng máy phải kiểm tra sản phẩm theo tần suất 

quy định của dự án. Khi phát hiện ra lỗi, phải dừng ngay công đoạn dập và tìm 

hiểu nguyên nhân để khắc phục. 

 - Kiểm tra: 

 Sản phẩm thu được sau công đoạn dập hàng loạt sẽ được chuyển về khu vực 

kiểm tra. Tại đây, nhân viên sẽ tiến hành kiểm tra tổng thể lô hàng theo phương 

pháp rút mẫu theo tần suất. Lô hàng không đạt yêu cầu nếu còn khả năng chỉnh sửa 

sẽ được dẫn quay trở lại quy trình để chỉnh sửa. Lô hàng không đạt yêu cầu không 

còn khả năng chỉnh sửa sẽ được chuyển về khu vực lưu giữ phế phẩm của dự án. 

- Tráng phủ: 

Sản phẩm sau khi gia công đạt yêu cầu sẽ được chuyển về khu vực tráng phủ. 

Dự án sẽ trình bày chi tiết quy trình tráng phủ sản phẩm này ở phần sau. 

 - Đóng gói, xuất kho: 

 Sản phẩm sau khi tráng phủ xong sẽ được chuyển về khu vực đóng gói. Tại 

khu vực này, công nhân sẽ tiến hành đóng gói sản phẩm theo đúng quy cách mà 

chủ dự án đưa ra. Sau khi đóng gói xong, sản phẩm sẽ được chuyển vào kho chờ 

ngày xuất cho khách hàng. 

* Quy trình tráng phủ bề mặt sản phẩm của dự án  

Các chi tiết: đế cột, cần cột và sản phẩm bu lông đã gia công hoàn thiện sẽ 

được dự án tráng phủ theo sơ đồ quy trình dưới đây: 
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Hình 6. Quy trình tráng phủ bề mặt sản phẩm sau khi đã hoàn thiện 

Thuyết minh quy trình: 

Đế cột, cần trên và sản phẩm bu lông đã hoàn thiện từ những công đọan gia 

công trước được treo lên giá để bắt đầu quá trình tráng phủ. Trước khi tráng phủ 

các sản phẩm này phải đạt các yêu cầu như: bề mặt phải sạch, không sần sùi, 

không bị cong vênh để không làm ảnh hưởng đến chất lượng của sản phẩm sau khi 

tráng phủ. 

Quá trình làm sạch bề mặt được dự án thực hiện trong 01 khu làm sạch khép 

kín, được Công ty nhập khẩu đồng bộ của nhà cung cấp – Công ty Siro mang về 

lắp đặt tại nhà máy (Hợp đồng thương mại  N0 56/18 – Rev.1 được đính kèm báo 

cáo). Khu làm sạch có tường kính ngăn cách, kích thước dài x rộng x cao = 

30mx18mx8m (4.320m3). Bên trong là hệ thống các bể làm sạch bọc nhựa, chống 

ăn mòn. 

Chi tiết: đế cột, cần cột, 
Bu lông thành phẩm 

 

Tẩy gỉ 

Tạo lớp bám dính 

Sấy khô 

Tráng phủ bề mặt 

Tạo lớp bảo vệ 

Kiểm tra 

Đóng gói, xuất kho 

Hơi axit, bùn thải 
HCl 35%  pha loãng 

thành HCl 15 – 18%. 

ZnCl2, NH4Cl Bùn thải 

Zn 

Cr3+ (0,5-1 0/00) 
Dung dịch cromat 

 

Hơi nước Làm mát Nước sạch 

Hơi hóa chất Điện 
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Hóa chất được pha luôn trong các bể hóa chất: Sau khi tính toán thể tích và 

hàm lượng hóa chất đảm bảo nồng độ thì hóa chất sẽ được đóng vào thùng chuyên 

dụng sau đó dùng cẩu trục vận chuyển đổ trực tiếp và rải đều vào dung dịch nước 

đã có sẵn trong các bể hóa chất, sau đó khoắng đều cho tan đều.  

Đế cột, cần trên và các sản phâm bu lông đã hoàn thiện được cần trục nhúng 

lần lượt qua các bể làm sạch theo quá trình sau: 

- Tẩy gỉ (Bể ngâm tẩy):  

 Để thực hiện công đoạn tẩy gỉ dự án sẽ tiến hành pha loãng axit HCl từ nồng 

độ 35% xuống còn 15 – 18%. Nhiệt độ tẩy gi luôn nằm trong khoảng từ 20 - 35ºC. 

Thời gian tẩy từ 20 – 60 phút đảm bảo tẩy sạch lớp gỉ sét bám trên bề mặt sản 

phẩm. 

 Số lượng bể ngâm tẩy (bể tẩy gỉ) dự án sử dụng cho công đoạn này là 8 bể 

bằng bê tông bọc nhựa, cùng có dung tích là 13m x 2m x 1,5m = 39m3, nồng độ 

axit HCl trong 8 bể là như nhau, luôn nằm trong khoảng từ 15 - 18%. 

 Trước mỗi ca sản xuất, cán bộ kỹ thuật sẽ kiểm tra nồng độ dung dịch axit 

HCl để đảm bảo nồng độ trong các bể ngâm tẩy luôn nằm trong khoảng từ 15 - 

18%. 

Sản phẩm sau tẩy gỉ sẽ được kiểm tra chất lượng trước khi chuyển sang các 

công đoạn tiếp theo. Nếu sản phẩm chưa hết gỉ sét sẽ được dẫn quay lại bể ngâm 

tẩy. 

- Tạo lớp bám dính (Nhúng bể trợ dung): 

Sản phẩm sau khi tẩy sạch gỉ sẽ được dẫn chạy nhanh vào bể trợ dung nóng 

chứa hỗn hợp muối ZnCl2 và NH4Cl theo tỷ lệ ZnCl2 : NH4Cl là 1 : 1 (Tỷ trọng 

dung dịch 12 -15o Be, hàm lượng Fe < 1,5g/lít). Nhiệt độ tại bể trợ dung luôn nằm 

trong khoảng từ 40 – 80ºC, trong khoảng thời gian từ 2-3 phút để tạo lớp bám dính. 

Việc làm này giúp loại bỏ oxit đã hình thành trên bề mặt thép, giúp ngăn ngừa quá 

trình oxy hóa.  

* Mô tả công đoạn pha chế và bổ sung ZnCl2 và NH4Cl tại các bể nhúng trợ 

dung. 

Bể trợ dung được pha chế muối ZnCl2 và NH4Cl theo tỉ lệ 1/1. Sau khi tính 

toán thể tích và hàm lượng muối đảm bảo nồng độ thì muối được đóng vào thùng 

chuyên dụng sau đó dùng cẩu trục vận chuyển đổ trực tiếp và rải đều muối vào 

dung dịch nước đã có sẵn trong bể sau đó khoắng đều cho tan đều dd trợ dung. 

Bể trợ dung sau một thời gian hoạt động sẽ bị giảm nồng độ vì vậy dựa theo 

kết quả phân tích từ phòng thí nghiệm kiểm tra, cán bộ kỹ thuật sẽ tính toán khối 
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lượng cần bổ sung. Sau đó, muối được đóng vào thùng chuyên dụng, dùng cẩu trục 

vận chuyển đổ trực tiếp và rải đều muối vào dung dịch nước đã có sẵn trong bể và 

khoắng đều cho tan đều dung dịch trợ dung để đảm bảo nồng độ sử dụng tốt nhất. 

- Sấy khô (Gia nhiệt sản phẩm trước khi đưa xuống hệ thống bể tráng phủ):  

Sản phẩm sau khi chạy qua dung dịch trợ dung thì được đưa qua lò sấy nhiệt 

trực tiếp nhằm mục đích nâng nhiệt độ sản phẩm lên 2000C để tránh sự mất nhiệt 

gây hại cho bể tráng phủ nhằm tránh bắn kẽm và hiện tượng cong vênh. Lò sấy dự 

án sử dụng là loại sử dụng điện. 

- Tráng phủ bề mặt: 

Mục đích của công đoạn này là bảo vệ thép không gỉ.  

Công đoạn tráng phủ bề mặt được thực hiện trong nồi mạ có kích thước 

12,6m x 1,6m x 2,6m. Kích thước không gian phòng mạ là: dài x rộng x cao = 18 x 

6 x 8m 

- Cách nung kẽm: Kẽm được đựng trong bể chứa kẽm bằng thép chuyên dụng, 

được nung nóng chảy bằng cách đốt trực tiếp bằng khí gas trong hệ thống buồng 

đốt kín. 

Phản ứng tráng phủ xảy ra khi nhiệt độ đạt vào khoảng giữa 445 và 465°C. 

Khi phần thép khô được nhúng trong bể mạ, bề mặt thép sẽ được làm ướt bằng 

kẽm nóng chảy và phản ứng để tạo thành một loạt các lớp hợp kim kẽm sắt. Sau đó, 

gạt xỉ ở trên bề mặt kẽm nóng chảy và tiến hành lấy sản phẩm lên trong khoảng từ 

1 – 2 phút, kết hợp tạo rung để làm rơi kẽm thừa.  

Độ dày lớp tráng phủ theo tiêu chuẩn sau: ASTM A123M, ASTM A153. 

- Làm mát: 

Tại công đoạn này, dự án sử dụng nước sạch để làm mát sản phẩm. Dự án sẽ 

bổ sung lượng nước bay hơi hàng ngày chứ không thải bỏ (nhờ tháp tản nhiệt để 

duy trì và kiểm soát nhiệt độ để giảm thiểu sự bay hơi). Sau khi làm mát xong, sản 

phẩm sẽ được chuyển tiếp sang công đoạn phủ lớp bảo vệ. 

- Tạo lớp bảo vệ: 

Dự án sử dụng Cr3+ cho công đoạn tạo lớp bảo vệ này nhằm bảo vệ bề mặt 

sản phẩm khỏi tác động của môi trường, nhằm làm tăng độ sáng bóng của lớp tráng 

phủ kẽm trên nền kim loại, đồng thời nhằm chống mốc bề mặt lớp phủ khi ra môi 

trường. 

Tỷ lệ dung dịch Cr3+ là 0.5-1‰ với nước sạch, với độ pH từ 3-5, thời gian 

nhúng sản phẩm là 30s.  

- Kiểm tra sản phẩm:  
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Tại khu vực này, công nhân sẽ tiến hành kiểm tra độ dày lớp tráng phủ, độ 

bám dính bề mặt, độ bóng, ngoại quan của lớp tráng phủ theo các tiêu chuẩn quy 

định. Nếu không đạt yêu cầu phải quay trở lại bước đầu tiên xử lý. 

- Đóng gói, xuất kho:  

Tất cả các sản phẩm qua kiểm tra đạt chất lượng được đưa đi đóng gói. Tại 

khu vực này công nhân sẽ đóng gói sản phẩm theo đúng quy cách mà chủ dự án 

đưa ra. Sau khi đóng gói xong, sản phẩm sẽ được chuyển vào kho chờ ngày xuất 

cho khách hàng. 

