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CHƯƠNG I 

THÔNG TIN CHUNG VỀ DỰ ÁN ĐẦU TƯ 

1.1. Tên chủ dự án đầu tư 

- Tên chủ dự án đầu tư: Công ty cổ phần công nghệ 2M Việt Nam.  

- Địa chỉ văn phòng: Đường D1, Khu công nghiệp Yên Mỹ II, thị trấn Yên Mỹ, 

huyện Yên Mỹ, tỉnh Hưng Yên, Việt Nam.  

- Điện thoại: 0983996228;                        

- Người đại diện theo pháp luật của chủ dự án đầu tư: Ông Nguyễn Văn Thiêm 

- Chức vụ: Giám đốc 

- Sinh ngày: 10/04/1983                                        Dân tộc: Kinh  

- Số giấy tờ pháp lý cá nhân: 030083023053 

- Cấp ngày: 10/08/2021, Cục Cảnh sát quản lý hành chính về trật tự xã hội. 

- Địa chỉ thường trú: Thôn Lương Phúc, xã Hùng Thắng, huyện Bình Giang, 

tỉnh Hải Dương, Việt Nam. 

- Địa chỉ liên lạc: Thôn Lương Phúc, xã Hùng Thắng, huyện Bình Giang, tỉnh 

Hải Dương, Việt Nam. 

- Giấy chứng nhận đăng ký kinh doanh số: 0900914623 do Phòng Đăng ký kinh 

doanh – Sở Kế hoạch và Đầu tư tỉnh Hưng Yên, cấp lần đầu ngày 12/03/2025, đăng ký 

thay đổi lần thứ 4 ngày 25/12/2024. 

- Giấy chứng nhận đầu tư số 1275042780 được Ban quản lý các khu công 

nghiệp tỉnh Hưng Yên cấp lần đầu ngày 08/08/2019, điều chỉnh thay đổi lần thứ nhất 

ngày 26/07/2023.  

1.2. Tên dự án đầu tư 

- Tên dự án đầu tư: Nhà máy sản xuất khuôn mẫu linh kiện nhựa và kim loại. 

- Địa điểm thực hiện dự án đầu tư:  

+ Địa chỉ thực hiện: Dự án được thực hiện trên khu đất có diện tích khoảng 

5.414 m2 tại Đường D1, Khu công nghiệp Yên Mỹ II, thị trấn Yên Mỹ, huyện Yên Mỹ, 

tỉnh Hưng Yên, Việt Nam. 

 - Vị trí tiếp giáp của khu đất thực hiện dự án như sau: 

+ Phía Bắc: Giáp Công ty Cổ phần Gold Sun; 

+ Phía Nam: Giáp Công ty Cổ phần Techvina NAC; 
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+ Phía Tây: Giáp ranh giới của KCN; 

+ Phía Đông: Giáp đường giao thông D1 của KCN. 

 

Hình 1.1. Vị trí thực hiện dự án 

Dự án có phát sinh chất thải rắn nguy hại dưới 1.200 kg/năm; nước thải sinh 

hoạt đấu nối vào hệ thống thu gom thoát nước thải của KCN Yên Mỹ II, không phát 

sinh khí thải, đối chiếu theo quy định của Luật Bảo vệ môi trường năm 2020 và căn cứ 

tại điểm d, mục 31, điều 1 của Nghị định 05/2025/NĐ-CP sửa đổi bổ sung điều 74 của 

Nghị định 08/2022/NĐ-CP thì dự án thuộc đối tượng lập báo cáo đăng ký môi trường, 

cơ quan tiếp nhận báo cáo Đăng ký môi trường là thị trấn Yên Mỹ. 

1.3. Công suất, công nghệ, sản phẩm của dự án đầu tư 

1.3.1. Công suất của dự án đầu tư 

 - Mục tiêu: Đầu tư xây dựng nhà máy sản xuất khuôn mẫu, linh kiện khuôn; chi 

tiết cơ khí chính xác bằng kim loại; các sản phẩm linh kiện bằng nhựa phục vụ cho 

ngành điện tử, ô tô, xe máy và đồ điện dân dụng.   

 - Công suất của dự án:  

+ Bộ khuôn mẫu các loại: 250 bộ/năm (tương đương 150 tấn sản phẩm/năm); 

Vị trí thực hiện dự án 
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+ Các linh kiện bằng kim loại: 1.000 bộ/năm (tương đương 10 tấn sản 

phẩm/năm);  

+ Các linh kiện bằng nhựa: 10.000.000 sản phẩm/năm (tương đương 100 tấn 

sản phẩm/năm). 

1.3.2. Công nghệ sản xuất của dự án đầu tư, đánh giá việc lựa chọn công nghệ 

sản xuất của dự án đầu tư 

a. Sản phẩm của dự án: là khuôn mẫu các loại, linh kiện bằng kim loại và 

nhựa 

 

 

 

.  

 

 

Hình 1.2. Các linh kiện bằng nhựa 
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Hình 1.3. Bộ khuôn mẫu bằng kim loại 
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Hình 1.4. Chi tiết bằng kim loại 

b. Quy trình sản xuất linh kiện bằng kim loại  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Hình 1.5. Quy trình sản xuất linh kiện bằng kim loại  

Thuyết minh quy trình:  

- Nguyên liệu đầu vào: Nguyên liệu đưa vào sản xuất của nhà máy là thép 

không gỉ ở dạng khối gần với kích thước của linh kiện. Sau khi được vận chuyển về 

nhà máy sẽ được kiểm tra trước khi đưa vào sản xuất. 

NVL thép, nhôm dạng khối 

Lập trình CAM/CAD 

Gia công cơ khí (cắt, mài, …) 

Kiểm tra 

Xịt rửa bề mặt 

Đóng gói  

Sản phẩm hoàn thiện  

Bình MPCL 840, cồn 

70o, giẻ lau  

Bao nilong, 

thùng carton  

Bụi, CTR, tiếng ồn, 

… 

Hơi hóa chất, hơi 

cồn, giẻ lau 

Bao bì lỗi, hỏng 

Sản 

phẩm lỗi 



 

Chủ đầu tư: Công ty cổ phần công nghệ 2M Việt Nam 

  Page 7 

  

- Lập trình CAM/CAD: nhằm mục đích thiết kế và tạo dữ liệu gia công. 

Xuất phát từ yêu cầu của các đơn đặt hàng, các kỹ sư thiết kế bản vẽ trên phần 

mềm CAD, sau đó sử dụng phần mềm CAM để lập trình, mô phỏng quá trình gia 

công. Việc ứng dụng phần mềm CAD/CAM trong thiết kế, lập trình cho phép quá 

trình sản xuất diễn ra linh hoạt hơn rất nhiều.  

- Gia công cơ khí (tổ linh kiện) bao gồm những những bước như: Cắt, mài 

mặt, mài vát góc, tiện, mài ngoài, kiểm tra, móc lỗ, mài nhẵn, mài thành hình, mài 

vòng trong, đánh bóng; 

+ Cắt: Tùy theo yêu cầu, quy cách của từng loại sản phẩm mà chúng được cắt 

theo những kích thước khác nhau; 

+ Mài mặt: Tiến hành mài sơ qua bề mặt chi tiết, cho bề mặt chi tiết bớt sần sùi 

và có độ phẳng nhất định.  

+ Mài vát góc: Tùy theo thiết kế từng sản phẩm có những góc cạnh như thế nào 

mà tiến hành mài vát góc theo một số đo góc nhất định.  

+ Tiện: Quá trình này sẽ sử dụng máy tiện CNC để tạo ra được chi tiết có độ 

chính xác và độ nhẵn cao hơn, số lượng chi tiết thực hiện nhiều gấp nhiều lần so với 

tiện cơ mà không đòi hỏi tay nghề người công nhân thực hiện;  

+ Móc lỗ: Tạo lỗ cho chi tiết sử dụng mũi khoan, dao phay, ... thực hiện khoan 

lỗ, doa lỗ, phay mặt, phay rãnh, ... Máy phay với chuyển động xoay của trục chính và 

cung cấp chuyển động đến phôi;  

+ Mài nhẵn: Sau đó các chi tiết sẽ được chuyển qua công đoạn mài cho bề mặt 

được nhẵn, bằng phẳng, sạch hơn và thuận lợi hơn cho công đoạn tiếp theo;  

+ Mài thành hình: Ở giai đoạn này dựa vào hình mẫu sản phẩm sẽ tiến hành mài 

hoàn thiện (mài tròn đặc chủng, mài tâm đặc chủng, ...) để tạo hình hoàn toàn cho chi 

tiết đúng với thiết kế. 

+ Mài vòng trong đánh bóng: Mài các mặt trong của chi tiết (vị trí các lỗ, mặt 

trong, ...) cho chi tiết đạt được độ bóng cần thiết.  

Các máy tiện, máy phay tại dự án có sử dụng dầu tưới nguội làm mát Castrol 

Hysol X với cách thức sử dụng là chỉ cần đổ dầu vào bình chứa. Hệ thống tuần hoàn sẽ 

hút dầu lên tưới vào vị trí gia công cơ khí. Sau khi tưới xong dầu rơi xuống và vào 

thiết bị chứa phía dưới sau đó lại được đổ lại khay chứa ban đầu để sử dụng tuần hoàn. 

Khi nào dầu làm mát bị tiêu hao thì ta có thể đổ bổ sung. Thiết bị thu dầu sẽ có màng 
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lọc đầu vào (bao gồm lưới lọc thô và lọc tinh) lọc loại bỏ các bụi kim loại bị lẫn trong 

dầu trong quá trình gia công để đảm bảo chất lượng dung dịch không lẫn các tạp chất 

do sử dụng lâu ngày, do đó tránh phải thay thế dầu mới nhiều. Dầu làm mát vừa có tác 

dụng làm cho các đường gia công được bóng và đẹp hơn, vừa có tác dụng làm giảm 

thiểu bụi kim loại phát tán đi xa do làm ướt các bụi kim loại phát sinh. Dầu làm mát sẽ 

được sử dụng tuần hoàn, định kì chỉ bổ sung khi bị tiêu hao không thải bỏ. Định mức 

dầu đổ vào bình chứa cho mỗi máy gia công cơ khí trung bình khoảng 10lít/máy tương 

đương với tổng là 350lít/35 máy = 0,35m3/35 máy. Tần xuất thay thế dầu tối đa 

2lần/năm. Như vậy sẽ phát sinh 0,7m3 dầu thải/năm từ bước tưới nguội làm mát vị trí 

cần gia công cơ khí chính xác và lượng dầu thải này sẽ được xử lý là CTNH. 

Với giai đoạn gia công cơ khí, đối với từng yêu cầu của sản phẩm mà công ty sẽ 

lựa chọn những bước gia công thích hợp để tạo ra sản phẩm.  

- Kiểm tra: Sản phẩm sau khi trải qua các công đoạn ở trên sẽ được bộ phận 

kiểm tra tiến hành kiểm tra lại một lần nữa (về kích thước, các yêu cầu kỹ thuật, ...) để 

đảm bảo sản phẩm đáp ứng đúng theo đơn đặt hàng, nếu chưa đáp ứng được yêu cầu 

sẽ được đưa lại tổ gia công cơ khí để gia công lại.  

