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คํานํา 

 ปัจจุบันประเทศไทยมีการเจริญเติบโตทางภาคอุตสาหกรรมในทุกประเภท ทําให้ปัญหา
สิ่งแวดล้อมอันเน่ืองมาจากการพัฒนาอุตสาหกรรมได้ทวีความรุนแรงขึ้นในทุกๆ ด้าน กรมโรงงาน
อุตสาหกรรมในฐานะตัวแทนของหน่วยงานภาครัฐซึ่งเป็นผู้กําหนด และควบคุมระดับของปริมาณ  
สารมลพิษในการระบายออกสู่สิ่งแวดล้อมได้มีการนําแนวทางการจัดการลดปริมาณสารมลพิษหรือ
ของเสียให้เหลือน้อยที่สุด รวมทั้งหาแนวทางหมุนเวียนของเสียกลับมาใช้ประโยชน์ใหม่ ซึ่งการจัดการ
สิ่งแวดล้อมถือเป็นแนวทางสําคัญแนวทางหน่ึงที่จะการช่วยป้องกันปัญหามลพิษที่แหล่งกําเนิด และ
ช่วยลดค่าใช้จ่ายของการบําบัดปลายทาง ขณะเดียวกันยังช่วยรักษาทรัพยากรธรรมชาติอีกทางหน่ึงด้วย 
 

 อุตสาหกรรมผลิตเส้นก๋วยเต๋ียว เป็นอุตสาหกรรมหนึ่งที่ก่อให้เกิดผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อม 
หากขาดการจัดการสิ่งแวดล้อมที่ถูกต้อง เน่ืองจากอุตสาหกรรมน้ีจะก่อให้เกิดปัญหามลพิษในหลายๆ 
ด้านโดยเฉพาะมลพิษทางนํ้า ซึ่งโรงงานอุตสาหกรรมจะปล่อยนํ้าทิ้งที่มีปริมาณค่าสารอินทรีย์สูง 
ปัญหามลพิษของเสียที่เกิดจากเศษแป้ง และเศษเส้นก๋วยเต๋ียว เป็นต้น ดังน้ัน สํานักเทคโนโลยีนํ้าและ
สิ่งแวดล้อมโรงงาน กรมโรงงานอุตสาหกรรม จึงได้จัดทําคู่มือการจัดการสิ่งแวดล้อมของอุตสาหกรรม
ผลิตเส้นก๋วยเต๋ียว เพ่ือเผยแพร่ให้โรงงานผลิตเส้นก๋วยเต๋ียวใช้เป็นแนวทางปฏิบัติ และผู้ที่สนใจทั่วไป
ได้นําความรู้ไปใช้ประโยชน์ต่อไป 
 

คู่มือการจัดการสิ่งแวดล้อมสําหรับอุตสาหกรรมการผลิตเส้นก๋วยเต๋ียวฉบับน้ี ประกอบด้วย
รายละเอียดในหัวข้อต่อไปน้ี 

1) บทนํา  
2) แนวทางการจัดทําระบบการจัดการสิ่งแวดล้อมสําหรับโรงงานอุตสาหกรรมผลิต 

เส้นก๋วยเต๋ียว 
3) การทบทวนระบบการจัดการสิ่งแวดล้อมเบ้ืองต้น (Initial Environmental Review) 
4) แนวทางการจัดการปัญหาสิ่งแวดล้อม  
5) วิธีการที่เหมาะสมในการจัดการและบําบัดมลพิษ 
6) มาตรการป้องกันและควบคมุมลพิษ 
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สารบัญ 

สารบัญ ก  
สารบัญตาราง ข  
สารบัญรปู ค 
  

 
บทนํา  

1.1 ความรู้ทั่วไปเก่ียวกับอุตสาหกรรมการผลิตเสน้ก๋วยเต๋ียว ______________ 1-1 
 1.1.1 ความหมายและประเภทของเส้นก๋วยเต๋ียว __________________ 1-1 
 1.1.2 คุณภาพของวัตถุดิบที่ใช้ผลิตเส้นก๋วยเต๋ียว __________________ 1-2 
 1.1.3 การใช้วัตถุเจือปนอาหารในก๋วยเต๋ียว ______________________ 1-2 
 1.1.4 อันตรายของผลิตภัณฑ์เส้นก๋วยเต๋ียว ______________________ 1-3 
1.2 โรงงานอุตสาหกรรมผลิตเส้นก๋วยเต๋ียวในประเทศไทย ________________ 1-3 
1.3 การส่งออกเส้นก๋วยเต๋ียว _____________________________________ 1-4 
1.4 กระบวนการผลิต __________________________________________ 1-4 
 

  
แนวทางการจัดทําระบบการจัดการสิ่งแวดลอม 
สําหรับโรงงานอุตสาหกรรมผลิตเสนกวยเต๋ียว 
2.1 แนวทางการจัดทําระบบการจัดการสิ่งแวดล้อม 

สําหรับโรงงานอุตสาหกรรมผลิตเส้นก๋วยเต๋ียว ______________________ 2-1 
2.2 ขั้นตอนการจัดการสิ่งแวดล้อม _________________________________ 2-4 
 

  
การทบทวนระบบการจัดการสิ่งแวดลอมเบ้ืองตน 
(Initial Environmental Review) 
3.1 การรวบรวมกฎหมายและข้อกําหนดต่างๆ ด้านสิ่งแวดล้อม ____________ 3-3 
3.2 การจําแนกลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อม ___________________________ 3-15 
 3.2.1 วิธีการจําแนกลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อม ___________________ 3-15 
 3.2.2 การประเมินนัยสําคัญของลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อม ___________ 3-22 
 3.2.3 การจัดลําดับนัยสําคัญของลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อม __________ 3-28 
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คูมือการจัดการส่ิงแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตเสนกวยเตี๋ยว ก-2
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 3.2.4 การจัดทําทะเบียนลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อม ________________ 3-44 
 3.2.5 การกําหนดวัตถุประสงค์เป้าหมาย ________________________ 3-52 
 

 
แนวทางการจัดการปญหาส่ิงแวดลอม 

4.1 แผนงานการจัดการสิ่งแวดล้อม  
 (Environmental Management Programs) _____________________ 4-1 
4.2 แนวทางการจัดการปัญหาสิ่งแวดล้อม ___________________________ 4-3 
4.3 การจัดทําดัชนีช้ีวัดประสิทธิผลการดําเนินงานด้านสิ่งแวดล้อม  

(Environmental Performance Indicators ; EPIs) ________________ 4-8 
4.4 สรุปผลการดําเนินงานตามแผนงานการจัดการสิ่งแวดล้อม _____________ 4-12 

4.4.1 การลดปริมาณความสกปรกของน้ําเสียในรูปบีโอดี 
ก่อนเข้าระบบบําบัดนํ้าเสีย (BOD Load of Influent) _________ 4-12 

 4.4.2 การลดปริมาณการใช้นํ้า _______________________________ 4-13 
 4.4.3 การลดปริมาณการใช้ไฟฟ้า _____________________________ 4-14 
 4.4.4 การลดปริมาณการใช้เช้ือเพลิง __________________________ 4-14 
 4.4.5 การลดการสูญเสียวัตถุดิบและผลิตภัณฑ์ ___________________ 4-15 
 4.4.6 การจัดการวัสดุที่ไม่ใช้แล้ว/ของเสีย _______________________ 4-17 
 4.4.7 ผลสําเร็จด้านอาชีวอนามัยและความปลอดภัย _______________ 4-18 
4.5 สรุปผลประโยชน์ที่ได้รับจากการดําเนินงาน _______________________ 4-20 
4.6 วิธีการคํานวณผลประโยชน์ที่ได้รับจากการดําเนินงาน ________________ 4-23 
 

 
วิธีการท่ีเหมาะสมในการจัดการและบําบัดมลพิษ  

5.1 การบําบัดนํ้าเสีย ___________________________________________ 5-1 
 5.1.1 แหล่งกําเนิดและลักษณะของน้ําเสีย ______________________ 5-1 
 5.1.2 ปริมาณนํ้าเสียและความสกปรกของนํ้าเสีย _________________ 5-3 
 5.1.3 ลักษณะที่สําคญัในการตรวจวิเคราะห์นํ้าเสีย ________________ 5-4 
 5.1.4 การรวบรวมน้ําเสีย ___________________________________ 5-4 
 5.1.5 ระบบบําบัดนํ้าเสีย ___________________________________ 5-5 
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 5.1.6 ระบบบําบัดนํ้าเสียที่เหมาะสมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตเส้นก๋วยเต๋ียว 5-19 
 5.1.7 การเตรียมข้อมูลสําหรับการออกแบบระบบบําบัดนํ้าเสีย ________ 5-27 
 5.1.8 หลักการและปัจจัยพิจารณาเลือกระบบบําบัดนํ้าเสียที่เหมาะสม __ 5-28 
5.2 การบําบัดมลพิษอากาศ ______________________________________ 5-31 
 5.2.1 การควบคุมมลพิษอากาศสําหรับอุตสาหกรรมผลิตเส้นก๋วยเต๋ียว___ 5-31 
 5.2.2 แนวทางการป้องกันมลพิษอากาศ ________________________ 5-39 
 5.2.3 การใช้เทคโนโลยีการบําบัดมลพิษอากาศ 

ของอุตสาหกรรมผลิตเส้นก๋วยเต๋ียว _______________________ 5-40 
5.3 การจัดการสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุที่ไม่ใช้แล้ว __________________________ 5-46 
 5.3.1 ประเภทของสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุที่ไม่ใช้แล้ว ___________________ 5-46 
 5.3.2 การคัดแยกของเสียภายในโรงงาน ________________________ 5-47 
 5.3.3 การจัดเก็บของเสียภายในโรงงาน ________________________ 5-48 
 5.3.4 แนวทางการจัดการสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุที่ไม่ใช้แล้ว ______________ 5-50 

 

 
มาตรการปองกันและควบคุมมลพิษ  

6.1 แนวทางปฏิบัติที่ดี __________________________________________ 6-1 
 6.1.1 การปรับปรุงเทคโนโลยีการผลิต _________________________ 6-1 
 6.1.2 การใช้ประโยชน์จากวัสดุเศษเหลือใช้ของโรงงานผลิตเส้นก๋วยเต๋ียว _ 6-6 
6.2 การติดตามตรวจสอบและควบคุมโดยโรงงานเอง (Auto-Control) _______ 6-7 
 6.2.1 แผนกฝ่ายทีร่ับผิดชอบ ________________________________ 6-7 

6.2.2 แผนงานการติดตามตรวจสอบและควบคุม  
(Monitoring and controlling plan/program) _____________ 6-8 
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3-1 กฎหมายและขอ้กําหนดต่างๆ ที่เก่ียวข้องกับมลพิษทางนํ้า ___________________ 3-4 
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3-3 กฎหมายและขอ้กําหนดต่างๆ ที่เก่ียวข้องกับกากของเสีย ____________________ 3-7 
3-4 กฎหมายและขอ้กําหนดต่างๆ ที่เก่ียวข้องกับสารเคมีและวัตถุอันตราย __________ 3-10 
3-5 กฎหมายและขอ้กําหนดต่างๆ ที่เก่ียวข้องกับสภาวะแวดล้อมในการปฏิบัติงาน ____ 3-11 
3-6 กฎหมายและขอ้กําหนดต่างๆ ที่เก่ียวข้องกับการใช้นํ้า ______________________ 3-14 
3-7 กฎหมายและขอ้กําหนดต่างๆ ที่เก่ียวข้องกับการประกอบกิจการโรงงาน _________ 3-14 
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บทนํา 

บทท่ี 1 

 ความรู้ทั่วไปเก่ียวกับอุตสาหกรรมการผลิตเส้นก๋วยเตี๋ยว  
 

มีการสันนิษฐานว่าอาหารประเภทก๋วยเต๋ียวได้ก่อกําเนิดขึ้นในประเทศจีนสมัยราชวงศ์ฮ่ันเมื่อ
ประมาณ 2,000 พันปีมาแล้ว และได้แพร่กระจายเข้ามาสู่เอเชียตอนใต้ในศตวรรษที่ 15 เมื่อชาวจีน
อพยพไปอยู่ในประเทศต่างๆ โดยเฉพาะประเทศแถบเอเชียจึงนําวัฒนธรรมการบริโภคก๋วยเต๋ียวติดตัว
ไปเผยแพร่ด้วย การแพร่กระจายของก๋วยเต๋ียวมายังประเทศไทยน้ัน น่าจะเริ่มต้ังแต่สมัยสมเด็จพระ
นารายณ์มหาราช เพราะไทยมีการค้าขายกับต่างประเทศ และคาดการณ์กันว่าน่าจะมาพร้อมๆ กับ
ชาวจีนที่อพยพมาต้ังรกรากในเมืองไทย ต่อมาในช่วงรัตนโกสินทร์ เริ่มมีหาบเร่ขายอาหารซึ่งน่าจะ
รวมการขายก๋วยเต๋ียวแล้ว มีการเคยเห็นโรงก๋วยเต๋ียวคร้ังแรกที่ตลาดแถวสะพานพุทธเม่ือถึงสมัย 
จอมพล ป. พิบูลสงครามเป็นนายกรัฐมนตรี ระหว่างปี พ.ศ. 2481-2487 ซึ่งอยู่ในสภาวะเศรษฐกิจ
โลกตกตํ่ารวมทั้งประเทศไทยเราด้วย ประกอบกับประเทศไทยมีกรณีพิพาทกับฝรั่งเศส และกรณี 
เขตแดนกับกัมพูชา รัฐบาลสมัยน้ันจึงต้องการให้คนในประเทศมีความรักและความสามัคคีต่อกัน  
จึงปลูกฝังให้รักไทย นิยมไทย จึงสงวนอาชีพต่างๆ ไว้ให้คนไทยและสนับสนุนให้คนไทยรู้จักทํามา
ค้าขายโดยแนะนําให้ “ขายก๋วยเต๋ียว” โดยให้เหตุผลว่า ก๋วยเต๋ียวเป็นอาหารที่ดีมีประโยชน์กับ
ร่างกาย ได้รสชาติ และทุกอย่างที่เป็นส่วนประกอบของก๋วยเต๋ียวมีอยู่ในประเทศไทย ถ้าทุกคน
ช่วยกันกินก๋วยเต๋ียว ชาวไร่ ชาวสวน ชาวประมงก็จะขายผลผลิตได้มากขึ้น เศรษฐกิจก็จะหมุนเวียน
มากขึ้น ทั้งน้ียังชักชวนให้กระทรวง ทบวง กรมต่างๆ ขายก๋วยเต๋ียวให้แก่ข้าราชการเพ่ือกระตุ้นให้เกิด
กระแสเศรษฐกิจพร้อมทั้งแนะนําให้เพาะถั่วงอก ทําเส้นก๋วยเต๋ียว และเคร่ืองประกอบอ่ืนๆ  
ของก๋วยเต๋ียวด้วย 
 
1.1.1 ความหมายและประเภทของเส้นก๋วยเตี๋ยว 

ก๋วยเต๋ียว หมายถึง อาหารชนิดหน่ึงที่มีลักษณะเป็นเส้นยาวทํามาจากแป้งข้าวเจ้าเป็น     
ส่วนใหญ่โดยมากจะลวกให้สุกในนํ้าเดือด สะเด็ดนํ้า แล้วนํามาใส่เคร่ืองปรุงชนิดต่างๆ นิยม
รับประทานทั้งแบบนํ้าและแบบแห้ง โดยนิยมใช้ตะเกียบเป็นเคร่ืองมือในการรับประทาน หากจําแนก
ตามปริมาณความช้ืนภายในเส้น แบ่งออกเป็น 3 ชนิด ดังน้ี 

 
 

1.1 



 
 

 
คูมือการจัดการส่ิงแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตเสนกวยเตี๋ยว 1-2

บทนํา 

บทที่ 1 

1) ก๋วยเต๋ียวเส้นสด เป็นก๋วยเต๋ียวที่ได้จากการนําแผ่นแป้งก๋วยเต๋ียวหลังผ่านการน่ึงมาหั่น
เป็นเส้น โดยไม่ผ่านขั้นตอนการทําให้แห้ง ซึ่งอาจเป็นเส้นเล็กหรือเส้นใหญ่ก็ได้ เส้นเล็กมีขนาด 0.4-0.5 
เซนติเมตร ส่วนเส้นใหญ่มีขนาด 1.5-2.5 เซนติเมตร ก๋วยเต๋ียวทั้งสองชนิดมีความช้ืนประมาณร้อยละ 
62-64 จึงเก็บได้ไม่นาน ต้องรับประทานภายใน 1 วัน 

2) ก๋วยเต๋ียวเส้นเล็กก่ึงแห้ง เป็นก๋วยเต๋ียวที่ผ่านการผึ่งลมมาบ้างแล้ว เพ่ือลดความช้ืนและ
ตัดเป็นเส้น ก๋วยเต๋ียวชนิดน้ีมีความช้ืนประมาณร้อยละ 37 โดยปกติจะเก็บได้ 1-2 วันเท่าน้ัน 

3) ก๋วยเต๋ียวเส้นเล็กแห้ง เป็นก๋วยเต๋ียวที่มีการตัดเป็นเส้นและทําให้แห้งด้วยการอบ
ก๋วยเต๋ียวชนิดน้ีให้มีความช้ืนประมาณร้อยละ 13 หรือตํ่ากว่า เป็นก๋วยเต๋ียวที่เก็บได้นานเป็นเดือน แต่
ต้องเก็บในที่เหมาะสม ไม่มีความช้ืนสัมพัทธ์สูง (ร้อยละ 80-90) หรือไม่ร้อนเกินไป (40C ขึ้นไป) 
 
1.1.2 คุณภาพของวัตถุดิบท่ีใช้ผลิตเส้นก๋วยเตี๋ยว 
 ก๋วยเต๋ียวที่ดีควรทําจากข้าวสารจ้าวชนิดเมล็ดแข็ง (ปริมาณแอมิโลสสูงร้อยละ 27-33) ที่มี
อายุหลังการเก็บเก่ียวข้าวเปลือกประมาณ 4 เดือนเป็นต้นไป และผ่านการขัดสีเป็นข้าวสารขาวพิเศษ 
จึงจะนับว่าเป็นวัตถุดิบที่ดีในการทําเส้นก๋วยเต๋ียวให้มีคุณภาพดี สีขาวขุ่น เหนียว ยืดหยุ่นไม่มาก
เกินไป เน้ือก๋วยเต๋ียวเนียนเรียบ หนาพอควรที่จะนําไปต้มหรือผัดแล้วเส้นไม่ขาด 
 ถ้าใช้ข้าวหักหรือปลายข้าวก็ต้องมาจากข้าวสารที่เหมาะสมดังที่กล่าวมาแล้ว จึงจะได้ 
เส้นก๋วยเต๋ียวที่ดี ขั้นต่อไปของการทําก๋วยเต๋ียวให้ได้คุณภาพดี คือ การทําความสะอาดวัตถุดิบ โดย 
คัดแยกสิ่งเจือปนด้วยเครื่องคัดแยก เครื่องลมเป่า และล้างด้วยนํ้าให้วัตถุดิบสะอาด เพราะสิ่งเจือปน 
มีส่วนทําให้คุณภาพของก๋วยเต๋ียวไม่ดี มีจุลินทรีย์หรือสีไม่ขาว ต่อจากน้ันก็แช่ข้าวในนํ้าจนนํ้าซึมเข้าสู่
เมล็ดข้าวมากพอจนสามารถโม่กับนํ้าที่สะอาด มีความกระด้างอย่างอ่อนเพ่ือให้ได้เน้ือแป้งมีความ
ละเอียดเนียน 
 
1.1.3 การใช้วัตถุเจือปนอาหารในเส้นก๋วยเตี๋ยว 
 ก๋วยเต๋ียวเป็นอาหารหลักในกลุ่มแป้งและธัญพืชที่มีการบริโภคในปริมาณมาก ดังน้ันต้องใช้
วัตถุเจือปนอาหารที่น้อยชนิดและใช้ในปริมาณที่น้อยที่สุด ให้ผลทางด้านเทคโนโลยีการผลิตตาม     
ที่ต้องการและไม่เกินค่าความปลอดภัย เพ่ือความปลอดภัยของผู้บริโภค วัตถุเจือปนอาหารที่แนะนํา
ให้ใช้ในอาหารกลุ่มน้ีเป็นวัตถุเจือปนอาหารที่มีค่าความปลอดภัยค่อนข้างสูง อย่างไรก็ตามการใช้ต้อง
ปฏิบัติตามประกาศกระทรวงสาธารณสุข เรื่อง วัตถุเจือปนอาหาร ซึ่งสํานักงานคณะกรรมการอาหาร
และยาอนุญาตให้มีการใช้และไม่ให้ใช้  
 



 
 

 
คูมือการจัดการส่ิงแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตเสนกวยเตี๋ยว 1-3

บทนํา 

บทที่ 1 

1.1.4 อันตรายของผลิตภัณฑ์เส้นก๋วยเตี๋ยว 
1. อันตรายทางด้านกายภาพ ได้แก่ เศษไม้ เศษแก้ว เศษโลหะ และวัสดุอ่ืนๆ ที่ปนเป้ือนมา

จากวัตถุดิบ ผู้ปฏิบัติงาน เครื่องมือหรือการแตกหักของภาชนะ 
2. อันตรายทางด้านเคมี ได้แก่ สารพิษตกค้าง สารที่ใช้ทําความสะอาด สารเคมีฆ่าเช้ือ 

นํ้ามันที่ใช้ทอดซ้ํา รวมทั้งวัตถุเจือปนอาหารที่ใช้ในปริมาณเกินกว่าที่กฎหมายกําหนด 
3. อันตรายทางด้านจุลินทรีย์ เป็นสาเหตุที่ทําให้เกิดความไม่ปลอดภัยต่อผู้บริโภคกว่า   

ร้อยละ 80 ได้แก่ จุลินทรีย์ (เช้ือรา ยีสต์ แบคทีเรีย และไวรัส) ปรสิต (พยาธิ หนอน โปรโตซัว)  
เกิดจากการใช้วัตถุดิบที่ไม่มีคุณภาพ เครื่องมือเครื่องใช้ที่ไม่สะอาด การควบคุมการผลิตที่ไม่ดีพอ  
การปฏิบัติงานของพนักงานไม่ถูกสุขลักษณะ 
 

 โรงงานอุตสาหกรรมผลิตเส้นก๋วยเตี๋ยวในประเทศไทย  
 
 ปัจจุบันอุตสาหกรรมการผลิตเส้นก๋วยเต๋ียวในประเทศไทยมีผู้ประกอบการกว่า 183 ราย  
ทั้งในระดับโรงงานอุตสาหกรรมขนาดใหญ่ อุตสาหกรรมขนาดกลาง และขนาดย่อม (SMEs) กระจาย
อยู่ทั่วทุกภูมิภาคของประเทศ (ข้อมูลจากกรมโรงงานอุตสาหกรรม : 13 กันยายน 2556) โดยแบ่ง
ตามแต่ละภูมิภาคได้ดังน้ี 

 ภาคเหนือ มีโรงงานผลิตเส้นก๋วยเต๋ียวจํานวน 48 โรงงาน กระจายอยู่ในจังหวัดเชียงใหม่ 
เชียงราย อุตรดิตถ์ แพร่ น่าน พะเยา ลําปาง นครสวรรค์ และพิษณุโลก 

  ภาคกลางและภาคตะวันตก มีโรงงานผลิตเส้นก๋วยเต๋ียวจํานวน 68 โรงงาน กระจายอยู่
ในกรุงเทพมหานคร นนทบุรี ปทุมธานี สมุทรปราการ สมุทรสาคร นครปฐม ราชบุรี เพชรบุรี กาญจนบุรี 
อ่างทอง สิงห์บุรี พระนครศรีอยุธยา และสระบุรี  

 ภาคตะวันออกเฉียงเหนือ มีโรงงานผลิตเส้นก๋วยเต๋ียวจํานวน 35 โรงงาน กระจายอยู่ใน
จังหวัดนครราชสีมา บุรีรัมย์ สุรินทร์ อุบลราชธานี ชัยภูมิ อํานาจเจริญ ขอนแก่น อุดรธานี หนองคาย 
และจังหวัดเลย  

 ภาคใต้ มีโรงงานผลิตเส้นก๋วยเต๋ียวจํานวน 32 โรงงาน กระจายในจังหวัดนครศรีธรรมราช 
พังงา ระนอง ชุมพร สงขลา ตรัง ยะลา และนราธิวาส 
 กําลังการผลิตเส้นก๋วยเต๋ียวทั่วประเทศมีประมาณ 70,000 กิโลกรัม/วัน อุตสาหกรรมผลิต
เส้นก๋วยเต๋ียวจึงเป็นอุตสาหกรรมที่น่าสนใจ ต้ังแต่กระบวนการผลิตในโรงงาน การขนส่ง การจําหน่าย 
กระจายสู่ร้านค้า จนไปถึงผู้บริโภค โดย “เส้นก๋วยเตี๋ยว” เป็นผลิตภัณฑ์ที่สร้างมูลค่ารายได้อยู่ใน
ลําดับที่ 109 ของธุรกิจในภาคที่ 4 โดยผู้ประกอบการส่วนใหญ่จะทําการผลิตในลักษณะรับจ้างผลิต 

1.2 
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(OEM) และผลิตให้แก่ผู้ประกอบการรายใหญ่อีกทอดหนึ่ง ซึ่งผู้ผลิตรายใหญ่ของไทยมียอดผลิตมากกว่า 
1,200 ตัน/เดือน (ข้อมูลจากผลการจัดเก็บภาษีมูลค่าเพ่ิม ของสํานักงานสรรพากรภาค 10 ปีภาษี 2555) 
 

 การส่งออกเส้นก๋วยเตี๋ยว 
 

 มูลค่าการบริโภคเส้นก๋วยเต๋ียวภายในประเทศเฉลี่ย 10,000 ล้านบาท/ปี และมีมูลค่า 
การส่งออกถึง 1,400 ล้านบาท/ปี 
 สําหรับตลาดส่งออกผลิตภัณฑ์ข้าวแปรรูปที่สําคัญของไทย จําแนกตามประเภทของผลิตภัณฑ์ 
คือ 

เสน้ก๋วยเต๋ียว-เสน้หม่ีพร้อมปรุงหรือสําเรจ็รูป
ตลาดหลัก คิดเปน็เปอรเ์ซ็นต์ 

สหภาพยุโรป 28.94% 
สหรัฐอเมริกา 19.32% 

ลาว 8.78%
ฮ่องกง 7.9%

ออสเตรเลีย 5.39%
 

 ส่วนคู่แข่งสําคัญในการส่งออกของไทยคือเวียดนาม ซึ่งถือเป็นประเทศที่มีความชํานาญด้าน
การผลิตเส้นก๋วยเต๋ียวสูง อีกทั้งมีข้อได้เปรียบด้านแรงงานถูกกว่า 
 ปัจจุบันอุตสาหกรรมเส้นก๋วยเต๋ียวมีการแข่งขันทางการตลาดสูง และเน่ืองจากการส่งออก
ต้องใช้ระยะทางและเวลาในการเดินทางนาน โดยที่สินค้าต้องการเก็บรักษาที่ดี ทําให้มีการใช้สาร
ถนอมอาหารมากขึ้น จึงเป็นสาเหตุสําคัญที่ทําให้ผู้ประกอบการต้องพ่ึงวัตถุกันเสีย 
  

 กระบวนการผลิต  
 

กิจกรรมการผลิตเส้นก๋วยเต๋ียวประกอบด้วยกิจกรรมย่อยหลายกิจกรรม ได้แก่ การรับวัตถุดิบ 
(ปลายข้าวเจ้า/ข้าวท่อน) การล้าง/แช่ข้าว การโม่ข้าว การกรอง การผสม การน่ึงไอนํ้า การอบ การตัด
ซอยเส้น และการบรรจุ ดังรูปที่ 3-2 ซึ่งการจําแนกประเด็นปัญหาสิ่งแวดล้อมของกิจกรรมในการผลิต
เส้นก๋วยเต๋ียว ด้วยวิธี Input - Output Analysis เพ่ือทราบถึงผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมในแต่ละ
ขั้นตอนการผลิตเป็นดังน้ี 

1.4 

1.3 
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รูปที่ 1-1 กระบวนการผลิตเส้นก๋วยเต๋ียวก่ึงแห้งและเส้นก๋วยเต๋ียวสด 
 

การรับวัตถุดิบ
(ปลายข้าวเจ้า/ข้าวท่อน)

การโม่ข้าว

การกรอง

การนึ่งไอน้ํา

การอบหมาด 

การตัด/ซอยเส้น 

การบรรจุ

การผสม

การล้าง/การแชข้่าว

การตัด/ซอยเส้น 

การบรรจุ 

เส้นก๋วยเต๋ียวสด 

เส้นก๋วยเต๋ียวอบแห้ง 

เส้นสด

อบแห้ง การตัด/ซอยเส้น

เส้นก๋วยเต๋ียวกึ่งแห้ง

อบ
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1) การรับวัตถุดิบปลายข้าวหรือข้าวท่อน 
      ข้าวท่อนหรือปลายข้าวที่ใช้ต้องเป็นข้าวชนิดเมล็ดแข็ง เป็นข้าวเก่าที่ เก็บไว้แล้ว 

อย่างน้อย 4 เดือน เป็นข้าวนาปี/นาทราย ผ่านการขัดสีสูง และมีสิ่งปนเป้ือนน้อย เมื่อรับข้าวท่อน
หรือปลายข้าวแล้วจะเทลงไว้ที่โกดังเก็บวัตถุดิบ ผลกระทบด้านสิ่งแวดล้อมที่สําคัญจากกิจกรรมการรับ
วัตถุดิบคือ ฝุ่นละออง ไอเสียจากรถบรรทุกขนส่ง สิ่งปนเป้ือน กระสอบใช้แล้ว และขยะทั่วไป ดังรูปที่ 
1-2 

    
 Input  Process Output 
    
 
 ปลายข้าวเจ้า/ 

ข้าวท่อนบรรจุใน
กระสอบข้าว 

 

การรับวัตถุดิบ  
(ปลายข้าวหรือข้าวท่อน) 

 ไอเสียจากรถบรรทุก 
 ฝุ่นละอองจากข้าว 
 สิ่งปนเปื้อน  

(เศษหิน เศษทราย) 
 กระสอบข้าว 

  
  
  
  
   

รูปที่ 1-2 การรับวัตถุดิบ (ปลายข้าวหรือข้าวท่อน)
 

2) การล้าง/แช่ข้าว   
เน่ืองจากข้าวที่ใช้ในการผลิตมีสิ่งเจือปนมากโดยเฉพาะกรวดทราย ฝุ่นละออง ก่อนล้าง

ควรผ่านตะแกรงร่อนแยกเอาสิ่งเหล่าน้ีออกก่อน การล้างข้าวควรใช้นํ้ามากๆ อัตราส่วนของนํ้าต่อ
เมล็ดข้าวที่ใช้อยู่ระหว่าง 2.5 : 1 – 4 : 1 ขึ้นกับสิ่งสกปรก การล้างควรทําอย่างรวดเร็วล้างจนน้ําที่
ล้างใส การล้างแบบเก่าจะใช้แรงงานคนซึ่งจะใช้มือกวน การล้างแบบน้ีจะไม่สะอาดพอและเสียเวลา 
ในปัจจุบันนิยมใช้เครื่องล้างเพราะเครื่องล้างจะขัดสีผิวนอกของเมล็ดข้าวขณะท่ีแกนใบพัดหมุนกวน   
ซึ่งใช้เวลาคร้ังละ 10-15 นาที ถ้าเมล็ดข้าวสะอาดแล้วอาจจะล้างเพียง 3 ครั้ง  การล้างต้องขัดสีข้าว
ให้ขาวปราศจากเศษรําที่ติดอยู่ เมล็ดข้าวที่ล้างเสร็จแล้วต้องสะอาดจริงๆ  เมื่อนําไปเข้ากรรมวิธีจะได้
เส้นก๋วยเต๋ียวที่ขาวสะอาดเส้นไม่เป่ือยยุ่ยหรือขาดง่าย ถ้าผลิตเส้นก๋วยเต๋ียวอบแห้งจะเก็บได้นาน 
ไม่เหม็นหืนง่ายเน่ืองจากไขมันถูกล้างออกเป็นส่วนใหญ่ ผลกระทบด้านสิ่งแวดล้อมที่สําคัญจาก
กิจกรรมการล้าง/แช่ข้าวคือ นํ้าเสีย และเศษสิ่งสกปรกดังรูปที่ 1-3 
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 Input  Process Output 
    
  ปลายข้าวเจ้า/ 

ข้าวท่อน 
 น้ําใช้ 
 ไฟฟ้า 

 

การล้าง/แช่ข้าว 
 น้ําเสีย 
 เศษสิ่งสกปรก 

  
  
  
   

รูปที่ 1-3 การล้าง/แช่ข้าว
 

3) การโม่ข้าว   
        วิธีการโม่ข้าวมีผลต่อความเหนียวของเส้นก๋วยเต๋ียว การโม่เปียกจะทําให้เม็ดแป้งถูกบด

ได้ละเอียดและแตกตัวได้มาก ขณะบดต้องเติมนํ้าลงไปด้วย การใช้นํ้าจะทําให้อุณหภูมิขณะโม่ไม่สูง
เกินไป แป้งที่ได้จะมีคุณภาพดีไม่บูดง่าย แต่ปริมาณนํ้าที่เติมต้องเหมาะสม โดยท่ัวไปจะมีสัดส่วน 
ของข้าว : นํ้าประมาณ 2 : 1 จะทําให้การโม่มีประสิทธิภาพสูงสุด ไม่ควรใช้นํ้ามากเพราะข้าวจะผ่าน
หน้าโม่ออกไปเร็วแป้งที่ได้จะหยาบและเสียเวลาในการนํากลับมาโม่ใหม่ แต่ถ้าใช้นํ้าน้อยเกินไปข้าวจะ
ติดอยู่ในโม่มาก หน้าโม่จะไม่บดกันต้องใช้แรงมากในการโม่และโม่ได้ช้าลง แป้งที่จะนํามาทําเส้นใหญ่
จะใช้เวลาแช่นานกว่าแป้งที่นํามาทําเส้นเล็ก เน่ืองจากเส้นใหญ่ต้องการความนุ่มนวลมากกว่าเส้นเล็ก  
ขณะแช่นํ้าแป้งจะต้องกวนแป้งเป็นระยะเพ่ือไม่ให้แป้งตกตะกอน และยังช่วยให้แป้งดูดนํ้าได้ดี  
นํ้าแป้งจะข้นหนืดขึ้นเน่ืองจากนํ้าอิสระถูกดูดเข้าไปในโมเลกุลของแป้ง ทําให้เม็ดแป้งพองตัวและ 
แตกง่ายเมื่อนําไปนึ่ง ผลกระทบด้านสิ่งแวดล้อมที่สําคัญจากกิจกรรมการโม่ข้าว คือ นํ้าเสีย เศษข้าว 
เศษแป้ง และเสียงดังของเครื่องโม่ ดังรูปที่ 1-4 

    
 Input  Process Output 
    
 
 ปลายข้าวเจา้/ 

ข้าวท่อนท่ีแช่แลว้ 
 น้ําใช ้
 ไฟฟ้า 

 

การโม่ข้าว 

 น้ําแป้ง 
 น้ําเสีย 
 เศษข้าว 
 เศษแป้ง 
 เสียงดังจากเคร่ืองโม่ 

  
  
  
  
   

รูปที่ 1-4 การโม่ข้าว



 
 

 
คูมือการจัดการส่ิงแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตเสนกวยเตี๋ยว 1-8

บทนํา 

บทที่ 1 

4)  การกรอง 
หลังจากการโม่ข้าวแล้วจะได้เป็นนํ้าแป้ง จากน้ันจะนํามาผ่านการกรองเพ่ือคัดแยก 

สิ่งสกปรก หรือเม็ดแป้งที่มีขนาดใหญ่ออก โดยใช้ผ้ากรองขึงบนเครื่องเขย่าที่ใช้ไฟฟ้า ผลกระทบด้าน
สิ่งแวดล้อมที่สําคัญจากกิจกรรมการกรอง คือ นํ้าเสีย กากแป้ง และสิ่งสกปรก ดังรูปที่ 1-5 

    
 Input  Process Output 
    
 
 น้ําใช้ 
 น้ําแป้ง 
 ไฟฟ้า 

 

การกรอง 

 น้ําแป้งท่ีผ่านการกรอง 
 น้ําเสีย 
 กากแป้ง 
 สิ่งสกปรก 

  
  
  
   

รูปที่ 1-5  การกรอง
 

5)  การผสม 
หลังจากการกรองนํ้าแป้งแล้วจะทําการผสมน้ําแป้งกับส่วนผสม ได้แก่ แป้งมัน นํ้ามัน  

ถั่วลิสง และสารเคมีกันบูด โดยนํ้าแป้งที่ได้รับการผสมแล้วจะมีความหนืดและแรงตึงผิวที่เหมาะสม 
ทําให้นํ้าแป้งติดกับลูกกลิ้งด้วยความหนาที่พอดีขณะป้อนนํ้าแป้งลงบนสายพาน เมื่อเข้าสู่ขั้นตอนการ
น่ึง สําหรับผลกระทบด้านสิ่งแวดล้อมที่สําคัญจากกิจกรรมการผสม คือ นํ้าเสีย เศษแป้ง ฝุ่นแป้ง และ
ป๊ีบนํ้ามันใช้แล้ว ดังรูปที่ 1-6 
 

    
 Input  Process Output 
    
  น้ําแป้งท่ีผ่านการกรอง 
 น้ําใช้ 
 ไฟฟ้า 
 แป้งมัน 
 น้ํามันพืช 
 สารเคมีกันเสีย 

 

การผสม 

 น้ําแปง้ท่ีผ่านการกรองผสม
 น้ําเสีย 
 เศษแป้ง 
 ฝุ่นแป้ง 
 ปี๊บน้ํามันใช้แล้ว 
 ถังสารเคมี 

  
  
  
  

   
รูปที่ 1-6  การผสม
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6) การนึ่งด้วยไอน้ํา 
        การน่ึงด้วยไอนํ้าเป็นการทํานํ้าแป้งให้สุกด้วยไอนํ้า ความหนาและความเข้มข้นของ 

นํ้าแป้ง อุณหภูมิภายในอุโมงค์  และเวลาที่ใช้สําหรับการน่ึงต้องเพียงพอและเหมาะสมที่จะทําให้ 
นํ้าแป้งสุกพอดี  ผลกระทบด้านสิ่งแวดล้อมจากกระบวนการนึ่งไอน้ํา ได้แก่ นํ้าเสียที่มีอุณหภูมิสูง  
เศษแป้งสุก ป๊ีบนํ้ามันใช้แล้ว และความร้อน ดังรูปที่ 1-7 

    
 Input  Process Output 
    
 
 น้ําแป้งท่ีผ่านการผสม 
 น้ําใช้ 
 ไอน้ํา 
 น้ํามันพืช 

 

การน่ึงด้วยไอน้ํา 

 แผ่นแป้งสุก  
 น้ําเสียท่ีมีอุณหภูมิสูง  
 เศษแป้งสุก 
 ปี๊บน้ํามันใช้แล้ว  
 ความร้อน 

  
  
  

   
รูปที่ 1-7 การน่ึงด้วยไอนํ้า

 
7) การตัดเส้น 
      สายพานลําเลียงนําแผ่นแป้งสุกเคลื่อนออกจากอุโมงค์ไอนํ้า  โดยมีพัดลมคอยเป่าเป็น

ระยะๆ ให้แห้ง จนถึงจุดตัดแผ่นแป้งสุก ตรงจุดน้ีจะมีช่องที่จะให้นํ้ามันพืชหยดสัมผัสกับแผ่นแป้งสุก  
เพ่ือให้แผ่นแป้งสุก (แผ่นก๋วยเต๋ียว) ไม่ติดกันเมื่อซ้อนกันหลังจากที่ทําการตัด  อย่างไรก็ตามการตัด 
จะแตกต่างกันไปตามชนิดของก๋วยเต๋ียว ผลกระทบด้านสิ่งแวดล้อมจากกระบวนการตัดเส้น ได้แก่ 
เศษเส้นก๋วยเต๋ียว และน้ํามันพืชใช้แล้ว ดังรูปที่ 1-8 
    
 Input  Process Output 
    
  แผ่นแป้งสุก        

(แผ่นก๋วยเต๋ียว) 
 ไฟฟ้า 
 น้ํามันพืช 

 

การตัดเส้น 

 เส้นก๋วยเต๋ียว 
 เศษเส้นก๋วยเตี๋ยว 
 น้ํามันพืชใช้แล้ว 
 เสียงดังจากเคร่ืองจักร 

  
  

   
รูปที่ 1-8  การตัดเส้น
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8)  การบรรจุ 
        ก๋วยเต๋ียวเส้นสดเป็นผลิตภัณฑ์ที่มีปริมาณความช้ืนสูง  อายุการเก็บจึงสั้นมาก ภาชนะบรรจุ

ที่ใช้ต้องสามารถเก็บรักษาความช้ืนในเส้นให้มากที่สุด มิฉะน้ันจะมีผลต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์ผลกระทบ
ด้านสิ่งแวดล้อมจากกระบวนการบรรจุ ได้แก่ เศษเส้นก๋วยเต๋ียว และเศษถุงพลาสติก ดังรูปที่ 1-9 
    
 Input  Process Output 
    
  เส้นก๋วยเต๋ียว 
 ไฟฟ้า 
 บรรจุภัณฑ์  

(ถุงพลาสติก ใบตอง 
กระดาษ) 

 

การบรรจุ 

 เส้นก๋วยเต๋ียวบรรจุถุง 
 เศษเส้นก๋วยเตี๋ยว  
 เศษถุงพลาสติก 
 เศษใบตอบ กระดาษ 

  
  
  
  
   

รูปที่ 1-9 การบรรจุ
 

ขั้นตอนการผลิตก๋วยเต๋ียวก่ึงแห้ง  
ขั้นตอนการผลิตก๋วยเต๋ียวเส้นก่ึงแห้งเหมือนกับขั้นตอนการผลิตเส้นก๋วยเต๋ียวสด คือต้ังแต่

การเตรียมวัตถุดิบปลายข้าวจนถึงขั้นตอนการน่ึงไอนํ้า  หลังจากน้ันจะเข้าสู่กระบวนการต่อไปได้แก่ 
9)  การอบ 
        เมื่อแผ่นแป้งสุก(แผ่นก๋วยเต๋ียว) ออกจากอุโมงค์ไอนํ้า จากนั้นจะเคล่ือนเข้าสู่เครื่องอบ 

ซึ่งมีลักษณะยาวเหมือนอุโมงค์ โดยสายพานลําเลียงจะพาแผ่นแป้งสุกเคลื่อนที่ไปเป็นช้ันๆ ภายใน
อุโมงค์เครื่องอบและทําให้เย็นลงก่อนนําไปตัดต่อไป  หากต้องทําให้เส้นหมาดควรนําไปผึ่งลมหรือตาก
เพ่ือลดความช้ืนประมาณ 1 ช่ัวโมง ก่อนตัด ผลกระทบด้านสิ่งแวดล้อมจากกระบวนการอบ ได้แก่ เศษ
แผ่นแป้ง และความร้อน ดังรูปที่ 1-10 
    
 Input  Process Output 
    
 
 แผ่นแป้งสุก 
 น้ําใช้ 
 ไอน้ํา 

 

การอบ 

 น้ําเสีย 
 แผ่นก๋วยเต๋ียว 
 เศษแผ่นแป้ง 
 ความร้อน 

  
  
  
   

รูปที่ 1-10 การอบ
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10) การตัดเส้น 
เมื่อแผ่นก๋วยเต๋ียวผ่านออกมาจากอุโมงค์อบแล้วนําไปผึ่งอบและเข้าสู่กระบวนการ 

ตัดเป็นเส้น ผลกระทบด้านสิ่งแวดล้อมจากกระบวนการตัดเส้น ได้แก่ เศษเส้นก๋วยเต๋ียวตกพ้ืน และ
เสียงดังจากเครื่องตัดเส้น ดังรูปที่ 1-11 

    
 Input  Process Output 
    
 
 แผ่นก๋วยเต๋ียว 
 ไฟฟ้า 

 
การตัดเส้น 

 เส้นก๋วยเต๋ียว 
 เศษเส้นก๋วยเตี๋ยว 
 เสียงดังจากเคร่ืองจักร 

  
  
   

รูปที่ 1-11  การตัดเส้น
 

11)  การบรรจุ 
      ก่อนเก็บเส้นลงภาชนะบรรจุ ควรให้เส้นแห้งเย็นสนิทก่อนอย่างน้อย 1 ช่ัวโมง เพ่ือกัน

การเกิดไอน้ําในถุงหลังปิดผนึก เพราะถ้ามีไอนํ้าในถุงจะทําให้เก็บรักษาเส้นแห้งไว้ได้ไม่นาน อาจเกิด
กลิ่นหรือเช้ือราขึ้นบนเส้นก๋วยเต๋ียว ถุงพลาสติกที่ใช้ควรเป็นชนิดที่ยอมให้อากาศผ่านเข้าออกได้บ้าง 
เช่น ถุง พอลิเอทิลีน (PE) ถุงพอลิโพรไพลีน (PP) ผลกระทบด้านสิ่งแวดล้อมจากกระบวนการบรรจุ 
ได้แก่ เศษเส้น และเศษถุงพลาสติก ดังรูปที่ 1-12 

    
 Input  Process Output 
    
  เส้นก๋วยเต๋ียว 
 ไฟฟ้า 
 บรรจุภัณฑ์ 

(ถุงพลาสติก ใบตอง 
กระดาษ) 

 

การบรรจุ 

 เส้นก๋วยเต๋ียวบรรจุถุง 
 เศษเส้นก๋วยเตี๋ยว  
 เศษถุงพลาสติก  
 เศษใบตอง เศษกระดาษ 

  
  
  
  
   

รูปที่ 1-12 การบรรจุ
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กระบวนการสนับสนนุการผลิต 
1) ระบบปรับปรงุคุณภาพน้าํ 

กิจกรรมการปรับปรุงคุณภาพนํ้าของโรงงานผลิตเส้นก๋วยเต๋ียว ส่วนใหญ่มีการใช้สารเคมี 
เช่น สารส้ม และคลอรีน และตัวกลางที่ใช้ในการกรอง ได้แก่ เรซิน และคาร์บอน ซึ่งผลกระทบต่อ
สิ่งแวดล้อม ได้แก่ นํ้าเสียจากการล้างเรซิน ภาชนะบรรจุสารเคมีใช้แล้ว เรซินและคาร์บอนใช้แล้ว 
รวมถึงนํ้ามันหล่อลื่นใช้แล้ว ดังรูปที่ 1-13 

    
 Input  Process Output 
    
  น้ําใช้ 
 สารเคมี  

(สารส้ม คลอรีน) 
 เรซิน/คาร์บอน 
 ไฟฟ้า 
 น้ํามันหล่อลื่น 

 

ระบบปรับปรุงคณุภาพน้ํา

 น้ําเสีย (น้ําล้างเรซิน) 
 ภาชนะบรรจุสารเคมี 

ใช้แล้ว 
 กากตะกอน 
 เรซิน/คาร์บอนใช้แล้ว 
 น้ํามันหล่อลื่นใช้แล้ว 

  
  
  
  

   
รูปที่ 1-13 ระบบปรับปรุงคุณภาพนํ้า

 
2) การซ่อมบํารุงเครื่องจักร 

กิจกรรมการซ่อมบํารุงเคร่ืองจักรของโรงงานผลิตเส้นก๋วยเต๋ียว ส่วนใหญ่มีการซ่อมแซม
เครื่องจักร และอุปกรณ์ต่างๆ เช่น ซ่อมแซมหม้อน่ึงไอนํ้า มอเตอร์ของเครื่องจักรต่าง ๆ ซึ่งกิจกรรม
การซ่อมบํารุงส่วนใหญ่มีการใช้นํ้ามันเคร่ือง จาระบี อะไหล่เครื่องจักร ธูปเช่ือม ตัวบัดกรี การใช้ไฟฟ้า 
การใช้นํ้า เศษผ้า ซึ่งผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมในกิจกรรมซ่อมบํารุง ได้แก่ นํ้าเสีย กลิ่นจากการเช่ือม  
นํ้ามันเคร่ืองใช้แล้ว เสียงจากการซ่อมแซมเครื่องจักร เศษผ้าเป้ือนนํ้ามัน ภาชนะบรรจุนํ้ามันเคร่ืองใช้
แล้ว ดังรูปที่ 1-14 
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 Input  Process Output 
    

 

 น้ําใช้ 
 ไฟฟ้า 
 ก๊าซแอลพีจี 
 น้ํามันเคร่ือง/จาระบี 
 เศษผ้า 
 ชุดบัดกรี 
 แผ่นเหล็กอลูมิเนียม 

 

การซ่อมบํารุงเครื่องจักร 

 น้ําเสีย 
 กลิ่นจากการเชื่อม  

ซ่อมบํารุงต่างๆ 
 ฝุ่นละออง 
 เศษผ้าเปื้อนน้ํามัน/

จาระบี  
 ภาชนะบรรจุน้ํามันเคร่ือง  
 ขยะท่ัวไป (เศษเหล็ก 

อลูมิเนียม) 
 น้ํามันเคร่ืองร่ัวไหล/ 

เหลือจากการซ่อม 
 แสง/เสียงจากการ 

ซ่อมบํารุง 
   

รูปที่ 1-14 การซ่อมบํารุงเคร่ืองจักร
 

3) การผลิตไอน้าํ 
ระบบผลิตไอน้ํา (Boiler) ของโรงงานผลิตเส้นก๋วยเต๋ียวส่วนใหญ่มีการใช้ไม้ฟืนเป็น

เช้ือเพลิง ซึ่งระบบของตัวหม้อนํ้าแบบที่ใช้ไม้ฟืนเป็นเช้ือเพลิงส่วนใหญ่จะไม่มีระบบควบคุมการเผาไหม้   
จึงทําให้ไม่สามารถทราบว่าการเผาไหม้มีความสมบูรณ์มากน้อยเพียงใด ทําให้ผลกระทบในกิจกรรม
การผลิตไอนํ้าต่อสิ่งแวดล้อม ได้แก่ เขม่าควัน ฝุ่นละอองจากการเผาไหม้ ขี้เถ้าและความร้อน 
นอกจากน้ี หากมีการใช้ไม้ฟืนที่มีความช้ืนสูงก็ทําให้เป็นการสิ้นเปลืองเช้ือเพลิงด้วย ดังรูปที่ 1-15 

    

 Input  Process Output 
    

 
 น้ํา 
 เชื้อเพลิง (ไม้ฟืน,

น้ํามันเชื้อเพลิง) 
 ไฟฟ้า 
 น้ํามันหล่อลื่น 

 

การผลิตไอนํ้า 

 ไอน้ํา 
 ข้ีเถ้า 
 ความร้อน 
 เขม่า/ควันจากการเผาไหม้
 น้ํามันร่ัวไหล 
 ฝุ่นละออง 

  
  
  
  

   

รูปที่ 1-15 การผลิตไอนํ้า
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บทนํา 

บทที่ 1 

4) การบําบัดน้าํเสีย 
นํ้าเสียที่เกิดจากการผลิตเส้นก๋วยเต๋ียวของโรงงานมีที่มาจากหลายแหล่งกําเนิด ได้แก่ 

นํ้าเสียจากการล้าง/แช่ข้าวที่ใช้ในกระบวนการผลิต และน้ําที่ใช้ในการล้างทําความสะอาดพ้ืนที่บริเวณ
การผลิต ล้างทําความสะอาดเคร่ืองจักรอุปกรณ์ นํ้าเสียจากกระบวนการน่ึงด้วยไอนํ้า นํ้าเสียจาก
ระบบบําบัดอากาศ (Wet scrubber) และนํ้าเสียจากการ Blow down ของหม้อนํ้า โดยนํ้าเสีย 
ที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตเส้นก๋วยเต๋ียวจะมีค่าความสกปรกในรูปสารอินทรีย์สูง จึงมีผลกระทบต่อ
การระบายนํ้าเสียลงสู่แหล่งนํ้า และเป็นการเพ่ิมภาระให้กับระบบบําบัดนํ้าเสียของโรงงาน ดังรูปที่ 1-16 

    
 Input  Process Output 
    
  น้ําเสีย  
 ไฟฟ้า 
 สารเคมีบําบัดน้ําเสีย 

 

 

การบําบัดน้ําเสีย 

 น้ําท้ิงท่ีผ่านการบําบัด  
 กลิ่นน้ําเสีย 
 กากตะกอนของเสีย  
 ถังสารเคมี 

 
 
 

   
                         รูปที่ 1-16 การบําบัดนํ้าเสีย

 
5) การบําบัดมลพิษอากาศด้วยระบบดักจับแบบเปียก Wet Scrubber 

ในโรงงานผลิตเส้นก๋วยเต๋ียวบางแห่งมีการใช้ระบบบําบัดมลพิษอากาศแบบ Wet 
Scrubber ช่วยลดผลกระทบจากปัญหาเรื่องกลิ่นจากกระบวนการผลิต ผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมของ
การใช้ระบบบําบัดมลพิษอากาศ ได้แก่ นํ้าเสีย กากของเสียที่ปนเป้ือนมากับนํ้า ดังรูปที่ 1-17 

    
 Input  Process Output 
    
 
 ไอเสีย  
 น้ําใช้ 
 การใช้ไฟฟ้า 

 การบําบัดมลพิษอากาศ 
ด้วยระบบดักจับ 

แบบเปียก  
(Wet Scrubber) 

 น้ําเสีย  
 กากตะกอนฝุ่น 

  
  
  
   

รูปที่ 1-17 การบําบัดมลพิษอากาศ
 



 
 
 
 

แนวทางการจัดทําระบบการจัดการสิ่งแวดลอม 
สําหรับโรงงานอุตสาหกรรมผลิตเสนกวยเต๋ียว 

บทท่ี 2 

โรงงานอุตสาหกรรมผลิตเส้นก๋วยเต๋ียวในประเทศไทยส่วนใหญ่เป็นอุตสาหกรรมขนาดกลาง
และขนาดย่อม (Small and Medium-sized Enterprise ; SMEs) ซึ่งการดําเนินกิจกรรมการผลิต
ก่อให้เกิดมลพิษสิ่งแวดล้อมที่สําคัญ ได้แก่ นํ้าเสียจากการผลิตที่มีค่าความสกปรกสูง มลพิษอากาศ
จากหม้อนํ้า รวมถึงกากของเสียที่เกิดขึ้นจากกิจกรรมการผลิต ซึ่งก่อให้เกิดผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อม 
โดยยังมีโรงงานอีกเป็นจํานวนมากท่ียังไม่มีการดําเนินงานด้านการจัดการสิ่งแวดล้อมอย่างเป็นระบบ 
เน่ืองจากมีข้อจํากัดทั้งในเรื่องของความรู้เก่ียวกับการจัดการสิ่งแวดล้อม บุคลากร และปัจจัยด้าน
เงินทุน ดังน้ัน เพ่ือเป็นการสร้างแรงจูงใจและกระตุ้นให้เกิดการพัฒนาการจัดการสิ่งแวดล้อมอย่างเป็น
ระบบให้กับโรงงานอุตสาหกรรมผลิตเส้นก๋วยเต๋ียวขนาดกลางและขนาดย่อม เพ่ือส่งเสริมให้มีการ
ประยุกต์ใช้ระบบการจัดการสิ่งแวดล้อมให้เกิดผลในทางปฏิบัติ ลดมลพิษที่แหล่งกําเนิด สามารถเพิ่ม
ศักยภาพการผลิตพร้อมทั้งแก้ไขปัญหาสิ่งแวดล้อมได้อย่างเป็นรูปธรรม จึงมีแนวทางการจัดทําระบบ
การจัดการสิ่งแวดล้อมสําหรับโรงงานอุตสาหกรรมผลิตเส้นก๋วยเต๋ียวซึ่งมีรายละเอียด ดังน้ี 

 
แนวทางการจัดทําระบบการจัดการสิ่งแวดล้อม 
สําหรับโรงงานอุตสาหกรรมผลิตเส้นก๋วยเตี๋ยว 

 

ระบบการจัดการสิ่งแวดล้อม (Environmental Management System : EMS) เป็น
กระบวนการจัดการที่ต้องคํานึงถึงองค์ประกอบทั้งหมดในการประกอบกิจการ สําหรับโรงงาน
อุตสาหกรรมจะต้องพิจารณาทั้งระบบของกระบวนการผลิต การใช้ทรัพยากรวัตถุดิบ นํ้า พลังงาน 
(ไฟฟ้าและเชื้อเพลิง) ให้เกิดประโยชน์สูงสุด การจัดส่ง การจําหน่าย การจัดการกับซากเศษเหลือทิ้ง 
เง่ือนไขข้อกําหนดและข้อกฎหมายต่างๆ ที่เก่ียวข้อง โดยจะต้องทําการตรวจหาแหล่งกําเนิดหรือ
ผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อม (Environmental Impact Measurement) ทั้งทางด้านนํ้า อากาศ กาก
ของเสียที่เกิดขึ้นจริงจากกระบวนการผลิต การบริการ มาตรฐานคุณภาพของสินค้า สุขภาพอนามัย 
ความปลอดภัย และสภาพแวดล้อมทั้งภายในและภายนอกโรงงาน และจะต้องสามารถทําการ
เช่ือมโยงผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมเหล่าน้ันเทียบกับมูลค่าทางเศรษฐศาสตร์ โดยเก็บรวบรวมข้อมูล
การใช้ทรัพยากร การสํารวจ การวิเคราะห์ การคํานวณทั้งทางด้านเศรษฐศาสตร์ (Economical) 
สังคม (Social) และ ระบบนิเวศน์ (Ecological) ทั้ง 3 ส่วนเข้ามาพิจารณาในการคิดต้นทุน สินค้า

2.1 
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แนวทางการจัดทําระบบการจัดการส่ิงแวดลอมสําหรับโรงงานอุตสาหกรรมผลิตเสนกวยเตี๋ยว 

บทที่ 2 

และบริการ ทั้งกระบวนการ โดยใช้หลักการท่ีเรียกว่าประสิทธิภาพเชิงนิเวศเศรษฐกิจ (Eco-Efficiency) 
ซึ่งจะก่อให้เกิดความมุ่งมั่นในการดําเนินงานพัฒนาระบบการจัดการสิ่งแวดล้อมได้อย่างย่ังยืนต่อไป 

การที่องค์กรมีความมุ่งมั่นและนําระบบการจัดการสิ่งแวดล้อมมาใช้น้ัน ก็จะทําให้องค์กร
ได้รับประโยชน์อย่างมากในฐานะที่เข้าไปมีบทบาทสําคัญต่อการป้องกันและแก้ไขปัญหาสิ่งแวดล้อม
ทั้งในระดับองค์กร และสังคมภายนอก ซึ่งประโยชน์ที่องค์กรจะได้รับจากการนําระบบการจัดการ
สิ่งแวดล้อม ไปปฏิบัติ เช่น 

 1. สามารถลดต้นทุนการผลติได้ เน่ืองจากจะทําให้ผู้ประกอบการสามารถวางแผนการใช้
ทรัพยากรและพลังงานให้น้อยลง และลดค่าใช้จ่ายในการแก้ปัญหา และการบําบัดของเสียได้ 
            2. ช่วยเพ่ิมศักยภาพในการแข่งขนัทางการค้า โดยเฉพาะคู่ค้าหรือคู่แข่งทางการค้าที่มุ่ง
ประเด็นเรื่องสิ่งแวดล้อมควบคู่กับประเด็นคุณภาพอ่ืน ๆ 
            3. องค์กรจะเป็นที่ยอมรับและได้รับความเช่ือถือ ความไว้วางใจจากสังคม สถาบันและ
หน่วยงานต่าง ๆ มากขึ้น เช่น เป็นที่เช่ือถือของสถาบันการเงินและเพ่ิมความเช่ือมั่นสําหรับผู้ลงทุน             
ในตลาดหลักทรัพย์หรือผู้ลงทนุ เป็นต้น 
            4. เกิดสัมพันธภาพอันดีต่อสังคมภายนอก เน่ืองจากการผลิต การบริการขององค์กรไม่มี
ผลกระทบต่อชุมชนหรือสังคมภายนอกอ่ืน ๆ  
            5. องค์กรสามารถสร้างช่ือเสียงและภาพลักษณ์ที่ดีได้ เป็นต้น 

กระบวนการหลักของระบบการจัดการสิ่งแวดล้อม (รวมถึงมาตรฐานระบบการจัดการ
สิ่งแวดล้อม ISO 14001) มีพ้ืนฐานมาจาก “Plan-Do-Check-Act” ซึ่งมีความหมายดังน้ี 

 Plan  คือ การวางแผนงานจากวัตถุประสงค์ และเป้าหมายที่ได้กําหนดขึ้น การวางแผนงาน
ก่อนการปฏิบัติงานจะทําให้เกิดความพร้อมเมื่อได้ปฏิบัติงานจริง การวางแผนงานควรวางให้ครบ 
4 ขั้น ดังน้ี 

(1)  ขั้นการศึกษา คือ การวางแผนศึกษาข้อมูล วิธีการ ความต้องการของตลาด ข้อมูล
ด้านวัตถุดิบ ด้านทรัพยากรท่ีมีอยู่หรือเงินทุน 

(2)  ขั้นเตรียมงาน คือ การวางแผนการเตรียมงานด้านสถานที่ การออกแบบผลิตภัณฑ์ 
ความพร้อมของพนักงาน อุปกรณ์ เครื่องจักร และวัตถุดิบ 

(3)  ขั้นดําเนินงาน คือ การวางแนวทางการปฏิบัติงานของแต่ละส่วนแต่ละฝ่าย เช่น 
ฝ่ายผลิต ฝ่ายขาย 

(4)  ขั้นการประเมินผล คือ การวางแผนหรือเตรียมการประเมินผลงานอย่างเป็นระบบ 
เช่น ประเมินจากยอดการจําหน่าย ประเมินจากการติชมของลูกค้า เพ่ือให้ผลที่ได้จากการประเมินเกิด
การเที่ยงตรง 
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 Do   คือ การปฏิบัติตามขั้นตอนในแผนงานที่ได้เขียนไว้อย่างเป็นระบบและมีความ
ต่อเน่ือง การปฏิบัติตามแผนงาน ทําให้ทราบขั้นตอน วิธีการ และสามารถเตรียมงานล่วงหน้าหรือ
ทราบอุปสรรคล่วงหน้าด้วย ดังน้ัน การปฏิบัติงานก็จะเกิดความราบรื่น และเรียบร้อย นําไปสู่
เป้าหมายที่ได้กําหนดไว้ 

 Check คือ การตรวจสอบผลการดําเนินงานในแต่ละขั้นตอนของแผนงานว่ามีปัญหา
อะไรเกิดขึ้น จําเป็นต้องเปลี่ยนแปลงแก้ไขแผนงานในขั้นตอนใด การตรวจสอบ ให้ได้ผลที่เที่ยงตรง
เช่ือถือได้ ประกอบด้วย 

(1)   ตรวจสอบจากเป้าหมายที่ได้กําหนดไว้ 
(2)   มีเครื่องมอืที่เช่ือถือได้ 
(3)   มีเกณฑ์การตรวจสอบที่ชัดเจน 
(4)   มีกําหนดเวลาการตรวจท่ีแน่นอน 
(5)   บุคลากรที่ทําการตรวจสอบต้องได้รับการยอมรับจากทุกหน่วยงานที่เก่ียวข้อง เมื่อ

การตรวจสอบได้รับการยอมรับ การปฏิบัติงานข้ันต่อไปก็ดําเนินงานต่อไปได้ 
 Action  คือ การปรับปรุงแก้ไขส่วนที่มีปัญหา หรือถ้าไม่มีปัญหาใดๆ ก็ยอมรับแนวทาง 

การปฏิบัติตามแผนงานที่ได้ผลสําเร็จ เพ่ือนําไปใช้ในการทํางานคร้ังต่อไป  
การปรับปรุงแก้ไขข้อบกพร่องที่เกิดขึ้น ไม่ว่าจะเป็นขั้นตอนใดก็ตาม เมื่อมีการปรับปรุงแก้ไข

คุณภาพก็จะเกิดขึ้น ซึ่งเป็นแนวความคิดเพ่ือการปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง ในที่น้ีหมายถึง การพัฒนา
ปรับปรุงการดําเนินงานด้านสิ่งแวดล้อมขององค์กรให้ดีขึ้นอย่างต่อเน่ือง ดังรูปที่ 2-1 

รูปที่ 2-1 Plan-Do-Check-Act Model

วางแผนวางแผน 
((PPllaann))

ดําเนินการดําเนินการ 
((DDoo))

แก้ไขแก้ไข  
((AAcctt)) 

ตรวจสอบตรวจสอบ 
((CChheecckk))
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ข้ันตอนการจัดการสิ่งแวดล้อม 

 
องค์ประกอบหลักที่สําคัญเพ่ือให้การดําเนินงานในการจัดทําและดําเนินการตามระบบ                    

การจัดการสิ่งแวดล้อมให้สําเร็จไปได้ด้วยดีมี 5 ขั้นตอนหลัก ดังต่อไปน้ี (แสดงดังรูปที่ 2-2) 
1) ความมุ่งมั่นของผู้บริหารระดับสูง หน้าที่ที่สําคัญของผู้บริหารในระบบการจัดการ

สิ่งแวดล้อม คือ การประยุกต์ใช้แนวคิดของการบริหารที่มีอยู่เดิมให้เข้ากับการดําเนินงานด้าน
สิ่งแวดล้อม และการจัดหาทรัพยากรท่ีจําเป็นต่อการจัดทําระบบการจัดการสิ่งแวดล้อม และควร
สื่อสารให้พนักงานทุกระดับรับทราบถึงเจตนารมณ์ที่ชัดเจน และจะต้องดําเนินการ ดังน้ี 

 แต่งต้ังทีมงานพัฒนาระบบการจัดการสิ่งแวดล้อม โดยจะต้องมีผู้แทนฝ่ายบริหาร 
ด้านการจัดการสิ่งแวดล้อม (Environmental Management Representative : EMR) ซึ่งทีมงาน
ควรคัดเลือกบุคลากรจากหน่วยงานหลักในองค์กรซึ่งจะเป็นผู้ทําหน้าที่ในการแจกแจงประเด็น
ทางด้านสิ่งแวดล้อมและโอกาสในการปรับปรุงกระบวนการท่ีมีอยู่เดิมภายในแต่ละหน่วยงาน สําหรับ
ช่วงแรกของการดําเนินการ ทีมงานควรมีการประชุมกันเป็นประจํา ซึ่งทีมงานที่มาจากหลาย
หน่วยงานจะมีส่วนช่วยเสริมสร้างความร่วมมือในการจัดทําระบบ 

 กําหนดและประกาศใช้นโยบายสิ่งแวดล้อม ซึ่งนโยบายต้องมีการระบุเก่ียวกับการ
ป้องกันมลพิษ ภาคปฏิบัติ ตามข้อกฎหมายต่างๆ ที่เก่ียวข้อง และการดําเนินระบบอย่างต่อเน่ือง  

 กําหนดบทบาท หน้าที่และความรับผิดชอบ (Roles and Responsibilities) ของ
พนักงานทุกคนที่เก่ียวข้องกับระบบการจัดการสิ่งแวดล้อม โดยถือส่วนหน่ึงของการจัดโครงสร้าง
บริหารของโรงงาน และสื่อสารให้พนักงานที่เก่ียวข้องรับทราบ 

 เสริมสร้างการมีส่วนร่วมของพนักงานและให้ความช่วยเหลือหรือให้การสนับสนุน
ในด้านต่างๆ 

2) การวางแผนการจัดการสิ่งแวดล้อม วางแผนโดยทําความเข้าใจลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อม
และผลกระทบที่สําคัญจากกิจกรรมต่างๆ เพ่ือนําไปสู่การกําหนดแผนงานท่ีชัดเจนสําหรับการปรับปรุง
ให้บรรลุตามวัตถุประสงค์และเป้าหมาย แผนการจัดการสิ่งแวดล้อมน้ีเน้นที่การลดมลพิษและการ
ดําเนินงานท่ีสอดคล้องตามความต้องการในกฎหมายและข้อกําหนดอ่ืน ๆ ด้านสิ่งแวดล้อม ซึ่งเป็น
หน้าที่ของทีมงานพัฒนาระบบการจัดการสิ่งแวดล้อม ซึ่งจะต้องดําเนินการดังต่อน้ี 

 ทบทวนระบบการจัดการสิ่งแวดล้อมเบ้ืองต้น (Initial Environmental Review)                  
ซึ่งประกอบด้วยการค้นหา รวบรวม และจัดทําทะเบียนกฎหมาย และข้อกําหนดต่างๆ ด้านสิ่งแวดล้อม 
การจําแนกลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อมและพิจารณาผลกระทบท่ีเกิดขึ้นทั้งหมด การจัดลําดับ

2.2 
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ความสําคัญของปัญหา การจัดทําทะเบียนลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อม รวมถึงระบุวิธีการปฏิบัติควบคุม 
หรือแก้ไขปัญหาที่โรงงานดําเนินการอยู่ 

รูปที ่2-2 ระบบการจัดการสิ่งแวดล้อมสําหรับโรงงานอุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดย่อม 
 
 กําหนดวัตถุประสงค์และเป้าหมายการจัดการสิ่งแวดล้อม (Objectives and 

Targets) เพ่ือแสดงเจตนา และแนวทางในการปฏิบัติตามกฎหมาย เพ่ือลดผลกระทบสิ่งแวดล้อม 
ที่เกิดจากลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อมที่มีนัยสําคัญ 

ดําเนินการตามแผน
การจัดการส่ิงแวดล้อม

การวางแผนการจัดการ
ส่ิงแวดล้อม 

ความมุ่งมั่นของ 
ผู้บริหารระดับสูง 

ปรับปรุงการดําเนนิงานด้าน
สิ่งแวดล้อมอย่างตอ่เนื่อง 

ตรวจสอบสภาพการควบคุมลักษณะ 
ปัญหาส่ิงแวดล้อมที่สําคัญ และประเมิน   
จุดบกพร่องหรือหาโอกาสในการปรับปรุง
การดําเนินงานด้านส่ิงแวดล้อมเป็นระยะๆ ควบคุมลักษณะปัญหาส่ิงแวดล้อม

ที่สําคัญโดยกําหนดแนวทางการควบคุม 
ผู้รับผิดชอบอบรม ส่ือสาร และเตรียม
ความพร้อมต่อสถานการณ์ฉุกเฉิน 

ที่อาจเกิดขึ้น

ทําความเข้าใจลักษณะ 
ปัญหาส่ิงแวดล้อมที่สําคัญ 

และกําหนดแผนงาน 
การจัดการส่ิงแวดล้อม 

ประกาศนโยบาย
ส่ิงแวดล้อม 

 ทบทวนประสิทธิผล 
การดําเนินงานด้าน 

สิ่งแวดล้อมเป็นระยะ ๆ  
โดยพิจารณาจากตัวชี้วัด 

ต่าง ๆ และกําหนด 
แนวทางการปรับปรุง 
ระบบการจัดการ 

ให้ดียิ่งข้ึน 

 ผู้บริหารทบทวน
ประสิทธิผลการดําเนินงาน 

 ตรวจสอบผลการดําเนินงาน
และปรับปรุง 
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 กําหนดแผนงานการจัดการสิ่งแวดล้อม (Environmental Management 
Programs) เป็นลายลักษณ์อักษร และอนุมัติโดยผู้บริหารระดับสูง เพ่ือให้บรรลุวัตถุประสงค์และ
เป้าหมายที่กําหนดไว้ โดยแผนงานจะต้องประกอบด้วย รายละเอียดของกิจกรรม ขั้นตอนหรือวิธีการ
บรรลุผล ระยะเวลาดําเนินงาน งบประมาณและหน่วยงานหรือผู้รับผิดชอบ 

 ระบุกิจกรรมที่จําเป็นต้องควบคุมการปฏิบัติงาน (Operational Control) โดย
พิจารณาจากลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อมที่สําคัญ วัตถุประสงค์และเป้าหมาย การจัดการสิ่งแวดล้อม 
และกฎหมายที่เก่ียวข้อง 

 สร้างจิตสํานึกและความสามารถของพนักงาน โดยมีการวิเคราะห์ความต้องการ
ฝึกอบรม (Training Needs) ของพนักงาน และจัดฝึกอบรมระบบการจัดการสิ่งแวดล้อมเบ้ืองต้นให้
พนักงานในระดับหัวหน้างาน 

 ระบุเหตุการณ์ฉุกเฉิน หรืออุบัติเหตุที่อาจจะเกิดขึ้นจากกิจกรรม กระบวนการผลิต
หรือผลิตภัณฑ์ที่อยู่ในความรับผิดชอบของโรงงาน (Emergency Preparedness and Response) 
และจัดทําแผนการเตรียมความพร้อมในการป้องกันและโต้ตอบสถานการณ์ฉุกเฉิน รวมทั้งแผนฟ้ืนฟู
และลดผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อม เพ่ือรองรับสถานการณ์ฉุกเฉินที่เกิดขึ้น 

 สื่อสาร ประชาสัมพันธ์ข้อมูลข่าวสารต่างๆ ให้หน่วยงานทั้งภายในและภายนอก 
ได้รับทราบเกี่ยวกับลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อม และการจัดการสิ่งแวดล้อมที่เหมาะสม  

3) ดําเนินการตามแผนงานท่ีกําหนดเพื่อการควบคุมและป้องกันลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อม 
ที่มีนัยสําคัญด้วยการกําหนดวิธีการควบคุมและการปรับปรุงแก้ไข การฝึกอบรมและการเตรียมพร้อมต่อ
เหตุการณ์ฉุกเฉิน 

4) ตรวจสอบผลการดําเนินงานและปรับปรุง ติดตามและตรวจสอบการดําเนินงานภายใน
องค์กรอย่างสมํ่าเสมอเพ่ือค้นหาและแก้ไขข้อบกพร่องต่างๆ ของการดําเนินงานระบบการจัดการ
สิ่งแวดล้อม 

