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บทที่ 1 
บทน ำ 

ชื่อโครงการ โรงงานผลิตผลิตภัณฑ์อลูมิเนียม (ส่วนขยาย) 

สถานที่ตั้ง เขตส่งเสริมอุตสาหกรรมนวนคร โครงการ 2 เลขที่ 101/104 หมู่ท่ี 20 ซอยนวนคร 1  
ถนนพหลโยธิน ต าบลคลองหนึ่ง อ าเภอคลองหลวง จังหวัดปทุมธานี 12120 

ชื่อเจ้าของโครงการ บริษัท ทอสเท็มไทย จ ากัด 

สถานที่ติดต่อ เลขที่ 101/104 หมู่ท่ี 20 ซอยนวนครสาย 1 ถนนพหลโยธิน ต าบลคลองหนึ่ง  
อ าเภอคลองหลวง จังหวัดปทุมธานี 12120 โทรศัพท์ (02) 529 0474 # 1965  โทรสาร (02) 529 4385 

จัดท าโดย บริษัท เทคนิคสิ่งแวดล้อมไทย จ ากัด 

โครงการได้รับความเห็นชอบในรายงานการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อม ตามหนังสือเห็นชอบ 
ทส 1009/10658 ลงวันที่ 18 ธันวาคม 2549 

โครงการได้น าเสนอรายงานผลการปฏิบัติตามมาตรการฯ ครั้งสุดท้าย คือ เป็นรายงานผลการปฏิบัติ
ตามมาตรการป้องกันและแก้ไขผลกระทบสิ่งแวดล้อมและมาตรการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม 
ครั้งที่ 2 ประจ าปี 2564 ระหว่างเดือนกรกฎาคม-ธันวาคม 2564 น าส่งให้กับหน่วยงานอนุญาตของ
โครงการฯ ได้แก่ กรมโรงงานอุตสาหกรรม เมื่อวันท่ี 31 มกราคม 2565 ตามเอกสารเลขที่ บธ.009/22 

รำยละเอียดโครงกำรดังนี้ 
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1.1 ความเป็นมาของโครงการ 

  โครงการโรงงานผลิตผลิตภัณฑ์อลูมิเนียม (ส่วนขยาย) ของ บริษัท ทอสเท็มไทย จ ากัด  
ตั้งอยู่ เลขที่  101/104 หมู่ที่  20 ซอยนวนคร 1 ถนนพหลโยธิน ต าบลคลองหนึ่ง อ าเภอคลองหลวง  
จังหวัดปทุมธานี ได้เริ่มด าเนินการผลิตอลูมิเนียมแท่ง อลูมิเนียมหน้าตัด กรอบประตู-หน้าต่าง ตู้อลูมิเนียม 
และชิ้นส่วนของกรอบประตูหน้าต่าง โดยได้รับการส่งเสริมการลงทุนจากคณะกรรมการส่งเสริมการลงทุน 
(BOI) เพื่อด าเนินการผลิตผลิตภัณฑ์กรอบประตู-หน้าต่างอลูมิเนียม และชิ้นส่วนของกรอบประตู-หน้าต่าง 
รวมไปถึงผลิตภัณฑ์จากไม้ ซึ่งเปิดด าเนินการตั้งแต่เดือนสิงหาคม พ.ศ. 2547 ด้วยก าลังการผลิตประมาณ 
2,000 ตัน/เดือน โดยการรับอลูมิเนียมเส้นจากภายนอก เพื่อน ามาเป็นวัตถุดิบในการผลิต ต่อมาเนื่องจาก
สภาวะตลาดมีความต้องการผลิตภัณฑ์อลูมิเนียมเพิ่มมากขึ้น จึงขยายก าลังการผลิตผลิตภัณฑ์อลูมิเนียม
จาก 2,000 ตัน/เดือน เป็น 5,000 ตัน/เดือน โดยเพิ่มกระบวนการผลิตจากการประกอบผลิตภัณฑ์เพียง 
อย่างเดียว เป็นเพิ่มการหลอมหล่อ การอัดขึ้นรูป และการชุบเคลือบผิวด้วยสี และขอยกเลิกการรับอลูมิเนียม
เส้นจากภายนอก ทางโครงการได้จัดท ารายงานการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อม (EIA) และได้รับความ
เห็นชอบจากส านักงานคณะกรรมการสิ่งแวดล้อมแห่งชาติ ตามหนังสือเลขที่ ทส 1009/10658 ลงวันที่ 18 
ธันวาคม พ.ศ. 2549 ซึ่งโครงการต้องปฏิบัติตามมาตรการป้องกันและแก้ไขผลกระทบสิ่งแวดล้อมและ
มาตรการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อมที่ก าหนดไว้อย่างเคร่งครัด 

  ดังนั้น เพื่อตระหนักถึงการด าเนินงานด้านสิ่งแวดล้อม บริษัท ทอสเท็มไทย จ ากั ด จึงได้
มอบหมายให้ บริษัท เทคนิคสิ่งแวดล้อมไทย จ ากัด ซึ่งเป็นนิติบุคคล และห้องปฏิบัติการวิเคราะห์คุณภาพ
สิ่งแวดล้อมที่ขึ้นทะเบียนกับกรมโรงงานอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม ทะเบียนเลขที่ ว-236 และ
ได้รับการรับรองมาตรฐานสากล มอก. 17025 : 2017 จากส านักงานมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม  
เป็นผู้ด าเนินการติดตามตรวจสอบการด าเนินงานติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อมและจัดท ารายงาน
ผลการปฏิบัติตามมาตรการป้องกันและแก้ไขผลกระทบสิ่งแวดล้อมและมาตรการติดตามตรวจสอบ
ผลกระทบสิ่งแวดล้อม ของโครงการโรงงานผลิตผลิตภัณฑ์อลูมิเนียม (ส่วนขยาย) บริษัท ทอสเท็มไทย 
จ ากัด เพื่อเสนอต่อหน่วยงานท่ีเกี่ยวข้องทุก 6 เดือน รายงานฉบับน้ีเป็นรายงานผลการปฏิบัติตามมาตรการ
ป้องกันและแก้ไขผลกระทบสิ่งแวดล้อมและมาตรการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม ครั้งที่ 1 
ประจ าปี 2565 ระหว่างเดือนมกราคม-มิถุนายน 2565 
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1.2 ที่ตั้งโครงการ 

 โครงการโรงงานผลิตผลิตภัณฑ์อลูมิเนียม (ส่วนขยาย) ของ บริษัท ทอสเท็มไทย จ ากัด ตั้งอยู่
ภายในพื้นที่เขตส่งเสริมอุตสาหกรรมนวนคร โครงการ 2 เลขที่ 101/104 หมู่ที่ 20 ซอยนวนคร 1 ถนน
พหลโยธิน ต าบลคลองหนึ่ง อ าเภอคลองหลวง จังหวัดปทุมธานี มีขนาดพื้นที่โครงการทั้งหมดประมาณ 
209-1-9.25 ไร ่(334,837 ตารางเมตร) โดยมีอาณาเขตโดยรอบ ดังนี้  

 ทิศเหนือ    ติดต่อกับ   แนวถนนสายรองภายในเขตส่งเสริมอุตสาหกรรมนวนคร ถัดไปเป็น
อาคารส านักงานชั่วคราวของบริษัท นวนคร จ ากัด (มหาชน) บริษัท 
นวนคร ดิสตริบิวชั่น เซนเตอร์ จ ากัด (NNDC) และพื้นที่ว่างเปล่ารอ
การใช้ประโยชน ์

 ทิศใต้       ติดต่อกับ  พื้นที่โรงงานอุตสาหกรรมของบริษัท ทอสเท็มไทย จ ากัด (โรงท่ี 1) 
และบริษัท เนสท์เล่ (ประเทศไทย) จ ากัด    

 ทิศตะวันออก  ติดต่อกับ  แนวถนนสายรองภายในเขตส่งเสริมอุตสาหกรรมนวนคร ถัดไปเป็น
พื้นที่ก่อสร้างโรงงานอุตสาหกรรมของบริษัท เบลตัน อินดัสเตรียล 
(ประเทศไทย) จ ากัด 

 ทิศตะวันตก   ติดต่อกับ  พื้นที่ว่างเปล่ารอการใช้ประโยชน์ ซึ่งขนานกับแนวเส้นทางรถไฟสาย
เหนือ ถัดไปเป็นคลองเปรมประชากร 

 การเดินทางเข้าสู่โครงการสามารถเดินทางได้สะดวกด้วยทางหลวงแผ่นดินหมายเลข 1  
(ถนนพหลโยธิน) บริเวณทางเข้าเขตส่งเสริมอุตสาหกรรมอยู่กิโลเมตรที่ 46 ซึ่งสามารถเดินทางได้ทั้งจาก
ทางภาคเหนือ ภาคตะวันออกเฉียงเหนือ และภาคตะวันออก ตลอดจนจากกรุงเทพมหานคร โดย 
มีรายละเอียดดังน้ี 

 1) การเดินทางเข้าสู่โครงการจากกรุงเทพมหานคร สามารถเดินทางออกจากกรุงเทพมหานคร 
มุ่งออกทางทิศ เหนือเข้ าสู่ แยกรังสิต –องครักษ์  แล้วเดินทางต่อ เนื่ องด้ วยถนนพหลโยธินผ่ าน
มหาวิทยาลัยธรรมศาสตร์ศูนย์รังสิตถึงกิโลเมตรที่ 46 เลี้ยวซ้ายเข้าสู่เขตส่งเสริมอุตสาหกรรมนวนคร  
แล้วตรงตามทางถนนสายหลักของเขตฯ ไปจนสุดถนน ระยะทางประมาณ 2.5 กิโลเมตร โครงการอยู่
ทางด้านขวามือ 

 2) การเดินทางเข้าสู่โครงการจากทางภาคเหนือ ผ่านทางหลวงแผ่นดินหมายเลข 2 (ถนนทาง
หลวงสายเอเชีย) มาจนสุดที่แยกต่างระดับบางปะอิน - วังน้อย เพื่อเข้าสู่ทางเชื่อมต่อสู่ถนนพหลโยธิน 
เดินทางมุ่งสู่กรุงเทพมหานคร ผ่านพิพิธภัณฑ์การเกษตรเฉลิมพระเกียรติ แล้วออกจากทางด่วนสู่ทาง
คู่ขนาน เพื่อกลับรถบริเวณสะพานกลับรถก่อนถึงมหาวิทยาลัยธรรมศาสตร์ ศูนย์รังสิต ถึงกิโลเมตรที่ 46 
เลี้ยวซ้ายเข้าสู่เขตส่งเสริมอุตสาหกรรมนวนคร แล้วตรงตามทางถนนสายหลักของเขตฯ ไปจนสุดถนน 
ระยะทางประมาณ 2.5 กิโลเมตร โครงการอยู่ทางด้านขวามือ 
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 3) การเดินทางเข้าสู่โครงการจากทางภาคตะวันออกเฉียงเหนือ ผ่านทางหลวงแผ่นดิน
หมายเลข 1 (ถนนพหลโยธิน) สามารถเดินทางจากภาคตะวันออกเฉียงเหนือ ผ่านจังหวัดสระบุรี และ 
จังหวัดพระนครศรีอยุธยา (อ าเภอวังน้อย) โดยใช้ถนนพหลโยธิน หรือหากเดินทางมาจากภาคตะวันออก 
เข้าสู่ถนนวงแหวนรอบนอก โดยใช้ทางเชื่อมเข้าสู่ถนนพหลโยธินและเดินทางต่อเนื่องมุ่งสู่กรุงเทพมหานคร
แล้วออกจากทางด่วนสู่ทางคู่ขนาน เพื่อกลับรถบริเวณสะพานกลับรถก่อนถึงมหาวิทยาลัยธรรมศาสตร์ศูนย์
รังสิตถึงกิโลเมตรที่ 46 เลี้ยวซ้ายเข้าสู่เขตส่งเสริมอุตสาหกรรมนวนคร แล้วตรงตามทางถนนสายหลักของ
เขตฯ ไปจนสุดถนน ระยะทางประมาณ 2.5 กิโลเมตร โครงการอยู่ทางด้านขวามือ 

 ส าหรับที่ตั้งโครงการและบริเวณโดยรอบโครงการภายในเขตส่งเสริมอุตสาหกรรมนวนคร แสดง
ดังรูปที่ 1.2-1 

 
 

รูปที่ 1.2-1 ที่ตั้งพื้นท่ีโครงการ 
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1.3 รายละเอียดโครงการ 

 1.3.1  สถานภาพการด าเนินการปัจจุบัน 

  โครงการโรงงานผลิตผลิตภัณฑ์อลูมิเนียม (ส่วนขยาย) ของ บริษัท ทอสเท็มไทย จ ากัด มีก าลัง
การผลิตประมาณ 5,000 ตัน/เดือน (ตามที่ EIA ก าหนด) ปัจจุบันมีก าลังการผลิต ประมาณ 2,329.19 ตัน/
เดือน (ข้อมูลระหว่างเดือนมกราคม-มิถุนายน 2565) โดยกระบวนการผลิตประกอบด้วย การหลอมหล่อ  
การอัดขึ้นรูป การชุบเคลือบผิวด้วยสี  และการประกอบผลิตภัณฑ์ ซึ่งผลิตภัณฑ์ของโครงการ คือ  
แท่งอลูมิเนียม อลูมิเนียมหน้าตัด กรอบประตู-หน้าต่างผนัง และตู้อลูมิเนียม ประตูม้วน และชิ้นส่วนของ
กรอบประตู-หน้าต่าง และการด าเนินงานในปัจจุบันของโครงการมีการผลิตในส่วนของโรงหลอม (Casting  
D-Line) โรงรีด (Extrusion D-Line) โรงชุบ (Surface Treatment D-Line) โรงชิ้นส่วน (PART PRODUCT) 
และโรงประกอบ (Fabrication 4,5,6) ส าหรับในส่วนของหน่วยผลิตโรงรีด  (Extrusion E-Line) โรงชุบ 
(Surface Treatment E-Line) และกลุ่มงานไม้ (Wood Line) ทางโครงการยังไม่ได้เปิดด าเนินการผลิต 
ในส่วนกระบวนการผลิตดังกล่าว  

