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Ký hiệu viết tắt Minh giải 

BTNMT Bộ Tài nguyên và Môi trường 

BVMT Bảo vệ môi trường 

CTRSX Chất thải rắn sản xuất 

CTNH Chất thải nguy hại 

PCCC Phòng cháy chữa cháy 

QCVN Quy chuẩn Kỹ thuật Quốc gia 

QCCP Quy chuẩn cho phép 

TCVN Tiêu chuẩn Việt Nam 

TCCP Tiêu chuẩn cho phép 

UBND Ủy ban nhân dân 

ĐTM Đánh giá tác động môi trường 

BOD Nhu cầu oxy sinh hóa 

COD Nhu cầu oxy hóa học 

TSS Chất rắn lơ lửng 

DO Dầu diesel 
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CHƯƠNG 1. THÔNG TIN CHUNG VỀ DỰ ÁN ĐẦU TƯ 

1.1 Thông tin chủ dự án đầu tư 

CÔNG TY TNHH LIHIT LAB. VIỆT NAM 

- Địa chỉ trụ sở chính: Lô J13B, J14 Khu công nghiệp Nhật Bản – Hải Phòng, xã An 

Hưng, huyện An Dương, thành phố Hải Phòng.  

- Người đại diện theo pháp luật của chủ dự án đầu tư:  

+ Họ tên: Ông IHARA YUJI 

+ Chức vụ: Tổng giám đốc 

- Giấy đăng ký kinh doanh mã số doanh nghiệp 0200607088 do Sở Kế hoạch và 

đầu tư thành phố Hải Phòng cấp đăng ký lần đầu ngày 19/12/2007 và đăng ký thay 

đổi lần thứ 12 ngày 06/06/2023; 

- Giấy chứng nhận đầu tư mã số dự án 5472874926 do Ban quản lý Khu kinh tế 

Hải Phòng cấp đăng ký lần đầu ngày 08/12/2004 và chứng nhận thay đổi lần thứ 8 

ngày 23/3/2023.  

1.2 Thông tin dự án đầu tư 

DỰ ÁN ĐẦU TƯ SẢN XUẤT VĂN PHÒNG PHẨM 

- Địa chỉ trụ sở chính: Lô J13B, J14 Khu công nghiêp Nhật Bản – Hải Phòng, xã An 

Hưng, huyện An Dương, thành phố Hải Phòng. 

- Cơ quan thẩm định thiết kế xây dựng: Ban Quản lý khu kinh tế Hải Phòng. 

- Cơ quan cấp giấy phép có liên quan đến môi trường: 

Quyết định phê duyệt Báo cáo đánh giá tác động môi trường số 618/QĐ-

BQL/QĐ-BQL ngày 27/02/2020. 

- Quy mô của dự án đầu tư (phân loại theo tiêu chí quy định của pháp luật về đầu 

tư công): Dự án nhóm B. 

- Dự án có tiêu chí môi trường thuộc dự án đầu tư nhóm II (theo mục số 2, Phụ lục 

IV ban hành kèm theo 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). 

1.3 Công suất, công nghệ, sản phẩm sản xuất của dự án 

1.3.1 Công suất, sản phẩm 

Bảng 1.1. Công suất hiện tại và sau khi phát triển sản xuất của nhà máy 

TT Tên sản phẩm Công suất 

Chiếc/năm Tấn/năm 

I Theo ĐTM đã được phê duyệt   

1 Kẹp tài liệu 44.000.000 1.325 
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2 Bìa đựng tài liệu 40.000.000 280 

3 Vở (sổ ghi chép) 4.000.000 80 

4 Cặp sách (cặp đựng tài liệu) 3.500.000 175 

 

5 

Hộp nhựa văn phòng 

(hộp bút, hộp đựng thẻ, khay nhựa để 
bàn) 

 

7.000.000 

 

210 

6 Túi kéo khóa (khóa nhựa) đựng tài liệu 3.500.000 140 

 

 

7 

Các sản phẩm làm từ hạt nhựa các loại 
(file đựng tài liệu, file đựng tài liệu từ bìa 
nhựa, lẫy nhựa, thanh nhựa phụ kiện văn 

phòng phẩm) 

 

 

15.000.000 

 

 

2.800 

II Bổ sung so với ĐTM đã được phê duyệt   

1 Tấm nhựa chắn bảo vệ mặt 1.000.000 50 

1.3.2 Công nghệ sản xuất  

a. Các quy trình sản xuất không thay đổi so với ĐTM 
Không thay đổi so với ĐTM đã được phê duyệt 

Qui trình 1: Quy trình sản xuất bìa nhựa, lẫy nhựa, thanh chặn giấy, phụ kiện 

nhựa từ hạt nhựa PP 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

    

 

Máy trộn 

Hạt nhựa PP và các chất phụ gia. 
 

Máy chế bản  

(200 – 230oC) 
 

- Bụi 

- Tiếng ồn 

BTP Bìa nhựa  

Máy dập đình hình 

  

Kho Nguyên vật liệu 
 

Tấm nhựa 

- Bụi 
- CTR: vỏ bao dứa  

 -Nhiệt độ. 
- Tiếng ồn 
- Hơi hữu cơ:  
propylen, etylen 
- Bán thành phẩm lỗi 
- Bavia 
 
 
 

Nước làm mát tuần hoàn 

 

Đóng gói 

Kho thành phẩm 

Hình 1.1. Quy trình sản xuất bìa nhựa, phụ kiện nhựa từ 
hạt nhựa PP 
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Công đoạn trộn nguyên liệu: 

Nguyên liệu là hạt nhựa PP, chất làm mềm nhựa, chất chống tĩnh điện nhựa, các 

chất phụ gia khác (được nhập khẩu từ nước ngoài và trong nước)...với tỉ lệ khác nhau 

tùy theo mã hàng sẽ được đưa vào máy trộn để trộn đều trong khoảng thời gian 30 

phút với 700C - 900C 

 

Hình 1.2. Hình ảnh minh họa máy trộn hạt nhựa 

Công đoạn tạo tấm bìa nhựa bằng máy chế bản: 

Nguyên liệu được hút lên phễu tiếp nhận nguyên liệu của máy chế bản. Sau khi 

nguyên liệu đổ đầy. Nguyên liệu dần dần được chuyển đến hệ thống gia nhiệt, quá 

trình gia nhiệt được thực hiện ở nhiệt độ khoảng 200 – 2500C. Tại nhiệt độ này, hạt 

nhựa sẽ chuyển từ trạng thái rắn sang trạng thải dẻo, sau đó sẽ được ép và định hình 

sản phẩm thành các tấm bìa nhựa bằng cách đùn qua một khe thẳng. Bán thành phẩm 

được làm lạnh gián tiếp bằng trục rỗng có nước đi phía trong. Nước sau làm mát gián 

tiếp có nhiệt độ cao (34oC-36oC) được đưa đến chiller làm mát bằng gas lạnh R407C 

để giảm nhiệt độ xuống còn khoảng 20oC, sau đó được sử dụng tuần hoàn, định kỳ bổ 

sung lượng nước thất thoát. Bìa nhựa được cắt theo kích cỡ qui định bởi bộ phận cắt 

định hình của máy chế bản. Sản phẩm của máy chế bản là những tấm bìa nhựa có độ 

dày và kích thước khác nhau. Bán thành phẩm lỗi và bavia nhựa phát sinh từ bộ phận 

cắt, được lưu chứa tạm thời trong thùng chứa, sau đó được đưa đến bộ phận nghiền và 

tái chế hạt nhựa. 

 

 

 

 

 

 

 

Hình 1.3. Hình ảnh minh họa máy chế bản bìa nhựa 
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Công đoạn dập định hình: 

Tấm nhựa được đưa đến máy dập định hình để định hình theo khuôn có sẵn. 

Tùy thuộc loại sản phẩm mà sử dụng các khuôn khác nhau. Thiết bị này sử dụng lực 

cơ học cắt định hình các tấm nhựa thành các bìa nhựa theo kích thước khác nhau tùy 

theo từng mã hàng. Bavia nhựa phát sinh tại công đoạn này được lưu trữ tạm trong 

thùng chứa trước khi chuyển đến bộ phận máy băm nhựa và máy tái chế hạt nhựa. 

Bavia ngoài những loại có nhu cầu tái sử dụng thì được chuyển  ra máy tái chế còn lại 

sẽ được chuyển ra bán  rác. Bán thành phẩm bìa nhựa được tạo thành sẽ được vận 

chuyển và lưu trữ tại kho nguyên vật liệu của nhà máy sau đó đưa đến dây chuyền lắp 

ráp. Một số chủng loại chuyển về nhập tại kho thành phẩm,  Sản phẩm lẫy nhựa, thanh 

chắn giấy, phụ kiện nhựa… được tạo thành sẽ được đóng gói, lưu kho thành phẩm. 

 

Hình 1.4. Hình ảnh minh họa máy dập định hình 

Qui trình 2: Quy trình sản xuất cuộn túi nilon từ hạt nhựa PP 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Hình 1.5. Sơ đồ quy trình sản xuất cuộn túi nilon từ hạt nhựa PP 

Máy trộn 

Hạt nhựa PP và các chất phụ gia. 
 

Máy chế bản  

(200 – 250
oC) 

- Bụi 

- Tiếng ồn 

Cuộn màng 
nilon 

Nước làm mát 
tuần hoàn 

 

Cuộn túi nilon  

Máy chế tạo túi  

(176 – 295oC)  

CTR: bavia  
BTP lỗi 

 

Kho nguyên vật liệu 
 

Máy thổi túi 

(200 – 230oC) 

- Bụi 
- CTR: vỏ bao dứa  

 Nhiệt độ,  ồn 
- Hơi hữu cơ:  
propylen, etylen 
- Bavia 
- Bán thành 
phẩm lỗi 
 

Nước làm mát 
tuần hoàn 
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Công đoạn trộn nguyên liệu: 

Nguyên liệu là hạt nhựa PP, chất làm mềm nhựa, chất chống tĩnh điện nhựa, các 

chất phụ gia khác (được mua từ trong nước và nhập khẩu từ nước ngoài) ...với tỉ lệ 

khác nhau tùy theo mã hàng sẽ được đưa vào máy trộn để trộn đều trong khoảng thời 

gian 30 phút. 

Công đoạn tạo cuộn màng nilon bằng máy chế bản: 

Nguyên liệu được hút lên phễu tiếp nhận nguyên liệu của máy chế bản. Sau khi 

nguyên liệu đổ đầy. Nguyên liệu dần dần được chuyển đến hệ thống gia nhiệt, quá 

trình gia nhiệt được thực hiện ở nhiệt độ khoảng 200 – 2500C. Tại nhiệt độ này, hạt 

nhựa sẽ chuyển từ trạng thái rắn sang trạng thải dẻo, sau đó sẽ được ép và định hình 

sản phẩm thành màng nilon bằng cách đùn qua một khe thẳng. Bán thành phẩm được 

làm lạnh gián tiếp bằng trục rỗng có nước đi phía trong. Nước sau làm mát gián tiếp có 

nhiệt độ cao (34-36oC) được đưa đến chiller làm mát bằng gas lạnh R407C để giảm 

nhiệt độ xuống còn khoảng 20oC, sau đó được sử dụng tuần hoàn, định kỳ bổ sung 

lượng nước thất thoát. Bán thành phẩm là cuộn màng nilon. Bán thành phẩm lỗi và 

bavia nhựa phát sinh sẽ được lưu chứa tạm thời trong thùng chứa, sau đó được đưa đến 

bộ phận nghiền và tái chế hạt nhựa. 

Công đoạn tạo cuộn màng nilon bằng máy thổi túi: 

Hạt nhựa PP sau khi trộn với các chất phụ gia, chất làm mờ (tùy loại túi mà 

nguyên liệu được trộn với chất làm mờ hoặc không) chứa trong thùng chứa, được hút 

lên phễu của máy thổi túi. Phễu nằm phía sau của trục vít truyền dẫn.Sau khi khởi 

động máy trục vít quay với tốc độ 120 vòng phút chuyển tiếp hạt nhựa từ phễu đến 

trục vít truyền dẫn, tai đây hạt nhựa được đun nóng với nhiệt độ tăng dần theo chiều 

dài của trục vít. Quá trình gia nhiệt ở nhiệt độ từ 200o C đến 230o C, bắt đầu từ điểm 

rơi của hạt nhựa trên phễu xuống cho đến điểm được ép ra phôi, nhờ đó mà hạt nhựa 

chỉ nóng chảy dần. Lượng khí tồn tại trong hạt nhựa được ép ra ngoài 100% cho đến 

khi hạt nhựa được nóng chảy hoàn toàn. 

Khi hạt nhựa được nóng chảy và đã loại sạch không khí thì được ép đến khuôn. 

Khuôn máy thổi túi có hình vành khăn. Khi nhựa nóng chảy được đẩy qua khuôn vành 

khăn này theo phương thẳng đứng để tạo thành một cái ống màng, đồng thời ở giữa 

khuôn có một lỗ hổng, thông qua lỗ hổng này không khí được đưa vào bên trong để 

thổi phồng ống. Ống màng được kéo từ độ cao khoảng 3000 mm xuống và được làm 

mát trực tiếp bằng nước để có đủ thời gian làm nguội sau đó đi qua một con lăn để làm 

dẹp màng lại và trở thành màng đôi. Màng đôi được cuộn thành các cuộn túi. Đồng 

thời màng được làm mát gián tiếp bằng quả lô (trục rỗng) có nước đi phía trong. Nước 

sau khi được sử dụng làm mát trực tiếp và gián tiếp có nhiệt độ cao (34-36oC) được 

đưa đến tháp làm mát giải nhiệt bằng gió hạ nhiệt xuống còn 30oC tiếp tục được đưa 
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vào máy chiller làm mát bằng gas lạnh R407C (được bố trí ở phía ngoài nhà xưởng số 

1) để giảm nhiệt độ xuống còn khoảng 20oC và sử dụng tuần hoàn, định kỳ bổ sung 

lượng nước thất thoát. Màng đôi được cuộn thành các cuộn túi, tiếp tục chuyển đến 

máy chế tạo túi. 

Công đoạn chế tạo túi: 

Cuộn túi từ máy chế bản túi và máy thổi túi được đưa đến máy chế tạo túi: 

+ Bộ phận cắt định hình sẽ cắt thành các cỡ túi khác nhau. 

+ Bộ phận hàn siêu âm và hàn nhiệt: hàn đáy túi ở nhiệt độ từ 176 – 295oC tùy 

thuộc độ dày, mỏng của mã hàng. 

+ Bộ phận dập lỗ túi nilon: sử dụng lực cơ học để tạo thành bìa lỗ. 

Bavia nhựa phát sinh tại các bộ phận dập lỗ, cắt định hình được lưu trữ tạm trong 

thùng chứa trước khi chuyển đến được chuyển đến khu vực tái chế hoặc bán rác tùy 

thuộc vào nhu cầu sử dụng. Túi nhựa được vận chuyển và lưu trữ tại kho nguyên vật 

liệu của nhà máy, sau đó được đưa đến dây chuyền chờ lắp ráp 

 

Hình 1.6. Hình ảnh minh họa máy chế tạo túi 
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Qui trình 3: Quy trình tái chế hạt nhựa từ bavia nhựa và bán thành phẩm nhựa lỗi 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Hình 1.7. Sơ đồ quy trình tái chế hạt nhựa 

Công đoạn băm nhựa: Bavia nhựa, bán thành phẩm lỗi, sản phẩm lỗi được thu 

gom, vận chuyển đến bộ phận máy băm nhựa thành kích cỡ nhỏ để tái chế. 

Công đoạn tái chế nhựa bằng máy tái chế nhựa: 

Nhựa phế liệu sau khi băm thành kích thước nhỏ sẽ được chuyển vào bộ phận ép 

đùn của máy tái chế nhựa thông qua phễu nạp nguyên liệu. Tại đây, nhờ được gia nhiệt  

độ 240oC sẽ làm nhựa nóng chảy dưới dang dẻo và áp suất đùn tao bán thành phẩm là 

các sợi nhựa. Quá trình này có sử dụng nước để làm mát sợi nhựa và làm mát khuôn ép. 

Sợi nhựa được chạy qua một bể nước nhằm làm mát trực tiếp sợi nhựa. Nước sau làm 

mát có nhiệt độ cao (340C-360C) được đưa đến tháp làm mát giải nhiệt bằng gió (được 

bố trí ở phía ngoài nhà xưởng số 1) để giảm nhiệt độ xuống còn khoảng 30oC và sử 

dụng tuần hoàn, định kỳ bổ sung lượng nước thất thoát. Bộ phận cắt của máy máy tái 

chế nhựa sẽ cắt sợi nhựa thành các hạt nhựa. Hạt nhựa tạo thành được đưa vào kho 

nguyên liệu phục vụ cho sản xuất. 

 

Hình 1.8. Hình ảnh minh họa máy tái chế nhựa 

Máy băm nhựa 
 

Bán thành phẩm lỗi, sản phẩm 
nhựa lỗi, bavia nhựa 

 

Máy tái chế nhựa 
 

- Bụi 

- Tiếng ồn 

- Hơi hữu cơ: 
Propylene, etylen  
- Tiếng ồn 
 

Đóng gói 
 

Nước làm mát 
tuần hoàn 

 

Nhập Kho NVL 
 

Bao bì 

 
Bao bì hỏng  
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Qui trình 4: Quy trình sản xuất file đựng tài liệu từ bìa nhựa và túi nilon 

N-5000,5001,5061,5062,5063,5065, G3101,3102... chuyền Elgrand, Clearbook  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Hình 1.9. Quy trình công nghê sản xuất file đựng tài liệu từ bìa nhựa và túi nilon 

Thuyết minh quy trình: 

Nguyên liệu gồm (bìa nhựa cắt theo kích cỡ, bộ túi nilon, tấm ngăn bằng nhựa) 

được sản xuất tại nhà máy hoặc nhập khẩu từ nước ngoài và nhãn sản phẩm (nhập 

khẩu), tem mã vạch (in tại nhà máy), thùng carton (nhập khẩu), ... được đưa vào sản 

xuất qua các bước: 

Tạo 2 đường gấp cho bìa nhựa: 

Bìa nhựa có hình dạng và kích thước theo mẫu được đưa vào máy tạo đường 

gấp bằng nhiệt để tạo 2 đường gấp ở chính giữa gáy, công đoạn này được thực hiện 

trên cơ sở lập trình sẵn (đường gấp đạt yêu cầu không quá sâu gây rách, không quá 

nông gây khó gấp) 

Đóng dấu tên sản phẩm trên file, dán nhãn mã vạch 

Bìa nhựa đã được tạo 2 đường gấp được đưa vào máy đóng dấu sử dụng nhiệt 

độ để in tên sản phẩm lên trên gáy của file, vị trí giữa 2 đường gấp và vị trí mặt trước 

Túi, bìa giấy 

Nhãn  mã vạch 

Nhiệt 

Nhiệt Hơi hữu cơ ethylene, 
propylene 

- Tiếng ồn 

CTR: nguyên liệu lỗi 

- Hơi hữu cơ:  ethylene, propylene 

- Tiếng ồn 

- Hơi VOC: ethylene, propylene, Ethyl acetae, Butanone, 
Toluene, fenol; 1,3 benzenediol; methanol. 
- Tiếng ồn 
- CTR: nhãn mã vạch  hỏng 

Chuẩn bị NVL 

Tạo đường gấp cho bìa nhựa  

Đóng dấu nhiệt, dán mã 
vạch 

Xếp xen kẽ túi và bìa giấy hoặc hàn đình hình túi 

Hàn túi vào file nhựa 

Gỡ bìa giấy, dán nhãn 

Kiểm tra, đóng gói - Sản phẩm  lỗi, bao bì hỏng 

Nhãn sản phẩm 
- Bìa giấy tái sử dụng lại 
- Hơi VOC: Ethyl acetae, Butanone, Toluene, fenol; 
1,3 benzenediol; methanol. 
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của file theo kích thước yêu cầu. Dùng máy dán nhãn mã vạch vào mặt sau của file 

(góc bên phải của dấu) 

Xếp xen kẽ túi và bìa giấy hoặc hàn định hình túi 

Công nhân tiến hành xếp xen kẽ tấm ngăn bằng nhựa, túi và bìa giấy với nhau, 

rồi kẹp vào giữa bìa nhựa. Tác dụng của việc xếp xen kẽ này là để tạo độ cứng cho túi 

khi đưa vào máy hàn. Đối với cã mã hàng có túi không xếp xen kẽ giấy, thì công nhân 

sẽ tiến hành định hình cố định các túi với nhau bằng máy siêu âm. 