5) ผู้บริหารทบทวนประสิทธิผลการดําเนินงาน ทบทวนความเหมาะสมและผลการดําเนินงาน
ของระบบการจัดการสิ่งแวดล้อมตามระยะเวลาที่กําหนด เพ่ือติดตามความก้าวหน้า แก้ไขปัญหา
อุปสรรค และให้การสนับสนุนการดําเนินงานพัฒนาปรับปรุงระบบการจัดการสิ่งแวดล้อมอย่างต่อเน่ือง 
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การเตรียมความพร้อมในการจัดทําระบบการจัดการสิง่แวดล้อม 
           การจัดทําระบบการจัดการสิ่งแวดล้อมดูเหมือนจะเป็นเรื่องใหญ่สําหรับองค์กรขนาดเล็ก 
ที่มีข้อจํากัดด้านเวลาและทรัพยากร แต่แท้จริงแล้วการเตรียมแผนงานที่ดีและการดําเนินงานตาม
แผนงานที่วางไว้จะช่วยให้องค์กรขนาดเล็กสามารถจัดทําระบบได้โดยไม่ยุ่งยาก 
 จากประสบการณ์ของหลายองค์กรพบว่าการจัดทําระบบการจัดการสิ่งแวดล้อมให้ประสบ
ความสําเร็จน้ัน จะมาจากการเตรียมแผนงานที่ดีของทีมงานซึ่งเป็นตัวแทนที่มาจากหลายหน่วยงาน 
นอกจากน้ีการใช้ทีมงานในการวางแผนยังช่วยเสริมสร้างความร่วมมือและความมุ่งมั่นในการจัดทํา
ระบบการจัดการสิ่งแวดล้อมภายในองค์กร 
 ในการจัดทําระบบการจัดการสิ่งแวดล้อม สิ่งที่ควรคํานึงถึง ได้แก่ 

 แหล่งความช่วยเหลือหรือข้อมูลที่มีอยู่มากมายทั้งในหน่วยงานราชการและองค์กร
เอกชน 

 ควรดําเนินการจัดทําระบบการจัดการสิ่งแวดล้อมอย่างค่อยเป็นค่อยไปไม่ช้าเกินไป 
จนไม่ได้รับความสนใจหรือไม่ได้รับความร่วมมือจากพนักงานหรือเร็วเกินไปจนกลายเป็นภาระของ
องค์กรและพนักงาน 

 ควรจัดทําระบบการจัดการสิ่งแวดล้อมให้เข้ากับระบบบริหารจัดการที่มีอยู่เดิม                  
 ไม่ควรจัดทําระบบการจัดการสิ่งแวดล้อมที่แตกต่างจากระบบบริหารจัดการเดิมโดย

สิ้นเชิง 
 การวางแผนการจัดทําระบบการจัดการสิ่งแวดล้อมซึ่งองค์กรควรให้ 
 ความสําคัญก่อนที่จะเริ่มจัดทําระบบการจัดการสิ่งแวดล้อมโดยการวางแผนการ

ดําเนินการน้ันควรพิจารณาถึงสิ่งที่ต้องดําเนินการ ลําดับความสําคัญก่อน-หลัง แนวทางการดําเนินงาน 
รวมถึงผู้รับผิดชอบ 

 ควรเสริมสร้างให้พนักงานในแต่ละพ้ืนที่มีส่วนร่วมในการจัดทําระบบการจัดการ 
 สิ่งแวดล้อม เช่น การวิเคราะห์ปัญหาและกําหนดแนวทางการปรับปรุง เน่ืองจาก

พนักงานแต่ละหน่วยงานจะมีความรู้ความเข้าใจในประเด็นปัญหาทางด้านสิ่งแวดล้อม รวมท้ัง
กระบวนการทํางานในพ้ืนที่ของตนเป็นอย่างดี นอกจากน้ียังเป็นการสร้างความร่วมมือในการจัดทํา
ระบบการจัดการสิ่งแวดล้อมซึ่งทุกคนในองค์กรเป็นเจ้าของร่วมกัน 

 การจัดทําและดําเนินระบบการจัดการสิ่งแวดล้อมให้มีประสิทธิภาพน้ัน องค์กร 
 ควรมีการตรวจติดตามความคืบหน้าของแผนงาน และสื่อสารผลการตรวจติดตามให้

บุคลากรในองค์กร รวมทั้งผู้บริหารได้รับทราบอย่างสมํ่าเสมอ 
 



 
 
 
 
 

การทบทวนระบบการจัดการสิ่งแวดลอมเบือ้งตน 
(Initial Environmental Review) 

บทท่ี 3 

การทบทวนระบบการจัดการสิ่งแวดล้อมเบ้ืองต้น (Initial Environmental Review) ประกอบด้วย 
2 ส่วนหลัก ได้แก่  

1) การค้นหา รวบรวมและจัดทําทะเบียนกฎหมาย และข้อกําหนดต่างๆ ด้านสิ่งแวดล้อม  
2)  การ ดํา เ นินการ จําแนกลักษณะปัญหาสิ่ งแวดล้อมและพิจารณาผลกระทบ 

ที่เกิดขึ้นทั้งหมด เพ่ือจัดลําดับความสําคัญของลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อมรวมถึงการจัดทําทะเบียน
หรือรายการของลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อม และผลกระทบทั้งหมดที่ระบุถึงวิธีการควบคุมที่องค์กร
ดําเนินการอยู่ในปัจจุบัน 
รายละเอียดตามรูปที่ 3-1 ผังการทบทวนระบบการจัดการสิ่งแวดล้อมเบ้ืองต้น (IER) แสดงตามหน้า
ถัดไป 
 
 
 
 



 
 
 

 
คูมือการจัดการส่ิงแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตเสนกวยเตี๋ยว 3-2

การทบทวนระบบการจัดการส่ิงแวดลอมเบื้องตน (Initial Environmental Review) 

บทที่ 3 

รูปที่ 3-1 ผังการทบทวนระบบการจัดการสิ่งแวดล้อมเบ้ืองต้น (IER) 
 
 
 
 

การทบทวนระบบการจัดการส่ิงแวดล้อมเบื้องต้น 
(Initial Environmental Review : IER) 

ค้นหา รวบรวมข้อกฎหมายและ
ข้อกําหนดต่างๆ ด้านสิ่งแวดล้อม
ท่ีเกี่ยวกับกิจกรรม ผลิตภัณฑ์

และบริการ 

จําแนกลักษณะปัญหา
สิ่งแวดล้อม

พิจารณาผลกระทบ
ท่ีเกิดข้ึนท้ังหมด

ประเมินนัยสําคัญ 
ลักษณะปัญหาส่ิงแวดล้อม

จัดลําดับความสาํคัญ
ลักษณะปัญหาส่ิงแวดล้อม

จัดทําทะเบียน 
ลักษณะปัญหาส่ิงแวดล้อม

กําหนดวัตถุประสงค์/เป้าหมาย/
การป้องกัน/แก้ไขลักษณะปัญหา

สิ่งแวดล้อม 

จัดทําแผนการจดัการสิ่งแวดล้อม 

แจกแจง ศึกษา ทําความเข้าใจ 
ในความต้องการของกฎหมาย

และข้อกําหนดต่างๆ 

จัดทําทะเบียนความต้องการ 
ในกฎหมายและข้อกําหนดอ่ืนๆ 

ด้านสิ่งแวดล้อม 



 
 
 

 
คูมือการจัดการส่ิงแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตเสนกวยเตี๋ยว 3-3

การทบทวนระบบการจัดการส่ิงแวดลอมเบื้องตน (Initial Environmental Review) 

บทที่ 3 

 การรวบรวมกฎหมายและข้อกําหนดต่าง ๆ ด้านสิ่งแวดล้อมรวบรวมกฎหมายและข้อกําหนดต่าง ๆ ด้านสิ่งแวดล้อม  
  
  กฎหมายด้านสิ่งแวดล้อมเกิดขึ้นเพ่ือการอนุรักษ์ทรัพยากรธรรมชาติและสิ่งแวดล้อมของ
ประเทศเป็นหลัก โดยมีเน้ือหาครอบคลุมการป้องกันและการฟ้ืนฟูความเสื่อมโทรมของสิ่งแวดล้อม 
ดังน้ัน สถานประกอบการอุตสาหกรรมมีหน้าที่ต้องปฏิบัติให้สอดคล้องตามกฎหมาย เช่น การระบาย
นํ้าทิ้ง การปล่อยอากาศเสีย ก็จะต้องมีคุณลักษณะเป็นไปตามที่กฎหมายกําหนด เป็นต้น  การท่ี
องค์กรสามารถปรับปรุงการดําเนินงานให้สอดคล้องกับกฎหมายและข้อกําหนดอ่ืนๆ ด้านสิ่งแวดล้อม
น้ัน จําเป็นต้องทราบก่อนว่ามีกฎหมายด้านสิ่งแวดล้อมและข้อกําหนดอ่ืนๆ ใดที่เก่ียวข้อง โดย
กฎหมายและข้อกําหนดต่างๆ ค้นหาได้จากแหล่งต่างๆ ดังน้ี 

1) ส่วนงานราชการหรือหน่วยงานที่ควบคุมการปฏิบัติให้เป็นไปตามกฎหมายและ
ข้อกําหนดอ่ืนๆ ที่เก่ียวข้อง และออกใบอนุญาตต่างๆ เช่น  

 กรมโรงงานอุตสาหกรรม  (www.diw.go.th)  
 สํานักงานอุตสาหกรรมจังหวัด 
 สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรม (www.tisi.go.th) 
 กรมควบคุมมลพิษ (www.pcd.go.th) 
 กรมสวัสดิการและคุ้มครองแรงงาน (www.mol.go.th, www.labour.go.th)  
 กรมส่งเสริมคุณภาพสิ่งแวดล้อม (www.deqp.go.th, www.environnet.in.th) 
 กรมทรัพยากรนํ้าบาดาล (www.dgr.go.th)  
 กรมพัฒนาธุรกิจพลังงาน (www.doeb.go.th) เป็นต้น   

2) ส่วนงานราชการท้องถิ่น เช่น 
 สํานักงานเทศบาล  
 องค์การบริหารส่วนตําบล เป็นต้น 

3) สมาคม สถาบัน หรือกลุ่มผู้ประกอบการอุตสาหกรรม สํานักงานที่ปรึกษาด้านกฎหมาย  เช่น 
 สภาอุตสาหกรรมแห่งประเทศไทย  (www.fti.or.th) 
 สถาบันสิ่งแวดล้อมไทย  (www.tei.or.th) 
 สมาคมวิศวกรรมสิ่งแวดล้อมแห่งประเทศไทย (www.eeat.or.th) 
 ส่วนงานราชกิจจานุเบกษา (www.krisdika.go.th, www.ratchakitcha.go.th)  
 เว็บไซต์กฎหมายไทยต่าง ๆ (www.kodmhai.com) 

3.1 



 
 
 

 
คูมือการจัดการส่ิงแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตเสนกวยเตี๋ยว 3-4

การทบทวนระบบการจัดการส่ิงแวดลอมเบื้องตน (Initial Environmental Review) 

บทที่ 3 

  สําหรับรายการกฎหมายและข้อกําหนดต่างๆ ด้านสิ่งแวดล้อมที่เก่ียวข้องกับการประกอบ
กิจการผลิตเส้นก๋วยเต๋ียว ได้สรุปไว้ดังตารางต่อไปน้ี 
 

ตารางที่ 3-1 กฎหมายและขอ้กําหนดต่างๆ ที่เก่ียวข้องกับมลพิษทางนํ้า 

ชื่อกฎหมาย หน่วยงานท่ีบังคับใช้ รายละเอียดโดยสรุป 
1. กฎกระทรวงฉบับท่ี 2 

(พ.ศ. 2535) ออกตามความใน
พระราชบัญญัติโรงงาน พ.ศ.
2535 

กระทรวงอุตสาหกรรม 1) ห้ามระบายน้ําท้ิงออกนอกโรงงาน โดยไม่ได้
บําบัดใดๆ เพ่ือให้น้ําท้ิงมีลักษณะเป็นไป
ตามที่กําหนด 

2) กรณีท่ีมีระบบบําบัดน้ําเสียให้ติดต้ังมิเตอร์
ไฟฟ้าและจดบันทึกข้อมูลปริมาณการใช้
ไฟฟ้าประจําวัน 

3) กรณีท่ีใช้สารเคมีหรือสารชีวภาพในระบบ
บํ าบั ดน้ํ า เสี ย ใ ห้จดบัน ทึกการ ใช้ ส าร
ประจําวัน 

2. ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม
ฉบับท่ี 2 (พ.ศ. 2539)  
เร่ือง กําหนดคุณลักษณะน้ําท้ิง 
ท่ีระบายออกจากโรงงาน 

กระทรวงอุตสาหกรรม 1) กําหนดคุณลักษณะน้ําท้ิงท่ีระบายออกนอก
โรงงานหรือในบ่อสุดท้ายสําหรับกรณีท่ีไม่
ระบายออกนอกโรงงาน  
 pH อยู่ระหว่าง 5.5 ถึง 9.0 
 ค่าบีโอดีไม่เกิน 20 มก./ล. 
 ค่าซีโอดีไม่เกิน 120 มก./ล. 
 ของแข็งแขวนลอยไม่เกิน 50 มก./ล. 
 น้ํามันและไขมันไม่เกิน 5 มก./ล. 

2) กําหนดวิธีการตรวจสอบค่ามาตรฐานน้ําท้ิง 
3. ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม 

เร่ือง หลักเกณฑ์การสั่งให้หยุด
ประกอบกิจการโรงงานกรณีมี
การระบายน้ําท้ิงออกจาก
โรงงาน พ.ศ. 2546 

กระทรวงอุตสาหกรรม โรงงานท่ีระบายนํ้าท้ิงออกจากโรงงานในกรณี
ต่างๆ หากน้ํา ท้ิงนั้นอาจก่อให้เกิดอันตราย
ความเสียหาย  หรือความเ ดือดร้อนอย่าง
ร้ายแรงแก่บุคคลหรือทรัพย์สินท่ีอยู่ในโรงงาน
หรือท่ีอยู่ใกล้เคียงกับโรงงาน ให้หน่วยงานท่ี
รับผิดชอบพิจารณาดําเนินการสั่ ง ใ ห้หยุด
ประกอบกิจการโรงงานท้ังหมดหรือบางส่วน
เป็นการชั่วคราวและปรับปรุงแก้ไขโรงงานนั้น
เสียใหม่ หรือปฏิบัติให้ถูกต้องในระยะเวลาท่ี
กําหนด 

 



 
 
 

 
คูมือการจัดการส่ิงแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตเสนกวยเตี๋ยว 3-5

การทบทวนระบบการจัดการส่ิงแวดลอมเบื้องตน (Initial Environmental Review) 

บทที่ 3 

ตารางที่ 3-1 (ต่อ) 

ชื่อกฎหมาย หน่วยงานท่ีบังคับใช้ รายละเอียดโดยสรุป 
4. ประกาศกระทรวงวิทยาศาสตร์ 

เทคโนโลยีและสิ่งแวดล้อม  
ฉบับท่ี 3 (พ.ศ. 2539) เร่ือง 
กําหนดมาตรฐานควบคุมการ
ระบายน้ําท้ิงจากแหล่งกําหนด
ประเภทโรงงานอุตสาหกรรม
และนิคมอุตสาหกรรม 

กระทรวงวิทยาศาสตร์
เทคโนโลยีและสิ่งแวดล้อม

กําหนดคุณลักษณะน้ําท้ิงจากโรงงานอุตสาหกรรม
โดยท่ี 
 pH อยู่ระหว่าง 5.5 ถึง 9 
 ค่าบีโอดีไม่เกิน 20 มก./ล. 
 ค่าซีโอดีไม่เกิน 120 มก./ล. 
 ของแข็งแขวนลอยไม่เกิน 50 มก./ล. 
 น้ํามันและไขมันไม่เกิน 5 มก./ล. 

5. กฎกระทรวง เร่ือง กําหนด
หลักเกณฑ์ วิธีการ และแบบการ
เก็บสถิติและข้อมูลการจัดทํา
บันทึกรายละเอียด และรายงาน
สรุปผลการทํางานของระบบ
บําบัดน้ําเสียพ.ศ. 2555 

กระทรวงทรัพยากรธรรมชาติ
และสิ่งแวดล้อม 

 ผู้ ค รอบครองแหล่ งกํ า เนิ ดมลพิษห รือ
ผู้ควบคุมระบบบําบัดน้ําเสียตามมาตรา 80 
ต้องเก็บสถิติและข้อมูลซ่ึงแสดงผลการ
ทํางานของระบบบําบัดน้ําเสียในแต่ละวัน
และจัดทําบันทึกรายละเอียดดังกล่าวตาม
แบบ ทส. 1 เก็บไว้ ณ สถานท่ีต้ังแหล่งกําเนิด
มลพิษนั้นเป็นระยะเวลา 2 ปีนับแต่วันท่ีมี
การเก็บสถิติและข้อมูลนั้น 

 จัดทํารายงานสรุปผลการทํางานของระบบ
บําบัดน้ําเสียในแต่ละเดือนตามแบบ ทส. 2 
และเสนอรายงานดังกล่าวต่อเจ้าพนักงาน
ท้องถ่ินภายในวันท่ี 15 ของเดือนถัดไป 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 
 

 
คูมือการจัดการส่ิงแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตเสนกวยเตี๋ยว 3-6

การทบทวนระบบการจัดการส่ิงแวดลอมเบื้องตน (Initial Environmental Review) 

บทที่ 3 

ตารางที่ 3-2 กฎหมายและขอ้กําหนดต่างๆ ที่เก่ียวข้องกับมลพิษทางอากาศ 

ชื่อกฎหมาย หน่วยงานท่ีบังคับใช้ รายละเอียดโดยสรุป 
1. กฎกระทรวงฉบับท่ี 2 กระทรวงอุตสาหกรรม ห้ามระบายอากาศเสียออกจากโรงงาน เว้นแต่

จะต้องบําบัดให้เป็นไปตามมาตรฐาน โดยไม่ใช้
วิธีทําให้เจือจาง 

2. กฎกระทรวงออกตาม พรบ.
โรงงาน 2535 เร่ือง กําหนด
มาตรฐานและวิธีการตรวจสอบ
กลิ่นในอากาศจากโรงงาน พ.ศ. 
2548 

กระทรวงอุตสาหกรรม ห้ามระบายอากาศท่ีมีกลิ่นออกจากโรงงาน เว้น
แต่จะบําบัดให้เป็นไปตามมาตรฐานโดยไม่ใช้วิธี
ทําให้เจือจาง 

3. ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม 
เร่ือง กําหนดค่าปริมาณของ
สารเจือปนในอากาศท่ีระบาย
ออกจากโรงงาน พ.ศ. 2549 

กระทรวงอุตสาหกรรม กําหนดค่าปริมาณของสารเจือปนในอากาศท่ี
ระบายออกจากโรงงานและวิธีการตรวจสอบ 
ได้แก่ ฝุ่นละออง ตะกั่ว กรดกํามะถัน ซัลเฟอร์
ไดออกไซด์ ออกไซด์ของไนโตรเจน (วัดในรูป
ไนโตรเจนไดออกไซด์) ไซลีน ฯลฯ 

4. ประกาศกระทรวง เร่ือง 
กําหนดให้สถานประกอบกิจการ
ท่ีใช้หม้อน้ําเป็นแหล่งกําเนิด
มลพิษท่ีต้องถูกควบคุมการ
ปล่อยท้ิงอากาศเสียท่ีต้องถูก
ควบคุมการปล่อยท้ิงอากาศเสีย 

กระทรวงทรัพยากรธรรมชาติ
และสิ่งแวดล้อม 

ห้ามมิให้สถานประกอบการปล่อยท้ิงอากาศเสีย
ออกสู่บรรยากาศ เว้นแต่จะได้ทําการบําบัด
อากาศเสียให้เป็นไปตามประกาศกระทรวง 
เร่ือง กําหนดมาตรฐานค่าความทึบแสงของ
เขม่าควันจากสถานประกอบกิจการท่ีใช้หม้อ
ไอน้ํ า  แต่ ท้ังนี้  ต้องไ ม่ ใช้ วิ ธี ทําใ ห้ เจือจาง 
(dilution) 

5. ประกาศกระทรวง เร่ือง กําหนด
มาตรฐานค่าความเข้มกลิ่นของ
อากาศเสียท่ี ปล่อยท้ิงจาก
แหล่งกําเนิดมลพิษ 

กระทรวงทรัพยากรธรรมชาติ
และสิ่งแวดล้อม 

กํ าหนดมาตรฐานค่ าความ เ ข้มกลิ่ นของ
อากาศเสียท่ีปล่อยท้ิงจากแหล่งกําเนิดมลพิษ
ไว้ดังต่อไปน้ี 
เขตอุตสาหกรรม : ค่าความเข้มกลิ่นท่ีบริเวณร้ัว
หรือขอบเขตของแหล่งกําเนิดมลพิษ เท่ากับ 30
ค่าความเข้มกลิ่นท่ีปล่องระบายอากาศเสียของ
แหล่งกําเนิดมลพิษ เท่ากับ 1,000 
นอกเขตอุตสาหกรรม : ค่าความเข้มกลิ่นท่ี
บริเวณร้ัวหรือขอบเขตของแหล่งกําเนิดมลพิษ  
เท่ากับ 15 ค่าความเข้มกลิ่นท่ีปล่องระบาย
อากาศเสียของแหล่งกําเนิดมลพิษ เท่ากับ 300 

 



 
 
 

 
คูมือการจัดการส่ิงแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตเสนกวยเตี๋ยว 3-7

การทบทวนระบบการจัดการส่ิงแวดลอมเบื้องตน (Initial Environmental Review) 

บทที่ 3 

ตารางที่ 3-3 กฎหมายและขอ้กําหนดต่างๆ ที่เก่ียวข้องกับกากของเสีย 

ชื่อกฎหมาย หน่วยงานท่ีบังคับใช้ รายละเอียดโดยสรุป 
1. กฎกระทรวงฉบับท่ี 2 

พ.ศ. 2535 
กระทรวงอุตสาหกรรม 1) ต้องรักษาโรงงานให้ปราศจากขยะและ

สิ่งปฏิกูลอยู่เสมอและจัดให้มีท่ีรองรับหรือท่ี
กําจัดขยะและสิ่งปฏิกูลตามเหมาะสม 

2) ต้องแยกเก็บสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุท่ีไม่ใช้แล้ว 
ซ่ึงมีวัตถุมีพิษ/วัตถุไวไฟปนเปื้อนไว้ในท่ี
รองรับท่ีเหมาะสมและมีฝาปิดมิดชิดและ
ต้องกําจัดด้วยวิธีท่ีปลอดภัยและไม่ก่อให้เกิด
ความเดือดร้อน 

 3) การดําเนินการกําจัดสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุท่ีไม่
ใช้แล้ว ดังต่อไปน้ี 
 ห้ามนําออกจากโรงงาน เว้นแต่จะได้รับ

อนุญาตจากอธิบดีกรมโรงงานอุตสาหกรรม
ให้นําออกเพ่ือไปทําลาย กําจัด ท้ิง 
หรือฝัง ด้วยวิธีการและสถานที่ตาม
หลักเกณฑ์และวิธีการท่ีกําหนด 

 ต้องแจ้ งรายละเอียดเกี่ ยวกับชนิด
ปริมาณ ลักษณะคุณสมบัติและสถานท่ี
เก็บ พร้อมท้ังวิธีการเก็บทําลาย กําจัด 
ท้ิง ฝัง เคลื่อนย้ายและการขนส่ง 

2. ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม 
เร่ือง หลักเกณฑ์และวิธีการแจ้ง
รายละเอียดเกี่ยวกับสิ่งปฏิกูล
หรือวัสดุท่ีไม่ใช้แล้วจากโรงงาน 
โดยทางสื่ออิเลคทรอนิกส์ 
(Internet) พ.ศ. 2547 

กระทรวงอุตสาหกรรม 1) ให้แจ้งชนิด ปริมาณและชื่อผู้รับบําบัดหรือ
กําจัดสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุท่ีไม่ใช้แล้วออก
นอกโรงงาน โดยส่งทางสื่ออิเลคทรอนิกส์
ทันทีท่ีมีการนําออกโดยผู้บําบัดหรือกําจัด 

2) จัดทําข้อตกลงกับผู้ รับบําบัดหรือกําจัด
โดยแจ้งรายละเอียดการดําเนินการให้
ผู้ ประกอบการ เพื่ อแจ้ ง ข้อ มูลทางสื่ อ
อิเลคทรอนิกส์ทันทีท่ีนําขยะถึงสถานท่ี
บําบัด/กําจัด 

 
 
 
 



 
 
 

 
คูมือการจัดการส่ิงแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตเสนกวยเตี๋ยว 3-8

การทบทวนระบบการจัดการส่ิงแวดลอมเบื้องตน (Initial Environmental Review) 

บทที่ 3 

ตารางที่ 3-3 (ต่อ) 

ชื่อกฎหมาย หน่วยงานท่ีบังคับใช้ รายละเอียดโดยสรุป 
3. ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม 

เร่ือง ระบบเอกสารการขนส่ง
ของเสียอันตราย พ.ศ. 2547 

กระทรวงอุตสาหกรรม 1) ให้ผู้ก่อให้ เกิดของเสียอันตรายขอเลข
ประจําตัว 13 หลักตามแบบกํากับการ
ขนส่ง-01 และระหว่างการครอบครองต้อง
บ ริหารจัดการของเสี ย อันตรายอย่าง
เหมาะสม ต้ังแต่การตรวจสอบปริมาณ 
ควบคุมการจัดเก็บอาคารสถานท่ี รวมท้ัง
แผนฉุกเฉินหากเกิดอุบัติเหตุ 

 2) การขนส่งให้จัดทําแบบกํากับการขนส่ง-02 
และเก็บคู่ฉบับลําดับท่ี 2 ไว้อย่างน้อย 3 ปี 
รวมท้ังย่ืนคู่ฉบับลําดับท่ี 3 ให้กรมโรงงานฯ 
ภายใน 15 วัน 

3) จัดทํารายงานประจําปีตามแบบกํากับการ
ขนส่ง-06 แล้วส่งให้กรมโรงงานฯ ภายใน
วันท่ี 1 มีนาคม 

4. ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม 
เร่ือง การกําจัดสิ่งปฏิกูลหรือ
วัสดุท่ีไม่ใช้แล้ว พ.ศ. 2548 

กระทรวงอุตสาหกรรม 1) กําหนดรหัสของสิ่งปฏิกูลและวัสดุท่ีไม่ใช้
แล้ ว  (ไ ม่ อันตรายและอันตราย )  และ
กําหนดให้ผู้ก่อให้เกิดของเสียครอบครอง
สิ่งปฏิกูลหรือวัสดุไม่ใช้แล้วได้ไม่เกิน 90 วัน 
(ถ้าเกินต้องแจ้ง สก.1) 

 2) จัดทําแผนการป้องกันอุบัติเหตุเพ่ือรองรับ
เหตุฉุกเฉิน 

3) ห้ามนําสิ่งปฏิกูลและวัสดุไม่ใช้แล้วออกนอก
โรงงานเว้นแต่จะได้รับอนุญาต โดยการขอ
อนุญาตใช้แบบ สก.2 

4) การนําของเสียอันตรายออกนอกโรงงาน
ต้องมีใบกํากับการขนส่ง และรายงานต่อ
กรมโรงงานอุตสาหกรรม 

5) รายงานประจําปีต่อกรมโรงงานอุตสาหกรรม
ตามแบบ สก.3 

 
 
 



 
 
 

 
คูมือการจัดการส่ิงแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตเสนกวยเตี๋ยว 3-9

การทบทวนระบบการจัดการส่ิงแวดลอมเบื้องตน (Initial Environmental Review) 

บทที่ 3 

ตารางที่ 3-3 (ต่อ) 

ชื่อกฎหมาย หน่วยงานท่ีบังคับใช้ รายละเอียดโดยสรุป 
5. ประกาศกรมโรงงาน

อุตสาหกรรม เร่ือง การ
กําหนดค่าปรับสําหรับการนํา
ขยะอุตสาหกรรมออกไปบําบัด
หรือกําจัดท่ีมีลักษณะไม่เป็นไป
ตามประกาศกระทรวง
อุตสาหกรรม พ.ศ. 2535 

กรมโรงงานอุตสาหกรรม ระบุบัญชีกําหนดอัตราค่าปรับสําหรับการนํา
ขยะไม่อันตรายหรืออันตรายไปกําจัดหรือบําบัด
โดยไม่ขออนุญาตหรือท้ิงไม่ถูกสถานท่ี ดังนี้ 
 ไม่ขออนุญาตขยะไม่อันตรายปรับ 10,000-

200,000 บาท 
 ไม่ขออนุญาตขยะอันตรายปรับ 25,000-

200,000 บาท 
6. ประกาศกรมโรงงาน

อุตสาหกรรม เร่ือง หลักเกณฑ์
การพิจารณาการแต่งต้ังตัวแทน
เพ่ือเป็นผู้รวบรวมและขนส่ง 
ของเสียอันตรายตามประกาศ
กระทรวงอุตสาหกรรม เร่ือง 
การกําจัดสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุท่ี 
ไม่ใช้แล้ว พ.ศ. 2548 

กรมโรงงานอุตสาหกรรม 1) กําหนดหลักเกณฑ์การพิจารณาการแต่งต้ัง
ตัวแทนเ พ่ือ เป็นผู้ ร วบรวมและขนส่ ง
ของเสียอันตราย ได้แก่ 
 ผู้แต่งต้ังตัวแทน ต้องเป็นผู้ก่อกําเนิด

ของเสียอันตราย หรือผู้บําบัดและกําจัด
ของเสียอันตราย 

 ผู้ได้รับการแต่งต้ังเป็นตัวแทนต้องเป็น
ผู้ขนส่งของเสียอันตราย 

2) ใช้แบบ สข.6.1 แบบ สข.6.2 และแบบ 
สข.6.3 ท้ายประกาศน้ีในการยื่นสําหรับ
การแต่งต้ังตัวแทนเพ่ือเป็นผู้รวบรวมและ
ขนส่งของเสียอันตราย 

7. ประกาศกรมโรงงาน
อุตสาหกรรม เร่ือง หลักเกณฑ์
และวิธีการปฏิบัติเกี่ยวกับการ
จัดการสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุท่ีไม่ใช้
แล้ว พ.ศ. 2551 

กรมโรงงานอุตสาหกรรม 1) กําหนดให้ของเสียอันตรายตามท่ีกําหนด
ต้องกําจัดโดยวิธีการเผาทําลายในเตาเผา
อุตสาหกรรมเฉพาะสําหรับของเสียอันตราย 

2) ห้ามมิให้นําของเสียอันตราย เช่น กรดต่างๆ 
ท่ี มีน้ํ า มันเจือปน ตัวทําละลายอินทรีย์ 
กากตะกอนจากการบําบัดน้ําเสีย เป็นต้น 
มากําจัดโดยวิธีเผาทําลายในเตาปูนซีเมนต์
และเตาเผาปูนขาว 
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การทบทวนระบบการจัดการส่ิงแวดลอมเบื้องตน (Initial Environmental Review) 

บทที่ 3 

ตารางที่ 3-4 กฎหมายและขอ้กําหนดต่างๆ ที่เก่ียวข้องกับสารเคมีและวัตถุอันตราย 

ชื่อกฎหมาย หน่วยงานท่ีบังคับใช้ รายละเอียดโดยสรุป 
1. กฎกระทรวงฉบับท่ี 2 

พ.ศ. 2535 
กระทรวงอุตสาหกรรม กําหนดวิธีการขออนุญาตผลิต นําเข้า ส่งออก

หรือมีไว้ในครอบครองวัตถุอันตรายชนิดท่ี 3 
รวมท้ังหน้าท่ีของผู้ได้รับใบอนุญาต ได้แก่ 
กรณีมีการปล่อยของเสียหรือมลพิษจากสถานท่ี
จัดเก็บท่ีมีผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อม ต้องจัดให้มี
ถังหรือบ่อพักสําหรับกักเก็บน้ําท้ิงเพ่ือรอการ
บําบัดหรือระบบบําบัดน้ําท้ิงท่ีมีประสิทธิภาพ
โดยสามารถบําบัดให้ได้ตามมาตรฐาน ท้ังนี้ต้อง
ไม่ใช้วิธีทําให้เจือจาง การทําลายภาชนะบรรจุ
ต้องใช้วิธีท่ีเหมาะสมกับชนิดวัตถุอันตราย 

2. ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม 
เร่ือง บัญชีรายชื่อวัตถุอันตราย 
พ.ศ. 2546 

กระทรวงอุตสาหกรรม 1) ระบุรายชื่อวัตถุอันตรายจําแนกตามชนิด
ของวัตถุอันตรายชนิดท่ี 1-4 และกําหนด
หน่วยงานผู้รับผิดชอบในการควบคุม เช่น 
กรมโรงงานอุตสาหกรรม กรมวิชาการ
เกษตร กรมประมง โดยผู้ท่ีผลิต/น้ําเข้า/
ส่งออกหรือมีไว้ครอบครองต้องแจ้งต่อ
หน่วยงานท่ีรับผิดชอบ 

2) ย่ืนขออนุญาตครอบครองนํ้ามันหล่อลื่นท่ี
ใช้แล้ว ซ่ึงเป็นวัตถุอันตรายชนิดท่ี 3 ต่อ
กรมโรงงานอุตสาหกรรม 

3. ประกาศกรมโรงงาน
อุตสาหกรรม เร่ือง คู่มือการเก็บ
รักษาสารเคมีและวัตถุอันตราย 
พ.ศ. 2550 

กระทรวงอุตสาหกรรม ให้มีการปฏิบัติตามแนวทางปฏิบัติ เพ่ือให้เกิด
ความปลอดภัยในการเก็บรักษาสารเคมีและ
วัตถุอันตราย 
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การทบทวนระบบการจัดการส่ิงแวดลอมเบื้องตน (Initial Environmental Review) 

บทที่ 3 

ตารางที่ 3-5 กฎหมายและขอ้กําหนดต่างๆ ที่เก่ียวข้องกับสภาวะแวดล้อมในการปฏิบัติงาน 

ชื่อกฎหมาย หน่วยงานท่ีบังคับใช้ รายละเอียดโดยสรุป 
1. กฎกระทรวงฉบับท่ี 2 

พ.ศ. 2535 
กระทรวงอุตสาหกรรม 1) ควบคุมค่าระดับเสียงจากแหล่งกําเนิด โดย

การบํารุงรักษาเคร่ืองจักรต่างๆ 
2) ตรวจวัดค่าระดับเสียงจากการประกอบ

กิจการตามประกาศฯ ท่ีเกี่ยวข้อง 
2. ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม 

เร่ือง มาตรการคุ้มครองความ
ปลอดภัยในการประกอบกิจการ
โรงงานเกี่ยวกับสภาวะแวดล้อม
ในการทํางาน พ.ศ. 2546 

กระทรวงอุตสาหกรรม กําหนดการควบคุมสภาพแวดล้อมในการทํางาน
เพ่ือให้เกิดความปลอดภัย ได้แก่ ความร้อน 
เสียง  และแสงสว่าง  โดยให้มีการตรวจวัด
สภาพแวดล้อมอย่างน้อยปีละ 1 คร้ัง รวมท้ัง
กํ า หนด อุปกรณ์ ป้ อ ง กั น ภั ยส่ ว นบุ ค คล ท่ี
เหมาะสมให้แก่ผู้ปฏิบัติงาน 

3. ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม 
เร่ือง กําหนดค่าระดับเสียงการ
รบกวนท่ีเกิดจากการประกอบ
กิจการโรงงาน พ.ศ. 2548 

กระทรวงอุตสาหกรรม กําหนดมาตรฐานระดับเสียงท่ีเกิดจากการ
ประกอบกิจการโรงงาน ดังนี้ 
 ค่าระดับเสียงรบกวนไม่เกิน 10 เดซิเบลเอ 
 ค่าระดับเสียงเฉลี่ย 24 ชั่วโมง ไม่เกิน 70 

เดซิเบลเอ 
 ค่าระดับเสียงสูงสุดไม่เกิน 115 เดซิเบลเอ  

4. กฎกระทรวง เร่ือง กําหนด
มาตรการความปลอดภัย
เกี่ยวกับระบบไฟฟ้าในโรงงาน 
พ.ศ. 2550 

กระทรวงอุตสาหกรรม 1) จัดทําแผนผังวงจรไฟฟ้าท้ังหมดในสถาน
ประกอบการ และได้รับการรับรองจากการ
ไฟฟ้าประจําท้องถ่ิน 

2) จัดให้มีการตรวจสอบสภาพของสายไฟฟ้า
และอุปกรณ์ไฟฟ้า มาตรฐานสายไฟ ฉนวน 
และสายดิน การติดต้ังสายล่อฟ้า การจัด
อุปกรณ์ป้องกันอันตรายจากไฟฟ้า ตาม
ความเหมาะสมของงาน 

3) จัดทําข้อบังคับเกี่ยวกับวิธีการทํางานท่ี
ปลอดภัย รวมท้ังจัดอบรมการปฐมพยาบาล
และวิธีปฏิบัติเม่ือประสบอันตรายจากไฟฟ้า
สําหรับพนักงานท่ีเกี่ยวข้อง 

 
 
 
 
 



 
 
 

 
คูมือการจัดการส่ิงแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตเสนกวยเตี๋ยว 3-12

การทบทวนระบบการจัดการส่ิงแวดลอมเบื้องตน (Initial Environmental Review) 

บทที่ 3 

ตารางที่ 3-5 (ต่อ) 

ชื่อกฎหมาย หน่วยงานท่ีบังคับใช้ รายละเอียดโดยสรุป 
5. กฎกระทรวง เร่ือง กําหนด

มาตรฐานในการบริหารและ
จัดการด้านความปลอดภัย  
อาชีวอนามัยและสภาพแวดล้อม
ในการทํางานเกี่ยวกับความร้อน 
แสงสว่างและเสยีง พ.ศ. 2549 

กระทรวงแรงงาน กําหนดการควบคุมสภาพแวดล้อมในการ
ทํางานเพื่อให้เกิดความปลอดภัย ได้แก่ ความร้อน 
เสียง และแสงสว่าง โดยให้มีการตรวจวัด
สภาพแวดล้อม รวมท้ังกําหนดอุปกรณ์ป้องกัน
ภัยส่วนบุคคลที่เหมาะสมให้แก่ผู้ปฏิบัติงาน 
ตรวจสุขภาพและจัดเก็บรายงานผลการตรวจไว้ 
อย่างน้อย 5 ปี 

6. พระราชบัญญัติความปลอดภัย     
อาชีวอนามัยและสภาพแวดล้อม
ในการทํางาน พ.ศ. 2554 

กระทรวงแรงงาน 1) ใ ห้ ดํ า เ นิ น ก า ร ด้ า น ค ว า ม ป ล อ ด ภั ย
อาชีวอนามัย และสภาพแวดล้อมในการ
ทํางาน ให้เป็นไปตามมาตรฐานที่กําหนด
ในกฎกระทรวง 

2) จัด ทํา เอกสารหรือรายงานด้ านความ
ปลอดภัย อาชีวอนามัย และสภาพแวดล้อม
ในการทํางานตามที่กําหนดในกฎกระทรวง 

3) ให้มีเจ้าหน้าท่ีความปลอดภัยในการทํางาน 
บุคลากร หน่วยงานเพ่ือดําเนินการด้าน
ความปลอดภัยในสถานประกอบกิจการ
ตามหลัก เกณฑ์  วิ ธีการและเงื่ อนไข ท่ี
กําหนด 

4) จัดให้ผู้บริหาร หัวหน้างาน และลูกจ้างทุกคน
ได้รับการฝึกอบรมความปลอดภัย อาชีวอนามัย 
และสภาพแวดล้อมในการทํางาน 
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การทบทวนระบบการจัดการส่ิงแวดลอมเบื้องตน (Initial Environmental Review) 

บทที่ 3 

ตารางที่ 3-5 (ต่อ) 

ชื่อกฎหมาย หน่วยงานท่ีบังคับใช้ รายละเอียดโดยสรุป 
7. ประกาศกระทรวงมหาดไทย 

เร่ือง การป้องกันและระงับ
อัคคีภัยในสถานประกอบการ
เพ่ือความปลอดภัยในการทํางาน
สําหรับลูกจ้าง 

กระทรวงมหาดไทย 1) กํ า ห น ด ใ ห้ ส ถ า นป ร ะ ก อบ ก า ร ต้ อ ง
ดําเนินการดังต่อไปน้ี 
 จัดระบบป้องกันและระงับอัคคี ภัย

เกี่ยวกับอาคารและทางหนีไฟ 
 จัดอุปกรณ์ดับเพลิง 
 เก็บรักษาวัตถุไวไฟและวัตถุระเบิด 
 กําจัดของเสียท่ีติดไฟได้ง่าย 
 ติดต้ังระบบป้องกันฟ้าผ่า 
 ติดต้ังระบบสัญญาณแจ้งเหตุเพลิงไหม้ 
 ซ้อมดับเพลิง 

2) จัดให้มีแผนป้องกันภัยในสถานประกอบการ 
8. กฎกระทรวง เร่ือง กําหนด

มาตรการความปลอดภัย
เกี่ยวกับหม้อน้ํา หม้อต้มท่ีใช้
ของเหลวเป็นสื่อนําความร้อน
และภาชนะรับแรงดันในโรงงาน
พ.ศ. 2549 

กรมโรงงานอุตสาหกรรม 1) กําหนดการติดต้ังหม้อน้ํา สถานท่ีติดต้ัง 
ติดต้ังอุปกรณ์หรือเคร่ืองมือท่ีใช้ในการปรับ
สภาพน้ํา และต้องจัดทํารายงานข้อมูลการ
ติดต้ังการตรวจสอบและทดสอบหลังการ
ติดต้ังและเคลื่อนย้าย 

2) จัดทําและดําเนินการตามแผนการบํารุงรักษา
หม้อน้ํา 

3) ส่งรายงานผลการตรวจสอบความปลอดภัย
ให้กับกรมโรงงานอุตสาหกรรมภายใน 30 
วัน นับแต่วันท่ีทําการตรวจสอบหรือทดสอบ 
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การทบทวนระบบการจัดการส่ิงแวดลอมเบื้องตน (Initial Environmental Review) 

บทที่ 3 

ตารางที่ 3-6 กฎหมายและขอ้กําหนดต่างๆ ที่เก่ียวข้องกับการใช้นํ้า 

ชื่อกฎหมาย หน่วยงานท่ีบังคับใช้ รายละเอียดโดยสรุป 
1. พระราชบัญญัติน้ําบาดาล 

ฉบับท่ี 2 พ.ศ. 2535 และ  
ฉบับท่ี 3 พ.ศ. 2546 

กรมทรัพยากรน้ําบาดาล 
กระทรวงทรัพยากรธรรมชาติ
และสิ่งแวดล้อม 

การขอและต่ออนุญาตใช้น้ําบาดาลภายใน
สถานประกอบการโดยท่ี 
 ติดต้ังมิเตอร์วัดปริมาณน้ําใช้และจดบันทึก

การใช้น้ําบาดาลในแต่ละบ่อทุกวัน 
 รายงานปริมาณน้ําใช้ต่อกรมทรัพยากร

น้ําบาดาล 
2. ประกาศกระทรวง เร่ือง กําหนด

หลักเกณฑ์และมาตรการในทาง
วิชาการสําหรับการเจาะน้ํา
บาดาลและการเลิกเจาะน้ํา
บาดาล พ.ศ. 2551 

กรมทรัพยากรน้ําบาดาล
กระทรวงทรัพยากรธรรมชาติ
และสิ่งแวดล้อม 

ผู้รับใบอนุญาตเจาะน้ําบาดาล ต้องทําการเจาะ
น้ําบาดาล โดยถูกต้องตามหลักวิชาการและ
มีความปลอดภัยต่อชีวิต ทรัพย์สิน สุขภาพ 
และอนามัยของประชาชน 

3. ประกาศกระทรวง เร่ือง กําหนด
เขตน้ําบาดาลและความลึกของ
น้ําบาดาล 

กรมทรัพยากรน้ําบาดาล
กระทรวงทรัพยากรธรรมชาติ 
และสิ่งแวดล้อม 

ให้น้ําใต้ดินท่ีอยู่ลึกจากผิวดินลงไปเกินกว่า
15 เมตร  เป็นน้ําบาดาล  ในเขตน้ําบาดาล
กรุงเทพมหานคร และเขตน้ําบาดาลจังหวัด
ทุกจังหวัด 

 
ตารางที่ 3-7 กฎหมายและขอ้กําหนดต่างๆ ที่เก่ียวข้องกับการประกอบกิจการโรงงาน 

ชื่อกฎหมาย หน่วยงานท่ีบังคับใช้ รายละเอียดโดยสรุป 
1. พระราชบัญญัติโรงงาน  

พ.ศ. 2535 
กรมโรงงานอุตสาหกรรม 
กระทรวงอุตสาหกรรม 

การขอและต่อใบอนุญาตประกอบกิจการ
โรงงาน (รง.4) ต้องปฏิบัติตามข้อกําหนดท่ีระบุ
ในใบประกอบกิจการโรงงานและกฎหมายของ
กรมโรงงานอุตสาหกรรมในการควบคุมการ
ปล่อยของเสีย มลพิษหรือสิ่งใดที่ก่อให้เกิด
ผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมจากการประกอบ
กิจการโรงงาน (มาตรา 8) 
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การทบทวนระบบการจัดการส่ิงแวดลอมเบื้องตน (Initial Environmental Review) 

บทที่ 3 

 การจําแนกลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อม 
 
 การจําแนกลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อมจะเริ่มจากการสํารวจกิจกรรมต่างๆ ที่เกิดขึ้นในโรงงาน 
ทั้งในส่วนกระบวนการผลิตหลัก และกิจกรรมสนับสนุนการผลิต จากน้ันจะดําเนินการจําแนกลักษณะ
ปัญหาสิ่งแวดล้อม ซึ่งเป็นกระบวนการวิเคราะห์หาประเด็นปัญหาสิ่งแวดล้อมที่เกิดจากกระบวนการ
ผลิตหลัก และกิจกรรมสนับสนุนต่าง ๆ ของโรงงาน โดยนําข้อมูลที่ได้จากการสํารวจมาประมวลผล และ
จําแนกว่าในแต่ละขั้นตอนการผลิตหรือกิจกรรมต่างๆ น้ัน ก่อให้เกิดของเสียขึ้นหรือไม่ และของเสียที่
เกิดขึ้นน้ันก่อให้เกิดปัญหาหรือผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมอย่างไร ลักษณะปัญหาที่เกิดขึ้นเป็นอย่างไร 
เพ่ือจะเป็นข้อมูลสําหรับการประเมินนัยสําคัญของปัญหาสิ่งแวดล้อม หรือการประเมินเพ่ือลดการใช้
ทรัพยากรต่อไป 
 
3.2.1 วิธีการจําแนกลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อม 

วิธีการที่นํามาใช้เพ่ือการวิเคราะห์ลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อมที่เกิดจากแต่ละขั้นตอน       
การผลิตหรือกิจกรรมสนับสนุนน้ัน ได้แก่ การวิเคราะห์โดยวิธี Input – Output Analysis สําหรับ
การประเมินเพ่ือลดการใช้ทรัพยากรหรือลดต้นทุนการผลิตจะใช้วิธีการทําสมดุลของกระบวนการผลิต 
 Input – Output Analysis  

เป็นวิธีการจําแนกลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อมที่เกิดจากกระบวนการผลิตหลัก และกิจกรรม
สนับสนุน ซึ่งมีความครอบคลุมในทุกกระบวนการและลักษณะปัญหาของกระบวนการผลิต แสดงตาม
รูปที่ 3-2 ดังน้ี 

1) การจําแนกขั้นตอนการผลิตหลักและกิจกรรมสนับสนุนอย่างครบถ้วน ตามความเป็นจริง 
เพ่ือให้ครอบคลุมทุกกระบวนการและประเด็นปัญหาที่ต้องการจําแนก 

2) ระบุสิ่งที่นําเข้า (Input) และสิ่งที่ออกมา (Output) โดยกําหนดผ่านในแต่ละขั้นตอน
ของกิจกรรมที่เกิดขึ้นทั้งกิจกรรมการผลิตหลักและกิจกรรมสนับสนุนการผลิตของโรงงานให้ครอบคลมุ
ถึงสิ่งต่างๆ เหล่าน้ี 

 สิ่งที่นําเข้า (Input) โดยให้พิจารณาจากวัตถุดิบและทรัพยากรที่ใช้ในแต่ละขั้นตอน
น้ันๆ เช่น การใช้นํ้า การใช้ไฟฟ้า และการใช้สารเคมีประเภทต่างๆ เป็นต้น 

 สิ่งที่ออกมา (Output) โดยให้พิจารณาจากผลท่ีเกิดขึ้นจากการนําสิ่งที่นําเข้าต่างๆ 
(Input) ผ่านในข้ันตอนน้ันๆ แล้วออกมาเป็นผลิตภัณฑ์รวมถึงลักษณะปัญหา
สิ่งแวดล้อมที่ตามมา เช่น นํ้าเสีย กากของเสีย ฝุ่นละออง เป็นต้น 

3.2 
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 Input  Output 
   
 ทรัพยากรท่ีเข้า 
 วัตถุดิบหลัก 
 วัตถุดิบเสริม 
 น้ํา 
 พลังงาน  

(ไฟฟ้า เชื้อเพลิง) 

 

Process 

ทรัพยากรท่ีออก  
 ผลิตภัณฑ์ 
 ผลพลอยได้ 
 น้ําเสีย 
 อากาศเสีย 
 กากของเสียหรือ 
   วัสดุท่ีไม่ใช้แล้ว 
 ความร้อน 

  
  
  
  
  

   
รูปที่ 3-2 การจําแนกลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อมโดยวิธี Input - Output Analysis 

  
 สําหรับการจําแนกลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อมที่เกิดจากทุกขั้นตอนของกระบวนการผลิต 
เส้นก๋วยเต๋ียว รวมถึงกิจกรรมสนับสนุนการผลิตได้แสดงรายละเอียดไว้ในบทที่ 1 หัวข้อที่ 1.4 
กระบวนการผลิต 
 
 การทําสมดุลของกระบวนการผลิต 
 เมื่อพิจารณากระบวนการผลิตเส้นก๋วยเต๋ียวในบทที่ 1 เพ่ือวิเคราะห์ผลกระทบรวมถึง 
การสูญเสียที่เกิดขึ้นโดยการทําสมดุลมวล (Mass Balance) สมดุลพลังงาน (Energy Balance) และ
สมดุลความร้อน (Heat Balance) เพ่ือให้ทราบแหล่งกําเนิดมลพิษและการสูญเสียทรัพยากรที่เกิด
จากกระบวนการผลิต 

การทําสมดุลมวล (Mass Balance) เป็นพ้ืนฐานการคํานวณสําหรับนําไปใช้ในการปรับปรุง
กระบวนการผลิต เ พ่ือ เ พ่ิมศักยภาพการผลิต  ซึ่ ง ก่อใ ห้ เ กิดการใ ช้ทรัพยากรอย่างคุ้ มค่ า  
มีประสิทธิภาพและส่งผลต่อการเพ่ิมผลผลิต หรือลดต้นทุนการผลิต ลดปริมาณของเสีย และมลพิษ
ภายในสถานประกอบการ รวมถึงลดค่าใช้จ่ายในการบําบัดนํ้าเสีย อากาศเสีย และกากของเสีย 
นอกจากน้ี สามารถใช้เป็นฐานข้อมูลสําหรับกําหนดดัชนีช้ีวัดประสิทธิผลการดําเนินงานด้าน
สิ่งแวดล้อม เพ่ือใช้เปรียบเทียบข้อมูลปัจจุบันกับอดีตภายในสถานประกอบการหรือเปรียบเทียบ
ข้อมูลระหว่างสถานประกอบการท่ีมีการผลิตประเภทเดียวกันว่ามีการใช้ทรัพยากรอย่างมี
ประสิทธิภาพหรือไม่ สามารถมีโอกาสปรับปรุงให้ดีขึ้นกว่าเดิมอีกหรือไม่ รวมถึงหาแนวทางและ
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กําหนดมาตรการจัดการมลพิษที่เกิดขึ้นให้น้อยลง ซึ่งเป็นการเปิดโอกาสให้มีการรับเทคโนโลยีที่ดีและ
เหมาะสมเข้ามาประยุกต์ใช้ 
 ทั้งน้ีการจัดทําสมดุลมวล พลังงาน หรือความร้อนจะต้องพิจารณาทั้งจากกิจกรรมการผลิตหลัก 
และกิจกรรมสนับสนุนการผลิต ดังน้ี 

การทําสมดุลมวลในกิจกรรมการผลิต  
สมดุลมวล (วัตถุดิบ นํ้าใช้) และการใช้พลังงานในกิจกรรมการผลิตต่อ 1 รอบการผลิตปลาย

ข้าว/ข้าวท่อน 1 ตัน เป็นดังน้ี 
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รูปที่ 3-3 สมดุลมวลของกระบวนการผลิตเส้นก๋วยเต๋ียว

Input Process Output 

การรับปลายข้าว/
ข้าวท่อน

 ปลายข้าว/ข้าวท่อน  
1,000 ก.ก. 

 ฝุ่นเศษข้าว 5 ก.ก. 

การโม่ข้าว น้ํา 0.9 ลบ.ม. 
 ไฟฟ้า 2 กิโลวัตต์-ชั่วโมง 

การกรอง

 ฝุ่นเส้นก๋วยเต๋ียว 5 ก.ก. 
 เศษเส้นก๋วยเตี๋ยว 10 ก.ก. 

การผสม

 ไอน้ํา (จากหม้อน้ํา) 1 ตัน 
 ไฟฟ้า 0.12 กิโลวัตต์-ชั่วโมง 

 เศษแป้งสุก (ของเสีย) 30 ก.ก. การน่ึงไอน้ํา

การล้าง/แช่ข้าว  น้ําเสีย 2.95 ลบ.ม. 
 เศษข้าว 0.3 ก.ก. 

 น้ํา 3.33 ลบ.ม. 
 ไฟฟ้า 0.1 กิโลวัตต์-ชั่วโมง 

 น้ําเสียจากการลา้ง 0.05 ลบ.ม.
 เศษแป้ง 0.5 กิโลกรัม 

 น้ํา 0.8 ลบ.ม. 
 ไฟฟ้า 0.11 กิโลวัตต์-ชั่วโมง 
 แป้งมัน 500 ก.ก. 
 น้ํามันพืช 13 ลิตร

การอบ

การตัดเส้น

 ไอน้ํา (จากหม้อน้ํา) 0.25 ตัน 
 ไฟฟ้า 3.5 กิโลวัตต์-ชั่วโมง 

 เศษแป้งแผ่น 6 ก.ก. 
 ความร้อน

 ไฟฟ้า 1.75 กิโลวัตต์-ชั่วโมง เศษเส้นท่ีสูญเสีย 15 ก.ก. 

การบรรจุ ไฟฟ้า 0.5 กิโลวัตต์-ชั่วโมง  เส้นก๋วยเต๋ียวอบแห้ง 1,414 ก.ก.
 เศษเส้น 13 ก.ก. 

 น้ําเสียจากการล้าง 0.6 ลบ.ม.
 กากแป้ง 0.4 ก.ก. 

 น้ํา 0.6 ลบ.ม. 
 ไฟฟ้า 0.15 กิโลวัตต์-ชั่วโมง 
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บทที่ 3 

การทําสมดุลมวลของน้ําใช ้
 

รูปที่ 3-4 สมดุลมวลของน้ําใช้
 

การทําสมดุลความร้อนของการผลิตไอน้ํา 
 

    
    
 Input  Process Output 
    
 
 น้ําใช้ 4,500 ก.ก. 
 เชื้อเพลิง 8 ตัน/วัน 

 
หม้อน้ํา 

ขนาด 3 ตัน 

 ไอน้ํา 2,500 ก.ก. 
 พลังงาน 25 กิโลวัตต์-

ชั่วโมง 
  
  
    
    

รูปที่ 3-5 สมดุลความร้อนของระบบหม้อนํ้า
หมายเหตุ  : แรงดันไอ 5 บาร์ 
                ประสิทธิภาพหม้อน้ําของโรงงานที่ 75 % 
              อุณหภูมิน้ํา 80 องศาเซลเซียส 

 

แหล่งน้ําใช้ (น้ําบาดาล) 
(60 ลบ.ม./วัน) บ่อพัก ล้างพ้ืน 5 ลบ.ม./วัน

ระบบปรับคุณภาพน้ํา 
55 ลบ.ม./วัน ล้างพ้ืน 5 ลบ.ม./วัน

*กระบวนการผลิต 40 ลบ.ม./วัน 

หม้อน้ํา 10 ลบ.ม./วัน

ระบบบําบัดน้ําเสีย  
45 ลบ.ม./วัน หมายเหตุ * รวมอยู่ในผลิตภัณฑ์ 10 ลบ.ม./วัน
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แหล่งกําเนิดมลพิษ 
จากการจําแนกลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อมที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตโดยวิธี Input - Output 

Analysis และวิธีการทําสมดุลของกระบวนการผลิต สามารถค้นหาแหล่งกําเนิดมลพิษหรือการสูญเสีย 
ที่เกิดขึ้นจากโรงงานผลิตเส้นก๋วยเต๋ียวในทุกขั้นตอนของกระบวนการผลิต โดยมลพิษหรือการสูญเสีย 
ที่เกิดขึ้นจากโรงงานผลิตเส้นก๋วยเต๋ียวจะอยู่ในรูปของนํ้าเสีย กากของเสีย สําหรับแหล่งกําเนิดมลพิษจาก
กระบวนการผลิตเส้นก๋วยเต๋ียว และกิจกรรมสนับสนุนการผลิต แสดงรายละเอียดตามบทท่ี 1 หัวข้อที่ 
1.4 กระบวนการผลิตสรุปได้ตามตารางที่ 3-8 ดังน้ี  

 

ตารางที่ 3-8 แหล่งกําเนิดมลพิษจากกระบวนการผลิตเส้นก๋วยเต๋ียวและกิจกรรมสนับสนุนการผลิต 

แหล่งกําเนิดมลพิษ ประเภทของมลพิษ/ของเสีย 
ส่วนการผลิตหลัก 
1. การรับวัตถุดิบ (ปลายข้าว/ข้าวท่อน)  ไอเสียจากรถบรรทุก

 ฝุ่นละอองจากข้าว 
 สิ่งปนเปื้อน (เศษหิน, เศษทราย) 
 เศษกระสอบ 

2. การล้าง/แช่ข้าว  น้ําเสีย
 เศษสิ่งสกปรก 

3. การโม่ข้าว  น้ําเสีย
 เศษข้าว 
 เศษแป้ง 
 เสียงดังจากเคร่ืองโม่ 

4. การกรอง  น้ําเสีย
 กากแป้ง 
 สิ่งสกปรก 

5. การผสม  น้ําเสีย
 เศษแป้ง 
 ฝุ่นแป้ง 
 ปี๊บน้ํามันใช้แล้ว 
 ถังสารเคมีกันเสีย 

6. การนึ่งไอน้ํา  น้ําเสียท่ีมีอุณหภูมิสูง
 เศษแป้งสุก 
 ปี๊บน้ํามันใช้แล้ว  
 ความร้อน 
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ตารางที่ 3-8 (ต่อ) 
แหล่งกําเนิดมลพิษ ประเภทของมลพิษ/ของเสีย 

7. การอบ  แผ่นก๋วยเต๋ียว
 ความร้อน 

8. การตัดเส้น  เศษเส้นก๋วยเตี๋ยว
 น้ํามันพืชใช้แล้ว 
 เสียงดังจากเคร่ืองจักร 

9. การบรรจุ  เศษเส้นก๋วยเตี๋ยว
 เศษถุงพลาสติก 
 เศษใบตอง กระดาษ 

ส่วนสนับสนุนการผลิต 
1. ระบบการปรับปรุงคุณภาพน้ํา  น้ําเสีย (น้ําล้างเรซิน)

 ภาชนะบรรจุสารเคมีใช้แล้ว 
 กากตะกอน 
 เรซิน/คาร์บอนใช้แล้ว 
 น้ํามันหล่อลื่นใช้แล้ว 

2. การซ่อมบํารุงเคร่ืองจักร  น้ําเสียจากการซ่อมบํารุง
 กลิ่นควันจากการเชื่อมโลหะ บัดกรี ซ่อมบํารุงต่างๆ 
 แสง/เสียงจากการเชื่อมโลหะ ซ่อมบํารุงเคร่ืองจักร 
 ขยะท่ัวไป (เศษเหล็ก อลูมิเนียม) 
 น้ํามันเคร่ืองหกร่ัวไหล  
 ขยะอันตราย (เศษผ้าเปื้อนน้ํามัน เปื้อนจาระบี ภาชนะบรรจุ

น้ํามันเคร่ือง จาระบี) 
3. การผลิตไอน้ํา  ข้ีเถ้า

 ความร้อน 
 เขม่า/ควันจากการเผาไหม้ 
 คราบน้ํามันหกร่ัวไหล 
 ฝุ่นละออง 

4. ระบบบําบัดน้ําเสีย  น้ําท้ิงท่ีผ่านการบําบัด
 กลิ่นน้ําเสีย 
 กากตะกอนจากบ่อบําบัด 
 ถังสารเคมี 

5. ระบบบําบัดมลพิษอากาศ           
Wet Scrubber 

 น้ําเสีย
 กากตะกอนฝุ่น 
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3.2.2 การประเมินนัยสําคัญของลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อม  
เป็นขั้นตอนสําหรับการพิจารณาเพ่ือคัดเลือกว่าลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อมต่างๆ ที่ได้จําแนก

ไว้น้ัน ลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อมใดที่มีความสําคัญสูง (Significant Aspects) ในแง่ของการก่อให้เกิด
ผลกระทบต่อสภาพแวดล้อมและจําเป็นต้องได้รับการแก้ไขโดยเร่งด่วน พร้อมทั้งจัดลําดับความสําคัญ
ของปัญหาเหล่าน้ันด้วย วิธีการท่ีนํามาใช้ในการประเมินนัยสําคัญของลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อม 
ได้แก่ วิธีประเมินความเสี่ยง (Risk Assessment) โดยจําแนกพิจารณาออกเป็น 2 ประเด็นได้แก่ 
ประเด็นการเกิดมลพิษหรือมลภาวะ (Pollution) และการใช้ทรัพยากร (Resources Usage) ซึ่ง
เกณฑ์ที่นํามาพิจารณาในแต่ละประเด็นมีดังน้ี 

1) เกณฑ์การพิจารณาสําหรับประเด็นการเกิดมลพิษหรือมลภาวะ (Pollution Criteria) 
โดยเกณฑ์ที่พิจารณาประกอบด้วย 2 ส่วน ได้แก่ ประเด็นโอกาสที่จะเกิด (Likelihood) และประเด็น
ความรุนแรง (Severity) ซึ่งมีรายละเอียดดังต่อไปน้ี 

1.1)  ประเด็นการพิจารณาโอกาสท่ีจะเกิด (Likelihood) มีรายละเอียดดังน้ี 
1.1.1) L1 คือ ความถี่ของการเกิดปัญหา กําหนดช่วงคะแนนแบบมาตร

ประมาณค่า 3 ระดับ คือ ต้ังแต่ 1-3 คะแนน โดยเรียงลําดับตามความถี่ของการเกิดปัญหาด้าน
มลภาวะที่เกิดขึ้นต้ังแต่มีโอกาสเกิดน้อยกว่า 1 ครั้งต่อปี จนกระทั่งถึงมีโอกาสเกิดเฉลี่ยอย่างน้อย
เดือนละ 1 ครั้ง และมีโอกาสเกิดขึ้นเฉลี่ยอย่างน้อยสัปดาห์ละ 1 ครั้ง ตามลําดับ 

1.1.2) L2 คือ ข้อร้องเรียน กําหนดช่วงคะแนนแบบมาตรประมาณค่า 3 ระดับ 
คือ ต้ังแต่ 1-3 คะแนน โดยเรียงลําดับตามข้อร้องเรียนของการเกิดปัญหาด้านมลภาวะที่เกิดขึ้นต้ังแต่
ไม่เคยมีข้อร้องเรียนจนกระทั่งถึงมีแนวโน้มว่าจะเกิดข้อร้องเรียน และเคยมีข้อร้องเรียนเกิดขึ้นแล้ว 
ตามลําดับ 

1.1.3) L3 คือ ระบบการควบคุม ป้องกันมลภาวะ กําหนดช่วงคะแนนแบบ
มาตรประมาณค่า 3 ระดับ คือ ต้ังแต่ 1-3 คะแนน โดยเรียงลําดับตามระบบการควบคุม ป้องกัน
มลภาวะที่เกิดขึ้นต้ังแต่มีระบบการควบคุม ป้องกันมลภาวะเพ่ือบรรเทาผลกระทบสิ่งแวดล้อมที่เกิดขึ้น 
และสามารถทํางานได้อย่างมีประสิทธิภาพ รวมถึงมีการบํารุงรักษาอย่างเหมาะสมสม่ําเสมอ 
จนกระทั่งถึงมีระบบการควบคุม ป้องกันมลภาวะ แต่ทํางานอย่างไม่มีประสิทธิภาพในบางครั้ง ระบบ
ควบคุมไม่ได้รับการบํารุงรักษา หรือมีการบํารุง/ตรวจสอบแต่ไม่สม่ําเสมอ และไม่มีระบบการป้องกัน 
ควบคุม ตรวจสอบเพ่ือบรรเทาผลกระทบสิ่งแวดล้อมที่เกิดขึ้น ตามลําดับ 

1.2)  ประเด็นการพิจารณาความรุนแรง (Severity) มีรายละเอียดดังน้ี 
1.2.1) S1 คือ ความรุนแรงของผลกระทบ กําหนดช่วงคะแนนแบบมาตร

ประมาณค่า 3 ระดับ คือ ต้ังแต่ 1-3 คะแนน โดยเรียงลําดับตามความรุนแรงของผลกระทบของการ



 
 
 

 
คูมือการจัดการส่ิงแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตเสนกวยเตี๋ยว 3-23
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เกิดปัญหาด้านมลภาวะที่เกิดขึ้นต้ังแต่ไม่มีอันตราย หรือมีผลกระทบที่เป็นพิษ อันตรายต่อสิ่งแวดล้อม 
สุขภาพ ความปลอดภัยเล็กน้อย เช่น ขยะท่ัวไปจนกระทั่งถึงมีผลกระทบเป็นพิษ อันตรายต่อ
สิ่งแวดล้อม สุขภาพความปลอดภัยปานกลาง เช่น นํ้าเสีย ขยะอันตราย และมีผลกระทบที่เป็นพิษ 
อันตรายต่อสิ่งแวดล้อม สุขภาพความปลอดภัยอย่างรุนแรง เช่น สารเคมีอันตรายมาก ตามลําดับ 

1.2.2) S2 คือ ขนาดของผลกระทบ กําหนดช่วงคะแนนแบบมาตรประมาณค่า  
3 ระดับ คือ ต้ังแต่ 1-3 คะแนน โดยเรียงลําดับตามขนาดของผลกระทบของการเกิดปัญหาด้าน
มลภาวะที่เกิดขึ้นต้ังแต่ส่งผลกระทบเฉพาะภายในโรงงาน สามารถควบคุมและจัดการกับผลกระทบได้
ภายในหน่วยงาน ไม่มีผลกระทบต่อภาพพจน์ของโรงงาน เช่น เสียงดังในพ้ืนที่ทํางาน ความร้อน และ
เหตุรําคาญ จนกระทั่งถึงส่งผลกระทบระดับชุมชนปานกลาง สามารถแพร่กระจายไปยังสิ่งแวดล้อมได้ 
อาจมีผลต่อความไม่พอใจของชุมชนภายนอกได้ และ/หรือมีผลกระทบต่อภาพพจน์โรงงานปานกลาง 
เช่น ขยะทั่วไป ขยะอันตราย นํ้าเสีย ไอเสียที่ระบายออกจากปล่อง และส่งผลกระทบต่อชุมชนอย่าง
มาก ก่อความเสียหายได้ในบริเวณกว้าง จํากัดขอบเขตของปัญหาได้อยาก และ/หรือ มีผลกระทบต่อ
ภาพพจน์โรงงานมาก เช่น เหตุฉุกเฉิน ไฟไหม้ ก๊าซรั่ว ตามลําดับ 

1.2.3) S3 คือ ความยาวนานของผลกระทบ กําหนดช่วงคะแนนแบบมาตร
ประมาณค่า 3 ระดับ คือ ต้ังแต่ 1-3 คะแนน โดยเรียงลําดับตามความยาวนานของผลกระทบของการ
เกิดปัญหาด้านมลภาวะที่เกิดขึ้นต้ังแต่ผลกระทบที่เกิดขึ้นคงอยู่ในสภาพแวดล้อม น้อยกว่า 1 เดือน 
เช่น เสียงดัง นํ้าเสีย ขยะที่ย่อยสลายง่าย กระดาษ ไม้ และเศษอาหาร จนกระท่ังถึงผลกระทบที่
เกิดขึ้นคงอยู่ในสภาพแวดล้อม มากกว่า 1 เดือน แต่ไม่เกิน 1 ปี เช่น ไอเสียต่างๆ และผลกระทบที่
เกิดขึ้นคงอยู่ในสภาพแวดล้อมได้นานกว่า 1 ปี เช่น ขยะที่ย่อยสลายยาก สาร CFC ตามลําดับ 

ทั้งน้ี การพิจารณาระดับนัยสําคัญของลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อมด้านมลพิษหรือ
มลภาวะดังกล่าว ได้จากการคํานวณจากเกณฑ์การพิจารณา ดังน้ี 

ความเสี่ยง 
(การเกิดมลพิษหรือมลภาวะ) 

= (L1 ความถ่ีของการเกิดปัญหา + L2 ข้อร้องเรียน + L3 ระบบ 
การควบคุมป้องกันมลภาวะ)  (S1 ความรุนแรงของผลกระทบ + 
S2 ขนาดของผลกระทบ + S3 ความยาวนานของผลกระทบ) 

 
2)   เกณฑ์การพิจารณาสําหรับประเด็นการใช้ทรัพยากร (Resources Usage Criteria) 

โดยเกณฑ์ที่พิจารณาประกอบด้วย 2 ส่วน ได้แก่ ประเด็นโอกาสที่จะเกิด (Likelihood) และประเด็น
ความรุนแรง (Severity) ซึ่งมีรายละเอียดดังต่อไปน้ี 
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2.1)  ประเด็นการพิจารณาโอกาสท่ีจะเกิด (Likelihood) มีรายละเอียดดังน้ี 
2.1.1) L1 คือ ความถี่ของการใช้ทรัพยากร กําหนดช่วงคะแนนแบบมาตร

ประมาณค่า 3 ระดับ คือ ต้ังแต่ 1-3 คะแนน โดยเรียงลําดับตามความถี่ของการใช้ทรัพยากรต้ังแต่ใช้
ทรัพยากรนานกว่า 6 เดือนขึ้นไป จนกระทั่งถึงใช้ทรัพยากรทุกเดือน ถึงทุก 6 เดือน และใช้ทรัพยากร
ทุกวันหรือทุกสัปดาห์ ตามลําดับ 

2.1.2) L2 คือ ความสามารถในการนํากลับมาใช้ใหม่ กําหนดช่วงคะแนนแบบ
มาตรประมาณค่า 3 ระดับ คือ ต้ังแต่ 1-3 คะแนน โดยเรียงลําดับตามความสามารถในการนํากลับมา
ใช้ใหม่ต้ังแต่ทรัพยากรน้ันไม่สามารถนํามา Recycle/reuse ได้ จนกระทั่งถึงทรัพยากรน้ันสามารถ
นํามา Recycle/reuse ได้และปัจจุบันมีการนํามา Recycle/reuse และทรัพยากรน้ันสามารถนํามา 
Recycle/reuse ได้แต่ปัจจุบันไม่มีการนํามา Recycle/reuse (ทั้งที่สามารถ Reuse/recycle ได้ทั้ง
ในและนอกโรงงาน) ตามลําดับ 

2.1.3) L3 คือ ระบบการควบคุม บริหารการใช้ กําหนดช่วงคะแนนแบบมาตร
ประมาณค่า 3 ระดับ คือ ต้ังแต่ 1-3 คะแนน โดยเรียงลําดับตามระบบการควบคุม บริหารการใช้
ต้ังแต่มีระบบการควบคุม/มีการบริหารการใช้ทรัพยากรท่ีมีประสิทธิภาพ เช่น วัตถุดิบ บรรจุภัณฑ์ 
จนกระทั่งถึงมีระบบการควบคุมบ้าง หรือมีการบริหารการใช้ทรัพยากรแต่ไม่มีประสิทธิภาพ และไม่มี
ระบบการควบคุม หรือไม่มีการบริหารการใช้ทรัพยากร ตามลําดับ 

2.2)  ประเด็นการพิจารณาความรุนแรง (Severity) มีรายละเอียดดังน้ี 
2.2.1) S1 คือ ปริมาณการใช้ กําหนดช่วงคะแนนแบบมาตรประมาณค่า  

3 ระดับ คือ ต้ังแต่ 1-3 คะแนน โดยเรียงลําดับตามปริมาณการใช้ต้ังแต่ใช้ทั่วไปที่ไม่เก่ียวกับ
กระบวนการผลิต/กิจกรรมหลักโดยตรง จนกระทั่งถึงใช้เป็นทรัพยากรรองในกระบวนการผลิตหรือ
เป็นทรัพยากรหลักแต่ไม่สามารถลดปริมาณการใช้ได้ เน่ืองจากปัญหาด้านคุณภาพ และใช้เป็น
ทรัพยากรหลักในกระบวนการผลิตปริมาณสูง และสามารถลดการใช้ได้ ตามลําดับ 