 1.3.2  การใช้ประโยชน์ที่ดิน 

  โครงการโรงงานผลิตผลิตภัณฑ์อลูมิเนียม (ส่วนขยาย) ของ บริษัท ทอสเท็มไทย จ ากัด มีพื้นที่
ทั้งหมดประมาณ 209 – 1 – 9.25 ไร่ (334,837 ตารางเมตร) ซึ่งจะแบ่งออกเป็น 

1. พื้นที่โครงการโรงประกอบ 4 ประมาณ 35 – 1 – 75 ไร่ (56,700 ตารางเมตร) 

2. พื้นที่โครงการโรงประกอบ 5, 6 ประมาณ 173 – 3 – 34.25 ไร่ (278,137 ตารางเมตร) 

โดยรายละเอียดการจัดแบ่งพื้นที่ภายในโครงการ แสดงดังรูปที่ 1.3-1  
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รูปที่ 1.3-1 แผนผังพื้นที่โครงการ 
ที่มา : บริษัท ทอสเท็มไทย จ ากัด
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 1.3.3 วัตถุดิบและสารเคมีที่ใช้ในการผลิตแท่งอลูมิเนียม 

 1) ชนิด ปริมาณ และแหล่งที่มา 

  การผลิตอลูมิเนียมเพื่อให้ได้แท่งอลูมิเนียม (Billet) จะมีการใช้วัตถุดิบและสารเคมีที่ส าคัญ 
ได้แก่ ก้อนอลูมิเนียมอินกอต (Ingot) โลหะผสมอลูมิเนียมและซิลิกอน แมกนีเซียม ไตตาเนียม โบรอน และ
เศษเส้นอลูมิเนียมจากการผลิตที่ไม่ได้คุณภาพ (Scrap) ซึ่งเป็นของโรงงานเอง และจากภายนอก นอกจากนี้
ยังมีสารเคมีเพื่อใช้ประกอบในกระบวนการชุบอลูมิเนียม แบ่งออกเป็น 2 ส่วน คือ สารเคมีผง และสารเคมี
เหลว ซึ่งจะท าการสั่งซื้อมาจากทั้งในประเทศและต่างประเทศ โดยขนส่งวัตถุดิบหรือสารเคมีที่สั่งซื้อมาจาก
ต่างประเทศขนส่งมาทางเรือก่อนจะล าเลียงเข้าสู่โครงการโดยรถบรรทุก 

 2) การจัดเก็บวัตถุดิบและสารเคมี 

  วัตถุดิบและสารเคมีที่ใช้ในโครงการจะถูกจัดเก็บไว้ในพื้นที่เฉพาะแล้วแต่ความเหมาะสมโดยจะ
มีการจัดเก็บอย่างเป็นระบบตาม MSDS ของวัตถุดิบและสารเคมี ดังนี ้

   2.1)  วัตถุดิบในส่วนที่เป็นก้อนอลูมิเนียมอินกอต (Ingot) โลหะผสมอลูมิเนียมและซิลิกอน
แมกนีเซียม ไตตาเนียม โบรอน และเศษเส้นอลูมิเนียมจากการผลิตที่ไม่ได้คุณภาพ (Scrap) นั้น จะท าการ
จัดเก็บไว้ในโรงเก็บวัตถุดิบ ขนาด 1,716 ตารางเมตร 

   2.2)  สารเคมีผง ได้แก่ เกลือนิกเกิลซัลเฟต และสารเคมีผงประเภทโบรอน จะท าการเก็บไว้
ในห้องเก็บสารเคมีผง โดยที่สารดังกล่าวบรรจุในถุงกระดาษบุด้วยพลาสติก เป็นสารที่เฉื่อยต่อการติดไฟ 
ไม่ระเหยเป็นไอ 

   2.3)  สารเคมีเหลว ได้แก่ กรดเกลือ กรดก ามะถัน แอมโมเนียมไฮดรอกไซด์ และสี จะท า
การเก็บไว้ภายในถังเก็บสารเคมี ซึ่งถังเก็บสารเคมีจะวางบนพื้นที่ล้อมด้วยก าแพงคอนกรีต (Bund Wall)  
ซึ่งมีขนาดความจุที่สามารถจะรองรับสารเคมีกรณีเกิดการร่ัวไหลได้ โดยไม่ก่อให้เกิดอันตรายแต่อย่างใด 

 1.3.4 ผลิตภัณฑ์ 

    ผลิตภัณฑ์อลูมิเนียม คือ ผลิตภัณฑ์ที่ได้จากกระบวนการผลิตอลูมิเนียม คือ แท่งอลูมิเนียม 
อลูมิเนียมหน้าตัด กรอบประตู-หน้าต่างผนัง และตู้อลูมิเนียม ประตูม้วน และชิ้นส่วนของกรอบประตู -
หน้าต่าง ดังแสดงในรูปที่ 1.3-2  โดยจะส่งไปจ าหน่ายยังต่างประเทศทั้งหมด  
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รูปที่ 1.3-2 ลักษณะของผลติภัณฑ์อลูมิเนียม 

ที่มา : รายงานการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมโครงการโรงงานผลิตผลิตภัณฑ์อลูมิเนียม (สว่นขยาย) พ.ศ. 2549
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 1.3.5 กระบวนการผลิตและผลิตภัณฑ์  

 กระบวนการผลิตเพื่อให้ได้ผลิตภัณฑ์อลูมิเนียมแท่งหรืออลูมิเนียมเส้นนั้น แบ่งเป็นขั้นตอนหลัก 
5 ขั้นตอน คือ การหลอม การรีด การชุบ การพ่นสี และการประกอบ ซึ่งแผนผังแสดงการผลิตผลิตภัณฑ์
อลูมิเนียม ดังแสดงรูปที ่1.3-3 โดยมีรายละเอียดการผลิตแต่ละขั้นตอนดังน้ี 

 1 การผลิตอลูมิเนียมเส้น (Material) 

 1) การหลอมอลูมิเนียม (Casting; CA) 

 กระบวนการหลอม เป็นการหลอมอลูมิเนียมโดยใช้วัตถุดิบ ได้แก่ อลูมิเนียมอินกอต (Ingot) 
โลหะผสมอลูมิเนียม และเศษอลูมิเนียม (Scrap) โดยมีปริมาณอลูมิเนียมอินกอต และเศษอลูมิเนียม  
ซึ่งได้มาจากกระบวนการ Al Recovery การหล่อ การรีด การชุบ การประกอบ และจากภายนอกจะถูกน ามา
หลอมในเตาหลอมครั้งละประมาณ 25 ตัน (25 ตัน/ Charge) ใช้เวลาประมาณ 3 ชั่วโมงต่อการหลอม 1 
Charge โดยควบคุมอุณหภูมิน้ าอลูมิเนียมในเตาหลอม ประมาณ 720 องศาเซลเซียส ท าการหลอมเป็นเวลา 
180 นาที น้ าหลอมอลูมิเนียมจะไหลถ่ายเทเข้าเตาพัก (Holding Furnace) ซึ่งจะรักษาอุณหภูมิไว้ประมาณ 
700 องศาเซลเซียส การหลอมอลูมิเนียมในเตาหลอมและเตาพัก จะมีขี้เตา (Dross) เกิดขึ้น ซึ่งลักษณะเป็น
ก้อนกากตะกอน สามารถน ากลับมาใช้ได้อีก โดยผ่านขั้นตอนการน าอลูมิเนียมที่ปะปนอยู่กลับมาใช้ซ้ า 
กล่าวคือ ขี้เตาจะถูกกวาดลงหม้อ และกวนเพื่อแยกอลูมิเนียม โดยใช้ Dross Separator ซึ่งการกวนแยก
ดังกล่าวจะไม่มีการให้ความร้อนเพิ่ม หากแต่จะใช้ความร้อนของตัวขี้เตาเอง ซึ่งอลูมิเนียมที่แยกสามารถ    
น ากลับมาใช้ใหม่นี้ จะมีประมาณ 123 ตัน/เดือน ซึ่งจะสามารถน ากลับมาเข้าสู่กระบวนการหลอมใหม่ได้  
ส่วนขี้เตาที่ไม่สามารถน ากลับมาใช้ใหม่ได้ จะจ าหน่ายออกภายนอก ขณะที่น้ าโลหะอยู่ในเตาพักจะท าการ
เก็บตัวอย่างวิเคราะห์ เพื่อท าการเติมแมกนีเซียม ไตตาเนียม โบรอน และซิลิกอน ในอัตราส่วนที่ก าหนด 
เพื่อปรับโครงสร้างให้แข็งตัว น้ าโลหะอลูมิเนียมจะถูกเทผ่านเบ้าวงแหวน (Mold) ลงไปในน้ าหล่อเย็น 
ซึ่งอยู่ในบ่อหล่อ (Casting Pit) ได้เป็นแท่งอลูมิเนียม (Billet) จากนั้นจะท าการตัดหัวแท่งอลูมิเนียมให้ได้
ตามขนาด จะเกิด Scrap จากกระบวนการนี้  หลังจากนั้นจะน าเข้าเตาอบ (Homogenizing Furnace)  
ที่อุณหภูมิประมาณ 560 องศาเซลเซียส เพื่อปรับโครงสร้างอลูมิเนียม การอบจะใช้เวลานานประมาณ  
5 ชั่วโมง ขั้นตอนในการหลอมอลูมิเนียม (Casting) แสดงดังรูปที่ 1.3.4  
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รูปที่ 1.3-3 แผนผังการผลิตผลิตภัณฑ์อลูมิเนียม 

ที่มา : รายงานการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมโครงการโรงงานผลิตผลิตภัณฑ์อลูมิเนียม (สว่นขยาย) พ.ศ. 2549
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รูปที่ 1.3-4 กระบวนการหลอมอลูมิเนียม (CASTING) 
ที่มา : รายงานการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมโครงการโรงงานผลิตผลิตภัณฑ์อลูมิเนียม (สว่นขยาย) พ.ศ. 2549
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  2) การรีดอลูมิเนียม (Extrusion; EX) 

  การรีดแท่งอลูมิเนียม มีเครื่องจักรที่ใช้ในขั้นตอนการรีดจ านวน 6 ชุด แบ่งเป็นเครื่องรีด
อลูมิเนียม Extrusion D-Line 3 ชุด และเครื่องรีดอลูมิเนียม Extrusion E-Line 3 ชุด ปัจจุบันทางโครงการ
เปิดด าเนินการรีดอลูมิเนียมในส่วนของเครื่องรีด Extrusion D-Line เท่านั้น ส าหรับ Extrusion E-Line    
ทางโครงการยังไม่ได้เปิดด าเนินการผลิตในส่วนนี้ และยังไม่มีการติดตั้งเครื่องจักรใดๆ ในพื้นที่ Extrusion 
E-Line แต่อย่างใด ซึ่งแต่ละชุดประกอบด้วย เตาอบ (Heating Furnace) และเครื่องรีด (Extrusion Press) 
กระบวนการรีดแท่งอลูมิเนียมนั้น จะน าแท่งอลูมิเนียม (Billet) จากการหลอมขั้นแรกมาอบในเตาอบ 
(Heating Furnace) ประมาณ 2-3 ชั่วโมง เพื่อให้อลูมิเนียมอ่อนตัว อลูมิเนียมจะถูกกดให้รีดผ่านแม่พิมพ์ 
(Die) ที่มีลักษณะต่างๆ กัน ซึ่งจะเกิด Scrap แม่พิมพ์จะถูกอบให้ร้อนในเตาอุ่นแม่พิมพ์ (Die Heating 
Furnace) ก่อนที่จะน ามาใช้รีดเส้นอลูมิเนียม ส าหรับเส้นอลูมิเนียม (Aluminum Bar) ที่ได้ มากกว่า 4,000 
ชนิด เส้นอลูมิเนียมจะถูกน ามาตัด วัดขนาดให้ได้ตามที่ก าหนด ซึ่งเศษที่เหลือจะเป็น Scrap หลังจากนั้นน า
เส้นอลูมิเนียมที่ได้เข้าเตาอบจ านวน (Aging Furnace) ที่อุณหภูมิประมาณ 200 องศาเซลเซียส นานประมาณ 
2 ชั่วโมง เพื่อให้มีความแข็งเพิ่มขึ้น ส่งต่อไปยังแผนกชุบ และในการแต่งแม่พิมพ์ (Die) จะแช่แม่พิมพ์ใน
โซดาไฟ ซึ่งน้ าเสียที่เกิดขึ้นจะส่งเข้าสู่ระบบบ าบัดน้ าเสียทั้งหมด ขั้นตอนในการรีดแท่งอลูมิเนียม แสดงดังรูปที่ 
1.3-5 

  3) การชุบเส้นอลูมิเนียมหน้าตัด (Surface Treatment; ST) 

  เส้นอลูมิเนียมจากโรงรีดจะถูกล าเลียงมาตามสายพานในลักษณะเป็น Rack แต่ละ Rack  
หนักประมาณ 350 กิโลกรัม และถูกล าเลียงส่งต่อ Stock Conveyor D และ E รวม 2 สาย ขนานกัน จากนั้น
เส้นอลูมิเนียมจะถูกยกขึ้น Belt Conveyor โดย Rack เปล่าจะถูกล าเลียงกลับไปล าเลียงเส้นอลูมิเนียมต่อไป 
เส้นอลูมิเนียมจะถูกน ามายึดติดกับที่ยึด (Collector) เครื่องจักรจะเหวี่ยงเส้นอลูมิเนียมให้อยู่ในแนวดิ่ง  
และเคลื่อนท่ีตามสายพานท่ี Stock Conveyor ซึ่งจะมีปั้นจ่ันยกอลูมิเนียมลงในถังต่าง ๆ ตามขั้นตอนการชุบ
เส้นอลูมิเนียม แสดงดังรูปที่ 1.3-6 

