




Báo cáo đánh giá tác động môi trường dự án Công ty TNHH Moons’ Industries  

(Việt Nam) - Dự án nâng công suất 

Chủ dự án: Công ty TNHH Moons’ Industries (Việt Nam) Trang 1 

Phụ lục 
DANH MỤC CÁC TỪ VÀ CÁC KÝ HIỆU VIẾT TẮT ............................................... 9 

MỞ ĐẦU ....................................................................................................................... 10 

1. Xuất xứ của dự án ............................................................................................................... 10 

1.1. Thông tin chung về dự án ....................................................................................... 10 

1.2. Cơ quan, tổ chức có thẩm quyền phê duyệt chủ trương đầu tư, báo cáo nghiên cứu 

khả thi hoặc tài liệu tương đương với báo cáo nghiên cứu khả thi của dự án ............... 11 

1.3. Sự phù hợp của dự án đầu tư với Quy hoạch bảo vệ môi trường quốc gia, quy hoạch 

vùng, quy hoạch tỉnh, quy định của pháp luật về bảo vệ môi trường; mối quan hệ của dự 

án với các dự án khác, các quy hoạch và quy định khác của pháp luật có liên quan .... 12 

1.4. Sự phù hợp của dự án với ngành nghề đầu tư và phân khu chức năng của khu sản 

xuất, kinh doanh, dịch vụ tập trung, cụm công nghiệp. ................................................ 13 

2. Căn cứ pháp luật và kỹ thuật của việc thực hiện đánh giá tác động môi trường (ĐTM)15 

2.1. Các văn bản pháp lý, quy chuẩn, tiêu chuẩn và hướng dẫn kỹ thuật có liên quan làm 

căn cứ cho việc thực hiện ĐTM .................................................................................... 15 

2.2. Các văn bản pháp lý, quyết định hoặc ý kiến bằng văn bản của các cấp có thẩm 

quyền liên quan đến dự án ............................................................................................. 18 

2.3. Các tài liệu, dữ liệu do chủ dự án tạo lập được sử dụng trong quá trình thực hiện 

ĐTM .............................................................................................................................. 19 

3. Tổ chức thực hiện đánh giá tác động môi trường ............................................................. 19 

3.1.Danh sách cán bộ tham gia lập báo cáo ĐTM ......................................................... 19 

3.3. Tổ chức thực hiện ĐTM ......................................................................................... 21 

3.4. Phạm vi thực hiện báo cáo đánh giá tác động môi trường ..................................... 21 

4. Phương pháp đánh giá tác động môi trường ..................................................................... 21 

4.1. Phương pháp đánh giá nhanh ................................................................................. 21 

4.2. Phương pháp mô hình hóa ...................................................................................... 22 

4.3. Phương pháp liệt kê ................................................................................................ 22 

4.4. Phương pháp điều tra thu thập số liệu và khảo sát thực địa ................................... 22 

4.5. Phương pháp kế thừa .............................................................................................. 23 

4.6. Phương pháp tham vấn cộng đồng ......................................................................... 23 

4.7. Phương pháp tham vấn ý kiến chuyên gia, nhà khoa học ...................................... 23 

4.8. Phương pháp tổng hợp so sánh ............................................................................... 23 

5. Tóm tắt nội dung chính của Báo cáo ĐTM ....................................................................... 23 

5.1. Thông tin về dự án .................................................................................................. 23 

5.2. Hạng mục công trình và hoạt động của dự án có khả năng tác động xấu đến môi trường

 .................................................................................................................................................. 31 

5.3. Dự báo các tác động môi trường chính, chất thải phát sinh ................................... 31 



Báo cáo đánh giá tác động môi trường dự án Công ty TNHH Moons’ Industries  

(Việt Nam) - Dự án nâng công suất 

Chủ dự án: Công ty TNHH Moons’ Industries (Việt Nam) Trang 2 

5.4. Các công trình và biện pháp bảo vệ môi trường của dự án .................................... 35 

5.5. Chương trình quản lý và giám sát môi trường của chủ dự án ................................ 39 

Chương 1 ....................................................................................................................... 41 

THÔNG TIN VỀ DỰ ÁN ............................................................................................. 41 

1.1. Thông tin về dự án ........................................................................................................... 41 

1.1.1. Tên dự án ............................................................................................................. 41 

1.1.2. Chủ dự án, địa chỉ và phương tiện liên hệ với chủ dự án; người đại diện theo pháp 

luật của chủ dự án; tiến độ thực hiện dự án ................................................................... 41 

1.1.3. Vị trí địa lý của Dự án ......................................................................................... 41 

1.1.4. Khoảng cách từ dự án tới khu dân cư và khu vực có yếu tố nhạy cảm về môi 

trường ............................................................................................................................ 42 

1.1.. Mục tiêu, loại hình, quy mô, công suất và công nghệ sản xuất của dự án ............ 42 

1.2. Các hạng mục công trình và hoạt động của dự án ......................................................... 43 

1.2.2. Các hạng mục công trình của Dự án bổ sung thêm trong giai đoạn II ................ 79 

1.3. Nguyên, nhiên, vật liệu, hóa chất sử dụng của dự án; nguồn cung cấp điện, nước và các 

sản phẩm của dự án ................................................................................................................ 80 

1.3.1. Công nghệ sản xuất ............................................................................................. 80 

1.3.2. Sản phẩm của dự án........................................................................................... 104 

1.4. Nguyên, nhiên, vật liệu, hóa chất sử dụng của dự án; nguồn cấp điện, nước và các sản 

phẩm của dự án ..................................................................................................................... 107 

1.4.1. Giai đoạn lắp đặt máy móc, thiết bị giai đoạn II mở rộng ................................ 107 

1.4.2. Giai đoạn vận hành dự án .................................................................................. 113 

1.5. Biện pháp tổ chức thi công ........................................................................................... 120 

1.6. Tiến độ, tổng mức đầu tư, tổ chức quản lý và thực hiện dự án .................................. 121 

1.6.1. Tiến độ thực hiện dự án ..................................................................................... 121 

1.6.2. Tổ chức quản lý thực hiện dự án ....................................................................... 121 

Chương 2 ..................................................................................................................... 122 

ĐIỀU KIỆN TỰ NHIÊN, KINH TẾ - XÃ HỘI VÀ HIỆN TRẠNG MÔI TRƯỜNG 

KHU VỰC THỰC HIỆN DỰ ÁN .............................................................................. 122 

2.1. Điều kiện tự nhiên, kinh tế - xã hội .............................................................................. 122 

2.2. Hiện trạng chất lượng môi trường khu vực dự án ....................................................... 122 

2.2.1. Hiện trạng tiếp nhận nước thải của KCN VSIP Hải Phòng .............................. 122 

2.3. Nhận dạng các đối tượng bị tác động, yếu tố nhạy cảm về môi trường khu vực thực 

hiện dự án .............................................................................................................................. 124 

2.4. Sự phù hợp của địa điểm lựa chọn thực hiện dự án .................................................... 125 

Chương 3 ..................................................................................................................... 126 

ĐÁNH GIÁ, DỰ BÁO TÁC ĐỘNG MÔI TRƯỜNG CỦA DỰ ÁN VÀ ĐỀ XUẤT 

CÁC BIỆN PHÁP, CÔNG TRÌNH BẢO VỆ MÔI TRƯỜNG, ỨNG PHÓ SỰ CỐ MÔI 



Báo cáo đánh giá tác động môi trường dự án Công ty TNHH Moons’ Industries  

(Việt Nam) - Dự án nâng công suất 

Chủ dự án: Công ty TNHH Moons’ Industries (Việt Nam) Trang 3 

TRƯỜNG .................................................................................................................... 126 

3.1. Đánh giá tác động và đề xuất các biện pháp, công trình bảo vệ môi trường trong giai 

đoạn lắp đặt máy móc cho giai đoạn II mở rộng ................................................................. 126 

3.1.1. Đánh giá, dự báo các tác động ........................................................................... 129 

3.1.2. Các công trình, biện pháp thu gom, lưu trữ, xử lý chất thải và biện pháp giảm thiểu 

tác động tiêu cực đến môi trường ................................................................................ 138 

3.2. Đánh giá tác động và đề xuất các biện pháp, công trình bảo vệ môi trường trong giai 

đoạn vận hành ........................................................................................................................ 141 

3.2.1. Đánh giá, dự báo các tác động ........................................................................... 144 

3.2.2. Các công trình, biện pháp thu gom, lưu giữ, xử lý chất thải và biện pháp giảm 

thiểu tác động tiêu cực khác đến môi trường .............................................................. 176 

3.3. Tổ chức thực hiện các công trình, biện pháp bảo vệ môi trường ................................ 199 

3.4. Nhận xét về mức độ chi tiết, độ tin cậy của các kết quả nhận dạng, đánh giá, dự báo

 ................................................................................................................................................ 202 

Chương 4 ..................................................................................................................... 204 

PHƯƠNG ÁN CẢI TẠO, PHỤC HỒI MÔI TRƯỜNG, PHƯƠNG ÁN BỒI HOÀN ĐA 

DẠNG SINH HỌC ...................................................................................................... 204 

Chương 5 ..................................................................................................................... 205 

CHƯƠNG TRÌNH QUẢN LÝ VÀ GIÁM SÁT MÔI TRƯỜNG .............................. 205 

5.1. Chương trình quản lý môi trường của chủ dự án ......................................................... 205 

5.2. Chương trình quan trắc, giám sát môi trường của chủ dự án ...................................... 208 

5.2.1. Giám sát môi trường trong giai đoạn lắp đặt máy móc thiết bị ......................... 208 

5.2.2. Giám sát môi trường trong giai đoạn vận hành thử nghiệm giai đoạn II .......... 208 

5.2.3. Giám sát môi trường trong giai đoạn vận hành toàn bộ Dự án ......................... 209 

Chương 6 ..................................................................................................................... 210 

KẾT QUẢ THAM VẤN ............................................................................................. 210 

KẾT LUẬN, KIẾN NGHỊ VÀ CAM KẾT ................................................................. 211 

1. Kết luận .............................................................................................................................. 211 

2. Kiến nghị: .......................................................................................................................... 211 

3. Cam kết của Chủ dự án ..................................................................................................... 211 

 

 

  



Báo cáo đánh giá tác động môi trường dự án Công ty TNHH Moons’ Industries  

(Việt Nam) - Dự án nâng công suất 

Chủ dự án: Công ty TNHH Moons’ Industries (Việt Nam) Trang 4 

DANH MỤC BẢNG 

Bảng 1. 1. Danh sách cán bộ tham gia lập báo cáo ....................................................... 20 

Bảng 1. 2. Các hạng mục công trình của nhà máy hiện hữu. ........................................ 44 

Bảng 1. 3. Danh mục máy móc thiết bị của nhà máy hiện hữu. ................................... 47 

Bảng 1. 4. Các hạng mục công trình bảo vệ môi trường của nhà máy hiện hữu. ......... 56 

Bảng 1. 5. Tiêu chuẩn tiếp nhận nước thải đầu vào của KCN VSIP Hải Phòng. ......... 59 

Bảng 1. 6. Nhu cầu sử dụng hóa chất sử dụng trong hệ thống xử lý nước thải dây chuyền 

sơn điện di ..................................................................................................................... 63 

Bảng 1. 7. Danh mục các thiết bị chính của hệ thống xử lý nước thải dây chuyền sơn 

điện di. ........................................................................................................................... 64 

Bảng 1. 8.Danh mục thiết bị hệ thống xử lý khí thải khu vực dây chuyền sơn điện di, 

công đoạn làm sạch. ...................................................................................................... 68 

Bảng 1. 9. Danh mục thiết bị hệ thống thu gom khí, hơi phát sinh từ khu vực gia công.

 ....................................................................................................................................... 70 

Bảng 1. 10. Danh mục thiết bị hệ thống thu gom khí hơi khu vực xưởng lắp ráp. ....... 72 

Bảng 1. 11. Biện pháp ứng phó sự cố các hệ thống xử lý khí thải. ............................... 78 

Bảng 1. 12. Các hạng mục công trình bảo vệ môi trường cải tạo hoặc bổ sung thêm. . 79 

Bảng 1. 13. Thành phần cấu tạo động cơ bước hỗn hợp. .............................................. 86 

Bảng 1. 14.Thành phần cấu tạo động cơ servo. ............................................................ 92 

Bảng 1. 15. Thành phần cấu tạo động cơ không chổi than. .......................................... 96 

Bảng 1. 16. Hình ảnh về sản phẩm của Dự án nâng công suất. .................................. 105 

Bảng 1. 17. Danh mục máy, thiết bị, vật tư sử dụng trong quá trình lắp đặt. ............. 107 

Bảng 1. 18Khối lượng nguyên vật liệu của dây chuyền sản xuất động cơ bước hỗn hợp 

của nhà máy hiện hữu. ................................................................................................. 107 

Bảng 1. 19.Khối lượng nguyên vật liệu đầu vào của dây chuyền sản xuất dây kết nối, 

cáp thông tin của nhà máy hiện hữu. ........................................................................... 108 

Bảng 1. 20. Nhu cẩu sử dụng hóa chất sản xuất của nhà máy hiện hữu. .................... 109 

Bảng 1. 21. Nguyên vật liệu sử dụng cho dây chuyền sản xuất dây kết nối, cáp thông tin.

 ..................................................................................................................................... 115 

Bảng 1. 22.Hóa chất sử dụng trong sản xuất của Dự án. ............................................ 116 

 

Bảng 2. 1. Tiêu chuẩn tiếp nhận nước thải đầu vào của KCN VSIP Hải Phòng. ....... 122 

Bảng 2. 2. Kết quả quan trắc nước thải đầu ra của trạm xử lý nước thải của KCN VSIP 

Hải Phòng (Quý 4/2023). ............................................................................................ 123 

Bảng 2. 3. Thống kê về mức gây ồn điển hình của một số phương tiện, máy móc thiết bị 

sử dụng trong các hoạt động trong giai đoạn lắp đặt máy móc thiết bị. ..................... 133 



Báo cáo đánh giá tác động môi trường dự án Công ty TNHH Moons’ Industries  

(Việt Nam) - Dự án nâng công suất 

Chủ dự án: Công ty TNHH Moons’ Industries (Việt Nam) Trang 5 

Bảng 2. 4. Thải lượng và nồng độ các chất ô nhiễm của nước thải sinh hoạt trong giai 

đoạn vận hành Dự án sau khi nâng công suất. ............................................................ 145 

Bảng 2. 5. Khối lượng, thành phần, nồng độ của các chất ô nhiễm trong nước thải của 

dây chuyền sơn điện di của Dự án sau khi nâng công suất. ........................................ 146 

 

Bảng 3. 1. Tóm lược nguồn và phạm vi tác động trong giai đoạn lắp đặt các thiết bị của 

dự án ............................................................................................................................ 126 

Bảng 3. 2.Thải lượng và nồng độ các chất ô nhiễm của nước thải sinh hoạt trong giai 

đoạn lắp đặt máy móc thiết bị Dự án giai đoạn II. ...................................................... 129 

Bảng 3. 3. Mức ồn tổng hợp trong trường hợp tất cả các máy cùng hoạt động. ......... 135 

Bảng 3. 4. Tóm tắt các tác động đến môi trường khi Dự án đi vào hoạt động ........... 141 

Bảng 3. 5. Tải lượng các chất hữu cơ bay hơi chính ở dây chuyền sơn điện di .......... 150 

Bảng 3. 6. Khối lượng các loại keo sử dụng trong sản xuất của Dự án giai đoạn II. .. 155 

Bảng 3. 7. Tải lượng ô nhiễm hơi hữu cơ trong quá trình lắp ráp. .............................. 156 

Bảng 3. 8. Kết quả tính toán các chất dễ bay hơi trong quá trình sử dụng keo. .......... 157 

Bảng 3. 9. Tải lượng ô nhiễm của chất hữu cơ dễ bay hơi trong quá trình hàn. ......... 159 

Bảng 3. 10. Kết quả tính toán tải lượng ô nhiễm trong quá trình sử dụng keo. .......... 160 

Bảng 3. 11. Hệ số phát thải đối với các loại xe của một số chất ô nhiễm chính ......... 162 

Bảng 3. 12. Thải lượng khí thải phát sinh do các phương tiện tham gia giao thông ra vào 

Dự án. .......................................................................................................................... 162 

Bảng 3. 13.Nồng độ các chất ô nhiễm do vận chuyển nguyên vật liệu gây ra tại các vị 

trí xuôi theo chiều gió. ................................................................................................. 164 

Bảng 3. 14.Danh mục CTNH phát sinh trong giai đoạn vận hành sau nâng công suất.

 ..................................................................................................................................... 166 

Bảng 3. 15. Mức ồn do một số thiết bị sản xuất chính gây ra. .................................... 167 

Bảng 3. 16.Mức ồn tổng hợp do một số thiết bị sản xuất gây ra tại các điểm tính toán

 ..................................................................................................................................... 168 

Bảng 3. 17. Các vị trí có nguy cơ xảy ra sự cố đối với khí thải. ................................. 169 

Bảng 3. 18. Tổng hợp thành phần, lưu lượng các nguồn khí thải thoát ra môi trường.

 ..................................................................................................................................... 170 

Bảng 3. 19.Dự báo nguyên nhân và tác động do sự cố hóa chất. ................................ 174 

Bảng 3. 20. Tải lượng ô nhiễm đầu vào cho hệ thống xử lý khí thải dây chuyền sơn điện 

di, các máy đúc ép nhựa (xưởng đúc nhựa) và các máy làm sạch. ............................. 183 

Bảng 3. 21. Danh mục thiết bị của hệ thống xử lý bụi máy phun bi. .......................... 187 

Bảng 3. 22. Một số tình huống sự cố hóa chất điển hình và biện pháp ứng phó. ....... 196 

Bảng 3. 23. Tình huống sự cố điển hình và biện pháp ứng phó đối các hệ thống xử lý 

khí thải. ........................................................................................................................ 198 



Báo cáo đánh giá tác động môi trường dự án Công ty TNHH Moons’ Industries  

(Việt Nam) - Dự án nâng công suất 

Chủ dự án: Công ty TNHH Moons’ Industries (Việt Nam) Trang 6 

Bảng 3. 24.Một số tình huống sự cố điển hình đối với hệ thống XLNT sơn điện di. . 199 

Bảng 3. 25. Danh mục các hạng mục công trình BVMT của dự án ........................... 199 

Bảng 5. 1. Chương trình quản lý môi trường……………………………………….205 

 

  



Báo cáo đánh giá tác động môi trường dự án Công ty TNHH Moons’ Industries  

(Việt Nam) - Dự án nâng công suất 

Chủ dự án: Công ty TNHH Moons’ Industries (Việt Nam) Trang 7 

DANH MỤC HÌNH 

Hình 1. 1. Vị trí thực hiện dự án và các công trình lân cận ........................................... 42 

Hình 1. 2. Cấu trúc bể tự hoại 3 ngăn sử dụng trong nhà máy. ..................................... 57 

Hình 1. 3. Sơ đồ công nghệ xử lý nước thải của BW. ................................................... 59 

Hình 1. 4. Sơ đồ công nghệ xử lý nước thải dây chuyền sơn điện di hiện hữu. ............ 62 

Hình 1. 5. Hình ảnh về hệ thống xử lý nước thải dây chuyền sơn điện di. ................... 66 

Hình 1. 6.Sơ đồ thu gom khí thải khu vực dây chuyền sơn điện di và phòng làm sạch. 

 ....................................................................................................................................... 67 

Hình 1. 7. Sơ đồ công nghệ hệ thống xử lý khí thải công đoạn sơn điện di, làm sạch. 68 

Hình 1. 8. Hệ thống xử lý khí thải xưởng sơn điện di và phòng làm sạch. ................... 69 

Hình 1. 9. Sơ đồ công nghệ thu gom sương dầu gia công cắt gọt, mài. ........................ 70 

Hình 1. 10. Thu gom khí, hơi khu vực lắp ráp. ............................................................. 72 

Hình 1. 11. Hệ thống thu gom khí thải xưởng gia công (trái), xưởng lắp ráp (phải). ... 73 

Hình 1. 12. Hình ảnh về thiết bị lưu chứa rác thải sinh hoạt của nhà máy hiện hữu. ... 75 

Hình 1. 13. Kho chất thải nguy hại của nhà máy hiện hữu ........................................... 76 

Hình 1. 14. Quy trình gia công đúc sản phẩm nhựa. ..................................................... 81 

Hình 1. 15.Quy trình sơn điện di và tráng phủ các sản phẩm kim loại. ........................ 84 

Hình 1. 16. Dây chuyền sơn điện di .............................................................................. 85 

Hình 1. 17.Hình ảnh minh họa sản phẩm động cơ bước hỗn hợp của Dự án. .............. 86 

Hình 1. 18. Sơ đồ quy trình công nghệ gia công chế tạo các bộ phận động cơ bước hỗn 

hợp ................................................................................................................................. 91 

Hình 1. 19. Hình ảnh minh họa cấu trúc sản phẩm động cơ servo của Dự án (không bao 

gồm bộ điều khiển động cơ Driver)............................................................................... 92 

Hình 1. 20. Hình ảnh minh họa cấu trúc sản phẩm động cơ không chổi than của Dự án.

 ....................................................................................................................................... 95 

Hình 1. 21. Sơ đồ công nghệ gia công chế tạo động cơ servo ...................................... 99 

Hình 1. 22. Sơ đồ công nghệ gia công chế tạo động cơ không chổi than ................... 100 

Hình 1. 23 Quy trình gia công, chế tạo hộp số. ........................................................... 101 

Hình 1. 24.Sơ đồ công nghệ sản xuất dây kết nối, dây cáp thông tin. ........................ 103 

Hình 1. 25.Sơ đồ công nghệ sản xuất bộ điều khiển đèn LED.................................... 104 

Hình 1. 26. Sơ đồ cân bằng nước của nhà máy hiện hữu. ........................................... 113 

 

 Hình 3. 1. Hình ảnh minh họa tình huống công nhân tiếp xúc gần với hóa chất tẩy rửa 

tại khu vực phòng đặt thiết bị làm sạch. ...................................................................... 149 

Hình 3. 2. Mô phỏng sự phát tán khí thải chứa các thành phần hữu cơ (CxHy) ra không 

gian xung quanh Dự án. a) Mùa hè. b) Mùa đông ....................................................... 173 



Báo cáo đánh giá tác động môi trường dự án Công ty TNHH Moons’ Industries  

(Việt Nam) - Dự án nâng công suất 

Chủ dự án: Công ty TNHH Moons’ Industries (Việt Nam) Trang 8 

Hình 3. 3. Sơ đồ cân bằng vật chất của quá trình xử lý nước thải sơn điện di. ........... 177 

Hình 3. 4. Sơ đồ thu gom khí thải tổng thể của Dự án sau khi nâng công suất. ......... 178 

Hình 3. 5. Sơ đồ thu gom khí thải khu vực dây chuyền sơn điện di; phòng làm sạch và 

xưởng đúc nhựa của Dự án sau khi nâng công suất. ................................................... 180 

Hình 3. 6. Than hoạt tính sử dụng trong thiết bị hấp phụ. .......................................... 186 

Hình 3. 7. Hình 8. Sơ đồ công nghệ xử lý bụi quá trình làm sạch khung treo, giá đỡ 187 

Hình 3. 9. Hệ thống thu gom, xử lý bụi buồng phun bi. ............................................. 188 

Hình 3. 10. Hệ thông thu gom khí xưởng lắp ráp và minh họa luồng gió vào cửa hút.

 ..................................................................................................................................... 190 

Hình 3. 11. Sơ đồ nguyên lý hệ thống xử lý khí bằng than hoạt tính. ........................ 191 

 

  



Báo cáo đánh giá tác động môi trường dự án Công ty TNHH Moons’ Industries  

(Việt Nam) - Dự án nâng công suất 

Chủ dự án: Công ty TNHH Moons’ Industries (Việt Nam) Trang 9 
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BTNMT: Bộ Tài nguyên & Môi trường 

BYT: Bộ Y tế 

BXD: Bộ Xây dựng 

BOD: 
Biochemical Oxygen Demand 

(Nhu cầu oxy sinh hoá) 

BOD5: 
5- day Biochemical Oxygen Demand 

(Nhu cầu oxy sinh hoá 5 ngày) 

COD: 
Chemical Oxygen Demand 

(Nhu cầu oxy hoá học) 

KT: Kích thước 

TCVN: Tiêu chuẩn Việt Nam 

TCCP: Tiêu chuẩn cho phép 

TK: Thiết kế 

TSS: 
Total suspended solids 

(Tổng chất rắn lơ lửng) 

QCVN: Quy chuẩn Việt Nam 

UBND: Uỷ ban nhân dân 

UBMTTQ: Uỷ ban mặt trận tổ quốc 

WHO: Tổ chức y tế thế giới 

TVGSMT Tư vấn giám sát môi trường 

TXLNT Trạm xử lý nước thải 
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MỞ ĐẦU 

1. Xuất xứ của dự án 

1.1. Thông tin chung về dự án 

SHANGHAI MOONS’ ELECTRIC CO., LTD được thành lập vào năm 1994, là 

nhà sản xuất động cơ biến bước Top 3 toàn cầu với số lượng cung cấp hàng năm hơn 10 

triệu động cơ bước hỗn hợp. Các sản phẩm và giải pháp điều khiển chuyển động & điều 

khiển đèn LED thông minh của MOONS' được công nhận về chất lượng và hiệu suất 

cao, kết hợp các công nghệ tiên tiến được phát triển bởi các thương hiệu điều khiển 

chuyển động hàng đầu của AMP, Lin Engineering và Technosoft có khả năng toàn diện 

để liên tục cung cấp các giải pháp sáng tạo đa năng cho các ứng dụng khắt khe nhất cho 

hàng nghìn khách hàng trên khắp thế giới.  

Trên cơ sở nhu cầu thị trường và tiềm năng tiêu thụ của các khách hàng, 

SHANGHAI MOONS’ ELECTRIC CO., LTD và LIN ENGINEERING, INC đã cùng 

đầu tư dự án “CÔNG TY TNHH MOONS’ INDUSTRIES (VIỆT NAM)” sản xuất động 

cơ bước hỗn hợp và dây dẫn điện tại Nhà máy C1, D1 lô IN3-11*A, Khu công nghiệp 

VSIP Hải Phòng, huyện Thủy Nguyên, thuộc Khu Kinh tế Đình Vũ – Cát Hải, thành 

phố Hải Phòng, Việt Nam. Công ty TNHH Moons’ Industries (Việt Nam) (gọi tắt là 

Công ty) là tổ chức đại diện cho SHANGHAI MOONS’ ELECTRIC CO., LTD và LIN 

ENGINEERING, INC tại Việt Nam và trực tiếp quản lý dự án. 

Dự án “Công ty TNHH Moons’ Industries (Việt Nam)” (gọi tắt là Dự án) được đầu 

tư phân kỳ theo 2 giai đoạn với công suất trong năm sản xuất ổn định là 4.000.000 sản 

phẩm/năm. Năm 2022, Công ty đã được Ban Quản lý KKT Hải Phòng cấp giấy phép 

môi trường số 4573/GPMT-BQL ngày 14/12/2022 cho dự án “Công ty TNHH MOONS’ 

Industries (Việt Nam) – Giai đoạn I” với quy mô công suất 990.000 sản phẩm các 

loại/năm.  

Năm 2023, Công ty tiếp tục thực hiện dự án “Công ty TNHH Moons’ Industries 

(Việt Nam) - giai đoạn II” với việc nâng công suất sản xuất từ 990.000 sản phẩm các 

loại/năm lên 4.000.000 sản phẩm các loại/năm và được Bộ Tài nguyên và Môi trường 

phê duyệt kết quả thẩm định báo cáo đánh giá tác động môi trường tại Quyết định số 

364/QQĐ-BTNMT ngày 05/02/2025. 

Hiện nay, do nhu cầu của khách hàng trong thời gian sắp tới. Công ty quyết định 

bổ sung nâng công suất Dự án và mở rộng thêm sang lô nhà xưởng xây sẵn + nhà kho 

số W12 (thuê lại của Công ty TNHH dịch vụ hạ tầng Semcorp Hải Phòng), lô IN3-1*E, 

Khu đô thị, công nghiệp và dịch vụ VSIP Hải Phòng, thuộc Khu kinh tế Đình Vũ – Cát 

Hải, thành phố Thủy Nguyên, thành phố Hải Phòng, Việt Nam. 

Căn cứ  mục a, khoản 4, Điều 25 tại VNHN số 01/VBHN –BTMNT ngày 

10/01/2025 của Chính phủ quy định chi tiết thi hành một số điều của Luật Bảo vệ môi 

trường, dự án nằm tại phường Lập Lễ (là phường thuộc thành phố Thủy Nguyên – là đô 

thị loại III theo quy định của pháp luật về phân loại đô thị). 

Dự án Công ty TNHH Moons’ Industries (Việt Nam) - Dự án nâng công suất (gọi 
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tắt là Dự án nâng công suất) thuộc dự án nhóm B theo quy định của pháp luật về đầu tư 

công. Dự án thuộc loại hình sản xuất, kinh doanh, dịch vụ có nguy cơ gây ô nhiễm môi 

trường với quy mô công suất trung bình theo STT 17, Phụ lục II ( Dự án sản xuất sản 

phẩm điện tử, máy vi tính và thiết bị quang học (có một trong các công đoạn: mạ; phủ 

màu bằng sơn hoặc hóa chất; làm sạch bằng hóa chất độc công suất từ 100.000 sản 

phẩm/năm đến 50.000.000 sản phẩm/năm)) và thuộc danh mục đầu tư nhóm II có nguy 

cơ tác động xấu đến môi trường theo quy định tại STT 4, Phụ lục III (Dự án thuộc loại 

hình sản xuất, kinh doanh, dịch vụ có nguy cơ gây ô nhiễm môi trường với công suất 

lớn quy định tại Cột 3 Phụ lục II ban hành kèm theo Nghị định này) tại VNHN số 

01/VBHN –BTMNT ngày 10/01/2025 của Chính phủ quy định chi tiết thi hành một số 

điều của Luật Bảo vệ môi trường.  

Căn cứ theo khoản 2, khoản 3 và 5, Điều 27 Văn bản hợp nhất số 01/VBHN - 

BTNMT và khoản 4, Điều 37 Luật Bảo vệ môi trường 2020, Công ty tiến hành lập báo 

cáo đánhgiá tác động môi trường. Việc bổ sung thêm dây chuyền sản xuất, thay đổi, bổ 

sung thêm sản phẩm vượt trên >30% so với công suất sản phẩm cũ và làm gia tăng tác 

động xấu đến môi trường phải thực hiện đánh giá tác động môi trường. 

Căn cứ Điểm a, Khoản 1, Điều 35 Luật Bảo vệ môi trường 2020 và khoản e, Điều 

26a của VNHN số 01/VBHN -BTMNT ngày 10/01/2025, Dự án được phân cấp Ủy 

quyền cho Ban quản lý khu kinh tế Hải Phòng thẩm định và phê duyệt. 

Cấu trúc và nội dung báo cáo đánh giá tác động môi trường của dự án được trình 

bày theo hướng dẫn tại mẫu số 04 Phụ lục II ban hành kèm theo Thông tư 

07/2025/TTBTNMT ngày 28/02/2025 Quy định chi tiết thi hành một số điều của Luật 

Bảo vệ môi trường. 

Loại hình dự án: Dự án mở rộng và nâng công suất. 

Lý do lập lại ĐTM: Do công ty tăng quy mô, công suất dự án và mở rộng thêm 

nhà xưởng sản xuất làm gia tăng tác động xấu đến môi trường. Do đó, Công ty tiến hành 

lập lại báo cáo ĐTM trình Ban quản lý khu kinh tế Hải Phòng phê duyệt. 

Phạm vi báo cáo: 

- Giai đoạn lắp đặt máy móc, thiết bị: Đánh giá tác động trong quá trình lắp đặt 

máy móc, thiết bị cho nhà xưởng sản xuất mới. 

- Giai đoạn hoạt động: Đánh giá các tác động đến môi trường do hoạt động sản 

xuất của nhà máy. 

1.2. Cơ quan, tổ chức có thẩm quyền phê duyệt chủ trương đầu tư, báo cáo nghiên 

cứu khả thi hoặc tài liệu tương đương với báo cáo nghiên cứu khả thi của dự án 

- Cơ quan có thẩm quyền cấp giấy chứng nhận đầu tư: Ban quản lý khu kinh tế Hải 

Phòng. 

- Cơ quan phê duyệt dự án đầu tư: Ban quản lý khu kinh tế Hải Phòng. 

- Cơ quan phê duyệt ĐTM: Ban quản lý khu kinh tế Hải Phòng. 
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1.3. Sự phù hợp của dự án đầu tư với Quy hoạch bảo vệ môi trường quốc gia, quy 

hoạch vùng, quy hoạch tỉnh, quy định của pháp luật về bảo vệ môi trường; mối quan 

hệ của dự án với các dự án khác, các quy hoạch và quy định khác của pháp luật có 

liên quan 

Dự án triển khai phù hợp với chiến lược, quy hoạch phát triển ngành; quy hoạch, 

kế hoạch phát triển kinh tế - xã hội của địa phương, mục tiêu phát triển của Khu đô thị, 

công nghiệp và dịch vụ VSIP Hải Phòng, thuộc Khu kinh tế Đình Vũ - Cát Hải, huyện 

Thủy Nguyên, thành phố Hải Phòng, cụ thể:  

Quyết định số 1784/QĐ-UBND ngày 04/8/2003 của UBND thành phố Hải Phòng 

về việc phê duyệt quy hoạch chi tiết giai đoạn I Khu đô thị mới Bắc sông Cấm thành 

phố Hải Phòng đến năm 2020.  

Quyết định số 1448/QĐ-TTg ngày 16/9/2009 của Thủ tướng Chính phủ về việc 

phê duyệt điều chỉnh quy hoạch chung xây dựng thành phố Hải Phòng đến năm 2025 và 

tầm nhìn đến năm 2050;  

Quyết định số 1438/QĐ-TTg ngày 03/10/2012 của Thủ tướng Chính Phủ về việc 

phê duyệt Quy hoạch chung xây dựng Khu kinh tế Đình Vũ – Cát Hải, thành phố Hải 

Phòng đến năm 2025.  

Quyết định số 39/2013/QĐ-TTg ngày 27/6/2013 của Thủ tướng Chính phủ về việc 

sửa đổi, bổ sung Khoản 1 Điều 2 Quy chế hoạt động của Khu kinh tế Đình Vũ – Cát 

Hải, thành phố Hải Phòng ban hành kèm theo Quyết định số 69/2011/QĐ-TTg ngày 

13/12/2011 của Thủ tướng Chính phủ;  

Quyết định số 880/QĐ-TTg ngày 09/6/2014 phê duyệt tổng thể phát triển ngành 

công nghiệp Việt Nam đến năm 2020, tầm nhìn đến năm 2030. Theo đó, nội dung của 

quy hoạch đối với ngành điện tử, công nghệ thông tin là: “Xây dựng ngành điện tử, công 

nghệ thông tin trở thành ngành công nghiệp chủ lực để tạo cơ sở hỗ trợ cho các ngành 

khác phát triển” và “Tiếp tục phát triển phương thức lắp ráp các thiết bị điện tử, tin học 

để đáp ứng nhu cầu sản phẩm điện tử trong nước và tham gia xuất khẩu; tăng cường liên 

kết với các tập đoàn điện tử, tin học lớn trên thế giới để tiếp nhận công nghệ hiện đại và 

tăng năng lực sản xuất linh kiện trong nước.”  

Quyết định số 66/2014/QĐ-TTg ngày 25/11/2014 của Thủ tướng Chính phủ về 

việc phê duyệt Danh mục công nghệ cao được ưu tiên đầu tư phát triển và Danh mục 

sản phẩm công nghệ cao được khuyến khích phát triển.  

Quyết định số 821/QĐ-TTg ngày 06/07/2018 của Thủ tướng Chính phủ về việc 

phê duyệt Điều chỉnh, bổ sung quy hoạch tổng thể phát triển kinh tế - xã hội thành phố 

Hải Phòng đến năm 2025, định hường đến năm 2030. Theo đó, xây dựng Hải Phòng 

thành trung tâm kinh tế mạnh của vùng kinh tế trọng điểm Bắc Bộ, kết hợp chặt chẽ giữa 

phát triển kinh tế với bảo vệ môi trường, bảo vệ cảnh quan, đảm bảo khai thác và sử 

dụng lâu dài các nguồn tài nguyên và giữ vững cân bằng sinh thái, chủ động thích nghi, 

ứng phó với biến đổi khí hậu, hướng tới nền kinh tế xanh, thân thiện với môi trường và 

phát triển bền vững.  
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Quyết định số 1338/QĐ-UBND ngày 10/5/2022 của UBND thành phố Hải Phòng 

về việc ban hành Danh mục các dự án công nghiệp khuyến khích đầu tư, không khuyến 

khích đầu tư trên địa bàn thành phố Hải Phòng giai đoạn đến 2025, định hướng đến 

2030, dự án thuộc nhóm III của Phụ lục 1. Danh mục dự án công nghiệp khuyến khích 

đầu tư.  

Quyết định số 323/QĐ-TTg ngày 30/03/2023 của Thủ tướng Chính phủ về việc 

Phê duyệt Điều chỉnh Quy hoạch chung thành phố Hải Phòng đến năm 2040, tầm nhìn 

đến năm 2050 theo đó tiếp tục mở rộng phạm vi Khu kinh tế Đình Vũ- Cát Hải theo Phụ 

lục III. Các chương trình ưu tiên đầu tư phát triển.  

Quyết định số 1516/QĐ-TTg của Thủ tướng Chính phủ: Phê duyệt Quy hoạch 

thành phố Hải Phòng thời kỳ 2021 – 2030, tầm nhìn đến năm 2050. 

Như vậy, việc triển khai thực hiện dự án là phù hợp với quy hoạch phát triển công 

nghiệp của thành phố Hải Phòng nói riêng và quy hoạch phát triển ngành điện, điện tử 

và cơ khí Việt Nam nói chung. 

1.4. Sự phù hợp của dự án với ngành nghề đầu tư và phân khu chức năng của 

khu sản xuất, kinh doanh, dịch vụ tập trung, cụm công nghiệp. 

Dự án “Công ty TNHH Moons’ Industries (Việt Nam) – Dự án nâng công suất” 

được triển khai tại Nhà máy C1&D1, lô IN3-11*A (thuê lại của Công ty TNHH phát 

triển công nghiệp BW Hải Phòng) và nhà xưởng xây sẵn + nhà kho số W12 (thuê lại của 

Công ty TNHH dịch vụ hạ tầng Semcorp Hải Phòng), lô IN3-1*E, Khu đô thị, công 

nghiệp và dịch vụ VSIP Hải Phòng, thuộc Khu kinh tế Đình Vũ – Cát Hải, thành phố 

Thủy Nguyên, thành phố Hải Phòng, Việt Nam, với loại hình sản xuất linh kiện, thiết bị 

điện, điện tử. Dự án phù hợp với các quy hoạch của KCN, cụ thể:  

- KCN VSIP Hải Phòng đã được Bộ Tài nguyên và Môi trường cấp các văn bản 

sau:  

+ Quyết định số 874/QĐ-BTNMT ngày 13/5/2010 của Bộ Tài nguyên và Môi 

trường về việc phê duyệt báo cáo đánh giá tác động môi trường của dự án “Đầu tư xây 

dựng Khu đô thị, công nghiệp và dịch vụ VSIP Hải Phòng” tại huyện Thủy Nguyên, 

thành phố Hải Phòng; 

+ Quyết định số 1735/QĐ-BTNMT ngày 13/9/2011 về việc Phê duyệt báo cáo 

đánh giá tác động môi trường bổ sung của Dự án “Đầu tư xây dựng Khu đô thị, công 

nghiệp và dịch vụ VSIP Hải Phòng” tại huyện Thuỷ Nguyên, thành phố Hải Phòng; 

+ Giấy phép xả nước thải vào nguồn nước số 2895/GP-BTNMT ngày 10/11/2015 

của Bộ Tài nguyên và Môi trường; 

+ Giấy xác nhận số 22/GXN-TCMT ngày 19/02/2016 về việc Xác nhận hoàn thành 

giai đoạn I Công trình bảo vệ môi trường của Dự án “Đầu tư xây dựng Khu Đô thị, Công 

nghiệp và Dịch vụ VSIP Hải Phòng” tại huyện Thủy Nguyên, TP. Hải Phòng;  

+ Giấy phép xả nước thải vào hệ thống công trình thủy lợi số 2889/GP-UBND 

ngày 06/10/2021 của Uỷ ban nhân dân thành phố Hải Phòng. 
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(Quyết định phê duyệt ĐTM, Giấy xác nhận hoàn thành giai đoạn I và Giấy phép 

xả nước thải vào nguồn nước của KCN VSIP Hải Phòng được đính kèm phụ lục của báo 

cáo).  

+ Theo Quyết định 2112/QĐ-UBND ngày 10/12/2008 của UBND thành phố Hải 

Phòng về việc phê duyệt Quy hoạch chi tiết tỷ lệ 1/2.000 Khu đô thị, công nghiệp và 

dịch vụ VSIP – Hải Phòng và Quyết định 3251/QĐ-UBND ngày 18/01/2018 của UBND 

thành phố Hải Phòng về việc điều chỉnh phê duyệt Quy hoạch chi tiết tỷ lệ 1/2.000 Khu 

đô thị, công nghiệp và dịch vụ VSIP – Hải Phòng, phần đất thực hiện Dự án thuộc nằm 

trong quy hoạch đất công nghiệp của KCN VSIP Hải Phòng.  

KCN VSIP Hải Phòng là KCN đa ngành nghề gồm các ngành nghề chính như sau: 

Công nghiệp lắp ráp điện tử, công nghiệp cơ khí, chế tạo máy công nghiệp, chế tạo máy 

nông nghiệp, công nghiệp công nghệ kỹ thuật cao, một số loại hình công nghiệp nhẹ, 

may mặc, …Hiện nay, tỉ lệ lấp đầy của KCN VSIP mới chỉ đạt 76%, hệ thống hạ tầng 

đã được hoàn thiện với mật độ xây dựng (60%). Một số thông tin chung về hạ tầng KCN 

VSIP Hải Phòng: 

Hệ thống đường giao thông nội khu: trục chính của khu công nghiệp VSIP Hải 

Phòng có chiều rộng mặt cắt là 60 m - 78 m, trong đó chiều rộng mặt đường là 36 m, 

dải phân cách 10 m và vỉa hè mỗi bên rộng 7 m; Các đường nhánh trong khu công nghiệp 

có chiều rộng mặt cắt từ 20m - 26m - 36m - 50m, trong đó chiều rộng lòng đường từ 

15m - 30m, toàn bộ các đường nhánh đều được xây dựng vỉa hè hai bên với chiều rộng 

5m. 

Hệ thống cấp điện: nguồn điện phục vụ sản xuất tại KCN VSIP Hải Phòng qua 

đường dây 110kV thông qua 03 trạm biến áp 110/22kV có tổng công suất cấp điện 

khoảng 210,9 MVA. Các đường dây 22kV được đi nổi bằng dây trần thông qua hệ thống 

cột bê tông cốt thép dài 20m đến từng lô đất trong khu công nghiệp, sẵn sàng đấu nối 

theo yêu cầu của các nhà đầu tư 

Hệ thống cấp nước: Khu công nghiệp VSIP Hải Phòng được chủ đầu tư xây dựng 

Trạm sản xuất nước sạch có công suất 69.000 m3/ngày đêm với nguồn nước từ sông Giá 

và được cung cấp tới từng lô đất trong khu công nghiệp thông qua mạng lưới đường ống 

dạng mạch vòng kết hợp với mạng cụt. 

Hệ thống xử lý nước thải: Toàn bộ nước thải sản xuất tại khu công nghiệp được 

thu gom bằng hệ thống xử lý nước thải có công suất 4.500 m3/ngày đêm đạt tiêu chuẩn 

trước khi xả thải ra nguồn tiếp nhận là Sông Cấm. 

Tiện ích hạ tầng khác: Hệ thống thu gom, phân loại và xử lý chất thải rắn; Hệ 

thống cây xanh cảnh quan và chiếu sáng nội khu được đầu tư đồng bộ với hệ thống 

đường giao thông; Các dịch vụ bưu chính viễn thông được cung cấp sẵn có; Hệ thống 

thoát nước mưa được bố trí độc lập với hệ thống thoát nước thải; Các trụ cứu hỏa được 

bố trí với khoảng cách 150 m mỗi trụ; 

Như vậy, việc triển khai Dự án tại vị trí lựa chọn phù hợp với quy hoạch phát triển 

của KCN VSIP Hải Phòng. 



Báo cáo đánh giá tác động môi trường dự án Công ty TNHH Moons’ Industries  

(Việt Nam) - Dự án nâng công suất 

Chủ dự án: Công ty TNHH Moons’ Industries (Việt Nam) Trang 15 

2. Căn cứ pháp luật và kỹ thuật của việc thực hiện đánh giá tác động môi trường 

(ĐTM) 

2.1. Các văn bản pháp lý, quy chuẩn, tiêu chuẩn và hướng dẫn kỹ thuật có liên quan 

làm căn cứ cho việc thực hiện ĐTM 

a. Các văn bản  

* Văn bản pháp luật về lĩnh vực môi trường 

-  Luật bảo vệ môi trường số 72/2020/QH14 được Quốc hội nước Cộng hòa xã hội 

chủ nghĩa Việt Nam thông qua ngày 17 tháng 11 năm 2020, có hiệu lực từ ngày 01 tháng 

01 năm 2022. 

-  Nghị định 08/2022/NĐ-CP ngày 10/01/2022 của Chính phủ Quy định chi tiết 

một số điều của Luật Bảo vệ môi trường; 

- Thông tư 02/2022/TT-BTNMT ngày 10/01/2022 của Bộ Tài nguyên và Môi 

trường Quy định chi tiết một số điều của Luật bảo vệ môi trường. 

- Văn bản hợp nhất số 01/VBHN -BTMNT ngày 10/01/2025 của Chính phủ quy 

định chi tiết một số điều của Luật Bảo vệ môi trường. 

- Nghị định số 45/2022/NĐ-CP ngày 07/07/2022 của Chính phủ quy định về xử 

phạt vi phạm hành chính trong lĩnh vực bảo vệ môi trường. 

- Nghị định số 35/2022/NĐ-CP ngày 15/07/2022 của Chính phủ Quy định về quản 

lý khu công nghiệp và khu kinh tế. 

- Nghị định số 80/2014/NĐ-CP ngày 06/08/2014 của Chính phủ về thoát nước và 

xử lý nước thải. 

- Thông tư số 07/2025/TT-BTNMT ngày 28/02/2025 của Bộ Nông nghiệp và Môi 

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

- Thông tư số 10/2021/TT-BTNMT ngày 16/08/2021 của Bộ Nông nghiệp và Môi 

trường quy định kỹ thuật quan trắc môi trường và quản lý thông tin, dữ liệu quan trắc 

môi trường. 

b. Các văn bản pháp luật có liên quan 

* Văn bản pháp luật thuộc lĩnh vực xây dựng 

- Luật Xây dựng số 50/2014/QH13 ngày 18/06/2014 của Quốc hội nước Cộng hòa 

XHCN Việt Nam; 

- Luật Xây dựng số 62/2020/QH14 ngày 17/06/2020 của Quốc hội nước Cộng hòa 

XHCN Việt Nam về sửa đổi, bổ sung một số điều của Luật Xây dựng; 

- Nghị định số 06/2021/NĐ-CP ngày 26/01/2021 của Chính phủ về quản lý chất 

lượng và bảo trì công trình xây dựng; 

- Nghị định số 10/2021/NĐ-CP ngày 09/02/2021 của Chính phủ về quản lý chi phí 
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đầu tư xây dựng; 

- Nghị định số 15/2021/NĐ-CP ngày 03/03/2021 của Chính phủ quy định chi tiết 

một số nội dung về quản lý dự án đầu tư xây dựng; 

- Thông tư số 15/2023/TT-BXD ngày 29/12/2023 ban hành QCVN 07:2023/BXD 

quy chuẩn kỹ thuật Quốc gia về hệ thống công trình hạ tầng kỹ thuật; 

* Văn bản pháp luật thuộc lĩnh vực Bảo vệ sức khỏe 

- Luật An toàn, vệ sinh lao động số 84/2015/QH13 của Quốc hội nước Cộng hòaxã 

hội chủ nghĩa Việt Nam ban hành ngày 25/06/2015; 

- Luật Lao động số 45/2019/QH14 của Quốc hội nước Cộng hòa xã hội chủ nghĩa 

Việt Nam ban hành ngày 20/11/2019; 

- Nghị định số 39/2016/NĐ-CP ngày 15/05/2016 của Chính phủ quy định chi tiết 

thi hành một số điều của Luật An toàn vệ sinh lao động; 

- Quyết định số 3733/2002/QĐ-BYT ngày 10/10/2002 của Bộ Y tế về việc ban 

hành 21 Tiêu chuẩn vệ sinh lao động, 05 nguyên tắc, 07 thông số vệ sinh lao động; 

- Thông tư số 19/2016/TT-BYT ngày 30/6/2016 của Bộ Y tế hướng dẫn thực hiện 

quản lý vệ sinh lao động, sức khỏe người lao động và bệnh nghề nghiệp; 

* Văn bản pháp luật liên quan đến lĩnh vực PCCC 

- Luật Phòng cháy và Chữa cháy số 27/2001/QH10 ngày 29/06/2001 của Quốc hội 

nước CHXHCN Việt Nam khóa X, kỳ họp thứ 9; 

- Luật sử đổi, bổ sung một số điều Phòng cháy và Chữa cháy số 40/2013/QH13 

ngày 22/11/2013 của Quốc hội nước CHXHCN Việt Nam khóa XIII, kỳ họp thứ 6; 

- Nghị định số 136/2020/NĐ-CP ngày 24/11/2020 của Chính phủ quy định chitiết 

một số điều và biện pháp thi hành Luật Phòng cháy và Chữa cháy và Luật sử đổi, bổ 

 sung một số điều Phòng cháy và Chữa cháy; 

- Thông tư số 149/2020/TT-BCA ngày 31/12/2020 của Bộ Công an quy định một 

số điều và biện pháp thi hành Luật Phòng cháy và Chữa cháy và Luật sử đổi, bổ sung 

một số điều Phòng cháy và Chữa cháy và nghị định số 136/2020/NĐ-CP ngày 

24/11/2020 của Chính phủ quy định chi tiết một số điều và biện pháp thi hành Luật 

Phòng cháy và Chữa cháy và Luật sử đổi, bổ sung một số điều Phòng cháy và Chữa 

cháy; 

* Văn bản pháp luật thuộc lĩnh vực Hóa chất 

- Luật Hóa chất số 06/2007/QH do Quốc hội nước CHXHCN Việt Nam khóa 12, 

kỳ họp thứ 2 thông qua ngày 22/11/2007; 

- Nghị định số 113/2017/NĐ-CP ngày 09/10/2017 của Chính phủ Quy định chi tiết 
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và hướng dẫn thi hành một số điều của Luật Hóa Chất; 

- Nghị định số 82/2022/NĐ-CP ngày 18/10/2022 của Chính phủ sửa đổi, bổ sung 

một số điều của nghị số 113/2017 ngày 09/10/2017 của Chính phủ Quy định chi tiết và 

hướng dẫn thi hành một số điều của Luật Hóa Chất; 

- Thông tư 32/2017/TT-BCT ngày 28/12/2017 của Bộ Công Thương quy định 

cụthể và hướng dẫn thi hành một số điều của Luật Hóa chất và Nghị định số 

113/2017/NĐ-CP ngày 09/10/2017 của Chính phủ Quy định chi tiết và hướng dẫn thi 

hành một số điềucủa Luật Hóa Chất; 

- Thông tư 17/2022/TT-BCT ngày 27/10/2022 của Bộ Công Thương sửa đổi, bổ 

sung một số điều của thông tư số 32/2017/TT-BCT ngày 28/12/2017 của Bộ 

CôngThương quy định cụ thể và hướng dẫn thi hành một số điều của Luật Hóa chất và 

Nghị định số 113/2017/NĐ-CP ngày 09/10/2017 của Chính phủ Quy định chi tiết và 

hướng dẫn thi hành một số điều của Luật Hóa Chất; 

* Văn bản pháp luật thuộc lĩnh vực chuyển giao công nghệ 

- Luật chuyển giao công nghệ số 07/2017/QH14 do Quốc hội nước CHXHCN Việt 

Nam khóa 14 thông qua ngày 19/6/2017; 

- Nghị định số 76/2018/NĐ-CP ngày 15/5/2018 của Chính Phủ Quy định chi tiết 

và hướng dẫn thi hành một số điều của Luật chuyển giao công nghệ; 

* Văn bản pháp luật về các lĩnh vực khác 

- Luật Đầu tư số 61/2020/QH14 của QH nước CHXHCNVN khóa XIV kỳ họp thứ 

9 ban hành ngày 17/6/2020; 

- Nghị định số 35/2022/NĐ-CP ngày 28/5/2022 của Chính Phủ Quy định về quản 

lý Khu công nghiệp và khu kinh tế; 

b. Các tiêu chuẩn, quy chuẩn 

- QCVN 14:2008/BTNMT: Quy chuẩn kỹ thuật quốc gia về nước thải sinh hoạt; 

- QCVN 19:2009/BTNMT - Quy chuẩn kỹ thuật quốc gia về khí thải công nghiệp 

đối với bụi và các chất vô cơ; 

- QCVN 20:2009/BTNMT - Quy chuẩn kỹ thuật quốc gia về khí thải công nghiệp 

đối với một số chất hữu cơ; 

- QCVN 07:2009/BTNMT: Quy chuẩn về ngưỡng chất thải nguy hại; 

- QCVN 26:2010/BTNMT: Quy chuẩn kỹ thuật quốc gia về tiếng ồn; 

- QCVN 27:2010/BTNMT: Quy chuẩn kỹ thuật quốc gia về rung động; 

- QCVN 40:2011/BTNMT: Quy chuẩn kỹ thuật quốc gia về Nước thải công 

nghiệp; 

- QCVN 50:2013/BTNMT: Quy chuẩn kỹ thuật quốc gia về ngưỡng nguy hại đối 
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với bùn thải từ quá trình xử lý nước; 

- QCVN 24:2016/BYT Quy chuẩn kỹ thuật quốc gia về Tiếng ồn - Mức tiếp xúc 

cho phép tiếng ồn tại nơi làm việc; 

- QCVN 26:2016/BYT Quy chuẩn kỹ thuật quốc gia về Vi khí hậu - Giá trị cho 

phép vi khí hậu tại nơi làm việc; 

- QCVN 02:2019/BYT – Quy chuẩn kỹ thuật quốc gia về bụi – Giá trị giới hạn cho 

phép bụi tại nơi làm việc; 

- QCVN 03:2019/BYT – Quy chuẩn kỹ thuật quốc gia về giá trị giới hạn tiếp xúc 

cho phép của 50 yếu tố hoá học nơi làm việc; 

- QCVN 06:2021/BXD - Quy chuẩn kỹ thuật quốc gia về An toàn cháy cho nhà và 

công trình; 

- QCVN 05:2023/BTNMT – Quy chuẩn kỹ thuật quốc gia về Chất lượng không 

khí; 

- QCVN05A:2020/BCT Quy chuẩn kỹ thuật quốc gia về an toàn trong sản xuất, 

kinh doanh, sử dụng, bảo quản và vận chuyển hoá chất nguy hiểm; 

- TCXDVN 13606:2023– Cấp nước – Mạng lưới đường ống và công trình – Tiêu 

chuẩn thiết kế; 

- TCVN 4513 – 1988: Cấp nước bên trong – Tiêu chuẩn thiết kế; 

- TCVN 4474 – 87: Thoát nước bên trong – Tiêu chuẩn thiết kế; 

- TCVN 3890:2023: Phòng cháy chữa cháy – Phương tiện phòng cháy và chữa 

cháy cho nhà và công trình – Trang bị, bố trí; 

- Tiêu chuẩn nước thải đầu ra của các doanh nghiệp được phép đấu nối vào hệ 

thống XLNT tập trung của KCN VSIP Hải Phòng. 

- Quyết định 06/2023/QĐ-UBND ngày 09/2/2023 của UBND thành phố Hải 

Phòng quy định về quản lý chất thải rắn trên địa bàn thành phố Hải Phòng. 

2.2. Các văn bản pháp lý, quyết định hoặc ý kiến bằng văn bản của các cấp có thẩm 

quyền liên quan đến dự án 

- Giấy chứng nhận đăng ký doanh nghiệp công ty trách nhiệm hữu hạn hai thành 

viên trở lên, mã số doanh nghiệp 0202093896, đăng ký lần đầu ngày 26/3/2021; đăng 

ký thay đổi lần thứ 4 ngày 21/02/2025. 

- Giấy chứng nhận đầu tư số 8793546577 do Ban Quản lý Khu kinh tế Hải Phòng 

cấp, chứng nhận lần đầu ngày 03 tháng 02 năm 2021, chứng nhận điều chỉnh lần thứ 02 

ngày 25/01/2024. 

- Hợp đồng thuê nhà xưởng giữa Công ty TNHH MOONS’ Industries (Việt Nam) 

và Công ty TNHH MTV Phát triển Công nghiệp BW Hải Phòng. 

- Văn bản đề nghị điều chỉnh dự án đầu tư ngày 30/05/2025. 

- Giấy phép môi trường số 4573/GPMT-BQL ngày 14/12/2022 của Ban quản lý 

khu kinh tế Hải Phòng. 
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- Quyết định số 364/QĐ-BTNMT ngày 05/02/2025 của Bộ Tài nguyên và Môi 

trường phê duyệt kết quả thẩm định báo cáo đánh giá tác động môi trường của Dự án 

Công ty TNHH Moons’s Industries (Việt Nam) – Giai đoạn II.  

- Căn cứ các tài liệu, số liệu khác có liên quan. 

2.3. Các tài liệu, dữ liệu do chủ dự án tạo lập được sử dụng trong quá trình thực hiện 

ĐTM 

Báo cáo dự án đầu tư của Dự án Công ty TNHH Moons’ Industries (Việt Nam) – 

Dự án nâng công suất. 

Hồ sơ thiết kế cơ sở của dự án bao gồm: Thuyết minh thiết kế cơ sở; các bản vẽ 

thiết kế cơ sở bao gồm: Sơ đồ bố trí tổng mặt bằng của dự án; sơ đồ thoát nước mưa, 

thoát nước thải của Dự án, hồ sơ hoàn công các công trình bảo vệ môi trường giai đoạn 

trước đó, báo cáo đánh giá tác động môi trường, giấy phép môi trường, kết quả quan 

trắc môi trường, báo cáo công tác bảo vệ môi trường. 

- Một số tài liệu khác có liên quan. 

3. Tổ chức thực hiện đánh giá tác động môi trường 

Báo cáo đánh giá tác động môi trường của Dự án Công ty TNHH Moons’ 

Industries (Việt Nam) – Dự án nâng công suất được Công ty TNHH Moons’s Industries 

(Việt Nam) chủ trì, phối hợp với đơn vị tư vấn thực hiện. 

3.1. Danh sách cán bộ tham gia lập báo cáo ĐTM 

* Cơ quan chủ trì thực hiện ĐTM: Công ty TNHH Moons’ Industries (Việt Nam) 

- Đại diện: CEN XUAEFENG   Chức vụ: Tổng Giám đốc 

- Địa chỉ thường trú: số 168, đường Mingjia, khu công nghiệp Minbei, thành phố 

Thượng Hải, Trung Quốc. 

- Địa chỉ liên lạc: số 6 ngõ phụ 5/280 Lê Lợi, phường Lạch Tray, quận Ngô Quyền, 

thành phố Hải PHòng, Việt Nam. 

- Điện thoại: 09101531939    

* Đơn vị tư vấn: Công ty TNHH tư vấn và thương mại Vinagreen 

- Người đại diện: Bà Đinh Thị Huệ Linh  - Chức vụ: Giám đốc  

- Địa chỉ: Số 251, chợ Hàng Cũ, phường Dư Hàng Kênh, quận Lê Chân, thành phố 

Hải Phòng. 

3.2. Danh sách những người tham gia lập báo cáo ĐTM 
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Bảng 1. 1. Danh sách cán bộ tham gia lập báo cáo 

STT Họ và tên 
Học hàm/Học 

vị 

Nội dung phụ trách 
Chữ ký 

I Chủ đầu tư 

1 
 CHANG, 

JIANMING 
 

Chủ trì thực hiện 

ĐTM  

II Đơn vị tư vấn 

1  
Đinh Thị Huệ 

Linh 

Kỹ sư môi 

trường 

Chủ biên, Kiểm soát 

nội dung 

 

2  
Bùi Thị Như 

Quỳnh 

Kỹ sư môi 

trường 

Tổng hợp tài liệu, 

phụ trách chương 

1,2,6 

Tổng hợp tài liệu, 

phụ trách chương 

3,4,5 

 

3  
Nguyễn Thị 

Mai Phương 

Kỹ sư môi 

trường 

 

4  Đoàn Thị Hiếu 
Kỹ sư môi 

trường 
 

5  
Nguyễn Thị 

Mai Linh 

Thạc sỹ môi 

trường 
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3.3. Tổ chức thực hiện ĐTM 

Báo cáo ĐTM dự án Dự án Công ty TNHH Moons’ Industries (Việt Nam) – Dự 

án nâng công suất của Công ty TNHH Moons’s Industries (Việt Nam) được thực hiện 

theo trình tự với các bước sau: 

1. Nghiên cứu dự án: Nghiên cứu các văn bản pháp lý và tài liệu liên quan đến dự 

án; sàng lọc các thông tin và lên kế hoạch thu thập các thông tin cần thiết. Lên kế hoạch 

đi điều tra thực địa; 

2. Điều tra, khảo sát đánh giá hiện trạng môi trường tại khu vực dự án: Điều tra 

khảo sát thực địa khu vực dự án nhằm thu thập thêm các thông tin về kinh tế - xã hội, 

sinh thái, thủy văn... tại khu đất thực hiện dự án. Lấy mẫu tại hiện trường và phân tích 

các thành phần môi trường trong phòng thí nghiệm; 

3. Tổng hợp thông tin, kết quả phân tích, kết quả điều tra, sàng lọc, phân tích số 

liệu và nhận dạng các đối tượng có khả năng bị tác động của dự án, các đối tượng nhạy 

cảm khu vực dự án;  

4. Dự báo, đánh gía tác động của dự án đến các yếu tố môi trường và kinh tế - xã 

hội, đề xuất biện pháp phòng ngừa, giảm thiểu; 

5. Tổng hợp lập báo cáo đánh giá tác động môi trường chuẩn bị công tác tham vấn 

cộng đồng; 

6. Tổ chức tham vấn: Tham vấn cộng đồng, lấy ý kiến đóng góp Công ty TNHH 

VSIP Hải Phòng và các chuyên gia. Tiến hành tham vấn online trên cổng thông tin điện 

tử của Ban quản lý khu kinh tế Hải Phòng; 

7. Bổ sung kết quả tham vấn cộng đồng vào báo cáo đánh giá tác động môi trường 

và hoàn thiện báo cáo; 

8. Trình cơ quan chức năng thẩm định, phê duyệt báo cáo;  

9. Chỉnh sửa và hoàn thiện báo cáo theo ý kiến của hội đồng thẩm định. 

3.4. Phạm vi thực hiện báo cáo đánh giá tác động môi trường 

Báo cáo đánh giá tác động môi trường của Dự án gồm các giai đoạn như sau: 

- Giai đoạn xây dựng và hoạt động hiện tại: Đánh giá tác động trong quá trình đầu 

tư xây dựng hạng mục công trình mở rộng và hoạt động hiện tại của nhà máy. 

- Giai đoạn hoạt động: Đánh giá các tác động đến môi trường do hoạt động sản 

xuất và hoạt động sinh hoạt của công nhân. 

4. Phương pháp đánh giá tác động môi trường 

4.1. Phương pháp đánh giá nhanh 

Dùng để xác định nhanh tải lượng, nồng độ các chất ô nhiễm trong khí thải, nước 

thải, mức độ gây ồn, rung động phát sinh từ hoạt động của Dự án và làm căn cứ cho để 

tính toán tải lượng ô nhiễm phát sinh từ các quá trình sản xuất, sinh hoạt. 
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- Đối với môi trường không khí, sử dụng hệ số phát thải đối với một số chất ô 

nhiễm của phương tiện vận chuyển theo đề tài của Nguyễn Đình Tuấn, “Tính toán tải 

lượng ô nhiễm do phương tiện giao thông cơ giới đường bộ, năm 2006” làm cơ sở tính 

toán tải lượng ô nhiễm đối với các hoạt động vận chuyển nguyên nhiên, vật liệu, hóa 

chất, sản phẩm của Dự án (áp dụng tại mục 3.2.1.2 Chương 3). 

- Đối với tiếng ồn, độ rung sử dụng hệ số ô nhiễm của Cơ quan bảo vệ môi trường 

Hoa Kỳ (US EPA) tính toán mức độ ồn, rung của phương tiện, máy móc thiết bị thi công 

theo khoảng cách (áp dụng tại mục 3.1.1.6 Chương 3).  

- Đối với nước mưa chảy tràn, sử dụng biểu thức tính toán theo TCVN 7957:2023 

làm cơ sở tính toán lưu lượng nước mưa chảy tràn trên mặt bằng Dự án (áp dụng tại mục 

3.1.1.2 Chương 3). 

- Đối với nước thải sinh hoạt sử dụng QCV01:2019/BXD để tính toán, ước lượng 

khối lượng nước thải phát sinh theo số lượng người lao động của Dự án. Nồng độ ô 

nhiễm trong nước thải sinh hoạt được đánh giá thông qua các hệ số ô nhiễm trong tài 

liệu “Assessment of Source of Air, Water and Land Polution, Part 1 (1993)” do WHO 

ban hành (áp dụng tại mục 3.2.1.1 Chương 3). 

- CTR sinh hoạt được tính toán, ước lượng bằng cách sử dụng hệ số phát thải chất 

thải rắn sinh hoạt theo QCVN 01:2021/BXD nhân với số lượng cán bộ công nhân viên 

của Dự án (áp dụng tại mục 3.2.1.3 Chương 3). 

4.2. Phương pháp mô hình hóa 

Sử dụng mô hình Gause để tính toán, xác định nồng độ các chất ô nhiễm lan truyền 

trong môi trường theo không gian và thời gian để làm căn cứ đưa ra các biện pháp giảm 

thiểu tác động phù hợp. Sử dụng các phương pháp mô hình và phần mềm METILIS để 

mô phỏng và đánh giá phạm vi tác động của các sự cố có thể xảy ra đối với các hệ thống 

xử lý khí thải trong giai đoạn vận hành thương mại để đưa ra các biện pháp phòng ngừa 

ứng phó sự cố phù hợp. Phương pháp mô hình hóa áp dụng tại mục 3.2.1.2 và mục 

3.2.1.7 Chương 3 của báo cáo. 

4.3. Phương pháp liệt kê 

Lập bảng liệt kê tổng thể các hoạt động của Dự án với các thông số môi trường có 

khả năng chịu tác động nhằm mục tiêu nhận dạng các tác động môi trường từ đó có thể 

định tính được tác động đến môi trường do các tác nhân khác nhau trong quá trình thi 

công, vận hành Dự án. Cụ thể là các bảng danh mục đánh giá nguồn tác động, các đối 

tượng chịu tác động được thể hiện tại phần đầu của các mục 3.1.1 và 3.2.1 Chương 3 

của báo cáo.  

4.4. Phương pháp điều tra thu thập số liệu và khảo sát thực địa 

Trước và khi tiến hành thực hiện ĐTM, Chủ dự án đã chủ trì điều tra khảo sát thực 

địa để xác định đối tượng xung quanh, đối tượng nhạy cảm của khu vực có khả năng 

chịu tác động trong quá trình thực hiện Dự án. Đồng thời trong quá trình điều tra, khảo 

sát hiện trường tiến hành xác định vị trí lấy mẫu môi trường làm cơ sở cho việc đo, lấy 

mẫu môi trường nền.    
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Ngoài ra còn khảo sát hiện trạng khu vực thực hiện Dự án về đất đai, cây cối, sông 

ngòi, công trình cơ sở hạ tầng, điều kiện vi khí hậu, xác định sơ bộ chất lượng môi trường 

nền,... Phương pháp này được sử dụng tại mục 2.2 Chương 2 của báo cáo. 

4.5. Phương pháp kế thừa 

Kế thừa các kết quả nghiên cứu khoa học đã được đăng tải trên các trang tài liệu 

khoa học trong nước và ngoài nước; kế thừa các nội dung, số liệu trong báo cáo đề xuất 

cấp Giấy phép môi trường của Dự án – Giai đoạn I; kế thừa số liệu quan trắc vận hành 

thử nghiệm các công trình xử lý khí thải của Dự án trong giai đoạn I; kế thừa thông tin, 

số liệu trong báo cáo ĐTM của nhà máy Thái Thương (cũng thuộc Moons’) ở Trung 

Quốc. Phương pháp kế thừa được sử dụng tại các mục 3.1.1 và 3.2.1 Chương 3 của báo 

cáo. 

4.6. Phương pháp tham vấn cộng đồng 

Đơn vị tư vấn đăng tải nội dung báo cáo đánh giá tác động môi trường của Dự án 

nâng công suất lên cổng thông tin điện tử nhằm cung cấp cho cộng đồng các thông tin cần 

thiết để hiểu rõ về Dự án, thông báo tới cộng đồng những lợi ích, những điểm tích cực mà 

Dự án mang lại; những tác động tiêu cực của việc thực hiện và những biện pháp giảm 

thiểu tương ứng; tiếp thu ý kiến phản hồi của những người bị ảnh hưởng và chính quyền 

địa phương nơi thực hiện Dự án; điều chỉnh nội dung của báo cáo ĐTM trên cơ sở đóng 

góp và ý kiến của cộng đồng về Dự án để phù hợp với thực tế tại địa phương. 

Nội dung, kết quả tham vấn được thể hiện trong Chương 6 của báo cáo.    

4.7. Phương pháp tham vấn ý kiến chuyên gia, nhà khoa học 

Phương pháp này sử dụng nhằm lấy ý kiến tham vấn, góp ý của các chuyên gia, 

nhà khoa học trong các lĩnh vực môi trường trong quá trình ĐTM để chọn lọc và loại 

trừ các phương án có độ tin cậy thấp, ít khả thi. Phương pháp này được áp dụng trong 

giai đoạn đầu của quá trình ĐTM. Nội dung các ý kiến tham vấn của chuyên gia, nhà 

khoa học được thể hiện ở Chương 6 của báo cáo.    

4.8. Phương pháp tổng hợp so sánh 

Phương pháp này tổng hợp các thông tin, dữ liệu thu thập, kết quả phân tích, số 

liệu tính toán và so sánh với các TCVN, QCVN hiện hành hoặc các tiêu chuẩn tham 

chiếu của các tổ chức quốc tế như NIOSH, OSHA, EPA. Trên cơ sở kết quả so sánh, rút 

ra kết luận về phạm vi, mức độ tác động của các đối tượng đánh giá đến môi trường và 

đề xuất các giải pháp kỹ thuật hoặc biện pháp giảm thiểu tác động đến môi trường phù 

hợp với điều kiện kinh tế xã hội đáp ứng được các yêu cầu của cơ quan quản lý nhà nước 

về bảo vệ môi trường. 

 

5. Tóm tắt nội dung chính của Báo cáo ĐTM 

5.1. Thông tin về dự án 

5.1.1. Thông tin chung 

- Tên dự án: Công ty TNHH Moons’ Industries (Việt Nam) – Dự án nâng công 
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suất. 

- Địa điểm thực hiện: Nhà máy C1&D1, lô IN3-11*A (thuê lại của Công ty TNHH 

phát triển công nghiệp BW Hải Phòng) và nhà xưởng xây sẵn + nhà kho số W12 (thuê 

lại của Công ty TNHH dịch vụ hạ tầng Semcorp Hải Phòng), lô IN3-1*E, Khu đô thị, 

công nghiệp và dịch vụ VSIP Hải Phòng, thuộc Khu kinh tế Đình Vũ – Cát Hải, thành 

phố Thủy Nguyên, thành phố Hải Phòng, Việt Nam. 

- Chủ dự án: Công ty TNHH Moons’ Industries (Việt Nam). 

5.1.2. Phạm vi, quy mô, công suất 

a. Phạm vi dự án 

Tổng diện tích sử dụng đất của Dự án nâng công suất là 11.413,7m2. 

- Quy mô, công suất: 

Dự án nâng công suất lên 13.000.000 sản phẩm các loại /năm (giai đoạn II), bao gồm 

TT Sản phẩm 

Công suất (sản phẩm/năm) 

Ghi chú 

Giai đoạn 

I 

Giai đoạn 

II (theo 

ĐTM 

năm 

2025) 

Giai đoạn 

mở rộng 

Tổng 

I Sản phẩm chính 

1  Động cơ bước hỗn hợp 500.000 2.650.000   6.850.000  10.000.000 Sản phẩm 

hoàn chỉnh, 

cấu trúc bao 

gồm các sản 

phẩm phụ bên 

trong 

2  Động cơ servo - 50.000 650.000  700.000 

3  Động cơ không chổi 

than - 300.000 - 300.000 

4  Dây kết nối, dây cáp 

thông tin 
490.000 - 500.000 990.00 

Sản phẩm 

hoàn chỉnh 

5  Bộ điều khiển LED - - 1.000.000 1.000.000 

II Sản phẩm phụ  

6  Khung nhựa động cơ - 3.000  3.000 Chưa tính số 

lượng bên 

trong động cơ 

hoàn chỉnh ở 

trên 

7  
Lõi stato (động cơ 

bước hỗn hợp) 
- 7.000 

 

7.000 

 Tổng 990.000 3.010.000 9.000.000 13.000.000  

Tiến độ dự kiến của Dự án giai đoạn II mở rộng 

+ Lắp đặt máy móc thiết bị sản xuất: dự kiến từ tháng 8/2025 đến tháng 10/2025; 

+ Vận hành thử: từ tháng 11/2025 đến tháng 03/2026; 

+ Bắt đầu sản xuất kinh doanh từ tháng 04/2026. 

5.1.3. Công nghệ sản xuất 

5.1.3.1. Quy trình công nghệ sản xuất của máy hiện hữu 

- Quy trình sản xuất động cơ bước hỗn hợp: 

+ Quy trình sản xuất lõi stato: Thép silic → Đột dập → Sơn điện di → Giũa lõi 

stato → Lõi stato. 
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+ Quy trình tráng phủ bề mặt kim loại (sơn điện di): Vật liệu cần tráng phủ → Tẩy 

dầu → Làm sạch bằng siêu âm → Rửa bằng nước (3 cấp) → Phủ màng bám dính sơn 

→ Phun rửa/ rửa ngược dòng (2 cấp) → Để ráo nước → Điện di catot → Rửa ngược 

dòng (2 cấp) → Thổi khô → Sấy → Làm nguội → Thành phẩm. 