2.2.2) S2 คือ การมีอยู่/การสร้างทดแทน กําหนดช่วงคะแนนแบบมาตร
ประมาณค่า 3 ระดับ คือ ต้ังแต่ 1-3 คะแนน โดยเรียงลําดับตามการมีอยู่/การสร้างทดแทน ต้ังแต่เป็น
ทรัพยากรที่มีใช้ไม่จํากัด (ใช้แล้วไม่หมดไป, สร้างทดแทนหมุนเวียนได้ตลอด) เช่น อากาศ จนกระทั่ง
ถึงเป็นทรัพยากรท่ีมีใช้จํากัด แต่สร้างหรือหาแหล่งทดแทนได้ในระยะอันสั้น เช่น นํ้า กระดาษ ไฟฟ้า 
ถุงมือ วัตถุดิบ และสารเคมี และเป็นทรัพยากรที่มีใช้จํากัดและไม่สามารถสร้างทดแทนได้ใน
ระยะเวลาอันสั้น เช่น นํ้ามัน ก๊าซ ตามลําดับ 

2.2.3) S3 คือ นโยบายขององค์กร/ผู้บริหาร กําหนดช่วงคะแนนแบบมาตร
ประมาณค่า 3 ระดับ คือ ต้ังแต่ 1-3 คะแนน โดยเรียงลําดับตามนโยบายขององค์กร/ผู้บริหาร ต้ังแต่
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ไม่มีนโยบายขององค์กร/ผู้บริหาร จนกระทั่งถึงมีนโยบายขององค์กร/ผู้บริหาร และมีการปฏิบัติตาม 
เช่น มีการประหยัดไฟฟ้า และมีนโยบายขององค์กร/ผู้บริหารแต่ไม่ปฏิบัติตาม เช่น ไม่มีการประหยัด
ไฟฟ้าในแผนก ตามลําดับ 

ทั้งน้ี การพิจารณาระดับนัยสําคัญของลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อมด้านการใช้
ทรัพยากร ได้จากการคํานวณจากเกณฑ์การพิจารณา ดังน้ี 

ความเสี่ยง 
(การใช้ทรัพยากร) 

= (L1 ความถ่ีของการใช้ทรัพยากร + L2 ความสามารถในการนํากลับมาใช้ใหม่ 
+ L3 ระบบการควบคุม บริหารการใช้)  (S1 ปริมาณการใช้  
+ S2 การมีอยู่/การสร้างทดแทน + S3 นโยบายขององค์กร/ผู้บริหาร) 

 
สําหรับรายละเอียดของแนวทางการให้คะแนนในแต่ละเกณฑ์ พร้อมทั้งเกณฑ์

การตัดสินระดับความสําคัญของลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อมทั้งด้านการเกิดมลพิษหรือมลภาวะและการ
ใช้ทรัพยากร แสดงดังตารางที่ 3-9 ถึงตารางที่ 3-10 ตามลําดับ     

 
 

ตารางที่ 3-9 เกณฑ์การประเมินนัยสําคัญของลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อมด้านการเกิดมลพิษหรือ
มลภาวะ (Pollution Criteria) 

โอกาสท่ีจะเกิด (Likelihood) คะแนน ความรุนแรง (Severity) คะแนน
L1  ความถ่ีของการเกิดปัญหา  S1 ความรุนแรงของผลกระทบ  
- มีโอกาสเกิดน้อยกว่า 1 คร้ังต่อปี 1

 
 

- ไม่มีอันตราย หรือมีผลกระทบท่ีเป็นพิษ 
อันตรายต่อสิ่งแวดล้อม สุขภาพ  
ความปลอดภัยเล็กน้อย เช่น ขยะทั่วไป 

1 
 
 

- มีโอกาสเกิดเฉลี่ยอย่างน้อยเดือนละ  
1 คร้ัง 

2
 
 

- มีผลกระทบเป็นพิษ อันตรายต่อ
สิ่งแวดล้อม สุขภาพความปลอดภัย 
ปานกลาง เช่น น้ําเสีย ขยะอันตราย 

2 
 
 

- มีโอกาสเกิดเฉลี่ยอย่างน้อยสัปดาห์ละ  
1 คร้ัง 

3 - มีผลกระทบท่ีเป็นพิษ อันตรายต่อ
สิ่งแวดล้อม สุขภาพความปลอดภัยอย่าง
รุนแรง เช่น สารเคมีอันตรายมาก 

3 
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การทบทวนระบบการจัดการส่ิงแวดลอมเบื้องตน (Initial Environmental Review) 

บทที่ 3 

ตารางที่ 3-9 (ต่อ) 
โอกาสท่ีจะเกิด (Likelihood) คะแนน ความรุนแรง (Severity) คะแนน 

L2  ข้อร้องเรียน S2 ขนาดของผลกระทบ  
- ไม่เคยมีข้อร้องเรียน 1

 
 
 

- ส่งผลกระทบเฉพาะภายในโรงงาน 
สามารถควบคุมและจัดการกับผลกระทบ
ได้ภายในหน่วยงาน ไม่มีผลกระทบต่อ
ภาพพจน์ของโรงงาน เช่น เสียงดังในพ้ืนท่ี
ทํางาน ความร้อน และเหตุรําคาญ 

1 
 
 
 

- มีแนวโน้มว่าจะเกิดข้อร้องเรียน 2
 
 
 
 
 

- ส่งผลกระทบระดับชุมชนปานกลาง 
สามารถแพร่กระจายไปยังสิ่งแวดล้อมได้ 
อาจมีผลต่อความไม่พอใจของชุมชน
ภายนอกได้ และ/หรือมีผลกระทบต่อ
ภาพพจน์บริษัทปานกลาง เช่น ขยะท่ัวไป 
ขยะอันตราย น้ําเสีย ไอเสียท่ีระบายออก
จากปล่อง 

2 
 
 
 
 
 

- เคยมีข้อร้องเรียนเกิดข้ึนแล้ว 3
 

- ส่งผลกระทบต่อชุมชนอย่างมาก ก่อความ
เสียหายได้ในบริเวณกว้าง จํากัดขอบเขต
ของปัญหาได้อยาก และ/หรือมีผลกระทบ
ต่อภาพพจน์บริษัทมาก เช่น เหตุฉุกเฉิน 
ไฟไหม้ ก๊าซร่ัว 

3 
 

L3  ระบบการควบคุม ป้องกันมลภาวะ  S3 ความยาวนานของผลกระทบ  
- มีระบบการควบคุม ป้องกันมลภาวะ  

เพ่ือบรรเทาผลกระทบสิ่งแวดล้อม 
ท่ีเกิดข้ึน และสามารถทํางานได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ รวมถึงมีการบํารุง รักษา
อย่างเหมาะสมสม่ําเสมอ 

1
 
 
 
 

- ผลกระทบท่ีเกิดข้ึนคงอยู่ในสภาพแวดล้อม  
น้อยกว่า 1 เดือน เช่น เสียงดัง น้ําเสีย 
ขยะท่ีย่อยสลายง่าย กระดาษ ไม้ และ 
เศษอาหาร 

1 
 
 
 
 

- มีระบบการควบคุมป้องกันมลภาวะ  
แต่ทํางานอย่างไม่มีประสิทธิภาพ 
ในบางคร้ัง ระบบควบคุมไม่ได้รับ 
การบํารุงรักษา หรือมีการบํารุง/
ตรวจสอบแต่ไม่สมํ่าเสมอ 

2
 
 
 
 

- ผลกระทบท่ีเกิดข้ึนคงอยู่ในสภาพแวดล้อม 
มากกว่า 1 เดือน แต่ไม่เกิน 1 ป ีเช่น  
ไอเสียต่างๆ 

2 
 
 
 
 

- ไม่มีระบบการป้องกัน ควบคุม 
ตรวจสอบเพ่ือบรรเทาผลกระทบ
สิ่งแวดล้อมท่ีเกิดข้ึน 

3
 

- ผลกระทบท่ีเกิดข้ึนคงอยู่ในสภาพแวดล้อม 
ได้นานกว่า 1 ปี เช่น ขยะท่ีย่อยสลายยาก 
สาร CFC  

3 
 



 
 
 

 
คูมือการจัดการส่ิงแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตเสนกวยเตี๋ยว 3-27

การทบทวนระบบการจัดการส่ิงแวดลอมเบื้องตน (Initial Environmental Review) 

บทที่ 3 

ตารางที่ 3-10  เกณฑ์การประเมินนัยสําคัญของลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อมด้านการใช้ทรัพยากร
(Resources Usage Criteria) 

โอกาสท่ีจะเกิด (Likelihood) คะแนน ความรุนแรง (Severity) คะแนน
L1 ความถ่ีของการใช้ทรัพยากร  

 
S1 ปริมาณการใช้ (เทียบปริมาณการใช้ของ

แผนกกับปริมาณการใช้ของท้ังโรงงาน) 
 

- ใช้ทรัพยากรนานกว่า 6 เดือนข้ึนไป 1 - ใช้ท่ัวไปท่ีไม่เกี่ยวกับกระบวนการผลิต/
กิจกรรมหลักโดยตรง (ใช้ปริมาณน้อย) 

1
 

- ใช้ทรัพยากรทุกเดือน ถึงทุก 6 เดือน 2 - ใช้เป็นทรัพยากรรองในกระบวนการผลิตหรือ
เป็นทรัพยากรหลักแต่ไม่สามารถลดปริมาณ
การใช้ได้ เนื่องจากปัญหาด้านคุณภาพ  
(ใช้ปานกลาง หรือใช้มากแต่ลดการใช้ไม่ได้) 

2
 
 

 
- ใช้ทรัพยากรทุกวันหรือทุกสัปดาห์ 
 

3 - ใช้เป็นทรัพยากรหลักในกระบวนการผลิต
ปริมาณสูง และสามารถลดการใช้ได้  
(ใช้ปริมาณมากแต่ลดการใช้ได้) 

3

L2 ความสามารถในการนํากลับมาใช้ใหม่ S2 การมีอยู่/การสร้างทดแทน  
- ทรัพยากรนั้นไม่สามารถนํามา 

Recycle/reuse ได้ 
1 - เป็นทรัพยากรท่ีมีใช้ไม่จํากัด (ใช้แล้วไม่หมดไป, 

สร้างทดแทนหมุนเวียนได้ตลอด) เช่น อากาศ 
1
 

- ทรัพยากรนั้นสามารถนํามา Recycle/ 
reuse ได้และปัจจุบันมีการนํามา 
Recycle/reuse  

2 - เป็นทรัพยากรท่ีมีใช้จํากัด แต่สร้างหรือหา
แหล่งทดแทนได้ในระยะอันสั้น เช่น น้ํา 
กระดาษ ไฟฟ้า ถุงมือ วัตถุดิบ และสารเคมี 

2

- ทรัพยากรนั้นสามารถนํามา Recycle/ 
reuse ได้แต่ปัจจุบันไม่มีการนํามา 
Recycle/reuse (ท้ังท่ีสามารถ 
Reuse/recycle ได้ท้ังในและนอกโรงงาน) 

3 - เป็นทรัพยากรท่ีมีใช้จํากัด และไม่สามารถ
สร้าง ทดแทนได้ในระยะเวลาอันสั้น เช่น 
น้ํามัน ก๊าซ 

3

L3  ระบบการควบคุม/บริหารการใช้  S3 นโยบายขององค์กร/ผู้บริหาร   
- มีระบบการควบคุม/มีการบริหาร 

การใช้ทรัพยากรท่ีมีประสิทธิภาพ  
เช่น วัตถุดิบ บรรจุภัณฑ์ 

1
 
 

- ไม่มีนโยบายขององค์กร/ผู้บริหาร  
(ทุกอย่างในช่อง Input ยกเว้นไฟฟ้า) 

1

- มีระบบการควบคุมบ้าง หรือมีการบริหาร
การใช้ทรัพยากร แต่ไม่มีประสิทธิภาพ 

2
 

- มีนโยบายขององค์กร/ผู้บริหาร และมีการ
ปฏิบัติตาม เช่น มีการประหยัดไฟฟ้า  

2

- ไม่มีระบบการควบคุม หรือไม่มีการ
บริหารการใช้ทรัพยากร 

3 - มีนโยบายขององค์กร/ผู้บริหารแต่ไม่ปฏิบัติ
ตาม เช่น (ไม่มีการประหยัดไฟฟ้าในแผนก) 

3

 



 
 
 

 
คูมือการจัดการส่ิงแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตเสนกวยเตี๋ยว 3-28

การทบทวนระบบการจัดการส่ิงแวดลอมเบื้องตน (Initial Environmental Review) 

บทที่ 3 

3.2.3 การจัดลําดับนัยสําคัญของลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อม 
 เกณฑ์การจัดลําดับความสําคัญของลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อม สามารถนํามาจัดลําดับ
ความสําคัญได้เป็น 3 ระดับ ดังน้ี 
 
ตารางที่ 3-11 เกณฑ์การจัดระดับความสําคัญของลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อม 

ลําดับความสําคัญ ลักษณะปัญหาด้านมลภาวะ/ทรพัยากร 
A  (สูง)  High Significant ต้ังแต่ 48 คะแนน ข้ึนไป 
B  (ปานกลาง) Medium Significant                    ต้ังแต่ 24-48 คะแนน 
C  (ตํ่า)  Not Significant                    น้อยกว่า 24 คะแนน 

 
 ในกรณีของลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อมที่เกิดขึ้นในสภาวะฉุกเฉิน (Emergency) ถือว่าเป็น
ลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อมที่มีนัยสําคัญให้ใส่ เครื่องหมาย “*” ตามหลังตัวอักษรแสดงลําดับ
ความสําคัญที่ได้ในช่อง “Significant”เช่น ลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อม เรื่อง การเกิดเพลิงไหม้  
ได้คะแนนเป็น 28 คะแนน เมื่อจัดลําดับความสําคัญจะถือว่าเป็นลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อมที่มี
นัยสําคัญปานกลาง คือ “B” แต่เน่ืองจากเป็นลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อมที่เกิดขึ้นในภาวะฉุกเฉินจึงใส่
เครื่องหมาย “*” ดังน้ันการระบุความมีนัยสําคัญในกรณีน้ีให้ระบุเป็น “B*” ในช่อง “Significant” 

นอกจากน้ี ยังมีการพิจารณาประเด็นด้านกฎหมายและข้อกําหนดอ่ืนๆ ในการกําหนดความมี
นัยสําคัญของลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อม ทั้งลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อมในด้านมลภาวะ (Pollution) 
และลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อมทางด้านทรัพยากร (Resource) โดยพิจารณาประเด็นทางด้าน
สิ่งแวดล้อมเพ่ิมเติมดังน้ี 

1) กรณีที่ลักษณะปัญหาด้านสิ่งแวดล้อม ไม่มีกฎหมายหรือข้อกําหนดอ่ืนๆ ควบคุม ให้ระบุ 
“C” เช่น การใช้วัตถุดิบในส่วน Input  

2) กรณีที่ลักษณะปัญหาด้านสิ่งแวดล้อม มีกฎหมายหรือข้อกําหนดอ่ืนๆ ควบคุม และ
องค์กรมีการดําเนินการที่ถูกต้องเป็นไปตามที่กฎหมายกําหนด ให้ระบุ “B” เช่นไฟฟ้า ขยะทั่วไป หรือ
นํ้าเสียที่ไม่เกินมาตรฐาน ช้ินงานเสีย เสียงที่ผ่านมาตรฐาน ฝุ่นในที่ทํางาน 

3) กรณีที่ลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อม มีกฎหมายหรือข้อกําหนดอ่ืนๆ ควบคุม แต่การ
ดําเนินการขององค์กรยังไม่ถูกต้อง/สอดคล้องตามท่ีกฎหมายกําหนด ให้ระบุ “A” เช่น ขยะอันตราย
ที่ยังกําจัดไม่ถูกต้อง นํ้าเสียที่มีค่าความสกปรกเกินค่ามาตรฐาน เสียงที่ดังเกินมาตรฐาน 

หลังจากประเมินนัยสําคัญของแต่ละลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อมที่แจกแจงไว้ด้วยการประเมิน
ความเสี่ยงที่กล่าวแล้วในข้างต้น จึงทําการจัดลําดับนัยสําคัญของลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อมทั้งหมด 
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การทบทวนระบบการจัดการส่ิงแวดลอมเบื้องตน (Initial Environmental Review) 

บทที่ 3 

โดยเรียงตามลําดับคะแนนจากมากไปหาน้อย (ตารางที่ 3-3) สําหรับลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อมที่มี
ลําดับความสําคัญสูง (ได้รับคะแนนจากการประเมินความเสี่ยงสูง) จะถือว่าเป็นลักษณะปัญหา
สิ่งแวดล้อมที่มีนัยสําคัญสูงและจะถูกคัดเลือกนําไปเป็นข้อมูลประกอบการกําหนดนโยบายสิ่งแวดล้อม 
วัตถุประสงค์และเป้าหมายของการจัดการสิ่งแวดล้อม พร้อมทั้งจัดทําแผนการจัดการสิ่งแวดล้อมเพ่ือ
แก้ไขปัญหาสิ่งแวดล้อมที่มีนัยสําคัญดังกล่าว รวมถึงการกําหนดดัชนีด้านสิ่งแวดล้อมในลําดับต่อไป 
 หลังจากการวิเคราะห์ลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อมที่เกิดขึ้น และที่มีโอกาสเกิดขึ้นจากกิจกรรม
ทั้งหมดของโรงงาน ทั้ง 3 สภาวะ คือ ในสภาวะการดําเนินกิจกรรมปกติ (Normal = N) สภาวะ
ผิดปกติ (Abnormal = A) และในสภาวะฉุกเฉิน (Emergency = E) อย่างครบถ้วนแล้ว จึงได้นํา
ลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อมที่เกิดขึ้นเหล่าน้ันมาพิจารณาประเมินการก่อให้เกิดมลภาวะหรือผลกระทบ 
ทั้งต่อสิ่งแวดล้อมไม่ว่าจะเป็นมลภาวะทางอากาศ มลภาวะทางนํ้า มลภาวะทางดิน ผลกระทบที่มีต่อ
สิ่งมีชีวิตไม่ว่าจะเป็นพืช สัตว์ รวมทั้งมนุษย์ ตลอดจนการสูญเสียทรัพยากรที่ใช้ในการดําเนินกิจกรรม 
และให้คะแนนตามเกณฑ์การประเมิน ซึ่งได้กล่าวไว้แล้วในข้างต้น   
 การประเมินนัยสําคัญของลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อมสําหรับกระบวนการผลิตและกิจกรรม
สนับสนุน ได้แก่ การประเมินทางด้านมลพิษ และการใช้ทรัพยากรที่ได้จากผลการวิเคราะห์ลักษณะ
ปัญหาสิ่งแวดล้อมในข้างต้น ทั้งน้ี ได้มีการกําหนดสัญลักษณ์ที่เก่ียวข้องเพ่ือแทนคําอธิบายและให้
สอดคล้องกับเกณฑ์การพิจารณาระดับความสําคัญของปัญหาสิ่งแวดล้อม ดังน้ี 

 สภาวะ 
สัญลักษณ์ N (Normal) หมายถึง สภาวะปกติ 

 A (Abnormal) หมายถึง สภาวะผิดปกติ 
 E (Emergency) หมายถึง สภาวะฉุกเฉิน 

 การประเมินนัยสําคัญ 

สัญลักษณ์ 
ความหมาย

ด้านการเกิดมลพิษหรือมลภาวะ ด้านการใช้ทรัพยากร 
L1 ความถ่ีของการเกิดปัญหา ความถ่ีของการใช้ทรัพยากร 
L2 ข้อร้องเรียน ความสามารถในการนํากลับมาใช้ใหม่               
L3 ระบบการควบคมุ ป้องกันมลภาวะ ระบบการควบคมุ บริหารการใช้  
S1 ความรุนแรงของผลกระทบ ปริมาณการใช้
S2 ขนาดของผลกระทบ การมีอยู่/การสร้างทดแทน 
S3 ความยาวนานของผลกระทบ นโยบายขององค์กร/ผู้บริหาร 

 
 



 
 
 

 
คูมือการจัดการส่ิงแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตเสนกวยเตี๋ยว 3-30

การทบทวนระบบการจัดการส่ิงแวดลอมเบื้องตน (Initial Environmental Review) 

บทที่ 3 

 ระดับความสําคัญ 
สัญลักษณ์ A หมายถึง ระดับความสําคัญสูง/มาก 

 B หมายถึง ระดับความสําคัญปานกลาง 
 C หมายถึง ระดับความสําคัญตํ่า/น้อย 

 

ตัวอย่างผลการประเมินนัยสําคัญของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตเส้นก๋วยเต๋ียวที่เข้าร่วมโครงการ 
แสดงดังตารางที่ 3-12 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



เลขที่เอกสาร : FM-BYS-01
: 15 มิถุนายน 2556

แก้ไขครั้งที่ : 00   แผ่นที่ : 

การทําลายท

มลภาวะทาง

การปนเปื้อน

มลภาวะทาง

ของเสีย

มลภาวะทาง

สุขอนามัยแ

ปกติ

ผิดปกติ

ฉุกเฉิน

L1 ความถ่ีใน

L2 การนําก

L3 การควบ

คะแนนรวม

S1 ปริมาณก

S2 การสร้าง

S3 นโยบาย

คะแนนรวม

L1 ความถ่ีข

L2 ข้อร้องเรี

L3 ระบบกา

คะแนนรวม

S1 ความรุน

S2 ขนาดขอ

S3 ความยา

คะแนนรวม

คะแนนรวม ท

การจัดลําดับ

กฎหมาย (A

ระดับความส

ความรุนแรง

กิจกรรม/ผลิตภัณฑ์/บริการ ลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อม

ตัวอย่างการระบุและประเมินลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อม วันที่อนุมัติใช้

จัดทําโดย   :  นางธรรมชาติ รักษา อนุมัติโดย  :  นายอนุรักษ์ สิ่งแวดล้อม

โอกาส ความรุนแรง โอกาส

ตารางที่ 3-12   ตัวอย่างผลการประเมินนัยสําคัญของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตเส้นก๋วยเตี๋ยวที่เข้าร่วมโครงการ

ผลกระทบสิ่งแวดล้อม สภาวะ ทรัพยากร มลภาวะ
การประเมินลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อม

ฝ่าย/แผนก : ผลิต
กิจกรรม/กระบวนการ  : การรับวัตถุดิบ

ทรัพยากร

งอากาศ

นทางดิน

งเสียง

งน้ํา

และความปลอดภัย

นการใช้

ลับมาใช้ใหม่

บคุมการใช้

การใช้

งทดแทน

ยผู้บริหาร

ของการเกิดปัญหา

รียน

ารควบคุมมลภาวะ

นแรงของผลกระทบ

องผลกระทบ

าวนานของผลกระทบ

ท้ังหมด

บ (A, B, C)

A, B, C)

สําคัญ

รับวัตถุดิบ น้ํามันพืช √ 3 1 1 5 3 2 2 7 35 B C B
ข้าวจ้าว √ 3 1 1 5 3 2 2 7 35 B C B
แป้ง √ 3 1 1 5 3 2 2 7 35 B C B
การใช้น้ํา √ 3 1 1 5 3 2 2 7 35 B C B
การใช้ไฟฟ้า √ 3 1 1 5 2 2 2 6 30 B C B
ฝุ่น √ √ 2 1 1 4 1 1 1 3 12 C B B
น้ําเสีย (จากการล้างพื้น) √ √ 2 1 1 4 1 1 1 3 12 C C C
ความร้อน √ √ 2 1 1 4 1 1 1 3 12 C C C
ไอเสียรถบรรทุก √ √ 3 1 1 5 2 1 1 4 20 C B B
เสียงดัง √ √ 3 1 1 5 1 1 1 3 15 C B B
ฝุ่นจากรถบรรทุก √ √ 2 1 1 4 1 1 1 3 12 C B B

คูมือการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตเสนกวยเตี๋ยว 3-31



ตารางที่ 3-12  (ต่อ)
เลขที่เอกสาร : FM-BYS-01

: 15 มิถุนายน 2556
แก้ไขครั้งที่ : 00   แผ่นที่ : 

การทําลายท

มลภาวะทา

การปนเปื้อน

มลภาวะทา

ของเสีย

มลภาวะทา

สุขอนามัยแ

ปกติ

ผิดปกติ

ฉุกเฉิน

L1 ความถ่ีใ

L2 การนําก

L3 การควบ

คะแนนรวม

S1 ปริมาณ

S2 การสร้า

S3 นโยบาย

คะแนนรวม

L1 ความถ่ีข

L2 ข้อร้องเรี

L3 ระบบกา

คะแนนรวม

S1 ความรุน

S2 ขนาดขอ

S3 ความยา

คะแนนรวม

คะแนนรวม

การจัดลําดับ

กฎหมาย (A

ระดับความ

โอกาส ความรุนแรง โอกาส ความรุนแรง

กิจกรรม/ผลิตภัณฑ์/บริการ ลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อม

การประเมินลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อม

ฝ่าย/แผนก : ผลิต
กิจกรรม/กระบวนการ  : การล้าง/แช่/กวน

ผลกระทบสิ่งแวดล้อม สภาวะ ทรัพยากร มลภาวะ

จัดทําโดย   :  นางธรรมชาติ รักษา อนุมัติโดย  :  นายอนุรักษ์ สิ่งแวดล้อม

ตัวอย่างการระบุและประเมินลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อม วันที่อนุมัติใช้

ทรัพยากร

งอากาศ

นทางดิน

งเสียง

งน้ํา

และความปลอดภัย

ในการใช้

กลับมาใช้ใหม่

บคุมการใช้

ม การใช้

งทดแทน

ยผู้บริหาร

ม ของการเกิดปัญหา

รียน

ารควบคุมมลภาวะ

ม นแรงของผลกระทบ

องผลกระทบ

าวนานของผลกระทบ

ม มท้ังหมด

บ (A, B, C)

A, B, C)

สําคัญ

ล้าง / แช่ / กวน การใช้น้ํา √ 3 3 2 8 3 2 2 7 56 A C A
การใช้ไฟฟ้า √ 3 1 1 5 3 2 2 7 35 B C B
การใช้ปลายข้าว √ 3 1 1 5 3 2 2 7 35 B C B
การใช้ลม √ 3 1 2 6 2 1 3 6 36 B C B
น้ําเสีย √ 3 1 1 5 2 2 1 5 25 B A A
ฝุ่น √ √ 3 1 3 7 2 1 1 4 28 B A A
กากดอกหญ้า √ √ 3 1 3 7 1 1 2 4 28 B C B
เสียงดัง √ √ 2 1 2 5 1 2 1 4 20 C B B
สายพานขาด √ √ 1 1 1 3 1 1 3 5 15 C C C
ลูกปืนแตก √ 1 1 1 3 1 1 3 5 15 C C C

คูมือการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตเสนกวยเตี๋ยว 3-32



ตารางที่ 3-12  (ต่อ)
เลขที่เอกสาร : FM-BYS-01

: 15 มิถุนายน 2556
แก้ไขครั้งที่ : 00   แผ่นที่ : 

การทําลายท

มลภาวะทา

การปนเปื้อน

มลภาวะทา

ของเสีย

มลภาวะทา

สุขอนามัยแ

ปกติ

ผิดปกติ

ฉุกเฉิน

L1 ความถ่ีใ

L2 การนําก

L3 การควบ

คะแนนรวม

S1 ปริมาณ

S2 การสร้า

S3 นโยบาย

คะแนนรวม

L1 ความถ่ีข

L2 ข้อร้องเรี

L3 ระบบกา

คะแนนรวม

S1 ความรุน

S2 ขนาดขอ

S3 ความยา

คะแนนรวม

คะแนนรวม

การจัดลําดับ

กฎหมาย (A

ระดับความ

การประเมินลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อม

กิจกรรม/ผลิตภัณฑ์/บริการ ลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อม

ผลกระทบสิ่งแวดล้อม สภาวะ ทรัพยากร มลภาวะ
โอกาส ความรุนแรง โอกาส ความรุนแรง

กิจกรรม/กระบวนการ  : การโม่ข้าว

ตัวอย่างการระบุและประเมินลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อม วันที่อนุมัติใช้

จัดทําโดย   :  นางธรรมชาติ รักษา อนุมัติโดย  :  นายอนุรักษ์ สิ่งแวดล้อม
ฝ่าย/แผนก : ผลิต

ทรัพยากร

งอากาศ

นทางดิน

งเสียง

งน้ํา

และความปลอดภัย

ในการใช้

กลับมาใช้ใหม่

บคุมการใช้

ม การใช้

งทดแทน

ยผู้บริหาร

ม ของการเกิดปัญหา

รียน

ารควบคุมมลภาวะ

ม นแรงของผลกระทบ

องผลกระทบ

าวนานของผลกระทบ

ม มท้ังหมด

บ (A, B, C)

A, B, C)

สําคัญ

โม่ข้าว การใช้ปลายข้าว √ 3 1 1 5 2 2 1 5 25 B C B
การใช้น้ําหล่อโม่ √ 3 1 2 6 3 2 2 7 42 B C B
การใช้ไฟฟ้า √ 3 1 1 5 2 2 2 6 30 B C B
การใช้น้ําล้างอุปกรณ์ √ 3 3 2 8 2 2 3 7 56 A C A
เสียงดัง √ √ 2 2 1 5 2 2 1 5 25 B B B
น้ําเสีย √ √ 3 1 2 6 2 2 1 5 30 B B B
น้ําแป้งที่กระเด็นออก √ √ 3 1 2 6 1 1 1 3 18 C C C
ชีลแตก √ √ 1 1 1 3 2 1 3 6 18 C C C
ลูกปืนแตก √ √ 1 1 1 3 1 1 3 5 15 C C C
สายพานขาด √ √ 1 1 1 3 1 1 3 5 15 C C C

คูมือการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตเสนกวยเตี๋ยว 3-33



ตารางที่ 3-12  (ต่อ)
เลขที่เอกสาร : FM-BYS-01

: 15 มิถุนายน 2556
แก้ไขครั้งที่ : 00   แผ่นที่ : 

การทําลายท

มลภาวะทาง

การปนเปื้อน

มลภาวะทาง

ของเสีย

มลภาวะทาง

สุขอนามัยแล

ปกติ

ผิดปกติ

ฉุกเฉิน

L1 ความถ่ีใน

L2 การนํากล

L3 การควบ

คะแนนรวม

S1 ปริมาณก

S2 การสร้าง

S3 นโยบาย

คะแนนรวม

L1 ความถ่ีข

L2 ข้อร้องเรี

L3 ระบบกา

คะแนนรวม

S1 ความรุน

S2 ขนาดขอ

S3 ความยาว

คะแนนรวม

คะแนนรวม ท

การจัดลําดับ

กฎหมาย (A

ระดับความส

โอกาส ความรุนแรง โอกาส ความรุนแรง

กิจกรรม/ผลิตภัณฑ์/บริการ ลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อม

การประเมินลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อม

ฝ่าย/แผนก : ผลิต
กิจกรรม/กระบวนการ  : การกรองน้ําแป้ง

ผลกระทบสิ่งแวดล้อม สภาวะ ทรัพยากร มลภาวะ

ตัวอย่างการระบุและประเมินลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อม วันที่อนุมัติใช้

จัดทําโดย   :  นางธรรมชาติ รักษา อนุมัติโดย  :  นายอนุรักษ์ สิ่งแวดล้อม

ทรัพยากร

งอากาศ

นทางดิน

งเสียง

งน้ํา

ละความปลอดภัย

นการใช้

ลับมาใช้ใหม่

คุมการใช้

การใช้

งทดแทน

ผู้บริหาร

องการเกิดปัญหา

รียน รควบคุมมลภาวะ

แรงของผลกระทบ

องผลกระทบ

วนานของผลกระทบ

ท้ังหมด

บ (A, B, C)

A, B, C)

สําคัญ

กรองน้ําแป้ง การใช้น้ําแป้ง √ 3 1 2 6 3 2 3 8 48 A C A
การใช้ไฟฟ้า √ 3 1 2 6 2 2 2 6 36 B C B
การใช้น้ํา √ 3 1 2 6 3 2 2 7 42 B C B
กากดอกหญ้า √ √ 3 1 1 5 1 1 1 3 15 C C C
น้ําแป้งกระเด็นออก √ √ 3 1 2 6 1 1 1 3 18 C C C
น้ําเสีย √ √ 3 1 2 6 2 2 1 5 30 B B B

ผสม / กวน การใช้น้ําแป้ง √ 3 2 1 6 2 2 2 6 36 B C B
การใช้ไฟฟ้า √ 3 1 1 5 2 2 2 6 30 B C B
การใช้น้ํา √ 3 1 1 5 2 2 2 6 30 B C B
การใช้แป้งโมดิฟาย √ 3 1 1 5 2 2 2 6 30 B B B
ฝุ่น √ √ 3 1 1 5 2 2 1 5 25 B B B
เสียง √ √ 3 1 1 5 2 2 1 5 25 B B B
น้ําเสีย √ √ 3 1 1 5 2 1 1 4 20 C B B

คูมือการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตเสนกวยเตี๋ยว 3-34



ตารางที่ 3-12  (ต่อ)
เลขที่เอกสาร : FM-BYS-01

: 15 มิถุนายน 2556
แก้ไขครั้งที่ : 00   แผ่นที่ : 

การทําลายท

มลภาวะทาง

การปนเปื้อน

มลภาวะทาง

ของเสีย

มลภาวะทาง

สุขอนามัยแล

ปกติ

ผิดปกติ

ฉุกเฉิน

L1 ความถ่ีใน

L2 การนํากล

L3 การควบ

คะแนนรวม

S1 ปริมาณก

S2 การสร้าง

S3 นโยบาย

คะแนนรวม

L1 ความถ่ีข

L2 ข้อร้องเรี

L3 ระบบกา

คะแนนรวม

S1 ความรุน

S2 ขนาดขอ

S3 ความยาว

คะแนนรวม

คะแนนรวม ท

การจัดลําดับ

กฎหมาย (A

ระดับความส

การประเมินลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อม

กิจกรรม/ผลิตภัณฑ์/บริการ ลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อม

ผลกระทบสิ่งแวดล้อม สภาวะ ทรัพยากร มลภาวะ
โอกาส ความรุนแรง โอกาส ความรุนแรง

กิจกรรม/กระบวนการ  : การนึ่งไอน้ํา

ตัวอย่างการระบุและประเมินลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อม วันที่อนุมัติใช้

จัดทําโดย   :  นางธรรมชาติ รักษา อนุมัติโดย  :  นายอนุรักษ์ สิ่งแวดล้อม
ฝ่าย/แผนก : ผลิต

ทรัพยากร

งอากาศ

นทางดิน

งเสียง

งน้ํา

ละความปลอดภัย

นการใช้

ลับมาใช้ใหม่

คุมการใช้

การใช้

งทดแทน

ผู้บริหาร

องการเกิดปัญหา

รียน รควบคุมมลภาวะ

แรงของผลกระทบ

องผลกระทบ

วนานของผลกระทบ

ท้ังหมด

บ (A, B, C)

A, B, C)

สําคัญ

นึ่งไอน้ํา การใช้น้ําแป้ง √ 3 2 1 6 3 2 2 7 42 B B B
การใช้ไอน้ํา √ 3 1 1 5 2 2 2 6 30 B B B
การใช้น้ํามันพืช √ 3 1 1 5 2 2 2 6 30 B B B
การใช้ไฟฟ้า √ 3 1 1 5 2 2 2 6 30 B C B
น้ําเสีย √ √ 1 1 1 3 2 2 1 5 15 C B B
เศษแป้งสุก √ √ 1 1 1 3 2 1 1 4 12 C C C
น้ํามันใช้แล้ว √ √ 1 1 1 3 2 2 1 5 15 C B B

อบกึ่งแห้ง การใช้ไอน้ํา √ 3 1 1 5 2 2 2 6 30 B B B
การใช้ไฟฟ้า √ 3 1 1 5 2 2 2 6 30 B C B
การใช้น้ํามันพืช √ 3 1 1 5 2 2 2 6 30 B B B
น้ํามันใช้แล้ว √ √ 1 1 1 3 2 2 1 5 15 C B B
เศษเส้นก๋วยเตี๋ยว √ √ 1 1 1 3 1 1 1 3 9 C C C
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ตารางที่ 3-12  (ต่อ)
เลขที่เอกสาร : FM-BYS-01

: 15 มิถุนายน 2556
แก้ไขครั้งที่ : 00   แผ่นที่ : 

การทําลายท

มลภาวะทา

การปนเปื้อน

มลภาวะทา

ของเสีย

มลภาวะทา

สุขอนามัยแ

ปกติ

ผิดปกติ

ฉุกเฉิน

L1 ความถ่ีใ

L2 การนําก

L3 การควบ

คะแนนรวม

S1 ปริมาณ

S2 การสร้า

S3 นโยบาย

คะแนนรวม

L1 ความถ่ีข

L2 ข้อร้องเรี

L3 ระบบกา

คะแนนรวม

S1 ความรุน

S2 ขนาดขอ

S3 ความยา

คะแนนรวม

คะแนนรวม

การจัดลําดับ

กฎหมาย (A

ระดับความ

โอกาส ความรุนแรง โอกาส ความรุนแรง

กิจกรรม/ผลิตภัณฑ์/บริการ ลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อม

การประเมินลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อม

ฝ่าย/แผนก : ผลิต
กิจกรรม/กระบวนการ  : การหั่น/บรรจุ

ผลกระทบสิ่งแวดล้อม สภาวะ ทรัพยากร มลภาวะ

ตัวอย่างการระบุและประเมินลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อม วันที่อนุมัติใช้

จัดทําโดย   :  นางธรรมชาติ รักษา อนุมัติโดย  :  นายอนุรักษ์ สิ่งแวดล้อม

ทรัพยากร

งอากาศ

นทางดิน

งเสียง

งน้ํา

และความปลอดภัย

ในการใช้

กลับมาใช้ใหม่

บคุมการใช้

ม การใช้

งทดแทน

ยผู้บริหาร

ม ของการเกิดปัญหา

รียน

ารควบคุมมลภาวะ

ม นแรงของผลกระทบ

องผลกระทบ

าวนานของผลกระทบ

ม มท้ังหมด

บ (A, B, C)

A, B, C)

สําคัญ

หั่น / บรรจุ การใช้ไฟฟ้า √ 3 1 1 5 2 2 1 5 25 B C B
การใช้สติ๊กเกอร์ √ 3 1 1 5 2 2 2 6 30 B C B
เสียงเครื่องจักร √ √ 3 1 1 5 1 1 1 3 15 C B B
เส้นก๋วยเตี๋ยวตกพื้น √ √ 3 2 3 8 2 2 2 6 48 A B A
ความร้อน √ √ 3 1 1 5 1 1 1 3 15 C B B
ของเสียจากสติ๊กเกอร์ √ √ 3 1 2 6 1 1 1 3 18 C B B
ของเสียจากบรรจุภัณฑ์ √ √ 2 1 1 4 1 1 1 3 12 C B B
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การทบทวนระบบการจัดการส่ิงแวดลอมเบื้องตน (Initial Environmental Review) 

บทที่ 3 

จากการเข้าสํารวจโรงงานอุตสาหกรรมผลิตเส้นก๋วยเต๋ียว และจําแนกลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อม
และผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมที่เกิดขึ้น พบว่า ลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อมของโรงงานท่ีมีนัยสําคัญสูง 
ที่ตรวจพบได้ มีดังน้ี 

 

1) มลพิษน้าํ  
1.1 แหล่งกําเนิด  

 นํ้าเสียจากกระบวนการผลิตหลัก ได้แก่ นํ้าเสียจากการล้างทําความสะอาด
วัตถุดิบ (ปลายข้าวเจ้าและข้าวท่อน) นํ้าเสียจากการแช่ข้าว และนํ้าเสียจากการล้างทําความสะอาด
อุปกรณ์ และพ้ืนที่การปฏิบัติงานหลังเลิกงานของพนักงานแต่ละกะ 

 นํ้าเสียจากกิจกรรมสนับสนุนกระบวนการผลิตของโรงงาน เช่น นํ้าเสียจาก
ระบบบําบัดกลิ่นแบบเปียก (Wet Scrubber) นํ้าเสียที่เกิดจากกิจกรรมซ่อมบํารุง และน้ําเสียจากส่วน
ของสํานักงาน เป็นต้น 

1.2 สภาพปัญหาในปัจจุบัน 
จากการสํารวจพ้ืนที่ปฏิบัติงาน ระบบบําบัดนํ้าเสีย และผลการทดสอบคุณภาพ 

นํ้าเสียของโรงงาน พบว่า 
 บริเวณพ้ืนที่ปฏิบัติงานในส่วนของกระบวนการล้างทําความสะอาดและ

กระบวนการแช่วัตถุดิบ (ปลายข้าวเจ้าและข้าวท่อน) มีเศษข้าวตกหล่นและปนเป้ือนลงในรางระบาย
นํ้าเสีย  

 พนักงานมีการใช้นํ้าเป็นจํานวนมากในการล้างทําความสะอาดอุปกรณ์และ
เครื่องจักรต่างๆ รวมทั้งการล้างพ้ืนที่ปฏิบัติงานหลังเลิกงานแต่ละกะ 

 ระบบบําบัดนํ้าเสียมีการเดินเคร่ืองเติมอากาศตลอดเวลา ทําให้ตะกอนจุลินทรีย์
ไม่รวมตัวและไม่ตกตะกอนทําให้ประสิทธิภาพการบําบัดนํ้าเสียไม่ดีเท่าที่ควร 

1.3 ผลกระทบที่เกิดขึ้น 
 เมื่อมีการสะสมเศษขยะของเสีย และเศษตะกอนแป้ง ในบ่อตกตะกอนหรือ

บ่อปรับสภาพ เป็นเวลานานโดยไม่มีการขุดลอกจะทําให้บ่อต้ืนเขิน มีศักยภาพการใช้งานลดลง และ
ทําให้ระยะเวลาในการกักเก็บสั้นลง ไม่เป็นไปตามที่ออกแบบไว้  

 ระบบบําบัดนํ้าเสียแบบตะกอนเร่ง โดยใช้ไฟฟ้าเดินเครื่องเติมอากาศ  
มีวัตถุประสงค์เพ่ือเติมอากาศ (ออกซิเจน) ให้แก่เช้ือจุลินทรีย์ที่ใช้บําบัดนํ้าเสีย และกวนผสม
เช้ือจุลินทรีย์ให้กระจายทั่วทั้งบ่อ ตามหลักการทั่วไปการที่จะบอกว่าการเติมอากาศเพียงพอหรือไม่ 
หรือเติมอากาศมากเกินหรือไม่ จะทําการวัดค่าออกซิเจนที่ละลายในนํ้า (Dissolved Oxygen, DO) 
เป็นดัชนีช้ีบ่ง ซึ่งค่าที่ควบคุมในระบบแบบตะกอนเร่งคือ 1-2 มิลลิกรัมต่อลิตร และการสังเกตลักษณะ
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การทบทวนระบบการจัดการส่ิงแวดลอมเบื้องตน (Initial Environmental Review) 

บทที่ 3 

ทางกายภาพของเช้ือจุลินทรีย์ เช่น ถ้ามีการเติมอากาศอย่างเพียงพอ ตะกอนจะมีสีนํ้าตาล-แดง และ
ตกตะกอนดี นํ้าส่วนบนใส ถ้ามีการเติมอากาศน้อยเกินไปตะกอนจะมีสีดํา-คล้ํา หรือถ้าเติมอากาศมาก
เกินไปตะกอนยังคงมีสีนํ้าตาล-แดง แต่ลักษณะตะกอนอาจจะแตก ไม่รวมตัวเป็นก้อนทําให้ตกตะกอน
ยาก เป็นต้น ดังน้ันหากพบว่ามีการเติมอากาศมากเกินไปก็สามารถลดการเติมอากาศลงได้เพ่ือเป็น
การเพ่ิมประสิทธิภาพในการตกตะกอนให้ดีขึ้น และประหยัดพลังงานในการเติมอากาศได้ด้วย 

 
น้ําเสียจากการล้างวัตถุดิบ (ปลายข้าวเจ้าและข้าวท่อน) น้ําเสียจากการฉีดล้างเคร่ืองจักรและพื้นท่ีปฏิบัติงาน

น้ําเสียจากระบบบําบัดอากาศ (Wet Scrubber)
รูปที่ 3-6 แหลง่กําเนิดนํ้าเสียจากกระบวนการผลิต

 
2) ขยะและกากของเสีย 

2.1 แหล่งกําเนิด 
แหล่งกําเนิดกากของเสียที่ เ กิดขึ้นของโรงงาน ได้แก่ วัสดุที่ ไม่ใ ช้แล้วจาก

กระบวนการผลิต เช่น เศษแป้งสุกตกใต้เครื่องน่ึงด้วยไอนํ้า เศษแป้งสุกติดผ้าในกระบวนการน่ึงด้วยไอ
นํ้า เศษเส้นก๋วยเต๋ียวตกพ้ืน วัสดุที่ไม่ใช้แล้วจากแผนกซ่อมบํารุง นํ้ามันหล่อลื่น จาระบีใช้แล้ว เศษผ้า
เป้ือนนํ้ามัน ภาชนะใส่สารเคมีจากห้องปฏิบัติการ และขยะทั่วไปจากสํานักงาน (รูปที่ 3-7) 
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การทบทวนระบบการจัดการส่ิงแวดลอมเบื้องตน (Initial Environmental Review) 

บทที่ 3 

2.2 สภาพปัญหาในปัจจุบัน 
จากการสํารวจโรงงาน พบว่า วัสดุที่ไม่ใช้แล้วหรือกากของเสียที่เกิดขึ้นภายใน

โรงงานยังไม่มีการคัดแยกประเภทให้ถูกต้องเหมาะสม และปริมาณภาชนะสําหรับบรรจุยังไม่พอเพียง
กับจํานวนพ้ืนที่ในตําแหน่งต่างๆ ของโรงงาน โดยเฉพาะบริเวณแผนกซ่อมบํารุงเคร่ืองจักรที่มีวัสดุที่ไม่
ใช้แล้วอันตรายปนเป้ือนนํ้ามันเครื่อง/จาระบี วางกองและต้ังทิ้งไว้ นอกจากน้ีทางโรงงานยังไม่มีการ
แจ้งขออนุญาตจัดการกากของเสียที่เกิดขึ้นในโรงงานตามประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม เรื่อง การ
กําจัดสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุที่ไม่ใช้แล้ว พ.ศ. 2548 

2.3 ผลกระทบที่เกิดขึ้น 
จากการดําเนินงานที่ไม่มีการควบคุมที่ดี ส่งผลให้ปัญหาการจัดการกากของเสีย 

เป็นปัญหาที่สําคัญของโรงงาน และเกิดผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อม หากมีการปนเป้ือนลงสู่ดินและแหล่งนํ้า 

รูปที่ 3-7 วัสดุที่ไม่ใช้แล้ว
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การทบทวนระบบการจัดการส่ิงแวดลอมเบื้องตน (Initial Environmental Review) 

บทที่ 3 

3) ด้านการใช้ทรพัยากร 
3.1 การสูญเสียวัตถุดิบและผลิตภัณฑ์ 

3.1.1 แหล่งกําเนิด 
 การสูญเสียแป้งสุกในกระบวนการน่ึงด้วยไอนํ้า  
 การสูญเสียเส้นก๋วยเต๋ียวก่ึงแห้ง ในกระบวนการซอยเส้นและบรรจุเส้น 

(รูปที่ 3-8) 
3.1.2 สภาพปัญหาในปัจจุบัน 

 นํ้าแป้งที่ผ่านเข้าสายพานในกระบวนการนึ่งด้วยไอนํ้าเป็นแป้งสุกเกิด
การหกหล่นพ้ืนบริเวณใต้เครื่องจักร และบางส่วนเป็นเศษแป้งสุกติดผ้า 

 การสูญเสียเส้นก๋วยเต๋ียวในกระบวนการซอยเส้นและบรรจุเส้นเกิดจาก
เส้นก๋วยเต๋ียวบางส่วนติดที่บริเวณเคร่ืองตัดเส้น บางส่วนติดบริเวณสายพาน และภาชนะรองรับยังไม่
เพียงพอ ทําให้เส้นก๋วยเต๋ียวตกหล่นพ้ืนปริมาณมาก  

3.1.3 ผลกระทบที่เกิดขึ้น 
จากท่ีไม่มีการควบคุมการหกหล่นของวัตถุ ดิบ ได้แก่  นํ้าแป้งสุกใน

กระบวนการน่ึงไอนํ้า และเส้นก๋วยเต๋ียวในกระบวนการซอยเส้นทําให้เกิดการสูญเสียวัตถุดิบใน
ปริมาณมากและเป็นการเพ่ิมค่าใช้จ่ายในกระบวนการผลิตมากขึ้น 

 

  
รูปที่ 3-8 การสูญเสียวัตถุดิบและผลิตภัณฑ์จากกระบวนการผลิตและบรรจุ 
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การทบทวนระบบการจัดการส่ิงแวดลอมเบื้องตน (Initial Environmental Review) 

บทที่ 3 

3.2 การใช้น้ําอย่างสิ้นเปลือง 
3.2.1 แหล่งกําเนิด 

ปัญหาการใช้นํ้าสิ้นเปลืองเกิดขึ้นจากขั้นตอนในกระบวนการต่างๆ เช่น 
ขั้นตอนการล้างวัตถุดิบ (ปลายข้าวเจ้าและข้าวท่อน) การแช่ข้าว การล้างทําความสะอาดอุปกรณ์ 
เครื่องจักรต่างๆ และพ้ืนที่ปฏิบัติงานหลังเลิกงาน เน่ืองจากในขั้นตอนแต่ละขั้นตอนมีการเปิดนํ้า
เพ่ือให้เพียงพอกับการล้างวัตถุดิบ และการล้างทําความสะอาดอุปกรณ์ต่างๆ ให้พร้อมใช้งาน 
ในวันต่อไป  

3.2.2 สภาพปัญหาในปัจจุบัน 
สภาพการใช้นํ้าในปัจจุบันมีการใช้นํ้าสิ้นเปลืองในขั้นตอนการล้างทําความ

สะอาดวัตถุดิบ (ปลายข้าวเจ้าและข้าวท่อน) และการแช่ข้าว รวมท้ังการทําความสะอาดอุปกรณ์และ
พ้ืนที่ปฏิบัติงาน เน่ืองจากต้องมีการเปิดนํ้าโดยตรงจากวาล์วปิด-เปิดนํ้าตลอดเวลาเพ่ือให้วัตถุดิบ
สะอาดมากที่สุด โดยยังไม่มีการติดวาล์วปิด-เปิดนํ้าที่ปลายสายยาง นอกจากน้ี จากการสํารวจ
พฤติกรรมการปฏิบัติของพนักงาน พบว่า พนักงานบางส่วนยังมีวิธีการใช้ที่ไม่ถูกต้องและไม่สอดคล้อง
กับแนวทางของการใช้ทรัพยากรอย่างคุ้มค่าและเกิดประโยชน์สูงสุด นอกจากน้ันยังมีจุดรั่วไหลของน้ํา
จากวาล์วปิด-เปิดนํ้าและข้อต่อต่างๆ หลายจุด รวมทั้งพฤติกรรมการล้างทําความสะอาดของพนักงาน
ก็มีส่วนเก่ียวข้องทําให้เกิดการใช้นํ้าอย่างสิ้นเปลือง เช่นกัน 

3.2.3 ผลกระทบที่เกิดขึ้น 
จากการที่ทางโรงงานยังไม่มีมาตรการในการควบคุมปริมาณการใช้นํ้าใน

โรงงานอย่างประหยัด ส่งผลให้โรงงานต้องเสียค่าใช้จ่ายในการใช้นํ้าปริมาณมาก ส่งผลให้ต้นทุนใน
การผลิตเพ่ิมขึ้น 

 

3.3 การใช้พลังงานไฟฟ้าอย่างสิ้นเปลือง 
3.3.1 แหล่งกําเนิด 

 เครื่องเติมอากาศของระบบบําบัดนํ้าเสีย 
3.3.2 สภาพปัญหาในปัจจุบัน 

 ในกระบวนการเติมอากาศของบ่อบําบัดนํ้าเสียมีการเดินเครื่อง
เครื่องเติมอากาศท่ีระบบบําบัดนํ้าเสียตลอดเวลาทําให้ใช้พลังงานไฟฟ้าสูงมาก โดยหากพิจารณาจาก
ผลการวิเคราะห์คุณภาพนํ้าทิ้งส่วนใหญ่มีค่าบีโอดีตํ่ากว่าค่ามาตรฐานที่กฎหมายกําหนด ดังน้ันการ
เปิดเคร่ืองเติมอากาศที่ระบบบําบัดนํ้าเสียตลอดเวลาทําให้เป็นการใช้พลังงานไฟฟ้าอย่างสิ้นเปลือง 
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3.3.3 ผลกระทบที่เกิดขึ้น 
 ก่อให้เกิดความสิ้นเปลืองพลังงานไฟฟ้า และเพ่ิมค่าใช้จ่ายด้านกา

ใช้พลังงาน ทําให้เกิดการสูญเสียพลังงานโดยเปล่าประโยชน์ 
 

3.4 การใช้เชื้อเพลิงอย่างสิ้นเปลือง 
3.4.1 แหล่งกําเนิด 

 ระบบผลิตไอนํ้า 
3.4.2 สภาพปัญหาในปัจจุบัน 

เช้ือเพลิงที่โรงงานผลิตเส้นก๋วยเต๋ียวนํามาใช้เพ่ือให้พลังงานความร้อนแก่
หม้อนํ้าโดยส่วนใหญ่ได้แก่ ไม้ฟืน เพ่ือให้ความร้อนสําหรับการผลิตไอนํ้า ซึ่งสามารถควบคุมการเผาไหม้
ของไม้ฟืนโดยการเปิดและปิดช่องให้อากาศเข้าทางประตูใส่ไม้ฟืน การใช้ไม้ฟืนอย่างสิ้นเปลือง เกิด
จากการท่ีพนักงานมักจะใส่ไม้ฟ้ืนจนเต็มเตาเผาทําให้เกิดการเผาไหม้อย่างรวดเร็ว เป็นการสิ้นเปลือง
เช้ือเพลิง นอกจากน้ีพบว่า ฉนวนความร้อนที่หุ้มหม้อนํ้าบางส่วนเกิดความชํารุด และบางจุดไม่มีการ
หุ้มฉนวน ทําให้เกิดความร้อนสูญเสีย ซึ่งเป็นการทําให้สิ้นเปลืองเช้ือเพลิงอีกทางหน่ึง (รูปที่ 3-9) 

3.4.3 ผลกระทบที่เกิดขึ้น 
ผลกระทบท่ีเกิดจากการใช้ไม้ฟืนในปริมาณมาก ได้แก่ การเพ่ิมต้นทุนใน

กระบวนการผลิต ก่อให้เกิดผลกระทบกับสิ่งแวดล้อมมากข้ึน เน่ืองจากการใช้ไม้ฟืนปริมาณมาก
ก่อให้เกิดไอเสียระบายออกสู่บรรยากาศมากขึ้น หรือกรณีที่มีการเผาไหม้ที่ไม่สมบูรณ์ จึงทําให้ระบบ
การเผาไหม้ปล่อยไอเสียส่วนเกินออกสู่สิ่งแวดล้อมมากข้ึน นอกจากน้ี ท่อส่งไอนํ้าที่ไม่มีการหุ้มฉนวน
ส่งผลทําให้เกิดการสูญเสียความร้อนไปในบรรยากาศทําให้หม้อนํ้าต้องทํางานหนัก และต้องใช้
เช้ือเพลิง (ไม้ฟืน) มากขึ้น  
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รูปที่ 3-9 การใช้ไม้ฟืนและไอเสียที่ปล่อยออกสู่สิ่งแวดล้อม

 
4) อาชีวอนามัยและความปลอดภัยในการทํางาน  

4.1 การสวมใส่อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบคุคล 
4.1.1 สภาพปัญหาในปัจจุบัน 

จากการสํารวจพบว่า ทางโรงงานยังไม่มีการจัดเตรียมอุปกรณ์ป้องกัน
อันตรายส่วนบุคคล ได้แก่ ถุงมือกันความร้อน รองเท้า ผ้าปิดจมูก ปลั๊กอุดหู เป็นต้น ไปใช้ในพ้ืนที่
ปฏิบัติงานของแผนกผลิตและซ่อมบํารุง ซึ่งพบว่ามีอุบัติเหตุในระหว่างการทํางานบ่อยคร้ัง 

4.1.2 ผลกระทบที่เกิดขึ้น 
พนักงานท่ีปฏิบัติงานในพ้ืนที่ที่มีความสุ่มเสี่ยงต่ออันตรายและยังไม่มีการ

สวมใส่อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคล อาจได้รับอันตรายจากการปฏิบัติงานได้ 
4.2 เสียงดังและความร้อน 

4.2.1 แหล่งกําเนิด 
การทํางานของเครื่องจักรในกระบวนการผลิต โดยเฉพาะขั้นตอนการซอยเส้น 

ขั้นตอนการน่ึงเส้นก๋วยเต๋ียว และขั้นตอนการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร  
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4.2.2 สภาพปัญหาในปัจจุบัน 
โรงงานยังไม่มีการดําเนินการตรวจวัดค่าระดับความดังของเสียงและ   

ความร้อนในพ้ืนที่ปฏิบัติงาน แต่ได้มีการสํารวจจุดที่มีระดับความดังของเสียง และความร้อนของพ้ืนที่
ปฏิบัติงานแล้ว โดยพบว่า บริเวณที่มีเสียงดังมาก คือ บริเวณเคร่ืองซอยเส้น ส่วนบริเวณที่มี 
ความร้อนมาก คือ กระบวนการน่ึงเส้นก๋วยเต๋ียว ซึ่งจากการสํารวจพบว่าพนักงานที่ปฏิบัติงานใน
บริเวณดังกล่าวส่วนใหญ่ยังไม่มีการสวมใส่อุปกรณ์ป้องกันส่วนบุคคลขณะปฏิบัติงาน  

4.2.3 ผลกระทบที่เกิดขึ้น 
การปฏิบัติงานของพนักงานท่ีปฏิบัติงานในบริเวณท่ีมีเสียงดัง   และมีความ

ร้อนมาก ยังมีการสวมใส่อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคลไม่ครบถ้วน ซึ่งอาจส่งผลต่อสุขภาพอนามัย
ของพนักงานได้ 

 
3.2.4 การจัดทําทะเบียนลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อม 

หลังจากที่ทีมงานการจัดทําระบบการจัดการสิ่งแวดล้อมได้ทําการประเมินนัยสําคัญของ
ลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อมที่เกิดขึ้นในโรงงานตามตารางท่ี 3-12 แล้ว จะนํามาจัดทําเป็นทะเบียน
ลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อม โดยการแบ่งแยกลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อมที่มีระดับนัยสําคัญเดียวกันไว้
ด้วยกัน เช่น ลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อมที่มีระดับนัยสําคัญสูง/มาก (A) มาไว้ด้วยกัน ลักษณะปัญหา
สิ่งแวดล้อมที่มีระดับนัยสําคัญปานกลาง (B) มาไว้ด้วยกัน และลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อมที่มีระดับ
นัยสําคัญตํ่า/น้อย (C) มาไว้ด้วยกัน และเรียงลําดับตามความสําคัญจากลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อมที่มี
ระดับนัยสําคัญสูง/มาก ปานกลาง และตํ่า/น้อยตามลําดับ แสดงดังตารางที่ 3-13  
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ตารางที่ 3-13 ตัวอย่างการจัดทําทะเบียนลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อม 

  ทะเบียนลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อม 
เลขที่เอกสาร : FM-EM-DC-08 
เริ่มใช้วันที่      : 26/6/2556 
แก้ไขเมื่อวันที่ : 22/9/2556 

กิจกรรม/ผลติภัณฑ์/บริการ 
สถานะ 
N/A/E 

ลักษณะปญัหาสิ่งแวดล้อม
โอกาส
ที่จะเกิด 

ระดับความรุนแรง
ของผลกระทบ 

รวม
(4*5) 

กฎหมายที่
เกี่ยวข้อง 

ระดับความสําคัญ การจัด 
ลําดบั

การควบคุม 
( 1 ) ( 2 ) ( 3 ) ( 4 ) ( 5 ) (6 ) ( 7 ) ( 8 )

ซ่อมบํารงุ   การใช้หลอดไฟฟา้ 7 7 49 A A A WI-EM-HR-07 
สํานักงาน   การใช้ไฟฟ้า 6 8 48 B A A WI-EM-MN-17 
สํานักงาน   การใช้อุปกรณ์สาํนักงาน 7 7 49 C A A WI-EM-MN-07 
สํานักงาน N ขยะอุปกรณ์สาํนักงาน 8 6 48 C A A 

WI-EM-MN-07 
สํานักงาน N ขยะอันตราย 6 8 48 A A A 
ล้าง / แช่ / กวน   การใช้น้ํา 8 7 56 C A A WI-EM-MN-14 
โม่ข้าว   การใช้น้ําลา้งอปุกรณ์ 8 7 56 C A A WI-EM-MN-14 
กรองน้ําแปง้   การใช้น้ําแป้ง 6 8 48 C A A WI-EM-MN-14 
การกรองน้ําบาดาล N Rasin ใช้แล้ว 5 7 35 A B A 

WI-EM-HR-06 การกรองน้ําบาดาล N Carbon ใช้แลว้ 5 7 35 A B A 
การกรองน้ําบาดาล N แกลบดํา ใช้แลว้ 4 4 16 A C A 
ล้าง / แช่ / กวน A ฝุ่น 7 4 28 A B A WI-EM-MN-12 
ระบบบําบัดน้ําเสยี N ตะกอนแบคทีเรีย 3 3 9 A C A WI-EM-MN-06 
Boiler   การใช้เชื้อเพลิงแข็ง 5 6 30 C B B 

WI-EM-MN-12 
Boiler   การใช้ไม้รวม 5 6 30 C B B 
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  ทะเบียนลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อม 
เลขที่เอกสาร : FM-EM-DC-08 
เริ่มใช้วันที่      : 26/6/2556 
แก้ไขเมื่อวันที่ : 22/9/2556 

กิจกรรม/ผลติภัณฑ์/บริการ 
สถานะ 
N/A/E 

ลักษณะปญัหาสิ่งแวดล้อม
โอกาส
ที่จะเกิด 

ระดับความรุนแรง
ของผลกระทบ 

รวม
(4*5) 

กฎหมายที่
เกี่ยวข้อง 

ระดับความสําคัญ การจัด 
ลําดบั

การควบคุม 
( 1 ) ( 2 ) ( 3 ) ( 4 ) ( 5 ) (6 ) ( 7 ) ( 8 )

Boiler   การใช้ไฟฟ้า 5 6 30 C B B WI-EM-MN-17 
Boiler   การใช้น้ํา 6 6 36 C B B 

WI-EM-MN-12 

Boiler N ไอน้ํา 5 6 30 C B B 
Boiler N ควัน 6 6 36 C B B 
Boiler N ฝุ่น 5 6 30 C B B 
Boiler N ขี้เถ่า 5 6 30 C B B 
Boiler N ความรอ้น 5 5 25 C B B 
ระบบบําบัดน้ําเสยี   การใช้น้ํา (น้ําเสียเข้าระบบ) 7 6 42 C B B 

WI-EM-MN-13 ระบบบําบัดน้ําเสยี   การใช้ไฟฟ้า 5 6 30 C B B 
ระบบบําบัดน้ําเสยี   การใช้ EM 4 6 24 C B B 
Wet  Scrubber   การใช้น้ํา 5 6 30 C B B 

WI-EM-MN-12 

Wet  Scrubber   การใช้ไฟ 5 6 30 C B B 
Wet  Scrubber   การใช้ลม 5 6 30 C B B 
Wet  Scrubber N น้ําสเปรย์ Wet Scrubber 5 7 35 C B B 
Wet  Scrubber N ขี้เถ้า 5 7 35 C B B 
Wet  Scrubber N ฝุ่น,ควัน 6 6 36 C B B 



 
 
 

 
3-47 คูมือการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตเสนกวยเตี๋ยว 

บทที่ 3 
การทบทวนระบบการจัดการสิ่งแวดลอมเบื้องตน (Initial Environmental Review) 

ตารางที่ 3-13 (ต่อ)     

  ทะเบียนลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อม 
เลขที่เอกสาร : FM-EM-DC-08 
เริ่มใช้วันที่      : 26/6/2556 
แก้ไขเมื่อวันที่ : 22/9/2556 

กิจกรรม/ผลติภัณฑ์/บริการ 
สถานะ 
N/A/E 

ลักษณะปญัหาสิ่งแวดล้อม
โอกาส
ที่จะเกิด 

ระดับความรุนแรง
ของผลกระทบ 

รวม
(4*5) 

กฎหมายที่
เกี่ยวข้อง 

ระดับความสําคัญ การจัด 
ลําดบั

การควบคุม 
( 1 ) ( 2 ) ( 3 ) ( 4 ) ( 5 ) (6 ) ( 7 ) ( 8 )

ซ่อมบํารงุ   การใช้น้ํา 7 6 42 C B B WI-EM-MN-14 
ซ่อมบํารงุ   การใช้ไฟฟ้า 7 6 42 C B B WI-EM-MN-17 
ซ่อมบํารงุ   การใช้น้ํามันเครือ่ง 4 6 24 C B B WI-EM-HR-06 
คลังวัตถุดิบ   น้ํามันพืช 5 7 35 C B B 

WI-EM-MN-10 
คลังวัตถุดิบ   ปลายข้าวจ้าว 5 7 35 C B B 
คลังวัตถุดิบ   แป้งดัดแปร 5 7 35 C B B 
คลังวัตถุดิบ   สารช่วยยืดอายุการเก็บ 5 7 35 C B B 
คลังวัตถุดิบ   สารปรับปรุงเนื้อสมัผัส 5 7 35 C B B 
คลังวัตถุดิบ   การใช้ไฟฟ้า 5 6 30 C B B WI-EM-MN-17 
การกรองน้ําบาดาล N การใช้แกลบดาํ 6 6 36 C B B WI-EM-HR-06 

การกรองน้ําบาดาล N การใช้น้ําบาดาล 5 6 30 B B B 
EMP No.12/2556/ 

WI-EM-DC-01 
การกรองน้ําบาดาล N การใช้ไฟฟ้า 5 5 25 C B B WI-EM-MN-17 
การกรองน้ําบาดาล N การใช้สาร Carbon 6 6 36 C B B 

WI-EM-HR-06 
การกรองน้ําบาดาล N การใช้สาร Rasin 6 6 36 C B B 
ป้อมยาม   การใช้กระดาษ 7 5 35 C B B WI-EM-HR-07 



 
 
 

 
3-48 คูมือการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตเสนกวยเตี๋ยว 

บทที่ 3 
การทบทวนระบบการจัดการสิ่งแวดลอมเบื้องตน (Initial Environmental Review) 

ตารางที่ 3-13 (ต่อ)     

  ทะเบียนลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อม 
เลขที่เอกสาร : FM-EM-DC-08 
เริ่มใช้วันที่      : 26/6/2556 
แก้ไขเมื่อวันที่ : 22/9/2556 

กิจกรรม/ผลติภัณฑ์/บริการ 
สถานะ 
N/A/E 

ลักษณะปญัหาสิ่งแวดล้อม
โอกาส
ที่จะเกิด 

ระดับความรุนแรง
ของผลกระทบ 

รวม
(4*5) 

กฎหมายที่
เกี่ยวข้อง 

ระดับความสําคัญ การจัด 
ลําดบั

การควบคุม 
( 1 ) ( 2 ) ( 3 ) ( 4 ) ( 5 ) (6 ) ( 7 ) ( 8 )

ป้อมยาม   การใช้น้ํา 5 5 25 C B B WI-EM-MN-14 
ป้อมยาม   การใช้ไฟฟ้า 5 5 25 C B B WI-EM-MN-17 
ห้องจดัเก็บน้ํายาทําความสะอาด   น้ํายาลา้งจาน 6 5 30 C B B 

WI-EM-MN-13 
ห้องจดัเก็บน้ํายาทําความสะอาด   ผงซักฟอก 6 5 30 C B B 
ห้องจดัเก็บน้ํายาทําความสะอาด   ทิชชู 6 5 30 C B B WI-EM-HR-07 
ห้องจดัเก็บน้ํายาทําความสะอาด   สบู่เหลวล้างมือ 6 6 36 C B B 

WI-EM-MN-13 ห้องจดัเก็บน้ํายาทําความสะอาด   น้ํายาลา้งห้องน้ํา 6 5 30 C B B 
ห้องจดัเก็บน้ํายาทําความสะอาด   สบู่ก้อนล้างมือ 6 6 36 C B B 
คลังน้ํามนัเครื่อง   น้ํามันเบนซิน 6 6 36 C B B 

WI-EM-HR-21 คลังน้ํามนัเครื่อง   น้ํามันเครื่อง 5 6 30 C B B 
คลังน้ํามนัเครื่อง   เครื่องตัดหญา้ 7 4 28 C B B 
คลังน้ํามนัเครื่อง   เลื่อยยนต์ 7 4 28 C B B WI-EM-HR-03 
คลังน้ํามนัเครื่อง   การใช้ไฟฟ้า 6 6 36 C B B WI-EM-MN-16 
คลังน้ํามนัเครื่อง E เพลิงใหม ้ 4 7 28 B B B WI-EM-MN-22 
บริเวณล้างทําความสะอาด   การใช้น้ํา 5 5 25 C B B 

WI-EM-MN-13 
บริเวณล้างทําความสะอาด   การใช้ผงซักฟอก 5 5 25 C B B 



 
 
 

 
3-49 คูมือการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตเสนกวยเตี๋ยว 

บทที่ 3 
การทบทวนระบบการจัดการสิ่งแวดลอมเบื้องตน (Initial Environmental Review) 

ตารางที่ 3-13 (ต่อ)     

  ทะเบียนลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อม 
เลขที่เอกสาร : FM-EM-DC-08 
เริ่มใช้วันที่      : 26/6/2556 
แก้ไขเมื่อวันที่ : 22/9/2556 

กิจกรรม/ผลติภัณฑ์/บริการ 
สถานะ 
N/A/E 

ลักษณะปญัหาสิ่งแวดล้อม
โอกาส
ที่จะเกิด 

ระดับความรุนแรง
ของผลกระทบ 

รวม
(4*5) 

กฎหมายที่
เกี่ยวข้อง 

ระดับความสําคัญ การจัด 
ลําดบั

การควบคุม 
( 1 ) ( 2 ) ( 3 ) ( 4 ) ( 5 ) (6 ) ( 7 ) ( 8 )

บริเวณล้างทําความสะอาด   การใช้ซัลไล 5 5 25 C B B WI-EM-MN-13 
สํานักงาน   การใช้กระดาษ 6 6 36 C B B WI-EM-HR-07 
สํานักงาน   การใช้น้ํา 6 6 36 B B B WI-EM-HR-13 
สํานักงาน N ขยะกระดาษ 6 5 30 C B B WI-EM-HR-07 
สํานักงาน E ไฟใหม ้ 4 7 28 B B B WI-EM-HR-22 
โกดังเก็บบรรจุภัณฑ์   กระดาษห่อกว๋ยเตีย๋ว 5 6 30 C B B 

WI-EM-HR-07 
โกดังเก็บบรรจุภัณฑ์   พลาสติกไฮเดน 5 6 30 C B B 
โกดังเก็บบรรจุภัณฑ์   สติ๊กเกอร ์ 5 6 30 C B B 
โกดังเก็บบรรจุภัณฑ์   ถุงหิ้ว 5 6 30 C B B 
โกดังเก็บบรรจุภัณฑ์   การใช้ไฟฟ้า 5 6 30 C B B EMP No.08/2556 
รับวัตถุดิบ   น้ํามันพืช 5 7 35 B C B 

WI-EM-QC-19 

รับวัตถุดิบ   ข้าวจ้าว 5 7 35 B C B 
รับวัตถุดิบ   แป้ง 5 7 35 B C B 
รับวัตถุดิบ   การใช้น้ํา 5 7 35 B C B 
รับวัตถุดิบ   การใช้ไฟฟ้า 5 6 30 B C B 
รับวัตถุดิบ N ไอเสียรถบรรทุก 5 4 20 C B B 



 
 
 

 
3-50 คูมือการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตเสนกวยเตี๋ยว 

บทที่ 3 
การทบทวนระบบการจัดการสิ่งแวดลอมเบื้องตน (Initial Environmental Review) 

ตารางที่ 3-13 (ต่อ)     

  ทะเบียนลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อม 
เลขที่เอกสาร : FM-EM-DC-08 
เริ่มใช้วันที่      : 26/6/2556 
แก้ไขเมื่อวันที่ : 22/9/2556 

กิจกรรม/ผลติภัณฑ์/บริการ 
สถานะ 
N/A/E 

ลักษณะปญัหาสิ่งแวดล้อม
โอกาส
ที่จะเกิด 

ระดับความรุนแรง
ของผลกระทบ 

รวม
(4*5) 

กฎหมายที่
เกี่ยวข้อง 

ระดับความสําคัญ การจัด 
ลําดบั

การควบคุม 
( 1 ) ( 2 ) ( 3 ) ( 4 ) ( 5 ) (6 ) ( 7 ) ( 8 )