  3.1) การล้างผิวด้วยกรด 

  เส้นอลูมิเนียมจะถูกจุ่มลงในถัง Degrease Tank ซึ่งบรรจุกรดก ามะถัน (H2SO4) เป็นเวลานาน
ประมาณ 3 นาที เพื่อก าจัดคราบไขมัน และท าการล้างกรดออกด้วยน้ า 

  3.2) การท า Etching 

  เส้นอลูมิเนียมจะถูกจุ่มลงในถัง Etching ซึ่งบรรจุด่างโซดาไฟ (NaOH) และท าการล้างด่างออก
ด้วยน้ าสารละลายโซดาไฟนี้ เม่ือใช้งานไประยะเวลาหนึ่งจะมีอลูมิเนียมละลายเพิ่มปริมาณขึ้น ซึ่งสามารถ
แยกอลูมิเนียมออกมาได้ โดยการตกผลึกอลูมิเนียมไฮดรอกไซด์ด้วยกระบวนการ Etching Recovery  
ในสภาวะที่ควบคุมอุณหภูมิ การตกผลึกจะเกิดใน Crystallizer Tank (ตั้งอยู่ใกล้ระบบบ าบัดน้ าเสีย)  
โดยสารละลายโซดาไฟจะหมุนเวียนกลับเข้าถัง Etching ส าหรับผลึกอลูมิเนียม จะมีผู้รับซื้อไปเพื่อใช้ใน
อุตสาหกรรมผลิตสบู่และผลิตสาร High Polymer 
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  3.3) การสะเทินด้วยกรดก ามะถัน ในถัง Neutralization และท าการล้างกรดออกด้วยน้ า 

  3.4) การเตรียมผิวเพื่อชุบสี 

  การเตรียมผิวเพื่อชุบสี เป็นการท าให้ผิวอลูมิเนียมเกิดรูพรุนโดยใช้ไฟฟ้า ชิ้นงานอลูมิเนียม 
จะถูกจ่ายกระแสไฟฟ้าให้เป็นขั้วบวก และขั้วลบ จะกระจายในถัง Anodizing ซึ่งเป็น Electrolyte บรรจุ
สารละลายกรดก ามะถัน กรดก ามะถันที่ใช้ในถังทุกใบจะมีการหมุนเวียน เพื่อก าจัดอลูมิเนียมที่ละลายเพิ่ม
ปริมาณขึ้น โดยวิธี Acid Recovery ซึ่งอาศัยหลักการ Dialysis โดยใช้ Dialysis Membrane กั้นแยกประจุ
ลบ คือ ซัลเฟต และให้ไปผสมกับน้ าเป็นกรดก ามะถัน หมุนเวียนกลับไปใช้ใหม่ ในขณะเดียวกัน ประจุบวก
ของอลูมิเนียมจะแยกไว้อีกทางหนึ่ง และท าการล้างกรดออกด้วยน้ า 

 
รูปที่ 1.3-5 กระบวนการรีดอลูมิเนียม (EXTRUSION) 

ที่มา : รายงานการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมโครงการโรงงานผลิตผลิตภัณฑ์อลูมิเนียม (สว่นขยาย) พ.ศ. 2549
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 3.5) การชุบสีด้วยไฟฟ้า (TB Coloring) 

 เป็นขั้นตอนที่เรียกว่า TB Coloring หรือ Toyo Bronze Coloring เป็นการชุบสีในถังที่บรรจุ
สารละลายเกลือนิกเกิลซัลเฟต (NiSO4) และกรดบอริก (H3BO3) การเตรียมสารละลายจะกระท าโดยการ
ละลายเกลือนิกเกิลซัลเฟต และกรดบอริก ซึ่งมีลักษณะเป็นของแข็งในถัง Coloring Mix Tank หรือ Sub TB 
Tank ความจุ 3 ลูกบาศก์เมตร โดยใช้สารละลายหมุนเวียนจากถัง TB Coloring เป็นตัวท าละลาย ควบคุม
ปริมาณนิกเกิลและโบรอนให้ได้ตามเกณฑ์ที่ก าหนดโดยระบบ Reverse Osmosis ซึ่งกระบวนการชุบจะท า
การจ่ายกระแสไฟฟ้า เพื่อให้นิกเกิลและโบรอน ซึ่งเป็นสารเคมีที่ท าให้เกิดสี ติดกับอลูมิเนียม โดยไฟฟ้าที่ใช้
จะเป็นไฟ 3 เฟส ซึ่งควบคุมความเข้มของกระแสไฟฟ้าและเวลาในการชุบให้เหมาะกับความเข้มของสี  
หลังจากขั้นตอนการชุบสี ชิ้นงานอลูมิเนียมจะถูกล้างด้วยน้ าและการปล่อยให้น้ าหยด (Dripping Off) ซึ่งการ
ควบคุมความเข้มข้นของสารเคมีในถังน้ าล้าง โดยสารละลายที่มีความเข้มข้นของปริมาณนิกเกิลและโบรอน
น้อยจะถูกน ากลับเข้าถังน้ าล้างที่มีความเข้มข้นน้อย และส่วนที่เข้มข้นมาก (Concentrate) จะกลับลงถัง 
Sub TB Tank เพื่อส่งกลับเข้าถัง TB Coloring 

 3.6) การเคลือบเงาด้วยไฟฟ้าโดยใช้ระบบ Electrodeposition 

 การเคลือบเงาด้วยไฟฟ้าเป็นการเคลือบผิวอลูมิเนียมด้วยฟิล์มใสคล้ายแลกเกอร์ด้วยสารละสาย 
Electrodeposition จากนั้นจะล้างด้วยน้ า และปล่อยให้น้ าหยด ในถังน้ าล้างจะมีสารละลาย Electrodeposition 
เจือปนเม่ือถูกสะสมจนได้ความเข้มข้นระดับหนึ่งจะท าการหมุนเวียนสารเคมีกลับไปใช้ซ้ า  ซึ่งถูกสูบกลับ
อัตโนมัติลงถังที่มีความเข้มข้นมากกว่าตามล าดับ โดยระบบ Reverse Osmosis เพื่อแยกสารละลายเป็น
สองส่วน คือ ส่วนที่เข้มข้น และที่ส่วนเจือจาง ซึ่งถังชุบชิ้นงานจะต้องมีการควบคุมคุณสมบัติของสารละลาย 
รวมทั้งปริมาณประจุบวกในสารละลายโดยระบบ Ion-Exchange (IR) คอยก าจัดประจุบวกที่มีมากเกินไป  
จะส่งไปเข้าระบบบ าบัดน้ าเสียท้ังหมด 

 3.7) การชุบ Sealing 

 ในกรณีที่ไม่มีการท า Electrodeposition จะน าอลูมิเนียมที่ผ่านการชุบสีเข้าสู่ขั้นตอนการ 
ชุบสารละลายที่ใช้ส าหรับท าสี (Sealing) ซึ่งเป็นผลให้ผลิตภัณฑ์มีราคาถูกกว่าการเคลือบเงาด้วยไฟฟ้า 
หลังการชุบ Sealing จะท าการล้างด้วยน้ า และการปล่อยให้น้ าหยด เพื่อรอเข้าเตาอบ  

 3.8) การอบ (Baking) 

 น าอลูมิเนียมจากการเคลือบเงาด้วยไฟฟ้า และการชุบ Sealing เข้าอบด้วยลมร้อนที่อุณหภูมิ 
175 ± 15 องศาเซลเซียส ใน Tank Oven ซึ่ ง Tank Oven แบ่งเป็น 5 ช่อง โดยจะท าการอบ 1 ครั้ง  
(3 Rack) ต่อ 1 ช่อง 

 3.9) ตรวจสอบชิ้นงาน (Inspection) 

 หลังจากชิ้นงานผ่านการอบแล้วนั้น จะท าการตรวจสอบชิ้นงานว่าสีได้มาตรฐานหรือไม่ซึ่งใน
ขั้นตอนนีจ้ะมี Scrap เกิดขึ้น และผลิตภัณฑ์ที่ผ่านการตรวจสอบแล้ว จะส่งไปประกอบต่อไป 
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รูปที่ 1.3-6 กระบวนการชุบอลูมิเนียม (Surface Treatment) 

ที่มา : รายงานการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมโครงการโรงงานผลิตผลิตภัณฑ์อลูมิเนียม (สว่นขยาย) พ.ศ. 2549
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 2 การประกอบผลิตภัณฑ์อลูมิเนียม (Fabrication and Assembly) 

 เส้นอลูมิเนียมที่ผ่านขั้นตอนการชุบด้วยไฟฟ้า และการชุบ Sealing จะถูกน ามาตัดให้ได้ขนาด
ตามการสั่งซื้อ ท าการเจาะรู และบรรจุกล่องพร้อมที่จะส่งออกจ าหน่ายต่อไป นอกจากกระบวนการผลิตหลัก 
ยังมีกระบวนการผลิตของกลุ่มงานชิ้นส่วน โครงการมีโรงประกอบในพื้นที่โครงการ จ านวน 3 โรง คือ      
โรงประกอบ 4 (Fabrication 4) โรงประกอบ 5 (Fabrication 5) โรงประกอบ 6 (Fabrication 6) และ 
มีกระบวนการผลิตชิ้นส่วนโรงผลิตชิ้นส่วน (PART PRODUCT A, B, C และ B) เพื่อให้สามารถประกอบให้
ได้ผลิตภัณฑ์ตามที่ลูกค้าต้องการ โดยมีรายละเอียดการผลิตของกลุ่มงานช้ินส่วนแต่ละ Line การผลิต ดังนี ้

 1) กระบวนการผลิตชิ้นส่วนพลาสติก (Injection Line) 

 เป็นกระบวนการผลิตเพื่อให้ได้ชิ้นส่วนพลาสติก โดยเริ่มจากการน าเม็ดพลาสติก PVC เข้า
เครื่องอัดฉีด ซึ่งได้ชิ้นงานและก้านเศษพลาสติกออกมา จากนั้นตรวจสอบชิ้นงาน และส่งไปใช้งานต่อไป  
ในส่วนของก้านเศษพลาสติกจะน าไปบดละเอียดแล้วผสมกับเม็ดพลาสติกใหม่ในอัตราส่วน 50: 50 แล้วน า
กลับมาฉีดใหม ่แผนผังกระบวนการผลิตชิ้นส่วนพลาสติก (Injection Line) แสดงดังรูปที่ 1.3-7 

 

รูปที่ 1.3-7 กระบวนการผลิตชิ้นส่วนพลาสติก (Injection Line)  
ที่มา : รายงานการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมโครงการโรงงานผลิตผลิตภัณฑ์อลูมิเนียม (สว่นขยาย) พ.ศ. 2549
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 2) กระบวนผลิต Metal Line 

 กระบวนการผลิตอุปกรณ์ชิ้นส่วนที่เป็น Stainless โดยการน า Stainless Coil มาปั๊มขึ้นรูป     
โดยบางส่วนจะน าไปท าเกลียว แล้วส่งชิ้นงานทั้งหมดไปล้างคราบน้ ามัน จากนั้นน าชิ้นงานมาท า Spot และ
ส่งชิ้นงานไปยังกลุ่มประกอบผลิตภัณฑ์ แผนผังกระบวนการผลิต Metal Line แสดงดังรูปที ่1.3-8 

 

รูปที่ 1.3-8 กระบวนการผลิต Metal Line 
ที่มา : รายงานการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมโครงการโรงงานผลิตผลิตภัณฑ์อลูมิเนียม (สว่นขยาย) พ.ศ. 2549



 รายงานผลการปฏิบัติตามมาตรการป้องกันและแกไ้ขผลกระทบสิ่งแวดล้อมและมาตรการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม 
โครงการโรงงานผลิตผลิตภัณฑ์อลูมิเนียม (ส่วนขยาย) บรษิัท ทอสเท็มไทย จ ากัด   
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 3) กระบวนการผลิต Metal Jig 

 กระบวนการผลิตอุปกรณ์ชิ้นส่วนที่เป็น Stainless ส าหรับใช้ประกอบผลิตภัณฑ์อลูมิเนียม  
โดยการน า Stainless Plate มาตัดและปั๊มขึ้นรูปชิ้นงาน จากนั้นท าการเจาะ (Drilling) และเซาะ (Milling) 
พร้อมทั้งเจียรชิ้นงาน แล้วท าการเชื่อมประกอบชิ้นงาน และล้างคราบน้ ามัน เม่ือเสร็จเรียบร้อยก็ส่งไปยัง
กลุ่มประกอบผลิตภัณฑ์เพื่อใช้งานต่อไป แผนผังกระบวนการผลิต Metal Jig แสดงดังรูปที ่1.3-9 

 

รูปที่ 1.3-9 กระบวนการผลิต Metal Jig 
ที่มา : รายงานการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมโครงการโรงงานผลิตผลิตภัณฑ์อลูมิเนียม (สว่นขยาย) พ.ศ. 2549



 รายงานผลการปฏิบัติตามมาตรการป้องกันและแกไ้ขผลกระทบสิ่งแวดล้อมและมาตรการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม 
โครงการโรงงานผลิตผลิตภัณฑ์อลูมิเนียม (ส่วนขยาย) บรษิัท ทอสเท็มไทย จ ากัด   
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  4) กระบวนการผลิตพลาสติกขาว (S-1) 

  เริ่มจากการน าเม็ดพลาสติก PVC ใส่เข้าไปในถัง และจะส่งไปยังกรวย (Hopper) จากนั้น        
ส่งต่อไปยังเครื่อง Extruder แล้วรีดออกมาเป็นเส้นพลาสติก ท าการลดอุณหภูมิชิ้นงาน โดยส่งผ่านราง       
น้ าเย็น เสร็จแล้วก็น าไปผ่านเครื่องดึง และตัดให้ได้ขนาดตามที่ ต้องการ แล้วส่งไปยังกลุ่มประกอบ
ผลิตภัณฑ์เพื่อใช้งานต่อไป แผนผังกระบวนการผลิตพลาสติกขาว (S-1) แสดงดังรูปที่ 1.3-10 
 