+ Quy trình sản xuất stato: Lõi stato → Làm sạch → Chèn khung nhựa → Quấn 

dây → Lắp bảng mạch/dây dẫn → Hàn nối dây → Cố định dây, bảo vệ mạch → Vệ sinh 

ngoại quan → Stato thành phẩm. 

+ Quy trình sản xuất bánh răng roto: Thép silic → Đột dập → Mài → Bánh răng 

bán thành phẩm → Làm sạch → Bánh răng roto. 

+ Quy trình sản xuất roto: Trục, bánh răng, vật liệu từ → Lắp ráp → Bôi keo epoxy 

→ Làm cứng keo → Chống gỉ → Roto thành phẩm. 

+ Quy trình gia công nắp động cơ: Phôi thép → Tiện → Khoan lỗ → Làm sạch → 

Nắp động cơ. 

+ Quy trình lắp ráp hoàn thiện động cơ bước hỗn hợp: Stato, roto, nắp, vòng bi, 

vòng đệm, đinh vít → Hàn dây, lắp ráp, tra keo → Nạp từ → Kiểm tra tổng hợp → Đóng 

gói → Động cơ bước hỗn hợp thành phẩm. 

Các bộ phận trục, vòng bi, vòng đệm, khung nhựa, vật liệu từ, đinh vít được mua 

từ bên ngoài. 

- Quy trình sản xuất dây kết nối, dây cáp thông tin: Dây điện nguyên liệu → Cắt 

dây, tước vỏ, in chữ → Dập đầu cốt → Đúc nhựa(1) → Mạ thiếc đầu dây → Hàn nối → 

Lắp ghép bộ kết nối → Lắp ráp tổng hợp → Kiểm tra chức năng → Đóng gói → Dây 

thành phẩm. 

(1) Quy trình đúc bộ phận nhựa (xưởng sản xuất dây kết nối, cáp thông tin): Hạt 

nhựa (PA66 hoặc PA46) → Sấy khô → Đúc ép nhiệt → Làm nguội → Tháo khuôn và 

cắt gọt → Kiểm tra → Bộ phận nhựa.  

(Công nghệ sản xuất của Nhà máy hiện hữu đã được cấp giấy phép môi trường 

không thay đổi). 

Ghi chú: Nhà máy hiện hữu chưa có hoạt động đúc ép nhựa, các bộ phận bằng 

nhựa nhập mua từ bên ngoài. 

- Máy móc thiết bị của nhà máy hiện hữu: 

+ Dây chuyền sản xuất động cơ bước: 01 máy đột dập tốc độ cao; 01 máy mài bề 

mặt; 01 dây chuyền sơn điện di; 01 máy mài trục đứng; 01 dây chuyền tổ hợp roto; 03 

máy mài CNC; 04 máy tiện CNC; 01 máy làm sạch bằng hydrocarbon; 01 máy quấn 

dây; 01 dây chuyền lắp ráp động cơ bước hỗn hợp; 05 dây chuyền lắp ráp động cơ bước 

hỗn hợp bán tự động; 01 máy in phun. 

+ Dây chuyền sản xuất dây kết nối, cáp thông tin: 03 máy cắt dây ép cốt tự động; 

02 máy cắt dây bán tự động; 06 máy dập cốt; 02 máy cắt dây cáp bán tự động; 02 máy 

tước dây dập cốt; 01 máy kiểm tra điện áp cao; 01 máy cắt ống; 02 máy tước vỏ; 02 máy 

tước đầu dây; 02 máy ép nhựa; 01 máy sấy liệu; 01 máy cấp liệu; 02 máy in chữ; 01 
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máy cắt dây bán tự động; 02 dây chuyền lắp ráp; 01 máy in ống; 01 máy làm mát; 01 

máy co màng; 01 máy đánh dấu đường gấp. 

5.1.3.2. Quy trình công nghệ sản xuất mở rộng, nâng công xuất 

Dự án chỉ thực hiện nâng công suất các loại sản phẩm đã được phê duyệt tại báo 

cáo đánh giá tác động môi trường năm 2025 và bổ sung thêm 1 mã sản phẩm đèn LED. 

Thực tế hiện nay, đơn vị đang thực hiện sản xuất theo Giấy phép môi trường số 

4573/GPMT-BQL ngày 14/12/2022. Quy trình, công nghệ cho hoạt động nâng công suất 

và mở rộng như sau: 

- Quy trình sản xuất động cơ bước hỗn hợp: Quy trình sản xuất động cơ bước hỗn 

hợp: tiếp tục sử dụng quy trình sản xuất động cơ bước hỗn hợp của Nhà máy hiện hữu 

và bổ sung thêm quy trình  sản xuất trục roto: Thép không gỉ → Cắt gọt → Mài và làm 

tu đầu trục → Mài bóng → Trục roto thành phẩm. 

Các bộ phận vòng bi, vòng đệm, vật liệu từ, đinh vít được mua từ bên ngoài. 

- Quy trình sản xuất động cơ servo:  

+ Quy trình gia công, lắp ráp roto: Thép không gỉ → Cắt gọt → Mài bavia → Mài 

bóng → Tạo rãnh trục → Làm sạch → Lắp ghép → Kiểm tra cân bằng → Nạp từ → 

Roto thành phẩm. 

+ Quy trình gia công nắp động cơ: thực hiện tương tự quy trình gia công nắp động 

cơ thuộc quy trình sản xuất động cơ bước hỗn hợp của Nhà máy hiện hữu. 

+ Quy trình gia công, lắp ráp stato: Thép silic → Đột dập → Lắp ghép 1 → Quấn 

dây → Hàn khí → Hàn laze → Kiểm tra 1 → Lắp ghép nhiệt → Hàn thiếc → Lắp ghép 

2 → Kiểm tra 2 → Đổ keo bảo vệ → Kiểm tra cuối → Stato thành phẩm. 

+ Quy trình gia công hộp số: Phôi thép không gỉ → Tiện → Phay lăn → Mài → 

Làm sạch → Lắp ráp → Hộp số thành phẩm. 

+ Quy trình sản xuất trục roto: Thép không gỉ → Cắt gọt → Mài và làm tu đầu trục 

→ Mài bóng → Trục roto thành phẩm. 

+ Quy trình lắp ráp hoàn thiện động cơ servo: Stato, roto, hộp số, nắp, thân vỏ, 

vòng bi, vòng đệm, bộ mã hóa, đinh vít → Lắp ráp tổng hợp → Kiểm tra → Đóng gói 

→ Động cơ servo thành phẩm. 

Các bộ phận vòng bi, vòng đệm, bộ mã hóa, đinh vít được mua từ bên ngoài. 

- Quy trình sản xuất động cơ không chổi than (BLDC):  

 + Quy trình gia công, lắp ráp roto: Phôi thép không gỉ → Cắt gọt → Mài bavia 

→ Mài bóng → Tạo rãnh trục → Làm sạch → Lắp ghép nam châm → Nạp từ → Tra 

dầu ổ trục → Ép khít → Vệ sinh → Roto thành phẩm. 

+ Quy trình gia công nắp động cơ: thực hiện tương tự quy trình gia công nắp động 

cơ thuộc quy trình sản xuất động cơ bước hỗn hợp của Nhà máy hiện hữu. 

+ Quy trình sản xuất trục roto: Thép không gỉ → Cắt gọt → Mài và làm tu đầu trục 

→ Mài bóng → Trục roto thành phẩm. 

+ Quy trình gia công hộp số: thực hiện tương tự quy trình gia công hộp số thuộc 
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quy trình sản xuất động cơ servo. 

+ Quy trình sản xuất stato: Thép silic → Đột dập → Lắp ghép → Quấn dây → Hàn 

nối dây → Hàn, cắt chân kim → Vệ sinh ngoại quan → Stato thành phẩm. 

+ Quy trình hoàn thiện động cơ không chổi than: Stato, roto, hộp số, nắp, vòng bi, 

vòng đệm, đinh vít, gioăng lót, vòng hãm, gioăng sóng, bộ phận tiếp điểm nối dây → 

Lắp ráp tổng hợp → Kiểm tra → Chống gỉ, bôi trơn → Đóng gói → Động cơ không 

chổi than thành phẩm. 

Các bộ phận vòng bi, vòng đệm, đinh vít, gioăng lót, vòng hãm, gioăng sóng được 

mua từ bên ngoài. 

- Quy trình sản xuất dây kết nối, dây cáp thông tin: Không có sự thay đổi so với 

nhà máy sản xuất hiện hữu. 

- Quy trình sản xuất khung nhựa và bộ phận, sản phẩm nhựa:  

+ Tại xưởng đúc nhựa (phục vụ các sản phẩm động cơ): Hạt nhựa (PA66 hoặc 

PA46) → Sấy khô → Đúc ép nhiệt → Làm nguội → Tháo khuôn và cắt gọt → Kiểm tra 

→ Thành phẩm.  

+ Tại xưởng sản xuất dây kết nối, dây cáp thông tin: Tiếp tục sử dụng quy trình 

đúc bộ phận nhựa thuộc quy trình sản xuất dây kết nối, dây cáp thông tin của Nhà máy 

hiện hữu và bổ sung thêm thành phần nguyên liệu hạt nhựa PVC.  

- Quy trình sản xuất lõi stato của động cơ bước hỗn hợp: tiếp tục sử dụng quy trình 

sản xuất lõi stato thuộc quy trình sản xuất động cơ bước hỗn hợp của Nhà máy hiện hữu. 

- Máy móc thiết bị sản xuất sử dụng trong giai đoạn II: đầu tư bổ sung 02 máy đột 

dập tốc độ cao; 01 máy mài bề mặt; 04 máy mài trục đứng; 04 dây chuyền tổ hợp roto; 

09 máy mài CNC; 21 máy tiện CNC; 04 máy phay CNC; 01 máy làm sạch bằng 

hydrocarbon; 19 máy quấn dây; 01 dây chuyền lắp ráp hộp số; 01 dây chuyền lắp ráp 

động cơ bước hỗn hợp bán tự động; 02 dây chuyền lắp ráp động cơ bước hỗn hợp tự 

động; 02 dây chuyền lắp ráp động cơ không chổi than; 01 dây chuyền lắp ráp stato động 

cơ không chổi than; 01 dây chuyền lắp ráp roto động cơ không chổi than; 01 máy khử 

từ; 03 máy đúc ép nhựa; 02 máy gia công trục; 01 máy ép vân, tạo rãnh trục; 01 máy 

mài rung; 01 máy tiện; 01 máy phay lăn. Máy móc thiết bị sản xuất được nhập khẩu từ 

Trung Quốc, Nhật Bản. 

- Quy trình sản xuất bộ điều khiển đèn LED (bổ sung giai đoạn II – mở rộng): 

Thiết kế → chuẩn bị bản in → in ấn → gắn linh kiện điện tử → hàn thiếc → kiểm 

tra AOI → Cắm linh kiện → hàn sóng (hàn thủ công) → lắp ráp ( dây dẫn, vỏ) →kiểm 

tra lão hóa → đổ keo/dán keo → làm khô tự nhiên → kiểm tra → đóng gói. 

- Máy móc thiết bị sản xuất sử dụng trong giai đoạn II mở rộng: đầu tư 2 máy dán 

linh kiện, 1 máy hồi hưu, 1 máy AOI, 1 máy in DSP, 1 máy SPI, 1 máy chấm điểm keo 

tự động, 1 lò nung 3 lớp, 3 máy bắt vít tự đọng, 1 robot hàn tự động, 1 máy khắc laser, 

1 thiết bị kiểm tra lão hõa, 1 máy máy kiểm tra hoàn thiện. 

Một số hình ảnh sản phẩm của Dự án 
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TT Tên Hình ảnh minh họa 

1  

Động cơ bước hỗn hợp: 42mm; 

56mm; 86mm 

 

 

2  

Động cơ servo: 

STF10:L129×W78×H23.5 (mm); 

SWM24:L131×W61×H111(mm); 

SRAC:L177×W120×H54 (mm); 

STM24:L125×W77×H60 (mm); 

SS:L150×W95×H41 (mm); 

M2:L177×W145×H65 (mm); 

MDX:L130×W60×H112 (mm); 

M3:L173×W138×H82 (mm) 

 

3  

Động cơ không chổi than: 

L42×W42×H55 (mm); 

L57×W57×H95 (mm); 

L80×W80×H84 (mm); 

 

4  Dây dẫn, dây cáp thông tin  
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5  Khung nhựa động cơ 

  

6  Lõi stato (động cơ bước hỗn hợp) 

 

 

5.1.4. Các hạng mục công trình và hoạt động của dự án 

Nhà máy hiện hữu: 

- Các hạng mục công trình sản xuất chính:  

 + Nhà xưởng D1: xưởng đúc ép nhựa diện tích 218,2m2; phòng mài rung diện 

tích 9,2 m2; văn phòng gia công diện tích 35,8m2; khu rửa sạch diện tích 164,17m2; 

xưởng gia công diện tích 1.484,3m2; khu vực phun bi diện tích 9,9m2; phòng trộn keo 

diện tích 9,2m2; khu luân chuyển thép thành phẩm diện tích 60,9m2; xưởng đột dập diện 

tích 401,3m2; xưởng sơn điện di diện tích 456,6m2; phòng khí nén diện tích 41,53m2; 

kho nguyên liệu số 1 xưởng gia công diện tích 238m2; kho nguyên liệu số 2 xưởng gia 

công diện tích 647,4m2; kho vật tư diện tích 41,1m2; kho hóa chất diện tích 36,5m2; 

phòng thay giầy diện tích 12,4m2; nhà vệ sinh diện tích 61,6m2; khu vực khác diện tích 

177,7m2. 

+ Nhà xưởng C1: khu bán thành phẩm luân phiên diện tích 178,3m2; phòng quản 

lý hồ sơ diện tích 21,3m2; khu vực lắp ráp diện tích 85,5m2; phòng họp văn phòng xưởng 

lắp ráp diện tích 23,4m2; phòng kiểm tra diện tích 22,6m2; văn phòng lắp ráp diện tích 
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48,3m2; xưởng lắp ráp diện tích 1.270m2; kho nguyên liệu xưởng lắp ráp diện tích 

301,8m2; khu để đồ, thay giầy 1 diện tích 32,8m2; phòng y tế diện tích 11,7m2; xưởng 

sản xuất dây dẫn diện tích 1.324,4m2; phòng công trình diện tích 36,3m2; phòng tĩnh 

điện diện tích 11,2m2; phòng in diện tích 15,4m2; phòng thử nghiệm và kiểm tra diện 

tích 15,4m2; phòng dây điện diện tích 28,7m2; kho nguyên liệu xưởng sản xuất dây kết 

nối diện tích 509m2; văn phòng kho và kiểm soát diện tích 12,4m2; khu để đồ và thay 

giầy 2 diện tích 32,8m2; khu nghỉ diện tích 11,7m2; nhà vệ sinh diện tích 83,5m2; khu 

vực khác diện tích 106,9m2. 

- Các hạng mục công trình phụ trợ: 02 phòng ăn, mỗi phòng diện tích 182m2; 02 

khu nhà văn phòng, mỗi khu diện tích 182m2; 01 bốt bảo vệ diện tích 3,84m2. 

- Các hạng mục công trình bảo vệ môi trường của nhà máy hiện hữu tiếp tục được 

sử dụng theo Giấy phép môi trường số 4573/GPMT-BQL do Ban quản lý Khu kinh tế 

Hải Phòng cấp ngày 14/12/2022 trong quá trình vận hành cùng với các hạng mục công 

trình, thiết bị sản xuất và công trình, thiết bị bảo vệ môi trường của Dự án: 02 bể tự hoại 

3 ngăn (tổng dung tích 12 m3); 01 hệ thống thu gom, thoát nước mưa; 01 hệ thống xử lý 

nước thải dây chuyền sơn điện di, công suất 12 m3/ngày.đêm; 01 kho chất thải nguy hại 

diện tích 20,7 m2; 01 khu lưu giữ rác công nghiệp, diện diện tích 33,5 m2; 10 thùng rác 

sinh hoạt, dung tích 50 - 100 L; 03 hệ thống thu gom khí hơi khu vực xưởng gia công, 

mỗi hệ thống công suất 11.000 m3/h; 01 hệ thống thu gom khí hơi khu vực xưởng lắp 

ráp, công suất 6.400 m3/h. 

Dự án giai đoạn II: 

- Cải tạo hệ thống thu gom, xử lý khí thải từ xưởng sơn điện di, phòng làm sạch 

(đấu nối thêm hệ thống thu gom khí phát sinh từ khu vực xưởng đúc nhựa), công suất 

45.000 m3/h;  

- Lắp đặt bổ sung 01 hệ thống thu gom, xử lý khí hơi khu vực xưởng dây dẫn và 

khu vực dây chuyền lắp ráp tự động, công suất 4.500 m3/h;  

- Lắp đặt bổ sung 01 hệ thống xử lý bụi sơn từ máy phun bi làm sạch khung treo, 

giá đỡ (xưởng sơn điện di);  

- Bổ sung 01 kho rác công nghiệp thông thường bằng con-ten-nơ đã qua sử dụng, 

diện tích 15m2;  

- Bổ sung 10 thùng rác sinh hoạt dung tích 60 – 120L thu gom rác sinh hoạt tại các 

khu vực sản xuất, văn phòng. 

Hiện nay giai đoạn II theo ĐTM năm 2025 đã lắp đặt hoàn thiện máy móc sản 

xuất, chưa thực hiện lắp đặt công trình bảo vệ môi trường. 

Dự án giai đoạn II- mở rộng: 

- Lắp đặt bổ sung 03 hệ thống thu gom, xử lý khí hơi khu vực xưởng dây dẫn và 

khu vực dây chuyền lắp ráp tự động, công suất 4.500 m3/h;  

- Bổ sung 01 kho rác công nghiệp thông thường bằng con-ten-nơ đã qua sử dụng, 

diện tích 15m2;  
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- Bổ sung 10 thùng rác sinh hoạt dung tích 60 – 120L thu gom rác sinh hoạt tại các 

khu vực sản xuất, văn phòng. 

 (2). Các hoạt động của dự án 

- Giai đoạn lắp đặt máy móc thiết bị: hoạt động lắp đặt máy móc thiết bị, các công 

trình bảo vệ môi trường cho giai đoạn II mở rộng của Dự án; hoạt động vận hành nhà 

máy hiện hữu; hoạt động sinh hoạt của cán bộ, công nhân viên nhà máy và nhà thầu thi 

công lắp đặt máy móc thiết bị. 

- Giai đoạn vận hành chạy thử: hoạt động vận tải nguyên nhiên vật liệu sản xuất; 

hoạt động sản xuất thử nghiệm dây chuyền giai đoạn II với công suất tối thiểu bằng 50% 

công suất nối đa; hoạt động sửa chữa, bào trì, bảo dưỡng trang thiết bị máy móc; hoạt 

động sinh hoạt của cán bộ công nhân viên nhà máy. 

- Giai đoạn vận hành thương mại: hoạt động vận tải nguyên nhiên vật liệu sản xuất; 

hoạt động sản xuất chính thức của Dự án giai đoạn II cùng với nhà máy sau khi hiện hữu 

(toàn bộ Dự án); hoạt động sửa chữa, bào trì, bảo dưỡng trang thiết bị máy móc; hoạt 

động vận hành các công trình bảo vệ môi trường; hoạt động sinh hoạt của cán bộ công 

nhân viên nhà máy. 

5.1.5. Các yếu tố nhạy cảm về môi trường 

Căn cứ  mục a, khoản 4, Điều 25 tại VNHN số 01/VBHN –BTMNT ngày 

10/01/2025 của Chính phủ quy định chi tiết thi hành một số điều của Luật Bảo vệ môi 

trường, dự án nằm tại phường Lập Lễ (là phường thuộc thành phố Thủy Nguyên – là đô 

thị loại III theo quy định của pháp luật về phân loại đô thị) dự án có yếu tố nhạy cảm về 

môi trường. 

5.2. Hạng mục công trình và hoạt động của dự án có khả năng tác động xấu đến 

môi trường 

Dự án đã hoàn thành việc cải tạo nhà xưởng sản xuất trong giai đoạn I và lắp đặt 

hoàn thiện máy móc cho giai đoạn II,  nên trong giai đoạn II mở rộng các đối tượng tác 

động đến môi trường chủ yếu đến từ hoạt động lắp đặt máy móc bổ sung cho các dây 

chuyền sản xuất, vận hành thử nghiệm và vận hành sản xuất thương mại. Trong giai 

đoạn lắp đặt máy móc thiết bị, nguồn gây tác động đến môi trường bao gồm các hoạt 

động sản xuất của nhà máy hiện hữu và hoạt động lắp đặt máy móc, thiết bị bổ sung cho 

giai đoạn II mở rộng. Giai đoạn vận hành thử nghiệm có các nguồn, yếu tố tác động 

tương tự như giai đoạn vận hành sản xuất thương mại nhưng với quy mô nhỏ hơn. Do 

đó, nội dung đánh giá tác động tập trung vào giai đoạn lắp đặt máy móc thiết bị và giai 

đoạn vận hành thương mại. 

5.3. Dự báo các tác động môi trường chính, chất thải phát sinh  

5.3.1. Quy mô, tính chất của nước thải 

 Giai đoạn lắp đặt, máy móc thiết bị giai đoạn II mở rộng:  

 - Nước thải sinh hoạt từ hoạt động của người lao động trong quá trình thi công 

lắp đặt khoảng 0,3 m3/ngày đêm (tính chung với người lao động của Nhà máy hiện hữu 
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là khoảng 6,3 m3/ngày đêm). Thông số ô nhiễm đặc trưng gồm: TSS, BOD, tổng N, tổng 

P, Coliform. 

- Dự án không có hoạt động xây dựng, lắp đặt phát sinh nước thải. 

 Giai đoạn vận hành Dự án giai đoạn II mở rộng:  

- Nước thải sinh hoạt phát sinh từ hoạt động của người lao động trong các hạng mục 

mở rộng, nâng công suất thuộc Dự án khoảng 12 m3/ngày đêm (tổng nước thải sinh hoạt 

của người lao động sau khi nâng công suất là khoảng 18 m3/ngày đêm). Thông số ô 

nhiễm đặc trưng gồm: TSS, BOD, tổng N, tổng P, Coliform. 

- Nước thải sản xuất từ dây chuyền sơn điện di với tổng lưu lượng giai đoạn hoạt 

động ổn định sau khi nâng công suất khoảng 1,0 m3/ngày đêm. Thông số ô nhiễm đặc 

trưng gồm: COD, TSS, tổng N, dầu mỡ khoáng, Thiếc (Sn). 

5.3.2. Quy mô tính chất của bụi, khí thải 

Giai đoạn lắp đặt máy móc, thiết bị giai đoạn II mở rộng:  

- Hoạt động lắp đặt, máy móc thiết bị: bụi phát sinh không đáng kể và không phát 

sinh khí thải. 

- Bụi, khí thải phát sinh từ hoạt động hoạt động vận chuyển máy móc, thiết bị. 

Thông số ô nhiễm đặc trưng gồm: bụi, NOx, CO, SO2. 

- Khí thải phát sinh từ các dây chuyền sản xuất của nhà máy hiện hữu bao gồm các 

quá trình gia công tạo hình, quá trình sơn điện di, quá trình làm sạch sử dụng dung môi 

hữu cơ, quá trình lắp ráp có sử dụng keo, quá trình hàn thiếc. Các nguồn phát sinh này 

đã được đánh giá tác động trong Giấy phép môi trường của Dự án – Giai đoạn I.  

Giai đoạn vận hành Dự án mở rộng, nâng công suất 

Nguồn phát sinh khí thải và tải lượng của các thành phần ô nhiễm phát sinh từ các 

hoạt động của Dự án giai đoạn II  mở rộng và sau khi nâng công suất được thể hiện trong 

bảng tổng hợp sau: 

TT 
Nguồn 

phát sinh 
Khu vực Tên chất 

Tải lượng 

Giai đoạn II 
Sau khi nâng 

công suất 

1  Quá trình 

sơn điện di 

Xưởng sơn 

điện di 

Hexylen glycol, 

 2-Butoxyethylaxetat 

ECHC = 6,38 g/h ECHC = 6,38 g/h 

2  Quá trình 

sấy bán 

thành 

phẩm sau 

sơn điện di 

Xưởng sơn 

điện di 

Hexylen glycol, 

 2-Butoxyethylaxetat 

ECHC = 3,54 g/h ECHC = 4,16 g/h 

3  Quá trình 

làm sạch 

khung 

treo, giá 

đỡ 

Xưởng sơn 

điện di 

Bụi, vụn màng sơn Ebụi = 28 32,6 

g/h. 

Ebụi = 32,6 g/h. 
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TT 
Nguồn 

phát sinh 
Khu vực Tên chất 

Tải lượng 

Giai đoạn II 
Sau khi nâng 

công suất 

4  Quá trình 

làm sạch 

Phòng thiết bị 

làm sạch 

Hydrocacbon  ECnH2n+2 = 3,59 

g/h 

ECnH2n+2 = 7,18 

g/h 

5  Quá trình 

gia công 

cắt gọt 

Xưởng gia 

công 

Hơi dầu cắt gọt Edầu= 6,6 g/h Edầu= 7,8 g/h 

6  
Quá trình 

đúc ép 

nhựa 

Xưởng đúc 

nhựa 

Hơi nhựa, chất chống 

dính khuôn 

EHC = 8.764 

mg/h 

EHC = 8.764 

mg/h 

Xưởng sản 

xuất dây kết 

nối, dây cáp 

thông tin 

Hơi nhựa, chất chống 

dính khuôn 

EHC = 128,5 

mg/h 

EHC = 128,5 

mg/h 

7  
Quá trình 

sử dụng 

keo  

Xưởng lắp ráp Etyl cyanoacrylate, 

Xylen, 1-Methoxy-2-

propanol, Etylbenzen, 

Axit axetic, Axit acrylic, 

Metyl hexa 

hydrophthalic anhydrit 

ECHC = 271,39 

mg/h. 

ECHC = 405,62 

mg/h. 

Xưởng sản 

xuất dây kết 

nối, dây cáp 

thông tin 

Etyl benzen, 1-

Methoxy-2-propanol, 

Xylen, 1-Butanol 

ECHC = 0,048 

mg/h. 

ECHC = 0,059 

mg/h. 

Khu vực dây 

chuyền lắp 

ráp tự động 

Etyl cyanoacrylate, 

Xylen, 1-Methoxy-2-

propanol, Etylbenzen, 

Axit axetic, Axit acrylic, 

Metylhexahydrophthalic 

anhydrit 

ECHC = 44,29 

mg/h. 

ECHC = 50,70 

mg/h. 

8  
Quá trình 

hàn thiếc 

Xưởng lắp ráp Isopropanol, 1-octanol, 

2-butanol 

ECHC = 2,47g/h. ECHC = 2,73 g/h. 

Xưởng sản 

xuất dây kết 

nối, dây cáp 

thông tin 

Isopropanol, 1-octanol, 

2-butanol 

ECHC = 0,43g/h. ECHC = 0,48 g/h. 

Khu vực dây 

chuyền lắp 

ráp tự động 

Isopropanol, 1-octanol, 

2-butanol 

ECHC = 0,3 g/h. ECHC = 0,3 g/h. 

Ngoài ra, còn có bụi, khí thải phát sinh từ hoạt động giao thông vận tải nguyên vật 

liệu, hóa chất, sản phẩm, đưa đón công nhân viên, thành phần ô nhiễm: bụi, CO, SO2, 

NOx. 

5.3.3. Quy mô tính chất của chất thải rắn 

Giai đoạn lắp đặt máy móc, thiết bị giai đoạn II mở rộng:  
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- Chất thải rắn sinh hoạt phát sinh từ hoạt động của công nhân lắp đặt máy móc 

thiết bị khoảng 60 kg/tháng. Thành phần chủ yếu gồm: các loại bao bì, vỏ lon đựng nước 

giải khát, hộp đựng thức ăn, thức ăn thừa. 

- Chất thải rắn công nghiệp thông thường trong quá trình lắp đặt máy móc, thiết bị 

khối lượng khoảng 1,8 tấn/tháng. Thành phần chủ yếu gồm: phế liệu, bao bì thải, nhựa 

thải, bìa các-tông thải. 

Giai đoạn vận hành Dự án giai đoạn II mở rộng và sau khi nâng công suất: 

- Chất thải rắn sinh hoạt phát sinh từ hoạt động của người lao động từ các hoạt 

động nâng công suất thuộc Dự án khoảng 2,3 tấn/tháng (tính chung chất thải rắn sinh 

hoạt của toàn Nhà máy sau khi nâng công suất khoảng 3,45 tấn/tháng). Thành phần chủ 

yếu gồm: các loại bao bì, vỏ lon đựng nước giải khát, hộp đựng thức ăn, thức ăn thừa. 

- Chất thải rắn công nghiệp thông thường phát sinh từ các hoạt động sản xuất nâng 

công suất thuộc Dự án giai đoạn II khoảng 54,96 tấn/tháng (tính chung chất thải rắn 

công nghiệp thông thường của toàn Nhà máy sau khi nâng công suất khoảng 60,73 

tấn/tháng). Thành phần chủ yếu gồm: thép phế liệu từ xưởng đột dập, khối lượng khoảng 

59,1 tấn/tháng; vật liệu đóng gói thải (bao bì, nhựa, bìa các-tông thải, bộ phận lỗi...) từ 

quá trình lắp ráp, khối lượng khoảng 1,48 tấn/tháng; găng tay, khẩu trang, vật tư thải bỏ 

từ bảo hộ cá nhân và các loại chất thải rắn khác, khối lượng khoảng 0,15 tấn/tháng. 

5.3.4. Quy mô, tính chất của chất thải nguy hại 

Giai đoạn lắp đặt máy móc, thiết bị giai đoạn II mở rộng: Tổng khối lượng chất 

thải nguy hại phát sinh từ quá trình lắp đặt máy móc, thiết bị khoảng 30 kg/tháng. Thành 

phần chủ yếu gồm: dầu mỡ bôi trơn thải, giẻ lau dính dầu, vật liệu dính dầu mỡ. 

Giai đoạn vận hành Dự án giai đoạn II  mở rộng và sau khi nâng công suất: CTNH 

phát sinh từ hệ thống xử lý khí thải, từ các hoạt động sản xuất. Khối lượng phát sinh ước 

tính trong giai đoạn II khoảng 167.234 kg/năm, sau khi nâng công suất là khoảng 

188.834 kg/năm xấp xỉ 15.736 kg/tháng. 

5.3.4. Quy mô, tính chất của tiếng ồn, độ rung 

Tiếng ồn, độ rung từ hoạt động vận chuyển nguyên nhiên liệu; từ phương tiện giao 

thông của cán bộ nhân viên nhà máy; hoạt động của các máy móc thiết bị sản xuất trong 

nhà máy.  

5.3.5. Quy mô, tính chất của các tác động khác 

Khi Dự án nâng công suất đi vào hoạt động, các nguồn gây tác động không liên 

quan đến chất thải là: 

- Nước mưa chảy tràn không thay đổi so với Nhà máy hiện hữu, lưu lượng lớn nhất 

khoảng 17,1 l/s; 

- Ô nhiễm nhiệt; 

- Các tác động đến kinh tế - xã hội khu vực; 

- Tác động đến giao thông khu vực; 

- Tác động qua lại giữa hoạt động của dự án với các đơn vị xung quanh. 
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5.4. Các công trình và biện pháp bảo vệ môi trường của dự án 

5.4.1. Các công trình và biện pháp thu gom, xử lý nước thải 

Giai đoạn lắp đặt máy móc, thiết bị giai đoạn II mở rộng: Giai đoạn này thực 

hiện trong 2 – 6 tháng và không liên tục, các công trình thu gom, xử lý nước thải trong 

giai đoạn này là các công trình thu gom xử lý nước thải của nhà máy hiện hữu bao gồm:  

+ 02 bể tự hoại 3 ngăn, mỗi bể có dung tích 6 m3 (được xây dựng bởi BW); 

+ 01 hệ thống xử lý nước thải sinh hoạt công suất 120 m3/ng.đ (được xây dựng 

và quản lý bởi BW); 

Quy trình thu gom, xử lý nước thải sinh hoạt:  

- Nước thải sinh hoạt (nước đen) → Bể tự hoại 3 ngăn → Hệ thống xử lý nước thải 

sinh hoạt của BW → Hệ thống thoát nước thải chung của KCN → Trạm XLNT tập trung 

của KCN VSIP.  

- Nước thải sinh hoạt (nước xám) → Hệ thống xử lý nước thải sinh hoạt của BW 

→ Hệ thống thoát nước thải chung của KCN → Trạm XLNT tập trung của KCN Vsip. 

Công ty đã ký hợp đồng dịch vụ số BWHP/VD/22007 ngày 01/07/2022 với BW 

và có thời hạn 5 năm đến hết 30/06/2027. Theo đó, BW cung cấp dịch vụ xử lý nước 

thải sinh hoạt phát sinh từ hoạt động sản xuất của Dự án. 

Giai đoạn vận hành Dự án giai đoạn II mở rộng: 

- Nước thải sinh hoạt: xử lý sơ bộ bằng 02 bể tự hoại 3 ngăn của Nhà máy hiện 

hữu (6 m3/bể, tổng dung tích 12 m3), sau đó đấu nối vào trạm xử lý nước thải của đơn 

vị cho thuê nhà xưởng và tiếp tục đấu nối vào hệ thống thu gom, xử lý nước thải tập 

trung của Khu công nghiệp. 

- Nước thải sản xuất: nước thải dây từ dây chuyền sơn điện di được thu gom, xử lý 

tại hệ thống xử lý nước thải của dây chuyền công suất 12 m3/ngày.đêm hiện hữu. Phần 

lớn được tuần hoàn lại dây chuyền sơn điện di, không thải ra bên ngoài. Phần còn lại 

thải dưới dạng dung dịch lỏng và một phần đi vào trong bùn thải, và được thu gom như 

CTNH. 

+ Quy trình xử lý nước thải sơn điện di: Nước thải từ quá trình sơn điện di → 

Tuyển nổi → Bể chứa trung gian → Lọc thô → Hệ thống thẩm thấu ngược kiểu đĩa 

(DTRO) → Hệ thống thẩm thấu ngược kiểu mô-đun màng quấn (RO) → Tuần hoàn lại 

quá trình sơn điện di. 

+ Công nghệ sử dụng: Sử dụng công nghệ tuyển nổi bằng than hoạt tính, chất keo 

tụ và lọc. Nước thải sau đó qua hệ thống lọc 3 cấp gồm: lọc thô bằng cát, hệ thống thẩm 

thấu ngược kiểu đĩa (DTRO) và hệ thống thẩm thấu ngược kiểu mô-đun màng quấn 

(RO) để loại bỏ các tạp chất còn lại trong nước. 

5.4.2. Các công trình và biện pháp thu gom, xử lý khí thải 

Giai đoạn lắp đặt máy móc, thiết bị giai đoạn II mở rộng: Các công trình thu 

gom, xử lý khí thải trong giai đoạn này bao gồm các công trình đã xây dựng, đưa vào sử 

dụng từ giai đoạn I và Công ty xây dựng bổ sung thêm 01 hệ thống thu gom khí hơi từ 
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xưởng đúc nhựa, 01 hệ thống thu gom, xử lý khí khu vực xưởng dây kết nối, khu vực 

lắp ráp tự động. 

Giai đoạn vận hành Dự án sau khi nâng công suất: 

Các hệ thống thu gom, xử lý khí thải của Dự án sau khi nâng công suất trong giai 

đoạn vận hành thương mại được thể hiện trong bảng sau: 

TT Tên/Vị trí 

Công 

suất 

(m3/h) 

Quy trình xử lý Ghi chú 

1  

Hệ thống xử lý khí thải 

xưởng sơn điện di + 

Phòng làm sạch + 

Xưởng đúc nhựa 

45.000 

Khí thải → Hệ thống đường 

ống dẫn → Quạt hút → Thiết 

bị hấp phụ bằng than hoạt tính 

→ Ống thoát khí → Thải ra 

ngoài môi trường. 

Cải tạo, lắp đặt thêm hệ 

thống đường ống thu gom 

khí xưởng đúc nhựa, một 

máy làm sạch bổ sung và 

đấu nối với hệ thống thu 

gom, xử lý hiện có. 

2  

Hệ thống thu gom khí 

xưởng gia công 1 
14.800 

Khí, hơi khu vực máy gia 

công → Bộ lọc sương dầu → 

Hệ thống đường ống dẫn → 

Quạt hút → Ống thoát khí → 

Thải ra ngoài môi trường 

Tăng công suất từ 11.000 

m3/h lên 14.800 m3/h do 

bổ sung thêm công suất 

từ hệ thống xử lý bụi máy 

phun bi  

3  Hệ thống thu gom khí 

xưởng gia công 2 
11.000 

Hiện hữu 

4  Hệ thống thu gom khí 

xưởng gia công 3 
11.000 

Hiện hữu 

5  

Hệ thống xử lý bụi sơn 

từ quá trình phun bi 
3.800 

Khí bụi từ buồng phun bi → 

Thiết bị lọc → Quạt hút → Hệ 

thống đường ống gom của hệ 

thống thu gom khí xưởng gia 

công 1. 

Lắp đặt bổ sung mới 

trong giai đoạn II 

6  

Hệ thống thu gom khí 

xưởng lắp ráp 
6.400 

Khí, hơi → Cửa hút/Ống hút 

→ Hệ thống đường ống dẫn 

→ Quạt hút → Ống thoát khí 

→ Thải ra ngoài môi trường. 

Hiện hữu 

7  Hệ thống thu gom khí 

khu vực dây chuyền lắp 

ráp tự động và khu vực 

dây chuyền sản xuất dây 

kết nối, dây cáp thông 

tin 

4.500 

Khí, hơi → Cửa hút → Hệ 

thống đường ống dẫn → Quạt 

hút → Thiết bị hấp phụ bằng 

than hoạt tính → Ống thoát 

khí → Thải ra ngoài môi 

trường. 

Lắp đặt bổ sung mới 

trong giai đoạn II 
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Các hệ thống xử lý khí thải được tính toán thiết kế để đạt hiệu suất thu gom, xử lý 

tốt. Đảm bảo khí thải sau các hệ thống xử lý khí thải đạt QCVN 19:2009/BTNMT cột 

B- Quy chuẩn kỹ thuật Quốc gia về khí thải công nghiệp đối với bụi và các chất vô cơ; 

QCVN 20:2009/BTNMT – Quy chuẩn kỹ thuật Quốc gia về khí thải công nghiệp đối 

với một số chất hữu cơ. 

5.4.3. Các công trình, biện pháp quản lý chất thải rắn, chất thải nguy hại 

a) Giai đoạn lắp đặt máy móc thiết bị giai đoạn II:  

- Chất thải rắn sinh hoạt: Công ty tiếp tục thực hiện các biện pháp quản lý đã và 

đang thực hiện sau: 

+ Phân loại rác thải tại nguồn theo 2 loại tái chế và không tái chế, lưu chứa ở 2 loại 

thùng khác nhau;  

+ Bố trí 10 thùng rác chứa rác dung tích 50 – 100L tại các khu vực phát sinh đảm 

bảo lưu chứa được toàn bộ lượng chất thải rắn sinh hoạt phát sinh;  

+ Thuê đơn vị có chức năng thu gom vận chuyển, đưa đi xử lý với tần suất 01 

lần/ngày. 

+ Quán triệt công nhân viên nhà máy và đơn vị nhà thầu lắp đặt trong công tác giữ 

gìn vệ sinh chung và vứt rác đúng nơi quy định. 

 + Thiết lập nội quy trong nhà máy, yêu cầu công nhân vứt rác đúng nơi quy định 

đồng thời phân loại theo thành phần thải. 

- Chất thải rắn công nghiệp: bổ sung 01 khu lưu giữ có diện tích 15m2 (khoang 

con-ten-nơ đã qua sử dụng, đặt ngoài nhà xưởng). Do đó, chất thải rắn công nghiệp được 

thu gom, lưu giữ tại 02 khu lưu giữ có tổng diện tích 48,5m2. Công ty thuê đơn vị chức 

năng thu gom, vận chuyển, xử lý toàn bộ khối lượng rác thải thông thường phát sinh tại 

nhà máy với tần suất dự kiến 01 lần/tháng hoặc tùy theo thực tế và do Công ty yêu cầu. 

- Chất thải nguy hại: thu gom vào các thùng chứa riêng, có dán nhãn đặt trong kho 

chứa CTNH diện tích khoảng 20,7m2, bố trí trong nhà xưởng D1-2 của nhà máy hiện 

hữu đáp ứng yêu cầu kỹ thuật của Thông tư 02/2022/TT-BTNMT. Đối với bùn thải từ 

quá trình xử lý nước tuần hoàn dây chuyền sơn điện di sẽ được tách nước bằng máy lọc 

ép khung bản trước khi chuyển vào khu lưu chứa CTNH. Công ty thuê đơn vị có chức 

năng để định kỳ thu gom, vận chuyển đi xử lý theo quy định với tần suất dự kiến 01 

lần/tháng hoặc tùy theo thực tế và do Công ty yêu cầu. 

b) Giai đoạn vận hành Dự án giai đoạn II và sau khi nâng công suất:  

- Chất thải rắn sinh hoạt: tiếp tục thực hiện các biện pháp quản lý chất thải rắn đã 

nêu trong giai đoạn lắp đặt máy móc, thiết bị. Trong đó, bố trí bổ sung 10 thùng rác có 

dung tích 60 – 120L, nâng tổng số lượng thùng rác lên 20 thùng. Công ty thuê đơn vị có 

chức năng thu gom, vận chuyển đi xử lý với tần suất 01 lần/ngày. 

- Chất thải rắn công nghiệp: Lưu giữ trong 02 khu lưu giữ có tổng diện tích 48,5m2 

(01 khu vực nằm trong nhà xưởng D1-2 và 01 con-ten-nơ đã qua sử dụng đặt nằm ngoài 

nhà xưởng). Công ty sẽ thuê đơn vị chức năng thu gom, vận chuyển, xử lý toàn bộ khối 
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lượng rác thải thông thường phát sinh tại nhà máy với tần suất dự kiến 2-4 lần/tháng 

hoặc tùy theo thực tế phát sinh và do Công ty yêu cầu. 

- Chất thải nguy hại: thu gom vào các thùng chứa riêng, có dán nhãn đặt trong kho 

chứa CTNH diện tích khoảng 20,7m2 của nhà máy hiện hữu đáp ứng yêu cầu kỹ thuật 

của Thông tư số 02/2022/TT-BTNMT. Đối với bùn thải từ các khâu xử lý nước thải sẽ 

được tách nước bằng máy lọc ép khung bản trước khi chuyển vào kho lưu chứa CTNH. 

Công ty sẽ thuê đơn vị có chức năng để định kỳ thu gom, vận chuyển đi xử lý theo quy 

định với tần suất dự kiến 2 - 3 lần/thánghoặc tùy theo thực tế và do Công ty yêu cầu. 

5.4.4. Công trình, biện pháp giảm thiểu tác động do tiếng ồn, độ rung 

- Thiết kế các bộ phận giảm âm, lắp đệm chống ồn trong quá trình lắp đặt thiết bị.  

- Sử dụng máy móc, thiết bị hiện đại, đảm bảo các thông số kỹ thuật đạt các tiêu 

chuẩn về an toàn môi trường lao động, các máy gia công có độ ồn lớn như máy tiện 

CNC, phay, đột dập đều được đặt trong các khoang kín, cách âm với bên ngoài. 

- Thường xuyên kiểm tra sự cân bằng của máy, kiểm tra độ mòn linh kiện và tra 

dầu bôi trơn. 

- Trang bị đồ dùng, dụng cụ chống ồn cho cán bộ công nhân viên làm việc tại khu 

vực có độ ồn cao. 

- Xây dựng vách ngăn, sử dụng màn che hoặc bức tường chắn tiếng ồn bao quanh 

hệ thống máy đột dập. 

- Sử dụng vật liệu hấp thụ, giảm âm thanh để giảm tiếng vang, rung động. 

- Giới hạn thời gian làm việc tại khu vực ồn. 

- Tuân thủ các quy định về an loàn lao động, giới hạn giờ làm việc cho công nhân 

tiếp xúc trực tiếp đối với những nguồn có độ ồn lớn. 

Đảm bảo giới hạn tiếng ồn, độ rung đạt Quy chuẩn áp dụng: QCVN 24:2016/BYT 

Quy chuẩn kỹ thuật quốc gia về tiếng ồn – Mức tiếp xúc cho phép tiếng ồn tại nơi làm 

việc; QCVN 27:2010/BTNMT Quy chuẩn kỹ thuật quốc gia về độ rung; QCVN 

27:2016/BYT Quy chuẩn kỹ thuật quốc gia về rung – giá trị cho phép tại nơi làm việc. 

5.4.5. Các công trình, biện pháp bảo vệ môi trường khác 

- Công tác phòng cháy chữa cháy: Xây dựng bể chứa nước PCCC, lắp đặt hệ thống 

báo cháy, ngăn cháy, bố trí phương tiện, thiết bị PCCC phù hợp với tính chất đặc điểm 

của dự án, đảm bảo chất lượng và hoạt động theo phương án được cấp thẩm quyền phê 

duyệt và các tiêu chuẩn về PCCC khác. Công tác PCCC đã được Phòng Cảnh sát 

PCCC&CHCN thành phố Hải Phòng nghiệm thu theo biên bản số 92/NT-PC07 ngày 

27/04/2023. 

- Công tác phòng ngừa, ứng phó sự cố hóa chất: 

+ Các loại hóa chất được vận chuyển bằng các phương tiện chuyên dụng do nhà 

cung cấp đưa đến. 

+ Hóa chất được lưu trữ thích hợp trong nhà kho.  

+  Khu vực lưu chứa các loại hóa chất, nhiên liệu nguy hại đều được bao bọc bởi 
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hệ thống chống tràn và thu gom khi có rò rỉ, tràn đổ. 

+ Tuân thủ nghiêm ngặt quy trình lưu trữ và sử dụng các loại hóa chất theo hướng 

dẫn của nhà sản xuất.  

+ Tất cả công nhân đều được hướng dẫn các biện pháp an toàn khi tiếp xúc với 

hóa chất. 

+  Khi làm việc với hóa chất công nhân phải mang các dụng cụ an toàn cá nhân 

như khẩu trang, kính bảo vệ, găng tay… 

+ Xây dựng Biện pháp phòng ngừa ứng phó sự cố hóa chất. 

- Công tác phòng ngừa, ứng phó sự cố hệ thống xử lý khí thải: thường xuyên theo 

dõi hoạt động, tuân thủ các yêu cầu thiết kế; có kế hoạch bảo trì, bảo dưỡng định kỳ và 

chuẩn bị các bộ phận, thiết bị dự phòng đối với các bộ phận, thiết bị dễ hư hỏng. 

- Công tác phòng ngừa, ứng phó sự cố hệ thống xử lý nước thải: Thường xuyên 

kiểm tra và bảo trì các mối nối, van khóa trên hệ thống đường ống dẫn, thiết bị máy móc 

vận hành tại hệ thống xử lý, đảm bảo các thiết bị luôn hoạt động tốt. 

- Phương án phòng ngừa, ứng phó sự cố hệ thống lưu chứa chất thải rắn: Xây dựng 

theo đúng thiết kế, bố trí các biển cảnh báo, các thiết bị lưu chứa chất thải theo đúng quy 

định; đảm bảo khoảng cách phù hợp đối với các loại chất thải có khả năng tương tác với 

nhau gây cháy nổ hoặc sự cố khác; bố trí các thiết bị ứng phó sự cố chảy tràn chất thải 

lỏng nguy hại. 

5.5. Chương trình quản lý và giám sát môi trường của chủ dự án 

5.5.1. Chương trình quản lý môi trường 

- Chủ đầu tư sẽ cử một cán bộ chuyên tránh để giám sát quản lý và thực hiện các 

nhiệm vụ có liên quan. 

- Khi chủ đầu tư ký kết hợp đồng xây dựng với các nhà thẩu sẽ có các điều khoản 

để đảm bảo các nhà thầu sẽ có các biện pháp thiếu ô nhiễm tới môi trường trong giai 

đoạn xây dựng đã đề ra trong báo cáo đánh giá tác động môi trường. 

- Chương trình quản lý giảm thiểu ô nhiễm môi trường phải được thực hiện cho 

mỗi giai đoạn, từ giai đoạn chuẩn bị cho đến giai đoạn vận hành. 

5.5.2. Chương trình giám sát môi trường 

5.5.2.1. Giám sát nước thải 

Dự án không thuộc đối tượng phải quan trắc nước thải theo quy định tại khoản 2 

điều 97 Nghị định số 08/2022/NĐ-CP, do nước thải từ hoạt động của Dự án xả vào hệ 

thống thoát nước của BW dẫn về hệ thống xử lý nước thải của BW, sau đó thoát ra hệ 

thống thoát nước thải của KCN VSIP Hải Phòng và dẫn về Trạm XLNT của KCN.  

5.5.2.2. Giám sát khí thải 

Căn cứ theo quy định tại điều 98, phụ lục XXIII và phụ lục XXIX của Nghị định 

08/2022/NĐ-CP, Dự án nâng công suất không thuộc đối tượng phải quan trắc giám sát 

định kỳ và quan trắc tự động liên tục đối với khí thải. 
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5.5.2.3. Quản lý chất thải rắn, chất thải nguy hại 

- Vị trí giám sát: Khu vực kho lưu giữ chất thải rắn sinh hoạt, kho chất thải công 

nghiệp thông thường, kho chất thải nguy hại. 

- Tần suất: Thường xuyên, liên tục. 

- Nội dung quản lý, giám sát: Khối lượng, chủng loại và hóa đơn, chứng từ giao 

nhận chất thải.  

- Quy định quản lý: Thực hiện phân định, phân loại các loại chất thải rắn sinh hoạt, 

chất thải rắn thông thường và chất thải nguy hại theo quy định tại Nghị định số 

08/2022/NĐ-CP ngày 10 tháng 01 năm 2022 của Chính phủ quy định chi tiết một số 

điều của Luật Bảo vệ môi trường; 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.  
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Chương 1  

THÔNG TIN VỀ DỰ ÁN 

1.1. Thông tin về dự án 

1.1.1. Tên dự án 

Công ty TNHH Moons’ Industries (Việt Nam) – Dự án nâng công suất. 

1.1.2. Chủ dự án, địa chỉ và phương tiện liên hệ với chủ dự án; người đại diện theo 

pháp luật của chủ dự án; tiến độ thực hiện dự án 

- Chủ dự án: Công ty TNHH Moons’ Industries (Việt Nam) 

- Đại diện: CEN XUAEFENG   Chức vụ: Tổng Giám đốc 

- Địa chỉ thường trú: số 168, đường Mingjia, khu công nghiệp Minbei, thành phố 

Thượng Hải, Trung Quốc. 

- Địa chỉ liên lạc: số 6 ngõ phụ 5/280 Lê Lợi, phường Lạch Tray, quận Ngô Quyền, 

thành phố Hải PHòng, Việt Nam. 

- Điện thoại: 09101531939    

- Tiến độ thực hiện dự án: Từ năm 8/2025-04/2026.  

1.1.3. Vị trí địa lý của Dự án 

-  Dự án mở rộng, nâng công suất: Nhà máy C1&D1, lô IN3-11*A (thuê lại của 

Công ty TNHH phát triển công nghiệp BW Hải Phòng) và nhà xưởng xây sẵn + nhà kho 

số W12 (thuê lại của Công ty TNHH dịch vụ hạ tầng Semcorp Hải Phòng), lô IN3-1*E, 

Khu đô thị, công nghiệp và dịch vụ VSIP Hải Phòng, thuộc Khu kinh tế Đình Vũ – Cát 

Hải, thành phố Thủy Nguyên, thành phố Hải Phòng, Việt Nam.. 

. Ranh giới tiếp giáp của dự án như sau: 

+ Phía Bắc giáp: lô IN3-11*B.  

 + Phía Đông giáp: nhà xưởng A1, A2, văn phòng và Canteen của BW; Công ty 

TNHH Full-Sharp. 

 + Phía Nam giáp: nhà xưởng B1 của BW; Công ty TNHH Công nghiệp Chính 

xác EWISDOM Hải Phòng. 

 + Phía Tây giáp: đường giao thông trong KCN Vsip. 
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Hình 1. 1. Vị trí thực hiện dự án và các công trình lân cận 

1.1.4. Khoảng cách từ dự án tới khu dân cư và khu vực có yếu tố nhạy cảm về môi 

trường 

Khu dân cư gần nhất cách Dự án khoảng 170m về phía Đông, thuộc xã Lập Lễ, 

huyện Thủy Nguyên, thành phố Hải Phòng. 

1.1.. Mục tiêu, loại hình, quy mô, công suất và công nghệ sản xuất của dự án 

a. Quy mô dự án 

Quy mô đầu tư: 

Tổng mức đầu tư: 416.808.000.000 VNĐ tương đương 18.000.000 USD. Tỷ lệ góp 

vốn của các nhà đầu tư: 

- SHANGHAI MOONS’ ELECTRIC CO., LTD: 375.127.600.000 VNĐ chiếm 

90% tổng vốn góp; 

- LIN ENGINEERING, INC: 41.680.800.000 VNĐ chiếm 10% tổng vốn góp. 

Vốn góp được sử dụng cho việc cải tạo nhà xưởng, mua sắm lắp đặt các hệ thống 

máy móc, thiết bị sản xuất. 

Quy mô lao động 

Giai đoạn II của Dự án tạo thêm công ăn, việc làm cho khoảng 400 người, nâng 

tổng số lao động của toàn bộ Dự án sau khi nâng công suất lên khoảng 800 lao động, 

chủ yếu là lao động địa phương với mức thu nhập bình quân cao, gồm các khối công 

nhân, nhân viên văn phòng và nhân viên kỹ thuật. 

b. Công suất 

Vị trí dự án 

GĐ I và II 

nhà xưởng xây sẵn + 

nhà kho số W12 
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TT Sản phẩm 

Công suất (sản phẩm/năm) 

Ghi chú 

Giai đoạn 

I 

Giai đoạn 

II (theo 

ĐTM 

năm 

2025) 

Giai đoạn 

mở rộng 

Tổng 

I Sản phẩm chính 

8  Động cơ bước hỗn hợp 500.000 2.650.000   6.850.000  10.000.000 Sản phẩm 

hoàn chỉnh, 

cấu trúc bao 

gồm các sản 

phẩm phụ bên 

trong 

9  Động cơ servo - 50.000 650.000  700.000 

10  Động cơ không chổi 

than - 300.000 - 300.000 

11  Dây kết nối, dây cáp 

thông tin 
490.000 - 500.000 990.00 

Sản phẩm 

hoàn chỉnh 

12  Bộ điều khiển LED - - 1.000.000 1.000.000 

II Sản phẩm phụ  

13  Khung nhựa động cơ - 3.000  3.000 Chưa tính số 

lượng bên 

trong động cơ 

hoàn chỉnh ở 

trên 

14  
Lõi stato (động cơ 

bước hỗn hợp) 
- 7.000 

 

7.000 

 Tổng 990.000 3.010.000 9.000.000 13.000.000  

 

1.2. Các hạng mục công trình và hoạt động của dự án 

1.2.1. Hiện trạng các hạng mục công trình, hạ tầng kỹ thuật của Nhà máy hiện hữu 

(công suất 500.000 sản phẩm động cơ/năm; 490.000 sản phẩm dây kết nối, dây cáp 

thông tin) 

1.2.1.1 Các hạng mục công trình chính và hạ tầng kỹ thuật 

Sau khi được Ban quản lý khu kinh tế Hải Phòng cấp Giấy phép môi trường số 

4573/GPMT-BQL ngày 14/12/2022, Công ty đã tiến hành cải tạo nhà xưởng và hoàn 

thiện các công trình bảo vệ môi trường giai đoạn I, cụ thể như sau: 

- Nhận bàn giao nhà xưởng và hạ tầng kỹ thuật (đảm bảo khả năng đáp ứng khi 

nhà máy nâng công suất trong giai đoạn II) từ BW theo biên bản bàn giao 01/07/2022 

giữa Moons’ và BW; 

- Cải tạo nhà xưởng C1 và D1 thuê lại của BW thành nhà xưởng sản xuất và văn 

phòng làm việc; 

- Lắp đặt 01 dây chuyền sản xuất sản phẩm động cơ bước hỗn hợp công suất 

500.000 sản phẩm/năm; 

- Lắp đặt 01 dây chuyền sản xuất các sản phẩm dây kết nối, dây cáp thông tin công 

suất 490.000 sản phẩm/năm; 

- Xây dựng, lắp đặt 05 hệ thống thu gom, xử lý khí thải từ quá trình sản xuất, tổng 

công suất 84.400 m3/h; 

- Xây dựng, cải tạo các hệ thống phụ trợ như trạm biến áp, hệ thống PCCC, bốt 
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bảo vệ, nhà để xe, nhà ăn… 

- Bố trí các thiết bị, phương tiện thu gom chất thải rắn thông thường, chất thải nguy 

hại tại các khu vực phát sinh;  

- Bố  trí 02 khu vực trong nhà xưởng D1 và cải tạo thành kho lưu giữa chất thải 

rắn thông thường và chất thải nguy hại. 

Thống kê các hạng mục công trình chính của nhà máy hiện hữu được thể hiện trong 

bảng sau: 

Bảng 1. 2. Các hạng mục công trình của nhà máy hiện hữu. 

STT Hạng mục Số tầng 
Diện tích 

(m2) 

 I Nhà xưởng D1 01 4.160 

1 Xưởng đúc ép nhựa 01 218,2 

2 Phòng mài rung 01 9,2 

3 Văn phòng gia công 01 35,8 

4 Phòng thiết bị làm sạch 01 164,17 

5 Xưởng gia công 01 1.484,3 

6 
Khu vực máy phun bi làm sạch khung treo 

giá đỡ (nằm trong xưởng sơn điện di) 
01 9,9 

7 Phòng trộn keo 01 9,2 

8 Khu luân chuyển thép thành phẩm 01 60,9 

9 Xưởng đột dập 01 401,3 

10 Xưởng sơn điện di  01 456,6 

11 Phòng khí nén 01 41,53 

12 Kho nguyên liệu xưởng gia công 1 01 238,0 

13 Kho nguyên liệu xưởng gia công 2 01 647,4 

14 Văn phòng kho và kiểm tra vật liệu 01 41,1 

15 Kho hóa chất  01 36,5 

16 Kho chất thải nguy hại 01 20,7 

17 Khu lưu giữ rác công nghiệp  01 33,5 

18 Phòng thay giầy 01 12,4 

19 Nhà vệ sinh  01 61,6 

20 Diện tích khác   177,7 

 II Nhà xưởng C1 01 4.160 

1 Khu bán thành phẩm luân phiên 01 178,3 

2 Phòng quản lý hồ sơ 01 21,3 

3 Khu vực lắp ráp 01 85,5 

4 Phòng họp văn phòng xưởng lắp ráp 01 23,4 

5 Phòng kiểm tra 01 22,6 

6 Văn phòng lắp ráp 01 48,3 
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STT Hạng mục Số tầng 
Diện tích 

(m2) 

7 Xưởng lắp ráp 01 1.270 

8 Kho nguyên liệu 01 301,8 

9 Khu để đồ, thay giầy 01 32,8 

10 Phòng y tế 01 11,7 

11 
Xưởng sản xuất dây kết nối, dây cáp thông 

tin 
01 1.324,4 

12 Phòng công trình 01 36,3 

13 Phòng tĩnh điện 01 11,2 

14 Phòng in  01 15,4 

15 Phòng thử nghiệm và kiểm tra 01 15,4 

16 Văn phòng xưởng dây dẫn 01 28,7 

17 Kho nguyên liệu xưởng sản xuất dây kết nôi 01 509 

18 Văn phòng kho  01 12,4 

19 Khu để đồ, thay giầy 01 32,8 

20 Khu nghỉ 01 11,7 

21 Nhà vệ sinh  01 83,5 

22 Diện tích khác   106,9 

III Các hạng mục phụ trợ 

23 Nhà ăn 02 182 

24 Văn Phòng 02 182 

25 Bốt bảo vệ 02 3,84 

26 Sân đường nội bộ   468,6 

27 Nhà để xe     

28 Diện tích cây xanh (do BW thực hiện)     

29 Hệ thống PCCC     

Hệ thống giao thông nội bộ: giao thông trong nhà máy đã được BW xây dựng hoàn 

thiện với tổng diện tích khoảng 468,6 m2 và chuyển giao cho Moons’ theo biên bản bàn 

giao nhà xưởng ngày 01/7/2022. Bề rộng mặt đường khoảng 4-5m, kết cấu bê tông nhựa, 

kẻ vạch, đảm bảo chịu được tải trọng của các phương tiện trên 16 tấn ra vào đáp ứng 

nhu cầu vận chuyển nguyên, nhiên vật liệu, hóa chất và sản phẩm của nhà máy hiện hữu 

và giai đoạn sau khi nâng công suất. 

Hệ thống cấp điện: Nguồn điện nhà máy hiện hữu sử dụng lấy từ nguồn cấp điện 

của KCN VSIP Hải Phòng thông qua hệ thống cấp điện của BW. Công ty cũng đã xây 

dựng 01 trạm biến áp 1.500 kVA để tiếp nhận nguồn điện và cung cấp cho hoạt động 

sản xuất của nhà máy hiện hữu và đảm bảo đủ khả năng cung cấp cho giai đoạn sau khi 

nâng công suất. 

Hệ thống cấp nước: Nhà máy sử dụng nguồn nước sạch đấu nối từ hệ thống cấp 

nước của BW và KCN VSIP Hải Phòng thông qua các đường ống nhựa HDPE-PN10, 
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ống PPR-PN10 và các ống nhánh DN25 – DN50 tới các vị trí sử dụng nước. Trong giai 

đoạn vận hành Dự án sau khi nâng công suất, nhà máy sẽ tiếp tục đấu nối với nguồn 

nước sạch hiện có đảm bảo nhu cầu sử dụng của cán bộ công nhân viên và hoạt động 

sản xuất. 

Hệ thống thông tin liên lạc cũng đã được Công ty cải tạo hoàn chỉnh và đấu nối 

với hạ tầng thông tin liên lác của địa phương và KCN VSIP gồm điện thoại cố định, 

internet,… 

1.2.1.2. Hiện trạng hoạt động sản xuất của nhà máy hiện hữu 

Hiện tại, nhà máy đã đi vào vận hành giai đoạn I với tổng công suất 990.000 sản 

phẩm các loại/năm, trong đó sản phẩm động cơ bước hỗn hợp là 500.000 sản phẩm/năm, 

sản phẩm dây kết nối, dây cáp thông tin là 490.000 sản phẩm/năm. Quy trình công nghệ 

sản xuất được mô tả chi tiết tại mục 1.3 Chương 1. 

Hoạt động sản xuất của nhà máy hiện hữu bao gồm: 

- 01 dây chuyền liên hợp sản xuất động cơ bước hỗn hợp trong đó có 01 xưởng 

sơn điện di với 01 hệ thống dây chuyền sơn điện di; 01 xưởng đột dập; 01 xưởng gia 

công cơ khí với các hệ thống mài giũa khoan, tổ hợp máy tiện, mài CNC; 01 dây chuyền 

tổ hợp roto; 05 dây chuyền con lắp ráp động cơ bước; 

- 01 dây chuyền sản xuất dây kết nối, dây cáp thông tin tại xưởng sản xuất dây kết 

nối, cáp thông tin. 

Nhà máy hiện hữu cũng đã hoàn thành vận hành thử nghiệm các công trình bảo vệ 

môi trường giai đoạn I gồm: 

- 03 hệ thống thu gom khí, hơi xưởng gia công công suất 11.000 m3/h/hệ thống; 

- 01 hệ thống thu gom, xử lý khí thải xưởng sơn điện di và phòng làm sạch công 

suất 45.000 m3/h; 

- 01 hệ thống thu gom khí hơi xưởng lắp ráp công suất 6.400 m3/h. 

Các hệ thống thu gom, xử lý khí hiện hữu được tính toán và thiết kế đáp ứng nhu 

cầu thu gom, xử lý khí thải từ hoạt động sản xuất của Dự án sau khi nâng công suất. 

Hiện tại, nhà máy đã đi vào vận hành giai đoạn I và các hệ thống thu gom, xử lý khí 

đang vận hành ở mức 20 – 30% công suất thiết kế. 

Kết quả vận hành thử nghiệm được trình bày tại mục 2.2 Chương 2 của báo cáo. 

1.2.1.3. Hiện trạng sử dụng máy móc thiết bị của nhà máy hiện hữu 

Danh mục các máy móc, thiết bị của nhà máy hiện hữu thể hiện trong bảng sau: 
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Bảng 1. 3. Danh mục máy móc thiết bị của nhà máy hiện hữu. 

TT 
Tên máy, thiết bị 

/Công suất tiêu thụ điện 
Số lượng  

Công đoạn sử 

dụng 
Xuất xứ 

Năm 

nhập 
Hình ảnh 

I Dây chuyền sản xuất động cơ bước hỗn hợp 

1  Máy đột dập tốc độ cao (7,12 kW) 1 
Chế tạo roto, lõi 

stato 
Nhật Bản 2022 

 

2  

Dây chuyền sơn điện di bao gồm: hệ thống sơn 

điện di, hệ thống xử lý nước thải và hệ thống máy 

phun bi làm sạch khung treo. 

(345kW) 

1 Sơn điện di 
Trung 

Quốc 
2023 

 

3  Máy mài trục đứng (5kW) 1 Giũa lõi stato 
Trung 

Quốc 
2022 

 

4  

Dây chuyển tổ hợp Roto động cơ bước gồm: máy 

ép khít, máy bôi keo epoxy, máy sấy làm cứng keo 

epoxy, máy mài tròn (20,7kW) 

1 
Lắp ghép roto 

động cơ bước 

Trung 

Quốc 
2021 
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TT 
Tên máy, thiết bị 

/Công suất tiêu thụ điện 
Số lượng  

Công đoạn sử 

dụng 
Xuất xứ 

Năm 

nhập 
Hình ảnh 

I Dây chuyền sản xuất động cơ bước hỗn hợp 

5  Máy mài CNC (3,75kW) 3 Mài roto 
Trung 

Quốc 
2022 

 

6  Tổ hợp máy tiện CNC và máy khoan (4kW) 4 
Tiện nắp động 

cơ 

Trung 

Quốc 
2021 

 

7  Máy làm sạch bằng hydrocarbon tự động (105kW) 1 
Làm sạch bộ 

phận, linh kiện 

Trung 

Quốc 

2023, 

2024 

 

8  Máy quấn dây (4kW) 1 

Quấn dây đồng 

tráng men khi 

lắp ráp 

Nhật Bản 2023 

 

9  

Dây chuyền lắp ráp động cơ bước hỗn hợp gồm: 

máy hút vụn kim loại; máy kiểm tra stato; máy lắp 

trục; máy lắp nắp trước, nắp sau, xếp vít; máy nạp 

từ, bắt vít, kiểm tra lực; máy kiểm tra tổng hợp; 

máy ép khối tự động (20kW) 

1 
Lắp ráp động cơ 

bước 

Trung 

Quốc 
2022 
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TT 
Tên máy, thiết bị 

/Công suất tiêu thụ điện 
Số lượng  

Công đoạn sử 

dụng 
Xuất xứ 

Năm 

nhập 
Hình ảnh 

I Dây chuyền sản xuất động cơ bước hỗn hợp 

10  
Dây chuyền lắp ráp động cơ bước bán tự động 

(tương tự mục 11, 20kW)  
5 

Lắp ráp động cơ 

bước 

Trung 

Quốc 
2023 

 

11  Máy in phun (0,5kW) 1 
In tem mác sản 

phẩm 

Trung 

Quốc 
2023 

 

II Dây chuyền sản xuất dây kết nối, cáp thông tin 

12  Máy cắt dây ép cốt tự động (0,5kW) 3 Ép cốt 
Trung 

Quốc 
2023 

 

13  Máy cắt dây bán tự động (0,5kW) 2 Cắt dây 
Trung 

Quốc 
2023 
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TT 
Tên máy, thiết bị 

/Công suất tiêu thụ điện 
Số lượng  

Công đoạn sử 

dụng 
Xuất xứ 

Năm 

nhập 
Hình ảnh 

I Dây chuyền sản xuất động cơ bước hỗn hợp 

14  Máy dập cốt (0,5kW) 6 Dập đầu cốt 
Trung 

Quốc 
2022 

 

15  Máy cắt dây cáp bán tự động (0,2kW) 2 Cắt dây 
Trung 

Quốc 
2023 

 

16  Máy tước dây dập cốt (0,2kW) 2 Tước vỏ 
Trung 

Quốc 
2023 
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TT 
Tên máy, thiết bị 

/Công suất tiêu thụ điện 
Số lượng  

Công đoạn sử 

dụng 
Xuất xứ 

Năm 

nhập 
Hình ảnh 

I Dây chuyền sản xuất động cơ bước hỗn hợp 

17  Máy kiểm tra điện áp cao (0,1kW) 1 Kiểm tra 
Trung 

Quốc 
2022 

 

18  Máy cắt ống (0,2kW) 1 Cắt ống dây 
Trung 

Quốc 
2023 

 

19  Máy tước vỏ (0,2kW) 2 Tước vỏ 
Trung 

Quốc 
2023 

 

20  Máy tước đầu dây (0,1kW) 2 Tước vỏ đầu dây 
Trung 

Quốc 
2023 
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TT 
Tên máy, thiết bị 

/Công suất tiêu thụ điện 
Số lượng  

Công đoạn sử 

dụng 
Xuất xứ 

Năm 

nhập 
Hình ảnh 

I Dây chuyền sản xuất động cơ bước hỗn hợp 

21  Máy đúc, ép nhựa (chưa sử dụng) 2 
Đúc ép các bộ 

phận bằng nhựa 

Trung 

Quốc 
2022 

 

22  
Máy sấy hạt nhựa thuộc cụm máy đúc ép nhựa 

(chưa sử dụng) 
1 

Sấy khô hạt 

nhựa trước khi 

đúc ép đùn 

Trung 

Quốc 
2022 

 

23  
Máy cấp liệu cho máy đúc ép nhựa thuộc hệ thống 

máy đúc ép nhựa, chưa sử dụng (0,2kW) 
1 

Cấp liệu máy ép 

nhựa 

Trung 

Quốc 
2022 
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TT 
Tên máy, thiết bị 

/Công suất tiêu thụ điện 
Số lượng  

Công đoạn sử 

dụng 
Xuất xứ 

Năm 

nhập 
Hình ảnh 

I Dây chuyền sản xuất động cơ bước hỗn hợp 

24  Máy in chữ (0,1kW) 2 
In chữ lên sản 

phẩm 

Trung 

Quốc 
2022 

 

25  Máy cắt dây bán tự động 1 Cắt dây 
Trung 

Quốc 
2023 

 

26  Dây chuyền lắp ráp dây kết nối, cáp thông tin 2 
Lắp ráp sản 

phẩm 

Trung 

Quốc 
2023 
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TT 
Tên máy, thiết bị 

/Công suất tiêu thụ điện 
Số lượng  

Công đoạn sử 

dụng 
Xuất xứ 

Năm 

nhập 
Hình ảnh 

I Dây chuyền sản xuất động cơ bước hỗn hợp 

27  Máy in ống 1 In chữ 
Trung 

Quốc 
2022 

 

28  
Máy làm mát thuộc hệ thống máy đúc nhựa, chưa 

sử dụng (2,2kW) 
1 

Làm mát quá 

trình đúc nhựa 

Trung 

Quốc 
2022 

 

29  Máy co màng BS – 4020 (1,0kW) 1 
Co màng bọc 

sản phẩm 

Trung 

Quốc 
2023 
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TT 
Tên máy, thiết bị 

/Công suất tiêu thụ điện 
Số lượng  

Công đoạn sử 

dụng 
Xuất xứ 

Năm 

nhập 
Hình ảnh 

I Dây chuyền sản xuất động cơ bước hỗn hợp 

30  Máy đánh dấu đường gấp (0,6kW) 1 
Đánh dấu đường 

gấp 

Trung 

Quốc 
2023 
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1.2.1.4. Hiện trạng phát thải và các hạng mục công trình bảo vệ môi trường  của nhà 

máy hiện hữu 

Danh mục các hạng mục công trình bảo vệ môi trường của nhà máy hiện hữu được 

thể hiện trong bảng tổng hợp sau: 

Bảng 1. 4. Các hạng mục công trình bảo vệ môi trường của nhà máy hiện hữu. 

TT Các hạng mục công trình 

BVMT 

Số 

lượng 

Thông số kỹ thuật Thay đổi so với 

GPMT số 

4573/GPMT-BQL  

1  Hệ thống thu gom, thoát nước 

mưa 

01 Hệ thống đường ống 

thoát nước D110, 

D400, thoát nước mái 

nhà xưởng 

Không thay đổi 

2  Bể tự hoại 3 ngăn 02 Tổng dung tích 12 m3 Không thay đổi 

3  Hệ thống thu gom, xử lý nước 

thải dây chuyền sơn điện di  

01 Công suất: 12m3/ng.đ 
Không thay đổi 

4  Hệ thống thu gom, xử lý khí 

thải xưởng Sơn điện di + 

Phòng làm sạch + xưởng đúc 

ép nhựa 

01 Công suất: 45.000 m3/h 

Không thay đổi 

5  Hệ thống thu gom khí thải 

xưởng gia công 

03 Công suất: 11.000 

m3/h/hệ thống 
Không thay đổi 

6  Hệ thống thu gom khí thải 

xưởng lắp ráp 

01 Công suất: 6.400 m3/h 
Không thay đổi 

7  Kho chất thải nguy hại 01 Bố trí trong nhà xưởng 

D1; Diện tích: 20,7 m2 
Không thay đổi 

8  Kho rác công nghiệp thông 

thường 

01 Bố trí trong nhà xưởng 

D1; Diện tích: 33,5 m2 
Không thay đổi 

9  Thùng rác sinh hoạt 10 Dung tích: 50 – 100L Không thay đổi 

a) Hệ thống thu gom, thoát nước mưa  

Hệ thống thu gom và thoát nước mưa được xây dựng bởi BW bao gồm hệ thống 

côn thu thoát nước mái thu gom về các đường ống uPVC D110, D125, D140, D150 dẫn 

vào hệ thống đường ống thoát uPVC D400; nước mưa chảy tràn trên mặt bằng nhà máy 

được thu gom, loại bỏ rác, hố ga thu nước rồi theo đường ống D400, D600, D800 thoát 

ra điểm đấu nối với hạ tầng thoát nước mưa của KCN VSIP Hải Phòng qua 03 điểm xả. 

Số lượng hố ga lắng cặn trong phạm vi nhà máy là 11 hố. 

