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อุตสาหกรรมผลิตภัณฑ์พลาสติกเป็นอุตสาหกรรมต่อเน่ืองจากอุตสาหกรรมผลิตเม็ดพลาสติกที่ได้จาก
อุตสาหกรรมปิโตรเคมี อุตสาหกรรมผลิตภัณฑ์พลาสติกในประเทศไทยถือว่ามีความสําคัญต่อระบบเศรษฐกิจ
โดยรวมของประเทศและยังจัดว่าเป็นผลิตภัณฑ์ที่มีความจําเป็นต่อการบริโภคของประชาชนในประเทศ โดย
แบ่งออกเป็น อุตสาหกรรมบรรจุภัณฑ์ อุตสาหกรรมผลิตช้ินส่วนยานยนต์ อุตสาหกรรมผลิตช้ินส่วน
อิเล็กทรอนิกส์ อุตสาหกรรมเครื่องใช้ในครัวเรือน อุตสาหกรรมเกมส์และของเด็กเล่น ซึ่งอุตสาหกรรมผลิต
บรรจุภัณฑ์เป็นอุตสาหกรรมที่จําเป็นต่อผู้บริโภค และมีความต้องการซึ่งสอดคล้องกับการบริโภค
ภายในประเทศ ในช่วงคร่ึงแรกของปี ๒๕๕๖ การบริโภคในประเทศจากภาคเอกชนมีแนวโน้มชะลอตัวจาก
ภาระหน้ีสินของครัวเรือนที่สูงขึ้น ในขณะที่ความต้องการผลิตภัณฑ์พลาสติกในกลุ่มบรรจุภัณฑ์อาหารยังมี
แนวโน้มเติบโตอย่างต่อเน่ือง จากรูปแบบการใช้ชีวิตที่เปลี่ยนแปลงไป เช่น การใช้ชีวิตในเมืองที่ค่อนข้างเร่งรีบ 
ซึ่งจะส่งผลต่อความต้องการใช้ผลิตภัณฑ์พลาสติกในกลุ่มบรรจุภัณฑ์อาหาร และการใช้บรรจุภัณฑ์จาก
พลาสติกทดแทนการใช้บรรจุภัณฑ์ในรูปแบบอ่ืนๆ เช่น ขวดแก้ว ด้วยต้นทุนที่น้อยกว่า  

อุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์ ได้แก่ ประเภทอุตสาหกรรมที่ ๕๓(๑) และ ๕๓ (๔) ซึ่งจากการสํารวจ
ผู้ประกอบการในอุตสาหกรรมพลาสติกของไทยภายใต้โครงการพัฒนาศูนย์วิเคราะห์ข้อมูลเชิงลึกอุตสาหกรรม
พลาสติกของสํานักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม ระบุว่าผู้ประกอบการผลิตผลิตภัณฑ์พลาสติกสําหรับ
อุตสาหกรรมบรรจุภัณฑ์ในปี พ.ศ. 2555 มีจํานวนทั้งสิ้น 1,027 ราย ซึ่งโรงงานเหล่าน้ีนอกจากจะผลิตเพ่ือ
การจําหน่ายภายในประเทศแล้ว ยังผลิตเพ่ือการส่งออกอีกด้วย ทั้งน้ี อุตสาหกรรมดังกล่าวเป็นอุตสาหกรรม
สนับสนุนให้กับหลากหลายอุตสาหกรรม และเพ่ิมมูลค่าให้อุตสาหกรรมทุกประเภท บรรจุภัณฑ์ในปัจจุบัน
นอกจากสามารถปกป้องรักษาสินค้าได้อย่างมีประสิทธิภาพแล้ว ยังต้องออกแบบสะดุดตา ดึงดูดผู้บริโภค 
อํานวยความสะดวกในการนําสินค้าออกใช้พร้อมทั้งคํานึงถึงผลกระทบท่ีมีต่อสิ่งแวดล้อม ไม่ว่าจะเป็นการนํา
กลับมาใช้ใหม่หรือผลิตใหม่ (Reuse/Recycle) ได้ง่าย และช่วยกันลดทรัพยากรธรรมชาติต่างๆ ที่นํามาใช้ผลิต
บรรจุภัณฑ์ 

อย่างไรก็ตาม การใช้ประโยชน์จากพลาสติกก็ยังมีข้อจํากัด โดยเฉพาะอย่างย่ิงในเรื่องของการกําจัด
ภายหลังการใช้งาน ทั้งน้ี เน่ืองจากพลาสติกทั่วไปซึ่งเป็นวัสดุที่สังเคราะห์จากมอโนเมอร์ที่มีแหล่งกําเนิดจาก
อุตสาหกรรมปิโตรเลียม เช่น พอลิเอทิลีน (Polyethylene, PE) พอลิพรอพิลีน (Polypropylene, PP) พอลิ
เอทิลีนเทเรฟทาเลท (Polyethylene terephthalate, PET) และพอลิสไตรีน (Polystyrene, PS) เป็นต้น ไม่
สามารถย่อยสลายได้เองในธรรมชาติ ส่งผลให้ปริมาณการตกค้างของขยะพลาสติกเพ่ิมขึ้นเรื่อยๆ ถึงแม้ว่าการ
กําจัดขยะพลาสติกดังกล่าวสามารถกระทําได้โดยการรีไซเคิลหรือการนํากลับมาใช้ใหม่ การฝังกลบ หรือการ
เผา แต่กระบวนการดังกล่าวล้วนส่งผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมทั้งสิ้น การรีไซเคิลพลาสติกเป็นกระบวนการที่
ค่อนข้างซับซ้อน ประกอบด้วยหลายขั้นตอน และจําเป็นต้องใช้พลังงาน อีกทั้งพลาสติกรีไซเคิลที่ได้มีคุณสมบัติ
ด้อยลง โดยเฉพาะอย่างย่ิงคุณสมบัติเชิงกล และมีความบริสุทธ์ิตํ่า จึงไม่เหมาะสําหรับการใช้ประโยชน์ใน
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อุตสาหกรรมที่เก่ียวข้องกับอาหาร เครื่องด่ืม ยา และเวชภัณฑ์ การฝังกลบพลาสติกไม่เพียงแต่ส่งผลกระทบ
เชิงลบต่อทัศนียภาพของพ้ืนที่และบริเวณใกล้เคียง แต่ยังทําให้พ้ืนที่ใช้ประโยชน์ของประเทศลดลง และอาจ
ก่อให้เกิดการปนเป้ือนของแหล่งนํ้าใต้ดินบริเวณใกล้เคียงอีกด้วย สําหรับการกําจัดพลาสติกโดยการเผา
ก่อให้เกิดภาวะมลพิษอากาศและภาวะโลกร้อนอีกด้วย  

ปัจจุบันการดําเนินการจัดการปัญหาด้านสิ่งแวดล้อมในอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติกยังขาด
ประสิทธิภาพและมาตรการที่เหมาะสมในเชิงปฏิบัติ โดยเฉพาะการนําเคร่ืองมือการจัดการสิ่งแวดล้อมต่างๆ 
มาใช้ในการป้องกันและแก้ไขปัญหาอย่างจริงจัง ดังน้ัน ผู้ประกอบการควรปรับปรุงเทคนิคการผลิตควบคู่ไปกับ
การจัดการสิ่งแวดล้อม โดยมุ่งเน้นการแก้ไขปัญหาสิ่งแวดล้อมที่อาจเกิดขึ้น รวมถึงการใช้ทรัพยากร พลังงาน
ให้เกิดประโยชน์สูงสุด เพ่ือให้ผู้ประกอบการมีความพร้อมในการแข่งขันที่นับวันจะรุนแรงมากยิ่งขึ้น                
กรมโรงงานอุตสาหกรรมร่วมกับบริษัท เอเอสเอ เมนเนจเมนท์ จํากัด จึงได้จัดทําคู่มือการจัดการสิ่งแวดล้อม 
เพ่ือให้ผู้ประกอบการใช้เป็นแนวทางในการควบคุมและป้องกันมลพิษที่แหล่งกําเนิด ส่งผลให้เพ่ิมศักยภาพการ
แข่งขันของโรงงานและลดผลกระทบสิ่งแวดล้อมของประเทศไปพร้อมกัน โดยการนําหลักการประสิทธิภาพเชิง
เศรษฐนิเวศ (Eco-Efficiency) มาใช้ให้เกิดประสิทธิผล  
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บทท่ี 1 ภาวะเศรษฐกิจของอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก 1 - 1 

คู่มือการจัดการส่ิงแวดล้อมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก 

 
 
 
 

 
 

 
1.1 โครงสร้างของอุตสาหกรรมผลิตภัณฑ์พลาสติก 

พลาสติกเป็นวัสดุสังเคราะห์ที่มนุษย์รู้จักกันมานาน และนํามาใช้ประโยชน์ เช่น ทําเส้นใยสําหรับผลิต 
สิ่งทอ ช้ินส่วนของยานยนต์ ภาชนะ วัสดุบรรจุภัณฑ์ต่างๆ รวมทั้งอุปกรณ์และเครื่องใช้อ่ืนๆ อีกมากมาย ทั้งน้ี 
อุตสาหกรรมพลาสติกในประเทศไทยเริ่มมีมาต้ังแต่ประมาณ พ.ศ. ๒๕๐๐ ในระยะแรกมีการนําเข้าเคร่ืองจักร
และพลาสติกเรซินจากต่างประเทศมาผลิตเป็นผลิตภัณฑ์พลาสติก ต่อมาใน พ.ศ. ๒๕๐๖ จึงได้มีการก่อต้ัง
โรงงานอุตสาหกรรมผลิตภัณฑ์พลาสติกขนาดใหญ่ขึ้น แต่ยังคงต้องนําเข้าเรซินจากต่างประเทศ จนกระทั่งใน 
พ.ศ. ๒๕๑๔ ประเทศไทยจึงสามารถผลิตพลาสติกเรซิน คือ พีวีซี ได้เองเป็นชนิดแรก ในปัจจุบันประเทศไทย
สามารถผลิตพลาสติกได้อีกหลายชนิด เช่น โพลิเอทิลีน (Polyethylene) โพลิโพรไพลีน (Polypropylene) 
โพลิสไตรีน (Polystyrene) โพลิเอสเทอร์ (Polyester) เป็นต้น ทั้งน้ี ปริมาณการใช้เม็ดพลาสติกได้เพ่ิมขึ้น
อย่างรวดเร็ว ต่อมาเมื่อมีการค้นพบก๊าซธรรมชาติในอ่าวไทยประมาณปี พ.ศ. ๒๕๒๔ รัฐบาลจึงได้จัดต้ังบริษัท 
ปิโตรเคมีแห่งชาติ จํากัด (มหาชน) ในปี พ.ศ. ๒๕๓๒ บริษัท ไทยโอลิฟินส์ จํากัด และบริษัท ไทยอโรมาติกส์ 
จํากัด ขึ้นในปี พ.ศ. ๒๕๓๖ บริษัทเหล่าน้ีนําผลิตภัณฑ์จากก๊าซธรรมชาติมาผลิตเป็นโอลิฟินส์และอโรเมติกส์ 
ป้อนให้กับผู้ผลิตเม็ดพลาสติกภายในประเทศ นับเป็นจุดเริ่มต้นของการผลิตพลาสติกภายในประเทศ 

อุตสาหกรรมผลิตภัณฑ์พลาสติกเป็นอุตสาหกรรมต่อเน่ืองจากอุตสาหกรรมผลิตเม็ดพลาสติกที่ได้จาก
อุตสาหกรรมปิโตรเคมี รายละเอียดดังรูปที่ 1-๑ ทั้งน้ี อุตสาหกรรมผลิตภัณฑ์พลาสติกในประเทศไทยถือว่ามี
ความสําคัญต่อระบบเศรษฐกิจโดยรวมของประเทศและยังจัดว่าเป็นผลิตภัณฑ์ที่มีความจําเป็นต่อการบริโภค
ของประชาชนในประเทศ ซึ่งมีทิศทางการขยายตัวไปในทิศทางเดียวกันกับการขยายตัวทางเศรษฐกิจ โดย
อุตสาหกรรมการขึ้นรูปผลิตภัณฑ์พลาสติก สามารถพิจารณาแบ่งประเภทตามกระบวนการผลิตและประเภท
ของผลิตภัณฑ์พลาสติกได้เป็น 13 กลุ่ม รายละเอียดดังตารางที่ 1-๑ 
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บทท่ี 1 ภาวะเศรษฐกิจของอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก 1 - 2 

คู่มือการจัดการส่ิงแวดล้อมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก 

ตารางที่ ๑-๑  แสดงการจําแนกประเภทกระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์พลาสติก 
 

ลําดบั กระบวนการผลิต ประเภทผลิตภณัฑ์ 
วัตถดุบิ 

)ประเภทเม็ดพลาสตกิ(  
1 Blow Molding ถังน้ํามันเครื่อง / ขวดแชมพู PP, PE, PET, HDPE 

2 Stretch Blow Molding ขวด PET PET, PP, HDPE 

3 Injection Molding ชิ้นส่วนรถยนต์ ชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ (IC) 
เครื่องใช้ในครัวเรือน เครื่องใช้ไฟฟ้า         
ชั้นวางของ 

Thermoplastics (PP, PE, 
HDPE, ABS, PS, PC) 

4 Blown Film Extrusion ถุงพลาสติก HDPE, LDPE, LLDPE 

5 Film Extrusion แผ่นฟิล์มบาง (ฟิล์มบรรจุภัณฑ์ เทปกาว 
ฯลฯ) 

PP, PE, LDPE, HDPE 

6 Sheet Extrusion แผ่นพลาสติก แฟ้มพลาสติก ฯลฯ PP, PE, PS, PMMA 

7 Pipe/Tube Extrusion ท่อน้ําประปา ท่อระบายน้ํา ท่อ PVC/PE  
ฯลฯ 

PVC, PE, PP 

8 Profile Extrusion รางนํ้าฝน ขอบหน้าต่าง รางสายไฟ วงกบ 
ฯลฯ 

PVC Rigid, HDPE 

9 Rotational Molding ถังเก็บน้ําขนาดใหญ่ ถังขยะ ลังใส่ของ ฯลฯ PVC, PP, HDPE 

10 Thermoforming ถาดใส่บรรจุภัณฑ์อาหาร ถ้วยน้ําดื่ม ฯลฯ PS, PE, PP, PET 

11 Laminating ถุงใส่ขนมอบกรอบ ถุงบรรจุภัณฑ์หลายช้ัน 
ฯลฯ 

PE, PP 

12 Tape Yarn/Filament กระสอบพลาสติก ถุงปุ๋ย ถุงจัมโบ้ ฯลฯ PP, HDPE, PA6, PA66, PET 

13 Compressed Molding ถ้วย จาน ชาม  ช้อน เครื่องใช้ในครัวเรอืน  
(ทีท่ําจาก Melamine)  

Melamine 

14 Other (Calendering, etc.) ผลิตภัณฑ์พลาสติกอื่นๆ อื่นๆ 

ท่ีมา: กรมพัฒนาพลังงานทดแทนและอนุรักษ์พลังงาน (พพ.) กระทรวงพลังงาน 
 

 

 

 

 

 



                     

 

 
บทท่ี 1 ภาวะเศรษฐกิจของอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก 1 - 3 

คู่มือการจัดการส่ิงแวดล้อมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก 

1.2 ความสาํคญัทางเศรษฐกิจของอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภณัฑ์พลาสตกิ 

พลาสติกเป็นวัสดุหน่ึงที่ใช้มากสําหรับการผลิตบรรจุภัณฑ์ทั้งในรูปบรรจุภัณฑ์ประเภทแข็ง (Rigid 
Packaging) เช่น กล่อง ถาด ถ้วย ถัง และขวด เป็นต้น บรรจุภัณฑ์ประเภทอ่อนตัว (Flexible Packaging) 
เช่น ถุง รวมถึงบรรจุภัณฑ์ประเภทก่ึงแข็ง (Semi-Rigid Packaging) เช่น ขวด เน่ืองจากพลาสติกมีข้อดีหลาย
ประการ รวมทั้งคุณสมบัติด้านการป้องกันการซึมผ่านของไอนํ้าและก๊าซ ความแข็งแรง ความใส นํ้าหนักเบา 
และราคาถูก นอกจากน้ี พลาสติกยังสามารถเปลี่ยนแปลงหรือขึ้นรูปให้มีรูปร่างและขนาดตามต้องการได้ง่าย
กว่าวัสดุประเภทกระดาษ แก้ว และโลหะอีกด้วย จึงสามารถใช้เป็นวัตถุดิบสําหรับการผลิตผลิตภัณฑ์พลาสติก
ได้ในหลายอุตสาหกรรม รวมทั้งอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์ ซึ่งอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์เป็นอุตสาหกรรม
ที่มีขนาดใหญ่และเก่ียวข้องกับหลายอุตสาหกรรม หรืออาจกล่าวได้ว่าเป็นอุตสาหกรรมที่เป็นหัวใจสําคัญ
สําหรับอุตสาหกรรมอ่ืนๆ โดยเฉพาะอย่างย่ิง อุตสาหกรรมที่เก่ียวข้องกับสินค้าอุปโภคบริโภค เช่น อาหาร 
เครื่องด่ืม ยา เครื่องสําอาง ผลิตภัณฑ์ทําความสะอาด เช่น สบู่ ผงซักฟอก ยาสีฟัน นํ้ายาล้างจาน            
เป็นต้น ซึ่งล้วนแต่เป็นสินค้าที่จําเป็นต้องใช้ในชีวิตประจําวัน นอกจากน้ี อุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์ยังเป็น
อุตสาหกรรมที่จําเป็นสําหรับการขนส่งสินค้าทุกประเภทอีกด้วย 

อุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์เป็นผลิตภัณฑ์ที่มีความจําเป็นต่อผู้บริโภค และมีความต้องการซึ่ง
สอดคล้องกับการบริโภคภายในประเทศ ในช่วงคร่ึงแรกของปี ๒๕๕๖ การบริโภคในประเทศจากภาคเอกชนมี
แนวโน้มชะลอตัวจากภาระหน้ีสินของครัวเรือนที่สูงขึ้น ในขณะที่ความต้องการผลิตภัณฑ์พลาสติกในกลุ่มบรรจุ
ภัณฑ์อาหารยังมีแนวโน้มเติบโตอย่างต่อเน่ือง จากรูปแบบการใช้ชีวิตที่เปลี่ยนแปลงไป เช่น การใช้ชีวิตในเมือง
ที่ค่อนข้างเร่งรีบ ซึ่งจะส่งผลต่อความต้องการใช้ผลิตภัณฑ์พลาสติกในกลุ่มบรรจุภัณฑ์อาหาร และการใช้บรรจุ
ภัณฑ์จากพลาสติกทดแทนการใช้บรรจุภัณฑ์ในรูปแบบอ่ืนๆ เช่น ขวดแก้ว ด้วยต้นทุนที่น้อยกว่า และในช่วงปี 
พ.ศ. ๒๕๕๕ สถาบันพลาสติกแห่งประเทศไทยได้เปิดเผยปริมาณตัวเลขการผลิตเม็ดพลาสติกที่ประมาณ ๗ 
ล้านตันต่อปี โดยส่งออกประมาณ ๔ ล้านตันต่อปี และใช้ในประเทศโดยประมาณ ๓-๔ ล้านตัน ซึ่งจํานวนน้ี
แบ่งเป็นการนํามาผลิตเป็นบรรจุภัณฑ์พลาสติกถึงร้อยละ ๕๐ 

จากรายงานสรุปสภาวะเศรษฐกิจอุตสาหกรรมปี พ.ศ. ๒๕๕๕ และแนวโน้มปี พ.ศ. ๒๕๕๖ เปิดเผย
มูลค่าผลิตภัณฑ์มวลรวมในประเทศ (GDP) ในปี พ.ศ. ๒๕๕๕ มีการขยายตัวเพ่ิมสูงขึ้นร้อยละ ๖.๔ โดยมูลค่า 
GDP เท่ากับ ๑๑,๓๗๕,๓๔๙.๐๐ ล้านบาท เพ่ิมขึ้นจากปีก่อนหน้า ๘๓๕,๙๐๓.๐๐ ล้านบาท เน่ืองจากปริมาณ
การส่งออกเพ่ิมขึ้นร้อยละ ๑.๖๙ และปริมาณการนําเข้าขยายตัวร้อยละ 18.17 อันเน่ืองมาจากความต้องการ
ในประเทศที่เพ่ิมขึ้น โดยเฉพาะอย่างย่ิงผลิตภัณฑ์พลาสติกเพ่ืออุตสาหกรรมก่อสร้างและที่พักอาศัย ที่ได้รับ
ผลกระทบการขยายตัวของอุตสาหกรรมก่อสร้างที่เพ่ิมขึ้นกว่าร้อยละ 15 จากความต้องการซ่อมแซม
บ้านเรือน และการลงทุนในโครงการต่างๆ ของรัฐบาล 

ดัชนีการส่งสินค้าผลิตภัณฑ์พลาสติกเพ่ิมขึ้นร้อยละ ๑.๓๒ (เดือนมกราคมถึงตุลาคมปี ๒๕๕๕) และดัชนี
การส่งสินค้าของผลิตภัณฑ์พลาสติกทุกชนิดมีอัตราการขยายตัวเพ่ิมขึ้นสอดคล้องกับการบริโภคภาคครัวเรือน
ที่เพ่ิมสูงขึ้น อันเป็นผลมาจากนโยบายกระตุ้นเศรษฐกิจและการบริโภคภายในประเทศของรัฐบาล เช่น การ
ประกาศขึ้นค่าแรง ๓๐๐ บาท มูลค่าการส่งออกสินค้าจากภาคอุตสาหกรรมคิดเป็นประมาณ ๕,๓๒๔.๓๑ 
พันล้านบาท หรือคิดเป็นร้อยละ ๗๕ ของมูลค่าการส่งออกทั้งหมด (ประมาณ ๗,๐๘๒.๕๐ พันล้านบาท) 



                     

 

 
บทท่ี 1 ภาวะเศรษฐกิจของอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก 1 - 4 

คู่มือการจัดการส่ิงแวดล้อมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก 

รายละเอียดดังตารางที่ ๑-๒ และรูปที่ ๑-๒ ทั้งน้ี ในปี พ.ศ. ๒๕๕๕ อุตสาหกรรมผลิตภัณฑ์พลาสติกมีมูลค่า
การส่งออก ประมาณ 102.85 พันล้านบาท โดยมีอัตราการขยายตัวในปี พ.ศ. 2553, 2554 และ 2555 
เท่ากับร้อยละ 15.46, 8.96 และ 4.54 ตามลําดับ ซึ่งตลาดส่งออกที่สําคัญ 15 อันดับแรก ได้แก่ ญี่ปุ่น 
สหรัฐอเมริกา อินโดนีเซีย ออสเตรเลีย มาเลเซีย จีน เวียดนาม อินเดีย ฟิลิปปินส์ กัมพูชา สหราชอาณาจักร 
พม่า ฮ่องกง สิงห์คโปร์ และเกาหลีใต้ เป็นต้น โดยประเทศที่เป็นตลาดส่งออกที่ใหญ่ที่สุด ได้แก่ ประเทศญี่ปุ่น 
มูลค่า 20.96 พันล้านบาท และรองลงมา ได้แก่ สหรัฐอเมริกาและอินโดนีเซีย มูลค่า 10.57 และ 5.52 
พันล้านบาท ตามลําดับ รายละเอียดดังตารางที่ 1-๓ และรูปที่ 1-๓     
 
ตารางที่ 1-๒ มูลค่าการส่งออกสินค้าในภาคการผลิต ระหว่างปี พ.ศ. ๒๕๔๖ ถึง ๒๕๕๕ 
 

ปี 
มูลค่าการส่งออก )พันล้านบาท(  

สินค้า
เกษตรกรรม 

สินค้าอุตสาหกรรม
การเกษตร 

สินค้า
อุตสาหกรรม 

สินค้าแร่และ
เชื้อเพลิง 

สินค้าอื่นๆ รวม 

๒๕๔๖ ๓๖๕.๐๔ ๒๔๗.๕๘ ๒,๕๔๒.๘๐ ๙๕.๖๔ ๗๔.๕๗ ๓,๓๒๕.๖๓ 

๒๕๔๗ ๔๑๔.๕๒ ๒๕๕.๖๕ ๒,๙๙๔.๑๑ ๑๔๘.๐๙ ๖๑.๓๒ ๓,๘๗๓.๖๙ 

๒๕๔๘ ๔๑๘.๐๗ ๒๘๐.๑๖ ๓,๔๗๐.๑๖ ๒๐๖.๘๙ ๖๓.๔๑ ๔,๔๓๘.๖๙ 

๒๕๔๙ ๔๙๙.๖๘ ๓๐๓.๐๗ ๓,๘๐๘.๘๘ ๒๖๒.๕๕ ๖๓.๑๙ ๔,๙๓๗.๓๗ 

๒๕๕๐ ๕๒๒.๕๓ ๓๒๗.๓๐ ๔,๑๕๔.๕๘ ๒๔๖.๙๗ ๕๐.๗๔ ๕,๓๐๒.๑๒ 

๒๕๕๑ ๖๖๒.๒๓ ๓๘๕.๗๗ ๔,๔๐๖.๒๖ ๓๘๕.๕๓ ๑๑.๕๘ ๕,๘๕๑.๓๗ 

๒๕๕๒ ๕๕๙.๔๖ ๓๘๔.๓๐ ๓,๙๖๗.๗๒ ๒๗๔.๐๕ ๙.๐๗ ๕,๑๙๔.๖๐ 

๒๕๕๓ ๖๗๙.๗๒ ๔๑๙.๓๒ ๔,๖๙๗.๐๐ ๓๑๗.๓๐ ๐.๐๐ ๖,๑๑๓.๓๔ 

๒๕๕๔ ๘๗๕.๖๖ ๕๒๖.๗๕ ๔,๙๐๖.๕๐ ๓๙๙.๐๘ ๐.๐๐ ๖,๗๐๗.๙๙ 

๒๕๕๕ ๗๒๔.๒๗ ๕๖๐.๖๖ ๕,๓๒๔.๓๑ ๔๗๓.๒๖ ๐.๐๐ ๗,๐๘๒.๕๐ 

ท่ีมา: สํานักงานคณะกรรมการพัฒนาการเศรษฐกิจและสังคมแห่งชาติ (http://www 2. ops 3. moc.go.th)  

 
 
 
 
 
 
 
 
 



                     

 

 
บทท่ี 1 ภาวะเศรษฐกิจของอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก 1 - 5 

คู่มือการจัดการส่ิงแวดล้อมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ตารางที่ ๑-๓  ตลาดส่งออกผลิตภัณฑ์พลาสติก ๑๕ อันดับแรกของไทย  
 

ประเทศ 
มูลค่า  :พนัล้านบาท  อัตราการขยายตัว : ร้อยละ 

๒๕๕๓ ๒๕๕๔ ๒๕๕๕ ๒๕๕๓ ๒๕๕๔ ๒๕๕๕ 

ญี่ปุ่น ๑๗.๙๕ ๒๑.๓๗ ๒๐.๙๖ ๑๖.๗๙ ๑๙.๐๙ - ๑.๙๔ 

สหรัฐอเมริกา ๙.๑๔ ๙.๓๐ ๑๐.๕๗ ๑๔.๕๔ ๑.๗๕ ๑๓.๕๘ 

อินโดนีเซีย ๔.๙๖ ๕.๕๕ ๕.๕๒ ๙.๒๐ ๑๑.๘๖ - ๐.๖๕ 

ออสเตรเลีย ๖.๔๙ ๖.๖๑ ๗.๒๑ ๒๘.๕๓ ๑.๘๓ ๙.๒๑ 

มาเลเซีย ๕.๑๔ ๖.๐๕ ๖.๔๕ ๑๖.๓๕ ๑๗.๘๐ ๖.๕๒ 

จีน ๖.๑๓ ๕.๙๕ ๕.๘๓ ๕๕.๔๖ - ๓.๐๓ - ๑.๙๐ 

เวียดนาม ๔.๔๓ ๔.๖๑ ๔.๖๕ ๑๐.๗๑ ๓.๙๐ ๐.๙๗ 

อินเดีย ๒.๓๔ ๒.๘๐ ๓.๓๐ ๑๘.๔๗ ๑๙.๕๓ ๑๘.๑๐ 

ฟิลิปปินส์ ๓.๐๙ ๒.๗๘ ๓.๓๓ ๑๙.๒๑ - ๑๐.๑๖ ๑๙.๗๔ 

กัมพูชา ๑.๓๗ ๑.๓๙ ๑.๘๘ ๓๙.๓๘ ๑.๔๙ ๓๔.๕๑ 

สหราชอาณาจกัร ๒.๑๖ ๒.๑๑ ๒.๑๘ - ๑.๕๖ - ๒.๓๔ ๒.๙๙ 

พม่า ๑.๑๒ ๑.๔๘ ๑.๖๐ ๒๐.๔๑ ๓๕.๕๑ ๗.๔๔ 

รูปที ่๑-๒  มูลค่าการส่งออกสินค้าของภาคอตุสาหกรรม ระหว่างปี พ.ศ. ๒๕๔๖ ถึง ๒๕๕๕ 
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บทท่ี 1 ภาวะเศรษฐกิจของอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก 1 - 6 

คู่มือการจัดการส่ิงแวดล้อมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก 

ตารางที่ ๑-๓  (ต่อ)  
 

ประเทศ 
มูลค่า  :พนัล้านบาท  อัตราการขยายตัว : ร้อยละ 

๒๕๕๓ ๒๕๕๔ ๒๕๕๕ ๒๕๕๓ ๒๕๕๔ ๒๕๕๕ 

ฮ่องกง ๒.๐๕ ๒.๑๔ ๒.๑๕ ๕.๓๖ ๔.๔๙ ๐.๗๒ 

สิงคโปร์ ๑.๘๐ ๒.๐๔ ๑.๙๖ - ๔.๕๐ ๑๓.๒๔ - ๔.๑๙ 

เกาหลีใต ้ ๒.๐๘ ๒.๐๖ ๑.๙๒ ๕๐.๐๙ - ๐.๙๗ - ๖.๘๘ 
รวม ๑๕ 
ประเทศ 

๗๐.๒๗ ๗๖.๒๕ ๗๙.๕๐ ๑๘.๖๙ ๘.๕๒ ๔.๒๖ 

อื่นๆ ๒๐.๐๒ ๒๒.๑๓ ๒๓.๓๕ ๕.๓๖ ๑๐.๕๔ ๕.๕๓ 

รวมทกุประเทศ ๙๐.๒๙ ๙๘.๓๘ ๑๐๒.๘๕ ๑๕.๔๖ ๘.๙๖ ๔.๕๔ 

ท่ีมา: สํานักงานคณะกรรมการพัฒนาการเศรษฐกิจและสังคมแห่งชาติ (http://www 2. ops 3. moc.go.th) 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่1-๓  ตลาดส่งออกผลิตภัณฑ์พลาสติก ๑๕ อันดับแรกของไทย ปี พ.ศ. ๒๕๕๕ 

ญี่ปุ่น 20.96 พันล้าน
บาท 

สหรัฐอเมริกา 10.57 
พันล้านบาท 

อินโดนีเซีย 5.52 พันล้าน
บาท 

ออสเตรเลีย 7.21 
พันล้านบาท 

มาเลเซีย 6.45 พันล้าน
บาท 

จีน 5.83 พันล้านบาท 

เวียดนาม 4.65 พันล้าน
บาท 

อินเดีย 3.30 พันล้าน
บาท 

ฟิลิปปินส์ 3.33 พันล้าน
บาท 

กัมพูชา 1.88 พันล้าน
บาท 

สหราชอาณาจักร 2.18 
พันล้านบาท 

พม่า 1.60 พันล้านบาท 

ฮอ่งกง 2.15 พันล้าน
บาท 

สิงคโปร์ 1.96 พันล้าน
บาท 

เกาหลีใต้ 1.92 พันล้าน
บาท 



             

 

 
บทท่ี 1 ภาว

คู่มือการจัดก

อุต
ให้อุตสาห
แล้ว ยังต
ผลกระท
ช่วยกันล

พ
ร้อยละ 2
ประมาณ
อุตสาหก
1-๕) ทั้ง
อุตสาหก
พิจารณา
พลาสติก
กระป๋อง 
ถัง กล่อง
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

        

วะเศรษฐกิจของอุตส

การส่ิงแวดล้อมสําห

ตสาหกรรมผลิ
หกรรมทุกปร
ต้องออกแบบ
ทบที่มีต่อสิ่งแว
ลดทรัพยากรธ

ลาสติกเป็นวัส
 25 ของการผ
ณ 1/3 ของย
กรรมเช่ือมโยง
น้ี ยังพบว่าอุต
กรรมผลิตสาร
าเป็นรายผลิ
กส่วนมากจะ
 เข่ง และลัง ส
ง ส่วนใหญ่จะ

สาหกรรมผลิตบรร

หรับอุตสาหกรรมผล

ลิตบรรจุภัณฑ
ระเภท บรรจุภ
บสะดุดตา ดึง
วดล้อม ไม่ว่าจ
รรมชาติต่างๆ

ัสดุที่มีการใช้ผ
ผลิตบรรจุภัณฑ
อดจําหน่ายบ
งเป็นอันดับที่ 
ตสาหกรรมทีใ่
รเคมี เช่น เค
ตภัณฑ์แล้ว 
จําหน่ายให้แ

 ส่วนใหญ่จะจํา
จําหน่ายให้แก

รูปที ่๑-๔  ป

รจุภัณฑ์พลาสติก 

ลิตบรรจุภัณฑ์พลา

ฑ์ เป็นอุตสาห
ภัณฑ์ในปัจจุบั
ดูดผู้บริโภค 
จะเป็นการนํา
ๆ ที่นํามาใช้ผลิ

ผลิตบรรจุภัณ
ฑ์รวม (รายละ
บรรจุภัณฑ์ทั้ง
 1 (ร้อยละ 4
ใช้บรรจุภัณฑ์
รื่องสําอาง ย

 ตลาดบรรจุภ
แก่โรงงานผลิ
าหน่ายให้แก่โ
ก่ผู้ใช้บรรจุภัณ

ประเภทของบร

าสติก 

หกรรมสนับสน
บันนอกจากสา
 อํานวยความ
ากลับมาใช้ให
ลติบรรจุภัณฑ

ณฑ์มากเป็นอัน
ะเอียดดังรูปที
หมด และใน

41) ของอุตสา
์พลาสติกส่วน
ยาฆ่าแมลง ปุ๋
ภัณฑ์พลาสติ
ตนํ้ามันพืชแ
โรงงานแปรรูป
ณฑ์ทั่วไป  

รรจภัุณฑ์จําแน

นุนให้กับหลา
ามารถปกป้อง
มสะดวกในกา
หม่หรือผลิตให
ฑ์ 

ันดับสองรอง
ที่ 1-๔) ปริมา
ปี 2555 อุต
าหกรรมผลิตภ
นใหญ่ ได้แก่ อ
ปุย และสารเค
ติกแต่ละประ
และผลิตเครื่อ
ปอาหาร และ

นกตามวัสดุหลั

กหลายอุตสา
งรักษาสินค้าไ
รนําสินค้าออ

หม่ (Reuse/R

จากกระดาษ 
าณยอดขายขอ
ตสาหกรรมบร
ภัณฑ์พลาสติก
อุตสาหกรรมอ
คมีอ่ืนๆ เป็นต
เภทจะแตกต
งสําอาง ส่วน

ะบรรจุภัณฑ์พ

ลักที่นํามาใช้ผลิ

หกรรม และเ
ได้อย่างมีประ
อกใช้พร้อมทั้
Recycle) ได้

ษ โดยมีสัดส่วน
องบรรจุภัณฑ์
รรจุภัณฑ์พลา
ก (รายละเอีย
อาหาร รองลง
ต้น อย่างไรก็
ต่างกัน กล่าว
นหลอดพลาส
พลาสติกจําพว

ลิต 

1 - 7 

เพ่ิมมูลค่า
ะสิทธิภาพ
ั้งคํานึงถึง
ด้ง่าย และ

นการผลิต
ฑ์พลาสติก
าสติกเป็น
ยดดังรูปที่ 
งมา ได้แก่  
ตาม เมื่อ
วคือ ขวด
สติก โฟม 
วกถุง ซอง 



             

 

 
บทท่ี 1 ภาว

คู่มือการจัดก

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
1.3 จํ

จา
ข้อมูลเชิง
พลาสติก
บรรจุภัณ
ต้องการใ
รายละเอี
ผู้ประกอ
สัดส่วนม
แบบเป่า 
 
 
 
 
 
 

 

        

วะเศรษฐกิจของอุตส

การส่ิงแวดล้อมสําห

านวนโรงงา

ากการสํารวจ
งลึกอุตสาหก
กสําหรับอุตสา
ณฑ์เท่ากับ 2,2
ใช้เม็ดพลาสติ
อียดดังตารางที
อบการใช้ในอุต
มากถึงร้อยละ 
 (Blow Mold

รูปที

สาหกรรมผลิตบรร

หรับอุตสาหกรรมผล

านอุตสาหกร

จผู้ประกอบก
รรมพลาสติก
าหกรรมบรรจ
266,229 ตั
ติกเท่ากับ 17
ที่ 1-4 ทั้งน้ี ก
ตสาหกรรมบ
 38 รองลงม
ding) ดังรูปที่

ที ่1-๕ ผู้ผลิตอ

รจุภัณฑ์พลาสติก 

ลิตบรรจุภัณฑ์พลา

รรมผลิตบร

ารในอุตสาห
กของสํานักงาน
จุภัณฑ์ในปี พ
ตันต่อปี จํานว
72,998 
กระบวนการผ
รรจุภัณฑ์มาก
าคือ กระบวน
 1-๖   

อุตสาหกรรมพ

าสติก 

รรจุภัณฑ์พล

หกรรมพลาสติ
นเศรษฐกิจอุต
พ.ศ. 2555 
วนแรงงานในส

ตันต่อเดือน
ผลิตในอุตสาห
กที่สุด คือ กร
นการผลิตแบบ

พลาสติกจําแนก

ลาสติก 

ติกของไทยภา
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บทท่ี 2 กระบวนการผลิต และสมดุลมวล 2 - 1 

คู่มือการจัดการส่ิงแวดล้อมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก 

 
 
 
 

 
 
  

พลาสติกเป็นสารสังเคราะห์ที่ได้จากอุตสาหกรรมปิโตรเคมี เป็นสารประกอบพวกไฮโดรคาร์บอนที่มี
นํ้าหนักโมเลกุลสูงโดยจะมีโมโนเมอร์ (Monomer) ต่อกันเป็นสายยาวเรียกว่า “โพลิเมอร์ (Polymer)” ซึ่ง
สามารถแบ่งตามคุณสมบัติทางความร้อนเป็น ๒ ประเภท ได้แก่ 

๑)  เทอร์โมพลาสติก (Thermoplastic) 