- Xịt rửa bề mặt: Sau quá trình gia công cơ khí trên bề mặt các tấm khuôn có thể 

còn vết dầu mỡ. Vì vậy, dự án sẽ phải sử dụng các dung dịch xịt rửa chuyên dụng để 

làm sạch bề mặt của chi tiết.  

+ Xịt rửa lần 1: dùng dung dịch tẩy rửa chuyên dụng là Bình xịt MPCL840 xịt 

trực tiếp lên bề mặt cần làm sạch đợi trong vòng 6s sau đó sử dụng rẻ lau lau sạch, rẻ 

lau được xử lý như là chất thải nguy hại. 

+ Xịt rửa lần 2: Nếu việc xịt rửa lần 1 chưa đạt hiệu quả hoặc muốn loại bỏ hoàn 

toàn hóa chất tẩy rửa lần 1 trên bề mặt chi tiết, cồn 700 được sử dụng. Chỉ cần thao tác 

xịt cồn lên bề mặt, đợi cồn bay hơi và dùng rẻ lau lau sạch, kĩ càng bề mặt chi tiết. 

Sau khi Sản phẩm các linh kiện bằng kim loại có thể chở thành một nguyên liệu 

phục vụ cho công đoạn lắp ráp bộ khuôn mẫu cũng có thể trở thành sản phẩm được 

đóng gói hoàn thiện và xuất kho. 

Đóng gói: Tùy theo yêu cầu của đơn đặt hàng mà có thể thực hiện đóng gói theo 

loại tổ hợp: tổ hợp 1 là đóng gói bằng bao bì nilong, tổ hợp 2 là đóng gói vào thùng 

carton. 

c. Quy trình sản xuất khuôn:  
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Hình 1.6. Sơ đồ quy trình công nghệ sản xuất bộ khuôn mẫu các loại 

Thuyết minh quy trình:  

- Nguyên liệu: Nguyên liệu cho quá trình sản xuất khuôn là thép không gỉ dạng 

tấm. Sau khi được vận chuyển về nhà máy sẽ được kiểm tra trước khi đưa vào sản 

xuất. 

- Lập trình CAM: nhằm mục đích thiết kế và tạo dữ liệu gia công. 

Xuất phát từ yêu cầu của các đơn đặt hàng, các kỹ sư thiết kế bản vẽ trên phần 

mềm CAD, sau đó sử dụng phần mềm CAM để lập trình, mô phỏng quá trình gia 

công. Việc ứng dụng phần mềm CAD/CAM trong thiết kế, lập trình cho phép quá 

trình sản xuất diễn ra linh hoạt hơn rất nhiều; 

Nguyên liệu thép tấm  

Lập trình CAM/CAD 

Gia công cơ khí (cắt, mài, …) 

Bán thành phẩm 

Xịt rửa bề mặt 

Lắp ráp hoàn thiện  

Sản phẩm hoàn thiện  

Đóng gói  

Kiểm tra, thử nghiệm khuôn  

Bình MPCL840, cồn 

70o, rẻ lau sạch  

Sản phẩm linh kiện 

kim loại  

Bao nilong, 

thùng carton  

Bụi, phôi kim loại, 

tiếng ồn, … 

Hơi hóa chất, hơi 

cồn, rẻ lau, … 

Bao bì lỗi, hỏng, … 
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- Gia công cơ khí (Tổ khuôn): sau khi nguyên liệu được kiểm tra, chúng sẽ được 

chuyền qua khâu gia công cơ khí như: phay thô, CNC gia công thô, khoan, mài phẳng, 

CNC gia công tinh, … để tạo các chi tiết (gọi là tấm khuôn) có hình dáng như thiết kế. 

+ Phay thô: Đây là giai đoạn gia công sơ bộ một vật, được thực hiện trong một 

thời gian ngắn, đơn giản chỉ là loại bỏ bớt phần kim loại thừa. Yêu cầu khi thực hiện 

mài thô chính là trong thời gian ngắn nhất làm sao để loại bỏ được nhiều lớp kim loại 

nhất. Bề mặt vật không nhẵn, mịn và độ chính xác của sản phẩm còn thấp; 

+ CNC gia công thô: Tại giai đoạn này sẽ có một số lượng kim loại bị cắt khỏi 

chi tiết gia công theo từng lát cắt của các máy công cụ (thường là các máy CNC) (xác 

định được khối lượng kim loại bị cắt đi). 

+ Tạo ren: Để tạo cho sản phẩm có những đường xoắn ốc bên trong chúng sẽ 

được đưa vào thiết bị tạo ren (tạo ren); 

+ Khoan cần: Các bán thành phẩm sau khi gia công thô sẽ được đưa qua khâu 

khoan để khoan các lỗ theo yêu cầu của từng sản phẩm (nếu sản phẩm cần tạo lỗ); 

+ Mài phẳng: Sau đó các chi tiết sẽ được chuyển qua công đoạn mài cho bề mặt 

được nhẵn, bằng phẳng, sạch hơn và thuận lợi hơn cho công đoạn tiếp theo; 

+ CNC gia công tinh: là quá trình gia công một cách chi tiết, kỹ lưỡng mặt ngoài 

của sản phẩm. Sau khi gia công tinh, sản phẩm có độ bóng cao và độ chính xác cần 

thiết. Mài tinh làm mất các vết sinh ra bởi gia công mài thô. Các máy tiện, máy phay 

tại dự án có sử dụng dầu tưới nguội làm mát Castrol Hysol X với cách thức sử dụng là 

chỉ cần đổ dầu vào bình chứa. Hệ thống tuần hoàn sẽ hút dầu lên tưới vào vị trí gia 

công cơ khí. Sau khi tưới xong dầu rơi xuống và vào thiết bị chứa phía dưới sau đó lại 

được đổ lại khay chứa ban đầu để sử dụng tuần hoàn. Khi nào dầu làm mát bị tiêu hao 

thì ta có thể đổ bổ sung. Thiết bị thu dầu sẽ có màng lọc đầu vào (bao gồm lưới lọc thô 

và lọc tinh) lọc loại bỏ các bụi kim loại bị lẫn trong dầu trong quá trình gia công để 

đảm bảo chất lượng dung dịch không lẫn các tạp chất do sử dụng lâu ngày, do đó tránh 

phải thay thế dầu mới nhiều. Dầu làm mát vừa có tác dụng làm cho các đường gia 

công được bóng và đẹp hơn, vừa có tác dụng làm giảm thiểu bụi kim loại phát tán đi 

xa do làm ướt các bụi kim loại phát sinh. Dầu làm mát sẽ được sử dụng tuần hoàn, 

định kì chỉ bổ sung khi bị tiêu hao không thải bỏ. Định mức dầu đổ vào bình chứa cho 

mỗi máy gia công cơ khí trung bình khoảng 10lít/máy tương đương với tổng là 

350lít/35máy = 0,35m3/35máy. Tần xuất thay thế dầu tối đa 2 lần/năm. Như vậy sẽ 
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phát sinh 0,7m3 dầu thải/năm từ bước tưới nguội làm mát vị trí cần gia công cơ khí 

chính xác và lượng dầu thải này sẽ được xử lý là CTNH. 

- Xịt rửa bề mặt: Sau quá trình gia công cơ khí trên bề mặt các tấm khuôn có thể 

còn vết dầu mỡ. Vì vậy, dự án sẽ phải sử dụng các dung dịch xịt rửa chuyên dụng để 

làm sạch bề mặt của chi tiết.  

+ Xịt rửa lần 1: Dùng dung dịch tẩy rửa chuyên dụng là Bình xịt MPCL840 xịt 

trực tiếp lên bề mặt cần làm sạch đợi trong vòng 6s sau đó sử dụng rẻ lau sạch, rẻ lau 

được xử lý như là chất thải nguy hại.  

+ Xịt rửa lần 2: Nếu việc xịt rửa lần 1 chưa đạt hiệu quả hoặc muốn loại bỏ hoàn 

toàn hóa chất tẩy rửa lần 1 trên bề mặt chi tiết, công 70o được sử dụng. Chỉ cần thao 

tác xịt cồn lên bề mặt, đợi cồn bay hơi và dùng rẻ lau lau sạch, kĩ càng bề mặt chi tiết.  

- Lắp ráp hoàn thiện: Thực hiện lắp ráp các tấm khuôn lại với nhau thành khối 

khuôn; theo thiết kế của khuôn sẽ phải bổ sung một số chi tiết linh kiện bằng kim loại 

và chốt hồi, lò xo hồi thành phẩm để lắp ráp vào các lỗ đợi của khuôn. Quá trình lắp 

ráp chủ yếu là lắp ráp cơ khí thông thường hoặc sử dụng mối hàn, công nghệ hàn laser 

với một máy hàn điểm. Tuy nhiên, việc sử dụng máy hàn tại dự án là rất ít, chỉ cần hàn 

tại những góc cạnh nhỏ so sản phẩm khuôn cần sự chính xác và thẩm mĩ rất lớn.  

- Kiểm tra và thử nghiệm khuôn:  

+ Kiểm tra: Sản phẩm sau khi trải qua các công đoạn ở trên sẽ được bộ phận 

kiểm tra tiến hành kiểm tra lại một lần nữa (về kích thước, các yêu cầu kỹ thuật, ...) để 

đảm bảo sản phẩm đáp ứng đúng theo đơn đặt hàng.  

+ Thử nghiệm khuôn: Lắp khuôn lên máy chạy thử nghiệm, chỉnh sửa. Khuôn 

chạy thử hiện chữ ok tiến hành các thủ tục đóng gói chuyển khuôn cho khách hàng. 

         - Đóng gói: Tùy theo yêu cầu của đơn đặt hàng mà có thể thực hiện đóng gói 

theo loại tổ hợp: tổ hợp 1 là đóng gói bằng bao bì nilong, tổ hợp 2 là đóng gói vào 

thùng carton ta thu được sản phẩm khuôn hoàn thiện. 

d. Quy trình sản xuất các chi tiết, linh kiện từ nhựa:  
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Hình 1.7. Sơ đồ quy trình công nghệ sản xuất chi tiết linh kiện từ nhựa kèm dòng 

thải 

Thuyết minh quy trình:  

Tiếp nhận kế hoạch sản xuất:  

Căn cứ vào kế hoạch sản xuất của nhà máy giao, Trưởng ca nhận kế hoạch sản 

xuất và triển khai sản xuất theo đúng kế hoạch.  

Chuẩn bị nguyên liệu sản xuất:  

Bộ phận kho căn cứ vào kế hoạch sản xuất, kế hoạch vật tư và tình hình thực tế 

tồn kho, cấp vật tư cần thiết cho bộ phận sản xuất.  