 

รูปที่ 1.3-10 กระบวนการผลิตพลาสติกขาว (S-1) 
ที่มา : รายงานการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมโครงการโรงงานผลิตผลิตภัณฑ์อลูมิเนียม (สว่นขยาย) พ.ศ. 2549



 รายงานผลการปฏิบัติตามมาตรการป้องกันและแกไ้ขผลกระทบสิ่งแวดล้อมและมาตรการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม 
โครงการโรงงานผลิตผลิตภัณฑ์อลูมิเนียม (ส่วนขยาย) บรษิัท ทอสเท็มไทย จ ากัด   
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 5) กระบวนการผลิต Kuresento, NCV และ Part Set 

 กระบวนการน าชิ้นงานจากแผนก PT ได้แก่ Spoon, Washer, Sub-Lock, Base 205 EK และ 
Handle 205 EHL, HER และชิ้นงานที่สั่งซื้อมาจาก Supplier ซึ่งได้แก่ Handle 230, 231, 264 EHL,HER, 
Base 231, 264 EK, Spring Plate และ Spring Coil มาท าการประกอบกัน เพื่อใช้ส าหรับกลุ่มประกอบ
ผลิตภัณฑ์ประตูและหน้าต่างอลูมิเนียม แผนผังกระบวนการผลิต Kuresento, NCV, Part Set แสดงดังรูปที่ 
1.3-11 ถึง 1.3-13 

 

รูปที่ 1.3-11 กระบวนการผลิต Kuresento 
ที่มา : รายงานการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมโครงการโรงงานผลิตผลิตภัณฑ์อลูมิเนียม (สว่นขยาย) พ.ศ. 2549



 รายงานผลการปฏิบัติตามมาตรการป้องกันและแกไ้ขผลกระทบสิ่งแวดล้อมและมาตรการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม 
โครงการโรงงานผลิตผลิตภัณฑ์อลูมิเนียม (ส่วนขยาย) บรษิัท ทอสเท็มไทย จ ากัด   
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รูปที่ 1.3-12 กระบวนการผลิต NCV 

ที่มา : รายงานการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมโครงการโรงงานผลิตผลิตภัณฑ์อลูมิเนียม (สว่นขยาย) พ.ศ. 2549



 รายงานผลการปฏิบัติตามมาตรการป้องกันและแกไ้ขผลกระทบสิ่งแวดล้อมและมาตรการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม 
โครงการโรงงานผลิตผลิตภัณฑ์อลูมิเนียม (ส่วนขยาย) บรษิัท ทอสเท็มไทย จ ากัด   
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รูปที่ 1.3-13 กระบวนการผลิต Part Set 
ที่มา : รายงานการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมโครงการโรงงานผลิตผลิตภัณฑ์อลูมิเนียม (สว่นขยาย) พ.ศ. 2549



 รายงานผลการปฏิบัติตามมาตรการป้องกันและแกไ้ขผลกระทบสิ่งแวดล้อมและมาตรการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม 
โครงการโรงงานผลิตผลิตภัณฑ์อลูมิเนียม (ส่วนขยาย) บรษิัท ทอสเท็มไทย จ ากัด   
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 6) กระบวนการผลิตชิ้นส่วนกันน้ า (Gasket) 

 กระบวนการผลิตชิ้นส่วนส าหรับใช้ในการประกอบผลิตภัณฑ์ประตูและหน้าต่างอลูมิเนียม     
โดยใช้เม็ดพลาสติก PVC ผสมกับ Mat จากนั้นก็ท าการหลอมและฉีดผ่านแบบออกมาเป็นเส้นพลาสติก  
แล้วท าการลดอุณหภูมิชิ้นงานโดยส่งผ่านรางน้ าเย็น จากนั้นก็ม้วนเข้า Roll แล้วจัดส่งน าไปใช้งาน ในส่วน
ชิ้นงานที่เสียก็จะน าไปบดแล้วน าไปผสมกับ Mat แล้วน ากลับมาใช้อีกครั้ง แผนผังกระบวนการผลิตชิ้นส่วน
กันน้ า (Gasket) แสดงดังรูปที่ 1.3-14 
 

 

รูปที่ 1.3-14 กระบวนการผลิตชิ้นส่วนกันน้ า (Gasket) 
ที่มา : รายงานการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมโครงการโรงงานผลิตผลิตภัณฑ์อลูมิเนียม (สว่นขยาย) พ.ศ. 2549



 รายงานผลการปฏิบัติตามมาตรการป้องกันและแกไ้ขผลกระทบสิ่งแวดล้อมและมาตรการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม 
โครงการโรงงานผลิตผลิตภัณฑ์อลูมิเนียม (ส่วนขยาย) บรษิัท ทอสเท็มไทย จ ากัด   
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 7) กระบวนการผลิตสกรู (Screw) 

 การประกอบชิ้นงานประตูและหน้าต่างอลูมิเนียม จ าเป็นต้องใช้สกรูในการยึดติด โดยกระบวนการ
ผลิตเริ่มจากการน า Stainless มาปั๊มขึ้นรูปเป็น Rivet แล้วจากนั้นก็ท าการรีดเกลียว แล้วท าการชุบสี ล้างท า
ความสะอาด บรรจุลงในถุง ส่งไปยังกลุ่มประกอบผลิตภัณฑ์ แผนผังกระบวนการผลิตสกรู (Screw) แสดงดัง  
รูปที ่1.3-15 

 

รูปที่ 1.3-15 กระบวนการผลิตสกรู (Screw) 
ที่มา : รายงานการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมโครงการโรงงานผลิตผลิตภัณฑ์อลูมิเนียม (สว่นขยาย) พ.ศ. 2549



 รายงานผลการปฏิบัติตามมาตรการป้องกันและแกไ้ขผลกระทบสิ่งแวดล้อมและมาตรการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม 
โครงการโรงงานผลิตผลิตภัณฑ์อลูมิเนียม (ส่วนขยาย) บรษิัท ทอสเท็มไทย จ ากัด   
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 8) กระบวนการผลิตบานพับ (Choban) 

 การน าผลิตภัณฑ์อลูมิเนียมที่ได้จากกระบวนการหลอมและรีดเป็นเส้นมาผ่านกระบวนการผลิต
เพื่อให้ได้ชิ้นงานบานพับส าหรับใช้ในการประกอบเป็นชิ้นงานประตูและหน้าต่าง โดยกระบวนการผลิตเริ่ม
จากการตัดอลูมิเนียม แล้วน าไปเจาะ จากนั้นก็ท าการพ่นสีชิ้นงาน แล้วท าการประกอบกับ Cap เพื่อให้ได้
ชิ้นงานบานพับ แผนผังกระบวนการผลิตบานพับ (Choban) แสดงดังรูปที ่1.3-16  

 

 
รูปที่ 1.3-16 กระบวนการผลิตบานพับ (Choban) 

ที่มา : รายงานการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมโครงการโรงงานผลิตผลิตภัณฑ์อลูมิเนียม (สว่นขยาย) พ.ศ. 2549



 รายงานผลการปฏิบัติตามมาตรการป้องกันและแกไ้ขผลกระทบสิ่งแวดล้อมและมาตรการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม 
โครงการโรงงานผลิตผลิตภัณฑ์อลูมิเนียม (ส่วนขยาย) บรษิัท ทอสเท็มไทย จ ากัด   
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 9) กระบวนการพ่นสีชิ้นงาน (Paint Line) 

 กระบวนการในการพ่นสีชิ้นงาน เพื่อให้ได้สีตามที่ต้องการ โดยเริ่มจากการน าชิ้นส่วนที่ได้จาก
การผลิตใน Line ต่าง ๆ มาล้างท าความสะอาด จากนั้นก็น าไปอบให้แห้ง และท าการพ่นสีรองพื้น (Under 
Coat) แล้วตามด้วยการพ่นสีทับหน้า (Top Coat) เสร็จแล้วส่งไปอบเพื่อให้สีแห้ง รอการน าไปใช้งาน 
แผนผังกระบวนการพ่นสีชิ้นงาน (Paint Line) แสดงดังรูปที่ 1.3-17 โครงการยังมีการผลิตชิ้นส่วนที่ท าจาก
กระจก (Pair Glass) และผลิตภัณฑ์ไม้ (Wood Line) เพื่อน าไปใช้ประกอบเป็นผลิตภัณฑ์บานประตู และ
กรอบประตู-หน้าต่างอลูมิเนียมตามที่ลูกค้าต้องการ ปัจจุบันการด าเนินงานผลิตในกลุ่มผลิตภัณฑ์ไม้  
(Wood Line) ยังไม่ได้เปิดด าเนินการผลิตในกลุ่มผลิตภัณฑ์งานไม้ในส่วนนี้ (Wood Line) ซึ่งสามารถสรุป
ขั้นตอนการผลิตชิ้นส่วนจากกระจกและไม้ การประกอบผลิตภัณฑ์บานประตู และกรอบประตูหน้าต่าง
อลูมิเนียม แสดงดังรูปที ่1.3-17 ถึง 1.3-21  

 
รูปที่ 1.3-17 กระบวนการพ่นสีชิ้นงาน (Paint Line) 

ที่มา : รายงานการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมโครงการโรงงานผลิตผลิตภัณฑ์อลูมิเนียม (สว่นขยาย) พ.ศ. 2549



 รายงานผลการปฏิบัติตามมาตรการป้องกันและแกไ้ขผลกระทบสิ่งแวดล้อมและมาตรการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม 
โครงการโรงงานผลิตผลิตภัณฑ์อลูมิเนียม (ส่วนขยาย) บรษิัท ทอสเท็มไทย จ ากัด   
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รูปที่ 1.3-18 กระบวนการประกอบกระจก 2 ชั้น (Pair Glass) 
ที่มา : รายงานการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมโครงการโรงงานผลิตผลิตภัณฑ์อลูมิเนียม (สว่นขยาย) พ.ศ. 2549
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รูปที่ 1.3-19 กระบวนการประกอบไม้ (Wood Line) 
ที่มา : รายงานการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมโครงการโรงงานผลิตผลิตภัณฑ์อลูมิเนียม (สว่นขยาย) พ.ศ. 2549
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รูปที่ 1.3-20 กระบวนการประกอบบานประตู (Forma Hontai & Kotobira) 
ที่มา : รายงานการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมโครงการโรงงานผลิตผลิตภัณฑ์อลูมิเนียม (สว่นขยาย) พ.ศ. 2549
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รูปที่ 1.3-21 กระบวนการผลิตประตูหน้าต่างอลูมิเนียม (Housing Sash Divition) 
ที่มา : รายงานการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมโครงการโรงงานผลิตผลิตภัณฑ์อลูมิเนียม (สว่นขยาย) พ.ศ. 2549
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1.3.6 ระบบสาธารณูปโภค 

 1. ระบบน้ าใช้ 

  ทางโครงการรับน้ าประปาจากเขตส่งเสริมอุตสาหกรรมนวนคร ซึ่งมีปริมาณน้ าใช้รวมทั้งสิ้น 
2,647.33 ลูกบาศก์เมตร/วัน โดยแบ่งออกเป็น 

 (1) น้ าใช้ในกระบวนการผลิต  

 (2) น้ าใช้เพื่อการอุปโภค-บริโภค รายละเอียดการใช้น้ าของโครงการ แสดงดังตารางที่ 1.3.6-1 

ตารางที่ 1.3.6-1 รายละเอียดการใช้น้ าของโครงการ  

อันดับ แหล่งใช้น้ า 
ปริมาณน้ าใช้ (ลบ.ม./วัน) 

ระหว่างเดือนมกราคม-มิถุนายน 2565 
1. น้ าใชใ้นกระบวนการผลิต 1,772.33 
2. น้ าอุปโภค-บริโภค* 875 

รวม 2,647.33 
ที่มา : บริษัท ทอสเท็มไทย จ ากัด ; เดือนมิถุนายน 2565 
หมายเหตุ : * น้ าอุปโภค-บริโภค ประกอบด้วย น้ าใช้ในห้องน้ า โรงอาหาร ระบบดับเพลิง ล้างท าความสะอาดและรดน้ าต้นไม้ 

  (3) ระบบปรับปรุงคุณภาพน้ า 

  น้ าส าหรับใช้ในกระบวนการผลิต จะต้องผ่านการปรับปรุงคุณภาพน้ าก่อน โดยใช้ถังกรองทราย 
และถ่านแอนทราไซต์ เพื่อก าจัดสารแขวนลอย ส าหรับน้ าใช้ในหม้อต้มไอน้ า น้ าหล่อเย็น หรือเพื่อการลด
อุณหภูมิของแท่งอลูมิเนียม จะต้องผ่านการก าจัดความกระด้าง โดยการกรองผ่านเรซิ่นส าหรับใช้ใน
กระบวนการผลิต 
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 1.3.7  ระบบพลังงานและการใช้เชื้อเพลิง 

  ในกระบวนการผลิตของโครงการเพื่อให้ได้ผลิตภัณฑ์ มีการใช้พลังงานและเชื้อเพลิง ดังนี ้

  1) พลังงานไฟฟ้า 

  โครงการจะใช้พลังงานไฟฟ้าสูงสุด 20,000 KW/เดือน ซึ่งรับจากสถานีไฟฟ้าย่อยสามโคก โดย
จะจ่ายกระแสไฟฟ้าในระบบ 115 kV ผ่านหม้อแปลงให้เป็น 22 kV จะท าการแปลงเข้าหม้อแปลงส าหรับใช้
งานกับเครื่องจักร (400V/230V) ปัจจุบันมีการใช้ไฟฟ้าของโครงการ 230,134.49 KW/ชั่วโมง 

  2) พลังงานเชื้อเพลิง 

  การด าเนินการในกระบวนการหลอม การรีด และการชุบ ซึ่งจะมีการใช้เชื้อเพลิง 3 ชนิด ได้แก่ 