2. Các sản phẩm của dự án đầu tư, cơ sở, nguyên, nhiên liệu, hóa chất sử dụng, 

máy móc thiết bị phục vụ quá trình hoạt động của cơ sở 

2.1. Nguyên, nhiên liệu, hóa chất sử dụng của dự án trong giai đoạn hoạt động 

Danh mục nguyên vật liệu tham gia vào quá trình sản xuất của dự án được 

thể hiện chi tiết trong bảng số liệu dưới đây: 

Bảng 1. Bảng nhu cầu sử dụng nguyên vật liệu phục vụ quá trình sản xuất 

của dự án 

STT Tên nguyên vật liệu, hóa chất  Đơn vị Khối lượng Nguồn gốc 

I Quy trình sản xuất sản phẩm cột đèn chiếu sáng 

1 
Thép SS400, SS540 đã tráng phủ 

dạng cuộn (sản xuất thân cột) 
Kg/năm 21.000.100 Việt Nam 

2 
Thép SS400, SS540 chưa tráng 

phủ dạng tấm (sản xuất cần cột) 
Kg/năm 6.000.100 Việt Nam 

3 
Thép tấm dày 8-10mm chưa tráng 

phủ (sản xuất đế cột)  
Kg/năm 3.000.300 Việt Nam 

4 Thuốc hàn Kg/năm 90.000 Việt Nam 

5 Dây hàn Kg/năm 225.000 Việt Nam 

6 Que hàn Kg/năm 1.250 Việt Nam 

7 Bộ bảng điện Bộ 600.000 Việt Nam 

II Quy trình sản xuất sản phẩm cột đèn tín hiệu 

1 
Thép SS400 đã tráng phủ dạng 
cuộn (sản xuất thân cột) 

Kg/năm 14.000.100 Việt Nam 

2 
Thép SS400 chưa tráng phủ dạng 

cuộn (sản xuất cần cột) 
Kg/năm 4.000.100 Việt Nam 

3 
Thép tấm dày 8-10mm chưa tráng 

phủ (sản xuất đế cột) 
Kg/năm 2.000.300 Việt Nam 

4 Thuốc hàn Kg/năm 60.000 Việt Nam 

5 Dây hàn Kg/năm 150000 Việt Nam 

6 Que hàn Kg/năm 1.250 Việt Nam 

7 Bộ bảng điện Bộ 400.000 Việt Nam 

III Quy trình sản xuất sản phẩm bu lông 



16 

 

1 Thép tròn CT38 chưa tráng phủ Kg/năm 1.001.000 Việt Nam 

 

TT 
Tên nguyên vật liệu, 

hóa chất 

Khối lượng 

kg/ năm 

Công đoạn 

tham gia 
Nguồn gốc 

 Danh mục hóa chất phục vụ cho quá trình tráng phủ bề mặt 

1 Kẽm thỏi nguyên chất  13.500 Nhúng kẽm nóng chảy Hàn Quốc, Nhật, Uc 

2 Muối ZnCl2 (0,013%) 3.700 Nhúng trợ dung Đài Loan, Tr.Quốc 

3 Muối NH4Cl (0,013%) 3.700 Nhúng trợ dung Đài Loan, Tr.Quốc 

4 Axit HCl 35% 3.700 Tẩy rửa (tẩy gỉ) Việt Nam 

5 Chất hãm bay hơi axit  289 Công đoạn tẩy gỉ Việt Nam 

6 Oxi già  1.320 Lắng lọc Việt Nam 

7 Cr2O3 23 Tạo lớp bảo vệ Việt Nam 

 (Nguồn: Công ty Cổ phần An Việt Hưng Yên) 

 

Máy móc, thiết bị phục vụ trong quá trình hoạt động của dự án  

Các loại máy móc, thiết bị phục vụ cho hoạt động sản xuất của dự án được 

thể hiện chi tiết qua bảng sau: 

Bảng 2. Danh mục máy móc thiết bị phục vụ quá trình hoạt động của dự án 

STT 
Tên máy móc, 

thiết bị 
Đơn vị Số lượng Tình trạng Xuất xứ 

Năm 
sản xuất 

I Danh mục máy móc phục vụ mục tiêu sản xuất cột đèn chiếu sáng, cột đèn tín hiệu 

1 Máy xả băng Máy 1 

Đang hoạt 
động tốt 

Trung Quốc   2017 

2 Máy là tôn Máy 1 Trung Quốc  2017 

3 Máy chặt Máy 1 Trung Quốc  2017 

4 Máy thúc đế Máy 2 Nhật Bản  2017 

5 Máy đột dập Máy 1 Nhật Bản  2017 

6 Máy khoan cần Máy 2 Nhật Bản  2017 

7  Máy cắt tôn Máy 1 Nhật Bản  2017 

8  Máy chấn Máy 2 Nhật Bản   2017 

9  Máy hàn sườn Máy 12  Nhật Bản  2017 

10  Máy nắn cột Máy 2  Trung Quốc 2017 

11  Máy mài Máy 5  Nhật Bản  2017 

12  Máy uốn Máy 2  Nhật Bản  2017 

II Danh mục máy móc phục vụ mục tiêu sản xuất bu lông 

1 
Máy dập đầu, cắt 
cạnh, vuốt M8 (Bộ 
Máy M8 x 20÷50) 

Bộ M8 1 Bộ Đang hoạt 
động tốt 

 Nhật Bản  2017 

2 Máy dập đầu, cắt Bộ M10 1 Bộ  Nhật Bản  2017 
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cạnh, vuốt M10 (Bộ 
Máy M10 x 30) 

3 
Máy dập đầu, cắt 
cạnh, vuốt M10 (Bộ 
Máy M10 x 40) 

1 Bộ  Nhật Bản  2017 

4 
Máy dập đầu, cắt 
cạnh, vuốt M12 (Bộ 
Máy M12 x 30) 

Bộ M12 

1 Bộ  Nhật Bản  2017 

5 
Máy dập đầu, cắt 
cạnh, vuốt M12 (Bộ 
Máy M12 x 40) 

2 Bộ  Nhật Bản  2017 

6 
Máy dập đầu, cắt 
cạnh, vuốt M12 (Bộ 
Máy M12 x 50) 

1 Bộ  Nhật Bản  2017 

7 

Máy dập đầu, cắt 
cạnh, vuốt M10,12 
(Bộ máy M10x100, 
M12x100) 

Bộ M10, 12 1 Bộ  Nhật Bản  2017 

8 
Máy dập đầu, cắt 
cạnh, vuốt M16 (Bộ 
máy M14 x 30÷100) 

Bộ M14 1 Bộ  Nhật Bản  2017 

9 
Máy dập đầu, cắt 
cạnh, vuốt M16 (Bộ 
máy M16 x 30÷100) 

Bộ M16 2 Bộ 
Nhật Bản, 

Trung Quốc 
2017 

10 
Máy dập đầu, cắt 
cạnh, vuốt M18 (Bộ 
máy M18 x 40÷100) 

Bộ M18 1 Bộ Trung Quốc 2017 

11 

Máy dập đầu, cắt 
cạnh, vuốt M20,22 
(Bộ máy M20,22 x 
40÷120) 

Bộ M20, 
M22 

2 Bộ Nhật Bản 2017 

12 
Máy dập đầu, cắt 
cạnh, vuốt M24 (Bộ 
máy M24 x 60÷100) 

Bộ M24 1 Bộ Nhật Bản 2017 

18 Máy dập M8- Ba búa 
Máy lẻ M8 

1 Cái Nhật Bản 2017 

19 Máy dập M8 x 120 1 Cái Nhật Bản 2017 

20 Máy dập M10 x 60 Máy lẻ 
M10 

2 Cái Nhật Bản 2017 

21 Máy dập M10 x 50 1 Cái Nhật Bản 2017 

III 
Danh mục máy móc phục vụ hoạt động tráng phủ bề mặt sản phẩm sau khi đã hoàn 
thiện  

1 Hệ thống đầu đốt Hệ thống 04 

Đang hoạt 
động tốt 

Hàn Quốc 2017 

2 
Bể nung kẽm thép 
Muk 

Bể 01 Hàn Quốc 2017 

3 
Hệ thống dầm cầu 
trục nâng hạ 5T – 
7,5T 

Hệ thống 09 Hàn Quốc 2017 
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4 

Hệ thống bể ngâm 
tẩy 
Bằng bê tông bọc 
nhựa 

Hệ thống 8 

Dự án nhập 
khẩu đồng bộ 
hệ thống làm 

sạch, tráng phủ  
từ Hàn Quốc, 
nhưng các bể 
này bằng bê 

tông bọc nhựa 
nên Công ty sẽ 

tự chuẩn bị 

2017 

5 Bể lắng lọc Bể 1 2017 

6 
Bể trợ dung bằng 
Inox 

Bể 01 2017 

7 
Bể làm mát bằng bê 
tông 

Bể 01 2017 

8 Bể thụ động Bể 01 2017 

9 Xe nâng 5T Xe 03 Nhật Bản 2017 

10 Can nhiệt Cái 04 Hàn Quốc 2017 

11 
Máy đo nhiệt cầm 
tay 

Máy 02 Hàn Quốc 2017 

12 
Đồng hồ đo nhiệt bể 
tráng phủ 

Cái 04 Hàn Quốc 2017 

13 
Máy đo chiều dầy 
lớp phủ  

Cái 02 Hàn Quốc 2017 

14 Máy cắt đá Máy 02 Hàn Quốc 2017 

15 Máy mài Máy 10 Hàn Quốc 2017 

16 Biến tần Cái 15 Hàn Quốc 2017 

17 Lò sấy sử dụng điện Cái 01 Hàn Quốc 2017 

18 
Hệ thống xử lý hơi 
axit HCl  

Hệ thống 01 Hàn Quốc 2017 

19 
Hệ thống xử lý hóa 
chất từ công đoạn 
tráng phủ 

Hệ thống 01 Hàn Quốc 
2017 

 

* Nhu cầu về điện: 

Điện được sử dụng cho quá trình hoạt động của máy móc thiết bị, hoạt động 

chiếu sáng; phục vụ trong các hoạt động văn phòng, sinh hoạt của cán bộ công 

nhân viên làm việc tại dự án như: quạt mát, điều hòa… với tổng lượng điện sử 

dụng vào khoảng 800.000 Kwh/năm. 

* Nhu cầu về nước:  

Trong quá trình hoạt động, chủ dự án sử dụng nước cho mục đích sinh hoạt, 

cho các công đoạn sản xuất, hệ thống xử lý khí thải, vệ sinh công nghiệp, tưới cây, 

rửa đường... với lượng nước sử dụng cho từng mục đích được thể hiện chi tiết như 

sau: 

+ Nước sử dụng cho mục đích sinh hoạt: Số lao động làm việc tại dự án tối 

đa vào khoảng 80 người nên lượng nước cấp cho quá trình sinh hoạt của người lao 
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động làm việc tại dự án khoảng 6 m3/ngày; 

+ Nước sử dụng cho các bể kỹ thuật trong quá trình tráng phủ bề mặt kim 

loại vào khoảng 0,307 m3/ngày. Trong đó: 

Nước dùng cho công đoạn pha loãng 3.700 kg/năm HCl từ 35% xuống còn 

15-18% (tính trung bình là 16,5%) sử dụng cho bể ngâm tẩy vào khoảng 4,15 

m3/năm tương đương 0,35m3/lần pha/1tháng (tương đương 0,03m3/ngày).  

Nước sử dụng cho hệ thống bể trợ dung vào khoảng 0,125 m3/ngày; 

Nước sử dụng cho công đoạn làm mát vào khoảng 0,075 m3/ngày; 

Nước dùng cho công đoạn pha 23kg/năm (tương đương 0,077 kg/ngày) 

Cr(III) đạt tỷ lệ 0,5-1‰ sử dụng cho bể thụ động (tạo lớp bảo vệ) vào khoảng 77 

kg/ngày tương đương 0,077 m3/ngày. 

+ Ngoài ra, dự án còn sử dụng nước để cấp cho các bể chứa hóa chất ban 

đầu vào khoảng 150,8m3. Trong đó: 

Nước cấp ban đầu cho 08 bể tẩy gỉ vào khoảng 104m3. 

Nước cấp ban đầu cho bể trợ dung vào khoảng 23,4m3. 

Nước cấp ban đầu cho bể tạo lớp bảo vệ vào khoảng 23,4m3. 

+ Nước cấp ban đầu cho công đoạn xử lý hơi axit vào khoảng 0,5m3. 

+ Nước cho mục đích khác: Vệ sinh công nghiệp, tưới cây, rửa đường: 2 

(m3/ngày đêm); 

+ Nước sử dụng cho phòng cháy chữa cháy được dự trữ trong bể và chỉ sử 

dụng khi có hỏa hoạn; 

 Nguồn điện của dự án sử dụng do Điện lực tỉnh Hưng Yên cung cấp. 

 Nguồn nước của dự án sử dụng là nguồn nước ngầm. 