Sau khi nhận vật tư sản xuất, nhân viên hỗ trợ sẽ tiến hành hút nguyên liệu lên 

phễu sấy (kiểm tra điều kiện sấy cho từng loại nguyên liệu). Nguyên vật liệu sẽ được 

Nhập kế hoạch sản xuất   

Vệ sinh máy và phễu sấy  

Cấp nguyên liệu và sấy  

Thay khuôn  

Cài đặt thông số, chỉnh máy  

Chạy máy (đùn, ép nhựa)   

Nhập kho/xuất bán   

Đóng gói  

Kiểm tra 

Hạt nhựa nguyên 

sinh ABS, PP, phụ 

gia, hạt màu   

Bao nilong, 

thùng carton  

Bụi 

Bao bì NVL, bụi, 

nhiệt dư  

Bao bì lỗi, hỏng, … 

Mùi, hơi VOCs, 

cuống nhựa  

Sản phẩm lỗi hỏng  



 

Chủ đầu tư: Công ty cổ phần công nghệ 2M Việt Nam 

  Page 13 

  

chứa trong các thùng chứa đặt ở đầu mỗi máy. Đặt đầu hút của thiết bị vào thùng chứa 

và thực hiện hút.  

Trường hợp chạy sản phẩm mới (thay đổi nguyên liệu) thì phải tiến hành vệ sinh 

sạch sẽ phễu và thùng đựng, máy hút hạt trước khi hút nguyên liệu lên máy.  

Chuẩn bị khuôn, máy và vận hành:  

Khi nhận bàn giao máy và khuôn, Trưởng ca hoặc nhân viên kỹ thuật tiến hành 

cài đặt thông số chạy máy phù hợp với từng loại sản phẩm trên từng máy theo  

Biểu mẫu chất lượng. 

Trưởng ca hoặc nhân viên kỹ thuật tiến hành kiểm tra khuôn (bề mặt khuôn, đối 

chiếu sản phẩm của ca trước hoặc sản phẩm mẫu, ra vào khuôn và tiến lùi hệ chốt đẩy) 

trước khi chạy máy. Nếu phát hiện điều bất bình thường thì dừng chạy máy và báo lại 

cho Tổ bảo dưỡng sửa chữa để tiến hành kiểm tra, xử lý. 

Kiểm tra nguyên liệu: lấy keo và phun lượng nhựa đầu để kiểm tra màu sắc nhựa 

(liên quan tới việc vệ sinh và tẩy nòng khi đổi nhựa), độ dẻo của nhựa (liên quan đến 

nhiệt độ cài đặt làm dẻo hóa phục vụ quá trình đúc nhựa, nhiệt độ dẻo hóa trong 

khoảng 170oC – 200oC). 

Sau khi đảm bảo các điều kiện kiểm tra, tiến hành chạy máy và vi chỉnh thông số 

đến khi đạt sự ổn định (thông thường mất 10 - 20 shot bơm) thì yêu cầu nhân viên 

quản lý chất lượng ca kiểm tra chất lượng sản phẩm. Nếu đạt yêu cầu thì bàn giao lại 

máy sống cho công nhân đứng máy vận hành tiếp. 

 Kiểm soát chất  ư ng sản phẩ  trong sản  uất: 

Công nhân đứng máy kiểm tra theo biểu mẫu chất lượng Bảng hướng dẫn đúc, 

làm việc, đóng gói. 

Nhân viên phòng quản lý chất lượng kiểm tra theo quy định kiểm tra sản phẩm 

và ghi chép vào biểu mẫu chất lượng và kiểm tra ngoại quan và kích thước (nếu có). 

Trong quá trình chạy máy, nếu phát hiện những dấu hiệu bất bình thường của sản 

phẩm hoặc những lỗi phát sinh thì công nhân đứng máy phải báo cáo kịp thời cho nhân 

viên quản lý chất lượng ca hoặc Trưởng ca để tiến hành xem xét và hiệu chỉnh máy 

phù hợp. 

Trường hợp lỗi xảy ra ảnh hưởng đến chất lượng của sản phẩm mà Trưởng ca 

hoặc nhân viên kỹ thuật không thể hiệu chỉnh thông số thì Trưởng ca cho tạm dừng 

sản xuất, báo cáo lại sự việc cho bộ phận kỹ thuật Nhà máy giải quyết tiếp. 
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 Đóng gói: 

Công nhân đứng máy tiến hành đóng gói sản phẩm sản xuất ra theo qui cách đã 

được hướng dẫn theo biểu mẫu chất lượng và bảng hướng dẫn làm việc. 

Công nhân đứng máy phải tuân thủ theo quy đinh về qui cách đóng gói về số 

lượng và Nhân viên quản lý chất lượng ca sẽ dán tem theo sản xuất theo sản phẩm. 

Tùy theo yêu cầu của đơn đặt hàng mà có thể thực hiện đóng gói theo loại tổ hợp: 

tổ hợp 1 là đóng gói bằng bao bì nilong, tổ hợp 2 là đóng gói vào thùng carton ta thu 

được sản phẩm khuôn hoàn thiện. 

 Báo cáo sản xuất: 

Cuối ca, các Trưởng ca kiểm tra tình hình máy chạy, cho tiến hành 5S tại các vị 

trí sản xuất và bàn giao máy sống cho ca sản xuất tiếp theo. 

Công nhân đứng máy ghi biểu mẫu chất lượng và thống kê sản phẩm trong sản 

xuất và đổ nhựa. 

Hàng chờ nhập kho:  

Là các hàng thành phẩm bên Phòng quản lý chất lượng kiểm tra và dán tem OK 

để ở vị trí khu vực chờ nhập kho.  

1.3.3. Sản phẩm của dự án đầu tư 

Sản phẩm đầu ra của dự án: 

+ Bộ khuôn mẫu các loại: 250 bộ/năm (tương đương 150 tấn sản phẩm/năm); 

+ Các lịn kiện bằng kim loại: 1.000 bộ/năm (tương đương 10 tấn sản 

phẩm/năm);  

+ Các linh kiện bằng nhựa: 10.000.000 sản phẩm/năm (tương đương 100 tấn 

sản phẩm/năm). 

1.4. Nguyên liệu, nhiên liệu, vật liệu, phế liệu, điện năng, hóa chất sử dụng, nguồn 

cung cấp điện, nước của dự án đầu tư 

a. Nhu cầu sử dụng nguyên, nhiên vật liệu sử dụng cho dự án 

Khi đi vào hoạt động, nhu cầu sử dụng các nguyên liệu trong hoạt động sản 

xuất của Dự án tính cho năm sản xuất ổn định được thể hiện qua bảng sau: 
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Bảng 1. 1: Bảng nhu cầu sử dụng nguyên liệu vật liệu phục vụ quá trình sản xuất 

của dự án 

TT Tên nguyên vật liệu Đơn vị 

tính 

Khối lượng sử 

dụng 

Nguồn gốc 

I Nguyên vật liệu sản xuất linh kiện bằng nhựa  

1  Hạt nhựa nguyên sinh ABS, PP Tấn/năm 99 Việt Nam 

2  Hạt màu  Tấn/năm 0,5 Việt Nam 

3  Phụ gia (chống đóng khối bám 

dính, chống tĩnh điện, tăng 

trong)  

Tấn/năm 1 Việt Nam 

II Nguyên vật liệu sản xuất bộ khuôn mẫu, linh kiện bằng kim loại  

1  Thép không gỉ dạng tấm  Tấn/năm 51 Việt Nam 

2  Thép không gỉ dạng khối  Tấn/năm 9 Việt Nam 

3  Nhôm dạng khối  Tấn/năm 1,5 Việt Nam 

4  Chốt hồi, lò xo hồi thành phẩm 

(lắp bổ sung cho chế tạo khuôn) 

Tấn/năm 1 Việt Nam 

5  Bình xịt laoij bỏ dầu mỡ 

MPCL840 (588ml/bình) 

Bình/năm 70 Việt Nam 

6  Cồn 70º tẩy rửa bề mặt (dạng 

bình xịt 500ml) 

Bình/năm 50 Việt Nam 

7  Dầu tưới nguội pha nước  Lít/năm 800 Việt Nam 

8  Dầu mỡ bảo dưỡng máy móc 

thiết bị  

Lít/năm 100 Việt Nam 

III Vật liệu khác  

1 Bao bì nilong, bìa carton đóng 

gói  

Tấn/năm 1 Việt Nam 

 

Một số đặc điểm của các nguyên vật liệu sử dụng tại dự án:  

* Hạt nhựa nguyên sinh ABS:  

CTPT: (C8H8· C4H6·C3H3N)n 

- Hạt nhựa ABS là tên viết tắt của Acrylonitrile Butadien Styrene. 
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- Là một loại hạt nhựa nhiệt dẻo, ABS có khoảng nhiệt độ từ -25oC đến 60oC, 

nóng chảy ở nhiệt độ khoảng 1050C. 

- Ba thành phần của hạt nhựa ABS gồm Butadien, Styrene, monomer 

Acrylonitrile, tỉ lệ ba monomer này có thể thay đổi từ 15%-35% Acrylonitrile, 40%-

60% Styrene và 3%-30% Butadien. 

- Cấu trúc ABS đó là một chuỗi dài các polybutadien đan chéo với các chuỗi 

ngắn poly (Styren- CO-Acrylonitrile). 

- Hạt nhựa ABS có tính cách điện và không thấm nước 

- ABS có tính đặc trưng là khả năng chịu va đập và độ dai. Khả năng chịu va đập 

và độ dai của nó thay đổi không đáng kể ở nhiệt độ thấp, độ ổn định dưới tác dụng của 

trọng lực rất tốt. 

- Hạt nhựa ABS có khả năng kháng dung dịch axit hydrochloric tập trung kiềm 

và axit phosphoric, rượu, dầu thực vật, động vật. Khi tiếp xúc với hydrocarbon thơm 

thì hạt nhựa ABS sẽ bị trương lên và khi trong môi trường axit sunfuric, nitoric thì bị 

phá hủy tính chất vật lý. Nhựa ABS bị hòa tan trong axeton, este, ehtylence dichloride. 

- Nhựa ABS dễ mạ điện, dễ gia công, giá thành ở mức chấp nhận được, nhiều 

mẫu mã, chủng loại, tuổi thọ khá lâu, ít bị phá hỏng do ảnh hưởng của môi trường. 

Nhựa ABS không chịu được nhiệt độ cao, khả năng chịu ẩm và chống lão hóa ở mức 

trung bình. 

* Hạt nhựa nguyên sinh PP:  

Tên gọi Polypropylen. Hạt nhựa PP có tính năng chống thấm nước, dầu mỡ, oxy 

và các khí khác,…. Với ưu điểm bóng, trong suất, dễ in ấn và không độc hại nên hạt 

nhựa PP dùng nhiều trong sản xuất bao bì, vỏ bọc thực phẩm. 

- Thông số kỹ thuật hạt nhựa PP: 

+ Khối lượng riêng hạt nhựa PP vô định hình: 0,85 g/cm3; 

+ Khối lượng riêng hạt nhựa PP tinh thể: 0,95 g/cm3; 

+ Độ giãn dài hạt nhựa PP nguyên sinh 250-700 %; 

+ Độ bền kéo hạt nhựa PP nguyên sinh: 30-40 N/mm2; 

+ Điểm nóng chảy hạt nhựa PP nguyên sinh: 1650C. 