Hàn túi vào file nhựa: 

Công nhân cho file nhựa, bộ túi nilon đựng tài liệu đã xếp xen kẽ với bìa giấy 

hoặc bộ túi đã được định hình vào máy hàn túi. Công đoạn này đòi hỏi nhiệt độ cao, 

hoặc sóng siêu âm cao tần để hàn túi vào file (yêu cầu mối hàn phải chắc, túi không bị 

bong ra) 

Gỡ bìa giấy ra khỏi file, dãn nhãn sản phẩm 

Sau khi hàn túi vào file, công nhân gỡ bìa giấy ra khỏi file đối với hàng có xếp 

giấy xen kẽ đồng thời dán nhãn sản phẩm vào gáy file và hoàn thành sản phẩm 

Kiểm tra và đóng gói: 

Sản phẩm đã hoàn chỉnh sẽ được kiểm tra và chuyển sang bộ phận đóng gói chờ 

xuất khẩu. Tỷ lệ sản phẩm lỗi hỏng ≤0,7% 
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Qui trình 5: Quy trình sản xuất file kẹp tài liệu 

G2235, G2228, AKTM1, AKTM2, F-870U, F871U…chuyền Dgata, Kadolock 

 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Hình 1.10. Quy trình công nghê sản xuất file kẹp tài liệu 

Thuyết minh quy trình: 

Sau khi chuẩn bị nguyên liệu (gồm bìa nhựa, khóa nẹp bằng sắt, tấm ngăn bằng 

nhựa, chốt kim loại, miếng bìa giấy) được sản xuất tại nhà máy hoặc được nhập khẩu 

từ nước ngoài và nhãn sản phẩm (nhập khẩu), tem mã vạch (in tại nhà máy) được đưa 

vào gia công theo các bước sau: 

Kiểm tra, đóng gói - Bụi 
- CTR: bao bì hỏng, SP  lỗi 

Khóa 

Kiểm tra, đóng gói 
 

Nhiệt 

Nhiệt 

Nhãn sản phẩm 
 

- Tiếng ồn 
- Hơi hữu cơ: ethylene, 
propylene 

 

- Bụi 
- Tiếng ồn 
- CTR: bavia nhựa 

- Tiếng ồn 
- CTR: bavia, khóa 
hỏng 

Nguyên liệu lỗi 

- Bụi 
- Tiếng ồn 
- Hơi hữu cơ: ethylene, propylene 

- Hơi dung môi: Ethyl acetae, Butanone, Toluene, 
fenol;  1,3 benzenediol; methanol. 

 

- Bụi 
- CTR: bao bì hỏng, SP 
lỗi 

Chuẩn bị NVL 

Cắt bìa theo kích cỡ  

Tạo đường gấp cho bìa 

Máy dán giấy gáy, nylon gáy, 
dán nhãn, cho nhãn vào túi 

nylon gáy 

Tao đường gấp trong 
cho  bìa 

Dập lỗ, gắn khóa vào bìa nhựa 
 

Lắp ráp 



Báo cáo đề xuất cấp giấy phép môi trường dự án đầu tư sản xuất văn phòng phẩm 
Đ.c: Lô J13B, J14 và F12A, KCN Nhật Bản – Hải Phòng,  x. An Hưng, H. An Dương, 

Tp. Hải Phòng 

Chủ dự án: Công ty TNHH Lihit Lab. Việt Nam                                                        16 
 

Cắt bìa theo kích thước yêu cầu, sửa bavia 

Bìa nhựa được tạo bởi máy chế bản hoặc được bìa nhập về theo khổ lớn đưa 

vào máy cắt để cắt theo kích thước của từng mã hàng. Sau đó đem cắt sửa bavia cho 

đến khi đạt yêu cầu (bìa nhựa đạt yêu cầu là phải tạo được độ trơn, không gây xước 

cho tay khi cầm) 

Tạo hai đường gấp ngoài cho bìa nhựa, dán nhãn mã vạch 

Bìa nhựa sau khi được sửa bavia được đưa vào máy tạo đường gấp bằng nhiệt 

để tạo hai đường viền gấp ở chính giữa, công đoạn này được thực hiện trên cơ sở lập 

trình sẵn (đường gấp đạt yêu cầu không quá sâu gây rách, không quá nông gây khó 

gấp). Sau đó công nhân dán nhãn mã vạch vào mặt sau của file. 

(Đối với hàng có đường gấp trong thì công đoạn dán nhãn mã vạch được thực hiện sau 

khi dán giấy gáy.) 

Dán giấy gáy (nhãn sản phẩm) 

Đối với mã hàng dán giấy gáy: Công nhân cho 1 nhãn sản phẩm chạy qua con 

lăn của máy dán keo để quét một lớp keo lên mặt sau của nhãn. Sau đó, dán nhãn sản 

phẩm vào vị trí giữa hai đường gấp. 

Đối với mã hàng có gắn nhãn sản phẩm vào tấm nylon gáy: Công nhân cho bìa 

nhựa đã tạo đường gấp vào máy hàn nylon gáy để gắn một miếng nylon nhỏ lên hai 

đường gấp (vị trí và kích thước tùy theo mã hàng) để tạo thành túi đựng. Sau đó cho 

một nhãn sản phẩm vào trong túi nylon đó. 

Tạo đường gấp trong cho bìa nhựa 

File nhựa được đưa vào máy tạo đường gấp bằng nhiệt độ để tạo hai đường gấp 

trong (đường gấp phải đạt yêu cầu là phải tạo được đường vuông góc giữa gáy của file 

và hai đường gấp trong, ngoài) (Một số mã hàng sẽ không có công đoạn này) 

Dập lỗ, gắn khóa vào bìa nhựa 

Công nhân đưa file nhựa vào máy dập lỗ để tạo hai lỗ cho file theo kích thước 

yêu cầu (đối với các mã hàng chưa được tạo lỗ từ công đoạn tạo hình),  sau đó chuyển 

qua máy dập khóa để gắn cố định 01 khóa nẹp bằng sắt và bộ nhãn sản phẩm (nhựa và 

giấy) vào file bằng các chốt kim loại (2 hoặc 3 chốt). 

Lắp ráp 

Công nhân tiến hành cài 2 tấm ngăn bằng nhựa, một miếng bìa giấy (nhằm 

chống xước cho khóa), 1 thanh chặn nhựa vào khóa, đồng thời dán 01 nhãn sản phẩm 

vào gáy hoặc mặt trong  của file (tùy theo mã hàng cụ thể mà số lượng phụ kiện sẽ 

khác nhau). Đến công đoạn này, sản phẩm được hoàn chỉnh. 
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Kiểm tra và đóng gói 

Sản phẩm đã được hoàn chỉnh sẽ được kiểm tra và chuyển sang bộ phận đóng 

gói chờ ngày xuất xưởng. Tỷ lệ sản phẩm lỗi hỏng ≤0,9% 

Qui trình 6: Quy trình sản xuất sổ, vở ghi chép 

N-1608, N-1658, N-1908, N-1958, N-1661, N-1664, N-1665... chuyền Vở  

 

Hình 1.11. Quy trình công nghê sản xuất sổ, vở ghi chép 

Thuyết minh quy trình: 

Nguyên liệu gồm bìa nhựa được tạo bởi máy chế bản, ( giấy viết, khóa nẹp bằng 

nhựa, nhãn sản phẩm,…) được nhập khẩu từ nước ngoài hoặc nội địa và tem mã vạch 

(được sản xuất tại nhà máy) được đưa vào sản xuất theo các bước sau: 

Dập lỗ cho nguyên liệu:  

Nguyên liệu (trừ khóa nhựa và nhãn mã vạch, nhãn sản phẩm) được đưa vào 

máy dập lỗ để tạo ra số lượng lỗ theo khuôn định sẵn cho mỗi mã hàng (số lượng cho 

mỗi lần dập lỗ tùy thuộc vào độ dày của từng loại nguyên liệu). 

Đóng dấu: 

Bìa nhựa sau khi dập lỗ sẽ được chuyển sang công đoạn đóng dấu. Công nhân 

tiến hành cho 1 pcs bìa vào máy đóng dấu film cacbon để gắn 1 hoặc 2 dấu (logo hoặc 

thông tin sản phẩm) lên trên bìa nhựa tại các vị trí yêu cầu theo mẫu. 

Dán nhãn mã vạch, nhãn sản phẩm: 

Công nhân tiến hành dán 1 mã vạch vào mặt sau của bìa thứ 2 (bìa sau) ở vị trí 

quy định và 1 hoặc 2 nhãn sản phẩm vào bìa nhựa thứ nhất (bìa trước) đã được đóng 

dấu tại các vị trí yêu cầu tương ứng với mỗi mã hàng. Công đoạn này được thực hiện 

Lắp ráp 

Dập lỗ cho nguyên liệu 

Chuẩn bị NVL 

- Tiếng ồn 
- CTR: bavia 

Bao bì 

Nhãn Sp, mã vạch 

- Tiếng ồn 
-  

- CTR: nhãn hỏng 
- Hơi dung môi: Ethyl acetae, Butanone, 
Toluene, fenol; 1,3 benzenediol; methanol. 

- Bụi 
- CTR: bao bì hỏng, SP lỗi 

 
 

Đóng dấu 

Kiểm tra, đóng gói 
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bằng máy dán nhãn trên cơ sở lập trình sẵn. Bìa cần dán được thả trên băng chuyền đi 

qua con lăn máy sẽ tự động gắn 1 nhãn dán vào bìa. (Một số mã hàng công đoạn này 

được thực hiện dán thủ công bằng tay). 

Lắp ráp: 

Công nhân tiến hành lắp ráp để tạo thành sản phẩm bằng cách lần lượt cho các 

nguyên liệu đã được dập lỗ vào khóa nhựa theo thứ tự mẫu để hoàn thành sản phẩm 

Kiểm tra và đóng gói:  

Sản phẩm đã hoàn chỉnh được kiểm tra và chuyển sang bộ phận đóng gói chờ 

xuất hàng. Tỷ lệ sản phẩm lỗi hỏng ≤0,5% 

Qui trình 7: Qui trình công nghệ sản xuất cặp đựng tài liệu:  

A-5005, A-5007, A-660, A-662, A-7611…chuyền Bag 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Hình 1.12. Qui trình công nghệ sản xuất cặp đựng tài liệu: 

Thuyết minh qui trình: 

Nguyên liệu gồm bìa nhựa được tạo bởi máy chế bản, (ốc các loại, ray nhựa, 

khóa cặp, quai cặp, chặn dưới quai cặp, ốc vít kim loại, túi nylon bọc, nhãn sản 

phẩm,…) được nhập khẩu từ nước ngoài hoặc nội địa và tem mã vạch (được in tại nhà 

máy) được đưa vào sản xuất theo các bước sau: 

CTR: Tay cầm, ốc vít hỏng 

Nhiệt 

CTR:  Bao bì hỏng, Sp 
lỗi 

 

Tay cầm, ốc vít  

 

Chuẩn bị NVL 

Tạo đường gấp cho bìa nhựa  

Đóng dấu tên, logo sp 

Gắn khóa cặp hoặc ốc, hàn ray, theo mã hàng 
 

Gấp bìa, hàn thân sản phẩm  
tạo hình cặp 

Gắn tay cầm vào thân cặp 

Nhiệt 

Khóa, ốc 

 
 
- Khí thải: 
ethylene, 
propylene 

Công 
đoạn 
mới 

Kiểm tra, dán nhãn, đóng gói, nhập kho 
 

Bao bì 
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Tạo 2 đường gấp cho bìa nhựa: 

Bìa nhựa có hình dạng và kích thước định sẵn theo mẫu được đưa vào máy tạo 

đường gấp bằng nhiệt để tạo các đường gấp trên sản phẩm. Công đoạn này được thực 

hiện trên cơ sở lập trình sẵn. Đường gấp đạt yêu cầu không quá sâu gây rách, không 

quá nông khó gấp. 

Đóng dấu tên, logo sản phẩm trên bìa: 

Bìa nhựa sau khi tạo các đường gấp sẽ được chuyển sang công đoạn đóng dấu. 

Công nhân tiến hành cho 1 pcs bìa vào máy đóng dấu film cacbon để gắn 1 hoặc 2 dấu 

(logo hoặc thông tin sản phẩm) lên trên bìa nhựa tại các vị trí yêu cầu theo mẫu. 

Gắn khóa cặp hoặc ốc, hàn ray theo mã hàng: 

Sản phẩm đã được đóng dấu cho vào máy gắn khóa hoặc gắn các ốc các loại,  

ray nhựa theo mẫu sản phẩm. 

Gấp bìa, hàn thân sản phẩm tạo hình cặp. 

Bìa nhựa được gấp theo đúng chiều và theo các đường có sẵn tạo thành hình 

cặp (1 số mã có gắn ốc các loại) để cố định thân cặp, sau đó được đưa vào máy hàn 

(máy hàn siêu âm) 2 bên thân cặp để tạo thành hình cặp theo mẫu. 

Gắn tay cầm vào thân cặp: 

Công nhân dùng 2 ốc vít bằng kim loại để cố định tay cầm (Gồm quai cặp và 

chặn dưới quai cặp) vào thân cặp. Công việc này được tiến hành bằng máy vít ốc. 

Kiểm tra, đóng gói sản phẩm. 

Sản phẩm hoàn thiện được chuyển qua công đoạn kiểm tra sau đó được đóng 

gói vào túi nylon (trên túi đã dán sẵn nhãn mã vạch sản phẩm) và đóng thùng chờ xuất 

khẩu. Tỷ lệ sản phẩm lỗi hỏng ≤0,7% 
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Qui trình 8: Quy trình sản xuất file đựng tài liệu từ bìa nhựa 

F-101,106,108,119,78,78B; G6010,6031,6032,6033...  chuyền Clear 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Hình 1.13. Quy trình công nghê sản xuất file đựng tài liệu từ bìa nhựa 

Thuyết minh quy trình: 

Nguyên liệu gồm (bìa nhựa cắt theo kích cỡ, được sản xuất tại nhà máy hoặc 

nhập khẩu từ nước ngoài) và tem mã vạch (in tại nhà máy), thuyết minh, túi bọc, thùng 

carton,... (nhập khẩu) được đưa vào sản xuất qua các bước: 

Tạo hình dạng cho bìa bằng máy dập hình hoặc máy hàn tự động 

Bìa nhựa (được nhập khẩu hoặc sản xuất từ máy chế bản được) đưa đến máy 

dập định hình hoặc máy hàn tự động để dập theo hình dạng và kích thước yêu cầu. Sau 

đó tiến hành gỡ bỏ phần nhựa thừa ra khỏi phần bìa nhựa (đối với máy dập hình). 

Gập và hàn bìa bằng máy hàn siêu âm hoặc máy hàn nhiệt: 

Bìa nhựa được gập theo đúng chiều và theo các đường có sẵn, sau đó được đưa 

vào máy hàn siêu âm hoặc máy hàn nhiệt để hàn các tấm bìa với nhau yêu cầu mối hàn 

phải chắc theo đúng tiêu chuẩn. 

Tạo logo sản phẩm, dán tem mã vạch: 

File nhựa được đưa vào máy đóng dấu, sử dụng các tác động nhiệt độ để tạo 

logo sản phẩm tại góc bên trái của file. . Dùng máy dán nhãn mã vạch vào mặt sau của 

file (góc bên phải của dấu).  Đến đây sản phẩm đã hoàn chỉnh. 

Kiểm tra và đóng gói: 

Tạo hình dạng bìa bằng máy dập hình 
hoặc máy hàn tự động 

Gập và hàn bìa bằng máy hàn siêu âm 
hoặc máy hàn nhiệt 

Tạo logo sản phẩm bằng máy đóng 
dấu, dán tem mã vạch 

Bavia 
nhựa 

-Hơi hữu cơ: ethylene, 
propylene 

Bao bì Kiểm tra, đóng 
gói 

-Bao bì hỏng, Sp lỗi 

Nhiệt 

Bìa nhựa (Sp từ máy chế bản hoặc nhập khẩu) 

Hơi hữu cơ: ethylene, 
propylene 
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Nguyên liệu, sản phẩm 

Xuất kho 

Lưu kho 

Sản phẩm đã được hoàn chỉnh sẽ được kiểm tra và chuyển sang bộ phận đóng 

gói chờ ngày xuất xưởng. Tỷ lệ sản phẩm lỗi hỏng ≤0,9% 

Qui trình 9: Quy trình In tem mã vạch 

Để in tem mã vạch, nhà máy sử dụng 3 máy in barcode, sử dụng giấy than in 

mã vạch. Giấy than in mã vạch có dạng cuộn, 2 mặt, một mặt chứa mực và một mặt 

không chứa mực. Bộ phận in tem mã vạch được đặt tại tầng 1 nhà xưởng 2 (phòng kho 

thành phẩm 1 máy, chuyền tự động 2 máy). Máy in làm việc dựa vào sự đốt nóng của 

điểm nóng trên đầu in lên các bề mặt tem nhãn. Máy in mã vạch in theo dạng một 

chiều nằm ngang. Khi tem chạy ngang qua đầu in, đầu in sẽ định vị các điểm đốt nóng 

và làm chảy mực in, mực in sẽ bám vào tem nhãn và khô ngay lập tức. 

Qui trình 10: Qui trình hoạt động của kho F12a 

Hình 1.14. Quy trình hoạt động của kho F12a 

Nguyên vật liệu nhập, sản phẩm đã hoàn chỉnh từ nhà máy tại lô J14, J13B , 

KCN Nhật Bản - Hải Phòng được đưa về lưu trữ trong kho và chứa trên các giá đựng. 

Khi có yêu cầu về sản xuất hoặc có đơn đặt hàng, nguyên liệu và sản phẩm đươc xuất 

kho. Quá trình vận chuyển sản phẩm và nguyên liệu được thực hiện bằng xe nâng 

hàng. 
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Qui trình 11: Qui trình công nghệ sản xuất bán thành phẩm khóa sắt (Phục 

vụ cho sản xuất sản phẩm file kẹp tài liệu) 

AKJM1 chuyền Dgata 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Hình 1.15 Sơ đồ công nghệ sản xuất bán thành phẩm khóa 

Thuyết minh qui trình 

Nguyên liệu ban đầu (Thép dạng sợi Ø3.2mm, thép dạng tấm 1.0 x 93mm., thân 

khóa nhựa, lò xo… được nhập về và đưa vào sản xuất theo các bước như sau: 

Cán thành sợi dẹt và uốn còng, tạo khấc: 

Thép dạng sợi Ø3.2mm được đưa vào máy cán thành sợi dẹt có kích thước 4 x 

2.2mm. Sau đó được đưa vào máy uốn còng, tạo khấc để tạo thành còng khóa có hình 

dạng và kích thước theo khuôn mẫu đã định sẵn. 

Sản xuất đế khóa: 

Gắn lò xo khóa 
 

Lò xo 

- Bao bì hỏng, Sp lỗi 

-  Bavia kim loại 
- Tiếng ồn 

 

- Thân khóa nhựa 

- Bìa giấy 

Thép dạng sơi 

Máy cán thành sợi dẹt  

Uốn còng, tạo khấc 

Mạ còng (Thuê đơn vị khác) 

Sản xuất đế 
bằng máy đột 

dập 

Gắn còng khóa vào đế khóa bằng máy dập 

 

Lắp ráp còng và đế đã gắn với 
nhau vào thân khóa nhựa 

Kiểm tra, đóng gói, nhập kho 
 

Thép dạng tấm 
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Thép dạng tấm 1.0 x 93mm được đưa vào máy đột dập vào tạo hình để tạo 

thành đế khóa theo khuôn mẫu định sẵn. 

Mạ còng: 

Còng khóa sau khi sản xuất xong sẽ được chuyển đi, thuê đơn vị chuyên gia 

công mạ kim loại để mạ. 

Gắn còng khóa vào đế khóa: 

Còng khóa và đế khóa được đưa vào máy dập chuyên dụng để gắn 2 còng với 1 

đế khóa lại với nhau thành 1 vế (1 nửa) của 1 chiếc khóa. Công đoạn này đòi hỏi lực 

dập mạnh nhất định để tạo độ gắn kết giữa còng và đế. Lặp lại quy trình như trên để 

tạo vế thứ 2 của khóa. 