โพลิเมอร์ประเภทน้ีจะมีโครงสร้างโมเลกุลของสายโซ่โพลิเมอร์เป็นแบบเส้นตรงหรือแบบกิ่งสั้นๆ 
สามารถละลายได้ดีในตัวทําละลายบางชนิด เมื่อได้รับความร้อนจะอ่อนตัว และหลอมเหลวเป็นของเหลวหนืด 
และเมื่อเย็นตัวลงจะแข็งตัว ซึ่งการหลอมเหลวและเย็นตัวน้ี สามารถเกิดกลับไปกลับมาได้โดยไม่ทําให้สมบัติ
ทางเคมีและทางกายภาพ หรือโครงสร้างของโพลิเมอร์เปลี่ยนไปมากนัก พลาสติกประเภทน้ีสามารถขึ้นรูปโดย
การฉีดขณะที่พลาสติกถูกทําให้อ่อนตัวและไหลได้ด้วยความร้อนและความดัน เข้าไปในแม่แบบที่มีช่องว่างเป็น
รูปร่างตามต้องการ ภายหลังจากที่พลาสติกไหลเข้าจนเต็มแม่พิมพ์จะถูกทําให้เย็นตัว และถอดออกจาก
แม่พิมพ์ ได้ผลิตภัณฑ์ที่มีรูปร่างตามต้องการ สามารถนําไปใช้งานได้ เมื่อใช้เสร็จแล้วสามารถนํากลับมารีไซเคิล
ได้โดยการบด และหลอมด้วยความร้อนเพ่ือขึ้นรูปเป็นผลิตภัณฑ์ใหม่ได้อีก อย่างไรก็ตาม พลาสติกประเภทน้ีมี
ข้อเสียและขีดจํากัดของการใช้งาน คือ ไม่สามารถใช้งานที่อุณหภูมิสูงได้ เพราะอาจเกิดการบิดเบ้ียวหรือเสีย
รูปทรงไป ตัวอย่างของพลาสติกในกลุ่มน้ี เช่น Polyethylene (PE), Polypropylene (PP), Polystyrene 
(PS), Polyvinyl Chloride (PVC), Acrylonitrile Butadiene Styrene (ABS), Nylon, Polyethylene 
Terephthalate (PET), Polycarbonate (PC) เป็นต้น 

๒)  เทอร์โมเซตต้ิง (Thermosetting) 

โพลิเมอร์ประเภทน้ีจะมีโครงสร้างเป็นแบบร่างแห ซึ่งจะหลอมเหลวได้ในขั้นตอนการขึ้นรูปครั้งแรก
เท่าน้ัน ซึ่งในขั้นตอนน้ีจะมีปฏิกิริยาเคมีเกิดขึ้น ทําให้เกิดพันธะเช่ือมโยงระหว่างโมเลกุล ทําให้โพลิเมอร์มี
รูปร่างที่ถาวร เมื่อใช้งานเสร็จแล้วไม่สามารถนํามาผ่านการหลอมและผลิตเป็นผลิตภัณฑ์ใหม่หรือรีไซเคิล 
(Recycle) ได้อีก และถ้าให้ความร้อนมากเกินไป จะทําให้พลาสติกเกิดการสลายตัวหรือไหม้ โดยไม่เกิดการ
หลอมเหลว ตัวอย่างของพลาสติกในกลุ่มน้ี เช่น Melamine Formaldehyde, Phenol Formaldehyde, 
Epoxy, Polyester, Urethane, Polyurethane เป็นต้น 

 
2.1 กระบวนการผลิต 

แผนผังกระบวนการผลิต ปัจจัยป้อนเข้า (Input) และผลที่ได้ (Output) ของผลิตภัณฑ์บรรจุภัณฑ์
พลาสติก แสดงดังรูปที่ 2-1 ซึ่งรายละเอียดของกระบวนการผลิตโดยสังเขป มีดังน้ี 

บทที่ ๒ 
กระบวนการผลิต และสมดุลมวล 
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2.2 การทําสมดุลมวล 
การทําสมดุลมวล (Mass Balance) สําหรับใช้เป็นข้อมูลพ้ืนฐานประกอบการพิจารณาในการเพ่ิม

ศักยภาพการผลิต ซึ่งจะก่อให้เกิดการใช้ทรัพยากรอย่างคุ้มค่าและมีประสิทธิภาพ และส่งผลต่อการเพ่ิมผลผลิต 
ลดต้นทุนการผลิต ลดปริมาณของเสียและมลพิษภายในโรงงาน รวมถึงลดค่าใช้จ่ายในการบําบัดนํ้าเสีย อากาศ 
และของเสีย นอกจากน้ี ยังสามารถใช้เป็นฐานข้อมูลในการกําหนดดัชนีช้ีวัดประสิทธิผลการดําเนินงานด้าน
สิ่งแวดล้อม เพ่ือใช้เปรียบเทียบข้อมูลในปัจจุบันกับอดีต หรือเปรียบเทียบข้อมูลระหว่างโรงงาน หรือ
เปรียบเทียบข้อมูลกับโรงงานอุตสาหกรรมประเภทเดียวกันในต่างประเทศ ถึงประสิทธิภาพของการใช้
ทรัพยากร และโอกาสในการปรับปรุงให้ดีขึ้นกว่าเดิม รวมถึงกําหนดแนวทางและมาตรการในการจัดการมลพิษ
ที่เกิดขึ้นให้ลดน้อยลง ซึ่งเป็นการเปิดโอกาสให้มีการรับเทคโนโลยีที่ดีและเหมาะสมมาประยุกต์ใช้ในองค์กร 
ทั้งน้ี ในการจัดทําสมดุลมวลน้ัน จะพิจารณาทั้งจากกระบวนการผลิตและพ้ืนที่สนับสนุนกระบวนการผลิต ดังน้ี 

2.2.1 การทําสมดุลมวลในกระบวนการผลิต 

ผลิตภัณฑ์บรรจุภัณฑ์พลาสติก ประกอบด้วย ปัจจัยป้อนเข้า (Input) ได้แก่ การใช้ทรัพยากร 
เช่น วัตถุดิบ นํ้าใช้ บรรจุภัณฑ์ และการใช้ไฟฟ้า เป็นต้น รวมถึงผลท่ีได้ (Output) เช่น ผลิตภัณฑ์ต่างๆ การ
สูญเสียวัตถุดิบ / ผลิตภัณฑ์ จากการผลิต วัตถุดิบ / ผลิตภัณฑ์ ตกพ้ืน ผลิตภัณฑ์ที่ไม่ได้ตามข้อกําหนด เป็นต้น 
ซึ่งสามารถแสดงรายละเอียดของสมดุลมวลในกระบวนการผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติกจากกระบวนการฉีดและ
การเป่า (รูปที่ 2-๑๘ และ ๒-๑๙) ดังน้ี  

การผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก ประกอบด้วย การเตรียมพลาสติก การขึ้นรูป การข้ึนลวดลาย 
การบรรจุและจัดเก็บ โดยมีรายละเอียดของสมดุลมวล ดังน้ี  

ปัจจัยป้อนเข้า (Input) ได้แก่ เม็ดพลาสติกบริสุทธ์ิ พลาสติกรีไซเคิล ผงสี หมึกพิมพ์ สารทํา
ละลาย และไฟฟ้า  

ผลที่ได้ (Output) ได้แก่ ผลิตภัณฑ์บรรจุภัณฑ์พลาสติก การสูญเสียวัตถุดิบ / ผลิตภัณฑ์ เช่น 
เศษพลาสติกตกหล่น เศษพลาสติกจากการตัดแต่ง พลาสติกไม่ได้ตามข้อกําหนด เป็นต้น  
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รูปที ่2-๑๘  สมดุลมวลของกระบวนการผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติกจากกระบวนการฉีด 

รูปที ่2-๑๙  สมดุลมวลของกระบวนการผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติกจากกระบวนการเป่า 

การบดและผสมพลาสติก
- ไฟฟ้า                    ๒๖,๖๙๕  kW-hr
- เม็ดพลาสติกบริสุทธิ์   ๑๐๘       ตัน
- พลาสติกรีไซเคิล ๑.๐๙      ตัน

เศษพลาสติกตกหล่น           ๑๔.๔๔     กก.

การฉีด- ไฟฟ้า             ๗๙,๑๙๓   kW-hr
- นํ้าหล่อเย็น      ๒๓๘        ลบ.ม.

- พลาสติกไม่ได้ตามข้อกําหนด   ๘.๐๑     ตัน
- เศษพลาสติก                      ๕๗.๖๖   กก.
- น้ําเสียจากการหล่อเย็น          ๒๘๒     ลบ.ม.

การพิมพ์

- ไฟฟ้า               ๑,๓๖๓  kW-hr
- ก๊าซ LPG          ๙๗๕     กก.
- หมึกพิมพ์          ๑๙๕     กก.
- สารทําละลาย     ๗๒๒     กก.

พลาสติกไม่ได้ตามข้อกําหนด  ๐.๖๕  ตัน

บรรจุภัณฑ์ ๑๐๐ ตัน
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2.2.2 การทําสมดุลมวลในพื้นที่สนับสนุนกระบวนการผลิต 

พ้ืนที่สนับสนุนกระบวนการผลิต ได้แก่ การปรับปรุงคุณภาพนํ้า และการบําบัดนํ้าเสีย ซึ่ง
สามารถแสดงรายละเอียดได้ดังรูปที่ 2-๒๐ และ 2-๒๑ 

1) การบําบัดนํ้าเสีย 

ปัจจัยป้อนเข้า (Input) ได้แก่ ไฟฟ้าและนํ้าเสีย 
ผลที่ได้ (Output) ได้แก่ นํ้าทิ้งและกากตะกอน 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

2) ระบบหล่อเย็น 

ปัจจัยป้อนเข้า (Input) ได้แก่ ไฟฟ้า และน้ําประปา 
ผลที่ได้ (Output) ได้แก่ นํ้าเสียจากการหล่อเย็น 

 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

รปูที่ 2-๒๑ สมดุลมวลของระบบหล่อเย็น 

รปูที่ 2-๒๐ สมดุลมวลของกระบวนการบําบัดนํ้าเสีย 

การบําบัดน้ําเสีย
- ไฟฟ้า       ๑๘๐  kW-hr / เดือน
- นํ้าเสีย      ๓๙๐ ลบ.ม. / เดือน

- นํ้าท้ิง           ๓๙๐      ลบ.ม. / เดือน
- กากตะกอน    ๑๖        กก. / เดือน
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ถึงแม้ว่าพลาสติกจะมีข้อดีมากมายหลายประการ แต่การใช้ประโยชน์จากพลาสติกก็ยังมีข้อจํากัด 

โดยเฉพาะอย่างย่ิงในเร่ืองของการกําจัดภายหลังการใช้งาน เน่ืองจากพลาสติกทั่วไปซึ่งเป็นวัสดุที่สังเคราะห์
จากโมโนเมอร์ที่มีแหล่งกําเนิดจากอุตสาหกรรมปิโตรเลียม เช่น โพลิเอทิลีน (Polyethylene: PE)                    
โพลิพรอพิลีน (Polypropylene: PP) โพลิเอทิลีนเทเรฟทาเลท (Polyethylene Terephthalate: PET)              
โพลิสไตรีน (Polystyrene: PS) เป็นต้น ไม่สามารถย่อยสลายได้เองในธรรมชาติ ส่งผลให้ปริมาณการตกค้าง
ของเสียจากพลาสติกเพ่ิมขึ้นเรื่อยๆ ถึงแม้ว่าการกําจัดของเสียจากพลาสติกดังกล่าวสามารถกระทําได้โดยการ 
รีไซเคิลหรือการนํากลับมาใช้ใหม่ การฝังกลบ หรือการเผา แต่กระบวนการดังกล่าวล้วนส่งผลกระทบต่อ
สิ่งแวดล้อมทั้งสิ้น การรีไซเคิลพลาสติกเป็นกระบวนการที่ค่อนข้างซับซ้อน ประกอบด้วยหลายข้ันตอน และ
จําเป็นต้องใช้พลังงาน อีกทั้งพลาสติกรีไซเคิลที่ได้มีคุณสมบัติด้อยลง โดยเฉพาะอย่างย่ิงคุณสมบัติเชิงกล และ
มีความบริสุทธ์ิตํ่า จึงไม่เหมาะสําหรับการใช้ประโยชน์ในอุตสาหกรรมที่เก่ียวข้องกับอาหาร เครื่องด่ืม ยา และ
เวชภัณฑ์ การฝังกลบพลาสติกไม่เพียงแต่ส่งผลกระทบเชิงลบต่อทัศนียภาพของพ้ืนที่และบริเวณใกล้เคียง แต่
ยังทําให้พ้ืนที่ใช้ประโยชน์ของประเทศลดลง และอาจก่อให้เกิดการปนเป้ือนของแหล่งนํ้าใต้ดินบริเวณใกล้เคียง
อีกด้วย สําหรับการกําจัดพลาสติกโดยการเผาก่อให้เกิดมลพิษอากาศและภาวะโลกร้อน ดังน้ัน จึงต้องมี
มาตรการในการจัดการมลพิษที่เหมาะสม เพ่ือลดผลกระทบสิ่งแวดล้อมที่เกิดขึ้นให้เหลือน้อยที่สุด 

หลักการจัดการสิ่งแวดล้อมอุตสาหกรรมอย่างถูกต้องและเหมาะสม มี 3 ประการ ได้แก่  

1. การจัดการสิ่งแวดล้อมที่แหล่งกําเนิด เช่น การใช้วัตถุดิบ นํ้า ไฟฟ้า เช้ือเพลิง อย่างมีประสิทธิภาพ 
และการจัดการมลพิษที่แหล่งกําเนิดโดยตรง เช่น การปรับปรุงการทํางานหรือปรับเปลี่ยนเทคโนโลยีการผลิต 
เพ่ือลดการสูญเสียวัตถุดิบ / ผลิตภัณฑ์ เป็นต้น 

2. การจัดการสิ่งแวดล้อมที่เส้นทางการแพร่กระจายของมลพิษ เช่น รวบรวมนํ้าเสียเข้าสู่ระบบบําบัด 
นํ้าเสีย สร้างคันก้ันสารเคมี / นํ้ามัน การติดต้ังวัสดุดูดซับเสียงเพ่ือลดเสียงดังของ Blower การจัดหาอุปกรณ์
ป้องกันอันตรายส่วนบุคคล หรือ PPE (Personal Protective Equipment) เป็นต้น 

3. การจัดการสิ่งแวดล้อมที่ปลายทาง เช่น ระบบบําบัดนํ้าเสีย ระบบบําบัดมลพิษอากาศ การกําจัด  
ของเสียอย่างถูกต้อง เป็นต้น 

  

 

 

บทที่ ๓ 
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คู่มือการจัดการส่ิงแวดล้อมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก 

 โดยหลักการจัดการสิ่งแวดล้อมอุตสาหกรรม สามารถพิจารณาประยุกต์ใช้ได้มากกว่า 1 หลักการ ตาม
ความเหมาะสม โดยในการดําเนินงานประกอบด้วย 

ก. การสํารวจ เก็บรวบรวมข้อมูลและจัดทําสมดุลมวลสําหรับแต่ละกระบวนการผลิตและกระบวนการ
สนับสนุนการผลิต เพ่ือเป็นข้อมูลพ้ืนฐานในการปรับปรุง  

ข. วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาสิ่งแวดล้อมที่เกิดขึ้น และหามาตรการในการแก้ไข / ป้องกัน ปัญหา 

ค. ดําเนินการตามมาตรการแก้ไข / ป้องกัน ปัญหาเหล่าน้ัน รวมทั้งติดตามผลอย่างใกล้ชิด 

ทั้งน้ี มาตรการการจัดการมลพิษที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตบะหมี่ก่ึงสําเร็จรูปและขนมอบกรอบ 
ครอบคลุมทั้งพ้ืนที่กระบวนการผลิต และพ้ืนที่สนับสนุนกระบวนการผลิต รายละเอียดดังน้ี 

 
3.1 มาตรการจัดการมลพิษในพื้นที่กระบวนการผลิต 

กระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมผลิตบะหมี่ก่ึงสําเร็จรูปและขนมอบกรอบ ประกอบด้วย ขั้นตอนย่อย
หลายขั้นตอน การที่จะทําให้เกิดระบบการผลิตที่ดี มีคุณภาพ และประหยัดค่าใช้จ่าย จะต้องประกอบด้วย
ความรู้ ความเข้าใจพ้ืนฐานขององค์ประกอบต่างๆ ในกระบวนการผลิตที่ถูกต้อง และมีการวางแผนจัดการ
ควบคุมภาวะต่างๆ ในกระบวนการผลิตที่เหมาะสมและมีประสิทธิภาพ อันจะส่งผลให้เกิดการผลิตที่มี
ประสิทธิผล ประหยัดทั้งพลังงาน เวลา แรงงาน ซึ่งล้วนแต่เป็นปัจจัยที่เก่ียวข้องกับต้นทุนการผลิตทั้งสิ้น ทั้งน้ี 
แนวทางในการจัดการมลพิษที่เกิดขึ้นจากแต่ละขั้นตอนการผลิต ซึ่งครอบคลุมมลพิษนํ้า เช่น เศษวัตถุดิบ / 
ผลิตภัณฑ์ที่ปนเป้ือนในนํ้าเสีย เป็นต้น มลพิษอากาศ เช่น ฝุ่นละออง ไอระเหยของสารเคมี ความร้อน เป็นต้น 
กากของเสีย เช่น ของเสียทั่วไป ของเสียอันตราย ของเสียที่สามารถนํากลับมาใช้ใหม่ได้ เป็นต้น รวมถึงการใช้
ทรัพยากรต่างๆ อย่างมีประสิทธิภาพ และความปลอดภัยในการปฏิบัติงานของพนักงานในโรงงาน มี
รายละเอียดดังต่อไปน้ี 

3.1.1 การเตรียมพลาสติก 

มาตรการจัดการมลพิษจากกระบวนการเตรียมพลาสติก มีดังน้ี  

 ปิดฝาถังบรรจุเม็ดพลาสติกที่ป้อนเข้าสู่ Hopper และทําความสะอาดเคร่ืองบดผสมเม็ด
พลาสติกก่อนเร่ิมเดินเคร่ืองทุกคร้ัง เพ่ือป้องกันสิ่งสกปรกปนเป้ือน ทําให้เกิดการสูญเสียวัตถุดิบ  

 เช็ดทําความสะอาดถุงบรรจุเม็ดพลาสติกก่อนเคลื่อนย้ายและเทเม็ดพลาสติกที่จะบดผสม
ด้วยความระมัดระวัง เพ่ือป้องกันเม็ดพลาสติกตกลงพ้ืน 

 กําหนดอัตราส่วนของเม็ดพลาสติกบริสุทธ์ิ (เม็ดพลาสติกใหม่) และเม็ดพลาสติกรีไซเคิลให้
เหมาะสม   

 จัดหาภาชนะรองรับพลาสติกหลังบดให้เหมาะสม เพ่ือป้องกันเม็ดพลาสติกตกลงพ้ืน 

 บันทึกปริมาณวัตถุดิบเม็ดพลาสติก และน้ําหนักผลิตภัณฑ์ที่ได้ โดยอาจพิจารณาเป็นรายวัน 
เพ่ือประเมินอัตราผลผลิตที่ได้ (Yeild) การนําไปผลิตใหม่ (Reprocess) 

 ปรับระยะเวลาในการเดินเคร่ืองตามชนิดของเม็ดพลาสติก หรือตามที่ผู้ผลิตกําหนด 
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3.1.4 การบรรจุ 

มาตรการจัดการมลพิษจากกระบวนการบรรจุ มีดังน้ี  

 จัดวางผลิตภัณฑ์พลาสติกให้เป็นระเบียบ มั่นคง และไม่ซ้อนทับสูงเกินไป เพ่ือป้องกันการล้ม 
 บันทึกปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นอย่างสมํ่าเสมอ  

 
3.2 มาตรการจัดการมลพิษในพื้นทีส่นับสนุนกระบวนการผลิต 

สําหรับมาตรการควบคุมการปฏิบัติงาน เพ่ือป้องกันและควบคุมมลพิษในพ้ืนที่สนับสนุนกระบวนการ
ผลิต เช่น ระบบทํานํ้าเย็น (Chiller) หอผึ่งนํ้า (Cooling Tower) สถานที่จัดเก็บสารเคมี คลังสินค้า เป็นต้น 
โดยมีรายละเอียดดังน้ี 

3.2.1 การควบคุมการใช้พลังงานไฟฟ้า 

มาตรการควบคุมการใช้พลังงานไฟฟ้า มีดังนี้ 

1) ระบบหม้อแปลงไฟฟ้า 

 ตรวจวัดโหลดของหม้อแปลงไฟฟ้า และจัดโหลดให้สมดุลทุกเฟส 

 ปลดแรงดันไฟฟ้าด้านปฐมภูมิของหม้อแปลงในขณะไม่มีโหลด โดยใช้ไม้ชัก (Drop fuse) 
ขณะหยุดปฏิบัติงาน หรือติดต้ัง High Voltage Circuit Breaker 

 ย้ายโหลดของหม้อแปลงที่มีโหลดน้อยมารวมกันเพ่ือเพ่ิมโหลดแฟคเตอร์ เพราะหากการ
ใช้งานมีการใช้กําลังไฟฟ้าตํ่ากว่าขนาดพิกัดของหม้อแปลงมาก จะทําให้ประสิทธิภาพตํ่าเกิดการสูญเสียไฟฟ้า 
(Core loss) จํานวนมาก 

 ปรับแรงดันไฟฟ้าด้านทุติยภูมิของหม้อแปลงไฟฟ้าให้อยู่ในระดับเหมาะสม หม้อแปลงที่
จ่ายแรงดันไฟฟ้าสูง Core loss ในตัวหม้อแปลงจะสูงตาม ทําให้ประสิทธิภาพการทํางานตํ่า อายุการใช้งานสั้น 
ดังน้ัน การกําหนดแรงดันไฟฟ้าของสายจ่ายไฟต้องคํานึงถึงค่าแรงดันที่เปลี่ยนไปขณะที่ต่อโหลด 

 ปรับแรงดันไฟฟ้าที่จ่ายออกจากหม้อแปลงไฟฟ้าให้เหมาะสม โดยแรงดันไฟฟ้าวัดที่แผง
ประธานไฟฟ้าขณะจ่ายโหลดสูงสุดควรมีค่าประมาณ ๓๘๐ โวลต์ แรงดันไฟฟ้าที่สูง หรือตํ่าเกินไปจะทําให้
มอเตอร์ไฟฟ้าทํางานที่ประสิทธิภาพลดลง ทั้งน้ี อุปกรณ์ไฟฟ้าขนาดใหญ่ที่อยู่ที่ปลายทางควรมีแรงดันไฟฟ้าตก
ไม่เกิน ๓% 

 ปรับปรุงค่าตัวประกอบกําลังไฟฟ้า (Power Factor) ณ แผงประธานไฟฟ้าของโรงงาน
ให้มีค่าสูงอยู่เสมอโดยติดต้ังคาปาซิเตอร์ และอุปกรณ์ควบคุมตัวประกอบกําลังอัตโนมัติ ให้มีค่า Power 
Factor ณ แผงประธานไฟฟ้าประมาณ ๐.๙๕  

 เลือกซื้อหม้อแปลงชนิดประสิทธิภาพสูง และขนาดที่เหมาะสมกับโหลด เพราะจะมีการ
สูญเสียใน Core loss ตํ่ากว่า 
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 ทําความสะอาด และขันยํ้าจุดต่อทางไฟฟ้าทุกจุดให้แน่นหนาอย่างน้อยปีละครั้ง จะช่วย
ลดการสูญเสีย ณ จุดต่อทางไฟฟ้า และป้องกันปัญหาทางไฟฟ้าที่เกิดจากจุดต่อทางไฟฟ้าหลวมได้อีกด้วย 

2) มอเตอร์ไฟฟ้า 

 ตรวจวัดโหลดของมอเตอร์ที่มีขนาดมากกว่า 2.2 กิโลวัตต์ การใช้งานของมอเตอร์ขนาด
น้ีอยู่ที่โหลด 80 - 100 % จึงจะมีประสิทธิภาพสูงสุด 

 หลีกเลี่ยงการปล่อยให้มอเตอร์อยู่ในสภาวะไม่มีโหลดเป็นเวลานาน เน่ืองจากกําลังไฟฟ้า
ที่สูญเปล่าขณะไม่มีโหลดอาจสูงถึงร้อยละ ๓๐ ของกําลังพิกัด อาจพิจารณาติดต้ังอุปกรณ์ตรวจจับผลิตภัณฑ์ 
เพ่ือควบคุมให้เครื่องทํางานโดยอัตโนมัติ และวางผังกระบวนการผลิตใหม่เพ่ือลดเวลาสูญเสียให้มากที่สุด 

 หลีกเลี่ยงการเร่ิมเดินเครื่องและกลับทิศทางการหมุนของมอเตอร์ขนาดใหญ่ในช่วงเวลา
ที่มีความต้องการกําลังไฟฟ้าสูงสุด (Peak Demand) 

 เลือกใช้มอเตอร์ให้มีขนาดพิกัดที่เหมาะสมกับโหลด โดยเลือกใช้มอเตอร์ที่มีโหลดการใช้
งานประมาณ 75% ของขนาดพิกัดมอเตอร์น้ัน 

 ติดต้ังระบบ Soft Start สําหรับมอเตอร์ขนาดค่อนข้างใหญ่ (ขนาดใหญ่กว่า ๕.๕ 
กิโลวัตต์) ที่มีลักษณะโหลดไม่สม่ําเสมอ จะช่วยให้สามารถเปิด - ปิด มอเตอร์ได้บ่อยขึ้น โดยไม่ทําให้มอเตอร์
เสียหายง่าย 

 ติดต้ังระบบควบคุมความเร็วมอเตอร์สําหรับมอเตอร์ที่ทํางานภายใต้โหลดตํ่าเป็น
เวลานานกับทํางานภายใต้โหลดสูงเป็นครั้งคราว โดยระบบควบคุมความเร็วอาจเป็นได้ทั้งแบบ Voltage 
Regulator หรือ Electronic Inverter ที่เรียกว่า VSD (Variable Speed Drives) แทนการลดรอบด้วยชุด
เกียร์ปรับรอบ 

 เลือกใช้มอเตอร์ประสิทธิภาพสูง (High Efficiency Motor) ซึ่งส่วนใหญ่มีประสิทธิภาพ
สูงกว่ามอเตอร์ธรรมดาประมาณ ๒ - ๔% และมอเตอร์ประสิทธิภาพสูงขนาดเล็กกว่า 5.5 กิโลวัตต์ จะมี
ประสิทธิภาพมากกว่ามอเตอร์แบบธรรมดา ประมาณ 4 - 7% หรือสามารถลดการสูญเสียพลังงานได้ประมาณ 
๒๕ - ๓๐% รวมทั้งเกิดความร้อนจากการทํางานน้อยกว่า อายุการใช้งานของฉนวนและลูกปืนยาวนานขึ้น การ
สั่นสะเทือนน้อยกว่า มีเสียงรบกวนน้อย และค่าตัวประกอบกําลังไฟฟ้า (Power Factor) ดีขึ้น 

 ปรับปรุงและบํารุงรักษาระบบทางกลของมอเตอร์อยู่เสมอ เช่น ตรวจสอบแรงตึงของ
สายพาน อัดจาระบีและหยอดน้ํามันเครื่องตามกําหนดเวลา เพ่ือลดกําลังงานสูญเสียเน่ืองจากแรงเสียดทาน
หรือความฝืด 

 ติดต้ังมอเตอร์ในบริเวณที่มีอากาศถ่ายเทได้ดี เพราะการใช้งานมอเตอร์ที่มีอุณหภูมิสูงจะ
ทําให้กําลังงานสูญเสียของมอเตอร์เพ่ิมขึ้น เน่ืองจากความต้านทานของขดลวดมีค่าเพ่ิมขึ้น รวมทั้งตรวจสอบ
การระบายความร้อนของมอเตอร์เป็นประจํา บํารุงรักษาและทําความสะอาดมอเตอร์ไฟฟ้าและระบบส่งกําลัง
อย่างสมํ่าเสมอ เน่ืองจากหากมีฝุ่นละอองเกาะติด จะทําให้การระบายความร้อนไม่ดี 
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 ใช้ Servo  Motor แทนมอเตอร์ตัวเดิมและใช้อุปกรณ์ควบคุมมอเตอร์ (Motor Load 
Control) โดยเครื่องสูบนํ้ามันไฮดรอลิค เครื่องฉีด และเครื่องเป่าที่มีภาระโหลดสูงในช่วงระยะเวลาสั้นๆ และ
นําระบบควบคุมที่ทันสมัยและมีความเที่ยงตรงมาช่วยในการควบคุม เช่น การใช้ระบบคอมพิวเตอร์มาควบคุม
เครื่องจักรที่ใช้ไฟฟ้าหรือใช้ Accumulators มาควบคุมเครื่องจักรที่ใช้ระบบไฮดรอลิค 

 หลีกเลี่ยงการใช้เครื่องจักร / อุปกรณ์ ที่ใช้งานหนักหรือใช้พลังงานสูงหลายๆ ตัวพร้อม
กันในเวลาเดียวกันในช่วง On peak 

 ติดต้ังตัวเก็บประจุ เพ่ือแก้ไขค่าประกอบกําลังไฟฟ้า (PF) สําหรับมอเตอร์ที่มีค่าประกอบ
กําลังไฟฟ้าตํ่า 

3) ระบบอัดอากาศ 

 หลีกเลี่ยงการกระทําที่ทําให้สูญเสียลมอัด เช่น การเปิดวาล์วเพ่ือระบายนํ้าออกจาก
ระบบหรือเพ่ือเหตุผลอ่ืนใดก็ตาม หรือการต้ังเวลาระบายลมทิ้งนานเกินไปโดยเปล่าประโยชน์ จะเกิดการ
สูญเสียพลังงานสูง 

 ตรวจสอบ Compressed Air ว่ามีลมรั่วออกจากข้อต่อหรือวาล์วลดความดันหรือที่
เครื่องโดยตรงหรือไม่ 

 ใช้เรกกูเลเตอร์ปรับแรงดันในจุดที่ใช้งานให้เหมาะสม หรือปรับแรงดันในจุดใช้งานแต่ละ
จุดให้ตํ่าที่สุดเท่าที่จะสามารถทําได้ เพราะแรงดันที่ตํ่าจะทําให้การสูญเสียลมอัดออกจากระบบตํ่าตามลงไป
ด้วย ซึ่งเป็นผลให้ค่าใช้จ่ายค่าพลังงานท่ีใช้ตํ่าลงด้วย เช่น ระบบลมในโรงงานปกติจะใช้งานอยู่ที่ 7 บาร์ 
โดยทั่วไปถ้าความดันที่ใช้งานสูงกว่าความดันที่ต้องการมากกว่า 10 Psi ขึ้นไป ควรพิจารณาความเป็นไปได้ใน
การลดความดันลง (ยกเว้นกรณีที่มีความดันตกในท่อมาก) และทุกๆ 10 Psi ที่ลดความดันลง การสูญเสียจาก
การร่ัวจะลดลง 5% 

 ลดแรงดันเคร่ืองอัดอากาศให้เหมาะสมกับความต้องการ โดยหลีกเลี่ยงการใช้งานลมอัด
ที่ไม่เหมาะสม เช่น การใช้ลมอัดเพ่ือการเป่าระบายความร้อน ในบางจุดที่ใช้งานลมอัดเพ่ือเป่าระบายความ
ร้อนเป็นจํานวนมากให้พิจารณาใช้ลมจากแหล่งอ่ืน เช่น โบลเวอร์ที่แยกออกมาแทน และต้องปิดระบบเมื่อเลิก
ใช้งาน 

 ในบางจุดที่ต้องการใช้แรงดันที่สูงกว่าปกติ ให้หาป๊ัมแรงดันสูงมาติดต้ังเพ่ิม หรือใช้ป๊ัม
เพ่ิมแรงดันลมอัด (Booster Pump) เพ่ือเพ่ิมแรงดันให้กับจุดใช้งานน้ัน ๆ 

 ปิดลมอัดที่ส่งไปยังเคร่ืองจักรที่ไม่ได้ใช้งานหรือหยุดใช้งานเพ่ือป้องกันลมร่ัวที่เกิดขึ้น 

 ควรต้ังค่าความดันของเคร่ืองอัดอากาศให้เหมาะสมกับความต้องการของอุปกรณ์
ปลายทาง เลือกขนาดท่อที่ใช้งานให้เกิดการสูญเสียแรงดัน (Pressure Loss) ระหว่างต้นทางกับปลายทางให้
น้อยที่สุด เช่น ในกรณีที่ต้องการเดินท่อไกล ๆ กับเคร่ืองจักรที่ใช้ลมเป็นปริมาณมากก็ควรจะใช้ท่อที่มีขนาด
ใหญ่ ส่วนท่อเล็กใช้กับอุปกรณ์ที่มีความต้องการปริมาณลมน้อยและมีระยะทางจากแหล่งจ่ายลมไม่ไกลมากนัก 
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 เปลี่ยนเครื่องอัดอากาศให้มีขนาดเหมาะสมกับโหลด โดยเครื่องอัดอากาศรุ่นเก่าๆ 
ขณะที่ไม่มีโหลดจะกินกําลัง 80-90% ของกําลังพิกัด ขณะที่เครื่องอัดอากาศรุ่นใหม่ๆ จะกินกําลัง 40-60% 
ของกําลังพิกัด การเลือกเคร่ืองอัดอากาศใหญ่กว่าโหลดที่ต้องการ คอมเพรสเซอร์จะทํางานเพ่ือผลิตอากาศ
ในช่วงระยะเวลาสั้นๆ ที่เหลือจะสูญเสียไปในภาวะไม่มีโหลด การเปลี่ยนเครื่องอัดอากาศให้มีขนาดเหมาะสม
กับโหลด จะทําให้คอมเพรสเซอร์ทํางานอัดอากาศเกือบตลอด ดังน้ัน การสูญเสียในขณะไร้โหลดก็จะลดลง  

 ลดการเดินเคร่ืองอัดอากาศแบบไร้โหลด ซึ่งการเดินเคร่ืองอัดอากาศขนาดเล็กที่ภาระ
เต็มพิกัดโหลด ประสิทธิภาพจะดีกว่าการเดินเคร่ืองอัดอากาศขนาดใหญ่ที่ภาระการทํางานตํ่าๆ (Part Load) 
ดังน้ัน ในระบบรวมท่ีใช้เคร่ืองอัดอากาศหลายชุด จึงควรเลือกเดินเครื่องที่มีประสิทธิภาพสูงสุดและให้ทุก
เครื่องทาํงานใกล้เคียงกับพิกัดให้มากที่สุด หยุดเคร่ืองที่ทํางานภาระน้อยลง 

 เลือกขนาดท่อที่ใช้งานให้เกิดการสูญเสียแรงดัน (Pressure Loss) ระหว่างต้นทางกับ
ปลายทางให้น้อยที่สุด เช่น ในกรณีที่ต้องการเดินท่อไกลจากเคร่ืองจักรที่ใช้ลมเป็นปริมาณมาก ควรใช้ท่อที่มี
ขนาดใหญ่ ส่วนท่อเล็กใช้กับอุปกรณ์ที่มีความต้องการปริมาณลมน้อยและมีระยะทางจากแหล่งจ่ายลมไม่ไกล
มากนัก 

 ไม่ใช้ท่อส่งที่มีขนาดเล็กเกินไป เพราะจะทําให้เกิดแรงเสียดทานสูง ซึ่งทําให้เกิดการ
สูญเสียความดันไปในที่สุด 

 หลีกเลี่ยงการเดินท่อหักมุมเพราะจะทําให้ความดันลดลงอย่างรวดเร็ว 

 ช่องทางดูดอากาศของเคร่ืองผลิตลมอัดควรจัดอยู่ในที่ที่อากาศมีอุณหภูมิตํ่า หลีกเลี่ยง
จากแหล่งความร้อน เน่ืองจากอุณหภูมิของอากาศท่ีดูดเข้าเครื่องอัดอากาศที่สูงจะทําให้ประสิทธิภาพของ
เครื่องอัดกากาศลดลง เพราะต้องใช้พลังงานท่ีมากกว่า 

 ดําเนินการตรวจวัดและบันทึกอุณหภูมิและความดันของอากาศเข้าเครื่องอัดและอากาศ
ในถัง และอุณหภูมิสารระบายความร้อน เข้าและออก อย่างสมํ่าเสมอ 

 ตรวจสอบและซ่อมแซมรูรั่วในระบบอัดอากาศเป็นระยะๆ อย่างน้อยปีละคร้ัง สําหรับ
ระบบอัดอากาศที่มีการตรวจสอบและมีแผนการบํารุงรักษาเป็นระยะอย่างสมํ่าเสมอ ปริมาณลมร่ัวในระบบอัด
อากาศไม่ควรมีค่าเกินร้อยละ 10 ของการผลิตลมทั้งหมดในระบบอัดอากาศ โดยลักษณะการร่ัวของลม
แบ่งเป็น 2 ประเภท ได้แก่ การร่ัวที่เกิดจากรูรั่วตรง เช่น ท่อลมเกิดสนิมกัดร่อนทําให้เกิดรูรั่วที่ท่อ หรือ
แตกร้าวที่ท่อ และการรั่วที่เกิดจากรูรั่วซึม เช่น ลมรั่วที่เกิดขึ้นบริเวณข้อต่อต่างๆ ไม่ว่าจะเป็นข้องอและ
จุดเช่ือมต่อต่างๆ ทั้งน้ี สามารถแสดงวิธีการคํานวณหาปริมาณลมรั่วที่เกิดขึ้นในระบบอากาศอัดได้จากสูตรดังน้ี 

  Air Leak  = ๐.๑๕๘ x D๒ x Pn   l/s (รูรั่วตรง) 

  Air Leak = ๐.๐๙๔๔๕ x D๒ x Pn   l/s (รูรั่วซึม) 

  D  = เส้นผ่านศูนย์กลางของรูรั่ว (มม.) 