- Tính chất vật lí: 

+ Hạt nhựa PP rất bền, dẻo, dai và chậm phân hủy. Nhưng khi có vết cắt răng cưa 

hoặc lỗ thủng nhỏ thì nhựa PP có thể kéo rách dễ dàng. 
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+ Hạt nhựa PP nguyên sinh trong suốt, có độ bóng bề mặt cao cho khả năng in rõ 

nét; 

+ Hạt nhựa PP không màu, không mùi, không vị, không độc, sản phẩm từ nhựa 

PP cháy sáng với ngọn lửa màu xanh. 

*) Phụ gia: được sử dụng để cải thiện chất lượng của hạt nhựa. Các phụ gia được 

sử dụng tại dự án: 

- Phụ gia chống đóng khối, bám dính: có tác dụng ngăn chặn lực hút, giảm bớt sự 

tiếp xúc giữa các lớp film, hỗ trợ việc gia công màng film dễ dàng và thuận lợi hơn. 

- Phụ gia khử tĩnh điện: có công dụng làm giảm khả năng điện tích trên bề mặt 

màng giúp quá trình sản xuất an toàn, hiệu quả hơn. 

- Phụ gia tăng trong: giúp cải thiện độ trong bóng cho sản phẩm nhựa, cải thiện 

độ cứng, giúp sản phẩm định hình tốt hơn. Giúp cải thiện một phần độ trơn bóng cho 

bề mặt màng. 

Trạng thái tồn tại của các chất phụ gia: tồn tại ở dạng hạt rắn tương tự hạt nhựa 

nguyên sinh, thường có màu trắng trong/đục, xanh nhạt, không lẫn tạp chất, không lẫn 

bột. 

*) Bình xịt loại bỏ dầu mỡ MPCL840 (588ml/bình): 

Bình xịt tẩy rửa công nghiệp chất lượng cao từ thương hiệu MISUMI Nhật Bản, 

với thành phần chính như sau: Isohexan 55÷65%, Ethanol 10÷20%, LPG 20÷20%, 

CO2 1÷4%. 

*) Cồn 700 tẩy rửa bề mặt (dạng bình xịt 500ml): thành phần chính là Ethanol. 

*) Dầu tưới nguội làm mát Castrol Hysol X: 

- Castrol Hysol X là loại dầu cắt gọt kim loại, bán tổng hợp, kháng khuẩn, chịu 

cực áp và không chứa Chlorine. Đã được pha với nước thành phần và tỷ lệ thích hợp. 

Loại dầu phù hợp cho những hệ thống tưới trơn trung tâm lớn. Đồng thời sử dụng 

tốt trong các thùng chứa dung dịch tưới trơn nhỏ của từng máy. Khả năng ứng dụng 

của loại dầu này rất đa dạng. Bao gồm các nguyên công: Phay, khoan, làm ren, chuốt 

và mài mỏng. 

- Là dòng sản phẩm dầu cắt gọt giá cả hợp lý được nhiều công ty cơ khí đánh giá 

cao về chất lượng; 

- Sử dụng dầu này cho độ bóng bề mặt, độ chính xác cao; 

- Kéo dài thời gian sử dụng dầu cắt gọt, giảm chi phí bảo trì; 
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- Tạo nên sự ổn định cho việc duy trì và nâng cao hiệu suất làm việc của quá 

trình gia công; 

- Castrol Hysol X không làm ố bẩn và không gây ăn mòn hóa học trên các vật 

liệu hợp kim và đồng, đồng thời cũng thích hợp để gia công trên các vật liệu kim loại 

đen. 

b. Nhu cầu về sử dụng điện của dự án:  

Nhu cầu tiêu thụ điện năng của dự án gồm: Điện cung cấp cho các hoạt động 

chiếu sáng, sinh hoạt và an ninh của dự án. Ước tính tổng lượng điện cần sử dụng cho 

dự án để thực hiện mục tiêu hoạt động khoảng 60.000 KWh/năm. Nguồn điện cung 

cấp cho các hoạt động sản xuất, chiếu sáng, sinh hoạt và an ninh của cơ sở được cung 

cấp từ lưới điện cung cấp cho khu công nghiệp Yên Mỹ II.  

c. Nhu cầu về nước: 

* Nước sử dụng cho sinh hoạt của cán bộ công nhân viên Công ty: Khi dự án 

đi vào hoạt động ổn định, số lượng cán bộ công nhân viên làm việc tối đa tại dự án là 

80 người. Theo TCVN 13606:2023 – Cấp nước – mạng lưới đường ống và công trình 

yêu cầu thiết kế, do dự án có tiến hành tổ chức hoạt động nấu ăn nên lượng nước cấp 

cho sinh hoạt là 75 lít/người/ngày. Do đó lượng nước cấp cho quá trình sinh hoạt của 

cán bộ công nhân viên của dự án được tính như sau:  

QSinh hoạt = 80 người x 75 lít/người/ngày = 6.000 lít/ngày = 6 m3/ngày; 

- Nước sạch sử dụng cho mục đích làm mát máy móc, thiết bị (làm mát các máy 

trong mục tiêu sản xuất linh kiện bằng nhựa) cung cấp lần đầu khoảng 2m3 và định kỳ 

bổ sung lượng bay hơi, mất khoảng 2÷3 m3/tháng. 

- Lượng nước tưới cây, rửa đường cho Nhà máy: khoảng 0,5 m3/ngày đêm. 

- Nước dữ trữ PCCC: Áp dụng QCVN 06:2021/BXD lưu lượng nước để chữa 

cháy bên ngoài nhà là 5l/s. Và số đám cháy áp dụng cho các công trình Công nghiệp 

có diện tích nhỏ hơn 150ha là 1 đám cháy. Thời gian chữa cháy là 3h.  

Lượng nước dự trữ cho PCCC được tính cho 1 đám cháy bằng:  

5L/s/1 đám cháy x 1 đám cháy x 3h x 3600s = 54.000 L = 54m3 

 Nguồn nước sử dụng cho dự án: Dự án sử dụng nguồn cấp nước sạch tập trung 

từ Khu công nghiệp Yên Mỹ II. 

 * Nhu cầu sử dụng điện, nước của dự án được ước tính như bảng sau: 
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Bảng 1. 2: Bảng dự báo nhu cầu sử dụng điện và nước của dự án 

STT Tên loại Đơn vị tính 
Khối lượng 

1 Điện Kwh/năm 60.000 

2 Nước m3/ngày 8,5 

2.1 
Nước sử dụng cho mục đích sinh 

hoạt của dự án  
m3/ngày 

6 

2.2 
Nước sử dụng cho mục đích làm 

mát máy móc, thiết bị 
m3/ngày 

2 

2.3 
Nước sử dụng cho tưới cây, rửa 

đường 
m3/ngày 

0,5 

 
Nước dự trữ cho phòng cháy, chữa cháy: Dự trữ trong bể chỉ sử dụng khi 

có hỏa hoạn  

 

1.5. Các thông tin khác liên quan đến dự án đầu tư:  

1.5.1. Danh mục máy móc thiết bị sản xuất 

Tại dự án, máy móc thiết bị sẽ được nhập khẩu mới, đồng bộ từ Nhật Bản. 

Danh mục máy móc thiết bị dự kiến đầu tư theo bảng sau: 

Bảng 1. 3: Danh mục máy móc, thiết bị đầu tư phục vụ sản xuất của dự án 

TT Tên máy Số 

lượng 

Xuất xứ Năm đưa 

vào sử dụng 

Tình trạng 

I Danh mục máy móc thiết bị chế tạo linh kiện bằng nhựa  

1  Máy ép nhựa 8.5HP 1 Nhật Bản 2015 Hoạt động tốt 

2  Máy ép nhựa 11.5 HP 1 Nhật Bản 2015 Hoạt động tốt 

3  Máy ép nhựa NR 150  1 Nhật Bản 2015 Hoạt động tốt 

4  Máy ép nhựa 120 ton  1 Nhật Bản 2015 Hoạt động tốt 

5  Máy ép nhựa 100 ton  1 Nhật Bản 2017 Hoạt động tốt 

6  Máy đo 3D (gồm 1 máy đo 

+ 1 bộ máy tính cây)  

1 Nhật Bản 2015 Hoạt động tốt 

7  Thước đo điện tử  3 Nhật Bản 2015 Hoạt động tốt 

II Máy móc thiết bị chế tạo bộ khuôn mẫu, linh kiện bằng kim loại  
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1  Máy mài kim loại 

OKIMOTO  

1 Nhật Bản 2015 Hoạt động tốt 

2  Máy phay hiệu Jasung  1 Nhật Bản 2015 Hoạt động tốt 

3  Máy cắt dây (máy công cụ 

gia công kim loại hoạt 

động bằng điện điều khiển 

số) 

1 Nhật Bản 2016 Hoạt động tốt 

4  Máy gia công tia lửa điện 

EDM CHMER  

1 Nhật Bản 2016 Hoạt động tốt 

5  Máy gia công tia lửa điện 

EDM ARD  

1 Nhật Bản 2016 Hoạt động tốt 

6  Máy tiện ngang hiệu 

Hardinge  

1 Nhật Bản 2016 Hoạt động tốt 

7  Máy mài hiệu OKAMTO  2 Nhật Bản 2016 Hoạt động tốt 

8  Máy mài tự động hiệu 

OKAMTO  

1 Nhật Bản 2016 Hoạt động tốt 

9  Máy mài hiệu MITSUI  1 Nhật Bản 2016 Hoạt động tốt 

10  Máy phay NC hiệu 

MAKINO  

1 Nhật Bản 2016 Hoạt động tốt 

11  Máy phay vạn năng hiệu 

KANTO 

1 Nhật Bản 2016 Hoạt động tốt 

12  Máy trung tâm gia công 

CNC trục đứng dùng để gia 

công kim loại  

1 Nhật Bản 2016 Hoạt động tốt 

13  Máy hàn laser  1 Nhật Bản 2016 Hoạt động tốt 

14  Máy đo quang học  1 Nhật Bản 2016 Hoạt động tốt 

15  Máy khoan  1 Nhật Bản 2016 Hoạt động tốt 

16  Máy phay CNC F5 1 Nhật Bản 2017 Hoạt động tốt 

17  Máy tiện kim loại  1 Nhật Bản 2017 Hoạt động tốt 

18  Máy đục lỗ  1 Nhật Bản 2017 Hoạt động tốt 

19  Máy phay kim loại  1 Nhật Bản 2017 Hoạt động tốt 
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20  Trung tâm gia công F5 1 Nhật Bản 2018 Hoạt động tốt 

21  Máy đo 3 chiều  1 Nhật Bản 2018 Hoạt động tốt 

22  Máy mài hiệu OKMOTO 1 Nhật Bản 2020 Hoạt động tốt 

23  Máy cắt dây EDM hoạt 

động bằng phương tiện  

1 Nhật Bản 2020 Hoạt động tốt 

24  Máy trung tâm gia công 

ngang  

3 Nhật Bản 2020 Hoạt động tốt 

25  Máy gia công tạo hình  5 Nhật Bản 2020 Hoạt động tốt 

26  Máy EDM và W-EDM 

(máy cắt dây tia lửa điện)  

4 Nhật Bản 2020 Hoạt động tốt 

 

1.5.2. Tổ chức quản lý và thực hiện dự án 

Khi đi vào hoạt động, công ty sẽ tuyển dụng lao động, với nhu cầu như sau:  

- Số lượng lao động tối đa của Công ty: 80 người 

- Chế độ làm việc 01 ca/ngày 08 tiếng. Tuy nhiên, chế độ làm việc giữa các bộ 

phận có sự điều chỉnh khác biệt nhằm đảm bảo tính hiệu quả trong quá trình hoạt động 

sản xuất của dự án. 