  - น้ ามันดีเซล ปริมาณ 26,850.33 ลิตร/เดือน ซึ่งจะใช้ส าหรับรถ Folk Lift เพื่อใช้ในการขนส่ง
วัตถุดิบและผลิตภัณฑ์ โดยซื้อจาก บริษัท ปตท. จ ากัด (มหาชน) ซึ่งท าการขนส่งโดยรถขนส่งน้ ามันเข้ามา
เก็บไว้ในถังของโครงการขนาด 20 ลูกบาศก์เมตร 

  - ก๊าซธรรมชาติ (NG) ปริมาณ 428,680.33 ลบ.ม./เดือน ซึ่งใช้ในกระบวนการผลิต โดยจัดซื้อ
จาก บริษัท ปตท. จ ากัด (มหาชน) จัดส่งผ่านท่อส่งของ ปตท. โดยตรง 

  - ก๊าซปิโตรเลียมเหลว (LPG) ปริมาณ 4,965.25 กิโลกรัม/เดือน ซึ่งใช้ในกระบวนการผลิต 
และโรงอาหาร โดยรับ LPG แบบ Cylinder มาจาก Muary Pathumthanee Petroleum LTD. หรือผู้จ าหน่าย 
ในท้องถิ่น 

 1.3.8  ระบบระบายน้ าและการป้องกันน้ าท่วม 

  รางระบายน้ าฝนของโครงการเป็นคอนกรีตรอบบริเวณพื้นที่โรงงาน โรงหลอม โรงรีด โรงชุบ 
โรงประกอบ บริเวณเก็บเชื้อเพลิง โรงอาหาร อาคารส านักงาน โรงบ าบัดน้ าเสียและรีดตะกอน ซึ่งระบบ
ระบายน้ าฝนและระบบระบายน้ าเสียของโครงการจะแยกออกจากกัน โดยการระบายน้ าฝนของโครงการจะ
ระบายลงสู่คลองหมุนเวียนน้ าภายในโครงการ จากนั้นระบายลงสู่ระบบระบายน้ าฝนของเขตส่งเสริม
อุตสาหกรรมนวนครต่อไป  
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 1.3.9 มลภาวะและการควบคุม 

  1. มลภาวะทางอากาศ 

   1.1 แหล่งก าเนิดมลพิษทางอากาศ 

  ในการผลิตผลิตภัณฑ์อลูมิเนียม มีแหล่งที่ก่อให้เกิดมลพิษทางอากาศ ได้แก่ กระบวนการหลอม 
กระบวนการรีด กระบวนการชุบ การผลิตในกลุ่มชิ้นส่วนการประกอบ และหม้อไอน้ า ในส่วนการผลิต  
Line D ส าหรับในส่วนการผลิตของ Line E และการผลิตในกลุ่มงานไม้ (Wood Line) ปัจจุบันทางโครงการ
ยังไม่ได้เปิดด าเนินการผลิตในกระบวนการดังกล่าว สามารถสรุปแหล่งก าเนิดมลพิษ สารมลพิษ และขนาด
ของการปล่อยระบายอากาศได้ดังตารางที่ 1.3.9-1 โดยสามารถจ าแนกได้ดังนี ้

 1) มลพิษที่เกิดจากโรงหลอม ประกอบด้วย 

  (1) บริเวณหน้าเตาหลอม จะมีมลพิษที่เกิดขึ้น ได้แก่ HF, Particulate, NO2 และ CO ซึ่งจะถูก
ระบายผ่านระบบบ าบัดชนิด Dust Collector Melting Furnace 

  (2) ฝุ่นจากการกวาด Dross ซึ่ งจะเกิดขึ้นในห้องเก็บ Dross โดยมีมลพิษ คือ HF และ 
Particulate ซึ่งจะถูกระบายผ่านระบบบ าบัดชนิด Dust Collector Dross Recovery 

  (3) การหลอมในเตาหลอมและเตาพัก จะมีมลพิษที่เกิดขึ้น ได้แก่ HF, Particulate, NO2 และ 
CO ซึ่งจะถูกระบายผ่าน Melting Stack โดยไม่มีการติดตั้งระบบบ าบัดมลพิษทางอากาศ 

  (4) การอบแท่งอลูมิเนียมในเตาอบ Homogenize จ านวน 1 เตา จะมีมลพิษที่เกิดขึ้น คือ 
Particulate, NO2 และ CO ซึ่งจะถูกระบายผ่าน Homoginize Stack โดยไม่มีการติดตั้งระบบบ าบัดมลพิษ
ทางอากาศ 

 2) มลพิษที่เกิดจากโรงรีด ประกอบด้วย 

  (1) การอบแท่งอลู มิ เนียมให้อ่อนตัว  เพื่ อน าไปรีดใน Line D จะมีมลพิษที่ เกิดขึ้น  คือ
Particulate, NO2 และ CO ซึ่งจะถูกระบายผ่านไปยัง Bill Heating Furnace (BHF Stack) 

  (2) การอบเส้นอลูมิเนียมหลังการรีด (Aging) ของ Line D จะมีมลพิษที่เกิดขึ้น คือ Particulate, 
NO2 และ CO ซึ่งจะถูกระบายผ่านไปยัง Aging Stack โดยไม่มีการติดตั้งระบบบ าบัดมลพิษทางอากาศ 

  (3) การอบ Die จะมีมลพิษที่เกิดขึ้น ได้แก่ Particulate, NO2 และ CO ซึ่งจะมีการระบายไปยัง 
Nitriding Stack โดยไม่มีการติดตั้งระบบบ าบัดมลพิษทางอากาศ 

  (4) การท าความสะอาด ในขั้นตอนการแช่ Die ในน้ าด่าง จะมีมลพิษที่เกิดขึ้น คือ NaOH ซึ่งจะ
ถูกระบายผ่านไปยัง Fume Exhaust โดยมีระบบบ าบัดแบบ Wet Scrubber 
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 3) มลพิษจากโรงชุบ ประกอบด้วย 

  (1) การล้างเส้นอลูมิเนียมด้วยด่างในกระบวนการชุบ ของ Line D จะมีมลพิษที่เกิดขึ้น คือ 
NaOH ซึง่จะถูกระบายออกไปยัง Etching Fume โดยมีระบบบ าบัดแบบ Wet Scrubber 

  (2) การล้างเส้นอลูมิเนียมด้วยกรดในกระบวนการชุบ ของ Line D จะมีมลพิษที่เกิดขึ้น คือ 
H2SO4 ซึ่งจะถูกระบายไปยัง Anodize Fume โดยมีระบบบ าบัดแบบ Wet Scrubber 

 4) มลพิษจากกลุ่มโรงประกอบ ประกอบด้วย 

  (1) การพ่นสีชิ้นงาน มีมลพิษที่เกิดขึ้น คือ Xylene ซึ่งจะถูกระบายผ่านไปยัง Paint Line Stack 
โดยมีการติดตั้งแผ่นกรองเป็นตัวดักจับละอองสี  และติดตั้งอุปกรณ์ควบคุมกลิ่น (Active Carbon Filter)  
ซึ่งเป็นการใช้ถ่านกัมมันต์ในการดักจับกลิ่นจากการพ่นสี โดยให้แผงที่บรรจุถ่านกัมมันต์อยู่ด้านบน และ 
ให้อากาศเสียไหลจากด้านล่างผ่านแผงถ่านกัมมันต์เพื่อดักจับกลิ่นและระบายอากาศหลังการบ าบัดออกสู่
บรรยากาศ ซึ่งจะช่วยลดมลพิษจากการพ่นสีชิ้นงานในส่วนของกลุ่มโรงงานประกอบ 

  (2) การตัดและขัดไม้ จะมีมลพิษที่เกิดขึ้น คือ Particulate ซึ่งจะถูกระบายผ่านระบบบ าบัดชนิด 
Dust Collector ซึ่งปัจจุบันในส่วนน้ียังไม่มีการด าเนินการผลิต 

 5) มลพิษจากกลุ่มงานชิ้นส่วน ประกอบด้วย 

 (1)  การพ่นสีชิ้นงาน มีมลพิษที่เกิดขึ้น คือ Xylene ซึ่งจะถูกระบายผ่านไปยัง Paint Line Stack 
โดยมีการติดตั้งม่านน้ า เป็นตัวดักจับละอองสี และมีการติดตั้งระบบบ าบัดมลพิษทางอากาศ โดยแบ่ง
ออกเป็น 2 ส่วน คือ ดักกลิ่นจากห้องพ่นสี และดักกลิ่นจากห้องอบสี 

 (2)  การล้างสกรู ด้วยกรดในกระบวนการท าสีสกรู มีมลพิษที่เกิดขึ้น ได้แก่ H2SO4 ซึ่งจะถูก
ระบายผ่านไปยังปล่อง Dipping Color Stack โดยไม่มีการติดตั้งระบบบ าบัดมลพิษทางอากาศ 

 (3)  การอบชิ้นงานด้วยความร้อน จะมีมลพิษที่เกิดขึ้น ได้แก่ Particulate, NO2 และ CO ซึ่งจะ
ถูกระบายผ่านไปยังปล่อง Screw Stack โดยไม่มีการติดตั้งระบบบ าบัดมลพิษทางอากาศ 

 6) มลพิษจากหม้อไอน้ า  

 มลพิษจากการผลิตไอน้ าจากหม้อไอน้ า ได้แก่ Particulate, NO2 และ CO ซึ่งจะถูกระบายผ่าน
ไปยังปล่อง Boiler Stack และไม่มีการติดตั้งระบบบ าบัดมลพิษทางอากาศ ส าหรับต าแหน่งปล่องระบาย
อากาศของโครงการปัจจุบัน แสดงดังรูปที ่1.3.9-1  
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ตารางที่ 1.3.9-1 รายละเอียดของปล่องระบายอากาศของโครงการ และระบบควบคุมมลพิษ 

อันดับ ปล่อง แผนก 
หน่วย
ผลิต 

เส้นผ่าน
ศูนย์กลาง (ซม.) 

ความสูง 
(ม.) 

ลักษณะ
ปล่อง 

ชนิดของระบบ
ควบคุมมลพิษ 

1. Dust Collector Melting 
Furnace 

- CA  150 14 Circular Dust Collector 
Melting Fume 

2. Dust Collector Dross 
Recovery 

- CA  75 14 Circular Dust Collector 
Recovery 

3. Melting Stack - CA  112 15 Circular - 
4. Homogenized Stack - CA  70 15 Circular - 
5. BHF Stack No. 1,2 D-line EX  36 12 Circular - 
6. BHF Stack No. 3 D-line EX  27 12 Circular - 
7. BHF Stack No. 4,5,6* E-Line EX  27 12 Circular - 
8. Aging Stack No. 1 D-line EX  27 12 Circular - 
9. Aging Stack No. 2 D-line EX  27 12 Circular - 
10. Aging Stack No. 3,4* E-line EX  27 12 Circular - 
11. Nitriding Stack No. 1* - EX  20 11 Circular - 
12. Nitriding Stack No. 2* - EX  20 11 Circular - 
13. Fume Exhaust - EX  40 11 Circular Wet Scrubber 
14. Etching Fume D-Line ST 150 x 150 18 Square Wet Scrubber 
15. Anodize Fume D-Line ST 150 x 150 18 Square Wet Scrubber 
16. Etching Fume* E-line ST 150 x 150 18 Square Wet Scrubber 
17. Anodize Fume* E-line ST 150 x 150 18 Square Wet Scrubber 
18. Boiler Stack No. 1* - ENG  80 11 Circular - 
19. Boiler Stack No. 2* - ENG  80 11 Circular - 
20. Paint Line Stack (Paint) - PT 100 x 100 12 Square ม่านน้ า/Active 

Carbon Filter 
21. Paint Line Stack (Oven) - PT 40 x 40 12 Square ม่านน้ า/Active 

Carbon Filter 
22. Dipping Color Stack - PT  20 9 Circular - 
23. Screw Stack (Oven) - PT 30 x 30 9 Square - 
24. Dust Collector Stack* Wood 

Line 
PT  60 8 Circular Dust Collector 

25. Paint Line Stack* Wood 
Line 

PT  80 8 Circular แผ่นกรองดักจับ
ละอองสี/Active 
Carbon Filter 

หมายเหตุ : *  ส าหรับในส่วนการผลิตของ Line E และกลุ่มงานไม้ (Wood Line) และกลุ่มงานที่เกี่ยวข้องกับในส่วนของ Line ผลิตดังกล่าว 
ทางโครงการยังไม่ได้เปิดด าเนินงานในกระบวนการดังกล่าว 

ที่มา : รายงานการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมโครงการโรงงานผลิตผลิตภัณฑ์อลูมิเนียม (สว่นขยาย) พ.ศ. 2549
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รูปที่ 1.3.9-1 ต าแหน่งปล่องระบายอากาศปัจจุบัน 

ที่มา : รายงานการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมโครงการโรงงานผลิตผลิตภัณฑ์อลูมิเนียม (สว่นขยาย) พ.ศ. 2549
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 2. ระบบควบคุมมลพิษทางอากาศ 

 ระบบควบคุมมลพิษทางอากาศในกระบวนการผลิตของโครงการ เพื่อก าจัดสารมลพิษทางอากาศ
ประกอบด้วย 

 (1) ระบบก าจัดฝุ่น 

 1) ไซโคลน (Cyclone) 

  ออกแบบไว้เพื่อให้อากาศเคลื่อนที่แบบไหลวน โดยอากาศไหลเข้าสู่ไซโคลนส่วนบนท าให้เกิด
การไหลเป็นเกลียวลงสู่ด้านล่างอยู่ระหว่างผนังและแนวแกนกลางของอากาศที่ไหลออก การไหลวนหลักจะ
ไหลลงสู่จุดหนึ่งที่ใกล้กับฐานของทรงกรวย และเปลี่ยนทิศทางการไหลกลับ เกิดแกนไหลวน และไหลขึ้น
ด้านบนไปสู่ทางออก แรงเฉื่อยที่ใช้ในการแยกอนุภาคท าให้เกิดแรงเหวี่ยง ซึ่งแรงกว่าแรงโน้มถ่วงหลายเท่า
จึงสามารถก าจัดอนภุาคขนาดใหญ่ 