รับวัตถุดิบ N เสียงดัง 5 3 15 C B B 
WI-EM-QC-19 

รับวัตถุดิบ N ฝุ่นจากรถบรรทุก 4 3 12 C B B 
ล้าง / แช่ / กวน   การใช้ไฟฟ้า 5 7 35 C B B WI-EM-MN-17 
ล้าง / แช่ / กวน   การใช้ปลายข้าว 5 7 35 C B B WI-EM-MN-07 
ล้าง / แช่ / กวน   การใช้ลม 6 6 36 C B B WI-EM-MN-03 
ล้าง / แช่ / กวน N น้ําเสีย 5 5 25 B B B WI-EM-MN-13 
ล้าง / แช่ / กวน A กากดอกหญา้ 7 4 28 C B B WI-EM-HR-07 
โม่ข้าว   การใช้ปลายข้าว 5 5 25 C B B WI-EM-MN-07 
โม่ข้าว   การใช้น้ําหล่อโม ่ 6 7 42 C B B WI-EM-MN-13 
โม่ข้าว   การใช้ไฟฟ้า 5 6 30 C B B WI-EM-MN-17 
โม่ข้าว E เสียงดัง 5 5 25 B B B WI-EM-HR-03 
โม่ข้าว N น้ําเสีย 6 5 30 B B B WI-EM-MN-13 
กรองน้ําแปง้   การใช้ไฟฟ้า 6 6 36 C B B WI-EM-MN-17 
กรองน้ําแปง้   การใช้น้ํา 6 7 42 C B B WI-EM-MN-14 
กรองน้ําแปง้ N น้ําเสีย 6 5 30 B B B WI-EM-MN-13 
ผสม / กวน   การใช้น้ําแป้ง 6 6 36 C B B WI-EM-MN-13 



 
 
 

 
3-51 คูมือการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตเสนกวยเตี๋ยว 

บทที่ 3 
การทบทวนระบบการจัดการสิ่งแวดลอมเบื้องตน (Initial Environmental Review) 

ตารางที่ 3-13 (ต่อ)     

  ทะเบียนลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อม 
เลขที่เอกสาร : FM-EM-DC-08 
เริ่มใช้วันที่      : 26/6/2556 
แก้ไขเมื่อวันที่ : 22/9/2556 

กิจกรรม/ผลติภัณฑ์/บริการ 
สถานะ 
N/A/E 

ลักษณะปญัหาสิ่งแวดล้อม
โอกาส
ที่จะเกิด 

ระดับความรุนแรง
ของผลกระทบ 

รวม
(4*5) 

กฎหมายที่
เกี่ยวข้อง 

ระดับความสําคัญ การจัด 
ลําดบั

การควบคุม 
( 1 ) ( 2 ) ( 3 ) ( 4 ) ( 5 ) (6 ) ( 7 ) ( 8 )

ผสม / กวน   การใช้ไฟฟ้า 5 6 30 C B B WI-EM-MN-17 
ผสม / กวน   การใช้น้ํา 5 6 30 C B B WI-EM-MN-13 
ผสม / กวน   การใช้แป้งโมดิฟาย 5 6 30 B B B WI-EM-MN-19 
ผสม / กวน N ฝุ่น 5 5 25 B B B EMP No.09/2556 
ผสม / กวน N เสียง 5 5 25 B B B EMP No.09/2556 
ถังพัก ( ถังจา่ย )   การใช้น้ําแป้ง 6 6 36 C B B WI-EM-MN-13 
ถังพัก ( ถังจา่ย )   การใช้ไฟฟ้า 5 6 30 C B B WI-EM-MN-17 
นึ่งไอน้ํา   การใช้น้ําแป้ง 6 7 42 B B B WI-EM-MN-13 
นึ่งไอน้ํา   การใช้ไอน้ํา 5 6 30 B B B WI-EM-MN-13 
นึ่งไอน้ํา   การใช้น้ํามันพืช 5 6 30 B B B WI-EM-MN-07 
นึ่งไอน้ํา   การใช้ไฟฟ้า 5 6 30 C B B WI-EM-MN-17 
ผึ่ง / เคลือบน้ํามนัพืช   การใช้ไฟฟ้า 5 6 30 C B B WI-EM-MN-17 
ผึ่ง / เคลือบน้ํามนัพืช   การใช้น้ํามันพืช 5 6 30 B B B WI-EM-MN-07 
อบกึ่งแห้ง   การใช้ไอน้ํา 5 6 30 B B B WI-EM-MN-13 
อบกึ่งแห้ง   การใช้ไฟฟ้า 5 6 30 C B B WI-EM-MN-17 
อบกึ่งแห้ง   การใช้น้ํามันพืช 5 6 30 B B B WI-EM-MN-07 



 
 
 

 
3-52 คูมือการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตเสนกวยเตี๋ยว 

บทที่ 3 
การทบทวนระบบการจัดการสิ่งแวดลอมเบื้องตน (Initial Environmental Review) 

ตารางที่ 3-13 (ต่อ)     

  ทะเบียนลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อม 
เลขที่เอกสาร : FM-EM-DC-08 
เริ่มใช้วันที่      : 26/6/2556 
แก้ไขเมื่อวันที่ : 22/9/2556 

กิจกรรม/ผลติภัณฑ์/บริการ 
สถานะ 
N/A/E 

ลักษณะปญัหาสิ่งแวดล้อม
โอกาส
ที่จะเกิด 

ระดับความรุนแรง
ของผลกระทบ 

รวม
(4*5) 

กฎหมายที่
เกี่ยวข้อง 

ระดับความสําคัญ การจัด 
ลําดบั

การควบคุม 
( 1 ) ( 2 ) ( 3 ) ( 4 ) ( 5 ) (6 ) ( 7 ) ( 8 )

การบม่เส้น   การใช้ไฟฟ้า 5 6 30 C B B WI-EM-MN-17 
หั่น / บรรจ ุ   การใช้ไฟฟ้า 5 5 25 C B B WI-EM-MN-17 
หั่น / บรรจ ุ   การใช้ Sticker 5 6 30 C B B Wi-EM-HR-07 
หั่น / บรรจ ุ N เส้นตกพื้น 6 5 30 B B B WI-EM-PR-11 
เครื่องทําความสะอาด   การใช้ไฟฟ้า 5 6 30 B B B WI-EM-MN-17 
เครื่องทําความสะอาด   ข้าว 5 6 30 B B B WI-EM-PR-08 
เครื่องทําความสะอาด N เสียงดัง 5 4 20 B B B 

EMP No.09/2556 
เครื่องทําความสะอาด N ฝุ่น 5 4 20 B B B 
คลังวัตถุดิบ N ฝุ่นแป้ง 4 3 12 B C B Wi-EM-HR-03 
รถสิบล้อขนสง่   สินค้าวตัถุดิบ 5 6 30 B B B 

WI-EM-QC-19 
รถสิบล้อขนสง่ N ไอเสียรถบรรทุก 5 4 20 B B B 
รถสิบล้อขนสง่ N เสียงดัง 5 4 20 B B B 
รถสิบล้อขนสง่ N ฝุ่นจากรถบรรทุก 5 3 15 B B B 
การกรองน้ําบาดาล A ไฟฟ้าดบั 4 3 12 C B B 
การกรองน้ําบาดาล N น้ําเสียจากการใช้แล้ว 5 4 20 B C B Wi-EM-HR-13 
ป้อมยาม N ขยะ 3 3 9 B C B Wi-EM-HR-07 



 
 
 

 
3-53 คูมือการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตเสนกวยเตี๋ยว 

บทที่ 3 
การทบทวนระบบการจัดการสิ่งแวดลอมเบื้องตน (Initial Environmental Review) 

ตารางที่ 3-13 (ต่อ)     

  ทะเบียนลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อม 
เลขที่เอกสาร : FM-EM-DC-08 
เริ่มใช้วันที่      : 26/6/2556 
แก้ไขเมื่อวันที่ : 22/9/2556 

กิจกรรม/ผลติภัณฑ์/บริการ 
สถานะ 
N/A/E 

ลักษณะปญัหาสิ่งแวดล้อม
โอกาส
ที่จะเกิด 

ระดับความรุนแรง
ของผลกระทบ 

รวม
(4*5) 

กฎหมายที่
เกี่ยวข้อง 

ระดับความสําคัญ การจัด 
ลําดบั

การควบคุม 
( 1 ) ( 2 ) ( 3 ) ( 4 ) ( 5 ) (6 ) ( 7 ) ( 8 )

ระบบบําบัดน้ําเสยี N น้ําทิ้ง 3 4 12 B C B 
WI-EM-MN-13 

ระบบบําบัดน้ําเสยี N กลิ่น 3 3 9 B C B 
บริเวณล้างทําความสะอาด N น้ําเสีย 3 3 9 B C B WI-EM-HR-13 
ล้าง / แช่ / กวน N เสียงดัง 5 4 20 B C B EMP No.09/2556 
สํานักงาน N ฝุ่น 5 4 20 B C B WI-EM-HR-03 
ผสม / กวน N น้ําเสีย 5 4 20 B C B 

WI-EM-MN-13 ถังพัก N น้ําเสีย 5 4 20 B C B 
นึ่งไอน้ํา N น้ําเสีย 3 5 15 B C B 
นึ่งไอน้ํา N น้ํามันใช้แล้ว 3 5 15 B C B 

WI-EM-HR-06 ผึ่ง / เคลือบน้ํามนั N น้ํามันใช้แล้ว 3 5 15 B C B 
อบกึ่งแห้ง N น้ํามันใช้แล้ว 3 5 15 B C B 
การบม่เส้น N ความรอ้น 4 3 12 B C B 
หั่น / บรรจ ุ N เสียงเครื่องจักร 5 3 15 B C B EMP No.09/2556 
หั่น / บรรจ ุ N ความรอ้น 5 3 15 B C B 
หั่น / บรรจ ุ N ของเสียบรรจุภัณฑ์ 4 3 12 C B B 

WI-EM-HR-07 
หั่น / บรรจ ุ N ของเสียจาก Sticker 6 3 18 B C B 



 
 
 

 
3-54 คูมือการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตเสนกวยเตี๋ยว 

บทที่ 3 
การทบทวนระบบการจัดการสิ่งแวดลอมเบื้องตน (Initial Environmental Review) 

ตารางที่ 3-13 (ต่อ)     

  ทะเบียนลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อม 
เลขที่เอกสาร : FM-EM-DC-08 
เริ่มใช้วันที่      : 26/6/2556 
แก้ไขเมื่อวันที่ : 22/9/2556 

กิจกรรม/ผลติภัณฑ์/บริการ 
สถานะ 
N/A/E 

ลักษณะปญัหาสิ่งแวดล้อม
โอกาส
ที่จะเกิด 

ระดับความรุนแรง
ของผลกระทบ 

รวม
(4*5) 

กฎหมายที่
เกี่ยวข้อง 

ระดับความสําคัญ การจัด 
ลําดบั

การควบคุม 
( 1 ) ( 2 ) ( 3 ) ( 4 ) ( 5 ) (6 ) ( 7 ) ( 8 )

โรงพักขยะ N กระดาษ 5 3 15 B C B 

WI-EM-HR-06 

โรงพักขยะ N ขวดแก้ว 5 3 15 B C B 
โรงพักขยะ N ขวดพลาสติก 5 3 15 B C B 
โรงพักขยะ N กระป๋องอะลมูิเนียม 5 3 15 B C B 
โรงพักขยะ N พลาสติกแข็ง 5 3 15 B C B 
โรงพักขยะ N น้ํามันเครื่องใช้แลว้ 4 6 24 B B B 
โรงพักขยะ N หลอดไฟ 4 6 24 B B B 
โรงพักขยะ N เศษโลหะ 4 3 18 B C B 
โรงพักขยะ N Battery ใช้แล้ว 4 6 24 B B B 
โรงพักขยะ N ผ้าเปือนน้ํามันเครือ่ง 4 5 20 B C B 
โรงพักขยะ N กระป๋องสใีช้แลว้ 3 7 21 B C B 
โรงพักขยะ   การใช้ไฟฟ้า 4 5 20 B C B EMP No.08/2556 
โรงพักขยะ N ไฟไหม ้ 4 7 28 B B B WI-EM-HR-22 
โรงพักขยะ   การใช้น้ํา 6 5 30 B B B 

WI-EM-MN-14 
โรงพักขยะ N น้ําเสีย 4 4 16 B C B 
         



 
 
 

 
3-55 คูมือการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตเสนกวยเตี๋ยว 

บทที่ 3 
การทบทวนระบบการจัดการสิ่งแวดลอมเบื้องตน (Initial Environmental Review) 

ตารางที่ 3-13 (ต่อ)     

  ทะเบียนลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อม 
เลขที่เอกสาร : FM-EM-DC-08 
เริ่มใช้วันที่      : 26/6/2556 
แก้ไขเมื่อวันที่ : 22/9/2556 

กิจกรรม/ผลติภัณฑ์/บริการ 
สถานะ 
N/A/E 

ลักษณะปญัหาสิ่งแวดล้อม
โอกาส
ที่จะเกิด 

ระดับความรุนแรง
ของผลกระทบ 

รวม
(4*5) 

กฎหมายที่
เกี่ยวข้อง 

ระดับความสําคัญ การจัด 
ลําดบั

การควบคุม 
( 1 ) ( 2 ) ( 3 ) ( 4 ) ( 5 ) (6 ) ( 7 ) ( 8 )

ซ่อมบํารงุ   การใช้จาระบ ี 3 6 18 C C C 

WI-EM-HR-07 

ซ่อมบํารงุ   การใช้เหลก็ 4 4 16 C C C 
ซ่อมบํารงุ N หลอดเสีย 5 4 20 C C C 
ซ่อมบํารงุ N ขยะพลาสติก 4 4 16 C C C 
ซ่อมบํารงุ N เศษเหล็ก 4 3 12 C C C 
ซ่อมบํารงุ N น้ําทิ้ง 4 3 12 C C C 
ซ่อมบํารงุ N น้ํามันเครื่องเก่า , ดํา 3 3 9 C C C 
ซ่อมบํารงุ N ไอระเหยน้ํามันเครื่องเกา่ 3 4 12 C C C 

ซ่อมบํารงุ N 
เสียงดังจากการซ่อม
เครื่องจักร 

3 4 12 C C C 

ซ่อมบํารงุ N 
ขยะอันตราย (เศษผ้าเปือ้น
น้ํามัน/สารหล่อลืน่) 

3 3 9 C C C WI-EM-HR-07 

อบกึ่งแห้ง N เศษก๋วยเตี๋ยว 3 5 15 C C C WI-EM-HR-06 
คลังวัตถุดิบ N ไรข้าว 4 3 12 C C C 

WI-EM-HR-07 
คลังวัตถุดิบ N กระสอบ / ถุง / พลาสติก 4 3 12 C C C 
ป้อมยาม N น้ําเสีย 3 3 9 C C C WI-EM-MN-13 



 
 
 

 
3-56 คูมือการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตเสนกวยเตี๋ยว 

บทที่ 3 
การทบทวนระบบการจัดการสิ่งแวดลอมเบื้องตน (Initial Environmental Review) 

ตารางที่ 3-13 (ต่อ)     

  ทะเบียนลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อม 
เลขที่เอกสาร : FM-EM-DC-08 
เริ่มใช้วันที่      : 26/6/2556 
แก้ไขเมื่อวันที่ : 22/9/2556 

กิจกรรม/ผลติภัณฑ์/บริการ 
สถานะ 
N/A/E 

ลักษณะปญัหาสิ่งแวดล้อม
โอกาส
ที่จะเกิด 

ระดับความรุนแรง
ของผลกระทบ 

รวม
(4*5) 

กฎหมายที่
เกี่ยวข้อง 

ระดับความสําคัญ การจัด 
ลําดบั

การควบคุม 
( 1 ) ( 2 ) ( 3 ) ( 4 ) ( 5 ) (6 ) ( 7 ) ( 8 )

ห้องจดัเก็บน้ํายาทําความสะอาด N เศษกล่องกระดาษ 5 3 15 C C C 

WI-EM-HR-07 

ห้องจดัเก็บน้ํายาทําความสะอาด N เศษผงซักฟอก 5 4 20 C C C 
ห้องจดัเก็บน้ํายาทําความสะอาด N ถุงพลาสติก 5 3 15 C C C 
ห้องจดัเก็บน้ํายาทําความสะอาด A น้ํายาลา้งห้องน้ําหก 4 4 16 C C C 
ห้องจดัเก็บน้ํายาทําความสะอาด A ผงซักฟอกฟุ้งกระจาย 4 4 16 C C C 
ห้องจดัเก็บน้ํายาทําความสะอาด N เศษขวดพลาสติก 6 3 18 C C C 
Boiler A น้ําแหง้ 3 4 12 C C C 

WI-EM-MN-15 
Boiler 

N เสียงดังจากการ Boiler 
Blowdown 

3 5 15 C C C 

คลังน้ํามนัเครื่อง N คราบน้ํามันเครื่อง 5 4 20 C C C WI-MN-HR-07 
คลังน้ํามนัเครื่อง N หลอดไฟฟ้าเสีย 5 4 20 C C C WI-MN-HR-07 
คลังน้ํามนัเครื่อง N ฝุ่นละออง 5 4 20 C C C WI-MN-HR-03 
คลังน้ํามนัเครื่อง A น้ํามันหกรั่วไหล 5 4 20 C C C WI-MN-HR-07 
สํานักงาน N ไฟดับ 4 4 16 C C C 
สํานักงาน N น้ําไม่ไหล 3 4 12 C C C 
โกดังเก็บบรรจุภัณฑ์ N สายรัดห่อบรรจุภัณฑ์ 5 3 15 C C C WI-EM-HR-07 



 
 
 

 
3-57 คูมือการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตเสนกวยเตี๋ยว 

บทที่ 3 
การทบทวนระบบการจัดการสิ่งแวดลอมเบื้องตน (Initial Environmental Review) 

ตารางที่ 3-13 (ต่อ)     

  ทะเบียนลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อม 
เลขที่เอกสาร : FM-EM-DC-08 
เริ่มใช้วันที่      : 26/6/2556 
แก้ไขเมื่อวันที่ : 22/9/2556 

กิจกรรม/ผลติภัณฑ์/บริการ 
สถานะ 
N/A/E 

ลักษณะปญัหาสิ่งแวดล้อม
โอกาส
ที่จะเกิด 

ระดับความรุนแรง
ของผลกระทบ 

รวม
(4*5) 

กฎหมายที่
เกี่ยวข้อง 

ระดับความสําคัญ การจัด 
ลําดบั

การควบคุม 
( 1 ) ( 2 ) ( 3 ) ( 4 ) ( 5 ) (6 ) ( 7 ) ( 8 )

โกดังเก็บบรรจุภัณฑ์ N ฝุ่นกระดาษ 5 3 15 C C C 
โกดังเก็บบรรจุภัณฑ์ N หลอดไฟ(หลอดบาง) 3 4 12 C C C 
รับวัตถุดิบ N น้ําเสีย (จากการลา้งพื้น) 3 3 9 C C C WI-EM-MN-14 
รับวัตถุดิบ N ความรอ้น 4 3 12 C C C WI-EM-QC-19 
ล้าง / แช่ / กวน A สายพานขาด 3 5 15 C C C 

WI-EM-HR-07 
ล้าง / แช่ / กวน A ลูกปืนแตก 3 5 15 C C C 
โม่ข้าว N น้ําแป้งที่กระเด็นออก 6 3 18 C C C WI-EM-MN-17 
โม่ข้าว A ซีลแตก 3 6 18 C C C 

WI-EM-HR-07 โม่ข้าว A ลูกปืนแตก 3 5 15 C C C 
โม่ข้าว A สายพานขาด 3 5 15 C C C 
กรองน้ําแปง้ N กากดอกหญา้ 5 3 15 C C C WI-EM-HR-07 
กรองน้ําแปง้ N น้ําแป้งที่กระเด็นออก 6 3 18 C C C WI-EM-MN-13 
ถังพัก A น้ําแป้งล้น 5 3 15 C C C WI-EM-MN-13 
นึ่งไอน้ํา N เศษแป้งสกุ 3 4 12 C C C WI-EM-HR-06 

 
 



 
 
 

 
คูมือการจัดการส่ิงแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตเสนกวยเตี๋ยว 3-58

การทบทวนระบบการจัดการส่ิงแวดลอมเบื้องตน (Initial Environmental Review) 

บทที่ 3 

3.2.5 การกําหนดวัตถุประสงค์เป้าหมาย 
เพ่ือให้การดําเนินงานพัฒนาระบบการจัดการสิ่งแวดล้อมสามารถพัฒนาได้อย่างต่อเน่ือง 

คณะทํางานพัฒนาระบบการจัดการสิ่งแวดล้อม (EMS Team) ได้กําหนดวัตถุประสงค์และเป้าหมายด้าน
การจัดการสิ่งแวดล้อมขึ้น และเพ่ือให้สอดคล้องกับข้อจํากัดด้านระยะเวลาในการดําเนินงานโครงการ 
รวมท้ังความประสงค์ที่จะมุ่งเน้นให้โรงงานมีการปรับปรุงแก้ไขปัญหาลักษณะสิ่งแวดล้อมให้เกิดผล
อย่างเป็นรูปธรรมในระยะเวลาอันสั้น เพ่ือที่จะดําเนินการจัดทําระบบการจัดการสิ่งแวดล้อมอย่าง
ต่อเน่ือง ดังน้ัน คณะทํางานพัฒนาระบบการจัดการสิ่งแวดล้อม จึงได้คัดเลือกเฉพาะแนวทางการ
ปรับปรุงและแก้ไขลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อมสําคัญที่สามารถทําได้ทันทีโดยไม่ต้องลงทุนในการ
ปรับปรุงแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้นด้วยการลงทุนที่สูงมากนักมากําหนดเป็นแผนงานการจัดการสิ่งแวดล้อม 
ส่วนแนวทางที่ต้องมีค่าใช้จ่ายในการปรับปรุงสูงน้ัน ทางโรงงานจะได้พิจารณานํามาดําเนินการใน
ระยะต่อไป สําหรับวัตถุประสงค์และเป้าหมายในการจัดทําระบบการจัดการสิ่งแวดล้อมของโรงงาน
อุตสาหกรรมผลิตเส้นก๋วยเต๋ียวที่เข้าร่วมโครงการฯ สรุปได้ดังแสดงในตารางที่ 3-14 

 
ตารางที่ 3-14 วัตถุประสงค์และเป้าหมายในการจัดการสิ่งแวดล้อมของโรงงานผลิตเส้นก๋วยเตี๋ยว 

ที่เข้าร่วมโครงการ 

ลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อม วัตถุประสงค์ เป้าหมาย 
1.  น้ําเสียจากกระบวนการผลิตมี

ค่าความสกปรกสูง 
 เพ่ือลดความสกปรกของนํ้าเสีย

ก่อนเข้าสู่ระบบบําบัด 
 เพ่ือลดภาระให้กับระบบบําบัด 

น้ําเสียทําให้ระบบบําบัดน้ําเสียมี
ประสิทธิภาพในการบําบัดมากข้ึน 

สามารถลดค่าความสกปรกของนํ้าเสีย
ในรูป BOD ลงจากเดิม 5% ภายใน
เดือนธันวาคม 2556 

2.  มลพิษอากาศจากปลายปล่อง
หม้อน้ํา 

 

เพ่ือตรวจวัดคุณภาพอากาศปลาย
ปล่องหม้อน้ํา 

มีผลการตรวจวัดคุณภาพอากาศปลาย
ปล่อง ภายในเดือนธันวาคม 2556 

3.  วัสดุท่ีไม่ใช้แล้วและของเสีย 
ท่ีเกิดข้ึนในโรงงาน 

 เพ่ือให้พนักงานทุกคนสามารถ
คัดแยกของเสียแต่ละประเภทได้
ถูกต้อง 
 เพ่ือปรับปรุงการกําจัดของเสีย 

หรือวัสดุท่ีไม่ใช้แล้วภายในโรงงาน
ให้สอดคล้องกับกฎหมายกําหนด 

 พนักงานสามารถแยกท้ิงวัสดุท่ี 
ไม่ใช้แล้ว/ของเสียได้ถูกต้อง 100% 
ตามจุดท่ีกําหนดภายในเดือน
กันยายน 2556 

 ดําเนินการขออนุญาตจัดการของเสีย
ได้ถูกต้องตามกฎหมาย  
ภายในเดือนกันยายน 2556 

 



 
 
 

 
คูมือการจัดการส่ิงแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตเสนกวยเตี๋ยว 3-59

การทบทวนระบบการจัดการส่ิงแวดลอมเบื้องตน (Initial Environmental Review) 

บทที่ 3 

ตารางที่ 3-14 (ต่อ) 

ลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อม วัตถุประสงค์ เป้าหมาย 
4.  การสูญเสียวัตถุดิบระหว่าง

การผลิต 
เพ่ือลดปริมาณการตกหล่นของ
ข้าวท่อนในกระบวนการเป่าลม 
 

สามารถลดปริมาณหกหล่นของข้าวท่อน
ในกระบวนการเป่าลมลง 5%  
ภายในเดือนกันยายน 2555 

5.  การสูญเสียผลิตภัณฑ์ระหว่าง
การผลิต 

เพ่ือลดปริมาณเศษเส้นท่ีหล่นพ้ืน
ในห้องซอยเส้น 

สามารถลดปริมาณเศษเส้นหล่นพ้ืน 
ในห้องซอยเส้นลง 10% ภายในเดือน
กันยายน 2556 

6.  การใช้น้ําในกระบวนการผลิต
จํานวนมาก 

 

เพ่ือลดปริมาณการใช้น้ําใน
กระบวนการแช่ข้าว 

สามารถลดปริมาณการใช้น้ําใน
กระบวนการแช่ข้าวลง 10%  
ภายในเดือนกันยายน 2556 

7.  การใช้เชื้อเพลิงอย่างสิ้นเปลือง เพ่ือลดปริมาณการใช้เชื้อเพลิง 
(ไม้ฟืน) ในโรงงาน 

สามารถลดปริมาณการใช้เชื้อเพลิงลง 
10% ภายในเดือนกันยายน 2556 

8.  ความเสี่ยงต่อการเกิด
อุบัติเหตุของพนักงานท่ี
ทํางานบริเวณเคร่ืองจักรและ
การทํางานกับเครื่องจักร 

เพ่ือป้องกันอันตรายจากการทํางาน
ของสายพานมอเตอร์ของเคร่ืองจักร 

ติดต้ังการ์ดครอบเคร่ืองจักรบริเวณ
สายพานมอเตอร์ ภายในเดือนกันยายน 
2556 

9.  พนักงานไม่มีอุปกรณ์สําหรับ
ป้องกันอันตรายส่วนบุคคล 

เพ่ือให้พนักงานมีอุปกรณ์ป้องกัน
อันตรายส่วนบุคคล (PPE) และมี
ความปลอดภัยในการทํางาน 

พนักงานใช้อุปกรณ์ป้องกันอันตราย
ส่วนบุคคล (PPE) ในการทํางาน 
100% ภายในเดือนสิงหาคม 2556 

10. การเสี่ยงอันตรายด้านสภาวะ
แวดล้อมในการทํางาน 

เพ่ือตรวจวัดคุณภาพแสง เสียง และ 
ความร้อนในพ้ืนท่ีปฏิบัติงาน 

เพ่ือดําเนินการตรวจวัดคุณภาพ  
แสง เสียง และความร้อนในพ้ืนท่ี
ปฏิบัติงานภายในเดือนพฤศจิกายน 
2556 

 
 



 
 
 

แนวทางการจัดการปญหาสิ่งแวดลอม 

บทท่ี 4 

 วัตถุประสงค์หลักของการจัดทําระบบการจัดการสิ่งแวดล้อมคือเพ่ือปรับปรุงการดําเนินงาน
ด้านสิ่งแวดล้อมของสถานประกอบการให้ดีย่ิงขึ้นอย่างต่อเน่ือง ดังน้ัน เมื่อได้ทราบข้อกฎหมายและ
ลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อมที่มีนัยสําคัญแล้ว สิ่งที่จะต้องดําเนินการต่อไปคือการกําหนดแนวทางป้องกัน 
หรือลดผลกระทบของปัญหาสิ่งแวดล้อมที่มีนัยสําคัญสูงก่อนที่จะนําแนวทางหรือมาตรการไปสู่การปฏิบัติ
เพ่ือบรรลุผลสําเร็จของการแก้ไขปัญหาสิ่งแวดล้อมโดยการจัดทําแผนงานการจัดการสิ่งแวดล้อม และ
ดําเนินการตามแผนงานต่อไป 
 

  
แผนงานการจัดการสิ่งแวดล้อม  
(Environmental Management Programs) 

 
การจัดทําแผนงานการจัดการสิ่งแวดล้อม โดยพิจารณาคัดเลือกจากลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อม 

ที่มีนัยสําคัญสูง ภายหลังจากที่ได้ข้อสรุปจากการจําแนกและทําการประเมินลักษณะปัญหา
สิ่งแวดล้อมแล้ว การจะพิจารณาว่าประเด็นปัญหาใดควรนํามาจัดทําเป็นแผนงานก่อนหรือหลังน้ันขึ้นอยู่
กับระดับความสําคัญของปัญหา รวมทั้งความเร่งด่วน และความพร้อมบุคลากรและองค์กรที่ต้องการ
จะปรับปรุงหรือแก้ไขปัญหานั้นๆ ตลอดจนความพร้อมทางด้านทรัพยากร และงบประมาณที่จะต้อง
ลงทุนขององค์กรด้วย  

อย่างไรก็ตาม การจัดทําแผนงานการจัดการสิ่งแวดล้อม ไม่ได้จํากัดอยู่เพียงแต่การมุ่งเน้น
เพ่ือให้เห็นผลของการเปลี่ยนแปลง แก้ไขหรือปรับปรุงด้านการจัดการสิ่งแวดล้อมสําหรับลักษณะ
ปัญหาสิ่งแวดล้อมที่มีนัยสําคัญสูงๆ ในช่วงระยะเวลาสั้นๆ เท่าน้ัน แต่จะต้องคํานึงถึงการจัดทํา
แผนงานที่มีความต่อเน่ืองในการดําเนินการเพื่อให้สอดคล้องตามนโยบายส่ิงแวดล้อมในการที่จะ
ปรับปรุงและพัฒนาระบบการจัดการสิ่งแวดล้อมขององค์กรอย่างต่อเน่ืองด้วยเช่นกัน ดังน้ัน หากพบ
กรณีที่มีการเปลี่ยนแปลงของการดําเนินกิจกรรม การเปลี่ยนแปลงผลิตภัณฑ์ หรือวัตถุดิบที่มี
ความสัมพันธ์หรือส่งผลต่อการดําเนินงานตามแผนงานที่จัดทําขึ้น องค์กรจะต้องทบทวนแผนงาน  
หรือแก้ไขในกรณีที่จําเป็น และทําการบันทึกเหตุผลในการเปลี่ยนแปลงตลอดจนสรุปแนวทาง       
การดําเนินงานใหม่ไว้ ทั้งน้ี เพ่ือความเหมาะสมในการนําไปปฏิบัติหรือดําเนินการเพ่ือประสิทธิผล
สูงสุด 

 

4.1 



 
 
 

 
คูมือการจัดการส่ิงแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตเสนกวยเตี๋ยว 4-2

แนวทางการจัดการปญหาสิ่งแวดลอม

บทที่ 4 

จากการสํารวจกิจกรรมต่างๆ ของอุตสาหกรรมการผลิตเส้นก๋วยเตี๋ยวพบว่ามีลักษณะปัญหา
สิ่งแวดล้อมที่มีนัยสําคัญซึ่งสามารถนํามาจัดทําเป็นแผนการจัดการสิ่งแวดล้อม ดังน้ี 

ลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อม แผนงานการจัดการด้านสิ่งแวดล้อม 
1.  น้ําเสียจากกระบวนการผลิตมีค่าความสกปรกสูง การลดปริมาณความสกปรกของนํ้าเสียในรูปบีโอดีก่อนเข้า  

สู่ระบบบําบัดน้ําเสีย 
2.  วัสดุท่ีไม่ใช้แล้วและของเสียท่ีเกิดข้ึนในโรงงาน การจัดการของเสียและวัสดุท่ีไม่ใช้แล้วภายในโรงงานให้

สอดคล้องตามท่ีกฎหมายกําหนด 
3.  การสูญเสียวัตถุดิบระหว่างการผลิต การลดปริมาณการสูญเสียข้าวท่อนในกระบวนการโม่แป้ง 
4.  การสูญเสียผลิตภัณฑ์ระหว่างการผลิต การลดปริมาณการสูญเสียเส้นก๋วยเต๋ียวในกระบวนการตัดเส้น

และบรรจุ 
5.   การสูญเสียผลิตภัณฑ์ระหว่างการผลิต การลดการสูญเสียเส้นก๋วยเต๋ียวจากการเปล่ียนหัวรีดเส้นสด
6.   การใช้ไฟฟ้าอย่างสิ้นเปลืองของระบบบําบัด  

น้ําเสีย 
การลดการใช้พลังงานไฟฟ้าของระบบบําบัดน้ําเสีย 

7.  การใช้น้ําในกระบวนการผลิตจํานวนมาก การลดปริมาณการใช้น้ําภายในโรงงาน
8.  การใช้เชื้อเพลิงอย่างสิ้นเปลือง การหุ้มฉนวนท่อส่งไอน้ําและซ่อมรอยรั่วระบบท่อส่งไอน้ํา 
9.  ความเสี่ยงต่อการเกิดอุบัติเหตุของพนักงาน

ท่ีทํางานบริเวณเคร่ืองจักรและการทํางานกับ
เคร่ืองจักร 

การปรับปรุงและติดต้ังการ์ดป้องกันอันตรายของเคร่ืองจักร

10.  พนักงานไม่มีอุปกรณ์สําหรับป้องกันอันตราย
ส่วนบุคคล 

การสวมใส่อุปกรณ์ส่วนบุคคลเพื่อความปลอดภัยในการทํางาน

 
 สําหรับการจัดทําแผนงานการจัดการสิ่งแวดล้อมของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตเส้นก๋วยเต๋ียว
แสดงดังภาคผนวก 
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แนวทางการจัดการปญหาสิ่งแวดลอม

บทที่ 4 

 แนวทางการจัดการปัญหาสิ่งแวดล้อม 
 

ในกระบวนการผลิตและกิจกรรมสนับสนุนของโรงงานอุตสาหกรรมการผลิตเส้นก๋วยเต๋ียว    
มีโอกาสท่ีจะก่อให้เกิดผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมจากการดําเนินกิจกรรมน้ันๆ ทั้งโดยทางตรง และ
ทางอ้อม ดังน้ัน เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการใช้วัตถุดิบและทรัพยากร รวมท้ังการลดและป้องกันมลพิษ
ต่อสิ่งแวดล้อม จึงจําเป็นต้องดําเนินการตามแนวทางและมาตรการในการปรับปรุงและแก้ไขปัญหา
ดังกล่าวอย่างต่อเน่ือง โดยเฉพาะอย่างย่ิงปัญหาสิ่งแวดล้อมที่มีนัยสําคัญสูงทั้งในด้านการก่อให้เกิด
มลพิษและการใช้ทรัพยากร  
 การดําเนินงานเพ่ือปรับปรุงแก้ไขปัญหาสิ่งแวดล้อมต่างๆ ที่เกิดขึ้น จําเป็นต้องคํานึงถึง
กระบวนการในการปฏิบัติอย่างเป็นรูปธรรม โดยมีแนวทางและขั้นตอนที่สามารถนําไปสู่การบรรลุ
วัตถุประสงค์และเป้าหมายของการใช้ทรัพยากร และลดผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมได้อย่างมี
ประสิทธิภาพและประสิทธิผล การปรับปรุงแก้ไขปัญหาในเชิงระบบการจัดการจึงถูกนํามาเป็น
แนวทางที่จะช่วยเพ่ิมศักยภาพและโอกาสของการปรับปรุงแก้ไขปัญหาสิ่งแวดล้อมให้มีความ
ครอบคลุมลักษณะปัญหาในระดับต่างๆ มากที่สุดรวมทั้งมีความสอดคล้องกับการพัฒนาระบบ 
การจัดการสิ่งแวดล้อมของสถานประกอบการอย่างต่อเน่ือง 

นอกจากการดําเนินงานปรับปรุงแก้ไขปัญหาสิ่งแวดล้อมที่มีนัยสําคัญตามหลักการบริหาร
โครงการด้านสิ่งแวดล้อมในข้างต้นแล้ว เพ่ือให้เกิดศักยภาพและประสิทธิผลของการดําเนินงาน      
อย่างแท้จริง ควรมีการกําหนดมาตรการหรือแนวทางในการปรับปรุงแก้ไขปัญหาสิ่งแวดล้อมที่มี
นัยสําคัญในเชิงเทคนิคของแต่ละลักษณะปัญหาร่วมด้วย จึงจะช่วยให้ปัญหาเหล่าน้ันได้รับการปรับปรุง
แก้ไขอย่างเป็นระบบมากขึ้น  

จากผลการประเมินนัยสําคัญของลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อมที่เกิดขึ้นทั้งจากกระบวนการผลิต
และกิจกรรมสนับสนุนของกระบวนการผลิตเส้นก๋วยเต๋ียว พบว่า ลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อมที่มี
นัยสําคัญจําเป็นต้องได้รับการปรับปรุงและแก้ไขอย่างเร่งด่วนโดยจัดทําเป็นแผนงานการจัดการ
สิ่งแวดล้อม (Environmental Management Program : EMP) ร่วมกับกระบวนการพัฒนาระบบ
การจัดการสิ่งแวดล้อม สําหรับแนวทางการแก้ไขลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อมที่มีนัยสําคัญ มีดังน้ี 

 

 

 
 

4.2 
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บทที่ 4 

ลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อม แนวทางการแก้ไขปัญหาสิ่งแวดล้อม 
1. น้ําเสียจากกระบวนการผลิต 

 
     

 แยกรางระบายน้ําฝนออกจากรางระบายน้ําเสียอย่างชัดเจน 
 ติดต้ังตะแกรงบริเวณท่อระบายน้ําเพ่ือดักเศษขยะ/เศษวัตถุดิบ 

ไม่ให้ไหลลงสู่ระบบบําบัดน้ําเสีย 
 ตรวจสอบท่อ/รางระบายน้ําให้อยู่ในสภาพท่ีใช้งานได้ตลอดเวลา 

ไม่ให้มีเศษวัตถุดิบ หรือเศษวัสดุอ่ืนๆ ตกค้างในรางระบายน้ํา 
 ขุดลอกตะกอนออกจากบ่อพักน้ํ า เสีย และบ่อบําบัดน้ํา เสีย

อย่างสมํ่าเสมอและนําไปกําจัดอย่างถูกต้อง เพ่ือให้บ่อบําบัดน้ําเสีย
สามารถทํางานได้อย่างมีประสิทธิภาพ   

 ตรวจสอบและบํารุงรักษาบ่อบําบัดน้ําเสียให้สามารถทํางานได้อย่าง
มีประสิทธิภาพสมํ่าเสมอ 

 จัดทําเอกสารวิธีการปฏิบัติงานในการดูแลระบบบําบัดน้ําเสีย และ
การจัดการกากตะกอนอย่างมีประสิทธิภาพ เช่น การตักของแข็ง
แขวนลอยที่อยู่ในระบบบําบัดน้ําเสีย และจัดทําวิธีปฏิบัติงาน
ควบคุมกิจกรรมที่ก่อให้เกิดผลกระทบสิ่งแวดล้อมเพื่อลดปริมาณ
น้ําเสยีและความสกปรกของน้ําเสีย 

2. มลพิษอากาศจากปลายปล่องหม้อน้ํา  ดําเนินการตรวจวัดปริมาณมลสารท่ีเกิดจากการเผาไหม้ท่ีระบาย
ออกจากปล่องหม้อน้ํา หากพบว่าค่าเกินมาตรฐานจะต้องดําเนินการ
หาแนวทางแก้ไขปัญหา โดยอาจพิจารณาติดต้ังระบบควบคุมมลพิษ
ทางอากาศ  

 พิจารณาการใช้เชื้อเพลิงท่ีใช้อยู่ในปัจจุบัน และแนวทางในการ
ปรับเปลี่ยนวิธีการป้อนเชื้อเพลิงอย่างเหมาะสม หรือปรับเปลี่ยน
มาใช้เชื้อเพลิงท่ีช่วยลดมลพิษทางอากาศ และช่วยให้ประหยัดมากข้ึน  

 ตรวจสอบประสิทธิภาพการเผาไหม้ของหม้อน้ํา และมีการบํารุง 
รักษาตามระยะเวลาท่ีกําหนด เพ่ือให้หม้อน้ําอยู่ในสภาพดี มีการเผาไหม้
อย่างมีประสิทธิภาพ 

 ทําความสะอาดภายในปล่องระบายไอเสียเป็นประจํา เพ่ือลดการ
สะสมของคราบเขม่า/ข้ีเถ้า 

 ควรให้ความสําคัญกับการเริ่มเดินเคร่ืองหม้อน้ําอย่างถูกวิธี เพ่ือลด
ผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อม และให้มีการใช้ประโยชน์จากไอน้ําอย่าง
มีประสิทธิภาพและคุ้มค่ามากท่ีสุด 
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ลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อม แนวทางการแก้ไขปัญหาสิ่งแวดล้อม 
3.  วัสดุท่ีไม่ใช้แล้วและของเสียท่ีเกิดข้ึน

ในโรงงาน 
 ศึกษากฎหมายที่ เกี่ยวข้องกับการจัดการขยะ/ของเสียเพ่ือให้

สามารถปฏิบัติได้อย่างถูกต้อง 
 จัดทําบัญชีของเสียท่ีเกิดข้ึนในโรงงาน โดยการสํารวจประเภทและ

ปริมาณของเสียหรือวัสดุท่ีไม่ใช้แล้วท่ีเกิดข้ึนจากกระบวนการผลิต 
และกิจกรรมสนับสนุน เพ่ือกําหนดแนวทางในการจัดการวัสดุท่ีไม่
ใช้แล้ว/ของเสียอย่างเหมาะสมและไม่ส่งผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อม  

 จัดทําคู่มือการจัดการวัสดุท่ีไม่ใช้แล้ว/ของเสียของโรงงาน และทํา
การสื่อสาร ฝึกอบรบให้พนักงานรับทราบผลปฏิบัติได้อย่างถูกต้อง 

 ฝึกอบรมพนักงานให้มีความรู้เกี่ยวกับการจัดการของเสียและ
ของเสียอันตรายอย่างมีประสิทธิภาพ รวมท้ังผลกระทบท่ีเกิดข้ึน 
เช่น การคัดแยก การลดปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึน และการนํา  
ของเสียกลับมาใช้ประโยชน์ใหม่ ตามหลักการ 5 R ได้แก่ Reduce 
(ลดปริมาณการใช้) Reuse (การใช้ซํ้า) Recycle  (การนํากลับมาใช้ใหม่) 
Repair (การซ่อมแซม การบํารุงเปลี่ยนแปลงใหม่ให้ใช้งานได้) และ 
Refill (การเติมใหม่ในภาชนะเดิม) 

 ลดปริมาณขยะท่ีเกิดข้ึนท้ังในส่วนการผลิต สํานักงาน ได้แก่ การซ้ือ
วัตถุดิบ สารเคมีท่ีมีคุณภาพ จัดเก็บสารเคมีอย่างถูกต้อง รวมถึงนํา
หลักการ “มาก่อน-ใช้ก่อน”  มาใช้เพ่ือลดปัญหาการเสื่อมสภาพ
หรือการหมดอายุ 

 ควบคุมการใช้วัตถุดิบและทรัพยากรอย่างประหยัดและคุ้มค่า 
เพ่ือลดการเกิดของเสียท่ีแหล่งกําเนิดตามหลักการป้องกันมลพิษ 
(Pollution Prevention) หรือเทคโนโลยีสะอาด (Cleaner 
Technology)  

 กําหนดพ้ืนท่ีจัดเก็บของเสียอันตราย โดยระบุประเภทของเสีย
อันตรายอย่างชัดเจน เพ่ือรอรับการกําจัดอย่างถูกต้อง 

 ทําการคัดแยก และจัดเก็บของเสียแต่ละประเภทในภาชนะรองรับ
ท่ีปิดมิดชิด ป้องกันกลิ่นและการปนเปื้อนสู่สิ่งแวดล้อม 

 ของเสียอันตรายให้คัดแยกอย่างถูกต้องและจัดเก็บในภาชนะรองรับ
ท่ีปิดมิดชิดไม่มีการปนเปื้อนสู่สิ่งแวดล้อม และนําไปกําจัดอย่าง
ถูกต้อง ภาชนะบรรจุสารเคมี น้ํามันเคร่ือง/น้ํามันหล่อลื่นใช้แล้ว 
ควรปิดฝา และจัดเก็บในสถานท่ีท่ีเหมาะสม มีภาชนะรองรับ
ป้องกันการร่ัวไหลสู่ดิน ติดต่อหน่วยงานท่ีรับกําจัดของเสียอันตราย
ท่ีได้รับใบอนุญาตจากกรมโรงงานอุตสาหกรรมมารับของเสียท่ี
สะสมอยู่ในโรงงาน เช่น ถ่านไฟฉายหลอดไฟฟ้าชํารุด กระป๋องสี  
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แนวทางการจัดการปญหาสิ่งแวดลอม
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ลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อม แนวทางการแก้ไขปัญหาสิ่งแวดล้อม 
3.  วัสดุท่ีไม่ใช้แล้วและของเสียท่ีเกิดข้ึน

ในโรงงาน (ต่อ) 
กระป๋องทินเนอร์ไปกําจัดเพ่ือลดผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมและไม่ให้
มีการสะสมของเสียปริมาณมาก 

 สํารวจความต่อเนื่องและความสมํ่าเสมอในการขนย้ายของเสีย
ออกนอกโรงงานของหน่วยงานส่วนท้องถ่ินหรือหน่วยงานเอกชน
ภายนอกที่มีอํานาจหน้าท่ีและได้รับอนุญาตในการขนย้ายของเสีย
ได้อย่างถูกต้องตามข้อกําหนดของกฎหมาย โดยเฉพาะการขนย้าย
ของเสียอันตราย เพ่ือป้องกันปัญหาขยะตกค้างท่ีอาจส่งผลกระทบ
ต่อการปนเปื้อนสิ่งแวดล้อม 

4.  การสูญเสียวัตถุดิบระหว่างการผลิต  อบรมพนักงานเกี่ยวกับข้ันตอนการปฏิบัติงานการโม่ข้าวเพ่ือลด
การสูญเสียข้าวท่อนระหว่างการโม่ข้าว 

5. การสูญเสียผลิตภัณฑ์ระหว่างการผลิต  ติดต้ังอุปกรณ์ป้องกันการหกหล่นของเส้นก๋วยเต๋ียวในกระบวนการ
บรรจุเส้นก๋วยเต๋ียวใส่ถุงพลาสติก 

 จัดทําวิธีการปฏิบัติในการบรรจุเส้นก๋วยเต๋ียวเพ่ือลดปริมาณการ
สูญเสียเส้นก๋วยเต๋ียว 

 อบรมพนักงานเกี่ยวกับวิ ธีการปฏิบั ติ เ พ่ือลดการหกหล่นใน
กระบวนการตัดเส้น และการบรรจุ  

6.  การใช้น้ําในกระบวนการผลิต 
 

 ติด ต้ัง มิ เตอร์ตรวจวัดปริมาณการใช้น้ํ า  พร้อมบันทึกข้อมูล
อย่างสมํ่าเสมอ เพ่ือควบคุมปริมาณการใช้น้ํา 

 ต้ังเป้าหมายในการลดการใช้น้ําสําหรับพ้ืนท่ีท่ีมีการใช้น้ําปริมาณ
มาก และพิจารณาแนวทางการลดการใช้น้ํา เช่น การติดต้ังหัวจ่าย
น้ําในกระบวนการแช่ข้าว/ล้างข้าว ติดวาล์วปิด-เปิดน้ําท่ีปลายสาย
ยาง การลดขนาดของท่อหรือวาล์ว ตรวจสอบและซ่อมแซมจุด
ร่ัวไหลในระบบท่อส่งน้ําอย่างสมํ่าเสมอ 

 ดําเนินการตรวจสภาพ ซ่อมแซม หรือเปลี่ยนอุปกรณ์ระบบส่งน้ํา
ภายในโรงงาน เช่น ข้อต่อ วาล์ว ปั๊มน้ํา และท่อน้ําอย่างสมํ่าเสมอ  

 ควบคุมให้พนักงานเก็บกวาดเศษขยะ/สิ่งปฏิกูลท่ีตกลงพ้ืนด้วย
ใบกวาดก่อนการฉีดล้างทําความสะอาดด้วยน้ํา 

 เลือกใช้สารทําความสะอาดท่ีเหมาะสม เพ่ือลดปริมาณการใช้น้ําใน
การชําระล้างสารทําความสะอาด 

 ฝึกอบรมให้พนักงานมีความรู้ความเข้าใจเกี่ยวกับการใช้น้ําอย่าง
ประหยัด จัดกิจกรรมรณรงค์ให้พนักงานใช้น้ําอย่างประหยัด เช่น 
ให้รางวัลแก่แผนกท่ีมีผลการประหยัดน้ําดีเด่น หรือให้รางวัลแก่
พนักงานท่ีเสนอแนวทางการประหยัดน้ํา เป็นต้น 
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แนวทางการจัดการปญหาสิ่งแวดลอม

บทที่ 4 

ลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อม แนวทางการแก้ไขปัญหาสิ่งแวดล้อม 
7.  การใช้เชื้อเพลิงอย่างสิ้นเปลือง  สํารวจพ้ืนท่ีบริเวณท่ีมีฉนวนท่อส่งไอน้ําเสื่อมสภาพ ซ่ึงทําให้มีการ

ใช้พลังงานสูง 
 ปรับปรุงและซ่อมแซมฉนวนท่อส่งไอน้ําท่ีเสื่อมสภาพการใช้งานให้

อยู่ในสภาพดีอยู่เสมอ 
 จัดสถานท่ีเก็บไม้ฟืนไม่ให้ไม้ฟืนเปียกชื้นมาก เพ่ือให้เกิดการเผาไหม้

เกิดการสมบูรณ์ ลดมลพิษทางอากาศ และใช้ปริมาณไม้ฟืนน้อย 
 ควบคุมอุณหภูมิในการผลิตไอนํ้าให้อยู่ในช่วงอุณหภูมิท่ีเหมาะสม 

เพ่ือป้องกันการใช้ไม้ฟืนจํานวนมากอย่างสิ้นเปลือง 
 ปิดประตูช่องป้อนไม้ฟืนของเตาเผาทุกคร้ังและจัดระบบการป้อนไม้

ฟืนอย่างสมํ่าเสมอ ไม่ใส่ไม้ฟืนจนแน่นเตาเผาในคราวเดียว 
8. ความเสี่ยงต่อการเกิดอุบัติเหตุของ

พนักงานท่ีทํางานบริเวณเคร่ืองจักร
และการทํางานกบัเคร่ืองจักร 

 ปรับปรุงและติดต้ังฝาครอบบริเวณเคร่ืองจักรท่ีมีความเสี่ยงต่อการ
เกิดอันตรายแก่พนักงาน 

 จัดทําข้ันวิธีการปฏิบัติงานเกี่ยวกับเคร่ืองจักรแต่ละเครื่องท่ีมีความ
เสี่ยงต่อการเกิดอันตราย 

 ฝึกอบรมพนักงานเกี่ยวกับการใช้เคร่ืองจักรอย่างปลอดภัย 
9. พนักงานไม่มีอุปกรณ์สําหรับป้องกัน

อันตรายส่วนบุคคล 
 ตรวจสอบพื้นท่ีบริเวณท่ีมีความเสี่ยงต่อการเกิดอันตรายต่อการ

ทํางานของพนักงาน 
 จัดหาอุปกรณ์สําหรับป้องกันอันตรายส่วนบุคคลอย่างเพียงพอต่อ

จํานวนพนักงาน 
 ฝึกอบรมและประชาสัมพันธ์ให้มีการสวมใส่อุปกรณ์ป้องกันอันตราย

ส่วนบุคคลทุกคร้ังท่ีปฏิบัติงาน 
10. การเสี่ยงอันตรายด้านสภาวะ

แวดล้อมในการทํางาน 
 จัดทําแผนการตรวจสอบสภาพความพร้อมของอุปกรณ์และ

เคร่ืองจักรก่อนเริ่มใช้งาน 
 ตรวจวัดสภาวะแวดล้อมในการทํางาน เช่น แสง เสียง ฝุ่น ความ

ร้อนในพ้ืนท่ีปฏิบัติงานตามระยะเวลาท่ีกําหนด 
 ติดต้ังอุปกรณ์แจ้งเตือนและระงับอัคคีภัย เช่น ถังดับเพลิง อุปกรณ์

ตรวจจับควันไฟ สัญญาณแจ้งเตือนภัย สายส่งน้ําดับเพลิง สัญญาณ
ไฟฉุกเฉิน พร้อมท้ังตรวจสอบสภาพอุปกรณ์อย่างสมํ่าเสมอ 

 จัดทําแผนผังแสดงเส้นทางอพยพ ตําแหน่งของอุปกรณ์ตอบสนอง
ต่างๆ รวมทั้งหมายเลขโทรศัพท์ติดต่อต่างๆ เช่น สถานีดับเพลิง 
สถานีตํารวจ โรงพยาบาล และติดประกาศในบริเวณท่ีสามารถ
สังเกตเห็นได้อย่างชัดเจน 

 ฝึกซ้อมการเตรียมพร้อมและระงับเหตุไฟไหม้ภายในโรงงานให้กับ
พนักงานทุกคนรับทราบอย่างน้อยปีละ 1 คร้ัง 
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การจัดทําดัชนีช้ีวัดประสิทธิผลการดําเนินงานด้านสิ่งแวดล้อม  
(Environmental Performance Indicators ; EPIs)  

 
เน่ืองจากดัชนีวัดผลการดําเนินงานด้านสิ่งแวดล้อม (Environmental Performance 

Indicators; EPIs) เป็นเคร่ืองมือที่ใช้ในการวัดความสามารถขององค์กรในการดําเนินงานด้านสิ่งแวดล้อม 
เพ่ือลดผลกระทบท่ีเกิดขึ้นกับสิ่งแวดล้อม โดยการจัดเก็บข้อมูล นํามาวิเคราะห์ เปรียบเทียบข้อมูล 
ที่ได้กับเกณฑ์สิ่งแวดล้อมที่กําหนดขึ้น และนํามาพิจารณาทบทวนเพ่ือปรับปรุงผลงานด้านสิ่งแวดล้อม
ให้พัฒนาได้ดีขึ้นอย่างต่อเน่ือง นอกจากน้ีการจัดทําดัชนีช้ีวัดประสิทธิภาพ ผลการดําเนินงานด้าน
สิ่งแวดล้อม (Environmental Performance Indicators : EPIs) ยังเป็นเคร่ืองช้ีวัดระดับความสามารถ
ขององค์กรในการดําเนินงานเพ่ือลดผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อม รวมทั้งเพ่ิมศักยภาพการผลิต โดยการ
จัดเก็บและวิเคราะห์ข้อมูล เปรียบเทียบข้อมูลกับเกณฑ์สิ่งแวดล้อมที่กําหนดขึ้น รวมถึงจัดทํารายงาน
และสื่อสารข้อมูลไปยังผู้ที่เก่ียวข้อง ตลอดจนพิจารณาทบทวนเพ่ือปรับปรุงผลงานด้านสิ่งแวดล้อมให้ดีขึ้น
อย่างต่อเน่ือง ซึ่งเป็นกระบวนการที่ทําให้ผู้บริหารสามารถตัดสินใจเก่ียวกับผลงานด้านสิ่งแวดล้อมของ
องค์กร 

สําหรับดัชนีช้ีวัดประสิทธิผลการดําเนินงานตามแผนงานการจัดการด้านสิ่งแวดล้อมจาก
กิจกรรมต่างๆ ของกระบวนการผลิตเส้นก๋วยเต๋ียวของ 4 โรงงานตัวอย่างที่เข้าร่วมโครงการ แสดงดัง
ตารางที่ 4-1 

 

4.3 



 
 

 
4-9 คูมือการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตเสนกวยเตี๋ยว 

แนวทางการจัดการปญหาสิ่งแวดลอม 

บทที่ 4 

ตารางที ่4-1 ดัชนีชี้วัดประสิทธิผลการดําเนินงานตามแผนงานการจัดการสิ่งแวดล้อมของโรงงานที่เข้าร่วมโครงการ 

ดัชนีวัดประสิทธิผล 
การดําเนินงานด้านสิ่งแวดล้อม 

หน่วย 
ค่าดัชนีชี้วัด

โรงงานที่ 1 โรงงานที่ 2 โรงงานที่ 3 โรงงานที่ 4 
ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

1.  การลดปริมาณความสกปรก
ของน้ําเสียในรูปบีโอดีก่อน
เข้าสู่ระบบบําบัดน้ําเสีย 

กิโลกรัมบีโอดี 
ต่อตัน

ผลิตภัณฑ์ 

164.50 88.45 - - - - - - 

2.  การปรับปรุงคุณภาพน้ําเสีย
หลังการบําบัดให้เป็นไปตาม 
ค่ามาตรฐานที่กฎหมายกําหนด

- น้ําเสียหลังการ
บําบัดมีค่า BOD  
COD และ SS  
เกินค่ามาตรฐาน  

คุณภาพน้ําหลัง
การบําบัดมีค่า
เป็นไปตามที่
มาตรฐานกําหนด 

น้ําเสียหลังการ
บําบัดมีค่า BOD  
COD และ SS  
เกินค่ามาตรฐาน  

คุณภาพน้ําหลัง
การบําบัดมีค่า
เป็นไปตามที่
มาตรฐานกําหนด 

น้ําเสียหลังการ
บําบัดมีค่า BOD 
และ COD  
เกิน ค่ามาตรฐาน 

คุณภาพน้ําหลัง
การบําบัดมีค่า
เป็นไปตามที่
มาตรฐานกําหนด 

น้ําเสียหลังการ
บําบัดมีค่า COD 
เกินค่ามาตรฐาน 

คุณภาพน้ํา 
หลังการบําบัด 
มีค่าเป็นไปตามที่
มาตรฐานกําหนด 

3.  การจัดการของเสียภายใน
โรงงานให้เป็นไปตามที่
กฎหมายกําหนด 

 

- ไม่มีการขอ
อนุญาตการ
จัดการของเสีย
ตามกฎหมาย 

ได้รับอนุญาต 
ตามที่กฎหมาย
กําหนด 

ไม่มีการขอ
อนุญาตการ
จัดการของเสีย
ตามกฎหมาย 

ได้รับอนุญาต 
ตามที่กฎหมาย
กําหนด 

ไม่มีการขอ
อนุญาตการ
จัดการของเสีย
ตามกฎหมาย 

ได้รับอนุญาต 
ตามที่กฎหมาย
กําหนด 

ไม่มีการขอ
อนุญาตการ
จัดการของเสีย
ตามกฎหมาย 

ได้รับอนุญาต 
ตามที่กฎหมาย
กําหนด 

4.  การลดปริมาณการสูญเสีย
ข้าวท่อนในกระบวนการ  
โม่แป้ง 

กิโลกรัม/ 
ตันวัตถุดิบ 

- - - - 0.152 0.050 - - 

5.  การลดปริมาณการสูญเสีย
เส้นก๋วยเตี๋ยวในขั้นตอน  
ตัดเส้นและบรรจุ 

กิโลกรัม/ 
ตันผลิตภัณฑ์ 

33.34 20.08 3.67 3.02 36.52 24.97 80.03 29.53 

 



 
 

 
4-10 คูมือการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตเสนกวยเตี๋ยว 

แนวทางการจัดการปญหาสิ่งแวดลอม 

บทที่ 4 

ตารางที ่4-1 (ต่อ)  

ดัชนีวัดประสิทธิผล 
การดําเนินงานด้านสิ่งแวดล้อม 

หน่วย 
ค่าดัชนีชี้วัด

โรงงานที่ 1 โรงงานที่ 2 โรงงานที่ 3 โรงงานที่ 4 
ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

6. การลดการสูญเสียจากการ
เปลี่ยนหัวรีดเส้นสด 

กิโลกรัม/ 
ตันผลิตภัณฑ์ 

- - 1.29 0.81 - - 5.58 4.72 

7. การลดปริมาณการใช้น้ํา
ภายในโรงงาน 

ลบ.ม./ 
ตันผลิตภัณฑ์ 

10.10 8.90 4.92 4.67 6.13 5.33 3.78 1.31 

8. การลดการใช้พลังงานไฟฟ้า
ของระบบบําบัดน้ําเสีย 

กิโลวัตต์-
ชั่วโมง/เดือน 

- - 6,145 4,601 - - - - 

9. การลดการใช้พลังงาน
เชื้อเพลิงโดยการหุ้มฉนวน
ท่อส่งไอน้ําและซ่อมรอยรั่ว
ระบบท่อส่งไอน้ํา 

ตัน/ปี 1,740 1,731.68 - - - - - - 

10. การปรับปรุงและติดตั้ง
การ์ดป้องกันอันตรายของ
เครื่องจักร 

- เครื่องจักรกล
ภายในโรงงาน 
มีความเสี่ยงต่อ
การเกิดอุบัติเหตุ

ติดตั้งการ์ด
ป้องกันอันตราย
ของเครื่องจักร
บริเวณมอเตอร์
สายพานลําเลียง

- - เครื่องจักรกล
ภายในโรงงาน 
มีความเสี่ยงต่อ
การเกิดอุบัติเหตุ 

ติดตั้งการ์ด
ป้องกันอันตราย
ของเครื่องจักร
บริเวณมอเตอร์
สายพานลําเลียง 

- - 



 
 

 
4-11 คูมือการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตเสนกวยเตี๋ยว 

แนวทางการจัดการปญหาสิ่งแวดลอม 

บทที่ 4 

ตารางที ่4-1 (ต่อ)  

ดัชนีวัดประสิทธิผล 
การดําเนินงานด้านสิ่งแวดล้อม 

หน่วย 
ค่าดัชนีชี้วัด

โรงงานที่ 1 โรงงานที่ 2 โรงงานที่ 3 โรงงานที่ 4 
ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 

11. การสวมใส่อุปกรณ์      
ส่วนบุคคลเพื่อความ
ปลอดภัยในการทํางาน 

ร้อยละ - - พนักงานที่
ปฏิบัติงานใน 
พื้นที่เสี่ยงไม่มี 
การสวมใส่
อุปกรณ์ป้องกัน
อันตรายส่วน
บุคคล 

พนักงานมีการใช้
อุปกรณ์ป้องกัน
อันตรายส่วน
บุคคลขณะ
ปฏิบัติงาน 
100 % 

พนักงานที่
ปฏิบัติงานใน 
พื้นที่เสี่ยงไม่มี 
การสวมใส่
อุปกรณ์ป้องกัน
อันตรายส่วน
บุคคล 

พนักงานมีการใช้
อุปกรณ์ป้องกัน
อันตรายส่วน
บุคคลขณะ
ปฏิบัติงาน 
100 % 

พนักงานที่
ปฏิบัติงานใน 
พื้นที่เสี่ยงไม่มี 
การสวมใส่
อุปกรณ์ป้องกัน
อันตรายส่วน
บุคคล 

พนักงานมีการใช้
อุปกรณ์ป้องกัน
อันตรายส่วน
บุคคลขณะ
ปฏิบัติงาน 
100 % 

 

หมายเหตุ :   -  หมายถึง ไม่มีการดําเนินงานด้านสิ่งแวดล้อมในดัชนีวัดประสิทธิผลดังกล่าว 
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แนวทางการจัดการปญหาสิ่งแวดลอม

บทที่ 4 

  
สรุปผลการดําเนินงานตามแผนงานการจัดการสิ่งแวดล้อม  

 

จากการดําเนินงานให้คําปรึกษาแนะนําโรงงานอุตสาหกรรมผลิตเส้นก๋วยเตี๋ยวที่เข้าร่วม
โครงการ จํานวน 4 โรงงาน ซึ่งลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อมที่เกิดจากกระบวนการผลิต รวมถึงประเด็น
ปัญหาสิ่งแวดล้อมที่จัดว่ามีนัยสําคัญสูง และมีการดําเนินการแก้ไขปรับปรุงตามแผนงานการจัดการ
สิ่งแวดล้อมที่มีนัยสําคัญ สรุปได้ดังน้ี 

 
4.4.1  การลดปริมาณความสกปรกของน้ําเสียในรูปบีโอดีก่อนเข้าระบบบําบัดน้ําเสีย 

(BOD Load of Inffluent)  
ผลการดําเนินงานการลดปริมาณความสกปรกในนํ้าเสียก่อนเข้าสู่ระบบบําบัดนํ้าเสียมีวิธีการ

ในการดําเนินงาน เช่น การจัดทําตะแกรงรองรับเศษข้าวท่อนที่ตกหล่นจากเคร่ืองจักร และเศษแป้ง 
ในรางระบายนํ้า การอบรมวิธีการปฏิบัติงานเพ่ือลดปริมาณส่ิงปนเป้ือนที่ตกหล่นลงรางระบายน้ํา
ต้ังแต่ในพ้ืนที่การผลิตจนถึงบ่อตกตะกอน รวมทั้งการก่อสร้างบ่อตกตะกอนเศษแป้งเพ่ิมเติม เพ่ือช่วย
ลดภาระความสกปรกของนํ้าเสียก่อนเข้าระบบบําบัดนํ้าเสีย ซึ่งผลการดําเนินงานส่งผลให้ความ
สกปรกของนํ้าเสียก่อนเข้าสู่ระบบบําบัดนํ้าเสียของโรงงานที่เข้าร่วมโครงการทั้ง 4 โรงงานลดลง 
94.76 กิโลกรัมบีโอดี/วัน สําหรับผลการปรับปรุงเก่ียวกับการดําเนินงานการลดปริมาณความสกปรก
ในนํ้าเสียแสดงดังตารางที่ 4-2 

 
ตารางที่ 4-2 ผลวิเคราะห์คุณภาพนํ้าเสีย ก่อนและหลังการปรับปรุงของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตเส้น

ก๋วยเต๋ียวที่เข้าร่วมโครงการฯ 

โรงงานท่ี 
ปริมาณน้ําเสียเฉลี่ย 

(ลบ.ม./วัน) 

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 
ค่าบีโอดี
(มก./ล.) 

ปริมาณความสกปรก
(กก.บีโอดี/วัน)  

ค่าบีโอดี
(มก./ล.) 