Quy trình thoát nước mưa: Nước mưa chảy tràn → Hệ thống đường ống/hố ga thu 

gom → Hệ thống thoát nước mưa của KCN VSIP Hải Phòng. 

b) Hệ thống thu gom, thoát nước thải  

Nước thải sinh hoạt 

Khối lượng nước thải sinh hoạt phát sinh của nhà máy hiện hữu tính cho khoảng 

200 cán bộ công nhân viên ước tính khoảng 12 m3/ng.đ. 

Hệ thống thu gom, thoát nước thải sinh hoạt được xây dựng bởi BW bao gồm hệ 
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thống đường ống bằng uPVC D60, D110, D125 D140 dẫn nước thải từ các khu nhà vệ 

sinh tại nhà xưởng sản xuất và khu văn phòng về 02 bể tự hoại 3 ngăn, mỗi bể có dung 

tích 6m3. Nước thải sinh hoạt sau khi lắng cặn sơ bộ qua bể tự hoại theo đường ống 

HDPE DN150 và qua 03 hố ga lắng cặn tới hố thu gom nước thải giai đoạn 1 của BW, 

sau đó được bơm theo đường ống HDPE D90 tới hố thu nước thải giai đoạn 2 của BW 

và tự chảy về trạm xử lý nước thải sinh hoạt của BW công suất 120m3/ngày.đêm.  

Quy trình thoát nước thải: Nước thải sinh hoạt → Bể tự hoại 3 ngăn → Đường ống 

dẫn/hố ga lắng cặn → Hố thu nước thải giai đoạn 1 của BW → Hố thu nước thải giai 

đoạn 2 của BW → Trạm xử lý nước thải công suất 120m3/ng.đ của BW → Hệ thống thu 

gom nước thải của KCN → Trạm xử lý nước thải tập trung của KCN VSIP Hải Phòng. 

Các công trình xử lý:  

*) Bể tự hoại 3 ngăn 

Số lượng: 02 bể, mỗi bể dung tích 6m3. 

Nguyên tắc làm việc của bể tự hoại: nước thải được đưa vào ngăn thứ nhất của bể, 

có vai trò làm ngăn lắng - lên men kỵ khí, đồng thời điều hòa lưu lượng và nồng độ chất 

bẩn trong dòng nước thải. Nhờ có các vách ngăn hướng dòng ở những ngăn tiếp theo, 

nước thải được chuyển động theo hướng từ dưới lên trên, tiếp xúc với các vi sinh vật kỵ 

khí trong lớp bùn hình thành ở đáy bể trong điều kiện động. Các chất bẩn hữu cơ được 

các vi sinh vật hấp thụ và chuyển hóa làm nguồn dinh dưỡng cho sự phát triển của chúng. 

Cũng nhờ các vách ngăn này, công trình trở thành một dãy bể phản ứng kỵ khí được bố 

trí nối tiếp. Cơ chế tạo dòng chảy hướng lên của bể tự hoại cải tiến bảo đảm hiệu suất 

sử dụng thể tích tối đa, và sự tiếp xúc trực tiếp của dòng nước thải hướng lên và lớp bùn 

đáy bể - nơi chứa quần thể các vi khuẩn kỵ khí, cho phép nâng cao hiệu suất xử lý rõ 

rệt. Các ngăn lọc kỵ khí phía sau sử dụng vật liệu lọc xốp cho phép nâng cao hiệu suất 

xử lý của bể và tránh rửa trôi bùn cặn theo nước. Đối với bùn thải bể tự hoại, Công ty 

sẽ thuê đơn vị có chức năng nạo vét, hút bùn định kỳ 01 năm/lần và đưa đi xử lý theo 

đúng quy định.  

 

Hình 1. 2. Cấu trúc bể tự hoại 3 ngăn sử dụng trong nhà máy. 
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*) Trạm xử lý nước thải sinh hoạt của BW 

Công suất 120 m3/ngày đêm 

Công nghệ xử lý: Công nghệ AAO-MBBR 

Sơ đồ quy trình công nghệ xử lý của hệ thống xử lý nước thải của BW 

Thuyết minh công nghệ: 

Nước thải sinh hoạt của các nhà máy được đưa vào bể tự hoại tại các vị trí theo 

thiết kế, sau đó được thu gom về bể thu gom tập trung (trạm bơm) và bơm về bể điều 

hòa. Nước thải rửa tay được thu gom về bể thu gom. 

Tại bể điều hòa có lắp đặt giỏ tách rác để tách chất thải có kích thước lớn (túi nilon, 

giẻ, ...) ra khỏi nước và bảo vệ bơm chìm. Nước thải được bơm lên hộp phân phối lưu 

lượng để kiểm soát lưu lượng nước thải vào bể kỵ khí. Hộp phân phối lưu lượng được 

tính toán và thiết kế theo tiêu chuẩn TCVN 9147:2012. 

Tại bể kỵ khí quá trình khử Nitơ diễn ra dưới tác dụng của vi sinh vật và một phần 

chất ô nhiễm cũng được xử lý tại bể này. Do đó, tải lượng chất ô nhiễm giảm và tạo điều 

kiện tối ưu cho các quá trình xử lý phía sau. 

Nước thải sau đó được đưa về bể thiếu khí. Tại đây, các vi sinh vật thiếu khí sẽ sử 

dụng chất dinh dưỡng, Nitơ có trong nước thải để tổng hợp sinh khối. Qua đó làm giảm 

nồng độ chất ô nhiễm có trong nước thải. Bể thiếu khí được lắp đặt 02 máy khuấy chìm 

để duy trì nồng độ DO (nồng độ oxy hòa tan trong nước) trong khoảng 0,5 - 1,0 mg/L 

và tăng khả năng tiếp xúc giữa vi sinh vật với nước thải. Nitơ có trong nước thải được 

xử lý chủ yếu tại bể này. Để vi sinh hoạt động hiệu quả, tỷ lệ BOD:N:P cần đảm bảo 

theo tỷ lệ 100:5:1. Do đó, dinh dưỡng (Methanol) được bổ sung vào bể thiếu khí để đảm 

bảo tỷ lệ BOD:N:P cho vi sinh vật phát triển. Bên cạnh đó, hóa chất NaOH được sử 

dụng để tăng pH trong nước thải tạo điều kiện pH tối ưu cho vi sinh vật hoạt động hiệu 

quả. Giá trị pH tối ưu là ~ 8,5. 

Nước thải sau khi xử lý tại bể thiếu khí được đưa sang bể hiếu khí - MBBR. Bể 

MBBR bản chất là bể hiếu khí có bổ sung giá thể vi sinh di dộng. Oxy được cấp vào bể 

thông qua máy thổi khí và đĩa phân phối khí tinh. Các vi sinh vật hiếu khí sử dụng chất 

dinh dưỡng để tăng sinh khối. Giá thể vi sinh di động được bổ sung để tăng diện tích 

tiếp xúc giữa vi sinh vật với nước thải đồng thời tăng lượng vi sinh có trong nước thải. 

Do đó, nâng cao hiệu quả xử lý nước thải. Hầu hết các chất ô nhiễm biểu thị bởi các 

thông số TSS, BOD5, COD, TN, ... được xử lý tại bể này. Để nâng cao hiệu quả xử lý 

amoni và phốt pho trong nước thải, hóa chất Bicacbonat (NaHCO3) và PAC/Fe2+ được 

bổ sung vào bể. Nước thải được tuần hoàn về bể thiếu khí để xử lý triệt để Ni tơ. 

Quá trình xử lý sinh học tạo ra sinh khối vi sinh vật cùng với nước thải được đưa 

sang công đoạn lắng cơ học. Tại đây, các vi sinh vật (bùn vi sinh) được lắng xuống đáy 

bể và bơm về bể chứa bùn. Một phần bùn được đưa trở lại bể thiếu khí để đảm bảo lượng 

vi sinh vật có trong hệ thống. 
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Nước thải sau khi lắng được đưa sang bể khử trùng. NaOCl được bơm định lượng 

theo tính toán và cài đặt sẵn để loại bỏ các vi sinh vật có hại trong nước thải, đặc biệt là 

E.coli. 

 

 

Hình 1. 3. Sơ đồ công nghệ xử lý nước thải của BW. 

Nước thải đầu ra của trạm xử lý nước thải sinh hoạt đảm bảo tiêu chuẩn tiếp nhận 

nước thải của KCN VSIP Hải Phòng theo bảng sau: 

Bảng 1. 5. Tiêu chuẩn tiếp nhận nước thải đầu vào của KCN VSIP Hải Phòng. 
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TT Thông số Đơn vị 
Tiêu chuẩn đầu vào 

VSIP Hải Phòng 

1 Nhiệt độ 0C ≤ 40 

2 pH - 6-9 

3 Độ màu (Co-Pt, pH=7) - ≤ 50 

4 BOD5(200C) mg/l ≤ 400 

5 COD mg/l ≤ 600 

6 Chất rắn lơ lửng mg/l ≤ 400 

7 Thạch tín/Arsenic (As) mg/l ≤ 0,05 

8 Thủy ngân (Hg) mg/l ≤ 0,005 

9 Chì (Pb) mg/l ≤ 0,1 

10 Cadmium (Cd) mg/l ≤ 0,05 

11 Crom (VI)  mg/l ≤ 0,05 

12 Crom (III) mg/l ≤ 0,2 

13 Đồng (Cu) mg/l ≤ 2 

14 Kẽm (Zn) mg/l ≤ 3 

15 Niken (Ni) mg/l ≤ 0,2 

16 Mangan (Mn) mg/l ≤ 0,4 

17 Sắt (Fe) mg/l ≤ 1 

18 Cyanua (CN) mg/l ≤ 0,07 

19 Phenol mg/l ≤ 0,1 

20 Dầu mỡ khoáng mg/l ≤ 5 

21 Clo dư mg/l ≤ 1 

22 PCB mg/l ≤ 0,003 

23 Hóa chất bảo vệ thực vật lân hữu cơ mg/l ≤ 0,3 

24 Hóa chất bảo vệ thực vật Clo hữu cơ mg/l ≤ 0,05 

25 Sunfua mg/l ≤ 0,2 

26 Florua mg/l ≤ 5 

27 Clorua mg/l ≤ 500 

28 Amoni (NH4 - N) mg/l ≤ 8 

29 Tổng Nito (N) mg/l ≤ 20 

30 Tổng Photpho (P)  mg/l ≤ 5 

31 Coliform MPN/100ml ≤ 5.000 

32 Hoạt độ phóng xạ anpha () Bq/l ≤ 0,1 

33 Hoạt độ phóng xạ beta () Bq/l ≤ 1,0 

 

*) Trạm xử lý nước thải sinh hoạt của KCN VSIP Hải Phòng 

Trạm xử lý nước thải của KCN VSIP bao gồm 02 mô-đun với tổng công suất 9.950 

m3/ng.đ, sử dụng công nghệ xử lý hóa lý kết hợp với phương pháp vi sinh thiếu khí, hiếu 

khí.  

Quy trình xử lý: 

- Mô-đun công suất 4.950 m3/ng.đ: Nước thải đầu vào → Máy tách rác thô → Hồ 

trung chuyển và tách cát → Máy tách rác tinh → Bể điều hòa → Bể đông tụ → Bể keo 

tụ → Bể lắng sơ cấp → Bể điều chỉnh pH → Bể trung chuyển → Bể xử lý thiếu khí → 
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Bể xử lý hiếu khí → Bể lắng thứ cấp → Bể khử trùng → Kênh Phán Đạt.  

- Mô-đun công suất 5.000 m3/ng.đ: Nước thải đầu vào → Máy tác rác thô → Bể 

gom  chung → Máy tách rác tinh → Bể tách dầu → Bể điều hòa → Bể điều chỉnh pH 

→ Bể keo tụ-tạo bông (03 bể) → Bể lắng hóa lý → Bể trung gian → Bể điều chỉnh pH 

→ Bể thiếu khí (02 bể) → Bể hiếu khí (02 bể) → Bể lắng bùn sinh học → Bể khử trùng 

→ Mương quan trắc → Kênh Phán Đạt.  

Thuyết minh công nghệ: 

Nước thải phát sinh từ các đơn vị sản xuất kinh doanh trong KCN VSIP Hải Phòng 

được thu gom bằng hệ thống đường ống HDPE dẫn về trạm xử lý nước thải tập trung. 

Nước thải đầu vào qua bộ phận máy tách rác thô để loại bỏ các loại rác có kích thước 

lớn sau đó chảy về bể gom chung, hồ trung chuyển. Nước sau đó tiếp tục chảy tới máy 

lọc rác tinh để loại bỏ triệt để các tạp chất lơ lửng, cặn thải có trong nước thải rồi chảy 

về bể điều hòa của hệ thống xử lý. Tại bể điều hòa, không khí được sục vào một phần 

vai trò đảo trộn và một phần làm giảm lượng ô nhiễm, đồng thời giữ cho chất lượng 

nước đầu vào của cụm xử lý hóa lý được đồng nhất. Nước thải từ bể điều hòa được bơm 

vào cụm bể xử lý bằng phương pháp hóa lý (bể keo tụ, bể tạo bông, bể lắng hóa lý), tại 

đây các hóa chất keo tụ, hóa chất điều hòa pH và chất trợ lắng được đưa vào để tạo phản 

ứng hóa lý làm giảm một lượng lớn chất ô nhiễm như kim loại, TSS,... và làm giảm chỉ 

số COD trong nước. Nước thải sau bể lắng hóa lý lý tiếp tục được đưa sang cụm bể xử 

lý bằng phương pháp vi sinh gồm bể thiếu khí, bể hiếu khí và bể lắng bùn sinh học. Tại 

đây các chất ô nhiễm còn lại chủ yếu gồm các thông số BOD, tổng nito, Amoni, phốt 

phát sẽ được vi sinh vật thiếu khí và hiếu khí xử lý phân giải, chuyển hóa thành các dạng 

không ô nhiễm và lắng đọng trong bùn sinh học. Bùn được tách ra khỏi dòng nước thải 

tại bể lắng bùn sinh học, dòng nước thải sau bể này tiếp tục đến bể khử trùng sử dụng 

hóa chất clorin trước khi theo kênh thoát ra ngoài môi trường.  

Nước thải sau xử lý đáp ứng QCVN 40:2011/BTNMT, cột A với Kq = Kf = 0,9. 

Các loại hóa chất sử dụng: H2SO4, NaOH, PAC, Polyme Anion, Polyme Cation, 

Methanol, Clorin, mật rỉ đường (dự phòng cho Methanol). 

Nước thải sản xuất 

Hiện tại, Công ty đã đầu tư xây dựng 01 hệ thống xử lý nước tuần hoàn dây chuyền 

sơn điện di (hệ thống được nhập khẩu kèm theo dây chuyền sơn điện di), công suất 

0,5m3/h tương đương 12m3/ng.đ, sử dụng công nghệ tuyển nổi kết hợp hấp phụ, phản 

ứng hóa lý và lọc qua hệ thống lọc thẩm thấu ngược. Hệ thống được thiết kế để thu hồi, 

tái sử dụng ≥ 90% lượng nước thải phát sinh để tái sử dụng trong quá trình sơn điện di. 

Lượng nước còn lại đi vào trong chất thải lỏng và một phần nhỏ trong bùn thải, các chất 

thải này được thu gom và quản lý như CTNH. 

Sơ đồ công nghệ xử lý nước tuần hoàn của dây dây chuyền sơn điện di thể hiện 

trong . 
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Hình 1. 4. Sơ đồ công nghệ xử lý nước thải dây chuyền sơn điện di hiện hữu. 

Thuyết minh công nghệ: 

Nước thải từ dây chuyền sơn điện di được thu gom đưa về bể gom của hệ thống 

xử lý. Hệ thống xử lý bao gồm 2 công đoạn chính: công đoạn tuyển nổi, hấp phụ, xử lý 

hóa lý và công đoạn lọc. 

Tại bể tuyển nổi, các hóa chất keo tụ, chất tạo kết tủa, than hoạt tính được đưa vào 

nhằm mục đích tạo hỗn hợp bùn hấp phụ các thành phần dầu mỡ, chất hữu cơ khoáng và 

nổi lên phía trên mặt nước. Sau đó hệ thống gạt bùn sẽ thu gom phần nổi phía trên và chảy 

ra và đưa đến máy lọc ép khung bản, dịch lọc quay trở lại bể gom nước thải đầu vào. Bùn 

thải sau quá trình lọc ép được thu gom và quản lý như CTNH. Phần nước phía dưới của 

bể tuyển nổi tiếp tục đi đến bể trung gian, tại đây hóa chất diệt khuẩn, tảo định kỳ được 

bổ sung vào nhằm mục đích ngăn ngừa sự phát triển của các loại tảo, vi sinh vật có thể 

gây tắc nghẽn cho hệ thống lọc phía sau. Nước thải sau đó đưa đến bể lọc cát để tiến hành 

lọc bỏ sơ bộ các thành phần lơ lửng còn sót lại sau quá trình tuyển. Phần nước lọc tiếp tục 
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đi đến công đoạn lọc tinh ở hệ thống thẩm thấu ngược dạng đĩa (DTRO) và hệ thống thẩm 

thấu ngược dang mô-đun màng (RO). Đối với phần nước thải từ hệ thống DTRO sẽ được 

thu gom và quản lý như CTNH. Đối với nước thải từ hệ thống RO sẽ tuần hoàn quay trở 

lại hệ thống DTRO để tiếp tục xử lý. Nước sạch sau hệ thống RO sẽ được tái sử dụng 

trong dây chuyền sơn điện di. Hiệu suất thu hồi nước sạch của hệ thống xử lý nước thải 

dây dây chuyền sơn điện di đạt 90%. 

 Hệ thống xử lý nước thải được trang bị đồng bộ cùng dây chuyền sơn điện di và 

được tự động hóa gần như hoàn toàn. Nước sau xử lý được tái sử dụng hoàn toàn không 

phát thải ra môi trường.  

 Chất lượng nước sau xử lý của hệ thống như sau:  

 - pH: 6-9; 

 - COD: ≤ 5 mg/L 

 - Độ dẫn điện: ≤ 300 μS/cm 

 Nhu cầu sử dụng hóa chất của hệ thống xử lý nước thải dây chuyền sơn điện di 

Bảng 1. 6. Nhu cầu sử dụng hóa chất sử dụng trong hệ thống xử lý nước thải dây chuyền sơn 

điện di 

TT Tên chất 
Khối lượng sử dụng 

(kg/tháng) 

1 
Dinatri ethylene diaminetetra 

acetate (EDTA) 
80 

2 Chất xúc tác  50 

3 Chất điều chỉnh pH 20 

4 
Chất chống ăn mòn và chống 

cáu cặn 
50 

5 
Chất diệt khuẩn chuyên dùng 

cho hệ thống RO 
50 

6 Chất khử  50 

7 Than hoạt tính (bột) 200 

8 Chất tẩy rửa màng RO 50 

9 Nước javen 50 

10 Natri dodecylbenzenesulfonat 30 

11 Axit formic 50 

12 Soda 20 

13 Axit axetic 30 

14 Chất khử bọt 50 

15 Hoá chất keo tụ PAC 100 

16 Hóa chất trợ lắng PAM 100 

17 Caxi clorua  50 
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TT Tên chất 
Khối lượng sử dụng 

(kg/tháng) 

18 Xút vảy 50 

19 Axit clohydric 20 

20 Axit citric khan 30 

 Danh mục máy móc thiết bị sử dụng trong hệ thống xử lý nước thải dây chuyền 

sơn điện di được thể hiện trong bảng sau: 

Bảng 1. 7. Danh mục các thiết bị chính của hệ thống xử lý nước thải dây chuyền sơn điện di. 

TT Tên thiết bị Thông số kỹ thuật 
Số 

lượng 
Xuất xứ 

1  Bể gom nước thải Dung tích: 10m3 

Vật liệu: Nhựa PE 
02 Trung Quốc 

2  Bơm nước thải bể 

gom 

Q = 5 m3/h;  

H = 10m; 

P = 0,75 kW 

02 Trung Quốc 

3  Bể chứa nước sau 

xử lý 

Dung tích: 10m3 

Vật liệu: Nhựa PE 
02 Trung Quốc 

4  Máy nén khí Lưu lượng khí nén: 2m3/phút 

Áp suất: 0,6 MPa 
01 Trung Quốc 

5  Máy lọc ép khung 

bản 

Diện tích làm việc: 10m2 

Công suất: 1,5kW 
01 Trung Quốc 

6  Bơm bùn Q = 10m3/h 

H = 40m 
02 

Trung Quốc 

7  Hệ thống tuyển nổi 

và lọc thô 

 
01 

Trung Quốc 

8  Hệ thống RO Kiểu mô-đun màng quấn 

Công suất: 15kW 
01 

Trung Quốc 

9  Hệ thống DTRO Kiểu đĩa lọc 

Công suất: 15kW 
01 

Trung Quốc 

10  Bơm tăng áp Q = 5m3/h 

H = 30m 
02 

Trung Quốc 

11  Hệ thống điều 

khiển tự động 

 
01 

Trung Quốc 

 

 Một số hình ảnh của hệ thống xử lý nước thải quá trình sơn điện di. 
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Hình 1. 5. Hình ảnh về hệ thống xử lý nước thải dây chuyền sơn điện di. 

c) Hệ thống thu gom, xử lý khí thải 

Hiện tại, Công ty đã hoàn thành xây dựng và đưa vào sử dụng 05 hệ thống thu 

gom, xử lý khí thải phát sinh từ hoạt động sản xuất của nhà máy hiện hữu bao gồm: 

- 01 Hệ thống thu gom, xử lý khí thải xưởng sơn điện di + phòng làm sạch, công 

suất 45.000 m3/h (vận hành ở mức 20-30% công suất); 

- 03 Hệ thống thu gom khí hơi khu vực xưởng gia công, công suất 11.000 m3/h/hệ 

thống; 

- 01 Hệ thống thu gom khí hơi xưởng lắp ráp, công suất 6.400 m3/h. 

Nôi dung chi tiết về các hệ thống thu gom, xử lý khí thải cụ thể như sau: 

(1) Hệ thống xử lý khí thải xưởng sơn điện di + phòng làm sạch 

Công suất: 45.000 m3/h. 

Số lượng: 01 hệ thống. 

Công nghệ xử lý: sử dụng phương pháp hấp phụ bằng than hoạt tính. 

Sơ đồ thu gom khí thải: 
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Hình 1. 6.Sơ đồ thu gom khí thải khu vực dây chuyền sơn điện di và phòng làm sạch.  

Quy trình xử lý: Khí thải từ khu vực sơn điện di, sấy bán thành phẩm (dây chuyền 

sơn điện di); thiết bị làm sạch → Hệ thống đường ống thu gom → Thiết bị hấp phụ bằng 

than hoạt tính → Quạt hút → Ống thoát khí → Thải ra ngoài môi trường. 

Thuyết minh công nghệ: 

Khí thải phát sinh từ dây chuyền sơn điện di và công đoạn làm sạch được thu gom 

vào hệ thống đường ống kích thước 400mm×500mm, 600mm×600mm và 

800mm×800mm dẫn dẫn về hệ thống xử lý khí thải.  

Tại thiết bị hấp phụ, các thành phần ô nhiễm bị lưu giữ lại trên bề mặt của lớp than 

hoạt tính nhờ đặc tính hấp phụ chọn lọc của than. Thiết bị có cấu trúc dạng khối hình 

chữ nhật với 2 lớp than hoạt tính, mỗi lớp dày 30mm (tổng khối lượng 450kg) nhằm 

tăng hiệu quả xử lý của hệ thống. Vật liệu chế tạo là vật liệu composite chịu được hóa 

chất ăn mòn, axit, kiềm 70%, chịu được tia UV, độ dẻo, chịu được nhiệt độ 120oC Dòng 

khí đi qua lớp than hoạt tính và theo ống thoát khí thoát ra ngoài môi trường. Theo thiết 

kê, hiệu suất xử lý của hệ thống đạt ≥ 90% đối với các thành phần ô nhiễm là chất hữu 

cơ.  

Khí thải sau xử lý đảm bảo QCVN 19:2009/BTNMT, cột B đối với bụi, QCVN 

20:2009/BTNMT đối với một số chất hữu cơ trước khi thoát ra ngoài môi trường quan 

ống thoát khí cao 10m so với mặt đất. Kết quả quan trắc khí thải đầu ra của hệ thống đã 

được trình bày trong mục 2.2.1.2 chương II. Hiệu quả xử lý của hệ thống đã được đánh 

giá trong giai đoạn vận hành thử nghiệm. 

Sơ đồ công nghệ xử lý khí thải khu vực dây chuyền sơn điện di và thiết bị làm sạch 

được thể hiện trên hình sau: 
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Hình 1. 7. Sơ đồ công nghệ hệ thống xử lý khí thải công đoạn sơn điện di, làm sạch. 

Danh mục thiết bị của hệ thống xử lý khí thải công đoạn sơn điện di và công đoạn 

làm sạch được thể hiện trong bảng sau: 

Bảng 1. 8.Danh mục thiết bị hệ thống xử lý khí thải khu vực dây chuyền sơn điện di, công 

đoạn làm sạch. 

TT Tên thiết bị Thông số kỹ thuật Số lượng Xuất xứ 

1 Quạt hút  Lưu lượng: 45.000 m3/h; 

Công suất: 45kW 

Điện áp: 380V/50Hz 

01 Việt Nam 

2 Thiết bị hấp phụ L×W×H: 5,5m×2,7m×2m 

Vật liệu: thép + FPR 

01 Việt Nam 

3 Ống thoát khí 

Chiều cao: 10m (so với mặt 

đất) 

Đường kính: 800mm 

01 Việt Nam 

Hình ảnh về hệ thống xử lý khí thải xưởng sơn điện di và phòng làm sạch. 
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Hình 1. 8. Hệ thống xử lý khí thải xưởng sơn điện di và phòng làm sạch. 

(2) Hệ thống thu gom khí, hơi khu vực xưởng gia công  

Công suất: 11.000m3/h/hệ thống.  

Số lượng: 03 hệ thống. 

Các loại dầu sử dụng trong gia công cắt gọt đều là các loại dầu có nhiệt độ sôi cao, 

có chức năng chính là giảm nhiệt, tản nhiệt đều cho các bộ phận chịu ứng suất cắt khi 

máy hoạt động như đầu mũi phay, mũi khoan và thường được bơm trực tiếp vào các vị 

trí này. Hơi dầu phát sinh trong quá trình gia công khi thoát ra khỏi vùng gia công sẽ 

nhanh chóng giảm nhiệt và dễ bị ngưng tụ, kết đám tạo thành các hạt sương dầu trong 

buồng công tác. Do đó, để thu gom sương dầu trong buồng công tác, bên trong mỗi máy 

gia công có một bộ phận lọc sương dầu. Các bộ phận này được làm bằng vật liệu xốp, 

có dạng tấm lọc hình chữ nhật hoặc dạng ống hình trụ, vật liệu lọc có khả năng thấm 

sương dầu hiệu quả. Bộ phận này đi kèm theo máy gia công nhập khẩu từ nước ngoài, 

dạng tấm lọc sợi tổng hợp. Theo thông tin từ nhà cung cấp máy, thiết bị gia công, mỗi 

máy có 01 bộ phận lọc sương dầu và có khả năng lọc hiệu quả trong khoảng từ 3-6 tháng. 

Quy trình thu gom, xử lý:  

Khí, hơi phát sinh từ máy gia công cơ khí; khí sau xử lý hệ thống xử lý bụi máy 

phun bi (xưởng sơn điện di) → Bộ phận lọc sương dầu → Hệ thống ống hút khí → Hệ 

thống đường ống dẫn → Quạt hút →  Ống thoát khí → Thải ra ngoài môi trường. 
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Hình 1. 9. Sơ đồ công nghệ thu gom sương dầu gia công cắt gọt, mài. 

Danh mục thiết bị của hệ thống xử lý khí, hơi khu vực xưởng gia công tạo hình 

được thể hiện trong bảng sau: 

Bảng 1. 9. Danh mục thiết bị hệ thống thu gom khí, hơi phát sinh từ khu vực gia công. 

TT Tên thiết bị Thông số kỹ thuật Số lượng Xuất xứ 

1 Quạt hút  Lưu lượng: 11.000 m3/h; 

Công suất: 5,5kW 

Điện áp: 380V/50Hz 

Áp suất: 750Pa 

03 Việt Nam 

2 
Ống thoát khí số 

1, 2 

Kiểu dáng: dạng hộp 

Kích thước: 850mm×500mm  

Vật liệu: Tôn mạ kẽm 

Chiều cao: 9m (so với mặt đất) 

02 Việt Nam 

3 Ống thoát khí số Kiểu dáng: dạng hộp 01 Việt Nam 
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3 Kích thước: 700mm×400mm 

Vật liệu: Tôn mạ kẽm 

Chiều cao: 9m (so với mặt đất) 

4 

Hệ thống đường 

ống thu gom 
Đường ống dạng hộp, kích thước 

350mm×200mm, 700mm×400mm, 

500mm×400mm, 500mm×200mm, 

800mm×500mm, 800mm×400mm 

ống xoắn ruột gà. 

Vật liệu: tôn mạ kẽm 

01 Việt Nam 

5 

Bộ lọc sương 

dầu 
Dạng tấm lọc sợi tổng hợp - Đồng bộ 

với máy gia 

công 

(3) Hệ thống thu gom khí, hơi khu vực xưởng lắp ráp  

Công suất: 6.400m3/h 

Số lượng: 01 hệ thống. 

Sơ đồ thu gom khí, hơi hữu cơ phát sinh từ xưởng lắp ráp, xưởng sản xuất dây kết 

nối, cáp thông tin: 

Quy trình thu gom: Khí, hơi phát sinh từ xưởng lắp ráp → Hệ thống đường ống 

dẫn → Quạt hút → Ống thoát khí → Thải ra ngoài môi trường. 

Hình minh họa hệ thống thu gom khí xưởng lắp ráp. 
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Hình 1. 10. Thu gom khí, hơi khu vực lắp ráp. 

Danh mục thiết bị của hệ thống xử lý khí xưởng lắp ráp thể hiện trong bảng sau: 

Bảng 1. 10. Danh mục thiết bị hệ thống thu gom khí hơi khu vực xưởng lắp ráp. 

TT Tên thiết bị Thông số kỹ thuật Số lượng Xuất xứ 

1 Quạt hút Lưu lượng: 6.400 m3/h; 

Công suất: 2,2kW 

Điện áp: 380V/50Hz 

Áp suất: 600Pa 

01 Việt Nam 

2 Hệ thống đường 

ống thu gom 

Đường ống dạng hộp, kích 

thước 350mm×200mm, 

700mm×400mm, ống xoắn 

ruột gà. 

Vật liệu: tôn mạ kẽm 

01 Việt Nam 

3 Ống thoát khí 

Kích thước:  700mm×400mm 

Kiểu sáng: dạng hộp 

Vật liệu: tôn mạ kẽm 

Chiều cao: 9m (so với mặt đất) 

01 Việt Nam 

Một số hình ảnh về hệ thống thu gom khí thải xưởng gia công và lắp ráp. 
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Hình 1. 11. Hệ thống thu gom khí thải xưởng gia công (trái), xưởng lắp ráp (phải). 

d) Các công trình lưu giữ chất thải 

Chất thải rắn công nghiệp thông thường  

Khối lượng chất thải rắn thông thường phát sinh hiện tại trung bình khoảng 5,77 

tấn/tháng, bao gồm các loại bao bì, vật liệu đóng gói, phế liệu sản xuất thải,...  

Các biện pháp thu gom Công ty hiện đang thực hiện: 

+ Thu gom, phân loại tại nguồn vào khu vực chứa rác thải, khu vực lưu chứa chất 

thải của nhà máy. 

+ Thành phần có khả năng tận thu gồm thùng bìa carton, túi nilon, sắt, thép... được 

thu gom, lưu chứa vào khu vực chứa chất thải rắn thông thường của nhà máy, Công ty 

sẽ chuyển giao cho các đơn vị thu mua phế liệu để tái chế. 

+ Thành phần không có khả năng tái chế được thu gom gọn gàng và thuê đơn vị 

có chức năng vận chuyển, xử lý theo đúng quy định của pháp luật. 

Công ty đã bố trí 01 khu vực lưu giữ chất thải rắn công nghiệp thông thường có 

diện tích 33,5m2 nằm bên trong nhà xưởng D1. Công ty cũng đã ký hợp đồng với đơn 

vị có chức năng để thu gom, vận chuyển rác công nghiệp, tần suất thu gom 01 lần/tháng 

hoặc theo khối lượng phát sinh thực tế và do Công ty yêu cầu. 
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Chất thải rắn sinh hoạt 

Hiện tại, nhà máy hiện hữu có khoảng 200 cán bộ công nhân viên, khối lượng rác 

thải sinh hoạt phát sinh trung bình khoảng 1,15 tấn/tháng. Công ty đã và đang triển khai 

thực hiện các biện pháp quản lý chất thải rắn sinh hoạt như sau: 

- Phân loại rác thải tại nguồn theo 2 loại tái chế và không tái chế, lưu chứa ở 2 loại 

thùng khác nhau;  

- Bố trí 10 thùng rác chứa rác dung tích 50 – 100L tại các khu vực phát sinh đảm 

bảo lưu chứa được toàn bộ lượng chất thải rắn sinh hoạt phát sinh;  

- Thuê đơn vị có chức năng thu gom vận chuyển, đưa đi xử lý với tần suất 01 

lần/ngày. 

- Thiết lập nội quy trong nhà máy, yêu cầu công nhân vứt rác đúng nơi quy định 

đồng thời phân loại theo thành phần thải. 
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Hình 1. 12. Hình ảnh về thiết bị lưu chứa rác thải sinh hoạt của nhà máy hiện hữu. 

Chất thải nguy hại  

Chất thải nguy hại phát sinh từ hoạt động sản xuất của nhà máy bao gồm phoi dính 

dầu, vật liệu nhiễm dầu mỡ, giẻ lau dính dầu, dung môi tẩy rửa thải,... Theo số liệu thực 

tế, CTNH phát sinh từ hoạt động sản xuất của nhà máy hiện hữu trong năm 2024, tổng 

khối lượng CTNH phát sinh trung bình khoảng 1,80 tấn/tháng  

Biện pháp thu gom, xử lý: Các loại chất thải nguy hại được thu gom, phân loại 

theo thành phần vào thùng phuy chứa, có nắp đậy, dung tích khoảng 30 -200L, sức chứa 

tối đa khoảng 70 - 300kg, được ghi đầy đủ tên, mã số CTNH, sau đó, tập kết tạm vào 

khu vực kho CTNH.  

Công trình lưu giữ: Hiện tại, Công ty đã xây dựng 01 kho CTNH có diện tích 

20,7m2, bố trí trong khu vực nhà xưởng D1. Kho có kết cấu bằng tường gạch, bên trong 

có chia ô, có biển cảnh báo, sàn nền chống thấm, đảm bảo các tiêu chí về lưu giữ CTNH 

theo Thông tư 02/2022/BTNMT. Công ty cũng đã thực hiện các biện pháp về quản lý 

như yêu cầu thu gom, phân loại chất thải tại nguồn trước khi chuyển về lưu chứa trong 

kho; có cán bộ phụ trách về môi trường thực hiện giám sát đảm bảo các yêu cầu về quản 

lý CTNH và các biện pháp khác; hợp đồng với đơn vị có chức năng thu gom, vận chuyển 

CTNH, tần suất thu gom 01 lần/tháng hoặc theo khối lượng phát sinh thực tế và do Công 

ty yêu cầu. 
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Hình 1. 13. Kho chất thải nguy hại của nhà máy hiện hữu 

e) Biện pháp giảm thiểu tiếng ồn, rung động  

- Sử dụng máy móc, thiết bị hiện đại, đảm bảo các thông số kỹ thuật đạt các tiêu 

chuẩn về an toàn môi trường lao động, các máy gia công có độ ồn lớn như máy tiện 

CNC, phay, đột dập đều được đặt trong các khoang kín, cách âm với bên ngoài. 

- Thường xuyên bảo dưỡng, tra dầu mỡ, kiểm tra động cơ để phát hiện hỏng hóc, 

sửa chữa kịp thời.  

- Bố trí thời gian vận hành máy móc, thiết bị hợp lý, tránh tình trạng vận hành 

nhiều máy móc, thiết bị cùng một lúc để hạn chế tiếng ồn cộng hưởng. 

- Tắt những máy móc hoạt động gián đoạn nếu thấy không cần thiết để vừa tiết 

kiệm chi phí vừa giảm thiểu tiếng ồn phát sinh trong quá trình thi công, lắp đặt dự án. 

- Trang bị bảo hộ lao động, nút tai chống ồn cho công nhân lao động. 

- Tuân thủ các quy định về an loàn lao động, giới hạn giờ làm việc cho công nhân 

tiếp xúc trực tiếp đối với những nguồn có độ ồn lớn. 

f) Biện pháp phòng ngừa, ứng phó sự cố, rủi ro 

Sự cố cháy nổ 

- Công ty đã hoàn thành các hạng mục, phương tiện PCCC và các phương án PCCC 

kèm theo. Trong trường hợp xảy ra sự cố Công ty sẽ phối hợi với BW, các đơn vị lân 

cận và Cảnh sát PCCC Hải Phòng để ứng cứu. 

- Tuân thủ nội quy về an toàn lao động, an toàn PCCC trong quá trình lao động sản 

xuất tại nhà máy. 

- Nghiêm cấm hành vi hút thuốc, gây mất an toàn trong khu nhà xưởng sản xuất, 

tránh khu vực chứa vật liệu dễ cháy. 

Công tác PCCC đã được Phòng Cảnh sát PCCC&CHCN thành phố Hải Phòng 

nghiệm thu theo biên bản số 92/NT-PC07 ngày 27/04/2023. 

Hiện tại, Nhà máy đã trang bị các phương tiện PCCC bao gồm: 

+ Bình chữa cháy xe đẩy; 

+ Bình chữa cháy xách tay; 
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+ Nội quy tiêu lệnh PCCC. 

Các phương tiện PCCC được bố trí tại các khu vực sản xuất và văn phòng. 

Hệ thống báo cháy tự động 

- Hệ thống báo cháy tự động được thiết kế cho công trình bao gồm: Tủ trung tâm 

cháy tự động số 2 loop (250 địa chỉ/loop). Tủ trung tâm báo cháy tự động được đặt ở 

sảnh trực của công trình. Bên trong công trình được thiết kế các đầu báo cháy khói quang 

loại địa chỉ và loại thường. Ở vị trí gàn cửa ra vào, khu vực sảnh thang gần với cầu thang 

bộ, ở tất các các tầng tại vị trí các họng nước chữa cháy vách tường được bố trí các tổ 

hợp chuông đèn và nút ấn báo cháy địa chỉ… 

- Hệ thống báo cháy được trang bị các module để giám sát và điều khiển các thành 

phần, hệ thống khác trong nhà như: hệ thống bơm chữa cháy, hệ thống chữa cháy, hệ 

thống thông gió, hệ thống hút khói…(nếu có). 

- Việc giám sát báo cáo cháy được thực hiện tại Trung tâm báo cháy chính (tại 

phòng thường trực bảo vệ), nơi đây có người thường trục 24/24h, được trang bị đầy đủ 

các kiến thức chuyên môn về phòng cháy chữa cháy. 

Hệ thống họng chữa cháy trong nhà 

- Hệ thống chữa cháy vách tường khu vực nhà xưởng sản xuất được thiết kế trong 

công trình theo QCVN 06:2021/BXD và TCVN 2622-1995 đảm bảo mỗi vị trí bên trong 

công trình có đồng thời 2 họng nước chữa cháy phun tới. Cuộn vòi dùng cho hệ thống 

chữa cháy vách tường là cuộn vòi theo TCVN 5739-1995 có đường kính D65mm. 

- Cụm bơm chữa cháy của công trình được lắp đặt ở pkhu vực bể chứa nước cứu 

hỏa sẽ cấp nước cho hệ thống chữa cháy, trạm bơm đặt ở chế độ hoạt động tự động. 

- Sử dụng hệ thống chữa cháy bằng bọt tại khu vực dây chuyền sơn điện di. 

Hệ thống chữa cháy ngoài nhà 

- Hệ thống trụ chữa cháy ngoài nhà đã được chủ cơ sở nhà xưởng và hạ tầng KCN 

xây dựng. Các trụ chữa cháy ngoài nhà được bố trí ở nơi dễ quấn, tại các vị trí cửa ra và 

công trình. Cuộn vòi dùng cho trụ chữa cháy ngoài nhà là cuộn vòi theo TCVN 5739-

1995 có đường kính D65mm, chiều dài cuộn vòi 20m. 

- Trong trường hợp hệ thống bơm gặp sự cố thì các họng tiếp nước từ xe chữa cháy 

sử dụng để cấp nước chữa cháy vào hệ thống bằng các xe chữa cháy của lực lượng chữa 

cháy chuyên nghiệp. 

- Cụm bơm chữa cháy của công trình được lắp đặt ở phòng bơm bên trong công 

trình sẽ cung cấp nước cho hệ thống chữa cháy, trạm bơm được đặt ở chế độ hoạt động 

tự động. 

Sự cố đối với hệ thống xử lý nước thải dây chuyền sơn điện di 

Do hệ thống đi kèm với dây chuyền sơn về mặt công nghệ nên khi xảy ra sự cố đối 

với hệ thống này, Công ty tiến hành dừng hoạt động của dây chuyền sơn điện di, tìm 

nguyên nhân và đưa ra biện pháp khắc phục sự cố. 
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Sự cố hóa chất 

+ Các loại hóa chất được vận chuyển bằng các phương tiện chuyên dụng do nhà 

cung cấp đưa đến. 

+ Hóa chất được lưu trữ thích hợp trong kho hóa chất, nằm bên trong nhà xưởng 

sản xuất. Kho có kết cấu nền bê tông chống thấm, chống hóa chất, có bố trí các phương 

tiện ứng phó tại chỗ như cát khô, xẻng, gầu hót. Các hóa chất nguy hiểm có lượng nhỏ 

được lưu chứa trong tủ an toàn, chống cháy, nổ. 

+ Tuân thủ nghiêm ngặt quy trình lưu trữ và sử dụng các loại hóa chất theo hướng 

dẫn của nhà sản xuất, phiếu an toàn hóa chất. 

+ Tất cả công nhân đều được hướng dẫn các biện pháp an toàn khi tiếp xúc với hóa 

chất đặc biệt là các hóa chất nguy hiểm. 

+  Khi làm việc với hóa chất công nhân phải mang các dụng cụ an toàn cá nhân 

như khẩu trang, kính bảo vệ, găng tay… 

+ Bố trí, trang bị các đồ dùng, dụng cụ bảo hộ lao động phù hợp với các yêu cầu 

của các loại hóa chất như khẩu trang, mặt nạ phòng độc, quần áo, ủng, kính bảo hộ. 

+ Xây dựng Biện pháp phòng ngừa ứng phó sự cố hóa chất cơ quan có thẩm quyền 

phê duyệt theo quy định hiện hành. 

+ Thành lập Ban chỉ đạo, Đội ứng phó sự cố hóa chất - môi trường. 

Sự cố khí thải 

- Thường xuyên theo dõi hoạt động, tuân thủ các yêu cầu thiết kế; có kế hoạch bảo 

trì, bảo dưỡng định kỳ và chuẩn bị các bộ phận, thiết bị dự phòng đối với các bộ phận, 

thiết bị dễ hư hỏng. 

- Bố trí máy phát điện dự phòng trong trường hợp mất điện đảm bảo hệ thống xử 

lý khí thải hoạt động bình thường. 

- Thiết kế hệ thống xử lý khí thải tự động hóa, khi có sự cố sẽ hiển thị cảnh báo 

bất thường để thông báo cho nhân viên tại chỗ xử lý. 

Trong trường hợp xảy ra sự cố đối với các hệ thống xử lý khí thải: 

- Ngay khi phát hiện sự cố, người phát hiện cần thông báo ngay lập tức cho bộ 

phận chuyên trách vận hành hệ thống xử lý khí thải để có biện pháp khắc phục. Nếu là 

sự cố rò rỉ khí thải, cần tạm dừng các hoạt động sản xuất phát sinh trực tiếp yếu tố gây 

ô nhiễm.  

- Bộ phận chuyên trách có trách nhiệm thông tin sự cố cho lãnh đạo Công ty biết 

để chỉ đạo phương án khắc phục sự cố.  

- Ban lãnh đạo ứng phó sự cố hóa chất, môi trường của Công ty chỉ đạo Đội ứng 

phó sự cố hóa chất – môi trường thực hiện các biện pháp đã đề ra trong biện pháp phòng 

ngừa ứng phó sự cố hóa chất, môi trường. 

Biện pháp ứng phó sự cố đối với hệ thống khí thải được tổng hợp trong bảng sau: 

Bảng 1. 11. Biện pháp ứng phó sự cố các hệ thống xử lý khí thải. 
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Sự cố tai nạn lao động, tai nạn giao thông 

- Công ty trang bị đầy đủ bảo hộ lao động cho cán bộ công nhân viên nhà máy và 

yêu cầu mặc đầy đủ khi làm việc.  

- Bố trí thời gian làm việc hợp lý, tạo môi trường làm việc tốt cho công nhân, hạn 

chế tình trạng mệt mỏi, suy giảm sức khỏe. 

- Bố trí cán bộ phụ trách y tế của Công ty đảm bảo sơ cấp cứu, hỗ trợ y tế cho 

người gặp nạn trong các tình huống sự cố. 

1.2.2. Các hạng mục công trình của Dự án bổ sung thêm trong giai đoạn II 

Trong giai đoạn II, Dự án nâng công suất nhưng không mở rộng về phạm vi sử 

dụng đất, không xây dựng thêm nhà xưởng sản xuất, chỉ lắp đặt bổ sung thêm máy móc 

thiết bị mới và vẫn sử dụng nhà xưởng C1, D1 hiện có. Do đó, các hạng mục của Dự án 

bổ sung thêm trong giai đoạn II là các công trình bảo vệ môi trường bổ sung và được 

thể hiện trong bảng sau: 

Bảng 1. 12. Các hạng mục công trình bảo vệ môi trường cải tạo hoặc bổ sung thêm. 

TT Công trình BVMT 
Số 

lượng 
Thông số kỹ thuật Ghi chú 

1  Khu lưu giữ rác công 

nghiệp (con-ten-nơ)  

01 Diện tích: 15m2; Bổ sung thêm  

2  Thùng rác sinh hoạt 10 Dung tích: 60 – 120L Bổ sung thêm  

3  Hệ thống thu gom khí 01 Đường ống hộp bằng Lắp đặt mới và đấu nối 

TT Vị trí sự cố Biện pháp ứng phó  

1  

Hệ thống xử lý khí 

thải công đoạn làm 

sạch, sơn điện di 

- Dừng ngay hoạt động của dây chuyền sơn điện di 

hoặc khu vực thiết bị làm sạch. 

- Thông báo cho nhân sự và người giám sát có liên 

quan, đồng thời xác định nguồn gây sự cố. 

- Mang thiết bị bảo hộ thích hợp và kiểm tra nhanh 

xem nồng độ khí liên quan có bình thường hay không. 

Nếu không có gì bất thường, cán bộ phụ trách sẽ tiến 

hành điều tra nguyên nhân, sửa chữa và đưa thiết bị 

trở lại bình thường. 

2  

Các hệ thống thu gom 

khí khu vực xưởng gia 

công, xưởng lắp ráp 

- Nếu là sự cố rò rỉ cần xác định vị trí rò rỉ trên đường 

ống dẫn và tiến hành bịt vị trí rò rỉ lại. Trong trường 

hợp sự cố kéo dài cần tạm ngừng hoạt động của các 

máy móc thiết bị là nguồn phát thải hơi chất hữu cơ. 

- Nếu là sự cố hệ thống không hoạt động, người phát 

hiện cần báo cáo cho cán bộ phụ trách tiến hành kiểm 

tra khởi động lại hệ thống quạt hút. Trong trường hợp 

sự cố kéo dài cần tạm ngừng hoạt động của các máy 

móc thiết bị là nguồn phát thải hơi chất hữu cơ. Liên 

hệ đơn vị kỹ thuật để tiến hành khởi động hệ thống 

quạt dự phòng và đảm bảo hệ thống quạt hút thông 

gió nhà xưởng vẫn hoạt động bình thường. 
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xưởng đúc ép nhựa tôn thép với hệ thống thu gom khí 

thải xưởng sơn điện di và 

làm sạch hiện hữu 

4  Hệ thống thu gom, xử lý 

khí xưởng dây kết nối và 

khu vực lắp ráp tự động 

01 Đường ống hộp bằng 

tôn thép; 

Công suất: 4.500 m3/h 

Lắp đặt bổ sung thêm 

5  Thùng rác sinh hoạt 10 Dung tích: 60 – 120L Bổ sung thêm 

1.3. Nguyên, nhiên, vật liệu, hóa chất sử dụng của dự án; nguồn cung cấp điện, 

nước và các sản phẩm của dự án 

Dự án thuộc loại hình sản xuất gia công, lắp ráp sản phẩm là thiết bị điện, điện tử 

công nghệ cao. Công nghệ sản xuất của Dự án không nằm trong danh mục hạn chế và 

cấm chuyển giao công nghệ theo phụ lục II và III của Nghị định số 76/NĐ-CP ngày 

15/05/2018 của Chính phủ quy định chi tiết và hướng dẫn thi hành một số điều của Luật 

chuyển giao công nghệ. Công ty cũng đã nhận được văn bản số 1232/SKHCN-PTCN 

ngày 07/07/2024 của Sở Khoa học và Công nghệ Hải Phòng về việc cho ý kiến về quy 

trình công nghệ sản xuất của Dự án nâng công suất. 

1.3.1. Công nghệ sản xuất 

1.3.1.1 Công nghệ gia công đúc, ép nhựa 

Các sản phẩm nhựa của động cơ bao gồm khung nhựa, giắc cắm chân kim, hộp nối 

dây, giá đỡ. Các sản phẩm này được chế tạo theo phương pháp đúc ép nhiệt bằng hệ 

thống máy đúc, ép chuyên dụng. Quá trình đúc nhựa được thực hiện ở các xưởng đúc 

nhựa (phục vụ các sản phẩm động cơ) và xưởng sản xuất dây kết nối, cáp thông tin. 

Trong đó, bố trí 03 hệ thống máy đúc nhựa ở xưởng đúc nhựa, 02 hệ thống ở xưởng sản 

xuất dây kết nối, cáp thông tin. 

Quy trình công nghệ đúc, ép nhựa được mô tả trong Hình 1.14. 
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Hình 1. 14. Quy trình gia công đúc sản phẩm nhựa.  

Thuyết minh công nghệ: 

Nguyên liệu sử dụng cho đúc nhựa là hạt nhựa nylon 66 (PA66), nylon 46 (PA46) 

và Poly vinylclorua (PVC). Quy trình công nghệ bao gồm các bước sau: 

(1) Sấy khô nguyên liệu: Nguyên liệu được sấy khô trong máy làm khô chuyên 

dụng sử dụng khí nóng gia nhiệt bằng điện trở thổi ngược từ dưới lên, nhiệt độ sấy 

khoảng 40-50oC. Hạt nhựa nguyên liệu sau khi được làm khô được chuyển tới tới máy 

đúc.  

(2) Đúc, ép nhiệt: Trước khi tiến hành thao tác với máy đúc ép, công nhân lựa 

chọn và đặt khuôn vào vị trí. Bên trong máy đúc, dưới tác dụng của nhiệt (hệ thống gia 

nhiệt bằng điện trở ở 240-260oC đối với PA66, 280-290oC đối với PA46 và khoảng 160-

180oC đối với PVC để hạn chế sự phân hủy nhựa) và hệ thống ép thủy lực, các hạt nhựa 

chảy ra và điền đầy vào các vị trí trống trong khuôn đúc. 

(3) Làm nguội: Nước làm mát được sử dụng để làm nguội gián tiếp khuôn đúc qua 

bộ phận trao đổi nhiệt, qua đó làm cứng sản phẩm nhựa trong khuôn.  

(4) Tháo khuôn và cắt gọt: Sau khi sản phẩm nhựa đã cứng lại, công nhân tiến 

hành tháo khuôn và cắt gọt các bộ phận nhựa thừa. Tại bước này, phát sinh hơi nhựa và 

chất thải rắn. 

(5) Kiểm tra: Sản phẩm hình thành được kiểm tra ngoại quan trước khi đưa vào 

kho chứa các sản phẩm nhựa. Các đầu mẩu, ba-via thừa hoặc sản phẩm lỗi (~0,5%) được 
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đưa vào máy nghiền (đồng bộ trong hệ thống máy đúc nhựa) trước khi quay trở lại máy 

sấy để tái sử dụng. 

1.3.1.2 Quy trình tráng phủ kim loại 

Dây chuyền tráng phủ kim loại là môt hệ thống khép kín từ đầu đến cuối; sử dụng 

công nghệ sơn điện di; được vận hành tự động dưới sự điều khiển của cán bộ kỹ thuật. 

Sơ đồ quy trình công nghệ tráng phủ kim loại được thể hiện trong Hình 1.15. 

Thuyết minh công nghệ: 

Quy trình tráng phủ kim loại bằng sử dụng công nghệ sơn điện di bao gồm các 

công đoạn chính sau: 

(1) Tiền xử lý: Vật liệu trước khi sơn sẽ thực hiện công đoạn tiền xử lý của dây 

dây chuyền sơn điện di. Vật liệu được loại bỏ các tạp chất, bụi bẩn, dầu mỡ bám dính 

trên bề mặt bằng cách sử dụng chất tẩy dầu trong các bể tẩy dầu, bể tẩy dầu ở nhiệt độ 

50 ~ 60℃ sau đó phun rửa bằng nước. Nước nóng, hóa chất tẩy dầu được chứa trong 

các bể và được hệ thống bơm tuần hoàn và đường ống vận chuyển cấp cho các bể nhúng 

ở phía trên. Dung dịch thải từ bể tẩy dầu được thu về hệ thống xử lý nước thải dây dây 

chuyền sơn điện di. Vật liệu sau khi qua bể tẩy dầu tiếp tục đi qua bể nước làm sạch 

bằng siêu âm nhằm loại bỏ triệt để các vết bẩn bám dích trên bề mặt. Quá trình làm sạch 

bằng siêu âm được thực hiện ở nhiệt độ phòng, nước tái sử dụng từ hệ thống xử lý nước 

thải của chuyền điện di được bổ sung cho phần chảy tràn từ các bể. Phần chảy tràn từ 

các bể làm sạch sẽ được đưa về hệ thống xử lý nước thải dây dây chuyền sơn điện di để 

xử lý và tuần hoàn lại quá trình.  

(2) Sơn điện di catôt: 

- Sau khi đã loại bỏ dầu, các tạp chất hệ thống giá treo tự động đưa bộ phận cần 

sơn đến nhúng vào bể chứa chất ổn định bề mặt ở nhiệt độ phòng trong vòng 2 phút để 

tạo màng bám cho sơn và có khả năng chống ăn mòn dưới lớp sơn. Lớp màng này là 

một lớp phủ dạng gốm nano có chứa thành phần oxit zirconi thay thế lớp photphat 

(phương pháp truyền thống) và có khả năng tương thích với kim loại tốt. Khi đã ổn định 

bề mặt xong vật liệu được được ngâm trong bể nước rửa ở nhiệt độ phòng để làm sạch 

các hóa chất dư thừa bám trên bề mặt và được thổi khô bằng khí nén trước khi đến công 

đoạn phủ màng sơn. Dung dịch trong bể nước rửa được thay thế mỗi tuần một lần và 

đưa về hệ thống xử lý nước thải dây dây chuyền sơn điện di để thu hồi nước. Quá trình 

tẩy dầu mỡ phát sinh khí hơi dung môi từ dung dịch tẩy dầu mỡ, khí thải sẽ được thu 

gom bằng hệ thống chụp hút ở miệng bể và dẫn về hệ thống xử lý khí thải dây chuyền 

sơn điện di và làm sạch. 

- Vật liệu được nhúng vào bể sơn điện di để tạo màng sơn phủ. Dưới tác dụng dụng 

điện trường, các hạt keo mixen của sơn trong pha nước di chuyển về phía catôt (vật liệu) 

và bám trên bề mặt của vật liệu tạo thành màng sơn. Quá trình sơn điện di thường được 

sử dụng trong khoảng điện áp từ 100 – 400 VDC, thời gian phủ trong khoảng 3 phút, 

nhiệt độ hệ nằm trong khoảng là 26 ~ 30°C, chiều dày lớp phủ khoảng từ 10 - 20 µm 

tùy theo yêu cầu kỹ thuật của sản phẩm. Sau khi phủ sơn, vật liệu sẽ được hệ thống 
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palăng nhấc khỏi bể sơn và di chuyển sang các bể rửa nước ngược dòng để tách lượng 

sơn thừa bám dính theo quy trình rửa ngược dòng. Sau đó, bán thành phẩm sẽ được đưa 

sang khu vực bể làm khô, thổi sạch nước đọng, bám trên bề mặt vật liệu bằng khí nén 

trước khi đưa đến công đoạn sấy, làm cứng sơn. Phần dung dịch ở bể điện di sau khi bị 

loãng (do sơn đã bám trên bề mặt vật liệu) sẽ được hệ thống bơm tuần hoàn hút và đẩy 

tới hệ thống siêu lọc (UF). Tại đây nước được tách bớt ra khỏi dung dịch và làm đặc 

dung dịch keo sơn. Phần dung dịch đặc keo sơn sau hệ thống lọc chảy về bể sơn điện di 

để tiếp tục cho mẻ sơn tiếp theo. Phần nước lọc chảy về bể rửa ngược dòng và định kỳ 

thải ra bể gom của hệ thống xử lý nước thải sơn điện di để thu hồi nước sạch. Hệ thống 

sơn, siêu lọc hoạt động tuần hoàn. Lượng keo sơn, phẩm màu được bổ sung khi nồng độ 

keo sơn nằm dưới tiêu chí kỹ thuật của công nghệ. 

(3) Sấy, làm cứng sơn: Bán thành phẩm sau khi đã khô và sạch nước được chuyển 

vào buồng sấy bằng điện trong khoảng 8-10 phút ở nhiệt độ là 160 ~ 200°C. Sản phẩm 

khi ra khỏi lò sấy có nhiệt độ khá cao nên phải được làm nguội bằng hệ thống quạt gió 

thổi không khí trước khi chuyển đến khu vực tháo dỡ thành phẩm. Quá trình sấy bán 

thành phẩm phát sinh khí thải có thành phần là hơi của sơn, dung môi trong keo sơn. 

Khi thải sẽ được thu gom và xử lý bằng hệ thống xử lý khí thải công đoạn sơn điện di 

và làm sạch. 

 Đối với bộ phận khung treo, giá đỡ bán thành phẩm sau khi tháo ra khỏi lò sấy 

được đưa đến máy làm sạch để loại bỏ màng sơn bám trên bề mặt. Quá trình làm sạch 

thực hiện trong buồng kín, sử dụng phương pháp phun các hạt bi nhỏ có đường kính 

trung bình khoảng 1mm ở tốc độ cao (dùng khí nén) để làm tróc màng sơn bám trên bề 

mặt vật liêu. Khung treo, giá đỡ sau khi được làm sạch sẽ được tái sử dụng cho mẻ sơn 

tiếp theo. Quá trình làm sạch khung treo, giá đỡ phát sinh bụi sơn sẽ được xử lý bằng 

thiết bị lọc đi kèm theo hệ thống phun bi.  
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Hình 1. 15.Quy trình sơn điện di và tráng phủ các sản phẩm kim loại. 

Hình ảnh về dây chuyền sơn điện di. 



Báo cáo đánh giá tác động môi trường dự án Công ty TNHH Moons’ Industries (Việt 

Nam) – Dự án nâng công suất 

Chủ dự án: Ban QLDA ĐTXD các công trình dân dụng và công nghiệp tỉnh Quảng Ninh Trang 85 

Đơn vị tư vấn: Công ty cổ phần EJC 

Hình 1. 16. Dây chuyền sơn điện di 

1.3.1.3 Công nghệ sản xuất động cơ 

a) Động cơ bước hỗn hợp  

Động cơ bước hỗn hợp là một trong những loại động cơ thông minh được điều 

khiển bằng bộ điều khiển tín hiệu. Sản phẩm của Dự án chỉ bao gồm phần động cơ chính, 

không bao gồm bộ điều khiển tín hiệu, cấu tạo động cơ bước hỗn hợp bao gồm các bộ 

phận chính:  

- Stato: là phần đứng yên khi động cơ hoạt động, cấu tạo bao gồm các tấm thép 

silic (đã được tạo hình dạng thích hợp) ghép lại với nhau tạo thành khối, bên trong được 

quấn nhiều lớp dây đồng kỹ thuật theo các góc khác nhau theo hình dạng của lõi stato. 

Phần hở của các cuộn dây sau khi quấn được bảo vệ bằng các khung nhựa ghim vào 2 

mặt của stato. 

- Roto: là bộ phận chuyển động khi động cơ hoạt động, cấu tạo bao gồm 2 bánh 

răng đặt cạnh nhau (được từ hóa hoặc kẹp giữa bởi 1 nam châm vĩnh cửu) và trục dẫn 

động ghép lại với nhau. 

- Vòng bi: là bộ phận định tâm cho động cơ và giữ cho roto chuyển động quay tự 

do, cấu tạo bởi 2 vòng thép đặt đồng tâm, xen giữa 2 vòng thép bởi các viên bi thép. 

- Nắp động cơ: gồm bộ phận là nắp trước và nắp sau, có chức năng cố định phần 

roto và stato lại với nhau tạo thành khối kín thông qua liên kết với vít trục. 

Các bộ phận khác như vòng đệm, ốc vit sẽ được nhập mua và sử dụng ở khâu lắp 

ráp động cơ. 
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Hình 1. 17.Hình ảnh minh họa sản phẩm động cơ bước hỗn hợp của Dự án. 

Bảng thành phần cấu tạo các bộ phận của động cơ bước hỗn hợp: 

Bảng 1. 13. Thành phần cấu tạo động cơ bước hỗn hợp. 

TT  
Bộ phận 

chính 
Cấu trúc Vật liệu 

Số 

lượng 
Nguồn gốc 

 

1 

Nắp 

Nắp trước Nhôm 1 Tự gia công  

2 Nắp sau Nhôm 1 Tự gia công  

4 

Stato 

Lõi stato Thép silic 1 Tự gia công  

5 Khung nhựa PA66 2 Tự gia công  

6 Vòng đệm Thép 2 Nhập khẩu  

7 
Dây đồng tráng 

men 

Đồng tráng 

men 
3 Nhập khẩu  

8 

Roto 

Lõi Roto Thép silic 2 Tự gia công  

9 Vòng bi Thép 2 Nhập khẩu  
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TT  
Bộ phận 

chính 
Cấu trúc Vật liệu 

Số 

lượng 
Nguồn gốc 

 

10 Trục Thép 1 Tự gia công  

11 
Nam châm vĩnh 

cửu 
Vật liệu từ 1 Nhập khẩu  

12 Đinh ốc Thép 
Sản phẩm 

đồng bộ 
4 Nhập khẩu  

 

Quy trình sản xuất động cơ bước hỗn hợp bao gồm 4 công đoạn chính: 

- Công đoạn gia công chế tạo, lắp ráp stato; 

- Công đoạn gia công chế tạo, lắp ráp roto; 

- Công đoạn đúc khung nhựa cách điện; 

- Công đoạn lắp ráp hoàn thiện sản phẩm; 

Các bộ phận của động cơ bao gồm: roto, stato, khung nhựa, nắp, vòng đệm. Mỗi 

bộ phận được chế tạo theo một quy trình riêng, cụ thể: 

Gia công, chế tạo stato: 

(1) Đột dập: Thép silic nguyên liệu dạng tấm sau khi được nhập về được đưa vào 

máy đột dập để tạo hình lõi stato. Tại đây dưới tác dụng của máy đột dập, ép thủy lực, 

tấm thép silic được định hình theo hình dạng của khuôn và ghép thành khối lõi stato bán 

thành phẩm. Quá trình đột dập phát sinh chất thải rắn thông thường là phế liệu thừa (do 

không sử dụng hóa chất, dầu mỡ) và tiếng ồn từ hệ thống máy móc đột dập. Ngoài ra, 

công đoạn đột dập còn phát sinh các loại dầu máy, dầu thủy lực thải, các loại chất thải 

này được thu gom và quản lý như CTNH. 

(2) Sơn điện di: Sử dụng công nghệ sơn điện di như đã đề cập ở mục 1.3.1.2 áp 

dụng cho lõi stato bán thành phẩm sau công đoạn đột dập. 

(3) Giũa lõi stato: Lõi stato bán thành phẩm sau khi được phủ lớp cách điện epoxy 

ở công đoạn sơn điện di sẽ được chuyển tới khu vực máy khoan giũa bằng hỗn hợp nước 

dầu mài giũa. Tại đây, lòng trong của lõi stato được máy giũa bào, cạo sạch lớp sơn 

đồng thời cân chỉnh hình dạng của lỗ stato. Quá trình này phát sinh hỗn hợp lỏng thải, 

được thu gom và quản lý như CTNH. 

(4) Làm sạch: Lõi stato sau khi giũa được chuyển qua công đoạn làm sạch bằng 

siêu âm trong thiết bị kín. Tại đây, dung môi hydrocacbon sử dụng để loại bỏ dầu bám 

dính trên bề mặt của lõi stato. Thiết bị làm sạch là một thiết bị kín, bên trong gồm 3 

khoang rửa tương ứng với 3 cấp rửa, mỗi khoang gồm 3 máng dùng để đặt các bộ phận 

khác nhau của động cơ trong quá trình rửa. Quá trình rửa thực hiện theo mẻ, trong quá 

trình rửa vật liệu lần lượt đi qua các khoang thứ 1, 2 và 3 (rửa 3 lần) trong khoảng thời 

gian từ 10-30 phút. Hóa chất tẩy rửa đựng trong các thùng phuy chuyên dụng được cán 

bộ kỹ thuật vận chuyển từ kho hóa chất đến khu vực phòng làm sạch bằng xe đẩy chuyên 
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dụng và chuyển vào vị trí đặt tương ứng bên trong hệ thống máy làm sạch. Sau khi đặt 

vào vị trí, công nhân vận hành mở nắp thùng chứa chất tẩy rửa và đưa đầu hút của hệ 

thống bơm tự động vào thùng chứa hóa chất rồi đóng kín cửa khu vực nạp dung môi tẩy 

rửa của máy làm sạch lại và tiến hành cài đặt chương trình rửa cho hệ thống. Quá trình 

này phát sinh CTNH là dung dịch thải từ thiết bị làm sạch; khí, hơi dung môi bay ra 

trong quá trình tẩy rửa. Lõi stato sau khi làm sạch chuyển qua kho lưu bán thành phẩm 

luân phiên. 

(5) Quấn dây: Công đoạn này, dây đồng kỹ thuật (đã tráng men) được quấn vào 

lõi stato bằng máy quấn dây chuyên dụng. 

(6) Chèn khung: Ở bước này, công nhân tiến hành ghép khung nhựa bảo vệ cuộn 

dây vào 2 mặt của lõi stato để cố định.   

(7) Lắp bảng mạch, dây nối: Ở công đoạn này, công nhân lắp các bảng mạch, dây 

nối vào bán thành phẩm stato. 

(8) Hàn nối dây: Công đoạn này, công nhân sẽ sử dụng máy hàn cầm tay (mỏ hàn 

nhiệt) để hàn nối cố định các đầu dây của các cuộn dây và dây nối đầu ra với bảng mạch 

điều khiển. Công đoạn này phát sinh khói từ quá trình hàn và chất thải rắn là các đầu 

mẩu dây dẫn. 

(9) Cố định dây, bảo vệ mạch: Ở công đoạn này, công nhân luồn các ống co nhiệt, 

cách điện để bảo vệ các phần hở của các đầu dây.  

(10) Vệ sinh ngoại quan: stato theo dây chuyền chuyển đến máy thổi bụi để làm 

sạch bụi, mạt kim loại có thể bám dính trên bề mặt stato trước khi đưa vào kho chứa các 

bộ phận động cơ chờ lắp ráp thành động cơ hoàn chỉnh. 

Gia công, lắp ráp roto 

Roto động cơ gồm 3 bộ phận chính cấu thành là trục, bánh răng và nam châm. Đối 

với nam châm, Công ty không tiến hành chế tạo mà nhập mua từ nước ngoài, còn trục 

và bánh răng sẽ được gia công, chế tạo theo các quy trình sau: 

- Đối với trục: Nguyên liệu cho quá trình gia công trục là thép cây không gỉ, nhập 

từ các đơn vị trong nước hoặc nước ngoài. Thép cây sau đó được gia công cắt ngắn bằng 

máy gia công trục. Trục bán thành phẩm sau đó được chuyển tới máy mài bavia để loại 

bỏ các phần kim loại thừa và làm tù đầu trục. Trục bán thành phẩm cuối cùng chuyển tới 

máy mài bóng sử dụng hỗn hợp nước và vật liệu mài mịn để làm bóng. Trục thành phẩm 

sẽ chuyển tới khu lưu tạm bán thành phẩm để tiếp tục quá trình lắp ráp roto. Quá trình gia 

công trục phát sinh chất thải rắn là phế liệu, CTNH là các loại dầu thải, hỗn hợp mài thải 

và tiếng ồn từ các máy gia công. 

- Đối với bánh răng: Nguyên liệu chế tạo bánh răng là thép silic, được đưa đến 

công đoạn đột dập để tạo hình theo khuôn mẫu. Bán thành phẩm sau đột dập được đưa 

tới máy mài để loại vỏ các phần kim loại thừa và làm tù cạnh sắc. Quá trình gia công 

bánh răng phát sinh chất thải rắn là phế liệu và tiếng ồn từ các máy gia công. 

Trục và bánh răng sau khi gia công tạo hình sẽ được chuyển tới dây chuyền tổ hợp 
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roto để lắp ráp thành roto thành phẩm. Quy trình tổ hợp, lắp ráp roto gồm các bước chính 

sau: 

(1) Lắp ráp: Các bộ phận trục, bánh răng và nam châm vĩnh cửu được lắp ráp, 

ghép lại với nhau bằng keo dán hỗn hợp. Quá trình này phát sinh hơi keo có thành phần 

là các chất hữu cơ bay hơi. 

(2) Bôi keo cách điện: Sau khi lắp ghép thành hình, roto bán thành phẩm được phủ 

một lớp keo epoxy bít kín các khe bánh răng nhằm tăng cường độ kết dính giữa các bộ 

phận của roto. Quá trình phát sinh CTNH là keo thải. 

(3) Sấy nóng, làm cứng keo: Bán thành phẩm sau khi được bôi keo epoxy được 

đưa vào lò sấy nóng bằng điện để làm cứng keo. Quá trình sấy phát sinh hơi hữu cơ 

trong keo. 

(4) Chống gỉ, bôi trơn: roto sau khi đã lắp ráp được phủ một lớp dầu chống gỉ, bôi 

trơn để bảo quản trước khi chuyển tới kho chứa các bộ phận động cơ chờ lắp ráp thành 

động cơ hoàn chỉnh. 

Gia công nắp động cơ 

Nắp động cơ là bộ phận có vai trò giữ cố định stato và roto lại với nhau, bao gồm 

nắp trước và nắp sau. Quy trình gia công nắp động cơ bao gồm các bước chính sau: 

(1) Tiện: Phôi thép nhập về được chuyển tới khu vực gia công bằng máy tiện CNC 

để cắt gọt theo cấu trúc đã định.  

(2) Khoan lỗ: sau khi tiện, phôi nắp tiếp tục được chuyển sang khu vực máy khoan 

để tạo lỗ bắt vít. 

Các quá trình gia công tiện và khoan lỗ phát sinh CTNH là dầu thải, phoi thép dính 

dầu và tiếng ồn từ các máy gia công. 

(3) Làm sạch: Nắp động cơ bán thành phẩm sau gia công sẽ được đưa tới khu vực 

máy làm sạch sử dụng dung môi hydrocacbon để làm sạch dầu mỡ và mạt kim loại bám 

trên bề mặt. Quá trình làm sạch phát sinh hơi dung môi và CTNH là dung môi thải. 

(4) Lau khô, thổi sạch: Sau khi được rửa trong máy làm sạch, nắp động cơ được 

công nhân lau khô và thổi sạch bằng khí nén rồi chuyển tới kho lưu các bộ phận của 

động cơ trước khi lắp ráp. Quá trình phát sinh CTNH là giẻ lau dính dầu. 

Gia công chế tạo khung nhựa  

Khung nhựa bảo vệ stato được chế tạo bằng công nghệ đúc ép bằng máy đúc, ép 

nhiệt chuyên dụng đã đề cập ở mục 1.3.1.1. 

Lắp ráp hoàn thiện động cơ bước hỗn hợp 

(1) Lắp ráp tổng hợp: các bộ phận của động cơ gồm roto, stato, nắp trước, nắp sau, 

vòng bi, vòng đệm sẽ được công nhân lắp ráp lại với nhau thành động cơ hoàn chỉnh 

theo kết cấu. Cuối công đoạn này, công nhân thực hiện bắt các vít giữ cố định các bộ 

phận lại với nhau. 

(2) Nạp từ: ở bước này, bộ phận vật liệu từ sẽ được từ hóa thành nam châm vĩnh 
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cửu. Quá trình nạp từ được thực hiện hoàn toàn tự động bằng hệ thống máy móc chuyên 

dụng, khép kín. Trước khi tiến hành nạp từ, cán bộ vận hành thực hiện các bước kiểm 

tra về thiết bị điện từ, kiểm tra các hệ thống làm mát phụ trợ, loại bỏ các vật có thể gây 

mất an toàn trong quá trình nạp. Sản phẩm sau khi nạp từ được chuyển sang công đoạn 

đóng kiểm tra tổng hợp. 

(3) Kiểm tra tổng hợp: công đoạn này, công nhân sẽ kiểm tra ngoại quan, kiểm 

chức năng của động cơ thành phẩm. Các sản phẩm không đạt chất lượng sẽ được đưa 

sang khâu sửa chữa, sau đó quay trở lại công đoạn kiểm tra. Khâu sửa chữa phát sinh 

chất thải rắn là các linh, phụ kiện lỗi, hỏng. Tỷ lệ sản phẩm lỗi dao động từ 0,2 – 1%. 

Sản phẩm lỗi sẽ được chuyển tới khâu sửa chữa, tháo dỡ để thu hồi các bộ phận linh 

kiện có thể sử dụng được, các linh kiện, bộ phận không thể thu hồi được chuyển thành 

phế liệu thải hoặc CTNH tùy theo tính chất.  