Tổng nhu cầu sử dụng điện, nước được thể hiện trong bảng sau: 

Bảng 3: Bảng dự báo tổng nhu cầu sử dụng điện và nước của dự án 

STT Nhu cấu sử dụng Đơn vị Số lượng 

1 Nhu cầu sử dụng điện Kwh/năm 800.000 

2 Nhu cầu sử dụng nước m3/ngày 10,307 

2.1 Nước sử dụng cho mục đích sinh hoạt m3/ngày 8 

2.2 
Nước sử dụng cho các bể kỹ thuật trong quá trình 

tráng phủ bề mặt kim loại 
m3/ngày 0,307 

2.2.1 
Nước dùng cho công đoạn pha loãng HCl sử dụng 

cho bể ngâm tẩy 
m3/ngày 0,03 

2.2.2 Nước sử dụng cho hệ thống bể trợ dung m3/ngày 0,125 

2.2.3 Nước sử dụng cho công đoạn làm mát m3/ngày 0,075 

2.2.4 Nước dùng cho công đoạn pha loãng Cr(III) m3/ngày 0,077 
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2.3 
Nước cho mục đích vệ sinh công nghiệp, tưới cây, 

rửa đường 
m3/ngày 2 

2.4 Nước sử dụng cho phòng cháy chữa cháy Chỉ sử dụng khi có hỏa hoạn 

3 Nhu cầu sử dụng gas Kg/năm 314.000 

4 
Ngoài ra, dự án còn sử dụng lượng nước cấp ban 

đầu cho các bể chứa hóa chất.  
m3 150,8 

4.1 Nước cấp ban đầu cho 08 bể tẩy gỉ m3 104 

4.2 Nước cấp ban đầu cho bể trợ dung m3 23,4 

4.3 Nước cấp ban đầu cho bể tạo lớp bảo vệ m3 23,4 

5 Nước cấp ban đầu cho công đoạn xử lý hơi axit  m3 0,5 

 

3. Loại, khối lượng chất thải phát sinh của dự án đầu tư, cơ sở 

3.1. Loại và khối lượng nước thải phát sinh trong giai đoạn hoạt động 

- Nước thải sinh hoạt: 

Nước thải sinh hoạt của dự án phát sinh từ 2 nguồn chính: 

+ Nước thải không có chứa phân, nước tiểu và các loại thực phẩm từ các 

thiết bị vệ sinh như chậu rửa mặt,...: Loại nước thải này chứa chủ yếu chất rắn lơ 

lửng, các chất tẩy giặt và thường gọi là nước "xám". Nồng độ các chất hữu cơ 

trong loại nước thải này thấp và thường khó phân hủy sinh học. Trong nước thải 

chứa nhiều tạp chất vô cơ. 

+ Nước thải chứa phân, nước tiểu từ các khu vệ sinh (toilet) còn được gọi là 

"nước đen". Trong nước thải thường tồn tại các vi khuẩn gây bệnh và dễ gây mùi 

hôi thối. Hàm lượng chất hữu cơ (BOD5) và các chất dinh dưỡng như: Nitơ (N), 

Photpho (P) cao. Loại nước thải này thường gây nguy hại đến sức khỏe và dễ làm 

nhiễm bẩn đến nguồn nước tiếp nhận. 

Theo Nghị định 80/2014/NĐ-CP ngày 06/08/2014 về thoát nước thải và xử 

lý nước thải thì lượng nước thải bằng 100% lượng nước cấp. Nhu cầu sử dụng 

nước cấp cho hoạt động sinh hoạt trong quá trình hoạt động của cán bộ công nhân 

viên làm việc tại dự án là 6 m3/ngày đêm (phục vụ nhu cầu sinh hoạt của 80 cán bộ 

nhân viên). Do đó, lượng nước thải sinh hoạt phát sinh là 6 m3/ngày đêm. Nước 

thải sinh hoạt chứa nhiều chất cặn bã, các chất lơ lửng (SS), chất hữu cơ dễ phân 

huỷ (BOD5, COD), chất dinh dưỡng (N, P) và các vi khuẩn gây bệnh,… nên có thể 

gây ô nhiễm nguồn nước mặt và nước ngầm nếu không được xử lý. 

Dựa theo số liệu của Bảng 21 – Tải lượng ô nhiễm trong nước thải sinh hoạt 

tại TCVN 7957:2023 về thoát nước – mạng lưới và công trình bên ngoài – yêu cầu 

thiết kế, ta có thể tính được tải lượng và nồng độ các chất gây ô nhiễm có thể phát 
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sinh do quá trình sinh hoạt của cán bộ công nhân viên trong quá trình hoạt động 

nếu không được xử lý như sau: 

Tải lượng các chất ô nhiễm = Số người x Hệ số phát thải 

Nồng độ các chất ô nhiễm = Tổng lượng chất ô nhiễm / tổng lượng nước thải 

Bảng 4. Tải lượng và nồng độ các chất ô nhiễm trong nước thải sinh hoạt phát sinh 

từ quá trình hoạt động của dự án 

TT Chất ô nhiễm 

Tải lượng và nồng độ các chất ô nhiễm trong 

NTSH của dự án 

QCĐP 
01:2019/HY, 

CMax 

K = 1,2,  

Khy = 0,85 

Hệ số phát thải 

(g/người/ngày) 

Tải lượng lớn 

nhất (g/ngày) 

Nồng độ lớn 

nhất (mg/l) 

1 BOD5 50 4.000 666,7 30,6 

2 COD 89 7.120 1186,7 - 

3 TSS 86 6.880 1146,7 51 

4 NO3
-(theo N) 10 800 133,3 30,6 

5 
Coliform 

(MPN/100ml) 
104 80x104 133.333 3.000 

Ghi chú: 

+ Hệ số phát thải tính theo TCVN 7957:2023 về thoát nước – mạng lưới và 

công trình bên ngoài – yêu cầu thiết kế; 

+ QCĐP 01:2019/HY: Quy chuẩn kỹ thuật địa phương về nước thải sinh 

hoạt. 

Nhận xét: So sánh với QCĐP 01:2019/HY cho thấy nồng độ các chất ô 

nhiễm có trong nước thải đều vượt nhiều lần so với tiêu chuẩn cho phép. Thành 

phần nước thải sinh hoạt có chứa các chất cặn bã, các chất rắn lơ lửng (SS), các 

hợp chất hữu cơ dễ phân huỷ sinh học (BOD5), các hợp chất dinh dưỡng (N, P), và 

các vi sinh vật. Nếu lượng nước thải này thải trực tiếp vào môi trường sẽ gây tác 

động trực tiếp đến chất lượng nước mặt, nước ngầm và cảnh quan môi trường 

trong khu vực, tạo điều kiện cho rong, tảo phát triển gây ra hiện tượng phú dưỡng. 

- Nước thải sản xuất:  

Trong quá trình sản xuất, dự án có sử dụng nước cho các công đoạn: 

+ Nước sử dụng cho bể ngâm tẩy: Sau một thời gian ngâm tẩy, dung dịch tẩy 

gỉ này sẽ chứa nhiều cặn bẩn và cặn do bay hơi. Vì vậy, định kỳ 01 tháng/lần dự án 

sẽ bổ sung lượng bay hơi này với lượng bổ sung vào khoảng 0,35 m3/tháng. Nước 

thải từ công đoạn ngâm tẩy này sẽ được thu gom dẫn về hệ thống lắng lọc để tái sử 

dụng lại lượng nước này. Phần bùn thải sau quá trình lắng lọc sẽ được thải bỏ định 

kỳ 03 tháng/lần với lượng phát sinh vào khoảng 1,1m3/lần thải/3 tháng. Lượng bùn 
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thải này được thu gom và quản lý như đối với chất thải nguy hại. Phần nước sau 

khi lắng lọc axit sẽ được dẫn lại về bể ngâm tẩy để tẩy gỉ. 

Tuy nhiên, sau nhiều lần lắng lọc thì dung dịch trong các bể này sẽ bị trơ, 

làm giảm hiệu quả tẩy gỉ. Vì vậy, định kỳ 01 năm/lần, Công ty sẽ tiến hành loại bỏ 

lượng cặn bẩn trong các bể tẩy gỉ này, với lượng thải vào khoảng 26m3/lần 

thải/năm. Công ty tiến hành thuê đơn vị có đủ chức năng để thu gom và xử lý toàn 

bộ lượng chất thải phát sinh này. 

+ Nước sử dụng cho bể trợ dung: Dự án bổ sung thêm nước vào bể trợ dung 

để bù lại phần nước bị bay hơi trong quá trình hoạt động. Với lượng bổ sung vào 

khoảng 0,125 m3/ngày. Sau một thời gian hoạt động, dung dịch trợ dung trong bể 

này sẽ lẫn nhiều cặn bẩn và nồng độ giảm. Vì vậy, định kỳ 01 năm/lần, Công ty sẽ 

tiến hành thải bỏ lượng cặn bẩn phát sinh vào khoảng 200 kg/lần thải/năm. Công ty 

tiến hành thuê đơn vị có đủ chức năng để thu gom và xử lý toàn bộ lượng chất thải 

phát sinh này. 

 + Nước sử dụng cho công đoạn làm mát: Sau khi tráng phủ kẽm xong, sản 

phẩm sẽ được dẫn qua bể làm mát bằng nước sạch có thể tích 39m3. Tại công đoạn 

này, dự án chỉ sử dụng nước để bù vào lượng nước bị bay hơi vào khoảng 0,075 

m3/ngày. Dự án tuyệt đối không thải bỏ lượng nước làm mát này. 

+ Nước sử dụng cho bể thụ động (tạo lớp bảo vệ): Dự án chỉ sử dụng nước 

cho mục đích bù vào lượng bay hơi vào khoảng 0,062 m3/ngày. Sau một thời gian 

hoạt động, dung dịch bảo vệ trong bể sẽ bị lẫn nhiều cặn bẩn, ảnh hưởng đến chất 

lượng của sản phẩm. Vì vậy, định kỳ 01 năm/lần, Công ty sẽ tiến hành thải bỏ 

lượng bùn thải phát sinh vào khoảng 100 kg. Công ty tiến hành thuê đơn vị có đủ 

chức năng để thu gom và xử lý toàn bộ lượng chất thải phát sinh này. 

Ngoài ra, đối với bể tráng phủ kẽm: Sau một thời gian hoạt động, dung dịch 

kẽm trong bể sẽ bị lẫn nhiều cặn bẩn, ảnh hưởng đến chất lượng của sản phẩm. Vì 

vậy, định kỳ 01 năm/lần, Công ty sẽ tiến hành thải bỏ lượng bã kẽm phát sinh vào 

khoảng 200-300kg. Lượng bã kẽm phát sinh được thu gom và quản lý như đối với 

chất thải rắn thông thường. Công ty tiến hành thuê đơn vị có đủ chức năng để thu 

gom và xử lý toàn bộ lượng chất thải phát sinh này. 

3.2. Nguồn và lưu lượng khí thải phát sinh 

- Bụi, khí thải phát sinh từ quá trình hoạt động của phương tiện vận 

chuyển nguyên vật liệu, sản phẩm: Hàng ngày có một lượng nhất định các 

phương tiện giao thông cơ giới ra vào khu vực thực hiện dự án. Quá trình hoạt 

động của các phương tiện này do sử dụng nhiên liệu chủ yếu là xăng, dầu nên khi 
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đốt sẽ sinh ra các chất ô nhiễm không khí như bụi, SO2, NO2, CO, VOC... Tuy 

nhiên các xe chủ yếu di chuyển trên đường nên mức độ ảnh hưởng đến dự án là 

không lớn, các chất ô nhiễm không khí sinh ra phát tán ngay vào môi trường không 

khí và không tập trung tại một khu vực cố định nên tác động của bụi, khí thải phát 

sinh từ quá trình hoạt động của phương tiện giao thông đến môi trường không khí 

là không đáng kể. 

- Bụi, khí thải phát sinh từ công đoạn hàn: 

Trong quá trình sản xuất, dự án thực hiện hai công đoạn hàn là: Hàn sườn 

thân cột, cần cột với công nghệ hàn đính ép tự động và Hàn lắp ráp các chi tiết đế 

cột, thân cột, cần cột lại với nhau và hàn gân tạo cứng bằng công nghệ hàn Mig. 

+ Công nghệ hàn đính ép tự động: 

Thép tấm để sản xuất cột đèn, cột tín hiệu sau khi được chấn, dập thành hình 

trụ sẽ được chuyển sang công đoạn hàn sườn với công nghệ hàn ép đính tự động. 

Tại công đoạn này, trụ cột cần hàn sườn được đưa lên giá để đẩy vào máy 

hàn. Máy hàn vừa ép hai phần trụ còn hở khít lại với nhau vừa hàn tự động bằng 

dây hàn và thuốc hàn. Trong phần thiết kế của máy hàn sườn có một ống cấp thuốc 

hàn để phủ lên dây hàn trong quá trình hàn tự động và một ống hút thu hồi lượng 

thuốc hàn dư thừa 1 cách tự động. Phần xỉ hàn sẽ được gom tự động bởi khay đựng 

phía dưới. Khi xỉ hàn đầy thì công nhân sẽ nhấc ra đổ vào thùng kín theo quy định 

để thuê đơn vị có chức năng, năng lực xử lý. 