ปริมาณความสกปรก
(กก.บีโอดี/วัน)  

1 20 1,600 32 1,067 20.34 
2 50 560 28 200 10.00 
3 30 2,650 79.5 520 15.60 
4 4 1,150 4.6 600 2.40 

 

 

4.4 
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แนวทางการจัดการปญหาสิ่งแวดลอม

บทที่ 4 

4.4.2  การลดปริมาณการใช้น้ํา 
ผลการดําเนินงานการลดปริมาณการใช้นํ้าของโรงงานอุตสาหกรรมแต่ละแห่งมีวิธีการ

ปฏิบัติงานในการปรับปรุงและแก้ไขเพ่ือลดการใช้นํ้าที่แตกต่างกัน เช่น การเก็บกวาดเศษสิ่งสกปรก
ก่อนการใช้นํ้าฉีดล้างไล่เศษสิ่งสกปรกซึ่งทําให้ต้องมีการใช้นํ้าปริมาณมาก การปรับเปลี่ยนอุปกรณ์
ต่างๆ โดยการติดต้ังวาล์วปิด-เปิดนํ้าที่ปลายสายยาง การติดต้ังหัวจ่ายนํ้าบริเวณถังแช่ข้าว แทนการใช้
พนักงานปิด-เปิดนํ้า การติดต้ังมิเตอร์วัดนํ้าเพ่ือบันทึกและตรวจสอบปริมาณการใช้นํ้าแต่ละกิจกรรม
การผลิต การซ่อมแซมจุดที่มีการร่ัวไหลของนํ้า การฝึกอบรม และสร้างจิตสํานึกให้กับพนักงานในเร่ือง
ของการใช้นํ้าอย่างประหยัดและรู้คุณค่าของการใช้นํ้า จากผลการดําเนินงานของโรงงานที่เข้าร่วมโครงการ 
4 โรงงาน สามารถลดปริมาณการใช้นํ้าลงอยู่ในช่วง 0.25-2.47 ลบ.ม./ตันวัตถุดิบ ดังตารางที่ 4-3 หรือ
สามารถประหยัดค่าใช้จ่ายได้ 46,150 บาท/ปี ทั้งน้ี ตัวอย่างการดําเนินการปรับปรุงเพ่ือลดปริมาณ
การใช้นํ้า แสดงดังรูปที่ 4-1 
 

ตารางที่ 4-3 ปริมาณการใช้นํ้าของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตเส้นก๋วยเต๋ียวที่เข้าร่วมโครงการ 

โรงงาน 
ปริมาณการใช้นํ้าที่ลดลง

(ลบ.ม./ตันวัตถุดิบ) 
ค่าใช้จ่ายที่ประหยัดได้   

(บาท/ปี) 
โรงงานที่ 1 1.20 14,311 
โรงงานที่ 2 0.25 12,653 
โรงงานที่ 3 0.80 14,599 
โรงงานที่ 4 2.47 4,587 

 

 
การเติมน้ําในถังล้าง/แช่ข้าวโดยใช้พนักงานทําให้

มีการสูญเสียน้ําหากสายยางหลุดจากถังล้าง/แช่ข้าว 
การใช้น้ําปริมาณมากเกินความจําเป็น 

ในการทําความสะอาดพ้ืนท่ีผลิต 
ก่อนการปรับปรุง

รูปที่ 4-1  ตัวอย่างการแก้ไขปรับปรุงตามแผนงานการลดปริมาณการใช้นํ้า 
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แนวทางการจัดการปญหาสิ่งแวดลอม

บทที่ 4 

 
ติดต้ังระบบจา่ยน้ําท่ีบริเวณถังลา้ง/แช่ข้าว การติดต้ังหัวฉีดน้ําท่ีปลายสายยาง 

หลังการปรับปรุง
รูปที่ 4-1  (ต่อ)

 
4.4.3 การลดปริมาณการใช้ไฟฟ้า 

ผลการดําเนินงานเพ่ือลดปริมาณการใช้พลังงานไฟฟ้า ซึ่งในโรงงานอุตสาหกรรมแต่ละแห่งมี
แนวทางในการปฏิบัติงานในการปรับปรุงแก้ไขเพ่ือลดการใช้พลังงานไฟฟ้าที่แตกต่างกัน ได้แก่ การ
ปรับปรุงค่าตัวประกอบกําลังไฟฟ้า (Power Factor) การปรับลดแรงดันไฟฟ้า การลดเวลาการใช้
อุปกรณ์ เครื่องจักร เช่น ป๊ัมนํ้า เครื่องเติมอากาศในระบบบําบัดนํ้าเสีย จัดทํามาตรการด้านการ
จัดการหรือการบํารุงรักษาเคร่ืองจักรอุปกรณ์ต่างๆ ในโรงงาน จากผลการดําเนินงานมีโรงงานที่จัดทํา
แผนการลดปริมาณการใช้ไฟฟ้าเพียง 1 โรงงาน ซึ่งสามารถลดปริมาณการใช้ไฟฟ้าได้ 18,528 กิโลวัตต์-
ช่ัวโมง/ปี หรือสามารถประหยัดค่าใช้จ่ายได้ 64,835 บาท/ปี  

 
4.4.4 การลดปริมาณการใช้เชื้อเพลิง  

ผลการดําเนินงานการลดปริมาณการใช้เช้ือเพลิง พบว่า โรงงานอุตสาหกรรมแต่ละแห่ง 
โดยส่วนใหญ่จะใช้ไม้ฟืนเป็นเช้ือเพลิง มีแนวทางการปฏิบัติงานในการปรับปรุงแก้ไขเพื่อลดปริมาณ
การใช้ไม้ฟืนที่แตกต่างกัน เช่น การหุ้มฉนวนท่อส่งไอนํ้า การซ่อมแซมรอยรั่วระบบท่อส่งไอนํ้า 
การปรับลดแรงดันไอนํ้าของหม้อนํ้าให้ตํ่าลง การกําหนดปริมาณการใช้ไม้ฟืนแต่ละวันให้เหมาะสม 
กับปริมาณการผลิต ซึ่งจากผลการดําเนินงานมีโรงงานที่จัดทําแผนการลดปริมาณการใช้เช้ือเพลงไม้ฟืน 
2 โรงงาน ซึ่งสามารถลดปริมาณการใช้เช้ือเพลิงได้ 0.83-1.25 ตัน/ปี ดังตารางที่ 4-4 และสามารถ
ประหยัดค่าใช้จ่ายได้ 2,494 บาท/ปี ทั้งน้ี ตัวอย่างการแก้ไขปรับปรุงตามแผนงานลดปริมาณการใช้
เช้ือเพลิง (ไม้ฟืน) แสดงดังรูปที่ 4-2 
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แนวทางการจัดการปญหาสิ่งแวดลอม

บทที่ 4 

ตารางที่ 4-4 ปริมาณการใช้เช้ือเพลิง (ไม้ฟืน) ของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตเส้นก๋วยเต๋ียวที่เข้าร่วม
โครงการ 

โรงงาน 
ปริมาณการใช้เชื้อเพลิงที่ลดลง

(ตัน/ปี) 
ค่าใช้จ่ายที่ประหยัดได้   

(บาท/ปี) 
โรงงานที่ 1 1.25 1,496 
โรงงานที่ 4 0.83 998 

 

ฉนวนห ุ้มท่อส่งไอน้ําเสื่อมคุณภาพ หุ้มฉนวนอุปกรณ์ในระบบส่งจ่ายไอน้ํา 
ก่อนการปรับปรุง หลังการปรับปรุง 

รูปที่ 4-2 ตัวอย่างการแก้ไขปรับปรุงตามแผนงานลดปริมาณการใช้เช้ือเพลิง (ไม้ฟืน) 
 

4.4.5 การลดการสูญเสียวัตถุดิบและผลิตภัณฑ์ 
ผลการดําเนินงานการลดการสูญเสียวัตถุดิบและผลิตภัณฑ์ พบว่า โรงงานอุตสาหกรรมมีแนว

ทางการปฏิบัติในการปรับปรุงแก้ไขเพ่ือลดการสูญเสียวัตถุดิบในกระบวนการผลิต เช่น การลดปริมาณ
การสูญเสียข้าวท่อนในกระบวนการเป่าลม ลดการร่วงหล่นของข้าวท่อนในกระบวนการโม่แป้ง การ
ปรับเปลี่ยนหัวรีดเส้นสด การซ่อมแซมเครื่องจักรที่ใช้ในการตัดเส้นที่เกิดการชํารุด การจัดทําภาชนะ
รองรับการตกหล่นของเส้นก๋วยเต๋ียวในกระบวนการตัดเส้น การอบรมพนักงานเก่ียวกับวิธีปฏิบัติเพ่ือลด
การสูญเสียในกระบวนการตัดเส้น และกระบวนการบรรจุเส้นก๋วยเต๋ียวใส่ถุงพลาสติก เป็นต้น ซึ่งจาก 
ผลการดําเนินงานสามารถลดปริมาณการสูญเสียวัตถุดิบลงอยู่ในช่วง 0.102–2.16 กิโลกรัม/ตันวัตถุดิบ 
และสามารถลดปริมาณการสูญเสียผลิตภัณฑ์ลงอยู่ในช่วง 0.65–50.50 กิโลกรัม/ตันผลิตภัณฑ์ หรือ 
คิดเป็นค่าใช้จ่ายที่ประหยัดได้ 1,173,068 บาท/ปี ดังตารางที่ 4-5 ทั้งน้ี ตัวอย่างการแก้ไขปรับปรุง 
ตามแผนงานการลดปริมาณการสูญเสียวัตถุดิบและผลิตภัณฑ์ แสดงดังรูปที่ 4-3 
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บทที่ 4 

ตารางที่ 4-5 ปริมาณการสูญเสียวัตถุดิบและผลิตภัณฑ์ของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตเส้นก๋วยเต๋ียว  
ที่เข้าร่วมโครงการ 

โรงงาน 
ปริมาณการสูญเสีย  
วัตถุดิบที่ลดลง  

(กิโลกรัม/ตันวัตถุดิบ) 

ปริมาณการสูญเสีย
ผลิตภัณฑ์ที่ลดลง

(กิโลกรัม/ตันผลิตภัณฑ์) 

ค่าใช้จ่ายที่ประหยัดได้  
(บาท/ปี) 

โรงงานที่ 1 2.16 13.26 845,924 
โรงงานที่ 2 - 0.65 55,029 
โรงงานที่ 3 0.10 11.55 245,646 
โรงงานที่ 4 - 50.50 26,469 

 

 
ข้าวท่อนสูญเสียในการโม่ปริมาณมาก การสูญเสียเส้นก๋วยเต๋ียวในกระบวนการตัดเส้น 

ก่อนการปรับปรุง

 
การปรับปรุงเคร่ืองจักรเพื่อลดปริมาณข้าวท่อน       

ท่ีสูญเสียในการโม่ การจัดทําภาชนะรองรับการตกหล่นของเส้นก๋วยเต๋ียว 

หลังการปรับปรุง
รูปที่ 4-3  ตัวอย่างการแก้ไขปรับปรุงตามแผนงานการลดปริมาณการสญูเสียวัตถุดิบและผลิตภัณฑ์
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บทที่ 4 

4.4.6 การจัดการวัสดุท่ีไม่ใช้แล้ว/ของเสีย 
ผลการดําเนินงานการเพ่ิมประสิทธิภาพในการจัดการวัสดุที่ไม่ใช้แล้ว/ของเสีย ซึ่งในโรงงาน

อุตสาหกรรมแต่ละแห่งมีแนวทางการปฏิบัติงานในการปรับปรุงแก้ไขเพื่อการจัดการของเสีย เช่น  
การจัดทําบัญชีรายช่ือของเสียที่เกิดขึ้นภายในโรงงาน จัดหาภาชนะรองรับของเสียแต่ละประเภท  
ติดป้ายบ่งช้ี กําหนดวิธีการทิ้งและรวบรวมของเสียแต่ละประเภท การจัดทําบ้านพักวัสดุที่ไม่ใช้แล้วหรือ
ของเสีย การแจ้งขออนุญาตดําเนินการจัดการของเสียตามประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม เรื่อง  
การกําจัดสิ่งปฏิกูลที่ไม่ใช้แล้ว พ.ศ. 2548 การจัดทําเอกสารควบคุมวิธีการปฏิบัติงาน ตลอดจนฝึกอบรม
พนักงานให้สามารถคัดแยกของเสียได้อย่างถูกต้องตามแนวทางปฏิบัติของโรงงานท่ีได้กําหนดไว้ ซึ่งจาก
ผลการดําเนินงานโรงงานที่เข้าร่วมโครงการท้ัง 4 แห่ง สามารถดําเนินการด้านการจัดการของเสียให้
ถูกต้องตามท่ีกฎหมายกําหนด และสามารถคัดแยกขยะประเภทรีไซเคิลไปจําหน่ายได้เป็นมูลค่ารวม 
15,581 บาท/ปี ดังตารางที่ 4-6 ทั้งน้ี ตัวอย่างการดําเนินการการจัดการของเสีย แสดงดังรูปที่ 4-4 
 
ตารางที่ 4-6 มูลค่าจากการจัดการของเสียของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตเส้นก๋วยเต๋ียวที่เข้าร่วม

โครงการ 

โรงงาน 
ปริมาณของเสยีรวมที่สามารถนําไปรีไซเคิลได้

(กิโลกรัม/ปี) 
ค่าใช้จ่ายที่ประหยัดได้ 

(บาท/ปี) 
โรงงานที่ 1 492 3,776 
โรงงานที่ 2 684 5,244 
โรงงานที่ 3 564 4,425 
โรงงานที่ 4 312 2,136 

หมายเหตุ :  ราคากระดาษขาว-ดํา    5.70  บาท/กิโลกรัม 
                ราคาพลาสติกรวม   8.50  บาท/กิโลกรัม 
                ราคาเหล็ก   7-8   บาท/กิโลกรัม 
                ราคาท่อพีวีซี สายยาง ท่อน้ํา 8.70  บาท/กิโลกรัม 
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แนวทางการจัดการปญหาสิ่งแวดลอม

บทที่ 4 

ขยะท่ีเกิดข้ึนภายในโรงงานและยังไม่มีการจัดการ
ท่ีเหมาะสม 

จัดหาถังขยะสําหรับการคัดแยกประเภทขยะ 

 ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 
รูปที่ 4-4  ตัวอย่างการแก้ไขปรับปรุงตามแผนงานการจัดการขยะภายในโรงงาน 

 
4.4.7  ผลสําเร็จด้านอาชีวอนามัยและความปลอดภัย 

นอกจากการปรับปรุงและแก้ไขลักษณะปัญหาสิ่งแวดล้อมแล้วยังได้มุ่งเน้นการดําเนินงาน
ด้านอาชีวอนามัยและความปลอดภัยของพนักงานที่ปฏิบัติงานในโรงงานด้วย ได้แก่ การติดต้ังและ
ปรับปรุงฝาครอบเคร่ืองจักร รวมถึงการสวมใส่อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคลในพ้ืนที่ปฏิบัติงาน 
ซึ่งรายละเอียดสรุปได้ดังน้ี 

 การติดต้ังและปรับปรุงฝาครอบเคร่ืองจักร 
จากการสํารวจพบว่าเคร่ืองจักรที่ใช้ในกระบวนการผลิตของโรงงานแต่ละแห่งมีความ

เสี่ยงซึ่งอาจก่อให้เกิดอันตรายแก่พนักงานที่ปฏิบัติงานกับเคร่ืองจักร จึงได้จัดทําแผนการดําเนินงาน
การติดต้ังและปรับปรุงฝาครอบเคร่ืองจักร และได้จัดทําวิธีปฏิบัติงานเก่ียวกับเคร่ืองจักรอย่าง
ปลอดภัย รวมถึงอบรมให้กับพนักงานที่ปฏิบัติงานกับเคร่ืองจักร สําหรับตัวอย่างการดําเนินการติดต้ัง
และปรับปรุงฝาครอบเคร่ืองจักร แสดงได้ดังรูปที่ 4-5 
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แนวทางการจัดการปญหาสิ่งแวดลอม

บทที่ 4 

  

ก่อนปรับปรุง 

  

หลังปรับปรุง 
รูปที่ 4-5 ตัวอย่างการแก้ไขปรับปรุงตามแผนงานการติดต้ังและปรับปรุงฝาครอบเคร่ืองจักร 

 

 การสวมใส่อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคลในพื้นที่ปฏิบัติงาน 
ผลการดําเนินงานเกี่ยวกับการป้องกันอันตรายส่วนบุคคลในพ้ืนที่ปฏิบัติงานของโรงงาน

อุตสาหกรรมแต่ละแห่ง มีวิธีการปฏิบัติงานในการปรับปรุงและแก้ไข เช่น การจัดหาอุปกรณ์ป้องกัน
อันตรายส่วนบุคคล การอบรมให้ความรู้แก่พนักงานในการสวมใส่อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคล 
การติดต้ังป้ายเตือนให้พนักงานสวมใส่อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคลในพื้นที่ปฏิบัติงาน และการ
ตรวจสภาพแวดล้อมในการทํางานให้สอดคล้องตามท่ีกฎหมายกําหนด สําหรับตัวอย่างการดําเนินการ
ปรับปรุงเก่ียวกับการสวมใส่อุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคลในพ้ืนที่ปฏิบัติงาน แสดงดังรูปที่  4-6 
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แนวทางการจัดการปญหาสิ่งแวดลอม

บทที่ 4 

พนักงานยังไม่มีการสวมใส่อุปกรณ์
ป้องกันส่วนบุคคลขณะปฏิบัติงาน 

จัดหาอุปกรณ์ป้องกันส่วนบุคคล 
ให้กับพนักงานสวมใส่ขณะปฏิบัติงาน 

ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง 
รูปที่ 4-6  ตัวอย่างการแก้ไขปรับปรุงตามแผนงานการจัดการด้านอาชีวอนามัยและความปลอดภัย

 

  
สรุปผลประโยชน์ที่ได้รับจากการดําเนินงาน   

 

ประโยชน์ที่ได้รับจากการดําเนินงานตามแผนงานการจัดการสิ่งแวดล้อมของโรงงานอุตสาหกรรม
ผลิตเส้นก๋วยเต๋ียว 4 โรงงานที่เข้าร่วมโครงการฯ แสดงดังตารางที่ 4-7 
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4-21 คูมือการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตเสนกวยเตี๋ยว 

แนวทางการจัดการปญหาสิ่งแวดลอม 

บทที่ 4 

ตารางที่ 4-7 ผลประโยชน์ที่ได้รับจากการดําเนินงานตามแผนงานการจัดการสิ่งแวดล้อมของโรงงานผลิตเส้นก๋วยเตี๋ยวที่เข้าร่วมโครงการ 

แผนงานการจัดการ
สิ่งแวดล้อม 

โรงงานที่ 1 โรงงานที่ 2 โรงงานที่ 3 โรงงานที่ 4 

ผลประโยชน์ที่ได้รับ 
คิดเป็นค่าใช้จ่าย
ที่ประหยัดได้ 

(บาท/ปี) 
ผลประโยชน์ที่ได้รับ 

คิดเป็นค่าใช้จ่าย 
ที่ประหยัดได้ 

(บาท/ปี) 
ผลประโยชน์ที่ได้รับ 

คิดเป็นค่าใช้จ่าย
ที่ประหยัดได้ 

(บาท/ปี) 
ผลประโยชน์ที่ได้รับ 

คิดเป็นค่าใช้จ่าย 
ที่ประหยัดได้ 

(บาท/ปี) 
1. การลดปริมาณความ

สกปรกของน้ําเสียในรูป 
บีโอดีก่อนเข้าสู่ระบบ
บําบัดน้ําเสีย  

ปริมาณความสกปรก
ของน้ําเสียก่อนเข้า
ระบบบําบัด (BOD 
Load of Influent) 
ลดลง 10.66 กิโลกรัม 
บีโอดี/วัน 

12,600 - - อยู่ระหว่างการ
ดําเนินการก่อสร้าง
ระบบบําบัดน้ําเสีย 

- อยู่ระหว่างการ
ดําเนินการก่อสร้าง
ระบบบําบัดน้ําเสีย 

- 

2. การจัดการของเสียและ
วัสดุที่ไม่ใช้แล้วภายใน
โรงงานให้สอดคล้อง
ตามที่กฎหมายกําหนด 

จําหน่ายเป็นขยะ 
รีไซเคิล และเป็นการ
ดําเนินงานให้สอดคล้อง
ตามที่กฎหมายกําหนด 

3,776 จําหน่ายเป็นขยะ
รีไซเคิล และเป็นการ
ดําเนินงานให้สอดคล้อง
ตามที่กฎหมายกําหนด

5,244 จําหน่ายเป็นขยะ
รีไซเคิล และเป็นการ
ดําเนินงานให้สอดคล้อง
ตามที่กฎหมายกําหนด 

4,425 จําหน่ายเป็นขยะ
รีไซเคิล และเป็นการ
ดําเนินงานให้สอดคล้อง
ตามที่กฎหมายกําหนด

2,136 

3. การลดปริมาณการสูญเสีย
ข้าวท่อนในกระบวนการ
โม่แป้ง 

ปริมาณการสูญเสีย
ลดลง 167.48 
กิโลกรัม/ปี  

3,183 - - ปริมาณการสูญเสีย
ลดลง 0.102 กิโลกรัม/
ตันวัตถุดิบ  

1,231 - - 

4. การลดปริมาณการสูญเสีย
เส้นก๋วยเตี๋ยวในกระบวนการ
ตัดเส้นและบรรจุ 

ปริมาณการสูญเสีย
ลดลง 5,130 กิโลกรัม/ปี
 

82,080 0.65 กิโลกรัม/
ตันผลิตภัณฑ์ 

55,029 ปริมาณการสูญเสีย
ลดลง 11.55 กิโลกรัม/
ตันผลิตภัณฑ์ 

244,415 ปริมาณการสูญเสีย
ลดลง 50.5 กิโลกรัม/ 
ตันผลิตภัณฑ์ 

26,469 

 



 
 

 
4-22 คูมือการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตเสนกวยเตี๋ยว 

แนวทางการจัดการปญหาสิ่งแวดลอม 

บทที่ 4 

ตารางที่ 4-7 (ต่อ)     

แผนงานการจัดการ
สิ่งแวดล้อม 

โรงงานที่ 1 โรงงานที่ 2 โรงงานที่ 3 โรงงานที่ 4 

ผลประโยชน์ที่ได้รับ 
คิดเป็นค่าใช้จ่าย
ที่ประหยัดได้ 

(บาท/ปี) 
ผลประโยชน์ที่ได้รับ 

คิดเป็นค่าใช้จ่าย 
ที่ประหยัดได้ 

(บาท/ปี) 
ผลประโยชน์ที่ได้รับ 

คิดเป็นค่าใช้จ่าย
ที่ประหยัดได้ 

(บาท/ปี) 
ผลประโยชน์ที่ได้รับ 

คิดเป็นค่าใช้จ่าย 
ที่ประหยัดได้ 

(บาท/ปี) 
5. การลดการสูญเสียเส้น

ก๋วยเตี๋ยวจากการเปลี่ยน
หัวรีดเส้นสด 

- - ปริมาณการสูญเสีย
ลดลง 0.48 กิโลกรัม/ 
ตันผลิตภัณฑ์ 

27,634 - - - - 

6. การลดปริมาณการใช้น้ํา
ภายในโรงงาน 

ปริมาณการใช้น้ําลดลง 
0.25 ลบ.ม./ตันวัตถุดิบ

12,650 ปริมาณการใช้น้ําลดลง 
1.20 ลบ.ม./ตันวัตถุดิบ

14,311 ปริมาณการใช้น้ําลดลง 
0.80 ลบ.ม./ตันผลิตภัณฑ์

14,599 ปริมาณการใช้น้ําลดลง 
2.47 ลบ.ม./ตันผลิตภัณฑ์

4,587 

7. การลดการใช้พลังงานไฟฟ้า
ของระบบบําบัดน้ําเสีย 

การใช้ไฟฟ้าลดลง 
18,525 กิโลวัตต์-ชม./ปี 

64,835 - - - - - - 

8. การหุ้มฉนวนท่อส่งไอน้ํา
และซ่อมรอยรั่วระบบ
ท่อส่งไอน้ํา 

ปริมาณการใช้ไม้ฟืน
ลดลง 43.63 ตัน/ปี 

52,358 - - - - ปริมาณการใช้ไม้ฟืน
ลดลง 1.25 ตัน/ปี 

1,492 

9. การปรับปรุงและติดตั้ง
การ์ดป้องกันอันตราย
ของเครื่องจักร 

เป็นเรื่องเกี่ยวกับ 
อาชีวอนามัยและ 
ความปลอดภัย 

- - - เป็นเรื่องเกี่ยวกับ
อาชีวอนามัยและความ
ปลอดภัย 

- - - 

10.  การสวมใส่อุปกรณ์ส่วน
บุคคลเพื่อความปลอดภัย
ในการทํางาน 

- - เป็นเรื่องเกี่ยวกับ
อาชีวอนามัยและ 
ความปลอดภัย 

- เป็นเรื่องเกี่ยวกับ
อาชีวอนามัยและ 
ความปลอดภัย 

- เป็นเรื่องเกี่ยวกับ
อาชีวอนามัยและความ
ปลอดภัย 

- 

รวมค่าใช้จ่ายที่ประหยัดได้ - 231,482 - 102,218 - 264,670 - 34,684 
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วิธีการคํานวณผลประโยชน์ที่ได้รับจากการดําเนินงาน  

                
        ตัวอย่างการคํานวณผลประโยชน์ที่ได้รับจากการดําเนินงานตามแผนงานการจัดการสิ่งแวดล้อม 

1.  การจัดการมลพิษน้ํา
การลดปริมาณความสกปรก
ของนํ้าเสียในรูปบีโอดีก่อน
เข้าสู่ระบบบําบัดน้ําเสีย 
(โดยการติดต้ังตะแกรงดัก
จับเศษขยะต่างๆ บริเวณ
รางระบายน้ํา) 

ก่อนการปรับปรงุ
      ค่า BOD (Influent) = 1,600 มก./ล. 
 ปริมาณนํ้าเสียท่ีเข้าสู่ระบบบําบัด = 20 ลบ.ม./วัน 
 BOD Load of Influent       = 1,600 มก./ล. X 20 ลบ.ม./วัน

 1,000 
 = 32 กิโลกรัมบีโอดี/วัน
หลังการปรับปรงุ
      ค่า BOD (Influent) = 1,067 มก./ล. 
 ปริมาณการใช้น้ํา = 20 ลบ.ม./วัน 
 BOD Load of Influent = 1,067 มก./ล. X 20 ลบ.ม./วัน

 1,000 
  = 21.34 กิโลกรัมบีโอดี/วัน
 ปริมาณความสกปรกในน้ําเสียลดลงจากเดิม = 32-21.34 กิโลกรัมบีโอดี/วัน
  = 10.66 กิโลกรัมบีโอดี/วัน
 การคิดปริมาณออกซิเจนท่ีลดลงในการบําบัดบีโอดี
 โดยระบบบาํบัดแบบ Aerated Lagoons ซ่ึงในการบําบัดบีโอดี 1 กิโลกรัมออกซิเจน/วัน
*1 “การกําจัดน้ําท้ิงจาก
โรงงานอุตสาหกรรม
และแหล่งชุมชน”  

จะต้องใช้ O2   = 1.5 กิโลกรัมออกซิเจน/กโิลกรัมบีโอดี *1           
ปริมาณ O2 ท่ีจะต้องใช้ลดลง = 10.66 กิโลกรัมบีโอดี/วัน x 1.5 กิโลกรัม

ออกซิเจน/กิโลกรัมบีโอดี     
 = 15.99 กิโลกรัมออกซิเจน/วัน 
 = 0.67   กิโลกรัมออกซิเจน/ชั่วโมง 

*2 “วิศวกรรมน้ําเสีย 
Wastewater 
Engineering” 

โรงงานใช้เคร่ืองเติมอากาศแบบ Surface Aerator ซ่ึงปริมาณ O2 1 กิโลกรัมออกซิเจน/
ชั่วโมง จะต้องใช้เคร่ืองจักรขนาด 1 แรงม้า *2 
กําลังของเคร่ืองจกัรท่ีลดลง  =  0.67 กิโลกรัมออกซิเจน/ชั่วโมง x 1 แรงม้า  

  1 กิโลกรัมออกซิเจน/ชั่วโมง  
  = 0.67 แรงม้า
  = 0.67 แรงม้า x 0.746 กิโลวัตต์      
  = 0.5 กิโลวัตต์

4.6 
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แนวทางการจัดการปญหาสิ่งแวดลอม

บทที่ 4 

1.  การจัดการมลพิษน้ํา (ต่อ) 
 ค่าใช้จ่ายท่ีประหยัดได้
 = กําลังไฟฟ้า (กิโลวัตต์) X ชั่วโมงการทํางาน/วัน X ค่าไฟฟ้า (บาท) X จาํนวนวันทํางาน 

(วัน/ปี) 
 = 0.5 กิโลวัตต์ x 24 ชั่วโมง/วัน x 3.50 บาท/กิโลวัตต์-ชั่วโมง x 300 วัน/ปี 
 = 12,600  บาท/ปี
2. การลดการสูญเสียวัตถุดิบ 
2.1 การลดปริมาณการ

สูญเสียข้าวท่อนใน
กระบวนการโม่แป้ง 

ก่อนการปรับปรงุ  
ปริมาณการสูญเสียข้าวท่อน = 0.152 กิโลกรัม/ตันวัตถุดิบ
หลังการปรับปรงุ  
ปริมาณการสูญเสียข้าวท่อน = 0.05 กิโลกรัม/ตันวัตถุดิบ
ปริมาณการสูญเสียข้าวท่อนท่ีลดลง = 0.152 – 0.05 กิโลกรัม/ตันวัตถุดิบ
 = 0.102 กิโลกรัม/ตันวัตถุดิบ
ปริมาณการใช้ข้าวท่อน (ตัน/ปี) = 1,642 ตัน/ปี 
ปริมาณการสูญเสียข้าวท่อนท่ีลดลง = 0.102 X 1,642 กิโลกรัม/ตันวัตถุดิบ
 = 167.48 กิโลกรัม/ปี 
ราคาข้าวท่อน = 19 บาท/กิโลกรัม 
ค่าใช้จ่ายท่ีประหยัดได้ = 167.48 กิโลกรัม/ปี X 19 บาท/กิโลกรัม
 = 3,182.12 บาท/ปี 

2.2 การลดปริมาณการ
สูญเสียเส้นก๋วยเต๋ียวใน
กระบวนการตัดเส้น
และบรรจุ 

ก่อนการปรับปรงุ
ปริมาณการสูญเสียเส้นก๋วยเตี๋ยวท่ีตกหล่น = 3.67 กโิลกรัม/ตันวัตถุดิบ
หลังการปรับปรงุ
ปริมาณการสูญเสียเส้นก๋วยเตี๋ยวท่ีตกหล่น = 3.02 กิโลกรัม/ตันวัตถุดิบ
ปริมาณการสูญเสียลดลง = 3.67 – 3.02 กิโลกรัม/ตันวัตถุดิบ
 = 0.65 กิโลกรัม/ตันวัตถุดิบ
ปริมาณการใช้วัตถุดิบ = 7,892 ตัน/ปี 
ปริมาณการสูญเสียท่ีลดลง = 0.65 X 7,892 กิโลกรัม/ตันวัตถุดิบ
 = 5,130 กิโลกรัม/ปี 
ราคาเส้นก๋วยเต๋ียว = 16 บาท/กิโลกรัม 
ค่าใช้จ่ายท่ีประหยัดได้ = 5,130 กิโลกรัม/ปี X 16 บาท/กิโลกรัม
 = 82,080 บาท/ปี 
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แนวทางการจัดการปญหาสิ่งแวดลอม

บทที่ 4 

3. การลดการใช้ทรัพยากรนํ้า 
การลดปริมาณการใช้น้ํา 
ภายในโรงงาน (โดยการ
ติดต้ังระบบจ่ายน้ํา  
การซ่อมแซมอุปกรณ์ 
วาล์วน้ํา สายยาง  
บริเวณจุดร่ัวไหล) 

ก่อนการปรับปรงุ
ปริมาณการใช้ทรัพยากรน้ํา = 4.92 ลบ.ม./ตันวัตถุดิบ
ปริมาณการผลิตของโรงงาน = 4,600 ตัน/ปี 
ปริมาณการใช้ทรัพยากรน้ํา = 4.92 ลบ.ม./ตันวัตถุดิบ X 4,600 ตัน/ปี
 = 22,632 ลบ.ม./ปี 
หลังการปรับปรงุ
ปริมาณการใช้ทรัพยากรน้ํา = 4.67 ลบ.ม./ตันวัตถุดิบ
ปริมาณการผลิตของโรงงาน = 4,600 ตัน/ปี 
ปริมาณการใช้ทรัพยากรน้ํา = 4.67 ลบ.ม./ตันวัตถุดิบ X 4,600 ตัน/ปี
 = 21,482 ลบ.ม./ปี 
ปริมาณการใช้น้ําลดลง  = 22,632 – 21,482 
 = 1,150 ลบ.ม./ปี 
อัตราค่าปรับปรุงคุณภาพน้ําดี = 11 บาท/ลบ.ม. 
ค่าใช้จ่ายท่ีประหยัดได้ = 1,150 ลบ.ม./ปี X 11 บาท/ลบ.ม. 
 = 12,650 บาท/ปี 

4. การลดปริมาณการใช้พลังงานไฟฟ้า 
การลดการใช้พลังงาน
ไฟฟ้าของระบบบําบัด 
น้ําเสีย 

รายละเอียดในการคํานวณ
เคร่ืองเติมอากาศขนาด 10 แรงม้า จํานวน 4 ตัว ต้ัง Time Swith  ให้ปิด-เปิดเคร่ือง
ทํางานสลับกันคร้ังละ 1-3 เคร่ือง 

  

ลําดับ รายการ ก่อนปรับปรุง หลังปรับปรุง
1. พลังงานไฟฟ้าท่ีใช้ (กิโลวัตต์-ชั่วโมง/เดือน) 6,144.90 4,601.20
2. พลังงานไฟฟ้าท่ีใช้ (กิโลวัตต์-ชั่วโมง/ปี) 73,738.8 55,214.4
3. ค่าไฟฟ้าเฉลี่ย/หน่วย 3.50 3.50 
4. ค่าใช้จ่ายด้านพลังงาน/ปี = (2)*(3) 258,085 193,250.4
5. พลังงานที่ลดลง/ปี = (2) ก่อน - (2) หลัง 18,524.4 
6. ค่าใช้จ่ายด้านพลังงานที่ลดลง/ปี

= (4) ก่อน - (4) หลัง 64,835.4 
7. ค่าใช้จ่ายในการปรับปรุง 1,000 
8. ระยะเวลาคืนทุน (7)/(6) 0.01 ป ี
    

 การใช้พลังงานไฟฟ้าลดลง = 18,524.4 กิโลวัตต์-ชั่วโมง/ปี 
 คิดเป็นค่าใช้จ่ายท่ีประหยัดได้   = 64,835.4 บาท/ปี 
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5. การลดปริมาณการใช้เชื้อเพลิง 
5.1 การลดปริมาณ

การใช้ไม้ฟืนโดย
การหุ้มฉนวน 
ท่อส่งไอน้ํา 

ก่อนการปรับปรงุ 
ปริมาณไม้ฟืนท่ีใช้ = 10,266.83 กิโลกรัม/ปี 
หลังการปรับปรงุ 
ปริมาณไม้ฟืนท่ีใช้ = 9,020.03 กิโลกรัม/ปี 
ราคาไม้ฟืน = 1.2 บาท/กิโลกรัม 
ปริมาณการใช้ไม้ฟืนท่ีลดลง         = 10,266.83 – 9,020.03 กิโลกรัม/ปี    

= 1,246.80 กิโลกรัม/ปี 
คิดเป็นค่าใช้จ่ายท่ีประหยัดได้

= 1,246.8 กิโลกรัม/ปี X 1.2 บาท/กิโลกรัม
= 1,492.16   บาท/ปี 

5.2 การซ่อมรอยร่ัว
ระบบท่อส่งไอน้ํา 

ค่าความร้อนของถ่านหิน                                   24,285 กิโลจูล/กิโลกรัม
ประสิทธิภาพการเปลี่ยนรูปพลังงาน                     80 % 

 ค่า hg ของไอน้ําท่ี 7 bar *                2047.43 กิโลจูล/กิโลกรัม 
 ค่า hf จําเพาะ ของนํ้าอุณหภูมิ 90 องศา *             721.561 กิโลจูล/กิโลกรัม 
  วันทํางาน 300 วัน 
  ชั่วโมงทํางาน 8 ชั่วโมง 
  ราคาถ่านหิน 3 บาท/กิโลกรัม 

 
จุด A ขนาดเส้นผ่าศูนย์กลางรูร่ัวประมาณ

(กับดับไอน้ําขนาด 3/4 in) 1/8 นิ้ว 
  อัตราการสูญเสียไอน้ํา ** 23.95 กิโลกรัม/ชั่วโมง 

 
จุด B ขนาดเส้นผ่าศูนย์กลางรูร่ัวประมาณ

(กับดับไอน้ําขนาด 1 in) 1/4 นิ้ว 
  อัตราการสูญเสียไอน้ํา** 215.52 กิโลกรัม/ชั่วโมง 

 
จุด C ขนาดเส้นผ่าศูนย์กลางรูร่ัวประมาณ

(กับดับไอน้ําขนาด 1 in) 1/32 นิ้ว 
  อัตราการสูญเสียไอน้ํา ** 1.5 กิโลกรัม/ชั่วโมง 

 
จุด D ขนาดเส้นผ่าศูนย์กลางรูร่ัวประมาณ

(กับดับไอน้ําขนาด 1/2 in) 1/8 นิ้ว 
  อัตราการสูญเสียไอน้ํา ** 23.96 กิโลกรัม/ชั่วโมง 
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5. การลดปริมาณการใช้เชื้อเพลิง (ต่อ) 
5.2 การซ่อมรอยร่ัว
ระบบท่อส่งไอน้ํา 
(ต่อ) 

จุด E ขนาดเส้นผ่าศูนย์กลางรูร่ัวประมาณ
(กับดับไอน้ําขนาด 3/4 in) 1/32 นิ้ว 

 อัตราการสูญเสียไอน้ํา ** 1.5 กิโลกรัม/ชั่วโมง 
 รายการคํานวณ   

 

ปริมาณการใช้เชือ้เพลิง =            อัตราการสูญเสียไอน้ํา * (hg - hf)                               
                                    (ประสทิธิภาพหม้อน้ํา * ค่าความร้อนของเชื้อเพลิง ) *** 
โดยท่ี 
       hg = ค่าเอนธาลปีของไอนํ้า ณ ความดันท่ี 7 บาร์ (กิโลจูล/กิโลกรัม) 
       hf = ค่าเอนธาลปจีําเพาะของน้ําท่ีป้อนเข้าหม้อน้ําท่ีอุณหภูมิ 90 องศาเซลเซียส (กิโลจูล/กิโลกรัม) 

 จุด A  = [23.95 กิโลกรัม/ชั่วโมง x (2047.43-721.561 
กิโลจูล/กิโลกรัม) / (0.8x24,285 กิโลจูล/กิโลกรัม) 

= 1.63 

 จุด B  = [215.52 กิโลกรัม/ชั่วโมง x (2047.43-721.561 
กิโลจูล/กิโลกรัม) / (0.8x24,285กิโลจูล/กิโลกรัม) 

= 14.71 

 จุด C  = [1.5 กิโลกรัม/ชั่วโมง x (2047.43-721.561 
กิโลจูล/กิโลกรัม) / (0.8x24,285กิโลจูล/กิโลกรัม) 

= 0.10 

 จุด D  = [23.96 กิโลกรัม/ชั่วโมง x (2047.43-721.561 
กิโลจูล/กิโลกรัม) / (0.8x24,285กิโลจูล/กิโลกรัม) 

= 1.64 

จุด E  = [1.5 กิโลกรัม/ชั่วโมง x (2047.43-721.561 
กิโลจูล/กิโลกรัม) / (0.8x24,285 กิโลจูล/กิโลกรัม) 

= 0.10 

   รวมปริมาณการใช้เชื้อเพลิง = 18.18 กิโลกรัม/ชั่วโมง 
 

  
ปริมาณเชื้อเพลิงท่ีประหยัดได้ = 18.18 กิโลกรัม/ชั่วโมง 

x 8 ชั่วโมง x 300 วัน 
    
     = 43,632  กิโลกรัม/ปี
   สามารถประหยัดค่าใช้จ่ายได้ = 52,358 บาท/ปี
*J.M. Smith. Introduction to Chemical Engineering Thermodynamics. Singapore: The Mc Graw-Hill,2005 
**ตารางแสดงอัตราการร่ัวไหลของไอนํ้าท่ีรูรั่วแตล่ะขนาดและระดับความดันตา่งๆจากคู่มือการอนุรักษ์พลงังานอปุกรณ์กับดกัไอนํ้า
กรมพัฒนาพลังงานทดแทนและอนุรกัษ์พลังงานกระทรวงพลังงาน 
***Common Boiler Formulas,Steam & Combustion ;Steam & Combustion Technology Inc. 2006 
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มลพิษที่เกิดขึ้นในโรงงานอุตสาหกรรมผลิตเส้นก๋วยเต๋ียว แบ่งได้ 3 ประเภท ได้แก่ นํ้าเสีย 
(Wastewater) อากาศเสีย (Air Pollution) และกากของเสีย (Solid Waste) ในการจัดการและ
บําบัดมลพิษที่เกิดขึ้นให้เกิดผลสําเร็จน้ัน จําเป็นต้องมีระบบควบคุมที่ดี มีโปรแกรมการติดตาม
ตรวจสอบที่เช่ือถือได้ และมีวิธีการจัดการของเสียที่มีประสิทธิภาพ ซึ่งแนวทางในการจัดการและ
บําบัดมลพิษแต่ละประเภทมีรายละเอียด ดังต่อไปน้ี  
 

การบําบัดนํ้าเสีย 
 
5.1.1  แหล่งกําเนิดและลักษณะของน้ําเสีย 
 อุตสาหกรรมผลิตเส้นก๋วยเต๋ียว มีแหล่งกําเนิดนํ้าเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิตที่สําคัญ ได้แก่   
นํ้าเสียจากการแช่และล้างวัตถุดิบ (ข้าวท่อน/ข้าวหัก/ปลายข้าว) นํ้าเสียที่เกิดจากการล้างทําความสะอาด
เครื่องจักรและอุปกรณ์ และการล้างทําความสะอาดพ้ืนที่ปฏิบัติงานภายในโรงงาน โดยแหล่งกําเนิด 
นํ้าเสียจะเกิดจากการใช้นํ้าสะอาดฉีดล้างเครื่องจักรและอุปกรณ์ต่างๆ นอกจากน้ียังมีนํ้าเสียที่เกิดจาก
การชําระล้างทําความสะอาดมือและรองเท้าของพนักงาน ส่วนแหล่งกําเนิดอ่ืนๆ จากหน่วยสนับสนุน 
ได้แก่ น้ําเสียจากการล้างเครื่องกรอง (Back Wash) ในระบบผลิตนํ้าดี นํ้าเสียจากห้องซักล้างเสื้อผ้า/
รองเท้าบูท เป็นต้น  

รูปที่ 5-1 แหลง่กําเนิดของนํ้าเสียจากการแช่ข้าว และการลา้งอุปกรณ์  
 

 

5.1 
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รูปที่ 5-2 แผนผังแหล่งกําเนิดนํ้าเสียจากกระบวนการผลิตเส้นก๋วยเต๋ียว 
 

การล้าง/แช ่

การนึ่ง  

น้ําใช้
ไฟฟ้า

น้ําใช้
ไฟฟ้า

แป้งมัน
น้ํามันพืช

น้ําใช้
ไอน้ํา

น้ํามันพืช

ไฟฟ้า
ไอน้ํา

- น้ําเสีย 
- เศษข้าว, เศษแป้ง,  
- เสียงดัง 

- น้ําเสีย 
- เศษแป้ง 
- ถุงแป้งใช้แล้ว 
- ปี๊บน้ํามันใช้แล้ว 

- น้ําเสีย 
- เศษแป้ง 
- ปี๊บน้ํามันใช้แล้ว 
- ความร้อน 

- ความร้อน 
- เศษแผ่นแป้ง 

การรับข้าวท่อน 

น้ําใช้
ไฟฟ้า

- เศษกระสอบใช้แล้ว 
- ฝุ่น 

- น้ําเสีย 
- เศษข้าว 
- ฝุ่น 

ข้าวท่อน
บรรจุกระสอบ

ไฟฟ้า - เศษเส้นก๋วยเตี๋ยวตกพ้ืน
- เสียงดังจากเคร่ืองตัดเส้น

ไฟฟ้า เศษเส้นก๋วยเตี๋ยว 

ไฟฟ้า
ถุงพลาสติก

- เศษเส้นก๋วยเต๋ียว 
- เศษถุงพลาสติก 

การกรอง ไฟฟ้า เศษแป้ง 

การอบหมาด  

การตัด/ม้วนเส้น  

การอบแห้ง  

การบรรจุ  

การโม่

การผสม 
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5.1.2 ปริมาณนํ้าเสียและความสกปรกของนํ้าเสีย 
 นํ้าเสียที่เกิดขึ้นจากขั้นตอนการผลิตต่างๆ เหล่าน้ี ส่วนใหญ่เป็นนํ้าเสียที่มีการปนเป้ือนของ
สารอินทรีย์สูง เกิดจากการปนเป้ือนของเศษวัตถุดิบ เช่น เศษแป้งจากข้าว เป็นต้น ซึ่งมีผลให้นํ้าเสียมีค่า
สารอินทรีย์ในรูปบีโอดี (Biochemical Oxygen Demand : BOD) และของแข็งแขวนลอย 
(Suspended Solid : SS) ในปริมาณที่สูง นอกจากการปนเป้ือนของสารอินทรีย์ในนํ้าเสียแล้ว  
จากการสํารวจกระบวนการผลิตยังพบว่า นํ้าเสียที่เกิดขึ้นในโรงงานยังมีการปนเป้ือนของสารเคมีที่ใช้ใน
กระบวนการสนับสนุน เช่น สารละลายคลอรีนสําหรับทําความสะอาด เป็นต้น ซึ่งอยู่ในรูปซีโอดี 
(Chemical Oxygen Demand : COD) รวมถึงการวิเคราะห์นํ้ามันและไขมัน (Oil & Grease) และจาก
การเก็บตัวอย่างนํ้าเพ่ือวิเคราะห์พารามิเตอร์ที่สําคัญของนํ้าที่เข้าระบบบําบัดนํ้าเสีย (Influent) แสดง
ได้ดังตารางที่ 5-1 
 
ตารางที่ 5-1 ผลการวิเคราะห์นํ้าที่เข้าระบบบําบัดนํ้าเสีย (Influent) ของโรงงานผลิตเส้นก๋วยเต๋ียว  

โรงงาน 
ปริมาณนํ้าเสยีเฉลี่ย น้ําเสียเข้าระบบบําบดั (Influent) 

(ลบ.ม./วัน) 
(ลบ.ม./ 

ตันวัตถุดบิ) 
BOD5

(มก./ล.) 
COD

(มก./ล.) 
SS

(มก./ล.) 
O&G 

(มก./ล.) 
โรงงานท่ี 1 20 9.13 1,600 3,366 942 51 
โรงงานท่ี 2 50 2.62 560 840 281 25 
โรงงานท่ี 3 30 15.31 2,650 5,400 2,540  15  
โรงงานท่ี 4 4 6.15 1,150 2,200 1,298   5 

ค่ามาตรฐาน ≤20 ≤120 ≤50 ≤5 

ที่มา :  สํารวจโดยบริษัท ซีเอ็มเอส เอ็นจิเนียร่ิง แอนด์ แมเนจเม้นท์ จํากัด. โครงการพัฒนาระบบการจัดการส่ิงแวดล้อม 
สําหรับโรงงานอุตสาหกรรมในพ้ืนที่ลุ่มน้ําหลัก (ลุ่มน้ําปิง วัง ยม น่าน และพ้ืนที่ใกล้เคียง). พ.ศ. 2556 

 

 
รูปที่ 5-3 ลักษณะทางกายภาพของน้ําเสียจากกระบวนการผลิตเส้นก๋วยเต๋ียว 
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5.1.3 ลักษณะท่ีสําคัญในการตรวจวิเคราะห์น้ําเสีย มีดังน้ี 
 ความเป็นกรด-ด่าง (pH) เป็นค่าที่บอกถึงค่าความเป็นกรด–ด่างของนํ้าเสียโดยทั่วไป

สิ่งมีชีวิตในนํ้าหรือจุลินทรีย์ในระบบบําบัดนํ้าเสีย สามารถเจริญเติบโตได้ดีในสภาวะเป็นกลาง คือ pH 
ประมาณ 6-8 ดังน้ัน ถ้าพบว่านํ้าเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิตมีค่าไม่เป็นกลางจะต้องทําการปรับ
สภาพของน้ําเสียให้เป็นกลางก่อนนําเข้าสู่ระบบบําบัดนํ้าเสีย 

 ของแข็งแขวนลอย (SS : Suspended Solids) เป็นค่าของแข็งที่ไม่ละลานในน้ําที่มี
ขนาดเล็กและแขวนลอยได้ในนํ้า และส่งผลให้การบําบัดนํ้าเสียต้องใช้กระบวนการที่ซับซ้อนมาก
ย่ิงขึ้น เน่ืองจากของแข็งแขวนลอยเหล่าน้ีย่อยสลายด้วยกระบวนการทางชีวภาพได้ยากหรือใช้
ระยะเวลาในการบําบัดนานขึ้น ดังน้ีการลดปริมาณตะกอนแขวนลอยให้น้อยลงที่แหล่งกําเนิดหรือใช้
การบําบัดขั้นต้นก่อนเข้าสู่ระบบบําบัดขั้นต่อไปจะเป็นการช่วยลดภาระในการบําบัดได้อย่างมาก  

 บีโอดี (BOD : Biochemical Oxygen Demand) เป็นค่าที่บอกถึงปริมาณออกชิเจนที่ 
จุลินทรีย์ใช้ในการย่อยสารอินทรีย์ชนิดที่ย่อยสลายได้ให้กลายเป็นคาร์บอนไดออกไซด์และนํ้า โดยน้ําเสีย 
ที่มีค่า BOD สูง แสดงว่ามีความสกปรกหรือสารอินทรีย์ในนํ้าเสียมาก 

 ซีโอดี (COD : Chemical Oxygen Demand) คือ ค่าปริมาณออกซิเจนที่ใช้ในการย่อย
สลายอินทรีย์ด้วยวิธีการทางเคมี โดยที่ค่า COD ที่วิเคราะห์ได้จากน้ําเสียตัวอย่างเดียวกันจะสูงกว่า   
ค่า BOD เน่ืองจากจุลินทรีย์ไม่สามารถใช้ออกซิเจนในการย่อยสลายสารอินทรีย์เคมีในนํ้าเสียได้ 

 นํ้ามันและไขมัน (O&G : Oil & Grease) คือ ปริมาณนํ้ามันและไขมันที่ปนเป้ือนในนํ้าเสีย 
ทําให้ออกซิเจนจากอากาศไม่สามารถถ่ายเทลงสู่นํ้าได้  

 ไนโตรเจน (Nitrogen) และฟอสฟอรัส (Phosphorus) เป็นธาตุจําเป็นสําหรับการ
เจริญเติบโตของสิ่งมีชีวิต ดังน้ันนํ้าเสียที่มีสารประกอบไนโตรเจนและฟอสฟอรัสสูงทําให้พืชนํ้าเกิด
การเจริญเติบโตและเพ่ิมปริมาณอย่างรวดเร็ว เช่น สาหร่าย (Algae Bloom) ผักตบชวา เป็นต้น ทําให้
ระดับออกซิเจนในน้ํามีค่ามากในช่วงกลางวันที่มีแสงแดด แต่ในช่วงกลางคืนจะเกิดสภาพน้ําเน่าเสียได้ 
เน่ืองจากขาดออกซิเจน 

 
5.1.4  การรวบรวมน้ําเสีย 

โรงงานอุตสาหกรรมการผลิตเส้นก๋วยเตี๋ยว ควรมีการแยกนํ้าทิ้งที่เกิดจากการล้างทําความ
สะอาดพ้ืนที่ปฏิบัติงานเพ่ือนํานํ้าเสียมาทําการบําบัดขั้นต้นก่อน โดยการผ่านตะแกรงและบ่อ
ตกตะกอนขั้นต้นเพ่ือกรองแยกเศษวัตถุดิบและของแข็งที่มีนํ้าหนักมากๆ ออกก่อน หลังจากน้ัน        
จึงสามารถนํานํ้าทิ้งจากส่วนต่างๆ มารวมกันเพ่ือทําการบําบัดรวมได้ ในบางกรณีอาจพบว่า หาก
โรงงานมีการตรวจสอบความเหมาะสมของระบบรวมรวมนํ้าเสียจะสามารถลดค่าใช้จ่ายในการ
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ก่อสร้างระบบบําบัดนํ้าเสียลงได้อย่างมาก เช่น เมื่อโรงงานมีความจําเป็นต้องเปลี่ยนระบบบําบัด 
นํ้าเสียจากระบบบ่อปรับเสถียรตามธรรมชาติ (Stabilization Ponds) เป็นระบบที่มีการใช้เทคโนโลยี 
ขั้นสูง เช่น ระบบถังกรองไร้อากาศ และ/หรือ ระบบตะกอนเร่ง การพิจารณาแยกชนิดของนํ้าเสีย 
ที่มีความเข้มข้นของบีโอดีสูงออกจากนํ้าเสียที่มีบีโอดีตํ่า และแยกนํ้าเสียที่มีกากตะกอนมากออกจาก
นํ้าเสียที่มีกากตะกอนน้อย จะเป็นการลดค่าใช้จ่ายในการบําบัดนํ้าเสียได้อย่างมาก เพราะ
กระบวนการบําบัดของนํ้าเสียลักษณะต่างๆ น้ัน สามารถกําหนดขนาดได้เหมาะสมกว่า  

 นอกจากน้ีการออกแบบระบบรวบรวม และการแยกนํ้าฝนภายในโรงงานออกจากระบบ
รวบรวมนํ้าเสียของโรงงาน ก็เป็นการปฏิบัติที่ดีเพ่ือลดภาระของระบบบําบัดนํ้าเสียให้น้อยลงในกรณีที่
มีฝนตก เน่ืองจากนํ้าฝนสามารถระบายออกนอกโรงงานได้โดยไม่ต้องทําการบําบัดก่อนระบายออก
นอกโรงงาน หรือรวบรวมเพ่ือนําไปใช้ประโยชน์อย่างอ่ืนได้ 

 
5.1.5   ระบบบําบัดน้ําเสีย 

สภาพปัญหาในด้านการบําบัดนํ้าเสียที่เกิดขึ้นกับอุตสาหกรรมการผลิตเส้นก๋วยเต๋ียว         
ในปัจจุบัน พบว่าส่วนใหญ่โรงงานมีระบบบําบัดนํ้าเสียที่ไม่เหมาะสมกับลักษณะของนํ้าเสียที่เกิดขึ้น 
และการควบคุมดูแลระบบบําบัดนํ้าเสียที่มีอยู่ไม่ถูกต้องตามหลักวิชาการ ทําให้ไม่สามารถบําบัด    
นํ้าเสียให้มีประสิทธิภาพสูงสุดได้และส่งผลให้คุณลักษณะของน้ําทิ้งไม่เป็นไปตามมาตรฐานที่กฎหมาย
กําหนด 

ปัญหาดังกล่าวน้ี ส่วนหน่ึงเกิดจากการใช้เทคโนโลยีการบําบัดนํ้าเสียที่ไม่เหมาะสมกับ
คุณลักษณะของนํ้าเสียที่เกิดขึ้น และอีกส่วนหน่ึงเกิดจากขาดการดูแลรักษาระบบบําบัดนํ้าเสียหรือ
การเดินระบบบําบัดนํ้าเสียไม่ถูกต้อง แม้ว่าในการควบคุมระบบบําบัดนํ้าเสียแบบบ่อปรับเสถียร
อาจจะไม่มีความจําเป็นต้องใช้ผู้ที่มีความรู้และความเช่ียวชาญสูง แต่ประสิทธิภาพการบําบัดความ
สกปรกในนํ้าเสียของระบบบําบัดประเภทน้ีจะสูงขึ้นหากมีการควบคุมการทํางานของระบบอย่าง
ถูกต้อง ในขณะเดียวกันหากใช้ระบบบําบัดขั้นสูงที่สามารถกําจัดปริมาณความสกปรกในนํ้าเสียได้มาก 
แต่ขาดผู้ควบคุมระบบที่มีความรู้ความชํานาญก็ไม่สามารถที่จะบําบัดนํ้าเสียได้อย่างมีประสิทธิภาพได้
เช่นกัน ดังน้ันการเปลี่ยนชนิดของระบบบําบัดนํ้าเสียจากระบบบ่อปรับเสถียรเป็นระบบท่ี             
ใช้เทคโนโลยีขั้นสูงก็ไม่ได้หมายความว่าจะสามารถปรับปรุงประสิทธิภาพการบําบัดนํ้าเสียได้เสมอไป 
ความเข้าใจในหลักการบําบัดเป็นหัวใจสําคัญของการบําบัดที่มีประสิทธิภาพอย่างแท้จริงไม่ใช่ระดับ
ของเทคโนโลยีที่ใช้ 
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 ดังน้ัน ในที่น้ีจึงได้นําเสนอหลักวิชาการท่ีเก่ียวข้องกับวิธีการบําบัดนํ้าเสียที่เหมาะสมและ 
มีความเป็นไปได้มากที่สุดสําหรับโรงงานอุตสาหกรรมผลิตเส้นก๋วยเต๋ียว การเสนอแนวทางการ
ออกแบบระบบบําบัดนํ้าเสียพร้อมตัวอย่างการออกแบบระบบบําบัดนํ้าเสีย รวมท้ังหลักและปัจจัยใน
การพิจารณาเลือกระบบบําบัดนํ้าเสียที่เหมาะสมในด้านต่างๆ 

1) ระบบบําบัดน้ําเสียขั้นเตรียมการ (Pre-treatment)  
การบําบัดขั้นเตรียมการเป็นการกําจัดหรือลดปัญหาที่อาจเกิดขึ้นกับกระบวนการบําบัด

นํ้าเสียในขั้นตอนต่อไป  เช่น การแยกวัสดุต่างๆ ที่ปนเป้ือนมากับนํ้าเสีย (ขยะ และเศษวัตถุดิบขนาดใหญ่) 
การลดภาระทางชลศาสตร์และอัตราภาระสารอินทรีย์ที่สูงเกินไปในบางช่วง เป็นต้น ซึ่งโดยทั่วไป 
การบําบัดขั้นเตรียมการประกอบด้วยหน่วยย่อยๆ ที่สําคัญ ได้แก่ ตะแกรงแบบต่างๆ โดยตะกอน
แขวนลอยขนาดใหญ่ อาจทําความเสียหายให้กับเครื่องสูบนํ้า ระบบท่อ วาล์ว มาตรวัดการไหล และ
ทําให้ระบบบําบัดในขั้นทุติย-ภูมิได้ผลไม่เต็มที่ การกําจัดของแข็งแขวนลอยเหล่าน้ีส่วนใหญ่จะใช้
ตะแกรง (Screen) วางขวางทางไหลของนํ้า ซึ่งมีอยู่ 2 แบบ คือ ตะแกรงหยาบ และตะแกรงละเอียด 
แสดงดังรูปที่ 5-4 และรูปที่ 5-5 

ก)  ตะแกรงหยาบ (Coarse Screen) จะประกอบด้วยแท่งซึ่งส่วนใหญ่จะเป็นโลหะ 
และอาจมีรูปร่างได้หลายลักษณะ เช่น แท่งสี่เหลี่ยม หรือแท่งกลม ฯลฯ สําหรับตะแกรงหยาบ 
มีช่องว่างระหว่างแท่งต้ังแต่ 10 มม. ขึ้นไป วางขวางทิศทางการไหลของน้ํา ทําหน้าที่ดักเศษขยะ 
ขนาดใหญ่ เพ่ือป้องกันไม่ให้เกิดความเสียหายแก่อุปกรณ์ในระบบบําบัด เช่น เครื่องสูบนํ้า ท่อและวาล์ว 

ข) ตะแกรงละเอียด (Fine Screen) จะมีช่องเปิดเล็กมากอยู่ในช่วง 2-6 มม. เป็น
อุปกรณ์ใช้สําหรับดักเศษวัสดุที่มีขนาดเล็กที่ปนมากับนํ้าเสีย เพ่ือมิให้ตกตะกอนในบ่อบําบัดและ
ตะแกรงละเอียดน้ีสามารถกําจัดของแข็งที่ปะปนมากับนํ้าเสียได้ประมาณร้อยละ 50-90 และนอกจากน้ี
ยังสามารถลดความสกปรกในรูปบีโอดี (BOD) ได้ประมาณร้อยละ 10-40 ซึ่งเป็นการลดความสกปรก
ก่อนที่จะเข้าหน่วยบําบัดต่อไปได้มาก 

รูปที่ 5-4 ตะแกรงหยาบ (Cross Screen)
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รูปที่ 5-5 ตะแกรงละเอียด (Fine Screen)
 

การปรับเสถียร 
ในขั้นตอนกระบวนการผลิตต่างๆ ซึ่งมีนํ้าเสียออกมาจะมีลักษณะสมบัติและการใช้นํ้า 

ที่แตกต่างกัน โดยทั่วไประบบบําบัดนํ้าเสียจะทํางานได้ดีในสภาวะที่มีอัตราการไหลของนํ้าเสียและ
ความเข้มข้นของลักษณะสมบัตินํ้าเสียในรูป BOD, COD ฯลฯ ที่สม่ําเสมอ เพราะฉะน้ันการปรับสภาพ
สมดุลของระบบเป็นสิ่งจําเป็น เพ่ือทําให้อัตราการไหลและความเข้มข้นของนํ้าเสียที่จะเข้าสู่ระบบมีอย่าง
สม่ําเสมอ ป้องกันการเกิดภาวะ Shock load ซึ่งส่งผลให้ระบบทุติยภูมิที่เป็นระบบบําบัดทางชีววิทยา 
มีประสิทธิภาพการทํางานลดลง โดยปริมาณนํ้าเสียและประเภทของระบบบําบัดนํ้าเสียของ
โรงงานผลิตเส้นก๋วยเต๋ียวที่ทําการศึกษา/สํารวจ แสดงดังตารางที่ 5-2 ดังน้ี 
 
ตารางที่ 5-2  ผลการสํารวจระบบบําบัดนํ้าเสียของโรงงานผลิตเส้นก๋วยเต๋ียว   

โรงงาน
อุตสาหกรรม 

ปริมาณน้ําเสียเฉลี่ย 
(ลบ.ม./วัน) 

ประเภทระบบบําบัดน้ําเสีย 
ประสิทธิภาพ
การบําบัด (%) 

(BOD Remove) 
โรงงานท่ี 1 20 บ่อตกตะกอนข้ันต้น+บ่อปรับเสถียร 98.31 

โรงงานท่ี 2 
50 บ่อตกตะกอนข้ันต้น+บ่อหมัก+ตะกอนเร่ง (AS) + 

 บ่อกักเก็บ 
97.50 

โรงงานท่ี 3 30 อยู่ระหว่างการก่อสร้างระบบบําบัด - 
โรงงานท่ี 4 4 อยู่ระหว่างการก่อสร้างระบบบําบัด - 

หมายเหตุ : สํารวจโดยบริษัท ซีเอ็มเอส เอ็นจิเนียร่ิง แอนด์ แมเนจเม้นท์ จํากัด. โครงการพัฒนาระบบการจัดการส่ิงแวดล้อม 
สําหรับโรงงานอุตสาหกรรมในพ้ืนที่ลุ่มน้ําหลัก (ลุ่มน้ําปิง วัง ยม น่าน และพ้ืนที่ใกล้เคียง). พ.ศ. 2556 

Feed Inlet 

Liquids discharge

Solids discharge



 
 

 คูมือการจัดการส่ิงแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตเสนกวยเตี๋ยว 5-8

วิธีการที่เหมาะสมในการจัดการและบําบดัมลพิษ 

บทที่ 5 

2) ระบบบําบัดน้าํเสียขัน้ต้น 
นํ้าเสียจากกระบวนการการผลิตเส้นก๋วยเต๋ียว โดยเฉพาะนํ้าเสียจากขั้นตอนการล้างทํา

ความสะอาดอุปกรณ์บรรจุวัตถุดิบ (ข้าวท่อนที่โม่แล้ว) หรือนํ้าล้างทําความสะอาดเคร่ืองโม่ข้าวท่อน
จะมีปริมาณของแข็งแขวนลอย (Suspended Solids) สูง ซึ่งหากนํ้าเสียส่วนน้ีไหลไปรวมกับนํ้าเสีย
ส่วนอื่นๆ ลงสู่ระบบบําบัดนํ้าเสียจะทําให้ถังหรือบ่อบําบัดบ่อแรกๆ ตื้นเขินอย่างรวดเร็ว เช่น ใน
ระบบบ่อหมักของแข็งเหล่าน้ีจะตกตะกอนในบ่อหมักบ่อแรกๆ ทําให้บ่อหมักน้ีต้ืนเขินอย่างรวดเร็ว 
อีกทั้งการขุดลอกบ่อไม่สามารถทําได้ทั่วถึงโดยตลอด เป็นสาเหตุให้ประสิทธิภาพในการบําบัดของบ่อ
ลดลง ทั้งน้ีเพราะระยะเวลาเก็บกักนํ้าในบ่อลดลง ในขณะเดียวกันนํ้าเสียจากกระบวนการผลิตเส้น
ก๋วยเต๋ียวก็ยังมีปริมาณนํ้ามันและไขมันอยู่ด้วย ซึ่งจะจับเป็นคราบคลุมผิวนํ้าอยู่ในระบบบําบัดนํ้าเสีย 
มีผลทําให้เกิดการขัดขวางการถ่ายเทอากาศจากบรรยากาศลงสู่ผิวนํ้า นอกจากน้ี ไขมันและนํ้ามัน   
ยังจะจับกับกากตะกอน (Sludge) ซึ่งเป็นของแข็งแขวนลอยที่เกิดขึ้นในระหว่างการบําบัด สามารถ
ส่งผลกระทบต่อการย่อยสลายสารอินทรีย์ในระบบได้ 

ในอีกด้านหน่ึง การบําบัดนํ้าเสียขั้นต้นยังเป็นการกําจัดกากตะกอน ซึ่งเป็นสารอินทรีย์  
ที่จะเกิดการย่อยสลายโดยง่าย ดังน้ัน ระบบบําบัดขั้นต้นที่มีประสิทธิภาพสูงและกําจัดกากตะกอน
ออกโดยง่าย จึงเป็นทางเลือกที่สําคัญในการจัดการน้ําเสียจากโรงงานผลิตเส้นก๋วยเต๋ียว นอกจากน้ี 
ระบบบําบัดนํ้าเสียขั้นต้นยังมีประโยชน์ในด้านอ่ืน ๆ ได้แก่ 

- การลดค่าใช้จ่ายในการก่อสร้างและค่าดําเนินการระบบบําบัดนํ้าเสียขั้นทุติยภูมิ 
- การนําวัสดุเศษเหลือจากกระบวนการผลิตกลับมาใช้ประโยชน์ 
 
สําหรับขั้นตอนการบําบัดนํ้าเสียขั้นต้นในอุตสาหกรรมผลิตเส้นก๋วยเต๋ียวโดยทั่วไป ได้แก่ 
บ่อตกตะกอนขั้นต้น (Primary Sedimentation Tank)  
มีหน้าที่ดักและกําจัดของแข็งแขวนลอยที่มีความถ่วงจําเพาะมากกว่าสารอินทรีย์ เช่น 

กรวด ทราย เศษวัตถุดิบ (เศษข้าวท่อน) เป็นต้น จุดประสงค์ของการดักตะกอนหนักเพ่ือป้องกัน 
การสึกกร่อนอุปกรณ์เครื่องจักร ป้องกันท่ออุดตัน และป้องกันตะกอนหนักสะสมในระบบ โดยท่ัวไป
บ่อตกตะกอนขั้นต้นที่ออกแบบและเดินระบบได้ดี สามารถกําจัดตะกอนแขวนลอยจากการผลิต 
เส้นก๋วยเต๋ียวได้ร้อยละ 50-70 และกําจัดบีโอดีได้ร้อยละ 25-40 
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รูปที่ 5-6 บ่อตกตะกอนขั้นต้น (Primary Sedimentation Tank) 
 

3) ระบบบําบัดน้าํเสียขัน้ทุติยภูมิ 
การบําบัดนํ้าเสียขั้นทุติยภูมิ (Secondary Treatment) หรือการบําบัดนํ้าเสียขั้นที่ 2 

โดยมาก เป็นการบําบัดทางชีววิทยา เพ่ือลดความสกปรกของสารอินทรีย์ และสิ่งปนเป้ือน ให้นํ้าเสีย 
ลดความสกปรกจนอยู่ในเกณฑ์มาตรฐานตามกฎหมายกําหนดและสามารถระบายออกนอกโรงงานได้ 
ระบบบําบัดนํ้าเสียที่นิยมใช้สําหรับโรงงานผลิตเส้นก๋วยเต๋ียว เป็นระบบบําบัดนํ้าเสียแบบบ่อปรับเสถียร 
(Stabilization Ponds) ซึ่งการบําบัดขึ้นอยู่กับอัตราภาระบรรทุกสารอินทรีย์ และระยะเวลากักเก็บนํ้า 
ซึ่งเป็นกระบวนการบําบัดที่เหมาะสมกับสภาพท้องถิ่นของประเทศไทย เน่ืองจากมีอุณหภูมิสูงและ 
มีแสงแดดจัดตลอดปี ทําให้ระบบบําบัดนํ้าเสียสามารถรับภาระบําบัดได้มากและมีประสิทธิภาพสูง 
และยังเป็นกระบวนการที่ต้องการใช้เครื่องจักรน้อยอีกด้วย แต่อย่างไรก็ตามบ่อปรับเสถียรเป็น
กระบวนการท่ีต้องการใช้พ้ืนที่มาก และอาจไม่เหมาะกับโรงงานที่มีพ้ืนที่จํากัดหรือมีราคาที่ดินแพง 
หรืออยู่ใกล้แหล่งชุมชน 

ระบบบําบัดนํ้าเสียขั้นทุติยภูมิทางชีววิทยาสามารถแบ่งได้ 2 ระบบ ได้แก่ ระบบบําบัด
นํ้าเสียแบบไร้อากาศ (Anaerobic System) เช่น ระบบบ่อหมักไร้อากาศ (Anaerobic Ponds) 
ระบบถังกรองไร้อากาศ (Anaerobic Filter) เป็นต้น และระบบบําบัดนํ้าเสียแบบใช้อากาศ (Aerobic 
System) เช่น ระบบบ่อปรับเสถียร ระบบตะกอนเร่ง (Activated Sludge, AS) ระบบโปรยกอง 
(Trickling Filters, TF) และระบบสระเติมอากาศ (Aerated Lagoon, AL) เป็นต้น โดยแต่ละระบบมี
หลักการทํางาน ดังน้ี 

3.1) ระบบบําบัดน้าํเสียแบบไร้อากาศ (Anaerobic System) 
การบําบัดนํ้าเสียแบบไร้อากาศ เป็นการเปลี่ยนสภาพจากสารอินทรีย์ที่มีอยู่ในนํ้าเสีย

ไปเป็นก๊าซชีวภาพ ซึ่งประกอบด้วยก๊าซมีเทน (CH4) ประมาณร้อยละ 60 ก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์ 
(CO2) ประมาณร้อยละ 30 และอ่ืนๆ อีกเล็กน้อย เช่น ก๊าซไฮโดรเจนซัลไฟด์ (H2S) โดยมีแบคทีเรีย 
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ที่อยู่ในระบบจํานวน 2 กลุ่ม กลุ่มที่ 1 เป็นแบคทีเรียที่สามารถผลิตกรดอินทรีย์ (Organic acids) 
และกลุ่มที่ 2 เป็นแบคทีเรียที่ผลิตก๊าซมีเทน (CH4) จากกรดอินทรีย์ที่เกิดขึ้นจากแบคทีเรียกลุ่มที่ 1 

เมื่อเปรียบเทียบการบําบัดนํ้าเสียโดยระบบไร้อากาศกับระบบใช้อากาศ ระบบไร้
อากาศมีข้อดีหลายประการ ได้แก่ 

- ไม่ต้องใช้พลังงานในการดําเนินการสูง 
- สามารถบําบัดนํ้าเสียที่มีปริมาณสารอินทรีย์สูงๆ ได้ 
- มีตะกอนเกิดขึ้นน้อยมาก (น้อยกว่า 0.3 กิโลกรัมของของแข็งทั้งหมดต่อ

กิโลกรัมบีโอดีที่ถูกกําจัด) 
ในการออกแบบและควบคุมระบบบําบัดนํ้าเสียด้วยวิธีไร้อากาศจําเป็นต้อง

พิจารณาถึงปัจจัยต่างๆ ดังน้ี 

1) ค่าบีโอดี - ระบบน้ีเหมาะสําหรับบําบัดนํ้าเสียที่มีค่าบีโอดีมากกว่า 
2,000 มก./ล. 

  - ระบบมีประสิทธิภาพในการกําจัดบีโอดีตํ่ากว่าร้อยละ 70
  - ระบบบําบัดนํ้าเสียแบบไม่ใช้ออกซิเจนไม่สามารถทําให้

ค่าบีโอดีของน้ําทิ้งได้ตามมาตรฐานที่กฎหมายกําหนดได้ 
2) ทีเคเอ็น - ระบบไม่สามารถลดปริมาณของทีเคเอ็นได้ 
3) ฟอสฟอรัส - ระบบไม่สามารถลดปริมาณของฟอสฟอรัสได้ 
4) พีเอช - ค่า pH ตํ่ากว่า 6.0 จะทําให้เกิดก๊าซไฮโดรเจน-ซัลไฟด์

(H2S) ระเหยออกจากนํ้าและจะเกิดกลิ่นเหม็นพร้อมๆ 
กับมีฝ้าตะกอนลอยเกิดขึ้นมามากในระบบบําบัดแบบ
ถังไร้อากาศท่ีเป็นระบบปิด  

5) อุณหภูมิ - อุณหภูมิที่เหมาะสมควรอยู่ในช่วง 35-40 C ซึ่งมีความ
เหมาะสมกับประเทศไทย แต่ไม่ควรจะเปลี่ยนแปลงอย่าง
รวดเร็ว 

6) เกลือต่างๆ - หากมีปริมาณของ Na+, K+, Ca2+, Mg2+, NH4
+ สูงมาก

จะมีผลต่อระบบการย่อยสลายสารอินทรีย์ในนํ้าเสีย โดย
ปริมาณที่เหมาะสม ได้แก่ 

  แคลเซียม (Ca) 100-200 มก./ล. 
  แมกนีเซียม (Mg) 75-150 มก./ล. 
  โปแตสเซียม (K) 200-400 มก./ล. 
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  โซเดียม (Na) 100-200 มก./ล. 
7) ค่าความเป็น 

กรด-ด่าง 
- ค่าที่เหมาะสมของความเป็นกรด-ด่าง จะอยู่ในช่วง 

2,000-3,000 มก./ล. ของ CaCO3  
8) ค่าสารอินทรีย์

ระเหยง่าย 
- ค่าสารอินทรีย์ระเหยง่ายที่เหมาะสมอยู่ในช่วง 50-500 

มก./ล. ของ acetic acid 
9) ก๊าซ - ปริมาณก๊าซมีเทนเกิดขึ้นประมาณ 0.4 ลบ.ม./ ซีโอดี ที่

ถูกกําจัด 
  - เกิดก๊าซมีเทน (CH4) ประมาณร้อยละ 60-70 ก๊าซ

คาร์บอนไดออกไซด์ (CO2) ประมาณร้อยละ 30 และ
ก๊าซอ่ืนๆ ในปริมาณน้อย 

สําหรับระบบบําบัดนํ้าเสียแบบไร้อากาศท่ีใช้กันทั่วไปในโรงงานผลิตเส้น
ก๋วยเต๋ียว และมีความเหมาะสม คือ เป็นบ่อไร้อากาศแบบปิด (Closed-type Anaerobic Pond) 
สําหรับข้อดีและข้อเสียของการบําบัดนํ้าเสียด้วยระบบไร้อากาศแบบปิดเทียบกับระบบเติมอากาศ     
แสดงดังตารางที่ 5-3 
 
ตารางที่ 5-3 ข้อดีและข้อเสยีของการบําบัดนํ้าเสียด้วยบ่อไร้อากาศแบบปิด 

ข้อดี ข้อเสีย
1. ย่อยสลายสารอินทรีย์ได้ในปริมาณสูง 
2. เกิดตะกอนชีวภาพน้อย 
3. ต้องการสารอาหารน้อย 
4. ไม่ต้องการใช้ออกซิเจน 
5. มีก๊าซมีเทนเกิดข้ึนนําไปใช้ประโยชน์ได้ 

1. บําบัดสารอินทรีย์ (BOD5) ได้ไม่หมด หรือไม่ได้ 
ตํ่ากว่า 20 มก./ล. 

2. ใช้พ้ืนท่ีในการก่อสร้างมาก 
3. ถ้าควบคุมไม่ดีอาจมีกลิ่นเหม็นรบกวนได้ 
4. น้ําท้ิงอาจมีสาหร่ายปะปนอยู่ (บ่อบ่ม) 

 
3.2) ระบบบําบัดน้าํเสียแบบใช้อากาศ (Aerobic system) 

ระบบบําบัดนํ้าเสียแบบใช้อากาศเป็นกระบวนการที่เปลี่ยนสารอินทรีย์ที่ละลาย
อยู่ในนํ้าเสียให้อยู่ในรูปมวลชีวภาพ โดยการทํางานของจุลินทรีย์หลายประเภท ซึ่งบางชนิดสามารถ
ลดสารประกอบคาร์บอน ในขณะที่บางชนิดสามารถลดสารประกอบไนโตรเจน ดังน้ันในการเลือกชนิด
ของระบบบําบัดแบบใดจะขึ้นกับลักษณะของน้ําเสียด้วย 
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การออกแบบและควบคุมระบบบําบัดแบบใช้อากาศจะต้องคํานึงถึงปัจจัยต่างๆ 
ต่อไปน้ี 

1) ค่าบีโอดี - ระบบน้ีเหมาะสําหรับบําบัดนํ้าเสียที่มีค่าบีโอดีตํ่ากว่า 
3,000 มก./ล. 