  Pn  = ความดันสัมบูรณ์ หน่วยบาร์ ( Pg + ๑.๐๑๓) 
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ทั้งน้ี ค่าพลังงานการสูญเสียที่เกิดจากรูรั่วตรงและรูรั่วซึมที่สภาวะแรงดันต่างๆ แสดงดัง
ตารางที่ ๓-๑ และ ๓-๒  

 
ตารางที่ ๓-๑ ค่าพลังงานสูญเสียที่เกิดจากรูรั่วตรง 
 

ความดัน
อากาศอัด 
Pressure 

(bar) 

เส้นผ่านศูนย์กลางของรอยรั่วท่ีเกิดขึ้นกับท่อลม (มม.)  
และปริมาณลมท่ีรั่ว (Diameter Pipe (mm) and Air Leakge) 

0.3 0.5 0.7 1 3 5 7 10 
l/sec kW l/sec kW l/sec kW l/sec kW l/sec kW l/sec kW l/sec kW l/sec kW 

0.3 0.06 0.01 0.16 0.03 0.31 0.05 0.63 0.11 5.71 0.97 15.85 2.71 31.07 5.31 63.42 10.83 
4.0 0.07 0.01 0.20 0.04 0.39 0.08 0.79 0.16 7.13 1.46 19.80 4.06 38.81 7.97 79.21 16.26 
4.5 0.08 0.02 0.22 0.05 0.43 0.09 0.87 0.19 7.84 1.73 21.78 4.81 42.68 9.42 87.11 19.22 
5.0 0.09 0.02 0.24 0.06 0.47 0.11 0.95 0.22 8.55 2.01 23.75 5.58 46.55 10.95 95.01 22.34 
6.0 0.10 0.03 0.28 0.07 0.54 0.14 1.11 0.29 9.97 2.61 27.70 7.25 54.29 14.21 110.81 28.99 
7.0 0.11 0.03 0.32 0.09 0.62 0.18 1.27 0.36 11.39 3.25 31.65 9.04 63.04 17.71 126.61 36.15 
7.5 0.12 0.04 0.34 0.10 0.66 0.20 1.35 0.40 12.11 3.59 33.63 9.98 65.91 19.56 134.51 39.91 
8.0 0.13 0.04 0.36 0.11 0.70 0.21 1.42 0.44 12.82 3.94 35.60 10.94 69.78 21.45 142.41 43.78 
9.0 0.14 0.05 0.40 0.13 0.78 0.25 1.58 0.52 14.24 4.66 39.55 12.96 77.52 25.40 158.21 51.83 

10.0 0.16 0.05 0.44 0.15 0.85 0.30 1.74 0.60 15.66 5.43 43.50 15.07 85.26 29.54 174.01 60.28 

 
ตารางที่ ๓-๒ ค่าพลังงานสูญเสียที่เกิดจากรูรั่วซึม  
 

ความดัน
อากาศอัด 
Pressure 

(bar) 

เส้นผ่านศูนย์กลางของรอยรั่วท่ีเกิดขึ้นกับท่อลม (มม.)  
และปริมาณลมท่ีรั่ว (Diameter Pipe (mm) and Air Leakge) 

0.3 0.5 0.7 1 2 2.5 3 5 
l/sec kW l/sec kW l/sec kW l/sec kW l/sec kW l/sec kW l/sec kW l/sec kW 

0.3 0.03 0.01 0.09 0.02 0.19 0.03 0.38 0.06 1.52 0.26 2.37 0.40 3.41 0.58 9.48 1.62 

4.0 0.04 0.01 0.12 0.02 0.23 0.05 0.47 0.10 1.89 0.39 2.96 0.61 4.26 0.87 11.84 2.43 

4.5 0.05 0.01 0.13 0.03 0.26 0.06 0.52 0.11 2.08 0.46 3.25 0.72 4.69 1.03 13.02 2.87 

5.0 0.05 0.01 0.14 0.03 0.28 0.07 0.57 0.13 2.27 0.53 3.55 0.83 5.11 1.20 14.20 3.34 

6.0 0.06 0.02 0.17 0.04 0.32 0.08 0.66 0.17 2.65 0.69 4.14 1.08 5.96 1.56 16.56 4.33 

7.0 0.07 0.02 0.19 0.05 0.37 0.11 0.76 0.22 3.03 0.86 4.73 1.35 6.81 1.94 18.92 5.40 

7.5 0.07 0.02 0.20 0.06 0.39 0.12 0.80 0.24 3.22 0.95 5.03 1.49 7.24 2.15 20.10 5.96 

8.0 0.08 0.02 0.21 0.07 0.42 0.13 0.85 0.26 3.41 1.05 5.32 1.64 7.66 2.36 21.28 6.54 

9.0 0.09 0.03 0.24 0.08 0.46 0.15 0.95 0.31 3.78 1.24 5.91 1.94 8.51 2.79 23.64 7.75 

10.0 0.09 0.03 0.26 0.09 0.51 0.18 1.04 0.36 4.16 1.44 6.05 2.25 9.36 3.24 26.00 9.01 
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ติดตั้งแผ่นสะท้
(Reflector) 

3 - 10 

อลมที่เกิด
 ขนาดเส้น

 ปี 

 ปี 

ท้อนแสง 
สํานักงาน
คมที่ใช้กัน

ทอ้นแสง 
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ใช้บัลลา
จากการ
ประมาณ
(รูปที่ ๓
ประมาณ

จากแสง
(รูปที่ ๓-

ให้กับโค
๐.๘๕ ใน

ไฟให้ตรง
สว่างมา
เช่น บริเว

ปิด ได้จา

1 ตาราง
จํานวน 1

อย่างน้อ
ถนน ควร
ความร้อน

ประหยัด

        

ตรการจัดการมลพิษ

การส่ิงแวดล้อมสําห

สต์ แกนเหล็
รใช้บัลลาสต์
ณ ๕-๖ วัตต์ต่อ
๓-๕) สามาร
ณ ๒-๓ วัตต์ 

 

งอาทิตย์และ
-๖) 

 

มไฟฟ้า โดย
นกรณีที่ใช้บัลล

 

งกับตําแหน่งท
กเกินไปควร
วณทางเดิน ห้

 

ากทั้ง 2 ทาง 

 

งเมตร สามา
 18 ดวง 

5) ระบ

 

ย 15 เซนติเ
รพิจารณาทํา
นระบายไม่สะ

 

ดไฟเพ่ิมขึ้นร้อ

 

 

 

ษ 

หรับอุตสาหกรรมผล

o ใช้บัลลาส
ล็กกําลังสูญเสี
ธรรมดาจาก
อหลอด หรือก
ถลดความสู

ติดต้ังหลังคาโ
ลดปริมาณก

ควรปรับปรุ
การติดต้ัง C
ลาสต์ชนิดแก

จัดตําแหน่งโ
ที่ปฏิบัติงาน ไ
ถอดหลอดแล
ห้องนํ้า   เป็นต

ออกแบบสวิท
 หรือติดต้ังสวิท

การใช้แสงธร
ารถรับแสงสว

บบปรับอากา

ตําแหน่งติดตั
เมตร และทํา
ความสะอาด
ะดวก และตรว

ต้ังอุณหภูมิก
ยละ ๑๐ 

ใช้เครื่องปรับ

ติดต้ังฉนวนกั

ใช้เครื่องปรับ

ลิตบรรจุภัณฑ์พลา

สต์กําลังสูญเส
สียตํ่า จะช่วย
กประมาณ ๑
การใช้บัลลาส
ญเสียในบัล

โปร่งแสง เพ่ือ
การใช้ไฟฟ้าร

งค่าตัวประก
apacitor ให
นเหล็ก  

โคมไฟใหม่ โด
 ไม่สูงเกินไป บ
ละบัลลาสต์ที
ต้น 

ทช์ไฟให้สามา
ทช์กระตุก 

รรมชาติให้เกิ
ว่างได้ 60,0

ศ 

ต้ังคอยล์ร้อนต
ความสะอาดอ
เดือนละ 1 ค
วจสอบไม่ใหม้ี

ารใช้งานที่ ๒

บอากาศประสิ

กันความร้อนใ

บอากาศที่มีขน

าสติก 

สียตํ่า เช่น ก
ยลดการสูญเสี
๑๐ วัตต์ เหลื
ต์อิเลคทรอนิค
ลาสต์ลงเหลื

อเพ่ิมความสว
ระบบแสงสว่

กอบกําลังไฟฟ
ห้มีค่าไม่ตํ่าก

ดยลดระยะโค
บริเวณที่มีคว
ที่ไม่จําเป็นออ

ารถเปิด - ปิด

ดประโยชน์ เ
00 ลูเมน เที

ต้องสามารถร
อย่างน้อยทุก

ครั้ง เพราะฝุ่น
มีวัสดุปิดขวาง

๒๕ - ๒๖ oC เ

สทิธิภาพสูงแท

ใต้หลังคาตาม

นาดเหมาะสม

การ
สีย
ลือ
คส ์
ลือ

ว่าง
ว่าง        

ฟ้า
ว่า 

คม
าม
อก 

ด ไฟ ได้เป็นส

 เน่ืองจากการ
ทียบเท่าหลอ

ระบายอากาศ
ก 3 เดือน หา
ที่สะสมอยู่จน
งทางลมที่ใช้ระ

เน่ืองจากหาก

ทน เมื่อเคร่ือง

ความเหมาะส

 

รูป

ส่วนๆ และติด

เปิดหน้าต่างใ
อดฟลูออเรสเ

ร้อนได้ดี โดย
กอยู่ในสถาน
นสกปรกจะกล
ะบายความร้อ

ต้ังอุณหภูมิให้

เก่าที่ชํารุด 

สมของอาคาร 

ปที ่๓-๕ ติดตั้

รูปที ่๓-๖ 

ดสวิทช์ที่สามา

ในตอนกลางว
เซนต์ ขนาด 

ยวางให้อยู่ห่า
นที่ที่มีฝุ่นมาก 
ลายเป็นฉนวน
อน 

ห้สูงขึ้นทุก ๑ 

 

ตั้งบัลลาสตอ์ิเล

 ติดตั้งหลังคาโ
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ารถเปิด - 

วัน ขนาด  
 40 วัตต์ 

งจากผนัง
 เช่น ใกล้
นก้ันทําให้ 

 องศา จะ

คทรอนิคส์ 

ปร่งแสง 
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คู่มือการจัดการส่ิงแวดล้อมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก 

 กําหนดระยะเวลาในการปิดเคร่ืองปรับอากาศ เพ่ือลดเวลาการใช้เครื่องปรับอากาศ เช่น 
ปิดตอนพักเที่ยง ก่อนเลิกงาน เป็นต้น 

 ตรวจวัดประสิทธิภาพการไหลเวียนหรือการถ่ายเทของอากาศในห้องปรับอากาศ หากมี
การไหลเวียนของอากาศไม่เพียงพอ ให้ติดต้ังพัดลมระบายอากาศท่ีเหมาะสมกับขนาดของห้อง 

 แยกสวิทช์ปิด-เปิดเคร่ืองปรับอากาศและพัดลมระบายอากาศออกจากกัน เน่ืองจากไม่
จําเป็นต้องเปิดพัดลมระบายอากาศไว้ตลอดเวลาที่ใช้เครื่องปรับอากาศ 

 ไม่วางเคร่ืองใช้ไฟฟ้าที่ปล่อยความร้อน เช่น กาต้มนํ้าร้อนไฟฟ้า เครื่องถ่ายเอกสาร      
เป็นต้น ไว้ในห้องปรับอากาศโดยเฉพาะเครื่องถ่ายเอกสาร ซึ่งนอกจากจะปล่อยความร้อนออกสู่ห้องปรับ
อากาศ ทําให้สิ้นเปลืองไฟฟ้าแล้ว ผงหมึกจากเครื่องจะฟุ้งกระจายอยู่ในห้อง เป็นอันตรายต่อสุขภาพร่างกาย
ของผู้ปฏิบัติงานบริเวณน้ัน 

 เปิดหน้าต่างให้ลมพัดเข้ามาในห้องช่วงที่อากาศไม่ร้อน แทนการเปิดเคร่ืองปรับอากาศ 
ซึ่งจะช่วยลดการใช้พลังงานไฟฟ้าและเป็นการถ่ายเทอากาศอีกด้วย 

 ตรวจสอบและอุดรอยรั่วที่ผนัง ฝ้าเพดาน ประตู ช่องแสง เพ่ือป้องกันความเย็นรั่วออก
จากห้องปรับอากาศ 

 จัดทําแผนการบํารุงรักษาเครื่องปรับอากาศ และทําความสะอาดแผ่นกรองอากาศอยู่
เสมอ อย่างน้อยเดือนละ ๑ ครั้ง จะช่วยประหยัดไฟฟ้าได้ร้อยละ ๕-๗ 

3.2.2 ระบบทําน้ําเย็น / หอผึ่งน้ํา (Chiller / Cooling Tower) 

มาตรการป้องกันและจัดการมลพิษสําหรับระบบทํานํ้าเย็น / หอผึ่งนํ้า (Chiller / Cooling 
Tower) มีดังน้ี 

๑) ปรับปรุงประสิทธิภาพการระบายความร้อนของหอผึ่งนํ้า โดยจัดให้มีการระบายอากาศ
อย่างเหมาะสม หอผึ่งนํ้าต้องอยู่ในตําแหน่งที่มีการถ่ายเทอากาศได้สะดวก ไม่มีสิ่งกีดขวางทางลม ไม่มีการ
หมุนเวียนของอากาศร้อนเข้าไประบายความร้อนซ้ํา เพ่ือให้อากาศร้อนและชื้นถ่ายเทออกจากหอผึ่งนํ้าได้ดี 
หัวฉีดบนสปริงเกอร์ต้องสะอาด เพ่ือให้นํ้ากระจายท่ัวพ้ืนที่รวมท้ังสปริงเกอร์ต้องมีรอบการหมุนที่เหมาะสม  
จัดทําแผนและทําความสะอาดหอผึ่งนํ้า PVC Filling ถาดรับนํ้าและชุดจ่ายนํ้าอย่างสมํ่าเสมอตามระยะเวลาที่
เหมาะสมอย่างน้อยทุกๆ 3 เดือน เพ่ือให้เกิดการแลกเปล่ียนความร้อนระหว่างนํ้าและอากาศได้ดีอยู่
ตลอดเวลา โดยอุณหภูมิแตกต่างระหว่างอุณหภูมินํ้าหล่อเย็นในถาดรับนํ้ากับอุณหภูมิกระเปาะเปียกของ
อากาศควรมีค่าประมาณ 3-4 oC 

๒) ตรวจสอบสภาพของฉนวนต่างๆ ที่หุ้มท่อของเคร่ืองทํานํ้าเย็น เคร่ืองส่งลมเย็น ท่อลมและ
ท่อนํ้า หากมีการชํารุด หรือเสื่อมสภาพ ให้รีบดําเนินการแก้ไข หรือทําการหุ้มฉนวนให้มีความหนาที่เหมาะสม 
เพ่ือป้องกันความร้อนจากบรรยากาศที่จะถ่ายเทเข้าสู่นํ้าเย็นและอากาศเย็นซึ่งจะทําให้ภาระสูงขึ้น 

๓) ปรับแต่งคุณภาพนํ้าที่เติมเข้าสู่หอผึ่งนํ้า และปรับแต่งนํ้าที่ไหลเวียนอยู่ในระบบระบาย
ความร้อน อย่างน้อยทุก 3-6 เดือน โดยในส่วนคุณภาพนํ้าที่เติมสามารถปรับแต่งได้โดยการควบคุมการ 
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Bleed Off สารเคมี เพ่ือทําให้นํ้าอ่อนและสะอาด จะทําให้หอผึ่งนํ้าและคอนเดนเซอร์มีประสิทธิภาพการ
ระบายความร้อนที่ดีขึ้น  

๔) ติดต้ัง Inverter ควบคุมการทํางานของมอเตอร์ 

๕) ติดต้ังอุปกรณ์ควบคุมระดับนํ้าหล่อเย็นอัตโนมัติ  

3.2.3 คลังวัตถุดิบ / คลังสินค้า 

มาตรการป้องกันและจัดการมลพิษสําหรับคลังวัตถุดิบ / คลังสินค้า มีดังน้ี 

๑) จัดทําผังการจัดวางวัตถุดิบ / ผลิตภัณฑ์ และจัดเก็บให้เป็นหมวดหมู่ตามผังที่กําหนดและมี
ป้ายบ่งช้ีอย่างชัดเจน รวมทั้งจัดทําบัญชีรายการวัตถุดิบ / ผลิตภัณฑ์ ทั้งหมดในโรงงาน 

๒) จัดวางวัตถุดิบด้วยความระมัดระวัง เพ่ือป้องกันมิให้ถุงบรรจุภัณฑ์ชํารุดจากการฉีกขาด 

๓) จัดหาภาชนะรองรับกรณีใช้วัตถุดิบไม่หมด และปิดฝาให้มิดชิด หรือพับปากถุงให้เรียบร้อย 
เพ่ือป้องกันวัตถุดิบตกหล่น 

๔) กําหนดความสูงของการจัดวางวัตถุดิบ / ผลิตภัณฑ์ ไม่วางซ้อนทับกันมากเกินไป และ
จัดเก็บให้เป็นระเบียบ เพ่ือป้องกันการสูญเสียผลิตภัณฑ์ 

3.2.4 สถานที่จัดเก็บสารเคมี 

มาตรการป้องกันและจัดการมลพิษสําหรับสถานที่จัดเก็บสารเคมี มีดังน้ี 

๑) จัดทําผังการจัดวางสารเคมี และจัดเก็บให้เป็นหมวดหมู่ตามผังที่กําหนดและมีป้ายบ่งช้ี
อย่างชัดเจน รวมทั้งจัดทําบัญชีรายการสารเคมี ที่ใช้ทั้งหมดในโรงงาน 

๒) กําหนดความสูงของการจัดวางสารเคมี เพ่ือป้องกันการสูญเสียจากการหกร่ัวไหล 

๓) จัดหาเอกสารข้อมูลความปลอดภัยเก่ียวกับสารเคมี (Material Safety Data Sheet: 
MSDS) สําหรับสารเคมีแต่ละชนิด และติดไว้ในพ้ืนที่ปฏิบัติงาน (รูปที่ ๓-๗) 

๔) ติดป้ายบ่งช้ีชนิดของสารเคมีที่หน้าภาชนะทุกใบ และจัดเก็บภาชนะบรรจุสารเคมีใน
บริเวณที่ระบุช่ือหรือมีป้ายระบุช่ือให้จัดเก็บสารเคมีชนิดน้ันๆ 

๕) จัดเก็บภาชนะ / ถัง สารเคมี ให้ปลอดภัย โดยไม่ล้มหรือวางซ้อนทับกันจนเกินกว่าจะรับ
นํ้าหนักได้ 

๖) จัดให้มีการระบายอากาศท่ีเพียงพอ รวมท้ังมีอุณหภูมิที่เหมาะสมต่อการจัดเก็บสารเคมี
ตามท่ีระบุใน MSDS 

๗) จัดทําเขื่อน / คันก้ัน / ถาดรองรับ เพ่ือป้องกันการปนเปื้อนกรณีสารเคมีหกรั่วไหล จัดหา
วัสดุดูดซับสารเคมีกรณีหกร่ัวไหล และภาชนะรองรับของเสียอันตราย (รูปที่ ๓-๘) 
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คู่มือการจัดการส่ิงแวดล้อมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก 

 ควบคุมดูแลความสะอาดของภาชนะรองรับและบริเวณอาคารหรือสถานที่รวบรวม       
ของเสียให้อยู่ในสภาพเรียบร้อย รวมท้ังตรวจสอบป้ายบ่งช้ีที่ภาชนะรองรับและด้านหน้าสถานที่รวบรวม          
ของเสียให้ตรงกัน 

 ติดต้ังถังดับเพลิงไว้ที่บริเวณสถานที่รวบรวมของเสีย และตรวจสอบถังดับเพลิงให้อยู่ใน
สภาพพร้อมใช้งานสม่ําเสมอ 

 ป้องกันบุคคลภายนอกที่ไม่เก่ียวข้องหรือบุคคลที่ไม่ได้รับอนุญาต โดยมีพนักงานดูแลและ
ควบคุม 

3) การกําจัดของเสีย 

 ติดต่อผู้รับกําจัดของเสียที่ได้รับอนุญาตจากกรมโรงงานอุตสาหกรรม 

 ขออนุญาตนําสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุที่ไม่ใช้แล้วออกนอกโรงงาน โดยหน่วยงานท่ีได้รับ
อนุญาตกําจัดสิ่งปฏิกูลและวัสดุที่ไม่ใช้แล้ว (แบบ สก. 2) ตามประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม เรื่อง การกําจัด
สิ่งปฏิกูลหรือวัสดุที่ไม่ใช้แล้ว พ.ศ. 2548  

 กรณีเก็บไว้นานเกินกว่าที่กฎหมายกําหนด และยังไม่สามารถนําออกไปกําจัดนอกโรงงาน
ได้ ให้ขออนุญาตขยายระยะเวลาการกักเก็บสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุที่ไม่ใช้แล้วไว้ในบริเวณโรงงาน (แบบ สก.1) ตาม
ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม เรื่อง การกําจัดสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุที่ไม่ใช้แล้ว พ.ศ. 2548 

 จัดทําใบแจ้งเก่ียวกับรายละเอียดสิ่งปฏิกูลและวัสดุที่ไม่ใช้แล้ว สําหรับผู้ก่อกําเนิดสิ่ง
ปฏิกูลหรือวัสดุที่ไม่ใช้แล้ว (สก.๓) ตามประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม เรื่อง การกําจัดสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุที่ไม่ใช้
แล้ว พ.ศ. ๒๕๔๘ และส่งกรมโรงงานอุตสาหกรรม ภายในวันที่ ๑ มีนาคม ของปีถัดไป  

4) มาตรการอ่ืนๆ 

 จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงาน (WI) การจัดการของเสียอย่างถูกต้องและปลอดภัย 

 ฝึกอบรมเพ่ือสร้างความเข้าใจและความตระหนักให้กับพนักงานทุกคน (รูปที่ 3-๑๓) 
รวมถึงบุคคลภายนอกที่เก่ียวข้อง เช่น ผู้รับเหมา ผู้จําหน่ายสารเคมี ผู้รับจ้างช่วง เป็นต้น ให้คัดแยกของเสียลง
ในภาชนะรองรับอย่างถูกต้อง  

 รณรงค์ประชาสัมพันธ์การคัดแยกของเสียอย่างถูกต้อง ประชาสัมพันธ์โดยการติดบอร์ด 
เสียงตามสาย เป็นต้น (รูปที่ 3-๑๔) 

 ตรวจติดตามและประเมินผลพนักงาน เพ่ือพิจารณาถึงความเข้าใจและสํารวจวิธีการ
ปฏิบัติงานของพนักงานให้สอดคล้องตามเอกสารวิธีการปฏิบัติงานที่จัดทําขึ้นอย่างเคร่งครัด  

 จัดทําผังที่ต้ังภาชนะรองรับของเสีย และสํารวจจุดวางภาชนะให้ตรงกับผังที่กําหนด 
รวมถึงตรวจสอบสภาพของภาชนะรองรับให้อยู่ในสภาพดี ไม่ชํารุด 
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คู่มือการจัดก

เป็นเวลา

ปฏิบัติงา

ดังของเสี

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

        

ตรการจัดการมลพิษ

การส่ิงแวดล้อมสําห

 

 

านาน 

 

5) จัด
าน และติดตาม

6) ตร
สยีง ความร้อน

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ษ 

หรับอุตสาหกรรมผล

หน้ากากป้อ

ปลั๊กลดเสีย

ชุดกันเป้ือน
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ารดําเนินงาน

ะแวดล้อมในก
สมอ ตามที่กฎ
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3.
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ภัย ไฟฉุ
สม่ําเสมอ

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปท

        

ตรการจัดการมลพิษ

การส่ิงแวดล้อมสําห

.3.3 การเตรี

สําหรับ

1) ติด
กเฉิน วัสดุดู
อ 

2) จดั

3) จดั

4) จดั

 

รูปที ่๓-๑๘  ติ

ที ่๓-๑๙  ติดตั้

ษ 

หรับอุตสาหกรรมผล

รียมการและก

บมาตรการใน

ดต้ังอุปกรณ์ต
ดูดซับกรณีสา
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การเตรียมกา

ตอบสนองเหต
ารเคมีหกรั่วไ
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.3.4 การคว

1) แย
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3) สํา
 รวมทั้งสามา

ษ 
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บทท่ี ๔ ระบบบําบัดนํ้าเสียท่ีเหมาะสม ๔ - 1 

คู่มือการจัดการส่ิงแวดล้อมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก 

 
 
 
 

 
 

 
โดยทั่วไปนํ้าเสียจากอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติกที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตจะเกิดขึ้นน้อย

มาก มีเพียงนํ้าหล่อเย็นแม่พิมพ์เท่าน้ัน เน่ืองจากการขึ้นรูปพลาสติกไม่ต้องการให้มีความช้ืน โดยนํ้าเสียที่
เกิดขึ้นส่วนใหญ่จะเกิดจากการล้างทําความสะอาดของพนักงาน และการล้างทําความสะอาดในกระบวนการ
ขึ้นลวดลายแบบที่ใช้การพิมพ์ (Screen Printing) โดยเป็นการล้างบล็อกพิมพ์ และอุปกรณ์การพิมพ์กรณีใช้
หมึกพิมพ์ฐานนํ้า (Water-base) ซึ่งหากเป็นการใช้หมึกพิมพ์ฐานตัวทําละลาย (Solvent-base) 
ผู้ประกอบการควรรวบรวมตัวทําละลายที่ใช้เช็ดทําความสะอาดแล้ว และนําไปกําจัดโดยผู้รับกําจัดที่ได้รับ
อนุญาตจากกรมโรงงานอุตสาหกรรม เน่ืองจากหากใช้วิธีบําบัดเองจะสิ้นเปลืองค่าใช้จ่ายสูง 
 
๔.๑ ปริมาณและลักษณะน้ําเสียจากอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก 

นํ้าเสียของอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติกที่เกิดจากการล้างทําความสะอาดบล็อกพิมพ์ และ
อุปกรณ์การพิมพ์ กรณีใช้หมึกพิมพ์ฐานนํ้า (Water-base) และการล้างทําความสะอาดของพนักงานน้ัน        
นํ้าเสียจะปนเป้ือนหมึกพิมพ์และน้ํายาล้างทําความสะอาด ซึ่งปริมาณนํ้าเสียที่เกิดขึ้นจะขึ้นอยู่กับจํานวน
พนักงานที่ต้องล้างทําความสะอาดและจํานวนคร้ังในการล้างบล็อกพิมพ์ โดยตัวอย่างปริมาณและผลวิเคราะห์
คุณภาพนํ้าเสีย แสดงดังตารางที่ ๔-๑  

 
ตารางที่ ๔-๑  ปริมาณและลกัษณะนํ้าเสียของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก 
 

โรงงาน
อุตสาหกรรม 

ปริมาณน้ําเสยี 
(ลบ.ม. / วนั) 

ผลวิเคราะหค์ณุภาพน้ําเสยี 

pH BOD  
(mg/L) 

COD  
(mg/L) 

TSS  
(mg/L) 

O&G  
(mg/L) 

โรงงานที่ ๑ ๒ ๗ ๑๒ ๗๙ ๔.๖ < ๒ 
โรงงานที่ ๒ ๑.๕ ๘ ๒๘ ๑๙๕ ๑๘.๖ ๗ 
โรงงานที่ ๓ ๑๔ ๗ ๑๓๑ ๓๘๓ ๔๗ ๓ 
โรงงานที่ ๔ ๑๕ ๗ ๓๐ ๘๖ ๓๓ ๒ 
โรงงานที่ ๕ ๒ ๘ ๒๘.๕ ๘๙.๕ ๓๕.๕ ๓ 
โรงงานที่ ๖ ๒ ๗ ๕.๕ ๕๑.๕ ๕.๒๕ < ๒ 

ท่ีมา: ผลวิเคราะห์คุณภาพนํ้าเสียจากโรงงานอุตสาหกรรมในโครงการพัฒนาระบบการจัดการสิ่งแวดล้อมสําหรับโรงงานอุตสาหกรรมใน
พื้นท่ีลุ่มนํ้าหลัก (EMS for SMEs), สํานักเทคโนโลยีนํ้าและสิ่งแวดล้อมโรงงาน กรมโรงงานอุตสาหกรรม 

 

บทที่ ๔ 
ระบบบําบดัน้ําเสียที่เหมาะสม 



                     

 

 
บทท่ี ๔ ระบบบําบัดนํ้าเสียท่ีเหมาะสม ๔ - 2 

คู่มือการจัดการส่ิงแวดล้อมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก 

๔.๒ กระบวนการบําบัดน้ําเสีย 
ในการบําบัดนํ้าเสียน้ันควรแยกนํ้าเสียออกเป็น ๒ แหล่งกําเนิด ได้แก่  

๔.๒.๑ น้ําเสียจากการล้างบล็อกพิมพ์และอุปกรณ์การพิมพ์  
 กรณใีชห้มึกพมิพ์ฐานน้ํา (Water-base) 

ระบบบําบัดนํ้าเสียที่นิยมใช้สําหรับนํ้าเสียที่มีการปนเป้ือนของหมึกพิมพ์ฐานนํ้า (Water-base) 
ได้แก่ การบําบัดทางเคมี (Chemical Treatment) โดยใช้วีการสร้างและรวมตะกอน (Coagulation and 
Flocculation) ซึ่งประกอบด้วย ๓ ขั้นตอนหลัก ได้แก่ การกวนเร็ว (Rapid Mixing) การกวนช้า และการ
ตกตะกอน แล้วจึงระบายนํ้าใสส่วนบน (Supernatant) ออกไป ซึ่งนํ้าใสส่วนบนน้ีอาจยังมีสีของหมึกพิมพ์
หรือฟล็อคขนาดเล็กที่ไม่ตกตะกอนปะปนอยู่ จึงอาจใช้วิธีการดูดซับ (Adsorption) โดยให้นํ้าใสส่วนบนไหล
ผ่านถังกรองซึ่งภายในบรรจุสารดูดซับ เช่น ถ่านกัมมันต์ (Activated Carbon) เป็นต้น เพ่ือช่วยดูดซับฟล็อค
ขนาดเล็กหรือสีที่หลงเหลืออยู่ออกจากนํ้าเสีย ดังแผนผังรูปที่ ๔-๑ ทั้งน้ี กรณีที่โรงงานมีปริมาณน้ําเสียไม่มาก
นัก อาจใช้ถังบําบัดนํ้าเสียใบเดียวที่ปรับความเร็วรอบของใบพัดกวนได้ และสามารถทําหน้าที่ได้ครบทั้ง ๓ 
ประการ คือ กวนเร็ว กวนช้า และตกตะกอน (รูปที่ ๔-๒) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที ่๔-๑  ระบบบําบัดน้ําเสียชนิดบําบัดทางเคมีแบบแยกถงั 

บ่อรวบรวม
น้ําเสีย

ถังกวนเร็ว

สารปรับค่า pH
Coagulant

Flocculant

ถังกวนช้า

ถังกรองคาร์บอน

น้ําเสีย

นํ้าทิ้งถังตกตะกอน

ลานตากตะกอน

ตะกอน

น้ําใสส่วนบน

ส่งกําจัด
ตะกอน



                     

 

 
บทท่ี ๔ ระบบบําบัดนํ้าเสียท่ีเหมาะสม ๔ - 3 

คู่มือการจัดการส่ิงแวดล้อมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

การบําบัดในแต่ละขั้นตอน รายละเอียดดังน้ี 

๔.๒.๑.๑  การกวนเร็ว (Rapid Mxing) 

 เป็นขั้นตอนการเติมสารสร้างตะกอน (Coagulants) เข้าไปผสมกับนํ้าเสียเพ่ือ
ทําลายความเสถียรของอนุภาคสารคอลลอยด์ (Colloids) ที่อยู่ในนํ้าเสียภายใต้สภาวะการกวนแบบป่ันป่วน 
(Turbulence) ซึ่งสารสร้างตะกอนสามารถแบ่งออกเป็น ๒ ประเภท ได้แก่  

๑) สารสร้างตะกอนปฐมภูมิ (Primary Coagulants) ได้แก่ เกลือของโลหะ เช่น 
สารส้ม (Aluminium Sulfate: Alum) เฟอริคซัลเฟต (Ferric Sulfate: Fe2(SO4)3 เฟอริคคลอไรด์ (Ferric 
Chloride: FeCl3) เฟอรัสซัลเฟต (Ferrous Sulfate: FeSO4) เป็นต้น  

๒) สร้างช่วยสร้างตะกอน (Coagulant Aids หรือ Flocculants) ซึ่งจะช่วยให้ฟ
ล้อคที่จมตัวช้าสามารถรวมตัวกันจมตัวได้เร็วขึ้น ซึ่งสารที่นิยมใช้ได้แก่ สารอินทรีย์โพลีเมอร์ มี ๓ ชนิด ได้แก่ 

o โพลีเมอร์ประจุบวก (Cationic Polymer) มีประจุบวกบนส่วนของ
สารอินทรีย์ ระดับของประจุบนโพลีเมอร์ขึ้นอยู่กับจํานวนอิออนของกลุ่มไนโตรเจน (Nitrogen groups) นิยม
ใช้ในงานปรับสภาพตะกอน เน่ืองจากของแข็งในนํ้าตะกอนสดน้ันมีประจุลบ ตัวอย่างของโพลีเมอร์ประจุบวก 
เช่น Polydialyldimethyl Ammonium เป็นต้น 

o โพลี เมอร์ประจุลบ (Anionic Polymer) มีประจุลบบนส่วนที่ เ ป็น
สารอินทรีย์ จํานวนประจุลบขึ้นอยู่กับจํานวนกลุ่มของอะคริเอไมด์ (Acrylamide) ตัวอย่างโพลีเมอร์ประจุลบ 
เช่น Polyacrylamide acid (PAA), Hydrolyzed Polyacrylamide (HPAM) และ Polystyrene Sulfonate 
เป็นต้น 

รูปที ่๔-๒  ระบบบําบัดน้ําเสียชนิดบําบัดทางเคมีแบบรวมถงั 
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o โพลีเมอร์ไม่มีประจุ (Nonionic Polymer) ไม่ละลายน้ําแต่มีประสิทธิภาพ
ในการเช่ือมอนุภาคของตะกอนให้เกิดการรวมกลุ่มกันได้ดี ในทางปฏิบัติ Nonionic Polymer อาจจะเกิดจาก
การรวมกันของสารอนินทรีย์โพลีเมอร์ (Inorganic Polymer) และสารอินทรีย์โพลีเมอร์ (Organic Polymer) 
ซึ่งจะเพ่ิมความแข็งแรงของฟล้อค  

 ทั้งน้ี การทํางานเร่ิมจากการปรับค่าความเป็นกรด - ด่าง (pH) ให้เหมาะสมกับชนิด
ของสารสร้างตะกอน (Coagulants) ที่ใช้ เช่น ระดับ pH ที่เหมาะสมสําหรับสารส้ม คือ ๖ - ๗ ระดับ pH ที่
เหมาะสมสําหรับสารประกอบเหล็ก คือ ๕ - ๗ เป็นต้น โดยจะทําเติมสารสร้างตะกอน (Coagulant) ผสมกับ
นํ้าเสียภายในถังกวนเร็ว (Rapid Mixing) ที่สามารถสร้างความป่ันป่วน (Velocity Gradient: G) ได้ประมาณ 
๓๐๐ - ๑,๐๐๐ วินาที-1 โดยใบพัดที่ใช้มักเป็นแบบใบพัดและแบบเทอร์ไบน์ (Turbine) เพ่ือทําลายเสถียรภาพ
หรือแรงผลักกันของอนุภาคคอลลอยด์ของหมึกพิมพ์ ทําให้เกิดการจับกลุ่มของอนุภาคคอลลอยด์จนเป็นก้อน 
เรียกว่า ฟล้อค (Floc) ซึ่งใช้เวลาไม่นาน ประมาณ ๑ - ๓ นาที จากน้ัน ระบายนํ้าเสียต่อไปยังขั้นตอนการกวน
ช้า ทั้งน้ี สารเคมีหลายชนิดสามารถใช้เป็นทั้งสารสร้างตะกอน (Coagulants) และสารช่วยสารสร้างตะกอน 
(Coagulant Aids) ดังตารางที่ ๔-๒ 

 
ตารางที่ ๔-๒  สารเคมีที่ใช้เป็นสารสร้างตะกอนปฐมภูมิและสารช่วยสารสร้างตะกอน 
 

สารเคมี สูตรโมเลกุล Primary Coagulant Coagulant Aid 

สารส้ม Al2(SO4)3.14H2O   

เฟอรัส ซัลเฟต FeSO4.7H2O   

เฟอริค ซัลเฟต Fe2(SO4)3.9H2O   

เฟอริค คลอไรด ์ FeCl3.6H2O   

Cationic Polymer Various   

แคลเซียม ไฮดรอกไซด ์ Ca(OH)2 *  

แคลเซียม ออกไซด์ CaO *  

โซเดียม อลูมิเนต Na2Al2O4 *  

เบนโทไนท์ 
(Bentonite) 

Clay   

แคลเซียม คาร์บอเนต CaCO3   

โซเดียม ซิลิเกต Na2SiO3   

Anionic Polymer Various   

Nonionic Polymer Various   

หมายเหตุ: * ใช้เป็น Primary Coagulant เฉพาะในกระบวนการผลิตนํ้าอ่อน 
ท่ีมา: http://water.me.vccs.edu/courses/env110/lesson4.htm 
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๔.๒.๑.๒  การกวนช้า 

 เป็นการกวนผสมที่มีความป่ันป่วน (G) ได้ประมาณ ๒๐ – ๘๐ วินาที-1 เพ่ือให้ฟล้อค
ที่เกิดขึ้นเคลื่อนที่มากระทบหรือสัมผัสกันให้มากที่สุด จนรวมตัวกันเป็นก้อนใหญ่ขึ้น ทําให้จมตัวตกตะกอนได้
ง่าย ทั้งน้ี การเคลื่อนที่ของน้ําต้องไม่รวดเร็วจนเกินไป มิฉะน้ันฟล้อคที่เกิดขึ้นอาจแตกและหลุดออกจากกันได้  
โดยใช้เวลาประมาณ ๓๐ - ๖๐ นาที จากน้ันจึงระบายนํ้าเสียต่อไปยังถังตกตะกอน 

๔.๒.๑.๓ การตกตะกอน 

เป็นการปล่อยทิ้งไว้ให้ฟล้อคที่รวมตัวเป็นก้อนขนาดใหญ่ได้มีเวลาจมตัวแยกออกจาก
นํ้าเสีย โดยถังตกตะกอนควรมีเวลากักนํ้าประมาณ ๒ - ๔ ช่ัวโมง และพ้ืนที่ผิวนํ้าควรมีขนาดเพียงพอให้อัตรา
นํ้าล้นผิวไม่สูงกว่า ๑.๕ - ๓.๐ เมตร / ช่ัวโมง โดยถังตกตะกอนสามารถเป็นได้ทั้งแบบทรงสี่เหลี่ยมหรือแบบ
กลม 

๔.๒.๑.๔ การกรอง 

การกรองเป็นกระบวนการทางกายภาพและทางเคมีเพ่ือกําจัดสารแขวนลอยท่ีอาจ
ยังคงหลงเหลืออยู่ในนํ้าเสียหลังผ่านกระบวนการบําบัดทางเคมีหรือทางชีวภาพ โดยกลไกการทํางานของการ
กรอง คือ ตะกอนขนาดเล็กจะแทรกผ่านช่อว่างของช้ันสารกรอง และเมื่อตะกอนอุดอยู่ในสารกรองมากข้ึนแต่
จะเข้าไปลึกได้ไม่เกิน ๒ - ๔ น้ิว อัตราการไหลผ่านช้ันสารกรองจะลดลง ทําให้ตะกอนเกาะบนพ้ืนผิวส่วนบน
ของช้ันกรองซึ่งจะมีความหนา ๑ - ๒ น้ิว (รูปที่ ๔-๓) ดังน้ัน จึงจําเป็นต้องคัดเลือกขนาดของสารกรองให้
เหมาะสมกับขนาดของตะกอนที่จะกรองออก เน่ืองจากถ้าตะกอนไม่สามารถแทรกตัวผ่านช้ันสารกรองได้ จะ
ทําให้ตกค้างอยู่บนผิวหน้าของช้ันสารกรอง ทําให้แรงดันในการกรอง (Head loss) เพ่ิมขึ้น ช่วงเวลาการ
ทํางานของการกรองจะลดลง โดยทั่วไปสารกรองที่นิยมใช้ มีดังน้ี 

 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่๔-๓  กลไกการทํางานของการกรอง 

นํ้าเสีย

นํ้าท้ิง
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๑) ทราย (Sand) 

ทรายที่ใช้ส่วนใหญ่เป็นทรายซิลิกา (Silica) โดยกรวดและทรายที่ใช้ในการกรอง 
ไม่ควรมีหินปูน (Limestone) ปะปนอยู่ เน่ืองจากเมื่อมีการล้างและกวนช้ันสารกรองบ่อยคร้ังจะทําให้เกิดการ
สึกกร่อนและขนาดของสารกรองเล็กลง 

๒) ถ่านแอนทราไซต์ (Anthracite)  

ทรายซิลิกาไม่เหมาะสมกับนํ้าเสียที่มีความร้อนและความเป็นด่างสูงเพราะจะให้
ซิลิกาออกมา ในกรณีนี้จะเลือกใช้ถ่านแอนทราไซต์แทน เน่ืองจากมีขนาดเท่ากับทรายละเอียดและมี
ประสิทธิภาพเท่ากัน ทั้งน้ี ถ่านแอนทราไซต์ไม่เหมาะที่จะใช้เพ่ือลดความขุ่นของนํ้า ๐ - ๒ ส่วนในล้านส่วน 
(ppm) หากต้องการความขุ่นให้เหลือ ๔ - ๕ ppm ควรใช้ทรายละเอียดแทนหรือใช้สารกรองสองช้ัน คือ          
แอนทราไซต์อยู่ด้านบนและทรายละเอียดอยู่ด้านล่าง อย่างไรก็ตาม ถ่านแอนทราไซต์มีข้อดี คือ สามารถดัก
จับตะกอนต่างๆ ได้มากกว่าทราย เน่ืองจากมีรูปร่างที่กลมเกลี้ยงกว่าและใช้นํ้าล้างย้อน (Backwash) น้อยกว่า 