Lượng thuốc hàn dự án sử dụng là 60.000 + 90.000 = 150.000 kg/năm và 

lượng dây hàn sử dụng là 150.000 + 225.000 = 375.000 kg/năm. Tuy nhiên, dây 

hàn này thực chất là dây kim loại đồng, được gia nhiệt nóng chảy bằng điện chứ 

không đốt cháy nên lượng hơi kim loại phát sinh là không đáng kể. Loại thuốc hàn 

dự án sử dụng có chứa (0,012% S; 0,07% C), nên quá trình hàn sẽ làm phát sinh 

một số khí độc hại: SO2, CO2 với nồng độ như sau: 

mS = 0,012% * 150.000 = 18 kg/năm => nS = nSO2 = 18/32 = 0,5625 (mol) 

 Tải lượng SO2 = MSO2 * nSO2 = 64*0,5625 = 36 (kg/năm) ~ 7,5 g/giờ 

mC = 0,07% * 150.000 = 105 kg/năm => nC = nCO2 = 105/12 = 8,75 (mol) 

 Tải lượng CO2 = MCO2 * nCO2 = 44*8,75= 385 (kg/năm) ~ 80,2 g/giờ 

 Dự án có tất cả 12 máy hàn sườn. Diện tích làm việc trung bình của mỗi máy 

hàn sườn vào khoảng 100m2. Lấy chiều cao trung bình của công nhân hàn là 1,6m 

thì thể tích không gian chịu tác động tại mỗi điểm hàn là: 100*1,6 = 160 m3. 

 Nồng độ khí thải phát sinh từ công đoạn hàn được tính toán như sau: 

[SO2] = Tải lượng SO2 / Số máy hàn * Thể tích không gian chịu tác động 
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= 7,5 / 12*160 = 0,0039 (g/m3) hay 3,9 (mg/m3) 

[CO2] = Tải lượng CO2 / Thể tích không gian chịu tác động  

= 80,2 / 12*160 = 0,0417 (g/m3) hay 41,7 (mg/m3) 

Giá trị này thấp hơn giới hạn cho phép theo QCVN 03:2019/BYT (giới hạn 

cho phép của SO2 là 5 mg/m3, CO2 là 9.000 mg/m3). 

Vì vậy tác động của khói hàn phát sinh từ công đoạn hàn đính ép đến môi 

trường không khí cũng như sức khỏe cán bộ công nhân vân làn việc tại công đoạn 

hàn là không đáng kể.  

+ Công nghệ hàn Mig: 

Hàn Mig là phương pháp hàn thuộc nhóm phương pháp GMAW, sử dụng 

nguồn nhiệt từ hồ quang cháy giữa dây điện cực rắn, cấp liên tục nhờ một bộ cấp 

dây cú tốc độ không đổi. Vũng chảy hình thành được bảo vệ bằng dòng khí trơ, với 

khí bảo vệ là CO2 nên thường được gọi là hàn dây hoặc hàn CO2.  

Công đoạn hàn Mig có thể làm phát sinh các loại hóa chất chứa trong que 

hàn bị cháy và phát sinh khói có chứa các chất độc hại, có khả năng gây ô nhiễm 

môi trường và ảnh hưởng trực tiếp tới sức khoẻ của công nhân lao động. 

 Tỷ trọng các chất gây ô nhiễm trong quá trình hàn được thể hiện trong bảng 

sau: 

Bảng 5: Tỷ trọng các chất ô nhiễm trong quá trình hàn kim loại 

Chất ô nhiễm 
Đường kính que hàn (mm) 

2,25 3,25 4 5 6 

Khói hàn (mg/l.quehàn) 228,5 508 706 1100 1.578 

CO (mg/l.que hàn) 10 15 25 35 50 

NOx (mg/l.que hàn) 12 20 30 45 70 

 Nguồn: Phạm Ngọc Đăng (2000), Môi trường không khí, NXB khoa học kỹ thuật 

 Với lượng que hàn dự án sử dụng 2.500 kg/năm, que hàn có đường kính 

trung bình 4mm và 25 que/kg. 

Lượng que hàn dự án cần sử dụng là: 2.500 x 25 = 62.500 (que/năm) 

Lượng que hàn sử dụng trong một ngày là : 62.500/300 = 209 (que/ngày) 

Căn cứ vào số lượng và chủng loại que hàn sử dụng, tỷ trọng các chất khí 

độc hại phát sinh trong quá trình hàn các vật liệu kim loại sẽ dự báo được tải lượng 

các chất gây ô nhiễm không khí phát sinh từ công đoạn hàn. 

Tải lượng chất gây ô nhiễm trong khí thải = tỷ trọng chất gây ô nhiễm x số 

que hàn. 

Kết quả tính toán tải lượng chất gây ô nhiễm từ khí thải trong quá trình hàn 
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được dự báo theo bảng sau: 

Bảng 6: Tải lượng các chất ô nhiễm trong quá trình hàn 

Chất ô nhiễm 
Đường kính que hàn 4 (mm) 

Tải lượng ước tính (mg/ngày) 
(mg/l.que hàn) 

Khói hàn 706 147.554 

CO 25 5.225 

NOx 30 6.270 

 Mức độ tác động thấp do tải lượng không lớn và công nhân thực hiện đều 

được trang bị bảo hộ lao động như khẩu trang, kính mắt, găng tay. 

 
Hình 7. Hình ảnh công đoạn hàn 

- Hơi kẽm phát sinh ra từ công đoạn phun phủ kẽm: 

Sau khi hàn hoàn thiện xong, sản phẩm sẽ được chuyển sang công đoạn 

phun kẽm bằng kẽm lạnh lên các mối hàn bằng các lọ xịt bằng kẽm lạnh. Khu vực 

phun phủ kẽm được bố trí trong phòng kín. Các vị trí trực tiếp phun phủ kẽm được 

che chắn cố định trước khi phun nên giảm thiểu được sự phát tán ra môi trường. 

Ngoài ra, kẽm là một nguyên tố kim loại ở trạng thái rắn có một số tính chất 

vật lý như: 

Điểm nóng chảy: 692,68K ( 787,150F) 

Điểm sôi: 1.180K ( 1.665 0F) 

Nhiệt bay hơi: 115,3 kJ/mol. 

Nhiệt nóng chảy: 7,322 kJ/mol. 

Theo tính chất vật lý của kẽm cho thấy kẽm rất khó bay hơi, Công đoạn 
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phun phủ kẽm lạnh được thực hiện trong điều kiện nhiệt độ thường, chưa đến nhiệt 

độ bay hơi của kẽm. Vì vậy quá trình phun phủ kẽm gần như không phát sinh hơi 

kẽm. 

- Hơi axit HCl phát sinh ra từ quá trình tẩy gỉ: 

Lớp gỉ trên bề mặt kim loại có thể dày từ 0,01 mm - 0,1 mm, bao gồm các 

chất FeO, Fe3O4 và Fe2O3. Để giảm thiểu tác động của gỉ thép đến chất lượng sản 

phẩm thì chủ dự án sẽ tẩy gỉ bằng axit HCl trước khi thực hiện những bước khác 

của quy trình tráng phủ.  

Thép nguyên liệu được nhúng vào dung dịch axit HCl 15-18% ở nhiệt độ 

20-35oC. Axit HCl có khả năng tự bốc hơi qua bề mặt thoáng của bể tẩy gỉ nên quá 

trình này có thể làm phát sinh hơi axit. 

Dự án tính toán nồng độ HCl bay hơi cụ thể như sau: 

Theo “Estimating Releases and Waste Treatment Efficiencies for the Toxic 

Chemical Release Inventory Form”, EPA-560-888-002, Cục bảo vệ môi trường 

Mỹ thì lượng hơi axit HCl phát sinh từ quá trình tẩy axit phát tán vào môi trường 

không khí sẽ được tính toán theo công thức sau: 

TR

KPAM
Q





3600 (1) 

Trong (1): 

- Q: Lượng hóa chất bay hơi (g/h); 

- M: Khối lượng mol của hóa chất (g/mol); 

- A: Diện tích mặt tiếp xúc của hóa chất với môi trường không khí (m2); 

- P: Áp suất hơi bão hòa của hóa chất (PHCl 6% = 0,000001 atm); 

- K: Hệ số chuyển khí (KHCl = 0,00106 m/s) 

- R: Hằng số khí = 8,314 J/K.mol =  0,00008205 (m3.atm/K.mol); 

- T: Nhiệt độ dung dịch hóa chất (0K). 

 Áp dụng vào điều kiện thực tế khi dự án đi vào hoạt động: 

 - M: Khối lượng mol của HCl là 36,5 g/mol; 

 - A: Diện tích bề mặt của bể tẩy axit (13 x 2 x 8 bể = 208 m2) 

 - T: Nhiệt độ của bể tẩy axit là 35 0C = 308 0K. 

Vậy lượng hơi axit HCl bay hơi từ bể tẩy axit được tính như sau: 

QHCl = (36,5 x 208 x 0,000001 x 0,00106 x 3600)/(0,00008205 x 308) = 

1,146 (g/h) = 1146 (mg/h); 

Công đoạn tẩy gỉ được thực hiện trong 8 bể ngâm tẩy bằng bê tông bọc nhựa 

có kích thước 13m x 2m x 1,5m. Trong đó, phần thể tích chứa dung dịch tẩy gỉ là 
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13 x 2 x 1 = 26m3.  

 Nồng độ axit HCl phát sinh ra tại khu vực bể tẩy axit có khả năng ảnh hưởng 

đến cán bộ công nhân viên được tính như sau: 

 CHCl = 1146 / 13 x 2 x 0,5 x 8 bể  = 11,02 (mg/m3) 

Giá trị này cao hơn giới hạn cho phép theo QCVN 03:2019/BYT (giới hạn 

cho phép của HCl là 5 mg/m3). 

- Hơi hóa chất từ công đoạn sấy: 

 Sau khi qua bể trợ dung, sản phẩm sẽ được đưa qua lò sấy nhiệt để tránh sự 

mất nhiệt gây hại cho bể tráng phủ kẽm và tránh hiện tượng bắn kẽm, cong vênh bề 

mặt kim loại. 

Công đoạn sấy được thực hiện trong lò sấy kín bằng điện nên khả năng hơi 

hóa chất bay hơi phát tán vào môi trường không khí của công đoạn này là không 

đáng kể. 

 - Hơi kim loại phát sinh từ quá trình tráng phủ: 

 + Hơi kẽm từ công đoạn tráng phủ kẽm: 

Kẽm là một nguyên tố kim loại, ở trạng thái rắn, với một số tính chất vật lý 

như: 

Điểm nóng chảy: 692,68K ( 787,150F) 

Điểm sôi: 1.180K ( 1.665 0F) 

Nhiệt bay hơi: 115,3 kJ/mol. 

Nhiệt nóng chảy: 7,322 kJ/mol. 

Theo tính chất vật lý của kẽm cho thấy kẽm rất khó bay hơi. Kẽm được đun 

nóng chảy bằng gas ở 440- 4500C, chưa đến nhiệt độ bay hơi của kẽm. Trong quá 

trình làm nóng chảy kẽm, luôn phải duy trì nhiệt độ công nghệ như trên để sản xuất. 

Vì vậy quá trình tráng phủ kẽm không phát sinh hơi kẽm. 

+ Hơi crom từ quá trình thụ động hóa cromat:  

Tại công đoạn phủ lớp bảo vệ dự án sử dụng hóa chất Cromat, để hình thành 

lớp màng thụ động Cr(III). 

Công thức: Cr2O3. 

Lượng Cr2O3 dự án sử dụng là 1,88 kg/tháng (tương đương 0,003 kg/giờ), tỷ 

lệ pha loãng với nước để sử dụng cho công đoạn phủ bảo vệ là 1-1,5‰. 

Tại bể thụ động hóa cromat thì lượng cromat có thể bay hơi chiếm khoảng 

0,01 – 0,02% lượng sử dụng (Tài liệu đánh giá nhanh của Tổ chức Y tế Thế giới 

(WHO), năm 1993). 