(4) Đóng gói: sản phẩm động cơ bước được đóng gói theo quy cách tiêu chuẩn 

trước khi chuyển sang kho chứa thành phẩm chờ xuất hàng. Công đoạn này phát sinh 

chất thải rắn là các loại vỏ, bao bì đóng gói, tem nhãn bỏ. 
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Hình 1. 18. Sơ đồ quy trình công nghệ gia công chế tạo các bộ phận động cơ bước hỗn hợp 
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b) Động cơ servo  

Động cơ servo là một trong các loại động cơ được thiết kế đặc biệt để cung cấp sự 

kiểm soát chính xác và đáng tin cậy về vị trí hoặc góc quay của một bộ phận hoặc thiết 

bị. Cấu tạo một bộ động cơ servo hoàn chỉnh bao gồm 3 thành phần chính: bộ mã hóa 

(Encoder), động cơ chính và bộ điều khiển (Driver). Trong đó, bộ mã hóa thường được 

tích hợp vào bên trong động cơ chính, còn Driver được chế tạo độc lập, tách rời khỏi 

động cơ. Sản phẩm động cơ servo của Dự án chỉ bao gồm phần động cơ chính tích hợp 

bộ mã hóa bên trong. Ngoài ra, một số mẫu mã động cơ có tích hợp hộp số điều tốc, quy 

trình gia công hộp số được thể hiện ở tiểu mục d mục 1.3.1.3.  

 

 

 

 

 

 

 

 

                                                          

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Hình 1. 19. Hình ảnh minh họa cấu trúc sản phẩm động cơ servo của Dự án (không bao gồm bộ 

điều khiển động cơ Driver). 

Bảng thành phần cấu tạo của động cơ servo thể hiện trong bảng sau: 

Bảng 1. 14.Thành phần cấu tạo động cơ servo. 
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TT  Phần chính Cấu trúc 
Tên vật liệu sử 

dụng 
Số lượng Nguồn gốc 

1  

Bộ mã hóa 

(Encoder) 

Tấm cách từ Thép 01 Nhập khẩu 

2  
Cụm bảng 

mạch 
PCB 01 Nhập khẩu 

3  Lá cách từ Thép 01 Nhập khẩu 

4  

Stato 

Dây tráng men Đồng tráng men 01 Nhập khẩu 

5  
Phần lõi quấn 

dây 
Thép silic 12 Tự gia công 

6  Khung nẹp PA66, PA46 24 Nhập khẩu 

7  
Thân 

 vỏ 
Nhôm 01 Nhập khẩu 

8  Gioăng sóng Thép 01 Nhập khẩu 

9  

Roto 

Trục Thép 01 Tự gia công 

10  Lõi Roto Thép silic 01 Tự gia công 

11  Thép từ tính 
Sản phẩm đồng 

bộ 10 Nhập khẩu 

12  Vòng bi Vòng bi 
Sản phẩm đồng 

bộ 
02 Nhập khẩu 

13  Vòng đệm Vòng đệm Cao su 01 Nhập khẩu 

14  Vỏ động cơ Thân vỏ Nhôm 01 Tự gia công 

15  Miếng đệm Miếng đệm Cao su 01 Nhập khẩu 

16  Nắp trước Nắp trước PA66, PA46 01 Tự gia công 

17  Nắp sau Nắp sau PA66, PA46 01 Tự gia công 

18  Vít Vít 
Sản phẩm đồng 

bộ 
14 Nhập khẩu 

Quy trình công nghệ gia công, lắp ráp động cơ servo không tích hợp bộ điều khiển 

và được thể hiện trong Error! Reference source not found. bao gồm: 

Gia công, lắp ráp roto:  

(1) Gia công trục: Nguyên liệu cho quá trình gia công trục là thép cây không gỉ, 

nhập từ các đơn vị trong nước hoặc nước ngoài. Thép cây sau đó được gia công cắt ngắn 

bằng máy gia công trục. Trục bán thành phẩm sau đó được chuyển tới máy mài bavia để 

loại bỏ các phần kim loại thừa và làm tù đầu trục. Trục bán thành phẩm cuối cùng chuyển 
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tới máy mài bóng sử dụng hỗn hợp nước và vật liệu mài mịn để làm bóng, sau đó được 

đưa tới khu vực máy làm sạch để loại bỏ chất bẩn và dầu mỡ. Quá trình làm sạch được 

thực hiện hoàn toàn tự động và quy trình tương tự như đã mô tả ở quy trình làm sạch 

đối với các bộ phận của động cơ bước hỗn hợp. Trục thành phẩm sẽ chuyển tới khu lưu 

tạm bán thành phẩm để tiếp tục quá trình lắp ráp roto. Quá trình gia công trục phát sinh 

chất thải rắn là phế liệu, CTNH là các loại dầu thải, hỗn hợp mài thải, hơi dung môi hữu 

cơ và tiếng ồn từ các máy gia công. 

(2) Lắp ráp roto: ở công đoạn này, công nhân sử dụng keo dán, dây kevlar để liên 

kết, kết hợp các bộ phận của roto gồm trục quay, vật liệu từ (NCVC) tạo thành hình roto. 

Roto bán thành phẩm sau đó chuyển qua bước kiểm tra cân bằng trước khi được nạp từ 

để tọa thành roto thành phẩm. Tương tự như quy trình nạp từ ở động cơ bước hỗn hợp, 

quá trình nạp từ đối với sản phẩm động cơ servo cũng được thực hiện trong máy nạp từ 

chuyên dụng, khép kín và tuân thủ các yêu cầu về an toàn điện từ. Quá trình lắp ghép có 

sử dụng keo dán phát sinh hơi keo chứa các thành phần hữu cơ bay hơi. 

Gia công, lắp ráp stato:  

(1) Đột dập: Tấm thép silic đưa đến máy đột dập để tạo hình lõi stato theo khuôn 

mẫu sẵn có. Quá trình đột dập phát sinh tiếng ồn và thép phế liệu. Lõi stato sau đó được 

chuyển tới xưởng lắp ráp để tiếp tục quy trình lắp ráp. 

(2) Quấn dây: Ở bước này, công nhân đưa lõi stato vào bên trong máy quấn dây 

tự động sử dụng dây đồng tráng men theo tiêu chuẩn kỹ thuật. 

(3) Lắp ghép 1: Bước này, công nhân tiến hành lắp ghép các phụ kiện khác như 

khung nhựa bảo vệ lõi, khung chân kim, dây nối vào các vị trí. 

(4) Hàn khí/ hàn laze: Quá trình này công nhân sử dụng máy hàn khí (hỗn hợp khí 

CO2 + Ar) và máy hàn laze để hàn các tiếp điểm của dây nối, chân kim với bảng mạch 

của bộ mã hóa. 

(5) Kiểm tra 1: Bước này công nhân sẽ đưa bán thành phẩm vào trong máy kiểm 

tra điện áp và các đặc tính kỹ thuật sau khi hàn.  

(6) Lắp ghép nhiệt: Bước này stato sẽ được ghép vào vỏ kim loại của động cơ bằng 

phương pháp lắp ghép nhiệt (vỏ động cơ sẽ được làm nóng để giãn nở nhiệt sau đó đặt 

stato vào và làm nguôi). 

(7) Hàn dây: Bước này công nhân sử dụng mỏ hàn nhiệt để hàn nối dây, các linh 

kiện với bảng mạch của bộ mã hóa. 

(8) Lắp ghép 2: Bước này các bộ phận vòng đệm, vòng bi, ốc vít được công nhân 

lắp ghép với lõi stato 

(9) Kiểm tra 2: Kiểm tra các đặc tính kỹ thuật của stato bán thành phẩm. 

(10) Đổ keo/đóng rắn: bước này keo epoxy được sử dụng để bảo vệ các bộ phận 

mạch điện tử. Quá trình đổ keo/đóng rắn có phát sinh hơi keo chứa thành phần hơi hữu 

cơ bay hơi. 

(11) Kiểm tra cuối: Trước khi xuất xưởng, stato được kiểm tra các chức năng lần 



Báo cáo đánh giá tác động môi trường dự án Công ty TNHH Moons’ Industries (Việt 

Nam) – Dự án nâng công suất 

 

Chủ dự án: Công ty TNHH Moons’ Industries (Việt Nam) Trang 95 

cuối. Sản phẩm lỗi sẽ được đưa tới khâu sửa chữa và quay lại các khâu phát sinh lỗi. Tỷ 

lệ sản phẩm lỗi dao động từ 0,2 – 1%. Sản phẩm lỗi sẽ được chuyển tới khâu sửa chữa, 

tháo dỡ để thu hồi các bộ phận linh kiện có thể sử dụng được, các linh kiện, bộ phận 

không thể thu hồi được chuyển thành phế liệu thải hoặc CTNH tùy theo tính chất. 

Gia công nắp động cơ: Quy trình gia công nắp động cơ servo tương tự như nắp 

động cơ bước hỗn hợp đã đề cập ở trên. 

Gia công khung nhựa: Khung nhựa bảo vệ stato được chế tạo bằng công nghệ 

đúc ép bằng máy đúc, ép nhiệt chuyên dụng đã đề cập ở mục 1.3.1.1. 

Lắp ráp tổng hợp: Công đoạn này, các bộ phận của động cơ gồm roto, stato, khung 

nhựa, nắp động cơ, ốc vít, bộ mã hóa được công nhân tổ hợp lắp ghép lại với nhau để 

tạo thành sản phẩm hoàn chỉnh. 

c) Động cơ không chổi than  

Động cơ không chổi than (BLDC) là một loại động cơ điện hoạt động dựa vào từ 

trường của nam châm vĩnh cửu và cảm biến để xác định vị trí, hoàn toàn không sử dụng 

chổi than nhằm giúp triệt tiêu ma sát, giảm tiến ồn trong quá trình chuyển động và tăng 

hiệu quả sử dụng năng lượng đồng thời dễ dàng trong điều khiển tự động hóa. Cấu tạo 

động cơ BLDC bao gồm các bộ phận chính là stato, roto, mạch điều khiển. Ngoài ra, 

hộp số điều tốc cũng có thể được lắp vào động cơ tùy theo kiểu dáng sản phẩm yêu cầu. 

Sản phẩm động cơ BLDC của Dự án chỉ bao gồm động cơ chính không bao gồm bộ điều 

khiển rời bên ngoài. Quy trình gia công chế tạo hộp số trình bày ở tiểu mục d mục 

1.3.1.1. 

Hình 1. 20. Hình ảnh minh họa cấu trúc sản phẩm động cơ không chổi than của Dự án. 
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Các bộ phận chính của động cơ không chổi than được thể hiện trong bảng sau: 

 Bảng 1. 15. Thành phần cấu tạo động cơ không chổi than. 

TT  Phần chính Cấu trúc 
Tên vật liệu 

sử dụng 
Số lượng Nguồn gốc 

 

1  

Stato 

Phần lõi quấn 

dây 
Thép silic 12 Tự gia công  

2  Dây tráng men 
Đồng tráng 

men 
12 Nhập khẩu  

3  Khung nhựa PA66 24 Nhập khẩu  

4  
Chốt cắm chân 

kim  

Sản phẩm đồng 

bộ 
24 Tự gia công  

5  Khung vỏ Nhôm 01 Tự gia công  

6  Bảng mạch 
Sản phẩm đồng 

bộ 
01 Nhập khẩu  

7  Chân kim 
Sản phẩm đồng 

bộ 
03 Nhập khẩu  

8  

Roto 

Nam châm 

vĩnh cửu 
NdFeB 12 Nhập khẩu  

9  Trục Thép 01 Tự gia công  

10  Lõi roto Thép silic 01 Tự gia công  

11  Đoạn ống lót Thép 01 Nhập khẩu  

12  Vòng bi 
Sản phẩm đồng 

bộ 
02 Nhập khẩu  

13  
Nắp 

Nắp trước Nhôm 01 Tự gia công  

14  Nắp sau Nhôm 01 Tự gia công  

15  Gioăng sóng Gioăng sóng Thép 01 Nhập khẩu  

16  Đinh ốc Đinh ốc 
Sản phẩm đồng 

bộ 
04 Nhập khẩu  

17  Gioăng lót Gioăng lót Cao su 01 Nhập khẩu  

18  Vòng hãm Vòng chữ C Thép 01 Nhập khẩu  

19  Vòng đệm Vòng đệm Cao su 01 Nhập khẩu  

20  
Bộ phận tiếp 

điểm, nối dây 

Bộ phận tiếp 

điểm, nối dây 
Nhựa 01 Tự gia công  
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Quy trình sản xuất sản phẩm động cơ không chổi than được thể hiện trong Error! R

eference source not found., bao gồm các công đoạn chính sau: 

Gia công, lắp ráp roto:  

(1) Gia công trục: Nguyên liệu cho quá trình gia công trục là thép cây không gỉ, 

nhập từ các đơn vị trong nước hoặc nước ngoài. Thép cây sau đó được gia công cắt ngắn 

bằng máy gia công trục. Trục bán thành phẩm sau đó được chuyển tới máy mài bavia để 

loại bỏ các phần kim loại thừa và làm tù đầu trục. Trục bán thành phẩm cuối cùng chuyển 

tới máy mài bóng sử dụng hỗn hợp nước và vật liệu mài mịn để làm bóng, sau đó được 

đưa tới khu vực máy làm sạch bằng siêu âm để loại bỏ chất bẩn và dầu mỡ. Quá trình 

làm sạch được thực hiện hoàn toàn tự động và quy trình tương tự như đã mô tả ở quy 

trình làm sạch đối với các bộ phận của động cơ bước hỗn hợp Trục thành phẩm sẽ chuyển 

tới khu lưu tạm bán thành phẩm để tiếp tục quá trình lắp ráp roto. Quá trình gia công 

trục phát sinh chất thải rắn là phế liệu, CTNH là các loại dầu thải, hỗn hợp mài thải và 

tiếng ồn từ các máy gia công. 

(2) Lắp ráp roto: Ở công đoạn này, công nhân sử dụng keo UV để liên kết trục 

quay và nam châm tạo thành hình roto. Sau đó roto bán thành phẩm chuyển qua bước 

nạp từ, bôi dầu, lắp ghép các bộ phận thành hình roto hoàn chỉnh. Tương tự như quy 

trình nạp từ ở động cơ bước hỗn hợp, quá trình nạp từ đối với sản phẩm động cơ BLDC 

cũng được thực hiện trong máy nạp từ chuyên dụng, khép kín và tuân thủ các yêu cầu 

về an toàn điện từ. Ở bước cuối, roto sẽ được chuyển tới khu vực phòng máy làm sạch 

để loại bỏ bụi bẩn rồi chuyển vào khu lưu giữ roto chờ lắp ghép thành động cơ. Quá 

trình làm sạch phát sinh ra hơi dung môi hữu cơ của các chất tẩy rửa. 

Gia công, lắp ráp stato: 

 1) Đột dập: Thép silic tấm được đột dập thành hình lõi stato theo hình dạng khuôn 

mẫu sẵn có của sản phẩm. Quá trình đột dập phát sinh tiếng ồn và thép phế liệu. Lõi 

stato sau đó được chuyển tới xưởng lắp ráp để tiếp tục quy trình lắp ráp. 

2) Lắp ghép: Đầu tiên đặt khung phía trước, đặt chốt chân kim vào đó, ấn chốt 

chân kim vào, lắp giấy cách điện và tháo bọc chân kim và lắp khung sau. Keo dính được 

sử dụng để liên kết giữa khung trước và khung sau chắc chắn hơn. Quá trình lắp ráp có 

sử dụng keo nên phát sinh hơi keo và chất thải rắn là đầu mẩu phế liệu. 

(3) Quấn dây: Ở bước này, công nhân đưa lõi stato vào bên trong máy quấn dây 

tự động sử dụng dây đồng tráng men theo tiêu chuẩn kỹ thuật. 

3) Hàn nối dây: Quá trình này các dây động cơ, dây của cảm biến vị trí (cảm biến 

Hall) được hàn lại với các điểm kết nối trên bo mạch PCB. Quá trình này phát sinh khói 

hàn và vụn phế liệu. 

4) Hàn/Cắt chân kim: Đặt bảng mạch PCB lên mặt stato và hàn chân kim vào bảng 

PCB. Quá trình này sẽ sinh ra khí thải hàn và xỉ thiếc. Sau khi chân kim được hàn vào 

bảng PCB, tiến hành cắt bỏ các đoạn chân thừa, quá trình này phát sinh vụn kim loại là 

đầu mẩu phế liệu. 
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5) Vệ sinh ngoại quan: Sản phẩm sau khi hoàn thiện các khâu trên được công nhân 

tiến hành kiểm tra ngoại quan và chải sạch bô mạch PCB bằng chổi trước khi chuyển 

đến khu vực lưu chứa stato chờ lắp ráp thành động cơ thành phẩm. 

Lắp ráp động cơ: 

(1) Lắp ráp tổng hợp: Các bộ phận stato, roto, nắp trước, nắp sau và các bộ phận 

khác được lắp ghép hoàn thiện lại với nhau tạo thành sản phẩm động cơ hoàn chỉnh. Đối 

với một số loại động cơ có hộp số điều tốc thì công đoạn này có thêm việc lắp ráp hộp 

số vào động cơ. Quá trình lắp ráp nắp trước và nắp sau có sử dụng keo dính, chất bịt kín 

để cố định, làm kín, quá trình này phát sinh hơi keo chứa thành phần hữu cơ bay hơi.  

(2) Kiềm tra toàn diện: Sau quá trình lắp ráp, sản phẩm được đưa đến bước kiểm 

tra toàn diện gồm: kiểm tra độ hở dọc trục; siết chặt ống co nhiệt. Kiểm tra chạy thử 

động cơ đảm bảo không có gì bất thường; kiểm tra hiệu suất của động cơ, hình thức bên 

ngoài, độ rung, kích thước… Tỷ lệ sản phẩm lỗi dao động từ 0,2 – 1%. Sản phẩm lỗi sẽ 

được chuyển tới khâu sửa chữa, tháo dỡ để thu hồi các bộ phận linh kiện có thể sử dụng 

được, các linh kiện, bộ phận không thể thu hồi được chuyển thành phế liệu thải hoặc 

CTNH tùy theo tính chất. 

(3) Chống gỉ, bôi trơn: Tra dầu chống rỉ vào trục để bảo vệ, sau đó cho vào vỏ bọc 

và chuyển tới bước đóng gói thành phẩm. 
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(4) Đóng gói: Sau khi sản phẩm vượt qua bài kiểm tra chức năng sẽ được chuyển 

tới bước đóng gói thành phẩm. Quá trình đóng gói phát sinh chất thải rắn là phế liệu 

đóng gói. 

Hình 1. 21. Sơ đồ công nghệ gia công chế tạo động cơ servo 
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Hình 1. 22. Sơ đồ công nghệ gia công chế tạo động cơ không chổi than 

d) Hộp số điều tốc (bộ phận của động cơ BLDC, động cơ servo) 

Hộp số điều tốc (hộp số) là cơ cấu cơ khí có chức năng điều chỉnh tốc độ và mô-

men xoắn của động cơ. Cấu tạo hộp số gồm 2 hoặc nhiều bánh răng có kích thước khác 

nhau đặt trên các trục song song, các bánh răng được bố trí tiếp xúc liên tiếp với nhau 

để truyền chuyển động từ động cơ đến đầu ra. Quy trình công nghệ gia công, chế tạo 



Báo cáo đánh giá tác động môi trường dự án Công ty TNHH Moons’ Industries (Việt 

Nam) – Dự án nâng công suất 

 

Chủ dự án: Công ty TNHH Moons’ Industries (Việt Nam) Trang 101 

hộp số  

 

 

 

 

 

 

 

  

 

(1)  

 

 

(1)  

Tiện: Phôi thép không gỉ hoặc đồng dạng thanh trụ đặc đưa vào máy tiện để cắt 

thành các phôi mỏng dạng đĩa tròn sau đó chuyển tới bước phay lăn. 

(2) Phay lăn: Tại bước này, máy phay lăn sẽ cắt gọt phôi để tạo hình cho bánh 

răng. Các quá trình tiện, phay lăn răng phát sinh CTNH là phoi dính dầu, dầu thải, hơi 

dầu cắt gọt và tiếng ồn từ máy gia công. 

(3) Mài: Bánh răng sau khi được gia công tạo hình chuyển tới khu vực máy mài 

bavia để loại bỏ các phần kim loại thừa đồng thời làm nhẵn bánh răng. Quá trình mài 

phát sinh tiếng ồn và vật liệu mài thải. 

(4) Làm sạch: Bánh răng bán thành phẩm sau đó được đưa tới khu vực làm sạch 

Hình 1. 23 Quy trình gia công, chế tạo hộp số. 

 



Báo cáo đánh giá tác động môi trường dự án Công ty TNHH Moons’ Industries (Việt 

Nam) – Dự án nâng công suất 

 

Chủ dự án: Công ty TNHH Moons’ Industries (Việt Nam) Trang 102 

sử dụng dung môi hydrocacbon để làm sạch dầu mỡ, bụi bẩn bám trên bề mặt rồi chuyển 

qua bước lắp ráp hộp số. Quá trình tẩy rửa sử dụng dung môi hydrocacbon nên phát sinh 

hơi dung môi và dung môi thải. 

(5) Lắp ráp hộp số: Bánh răng, vỏ hộp số được công nhân lắp ghép lại với nhau 

đồng thời dầu mỡ bôi trơn được sử dụng để đảm bảo hộp số hoạt động trơn tru. Quá 

trình lắp ráp phát sinh CTNH là giấy, giẻ lau dính dầu khi lau chùi sản phẩm. 

1.3.1.4. Công nghệ sản xuất dây kết nối, dây cáp thông tin  

Sản phẩm dây cáp điện bao gồm các loại dây nối mạch, dây cáp thông tin. Sơ đồ 

công nghệ sản xuất sản phẩm dây cáp điện được thể hiện trong . 

Thuyết minh công nghệ: quy trình công nghệ sản xuất dây dẫn điện bao gồm các 

công đoạn chính sau: 

Tước vỏ: Công đoạn này sử dụng máy tước vỏ bóc lớp cách điện của dây điện, quá 

trình này sẽ tạo ra phế liệu. 

Dập đầu cốt: Sử dụng máy dập đầu cốt để tạo bộ phận kết nối của dây dẫn.  

Đúc nhựa: Đặt dây điện đã xử lý trên máy ép nhựa, đặt hạt nhựa nguyên liệu vào 

ống liệu máy ép nhựa, sau khi máy ép nhựa làm nóng chảy (nhiệt độ nóng chảy khoảng 

160℃), khiến cho bề mặt lõi dây được phủ một lớp nhựa bên ngoài là lớp bảo vệ một 

đầu của dây cáp dẫn. 

Bọc thiếc, hàn nối: Nhúng cáp trần ở đầu dây vào dây thiếc đã nóng chảy sau khi 

nung nóng (290℃) trong ống chứa thiếc lỏng để phủ lớp thiếc lên đầu dây dẫn. Sau đó, 

dây dẫn được hàn mối nối với các đầu giắc kết nối. Quá trình hàn sử dụng chất trợ hàn 

và phát thải khói hàn, hơi hữu cơ và vụn kim loại.  

Lắp ráp, kiểm tra: Tiến hành lắp ráp dây điện đã hoàn thành các bước trên. Tiến 

hành kiểm tra thí nghiệm vật lý đối với dây dẫn điện. 

Đóng gói: Sản phẩm sau khi hoàn tất kiểm tra được đóng gói thành phẩm theo quy 

cách kỹ thuật tiêu chuẩn và chuyển vào kho chứa chờ xuất hàng. 
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Hình 1. 24.Sơ đồ công nghệ sản xuất dây kết nối, dây cáp thông tin. 

1.3.1.4 Công nghệ sản bộ điều khiển đèn LED 

Thiết kế → chuẩn bị bản in → in ấn → gắn linh kiện điện tử → hàn thiếc → 

kiểm tra AOI → Cắm linh kiện → hàn sóng (hàn thủ công) → lắp ráp ( dây dẫn, vỏ) 

→kiểm tra lão hóa → đổ keo/dán keo → làm khô tự nhiên → kiểm tra → đóng gói.  
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Hình 1. 25.Sơ đồ công nghệ sản xuất bộ điều khiển đèn LED 

1.3.2. Sản phẩm của dự án 

- Sản phẩm của Dự án nâng công suất là các loại động cơ bước, động cơ servo, 

động cơ không chổi than; dây kết nối, dây cáp thông tin; lõi stato, roto, nắp động cơ; 



Báo cáo đánh giá tác động môi trường dự án Công ty TNHH Moons’ Industries (Việt 

Nam) – Dự án nâng công suất 

 

Chủ dự án: Công ty TNHH Moons’ Industries (Việt Nam) Trang 105 

khung nhựa động cơ. 

- Hình ảnh sản phẩm: 

Bảng 1. 16. Hình ảnh về sản phẩm của Dự án nâng công suất. 

TT Tên Hình ảnh minh họa 

1  

Động cơ bước hỗn hợp: 42mm; 

56mm; 86mm (sản phẩm của 

nhà máy hiện hữu, giai đoạn II 

nâng công suất).  

Sản phẩm không bao gồm bộ 

điều khiển rời. 

Khối lượng trung bình: 1,1 

kg/cái. 

 

 

2  

Động cơ servo (giai đoạn II): 

STF10:L129×W78×H23.5mm; 

SWM24:L131×W61×H111mm; 

SRAC:L177×W120×H54mm; 

STM24:L125×W77×H60mm; 

SS:L150×W95×H41mm; 

M2:L177×W145×H65mm; 

MDX:L130×W60×H112mm; 

M3:L173×W138×H82 

Sản phẩm không bao gồm bộ 

điều khiển rời; 

Khối lượng trung bình: 1,58 

kg/cái 
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3  

Động cơ không chổi than (giai 

đoạn II): 

L42×W42×H55mm 

L57×W57×H95 

L80×W80×H84 

Khối lượng trung bình: 1,28 

kg/cái 
 

4  

Dây kết nối, dây cáp thông tin 

(sản phẩm của nhà máy hiện 

hữu)  

 

5  Khung nhựa động cơ  

  

6  
Lõi stato (động cơ bước hỗn 

hợp) 
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1.4. Nguyên, nhiên, vật liệu, hóa chất sử dụng của dự án; nguồn cấp điện, nước và 

các sản phẩm của dự án 

1.4.1. Giai đoạn lắp đặt máy móc, thiết bị giai đoạn II mở rộng 

a. Nhu cầu sử dụng nguyên, vật liệu  

Danh mục các máy, thiết bị, vật tư sử dụng trong quá trình lắp đặt máy móc, thiết 

bị giai đoạn II được thể hiện trong bảng sau: 

Bảng 1. 17. Danh mục máy, thiết bị, vật tư sử dụng trong quá trình lắp đặt. 

TT Tên máy, thiết bị Đơn vị Số 

lượng 

Xuất xứ 

1  Máy khoan cầm tay tay Cái 05 
Makita - Nhật 

Bản 

2  
Máy khoan bê tông cầm 

tay 
Cái 02 

Bosh - Đức 

3  Máy cắt kim loại Cái 01 Việt Nam 

4  
Máy siết bu-lông, ốc vít 

cầm tay 
Cái 05 

Makita - Nhật 

Bản 

5  
Thiết bị cân bằng, định 

tâm 
Cái 02 

Việt Nam 

6  Xe nâng 2,5 tấn Cái 02 
Hangcha - 

Trung Quốc 

7  Xe nâng tay 5 tấn Cái 01 
Mitsubitshi – 

Nhật Bản 

8  
Công cụ, dụng cụ: cờ-lê, 

mỏ lết, tua-vit, dây thít 
Bộ 02 

Việt Nam 

9  Bu-lông, ốc vít kg 05 Việt Nam 

10  Ống dẫn khí ruột gà m 60 Việt Nam 

11  Ống xoắn dây điện m 50 Việt Nam 

12  Dây dẫn điện m 50 Việt Nam 

13  
Băng tan bịt kín ren ống 

nước 
Cái 10 

Việt Nam 

14  Ống nhựa PVC dẫn nước m 40 Việt Nam 

Ghi chú: Các thiết bị, máy, công cụ, vật tư thi công lắp đặt sẽ do đơn vị nhà thầu 

chủ động bố trí và sử dụng. 

Khối lượng nguyên vật liệu cho hoạt động sản xuất của nhà máy hiện hữu (giai 

đoạn I) của dây chuyền sản xuất động cơ bước, dây chuyền sản xuất dây kết nối được 

thể hiện trong bảng sau: 

- Dây chuyền sản xuất động cơ bước hỗn hợp: 

Bảng 1. 18Khối lượng nguyên vật liệu của dây chuyền sản xuất động cơ bước hỗn hợp của 

nhà máy hiện hữu. 

TT Tên Đơn vị Số lượng 
Khối lượng  

(tấn/năm) 

1 Phôi nắp, vỏ động cơ bước Cái 1.000.000 117,6 
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TT Tên Đơn vị Số lượng 
Khối lượng  

(tấn/năm) 

hỗn hợp 

3 Vòng bi Cái 1.000.000 9,62 

4 Đinh ốc Cái 2.000.000 34,7 

6 Dây đồng tráng men - - 225,00 

7 Thép silic - - 274,9 

9 Dây nối các loại - - 3,03 

10 
Vật liệu từ làm nam châm 

vĩnh cửu 
Cái 500.000 55,5 

11 Vòng đệm bằng thép Cái 1.000.000 1,0 

12 Dây thiếc - - 0,31 

13 Ống co nhiệt m 1.339 0,003 

14 Bi thép (máy phun bi) -   0,052 

15 Bìa, bao bì đóng gói - - 46,1 

16 Vật liệu mài - - 0,15 

- Tổng   739,1 

- Dự phòng (5%)   36,96 

- Tổng khối lượng   776,1 

- Dây chuyền sản xuất dây kết nối, cáp thông tin: 

Bảng 1. 19.Khối lượng nguyên vật liệu đầu vào của dây chuyền sản xuất dây kết nối, cáp 

thông tin của nhà máy hiện hữu. 

TT Tên nguyên liệu  
Lượng tiêu thụ Khối lượng 

(tấn/năm) Số lượng Đơn vị 

1  Dây điện  1.225.000 m 

122,5 

2  Cáp FPC 2.450 m 

3  Dây cáp điện 428.750 m 

4  Dây tết 1.225 m 

5  Đầu nối điện 30.625 cái 

6  Thiết bị đầu cuối 1.102.500 cái 16,7825 

7  Phích cắm 4.287.500 cái 30,0125 

8  Móc cáp 980.000 cái 

3,82 

9  Băng dán 2.450 m 

10  Ống chèn 2.450 m 

11  Ống co nhiệt 18.375 m 

12  Ống ren 306 m 

13  Ống bện 12.250 m 

14  Nhãn 673.750 cái 

15  Chất kết dính 25 L 
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TT Tên nguyên liệu  
Lượng tiêu thụ Khối lượng 

(tấn/năm) Số lượng Đơn vị 

16  Bộ phận hạt nhựa 85.750 cái 

17  Bộ phận kim loại 15.925 cái 

18  Vòng từ 184 cái 

19  Vật liệu điện và điện tử 33.075 cái 

20  Bảng mạch in 3.675 cái 

21  Vật liệu đóng gói 2.450 cái 

22  Túi nhựa 245.000 cái 

23  Túi chống tĩnh điện 245 cái 

24  Dây thiếc hàn 8,575 kg 

25  Que thiếc hàn 9,8 kg 

 Tổng   173,115 

 Dự phòng (5%)   8,655 

 Tổng khối lượng   181,77 

Nhu cầu sử dụng hóa chất cho các hoạt động sản xuất của nhà máy hiện hữu được 

thể hiện trong bảng sau: 

Bảng 1. 20. Nhu cẩu sử dụng hóa chất sản xuất của nhà máy hiện hữu. 

TT  Tên hóa chất Thành phần Vị trí sử dụng 

Khối lượng 

sử dụng 

(tấn/năm) 

1  Chất tẩy rửa 

40% isopropanol, 35% 1-

octanol, 10% 1,3-Butandiol, 

15% Polyethylene Glycol 

Làm sạch sản phẩm 

xưởng dây kết nối, 

cáp thông tin 

0,009 

2  
Keo dính 3M 

CA40H 

Ethyl cyanoacrylate ≥93%, 

poly (methyl methacrylate) ≤ 

7% 

Gắn bộ phận cao su 

của sản phẩm dây 

kết nối, cáp thông 

tin 

0,0012 

3  Keo 502 

Bisphenol A ≤ 50%, Xylen < 

22%, Ethylbenzen ≤ 5%, 1-

methoxy-2-propanol ≤ 5%, 

butan-1-ol <10%  

Gắn bộ phận của 

sản phẩm dây kết 

nối, dây cáp thông 

tin 

0,001 

4  
Dầu bôi trơn 

nhiệt độ cao 

Dầu gốc 30-65%, chất làm đặc 

20 - 35%, phụ gia 3-5% 
Gia công cắt gọt 0,017 

5  Dầu mỡ bôi trơn 

Dầu cất nhẹ đã được xử lý 

hydro, xăng dầu, chất dimer 

axit béo không no C18 và các 

hỗn hợp khác 

Gia công cắt gọt 0,18 

6  Chất trợ hàn 

89,3% isopropanol, 0,72% 1-

octanol, 2,6% 2-Butanol, nhựa 

thông 2,85%, suberic acid 

1,84%. Butylstearate 1,03% 

Hàn thiếc  0,004 
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TT  Tên hóa chất Thành phần Vị trí sử dụng 

Khối lượng 

sử dụng 

(tấn/năm) 

7  Keo Locite 603 

4-t-Butylcyclohexyl 

methacrylate 25-50%, 1-

Methyltrimethylene 

dimethacrylate 10-20%, 

Hydroxypropyl methacrylate 

<10%. Acrylic acid <10%, 

Alcohols < 3%, Cumene 

hydroperoxide <1%, 2,2'-

Ethylenedioxydiethyl 

dimethacrylate <1%, 

methacrylic acid <1%, methyl 

methacrylate <1% 

Dán bộ phận của 

động cơ 
0,05 

8   Keo Locite 680 

3,3,5 -Trimethylcyclohexyl 

methacrylate 10 - 20%, 2-

Hydroxyethyl methacrylate 10 

- 30%, 2-Hydroxyethyl 

methacrylate 3-5%, 

Methacrylic acid <19%, 2,2'-

Ethylenedioxydiethyl 

dimethacrylate < 1%, Acetic 

acid, 2-phenylhydrazide <1%, 

maleic acid <1%, thành phần 

khác 60% 

Dán bộ phận của 

động cơ 
0,07 

9  Dầu chống gỉ 
Dầu khoáng tinh luyện cao và 

các chất phụ gia 

Chống gỉ cho các 

bộ phận thép 
0,25 

10  
Keo nhựa đóng 

rắn bằng UV 

Thành phần chính: nhựa 

acrylic, chất cảm quang, phụ 

gia 

Đổ keo hóa rắn 0,17 

11  Dầu cắt gọt, mài 
Dầu khoáng tinh luyện cao và 

các chất phụ gia 
Gia công cắt gọt 1,79 

12  Chất đóng rắn 
Methylhexahydrophthalic 

anhydride 90-99% 
Đổ keo hóa rắn 0,46 

13  Keo đặc 

Bisphenol A epoxy resin 25-

35%, Phenol novolac epoxy 

resin 15-25%, chất làm đầy 

40-60% 

Đổ keo hóa rắn 1,13 

14  Dầu xung áp 
Dầu khoáng tinh luyện cao và 

các chất phụ gia 

Sử dụng cho máy 

gia công 
0,61 

15  Dầu dẫn hướng 
Dầu khoáng tinh luyện cao và 

các chất phụ gia 

Sử dụng cho máy 

gia công 
0,10 

16  
Chất tẩy rửa 

hydrocacbon C11, C12 iso ankan 

Làm sạch các bộ 

phận sau gia công 
1,50 
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TT  Tên hóa chất Thành phần Vị trí sử dụng 

Khối lượng 

sử dụng 

(tấn/năm) 

17  
Nhựa điện phân 

cực âm 
Nhựa epoxy ≥ 90%, còn lại là 

nước 
Sơn điện di 0,51 

18  Phẩm màu 
Hexylene glycol 10 -25%, 

cacbon 1- 10%, phẩm màu đen 

1-10%, còn lại là nước 

Sơn điện di 0,16 

19  
Chất phủ màng 

trung gian Fluorozirconate 
Sơn điện di 0,001 

20  
Dung môi hữu 

cơ 
2-butoxyethyl acetate Sơn điện di 0,09 

21  Chất tẩy dầu mỡ 
NaOH 10 - 20%, KOH 5-10%, 

acid acrylic 3-10%, 

Dicarboxylic acid <1%,  

Sơn điện di 0,06 

22  Chất xúc tác  
Không chứa thành phần nguy 

hại 
Sơn điện di 0,09 

23  

Dinatri ethylene 

diaminetetra 

acetate (EDTA) 

C₁₀H₁₂N₂O₈.4Na.4H₂O, hàm 

lượng ≥99% 
XLNT sơn điện di 0,14 

24  

Chất xúc tác 

BONDERITEC-

ADRT-1020S 

Chất hoạt động bề mặt 50-

70%, ancol mạch nhánh C9-

C11 10-30% 

XLNT sơn điện di 0,09 

25  
Chất điều chỉnh 

pH 
  XLNT sơn điện di 0,03 

26  

Chất chống ăn 

mòn và chống 

cáu cặn thông 

dụng dùng trong 

xử lý nước thải 

công nghiệp 

  XLNT sơn điện di 0,09 

27  

Chất diệt khuẩn 

chuyên dùng 

cho hệ thống 

RO 

  XLNT sơn điện di 0,09 

28  Chất khử  NaHSO3 XLNT sơn điện di 0,09 

29  Than hoạt tính  Dạng bột mịn XLNT sơn điện di 0,34 

30  
Chất tẩy rửa 

màng RO 
  XLNT sơn điện di 0,09 

31  Nước javen NaClO 50% XLNT sơn điện di 0,09 

32  
Natri dodecyl 

sulfat (SDBS) 
 NaC12H25SO4 XLNT sơn điện di 0,05 

33  Axit formic  HCHO XLNT sơn điện di 0,09 

34  Soda Na2CO3 98% XLNT sơn điện di 0,03 
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TT  Tên hóa chất Thành phần Vị trí sử dụng 

Khối lượng 

sử dụng 

(tấn/năm) 

35  Axit axetic  CH3COOH XLNT sơn điện di 0,05 

36  Chất khử bọt   XLNT sơn điện di 0,09 

37  Hoá chất keo tụ Poly aluminium chloride XLNT sơn điện di 0,17 

38  
Hóa chất trợ 

lắng 
Polyacrylamide cationic XLNT sơn điện di 0,17 

39  Caxi clorua  CaCl2 khan XLNT sơn điện di 0,09 

40  Xút vảy NaOH 98% XLNT sơn điện di 0,09 

41  Axit clohydric HCl 35% XLNT sơn điện di 0,03 

42  Axit citric khan Hàm lượng ≥99% XLNT sơn điện di 0,05 

43  Than hoạt tính  Xử lý khí thải 0,156 

  Tổng khối lượng   9,35 

b. Nhu cầu sử dụng điện, nhiên liệu  

Nhu cầu sử dụng điện của Dự án trong giai đoạn lắp đặt máy móc, thiết bị giai 

đoạn II phục vụ cho các mục đích sau: 

+ Phục vụ cho các dây chuyền sản xuất của nhà máy hiện hữu (giai đoạn I); 

+ Phục vụ cho hoạt động thi công, lắp đặt máy móc thiết bị giai đoạn II; 

+ Phục vụ cho nhu cầu sinh hoạt của nhân viên, nhà thầu thi công lắp đặt, chiếu 

sáng khu vực công cộng. 

Nhu cầu sử dụng điện trong giai đoạn này ước tính khoảng 110.000 kWh/tháng, trong 

đó chủ yếu đến từ nhu cầu sản xuất, sinh hoạt của cán bộ công nhân viên nhà máy hiện hữu. 

Nguồn cấp điện: điện lưới Quốc gia, Công ty đã xây dựng trạm biến áp 

22kV/0,38kV công suất 1.500KVA và đưa vào sử dụng từ giai đoạn I. 

Về nhiên liệu: Dự án không sử dụng nhiên liệu đốt trong sản xuất. 

c. Nhu cầu sử dụng nước  

Nhu cầu cấp nước sinh hoạt: Trong giai đoạn này, nhu cầu sử dụng nước sinh 

hoạt cấp cho khoảng 10 cán bộ kỹ thuật của nhà thầu thi công lắp đặt với nhu cầu sử 

dụng nước ước tính theo định mức tại QCVN 01:2021/BXD, khoảng 30 L/người/ngày 

(tính bằng 50% mức tối thiểu là 60 L/người/ngày do công nhân không ăn ngủ nghỉ tại 

nhà máy) và bằng 10 người × 30 L/người/ng.đ = 300 L/ng.đ = 0,3 m3/ng.đ. Nước cấp 

sinh hoạt chung với nước cấp sinh hoạt cho cán bộ công nhân viên nhà máy hiện hữu, 

khoảng 200 người với khối lượng ước tính bằng 200 người × 30 L/người/ng.đ = 6.000 

L/ng.đ = 6 m3/ng.đ. Do đó tổng lượng nước cấp sinh hoạt lớn nhất trong giai đoạn này 

là khoảng 6,3 m3/ng.đ. 
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Nước uống: nước cấp cho các máy lọc nước uống (hiệu suất lọc đạt 80%) phục vụ 

cán bộ công nhân viên nhà máy với lưu lượng ước tính khoảng 0,2 m3/ng.đ.  

Hình 1. 26. Sơ đồ cân bằng nước của nhà máy hiện hữu. 

Như vậy, tổng nhu cầu sử dụng nước của Dự án trong giai đoạn lắp đặt máy móc, 

thiết bị giai đoạn II là khoảng 6,72 m3/ng.đ, trong đó nhu cầu chủ yếu đến từ hoạt động 

sản xuất của nhà máy hiện hữu, lượng tăng thêm từ hoạt động sinh hoạt của một lượng 

nhỏ cán bộ kỹ thuật của nhà thầu thi công, lắp đặt 

Nguồn cấp nước: lấy từ hệ thống cấp nước của BW. 

1.4.2. Giai đoạn vận hành dự án 

Nguyên liệu, nhiên liệu, vật liệu, hóa chất đầu vào cho quá trình sản xuất của Dự 

án giai đoạn II mở rộng và sau khi nâng công suất được thể hiện trong các bảng sau: 

 

TT Tên 
Đơn 

vị 

Số lượng Khối lượng  (tấn/năm) 

Hiện hữu 

(Giai đoạn 

I) 

Giai đoạn 

II 

Sau khi 

nâng công 

suất 

Hiện hữu 

(Giai đoạn 

I) 

Giai đoạn II 

Sau 

khi 

nâng 

công 

suất 

1 
Phôi nắp, vỏ 

động cơ 
Cái 1.000.000 5.950.000 6.950.000 117,6 610,75 728,4 

  
- Động cơ bước 

hỗn hợp 
  1.000.000 5.300.000 6.300.000 117,6 524,90 642,5 

  - Động cơ Servo   - 50.000 50.000 - 14,65 14,6 

  - Động cơ BLDC     600.000 600.000 - 71,21 71,2 

2 
Phôi thép gia 

công trục 
- - - - - 3,0 3,0 

3 Vòng bi Cái 1.000.000 6.000.000 7.000.000 9,62 57,7 67,4 

4 Đinh ốc Cái 2.000.000 11.800.000 13.800.000 5,9 34,7 40,6 

5 Ốc vít Cái - 700.000 700.000 - 0,7 0,7 
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TT Tên 
Đơn 

vị 

Số lượng Khối lượng  (tấn/năm) 

Hiện hữu 

(Giai đoạn 

I) 

Giai đoạn 

II 

Sau khi 

nâng công 

suất 

Hiện hữu 

(Giai đoạn 

I) 

Giai đoạn II 

Sau 

khi 

nâng 

công 

suất 

6 
Dây đồng tráng 

men 
- - - - 225,00 1.239,8 1.464,8 

7 Thép silic - - - - 274,9 1.377,1 1.652,0 

  
- Động cơ bước 

hỗn hợp 
  500.000 2.650.000 3.150.000 274,9 1.182,4 1.457,3 

  - Động cơ Servo     50.000 50.000 - 33,23 33,2 

  - Động cơ BLDC     300.000 300.000 - 161,50 161,5 

8 

Phôi thép không 

gỉ (gia công hộp 

số) 

- - - - - 2,4 2,4 

9 
Dây nối các loại, 

dây kevlar 
- - - - 3,03 18,20 21,23 

10 Đoạn ống lót Cái - 300.000 300.000 - 1,08 1,08 

11 
Bộ mã hóa 

(Encoder) 
Bộ - 50.000 50.000 - 0,65 0,65 

12 
Bảng mạch động 

cơ BLDC 
Cái   300.000 300.000 - 1,50 1,50 

13 

Vật liệu từ làm 

nam châm vĩnh 

cửu 

Cái 500.000 4.950.000 5.450.000 55,50 173,2 228,7 

14 

Vòng đệm, 

miếng đệm cao 

su 

Cái - 700.000 700.000 - 1,5 1,5 

15 
Vòng đệm bằng 

thép 
Cái 1.000.000 6.300.000 6.300.000 1,0 6,3 6,3 

16 
Vòng hãm (chữ 

C) 
Cái - 300.000 300.000 - 0,24 0,24 

17 Gioăng sóng Cái - 350.000 350.000 - 0,14 0,14 

18 Hạt nhựa PA66 - - - - - 50,0 50,0 

19 Hạt nhựa PA46 - - - - - 5,0 5,0 

20 Dây thiếc - - - - 0,31 1,9 2,2 

21 Ống co nhiệt m 1.339 8.036 9.375 0,003 0,018 0,021 

22 Lá cách từ Cái - - 300.000 - 0,08 0,08 

23 Tấm cách từ Cái - 300.000 300.000 - 1,26 1,26 

24 Giá đỡ động cơ Cái - 50.000 50.000 - 0,2 0,2 

25 
Chốt cắm dạng 

kim 
Cái - 7.200.000 7.200.000 - 2,16 2,16 

  Chân kim Cái - 900.000 900.000 - 0,99 0,99 

26 Gioăng lót Cái - 300.000 300.000 - 0,60 0,60 
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TT Tên 
Đơn 

vị 

Số lượng Khối lượng  (tấn/năm) 

Hiện hữu 

(Giai đoạn 

I) 

Giai đoạn 

II 

Sau khi 

nâng công 

suất 

Hiện hữu 

(Giai đoạn 

I) 

Giai đoạn II 

Sau 

khi 

nâng 

công 

suất 

27 
Bi thép (máy 

phun bi) 
-   - - 0,052 - 0,052 

28 
Bìa, bao bì đóng 

gói 
- - - - 46,1 276,3 322,4 

29 Vật liệu mài - - - - 0,15 0,45 0,6 

- Tổng        739,1 3.867,9 4.606,1 

- Dự phòng (5%)        36,96 193,39 230,30 

- Tổng khối lượng        776,1 4.061,3 4.836,4 

- Nguyên vật liệu sử dụng cho dây chuyền sản xuất dây kết nối, cáp thông tin: 

Bảng 1. 21. Nguyên vật liệu sử dụng cho dây chuyền sản xuất dây kết nối, cáp thông tin. 

TT Tên nguyên liệu  

Lượng tiêu thụ Khối lượng (tấn/năm) 

Số lượng Đơn vị 
Hiện hữu 

(Giai đoạn I) 
Giai đoạn II 

Sau khi nâng 

công suất 

1  Dây điện  1.225.000 m 

122,5 - 122,5 

2  Cáp FPC 2.450 m 

3  Dây cáp điện 428.750 m 

4  Dây tết 1.225 m 

5  Đầu nối điện 30.625 cái 

6  Thiết bị đầu cuối 1.102.500 cái 16,7825 - 16,7825 

7  Phích cắm 4.287.500 cái 30,0125 - 30,0125 

8  Móc cáp 980.000 cái 

3,82 - 3,82 

9  Băng dán 2.450 m 

10  Ống chèn 2.450 m 

11  Ống co nhiệt 18.375 m 

12  Ống ren 306 m 

13  Ống bện 12.250 m 

14  Nhãn 673.750 cái 

15  Chất kết dính 25 L 

16  Bộ phận hạt nhựa 85.750 cái 

17  Bộ phận kim loại 15.925 cái 

18  Vòng từ 184 cái 

19  
Vật liệu điện và 

điện tử 
33.075 cái 

20  Bảng mạch in 3.675 cái 

21  Vật liệu đóng gói 2.450 cái 

22  Túi nhựa 245.000 cái 

23  Túi chống tĩnh điện 245 cái 
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TT Tên nguyên liệu  

Lượng tiêu thụ Khối lượng (tấn/năm) 

Số lượng Đơn vị 
Hiện hữu 

(Giai đoạn I) 
Giai đoạn II 

Sau khi nâng 

công suất 

24  Dây thiếc hàn 8,575 kg 

25  Que thiếc hàn 9,8 kg 

26  Hạt nhựa PVC - - 5,0 - 5,0 

 Tổng   178,115 - 178,115 

 Dự phòng (5%)   8,906 - 8,906 

 Tổng khối lượng   187,02 - 187,02 

- Hóa chất sử dụng trong sản xuất của Dự án giai đoạn II và sau khi nâng công suất 

được thể hiện trong bảng sau: 

Bảng 1. 22.Hóa chất sử dụng trong sản xuất của Dự án. 

TT  Tên hóa chất Thành phần Vị trí sử dụng 

Khối lượng sử dụng (tấn/năm) 

Hiện hữu 

(Giai đoạn I) 

Giai 

đoạn II 

Sau khi 

nâng 

công 

suất 

1  Chất tẩy rửa 

40% isopropanol, 35% 1-

octanol, 10% 1,3-

Butandiol, 15% 

Polyethylene Glycol 

Làm sạch sản 

phẩm xưởng dây 

kết nối, cáp 

thông tin 

0,009 0,00 0,009 

2  
Keo dính 3M 

CA40H 

Ethyl cyanoacrylate 

≥93%, poly (methyl 

methacrylate) ≤ 7% 

Gắn bộ phận cao 

su của sản phẩm 

dây kết nối, cáp 

thông tin 

0,0012 0,00 0,0012 

3  Keo 502 

Bisphenol A ≤ 50%, 

Xylen < 22%, 

Ethylbenzen ≤ 5%, 1-

methoxy-2-propanol ≤ 

5%, butan-1-ol <10%  

Gắn bộ phận của 

sản phẩm dây kết 

nối, dây cáp 

thông tin 

0,001 0,00 0,001 

4  
Chất chống dính 

khuôn  

Dầu silicon 15-20%, 

propan 10-15%, Butan 

25-30%, sản phẩm chưng 

cất dầu mỏ 30-60% 

Đúc nhựa - 0,009 0,009 

5  
Dầu bôi trơn 

nhiệt độ cao 

Dầu gốc 30-65%, chất 

làm đặc 20 - 35%, phụ 

gia 3-5% 

Gia công cắt gọt 0,017 0,10 0,12 

6  Dầu mỡ bôi trơn 

Dầu cất nhẹ đã được xử 

lý hydro, xăng dầu, chất 

dimer axit béo không no 

C18 và các hỗn hợp khác 

Gia công cắt gọt 0,18 1,10 1,28 

7  Chất trợ hàn 

89,3% isopropanol, 

0,72% 1-octanol, 2,6% 2-

Butanol, nhựa thông 

2,85%, suberic acid 

1,84%. Butylstearate 

1,03% 

Hàn thiếc  0,004 0,02 0,025 
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TT  Tên hóa chất Thành phần Vị trí sử dụng 

Khối lượng sử dụng (tấn/năm) 

Hiện hữu 

(Giai đoạn I) 

Giai 

đoạn II 

Sau khi 

nâng 

công 

suất 

8  Keo Locite 603 

4-t-Butylcyclohexyl 

methacrylate 25-50%, 1-

Methyltrimethylene 

dimethacrylate 10-20%, 

Hydroxypropyl 

methacrylate <10%. 

Acrylic acid <10%, 

Alcohols < 3%, Cumene 

hydroperoxide <1%, 2,2'-

Ethylenedioxydiethyl 

dimethacrylate <1%, 

methacrylic acid <1%, 

methyl methacrylate 

<1% 

Dán bộ phận của 

động cơ 
0,05 0,31 0,36 

9   Keo Locite 680 

3,3,5 -

Trimethylcyclohexyl 

methacrylate 10 - 20%, 

2-Hydroxyethyl 

methacrylate 10 - 30%, 

2-Hydroxyethyl 

methacrylate 3-5%, 

Methacrylic acid <19%, 

2,2'-

Ethylenedioxydiethyl 

dimethacrylate < 1%, 

Acetic acid, 2-

phenylhydrazide <1%, 

maleic acid <1%, thành 

phần khác 60% 

Dán bộ phận của 

động cơ 
0,07 0,41 0,48 

10  Dầu chống gỉ 
Dầu khoáng tinh luyện 

cao và các chất phụ gia 

Chống gỉ cho các 

bộ phận thép 
0,25 1,53 1,78 

11  
Keo nhựa đóng 

rắn bằng UV 

Thành phần chính: nhựa 

acrylic, chất cảm quang, 

phụ gia 

Đổ keo hóa rắn 0,17 1,03 1,20 

12  Dầu cắt gọt, mài 
Dầu khoáng tinh luyện 

cao và các chất phụ gia 
Gia công cắt gọt 1,79 10,75 12,54 

13  Chất đóng rắn 
Methylhexahydrophthalic 

anhydride 90-99% 
Đổ keo hóa rắn 0,46 2,78 3,24 

14  Keo đặc 

Bisphenol A epoxy resin 

25-35%, Phenol novolac 

epoxy resin 15-25%, chất 

làm đầy 40-60% 

Đổ keo hóa rắn 1,13 6,81 7,94 

15  Dầu xung áp 
Dầu khoáng tinh luyện 

cao và các chất phụ gia 

Sử dụng cho máy 

gia công 
0,61 3,66 4,27 
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TT  Tên hóa chất Thành phần Vị trí sử dụng 

Khối lượng sử dụng (tấn/năm) 

Hiện hữu 

(Giai đoạn I) 

Giai 

đoạn II 

Sau khi 

nâng 

công 

suất 

16  Dầu dẫn hướng 
Dầu khoáng tinh luyện 

cao và các chất phụ gia 

Sử dụng cho máy 

gia công 
0,10 0,57 0,67 

17  
Chất tẩy rửa 

hydrocacbon 
C11, C12 iso ankan 

Làm sạch các bộ 

phận sau gia 

công 

1,50 8,98 10,48 

18  
Nhựa điện phân 

cực âm 
Nhựa epoxy ≥ 90%, còn 

lại là nước 
Sơn điện di 0,51 3,09 3,60 

19  Phẩm màu 

Hexylene glycol 10 -

25%, cacbon 1- 10%, 

phẩm màu đen 1-10%, 

còn lại là nước 

Sơn điện di 0,16 0,94 1,10 

20  
Chất phủ màng 

trung gian Fluorozirconate 
Sơn điện di 0,001 0,009 0,010 

21  
Dung môi hữu 

cơ 
2-butoxyethyl acetate Sơn điện di 0,09 0,51 0,60 

22  Chất tẩy dầu mỡ 
NaOH 10 - 20%, KOH 5-

10%, acid acrylic 3-10%, 

Dicarboxylic acid <1%,  

Sơn điện di 0,06 0,33 0,39 

23  Chất xúc tác  
Không chứa thành phần 

nguy hại 
Sơn điện di 0,09 0,51 0,60 

24  

Dinatri ethylene 

diaminetetra 

acetate (EDTA) 

C₁₀H₁₂N₂O₈.4Na.4H₂O, 

hàm lượng ≥99% 

XLNT sơn điện 

di 
0,14 0,82 0,96 

25  

Chất xúc tác 

BONDERITEC-

ADRT-1020S 

Chất hoạt động bề mặt 

50-70%, ancol mạch 

nhánh C9-C11 10-30% 

XLNT sơn điện 

di 
0,09 0,51 0,60 

26  
Chất điều chỉnh 

pH 
  

XLNT sơn điện 

di 
0,03 0,21 0,24 

27  

Chất chống ăn 

mòn và chống 

cáu cặn thông 

dụng dùng trong 

xử lý nước thải 

công nghiệp 

  
XLNT sơn điện 

di 
0,09 0,51 0,60 

28  

Chất diệt khuẩn 

chuyên dùng 

cho hệ thống 

RO 

  
XLNT sơn điện 

di 
0,09 0,51 0,60 

29  Chất khử  NaHSO3 
XLNT sơn điện 

di 
0,09 0,51 0,60 

30  Than hoạt tính  Dạng bột mịn 
XLNT sơn điện 

di 
0,34 2,06 2,40 

31  
Chất tẩy rửa 

màng RO 
  

XLNT sơn điện 

di 
0,09 0,51 0,60 
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TT  Tên hóa chất Thành phần Vị trí sử dụng 

Khối lượng sử dụng (tấn/năm) 

Hiện hữu 

(Giai đoạn I) 

Giai 

đoạn II 

Sau khi 

nâng 

công 

suất 

32  Nước javen NaClO 50% 
XLNT sơn điện 

di 
0,09 0,51 0,60 

33  
Natri dodecyl 

sulfat (SDBS) 
 NaC12H25SO4 

XLNT sơn điện 

di 
0,05 0,31 0,36 

34  Axit formic  HCHO 
XLNT sơn điện 

di 
0,09 0,51 0,60 

35  Soda Na2CO3 98% 
XLNT sơn điện 

di 
0,03 0,21 0,24 

36  Axit axetic  CH3COOH 
XLNT sơn điện 

di 
0,05 0,31 0,36 

37  Chất khử bọt   
XLNT sơn điện 

di 
0,09 0,51 0,60 

38  Hoá chất keo tụ Poly aluminium chloride 
XLNT sơn điện 

di 
0,17 1,03 1,20 

39  
Hóa chất trợ 

lắng 
Polyacrylamide cationic 

XLNT sơn điện 

di 
0,17 1,03 1,20 

40  Caxi clorua  CaCl2 khan 
XLNT sơn điện 

di 
0,09 0,51 0,60 

41  Xút vảy NaOH 98% 
XLNT sơn điện 

di 
0,09 0,51 0,60 

42  Axit clohydric HCl 35% 
XLNT sơn điện 

di 
0,03 0,21 0,24 

43  Axit citric khan Hàm lượng ≥99% 
XLNT sơn điện 

di 
0,05 0,31 0,36 

44  Than hoạt tính  Xử lý khí thải 0,156 0,633 0,789 

  
Tổng khối 

lượng 
    9,35 55,70 65,05 

b. Nhu cầu sử dụng nước 

Nhu cầu cấp nước sinh hoạt: Trong giai đoạn II, dự kiến số lượng công nhân viên 

bổ sung là 400 người (nhà máy hiện hữu là 200 người). Do đó trong giai đoạn vận hành 

Dự án sau khi nâng công suất, nhu cầu sử dụng nước sinh hoạt cấp cho khoảng 600 cán 

bộ công nhân viên. Theo định mức tại QCVN 01:2021/BXD, lượng nước cấp sinh hoạt 

tối thiểu là 60 L/người/ng.đ, nhưng do công nhân không ở lại nhà máy nên tính bằng 

50% định mức là 30L/người/ng.đ. Do đó tổng lượng nước cấp sinh hoạt cho Dự án được 

tính bằng: 

- Giai đoạn II: 400 người × 30 L/người/ng.đ = 12.000 L/ng.đ = 12 m3/ng.đ 

- Sau khi nâng công suất:  

800 người × 30 L/người/ng.đ = 24.000 L/ng.đ = 24 m3/ng.đ 

Nước uống: nước cấp cho 03 máy lọc nước uống (hiệu suất lọc đạt 80%) phục vụ 

cán bộ công nhân viên toàn bộ nhà máy với lưu lượng ước tính khoảng 0,6 m3/ng.đ. 
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Nhu cầu cấp nước cho sản xuất: Trong giai đoạn II, nước cấp cho sản xuất là 

nước cấp cho dây chuyền sơn điện di hiện hữu và hệ thống làm mát máy đúc nhựa. Do 

đó, nước cấp sản xuất được tính toán, ước lượng cho hoạt động sản xuất sau khi nâng 

công suất. Theo đó, tổng lượng nước sử dụng ước tính khoảng 1,16 m3/ng.đ trong đó: 

- Nước cấp bổ sung cho dây chuyền sơn điện di khoảng 0,16 m3/ng.đ; 

- Nước bổ sung cho quá trình làm mát ở các công đoạn gia công cơ khí, đúc nhựa 

khoảng 0,8 m3/ng.đ;  

- Nước lau chùi nhà xưởng, tưới cây: khoảng 0,2 m3/ng.đ. 

Như vậy, nhu cầu sử dụng nước trong giai đoạn vận hành Dự án sau khi nâng công 

suất ước tính khoảng 19,76 m3/ng.đ. 

Nguồn cấp nước: lấy từ hệ thống cấp nước của BW. 

c.  Nhu cầu sử dụng điện, nhiên liệu 

Nhu cầu sử dụng điện của dự án phục vụ cho các mục đích sau: 

+ Phục vụ cho các dây chuyền sản xuất. 

+ Phục vụ cho nhu cầu sinh hoạt của nhân viên, chiếu sáng khu vực công cộng. 

Nhu cầu sử dụng điện của Dự án nâng sau khi công suất ước tính khoảng 250.000 

kWh/tháng. 

Nguồn cấp điện: lấy từ điện lưới Quốc gia, Công ty đã xây dựng trạm biến áp 

22kV/0,38kV công suất 1.500KVA và đưa vào sử dụng từ giai đoạn I, đáp ứng được nhu 

cầu sử dụng điện của toàn bộ Dự án khi đi vào vận hành. 

Về nhu cầu sử dụng nhiên liệu: Dự án khi đi vào hoạt động không sử dụng nhiên 

liệu đốt.  

1.5. Biện pháp tổ chức thi công 

Do nhà máy đã hoàn tất thi công cải tạo trong giai đoạn I nên trong giai đoạn II chỉ 

bao gồm các biện pháp thi công lắp đặt máy móc, thiết bị. Theo số liệu khi hoàn thành 

lắp đặt nhà máy sản xuất động cơ Thái Thương ở Trung Quốc và phương pháp nội suy, 

khối lượng thiết bị lắp đặt bổ sung của Dự án trong giai đoạn II ước tính khoảng 180 

tấn. Phương án thi công, lắp đặt như sau: 

+ Sử dụng lao động là con người kết hợp với máy móc, thiết bị hỗ trợ.  

+ Quy trình lắp đặt: Các máy móc thiết bị sẽ được người công nhân hoặc xe nâng 

vận chuyển đến vị trí lắp đặt. Sau đó, công nhân sẽ thực hiện các hoạt động lắp đặt bao 

gồm: hàn, cắt, gia công vật tư, vật liệu phụ trợ như đường ống, dây dẫn,...; hoạt động cố 

định các thiết bị (chủ yếu bằng bắt vít), kết nối các thiết bị với hệ thống hạ tầng như 

điện, nước,.... 

+ Chạy thử máy móc: Quá trình chạy thử không tải, kiểm tra an toàn về điện, an 

toàn lao động, căn chỉnh tham số máy móc, thiết bị,.... 

+ Vệ sinh máy móc, thiết bị, khu vực lắp đặt: lau chùi vệ sinh máy móc, thiết bị; 

dọn dẹp vật tư, phế liệu, bao bì thải bỏ trong quá trình bốc dỡ, lắp đặt. 
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1.6. Tiến độ, tổng mức đầu tư, tổ chức quản lý và thực hiện dự án 

1.6.1. Tiến độ thực hiện dự án 

Tiến độ xây dựng cơ bản và đưa công trình vào hoạt động: 

- Giai đoạn I: đã đi vào hoạt động sản xuất thử nghiệm với công suất 990.000 sản 

phẩm các loại/năm từ tháng 7/2023. 

- Giai đoạn II: mở rộng quy mô, công suất sản xuất lên 4.000.000 sản phẩm các 

loại/năm., đã hoàn thiện lắp đặt máy móc. 

- Giai đoạn mở rộng: mở rộng nâng công suất lên 13.000.000 sản phẩm các 

loại/năm. 

 + Lắp đặt máy móc thiết bị sản xuất: dự kiến từ tháng 8/2025 – 10/2025; 

 + Vận hành thử: từ tháng 11/2025 đến tháng 03/2026; 

 + Bắt đầu sản xuất kinh doanh từ tháng 4/2026. 

1.6.2. Tổ chức quản lý thực hiện dự án 

Hiện tại, Dự án hoạt động ở quy mô, công suất của giai đoạn I với khoảng 200 lao 

động. Dự kiến nhu cầu lao động cho giai đoạn II phát sinh thêm khoảng 400 lao động. 

Tổng số lượng lao động của Dự án sau khi nâng công suất khoảng 600 người. 

Thời gian làm việc: 03 ca/ngày, 8h/ca và 300 ngày/năm. 

Bộ phận chuyên trách môi trường thuộc phòng An toàn môi trường, bao gồm: 

+ Trưởng phòng an toàn môi trường: 01 người, trình độ đại học, trực thuộc sự chỉ 

đạo trực tiếp của Tổng Giám đốc. 

+ Nhân viên theo dõi, vận hành công trình môi trường: 02 người. 

Mối quan hệ giữa bộ phận môi trường với các phòng chức năng khác: Mỗi bộ phận 

phụ trách các công việc riêng, tuy nhiên, đối với công tác bảo vệ môi trường, thì bộ phận 

sản xuất và phòng an toàn môi trường sẽ có một mối quan hệ mật thiết với nhau, cụ thể: 

phòng an toàn môi trường có trách nhiệm bố trí 01 cán bộ phụ trách các công việc chung 

liên quan đến vấn đề môi trường như kiếm soát việc thực hiện theo các quy định hiện 

hành, đào tạo, triển khai công việc có liên quan khi áp dụng các quy định mới, quản lý 

chất thải, quản lý và kiểm soát nguồn thải, tổ chức giám sát môi trường định kỳ,…. 

Phòng bảo trì thuộc bộ phận sản xuất có trách nhiệm vận hành, cải tạo, sữa chữa và bảo 

trì các công trình môi trường. 
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Chương 2  

ĐIỀU KIỆN TỰ NHIÊN, KINH TẾ - XÃ HỘI VÀ HIỆN TRẠNG MÔI 

TRƯỜNG KHU VỰC THỰC HIỆN DỰ ÁN 

2.1. Điều kiện tự nhiên, kinh tế - xã hội 

Dự án nằm trong Khu công nghiệp VSIP Hải Phòng, huyện Thủy Nguyên, thuộc 

Khu Kinh tế Đình Vũ – Cát Hải, thành phố Hải Phòng, Việt Nam đã được Bộ Tài nguyên 

và Môi trường phê duyệt Báo cáo đánh giá tác động môi trường theo Quyết định số 

874/QĐ-BTNMT ngày 13/5/2010 và Quyết định số 1735/QĐ-BTNMT ngày 13/09/2011 

về việc phê duyệt báo cáo đánh giá tác động môi trường của dự án “Đầu tư xây dựng 

Khu đô thị, công nghiệp và dịch vụ VSIP Hải Phòng” tại huyện Thủy Nguyên, thành 

phố Hải Phòng. Do đó, Dự án không bắt buộc phải thực hiện việc tổng hợp dữ liệu về 

điều kiện tự nhiên, kinh tế - xã hội trong khu vực triển khai Dự án. 

2.2. Hiện trạng chất lượng môi trường khu vực dự án 

2.2.1. Hiện trạng tiếp nhận nước thải của KCN VSIP Hải Phòng 

Toàn bộ nước thải phát sinh từ các đơn vị sản xuất kinh doanh trong khu công nghiệp 

được thu gom riêng rẽ với nước mặt và theo đường ống về trạm xử lý nước thải có tổng 

công suất 9.950 m3/ngày đêm gồm 02 mô-đun, 01 mô-đun công suất 4.950 m3/ng.đ, 01 

mô-đun công suất 5.000 m3/ng.đ. Nước thải đạt tiêu chuẩn trước khi xả thải ra nguồn tiếp 

nhận cuối cùng Sông Cấm. Theo thông tin từ Công ty TNHH VSIP Hải Phòng, tính tới 

thời điểm hiện tại, tổng lượng nước thải phát sinh trong Khu đô thị, công nghiệp và dịch 

vụ VSIP Hải Phòng khoảng 5.500 m3/ng.đ, nhỏ hơn công suất của trạm xử lý nước thải, 

đảm bảo trạm vẫn thải vẫn hoạt động hiệu quả. 

Tiêu chuẩn tiếp nhận nước thải công nghiệp của KCN VSIP Hải Phòng được thể 

hiện trong bảng sau: 

Bảng 2. 1. Tiêu chuẩn tiếp nhận nước thải đầu vào của KCN VSIP Hải Phòng. 

STT Thông số Đơn vị 

Tiêu chuẩn 

đầu vào 

VSIP HP 

1  Nhiệt độ 0C ≤ 40 

2  pH - 6-9 

3  Độ màu (Co-Pt, pH=7) - ≤ 50 

4  BOD5(200C) mg/l ≤ 400 

5  COD mg/l ≤ 600 

6  Chất rắn lơ lửng mg/l ≤ 400 

7  Thạch tín/Arsenic (As) mg/l ≤ 0,05 

8  Thủy ngân (Hg) mg/l ≤ 0,005 

9  Chì (Pb) mg/l ≤ 0,1 

10  Cadmium (Cd) mg/l ≤ 0,05 

11  Crom (VI)  mg/l ≤ 0,05 

12  Crom (III) mg/l ≤ 0,2 

13  Đồng (Cu) mg/l ≤ 2 
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14  Kẽm (Zn) mg/l ≤ 3 

15  Niken (Ni) mg/l ≤ 0,2 

16  Mangan (Mn) mg/l ≤ 0,4 

17  Sắt (Fe) mg/l ≤ 1 

18  Cyanua (CN) mg/l ≤ 0,07 

19  Phenol mg/l ≤ 0,1 

20  Dầu mỡ khoáng mg/l ≤ 5 

21  Clo dư mg/l ≤ 1 

22  PCB mg/l ≤ 0,003 

23  Hóa chất bảo vệ thực vật lân hữu cơ mg/l ≤ 0,3 

24  Hóa chất bảo vệ thực vật Clo hữu cơ mg/l ≤ 0,05 

25  Sunfua mg/l ≤ 0,2 

26  Florua mg/l ≤ 5 

27  Clorua mg/l ≤ 500 

28  Amoni (NH4) mg/l ≤ 8 

29  Nito tổng  mg/l ≤ 20 

30  Photpho tổng  mg/l ≤ 5 

31  Coliform MPN/100ml ≤ 5.000 

32  Hoạt độ phóng xạ anpha () Bq/l ≤ 0,1 

33  Hoạt độ phóng xạ beta () Bq/l ≤ 1,0 

 

Về chất lượng nước xả thải ra nguồn tiếp nhận, theo dữ liệu từ Công ty TNHH 

VSIP Hải Phòng, kết quả quan trắc chất lượng nước thải đầu ra từ trạm xử lý nước thải 

tập trung của KCN được thể hiện trong bảng sau: 

Bảng 2. 2. Kết quả quan trắc nước thải đầu ra của trạm xử lý nước thải của KCN VSIP Hải 

Phòng (Quý 4/2023). 

TT Thông số Đơn vị Kết quả TCCP 

1  Nhiệt độ oC 27,8 40 

2  Độ màu Pt/Co 7 50 

3  pH - 7,5 6 – 9 

4  BOD5 mg/L 11,3 24,3 

5  COD mg/L 25,6 60,75 

6  Chất rắn lơ lửng (SS) mg/L 8,3 40,5 

7  As mg/L <0,001 0,04 

8  Cd mg/L <0,001 0,04 

9  Pb mg/L <0,001 0,08 

10  Hg mg/L <0,0005 0,004 

11  Cr (III) mg/L <0,003 0,04 

12  Cr (VI) mg/L <0,003 0,16 

13  Cu mg/L <0,005 1,62 

14  Zn mg/L <0,005 2,43 

15  Tổng dầu mỡ khoáng mg/L <0,3 4,05 

16  Ni mg/L <0,005 0,16 
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TT Thông số Đơn vị Kết quả TCCP 

17  Mn mg/L <0,015 0,4 

18  Fe mg/L <0,03 0,81 

19  Amoni (tính theo N) mg/L 0,251 4,05 

20  F- mg/L <0,09 4,05 

21  Tổng Nitơ mg/L 11,8 16,2 

22  Tổng Phốt pho mg/L 0,106 3,24 

23  Clo dư mg/L 0,248 0,81 

24  Coliform MPN/100ml 580 3.000 

Ghi chú: TCCP là giới hạn đầu ra theo Giấy phép xả nước thải vào công trình thủy 

lợi số 2889/GP-UBND ngày 06/10/2021 của UBND thành phố Hải Phòng cấp cho Công 

ty TNHH VSIP Hải Phòng. 

Nhận xét: Kết quả phân tích chất lượng nước đầu ra trạm xử lý nước thải tập trung 

của KCN VSIP cho thấy giá trị của các thông số đều nằm trong giới hạn cho phép theo 

Giấy phép xả nước thải vào công trình thủy lợi số 2889/GP-UBND ngày 06/10/2021. 

Điều đó cho thấy trạm xử lý nước thải tập trung của KCN VSIP vẫn đang hoạt động tốt 

và đảm bảo chất lượng nước thải đầu ra. 

2.3. Nhận dạng các đối tượng bị tác động, yếu tố nhạy cảm về môi trường khu vực 

thực hiện dự án 

* Các đối tượng bị tác động khu vực thực hiện dự án: 

- Môi trường không khí; 

- Giao thông khu vực; 

- Người lao động và cộng đồng dân cư dọc các tuyến đường vận chuyển nguyên 

vật liệu, hóa chất, máy móc thiết bị của Dự án; 

- Các nhà máy khác nằm tiếp giáp với Dự án; 

- Trạm xử lý nước thải sinh hoạt của BW (tác động trực tiếp); 

- Trạm xử lý nước thải tập trung, hệ thống thoát nước mặt của Khu công nghiệp 

VSIP Hải Phòng (tác động gián tiếp). 

Do Dự án nằm trong KCN đã cơ bản hoàn thiện hệ thống cơ sở hạ tầng nên hệ sinh 

thái chỉ bao gồm các cây bụi, cây bóng mát trong các doanh nghiệp, đường nội bộ KCN 

và xung quanh khu vực KCN. Khu đất dự án thuê của BW đã có sẵn nhà xưởng, có sân 

đường nội bộ và cây xanh; các công việc được thực hiện bên trong xưởng khép kín với 

đầy đủ hệ thống thông gió tự nhiên và cưỡng bức. Do đó, tác động đến hệ sinh thái xung 

quanh là hầu như không có. 

* Yếu tố nhạy cảm về môi trường khu vực thực hiện dự án: 

Căn cứ  mục a, khoản 4, Điều 25 tại VNHN số 01/VBHN –BTMNT ngày 

10/01/2025 của Chính phủ quy định chi tiết thi hành một số điều của Luật Bảo vệ môi 

trường, dự án nằm tại phường Lập Lễ (là phường thuộc thành phố Thủy Nguyên – là đô 

thị loại III theo quy định của pháp luật về phân loại đô thị) dự án có yếu tố nhạy cảm về 
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môi trường. 