- Số ngày hoạt động trong năm: 300 ngày 
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CHƯƠNG II 

ĐÁNH GIÁ LƯỢNG CHẤT THẢI PHÁT SINH TỪ HOẠT ĐỘNG 

CỦA DỰ ÁN 

2.1. Loại, khối lượng và biện pháp xử lý nước thải 

a. Về công trình thu gom nước mưa :  

- Cơ sở đã đầu tư xây dựng hệ thống thu gom thoát nước mưa tách biệt với hệ 

thống thoát nước thải. 

* Thu gom, thoát nước mưa:  

Hệ thống thu gom nước mưa chảy tràn gồm song chắn rác, rãnh thu gom nước thải 

và các các hố ga có kết cấu bê tông cốt thép chịu được áp lực cao. Song chắn rác có tác 

dụng giữ lại các rác thải có kích thước lớn tránh gây tắc đường ống dẫn, hố ga có tác 

dụng lắng các chất lơ lửng, đất cát… sau đó được đấu nối với hệ thống thu gom và 

thoát nước mưa của KCN Yên Mỹ II. 

*) Đặc điểm thông số kỹ thuật hệ thống thoát nước mưa của dự án: 

Hệ thống thu gom thoát nước mưa của dự án là hệ thống hố ga lắng cặn và rãnh 

thoát nước bằng BTCT có nắp đan. Tổng cộng dự án xây dựng 13 hố ga bằng BTCT 

(kích thước 800×800mm hoặc 1000×1000mm) và rãnh thu gom nước mưa với kích 

thước B400mm, với khoảng cách giữa các hố ga dao động từ 26÷34m, các hố ga được 

xây dựng dọc theo 4 phía của khu đất thực hiện dự án, xung quanh các nhà xưởng và 

các tuyến đường nội bộ trong dự án, độ dốc thoát nước được thiết kế phù hợp với từng 

vị trí của hố ga và I = 0,2%. Sau khi thu gom phía trong khu đất sẽ được đấu nối với hệ 

thống 3 hố ga và rãnh thu gom trước cổng dự án (với các thông số kỹ thuật tương tự 

như ở trên) rồi đấu nối vào hố gas của KCN và theo hệ thống thoát nước mưa KCN ra 

nguồn tiếp nhận.  

 

 

 

 

 

 

 

Hình 2.1. Sơ đồ thoát nước mưa tại dự án 

Nước mưa 

chảy tràn 

SCR 

Hệ thống 

Mương dẫn 

Hố ga thu nước 

mưa 

Hệ thống 

mương dẫn 

Hệ thống thu gom thoát nước 

mưa của KCN Yên Mỹ II 
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Một số biện pháp giảm thiểu tác động do nước mưa chảy tràn: 

  - Hệ thống thoát nước mưa được đầu tư đồng bộ trong quá trình xây dựng nhà 

xưởng nhằm đảm bảo tiêu thoát nước mặt khi có mưa bão xảy ra. 

 - Mạng lưới thoát nước mưa được bố trí trên nguyên tắc tự chảy. Trên hệ thống 

thu gom và thoát nước mưa có bố trí các hố ga và bố trí các song chắn rác.  

 - Định kỳ nạo vét bùn cặn trong hố ga, bể lắng và đem đi xử lý theo đúng quy 

định. 

 - Thực hiện tốt công tác vệ sinh trong toàn khu vực để giảm thiểu tình trạng rác 

thải cuốn theo nước mưa gây tắc nghẽn hệ thống thoát nước. 

 - Định kỳ kiểm tra hệ thống thoát nước thải, không để nước thải chảy lẫn vào hệ 

thống thoát nước mưa.  

b.Về công trình thu gom, xử lý nước thải sinh hoạt:   

* Công trình thu gom, xử lý nước thải sinh hoạt :  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Hình 2.2. Sơ đồ thu gom nước thải sinh hoạt 

* Thu gom nước thải:  

- Nước thải sinh hoạt từ nhà ăn: Nước thải nhà bếp trước tiên được đi qua lưới 

chắn rác để loại bỏ các rác thải có kích thước lớn. Sau đó nước thải tiếp tục đi qua bể 

tách dầu mỡ: tách theo nguyên tắc trọng lượng, dầu mỡ nhẹ nổi lên được giữ lại bởi 

các tấm ngăn, còn nước trong sẽ đi qua bên dưới vách ngăn. Sau khi xử lý tách dầu 

mỡ, nước thải nhà bếp được vào hố ga thu gom tương ứng và theo đường ống nhựa 

PVC đến HTXL nước thải sinh hoạt của dự án để xử lý đạt tiêu chuẩn đấu nối của 

KCN. Dự án đã tiến hành xây dựng 1 bể tách dầu mỡ có thể tích khoảng 5m3 (R x D x 

H = 2m x 2,5m x 1m). 

Nước thải nhà bếp 

Nước thải rửa tay 

chân 

Nước thải nhà vệ 

sinh 

Bể tách dầu mỡ 

Hố ga 

Bể tự hoại 3 ngăn 

 

HTXL NTSH của 

dự án 

Hệ thống thu gom, 

thoát nước thải 

KCN về HTXLNT 

tập trung của KCN 
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- Nước thải sinh hoạt rửa tay chân: Do chỉ chứa ít cặn lơ lửng sẽ được tách dòng 

thu gom bằng hố gas và theo hệ thống ống nhựa PVC đưa tới HTXL nước thải sinh 

hoạt của dự án để xử lý đạt tiêu chuẩn đấu nối của KCN rồi đấu nối về HTXL xử lý 

nước thải tập trung của KCN để tiếp tục xử lý đạt quy chuẩn cho phép trước khi thải ra 

nguồn tiếp nhận. 

- Nước thải sinh hoạt (từ các bồn cầu tự hoại) sau xử lý sơ bộ qua bể tự hoại 3 

ngăn của nhà máy được thu gom vào hố ga tương ứng và theo đường ống nhựa PVC 

dẫn tới hệ thống xử lý nước thải sinh hoạt của dự án để xử lý đạt tiêu chuẩn đấu nối 

của KCN rồi đấu nối về HTXL xử lý nước thải tập trung của KCN để tiếp tục xử lý đạt 

quy chuẩn cho phép trước khi thải ra nguồn tiếp nhận. 

+ 01 bể tự hoại khu vực nhà bảo vệ với thể tích 3m3; kết cấu bê tông cốt thép, xây 

dựng ngầm. 

+ 01 bể tự hoại khu vực nhà văn phòng và nhà ăn ca với thể tích 6m3; kết cấu bê 

tông cốt thép, xây dựng ngầm. 

+ 01 bể tự hoại khu vực nhà xưởng với thể tích 15m3; kết cấu bê tông cốt thép, xây 

dựng ngầm. 

Nước thải sinh hoạt sau xử lý tại hệ thống xử lý nước thải sinh hoạt của cơ sở đạt 

quy chuẩn đấu nối theo QCĐP 01:2019/HY (K= 1,2, Khy=0,85) sẽ được thải ra hệ 

thống thoát nước của khu vực, sau đó xả ra ngoài môi trường.  

* Công trình xử lý nước thải: 

 - Nước thải sinh hoạt: phát sinh từ nhà vệ sinh sẽ được thu gom và xử lý sơ bộ 

tại bể tự hoại 3 ngăn trước khi đấu nối vào hệ thống xử lý nước thải tập trung của Nhà 

máy. 

Bể tự hoại 3 ngăn 

 

Hình 2.3: Mô hình bể tự hoại 3 ngăn 

Nước ra Nước thải 
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 Nguyên lý hoạt động: 

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. Tại 

đây các chất cặn được lắng xuống, các chất ô nhiễm tiếp tục được hệ vi sinh vật yếm 

khí phân hủy tiếp. Tiếp theo nước thải được chuyển sang ngăn 3. 

Giai đoạn 3: Ngăn 3 (Lắng) 

Nước thải sau khi được lắng và xử lý yếm khí tại ngăn 1 và ngăn 2 được chuyển 

sang ngăn 3 để lắng. Tại đây các cặn chất còn lại trong nước thải được lắng xuống đáy 

bể, nước trong được thoát ra ngoài bể và theo hệ thống đường ống thoát nước thải dẫn 

về hố ga đấu nối nước thải vào hệ thống xử lý nước thải tập trung của Công ty Cổ 

phần công nghệ 2M Việt Nam để tiếp tục xử lý đạt QCĐP 01:2019/HY (K=1,2; 

Khy=0,85) trước khi thải ra ngoài môi trường. 

Toàn bộ nước thải sinh hoạt phát sinh tại dự án được thu gom chảy về HTXL 

nước thải sinh hoạt công suất 8m3/ngày đêm. Quy trình xử lý như sau:  
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Hình 2.4. Sơ đồ quy trình xử lý NTSH của dự án 

Thuyết minh quy trình:  

Nước thải sinh hoạt của dự án sau khi được xử lý sơ bộ (nước thải nhà bếp đưa 

qua bể tách dầu mỡ, nước thải từ nhà vệ sinh đưa qua bể tự hoại 03 ngăn, nước thải rửa 

tay chân đưa qua song chắn rác) sẽ tiếp tục được đưa tới hố ga thu gom nước thải để 

đưa vào hệ thống xử lý NTSH của dự án. 

* Bể gom: Nước thải sinh hoạt sau xử lý sơ bộ tại các bể phốt được chảy về hố 

gom tập trung trước khi vào hệ thống xử lý, tại hố gom rác và chất thải có kích thước 

lớn được giữ lại qua song chắn rác. 

* Bể điều hòa: Nước thải từ bể gom được bơm về bể điều hòa nước thải. Bể 

điều hòa đóng vai trò điều hòa lưu lượng và nồng độ nước thải đi vào các hệ thống xử 

lý tiếp theo đảm bảo độ ổn định của hệ thống xử lý. 

Nước thải sinh hoạt 

sau bể tách dầu mỡ 

Rọ rác 

Bể thu gom 

Nước thải sinh hoạt 

xử lý sơ bộ qua bể tự 

hoại 3 ngăn 

Bể điều hòa 

Nước thải đầu ra đạt 

QCĐP 01:2019/HY 

(K=1,2; Khy=0,85)   

Nước thải rửa tay 

chân 

B
ù
n

 t
u
ần

 h
o
àn

  Bể thiếu khí 

Ngăn hiếu khí 

Bể khử trùng  

Bể lắng sinh học Bùn thải  

Thuê xử lý  
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Ngăn thiếu khí: Xử lý hợp chất có chứa N và P thông qua quá trình Nitrat hóa 

và Photphoril. 