 2) ถุงกรอง (Bag House) 

  การกรองเป็นวิธีการก าจัดอนุภาคฝุ่นขนาดเล็กจากไอเสียภายใน Bag House จะมีถุงกรอง
แขวนอยู่ อากาศเสียที่มีอนุภาคมลสารปะปนจะถูกบังคับให้ไหลผ่านถุงเหล่านั้น โดยอากาศเสียจะไหลเข้าสู่
ถุงกรองแต่ละถุงทางด้านล่าง และอากาศดีจะไหลออกจากถุงทางด้านข้างของแต่ละถุง อนุภาคมลสารที่
กรองได้จะติดอยู่กับผนังด้านในของถุงกรอง โดยจะถูกเส้นใยและช้ันอนุภาคที่เกิดขึ้นกักไว้ จากนั้นอนุภาคที่
ติดอยู่กับถุงจะถูกแยกออกจากถุงโดยการสั่นสะเทือนหรือใช้ลมเป่า (Pulse Jet) 

 (2) ระบบควบคุมไอกรด-ด่างแบบเปียก (Wet Scrubber) 

 การใช้น้ าหรือของเหลวในรูปสารละลายกรดเพื่อดักจับไอด่างในอากาศ และใช้สารละลายด่าง
เพื่อดักจับไอกรด โดยพ่นน้ าหรือของเหลวเป็นละอองจากด้านบน และอากาศเสียไหลเข้าทางด้านล่างของ
เครื่องและไหลออกด้านบน การไหลสวนทางกันท าให้น้ าและอากาศมีโอกาสสัมผัสกัน และเป็นการเพิ่มพื้นที่
ผิวในการสัมผัสระหว่างอากาศกับของเหลว เพื่อให้อากาศเสียดักจับกับของเหลวกรด-ด่าง เพื่อปรับสภาพ
และระบายอากาศหลังการบ าบัดออกสู่สิ่งแวดล้อมในส่วนของการควบคุมละอองสี จะใช้ม่านน้ าในการดักจับ
ละอองสีก่อนระบายสู่บรรยากาศ โดยจะติดตั้งที่ห้องพ่นสีในแผนกชิ้นส่วน (Part) 

 (3) อุปกรณ์ควบคุมกล่ิน (Active Carbon Filter) 

  การใช้ถ่านกัมมันต์ในการดักจับกลิ่นจากการพ่นสี โดยให้แผงที่บรรจุถ่านกัมมันต์อยู่ด้านบน 
และให้อากาศเสียไหลจากด้านล่างผ่านแผงถ่านกัมมันต์เพื่อดักจับกลิ่นและระบายอากาศ หลังการบ าบัดออก
สู่บรรยากาศ 
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 (4) อุปกรณ์แผ่นกรอง (Filter)  

  แผ่น Filter ใยแก้ว ใช้ส าหรับดักจับละอองสีก่อนระบายออกสู่บรรยากาศ โดยจะติดตั้งอยู่ท่ีห้อง
พ่นสี ในแผนกกลุ่มงานไม้ (Wood Line)  

 3.  แหล่งก าเนิดมลพิษทางน้ า 

  มลพิษทางน้ าของโครงการโดยส่วนใหญ่เกิดจากกระบวนการผลิตและการใช้น้ าเพื่อการอุปโภค
และบริโภคของพนักงาน โดยสามารถแสดงปริมาณ และแหล่งที่มาของน้ าเสียที่เกิดขึ้นภายในโครงการ โดย
สามารถจ าแนกได้ดังนี ้

  1.1) โรงหลอม 

  น้ าเสียจากโรงหลอม เป็นน้ าเสียที่เกิดจากกระบวนการหล่อเย็น การหลอมอลูมิเนียมอินกอต 
โดยน้ าเสียจะถูกส่งไปยังคลองหมุนเวียนน้ าภายในโครงการ เพื่อน าน้ ากลับมาใช้ใหม่ 

  1.2) โรงรีด 

 (1) น้ าเสียจากการแช่แม่พิมพ์จะถูกส่งไปยังระบบบ าบัดน้ าเสีย WWTP 1 จากนั้นจะถูกส่งไปยัง
ระบบบ าบัดน้ าเสียส่วนกลางของเขตส่งเสริมอุตสาหกรรมนวนคร 

 (2) น้ าเสียจากกระบวนการหล่อเย็น การขึ้นรูป และการอบจะถูกส่งไปยังคลองหมุนเวียนน้ า
ภายในโครงการ เพื่อน าน้ ากลับมาใช้ใหม่ 

  1.3) โรงชุบ 

 (1) น้ าเสียจากการผลิตน้ า RO จะถูกส่งไปยังคลองหมุนเวียนน้ าภายในโครงการ เพื่อน าน้ า
กลับมาใช้ใหม่ 

 (2) น้ าใช้ในระบบ Chiller เพื่อใช้ในการปรับสภาพอุณหภูมิของสารเคมีในกระบวนการชุบ
อลูมิเนียมจะถูกส่งไปยังคลองหมุนเวียนน้ าภายในโครงการ เพื่อน าน้ ากลับมาใช้ใหม่ 

 (3) น้ าเสียท่ีเกิดจากกระบวนการชุบผิว ประกอบด้วย 

  -  น้ าจากการล้างถังต่าง ๆ ใน Line D และ E จะถูกระบายไปยังระบบบ าบัดน้ าเสีย WWTP 1 
และน้ าเสียที่ออกจากระบบบ าบัดส่วนใหญ่จะถูกน ากลับมาใช้ในโครงการ เช่น ห้องน้ า-ห้องส้วม จากนั้นจะ
ถูกส่งไปยังระบบบ าบัดน้ าเสียส่วนกลางของเขตส่งเสริมอุตสาหกรรมนวนคร ส าหรับการผลิตในส่วนของ 
Line E ทางโครงการยังไม่ได้เปิดด าเนินการผลิตในส่วนน้ี 
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  - น้ าเสียจากห้องวิเคราะห์ในโรงชุบ เกิดจากการวิเคราะห์สารละลายในถังต่าง  ๆ จะมีน้ าเสีย
ประมาณ 10 ลูกบาศก์เมตร/วัน จะถูกระบายไปยังระบบบ าบัดน้ าเสีย WWTP 1 และน้ าเสียที่ออกจากระบบ
บ าบัดส่วนใหญ่จะถูกน ากลับมาใช้ในโครงการ เช่น ห้องน้ า-ห้องส้วม จากนั้นจะถูกส่งไปยังระบบบ าบัด 
น้ าเสียส่วนกลางของเขตส่งเสริมอุตสาหกรรมนวนคร 

  - น้ าเสียจากกระบวนการ Acid Recovery เป็นน้ าเสียจากการหมุนเวียนกรดก ามะถัน จะถูก
ระบายไปยังระบบบ าบัดน้ าเสีย WWTP 1 และน้ าเสียที่ออกจากระบบบ าบัดส่วนใหญ่จะถูกน ากลับมาใช้ 
ในโครงการ เช่น ห้องน้ า-ห้องส้วม จากนั้นจะถูกส่งไปยังระบบบ าบัดน้ าเสียส่วนกลางของเขตส่งเสริม
อุตสาหกรรมนวนคร 

  - น้ าเสียจากขั้นตอนชุบสีด้วยไฟฟ้า (Anodize) เป็นน้ าล้างจากกระบวนการชุบนิกเกิลซัลเฟต  
และกรดบอริก จะถูกระบายไปยังระบบบ าบัดน้ าเสีย WWTP 1 และน้ าเสียที่ออกจากระบบบ าบัดส่วนใหญ่ 
จะถูกน ากลับมาใช้ในโครงการ เช่น ห้องน้ า-ห้องส้วม จากนั้นจะถูกส่งไปยังระบบบ าบัดน้ าเสียส่วนกลางของ
เขตส่งเสริมอุตสาหกรรมนวนคร 

  (4) น้ าเสียจากระบบการแลกเปลี่ยนประจุจะถูกระบายไปยังระบบบ าบัดน้ าเสีย WWTP 2
จากนั้นจะถูกส่งไปยังระบบบ าบัดน้ าเสียส่วนกลางของเขตส่งเสริมอุตสาหกรรมนวนคร 

  1.4) โรงชิ้นส่วน 

  (1) น้ าหล่อเย็นจากการหลอมชิ้นส่วนงานอลูมิเนียมจะถูกส่งไปยังคลองหมุนเวียนน้ าภายใน
โครงการ เพื่อน าน้ ากลับมาใช้ใหม่  

  (2) น้ าทิ้งจากกระบวนการล้างชิ้นส่วนงานจะถูกระบายไปยังระบบบ าบัดน้ าเสีย WWTP 3 
จากนั้นจะถูกส่งไปยังระบบบ าบัดน้ าเสียส่วนกลางของเขตส่งเสริมอุตสาหกรรมนวนคร  

  1.5) ฝ่ายซ่อมบ ารุง 

  น้ าเสียจากหม้อต้มไอน้ าจะถูกระบายไปยังระบบบ าบัดน้ าเสีย WWTP 1 ในส่วนน้ า Cooling Air 
Compressor จะถูกส่งเข้าสู่ระบบหมุนเวียนน้ า เพื่อน ากลับมาใช้ใหม่  

  1.6) น้ าเสียจากการอุปโภค-บริโภค 

 น้ าเสียที่เกิดขึ้นจากการใช้ห้องน้ า-ห้องส้วมของพนักงาน และน้ าใช้ที่เกิดจากห้องอาหาร  
ซึ่งน้ าทิ้งที่เกิดขึ้นจะผ่านระบบบ าบัดน้ าเสียเบื้องต้นของโครงการ และเข้าสู่ระบบบ าบัดน้ าเสียส่วนกลางของ
เขตส่งเสริมอุตสาหกรรมนวนคร 
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 4. ระบบบ าบัดน้ าเสีย 

  ปริมาณน้ าเสียที่ระบายออกนอกโครงการ ในปัจจุบันน้ าเสียจากกระบวนการหลอม การรีด และ
การชุบจะมีการระบายเข้าสู่ระบบบ าบัดน้ าเสียของเขตส่งเสริมอุตสาหกรรมนวนคร และระบายเข้าสู่ระบบ
หมุนเวียนน้ าของโครงการเอง เพื่อน าน้ าในระบบหมุนเวียนกลับมาใช้ซ้ า และส่วนหนึ่งจะระบายลงสู่ระบบ
รวบรวมน้ าฝนของเขตส่งเสริมอุตสาหกรรมนวนคร ส าหรับรายละเอียดการระบายน้ าจากกิจกรรมต่างๆ 
ชนิดแหล่งก าเนิดมลพิษทางน้ า และระบบควบคุม จ านวน 3 ระบบ ได้แก่ 

 (1) ระบบบ าบัดน้ าเสีย Wastewater Surface Treatment Plant (WWTP 1) 

  ระบบบ าบัดน้ าเสียจากกระบวนการชุบ Wastewater Surface Treatment Plant (WWTP 1)  
รับน้ าจากกระบวนการผลิตจากโรงรีด โรงชุบ (Line D) เป็นระบบบ าบัดน้ าเสียทางเคมีโดยการตกตะกอน 
ด้วยสารโพลีเมอร์ โดยมีขั้นตอนการบ าบัดแบ่งออกเป็น 2 ส่วน คือ บ าบัดน้ าเสียจากการท า Anodizing  
ที่มีนิกเกิลผสม และบ าบัดน้ าเสียจากการชุบ และน้ าเสียที่ออกจากระบบบ าบัดน้ าเสียส่วนใหญ่จะถูกน า
กลับมาใช้ในโครงการ เช่น ห้องน้ า-ห้องส้วม รดน้ าต้นไม้ และที่เหลือจะปล่อยเข้าสู่ระบบบ าบัดน้ าเสีย
ส่วนกลางของเขตส่งเสริมอุตสาหกรรมนวนคร 

 (2) ระบบบ าบัดน้ าเสีย IR Wastewater Treatment Plant (WWTP 2) 

  ระบบบ าบัดน้ าเสีย  IR Wastewater Treatment Plant (WWTP 2) เพื่ อบ าบัดน้ าจากการ
แลกเปลี่ยนประจุ IR ของขั้นตอนการชุบเคลือบผิว Electrodepositing จากโรงชุบ  D Line โดยการ
ตกตะกอนด้วย PAC และสารโพลีเมอร์ และการบ าบัดน้ าเสียทางชีวภาพระบบบ าบัดน้ าเสียมีความสามารถ
รองรับการบ าบัดน้ าเสียได้ประมาณ 6 ลูกบาศก์เมตร/ชั่วโมง  

 (3) ระบบบ าบัดน้ าเสีย PT Wastewater Treatment Plant (WWTP 3) 

  ระบบบ าบั ดน้ า เสี ย  PT Wastewater Treatment Plant (WWTP 3) จะแบ่ ง เป็ น  3 ส่ วน        
เพื่อบ าบัดน้ าเสียจากแผนกชิ้นส่วน ระบบบ าบัดน้ าเสียมีความสามารถรองรับการบ าบัดน้ าเสียได้ ประมาณ  
2 ลูกบาศก์เมตร/ชั่วโมง เพื่อลดปริมาณโครเมียม จากขั้นตอนการชุบชิ้นงานด้วยสารประกอบโครเมต  
โดยการตกตะกอนด้วยสารโพลีเมอร์ และสารที่ตกตะกอนโครเมียมแล้วจะท าการบ าบัดต่อโดยส่งเข้าสู่ 
Sedimentation Tank น้ าใสผ่านถังกรองทรายและส่งเข้าสู่ระบบบ าบัดน้ าเสียส่วนกลางของเขตส่งเสริม
อุตสาหกรรมนวนคร ส าหรับสลัดจ์จะถูกรวบรวมไว้ที่  Sludge Storage Tank เพื่อรีดตะกอนด้วย Filter 
Press ซึ่งกากตะกอนดังกล่าวจะส่งให้กับหน่วยงานภายนอกน าไปก าจัดต่อไป 
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1.3.10 การจัดการของเสีย 