Lắp ráp còng và đế đã gắn vào thân khóa nhựa: 

Công nhân dùng tay và tuavit để lắp 2 vế khóa thân khóa nhựa. 

Gắn lò xo khóa: 

Công nhân dùng tuavit cài lò xo lên chốt trên 2 đế của bộ còng và đế theo mẫu. 

Thao tác này nhằm mục đích tạo lực kéo và độ đóng mở cho khóa. 

Kiểm tra, đóng gói và nhập kho: 

Khóa sau khi lắp ráp lò xo sẽ được chuyển sang bộ phận kiểm tra, đóng gói và 

nhập kho để chuyển cho chuyền sản xuất lắp ráp các sản phẩm liên quan. Tỷ lệ sản 

phẩm lỗi hỏng ≤0,9% 
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Qui trình 12: Qui trình công nghệ sản xuất túi kéo khóa đựng tài liệu 

F-150,151,155,159,72S,73S; AKCC1,2,7 chuyền Clearbook 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Hình 1.16 Qui trình công nghệ sản xuất túi kéo khóa đựng tài liệu 

Thuyết minh qui trình: 

Bụi, Bavia nhựa 
 

 

Nhiệt 

- Bao bì hỏng, Sp lỗi 

- Khí thải: ethylene, 
propylene 

Khóa 
nhựa 

Cuộn bìa 

Hàn dây khóa bằng máy hàn 
ray  

Cắt thành tấm 

Bìa A 

2 mặt của 1 túi nhựa đã gắn khóa 

Máy hàn midashi 

Xỏ khóa 

Cắt tỉa bavia 
 

Cuộn dây khóa 

Bìa B 

Midashi nhựa 

Bìa B đã gắn miếng 
Midashi nhựa 

- Hơi hữu cơ: ethylene, 
propylene 

In tên, logo lên mặt túi bằng máy đóng dấu 

Lắp ráp 
 

Cố định 2 đầu khóa bằng máy hàn siêu âm 
 

Cắt nhựa thừa 
 

Kiểm tra, đóng gói, nhập kho 
 

Midashi giấy, 
midashi nhựa, tờ 

Bavia nhựa 

Hàn cấu tạo định hình 
 

Nhiệt 
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Nguyên vật liệu gồm bìa nhựa (được sản xuất tại nhà máy hoặc nhập khẩu), dây 

khóa dạng cuộn, móc kéo khóa bằng nhựa, midashi nhựa, midashi giấy, thuyết mình, 

túi bọc, thùng carton..(nhập khẩu) được đưa vào sản xuất theo các bước quy trình như 

sau: 

Hàn dây khóa: 

Bìa nhựa và cuộn dây khóa được đưa vào máy hàn tự động hàn bằng sóng siêu 

âm cao tần    để hàn cố định bìa nhựa và dây khóa với nhau. 

Cắt: cắt thành từng tấm có hình dạng và kích thước định sẵn theo yêu cầu của 

từng mã hàng. Mỗi lần cắt sẽ cho ra 2 tấm được gọi là bìa A và bìa B. 

Hàn Midashi: 

Công nhân thao tác sẽ lấy bìa B và Midashi nhựa cho vào máy hàn Midashi để 

gắn miếng midashi nhựa vào bìa B. 

Xỏ khóa: 

Công nhân thao tác lấy 1 khóa nhựa để xỏ vào bìa A và bìa B đã gắn Midashi 

nhựa để nối 2 bìa với nhau tạo thành 2 mặt của 1 túi nhựa. 

Hàn cấu tạo định hình: 

Túi nhựa được tạo thành ở bước 3 sẽ được đưa vào máy hàn cao tần để hàn tạo 

hình sản phẩm.  

Cắt nhựa thừa và cố định 2 đầu khóa: 

Sản phẩm sau khi hàn tạo hình sẽ có một phần nhựa thừa ở xung quanh. Công 

nhân thao tác sẽ dùng kéo cắt phần nhựa thừa đó ra sau đó chuyển sang máy hàn siêu 

âm để cố định hai góc (ở hai đầu khóa) nhằm mục đích cố định khóa để khi kéo khóa 

để không bị tuột ra khỏi túi. 

Cắt tỉa và đóng dấu sản phẩm: 

Sau khi được hàn cố định 2 đầu khóa sẽ sinh ra một phần nhựa thừa. Công nhân 

thao tác sẽ tiến hành cắt phần nhựa thừa bằng kéo hoặc máy cắt sau đó chuyển sang 

máy đóng dấu bằng nhiệt để in tên, logo lên trên mặt túi theo yêu cầu của sản phẩm. 

Lắp ráp, kiểm tra, đóng gói: 

Người thao tác sẽ tiến hành cho 1 midashi giấy vào túi đựng midashi và cho 1 

thuyết minh vào túi đựng sản phẩm rồi chuyển qua công đoạn kiểm tra, đóng gói và 

chờ xuất khẩu. Tỷ lệ sản phẩm lỗi hỏng ≤0,9% 

b. Các quy trình sản xuất  thay đổi so với ĐTM và bổ sung đợt này 

Qui trình 13: Qui trình sản xuất Tấm nhựa chắn bảo vệ mặt 

 

Mặt nạ 
- Tiếng ồn 
- CTR: bavia 

Chuẩn bị NVL 

Tạo hình bằng máy dập hình 



Báo cáo đề xuất cấp giấy phép môi trường dự án đầu tư sản xuất văn phòng phẩm 
Đ.c: Lô J13B, J14 và F12A, KCN Nhật Bản – Hải Phòng,  x. An Hưng, H. An Dương, 

Tp. Hải Phòng 

Chủ dự án: Công ty TNHH Lihit Lab. Việt Nam                                                        26 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

Hình 1.17. Qui trình sản xuất Tấm nhựa chắn bảo vệ mặt 

    Thuyết minh qui trình: 

Nguyên vật liệu gồm quai đeo nhựa, mặt nạ (được sản xuất tại nhà máy hoặc 

nhập khẩu), dây chun, ốc nhựa, túi bọc, thùng carton... (nhập khẩu) được đưa vào sản 

xuất theo các bước quy trình như sau: 

Đóng dấu tên, logo sản phẩm trên quai đeo nhựa: 

Quai đeo nhựa được đưa vào máy đóng dấu sử dụng nhiệt để in tên, logo sản 

phẩm lên quai theo mẫu. 

Bóc lớp màng bọc trên tấm mặt nạ: 

Người  thao tác sẽ bóc 1 lớp nylon bọc trên mặt nạ ra sau đó đưa qua công đoạn 

lắp ráp. 

Lắp ráp, kiểm tra, đóng gói: 

Người thao tác sẽ lấy quai đeo, và tấm mặt nạ được bóc nylon rồi thao tác lắp ốc 

vào, sau đó cài chun rồi chuyển qua công đoạn kiểm tra, đóng gói và chờ xuất khẩu . 

Tỷ lệ sản phẩm lỗi hỏng ≤0,7% 

1.3.3 Máy móc thiết bị sản xuất 

- Đối với các sản phẩm đã được phê duyệt ĐTM: Điều chỉnh 7 máy dán keo 

xuống 4 máy dán nhãn, tem mã vạch (03 máy tầng 2 và 01 máy tầng 1). Các máy móc 

khác không thay đổi so với ĐTM đã được phê duyệt. 

- Đối với sản phẩm tấm chắn bảo vệ mặt bổ sung đợt này: tận dụng toàn bộ máy 

móc cũ, không đầu tư máy móc mới.  

Bảng 1.2. Danh mục máy móc thiết bị của Công ty 
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TT Tên tài sản Đơn vị 
tính 
(cái) 

Số 
lượng 

Xuất Xứ Năm Mục đích sử 
dụng 

(dùng cho 
loại sản 
phẩm) 

1 Rivet Cái 01 Nhật Bản 2005 1 

2 Máy hàn túi góc Cái 01 Nhật Bản 2005 1 

3 Máy hàn túi góc Cái 01 Nhật Bản 2005 1 

4 
Máy Nylon gáy Đài 
Loan số 2 

Cái 01 
Đài Loan 

2012 1 

5 Máy hàn nylon gáy Cái 01 Nhật Bản 2006 1 

6 Máy rivet Cái 01 Nhật Bản 2016 1 

7 Máy tán chốt Cái 01 Nhật Bản 2005 1 

8 
Thiết bị tạo đường 
gấp 

Cái 01 
Nhật Bản 

2005 1 

9 Máy dập bằng nhiệt Cái 01 Nhật Bản 2005 1 

10 Máy dập bằng nhiệt Cái 01 Nhật Bản 2005 1 

11 Máy hàn (Rivet) Cái 01 Nhật Bản 2005 1 

12 
Máy hitopureto(tạo 
file hình cong chữ U) 

Cái 01 
Nhật Bản 

2009 1 

13 Máy Rivet Cái 01 Nhật Bản 2020 1 

14 Máy Rivet Cái 01 Nhật Bản 2020 1 

15 Máy Rivet Cái 01 Nhật Bản 2020 1 

16 Máy Rivet Cái 01 Nhật Bản 2010 1 

17 Mở Lỗ Cái 01 Việt Nam 2020 1 

18 
Máy dán giấy gáy tự 
động 

Cái 01 
Nhật Bản 

2016 1 

19 Máy DIMPLE F876U Cái 01 Nhật Bản 2016 1 

20 
Máy hàn file rupbo tự 
động 

Cái 01 
Nhật Bản 

2016 1 

21 
Máy hàn tự động 
Ring 3 

Cái 01 
Nhật Bản 

2016 1 

22 Máy ring 4 Cái 01 Nhật Bản 2016 1 

23 Máy hàn siêu âm Cái 01 Đài Loan 2010 1,2,3,4,5,7 

24 
Máy Cắt Dây Chun 
Tự Chế 

Cái 01 
Việt Nam 

2020 1 

25 Máy dán keo Cái 01 Nhật Bản 2005 1 

26 Máy dán keo Cái 01 Nhật Bản 2005 1 
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TT Tên tài sản Đơn vị 
tính 
(cái) 

Số 
lượng 

Xuất Xứ Năm Mục đích sử 
dụng 

(dùng cho 
loại sản 
phẩm) 

27 Máy dập 03 chốt Cái 01 Nhật Bản 2006 1 

28 Máy dập 3 chốt Cái 01 Nhật Bản 2006 1 

29 
Máy Dimple cho 
A5002 

Cái 01 
Nhật Bản 

2011 5 

30 
Máy hàn cho 
Kadolock(Hinji trong) 

Cái 01 
Nhật Bản 

2007 1 

31 
Phụ kiện máy 
Hiitopuresu 

Cái 01 
Nhật Bản 

2009 1 

32 Dụng cụ ép sản phẩm Cái 01 Nhật Bản 2005 1 

33 
Dưỡng đặt sản phẩm 
F4663 (PK máy hàn) 

Cái 01 
Nhật Bản 

2008 1 

34 
Dưỡng đặt sản phẩm 
F4664 (PK máy hàn) 

Cái 01 
Nhật Bản 

2008 1 

35 Khuôn giữ sản phẩm Cái 01 Nhật Bản 2008 1 

36 Khuôn hàn F3900 Cái 01 Nhật Bản 2009 1 

37 
Khuôn hàn hàng 
F3473 

Cái 01 
Nhật Bản 

2005 1 

38 Máy đóng dấu tự chế Cái 01 Việt Nam 2011 7 

39 Máy đóng dấu tự chế Cái 01 Việt Nam 2020 7 

40 Máy đóng dấu tự chế Cái 01 Việt Nam 2020 7 

41 
Máy đếm giấy ( NK-
1000) 

Cái 01 
Nhật Bản 

2013 3 

42 
Máy mở lỗ (chuyền 
vở) 

Cái 01 
Nhật Bản 

2014 3 

43 Máy mở lỗ 4 Cái 01 Nhật Bản 2011 3 

44 Máy mở lỗ 5 Cái 01 Nhật Bản 2011 3 

45 
Máy mở lỗ Kugler số 
2 

Cái 01 
Hà Lan 

2011 3 

46 Máy mở lỗ Cái 01 Hà Lan 2010 3 

47 
Máy Dán POP Tháo 
Từ Rupo/Máy hàn 

Cái 01 
Việt Nam 

2020 3 

48 Máy hàn  Cái 01 Nhật Bản 2009 3 

49 Máy đếm giấy Cái 01 Nhật Bản 2022 3 

50 Máy Khâu (DDL- Cái 01 Thái Lan 2022 3 
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TT Tên tài sản Đơn vị 
tính 
(cái) 

Số 
lượng 

Xuất Xứ Năm Mục đích sử 
dụng 

(dùng cho 
loại sản 
phẩm) 

900A) 

51 Máy đếm giấy Cái 01 Nhật Bản 2023 3 

52 
TB ép giữ sản phẩm 
(PK máy dập chốt) 

Cái 01 
Nhật Bản 

2007 3 

53 
TB ép phẳng và giảm 
nhiệt độ mối hàn 
(định vị) 

Cái 01 
Nhật Bản 

2006 3 

54 Thiết bị cho máy dập Cái 01 Nhật Bản 2006 3 

55 
Thiết bị dập chốt 
F3473 (PK máy dập 
chốt) 

Cái 01 
Nhật Bản 

2007 3 

56 
Thiết bị dập chốt 
F3490 (PK máy dập 
chốt) 

Cái 01 
Nhật Bản 

2007 3 

57 Thiết bị dập lỗ Cái 01 Nhật Bản 2007 3 

58 Thiết bị dập lỗ Cái 01 Nhật Bản 2007 3 

59 Thiết bị mở lỗ Cái 01 Nhật Bản 2006 3 

60 
Khuôn dập F3501 
(PK máy dập) 

Cái 01 
Nhật Bản 

2008 3 

61 
Khuôn dập lỗ cho 
F3520/F3550/F3560 

Cái 01 
Nhật Bản 

2008 3 

62 
Khuôn dập lỗ khoá 
(N-1601) 

Cái 01 
Nhật Bản 

2009 3 

63 
Khuôn dập lỗ khoá 
(N1601) 

Cái 01 
Nhật Bản 

2009 3 

64 
Máy hàn Midashi 
A5050 

Cái 01 
Đài Loan 

2012 4 

65 Máy hàn túi A5050 Cái 01 Đài Loan 2012 4 

66 Máy hàn siêu âm Cái 01 Đài Loan 2011 6 

67 Máy hàn cao tần số 2 Cái 01 Nhật Bản 2012 6 

68 
Máy hàn dây khoá số 
2 

Cái 01 
Nhật Bản 

2012 6 

69 Máy hàn định hình Cái 01 Nhật Bản 2009 6 

70 Máy hàn ray Cái 01 Nhật Bản 2009 6 

71 Máy Đóng Dấu tự chế Cái 01 Việt Nam 2020 6,8 
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72 Máy hàn cao tần Cái 01 Nhật Bản 2017 6 

73 Thiết bị đột lỗ Cái 01 Nhật 2005 7 

74 Máy hàn HK708 Cái 01 Nhật Bản 2011 7 

75 Máy hàn HK712 Cái 01 Nhật Bản 2011 7 

76 Máy hàn HK714U Cái 01 Nhật Bản 2011 7 

77 Máy Clearbook số 2 Cái 01 Nhật Bản 2011 2 

78 
Máy hàn định hình số 
3 

Cái 01 
Nhật Bản 

2016 6 

79 
Máy hàn kèm phụ 
kiện 

Cái 01 
Nhật Bản 

2006 7 

80 Máy hàn Midashi Cái 01 Nhật Bản 2009 6 

81 Máy gắn túi giữa Cái 01 Nhật Bản 2005 2 

82 Trục ép(Máy Hàn) Cái 01 Nhật Bản 2005 7 

83 Máy in rotary card Cái 01 Nhật Bản 2016 7 

84 Máy hàn Cái 01 Nhật Bản 2006 2 

85 
Máy hàn cho Elgrand 
V 

Cái 01 
Nhật Bản 

2007 2 

86 Máy dán Cái 01 Nhật Bản 2012 1, 2, 3, 4, 5, 7 

87 Máy dán bacode Cái 01 Nhật Bản 2011 1, 2, 3, 4, 5, 7 

88 Máy dán Cái 01 Nhật Bản 2005 1, 2, 3, 4, 5, 7 

89 Máy dán Bacode Cái 01 Nhật Bản 2011 1, 2, 3, 4, 5, 7 

90 Máy dán bacode Cái 01 Nhật Bản 2011 1, 2, 3, 4, 5, 7 

91 
Máy dán Bacode/Máy 
hàn 

Cái 01 
Nhật Bản 

2020 1, 2, 3, 4, 5, 7 

92 Máy dán bacode Cái 01 Nhật Bản 2011 1, 2, 3, 4, 5, 7 

93 Máy dán Cái 01 Nhật Bản 2005 1, 2, 3, 4, 5, 7 

94 Máy dán Cái 01 Nhật Bản 2005 1, 2, 3, 4, 5, 7 

95 Máy dán Cái 01 Nhật Bản 2005 1, 2, 3, 4, 5, 7 

96 Máy dán Cái 01 Nhật Bản 2005 1, 2, 3, 4, 5, 7 

97 Máy chế bản 04  Cái 01 Đài Loan 2009 1, 2, 3, 4, 5, 7 

98 Máy hàn siêu âm Cái 01 Đài Loan 2011 1, 2, 3, 4, 5, 7 

99 Máy hàn siêu âm Cái 01 Đài Loan 2010 1, 2, 3, 4, 5, 7 
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100 Máy Corona số 5 Cái 01 Nhật Bản 2012 1, 2, 3, 4, 5, 7 

101 
Máy Dán nhãn SP  

Cái 01 
Trung 
Quốc 

2023 1, 2, 3, 4, 5, 7 

102 Máy chế bản số 3 Cái 01 Đài Loan 2011 1, 2, 3, 4, 5, 7  

103 
Máy chế bản số 5 

Cái 01 
Đài Loan 

2012 
1, 2, 3, 4, 5, 7, 

8 

104 
Máy Thomson số 3 

Cái 01 
Nhật Bản 

2010 
1, 2, 3, 4, 5, 7, 

8 

105 
Máy Thomson số 4 

Cái 01 
Nhật Bản 

2015 
1, 2, 3, 4, 5, 7, 

8 

106 
Máy Thomson số 5 

Cái 01 
Nhật Bản 

2011 
1, 2, 3, 4, 5, 7, 

8 

107 
Máy hàn nhãn sản 
phẩm 

Cái 01 
Nhật Bản 

2005 1, 2, 3, 7 

108 Bàn máy cắt(Đan Sai) Cái 01 Nhật Bản 2007 1, 2, 3, 7, 8 

109 Thiết bị phun bột ngô Cái 01 Nhật Bản 2017 1, 2, 7 

110 
Máy Hàn tự chế 
AquaWindow 

Cái 01 
Việt Nam 

2020 1, 2, 7 

111 
Hinji Tự Động-Tách 
từ Clearbook No.1 đã 
Thanh Lí Rác 

Cái 01 
Nhật Bản 

2020 1, 2, 7 

112 Máy hàn siêu âm đôi Cái 01 Đài Loan 2011 1,2,3,4,5,7 

113 Máy dập cúc Cái 01 Đài Loan 2011 1, 3, 4, 5, 7 

114 
Máy tạo đường gấp 
trên mặt sản phẩm 

Cái 01 
Nhật 

2006 1, 4, 5 

115 
Máy tạo đường gấp 
ép bằng dầu 

Cái 01 
Nhật Bản 

2006 1, 4, 5 

116 
Máy tạo đường 
gấp(Máy Hinji TĐ 
No.01) 

Cái 01 
Nhật Bản 

2006 1, 4, 5 

117 
Máy tao đường gấp 
trên SP 

Cái 01 
Nhật Bản 

2007 1, 4, 5 

118 Máy tạo đường gấp Cái 01 Nhật Bản 2005 1, 4, 5 

119 
Máy đóng dấu tự chế 
AquaWindow 

Cái 01 
Việt Nam 

2020 1,2,3,4,5,7, 8 
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120 
Máy hàn siêu 
âm(Đôi) 