Lượng phát thải hơi crom (III) cao nhất trong một giờ bằng: 0,003 x103 x 
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0,02% = 6*10-4 mg/giờ. 

Công đoạn phủ chất bảo vệ được thực hiện trong 01 bể thụ động có dung 

tích 39m3. Nên nồng độ Cr(III) bay hơi trong không gian bể thụ động được tính 

toán như sau: 

Nồng độ Cr(III) = Lượng Cr(III) bay hơi / Thể tích chịu tác động 

        = 6*10-4 / 39 = 1,54*10-5 (mg/m3). 

Giá trị này thấp hơn nhiều so với giới hạn cho phép theo QCVN 

03:2019/BYT (giới hạn cho phép của Cr(III) là 0,5 mg/m3). Nên tác động của hơi 

Cr(III) phát sinh từ quá trình tráng phủ là thấp. 

 - Khí thải phát sinh từ quá trình đốt gas cấp nhiệt cho công đoạn đốt nung 

chảy kẽm: 

Dự án sử dụng 04 đầu đốt để nung kẽm nóng chảy sử dụng cho 01 nồi nung 

kẽm kích thước 12,6m x 1,6m x 2,6m, Kích thước không gian : DxRxC = 

18x6x8m. 

Dự án sử dụng nhiên liệu đốt tạo nhiệt là khí gas - sản phẩm được thu từ quá 

trình chế biến dầu, bao gồm hỗn hợp của các loại Hidrocacbon dạng Parafin khác 

nhau, có công thức chung dạng CnH2n+2. Sản phẩm gas thương mại chỉ có hỗn hợp 

Propan/butan (C3H8/C4H10) từ 30/70 đến 50/50% về thể tích. Khí gas ở thể lỏng 

thường không màu không mùi. Vì lí do an toàn nên gas được pha thêm chất tạo 

mùi để dễ nhận biết khi bị rò rỉ. Khí gas công nghiệp thường được pha thêm chất 

tạo mùi Etyl mecaptan, khí này có mùi đặc trưng, hòa tan tốt trong gas, không độc, 

không ăn mòn kim loại và tốc độ bay hơi gần với khí gas. Đặc tính hóa lý của gas 

thương mại được thể hiện qua bảng sau: 

Thông số Propane thương mại Butan thương mại 

Nhiệt độ tới hạn (0C) 95 150 

Điểm sôi (0C) -45 0 

Trọng lượng riêng của chất lỏng 0,51 0,575 

Trọng lượng riêng của hơi (KK=1) 1,52 2,01 

Thể tích riêng của hơi (m3/kg ở 0C, 760 mmHg) 0,51 0,385 

Thể tích của gas/thể tích chất lỏng (0C) 274 233 

Âp suất hơi (kg/cm2) ở (0C)   4,7 -5,7 1,03-2,0 

Không khí cần để đốt cháy (kg/kg nhiên liệu) 15,6 15,3 

Không khí cần để đốt cháy (m3/m3 nhiên liệu) 23,5 30,0 

CO2 trên lý thuyết (% sản phẩm đốt cháy) 13,9 14,1 

(Nguồn: Ô nhiễm không khí và xử lý khí thải-GS,TS Trần Ngọc Chấn-NXB 

KHKT) 
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Khí gas hoàn toàn không gây độc cho người, không gây ô nhiễm môi trường. 

Tuy nhiên hơi gas nặng hơn không khí vì vậy nếu rò rỉ trong không khí sẽ chiếm 

chỗ của không khí gây ngạt.  

Báo cáo tính toán nồng độ khí thải phát sinh từ quá trình đốt khí gas như 

sau: 

Khí gas bị đốt cháy theo phương trình sau: 

C3H8
 + 5O2  3CO2 + 4H2O (1) 

C4H10 + 13/2O2  4CO2 + 5H2O (2) 

Tổng lượng khí gas dự án sử dụng là 314.000 kg/năm. Tỉ lệ khí gas dự án sử 

dụng là C3H8 : C4H10 = 3:7. Vì vậy:  

Khối lượng C3H8 là: 30% x 314.000 = 94.200 (kg/năm) tương đương 13.084 

g/giờ => nC3H8 = 13.084/44 = 297,4 (mol).    

Theo phương trình (1), ta có: nCO2 = 3 nC3H8 = 297,4*3 = 892,2 (mol) 

=> mCO2 = 892,2*44 = 39.257 (g). 

Khối lượng C4H10 là: 70% x 314.000 = 219.800 (kg/năm) tương đương 

30.528 g/giờ. Tính toán tương tự như trên ta thu được khối lượng của CO2 ở 

phương trình (2) là: mCO2 = 92.637 (g). 

 Tổng mCO2 = 39.257 + 92.637 = 131.894 (g). 

Tỷ trọng của C3H8 là 1,83 kg/m3 => Thể tích khí gas chứa C3H8 là: 

94.200/1,83 = 51.475 m3. 

Tỷ trọng của C4H10 là 2,48 kg/m3 => Thể tích khí Gas chứa C4H10 là: 

219.800/2,48 = 88.629 m3. 

Tổng thể tích lượng gas dự án sử dụng là: 51.475 + 88.629 =  140.104 m3. 

 Nồng độ CO2 trong không khí là: 131.894 / 140.104 = 0,941 g/m3 = 

941 mg/m3. 

Giá trị này thấp hơn giới hạn cho phép theo QCVN 03:2019/BYT (giới hạn 

cho phép của CO2 là 9.000 mg/m3). 

Quá trình đốt cháy khí gas chỉ tạo ra khí CO2 và H2O, đây là không phải là 

các chất có tác động lớn đến môi trường. Vì vậy tác động của việc đốt khí gas cấp 

nhiệt cho công đoạn đốt nung chảy kẽm đến môi trường không khí khu vực thực 

hiện dự án là không đáng kể. 

3.3. Loại và khối lượng CTR sinh hoạt phát sinh: 

- Nguồn phát sinh: Từ hoạt động sinh hoạt của công nhân của dự án. 

- Khối lượng, chủng loại phát sinh: Được thể hiện chi tiết trong bảng sau: 

Bảng 16. Khối lượng chất thải rắn sinh hoạt phát sinh tại dự án 
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TT Tên chất thải 
Trạng thái  

tồn tại 

Khối lượng  

(tấn/năm) 

1 Chất thải rắn sinh hoạt như: thức ăn thừa, rau, củ... Rắn 12 

2 Bùn thải từ bể tự hoại xử lý sơ bộ NTSH Bùn 2 

Tổng 14 

3.4. Loại và khối lượng CTR công nghiệp thông thường phát sinh: 

Với đặc thù sản xuất của dự án, chất thải rắn sản xuất phát sinh như sau: 

- Nguồn phát sinh: Từ hoạt động sản xuất của dự án 

- Khối lượng, chủng loại phát sinh: Được thể hiện chi tiết trong bảng sau: 

Bảng 17. Khối lượng chất thải rắn công nghiệp thông thường  

phát sinh tại dự án 

TT Thành phần 
Khối lượng  

(kg/năm) 

Biện pháp 

1 
Giấy, bao, thùng carton phát sinh từ khu vực 

văn phòng 
10 

Thuê đơn vị có 

đủ chức năng 

thu gom, xử lý 

2 Bao gói nguyên liệu, sản phẩm 1.200 

3 
Bavia, vụn kim loại phát sinh từ hoạt động gia 

công (cắt, dập, đột lỗ) 
1.020 

4 Sản phẩm lỗi 414 

5 Dây thép buộc dính kẽm 3.600 

6 Bã kẽm phát sinh từ công đoạn tráng phủ kẽm 300 

 Tổng 6.544  

3.5. Loại và khối lượng CTNH phát sinh: 

Trong quá trình hoạt động của dự án thì chất thải nguy hại phát sinh như sau: 

- Nguồn phát sinh: Từ hoạt động sản xuất, vận chuyển hàng hoá. 

- Khối lượng, chủng loại phát sinh: Được thể hiện chi tiết trong bảng sau: 

Bảng 18. Khối lượng chất thải nguy hại phát sinh tại dự án 

TT Tên chất thải 

Trạng 

thái tồn 

tại 

Số lượng 

trung bình 

(Kg/năm) 

Mã chất 

thải 

Ký hiệu 

phân loại 

I Chất thải nguy hại phát sinh tại dự án 

1 
Bóng đèn và các loại thủy tinh hoạt 

tính thải 
Rắn 5 16 01 06 NH 

2 
Dầu động cơ, hộp số bôi trơn tổng 

hợp thải 
Lỏng 30 17 02 03 NH 

3 Pin, ắc quy thải Rắn 10 16 01 12 NH 
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4 
Màng lọc bằng than hoạt tính của hệ 

thống điều hòa, lọc không khí 
Rắn 100 12 01 04 NH 

 Tổng  145   

II Chất thải phải kiểm soát phát sinh tại dự án 

1 

Chất hấp thụ, vật liệu lọc (bao gồm 

cả vật liệu lọc dầu chưa nêu tại các 

mã khác), giẻ lau, vải bảo vệ thải bị 

nhiễm các thành phần nguy hại 

Rắn 300 18 02 01 KS 

2 

Bao bì kim loại cứng (đã chứa chất 

khi thải ra là CTNH, hoặc chứa áp 

suất chưa bảo đảm rỗng hoặc có lớp 

lót rắn nguy hại như amiang) thải 

Rắn 300 18 01 02 KS 

3 
Bao bì nhựa cứng (đã chứa chất khi 

thải ra là CTNH) thải 
Rắn 300 18 01 03 KS 

4 
Mực in (loại có các thành phần nguy 

hại trong nguyên liệu sản xuất) thải 
Rắn 1 08 02 01 KS 

5 

Hộp chứa mực in (loại có các thành 

phần nguy hại trong nguyên liệu sản 

xuất mực) thải 

Rắn 1 08 02 04 KS 

6 Que hàn thải có các kim loại nặng 
hoặc thành phần nguy hại 

Rắn 200 07 04 01 KS 

7 
Xỉ hàn có các kim loại nặng hoặc các 

thành phần nguy hại 
Rắn 120 07 04 02 KS 

8 
Bùn thải từ hệ thống lắng lọc axit 

trong quá trình ngâm tẩy 
Rắn 4,4 07 01 05 KS 

9 
Cặn thải từ các bể ngâm tẩy tần suất 

thải 1 năm/lần 
Rắn 26 07 01 05 KS 

10 
Cặn thải từ bể trợ dung tần suất thải 

1 năm/lần 
Rắn 200 07 01 05 KS 

11 
Bùn thải từ bể bảo vệ Cr3+ tần suất 

thải 1 năm/lần 
Rắn 100 07 01 05 KS 

12 
Bùn thải từ hệ thống xử lý hơi hóa 

chất 
Rắn 2 07 01 05 KS 

 Tổng 1.554,4   

 

4. Phương án thu gom, quản lý và xử lý chất thải của dự án đầu tư, cơ sở 

4.1. Phương án thu gom, quản lý và xử lý nước thải phát sinh: 
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- Nước thải sinh hoạt: 

 Hệ thống thu gom nước thải tách riêng với hệ thống thu gom nước mưa. 

 Sơ đồ phân luồng dòng thải giai đoạn vận hành của dự án được thể hiện qua 

hình sau: 

 

 

 

 

 

 

Hình 8. Sơ đồ quy trình xử lý nước thải sinh hoạt của dự án 

Nước thải sinh hoạt phát sinh tại dự án sẽ được xử lý sơ bộ bằng bể tự hoại, 
sau đó dẫn tiếp vào Hệ thống xử lý NTSH của dự án để xử lý tiếp đạt QCĐP 

01:2019/HY, CMax, K = 1,2, Khy = 0,85 trước khi xả ra ngoài môi trường. 

 
Hình 9. Sơ đồ bể tự hoại của dự án 

Thuyết minh: 

Nước thải sinh hoạt phát sinh từ khu vực văn phòng, nhà bảo vệ được thu 

gom dẫn về bể tự hoại để xử lý sơ bộ qua các giai đoạn sau: 

Giai đoạn 1: Ngăn 1 (Điều hòa, lắng, phân hủy sinh học) 

Nước thải sinh hoạt phát sinh ra được hệ thống đường ống thu gom nước 

thải thu gom lại bể phốt. Đầu tiên nước thải được chuyển vào ngăn 1 của bể, ngăn 

1 thực hiện việc điều hòa nồng độ các chất trong nước thải, lắng các chất cặn 

xuống đáy ngăn đồng thời dưới tác động của vi sinh vật yếm khí, quá trình phân 

hủy được diễn ra, nồng độ các chất ô nhiễm: BOD, COD, N, P… được giảm đi 

đáng kể. 