๓) ถ่านกัมมันต์ (Activated Carbon)  

การดูดซับบนถ่านกัมมันต์ เป็นกระบวนการดูดซับที่นิยมใช้อย่างแพร่หลาย 
สามารถใช้กําจัดสีได้อย่างมีประสิทธิภาพ แต่มีข้อจํากัดที่นํ้าหนักโมเลกุลของของเสียที่จะถูกดูดซับ ต้องมี
นํ้าหนักโมเลกุลประมาณ ๔๐๐ ซึ่งโดยทั่วไปนํ้าหนักโมเลกุลของของเสียในอุตสาหกรรม สีจะมีนํ้าหนักโมเลกุล
ตํ่ากว่า ๔๐๐ และสูงกว่า ๑,๒๐๐ ดังน้ัน ก่อนการกําจัดสีด้วยกระบวนการดูดซับบนถ่านกัมมันต์ จะต้องมีการ
ปรับขนาดโมเลกุลของของเสียให้เหมาะสมก่อน โดยการไฮโดรไลซิส (Hydrolysis) ด้วยปูนขาว ซึ่งต้องใช้ปูน
ขาวปริมาณมากในการปรับ pH ของสารละลายให้อยู่ในช่วง ๑๐ - ๑๑ ซึ่งส่งผลให้ pH ของน้ําทิ้งสูง ดังน้ัน 
ต้องมีการปรับ pH ให้เป็นกลางก่อนระบายทิ้งออกสู่ภายนอก 

การกําจัดสีด้วยกระบวนการดูดซับบนถ่านกัมมันต์เป็นกระบวนการที่ทําให้
โมเลกุลของสีดูดติดบนผิวของถ่านกัมมันต์ ดังน้ัน ประสิทธิภาพการดูดซับสีจะเพ่ิมขึ้นตามปริมาณรูพรุนของ
ถ่านกัมมันต์เพราะพ้ืนที่ผิวจําเพาะมากขึ้นน่ันเอง 

๔.๒.๒ น้ําเสียจากการล้างทําความสะอาดของพนักงาน  

ปริมาณนํ้าเสียที่เกิดขึ้นจากการล้างทําความสะอาดของพนักงานจะไม่มากนัก ขึ้นอยู่กับจํานวน
ของพนักงาน จึงอาจพิจารณาใช้ระบบบําบัดนํ้าเสียทางชีวภาพในลักษณะของถังบําบัดนํ้าเสียสําเร็จรูป ซึ่ง
หลักการทํางานของระบบบําบัดนํ้าเสียทางชีวภาพแบบถังบําบัดนํ้าเสียสําเร็จรูป จะมีส่วนประกอบหลัก ได้แก่ 
ส่วนแยกกากตะกอน ส่วนเติมอากาศ และส่วนตกตะกอน (ดังรูปที่ ๔-๔) หรือเรียกว่าเป็นระบบบําบัดนํ้าเสีย
แบบตะกอนเร่ง (Activated Sludge: AS) โดยส่วนแยกกากตะกอน (จะทําหน้าที่รับนํ้าเสียและตกตะกอน
ขนาดที่มีน้ําหนักออกจากนํ้าเสียและเก็บตะกอนส่วนเกินที่ส่งมาจากส่วนตกตะกอน ส่วนเติมอากาศทําหน้าที่
เติมอากาศให้กับเช้ือจุลินทรีย์และผสมนํ้าเสีย เพ่ือให้เช้ือจุลินทรีย์สัมผัสกับสารอินทรีย์ที่ปนเป้ือนอยู่ในนํ้าเสีย 
โดยใช้เครื่องเติมอากาศแบบติดต้ังใต้นํ้า (Submersible Aerator) หรือวิธีการพ่นอากาศ (Air Diffuser) ที่ก้น
ถังโดยตรง เพ่ือให้สามารถเติมอากาศได้ทั่วถึงทั้งถัง และส่วนสุดท้ายคือส่วนตกตะกอนทําหน้าที่ให้ตะกอน
จุลินทรีย์ได้ตกตะกอนแยกตัวออกจากนํ้าเสียที่บําบัดแล้ว จากน้ันใช้ป๊ัมสูบเพ่ือหมุนเวียนตะกอนจุลินทรีย์
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กลับไปยังส่วนเติมอากาศใหม่ และเมื่อทํางานไปได้สักระยะเช้ือจุลินทรีย์จะเพ่ิมปริมาณข้ึนจากค่าที่เหมาะสม 
จึงจําเป็นต้องมีการสูบตะกอนจุลินทรีย์ที่เรียกว่า “ตะกอนส่วนเกิน (Excess Sludge)” ส่งไปเก็บไว้ยังส่วน
แยกกากตะกอนเพ่ือให้ตะกอนได้มีเวลาย่อยสลายตัวเอง แต่หากมีการสะสมของตะกอนภายในส่วนแยกกาก
ตะกอนมากเกินไปก็สามารถสูบตะกอนส่งกําจัดให้กับผู้รับกําจัดที่ได้รับอนุญาตจากกรมโรงงานอุตสาหกรรม
ต่อไปได้ สําหรับค่าที่ใช้ในการออกแบบระบบตะกอนเร่งแบบกวนสมบูรณ์ (Completely Mix Activated 
Sludge) แสดงดังตารางที่ ๔-๓ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ตารางที่ ๔-๓ ค่าการออกแบบที่เหมาะสมในการควบคุมระบบตะกอนเร่งแบบกวนสมบูรณ์ 
 

พารามิเตอร์ ค่าการออกแบบ หนว่ย 

เวลากักตะกอน (SRT) ๕ - ๑๐ วัน 

F / M Ratio ๐.๒ - ๐.๕ กก. BOD5 / กก. VSS - วัน 

MLSS น้อยกว่า ๓,๐๐๐ มิลลิกรัม / ลิตร 

เวลาเก็บกักน้ํา (HRT) ๔ - ๑๐ ชั่วโมง 

ท่ีมา: ตําราระบบบําบัดมลพิษนํ้า กรมโรงงานอุตสาหกรรม, ๒๕๔๕ 
 

กรณีนํ้าเสียมีการปนเป้ือนของน้ํามันและไขมัน เช่น นํ้าเสียจากการล้างทําความสะอาดของ
แผนกซ่อมบํารุง เป็นต้น การบําบัดนํ้าเสียต้องมีการติดต้ังบ่อดักไขมันก่อนส่งนํ้าเสียไปบําบัดยังระบบบําบัด        
นํ้าเสียแบบชีวภาพ (แสดงดังรูปที่ ๔-๕) โดยอาจติดต้ังบ่อดักไขมันสําเร็จรูป ซึ่งขนาดที่เหมาะสมข้ึนอยู่กับ
ปริมาณน้ําเสียที่เกิดขึ้น โดยท่ัวไปบ่อดักไขมันควรมีระยะเวลากักเก็บไม่น้อยกว่า ๖ ช่ัวโมง เพ่ือให้นํ้ามันและ
ไขมันได้มีเวลาแยกตัวและลอยขึ้นมาสะสมกันอยู่บนผิวนํ้า และตักออกไปกําจัดอย่างสมํ่าเสมอ 

 

รูปที ่๔-๔  ถังบําบัดน้ําเสียสําเร็จรูปชนิดบําบดัทางชีวภาพ 

ส่วนแยกกากตะกอน ส่วนเติมอากาศ ส่วนตกตะกอน

ตะกอนหมุนเวียนตะกอนส่วนเกิน

ส่งกําจัด
ตะกอน

น้ําเสีย
น้ําท้ิง
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คู่มือการจัดการส่ิงแวดล้อมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ทั้งน้ี ยังสามารถใช้ระบบบําบัดนํ้าเสียทางเคมีร่วมกับการบําบัดทางชีวภาพได้ โดยแยกนํ้าเสียที่
ปนเป้ือนหมึกพิมพ์ไปบําบัดเบ้ืองต้นด้วยระบบทางเคมี แล้วจึงส่งต่อมายังระบบบําบัดทางชีวภาพร่วมกับ            
นํ้าเสียจากกิจกรรมอ่ืนๆ ได้ แสดงดังรูปที่ ๔-๖ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปที ่๔-๕  ระบบบําบัดนํ้าเสียสําหรับน้ําเสียจากการล้างทําความสะอาดทีม่ีน้ํามันและไขมันปนเป้ือน 

รูปที ่๔-๖  ระบบบําบัดน้ําเสียชนิดบําบัดทางเคมีร่วมกับชีวภาพ 
 

บ่อรวบรวม
นํ้าเสีย

ถังกรองคาร์บอน

นํ้าท้ิง

ลานตากตะกอน

ตะกอน

นํ้าใสส่วนบน

ส่งกําจัด
ตะกอน

ถังบําบัดทางเคมี

สารปรับค่า pH
Coagulant

Flocculant

นํ้าเสีย
บ่อดักไขมัน

ส่วนแยกกากตะกอน ส่วนเติมอากาศ ส่วนตกตะกอน

ตะกอนหมุนเวียนตะกอนส่วนเกิน

ส่งกําจัด
ตะกอน

นํ้าท้ิง

นํ้าเสียปนเป้ือน
หมึกพิมพ์
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คู่มือการจัดการส่ิงแวดล้อมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก 

ตัวอย่างวิธีการทดลอง Chemical Coagulation and Flocculation 

ขั้นตอนที่ ๑:  การหาปริมาณ Coagulant (สารส้ม) 

1. เก็บตัวอย่างนํ้ามาประมาณ 15 ลิตร สังเกตลักษณะของน้ํา พร้อมทั้งวัด pH และความขุ่น 

2. เติมนํ้าตัวอย่างลงไปในบีกเกอร์ประมาณ ๑,๐๐๐ มิลลิลิตร จากน้ันเติมสารละลายสารส้ม 
(Coagulant) ๑๐ กรัมต่อลิตร ลงในบีกเกอร์ ๕ มิลลิลิตร ทําการกวนด้วยความเร็วเต็มที่ประมาณ ๑ นาที แล้ว
กวนด้วยความเร็ว ๓๐ - ๔๐ รอบต่อนาที ประมาณ ๓ นาที แล้วต้ังทิ้งไว้ สังเกตดูว่ามีตะกอนเกิดขึ้นหรือไม่ 

3. ถ้าไม่มีตะกอนเกิดขึ้นให้เติมสารละลายสารส้มลงไปอีก ๒ มิลลิลิตร แล้วทําการทดลองเช่น
ข้อ ๒. สังเกตดูว่ามีตะกอนเกิดขึ้นหรือไม่ แล้วทําซ้ําจนกระทั่งเห็นตะกอนเกิดขึ้น 

4. นําปริมาณสารละลายสารส้มที่เหมาะสมไปทําการหา pH ที่เหมาะสมต่อไป 
 
ขั้นตอนที่ ๒:  การหา pH ที่เหมาะสมในการตกตะกอน 

1. เติมนํ้าตัวอย่างลงไปในบีกเกอร์ 5 ใบ ใบละประมาณ 1,000 มิลลิลิตร 

2. ปรับ pH ของน้ําตัวอย่างในแต่ละบีกเกอร์ให้ได้ 4, 5, 6, 7 และ 8 ตามลําดับ 

3. เติมสารละลายสารส้มที่ได้จากการทดลองตอนท่ี 1 ลงไปในแต่ละบีกเกอร์ในปริมาณเท่ากัน 

4. ทําการกวนด้วยความเร็วเต็มที่เป็นเวลา 1 นาที จากน้ันทําการกวนที่ความเร็ว 30-40 
รอบต่อนาทีประมาณ 15 นาที แลว้ต้ังทิ้งไว้ให้ตกตะกอนประมาณ 15 นาที 

5. วัดค่าความขุ่นของสารละลายใสท่ีส่วนบนของแต่ละบีกเกอร์ แล้วนําค่าที่ได้มาสร้างกราฟ
ระหว่างความขุ่นกับ pH แล้วทําการหา pH ที่เหมาะสมในการตกตะกอน (รูปที่ ๔-๘) 
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รูปที ่๔-๘  กราฟเปรียบเทยีบความขุ่นกับ pH เพื่อหาค่า pH ที่เหมาะสม  
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ขั้นตอนที่ ๓:  การหาปริมาณ Coagulant ที่เหมาะสม 

1. เติมนํ้าตัวอย่างลงไปในบีกเกอร์ ๕ ใบ ใบละประมาณ ๑,๐๐๐ มิลลิลิตร 

2. ปรับ pH ของน้ําตัวอย่างให้มีค่าเท่ากับ pH ที่เหมาะสมซึ่งได้จากการทดลองตอนท่ี ๒ 

3. เติมสารละลายสารส้มความเข้มข้น ๑๐ กรัมต่อลิตร ลงในแต่ละบีกเกอร์ที่ปริมาณแตกต่าง
กัน 4, 6, 8, 10 และ 12 มิลลิลิตร 

4. ทําการกวนด้วยความเร็วเต็มที่เป็นเวลา 1 นาที จากนั้นทําการกวนที่ความเร็ว 30 - 40 
รอบต่อนาที ประมาณ 15 นาที แล้วต้ังทิ้งไว้ให้ตกตะกอนประมาณ 15 นาที 

5. วัดค่าความขุ่นของสารละลายใสท่ีส่วนบนของแต่ละบีกเกอร์ แล้วนําค่าที่ได้มาสร้างกราฟ
ระหว่างความขุ่นกับปริมาตรของสารละลายสารส้ม แล้วทําการหาปริมาณของสารละลายสารส้มที่เหมาะสมใน
การตกตะกอน (รูปที่ ๔-๙) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
ขั้นตอนที่ ๔:  การวิเคราะห์ข้อมูล 

1. เขียนกราฟความสัมพันธ์ระหว่างปริมาณสารโคแอกกูแลนท์ และค่าความขุ่นที่วัดได้ 

2. วิเคราะห์ปริมาณสารโคแอกกูแลนท์ที่เหมาะสมในการก่อตะกอนจากกราฟ 
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รูปที ่๔-๙  กราฟเปรียบเทยีบความขุ่นกับปริมาณสารส้ม เพื่อหาค่าปริมาณสารส้มที่เหมาะสม  
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สําหรับการบําบัดนํ้าเสียทางชีวภาพน้ันสิ่งที่สําคัญที่สุด คือ เช้ือจุลินทรีย์ โดยเฉพาะแบคทีเรียที่
จะช่วยในการย่อยสลายสารอินทรีย์ที่ปนเป้ือนอยู่ในนํ้าเสีย โดยในระบบตะกอนเร่ง (AS) น้ัน ใช้เช้ือแบคทีเรีย
ชนิดที่ต้องการอากาศ ดังน้ัน การดูแลให้ระบบการเติมอากาศทํางานได้อย่างสมบูรณ์เป็นสิ่งสําคัญ เพ่ือทําให้
ออกซิเจนละลายที่ละลายอยู่ในนํ้า (Dissolved Oxygen: DO) มีปริมาณเพียงพอต่อการดํารงชีพของจุลินทรีย์
และท่ัวถึงทั้งบ่อเติมอากาศ โดยถ้า DO ในนํ้าสูงกว่า ๐.๕ มิลลิกรัม / ลิตร ถือว่าระบบเติมอากาศเพียงพอ แต่
หาก DO สูงเกิน ๑ - ๒ มิลลิกรัม / ลิตร แสดงว่าระบบเติมอากาศใหญ่เกินไป ทําให้สิ้นเปลืองพลังงาน 
นอกจากน้ี การบําบัดนํ้าเสียที่มีประสิทธิภาพน้ันต้องมีปริมาณเช้ือจุลินทรีย์ในปริมาณที่นํ้าเสียอยู่ในบ่อบําบัด 
การหมุนเวียนตะกอนจากก้นถังตกตะกอนมายังถังเติมอากาศ โดยอาศัยระบบระบายและหมุนเวียนตะกอน
จุลินทรีย์จึงมีความสําคัญเช่นกัน เพ่ือรักษาระดับความเข้มข้นของเช้ือจุลินทรีย์ภายในบ่อเติมอากาศตามที่ได้
ออกแบบไว้ให้คงที่ ผู้รับผิดชอบควบคุมระบบบําบัดนํ้าเสียจึงควรตรวจสอบสภาพความพร้อมใช้งานของ
อุปกรณ์เครื่องจักรที่ใช้ในระบบบําบัดนํ้าเสียให้อยู่ในสภาพดีตลอดเวลา 

๔.๔.๒ การเริ่มเดินระบบบําบัดน้ําเสีย 

การเร่ิมเดินระบบบําบัดนํ้าเสียทางเคมีโดยวิธีการสร้างและรวมตะกอน (Coagulation and 
Flocculation) ใช้เวลาไม่มากนัก ขึ้นอยู่กับรูปแบบและลักษณะของการออกแบบแต่ละหน่วยย่อย อุปกรณ์
เครื่องมือที่เก่ียวข้อง ชนิดและปริมาณสารเคมีที่ใช้ตลอดจนระยะเวลาในการทําปฏิกิริยา โดยก่อนเริ่มเดิน
ระบบควรทดสอบในภาคสนาม โดยใช้นํ้าสะอาดเพ่ือตรวจสอบเส้นทางการไหลของน้ํา ระดับนํ้า รวมท้ัง
ทดสอบการทํางานของเคร่ืองจักร เครื่องสูบนํ้า เครื่องกวนเร็ว กวนช้าและเคร่ืองป้อนสารเคมี 

การเร่ิมเดินระบบบําบัดนํ้าเสียทางชีวภาพ ก่อนเร่ิมเดินระบบควรทดสอบระบบท่อ และการ
ทํางานของเคร่ืองจักรและอุปกรณ์ในภาคสนามเช่นกัน และการบําบัดทางชีวภาพน้ันต้องเลี้ยงเช้ือจุลินทรีย์เพ่ือ
เดินระบบ โดยสามารถทําได้ ๓ วิธี ดังน้ี  

๑) นําเช้ือจากถังตกตะกอนของระบบ AS จากแห่งอ่ืนที่อยู่ในอุตสาหกรรมเดียวกันหรือมี
ลักษณะนํ้าเสียใกล้เคียงกัน มาเป็นหัวเช้ือใส่ในถังเติมอากาศให้มีปริมาณเพียงพอกับที่ได้ออกแบบไว้ 

๒) นําเช้ือจากถังตกตะกอนของระบบ AS จากแห่งอ่ืนที่อยู่ในอุตสาหกรรมเดียวกันหรือมี
ลักษณะนํ้าเสียใกล้เคียงกัน มาเป็นหัวเช้ือใส่ในถังเติมอากาศจํานวนหน่ึงแล้วเติมมูลสัตว์ และใช้เวลาในการ
เลี้ยง เพ่ือเพ่ิมปริมาณเช้ือจุลินทรีย์ให้เพียงพอกับที่ได้ออกแบบไว้ 

๓) ใช้มูลสัตว์เป็นหัวเช้ืออย่างเดียวใส่ในถังเติมอากาศ ซึ่งต้องใช้เวลามากกว่าทั้งสองวิธี
ด้านบน 

ทั้งน้ี เมื่อเดินเคร่ืองเติมอากาศได้ 3 วัน จึงเริ่มปล่อยนํ้าเสียวันละประมาณร้อยละ 5 ของน้ํา
เสียที่จะบําบัด ทั้งน้ีต้องคํานวณปริมาณค่าบีโอดีในนํ้าเสียด้วยเพ่ือการปรับปรุงการบําบัดให้มีประสิทธิภาพ
ต่อไป และในระหว่างเริ่มเดินระบบและยังไม่สามารถรับนํ้าเสียได้เต็มที่จึงไม่ต้องระบายสลัดจ์ทิ้ง แต่เพ่ือการ
ควบคุมการทํางานแบบต่อเน่ือง ต้องเดินเคร่ืองสูบสลัดจ์กลับเข้าสู่ถังเติมอากาศ 
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๔.๔.๓ การควบคุมการทํางานของระบบบําบัดน้ําเสีย 

๑) การควบคุมระบบบําบัดนํ้าเสียทางเคมีโดยวิธีการสร้างและรวมตะกอน ควรควบคุมให้อยู่
ในสภาวะที่ได้ออกแบบไว้ทั้งค่าความเป็นกรด - ด่าง (pH) ความเร็วรอบ และระยะเวลากวนนํ้า (ทั้งกวนเร็ว
และกวนช้า) ตามท่ีได้ออกแบบไว้  

๒) ในการควบคุมการทํางานของระบบตะกอนเร่ง (AS) ด้วยพารามิเตอร์ “เวลากักตะกอน 
(Solid Retention Time: SRT)” น้ันเหมาะสมที่สุด เน่ืองจากมีความสัมพันธ์กับพารามิเตอร์ต่างๆ ของระบบ 
AS ทุกตัว เช่น MLSS ประสิทธิภาพการบําบัดนํ้าเสีย อัตราการระบายตะกอนทิ้ง อัตราการหมุนเวียนตะกอน 
อัตราความต้องการออกซิเจน เป็นต้น โดยปกติระบบ AS ไม่ควรมี SRT น้อยกว่า ๕ วัน และระบบ AS ที่
สามารถควบคุม SRT ได้พอเพียงและคงที่จะเป็นระบบที่มีประสิทธิภาพการบําบัดนํ้าเสียสูง 

เวลากักตะกอน (SRT) หมายถึง เวลาที่เช้ือจุลินทรีย์ถูกเก็บอยู่ในระบบ AS สามารถเขียนแทน
ได้ด้วยสมการ ดังน้ี 

 
SRT  =          ปริมาณตะกอนจุลินทรีย์ที่อยู่ในถังเติมอากาศ )ปริมาตร(  

อัตราการระบายตะกอนจุลินทรีย์ทิ้งออกจากระบบ (ปริมาตร / วัน)  
 
นอกจากน้ี ควรหาค่าดัชนีปริมาตรสลัดจ์ (Sludge Volume Index: SVI) ซึ่งเป็นค่าที่ใช้วัดการ

ตกตะกอนในระบบเอเอส โดยคํานวณได้จากอัตราส่วนของปริมาตรสลัดจ์ ที่ตกตะกอนจากตัวอย่าง 1,000 
มิลลิลิตร ในเวลา 30 นาที หารด้วยความเข้มข้นของแข็งแขวนลอยหรือตะกอน  

 
ดัชนีปริมาตรสลัดจ์ (SVI) = ปริมาตรสลัดจ์ที่ตกตะกอนใน 30 นาที (มิลลิลิตร) 

                    ความเข้มข้นของตะกอน (กรัม/ลิตร) 
 
SVI < 200 ให้ค่าการตกตะกอนที่ดี 
SVI > 200 ให้ค่าการตกตะกอนที่ไม่ดี เกิดการลอยตัวของตะกอน bulking 
 
๓) การควบคุมดูแลถังตกตะกอน โดยสลัดจ์จากถังเติมอากาศจะไหลเข้าสู่ถังตกตะกอน เพ่ือ

แยกสลัดจ์ซึ่งเป็นของแข็งแขวนลอยออกจากนํ้าเสียที่ถูกบําบัดแล้ว จุลชีพสามารถตกตะกอนได้เองตามแรง
ดึงดูดของโลกหรืออาจรวมตัวกันเป็นช้ันสลัดจ์ และมีการแบ่งช้ันของสลัดจ์และนํ้าใส เมื่อสลัดจ์สะสมมากจะ
ทําให้ช้ันของตะกอนจุลินทรีย์สูงขึ้นและอาจหลุดไปกับนํ้าทิ้ง ดังน้ัน จึงต้องสูบสลัดจ์กลับเข้าถังเติมอากาศ เพ่ือ
ควบคุมการทํางานของระบบ ทั้งน้ี การกําหนดความลึกของช้ันสลัดจ์ขึ้นอยู่กับการกําหนดปริมาณสัดส่วนของ
สลัดจ์ที่ปล่อยให้เกิดการสะสมในถังตกตะกอน เช่น กําหนดให้เกิดสะสมได้ไม่เกิน 1 ใน 3 ของขนาดความจุ
ของถังตกตะกอน เป็นต้น จากค่าปริมาณสะสมสลัดจ์สามารถคํานวณเป็นระดับความสูงจากก้นถังตกตะกอน
ได้ ขึ้นอยู่กับรูปแบบลักษณะโครงสร้างของถังตกตะกอน ดังน้ัน ในการควบคุมดูแลอาจจําเป็นต้องติดต้ัง
อุปกรณ์เพ่ือวัดระดับความลึกของช้ันสลัดจ์ และกําหนดเวลาในการเดินเคร่ืองสูบสลัดจ์ที่เหมาะสม 
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๔.๔.๔ ปัญหาที่พบในการควบคุมระบบบําบัดน้ําเสีย และแนวทางการแก้ไข 

ปัญหาที่อาจเกิดขึ้นได้กับระบบบําบัดทางเคมี คือ การเปลี่ยนแปลงของสภาวะนํ้าเสียที่เข้าสู่
ระบบบําบัด ทําให้การบําบัดไม่มีประสิทธิภาพ ดังน้ัน ควรออกแบบบ่อรวบรวมนํ้าเสียเพ่ือสามารถรองรับ          
นํ้าเสียได้ทั้งหมดและทําหน้าที่เป็นบ่อปรับสมดุล (Equalization) เพ่ือลดการแปรปรวนของลักษณะนํ้าเสีย 
หรืออาจใช้การทําการทดลอง Jar Test เพ่ือหาสภาวะการบําบัดที่เหมาะสมกับนํ้าเสียแต่ละรอบที่จะบําบัด 

ปัญหาที่มักเกิดในระบบบําบัดนํ้าเสียแบบ AS และแนวทางการแก้ไข ดังน้ี 

๔.๔.๔.๑  ปัญหาเกี่ยวกับการตกตะกอน 

๑) โรคจมตัวไม่ลงของสลัดจ์ (Sludge Bulking) 

ปัญหานี้คือ ตะกอนจะจมตัวช้ามาก เน่ืองจากเกิดแบคทีเรียแบบเส้นใยในถัง
เติมอากาศ การป้องกันทําได้โดยควบคุม pH ไม่ให้น้อยกว่า ๖ และควบคุมไม่ให้ปริมาณน้ําเสียเข้าสู่ระบบ
บําบัดนํ้าเสียมากเกินความสามารถในการรองรับของระบบบําบัดนํ้าเสียที่ได้ออกแบบไว้ สําหรับวิธีการแก้ไข
ปัญหา คือ ปิดเคร่ืองเติมอากาศเพ่ือให้เกิดสภาพไร้ออกซิเจนที่อาจทําลายแบคทีเรียแบบเส้นใยได้ แต่หากไม่
ได้ผลให้เติมคลอรีนเข้าที่ท่อหมุนเวียนตะกอนประมาณ ๑๐ – ๒๐ มิลลิกรัม / ลิตร เป็นเวลาหลายวัน แต่ไม่
ควรเติมคลอรีนมากเกินไปเพราะจะเกิดอันตรายต่อแบคทีเรียชนิดอ่ืนด้วย แต่ถ้ายังไม่ได้ผลอีก ควรสูบตะกอน
ทิ้งทั้งหมดและเริ่มเลี้ยงใหม่ 

๒) การลอยตัวของตะกอนปิดผิวนํ้าในถังตกตะกอน 

ปัญหาการลอยตัวของตะกอนปิดผิวนํ้าในถังตกตะกอนมักเกิดกับนํ้าเสียที่มี
ไนโตรเจนสูง เน่ืองจากเกิดปฏิกิริยาดีไนตริฟิเคช่ัน (Denitrification) ขึ้นที่ก้นถังตกตะกอนทําให้เกิดฟองแก๊ส
ไนโตรเจนดันให้ตะกอนยกตัวขึ้น การแก้ไขทําได้โดยลดเวลากักตะกอน (SRT) ลงโดยทิ้งตะกอนเพ่ิมขึ้น 

๓) นํ้าขุ่นในถังตกตะกอน 

ปัญหานํ้าขุ่นในถังตกตะกอนเกิดจากเช้ือจุลินทรีย์ยังเจริญเติบโตไม่เพียงพอ ไม่
จับตัวกันเป็นฟล้อคจึงแขวนลอยอยู่ในนํ้า สาเหตุของปัญหานี้มีหลากหลาย เช่น เวลากักตะกอน (SRT) น้อย 
เริ่มเลี้ยงเช้ือใหม่ๆ ค่า pH ตํ่าเกินไป ขาดแร่ธาตุบางอย่าง การกวนนํ้าในถังเติมอากาศแรงเกินไป เป็นต้น การ
แก้ไขทําได้โดยเพ่ิม SRT ให้สูงกว่า ๕ วัน และพยายามควบคุมสภาวะการบําบัดให้เหมาะสมกับการ
เจริญเติบโตของเช้ือจุลินทรีย์ 

๔.๔.๔.๒  ปัญหาฟองในถังเติมอากาศ 

การเกิดฟองในถังเติมอากาศมีได้ ๒ ลักษณะ ดังน้ี 

๑) ฟองสีขาว 

การเกิดฟองสีขาวในถังเติมอากาศมักเกิดขึ้นกับระบบ AS ที่เพ่ิงเริ่มเดินเคร่ือง 
เน่ืองจากการย่อยสลายสารอินทรีย์ยังไม่สมบูรณ์ ซึ่งหลังจากเดินเคร่ืองไปนานพอสมควร ฟองจะมีน้อยลงจน
ไม่เป็นปัญหาอีกต่อไป แต่ถ้าหากฟองเกิดขึ้นเป็นจํานวนมากและเกิดตลอดเวลา แสดงว่าระบบบําบัดนํ้าเสียมี
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ประสิทธิภาพตํ่า ซึ่งอาจแก้ไขโดยการเพ่ิม SRT ซึ่งได้ผลกว่าการแก้ไขโดยวิธีทางกายภาพหรือเคมี เช่น ฉีดนํ้า 
เติมสารห้ามฟอง เป็นต้น 

๒) ฟองสีนํ้าตาลที่เหนียว ข้นและสกปรก 

การเกิดฟองสีนํ้าตาลที่เหนียว ข้นและสกปรก มักเกิดกับนํ้าเสียที่มีนํ้ามัน
ปนเป้ือน โดยเมื่อควบคุมให้ระบบ AS มี SRT ที่สูงจะทําให้ฟังไจ (Fungi) เจริญเติบโตได้ดี ซึ่งฟังไจจะปล่อย
สารอินทรีย์บางอย่างที่ทําให้เกิดฟอง การแก้ไขทําได้โดยระบายตะกอนท้ิงเพ่ิมขึ้น เพ่ือลด SRT ลงให้ไม่เกิน ๕ 
วัน 

๔.๔.๔.๓ ประสิทธิภาพการบําบัดต่ํา 

ประสิทธิภาพการบําบัดของระบบบําบัดนํ้าเสียแบบ AS ตํ่า อาจมีได้หลายสาเหตุ 
เช่น ออกแบบระบบเล็กเกินไป การควบคุมระบบไม่ดี เป็นต้น การแก้ไขทําได้โดยตรวจดูว่าระบบบําบัดนํ้าเสีย
มีความสามารถในการรองรับเพียงพอหรือไม่ การควบคุมระบบเป็นไปอย่างเหมาะสมหรือไม่ 

๔.๔.๔.๔ ค่า pH ในถังเติมอากาศต่ํา 

โดยปกติ ถังเติมอากาศมี pH ลดลง เมื่อเกิดปฏิกิริยาไนตริฟิเคช่ัน โดยหากปล่อยให้ 
pH ตํ่ากว่า ๖ เป็นเวลานาน จะทําให้แบคทีเรียเติบโตไม่เต็มที่และเกิดฟังไจ การแก้ไขทําได้โดยลด SRT หรือ
เติมสารละลายด่าง เช่น โซเดียมไบคาร์บอเนต เป็นต้น เพ่ือเพ่ิม pH 

๔.๔.๔.๕ ระดับ MLSS ในถังเติมอากาศมีระดับต่ํา 

หากการควบคุมระบบบําบัดนํ้าเสียไม่เหมาะสมหรือมีนํ้าเสียเข้าสู่ระบบน้อยกว่าที่
ออกแบบไว้ อาจมีโอกาสให้ MLSS มีระดับตํ่า (ตํ่ากว่า ๕๐๐ มิลลิกรัม / ลิตร) การแก้ไขทําได้โดยลดขนาดถัง
เติมอากาศ และลดการระบายตะกอนทิ้งจนเหลืออัตราตํ่าที่สุดหรือไม่ระบายเลย 

๔.๔.๔.๖ สาหร่ายเกิดขึ้นในถังเติมอากาศและถังตกตะกอน 

หาก MLSS มีระดับตํ่ามาก สาหร่ายอาจเกิดขึ้นได้ การแก้ไขทําได้โดยเพ่ิมระดับ 
MLSS ดังหัวข้อที่ ๔.๔.๔.๕ 

๔.๔.๔.๗ สิ้นเปลืองพลังงานไฟฟ้า 

การประหยัดการใช้พลังงานไฟฟ้าของระบบ AS สามารถทําได้โดยรักษาระดับ DO 
ให้มีค่า ๑ - ๒ มิลลิกรัม / ลิตร ถ้า DO สูงกว่า ๒ มิลลิกรัม / ลิตร แสดงว่าระบบเติมอากาศใหญ่เกินไป 

  



                     

 

 
บทท่ี ๕ ระบบบําบัดมลพิษอากาศท่ีเหมาะสม ๕ - 1 

คู่มือการจัดการส่ิงแวดล้อมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก 

 
 
 
 

 
 
 

๕.๑ แหล่งกําเนิดของมลพิษอากาศจากอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก 
มลพิษอากาศที่เกิดจากอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก สามารถแบ่งได้ตามกิจกรรม ดังน้ี 

๑) มลพิษอากาศจากการเตรียมพลาสติก 

การเตรียมพลาสติกประกอบด้วยกระบวนการบดและผสมพลาสติก ซึ่งมลพิษอากาศหลักที่เกิดขึ้น 
ได้แก่ ฝุ่นละอองจากผงสีและพลาสติก โดยระบบบําบัดมลพิษอากาศที่สามารถใช้ดักจับฝุ่น เช่น ไซโคลน 
ระบบถุงกรอง (Bag Filter) เป็นต้น 

๒) มลพิษอากาศจากการข้ึนรูปพลาสติก 

กระบวนการข้ึนรูปน้ันเป็นการใช้ความร้อนเพ่ือหลอมเหลวเม็ดพลาสติกเพ่ือให้ง่ายต่อการฉีด และ/
หรือ เป่าขึ้นรูป หากการหุ้มฉนวนกันความร้อนไม่มีประสิทธิภาพเพียงพอหรือไม่ครอบคลุมแหล่งกําเนิดความ
ร้อนทั้งหมด ย่อมมีอากาศร้อนสะสมภายในพ้ืนที่ทํางาน สําหรับการลดระดับความร้อนสะสมในพ้ืนที่ทํางาน
สามารถใช้ระบบระบายอากาศ (Ventilation) หรือติดต้ังระบบปรับอากาศในพ้ืนที่ทํางานได้ 

๓) มลพิษอากาศจากการทําลวดลายโดยการพิมพ์ (Screen Printing) 

ในการพิมพ์ขึ้นลวดลายน้ันหากหมึกพิมพ์ที่ใช้เป็นฐานตัวทําละลาย (Solvent Base) ย่อมเกิด               
ไอระเหยของตัวทําละลายสะสมในพ้ืนที่ทํางานซึ่งอาจส่งผลต่อสุขภาพของพนักงานได้ ดังน้ันอาจใช้ระบบ
บําบัดมลพิษอากาศที่เป็นระบบดูดอากาศและส่งต่อไปยังระบบดูดซับ (Adsorption) เพ่ือลดความเข้มข้นของ
ไอระเหยจากตัวทําละลายก่อนระบายออกสู่ภายนอก 

 
๕.๒ ระบบบําบัดมลพิษอากาศสําหรับอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก 

รายละเอียดของระบบบําบัดมลพิษอากาศแต่ละชนิด มีดังน้ี 

5.2.1 ไซโคลน (Cyclones) 

เป็นเครื่องแยกอนุภาคออกจากกระแสก๊าซโดยใช้แรงหนีศูนย์กลาง ซึ่งเกิดจากการทําให้ก๊าซ
หมุนวน (Vortex) อนุภาคที่เคลื่อนที่แนวเส้นตรงจะมีแรงเฉื่อย (Inertia) เมื่อก๊าซเปลี่ยนทิศทาง แรงหนี
ศูนย์กลางจะเหว่ียงอนุภาคไปยังผนังของไซโคลนและเคลื่อนที่ลงถังพัก โดยอากาศจะเข้าสู่ไซโคลนในแนว
สัมผัสด้วยความเร็ว ๒๐ - ๓๐ เมตร / วินาที ใช้ในการดักฝุ่นที่มีขนาดใหญ่กว่า ๑๐ ไมครอน (m) จึงมักใช้

บทที่ ๕ 
ระบบบําบดัมลพิษอากาศที่เหมาะสม 
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2.2 ถุงกรอง

ถุงกรอง
ะแสก๊าซผ่านห้
ดันของห้องก
แก้ว เป็นต้น 

รูปท่ี ๕-๖ ถ

ลิตบรรจุภัณฑ์พลา

แบบอากาศไห

แบบอากาศไ
ห้องแล้วอัดลม
กรองท่ีแตกต่า
 

ถุงกรองแบบอ

าสติก 

ไหลย้อนกลบั 

ไหลย้อนกลับ
มด้วยพัดลมขน
างกันในการไล

รูปที ่๕

ากาศไหลย้อน

 (Reverse-A

บ (Reverse-A
นาดเล็กในทิศ
ล่ฝุ่นให้ตกจา

๕-๕ ถุงกรองแ

นกลับ (Revers

Air Bag Filte

Air Bag Filte
ศทางสวนกัน 
กถุง วิธีน้ีสาม

แบบเขย่า (Sha

se-Air Bag Filt

er)  

er) แสดงดังรู
 เพ่ือให้ฝุ่นตก
มารถใช้กับถุง

aker Bag Filte

lter) 

๕ - 4 

รูปที่ ๕-๖ 
ลงจากถุง 
งที่ฉีกขาด

er) 
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2.3 ถุงกรอง

ถุงกรอง
ดถุงกรอง ก๊าซ
เกาะจะต้องเอ
รงดันสูง (๔๑
กผ้าลงสู่ถังพัก
เล็กๆ หลายห้
ามารถรับปริม

 

การเลือก
องในกระแสก๊
ะของถุงกรอง
ดงดังตารางที่

รูปท่ี ๕-

ลิตบรรจุภัณฑ์พลา

แบบคลื่นลมอ

แบบคลื่นลมอ
ซจะไหลเข้าถั
อาออกเป็นระ
๑๔ - ๖๒๐ kP
ก (Hopper) โ
ห้องเหมือนระบ
มาณอากาศเสี

กชนิดผ้ากรอง
๊าซ คุณสมบัติ
งชนิดต่างๆ แส
 ๕-๒ 

-๗ ถุงกรองแบ

าสติก 

อัด (Pulse-J

อัด (Pulse-J
ถังและฝุ่นจะส
ะยะ เพ่ือไม่ให้
Pa หรือ ๖๐ -
โดยทั่วไประบ
บบกรองแบบ
ยได้สูง และสั

ที่จะใช้ในระบ
ติทางเคมีและ
สดงดังตารางท

บคล่ืนลมอัด (

Jet Bag Filte

et Bag Filte
สะสมที่ผิวด้าน
ห้เกิดความต้าน
- ๙๐ psi) เป่า
บบกรองฝุ่นที่ใ
บสั่นเขย่าแต่จ
สดัส่วนระบบทั้

บบ ต้องคํานึง
ะกายภาพของ
ที่ ๕-1 และก

(Pulse-Jet Ba

er)  

er) แสดงดังรู
นนอกถุง และ
นทานการไหล
าถุงกรองเพ่ือใ
ใช้คลื่นลมอัดถ
ะใช้วิธีอัดลมเ

ทัง้หมดจะเล็ก

ถึงส่วนประก
งมลสารในกร
ารเปรียบเทีย

ag Filter) 