2.4. Sự phù hợp của địa điểm lựa chọn thực hiện dự án 

Dự án được thực hiện tại Nhà máy C1&D1, lô IN3-11*A (thuê lại của Công ty 

TNHH phát triển công nghiệp BW Hải Phòng) và nhà xưởng xây sẵn + nhà kho số W12 

(thuê lại của Công ty TNHH dịch vụ hạ tầng Semcorp Hải Phòng), lô IN3-1*E, khu đô 

thị, Khu đô thị, công nghiệp và dịch vụ VSIP Hải Phòng, thuộc Khu kinh tế Đình Vũ – 

Cát Hải, thành phố Thủy Nguyên, thành phố Hải Phòng, Việt Nam với tổng diện tích 

đất sử dụng là  11.413,7m2. 

Dự án phù hợp với Giấy chứng nhận đầu tư số 8793546577 do Ban Quản lý Khu 

kinh tế Hải Phòng cấp, chứng nhận lần đầu ngày 03 tháng 02 năm 2021, chứng nhận 

thay đổi lần thứ 2 ngày 25 tháng 01 năm 2024; Quyết định số 874/QĐ-BTNMT ngày 

13/05/2010 và Quyết định số 1735/QĐ-BTNMT ngày 13/09/2011 của Bộ Tài nguyên 

và môi trường về việc phê duyệt báo cáo đánh giá tác động môi trường của dự án “Đầu 

tư xây dựng Khu đô thị, công nghiệp và dịch vụ VSIP Hải Phòng” tại huyện Thủy 

Nguyên, thành phố Hải Phòng; Giấy xác nhận số 22/GXN-TCMT ngày 19/2/2016 và 

Giấy xác nhận số 72/GXN-TCMT ngày 16/08/2022 của Tổng cục môi trường xác nhận 

hoàn thành các công trình bảo vệ môi trường giai đoạn 1 và giai đoạn 2 của dự án “Đầu 

tư xây dựng Khu đô thị, công nghiệp và dịch vụ VSIP Hải Phòng” tại huyện Thủy 

Nguyên, thành phố Hải Phòng. 
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Chương 3  

 ĐÁNH GIÁ, DỰ BÁO TÁC ĐỘNG MÔI TRƯỜNG CỦA DỰ ÁN VÀ ĐỀ XUẤT 

CÁC BIỆN PHÁP, CÔNG TRÌNH BẢO VỆ MÔI TRƯỜNG, ỨNG PHÓ SỰ CỐ 

MÔI TRƯỜNG 

Dự án được thực hiện tại Nhà máy C1, D1 lô IN3-11*A, Khu công nghiệp VSIP 

Hải Phòng, huyện Thủy Nguyên, thuộc Khu Kinh tế Đình Vũ – Cát Hải, thành phố Hải 

Phòng, Việt Nam, với tổng diện tích đất sử dụng là 9.094,8 m2. Hiện tại, Công ty đã 

hoàn thành việc thi công cải tạo các hạng mục của Dự án, đi vào vận hành giai đoạn I 

(nhà máy hiện hữu) với quy mô, công suất được phê duyệt là 990.000 sản phầm/năm, 

và đã được Ban quản lý Khu kinh tế Hải Phòng cấp Giấy phép môi trường số 

4573/GPMT-BQL ngày 14/12/2022. 

 Giai đoạn II, Dự án chỉ đơn thuần nâng công suất sản xuất mà không mở rộng về 

quy mô, phạm vi ranh giới sử dụng đất. Các hoạt động sản xuất của Dự án nâng công 

suất vẫn nằm trong phạm vi nhà xưởng C1 và D1 của nhà máy hiện hữu và đã thực hiện 

lắp đặt hoàn thiện máy móc thiết bị phục vụ sản xuất theo Quyết định số 364/QĐ-

BTNMT ngày 05/02/2025 của Bộ Tài nguyên và Môi trường phê duyệt kết quả thẩm 

định báo cáo đánh giá tác động môi trường của Dự án Công ty TNHH Moons’s 

Industries (Việt Nam) – Giai đoạn II. 

Giai đoạn II- mở rộng sẽ lắp đặt thêm máy móc và hoạt động xây dựng tại khu vực 

nhà xưởng nhà xưởng xây sẵn + nhà kho số W12 (thuê lại của Công ty TNHH dịch vụ 

hạ tầng Semcorp Hải Phòng), lô IN3-1*E, khu đô thị, Khu đô thị, công nghiệp và dịch 

vụ VSIP Hải Phòng, thuộc Khu kinh tế Đình Vũ – Cát Hải, thành phố Thủy Nguyên, 

thành phố Hải Phòng, Việt Nam 

Vì vậy tại nội dung chương này sẽ đánh giá tác động và đề xuất các biện pháp, 

công trình bảo vệ môi trường: 

- Giai đoạn lắp đặt máy móc, thiết bị sản xuất giai đoạn II mở rộng; 

- Giai đoạn vận hành Dự án giai đoạn II và sau khi nâng công suất (bao gồm các 

dây chuyền của nhà máy hiện hữu + các dây chuyền bổ sung trong giai đoạn II và giai 

đoạn II mở rộng).  

3.1. Đánh giá tác động và đề xuất các biện pháp, công trình bảo vệ môi trường 

trong giai đoạn lắp đặt máy móc cho giai đoạn II mở rộng  

Tóm lược các nguồn gây tác động liên quan đến chất thải và không liên quan đến 

chất thải cũng như phạm vi đánh giá tác động trong giai đoạn xây dựng một số hạng 

mục công trình được thể hiện tại bảng sau đây: 

Bảng 3. 1. Tóm lược nguồn và phạm vi tác động trong giai đoạn lắp đặt các thiết bị của dự án 
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TT Hoạt động gây tác 

động 

Yếu tố tác động Đối tượng chịu tác động/ 

Thời gian tác động 

I Các hoạt động, yếu tố tác động của giai đoạn II 

1  

Vận chuyển máy 

móc, thiết bị sản xuất 

giai đoạn II;  
 

- Bụi, CO, SO2, NOx, phát 

sinh từ phương tiện giao 

thông vận tải; 

- Tiếng ồn từ phương tiện 

giao thông vận tải; 
 

Đối tượng chịu tác động: 

- Cộng đồng dân cư dọc theo 

tuyến đường vận chuyển; 

- Cán bộ công nhân viên nhà 

máy; 

- Môi trường không khí 

xung quanh dọc theo tuyến 

đường vận tải. 

Thời gian tác động: ngắn 

hạn, không liên tục. 

2  

Hoạt động lắp đặt 

máy móc, thiết bị 

- Chất thải rắn công nghiệp 

- Chất thải nguy hại; 

- Tiếng ồn, độ rung của 

phương tiện, công cụ thi công 

lắp đặt 

Đối tượng chịu tác động: 

- Cán bộ, công nhân kỹ thuật 

lắp đặt máy móc thiết bị, 

công nhân nhà máy; 

- Công trình lưu giữ chất thải 

của nhà máy. 

Thời gian tác động: ngắn 

hạn, không liên tục. 

3  

Hoạt động sinh hoạt 

của cán bộ kỹ thuật 

của nhà thầu thi công 

lắp đặt máy móc thiết 

bị 

- Chất thải rắn sinh hoạt; 

- Nước thải sinh hoạt 

Đối tượng chịu tác động: 

- Trạm xử lý nước thải của 

BW; 

- Công trình lưu giữ chất thải 

sinh hoạt của nhà máy. 

Thời gian tác động: ngắn 

hạn, trong thời gian thi công 

lắp đặt máy móc, thiết bị. 

4  

Rủi, ro sự cố - Sự cố đối trong quá trình lắp 

đặt máy móc thiết bị: tai nạn 

lao động, tai nạn giao 

thông,… 

Đối tượng chịu tác động: 

- Cán bộ công nhân viên nhà 

máy, nhà thầu lắp đặt; 

Thời gian tác động: mang 

tính thời điểm. 

II Tác động tương hỗ từ hoạt động sản xuất của nhà máy hiện hữu 
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TT Hoạt động gây tác 

động 

Yếu tố tác động Đối tượng chịu tác động/ 

Thời gian tác động 

5  

Hoạt động sản xuất 

của các dây chuyền  

hiện hữu 

- Khí thải: Bụi, hơi hữu cơ,  

- Nước thải: COD, dầu mỡ 

khoáng, pH,… 

- Tiếng ồn, độ rung; 

- Nước mưa chảy tràn; 

- Chất thải rắn công nghiệp, 

CTNH: 5,77 tấn/tháng 

Đối tượng chịu tác động: 

- Cán bộ công nhân viên nhà 

máy; 

- Môi trường không khí; 

- Hệ thống thoát nước mưa 

của KCN VSIP Hải Phòng; 

- Trạm xử lý nước thải của 

BW. 

Thời gian tác động: liên tục 

và kéo dài trong suốt vòng 

đời Dự án.  

6  

Hoạt động sinh hoạt 

của cán bộ công nhân 

viên nhà máy  

- Chất thải rắn sinh hoạt: 1,15 

tấn/tháng; 

- Nước thải sinh hoạt: 6 

m3/ngày.đêm (200 người) 

Đối tượng chịu tác động: 

- Trạm xử lý nước thải của 

BW; 

- Công trình lưu giữ chất thải 

sinh hoạt của nhà máy. 

Thời gian tác động: liên tục 

và kéo dài  

7  

Vận chuyển cán bộ 

công nhân viên nhà 

máy  

 

- Bụi, CO, SO2, NOx, phát 

sinh từ phương tiện giao 

thông vận tải; 

- Tiếng ồn từ phương tiện 

giao thông vận tải; 

 

Đối tượng chịu tác động: 

- Cộng đồng dân cư dọc theo 

tuyến đường vận chuyển; 

- Môi trường không khí 

xung quanh dọc theo tuyến 

đường vận tải. 

Thời gian tác động: liên tục 

và kéo dài đến giai đoạn sau. 

8  

Rủi, ro sự cố - Thiên tai, bão lũ, dịch bệnh 

- Sự cố đối với nước thải, khí 

thải 

Đối tượng chịu tác động: 

- Cán bộ công nhân viên nhà 

máy; 

- Môi trường không khí; 

- Môi trường nước; 

- Trạm xử lý nước thải của 

BW. 

Thời gian tác động: không 

liên tục, mang tính chất thời 

điểm. 
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3.1.1. Đánh giá, dự báo các tác động 

3.1.1.1. Các tác động môi trường liên quan đến chất thải: 

1) Tác động do nước thải 

a. Nước thải sinh hoạt 

Nước thải sinh hoạt phát sinh trong giai đoạn này bao gồm nước thải sinh hoạt từ 

cán bộ công nhân viên nhà máy hiện tại (khoảng 200 người) và cán bộ công nhân viên 

của nhà thầu thi công lắp đặt thiết bị (trung bình khoảng 10 người). Do đó tổng số cán 

bộ công nhân viên có mặt ở nhà máy lớn nhất khoảng 210 người. Nước thải sinh hoạt từ 

nhà vệ sinh, rửa tay chân của cán bộ công nhân viên ở khu văn phòng và khu vực xưởng 

sản xuất.  

Giả thiết lượng nước thải sinh hoạt bằng lượng nước cấp đầu vào thì lượng nước 

thải sinh hoạt phát sinh lớn nhất trong giai đoạn lắp đặt máy móc thiết bị theo mục 

1.4.1.2 là 6,3 m3/ng.đ. Hiệu suất máy lọc nước uống đạt 80% nên lượng nước thải từ 

máy lọc nước là 0,06 m3/ng.đ. Khi đó, tổng lượng nước thải sinh hoạt phát sinh ước tính 

khoảng 6,36 m3/ng.đ. 

Theo số liệu thống kê của Tổ chức Y tế Thế giới năm 1993 thì tải lượng và nồng 

độ các chất ô nhiễm trong nước thải sinh hoạt trong giai đoạn vận hành (nếu không được 

xử lý) như sau: 

Bảng 3. 2.Thải lượng và nồng độ các chất ô nhiễm của nước thải sinh hoạt trong giai đoạn 

lắp đặt máy móc thiết bị Dự án giai đoạn II. 

Đánh giá sức chịu tải: Hiện tại, Chủ dự án đã hoàn thành cải tạo nhà xưởng và đưa 

vào sử dụng 02 bể tự hoại, mỗi bể có dung tích 6m3 và đấu nối với trạm xử lý nước thải 

TT 
Chất ô 

nhiễm 
Đơn vị 

Hệ số ô nhiễm 

(g/ng/ngày) 

Tải lượng 

(kg/ngày) 

Nồng độ 

(mg/l) 

Tiêu chuẩn 

tiếp nhận 

của KCN 

VSIP 

1 BOD5 mg/l 45-54 4,7 - 5,7 750 - 900 400 

1  TSS mg/l 70-145 7,4 - 15,2 1166,7 - 2416,7 400 

2  Amoni mg/l 2,4-4,8 0,3 - 0,5 40 - 80 10 

3  NO3
- mg/l 1-2 0,1 - 0,2 16,7 - 33,3 - 

4   PO4
3 mg/l 1,7-5 0,2 - 0,5 28,3 - 83,3 - 

5  Dầu mỡ mg/l 10-30 1,1 - 0,3 166,7 - 500 30 

6  
Colifor

m 

MPN/ 

100ml 
106 - 109 106 - 109 106 - 109 10.000 
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của BW công suất 120m3/ng.đ để xử lý. Tính tới thời điểm hiện tại, tổng lượng nước 

thải BW tiếp nhận từ 09 đơn vị thuê nhà xưởng mới chỉ đạt khoảng 30 m3/ng.đ tương 

đương 25% công suất thiết kế. Nước thải đầu ra của trạm xử lý của BW tiếp tục đấu nối 

với Trạm xử lý nước thải tập trung của KCN VSIP Hải Phòng với tổng công suất 

9.950m3/ng.đ. Hiện tại, tổng lượng nước thải mà Trạm xử lý nước thải của KCN VSIP 

Hải Phòng tiếp nhận xử lý từ các đơn vị sản xuất, kinh doanh trong KCN là khoảng 

5.500 m3/ng.đ tương đương khoảng 55% tổng công suất thiết kế. Do đó, mức độ tác 

động xấu đến môi trường đã được giảm thiểu và hoàn toàn nằm trong khả năng đáp ứng 

của các công trình xử lý nước thải sinh hoạt hiện tại của BW và KCN VSIP Hải Phòng. 

b) Nước thải sản xuất  

Trong giai đoạn lắp đặt máy móc thiết bị giai đoạn II, Công ty vẫn tiến hành vận 

hành các dây chuyền sản xuất hiện hữu. Theo số liệu thực tế từ nhà máy, nước thải sản 

xuất từ dây chuyền sơn điện di phát sinh với khối lượng khoảng 0,1 m3/ng.đ (tương ứng 

với lượng nước cấp bổ sung 0,01 m3/ng.đ và hiệu suất thu hồi nước 90%), thành phần ô 

nhiễm: pH, COD, dầu mỡ khoáng, TDS, tổng Nitơ, Thiếc (Sn).  

Hiện tại, Công ty đã lắp đặt 01 hệ thống xử lý nước thải từ dây chuyền sơn điện di 

để thu hồi nước và tuần hoàn lại quá trình sơn. Hiệu suất thu hồi nước đạt 90%, phần 

nước còn lại và bùn thải từ quá trình xử lý nước được thu gom, quản lý như CTNH. Do 

đó tác động tương hỗ từ nước thải từ dây chuyền sơn điện di của nhà máy hiện hữu trong 

giai đoạn này là nhỏ, không đáng kể. 

b.3. Tác động do nước mưa chảy tràn 

Theo TCVN 7957:2023, lưu lượng nước mưa lớn nhất chảy tràn từ khu vực dự án 

được xác định theo công thức thực nghiệm sau: 

Q = q.C.F    (1) 

Trong đó:  

+ F - Diện tích khu vực tính toán (tính cho 1 mặt bằng sản xuất), F = 9.094,8 m² 

+ q - Cường độ mưa trung bình của trận mưa điển hình tính toán theo biểu thức 

          (2) 

 

+ P – Chu kỳ lặp lại trận mưa, chọn P = 5 năm; 

+ t – Thời gian mưa, chọn t = 180 phút (3h). 

+ A, K, b, n – Tham số xác định theo điều kiện mưa của địa phương, theo phụ lục 

TCVN 7957:2023 các tham số cho địa bàn Hải Phòng: A = 5950; K = 0,55; b = 21; n = 

0,82. 

+ C - Hệ số dòng chảy, phụ thuộc vào đặc điểm mặt phủ, độ dốc và chu kỳ lặp lại 

trận mưa, lấy C = 0,8 do phần lớn mặt bằng nhà máy đã được bê tông hóa.  

Thay các giá trị tham số đã lựa chọn vào các công thức (1) và (2), xác định được 

( )
2(1 log )

( / . )
n

A K P
q L m s

t b

+
=

+
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lưu lượng nước mưa chảy tràn lớn nhất khoảng 17,1 L/s. Lượng nước mưa này sẽ cuốn 

theo bụi, rác, các thành phần rơi vãi trên tuyến đường giao thông nội bộ xuống hệ thống 

thoát nước của nhà máy và KCN. 

Hệ thống thu gom, thoát nước mưa của nhà máy đã được BW xây dựng hoàn chỉnh 

bao gồm hệ thống côn thu thoát nước mái thu gom về các đường ống uPVC D110, D125, 

D140, D150 dẫn vào hệ thống đường ống thoát uPVC D400; nước mưa chảy tràn trên 

mặt bằng nhà máy được thu gom, loại bỏ rác, hố ga thu nước rồi theo đường ống D400, 

D600, D800 thoát ra điểm đấu nối với hạ tầng thoát nước mưa của KCN VSIP Hải Phòng 

qua 03 điểm xả dọc theo đường số 14. Do đó, tác động do nước mưa chảy tràn đã được 

giảm thiểu và tác động nhỏ không đáng kể. 

2) Tác động do bụi, khí thải 

a. Bụi, khí thải từ các phương tiện vận tải máy móc thiết bị, vận chuyển cán bộ 

công nhân viên 

- Đối với quá trình vận chuyển máy móc thiết bị phục vụ sản xuất, khối lượng máy 

móc thiết bị không lớn (khoảng 180 tấn), thời gian lắp đặt máy móc thiết bị kéo dài trong 

khoảng 3 – 6 tháng nhưng không thường xuyên (do máy móc thiết bị nhập về theo đợt, 

mỗi đợt diễn ra trong khoảng thời gian ngắn từ 7-10 ngày). Do đó, tác động từ hoạt động 

vận tải máy móc thiết bị đến môi trường xung quanh là không liên tục với mức độ tác 

động thấp. 

- Đối với quá trình vận chuyển cán bộ công nhân viên, Công ty lựa chọn phương 

án vận chuyển bằng xe ô tô khách 45 chỗ. Số lượng cán bộ công nhân viên nhà máy 

trong giai đoạn này khoảng 200 người chia 3 ca làm việc, do đó, số chuyến xe vận 

chuyển tương ứng khoảng 5 chuyến/ngày. Mức độ tác động đã được đánh giá trong Giấy 

phép môi trường của Dự án giai đoạn I và Công ty cũng đã thực hiện các biện pháp giảm 

thiểu tác động từ giai đoạn I. Do đó, tác động từ quá trình vận chuyển cán bộ công nhân 

viên là nhỏ, không đáng kể. 

- Đối với quá trình lắp đặt máy móc thiết bị giai đoạn II, do các máy, thiết bị mới; 

nhà xưởng sản xuất hiện tại đã được cải tạo, lau chùi thường xuyên, nền đã được bê tông 

hóa, phủ sàn chống thấm; máy móc thi công lắp đặt chủ yếu là các máy khoan, bắt vít 

bằng điện nên quá trình lắp đặt gần như không phát sinh bụi, khí thải.  

b. Khí thải từ hoạt động sản xuất của nhà máy hiện hữu 

Hoạt động sản xuất của nhà máy hiện hữu có phát sinh khí thải, hơi dầu, dung môi 

hữu cơ. Các tác động của khí thải, hơi dầu, dung môi hữu cơ đã được đánh giá, dự báo 

trong quá trình thực hiện hồ sơ đề xuất cấp Giấy phép môi trường giai đoạn I. Công ty 

đã hoàn thành xây dựng và đưa vào vận hành các hệ thống thu gom, xử lý khí thải bao 

gồm:  

- 01 hệ thống xử lý khí thải phát sinh từ dây chuyền sơn điện di, thiết bị làm sạch, 

công suất 45.000 m3/h;  

- 03 hệ thống thu gom, thoát khí, hơi phát sinh từ khu vực gia công tạo hình, mỗi 
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hệ thống công suất 11.000 m3/h;  

 - 01 hệ thống thu gom, thoát khí, hơi từ khu vực lắp ráp, công suất 6.400 m3/h.  

 Kết quả quan trắc khí thải đầu ra của các hệ thống thu gom, xử lý khí thải này đã 

được thể hiện trong kết quả quan trắc giai đoạn vận hành thử nghiệm trình bày tại các  

Error! Reference source not found., Error! Reference source not found., Error! Ref

erence source not found. tại mục 2.2.2 chương 2. Các kết quả cho thấy giá trị các thông 

số ô nhiễm đều thấp hơn rất nhiều so với giới hạn của QCVN 19:2009/BTNMT và 

QCVN 20:2009/BTNMT. 

Do đó, các tác động tương hỗ của khí thải phát sinh từ hoạt động sản xuất của nhà 

máy hiện hữu trong giai đoạn lắp đặt máy móc thiết bị giai đoạn II đã được giảm thiểu, 

mức độ tác động là nhỏ, không đáng kể. 

3.1.1.4. Chất thải rắn  

a) Chất thải rắn sinh hoạt  

Chất thải rắn sinh hoạt phát sinh chủ yếu từ hoạt động sinh hoạt của cán bộ và công 

nhân làm việc trong nhà máy bao gồm các thành phần chất vô cơ và hữu cơ như túi 

nilon, vỏ chai lọ, thức ăn thừa, bùn thải từ bể tự hoại,.. Chất thải rắn sinh hoạt phát sinh 

từ khu vực nhà văn phòng, trên các tuyến đường giao thông nội bộ, vườn hoa cây cảnh 

trong khu vực Dự án....  

Trong giai đoạn lắp đặt máy móc thiết bị số lượng cán bộ công nhân viên nhà máy 

(bao gồm cả cán bộ của nhà thầu lắp đặt) khoảng 210 người (tăng 5%). Theo số liệu số 

liệu thực tế của nhà máy hiện hữu, khối lượng rác sinh hoạt phát sinh ước tính khoảng 

1,15 tấn/tháng. Khối lượng chất thải rắn sinh hoạt phát sinh từ hoạt động của công nhân 

nhà thầu lắp đặt ước tính khoảng 1,15×5% ≈ 0,06 tấn/tháng. Tổng khối lượng rác thải 

sinh hoạt phát sinh ước tính cho giai đoạn lắp đặt máy móc thiết bị giai đoạn II bằng 

1,15+0,06 = 1,21 tấn/tháng. 

Chất thải rắn sinh hoạt phát sinh trong giai đoạn này tăng thêm một chút về khối 

lượng. Do đó, cần đưa ra biện pháp quản lý phù hợp đối với chất thải rắn công nghiệp 

để đảm bảo khả năng đáp ứng của các trang thiết bị, phương tiện lưu chứa hiện tại. 

b) Chất thải công nghiệp 

Theo số liệu thực tế, chất thải rắn phát sinh từ hoạt động sản xuất của nhà máy hiện 

hữu năm 2024 với khối lượng khoảng 5,77 tấn/tháng. 

Đối với quá trình lắp đặt máy móc thiết bị, chất thải rắn chủ yếu là các palet gỗ, 

bao bì bao bọc máy móc thiết bị nhập khẩu, phát sinh mang tính chất cục bộ trong thời 

gian ngắn (3 – 6 tháng). Tỷ lệ rác thải phát sinh từ hoạt động này ước tính chiếm khoảng 

1-3% khối lượng máy móc, thiết bị. Tổng khối lượng máy móc thiết bị lắp đặt bổ sung 

trong giai đoạn II ước tính khoảng 180 tấn. Do đó, khối lượng chất thải rắn phát thải lớn 

nhất trong giai đoạn này ước tính bằng 3% × 180 tấn/03 tháng = 5,4 tấn/3 tháng, tương 

đương 1,8 tấn/tháng. 
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Như vậy, tổng khối lượng chất thải rắn công nghiệp thông thường phát sinh trong 

giai đoạn lắp đặt máy móc, thiết bị giai đoạn II khoảng 7,57 tấn/tháng (tăng 16,1% so 

với giai đoạn I). 

Hiện tại, Công ty đã xây dựng 01 khu vực có diện tích 33,5m2 nằm bên trong nhà 

xưởng để lưu chứa các loại chất thải rắn công nghiệp thông thường. Chất thải rắn công 

nghiệp thông thường phát sinh trong giai đoạn này tăng thêm về khối lượng và thành 

phần chất thải rắn thông thường bao gồm các loại có kích cỡ to, lớn, cồng kềnh chiếm 

nhiều diện tích (palet, bao bì gỗ đựng thiết bị, máy móc nhập khẩu). Do đó, cần đưa ra 

biện pháp quản lý phù hợp đối với chất thải rắn công nghiệp để đảm bảo khả năng lưu 

chứa của kho rác công nghiệp trong giai đoạn này. 

c) Chất thải nguy hại 

Theo số liệu thực tế, CTNH phát sinh từ hoạt động sản xuất của nhà máy hiện hữu 

trong năm 2024, tổng khối lượng CTNH phát sinh khoảng khoảng 1,80 tấn/tháng. 

Chất thải nguy hại (CTNH) phát sinh từ hoạt động lắp đặt, thử máy, lau chùi, bôi 

trơn máy móc thiết bị chủ yếu gồm dầu mỡ bôi trơn thải, giẻ lau, vật liệu dính dầu mỡ 

với khối lượng ước tính khoảng 10-30 kg/tháng và phát sinh không thường xuyên. 

Như vậy, tổng khối lượng CTNH phát sinh trong giai đoạn lắp đặt máy móc, thiết 

bị giai đoạn II tối đa khoảng 1,83 tấn/tháng (tăng 1,7%). 

Khối lượng CTNH phát sinh tăng thêm do hoạt động lắp đặt máy móc thiết bị sản 

xuất giai đoạn II không nhiều. Tuy nhiên, cần có biện pháp quản lý phù hợp để đảm bảo 

khả năng đáp ứng của kho CTNH hiện tại của nhà máy đã xây dựng để lưu giữ.  

3.1.1.2. Các tác động môi trường không liên quan đến chất thải 

1) Nguồn phát sinh và mức độ của tiếng ồn, độ rung 

Tiếng ồn, rung động phát sinh từ hoạt động vận tải và xe nâng, máy khoan, máy 

bắn đinh vít, hàn cắt kim loại,... 

Dưới đây một số số liệu thống kê về mức gây ồn điển hình của các phương tiện, máy 

móc, thiết bị sử dụng trong quá trình lắp đặt máy móc, thiết bị sản xuất giai đoạn II và 

máy móc sản xuất. Mức ồn tương đương trung bình 1h tại điểm cách các nguồn 1m. 

Bảng 2. 3. Thống kê về mức gây ồn điển hình của một số phương tiện, máy móc thiết bị sử 

dụng trong các hoạt động trong giai đoạn lắp đặt máy móc thiết bị. 

TT Tên máy 
Tiếng ồn tham khảo(dBA) 

Laeq Thấp Cao TB 

I Hoạt động lắp đặt máy móc, thiết bị (*) 

1  Ô tô tải, xe nâng 80 ÷ 87 80 87 83,5 

2  Máy hàn 79 ÷ 82 79 82 80,5 

3  Máy cắt kim loại 80 ÷ 83 80 83 81,5 

4  Máy khoan, bắt vít 80 ÷ 85 80 85 82,5 
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TT Tên máy 
Tiếng ồn tham khảo(dBA) 

Laeq Thấp Cao TB 

II Hoạt động sản xuất của nhà máy hiện hữu (**) 

5  
Hệ thống bơm nước xử lý nước 

thải 
71 ÷ 80 71 80 75,5 

6  Máy thổi khí xử lý nước thải 73 ÷ 78 73 78 75,5 

7  Quạt hút từ các hệ thống xử lý khí 70 ÷ 82 70 82 76 

8  Máy nén khí 72 ÷ 85 72 85 78,5 

9  
Hệ thống máy phun bi làm sạch 

khung đỡ sau quá trình sơn điện di 
75 ÷ 84 75 84 79,5 

10  Máy đột dập 90 ÷ 110 90 110 100 

11  Máy mài 88 ÷ 95 88 95 91,5 

12  Máy tiện 82 ÷ 85 82 85 83,5 

Ghi chú:  

- (*): Mức ồn được tổng hợp từ các tài liệu của Cơ quan bảo vệ môi trường Hoa 

Kỳ - Tiếng ồn từ các thiết bị xây dựng và máy móc xây dựng NJID, 300.1, 

31/12/1971 và các tài liệu của D.J. Martin. 1980, J.F. Wiss.1974, J.F. Wiss. 

1967, David A. Towers. 1995; 

- (**) Mức ồn theo số liệu quan trắc tiếng ồn tham khảo tại nhà máy sản xuất 

động cơ Thái Thương (cũng thuộc Moons’) ở Trung Quốc. 

Khả năng lan truyền tiếng ồn tới khu vực xung quanh được tính theo biểu thức:  

Lp(X) = Lp(Xo) - ∆Ld - ∆Lc (dBA) 

Trong đó:  

- Lp(X): Mức ồn tại điểm tính toán cách nguồn gây ồn khoảng cách X, dBA  

- Lp(Xo): Mức ồn đo được tại nguồn gây ồn cách nguồn gây ồn khoảng cách Xo, dBA  

- ∆Ld : Mức ồn giảm theo khoảng cách X, ∆Ld = 20lg [(X/ Xo)
1+a], dBA  

- Xo: Khoảng cách tới nguồn gây ồn ứng với Lp(Xo), m  

- X: Khoảng cách tính toán độ giảm mức ồn theo khoảng cách ứng với Lp(X), m  

- a: Hệ số kể đến ảnh hưởng hấp thụ tiếng ồn của địa hình mặt đất (a = 0)  

- ∆Lc : Độ giảm mức ồn qua vật cản. Giả sử tại khu vực dự án ∆Lc = 0.  

Theo đó, khả năng lan truyền tiếng ồn được tính toán lại như sau:  

Lp(X) = Lp(Xo) - 20lg[(X/X0)] (dBA) 

Mức ồn tổng cộng do các nguồn gây ra tại một điểm được tính bởi biểu thức sau: 

0,1

1
10lg 10 i

n L
L =
   (3) 

Trong đó: + LΣ: Mức độ ồn tai điểm tính toán, dbA 

                 + Li: Mức ồn tại điểm tính toán của nguồn ồn thứ i, dBA 

Giả thiết trong trường hợp xấu nhất, tất cả các máy móc thiết bị cùng hoạt động và 
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Lp(Xo) được chọn là mức ồn cao theo Bảng 2. 3. Khi đó, mức độ ồn tổng hợp do các 

nguồn (lấy mức cao X0 = 1m) gây ra tại các điểm tính toán cách nguồn lần lượt là 2, 5, 

10, 20 và 25m như sau:  

Bảng 3. 3. Mức ồn tổng hợp trong trường hợp tất cả các máy cùng hoạt động. 

TT Tên máy 
Lp (Xo) 

(dBA) 

Khoảng cách đến nguồn (m) 

2 5 10 20 25 

1  Ô tô tải, xe nâng 87 73 67 61 53 47 

2  Máy hàn 82 68 62 56 48 42 

3  Máy cắt kim loại 83 69 63 57 49 43 

4  Máy khoan, bắt vít 85 71 65 59 51 45 

5  
Hệ thống bơm nước xử 

lý nước thải 
80 66 60 54 46 40 

6  
Máy thổi khí xử lý nước 

thải 
78 64 58 52 44 38 

7  
Quạt hút từ các hệ 

thống xử lý khí 
82 68 62 56 48 42 

8  Máy nén khí 80 66 60 54 46 40 

9  

Hệ thống máy phun bi 

làm sạch khung đỡ sau 

quá trình sơn điện di 

84 70 64 58 50 44 

10  Máy đột dập 110 96 90 84 76 70 

11  Máy mài 95 81 75 69 61 55 

12  Máy tiện 85 71 65 59 51 45 

  Mức ồn tổng hợp   96,2 90,2 84,2 76,2 70,2 

 
QCVN 

26:2010/BTNMT 
70dBA (6h-21h); 55dBA (21h-6h) 

Ghi chú: QCVN 26:2010/BTNMT – Quy chuẩn kỹ thuật Quốc gia về tiếng ồn 

Đánh giá tác động: Qua kết quả cho thấy mức độ ồn tổng hợp phát sinh do hoạt 

động của các phương tiện, thiết bị thi công lắp đặt tại các vị trí cách nguồn từ 25m trở 

lên nằm trong giới hạn cho phép của quy chuẩn. Ở phạm vi gần hơn 25m, mức độ ồn 

tổng hợp có giá trị vượt quy chuẩn. Ngoài ra, khu vực lắp đặt nằm trong nhà xưởng, do 

đó đối tượng chịu tác động trực tiếp là cán bộ, công nhân viên có mặt ở khu vực lắp đặt 

máy móc thiết bị. Do đó, cần có biện pháp giảm thiểu tiếng ồn phát sinh trong quá trình 

thi công lắp đặt; tiếng ồn cộng hưởng từ quá trình thi công lắp đặt và hoạt động sản xuất, 

đặc biệt là ở khu vực xưởng gia công, xưởng đột dập. 

Tác động của tiếng ồn 

Tiếng ồn có cường độ lớn ảnh hưởng đến cơ quan thính giác và hệ tuần hoàn, đặc 

biệt khi tiếng ồn có tần số cao. Tiếng ồn có tần số thấp có tác dụng đến hệ thần kinh, 

làm mất tập trung tư tưởng, dễ gây tai nạn lao động, gây nôn mửa và trạng thái say sóng. 

Làm việc lâu dài ở khu vực có cường độ tiếng ồn cao có thể mắc bệnh điếc nghề nghiệp. 

Theo QCVN 26:2010/BTNMT, tiếng ồn cho phép từ 6 h đến 21 h là 70 dBA.  
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Tiếng ồn trong các khu vực nhà xưởng cao sẽ gây ra bệnh lãng tai cho công nhân 

khi làm việc lâu dài. Tiếng ồn gây ảnh hưởng lớn đến sức khoẻ con người, tác hại của 

tiếng ồn là gây nên những tổn thương cho các bộ phận trên cơ thể con người. Trước hết 

là cơ quan thính giác chịu tác động trực tiếp của tiếng ồn làm giảm độ nhạy của tai, thính 

lực giảm sút, gây nên bệnh điếc nghề nghiệp. Ngoài ra, tiếng ồn còn gây ra các chứng 

đau đầu, ù tai, chóng mặt, buồn nôn, đau khớp xương, rối loạn thần kinh, rối loạn tim 

mạch và các bệnh về hệ thống đường tiêu hoá.  

Trong các loại ô nhiễm từ hoạt dộng sản xuất của các nhà máy sản xuất thiết bị 

điện, điện tử, ô nhiễm tiếng ồn là một trong những nguồn ô nhiễm thứ yếu. Các tác động 

xấu từ việc ô nhiễm tiếng ồn có thể gây ra những ảnh hưởng đến con người, đến năng 

suất lao động của người lao động làm việc tại nhà máy. 

Tiếng ồn ảnh hưởng đến con người không chỉ hoàn toàn phụ thuộc vào tính chất 

vật lý mà chủ yếu phụ thuộc vào sự cảm thụ tâm lý của con người. Nhìn chung bất cứ 

tiếng ồn nào có trong môi trường đều là ô nhiễm vì nó hạ thấp chất lượng cuộc sống. 

Tiếng ồn tác động lên con người ở ba mặt: 

- Tác động về mặt cơ học: như che lấp âm thanh cần nghe. 

- Tác động về mặt sinh học: chủ yếu là đối với thính giác và hệ thần kinh, cũng có 

thể gây ra bệnh tim mạch và ảnh hưởng đến thai nhi. Tiếp xúc với ồn dẫn đến bệnh điếc 

nghề nghiệp. 

- Tác động lên các hoạt động xã hội: gây xung đột với những người xung quanh. 

Tiếng ồn có tác động xấu đối với con người thông qua một số thể hiện sau đây: 

+ Thường xuyên quấy rầy giấc ngủ: vào ban đêm nếu tiếng ồn vượt 45dBA thường 

xuyên, con ngưòi có thể bị mất ngủ, khó ngủ, hoặc giấc ngủ không sâu do bị đánh thức 

bởi mức cường độ âm thanh cao. Sau khi ngủ, nếu bị tiếng ồn đánh thức sẽ gây nên tâm 

lý khó chịu. Thiếu ngủ sẽ gây nên những tác động nặng nề về tâm lý đối với cuộc sống 

con người. 

+ Tác dụng đối với thính giác: thính giác chỉ bị ảnh hưởng nếu như âm thanh quá 

to, khoảng từ 100 dB trở lên. Nếu tiếp xúc thường xuyên với tiếng ồn ở mức cao, thính 

giác giảm sút rõ rệt. Tiếng ồn nếu quá mạnh có thể gây chói tai, đau tai, thậm chí làm 

đứt màng nhĩ. 

+ Tác dụng đối với thể lực, đối với tinh thần và hiệu quả làm việc của con người: 

tiếng ồn có thể làm suy yếu về thể lực, suy nhược thần kinh và làm giảm hiệu quả làm 

việc đối với một số người. Nếu tiếng ồn đạt tới 100 dB thì nó không những chỉ gây bệnh 

tâm thần mà còn gây tổn thương đối với phần tai trong. Đặc biệt một số người còn khó 

chịu ngay cả với những tiếng thầm thì, hoặc tiếng tích tắc của đồng hồ. Tiếng ồn có thể 

làm gián đoạn suy nghĩ, do đó sẽ làm giảm hiệu quả công tác. Tất cả các tác động này 

dẫn đến những biểu hiện xấu về tâm lý, sinh lý, bệnh lý, ảnh hưởng đến hiệu quả lao 

động, có nghĩa là ảnh hưởng đến cuộc sống của con người. 

Tác động do rung động 
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Rung là yếu tố môi trường ảnh hưởng tới con người, đánh giá ảnh hưởng tới con 

người, thiết bị máy móc và các công trình xây dựng nói chung đã và đang được quan tâm 

nghiên cứu giải quyết nhằm không ngừng hạn chế và tiến tới loại trừ hoàn toàn những tác 

động có hại của rung động tới sức khỏe con người, đảm bảo an toàn cho các công trường 

xây dựng và cũng như ổn định phòng tránh các nguy cơ sự cố có thể xảy ra do rung động 

trong quá trình vận hành thiết bị. Các thiết bị gây rung phải đảm bảo đạt những tiêu chuẩn 

cho phép (QCVN 27:2010/BTNMT; Quy chuẩn Quốc gia về độ rung). 

Tác động của rung đối với công trình xây dựng chủ yếu là do các thiết bị máy móc 

có mức rung lớn sinh ra trong quá trình làm việc như máy đột dập, tiện hoặc do quá trình 

hoạt động giao thông của các loại xe tải trọng lớn. Các rung động sinh ra sẽ lan truyền 

trong môi trường đồng nhất (nền đất) dưới dạng các sóng dọc, sóng ngang và sóng mặt. 

Khu vực Dự án đã được quy hoạch là KCN, không có các khu dân dư nằm xen kẽ 

nên ảnh hưởng của rung động tới khu dân cư là không có. Trước những tác động tiêu cực 

như vậy của tiếng ồn và độ rung tới sức khỏe con người, máy móc thiết bị, cần thiết phải 

có những biện pháp phòng ngừa, giảm thiểu tiếng ồn và rung động phù hợp. 

2) Các tác động khác trong quá trình xây dựng 

a) Sự cố cháy nổ 

Nguyên nhân chủ yếu dẫn đến sự cố cháy nổ trong giai đoạn này có thể là: 

- Hệ thống điện lưới khu vực bị quá tải; 

- Do công nhân bất cẩn trong vận hành thử máy móc thiết bị gây chập điện;  

- Công nhân hút thuốc tại khu vực thi công và gần các chất dễ cháy; 

- Hàn cắt kim loại. 

Trong trường hợp sự cố xảy ra sẽ gây ảnh hưởng đến sức khỏe và tính mạng trước 

tiến là người lao động đang thi công trên công trường, gây thiệt hại đến các cơ sở hạ 

tầng kỹ thuật hiện trạng tại khu vực, từ đó, hao tổn chi phí đầu tư của doanh nghiệp. Đối 

với đám cháy lớn còn có thể gây ảnh hưởng trực tiếp đến các công trình lân cận gây thiệt 

hại đến tài sản, con người của các cơ sở lân cận,… Vì vậy, việc giảm thiểu/hạn chế đến 

mức tối đa các tác động do sự cố cháy nổ này là rất cần thiết. 

Hầu hết các sự cố cháy nổ trên đều có khả năng tiềm tàng cao, khi xảy ra sự cố sẽ 

gây ra những thiệt hại nghiêm trọng về tính mạng con người và môi trường. 

Ảnh hưởng của hỏa hoạn bao gồm: 

- Thiệt hại tới tính mạng con người: Khi xảy ra sự cố cháy nổ nếu không có sự 

chuẩn bị và đề phòng cẩn thận thì hậu quả sẽ vô cùng nghiêm trọng. Con người là tài 

sản quý giá nhất, vì thế thiệt hại về sinh mạng con người sẽ dẫn đến rất nhiều tác động 

về mọi mặt kinh tế, xã hội. Việc ngăn ngừa thiệt hại về người có ý nghĩa xã hội hết sức 

sâu sắc và cần được quan tâm xác đáng. 

- Thiệt hại về tài sản: Bất cứ sự cố nào cũng gây thiệt hại về tài sản. Khi nhà máy 

bị cháy, nhẹ nhất là phải tu sửa lại, nặng thì phải xây dựng lại từ đầu. Do đó, tốn kém 



Báo cáo đánh giá tác động môi trường dự án Công ty TNHH Moons’ Industries (Việt 

Nam) – Dự án nâng công suất 

 

Chủ dự án: Công ty TNHH Moons’ Industries (Việt Nam) Trang 138 

nhìn thấy được trước hết là phí tổn cho công tác sửa chữa, xây dựng. Thứ hai, đó là tổn 

thất về tài sản ở trong công trình, gồm các thiết bị, máy móc sản xuất, mạng đường điện 

thoại, điện lưới, các hệ thống cấp điện, cấp nước,… 

- Ảnh hưởng tới môi trường: Ảnh hưởng trực tiếp của các đám cháy là khói bụi 

bốc lên làm ô nhiễm môi trường không khí khu vực xung quanh nhà máy. 

- Ảnh hưởng tới tâm lý cán bộ công nhân viên trong nhà máy: Khi xảy ra sự cháy 

thì tính mạng con người trong khu vực nhà máy có nguy cơ đe dọa cao, gây tâm lý lo 

lắng cho cán bộ, công nhân viên trong khu vực nhà máy và khu vực xung quanh. 

b) Nguy cơ tai nạn lao động, tai nạn giao thông 

Trong quá trình lắp đặt máy móc thiết bị sản xuất luôn tồn tại các nguy cơ tiềm ẩn 

tai nạn lao động đối với cán bộ công nhân lắp đặt như:  

- Tai nạn khi bốc dỡ máy móc, thiết bị: đổ vỡ, lật máy,…  

- Tai nạn khi vận hành thử các máy móc, thiết bị trong nhà máy không đúng kỹ 

thuật khiến máy móc hoạt động không kiểm soát hoặc hoạt động sai; 

- Tai nạn điện giật, đoản mạch điện: Nguyên nhân chính dẫn đến sự cố thông 

thường do ý thức bất cẩn của công nhân trong việc đấu nhầm dây, chưa ngắt điện tổng 

trước khi thực hiện thao tác đấu nối, không đọc kỹ hướng dẫn sử dụng của nhà sản xuất 

hoặc do rò rỉ điện bên trong thiết bị.  

- Tai nạn giao thông khi vận chuyển máy móc thiết bị ra vào nhà máy. 

Hậu quả mà các sự cố tai nạn này gây ra là rất lớn, có thể ảnh hưởng trực tiếp đến 

sức khỏe và tính mạng của người lao động. Vì vậy, cần có biện pháp giảm thiểu tác động 

do các sự cố, tai nạn kể trên trong quá trình lắp đặt máy móc thiết bị. 

3.1.2. Các công trình, biện pháp thu gom, lưu trữ, xử lý chất thải và biện pháp giảm 

thiểu tác động tiêu cực đến môi trường 

3.1.2.1. Đối với nước thải 

a) Đối với nước thải sinh hoạt  

Biện pháp thu gom: 

Nước thải sinh hoạt từ khu vực nhà vệ sinh các nhà xưởng C1, D1 được thu gom 

bằng hệ thống các đường ống uPVC đường kính từ 34-110 mm chảy về 02 bể tự hoại 3 

ngăn (tiếp nhận từ BW), mỗi bể có dung tích 6m3 đặt ở các khu vực tương ứng. Nước 

thải sau đó tiếp tục theo đường ống dẫn chảy về trạm xử lý nước thải sinh hoạt của BW 

công suất 120 m3/ng.đ. Theo đánh giá sức chịu tải tại mục 3.1.1.1, trạm xử lý nước thải 

của BW mới tiếp nhận khoảng 30 m3/ng.đ tương ứng khoảng 25% công suất. Ngoài ra, 

nước thải sau xử lý tại trạm của BW tiếp tục chảy về trạm xử lý nước thải tập trung của 

KCN VSIP Hải Phòng và tính tới thời điểm hiện tại trạm xử lý của KCN cũng chưa hoạt 

động hết công suất (lượng nước thải tiếp nhận bằng khoảng 55% tổng công suất thiết 

kế). Các hệ thống xử lý nước thải của BW và KCN VSIP hoàn toàn đủ khả năng tiếp 

nhận nước thải từ Dự án trong giai đoạn lắp đặt máy móc, thiết bị giai đoạn II. Do đó, 
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Công ty không đề xuất xây dựng thêm công trình thu gom, xử lý nước thải trong giai 

đoạn lắp đặt máy móc, thiết bị.  

Công ty đã ký hợp đồng thuê nhà xưởng và hợp đồng quản lý bất động sản (các 

hợp đồng đính kèm trong phụ lục) với BW, theo đó trách nhiệm xử lý nước thải thuộc 

về Moons’ trên cơ sở sử dụng hạ tầng kỹ thuật của BW và do BW quản lý vận hành (hợp 

đồng số BWHP/VD/22007 ngày 01/07/2022 giữa Moons’ và BW, có thời hạn 5 năm 

đến hết 30/06/2027; BW đã đạt được thỏa thuận thải nước vào hạ tầng kỹ thuật của KCN 

VSIP với Công ty TNHH VSIP Hải Phòng). 

Quy trình thu gom nước thải sinh hoạt như sau: 

- Nước thải đen (nước từ bồn cầu, bệ xí, tiểu) → Bể tự hoại 3 ngăn → Hệ thống 

đường ống dẫn → Trạm xử lý nước thải của BW → Hệ thống thoát nước thải của KCN 

VSIP → Trạm xử lý nước thải của KCN VSIP. 

- Nước thải xám (nước từ bồn rửa tay, nước thoát sàn) → Hệ thống đường ống dẫn 

→ Trạm xử lý nước thải của BW → Hệ thống thoát nước thải của KCN VSIP → Trạm 

xử lý nước thải của KCN VSIP Hải Phòng. 

Điểm đấu nối nước thải của Dự án với hệ thống thoát nước của BW tại hố ga thu 

gom nằm ở đầu khu vực nhà xưởng A gần cổng số 1 của BW. Điểm đấu nối nước thải 

sau trạm xử lý của BW tới hệ thống thoát nước của KCN VSIP bố trí tại hố ga S1-15 

nằm cạnh trạm xử lý nước thải và nằm trên đường số 14. 

b) Đối với nước thải sản xuất 

Trong giai đoạn lắp đặt máy móc thiết bị giai đoạn II, nước thải sản xuất phát sinh 

từ quá trình sơn điện di của nhà máy hiện hữu đã được thu gom, xử lý tại hệ thống xử 

lý nước thải của dây chuyền sơn điện di. Hoạt động thi công, lắp đặt máy móc thiết bị 

không phát sinh thêm nước thải sản xuất. Do đó, trong giai đoạn lắp đặt máy móc thiết 

bị, Công ty không đề xuất bổ sung thêm công trình xử lý nước thải sản xuất. 

3.1.2.2. Biện pháp giảm thiểu bụi và khí thải 

Trong giai đoạn lắp đặt máy móc, thiết bị giai đoạn II, không có hoạt động phát 

sinh thêm khí thải mà chỉ có khí thải phát sinh từ hoạt động sản xuất của nhà máy hiện 

hữu. Công ty đã xây dựng, lắp đặt 05 hệ thống thu gom, xử lý khí thải từ hoạt động sản 

xuất của nhà máy hiện hữu. Ngoài ra, Công ty sẽ tiếp tục triển khai các biện pháp giảm 

thiểu tác động đến môi trường không khí đã đề xuất trong giai đoạn I và bổ sung các 

biện pháp như sau: 

- Thực hiện dọn dẹp vệ sinh môi trường lao động, khuôn viên nhà máy, đường nội 

bộ hàng ngày; 

- Bố trí các phương tiện, xe cộ vận chuyển máy móc thiết bị giai đoạn II vào các 

khoảng thời gian hợp lý, tránh các giờ cao điểm (7-8h, 17 – 18h); 

Quá trình vận chuyển máy móc, thiết bị do đơn vị nhà thầu cung cấp thực hiện, 

tuyến đường vận chuyển đã được bê tông hóa hoàn toàn do đó, bụi phát sinh từ quá trình 

vận chuyển là không đáng kể. 
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3.1.2.3. Biện pháp thu gom, xử lý chất thải  

a. Chất thải rắn phát sinh từ hoạt động lắp đặt máy móc thiết bị  

Công ty tiếp tục thực hiện các biện pháp quản lý, lưu giữ chất thải rắn đã và đang 

thực hiện. Tuy nhiên, do lượng rác công nghiệp phát sinh tăng thêm trong giai đoạn này 

có thành phần là các loại vật liệu thải loại có kích thước lớn, cồng kềnh  như palet, bao 

bì gỗ chuyên dụng bao bọc máy móc thiết bị nhập khẩu nên Công ty dự kiến bổ sung 

thêm 01 khoang chứa bằng thùng con-ten-nơ đã qua sử dụng, có diện tích khoảng 15m2, 

bố trí đặt tại khu đất trống bên ngoài nhà xưởng D1 (nằm trong diện tích Công ty đã 

thuê của BW) để lưu chứa chất thải rắn công nghiệp thông thường. Tổng diện tích lưu 

chứa chất thải rắn công nghiệp thông thường là 48,5m2. Công ty cũng đã ký hợp đồng 

với đơn vị có chức năng để thu gom, vận chuyển rác công nghiệp, tần suất thu gom 01 

lần/tháng hoặc theo khối lượng phát sinh thực tế và do Công ty yêu cầu. 

b. Chất thải rắn sinh hoạt 

Khối lượng chất thải rắn phát sinh thêm từ hoạt động sinh hoạt của cán bộ, công 

nhân viên của nhà thầu lắp đặt với khối lượng không nhiều, nằm trong khả năng đáp 

ứng của các biện pháp, phương tiện thu gom chất thải rắn sinh hoạt của nhà máy hiện 

hữu. Do đó, trong giai đoạn này, Công ty thực hiện các biện pháp quản lý, thu gom chất 

thải rắn sinh hoạt như đã được mô tả ở mục 1.2.1.4 chương 1; đồng thời, tăng cường 

biện pháp về quản lý như yêu cầu đơn vị nhà thầu tuân thủ các quy định về công tác giữ 

gìn vệ sinh chung, vứt rác đúng nơi quy định. 

3) Biện pháp thu gom, xử lý chất thải nguy hại 

Do khối lượng chất thải nguy hại phát sinh trong giai đoạn này là khá ít ước tính 

khoảng 10-30kg/tháng, chủ yếu là các loại giẻ lau, dính dầu, dầu mỡ bôi trơn thải khi 

lắp đặt máy móc, thiết bị nên Công ty sẽ thực hiện các biện pháp thu gom và lưu chứa 

trong kho cùng với lượng chất thải nguy hại phát sinh trong hoạt động của sản xuất của 

nhà máy hiện hữu đã được mô tả ở chương 1. 

- Hợp đồng với đơn vị có chức năng, có giấy phép thu gom vận chuyển và xử lý 

chất thải nguy hại theo thông tư số 02/2022/TT-BTNMT. 

3.1.2.4. Biện pháp giảm thiểu tác động do tiếng ồn, độ rung 

Ngoài các biện pháp đã và đang thực hiện như đã được mô tả ở mục 1.2.1.4, trong 

giai đoạn lắp đặt máy móc, thiết bị giai đoạn II, Công ty sẽ thực hiện thêm các biện pháp 

giảm thiểu tiếng ồn, độ rung như sau: 

- Lắp đệm chống rung cho các vị trí lắp đặt các máy gia công như máy phay, máy 

tiện CNC, máy mài.  

- Bố trí thời gian khoan, bắt vít không liên tục, khoảng 1-2h trong suốt 8h làm việc 

trong ngày. Công ty sẽ yêu cầu đơn vị nhà thầu thi công lắp đặt bố trí thời gian làm việc 

hợp lý để hạn chế tối đa tác động cộng hưởng của các nguồn tiếng ồn, rung từ hoạt động 

của nhà máy hiện hữu và hoạt động lắp đặt. 
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- Yêu cầu nhà thầu lắp đặt tuân thủ các quy định về an toàn lao động, trang bị 

phương tiện chống ồn, bảo hộ lao động cho cán bộ thi công lắp đặt.  

3.1.2.5. Giảm thiểu tác động khác 

Ngoài các biện pháp đã và đang thực hiện như đã được mô tả ở mục 1.2.1.4, trong 

giai đoạn lắp đặt máy móc, thiết bị giai đoạn II, Công ty sẽ thực hiện thêm các biện pháp 

phòng ngừa, ứng phó sự cố, rủi ro như sau: 

a) Sự cố cháy nổ 

- Đối với công tác hàn điện (hàn tig), trước khi thực hiện, công nhân cần kiểm tra 

ổ cắm, đường dẫn điện, tránh các khu vực có chất dễ bắt lửa hoặc di dời vật liệu dễ cháy 

ra khỏi khu vực hàn; 

- Đối với các phương tiện máy khoan, máy bắt vít cần hạn chế máy làm việc ở mức 

tải cao có thể dẫn đến hiện tượng quá nhiệt làm tăng nguy cơ xảy ra sự cố cháy, nổ; 

- Quán triệt đơn vị nhà thầu thi công lắp đặt máy móc, thiết bị tuân thủ các nội quy, 

quy định về an toàn cháy nổ trong quá trình thi công lắp đặt; 

- Nghiêm cấm hành vi hút thuốc trong khu nhà xưởng sản xuất, tránh khu vực chứa 

vật liệu dễ cháy. 

b) Sự cố tai nạn lao động, tai nạn giao thông 

- Công ty sẽ lựa chọn nhà thầu thi công lắp đặt có kinh nghiệm trong việc lắp đặt 

máy móc trong nhà xưởng sản xuất. Công ty đơn vị nhà thầu lắp đặt tuân thủ nghiêm 

các quy định về an toàn điện, quy trình an toàn trong bốc dỡ hàng hóa, quy định trong 

luật an toàn giao thông. 

- Công ty sẽ trang bị đầy đủ bảo hộ lao động cho cán bộ công nhân viên nhà máy, 

nhà thầu lắp đặt và yêu cầu mặc đầy đủ khi làm việc.  

- Bố trí thời gian làm việc hợp lý, yêu cầu nhà thầu lắp đặt tuân thủ các nội quy 

của Công ty cũng như các yêu cầu về an toàn lao động trong quá trình thi công lắp đặt. 

- Máy móc hỗ trợ xây dựng, lắp đặt có nguồn gốc và được kiểm tra định kỳ. Tuyệt 

đối không sử dụng máy móc cũ và hoạt động không hiệu quả trên công trường. Công ty 

và nhà thầu lắp đặt sẽ quán triệt công nhân, cán bộ kỹ thuật trong việc tắt máy móc hoạt 

động không hiệu quả khi thấy có hiện tượng trục trặc, hỏng hóc khi vận hành, tránh sự 

cố mất an toàn đáng tiếc xảy ra gây nguy hiểm.  

3.2. Đánh giá tác động và đề xuất các biện pháp, công trình bảo vệ môi trường 

trong giai đoạn vận hành 

Các nguồn gây tác động liên quan đến chất thải và không liên quan đến chất thải 

khi Dự án đi vào hoạt động được tóm tắt như bảng dưới đây. 

Bảng 3. 4. Tóm tắt các tác động đến môi trường khi Dự án đi vào hoạt động 
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Hoạt động gây  

tác động 
Yếu tố tác động 

Đối tượng chịu ảnh hưởng/ 

Thời gian tác động 

Quá trình gia công cơ 

khí 

- Khí thải: hơi sương dầu 

- CTNH: dầu mỡ thải, phoi 

kim loại nhiễm CTNH, vật 

liệu nhiễm CTNH,… 

- Chất thải rắn: ba-via, đầu 

mẩu thừa, phoi kim loại,… 

- Tiếng ồn, độ rung từ máy 

móc hoạt động 

Đối tượng chịu ảnh hưởng: 

- Người lao động khu vực xưởng 

gia công; 

- Môi trường không khí; 

Thời gian tác động: liên tục, kéo 

dài trong quá trình sản xuất 

Quá trình làm sạch linh 

kiện, phụ kiện, bộ phận 

sản phẩm 

- Khí thải: hơi dung môi hữu 

cơ,  

- CTNH: dung dịch tẩy rửa, 

làm sạch thải,  

- Tiếng ồn từ máy móc hoạt 

động 

Đối tượng chịu ảnh hưởng: 

- Người lao động khu vực phòng 

làm sạch; 

- Môi trường không khí; 

Thời gian tác động: gián đoạn, 

không liên tục, trong thời gian 

vận hành máy. 

Quá trình hàn thiếc - Khói hàn: Isopropanol, 2-

Butanol 

- CTNH: xỉ hàn thải 

Đối tượng chịu ảnh hưởng: 

- Người lao động khu vực xưởng 

lắp ráp, xưởng sản xuất dây kết 

nối, cáp thông tin 

- Môi trường không khí. 

Thời gian tác động: liên tục, kéo 

dài trong quá trình sản xuất 

Quá trình sơn điện di - Khí thải: hơi hữu cơ 

- Nước thải: COD, dầu mỡ 

khoáng, pH, tổng N, 

- CTNH: bùn thải từ xử lý 

nước thải sơn điện di, dung 

dịch thải, 

Đối tượng chịu ảnh hưởng: 

- Người lao động khu vực dây 

chuyền sơn điện di; 

- Môi trường không khí; 

Thời gian tác động: gián đoạn, 

không liên tục, trong thời gian 

vận hành máy. 

Quá trình rũ sơn trên 

khung treo, giá đỡ bán 

thành phẩm 

- Khí thải: bụi tổng (vụn 

màng sơn) 

- CTNH: vụn màng sơn, vật 

Đối tượng chịu ảnh hưởng: 

- Người lao động khu vực dây 

chuyền sơn điện di và khu vực 
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Hoạt động gây  

tác động 
Yếu tố tác động 

Đối tượng chịu ảnh hưởng/ 

Thời gian tác động 

liệu lọc thải máy phun bi; 

- Môi trường không khí; 

Thời gian tác động: gián đoạn, 

không liên tục, trong thời gian 

vận hành máy phun bi. 

Quá trình lắp ráp, kiểm 

tra, đóng gói, dán keo, 

vệ sinh 

- Chất thải rắn: linh kiện lỗi, 

đầu mẩu, linh kiện thừa, bao 

bì, bìa các-tông, 

CTNH: keo thừa, giấy lau 

dính chất nguy hại, vỏ hộp 

keo,  

- Khí thải: hơi hữu cơ, hơi 

keo 

Đối tượng chịu ảnh hưởng: 

- Công nhân lao động xưởng lắp 

ráp, xưởng sản xuất dây kết nối; 

- Không gian mặt bằng, cảnh 

quan nhà máy. 

Thời gian tác động: liên tục 

trong quá trình sản xuất 

Quá trình đúc ép nhựa - Khí thải: hơi hữu cơ 

- Chất thải rắn: bao bì thải 

- Tiếng ồn 

Đối tượng chịu ảnh hưởng: 

- Công nhân lao động xưởng đúc 

ép nhựa, xưởng sản xuất dây kết 

nối; 

- Không gian mặt bằng, cảnh 

quan nhà máy. 

Thời gian tác động: liên tục 

trong quá trình sản xuất 

Hoạt động vận chuyển 

nguyên vật liệu, sản 

phẩm; đưa đón công 

nhân viên bằng phương 

tiện giao thông 

- Khí thải tử phương tiện 

giao thông: bụi, CO, SO2, 

NOx; 

- Tiếng ồn, độ rung từ 

phương tiện giao thông 

Đối tượng chịu ảnh hưởng: 

- Công nhân lao động trong nhà 

máy; 

- Dân cư dọc tuyến đường vận 

tải; 

- Môi trường không khí 

Thời gian tác động: liên tục 

trong quá trình sản xuất 

Hoạt động sinh hoạt 

của công nhân viên nhà 

máy 

- Nước thải sinh hoạt; 

- Chất thải rắn: rác sinh hoạt, 

chất thải rắn thông thường; 

- Chất thải nguy hại: pin thải, 

Đối tượng chịu tác động: 

- Trạm xử lý nước thải của BW, 

KCN VSIP Hải Phòng; 

- Môi trường sinh thái xung 
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Hoạt động gây  

tác động 
Yếu tố tác động 

Đối tượng chịu ảnh hưởng/ 

Thời gian tác động 

hộp mực in thải,… quanh Dự án. 

Thời gian tác động: liên tục 

trong quá trình sản xuất 

Thời tiết, thiên tai, sự 

cố môi trường 

- Nước mưa chảy tràn; 

- Dịch bệnh; 

- Sự cố hệ thống xử lý nước 

thải; 

- Sự cố hệ thống xử lý khí 

thải; 

- Sự cố rò rỉ, tràn đổ hóa chất 

Đối tượng chịu tác động: 

- Hệ thống thoát nước mưa của 

KCN VSIP; 

- Môi trường nước mặt xung 

quanh Dự án; 

- Cán bộ công nhân viên nhà 

máy; 

- Khu vực lân cận Dự án 

Thời gian tác động: không 

thường xuyên, mang tính thời 

điểm 

3.2.1. Đánh giá, dự báo các tác động 

3.2.1.1. Đánh giá, dự báo tác động liên quan đến chất thải 

1) Tác động do nước thải 

Nước thải sinh hoạt 

Nước thải sinh hoạt phát sinh trong giai đoạn vận hành bao gồm nước thải từ các 

khu nhà vệ sinh, rửa tay chân của cán bộ công nhân viên ở khu văn phòng và khu vực 

xưởng sản xuất. 

Với giả thiết lượng nước thải ra bằng 100% lượng nước cấp đầu vào và tổng lượng 

nước sử dụng theo tính toán tại mục 1.4.2. Chương 1 thì tổng lượng nước thải sinh hoạt 

phát sinh trong giai đoạn vận hành Dự án giai đoạn II mở rộng ước tính 12m3/ngày.đêm 

(sau khi nâng công suất là 24 m3/ngày đêm).  

Theo số liệu thống kê của Tổ chức Y tế Thế giới năm 1993 thì tải lượng và nồng 

độ các chất ô nhiễm trong nước thải sinh hoạt trong giai đoạn vận hành Dự án giai đoạn 

II (nếu không được xử lý) như sau: 
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Bảng 2. 4. Thải lượng và nồng độ các chất ô nhiễm của nước thải sinh hoạt trong giai đoạn 

vận hành Dự án sau khi nâng công suất. 

Đánh giá sức chịu tải của hệ thống xử lý hiện tại: Trong giai đoạn vận hành của 

Dự án sau khi nâng công suất, tổng số cán bộ công nhân viên nhà máy tăng thêm khoảng 

400 người nâng tổng số lên 600 người, theo đó khối lượng nước thải sinh hoạt phát sinh 

cũng tăng lên. Theo tính toán lượng nước thải sinh hoạt trong giai đoạn này đạt khoảng 

18 m3/ng.đ. Nhà máy hiện tại đã có 02 bể tự hoại 3 ngăn với tổng dung tích 12m3 và bể 

tự hoại có nhiệm vụ chính là lắng cặn; trạm xử lý nước thải sinh hoạt của BW có công 

suất 120 m3/ng.đ và mới chỉ tiếp nhận khoảng 30 m3/ng.đ tương đương 25% công suất 

và hiện tại chưa có thêm đơn vị thuê nhà xưởng của BW. Do đó, trạm xử lý nước thải 

sinh hoạt của BW hoàn toàn đáp ứng được lượng nước thải tăng lên của Dự án giai đoạn 

II. Ngoài ra, nước thải sau xử lý từ trạm xử lý của BW tiếp tục được thu gom về hệ thống 

xử lý nước thải của KCN VSIP Hải Phòng. Tính tới thời điểm hiện tại tổng lượng nước 

thải mà trạm xử lý nước thải của KCN là khoảng 5.500 m3/ng.đ tương đương khoảng 

55% công suất hoàn toàn đáp ứng được lượng nước thải từ Dự án nâng công suất. 

Nước thải sản xuất 

Trong giai đoạn II, Dự án nâng công suất sản xuất các sản phẩm động cơ nên cường 

độ hoạt động của dây chuyền sơn điện di cũng tăng lên. Nước thải sản xuất phát sinh từ 

dây chuyền sơn điện di tại các bể tẩy rửa, bể phủ màng bám dính, nước rửa tuần hoàn, 

nước thải từ hệ thống siêu lọc. Thành phần ô nhiễm chính của: pH, COD, dầu mỡ 

khoáng, TDS, tổng Nitơ. Quá trình thải nước từ dây chuyền sơn điện di phụ thuộc theo 

tiêu chí kỹ thuật và thải gián đoạn. Khối lượng và nồng độ ô nhiễm của nước thải phát 

sinh từ dây chuyền sơn điện di của Dự án sau khi nâng công suất (nồng độ tham khảo 

theo số liệu thực tế tại nhà máy sản xuất động cơ Thái Thương ở Trung Quốc) được thể 

hiện trong bảng sau:  

TT 
Chất ô 

nhiễm 
Đơn vị 

Hệ số ô nhiễm 

(g/ng/ngày) 

Tải lượng 

(kg/ngày) 

Nồng độ 

(mg/l) 

Tiêu chuẩn 

tiếp nhận 

của KCN 

VSIP 

1 BOD5 mg/l 45-54 13,5 - 16,2 750 - 900 400 

7  TSS mg/l 70-145 21 - 43,5 1.166 – 2.416 400 

8  Amoni mg/l 2,4-4,8 0,7 - 1,4 40 - 80 10 

9  NO3
- mg/l 1-2 0,3 - 0,6 16,7 - 33,3 - 

10   PO4
3 mg/l 1,7-5 0,5 - 1,5 28,3 - 83,3 - 

11  Dầu mỡ mg/l 10-30 3 - 0,9 166,7 - 500 30 

12  Coliform 
MPN/ 

100ml 
106 - 109 106 - 109 106 - 109 10.000 
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Bảng 2. 5. Khối lượng, thành phần, nồng độ của các chất ô nhiễm trong nước thải của dây 

chuyền sơn điện di của Dự án sau khi nâng công suất. 

TT Nguồn nước thải 
Khối lượng 

(Tấn/năm) 

Tên vật chất 

gây ô nhiễm 

Nồng độ 

(mg/l) 

Tiêu 

chuẩn tiếp 

nhận của 

KCN 

VSIP 

1  
Nước thải bể tẩy 

dầu, bể siêu âm 
2,61 

COD 33.000 ≤ 600 

Tổng N 52,1 ≤ 20 

Dầu mỡ 

khoáng 
520,8 ≤ 5 

2  
Nước thải bể phủ 

màng bám dính sơn 
0,64 COD 758 ≤ 600 

3  

Nước thải từ quá 

trình rửa (sau rửa 

siêu âm trước phủ 

màng) 

135,2 

COD 2.667 ≤ 600 

Tổng N 3,0 ≤ 20 

Dầu mỡ 

khoáng 
24 ≤ 5 

TDS 1.027 - 

4  

Nước thải từ quá 

trình rửa (sau phủ 

màng) 

133,4 COD 334 ≤ 600 

5  

Nước thải từ hệ 

thống siêu lọc, điện 

di 

32,66 

COD 5.104 ≤ 600 

Tổng N 30 ≤ 20 

Thiếc (Sn) 357 - 

TDS 33.000 - 

 Tổng 304,51    

Đánh giá sức chịu tải: Lượng nước thải từ dây chuyền sơn điện di sau khi nâng 

công suất đạt 304,51 tấn/năm ≈ 304,5 m3/ngày.đêm (≈1,0 m3/ngày.đêm). Hệ thống xử 

lý nước thải sơn điện di hiện tại có công suất 12 m3/ng.đ hoàn toàn đáp ứng được nhu 

cầu nước thải từ dây chuyền sơn điện di trong giai đoạn này. Do đó, Công ty không tiến 

hành xây dựng bổ sung hệ thống xử lý mới. 

Nước mưa chảy tràn:  

Do trong giai đoạn II, Công ty không thay đổi địa điểm, không xây dựng thêm 

công trình nhà xưởng mới, không mở rộng quy mô sử dụng đất và Công ty đã hoàn thành 

việc thi công cải tạo nhà xưởng, các hạng mục công trình cấp thoát nước từ giai đoạn I 

nên tác động của nước mưa chảy tràn đã được giảm thiểu, mức độ tác động trong giai 

đoạn II là không đáng kể. Lưu lượng nước mưa lớn nhất theo đánh giá tại mục 3.1.1.2 

chương 3 là 17,1 L/s. Vì vậy, Công ty không tiến hành xây dựng thêm công trình thu 

gom nước mưa chảy tràn và tiếp tục thực hiện các biện pháp đã và đang triển khai. 

2) Tác động của bụi, khí thải 

Nguồn phát sinh 

Các nguồn phát sinh bụi, khí thải từ hoạt động sản xuất của Dự án giai đoạn II có 

tính chất tương tự như nhà máy hiện hữu nhưng có sự gia tăng về cường độ, tải lượng 
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phát thải. Ngoài ra, trong giai đoạn II còn phát sinh thêm khí thải quá trình đúc ép nhựa 

từ các xưởng đúc nhựa và xưởng sản xuất dây kết nối, cáp thông tin. Do đó, các nguồn 

phát sinh khí thải của Dự án giai đoạn II và sau khi nâng công suất trong giai đoạn vận 

hành bao gồm: 

- Các quá trình tẩy rửa, làm sạch bán thành phẩm trong thiết bị làm sạch, thành 

phần ô nhiễm bao chủ yếu là hơi dung môi hữu cơ; 

- Quá trình sơn điện di bao gồm quá trình phủ màng sơn trong các bể sơn và quá 

trình sấy bán thành phẩm sau khi phủ màng sơn, thành phần ô nhiễm là hơi dung môi 

hữu cơ ở dây chuyền sơn điện di; 

- Quá trình rũ sơn ở khung treo, giá đỡ bán thành phẩm của dây chuyền sơn điện 

di, thành phần ô nhiễm chính là bụi; 

- Quá trình gia công cắt gọt kim loại, thành phần ô nhiễm là hơi, sương dầu gia 

công cắt gọt; 

- Quá trình đúc ép các sản phẩm nhựa, thành phần ô nhiễm chính là hơi hữu cơ từ 

chất chống dính khuôn; 

- Quá trình lắp ráp các linh kiện, bộ phận của các sản phẩm mà có sử dụng keo, 

thành phần ô nhiễm là hơi keo, dung môi keo; 

- Quá trình hàn thiếc ở các xưởng lắp ráp và xưởng sản xuất dây kết nối, dây cáp 

thông tin; 

- Hoạt động của phương tiện giao thông vận tải trong quá trình vận chuyển nguyên 

vật liệu đầu vào và sản phẩm; phương tiện giao thông đưa đón cán bộ công nhân viên; 

thành phần ô nhiễm chính CO, NOx, bụi, SO2. 

Tải lượng ô nhiễm 

Đối với khí thải phát sinh từ các quá trình gia công tạo hình, quá trình làm sạch, 

sơn điện di, các quá trình này sử dụng dầu, dung môi tẩy rửa hữu cơ. Các quá trình này 

thường hơi dầu dung môi, chất tẩy rửa bay hơi một lượng nhỏ hoặc bị cuốn theo luồng 

khí do áp lực từ các quạt hút trong hệ thống hút khí thải. 

Theo tài liệu “Kawamura, P. I., and D. Mackay. 1987. The evaporation of 

volatile liquids. J. Hazardous Materials” thì khối lượng chất bay hơi có thể được ước 

lượng theo biểu thức sau: 

 

( )
. . ( / )c v

M m

M P T
E K F g s

RT
=  (4) 

Trong đó: 

  + EM: Thải lượng phát thải chất ô nhiễm, g/s 
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+ Mc: Khối lượng mol phân tử của chất ô nhiễm, g/mol 

+ Pv: Áp suất hơi của chất bay hơi tương ứng tại nhiệt độ T, Pa 

+ T: nhiệt độ tuyệt đối của hệ, oK 

+ F: Diện tích bề mặt bay hơi, m2 

+ R: Hằng số khí lý tưởng, R = 8,314 J/mol.oK 

+ Km: Hệ số chuyển khối được tính bởi biểu thức sau: 

0,78 0,11 0,670,0048 ( / )m bmK U X Sc m s− −=  (4.1) 

+ Ubm: tốc độ khí dọc theo bề mặt bay hơi, m/s 

  + X: Thông số hình học của thiết bị dọc theo luồng gió, m 

  + Sc: chuẩn số Schmidt tính bởi biểu thức: 

m

Sc
D


=   (4.2) 

  +  Độ nhớt động học của không khí, lấy   1,5.10-5 m2/s 

  + Dm: hệ số khuếch tán của chất bay hơi tuân theo định luật Graham, 

hệ số khuếch tán tính theo tài liệu “Thibodeaux, L. G. 1979. Chemodynamics: 

environmental movement of chemicals in air, water, and soil. New York, John 

Wiley and Sons” được cho bởi biểu thức: 

    (4.3) 

 

  + DH2O: Hệ số khuếch tán của nước ở 8oC, DH2O = 2,4.10-5 m2/s 

  + MH2O: Khối lượng mol phân tử của nước, MH2O = 18 g/mol. 