Giai đoạn 2: Ngăn 2 (Lắng, phân hủy sinh học)  

Nước thải sau khi được xử lý một phần tại ngăn 1 được chuyển qua ngăn 2. 

Thải ra môi trường đạt  
QCĐP 01:2019/HY 

Nước thải khu vực nhà ăn 

Nước thải khu vệ sinh 

Nước thải khu tắm giặt, rửa tay 

Song chắn rác 

Hệ thống XLNTSH 
Bể phốt 

Bể thu mỡ 
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Tại đây các chất cặn được lắng xuống, các chất ô nhiễm tiếp tục được hệ vi sinh 

vật yếm khí phân hủy tiếp. Còn nước trong được theo hệ thống đường ống dẫn về 

hệ thống xử lý nước thải tập trung công suất 10 m3/ngày của dự án. 
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Chủ dự án đã tiến hành lắp đặt 01 hệ thống xử lý nước thải hợp khối 

composite bằng phương pháp sinh học với công suất 10 m3/ngày để xử lý toàn bộ 

lượng nước thải sinh hoạt đạt QCĐP 01:2019/HY, CMax, K = 1,2, Khy = 0,85  trước 

khi thải ra ngoài môi trường. 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Hình 10. Sơ đồ quy trình hệ thống xử lý nước thải tập trung của dự án 

 

Dung dịch Clorin 

Nước sau hệ thống đạt tiêu chuẩn 

của QCĐP 01:2019/HY 

Bể điều hòa 

Thiết bị ION 

Tách ly tâm 

Bể phản ứng 

Bể lắng Lamen 

Bể lắng thứ cấp 

Bể lọc khử trùng 

Nước thải khu vực nhà bếp 

Bể tách mỡ 

Nước thải nhà vệ sinh 

Bể tự hoại 

Máy thổi khí 1,2 

Dung dịch Phosrem 

Bể 

chứa 

bùn 

Hút định kỳ 

Bể gom 
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Thuyết minh: 

Nước thải phát sinh từ quá trình sinh hoạt của cán bộ công nhân viên, nấu 

ăn sau khi được xử lý sơ bộ và Nước thải khu tắm giặt, rửa tay được dẫn về bể 

gom của hệ thống xử lý nước thải tập trung. 

Bể điều hòa: 

Đầu tiên nước thải sẽ được dẫn vào bể điều hòa.  

Điều hòa lưu lượng là phương pháp được áp dụng để khắc phục các vấn đề 

sinh ra do sự dao dộng của lưu lượng, để cải thiện hiệu quả hoạt động của các quá 

trình tiếp theo. 

Các lợi ích cơ bản của việc điều hòa lưu lượng là: 

 (1) Quá trình xử lý sinh học được nâng cao do không bị hoặc giảm đến 

mức thấp nhất “shock” tải trọng, các chất ảnh hưởng đến quá trình xử lý có thể 

được pha loãng. 

 (2) Chất lượng nước thải sau xử lý được cải thiện do tải trọng chất thải lên 

các công trình ổn định. 

 + Trong bể bố trí song chắn rác để tách rác (giấy, giẻ, nilon, băng vệ sinh, 

bao cao su…) 

+ Rác thải được thu gom bằng cách kéo song chắn rác lên định kỳ. 

Trong bể điều hòa bố trí hệ thống sục khí đáy bể nhằm đảm bảo nồng độ 

nước thải luôn đều và tránh phân hủy kỵ khí và ổn định pH. 

Trong bể điều hòa bố trí các bơm chìm hoạt động chuyển nước thải vào hệ 

thống xử lý đồng thời duy trì lưu lượng ổn định để tránh hệ thống bị quá tải/giảm 

tải đột ngột làm ảnh hưởng đến hệ thống vi sinh. 

+ Trang bị hệ thống báo mực nước tự động để bảo vệ bơm  

+ Cần thực hiện xáo trộn và thổi khí cho bể điều hòa trong xử lý nước thải 

để tránh tình trạng lắng cặn. 

Từ bể điều hòa nước thải được bơm với lưu lượng ổn định vào hệ thống 

Ion điện hóa và phân tách ly tâm. 

Thiết bị ION điện hóa và phân tách ly tâm: 

IONe++ Điện hóa xoay chiều: Bể điện hóa và phân tách ly tâm được cấp 

điện tích dòng xoay chiều để ion hóa các ion H2O, tách liên kết và chia nhỏ phân 

tử nước (làm tơi về mặt hóa trị). 

  Châm chất keo tụ: Phosrem - L150 Sử dụng cho xử lý nước nhằm loại bỏ 

lượng phospho trong nước thải, có tác dụng keo tụ các chất hữu cơ. 
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  Xử lý tách ly tâm: Áp lực nước sau ion tĩnh điện được ép qua thiết bị lọc ly 

tâm, phần cặn lắng lớn được thiết bị tách ra (liên tục qua van auto xả đáy) và hồi 

về bể chứa bùn. Dòng nước sạch tiếp tục bơm áp sang bể phản ứng. 

  Bể phản ứng (Xử lý sinh học) 

  Sau khi được điều hòa ổn định, nước thải được bơm qua bể phản ứng (xử 

lý sinh học). Bể phản ứng được phối hợp nhằm loại bỏ các chất hữu cơ (BOD), 

nitrat hóa (phản ứng chuyển NH4
+ thành NO3

-) và khử nitrat (chuyển NO3
- thành 

khí N2).  

Các vi sinh hiếu khí sử dụng oxy sẽ tiến hành phân hủy các chất hữu cơ tạo 

khí CO2 giúp quá trình sinh trưởng, phát triển và tạo năng lượng. Phương trình 

phản ứng tổng quát cho quá trình phản ứng này được diễn tả như sau: 

Chất hữu cơ + O2   → CO2 + tế bào mới + năng lượng + H2O 

Ngoài việc chuyển hóa các chất hữu cơ thành CO2 và H2O, các vi sinh hiếu 

khí này cũng giúp chuyển hóa Nitơ thành Nitrat (NO3
-) nhờ vi khuẩn có tên là vi 

khuẩn Nitrat hóa (Nitrifyinng micro-organisms). Phương trình phản ứng diễn tả 

quá trình này được trình bày ở dưới: 

Nitrat hóa: NH4
+  + 2O2 + 2HCO3

- → NO3
- + 2CO2 (khí) + 3H2O (1) 

Khử NO3
-: Chất hữu cơ + NO3

- → N2 (khí) + CO2 (khí) + H2O + OH- (2) 

Chất hữu cơ cấp cho phản ứng (2) có sẵn trong dòng vào của nước thải. 

Oxy được cấp vào bể phản ứng nhờ hệ thống máy thổi khí, ống khí được 

bố trí đều dưới đáy bể. 

Ngoài ra, nhằm duy trì lượng bùn lớn trong bể và giảm lượng bùn thừa sinh 

ra, bể phản ứng sẽ được bổ sung thêm các vật liệu giá thể sinh học. Các vật liệu 

này là môi trường cho các vi sinh vật bám để phân hủy các chất hữu cơ. Các vật 

liệu đệm này có bề mặt riêng lớn, do đó mật độ vi sinh dính bám cao đồng nghĩa 

với tốc độ xử lý nhanh hơn so với công nghệ vi sinh bùn hoạt tính lơ lửng truyền 

thống. 

Các vật liệu này giúp tăng hàm lượng vi sinh bên trong bể cao hơn so với 

công nghệ xử lý sinh học cổ điển (5000 – 10.000 mg/l) giúp tăng cường khả năng 

chịu “sốc” tải của bể khi chất lượng nước thải thay đổi đột ngột và cũng giúp 

giảm lượng bùn thừa sinh ra trong quá trình xử lý do phần lớn bùn đã dính bám 

trên bề mặt vật liệu bên trong bể. 

Để đảm bảo hiệu quả của quá trình xử lý. Nồng độ oxy hòa tan của nước 

thải trong bể phản ứung cần được luôn luôn duy trì ở giá trị lớn hơn 2 mg/l bằng 
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cách bố trí hệ thống phân phối khí đều khắp mặt đáy bể. 

Ưu điểm của việc xử lý sinh học hiếu khí vật liệu cầu: 

- Tăng khả năng tiếp xúc của vi sinh vật (VSV) với nước thải . 

- Hàm lượng MLSS bể cao (5000 – 10.000 mg/l)  hiệu quả xử lý cao, 

chiếm ít diện tích. 

- Lượng bùn sinh ra ít  tiết kiệm chi phí xử lý bùn, chi phí vận hành 

Bể lắng Lamella: 

Bằng cơ chế lắng trọng lực, bể lắng có nhiệm vụ tách cặn vi sinh từ bể 

phản ứng lơ lửng dính bám mang sang. Nước thải ra khỏi bể lắng có hàm lượng 

cặn (SS) giảm đến hơn 70-80%.  

Bùn lắng ở đáy ngăn lắng Lamella sẽ được bơm bùn bơm tuần hoàn về Bể 

phản ứng (xử lý sinh học) để bổ sung lượng bùn đã theo nước đi qua ngăn lắng 

Lamela. Để tăng cường hiệu suất lắng bố trí tấm Lamella trợ lắng hiệu quả. 

Phần bùn còn lại sẽ được bơm sang bể chứa bùn rồi hút mang đi xử lý. 

Nước trong trên mặt bể sẽ chảy tràn sang bể lắng thứ cấp. 

Bể lắng thứ cấp: 

Bể lắng thứ cấp có nhiệm vụ tách cặn vi sinh còn dư trong nước thải sau 

khi ra khỏi bể lắng Lamella. 

Một phần bùn dư trong bể lắng thứ cấp được bơm về bể phản ứng (xử lý 

sinh học), phần còn lại sẽ được chuyển sang bể chứa bùn rồi hút mang đi xử lý. 

Nước trong trên mặt bể sẽ chảy tràn sang bể lọc khử trùng. 

Bể lọc khử trùng (Lọc áp lực Nano + Khử trùng): 

Lọc áp lực Nano: Tiếp theo nước được giữ áp lực đẩy vào cột lọc áp lực 

(sử dụng hạt Nano và Thủy tinh tích điện âm, với mục đích loại bỏ hoàn toàn cặn 

và các xác vi sinh vật sau khi nước đã lắng đọng. 

Khử trùng: Bể khử trùng có nhiệm vụ chứa nước và khử trùng tiêu diệt các 

vi sinh vật gây bệnh. Hóa chất được sử dụng để khử trùng nước thải là clorin 

Clorin là chất khử trùng được sử dụng phổ biến do hiệu quả diệt khuẩn cao 

và giá thành tương đối rẻ sẽ được sử dụng cho công trình này. Quá trình khử 

trùng nước xảy ra qua 2 giai đoạn: đầu tiên chất khử trùng khuếch tán xuyên qua 

vỏ tế bào vi sinh vật sau đó phản ứng với men bên trong tế bào và phá hoại quá 

trình trao đổi chất dẫn đến vi sinh vật bị tiêu diệt. 

Lượng Clorin cần dùng là:  

Y =(a*Q)/1000 = (3*0.5)/1000 =0,0015 (kg/h) 
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Trong đó: Q: lưu lượng tính toán của nước thải, Q = 10m3/ngày.đêm = 

0.5(m3/h) 

a: liều lượng Clo hoạt tính trong đủ để tiêu diệt toàn bộ vi sinh trong nước 

thải a = 3-5mg/l, chọn  a = 3 

Vậy lượng Clo cần dùng là: 0,0015 (kg/ng) = 0,045 (kg/tháng) 

Nước ra đạt tiêu chuẩn xả thải QCĐP 01:2019/HY: Quy chuẩn kỹ thuật địa 

phương về nước thải sinh hoạt.  

Bể bùn: 

Bùn dư từ bể lắng được định kỳ bơm về bể chứa bùn. Tại đây bùn tiếp tục 

được tách nước và giảm thể tích. Phần nước tách ra tự chảy về bể phản ứng để 

tiếp tục xử lý.    