  กากของเสียที่เกิดขึ้นจากการด าเนินกิจกรรมของโครงการ สามารถแบ่งออกได้เป็น 6 ประเภท 
คือ กากของเสียจากกระบวนการผลิต ระบบปรับปรุงคุณภาพน้ า ระบบบ าบัดน้ าเสีย อาคารส านักงาน  
ฝ่ายซ่อมบ ารุง และโรงอาหาร ซึ่งการจัดเก็บกากของเสียภายในโครงการ สามารถสรุปรายละเอียดได้ ดังนี ้

 1) กากของเสียจากกระบวนการผลิต 

 กากของเสียจากกระบวนการผลิตมาจาก 7 แหล่งก าเนิด คือ 

   (1) ตะกรันขี้เตาจากโรงหลอม 

  ตะกรันที่ได้จากขี้เตาที่ผ่านการแยกอลูมิเนียมออกไป ซึ่งโครงการน ากลับมาหมุนเวียนใช้ใน
กระบวนการผลิต โดยติดต่อให้บริษัท เจทีเอส อลูมิเนียม แอนด์ เมทเทิล จ ากัด มารับซื้อเพื่อน าไปสกัดเอา
อลูมิเนียมที่เหลือไปใช้ในกระบวนการผลิตต่อไป (Manifest System)  

 (2) ผลึกอลูมิเนียมจาก Etching Recovery และ Acid Recovery 

  ผลึกอลูมิเนียมจากระบบการตกผลึกอลูมิเนียม เพื่อหมุนเวียนกรดก ามะถัน และโซดาไฟกลับไป
ใช้ซ้ า และผลึกอลูมิเนียมจากการหมุนเวียนโซดาไฟ จะมีผู้รับเหมามารับซื้อจากโรงงานเพื่อไปใช้ใน
อุตสาหกรรมผลิตสบู่และผลิตสาร High Polymer โดยบริษัท โกชูคาเซอิ จ ากัด , บริษัท สยามเคมี จ ากัด 
และบริษัท ศักดิ์ศรี จ ากัด ส าหรับผลึกอลูมิเนียมจากการหมุนเวียนกรดก ามะถันนั้น ทางโครงการจะติดต่อ
ให้บริษัท อินทรี อีโค รีไซเคิล  จ ากัด ซึ่งที่ได้รับอนุญาตจากกรมโรงงานอุตสาหกรรม มารับเพื่อน าไปก าจัด
ต่อไป 

 (3) น้ าสีจากการล้างแม่พิมพ์ 

  น้ าสีที่ เกิดจากการล้างแม่พิมพ์ที่ใช้ส าหรับพิมพ์กล่อง โดยทางโครงการว่าจ้างให้บริษัท  
เวสต์ 2 เอ็นเนอร์ย่ี จ ากัด เพื่อน าไปก าจัดต่อไป 

 (4) ขี้เลื่อยจากโรงไม้ 

  ปัจจุบันทางโครงการยังไม่ได้เปิดด าเนินการผลิตในส่วนนี้  หากเปิดด าเนินการทางโครงการ 
จะติดต่อให้บริษัทที่ได้รับอนุญาตจากกรมโรงงานอุตสาหกรรมมารับขี้เลื่อยจากโรงไม้ ที่เกิดจากการตัด การ
ไสไม้ไปก าจัดต่อไป 
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 (5) น้ ามันไฮดรอลิคใช้แล้ว 

  น้ ามันไฮดรอลิคที่ใช้แล้ว จะถูกน าไปใช้กับเครื่องจักรที่ต้องการการหล่อลื่น เช่น เครื่องรีด 
เครื่องอัดอากาศ ซึ่งโครงการจะเก็บน้ ามันไฮดรอลิที่ใช้แล้วใส่ถังขนาด 200 ลิตร เพื่อน ากลับมาหมุนเวียน 
ใช้ใหม่ในกระบวนการผลิต ท าให้โครงการลดการสั่งน้ ามันใหม่เข้ามาใช้กับเครื่องจักร และลดน้ ามันเสีย 
ที่จะท้ิงน้อยลง 

 (6) โซดาไฟเสีย 

  ในกระบวนการล้างแม่พิมพ์นั้น จะต้องมีการใช้โซดาไฟในการล้างโดยหลังจากล้างจนน้ าล้างนั้น
สกปรกแล้ว ก็จะระบายลงสู่บ่อพัก และมีบริษัทภายนอกเข้ามารับไปบ าบัด ซึ่งโครงการสามารถน าโซดา 
ไฟเสียทั้งหมดกลับมาใช้ใหม่ได้ โดยน าโซดาไฟนี้ไปใช้ในการปรับค่า pH ในระบบบ าบัดน้ าเสียของโครงการ 

 (7) นิกเกิลใช้แล้ว 

  นิกเกิล (Nickel) เป็นสารเคมีหลักที่ ใช้ส าหรับการท าสีอลูมิเนียม ซึ่งโครงการน ากลับมา
หมุนเวียนใช้ในกระบวนการผลิต โดยการระเหยน้ าที่ผสม Nickel เพื่อน า Nickel กลับมาใช้ใหม่ ดังนั้น
ปริมาณกากของเสียในส่วนน้ี จะส่งเข้าระบบบ าบัดน้ าเสียของโครงการต่อไป 

 2) กากของเสียจากระบบปรับปรุงคุณภาพน้ า 

  เรซิ่นจากระบบปรับปรุงคุณภาพน้ าของโครงการ โดยทางโครงการจะติดต่อให้บริษัท อินทรี  
รีโค รีไซเคิล จ ากัด ที่ได้รับอนุญาตจากกรมโรงงานอุตสาหกรรม มารับเพื่อน าไปก าจัดต่อไป 

 3) กากของเสียจากระบบบ าบัดน้ าเสีย 

  ตะกอนจากระบบบ าบัดน้ าเสียของโครงการจะมาจากระบบบ าบัดน้ าเสีย WWTP 1, WWTP 2 
และ WWTP 3 ซึ่งตะกอนเกิดจากการรีดน้ าออกจากระบบบ าบัดน้ า เสียแบบเคมี (Inorganic), ชีวภาพ 
(Organic) และระบบบ าบัดของกลุ่มชิ้นส่วน (Part) โดยทางโครงการจะติดต่อให้บริษัท ทรี อีโค เวสท์ 
แมเนจเมนท ์จ ากัด มารับน าไปท าเป็นสารปรับปรุงดิน 

 4) ขยะมูลฝอยจากส านักงาน ขยะมูลฝอยจากอาคารส านักงานมาจาก 2 แหล่งก าเนิด คือ 

   (1) เศษกระดาษ โครงการมีนโยบายในการลดปริมาณการใช้กระดาษ โดยมีการน าซองใส่
จดหมาย ซองใส่เอกสารเก่ากลับมาใช้ใหม่ การพิมพ์งานทั้งสองหน้ากระดาษ การน ากระดาษเก่าท่ีพิมพ์หน้า
เดียวกลับมาใช้อีก การส่งรายงานการประชุมและจดหมายเวียนทางอีเมลล์ (E-mail) เป็นต้น ซึ่งผลจากการ
ท ากิจกรรมดังกล่าว ท าให้สามารถลดปริมาณการใช้กระดาษลงได้ประมาณร้อยละ 50 โดยกระดาษส่วนที่
เหลือทางโครงการได้ติดต่อให้เขตส่งเสริมอุตสาหกรรมนวนคร มารับไปก าจัดต่อไป 
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  (2) เศษวัสดุต่างๆ และขยะทั่วไป จะมีปริมาณเศษวัสดุต่างๆ และขยะทั่วไป ซึ่งโครงการได้
ติดต่อให้เขตส่งเสริมอุตสาหกรรมนวนคร มารับไปก าจัดต่อไป 

 5) กากของเสียจากฝ่ายวิศวกร/ ซ่อมบ ารุง 

  ปริมาณกากของเสียจากฝ่ายวิศวกร/ซ่อมบ ารุง ได้แก่ วัสดุปนเปื้อนน้ ามัน เช่น ถุงมือ ผ้า ฯลฯ 
โดยทางโครงการจะติดต่อให้บริษัท อินทรี อีโค รีไซเคิล จ ากัด ที่ได้รับอนุญาตจากกรมโรงงานอุตสาหกรรม 
มารับเพื่อน าไปก าจัดต่อไป 

 6) เศษอาหารจากโรงอาหาร 

  เศษอาหารจากโรงอาหาร จะมีผู้มารับซ้ือจากโรงงานเพื่อเป็นอาหารสัตว์ 

1.3.11 พื้นที่สีเขียว 

 โครงการมีพื้นที่ทั้งหมด 334,837 ตารางเมตร แบ่งเป็นพื้นท่ีสีเขียว 88,345.45 ตารางเมตร ซึ่งคิดเป็น
ร้อยละ 26.38 ของพื้นท่ีโครงการทั้งหมด แบ่งออกได้ดังนี้ 

 - สนามหญ้าฝั่งทิศตะวันออกของโครงการ จ านวน 20,000 ตารางเมตร 

 - สนามฟุตบอล จ านวน 10,000 ตารางเมตร 

 - แนว Buffer Zone จ านวน 40,000 ตารางเมตร 

 - พื้นที่สีเขียวอื่นๆ จ านวน 18,345.45 ตารางเมตร 

 โดยพื้นที่สีเขียวของทางโครงการ จะปลูกไม้ประเภทปาล์ม 110 ต้น, ยางขาว 29 ต้น, กะเลา 17 ต้น,  
ไทรย้อย 15 ต้น, ก้ามป ู7 ต้น, หูกระจง 6 ต้น และทองหลาง 5 ต้น (แสดงดังรูปที ่1.3.11-1) 
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รูปที่ 1.3.11-1 พื้นที่สีเขียว 
ที่มา : บริษัท ทอสเท็มไทย จ ากัด
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1.4 สรุปการด าเนินงานในปัจจุบันของโครงการ 

  การด าเนินงานในปัจจุบันของโครงการโรงงานผลิตผลิตภัณฑ์อลูมิเนียม (ส่วนขยาย) เทียบกับ
รายละเอียดที่เสนอไว้ในรายงานการประเมินผลกระทบสิ่งแวดล้อมที่ได้รับความเห็นชอบตามเลขที่หนังสือ 
ทส 1009/10658 ลงวันท่ี 18 ธันวาคม 2549 ของบริษัท ทอสเท็มไทย จ ากัด แสดงดังตารางที่ 1.4-1 ดังนี ้

ตารางที่ 1.4-1 สรุปการด าเนินงานในปัจจุบันของโครงการ 

รายละเอียด ตามรายงาน EIA ปัจจุบัน (ม.ค.-มิ.ย. 65) 

1. พื้นที่โครงการ พ้ืนที่โครงการ 334,837 ตารางเมตร  
(209 ไร่) 

พ้ืนที่โครงการ 334,837 ตารางเมตร (209 ไร่) 

2. ก าลังการผลิต 60,000 ตัน/ปี (5,000 ตัน/เดือน) 2,329.19 ตัน/เดือน   
3. ผลิตภัณฑ์ แท่งอลูมิเนียม, อลูมิเนียมหน้าตัด, กรอบ

ประตูหน้าต่าง ผนัง และตู้อลูมิเนียม และ
ชิ้นส่วนของกรอบประตูหน้าต่าง 

แท่งอลูมิเนียม, อลูมิเนียมหน้าตัด, กรอบประตู-หน้าต่าง
ผนัง และตู้อลูมิเนียม ประตูม้วน และชิ้นส่วนของกรอบ
ประต-ูหน้าต่าง 

4. เชื้อเพลิงที่ใช้ น้ ามันดีเซล ปริมาณ 35,000 ลิตร/เดือน  
NG ปริมาณ 1,100,000 ลูกบาศก์เมตร/เดือน 

น้ ามันดีเซล ปริมาณ 26,850.33 ลิตร/เดือน  
NG ปริมาณ 428,680.33. ลูกบาศก์เมตร/เดือน 
LPG ปริมาณ 4,965.25 กิโลกรัม/เดือน 

5. ปริมาณการใช้น้ า 6 ,216 ลบ .ม /วัน  โดยรับน้ า ดิบจากเขต
ส่ ง เส ริม อุ ต ส าหกรรมน วนครใน อั ต รา  
5,623 ลบ.ม/วัน และน้ า Recycle จากระบบ
หมุนเวียนน้ าของโครงการเองในอัตรา 593 
ลบ.ม/วัน 

ปริมาณการใช้น้ า 2,647.33 ลบ.ม/วัน โดยรับน้ าดิบ 
จากเขตส่งเสริมอุตสาหกรรมนวนคร ปริมาณ 2,625.81
ลบ.ม./วัน และน้ า Recycle จากระบบหมุนเวียนน้ า 
ของโครงการปริมาณ 21.52 ลบ.ม./วัน 

6. กระบวนการผลิต กระบวนการผลิตแบ่ งเป็นขั้ นตอนหลัก  
5 ขั้นตอน คือ การหลอม การรีด การชุบ  
การพ่นสี และการประกอบ 

กระบวนการผลิตแบ่งเป็นขั้นตอนหลัก 5 ขั้นตอน  
คือ การหลอม การรีด การชุบ การพ่นสี  และการ
ประกอบ ส าหรับการผลิตในส่วนของโรงรีด E-Line 
(EX) และโรงชุบ E-Line (ST) และกระบวนการผลิต
กลุ่มงานไม้  (Wood Line) ทางโครงการยังไม่ เปิ ด
ด าเนินการในส่วนการผลิตในพ้ืนที่บริเวณดังกล่าว 

7. ระบบควบคุมมลพิษ อุปกรณ์ก าจัดฝุ่น ได้แก่ ไซโคลน (Cyclone) 
และถุงกรอง (Bag house) อุปกรณ์ควบคุม
ไอก รด -ด่ างแบ บ เปี ย ก  (Wet Scrubber)
อุปกรณ์ควบคุมกลิ่น (Active Carbon Filter) 