(1) Tải lượng ô nhiễm từ quá trình làm sạch 

Quá trình làm sạch các bộ phận động cơ, bán thành phẩm chủ yếu sử dụng các hóa 

chất tẩy rửa hữu cơ hydrocacbon (100% hydrocacbon không chứa halogen) thực hiện 

trong các bể rửa của hệ thống thiết bị làm sạch. Quá trình rửa bằng hydrocabon cho các 

bộ phận khác nhau của động cơ, thực hiện không đồng thời cùng một lúc và thực hiện 

theo mẻ, mỗi mẻ kéo dài từ 10-30 phút. Thành phần ô nhiễm phát sinh trong quá trình 

tẩy rửa làm sạch chủ yếu là hơi dung môi hữu cơ iso ankan cao phân tử C11-C12 

(CnH2n+2). 

Theo MSDS các tính chất của chất tẩy rửa hydrocacbon thể hiện trong bảng sau: 

2

2

0,5

H O

m H O

c

M
D D

M

 
=  

 



Báo cáo đánh giá tác động môi trường dự án Công ty TNHH Moons’ Industries (Việt 

Nam) – Dự án nâng công suất 

 

Chủ dự án: Công ty TNHH Moons’ Industries (Việt Nam) Trang 149 

TT 
Tên hóa chất 

Mc 
(g/mol) 

Pv  
(Pa) 

Nhiệt độ 
tham chiếu 

1  Hydrocacbon 170 100 25oC 

Bên trong mỗi thiết bị, các khoang chứa dung môi tẩy rửa có kích thước L×W×H 

= 0,7m×0,5m×0,5m, khi đó X = W = 0,5m, diện tích bề mặt bể chứa dung môi tẩy rửa 

là Fbh = 0,35m2. Hệ thống làm sạch hoạt động ở điều kiện nhiệt độ thường 25oC (298oK). 

Trong trạng thái tĩnh, thiết bị kín, chọn Ubm = 0,01 m/s. 

Thay số vào các biểu thức (4), (4.1), (4.2) và (4.3) ta được tổng tải lượng ô nhiễm 

phát sinh trong giai đoạn II (bổ sung thêm 01 thiết bị) là: 

E1, CnH2n+2, LS = 0,001 g/s = 3,59 g/h 

Tổng tải lượng sau khi nâng công suất (02 thiết bị) là:  

ECnH2n+2, LS = 2×3,59 = 7,18 (g/h) 

Khi không có hệ thống thu gom, xử lý khí hơi, công nhân làm việc tại khu vực 

thiết bị làm sạch có nguy cơ tiếp xúc với hơi dung môi làm sạch ở phía 2 cửa vào ra của 

vật liệu (do thiết bị được bao kín).  

 Hình 3. 1. Hình ảnh minh họa tình huống công nhân tiếp xúc gần với hóa chất tẩy rửa tại khu vực 

phòng đặt thiết bị làm sạch. 

Nếu giả thiết công nhân làm việc liên tục tiếp xúc với dung môi tẩy rửa ở khu vực 

cửa vào ra của vật liệu có diện tích 2m2 với chiều cao tính toán là 4m (V1 = 8m3), khi đó 

nồng độ CnH2n+2 tích lũy trong khu vực làm việc của công nhân trong ca làm việc Δt = 

8h (tính toán cho 1 khu vực cửa vào của 01 thiết bị làm sạch) là: 

 

Nếu giả thiết dung môi tẩy rửa khuếch tán ra toàn bộ phòng đặt thiết bị làm sạch 

diện tích 164m2, cao 4m (V2 = 656 m3) thì nồng độ tích lũy bên trong phòng sau 8h làm 

việc tương ứng là: 
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Theo QCVN 03:2019/BYT, nồng độ giới hạn của CnH2n+2 (áp dụng cho xăng) 

trong không khí môi trường làm vệc là 300 mg/Nm3 (trung bình 8 giờ). Kết quả tính 

toán cho thấy nồng độ CnH2n+2 trong không khí khu vực đầu vào sản phẩm tại thiết bị 

làm sạch có giá trị lớn nhiều so với giới hạn tương ứng trong QCVN 03:2019/BYT. 

Trong trường hợp còn lại, nồng độ hơi dung môi khuếch tán ra toàn bộ phòng thì nồng 

độ hơi dung môi trong phòng làm sạch có thể vượt ngưỡng QCVN 03:2019/BYT sau 4 

ca làm việc liên tiếp (350 mg/Nm3).  

Đánh giá tác động: Hơi dung môi tẩy rửa từ khu vực thiết bị làm sạch khi thoát ra 

ngoài môi trường xung quanh nếu không được thu gom, xử lý có thể gây tác động không 

tốt đến sức khỏe của cán bộ công nhân viên làm việc trong phòng làm sạch. Do đó, cần 

có biện pháp thu gom, xử lý thành phần hơi dung môi tẩy rửa này từ hệ thống thiết bị làm 

sạch. 

(2) Tải lượng ô nhiễm từ quá trình sản xuất trong dây chuyền sơn điện di 

Quá trình sơn điện di 

Trong giai đoạn II, do Dự án nâng công suất nên nhu cầu về tráng phủ kim loại 

bằng sơn điện di tăng lên. Theo đó khối lượng nguyên vật liệu, hóa chất đầu vào của quá 

trình sơn điện di cũng tăng lên, đồng thời khối lượng chất thải từ quá trình này cũng tăng 

lên.  

Sơn điện di là quá trình phủ lớp polyme hữu cơ chống gỉ, cách điện có khả năng 

bám vào bề mặt kim loại dưới tác dụng của dòng điện một chiều. Nhiệt độ quá trình sơn 

điện di thông thường nằm trong khoảng 26 - 30oC tùy thuộc vào yêu cầu kỹ thuật và 

chất lượng sản phẩm. Các chi tiết cần sơn được nhúng trong dung dịch sơn, sau đó được 

xử lý trong lò sấy, nhờ đó sơn sẽ bám đều, tạo thành lớp màng phủ rất bền trên bề mặt 

chi tiết. Việc áp dụng sơn điện di giúp cho nhà máy sản xuất giảm lượng phát thải có 

hại với môi trường, đặc biệt phát thải các chất hữu cơ dễ bay hơi (VOCs) và các chất 

nguy hiểm gây ô nhiễm không khí.  

Cũng giống như thiết bị làm sạch, dây chuyền sơn điện di được bố trí khép kín. Bể 

nhúng khu vực sơn điện di chứa các thành phần của dung môi và sơn, bể có diện tích bề 

mặt bay hơi là Fbm = 0,6m2, chiều dài theo chiều luồng gió là 1,2m (X = 1,2m), rộng 

0,5m.Chọn tốc độ luồng khí chuyển động ngay trên bề mặt bay hơi U = 0,05 m/s. 

Căn cứ vào thành phần của các loại hóa chất sử dụng tại Error! Reference source n

ot found., MSDS của các hóa chất thành phần, các chất có khả năng bay hơi chính bao 

gồm: Hexylen glycol, 2-Butoxyethylaxetat. Thay số vào các biểu thức (4), (4.1), (4.2) 

và (4.3), dự báo tải lượng hơi dung môi bay hơi trong quá trình sơn điện di thể hiện 

trong bảng sau: 

Bảng 3. 5. Tải lượng các chất hữu cơ bay hơi chính ở dây chuyền sơn điện di 

TT 
Tên hóa chất 

Mc 
(g/mol) 

Pv 
(Pa) 

Tải lượng 
E (g/s) 

Tải lượng 
E (g/h) 

2  Hexylen glycol 25% 118 1,65 0,00005 0,18 
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3  2-Butoxyethyl axetat  160 38,6 0,002 6,2 

 Tổng tải lượng    6,38 

Giả thiết công nhân làm việc tiếp xúc trực tiếp với hơi các chất hữu cơ trong ca làm 

việc 8h ở khu vực dây chuyền sơn điện di (nằm trong khối hộp có kích thước 

15m×2,5m×4m (V = 150m3), phần không gian chứa máy móc thiết bị chiếm khoảng 40% 

thể tích khối hộp). Phần thể tích khuếch tán khí (khu vực làm việc) trong khối hộp bằng 

60%V = 90 m3. Khi đó nồng độ các chất tích lũy lớn nhất trong khu vực làm việc của 

công nhân được tính toán như sau: 

 

 

 

 

Theo NIOSH, nồng độ phơi nhiễm trung bình ca làm việc (TWA) cho phép đối 

với 2-Butoxyethyl acetat là 33 mg/Nm3. Đối với Hexylen glycol, theo ACGIH, ngưỡng 

tiếp xúc trung bình ca cho phép là 96,5 mg/Nm3 (20ppm). Kết quả tính toán cho thấy 

nồng độ 2-Butoxyethyl acetat trong khu vực không khí làm việc trực tiếp của công nhân 

khi không có biện pháp thu gom, xử lý có giá trị lớn hơn so với ngưỡng cho phép theo 

NIOSH. 

Quá trình sấy bán thành phẩm sau sơn điện di 

Đối với quá trình sấy bán thành phẩm sau sơn điện di sử dụng khí nóng gia nhiệt 

bằng điện, do đó khí thải phát sinh ở đây chủ yếu sẽ là hơi dung môi của hóa chất sử 

dụng trong quá trình sơn. Theo thiết kế, độ dày lớp sơn phủ cho các sản phẩm có độ dày 

khoảng 10 – 20 µm. Tỷ lệ dung môi trong lớp bám dính lên bề mặt vật liệu cần sơn 

thông thường có giá trị khoảng 3 – 5% tổng khối lượng. Theo Error! Reference source n

ot found., khối lượng dung môi hữu cơ trong giai đoạn II 0,51 tấn/năm = 70,8g/h, sau 

khi nâng công suất là 0,6 tấn/năm = 83,3 g/h. 

Theo thông tin từ nhà sản xuất công nghệ, tỷ lệ sơn trong hỗn hợp bám dính chiếm 

khoảng 95 – 97%. Do đó, lượng dung môi bay hơi trong quá trình sấy ước tính: 

- Giai đoạn II: Esấy = 5%×70,8 = 3,54 (g/h) 

- Sau khi nâng công suất: Esấy = 5%×83,3 = 4,16 (g/h) 

Cùng giả thiết nêu trên, nồng độ hơi hữu cơ (HHC) tích lũy trong khu vực làm việc 

của công nhân trong ca làm việc ước tính lớn nhất bằng: 

 

 

Kết quả tính toán có giá trị cao hơn so với ngưỡng giá trị giới hạn tiếp xúc trung 

bình ca của 2 – Butoxyethyl acetat theo NIOSH. 

Đánh giá tác động: Khí, hơi của các dung môi hữu cơ sử dụng trong quá trình sơn 

3
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điện di nếu không được thu gom, xử lý, khi thoát ra ngoài môi trường có thể gây tác 

động xấu đến sức khỏe của cán bộ công nhân viên làm việc trực tiếp tại khu vực xưởng 

điện ly. Do đó, cần có biện pháp thu gom, xử lý thành phần hơi các chất hữu cơ phát 

sinh từ các quá trình sơn phủ điện di, sấy bán thành phẩm trong dây chuyền sơn điện di. 

(3) Tải lượng ô nhiễm từ quá trình làm sạch sơn ở khung treo bán thành phẩm 

của dây chuyền sơn điện di 

Quá trình rũ bụi sử dụng công nghệ phun bi kim loại vào các khung, giá đỡ bán 

thành phẩm để làm tróc lớp sơn trên bề mặt. Theo Error! Reference source not found., t

ổng khối lượng sơn epoxy và phẩm màu sử dụng để tráng phủ kim loại trong giai đoạn 

II là 4,03 tấn/năm = 559,6 g/h, sau khi nâng công suất là 4,7 tấn/năm = 652,7 g/h. Khối 

lượng sơn bám trên khung treo, giá đỡ ước tính bằng 5% khối lượng sơn sử dụng. Giả 

thiết bụi được rũ hết, khi đó lượng bụi tính bằng khối lượng sơn bám trên bề mặt khung, 

giá đỡ. Theo đó, khối lượng bụi tính bằng: 

- Giai đoạn II: Mbụi = 5%×559,6 = 28,0 (g/h). 

- Sau khi nâng công suất: Mbụi = 5%×652,7 = 32,6 (g/h). 

Giả thiết công nhân làm việc tại khu vực đặt máy phun bi (diện tích 9m2) với chiều 

cao tính toán là 4m trong khoảng thời gian 15 phút = 0,25h (thời gian cho mỗi lần phun 

bi làm sạch), nồng độ bụi sơn lớn nhất phát tán vào không khí nếu không được thu gom 

xử lý được ước tính bằng: 

 

 

Kết quả tính toán cho thấy 

nồng độ bụi sơn có giá trị cao hơn nhiều so với ngưỡng giới hạn cho phép 8mg/Nm3 

(Bụi toàn phần, TWA) trong QCVN 02:2019/BYT – Quy chuẩn kỹ thuật quốc gia về 

bụi – giá trị giới hạn tiếp xúc cho phép bụi tại nơi làm việc. 

Đánh giá tác động: Bụi từ quá trình làm sạch sơn ở khung treo, giá đỡ bán thành 

phẩm sử dụng phương pháp bắn bi là thành phần nguy hại. Nếu không có biện pháp thu 

gom xử, lý, có thể gây tác động xấu đến sức khỏe người lao động và môi trường xung 

quanh. Do đó, cần có biện pháp thu gom, xử lý bụi sơn từ quá trình này. 

(4) Tải lượng ô nhiễm từ quá trình gia công cắt gọt kim loại 

Quá trình gia công cơ khí chủ yếu sử dụng các loại dầu làm mát, cắt gọt kim loại, các 

loại dầu này có nhiệt độ sôi cao (trên 200oC), độ bay hơi ở nhiệt độ thường là rất thấp. 

Các tham số của quá trình gia công tạo hình sử dụng dầu cắt gọt (tham khảo từ 

MSDS) như sau: 

- Áp suất hơi: Pv, hữu cơ < 0,5 Pa 

- Khối lượng mol phân tử: M = 314 - 360 g/mol 

- Nhiệt độ hệ: T = 303oK (30oC) 

- Tổng diện tích khu vực gia công cơ khí: F = 9,5 m2 (tổng tiết diện của 38 máy 
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gia công cơ khí gồm 22 máy tiện CNC, 04 máy phay CNC, 08 mài CNC, 01 tiện trục, 

02 máy gia công trục, 01 phay lăn; diện tích khu vực gia công ở mỗi máy tính bằng 

0,25m2). Sau khi nâng công suất gồm 45 máy, khi đó F = 11,25m2. 

- Chiều dài buồng máy trung bình: X = 1,0 m. 

- Đối với hệ thống máy gia công tạo hình, chọn tốc độ luồng khí di chuyển trong 

các buồng máy gia công là U = 0,05 m/s. 

Thay số vào các biểu thức (4), (4.1), (4.2) và (4.3) ta được tải lượng lượng ô nhiễm 

phát sinh từ quá trình gia công kim loại trong giai đoạn II là EGCCK = 0,00185 g/s tương 

đương 6,6 g/h. Sau khi nâng công suất là 0,0022 g/s tương đương 7,8 g/h. 

Giả thiết công nhân làm việc trong xưởng gia công tiếp xúc hơi các loại dầu gia 

công cơ khí trong khoảng thời gian 8h trong phạm vi đứng vận hành máy (khoảng 

2m2/máy gia công) với chiều cao tính toán là 2m (V = 4m3). Khi không có biện pháp 

thu gom khí, hơi dầu phát sinh từ quá trình gia công, nồng độ hơi dầu tích lũy lớn nhất 

trong ca tại khu vực làm việc của công 

nhân (tính cho khu vực của 1 máy gia công 

cơ khí làm việc) là: 

 

Kết quả tính toán cho thấy nồng độ hơi dầu trong khu vực không khí làm việc trực 

tiếp của công nhân có giá trị lớn hơn so với giới hạn trong QCVN 03:2019/BYT (300 

mg/Nm3 nếu áp dụng đối với xăng). Do đó, để đảm bảo môi trường làm việc cho người 

lao động, cần có biện pháp thu gom hơi dầu cắt gọt, dầu mài phát sinh từ quá trình gia 

công cơ khí. 

(5) Tải lượng ô nhiễm từ quá trình đúc ép nhựa 

Quá trình đúc ép nhựa được thực hiện bằng các máy đúc ép dạng đùn đặt tại các 

xưởng đúc nhựa (phục vụ dây chuyền sản xuất động cơ) và xưởng sản xuất dây kết nối, 

dây cáp thông tin. Các loại nhựa sử dung bao gồm nylon 66 (PA66), nylon 46 (PA46) 

sử dụng ở xưởng đúc nhựa và poly vinyl clorua (PVC) sử dụng ở xưởng sản xuất dây 

kết nối, dây cáp thông tin. Do quá trình đúc ép nhựa được thực hiện bằng hệ thống máy 

móc hiện đại, đồng bộ, các quá trình gia nhiệt đến làm nguội đều khép kín, cách ly với 

bên ngoài, hệ thống điều khiển, kiểm soát nhiệt độ chính xác nên gần như không phát 

sinh khí, hơi từ bắt nguồn nguyên vật liệu. Nhiệt độ gia nhiệt trong khoảng từ 160 - 

180oC đối với PVC (theo tài liệu [15] khi nhiệt độ trên 200oC PVC bị nhiệt phân thành 

HCl và polyene), 280 - 290oC đối với PA46, 260 - 270oC đối với PA66.  

Ngoài ra, đối với nhựa hạt PVC thương phẩm được các nhà sản xuất thêm chất phụ 

gia phổ biến là hệ canxi-kẽm (hỗn hợp của nhiều chất trong đó có Canxi stearat 

Ca(C18H35O2)2, Kẽm stearat Zn(C18H35O2)2, chất đồng ổn định như polyol hoặc axit béo, 

chất bôi trơn như parafin) vào làm chất ổn định nhiệt, chiếm từ 2-5% khối lượng nhựa 

PVC [17]. Thành phần Ca(C18H35O2)2 có tác dụng hấp thụ HCl sinh ra khi PVC bị phân 

hủy chuyển thành dạng muối bền CaCl2, trong khi Zn(C18H35O2)2 có tác dụng ngăn cản 
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sự phân hủy bởi nhiệt. Do đó, khi gia nhiệt ở khoảng nhiệt độ dưới 200oC, gần như thành 

phần khí độc HCl bị loại bỏ. Đối với nhựa PA66 và PA46, theo tính chất hóa học của 

chúng, khi gia nhiệt ở nhiệt độ dưới 300oC thì 2 loại nhựa này sẽ không bị phân hủy, 

không sinh ra các khí độc hại. Hơi nhựa phát sinh trong các quá trình sấy khô, ép đùn 

chủ yếu là các monomer của các loại nhựa tương ứng là Hexamethylene diamine 

(HMDA) và Tetramethylene diamine (TMDA). 

Theo tài liệu [16], tỷ lệ monomer tồn dư trong hạt nhựa thương phẩm <0,1% khối 

lượng đối với PA66 và PA46. Đối với nhựa PVC, theo tài liệu [17], tỷ lệ tồn dư vinyl 

clorua (VC) trong nhựa PVC cấp công nghiệp không quá 5ppm. Theo Error! Reference s

ource not found., khối lượng sử dụng trong giai đoạn II của PA66 là 50 tấn/năm, PA46 

là 5 tấn/năm và PVC là 5 tấn/năm (nhà máy hiện hữu chưa có hoạt động đúc ép nhựa). 

Khi đó, tải lượng phát thải tối đa của hơi nhựa (monomer) tương ứng là: 

EPA66+PA46 = (50+5)×0,1%/300/24 = 7.639 (mg/h) 

EVC = 5×109×5×10-6/300/24 = 3,47 (mg/h) 

Theo Error! Reference source not found., chất chống dính khuôn nhựa được sử d

ụng có thành phần gồm dầu silicon 15-20%, propan 10-15%, Butan 25-30%, sản phẩm 

chưng cất dầu mỏ 30-60%. Tổng khối lượng chất chống dính ước tính sử dụng khoảng 

9,0 kg/năm tương đương 1.250 mg/h cho cả 2 khu vực xưởng đúc nhựa và xưởng sản 

xuất dây kết nối. Trong đó, xưởng đúc nhựa chiếm 90% khối lượng sử dụng tương ứng 

1.125 mg/h, xưởng sản xuất dây dẫn chiếm 10% tương ứng 125 mg/h. 

Tổng tải lượng hơi hữu cơ của quá trình đúc ép nhựa là: 

- Xưởng đúc nhựa: ECHC = 7.639 + 1.125 = 8.764 (mg/h) 

- Xưởng dây kết nối: ECHC = 3,47 + 125 = 128,47 (mg/h) 

Giả thiết toàn bộ lượng hơi nhựa, hơi chất chống dính khuôn phát tán vào khu vực 

công nhân đứng vận hành máy (khoảng 2m2/máy gia công) với chiều cao tính toán là 

4m (V = 8m3), thời gian tiếp xúc là 8h. Máy đúc ép nhựa được bố trí 03 máy ở xưởng 

đúc nhựa và 02 máy ở xưởng sản xuất dây kết nối. Khi đó nồng độ tổng hydrocacbon 

(HC) và vinyl clorua (xưởng dây kết nối) tích lũy lớn nhất trong ca tại khu vực làm việc 

của công nhân ở các khu vực: 

- Xưởng đúc nhựa: 

 

- Xưởng dây kết nối: 

 

 

So sánh với QCVN 03:2019/BYT và 

QCVN 05:2023/BTNMT nồng độ HC và vinyl clorua tích lỹ lớn nhất trong ca tại khu 

vực làm việc có khả năng vượt ngưỡng cho phép (1.500 mg/Nm3 trong 24h đối với HC 

theo QCVN 05:2023 và 1,0 mg/Nm3 đối với Vinyl clorua trong 8h). 

3

1,

8.764 8
2.921( / )

3 8
HCC mg Nm


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Đánh giá tác động: Mặc dù tải lượng phát sinh hơi hữu cơ sử dụng trong các quá 

trình gia công đúc nhựa là không lớn, nhưng nếu không được thu gom, xử lý thì theo 

thời gian, hơi hữu cơ tích lũy trong không khí có thể ảnh hưởng không tốt đến sức khỏe 

người lao động trong khu vực hệ thống máy đúc nhựa và môi trường không khí xung 

quanh. Do đó, cần có biện pháp thu gom, xử lý hơi hữu cơ phát sinh từ quá trình đúc ép 

nhựa để đảm bảo điều kiện về môi trường lao động của công nhân làm việc trong nhà 

máy. 

 (5) Tải lượng ô nhiễm từ quá trình lắp ráp có sử dụng keo 

Trong quá trình lắp ráp các bộ phận của động cơ; chất kết dính là các loại keo 

epoxy hỗn hợp, keo đóng rắn bằng tia UV được sử dụng để kết nối các bộ phận. Theo 

Error! Reference source not found., tổng khối lượng các loại keo, các chất kết dính s

ử dụng trong quá trình lắp ráp ở các xưởng sản xuất như sau: 

Bảng 3. 6. Khối lượng các loại keo sử dụng trong sản xuất của Dự án giai đoạn II.  

TT Tên hóa chất Thành phần 

Khối lượng (tấn/năm) 

GĐ II 
Sau khi nâng 

công suất 

I Xưởng lắp ráp  

1  
Keo Loctite 

603 

4-t-Butylcyclohexyl methacrylate 25-

50%, 1-Methyltrimethylene 

dimethacrylate 10-20%, 

Hydroxypropyl methacrylate <10%, 

Acrylic axit <10%, Alcohols < 3%, 

Cumen hydroperoxit <1%, 2,2'-

Ethylenedioxydiethyl dimethacrylate 

<1%, methacrylic axit <1%, methyl 

methacrylate <1% 

0,31 0,36 

2  
Keo Loctite 

680 

3,3,5 Trimethylcyclohexyl 

methacrylate 10 - 20%, 2-

Hydroxyethyl methacrylate 10 - 30%, 

2-Hydroxyethyl methacrylate 3-5%, 

Methacrylic axit <19%, 2,2'-

Ethylenedioxydiethyl dimethacrylate 

< 1%, Acetic axit < 1%, 2-

phenylhydrazide <1%, maleic axit 

<1%, thành phần khác 60% 

0,41 0,48 

3  

Chất đóng rắn, 

làm cứng keo 

epoxy 

Methylhexahydrophthalic anhydrit 

≥99% 2,78 3,24 
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TT Tên hóa chất Thành phần 

Khối lượng (tấn/năm) 

GĐ II 
Sau khi nâng 

công suất 

II Xưởng sản xuất dây kết nối, dây cáp thông tin  

4  Keo 502 

Bisphenol A ≤ 50%, Xylen < 22%, 

Ethylbenzen ≤ 5%, 1-methoxy-2-

propanol ≤ 5%, butan-1-ol <10%  

0 0,001 

5  
Keo 3M 

CA40H 

Etyl cyanoacrylate ≥93%, poly 

(methyl methacrylate) ≤ 7% 

 
0 0,0012 

6  
Keo đóng rắn 

bằng tia UV Nhựa acrylic, chất cảm quang 
0 1,2 

Căn cứ vào thành phần của các loại keo sử dụng, MSDS và đặc tính lý hóa học của 

các chất, các chất hữu cơ có khả năng gây ô nhiễm phát sinh từ quá trình dán keo bao 

gồm: Etyl cyanoacrylate, Xylen, 1-Methoxy-2-propanol, Etylbenzen, Axit axetic, Axit 

acrylicm. Quá trình đóng rắn sử dụng keo epoxy và chất đóng rắn được thực hiện dưới 

điều kiện nhiệt độ từ 160 – 200oC bên trong buồng sấy, thành phần khí phát sinh chính 

trong quá trình này chủ yếu là CO2 và một lượng nhỏ Methylhexahydrophthalic 

anhydrit. Đối với keo đóng rắn bằng tia UV, không phát sinh hơi keo hay VOCs.  

Theo tài liệu “Sittig, M. (1975). Environmental sources and emissions handbook” 

tỉ lệ thất thoát do bay hơi trung bình của các loại keo là 0,1% khối lượng sử dụng. Căn 

cứ theo thành phần và khối lượng trong keo ở Bảng 3. 6, tải lượng các chất ô nhiễm 

được tính toán theo biểu thức: 

 

Trong đó:  

+ EX – Tải lượng ô nhiễm của chất X, g/h 

+ Mi – Khối lượng keo i sử dụng hàng năm, tấn/năm 

+ CX% - Hàm lượng % của chất X trong keo i, % 

Kết quả tính toán tải lượng của các chất ô nhiễm được thể hiện trong bảng sau: 

Bảng 3. 7. Tải lượng ô nhiễm hơi hữu cơ trong quá trình lắp ráp. 

TT Tên hóa chất Giai đoạn II Sau khi nâng công suất 

  
Tải lượng E 

(tấn/năm) 

Tải lượng 

Ei (mg/h) 

Tải lượng E 

(tấn/năm) 

Tải lượng 

Ei (mg/h) 

I Xưởng lắp ráp 

1  Ethyl cyanoacrylate 0,0007 0,10 0,001 0,14 

2  Axit acetic 0,003 0,44 0,004 0,59 

9%
0,1% 10 ( / )

300 24

i X
X

M C
E mg h


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
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3  Axit acrylic  0,028 3,89 0,032 4,44 

4  Axit methacrylic  0,002 0,29 0,003 0,44 

5  
Metylhexahydrophthalic 

anhydrit 

0,002 266,67 
0,003 400,00 

 Tổng I  271,39   405,62 

II Xưởng sản xuất dây kết nối, dây cáp thông tin 

6  Ethylbenzen 4,0×10-5 0,006 5,0×10-5 0,007 

7  1-Methoxy-2-propanol 4,0×10-5 0,006 5,0×10-5 0,007 

8  Xylen 1,8×10-4 0,025 2,2×10-4 0,031 

9  1-Butanol 0,8×10-4 0,011 1,0×10-4 0,014 

 Tổng II  0,048  0,059 

III Khu vực lắp ráp tự động 

10  Ethyl cyanoacrylate 0,8×10-4 0,01 10-4 0,017 

11  Axit acetic 4×10-4 0,06 5×10-4 0,074 

12  Axit acrylic  0,003 0,42 0,004 0,556 

13  Axit methacrylic  3,5×10-4 0,05 4×10-4 0,056 

14  
Metylhexahydrophthalic 

anhydrit 
3,5×10-4 

43,75 
4×10-4 50,0 

 Tổng III  44,29  50,70 

 Tổng cộng  315,73  456,38 

Với giả thiết công nhân làm việc trong khu vực có diện tích 2m2, chiều cao tính 

toán là 2m (V = 4m3, không gian làm việc tại chỗ của công nhân). Số lượng các vị trí sử 

dụng keo sau khi nâng công suất: xưởng lắp ráp có 16 vị trí; xưởng sản xuất dây kết nối 

có 08 vị trí; khu vực dây chuyền lắp ráp tự động có 03 vị trí. Khi đó nồng độ chất ô 

nhiễm tích lũy lớn nhất trong khu vực làm việc của công nhân trong ca (8h) được tính 

trong trường hợp sau khi nâng công suất và theo  biểu thức: 

 

 

Trong đó: n là số lượng các vị trí sử dụng keo ở các xưởng tương ứng. 

Kết quả tính toán được thể hiện trong bảng sau: 

Bảng 3. 8. Kết quả tính toán các chất dễ bay hơi trong quá trình sử dụng keo. 

TT Tên hóa chất 

Nồng độ 

trung bình ca 

8h (mg/Nm3) 

Ngưỡng tiếp 

xúc ca cho 

phép 

 (mg/Nm3) 

Tài liệu, quy 

chuẩn tham 

chiếu 

Thời gian tích 

lũy để đạt 

ngưỡng cho 

phép (ngày) 

I Xưởng lắp ráp  

1  Ethyl cyanoacrylate 0,02 1,02 ACGIH 
19,7 

3

WA

8
( / )i

T

E
C mg Nm

n V
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2  Axit axetic 0,07 25 
QCVN 

03:2019/BYT 112,4 

3  Axit acrylic  0,56 6,0 NIOSH 
3,6 

4  Axit methacrylic  0,06 70 NIOSH 
420,0 

5  
Metyl hexahydrophthalic 

anhydrit 
50,0 79,3 MSDS 

0,5 

II Xưởng sản xuất dây kết nối, cáp thông tin 

6  Xylen 0,002 100 
QCVN 

03:2019/BYT Rất lâu 

7  1-Methoxy-2-propanol 0,002 553,5 MSDS 
Rất lâu 

8  Ethylbenzen 0,008 435 OSHA 
Rất lâu 

9  1-Butanol 0,004 60,5 ACGIH 
Rất lâu 

III Khu vực dây chuyền lắp ráp tự động 

10  Ethyl cyanoacrylate 0,01 1,02 ACGIH 
29,6 

11  Axit axetic 0,05 25 
QCVN 

03:2019/BYT 168,7 

12  Axit acrylic  0,37 6,0 NIOSH 
5,4 

13  Axit methacrylic  0,04 70 NIOSH 
630,0 

14  
Metyl hexahydrophthalic 

anhydrit 
33,33 79,3 MSDS 

0,8 

Đánh giá tác động: Kết quả tính toán cho thấy nồng độ các chất đều nằm trong 

ngưỡng tiếp xúc trung bình ca cho phép cho phép theo QCVN 03:2019/BYT và các tiêu 

chuẩn tham chiếu hóa chất tương ứng. Tuy nhiên, nếu không có biện pháp thu gom, hút 

khí thì các thành phần này có thể tích lũy sau một khoảng thời gian nhất định và đạt tới 

ngưỡng nguy hại tới sức khỏe. Do đó, để đảm bảo an toàn sức khỏe cho người lao động 

cần có biện pháp thu gom khí, hơi hữu cơ phát sinh từ các quá trình sử dụng keo. 

(6) Khói từ quá trình hàn tại các xưởng lắp ráp và sản xuất dây kết nối, dây cáp 

thông tin 

 Trong quá trình hàn thiếc ở các dây chuyền sản xuất các sản phẩm động cơ, dây 

cáp dẫn điện, khói hàn là một yếu tố có khả năng gây ô nhiễm môi trường. Thành phần 

của khói hàn chủ yếu là thành phần của các chất có trong chất trợ hàn. Theo Error! R

eference source not found., thành phần chất trợ hàn bao gồm: 89,3% isopropanol, 

0,72% 1-octanol, 2,6% 2-Butanol, nhựa thông 2,85%, suberic axit 1,84%. Butylstearate 

1,03%. Trong đó, các thành phần dễ bay hơi là isopropanol, 2-Butanol và 1-octanol. 

Khối lượng chất trợ hàn sử dụng trong giai đoạn II ước tính khoảng 0,02 tấn/năm, 
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giai đoạn sau khi nâng công suất khoảng 0,025 tấn/năm được sử dụng trong 2 xưởng: 

xưởng lắp ráp động cơ và xưởng sản xuất dây kết nối, dây cáp thông tin. Giả thiết dưới 

tác dụng của nhiệt hàn, các chất dễ bay hơi kể trên bay hơi toàn bộ trong quá trình hàn. 

Tải lượng ô nhiễm của các chất được ước tính theo biểu thức sau: 

 

Trong đó:  

+ Ei – Tải lượng ô nhiễm của chất i, g/h 

+ M – Khối lượng chất trợ hàn sử dụng hàng năm, tấn/năm 

+ Ci% - Hàm lượng % của chất i trong chất trợ hàn, % 

Kết quả tính toán cho các chất trong chất trợ hàn như sau: 

 Bảng 3. 9. Tải lượng ô nhiễm của chất hữu cơ dễ bay hơi trong quá trình hàn. 

TT Tên hóa chất 

Khối lượng (kg/năm) 
Hàm 

lượng 

(%) 

Khối lượng chất 

thành phần 

(kg/năm) 

Tải lượng Ei (g/h) 

Giai 

đoạn II 

Sau khi 

nâng công 

suất 

Giai 

đoạn II 

Sau khi 

nâng công 

suất 

Giai 

đoạn II 

Sau khi 

nâng công 

suất 

I Xưởng lắp ráp  

1 Isopropanol 

18,0 21,5 

89,3 17,08 18,98 2,38 2,64 

2 1-Octanol 0,72 0,14 0,15 0,018 0,02 

3 2-Butanol 2,6 0,50 0,55 0,072 0,08 

 Tổng I 
 

    2,47 2,73 

II Xưởng sản xuất dây kết nối, cáp thông tin 

4 Isopropanol 

2,0 3,5 

89,3 3,02 3,35 0,42 0,47 

5 1-Octanol 0,72 0,024 0,027 0,00 0,00 

6 2-Butanol 2,6 0,088 0,098 0,009 0,01 

 Tổng II 
 

   
 

0,43 0,48 

III Khu vực dây chuyền lắp ráp tự động 

7  Isopropanol 
 

 89,3 2,11 2,11 0,29 0,29 

8  1-Octanol 
 

 0,72 0,02 0,02 0,00 0,00 

9  2-Butanol 
 

 2,6 0,06 0,06 0,01 0,01 

6%
10 ( / )

300 24

i
i

M C
E g h


= 


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TT Tên hóa chất 

Khối lượng (kg/năm) 
Hàm 

lượng 

(%) 

Khối lượng chất 

thành phần 

(kg/năm) 

Tải lượng Ei (g/h) 

Giai 

đoạn II 

Sau khi 

nâng công 

suất 

Giai 

đoạn II 

Sau khi 

nâng công 

suất 

Giai 

đoạn II 

Sau khi 

nâng công 

suất 

 Tổng III 
 

   
 

0,3 0,3 

 
Tổng 

I+II+III 

 
   

 
3,2 3,51 

Với giả thiết công nhân làm việc trong khu vực có diện tích 2m2, chiều cao tính 

toán là 2m (V = 4m3, không gian làm việc tại chỗ của công nhân). Khi đó nồng độ chất 

ô nhiễm tích lũy lớn nhất trong khu vực làm việc của công nhân trong ca (8h) được tính 

bởi biểu thức: 

 

Trong đó:  

- n là số vị trí phát sinh khói hàn. Dự án sau khi nâng công suất thì xưởng lắp ráp 

động cơ có 9 dây chuyền, mỗi dây chuyền có 02 vị trí, 02 vị trí ở khu vực sửa chữa tổng 

n1 = 20; xưởng sản xuất dây kết nối, dây cáp thông tin có n2 = 4 vị trí.  

Kết quả tính toán nồng độ lớn nhất được thể hiện trong bảng sau: 

Bảng 3. 10. Kết quả tính toán tải lượng ô nhiễm trong quá trình sử dụng keo. 

TT 
Tên hóa 

chất 

Nồng độ 

trung bình 

ca (mg/Nm3) 

Ngưỡng tiếp xúc 

ca cho phép 

 (mg/Nm3) 

Tài liệu, quy 

chuẩn tham 

chiếu 

Thời gian tích 

lũy để đạt 

ngưỡng cho 

phép (ngày) 

I Xưởng lắp ráp động cơ 

1  Isopropanol 234,3 980 OSHA 4,2 

2  1-Octanol 1,9 - - - 

3  2-Butanol 6,8 150 
QCVN 

03:2019/BYT 
22,1 

II Xưởng sản xuất dây kết nối, cáp thông tin 

4  Isopropanol 232,6 980 OSHA 4,2 

5  1-Octanol 1,9 - - - 

6  2-Butanol 6,8 150 
QCVN 

03:2019/BYT 
22,1 

III Khu vực lắp ráp tự động 

3

WA

8
1000 ( / )i

T

E
C mg Nm

n V


= 


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TT 
Tên hóa 

chất 

Nồng độ 

trung bình 

ca (mg/Nm3) 

Ngưỡng tiếp xúc 

ca cho phép 

 (mg/Nm3) 

Tài liệu, quy 

chuẩn tham 

chiếu 

Thời gian tích 

lũy để đạt 

ngưỡng cho 

phép (ngày) 

7  Isopropanol 29,3 980 OSHA 33,4 

8  1-Octanol 0,2 - - - 

9  2-Butanol 0,9 150 
QCVN 

03:2019/BYT 
166,6 

Đánh giá tác động: Kết quả tính toán cho thấy nồng độ trung bình ca tích lũy lớn 

nhất của các chất đều nằm trong ngưỡng cho phép theo OSHA và QCVN 03:2019/BYT. 

Tuy nhiên, nếu không có biện pháp thu gom xử lý, các chất này có khả năng tích lũy 

trong không khí nhà xưởng, sau vài ngày nồng độ tích lũy có khả năng vượt ngưỡng 

theo quy chuẩn tham chiếu. Các chất này khi nồng độ đủ lớn thì có khả năng gây ảnh 

hưởng không tốt tới sức khỏe người lao động nếu tiếp xúc lâu dài. Do đó, cần có biện 

pháp thu gom, xử lý khói hàn từ quá trình hàn thiếc tại các dây chuyền lắp ráp và sản 

xuất dây dẫn.  

(7) Bụi, khí thải phát sinh từ hoạt động của phương tiện giao thông 

Khi dự án đi vào hoạt động, bụi và khí thải phát sinh từ các phương tiện giao thông 

vận chuyển sản phẩm, nguyên vật liệu ra vào nhà máy. Thành phần ô nhiễm chính bao gồm 

bụi, CO, SO2, NOx.  

Phạm vi ảnh hưởng bao gồm khu vực nhà máy và khu vực xung quanh dọc theo 

tuyến đường giao thông, vận tải.  

Đối với nguồn phát sinh từ phương tiện đưa đón cán bộ công nhân viên lao động 

(giả thiết sử dụng xe khách 45 chỗ), mỗi ngày ước tính có khoảng (2 lượt/ngày × 600 

lao động)/45 = 26,6 lượt xe/ngày ra vào khu vực Dự án. Quãng đường di chuyển trung 

bình khoảng 10km (tính cả lượt đi và về), do Dự án sử dụng lao động chủ yếu là lao 

động địa phương. 

Theo Error! Reference source not found., Error! Reference source not found. và

 Error! Reference source not found., tổng khối lượng nguyên vật liệu, hóa chất cần 

vận chuyển của Dự án sau khi nâng công suất là 4.849,2 tấn/năm. Khối lượng trung bình 

của động cơ bước hỗn hợp, động cơ servo, động cơ không chổi than và sản phẩm dây 

kết nối, cáp thông tin lần lượt là 1,1kg, ,158kg, 1,28kg và 0,05kg. Tổng khối lượng của 

các sản phẩm tính theo công suất tương ứng tính bằng: 

 (1,1×3150.000+1,58×50.000+1,28×300.000+0,05×500.000)/1000 = 3.953 (tấn/năm) 

Tổng khối lượng nguyên vật liệu hóa chất, sản phẩm cần vận chuyển trong năm 

tương ứng là 4.849,2 + 3.953 = 8.802,2 tấn/năm tương đương với khoảng 29,3 tấn/ngày 

(với giả thiết Dự án hoạt động 300 ngày làm việc/năm). Theo đó số lượt xe ô tô có trọng 

tải 7 tấn cần thiết để vận chuyển là 4,2 chuyến/ngày. Giả thiết nguyên vật liệu chủ yếu 

được vận chuyển nhập về từ cảng Đình Vũ thì quãng đường vận chuyển của mỗi chuyến 
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trung bình là 28 km thì quãng đường ô tô di chuyển là 2×(4,2×28) = 234 km (tính cả 

lượt đi và về). Nhiên liệu sử dụng cho hoạt động vận tải nguyên vật liệu, hóa chất, sản 

phẩm chủ yếu là dầu diesel. 

Mức độ ô nhiễm giao thông phụ thuộc vào chất lượng đường, mật độ xe, lưu lượng 

dòng xe, chất lượng kĩ thuật xe và lượng nhiên liệu tiêu thụ. Hệ số phát thải ô nhiễm của 

một số phương tiện giao thông phổ biến được thể hiện trong bảng sau: 

Bảng 3. 11. Hệ số phát thải đối với các loại xe của một số chất ô nhiễm chính 

Loại xe 
CO 

(g/km) 

Tổng bụi, 

muội khói 

(g/km) 

SO2 

(g/km) 

NOx 

(g/km) 

Xe tải động cơ 

Diesel > 3,5 tấn 
7,4 1,5 7,27S 18,4 

Xe tải động cơ 

Diesel < 3,5 tấn 
1,1 0,1 1,15S 0,5 

Mô tô và xe máy 16,0 0,07 0,55S 0,15 

(Nguồn: Nguyễn Đình Tuấn, Tính toán tải lượng ô nhiễm do phương tiện giao 

thông cơ giới đường bộ, Chi cục BVMT TP. Hồ Chí Minh, năm 2006) 

Ghi chú: S là hàm lượng lưu huỳnh trong dầu diesel (S chiếm tối đa 0,05%). 

Dựa vào hệ số ô nhiễm trong Bảng 3. 11 và các thông số giả thiết, tải lượng bụi và 

khí thải phát sinh từ các phương tiện vận chuyển nguyên vật liệu xây dựng và phế thải 

theo biểu thức dưới đây: 

E = N.k.s                  (5) 

Trong đó:  

- E: thải lượng ô nhiễm do hoạt động vận chuyển, kg/h 

- N: tần suất xe lưu thông, xe/h 

- k: hệ số phát thải của các xe vận chuyển, g/km –Bảng 3. 11) 

- s: chiều dài quãng đường vận chuyển, km. 

Dựa vào hệ số ô nhiễm trong Bảng 3. 11, biểu thức (5) và giả thiết, tải lượng bụi 

và khí thải phát sinh từ các phương tiện giao thông ra vào Dự án lớn nhất khi tất cả các 

phương tiện cùng hoạt động tại một thời điểm. Kết quả tính toán cụ thể như sau: 

 

 

 

 

Bảng 3. 12. Thải lượng khí thải phát sinh do các phương tiện tham gia giao thông ra vào Dự 

án. 
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TT 
Hoạt động giao 

thông, vận tải 

Chất ô 

nhiễm 

Hệ số phát 

thải 

(g/km) 

Quãng 

đường di 

chuyển  

(km) 

Thời gian 

hoạt động 

(h/ngày) 

Thải lượng 

(mg/s) 

1  

Nguyên vật liệu, 

hóa chất, sản 

phẩm bằng xe tải 

CO 7,4 

234 8 

96,9 

2  NOx 18,4 241,0 

3  SO2 0,0036 0,0 

4  Bụi 1,5 19,6 

5  

Đưa đón cán bộ 

công nhân viên 

nhà máy 

CO 7,4 

10 8 

68,3 

6  NOx 18,4 169,9 

7  SO2 0,0036 0,0 

8  Bụi 1,5 13,9 

9  

Tổng thải lượng 

của các hoạt động 

trên 

CO 7,4 

244 8 

1.292,1 

10  NOx 18,4 241,0 

11  SO2 0,0036 0,0 

12  Bụi 1,5 19,6 

Để đánh giá tác động của bụi, khí thải phát tán do việc nguyên vật liệu, hóa chất, 

sản phẩm, vận chuyển người, áp dụng mô hình phát tán Gausse cho nguồn điểm có dạng 

tổng quát như sau:  

             

(6) 

 

 

Trong đó: C - Nồng độ chất ô nhiễm tại điểm có cách nguồn thải x (m) xuôi 

theo chiều gió, µg/m3 

 E – Công suất phát thải từ nguồn thải, µg/s 

 H - Chiều cao nguồn thải (ống xả khói xe so với mặt đất), H = 1m 

 

u - Tốc độ gió theo phương Ox (dọc theo phễu phân tán), chọn u = 

3m/s 

 

y z – Hệ số khuếch tán theo theo phương Oy, Oz (phụ thuộc vào 

đặc điểm địa hình và độ ổn định khí quyển, gốc tọa độ là nguồn 

thải), m 

( ) ( )
2 2

2

2 22
exp expexp

2 22
. .

2 2

z zy

y z

z H z Hy

E
C

u

 

   

     − − − +−
+         

     =
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 Đối với đặc điểm địa hình, khí hậu KCN VSIP Hải Phòng, chọn các hệ số I, J, K 

theo các phương Oy, Oz tương ứng với độ ổn định khí quyển loại B. 

Iy Jy Ky Iz Jz Kz 

-2 10 -0,0096 -2 0,8752 0,0136 

Theo đó, nồng độ các chất ô nhiễm tính toán ở các khoảng cách khác nhau so với 

nguồn thải được thể hiện ở bảng dưới đây. 

Bảng 3. 13.Nồng độ các chất ô nhiễm do vận chuyển nguyên vật liệu gây ra tại các vị trí xuôi 

theo chiều gió.  

Ghi chú: QCVN 05:2023/BTNMT: Quy chuẩn kỹ thuật quốc gia về chất lượng 

không khí xung quanh (trung bình 1 giờ). 

Đánh giá tác động: Theo kết quả tính toán ở trên cho thấy nồng độ các thông số 

Khoảng cách 

                    (m) 

Chỉ tiêu 

Nồng độ các chất ô nhiễm tại 

điểm tính toán (mg/Nm3) QCVN 05:2023/BTNMT 

(mg/Nm3) trung bình 1h 
2 5 10 

I Hoạt động vận chuyển nguyên vật liệu, sản phẩm, hóa chất 

CO 20,16 0,0446 0,0000 30 

NOx 50,12 0,1108 0,0000 0,2 

SO2 0,01 0,0000 0,0000 0,35 

Bụi 4,09 0,0090 0,0000 0,3 

II Hoạt động đưa đón cán bộ công nhân viên bằng ô tô 

CO 14,21 0,0314 0,0000 30 

NOx 35,34 0,0782 0,0000 0,2 

SO2 0,01 0,0000 0,0000 0,35 

Bụi 2,88 0,0064 0,0000 0,3 

III Trường hợp tất cả các phương tiện hoạt động cùng một lúc 

CO 34,4 0,076 0,000 30 

NOx 85,5 0,189 0,000 0,2 

SO2 0,0 0,000 0,000 0,35 

Bụi 7,0 0,015 0,000 0,3 
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CO, SO2, NO2, Bụi trong quá trình vận chuyển nguyên vật liệu, sản phẩm, đưa đón cán 

bộ công nhân viên nhà máy trong giai đoạn II có tác động đáng kể tại các điểm trong 

phạm vi 2m tính từ nguồn thải là các ống xả của xe ô tô. Trong phạm vi từ 5m trở lên 

tác động kể trên là nhỏ, nằm trong giới hạn của QCVN 05:2023/BTNMT. Do đó, cần 

có biện pháp giảm thiểu tác động từ các hoạt động vận tải này đặc biệt là trong các giờ 

cao điểm, tập trung mật độ xe cộ đi lại nhiều. 

(8) Mùi hôi phát sinh từ các vị trí tập kết rác thải sinh hoạt 

Tại vị trí đặt thùng chứa chất thải trong khu lưu chứa tạm thời chất thải sinh hoạt 

trước khi được đưa đi xử lý tập trung của nhà máy, trong điều kiện không khí ẩm ướt, 

nóng bức… có thể phát sinh lên men và sự phân hủy hữu cơ diễn ra trong các thùng 

chứa rác sẽ làm phát sinh các mùi hôi thối, mùi hôi thối phát sinh sẽ cho người làm việc 

ở gần vị trí này hoặc đi qua vị trí này thấy khó chịu, đau đầu, mệt mỏi… và gây ô nhiễm 

môi trường xung quanh. 

Nhà vệ sinh tập trung của Công ty nếu không thường xuyên được dọn rửa và khử 

mùi sẽ phát sinh mùi hôi và ảnh hưởng tới môi trường không khí. Vì vậy trong quá trình 

hoạt động Công ty sẽ chú trọng đến nâng cao ý thức của cán bộ công nhân viên nhằm 

giữ gìn vệ sinh chung cho Công ty. 

3) Tác động của chất thải rắn 

Chất thải rắn sinh hoạt 

Chất thải rắn sinh hoạt phát sinh chủ yếu từ hoạt động sinh hoạt của cán bộ và công 

nhân làm việc trong nhà máy bao gồm các thành phần chất vô cơ và hữu cơ như túi 

nilon, vỏ chai lọ, thức ăn thừa, bùn thải từ bể tự hoại,... Công ty không tổ chức hoạt động 

bếp nấu tập thể mà thuê nhà cung cấp dịch vụ suất ăn công nghiệp từ bên ngoài và bố 

trí ăn ca cho cán bộ công nhân viên. Khi Dự án nâng công suất đi vào hoạt động, nhà 

máy dự kiến bổ sung thêm khoảng 400 cán bộ, công nhân viên. Theo số liệu tại mục 

3.1.1.4 chương 3, khối lượng chất thải rắn sinh hoạt phát sinh thực tế tại nhà máy hiện 

hữu là 1,15 tấn/tháng (tương ứng với khoảng 200 người). Do đó, khối lượng chất thải 

rắn sinh hoạt phát sinh trong giai đoạn II ước tính bằng 1,15×400/200 = 2,3 tấn/tháng. 

Tổng khối lượng chất thải rắn sinh hoạt phát sinh sau khi nhà máy nâng công suất ước 

tính bằng 1,15 + 2,3 = 3,45 tấn/tháng. 

Đánh giá tác động: Nếu rác thải không được thu gom, xử lý sẽ bị phân hủy sinh 

nước rỉ rác và mùi gây ô nhiễm môi trường. Mức độ tác động là nhỏ nếu rác thải được 

thu gom và xử lý hàng ngày. 

Chất thải rắn công nghiệp 

Theo bảng cân bằng vật liệu, chất thải rắn công nghiệp phát sinh từ hoạt động sản 

xuất của nhà máy sau khi nâng công suất với khối lượng ước tính khoảng 728,78 tấn/năm 

tương đương khoảng 60,73 tấn/tháng (nhà máy hiện hữu là 5,77 tấn/tháng). Khối lượng 

phát sinh trong giai đoạn II tương ứng là 54,9 tấn/tháng thành phần gồm: 

- Bao bì đóng gói, bìa các-tông, bao tải đựng nguyên vật liệu thải, khối lượng giai 
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đoạn II khoảng 1,34 tấn/tháng, sau khi nâng công suất khoảng 1,48 tấn/tháng; 

- Sắt thép phế liệu, đầu mẩu, phoi kim loại không dính dầu, khối lượng giai đoạn 

II khoảng 53,48 tấn/tháng, sau khi nâng công suất khoảng 59,1 tấn/tháng.  

- Găng tay, khẩu trang, vật tư thải phát sinh từ việc vứt các thiết bị bảo hộ cá nhân 

cần thiết hàng ngày của người lao động và các loại chất thải rắn khác, khối lượng giai 

đoạn II khoảng 0,05 tấn/tháng, sau khi nâng công suất khoảng 0,15 tấn/tháng. 

Đánh giá tác động: Nếu chất thải rắn công nghiệp không được thu gom, xử lý sẽ 

gây cản trở hoạt động sản xuất như chiếm diện tích, gây mất mỹ quan, cản trở giao thông 

hoặc làm nơi cu trú của các sinh vật như chuột, gián, kiến,… 

Mức độ tác động: Nhỏ nếu rác thải được thu gom và xử lý hàng ngày. 

4). Chất thải nguy hại 

Theo bảng cân bằng vật liệu, CTNH phát sinh từ hoạt động sản xuất của Dự án sau 

khi nâng công suất ước tính khoảng 188.834 kg/năm (nhà máy hiện hữu là 21.600 

kg/năm), khối lượng ước tính phát sinh trong giai đoạn II là 167.234 kg/năm,bao gồm 

các loại sau: 

Bảng 3. 14.Danh mục CTNH phát sinh trong giai đoạn vận hành sau nâng công suất. 

TT Tên chất thải 
Mã chất 

thải 

Khối lượng 

(kg/năm) 

Giai đoạn II Sau khi nâng 

công suất 

I Hoạt động sản xuất    

1  Dầu thủy lực tổng hợp thải 17 01 06 4.211 4.755 

2  Dầu động cơ, hộp số thải 17 02 03 1.404 1.585 

3  Dầu cắt gọt thải 17 07 03 10.505 11.860 

4  Giẻ lau, găng tay, vải bảo vệ thải 

chứa thành phần nguy hại 
18 02 01 105 120 

5  Than hoạt tính đã qua sử dụng từ 

quá trình xử lý khí thải 
12 01 04 1.620 1.831 

6  Phoi, mạt kim loại nhiễm thành 

phần nguy hại 
07 03 11 97.403 110.020 

7  Các thiết bị, bộ phận, linh kiện điện 

tử thải 
19 02 05 25 30 

8  Chất tẩy rửa thải 07 01 06 9.532 10.730 

9  Dung dịch thải từ chuyền sơn điện 

di 
07 01 06 2.834 3.200 

10  Bùn thải nhiễm thành phần nguy 

hại 
12 06 05 38.970 44.010 

11  Dịch lỏng thu hồi vụn màng sơn từ 

hệ thống xử lý bụi máy phun bi 
08 01 01 290 335 
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TT Tên chất thải 
Mã chất 

thải 

Khối lượng 

(kg/năm) 

Giai đoạn II Sau khi nâng 

công suất 

12  Bao bì cứng thải bằng nhựa có 

chứa thành phần nguy hại 
18 01 03 50 60 

13  Hóa chất vô cơ thải bỏ bao gồm 

hoặc có thành phần nguy hại 
19 05 03 10 10 

14  Hóa chất hữu cơ thải bỏ bao gồm 

hoặc có thành phần nguy hại 
19 05 04 10 10 

15  Vật liệu lọc dầu thải 18 02 01 120 156 

 Tổng I  167.089 188.674 

II Hoạt động ở khu vực khác    

18  Mực in thải 08 02 01 4 5 

19  Bao bì mềm thải có nhiễm thành 

phần nguy hại 

18 01 01 
45 

50 

20  Bao bì cứng thải bằng kim loại có 

chứa thành phần nguy hại 

18 01 02 
45 

50 

21  Pin, ắc quy thải 16 01 12 35 40 

22  Bóng đèn huỳnh quang thải 16 01 06 10 10 

23  Hộp mực in thải có các thành 

phần nguy hại 

08 02 04 
5 

5 

 Tổng II  145 160 

III Tổng khối lượng (I+II)  167.234 188.834 

Đánh giá tác động: Chất thải nguy hại nếu không thu gom, xử lý riêng theo quy 

định của pháp luật sẽ làm ảnh hưởng đến sức khỏe của công nhân vệ sinh, gây các phản 

ứng hóa học trong xe chở rác, trong lòng rác tạo ra các chất độc hại làm ảnh hưởng đến 

đường hô hấp, đường tiêu hóa của những người tiếp xúc trực tiếp. 

3.2.1.2. Đánh giá, dự báo tác động liên quan đến tiếng ồn, độ rung 

Trong giai đoạn vận hành của Dự án nâng công suất, các thiết bị gây ra tiếng ồn 

của dây chuyền sản xuất như hệ thống máy nén, nén khí động cơ, các máy gia công cơ 

khí,...Thống kê các nguồn gây ồn và mức độ ồn thực tế đo được tại nhà máy sản xuất 

động cơ Thái Thương ở Trung Quốc thể hiện trong bảng sau: 

Bảng 3. 15. Mức ồn do một số thiết bị sản xuất chính gây ra.  

TT Tên máy 
Tiếng ồn tham khảo(dBA) 

Thấp Cao TB 

1  
Hệ thống bơm nước xử lý 

nước thải 
80 85 82,5 
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2  
Máy thổi khí xử lý nước 

thải 
75 78 76,5 

3  
Quạt hút từ các hệ thống xử 

lý khí 
76 85 80,5 

4  Máy nén khí 75 80 77,5 

5  

Hệ thống máy phun bi làm 

sạch khung đỡ sau quá trình 

sơn điện di 

78 84 81 

6  Máy đột dập 90 110 100 

7  Máy mài 88 95 91,5 

8  Máy tiện 82 85 83,5 

Giả thiết trong trường hợp xấu nhất, tất cả các máy móc thiết bị cùng hoạt động. 

Khi đó, mức độ ồn tổng hợp do các nguồn (lấy mức cao X0 = 1m) gây ra tại các điểm 

tính toán theo biểu thức (3) cách nguồn lần lượt là 2, 5, 10, 20 và 25m như sau: 

Bảng 3. 16.Mức ồn tổng hợp do một số thiết bị sản xuất gây ra tại các điểm tính toán 

TT Tên máy 
Lp (Xo) 

(dBA) 

Khoảng cách đến nguồn (m) 

5 10 20 50 100 

1 
Hệ thống bơm nước xử 

lý nước thải 
85 71,0 65,0 59,0 51,0 45,0 

2 
Máy thổi khí xử lý nước 

thải 
78 64,0 58,0 52,0 44,0 38,0 

3 
Quạt hút từ các hệ 

thống xử lý khí 
85 71,0 65,0 59,0 51,0 45,0 

4 Máy nén khí 80 66,0 60,0 54,0 46,0 40,0 

5 

Hệ thống máy phun bi 

làm sạch khung đỡ sau 

quá trình sơn điện di 

84 70,0 64,0 58,0 50,0 44,0 

6 Máy đột dập 110 96,0 90,0 84,0 76,0 70,0 

7 Máy mài 95 81,0 75,0 69,0 61,0 55,0 

 8 Máy tiện 85 71,0 65,0 59,0 51,0 45,0 

  Mức ồn tổng hợp  96,2 90,2 84,2 76,2 70,2 

 
QCVN 

26:2010/BTNMT 
70dBA (6h-21h); 55dBA (21h-6h) 

Đánh giá tác động: Qua kết quả cho thấy mức độ ồn tổng hợp phát sinh do hoạt 

động của các máy móc thiết bị sản xuất tại các vị trí cách nguồn từ 100m trở lên nằm 

trong giới hạn cho phép của quy chuẩn. Ở phạm vi gần hơn 100m, mức độ ồn tổng hợp 

có giá trị vượt quy chuẩn. Ngoài ra, khu vực lắp đặt nằm trong nhà xưởng, do đó đối 

tượng chịu tác động trực tiếp là cán bộ, công nhân viên có mặt ở khu vực làm việc của 

máy móc thiết bị.  

3.2.1.3. Đánh giá, dự báo tác động khác 

Ô nhiễm nhiệt 
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Ô nhiễm nhiệt chủ yếu xảy ra trong các quá trình sử dụng nhiệt hàn, đúc nhựa, gia 

công cơ khí,…Nhiệt tỏa vào môi trường không khí trong khu vực làm việc nói chung 

tương đối lớn, gây ra chênh lệch nhiệt độ giữa ngoài trời và trong nhà nhiều. Sự chênh 

lệch nhiệt độ này sẽ dẫn tới làm ảnh hưởng tới sức khoẻ và năng suất lao động. 

Nhiệt độ trong xưởng sản xuất phụ thuộc vào nhiệt độ môi trường xung quanh, mật 

độ công nhân và kết cấu của nhà xưởng. Ngoài ra, các yếu tố như tốc độ gió cũng là một 

trong các nguyên nhân làm ảnh hưởng tới nhiệt độ trong khu vực sản xuất. Tuy nhiên, 

tốc độ gió còn phụ thuộc nhiều vào cấu trúc nhà xưởng và điều kiện thông gió. 

Quá trình trao đổi nhiệt ở các thiết bị làm lạnh sẽ thải ra ngoài môi trường một 

lượng nhiệt thừa làm cho nhiệt độ môi trường bên ngoài càng tăng cao hơn tạo nên một 

sức ép lớn đối với môi trường không khí. Kết quả là môi trường vi khí hậu thuộc các 

khu vực này bị xáo trộn mạnh, nhiệt độ và sự ô nhiễm khói, bụi, ồn tăng cao dẫn đến 

khả năng lưu thông trao đổi khí sạch bị giảm đi, làm cho chất lượng môi trường không 

khí xung quanh ngày một suy giảm.  

Tác động đến giao thông, kinh tế xã hội 

Tác động đến giao thông vận tải: Giao thông vận tải trong khu vực sẽ bị ảnh hưởng 

nhiều hơn do lượng xe chở nguyên liệu, sản phẩm và đưa đóng cán bộ công nhân viên 

tăng lên. 

Tác động đến phát triển kinh tế – xã hội: 

- Dự án nâng công suất sẽ có tác dụng tốt đến sự phát triển công nghiệp của huyện 

Thủy Nguyên nói riêng và thành phố Hải Phòng nói chung. 

- Dự án nâng công suất đi vào hoạt động đem lại nguồn thu đáng kể cho ngân sách 

của thành phố Hải Phòng và Nhà nước thông qua các loại thuế. 

- Nhờ hoạt động của dự án mà các cơ sở kinh doanh khác có điều kiện giao lưu về 

kinh tế qua các hoạt động với nhà máy như xuất nhập khẩu vật tư, tiêu thụ sản phẩm và 

các dịch vụ khác như hóa chất, vật tư, dịch vụ vận tải. 

3.2.1.4. Các sự cố môi trường có thể xảy ra của dự án 

a) Sự cố đối với các hệ thống thu gom, xử lý khí thải 

Trong giai đoạn vận hành, các hệ thống xử lý khí thải có thể gặp phải những sự cố 

ngoài ý muốn như đường ống dẫn khí bị hở, quạt hút bị hỏng, vật liệu hấp phụ không 

được thay định kỳ, hiệu quả xử lý thấp,… Nếu xảy ra sự cố khí thải sẽ không được thu 

gom, xử lý hoặc xử lý không hiệu quả.  

Tác động do sự cố đối với các hệ thống xử lý khí thải thể hiện trong bảng sau: 

Bảng 3. 17. Các vị trí có nguy cơ xảy ra sự cố đối với khí thải. 

TT 
Vị trí xảy ra  

sự cố 

Nguyên nhân, tình huống 

xảy ra sự cố 
Phạm vi, mức độ tác động 

1 
Hệ thống xử lý khí 

thải dây dây 

- Rò rỉ, bục vỡ đường ống 

dẫn khí thải chưa xử lý; 
Phạm vi tác động: 
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TT 
Vị trí xảy ra  

sự cố 

Nguyên nhân, tình huống 

xảy ra sự cố 
Phạm vi, mức độ tác động 

chuyền sơn điện di, 

các máy đúc nhựa 

và các thiết bị làm 

sạch 

- Hệ thống quạt hút không 

hoạt động; 

- Vật liệu hấp phụ bão hòa, 

không còn khả năng hấp 

phụ, xử lý; 

- Hệ thống bị quá tải do sự 

thay đổi từ nguyên liệu đầu 

vào. 

- Khu vực xưởng sơn điện di, 

phòng thiết bị làm sạch; 

- Khu vực xung quanh nhà 

máy, xuôi theo hướng gió. 

Đối tượng tác động: 

- Cán bộ công nhân viên làm 

việc tại khu vực sản xuất gần 

hệ thống gặp cố; 

- Các đơn vị sản xuất kinh 

doanh lân cận; 

- Môi trường không khí, 

xung quanh Dự án; 

Mức độ tác động: 

- Ảnh hưởng tới sức khỏe 

của người lao động; 

2 

Hệ thống thu gom 

khí hơi khu vực gia 

công tạo hình 

- Rò rỉ, bục vỡ đường ống 

dẫn khí thải chưa xử lý; 

- Hệ thống quạt hút không 

hoạt động; 

- Vật liệu lọc hơi sương dầu 

quá tải. 

3 

Hệ thống thu gom 

khí hơi khu vực lắp 

ráp 

- Rò rỉ, bục vỡ đường ống 

dẫn khí thải chưa xử lý; 

- Hệ thống quạt hút không 

hoạt động; 

Đánh giá tác động: Khí thải không qua xử lý do sự cố của hệ thống xử lý không 

vận hành, hoặc xử lý không hiệu quả chứa các thành phần ô nhiễm có khả năng gây mùi 

khó chịu, ảnh hưởng tới sức khỏe người lao động, ảnh hưởng tới môi trường không khí, 

đất, nước xung quanh nhà máy.  

Để đánh giá được phạm vi tác động của khí thải trong các điều kiện hoạt động bình 

thường và trong trường hợp xảy ra sự cố, đơn vị tư vấn lựa chọn sử dụng phần mềm mô 

phỏng METI-LIS, đây là một phần mềm mô hình hóa dựa trên mô hình phân tán khí 

Gause, do Bộ Kinh tế- Thương mại và Công nghiệp Nhật Bản xây dựng và ban hành bởi 

từ năm 2000. Phần mềm có khả năng mô phỏng phạm vi tác động, tính toán nồng độ ô 

nhiễm của các nguồn khí thải điểm, nguồn đường hoặc tổ hợp các nguồn điểm, nguồn 

đường. Kết quả tính toán, mô phỏng có thể được sử dụng làm căn cứ đánh giá phạm vi, 

mức độ ảnh hưởng của khí thải khi thoát ra ngoài môi trường hoặc làm căn đưa ra các 

phương án, biện pháp ứng phó sự cố phù hợp (đối với các tình huống sự cố). 

Dự án sau khi nâng công suất khi đi vào vận hành, khí thải thoát ra ngoài môi 

trường thông qua 06 ống thoát khí. Thông tin về thành phần, lưu lượng, thông số kỹ 

thuật của ống thoát khí được thể hiện trong bảng sau: 

Bảng 3. 18. Tổng hợp thành phần, lưu lượng các nguồn khí thải thoát ra môi trường. 
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TT Tên ống thoát 

khí 

Ký hiệu Thành phần, tải lượng ô 

nhiễm từ nguồn thải 

Lưu lượng 

(m3/h) 

Tình huống mô 

phỏng 

1  Ống thoát khí hệ 

thống xử lý khí 

thải sơn điện di, 

thiết bị làm 

sạch, máy đúc 

ép nhựa 

OK1 - C12H26: 7,18 g/h 

- Bụi: 32,6 g/h, 

-Hơi CHC (Hexylen 

glycol, 2-

Butoxyethylacetate): 

10,54 g/h 

45.000 Than hoạt tính 

bão hòa hấp 

phụ, hiệu quả xử 

lý bằng 0 

2  Ống thoát khí hệ 

thống thu gom 

khí thải xưởng 

gia công 1 

OK2 - Hơi dầu: 2,6 g/h 14.800 Thu gom và thải 

ra ngoài môi 

trường trong 

điều kiện tấm 

lọc dầu bão hòa, 

không còn khả 

năng lọc sương 

dầu. Tải lượng 

tính bằng 1/3 

tổng tải lượng 

của xưởng gia 

công (7,8 g/h) 

3  Ống thoát khí hệ 

thống thu gom 

khí thải xưởng 

gia công 2 

OK3 - Hơi dầu: 2,6 g/h 11.000 

4  Ống thoát khí hệ 

thống thu gom 

khí thải xưởng 

gia công 3 

OK4 - Hơi dầu: 2,6 g/h 11.000 

5  Ống thoát khí hệ 

thống thu gom 

khí thải xưởng 

lắp ráp 

OK5 - Ethyl cyanoacrylate: 

0,14 mg/h 

- Axit acetic: 0,59 mg/h 

- Axit acrylic: 4,44 mg/h 

- Axit methacrylic: 0,44 

mg/h 

- Metyl hexa 

hydrophthalic anhydrit: 

400 mg/h 

 

6.400 Thu gom và thải 

ra ngoài môi 

trường trong 

điều kiện bình 

thường 

6  Hệ thống thu 

gom khí hơi 

xưởng sản xuất 

dây kết nối + 

chuyền lắp ráp 

tự động 

OK6 - Xylen: 0,031 mg/h 

- 1-Methoxy-2-propanol: 

0,007 mg/h 

- Etyl benzen: 0,007 mg/h 

- 1-Butanol: 0,014 mg/h 

- Vinyl Clorua: 3,47 mg/h 

4.500 Thu gom và thải 

ra ngoài môi 

trường trong 

điều kiện bình 

thường 

Do phần lớn các chất có thể có trong khí thải ra ngoài môi trường không nằm trong 

QCVN 19:2009/BTNMT, QCVN 20:2009/BTNMT và QCVN 05:2023/BTNMT nên 

các thông số đặc trưng được lựa chọn cho mô phỏng là tổng các chất hữu cơ (giả thiết 

dưới dạng CxHy). 

Thông tin chung về điều kiện khí tượng giả thiết: 
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- Tốc độ gió: 2,8 - 3,1 m/s ở độ cao 20m; 

- Nhiệt độ không khí: 25 – 35oC (mùa hè), 10 – 20oC (mùa đông); 

- Hướng gió: Đông Nam – Tây Bắc (mùa hè), Đông Bắc – Tây Nam (mùa đông); 

- Địa hình bằng phẳng, công trình xung quanh thấp, không có đồi núi chắn gió; 

Kết quả tính toán và mô phỏng sự phát tán của các chất hữu cơ trong trường hợp 

hệ thống xử lý khí thải không xử lý hoặc xử lý không hiệu quả được thể hiện trên Hình 

3. 2., theo đó: 

- Vùng đỏ: xuôi theo chiều gió có nồng độ CxHy nằm trong khoảng từ 10 - 21 µg/Nm3.  

- Vùng vàng: xuôi theo chiều gió có nồng độ 5 – 10 µg/Nm3 

- Vùng xanh: xuôi theo chiều gió, nồng độ CxHy < 1 µg/Nm3 

- Điểm có nồng độ cao nhất: 15,5 µg/Nm3 nằm trong vùng đỏ. 

Từ kết quả mô phỏng có thể thấy nồng độ CxHy theo dòng khí thải phát tán ra ngoài 

môi trường nhỏ hơn rất nhiều so với QCVN 05:2023/BTNMT (đối với tổng 

Hydrocacbon là 1.500 µg/Nm3 tính theo trung bình 24h và 5.000 µg/Nm3 tính theo trung 

bình 1h). 

a) 
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b) 

Hình 3. 2. Mô phỏng sự phát tán khí thải chứa các thành phần hữu cơ (CxHy) ra không gian 

xung quanh Dự án. a) Mùa hè. b) Mùa đông 

 Nhận xét: Từ việc mô phỏng tình huống sự cố trong trường hợp tồi nhất là đồng 

thời các hệ thống thu gom, xử lý khí thải từ các quá trình sản xuất hoạt động không hiệu 

quả (các tấm lọc sương dầu, lớp than hoạt tính bị bão hòa) cho thấy tác động của khí 

thải trong tình huống sự cố đến môi trường xung quanh là không lớn (nồng độ CxHy 

trong không khí khuếch tán đều nằm dưới ngưỡng của quy chuẩn). Ngoài ra, kết quả 

quan trắc khí thải đầu ra của các hệ thống thu gom, xử lý khí thải của nhà máy hiện hữu 

trình bày tại mục 2.2.2.2 chương 2, nồng độ các chất trong khí thải đầu ra đều nằm dưới 

ngưỡng QCV 19:2009/BTNMT và QCVN 20:2009/BTNMT. Do đó, trong điều kiện 

hoạt động bình thường (tấm lọc sương dầu, lớp than hoạt tính chưa bị bão hòa) thì tác 

động do khí thải gây ra đối với môi trường không khí xung quanh là nhỏ, không đáng 

kể. 

b) Sự cố đối với hệ thống xử lý nước thải 

Sự cố bể tự hoại:  

- Tắc nghẽn đường ống ra vào bể do rác thải có kích thước lớn; 

- Hóa chất bị đổ vào hệ thống bể tự hoại sẽ giảm hiệu quả xử lý, ảnh hưởng đến 

hiệu quả xử lý của hệ thống xử lý nước thải tập trung của đơn vị cho thuê xưởng. 

Sự cố về hệ thống thu gom nước thải, nước mưa: 

-  Đường cống thoát nước thải, nước mưa bị tắc, ứ đọng do lắng đọng, lâu ngày 

không vệ sinh. 
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- Tắc nghẽn đường ống do để các chất thải có kích thước lớn vào hệ thống. 

- Do quá tải, lượng nước thải lớn hơn kích thước đường ống thiết kế; 

- Do hệ thống bơm hút bị hỏng,…. 

Các sự cố gây ra sẽ có thể làm cho nước thải không thoát được, ứ đọng lại, lan tràn 

ra xung quanh, gây ô nhiễm môi trường của nhà máy và các đơn vị xung quanh. 

Sự cố hệ thống xử lý nước thải công đoạn sơn điện di 

- Hệ thống xử lý bị quá tải do hiệu suất xử lý giảm; 

- Hệ thống bơm tuần hoàn trục trặc kỹ thuật, không hoạt động; 

- Hệ thống lọc gặp sự cố, màng lọc quá hạn sử dụng gây tắc nghẽn hệ thống; 

- Sự cố do thao tác sai quy trình vận hành; 

- Sự cố bị mất điện đột ngột; 

Sự cố đối với hệ thống xử lý nước thải sản xuất nếu không có biện pháp xử lý, 

giảm thiểu sẽ làm gián đoạn quá trình xử lý nước, ảnh hưởng tới sản xuất; làm giảm chất 

lượng nước tuần hoàn gây ảnh hưởng tới quá trình tráng phủ kim loại.  

c) Sự cố hóa chất 

Trong quá trình sản xuất, nhà máy có sử dụng các loại hóa chất như dầu, mỡ, chất 

kết dính, HCl, NaOH, NaClO,... dẫn đến khả năng rò rỉ hóa chất trong quá trình vận 

chuyển, lưu giữ và sử dụng của dự án là cao. Hóa chất bị rò rỉ có thể gây ra các ảnh 

hưởng và thiệt hại đến môi trường và sức khỏe của cán bộ công nhân viên Công ty như: 

gây ô nhiễm nguồn đất, nước, không khí khi hóa chất rò rỉ ra ngoài môi trường, gây ảnh 

hưởng đến sức khỏe của cán bộ công nhân viên. Một số sự cố có thể xảy ra khi sử dụng 

hóa chất: 

Bảng 3. 19.Dự báo nguyên nhân và tác động do sự cố hóa chất. 