  - ระบบจะมีประสิทธิภาพในการกําจัดบีโอดีมากกว่าร้อยละ
95 เมื่อควบคุมอัตราส่วนของคาร์บอน/ไนโตรเจน/
ฟอสฟอรัสเหมาะสม  

  - ระบบบําบัดนํ้าเสียแบบใช้ออกซิเจนสามารถทําให้
คุณภาพนํ้าทิ้งได้ตามมาตรฐานที่กฎหมายกําหนดได้ 

2) ทีเคเอ็น - ระบบสามารถลดปริมาณของทีเคเอ็นได้ด้วยกระบวนการ 
Nitrification และ De-nitrification  

3) ฟอสฟอรัส - ระบบสามารถลดปริมาณของฟอสฟอรัสได้ 
4) พีเอช - ระบบน้ีสามารถปรับ pH ได้ด้วยตัวเองในกรณีที่มีกรด

อินทรีย์เข้ามาเก่ียวข้อง 
5) อุณหภูมิ - อุณหภูมิที่เหมาะสมควรอยู่ในช่วง 35-40 C ซึ่งมีความ

เหมาะสมกับประเทศไทยมาก แต่ไม่ควรจะเปลี่ยนแปลง
อย่างรวดเร็ว 

6) เกลือต่างๆ - ปริมาณของ Na+, K+, Ca2+, Mg2+, NH4
+ จะไม่มีผลต่อ

ระบบการย่อยสลายสารอินทรีย์ในนํ้าเสีย  
7) มวลชีวภาพ - ปริมาณตะกอนส่วนเกินขึ้นกับปริมาณความสกปรกใน

นํ้าเสีย โดยประมาณ 0.2-0.5 กก./กก.ของบีโอดีที่ถูก
กําจัด 

8) ก๊าซ - ในระบบบําบัดที่ใช้อากาศปริมาณของก๊าซออกซิเจน  
ที่ต้องการอยู่ระหว่าง 1-3.5 กก.ออกซิเจน/กก.บีโอดี 

สําหรับรายละเอียดของระบบบําบัดนํ้าเสียแบบใช้อากาศแต่ละชนิด มีดังน้ี 
1. ระบบบ่อปรับเสถียร ประกอบด้วย 

บ่อก่ึงไร้อากาศ (Facultative Ponds) 
สภาวะช่วงบนของบ่อจะเป็นแบบมีออกซิเจน โดยรับออกซิเจนจากการ

สังเคราะห์แสงของสาหร่าย ส่วนบ่อช่วงล่างเป็นบริเวณท่ีแสงแดดส่งไม่ถึง และมีปริมาณออกซิเจนน้อย
หรือไม่มีจัดอยู่ในสภาวะแบบไร้ออกซิเจน ซึ่งจุลินทรีย์จะย่อยสลายสารอินทรีย์และแปรสภาพเป็นก๊าซ
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ต่างๆ ในลักษณะเดียวกับบ่อไร้อากาศ แต่ก๊าซที่ลอยข้ึนมาจะถูกออกซิไดส์โดยออกซิเจนที่อยู่ช่วงบน
ของบ่อ ทําให้กลายเป็นก๊าซที่ไม่มีกลิ่นเหม็น (โดยทั่วไปบ่อก่ึงไร้อากาศจะมีความลึก 1.0-1.5 ม.) 
ในทางปฏิบัติพบว่าโรงงานส่วนใหญ่จะใช้เป็นระบบที่บําบัดนํ้าเสียต่อจากระบบไร้อากาศหรือบ่อหมัก 

บ่อผึ่ง (Oxidation Ponds) 
มีความลึกประมาณ 0.5-1.0 เมตร ดังน้ัน แสงแดดจึงส่องทะลุตลอดความ

ลึกของบ่อ ทําให้สาหร่ายเติบโตได้ดีและสังเคราะห์แสงให้ออกซิเจนแก่จุลินทรีย์ในบ่อ อีกทั้งมีการ
ถ่ายเทออกซิเจนท่ีผิวนํ้า นํ้าในบ่อจึงอยู่ในสภาวะมีอากาศ เน่ืองจากความสามารถในการให้ออกซิเจน
ของระบบน้ีมีจํากัด ทําให้ต้องใช้อัตราบรรทุกเชิงปริมาตรค่อนข้างตํ่า (ประมาณ 20 กรัมบีโอดีต่อ
ตารางเมตรต่อวัน) จึงต้องใช้พ้ืนที่มากในการก่อสร้างระบบ อีกทั้งนํ้าที่ออกจากบ่อจะมีสาหร่ายปะปน
สูง จึงต้องมีบ่อผึ่งและบ่อบ่มไว้รองรับ 

2. ระบบตะกอนเร่ง (Activated Sludge, AS) 
เป็นกระบวนการที่มีการย่อยสลายสารอินทรีย์อย่างรวดเร็วโดยอาศัย

จุลินทรีย์จํานวนมากที่แขวนลอยอยู่ในนํ้าตะกอนของถังเติมอากาศและต้องควบคุมความเข้มข้นของ
จุลินทรีย์ให้อยู่ในระดับที่เหมาะสม โดยการย้อนกลับจุลินทรีย์บางส่วนที่ตกตะกอนในถังตกตะกอน 
ในขณะที่ตะกอนส่วนเกิน (Excess Sludge) จะถูกนําไปกําจัด เช่น ผ่านการย่อยสลายหรือนําไปตากแห้ง 
นํ้าใสส่วนบนที่ไหลล้นออกจากถังตกตะกอนจะได้มาตรฐานสามารถระบายลงสู่แหล่งนํ้าธรรมชาติได้ 
ระบบตะกอนเร่งจะทํางานอย่างมีประสิทธิภาพได้ ก็ต่อเมื่อสภาวะแวดล้อมในถังเติมอากาศเหมาะสม
ต่อการดํารงชีพของจุลินทรีย์ (แบคทีเรีย) กล่าวคือ 

- ปริมาณออกซิเจนในนํ้าตะกอนต้องไม่น้อยกว่า 1.0 มก./ล. ถ้าตํ่า
กว่าน้ี แบคทีเรียชนิดเส้นใยจะเพ่ิมจํานวนมากขึ้น ทําให้ตะกอนเกาะกันได้ยาก นํ้าทิ้งจะขุ่น 

- ต้องมีอาหารเสริมที่สําคัญเพียงพอ ได้แก่ ไนโตรเจนและฟอสฟอรัส    
ในอัตราส่วน BOD : N : P = 100 : 5 : 1 ถ้าอาหารเสริมไม่เพียงพอ จะมีผลกระทบต่อระบบนิเวศน์ใน
ถังเติมอากาศ เช่น การขาดไนโตรเจน ราจะเจริญเติบโตได้ดีกว่าแบคทีเรีย ทําให้ตะกอนจุลินทรีย์จมตัว
ได้ยาก เป็นต้น 

- ค่า pH จะต้องอยู่ในช่วง 6.5-9.0 ถ้า pH ตํ่ากว่า 6.5 จะมีราเกิดขึ้นมาก 
แต่ถ้า pH สูงเกินไป จุลินทรีย์จะย่อยสลายสารอินทรีย์ได้ช้า 

- อุณหภูมิไม่ควรเกิน 40 OC 
ระบบตะกอนเร่งมีหลายรูปแบบ ซึ่งเกิดจากการวิจัยพัฒนาระบบมาอย่าง

ต่อเน่ือง โดยคํานึงถึงการประหยัดพลังงาน ประสิทธิภาพของการบําบัดนํ้าเสียและการควบคุมดูแล
ระบบ สําหรับระบบตะกอนเร่งรูปแบบที่ใช้งานกันมาก ได้แก่ 
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 Conventional Activated Sludge 
ลักษณะทางชลศาสตร์ในถังเติมอากาศจะเป็นแบบ Plug Flow นํ้าทิ้ง

และตะกอนจุลินทรีย์ที่หมุนเวียนกลับมาใช้จะไหลเข้าทางตอนต้นของถังเติมอากาศ ใช้เวลาในการเติม
อากาศประมาณ 6 ช่ัวโมง ปริมาณตะกอนหมุนเวียนประมาณร้อยละ 25 - 50 ของปริมาณน้ําทิ้ง 
เน่ืองจากการไหลเป็นแบบ Plug Flow ทําให้ค่าบีโอดีสูงสุดตรงหัวถังเติมอากาศและค่อยๆ ลดลงตาม
ความยาวของถัง ความต้องการออกซิเจนของแบคทีเรียจึงมีค่าสูงสุดที่ตรงหัวถัง และค่อยๆ ลดลงตาม
ความยาวของถังเช่นกัน ส่วนอัตราการเติมออกซิเจนน้ัน จะมีค่าคงที่ตลอดความยาวของถังเติมอากาศ 

เพ่ือให้การใช้ออกซิเจนเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ โดยท่ัวไปจึง
ออกแบบให้อัตราการเติมออกซิเจนสอดคล้องกับความต้องการออกซิเจนของแบคทีเรีย (Tapered 
Aeration) 

 Step-Aeration 
เพ่ือไม่ให้ความต้องการออกซิเจนที่หัวถังเติมอากาศมากจนเกินไป       

ในระบบ AS แบบนี้ นํ้าทิ้งจะถูกแบ่งระบายเข้าถังอากาศหลายจุด นอกจากจะทําให้การใช้ออกซิเจน  
มีประสิทธิภาพสูงขึ้นแล้วยังทําให้ค่า F/M สม่ําเสมอตลอดถังเติมอากาศด้วย วิธีน้ีใช้กันแพร่หลาย   
ในการเพ่ิมประสิทธิภาพของระบบ AS แบบธรรมดา 

 High-Rate 
หลักการเหมือน Conventional Activated Sludge แต่ต่างกันตรงที่ใช้

เวลาในการเติมอากาศสั้นมากประมาณ 1.5-3 ช่ัวโมง และค่า MLSS ในถังเติมอากาศตํ่ามากเพียง 
200-500 มก./ล. เมื่อเทียบกับค่า MLSS ที่เกินกว่า 1,500 มก./ล. ในระบบตะกอนเร่งแบบอ่ืนๆ 
ดังน้ันค่า F/M จึงสูงมากทําให้การเจริญเติบโตของแบคทีเรียอยู่ในช่วงระหว่า Log Growth Phase 
และ Declining Growth Phaseแบคทีเรียจึงทําลายบีโอดีได้รวดเร็ว แต่การตกตะกอนของตะกอน
จุลินทรีย์ไม่ดี จึงทําให้นํ้าทิ้งขุ่น ระบบน้ีมีประสิทธิภาพในการลดค่า BOD ตํ่า คือประมาณร้อยละ 60-70 
ระบบตะกอนเร่งแบบ High-Rate จึงเหมาะสําหรับกําจัดนํ้าทิ้งที่มีค่าบีโอดีตํ่า 

 Biosorption หรือ Contact Stabilization 
ระบบน้ีอาศัยหลักการการลดของค่าบีโอดีในระบบตะกอนเร่งน้ัน แบ่ง

ออกได้เป็น 2 ระยะ คือ ระยะแรกเกิดขึ้นในช่วงเวลา 20-40 นาทีแรก เมื่อนํ้าทิ้งผสมกับตะกอน
จุลินทรีย์สารอินทรีย์ในนํ้าทิ้งที่จะถูกแบคทีเรียดูดซึมเข้าไว้ในเซลล์อย่างรวดเร็ว ระยะที่สอง 
แบคทีเรียจะปล่อยนํ้าย่อยออกมาทําลายสารอินทรีย์ที่ดูดซึมไว้ สารอินทรีย์บางส่วนจึงละลายกลับ
ออกมาในนํ้าทิ้งอีก ทําให้ค่าบีโอดีกลับเพ่ิมสูงขึ้น จากน้ันแบคทีเรียก็จะทําลายสารอินทรีย์ต่อไป จึงทํา
ให้ค่าบีโอดีลดลง 
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ในระบบตะกอนเร่งแบบทั่วๆ ไป การลดค่าบีโอดีทั้งสองระยะนี้เกิดขึ้นใน 
ถังเติมอากาศเดียวกัน แต่สําหรับระบบ Biosorption หรือ Contact Stabilization จะออกแบบให้ 
ทั้งสองระยะแยกจากกัน โดยใช้ถังเติมอากาศสองถัง โดยนํ้าทิ้งจะถูกระบายมาเข้าถังเติมอากาศถังแรก
เรียกว่า “ถังสัมผัส” (Contact Tank) ซึ่งมีค่า MLSS สูงกว่า 4,000 มก./ล. ใช้เวลาเติมอากาศนาน 
30-90 นาที เพ่ือให้แบคทีเรียดูดซึมสารอินทรีย์จากนั้นนํานํ้าตะกอน (Mixed Liquor) มาตกตะกอน
แยกตะกอนจุลินทรีย์ออก แล้วนําตะกอนจุลินทรีย์ซึ่งดูดซึมสารอินทรีย์ไว้แล้วไปเข้าถังเติมอากาศถัง 
ที่สองเรียกว่า Reparation Tank เพ่ือให้แบคทีเรียทําลายบีโอดีที่ดูดซึมไว้ ใช้เวลาในการเติมอากาศ
ประมาณ 3-6 ช่ัวโมง จนแบคทีเรียที่จะดูดซึมสารอินทรีย์อีกครั้ง จึงนําตะกอนจุลินทรีย์กลับไปเข้า  
ถังสัมผัส 

ข้อดีของระบบ Contact Stabilization คือ สามารถลดค่าก่อสร้าง
ลงได้ เน่ืองจากใช้ถังเติมอากาศที่มีปริมาตรน้อยกว่าถังเติมอากาศในระบบตะกอนเร่งแบบอ่ืนๆ ส่วน
แบบ Contact Stabilization เหมาะสําหรับกําจัดนํ้าทิ้งที่สารอินทรีย์ส่วนใหญ่อยู่ในรูปของอนุภาค
คอลลอยด์ที่แบคทีเรียดูดซึมได้ง่าย 

 Complete Mix 
ลักษณะทางชลศาสตร์ของระบบน้ีเป็นแบบ Complete Mix คือ 

ออกแบบให้นํ้าทิ้งและตะกอนจุลินทรีย์ไหลเข้าถังเติมอากาศสม่ําเสมอตลอดถัง เพ่ือให้นํ้าตะกอน (Mixed 
Liquor) ในถังเติมอากาศเป็นเน้ือเดียวกันหมด (Homogeneous) ทําให้ความต้องการออกซิเจนและ
อัตราการเติมออกซิเจนเท่ากันทุกจุด ระบบน้ีจึงมีเสถียรภาพต่อ Shock loads สูงมากและสามารถ
กําจัดนํ้าทิ้งที่มีค่าบีโอดีสูงประมาณ 5,000-10,000 มก./ล. ได้ 

 Extended Aeration 
ระบบน้ีออกแบบให้การเจริญเติบโตของแบคทีเรียอยู่ใน Endogenous 

Phase จึงใช้ค่า F/M ตํ่าและเวลาในการเติมอากาศนานมาก เพ่ือให้ประสิทธิภาพในการกําจัดสูงและ
ต้องการให้ตะกอนจุลินทรีย์ส่วนเกินที่ต้องแยกออกมากําจัดมีน้อยที่สุด เพราะต้องการลดค่าก่อสร้าง
ระบบกําจัดตะกอนส่วนเกิน แต่เน่ืองจากระยะเวลาในการเติมอากาศนานมาก ถังเติมอากาศจึงต้องมี
ขนาดใหญ่ หากมีปริมาณนํ้าเสียที่ต้องการบําบัดในปริมาณมาก ข้อจํากัดของระบบ Extended Aeration 
คือ ต้นทุนในการก่อสร้างระบบที่อาจสูงมากถ้าปริมาณน้ําทิ้งที่มีมากแล้ว ผลที่ได้จากการใช้แบบ 
Extended Aeration เพ่ือลดค่าใช้จ่ายในการกําจัดตะกอนส่วนเกินจะไม่คุ้มกับผลเสียที่เกิดขึ้นจาก
การที่ต้องใช้ถังเติมอากาศขนาดใหญ่ ในสหรัฐอเมริกา พบว่า ระบบแบบนี้เหมาะสําหรับบําบัดนํ้าเสีย
ไม่เกิน 3,785 ลูกบาศก์เมตร/วัน 
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 Oxidation-Ditch 
ระบบแบบนี้โดยแท้จริงแล้วเป็นระบบตะกอนเร่งแบบ Extended 

Aeration แต่แทนที่จะใช้ถังเติมอากาศเป็นถังลึก 3-4 เมตร รูปสี่เหลี่ยมผืนผ้าเหมือนระบบตะกอนเร่ง
แบบอ่ืนๆ จะใช้ถังเติมอากาศแบบรูปวงรี ในลักษณะเป็นคลองวนเวียนลึกเพียง 1.50 เมตร แทนถัง
เติมอากาศแบบท่ัวไปเพ่ือต้องการให้การก่อสร้างง่าย ดังน้ัน Oxidation Ditch จึงใช้พ้ืนที่มากกว่า
ระบบตะกอนเร่งแบบอ่ืนๆ เหมาะสําหรับบําบัดนํ้าเสียปริมาณไม่มากนัก และที่ดินราคาไม่แพงเกินไป 

 Pure Oxygen 
เป็นระบบตะกอนเร่งที่ใหม่ที่สุด โดยใช้ก๊าซออกซิเจนอัดลงไปในนํ้า

ตะกอน (Mixed Liquor) โดยตรงแทนที่จะใช้อากาศ ทําให้แบคทีเรียเจริญเติบโตได้เร็วย่ิงขึ้น 
ตะกอนจุลินทรีย์จมตัวได้ดีมาก และระบบบําบัดสามารถทํางานที่มีค่า F/M สูงได้ ทําให้สามารถลด
ขนาดของถังเติมอากาศได้ 

 Sequencing Batch Reactor, SBR 
เป็นระบบบําบัดนํ้าเสียที่ใช้ถังเติมอากาศเพียงถังเดียว สามารถทําหน้าที่

ทั้งการเติมอากาศเพ่ือย่อยสลายสารอินทรีย์ และทําหน้าที่แยกตะกอนด้วยการตกตะกอนภายใน    
ถังเดียวกันน้ี เป็นระบบที่ปล่อยให้นํ้าเสียไหลเข้าถังที่มีตะกอนอยู่ภายในถังแล้วและกําลังเติมอากาศ
อยู่ หลังจากน้ันจะหยุดเติมอากาศทําให้ตกตะกอน จะได้นํ้าใสส่วนบนที่สามารถปล่อยทิ้งออกได้ เป็น
อันเสร็จสิ้นกระบวนการบําบัด จากน้ันสามารถนํานํ้าเสียชุดใหม่เข้ามาบําบัดต่อไป และเพ่ือให้การ
ดําเนินการบําบัดนํ้าเสียได้อย่างต่อเน่ือง อาจมีถังบําบัดนํ้าเสีย 2 ถัง ขึ้นไปทํางานสลับกันไป และ
ระบบน้ียังสามารถกําจัดไนโตรเจนและฟอสฟอรัสได้ระดับหน่ึงและยังพบว่าระบบน้ีจะป้องกันการเกิด
ปัญหาตกตะกอนไม่ดี คือ ปัญหาสลัดจ์อืด (Bulking Sludge) และป้องกันการเกิดฟอง (Foam) ขึ้น
จนล้นถังออกมาได้อีกด้วย 

3. ระบบโปรยกรอง (Trickling Filters) 
ระบบน้ีประกอบด้วยตัวกลางบรรจุอยู่ในถัง เพ่ือให้จุลินทรีย์เกาะอยู่ตาม  

ผิวตัวกลาง การเติมอากาศจะอาศัยออกซิเจนจากอากาศผสมกับนํ้าเสียก่อนที่จะไหลผ่านผิวตัวกลาง 
ที่จุลินทรีย์เกาะอยู่ ซึ่งมีลักษณะเป็นเมือกหนาพอเพียงที่จะให้ออกซิเจนแทรกซึมเข้าไปได้ นํ้าเสียจะ
ถูกนํามาโปรยลงบนผิวหน้าของถังปฏิกิริยา และจะไหลหยด (Trickling) ผ่านตัวกลางลงสู่ก้นถัง 
ในขณะที่นํ้าทิ้งไหลผ่านเมือกจุลินทรีย์รอบตัวกลาง จุลินทรีย์จะดูดซึมสารอินทรีย์ต่างๆ เข้าไป       
ในขณะเดียวกันก็ทําลายสารอินทรีย์ด้วยปฏิกิริยาแบบใช้ออกซิเจน เมือกจุลินทรีย์จึงเติบโตหนาขึ้น   
จนในที่สุดจุลินทรีย์ช้ันในที่เกาะกับก้อนหินจะตายเนื่องจากขาดอาหาร จึงทําให้เมือกจุลินทรีย์หลุด
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ออกจากก้อนหินปะปนไปกับนํ้าทิ้ง นํ้าทิ้งที่ระบายออกจากถังปฏิกิริยาจะผ่านไปเข้าถังตกตะกอนเพ่ือ
แยกตะกอนเมือกจุลินทรีย์ออก ตะกอนที่แยกออกมาได้ต้องนําไปกําจัดต่อด้วยวิธีการที่เหมาะสม  

ระบบน้ีมักจะมีการทําให้นํ้าที่ไหลผ่านถังปฏิกิริยาแล้ว ไหลเวียนกลับสู่ถัง
ปฏิกิริยาอีกคร้ังเป็นวงจร (Re-circulation) เพ่ือประโยชน์ต่างๆ ดังน้ี 

1. เพ่ือให้นํ้าเสียได้ไหลผ่านจุลชีพที่เกาะบนผิวตัวกลางมากกว่าหน่ึงครั้ง 
ซึ่งทําให้ประสิทธิภาพในการบําบัดนํ้าเสียดีขึ้น 

2. เพ่ือเพ่ิมปริมาณออกซิเจนละลาย (DO) ในนํ้าเสียที่ไหลเข้าถังปฏิกิริยา 
3. เพ่ือปรับสภาพของน้ําเสียที่อาจมีค่าบีโอดี หรือ pH สูงหรือตํ่าเกินไปใน

ถังปฏิกิริยา 
4. ช่วยเสริมประสิทธิภาพในการกระจายของน้ําเสียที่ไหลผ่านผิวตัวกลาง 

ซึ่งมีแนวโน้มช่วยลดปัญหาอุดตันขึ้น และลดปัญหาเก่ียวกับแมลงเกาะหรือตอมผิวตัวกลางได้บ้าง 
5. เพ่ือให้นํ้าไหลผ่านจุลินทรีย์ที่เกาะผิวกลางอยู่ตลอดเวลา แม้จะมีนํ้าเสีย

ไหลเข้ามาในบางช่วงน้อยมากก็ตาม ซึ่งป้องกันการเกิดจุลินทรีย์แห้งตายหลุดออกไป  

4. ระบบแผ่นหมนุชีวภาพ (Rotating Biological Contactor, RBC) 
ระบบแผ่นหมุนชีวภาพอาศัยหลักเกณฑ์คล้ายระบบ Tricking Filter (TF) แต่

ทําการปรับปรุงให้ตัวกลาง (ซึ่งเป็นที่ยึดเกาะของแผ่นฟิล์มจุลินทรีย์) สามารถหมุนรอบตัวเองได้ 
ตัวกลางมีลักษณะเป็นแผ่นทําจากพลาสติกหรือสารสังเคราะห์ชนิดต่างๆ เช่น โพลิเอทิลีน (PE) โพลิไวนิล
คลอไรด์ (PVC) และไฟเบอร์กลาส (Fiberglass) เป็นต้น รูปทรงกระบอกประกอบด้วยแผ่นตัวกลาง
เป็นลอนจัดเรียงติดต่อกันเป็นรูพรุนเพ่ือเพ่ิมพ้ืนที่ผิวยึดเกาะแก่เมือกจุลินทรีย์ ขนาดเส้นผ่านศูนย์กลาง 
2.0-3.6 เมตร และตัวกลางนี้จะถูกวางให้จมอยู่ในนํ้าเสียส่วนหน่ึง อีกส่วนหน่ึงจะสัมผัสกับอากาศ 

เมื่อผ่านนํ้าเสียสู่ถังปฏิกิริยา ตะกอนที่ปะปนมาก็จะตกสู่ส่วนข้างล่างของถัง 
ส่วนสารอินทรีย์ที่ละลายหรืออยู่ในสภาพคอลลอยด์ (Colloidal Organic) จะถูกย่อยสลายโดย
จุลินทรีย์ซึ่งอาศัยออกซิเจนในอากาศเป็นตัวเร่งปฏิกิริยาเพ่ือการเจริญเติบโตและสร้างเซลล์ใหม่ 
จุลินทรีย์ที่เกิดขึ้นจะเกาะอยู่บริเวณของตัวกลางซึ่งหมุนรอบตัวเองอย่างช้าๆ ด้วยความเร็ว 1-2 รอบ/
นาที เพ่ือป้องกันไม่ให้แผ่นจุลินทรีย์ที่ติดอยู่กับตัวกลางหลุดออกและทําหน้าที่คล้ายเคร่ืองเติมอากาศ 
(Mechanical Aerator) เพราะเมื่อตัวกลางหมุนรอบตัวเองก็จะทําให้ส่วนที่จมอยู่ในนํ้าเสียขึ้นมา
สัมผัสอากาศรับออกซิเจน เพ่ือใช้ในการเจริญเติบโตของจุลินทรีย์ และเปลี่ยนส่วนที่อยู่ในอากาศลงไป
สัมผัสกับนํ้าเสีย เพ่ือให้เกิดการย่อยสลายสารอินทรีย์ในนํ้าเสียสลับกันไป ทําให้สามารถรักษาสภาพ
การย่อยสลายสารอินทรีย์ในนํ้าเสียแบบใช้ออกซิเจนอยู่ได้ตลอดเวลา เมื่อจุลินทรีย์เจริญเติบโตมากข้ึน
จุลินทรีย์เหล่าน้ันก็จะเกาะอยู่บริเวณรอบผิวของตัวกลางทําให้แผ่นฟิล์ม (Slime) หนาขึ้น ขณะท่ี
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สภาพของจุลินทรีย์ด้านในที่ติดกับตัวกลางมีความแข็งแรงลดลง เน่ืองจากขาดอาหารและมีอายุนาน 
จะอยู่สภาวะไร้ออกซิเจน แผ่นฟิล์มจุลินทรีย์ก็จะหลุดจากตัวกลางตกลงสู่ส่วนล่างของถัง ซึ่งตะกอน
จุลินทรีย์จะทับถมกันเป็นจํานวนมากและออกซิเจนไม่สามารถละลายซึมผ่านลงไปถึง ทําให้เกิดสภาพ
ไร้ออกซิเจนบริเวณตอนล่างของถังปฏิกิริยา นํ้าเสียส่วนบนจะไหลไปสู่ถังตกตะกอนเพ่ือแยกตะกอน
ออกไปกําจัดต่อไป 

5. ระบบสระเติมอากาศ (Aerated Lagoon, AL) 
เป็นระบบบําบัดนํ้าเสียที่จุลินทรีย์ใช้ออกซิเจนจากเคร่ืองเติมอากาศ 

โดยทั่วไปบ่อมีความลึกประมาณ 2.5-4.0 เมตร ระบบบ่อเติมอากาศมีความต้องการใช้พ้ืนที่น้อยกว่า
ระบบบ่อตามธรรมชาติมาก ระบบสระเติมอากาศแบ่งเป็น 2 แบบ แบบแรกเป็นระบบที่มีการผสม
อย่างสมบูรณ์ โดยเคร่ืองเติมอากาศในบ่อน้ีจะมีกําลังเพียงพอให้ตะกอนทั้งหมดแขวนลอยอยู่ได้ จึงไม่
มีการตกจมของตะกอนท่ีก้นบ่อ และมีก๊าซออกซิเจนท่ัวถึงตลอดความลึก ส่วนแบบที่สองเป็นแบบ
ผสม เครื่องเติมอากาศในบ่อน้ีจะให้ออกซิเจนพอเพียงกับนํ้าในบ่อ แต่ไม่มากพอที่จะให้ตะกอนแขวนลอย
อยู่ได้ทั้งหมด ตะกอนบางส่วนจะจมลงและเกิดการย่อยสลายของสารอินทรีย์โดยจุลินทรีย์ชนิดไม่ใช้
อากาศ ดังน้ันส่วนล่างของบ่อจะอยู่ในสภาวะไร้อากาศ ส่วนด้านบนซึ่งมีออกซิเจนเพียงพอจะอยู่ใน
สภาวะใช้อากาศ ระบบสระเติมอากาศน้ีใช้ออกซิเจนจากการเติมอากาศโดยใช้พลังงานไฟฟ้า ระบบ
บ่อเติมอากาศมีการใช้พ้ืนที่น้อยกว่าบ่อแบบอ่ืน และมีระยะเวลากักเก็บสั้น (1-10 วัน) ขึ้นอยู่กับความ
เข้มข้นของนํ้าเสีย 
 ข้อเสนอแนะเพ่ิมเติม สําหรับรูปแบบของระบบบําบัดนํ้าเสียที่ใช้ระบบ
บําบัดแบบตะกอนเร่ง (Activated Sludge, AS) แล้วไม่มีข้อกําหนดบังคับให้ใช้บ่อผึ่ง (Oxidation 
Ponds) อีก ดังน้ันในการออกแบบระบบบําบัดนํ้าเสียอาจจะมีบ่อผึ่งหรือไม่มีก็ได้ขึ้นกับว่ามี
วัตถุประสงค์อย่างอ่ืน เช่น เมื่อต้องการจัดทําบ่อผึ่งเพ่ือกักเก็บนํ้ากลับมาใช้ใหม่ เป็นต้น 

6. การนํานํ้าเสียที่บําบัดแล้วมาใช้ประโยชน์ (Wastewater Reclamation and 
Reuse) 
โดยปกตินํ้าเสียที่ผ่านการบําบัดแล้วมักจะปล่อยทิ้งลงสู่แหล่งนํ้าผิวดิน แต่

ในปัจจุบันมีการนํานํ้าเสียที่บําบัดแล้วมาใช้ประโยชน์ ซึ่งเป็นสิ่งที่ควรพิจารณา โดยเฉพาะอย่างย่ิงใน
เขตที่ขาดแคลนน้ํา นํ้าเสียที่ถูกบําบัดแล้ว (ในบางกรณีอาจจะไม่ต้องมีการฆ่าเช้ือโรค) ที่มีคุณภาพ
เหมาะสมอาจนํามาใช้ใหม่ (Reclaimed Water) ในกิจกรรมต่างๆ เช่น 

 การเกษตร ในการเพาะปลูกพืชผลในสวนและไร่นา 
 การอุตสาหกรรม เช่น การลดความร้อน (Cooling) การก่อสร้าง และ

กระบวนการผลิต เป็นต้น 



 
 

 คูมือการจัดการส่ิงแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตเสนกวยเตี๋ยว 5-19

วิธีการที่เหมาะสมในการจัดการและบําบดัมลพิษ 

บทที่ 5 

 อ่ืนๆ เช่น ใช้เป็นนํ้าสําหรับชักโครก ล้างถนน รดนํ้าต้นไม้ และดับเพลิง 
เป็นต้น 

 
5.1.6  ระบบบําบัดน้ําเสียท่ีเหมาะสมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตเส้นก๋วยเตี๋ยว 

ลักษณะนํ้าเสียของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตเส้นก๋วยเต๋ียว ซึ่งมีค่าความสกปรกในรูปสารอินทรีย์ 
(ค่าบีโอดีมากกว่า 2,000 มิลลิกรัมต่อลิตร) สูงกว่านํ้าเสียชุมชน และมีความเป็นกรดเล็กน้อย นํ้าเสียมีค่า
ความสกปรกสูงจําเป็นที่จะต้องมีระบบบําบัดนํ้าเสียก่อนที่จะปล่อยออกสู่แหล่งนํ้าธรรมชาติต่อไป 
โดยระบบบําบัดนํ้าเสียที่เหมาะสมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตเส้นก๋วยเต๋ียวควรมีคุณสมบัติ ดังน้ี 

 มีประสิทธิภาพในการบําบัดนํ้าเสียให้เป็นไปตามมาตรฐานที่กฎหมายกําหนด 
 การเดินระบบบําบัดและการดูแลรักษาง่าย  
 ลดปัญหากลิ่นเหม็นรบกวน 
 มีค่าใช้จ่ายในการเดินระบบตํ่า 
 อุปกรณ์และเคร่ืองจักรน้อย ไม่ซับซ้อนมากนัก 
 สามารถดําเนินการก่อสร้างโดยแรงงานในพ้ืนที่เป็นส่วนใหญ่ 
ดังน้ันรูปแบบระบบบําบัดนํ้าเสียของอุตสาหกรรมผลิตเส้นก๋วยเต๋ียว ควรประกอบไป

ด้วยระบบบําบัดรูปแบบต่างๆ ดังรูปที่ 5-7 ดังน้ี 
 
 
 

 



 
 

 5-20 คูมือการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตเสนกวยเตี๋ยว 

แนวทางการจัดการปญหาสิ่งแวดลอม 

บทที่ 5 

 
รูปที่ 5-7 รูปแบบระบบบําบัดน้ําเสียที่เหมาะสมสําหรับอุตสาหกรรมผลติเส้นก๋วยเตี๋ยว

 
 

บ่อผึ่ง
(Oxidation Ponds) น้ําทิ้ง

บ่อผึ่ง
(Oxidation Ponds) น้ําทิ้ง

ถังกรองไร้อากาศ
(Anaerobic Filter)

สระเติมอากาศ
(Aerated Lagoon)
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ถังกรองไร้อากาศ
(Anaerobic Filter)

ตะกอนเร่ง 
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บ่อตกตะกอนขั้นตน้
(Primary Sedimentation 
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บ่อสูบน้ําเสีย 
(Pump Sump) 

รูปแบบที่ 2

รูปแบบที่ 3

รูปแบบที่ 4

ตะแกรงหยาบ
(Cross Screen) 

บ่อกึ่งหมัก
(Facultative Ponds) 

สระเติมอากาศ 
(Aerated Lagoon) 

บ่อปรับสมดลุ 
(Equalization Pond) 

บ่อปรับสมดลุ 
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บ่อหมกัไร้อากาศ
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บ่อหมกัไร้อากาศ
(Anaerobic Ponds)

ตะแกรงละเอียด
(Fine Screen) 

ตะแกรงละเอียด
(Fine Screen) 

ถังกรองไร้อากาศ
(Anaerobic Filter)

ตะกอนเร่ง
(Activated Sludge)

บ่อผึ่ง
(Oxidation Ponds)

น้ําทิ้ง รูปแบบที่ 5 ตะแกรงละเอียด
(Fine Screen) 

บ่อผึ่ง
(Oxidation Ponds)

บ่อปรับสมดลุ 
(Equalization Pond) 

รูปแบบที่ 1
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(1) ระบบบําบัดน้าํเสียขัน้เตรียมการ (Pre-treatment)  
      ประกอบด้วยหน่วยย่อยๆ ที่สาํคัญ ดังน้ี 

ก)  ระบบดักด้วยตะแกรงหยาบ (Cross Screen) 
เพ่ือเป็นการดัก/กําจัดของแข็งที่มีขนาดใหญ่กว่าขนาดช่องเปิดของตะแกรง โดยการ

ดักของแข็งขนาดใหญ่ที่ลอยมากับนํ้าเสียไว้ ซึ่งจะมีประโยชน์ช่วยทําให้เครื่องสูบนํ้า/ท่อระบายนํ้าเสีย
ไม่ชํารุด/อุดตันโดยของแข็งเหล่าน้ี แต่ระบบน้ีต้องมีการหมั่นตัก/กําจัดสิ่งสกปรกที่อาจติดอยู่ระหว่าง
ช่องเปิดตะแกรงอย่างสมํ่าเสมอ เพ่ือป้องกันการอุดตัน 

ข)  ระบบดักด้วยตะแกรงละเอียด (Fine Screen) 
เพ่ือเป็นการดัก/กําจัดของแข็งที่มีขนาดใหญ่กว่าขนาดช่องเปิดของตะแกรงละเอียด 

โดยการดักของแข็งขนาดเล็กที่ลอยมากับนํ้าเสียที่อาจหลงเหลืออยู่ ซึ่งจะมีประโยชน์ช่วยลดความ
สกปรกของนํ้าเสียได้ แต่ระบบน้ีต้องมีการหมั่นตัก/กําจัดสิ่งสกปรกที่อาจติดอยู่ระหว่างช่องเปิด
ตะแกรงอย่างสมํ่าเสมอ เพ่ือป้องกันการอุดตันของตะแกรง 

 

(2) ระบบบําบัดน้าํเสียขัน้ต้น (Primary treatment)  
      ประกอบด้วยหน่วยย่อยๆ ทีส่ําคัญ ดังน้ี 
  ระบบตกตะกอนขั้นต้น (Primary Sedimentation Tank)  

เป็นกระบวนการแยกตะกอนของแข็งที่มีนํ้าหนักมากออกจากนํ้าเสีย โดยการกักนํ้าทิ้งไว้       
ช่ัวระยะเวลาหน่ึงในถัง/บ่อตกตะกอน เพ่ือลดความเร็วในการไหลของนํ้าเสียจนกระทั่งตะกอนหนักต่างๆ 
เช่น เศษวัตถุดิบ (เศษข้าวท่อน เศษแป้ง) เศษดิน หิน ทราย สามารถจมลงสู่ก้นถังได้ด้วยแรงโน้มถ่วง
ของโลก จากน้ันจึงทําการขุดลอกและนําไปกําจัดหรือใช้ประโยชน์ต่อไป 

หลังจากที่นํ้าเสียผ่านการกําจัดเศษขยะและเศษวัตถุดิบที่มีนํ้าหนักมากออกแล้ว 
นํ้าเสียเหล่าน้ีจะไหลเข้าสู่ถังปรับสมดุล (Equalization Tank, EQ) เพ่ือทําการปรับสภาพนํ้าเสียที่        
บางช่วงเวลาอาจมีความสกปรกมากหรือน้อย หรือบางคร้ังอาจมีปริมาณนํ้าเสียมากหรือน้อย เพ่ือให้
นํ้าเสียมีความคงที่และสม่ําเสมอทั้งค่าความสกปรกและปริมาณนํ้าเสีย ก่อนที่จะเข้าสู่ระบบบําบัด    
นํ้าเสียขั้นถัดไป 

 

(3) ระบบบําบัดน้าํเสียรูปแบบที ่1  
ระบบบ่อปรบัเสถียร (Stabilization Ponds System)  
นํ้าเสียที่ผ่านการบําบัดขั้นต้นแล้ว จะถูกนําเข้าบําบัดในระบบบ่อหมักไร้อากาศ ซึ่งเป็น

การบําบัดทางชีวภาพ โดยอาศัยการทํางานของจุลินทรีย์ชนิดไม่ใช้ออกซิเจน ผลพลอยได้จากการบําบัด
ด้วยระบบน้ีประกอบไปด้วยก๊าซต่างๆ เช่น ก๊าซไข่เน่า (H2S) ก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์ (CO2) ก๊าซ
แอมโมเนีย (NH3) เป็นต้น นํ้าเสียที่ผ่านการบําบัดโดยบ่อหมักไร้อากาศจะมีความสกปรกลดลง
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ประมาณร้อยละ 60-70 จากน้ันจะนําไปบําบัดต่อด้วยระบบบ่อก่ึงหมัก ซึ่งอาศัยการทํางานของ
จุลินทรีย์ทั้งชนิดใช้และไม่ใช้ออกซิเจน นํ้าเสียที่ผ่านการบําบัดโดยบ่อก่ึงหมักน้ี จะมีค่าความสกปรก
ลดลงจนอยู่ในระดับที่ผ่านเกณฑ์มาตรฐานหรือยอมรับได้ 

รูปที่ 5-8 ระบบบ่อปรับเสถียร (Stabilization Ponds)
 

(4) ระบบบําบัดน้ําเสียรูปแบบท่ี 2 ระบบบ่อหมักไร้อากาศตามด้วยระบบสระเติมอากาศ 
(Anaerobic Ponds Activated Lagoon System)  
นํ้าเสียที่ผ่านการบําบัดนํ้าเสียขั้นต้น จะถูกนําเข้าบ่อหมักไร้อากาศเพ่ือลดความสกปรกลง

ในระดับหน่ึง จากน้ันจะถูกนําเข้าสระเติมอากาศ (Aeration Lagoon) ซึ่งเป็นการบําบัดโดยใช้จุลินทรีย์
ชนิดใช้ออกซิเจน ในสระเติมอากาศน้ีจะมีการเปิดเครื่องเติมอากาศเพ่ือกวนผสมและให้ออกซิเจนแก่
จุลินทรีย์ ค่าความสกปรกจะถูกเปลี่ยน เป็นตะกอนจุลินทรีย์และก๊าซต่างๆ  ตะกอนจุลินทรีย์บางส่วนจะ
ถูกย่อยสลายต่อในบ่อน้ี บางส่วนที่เหลือซึ่งส่วนใหญ่เป็นตะกอนที่เสถียรแล้ว จะปะปนไปกับนํ้าออก
จากสระเติมอากาศเข้าสู่บ่อพักนํ้า โดยในบ่อน้ีจะเกิดการตกตะกอนและเกิดการย่อยสลายสารอินทรีย์
ที่เหลืออยู่เพียงเล็กน้อยจนได้นํ้าทิ้งที่มีคุณภาพดี 

รูปที่ 5-9 ระบบบ่อหมักไร้อากาศ (ซ้าย) ระบบสระเติมอากาศ (ขวา) 
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(5) ระบบบําบัดน้ําเสียรูปแบบท่ี 3 ระบบถังกรองไร้อากาศตามด้วยระบบสระเติมอากาศ 
(Anaerobic Filter Activated Lagoon System)  
รูปแบบระบบบําบัดนํ้าเสียน้ีจะคล้ายคลึงกับรูปแบบที่ 2 จะแตกต่างกันเฉพาะส่วนระบบถัง

กรองไร้อากาศเท่าน้ัน โดยนํ้าเสียที่ผ่านการบําบัดนํ้าเสียขั้นต้นแล้วจะถูกนําเข้าสู่ถังกรองไร้อากาศ 
(Anaerobic Filter Tank) ซึ่งเป็นการบําบัดโดยใช้จุลินทรีย์ชนิดไม่ใช้ออกซิเจนทั้งแบบแขวนลอยและ
แบบยึดเกาะตัวกลาง (Media) โดยระบบถังกรองไร้อากาศจะมีประสิทธิภาพในการบําบัดสูงกว่าระบบ
บ่อหมักไร้อากาศ เน่ืองจากในถังกรองไร้อากาศจะมีการบรรจุตัวกลางสําหรับให้จุลินทรีย์ยึดเกาะ  
ทําให้จุลินทรีย์สามารถสัมผัสกับนํ้าเสียได้ดีกว่า ส่งผลให้ประสิทธิภาพในการบําบัดมีสูง และถังหมัก
แบบปิดน้ียังสามารถควบคุมการเกิดกลิ่นเหม็นได้ดีกว่าด้วย จากน้ันนํ้าเสียที่มีความเข้มข้นของ
สารอินทรีย์ลดลงบ้างแล้ว จะถูกนําเข้าสระเติมอากาศ (Aeration Lagoon) ซึ่งเป็นการบําบัดโดยใช้
จุลินทรีย์ชนิดใช้ออกซิเจน ในสระเติมอากาศน้ีจะมีการเปิดเคร่ืองเติมอากาศเพ่ือกวนผสมและให้
ออกซิเจนแก่จุลินทรีย์ ค่าความสกปรกจะถูกเปลี่ยน เป็นตะกอนจุลินทรีย์และก๊าซต่างๆ ตะกอน
จุลินทรีย์บางส่วนจะถูกย่อยสลายต่อในบ่อน้ี บางส่วนที่เหลือซึ่งส่วนใหญ่เป็นตะกอนที่เสถียรแล้ว 
จะปะปนไปกับนํ้าออกจากสระเติมอากาศเข้าสู่บ่อพักนํ้า โดยในบ่อน้ีจะเกิดการตกตะกอนและเกิด
การย่อยสลายสารอินทรีย์ที่เหลืออยู่เพียงเล็กน้อยจนได้นํ้าทิ้งที่มีคุณภาพดี 

รูปที่ 5-10 ลักษณะตัวกลางท่ีบรรจุในระบบถังกรองไร้อากาศ (แบบปิดคลุม)  
 

(6)  ระบบบําบัดน้ําเสียรูปแบบที่ 4 ระบบถังกรองไร้อากาศตามด้วยระบบตะกอนเร่งแบบ 
SBR (Anaerobic Filter - Activated Sludge (SBR) System)  

 รูปแบบระบบบําบัดนํ้าเสียน้ีจะคล้ายคลึงกับรูปแบบที่ 3 ในส่วนแรก จะแตกต่างกันในส่วน
ระบบตะกอนเร่งแบบ SBR เท่าน้ัน นํ้าเสียที่ผ่านการบําบัดนํ้าเสียขั้นต้นจะถูกนําเข้าสู่ถังกรองไร้อากาศ 
จากน้ันนํ้าเสียที่มีความเข้มข้นของสารอินทรีย์ลดลงบ้างแล้วระดับหน่ึง จะนําเข้าบําบัดในส่วนของระบบ
ตะกอนเร่ง และเดินระบบแบบเททิ้งทีละคร้ัง (SBR) ซึ่งการเดินระบบแบบน้ีถังเติมอากาศจะทําหน้าที่ 2 
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ลักษณะ ได้แก่ ทําหน้าที่เป็นถังเติมอากาศ และเป็นถังตกตะกอนในถังใบเดียวกัน ซึ่งเป็นลักษณะการ
ทํางานที่ไม่ต่อเน่ือง โดยการเดินระบบบําบัดแบบ SBR สามารถแบ่งเป็นขั้นตอนย่อยๆ ได้ดังน้ี 

1. ขั้นตอนการสูบนํ้าเสีย เริ่มสูบนํ้าเสียโดยใช้ป้ัมสูบนํ้าจากบ่อปรับสมดุลเพ่ือเข้าสู่บ่อ
เติมอากาศ 

2. ขั้นตอนการเติมอากาศ หลังจากเติมนํ้าเสียเข้าบ่อเติมอากาศจนได้ปริมาตรตามที่
กําหนดแล้ว จะทําการเติมอากาศโดยเคร่ืองเติมอากาศเป็นเวลาอย่างน้อย 20 ช่ัวโมง 

3. ขั้นตอนการพักเพ่ือตกตะกอน หลังจากเติมอากาศจนได้เวลาตามที่กําหนดไว้ จะ
หยุดเคร่ืองเติมอากาศเพ่ือปล่อยให้มีการตกตะกอนของจุลินทรีย์ ซึ่งจะจมท่ีก้นบ่อ นํ้าที่ผ่านการบําบัด
แล้วจะแยกช้ันอยู่ส่วนบน 

4. ขั้นตอนการระบายนํ้าส่วนใส การระบายนํ้าส่วนใสจะทําการระบายน้ําผ่านท่อ
ระบายนํ้าใสที่กําหนดระยะไว้ และน้ําส่วนใสจะทําการกักเก็บไว้ที่บ่อพักนํ้าส่วนใส 

รูปที่ 5-11 การเดินระบบบําบัดแบบ SBR ขณะเปิดเคร่ืองเติมอากาศ (ซ้าย)  
ขณะปิดเคร่ืองเติมอากาศเพ่ือระบายนํ้าส่วนใส (ขวา) 

 
(7)  ระบบบําบัดน้ําเสียรูปแบบท่ี 5 ระบบถังกรองไร้อากาศตามด้วยระบบตะกอนเร่ง 

(Anaerobic Filter - Activated Sludge System)  
 รูปแบบระบบบําบัดนํ้าเสียน้ีจะคล้ายคลึงกับรูปแบบที่ 4 ทั้งสองส่วน แต่ที่แตกต่างกัน คือ 
ระบบตะกอนเร่งที่เป็นแบบต่อเน่ือง โดยน้ําเสียที่ผ่านการบําบัดนํ้าเสียขั้นต้น จะถูกนําเข้าถังหมักไร้
อากาศเพ่ือลดความสกปรกลงในระดับหน่ึง จากน้ันจะถูกนําเข้าถังเติมอากาศ (Aeration Tank) 
ประกอบด้วยหน่วยบําบัดย่อย ดังน้ี 

1. ถังเติมอากาศ (Aeration Tank) มีลักษณะเป็นถังคอนกรีตในถังเติมอากาศน้ีจะ
มีการเปิดเคร่ืองเติมอากาศเพ่ือกวนผสมและให้ออกซิเจนแก่จุลินทรีย์ในน้ําเสีย ความสกปรกจะถูก
เปลี่ยนเป็นตะกอนจุลินทรีย์ ส่วนผลพลอยได้อ่ืนๆ เช่น ก๊าซต่างๆ จะระเหยขึ้นสู่บรรยากาศ 
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2. ถังตกตะกอน (Secondary Sedimentation Tank) ทําหน้าที่แยกตะกอน
จุลินทรีย์ที่เกิดขึ้นในถังเติมอากาศ โดยการปล่อยให้เกิดการตกตะกอนตามแรงโน้มถ่วงโลกในถังน้ี 
ตะกอนที่ตกลงสู่ก้นถังจะถูกสูบกลับไปเติมอากาศใหม่ในถังเติมอากาศและบางส่วนจะถูกกําจัดออก
โดยนําเข้าถังย่อยตะกอน ส่วนนํ้าส่วนใสจะไหลล้นออกจากถังตกตะกอน 

3. ถังย่อยตะกอนส่วนเกิน (Sludge Digestion Tank) ทําหน้าที่ย่อยสลายตะกอน
ส่วนเกินให้มีความเสถียรมากขึ้น โดยในถังน้ีจะใช้เคร่ืองเติมอากาศเพ่ือให้เกิดการย่อยแบบใช้
ออกซิเจน 

4. หน่วยทําสลัดจ์ให้แห้ง (Sludge Dewatering System) ทําหน้าที่ในการแยกนํ้า
ออกจากตะกอนสลัดจ์เพ่ือให้ง่ายต่อการจัดการต่อไป เช่น นําไปกําจัดภายนอกหรือนําไปใช้ประโยชน์
ต่อไป 

ถังเติมอากาศ  ถังตกตะกอน 

ถังย่อยตะกอนส่วนเกิน  ลานทรายตากตะกอน 
รูปที่ 5-12  ระบบตะกอนเร่ง
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ตารางที่ 5-4 เปรียบเทียบข้อดีและข้อเสียของระบบบําบัดน้ําเสียรูปแบบต่างๆ สําหรับอุตสาหกรรมผลิตเส้นก๋วยเตี๋ยว 
ระบบบําบัดน้ําเสีย ข้อดี ข้อเสีย หมายเหตุ

รูปแบบที่ 1 
ระบบบ่อปรับเสถียร 
(Stabilization Pond) 

 ค่าใช้จ่ายในการลงทุนและบํารุงรักษาต่ําที่สุด
 ทนทานต่อการเพิ่มอย่างรวดเร็วของอัตราภาระสารอินทรีย์

และอัตราการไหล (shock load) เนื่องจากมีเวลากักพักชล
ศาสตร์ที่ยาวนาน 

 วิ ธีการสร้างระบบง่ายต่อการนํา ที่ ดินกลับมาใช้ เ พื่อ
จุดประสงค์อื่นในอนาคต 

 ต้องการพื้นที่ในการก่อสร้างมาก
 อาจมีกลิ่นเหม็นจากบ่อหมักไร้อากาศ ถ้าออกแบบหรือควบคุม

ระบบไม่ดี บ่อหมักจะมีกลิ่นเหม็นเป็นที่น่ารังเกียจ ถ้าต้องรับ
ปริมาณสารอินทรีย์สูงเกินไป 

 น้ําทิ้งจากระบบโดยเฉพาะจากบ่อผึ่ง อาจมีสาหร่ายปะปนอยู่ 
 อาจทําให้เกิดการปนเปื้อนต่อน้ําใต้ดิน 

เหมาะสําหรับโรงงานที่ตั้งอยู่
ห่างไกลชุมชน ราคาที่ดินถูก 

รูปแบบที่ 2 
ระบบบ่อหมักไร้อากาศ+
ระบบสระเติมอากาศ 

 ค่าใช้จ่ายในการลงทุนและบํารุงรักษาต่ํา
 ไม่ต้องการบุคลากรที่มีความรู้และความสามารถสูงในการ

เดินระบบ 

 ต้องการพื้นที่ในการก่อสร้างมาก
 น้ําทิ้งจากระบบโดยเฉพาะบ่อผึ่งอาจมีสาหร่ายปะปนอยู่ 
 อาจทําให้เกิดการปนเปื้อนต่อน้ําใต้ดิน 

เหมาะสําหรับโรงงาน ที่ ตั้ง 
อยู่ห่างไกลชุมชน ราคาที่ดิน
ถูก 

รูปแบบที่ 3 
ระบบถังกรองไร้อากาศ+
ระบบสระเติมอากาศ 

 ต้องการพื้นที่ในการก่อสร้างปานกลาง
 มีประสิทธิภาพในการบําบัดสูง 
 มีโอกาสในการเกิดกลิ่นเหม็นรบกวนน้อยหรือไม่มีเลย 

 เสียค่าใช้จ่ายในการลุงทุนและบํารุงรักษาปานกลาง
 เสียค่าไฟฟ้าในการเดินระบบบําบัดปานกลาง 
 ต้องการบุคลากรที่มีความรู้ความสามารถปานกลางในการเดินระบบ 

เหมาะสําหรับโรงงานที่ตั้ง 
อยู่ใกล้ชุมชน ราคาที่ดินปานกลาง 

รูปแบบที่ 4 
ระบบถังกรองไร้อากาศ+ 
ระบบตะกอนเร่งแบบ SBR
 

 ต้องการพื้นที่ในการก่อสร้างน้อยมาก
 มีประสิทธิภาพในการบําบัดสูง 
 สามารถควบคุมกลิ่นรบกวนได้ดี 

 การออกแบบก่อสร้างยุ่งยาก
 ค่าใช้จ่ายในการลงทุนและบํารุงรักษาปานกลาง 
 เสียค่าไฟฟ้าในการเดินระบบบําบัดปานกลาง 
 ต้องการบุคลากรที่มีความรู้ความสามารถสูงในการเดินระบบ 

เหมาะสําหรับโรงงานที่ตั้ง  
อยู่ใกล้ชุมชน ราคาที่ดินแพง 

รูปแบบที่ 5 
ระบบถังกรองไร้อากาศ+ 
ระบบตะกอนเร่ง 
 

 ต้องการพื้นที่ในการก่อสร้างน้อย
 มีประสิทธิภาพในการบําบัดสูง 
 สามารถควบคุมกลิ่นรบกวนได้ดี 

 การออกแบบก่อสร้างยุ่งยาก
 ค่าใช้จ่ายในการลงทุนและบํารุงรักษาสูง 
 เสียค่าไฟฟ้าในการเดินระบบบําบัดสูง 
 ต้องการบุคลากรที่มีความรู้ความสามารถสูงในการเดินระบบ 

เหมาะสําหรับโรงงานที่ตั้ง 
อยู่ใกล้ชุมชน ราคาที่ดินแพง 
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5.1.7 การเตรียมขอ้มูลสําหรับการออกแบบระบบบําบดัน้ําเสีย 
(1) การตรวจวัดปริมาณน้ําเสียที่เกิดขึ้นในแต่ละวัน 
     การตรวจวัดปริมาณน้ําเสียมีความสําคัญ เน่ืองจากจะเป็นข้อมูลหลักในการออกแบบ

ขนาดของระบบบําบัดส่วนต่างๆ ที่จะทําการบําบัดนํ้าเสีย โดนพิจารณาดูว่าในหน่ึงวันที่ทําการผลิต 
จะมีนํ้าเสียเกิดขึ้นมากน้อยเพียงใด (ลูกบาศก์เมตรต่อวัน) โดยอาจใช้ค่าการประเมินในเบ้ืองต้นก่อน  
ก็ได้ เช่น ปริมาณการใช้นํ้าในกระบวนการผลิต เป็นต้น แต่วิธีการที่มีความถูกต้องมากที่สุด คือ การ
ตรวจวัดปริมาณนํ้าเสียที่เกิดขึ้นจริงในการผลิตของโรงงาน ซึ่งสามารถทําได้โดยการตรวจวัดอัตราการ
ไหลของนํ้าเสียในรางหรือท่อระบายน้ําเสียที่ออกจากการผลิตในทุกๆ ช่ัวโมง แล้วนํามารวมกันเป็น 
นํ้าเสียที่เกิดขึ้นในรอบผลิตหน่ึงวัน 

(2) การตรวจวัดลกัษณะสมบัติของน้ําเสีย 
ลักษณะสมบัตินํ้าเสียที่เกิดขึ้นในแต่ละโรงงานจะมีความแตกต่างกัน ถึงแม้จะเป็น

อุตสาหกรรมประเภทเดียวกัน เน่ืองจากกระบวนการผลิตในแต่ละขั้นตอนมีความแตกต่างกันหรือ
พฤติกรรมของพนักงานที่ใช้นํ้าในกระบวนการผลิตมีความแตกต่างกัน หรือแม้แต่ในบางช่วงเวลาใน
กระบวนการผลิตก็ส่งผลให้ลักษณะของนํ้าเสียที่เกิดขึ้นมีความแตกต่างกัน ดังน้ันการเก็บตัวอย่างนํ้าเสีย 
ที่เกิดขึ้นเพ่ือให้ได้ตัวอย่างที่แท้จริง ควรทําการเก็บตัวอย่างนํ้าเสียที่เป็นตัวแทนของน้ําเสียที่เกิดขึ้น
ทั้งหมดของโรงงาน 

(3) ขนาดพื้นที่ว่างที่จะทําการก่อสร้างระบบบาํบัดน้าํเสีย 
โรงงานควรเตรียมพ้ืนที่ว่างที่จะทําการก่อสร้างระบบบําบัดนํ้าเสีย การเตรียมพ้ืนที่มี  

ผลต่อการเลือกประเภทของระบบบําบัดนํ้าเสีย และค่าใช้จ่ายในการก่อสร้างระบบบําบัดนํ้าเสีย เช่น 
ถ้ามีพ้ืนที่ในการก่อสร้างมาก การเลือกระบบปรับเสถียรจะมีความเหมาะสม ถ้ามีพ้ืนที่น้อยต้อง
เลือกใช้ระบบบําบัดแบบอ่ืนที่ต้องใช้เครื่องจักรและอุปกรณ์มากขึ้น 

(4) แหล่งรองรับน้าํทิ้ง 
นํ้าเสียที่ผ่านการบําบัดแล้วและผ่านมาตรฐานตามที่กฎหมายกําหนด สามารถระบายลง

สู่แหล่งนํ้าสาธารณะได้ ดังน้ันโรงงานต้องพิจารณาว่านํ้าทิ้งที่ผ่านการบําบัดแล้วจะระบายทิ้งไปที่ใด 
แต่ถ้าไม่มีแหล่งรองรับนํ้าทิ้งโรงงานอาจพิจารณานํานํ้าทิ้งกลับมาใช้ประโยชน์ใหม่ได้ เช่น นําไปรดนํ้า
ต้นไม้ พ้ืนที่สีเขียว หรือพ้ืนที่เกษตรกรรม ฯลฯ เป็นต้น 
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5.1.8  หลักการและปัจจัยพิจารณาเลือกระบบบําบัดน้ําเสียท่ีเหมาะสม 
การเลือกระบบบําบัดนํ้าเสียที่ดีจะต้องสร้างง่าย ควบคุมง่าย มีค่าก่อสร้างและค่าใช้จ่ายตํ่า 

โดยท่ัวไประบบบําบัดที่ใช้ระบบเติมอากาศจะมีหลักการเดียวกัน การวางแผนก่อสร้างระบบบําบัดนํ้าเสีย 
อาจจะพิจารณาทําเป็นลําดับ ดังน้ี 

(1) ระบบบ่อปรับเสถียร (Stabilization Ponds) 
(2) ระบบสระเติมอากาศ (Aerated Lagoon) 
(3) ระบบตะกอนเร่งแบบธรรมดาหรือแบบยืดเวลา (Conventional Activated Sludge 

or Extended Aeration) 
(4) ระบบตะกอนเร่งแบบ 2 ขั้น (Two Stage Activated Sludge) 
การท่ีจะเลือกใช้ระบบบําบัดประเภทใดน้ัน มีปัจจัยที่สําคัญอยู่ 5 ปัจจัย คือ 1) ค่าลงทุน

ก่อสร้าง 2) ขนาดพ้ืนที่ในการก่อสร้าง 3) ค่าใช้จ่ายในการเดินระบบบําบัด 4) ความยากง่ายในการ
เดินระบบ และ 5) ปริมาณตะกอนส่วนเกินที่ต้องนําไปกําจัด และความยากง่ายในการกําจัดตะกอน 
ซึ่งแต่ละปัจจัยมีรายละเอียด ดังน้ี 

(1) สถานที่ต้ังและพื้นที่ของระบบบําบัดน้ําเสีย 
ในการเลือกใช้ระบบบําบัดนํ้าเสียที่เหมาะสมกับโรงงานผลิตเส้นก๋วยเต๋ียวน้ัน มีปัจจัยที่

ต้องพิจารณาประกอบด้านสถานที่ต้ังและพ้ืนที่ของระบบบําบัดนํ้าเสยี มีดังน้ี 
(1.1) กรณีที่โรงงานต้ังอยู่ห่างไกลจากชุมชนและมีพ้ืนที่มาก โรงงานสามารถเลือกใช้เป็น

ระบบบ่อปรับเสถียรโดยไม่ต้องมีเครื่องเติมอากาศ หรืออาจติดต้ังเครื่องเติมอากาศในบ่อท้ายๆ ซึ่งมี
ข้อดี คือ การประหยัดพลังงาน แต่มีข้อเสีย คือ ใช้พ้ืนที่มากและหากบ่อเล็กเกินไปจะทําให้เกิดกลิ่น
เหม็นรบกวนได้ สําหรับบ่อแรกอาจติดต้ังพลาสติกหรือโดมสําหรับรวบรวมแก๊สชีวภาพที่เกิดขึ้นเพ่ือไป
ผลิตพลังงานได้ แต่ทั้งน้ีต้องมีระบบควบคุมและกําจัดก๊าซไฮโดรเจนซัลไฟด์ซึ่งกัดกร่อนเครื่องจักรทํา
ให้เกิดความเสียหายได้ 

รูปที่ 5-13 ระบบบ่อปรับเสถียรที่ไม่มีเครื่องเติมอากาศแต่บ่อต้องมีขนาดใหญ ่
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(1.2) กรณีที่โรงงานอยู่ในเขตชุมชน หรือมีพ้ืนที่จํากัด โรงงานสามารถเลือกใช้ระบบ
บําบัดนํ้าเสียที่มีเครื่องเติมอากาศ เช่น ระบบสระเติมอากาศ (Aerated Lagoon) หรือระบบตะกอนเร่ง 
(Activated Sludge) ซึ่งมีข้อดี คือ ใช้พ้ืนที่น้อยกว่า ลดปัญหาเรื่องกล่ินเหม็นถ้าเลือกใช้เครื่องเติม
อากาศเพียงพอ แต่มีข้อจํากัด คือ ลงทุนสูง ใช้พลังงานไฟฟ้ามาก และการควบคุมดูแลต้องอาศัย
ความรู้ความชํานาญพอสมควร 

รูปที่ 5-14 ระบบตะกอนเร่งแบบเติมอากาศด้วยหัวฟู่ (ซ้าย) และระบบสระเติมอากาศ (ขวา) 
 
           กรณีที่ต้องการใช้ประโยชน์จากก๊าซชีวภาพและต้องการประหยัดพ้ืนที่ สามารถใช้ระบบ
หมักแบบยูเอเอสบี (UASB) ร่วมกับระบบตะกอนเร่งที่ต้องมีระบบกําจัดซัลเฟตก่อน เพ่ือลดการกัดกร่อน
จากก๊าซไฮโดรเจนซัลไฟด์ 

(2)  การกําจัดตะกอนส่วนเกิน 
จากรายละเอียดเรื่อง การบําบัดนํ้าเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิตเส้นก๋วยเต๋ียวแล้วน้ัน จะ

เห็นได้ว่ามีตะกอนส่วนเกินเกิดขึ้นทั้งในระบบบําบัดแบบไร้อากาศและแบบใช้อากาศ ซึ่งตะกอน
ส่วนเกินจะมีมากหรือน้อยน้ัน ขึ้นอยู่กับปริมาณของแข็งแขวนลอยที่มีอยู่ในนํ้าเสียเริ่มต้นที่ไม่สามารถ
ย่อยสลายได้สมบูรณ์และตกจมลงสู่ด้านล่าง ในระบบบ่อหมักไร้อากาศแบบเปิดน้ัน โดยส่วนใหญ่การ
กําจัดตะกอนส่วนเกินโรงงานควรขุดลอกบ่อหมักบ่อแรกทุกๆ 3-5 ปี และตะกอนส่วนเกินที่อยู่ใน    
ถังตกตะกอนขั้นสุดท้ายจะถูกกําจัดออกไปอย่างต่อเน่ือง 

กากตะกอนที่เกิดจากระบบบําบัดขั้นทุติยภูมิ จะประกอบด้วยมวลชีวภาพจุลินทรีย์เป็น
ส่วนใหญ่ และมีของแข็งแขวนลอยที่ยากต่อการกําจัดปนเป้ือนในปริมาณน้อย อีกทั้งนํ้าเสียที่เกิดจาก
โรงงานผลิตเส้นก๋วยเต๋ียว จะไม่มีปัญหาการปนเป้ือนจากโลหะหนัก ดังน้ัน จึงสามารถนํากากตะกอน
ส่วนเกินเหล่าน้ีไปใช้เป็นปุ๋ย (Fertilizer) ในพ้ืนที่เกษตรกรรมได้ 
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อย่างไรก็ตาม เน่ืองจากในกากตะกอนมีปริมาณของนํ้าสูง จึงจําเป็นต้องทําให้กาก
ตะกอนมีความเข้มข้นขึ้น ด้วยอุปกรณ์ต่างๆ เช่น เครื่องรีดตะกอน หรือลานตากตะกอน กากตะกอน
ที่แห้งพอสมควรแล้วสามารถนําไปใช้เป็นปุ๋ยในพ้ืนที่การเกษตรได้โดยไถพรวนคลุกไปกับดิน 

(3) ค่าใช้จ่ายในการบําบัดน้าํเสยี  
ค่าใช้จ่ายในการบําบัดนํ้าเสียเมื่อไม่รวมค่าทีดิ่น แบ่งเป็น 2 ส่วนหลัก ดังน้ี 
1) ค่าก่อสร้าง ได้แก่ หน่วยบําบัดนํ้าเสียต่าง ๆ อุปกรณ์ เครื่องจักรกล ระบบไฟฟ้า 

และระบบท่อ เป็นต้น 
2) ค่าดําเนินการ ได้แก่ ค่าไฟฟ้า ค่าสารเคมี ค่าจ้างบุคลากร และค่าบํารุงรักษา เป็นต้น 
ค่าก่อสร้างเป็นค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้นในการลงทุนเริ่มต้น ซึ่งมักเปรียบเทียบได้อย่างชัดเจน

ว่าระบบบําบัดนํ้าเสียมีค่าลงทุนเท่าไหร่ และทั้งน้ีขึ้นอยู่กับความต้องการใช้พ้ืนที่ในบริเวณโรงงานด้วย 
จากการเปรียบเทียบทั้ง 3 ระบบ คือ ระบบบ่อปรับเสถียร ระบบสระเติมอากาศ และระบบตะกอนเร่ง 
พบว่าเมื่อไม่พิจารณาราคาที่ดินซึ่งมีค่าแปรผันมากน้ัน ระบบตะกอนเร่งจะเป็นระบบท่ีมีค่าก่อสร้าง
สูงสุด รองลงมาคือระบบสระเติมอากาศ และระบบบ่อปรับเสถียรจะมีค่าก่อสร้างตํ่าสุด อย่างไรก็ดี 
ค่าใช้จ่ายที่ไม่สามารถแสดงได้ชัดเจนในเริ่มต้น แต่มีผลต่อค่าใช้จ่ายในการเดินระบบบําบัดนํ้าเสีย
ระยะยาว ได้แก่ ค่าดําเนินการ ซึ่งปัจจัยสําคัญที่ต้องคํานึงถึง ได้แก่ 

 ค่าใช้จ่ายพลังงานไฟฟ้า 
ค่าใช้จ่ายพลังงานไฟฟ้าคิดเป็นสัดส่วนโดยตรงกับแรงม้าที่เคร่ืองจักรกลแต่ละชุดใช้ 

แต่อุปกรณ์เครื่องจักรกลในแต่ละเครื่องอาจไม่ได้ใช้ต่อเนื่องตลอด 24 ชั่วโมง ดังนั้นการคิดค่า
พลังงานไฟฟ้าที่ใช้ จะต้องคิดเปรียบเทียบแรงม้าที่อุปกรณ์เครื่องจักรกลใช้ไปจริงในแต่ละวัน จากนั้น
จึงนําไปคํานวณเป็นค่าพลังงานท่ีใช้ไปทั้งหมดใน 1 วัน 

 ค่าใช้จ่ายของสารเคมี 
ค่าใช้จ่ายของสารเคมีส่วนใหญ่ เกิดจากการใช้สารเคมีในการบําบัดนํ้าเสียและ

ตะกอนส่วนเกิน เช่น เติมปูนขาว Ca(OH)2 เพ่ือปรับค่าความเป็นกรด-ด่าง (ค่า pH) ของน้ําเสียที่มีค่า 
pH ตํ่าให้มีค่า pH สูงขึ้น และการเติมโพลิเมอร์เพ่ือให้ตะกอนที่เข้าเคร่ืองอัดตะกอน(Filter Press)/
เครื่องรีดตะกอน (Belt Press) จับตัวได้ดี เป็นต้น 

 ค่าใช้จ่ายในส่วนบุคลากร 
ค่าใช้จ่ายในส่วนน้ี เป็นค่าจ้างบุคลากรสําหรับดูแลระบบบําบัดนํ้าเสีย ได้แก่ 

วิศวกร นักวิทยาศาสตร์ และพนักงานปฏิบัติงานประจําเคร่ือง เป็นต้น 
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 ค่าบํารุงรักษา 
ค่าบํารุงรักษา ได้แก่ ค่าบํารุงรักษาตามปกติ และการซ่อมแซมเปลี่ยนอุปกรณ์ตาม

วาระ ทั้งน้ีขึ้นอยู่กับประเภทของระบบบําบัดนํ้าเสีย และอายุการใช้งาน ระบบบําบัดนํ้าเสียที่ใช้
อุปกรณ์ เครื่องจักรกลมาก มักมีค่าใช้จ่ายในการบํารุงรักษาสูงตามไปด้วย 

ค่าใช้จ่ายในการบําบัดนํ้าเสีย นอกจากจะข้ึนอยู่กับประเภทของระบบบําบัดนํ้าเสีย
แล้วยังมีความสัมพันธ์โดยตรงกับลักษณะสมบัติและปริมาณของนํ้าเสีย ซึ่งจะแปรผันตามวัตถุดิบและ
กระบวนการผลิตที่ใช้ในการผลิตเส้นก๋วยเต๋ียว 

โดยสรุปจะเห็นได้ว่าไม่มีระบบบําบัดนํ้าเสียแบบใดที่เป็นแบบที่เหมาะสมกับทุก
กรณีและทุกสภาพแวดล้อมของโรงงาน ในการเลือกใช้ระบบบําบัดนํ้าเสียจึงควรพิจารณาข้อดีและ
ข้อเสียของแต่ละรูปแบบและควรให้วิศวกรสิ่งแวดล้อมที่มีความชํานาญและมีประสบการณ์เป็น
ผู้ออกแบบ เพ่ือให้ระบบบําบัดนํ้าเสียที่ก่อสร้างมีความเหมาะสมและสามารถบําบัดนํ้าเสียได้อย่าง 
มีประสิทธิภาพ 
 

การบําบัดมลพิษอากาศ 
 

5.2.1  การควบคุมมลพิษอากาศสําหรับอุตสาหกรรมผลิตเส้นก๋วยเตี๋ยว 
หน่วยงานภาครัฐที่มีหน้าที่ควบคุมปัญหามลพิษอากาศได้มีการกําหนดมาตรฐานมลพิษ

อากาศท่ีเก่ียวข้องภายใต้อํานาจหน้าที่ทางกฎหมายของแต่ละหน่วยงาน ซึ่งมาตรฐานที่ได้กําหนดขึ้นน้ี
แบ่งออกได้ตามวัตถุประสงค์ของการควบคมคุณภาพอากาศได้ 3 ประการ ดังน้ี 

1. มาตรฐานคุณภาพอากาศในบรรยากาศทั่วไป 
2. มาตรฐานอากาศจากแหล่งกําเนิดมลพิษทางอุตสาหกรรม 
3. มาตรฐานอากาศภายในสถานประกอบการ 
โดยในคู่มือการจัดการสิ่งแวดล้อมอุตสาหกรรมผลิตเส้นก๋วยเต๋ียวน้ี จะกล่าวถึงเฉพาะ

มาตรฐานหรือกฎหมายการปล่อยมลพิษของประเทศไทยที่เก่ียวข้อง ดังน้ี 

1. มาตรฐานคุณภาพอากาศในบรรยากาศท่ัวไป 
มาตรฐานคุณภาพอากาศในบรรยากาศทั่วไปเป็นเป้าหมายการกําหนดระดับคุณภาพอากาศ 

(Air Quality Goals) ที่ไม่เป็นอันตรายต่อสุขภาพของประชาชนเนื่องจากสารมลพิษแต่ละชนิดจะ
ก่อให้เกิดอันตรายต่อสุขภาพของประชาชนได้มากหรือน้อยจะขึ้นกับความเข้มข้นและระยะเวลา 
ที่ได้รับสัมผัส จากข้อมูลผลการศึกษาวิจัยทางวิทยาศาสตร์ ซึ่งแสดงให้เห็นถึงอันตรายท่ีเกิดขึ้นน้ัน 
จะขึ้นกับชนิดของสารมลพิษ ความเข้มข้น และระยะเวลาที่ได้รับสัมผัส สารมลพิษบางตัวอาจจะทําให้

5.2 
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เกิดผลกระทบในระยะสั้นบางตัวเกิดผลระยะยาว ในการกําหนดมาตรฐานคุณภาพอากาศในบรรยากาศ 
จึงได้มีการกําหนดค่าความเข้มข้นเฉลี่ยที่ได้รับแตกต่างกันไปตามช่วงเวลาที่ได้รับสัมผัสด้วย ในประเทศไทย
ได้มีการกําหนดค่ามาตรฐานคุณภาพอากาศในบรรยากาศเป็นครั้งแรกในปี พ.ศ. 2524 และต่อมาได้มี
การประกาศปรับปรุงเพ่ิมเติมค่ามาตรฐานคร้ังที่สองใน พ.ศ. 2535 ดังแสดงในตารางที่ 5-5  
 

ตารางที่ 5-5 มาตรฐานคุณภาพอากาศในบรรยากาศโดยทั่วไป พ.ศ. 2535 

สารมลพิษ 
ค่าเฉลี่ยความ
เข้มข้นในเวลา ค่ามาตรฐาน วิธีการตรวจวัด 

1. ก๊าซคาร์บอนมอนนอกไซด์
(CO) 

1 ช่ัวโมง ไม่เกิน 30 ppm 34.2 มก./ลบ.ม. Non-Dispersive Infrared 
Detection 

8 ช่ัวโมง ไม่เกิน 9 ppm 10.26 มก./ลบ.ม. Chemiluminescence
2. ก๊าซไนโตรเจนไดออกไซด์ (NO2) 1 ช่ัวโมง ไม่เกิน 0.17 ppm 0.32 มก./ลบ.ม. Chemiluminescence
3. ก๊าซโอโซน (O3) 1 ช่ัวโมง ไม่เกิน 1.10 ppm 0.20 มก./ลบ.ม. Chemiluminescence
 8 ช่ัวโมง ไม่เกิน 0.07 ppm 0.14 มก./ลบ.ม.
4. ก๊าซซัลเฟลอร์ไดออกไซด์ 

(SO2) 
1 ช่ัวโมง ไม่เกิน 0.04 ppm 0.10 มก./ลบ.ม. - UV-Fluorescence

- Pararosaniline 24 ช่ัวโมง ไม่เกิน 0.12 ppm 0.30 มก./ลบ.ม.
 1 ช่ัวโมง ไม่เกิน 0.3 ppm 0.78 มก./ลบ.ม.
5. ตะกั่ว (Pb) 1 ช่ัวโมง ไม่เกิน 1.5 ไมโครกรัม/ลบ.ม. Atomic Absorption 

Spectrometer 
6. ฝุ่นละอองขนาดไม่เกิน 10 

ไมครอน (PM10) 
24 ช่ัวโมง ไม่เกิน 0.12 มก./ลบ.ม. - Gravimetric  

(High Volume) 
- Beta Ray 
- Dichotomous 
- Taspered Element 

Oscillating 
Microbalance 
(TEOM) 

1 ช่ัวโมง

7.  ฝุ่นละอองขนาดไม่เกิน 100 
ไมครอน 

24 ช่ัวโมง ไม่เกิน 0.33 มก./ลบ.ม. Gravimetric-High 
Volume 1 ช่ัวโมง ไม่เกิน 0.10 มก./ลบ.ม.