Cái 01 
Đài Loan 

2010 1,2,3,4,5,7 

121 
Máy hàn siêu 
âm(Đôi) 

Cái 01 
Đài Loan 

2011 1,2,3,4,5,7 

122 Máy thổi túi số 2 Cái 01 Đài Loan 2011 2, 7 

123 Máy thổi túi số 3 Cái 01 Đài Loan 2012 2, 7 

124 
Máy thổi túi số 4 
( TPP-65E) 

Cái 01 
Đài Loan 

2013 2, 7 

125 
Máy thổi túi số 5 
(TPP-65E) 

Cái 01 
Đài Loan 

2015 2, 7 

126 Máy thổi túi số 6 Cái 01 Đài Loan 2017 2, 7 

127 Máy dập bằng nhiệt Cái 01 Nhật Bản 2005 2, 7 

128 
Máy dập mã SP bằng 
nhiệt 

Cái 01 
Nhật Bản 

2005 2, 7 

129 Máy hàn Cái 01 Nhật Bản 2005 2, 7 

130 Máy hàn Cái 01 Nhật Bản 2005 2, 7 

131 Máy hàn Cái 01 Nhật Bản 2006 2, 7 

132 Máy hàn Cái 01 Nhật Bản 2005 2, 7 

133 Máy hàn Cái 01 Nhật Bản 2005 2, 7 

134 Máy hàn Cái 01 Nhật Bản 2005 2, 7 

135 Máy hàn Cái 01 Nhật Bản 2005 2, 7 

136 Máy hàn Cái 01 Nhật Bản 2005 2, 7 

137 Máy hàn Cái 01 Nhật Bản 2005 2, 7 

138 
Máy hàn (Máy dán 
Barcode) 

Cái 01 
Nhật Bản 

2006 2, 7 

139 Máy hàn siêu âm Cái 01 Nhật Bản 2006 1,2,3,4,5,7 

140 
Máy hàn túi đựng 
nhãn Sp 

Cái 01 
Nhật Bản 

2005 2, 7 

141 Máy Hàn  Cái 01 Việt Nam 2020 2, 7 

142 Rivet Cái 01 Việt Nam 2020 1 

143 
Máy Ép tự chế  
AquaWindow 

Cái 01 
Việt Nam 

2020 2, 7 

144 
Máy Ép tự chế 
AquaWindow 

Cái 01 
Việt Nam 

2020 2, 7 
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145 Máy Cắt Góc tự chế Cái 01 Việt Nam 2020 6 

146 Máy hàn siêu âm Cái 01 Đài Loan 2012 1,2,3,4,5,7 

147 Máy Bittoman 6 Cái 01 Nhật Bản 2014 2, 7 

148 Máy hàn siêu âm Cái 01 Đài Loan 2011 1,2,3,4,5,7 

149 Máy hàn Cái 01 Nhật Bản 2009 2, 7 

150 
Máy hàn túi kèm phụ 
kiện 

Cái 01 
Nhật Bản 

2006 2, 7 

151 Máy hiitopuresu Cái 01 Nhật Bản 2009 2, 7 

152 
Máy hàn vị trí gập 
giữa SP 

Cái 01 
Nhật Bản 

2005 2, 7 

153 Máy chia cuộn số 2 Cái 01 Đài Loan 2016 2, 7 

154 Máy hàn túi(No.8) Cái 01 Đài Loan 2013 2, 7 

155 Máy hàn túi số 09 Cái 01 Đài Loan 2014 2, 7 

156 Máy hàn túi số 10 Cái 01 Đài Loan 2015 2, 7 

157 Máy hàn túi số 11 Cái 01 Đài Loan 2015 2, 7 

158 
Máy hàn túi số 12 
(Ming Jilee) 

Cái 01 
Đài Loan 

2017 2, 7 

159 Máy hàn túi số 13 Cái 01 Đài Loan 2017 2, 7 

160 Máy hàn túi số 5 Cái 01 Đài Loan 2012 2, 7 

161 Máy hàn túi số 6 Cái 01 Đài Loan 2012 2, 7 

162 Máy hàn túi số 7 Cái 01 Đài Loan 2012 2, 7 

163 Máy hàn túi số 3 Cái 01 Đài Loan 2011 2, 7 

164 Máy đóng túi số 7 Cái 01 Nhật Bản 2012 2, 7 

165 Máy hàn siêu âm Cái 01 Đài Loan 2011 1,2,3,4,5,7 

166 
Máy hàn túi đựng 
nhãn SP 

Cái 01 
Nhật Bản 

2005 2, 7 

167 
Máy Hàn Định Vị Túi 
Đơn 

Cái 01 
Đài Loan 

2020 2, 7 

168 
Máy Hàn Định Vị Túi 
Đôi 

Cái 01 
Đài Loan 

2020 2, 7 

169 Máy hàn túi số 14 Cái 01 Đài Loan 2023 2, 7 

170 
Dụng cụ dập tên lên 
SP 

Cái 01 
Nhật Bản 

2005 2, 7 
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171 
Dụng cụ dập tên lên 
SP 

Cái 01 
Nhật Bản 

2005 2, 7 

172 
Máy tạo đường Hinge 
trên sản phẩm 

Cái 01 
Nhật 

2006 4, 5 

173 
Máy tạo đường lõm 
trên mặt file 

Cái 01 
Nhật 

2005 4, 5 

174 
Máy hàn siêu âm 
(dùng cho chuyền 
bag) 

Cái 01 
Đài Loan 

2012 4, 5 

175 
Máy hàn siêu âm 
(dùng cho chuyền 
bag) 

Cái 01 
Đài Loan 

2012 4, 5 

176 
Máy hàn siêu âm 
(dùng cho chuyền 
bag) 

Cái 01 
Đài Loan 

2012 4, 5 

177 Máy hàn Cái 01 Nhật 2005 4, 5, 7 

178 Máy hàn Siêu ÂM Cái 01 Nhật 2005 1,2,3,4,5,7 

179 
Máy hàn siêu 
âm(Đôi) 

Cái 01 
Đài Loan 

2011 1,2,3,4,5,7 

180 Máy hàn siêu âm Cái 01 Đài Loan 2010 1,2,3,4,5,7 

181 
Máy hàn siêu 
âm(Đôi) 

Cái 01 
Đài Loan 

2010 1,2,3,4,5,7 

182 
Máy hàn siêu 
âm(Đôi) 

Cái 01 
Đài Loan 

2013 1,2,3,4,5,7 

183 Máy hàn siêu âm Cái 01 Đài Loan 2011 1,2,3,4,5,7 

184 Máy hàn siêu âm Cái 01 Đài Loan 2011 1,2,3,4,5,7 

185 Máy hàn siêu âm Cái 01 Đài Loan 2010 1,2,3,4,5,7 

186 Máy hàn siêu âm Cái 01 Đài Loan 2010 1,2,3,4,5,7 

187 Máy hàn siêu âm Cái 01 Đài Loan 2011 1,2,3,4,5,7 

188 Máy hàn siêu âm Cái 01 Đài Loan 2011 1,2,3,4,5,7 

189 Máy hàn siêu âm Cái 01 Đài Loan 2012 1,2,3,4,5,7 

190 Máy hàn siêu âm Cái 01 Đài Loan 2013 1,2,3,4,5,7 

191 
Máy hàn siêu âm 
MJ(Đôi) 

Cái 01 
Đài Loan 

2013 1,2,3,4,5,7 

192 Máy hàn siêu âm Cái 01 Đài Loan 2013 1,2,3,4,5,7 
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193 Máy hàn siêu âm Cái 01 Đài Loan 2011 1,2,3,4,5,7 

194 Máy hàn siêu âm Cái 01 Đài Loan 2011 1,2,3,4,5,7 

195 Máy hàn siêu âm Cái 01 Đài Loan 2010 1,2,3,4,5,7 

196 
Máy hàn siêu 
âm(Đôi) 

Cái 01 
Đài Loan 

2011 1,2,3,4,5,7 

197 Máy cuộn lại Cái 01 Đài Loan 2011 6, 7 

198 
Máy cuộn lại và chia 
viền túi 

Cái 01 
Đài Loan 

2013 6, 7 

199 
Máy cuộn lại số 2(CB 
2) 

Cái 01 
Nhật Bản 

2011 6, 7 

200 Máy đóng dấu Cái 01 Nhật 2011 Dùng chung 

201 
Máy băm bìa Minh 
Tân(61-VI-0226) 

Cái 01 
Trung 
Quốc 

2015 Dùng chung 

202 
Máy cấp nguyên vật 
liệu 

Cái 01 
Trung 
Quốc 

2013 Dùng chung 

203 
May che ban hang 
mong(CB No.2) 

Cái 01 
Đài Loan 

2009 Dùng chung 

204 
Máy tái chế (Máy Tái 
Chế No.1) 

Cái 01 
Trung 
Quốc 

2009 Dùng chung 

205 
Máy tạo hạt 
PP100kg/h(Máy Tái 
Chế No.2) 

Cái 01 Trung 
Quốc 

2018 Dùng chung 

206 Máy trộn Cái 01 Đài Loan 2010 Dùng chung 

207 Máy trộn 3 Cái 01 Đài Loan 2010 Dùng chung 

208 Máy trộn sấy hạt nhựa Cái 01 TQ 2012 Dùng chung 

209 Máy trộn số 4 Cái 01 Đài Loan 2011 Dùng chung 

210 Máy trộn Cái 01 Đài Loan 2009 Dùng chung 

211 Máy xay Cái 01 Đài Loan 2015 Dùng chung 

212 Máy xay bìa Cái 01 Đài Loan 2010 Dùng chung 

213 Máy xay Cái 01 Đài Loan 2009 Dùng chung 

214 
Máy hàn Hinji Đài 
Loan 

Cái 01 
Đài Loan 

2012 Dùng chung 

215 Máy Đóng dấu  Cái 01 Nhật Bản 2020 Dùng chung 
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216 Máy hinji tự động 2 Cái 01 Nhật Bản 2010 Dùng chung 

217 Đóng dấu Cái 01 Nhật Bản 2020 Dùng chung 

218 
Đóng Hàn Đóng dấu 
Tự Chế 

Cái 01 
Việt Nam 

2020 Dùng chung 

219 Máy cắt Cái 01 Nhật Bản 2006 Dùng chung 

220 Máy cắt bìa(Đan Sai) Cái 01 Nhật Bản 2007 Dùng chung 

221 Máy dansai Cái 01 Nhật Bản 2010 Dùng chung 

222 
Máy cắt thomson tự 
động số 1 

Cái 01 
Đài Loan 

2009 Dùng chung 

223 
Mở Lỗ Tự Chế/Máy 
hàn túi Nylon 

Cái 01 
Việt Nam 

2020 Dùng chung 

224 
Máy hinji tự động số 
3 

Cái 01 
Nhật Bản 

2016 Dùng chung 

225 Máy cấp nhiên liệu Cái 01 Nhật Bản 2007 Dùng chung 

226 Máy cắt lô Cái 01 Nhật Bản 2014 Dùng chung 

227 Máy đo độ dày Cái 01 Nhật Bản 2009 Dùng chung 

228 
Máy đo độ dày mỏng 
số 2 

Cái 01 
Đài Loan 

2011 Dùng chung 

229 Máy đo màu Cái 01 Đài Loan 2013 Dùng chung 

230 Máy đo mầu Cái 01 Nhật Bản 2011 Dùng chung 

231 
Máy in barcode Zebra 
ZM400 300dpi 

Cái 01 
Việt Nam 

2005 Dùng chung 

232 Máy xay bìa nhỏ Cái 01 Đài Loan 2011 Dùng chung 

233 Máy xay bìa ZIO-420 Cái 01 Nhật Bản 2012 Dùng chung 

234 Máy xử lý corona Cái 01 Đài Loan 2011 Dùng chung 

235 Máy xử lý corona Cái 01 Đài Loan 2010 Dùng chung 

236 Máy in barcode Cái 01 Việt Nam 2005 Dùng chung 

237 
Điều hòa Daikin cho 
bộ phận chế bản 

Cái 01 
Thái Lan 

2018 Phụ trợ 

238 May Chiller số 1 Cái 01 Đài Loan 2009 Phụ trợ 

239 Máy Chiller số 2 Cái 01 Đài Loan 2011 Phụ trợ 

240 Máy Chiller số 3 Cái 01 Đài Loan 2011 Phụ trợ 

241 Máy Chiller số 4 Cái 01 Đài Loan 2011 Phụ trợ 
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242 Máy Chiller số 5 Cái 01 Đài Loan 2012 Phụ trợ 

243 
Máy làm mát (máy 
thổi túi số 5) 

Cái 01 
Đài Loan 

2015 Phụ trợ 

244 
Máy làm mát (Máy 
thổi túi số 6) 

Cái 01 
Đài Loan 

2017 Phụ trợ 

245 Máy làm mát nước Cái 01 Đài Loan 2012 Phụ trợ 

246 
Máy làm mát nước 
(TPP-65E-F10) TT 

Cái 01 
Đài Loan 

2013 Phụ trợ 

247 Máy lọc nước cứng Cái 01 Đài Loan 2017 Phụ trợ 

248 Máy nước nóng lạnh Cái 01 Đài Loan 2011 Phụ trợ 

249 Máy nước nóng lạnh Cái 01 Đài Loan 2011 Phụ trợ 

250 Tủ lạnh Cái 01 Nhật Bản 2011 Phụ trợ 

251 
Máy nước nóng lạnh 
CB No.1 

Cái 01 
Đài Loan 

2009 Phụ trợ 

252 
Máy nước nóng lạnh 
CB No.2 

Cái 01 
Đài Loan 

2011 Phụ trợ 

253 
Máy nước nóng lạnh 
CB No.3 

Cái 01 
Đài Loan 

2011 Phụ trợ 

254 
Máy nước nóng lạnh 
CB No.5 

Cái 01 
Đài Loan 

2011 Phụ trợ 

255 Máy Mài Từ Cái 01 Nhật Bản 2020 Phụ trợ 

256 Máy Phay Cái 01 Nhật Bản 2020 Phụ trợ 

257 Máy Khoan Cái 01 Nhật Bản 2020 Phụ trợ 

258 Máy Cưa  Cái 01 Nhật Bản 2020 Phụ trợ 

259 
Máy quấn màng 
1200x1 tấn 

Cái 01 
Việt Nam 

2018 Phụ trợ 

260 
Máy làm khuôn dao 
thomson 

Cái 01 
Nhật Bản 

2009 Phụ trợ 

261 Máy sấy khí Cái 01 Nhật Bản 2013 Phụ trợ 

262 
Máy sấy khí  ORION 
CRX-180 (China) 

Cái 01 
Nhật Bản 

2011 Phụ trợ 

263 Máy khoan và taro Cái 01 Nhật Bản 2009 Phụ trợ 

264 Máy nén khí(No.1) Cái 01 Nhật Bản 2005 Phụ trợ 

265 Hệ thống nén khí Cái 01 Nhật Bản 2011 Phụ trợ 



Báo cáo đề xuất cấp giấy phép môi trường dự án đầu tư sản xuất văn phòng phẩm 
Đ.c: Lô J13B, J14 và F12A, KCN Nhật Bản – Hải Phòng,  x. An Hưng, H. An Dương, 

Tp. Hải Phòng 

Chủ dự án: Công ty TNHH Lihit Lab. Việt Nam                                                        38 
 

TT Tên tài sản Đơn vị 
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phẩm) 

xưởng J14A(No.2) 

266 

Máy nén khí 
HITACHI OSP-
37S5AI 
(Malaysia)(No.3) 

Cái 01 

Malaysia 

2011 Phụ trợ 

267 
Hệ thống gió máy nén 
khí(No.4) 

Cái 01 
Nhật Bản 

2011 Phụ trợ 

268 
Máy nén khí ( OSP-
37S5ANA)(No.5) 

Cái 01 
Nhật Bản 

2013 Phụ trợ 

269 
Phòng Máy Nén Khí 
Số 5 (No.6) 

Cái 01 
Nhật Bản 

2011 Phụ trợ 

270 
Máy nén khí số 07 
(No.7) 

Cái 01 
Nhật Bản 

2016 Phụ trợ 

271 
XE FORKLIFT 
TOYOTA No.6 

Cái 01 
Nhật Bản 

2015 Phụ trợ 

272 Xe nâng No.2 Cái 01 Nhật Bản 2006 Phụ trợ 

273 Xe nâng No.3 Cái 01 Nhật Bản 2009 Phụ trợ 

274 
Xe nâng điện 
Mitsubishi FB20 No.5 

Cái 01 
Nhật Bản 

2011 Phụ trợ 

275 
Xe nâng Komatsu 
No.1 

Cái 01 
Nhật Bản 

2014 Phụ trợ 

276 Xe nâng Toyota No.7 Cái 01 Nhật Bản 2014 Phụ trợ 

277 
Bàn nâng hạ hàng 
hoạt động bằng điện 

Cái 01 
Nhật Bản 

2008 Phụ trợ 

278 Băng chuyền Cái 01 Nhật Bản 2013 Phụ trợ 

279 
Băng chuyền Bag - 
Clear 

Cái 01 
Nhật Bản 

2013 Phụ trợ 

280 Băng truyền  Cái 01 Nhật Bản 2009 Phụ trợ 

281 Băng truyền Cái 01 Nhật Bản 2009 Phụ trợ 

282 
Khuôn cho thiết bị 
dập 

Cái 01 
Nhật Bản 

2006 Phụ trợ 

283 
Khuôn cho thiết bị 
dập 

Cái 01 
Nhật Bản 

2006 Phụ trợ 

284 
Khuôn cho thiết bị 
dập 

Cái 01 
Nhật Bản 

2006 Phụ trợ 
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285 Lò sấy bìa Cái 01 Nhật Bản 2016 Phụ trợ 

286 

DAN NONG DIEU 
HOA KHONG KHI 
RUR13NY1(Chế 
Bản) 

Cái 01 

  

2020 Phụ trợ 

287 

DIEU HOA KHONG 
KHI 
FDN100HY1/RCN10
0HY19(Bếp ăn) 

Cái 01 

  

2020 Phụ trợ 

288 

DAN LANH DIEU 
HOA KHONG KHI 
FDR13NY1(Chế 
Bản) 

Cái 01 

  

2020 Phụ trợ 

289 Hệ thống PCCC Cái 01 Việt Nam 2005 Phụ trợ 

290 Hệ thống điện Cái 01 Việt Nam 2005 Phụ trợ 

291 
Hệ thống PCCC nhà 
xưởng 1 

Cái 01 
Việt Nam 

2005 Phụ trợ 

292 
Hệ thống điện máy 
chế bản mới 

Cái 01 
Việt Nam 

2005 Phụ trợ 

293 Hệ thống PCCC Cái 01 Việt Nam 2005 Phụ trợ 

294 
Hệ thống làm mát chế 
bản 

Cái 01 
Việt Nam 

2005 Phụ trợ 

295 
Hệ thống chiếu sáng 
xưởng TP 

Cái 01 
Việt Nam 

2005 Phụ trợ 

296 
Hệ thống chiếu sáng 
xưởng TP 

Cái 01 
Việt Nam 

2005 Phụ trợ 

297 Trạm điện số 2 Cái 01 Việt Nam 2005 Phụ trợ 

298 
Hệ thống làm mát kho 
NVL 

Cái 01 
Việt Nam 

2005 Phụ trợ 

299 
Trạm điện nguồn máy 
Bittoman 

Cái 01 
Việt Nam 

2005 Phụ trợ 

300 Cầu nâng hạ hàng Cái 01 Việt Nam 2005 Phụ trợ 

301 Máy điều hoà Cái 01 Việt Nam 2005 Phụ trợ 

302 
Máy tính chủ điều 
hành 

Cái 01 
Việt Nam 

2005 Phụ trợ 
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303 
Máy điều hoà 
(Kurumi) 

Cái 01 
Việt Nam 

2005 Phụ trợ 

304 
Máy tính chủ điều 
hành Intel 

Cái 01 
Việt Nam 

2005 Phụ trợ 

305 Hệ thống tổng đài Cái 01 Việt Nam 2005 Phụ trợ 

306 
Hệ thống điều hoà 
Daikin 

Cái 01 
Việt Nam 

2005 Phụ trợ 

307 Thang máy số 2 Cái 01 Việt Nam 2005 Phụ trợ 

308 
Hệ thống PCCC tự 
động 

Cái 01 
Việt Nam 

2021 Phụ trợ 

309 Máy vi tính Cái 01 Việt Nam 2005 Phụ trợ 

310 
Hệ thống tổng đài 
điện thoại 

Cái 01 
Việt Nam 

2005 Phụ trợ 

311 Máy tính chủ Cái 01 Việt Nam 2005 Phụ trợ 

312 
Máy photocopy 
FUJIXEROX III 
3007CPE 

Cái 01 
Việt Nam 

2005 Phụ trợ 

313 
Máy tính server cho 
Kế toán 

Cái 01 
Việt Nam 

2005 Phụ trợ 

314 
Máy chấm công vân 
tay 

Cái 01 
Việt Nam 

2005 Phụ trợ 

315 
Điều hòa tự động đặt 
sàn (BP kho) 