TT 
Vị trí xảy ra 

sự cố 
Nguyên nhân, tình huống xảy ra sự cố 

Hậu quả và mức độ tác 

động 

1 

Quá trình 

nhập (vận 

chuyển) hóa 

chất từ nhà 

cung ứng vào 

kho lưu trữ 

- Xe vận chuyển hỏng, gây đổ vỡ, hóa chất 

bị rò rỉ. 

- Các thùng hóa chất bị va đập vào nhau 

hoặc bởi thùng xe vận chuyển hóa chất hay 

vật ngoại quan. 

- Trong quá trình vận chuyển, công nhân 

không tuân thủ quy trình vận hành, bất cẩn 

trong công việc, hóa chất bị rơi, vỡ, va đập, 

rò rỉ. 

- Gây cháy nổ, thiệt hại về 

người, tài sản, ô nhiễm 

không khí, đất, nước khu 

vực xảy ra sự cố; 

- Gây rò rỉ, tràn đổ, 

văng bắn vào da, mắt, 

hít phải,…gây tổn hại 

đến sức khỏe người lao 

động, ô nhiễm không 

khí, đất, nước khu vực 

xảy ra sự cố; 2 

Tại khu vực 

kho lưu trữ 

hóa chất 

- Cháy xảy ra gần khu vực lưu giữ hóa chất 

và nhiệt lan tỏa đến kho chứa hóa chất gây 

nhiệt lượng trong kho xăng, các hóa chất 

trong kho bén nhiệt và bắt cháy. 
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TT 
Vị trí xảy ra 

sự cố 
Nguyên nhân, tình huống xảy ra sự cố 

Hậu quả và mức độ tác 

động 

- Hóa chất chứa trong kho bị rò rỉ, đổ vỡ. 

- Công nhân không tuân thủ quy trình vận 

hành bất cẩn trong công tác làm việc. 

- Nhiệt độ trong kho hóa chất cao quá hạn 

mức, hóa chất trong kho có thể bắt cháy gây 

hỏa hoạn 

3 

Khu vực 

xưởng sơn 

điện di 

- Thùng chứa, hộp chứa bị hỏng gây rò rỉ. 

- Cháy xảy ra gần khu vực bảo quản, sử 

dụng và nhiệt lan tỏa đến hóa chất. 

- Công nhân vận hành thao tác không đúng 

quy trình, bất cẩn trong công việc gây văng 

bắn vào da, mắt, hít phải,… 

4 

Khu vực 

phòng làm 

sạch 

Tác động của một số loại hóa chất sử dụng trong Dự án: 

- HCl có thể gây nguy hiểm trong trường hợp tiếp xúc với da (ăn mòn, kích ứng, 

thẩm thấu), tiếp xúc với mắt (kích ứng, ăn mòn), do nuốt phải; nguy hiểm trong trường 

hợp hít phải (chất gây mẫn cảm phổi). Dạng lỏng hoặc dạng phun sương có thể gây tổn 

thương mô, đặc biệt là trên màng nhầy của mắt, miệng và đường hô hấp. Tiếp xúc với 

da có thể gây bỏng. Hít phải sương phun có thể gây kích ứng nghiêm trọng đường hô 

hấp, đặc trưng là ho, nghẹt thở hoặc khó thở của hơi thở. Tiếp xúc quá mức nghiêm 

trọng có thể dẫn đến tử vong. Viêm mắt được đặc trưng bởi mẩn đỏ, chảy nước và ngứa. 

Viêm da có đặc điểm là ngứa, bong vảy, đỏ, hoặc thỉnh thoảng phồng rộp. 

- NaOH là hóa chất có hại nếu hít phải, gây kích ứng hệ hô hấp với các triệu chứng 

ho, khó thở, bỏng rát, viêm và phù phổi, có thể dẫn tới hôn mê và tử vong. Dung dịch 

đặc tiếp xúc với da gây bỏng nặng với vết bỏng sâu, loét; tiếp xúc với dung dịch mù 

sương gây ra nhiều vết bỏng, rụng lông, tóc ở khu vực bị bỏng; dung dịch loãng có thể 

không gây đau hoặc kích ứng ngau lập tức khi tiếp xúc với da, tiếp xúc dung dịch loãng 

lâu dài gây khô, nứt và tổn thương da. Gây bỏng mắt nghiêm trọng, có thể gây ra chấn 

thương mắt không thể phục hồi; tiếp xúc có thể gây loét kết mạc, giác mạc và mù lòa. 

Nếu nuốt phải gây bỏng khoang miệng, thực quản, dạ dày; gây đau dữ dội, nôn mửa, 

tiêu chảy, và có thể tử vong; nếu tử vong không xảy ra trong 24 giờ đầu tiên, bệnh nhân 

có thể cải thiện trong 2-4 ngày và sau đó khởi phát đau bụng dữ dội, cứng bụng, khó 

nuốt, tụt huyết áp nhanh chóng, thủng dạ dày hoặc thực quản; có thể dẫn tới ung thư 

biểu mô. 

- Nước javen (NaClO): Nước Javen (hay còn gọi là nước tẩy Javen) là một chất 

tẩy rửa và khử trùng phổ biến trong cuộc sống hàng ngày. Javen có tính ăn mòn cao và 

có thể gây kích ứng da. Nếu tiếp xúc trực tiếp với da, nó có thể gây viêm da và tổn 

thương. Nếu vô tình uống phải nước Javen, có thể gây nóng rát, ngộ độc và trong trường 
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hợp nặng hơn, gây bỏng, loét cuống họng, và làm cháy màng nhầy ở miệng, thực quản 

và dạ dày. Nước Javen có thể gây hại cho hệ thần kinh và gây ra các triệu chứng như 

ho, nôn mửa, đau bụng và tiêu chảy. 

- Chất tẩy rửa hydrocacbon: Đây là chất tẩy dầu có nguồn gốc ankan bậc cao C12. 

Về mặt độc tính, chất này có khả năng ăn mòn, gây kích ứng da, có thể gây tổn thương, 

kích ứng mắt nếu tiếp xúc phải; nguy hại tới sức khỏe nếu hít phải hơi ở nồng độ cao 

trong thời gian dài.   

d) Tai nạn lao động, bệnh nghề nghiệp 

Nguy cơ tai nạn lao động 

Bất kỳ quá trình sản xuất nào cũng tiềm ẩn những nguy cơ về tai nạn lao động. 

Đây là những nguồn có khả năng gây tác động lớn đến giá trị về tài sản, tính mạng con 

người và môi trường. Với đặc thù ngành nghề sản xuất với dây chuyền hiện đại, khép 

kín, khả năng xảy ra tai nạn lao động của nhà máy là không cao. Tuy nhiên, vẫn có một 

số khả năng gây tai nạn lao động như: 

- Tai nạn về điện trong giai đoạn sản xuất như: Bị điện giật, bỏng do chập điện 

hoặc dây điện có dòng điện cường độ cao chạy qua; 

- Tai nạn khi bốc dỡ hàng hóa, nguyên vật liệu như va đập, chấn thương,…  

- Tai nạn khi vận hành các máy móc, thiết bị trong nhà máy không đúng kỹ thuật; 

- Tai nại do ngộ độc trực tiếp với hóa chất. 

3.2.2. Các công trình, biện pháp thu gom, lưu giữ, xử lý chất thải và biện pháp giảm 

thiểu tác động tiêu cực khác đến môi trường 

3.2.2.1. Biện pháp thu gom, xử lý nước thải 

3.2.2.1. Các công trình thu gom, xử lý nước 

a. Công trình, biện pháp thu gom nước thải sinh hoạt 

Theo như các đánh giá ở mục 3.2.1.1, các hệ thống xử lý nước thải của BW và 

VSIP Hải Phòng hoàn toàn đáp ứng được lượng nước thải sinh hoạt từ hoạt động sản 

xuất của Dự án trong giai đoạn vận hành sau khi nâng công suất. Do đó, Công ty không 

đề xuất xây dựng, bổ sung thêm hạng mục công trình thu gom, xử lý nước thải sinh hoạt, 

mà tiếp tục sử dụng hạ tầng đã có và đã được trình bày ở mục 3.1.2.1 chương. 

b. Hệ thống xử lý nước tuần hoàn dây dây chuyền sơn điện di 

Theo Error! Reference source not found., trong giai đoạn vận hành Dự án nâng c

ông suất, tổng lượng nước thải phát sinh từ dây chuyền sơn điện di ước tính khoảng 

304,51 tấn/năm tương ứng khoảng 1,02 tấn/ng.đ (≈1,0 m3/ng.đ, công suất xử lý của hệ 

thống xử lý nước thải dây dây chuyền sơn điện di là 12 m3/ng.đ hoàn toàn đáp ứng được 

lượng nước thải từ dây chuyền sơn điện di trong giai đoạn vận hành sau khi nâng công 

suất. Do đó, Công ty không bổ sung thêm hệ thống xử lý mà tiếp tục sử dụng hệ thống 

xử lý nước thải dây chuyền sơn điện di của nhà máy hiện hữu (đã được trình bày ở mục 

1.2.4 Chương 1). Cân bằng vật chất của hệ thống xử lý nước thải sơn điện di thể hiện 
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trong Hình 3. 3. 

Hình 3. 3. Sơ đồ cân bằng vật chất của quá trình xử lý nước thải sơn điện di. 

3.2.2.2. Các công trình thu gom, xử lý bụi khí thải 

a) Các công trình thu gom, xử lý khí thải  

Trong giai đoạn II, Công ty dự kiến: 

- Lắp đặt bổ sung 01 hệ thống thu gom khí thải xưởng đúc nhựa, đấu nối vào hệ 

thống thu gom khí thải của xưởng sơn điện di + phòng làm sạch hiện hữu và giữ nguyên 

công suất của hệ thống xử lý (45.000 m3/h); 

- Lắp đặt bổ sung 01 hệ thống thu gom, xử lý khí hơi phát sinh từ xưởng sản xuất 

dây kết nối và khu vực dây chuyền lắp ráp tự động, công suất 4.500 m3/h. 

Sơ đồ thu gom khí thải tổng thể của Dự án sau khi nâng công suất được thể hiện 

trong hình sau: 
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Hình 3. 4. Sơ đồ thu gom khí thải tổng thể của Dự án sau khi nâng công suất. 
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Chi tiết nội dung về các công trình thu gom, xử lý khí của Dự án sau khi nâng công 

suất được trình bày ở các tiểu mục dưới đây. 

(1) Hệ thống xử lý khí thải xưởng sơn điện di + phòng làm sạch + xưởng đúc nhựa 

Hệ thống thu gom:  

Trong giai đoạn vận hành Dự án sau khi nâng công suất, Công ty giữ nguyên hệ 

thống thu gom khí bao gồm hệ thống đường ống dẫn từ các khu vực dây chuyền sơn 

điện di và phòng đặt thiết bị làm sạch tới hệ thống xử lý. Ngoài ra, Công ty sẽ lắp đặt và 

đấu nối thêm hệ thống gom khí của xưởng đúc nhựa phục vụ dây chuyền điện cơ vào hệ 

thống thu gom khí và dẫn vễ hệ thống xử lý bằng than hoạt tính. 

Khí thải phát sinh từ dây chuyền sơn điện di; khu vực thiết bị làm sạch và xưởng 

đúc nhựa được thu gom vào hệ thống đường ống kích thước 400mm×500mm, 

600mm×600mm và 800mm×800mm dẫn dẫn về hệ thống xử lý bằng than hoạt tính.  

Sơ đồ thu gom khí thải thể hiện trong Hình 3. 5. 

Quy trình thu gom khí thải: 

Khí thải từ dây chuyền sơn điện di; phòng thiết bị làm sạch; khí thải sau hệ thống; 

khí hơi từ các hệ thống máy đúc ép nhựa (xưởng đúc nhựa) → Hệ thống đường ống thu 

gom → Thiết bị hấp phụ bằng than hoạt tính → Quạt hút → Ống thoát khí → Thải ra 

ngoài môi trường. 

Công nghệ xử lý:  

Khí thải được thu gom bằng hệ thống đường ống dẫn về thiết bị hấp phụ bằng than 

hoạt tính nhờ động lực từ quạt hút. Tại đây các thành phần ô nhiễm là các chất hữu cơ 

bị hấp phụ vào lớp than hoạt tính. Khí sạch đi qua lớp than theo ống thoát khí thải ra 

ngoài môi trường. 

Khí thải sau xử lý đảm bảo đạt QCVN 19:2009/BTNMT, cột B đối với bụi. 
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Hình 3. 5. Sơ đồ thu gom khí thải khu vực dây chuyền sơn điện di; phòng làm sạch và xưởng đúc 

nhựa của Dự án sau khi nâng công suất. 

Hệ thống xử lý: 

Dự kiến trong giai đoạn II, Công ty tiếp tục sử dụng hệ thống xử lý của nhà máy 

hiện hữu, tuy nhiên có điều chỉnh về thông số kỹ thuật đối với thiết bị hấp phụ bằng than 

hoạt tính theo các tính toán ở phần sau của mục này. 

Tính toán kiểm tra công suất  

Hệ thống thu gom khí thải từ 2 khu vực là dây chuyền sơn điện di và buồng làm 

việc của thiết bị làm sạch với các thông số kỹ thuật như sau: 

- Dây chuyền sơn điện di: 01 khu vực, diện tích cần thu gom khí 62,5m2 (dài 15m, 

rộng 2,5m, cao 4m, dạng khối hộp chữ nhật); 

- Buồng làm việc thiết bị làm sạch: 02 thiết bị, tổng diện tích cần hút khí 10m2 

(mỗi buồng dài 10m, rộng 1m), buồng bị giới hạn 4 mặt, 2 mặt hở rộng 1m cao 2m (cửa 

vào ra của vật liệu và bán thành phẩm sau làm sạch).  

- Máy đúc, ép nhựa tại xưởng đúc nhựa: có 03 máy, mỗi vị trí phát sinh khí, hơi 

hữu cơ có kích thước 0,2m×0,3m (mặt thao tác và buồng sấy). 
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Để đảm bảo các thành phần ô nhiễm từ các khu vực sơn điện di và làm sạch không 

phát tán ra khu vực xung quanh, cần tạo áp suất âm trong không gian cần hút khí. Đối 

với dây chuyền sơn điện di là khối hộp chữ nhật kích thước 25m×2m×4m, thiết bị làm 

sạch là khối hộp chữ nhật kích thước 10m×2m×2,5m.  

Tiết diện hút khí của dây chuyền sơn điện di là một phần của các mặt bên có tổng 

diện tích:  Fh, SĐD = 10×2,5+2,5×4+2,5×2,5+10×0,8 = 49,25 (m2) 

Tiết diện hút khí của 02 thiết bị làm sạch là mặt vào ra của vật liệu và bán thành 

phẩm có tổng diện tích: Fh, LS = 2×(2×1,8×1) = 7,2 (m2) 

Tổng tiết diện hút khí tại mỗi vị trí khuôn của máy đúc ép nhựa và buồng sấy khô 

hạt nhựa (xưởng đúc ép nhựa) tương ứng là 0,06m2. Tổng tiết diện hút khí ở 03 máy là 

Fh, ĐN = 0,18m2. 

Tốc động dòng khí vào các tiết diện hút khí: 

 

 

 

Tốc độ dòng khí u = 0,22 > 0,2 m/s (tốc độ tối thiểu để vượt qua nhiễu động không 

khí do các hoạt động sản xuất thông thường gây nên - theo TCVN 5687:2010 – Thông 

gió – Điều hòa không khí – Tiêu chuẩn thiết kế) đảm bảo khí hơi, trong khu vực hút 

không phát tán ra xung quanh. Như vậy công suất hệ thống là phù hợp. 
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Tần suất thay than  

Theo thông tin từ nhà máy Thái Thương ở Trung Quốc (cũng thuộc Moons’ và có 

công suất 60 triệu sản phẩm động cơ/năm), mỗi thiết bị làm sạch có thể đáp ứng nhu cầu 

tẩy rửa cho khoảng 20.000 sản phẩm động cơ mỗi ngày. Do đó, 02 thiết bị làm sạch có 

tổng công suất làm sạch đáp ứng cho 40.000 sản phẩm động cơ/ngày. Công suất của Dự 

án sau khi nâng là 3,5 triệu sản phẩm động cơ/năm. Do đó, số ngày làm việc cần thiết 

trong năm của 2 thiết bị làm sạch tính bằng 3.500.000/40.000 = 87,5 ngày liên tục/năm 

tương đương 2.100 h/năm. Giả thiết có thêm thời gian khởi động máy, chuẩn bị nguyên 

vật liệu tính bằng 20% thì tổng thời gian vận hành máy ước tính bằng 2.520 h/năm. 
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Nhà máy Thái Thương – Trung Quốc có 02 dây chuyền sơn điện di đáp ứng cho 

công suất 60 triệu sản phẩm/năm. Do đó, dây chuyền sơn điện di hiện tại của nhà máy 

ở Moons’ Việt nam có thể đáp ứng tối đa cho công suất 30 triệu sản phẩm/năm tương 

đương 100.000 sản phẩm/ngày. Dự án sau khi nâng công suất đạt giá trị 3,5 triệu sản 

phẩm/năm. Thời gian vận hành cần thiết của dây chuyền sơn điện di ước lượng bằng 

3.500.000/100.000 = 35 ngày liên tục/năm tương đương 840h/năm. Thời gian khởi động 

máy ước tính bằng 20% thì tổng thời gian vận hành tương ứng là 1.008 h/năm. 

Đối với xưởng đúc nhựa, tổng tải lượng hơi hữu cơ tối đa phát thải 8.764 mg/h. 

Thông số tải lượng ô nhiễm đầu vào theo các đánh giá tác động do khí hơi hữu cơ 

tại mục 3.2.1.1 chương 3: 

 

 

 

Bảng 3. 20. Tải lượng ô nhiễm đầu vào cho hệ thống xử lý khí thải dây chuyền sơn điện di, 

các máy đúc ép nhựa (xưởng đúc nhựa) và các máy làm sạch. 

TT Tên chất 

Tải 

lượng 

(g/h) 

Thời gian 

vận hành 

(h/năm) 

Tải lượng 

(kg/năm) 

Tải 

lượng 

(mg/s) 

I Quá trình sơn điện di  

1 Hexylen glycol 0,18 1.008 0,18 0,05 

2 2-Butoxyethylacetate 6,2 1.008 6,25 1,72 

II Quá trình sấy     

3 Hơi hữu cơ (Hexylen 

glycol, 2-

Butoxyethylacetate) 

4,16 1.008 

4,19 

1,16 

III Quá trình làm sạch  

4 Hydrocacbon 7,18 2.520 18,09 1,99 

IV Quá trình đúc nhựa (xưởng đúc nhựa) 

5 Tổng Hydrocacbon 8,76 7.200 63,1 2,43 

 Tổng  26,48  91,81 7,35 

Hệ thống xử lý khí thải hiện tại gồm 01 thiết bị hấp phụ bằng than hoạt tính. Bên 

trong thiết bị có lớp chứa 02 khay đựng than, mỗi khay có kích thước L×W = 

4,25m×1,75m. Tốc độ luồng khí qua tiết diện thiết bị tính bằng:  

 

 

 

Đối với việc tính toán khối lượng than hoạt tính cần thiết cho thiết bị hấp phụ, 

chúng ta cần nghiên cứu quá trình hấp phụ xảy ra trong lớp than. Phương trình dòng 

hấp phụ theo 2 cơ chế khuếch tán trong pha khí và khuếch tán bề mặt, theo tài liệu 
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[12]: 

 

 

 

Trong đó:  

J: Dòng khuếch tán, 

mol/m2/s    

C, C: Nồng độ chất trong pha khí và pha rắn, mol/m3  
r: Tọa độ trong hệ tọa độ gắn với hạt, m   

s: Hệ số qua biến đổi Laplace, s = 2 đối với hạt vật liệu dạng cầu hoặc trụ  
: Độ xốp của vật liệu    

 

Dp, Ds: hệ số khuếch tán trong lỗ xốp và trên bề mặt vật liệu, m2/s 
 

Do nồng độ chất ô nhiễm trong dòng khí là rất nhỏ nên trong quá trình tính toán 

phương trình cân bằng hấp phụ được giả thiết là đường thẳng theo định luật Henry: 

C = KC 

Biến đổi toán học ta được phương trình của định luật Fick 2 [13]:  

 

 

 

Trong đó: Dapp là hệ số khuếch tán theo 2 cơ chế, tra theo tài liệu [14] đối với dầu 

dung môi gốc alkan C12 lấy Dapp = 6,0×10-9 m2/s. 

Để tính toán hoạt độ hấp phụ của than hoạt tính trong điều kiện của thiết bị hiện 

tại, ta dựa theo các biểu thức sau [12]: 

 

 

 

 

 

 

 

Trong đó: 

F = q/qmax: Hệ số mức độ cân bằng hay mức độ bão hòa trong pha rắn (tỷ số giữa lượng 

chất bị hấp phụ vào lớp than tương ứng với thời gian lưu t (q) so với khi thời gian lưu t 

= ∞ (qmax), đối với than hoạt tính thông thường qmax = 0,3-0,8 g/g, lấy qmax = 0,5 g/g. 

t: Thời gian hấp phụ, s 

( )0
0 0

0

2

exp 1 ( )cc

b

g

app

p

TM Q
H p p F

V R T T

D
t

R





   
= − − −   

     

=



Báo cáo đánh giá tác động môi trường dự án Công ty TNHH Moons’ Industries (Việt 

Nam) – Dự án nâng công suất 

 

Chủ dự án: Công ty TNHH Moons’ Industries (Việt Nam) Trang 185 

M: Lượng chất bị hấp phụ trong pha rắn, mol 

V: Thể tích pha rắn (than hoạt tính), m3  

pb, p0: Áp suất riêng phần của chất bị hấp phụ trong pha khí ở trạng thái tĩnh và động 

(phụ thuộc vào nồng độ chất bị hấp phụ trong pha khí đầu vào Ci), ở đây Ci = 

17,72×1000/45.000 = 0,40 mg/m3, do đó lấy p0 = 0, pb = 0,004 kPa. 

 Trị riêng của hàm 

L: Bán kính tương đương hạt vật liệu, L = 2mm = 0,002m 

Q: Nhiệt hấp phụ, kJ/mol, với hóa chất của Dự án lấy xấp xỉ theo nhiệt hấp phụ của 

Decane (Q = 152 kJ/mol) 

T, T0: Nhiệt độ của hệ (lấy T = 303oK)và ở 298oK 

Rg: Hằng số khí lý tưởng, Rg = 8,314 J/mol.oK 

Hcc
0: Hệ số Henry ở điều kiện chuẩn, mol/m3.kPa. Tra theo tài liệu [14]: Hcc

0 = 0,91 

mol/m3.kPa  

Ghi chú: Tỷ số M/V thể hiện hoạt độ hấp phụ của than trong điều kiện thiết bị tương 

ứng với thời gian hấp phụ t.  

 Thời gian hấp phụ tính bằng thời gian luồng khí di chuyển qua lớp than do luồng 

khí không tuần hoàn. Đối với thiết bị hiện tại, cấu trúc 2 lớp than, giả sử mỗi lớp dày 

8cm thì thời gian  hấp phụ tính bằng t = 2×0,08/1,68 ≈ 0,1 (s).  

Chiều dày lớp than là 8cm thì thể tích mỗi lớp than tính bằng: 

V1, lớp = 4,25m×1,75m×0,08m = 0,595m3. 

Khối lượng than trong thiết bị là: 

MC,TB = 2×0,595×0,5 = 0,595 (tấn) = 595 (kg) 

 Thay số vào các biểu thức trên ta tính được mức độ bão hòa cần thiết F = 0,108, 

hoạt độ hấp phụ của than hoạt tính trong thiết bị M/V = 0,071 mmol/m3 than = 12,0 

mg/m3 than. 

 Năng suất hấp phụ của 2 lớp than trong thiết bị theo thời gian tính bởi: 

 = M/V×2V1,lớp/t = 12,0×2×0,595/0,1 = 142,8 (mg/s) 

 Tổng tải lượng chất hữu cơ từ nguồn thải theo Bảng 3. 20 là 7,35 mg/s << 142,8 

mg/s. Do đó, thiết bị có thể hấp phụ hết hơi chất hữu cơ trong dòng khí. 

 Khối lượng than hoạt tính cần sử dụng hàng năm tương ứng là: 

 

(kg than/năm) 

 

Chu kỳ thay thế than hoạt tính được tính toán như sau: 

𝑇 =  
595

1.700
× 12 ≈  4,2 (tháng/lần) 

max

91,8
1.700

0,108 0,5

CHC CHC
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Do đó, chu kỳ thay than 4 tháng/lần hay tần suất 03 lần/năm, mỗi lần 595kg. 

Than hoạt tính sử dụng cho hệ thống xử lý có dạng hạt trụ tròn với các thông số kỹ 

thuật như sau: 

TT Thông số kỹ thuật Đơn vị Giá trị 

1  Kích cỡ hạt mm 4,0 

2  Khối lượng riêng g/cm3 0,5 

3  Độ ẩm % ≤ 5 

4  Chỉ số hấp phụ Iốt (IAV) mg/g 500 – 1.000 

5  Bề mặt riêng m2/g 600 – 1.150 

6  Độ xốp % 50 - 55 

7  pH - 9,0 

Hình ảnh về than hoạt tính sử dụng trong thiết bị hấp phụ. 

 

 

 

 

 

 

Hình 3. 6. Than hoạt tính sử dụng trong thiết bị hấp 

phụ. 

(2) Hệ thống xử lý bụi quá trình làm sạch khung treo, giá đỡ bán thành phẩm dây 

chuyền sơn điện di 

Đối với bụi phát sinh từ khu vực làm sạch khung treo, giá đỡ bán thành phẩm sau 

quá trình sơn điện di, Công ty sẽ lắp đặt hệ thống xử lý bụi bằng phương pháp lọc (hệ 

thống đi kèm theo máy làm sạch bằng phương pháp phun bi và được nhập khẩu từ Trung 

Quốc). 

Công suất: 3.800 m3/h. 

Quy trình xử lý: Khí bụi từ buồng phun bi → Thiết bị lọc → Quạt hút → Hệ thống 

đường ống gom của hệ thống thu gom khí số 1 xưởng gia công. 

Sơ đồ công nghệ xử lý của hệ thống được minh họa trong . 

Thuyết minh công nghệ 

Bụi phát sinh từ máy phun bi làm sạch khung treo, giá đỡ được thu gom trực tiếp 

vào đường ống dẫn bằng thép dẫn vào thiết bị lọc. Thiết bị này có cấu trúc gồm 3 tầng, 

tầng dưới cùng là tầng phun rửa khí bằng nước, hai tầng phía trên chứa đầy các vật liệu 

đệm cấu trúc giữ vai trò ngăn cản luồng khí lẫn bụi sơn đồng thời có vai trò tách giọt 

lỏng ngăn nước lọt vào quạt hút. Khí bụi đi từ trên xuống rồi ngược lên, qua tầng rửa rồi 

va đập vào lớp vật liệu đệm. Bụi bị hấp thụ vào nước và và rơi xuống đáy thiết bị. Dung 

dịch lỏng ở bể lắng định kỳ thải bỏ và được quản lý như CTNH. Khí sạch được quạt hút 

phía đỉnh thiết bị đẩy ra ngoài môi trường thông qua ống thoát khí của hệ thống thu gom 
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thoát khí khu vực xưởng gia công số 1. Theo thiết kế từ nhà sản xuất, hiệu suất xử lý bụi 

của hệ thống có thể đạt tới 99%. 

Danh mục thiết bị của hệ thống xử lý bụi máy phun bi thể hiện trong bảng sau: 

Bảng 3. 21. Danh mục thiết bị của hệ thống xử lý bụi máy phun bi. 

TT Tên thiết bị Thông số kỹ thuật Số lượng Xuất xứ 

1 Quạt hút Lưu lượng: 3.800 m3/h; 

Công suất: 1,5kW 

Điện áp: 380V/50Hz 

01 Trung Quốc 

2 Thiết bị lọc, 

phun rửa khí 

Kiểu lọc bằng đệm cấu trúc kết 

hợp vòi phun rửa khí 

Vật liệu: thép không gỉ 

01 Trung Quốc 

3 Bơm tuần hoàn Lưu lượng: 2m3/h 01 Trung Quốc 

  

Hình ảnh thực tế về hệ thống xử lý bụi từ buồng máy phun bi làm sạch khung treo, 

giá đỡ. 

Hình 3. 7. Hình 8. Sơ đồ công nghệ xử lý bụi quá trình làm sạch khung treo, giá đỡ 
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Hình 3. 9. Hệ thống thu gom, xử lý bụi buồng phun bi. 

 

(3) Hệ thống thu gom khí, hơi khu vực xưởng gia công 

Công ty đã hoàn thành và đưa vào sử dụng 03 hệ thống thu gom khí thải từ khu 

vực xưởng gia công, mỗi hệ thống có công suất 11.000m3/h/hệ thống từ giai đoạn I (công 

suất đã tính đủ cho Dự án sau khi nâng công suất). Ngoài ra, bên trong mỗi máy gia 

công cắt gọt có bố trí một bộ lọc sương dầu để loại bỏ hơi, sương dầu phát tán theo dòng 

khí ra ngoài môi trường. Do đó, Công ty tiếp tục sử dụng 03 hệ thống này mà không xây 

dựng thêm hệ thống mới. Sơ đồ thu gom hơi, sương dầu từ các máy gia công tương tự 

như đã được mô tả ở Hình 3. 4. Khí thoát ra ngoài môi trường đạt QCVN 

20:2009/BTNMT. 

Quy trình thu gom: Khí, hơi phát sinh từ các máy gia công cắt gọt → Bộ lọc sương 

dầu → Hệ thống đường ống dẫn → Quạt hút →  Ống thoát khí → Thải ra ngoài môi 

trường. 

Ghi chú: Đối với hệ thống thu gom khí số 1 xưởng gia công, do có đấu nối đầu ra 

của hệ thống xử lý bụi máy phun bi công suất 3.800  m3/h nên công suất phát thải ra 

ngoài môi trường của hệ thống này là 14.800 m3/h. 

Tính toán kiểm tra công suất 

Giai đoạn vận hành sau khi nâng công suất, khu vực xưởng gia công có tổng cộng 

45 máy móc gia công cơ khí có sử dụng dầu cắt gọt, dầu mài. Các máy phay, tiện CNC 

đều có buồng gia công kín, không khí từ bên ngoài lưu thông vào thiết bị thông qua cửa 

thao tác, cửa hút gió và các khe hở nhỏ. Khi máy hoạt động, cửa thao tác đóng kín, 

không khí bị hút vào qua cửa hút (mỗi máy thường có từ 1-2 cửa hút gió) và các khe hở. 

Kích thước trung bình của các cửa hút của các máy 0,5m×0,3m = 0,3m2. Tổng diện tích 

của 45 máy gia công cắt gọt tương ứng bằng F = 45×0,15×2 = 13,5 (m2). 
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Tốc độ luồng khí hút vào máy qua cửa hút là: 

 

 

 Tốc độ dòng khí u = 0,68 

> 0,2 (m/s) đảm bảo khí hơi từ bên trong thiết bị không phát tán ra khu vực xung quanh. 

Do đó, hệ thống thu gom hiện có hoàn toàn phù hợp và đáp ứng được nhu cầu thu gom 

hơi sương dầu từ các máy gia công cơ khí phát sinh thêm trong giai đoạn II. 

  (4) Hệ thống thu gom khí, hơi khu vực xưởng lắp ráp  

Căn cứ theo mục 3.2.1.2 chương 3, tải lượng ô nhiễm và nồng độ ô nhiễm của các 

chất có thể phát sinh trong quá trình sử dụng keo tính cho khu vực làm việc của người 

lao động có giá trị rất nhỏ nên tác động đến môi trường lao động trong ca làm việc (≤ 

8h) là không đáng kể. Đối với quá trình hàn thiếc, theo Bảng 3. 9 và Bảng 3. 10, các 

thành phần ô nhiễm trong khói hàn cũng nằm trong giới hạn của MSDS và các tiêu 

chuẩn tham chiếu. Tuy nhiên, nếu không có biện pháp thu gom thoát khí thì nồng độ các 

chất ô nhiễm có thể tích lũy theo thời gian và đạt đến ngưỡng nguy hại đến sức khỏe 

người lao động. Trong giai đoạn I, Công ty đã hoàn thành và đưa vào sử dụng 01 hệ 

thống thu gom khí thải từ khu vực xưởng lắp ráp với công suất 6.400 m3/h và trong giai 

đoạn II, Công ty dự kiến sẽ tiếp tục sử dụng hệ thống hút khí này mà không đầu tư thêm 

hệ thống mới. 

Quy trình thu gom: Khí, hơi phát sinh từ xưởng lắp ráp → Cửa hút/Ống hút → Hệ 

thống đường ống dẫn → Quạt hút → Ống thoát khí → Thải ra ngoài môi trường. 

Khí thải sau xử lý đạt QCVN 20:2009/BTNMT đối với n-Butanol. 

Tính toán kiểm tra công suất 

Công suất của hệ thống là Q = 6.400 m3/h. 

Các cửa hút khí tại các vị trí sản xuất có tiết diện là hình tròn, đường kính D1 = 

10cm = 0,1m (Hình 3. 10). Giả thiết phạm vi thu gom khí của cửa hút khí có hình dạng 

là một hình nón cụt. Chọn khoảng cách thu gom hiệu quả của nón hút khí là H = 30cm 

= 0,3m, khi đó tiết diện hút khí hiệu quả tương ứng với góc mở  = 30o là:  

S2 = π(Htan + 0,5D1)2 = π(0,3×tan30o + 0,5×0,1)2 = 0,156 (m2) 

Theo mục 3.2.1.1, xưởng lắp ráp có khoảng 16 vị trí sử dụng keo, 20 vị trí hàn, dự 

phòng 4 vị trí do đó tổng số cửa hút trong xưởng là 40 cửa. 

Tốc độ luồng khí di chuyển ở tiết diện hút gió hiệu quả (S2) là: 

 

 

Tốc độ gió đạt 0,28 

> 0,2 (m/s) đảm bảo cho việc không khí gần miệng cửa hút được thu gom hiệu quả phù 

hợp với các vị trí sử dụng keo và hàn thiếc trong xưởng. 

3

2
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0,68( / )
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a) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

b) 

Hình 3. 10. Hệ thông thu gom khí xưởng lắp ráp và minh họa luồng gió vào cửa hút. 

(5) Hệ thống thu gom khí, hơi khu vực xưởng sản xuất dây kết nối, dây cáp 

thông tin + khu vực dây chuyền lắp ráp tự động (bổ sung mới) 

Khu vực xưởng sản xuất dây kết nối, dây cáp thông tin và khu vực dây chuyền lắp 

ráp tự động nằm trong cùng mặt bằng nhà xưởng. Hai khu vực này đều có các quá trình 

sử dụng keo và hàn thiếc. Theo đánh giá tại mục 3.2.1.1, cần có biện pháp thu gom, xử 

lý khí hơi ở 02 khu vực này (thành phần khí thải có thể có n-Butanol, Vinyl clorua, 

Xylen, Etylbenzen là các chất có khả năng gây nguy hại đến sức khỏe). Do đó, Công ty 

dự kiến bổ sung thêm 01 hệ thống thu gom, xử lý khí sử dụng than hoạt tính. 

Quy trình thu gom:  

Khí, hơi hữu cơ khu vực xưởng dây kết nối; khu vực dây chuyền lắp ráp tự động 

→ Cửa hút/Ống hút  → Hệ thống đường ống dẫn → Thiết bị hấp phụ bằng than hoạt 

tính → Quạt hút → Ống thoát khí (dạng hộp 800mm×400mm, cao 9m so với mặt đất) 
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→ Thải ra ngoài môi trường. 

Khí thải đầu ra đảm bảo đạt QCVN 20:2009/BTNMT đối với n-Butanol, 

Etylbenzen, Xylen, Vinyl Clorua. 

Sơ đồ nguyên lý công nghệ thể hiện trong Hình 3. 11. 

 

Hình 3. 11. Sơ đồ nguyên lý hệ thống xử lý khí bằng than hoạt tính.  

Tính toán công suất: 

- Khu vực dây chuyền sản xuất dây kết nối có khoảng 09 vị trí hút khí.  

- Khu vực dây chuyền lắp ráp tự động có tổng cộng 14 vị trí hút khí. 

Như vậy, tổng số vị trí hút khí của hệ thống là 23 vị trí. Mỗi vị trí hút khí tương 

ứng với một cửa hút hoặc đường ống hút. Cửa hút được thiết kế có tiết diện hình tròn 

đường kính D1 = 10cm tương tự như cửa hút khí ở xưởng lắp ráp đã trình bày ở trên 

Hình 3. 10b thì tổng diện tích hút khí hiệu quả đảm bảo tốc độ luồng khí qua tiết diện 

hút khí hiệu quả (S2) là: 

Fh = 23×0,156 = 3,59 (m2) 

Để đảm bảo hiệu quả hút khí, tốc độ gió qua tiết diện S2 cần ≥ 0,2 m/s. Chọn tốc 

độ gió qua tiết diện S2 là u = 0,3 m/s thì lưu lượng gió thiết kế là: 
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Q = 3.600×u×Fh = 3.600×0,3×3,59 = 3.875 (m3/h) 

Để đảm bảo hiệu quả hút khí và dự phòng thêm 4 vị trí hút (hệ số dư ~15%) thì 

lưu lượng quạt cần chọn thực tế Qtt ≥ 3.875×115% = 4.456 m3/h. Chọn quạt có công 

suất: 4.500 m3/h. 

Tính toán thiết bị hấp phụ bằng than hoạt tính 

Theo các Bảng 3. 7, Bảng 3. 8 và Bảng 3. 9 và tiểu mục (5) mục 3.2.1.2, tải lượng 

đầu vào của hệ thống: 

- Khu vực dây chuyền sản xuất dây kết nối: 

 E1, CHC = 0,059×10-3 +0,48+ 0,128 ≈ 0,608 (g/h); 

- Khu vực dây chuyền lắp ráp tự động: E2, CHC = 50,7×10-3 + 0,3 ≈ 0,351 (g/h). 

Tổng tải lượng đầu vào:  

ECHC = E1, CHC + E2, CHC = 0,959 g/h = 0,266 mg/s ≈ 6,90 kg/năm. 

Do hạn chế về không gian tại khu vực dự kiến lắp ráp (sát tường rào), chọn kích 

thước thiết bị như sau: chiều dài L = 1,0m; chiều rộng W = 0,5m; chiều cao H = 1,0m. 

Khi đó, tiết diện chứa than là S = 0,5m2, tốc độ luồng khí qua lớp than tương ứng u = 

4.500/0,5/3600 = 2,5 (m/s).  

Tính toán tương tự như đối với hệ thống xử lý khí thải xưởng sơn điện di, phòng 

làm sạch ở tiểu mục (1) phía trên với các tham số đầu vào như sau: 

- Áp suất riêng phần: pb = 0,002 kPa; 

- Chiều dày lớp than: hC = 10cm = 0,1m (1 lớp); 

- Thời gian hấp phụ: t = 0,1/2,5 = 0,04 (s); 

- Hệ số khuếch tán tổ hợp đối với hỗn hợp xylen, 1-butanol, axit axtetic, axit 

acrylic,… lấy Dapp ≈ 1,89×10-8 m2/s. 

- Nồng độ CHC trong pha khí đầu vào: Ci = 0,956×1000/4.500 = 0,21 mg/m3 

Từ đó tính được các hệ số tương ứng với thời gian hấp phụ: 

- Hệ số mức độ cân bằng F =q/qmax = 0,28. 

- Năng suất hấp phụ của lớp than: M/V = 870 mg/m3 than. 

 Năng suất hấp phụ của lớp than trong thiết bị theo thời gian hấp phụ tính bởi: 

 = M/V×V1,lớp/t = 870×0,025/0,04 = 543,7 (mg/s) 

 Tổng tải lượng chất hữu cơ từ nguồn thải nêu trên là 0,266 mg/s << 543,7 mg/s. 

Do đó, thiết bị có thể hấp phụ hết hơi chất hữu cơ trong dòng khí. 

 Khối lượng than hoạt tính cần sử dụng hàng năm tương ứng là: 
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(kg than/năm) 

 

Khối lượng lớp than trong thiết bị là:  

mC, 1 lớp = C×S×hC = 500×0,5×0,1 = 25 (kg) 

Chu kỳ thay thế than hoạt tính: 

𝑇 =  
25

75,4
× 12 ≈  4,0 (tháng/lần) 

Do đo, chọn chu kỳ thay than 4 tháng/lần hay tần suất 03 lần/năm, mỗi lần 25kg. 

b) Các biện pháp giảm thiểu bụi khí thải khác 

- Bụi, khí thải phát sinh từ các phương tiện giao thông là không lớn, không thường 

xuyên. Công ty đã và đang áp dụng các biện pháp giảm thiểu như: 

 + Bố trí người chuyên phụ trách việc 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 Dự án. 

 + Có thời gian biểu cụ thể để xe chở nguyên, vật liệu và xe chở sản phẩm đi trong 

những khoảng thời gian hợp lý, không làm ảnh hưởng tới giao thông trong khu vực nội 

bộ công ty và bên ngoài. 

 + Yêu cầu xe chở đúng tải trọng quy định và chấp hành nghiêm chỉnh các quy 

định về an toàn giao thông. 

 + Khi sử dụng các xe vận tải, máy móc tham gia vào quá trình vận chuyển đều 

phải đạt tiêu chuẩn đăng kiểm về mức độ an toàn về môi trường mới được phép hoạt 

động ra vào khu vực nhà máy. 

 + Trồng cây xanh trong khuôn viên, xung quanh nhà xưởng, khu văn phòng của 

Công ty để hạn chế sự phát tán bụi, tiếng ồn do hoạt động của phương tiện giao thông, 

đồng thời cây xanh cũng góp phần cải thiện môi trường không khí trong khu vực, chọn 

các loại cây có tán rộng, có khả năng chống chọi nắng, mưa, bão.  

- Mùi hôi từ khu vực thu gom, tập trung chất thải rắn: 

 + Sử dụng các thùng chứa rác có nắp đậy; 

 + Khu lưu trữ chất thải phải được quét dọn sạch sẽ, không để chất thải rơi vãi 

trên nền; 

 + Hợp đồng với các đơn vị có đầy đủ chức năng và năng lực thu gom, vận chuyển, 

xử lý định kỳ theo đúng quy định của pháp luật hiện hành. 

- Lắp đặt hệ thống điều hòa thông gió tại các khu vực nhà xưởng sản xuất, văn 

phòng, các khu vực nhà vệ sinh. 

max

6,9
75,4

0,183 0,5

CHC CHC
C

E E
m

q F q
= = = =

 
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3.2.2.3. Các biện pháp quản lý chất thải rắn, chất thải nguy hại 

a) Chất thải rắn 

Theo bảng cân bằng vật liệu, khối lượng chất thải rắn công nghiệp thông thường 

phát sinh của Dự án sau khi nâng công suất ước tính khoảng 728,78 tấn/năm tương 

đương khoảng 2,43 tấn/ngày, thành phần chủ yếu là phế liệu từ quá trình gia công đột 

dập. Công ty tiếp tục sử dụng các công trình lưu giữ là 02 kho lưu giữ chất thải rắn thông 

thường với tổng diện tích 48,5 m2 gồm 01 kho đặt trong nhà xưởng D1 diện tích 33,5 

m2 và 01 công-ten-nơ đã qua sử dụng có diện tích 15m2 đặt bên cạnh nhà xưởng D1. 

Tổng sức chứa của 02 kho ước tính khoảng 25 tấn, thời gian lưu chứa tối đa ước tính 

bằng 25/2,43 = 10,3 (ngày). 

Do đó tần suất thu gom chuyển giao chất thải rắn cho đơn vị có chức năng ước tính 

từ 2-4 lần/tháng hoặc tùy theo khối lượng phát sinh thực tế và do Công ty yêu cầu.  

Đối với chất thải rắn sinh hoạt, Công ty tiến hành phân loại rác tại nguồn và dự 

kiến bổ sung 10 thùng rác sinh hoạt, dung tích 60 – 120L, bố trí tại các khu vực nhà ăn, 

nhà xưởng sản xuất tuân thủ theo các quy định tại Quyết định 60/2023/QĐ-UBND ngày 

25/04/2023 của UBND thành phố Hải Phòng. Các biện pháp quản lý, giảm thiểu tác 

động của chất thải rắn sinh hoạt, Công ty tiếp tục thực hiện các biện pháp đã được đề 

cập tại mục 1.2.1.4 Chương 1. 

b) Chất thải nguy hại 

CTNH phát sinh trong giai đoạn II phần lớn là các loại dầu mỡ thải từ các xưởng 

gia công tạo hình, dây chuyền sơn điện di, quá trình làm sạch. Công ty sẽ tiếp tục sử 

dụng công trình và áp dụng các biện pháp quản lý CTNH đã được đề cập ở mục 3.1.2.2 

chương này. Đồng thời bổ sung thêm 10 thùng chứa, dung tích từ 50 – 200L, sức chứa 

khoảng từ 70 – 300kg, bố trí tại các khu vực phát sinh. CTNH lưu trong kho được phân 

chia theo từng mã chất thải khác nhau đựng trong các thùng nhựa màu vàng dung tích 

200L, đối với phoi thải dính dầu sẽ được lưu chứa trong các thùng chứa bằng sắt 200L 

đặt ở khu vực gần cửa kho để tiện cho quá trình vận chuyển. 

Theo Error! Reference source not found., khối lượng CTNH dự tính phát sinh s

au khi nâng công suất là tương đối lớn khoảng 188.834 kg/năm tương đương khoảng 

629,4 kg/ngày. Hiện tại, Công ty đã xây dựng nhà kho CTNH diện tích 20,7 m2 và không 

còn quỹ đất cho việc mở rộng kho chứa. Kho có sức chứa tối đa khoảng 5,5 tấn chất thải 

(5.500kg). Vì vậy, để đảm bảo các quy định về lưu chứa CTNH theo đúng quy định của 

pháp luật, Công ty lựa chọn giải pháp giảm thời gian lưu giữ tại kho và tăng tần suất 

chuyển giao CTNH cho đơn vị có chức năng theo hợp đồng đã ký.  

Thời gian lưu chứa tối đa = 5.500/629,4 = 8,75 (ngày). 

Do đó, tần suất thu gom CTNH khoảng 2 - 3 lần/tháng hoặc tùy theo khối lượng 

phát sinh thực tế và do Công ty yêu cầu. 

3.2.2.4. Các biện pháp giảm thiểu tiếng ồn, độ rung 

- Thiết kế các bộ phận giảm âm, lắp đệm chống ồn trong quá trình lắp đặt thiết bị. 
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- Thường xuyên kiểm tra sự cân bằng của máy, kiểm tra độ mòn linh kiện và tra 

dầu bôi trơn. 

- Trang bị đồ dùng, dụng cụ chống ồn như nút bịt tai cho cán bộ công nhân viên 

làm việc tại khu vực có độ ồn cao. 

- Xây dựng vách ngăn, sử dụng màn che, bức tường chắn hoặc xây phòng riêng 

khép kín chống ồn tại các khu vực thiết bị hoạt động có độ ồn cao như máy đột dập, máy 

phun bi, máy tiện CNC, dây chuyền sơn điện di. 

- Đặt các thiết bị gây ồn xa khỏi người lao động. 

- Sử dụng vật liệu hấp thụ, giảm âm thanh để giảm tiếng vang, rung động. 

- Giới hạn thời gian làm việc tại khu vực ồn. 

- Sử dụng hệ thống máy móc có mức độ tự động hóa cao, có buồng công tác khép 

kín, cách ly với không gian thao tác của công nhân. 

3.2.2.5. Các công trình, biện pháp phòng ngừa ứng phó sự cố  

a) Phòng cháy chữa cháy 

Công tác PCCC đã được Phòng Cảnh sát PCCC&CHCN thành phố Hải Phòng 

nghiệm thu theo biên bản số 92/NT-PC07 ngày 27/04/2023. 

Hiện tại, Nhà máy đã trang bị các phương tiện PCCC bao gồm: 

+ Bình chữa cháy xe đẩy; 

+ Bình chữa cháy xách tay; 

+ Nội quy tiêu lệnh PCCC. 

Các phương tiện PCCC được bố trí tại các khu vực sản xuất và văn phòng. 

Hệ thống báo cháy tự động 

- Hệ thống báo cháy tự động được thiết kế cho công trình bao gồm: Tủ trung tâm 

cháy tự động số 2 loop (250 địa chỉ/loop). Tủ trung tâm báo cháy tự động được đặt ở 

sảnh trực của công trình. Bên trong công trình được thiết kế các đầu báo cháy khói quang 

loại địa chỉ và loại thường. Ở vị trí gàn cửa ra vào, khu vực sảnh thang gần với cầu thang 

bộ, ở tất các các tầng tại vị trí các họng nước chữa cháy vách tường được bố trí các tổ 

hợp chuông đèn và nút ấn báo cháy địa chỉ… 

- Hệ thống báo cháy được trang bị các module để giám sát và điều khiển các thành 

phần, hệ thống khác trong nhà như: hệ thống bơm chữa cháy, hệ thống chữa cháy, hệ 

thống thông gió, hệ thống hút khói…(nếu có). 

- Việc giám sát báo cáo cháy được thực hiện tại Trung tâm báo cháy chính (tại 

phòng thường trực bảo vệ), nơi đây có người thường trục 24/24h, được trang bị đầy đủ 

các kiến thức chuyên môn về phòng cháy chữa cháy. 

Hệ thống họng chữa cháy trong nhà 

- Hệ thống chữa cháy vách tường khu vực nhà xưởng sản xuất được thiết kế trong 

công trình theo QCVN 06:2021/BXD và TCVN 2622-1995 đảm bảo mỗi vị trí bên trong 

công trình có đồng thời 2 họng nước chữa cháy phun tới. Cuộn vòi dùng cho hệ thống 

chữa cháy vách tường là cuộn vòi theo TCVN 5739-1995 có đường kính D65mm. 
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- Cụm bơm chữa cháy của công trình được lắp đặt ở pkhu vực bể chứa nước cứu 

hỏa sẽ cấp nước cho hệ thống chữa cháy, trạm bơm đặt ở chế độ hoạt động tự động. 

- Sử dụng hệ thống chữa cháy bằng bọt tại khu vực dây chuyền sơn điện di. 

Hệ thống chữa cháy ngoài nhà 

- Hệ thống trụ chữa cháy ngoài nhà đã được chủ cơ sở nhà xưởng và hạ tầng KCN 

xây dựng. Các trụ chữa cháy ngoài nhà được bố trí ở nơi dễ quấn, tại các vị trí cửa ra và 

công trình. Cuộn vòi dùng cho trụ chữa cháy ngoài nhà là cuộn vòi theo TCVN 5739-

11995 có đường kính D65mm, chiều dài cuộn vòi 20m. 

- Trong trường hợp hệ thống bơm gặp sự cố thì các họng tiếp nước từ xe chữa cháy 

sử dụng để cấp nước chữa cháy vào hệ thống bằng các xe chữa cháy của lực lượng chữa 

cháy chuyên nghiệp. 

- Cụm bơm chữa cháy của công trình được lắp đặt ở phòng bơm bên trong công 

trình sẽ cung cấp nước cho hệ thống chữa cháy, trạm bơm được đặt ở chế độ hoạt động 

tự động. 

b) Biện pháp phòng ngừa, ứng phó sự cố hóa chất: 

+ Các loại hóa chất được vận chuyển bằng các phương tiện chuyên dụng do nhà 

cung cấp đưa đến. 

+ Hóa chất được lưu trữ thích hợp trong kho hóa chất, nằm bên trong nhà xưởng 

sản xuất. Kho hóa chất có diện tích 36,5 m2, nằm bên trong nhà xưởng D1 cạnh kho 

CTNH, có kết cấu nền bê tông chống thấm, chống hóa chất; có bố trí các phương tiện 

ứng phó tại chỗ như cát khô, xẻng, gầu hót; có hệ thống thông gió, hút khí khẩn cấp. 

Các hóa chất nguy hiểm có lượng nhỏ được lưu chứa trong tủ an toàn, chống cháy, nổ. 

+ Tuân thủ nghiêm ngặt quy trình lưu trữ và sử dụng các loại hóa chất theo hướng 

dẫn của nhà sản xuất, phiếu an toàn hóa chất. 

+ Tất cả công nhân đều được hướng dẫn các biện pháp an toàn khi tiếp xúc với hóa 

chất đặc biệt là các hóa chất nguy hiểm. 

+  Khi làm việc với hóa chất công nhân phải mang các dụng cụ an toàn cá nhân 

như khẩu trang, kính bảo vệ, găng tay… 

+ Bố trí, trang bị các đồ dùng, dụng cụ bảo hộ lao động phù hợp với các yêu cầu 

của các loại hóa chất như khẩu trang, mặt nạ phòng độc, quần áo, ủng, kính bảo hộ. 

+ Xây dựng Biện pháp phòng ngừa ứng phó sự cố hóa chất gửi Sở Công Thương 

theo quy định hiện hành. 

+ Thành lập Ban chỉ đạo, Đội ứng phó sự cố hóa chất - môi trường. 

Một số tình huống sự cố hóa chất điển hình và biện pháp khắc phục. 

Bảng 3. 22. Một số tình huống sự cố hóa chất điển hình và biện pháp ứng phó. 

TT Vị trí sự cố Sự cố Biện pháp ứng phó  
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1  Kho hóa chất  
Đổ thùng chứa 

dầu dung môi gây 

bật nắp thùng và 

làm rò rỉ dầu ra 

kho chứa 

- Ngay lập tức đưa thùng về trạng thái an 

toàn (lật lại thùng) và đậy lại nắp thùng 

dầu. 

- Sử dụng xẻng, cát khô để thấm lượng dầu 

tràn đổ và dùng gầu hót, chổi thu gom cát 

lẫn dầu và chuyển vào kho CTNH. 
2  

Khu vực 

phòng làm 

sạch 

3  Kho hóa chất 

Bục can chứa hóa 

chất HCl 35% gây 

rò rỉ trong kho 

- Ngay lập tức khởi động hệ thống hút khí 

sự cố; 

- Cán bộ Đội ứng phó sự cố khẩn cấp mặc 

trang bị bảo hộ phù hợp (quần áo bảo hộ, 

mặt nạ phòng độc, găng tay chống hóa 

chất,…) đưa can chứa về trạng thái an toàn 

(lật ngửa can đưa miệng rò hướng lên phía 

trên) để chặn nguồn rò rỉ. 

- Sử dụng hóa chất trung hòa (dung dịch 

kiềm loãng) để trung hòa phần hóa chất đã 

rò rỉ, ngăn ngừa khả năng bay hơi của HCl. 

- Nếu lượng rò rỉ ít, sử dụng giấy thấm hóa 

chất để thu gom; nếu lượng rò rỉ nhiều, sau 

khi trung hòa dùng cát khô và giấy thấm 

hóa chất để thu gom, làm sạch. 

4  

Khu vực 

xưởng sơn 

điện di 

Đổ keo sơn đặc 

trong quá trình 

vận chuyển tới vị 

trí bể nhúng 

- Dùng dụng cụ phù hợp (gầu hót, xẻng 

chuyên dụng) thu gom keo sơn bị đổ. 

- Dùng giẻ lau sạch vị trí keo bị đổ.  

5  

Rò rỉ can chứa hóa 

chất  HCl 35% 

khu vực xử lý 

nước thải 

- Ngay lập tức thông báo cho những người 

có mặt ở khu vực sơn điện di. 

- Khởi động hệ thống hút khí sự cố. 

- Cán bộ Đội ứng phó sự cố khẩn cấp mặc 

trang bị bảo hộ phù hợp (quần áo bảo hộ, 

mặt nạ phòng độc, găng tay chống hóa 

chất,…) đưa can chứa về trạng thái an toàn 

(lật ngửa can đưa miệng rò hướng lên phía 

trên) để chặn nguồn rò rỉ. 

- Sử dụng hóa chất trung hòa (dung dịch 

kiềm loãng) để trung hòa phần hóa chất đã 

rò rỉ, ngăn ngừa khả năng bay hơi của HCl. 

- Nếu lượng rò rỉ ít, sử dụng giấy thấm hóa 

chất để thu gom; nếu lượng rò rỉ nhiều, sau 

khi trung hòa dùng cát khô và giấy thấm 

hóa chất để thu gom, làm sạch. 
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c) Sự cố khí thải 

- Thường xuyên theo dõi hoạt động, tuân thủ các yêu cầu thiết kế; có kế hoạch bảo 

trì, bảo dưỡng định kỳ và chuẩn bị các bộ phận, thiết bị dự phòng đối với các bộ phận, 

thiết bị dễ hư hỏng. 

- Bố trí máy phát điện dự phòng trong trường hợp mất điện đảm bảo hệ thống xử 

lý khí thải hoạt động bình thường. 

- Thiết kế hệ thống xử lý khí thải tự động hóa, khi có sự cố sẽ hiển thị cảnh báo 

bất thường để thông báo cho nhân viên tại chỗ xử lý. 

Trong trường hợp xảy ra sự cố đối với các hệ thống xử lý khí thải: 

- Ngay khi phát hiện sự cố, người phát hiện cần thông báo ngay lập tức cho bộ 

phận chuyên trách vận hành hệ thống xử lý khí thải để có biện pháp khắc phục. Nếu là 

sự cố rò rỉ khí thải, cần tạm dừng các hoạt động sản xuất phát sinh trực tiếp yếu tố gây 

ô nhiễm.  

- Bộ phận chuyên trách có trách nhiệm thông tin sự cố cho lãnh đạo Công ty biết 

để chỉ đạo phương án khắc phục sự cố.  

- Ban lãnh đạo ứng phó sự cố hóa chất, môi trường của Công ty chỉ đạo Đội ứng 

phó sự cố hóa chất – môi trường thực hiện các biện pháp đã đề ra trong biện pháp phòng 

ngừa ứng phó sự cố hóa chất, môi trường. 

Biện pháp ứng phó sự cố đối với hệ thống khí thải được tổng hợp trong bảng sau: 

 

Bảng 3. 23. Tình huống sự cố điển hình và biện pháp ứng phó đối các hệ thống xử lý khí thải. 

TT Vị trí sự cố Sự cố Biện pháp ứng phó  

6  Hệ thống xử 

lý khí thải 

quá trình làm 

sạch, đúc ép 

nhựa và sơn 

điện di 

Quạt hút dừng 

hoạt động 

- Dừng ngay hoạt động của dây chuyền sơn 

điện di hoặc khu vực thiết bị làm sạch. 

- Bộ phận phụ trách môi trường liên hệ với 

bộ phận cơ - điện tiến hành tìm nguyên nhân 

và khắc phục sự cố. Trong trường hợp cần 

phải thay thế quạt, tiến hành lắp quạt dự 

phòng và khởi động lại hệ thống. 

7  

Than hoạt tính 

bão hòa hấp phụ 

- Tạm dừng hoạt động sản xuất của dây 

chuyền sơn điện di hoặc khu vực thiết bị làm 

sạch. 

- Tiến hành thay thế than hoạt tính ngay lập 

tức và khởi động lại hệ thống. 

8  

Các hệ thống 

thu gom khí 

khu vực 

xưởng gia 

công tạo hình 

Hệ thống quạt hút 

gặp trục trặc kỹ 

thuật, không hoạt 

động 

- Tạm dừng các máy công tác liên kết với hệ 

thống quạt hút gặp sự cố. 

-  Bộ phận phụ trách môi trường liên hệ với 

bộ phận cơ - điện tiến hành tìm nguyên nhân 

và khắc phục sự cố. Trong trường hợp cần 

phải thay thế quạt, tiến hành lắp quạt dự 
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d) Sự cố đối với hệ thống xử lý nước thải dây chuyền sơn điện di 

Do hệ thống xử lý dây chuyền sơn điện đi kèm theo công nghệ sơn điện di nên khi 

xảy ra sự cố đối với hệ thống này, bắt buộc phải dừng hoạt động sản xuất của dây chuyền. 

Cán bộ kỹ thuật sẽ điều tra, tìm nguyên nhân và tiến hành khắc phục sự cố trước khi vận 

hành trở lại hệ thống. 

Một số tình huống sự cố điển hình và biện pháp khắc phục. 

Bảng 3. 24.Một số tình huống sự cố điển hình đối với hệ thống XLNT sơn điện di. 

3.3. Tổ chức thực hiện các công trình, biện pháp bảo vệ môi trường 

a. Danh mục công trình, biện pháp bảo vệ môi trường của dự án 

Trên cơ sở đề xuất các biện pháp bảo vệ môi trường, các công trình bảo vệ môi 

trường trong giai đoạn xây dựng và vận hành như sau: 

Bảng 3. 25. Danh mục các hạng mục công trình BVMT của dự án 

phòng và khởi động lại hệ thống. 

9  

Rò rỉ khí, hơi 

sương dầu từ 

buồng máy công 

tác 

- Kiểm tra hệ thống đường ống hút, bộ lọc 

sương dầu bên trong buồng công tác, thay 

thế khi cần thiết. 

10  

Hệ thống thu 

gom khí khu 

vực xưởng 

lắp ráp, 

xưởng sản 

xuất dây kết 

nối 

Hệ thống quạt hút 

gặp trục trặc kỹ 

thuật, không hoạt 

động 

- Tạm dừng các máy công tác liên kết với hệ 

thống quạt hút gặp sự cố. 

-  Bộ phận phụ trách môi trường liên hệ với 

bộ phận cơ - điện tiến hành tìm nguyên nhân 

và khắc phục sự cố. Trong trường hợp cần 

phải thay thế quạt, tiến hành lắp quạt dự 

phòng và khởi động lại hệ thống. 

11  

Hệ thống hút hoạt 

động không hiệu 

quả 

Kiểm tra lại các cửa hút, đường ống hút, bịt, 

gia cố lại các vị trí hở làm giảm hiệu quả hút 

khí. 

TT Sự cố Nguyên nhân Biện pháp khắc phục 

1  

Tắc hệ thống lọc 

RO, DTRO 

Do lâu ngày lớp cặn tích tụ 

trong màng lọc, đĩa lọc dày lên 

làm tắc nghẽn hệ thống 

Tạm dừng hệ thống và thay 

màng lọc, đĩa lọc mới 

2  

Do hiệu quả của các bước tiền 

xử lý phía trước giảm, nước đến 

hệ thống lọc bị lẫn cặn than, dầu 

gây tắc màng lọc 

Tạm dừng hệ thống, dùng khí 

nén thổi ngược màng lọc, đĩa 

lọc để loại bỏ cặn bẩn. Có thể 

thay thế khi cần thiết. 

3  

Nước không 

tuần hoàn lại các 

bể rửa, 

Bơm tuần hoàn gặp sự cố 
Khởi động bơm dự phòng 

hoặc thay thế khi cần thiết 



Báo cáo đánh giá tác động môi trường dự án Công ty TNHH Moons’ Industries (Việt 

Nam) – Dự án nâng công suất 

 

Chủ dự án: Công ty TNHH Moons’ Industries (Việt Nam) Trang 200 

TT Danh mục công trình 
Đơn 

vị 
Số 

lượng 
Thông số kỹ 

thuật 
Ghi chú 

I Các công trình của nhà máy hiện hữu 

1  
Thùng rác CTR sinh hoạt 
50 - 100L 

Cái 10 
50 – 100L 

 

Hiện hữu 

2  Thùng chứa CTNH 60L Cái 5 60L 

3  Thùng chứa CTNH 200L Cái 5 200L 

4  
Kho chất thải rắn công 
nghiệp 

Kho 01 
33,5m2 

5  Kho chứa CTNH Kho 01 20,7m2 

6  Bể tự hoại 3 ngăn Bể 02 6m3/bể 

7  
Hệ thống xử lý nước thải 

dây chuyền sơn điện di 
Hệ 
thống  

01 
12 m3/ng.đ 

8  
Hệ thống xử lý khí, hơi khu 

xưởng gia công tạo hình 
Hệ 
thống  

03 
11.000 

m3/h/hệ thống 

9  
Hệ thống thu gom khí hơi 

xưởng lắp ráp 

Hệ 
thống  

01 
6.400 m3/h 

10  
Hệ thống phòng cháy, 
chữa cháy  

Hệ 
thống 

01 
- 

11  Hệ thống thoát nước mưa 
Hệ 
thống 

01 
- 

12  Hệ thống thoát nước thải 
Hệ 
thống 

01 
- 

13  Cây xanh, thảm cỏ - - - 

II Các công trình dự kiến cải tạo, bổ sung trong giai đoạn II 

14  Thùng chứa CTNH 60L Cái 05 60L Bổ sung mới 

15  Thùng chứa CTNH 200L Cái 05 200L Bổ sung mới 

16  

Kho chất thải rắn công 

nghiệp thông thường (con-

ten-nơ) 

Cái 01 

15m2 Bổ sung mới 

17  
Thùng chứa rác sinh hoạt 
60L 

Cái 
05 

60L Bổ sung mới 

18  Thùng chứa CTNH 120L Cái 05 120L Bổ sung mới 

19  

Hệ thống thu gom khí 

xưởng sản xuất dây kết nối 

+ khu vực dây chuyền lắp 

ráp tự động 

Hệ 
thống 

01 4.500 m3/h 

Bổ sung mới 
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TT Danh mục công trình 
Đơn 

vị 
Số 

lượng 
Thông số kỹ 

thuật 
Ghi chú 

20  

Hệ thống xử lý khí thải 

xưởng sơn điện di + phòng 

làm sạch + xưởng đúc ép 

nhựa 

Hệ 
thống 

01 45.000 m3/h 

Công trình của nhà 

máy hiện hữu. 

Trong giai đoạn II, 

cải tạo, bổ sung 

thêm hệ thống 

đường ống gom khí 

xưởng đúc nhựa và 

đấu nối vào hệ 

thống xử lý hiện có 

21  
Hệ thống xử lý bụi máy 

phun bi 
Hệ 

thống 
01 3.800 m3/h 

Đi kèm hệ thống 

phun bi làm sạch 

khung treo, giá đỡ. 

Giai đoạn II tiến 

hành đấu nối 

đường ống dẫn khí 

đầu ra sau xử lý với 

01 ống thoát khí 

củahệ thống thu 

gom khí thải số 1 

xưởng gia công 

22  Tháp giải nhiệt Tháp 01  Bổ sung mới 

 b. Tổ chức quản lý vận hành các công trình bảo vệ  môi trường 

Chủ dự án chịu trách nhiệm về việc thực hiện Luật Bảo vệ Môi trường và tổ chức 

bộ phận chuyên trách về môi trường, chịu trách nhiệm về các vấn đề môi trường của Dự 

án theo đúng quy định của pháp luật, cũng như kiểm soát việc thực hiện có hiệu quả các 

biện pháp bảo vệ môi trường trong giai đoạn triển khai xây dựng và vận hành của Dự 

án. 

Các biện pháp tăng cường quản lý môi trường sẽ được áp dụng như sau: 

- Chủ dư án sẽ lập chương trình đào tạo, hỗ trợ kỹ thuật để vận hành dây chuyền 

công nghệ trước khi Dự án nâng công suất đi vào vận hành. 

- Chủ dự án sẽ tổ chức bộ phận quản lý môi trường và an toàn lao động trong thời 

gian thi công xây dựng với số lượng tối thiểu là 01 người, đủ năng lực để quản lý các 

hạng mục công trình xử lý chất thải của Dự án.  

- Chủ dự án sẽ lập kế hoạch và chương trình hành động bảo vệ môi trường tại Dự 

án, phối hợp chặt chẽ với các cơ quan quản lý môi trường địa phương trong việc thực 

hiện các nguyên tắc bảo vệ môi trường trong khu vực Dự án. 
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3.4. Nhận xét về mức độ chi tiết, độ tin cậy của các kết quả nhận dạng, đánh giá, 

dự báo 

Các phương pháp áp dụng để dự báo ô nhiễm môi trường phát sinh trong quá trình 

khai thác và kết thúc của dự án đều là các phương pháp phổ biến, đang được sử dụng 

rộng rãi trong quá trình ĐTM hiện nay tại Việt Nam cũng như các nước trên thế giới. 

Mặc dù các phương pháp này được thực hiện trên cơ sở tham khảo theo các tài liệu của 

WHO, EPA và EC biên soạn nhưng việc áp dụng với điều kiện Việt Nam đều có những 

hạn chế đáng kể, Ví dụ: Khi sử dụng mô hình tính toán ô nhiễm bụi, khí thải có sử dụng 

hệ số phát thải từ các phương tiện GTVT được trên cơ sở số liệu điều tra và khảo sát 

thống kê nhiều năm của WHO nhưng khi áp dụng thì các điều kiện về địa hình giao 

thông, chất lượng đường, chất lượng phương tiện sử dụng ở Việt Nam thường kém nên 

có các sai lệch đáng kể so với thực tế.  

Tuy nhiên, trong báo cáo ĐTM đã sử dụng kết hợp giữa các phương pháp khác 

nhau có sự hiệu chuẩn theo các tài liệu, số liệu nghiên cứu thực tế trong nhiều năm của 

các chuyên gia đánh giá nên các kết quả thu được khá gần với thực tế triển khai dự án. 

Theo đó độ tin cậy của các phương pháp được sử dụng trong đánh giá tác động môi 

trường của dự án được đánh giá từ mức độ trung bình đến cao. Kết quả đánh giá mức 

độ chi tiết, độ tin cậy của các đánh giá tác động như sau: 

Về mức độ chi tiết 

Các đánh giá về các tác động môi trường do việc triển khai thực hiện của dự án 

được thực hiện một cách tương đối chi tiết, báo cáo đã nêu được các tác động đến môi 

trường trong từng giai đoạn hoạt động của dự án. Đã nêu được các nguồn ô nhiễm chính 

trong từng giai đoạn hoạt động của dự án. 

Về hiện trạng môi trường 

Nhóm nghiên cứu ĐTM đã tiến hành đi hiện trường, lấy mẫu, đo đạc tại hiện trường 

và phân tích mẫu bằng phương pháp mới, với thiết bị hiện đại. Độ tin cậy của các kết 

quả phân tích các thông số môi trường tại vùng Dự án hoàn toàn đảm bảo.  

Về mức độ tin cậy 

Các phương pháp ĐTM áp dụng trong quá trình ĐTM có độ tin cậy cao. Hiện đang 

được áp dụng rộng rãi ở Việt Nam cũng như trên thế giới. Việc định lượng các nguồn 

gây ô nhiễm từ đó so sánh kết quả tính toán với các Tiêu chuẩn cho phép là phương 

pháp thường được áp dụng trong quá trình ĐTM. Các công thức để tính toán các nguồn 

gây ô nhiễm được áp dụng trong quá trình ĐTM của dự án như: Công thức tính phát tán 

nguồn đường... đều có độ tin cậy cao, tuy nhiên khi áp dụng cho khu vực nghiên cứu 

thực tế còn có sai số nhất định. 

Tuy nhiên, một số phương pháp đã sử dụng trong thời gian dài từ thế kỷ trước chưa 

đáp ứng hết sự biến đổi ngày càng nhanh và phức tạp của môi trường hiện nay. Mức độ 

tin cậy không những phụ thuộc vào Phương pháp đánh giá, các công thức mà còn phụ 

thuộc vào các yếu tố sau: Các thông số đầu vào (điều kiện khí tượng) đưa vào tính toán 

là giá trị trung bình năm do đó kết quả chỉ mang tính trung bình năm. Để có kết quả có 
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mức độ tin cậy cao sẽ phải tính toán theo từng mùa, hoặc từng tháng. Nhưng việc thực 

hiện sẽ rất tăng chi phí về ĐTM và mất nhiều thời gian. 

Đánh giá đối với các tính toán về lưu lượng, nồng độ và khả năng phát tán khí độc 

hại và bụi 

Để tính toán tải lượng và nồng độ các chất ô nhiễm do hoạt động của các phương 

tiện vận tải và máy móc thiết bị thi công trên công trường gây ra được áp dụng theo các 

công thức thực nghiệm cho kết quả nhanh, hoặc các hệ số phát thải của WHO,…  nhưng 

độ chính xác so với thực tế không cao do lượng chất ô nhiễm này còn phụ thuộc vào chế 

độ vận hành như: lúc khởi động nhanh, chậm, hay dừng lại đều có sự khác nhau mỗi 

loại xe, hệ số ô nhiễm mỗi loại xe.  

Để tính toán phạm vi phát tán các chất ô nhiễm trong không khí sử dụng các công 

thức tính phát tán nguồn đường, nguồn điểm và các công thức thực nghiệm trong đó có 

các biến số phụ thuộc vào nhiều yếu tố khí tượng như tốc độ gió, khoảng cách,… và 

được giới hạn bởi các điều kiện biên lý tưởng. Do vậy các sai số trong tính toán là không 

tránh khỏi. 

Đánh giá đối với các tính toán về tải lượng, nồng độ và phạm vi phát tán các chất 

ô nhiễm trong nước thải 

Về lưu lượng và nồng độ các chất ô nhiễm trong nước thải: Nước thải sinh hoạt 

căn cứ vào nhu cầu sử dụng của cá nhân ước tính lượng thải do vậy kết quả tính toán sẽ 

có sai số xảy ra do nhu cầu của từng cá nhân trong sinh hoạt là rất khác nhau.  

Về lưu lượng và thành phần nước mưa chảy tràn cũng rất khó xác định do lượng 

mưa phân bố không đều trong năm do đó lưu lượng nước mưa là không ổn định. Thành 

phần các chất ô nhiễm trong nước mưa chảy tràn phụ thuộc rất nhiều vào mức độ tích tụ 

các chất ô nhiễm trên bề mặt cũng như thành phần đất đá khu vực nước mưa tràn qua. 

Về phạm vi tác động: để tính toán phạm vi ảnh hưởng do các chất ô nhiễm cần xác 

định rõ rất nhiều các thông số về nguồn tiếp nhận. Do thiếu các thông tin này nên việc 

xác định phạm vi ảnh hưởng chỉ mang tính tương đối. 

Đánh giá đối với các tính toán về phạm vi tác động do tiếng ồn 

Tiếng ồn được định nghĩa là tập hợp của những âm thanh tạp loạn với các tần số 

và cường độ âm rất khác nhau, tiếng ồn có tính tương đối và thật khó đánh giá nguồn 

tiếng ồn nào gây ảnh hưởng xấu hơn.  