อุปกรณ์ ก าจัดฝุ่น  ได้แก่ ไซโคลน (Cyclone) และ 
ระบบถุงกรอง (Bag house) อุปกรณ์ควบคุมไอกรด-
ด่างแบบเปียก (Wet Scrubber) อุปกรณ์ควบคุมกลิ่น 
(Active Carbon Filter) 

ที่มา : บริษัท ทอสเท็มไทย จ ากัด; เดือนมกราคม-มิถุนายน 2565 
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1.5 แผนงานการติดตามตรวจสอบคุณภาพสิ่งแวดล้อม 

ตารางที่ 1.5-1  แผนงานการติดตามตรวจสอบคุณภาพสิ่งแวดล้อม ของ โครงการโรงงานผลิตผลิตภัณฑ์อลูมิเนียม (ส่วนขยาย) บริษัท ทอสเท็มไทย จ ากัด ประจ าปี 2565 

รายละเอยีด ดัชนีการตรวจวัด ความถี ่
ช่วงเวลาท าการตรวจวัด (พ.ศ. 2565) 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 
1. คุณภาพอากาศ 
(1) คุณภาพอากาศในบรรยากาศ 
     - ภายในพื้นทีโ่ครงการ 
     - วัดโพธิ์นิ่ม 
     - โรงเรียนวัดพืชนมิิตร 
     - วัดโกเมศรัตนาราม 

 
 
- TSP 
- PM-10 
- SO2 
- NO2 
- CO 
- ความเร็วและทิศทางลม 

 
 

- ปี ละ 2  ครั้ ง  โดย 
ในแต่ละสถานีจะท า
การตรวจวัดต่อเนื่อง  
3 วัน 
- ความ เร็ วลมและ
ทิศทางลมตรวจวัด 
จ านวน 1 สถานี 

     
 
 
 
 
 

      
 

 
 
 

 
 

 
 

 
 

 

(2) คุณภาพอากาศจากปล่องระบายอากาศ Inlet Outlet              
1) Dust Collector Melting Furnace - TSP - TSP, NOx , CO, HF - ปีละ 2 ครั้ง             
2) Dust Collector Dross Recovery - TSP - TSP, HF             
3) Melting Stack - - TSP, NOx , CO, HF              
4) Homogenized Stack - - TSP, NOx , CO, HF              

หมายเหตุ :  การติดตามตรวจสอบคุณภาพสิ่งแวดล้อม 
   แผนการด าเนินการติดตามตรวจสอบคุณภาพสิ่งแวดล้อม 
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ตารางที่ 1.5-1 (ต่อ)  แผนงานการติดตามตรวจสอบคุณภาพสิ่งแวดล้อม ของ โครงการโรงงานผลิตผลิตภัณฑ์อลูมิเนียม (ส่วนขยาย) บริษัท ทอสเท็มไทย จ ากัด 
ประจ าปี 2565 

รายละเอยีด ดัชนีการตรวจวัด ความถี ่
ช่วงเวลาท าการตรวจวัด (พ.ศ. 2565) 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 
(2) คุณภาพอากาศจากปล่องระบายอากาศ                
      (ต่อ) Inlet Outlet              
5) BHF Stack No. 1, 2 - - TSP, NOx , CO - ปีละ 2 ครั้ง             
6) BHF Stack No. 3 - - TSP, NOx , CO              
7) BHF Stack No. 4, 5, 6 - - TSP, NOx , CO              
8) Aging Stack No. 1 - - TSP, NOx , CO              
9) Aging Stack No. 2 - - TSP, NOx , CO              
10) Aging Stack No. 3, 4 - - TSP, NOx , CO              
11) Nitriding Stack No. 1 - - TSP, NOx , CO      x        
12) Nitriding Stack No. 2 - - TSP, NOx , CO              
13) Fume Exhaust - NaOH - NaOH              
14) Etching Stack (D-Line) - NaOH - NaOH              
15) Anodize Stack (D-Line) - H2SO4 - H2SO4              
16) Etching Stack (E-Line) - NaOH - NaOH      x        
17) Anodize Stack (E-Line) - H2SO4 - H2SO4      x        
18) Boiler Stack No. 1 - - TSP, NOx , CO               
19) Boiler Stack No. 2 - - TSP, NOx , CO      x        

หมายเหตุ :  การติดตามตรวจสอบคุณภาพสิ่งแวดล้อม 
  X ไม่ได้ด าเนินการตรวจวัด เนื่องจากทางโครงการยังไม่เปิดด าเนินการผลิตในกระบวนการดังกล่าวของบริเวณโรงรดี E-Line (EX) และโรงชุบ E-Line (ST) รวมทั้งปล่องระบายที่เกี่ยวข้อง  
   แผนการด าเนินการติดตามตรวจสอบคุณภาพสิ่งแวดล้อม 
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ตารางที่ 1.5-1 (ต่อ)  แผนงานการติดตามตรวจสอบคุณภาพสิ่งแวดล้อม ของ โครงการโรงงานผลิตผลิตภัณฑ์อลูมิ เนียม (ส่วนขยาย) บริษัท ทอสเท็มไทย จ ากัด 
ประจ าปี 2565 

รายละเอยีด ดัชนีการตรวจวัด ความถี ่
ช่วงเวลาท าการตรวจวัด (พ.ศ. 2565) 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 
(2) คุณภาพอากาศจากปลอ่ง 
ระบายอากาศ (ต่อ) 

 
Inlet 

 
Outlet 

             

20) Paint Line Stack (Paint) - Xylene -Xylene, Benzene - ปีละ 2 ครั้ง             
21) Paint Line Stack (Oven) - Xylene - Xylene             
22) Dipping Color Stack - H2SO4 - H2SO4              
23) Screw Stack (Oven) - - TSP, NOx , CO              
24) Dust Collector Stack  
(Wood Line) 

- TSP - TSP      x        

25) Paint Line Stack  
(Wood Line) 

- Xylene - Xylene      x        

2. ระดับเสียง 
- ตรวจวัด Leq (24 hr), Lmax 
และ Ldn บริเวณจุดกึ่งกลางรั้ว
ทั้ง 4 ด้านของโครงการ 

 
- Leq (24 hr) 
- Lmax 
- Ldn 

 
- ต ร ว จ วั ด  3  วั น
ต่อเนื่องปีละ 2 ครั้ง 
ส าหรับ Leq (24 hr), 
Lmax และ Ldn 

     
 

      

 

 

 

- ตรวจวัด Leq (8 hr) บริเวณ
พื้ นที่ ที่ มี เสียงดั งในกระบวน 
การผลิต  และจัดท า Contour 
เสียง 

- Leq (8 hr)  
- Noise Contour  

- ปีละ 4 ครั้ง  
- ปีละ 1 ครั้ง  

     
 
 

    

 

 

   

 

หมายเหตุ :  การติดตามตรวจสอบคุณภาพสิ่งแวดล้อม 
  X ไม่ได้ด าเนินการตรวจวัด เนื่องจากทางโครงการยังไม่เปิดด าเนินการผลิตในส่วนของกระบวนการผลิตของกลุ่มผลติภัณฑ์งานไม้ (Wood Line)  
   แผนการด าเนินการติดตามตรวจสอบคุณภาพสิ่งแวดล้อม 
   



 รายงานผลการปฏิบัติตามมาตรการป้องกันและแกไ้ขผลกระทบสิ่งแวดล้อมและมาตรการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม 
โครงการโรงงานผลิตผลิตภัณฑ์อลูมิเนียม (ส่วนขยาย) บรษิัท ทอสเท็มไทย จ ากัด   
เดือนมกราคม-มิถุนายน 2565 

                     จัดท าโดย บริษัท เทคนิคสิ่งแวดลอ้มไทย จ ากัด          หน้า 1-49 

ตารางที่ 1.5-1 (ต่อ)  แผนงานการติดตามตรวจสอบคุณภาพสิ่งแวดล้อม ของ โครงการโรงงานผลิตผลิตภัณฑ์อลูมิเนียม (ส่วนขยาย) บริษัท ทอสเท็มไทย จ ากัด 
ประจ าปี 2565 

รายละเอยีด ดัชนีการตรวจวัด ความถี ่ ช่วงเวลาท าการตรวจวัด (พ.ศ. 2565) 
ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 

3. คุณภาพน้ าทิ้ง 
1) Wastewater Surface Treatment 
Plant (WWTP 1) 
- ทั้งก่อนและหลังผ่านระบบบ าบดั 

 
- pH, Temperature, SS, TDS, BOD, 
COD, Sulfate, Oil & Grease, Phenol, 
TKN, Cyanide, Formaldehyde, Cr+6, 
Cr+3, Mn, Co, Al, Ba, Cd, Cu, Fe, 
Pb, Hg, Ni, Se และ Zn 

 
- 3 เดือน/ครั้ง 

   
 
 

   
 

   

 

 

   

 

 

2) IR Wastewater Treatment Plant  
(WWTP 2) 
- ทั้งก่อนและหลังผ่านระบบบ าบดั 

- pH, Temperature, SS, TDS, BOD, 
COD, Sulfate, Oil & Grease, Phenol, 
TKN, Cyanide, Formaldehyde, Cr+6, 
Cr+3, Mn, Co, Al, Ba, Cd, Cu, Fe, 
Pb, Hg, Ni, Se และ Zn 

- 3 เดือน/ครั้ง          

 
   

 

3) PT Wastewater Treatment Plant 
(WWTP 3) 
- ทั้งก่อนและหลังผ่านระบบบ าบดั 

- pH, Temperature, SS, TDS, BOD, 
COD, Sulfate, Oil & Grease, Phenol, 
TKN, Cyanide, Formaldehyde, Cr+6, 
Cr+3, Mn, Co, Al, Ba, Cd, Cu, Fe, 
Pb, Hg, Ni, Se และ Zn 

- 3 เดือน/ครั้ง          

 
   

 

4) Water Circulate - pH, Temperature, SS, TDS, BOD, 
COD, Oil & Grease, TKN, Sulfide, 
Cyanide, Formaldehyde, Phenol , 
Free Chlorine, Cr+6, Cr+3, Pb, As, 
Ba, Ni, Se, Cu, Mn, Fe, Zn, Hg และ 
Cd 

- 2 ครั้ง/ป ี             

 

หมายเหตุ :  การติดตามตรวจสอบคุณภาพสิ่งแวดล้อม 
   แผนการด าเนินการติดตามตรวจสอบคุณภาพสิ่งแวดล้อม 



 รายงานผลการปฏิบัติตามมาตรการป้องกันและแกไ้ขผลกระทบสิ่งแวดล้อมและมาตรการติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อม 
โครงการโรงงานผลิตผลิตภัณฑ์อลูมิเนียม (ส่วนขยาย) บรษิัท ทอสเท็มไทย จ ากัด   
เดือนมกราคม-มิถุนายน 2565 

                     จัดท าโดย บริษัท เทคนิคสิ่งแวดลอ้มไทย จ ากัด          หน้า 1-50 

ตารางที่ 1.5-1 (ต่อ)  แผนงานการติดตามตรวจสอบคุณภาพสิ่งแวดล้อม ของ โครงการโรงงานผลิตผลิตภัณฑ์อลูมิเนียม (ส่วนขยาย) บริษัท ทอสเท็มไทย จ ากัด 
ประจ าปี 2565 

รายละเอยีด ดัชนีการตรวจวัด ความถี ่
ช่วงเวลาท าการตรวจวัด (พ.ศ. 2565) 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. 
4.อาชีวอนามัยและความปลอดภัย 
(1) ตรวจวัดสภาพแวดล้อมในการท างาน 
- บริเวณเตาหลอมอลูมิเนียมจ านวน 1 จุด 
  CASTING D-LINE 

 
 
- Leq 8 hr 
- Total Dust, Al, HF 
- อุณหภูมิพื้นทีท่ างาน 

 
 
- ปีละ 4 ครั้ง 
- ปีละ 2 ครั้ง 
- ปีละ 2 ครั้ง 

    
 
 
 

 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

   
 
 
 

 
 

  

 

 

 
 
 

 
 
 
 

 
 

- บริเวณเครื่องรีด จ านวน 2 จุด* 
  EXTRUSION D, E - LINE 

- Leq 8 hr 
- Total Dust 
- อุณหภูมิพื้นทีท่ างาน 

- ปีละ 4 ครั้ง 
- ปีละ 2 ครั้ง 
- ปีละ 2 ครั้ง 

     
 
 

 
 

   

 
  

 
 
 

 

 

- บริเวณพื้นที่ชุบ จ านวน 2 จุด* 
  SURFACE TREATMENT D, E - LINE 

- Leq 8 hr 
- Total Dust, NaOH 
- อุณหภูมิพื้นทีท่ างาน 

- ปีละ 4 ครั้ง 
- ปีละ 2 ครั้ง 
- ปีละ 2 ครั้ง 

     
 
 

 
 

   

 
  

 
 
 

 

 

- บริเวณพื้นที่พ่นสี จ านวน 2 จดุ 
  PAINT LINE FAB4 FAB5C 

- Xylene, Toluene, Benzene 
- อุณหภูมิพื้นทีท่ างาน 

- ปีละ 2 ครั้ง 
- ปีละ 2 ครั้ง 

    
 

  
 

   
 

  
 
 

 

- บริเวณโรงประกอบ จ านวน 2 จุด 
  FABICATION GROUP FAB4,FAB6 

- Leq 8 hr 
- Total Dust 

- ปีละ 4 ครั้ง 
- ปีละ 2 ครั้ง 

      
 

   

 
  

 

 

 

หมายเหตุ :  การติดตามตรวจสอบคุณภาพสิ่งแวดล้อม 
   แผนการด าเนินการติดตามตรวจสอบคุณภาพสิ่งแวดล้อม 

  * เนื่องจากทางโครงการยังไม่ได้เปิดด าเนินการผลิตบริเวณโรงรีด EXTRUSION E-Line และบริเวณโรงชุบ SURFACE TREATMENT E-Line และพื้นที่พ่นสีของกลุ่มงานไม้ (Wood Line) 
 

 
   