Cái 01 
Việt Nam 

2005 Phụ trợ 

316 
Hệ thống điện cho 
máy chế bản 

Cái 01 
Việt Nam 

2005 Phụ trợ 

317 
Máy Photo Fuji 
Xerox (VPX) 

Cái 01 
Việt Nam 

2005 Phụ trợ 

318 
Máy 
PhotocopyFujiXerox 
V-5070 (VP) 

Cái 01 
Việt Nam 

2005 Phụ trợ 

319 
Hệ thống camera 
giám sát 

Cái 01 
Việt Nam 

2022 Phụ trợ 

320 Loa báo cháy PCCC Cái 01 Việt NAm 2022 Phụ trợ 

321 Máy photocopy Cái 01 Nhật Bản 2022 Phụ trợ 

322 Cầu Nâng hạ hàng Cái 01 Trung 2022 Phụ trợ 
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TT Tên tài sản Đơn vị 
tính 
(cái) 

Số 
lượng 

Xuất Xứ Năm Mục đích sử 
dụng 

(dùng cho 
loại sản 
phẩm) 

Quốc 

Ghi chú: 

TT 
Tên sản phẩm 

1 Kẹp tài liệu 

2 Bìa đựng tài liệu 

3 Vở (sổ ghi chép) 

4 Cặp sách (cặp đựng tài liệu) 

5 Hộp nhựa văn phòng (hộp bút, hộp đựng thẻ, khay nhựa để bàn) 

6 Túi kéo khóa (khóa nhựa) đựng tài liệu 

 

 

7 

Các sản phẩm làm từ hạt nhựa các loại (file đựng tài liệu, file đựng tài liệu từ bìa 

nhựa, lẫy nhựa, thanh nhựa phụ kiện văn 

phòng phẩm) 

8 Tấm nhựa chắn bảo vệ mặt 

1.4 Nguyên, nhiên liệu, hóa chất, điện năng, nước 

1.4.1 Nguyên liệu 

Thay đổi so với nội dung ĐTM đã được phê duyệt, cụ thể là bổ sung nguyên liệu 

cho sản xuất tấm chắn mặt (là sản phẩm mới bổ sung đợt này). Cụ thể: 

Bảng 1.3. Nguyên liệu sản xuất của dự án 

STT Tên nguyên liệu Đơn vị 

Khối 

lượng 

hiện tại 

Khối lượng 

sau 

nâng công 

suất 

1 Hạt nhựa PP Tấn/năm 485 4.520 

2 
Chất tăng dai nhựa (hạt) 

Tafmer DF740 (TM) 
Tấn/năm 5,63 52,43 

3 
Chất chống tĩnh điện nhựa 

(dạng hạt) AMSTAT21 
Tấn/năm 4,85 45,2 
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4 
Khóa sắt và phụ kiện kim loại 

(ốc vít..) 
Tấn/năm 80,8 100 

5 

Khóa nhựa và phụ kiện (quai cặp 

bằng nhựa, cuộn dây 

khóa…) 

Tấn/năm 
 

10 

 

18 

6 Túi nilon Tấn/năm 30 65 

7 Bìa nhựa Tấn/năm 275 300 

8 Giấy các loại Tấn/năm 101 151,5 

9 
Tem nhãn sản phẩm, giấy than 

in mã vạch dạng cuộn 
Tấn/năm 0,1 0,5 

10 Thép Tấn/năm - 265 

11 
Quai đeo nhựa, mặt nạ; dây chun, 

ốc nhựa, túi bọc, thùng carton 
Tấn/năm 

Chưa sản 

xuất 
50,35 

 Tổng Tấn/năm 992,38 5.567,98 

1.4.2 Gas 

- Mục đích: nấu ăn 

- Sử dụng dạng bình 20 kg/bình 

- Khối lượng: 2 tấn/tháng.  

1.4.3 Hóa chất 

Thay thế keo dán Vulcol có thành phần độc hại (Ethyl acetate; Butanone: 30% - 

50%; Toluene: 10% - 20%; Phenol: 1% - 5%) thành keo SP2850 có thành phần thân 

thiện với môi trường (vinyl copolymer plasticizer 45-55%); polylene glycol 

monomethyl ether 1-5%; water 45-55%. Trong đó   vinyl copolymer plasticizer là chất 

dẻo, nhựa, tồn tại ở thể rắn, propylen glycol monomethyl ether là 100%.  

Các nguyên liệu khác không thay đổi so với ĐTM đã được phê duyệt: 

Bảng 1.4. Hóa chất sử dụng của dự án 
 

Tên 
thương 

mại 

 

Thành phần hóa 
học 

 

Mã CAS 

 
Công 
đoạn 

sử 
dụng 

 
Khối/ 
lượng 
(kg/ 
năm) 

 

Đặc tính 

 
 

Keo 
SP2850 

Vinyl copolymer 
plasticizer 45-55%) 

  
 
 

Dán 

 
 
 

320 

 
 
Thân 
thiện môi 
trường 

Polylene glycol 
monomethyl ether 1-
5% 

78-93-3 
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water 45-55%. 108-88-3 

 
 
 
 
 
 
 
Mực in mã 
vạch dạng 
cuộn 

Face: 
 

In tem mã 
vạch 

 
 
 
 
 
 
 

80 Không ảnh 
hưởng tới 
sức khỏe 

Cellulose 25 – 28% 65996- 61 - 4 

Cancium cacbonnate 
10 – 13% 

471- 34 - 1 

Kaolin 0,7 – 1% 92704 – 41 -1 

Buthyl benzene 
latex 0,8 – 1,1% 

9003 – 55-8 

Maize starch 
potato 0,5 – 
0,7% 

9005 – 25 - 8 

Water 2 – 3% 7732 – 18 - 5 

1.4.4 Lao động 

Số lượng người theo đúng báo cáo ĐTM đã được phê duyệt gồm 496 người. 

Trong đó, số lượng này đã bao gồm nhân lực và đã đủ cho sản xuất sản phâm mới là 

tấm nhựa chắn bảo vệ mặt (50 tấn/năm).  

1.4.5 Điện năng 

- Nguồn cấp: hệ thống cấp điện của KCN; 

- Mục đích: cấp điện cho sinh hoạt của cán bộ, công nhân viên, hoạt động chiếu 

sáng và sản xuất; 

- Lượng dùng: 400.603,2 KWh/tháng 

1.4.6 Nước sạch 

Nước cấp cho sinh hoạt: 42,16 m3/ngày  (= 1.096,16 m3/tháng), trong đó: 

+ Nước cấp cho hoạt động sinh hoạt: tiêu chuẩn cấp nước được lấy theo định 

mức tại Quyết định 04:2008/BXD ngày 03/04/2008 của Bộ Xây dựng đính kèm 

QCXDVN 01:2008/BXD Quy chuẩn xây dựng Việt Nam quy hoạch xây dựng. 

Nước cấp phục vụ lao động tại nhà máy được tính toán theo công thức: Q = (q x 

N)/1000 (m3/ngày đêm), Trong đó: 

q: Tiêu chuẩn dùng nước, 60 lít/người/ca (QCXDVN 01: 2008/BXD Quy chuẩn 

xây dựng Việt Nam quy hoạch xây dựng), trong quá trình sản xuất: 8h/ngày tương 

đương 1 ca/ngày. (QCXDVN 01:2008/BXD quy định đối với đô thị loại 1: 150 -180 

lít/người/ngày) 
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N: Số người tính toán, 496 người, làm việc 2 ca; có nấu ăn. 

=> lượng nước cấp cho sinh hoạt của công nhân lao động trong nhà máy là: 

Q = (496 x 60 lít/người/ca)/1.000 = 29,76 m3/ngày tương đương 773,76 

m3/tháng. 

+ Theo TCVN 4513-88, định mức nước cấp cho nhu cầu ăn uống là 25 lít/người/bữa 

thì lượng nước cấp cho hoạt động nấu ăn là: 

496 người x 25 lít/người/bữa = 12,4 m3/ngày tương đương 322,4 m3/tháng 

Nước cấp cho nhu cầu tưới cây: 39 m3/tháng. (1,5 m3/ngày) 

Nước cấp cho quá trình sản xuất: 90,246 m3/tháng. (= 3,471 m3/ngày thường 

xuyên * 26 ngày/tháng), trong đó: 

+ Nước cấp làm mát cho máy chế bản: 

Hiện tại lượng nước cấp ban đầu cho làm mát 1 máy chế bản (làm mát gián tiếp) 

là 13,4 m3/máy chế bản.ngày. Sau nâng công suất (5 máy chế bản) là 67,005m3/ngày. 

Nước sau làm mát gián tiếp có nhiệt độ cao (34-360C) được đưa đến 5 chiller làm mát 

bằng gas lạnh R407C để giảm nhiệt độ xuống còn khoảng 200C, sau đó được sử dụng 

tuần hoàn, khoảng 5% bay hơi + 5% rò rỉ, bổ sung tự động. Lượng nước bổ sung cho 

làm mát máy chế bản: 6,7 * 26 = 174,2 m3/tháng. Lượng nước này không chứa chất 

gây ô nhiễm độc hại nên được sử dụng tuần hoàn chỉ bổ sung lượng thất thoát, không 

thải bỏ. 

+ Nước làm mát quả lô 5 máy thổi túi: 

Hiện tại lượng nước cấp ban đầu cho làm mát 1 máy thổi túi (làm mát gián tiếp) 

là 5,74 m3/máy thổi túi.ngày. Sau nâng công suất (5 máy thổi túi) là 28,71 m3/ngày. 

Nước sau làm mát gián tiếp có nhiệt độ cao (34-360C) được đưa đến 5 tháp giải nhiệt 

bằng gió để giảm nhiệt độ xuống còn khoảng 200C, sau đó được sử dụng tuần hoàn, 

khoảng 5% bay hơi + 5% rò rỉ, bổ sung tự động. Lượng nước bổ sung cho làm mát 

máy thổi túi: 2,871 * 26 = 74,65 m3/tháng. Lượng nước này không chứa chất gây ô 

nhiễm độc hại nên được sử dụng tuần hoàn chỉ bổ sung lượng thất thoát, không thải 

bỏ. 

+ Nước làm mát 2 máy tái chế nhựa: 

Hiện tại lượng nước cấp ban đầu cho làm mát trực tiếp 1 máy tái chế nhựa và sợi 

nhựa là 2,6 m3/máy tái chế ngày. Sau nâng công suất (2 máy tái chế nhựa) là 5,2 

m3/ngày. Nước làm mát trực tiếp có nhiệt độ cao (34-360C) được đưa đến tháp làm 

mát giải nhiệt bằng gió (được bố trí ở phía ngoài nhà xưởng số 1) để giảm nhiệt độ 

xuống còn khoảng 200C, sau đó được sử dụng tuần hoàn, khoảng 5% bay hơi + 5% rò 

rỉ, bổ sung tự động. Lượng nước bổ sung cho làm mát 2 máy tái chế nhựa: 0,52 * 26 = 
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13,52 m3/tháng. Lượng nước này không chứa chất gây ô nhiễm độc hại nên được sử 

dụng tuần hoàn chỉ bổ sung lượng thất thoát, không thải bỏ. 

+ Nước vệ sinh máy dán keo: 

Cuối mỗi ca sản xuất, công nhân phụ trách máy dán keo tiến hành vệ sinh khô 

(thu gom bã keo trước) trước khi vệ sinh bằng nước cấp thông thường. Hiện tại, lượng 

nước cấp sử dụng để vệ sinh 01 máy dán keo là 20 lit/lần.ngày. Sau khi nâng công suất 

(nhà máy sử dụng 4 máy dán keo), lượng nước cấp sử dụng làm vệ sinh máy dán keo 

là 80 lít/ngày = 0,08 m3/ngày, tương ứng 2,08 m3/tháng. Lượng nước thải từ quá trình 

này chứa thành phần độc hại, được thu gom vào thùng chứa bằng nhựa dung tích 20 lít 

tại mỗi vị trí máy dán keo, sau đó vận chuyển , xử lý cùng CTNH khác của nhà máy. 

- Nước dự phòng PCCC: 448 m3 (từ 3 bể nước dự phòng PCCC tại lô J13B, J14 

và 1 bể 330m3 tại lô F12A, hồ chứa nước PCCC dung tích 174,375 m3 tại lô F12A). 

Như vậy, tổng lượng nước sử dụng thường xuyên cho nhà máy sau khi nâng công 

suất là 1.397,61 m3/tháng (mỗi tháng ước tính có 26 ngày hoạt động). 

Nguồn cung cấp nước: Từ hệ thống cấp nước sạch của KCN Nomura. 

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

1.5.1 Vị trí thực hiện dự án 
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Địa điểm thực hiện dự án tại Lô J13B, J14, F12A Khu công nghiêp ̣Nomura - Hải Phòng, huyện An Dương, Hải Phòng có tổng 

diện tích 19.240 m2.  
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1.5.2 Hạ tầng kỹ thuật của dự án 

Khu đất thực hiện dự án là đất thuê tại KCN Nomura gồm 3 lô: J13B, J14, F12A 

với tổng diện tích 19.240 m2, trong đó lô J13B, J14 là 2 lô liền kề nhau và khoảng cách từ  

2 lô đất J13B, J14 đến lô đất F12A là khoảng 2,3 km. Các hạng mục công trình được  bố 

trí như sau : 

Bảng 1.5. Các công trình hiện hữu của nhà máy 
 

Stt 
 

Hạng mục 
 

Số 
tầng 

Diện 
tích XD 

(m2) 

 
Diện tích 
sàn (m2) 

 
Hiện trạng sử dụng 

% 
diện tích 

I. Lô J13B, J14 14.115   100 

 
 
 
 
 
 
 
 

1.1 

 
 
 
 
 
 
 
 

Nhà xưởng 1 

 
 
 
 
 
 
 
 

1 

 
 
 
 
 
 
 
 

2.998,5 

 
 
 
 
 
 
 
 

2.998,5 

2/5 diện tích: kho nguyên 
liệu 

1/10 diện tích:lắp đặt bổ 
sung dây chuyền sản xuất 

khóa 
½ diện tích: dự kiến bổ 
sung máy móc phục vụ 

sản xuất nguyên liệu đầu 
vào (bìa nhựa, túi, hạt 

nhựa tái chế) 

 
 
 
 
 
 
 
 

21,24 
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1.2 

 
 
 
 
 
 

Nhà xưởng 2 

 
 
 
 
 
 
2 

 
 
 
 
 
 

2.868 

 
 
 
 
 
 

5.736 

: 
Tầng 1: 

1/3 diện tích: dự kiến lắp đặt 
bổ sung dây chuyển sản xuất 
túi kéo khóa nhựa đựng tài 

liệu. 
2/3 diện tích: dự kiến bổ 

sung máy móc phục vụ sản 
xuất nguyên liệu đầu vào 

(bìa, túi) 
Tầng 2: xưởng sản xuất hoàn 

chỉnh sản phẩm. (chuyển 
máy móc sản xuất từ tầng 1 

lên) 

 
 
 
 
 
 

20,31 

 
1.3 

Nhà xưởng 3 
(J13B) 

 
1 

 
1.364 

 
1.364 

 
- Kho thành phẩm 

 
0,66 

 
 
 

1.4 

 
 

Nhà văn phòng 
hành chính của 
công ty (xưởng 

2) 

 
 
 
2 

 
 
 

334,8 

 
 
 

669,6 

 
Tầng 1: văn phòng hành 
chính Tầng 2: sẽ được sử 

dụng làm nhà ăn công nhân 

 
 
 

2,37 

1.5 Nhà văn
 phòng sản 

xuất xưởng 2 

2 250 500 Đang hoạt động 1,77 

1.6 Nhà vòm che 
sân 

1 300 300 Đang hoạt động 2,12 

1.7 Nhà bảo vệ cổng 
số 1 

1 23 23 Đang hoạt động 0,12 

1.8 Nhà bảo vệ cổng 
số 2 

1 23 23 Đang hoạt động 0,12 

1.9 Trạm biến áp 1 18 18 Đang hoạt động 0,163 

 
1.10 

Nhà nghỉ ăn ca 
của công nhân 

(bếp ăn) 

 
1 

 
150 

 
150 

được sử dụng làm khu vực 
nấu ăn cho công nhân. 

 
1,06 

1.11 Nhà để xe 1 252 252 Đang hoạt động 1,78 

1.12 Nhà vệ sinh 1 135 135 Đang hoạt động 0,956 
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1.13 Kho chứa 

CTRSH 
1 10 10 Đang hoạt động 0,0708 

1.14 Kho chứa 
CTRSX 

1 50 50 Đang hoạt động 0,354 

1.15 Kho chứa CTNH 1 20 20 Đang hoạt động 0,1416 

1.16 Kho chứa
 hóa chất 

1 10 10 Đang hoạt động 0,0708 

 
1.17 

Bể nước 400 m3 
(xây ngầm dưới 

nền nhà xe) 

 
- 

 
- 

 
Đang hoạt động 

- 

 
1.18 

Bể nước PCCC 
30m3 xây ngầm 

dưới nền đất 

 
- 

   
Đang hoạt động 

- 

 
1.19 

 
Cây xanh 

 
- 

 
2.357,2 

 
- 

 
Đang hoạt động 

 
16,7 

 
1.20 

Đường
 giao 

thông nội bộ. 

 
- 

 
2.951,5 

 
- 

 
Đang hoạt động 

 
20,91 

II Lô đất F12a  5.125  100 

 Nhà kho chứa 
thành phẩm và 
nguyên vật liệu 

 
1 

 
2.520 

 
2.520 

 
Đang hoạt động 

 
49,17 

Nhà văn phòng 1 55 55 Đang hoạt động 1,07 

Nhà bảo vệ + 
WC 

1 12 12 Đang hoạt động 0,234 

02 nhà vệ sinh 1 15 15 Đang hoạt động 0,292 

Trạm điện 1 14 14 Đang hoạt động 0,273 

Bể nước
 ngầm 

PCCC 330 m3 
(dưới khu
 văn 

 
- 

 
- 

 
- 

 
Đang hoạt động 

 
- 

Hồ nước PCCC 
dung tích 

174,375 m3 
(kích thước 22,5 

m x 5 m x 
1,55 m) 

 
 
- 

 
 

112,5 

 
 

112,5 

 
 

Đang hoạt động 

 
 

2,195 
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 Trạm bơm PCCC 

+tháp nước 
- 12 12 Đang hoạt động 0,234 

Cây xanh - 1.000 - Đang hoạt động 19,5 

Sân đường giao 
thông nội bộ, cổng 

tường rào 

 
- 

 
1.384,5 

 
- 

 
Đang hoạt động 

 
27,01 

1.5.3 Hoạt động chấp hành công tác BVMT của Công ty sau khi được cấp 

Quyết định phê duyệt báo cáo ĐTM  

1.5.3.1 Tiến độ thực hiện dự án theo Quyết định phê duyệt báo cáo ĐTM  

- Công ty đã hoàn thành việc lắp đặt bổ sung máy móc phục vụ sản xuất theo 

cam kết theo nội dung báo cáo ĐTM đã được Ban quản lý Khu kinh tế Hải Phòng phê 

duyệt nhưng chưa đi vào hoạt động. Các hoạt động sản xuất theo hồ sơ môi trường cũ 

vẫn diễn ra bình thường.  