Xác định chính xác mức ồn chung của dòng xe là một công việc rất khó khăn, vì mức 

ồn chung của dòng xe phụ thuộc rất nhiều vào mức ồn của từng chiếc xe, lưu lượng xe, 

thành phần xe, đặc điểm đường và địa hình xung quanh, v.v... Mức ồn dòng xe lại thường 

không ổn định (thay đổi rất nhanh theo thời gian), vì vậy người ta thường dùng trị số 

mức ồn tương đương trung bình tích phân trong một khoảng thời gian để đặc trưng cho 

mức ồn của dòng xe và đo lường mức ồn của dòng xe cũng phải dùng máy đo tiếng ồn 

tích phân trung bình mới xác định được.  
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Chương 4 

PHƯƠNG ÁN CẢI TẠO, PHỤC HỒI MÔI TRƯỜNG, PHƯƠNG ÁN BỒI 

HOÀN ĐA DẠNG SINH HỌC 

 Theo Nghị định số 08/2002/NĐ-CP ngày 10/01/2022 của Chính phủ quy định chi 

tiết một số điều về Luật Bảo vệ môi trường, dự án Công ty TNHH Moons’ Industries 

(Việt Nam) nằm trong khu công nghiệp VSIP Hải Phòng, huyện Thủy Nguyên, thành 

phố Hải Phòng không thuộc loại hình khai thác khoáng sản, không thuộc loại dự án chôn 

lấp chất thải, không thuộc loại dự án bồi hoàn đa dạng sinh học nên không có phương 

án cải tạo, phục hồi môi trường, phương án bồi hoàn đa dạng sinh học. 
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Chương 5 

CHƯƠNG TRÌNH QUẢN LÝ VÀ GIÁM SÁT MÔI TRƯỜNG 

5.1. Chương trình quản lý môi trường của chủ dự án 

Mục tiêu: Chương trình quản lý môi trường được đề ra nhằm quản lý các vấn đề 

bảo vệ môi trường trong suốt giai đoạn thi công lắp đặt máy móc và vận hành Dự án 

nhằm thực hiện tốt công tác bảo vệ môi trường theo đúng quy định như đã đề xuất trong 

báo cáo đánh giá tác động môi trường. 

Nội dung chương trình quản lý môi trường của dự án được xác định dựa trên cơ sở 

những đánh giá về nguồn tác động, đối tượng, quy mô bị tác động và các biện pháp giảm 

thiểu tác động xấu trong giai đoạn thi công lắp đặt máy móc thiết bị và vận hành của dự 

án đã được trình bày tại chương 3 của báo cáo. Chương trình quản lý môi trường bao 

gồm các nội dung chính sau:  

- Nhận diện các đối tượng tác động môi trường trong giai đoạn lắp đặt máy móc 

thiết bị giai đoạn II và giai đoạn vận hành Dự án sau khi nâng công suất; 

- Quản lý và vận hành các hệ thống thu gom, xử lý khí thải, nước thải, công trình 

thu gom, lưu lứa chất thải rắn, chất thải nguy hại; 

- Đào tạo, hướng dẫn vận hành các hệ thống xử lý nước thải, khí thải cho cán bộ, 

nhân viên phụ trách mảng môi trường của Công ty;  

- Phối hợp với các cơ quan quản lý môi trường địa phương, các đơn vị chuyên môn 

tiến hành giám sát trong quá trình vận hành thử nghiệm công trình bảo vệ môi trường. 

- Thực hiện chương trình bảo đảm an toàn lao động, vệ sinh môi trường, phòng 

chống sự cố môi trường.  

Chi tiết chương trình quản lý môi trường theo từng giai đoạn của Dự án sau khi 

nâng công suất trong bảng sau: 
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Bảng 5. 1. Chương trình quản lý môi trường 

Các giai đoạn Các hoạt động Các tác động môi trường Các công trình bảo vệ môi trường 

Lắp đặt, máy móc thiết 

bị giai đoạn II 

Hoạt động sản xuất của nhà 

máy hiện hữu 
- Bụi, khí thải; 

- Nước thải sơn điện di; 

- CTNH, CTR công nghiệp 

thông thường; 

- Rủi ro, sự cố, tai nạn lao 

động; 

- Nước mưa chảy tràn 

- Quản lý vận hành các hệ thống xử lý nước thải, khí 

thải; 

- Quản lý vận hành kho chất thải rắn công nghiệp thông 

thường hiện có; 

- Phân loại, thu gom riêng biệt CTNH; 

- Quản lý vận hành kho CTNH diện tích 20,7 m2 và 

thuê đơn vị thu gom xử lý. 

- Xây dựng/cập nhật biện pháp phòng ngừa ứng phó sự 

cố hóa chất, sự cố môi trường; 

- Quản lý vận hành hệ thống thu gom nước mưa. 

- Trang bị bảo hộ lao động cho cán bộ công nhân viên 

nhà máy; 

Hoạt động lắp đặt máy móc 

thiết bị giai đoạn II; 
- Tiếng ồn, độ rung; 

- CTR công nghiệp thông 

thường, CTNH; 

- Rủi ro, sự cố, tai nạn lao 

động. 

- Bổ sung 01 kho chất thải rắn công nghiệp thông 

thường bằng con-ten-nơ diện tích 15 m2; 

- Quản lý vận hành các kho chất thải rắn, CTNH hiện 

có; 

- Yêu cầu nhà thầu tuân thủ các quy định về đảm bảo an 

toàn lao động về tiếng ồn, độ rung; 

- Trang bị bảo hộ lao động phù hợp cho công nhân viên 

nhà máy và nhà thầu lắp đặt; 

Hoạt động sinh hoạt của cán 

bộ công nhân viên nhà máy 

và nhà thầu lắp đặt 

- Nước thải sinh hoạt; 

- CTR thông thường 

- Phân loại rác tại nguồn và bố trí bổ sung thùng rác 

50L – 100L trong khu vực sản xuất, nhà ăn; 

- Thuê đơn vị thu gom rác sinh hoạt, CTRCN định kỳ; 

- Hợp đồng với BW về xử lý nước thải sinh hoạt. 

Hoạt động giao thông vận tải 

máy móc thiết bị, nguyên vật 
Bụi, khí thải, tiếng ồn, độ 

rung 

- Các biện pháp quản lý sản xuất, lịch trình vận tải, bốc 

dỡ hàng hóa phù hợp, tránh vận tải hàng hóa, máy móc 
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Các giai đoạn Các hoạt động Các tác động môi trường Các công trình bảo vệ môi trường 

liệu, hóa chất sản xuất, sản 

phẩm 

thiết bị trong giờ cao điểm; 

- Quét dọn vệ sinh thường xuyên. 

Vận hành Dự án sau khi 

nâng công suất  

Hoạt động sản xuất 

- Bụi, khí thải; 

- Nước thải sơn điện di; 

- CTNH, CTR công nghiệp 

thông thường; 

- Rủi ro, sự cố, tai nạn lao 

động; 

- Nước mưa chảy tràn 

- Vận hành các hệ thống xử lý nước thải, khí thải hiện 

có; 

- Lắp đặt bổ sung 01 hệ thống thu gom, xử lý khí thải 

xưởng sản xuất dây kết nối và khu vực dây chuyền lắp 

ráp tự động; 

- Lắp đặt bổ sung 01 hệ thống thu gom xưởng đúc ép 

nhựa và đấu nối với hệ thống thu gom, xử lý khí thải 

xưởng sơn điện di, phòng làm sạch hiện có; 

- Quản lý vận hành hệ thống thu gom nước mưa; 

- Quản lý vận hành kho chất thải rắn công nghiệp thông 

thường; 

- Phân loại, thu gom riêng biệt CTNH; 

- Quản lý vận hành kho CTNH và thuê đơn vị thu gom 

xử lý. 

- Trang bị bảo hộ lao động cho công nhân viên nhà 

máy. 

Hoạt động sinh hoạt của cán bộ 

công nhân viên nhà máy; 

- Nước thải sinh hoạt; 

- CTR thông thường 

- Phân loại rác tại nguồn và quản lý việc thu gom rác 

sinh hoạt trong khu vực sản xuất, nhà ăn bằng các 

phương tiện thu gom; 

- Thuê đơn vị thu gom rác sinh hoạt định kỳ; 

Hoạt động giao thông vận tải 

nguyên vật liệu, hóa chất sản 

xuất, sản phẩm; 

Bụi, khí thải, tiếng ồn, độ 

rung 

- Các biện pháp quản lý sản xuất, lịch trình vận tải, bốc 

dỡ hàng hóa phù hợp; 

- Quét dọn vệ sinh khuôn viên nhà máy thường xuyên. 
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Ngoài ra, Công ty dự kiến lập kế hoạch đào tạo, tập huấn nâng cao ý thưc về bảo vệ môi 

trường cụ thể như sau: 

- Số lượng cán bộ được đào tạo, tập huấn: dự kiến 02 cán bộ;  

- Nội dung chương trình tập huấn: 

5.2. Chương trình quan trắc, giám sát môi trường của chủ dự án 

5.2.1. Giám sát môi trường trong giai đoạn lắp đặt máy móc thiết bị 

Do giai đoạn này thực hiện trong khoảng thời gian ngắn khoảng 3 – 6 tháng và 

hoạt động lắp ráp thiết bị giai đoạn II có mức tác động không lớn nên không đề xuất 

chương trình quan trắc riêng cho giai đoạn này. 

Khoảng thời gian này cũng là khoảng thời gian vận hành của nhà máy hiện hữu. 

Vì vậy chương trình quan trắc thực hiện hiện theo giấy phép môi trường giai đoạn I. 

5.2.2. Giám sát môi trường trong giai đoạn vận hành thử nghiệm giai đoạn II 

 Các công trình đã tiến hành vận hành thử nghiệm trong giai đoạn I, các công trình 

này bao gồm: 

- 01 hệ thống thu gom, xử lý khí thải khu vực dây chuyền sơn điện di và quá trình 

làm sạch, công suất 45.000 m3/h; 

- 03 hệ thống thu gom khí xưởng gia công, công suất 11.000 m3/h/hệ thống; 

- 01 hệ thống thu gom khí khu vực xưởng lắp ráp, công suất 6.400 m3/h. 

 Tuy nhiên, giai đoạn II, Dự án nâng công suất và bổ sung thêm 01 hệ thống thu 

gom, xử lý khí, hơi từ khu vực lắp ráp tự động và xưởng sản xuất dây kết nối, dây cáp 

thông tin; cải tạo, đấu nối thêm hệ thống thu gom khí thải xưởng đúc nhựa với hệ thống 

thu gom, xử lý khí thải xưởng sơn điện di + phòng làm sạch; đấu nối đường ống thoát khí 

sau hệ thống xử lý bụi máy phun bi với hệ thống thu gom khí số 1 của xưởng gia công. 

Theo các đánh giá tại mục 3.2.1.2 và kết quả vận hành thử nghiệm đã trình bày ở mục 

2.2.1.2, các công trình đề xuất cần phải thực hiện vận hành thử nghiệm với các thông số 

theo bảng sau: 

Bảng 5. 2.Các công trình thực hiện tiến hành vận hành thử nghiệm trong giai đoạn II. 

TT 
Ký 

hiệu 
Công trình 

Công 

suất 

(m3/h) 

Thông số đánh giá 

/Quy chuẩn áp dụng 
Ghi chú 

1  KT1 

Hệ thống xử lý khí thải 

xưởng sơn điện di, 

xưởng đúc nhựa và 

phòng làm sạch 

45.000 - Thông số: Lưu lượng, bụi, 

tổng Hydrocacbon; 

- QCVN 19:2009/BTNMT, 

cột B 

Công trình hiện 

có, cải tạo lại 

trong giai đoạn 

II 

2  KT2 

Hệ thống thu gom khí, 

hơi xưởng lắp ráp 6.400 

- Thông số: Lưu lượng, n-

Butanol; tổng Hydrocacbon 

- QCVN 20:2009/BTNMT, 

Công trình hiện 

có 
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3  KT3 

Hệ thống thu gom, xử 

lý xưởng sản xuất dây 

kết nối, cáp thông tin + 

khu vực chuyền lắp ráp 

tự động 

4.500 - Thông số: Lưu lượng, n-

Butanol, Etylbenzen, Xylen; 

Vinyl clorua 

- QCVN 20:2009/BTNMT, 

Công trình dự 

kiến bổ sung 

trong giai đoạn 

II 

5.2.3. Giám sát môi trường trong giai đoạn vận hành toàn bộ Dự án 

5.2.3.1. Giám sát nước thải 

Dự án không thuộc đối tượng phải quan trắc nước thải theo quy định tại khoản 2 

điều 97 Nghị định số 08/2022/NĐ-CP, do nước thải từ hoạt động của nhà máy xả vào 

hệ thống xử lý sơ bộ của BW sau đó thoát ra hệ thống thoát nước thải của KCN và dẫn 

về Trạm xử lý nước thải của KCN VSIP. 

5.2.3.2 Giám sát khí thải 

Căn cứ theo quy định tại điều 98, phụ lục XXIII và phụ lục XXIX của Nghị định 

08/2022/NĐ-CP, Dự án nâng công suất không thuộc đối tượng phải quan trắc giám sát 

định kỳ và quan trắc tự động liên tục đối với khí thải. 

5.2.3.3. Quản lý chất thải rắn, chất thải nguy hại 

- Vị trí giám sát: Khu vực kho lưu giữ chất thải rắn sinh hoạt, kho chất thải công 

nghiệp thông thường, kho chất thải nguy hại. 

- Tần suất: Thường xuyên, liên tục. 

- Nội dung quản lý, giám sát: Khối lượng, chủng loại và hóa đơn, chứng từ giao 

nhận chất thải.  

- Quy định quản lý: Thực hiện phân định, phân loại các loại chất thải rắn sinh hoạt, 

chất thải rắn thông thường và chất thải nguy hại theo quy định tại Nghị định số 

08/2022/NĐ-CP ngày 10 tháng 01 năm 2022 của Chính phủ quy định chi tiết một số 

điều của Luật Bảo vệ môi trường; 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.  
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Chương 6  

 KẾT QUẢ THAM VẤN 

Đang thực hiện tham vấn theo quy định. 
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KẾT LUẬN, KIẾN NGHỊ VÀ CAM KẾT 

1. Kết luận 

- Dự án được Công ty đề xuất dựa trên cơ sở nghiên cứu thị trường, chính sách 

pháp luật của Nhà nước Việt Nam và xu hướng phát triển của xã hội. 

- Dự án sản xuất và cung cấp các loại sản phẩm động cơ chính xác, động cơ chuyền 

chuyển động, hộp số, linh kiện điện tử, bảng mạch điều khiển, dây cáp dẫn điện và phụ 

tùng động cơ cho thị trường trong nước và xuất khẩu. 

- Dự án sử dụng công nghệ sản xuất hiện đại, tự động hóa cao giảm thiểu phát thải 

nguy hại về môi trường, đáp ứng được yêu cầu về bảo vệ môi trường, môi sinh trong 

sạch, góp phần làm sạch và bảo vệ môi trường, môi sinh phù hợp với chủ trương phát 

triển kinh tế của Đảng và Nhà nước. 

- Dự án sau khi nâng công suất sẽ tạo việc làm cho khoảng 600 lao động gồm công 

nhân, nhân viên văn phòng, nhân viên kỹ thuật làm việc trong Nhà máy với các chính 

sách về lao động đầy đủ góp phần tăng thêm thu nhập, cải thiện đời sống của cán bộ, 

nhân viên của Công ty. 

- Dự án phù hợp với chủ trương công nghiệp hóa, hiện đại hóa đất nước của Chính 

phủ Việt Nam, cũng như định hướng phát triển kinh tế-xã hội của thành phố Hải Phòng. 

2. Kiến nghị: 

Chủ dự án rất mong nhận được sự quan tâm, tạo điều kiện của các cấp, các ngành 

và các cơ quan quản lý Nhà nước về môi trường và đề nghị Bộ Tài nguyên và Môi 

trường, Hội đồng thẩm định báo cáo Đánh giá tác động môi trường phê duyệt báo cáo 

đánh giá tác động môi trường dự án của chúng tôi để dự án sớm được triển khai và đi 

vào hoạt động. 

3. Cam kết của Chủ dự án 

Nhằm bảo vệ môi trường trong giai đoạn thi công, xây dựng và trong giai đoạn vận 

hành dự án, Chúng tôi cam kết thực hiện các biện pháp bảo vệ môi trường sau: 

- Cam kết thực hiện chương trình giám sát môi trường theo các tiêu chuẩn, quy 

chuẩn môi trường hiện hành trong các giai đoạn của dự án 

+ Chất thải rắn nguy hại: Chủ dự án sẽ chịu trách nhiệm thu gom, lưu giữ tất cả 

những thải rắn nguy hại phát sinh trong quá trình hoạt động của Dự án, đảm bảo tuân 

thủ theo Nghị định 08/2022/NĐ-CP ngày 10/01/2022 và Thông tư số 02/2022/TT-

BTNMT ngày 10/01/2022 của Bộ Tài nguyên và Môi trường. Chuyển giao cho đơn vị 

có chức năng thu gom, vận chuyển CTNH đi xử lý. 

+ Chất thải rắn công nghiệp, sinh hoạt: được thu gom, vận chuyển và xử lý đảm 

bảo các yêu cầu vệ sinh môi trường theo quy định tại Thông tư số 02/2022/TT-BTNMT 

ngày 10/01/2022 của Bộ Tài nguyên và Môi trường. Chuyển giao cho đơn vị có chức 

năng thu gom, vận chuyển đi xử lý. 
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- Cam kết thực hiện chương trình quản lý môi trường 

Trong giai đoạn lắp đặt máy móc thiết bị giai đoạn II: 

+ Công ty ký hợp đồng và yêu cầu các nhà thầu cam kết khi thi công phải có các 

biện pháp xử lý chất thải, có các biện pháp giảm thiểu khói bụi, tiếng ồn, hạn chế thi 

công lắp đặt gây ồn lớn trong giờ nghỉ ngơi. 

+ Phối hợp với chính quyền địa phương tổ chức quản lý nhân sự theo khu vực 

hành chính. 

Trong giai đoạn vận hành: 

+ Khi Dự án nâng công suất đi vào hoạt động cam kết tuân theo các quy định về 

thực hiện quản lý môi trường của Việt Nam.       

+ Thực hiện chương trình giảm thiểu chất thải/sản xuất sạch hơn để thường xuyên 

thực hiện hợp lý hoá sản xuất, sử dụng hiệu quả nguyên nhiên liệu, tiết kiệm năng lượng, 

giảm thiểu chất thải cụ thể: 

+ Thực hiện đầy đủ các giải pháp công nghệ nhằm hạn chế và giảm thiểu chất 

thải trong sản xuất. 

+ Thường xuyên bảo trì bảo dưỡng thiết bị để đạt được hiệu suất cao. 

+ Tối ưu hoá quá trình sản xuất. 

+ Nâng cao năng lực vận hành hệ thống xử lý chất thải, tăng cường tuần hoàn lại 

nước, sử dụng lại chất thải rắn. Bảo dưỡng thường xuyên hệ thống xử lý chất thải. 

+ Kiểm soát chặt chẽ ngay từ khâu thiết kế, đầu tư các thiết bị báo cháy, cảm biến 

rò rỉ, các thiết bị ứng phó sự cố hóa chất, môi trường. 

+ Phối hợp chặt chẽ với các cơ quan quản lý môi trường thực hiện tốt chương 

trình quan trắc chất lượng môi trường không khí, nước và đất, giám sát chất thải. 

- Cam kết quản lý và vận hành các công trình bảo vệ môi trường: Công ty cam kết 

toàn bộ các công trình xử lý môi trường sẽ được quản lý và vận hành đầy đủ. Các công 

trình bảo vệ môi trường bao gồm: 

+ Quản lý, vận hành các hệ thống xử lý khí thải, nước thải sản xuất, nước thải 

sinh hoạt. 

+ Đầu tư các thiết bị giảm tiếng ồn tại các thiết bị phát sinh tiếng ồn cao hơn tiêu 

chuẩn cho phép. 

+ Bố trí khu vực lưu giữ chất thải rắn sản xuất, thùng đựng chất thải rắn sinh hoạt 

tạm thời tại vị trí hợp lý trong khu vực nhà máy. 

+ Sử dụng các kho lưu giữ chất thải rắn thông thường, kho lưu giữ chất thải nguy 

hại hiện có; có biện pháp xử lý thích hợp từng loại chất thải phát sinh, chất thải nào 

không xử lý được thì sẽ ký hợp đồng thu gom, vận chuyển, xử lý với đơn vị có chức 
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năng tương ứng. 

+ Chủ dự án cam kết chịu trách nhiệm trước pháp luật đối với các sự cố, rủi ro 

môi trường trong quá trình chuẩn bị, triển khai thi công lắp đặt các dây chuyền mới cũng 

như giai đoạn vận hành. Khi xảy ra sự cố, rủi ro môi trường. Chủ dự án cam kết đền bù 

thiệt hại, bồi thường và khắc phục ô nhiễm môi trường. 

 + Chủ dự án cam kết thu gom, quản lý, xử lý tất cả các loại khí thải, chất thải rắn 

sinh hoạt, chất thải rắn sản xuất, chất thải nguy hại, nước thải sinh hoạt, nước mưa chảy 

tràn. 

- Cam kết về độ chính xác, trung thực của các thông tin, số liệu, tài liệu cung cấp 

trong báo cáo.  

- Cam kết đền bù và khắc phục ô nhiễm môi trường trong trường hợp các sự cố, 

rủi ro môi trường xảy ra do triển khai dự án  

+ Chủ dự án cam kết chịu trách nhiệm trước pháp luật đối với các sự cố, rủi ro 

môi trường. Khi xảy ra sự cố, rủi ro môi trường, hóa chất, Chủ dự án cam kết đền bù 

thiệt hại, bồi thường và khắc phục ô nhiễm môi trường. 

+ Chủ dự án cam kết khi hệ thống xử lý khí thải, hệ thống xử lý nước thải xảy ra 

sự cố dừng hoạt động. 

- Thực hiện cam kết đối với cộng đồng 

+ Thực hiện nghiêm chỉnh các biện pháp giảm thiểu tác động xấu tới môi trường: 

Công ty cũng đã đưa ra các biện pháp để xử lý nước thải, khí thải, chất thải rắn được 

kiểm soát.  

+ Phối hợp chặt chẽ với chính quyền địa phương để đảm bảo trật tự, tuân thủ qui 

định pháp luật về bảo vệ môi trường.  
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PHỤC LỤC 



















































 

 

BỘ TÀI NGUYÊN VÀ MÔI TRƯỜNG  
 

Số:                /QĐ - BTNMT 

CỘNG HÒA XÃ HỘI CHỦ NGHĨA VIỆT NAM 

                  Độc lập - Tự do - Hạnh phúc 
                                                                    

Hà Nội, ngày         tháng        năm 2025 

   

QUYẾT ĐỊNH  

Phê duyệt kết quả thẩm định báo cáo đánh giá tác động môi trường  

của Dự án Công ty TNHH Moons’ Industries (Việt Nam) - Giai đoạn II  

BỘ TRƯỞNG BỘ TÀI NGUYÊN VÀ MÔI TRƯỜNG 

Căn cứ Luật Bảo vệ môi trường ngày 17 tháng 11 năm 2020;  

Căn cứ Nghị định số 08/2022/NĐ-CP ngày 10 tháng 01 năm 2022 của Chính 

phủ quy định chi tiết một số điều của Luật Bảo vệ môi trường; 

Căn cứ Nghị định số 05/2025/NĐ-CP ngày 06 tháng 01 năm 2025 của Chính 

phủ sửa đổi, bổ sung một số điều của Nghị định số 08/2022/NĐ-CP ngày 10 tháng 01 

năm 2022 của Chính phủ quy định chi tiết một số điều của Luật Bảo vệ môi trường; 

Căn cứ Nghị định số 68/2022/NĐ-CP ngày 22 tháng 9 năm 2022 của Chính 

phủ quy định chức năng, nhiệm vụ, quyền hạn và cơ cấu tổ chức của Bộ Tài 

nguyên và Môi trường; 

Căn cứ 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; 

Xét đề nghị phê duyệt kết quả thẩm định báo cáo đánh giá tác động môi trường 

đối với Dự án Công ty TNHH Moons’ Industries (Việt Nam) - Giai đoạn II của Công 

ty TNHH Moons’ Industries (Việt Nam) tại Văn bản số 015/2024/CV/MV ngày 31 

tháng 12 năm 2024 và hồ sơ kèm theo; 

Theo đề nghị của Vụ trưởng Vụ Môi trường. 

QUYẾT ĐỊNH: 

Điều 1. Phê duyệt kết quả thẩm định báo cáo đánh giá tác động môi trường 

của dự án Công ty TNHH Moons’ Industries (Việt Nam) - Giai đoạn II (sau đây 

gọi tắt là Dự án) của Công ty TNHH Moons’ Industries (Việt Nam) (sau đây gọi 

tắt là Chủ dự án) thực hiện tại Nhà máy C1, D1 (thuê lại nhà xưởng của Công ty 

TNHH Phát triển công nghiệp BW Hải Phòng) lô đất IN3-11*A Khu đô thị, công 

nghiệp và dịch vụ VSIP Hải Phòng, thuộc Khu kinh tế Đình Vũ - Cát Hải, huyện 

Thủy Nguyên, thành phố Hải Phòng với các nội dung, yêu cầu về bảo vệ môi 

trường ban hành kèm theo Quyết định này. 

Điều 2. Chủ dự án có trách nhiệm thực hiện quy định tại Điều 37 Luật Bảo 

vệ môi trường và Điều 27 Nghị định số 08/2022/NĐ-CP ngày 10 tháng 01 năm 

2022 của Chính phủ quy định chi tiết một số điều của Luật Bảo vệ môi trường, 

được sửa đổi, bổ sung tại khoản 9 Điều 1 Nghị định số 05/2025/NĐ-CP ngày 06 
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tháng 01 năm 2025 của Chính phủ sửa đổi, bổ sung một số điều của Nghị định số 

08/2022/NĐ-CP ngày 10 tháng 01 năm 2022 của Chính phủ quy định chi tiết một 

số điều của Luật Bảo vệ môi trường. 

Điều 3. Quyết định này có hiệu lực kể từ ngày ký./. 

 

Nơi nhận:                                                
- Cty TNHH Moons’ Industries (Việt Nam); 

- Bộ trưởng Đỗ Đức Duy (để báo cáo); 

- UBND tp. Hải Phòng; 
- BQL KKT Hải Phòng; 

- Sở TN&MT tp. Hải Phòng; 

- Cục KSONMT; 
- Lưu: VT, VPMC, MT.PTT 

KT. BỘ TRƯỞNG 

THỨ TRƯỞNG 

 

 

 

 

Lê Công Thành 



 

 

CÁC NỘI DUNG, YÊU CẦU VỀ BẢO VỆ MÔI TRƯỜNG CỦA DỰ ÁN  

CÔNG TY TNHH MOONS’ INDUSTRIES (VIỆT NAM) - GIAI ĐOẠN II 

(Kèm theo Quyết định số              /QĐ-BTNMT ngày           tháng         năm 2025 

của Bộ trưởng Bộ Tài nguyên và Môi trường) 

 

1. Thông tin về Dự án:  

1.1. Thông tin chung: 

- Tên Dự án: Công ty TNHH Moons’ Industries (Việt Nam) - Giai đoạn II. 

- Địa điểm thực hiện: Nhà máy C1, D1 (thuê lại nhà xưởng của Công ty TNHH 

Phát triển công nghiệp BW Hải Phòng), lô đất IN3-11*A, Khu đô thị, công nghiệp 

và dịch vụ VSIP Hải Phòng, thuộc Khu kinh tế Đình Vũ - Cát Hải, huyện Thủy 

Nguyên, thành phố Hải Phòng. 

- Chủ dự án đầu tư: Công ty TNHH Moons’ Industries (Việt Nam). 

- Địa chỉ: Nhà máy C1&D1, Lô IN3-11*A Khu công nghiệp VSIP Hải Phòng 

thuộc Khu kinh tế Đình Vũ - Cát Hải, xã Lập Lễ, huyện Thuỷ Nguyên, thành phố 

Hải Phòng. 

- Giấy chứng nhận đăng ký đầu tư mã số dự án 8793546577 do Ban quản lý 

Khu kinh tế Hải Phòng cấp chứng nhận lần đầu ngày 03 tháng 02 năm 2021, điều 

chỉnh lần thứ 02 ngày 25 tháng 01 năm 2024. 

1.2. Phạm vi, quy mô, công suất:  

1.2.1. Phạm vi Dự án:  

Nâng công suất Nhà máy sản xuất các sản phẩm động cơ, dây kết nối, cáp 

thông tin với quy mô, công suất các sản phẩm bổ sung như sau: 

- Nâng công suất sản xuất động cơ bước hỗn hợp (không bao gồm bộ điều 

khiển rời) từ 500.000 sản phẩm/năm lên 3.150.000 sản phẩm/năm (bổ sung thêm 

2.650.000 sản phẩm/năm). 

- Sản xuất động cơ servo (không bao gồm bộ điều khiển rời) với công suất 

50.000 sản phẩm/năm. 

- Sản xuất động cơ không chổi than với công suất 300.000 sản phẩm/năm. 

- Sản xuất khung nhựa động cơ với công suất 3.000 sản phẩm/năm (không 

kể số lượng khung nhựa động cơ dùng để lắp ráp sản phẩm động cơ hoàn chỉnh). 

- Sản xuất lõi stato của động cơ với công suất 7.000 sản phẩm/năm (không 

kể số lượng lõi stato dùng để lắp ráp sản phẩm động cơ hoàn chỉnh). 

(Nhà máy hiện hữu sản xuất động cơ bước hỗn hợp với công suất 500.000 

sản phẩm/năm và sản xuất dây kết nối, dây cáp thông tin với công suất 490.000 

sản phẩm/năm tiếp tục hoạt động theo Giấy phép môi trường số 4573/GPMT-

BQL do Ban quản lý Khu kinh tế Hải Phòng cấp ngày 14 tháng 12 năm 2022 cùng 

với Dự án nâng công suất). 
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1.2.2. Quy mô của Dự án: 

Dự án đầu tư bổ sung máy móc, thiết bị tại nhà xưởng C1 và D1 thuê lại của 

Công ty TNHH Phát triển công nghiệp BW Hải Phòng thuộc lô đất IN3-11*A 

Khu đô thị, công nghiệp và dịch vụ VSIP Hải Phòng, Khu kinh tế Đình Vũ - Cát 

Hải, huyện Thủy Nguyên, thành phố Hải Phòng. 

Dự án không mở rộng diện tích của Nhà máy hiện hữu (9.094,8 m2). 

1.2.3. Công suất của Dự án: 

- Bổ sung công suất sản xuất động cơ bước hỗn hợp (không bao gồm bộ điều 

khiển rời) thêm 2.650.000 sản phẩm/năm. 

- Sản xuất động cơ servo (không bao gồm bộ điều khiển rời) với công suất 

50.000 sản phẩm/năm. 

- Sản xuất động cơ không chổi than với công suất 300.000 sản phẩm/năm. 

- Sản xuất khung nhựa động cơ với công suất 3.000 sản phẩm/năm (là số 

lượng sản phẩm xuất bán, không kể số lượng khung nhựa động cơ dùng để lắp ráp 

sản phẩm động cơ hoàn chỉnh của chính Dự án). 

- Sản xuất lõi stato của động cơ bước hỗn hợp với công suất 7.000 sản 

phẩm/năm (là số lượng sản phẩm xuất bán, không kể số lượng lõi stato dùng để 

lắp ráp sản phẩm động cơ hoàn chỉnh của chính Dự án). 

1.3. Công nghệ sản xuất: 

1.3.1. Quy trình công nghệ sản xuất của Nhà máy hiện hữu: 

1.3.1.1. Quy trình sản xuất động cơ bước hỗn hợp:  

+ Quy trình sản xuất lõi stato: Thép silic → Đột dập → Sơn điện di → Giũa 

lõi stato → Lõi stato. 

+ Quy trình tráng phủ bề mặt kim loại (sơn điện di): Vật liệu cần tráng phủ → 

Tẩy dầu → Làm sạch bằng siêu âm → Rửa bằng nước (3 cấp) → Phủ màng bám dính 

sơn → Phun rửa/ rửa ngược dòng (2 cấp) → Để ráo nước → Điện di catot → Rửa 

ngược dòng (2 cấp) → Thổi khô → Sấy → Làm nguội → Thành phẩm. 

+ Quy trình sản xuất stato: Lõi stato → Làm sạch → Chèn khung nhựa → 

Quấn dây → Lắp bảng mạch/dây dẫn → Hàn nối dây → Cố định dây, bảo vệ 

mạch → Vệ sinh ngoại quan → Stato thành phẩm. 

+ Quy trình sản xuất bánh răng roto: Thép silic → Đột dập → Mài → Bánh 

răng bán thành phẩm → Làm sạch → Bánh răng roto. 

+ Quy trình sản xuất roto: Trục, bánh răng, vật liệu từ → Lắp ráp → Bôi keo 

epoxy → Làm cứng keo → Chống gỉ → Roto thành phẩm. 

+ Quy trình gia công nắp động cơ: Phôi thép → Tiện → Khoan lỗ → Làm 

sạch → Nắp động cơ. 

+ Quy trình lắp ráp hoàn thiện động cơ bước hỗn hợp: Stato, roto, nắp, vòng 

bi, vòng đệm, đinh vít → Hàn dây, lắp ráp, tra keo → Nạp từ → Kiểm tra tổng 



3 

 

 

hợp → Đóng gói → Động cơ bước hỗn hợp thành phẩm. 

 Các bộ phận trục, vòng bi, vòng đệm, khung nhựa, vật liệu từ, đinh vít được mua 

từ bên ngoài. 

1.3.1.2. Quy trình sản xuất dây kết nối, dây cáp thông tin: Dây điện nguyên liệu 

→ Cắt dây, tước vỏ, in chữ → Dập đầu cốt → Đúc nhựa(1) → Mạ thiếc đầu dây → 

Hàn nối → Lắp ghép bộ kết nối → Lắp ráp tổng hợp → Kiểm tra chức năng → Đóng 

gói → Dây thành phẩm. 

(1) Quy trình đúc bộ phận nhựa (xưởng sản xuất dây kết nối, cáp thông tin): Hạt 

nhựa (PA66 hoặc PA46) → Sấy khô → Đúc ép nhiệt → Làm nguội → Tháo khuôn và 

cắt gọt → Kiểm tra → Bộ phận nhựa (Nhà máy hiện hữu chưa có hoạt động đúc ép 

nhựa, các bộ phận bằng nhựa được nhập mua từ bên ngoài). 

(Công nghệ sản xuất của Nhà máy hiện hữu đã được cấp giấy phép môi 

trường không thay đổi). 

1.3.2. Quy trình công nghệ sản xuất mở rộng, nâng công suất: 

1.3.2.1. Quy trình sản xuất động cơ bước hỗn hợp: tiếp tục sử dụng quy trình 

sản xuất động cơ bước hỗn hợp của Nhà máy hiện hữu và bổ sung thêm quy trình  

sản xuất trục roto: Thép không gỉ → Cắt gọt → Mài và làm tu đầu trục → Mài 

bóng → Trục roto thành phẩm. 

Các bộ phận vòng bi, vòng đệm, vật liệu từ, đinh vít được mua từ bên ngoài. 

1.3.2.2. Quy trình sản xuất động cơ servo:  

+ Quy trình gia công, lắp ráp roto: Thép không gỉ → Cắt gọt → Mài bavia 

→ Mài bóng → Tạo rãnh trục → Làm sạch → Lắp ghép → Kiểm tra cân bằng → 

Nạp từ → Roto thành phẩm. 

+ Quy trình gia công nắp động cơ: thực hiện tương tự quy trình gia công nắp 

động cơ thuộc quy trình sản xuất động cơ bước hỗn hợp của Nhà máy hiện hữu. 

+ Quy trình gia công, lắp ráp stato: Thép silic → Đột dập → Lắp ghép 1 → Quấn 

dây → Hàn khí → Hàn laze → Kiểm tra 1 → Lắp ghép nhiệt → Hàn thiếc → Lắp 

ghép 2 → Kiểm tra 2 → Đổ keo bảo vệ → Kiểm tra cuối → Stato thành phẩm. 

+ Quy trình gia công hộp số: Phôi thép không gỉ → Tiện → Phay lăn → Mài 

→ Làm sạch → Lắp ráp → Hộp số thành phẩm. 

+ Quy trình sản xuất trục roto: Thép không gỉ → Cắt gọt → Mài và làm tu 

đầu trục → Mài bóng → Trục roto thành phẩm. 

+ Quy trình lắp ráp hoàn thiện động cơ servo: Stato, roto, hộp số, nắp, thân 

vỏ, vòng bi, vòng đệm, bộ mã hóa, đinh vít → Lắp ráp tổng hợp → Kiểm tra → 

Đóng gói → Động cơ servo thành phẩm. 

Các bộ phận vòng bi, vòng đệm, bộ mã hóa, đinh vít được mua từ bên ngoài. 

1.3.2.3. Quy trình sản xuất động cơ không chổi than (BLDC): 

+ Quy trình gia công, lắp ráp roto: Phôi thép không gỉ → Cắt gọt → Mài 
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bavia → Mài bóng → Tạo rãnh trục → Làm sạch → Lắp ghép nam châm → Nạp 

từ → Tra dầu ổ trục → Ép khít → Vệ sinh → Roto thành phẩm. 

+ Quy trình gia công nắp động cơ: thực hiện tương tự quy trình gia công nắp 

động cơ thuộc quy trình sản xuất động cơ bước hỗn hợp của Nhà máy hiện hữu. 

+ Quy trình sản xuất trục roto: Thép không gỉ → Cắt gọt → Mài và làm tu 

đầu trục → Mài bóng → Trục roto thành phẩm. 

+ Quy trình gia công hộp số: thực hiện tương tự quy trình gia công hộp số 

thuộc quy trình sản xuất động cơ servo. 

+ Quy trình sản xuất stato: Thép silic → Đột dập → Lắp ghép → Quấn dây 

→ Hàn nối dây → Hàn, cắt chân kim → Vệ sinh ngoại quan → Stato thành phẩm. 

+ Quy trình hoàn thiện động cơ không chổi than: Stato, roto, hộp số, nắp, 

vòng bi, vòng đệm, đinh vít, gioăng lót, vòng hãm, gioăng sóng, bộ phận tiếp điểm 

nối dây → Lắp ráp tổng hợp → Kiểm tra → Chống gỉ, bôi trơn → Đóng gói → 

Động cơ không chổi than thành phẩm. 

Các bộ phận vòng bi, vòng đệm, đinh vít, gioăng lót, vòng hãm, gioăng sóng 

được mua từ bên ngoài. 

1.3.2.4. Quy trình sản xuất khung nhựa và bộ phận, sản phẩm nhựa:  

+ Tại xưởng đúc nhựa (phục vụ các sản phẩm động cơ): Hạt nhựa (PA66 hoặc 

PA46) → Sấy khô → Đúc ép nhiệt → Làm nguội → Tháo khuôn và cắt gọt → Kiểm 

tra → Thành phẩm.  

+ Tại xưởng sản xuất dây kết nối, dây cáp thông tin: tiếp tục sử dụng quy trình 

đúc bộ phận nhựa thuộc quy trình sản xuất dây kết nối, dây cáp thông tin của Nhà máy 

hiện hữu và nguyên liệu đầu vào gồm có hạt nhựa PA46, PA66 và PVC.  

1.3.2.5. Quy trình sản xuất lõi stato của động cơ bước hỗn hợp: tiếp tục sử 

dụng quy trình sản xuất lõi stato thuộc quy trình sản xuất động cơ bước hỗn hợp 

của Nhà máy hiện hữu. 

1.4. Các hạng mục công trình và hoạt động của Dự án đầu tư: 

1.4.1. Các hạng mục công trình  

1.4.1.1 Các hạng mục công trình chính 

- Các hạng mục công trình chính của Dự án: Dự án sử dụng toàn bộ công trình 

chính là Nhà xưởng của Nhà máy hiện hữu đã được Ban quản lý Khu kinh tế Hải 

Phòng cấp Giấy phép môi trường số 4573/GPMT-BQL ngày 14 tháng 12 năm 

2022. Dự án không bổ sung thêm công trình Nhà xưởng. 

- Máy móc, thiết bị sản xuất chính: đầu tư bổ sung 02 máy đột dập tốc độ cao; 01 

máy mài bề mặt; 04 máy mài trục đứng; 04 dây chuyền tổ hợp roto; 09 máy mài CNC; 

21 máy tiện CNC; 04 máy phay CNC; 01 máy làm sạch bằng hydrocarbon; 19 máy 

quấn dây; 01 dây chuyền lắp ráp hộp số; 01 dây chuyền lắp ráp động cơ bước hỗn hợp 

bán tự động; 02 dây chuyền lắp ráp động cơ bước hỗn hợp tự động; 02 dây chuyền lắp 

ráp động cơ không chổi than; 01 dây chuyền lắp ráp stato động cơ không chổi than; 
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01 dây chuyền lắp ráp roto động cơ không chổi than; 01 máy khử từ; 03 máy đúc ép 

nhựa; 02 máy gia công trục; 01 máy ép vân, tạo rãnh trục; 01 máy mài rung; 01 máy 

tiện; 01 máy phay lăn.  

1.4.1.2. Các hạng mục công trình phụ trợ 

Dự án sử dụng toàn bộ công trình phụ trợ thuộc Nhà máy hiện hữu đã được Ban 

quản lý Khu kinh tế Hải Phòng cấp Giấy phép môi trường số 4573/GPMT-BQL 

ngày 14 tháng 12 năm 2022. Dự án không bổ sung thêm công trình phụ trợ. 

1.4.1.3. Các hạng mục bảo vệ môi trường 

Các hạng mục công trình của Dự án được đầu tư bổ sung:  

- Cải tạo hệ thống thu gom, xử lý khí thải từ xưởng sơn điện di, phòng làm 

sạch: thu gom thêm khí phát sinh từ khu vực xưởng đúc nhựa và 01 máy của 

phòng làm sạch bổ sung; tăng chiều dày lớp than hoạt tính từ 03 cm lên 08 cm; 

công suất xử lý giữ nguyên 45.000 m3/h. 

- Lắp đặt mới 01 hệ thống thu gom, xử lý khí hơi khu vực xưởng dây dẫn và 

khu vực dây chuyền lắp ráp tự động, công suất 4.500 m3/h. 

- Lắp đặt mới 01 hệ thống xử lý bụi sơn từ máy phun bi làm sạch khung treo, 

giá đỡ (xưởng sơn điện di), công suất 3.800 m3/h và đấu nối với 01 hệ thống thu 

gom khí thải của xưởng gia công động cơ hiện hữu. 

- Lắp đặt 01 kho chứa chất thải rắn công nghiệp thông thường bằng con-ten-

nơ, diện tích 15 m2;  

- Bổ sung các thùng chứa chất thải rắn sinh hoạt dung tích 60 - 120 l. 

- Các hạng mục công trình bảo vệ môi trường khác của Nhà máy hiện hữu 

tiếp tục được sử dụng theo Giấy phép môi trường số 4573/GPMT-BQL do Ban 

quản lý Khu kinh tế Hải Phòng cấp ngày 14 tháng 12 năm 2022 trong quá trình 

vận hành cùng với các hạng mục công trình, thiết bị sản xuất và công trình, thiết 

bị bảo vệ môi trường của Dự án. 

1.4.2. Các hoạt động chính của Dự án: 

- Lắp đặt máy móc, thiết bị sản xuất, thiết bị bảo vệ môi trường của các hạng 

mục công trình thuộc Dự án nâng công suất. 

- Vận hành Dự án nâng công suất cùng với Nhà máy hiện hữu. 

1.5. Các yếu tố nhạy cảm về môi trường: 

Dự án không có yếu tố nhạy cảm về môi trường theo quy định tại khoản 4 

Điều 25 Nghị định số 08/2022/NĐ-CP ngày 10 tháng 01 năm 2022 của Chính phủ 

quy định chi tiết một số điều của Luật Bảo vệ môi trường (sau đây gọi tắt là Nghị 

định số 08/2022/NĐ-CP), được sửa đổi, bổ sung tại khoản 6 Điều 1 Nghị định số 

05/2025/NĐ-CP ngày 06 tháng 01 năm 2025 của Chính phủ sửa đổi, bổ sung một 

số điều của Nghị định số 08/2022/NĐ-CP ngày 10 tháng 01 năm 2022 của Chính 

phủ quy định chi tiết một số điều của Luật Bảo vệ môi trường (sau đây gọi tắt là 

Nghị định số 05/2025/NĐ-CP). 
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2. Hạng mục công trình và hoạt động của dự án đầu tư có khả năng tác 

động xấu đến môi trường: 

2.1. Giai đoạn lắp đặt máy móc, thiết bị: 

Các hoạt động có khả năng tác động xấu đến môi trường gồm: 

- Hoạt động vận chuyển máy móc, thiết bị phát sinh bụi, khí thải, tiếng ồn. 

- Hoạt động sinh hoạt của công nhân viên phát sinh nước thải sinh hoạt. 

- Chất thải rắn sinh hoạt, chất thải rắn công nghiệp thông thường, chất thải 

nguy hại phát sinh từ quá trình lắp đặt máy móc, thiết bị. 

2.2. Giai đoạn vận hành: 

- Hoạt động giao thông (vận chuyển nguyên liệu, sản phẩm): phát sinh bụi, 

khí thải, tiếng ồn. 

- Hoạt động của người lao động: phát sinh nước thải, chất thải rắn sinh hoạt. 

- Hoạt động sản xuất của Dự án phát sinh bụi, khí thải, nước thải sản xuất, 

chất thải rắn công nghiệp thông thường, chất thải nguy hại, tiếng ồn, độ rung. 

3. Dự báo các tác động môi trường chính, chất thải phát sinh theo các 

giai đoạn của Dự án đầu tư: 

3.1. Nước thải, khí thải: 

3.1.1. Nguồn phát sinh, quy mô, tính chất của nước thải: 

3.1.1.1. Giai đoạn lắp đặt máy móc, thiết bị:  

- Nước thải sinh hoạt từ hoạt động của người lao động trong quá trình thi công 

lắp đặt khoảng 0,3 m3/ngày đêm (tính chung với người lao động của Nhà máy hiện 

hữu là khoảng 6,3 m3/ngày đêm). Thông số ô nhiễm đặc trưng gồm: TSS, BOD, 

tổng N, tổng P, Coliform. 

- Dự án không có hoạt động xây lắp phát sinh nước thải. 

3.1.1.2. Giai đoạn vận hành: 

- Nước thải sinh hoạt phát sinh từ hoạt động của người lao động trong các 

hạng mục mở rộng, nâng công suất thuộc Dự án khoảng 12 m3/ngày đêm (tổng 

nước thải sinh hoạt của người lao động sau khi nâng công suất là khoảng 18 

m3/ngày đêm). Thông số ô nhiễm đặc trưng gồm: TSS, BOD, tổng N, tổng P, 

Coliform. 

- Nước thải sản xuất từ dây chuyền sơn điện di với tổng lưu lượng giai đoạn 

hoạt động ổn định sau khi nâng công suất khoảng 1,0 m3/ngày đêm. Thông số ô 

nhiễm đặc trưng gồm: COD, TSS, tổng N, dầu mỡ khoáng, Thiếc (Sn). 

3.1.2. Nguồn phát sinh, quy mô, tính chất của bụi, khí thải: 

3.1.2.1. Giai đoạn lắp đặt máy móc, thiết bị: 

Bụi, khí thải phát sinh từ hoạt động hoạt động vận chuyển máy móc, thiết bị. 

Thông số ô nhiễm đặc trưng gồm: bụi, NOx, CO, SO2. 
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3.1.2.2. Giai đoạn vận hành: 

- Khí thải phát sinh từ hoạt động giao thông (vận chuyển nguyên liệu, hóa 

chất, sản phẩm). Thông số ô nhiễm đặc trưng gồm: bụi, SO2, NOx, CO. 

- Hơi dung môi từ dây chuyền sơn điện di. Thông số ô nhiễm đặc trưng gồm: 

hexylen glycol, 2-butoxy ethylaxetat. 

- Bụi sơn phát sinh từ quá trình làm sạch khung treo, giá đỡ. Thông số ô 

nhiễm đặc trưng là bụi sơn. 

- Khí thải phát sinh từ quá trình làm sạch. Thông số ô nhiễm đặc trưng là hơi 

hydrocacbon.  

- Khí thải phát sinh từ quá trình gia công cắt gọt. Thông số ô nhiễm đặc trưng 

là hơi dầu cắt gọt. 

- Khí thải phát sinh từ các công đoạn lắp ráp có sử dụng keo ở xưởng lắp ráp. 

Thông số ô nhiễm đặc trưng gồm: etyl cyanoacrylate, xylen, 1-methoxy-2-propanol, 

etylbenzen, axit axetic, axit acrylic, metyl hexa hydrophthalic anhydrit. 

- Khí thải phát sinh từ các công đoạn lắp ráp có sử dụng keo ở xưởng sản 

xuất dây kết nối, cáp thông tin. Thông số ô nhiễm đặc trưng gồm: etyl benzen, 1-

methoxy-2-propanol, xylen, 1-butanol. 

- Khí thải phát sinh từ các công đoạn lắp ráp có sử dụng keo ở khu vực dây 

chuyền lắp ráp tự động. Thông số ô nhiễm đặc trưng gồm: etyl cyanoacrylate, 

xylen, 1-methoxy-2-propanol, etylbenzen, axit axetic, axit acrylic, metyl hexa 

hydrophthalic anhydrit. 

- Khí thải phát sinh từ quá trình hàn thiếc ở các xưởng lắp ráp, xưởng sản 

xuất dây kết nối, cáp thông tin và khu vực dây chuyền lắp ráp tự động. Thông số 

ô nhiễm đặc trưng gồm: isopropanol, 1-octanol, 2-butanol.  

- Khí thải phát sinh từ quá trình đúc ép nhựa xưởng đúc nhựa. Thông số ô 

nhiễm đặc trưng gồm: hơi nhựa, hơi chất chống dính khuôn (hydrocacbon). 

- Khí thải phát sinh từ quá trình đúc ép nhựa xưởng sản xuất dây kết nối, cáp 

thông tin. Thông số ô nhiễm đặc trưng gồm: vinyl clorua, hơi nhựa, hơi chất chống 

dính khuôn (hydrocacbon). 

Tổng lưu lượng phát thải các nguồn thải khí ra ngoài môi trường của Nhà 

máy sau khi nâng công suất tối đa khoảng 92.700 m3/h, gồm có: 

- Khí thải từ xưởng sơn điện di, phòng làm sạch, xưởng đúc nhựa: khoảng 

45.000 m3/h. 

- Khí thải từ xưởng gia công và máy phun bi: khoảng 36.800 m3/h. 

- Khí thải từ xưởng lắp ráp: khoảng 6.400 m3/h. 

- Khí thải từ xưởng sản xuất dây kết nối, cáp thông tin, khu vực lắp ráp tự 

động: khoảng 4.500 m3/h. 
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3.2. Chất thải rắn, chất thải nguy hại: 

3.2.1. Nguồn phát sinh, quy mô, tính chất của chất thải rắn sinh hoạt, chất thải 

rắn công nghiệp thông thường: 

3.2.1.1. Giai đoạn lắp đặt máy móc, thiết bị: 

- Chất thải rắn sinh hoạt phát sinh từ hoạt động của công nhân lắp đặt máy 

móc thiết bị khoảng 60 kg/tháng. Thành phần chủ yếu gồm: các loại bao bì, vỏ 

lon đựng nước giải khát, hộp đựng thức ăn, thức ăn thừa. 

- Chất thải rắn công nghiệp thông thường trong quá trình lắp đặt máy móc, 

thiết bị khối lượng khoảng 1,8 tấn/tháng. Thành phần chủ yếu gồm: phế liệu, bao 

bì thải, nhựa thải, bìa các-tông thải. 

3.2.1.2. Giai đoạn vận hành: 

- Chất thải rắn sinh hoạt phát sinh từ hoạt động của người lao động từ các hoạt 

động nâng công suất thuộc Dự án khoảng 2,3 tấn/tháng (tính chung chất thải rắn 

sinh hoạt của toàn Nhà máy sau khi nâng công suất khoảng 3,45 tấn/tháng). Thành 

phần chủ yếu gồm: các loại bao bì, vỏ lon đựng nước giải khát, hộp đựng thức ăn, 

thức ăn thừa. 

- Chất thải rắn công nghiệp thông thường phát sinh từ các hoạt động sản xuất 

nâng công suất thuộc Dự án khoảng 54,96 tấn/tháng (tính chung chất thải rắn công 

nghiệp thông thường của toàn Nhà máy sau khi nâng công suất khoảng 60,73 

tấn/tháng). Thành phần chủ yếu gồm: thép phế liệu từ xưởng đột dập, khối lượng 

khoảng 59,1 tấn/tháng; vật liệu đóng gói thải (bao bì, nhựa, bìa các-tông thải, bộ 

phận lỗi...) từ quá trình lắp ráp, khối lượng khoảng 1,48 tấn/tháng; găng tay, khẩu 

trang, vật tư thải bỏ từ bảo hộ cá nhân và các loại chất thải rắn khác, khối lượng 

khoảng 0,15 tấn/tháng. 

Việc phân định chất thải đối với chất thải rắn công nghiệp phát sinh từ giai 

đoạn vận hành của các hạng mục mở rộng, nâng công suất thuộc Dự án được thực 

hiện trong quá trình lập hồ sơ đề nghị cấp giấy phép môi trường theo quy định của 

pháp luật. 

3.2.2. Nguồn phát sinh, quy mô, tính chất của chất thải nguy hại: 

3.2.2.1. Giai đoạn lắp đặt máy móc, thiết bị: 

Tổng khối lượng chất thải nguy hại phát sinh từ quá trình lắp đặt máy móc, 

thiết bị khoảng 30 kg/tháng. Thành phần chủ yếu gồm: dầu mỡ bôi trơn thải, giẻ 

lau dính dầu, vật liệu dính dầu mỡ. 

3.2.2.2. Giai đoạn vận hành: 

Chất thải nguy hại phát sinh từ quá trình hoạt động của các hạng mục mở rộng, 

nâng công suất thuộc Dự án khoảng 167.234 kg/năm. Thành phần chủ yếu bao 

gồm: dầu thủy lực tổng hợp thải, dầu động cơ hộp số thải, dầu cắt gọt thải, giẻ lau, 

găng tay dính dầu, than hoạt tính thải từ hệ thống xử lý khí thải, phoi mạt kim loại 

dính dầu, linh kiện điện tử thải, chất tẩy rửa thải, dung dịch thải từ dây chuyền sơn 
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điện di, bùn thải chứa thành phần nguy hại, dịch lỏng thu hồi vụn màng sơn từ hệ 

thống xử lý bụi máy phun bi, bao bì cứng thải bằng nhựa chứa thành phần nguy 

hại, hóa chất vô cơ thải bỏ hoặc có thành phần nguy hại, hóa chất hữu cơ thải bỏ 

bao gồm hoặc có thành phần nguy hại, vật liệu lọc dầu thải, mực in thải, bao bì 

mềm thải chứa thành phần nguy hại, bao bì cứng thải bằng kim loại có thành phần 

nguy hại, pin ắc quy thải, bóng đèn huỳnh quang thải, hộp mực in thải có thành 

phần nguy hại. 

Tổng lượng chất thải nguy hại của Nhà máy sau khi nâng công suất khoảng 

188.834 kg/năm. 

3.3. Tiếng ồn, độ rung: 

3.3.1. Giai đoạn lắp đặt máy móc, thiết bị: 

Tiếng ồn phát sinh từ hoạt động của các phương tiện lắp đặt máy móc, thiết bị 

dao động trong khoảng từ 80,5 - 83,5 dBA.  

3.3.2. Giai đoạn vận hành: 

Tiếng ồn từ các vị trí sản xuất dao động trong khoảng 77,5 - 100 dBA. 

3.4. Các tác động khác:  

3.4.1. Nước mưa chảy tràn: 

Nước mưa chảy tràn không thay đổi so với Nhà máy hiện hữu, lưu lượng lớn 

nhất khoảng 17,1 l/s. 

3.4.2. Một số rủi ro, sự cố: 

- Rủi ro, sự cố có thể xảy ra trong giai đoạn lắp đặt máy móc thiết bị: tai nạn 

lao động, sự cố cháy nổ. 

- Rủi ro, sự cố có thể xảy ra trong giai đoạn vận hành: sự cố cháy nổ, sự cố 

hóa chất, sự cố hệ thống xử lý khí thải, sự cố hệ thống xử lý nước thải. 

4. Các công trình và biện pháp bảo vệ môi trường của Dự án đầu tư: 

4.1. Các công trình và biện pháp thu gom, xử lý nước thải, khí thải: 

4.1.1. Các công trình và biện pháp thu gom, xử lý nước thải: 

4.1.1.1. Giai đoạn lắp đặt máy móc, thiết bị: 

- Nước thải sinh hoạt của cán bộ công nhân viên lắp đặt máy móc, thiết bị sử 

dụng nhà vệ sinh hiện có của Nhà máy hiện hữu. 

- Yêu cầu về bảo vệ môi trường: thu gom, xử lý toàn bộ nước thải sinh hoạt 

của người lao động lắp đặt, máy móc thiết bị bảo đảm các yêu cầu về an toàn và 

vệ sinh môi trường theo quy định. 

4.1.1.2. Giai đoạn vận hành: 

- Nước thải sinh hoạt: xử lý sơ bộ bằng 02 bể tự hoại 3 ngăn của Nhà máy 

hiện hữu (06 m3/bể, tổng dung tích 12 m3), sau đó đấu nối vào trạm xử lý nước 

thải của đơn vị cho thuê nhà xưởng và tiếp tục đấu nối vào hệ thống thu gom, xử 
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lý nước thải tập trung của Khu công nghiệp. 

- Nước thải sản xuất: nước thải từ dây chuyền sơn điện di được thu gom, xử 

lý tại hệ thống xử lý nước thải công suất 12 m3/ngày.đêm hiện hữu và được quay 

vòng sản xuất, không thải ra bên ngoài. Phần dịch thải lỏng và bùn thải được quản 

lý dưới dạng chất thải nguy hại. 

- Yêu cầu về bảo vệ môi trường:  

+ Thu gom, xử lý toàn bộ nước thải sinh hoạt đạt yêu cầu đầu vào của hệ 

thống xử lý nước thải của đơn vị cho thuê nhà xưởng. 

+ Không thải nước thải sản xuất ra bên ngoài Nhà máy. 

4.1.2. Các công trình và biện pháp thu gom, xử lý khí thải: 

4.1.2.1. Giai đoạn lắp đặt máy móc, thiết bị: 

- Các phương tiện chở đúng tải trọng quy định. 

- Sử dụng nhiên liệu theo đúng quy định về môi trường. 

- Thường xuyên kiểm tra, bảo trì các phương tiện vận chuyển, sử dụng các 

phương tiện có đầy đủ đăng kiểm và đảm bảo chất lượng. 

- Trang bị đầy đủ các dụng cụ bảo hộ lao động cần thiết cho công nhân như 

khẩu trang, mũ, ủng, quần áo bảo hộ lao động trong khi làm việc để bảo đảm an 

toàn và sức khỏe cho người lao động. 

- Yêu cầu về bảo vệ môi trường: tuân thủ QCVN 05:2023/BTNMT - Quy 

chuẩn kỹ thuật quốc gia về chất lượng không khí. 

4.1.2.2. Giai đoạn vận hành: 

- Bố trí thông gió nhà xưởng theo thiết kế. 

- Cải tạo hệ thống thu gom khí, xử lý khí thải từ khu vực Xưởng sơn điện di,  

Phòng làm sạch và Xưởng đúc ép nhựa:  

+ Lắp đặt bổ sung hệ thống đường ống thu gom khí, hơi từ khu vực xưởng đúc 

nhựa và đấu nối với hệ thống đường ống thu gom dẫn về thiết bị hấp phụ bằng than 

hoạt tính hiện hữu công suất 45.000 m3/h để xử lý. 

+ Nâng chiều dày lớp than hoạt tính trong thiết bị hấp phụ từ 3 cm lên 8 cm. Tần 

suất thay than hoạt tính: khoảng 03 lần/năm.  

+ Quy trình xử lý: Khí, hơi thải → Hệ thống đường ống dẫn → Quạt hút → 

Thiết bị hấp phụ bằng than hoạt tính → Ống thải (đường kính 800 mm, cao 10 m 

so với mặt đất).  

(Công suất xử lý, quy trình xử lý không thay đổi so với Giấy phép môi trường 

số 4573/GPMT-BQL). 

- Lắp đặt mới 01 hệ thống thu gom, xử lý khí thải phát sinh từ khu vực dây 

chuyền sản xuất dây kết nối, cáp thông tin, khu vực dây chuyền lắp ráp tự động: 

+ Công suất xử lý: 4.500 m³/h. 
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+ Quy trình xử lý: Khí, hơi thải → Hệ thống đường ống dẫn → Quạt hút → Thiết 

bị hấp phụ bằng than hoạt tính → Ống thải (dạng ống hộp 800 mm × 400 mm, cao 09 

m so với mặt đất). 

+ Chiều dày lớp than hoạt tính 10 cm. Tần suất thay than hoạt tính: khoảng 03 

lần/năm. 

- Lắp đặt mới 01 hệ thống xử lý bụi sơn từ máy phun bi làm sạch khung treo, giá 

đỡ thuộc xưởng sơn điện di: 

+ Công suất xử lý: 3.800 m3/h; 

+ Quy trình xử lý: Bụi, khí thải từ buồng phun bi → Thiết bị lọc → Quạt hút → 

Hệ thống đường ống gom của hệ thống thu gom khí xưởng gia công số 1. 

- Các hệ thống thu gom bụi, khí thải khu vực xưởng gia công và xưởng lắp 

ráp của Nhà máy hiện hữu không thay đổi và tiếp tục thực hiện theo Giấy phép 

môi trường số Giấy phép môi trường số 4573/GPMT-BQL do Ban quản lý Khu 

kinh tế Hải Phòng cấp ngày 14 tháng 12 năm 2022. 

- Yêu cầu về bảo vệ môi trường: xử lý bụi, khí thải phát sinh trong quá trình 

hoạt động của Dự án đạt QCVN 19:2009/BTNMT - Quy chuẩn kỹ thuật Quốc gia 

về khí thải công nghiệp đối với bụi và các chất vô cơ, cột B, hệ số Kv = 1,0 và Kp 

= 0,9; QCVN 20:2009/BTNMT - Quy chuẩn kỹ thuật Quốc gia về khí thải công 

nghiệp đối với một số chất hữu cơ. 

4.2. Các công trình, biện pháp quản lý chất thải rắn, chất thải nguy hại:  

4.2.1. Công trình, biện pháp thu gom, lưu giữ, quản lý, xử lý chất thải rắn: 

4.2.1.1. Giai đoạn lắp đặt máy móc, thiết bị: 

- Chất thải rắn sinh hoạt phát sinh từ hoạt động của cán bộ công nhân viên 

lắp đặt trong quá trình lắp đặt máy móc, thiết bị được phân loại, lưu chứa và 

chuyển giao cho đơn vị có chức năng để thu gom, xử lý cùng với chất thải rắn 

sinh hoạt của Nhà máy hiện hữu. 

- Chất thải rắn dạng phế liệu có thể tái chế hoặc tái sử dụng được thu gom, 

tái sử dụng hoặc bán phế liệu. Các loại chất thải rắn thông thường khác được thu 

gom, xử lý cùng với chất thải công nghiệp thông thường của Nhà máy hiện hữu. 

- Yêu cầu về bảo vệ môi trường: thu gom, xử lý các loại chất thải sinh hoạt 

và chất thải rắn công nghiệp thông thường phát sinh trong quá trình lắp đặt máy 

móc, thiết bị của Dự án bảo đảm các yêu cầu về an toàn và vệ sinh môi trường 

theo quy định của Luật Bảo vệ môi trường, Nghị định số 08/2022/NĐ-CP, được 

sửa đổi, bổ sung tại Nghị định số 05/2025/NĐ-CP và 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 (gọi tắt là 

Thông tư số 02/2022/TT-BTNMT). 

4.2.1.2. Giai đoạn vận hành: 

- Chất thải rắn sinh hoạt phát sinh từ hoạt động của người lao động tại các 
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hạng mục nâng công suất thuộc Dự án được thu gom vào các thùng chứa chuyên 

dùng (khoảng 10 thùng chứa, dung tích từ 60 - 120 l, đặt tại các vị trí phù hợp) và 

tập kết, ký hợp đồng với đơn vị có chức năng định kỳ thu gom và vận chuyển đi 

xử lý theo quy định cùng với chất thải rắn sinh hoạt của Nhà máy hiện hữu. 

- Bổ sung 01 khu lưu giữ có diện tích 15 m2 (khoang con-ten-nơ đặt ngoài 

nhà xưởng) hoạt động cùng với kho lưu chứa chất thải rắn công nghiệp thông 

thường diện tích 33,5 m2 nằm trong nhà xưởng của Nhà máy hiện hữu. 

- Chất thải rắn công nghiệp thông thường phát sinh từ hoạt động của các hạng 

mục mở rộng, nâng công suất thuộc Dự án được thu gom, lưu chứa tại 02 kho chất 

thải rắn công nghiệp thông thường và ký hợp đồng với đơn vị có chức năng định 

kỳ vận chuyển đi xử lý theo quy định cùng với chất thải rắn công nghiệp thông 

thường của Nhà máy hiện hữu. 

- Yêu cầu về bảo vệ môi trường: thu gom, xử lý các loại chất thải rắn phát sinh 

trong quá trình thực hiện Dự án bảo đảm các yêu cầu về an toàn và vệ sinh môi trường 

theo quy định của Luật Bảo vệ môi trường, Nghị định số 08/2022/NĐ-CP, được sửa 

đổi, bổ sung tại Nghị định số 05/2025/NĐ-CP và Thông tư số 02/2022/TT-BTNMT. 

4.2.2. Công trình, biện pháp thu gom, lưu giữ, quản lý, xử lý chất thải nguy hại:   

4.2.2.1. Giai đoạn lắp đặt máy móc, thiết bị: 

- Chất thải nguy hại phát sinh từ quá trình lắp đặt máy móc thiết bị được thu 

gom, lưu chứa và chuyển giao cho đơn vị có chức năng để thu gom, xử lý cùng 

với chất thải nguy hại của Nhà máy hiện hữu. 

- Yêu cầu về bảo vệ môi trường: thu gom, xử lý chất thải nguy hại phát sinh 

trong quá trình xây dựng của Dự án bảo đảm các yêu cầu về an toàn và vệ sinh 

môi trường theo quy định của Luật Bảo vệ môi trường, Nghị định số 08/2022/NĐ-

CP, được sửa đổi, bổ sung tại Nghị định số 05/2025/NĐ-CP và Thông tư số 

02/2022/TT-BTNMT. 

4.2.2.2. Giai đoạn vận hành: 

- Tiếp tục sử dụng kho lưu chứa chất thải nguy hại diện tích 20,7 m2 (nằm bên 

trong Nhà xưởng D1-2) của Nhà máy hiện hữu. 

- Chất thải nguy hại phát sinh từ hoạt động của các hạng mục mở rộng, nâng 

công suất thuộc Dự án được thu gom, lưu chứa và ký hợp đồng với đơn vị có chức 

năng định kỳ vận chuyển đi xử lý theo quy định cùng với chất thải nguy hại của 

Nhà máy hiện hữu. 

- Yêu cầu về bảo vệ môi trường: thu gom, xử lý chất thải nguy hại phát 

sinh trong quá trình vận hành Dự án bảo đảm các yêu cầu về an toàn và vệ sinh 

môi trường theo quy định của Luật Bảo vệ môi trường, Nghị định số 

08/2022/NĐ-CP, được sửa đổi, bổ sung tại Nghị định số 05/2025/NĐ-CP và 

Thông tư số 02/2022/TT-BTNMT. 

 



13 

 

 

4.3. Công trình, biện pháp giảm thiểu tác động do tiếng ồn, độ rung: 

4.3.1. Giai đoạn lắp đặt máy móc, thiết bị: 

- Thiết kế các bộ phận giảm âm, đệm chống ồn trong quá trình lắp đặt thiết bị.  

- Sử dụng vật liệu hấp thụ, giảm âm thanh để giảm tiếng vang, rung động. 

- Giới hạn thời gian làm việc tại khu vực ồn. 

- Tuân thủ các quy định về an toàn lao động, giới hạn giờ làm việc cho công 

nhân tiếp xúc trực tiếp đối với những nguồn có độ ồn lớn. 

- Hạn chế vận hành đồng thời các thiết bị gây ồn: bố trí thời gian và sắp xếp các 

hoạt động lắp đặt hợp lý nhằm hạn chế việc diễn ra đồng thời các hoạt động gây ồn 

để giảm mức ồn tổng số. 

- Yêu cầu về bảo vệ môi trường: tuân thủ 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 và các quy chuẩn môi trường hiện hành khác có liên quan, bảo đảm 

các điều kiện an toàn trong quá trình thực hiện Dự án. 

4.3.2. Giai đoạn vận hành: 

- Bố trí các máy móc, thiết bị trong dây chuyền sản xuất hợp lý, không bố trí 

các thiết bị có khả năng gây ồn cao gần nhau. 

- Sử dụng máy móc, thiết bị hiện đại, đảm bảo các thông số kỹ thuật đạt các tiêu 

chuẩn về an toàn môi trường lao động, các máy gia công có độ ồn lớn như máy tiện 

CNC, phay, đột dập đều được đặt trong các khoang kín, cách âm với bên ngoài. 

- Trang bị đồ dùng, dụng cụ chống ồn cho cán bộ công nhân viên làm việc tại 

khu vực có độ ồn cao. 

- Xây dựng vách ngăn, sử dụng màn che hoặc bức tường chắn tiếng ồn bao 

quanh hệ thống máy đột dập. 

- Thường xuyên bảo dưỡng định kỳ các thiết bị, máy móc thiết bị và thay thế 

các chi tiết có nguy cơ bị hư hỏng, gây ồn. 

- Yêu cầu về bảo vệ môi trường: tuân thủ 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 và các quy chuẩn môi trường hiện hành khác có liên 

quan, bảo đảm các điều kiện an toàn trong quá trình thực hiện Dự án. 

4.4. Các công trình, biện pháp bảo vệ môi trường khác: 

4.4.1. Phương án cải tạo, phục hồi môi trường: không có. 

4.4.2. Phương án bồi hoàn đa dạng sinh học: không có. 

4.4.3. Phương án phòng ngừa và ứng phó sự cố môi trường: 

- Công tác phòng cháy và chữa cháy: lắp đặt và vận hành hệ thống phòng 

cháy và chữa cháy theo quy định của pháp luật về phòng cháy và chữa cháy. 

- Lập và thực hiện biện pháp phòng ngừa, ứng phó sự cố hóa chất theo quy 
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định về phòng ngừa, ứng phó sự cố hóa chất. 

- Phương án phòng ngừa, ứng phó sự cố hệ thống xử lý khí thải: thường 

xuyên theo dõi hoạt động và thực hiện bảo trì, bảo dưỡng định kỳ các hệ thống xử 

lý khí thải. Trường hợp xảy ra sự cố đối với các hệ thống xử lý khí thải, tạm dừng 

việc xả khí thải ra môi trường không khí và thực hiện các biện pháp khắc phục, 

xử lý. Chỉ được phép tiếp tục sản xuất khi hệ thống xử lý khí thải đã khắc phục 

và bảo đảm yêu cầu kỹ thuật về bảo vệ môi trường. 

- Biện pháp phòng ngừa, ứng phó sự cố hệ thống xử lý nước thải dây chuyền 

sơn điện di:  

+ Lắp đặt máy móc, thiết bị dự phòng; thường xuyên kiểm tra, bảo trì, vận 

hành theo chỉ dẫn kỹ thuật của nhà cung cấp. 

+ Tạm dừng hoạt động sản xuất của dây chuyền sơn điện di trong trường hợp 

hệ thống xử lý nước thải tuần hoàn gặp sự cố, vận hành lại hệ thống sau khi đã 

khắc phục được sự cố.  

- Công trình, thiết bị, biện pháp phòng ngừa, ứng phó sự cố của các hạng mục công 

trình của Nhà máy hiện hữu tiếp tục thực hiện theo nội dung Giấy phép môi trường số 

4573/GPMT-BQL do Ban quản lý Khu kinh tế Hải Phòng cấp ngày 14 tháng 12 

năm 2022. 

- Yêu cầu bảo vệ môi trường: phương án phòng ngừa và ứng phó sự cố môi 

trường phải bảo đảm tuân thủ quy định của pháp luật về bảo vệ môi trường và 

pháp luật có liên quan. 

4.4.4. Các công trình, biện pháp khác: 

Tiếp tục sử dụng hệ thống thoát nước mưa chảy tràn của Nhà máy hiện hữu. 

5. Chương trình quản lý và giám sát môi trường của chủ dự án đầu tư:  

Dự án không thuộc đối tượng phải quan trắc, giám sát định kỳ, quan trắc, 

giám sát tự động, liên tục đối với khí thải và nước thải, kể cả giai đoạn thi công, 

xây dựng và giai đoạn vận hành.  

6. Các yêu cầu về bảo vệ môi trường khác: 

Chủ dự án có trách nhiệm thực hiện các yêu cầu về bảo vệ môi trường khác 

như sau: 

- Bảo đảm máy móc, thiết bị của Dự án là tiên tiến, tiết kiệm năng lượng, thân 

thiện với môi trường và không nằm trong danh mục cấm chuyển giao hoặc hạn chế 

chuyển giao. 

- Chủ động nghiên cứu, áp dụng kỹ thuật hiện có tốt nhất theo lộ trình quy định 

tại Điều 53 Nghị định số 08/2022/NĐ-CP, được sửa đổi, bổ sung tại khoản 22 Điều 1 

Nghị định số 05/2025/NĐ-CP. 

- Chỉ sử dụng những hóa chất được phép sử dụng và lưu hành tại Việt Nam 

trong quá trình triển khai Dự án, tuân thủ nghiêm ngặt các quy định về an toàn 

hóa chất. 
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- Thực hiện nghiêm túc các trách nhiệm về phòng ngừa, ứng phó sự cố môi 

trường trong suốt giai đoạn thi công, lắp đặt và vận hành Dự án theo quy định của 

pháp luật; chịu trách nhiệm toàn bộ trước pháp luật và bồi thường thiệt hại về môi 

trường (nếu có) theo quy định. 

- Tuân thủ các quy chuẩn kỹ thuật quốc gia về môi trường hiện hành có liên 

quan, bảo đảm các yêu cầu về an toàn và vệ sinh môi trường trong quá trình thi công, 

lắp đặt và vận hành Dự án. 

- Chịu trách nhiệm toàn diện trước pháp luật về tính trung thực và tính chính 

xác của số liệu đo đạc, phân tích thành phần môi trường, thông tin về những người 

tham gia đánh giá tác động môi trường, thông tin về tham vấn và các thông tin, số 

liệu khác nêu trong báo cáo đánh giá tác động môi trường./. 












































