รูปที่ ๕-๗ เรีย
ะก๊าซจะไหลขึ้
ลของก๊าซ การ
ให้เกิดคลื่นบ
ถุงจะไม่สร้างห
เข้าถุงทีละแถ
ลง 

กอบทางเคมีขอ
ะแสก๊าซ และ
ยบข้อดีและข้อ
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ยกช่ือตาม
ึ้นด้านบน
รทําความ
นถุงกรอง
ห้องกรอง
ถวสลับกัน

องกระแส
ะอุณหภูมิ
อด้อยของ
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ตารางที่ ๕-1 คุณลักษณะของถุงกรองชนิดต่างๆ 
 

ชื่อ ชือทางการค้า 
อุณหภูมิสูงสุด (OC) 

ความต้านทานกรด 
ความต้านทานการ
กัดกร่อนและการ
โค้งงอ (Flex) 

อย่างต่อเนื่อง สูงสุด 

ใยธรรมชาติ / เซลลูโลส Cotton 82 107 แย่ ดี 

โพลีโอเลฟิน (Polyolefin) Polyolefin 88 93 ดี - ดีมาก ดีมาก 

โพลีโพรพิลีน 
(Polypropylene) 

Polypropylene 93 107 ดีมาก ดีมาก 

โพลีเอไมด์ (Polyamide) Nylon 93 107 ดีมาก ดีมาก 

อะคริลิค (Acrylic) Orlon 115 127 ดี ดี 

โพลีเอสเตอร์ (Polyester) Dacron 135 163 ดี ดีมาก 

อะโรมาติก โพลีเอไมด์          
(Aromatic Polyamide) 

Nomex 204 218 พอใช้ ดีมาก 

โพลีฟีนิลลีน ซัลไฟด์ 
(Polyphenylene Sulfide) 

Ryton 204 218 ดี ดีมาก 

โพลีไอไมด์ (Polyimide) P-84 204 218 ดี ดีมาก 

ใยแก้ว (Fiberglass) Fiberglass 260 288 พอใช้ พอใช้ 

ฟลูออโรคาร์บอน 
(Fluorocarbon) 

Teflon 204 260 ดีมาก พอใช้ 

สแตนเลส สตีล            
(Stainless Steel) 

Stainless Steel 400 482 ดี ดีมาก 

เซรามิค (Ceramic) Nextel 704 760 ดี พอใช้ 

ท่ีมา: ตําราระบบบําบัดมลพิษอากาศ, กรมโรงงานอุตสาหกรรม, ๒๕๔๗. 
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คู่มือการจัดการส่ิงแวดล้อมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก 

ตารางที่ ๕-๒ ข้อดีและข้อด้อยของถุงกรองแต่ละชนิด 
 

ชนดิของถุงกรอง ข้อด ี ข้อด้อย 

ถุงกรองแบบเขย่า           
(Shaker Bag Filter)  

 ประสิทธิภาพการดักจับฝุ่นที่มี
อนุภาคขนาดเล็กที่อาจสูดเขา้สู่
ระบบทางเดินหายใจได้ 
(Respirable Dust) สูง 

 สามารถใช้ผ้ากรองที่ทอแบบ
แข็งแรง (Strong Woven 
Fabric) ได้ 

 ควบคุมการทํางานง่าย 
 เกิดความดันลด (Pressure 

Drop) ตํ่า 

 อัตราส่วนของปริมาณอากาศต่อ
พ้ืนที่ผ้ากรอง หรือเรียกว่า
ความเร็วในการกรอง (A/C) ตํ่า 
(ประมาณ ๑.๕ - ๒ ฟุต / นาที) 

 ไม่สามารถใช้ทีอุ่ณหภูมิสูงได้ 
 ต้องการพ้ืนที่มาก 
 ประกอบด้วยช้ินส่วนที่เคลื่อนที่

ได้มาก (Moving Parts) และ
ต้องการการบํารุงรักษามาก 

 ต้องให้บุคลากรเข้าไปเปลี่ยนถุง
กรองภายในซึ่งเสี่ยงต่อการได้รับ
ฝุ่นละอองที่เป็นพิษ 

 ประสิทธิภาพการทําความสะอาด
ถุงกรองจะลดลง หากมีความดัน
บวก (Positive Pressure) 
เกิดขึ้นเพียงเล็กน้อยภายใน        
ถุงกรอง 

ถุงกรองแบบอากาศไหล
ย้อนกลับ (Reverse-Air Bag 
Filter)  

 ประสิทธิภาพการดักจับฝุ่นที่มี
อนุภาคขนาดเล็กที่อาจสูดเขา้สู่
ระบบทางเดินหายใจได้ 
(Respirable Dust) สูง 

 สามารถใช้ได้ทีอุ่ณหภูมิสูง 
 เกิดความดันลด (Pressure 

Drop) ตํ่า 

 อัตราส่วนของปริมาณอากาศต่อ
พ้ืนที่ผ้ากรอง หรือเรียกว่า
ความเร็วในการกรอง (A/C) ตํ่า 
(ประมาณ ๑.๕ - ๒ ฟุต / นาที) 

 ต้องการการทําความสะอาดบ่อย 
 ไม่มีวิธีการทําความสะอาด         

ถุงกรองที่มีประสิทธิภาพ 
เน่ืองจากลักษณะการทํางานของ
วิธีการทําสะอาดของวิธีน้ีเป็นไป
แบบนุ่มนวล 

 ลมทีใ่ช้ทําความสะอาดถุงกรอง
ต้องผ่านการกรองก่อน 

 ต้องให้บุคลากรเข้าไปเปลี่ยน         
ถุงกรองภายใน ซึ่งเสี่ยงต่อการ
ได้รับฝุ่นละอองที่เป็นพิษ 
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คู่มือการจัดการส่ิงแวดล้อมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก 

ตารางที่ ๕-๒ (ต่อ) 
 

ชนดิของถุงกรอง ข้อด ี ข้อด้อย 

ถุงกรองแบบคลื่นลมอัด 
(Pulse-Jet Bag Filter)  

 ประสิทธิภาพการดักจับฝุ่นที่มี
อนุภาคขนาดเล็กที่อาจสูดเขา้สู่
ระบบทางเดินหายใจได้ 
(Respirable Dust) สูง 

 มีอัตราส่วนของปริมาณอากาศต่อ
พ้ืนที่ผ้ากรอง หรือเรียกว่า 
ความเร็วในการกรอง (A/C) สูง 
(ประมาณ ๖ - ๑๐ ฟุต / นาที) 

 ประสิทธิภาพการทําความสะอาด
ถุงกรองสูง เน่ืองจากลักษณะการ
ทํางานของวิธีการทําสะอาดของ
วิธีน้ีใช้อากาศอัดด้วยความดันสูง 

 สามารถทําความสะอาดถุงกรอง
ได้อย่างต่อเน่ือง 

 สามารถใช้ผ้ากรองที่ทอแบบ
แข็งแรง (Strong Woven 
Fabric) ได้ 

 มีขนาดเล็กและใช้จํานวนหน่วยถุง
กรองไม่มากนัก เน่ืองจากมี
ความเร็วในการกรอง (A/C) สูง 

 บางเคร่ืองได้ออกแบบไว้ให้
สามารถเปลี่ยนถุงกรองได้โดยไม่
จําเป็นต้องให้บุคลากรเข้าไป
ภายใน 

 เกิดความดันลด (Pressure 
Drop) ตํ่า 

 ต้องใช้ลมอัด (Compressed Air) 
ที่แห้ง 

 อาจไม่สามารถใช้ที่อุณหภูมิสงูได้ 
ยกเว้นจะใช้ผ้ากรองชนิดสามารถ
ใช้ที่อุณหภูมิสงูได้ 

 ไม่สามารถใช้ในกรณีที่อากาศมี
สัดส่วนความช้ืนสูง 

ที่มา: http://en.wikipedia.org/wiki/Baghouse 
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 ซึ่งจะรู้ได้หลัง

นลด (Pressu
นเพราะยึดไว้ไ

วามสะอาดขอ
เพ่ิมอุณหภูมิข

จากถุงกรองจะ

5.2.3 ระบบ

ระบบ
ติดต้ังพัดลมขน
กไปภายนอก 
ดลมอีกชุดเพื
บการมีการติ
ต้องใช้พลังงา

รูปที ่๕

กาศท่ีเหมาะสม 

หรับอุตสาหกรรมผล

ถุงกรองจ

1. ควรมี
2. ถุงกร

จากใช้งานไป
3. หากถุ

re Drop) สูง
ไม่แน่น หรือไ

ปัญหาทีอ่

1. ความ
องถุง เช่น กา
ของอากาศท่ีเ

2. ความ
ะทํางานได้ตาม

3. ความ

ระบายอากาศ

ระบายอากาศ
นาดใหญ่ที่กํา
 และในฝั่งตรง
พ่ือดูดอากาศ
ดต้ังระบบปรั
นในการทําให้

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

๕-๘ พัดลมระบ
ติดตั้งที่กํา

ลิตบรรจุภัณฑ์พลา

จะต้องมีการบํ

การบํารุงรักษ
องทั่วไปมีอา
ระยะหน่ึง 

ถุงกรองแตกก่
งผิดปกติ เช่น
ไปเสียดสีกับสิ่

อาจเกิดขึ้นกบั

มดันลดสูงขึ้น 
รเขย่าหรือกา
ข้าถุงกรองให้
ดันลดตํ่าลง เ
มที่กําหนด ต้อ
ดันลดตํ่าลง เ

ศ (Ventilati

ศเป็นการดึงอ
าแพงหรือบนห
งข้ามจะมีช่อง

ศเย็นภายนอก
ับอากาศในพ้ื

ห้อุณหภูมิในพ้ื

บายอากาศชนิด
าแพง 

าสติก 

บํารุงรักษา โดย

ษาถุงกรองเป็น
ยุเฉลี่ย ๒ - ๕

ก่อนกําหนด ใ
น ฝุ่นอุดตันถุง
สิง่อ่ืน 

บถุงกรอง มีดัง

 เน่ืองจากถุง
ารเป่าตามแต่ป
ห้สูงกว่าจุดนํ้าค
 เน่ืองจากถุงรั่ว
องมีฝุ่นติดค้า
เน่ืองจากเคร่ือ

ion)  

อากาศร้อนใน
หลังคาของอา
งเปิดให้อากา
กเข้ามา จะเ
้นที่ทํางานต้อ

พ้ืนที่เย็นลงด้ว

ด

ยดําเนินการดั

นระยะเวลาตา
๕ ปี แต่ในกา

ให้มองปัญหาท
งมากเพราะร

งน้ี 

กรองอุดตันห
ประเภทของถ
ค้าง (Dew Po
ว หรือต้ังให้ทํ
งอยู่บ้างเพ่ือเป็
องวัดความดัน

นพ้ืนที่ออกไป
าคาร (รูปที่ ๕
าศเย็นภายนอ
เป็นการเพิ่มป
องคํานึงถึงด้วย
ย 

รูปที ่๕-๙ พั
ติ

ดังน้ี 

ามที่ผู้ผลิตกําห
รทํางานจริงอ

ที่เกิดจากการ
ะบบทําความ

หรือเปียก สา
ถุงกรอง และล
oint)  
ําความสะอาด
ป็นตัวช่วยกรอ
นชํารุด 

แล้วแทนที่ด้ว
๕-๘ และ ๕-๙
อกได้ไหลเข้าม
ประสิทธิภาพ
ยว่าการนําอา

ัดลมระบายอา
ดตั้งบนหลังคา

หนด 
อาจขึ้นกับหล

รติดต้ังไม่ถูกต้
มสะอาดถุงผิด

ามารถแก้ปัญ
ลดความช้ืนใน

ดถี่เกินไป ซึ่งไ
อง 

วยอากาศเย็น
๙) เพ่ือทําการ
มาแทนที่ ทั้งน
พให้ดีย่ิงขึ้น 
กาศใหม่เข้าม

ากาศชนิด
าอาคาร 
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นภายนอก 
ดึงอากาศ
น้ี หากจะ
 หรือหาก
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ระเหย (V
ด้วยสารด
(Activat
ถ่านกัมมั
เทคนิคพิ
ระเหยออ
ตัวระบบ

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

(Adsorb
ผิวนอกเ
ช่องว่าง 
ของสารด
ประสิทธิ
ฉนวนด้ว

        

บบบําบัดมลพิษอาก

การส่ิงแวดล้อมสําห

5.2.4 ระบบ

ระบบ
Volatile Org
ดูดซับ (Adso
ed Carbon) 

มันต์น้ีทําขึ้นมา
พิเศษ คือ การ
อกจากผิววัตถ
ซึ่งมักเกิดขึ้นเ

 
กระบ

bate) จะแพร่ก
ข้าสู่โพรงช่อง
 (รูปที่ ๕-๑๑
ดูดซับที่จะเกิ
ธิภาพการดูดซ
วยตัวมันเองทํา

 
 
 
 
 

กาศท่ีเหมาะสม 

หรับอุตสาหกรรมผล

ดูดซับ (Adso

ดูดซับ (Adso
ganic Carbo
orbent) ซึ่งมี
 รองลงมาได้แ
าจากวัตถุดิบที
รให้ความร้อน
ถุ เพ่ิมพ้ืนที่ผิว
เพราะขบวนก

บวนการดูดซั
กระจายเข้าสู่
งว่างของสาร
) ทั้งน้ี กระบ
ดขึ้น ซึ่งหากป
ซับแล้ว คาร์บ
าให้เก็บกักคว

ลิตบรรจุภัณฑ์พลา

orption) 

orption) แส
ns: VOCs) อ
ลักษณะเป็นข
แก่ เจลซิลิกา 
ที่มีคาร์บอน เ
น ในที่ไม่มีออ
วให้กับถ่านกัม
การ Regener

ับน้ันจะเกิด
ผิวนอกของสา
รดูดซับ และขั้
วนการดูดซับ
ประสิทธิภาพ
บอนยังสามาร
วามร้อนไว้ได้ 

รูปที ่๕-๑๐ 

าสติก 

สดงดังรูปที่ ๕
อนุภาคส่ิงปนเ
ของแข็งที่มีรูพ
 (Silica gel) 
เช่น ไม้ ถ่านหิ
อกซิเจนและอั
มมันต์ โดยปัญ
ration น้ีเอง 

ดขึ้นเป็นขั้นต
ารดูดซับ ขั้นที
ขั้นที่สาม โมเ
บเป็นกระบวน
พการระบายค
รถเกิดประกา
 

 ระบบดูดซับ (

๕-๑๐ ส่วนให
เป้ือนจะถูกดูด
พรุน โดยสาร
บ๊อกไซท ์(Ba

หิน และผลิตภั
อัดด้วยความดั
ญหาที่เกิดขึ้นบ
 

ตอน โดยขั้น
ที่สอง โมเลกุล
ลกุลของก๊าซ
นการคายควา
ความร้อนไม่เพี
ายไฟข้ึนได้เอง

 (Adsorption) 

ญ่จะใช้ดูดซับ
ดซับโดยทางก
รดูดซับที่นิยม
uxite) และอ
ัณฑ์ปิโตรเลีย

ดันสูง ทําให้ส่
บ่อยประการห

แรกโมเลกุล
ลของก๊าซที่ถูก
ซที่ถูกดูดซับจ
ามร้อนจึงต้อง
พียงพอนอกจ
งอีกด้วย เน่ือ

  

บสารประกอ
กายภาพและท
มใช้ ได้แก่ ถ่า
ลูมิน่า (Alum

ยม ซึ่งผ่านกระ
วนที่สามารถ
หน่ึงคือ การกั

ลของก๊าซที่ถู
กดูดซับจะเคลื
จะเกาะติดที่ผิ
งพิจารณาถึงค
จากจะส่งผลก
องจากคาร์บอ
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ทางเคมีไว้
นกัมมันต์ 

mina) โดย
ะบวนการ
ถระเหยได้
กัดกร่อนที่

ถูกดูดซับ 
ลื่อนที่จาก
ิวในโพรง
ความร้อน
กระทบต่อ
อนน้ันเป็น
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สารอินท
บําบัดผ่า
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5.2.5 ระบบ

ระบบ
ทรีย์ระเหย (V
านเข้าไป เมื่อ
ซ์ (Oxidize) 
ด้อย่างมีประสิ
ษาอุณหภูมิใหค้
ระแสก๊าซต่อไ

ารเปรียบเที

กาศท่ีเหมาะสม 

หรับอุตสาหกรรมผล

กรองชีวภาพ

กรองชีวภาพ
VOCs) และก
ออนุภาคสิ่งป
 แล้วเปลี่ยนเป็
สิทธิภาพ ควร
คงที่ โดยให้กร
ไปยังระบบกร

ทยีบระบบบํ

ลิตบรรจุภัณฑ์พลา

พ (Biofilter) 

 (Biofilter) 
กลิ่น โดยเลี้ย
ปนเป้ือนที่เป็น
ป็นคาร์บอนได
รต้องมีการบํา
ระแสก๊าซผ่าน
รองชีวภาพ แ

าบัดมลพิษอ

รูปที ่๕-๑๒ ร

รูปที ่๕-๑๑ 

าสติก 

 

เป็นเทคโนโ
งจุลินทรีย์ใน
นสารอินทรีย์
ดออกไซด์ (C
าบัดเบ้ืองต้นก
นช้ันนํ้าก่อน เพ
แสดงดังรูปที ่๕

อากาศชนิด

ระบบกรองชีวภ

 ขั้นตอนของกร

โลยีการบําบัด
ปุ๋ยหมักหรืออื
ย์ในกระแสก๊า
O2) และน้ํา ใ
ก่อนเพ่ือป้อง
พ่ือดักเอาฝุ่นล
๕-๑๒  

ดต่างๆ 

ภาพ (Biofilte

ระบวนการดูดซ

ดทางชีวภาพส
อ่ืนๆ และผ่าน
าซผ่านช้ันจุลิ
 ในการที่จะทํา
กันฝุ่นละออง
ละอองและทํา

r) 

ซบั 

สามารถใช้บํา
นกระแสก๊าซที
ลินทรีย์จะถูก
าให้ระบบกรอ
ง มีความช้ืนที
าให้ความช้ืนที
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ระบบบําบัดมลพิษอากาศแต่ละชนิด มีข้อดีและข้อด้อยแตกต่างกันไป รายละเอียดแสดงดังตารางที่        
๕-๓ 
 
ตารางที่ ๕-๓ ข้อดีและข้อด้อยของระบบบําบัดมลพิษอากาศชนิดต่างๆ 
 

ระบบบําบดัมลพิษอากาศ ข้อด ี ข้อด้อย 

1. ระบบระบายอากาศ  ค่าใช้จ่ายลงทุนเครื่องจักรต่ํา 
 การดูแลรกัษาทาํได้ง่าย 

 ต้องนําอากาศเข้ามาเป็นจํานวนมาก 
อาจส้ินเปลืองค่าใช้จ่ายในการทําความ
เย็น (กรณทีี่มีระบบปรับอากาศภายใน
พื้นที่) 

2. ไซโคลน  โครงสร้างง่าย ไม่มีส่วนเคล่ือนที่ 
บํารุงรักษาง่ายและใช้พื้นที่ติดตั้ง
น้อย 

 สร้างด้วยวัสดุทีท่นต่ออณุหภูมสูิงได ้
 ความดันลด (Pressure Drop) ไม่สูง

นัก 

 มีประสิทธิภาพต่ําในการจับฝุ่นขนาด
เล็ก (เล็กกว่า ๑๐ ไมครอน) 

 ไวต่อการเปล่ียนแปลงของปรมิาณฝุ่น
และอัตราการไหลของกระแสอากาศ
ไหลเข้า 

3. ระบบถุงกรอง               
(Bag Filter) 

 มีประสิทธิภาพสูงในการจับฝุ่นขนาด
เล็ก (มากกว่ารอ้ยละ ๙๙) 

 ใช้ดักจับฝุ่นที่มคีวามต้านทานไฟฟ้า
สูง 

 ประสิทธิภาพการดักจับฝุ่นไม่ขึน้กับ
ปริมาณฝุ่นที่เขา้สู่เครื่อง (Inlet 
Loading) 

 ต้นทุนต่ํา 
 แรงดันลด (Pressure Drop) ไม่มาก  
 สามารถเก็บฝุ่นแห้งนํากลับไปใช้ใน

กระบวนการใหม่ได้  

 มีขนาดใหญ่ทําให้ใช้พื้นที่มาก 
 ต้องบํารุงรักษามาก 
 จํากัดเรื่องอุณหภูมิของก๊าซ  
 อายุถงุอาจส้ัน เนื่องจากสภาพกรด-ด่าง

ของก๊าซ  
 ใช้กับสารเปียกเหนียวหรือช้ืนไม่ได้   

ทําใหท้ําความสะอาดยาก  
 ฝุ่นบางชนิดเมื่อสะสมอาจติดไฟได้ 

 
 
 
 
 
 
 
ตารางที่ ๕-๓ (ต่อ) 
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ระบบบําบดัมลพิษอากาศ ข้อด ี ข้อด้อย 

4. ระบบดูดซับ 
(Adsorption) 

 ควบคุมการทํางานได้ง่าย 
 ออกแบบง่าย 
 การลดลงของอตัราการไหลของ

อากาศไม่มีผลต่อประสิทธิภาพของ
ระบบ 

 มีค่าใช้จ่ายในการเดินระบบสูง 
 ถ่านกัมมันตใ์ช้ไม่ได้กับ VOCs ที่มีประจ ุ
 อัตราการไหลของอากาศจะต้องมีค่าไม่

สูงมาก 
 ต้องมรีะบบกําจดักากของเสียทีเ่กิดขึ้น

ให้สอดคล้องตามกฎหมาย 
 ต้องมรีะบบป้องกันอัคคีภัย 

5. ระบบกรองชีวภาพ 
(Biofilter) 

 มีประสิทธิภาพการบําบัด VOCs สูง 
 ค่าใช้จ่ายในการเดินระบบต่ํา 
 ไม่มีกากของเสียเกิดขึ้น 

 ระบบชีวภาพออ่นไหวต่อการ
เปล่ียนแปลงสภาพการทํางานของ
ระบบ 

 เดินระบบยาก 
 ต้องมีอากาศเขา้ระบบอย่างต่อเนื่อง 
 ขนาดและน้ําหนักระบบค่อนขา้งสูง      

ใช้พื้นทีใ่นการตดิตั้งมาก 
ท่ีมา: ตําราระบบบําบัดมลพิษอากาศ, กรมโรงงานอุตสาหกรรม, ๒๕๔๗. 
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การจัดการสิ่งแวดล้อมที่มีประสิทธิผล นอกจากจะสามารถป้องกันและลดผลกระทบส่ิงแวดล้อมได้แล้ว 

ยังสามารถเพ่ิมศักยภาพการผลิต ลดต้นทุนการผลิตได้อีกด้วย ทั้งน้ี ผู้ประกอบการควรให้ความร่วมมืออย่าง
ใกล้ชิดกับเจ้าหน้าที่ภาครัฐที่กํากับดูแลและควบคุมมลพิษที่เกิดจากการดําเนินกิจกรรม ทั้งจากกระบวนการ
ผลิตและพ้ืนที่สนับสนุนกระบวนการผลิต เช่น ระบบบําบัดนํ้าเสีย ระบบบําบัดมลพิษอากาศ เป็นต้น  

สําหรับแนวทางการจัดการปัญหาสิ่งแวดล้อมอย่างถูกต้องและเหมาะสม สามารถดําเนินการได้โดยการ
จัดการมลพิษที่แหล่งกําเนิด การจัดการสิ่งแวดล้อมที่เส้นทางการแพร่กระจายของมลพิษ และการจัดการ
สิ่งแวดล้อมที่ปลายทาง ดังที่ได้กล่าวไว้แล้วในบทท่ี 3 ซึ่งในการบริหารจัดการปัญหาสิ่งแวดล้อมอย่างมี
ประสิทธิภาพ มีรายละเอียดดังน้ี 
 
6.1 การลดการสูญเสียวัตถุดิบ / ผลิตภัณฑ์ 
 การลดการสูญเสียวัตถุดิบ / ผลิตภัณฑ์ นอกจากจะสามารถลดการปนเป้ือนในนํ้าเสียแล้ว ยังสามารถ
เพ่ิมมูลค่าจากการเพ่ิมปริมาณผลิตภัณฑ์ได้อีกด้วย ซึ่งแนวทางการลดการสูญเสียผลิตภัณฑ์ต่างๆ มีดังน้ี 

 บันทึกและวิเคราะห์ปริมาณการสูญเสียวัตถุดิบ / ผลิตภัณฑ์ เพ่ือหาโอกาสในการปรับปรุง 

 จัดวางวัตถุดิบด้วยความระมัดระวังไม่ให้ซ้อนสูงเกินไป และป้องกันไม่ให้ชํารุดจากการฉีกขาด 

 เคลื่อนย้ายและถ่ายเทวัตถุดิบที่จะบดผสมด้วยความระมัดระวังเพ่ือลดปริมาณวัตถุดิบตกลงพ้ืน 

 ปิดฝาถังบรรจุเม็ดพลาสติกที่ป้อนเข้าสู่ Hopper และทําความสะอาดเคร่ืองบดผสมเม็ดพลาสติก
ก่อนเริ่มเดินเคร่ืองทุกคร้ัง เพ่ือป้องกันสิ่งสกปรกปนเป้ือน ทําให้เกิดการสูญเสียวัตถุดิบ 

 จัดเตรียมวัตถุดิบไว้ในพ้ืนที่การผลิตตามปริมาณที่กําหนดในสูตร 

 เช็ดทําความสะอาดถุงบรรจุเม็ดพลาสติกก่อนเคลื่อนย้ายและเทเม็ดพลาสติกที่จะบดผสมด้วยความ
ระมัดระวัง เพ่ือป้องกันเม็ดพลาสติกตกลงพ้ืน 

 ตรวจสอบการทํางานของแม่เหล็กที่ใช้ดึงโลหะที่ปนเป้ือนในวัตุดิบออกอย่างสมํ่าเสมอ 

 จัดหาภาชนะรองรับพลาสติกหลังบดให้เหมาะสม เพ่ือป้องกันเม็ดพลาสติกตกลงพ้ืน 

 เติมวัตถุดิบลงเคร่ืองจักรด้วยความระมัดระวัง มิให้ตกหล่นลงพ้ืน และจํากัดพ้ืนที่ในการเติมวัตถุดิบ
ให้สูญเสียน้อยที่สุด 

บทที่ ๖ 
การบริหารจัดการปัญหาสิ่งแวดล้อมสําหรับอุตสาหกรรม

ผลิตบรรจภุัณฑ์พลาสติก 
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 ติดต้ังเคร่ืองลดความช้ืนในอากาศ (Mold Sweat Dehumidifier) ที่เครื่องเป่าพลาสติก เพ่ือป้องกัน
การเกิดหยดนํ้าในแม่พิมพ์ ซึ่งจะทําให้ช้ินงานที่เป่าออกมาไม่ได้ตามข้อกําหนด 

 บํารุงรักษาเชิงป้องกันเคร่ืองจักร / อุปกรณ์ ให้อยู่ในสภาพดีตลอดเวลา 

 จัดทําเอกสารการควบคุมการปฏิบัติงาน และฝึกอบรมให้พนักงานปฏิบัติตามมาตรการปรับปรุงที่
กําหนดขึ้น 

 
6.2 การลดปริมาณการใช้ไฟฟ้า 

 บันทึกและวิเคราะห์ปริมาณการใช้ไฟฟ้า เพ่ือหาโอกาสในการปรับปรุง 

 ควบคุมการใช้พลังงานไฟฟ้า โดยการตรวจเช็คปริมาณพลังงานไฟฟ้าที่ใช้ว่าเพ่ิมขึ้นหรือลดลงเพราะ
เหตุใด 

 ควบคุมค่า Power Factor โดยจัดหาอุปกรณ์ควบคุมค่า Power Factor ที่เหมาะสม บันทึกและ
วิเคราะห์ค่า Power Factor อย่างสมํ่าเสมอ 

 ติดต้ังอินเวอร์เตอร์ (Inverter) ควบคุมการทํางานของมอเตอร์สําหรับกระบวนการที่มีการใช้
กระแสไฟฟ้าปริมาณสูง แทนการลดรอบด้วยชุดเกียร์ปรับรอบ 

 ติดต้ังหลังคาโปร่งแสง เพ่ือเพ่ิมความสว่างจากแสงอาทิตย์และลดปริมาณการใช้ไฟฟ้าระบบแสง
สว่าง 

 เปลี่ยนหลอดไฟ / อุปกรณ์ไฟฟ้า ให้เป็นแบบประหยัดพลังงาน เช่น บัลลาสต์อิเล็กทรอนิคส์ หลอด
ประหยัดพลังงาน เครื่องเช่ือมแบบหม้อแปลงเป็นระบบอินเวอร์เตอร์ เป็นต้น 

 ออกแบบสวิทช์ไฟ ให้สามารถเปิด - ปิด ไฟเป็นส่วนๆ หรือสวิทช์กระตุก 

 ติดต้ังแผ่นสะท้อนแสง (Reflector) และลดจํานวนหลอดไฟ โดยติดต้ังโคมไฟให้ตรงกับพ้ืนที่การ
ปฏิบัติงาน และอยู่ในระดับที่เหมาะสม 

 ควบคุมอุณหภูมิของเครื่องปรับอากาศที่ ๒๕ องศาเซลเซียส ปิดไฟและเครื่องปรับอากาศก่อนพัก
กลางวันและเลิกงาน ๓๐ นาที รวมทั้งพักหน้าจอคอมพิวเตอร์หากไม่ใช้งานภายใน 15 นาที 

 หุ้มฉนวนกันความร้อนสําหรับถังอบและท่อลมร้อนที่มีอุณหภูมิ ๘๐ oC 

 สํารวจและทําความสะอาดอุปกรณ์ให้แสงสว่างอย่างสมํ่าเสมอ 

 ลดแรงดันเคร่ืองอัดอากาศให้เหมาะสมกับความต้องการ 

 บํารุงรักษาเชิงป้องกันเคร่ืองจักร / อุปกรณ์ / หม้อไอนํ้า ให้อยู่ในสภาพดีตลอดเวลา 

ทั้งน้ี จากการศึกษา พบว่า ปริมาณการใช้ไฟฟ้าลดลงเฉล่ีย ๓๒๕ กิโลวัตต์ - ช่ัวโมง / ตันผลิตภัณฑ์ 
หรือลดค่าใช้จ่ายลงได้ประมาณ ๘,๒๘๐,๐๐๐ บาท / ปี 
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6.3 การลดปริมาณการใช้น้ํา 

 ติดต้ังมิเตอร์วัดปริมาณการใช้นํ้า บันทึกและวิเคราะห์ปริมาณการใช้นํ้า เพ่ือหาโอกาสในการ
ปรับปรุง 

 ติดต้ังสวิทช์ลูกลอยอัตโนมัติในบ่อเก็บนํ้าบาดาลเพ่ือป้องกันนํ้าล้นบ่อ และบํารุงรักษาให้อยู่ในสภาพ
ดีตลอดเวลา ซ่อมแซมและบํารุงรักษาท่อนํ้าบาดาลที่ชํารุดมีนํ้ารั่วไหล 

 รณรงค์ประชาสัมพันธ์ให้พนักงานใช้นํ้าอย่างรู้คุณค่า เช่น ปิดนํ้าทุกคร้ังหลังใช้งาน เป็นต้น 

ทั้งน้ี จากการศึกษา พบว่า ปริมาณการใช้นํ้าลดลงเฉล่ีย ๓๒๔ ลูกบาศก์เมตร / ตันผลิตภัณฑ์ หรือลด
ค่าใช้จ่ายลงได้ประมาณ ๒๒๐,๐๐๐ บาท / ปี  

 
6.4 การจัดการมลพิษน้ํา 

 จัดทําผังแนวท่อระบายนํ้าเสีย / นํ้าฝน  

 กําหนดผู้รับผิดชอบในการตรวจสอบสภาพท่อ / ทางระบายนํ้า ให้อยู่ในสภาพดีตลอดเวลา รวมถึง
ทําความสะอาดรางระบายนํ้าฝนอย่างสมํ่าเสมอ ไม่ให้มีการอุดตันและเกิดปัญหาน้ําท่วมขัง 

 รณรงค์สร้างจิตสํานึกให้แก่พนักงานไม่ให้ระบายนํ้าเสียลงรางระบายนํ้าฝน 

 ติดต้ังถังบําบัดนํ้าเสียที่สามารถบําบัดนํ้าเสียให้ได้ตามมาตรฐานคุณภาพนํ้าทิ้ง โดยจัดให้มีที่ปรึกษา/
ผู้เช่ียวชาญให้คําปรึกษาแนะนําในการเดินระบบและควบคุมการทํางานของระบบบําบัดนํ้าเสียอย่างมี
ประสิทธิภาพ รวมถึงแยกรางระบายนํ้าฝนและรางระบายนํ้าเสียออกจากกันให้ชัดเจน 

 จัดทําผังแสดงจุดกําเนิดนํ้าเสีย และผังแสดงเส้นทางการไหลของน้ําเสีย เพ่ือรวบรวมนํ้าเสียเข้า
ระบบบําบัดนํ้าเสียหลังจากมีระบบบําบัดนํ้าเสียแล้ว 

 เดินระบบบําบัดนํ้าเสียอย่างถูกต้อง ตามคําแนะนําของผู้ออกแบบระบบบําบัดนํ้าเสีย ตรวจสอบ
ประสิทธิภาพของระบบบําบัดนํ้าเสียอย่างสมํ่าเสมอ ให้สามารถบําบัดนํ้าเสียได้ตามมาตรฐานคุณภาพนํ้าทิ้ง
ของกรมโรงงานอุตสาหกรรม ดังน้ี 

o ตรวจวัดและควบคุมค่าออกซิเจนละลายนํ้า (Dissolved Oxygen: DO) ให้มากกว่าหรือเท่ากับ 
2 มิลลิกรัม / ลิตร  

o ตรวจสอบปริมาตรสลัดจ์ที่ตกตะกอนภายใน 30 นาที (SV30) อย่างสมํ่าเสมอ  

o ตรวจเช็คตําแหน่งของเครื่องเติมอากาศ และระยะของการกระจายน้ําของเครื่องเติมอากาศ ให้
สามารถเติมอากาศได้ทั่วถึงทั้งบ่อ 

o บันทึกปริมาณการใช้ไฟฟ้าอย่างสมํ่าเสมอ 

 พิจารณาติดต้ังอุปกรณ์ PLC (Programmable Logic Control) เพ่ือควบคุมระบบบําบัดนํ้าเสีย
อัตโนมัติ 
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 ขุดลอกตะกอนในบ่อบําบัดนํ้าเสียอย่างสมํ่าเสมอ 
 

6.5 การจัดการมลพิษอากาศ 
 ปิดฝาถังหลังจากเติมวัตถุดิบแล้วเสร็จทุกคร้ัง เพ่ือป้องกันการฟุ้งกระจายของฝุ่นจากวัตถุดิบ 

 บํารุงรักษาเคร่ืองจักร / อุปกรณ์ ให้อยู่ในสภาพดีตลอดเวลา 

 ตรวจวัดสภาวะแวดล้อมในการทํางาน เช่น ฝุ่นละออง ความร้อน เป็นต้น อย่างสมํ่าเสมอ  

 จัดให้มีระบบระบายอากาศ / ท่อดูดอากาศ (Hood) และบํารุงรักษาเชิงป้องกันให้อยู่ในสภาพดี เพ่ือ
ลดผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมจากความร้อนในพ้ืนที่ทํางานให้เหลือน้อยที่สุด 

 จัดหาอุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคล (PPE) ให้พนักงานที่เก่ียวข้องอย่างเหมาะสม  

 ติดป้ายเตือนและฝึกอบรมให้พนักงานสวมใส่อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคลตลอดระยะเวลา
ปฏิบัติงาน 

 
6.6 การจัดการมลพิษเสียง 

 บํารุงรักษาเคร่ืองจักร / อุปกรณ์ ให้อยู่ในสภาพดีตลอดเวลา 

 ตรวจวัดสภาวะแวดล้อมในการทํางานระดับความดังของเสียงอย่างสมํ่าเสมอ  

 จัดหาอุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคล (PPE) ให้พนักงานที่เก่ียวข้องอย่างเหมาะสม  

 ติดป้ายเตือนและฝึกอบรมให้พนักงานสวมใส่อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคลตลอดระยะเวลา
ปฏิบัติงาน 

 
6.7 การจัดการของเสีย 

 สํารวจชนิด ประเภทและปริมาณของเสียที่เกิดขึ้นทั้งหมดภายในโรงงาน 

 คัดแยกของเสียออกเป็น 3 ประเภท ได้แก่ ของเสียทั่วไป ของเสียรีไซเคิล และของเสียอันตราย โดย
ระบุป้ายบ่งช้ีที่ภาชนะรองรับของเสียอย่างชัดเจน 

 จัดหาภาชนะรองรับของเสียอย่างเหมาะสม ไม่รั่วไหล มีฝาปิดมิดชิด 

 รวบรวมของเสียไปยังสถานที่จัดเก็บโดยแยกตามประเภทของเสียอย่างชัดเจน 

 ติดต่อหน่วยงานกําจัดของเสียที่ได้รับอนุญาต และขออนุญาตกรมโรงงานอุตสาหกรรมนําสิ่งปฏิกูล
หรือวัสดุที่ไม่ใช้แล้วออกนอกบริเวณโรงงาน (สก.๒) ไปกําจัดอย่างถูกต้อง หรือขอขยายระยะเวลาการกักเก็บ
ภายในบริเวณโรงงาน (สก.๑) จากกรมโรงงานอุตสาหกรรม และแจ้งเก่ียวกับรายละเอียดสิ่งปฏิกูลและวัสดุที่
ไม่ใช้แล้ว สําหรับผู้ก่อกําเนิดสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุที่ไม่ใช้แล้ว (สก.๓) ภายในวันที่ ๑ มีนาคม ของปีถัดไป ตาม
ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม เรื่อง การกําจัดสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุที่ไม่ใช้แล้ว พ.ศ. ๒๕๔๘ 

 



                     

 

 
บทท่ี ๖ การบริหารจัดการปัญหาส่ิงแวดล้อมสําหรับอุตสาหกรรม
ผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก 

๖ - 5 

คู่มือการจัดการส่ิงแวดล้อมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก 

6.8 การจัดการสารเคม ี

 สํารวจประเภทและปริมาณสารเคมีที่ใช้ทั้งหมดภายในโรงงาน 

 จัดทําป้ายระบุชนิดของสารเคมีแต่ละประเภทที่ภาชนะบรรจุและสถานที่จัดเก็บสารเคมี 

 จัดหาเอกสารข้อมูลความปลอดภัยเก่ียวกับสารเคมี (Material Safety Data Sheet: MSDS) 
สําหรับสารเคมีแต่ละประเภท และติดไว้ในพ้ืนที่ปฏิบัติงานและสถานที่จัดเก็บสารเคมีที่สามารถเห็นได้ชัดเจน 

 จัดหาอุปกรณ์ช่วยในการถ่ายเทสารเคมีที่เหมาะสม เพ่ือป้องกันการหกรั่วไหล 

 จัดทําเขื่อน / คันก้ัน / ภาชนะรองรับ เพ่ือป้องกันการปนเป้ือนกรณีสารเคมีหกรั่วไหล  

 จัดหาวัสดุดูดซับสารเคมีกรณีหกร่ัวไหล และภาชนะรองรับของเสียอันตราย ไว้ในพ้ืนที่ปฏิบัติงาน 

 จัดหา PPE ให้แก่พนักงานท่ีเก่ียวข้อง ติดป้ายเตือน และฝึกอบรมพนักงานให้สวมใส่ PPE ตลอด
ระยะเวลาปฏิบัติงานกับสารเคมี รวมถึงติดต้ังอุปกรณ์ระงับเหตุฉุกเฉิน เช่น ถังดับเพลิง สายฉีดดับเพลิง 
สัญญาณเตือนภัย ไฟฉุกเฉิน เป็นต้น และตรวจสอบให้อยู่ในสภาพพร้อมใช้งานอย่างสมํ่าเสมอ 