1.5.3.2 Hiện trạng về chương trình quản lý môi trường 

- Đối với nước thải sinh hoạt: thuê đơn vị có chức năng thực hiện nạo vét bùn 

thải tại bể tự hoại và các hố ga định kỳ 3 tháng/lần; thực hiện quan trắc nước thải tại 

hố ga cuối cùng (tần suất 3 tháng/lần), kết quả quan trắc cho thấy, nồng độ các chất ô 

nhiễm đạt TC KCN; 

- Đối với nước mưa chảy tràn: thuê đơn vị có chức năng nạo vét bùn cặn tại rãnh 

thu, hố ga lắng cặn định kỳ 3 tháng/lần; 

- Đối với nước thải sản xuất: vận hành đầy đủ hệ thống xử lý nước thải sản xuất, 

nồng độ nước thải tại hố ga cuối cùng của Nhà máy đảm bảo tiêu chuẩn xả thải vào 

KCN ; 

- Đối với chất thải sinh hoạt : KCN đang ký Hợp đồng chuyển giao rác sinh hoạt 

với đơn vị có chức năng. Công ty thực hiện chuyển giao rác sinh hoạt hàng ngày cho 

đơn vị này và không mất phí xử lý.  

- Đối với chất thải công nghiệp, nguy hại : Công ty đã ký Hợp đồng thu gom, vận 

chuyển và xử lý chất thải công nghiệp, chất thải nguy hại với với Công ty TNHH phát 

triển thương mại và sản xuất Đại Thắng; thực hiện chuyển giao chất thải công nghiệp 

(2 lần/tháng), chất thải nguy hại với tần suất 2 lần/năm; thực hiện lưu giữ toàn bộ Biên 

bản bàn giao, chứng từ CTNH; đã gửi Báo cáo công tác bảo vệ môi trường năm 2022 

lên Ban quản lý Khu kinh tế Hải Phòng, Chi cục bảo vệ môi trường, đơn vị chủ đầu tư 

KCN, Phòng Tài nguyên và môi trường huyện An Dương trước 15/1/2023; 

- Đối với bụi, khí thải: bố trí kỹ thuật vận hành, bảo dưỡng hệ thống làm mát, 

thông gió, hút khí thải từ công đoạn quét keo và ép nhiệt tạo gân màng loa, kết quả 

quan trắc môi trường định kỳ tại các xưởng sản xuất và ống thoát khí năm 2022 cho 
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thấy: nồng độ các chất ô nhiễm dưới TCCP, các biện pháp giảm thiểu bụi, khí thải 

đang áp dụng tại Nhà máy là phù hợp; 

- Đối với tiếng ồn, rung động: bố trí kỹ thuật bảo dưỡng máy móc sản xuất định 

kỳ 3 tháng/lần, tất cả máy móc sản xuất đều lắp đặt đệm chống ồn, rung; kết quả quan 

trắc tiếng ồn tại xưởng sản xuất năm 2022 cho thấy đều đạt TCCP, các biện pháp giảm 

thiểu tiếng ồn đang áp dụng là phù hợp. 

1.5.3.3 Hiện trạng về chương trình giám sát  môi trường 

Công ty đã phối hợp với đơn vị có đầy đủ Vimcert thực hiện quan trắc môi 

trường làm việc, môi trường nước thải tần suất 3 tháng/lần, thông số giám sát theo 

đúng Quyết định phê duyệt báo cáo ĐTM. Kết quả quan trắc cho thấy: nồng độ các chỉ 

tiêu phân tích đều thấp hơn TCCP hiện hành.(Phiếu kết quả quan trắc năm 2022 đính 

kèm Phụ lục).  

1.5.3.4 Hiện trạng công tác thanh kiểm tra tại Nhà máy năm 2022 

Năm 2022, Công ty chưa có đợt thanh kiểm tra của các đơn vị ban ngành về lĩnh 

vực bảo vệ môi trường. Công ty luôn chấp hành đầy đủ công tác bảo vệ môi trường, 

chưa để xảy ra kiện tụng của các doanh nghiệp xung quanh cũng như đơn vị quản lý 

Khu công nghiệp.  

1.5.3.5 Công tác quản lý môi trường và báo cáo 

- Công ty có bố trí 01 cán bộ quản lý môi trường kiêm nhiệm phụ trách về quản 

lý chất thải nguy hại, thường xuyên kiểm tra khu vực lưu trữ CTNH nhằm phòng ngừa 

các sự cố có thể xảy ra với kho chứa CTNH. 

- Định kỳ gửi báo cáo công tác bảo vệ môi trường 01 năm/lần lên Ban quản lý 

khu kinh tế Hải Phòng, Chi cục bảo vệ môi trường, đơn vị chủ đầu tư KCN, Phòng Tài 

nguyên và môi trường huyện An Dương trước 15/1 hàng năm; 

 

 

 



Báo cáo đề xuất cấp giấy phép môi trường dự án đầu tư sản xuất văn phòng phẩm 
Đ.c: Lô J13B, J14 và F12A, KCN Nhật Bản – Hải Phòng,  x. An Hưng, H. An Dương, 

Tp. Hải Phòng 

Chủ dự án: Công ty TNHH Lihit Lab. Việt Nam                                                         53 

CHƯƠNG 2. SỰ PHÙ HỢP CỦA DỰ ÁN VỚI QUY HOẠCH, KHẢ NĂNG 

CHỊU TẢI CỦA MÔI TRƯỜNG 

2.1. Sự phù hợp của dự án với quy hoạch bảo vệ môi trường quốc gia, quy 

hoạch tỉnh, phân vùng môi trường 

Không thay đổi so với báo cáo đánh giá tác động môi trường đã được Ban quản 

lý Khu kinh tế Hải Phòng phê duyệt nên nội dung này không trình bày lại.  

2.2. Sự phù hợp của dự án đầu tư đối với khả năng chịu tải của môi trường  

Không thay đổi so với báo cáo đánh giá tác động môi trường đã được Ban quản 

lý Khu kinh tế Hải Phòng phê duyệt nên nội dung này không trình bày lại.  
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CHƯƠNG 3. KẾT QUẢ HOÀN THÀNH CÁC CÔNG TRÌNH, BIỆN PHÁP 

BẢO VỆ MÔI TRƯỜNG CỦA DỰ ÁN 

3.1. Công trình biện pháp thoát nước mưa, thu gom và xử lý nước thải 

3.1.1. Hệ thống thu gom và thoát nước mưa 

Không thay đổi so với  báo cáo ĐTM đã được Ban quản lý Khu kinh tế Hải 

Phòng phê duyệt: 

 

Hình 3.1. Hệ thống thu thoát nước mưa của Nhà máy 

Để giảm tác động của nước mưa chảy tràn, khu đất thuê đã được xây dựng hệ 

thống thu gom và thoát nước mưa hoàn chỉnh. Hệ thống bao gồm: 

- Đường ống thoát nước mưa thiết kế theo kiểu đường ống tự chảy, bố trí ở trên 

các khu cây xanh cách ly. Kích thước rãnh thoát nước BxH là: 10,0 m x 2,0 m; 4,0 m x 

2,0m; 1,0m x 1,0m; cứ mỗi khoảng cách từ 30 - 50m dọc theo tuyến kênh có bố trí hố 

ga lắng cặn. Nước mưa trên mái của tòa nhà sẽ chảy qua hệ thống đường ống nhựa 

PVC D160-250, vào các cống thu nước mưa này, qua các hố ga lắng cặn, sau đó dẫn 

đến cống thoát nước mưa chung của KCN Nomura. 

- Các hố ga được định kỳ nạo vét bùn cặn, tần suất nạo vét hố ga tùy theo tình 

hình thực tế: vào mùa mưa có thể tăng tần suất nạo vét là 2 tháng/lần, mùa khô nạo vét 

theo quý hoặc 6 tháng/1 lần. 

- Đảm bảo duy trì các tuyến hành lang an toàn của hệ thống thoát nước mưa. 

Không để các loại rác thải, chất thải nguy hại như dầu mỡ, hóa chất độc hại xâm nhập 

vào đường thoát nước mưa 
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3.1.2. Hệ thống thu gom, thoát nước thải sinh hoạt 

Không thay đổi so với  báo cáo ĐTM đã được Ban quản lý Khu kinh tế Hải 

Phòng phê duyệt: 

- Hiện tại toàn dự án có 5 bể tự hoại được xây ngầm dưới các khu văn phòng, 

nhà xưởng với tổng dung tích 95,5 m3 (lô J13B, J14 gồm 3 bể với tổng dung tích là 

82,5 m3; lô F12A có 2 bể dung tích 13 m3), đảm bảo xử lý sơ bộ nước thải từ các nhà 

vệ sinh. 

- Bể tự hoại hay còn gọi là Bể phốt gồm 03 ngăn, hai ngăn lắng và một ngăn 

chứa nước trong. Nước thải sau khi chảy vào bể tự hoại được xử lý sơ bộ bởi hai quá 

trình chính là lắng cặn và lên men. Do tốc độ nước qua bể rất chậm (thời gian lưu lại 

của dòng chảy trong bể là 02 ngày) nên quá trình lắng cặn trong ngăn lắng có thể xem 

như quá trình lắng tĩnh. Dưới tác dụng của trọng lực bản thân của các cặn sẽ lắng dần 

xuống đáy bể. Tại đây các chất hữu cơ sẽ bị phân hủy nhờ hoạt động của các vi sinh 

vật kị khí. Cặn lắng được phân hủy sẽ giảm mùi hôi, chất hữu cơ và thể tích. Tốc độ 

phân hủy chất hữu cơ nhanh hay chậm phụ thuộc vào nhiệt độ, độ pH của nước thải và 

lượng vi sinh vật có mặt trong lớp cặn. Hiệu quả xử lý làm sạch của bể tự hoại đạt 30-

50% tính theo BOD và 50-55% đối với cặn lơ lửng (TSS). Nước thải từ các khu bếp, 

các chậu rửa bát đĩa thường có hàm lượng dầu mỡ động thực vật cao, nước thải được 

tách dầu, mỡ qua bể tách dầu mỡ, dẫn về hố thu gom nước thải của dự án trước khi 

thải vào hệ thống xử lý nước thải của KCN Nomura. Bể tách dầu mỡ dung tích 4 m3 

được đặt ngầm phía ngoài khu bếp ăn. 

- Bể tách mỡ bao gồm 3 ngăn, nguyên lý hoạt động như sau: Nước thải lẫn dầu 

mỡ sau khi chảy tràn vào ngăn thứ nhất cặn rác sẽ được giữ lại tại lưới thu rác (rọ thu 

rác) và phần dầu mỡ nhẹ hơn nước sẽ nổi lên trên mặt ngăn. Nước thải sau khi qua 

ngăn thứ nhất sẽ tiếp tục chảy sang ngăn thứ hai nhờ đường ống PVC số 1. Tại ngăn số 

2, còn lại một ít dầu mỡ lẫn trong nước thải từ ngăn số 1 cũng sẽ nổi lên trên mặt ngăn 

và phần nước nặng hơn dầu mỡ sẽ tiếp tục chảy sang ngăn số 3 nhờ đường ống PVC 

số 2. Nước thải tại ngăn số 3 sẽ được thải vào hố thu nước thải của toàn nhà máy sau 

đó được dẫn đến hệ thống xử lý nước thải của khu công nghiệp. 

- Với nguyên lý hoạt động đơn giản, thời gian lưu nước thải trong bể tách dầu 

mỡ không cần lâu và hiệu quả xử lý của bể có thể tách được 90% lượng dầu mỡ có 

trong nước thải trước khi thải vào hệ thống xử lý nước thải chung của Dự án. Chủ dự 

án theo định kỳ khoảng 1 tuần/ lần sẽ vớt váng dầu mỡ từ ngăn số 1 và số 2 của bể 

tách dầu mỡ sau đó thuê Công ty môi trường đô thị của thành phố mang đi xử lý 

- Công trình xử lý nước thải sinh hoạt: 05 bể tự hoại 3 ngăn, dung tích 95,5 m3. 

Kết cấu: Láng xi măng chống thấm, trát vữa xi măng dày 1,5 mác 75, bê tông cốt thép 

dày 150 mác 200, bê tông lót móng dày 100, cát đen đầm chặt K = 0,95 dày 100, đá 

dăm dáy 300, gạch đặc tường.  

- Hiệu quả hoạt động hiện tại: Kết quả quan trắc nước thải tại hố ga cuối cùng 
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năm 2022 đạt TC của KCN (Phiếu kết quả quan trắc đính kèm Phụ lục) → Bể tự hoại 

3 ngăn đang vận hành ổn định, chế độ nạo vét bùn thải tại bể tự hoại, hố ga và bảo 

dưỡng công trình thu thoát nước thải sinh hoạt hiện tại là phù hợp. 

3.2. Công trình, biên pháp lý bụi, khí thải 

3.2.1. Hệ thống xử lý khí thải từ máy thổi túi, máy tái chế nhựa  

Không thay đổi so với  báo cáo ĐTM đã được Ban quản lý Khu kinh tế Hải 

Phòng phê duyệt: 

Tại mỗi máy chế bản, máy thổi túi, máy tái chế nhựa, chủ dự án sẽ trang bị 1 

chụp hút/1 máy (Tổng là 12chụp hút/12 máy) để hút hơi hữu cơ phát sinh trong quá 

trình đúc ép nhựa đi vào đường ống dẫn khí thải, đường ống dẫn này có gắn lớp than 

hoạt tính để xử lý hơi hữu cơ trước khi thoát ra ngoài môi trường qua ống phóng 

không 

Mô tả quá trình: 

Hơi hữu cơ phát sinh từ quá trình đúc ép nhựa tại các máy thổi túi, máy chế bản, 

máy tái chế nhựa sẽ được quạt hút hút vào các chụp hút được bố trí phía trên máy, đi 

vào đường ống dẫn khí thải có gắn lớp than hoạt tính. Tai đây, hơi hữu cơ sẽ được hấp 

phụ bởi lớp than hoạt tính, khí sạch sau khi xử lý được thoát ra ngoài môi trường qua 

ống phóng không. 

Các thông số kỹ thuật của hệ thống xử lý khí thải khu vực đúc ép nhựa: 

- Công suất quạt hút: 15000 m3/h 

- Số chụp hút khí thải: 12 chụp 

- Đường ống thu gom khí thải (gồm đường ống hút trục chính và đường ống hút 

khí nhánh): Vật liệu thép không gỉ, D = 300 mm. 

- Chiều cao ống phóng không: 7 m. 

- Đường kính ống phóng không: 300 mm. 

- Độ dày lớp than hoạt tính: 0,4 m. Lớp than hoạt tính này sẽ được thay thế định 

kỳ 3 tháng/lần, ước tính khối lượng khoảng 10 kg/năm. 

3.2.2. Hệ thống lọc bụi từ máy băm nhựa 

Thay đổi so với  báo cáo ĐTM đã được Ban quản lý Khu kinh tế Hải Phòng phê 

duyệt: 

(1). Theo Nội dung ĐTM: sẽ đầu tư 01 hệ thống hút và lọc bụi từ máy băm nhựa 

với thông số: 

Hệ thống hút và lọc bụi máy bămn nhựa bao gồm các bộ phận chính như sau: 

 Hộp lọc bụi thô: bao gồm: 

+ Vỏ hộp kết cấu bằng Tole SSSC gia công hàn + 03 Filter lọc bụi thô: kích 

thước 594*594*50 mm 
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 Đường ống thu bụi – khói – mùi 

+ Ống tổng dẫn bụi có đường kính Ø500 mm kết nối từ miệng hút của quạt ly 

tâm tới vị trí 3 phễu hút bụi Ø350*L3000 mm đưa các phễu tới miệng 3 máy nghiền 

nhựa (1 phễu hút bụi/1 máy nghiền nhựa) 

+ Ống nhánh số 1 tới ống nhánh số 3: Kích thước ống từ Ø160 mm, hút toàn bộ 

lượng bụi thải phát sinh trong suốt quá trình nghiền nhựa. 

+ Vật liệu chế tạo hệ đường ống + phễu hút bằng Tole kẽm SSSC có gân xoắn 

tạo liên kết cứng. Hệ ống này có chức năng trung chuyển bụi thải trong suốt quá trình 

các máy nghiền nhựa hoạt động. 

 Quạt hút ly tâm: 

+ Quạt hút chính với lưu lượng 20.000 m3/h với áp suất tĩnh 270 mmH2O + 

Motor truyền động trực tiếp: 15 Kw/1450Rpm/380V/50hz 

 Ống xả khí: Kết cấu bằng Tole kẽm SSSC cao 4.5 m. Toàn bộ lượng khí sạch 

sau khi được lọc qua hệ Filter đạt chuẩn theo QCVN 19:2009/BTNMT sẽ được thải ra 

môi trường. 

Nguyên tắc hoạt động: 

Nhờ lực hút cưỡng bức trong đường ống tạo ra bởi quạt hút ly tâm, khí thải chứa 

bụi phát sinh từ hoạt động của 3 máy băm nhựa sẽ được thu vào đường ống dẫn bụi 

thông qua các phễu hút bụi, dẫn tới hộp lọc bụi. Tại đây, bụi thải va đập trực tiếp vào 

filter, mất quán tính và bám dính vào bề mặt filer lọc. Lượng bụi định kỳ 2 lần/tuần sẽ 

được công nhân vận hành máy thu gom và chuyển về kho chứa CTR sản xuất của Nhà 

máy, định kỳ thuê đơn vị có chức năng xử lý. Không khí sạch sẽ được thoát ra ngoài 

theo ống phóng không. Hiệu suất xử lý bụi có thể đạt 99% 

(2). Nội dung điều chỉnh: 

Tại mỗi máy băm nhựa sẽ lắp đặt thiết bị lọc bụi túi vải đồng bộ để tăng hiệu quả 

thu gom xử lý tối đa. Túi vải lọc bụi được lắp đặt nối tiếp với phễu hút bụi của máy 

băm nhựa để xử lý bụi phát sinh từ hoạt động của máy băm nhựa bao gồm các bộ phận 

chính như sau: 

Túi lọc bụi Bag Filter: 

01 bag Filter kích thước đường kính Ø160xL1000 mm, chia thành 02 nửa, phía 

dưới đáy có túi Ø160xL500 chứa bụi thải.  

Đường ống thu khí bụi: 

+ Ống dẫn bụi có đường kính Ø200mm kết nối từ miệng hút của quạt ly tâm tới 

vị trí phễu hút bụi tại máy băm nhựa (01 phễu hút bụi/máy băm nhựa). 

+ Vật liệu chế tạo hệ đường ống + phễu hút bằng Tole kẽm SSSC có gân xoắn 

tạo liên kết cứng. Hệ ống này có chức năng trung chuyển hút thải trong suốt quá trình 

máy băm nhựa hoạt động.  
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Hiệu quả lọc bụi đạt 99%.  

3.2.3. Hệ thống xử lý khí thải (hơi keo) tại khu vực dán nhãn, tem mã vạch 

Thay đổi so với báo cáo ĐTM đã được Ban quản lý Khu kinh tế Hải Phòng phê 

duyệt: 

(1). Theo nội dung báo cáo ĐTM:  

Nhà máy sử dụng 7 máy dán keo, phía trên mỗi máy dán keo sẽ bố trí 01 chụp 

hút. Hơi dung môi phát sinh từ khu vực máy dán keo được thu gom vào HTXL nhờ 

các chụp hút khí thải bố trí phía trên các khu vực phát sinh hơi dung môi. Dưới tác 

dụng của quạt hút, hỗn hợp khí thải được thu vào đường ống dẫn khí thải rồi đưa đến 

buồng hấp phụ của tháp hấp phụ. Tại đây, không khí có chứa hơi dung môi hữu cơ sẽ 

được hấp phụ bằng than hoạt tính, đảm bảo xử lý 98% hơi dung môi có trong khí thải 

trước khi thải ra ngoài theo ống phóng không của hệ thống xử lý. 

- Vị trí đặt hệ thống: Bố trí phía ngoài nhà tầng 1, nhà xưởng 2 

Nhà máy sẽ dùng quạt hút có công suất là 15.000 m3/h đảm bảo yêu cầu có thể 

hút được hết khí thải trong khu vực đi vào hệ thống xử lý khí thải, vận tốc dòng khí 

bên trong thiết bị xử lý: 1,1 m/s. Đường ống thu gom khí thải: Vật liệu PVC, ống hút 

khí nhánh D = 75mm, đường ống trục hút chính D =200mm. Chiều cao ống phóng 

không: 15m. 

- Số lượng chụp hút: (07 chụp hút). 

- Số lượng hệ thống xử lý khí thải bằng tháp hấp phụ: 01 hệ thống. Vật liệu chế 

tạo tháp hấp phụ: thép; Dùng than hoạt tính hấp phụ, độ dày màng than hoạt tính: 300 

mm. Số lượng ống phóng không: 01 ống. 