Nước thải sau khi qua bể lọc khử trùng sẽ được thải vào hệ thống xả thải 

rồi thải vào hệ thống thu gom và thoát nước của khu vực thực hiện dự án. 

Bùn thải được Công ty hợp đồng với đơn vị có đủ chức năng định kỳ đến 

thu gom, vận chuyển và đưa đi xử lý theo đúng quy định. 

Chủ dự án cam kết thu gom và xử lý toàn bộ lượng nước thải sinh hoạt 

phát sinh đạt QCĐP 01:2019/HY, CMax, K = 1,2, Khy = 0,85 trước khi xả ra ngoài 

môi trường. 

b. Giảm thiểu tác động của nước thải sản xuất 

Công đoạn này được thực hiện trong 01 bể lắng có dung tích 39m3. 

Sau một thời gian tẩy gỉ, dung dịch axit trong bể ngâm tẩy sẽ chứa nhiều 

cặn bẩn và nồng độ axit giảm. Vì vậy, dung dịch axit yếu lẫn cặn bẩn này sẽ được 

bơm sang bể lắng lọc axit, trong quá trình bơm dự án có bổ sung thêm H2O2 để 

loại bỏ muối Fe(II) và tạo kết tủa Fe(III), thời gian cho quá trình lắng lọc là 3 

ngày. 

Phản ứng trong quá trình lắng: 

                                           Fe2+ + H2O2   Fe3+ + OH- + OH 

Sau khi tạo kết tủa hết Fe(III) dung dịch được bơm quay trở lại bể tẩy rửa 

và có bớt lại một phần dưới đáy bể. Phần bùn thải sau quá trình lắng lọc sẽ được 

thải bỏ định kỳ 03 tháng/lần với lượng phát sinh vào khoảng 1,1m3/lần thải/3 

tháng. Lượng bùn này được chứa trong tank kín và được lưu giữ như đối với chất 

thải nguy hại. 

Toàn bộ lượng bùn thải phát sinh từ quá trình lắng lọc axit sẽ được thu 

gom, chứa trong tank kín và lưu giữ như đối với chất thải nguy hại. Công ty ký 
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hợp đồng với đơn vị có đủ chức năng thu gom, vận chuyển và xử lý lượng bùn 

thải này.  

4.2. Phương án thu gom, quản lý và xử lý khí thải phát sinh: 

- Bụi, khí thải phát sinh từ quá trình hoạt động của phương tiện vận 

chuyển nguyên vật liệu, sản phẩm: 

Trong quá trình hoạt động thì nồng độ bụi, khí thải phát sinh từ quá trình 

hoạt động của các phương tiện vận chuyển thấp hơn nhiều so với quy định. Tuy 

nhiên để giảm thiểu tối đa tác động của bụi, khí thải phát sinh thì chủ dự án đã áp 

dụng các biện pháp sau: 

+ Các xe vận chuyển được che đậy kín, đảm bảo không phát tán bụi vào 

môi trường không khí; 

+ Các xe phải đạt tiêu chuẩn quy định của Cục Đăng kiểm về mức độ an 

toàn kỹ thuật và an toàn môi trường mới được phép hoạt động; 

+ Thiết bị và máy móc cơ khí được bảo trì thường xuyên; 

+ Thường xuyên làm vệ sinh, quét dọn, thu gom rác trong khuôn viên dự 

án; 

+ Đối với các phương tiện sử dụng nhiên liệu, chủ dự án lập nội quy ra vào 

dự án, hạn chế mức thấp nhất lượng xe ra vào, bố trí hợp lý các xe chuyên chở 

hàng hóa. Bố trí bãi đỗ xe rộng rãi, thoáng cho các xe ra vào dự án; 

+ Trang bị đầy đủ các thiết bị bảo hộ lao động cho cán bộ công nhân viên 

làm việc tại dự án như quần áo, giầy dép, găng tay, khẩu trang… 

- Bụi, khí thải phát sinh từ công đoạn gia công (mài, cắt, dập, đột lỗ): 

Để giảm thiểu tác động của bụi kim loại phát sinh từ công đoạn gia công 

(mài, cắt, dập, đột lỗ) đến môi trường làm việc cũng như sức khỏe cán bộ công 

nhân viên làm việc tại khu vực gia công thì chủ dự án đã áp dụng các biện pháp 

giảm thiểu sau: 

+ Áp dụng các biện pháp thông thoáng nhà xưởng; 

+ Định kỳ thu gom vận chuyển lượng bụi gom được về khu lưu giữ chất 

thải. 

+ Quét dọn nhà xưởng sau mỗi ca sản xuất; 

+ Trang bị đầy đủ đồ bảo hộ lao động như quần áo bảo hộ, găng tay, khẩu 

trang, kính,... cho cán bộ công nhân viên làm việc tại khu vực này. 
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- Bụi, khí thải phát sinh từ công đoạn hàn: 

Để giảm thiểu tối đa tác động của chúng đến môi trường làm việc cũng 

như sức khỏe cán bộ công nhân viên làm việc tại khu vực hàn thì chủ dự án đã áp 

dụng các biện pháp giảm thiểu sau: 

+ Áp dụng các biện pháp thông thoáng nhà xưởng; 

+ Quét dọn khu vực hàn sau mỗi ca sản xuất; 

+ Trang bị đầy đủ đồ bảo hộ lao động như quần áo bảo hộ, găng tay, khẩu 

trang, kính,... cho cán bộ công nhân viên làm việc tại khu vực hàn. 

- Biện pháp giảm thiểu tác động của hơi kẽm phát sinh ra từ công đoạn 

phun phủ kẽm: 

Để giảm thiểu tối đa tác động của hơi kẽm đến môi trường làm việc cũng 

như sức khỏe cán bộ công nhân viên làm việc tại khu vực phun phủ kẽm thì chủ 

dự án đã áp dụng các biện pháp giảm thiểu sau: 

+ Bố trí khu vực phun phủ kẽm trong phòng kín; 

+ Quét dọn khu vực phun phủ sau mỗi ca sản xuất; 

+ Trang bị đầy đủ đồ bảo hộ lao động như quần áo bảo hộ, găng tay, khẩu 

trang, kính,... cho cán bộ công nhân viên làm việc tại khu vực phun phủ kẽm. 

- Biện pháp giảm thiểu tác động của hơi hóa chất phát sinh từ hoạt động 

sản xuất:  

 Trong quá trình sản xuất, dự án có thể phát sinh hơi hóa chất từ các nguồn 

sau: 

- Hơi axit HCl phát sinh từ quá trình tẩy gỉ; 

- Hơi hóa chất phát sinh từ công đoạn sấy; 

- Hơi kim loại, khói, hơi hóa chất từ quá trình tráng phủ bề mặt (tráng phủ 

kẽm, phủ Crom)  

 Để giảm thiểu tác động của hơi hóa chất phát sinh từ các quá trình trên đến 

môi trường làm việc thì chủ dự án đã đầu tư lắp đặt 02 hệ thống thu gom xử lý 

hơi hóa chất phát sinh từ quá trình sản xuất. Trong đó: 01 hệ thống được lắp đặt 

ngay sau hệ thống bể tẩy gỉ và 01 hệ thống được lắp đặt ngay sau khu vực tráng 

để tạo thuận tiện và hiệu quả cho việc chụp, hút khí thải.  
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- Công nghệ xử lý của hệ thống được lắp đặt ngay sau hệ thống bể tẩy gỉ: 

 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Hình 11. Sơ đồ công nghệ xử lý hơi axit từ quá trình tẩy gỉ 

công suất 45.000 m3/giờ 

Thuyết minh: 

Khí thải từ điểm phát sinh được quạt hút và hệ thống đường ống dẫn, chụp 

hút sẽ được đưa vào tháp xử lý. Bên trong tháp đồng thời bơm dung dịch (dung 

dịch hóa chất NaOH, H2O) cũng hoạt động. Dung dịch được phun từ trên xuống 

còn khí thải thì được đẩy từ phía dưới lên. Hai pha sẽ tiếp xúc với nhau trong 

tháp xử lý khí. Ở phần hấp thụ, các vật liệu đệm cầu được thêm vào để tăng sự 

tiếp xúc giữa pha khí và dung dịch hấp thụ (hóa chất NaOH, H2O) sẽ chuyển hóa 

và lấy bớt khí thải một phần trong dòng lỏng và khí, nhằm tăng hiệu quả xử lý. 

Sau đó dòng khí sẽ được tách ẩm bằng 1 lớp giá thể để ngăn không cho hơi nước 

chiếm các lỗ rỗng trong vật liệu hấp phụ trước khi được hấp phụ bằng than hoạt 

tính. Chất hấp phụ được chọn là than họat tính vì dễ tìm mua, dễ sử dụng, thay 

thế và giá thành không cao.  

Dung dịch từ tháp xử lý sẽ được dẫn sang một bể lắng cặn và ở đây nhờ có 

Hơi HCl từ quá trình tẩy gỉ 

Than hoạt tính 

Khí sạch thoát ra môi trường 

qua ống khói 
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thiết bị kiểm soát độ pH mà hóa chất được châm vào để điều chỉnh nồng độ trong 

bể tuần hoàn (pH trong bể chứa luôn được duy trì từ 8-9) để tiếp tục được bơm 

trở lại tháp bằng bơm tuần hoàn. Phần cặn lắng sẽ được thu gom và quản lý như 

đối với chất thải nguy hại. Khi dung dịch đã bảo hoà (đục và nhiều cặn bẩn 

thường thì khoảng 1-2 tháng) thì ta tiến hành thay dung dịch mới. 

Vật liệu hấp phụ sau khoảng 60-90 ngày sẽ bị bão hòa. Lúc này, cần tái 

sinh hoặc thay mới chất hấp phụ. 

Sau khi qua hệ thống xử lý hơi axit từ quá trình tẩy gỉ thì nồng độ của hơi 

axit trong khí thải đầu ra hệ thống đảm bảo tiêu chuẩn của QCVN 

19:2024/BTNMT cột B trước khi thải vào môi trường. 

 

 
 

Hình ảnh hệ thống xử lý hơi axit từ quá trình tẩy gỉ 

công suất 45.000 m3/giờ 
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- Công nghệ xử lý của hệ thống xử lý hơi hóa chất phát sinh từ khu vực 

tráng phủ được lắp đặt ngay sau hệ thống tráng phủ: 

 
 

 

 

 

 

 

Hình 12. Sơ đồ công nghệ xử lý hơi hóa chất đặt tại khu vực tráng phủ  

công suất 50.000 m3/giờ 

Thuyết minh công nghệ: 

Công đoạn tráng phủ dự án thực hiện thực chất chỉ là nhúng sản phẩm vào 

kẽm nóng nên không phát sinh bụi. Công đoạn tráng phủ của dự án chỉ phát sinh 

hơi kẽm. Ngoài ra trước công đoạn tráng phủ có công đoạn tạo lớp bám dính 

(nhúng trong bể trợ dung), bể trợ dung có chứa dung dịch ZnCl2 và NH4Cl nên 

khi chuyển sang công đoạn tráng phủ sản phẩm sẽ bám dính một lớp ZnCl2 và 

NH4Cl trên bề mặt. Quá trình tráng phủ diễn ra ở nhiệt độ khoảng 4500C, sẽ làm 

NH4Cl phân hủy một phần thành NH3. Nên thông số ô nhiễm đặc trưng phát sinh 

từ công đoạn tráng phủ là hơi NH3 và hơi Zn.  

Khí thải phát sinh từ bể tráng phủ được quạt hút hút đưa vào bể xử lý bụi, 

khí khô. Bể xử lý bụi, khí khô thực chất chỉ là bể trống, trong quá trình vận hành 

thử nghiệm của dự án không có bụi lắng trong bể. Bể xử lý bụi, khí khô có tác 

Than hoạt tính 

Khí sạch thoát ra môi trường 

qua ống khói 

Quạt hút 
Hơi hóa chất từ  

bể tráng phủ 
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dụng như đường ống dẫn khí thải. 