 
6.9 การจัดการด้านอ่ืนๆ 

นอกจากแนวทางการจัดการสิ่งแวดล้อมดังกล่าวข้างต้นแล้ว ผู้ประกอบการควรดําเนินการเพ่ิมเติม
ดังต่อไปน้ี 

 จัดให้มีผู้รับผิดชอบในการเก็บรวบรวมและวิเคราะห์ข้อมูลอย่างต่อเน่ือง กําหนดวัตถุประสงค์และ
เป้าหมาย และแผนงานการจัดการสิ่งแวดล้อม เพ่ือให้เกิดการปรับปรุงผลการดําเนินงานด้านสิ่งแวดล้อมให้ดี
ขึ้นอย่างต่อเน่ือง  

 จัดทําระบบฐานข้อมูล และรายงานที่สามารถสนับสนุนการดําเนินการจัดการด้านสิ่งแวดล้อมได้
อย่างมีประสิทธิภาพ  

 จัดทําดัชนีช้ีวัดประสิทธิผลการดําเนินงานด้านสิ่งแวดล้อม (Environmental Performance 
Indicators: EPIs) ซึ่งจะเป็นเคร่ืองช้ีวัดระดับความสามารถขององค์กร ในการดําเนินงานเพ่ือลดผลกระทบต่อ
สิ่งแวดล้อม รวมทั้งเพ่ิมศักยภาพการผลิตโดยการจัดเก็บและวิเคราะห์ข้อมูล เปรียบเทียบข้อมูลกับเกณฑ์
สิ่งแวดล้อมที่กําหนดขึ้น รวมถึงจัดทํารายงานและสื่อสารข้อมูลไปยังผู้เก่ียวข้อง ตลอดจนพิจารณาทบทวนเพ่ือ
ปรับปรุงผลงานด้านสิ่งแวดล้อมให้ดีขึ้นอย่างต่อเน่ือง ซึ่งเป็นกระบวนการที่ทําให้ผู้บริหารสามารถตัดสินใจ
เก่ียวกับผลงานด้านสิ่งแวดล้อมขององค์กร (ดังตัวอย่างในตารางที่ ๖-1) เช่น  

o ปริมาณการใช้ไฟฟ้า / ปริมาณผลิตภัณฑ์ (กิโลวัตต์ - ช่ัวโมง / ตันผลิตภัณฑ์) 

o ปริมาณการใช้นํ้า / ปริมาณผลิตภัณฑ์ (ลูกบาศก์เมตร / ตันผลิตภัณฑ์) 

o ปริมาณการใช้วัตถุดิบ (เม็ดพลาสติกบริสุทธ์ิ) / ปริมาณผลิตภัณฑ์ (ตันวัตถุดิบ / ตันผลิตภัณฑ์) 

o ปริมาณการใช้วัตถุดิบ (เม็ดพลาสติกรีไซเคิล) / ปริมาณผลิตภัณฑ์ (ตันวัตถุดิบ / ตันผลิตภัณฑ์) 
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o ปริมาณการใช้ผงสี (กิโลกรัม / ตันผลิตภัณฑ์) 

o ปริมาณการใช้หมึกพิมพ์ (กิโลกรัม / ตันผลิตภัณฑ์) 

o ปริมาณการสูญเสียวัตถุดิบ / ปริมาณผลิตภัณฑ์ (กิโลกรัม / ตันผลิตภัณฑ์) 

o ปริมาณผลิตภัณฑ์ไม่ได้ตามข้อกําหนด (กิโลกรัม / ตันผลิตภัณฑ์) 

o ประสิทธิภาพการผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติกจากกระบวนการเป่า (ร้อยละ) 

o ประสิทธิภาพการผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติกจากกระบวนการฉีด (ร้อยละ) 

o ประสิทธิภาพการผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติกจากกระบวนการสกรีน (ร้อยละ) 

o ปริมาณความสกปรกในรูปของบีโอดี (BOD Load) ในนํ้าเสียก่อนเข้าระบบบําบัดนํ้าเสีย 
(กิโลกรัม BOD / ตันผลิตภัณฑ์) 

o ปริมาณความสกปรกในรูปของบีโอดี (BOD Load) ในนํ้าทิ้งหลังผ่านระบบบําบัดนํ้าเสีย 
(กิโลกรัม BOD / ตันผลิตภัณฑ์) 

o อ่ืนๆ 
 

ตารางที่ ๖-1  ตัวอย่างการติดตามตรวจสอบและการกําหนดดัชนีช้ีวัดประสิทธิผลการดําเนินงานด้าน
 สิ่งแวดล้อมจากผลิตภัณฑ์ต่างๆ  
 

ผลิตภัณฑ์ ความถ่ีในการ
ตรวจสอบ 

ดัชนีชี้วัดประสิทธิผล 

บรรจุภัณฑ์พลาสติก สัปดาห์ละคร้ัง
หรือ        

เดือนละคร้ัง 

 ปริมาณการใช้น้ํา (ลบ.ม. / ตันผลิตภัณฑ์) 
 ปริมาณการใช้ไฟฟ้า (กิโลวัตต์ - ชั่วโมง / ตันผลิตภัณฑ์) 
 ปริมาณการใช้วัตถุดิบ (เม็ดพลาสติกบริสุทธ์ิ) (ตันวัตถุดิบ / ตันผลิตภัณฑ์) 
 ปริมาณการใช้วัตถุดิบ (เม็ดพลาสติกรีไซเคิล) (ตันวัตถุดิบ / ตันผลิตภัณฑ์) 
 ปริมาณการใช้ผงสี (กก. / ตันผลิตภัณฑ์) 
 ปริมาณการใช้ก๊าซ LPG (กก. / ตันผลิตภัณฑ์) 
 ปริมาณการใช้หมึกพิมพ์ (กก. / ตันผลิตภัณฑ์) 
 ปริมาณการสูญเสียวัตถุดิบตกพ้ืน (กก. / ตันผลิตภัณฑ์) 
 ประสิทธิภาพการผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติกจากกระบวนการเป่า (ร้อยละ) 
 ประสิทธิภาพการผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติกจากกระบวนการฉีด (ร้อยละ) 
 ประสิทธิภาพการผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติกจากกระบวนการสกรีน (ร้อยละ) 
 ปริมาณผลิตภัณฑ์ไม่ได้ตามข้อกําหนด (กก. / ตันผลิตภัณฑ์) 
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ตารางที่ ๖-1  (ต่อ)  
 

ผลิตภัณฑ์ ความถ่ีในการ
ตรวจสอบ 

ดัชนีชี้วัดประสิทธิผล 

บรรจุภัณฑ์พลาสติก สัปดาห์ละคร้ัง
หรือ        

เดือนละคร้ัง 

 ปริมาณความสกปรกในรูปของบีโอดี (BOD Load) ในน้ําเสียก่อนเข้าระบบ
บําบัดน้ําเสีย (กก. BOD / ปริมาณผลิตภัณฑ์) 

 ปริมาณความสกปรกในรูปของบีโอดี (BOD Load) ในน้ําท้ิงหลังผ่านระบบ
บําบัดน้ําเสีย (กก. BOD / ปริมาณผลิตภัณฑ์) 

 ปริมาณความสกปรกในรูปของซีโอดี (COD Load) ในน้ําเสียก่อนเข้าระบบ
บําบัดน้ําเสีย (กก. COD / ปริมาณผลิตภัณฑ์) 

 ปริมาณความสกปรกในรูปของซีโอดี (COD Load) ในน้ําท้ิงหลังผ่านระบบ
บําบัดน้ําเสีย (กก. COD / ปริมาณผลิตภัณฑ์) 

 ปริมาณความสกปรกในรูปของของแข็งแขวนลอย (SS Load) ใน  
น้ําเสียก่อนเข้าระบบบําบัดน้ําเสีย (กก. SS / ปริมาณผลิตภัณฑ์) 

 ปริมาณความสกปรกในรูปของของแข็งแขวนลอย (SS Load) ในน้ําท้ิงหลัง
ผ่านระบบบําบัดน้ําเสีย (กก. SS / ปริมาณผลิตภัณฑ์) 

 
 ฝึกอบรมเพ่ือสร้างความตระหนักให้แก่พนักงานทุกคน ในการใช้ทรัพยากรและพลังงานอย่างคุ้มค่า 

ลดของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิต รวมถึงลดต้นทุนในการกําจัด / บําบัด ของเสีย ตลอดจนลดต้นทุนใน
การผลิต  

 บํารุงรักษาเชิงป้องกันสําหรับเคร่ืองจักร / อุปกรณ์ ต่างๆ ให้อยู่ในสภาพดีตลอดเวลา เพ่ือให้
เครื่องจักร / อุปกรณ์ สามารถทํางานได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

 ติดตามผลการดําเนินงานอย่างต่อเน่ือง และรณรงค์ประชาสัมพันธ์ด้านสิ่งแวดล้อมอย่างสมํ่าเสมอ 

ทั้งน้ี ผู้ประกอบการสามารถประยุกต์ใช้หลักการต่างๆ เข้ามาช่วยให้การดําเนินงานสามารถบรรลุผล
สําเร็จได้อย่างมีประสิทธิผล ดังน้ี 

 การจัดทํา 5 ส ได้แก่ 

o สะสาง คือ การแยกของที่จําเป็นเก็บไว้และกําจัดของที่ไม่จําเป็นออก 

o สะดวก คือ การจัดวางสิ่งของให้เป็นระเบียบเรียบร้อย จัดเก็บให้สามารถหยิบใช้ได้สะดวก 
ปลอดภัยในการใช้งาน 

o สะอาด คือ การทําความสะอาดเคร่ืองจักรอุปกรณ์ก่อนและหลังการใช้ 

o สุขลักษณะ คือ การจัดทําเกณฑ์ปฏิบัติเพ่ือลดปัญหามลพิษในพื้นที่ปฏิบัติงานและทําให้ถูก
สุขลักษณะ 

o สร้างนิสัย คือ การอบรมสร้างนิสัยในการปฏิบัติตามระเบียบวินัย และสร้างทัศนคติในการ
ทํางานที่ดี 
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 การจัดการที่ดีภายในโรงงาน (Good Housekeeping) หมายถึง การดูแลเอาใจใส่ตรวจตรารักษา
ความเป็นระเบียบเรียบร้อยภายในโรงงาน รวมถึงการซ่อมบํารุงเคร่ืองจักรและรักษาสุขภาพอนามัยของ
พนักงาน ใช้หลักการทํานองเดียวกับ 5 ส แต่มุ่งเน้นกิจกรรมในการบํารุงรักษาและป้องกัน เช่น 

o การตรวจสอบและบํารุงรักษาเชิงป้องกันเครื่องจักร วัสดุ อุปกรณ์ ต่างๆ อย่างสม่ําเสมอและอยู่
ในสภาพดีตลอดเวลา 

o การจัดเก็บวัตถุดิบและผลิตภัณฑ์ให้เป็นระเบียบเรียบร้อย มิให้กีดขวางทางเดินในโรงงาน 

o ป้องกันอุบัติเหตุที่มีโอกาสเกิดจากอุปกรณ์ต่างๆ รวมทั้งระบบไฟฟ้า โดยจัดให้มีแสงสว่างอย่าง
เพียงพอ 

o ทําความสะอาด กําจัดฝุ่นและสิ่งสกปรกบนพ้ืน และพ้ืนที่ปฏิบัติงานต่างๆ รวมท้ังจัดให้ระบบ
ระบายอากาศที่ดีเพียงพอ 

o จัดสิ่งอํานวยความสะดวกให้แก่พนักงาน เช่น พ้ืนที่สันทนาการให้ถูกสุขลักษณะ ตู้เก็บของ             
เป็นต้น 

o การจัดเก็บของเสีย และการคัดแยกส่วนที่สามารถนํากลับไปใช้ใหม่ได้อย่างชัดเจน 

 การป้องกันมลพิษ (Pollution Prevention) หรือการผลิตที่สะอาด (Cleaner Production) 
คือ การลดผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมจากกระบวนการผลิต ผลิตภัณฑ์และบริการ ด้วยการลดมลพิษและ            
ของเสียที่แหล่งกําเนิด 

 การจัดทําระบบการจัดการสิ่งแวดล้อม (Environmental Management System) ตาม
ข้อกําหนดและหลักเกณฑ์การให้สัญลักษณ์การรับรองระบบการจัดการสิ่งแวดล้อม ของกรมโรงงาน
อุตสาหกรรม ซึ่งประกอบด้วย 5 ขั้นตอนหลัก (รูปที่ ๖-1) ได้แก่  

o ผู้บริหารแสดงเจตนารมณ์ที่ชัดเจน โดยการประกาศนโยบายสิ่งแวดล้อม 

o วางแผนโดยทําความเข้าใจลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อม และผลกระทบที่สําคัญจากกิจกรรมต่างๆ 
และกําหนดแผนงานที่ชัดเจนในการปรับปรุง โดยมุ่งเน้นการลดมลพิษและการดําเนินงานที่สอดคล้องตามความ
ต้องการในกฎหมายและข้อกําหนดอ่ืนๆ ด้านสิ่งแวดล้อม 

o ดําเนินการตามแผนงานที่กําหนดไว้ 

o ติดตามและตรวจสอบการดําเนินงานอย่างสม่ําเสมอ เพ่ือแก้ไขข้อบกพร่อง และมั่นใจว่ามีการ
ดําเนินการอย่างเหมาะสมและต่อเน่ือง 

o ทบทวนความเหมาะสมและผลการดําเนินงานของระบบการจัดการสิ่งแวดล้อม และหาโอกาส
ปรับปรุงการดําเนินงานให้ดีย่ิงขึ้นอย่างต่อเน่ือง  
 
 
 
 



             

 

 
บทท่ี ๖ การบ
ผลิตบรรจุภัณ

คู่มือการจัดก

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 

หลักเกณ
กรมโรงง
ขนาดกล
การผลิต
ดําเนินงา
ประยุกต์
สามารถบ

 

จัดการสิ่ง
แสดงว่าม
ต่างประเ

        

บริหารจัดการปัญห
ณฑ์พลาสติก 

การส่ิงแวดล้อมสําห

 

 

ทั้งน้ี หากผู้
ณฑ์การให้สัญ
งานอุตสาหก
างและขนาดย
และศักยภาพ
านอย่างบูรณา
ต์ใช้ในการกําห
บรรลุผลสําเร็

การจัดทําร
งแวดล้อมที่ป
มีระบบการจั
เทศ           

หาส่ิงแวดล้อมสําหร

หรับอุตสาหกรรมผล

ผู้ประกอบกา
ญลักษณ์การรั
รรม ได้จัดทํา
ย่อม (EMS fo
พในการแข่งขัน
าการและย่ังยื
หนดเป้าหมาย
จทั้งทางด้านเ

ะบบการจัดก
ประกาศใช้โดย
ัดการสิ่งแวด

 

รูปที ่๖-๑  ร

รับอุตสาหกรรม

ลิตบรรจุภัณฑ์พลา

ารจัดทําและ
ับรองระบบก
าคู่มือการจัดท
or SMEs Imp
นของโรงงาน
ืนต่อไป โดยน
ยเพ่ือปรับปรุง
เศรษฐศาสตร์

การสิ่งแวดล้อ
ยองค์กรมาตร
ล้อมสอดคล้อ

ระบบการจดักา

าสติก 

 

ะดําเนินระบบ
การจัดการสิ่ง
ทําระบบการ
plementatio
อุตสาหกรรม
นําหลักการปร
งผลการดําเนิน
์และสิ่งแวดลอ้

อม ตามมาต
รฐานสากล เป็
องตามข้อกําห

ารส่ิงแวดล้อมส

บการจัดการ
แวดล้อม ขอ

รจัดการสิ่งแว
on Guide) จะ
เคียงคู่ไปกับสิ
ระสิทธิภาพเชิ
นงานด้านสิ่งแ
อม 

รฐานสากล I
ป็นมาตรฐานที
หนดของมาต

สําหรบัโรงงาน

รสิ่งแวดล้อม
องกรมโรงงาน
ดล้อมสําหรับ
ะส่งผลให้เกิด
สิ่งแวดล้อม นํ
ชิงเศรษฐนิเวศ
แวดล้อมให้ดีขึ

ISO 1400
ที่โรงงานสามา
ตรฐานและเป็

นอุตสาหกรรม 

ม ตามข้อกําห
นอุตสาหกรร
บโรงงานอุตส
การพัฒนาปร

นําไปสู่การปรับ
ศ (Eco-Efficie
ขึ้นอย่างต่อเนื

01 ซึ่งเป็นร
ารถขอการรับ
นที่ยอมรับขอ

  

๖ - 9 

หนดและ
ม ซึ่ง     
สาหกรรม
ระสิทธิผล
ับปรุงการ
ency) มา
น่ือง ซึ่งจะ

ระบบการ
บรอง เพ่ือ
องคู่ค้าใน
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คู่มือการจัดการส่ิงแวดล้อมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก 

 
 
 
 

 
 
 
1. การหาปริมาณการใช้ไฟฟ้า 
 

ใช้วิธีคํานวณหาปริมาณการใช้ไฟฟ้าของเครื่องจักร โดยใช้สมการ 
ปริมาณการใช้ไฟฟ้า  =  กําลังไฟฟ้า (กิโลวัตต์) x เวลาทํางานของเคร่ืองจักร (ช่ัวโมง) 

 
ตัวอย่างการคํานวณ 

 
ปริมาณการใช้ไฟฟ้าของกระบวนการบดผสมพลาสติก    
กําลังไฟฟ้าของเครื่องบด    =  ๗.๕ กิโลวัตต์ 
ปริมาณการใช้ไฟฟ้าที่ใช้ (ใช้งาน ๔ ช่ัวโมง / วัน) =  ๗.๕ กิโลวัตต์ x ๔ ช่ัวโมง 

      =  ๓๐ กิโลวัตต์ - ช่ัวโมง / วัน 
กําลังไฟฟ้าของเครื่องผสม   =  ๐.๕๕ กิโลวัตต์ 
ปริมาณการใช้ไฟฟ้าที่ใช้ (ใช้งาน ๑ ช่ัวโมง / วัน) =  ๐.๕๕ กิโลวัตต์ x ๑ ช่ัวโมง 

      =  ๐.๕๕ กิโลวัตต์ - ช่ัวโมง / วัน 
 
ปริมาณการใช้ไฟฟ้าของกระบวนการเป่าพลาสติกแบบดึงยืด (Stretch Blow)    
กําลังไฟฟ้าของเครื่องเป่า   =  ๑๑๐ กิโลวัตต์ 
ปริมาณการใช้ไฟฟ้าที่ใช้ (ใช้งาน ๑๘ ช่ัวโมง / วัน) =  ๑๑๐ กิโลวัตต์ x ๑๘ ช่ัวโมง 

      =  ๑,๙๘๐ กิโลวัตต์ - ช่ัวโมง / วัน 
 

ปริมาณการใช้ไฟฟ้าของกระบวนการฉีดพลาสติก     
กําลังไฟฟ้าของเครื่องฉีด    =  ๔๖.๔ กิโลวัตต์ 
ปริมาณการใช้ไฟฟ้าที่ใช้ (ใช้งาน ๒๔ ช่ัวโมง / วัน) =  ๔๖.๔ กิโลวัตต์ x ๒๔ ช่ัวโมง 

      =  ๑,๑๑๓.๖ กิโลวัตต์ - ช่ัวโมง / วัน 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ก. 
ตัวอย่างการคํานวณปริมาณการใช้ทรัพยากรและพลังงาน 



                     

 

 
ภาคผนวก ก. ตัวอย่างการคํานวณปริมาณการใช้ทรัพยากรและพลังงาน  ก - 2 

คู่มือการจัดการส่ิงแวดล้อมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก 

2. ตัวอย่างการคํานวณที่ประหยัดได้ 

๓.๑ กรณกีารถอดหลอดไฟที่ไม่จําเปน็ 
  

ชนดิของหลอดไฟ กําลังไฟฟ้า (วตัต์) จํานวนทั้งหมด (หลอด) จํานวนหลอดไฟทีย่กเลกิใชง้าน 
(หลอด) 

หลอดตะเกยีบ ๑๔ ๑๖๕ ๒๗ 

หลอดฟลูออเรสเซนต ์ ๓๖ ๒๙๘ ๒๐ 

หลอดฟลูออเรสเซนต ์ ๔๐ ๗๔ ๑๕ 
 
 คํานวณกําลังไฟฟ้าที่ลดลง ดังน้ี 

 หลอดตะเกียบ     = ๑๔ (วัตต์) x ๒๗ (หลอด) = ๓๗๘ วัตต์ 
 หลอดฟลูออเรสเซนต์ ขนาด ๓๖ วัตต์  = ๓๖ (วัตต์) x ๒๐ (หลอด)   = ๗๒๐ วัตต์ 
 หลอดฟลูออเรสเซนต์ ขนาด ๔๐ วัตต์  = ๔๐ (วัตต์) x ๑๕ (หลอด) = ๖๐๐ วัตต์ 

กําลังไฟฟ้าที่ลดลงทั้งหมด  = ๑,๖๙๘ วัตต์  
ช่ัวโมงการทํางาน (๘ ช่ัวโมง / วัน) = ๑,๖๙๘ (วัตต์) x ๘ (ช่ัวโมง / วัน)  
     = ๑๓,๕๘๔ วัตต์ - ช่ัวโมง / วัน  
จํานวนวันทํางาน ๒๖ วัน / เดือน  = ๑๓.๕๘๔ (kW-hr / วัน) x ๒๖ (วัน / เดือน) 
ปริมาณการใช้ไฟฟ้าที่ลดลง  = ๓๕๓.๑๘๔  kW-hr / เดือน 
ค่าใช้จ่ายที่ลดลง   = ๓๕๓.๑๘๔ (kW-hr / เดือน) x ๓ (บาท / kW-hr) 
     = ๑,๐๕๙.๕๕ บาท / เดือน หรือ ๑๒,๗๑๕ บาท / ปี 
 

๓.๒ การแยกสวิทช์ไฟเปน็ส่วนๆ 

หลอดฟลูออเรสเซนต์ ขนาด ๓๖ วัตต์ จํานวน ๒ หลอด / โคม จํานวนทัง้สิ้น ๕๐ โคม 
 จํานวนช่ัวโมงการใช้งาน 12 ช่ัวโมง / วัน 
 ปริมาณการใช้ไฟฟ้า   = ๓๖ x ๒ x ๕๐ x ๑๒  
      = ๔๓,๒๐๐ W-hr / วัน หรือ ๔๓.๒  KW-hr / วัน 
      = ๔๓.๒ x ๒๖ 
      = ๑,๑๒๓.๒   kW-hr / เดือน  
  
 หลังการติดต้ังสวิทช์ไฟแยก ช่ัวโมงการทํางานลดลงเหลือ ๑๑ ช่ัวโมง / วัน 
 ปริมาณการใช้ไฟฟ้า   = ๓๖ x ๒ x ๕๐ x ๑๑  
      = ๓๙,๖๐๐ W-hr / วัน หรือ ๓๙.๖  KW-hr / วัน 
      = ๓๙.๖ x ๒๖ 
      = ๑,๐๒๙.๖    kW-hr / เดือน 
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 ปริมาณการใช้ไฟฟ้าลดลง  = ๑,๑๒๓.๒ - ๑,๐๒๙.๖  = ๙๓.๖  kW-hr / เดือน 
      = ๑,๑๒๓.๒   kW-hr / ปี 

 ค่าใช้จ่ายที่ลดลง   = ๑,๑๒๓.๒ (kW-hr / ปี) x ๓ (บาท / kW-hr) 
     = ๓,๓๗๐ บาท / ปี 

 
๓.๓ ค่าการสญูเสยีทีเ่กดิจากรูรั่วของระบบอัดอากาศ  

ใช้ระบบอัดอากาศที่แรงดัน ๗ bar โดยมีลมร่ัวที่เกิดขึ้นทั้งสิ้น ๘ จุด โดยเป็นลมร่ัวจากท่อลมที่เกิด
จากรูรั่วตรง ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง ๑ มิลลิเมตร จํานวน ๓ จุด และเป็นลมร่ัวที่เกิดจากรูรั่วซึม ขนาดเส้น
ผ่านศูนย์กลาง ๒ มิลลิเมตร จํานวน ๕ จุด  
 ค่าพลังงานสูญเสียที่เกิดจากรูรั่วตรง ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง ๑ มิลลิเมตร ที่แรงดัน ๗ บาร์ เท่ากับ 
๑.๒๗ ลิตร / วินาที 
 ค่าพลังงานสูญเสียที่เกิดจากรูรั่วซึม ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง ๒ มิลลิเมตร ที่แรงดัน ๗ บาร์ เท่ากับ 
๓.๐๓ ลิตร / วินาที 
 ปริมาณลมร่ัวจากการร่ัวตรง = ๑.๒๗ l/s x ๓ จุด = ๓.๘๑  l/s 
 ปริมาณไฟฟ้าที่สูญเสีย  = ๐.๓๖ kW x ๓ จุด = ๑.๐๘  kW 

ปริมาณไฟฟ้าที่สูญเสียต่อปี = ๑.๐๘ kW x ๘,๔๐๐ ชม. = ๙,๐๗๒  kW 
ค่าไฟฟ้าที่สูญเสียต่อปี  = ๙,๐๗๒ kW x ๓.๐ บาท =  ๒๗,๒๑๖ บาท / ปี 
 

 ปริมาณลมร่ัวจากการร่ัวซึม = ๓.๐๓ l/s x ๕ จุด = ๑๕.๑๕  l/s 
 ปริมาณไฟฟ้าที่สูญเสีย  = ๐.๘๖ kW x ๕ จุด = ๔.๓  kW 

ปริมาณไฟฟ้าที่สูญเสียต่อปี = ๔.๓ kW x ๘,๔๐๐ ชม. = ๓๖,๑๒๐  kW 
ค่าไฟฟ้าที่สูญเสียต่อปี  = ๓๖,๑๒๐ kW x ๓ บาท =  ๑๐๘,๓๖๐ บาท / ปี 
 
เพราะฉะน้ัน ค่าไฟฟ้าที่สูญเสยีเน่ืองจากลมร่ัว ๘ จุด เท่ากับ ๑๓๕,๕๗๖ บาท / ปี 
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สมมติฐาน  โรงงานผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติกแห่งหนึ่ง มีปริมาณและลักษณะน้ําเสียของอุตสาหกรรมฯ แปรเปล่ียน
ตามความหลากหลายของผลิตภัณฑ์และกําลังการผลิต โดยมีปริมาณน้ําเสียเฉล่ีย ๒๐ ลูกบาศก์เมตร / 
วัน และค่า BOD ของนํ้าเสีย ๑๕๐ มิลลิกรัม / ลิตร 

 
แบบที่ 1: ระบบบําบัดทางเคมี 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
ค่าที่ใช้ออกแบบ 

ปริมาณน้ําเสีย   ๒๐ ลูกบาศก์เมตร / วัน 
การทํางานของระบบบําบัดทางเคมี ๔ ครั้ง / วัน 
 
รายการคํานวณ 

1) บ่อรวบรวมน้ําเสีย 
ปริมาณน้ําเสีย = ๒๐ ลูกบาศก์เมตร / วัน 
ระยะเวลากักเก็บ = ๒๔ ชั่วโมง 
กําหนด ตัวคูณปลอดภัย (Safety Factor) ๑.๕ เท่า 
ดังนั้น ปริมาตรถังที่ต้องการ = ๒๐ x ๑.๕ 

ภาคผนวก ข. 
รายการคํานวณระบบบําบัดน้ําเสยี 

บ่อรวบรวม
น้ําเสีย

นํ้าเสีย

ถังกรองคาร์บอน

นํ้าท้ิง

ลานตากตะกอน

ตะกอน

นํ้าใสส่วนบน

ส่งกําจัด
ตะกอน

ถังบําบัดทางเคมี

สารปรับค่า pH
Coagulant

Flocculant
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 = ๓๐ ลูกบาศก์เมตร  
ขนาดบ่อ = ๓W x ๔L x ๒.๕D เมตร 
 

2) ถังบําบัดทางเคมี 

ปริมาณน้ําเสีย = ๕ ลูกบาศก์เมตร / ครั้ง 
 ขนาดถัง เส้นผ่านศูนย์กลาง ๒.๕ เมตร สูง ๑.๕ เมตร 
 แบ่งเป็น  การกวนเร็ว: เติมสารส้ม ใช้เวลา ๑ - ๓ นาที 
  การกวนช้า: เติมโพลีเมอร์ ใช้เวลา ๓๐ - ๖๐ นาที 
  การตกตะกอน: ใช้เวลา ๒ - ๔ ชั่วโมง 

 ระบบป้อนสารส้ม 
 -  ปริมาณสารส้มที่ต้องการ = ๒๐๐ มิลลิกรัม / ลิตร 
  = ๕,๐๐๐ x ๐.๒ 
  = ๑,๐๐๐ กรัม / ครั้ง 
 -  สมมติ เตรียมสารส้มเข้มข้น ๓๐% หรือ ๓๐๐ กรัม / ลิตร 
 ดังน้ัน อัตราการป้อนสารส้ม = ๑,๐๐๐ / ๓๐๐ 
  = ๓.๓๓ ลิตร / ครั้ง หรือ 
  = ๑๓.๓๒ ลิตร / วัน 
 ระบบป้อนโพลีเมอร์ 
 -  ปริมาณโพลีเมอร์ที่ต้องการ = ๐.๕ มิลลิกรัม / ลิตร 
  = ๕,๐๐๐ x ๐.๐๐๐๕ 
  = ๒.๕ กรัม / ครั้ง 
 -  สมมติ เตรียมโพลีเมอร์เข้มข้น ๐.๕ กรัม / ลิตร  
  ดังน้ัน อัตราการป้อนโพลีเมอร์ = ๒.๕ x ๐.๕ 
  = ๕ ลิตร / ครั้ง 
  = ๒๐ ลิตร / วัน 

 
3) ถังกรองคาร์บอน 
 อัตรากรอง = ๒ ลูกบาศก์เมตร / ช่ัวโมง 
 Linear Velocity (LV) = ๑๐ เมตร / ช่ัวโมง 
 ดังน้ัน เส้นผ่านศูนย์กลางของถังกรองที่ต้องการ 
  
  =  อัตราการกรอง  LV  ( / ๔) 

  =  ๒  ๑๐  ( / ๔) 
  = ๐.๕ เมตร 
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 ดังน้ัน ออกแบบถังขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง ๐.๕ เมตร สูง ๑.๕ เมตร  
 ความหนาของช้ันกรอง 
 - ช้ันคาร์บอน (ช้ันบน) =    ๐.๖๐ เมตร 
 - ช้ันทราย (ช้ันล่าง) = ๐.๓๐  เมตร 
    
4) ลานตากตะกอน 

 ขนาดของลานตากตะกอนขึ้นกับปริมาณตะกอนที่จะเกิดขึ้น โดยลานตากตะกอนควรมีระยะเวลาในการ
ตาก ๑ - ๒ สัปดาห์ และความหนาของชั้นตะกอนที่ตากในลานประมาณ ๒๐ - ๒๕ เซนติเมตร โดยก่อด้วยปูนซีเมนต์
แล้วใช้ชั้นกรองด้วยทรายหนาประมาณ ๑๕ - ๓๐ เซนติเมตร ด้านล่างเป็นบนช้ันหินและกรวดหนาประมาณ ๒๐ - 
๔๖ เซนติเมตร และมีท่อพลาสติกที่เจาะช่องไว้สําหรับให้น้ําไหลออก ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง ๑๐๐ มิลลิเมตร วางอยู่
ใต้ชั้นหินและกรวดบนพื้นที่มีความลาดเอียงประมาณร้อยละ ๑ เพื่อให้น้ําไหลออกด้านล่างได้สะดวก โดยน้ําชะที่ไหล
ออกมานี้สามารถรวบรวมส่งไปยังบ่อรวบรวมน้ําเสียได้ 

 
แบบที่ ๒:  ระบบบําบัดนํ้าเสียทางชีวภาพแบบถังบําบัดนํ้าเสียสําเร็จรูป 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ค่าที่ใช้ออกแบบ 

ปริมาณนํ้าเสีย ๒๐ ลูกบาศก์เมตร / วัน 
BOD ๑๕๐ มิลลิกรัม / ลิตร 
เลือกใช้ถังบําบัดนํ้าเสียสําเร็จรูปไฟเบอร์กลาส ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง ๑.๘ เมตร แบ่งเป็น 
- ส่วนแยกกากตะกอน ๖.๖๘ ลูกบาศก์เมตร 
- ส่วนเติมอากาศ ๖.๓๔ ลูกบาศก์เมตร 
- ส่วนตกตะกอน ๒.๓๐ ลูกบาศก์เมตร 
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รายการคํานวณ 

๑) ส่วนแยกกากตะกอน 

 ปริมาณนํ้าเสีย = ๒๐ ลูกบาศก์เมตร / วัน 
 ระยะเวลากักเก็บ = ๖ ช่ัวโมง 
 ดังน้ัน ปริมาตรถังที่ต้องการ = (๒๐ / ๒๔) x ๖ 
  = ๕ ลูกบาศก์เมตร 

๒) ส่วนเติมอากาศ 

นํ้าหนักบรรทุกบีโอดี (BOD Loading) = (๑๕๐ x ๒๐) / ๑,๐๐๐ 
 = ๓ กิโลกรัม BOD / วัน 
ค่าความเข้มข้นตะกอนจุลินทรีย์ในถังเติมอากาศ (MLSS) 
 = ๔,๐๐๐ มิลลิกรัม / ลิตร 
 = ๔ กิโลกรัม / ลิตร 
ค่าสัดส่วนอาหารต่อปริมาณจุลินทรีย์ (F/M ratio) 
 = ๐.๓๐ กิโลกรัม BOD / กิโลกรัม MLSS 

 ปริมาตรถังเติมอากาศ = BOD Loading 
     MLSS x (F/M Ratio) 
  = ๓ / (๔ x ๐.๓) 
  = ๒.๕ ลูกบาศก์เมตร 
 ระยะเวลาเก็บกักของถังเติมอากาศ (Retention Time) 
  = ๕ ช่ัวโมง 
 นํ้าหนักตะกอนแบคทีเรียในถังเติมอากาศ = ๔ x ๒.๕ 
  = ๑๐ กิโลกรัม MLSS 
 กําหนดการถ่ายตะกอนออกในแต่ละวันเทียบกับนํ้าหนักบรรทุก BOD ร้อยละ ๑๐ 
  = ๑ กิโลกรัม MLSS 
 
 เวลากักตะกอน หรือ อายุสลัดจ์ =    นํ้าหนักตะกอนแบคทีเรียในถังเติมอากาศ 
   นํ้าหนักตะกอนแบคทีเรียที่ออกจากระบบต่อวัน 
  = ๑๐ / ๑   =  ๑๐ วัน 
 ปริมาตรบรรทุก BOD = ๓ / ๒.๕ 
  = ๑.๒ กิโลกรัม BOD / ลูกบาศก์เมตร 
 ปริมาณออกซิเจนที่ต้องการใช้ = (๐.๕ x BOD Loading) + (๐.๒ x MLSS) 
  = (๐.๕ x ๔) + (๐.๒ x ๑๐) 
  = ๔  กิโลกรัม O2 / วัน 
  = ๐.๑๗ กิโลกรัม O2 / ช่ัวโมง 
 กําหนดตัวคูณปลอดภัย (Safety Factor) เท่ากับ ๑.๕ เท่า 
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 ดังน้ัน ความต้องการ O2 ที่ต้องใช้ = ๑.๕ x ๐.๑๗ 
  = ๐.๒๕๕ กิโลกรัม O2 / ช่ัวโมง 
  

๓) ส่วนตกตะกอน 

ปริมาณนํ้าเสีย = ๒๐ ลูกบาศก์เมตร / วัน 
อัตราการไหลล้นต่อพ้ืนที่ = ๒๔ ลูกบาศก์เมตร / ตารางเมตร - วัน 
พ้ืนที่ผิวไหลล้นที่ต้องการ = ๒๐ / ๒๔  
 = ๐.๘๓ ตารางเมตร 

 เลือกใช้ถังบําบัดนํ้าเสียสําเร็จรูป 
- ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง = ๑.๘ เมตร 
- พ้ืนที่ผิวไหลล้นจริง = ๑.๕๕ ตารางเมตร 
- ปริมาตรบรรจุนํ้าในส่วนตกตะกอน = ๒.๓ ลูกบาศก์เมตร 

ระยะเวลาเก็บกัก (Retention Time) = ๒ ลูกบาศก์เมตร / ๐.๘๓๓ ลูกบาศก์เมตร / ช่ัวโมง  
  = ๒.๗๖ ช่ัวโมง 
 คํานวณตะกอนหมุนเวียน 

- ความเข้มข้นของ SS ในถังเติมอากาศ = ๔,๐๐๐ มิลลิกรัม / ลิตร 
- ความเข้มข้นของ SS ที่ก้นถังตกตะกอน = ๑๐,๐๐๐ มิลลิกรัม / ลิตร 
- สัดส่วนอัตราการหมุนเวียนตะกอน = ๔,๐๐๐ / (๑๐,๐๐๐ - ๔,๐๐๐) x ๑๐๐ 

 = ๖๖.๖๗ % ของอัตราการไหลของน้ําเสีย 
  

 คํานวณปริมาณตะกอนส่วนเกิน (Excess Sludge) 
 Yobs   =   Y / (1 + kdC) 
  
    โดย  Yobs  คือ  Observed Yield 
  Y คือ  Maximum Yield Coefficient = ๐.๔๐ กิโลกรัม VSS / กิโลกรัม BOD-วัน 
  kd คือ Endogenous Decay Coefficient =  ๐.๐๕ วัน-1 
  C คือ Mean Cell-residence Time  =  ๑๐ วัน 
 ดังน้ัน   Yobs = ๐.๔ / (๑ + (๐.๐๕ x ๑๐))  
     = ๐.๒๗ กิโลกรัม VSS / กิโลกรัม BOD-วัน 
 มวลของปริมาณตะกอนที่เผาระเหยได้ (PX) = Yobs x BOD Load กิโลกรัม VSS / วัน 
     = ๐.๒๗ x ๓ 
     = ๐.๘๑ กิโลกรัม VSS / วัน 
 มวลรวมของตะกอนของแข็งแขวนลอย = ๘๐% ของ PX  



                     

 

 
ภาคผนวก ข. รายการคํานวณระบบบําบัดนํ้าเสีย ข - 6 

คู่มือการจัดการส่ิงแวดล้อมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก 

 ดังน้ัน ตะกอนส่วนเกินที่ต้องกําจัด = ๐.๖๕ กิโลกรัม VSS / วัน 
 กําหนดให้ความเข้มข้นของตะกอนก้นถังเก็บกากตะกอน 
   = ๘๐,๐๐๐ มิลลิกรัม / ลิตร 
   = ๘๐ กิโลกรัม / ลูกบาศก์เมตร 
 คิดเป็นปริมาตรตะกอนที่ต้องสูบทิ้ง = ๐.๖๕ / ๘๐ 
   = ๐.๐๐๘ ลูกบาศก์เมตร / วัน 
 เวลากักเก็บตะกอน ๖๐ วัน 
 ดังน้ัน ปริมาตรถังเก็บตะกอนที่ต้องการ = ๐.๔๘ ลูกบาศก์เมตร 
  
 โดยสามารถเก็บตะกอนส่วนเกินไว้ในส่วนแยกกากตะกอนและสูบตะกอนออกไปกําจัดปีละ ๖ ครั้งๆ 
ละ ๐.๔๘ ลูกบาศก์เมตร 
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ก. การออกแบบไซโคลน (Cyclone) 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ในการคํานวณเพ่ือหาขนาดของ cyclone ให้เหมาะสมกับอัตราการไหลของลม (ที่มีฝุ่นปะปนมาด้วย) 