Chất lượng khí thải sau xử lý đảm bảo đạt TCVS 3733:2002/QĐ-BYT 

(2). Điều chỉnh và xin cấp GPMT:  

Không lắp đặt vì:  

- Thay thế keo dán Vulcol có thành phần độc hại (Ethyl acetate; Butanone: 30% 

- 50%; Toluene: 10% - 20%; Phenol: 1% - 5%) thành keo SP2850 có thành phần thân 

thiện với môi trường (vinyl copolymer plasticizer 45-55%); polylene glycol 

monomethyl ether 1-5%; water 45-55%. Trong đó   vinyl copolymer plasticizer là chất 

dẻo, nhựa, tồn tại ở thể rắn, propylen glycol monomethyl ether là 100%.  

- Hiện tại sử dụng 03 máy dán keo (02 máy dán tay tầng 2, 01 máy tự động tầng 

1. 
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3.3. Công trình, biện pháp lưu giữ, xử lý chất thải rắn thông thường 

3.3.1. Chất thải sinh hoạt 

Trang bị các thùng chứa rác thải sinh hoạt có nắp đậy, đặt tại những nơi phát 

sinh: 

+ Tại khu vực văn phòng: bố trí các thùng nhựa có nắp đậy đặt tại khu vực văn 

phòng nhà máy. 

+ Tại khu vực nhà ăn: 2 thùng nhựa loại 100 lít đặt tại các vị trí trong khu vực 

nhà ăn và 03 thùng rác loại 10 lít đặt tại khu vực rửa tay tầng 2. 

+ Tại khu văn phòng lô F12A: 01 thùng nhựa loại 50 lít có nắp đậy. 

- CTR sinh hoạt của toàn nhà máy (lô J13B, J14) sẽ được thu gom, lưu chứa 

tạm thời trong thùng rác thải 600 lít có nắp đậy và định kỳ hàng ngày vào 1 giờ cố 

định được đẩy ra trước cổng phụ lối vào lô J13B để công ty TNHH MTV môi trường 

đô thị Hải Phòng vào thu gom. 

- Thành lập tổ vệ sinh thu gom CTR sinh hoạt tại các khu vực phát sinh tại nhà 

máy để thu gom về thùng chứa 600 lít vào 1 giờ cố định hàng ngày. 

- CTRSH tại lô F12A với khối lượng nhỏ (khoảng 12,5 kg/ngày) được thu gom, 

lưu chứa trong thùng nhựa 50 lít, hàng ngày được thu gom , vận chuyển, xử lý bởi 

Công ty MTV MTĐT Hải Phòng. 

- Yêu cầu công nhân tuân thủ mọi nội quy vệ an toàn lao đông, vê ṣinh môi 

trường, không xả rác bừa bãi. Công ty tiến hành phân loại rác tại nơi phát sinh và quy 

định thùng chứa mỗi loại rác đó, bao gồm: 

+ Rác thực phẩm bao gồm chất thải hữu cơ dễ phân hủy, chất thải bỏ từ quá 

trình chế biến, sử dụng thực phẩm như thức ăn thừa và các loại thực phẩm hết hạn sử 

dụng; các loại rau, củ, quả hư hỏng; cỏ, lá cây, hoa các loại; bã trà, bã cà phê; các loại 

vỏ, hạt trái cây; xác động vật, phân gia cầm, gia súc nuôi, bã mía, xác mía; … Hàng 

ngày, người phụ trách sẽ báo số lượng phát sinh về phòng quản lý môi trường của 

KCN và công ty TNHH MTV môi trường đô thị Hải phòng sẽ đến thu gom, vận 

chuyển và xử lý. 

+ Rác có khả năng tái chế: vỏ lon, chai nhựa, giấy,…được đóng vào túi đựng/ 

bao tải và bán cho đơn vị có chức năng tái chế cùng với rác thải sản xuất có khả năng 

tái chế. 

+ Rác sinh hoạt không tái chế: chất thải phát sinh tại khu nhà vệ sinh (giấy vệ 

sinh đã qua sử dụng); quần áo (bảo hộ lao động) cũ hỏng; bao bì đựng bánh, kẹo; sành, 

sứ thủy tinh vỡ; đầu lọc thuốc lá; xỉ than; ... được phân loại thu gom trong các thùng 
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nhựa có nắp, và được thu gom cùng với rác thực phẩm bởi công ty TNHH MTV môi 

trường đô thị Hải Phòng. 

3.3.2. Chất thải công nghiệp 

- Thu gom phân loại rác tại nơi phát sinh, sau đó vận chuyển vào kho chứa rác 

thải sản xuất có diện tích 50 m2, có mái che, bố trí ở cuối khu đất J14A, thẳng bảo từ 

cổng ra vào lô J14A của dự án. Nhà máy bố trí các thùng chứa có dung tích từ 20 -50 

lít đặt tại các nơi sản xuất và thùng chứa loại 250 lít trở lên để trong kho chứa rác thải 

sản xuất. 

- Đối với các chất thải rắn có thể tái chế được (bao bì, giấy, bìa carton, đầu mẩu 

kim loại, sắt thép phế liệu...) nhà máy dự kiến sẽ phối hợp với đơn vị thu mua 3 

lần/tuần vận chuyển, xử lý, tránh để tồn lưu chiếm diện tích tại kho chứa. 

- Đối với các chất thải rắn không thể tái chế được (những chất thải khác không 

dính thành phần nguy hại như giẻ lau, găng tay…), định kỳ sẽ được Công ty TNHH 

Thương mại và sản xuất Thịnh Vượng thu gom, vận chuyển, xử lý.  

3.4. Công trình, biện pháp lưu giữ, xử lý chất thải nguy hại 

- Bố trí kho chứa CTNH có diện tích 30 m2, xây dựng cuối khu đất J14B, nhìn 

thẳng vào từ cổng kho J13B. Kho chứa CTNH có rãnh thu gom và hố thu gom dầu 

thải, có bình cứu hỏa đề phòng trường hợp xảy ra cháy, có các vật liệu thấm hút ( cát, 

mùn cưa), xẻng để sử dụng trong trường hợp xảy ra sự cố đối với chất thải nguy hại 

dạng lỏng. 

- Định kỳ chuyển giao cho đơn vị có chức năng theo đúng quy định.  

3.5. Công trình, biện pháp giảm thiểu tiếng ồn, nhiệt dư 

- Lắp đặt đệm cao su chống ồn, rung động cho máy móc sản xuất; 

- Bố trí khu vực sản xuất theo máy sản xuất để kiểm soát nguồn ồn, rung phát 

sinh; 

- Trang bị đầy đủ bảo hộ lao động cho công nhân làm việc.  

- Thực hiện bảo dưỡng máy móc thiết bị sản xuất định kỳ, dự kiến 3-6 

tháng/lần.  

3.6. Công trình phòng ngừa, ứng phó sự cố môi trường 

3.6.1. Phòng ngừa, ứng phó sự cố cháy nổ 

- Công ty đã được Cảnh sát PCCC thành phố Hải Phòng cấp Nghiệm thu 

PCCC; 

- Hệ thống PCCC của Nhà máy đã được lắp đặt theo đúng hồ sơ PCCC: 

+ Giao thông phục vụ chữa cháy: công trình có đường giao thông chạy xung 

quanh công trình, chiều rộng làn đường tối thiếu 3,5m, nền đường có kết cấu bê tông, 

chịu được tải trọng xe chữa cháy; tại khu vực có công năng xưởng sản xuất với khu 
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vực kho, khu vực văn phòng với khu vực xưởng sản xuất được ngăn cách với nhau 

bằng tường cao đến trần bê tông, cửa đi trên tường là cửa chống cháy với vách kính 

chống cháy; 

+ Lối thoát nạn:  

 Nhà xưởng số 1: có 7cửa thoát nạn ra trực tiếp đường nội bộ của khu nhà 

xưởng qua 2 hướng khác nhau. 

 Nhà xưởng số 2:  

 Tầng 1:  

Khu văn phòng: có 3 cửa thoát nạn ra trực tiếp đường nội bộ của khu nhà xưởng 

qua 1 hướng khu vực mái vòm. 

Xưởng sản xuất: có 05 cửa thoát nạn ra trực tiếp đường nội bộ của khu nhà 

xưởng qua 2. hướng khác nhau. 

 Tầng 2: có 05 cầu thang bộ thoát nạn, cầu thang là loại có chiếu nghỉ. 

 Nhà xưởng số 3: có 4 cửa thoát nạn ra trực tiếp đường nội bộ của khu nhà 

xưởng qua 1 hướng . 

 Kho mới : Có 7 cửa thoát nạn ra trực tiếp đường nội bộ của khu nhà kho qua 2 

hướng khác nhau. 

+ Hệ thống hút khói. Các khu vực nhà kho đảm bảo hệ thống  thoát khói tự 

nhiên thông qua các cửa hút khói cửa trời. Các khu vực tầng lửng, khu vực nhà ăn 

được mở Lam thoát khói tự nhiên. Đối với xưởng sản xuất được thiết kế hệ thống hút 

khói cưỡng bức cho cả tầng 1 và tầng 2. Đường ống dẫn hút khói mỗi tầng được chia 

làm hai nhánh trung tâm, với đường kính 350x700. Vật liệu đường ống thoát khói 

được bọc lớp thạch cao chống cháy. Công suất mỗi  quạt hút tương ứng 15kw, khối 

lượng hút khí tương ứng 35000m3/h. Thêm vào đó là hệ thống hút khói cưỡng bức 

hành lang với quạt hút công suất quạt hút 3kw, khối lượng hút khí 10000m3/ h. 

+ Hệ thống báo cháy tự động: 03 tủ báo cháy trung tâm được đặt tại hai trạm bảo 

vệ. Các đầu báo cháy được lắp đặt phía dưới mái tôn và trần thạch cao mỗi nhà xưởng. 

Phía dưới các vách tường là tổ hợp chuông báo cháy, đèn báo cháy, nút bấm báo cháy. 

Kèm theo hệ thống báo cháy là hệ thống Loa báo cháy được lắp đặt cho các phân 

xưởng, quá trình làm việc song song với hệ thống của chuông báo cháy. Bên cạnh đó 

nhà máy có lắp đặt hệ thống cảnh báo cháy sớm, phục vụ 24/24, khi có tín hiệu tủ báo 

cháy trung tâm, thiết bị sẽ gửi thông tin báo cháy cho đội PCCC cơ sở, và phòng cảnh 

sát PCCC. 

+ Lắp đặt hệ thống cấp nước chữa cháy tự động Sprinkler bằng nước, hệ thống 

họng nước chữa cháy vách tường tại nhà xưởng sản xuất, kho nguyên vật liệu, kho 

thành phẩm. Xây dựng bể nước ngầm 400m3, và bể nước ngầm phụ trợ 30m3. 

+ Bố trí phương tiện chữa cháy xách tay gồm các loại bình bột chữa cháy loại 

MFZ, và các loại bình khí CO2, được bố trí theo sơ đồ để bình PCCC của nhà máy. 
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- Định kỳ 1 lần/năm, Công ty đã phối hợp với cơ quan phòng cháy có chức năng 

thực hiện diễn tập PCCC tại Nhà máy, đồng thời, cử cán bộ tại cơ sở đi tập huấn các 

lớp về phòng cháy chữa cháy. 

- Thực hiện bảo dưỡng hệ thống, thiết bị PCCC theo đúng quy định. 

- Trường hợp sự cố xảy ra, chủ đầu tư sẽ huy động lực lượng ứng phó sự cố. 

Trường hợp, sự cố vượt ngoài khả năng sẽ liên hệ trực tiếp với đơn vị quản lý KCN, 

Cảnh sát PCCC và các đơn vị lân cận trợ giúp.  

3.6.2. Phòng ngừa, ứng phó sự cố đối với hệ thống thu thoát nước mưa, 

nước thải 

Chủ dự án bố trí kỹ thuật kiểm tra, thay thế đường ống dẫn bị hỏng; thuê Công ty 

TNHH phát triển dịch vụ thoát nước và vệ sinh môi trường hút bùn thải tại hố ga, bùn 

thải tại bể tự hoại định kỳ 3 tháng/lần.  

3.6.3. Phòng ngừa, ứng phó sự cố đối với hệ thống xử lý khí thải 

- Bố trí kỹ thuật bảo dưỡng hệ thống định kỳ 3-6 tháng/lần; 

- Hệ thống hút khí thải tại các máy sản xuất nào bị hỏng thì cam kết dừng hoạt 

động sản xuất tại khu vực đó để khắc phục, chỉ được sản xuất khi hệ thống hút khí 

được sửa chữa, khắc phục và hoạt động ổn định trở lại.  

3.6.4. Phòng ngừa, ứng phó sự cố đối với kho chứa chất thải nguy hại 

Kho chứa chất thải được bố trí trong xưởng sản xuất, bố trí đầy đủ bình bột chữa 

cháy để ứng phó sự cố cháy nổ, bố trí rãnh thu, hố thu CTNH và thùng chứa cát để thu 

và thấm hút CTNH lỏng trong trường hợp tràn đổ. Thực hiện chuyển giao chất thải 

nguy hại định kỳ theo thực tế phát sinh đảm bảo không lưu chứa quá nhiều trong kho 

chứa khiến kho bị quá tải.  

3.6.5. Phòng ngừa, ứng phó sự cố hóa chất 

 Biện pháp phòng ngừa sự cố: 

- Các biện pháp quản lý: 

+ Bộ phận An toàn Môi trường của Công ty luôn phải kiểm tra giám sát hàng ngày 

và định kỳ các khu vực trong nhà máy để đảm bảo an toàn. 

+ Thực hiện nghiêm túc theo quy trình quản lý hóa chất của Công ty. 

+ Khu vực bảo quản, lưu trữ hóa chất chỉ có người phụ trách trực tiếp làm việc với 

hóa chất hoặc người có trách nhiệm mới được ra vào, nghiêm cấm người không phận sự 

ra vào khu vực nguy hiểm và có biển cảnh báo nguy hiểm. 

+ Tại mỗi khu vực để các loại hóa chất có để MSDS của hóa chất đó, cảnh báo 

nguy hiểm và biện pháp phòng ngừa, sổ theo dõi xuất nhập hóa chất. 

+ Kiểm tra giám sát theo đúng kế hoạch đặt ra. 

+ Xây dựng kho chứa hóa chất bên trong xưởng sản xuất: Có biển báo, nội quy và 
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các hình đồ cảnh báo phù hợp, có trang bị khay chống tràn đổ hóa chất ra ngoài môi 

trường khi có sự cố, có trang thiết bị bảo hộ và các dụng cụ ứng phó khi tràn đổ để tại kho 

hóa chất. 

+ Lượng hóa chất nhập phải hợp lý so với nhu cầu sử dụng của Công ty, không 

nhập quá nhiều dẫn đến thời gian lưu kho lâu, lượng nhiều làm tăng nguy cơ mất an toàn. 

Hóa chất nhập trước phải sử dụng trước và luôn theo dõi hạn sử dụng của hóa chất. 

+ Chủ dự án bố trí tổ phụ trách việc kiểm soát, thống kê, nhập kho, lưu giữ nhiên 

liệu theo đúng quy định; đồng thời, tổ trưởng phải nhắc nhở công nhân tuân thủ nghiêm 

ngặt quy định tại kho chứa, tuyệt đối không được sắp xếp cũng như lấy nhiên liệu không 

đúng trình tự vì rất dễ gây đổ vỡ.  Chủ dự án sẽ quy định cụ thể về trang thiết bị bảo hộ 

lao động cho công nhân tiếp xúc với nhiên liệu. 

- Chủ dự án cam kết sẽ dừng sản xuất tại các khu vực xảy ra sự cố môi trường.  

- Đối chiếu với Phụ lục IV Nghị định số 113:2017/NĐ-CP, dự án không thuộc đối 

tượng lập Kế hoạch ứng phó sự cố hóa chất.  

-  Thực hiện đào tạo an toàn hóa chất 1 lần/2 năm.  

- Thực hiện khai báo hóa chất trên cổng thông tin của Sở Công thương vào cuối 

năm theo đúng quy định.  

 Biện pháp ứng phó khi sự cố xảy ra: 

+ Trong trường hợp xảy ra các sự cố ngộ độc hóa chất phải sơ cứu công nhân theo 

hướng dẫn tại phiếu an toàn hóa chất trước khi chuyển tới các cơ sở y tế, các sự cố và 

phương pháp sơ cứu tương ứng cụ thể như sau: 

+ Trường hợp tai nạn tiếp xúc theo đường mắt (bị văng, dây vào mắt): mở to mí 

mắt và rửa nhẹ nhàng với thật nhiều nước ít nhất 10 phút, nếu thấy đau rát thì chuyển 

ngay đến bác sĩ chuyên khoa ngay. 

+ Trường hợp tai nạn tiếp xúc trên da (bị dây vào da): rửa thật sạch với xà phòng và 

nước, nếu bị rát da chuyển đến bác sĩ chuyên khoa. Cởi bỏ quần áo bị nhiễm bẩn và làm 

sạch khô trước khi sử dụng lại. 

+ Trường hợp tai nạn tiếp xúc theo đường hô hấp (hít thở phải hóa chất dạng hơi, 

khí): di chuyển ngay tới nơi có không khí trong lành, thoáng mát. 

+ Trường hợp tai nạn theo đường tiêu hóa (ăn uống, nuốt nhầm hóa chất): uống thật 

nhiều nước và mau chóng đưa đến bác sĩ. 

- Đồng thời, Chủ đầu tư cũng đề ra các biện pháp giảm thiểu tác động khi sự cố  

hoá chất xảy ra, cụ thể như sau: 

+ Ngừng ngay tất cả các hoạt động sử dụng các loại hóa chất. Nhận diện ngay 

nguồn hóa chất, dung môi đổ tràn, vị trí và nguyên nhân gây đổ tràn. 

+ Thông báo ngay cho người điều phối của Công ty các tình huống khẩn cấp đã 

được chỉ định. Quản lý sản xuất đóng vai trò như người điều phối tại hiện trường cho đến 

khi công ty chỉ định người điều phối đến. 

+ Kiểm tra thương vong công nhân, hư hại trang thiết bị, máy móc. Đặc biệt kiểm 
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tra khả năng rò rỉ, đổ tràn, cháy nổ có khả năng xảy ra tại nạn lao động để có các biện 

pháp ứng phó khẩn cấp. 

+ Khi tràn đổ, rò rỉ: hủy bỏ tất cả các nguồn đánh lửa, thông gió diện tích tràn đổ 

hóa chất, trang bị bảo hộ lao động đầy đủ trước khi tiến hành xử lý, thu hồi hóa chất  tràn 

đổ vào thùng chứa chất thải hóa học kín; 

+ Đối với lượng hóa chất bị đổ, rỏ rỉ ít: Hủy bỏ tất cả các nguồn đánh lửa, mang 

thiết bị phòng hộ cá nhân, cô lập khu vực đổ tràn, rò rỉ, nghiêm cấm người không có 

nhiệm vụ vào khu vực đổ tràn hóa chất. Sử dụng cát, vật liệu thấm hút để ngăn chặn, tránh 

không cho hóa chất chảy vào cống rãnh, tiếp xúc với hóa chất khác. Phải lau  sạch khu 

vực bị đổ tràn. 

+ Khi đổ tràn, rò rỉ lớn ở diện rộng: hủy bỏ tất cả các nguồn đánh lửa, thông gió 

khu vực rò rỉ hoặc tràn, mang thiết bị phòng hộ cá nhân phù hợp, cô lập khu vực tràn  đổ, 

nghiêm cấm người không có nhiệm vụ vào khu vực tràn đổ hóa chất. Thu hồi hóa chất 

tràn đổ và chứa trong thùng chứa chất thải hóa học kín. Sử dụng phương pháp thu hồi 

không tạo ra bụi hóa chất. Nước rửa làm sạch khu vực tràn đổ rò rỉ không được xả ra hệ 

thống thoát nước chung. Ngăn ngừa bụi hóa chất và giảm thiểu sự tán xạ bằng nước hoặc 

phun ẩm. 