หมายเหต ุ: 1. มาตรฐานค่าเฉลี่ยระยะสั้น (1, 8 และ 24 ช่ัวโมง) กําหนดขึ้นเพ่ือป้องกันผลกระทบต่อสุขภาพอนามัย
อย่างเฉียบพลัน (Acute Effect) 

 2. มาตรฐานค่าเฉลี่ยระยะยาว (1 เดือนและ 1 ปี) กําหนดขึ้นเพื่อป้องกันผลกระทบต่อสุขภาพอนามัยอย่างเรื้อรัง 
(Chronic Effect) 

 3. การคํานวณความเข้มข้นให้เทียบท่ีความดัน 1 บรรยากาศ และอุณหภูมิ 25 องศาเซลเซียส 
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2. มาตรฐานอากาศจากแหล่งกําเนิดมลพิษทางอุตสาหกรรม 
2.1 ค่ามาตรฐานและวิธีการตรวจสอบกลิ่นในอากาศจากโรงงาน 

กระทรวงอุตสาหกรรมได้มีการกําหนดค่ามาตรฐาน และวิธีการตรวจสอบกลิ่น 
ในอากาศจากโรงงาน โดยได้ออกเป็นกฎกระทรวง พ.ศ. 2548 ลงวันที่ 11 เมษายน พ.ศ. 2548 อาศัย
อํานาจตามความในมาตรา 6 และมาตรา 8(5) แห่งพระราชบัญญัติโรงงาน พ.ศ. 2535 ได้มีการ
กําหนดเป็นค่าความเข้มกลิ่น (Odour Concentration) ซึ่งหมายถึงค่าแสดงสภาพกลิ่น ซึ่งเป็น
อัตราส่วนการเจือจางตัวอย่างอากาศท่ีมีกลิ่นด้วยอากาศบริสุทธ์ิจนเกือบจะไม่สามารถรับกลิ่นได้  
กลิ่นที่แรงกว่าจะมีค่าความเข้มข้นกลิ่นมากกว่า ทําการวิเคราะห์กลิ่นด้วยการดม (Sensory Test) 
โดยใช้วิธีตามท่ี American Society for Testing and Materials (ASTM) หรือ Japanese Industrial 
Standard (JIS) กําหนดไว้ หรือวิธีการอ่ืนที่ประกาศโดยกรมโรงงานอุตสาหกรรม โดยค่ามาตรฐาน  
ค่าความเข้มกลิ่นจากโรงงาน แสดงดังตารางที่ 5-6 

 

ตารางที่ 5-6 มาตรฐานค่าความเข้มกลิ่นจากโรงงานของกระทรวงอุตสาหกรรม 

ท่ีต้ังโรงงาน 
ค่าความเข้มกลิ่นท่ีบริเวณรั้วหรือ

ขอบเขตภายในโรงงาน 
ค่าความเข้มกลิ่นท่ีปล่องระบายอากาศ

ของโรงงาน 
เขตอุตสาหกรรม 30 1,000 
นอกเขตอุตสาหกรรม 15 300 
หมายเหตุ : เขตอุตสาหกรรม  หมายความว่า เขตพ้ืนที่ที่มีการกําหนดการใช้ระโยชน์ที่ดินให้เป็นที่ดินประเภทอุตสาหกรรม

ตามกฎหมายว่าด้วยการผังเมือง หรือนิคมอุตสาหกรรม ตามกฎหมายว่าด้วย
การนิคมอุตสาหกรรมแห่งประเทศไทย หรือเขตประกอบการอุตสาหกรรมตาม
กฎหมายว่าด้วยโรงงาน 

 นอกเขตอุตสาหกรรม  หมายความว่า พ้ืนที่อ่ืนนอกเหนือจากพ้ืนที่เขตอุตสาหกรรม
 

2.2 มาตรฐานการระบายสารมลพิษอากาศจากโรงงานอุตสาหกรรม 
1) มาตรฐานตามประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม 

 โรงงานอุตสาหกรรมต้องทําการควบคุมการระบายสารมลพิษออกสู่บรรยากาศ
ให้อยู่ภายใต้มาตรฐานการระบายสารพิษจากแหล่งกําเนิด ซึ่งเป็นระดับจํากัดของปริมาณหรือความเข้มข้น 
ของสารมลพิษชนิดต่างๆ ที่ยินยอมให้ระบายออกจากโรงงานประเภทใดๆ ที่เป็นแหล่งกําเนิดสารเจือปน
ในอากาศท่ีไม่ได้กําหนดค่าการระบายปริมาณสารเจือปนไว้เป็นการเฉพาะ ตามประกาศกระทรวง
อุตสาหกรรม ออกตามความในพระราชบัญญัติโรงงาน พ.ศ. 2535 เรื่อง กําหนดค่าปริมาณของ
สารเจือปนในอากาศที่ระบายออกจากโรงงาน พ.ศ. 2549 ซึ่งได้กําหนดค่ามาตรฐานสําหรับสารมลพิษ
จํานวน 15 ชนิด สําหรับค่าปริมาณของก๊าซซัลเฟอร์ไดออกไซด์ในประกาศฉบับน้ีได้สอดคล้องกับ
ประกาศค่าปริมาณของก๊าซซัลเฟอร์ไดออกไซด์ที่เจือปนในอากาศที่ระบายออกจากโรงงาน ซึ่งใช้
นํ้ามันเตาเป็นเช้ือเพลิงในการเผาไหม้ พ.ศ. 2547 ดังรายละเอียดในตารางที่ 5-7 
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ตารางที่ 5-7 มาตรฐานการระบายสารเจือปนจากโรงงานอุตสาหกรรมของกรมโรงงานอุตสาหกรรม  
พ.ศ. 2549 

ชนิดของสารเจือปน  
(หน่วยวัด) 

แหล่งท่ีมาของสารเจือปน 
ค่าปริมาณของสารเจือปนในอากาศท่ี
ไม่มีการเผาไหม้

เชื้อเพลิง 
มีการเผาไหม้
เชื้อเพลิง 

1.  ฝุ่นละออง  
(Total Suspended Particulate)  
(มิลลิกรัมต่อลูกบาศก์เมตร) 

ก. แหล่งกําเนิดความร้อนท่ีใช้
- น้ํามันหรือน้ํามันเตา 
- ถ่านหิน 
- เชื้อเพลิงชีวมวล 
- เชื้อเพลิงอ่ีนๆ  

ข. การถลงุ หล่อหลอม รีดดึง 
และ/หรือผลิตอะลูมิเนียม 

ค. การผลิตท่ัวไป 

- 
- 
- 
- 
 

300 
400 

 
240 
320 
320 
320 

 
240 
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 24 

7. คลอรีน (Chlorine)  
มิลลิกรัมต่อลูกบาศก์เมตร) 

การผลิตท่ัวไป 30 24 

8. ไฮโดรเจนคลอไรด์  
(Hydrogen Chloride)  
(มิลลิกรัมต่อลูกบาศก์เมตร) 

การผลิตท่ัวไป 200 160 

9. กรดกํามะถัน (Sulfuric acid)  
(ส่วนในล้านส่วน) 

การผลิตท่ัวไป 25 - 

10.  ไฮโดรเจนซัลไฟด์  
(Hydrogen Sulfide)  
(ส่วนในล้านส่วน) 

การผลิตท่ัวไป 100 80 
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ตารางที่ 5-7 (ต่อ) 

ชนิดของสารเจือปน  
(หน่วยวัด) 

แหล่งท่ีมาของสารเจือปน 
ค่าปริมาณของสารเจือปนในอากาศท่ี
ไม่มีการเผาไหม้

เชื้อเพลิง 
มีการเผาไหม้
เชื้อเพลิง 

11. คาร์บอนมอนอกไซด์ 
 (Carbon monoxide)  

(ส่วนในล้านส่วน) 

การผลิตท่ัวไป 690 

12. ซัลเฟอร์ไดออกไซด์ 
 (Sulfur dioxide)  

(ส่วนในล้านส่วน) 

ก. แหล่งกําเนิดความร้อนท่ีใช้
- น้ํามันหรือน้ํามันเตา 
- ถ่านหิน 
- ชีวมวล 
- เชื้อเพลิงอ่ืนๆ 

ข. การผลิตท่ัวไป 

- 
- 
- 
- 

500 

 
950 
700 
60 
60 

13. ออกไซด์ของไนโตรเจน  
 (Oxides of Nitrogen)  

(ส่วนในล้านส่วน) 

แหล่งกําเนิดความร้อนท่ีใช้  
- น้ํามันเตา
- ถ่านหิน 
- เชื้อเพลิงชีวมวล 
- เชื้อเพลิงอ่ืนๆ 

-
- 
- 
- 

200 
400 
200 
200 

14. ไซลีน (Xylene) (ส่วนในล้านส่วน) การผลิตท่ัวไป 200 - 
15. ครีซอล (Cresol) (ส่วนในล้านส่วน) การผลิตท่ัวไป 5 - 
หมายเหตุ :  1. “ระบบปิด” หมายความว่า ระบบเผาไหม้เชื้อเพลิงและหรือวัตถุดิบที่มีการออกแบบให้มีการควบคุมปริมาตร

อากาศ และสภาวะแวดล้อมในการเผาไหม้ เช่น หม้อเผาปูนซีเมนต์ หม้อน้ํา เป็นต้น 
  “ระบบเปิด” หมายความว่า ระบบการเผาไหม้เชื้อเพลิงและหรือวัตถุดิบที่ไม่มีการออกแบบเพ่ือควบคุมปริมาตร

อากาศและสภาวะแวดล้อมในการเผาไหม้ เช่น เตาเผาปูนขาว เตาหลอมโลหะแบบคิว
โปล่า (Cupola) เป็นต้น 

2. กรณีโรงงานใช้เชื้อเพลิงร่วมกันต้ังแต่ 2 ประเภทขึ้นไป อากาศท่ีระบายออกจากโรงงาน ต้องมีค่าปริมาณสารเจือปน
ในอากาศไม่เกินค่าที่กําหนด สําหรับเชื้อเพลิงประเภทที่มีสัดส่วนการใช้มากที่สุด 

3. การตรวจวัด ให้ใช้วิธีของ USEPA หรือใช้วิธีตามมาตรฐานอ่ืนที่เทียบเท่า  
4. การรายงานผลการตรวจวัดค่าปริมาณของสารเจือปนในอากาศ ให้รายงานผลดังต่อไปน้ี 

(1) ในกรณีที่ไม่มีการเผาไหม้เชื้อเพลิง ให้คํานวณผลที่ความดัน 1 บรรยากาศ หรือที่ 760 มิลลิเมตรปรอทอุณหภูมิ 
25 องศาเซลเซียส ที่สภาวะแห้ง (Dry Basis) โดยมีปริมาณออกซิเจนในอากาศเสียสภาวะจริงในขณะตรวจวัด 

(2) ในกรณีที่การเผาไหม้เชื้อเพลิง  
(ก) ระบบปิดให้คํานวณผลที่ความดัน 1 บรรยากาศ หรือที่ 760 มิลลิเมตรปรอท อุณหภูมิ 25 องศาเซลเซียสท่ี

สภาวะแห้ง (Dry Basis) โดยมีปริมาตรอากาศส่วนเกินในการเผาไหม้ (Excess Air) ร้อยละ 50 หรือมี
ปริมาตรออกซิเจนในอากาศเสีย ร้อยละ 70 

(ข) ระบบเปิดให้คํานวณผลที่ความดัน 1 บรรยากาศ หรือที่ 760 มิลลิเมตรปรอท อุณหภูมิ 25 องศาเซลเซียสที่
สภาวะแห้ง (Dry Basis) โดยมีปริมาตรอากาศออกซิเจนในอากาศเสีย ณ สภาวะจริงขณะตรวจวัด 
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2.3 ค่ามาตรฐานเขม่าควันที่ระบายออกจากปล่องของหม้อนํ้าโรงงาน 
1) มาตรฐานตามประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม 

กระทรวงอุตสาหกรรมได้ออกประกาศเร่ือง กําหนดค่าปริมาณเขม่าควัน 
ที่เจือปนในอากาศที่ระบายออกจากปล่องของหม้อนํ้าของโรงงาน พ.ศ. 2549 ประกาศฉบับน้ีใช้กับปล่อง
หม้อนํ้าโรงงานจําพวกที่ 3 ที่มีขนาดกําลังการผลิตไอน้ําต้ังแต่ 1 ตันต่อช่ัวโมงข้ึนไป แต่ไม่รวมถึง 
หม้อนํ้าที่ใช้ก๊าซปิโตรเลียมเหลว (Liquefied Petroleum Gas) หรือก๊าซธรรมชาติ (Natural Gas) 
ประกาศน้ี ให้ใช้บังคับสําหรับประเภทโรงงานใดๆ ที่ไม่ได้กําหนดค่าปริมาณเขม่าควันที่เจือปนใน
อากาศที่ระบายออกจากปล่องของหม้อนํ้าไว้เป็นการเฉพาะ โดยได้มีการกําหนดให้อากาศท่ีระบาย
ออกต้องมีเขม่าควันเจือปนอยู่ในปริมาณที่ทําให้เกิดค่าความทึบแสงเม่ือตรวจวัดด้วยแผนภูมิเขม่าควัน
ของริงเกิลมานน์ไม่เกินร้อยละสิบ ซึ่งค่ามาตรฐานดังกล่าวสอดคล้องกับมาตรฐานตามประกาศ
กระทรวงทรัพยากรธรรมชาติและสิ่งแวดล้อม ดังแสดงในตารางที่ 5-8 

2) มาตรฐานตามประกาศกระทรวงทรัพยากรธรรมชาติและสิ่งแวดล้อม 
ในปี พ.ศ. 2548 กระทรวงทรัพยากรธรรมชาติและสิ่งแวดล้อม ได้ออกประกาศ 

เรื่อง กําหนดมาตรฐานค่าความทึบแสงของเขม่าจากสถานประกอบกิจการที่ใช้หม้อนํ้าแต่ไม่รวมถึง 
หม้อนํ้าที่ใช้เช้ือเพลิงจากแก๊สปิโตรเลียมเหลว (LPG) แก๊สธรรมชาติ (NG) หรือพลังงานไฟฟ้า โดย
กําหนดให้เขม่าควันที่ปล่อยทิ้งจากสถานประกอบกิจการที่ใช้หม้อนํ้า มีความทึบแสงไม่เกินร้อยละสิบ 
เมื่อตรวจด้วยแผนภูมิเขม่าวันของริงเกิลมานน์ ดังแสดงในตารงที่ 5-8 

 

ตารางที่ 5-8 มาตรฐานค่าความทึบแสงจากปล่องของหม้อนํ้า 

 ค่าความทึบแสง วิธีการตรวจวัด 
1. หม้อไอน้ําท่ีใช้เชื้อเพลิงประเภท

ต่างๆ ไม่รวมถึงเชื้อเพลิงจากก๊าซ
ปิ โ ตร เลี ยม เหลว  ( LPG) ก๊ า ซ
ธรรมชาติ  (NG) หรือพลังงาน
ไฟฟ้า 

ไม่เกินร้อยละสิบ 1. ตรวจวัดด้วยแผนภูมิเขม่าควัน
ของริงเกิลมานน์ 

2. การสังเกตค่าความทึบแสงของ
เขม่าควัน ตามข้อ 2 ให้ใช้เวลา 
15 นาที 

หมายเหตุ :  “ค่าความทึบแสง” หมายความว่า จํานวนร้อยละของแสงที่ไม่สามารถส่องผ่านเขม่าควันจากปล่องปล่อยท้ิงอากาศเสีย
ของสถานประกอบกิจการที่ใช้หม้อไอน้ํา 

 

 
 

 



 
 

 คูมือการจัดการส่ิงแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตเสนกวยเตี๋ยว 5-37

วิธีการที่เหมาะสมในการจัดการและบําบดัมลพิษ 

บทที่ 5 

3. มาตรฐานอากาศภายในสถานประกอบการ 
กฎหมายและระเบียบต่างๆ ที่เก่ียวข้องกับการระบายอากาศของโรงงานอุตสาหกรรม 

จะแบ่งได้เป็น 2 ส่วน คือ ส่วนที่เก่ียวกับความปลอดภัยของคนงานที่ทํางานอยู่โดยกําหนดให้คุณภาพ
อากาศในพ้ืนที่ปฏิบัติงานอยู่ในเกณฑ์ที่กําหนด คือ มีสารมลพิษอยู่ในระดับที่ไม่เป็นอันตรายในระยะ
สั้นและระยะยาว อีกส่วนหน่ึงจะเกี่ยวกับอากาศที่ระบายออกจากโรงงานทางปล่องหรือช่องเปิด ซึ่งมี
การกําหนดมาตรฐานความเข้มข้นของสารมลพิษไว้เช่นกัน เพ่ือป้องกันมิให้คนภายนอกโรงงานได้รับ
ความเดือดร้อนรําคาญหรือเกิดผลกระทบต่อสุขภาพ 

3.1 กฎระเบียบและมาตรฐานเกี่ยวกับความปลอดภัยในการทํางาน 
ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม เรื่อง มาตรการคุ้มครองความปลอดภัยในการ

ประกอบกิจการโรงงานเก่ียวกับสภาวะแวดล้อมในการทํางาน ลงวันที่ 6 พฤศจิกายน พ.ศ. 2546 และ
ประกาศกระทรวงมหาดไทย เรื่องความปลอดภัยในการทํางานเก่ียวกับภาวะแวดล้อม ลงวันที่ 12 
พฤศจิกายน 2519 ได้กําหนดสวัสดิการเก่ียวกับสุขภาพอนามัยและความปลอดภัยสําหรับลูกจ้างใน
เรื่องของความร้อน แสงสว่าง เสียง และมาตรฐานเก่ียวกับอุปกรณ์คุ้มครองความปลอดภัยส่วนบุคคล 
และประกาศกระทรวงมหาดไทย เรื่อง ความปลอดภัยส่วนบุคคล (สารเคมี) ลงวันที่ 30 พฤษภาคม 
2520 ซึ่งกําหนดสวัสดิการเก่ียวกับสุขภาพอนามัยและความปลอดภัยในเรื่องสารเคมีไว้โดยเฉพาะ  

นอกจากน้ัน ผู้ประกอบการจะต้องจัดให้มีการตรวจวัด และรายงานผลการ
ตรวจวัดปริมาณความเข้มข้นของสารเคมีอันตรายในบรรยากาศบริเวณสถานที่ทํางานและสถานที่เก็บ
สารเคมีอันตราย ตามข้อ 16 แห่ง ประกาศกระทรวงมหาดไทย เรื่องความปลอดภัยในการทํางาน
เก่ียวกับสารเคมีอันตราย ซึ่งเรียกกันทั่วไปว่าแบบ สอ.3 และโดยปกติก็จะต้องส่งข้อมูลอ่ืน ๆ 
ประกอบด้วยตามแบบ สอ.1-4 

มาตรฐานเกี่ยวกับความปลอดภัยในการทํางานน้ีมีไว้ใช้สําหรับลูกจ้างในโรงงาน
โดยเฉพาะและค่ามาตรฐานน้ีจะมีค่าสูงกว่ามาตรฐานคุณภาพอากาศสําหรับบุคคลท่ัวไปมาก 
เน่ืองจากว่ามาตรฐานคุณภาพอากาศสําหรับบุคคลทั่วไปจะคํานึงถึงบุคคลทุกประเภท เช่น เด็ก 
คนชรา ผู้ป่วย การเปรียบเทียบค่ามาตรฐาน แสดงตัวอย่างดังน้ี 

มาตรฐานฝุ่นที่ยอมให้ระบายออกจากปล่องโรงงานของกระทรวงอุตสาหกรรม = 
400 มิลลิกรัม/ลูกบาศก์เมตร 

มาตรฐานฝุ่นรวมของอากาศทั่วไปในท่ีทํางานของกระทรงมหาดไทยสําหรับ
ลูกจ้าง = 15 มิลลิกรัม/ลูกบาศก์เมตร (เฉลี่ย 8 ช่ัวโมง) 

มาตรฐานฝุ่นรวมของอากาศทั่วไปของกระทรวงทรัพยากรธรรมชาติ และ
สิ่งแวดล้อม = 0.33 มิลลิกรัม/ลูกบาศก์เมตร (เฉลี่ย 24 ช่ัวโมง) 
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วิธีการตรวจวัดค่าสารมลพิษของมาตรฐานท้ัง 3 ชนิดจะแตกต่างกันคือ ตรวจวัด
ในปล่อง ตรวจวัดในบริเวณท่ีทํางานและตรวจวัดในบรรยากาศนอกโรงงานตามลําดับ ตามหลักการ
ตรวจวัดอากาศทั่วไปในและนอกโรงงาน ตําแหน่งตรวจวัดควรอยู่ที่จุดของผู้ได้รับผลกระทบ เช่น ใน
โรงงานควรเป็นบริเวณท่ีคนทํางาน ส่วนนอกโรงงานเป็นผู้ที่รับผลกระทบ เช่น บริเวณบ้านที่อยู่อาศัย 
การตรวจวัดต้องใช้เวลานานเพียงพอตามท่ีกําหนดในมาตรฐานนั้นๆ เช่น ในสถานที่ทํางาน ต้อง
ตรวจวัด 8 ช่ัวโมง และในบรรยากาศทั่วไปนอกโรงงาน ก็ต้องตรวจวัด 24 ช่ัวโมง เป็นต้น 

3.2 มาตรฐานเก่ียวกับคุณภาพอากาศที่ยินยอมให้ระบายออกจากปล่องหรือช่องเปิด
ต่างๆ 
เหตุที่การระบายอากาศเพ่ือความปลอดภัยของลูกจ้างทําให้อากาศท่ีระบายออก

จากปล่องหรือช่องเปิดต่างๆ มีปริมาณมลพิษไม่มากนักเพราะเป็นการระบายจากสถานที่ทํางาน
ออกไปภายนอก จึงไม่ค่อยพบว่าอากาศที่ระบายออกเกิดค่ามาตรฐานคุณภาพอากาศท่ียินยอมให้
ระบายออกจากปล่องตามมาตรฐานของกรมโรงงานอุตสาหกรรมหรือกรมควบคุมมลพิษ แต่พบว่ามี
หลายคร้ังที่มีกลิ่นของสารเคมีออกจากการระบายอากาศทําความเดือดร้อนรําคาญให้กับประชาชน
ข้างเคียงได้ ในกรณีเช่นน้ีการจัดการปัญหามักใช้มาตรการทาง พ.ร.บ. สาธารณสุข พ.ศ.2535 และ
เทศบัญญัติ หรือเง่ือนไขประกอบกิจการโรงงานแนบท้ายใบอนุญาต 

ค่ามาตรฐานหรือค่าที่กําหนดในประกาศกระทรวงมหาดไทยดังกล่าวจะมี
ความสัมพันธ์กับข้อมูลที่ผู้ประกอบการต้องกรอกใน “แบบรายงานผลการตรวจวัดปริมาณความ
เข้มข้นของสารเคมีอันตราย” หรือ แบบ สอ.3 บังคับตามประกาศกระทรวงมหาดไทย เรื่องความ
ปลอดภัยในการทํางานเก่ียวกับสารเคมีอันตรายลงวันที่ 22 สิงหาคม 2534 กําหนดไว้ไม่เกินหกเดือน
ต่อหน่ึงครั้ง 

ดังน้ันผู้ประกอบการควรศึกษาและทําความเข้าใจถึงประกาศกระทรวงมหาดไทย
ที่เก่ียวข้องทุกฉบับและปฏิบัติตาม โดยจัดให้มีการตรวจวัดคุณภาพอากาศภายในพ้ืนที่ทํางานไม่ว่าจะ
ทําตามเง่ือนไขท้ายใบอนุญาตประกอบกิจการตาม พ.ร.บ. โรงงาน พ.ศ. 2535 หรือตามที่ต้องแจ้ง
ข้อมูลตามแบบ สอ.3 ของประกาศกระทรวงมหาดไทย (กําหนดไว้ในข้อ 23 ประกาศกระทรวงมหาดไทย 
22 สิงหาคม 2534) 
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5.2.2  แนวทางการป้องกันมลพิษอากาศ 
 มลพิษอากาศจากกระบวนการผลิตเส้นก๋วยเต๋ียวที่สําคัญ คือ การเกิดฝุ่นละออง และเขม่าควัน

จากกระบวนการผลิตไอนํ้าของหม้อนํ้า โดยอุตสาหกรรมการผลิตเส้นก๋วยเต๋ียวที่เข้าร่วมโครงการ
ทั้งหมดใช้เช้ือเพลิงไม้ฟืนสําหรับหม้อนํ้า ดังน้ันมาตรการในการแก้ไขปัญหาฝุ่นละอองและเขม่าควัน 
ที่ดีที่สุดก็คือ มาตรการในการป้องกันไม่ให้มีการฟุ้งกระจายฝุ่นละอองและเขม่าควันจากแหล่งกําเนิด
ออกสู่ภายนอก การป้องกันการฟุ้งกระจายฝุ่นละอองและเขม่าควันจากการเผาไหม้เช้ือเพลิง หรือใช้
มาตรการในการจัดการป้องกันปัญหามลพิษอากาศ ได้แก่  

1) การเลือกสถานที่ต้ังโรงงานผลิตเส้นก๋วยเต๋ียวให้อยู่ห่างไกลจากพ้ืนที่ชุมชนเพ่ือหลีกเลี่ยง
ปัญหาการร้องเรียน 

2) จัดให้มีพ้ืนที่กันชน (Buffer Zone) ระหว่างโรงงานและชุมชนเพ่ือป้องกันการกระจาย
ของมลพิษอากาศไปรบกวน 

3) ควบคุมดูแลและปรับปรุงวิธีการผลิตและการป้องกันมลพิษอากาศไม่ให้มีการกระจายตัว
ของกลิ่นออกมาสู่ภายนอก 

4) จัดระบบการจัดเก็บวัตถุดิบที่ใช้ให้ดี เพ่ือมิให้มีกลิ่นแพร่กระจายออกสู่นอกโรงงาน  
นอกจากน้ีการป้องกันมลพิษอากาศของโรงงานผลิตเส้นก๋วยเต๋ียวควรใช้หลักการป้องกัน

มลพิษ (Pollution Prevention, P2) มากกว่ามุ่งเน้นการบําบัดมลพิษที่เกิดขึ้น ซึ่งสามารถทําได้โดย
พิจารณาตามแหล่งกําเนิดจากกระบวนการผลิตหรือตําแหน่งของการเกิดมลพิษอากาศในขั้นตอน
ต่างๆ ของกระบวนการผลิตเส้นก๋วยเต๋ียว ได้แก่  

- การรับและเตรียมวัตถุดิบ 
- การน่ึง และการอบ 
- การบดผสม 
- การจัดการหลังปฏิบัติงานในแต่ละวัน 
- การล้างทําความสะอาด 
- การผลิตไอนํ้า 
- การบําบัดนํ้าเสีย 
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5.2.3 การใช้เทคโนโลยีการบําบัดมลพิษอากาศของอุตสาหกรรมผลิตเส้นก๋วยเตี๋ยว 
มลพิษทางอากาศที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตเส้นก๋วยเต๋ียวส่วนใหญ่เกิดจากฝุ่นละออง 

และเขม่าควันจากกระบวนการผลิตไอนํ้าของหม้อนํ้า โดยมีระบบควบคุมมลพิษชนิดอนุภาคท่ีนิยมใช้
ในอุตสาหกรรมผลิตเส้นก๋วยเต๋ียว 2 ชนิดหลัก ได้แก่ ระบบไซโคลน (Cyclone) และระบบบําบัด
อากาศแบบเปียก หรือการดักจับด้วยนํ้า (Wet Scrubber) ซึ่งแต่ละระบบจะมีประสิทธิภาพและข้อดี
ข้อเสียแตกต่างกันไป โดยในที่น้ีจะนําเสนอระบบควบคุมมลพิษอากาศชนิดอนุภาคท่ีเหมาะสมสําหรับ
อุตสาหกรรมการผลิตเส้นก๋วยเต๋ียว ดังน้ี 

(1)  ไซโคลน (Cyclone) 
ไซโคลน (Cyclones) เป็นอุปกรณ์ควบคุมมลพิษอากาศชนิดอนุภาคอีกประเภทหนึ่ง 

ซึ่งใช้หลักการทางกลศาสตร์ (Mechanical) คล้ายกับห้องตกอนุภาค แต่ไซโคลนใช้กลไกหลักในการ
แยกอนุภาคคือ แรงเหว่ียงหรือแรงหนีศูนย์กลาง ซึ่งเกิดจากการทําให้อากาศเกิดการหมุนวน (Vortex) 
ขึ้นภายในตัวไซโคลน ส่งผลให้อนุภาคถูกเหว่ียงและกระทบกับผนังของไซโคลน เน่ืองจากความเฉื่อย
หรือโมเมนตัม จากนั้นอนุภาคจะตกลงเบ้ืองล่างด้วยแรงโน้มถ่วงของโลก ดังน้ัน ไซโคลนจึงมีช่ือเรียก
เป็นภาษาอังกฤษได้หลายช่ือ เช่น Cyclone Collectors, Cyclone Separators หรือ Centrifugal 
Separators เป็นต้น ดังแสดงในรูปที่ 5-9 

โดยท่ัวไปไซโคลนรูปแบบตามปกติ (Typical Conventional or Standard Cyclone)   
จะประกอบด้วยส่วนรูปทรงกระบอก (Cylinder) และมีปลายเป็นรูปโคน (Cone) อากาศจะไหลหรือ
เคลื่อนที่เข้าสู่ไซโคลนที่ช่องอากาศเข้า (Air Inlet) ที่ส่วนบนโดยไหลเข้าตามแนวสัมผัส (Tangential) 
เมื่ออากาศไหลผ่านเข้ามาในไซโคลนจะเกิดกระแสวนที่เรียกว่า Main Vortex ไหลวนจากบนลงล่างของ
ตัวไซโคลน โดยกระแสวนน้ีเมื่อเคลื่อนที่ลงไปจนเกือบถึงปลายโคลนแล้วจะเกิดกระแสวนกลับ (Return 
flow) เคลื่อนที่จากด้านล่างขึ้นด้านบนที่เรียกว่า Core Vortex โดย Core Vortex น้ี มีขนาดของกระแส
วนเล็กกว่า Main Vortex และหมุนวนอยู่ด้านในของ Main Vortex  เมื่อ Core Vortex เคลื่อนที่ถึง
ด้านบนของตัวไซโคลนจะไหลออกจากไซโคลนท่ีทางออก (Vortex Finder) หรืออาจกล่าวได้ว่า อากาศ
ที่ไหลเข้ามาในไซโคลนจะเกิดกระแสวน 2 ช้ัน เกิดขึ้นในทิศทางเดียวกัน ส่งผลให้อนุภาคถูกเหว่ียงไป
กระทบกับผนังและตกลงสู่เบ้ืองล่าง ส่วนอากาศท่ีสะอาด (ไม่มีอนุภาค) จะไหลวนหรือหมุนขึ้นผ่านท่อ
ออกที่อยู่ด้านบนของไซโคลน 
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รูปที่ 5-15  สว่นประกอบของไซโคลน
 

ในปัจจุบันไซโคลนถูกนํามาใช้งานกันอย่างแพร่หลายในอุตสาหกรรมหลาย
ประเภท เน่ืองจากเป็นอุปกรณ์ฯ ที่อาศัยหลักทางกลศาสตร์อย่างง่ายๆ ใช้พ้ืนที่น้อยกว่าห้องตกอนุภาค 
และมีประสิทธิภาพในการเก็บกักรวมดีกว่าห้องตกอนุภาค โดยทั่วไปไซโคลนเหมาะสําหรับใช้เก็บกัก
อนุภาคท่ีมีขนาดใหญ่กว่า 10 ไมโครเมตรข้ึนไป แต่ถ้าออกแบบให้เป็นไซโคลนประเภทสิทธิภาพสูง 
ก็สามารถดักจับอนุภาคท่ีมีขนาดเล็กถึง 5 ไมโครเมตรได้ 

อย่างไรก็ตาม นิยมใช้ไซโคลนเป็นอุปกรณ์บําบัดเบ้ืองต้น (เช่นเดียวกับห้องตก
อนุภาค) ก่อนเข้าสู่อุปกรณ์ฯ ที่มีประสิทธิภาพสูงกว่า เช่น ถุงกรอง สครับเบอร์ หรือเคร่ืองตกตะกอน
ไฟฟ้าสถิต เพ่ือลดภาระบรรทุกทําให้ประหยัดค่าใช้จ่ายในการดําเนินการของอุปกรณ์ฯ ที่มี
ประสิทธิภาพสูง 

นอกจากน้ี การใช้งานของไซโคลนแบบอากาศไหลเข้าตามแนวสัมผัสมักใช้งาน
เป็นแบบตัวเดียว แต่ถ้ามีอัตราการไหลสูงทําให้ค่าความดันสูญเสียสูงอาจจําเป็นต้องใช้ไซโคลนหลาย
ตัวต่อกันแบบอนุกรม โดยอากาศที่ปล่อยออกจากตัวไซโคลนตัวแรกจะเข้าสู่ไซโคลนตัวที่สอง ซึ่ง
โดยทั่วไปประสิทธิภาพของไซโคลนตัวที่สองนี้จะน้อยกว่าตัวแรก ดังน้ัน เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของการ
จับอนุภาคขนาดเล็กจึงออกแบบให้ขนาดของตัวไซโคลนตัวที่สองให้เล็กลง ส่วนการใช้งานของไซโคลน
แบบอากาศไหลเข้าตามแกนนิยมนําไซโคลนที่มีรูปร่างและขนาดเดียวกันหลายๆ ตัวมาต่อแบบขนานกัน 
ที่เรียกว่ามัลติไซโคลน อย่างไรก็ตาม ต้องระมัดระวังในเรื่องการกระจายให้อากาศไหลผ่านเข้าไซโคลน
แต่ละตัวเท่าๆ กัน สําหรับข้อดีและข้อเสียของไซโคลน ดังแสดงในตารางที่ 5-9 
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ตารางที่ 5-9 ข้อดีและข้อเสยีของไซโคลน 

ข้อดี ข้อเสีย
 ค่าลงทุนและค่าเดินเคร่ืองตํ่า 
 ไม่มีส่วนใดของอุปกรณ์ฯ ท่ีต้องเคลื่อนท่ี ทําให้ปัญหา

ในการบํารุงรักษาน้อย 
 ค่าความดันสูญเสียค่อนข้างตํ่า 
 เป็นอุปกรณ์ฯ ท่ีรวบรวมและกําจัดอนุภาคแบบแห้ง 
 การก่อสร้างค่อนข้างใช้พ้ืนท่ีน้อย 
 สามารถออกแบบให้เหมาะสมกับช่วงขนาดของอนุภาคได้ 

 ประสิทธิภาพในการเก็บกักสําหรับอนุภาคท่ีมีขนาด
เล็กกว่า 10 ไมโครเมตร ยังค่อนข้างตํ่า 

 ไม่สามารถใช้ได้กับอนุภาคท่ีมีลักษณะหนืดเหนียว 
 อาจมีปัญหาเกี่ยวกับการกัดกร่อน 

 

การเดินเคร่ืองและบํารุงรักษา 
การเดินเคร่ืองและบํารุงรักษาไซโคลนมีหลักการเช่นเดียวกับการเดินเคร่ืองและ

บํารุงรักษาห้องตกอนุภาค เน่ืองจากเป็นอุปกรณ์บําบัดฝุ่นละออง ที่อาศัยหลักการทางกลศาสตร์
เหมือนกัน ดังน้ัน สิ่งที่ต้องทําการตรวจสอบอย่างสมํ่าเสมอ มีดังน้ี 

1.  อัตราการไหลของอากาศที่เข้าสู่ไซโคลน 
2.  ความดันสูญเสยีที่เกิดขึ้นจากไซโคลน 
3.  การระบายอนุภาคออกจากถังพัก 
นอกจากน้ี การตรวจสอบสภาพโครงสร้างภายในของไซโคลนเพื่อพิจารณาการ

กัดกร่อน สึกหรอ ผุกร่อน รอยร้าว หรือความเสียหายอ่ืนๆ ที่อาจเกิดขึ้นเป็นสิ่งที่จําเป็นและควร
ตรวจสอบอย่างน้อยเดือนละคร้ัง เน่ืองจากไซโคลนใช้กลไกหลักคือ แรงหนีศูนย์กลาง ความเร็วของ
อากาศที่ไหลเข้าไซโคลนจะมีความเร็วสูงกว่าห้องตกอนุภาคมาก ดังน้ัน การกระทบของอนุภาคกับ
ของไซโคลนย่อมเกิดขึ้นรุนแรงกว่า 

รวมทั้งในกรณีที่ใช้ไซโคลนเป็นอุปกรณ์ควบคุมมลพิษอากาศ ชนิดเดียวในการ
ควบคุมต้องทําการตรวจสอบปริมาณอนุภาคหรือปริมาณฝุ่นที่ปล่อยหรือระบายออกจากปล่อง 
(Stack) โดยทําการเก็บตัวอย่างเพ่ือส่งตรวจวิเคราะห์ด้วย โดยวิธีน้ีจะสามารถทําให้ทราบประสิทธิภาพ 
ที่แท้จริงของไซโคลน อย่างไรก็ตาม ค่าใช้จ่ายในการดําเนินการดังกล่าวค่อนข้างสูง เน่ืองจากโรงงาน
ส่วนใหญ่จะต้องทําการว่าจ้างบริษัทหรือหน่วยงานภายนอกให้มาดําเนินการให้ ดังน้ัน แนวทางหน่ึง 
ซึ่งอาจช่วยตรวจสอบปริมาณอนุภาคหรือปริมาณฝุ่นที่ระบายออกจากปล่องได้บ่อยครั้งขึ้นคือ  
การตรวจวัดค่าความทึบแสง (Opacity) ของอากาศที่ปล่อยออกจากปล่อง โดยอาจใช้แผนภูมิของ 
ริงเกิลมาน ที่กรมควบคุมมลพิษ กระทรวงทรัพยากรธรรมชาติและสิ่งแวดล้อมจัดทําขึ้น ผลการตรวจวัด
ค่าความทึบแสงที่เพ่ิมขึ้นอย่างผิดปกติจากท่ีเคยเป็น อาจใช้เป็นตัวบ่งช้ีถึงการลดลงของประสิทธิภาพ
ของไซโคลน จึงควรดําเนินการตรวจสอบหาสาเหตุที่ผิดปกติ และดําเนินการแก้ไขต่อไป 
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(2) ระบบบําบัดอากาศแบบเปียกหรือการดักจับด้วยน้ํา (Wet Scrubber) 
หลักการทํางาน  
การดักจับฝุ่นแบบเปียก (Wet Collector) หรือสครับเบอร์ (Wet Scrubbers) 

เป็นอุปกรณ์ควบคุมมลพิษอากาศชนิดอนุภาคซึ่งใช้ของเหลว (liquid) ในการดักจับอนุภาคได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ โดยมีหลักการทํางานที่สําคัญคือ การทําให้อากาศเสีย (อากาศท่ีมีอนุภาค) ไหลผ่าน
ของเหลว (โดยทั่วไปสําหรับการดักจับอนุภาคจะใช้นํ้า) ซึ่งการดักจับของของเหลวน้ีสามารถทําได้
หลายวิธีคือ อาจฉีดพ่นของเหลวให้เป็นละอองฝอยสู่กระแสอากาศ หรือให้กระแสอากาศไหลผ่าน
แผ่นฟิล์มของเหลว หรือไหลผ่านช้ันวัสดุที่มีของเหลวเคลือบอยู่ (ขึ้นอยู่กับประเภทของสครับเบอร์) 
เมื่ออนุภาคท่ีอยู่ในกระแสอากาศเคลื่อนที่เข้าใกล้ละอองหรือหยดนํ้าจะสัมผัสกับหยดนํ้าเกิดกลไกใน
การดักจับอนุภาคท่ีสําคัญ 3 กลไก คือ การกระทบเน่ืองจากความเฉื่อย การสกัดก้ันโดยตรง และการ
แพร่ (กลไกที่สําคัญที่สุดคือ กลไกกระทบเน่ืองจากความเฉื่อย) ทําให้อนุภาคถูกดักจับโดยนํ้า หลังจาก
น้ันของเหลวหรือนํ้าจะต้องถูกทําให้แยกออกจากกระแสของอากาศด้วยวิธีการต่างๆ เช่น ด้วยแรงโน้ม
ถ่วงของโลก ด้วยแรงเหว่ียงหรือแรงหนีศูนย์กลาง หรือการใช้แผ่นก้ัน (Baffle) เป็นต้น โดยนํ้าที่แยก
ได้ต้องนําไปบําบัดก่อนนํากลับมาใช้ใหม่หรือระบายทิ้งต่อไป  

โดยสรุป ในการดักจับอนุภาคของสครับเบอร์มีขั้นตอนที่สําคัญ 3 ขั้นตอน คือ 1) 
การให้อนุภาคสัมผัสและถูกดักจับด้วยหยดน้ํา หรือฟิล์มของนํ้า 2) การแยกหยดน้ําออกจากกระแส
ของอากาศ และ 3) การบําบัดนํ้าที่แยกออกมา นอกจากน้ี การท่ีอากาศผ่านของเหลวนอกจากจะ
สามารถดักจับอนุภาคได้แล้ว สครับเบอร์ยังสามารถดักจับก๊าซและไอ (Gas and Vapor) ที่อยู่ใน
กระแสของอากาศได้ด้วย อย่างไรก็ตาม กลไกและทฤษฎีในการดักจับก๊าซและไอจะแตกต่างกับการ
ดักจับอนุภาค โดยเน้ือหาในที่น้ีจะกล่าวถึงเฉพาะการดักจับอนุภาคเป็นสําคัญ  

สครับเบอร์เป็นทางเลือกหน่ึงของอุปกรณ์ควบคุมมลพิษชนิดอนุภาคท่ีมี
ประสิทธิภาพในการเก็บกักอนุภาคสูง โดยท่ัวไปจะใช้กับอนุภาคที่มีขนาดเล็กกว่า 10 ไมโครเมตรลงไป 
สําหรับประสิทธิภาพในการเก็บกักอนุภาคขึ้นอยู่กับประเภทของสครับเบอร์ที่เลือกใช้ในการใช้งาน 
สครับเบอร์สามารถใช้เป็นอุปกรณ์ควบคุมมลพิษได้โดยตรง โดยไม่ต้องมีอุปกรณ์ควบคุมมลพิษอากาศ
ประเภทอ่ืนๆ ก่อน ในปัจจุบันสครับเบอร์มีให้เลือกใช้ทั้งแบบแนวต้ังและแนวนอน แบ่งออกเป็น 4 ชนิด 
ดังน้ี 

(1) สครับเบอร์แบบสเปรย์ (Spray Tower Scrubbers) มีรูปร่างเป็นทรงกระบอก 
ปกติก๊าซไหลสวนทิศกับของเหลวส่วนบนของหอ มีแผ่นดักละอองน้ํา Demister เป็นอุปกรณ์ที่ใช้
พลังงานตํ่าเหมาะกับฝุ่นที่มีขนาดใหญ่กว่า 5 ไมครอน และสามารถกําจัดก๊าซมลพิษได้อีกด้วย 
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(2) สครับเบอร์แบบหอบรรจุหรือหอแพค (Packed Bed Scrubbers) ปกตินิยม
ใช้กําจัดก๊าซและไอแต่สามารถจับฝุ่นได้ด้วย เป็นหอที่บรรจุช้ินวัสดุไว้เต็มแล้วฉีดของเหลวให้ไหลผ่าน
วัสดุลงด้านล่าง กระแสก๊าซจะไหลสวนทิศกับของเหลว อนุภาคหรือก๊าซจะชนและแพร่ผ่านฟิล์ม
ของเหลวที่เคลือบวัสดุอยู่แล้วไหลสู่ด้านล่าง 

(3) สครับเบอร์แบบถาดหรือเพลท (Tray or Plate Scrubbers) เป็นหอที่มีเพลท
ที่ถูกเจาะรูวางอยู่ภายในก๊าซจะไหลสวนทางแล้วผ่านรูของเพลท โดยจะให้ของเหลวไหลผ่านเพลทลงมา
ด้านล่างมีประสิทธิภาพในการกําจัดอนุภาคปานกลางเหมาะสมกับฝุ่นที่มีขนาดใหญ่กว่า 1 ไมครอน 

(4) สครับเบอร์แบบเวนทูรี (Venturi Scrubbers) เป็นอุปกรณ์ที่นิยมใช้มากที่สุด
ชนิดหน่ึง เน่ืองจากประสิทธิภาพสูงมากในการรับอนุภาคขนาดเล็กโดยเฉพาะเล็กกว่า 1 ไมครอน และ
สามารถจับก๊าซได้ โดยมีส่วนประกอบที่สําคัญ คือ ส่วนคอคอด (Converging Section) ส่วนคอ (Throat) 
และส่วนขยาย (Diverging Section) การทํางานของเวนทูรีสครับเบอร์ ก๊าซที่ไหลเข้าจะมีของเหลวพ่น
ตรงส่วนคอด หรือส่วนคอ ซึ่งเป็นช่วงที่ก๊าซมีความเร็วสูง 60–244 เมตร/วินาที ก๊าซที่ไหลด้วยความเร็วสูง
จะทําให้ของเหลวแตกออกเป็นละอองฝอย และมีความเร็วสูง ทําให้ประสิทธิภาพของ Venturi Scrubbers 
มีค่าสูง แต่จะมีค่าความดันสูญเสียสูงตามด้วย  

สําหรับข้อดีและข้อเสียของสครับเบอร์ ดังแสดงในตารางที่ 5-10 และสครับเบอร์
รูปแบบต่างๆ แสดงดังรูปที่ 5-16 

 
ตารางที่ 5-10 ข้อดีและข้อเสยีของสครับเบอร์ 

ข้อดี ข้อเสีย
 มีประสิทธิภาพในการเก็บกักอนุภาคสูงท้ังขนาดใหญ่

และเล็ก 
 สามารถใช้ได้กับอนุภาคท่ีมีความเสี่ยงในการติดไฟ

และระเบิด 
 สามารถใช้ได้กับกระแสอากาศท่ีมีอุณหภูมิและ

ความชื้นสูง 
 สามารถใช้ได้กับอนุภาคท่ีมีลักษณะเหนียว (sticky) ได้ 
 เป็นอุปกรณ์ท่ีสามารถควบคุมมลพิษอากาศได้ท้ังชนิด

อนุภาค ก๊าซและไอ (Gas and Vapor) พร้อมกัน   
ถ้ามีความจําเป็น 

 เป็นระบบเปียก (wet process) ทําให้ของเสียท่ีได้ 
(น้ํากับอนุภาค) เปียก ส่งผลให้ยากต่อการนํากลับมา
ใช้ใหม่ 

 ต้องผ่านน้ําเสียท่ีเกิดข้ึนเข้าระบบบําบัดน้ําเสียก่อน
ปล่อยลงสู่แหล่งน้ําสาธารณะ  

 มีความเสี่ยงสูงต่อปัญหาการผุกร่อน เนื่องจากเป็น
ระบบเปียก 

 มีค่าดําเนินการและบํารุงรักษาค่อนข้างสูง 
 อากาศท่ีออกจากอุปกรณ์ควบคุมจะมีความชื้นสูง 
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สครับเบอร์แบบสเปรย์  

(Spray Tower Scrubbers) 
สครับเบอร์แบบหอบรรจุหรือหอแพค  

(Packed Bed Scrubbers) 

  
สครับเบอร์แบบถาดหรือเพลท  
(Tray or Plate Scrubbers) 

สครับเบอร์แบบเวนทูรี  
(Venturi Scrubbers) 

รูปที่ 5-16  สครับเบอร์รูปแบบต่างๆ
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การจัดการสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุที่ไม่ใช้แล้ว 
 
5.3.1 ประเภทของสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุท่ีไม่ใช้แล้ว 

จากการสํารวจข้อมูลสิ่งของที่ไม่ใช้แล้วหรือของเสียทั้งหมดที่เกิดขึ้นจากการประกอบกิจการ
ของโรงงานผลิตเส้นก๋วยเต๋ียว ซึ่งรวมถึงของเสียที่เป็นวัตถุดิบ ผลิตภัณฑ์เสื่อมคุณภาพ สามารถ
จําแนกได้เป็น 3 ประเภทตามแหล่งกําเนิด มีดังน้ี 

1) ของเสียจากกระบวนการผลิตหลัก 
เป็นของเสียที่เกิดจากขั้นตอนต่างๆ ในกระบวนการแปรรูปวัตถุดิบให้เป็นผลิตภัณฑ์ 

(เส้นก๋วยเต๋ียว) ของโรงงาน ชนิดของเสียจากกระบวนการผลิตหลักจากการผลิตเส้นก๋วยเต๋ียวส่วนใหญ่ 
จัดว่าเป็นของเสียที่ไม่อันตราย โดยส่วนใหญ่จะเป็นเศษวัตถุดิบที่เหลือหรือเป็นผลิตภัณฑ์ที่ไม่ได้
คุณภาพ เช่น เศษเหลือจากวัตถุดิบ (เศษข้าวท่อน เศษแป้งสุก และอ่ืนๆ) ผลิตภัณฑ์ที่เสื่อมสภาพ  
(เส้นก๋วยเต๋ียวตกหล่นจากกระบวนการตัดเส้นและบรรจุ) เป็นต้น 

2) ของเสียจากกระบวนการสนับสนุน 
ได้แก่ ระบบผลิตไอน้ําหรือนํ้ามันร้อน การซ่อมบํารุง ระบบบําบัดนํ้าเสีย ห้องปฏิบัติการ

ทดสอบ เป็นต้น โดยส่วนใหญ่ของเสียที่เกิดขึ้น เช่น นํ้ามันหล่อลื่นใช้แล้ว ผ้าเป้ือนนํ้ามัน นํ้ามัน     
นําความร้อน (Hot Oil) ของเสียจากห้องปฏิบัติการ สารเคมีใช้แล้ว หลอดไฟที่เสื่อมสภาพ แบตเตอร่ี 
กระป๋องสเปรย์ ของเสียจากช้ินส่วนยานพาหนะ (ไส้กรองนํ้ามัน นํ้ามันเบรค) เถ้าและตะกรันจากหม้อนํ้า 
เศษโลหะ พลาสติก วัสดุจากการก่อสร้าง บรรจุภัณฑ์ต่างๆ และตะกอนจากระบบบําบัดนํ้าเสีย เป็นต้น 
ซึ่งพบว่าของเสียจากส่วนเหล่าน้ีจะมีทั้งของเสียอันตรายและไม่อันตราย 

3) ของเสียจากสํานักงาน บ้านพักอาศัย และโรงอาหารในบริเวณโรงงาน 
3.1) ของเสียจากสํานักงาน มีทั้งของเสียจาการปฏิบัติงานและจากการบริโภคของ

พนักงานโดยทั่วไป เช่น กระดาษใช้แล้ว ตลับหมึกพิมพ์เสื่อมสภาพ แบตเตอรี่จากอุปกรณ์สํานักงาน 
กระป๋องนํ้าอัดลม ขวดนํ้า ถุงพลาสติก เป็นต้น 

3.2) ของเสียจากโรงอาหาร ส่วนใหญ่เป็นของเหลือจากการบริโภค และเศษภาชนะท่ี
ใช้บรรจุอาหาร 

3.3) ของเสียจากบ้านพักอาศัยในโรงงาน จะมีลักษณะเช่นเดียวกับของเสียจาก
สํานักงานและโรงอาหาร 

โดยของเสียที่เกิดขึ้นทั้งหมดภายในโรงงาน ผู้ประกอบการจะต้องดําเนินการจัดการของเสีย
ที่เกิดขึ้นให้เป็นไปตามหลักสุขอนามัยและไม่ก่อให้เกิดผลกระทบต่อสุขภาพอนามัยและสิ่งแวดล้อม 
โดยต้องเป็นไปตามกฎหมายที่กํากับดูแล  

5.3 
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5.3.2  การคัดแยกของเสียภายในโรงงาน 
แม้ว่าจะดําเนินการลดของเสียที่แหล่งกําเนิดแล้วแต่ก็ยังคงมีของเสียเกิดขึ้นจํานวนหน่ึง     

ซึ่งโรงงานจะต้องคัดแยกตามประเภท/ชนิดหรือตามวิธีการจัดการของเสียแต่ละชนิด เพ่ือไม่ให้เกิด
การปนเป้ือนของของเสียอันตราย และเพ่ืออํานวยความสะดวกต่อการนําของเสียน้ันไปใช้ประโยชน์ 
โดยรูปที่ 5-17 ได้แสดงแผนผังการเกิดสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุที่ไม่ใช้แล้วตามประกาศกระทรวง
อุตสาหกรรม เรื่อง การกําจัดสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุที่ไม่ใช้แล้ว พ.ศ. 2548 โดยที่โรงงานผลิตเส้นก๋วยเต๋ียว
มีนํ้าเสียที่ได้รับการบําบัดจากระบบบําบัดนํ้าเสียให้เป็นไปตามค่ามาตรฐานที่กฎหมายกําหนด จึงไม่มี
นํ้าเสียที่ต้องขนส่งไปบําบัดนอกโรงงาน สําหรับการคัดแยกของเสียจึงมุ่งเน้นวิธีปฏิบัติที่จะทําให้ของเสีย
แต่ละชนิดไม่เกิดการปนเป้ือนกันเน่ืองจากอาจมีผลต่อการนําของเสียเหล่าน้ันไปใช้ซ้ําหรือใช้ใหม่  
ส่วนการจัดเก็บของเสียก่อนนําไปใช้ประโยชน์หรือบําบัด/กําจัดก็จะมุ่งเน้นวิธีปฏิบัติสําหรับการ
จัดเก็บของเสียที่มีความปลอดภัยทั้งต่อสุขภาพอนามัยของประชาชนและสิ่งแวดล้อม 

รูปที่ 5-17  แผนผังการเกิดสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุที่ไม่ใช้แล้วตามประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม  
เรื่อง การกําจัดสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุที่ไม่ใช้แลว้ พ.ศ. 2548 

 
ทั้งน้ี เพื่อให้การดําเนินการจัดการของเสียที่เกิดขึ้นให้เป็นไปตามหลักสุขอนามัยและ        

ไม่ก่อให้เกิดผลกระทบต่อสุขภาพอนามัยและสิ่งแวดล้อม และเพ่ือให้การจัดการของเสียภายในโรงงาน
มีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น โรงงานควรมีการแบ่งแยกประเภทของของเสียที่เกิดขึ้นทั้งหมดภายในโรงาน 
ให้เป็นประเภทต่างๆ อย่างชัดเจน และจัดหาภาชนะรองรับที่เหมาะสมตามจุดต่างๆ ภายในโรงงานให้

นํ้าเสียท่ีตองขนสง
ไปบําบัดนอกโรงงาน  

ซึ่งไมใชการขนสงทางทอสง 

ของเสีย 
ท้ังหมด 

ของเสีย
ท้ังหมด

ของเสียท่ี 
เปนอันตราย 
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เพียงพอ พร้อมทั้งมีการรณรงค์และสร้างจิตสํานึกให้แก่พนักงานให้ทําการคัดแยกของเสีย/ขยะให้
ถูกต้องตามภาชนะรองรับที่จัดไว้ให้ โดยมีแนวทางปฏิบัติที่ดี ดังน้ี 

 จัดภาชนะรองรับของเสียแยกประเภทบริเวณที่เกิดของเสีย โดยเลือกใช้ภาชนะที่เหมาะสม
กับลักษณะทางกายภาพและเคมีของของเสียแต่ละประเภท พร้อมติดป้าย/สัญลักษณ์ให้ชัดเจน 

 ประชาสัมพันธ์และให้ความรู้แก่พนักงานและผู้ที่เก่ียวข้องเกี่ยวกับการคัดแยกของเสีย
และประเภทของเสีย (โดยเฉพาะอย่างย่ิงในกรณีของเสียอันตรายที่ต้องทิ้งในภาชนะที่เหมาะสม) 
เพ่ือให้พนักงานแยกของเสียได้อย่างถูกต้อง ตัวอย่างการคัดแยกของเสียภายในโรงงานแสดงดัง 
รูปที่ 5-18 

การคัดแยกของเสียและภาชนะรองรับท่ีเหมาะสมสําหรับของเสียจากสํานักงาน บ้านพักอาศัย และโรงอาหาร

การประชาสัมพันธ์และให้ความรู้แก่พนักงานเกี่ยวกับการคัดแยกของเสีย 
รูปที่ 5-18  ตัวอย่างการคัดแยกของเสียทีแ่บ่งตามประเภทของเสีย 

 
5.3.3 การจัดเก็บของเสียภายในโรงงาน 

ของเสียที่เกิดขึ้นภายในโรงงานและมีการคัดแยกแล้วน้ัน ขั้นตอนการดําเนินงานขั้นต่อมาก็
คือการจัดเก็บของเสียเหล่าน้ันเพ่ือรอการจัดการต่อไป การจัดเก็บของเสียจะต้องคํานึงถึงคุณลักษณะ
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ของเสียเป็นสําคัญ เพ่ือเลือกภาชนะจัดเก็บที่เหมาะสมกับชนิดและประเภทของของเสีย และจัดวางใน
พ้ืนที่จัดเก็บอย่างเหมาะสม รวมทั้งมีมาตรการป้องกันในกรณีเกิดเหตุฉุกเฉินด้วย โดยมีรายละเอียด
ดังน้ี 

 
1) การจัดเก็บของเสียทั่วไป 

 จัดเก็บของเสียไว้ภายในอาคารที่มั่นคง แข็งแรง พ้ืนอาคารทนต่อการกัดกร่อน มีการ
ระบายอากาศที่พอเพียง 

 แยกจัดเก็บของเสียที่เป็นอันตรายออกจากของเสียที่ไม่เป็นอันตรายและจัดขอบเขต
พ้ืนที่การเก็บของเสียประเภทต่างๆ ให้ชัดเจน พร้อมติดป้ายแสดงชนิด ประเภท ในบริเวณพ้ืนที่จัดเก็บ 

 ใช้ภาชนะบรรจุของเสียที่เหมาะสมกับลักษณะสมบัติของเสียโดยเฉพาะอย่างย่ิง
ลักษณะสมบัติทางเคมีและการทําปฏิกิริยา 

 ปิดฉลากที่ภาชนะบรรจุของเสียให้ชัดเจน โดยประกอบด้วย ชนิดประเภท และวันที่
จัดเก็บของเสีย 

 ภาชนะท่ีนํามาบรรจุของเสียชนิดใดชนิดหน่ึงแล้ว ควรเป็นภาชนะที่บรรจุของเสีย
ชนิดเดียวกัน ไม่ควรนําภาชนะที่บรรจุของเสียชนิดอ่ืนมาใช้ปะปนกัน เน่ืองจากทําให้ยากต่อการนํา
กลับไปใช้ซ้ําหรือใช้ใหม่ 

 มีขอบเข่ือน/คันก้ัน เพ่ือป้องกันการรั่วไหล รวมทั้งมีระบบระบายโดยรอบหากเกิด
การร่ัวไหลด้วย ทั้งที่เก็บในอาคารและนอกอาคาร 

 มีวิธีจัดเก็บที่ปลอดภัย เช่น ไม่วางภาชนะที่บรรจุของเสียซ้อนกันสูงเกินกว่า 3 เมตร 
กรณีมีช้ันวางภายในสถานที่จัดเก็บของเสียต้องมั่นคงแข็งแรง ไม่มีการสั่นสะเทือน 

 มีระบบป้องกันและระงับเหตุฉุกเฉินในบริเวณที่มีความเสี่ยง 
 จัดเตรียมอุปกรณ์ป้องกันอันตรายส่วนบุคคลท่ีเหมาะสมไว้ในจุดที่สะดวกต่อการ

นําไปใช้ 

2) การจัดเก็บของเสียนอกอาคาร 
ต้องมีมาตรการป้องกันและควบคุมด้านความปลอดภัยและด้านสิ่งแวดล้อมเพ่ิมเติม ได้แก่ 
 บริเวณโดยรอบต้องไม่มีสาเหตุที่ทําให้เกิดอัคคีภัย ไม่มีหญ้าขึ้นรก/ไม่มีวัสดุติดไฟได้/

ไม่มีแหล่งประกายความร้อน 
 ต้องไม่เป็นที่จอดยานพาหนะหรือเส้นทางจราจร เพ่ือป้องกันอุบัติเหตุจากการจราจร 
 พ้ืนต้องแข็งแรงและรับนํ้าหนักกากของเสียได้/ไม่ลื่น 
 กรณีจัดเก็บของเสียอันตราย พ้ืนต้องทนต่อการกัดกร่อน/ทนนํ้า 
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3) การจัดเก็บของเสียอันตราย 
 ต้องบรรจุของเสียอันตรายไว้ในภาชนะที่มีสภาพมั่นคงแข็งแรง และต้องไม่เกิดปฏิกิริยา 

ต่อกัน (Compatible) เช่น 
-  สารที่มีฤทธ์ิกัดกร่อนสูง เช่น กรด ด่าง ไม่ควรใช้ภาชนะที่เป็นเหล็ก 
-  สารไวไฟไม่ควรเก็บในภาชนะที่เป็นพลาสติก ตัวทําละลายอินทรีย์ที่มีธาตุฮาโลเจน

เป็นองค์ประกอบไม่ควรเก็บในภาชนะที่เป็นอลูมิเนียม 
 ภาชนะหรือบรรจุภัณฑ์ที่ใส่ของเสียอันตราย ต้องทําเคร่ืองหมายว่า “ของเสียอันตราย 

(Hazardous Waste)”รวมท้ังปิดฉลากที่ภาชนะบรรจุให้ชัดเจน ประกอบด้วย 
-  ช่ือ ชนิดของสารที่บรรจุอยู่ภายใน 
-  เครื่องหมายความเป็นอันตราย 
-  ระบุวันที่เริ่มบรรจุของเสีย และวันที่บรรจุของเสียน้ันเต็มภาชนะหรือบรรจุภัณฑ์

น้ันๆ 
 การจัดแผนผัง (Layout) ในพ้ืนที่จัดเก็บของเสีย ให้จัดกลุ่มของเสียตามประเภทและ

ความว่องไวต่อปฏิกิริยา โดยเฉพาะอย่างย่ิงกําหนดให้สารที่เข้ากันไม่ได้ (Incompatible) วางแยกเก็บ
ให้ห่างจากกันอย่างเด็ดขาด 

 จัดให้มีการตรวจสอบอาคารหรือสถานที่ที่ใช้เก็บภาชนะแผ่นรองพ้ืนและภาชนะทุก
สัปดาห์ 

 จัดให้มีอุปกรณ์สําหรับป้องกันอุบัติภัยและเหตุฉุกเฉินบริเวณพ้ืนที่จัดเก็บให้เพียงพอ 
 
5.3.4 แนวทางการจัดการสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุท่ีไม่ใชแ้ล้ว 

1) การจัดการภายในโรงงาน สามารถทําได้หลายวิธีการ เช่น การใช้เทคโนโลยีสะอาด 
การใช้หลัก 3Rs จะช่วยลดปริมาณของเสียที่จะนําไปกําจัดได้ ส่งผลให้ค่าใช้จ่ายลดลงไปด้วย ซึ่งมี
รายละเอียดดังน้ี 

1.1) การลดปริมาณกากของเสีย (Reduce) 
การลดปริมาณกากของเสียที่แหล่งกําเนิด เป็นการป้องกันการเกิดกากของเสียจาก

กระบวนการผลิต ซึ่งแบ่งได้ดังน้ี 
 การใช้ เปลี่ยนแปลง และ/หรือทดแทนผลิตภัณฑ์ 

- การปรับเปลี่ยน พัฒนาหรือออกแบบผลิตภัณฑ์ใหม่ เป็นการออกแบบ
หรือพัฒนาผลิตภัณฑ์ใหม่ โดยให้สามารถใช้งานได้ตามวัตถุประสงค์เดิม 
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- การขยายอายุการใช้งานผลิตภัณฑ์โดยการซ่อมบํารุงและดูแลอย่างสม่ําเสมอ
จะทําให้ลดความถี่ในการเปลี่ยนช้ินส่วนใหม่ ซึ่งสามารถลดกากของเสียได้อีกทางหน่ึง 

- การเปลี่ยนส่วนประกอบ/ส่วนผสมในผลิตภัณฑ์ โดยการเปลี่ยนสูตรผสม
ของผลิตภัณฑ์ให้มีการใช้สารที่มีความเป็นอันตรายน้อยลง 

 
 การควบคุมที่แหล่งกําเนิดกากของเสีย 

- การปรับเปลี่ยนวัตถุดิบที่ใช้ในการผลิตให้มีความเป็นพิษน้อยลง โดยเลือกใช้
วัตถุดิบที่มีคุณภาพหรือมีความบริสุทธ์ิสูง และพยายามใช้วัตถุดิบที่สามารถนํากลับมาใช้ใหม่ได้ 

- การปรับเปลี่ยนเทคโนโลยี เป็นเทคนิคที่มีประสิทธิภาพในการลดปริมาณ
กากของเสีย ซึ่งได้แก่การปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต การปรับเปลี่ยนเคร่ืองจักร ท่อ การจัดวางผัง
โรงงานใหม่ และการใช้ระบบอัตโนมัติ 

- การปรับปรุงวิธีปฏิบัติที่ใช้ในขั้นตอนการผลิต โดยใช้หลักการปฏิบัติงานที่ดี
ในกระบวนการผลิต และไม่ต้องลงทุนมาก แต่ให้ผลตอบแทนในระยะเวลาอันสั้น ได้แก่ การจัดทํา
บัญชีค่าใช้จ่ายในการบําบัด การจัดการการใช้วัตถุดิบ การวางแผนการผลิต การปรับปรุงการจัดเก็บ
และขนย้ายวัตถุดิบ การคัดแยกประเภทของเสีย และการให้ความรู้แก่ผู้ปฏิบัติงาน เป็นต้น 

1.2) การนํากากของเสียกลับมาใช้ซํ้า (Reuse) 
การนํากลับมาใช้ซ้ําเป็นการใช้ประโยชน์ของเสียที่นํากลับคืนในกระบวนการ      

ที่ต่างกันอีกกระบวนการหนึ่งโดยไม่ต้องผ่านกระบวนการเปลี่ยนแปลงใดๆ ซึ่งในการนํากากของเสีย
กลับมาใช้ซ้ํา ควรคํานึงถึงปัจจัย 3 ประการ ดังน้ี 

1.2.1) ลักษณะของของเสียและผลกระทบต่อลักษณะการนําไปใช้ประโยชน์ 
1.2.2) ความคุ้มค่าทางเศรษฐกิจของของเสียที่นํามาใช้เปรียบเทียบกับการปรับเปล่ียน  

กระบวนการเพ่ือให้สามารถนําของเสียน้ันมาใช้อีก 
1.2.3) ความสะดวกในการนําของเสียมาใช้ และความสม่ําเสมอของปริมาณที่จัดหาได้ 

 การนํากากของเสียกลับมาใช้ซ้ํา สามารถดําเนินการได้หลายวิธี เช่น 
 การนําผลิตภัณฑ์ที่ไม่ได้มาตรฐานหรือชํารุดเสียหายกลับมาใช้ซ้ําในกระบวน-

การผลิต 
 การนําของเสียจากกระบวนการผลิต การปรับแต่ง และบรรจุหีบห่อกลับมาใช้ซ้ํา 
 การนําผลพลอยได้จากกระบวนการผลิตกลับมาใช้ซ้ํา 
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 การส่งกลับผู้ขายเพ่ือนํากลับไปบรรจุใหม่หรือใช้ซ้ํา หมายถึง การส่งภาชนะ
บรรจุคืนโรงงานผู้ผลิตเพ่ือนํากลับไปบรรจุใหม่หรือใช้ซ้ํา เช่น กรณีการส่งถังบรรจุกรด/ด่างกลับคืน
โรงงานผู้ผลิตหรือแบ่งบรรจุสารเคมีน้ันๆ 

 การนํากลับมาใช้ซ้ําด้วยวิธีอ่ืนๆ หมายถึง การนํากลับมาใช้ซ้ําด้วย วิธีอ่ืนๆ  
ที่ไม่ใช่เป็นวัตถุดิบทดแทนหรือนํากลับไปบรรจุใหม่ เช่น การใช้กระสอบบรรจุข้าวท่อน แป้งมัน  
เพ่ือใช้บรรจุซ้ํา 

 
1.3) การนํากากของเสียกลับมาใช้ประโยชน์ใหม่ (Recycle and Recovery) 

การนํากากของเสียกลับมาใช้ประโยชน์ใหม่ เป็นหลักการลดปริมาณกากของเสีย 
ที่สําคัญรองจากการลดที่แหล่งกําเนิด ข้อเด่นของการนํากลับมาใช้ประโยชน์ใหม่คือ ลดขั้นตอนการ
จัดการและให้ผลตอบแทนกลับคืนในสัดส่วนที่สูง กล่าวคือ ผลตอบแทนในทางเศรษฐศาสตร์จากการ
ใช้วัตถุดิบน้อยลงลดภาระการกําจัดของเสีย เพ่ิมมูลค่าทรัพยากรจากวัสดุเหลือใช้เหล่าน้ัน และ
ผลประโยชน์ในทางสิ่งแวดล้อมจากการอนุรักษ์ทรัพยากรธรรมชาติ รวมทั้งลดความเสี่ยงที่อาจเกิดขึ้น
จากกระบวนการแสวงหาทรัพยากร ดังน้ันการนํากลับมาใช้ประโยชน์ใหม่จึงเป็นแนวทางการจัดการ
ของเสียที่นิยมใช้กันอยู่ทั่วไปในโรงงานต่างๆ ของเสียที่สามารถหมุนเวียนกลับมาใช้ใหม่อาจเป็นได้ 
ทั้งของเสียอันตรายและไม่อันตราย และสามารถดําเนินการได้ทั้ง ณ แหล่งกําเนิด (On-site) ใน
โรงงานอุตสาหกรรม หรือการนําไปดําเนินการภายนอกโรงงาน (Off-site) 

2) การจัดการนอกโรงงาน การลดปริมาณกากของเสียจากอุตสาหกรรมการผลิตเส้น
ก๋วยเต๋ียวสามารถดําเนินการได้ที่แหล่งกําเนิดตามแนวทางที่เสนอไปแล้วน้ัน แต่อย่างไรก็ตามเมื่อมี
กากของเสียเกิดขึ้น ก่อนที่จะส่งของเสียไปจัดการด้วยวิธีการใดๆ ควรพิจารณาก่อนว่ากากของเสียน้ัน
สามารถใช้ประโยชน์ได้หรือไม่ มีผู้รับซื้อ หรือมีผู้ต้องการใช้ประโยชน์หรือไม่ หากของเสียน้ันสามารถ
ใช้ประโยชน์ได้หรือมีผู้ต้องการใช้ประโยชน์ ให้ดําเนินการนําของเสียน้ันไปใช้ประโยชน์ตามศักยภาพ 
และพิจารณาการใช้ประโยชน์ภายในโรงงานเป็นอันดับแรก สําหรับกากของเสียที่ใช้ประโยชน์ไม่ได้
หรือไม่มีผู้ต้องการใช้ประโยชน์ ก่อนส่งกําจัด ควรพิจารณาว่ากากของเสียนั้นมีคุณสมบัติเหมาะสม
สําหรับใช้เป็นวัตถุดิบทดแทนในเตาเผาปูนซีเมนต์ หรือเผาเอาพลังงานได้หรือไม่ หากไม่มีคุณสมบัติ
ดังกล่าวแล้ว จึงพิจารณาเลือกวิธีการกําจัดตามความเหมาะสมโดยพิจารณาความเป็นอันตรายของ
ของเสียน้ันเป็นสําคัญ  

โดยแนวทางการจัดการกากของเสียจากอุตสาหกรรมการผลิตเส้นก๋วยเต๋ียว สรุปได้ดัง
รูปที่ 5-19 และตารางที่ 5-11 ดังน้ี 
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รูปที่ 5-19 แนวทางการจัดการกากของเสีย
 
 

ใช้ประโยชน์
ในโรงงาน 

จัดการนอก
โรงงาน 

1. ใช้ซํ้าในโรงงาน นํากลับมาใช้ซํ้าด้วยวิธีต่างๆ 
ส่งกลับผู้ขายเพ่ือนํากลับไปบรรจุใหม่
หรือใช้ซํ้า

2. ใช้ประโยชน์ในโรงงาน นํากลับมาใช้ประโยชน์ด้วยวิธีต่างๆ 

3. ใช้ในรูป คัดแยกประเภทเพ่ือจําหน่ายต่อ 
กักเก็บในภาชนะบรรจุ
เป็นวัตถุดิบทดแทนในกระบวนการ
หรือผลิตภัณฑ์
นําสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุท่ีไม่ใช้แล้วอ่ืนๆ 
กลับคืนมาใหม่

4. บําบัด บําบัดด้วยวิธีชีวภาพ
เข้าระบบบําบัดน้ําเสียรวม
วิธีบําบัดอ่ืนๆ เพ่ือลดค่าความเป็นอันตราย 

5. กําจัด ส่งกลับผู้ขายเพ่ือกําจัด
ปรับเสถียรด้วยวิธีทางเคมี

ฝังกลบอย่างปลอดภัย
เผาทําลายในเตาเผาเฉพาะสําหรับของเสีย
อันตราย

ฝังกลบตามหลักสุขาภิบาล เฉพาะของเสีย
ไม่อันตรายเท่านั้น

กําจัดด้วยวิธีการอ่ืนๆ
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ตารางที่ 5-11 การจัดการสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุที่ไม่ใช้แล้วประเภทต่างๆ ของอุตสาหกรรมเส้นก๋วยเต๋ียว 

วัสดุกากของเสีย การจัดการขั้นต้น การจัดการขั้นท่ีสอง 
1. เศษแป้งสุกจากกระบวนการนึ่ง นําไปใช้เป็นอาหารสัตว์ - 
2. เศษเส้นก๋วยเตี๋ยวตกหล่นจาก