Quá trình Nitrat hóa xảy ra như sau: 

Hai chủng loại vi khuẩn chính tham gia vào quá trình này là Nitrosonas và 

Nitrobacter. Trong môi trường thiếu oxi, các vi khuẩn này sẽ khử Nitrat Denitrificans 

sẽ tách oxi của Nitrat (NO3
-) và Nitrit (NO2

-) theo chuỗi chuyển hóa: 

NO3
- => NO2

-  => N2O  => N2 

Khí N2 tạo thành sẽ thoát khỏi nước và ra ngoài. 

Tại ngăn thiếu khí sử dụng dinh dưỡng là rỉ mật. Các VSV thiếu khí sẽ sử dụng 

oxy từ các phân tử NO3
-, NO2

- để thực thiện Nitrat hóa và sinh sôi thêm VSV. 

Với quá trình Photphorit hóa, chủng loại vi khuẩn tham gia vào quá trình này là 

Acinetobacter. Các hợp chất hữu cơ chứa photpho sẽ được hệ vi khuẩn chuyển hóa 

thành các hợp chất mới không chứa photpho và các hợp chất có chứa photpho nhưng 

dễ phân hủy đối với chủng vi sinh vật hiếu khí. 

Bên trong ngăn thiếu khí được thiết kế đặt các ống đục lỗ DN 2mm để phân 

phối khí thô. Dự án sử dụng một máy thổi khí để cung cấp khí thô có kích thước lớn để 

đảo trộn nước thải, tăng hiệu quả của quá trình khử nitrat của bể điều hòa và bể thiếu 

khí. Tại đây, sẽ lắp đặt các van điều tiết lưu lượng khí thổi vào. 

* Ngăn hiếu khí 

Quá trình hiếu khí ở đây sử dụng bùn hoạt tính lơ lửng hiếu khí có chứa nhiều 

chủng vi sinh vật có khả năng phân hủy, oxy hóa các hợp chất hữu cơ trong nước thải. 

Không khí từ bên ngoài được cung cấp vào bể hiếu khí bằng máy thổi khí đặt cạn 

thông qua hệ thống đĩa phân phối khí tinh  đặt dưới đáy ngăn nhằm để duy trì nồng độ 

oxy hòa tan tối ưu cho các chủng vi sinh vật hiếu khí sinh trưởng và phát triển. Lưu 

lượng khí cung cấp xuống ngăn hiếu khí được điều tiết bằng hệ thống van đặt ngay 

trên đường ống khí.  

Ngăn hiếu khí có vai trò xử lý BOD có trong nguồn nước. Quá trình này là quá 

trình sinh trưởng hiếu khí, chuyển hoá các hợp chất hữu cơ tan có trong nguồn nước 

thành bùn hoạt tính (activated sludge) tồn tại ở dạng pha rắn, gồm 2 quá trình xử lý: 

- Dùng vi sinh vật hiếu khí kết hợp với oxy để chuyển hoá các hợp chất hữu cơ 

tan có trong nước thành tế bào vi sinh vật mới (sinh tổng hợp tế bào).  
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- Dùng oxy trong không khí để oxy hoá các hợp chất hữu cơ tan có trong nguồn 

nước để chuyển hoá thành các hợp chất khí (chủ yếu là CO2) và các thành phần khác. 

Ngoài ra lượng oxy dư còn được dùng để chuyển hoá các hợp chất chứa nitơ (chủ yếu 

là NH4
+) thành NO2

- và NO3
-. 

Tại ngăn hiếu khí có bổ sung giá thể di động, tăng diện tích tiếp xúc giữa vi 

sinh vật và chất thải từ đó tăng hiệu quả xử lý chất hữu cơ có trong nước thải. 

* Bể lắng sinh học 

Tại ngăn lắng diễn ra quá trình tách bùn hoạt tính và nước thải đã qua xử lý sinh 

học phía trên. Nước phía trên tiếp tục dẫn qua bể khử trùng để loại bỏ vi khuẩn trong 

nước thải. Phần bùn dưới đáy sau khi lắng xuống sẽ được tuần hoàn lại ngăn thiếu khí.  

* Bể khử trùng:  

Nước thải sau khi qua ngăn lắng được chảy qua ngăn khử trùng có bổ sung hoá 

chất khử trùng Clorin để diệt hết các vi sinh vật có hại có trong nước thải. Nước thải 

sau khi khử trùng xong được chảy sang nguồn tiếp nhận nước thải của dự án. 

Nước sau quy trình xử lý đảm bảo đạt quy chuẩn đấu nối của KCN và được thu 

gom đấu nối vào HTXL nước thải tập trung của KCN để tiếp tục xử lý đảm bảo quy 

chuẩn cho phép trước khi thải ra nguồn tiếp nhận. 

c. Đối với nước làm mát máy móc, thiết bị:  

Nước làm mát máy móc, thiết bị trong quá trình sản xuất sẽ được giải nhiệt bằng 

tháp giải nhiệt để tuần hoàn sử dụng và định kì cấp bổ sung lượng hao hụt do bay hơi 

tự nhiên định mức khoảng 2÷ 3m3/tháng. 

Sơ đồ mô tả quá trình tuần hoàn tái sử dụng nước làm mát tại dự án:  

 

 

 

 

Hình 2.5. Sơ đồ thu gom, tuần hoàn tái sử dụng nước trong quá trình sản xuất 

2.2. Về công trình biện pháp giảm thiểu xử lý bụi, khí thải 

* Biện pháp giảm thiểu tác động do bụi, khí thải phát sinh từ các phương tiện 

giao thông vận tải: 

Bụi và các khí độc như CO, SO2, NOx,… có thể phát sinh từ hoạt động của các 

phương tiện giao thông trong quá trình vận chuyển nguyên liệu và sản phẩm hoặc từ 

Bể chứa nước sạch  Làm mát máy móc, 

thiết bị   

Tháp giải nhiệt   
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quá trình lưu thông. Nguồn ô nhiễm này tuy không lớn nhưng có khả năng góp phần 

ảnh hưởng đến chất lượng môi trường không khí. Để giảm thiểu tác động của nguồn 

thải này, Công ty thực hiện một số biện pháp sau: 

- Thành lập tổ vệ sinh gồm 02 người có trách nhiệm dọn dẹp vệ sinh, quét dọn 

đường nội bộ với tần suất tối thiểu mỗi ngày một lần nhằm hạn chế tối đa lượng bụi 

trong khu vực nhà máy. 

- Giao cho tổ bảo vệ làm nhiệm vụ điều tiết của các phương tiện vận chuyển ra 

vào nhà máy, bốc dỡ hàng hóa, nguyên vật liệu. 

- Tất cả các xe vận tải, máy móc tham gia vận chuyển đều phải được kiểm tra 

định kỳ đạt tiêu chuẩn của Cục Đăng kiểm về mức độ an toàn môi trường mới được 

phép hoạt động tại khu vực nhà máy.   

- Sử dụng xăng dầu đạt tiêu chuẩn, không sử dụng xăng dầu trôi nổi, không đảm 

bảo chất lượng.  

- Định kỳ bảo dưỡng, sửa chữa các phương tiện vận chuyển của Công ty. 

- Sử dụng các loại xe vận tải có động cơ đốt trong có hiệu suất cao, tải lượng 

khí thải nhỏ và độ ồn thấp. 

- Thường xuyên tưới nước với tần suất trung bình 2 lần/ngày làm sạch cũng như 

giữ ẩm mặt đường để giảm bụi phát tán, nhất là trong những ngày khô hanh, tưới nước 

cho cây xanh để hạn chế ảnh hưởng của bụi nhiệt, giữ cho môi trường xung quanh 

Công ty sạch sẽ, thoáng mát. 

- Bê tông hoá các tuyến đường chính trong cơ sở để hạn chế mức độ phát sinh 

bụi. 

* Giảm thiểu tác động của khí thải, mùi hôi phát sinh từ khu tập kết rác, hệ 

thống thoát nước:  

Quá trình phân hủy các chất hữu cơ trong hệ thống xử lý nước thải, bùn thải và 

cống thoát nước và chất thải của dự án sẽ phát sinh các khí gây mùi hôi như H2S, CH4, 

NH3,… Theo đánh giá ở trên chất thải rắn phát sinh từ hoạt động của dự án chủ yếu là 

chất thải sinh hoạt của nhân viên. Thông thường, chất thải rắn sinh hoạt chủ yếu là các 

chất hữu cơ dễ phân hủy và sẽ phân hủy sau một vài ngày lưu trữ. Thành phần các khí 

chủ yếu sinh ra từ quá trình phân hủy chất hữu cơ bao gồm : CO2, NH3, H2S, CO,… 

Trong đó, các khí gây mùi chủ  yếu là NH3, H2S và Mercaptan. 
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Biện pháp giảm thiểu nhiệt dư đảm bảo điều kiện vi khí hậu trong nhà 

xưởng:  

- Thực hiện biện pháp kiểm soát nội vi sản xuất, áp dụng biện pháp sản xuất 

sạch hơn, tổ chức quét dọn nhà xưởng sản xuất thường xuyên trong và sau mỗi ca làm 

việc. 

- Tuyên truyền nâng cao ý thức của cán bộ công nhân lao động, có ý thức tự 

chịu trách nhiệm vệ sinh khu vực làm việc của mình và tuân theo các nội quy vệ sinh 

lao động, vệ sinh môi trường của dự án. Tiến hành vệ sinh công nghiệp, quét dọn nhà 

xưởng sau mỗi ca sản xuất (hoặc có thể tiến hành quét dọn ngay trong ca sản xuất nếu 

cần thiết). 

- Đề ra các nội quy trong quản lý sản xuất và trình tự thao tác khi làm việc và 

thường xuyên nhắc nhở công nhân thực hiện đúng nội quy. 

- Áp dụng biện pháp thông thoáng nhà xưởng (thông thoáng tự nhiên và thông 

thoáng cưỡng bức sử dụng các quạt vuông công nghiệp vách tường) để pha loãng 

không khí nhằm đảm bảo hạn chế tối đa ảnh hưởng của chúng tới sức khỏe người lao 

động. 

Về thông gió tự nhiên: cơ sở sản xuất trong môi trường nhà xưởng cao, sử dụng 

vật liệu chống nóng (mái tôn lạnh), lắp đặt hệ thống thông gió theo yêu cầu vệ sinh 

công nghiệp. Các khu vực có nguồn nhiệt cao được tăng cường điều kiện thông thoáng 

nhằm giảm nhiệt môi trường lao động. Trong xưởng sản xuất, không khí được trao đổi 

liên tục, thông thoáng nhờ hệ thống quạt thổi và thông gió tự nhiên qua hệ thống cửa 

mái. 