+ Sơ tán công nhân ra khỏi khu vực xảy ra sự cố hoá chất. 
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CHƯƠNG 4. NỘI DUNG ĐỀ NGHỊ CẤP GIẤY PHÉP MÔI TRƯỜNG 
 

4.1. Nội dung đề nghị cấp phép xả nước thải vào nguồn nước và yêu cầu bảo 

vệ môi trường đối với thu gom, xử lý nước thải 

- Không thuộc đối tượng phải cấp phép môi trường đối với nước thải (do nước 

thải sau xử lý sơ bộ được thu gom về hệ thống dẫn nước thải và thoát vào hệ thống xử 

lý nước thải tập trung của Khu công nghiệp Nhật Bản – Hải Phòng, không xả ra môi 

trường).  

4.2. Nội dung đề nghị cấp phép xả khí thải và yêu cầu bảo vệ môi trường đối 

với thu gom, xử lý khí thải  

4.2.1. Nội dung đề nghị cấp phép xả khí thải 

4.2.1.1. Nguồn phát sinh khí thải 

- Nguồn số 01: hệ thống xử lý khí thải từ máy thổi túi, máy tái chế nhựa  

4.2.1.2. Dòng khí thải, vị trí xả khí thải 

-  Dòng khí thải số 01: Ống thoát khí của hệ thống hút khí thải từ máy thổi túi, 

máy tái chế nhựa; 

- Lưu lượng xả khí thải lớn nhất:  

+ Dòng khí thải số 01: 15.000 m3/h; 
- Phương thức xả khí thải: Khí thải được hút ra từ khu vực sản xuất trong xưởng 

và xả ra môi trường qua ống thoát khí. 

- Chất lượng khí thải trước khi xả vào môi trường không khí phải bảo đảm đáp 

ứng yêu cầu về bảo vệ môi trường và Quy chuẩn kỹ thuật môi trường Khí thải sau xử 

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

đối với một số chất hữu cơ cụ thể như sau:  

Stt 
Chất ô 
nhiễm 

Đơn vị 
tính 

Giá trị giới 
hạn cho 

phép 

Tần suất quan 
trắc định kỳ 

Quan trắc tự động, 
liên tục (nếu có) 

1 Lưu lượng m3/h - 
Thực hiện theo 
quy định tại 
Khoản 4, Điều 
98 Nghị định số 
08/2022/NĐ-CP 

Không thuộc đối 
tượng phải quan 
trắc bụi, khí thải tự 
động, liên tục theo 
quy định tại Điều 
98, Nghị định số 
08/2022/NĐ-CP 

2 
Hydrocbon 

(Cyclohexan
) 

mg/Nm3 1300 

4.2.2. Yêu cầu bảo vệ môi trường đối với thu gom, xử lý khí thải  

4.2.2.1. Công trình, biện pháp thu gom, xử lý khí thải và hệ thống, thiết bị 

quan trắc khí thải tự động, liên tục (nếu có) 

a. Mạng lưới thu gom khí thải từ các nguồn phát sinh khí thải để đưa về hệ 

thống xử lý khí thải 
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- Khí thải phát sinh từ các máy thổi túi, máy tái chế nhựa trong xưởng sản xuất 

được thu gom vào chụp hút, đường ống nhánh, đường ống tổng qua ống thoát khí ra 

ngoài môi trường. 

b. Công trình, thiết bị xử lý bụi, khí thải  

- Tóm tắt quy trình công nghệ: 01 hệ thống hút khí thải có công nghệ tương tự 

nhau, cụ thể như sau: Khí thải → Chụp hút → Đường ống gom → Tháp hấp phụ than 

hoạt tính → Quạt hút → Ống thoát khí.  

- Công suất thiết kế: 15.000 m3/giờ/hệ thống. 

- Hóa chất, vật liệu sử dụng: than hoạt tính.  

c. Hệ thống, thiết bị quan trắc khí thải tự động, liên tục 

- Không thuộc đối tượng phải lắp đặt theo Khoản 5, Điều 98 Nghị định 

08:2022/NĐ-CP ngày 10/01/2022.  

d. Biện pháp, công trình, thiết bị phòng ngừa, ứng phó sự cố 

- Định kỳ kiểm tra, theo dõi thiết bị bảo đảm hệ thống xử lý khí thải hoạt động ổn 

định.  

- Đào tạo đội ngũ công nhân nắm vững quy trình vận hành và có khả năng sửa 

chữa, khắc phục khi sự cố xảy ra.  

- Khi xảy ra sự cố, dừng hoạt động tại khu vực xảy ra sự cố, tìm nguyên nhân sửa 

chữa, khắc phục kịp thời. Trường hợp xảy ra sự cố, sửa chữa mất nhiều thời gian, phải 

dừng sản xuất cho tới khi khắc phục được sự cố, bảo đảm không được gây ô nhiễm 

môi trường không khí.  

- Đối với sự cố lớn, thông báo cho cơ quan có chức năng về môi trường các sự cố 

để có biện pháp khắc phục kịp thời.  

4.2.2.2. Kế hoạch vận hành thử nghiệm 

Không thuộc đối tượng phải vận hành thử nghiệm theo điểm c Khoản 1, Điều 31 

Nghị định số 08:2022/NĐ-CP ngày 10/01/2022.  

4.2.3. Các yêu cầu về bảo vệ môi trường 

- Thu gom, xử lý khí thải phát sinh từ hoạt động của dự án đầu tư, cơ sở bảo đảm 

đáp ứng quy định về giá trị giới hạn cho phép của chất ô nhiễm tại Mục 4.2.1.2 trước 

khi xả thải ra ngoài môi trường. 

- Có sổ nhật ký vận hành, ghi chép đầy đủ thông tin của quá trình vận hành thử 

nghiệm các công trình xử lý khí thải. 

- Đảm bảo bố trí đủ nguồn lực, thiết bị để thường xuyên vận hành hiệu quả các 

công trình thu gom, xử lý bụi, khí thải.  

- Công ty chịu hoàn toàn trách nhiệm khi xả bụi, khí thải ra môi trường không 

đảm bảo các yêu cầu tại Giấy phép này.  
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4.3. Bảo đảm giá trị giới hạn đối với tiếng ồn, độ rung và các yêu cầu bảo 

vệ môi trường 

4.3.1. Nội dung cấp phép về tiếng ồn, độ rung 

4.3.1.1. Nguồn phát sinh tiếng ồn, độ rung 

- Nguồn số 01: hệ thống xử lý khí thải từ các máy thổi túi, máy tái chế nhựa 

trong xưởng sản xuất; 

- Nguồn số 02: khu vực đúc ép nhựa; 

- Nguồn số 03: khu vực trộn nhựa xưởng 1 

- Nguồn số 04: khu vực đúc ép nhựa xưởng 1 

- Nguồn số 05: khu vực sản xuất khóa xưởng 1 

- Nguồn số 06: khu vực nghiền nhựa xưởng 1 

- Nguồn số 07: khu vực sản xuất túi kéo khóa tầng 1 xưởng 2 

- Nguồn số 08: khu vực máy hàn túi tầng 1 xưởng 2 

- Nguồn số 09: khu vực hàn tại xưởng hoàn chỉnh sản phẩm tầng 2 xưởng 2 

- Nguồn số 10: khu vực dán nhãn sản phẩm, nhãn mã vạch xưởng hoàn chỉnh sản 

phẩm tầng 2 xưởng 2 

4.3.1.2. Giá trị giới hạn đối với tiếng ồn, độ rung 

Tiếng ồn, độ rung phải bảo đảm đáp ứng yêu cầu về bảo vệ môi trường và Quy 

chuẩn kỹ thuật môi trường QCVN 24:2016/BYT đối với tiếng ồn, QCVN 

27:2016/BYT đối với độ rung, cụ thể như sau: 

+  Tiếng ồn: 

TT 
Thời gian áp dụng trong ngày và mức ồn 

cho phép (dBA) 
Tần suất quan 
trắc định kỳ 

Ghi chú 
Từ 6 giờ đến 21 giờ  Từ 21 giờ đến 6 giờ  

1 70 55 - 
Khu vực 

thông thường 
QCVN 26:2010/BTNMT: Quy chuẩn kỹ thuật quốc gia về tiếng ồn 

+ Độ rung: 

TT 
Thời gian áp dụng trong ngày và mức gia 

tốc rung cho phép (dB) 
Tần suất quan 
trắc định kỳ 

Ghi chú 
Từ 6 giờ đến 21 giờ Từ 21 giờ đến 6 giờ 

1 70 60 - 
Khu vực thông 

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

4.3.2. Yêu cầu bảo vệ môi trường đối với tiếng ồn, độ rung 

4.3.2.1. Công trình, biện pháp giảm thiểu tiếng ồn, độ rung 

- Lắp đặt các đệm chống rung bằng cao su tại chân máy móc, thiết bị. 

- Tiến hành kiểm tra, bôi trơn và bảo dưỡng định kỳ máy móc, thiết bị. 
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4.3.2.2. Các yêu cầu về bảo vệ môi trường 

- Các nguồn phát sinh tiếng ồn, độ rung phải được giảm thiểu bảo đảm nằm trong 

giới hạn cho phép quy định tại Mục 4.3.1.3. 

- Định kỳ kiểm tra độ mài mòn của chi tiết động cơ, thay dầu bôi trơn 

4.4. Yêu cầu về quản lý chất thải, phòng ngừa và ứng phó sự cố 

4.4.1. Quản lý chất thải 

4.4.1.1. Chủng loại, khối lượng chất thải phát sinh 

- Khối lượng, chủng loại chất thải nguy hại phát sinh thường xuyên: 

Stt Tên chất thải 
Trạng thái tồn tại 

(rắn/lỏng/bùn) 

Khối lượng 
trung bình 
(kg/năm) 

Mã CTNH 

 

1 

Chất thải nguy hại từ hoạt 
động văn phòng: mực in, 
hộp mực in thải 

 

Rắn 

 

10 

08 02 04 

2 Bóng đèn huỳnh quang thải Rắn 10 16 01 06 

3 Dầu thải Lỏng 45 07 03 05 

4 Giẻ lau, găng tay nhiễm các 
thành phần nguy hại 

Rắn 36 18 02 01 

5 Vỏ bao bì đựng hóa chất keo 
dán 

Rắn 40 18 01 01 

6 Bã keo thải Rắn 33 08 03 01 

 

7 

Màng lọc bụi chứa HC đã 
qua sử dụng xử lý bụi 

từ QT băm nhựa 

 

Rắn 

 

10 

 

18 02 04 

8 Than hoạt tính sau hấp phụ 
khí thải 

Rắn 70 18 02 01 

9 NT vệ sinh máy dán keo Lỏng 24.960 08 03 03 

Tổng lượng 25.214  

- Khối lượng, chủng loại chất thải rắn công nghiệp phát sinh thường xuyên:  

TT Tên chất thải Đơn vị Khối lượng 

1. Giấy phế liệu, tem nhãn hỏng Tấn/năm 2,006 
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2 
Bavia kim loại, thép phế liệu, khóa sắt, 

phụ kiện kim loại hỏng 
Tấn/năm 5,0778 

3 Vỏ bao dứa Tấn/năm 13,85 

4 Ballet gỗ thải, ballet nhựa cũ hỏng Tấn/năm 6 

5 
Giẻ lau bụi bẩn không dính hóa chất độc 

hại 
Tấn/năm 0,15 

6 
Găng tay, khẩu trang cũ hỏng không dính 

chất nguy hại 
Tấn/năm 0,15 

 
7 

Bụi thu gom từ túi lọc bụi (công đoạn 

nghiền nhựa). 

 
Tấn/năm 

 
0,5462 

Tổng - 27,78 

- Khối lượng chất thải rắn sinh hoạt phát sinh: khoảng 96 kg/ngày ~ 2,304 tấn/tháng. 

4.4.1.2. Yêu cầu bảo vệ môi trường đối với việc lưu giữ chất thải rắn sinh 

hoạt, chất thải rắn thông thường, chất thải nguy hại 

a. Thiết bị, hệ thống, công trình lưu giữ chất thải nguy hại 

- Thiết bị lưu chứa: bố trí thiết bị lưu chứa chất thải nguy hại đảm bảo đáp ứng 

quy định tại Khoản 5 Điều 35 Thông tư số 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 năm 2020. 

- Kho lưu chứa:  

+ Diện tích kho: 01 kho bên trong xưởng sản xuất với diện tích 30 m2 

+ Thiết kế, cấu tạo: Kho lưu giữ chất thải nguy hại (CTNH) có tường bao, nền bê 

tông hóa chống thấm, có khay thu dầu và hóa chất để phòng chống sự cố rò rỉ dầu và 

hóa chất ra môi trường bên ngoài. Kho có lắp đặt biển cảnh báo theo quy định, có phân 

loại từng mã CTNH, có trang bị đầy đủ dụng cụ chứa CTNH được dán nhãn, mã chất 

thải nguy hại, các thùng chứa chất lỏng được đặt vào các khay hứng chống rò rỉ hoặc 

chảy tràn ra ngoài, các chất thải dạng rắn được sắp xếp thành các khu riêng biệt, có 

thùng phuy chứa cát, thiết bị PCCC theo quy định; đảm bảo các yêu cầu khác theo quy 

định tại Khoản 6 Điều 35 Thông tư số 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 

năm 2020. 

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

thường  

- Thiết bị lưu chứa: bố trí thiết bị lưu chứa chất thải rắn công nghiệp thông 

thường đảm bảo an toàn, không bị hư hỏng, rách vỡ vỏ và đáp ứng các quy định tại 

Khoản 1 Điều 33 Thông tư số 02/2022/TT-BTNMT ngày 10/01/2022 của Bộ Tài 
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nguyên và Môi trường quy định chi tiết một số điều của Luật Bảo vệ môi trường năm 

2020. 

- Kho lưu chứa:  

+ Diện tích kho: 01 kho với diện tích 50 m2  

+ Thiết kế, cấu tạo: Khu lưu chứa chất thải thông thường đảm bảo đáp ứng quy 

định tại khoản 3 Điều 33 Thông tư số 02/2022/TT-BTNMT ngày 10/01/2022 của Bộ 

Tài nguyên và Môi trường. 

c. Thiết bị, hệ thống, công trình lưu giữ chất thải rắn sinh hoạt 

Thiết bị lưu chứa: Bố trí các thùng chuyên dụng dung tích 240 lít, 100 lít tại mỗi 

khu vực phát sinh: khu vực văn phòng, nhà ăn, khu nhà vệ sinh, hành lang, nhà xưởng 

sản xuất, khuôn viên cơ sở. 

4.4.2. Yêu cầu phòng ngừa và ứng phó sự cố môi trường 

- Thực hiện trách nhiệm phòng ngừa sự cố môi trường, chuẩn bị ứng phó sự cố 

môi trường, tổ chức ứng phó sự cố môi trường, phục hồi môi trường sau sự cố môi 

trường theo quy định tại Điều 122, Điều 124, Điều 125 và Điều 126 Luật Bảo vệ môi 

trường năm 2020.  

- Có trách nhiệm ban hành và tổ chức thực hiện kế hoạch phòng ngừa, ứng phó 

sự cố môi trường phù hợp với nội dung phòng ngừa, ứng phó sự cố môi trường trong 

Giấy phép môi trường này. Trường hợp kế hoạch ứng phó sự cố môi trường được lồng 

ghép, tích hợp và phê duyệt cùng với kế hoạch ứng phó sự cố khác theo quy định tại 

điểm b khoản 6 Điều 124 Luật Bảo vệ môi trường năm 2020 thì phải bảo đảm có đầy 

đủ các nội dung theo quy định tại khoản 2 Điều 108 Nghị định số 08/2022/NĐ-CP 

ngày 10/01/2022 của Chính phủ quy định chi tiết một số điều của Luật Bảo vệ môi 

trường năm 2020. 

4.5. Các yêu cầu khác về bảo vệ môi trường 

- Quản lý các chất thải phát sinh trong quá trình hoạt động đảm bảo các yêu cầu 

về vệ sinh môi trường và theo đúng các quy định của pháp luật về bảo vệ môi trường. 

Thực hiện phân định, phân loại các loại chất thải sinh hoạt, chất thải rắn thông thường 

và chất thải nguy hại theo quy định của Luật Bảo vệ môi trường năm 2020, Nghị định 

số 08/2022/NĐ-CP ngày 10/01/2022 của Chính phủ quy định chi tiết một số điều của 

Luật Bảo vệ môi trường năm 2020, Thông tư số 02/2022/TT-BTNMT ngày 

10/01/2022 của Bộ trưởng Bộ Tài nguyên và Môi trường quy định chi tiết thi hành một 

số điều của Luật Bảo vệ môi trường năm 2020. Định kỳ chuyển giao chất thải sinh 

hoạt, chất thải rắn thông thường, chất thải nguy hại cho đơn vị có đầy đủ năng lực, 

chức năng thu gom, vận chuyển, xử lý theo quy định; chịu trách nhiệm liên quan đến 

chất thải được chuyển giao. 

- Tuân thủ các quy định của pháp luật hiện hành về phòng cháy chữa cháy theo 
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quy định hiện hành. 

- Báo cáo công tác bảo vệ môi trường định kỳ hàng năm hoặc đột xuất; công khai 

thông tin môi trường và kế hoạch ứng phó sự cố môi trường theo quy định của pháp 

luật. 

- Đền bù, khắc phục sự cố môi trường nếu để xảy ra sự cố môi trường. 
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CHƯƠNG 5. KẾ HOẠCH VẬN HÀNH THỬ NGHIỆM CÔNG TRÌNH XỬ LÝ 

CHẤT THẢI VÀ CHƯƠNG TRÌNH QUAN TRẮC MÔI TRƯỜNG 

 

Thực hiện theo đúng nội dung báo cáo ĐTM đã được phê duyệt. Bỏ 2 vị trí ống 

thoát khí tại hệ thống xử lý bụi từ máy nghiền bằng Filter và ống thoát khí tại khu vực 

dán nhãn, tem mã vạch.  
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CHƯƠNG 6: CAM KẾT CỦA CHỦ DỰ ÁN ĐẦU TƯ 

- Chủ dự án cam kết về tính chính xác, trung thực của hồ sơ đề nghị cấp giấy 

phép môi trường. 

- Chủ dự án cam kết việc xử lý chất thải đáp ứng các quy chuẩn, tiêu chuẩn kỹ 

thuật về môi trường và các yêu cầu về bảo vệ môi trường khác có liên quan. 

- Quản lý các chất thải phát sinh trong quá trình hoạt động đảm bảo các yêu cầu 

về vệ sinh môi trường và theo đúng các quy định của pháp luật về bảo vệ môi trường. 

Thực hiện phân định, phân loại các loại chất thải sinh hoạt, chất thải rắn thông thường 

và chất thải nguy hại theo quy định của Luật Bảo vệ môi trường năm 2020, Nghị định 

số 08/2022/NĐ-CP ngày 10/01/2022 của Chính phủ quy định chi tiết một số điều của 

Luật Bảo vệ môi trường năm 2020, Thông tư số 02/2022/TT-BTNMT ngày 

10/01/2022 của Bộ trưởng Bộ Tài nguyên và Môi trường quy định chi tiết thi hành một 

số điều của Luật Bảo vệ môi trường năm 2020. Định kỳ chuyển giao chất thải sinh 

hoạt, chất thải rắn thông thường, chất thải nguy hại cho đơn vị có đầy đủ năng lực, 

chức năng thu gom, vận chuyển, xử lý theo quy định; chịu trách nhiệm liên quan đến 

chất thải được chuyển giao. 

- Tuân thủ các quy định của pháp luật hiện hành về phòng cháy chữa cháy theo 

quy định hiện hành. 

- Báo cáo công tác bảo vệ môi trường định kỳ hàng năm hoặc đột xuất; công khai 

thông tin môi trường và kế hoạch ứng phó sự cố môi trường theo quy định của pháp 

luật. 

- Chủ dự án đầu tư chi trả kinh phí thực hiện quan trắc đối chứng trong quá trình 

vận hành thử nghiệm; 

- Đền bù, khắc phục sự cố môi trường nếu để xảy ra sự cố môi trường.  



Báo cáo đề xuất cấp giấy phép môi trường dự án đầu tư sản xuất văn phòng phẩm 
Đ.c: Lô J13B, J14 và F12A, KCN Nhật Bản – Hải Phòng,  x. An Hưng, H. An Dương, 

Tp. Hải Phòng 

Chủ dự án: Công ty TNHH Lihit Lab. Việt Nam                                                         74 

PHỤ LỤC 
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