จําเป็นต้องทราบอัตราการไหลของลม (Q หน่วย ลูกบาศก์เมตร / วินาที) เมื่อทราบแล้วนํามาแทนที่ในสูตร 
 

D = ๓.๑๖๒ x (Q / v)๑/๒ 
 
 เมื่อ  
  D = diameter of cyclone หน่วย เมตร  
  Q = Air flow rate หน่วย ลูกบาศก์เมตร / วินาที  
  v = Air velocity at entrance of cyclone หน่วย เมตร / วินาที  
 (ค่าแนะนํา ๑๕ เมตร / วินาที < v < ๒๗ เมตร / วินาที) 
 
 
 

ภาคผนวก ค. 
รายการคํานวณระบบบําบัดมลพษิอากาศ 



                     

 

 
ภาคผนวก ค. รายการคํานวณระบบบําบัดมลพิษอากาศ ค - 2 

คู่มือการจัดการส่ิงแวดล้อมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก 

ตัวอย่างการคํานวณหาขนาดของไซโคลน  

สมมุติฐาน: Q = ๐.๗๕ ลูกบาศก์เมตร / วินาที และกําหนดให้ใช้ v = ๒๗ เมตร / วินาที 
  
 ดังน้ัน  D  =  ๓.๑๖๒ x (๐.๗๕ / ๒๗)๑/๒  
  D  =  ๐.๕๓  เมตร หรือ ๕๓ เซนติเมตร 
  
 โดยขนาดในส่วนต่างๆ สามารถหาได้โดยการใช้ค่าจาก D ไปแทนค่าตามรูปด้านบน ในส่วนของท่อ 
ที่ย่ืนลงมาในตัวไซโคลน เพ่ือใช้สําหรับดูดลมที่สะอาดขึ้นน้ัน ควรจะให้ยาวลงมามากกว่าที่แนะนําไว้ในรูปคือ 
จาก ๐.๕ D อาจจะเป็น ๐.๖ D เพ่ือว่าฝุ่นที่ตกลงมาด้วยแรงโน้มถ่วงจะไม่ถูกดูดติดไปกับลมสะอาดอีก 
 
ข. การออกแบบถุงกรองฝุ่น (Bag Filter) 

สมมุติฐาน: ใช้ถุงกรองแบบคลื่นลมอัด (Pulse-Jet Bag Filter) จํานวน ๘ เซ็ท (Set) กําหนดให้ 
 Qi อัตราการไหลของอากาศ  =  ๑๐๐,๐๐ ลูกบาศก์ฟุต / นาที 
 A / C gross air-to-cloth ratio  = ๔ ฟุต / นาที  
 เส้นผ่าศูนย์กลางถุงกรอง      = ๖ น้ิว 
 ความยาวของถุงกรอง     = ๑๒ ฟุต 

 
๑. คํานวณหาพ้ืนที่ของถุงกรอง 

จากสูตร                         vf  = Q / AC 
  
 เมื่อ  AC  =  พ้ืนทีผ่วิกรองของผ้า 
           Q   =  อัตราการไหลของอากาศ หน่วย ลูกบาศก์ฟุต / นาที 
  vf   =  ความเร็วของอากาศผ่านถุงกรอง หน่วย ฟุต / นาที 
 ดังน้ัน AC   =    ๑๐๐,๐๐๐ / ๔ 
   =    ๒๕,๐๐๐  ตารางฟุต 

 
๒.  คํานวณหาพ้ืนที่ต่อถุงกรอง 

 จากสูตร Ab = dh  
  
 เมื่อ   Ab  =  พ้ืนทีข่องถุง หน่วย ตารางฟุต 
           d   =  เส้นผ่าศูนย์กลาง กําหนดให้ = ๐.๕ ฟุต 
  h   =  ความสงูของถุง กําหนดให้ = ๑๒ ฟุต 
 ดังน้ัน  Ab = ๓.๑๔ x ๐.๕ x ๑๒ 
   =    ๑๘.๘๔ ตารางฟุต 
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ภาคผนวก ค. รายการคํานวณระบบบําบัดมลพิษอากาศ ค - 4 

คู่มือการจัดการส่ิงแวดล้อมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก 

เลือกใช้ท่อจํานวน ๔ ชุด 
เส้นผ่านศูนย์กลางท่อแต่ละชุดที่ต้องการ = ๐.๘๐ เมตร 
พ้ืนที่หน้าตัดท่อทั้งหมด = [ (๐.๘)๒ / ๔] x ๔  
 = ๒.๐๑  ตารางเมตร หรือ 
 = ๒๑.๖๔ ตารางฟุต 
ตรวจสอบความเร็วลมที่เกิดจริง = ๑๐,๐๐๐ / ๒๑.๖๔ 
 = ๔๖๒ ฟุต / นาที 

 
๒.  เครื่องดูดซับถ่านกัมมันต์ 

ปริมาณกระแสก๊าซไหลเข้า = ๑๐,๐๐๐ ลูกบาศก์ฟุต / นาที  
ระยะเวลาในการกักเก็บ (Retention Time) ๓ วินาที (ตามคําแนะนําจากผู้ผลิตถ่านกัมมันต์)  
 
ปริมาณถ่านกัมมันต์ที่ต้องใช้ = ๑๐,๐๐๐ ลูกบาศก์ฟุต / นาที x ๓ วินาที 
   ๓๕.๓ ลูกบาศก์ฟุต / นาที x ๖๐ วินาที 
 
 = ๑๔.๑๖ ลูกบาศก์เมตร 
ความหนาแน่นจําเพาะของถ่านกัมมันต์ = ๐.๕๐ ตัน / ลูกบาศก์เมตร 
ดังน้ัน ต้องใช้ถ่านกัมมันต์ = ๑๔.๑๖ x ๐.๕๐  
 = ๗.๐๘ ตัน / ยูนิต (Unit) 
ใช้ถ่านกัมมันต์จริง = ๗.๕ ตัน / ยูนิต (Unit) 



                     

 

 
ภาคผนวก ง. มาตรฐานคุณภาพส่ิงแวดล้อม ง - 1 

คู่มือการจัดการส่ิงแวดล้อมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก 

 
 
 
 

 
 
 

ตารางที่ ง-1  มาตรฐานคุณภาพนํ้าทิ้งที่ระบายออกจากโรงงาน  
 สําหรับอุตสาหกรรมผลิตภาชนะบรรจุจากพลาสติก 
 

ลําดับ พารามิเตอร์ หน่วย มาตรฐานคุณภาพน้ําท้ิง 

1 ความเป็นกรดและด่าง (pH) - 5.5 - 9.0 

2 อุณหภูมิ องศาเซลเซียส (oC) ไม่มากกว่า 40 

3 สี - ไม่เป็นท่ีพึงรังเกียจ 

4 กลิ่น - ไม่เป็นท่ีพึงรังเกียจ 

5 ทีดีเอส (TDS) มิลลิกรัม / ลิตร ไม่มากกว่า 3,000 หรืออาจแตกต่างจากที่
กําหนดไว้ แต่ต้องไม่มากกว่า 5,000 

กรณีแหล่งน้ํานั้นมีค่าความเค็มมากกว่า 
2,000 ค่า TDS ในน้ําท้ิงจะมีค่ามากกว่าค่า 

TDS ในแหล่งน้ําได้ไม่เกิน 5,000  

6 สารแขวนลอย (SS) มิลลิกรัม / ลิตร ไม่มากกว่า 50 

7 น้ํามันและไขมัน (Oil & Grease) มิลลิกรัม / ลิตร ไม่มากกว่า 5 หรืออาจแตกต่างจากที่
กําหนดไว้ แต่ต้องไม่มากกว่า 15 

8 บีโอดี (BOD) มิลลิกรัม / ลิตร ไม่มากกว่า ๒๐ 

๙ ซีโอดี (COD) มิลลิกรัม / ลิตร ไม่มากกว่า 120 

 
 

 

 

 

 

 

 

ภาคผนวก ง. 
มาตรฐานคณุภาพสิ่งแวดล้อม 



                     

 

 
ภาคผนวก ง. มาตรฐานคุณภาพส่ิงแวดล้อม ง - 2 

คู่มือการจัดการส่ิงแวดล้อมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก 

ตารางที่ ง-1  (ต่อ) 
 

ลําดับ พารามิเตอร์ หน่วย มาตรฐานคุณภาพน้ําท้ิง 

11 โลหะหนัก   
 10.1 ปรอท (Mercury) มิลลิกรัม / ลิตร ไม่มากกว่า 0.005 
 10.2 เซเลเนียม (Selenium) มิลลิกรัม / ลิตร ไม่มากกว่า 0.02 
 10.3 แคดเมียม (Cadmium) มิลลิกรัม / ลิตร ไม่มากกว่า 0.03 
 10.4 ตะกั่ว (Lead) มิลลิกรัม / ลิตร ไม่มากกว่า 0.2 
 10.5 อาร์เซนิค (Arsenic) มิลลิกรัม / ลิตร ไม่มากกว่า 0.25 
 10.6 โครเมียม   
         10.6.1 Hexavalent Chromium มิลลิกรัม / ลิตร ไม่มากกว่า 0.25 
  10.6.2 Trivalent Chromium มิลลิกรัม / ลิตร ไม่มากกว่า 0.75 
 10.7 บาเรียม (Barium) มิลลิกรัม / ลิตร ไม่มากกว่า 1.0 
 10.8 นิเกิล (Nickel) มิลลิกรัม / ลิตร ไม่มากกว่า 1.0 
 10.9 ทองแดง (Copper) มิลลิกรัม / ลิตร ไม่มากกว่า 2.0 
 10.10 สังกะสี (Zinc) มิลลิกรัม / ลิตร ไม่มากกว่า 5.0 
 10.11 แมงกานีส (Manganese) มิลลิกรัม / ลิตร ไม่มากกว่า 5.0 

12 ซัลไฟด์ในรูป H2S (Hydrogen Sulfide) มิลลิกรัม / ลิตร ไม่มากกว่า 1.0 

13 ไซยาไนด์ในรูป HCN (Hydrogen Cyanide) มิลลิกรัม / ลิตร ไม่มากกว่า 0.2 
14 ฟอร์มาลดีไฮด์ (Formaldehyde) มิลลิกรัม / ลิตร ไม่มากกว่า 1.0 
15 สารประกอบฟีนอล (Phenols Compound) มิลลิกรัม / ลิตร ไม่มากกว่า 1.0 
16 คลอรีนอิสระ (Free Chlorine) มิลลิกรัม / ลิตร ไม่มากกว่า 1.0 
17 เพสติไซด์ (Pesticide) - ต้องตรวจไม่พบ 

ท่ีมา: ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม ฉบับที่ 2 (พ.ศ. 2539) เร่ือง กําหนดคุณลักษณะของน้ําทิ้งที่ระบายออกจากโรงงาน 
 

 

 

 

 

 

 

 

 



                     

 

 
ภาคผนวก ง. มาตรฐานคุณภาพส่ิงแวดล้อม ง - 3 

คู่มือการจัดการส่ิงแวดล้อมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก 

ตารางที่ ง-2  ปริมาณสารเจอืปนในอากาศที่ระบายออกจากโรงงาน  
 

ชนิดของสารเจือปน                   
(หน่วยวัด) 

แหล่งท่ีมาของสารเจือปน 
ค่าปริมาณของสารเจือปนในอากาศ 

ไม่มีการเผาไหม้ 
เชื้อเพลิง 

มีการเผาไหม้ 
เชื้อเพลิง 

1.  ฝุ่นละออง (Total Suspended 
 Particulate) 
 (มิลลิกรัมต่อลูกบาศก์เมตร) 

ก. แหล่งกําเนิดความร้อนท่ีใช้   
 - น้ํามันหรือน้ํามันเตา - 240 
 - ถ่านหิน - 320 

  - เชื้อเพลิงชีวมวล - 320 
  - เชื้อเพลิงอ่ืน ๆ - 320 
 ข. การถลุง หล่อหลอม รีดดึง 

 และ/ หรือผลิตอลูมิเนียม 
300 240 

 ค. การผลิตท่ัวไป 400 320 
2.  พลวง (Antimony) 
 (มิลลิกรัมต่อลูกบาศก์เมตร) 

การผลิตท่ัวไป 

 
20 16 

3.  สารหนู (Arsenic) 
 (มิลลิกรัมต่อลูกบาศก์เมตร) 

การผลิตท่ัวไป 

 

20 16 

4.  ทองแดง (Copper) 
 (มิลลิกรัมต่อลูกบาศก์เมตร) 

การผลิตท่ัวไป 

 
30 24 

5.  ตะกั่ว (Lead) 
 (มิลลิกรัมต่อลูกบาศก์เมตร) 

การผลิตท่ัวไป 

 
30 24 

6.  ปรอท (Mercury) 
 (มิลลิกรัมต่อลูกบาศก์เมตร) 

การผลิตท่ัวไป 

 
3 2.4 

7. คลอรีน (Chlorine) 
 (มิลลิกรัมต่อลูกบาศก์เมตร) 

การผลิตท่ัวไป 

 
30 24 

8.  ไฮโดรเจนคลอไรด์ (Hydrogen chloride) 
 (มิลลิกรัมต่อลูกบาศก์เมตร) 

การผลิตท่ัวไป 

 
200 160 

9.  กรดกํามะถัน (Sulfuric acid) 
 (ส่วนในล้านส่วน) 

การผลิตท่ัวไป 
 

25 - 

 

 

 

 

 



                     

 

 
ภาคผนวก ง. มาตรฐานคุณภาพส่ิงแวดล้อม ง - 4 

คู่มือการจัดการส่ิงแวดล้อมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก 

ตารางที่ ง-2  (ต่อ) 
 

ชนิดของสารเจือปน                   
(หน่วยวัด) 

แหล่งท่ีมาของสารเจือปน 

ค่าปริมาณของสารเจือปนในอากาศ 

ไม่มีการเผาไหม้ 
เชื้อเพลิง 

มีการเผาไหม้ 
เชื้อเพลิง 

10. ไฮโดรเจนซัลไฟด์ (Hydrogen sulfide) 
 (ส่วนในล้านส่วน) 

การผลิตท่ัวไป 
 

100 80 

11.  คาร์บอนมอนอกไซด์ (Carbon monoxide) 
 (ส่วนในล้านส่วน) 

การผลิตท่ัวไป 
 

870 690 

12.  ซัลเฟอร์ไดออกไซด์ (Sulfur dioxide) 
  (ส่วนในล้านส่วน) 

ก. แหล่งกําเนิดความร้อนท่ีใช้   

 - น้ํามันหรือน้ํามันเตา - 950 
 - ถ่านหิน - 700 

  - เชื้อเพลิงชีวมวล - 60 
  - เชื้อเพลิงอ่ืน ๆ - 60 
 ข. การผลิตท่ัวไป 500 - 
13.  ออกไซด์ของไนโตรเจน 
  (Oxides of nitrogen) 
  (ส่วนในล้านส่วน) 

แหล่งกําเนิดความร้อนท่ีใช้   

- น้ํามันหรือน้ํามันเตา - 200 
- ถ่านหิน - 400 

 - เชื้อเพลิงชีวมวล - 200 

 - เชื้อเพลิงอ่ืน ๆ - 200 
14.  ไซลีน (Xylene) 
  (ส่วนในล้านส่วน) 

การผลิตท่ัวไป 200 - 

15. ครีซอล (Cresol) 
  (ส่วนในล้านส่วน) 

การผลิตท่ัวไป 5 - 

 

ท่ีมา: ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม เร่ือง กําหนดค่าปริมาณของสารเจือปนในอากาศที่ระบายออกจากโรงงาน พ.ศ. 2549 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



                     

 

 
ภาคผนวก ง. มาตรฐานคุณภาพส่ิงแวดล้อม ง - 5 

คู่มือการจัดการส่ิงแวดล้อมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก 

ตารางที่ ง-3  มาตรฐานระดับความร้อนในพ้ืนที่ทํางาน 
 

ความหนักเบาของงาน 
มาตรฐานระดับความร้อน 

ค่าเฉล่ียอุณหภูมิเวทบัลบ์โกลบ (WBGT) 
กําหนดเป็นองศาเซลเซียส 

เบา 34.0 
ปานกลาง 32.0 

หนัก 30.0 
หมายเหตุ:  

 งานเบา หมายถึง ลักษณะงานท่ีใช้แรงน้อยหรือใช้พลงังานท่ีทําให้เกิดการเผาผลาญในร่างกายไม่เกิน 200 
กิโลแคลอรี่/ช่ัวโมง เช่น งานเขียนหนังสือ งานพิมพ์ดดี งานบันทึกข้อมลู เป็นต้น 

 งานปานกลาง หมายถึง ลกัษณะงานท่ีใช้แรงปานกลางหรือใช้พลังงานท่ีทําให้เกิดการเผาผลาญในรา่งกายเกิน
กว่า 200 กิโลแคลอรี่/ช่ัวโมง ถึง 350 กิโลแคลอรี/่ช่ัวโมง เช่น งานยก งานลาก เคลื่อนย้ายสิ่งของ ดว้ยแรง
ปานกลาง งานตอกตะปู เป็นต้น 

 งานหนัก หมายถึง ลักษณะงานท่ีใช้แรงมากหรือใช้พลงังานท่ีทําให้เกิดการเผาผลาญในร่างกายเกินกวา่ 350 
กิโลแคลอรี่/ช่ัวโมง ถึง 500 กิโลแคลอรี่/ช่ัวโมง เช่น งานท่ีใช้พลั่ว เสียม งานขดุตัก งานเลื่อยไม้ การ
เคลื่อนย้ายของหนัก เป็นต้น 

ท่ีมา:  ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม เรื่อง มาตรฐานคุ้มครองความปลอดภัยในการประกอบกิจการโรงงาน
เกี่ยวกับสภาวะแวดล้อมในการทํางาน  พ.ศ.2546 

 
ตารางที่ ง-4  มาตรฐานระดับเสียงเฉลี่ยที่ยอมรับได้กับเวลาการทํางาน 
 

เวลาการทํางานท่ีรับเสียงได้ในเวลา 1 วัน 
(ชั่วโมง) 

ระดับเสียงเฉล่ียตลอดเวลาการทํางาน 
(เดซิเบลเอ) 

12 87 
8 90 
6 92 
4 95 
3 97 
2 100 

1
2

1  102 

1 105 
๑/๒

 
110 

๑/๔ หรือน้อยกว่า 115 
หมายเหตุ:  บริเวณปฏิบัติงานท่ีมีระดับเสียงเกินกว่ามาตรฐานตามตารางข้างต้น ผู้ประกอบกจิการโรงงานต้องปิดประกาศ 
 เตือนให้ทราบถึงบริเวณท่ีมีเสียงดังเกินมาตรฐานท่ีกาํหนด 
ท่ีมา:  ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม เรื่อง มาตรฐานคุ้มครองความปลอดภัยในการประกอบกจิการโรงงานเก่ียวกับ 
 สภาวะแวดลอ้มในการทํางาน พ.ศ.2546 

 



                     

 

 
ภาคผนวก ง. มาตรฐานคุณภาพส่ิงแวดล้อม ง - 6 

คู่มือการจัดการส่ิงแวดล้อมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก 

ตารางที่ ง-5  มาตรฐานระดับฝุ่นละอองในพ้ืนที่ปฏิบัติงาน 
 

ชนิดของฝุ่นละออง มาตรฐานระดับฝุ่นละอองในพ้ืนท่ีปฏิบัติงาน 
(mg/m3) 

Total Dust 15 
Respirable Dust 5 

ท่ีมา:  ประกาศกระทรวงมหาดไทย เรื่อง ความปลอดภัยในการทํางานเกี่ยวกับสภาวะแวดลอ้ม (สารเคมี) กําหนดให้ฝุ่นทุกขนาด  
  (Total Dust) เฉลีย่ตลอดระยะเวลาทํางานปกติไม่เกิน 15 มิลลิกรัมต่อลูกบาศก์เมตร และ Respirable Dust เฉลี่ยตลอด

ระยะเวลาทํางานปกติไม่เกิน 5 มลิลิกรัมต่อลกูบาศกเ์มตร 
 
ตารางที่ ง-6 ปริมาณความเข้มข้นของสารเคมีในพ้ืนที่ปฏิบัติงานที่ยอมให้มีได้ตลอดระยะเวลาทํางานปกติ 
 

ลําดับท่ี ชื่อสารเคมี 

ปริมาณสารเคมี 

ส่วนในล้านส่วน 
โดยปริมาตร 

(ppm) 

มิลลิกรัมต่ออากาศ 
๑ ลูกบาศก์เมตร 

(mg/m3) 

1 อัลดริน (Aldrin) - 0.25 
2 อะซินฟอส – เมทธิล (Azinphos-methyl) - 0.2 
3 คลอเดน (Chlordane) - 0.5 
4 ดี ดี ที (DDT) - 1 
5 ดี ดี วี พี  (DDVP) - 1 
6 ไดคลอวอส (Dichlorvos) - 1 
7 ดิลดริน (Dieldrin) - 0.25 
8 ไดเมทธิล 1,2 ไดโบรโม 2,2 ไดคลอโรเอทธิลฟอสเฟต  

(ไดบรอม) (Dimethyl 1,2 – dibromo 2,2 
dichloroethyl phosphate (Dibrom) 

- 3 

9 เอนดริน (Endrin) - 0.1 
10 กูไธออน (Guthion) - 0.2 
11 ตะกั่วอาซีเนต (Lead arsenate) - 0.15 
12 ลินเดน (Lindane) - 0.5 
13 มาลาไธออน (Malathion) - 15 
14 เมธอกซีคลอ (Methoxychlor) - 15 
15 นิโคติน (Nicotine) - 0.5 
16 ซีสทอกซ์ (Systox)  0.1 
17 แตลเลียมและสารประกอบท่ีละลายได้ (Thallium (Soluble 

compounds) as Tl) 
- 0.1 

18 ไธแรม (Tiram) - 5 
19 ท็อกซาฟีน (Toxaphene) - 0.5 
20 พาราไธออน (Parathion) - 0.11 



                     

 

 
ภาคผนวก ง. มาตรฐานคุณภาพส่ิงแวดล้อม ง - 7 

คู่มือการจัดการส่ิงแวดล้อมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก 

ตารางที่ ง-6  (ต่อ) 
 

ลําดับท่ี ชื่อสารเคมี 

ปริมาณสารเคมี 

ส่วนในล้านส่วน 
โดยปริมาตร 

(ppm) 

มิลลิกรัมต่ออากาศ 
๑ ลูกบาศก์เมตร 

(mg/m3) 

21 ฟอสดริน  (Phosdrin) - 0.1 
22 ไพริธรัม (Pyrethrum) - 5 
23 วาร์ฟฟารีน (Warfarin) - 0.1 
24 คาร์บาริล (เซวิน (อาร์))  (Carbaryl (Sevin(R)) - 5 
25 2,4 – ดี (2,4 - D) - 10 
26 พาราควอท (Paraquat) - 0.5 
27 2, 4, 5 ที (2, 4, 5 T) - 10 
28 กรดน้ําส้ม (Acetic acid) 10 25 
29 แอมโมเนีย (Ammonia) 50 35 
30 สารหนูและสารประกอบของสารหนู (Arsenic and 

Compounds (as AS)) 
- 0.5 

31 อาร์ซีน (Arsine) 0.05 0.2 
32 ไบฟีนิล (Biphenyl) 0.2 1 
33 บิสฟีนอล เอ (Bisphenol A) 0.5 2.8 
34 คาร์บอนไดออกไซด์ (Carbon dioxide) 5,000 9,000 
35 คาร์บอนมอนนอกไซด์ (Carbon monoxide) 50 55 
36 คลอรีน (Chlorine) 1 3 
37 คลอรีนไดออกไซด์ (Chlorine dioxide) 0.1 0.3 
38 โครเม่ียมและสารประกอบของโครเมี่ยม - 1 
39 ฟูมของทองแดง - 0.1 
40 ฝุ่นหรือละอองของทองแดง - 1 
41 ฝุ่นฝ้ายดิบ (Cotton dust (raw)) - 1 
42 ไซยาไนด์ (Cyanide as CN) - 5 
43 เอทธิล อัลกอฮอล์ (เอทานอล) (Ethyl alcohol (Ethanol)) 1,000 1,900 
44 ฟลูออไรด์ (Fluoride (as F)) - 2.5 
45 ฟลูออรีน (Fluorine) 0.1 0.2 
46 ไฮโดรเจนไซยาไนด์ (Hydrogen Cyanide) 10 11 
47 ฟูมเหล็กออกไซด์ (Iron Oxide Fume) - 10 
48 เมทธิลอัลกอฮอล์ (เมทธานอล) (Methyl alcohol 

(Methanol)) 
200 260 

49 นิเกิล คาร์โบนิล (Nickel carbonyl) 0.001 0.007 
 



                     

 

 
ภาคผนวก ง. มาตรฐานคุณภาพส่ิงแวดล้อม ง - 8 

คู่มือการจัดการส่ิงแวดล้อมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก 

ตารางที่ ง-6  (ต่อ) 
 

ลําดับท่ี ชื่อสารเคมี 

ปริมาณสารเคมี 

ส่วนในล้านส่วน 
โดยปริมาตร 

(ppm) 

มิลลิกรัมต่ออากาศ 
๑ ลูกบาศก์เมตร 

(mg/m3) 

50 นิเกิล ในรูปของโลหะและสารประกอบท่ีละลายได้ (Nikel, 
Metal and Soluble Compounds, as Ni) 

- 1 

51 กรดไนตริค (Nitric acid) 2 5 
52 ไนตริคออกไซด์ (Nitric oxide) 25 30 
53 ไนโตรเจนไดออกไซด์ (Nitrogen dioxide) 5 9 
54 ไนโตรกลีเซอรีน (Nitroglycerine) 0.2 2 
55 โซเดียมไฮดรอกไซด์ (Sodium hydroxide) - 2 
56 ซัลเฟอร์ไดออกไซด์ (Sulfur dioxide) 5 13 
57 กรดกํามะถัน (Sulfuric acid) - 1 
58 เตตราเอทธิลเลด (Tetraethyl lead (as Pb)) - 0.075 
59 เตตราเมทธิลเลด (Tetramethyl lead (as Pb)) - 0.07 
60 ดีบุกและสารประกอบอนินทรีย์ของดีบุก - 2 
61 ดีบุกและสารประกอบอินทรีย์ของดีบุก - 0.1 
62 ฟีนอล (Phenol) 5 19 
63 ฟอสจีน (Phosgene) หรือคาร์โบนิล คลอไรด์ (Carbonyl 

chloride)) 
0.1 0.4 

64 ฟอสฟีน (phosphine) 0.3 0.4 
65 กรดฟอสฟอริค (Phosphoric acid ) - 1 
66 ฟอสฟอรัส (เหลือง) (Phosphorous (Yellow)) - 0.1 
67 ฟอสฟอรัส เพนตะคลอไรด์ (Phosphorous 

pentachloride) 
- 1 

68 ฟอสฟอรัส เพนตะซัลไฟด์ (Phosphorous pentasulfide) - 1 
69 ฟอสฟอรัส ไตรคลอไรด์ (Phosphorous trichloride) 0.5 3 
70 ไซลีน (ไซลอล) (Xylene (Xylol)) 100 435 
71 ฟูมของสังกะสีคลอไรด์ (Zinc chloride fume) - 1 
72 ฟูมของสังกะสีออกไซด์ (Zinc oxide fume) - 5 

ท่ีมา: ประกาศกระทรวงมหาดไทย เรื่อง ความปลอดภัยในการทํางานเกี่ยวกับสภาวะแวดล้อม (สารเคมี) ตามประกาศของคณะปฏิวัติ
ฉบับท่ี 103 ลงวนัท่ี 16 มีนาคม 2515 

 
 
 
 

 



                     

 

 
ภาคผนวก ง. มาตรฐานคุณภาพส่ิงแวดล้อม ง - 9 

คู่มือการจัดการส่ิงแวดล้อมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก 

ตารางที่ ง-7  ระดับความเข้มแสงสว่างในพ้ืนที่ปฏิบัติงาน  
 

ลักษณะงานท่ีปฏิบัติ ระดับความเข้มแสงสว่าง 
(LUX) 

1. ลานถนนและทางเดินนอกอาคารโรงงาน ไม่น้อยกว่า 20 

2. บริเวณทางเดินในอาคารโรงงาน ระเบียง บันได ห้องพักผ่อน ห้อง
พนักงาน  ห้องเก็บของท่ีมิได้เคลื่อนย้าย เป็นต้น 

ไม่น้อยกว่า 50 

3. บริเวณปฏิบัติงานท่ีไม่ต้องการความละเอียด เช่น จุดขนถ่ายสินค้า 
ป้อมยาม ลิฟท์ ห้องเปลี่ยนเสื้อผ้า เป็นต้น 

ไม่น้อยกว่า 100 

4. บริเวณปฏิบัติงานท่ีต้องการความละเอียดน้อยมาก เช่น งานหยาบ
ท่ีทําท่ีโต๊ะ หรือเคร่ืองจักร ชิ้นงานท่ีมีขนาดใหญ่กว่า 750  
ไมโครเมตร  การตรวจงานหยาบด้วยสายตา การนับ เป็นต้น  

ไม่น้อยกว่า 200 

5. บริเวณปฏิบัติงานท่ีต้องการความละเอียดน้อย เช่น บริเวณท่ี
ปฏิบัติงานเกี่ยวกับงานรับจ่ายเสือ้ผ้า การทํางานไม้ท่ีมีชิ้นงานขนาด
ปานกลาง งานบรรจุ งานทากาว งานเจาะรู เป็นต้น  

ไม่น้อยกว่า 400 

6. บริเวณปฏิบัติงานท่ีต้องการความละเอียดปานกลาง เช่น งานเขียน
แบบ งานระบายสี พ่นสีและตกแต่งสีอย่างละเอียด เป็นต้น  

ไม่น้อยกว่า 600 

7. บริเวณปฏิบัติงานท่ีต้องการความละเอียดสูง โดยมีขนาดชิ้นงาน
ต้ังแต่ 25 ไมโครเมตร บริเวณท่ีปฏิบัติงานเกี่ยวกับการตรวจสอบ
งานละเอียด  เช่น การปรับเทียบมาตรฐานความถูกต้องความ
แม่นยําของอุปกรณ์ การะบายสี พ่นสี และตกแต่งชิ้นงานท่ีต้องการ
ความละเอียดมากเป็นพิเศษ  งานย้อมสี เป็นต้น  

ไม่น้อยกว่า 800 

8. บริเวณปฏิบัติงานท่ีต้องการความละเอียดสูง บริเวณท่ีปฏิบัติงาน
เกี่ยวกับการตรวจสอบ การตัดเย็บเสื้อผ้าด้วยมือ การตรวจสอบและ
การตกแต่งสินค้าสิ่งทอ สิ่งถัก หรือเสื้อผ้าท่ีมีสีอ่อนข้ันสุดท้ายด้วย
มือ การคัดแยกและเทียบสีหนังท่ีมีสีเข้ม การเทียบสีในงานย้อมผ้า 
เป็นต้น 

ไม่น้อยกว่า 1,200 

9. บริเวณปฏิบัติงานท่ีต้องการความละเอียดสูงมาก ได้แก่ งาน
ละเอียดท่ีต้องทําบนโต๊ะ หรือเคร่ืองจักร เช่น ทําเครื่องมือและ
แม่พิมพ์ท่ีมีรายละเอียดขนาดเล็กกว่า 25 ไมโครเมตร งาน
ตรวจสอบตรวจวัดชิ้นส่วนท่ีมีขนาดเล็กหรือชิ้นงานท่ีมีส่วนประกอบ
ขนาดเล็ก งานซ่อมแซมสินค้า สิ่งทอ สิ่งถักท่ีมีสีอ่อน เป็นต้น  

ไม่น้อยกว่า 1,600 

10.  บริเวณปฏิบัติงานท่ีต้องการความละเอียดสูงมากเป็นพิเศษ 
ได้แก่ การปฏิบัติงานเกี่ยวกับการตรวจสอบชิ้นงานท่ีมีขนาดเล็ก
มาก การเจียรไนเพชร การทํานาฬิกาข้อมือในกระบวนการท่ีมี
ขนาดเล็ก  การถัก ซ่อมแซมเสื้อผ้า ถุงเทาท่ีมีสีเข้ม เป็นต้น 

ไม่น้อยกว่า 2,400 

ท่ีมา:  ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม เรื่อง มาตรฐานคุ้มครองความปลอดภัยในการประกอบกิจการโรงงานเกี่ยวกับสภาวะแวดล้อมใน
การทํางาน พ.ศ.2546 



                     

 

 
ภาคผนวก จ. กฎหมายและข้อกําหนดอ่ืนๆ ท่ีเกี่ยวข้องด้านส่ิงแวดล้อม
สําหรับอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก 

จ - 1 

คู่มือการจัดการส่ิงแวดล้อมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก 

 
 
 
 

 
 

กฎหมายและข้อกําหนดอ่ืนๆ ที่เก่ียวข้องด้านสิ่งแวดล้อม บ่งบอกถึงความต้องการและการดําเนินงานให้
สอดคล้องตามกฎหมาย เพ่ือให้ผู้ประกอบการนําไปปฏิบัติ โดยจะต้องเป็นข้อมูลที่ใช้บังคับและมีผลในปัจจุบัน 
ซึ่งแหล่งข้อมูลที่สามารถค้นหาและรับรู้ข่าวสาร ได้แก่  

1. หน่วยงานท่ีออกใบอนุญาตประกอบกิจการโรงงาน เช่น กรมโรงงานอุตสาหกรรม สํานักงาน
อุตสาหกรรมจังหวัด เป็นต้น 

2. หน่วยงานที่ออกใบอนุญาตอ่ืน ๆ เช่น กรมทรัพยากรนํ้าบาดาล กรมพัฒนาธุรกิจพลังงาน เป็นต้น 
3. ส่วนงานราชกิจจานุเบกษา สาํนักนิติกรรม สํานักเลขาธิการคณะรัฐมนตร ี
4. หน่วยงานที่ควบคุมการปฏิบัติให้เป็นไปตามกฎหมาย รวมถึงข้อกําหนดต่างๆ เช่น กรมโรงงาน

อุตสาหกรรม กรมควบคุมมลพิษ สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม กรมสวัสดิการและ
คุ้มครองแรงงาน เป็นต้น 

5. หน่วยงานราชการท้องถิ่น เช่น เทศบาล องค์การบริหารสว่นตําบล  
6. สมาคม สถาบัน หรือกลุ่มผู้ประกอบการอุตสาหกรรม เช่น สภาอุตสาหกรรมแห่งประเทศไทย 

สถาบันสิ่งแวดล้อมไทย เป็นต้น 
7. สํานักงานที่ปรึกษาด้านกฎหมาย 
8. บริษัทที่ปรึกษาด้านสิ่งแวดล้อม 

สําหรับรายการกฎหมายสิ่งแวดล้อมที่เก่ียวข้องกับการดําเนินกิจกรรมของอุตสาหกรรมผลิตบะหมี่ก่ึง
สําเร็จรูปและขนมอบกรอบ สามารถแบ่งออกเป็นกฎหมายท่ีเก่ียวข้องกับมลพิษนํ้า มลพิษอากาศ มลพิษเสียง 
การจัดการของเสีย สารเคมีและวัตถุอันตราย สภาวะแวดล้อมในการทํางาน ความปลอดภัยในการทํางาน การ
ใช้ทรัพยากร / พลังงาน และอ่ืนๆ สรุปได้ดังน้ี 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก จ. 
กฎหมายและข้อกําหนดอ่ืนๆ ที่เกี่ยวข้องด้านสิ่งแวดลอ้ม  

สําหรับอุตสาหกรรมผลิตบรรจภุณัฑ์พลาสติก 



                     

 

 
ภาคผนวก จ. กฎหมายและข้อกําหนดอ่ืนๆ ท่ีเกี่ยวข้องด้านส่ิงแวดล้อม
สําหรับอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก 

จ - 2 

คู่มือการจัดการส่ิงแวดล้อมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก 

กฎหมายทีเ่กี่ยวข้องกบัมลพษิน้ํา    
   

ลําดบั รายการกฎหมาย หนว่ยงานทีบ่ังคบัใช ้

1 กฎกระทรวงอุตสาหกรรม ฉบับที่ ๒ พ.ศ. ๒๕๓๕ ออกตาม
ความในพระราชบัญญัติโรงงาน พ.ศ. ๒๕๓๕ หมวด ๔ การ
ควบคุมการปล่อยของเสีย มลพิษ หรือส่ิงใดๆ ที่มีผลกระทบต่อ
ส่ิงแวดล้อม ข้อ ๑๔ และข้อ ๑๕  

กรมโรงงานอุตสาหกรรม 
กระทรวงอุตสาหกรรม 

๒ พระราชบัญญัตส่ิงเสริมและรักษาคุณภาพส่ิงแวดล้อมแห่งชาต ิ
พ.ศ. ๒๕๓๕ หมวด ๘ การควบคุมมลพิษ ส่วนที่ ๕ มลพิษทาง
น้ํา มาตรา ๗๐ 

กระทรวงทรัพยากรธรรมชาติและ
ส่ิงแวดล้อม 

๓ ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม ฉบับที่ ๒ พ.ศ. ๒๕๓๙       
ออกตามความในพระราชบัญญตัิโรงงาน พ.ศ. ๒๕๓๕ เรื่อง 
กําหนดคุณลักษณะน้ําทิ้งที่ระบายออกนอกโรงงาน 

กรมโรงงานอุตสาหกรรม 
กระทรวงอุตสาหกรรม 

๔ ประกาศกระทรวงวิทยาศาสตร ์เทคโนโลยีและส่ิงแวดล้อม 
ฉบับที่ ๓ พ.ศ. ๒๕๓๙ ออกตามความในพระราชบัญญัติ
ส่งเสริมและรักษาคุณภาพส่ิงแวดล้อมแห่งชาต ิพ.ศ. ๒๕๓๕ 
เรื่อง กําหนดมาตรฐานควบคุมการระบายนํ้าทิง้จาก
แหล่งกําเนิดประเภทโรงงานอุตสาหกรรมและนิคมอุตสาหกรรม 

กระทรวงทรัพยากรธรรมชาติและ
ส่ิงแวดล้อม 

๕ ประกาศกรมควบคุมมลพิษ พ.ศ. ๒๕๓๙ เรื่อง วิธีการเก็บ
ตัวอย่างน้ําทิง้ ความถี่และระยะเวลาในการเกบ็ตัวอย่างน้ําทิง้
จากโรงงานอตุสาหกรรมและนิคมอุตสาหกรรม 

กระทรวงทรัพยากรธรรมชาติและ
ส่ิงแวดล้อม 

๖ ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม เรื่อง หลักเกณฑ์การส่ังให้หยดุ
ประกอบกิจการโรงงาน กรณีมกีารระบายนํ้าทิ้งออกจากโรงงาน 
พ.ศ. ๒๕๔๖ 

กรมโรงงานอุตสาหกรรม 
กระทรวงอุตสาหกรรม 

๗ ประกาศกรมโรงงานอตุสาหกรรม เรือ่ง การกําหนดอัตรา
ค่าปรับสําหรับการระบายนํ้าทิง้ออกนอกโรงงานที่มีลักษณะไม่
เป็นไปตามประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม พ .ศ.  2548 

กรมโรงงานอุตสาหกรรม 
กระทรวงอุตสาหกรรม 

๘ ประกาศกรมเจา้ท่าที่ ๖๗/๒๕๓๔ เรื่อง ให้มีการขออนุญาตการ
ปล่อยน้ําทิ้งทุกประเภทลงสู่ลําน้ํา 