Biện pháp giảm thiểu mùi hôi tại khu vực tập trung chất thải rắn 

Mùi hôi chủ yếu là mùi phát sinh từ khu tập kết chất thải rắn,… Tuy nhiên, các 

nguồn thải này hoàn toàn có thể khống chế được bằng cách quản lý như: Bố trí các 

thùng thu gom rác có nắp đậy để lưu chứa rác. Tổ chức thu gom rác thải hàng ngày và 

hợp đồng với đơn vị có chức năng để thu gom, xử lý.  

Biện pháp giảm thiểu khí thải từ hệ thống xử lý nước thải 

Hệ thống cống thoát nước được xây dựng là hệ thống cống kín; Tại các miệng 

cống thoát nước mưa có song chắn chất thải rắn, tránh tình trạng chất thải rắn làm bít 

miệng cống và làm tắc đường ống; Có kế hoạch thường xuyên nạo vét hố ga. 
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Định kỳ có kế hoạch kiểm tra hệ thống xử lý nước thải để kịp thời phát hiện 

những hư hỏng để khắc phục kịp thời tránh tình trạng ngưng hoạt động của hệ thống 

làm phát sinh mùi hôi. 

2.3. Loại, khối lượng, công trình lưu giữ, xử lý chất thải rắn 

* Nguồn phát sinh chất thải:  

- Nguồn số 01: Chất thải sinh hoạt 

- Nguồn số 02: Chất thải rắn công nghiệp thông thường 

- Nguồn số 03: Chất thải nguy hại  

* Chủng loại và khối lượng chất thải rắn dự kiến phát sinh: tại dự án phát sinh 

chất thải sinh hoạt, chất thải sản xuất và chất thải nguy hại dự kiến như sau:  

- Chất thải sinh hoạt phát sinh: Lượng rác thải sinh hoạt phát sinh ra không lớn, 

chủ yếu là từ các hoạt động hàng ngày của cán bộ công nhân viên giai đoạn dự án đi 

vào hoạt động. Với mức thải bình quân tính khoảng 0,3kg rác/người/ngày và lượng lao 

động cần thiết trong giai đoạn hoạt động ổn định là 80 người thì lượng rác thải phát 

sinh khoảng 24 kg/ngày (tương đương 7,2 tấn/năm). 

Thành phần rác thải sinh hoạt phần lớn là các chất hữu cơ dễ phân huỷ (như rau, 

thức ăn thừa, vỏ hoa quả). Ngoài ra còn có một phần nhỏ các loại bao bì thực phẩm, 

chai lọ nhựa, giấy phế thải và các phế thải từ văn phòng. Chất thải rắn còn có chứa một 

lượng không đáng kể các thành phần khó phân huỷ như bao bì, hộp đựng thức ăn, đồ 

uống bằng nilon, thuỷ tinh. 

Rác thải sinh hoạt sẽ được thu gom hợp vệ sinh và chuyển tới khu vực tập trung 

rác của Nhà máy khi đã đầy sẽ được Công ty chức năng vận chuyển đi xử lý đúng quy 

định theo hợp đồng ký kết riêng giữa hai đơn vị. 

- Khối lượng, chủng loại chất thải rắn công nghiệp thông thường phát sinh tại dự 

án: 

Bảng 2.3. Khối lượng và thành phần chất thải thông thường phát sinh 

TT Chất thải Đơn vị 
Lượng 

phát sinh 

1 Bao bì đóng gói nguyên liệu, sản phẩm Kg/năm  500 

2 Phôi thép vụn không dính dầu Kg/năm  2.000 

3 Hạt nhựa  Kg/năm  80 
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4 Cuống nhựa, sản phẩm lỗi hỏng  Kg/năm  1.200 

5 

Bùn thải từ bể tự hoại, hố gas lắng cặn nước 

mưa, hố ga thoát nước thải, hê thống xử lý 

nước thải sinh hoạt 

Kg/năm 2.000 

 Tổng Kg/năm  5.780 

 

Bảng 2.4. Khối lượng và thành phần chất thải nguy hại và chất thải kiểm soát 

phát sinh 

TT Tên chất thải 
Trạng thái 

tồn tại 

Mã chất 

thải nguy 

hại 

Khối lượng phát 

sinh trung bình 

(kg/năm) 

1 
Bóng đèn huỳnh 

quang thải 
Rắn 16 01 06 5 

2 

Bao bì mềm (đã 

chứa chất khi thải ra 

là CTNH) thải: Vỏ 

bao nilon lót trong 

thải 

Rắn 18 01 01 100 

3 

Bao bì kim loại cứng 

(đã chứa chất khi 

thải ra là CTNH) thải 

Rắn 18 01 03 100 

4 

Phoi từ quá trình gia 

công tạo hình hoặc 

vật liệu bị mài ra lẫn 

dầu, nhũ tương hay 

dung dịch thải có dầu 

hoặc các thành phần 

nguy hại khác  

Rắn 07 03 11 425 

5 

Giẻ lau, găng tay 

dính chất thải nguy 

hại 

Rắn 18 02 01 450 
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6 

Dầu máy thải từ hoạt 

động bảo dưỡng, 

máy móc, thiết bị 

Lỏng 17 02 03 50 

7 Pin, ắc quy thải Rắn 19 06 01 10 

8 
Hộp đựng mực in 

thải 
Rắn 08 02 04 10 

Tổng   1.150 

 

* Biện pháp quản lý:  

- Chất thải rắn sẽ được phân loại theo tính chất độc hại và theo nguồn gốc phát 

sinh bao gồm: chất thải rắn sinh hoạt, chất thải rắn sản xuất, chất thải nguy hại.  

- Chất thải rắn phát sinh tại nhà máy được thu gom, phân loại và chứa trong các 

thùng chứa chất thải chuyên dụng và bố trí các khu lưu giữ chất thải tạm thời, định kỳ 

thuê đơn vị có chức năng thu gom, vận chuyển đưa đi xử lý. 

- Trong khu vực nhà xưởng sản xuất bố trí các thiết bị chứa chất thải tại các bàn 

làm việc, các thiết bị sản xuất có phát sinh chất thải. Chất thải phát sinh được công 

nhân thu gom, phân loại ngay tại nguồn (vị trí phát sinh). 

- Khi hết ca làm việc hoặc hết ngày làm việc, công nhân thu gom chất thải về các 

thiết bị chứa chuyên dụng tại các khu lưu giữ chất thải tương ứng để lưu giữ, định kỳ 

đơn vị có chức năng đến thu gom, đưa đi xử lý. 

- Các chất thải được thực hiện phân loại tại nguồn; Chất thải sau đó được thu 

gom và đưa về lưu giữ tạm thời tại khu lưu giữ thải tương ứng của dự án. Tại dự án bố 

trí 01 khu lưu giữ chất thải tập trung. Tại khu lưu giữ được bố trí các vách ngăn để 

phân thành các khu vực lưu giữ đối với từng loại chất thải của dự án. 

-  Đối với chất thải sản xuất thông thường, trong nhà xưởng bố trí các thùng 

chứa chất thải để lưu chứa chất thải phát sinh trong ca sản xuất; hết ca sản xuất, chất 

thải được thu gom về khu lưu giữ chất thải thông thường của dự án. 

- Toàn bộ chất thải phát sinh Công ty sẽ ký hợp đồng với các đơn vị có đủ chức 

năng định kỳ đến thu gom, vận chuyển toàn bộ lượng chất thải rắn phát sinh của dự án 

đưa đi xử lý theo đúng quy định. 

* Thiết bị, hệ thống, công trình lưu giữ chất thải rắn sinh hoạt: 
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-  Thiết bị lưu chứa: Chủ dự án trang bị các thùng chứa rác chuyên dụng bằng 

nhựa HDPE, có nắp đậy; bao bì mềm bằng túi nilon. Trong đó: 05 thùng (mỗi thùng 

dung tích chứa 20 lít) đặt tại khu văn phòng, hành lang văn phòng; 03 thùng dung tích 

120 lít/thùng đặt tại khu lưu giữ chất thải sinh hoạt của dự án. 

- Khu vực lưu chứa: có diện tích khoảng 5 m2 trong khu lưu giữ chất thải tập 

trung của dự án của dự án (bố trí giáp hàng rào phía Bắc khu đất thực hiện dự án). Khu 

lưu giữ chất thải có kết cấu tường xây, có mái che, sàn bê tông xi măng kín khít, nền 

cao ráo, không bị thẩm thấu, tránh nước mưa chảy tràn từ bên ngoài vào.  

* Thiết bị, hệ thống, công trình lưu giữ chất thải rắn công nghiệp thông 

thường của dự án: 

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

nhựa HDPE, có nắp đậy; bao bì mềm bằng túi nilon. Trong đó: các thùng chứa tạm 

thời đặt tại các xưởng sản xuất; tại khu lưu giữ bố trí chia vạch, ngăn để xác định vị trí 

chứa từng loại chất thải. Trang bị 05 thùng chứa chuyên dụng bằng HDPE dung tích 

120 lít có nắp đậy hoặc ba bì mềm đặt tại khu vực lưu chứa chất thải 

- Khu vực lưu chứa chất thải công nghiệp thông thường: Dự án bố lưu giữ tại 

khu vực có diện tích khoảng 5 m2 trong khu lưu giữ chất thải tập trung của dự án (bố 

trí giáp hàng rào phía bắc khu đất thực hiện dự án), khu vực lưu chứa được xây tường, 

nền đổ bê tông đảm bảo kín khít, treo biển, phân khu vực lưu trữ rõ ràng loại chất thải 

phát sinh. 

* Thiết bị, hệ thống, công trình lưu giữ chất thải nguy hại: 

-  Thiết bị lưu chứa: Chủ dự án trang bị 08 thùng chứa rác chuyên dụng tại khu 

lưu giữ chất thải nguy hại của dự án, có dung tích mỗi thùng từ 100 lít-120l tuỳ loại..  

- Khu vực lưu chứa: có diện tích khoảng 5 m2. Khu lưu chứa có kết cấu tường 

xây, có mái che, sàn bê tông xi măng kín khít, nền cao ráo, không bị thẩm thấu, tránh 

nước mưa chảy tràn từ bên ngoài vào. Khu vực lưu giữ chất thải nguy hại được dán 

biển cảnh báo ngang tầm nhìn của mọi người; các thiết bị lưu trữ chất thải nguy hại 

được dán biển cảnh báo có hình tam giác đều, nền tam giác màu vàng, viền đen tương 

ứng với tính chất của loại chất thải và ý nghĩa cảnh báo theo TCVN 6707:2009. Tại 

khu lưu giữ chất thải lỏng bố trí rãnh thu và hố thu trong trường hợp xảy ra sự cố tràn 

đổ CTNH dạng lỏng, bố trí thiết bị PCCC ứng phó sự cố cháy nổ xảy ra. 



 

Chủ đầu tư: Công ty cổ phần công nghệ 2M Việt Nam 

  Page 35 

  

2.4. Về công trình, biện pháp giảm thiểu tiếng ồn, độ rung, bảo đảm quy chuẩn kỹ 

thuật về môi trường 

Một số biện pháp giảm thiểu tác động do tiếng ồn, độ rung phát sinh từ các loại 

máy móc, thiết bị sản xuất như sau: 

 - Lựa chọn các loại máy móc, thiết bị hiện đại, có tiếng ồn, độ rung thấp. 