Dòng khí thải sau khi qua bể (dòng khí NH3, NH4Cl, ZnCl2, hơi kẽm và các 

hợp chất của Zn) sẽ tiếp tục theo quạt đưa vào tháp hấp thụ để xử lý. Bên trong 

tháp đồng thời bơm dung dịch (NaOH, H2O) cũng hoạt động. Dịch thể được phun 

từ trên xuống còn khí thải thì được đẩy từ phía dưới lên. Hai pha sẽ tiếp xúc với 

nhau trong tháp xử lý khí. Ở phần hấp thụ, các vật liệu đệm cầu được thêm vào 

để tăng sự tiếp xúc giữa pha khí và dung dịch hấp thụ (NaOH, H2O) sẽ chuyển 

hóa và lấy bớt khí thải một phần trong dòng lỏng và khí, nhằm tăng hiệu quả xử 

lý. Sau đó dòng khí sẽ được tách ẩm bằng một lớp giá thể để ngăn không cho hơi 

nước chiếm các lỗ rỗng trong vật liệu hấp phụ, trước khi được hấp phụ bằng than 

hoạt tính. Chất hấp phụ được chọn là than hoạt tính vì dễ tìm mua, dễ sử dụng, 

thay thế và giá thành không cao. 

Dung dịch từ tháp xử lý sẽ được dẫn sang một bể lắng và ở đây nó lại tiếp 

tục được bơm trở lại tháp bằng bơm dịch. Khi dung dịch đã bão hoà (thường thì 

khoảng 10-15 ngày) thì tiến hành thay dung dịch mới. 

Vật liệu hấp phụ sau khoảng 90-150 ngày sẽ bị bão hòa. Lúc này, cần tái 

sinh hoặc thay mới chất hấp phụ. 

Hơi hóa chất phát sinh từ khu vực tráng phủ sau khi qua hệ thống xử lý thì 

nồng độ của hơi hóa chất trong khí thải đầu ra hệ thống đảm bảo tiêu chuẩn của 

QCVN 19:2024/BTNMT cột B trước khi thải vào môi trường. 

  
Hình ảnh hệ thống xử lý hơi hóa chất đặt tại khu vực tráng phủ  

công suất 50.000 m3/giờ 
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4.3. Phương án thu gom, quản lý và xử lý đối với chất thải rắn sinh hoạt phát 

sinh: 

Chất thải rắn sinh hoạt được thu gom tại nơi phát sinh bằng các thùng rác. 

Hàng ngày, nhân viên vệ sinh sẽ phân loại, thu gom và mang về khu lưu giữ chất 

thải thông thường của dự án.  

- Thiết bị lưu chứa: Chủ dự án trang bị các thùng chứa rác chuyên dụng 

bằng nhựa có nắp đậy.  

- Khu lưu giữ chất thải thông thường diện tích 9m2. 

+ Tường gạch bao kín, có mái tôn che, có cửa ra vào, chắc chắn và bền, có 

khả năng che mưa, che nắng, ngăn nước mưa chảy tràn và các tác động tiêu cực 

từ thời tiết. 

+ Sàn: bê tông xi măng kín khít, không bị thẩm thấu, tránh nước mưa chảy 

tràn từ bên ngoài vào. 

Chủ dự án cam kết quản lý CTRSH theo hướng dẫn tại Thông tư 

07/2025/TT-BTNMT, Thông tư 02/2022/TT-BTNMT, Thông tư 09/2026/TT-

BNNMT. 

Công ty đã ký hợp đồng với với đơn vị có đủ chức năng đến thu gom toàn 

bộ chất thải rắn sinh hoạt phát sinh tại dự án và vận chuyển đi xử lý theo quy định.  

4.4. Phương án thu gom, quản lý và xử lý chất thải rắn thông thường phát 

sinh: 

Biện pháp thu gom: 

Dự án bố trí các thùng đựng rác chuyên dụng bằng nhựa có nắp đậy tại các 

khu vực thường xuyên phát sinh chất thải quanh khu vực xưởng sản xuất để thực 

hiện thu gom, phân loại ngay tại nguồn. 

Lập tổ vệ sinh môi trường tại nhà máy, hàng ngày đi quét dọn sạch sẽ các 

khu nhà làm việc, nhà xưởng, thu gom chất thải từ các thùng chứa đổ vào xe gom 

và đẩy rác đến khu lưu giữ chất thải rắn tạm thời. 

Trang bị đầy đủ dụng cụ chuyên dụng về môi trường: chổi quét rác các 

loại; xẻng hót rác; xe đẩy rác; thùng chứa; găng tay; khẩu trang… 

Trong quá trình vận chuyển rác không để rác quá đầy làm rơi vãi chất thải 

ra ngoài, nếu bị vương vãi sẽ quét dọn ngay; 

Phân công ít nhất một cán bộ chuyên trách hoặc kiêm nhiệm để đảm nhiệm 

việc phân định, phân loại và quản lý chất thải thông thường cũng như CTNH. 
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Công trình lưu giữ tạm thời: 

Khu lưu giữ chất thải rắn thông thường diện tích 9m2. Bên trong bố trí các 

thùng chứa chuyên dụng bằng nhựa, có nắp đậy. 

Khu lưu giữ chất thải rắn thông thường được xây dựng có tường bao 

quanh, có cửa ra vào, có mái che tránh mưa dột, che nắng, ngăn nước mưa chảy 

tràn, nền bê tông, gắn biển tên theo quy định. 

Công ty đã ký hợp đồng với với đơn vị chức năng thu gom chất thải rắn 

thông thường vận chuyển đi xử lý theo quy định. 

4.5. Phương án thu gom, quản lý và xử lý chất thải nguy hại phát sinh: 

Biện pháp thu gom: 

Phân công ít nhất một cán bộ chuyên trách hoặc kiêm nhiệm để đảm nhiệm 

việc phân định, phân loại và quản lý chất thải thông thường cũng như CTNH. 

Quản lý CTNH theo hướng dẫn tại Thông tư 07/2025/TT-BTNMT, Thông 

tư 09/2026/TT-BNNMT, Thông tư 02/2022/TT-BTNMT: Quy định về quản lý 

chất thải nguy hại, phân loại, lưu chứa CTNH. 

 Toàn bộ CTNH phát sinh phải được lưu giữ trong khu vực lưu giữ tạm thời 

CTNH trong thời gian đợi các cơ quan chức năng tới thu gom, đưa đi xử lý. 

Công trình lưu giữ CTNH của dự án: 

Khu lưu giữ chất thải nguy hại diện tích 9m2. 

Khu vực lưu chứa chất thải nguy hại đảm bảo lưu chứa được hoàn toàn khối 

lượng chất thải nguy hại phát sinh trước khi bàn giao cho đơn vị có chức năng vận 

chuyển. Đặc điểm xây dựng:   

+ Tường gạch bao kín, có mái tôn che mưa, che nắng, ngăn nước mưa chảy 

tràn và các tác động tiêu cực từ thời tiết. 

+ Sàn: bê tông xi măng kín khít, không bị thẩm thấu, tránh nước mưa chảy 

tràn từ bên ngoài vào. 

+ Bên trong ngăn chứa mỗi loại chất thải nguy hại được lưu giữ trong các 

thùng nhựa chuyên dụng riêng biệt, có nắp đậy. Bên ngoài và bên trong khu lưu 

giữ chất thải nguy hại được dán các biển cảnh báo chất thải nguy hại ở vị trí đúng 

với tầm nhìn của mọi người, hoặc cao hơn một chút và dấu hiệu biển gồm hình tam 

giác đều, nền tam giác màu vàng, viền đen với các biểu tượng màu đen và chữ màu 

đen tương ứng với tính chất của loại chất thải và ý nghĩa cảnh báo theo TCVN 

6707:2009 và trang bị đầu đủ thiết bị, dụng cụ phòng cháy, chữa cháy theo quy 

định. 
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+ Công ty đã ký hợp đồng thu gom, vận chuyển, xử lý chất thải nguy hại 

với đơn vị có đủ chức năng. 

+ Tần suất chuyển giao CTNH dự kiến: 03-06 tháng/lần. 

 
Hình ảnh khu lưu giữ CTRTT 

  
Hình ảnh khu lưu giữ CTNH 

 

5. Cam kết thực hiện công tác bảo vệ môi trường 

Trong quá trình hoạt động của dự án thì để đảm bảo an toàn lao động và vệ  

sinh môi trường thì chủ dự án cam kết: 

- Cam kết thu gom, xử lý toàn bộ lượng bụi, khí thải phát sinh từ công đoạn 



https://v3.camscanner.com/user/download




https://v3.camscanner.com/user/download


https://v3.camscanner.com/user/download


https://v3.camscanner.com/user/download


https://v3.camscanner.com/user/download










uY BAN NuAN oAN
TiNH HUNG Yf,N

sa/4f o /eD-uBND

cgNc noA xA ngr cnt Ncsil vIET NAM
DOc l4p - TU do - Hanh phtic

Hrmg Y€n, "Sdy|f thdng ( ndm 2019

QUYTTDINH
Ph6 duyQt b6o c6o tlinh gi6 tic ttQ.ng m6i truimg dg 6n

I\hi m6y co khi An ViQt cfra C6ng ty C6 phin An ViQt Hung YGn
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dQng m6i trudng vd k€ ho4ch b6o vQ mdi trudng;
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vi M6i trudng quy dinh v6 d6nh gi6 m6i trudng chi€n lugc, <llnh gi6 t6c dQng m6i
truong vd k€ ho4ch.b6o vQ mdi truong;

Cdn cri Quyi5t dinh s5 28 l2}l7 I QD-UBND ngdy 05 I l2l20l7 cria Uy ban nhan

d6n tinh ban hanh quy <linh b6o vQ m6i truong Hrmg Y€n;
X6t d6 nghi, cria Girim dl5c Sd Tdi nguy€n vd MOi trucrng t4i B6o c6o s6

\97/BC-STNMT rrgiry l0l5l20l9 vd h6 so b6o ciio dinh giittAc dQng m6i truong dU

ri.n Nhd m6y co nri an Vigt cria C6ng ty CO pnan an Vi6t Hrmg Y€n,

QTIYTT D[NH:

Di6u 1. Ph€ duy-6t blo c3o ttr{nh gi6 t6c dQng m6i trudng dU an Nhd m6y co
khi An Viet oia C6ng ty Cd phAn An ViQt Hrmg Y6n (sau ddy ggi ld chri dg rin) v6i
c6c nQi dung chri y€u sau tl6y:

l. Pham vi, quy m6, c6ng su6t cira dr,r 6n:
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1. Lfp ki5 ho4ch vd tl6m bdo phu<rng tiQn, nhAn.lyc dii thyc hiQn cric biQn phrip

phdng ngira, img crlu vd khdc phpc c6c rui ro vd sg cd m6i trudng; chiu trrich nhiQm

ddn bir nhtng thigt hai mdi trudng do dU an gdy ra.

2. Nghi€m tuc thgc hiQn chuong trinh gi6m s6t chat lugng m6i truong nhu dh

de xu6t trong brio c6o danh giri t6c dQng mdi trudng; cap nhQt, luu trft s6 liQu gi6m

srit vd dinh ki,b6o crio Sd Tdi nguy6n vd M6i trudng
3. Trong qu6 trinh thqc hiQn n6u Dp rin c6 nhirng thay d6i so v6i brio crio drinh

giri t6c ttQng m6i trudng d6 duoc ph€ duy$t, Cht dU 6n ptr6i c6 vdn bdn b6o c6o vd

chi dugc thpc hiQn nhfrng thay d6i sau khi c6 vin bdn chAp thu{n crla UBND tinh.

Didu 3.- Quy6t ttfnh phd {uypt b6o c6o d6nh gi6 t6c dQng m6i trucrng cria Dg
rln ld c6n cir tti c6p c6 thAm quydn xem x6t, quy6t tlinh c6c budc ti6p theo cira Dg 6n

theo quy dinh t+i Khoin 2, EiAu 25, Luit 86o vQ M6i trudng.
Di6u 4. Giao Sd Tdi nguy6n vd M6i truong thgc hi€n ki€m tra cric nQi dung
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Di6u 5. Quytit ainn ndy c6 hiQu lr,rc thi hdnh k€ tu ngdy k!.1 (W/

TM. UY BAN NHAN DAN
KT. CHO TICH
PHO CHU TICH

Quy€t dinh ndy.

Noi nhQn:
- BQ Tii nguy6n vd Mdi truong;
- Chfr tich, c6c PCT UBND tinh;
- So Tii nguy6n vd M6i truong;
- Cdng an tinh;
- UBND huyQn Vdn Lim;
- C6ng ty C6 phAn An ViQt Hung Y€n;
- L6nh cl4o VP UBND tinh;
- Luu: VT; CV: TNMT.
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