กรมเจ้าท่า 

๙ ประกาศกรมเจา้ท่าที่ ๔๑๙/๒๕๔๐ เรื่อง กําหนดมาตรฐาน
ควบคุมการระบายนํ้าทิ้งจากแหล่งกําเนิดประเภทโรงงาน
อุตสาหกรรมและนิคมอุตสาหกรรม  

กรมเจ้าท่า 

 

 



                     

 

 
ภาคผนวก จ. กฎหมายและข้อกําหนดอ่ืนๆ ท่ีเกี่ยวข้องด้านส่ิงแวดล้อม
สําหรับอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก 

จ - 3 

คู่มือการจัดการส่ิงแวดล้อมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก 

กฎหมายทีเ่กี่ยวข้องกบัมลพษิอากาศ 
 

ลําดบั รายการกฎหมาย หนว่ยงานทีบ่ังคบัใช ้

1 กฎกระทรวงอุตสาหกรรม ฉบับที่ 2 พ.ศ. 2535 ออกตาม
ความในพระราชบัญญัติโรงงาน พ.ศ. 2535 หมวด 4 การ
ควบคุมการปล่อยของเสีย มลพิษ หรือส่ิงใดๆ ที่มีผลกระทบ
ต่อส่ิงแวดล้อม ข้อ 16 

กรมโรงงานอุตสาหกรรม                      
กระทรวงอุตสาหกรรม 

2 พระราชบัญญัตส่ิงเสริมและรักษาคุณภาพส่ิงแวดล้อม
แห่งชาติ พ.ศ. 2535 หมวด 8 การควบคุมมลพิษ ส่วนที่ 4 
มลพิษทางอากาศและเสียง มาตรา 68 

กระทรวงทรัพยากรธรรมชาติและ
ส่ิงแวดล้อม 

3 ประกาศคณะกรรมการส่ิงแวดล้อมแห่งชาติ ฉบับที่ 10  
(พ.ศ.๒๕๓๘) ออกตามความในพระราชบัญญัตส่ิงเสริมและ
รักษาคุณภาพส่ิงแวดล้อมแห่งชาติ พ .ศ.  2535 เรื่อง กําหนด
มาตรฐานคุณภาพอากาศในบรรยากาศโดยทั่วไป 

กระทรวงทรัพยากรธรรมชาติและ
ส่ิงแวดล้อม 

4 ประกาศกระทรวงวิทยาศาสตร ์เทคโนโลยีและส่ิงแวดล้อม 
ฉบับที่ ๒ พ.ศ. ๒๕๔๐ ออกตามความในพระราชบัญญัติ
ส่งเสริมและรักษาคุณภาพส่ิงแวดล้อมแห่งชาต ิพ.ศ. ๒๕๓๕ 
เรื่อง การกําหนดมาตรฐานค่าควันดําจากท่อไอเสียของ
รถยนต์ทีใ่ช้เครือ่งยนตด์ีเซล 

กระทรวงทรัพยากรธรรมชาติและ
ส่ิงแวดล้อม 

๕ ประกาศคณะกรรมการส่ิงแวดล้อมแห่งชาติ ฉบับที่ ๒๔  
(พ.ศ. ๒๕๔๗) ออกตามความในพระราชบัญญตัิส่งเสริมและ
รักษาคุณภาพส่ิงแวดล้อมแห่งชาติ พ .ศ.  2535 เรื่อง กําหนด
มาตรฐานคุณภาพอากาศในบรรยากาศโดยทั่วไป 

กระทรวงทรัพยากรธรรมชาติและ
ส่ิงแวดล้อม 

๖ ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม เรื่อง กําหนดค่าปริมาณ
สารเจือปนในอากาศที่ระบายออกจากโรงงาน พ.ศ. 2549 

กรมโรงงานอุตสาหกรรม                      
กระทรวงอุตสาหกรรม 

๗ ประกาศกระทรวงทรัพยากรธรรมชาติและส่ิงแวดล้อม พ.ศ.
2549 ออกตามความในพระราชบัญญัติส่งเสริมและรักษา
คุณภาพส่ิงแวดล้อมแห่งชาติ พ.ศ. 2535 เรื่อง กําหนด
มาตรฐานควบคุมการปล่อยทิ้งอากาศเสียจากโรงงาน
อุตสาหกรรม 

กระทรวงทรัพยากรธรรมชาติและ
ส่ิงแวดล้อม 

๘ ประกาศคณะกรรมการส่ิงแวดล้อมแห่งชาติ ฉบับที่ 28          
(พ.ศ. 2550) เรื่อง กําหนดมาตรฐานคุณภาพอากาศใน
บรรยากาศโดยทั่วไป 

กระทรวงทรัพยากรธรรมชาติและ
ส่ิงแวดล้อม 

๙ ประกาศคณะกรรมการส่ิงแวดล้อมแห่งชาติ ฉบับที่ ๓๓ (พ.ศ.
๒๕๕๒) เรื่อง กาํหนดมาตรฐานค่าก๊าซไนโตรเจนไดออกไซด์
ในบรรยากาศโดยทั่วไป 

กระทรวงทรัพยากรธรรมชาติและ
ส่ิงแวดล้อม 



                     

 

 
ภาคผนวก จ. กฎหมายและข้อกําหนดอ่ืนๆ ท่ีเกี่ยวข้องด้านส่ิงแวดล้อม
สําหรับอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก 

จ - 4 

คู่มือการจัดการส่ิงแวดล้อมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก 

กฎหมายทีเ่กี่ยวข้องกบัมลพษิเสียง 
 

ลําดบั รายการกฎหมาย หนว่ยงานทีบ่ังคบัใช ้

๑ พระราชบัญญัตส่ิงเสริมและรักษาคุณภาพส่ิงแวดล้อม
แห่งชาติ พ.ศ. 2535 หมวด 4 ส่วนที่ 4 มลพิษทางอากาศ
และเสียง 

กระทรวงทรัพยากรธรรมชาติและ
ส่ิงแวดล้อม 

๒ กฎกระทรวงอุตสาหกรรม ฉบับที่ 2 พ.ศ. 2535 ออกตาม
ความในพระราชบัญญัติโรงงาน พ.ศ. 2535 หมวด 4 การ
ควบคุมการปล่อยของเสีย มลพิษ หรือส่ิงใดๆ ที่มีผลกระทบ
ต่อส่ิงแวดล้อม ข้อ 1๗ 

กรมโรงงานอุตสาหกรรม                      
กระทรวงอุตสาหกรรม 

๓ ประกาศคณะกรรมการส่ิงแวดล้อมแห่งชาติ ฉบับที่ 15 พ.ศ. 
2540 เรื่อง กาํหนดมาตรฐานระดับเสียงทั่วไป 

กระทรวงทรัพยากรธรรมชาติและ
ส่ิงแวดล้อม 

๔ ประกาศกระทรวงทรัพยากรธรรมชาติและส่ิงแวดล้อม พ.ศ.
2546 ออกตามความในพระราชบัญญัติส่งเสริมและรักษา
คุณภาพส่ิงแวดล้อมแห่งชาติ พ.ศ. 2535 เรื่อง กําหนดระดับ
เสียงของรถยนต์ 

กระทรวงทรัพยากรธรรมชาติและ
ส่ิงแวดล้อม 

๕ ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม เรื่อง กําหนดค่าระดับเสียง
การรบกวนและระดับเสียงที่เกดิจากการประกอบกิจการ
โรงงาน พ.ศ. 2548 

กรมโรงงานอุตสาหกรรม                      
กระทรวงอุตสาหกรรม 

๖ ประกาศคณะกรรมการส่ิงแวดล้อมแห่งชาติ ฉบับที่ 29         
(พ.ศ. 2550) เรื่อง ค่าระดับเสียงรบกวน 

กระทรวงทรัพยากรธรรมชาติและ
ส่ิงแวดล้อม 

๗ ประกาศกรมโรงงานอตุสาหกรรม เรือ่ง วธิีการตรวจวัดระดับ
เสียงการรบกวน ระดับเสียงเฉล่ีย ๒๔ ชั่วโมง และระดับเสียง
สูงสุดที่เกิดจากการประกอบกิจการโรงงาน พ.ศ. ๒๕๕๓ 

กรมโรงงานอุตสาหกรรม                      
กระทรวงอุตสาหกรรม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



                     

 

 
ภาคผนวก จ. กฎหมายและข้อกําหนดอ่ืนๆ ท่ีเกี่ยวข้องด้านส่ิงแวดล้อม
สําหรับอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก 

จ - 5 

คู่มือการจัดการส่ิงแวดล้อมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก 

กฎหมายทีเ่กี่ยวข้องกบัการจัดการของเสีย 
 

ลําดบั รายการกฎหมาย หนว่ยงานทีบ่ังคบัใช ้

1 กฎกระทรวงอุตสาหกรรม ฉบับที่ 2 พ .ศ.  2535 ออกตาม
ความในพระราชบัญญัติโรงงาน พ .ศ.  2535 หมวด 4 การ
ควบคุมการปล่อยของเสีย มลพิษ หรือส่ิงใดๆ ที่มีผลกระทบ
ต่อส่ิงแวดล้อม ข้อ 13 

กรมโรงงานอุตสาหกรรม 
กระทรวงอุตสาหกรรม 

2 พระราชบัญญัตสิาธารณสุข พ.ศ. ๒๕๓๕ หมวด 3 การกําจัด
ส่ิงปฏิกูล และมูลฝอย 

กระทรวงสาธารณสุข 

3 พระราชบัญญัตริักษาความสะอาดและความเป็นระเบียบ
เรียบร้อยของบ้านเมือง พ.ศ. 2535 

กระทรวงสาธารณสุขและ
กระทรวงมหาดไทย 

4 ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม เรื่อง หลักเกณฑ์และวิธีการ
แจ้งรายละเอยีดเกี่ยวกับส่ิงปฏิกูลหรือวัสดุที่ไมใ่ช้แล้วจาก
โรงงาน โดยทางส่ืออิเล็กทรอนกิส์ (Internet) พ.ศ. ๒๕๔๗  

กรมโรงงานอุตสาหกรรม 
กระทรวงอุตสาหกรรม 

5 ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม เรื่อง ระบบเอกสารกํากับการ
ขนส่งของเสียอนัตราย พ.ศ. ๒๕๔๗  

กรมโรงงานอุตสาหกรรม 
กระทรวงอุตสาหกรรม 

๖ ประกาศกรมโรงงานอตุสาหกรรม พ.ศ. 2548 เรื่อง การ
กําหนดอตัราค่าปรับสําหรับ การนําขยะอตุสาหกรรมออกไป
บําบัดหรือกําจดัที่มีลักษณะไมเ่ป็นไปตามประกาศกระทรวง
อุตสาหกรรม ออกตามความในพระราชบัญญัตโิรงงาน พ.ศ. 
2535 

กรมโรงงานอุตสาหกรรม 
กระทรวงอุตสาหกรรม 

๗ ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม เรื่อง การกําจดั                
ส่ิงปฏิกูลหรือวสัดุที่ไม่ใช้แล้ว พ.ศ. 2548 

กรมโรงงานอุตสาหกรรม 
กระทรวงอุตสาหกรรม 

๘ ประกาศกรมโรงงานอตุสาหกรรม เรือ่ง หลักเกณฑ์การ
พิจารณาการแต่งตัง้ ตัวแทนเพื่อรวบรวมและขนส่งของเสีย
อันตราย พ.ศ. 2548 

กรมโรงงานอุตสาหกรรม 
กระทรวงอุตสาหกรรม 

๙ พระราชบัญญัตกิารสาธารณสุข ฉบับที่ 2 พ.ศ. 2550  กระทรวงสาธารณสุข 

๑๐ ประกาศกรมโรงงานอตุสาหกรรม เรือ่ง หลักเกณฑ์และวิธีการ
ปฏิบัติเกี่ยวกับการจดัการส่ิงปฏิกูลหรือวัสดทุีไ่ม่ใช้แล้ว พ.ศ. 
2551 

กรมโรงงานอุตสาหกรรม 
กระทรวงอุตสาหกรรม 

๑๑ กฎกระทรวง ฉบับที่ ๒๒ (พ.ศ. ๒๕๕๖)  
ออกตามความในพระราชบัญญตัิโรงงาน พ.ศ. ๒๕๓๕ 

กรมโรงงานอุตสาหกรรม 
กระทรวงอุตสาหกรรม 
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จ - 6 

คู่มือการจัดการส่ิงแวดล้อมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก 

กฎหมายทีเ่กี่ยวข้องกบัสารเคมีและวัตถุอันตราย 
 

ลําดบั รายการกฎหมาย หนว่ยงานทีบ่ังคบัใช ้

1 ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม (ฉบับที่ 2) พ.ศ. 2543 ออก
ตามความในพระราชบัญญัติวตัถุอันตราย พ.ศ. 2535 เรื่อง 
บัญชีรายชื่อวัตถุอันตราย  

กรมโรงงานอุตสาหกรรม กระทรวง
อุตสาหกรรม 

2 ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม เรื่อง กําหนดรายช่ือของวัตถุ
อันตรายที่กระบวนการผลิตและลักษณะที่อาจก่อให้เกิด
อันตรายเป็นทีท่ราบแน่ชัดกันทั่วไป พ.ศ. ๒๕๔๓ 

กรมโรงงานอุตสาหกรรม กระทรวง
อุตสาหกรรม 

3 ประกาศกระทรวงมหาดไทยออกตามความในประกาศคณะ
ปฏิวัติ  ฉบับที่ 103 พ.ศ. 2515 เรื่อง ความปลอดภัยในการ
ทํางานเกี่ยวกับสารเคมีอันตราย 

กรมสวัสดกิารและคุ้มครอง 
แรงงาน 

4 ประกาศกรมสวสัดิการและคุ้มครองแรงงาน เรื่อง กําหนด
ชนิดและประเภทของสารเคมี 

กรมสวัสดกิารและคุ้มครอง 
แรงงาน 

5 ประกาศกรมสวสัดิการและคุ้มครองแรงงาน เรื่อง กําหนด
แบบแจ้ง รายละเอียด แบบรายงานความปลอดภัย และแบบ
รายงานผลการ ตรวจวัดปริมาณความเข้มข้นของสารเคมี
อันตราย 

กรมสวัสดกิารและคุ้มครอง 
แรงงาน 

6 ประกาศกรมสวสัดิการและคุ้มครองแรงงาน เรื่อง กําหนด
หลักเกณฑ์และวิธีการตรวจสุขภาพลูกจ้างและแบบรายงาน
ผลการตรวจสุขภาพลูกจ้างที่ทาํงานเกีย่วกับสารเคมีอันตราย 

กรมสวัสดกิารและคุ้มครอง 
แรงงาน 

๗ ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม แก้ไขเพิ่มเติมประกาศ
กระทรวงอุตสาหกรรม เรื่อง บญัชีรายช่ือวัตถอุันตราย พ.ศ.
2538 ออกตามความในพระราชบัญญัติวัตถุอนัตราย เรื่อง 
บัญชีรายชื่อวัตถุอันตราย (ฉบบัที่ 2) พ.ศ. 2547 

กรมโรงงานอุตสาหกรรม                     
กระทรวงอุตสาหกรรม 

๘ ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม เรื่อง การให้แจง้ข้อเท็จจรงิ 
ของผู้ผลิต ผู้นําเข้า ผู้ส่งออก หรือผู้มีไว้ในครอบครอง ซึง่วัตถุ
อันตรายที่กรมโรงงานอุตสาหกรรมมีหน้าที่รับผิดชอบ พ.ศ. 
2547 

กรมโรงงานอุตสาหกรรม                 
กระทรวงอุตสาหกรรม 

๙ ระเบียบกรมโรงงานอุตสาหกรรม พ.ศ. 2549 ว่าด้วยการ
กําหนดอตัราค่าปรับตามพระราชบัญญัติวัตถุอนัตราย พ.ศ.
2535 สําหรับความผิดเกี่ยวกบัวัตถุอันตรายที่กรมโรงงาน
อุตสาหกรรมเป็นผู้รับผิดชอบ 

กรมโรงงานอุตสาหกรรม          
กระทรวงอุตสาหกรรม 
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จ - 7 

คู่มือการจัดการส่ิงแวดล้อมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก 

กฎหมายทีเ่กี่ยวข้องกบัสารเคมีและวัตถุอันตราย (ต่อ) 
 

ลําดบั รายการกฎหมาย หนว่ยงานทีบ่ังคบัใช ้

1๐ ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม เรื่อง กําหนดชนิดของวัตถุดิบ
ที่จะนํามาใช้หรอืผลิตในโรงงาน 

กรมโรงงานอุตสาหกรรม              
กระทรวงอุตสาหกรรม 

1๑ ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม ออกตามความใน
พระราชบัญญัตโิรงงาน พ.ศ. ๒๕๓๕ เรื่อง บัญชีรายช่ือวตัถุ
อันตราย (ฉบับที่ ๓)  

กรมโรงงานอุตสาหกรรม           
กระทรวงอุตสาหกรรม 

1๒ ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม ออกตามความใน
พระราชบัญญัตโิรงงาน พ.ศ. ๒๕๓๕ เรื่อง บัญชีรายช่ือวตัถุ
อันตราย (ฉบับที่ ๔)  

กรมโรงงานอุตสาหกรรม          
กระทรวงอุตสาหกรรม 

1๓ ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม ออกตามความใน
พระราชบัญญัตวิัตถุอันตราย พ.ศ. ๒๕๓๕ เรื่อง บัญชีรายช่ือ
วัตถุอันตราย (ฉบับที่ ๕)  

กรมโรงงานอุตสาหกรรม          
กระทรวงอุตสาหกรรม 

1๔ พระราชบัญญัตวิัตถุอันตราย (ฉบับที่ ๓) พ.ศ. ๒๕๕๑  กรมโรงงานอุตสาหกรรม             
กระทรวงอุตสาหกรรม 

๑๕ ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม เรื่อง การเก็บรกัษาวตัถุ
อันตรายที่กรมโรงงานอุตสาหกรรมรับผิดชอบ พ.ศ. 2551 

กรมโรงงานอุตสาหกรรม          
กระทรวงอุตสาหกรรม 

๑๖ ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม เรื่อง บัญชีรายช่ือวัตถุ
อันตราย (ฉบับที่ ๖) พ.ศ. ๒๕๕๒ 

กรมโรงงานอุตสาหกรรม           
กระทรวงอุตสาหกรรม 

๑๗ ประกาศกระทรวงแรงงาน เรื่อง กําหนดสารเคมีอันตรายที่ให้
นายจ้างจดัให้มกีารตรวจสุขภาพของลูกจ้าง พ.ศ. 2552 

กรมสวัสดกิารและคุ้มครอง 
แรงงาน 

๑๘ ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม เร่ือง ระบบการจําแนกและสื่อสาร
ความเป็นอันตรายของวัตถุอันตราย พ.ศ. ๒๕๕๕ 

กรมโรงงานอุตสาหกรรม             
กระทรวงอุตสาหกรรม 

๑๙ กฎกระทรวง ฉบับท่ี ๔ (พ.ศ. ๒๕๕๕) ออกตามความใน
พระราชบัญญัติวัตถุอันตราย พ.ศ. ๒๕๓๕ 

กรมโรงงานอุตสาหกรรม             
กระทรวงอุตสาหกรรม 

 

 

 

 

 

 

 



                     

 

 
ภาคผนวก จ. กฎหมายและข้อกําหนดอ่ืนๆ ท่ีเกี่ยวข้องด้านส่ิงแวดล้อม
สําหรับอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก 

จ - 8 

คู่มือการจัดการส่ิงแวดล้อมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก 

กฎหมายทีเ่กี่ยวข้องกบัสภาวะแวดล้อมในการทาํงาน 
 

ลําดบั รายการกฎหมาย หนว่ยงานทีบ่ังคบัใช ้

1 ประกาศกระทรวงมหาดไทยออกตามความในประกาศคณะ
ปฏิวัติ ฉบับที่ 103 พ.ศ. 2515 เรื่อง ความปลอดภัยในการ
ทํางานเกี่ยวกับสภาวะแวดล้อม (สารเคมี) 

กรมสวัสดกิารและคุ้มครองแรงงาน          
กระทรวงแรงงาน 
 

๒ ประกาศกรมสวสัดิการและคุ้มครองแรงงาน พ.ศ. 2535 เรื่อง 
กําหนดแบบแจง้รายละเอยีด แบบรายงานความปลอดภัย และ
แบบรายงานผลการตรวจวัดปรมิาณความเข้มขน้ของสารเคมี
อันตราย 

กรมสวัสดกิารและคุ้มครองแรงงาน         
กระทรวงแรงงาน 
 

๓ ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม เรื่อง มาตรการคุ้มครองความ
ปลอดภัยในการประกอบกิจการโรงงานเกี่ยวกับสภาวะ
แวดล้อมในการทํางาน พ.ศ. ๒๕๔๖ 

กรมโรงงานอุตสาหกรรม 
กระทรวงอุตสาหกรรม 

๔ กฎกระทรวง กาํหนดมาตรฐานในการบริหารและการจัดการ
ด้านความปลอดภัย อาชีวอนามัยและสภาพแวดล้อมในการ
ทํางานเกี่ยวกับความร้อน แสงสว่าง และเสียง พ.ศ. 2549 

กรมสวัสดกิารและคุ้มครองแรงงาน         
กระทรวงแรงงาน 
 

๕ ประกาศกรมสวสัดิการและคุ้มครองแรงงาน เรื่อง หลักเกณฑ์ 
วิธีดํานินการตรวจวัดและวิเคราะห์สภาวะการทํางานเกี่ยวกับ
ระดับความร้อน แสงสว่าง หรอืเสียงภายในสถานประกอบ
กิจการ ระยะเวลา และประเภทกิจการที่ต้องดําเนินการ พ.ศ.
2550 

กรมสวัสดกิารและคุ้มครองแรงงาน         
กระทรวงแรงงาน 
 

๖ ประกาศกรมสวสัดิการและคุ้มครองแรงงาน เรื่อง หลักเกณฑ์
และวิธีการแจ้งการดําเนินการหรือส่งเอกสารตามมาตรฐานใน
การบริหารและการจดัการด้านความปลอดภัย อาชีวอนามัย 
และสภาพแวดล้อมในการทํางานทางส่ืออเิล็กทรอนิกส์ พ.ศ. 
2553 

กรมสวัสดกิารและคุ้มครองแรงงาน         
กระทรวงแรงงาน 
 

๗ ประกาศกรมสวสัดิการและคุ้มครองแรงงาน เรื่อง แบบการ
แจ้งการดําเนินการหรือส่งเอกสารตามมาตรฐานในการบริหาร
และการจัดการด้านความปลอดภัย อาชีวอนามัย และ
สภาพแวดล้อมในการทํางานทางส่ืออิเล็กทรอนกิส์ พ.ศ. 
2553 

กรมสวัสดกิารและคุ้มครองแรงงาน         
กระทรวงแรงงาน 
 

๘ ประกาศกรมสวสัดิการและคุ้มครองแรงงาน เรื่อง หลักเกณฑ์
และวิธีการจัดทาํโครงการอนุรกัษก์ารไดย้ินในสถานประกอบ
กิจการ พ.ศ. 2553 

กรมสวัสดกิารและคุ้มครองแรงงาน         
กระทรวงแรงงาน 
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จ - 9 

คู่มือการจัดการส่ิงแวดล้อมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตบรรจุภัณฑ์พลาสติก 

กฎหมายทีเ่กี่ยวข้องกบัความปลอดภัยในการทาํงาน 
 

ลําดบั รายการกฎหมาย หนว่ยงานทีบ่ังคบัใช ้

๑ ประกาศกระทรวงมหาดไทยออกตามความคณะปฏิวัติ ฉบับที่
103 พ.ศ. 2515 เรื่อง การป้องกันและระงับอัคคีภัยในสถาน
ประกอบการเพือ่ความปลอดภัยในการทํางานสําหรับลูกจ้าง 

กรมสวัสดกิารและคุ้มครองแรงงาน         
กระทรวงแรงงาน 
 

๒ ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม (ฉบับที่ 3) พ.ศ. 2542 ออก
ตามความในพระราชบัญญัติโรงงาน พ.ศ. 2535   

กรมโรงงานอุตสาหกรรม 
กระทรวงอุตสาหกรรม 

๓ กฎกระทรวง เรือ่ง กําหนดหลักเกณฑ์และวิธีการตรวจสุขภาพ
ของลูกจ้างและส่งผลการตรวจแก่พนักงานตรวจแรงงาน พ.ศ. 
2547 

กรมสวัสดกิารและคุ้มครองแรงงาน          
กระทรวงแรงงาน 
 

๔ กฎกระทรวง กาํหนดมาตรฐานในการบริหารและการจัดการ
ด้านความปลอดภัย อาชีวอนามัย และสภาพแวดล้อมในการ
ทํางาน พ.ศ. 2549 

กรมสวัสดกิารและคุ้มครองแรงงาน         
กระทรวงแรงงาน 
 

๕ กฎกระทรวง เรือ่ง กําหนดมาตรการความปลอดภัยเกี่ยวกับ
ระบบไฟฟ้าในโรงงาน พ.ศ. 2550 

กรมโรงงานอุตสาหกรรม 
กระทรวงอุตสาหกรรม 

๖ ประกาศกรมสวสัดิการและคุ้มครองแรงงาน เรื่อง กําหนด
หน่วยงานฝึกอบรมการดับเพลิงขั้นต้น หน่วยงานฝึกซ้อม
ดับเพลิงและฝึกซ้อมหนีไฟ พ.ศ. 2550 

กรมสวัสดกิารและคุ้มครองแรงงาน         
กระทรวงแรงงาน 
 

๗ ประกาศกรมธุรกิจพลังงาน เรื่อง การกําหนดบริเวณอันตราย 
อุปกรณ์ไฟฟ้า เครื่องใช้ไฟฟ้า มาตรฐานขั้นต่ําระบบไฟฟ้า การ
ตรวจสอบและออกหนงัสือรับรองให้ผู้ตรวจสอบ พ.ศ. 2550 

กรมธรุกจิพลังงาน 

๘ กฎกระทรวง เรือ่ง กําหนดมาตรฐานในการบรหิารและการ
จัดการด้านความปลอดภัย อาชวีอนามัย และสภาพแวดล้อม
ในการทํางานเกีย่วกับเครื่องจักร ปั้นจั่น และหม้อน้ํา พ.ศ. 
2552 

กรมสวัสดกิารและคุ้มครองแรงงาน         
กระทรวงแรงงาน 
 

๙ ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม เรื่อง การป้องกันและระงับ
อัคคีภัยในโรงงาน พ.ศ. 2552 

กรมสวัสดกิารและคุ้มครองแรงงาน         
กระทรวงแรงงาน 

๑๐ กฎกระทรวง เรือ่ง กําหนดมาตรฐานในการบรหิารและการ
จัดการด้านความปลอดภัย อาชวีอนามัย และสภาพแวดล้อม
ในการทํางาน (ฉบับที่ 2) พ.ศ. 2553 

กรมสวัสดกิารและคุ้มครองแรงงาน         
กระทรวงแรงงาน 
 

๑๑ พระราชบัญญัตคิวามปลอดภัย อาชีวอนามัย 
และสภาพแวดล้อมในการทํางาน พ.ศ. 2554 

กรมสวัสดกิารและคุ้มครองแรงงาน         
กระทรวงแรงงาน 
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กฎหมายทีเ่กี่ยวข้องกบัความปลอดภัยในการทาํงาน (ตอ่) 
 

ลําดบั รายการกฎหมาย หนว่ยงานทีบ่ังคบัใช ้

๑๒ กฎกระทรวง เรือ่ง กําหนดมาตรฐานในการบรหิารและการ
จัดการด้านความปลอดภัย อาชวีอนามัยและสภาพแวดล้อมใน
การทํางานเกี่ยวกับไฟฟ้า พ.ศ. 2554 

กรมสวัสดกิารและคุ้มครองแรงงาน         
กระทรวงแรงงาน 

๑๓ กฎกระทรวง พ.ศ. ๒๕๕๕ เรื่อง กําหนดมาตรฐานในการ
บริหาร จัดการ และดําเนินการด้านความปลอดภัย 
อาชีวอนามัย และสภาพแวดล้อมในการทางานเก่ียวกับการ
ป้องกันและระงบัอัคคีภัย 

กรมสวัสดกิารและคุ้มครองแรงงาน         
กระทรวงแรงงาน 

๑๔ ประกาศกรมสวสัดิการและคุ้มครองแรงงาน เรื่อง กําหนด
มาตรฐานเครื่องดับเพลิงแบบเคล่ือนย้ายได ้

กรมสวัสดกิารและคุ้มครองแรงงาน         
กระทรวงแรงงาน 

๑๕ ประกาศกรมสวสัดิการและคุ้มครองแรงงาน เรื่อง กําหนดแบบ
รายงานผลการฝึกซ้อมดับเพลิงและฝึกซ้อมอพยพหนีไฟ 

กรมสวัสดกิารและคุ้มครองแรงงาน         
กระทรวงแรงงาน 
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กฎหมายทีเ่กี่ยวข้องกบัการใชท้รพัยากรและพลังงาน 
 

ลําดบั รายการกฎหมาย หนว่ยงานทีบ่ังคบัใช ้

1 พระราชบัญญัตกิารพัฒนาและส่งเสริมพลังงาน พ.ศ. ๒๕๓๕ กรมพัฒนาพลังงานทดแทนและ
อนุรักษ์พลังงาน  กระทรวงพลังงาน 

2 พระราชกฤษฎีกา เรือ่ง กําหนดพลังงานควบคุม กรมพัฒนาพลังงานทดแทนและ
อนุรักษ์พลังงาน  กระทรวงพลังงาน 

3 กฎกระทรวง (ฉบับที่ ๒) พ.ศ. ๒๕๓๙ ออกตามความใน
พระราชบัญญัตกิารพัฒนาและส่งเสริมพลังงาน เรื่อง กําหนด
หลักเกณฑ์และวิธีการขอรับใบอนุญาตและการออก
ใบอนุญาตผลิต หรือขยายการผลิตพลังงานควบคุม  

กรมสวัสดกิารและคุ้มครอง 
แรงงาน 

4 พระราชกฤษฎีกากําหนดโรงงานควบคุม พ.ศ. ๒๕๔๐ กรมพัฒนาพลังงานทดแทนและ
อนุรักษ์พลังงาน  กระทรวงพลังงาน 

5 พระราชบัญญัตคิวบคุมน้ํามันเชื้อเพลิง พ.ศ. ๒๕๔๒ กรมพัฒนาพลังงานทดแทนและ
อนุรักษ์พลังงาน  กระทรวงพลังงาน 

๖ พระราชบัญญัตนิ้ําบาดาล (ฉบับที่ ๓) พ.ศ. ๒๕๔๖ เรื่อง การ
ขุดเจาะและใชน้้ําบาดาล 

กรมทรัพยากรน้ําบาดาล กระทรวง
ทรัพยากรธรรมชาติและส่ิงแวดล้อม 

๗ ประกาศกรมธุรกิจพลังงาน พ.ศ. ๒๕๔๖ เรื่อง กําหนดแบบ
คําขอรับใบอนญุาต แบบใบอนุญาต แบบคําขอแก้ไข
เปล่ียนแปลงลักษณะของสถานที่ แบบคําขอตอ่อายุ
ใบอนุญาต แบบคําขอรับใบแทนใบอนุญาตและแบบคําขอ
โอนใบอนุญาตของการประกอบกิจการควบคุมประเภทที่ ๓  

กรมพัฒนาพลังงานทดแทนและ
อนุรักษ์พลังงาน  กระทรวงพลังงาน 

๘ กฎกระทรวง เรือ่ง กําหนดอัตราค่าอนุรักษ์น้ําบาดาล และ
หลักเกณฑ์ วิธีการและเงื่อนไขการเรยีกเก็บค่าอนุรักษ์น้ํา
บาดาล พ.ศ. ๒๕๔๗ 

กรมทรัพยากรน้ําบาดาล  กระทรวง
ทรัพยากรธรรมชาติและส่ิงแวดล้อม 

๙ กฎกระทรวง เรือ่ง หลักเกณฑ์ วิธีการและระยะเวลาในการส่ง
ข้อมูลและการบันทึกข้อมูลเกีย่วกับการอนรุักษ์พลังงาน พ.ศ.
๒๕๔๗ 

กรมพัฒนาพลังงานทดแทนและ
อนุรักษ์พลังงาน  กระทรวงพลังงาน 

๑๐ กฎกระทรวง เรือ่ง หลักเกณฑ์วธิีการและระยะเวลาในการ
กําหนดเป้าหมายและแผนอนุรักษ์พลังงานและการตรวจสอบ
และการวิเคราะห์การปฏิบัตติามเป้าหมายและแผนอนุรักษ์
พลังงานสําหรับโรงงานควบคุมและอาคารควบคุม พ.ศ.
๒๕๔๗ 

กรมพัฒนาพลังงานทดแทนและ
อนุรักษ์พลังงาน  กระทรวงพลังงาน 
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กฎหมายทีเ่กี่ยวข้องกบัการใชท้รพัยากรและพลังงาน )ต่อ(  
 

ลําดบั รายการกฎหมาย หนว่ยงานทีบ่ังคบัใช ้

๑๑ กฎกระทรวง เรือ่ง การควบคุมไอนํ้ามันเชื้อเพลิง หมวด 1 
ระบบควบคุมไอน้ํามันเชื้อเพลิง พ.ศ. ๒๕๕๐ 

กรมธรุกจิพลังงาน 

๑๒ พระราชบัญญัตคิวบคุมน้ํามันเชื้อเพลิง (ฉบับที่ ๒) พ.ศ.
๒๕๕๐ 

กรมพัฒนาพลังงานทดแทนและอนุรักษ์
พลังงาน  กระทรวงพลังงาน 

๑๓ พระราชบัญญัตกิารส่งเสริมการอนุรักษ์พลังงาน (ฉบับที่ ๒) 
พ.ศ. ๒๕๕๐ 

กรมพัฒนาพลังงานทดแทนและอนุรักษ์
พลังงาน  กระทรวงพลังงาน 

๑๔ ระเบียบกรมทรพัยากรนํ้าบาดาล ว่าด้วยการดําเนินการ
เกี่ยวกับคําขอรบัใบอนุญาต การออกใบอนุญาต การต่ออายุ
ใบอนุญาต การโอนใบอนุญาต การออกใบแทนใบอนุญาต 
และการแก้ไขใบอนุญาตประกอบกิจการนํ้าบาดาล พ.ศ.
2550 

กรมทรัพยากรน้ําบาดาล กระทรวง
ทรัพยากรธรรมชาติและส่ิงแวดล้อม 

๑๕ กฎกระทรวง เรือ่ง สถานที่เก็บรักษาน้ํามันเชื้อเพลิง พ .ศ.
2551 

กรมพัฒนาพลังงานทดแทนและอนุรักษ์
พลังงาน  กระทรวงพลังงาน 

๑๖ กฎกระทรวง เรือ่ง กําหนดคุณสมบัติ หน้าที่ และจํานวน
ของผู้รับผิดชอบด้านพลังงาน พ.ศ. ๒๕๕๒ 

กรมพัฒนาพลังงานทดแทนและอนุรักษ์
พลังงาน กระทรวงพลังงาน 

๑๗ ประกาศกรมทรพัยากรน้ําบาดาล เรื่อง กําหนดหลักเกณฑ์ 
วิธีการ และเงื่อนไข การอุดกลบบ่อน้ําบาดาลที่เลิกใช้แล้ว 
พ.ศ. ๒๕๕๒  

กรมทรัพยากรน้ําบาดาลกระทรวง
ทรัพยากรธรรมชาติและส่ิงแวดล้อม 

๑๘ ประกาศกรมพฒันาพลังงานทดแทนและอนุรกัษ์พลังงาน 
เรื่อง แบบการแต่งตัง้ผู้รับผิดชอบด้านพลังงาน พ.ศ. ๒๕๕๒ 

กรมพัฒนาพลังงานทดแทนและอนุรักษ์
พลังงาน กระทรวงพลังงาน 

๑๙ ประกาศกรมพฒันาพลังงานทดแทนและอนุรกัษ์พลังงาน 
เรื่อง แบบการรบัรองผลงานด้านการอนุรักษ์พลังงานของ
ผู้รับผิดชอบด้านพลังงาน พ.ศ. ๒๕๕๒ 

กรมพัฒนาพลังงานทดแทนและอนุรักษ์
พลังงาน กระทรวงพลังงาน 

๒๐ ประกาศกระทรวงพลังงาน เรื่อง หลักเกณฑ์และวิธีการ
ดําเนินการจัดการพลังงานในโรงงานควบคุมและอาคาร
ควบคุม 

กระทรวงพลังงาน 
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ทั้งน้ี กฎหมายและข้อกําหนดอ่ืนๆ ที่เก่ียวข้องด้านสิ่งแวดล้อม มีการประกาศใช้ใหม่ และเปลี่ยนแปลง
ตลอดเวลา ดังน้ัน ผู้ที่เก่ียวข้องควรติดตามการปรับปรุงและเปลี่ยนแปลง รวมถึงการประกาศและการบังคับใช้
ของกฎหมายต่างๆ จากหน่วยงานที่เก่ียวข้อง เช่น ทาง Web site ดังต่อไปน้ี 

 

ลําดบั 
หน่วยงานทีป่ระกาศใช้

กฎหมาย 
หน่วยงานต้นสังกดั รายชื่อ Web site 

1 กรมโรงงานอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม www.diw.go.th 

2 กรมควบคุมมลพิษ กระทรวงทรัพยากรธรรมชาติ
และสิ่งแวดล้อม 

www.pcd.go.th 

3 กรมสวัสดิการและคุ้มครอง
แรงงาน 

กระทรวงแรงงาน www.labour.go.th 

4 กรมชลประทาน กระทรวงเกษตรและสหกรณ์ www.rid.go.th 

5 กรมทรัพยากรนํ้าบาดาล กระทรวงทรัพยากรธรรมชาติ
และสิ่งแวดล้อม 

www.dgr.go.th 

6 กรมธุรกิจพลังงาน กระทรวงพลังงาน www.doeb.go.th 

7 คณะกรรมการสิ่งแวดล้อม
แห่งชาติ 

กระทรวงทรัพยากรธรรมชาติ
และสิ่งแวดล้อม 

www.environnet.in.th 

8 กระทรวงสาธารณสุข กระทรวงสาธารณสุข www.moph.go.th 

9 กรมเจ้าท่า กระทรวงคมนาคม www.mot.go.th 

10 ราชกิจจานุเบกษา สํานักนายกรัฐมนตรี www.ratchakitcha.soc.go.th 
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ศูนย์เทคโนโลยีสารสนเทศและการสื่อสาร สํานักงานปลัดกระทรวงพาณิชย์, มูลค่าการส่งออกสินค้าในภาค 
 การผลิต 

สํานักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม, ๒๕๕๕, รายงานสรุปสภาวะเศรษฐกิจอุตสาหกรรมปี 2555 และแนวโน้มปี 
 2556. 

Injection Moulding, http://www.bpf.co.uk/Plastipedia/Processes/Injection_Moulding.aspx 

Decoration, http://www.toyo-seikan.co.jp/e/technique/plasticbottle/decoration. 

Extrusion Blow Moulding, 
http://www.bpf.co.uk/Data/Image/Extrusion%20Blow%20Moulding.swf. 

Injection Stretch Blow Moulding, 
http://www.bpf.co.uk/Plastipedia/Processes/Injection_Stretch_Blow_Moulding.aspx. 

ดร.มั่นสิน ตัณฑุลเวศม์, ๒๕๔๒, เทคโนโลยีบําบัดนํ้าเสียอุตสาหกรรม เล่ม ๑, กรุงเทพมหานคร : โรงพิมพ์แห่ง
 จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย. 

ส่วนวิเคราะห์จัดการสิ่งแวดล้อม กองจัดการสิ่งแวดล้อมและมลพิษ ฝ่ายควบคุมคุณภาพนํ้า การประปา              
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