 - Lắp đặt các thiết bị chống ồn, rung ngay khi lắp đặt máy móc, thiết bị. 

 - Thường xuyên kiểm tra, bảo dưỡng máy móc để máy móc vận hành trơn tru, 

hạn chế tiếng ồn, độ rung phát sinh. 

 - Cách ly, bao kín các nguồn ồn bằng vật liệu kết cấu hút âm, cách âm phù hợp. 

Sử dụng các tấm kết cấu, buồng tiêu âm hiệu quả. 

 - Bố trí hợp lý thời gian làm việc ở các phân xưởng có phát sinh tiếng ồn, độ 

rung lớn. Hạn chế người lao động tiếp xúc với tiếng ồn và rung động trong thời gian 

dài. 

 - Trang bị đầy đủ bảo hộ lao động và các phương tiện chống ồn cho công nhân. 

 - Có kế hoạch kiểm tra và theo dõi chặt chẽ việc sử dụng các thiết bị bảo hộ lao 

động của công nhân. 

 Đối với tiếng ồn, độ rung phát sinh từ các phương tiện giao thông, vận tải: 

 - Không sử dụng các phương tiện đã quá cũ gây ra tiếng ồn và độ rung cao. 

 - Định kỳ kiểm tra, bảo dưỡng các phương tiện vận tải. 

 - Các phương tiện giao thông vận tải phải được tiến hành đăng kiểm theo đúng 

quy định của Pháp luật. 

 - Yêu cầu các phương tiện vận chuyển hạn chế nổ máy trong thời gian dừng chờ 

bốc dỡ nguyên vật liệu và sản phẩm.  

- Giá trị giới hạn đối với tiếng ồn độ rung: Tiếng ồn, độ rung phải bảo đảm đáp 

ứng yêu cầu về bảo vệ môi trường và Quy chuẩn kỹ thuật môi trường đối với tiếng ồn, 

độ rung như sau:  

+ QCVN 26:2010/BTNMT: Quy chuẩn kỹ thuật Quốc gia về tiếng ồn. 

TT 
Từ 6 giờ đến 

21 giờ (dBA) 

Từ 21 giờ đến 6 

giờ (dBA) 

Tần xuất quan 

trắc định kỳ 
Ghi chú 

1 70 55 - 
Khu vực thông 

thường 
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+ QCVN 27:2010/BTNMT: Quy chuẩn kỹ thuật Quốc gia về độ rung 

TT 

Thời gian áp dụng trong ngày và mức gia 

tốc độ rung cho phép (dB) 

Tần xuất 

quan trắc 

định kỳ 

Ghi chú 

Từ 6 giờ đến 21 giờ Từ 21 giờ đến 6 giờ 

1 70 60 - 
Khu vực thông 

thường 

2.5. Phương án phòng ngừa, ứng phó sự cố môi trường trong quá trình vận hành 

thử nghiệm và khi dự án đi vào vận hành: 

* Đối với sự cố cháy nổ: 

 - Tuyên truyền nâng cao ý thức của cán bộ công nhân viên trong việc phòng 

chống cháy nổ; 

 - Trang bị đầy đủ các thiết bị phòng cháy chữa cháy như: Bình cứu hỏa, vòi 

phun nước,… 

 - Lưu lượng nước chữa cháy của hệ thống cấp nước chữa cháy và số đám cháy 

cùng một thời gian đảm bảo quy định của TCVN 2622-1995 là 15 lít/giây. 

- Hệ thống đường nội bộ phải đảm bảo cho xe cứu hỏa có thể tới được mọi chỗ 

khi cần thiết; 

- Các nơi nguy hiểm như trạm điện, các vị trí thoát hiểm phải có biển báo và chỉ 

đường. Các vị trí thoát hiểm phải được bố trí hợp lý và tuân thủ theo các điều kiện của 

TCVN 2622:1995 - Phòng cháy, chống cháy cho nhà và công trình - Yêu cầu thiết kế; 

- Có hệ thống tiếp đất chống sét cho những khu vực cần thiết; 

- Phối hợp với cảnh sát PCCC xây dựng phương án phòng chống cháy nổ cho 

toàn bộ khu vực. 

* Sự cố tai nạn lao động trong sản xuất 

Rủi ro tai nạn lao động của công nhân sản xuất trong quá trình hoạt động của 

các nhà xưởng có thể xảy ra nếu công nhân không tuân thủ nghiêm ngặt các quy phạm 

an toàn lao động, nội quy an toàn lao động trong vận hành máy móc, thiết bị cũng như 

các khâu sử dụng hóa chất và vận hành lò hơi. Các sự cố rủi ro thường là: 

+ Tất cả các cán bộ kỹ thuật và công nhân đến làm việc trong nhà xưởng đều 

phải được học về an toàn và vệ sinh lao động; 
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+ Nghiêm chỉnh chấp hành mọi nội quy về an toàn, vệ sinh lao động và các quy 

định khác thuộc về công tác bảo hộ lao động; 

+ Công nhân được đào tạo nghề nghiệp đúng với công việc được giao và phải 

có kinh nghiệm trong công tác thi công. Tuyệt đối không được làm trái ngành nghề đã 

đào tạo; 

+ Được trang bị đầy đủ bảo hộ lao động cá nhân: Quần áo bảo hộ, giày bảo hộ, 

găng tay, kính hàn, dây đeo an toàn... 

 * Sự cố ngộ độc thực phẩm 

Trong những năm gần đây thường hay xảy ra mất an toàn thực phẩm với tần 

suất khá cao tại một số khu công nghiệp hoặc các cơ sở sản xuất, kinh doanh, dịch vụ 

trên cả nước. Nguyên nhân chủ yếu là do công tác vệ sinh an toàn thực phẩm chưa 

được quan tâm đúng mức. Nếu công tác đặt hàng mua các nguồn thực phẩm và kiểm 

tra chất lượng nguồn thực phẩm cung cấp không tốt sẽ gây ra các vụ ngộ độc thực 

phẩm tập thể do nguồn cung cấp thực phẩm không đảm bảo an toàn. Khi xảy ra sự cố 

sẽ ảnh hưởng đến sức khỏe, thậm chí tính mạng của nhân viên của Công ty và gây 

thiệt hại đáng kể đến sản xuất của Công ty. 

* Sự cố thiên tai, mưa, bão gây ngập, lụt nhà xưởng trong khu vực Dự án: 

 Khi có sự cố về thiên tai, mưa bão lớn đột biến trong năm, nếu hệ thống tiêu 

thoát nước mưa trong Công ty chưa đáp ứng có thể gây ngập, lụt các nhà xưởng, kho 

bãi trong Công ty. Khi xảy ra ngập lụt, các chất ô nhiễm sẽ hòa vào nước mưa và lan 

truyền đi toàn bộ khu vực ngập lụt. Sự cố xảy ra sẽ làm ảnh hưởng đến chất lượng các 

nguồn nước mặt trong khu vực tiếp nhận nguồn nước mưa ô nhiễm. 

* Sự cố về các hệ thống xử lý nước thải 

- Tăng cường tần suất giám sát các hệ thống xử lý nước thải để có các giải pháp 

xử lý kịp thời; 

- Thường xuyên kiểm tra, vệ sinh các đường ống dẫn nước thải. 

- Định kỳ vệ sinh đường cống thoát nước thải, tránh tắc, ứ đọng hệ thống đường 

ống. 

- Định kỳ kiểm tra chất lượng nước thải sau xử lý. 

- Các biện pháp khắc phục sự cố được lưu ở dạng văn bản và được hướng dẫn 

cho cán bộ phụ trách. 
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- Nâng cao trình độ quản lý kỹ thuật cho cán bộ môi trường về quá trình điều 

hành hệ thống xử lý chất thải, ứng phó kịp thời với các trường hợp quá tải. 

- Khi có sự cố xảy ra nhanh chóng tìm hiểu nguyên nhân sự cố và khắc phục 

kịp thời không để nước thải chưa xử lý ra ngoài môi trường. Hệ thống tạm thời dừng 

hoạt động để khắc phục sự cố. Khi khắc phục sự cố, vận hành thử lại nếu ổn định tiếp 

tục hoạt động. 

- Trường hợp hệ thống xử lý nước thải gặp sự cố dài ngày, Công ty sẽ dừng 

hoạt động sản xuất để khắc phục. 
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CHƯƠNG III 

CAM KẾT THỰC HIỆN CÔNG TÁC BẢO VỆ MÔI TRƯỜNG 

 

Chủ đầu tư cam về các nội dung sau: 

 - Cam kết về tính chính xác, trung thực của thông tin, số liệu được nêu trong 

báo cáo đăng ký môi trường nêu trên. Nếu có gì sai trái, chúng tôi hoàn toàn chịu trách 

nhiệm trước pháp luật Việt Nam 

Chủ đầu tư cam kết tuân thủ nghiêm túc các quy chuẩn, tiêu chuẩn môi trường, cụ 

thể: 

- Nước thải phát sinh: thu gom toàn bộ nước thải sinh hoạt và nước thải công 

nghiệp phát sinh về hệ thống xử lý nước thải tập trung của dự án, nước thải sau xử lý 

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

(K=1,2; Khy = 0,85) trước khi thải ra ngoài môi trường. 

- Chất thải rắn: Được thu gom và xử lý triệt để, đảm bảo yêu cầu về vệ sinh môi 

trường theo đúng quy định tại Thông tư 07/2025/TT-BTNMT ngày 28/02/2025 của Bộ 

Tài nguyên và Môi trường về việc sửa đổi, bổ sung một số điều của Thông tư số 

02/2022/TT-BTNMT ngày 10 tháng 01 năm 2022 của Bộ trưởng Bộ Tài nguyên và 

Môi trường quy định chi tiết thi hành một số điều của Luật Bảo vệ môi trường.  

- Chất thải nguy hại: Được thu gom và xử lý theo Thông tư 07/2025/TT-BTNMT 

ngày 28/02/2025 của Bộ Tài nguyên và Môi trường về việc sửa đổi, bổ sung một số 

điều của Thông tư số 02/2022/TT-BTNMT ngày 10 tháng 01 năm 2022 của Bộ trưởng 

Bộ Tài nguyên và Môi trường quy định chi tiết thi hành một số điều của Luật Bảo vệ 

môi trường. 

- Tiếng ồn, độ rung đảm bảo tuân thủ đúng theo như quy định tại   

QCVN 26:2010/BTNMT: Quy chuẩn kỹ thuật Quốc gia về tiếng ồn. 

QCVN 27:2010/BTNMT: Quy chuẩn kỹ thuật Quốc gia về độ rung 

- Đảm bảo an toàn lao động, phòng chống cháy nổ và các sự cố, rủi ro môi trường 

khác. 

- Tuân thủ các yêu cầu của Luật pháp hiện hành trong suốt quá trình hoạt động. 

Kính đề nghị UBND thị trấn Yên Mỹ tiếp nhận bản Đăng ký Môi trường của Công 

ty Cổ phần Công nghệ 2M Việt Nam.  
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