กระบวนการตัดเส้นและบรรจุ 
นําไปใช้เป็นอาหารสัตว์ - 

3. เศษกระดาษ, พลาสติก นํากลับไปใช้ใหม่ (Recycle) ฝังกลบตามหลักสุขาภิบาล
4. โลหะ นํากลับไปใช้ใหม่ (Recycle) - 
5. วัสดุอ่ืนท่ีนํากลับไปใช้ใหม่ไม่ได้ ฝังกลบตามหลักสุขาภิบาล - 
6. กากของเสียอันตราย นําไปฝังกลบอย่างปลอดภัย 

(Security Landfill) 
- 

7. ตะกอนจากระบบบําบัดน้ําเสียชีวภาพ นําไปทําเป็นสารบํารุงดิน ฝังกลบตามหลักสุขาภิบาล
 

การจัดการสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุที่ไม่ใช้แล้วประเภทต่างๆ ของอุตสาหกรรมเส้นก๋วยเต๋ียว   
ที่เหมาะสมและรู้จักกันโดยทั่วไป สรุปได้ดังน้ี 

 สําหรับพลาสติก เช่น Polypropylene (PP) ควรแยกออกจากกากของเสียต่างๆ 
เพ่ือนําไปจําหน่ายต่อซึ่งเป็นวิธีที่นิยมอย่างกว้างขวางและเป็นที่รู้จักโดยทั่วไป สําหรับการนําไปใช้ใหม่
ในกิจกรรมอ่ืนๆ ต่อไป พลาสติกประเภทอ่ืนที่ไม่สามารถนํากลับมาใช้ใหม่ได้อีกแล้ว กําจัดได้โดยการ 
ฝังกลบ 

 เศษวัสดุจากการขนส่ง การหีบห่อ บรรจุภัณฑ์ต่างๆ ควรส่งกลับไปยังผู้ผลิตหรือ
ผู้แทนจําหน่าย เพ่ือนํากลับไปใช้ใหม่ 

 โลหะ ควรแยกออกเพ่ือนําไปจําหน่ายต่อ โดยเฉพาะอะลูมิเนียมและเหล็กทั้งน้ี
ขึ้นอยู่กับความต้องการของสภาพท้องถิ่นด้วย 

 ตะกอนจากระบบบําบัดนํ้าเสียชีวภาพ สามารถนําไปเป็นสารบํารุงดินได้ 
ทั้งนี้ ของเสียอันตราย (Hazardous Waste) และของเสียที่ไม่เป็นอันตราย 

(Non- Hazardous Waste) ต้องกําจัดอย่างปลอดภัยตามระเบียบข้อกําหนด สําหรับในประเทศไทย
ต้องดําเนินการตามประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม เรื่อง การกําจัดสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุที่ไม่ใช้แล้ว   
พ.ศ. 2548 ด้วย 
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หลักการของมาตรการป้องกันและควบคุมมลพิษจากกระบวนการผลิต หรือ Process Integrated 
Pollution Prevention and Controlled Strategy (IPPCS) คือ การจัดการกระบวนการผลิตอย่างมี
ประสิทธิภาพ โดยมีวัตถุประสงค์หลัก 4 ประการ ได้แก่ 

1) ปรับปรุงคุณภาพของวัตถุดิบ 
2) ปรับปรุงคุณภาพของผลิตภัณฑ์ 
3) การควบคุมปริมาณผลพลอยได้ (By Product) และวัสดุเศษเหลือ (Residues) จากการผลิต 

และนําผลพลอยได้และวัสดุเศษเหลือจากการผลิตไปใช้ประโยชน์ให้ได้มากที่สุด 
4) ลดปริมาณวัสดุเศษเหลือที่ไม่สามารถใช้ประโยชน์ได้ และหาทางกําจัดอย่างเหมาะสม 
ดังน้ัน มาตรการป้องกันและควบคุมมลพิษจากกระบวนการผลิต (IPPCS) จึงช่วยลดการใช้

ทรัพยากรธรรมชาติ ลดปัญหาสิ่งแวดล้อม และเป็นประโยชน์ต่อผู้ผลิตทั้งในด้านการเพ่ิมผลผลิต  
การลดพลังงานท่ีใช้ในการผลิต และลดค่าใช้จ่ายในการบําบัดนํ้าเสีย/กําจัดของเสียด้วย  

ข้อแนะนําในการจัดการควบคุมมลพิษจากกระบวนการผลิตของโรงงานผลิตเส้นก๋วยเต๋ียว
แบ่งออกเป็น 2 ส่วน ประกอบด้วย ข้อแนะนําสําหรับการปรับปรุงเทคโนโลยีการผลิตของโรงงานผลิต
เส้นก๋วยเต๋ียว และข้อแนะนําสําหรับการใช้ประโยชน์จากวัสดุเศษเหลือของโรงงานผลิตเส้นก๋วยเต๋ียว 
 

 แนวทางปฏิบัติที่ดี  
 
6.1.1 การปรับปรุงเทคโนโลยีการผลิต 

ข้อแนะนําเพ่ือการปรับปรุงเทคโนโลยีการผลิตของโรงงานผลิตเส้นก๋วยเต๋ียวที่นําเสนอต่อไปน้ี 
เริ่มต้ังแต่การคัดเลือกวัตถุดิบ การเก็บรักษาวัตถุดิบ จนถึงขั้นตอนการล้างทําความสะอาดอุปกรณ์
เครื่องจักร ตลอดจนพ้ืนที่ปฏิบัติงานเมื่อสิ้นสุดการผลิตในแต่ละวัน ดังต่อไปน้ี 

6.1.1.1 การคัดเลือกวัตถุดิบ  
          กระบวนการผลิตเส้นก๋วยเต๋ียวมีวัตถุดิบ และส่วนผสมหลักๆ ที่จะต้องทําการ

คัดเลือก เพ่ือให้ผลิตภัณฑ์สุดท้ายมีคุณภาพและปลอดภัย ได้แก่ 
 ข้าวท่อนหรือปลายข้าวหรือข้าวหัก ควรคัดเลือกจากข้าวเจ้าชนิดเมล็ดแข็งที่มี

ปริมาณอมิโลสสูงระหว่าง 27-33 % เป็นข้าวเก่าที่เก็บไว้อย่างน้อย 4 เดือน 
และต้องผ่านการขัดสีสูง เป็นข้าวขาวพิเศษ นอกจากน้ี วัตถุดิบที่ใช้ต้องสะอาด

6.1 
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ไม่มีสิ่งเจือปน เช่น เศษฟาง ตอซัง วัชพืช กรวด หิน ดิน ทราย เพราะสิ่งเหล่าน้ี
ดูดความช้ืนได้ดี ทําให้ข้าวมีความช้ืนเพ่ิมขึ้นในขณะเก็บรักษา 

 การใช้นํ้ามันผสมในนํ้าแป้งหรือทาเส้น นํ้ามันที่ใช้จะต้องมีเลข อย. กํากับ ไม่
หืน และจะต้องเป็นนํ้ามันที่มีสารโพลาร์ไม่เกินร้อยละ 25 ปกติผู้ผลิตจะใช้
นํ้ามันพืช ได้แก่ นํ้ามันถั่วลิสง นํ้ามันปาล์ม ส่วนนํ้ามันที่ใช้แล้วไม่ควรนํากลับมา
ใช้ในการผลิตอีก 

 วัตถุเจือปนอาหาร ไม่ควรใช้หากมีกระบวนการผลิตที่ถูกต้องและเหมาะสม  
แต่หากจําเป็นต้องใช้ควรใช้ตามท่ีกฎหมายกําหนด 

6.1.1.2 การเก็บรักษาวัตถุดิบ  
วัตถุดิบประเภทข้าวท่อนหรือปลายข้าวที่ขนส่งมายังโรงงานส่วนใหญ่บรรจุใน

กระสอบ โดยหลังจากนําวัตถุดิบลงจากรถขนส่งจะถูกนําไปเก็บรักษายังสถานท่ีเก็บวัตถุดิบ โดย
สถานที่ที่ควรคํานึงถึงในการเก็บรักษาวัตถุดิบ คือการรักษาปริมาณและคุณภาพข้าวที่เก็บให้คงที่ หรือ
มีการเปลี่ยนแปลงน้อยที่สุด ปัจจัยที่เก่ียวข้องกับการเก็บรักษาข้าวได้แก่ 

1) ควบคุมโรงเก็บให้ปลอดจากโรค แมลง ศัตรูต่างๆ หากพบควรหาวิธีป้องกัน
กําจัดที่ถูกต้องและเหมาะสม 

2) การควบคุมอุณหภูมิและความช้ืนสัมพัทธ์ภายในโรงเก็บให้อยู่ในสภาพที่เหมาะสม 
3) ลักษณะและสถานที่ต้ังของโรงเก็บ โรงเก็บที่ดีควรต้ังอยู่บนที่แห้ง มีการระบายนํ้าดี 

เพ่ือป้องกันนํ้าท่วม รอบๆ บริเวณโรงเก็บต้องสะอาด โปร่ง ไม่มีต้นไม้ใหญ่ขึ้นปกคลุม สภาพโรงเก็บ
ต้องมีผนังปิดมิดชิด แน่นหนา มีหลังคากันแดด กันฝน น้ําค้าง ใช้พาเลทรองพ้ืนก่อนวางกระสอบข้าว
เพ่ือให้มีการถ่ายเทอากาศด้านล่างตามช่องเปิดต่างๆ ควรมีตาข่ายป้องกัน นก หนู และสัตว์ศัตรูต่างๆ 

4) การจัดการในขณะเก็บรักษา ควรมีการตรวจสอบข้าวที่เก็บและโรงเก็บเป็นระยะๆ  
5) มีลําดับการนําไปใช้อย่างมีประสิทธิภาพ เช่น บันทึกนํ้าหนักขาเข้า-ขาออก 

บันทึกวันที่วัตถุดิบขาเข้า-ขาออก เพ่ือที่จะมีการนําข้าวที่เข้ามาก่อนนําออกไปใช้ก่อน (First in–First out) 
6.1.1.3 การล้างทําความสะอาดและการแช่ข้าว 

การล้างทําความสะอาดวัตถุดิบเป็นขั้นตอนที่ต้องมีการใช้นํ้าสะอาดในการล้างและ
แช่ข้าวปริมาณมาก เพ่ือขจัดสิ่งสกปรกและสิ่งปนเป้ือนในวัตถุดิบถูกชะล้างออกไปกับนํ้า โดยโรงงาน
จะต้องใช้นํ้าที่ผ่านการปรับปรุงคุณภาพนํ้าดีในการล้างทําความสะอาดและแช่วัตถุดิบ และน้ําเสีย 
หลังการล้างทําความสะอาด และแช่วัตถุดิบจะมีค่าความสกปรกในรูปของสารอินทรีย์สูง 

มาตรการท่ีเสนอแนะในขั้นตอนการล้างทําความสะอาดและการแช่ข้าวน้ี จึงมุ่งเน้น
การใช้นํ้าอย่างประหยัด และคุ้มค่าต่อการทําความสะอาดวัตถุดิบอย่างเหมาะสม ดังน้ี 
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1) วัตถุดิบที่ใช้หากมีสิ่งเจือปนมากโดยเฉพาะกรวด ทราย ฝุ่นละออง ก่อนใช้นํ้าใน
การล้างควรคัดแยกสิ่งสกปรก หรือสิ่งเจือปนโดยการผ่านตะแกรงร่อนแยก หรือการใช้ลมเป่าเอา 
สิ่งสกปรกออกก่อน 

2) ล้างข้าวด้วยอัตราส่วนของนํ้าต่อเมล็ดข้าวควรอยู่ระหว่าง 2.5 ต่อ 1 ถึง 4 ต่อ 1 
ขึ้นกับสิ่งสกปรก  

3) ตรวจสอบคุณภาพตะแกรงกรองนํ้าล้างไม่ให้มีข้าวติดไปกับนํ้าล้าง 
4) ติดต้ังท่อส่งนํ้า วาล์วนํ้า หรือระบบจ่ายนํ้าในการล้างและแช่ข้าวไว้ในบริเวณ

ใกล้ถังล้างทําความสะอาด และถังแช่ข้าว เพ่ือลดปริมาณการใช้นํ้าเกินความจําเป็น 
5) ตรวจสอบการชํารุด ซ่อมแซม และบํารุงรักษาอุปกรณ์การใช้งานอย่างสมํ่าเสมอ 

 

6.1.1.4 การโม่ข้าว 
การโม่ข้าวเป็นขั้นตอนที่ต้องมีการใช้นํ้าสะอาดเติมลงไปขณะโม่ เพ่ือทําให้อุณหภูมิ

ขณะโม่ไม่สูงเกินไป แต่ปริมาณนํ้าที่เติมต้องเหมาะสม 
มาตรการท่ีเสนอแนะในขั้นตอนการโม่แป้งน้ี จึงมุ่งเน้นการลดการสูญเสียวัตถุดิบ 

และพลังงานท่ีใช้ในการโม่แป้งให้ใช้อย่างคุ้มค่า ดังน้ี 
1) ใช้นํ้าสะอาดสําหรับการโม่ข้าวในสัดส่วนที่เหมาะสม คือ ข้าว : นํ้า ประมาณ 2 : 1 

จะทําให้การโม่มีประสิทธิภาพสูงสุด  
2) ยกเลิกขั้นตอนการโม่หยาบ โดยให้มีการแช่ข้าวก่อนโม่แทนและหมั่นเติมนํ้าให้

ท่วมข้าวตลอดเวลา 
3) ทําฝาปิดถังพักแป้งเพ่ือป้องกันฝุ่นละอองแป้งฟุ้งกระจาย 
4) ตรวจสอบและบํารุงรักษาอุปกรณ์การใช้งานอย่างสมํ่าเสมอ 
 

6.1.1.5 การกรองและการผสม 
 หลังจากการโม่ข้าวแล้วจะได้นํ้าแป้ง จากน้ันจะนํามาผ่านการกรองเพ่ือคัดแยก    

สิ่งสกปรก หรือเม็ดแป้งที่มีขนาดใหญ่ออก โดยในการกรองจะทําให้สูญเสียแป้งจากการกรองน้ําแป้ง
เน่ืองจากเมล็ดข้าวน่ิมไม่พอ เพราะดูดนํ้าไม่เต็มที่ นอกจากน้ียังมีการสูญเสียนํ้าแป้งจากการหกขณะ
เคลื่อนย้ายนํ้าแป้ง และในขั้นตอนการผสมนํ้าแป้งกับส่วนผสม ได้แก่ แป้งมัน นํ้ามันถั่ว และสารเคมีกันบูด 

มาตรการที่เสนอแนะในขั้นตอนการกรองและการผสมน้ี จึงมุ่งเน้นการลดการสูญเสีย
วัตถุดิบ เช่น นํ้าแป้ง และส่วนผสมต่าง ๆ และการใช้นํ้าอย่างประหยัด ดังน้ี 

1. ปรับระยะเวลาในการล้างข้าว และแช่ข้าวให้เพียงพอที่เมล็ดข้าวจะดูดนํ้าได้อย่าง
เต็มที่จะทําให้โม่ได้ละเอียด 
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2. ขณะที่มีการเคลื่อนย้ายนํ้าแป้งควรจัดให้มีภาชนะรองรับขนาดเพียงพอ เพ่ือลด
การสูญเสียนํ้าแป้งและสามารถนํากลับมาใช้ใหม่ได้ 

3. กําหนดมาตรฐานในการตวงส่วนผสม และสารปรุงแต่งต่าง ๆ ป้องกันการ       
ใช้ส่วนผสมและสารปรุงแต่งอย่างสิ้นเปลือง 

6.1.1.6 การนึ่งด้วยไอน้ํา 
การน่ึงด้วยไอนํ้าเป็นการทํานํ้าแป้งให้สุกด้วยไอนํ้า เป็นขั้นตอนที่ต้องใช้พลังงาน

ความร้อนจากไอนํ้าทําให้นํ้าแป้งสุก โดยส่วนใหญ่จะใช้ความร้อนจากไอน้ําที่ผลิตจากเช้ือเพลิง       
(ไม้ฟืน) การควบคุมกระบวนการน่ึงให้มีประสิทธิภาพที่ดีจึงช่วยประหยัดเช้ือเพลิงได้  

มาตรการท่ีเสนอแนะในขั้นตอนการผลิตน้ี จึงมุ่งเน้นให้มีการใช้วัตถุดิบ (น้ําแป้ง) 
อย่างคุ้มค่า และการใช้พลังงานในการผลิตไอนํ้าอย่างมีประสิทธิภาพ ดังน้ี 

1) ควบคุมให้นํ้าแป้งได้รับความร้อนจากไอน้ําผ่านผ้าน่ึงภายในอุโมงค์น่ึง โดยการ
ควบคุมระยะเวลาให้เพียงพอ และเหมาะสมเพ่ือที่จะทําให้นํ้าแป้งสุกพอดี 

2) เลือกใช้วัสดุหรือผ้าสําหรับน่ึงแป้งที่เหมาะสม เพ่ือลดการสูญเสียแป้งสุก 
3) ปรับแต่งอุปกรณ์จ่ายนํ้าแป้งในปริมาณที่เหมาะสมป้องกันการสูญเสียนํ้าแป้ง 
4) ควบคุมความดันไอนํ้า และความเร็วรอบแกนหมุนในหม้อน่ึง รวมถึงระยะเวลา

ที่ใช้ในการน่ึงให้เหมาะสมกับขนาด และปริมาณของวัตถุดิบที่เข้าสู่หม้อน่ึงแต่ละรอบการผลิต  
5) หุ้มฉนวนท่อส่งไอนํ้าเพ่ือลดการสูญเสียความร้อน และหมั่นตรวจสอบการชํารุด

ของข้อต่อหม้อน่ึงและท่อส่งไอนํ้า และซ่อมบํารุงให้มีสภาพที่ใช้งานได้อยู่เสมอ 
6) นําคอนเดนเสทกลับมาใช้เป็นนํ้าป้อนเข้าบอยเลอร์ โดยต่อท่อตรงนําคอนเดนเสท

เข้าสู่บ่อพักนํ้าเตรียมป้อนเข้าหม้อนํ้า ซึ่งวิธีน้ีจะทําให้อุณหภูมินํ้าป้อนเข้าบอยเลอร์สูงกว่าการนํา 
คอนเดนเสทไปผสมกับนํ้า make-up ที่ถังพักคอนเดนเสทแล้วจึงนํามาไว้ที่บ่อพักนํ้าก่อนป้อนเข้า
หม้อนํ้า โดยข้ันตอนการนําคอนเดนเสทกลับมาป้อนเข้าบอยเลอร์ที่กล่าวแล้ว แสดงดังรูปที่ 6-1 

7) ลดการสูญเสียความร้อนของคอนเดนเสทก่อนนํากลับมาป้อนหม้อนํ้า โดยหุ้ม
ฉนวนของท่อรวบรวมนํ้าคอนเดนเสท 
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รูปที่ 6-1 ผังขั้นตอนการจัดการนําคอนเดนเสทกลับมาใช้ใหม่เพ่ือลดการสูญเสียความร้อนของคอนเดนเสท
 
6.1.1.7 การตัดเส้นและการบรรจุ 

ในขั้นตอนการตัดเส้นมักเกิดการสูญเสียผลิตภัณฑ์ เน่ืองจากขอบแผ่นก๋วยเต๋ียว 
มีความช้ืนตํ่า (กรอบ) การจัดเรียงเส้นก๋วยเต๋ียวไม่เป็นระเบียบ และอุปกรณ์ที่ใช้ในการตัดเส้นไม่มี
ความคม 

มาตรการท่ีเสนอแนะเพ่ือป้องกันการสูญเสียผลิตภัณฑ์ (เส้นก๋วยเต๋ียว) เน่ืองจากการ 
ตัดเส้นและการบรรจุ มีดังน้ี 

1) ควบคุมให้ขอบแผ่นก๋วยเต๋ียวจากการผึ่งมีความช้ืนสม่ําเสมอทั่วทั้งแผ่น 
2) จัดเรียงแผ่นก๋วยเต๋ียวใส่เครื่องตัดเส้นโดยให้มีความสูงพอดีกับขอบด้านข้างของ

เครื่องตัดก่อนเปิดเดินเคร่ืองตัดเส้น 
3) การฝึกอบรมวิธีการปฏิบัติงานแก่พนักงานเพ่ือลดการสูญเสีย 
4) หมั่นทําความสะอาดและลับความคมของอุปกรณ์ตัดเส้นอย่างสมํ่าเสมอ 
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6.1.1.8 การล้างทําความสะอาดเครื่องจักร อุปกรณ์และพื้นโรงงาน 
ขั้นตอนน้ีมีการใช้นํ้าในปริมาณมาก โดยเฉพาะการล้างพ้ืนที่บริเวณล้าง/แช่ข้าว 

บริเวณเครื่องโม่ ซึ่งมักจะใช้นํ้าฉีดล้างตามพ้ืนเพ่ือไล่เศษข้าว หรือนํ้าแป้งที่หกไหลตามพ้ืนที่ผลิต 
มาตรการท่ีเสนอแนะในขั้นตอนการผลิตน้ี จึงมุ่งเน้นการป้องกันการสูญเสียวัตถุดิบหรือผลิตภัณฑ์ 
และน้ําใช้เพ่ือการล้างทําความสะอาดเคร่ืองจักร อุปกรณ์และพ้ืนโรงงาน ดังน้ี 

1) ให้มีการตรวจสอบการตกค้างของเศษข้าวท่อน หรือนํ้าแป้งในถังล้าง/แช่ข้าว 
อุปกรณ์เคร่ืองจักร รวมทั้งที่หกหล่นตามพ้ืน และใช้การเก็บกวาดแบบแห้งเพ่ือนําวัตถุดิบหรือ
ผลิตภัณฑ์ออกก่อนที่จะใช้นํ้าฉีดล้างทําความสะอาดทุกคร้ัง  

2) ติดต้ังหัวฉีดเพ่ิมแรงดันของนํ้าแบบเปิด-ปิดได้ที่ปลายสายยาง ที่ใช้ฉีดล้างพ้ืน
และเคร่ืองจักรอุปกรณ์   
 
6.1.2 การใช้ประโยชน์จากวัสดุเศษเหลือใช้ของโรงงานผลิตเส้นก๋วยเตี๋ยว 

วัสดุเศษเหลือจากกระบวนการผลิตของโรงงานผลิตเส้นก๋วยเต๋ียว ที่จําแนกออกเป็น 2 
ประเภทตามลักษณะภายภาพ และแนวทางการใช้ประโยชน์จากวัสดุเศษเหลือแต่ละประเภท มีดังน้ี 

6.1.2.1 ของแข็ง  
 วัสดุเศษเหลือใช้ที่เป็นของแข็งที่เกิดขึ้นจากกระบวนการล้าง/แช่ข้าว หรือเป่า

ข้าว ส่วนใหญ่จะเป็นเศษวัสดุที่ติดปนมากับวัตถุดิบ เช่น กรวด ทราย เศษฟางข้าว ซึ่งจะถูกคัดแยก
ออกก่อนที่จะนําวัตถุดิบเข้าสู่กระบวนการผลิตได้จะถูกกําจัดออกในข้ันตอนการร่อนและการใช้ลมเป่า
คัดแยก ซึ่งวัสดุเศษเหลือเหล่าน้ีมักจะอยู่ในสภาพที่ไม่สามารถนําไปใช้ประโยชน์ต่อไปได้อีก  
แต่เน่ืองจากไม่ใช่ของเสียที่เป็นอันตราย โรงงานจึงจะรวบรวมและส่งไปกําจัดโดยวิธีการฝังกลบต่อไป 

 เศษแป้งสุก จากกระบวนการน่ึงด้วยไอนํ้า ซึ่งเศษแป้งสุกดังกล่าวเกิดขึ้นจาก 
นํ้าแป้งที่ผ่านการน่ึงบนผ้าน่ึงในอุโมงค์ไอนํ้า มีความหนาของแป้งมากเกินไป รวมถึงอายุการใช้งาน
ของผ้าน่ึงซึ่งมีผลต่อการดูดซับของนํ้าแป้งทําให้ติดบนผ้าน่ึง ซึ่งเศษแป้งสุกดังกล่าวทางโรงงานมักนําไป 
ใช้ประโยชน์โดยการใช้เป็นอาหารสัตว์  

 เศษเส้นก๋วยเต๋ียวตกหล่นพ้ืน จากกระบวนการตัดและบรรจุ ซึ่งเศษเส้น
ดังกล่าวเกิดขึ้นหลายสาเหตุ เช่น การลอกแผ่นก๋วยเต๋ียวไม่หลุดออกจากกันทั้งแผ่นทําให้แผ่น
ก๋วยเต๋ียวขาด เครื่องตัดเส้นไม่มีความคมเพียงพอทําให้ตัดเส้นไม่ขาด อีกทั้งหลังจากแผ่นก๋วยเต๋ียว 
ถูกตัดเป็นเส้นก๋วยเตี๋ยวแล้ว มีการตกหล่นจากโต๊ะตัดเส้นขณะที่มีการลําเลียงเส้นก๋วยเต๋ียวไปทําการ
บรรจุลงถุงพลาสติก ซึ่งวัสดุเศษเหลือดังกล่าวเหล่าน้ีทางโรงงานมักนําไปใช้ประโยชน์โดยการใช้เป็น
อาหารสัตว์ 
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6.1.2.2 ของเหลว 
ของเหลวที่เกิดจากกระบวนการผลิตเส้นก๋วยเต๋ียว ประกอบด้วย 
 นํ้าเสียจากกระบวนการผลิต ได้แก่ กระบวนการล้างข้าว แช่ข้าว การน่ึงด้วยไอนํ้า 

รวมถึงนํ้าเสียจากขั้นตอนการล้างทําความสะอาดพ้ืน เครื่องจักร และอุปกรณ์ต่างๆ เป็นนํ้าเสียที่มี
ความสกปรกในรูปสารอินทรีย์สูง  

 นํ้าเสียจากระบบบําบัดมลพิษอากาศและกลิ่น เน่ืองจากมีการใช้นํ้าเป็นตัวกลาง
ในการกําจัดกลิ่นและฝุ่นละออง นํ้าที่ใช้งานแล้วจึงมีฝุ่นจากการเผาไหม้ของเช้ือเพลิง ทําให้เป็น
ข้อจํากัดในการนํากลับมาใช้ใหม่อีกคร้ัง   

 คอนเดนเสท หรือไอนํ้าที่ควบแน่นเป็นหยดนํ้า ซึ่งยังมีความร้อนสูงสามารถนํา
กลับมาใช้ป้อนเข้าหม้อนํ้าได้ใหม่ทั้งหมด โดยพยายามให้มีการสูญเสียความร้อนน้อยที่สุด 

 

 การติดตามตรวจสอบและควบคุมโดยโรงงานเอง (Auto-Control) 
 
การจัดการสิ่งแวดล้อมของโรงงานผลิตเส้นก๋วยเต๋ียวตามข้อเสนอแนะต่างๆ ที่ได้กล่าวแล้วน้ัน  

จะประสบผลสําเร็จตามวัตถุประสงค์ได้ หากผู้ประกอบการให้ความร่วมมืออย่างใกล้ชิดกับเจ้าหน้าที่
ของรัฐที่กํากับดูแลในการติดตามและควบคุมกระบวนการผลิตและระบบบําบัดมลพิษต่างๆ ในปัจจุบัน
การติดตามตรวจสอบและควบคุมมลพิษจากโรงงานผลิตเส้นก๋วยเต๋ียวกระทําโดย 2 กลุ่มบุคคลหลัก 
ได้แก่ โรงงานผลิตเส้นก๋วยเต๋ียวเอง (Auto-Control) และหน่วยงานภาครัฐที่เก่ียวข้อง (Authorities) 
ในคู่มือการจัดการสิ่ งแวดล้อมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตเส้นก๋วยเต๋ียวน้ี ได้นําเสนอแนวทาง  
การดําเนินงานสําหรับการติดตามตรวจสอบและควบคุมมลพิษของอุตสาหกรรมประเภทน้ี โดยมุ่งเน้น
การติดตามตรวจสอบและควบคุมโดยโรงงานเอง (Auto-Control) มีรายละเอียดดังน้ี 

 
6.2.1 แผนก/ฝ่ายท่ีรับผิดชอบ 
 หน่วยงานที่รับผิดชอบในการติดตามตรวจสอบและควบคุมมลพิษของโรงงาน อย่างน้อย      
ควรประกอบขึ้นด้วยบุคลากรท้ังจากฝ่ายบริหาร ฝ่ายการผลิต ฝ่ายสิ่งแวดล้อมและความปลอดภัย 
ฝ่ายควบคุมคุณภาพ และฝ่ายซ่อมบํารุง การดําเนินงานของหน่วยงานดังกล่าวจะต้องเป็นไปอย่าง
ต่อเน่ืองและมีการประชุมเพ่ือรายงานผลการปฏิบัติงานและร่วมกันหาแนวทางแก้ไข ทั้งน้ีผลการ
ดําเนินงานต้องรายงานตรงต่อผู้บริหารของโรงงานโดยตรง 
 
 

6.2 
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6.2.2 แผนงานการติดตามตรวจสอบและควบคุม (Monitoring and controlling 
plan/program) 

 โรงงานอุตสาหกรรมผลิตเส้นก๋วยเต๋ียว ควรจะต้องติดตามและควบคุมกระบวนการผลิต   
โดยมีการสํารวจและตรวจสอบอย่างสมํ่าเสมอ เพ่ือให้ได้ผลผลิตสูงสุดและก่อให้เกิดมลพิษน้อยที่สุด 
โดยการติดตามตรวจสอบและควบคุมมลพิษจากโรงงานผลิตเส้นก๋วยเต๋ียวควรดําเนินการ ดังน้ี 

6.2.2.1 การควบคุมกระบวนการผลิต  
การสูญเสียวัตถุดิบและผลิตภัณฑ์ในระหว่างกระบวนการผลิตนั้น นอกจากจะทําให้

ต้นทุนการผลิตสูงขึ้นแล้วยังทําให้ต้นทุนของการกําจัดของเสียเพ่ิมขึ้นอีกด้วย ดังน้ันเจ้าหน้าที่         
ที่ควบคุมกระบวนการผลิตควรจะต้องมีความเข้าใจในกระบวนการผลิตทั้งหมด และความต่อเน่ือง  
ของแต่ละขั้นตอนการผลิต เพ่ือที่จะสามารถดําเนินการผลิตตามวิธีการที่กําหนดอย่างมีประสิทธิภาพ 
ในขณะเดียวกันผู้ประกอบการควรจะมีการติดตามตรวจสอบในเรื่องต่างๆ ต่อไปน้ี 

1) ระบบการจัดการภายในโรงงาน 
1.1) การเตรียมหรือการใช้วัตถุดิบจะต้องสัมพันธ์กับการผลิต โดยไม่ควรให้มี

วัตถุดิบ (นํ้าแป้ง) เหลือจากการผลิตในแต่ละวัน เพราะจะทําให้เกิดการสูญเสียและเกิดเป็นของเสียที่
ต้องกําจัด 

1.2) ควรมีการทําความสะอาดโรงงานอย่างสม่ําเสมอ อย่างน้อยสัปดาห์ละ 
2-3 ครั้ง 

2) เปลี่ยนหรือปรับปรุงกระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพสูงขึ้น หรือมีมลพิษ
น้อยลง เช่น บริเวณไหนที่เป็นแหล่งกําเนิดที่มีไอความร้อน หรือฝุ่นละอองฟุ้งกระจายในพ้ืนที่
ปฏิบัติงาน ควรจะต้องติดต้ังฉนวนป้องกันความร้อน หรือติดพัดลมระบายอากาศเพ่ือระบายความร้อน
และมีระบบบําบัดมลพิษอากาศที่เหมาะสม เป็นต้น 

6.2.2.2 การติดตามตรวจสอบและควบคุมการบําบัดน้ําเสีย  
เน่ืองจากระบบบําบัดน้ําเสียเป็นขั้นตอนสุดท้ายของการจัดการน้ําเสียที่เกิดขึ้นใน

โรงงานผลิตเส้นก๋วยเต๋ียว ดังน้ันจึงมีความจําเป็นอย่างย่ิงที่ต้องควบคุมและติดตามตรวจสอบระบบ
บําบัดนํ้าเสียเพ่ือให้มีประสิทธิภาพสูงสุด โดยมีรายละเอียดดังน้ี 

1) การควบคุมดูแลระบบบําบดัน้ําเสียขั้นต้น 
การควบคุมดูแลระบบบําบัดนํ้าเสียขั้นต้นมีรายละเอียดและบ่อปรับสมดุลที่ต้อง

ดําเนินการ ดังน้ี 
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(1) กําหนดแผนงานการบํารุงรักษาบ่อดักตะกอน และบ่อปรับสมดุลโดยควร 
ให้มีการทําความสะอาดบ่อดักตะกอนและบ่อปรับสมดุลที่ความถี่ทุกๆ ก่ีเดือน ขึ้นกับปริมาตรบ่อดัก
ตะกอนและบ่อปรับสมดุลและปริมาณตะกอน 

(2) ในกรณีที่มีการประกอบอาหารสําหรับพนักงาน/คนงาน ให้สร้างบ่อดักไขมัน
ที่ถูกต้องได้มาตรฐาน มีฝาปิดมิดชิดและสามารถเปิดเพ่ือตักไขมันได้สะดวก 

(3) สร้างถังปรับสภาพ เพ่ือช่วยปรับอัตราการไหลเข้าระบบบําบัดนํ้าเสียให้คงที่ 
และกรณีที่มีสารอินทรีย์สูง (Shock Load) เข้ามาในระบบบําบัดนํ้าเสีย ซึ่งจะช่วยลดความรุนแรงของ 
ความเสียหายที่อาจเกิดขึ้นกับระบบได้ 

2) การควบคุมดูแลระบบบําบดัน้ําเสียแบบไร้อากาศ 
ระบบบําบัดน้ําเสียแบบไร้อากาศที่มีการใช้งานอยู่ในโรงงานผลิตเส้นก๋วยเต๋ียว

หลายแห่งเป็นระบบบ่อไร้อากาศแบบเปิด ซึ่งวิธีการควบคุมและติดตามตรวจสอบที่สําคัญ ได้แก่ 
o ควบคุมให้มสีารอินทรีย์เข้า 1.5-6.2 กิโลกรัม/ลูกบาศก์เมตร-วัน 
o ควบคุมค่า pH อยู่ระหว่าง 6.8-7.4 และไม่ควรต่ํากว่า 6.5 
o อัตราส่วนของกรดระเหยต่อด่างเท่ากับ 0.1-0.3 
o สภาพด่าง 2,000-3,000 มิลลิกรัม/ลิตร 
o คาร์บอนไดออกไซด์ 30-35% (ไม่เกิน 40%) 
o แอมโมเนียต้องไม่เกิน 1,500 มิลลิกรัม/ลิตร 
o ซัลไฟด์ไม่เกิน 100 มิลลิกรมั/ลิตร 
o อัตราส่วนบีโอดีต่อไนโตรเจนต่อฟอสฟอรัส (BOD : N : P) = 100 : 1 : 0.2 
o อุณหภูมิอยู่ระหว่าง 30+5 องศาเซลเซียส 
o ระยะเวลาเก็บกักน้ําเสียในบ่อประมาณ 10-30 วัน 
o ปริมาณของสารอนินทรีย์ที่ปนมากับน้ําเสียหากมีมากเกินไปจะมีความเป็นพิษ

ทําให้แบคทีเรียตายได้ ปริมาณที่เหมาะสม คือ 
แคลเซียม  (Ca)  100-200  มิลลิกรมั/ลิตร 
แมกนีเซียม  (Mg)  75-150  มิลลิกรมั/ลิตร 
โปแตสเซียม  (K) 200-400  มิลลิกรมั/ลิตร 
โซเดียม  (Na)  100-200  มิลลิกรมั/ลิตร 

3) การควบคุมดูแลระบบบําบดัน้ําเสียแบบใช้อากาศ 
3.1  ระบบสระเติมอากาศ (Aerated Lagoon, AL) 

 ควบคุมน้ําเสียให้เข้าบ่อบําบัดอย่างสม่ําเสมอ 
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 ตรวจค่าออกซิเจนละลาย (DO) ให้มีค่าไม่ตํ่ากว่า 1 มิลลิกรัม/ลิตร 
 ควบคุม pH ให้อยู่ในช่วง 6.8-8.0 
 ควบคุมไม่ให้เกิดฟองด้วยการฉีดน้ํา 
 ตรวจจุลินทรีย์ ระวังไม่ให้มีสัตว์เซลล์เดียวพวก Rotifer ซึ่งจะย่อย

สลายทําลายจุลินทรีย์และสาหร่ายในบ่อ 
 ตรวจสอบเคร่ืองเติมอากาศให้ทํางานได้ดีอยู่เสมอ 

3.2  ระบบบ่อผึ่งหรือบ่อธรรมชาติ (Oxidation Pond, OP) 
 ต้องควบคุม pH ในบ่อไม่ให้เป็นกรด หากพบว่า pH ในบ่อต่ําลง

จะต้องปรับด้วยด่าง เช่น ปูนขาว เป็นต้น 
 จะต้องควบคุมปริมาณของสาหร่ายไม่ให้มีมากเกินไป มิฉะน้ัน

ตอนกลางคืนอาจทําให้มีออกซิเจนไม่พอเพียง 
 หากบ่อมีกลิ่นเหม็นให้เติมสารโซเดียมไนเตรทดับกลิ่น แล้วตรวจความ

เข้มข้นของสารอินทรีย์ในบ่อ ซึ่งอาจเกินเกณฑ์ที่กําหนดไว้ (Shock Load) 
 หมั่นตัดหญ้าขอบบ่อเพ่ือไม่ให้เป็นแหล่งเพาะพันธ์ยุง และหนู หรือ     

สัตว์อ่ืน 
3.3 ระบบตะกอนเร่ง (Activated Sludge, AS) 

ปัญหาสําคัญที่พบในการใช้ระบบ AS ก็คือ การควบคุมระบบให้สามารถ
ทํางานได้ตามท่ีได้ออกแบบไว้ ลักษณะปัญหาของผู้ควบคุมระบบที่พบได้บ่อย มีดังน้ี 

 ไม่เห็นความสําคัญของการหมุนเวียนกลับของตะกอนจึงปล่อยให้
ตกค้างอยู่ก้นถังตกตะกอนเป็นเวลานานกว่าที่กําหนดไว้ 

 ไม่ทราบปริมาณของตะกอนส่วนเกิน (Excess Sludge) ซึ่งต้องระบาย
ทิ้งจากระบบเป็นประจํา 

 ไม่ทราบปริมาณตะกอนที่ต้องหมุนเวียนกลับ การแก้ปัญหาสามารถ
กระทําได้โดย ทําการหมุนเวียนตะกอนกลับคืนสู่ถังเติมอากาศเพ่ือรักษาปริมาณตะกอนจุลชีพให้มีอยู่
ในถังเติมอากาศตามท่ีกําหนดไว้ โดยอัตราการหมุนเวียนตะกอนกลับคืนควรมีค่าประมาณร้อยละ 30 
ของอัตราการไหลของน้ําเสียและต้องกระทําอย่างต่อเน่ือง แต่ไม่จําเป็นต้องกระทําติดต่อกันตลอดเวลา 
โดยอาจกระทําเป็นระยะ ๆ ก็ได้ 

 การท้ิงตะกอนส่วนเกินจากระบบเป็นสิ่งที่ควรกระทํา แต่ไม่จําเป็น 
ต้องกระทําทุกวันและหากไม่ระบายทิ้งและระบบบําบัดไม่เกิดปัญหาก็ไม่จําเป็นต้องระบายท้ิง ในการ
ตรวจสอบเพื่อดูว่าต้องระบายตะกอนทิ้งหรือไม่อาจกระทําได้ง่ายๆ โดยใช้วิธีที่เรียกว่า “SV30” ดังน้ี 
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ตักน้ําที่มีตะกอนในถังเติมอากาศขณะกําลังทํางานอยู่เทใส่ในกระบอกตวงแก้วขนาด 1 ลิตร ให้เต็ม 
ทิ้งไว้ 30 นาที จึงอ่านปริมาตรของตะกอนในกระบอกตวง ถ้าปริมาตรของตะกอนไม่เกิน 750 มล. 
แสดงว่าไม่ต้องระบายตะกอนทิ้ง แต่ถ้าปริมาตรน้อยกว่า 100 มล. แสดงว่ามีตะกอนน้อยเกินไปหรือ
อาจแสดงว่ามีตะกอนหลุดออกไปจากระบบมากเกินไป หากจําเป็นต้องระบายตะกอนทิ้งให้ระบาย
ตะกอนออก ไม่เกินร้อยละ 5 ของปริมาตรถังเติมอากาศต่อวัน หลังจากน้ันให้ตรวจสอบปริมาตรของ
ตะกอนในกระบอกตวงใหม่ในวันต่อไป ทั้งน้ีวิธีดังกล่าวเป็นหลักการปฏิบัติอย่างง่ายเท่าน้ัน แต่ถ้าหาก
ใช้วิธีที่แม่นยําขึ้นให้ใช้วิธีการควบคุมค่า F/M ซึ่งเป็นวิธีที่ยุ่งยากและมีหลายข้ันตอน จึงไม่นําเสนอใน
ที่น้ี ส่วนการติดตามตรวจสอบระบบบําบัดน้ําเสีย ระบบตะกอนเร่ง มีดังน้ี 

 ตรวจสอบ Lay-out เปรียบเทียบกับโครงสร้างจริงว่ามีการก่อสร้าง
ตรงตามที่ออกแบบไว้หรือไม่ ในส่วนของการติดต้ังอุปกรณ์ต่างๆ ให้ตรวจสอบต้ังแต่จุดน้ําเข้าระบบ
จนถึงจุดสุดท้ายคือจุดน้ําออกว่ามีการติดต้ังครบถ้วนหรือไม่ 

 ตรวจสอบความสมบูรณ์ของอุปกรณ์ ถ้าเป็นอุปกรณ์ที่มองเห็นได้ก็ไม่มี
ปัญหา แต่ถ้าเป็นอุปกรณ์ที่มองไม่เห็น เช่น เครื่องเติมอากาศใต้น้ําหรือป๊ัมใต้น้ําอาจทดสอบได้จาก
การสังเกตลักษณะฟอง หรือฟังเสียงการทํางานของเคร่ือง หรือตรวจสอบกระแสไฟฟ้าที่ตู้ควบคุม  
ซึ่งในการตรวจสอบน้ีอาจต้องลองเปิดเคร่ืองที่ยังไม่ได้ใช้งานในขณะน้ันเพ่ือดูว่ายังสามารถทํางานได้
ครบทุกเครื่องหรือไม่ การตรวจสอบลักษณะทางกายภาพต่างๆ ที่เป็นตัวช้ีวัดสภาพการทํางานของ
ระบบ มีดังน้ี 

สี : สีของนํ้าตะกอนในบ่อเติมอากาศที่ดีควรจะเป็นสีน้ําตาลแดงคล้าย
สีของช็อกโกแลต  

กลิ่น : ระบบที่ได้รับการควบคุมที่ดีจะไม่มีกลิ่นเหม็น ถ้าตักตัวอย่างน้ํา
ตะกอนจุลินทรีย์ในถังเติมอากาศมาทดสอบด้วยการดมกลิ่นจะมีเพียงกลิ่นจางๆ คล้ายกลิ่นดินเท่าน้ัน 

ฟอง : ระบบที่ดีจะต้องไม่มีฟองเกิดขึ้นในระบบบําบัด หรือถ้ามีฟอง 
ก็มีไม่มากคือ ประมาณ 20 เปอร์เซ็นต์ของพ้ืนที่ผิวน้ํา ซึ่งถือว่าเป็นเรื่องปกติของบ่อเติมอากาศ 

การเจริญเติบโตของสาหร่าย : สาหร่ายที่เกิดขึ้นมักจะอยู่ตามผนัง
ของถัง ซึ่งระบบบําบัดที่ระบบเดินปกติจะไม่มีสาหร่ายเกิดขึ้นให้เห็นมากนัก 

ลักษณะการเติมอากาศ : สําหรับเคร่ืองเติมอากาศ ใบพัดควรจะตีน้ํา
กระจายอย่างสมํ่าเสมอและทั่วถึงทั้งบ่อ (ทั้งผิวนํ้าและก้นบ่อ) และถ้าเป็นแบบเคร่ืองเป่าอากาศใต้นํ้า  
ฟองจะต้องลอยขึ้นมาสู่ผิวน้ําและลักษณะการกวนของนํ้าในถังเติมอากาศอย่างสม่ําเสมอ 

การสะสมของตะกอน : ไม่ควรมีการสะสมของตะกอนท่ีมุมถัง  
หรือช่วงกลางระหว่างเครื่องเติมอากาศ 
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ลักษณะการไหลของนํ้า : ระบบที่ดีจะไม่มีการไหลในลักษณะที่
เรียกว่า ไหลลัดวงจร (Short Circuit) 

การกวน : การกวนให้ตะกอนจุลินทรีย์สัมผัสกับน้ําเสีย เป็นปัจจัยที่
สําคัญในการบําบัดน้ําเสียระบบที่ดีจึงควรมีการกวนอย่างทั่วถึงในถังเติมอากาศ 

 การตรวจสอบถังตกตะกอน ถังตกตะกอนมีหน้าที่เป็นส่วนให้น้ํา
ตะกอนจุลินทรีย์และน้ําส่วนใสแยกออกจากกันด้วยแรงโน้มถ่วงโลก ซึ่งจะใช้ตกตะกอนเพ่ือแยกน้ําใสออก 
ดังน้ัน ถังตกตะกอนที่มีประสิทธิภาพดี จะเห็นน้ําใสแยกช้ันกับตะกอนได้อย่างชัดเจน จะไม่มีตะกอนลอย 
หรือตะกอนแขวนลอย แล้วไหลหลุดออกไปกับน้ําทิ้ง ส่วนอุปกรณ์ในถังตกตะกอน เช่น ใบกวาด
ตะกอนก็จะต้องตรวจสอบว่าอุปกรณ์ใช้งานได้หรือไม่ 

 การกําจัดตะกอนส่วนเกินของระบบบําบัดน้ําเสียมีหลักการคือ  
ถ้าตะกอนยังไม่เสถียรก็จะต้องทําให้ตะกอนเสถียรด้วยการย่อยสลายแบบมีอากาศ หรือไม่มีอากาศ 
หรือการใช้สารเคมี ต่อจากน้ันก็จะมีการแยกน้ําออกด้วยเครื่องจักร เช่น Filter press หรือ Belt 
press หรือตากให้แห้งในลานทราย และหลังจากน้ันก็จะนําตะกอนไปกําจัดที่อ่ืน เช่น การถมท่ีหรือ
ทําปุ๋ยต่อไป ในการตรวจสอบจะต้องดูว่ามีการบําบัดตะกอนที่ถูกต้องหรือไม่ และการกําจัดสุดท้าย
ส่งผลกระทบต่อสภาพแวดล้อมหรือไม่ 

 การตรวจสอบด้วยกล้องจุลทรรศน์ ถ้าหากโรงงานมีกล้องจุลทรรศน์  
ก็อาจจะใช้ตรวจสอบสมรรถภาพ (Activity) ดุลยภาพ (Balance) และชนิดของจุลินทรีย์ที่ทํางาน 
อยู่ในระบบก็สามารถบอกปัญหาที่กําลังจะเกิดขึ้นและวิเคราะห์ปัญหาได้อย่างถูกต้อง จุลินทรีย์ที่เลี้ยงไว้
ในถังส่วนใหญ่จะเป็นแบคทีเรีย (Bacteria) ชนิดต่างๆ จํานวนมากน้อยไม่เท่ากัน ขึ้นกับชนิดของ
สารอินทรีย์ที่มีอยู่ในน้ําเสีย เพราะแบคทีเรียต่างชนิดจะย่อยสารอินทรีย์แตกต่างกันไป นอกจากน้ียังมีรา 
(Fungi) และสาหร่าย (Algae) แต่ก็มีบทบาทในการย่อยสลายสารอินทรีย์ไม่มากนัก แต่หากมีเป็น
จํานวนมากจะเป็นตัวก่อกวนระบบ ส่วนโปรโตซัว (Protozoa) และโรติเฟอร์ (Rotifer) จะเป็นตัวลด
จํานวนแบคทีเรีย จัดอยู่ในพวกก่อกวนถ้ามีในจํานวนมาก อย่างไรก็ตามจุลินทรีย์ชนิดน้ีมีประโยชน์ 
ในการใช้เป็นดัชนีบอกระดับการทํางานของระบบได้ ถ้ามีพวกโปรโตซัวที่มีขน (Ciliata Protozoa) มาก
แสดงว่าระบบสมบูรณ์ดี ถ้ามีโปรโตซัวที่มีก้าน (Stalk Protozoa) แสดงว่าระบบไม่ค่อยสมบูรณ์  
หากพบจุลินทรีย์ชนิดเป็นเส้นใย (Filamentous microorganisms) เป็นจํานวนมาก ซึ่งจะลอยตัว 
ไม่เกาะเป็นกลุ่ม จะพบว่าตะกอนจมตัวได้ยากและเป็นปัญหาในถังตกตะกอน 

4) ปัญหาในการเดินระบบและวิธีการแก้ไข 
ปัญหาในการเดินระบบบําบัดนํ้าเสียและวิธีการแก้ไขปัญหาในการเดินระบบ

บําบัดนํ้าเสีย มีดังน้ี 
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4.1  ค่าบีโอดีน้ําทิ้งสุดท้ายไม่ผ่านมาตรฐาน 
ค่าบีโอดีเป็นพารามิเตอร์หลักที่ใช้เป็นตัวช้ีวัดประสิทธิภาพของระบบ

บําบัดและปัญหาค่าบีโอดีนํ้าทิ้งสุดท้ายก่อนระบายออกนอกโรงงานไม่ผ่านมาตรฐาน เป็นปัญหาที่พบ
บ่อยที่สุด เน่ืองจากมีโอกาสเกิดขึ้นได้จากสาเหตุหลายประการ สาเหตุหลักเกิดขึ้นจากความไม่สมบูรณ์
ของระบบบําบัด และการเดินระบบที่ไม่ถูกวิธี ซึ่งสาเหตุและแนวทางแก้ไขปัญหาค่าบีโอดีไม่ผ่านมาตรฐาน
มีดังน้ี 

สาเหตุ การตรวจสอบ แนวทางป้องกันแก้ไข 
1. อุปกรณ์เคร่ืองจักรกลชํารุด 

ได้แก่ เคร่ืองเติมอากาศ 
เคร่ืองสูบตะกอนย้อนกลับ 

1. ตรวจสภาพการใช้งานในปัจจบุัน มีการซ่อมบํารุงตามระยะเวลา 
ท่ีกําหนด 

2. ปริมาณออกซิเจนละลาย
(DO) ไม่เพียงพอ 

1. ตรวจวัดค่า DO ในถังเติมอากาศ
เป็นประจํา 

2. สังเกตสีน้ําในถังเติมอากาศ  
3. ตรวจสอบประสิทธิภาพการทํางาน

ของระบบบําบัดข้ันต้น เช่น ถังดัก-
ไขมัน บ่อตกตะกอนหนัก 

1. เพ่ิมปริมาณอากาศท่ีจ่ายให้กับ
ถังเติมอากาศโดยรักษาระดับ 
ค่า DO ให้ไม่ตํ่ากว่า 2 มก./ล. 

2. ทําความสะอาดระบบบําบัดข้ันต้น
เช่น บ่อดักไขมัน บ่อตกตะกอนหนัก
เป็นประจํา 

3. ตะกอนหลุดไปกับน้ําท้ิง 1. เกิดตะกอนลอยท่ีผิวถังตกตะกอน
2. ตรวจสอบท่อ วาล์วระบายตะกอน 

1. ควบคุมค่า DO ให้เหมาะสมและ
ควบคุมคุณสมบติัน้ําเข้าให้คงท่ี 

2. อายุตะกอนต้องเหมาะสม 
3. ปรับปรุงแก้ไขท่อ-วาล์วท่ีชํารุด/

ตรวจสอบตามแผน 
4. ปริมาณมวลตะกอน 

จุลินทรีย์ (MLSS) น้อย 
1. ตรวจวัดค่า MLSS
2. สังเกตความเข้มข้นของตะกอนและสี

ในถังเติมอากาศต้องมีตะกอนขุ่นสี
น้ําตาล 

ควบคุมการระบายตะกอนออกจาก
ระบบให้เหมาะสม 

5. ปริมาณนํ้าเสียเข้าสูงกว่า
ความสามารถในการรองรับ
น้ําเสียของระบบ 

1. ตรวจสอบประสิทธิภาพการทํางาน
ของระบบบําบัดข้ันต้น เช่น ถังดัก
ไขมัน บ่อตกตะกอนหนัก 

2. ตรวจสอบปริมาณการใช้น้ําประปา
หรือน้ําใช้ภายในโรงงาน 

1. ทําความสะอาดระบบบําบัด
ข้ันต้น เช่น บ่อดักไขมัน  
บ่อตกตะกอนหนัก เป็นประจํา 

2. เปลี่ยนแปลงวิธีการเดินระบบให้
เหมาะสมกับน้ําเสียเข้าระบบ 
เช่น เพ่ิม MLSS ในถังเติมอากาศ
ให้เหมาะสมกบั BOD 
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4.2  ค่าปริมาณของแข็งแขวนลอยไม่ผ่านมาตรฐาน 
ปัญหาค่าปริมาณของแข็งแขวนลอยไม่ผ่านมาตรฐาน มักเกิดขึ้นจาก

ประสิทธิภาพการตกตะกอนไม่ดี ซึ่งเป็นปัญหาด้านกายภาพ โดยส่วนใหญ่มักมีสาเหตุมาจากวัสดุอุปกรณ์
เครื่องจักรกลชํารุด ค่าปริมาณของแข็งแขวนลอยจะสัมพันธ์กับค่าบีโอดี เนื่องจากของแข็งแขวนลอย
ในระบบบําบัดนํ้าเสียเป็นมวลตะกอนจุลินทรีย์ จึงสังเกตได้ว่าหากปริมาณของแข็งแขวนลอยไม่ผ่าน
มาตรฐาน มักส่งผลให้ค่าบีโอดีมักไม่ผ่านมาตรฐานด้วย สําหรับสาเหตุและแนวทางแก้ไขปัญหา 
ค่าปริมาณของแข็งแขวนลอยไม่ผ่านมาตรฐาน มีดังน้ี 

สาเหตุ การตรวจสอบ แนวทางป้องกันแก้ไข 
1. เคร่ืองสูบตะกอนย้อนกลับชํารุด 

เกิดการสะสมของตะกอนใน 
ถังตกตะกอนจนชั้นตะกอนสูงข้ึน
ล้นออกไปกับน้ําท้ิง 

ตรวจสภาพการใช้งานในปัจจบุัน บํารุงรักษาเคร่ืองสูบตามท่ีกําหนด

2. เกิดตะกอนลอยท่ีผิวถังตกตะกอน 
เนื่องจากเกิด De-nitrification 

1. ตรวจสอบถังตกตะกอนด้วย
สายตา หากเกิดปัญหาดังกล่าว
จะเห็นตะกอนลอยอยู่ท่ีผิวหน้า
ถังตกตะกอนและหากตักข้ึนมา
บีบจะพบว่ามีฟองอากาศภายใน
ตะกอนดังกล่าว 

2. ทดสอบค่า SV30 และตั้งท้ิงไว้ต่อ
ประมาณ 3 ช.ม. และพบว่ามี
ตะกอนลอยข้ึนมา 

1. ควบคุมการเติมอากาศให้
เหมาะสม โดยควบคุมให้มีค่า 
DO มากกว่า 1 มก./ล.  

2.  ควบคุมไม่ให้ชั้นตะกอนใน 
ถังตกตะกอนมากเกินไป สามารถ
ทําได้โดยเพ่ิมอัตราการสูบกลับ
ตะกอนให้มากข้ึน 

3. เกิดการไหลลัดวงจรใน
ถังตกตะกอน 

ตรวจสอบสภาพวัสดุอุปกรณ์ทางนํ้า
เข้าถังตกตะกอน 

ดําเนินการซ่อมแซมวัสดุอุปกรณ์
หากเกิดการร่ัวซึม การไหลล้นของ
ทางนํ้าเข้า 

 
4.3  ค่าไนโตรเจนในรูปทีเคเอ็นไม่ผ่านมาตรฐาน 

ค่าไนโตรเจนในน้ําเสียเกิดจากโปรตีนที่มีอยู่ในวัตถุดิบเหล่าน้ัน ซึ่งระบบ
บําบัดนํ้าเสียแบบใช้อากาศจุลชีพจะมีอัตราการใช้สารอาหารในรูปค่าบีโอดีต่อไนโตรเจน 100 : 5 
หมายถึง หากจุลชีพย่อยสารอินทรีย์ในรูปบีโอดี 100 มก./ล. จะมีการใช้สารไนโตรเจน 5 มก./ล 
ดังน้ัน กรณีที่มิได้ออกแบบระบบบําบัดให้สามารถกําจัดสารไนโตรเจน หากนํ้าเสียมีค่าไนโตรเจนสูง
ย่อมมีโอกาสที่จะเกิดปัญหาค่าไนโตรเจนไม่ผ่านมาตรฐาน สําหรับสาเหตุและแนวทางแก้ไขปัญหา 
ค่าไนโตรเจนไม่ผ่านมาตรฐาน มีดังน้ี 
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สาเหตุ การตรวจสอบ แนวทางป้องกันแก้ไข 
1.  ค่าไนโตรเจนเข้าระบบมากเกิน 

ท่ีระบบบําบัดน้ําเสียบําบัดได้ 
1.  ตรวจสอบประสิทธิภาพของระบบ

ข้ันต้น ได้แก่ ตะแกรงดักขยะใน
รางระบายน้ํา 

1. ป้องกันไม่ให้เศษอาหารโดยเฉพาะ
เศษเนื้อสัตว์หลุดเข้ามาในระบบ 

2. ปรับปรุงระบบบําบัดให้สามารถ
บําบัดสารไนโตรเจนได้ เช่น 
ระบบ SBR (Sequence Batch 
Reactor) หรือเพ่ิมถัง Anoxic 
ก่อนเข้าถังเติมอากาศ เป็นต้น 

 
4.4  ปริมาณมวลตะกอนจุลินทรีย์ (MLSS) ในถังเติมอากาศตํ่า 

มวลตะกอนจุลินทรีย์เป็นพารามิเตอร์ที่ใช้ในการควบคุมการทํางานของ
ระบบบําบัดนํ้าเสีย โดยต้องควบคุมปริมาณมวลตะกอนจุลินทรีย์ให้เหมาะสมกับปริมาณสารอินทรีย์
เข้าระบบ หากนํ้าเสียที่ไหลเข้าระบบบําบัดนํ้าเสียมีค่าบีโอดีปริมาณตํ่าจะส่งผลทําให้มวลตะกอนจุลินทรีย์
ในถังเติมอากาศมีปริมาณตํ่า ซึ่งส่งผลให้ลักษณะนํ้าทิ้งไม่ผ่านมาตรฐาน สําหรับสาเหตุและแนวทาง 
แก้ไขปัญหาปริมาณมวลตะกอนจุลินทรีย์ (MLSS) ในถังเติมอากาศตํ่า มีดังน้ี 

สาเหตุ ผลท่ีเกิดขึ้น การตรวจสอบ แนวทางป้องกันแก้ไข
1. เคร่ืองสูบตะกอน

ย้อนกลับชํารุด 
2. ท่อระบายตะกอนอุดตัน 
3. ไม่มีการสูบตะกอนท้ิง

ออกจากระบบ 

1. ค่าบีโอดีไม่ผ่าน
มาตรฐานฯ เนื่องจาก
ไม่มีจุลชีพไปย่อยสลาย
สารอินทรีย์ (บีโอดี) 

2. ค่าของแข็งแขวนลอย 
(SS) ไม่ผ่านมาตรฐานฯ 
เนื่องจากมีปริมาณ
ตะกอนน้อยและ 
ขนาดเล็กทําให้
ตกตะกอนยากและ
หลุดไปกับน้ําท้ิง 

1. สังเกตด้วยสายตา หาก
MLSS น้อย น้ําในถัง
เติมอากาศมีลักษณะ
ค่อนข้างใส ไม่มีตะกอน
จุลินทรีย์ 

2. ตรวจวัดค่า MLSS 
3. ในทางปฏิบัติอาจ

ตรวจสอบค่า SV30  
ซ่ึงใช้ดูว่ามี MLSS  
ในระบบเบื้องต้นได้ 

1. ตรวจสอบการทํางาน
ของอุปกรณ์เคร่ือง-
จักรกล ระบบสูบ
ตะกอนย้อนกลับ  
ท่อระบายตะกอน 
ให้ทํางานได้เป็นปกติ 

2. ศึกษาวิธีการเดินระบบ
ท่ีถูกวิธี 

3. ตรวจสอบการทํางาน
ของระบบอย่างต่อเนื่อง 

4. ดําเนินการเริ่มเดิน
ระบบใหม่ 

 

4.5  ตะกอนลอยท่ีผิวหน้าถังตกตะกอน 
ปัญหาตะกอนลอยที่ผิวหน้าถังตกตะกอน มีสาเหตุหลักจากผู้ดูแลระบบ

ขาดความรู้ในการระบบที่ถูกต้องและอุปกรณ์เครื่องจักรกลชํารุด สําหรับสาเหตุและแนวทางแก้ไข
ปัญหาตะกอนลอยที่ผิวหน้าถังตกตะกอน มีดังน้ี 
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สาเหตุ ผลท่ีเกิดขึ้น การตรวจสอบ แนวทางป้องกันแก้ไข
1. เคร่ืองสูบตะกอน

ย้อนกลับชํารุด 
2. ท่อระบายตะกอนอุดตัน 
3. ไม่มีการสูบตะกอนท้ิง

ออกจากระบบ 
 

1. ตะกอนค้างและสะสม
ในถังตกตะกอนมาก 

2. เกิดการหมักของตะกอน
ใต้ถังตกตะกอน 

3. เกิดแก๊สท่ีเกิดจาก 
การหมัก 

4. แก๊สพาตะกอนลอยขึ้น
สู่ผิวหน้าถังตกตะกอน 

 

1. ตรวจสอบการทํางาน
ของเคร่ืองสูบตะกอน
ย้อนกลับ 

2. ตรวจสอบท่อระบายว่า 
มีการอุดตันหรือไม่ 

3. ตรวจสอบการเปิด-ปิด
ของวาล์วระบายตะกอน 

4. ตรวจสอบความเหมาะสม
ในการท้ิงตะกอนออก
จากระบบ 

1. ทําการปรับปรุงแก้ไข
เคร่ืองสูบตะกอน
ย้อนกลับ ระบบท่อ
และวาล์ว 

2. สูบตะกอนท้ิงออกจาก
ระบบเพ่ิมวันละ 10% 
จนกว่าระบบจะดีข้ึน 

3. สูบตะกอนท่ีสะสม
บริเวณมุมถังตกตะกอน 

4. กรณีท่ีท่อระบายตะกอน
จากถังตกตะกอนท่ีสะสม
บริเวณมุมถังเก็บตะกอน
ชํารุดหรืออุดตันบ่อย 
อาจทําการย้ายเคร่ือง
สูบตะกอนย้อนกลับมา
ไว้ในถังตกตะกอน เพ่ือ
สามารถสูบตะกอนได้
โดยตรง 

 
ตารางที ่6-1 พารามิเตอร์ที่ต้องวิเคราะห์เพ่ือติดตามตรวจสอบการทํางานของระบบบําบัดน้ําเสีย 

ขั้นตอน พารามิเตอร์ หน่วย ความถ่ี 
บ่อไร้อากาศ  ระดับตะกอน % ของความลึก เดือนละคร้ัง 
นํ้าเสียจากระบบบําบัดแบบไร้อากาศ COD 

BOD5  
SS  
Settable solids  
อุณหภูมิ  
pH 

มิลลิกรัม/ลิตร
มิลลิกรัม/ลิตร 
มิลลิกรัม/ลิตร 
มิลลิกรัม/ลิตร 
องศาเซลเซียส 
 

สัปดาห์ละคร้ัง
 
 
 
 

การกําจัดตะกอนของบ่อไร้อากาศ  
 

ปริมาตรตะกอน ลูกบาศก์เมตร/เดือน
กรัม/ลิตร 

เดือนละคร้ัง 
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ตารางที ่6-1 (ต่อ) 

ขั้นตอน พารามิเตอร์ หน่วย ความถ่ี 
ระบบบําบัดแบบใช้อากาศ VSS 

Settable solids  
Sludge volume index 
DO  
การใช้พลังงานไฟฟ้า 
อุณหภูมิ  

กรัม/ลิตร
มิลลิกรัม/ลิตร 
มิลลิกรัม/ลิตร 
มิลลิกรัม/ลิตร 
หน่วย/วัน 
องศาเซลเซียส 

ทุกวัน 
 
 
 
 
 

การกําจัดตะกอนของบ่อตะกอน  
(Polishing Pond) 

ระดับตะกอน
 

% ของความลึก
 

6 เดือนคร้ัง 
 

การกําจัดตะกอนส่วนเกิน  
 

ปริมาตรตะกอน ลูกบาศก์เมตร/เดือน
กรัม/ลิตร 

ทุกวัน 
 

นํ้าท้ิงท่ีผ่านการบําบัดแล้ว COD 
BOD  
TKN  
Grease & Oil  
SS  
Temperature  
pH 

มิลลิกรัม/ลิตร
มิลลิกรัม/ลิตร 
มิลลิกรัม/ลิตร 
มิลลิกรัม/ลิตร 
มิลลิกรัม/ลิตร 
องศาเซลเซียส 
 

สัปดาห์ละคร้ัง
 

 
6.2.2.3 การติดตามตรวจสอบและควบคุมการบําบัดมลพิษอากาศ 

1.  ระบบรวบรวมและระบายอากาศ 
ในการใช้งานระบบรวบรวมและระบายอากาศควรมีการตรวจสอบและประเมิน

สมรรถนะของส่วนประกอบของระบบระบายอากาศ ซึ่งได้แก่ ตู้ดูดอากาศ ท่อระบายอากาศเสียและ
พัดลม รวมทั้งปล่องและเคร่ืองมือวัด ดังแสดงในตารางที่ 6-2 ถึงตารางที่ 6-6 ดังน้ี 
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ตารางที่ 6-2 การตรวจสอบและประเมินสมรรถนะการทํางานของตู้ดูดอากาศเสีย 

การตรวจสอบ การประเมินสมรรถนะการทํางาน 
1. สภาพทางกายภาพ  ตรวจดูสภาพการสึกกร่อน การกัดกร่อนหรือสภาพภายนอกท่ี

ถูกทําลายของตู้ดูดอากาศเสียด้วยสายตา 
 การสังเกตเกี่ยวกับการดัดแปลงหรือการเปลี่ยนตําแหน่งท่ีต้ัง

ของตู้ดูดอากาศเสียซ่ึงมีผลต่อสมรรถนะการทํางาน 
2. ประสิทธิภาพในการจับมลพิษทางอากาศ 

(Capture Efficiency) 
 การสังเกตตู้ดูดอากาศเสียและท่อระบายอากาศเสียด้วย

สายตา ถ้ามีการแตกหรือร่ัวเกิดข้ึน จะทําให้ประสิทธิภาพใน
การจับมลพิษทางอากาศลดลง 

 ประสิทธิภาพในการขับมลพิษทางอากาศลดลง โดยสังเกตได้
ด้วยสายตาจากฝุ่นละอองท่ีไม่เข้าตู้ดูดอากาศเสีย  
(หมายเหตุ : ไม่ควรใช้เคร่ืองวัดความเร็วในการตรวจวัด
ความเร็วในการจับมลพิษทางอากาศ ณ ตําแหน่งต่างๆ ของตู้
ดูดอากาศเสีย หากไม่จําเป็น ท้ังนี้เพราะต้องใช้เวลานานมาก
ในการตรวจสอบและทําให้สัมผัสกับไอร้อนและแก๊สพิษจาก
กระบวนการผลิตได้) 

3. การทําให้รอยต่อท่ีเคลื่อนท่ีได้  
(Swing-away Joint) ฟิตพอดี 

 ตรวจดูระยะห่างระหว่างตู้ดูดอากาศเสียกับท่อระบายอากาศเสีย
ของตู้ดูดอากาศเสียท่ีสามารถเคลื่อนท่ีได้ (Movable Hood) 

4. ตําแหน่งท่ีต้ังของตู้ดูดอากาศเสีย/กระแสลม
นอกตู้ (Cross Draft) 

 สังเกตว่าตําแหน่งท่ีต้ังของตู้ดูดอากาศเสียวางอยู่ในตําแหน่ง
ท่ีเหมาะสมกับแหล่งกําเนิดมลพิษทางอากาศหรือไม่ สังเกต
ผลกระทบของกระแสอากาศท่ีมีผลต่อการดูดมลพิษทาง
อากาศ 

 
ตารางที่ 6-3 การตรวจสอบและการประเมินสมรรถนะการทํางานของท่อระบายอากาศเสีย 

การตรวจสอบ การประเมินสมรรถนะการทํางาน 
1. สภาพทางกายภาพ  ตรวจสอบดูรูร่ัวท่ีเกิดข้ึนภายในท่อระบายอากาศเสียท่ีมี

สาเหตุมาจากการกัดกร่อนของกระแสอากาศเสียหรือจากการ
สึกกร่อน  หรือตรวจดูสภาพภายนอกท่ีถูกทําลายของ
ท่อระบายอากาศเสียด้วยสายตา และอย่างน้อยท่ีสุดควร
ตรวจทุกตําแหน่งท่ีมีจุดข้องอของท่อระบายอากาศเสียซ่ึงอาจ
ถูกติดต้ังใกล้กับหลังคาและยากต่อการเข้าไปตรวจสอบ 

2. ตําแหน่งของแดมเปอร์ท่ีใช้ในกรณีฉุกเฉิน  แดมเปอร์ท่ีทําให้อากาศลัดวงจรซ่ึงใช้ในกรณีฉุกเฉินและไม่
ปล่อยให้อากาศไหลมาตามปกติ ต้องอยู่ในตําแหน่งท่ีถูกต้อง 
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ตารางที่ 6-3 (ต่อ) 

การตรวจสอบ การประเมินสมรรถนะการทํางาน 
3. ตําแหน่งท่ีสมดุลของแดมเปอร์  การเปลี่ยนแปลงตําแหน่งของแดมเปอร์จะทําให้อัตราการไหล

ของพัดลมเปลี่ยนไป ดังนั้น ควรทําเคร่ืองหมายแสดงตําแหน่ง
ของแดมเปอร์ (เช่น คันโยก) ไว้สําหรับการตรวจสอบคร้ัง
หลังสุด 

4. สภาวะสมดุลของแดมเปอร์  ใบพัดของแดมเปอร์สามารถสึกกร่อนได้และทําให้สมดุลของ
ระบบเปลี่ยน ดังนั้น ควรถอดแดมเปอร์ออกมาตรวจสอบ
สภาพของไปด้วยและทําความสะอาด 

 

ตารางที่ 6-4 การตรวจสอบและการประเมินสมรรถนะการทํางานของพัดลม 

การตรวจสอบ การประเมินสมรรถนะการทํางาน 
1. สภาพทางกายภาพ  ตรวจดูสภาพการสึกกร่อน การกัดกร่อน หรือสภาพภายนอก

ของพัดลม 
2. ความสั่นสะเทือน  ความสั่นสะเทือนบ่งบอกถึงปัญหาความสมดุลของพัดลม

อันเนื่องมาจากมีสิ่งต่างๆ ไปสะสมบนใบพัดของพัดลม หรือ
เกิดการสึกกร่อนของใบพัดข้ึน ถ้าพบว่าพัดลมสั่นอย่างรุนแรง 
ต้องปิดพัดลมทันทีก่อนจะทําให้แกนหรือมอเตอร์ชํารุด 

3. เสียงดังอันเนื่องมาจากการทํางานของ
สายพาน 

 เสียงดังอันเนื่องมาจากการทํางานของสายพานพัดลมภายใต้
สภาวะการทํางานปกติ แสดงว่า อาจเกิดการสูญเสียแรงดูด
อากาศข้ึน 

 ถ้ารอบการหมุนของพัดลมลดลงประมาณ 100-200 รอบ/นาที 
อันเนื่องมาจากสายพานลื่นไถลก็จะทําให้เกิดเสียงร้องดัง
มากข้ึน 

4. การสะสมตัวของสิ่งต่างๆ บนล้อพัดลม/
การกัดกร่อน 

 ตรวจสอบสภาพภายในของพัดลมที่หยุดการทํางานว่ามี
การสะสมตัวของสิ่งต่างๆ บนล้อพัดลม/การกัดกร่อนหรือไม่ 

5. ทิศทางการหมุนของพัดลม  ตรวจสอบทิศทางการหมุนของพัดลมเทียบกับทิศทางท่ีได้
กําหนดไว้บนฝาครอบของพัดลม 

6. กระแสไฟฟ้าท่ีใช้กับมอเตอร์พัดลม  ถ้ากระแสไฟฟ้าท่ีใช้กับมอเตอร์พัดลมมีค่าเปลี่ยนแปลงไปจาก
ค่าปกติท่ีทําให้การทํางานของพัดลมเป็นไปตามข้อกําหนด แสดง
ว่าค่าอัตราการไหลของแก๊สจะมีค่าเปลี่ยนแปลงไปจากค่า
ปกติ ซ่ึงส่งผลกระทบต่อการปล่อยมลพิษทางอากาศท้ังหมด
จากแปล่งกําเนิดและอาจทําให้มีความจําเป็นต้องทําการวัดค่า
อัตราการไหลของแก๊สใหม่ 
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ตารางที่ 6-5 การตรวจสอบและการประเมินสมรรถนะการทํางานของปล่อง 

การตรวจสอบ การประเมินสมรรถนะการทํางาน 
1. สภาพทางกายภาพ  ตรวจดูสภาพการสึกกร่อน การกัดกร่อน หรือสภาพภายนอก

ท่ีถูกทําลายของปล่องตรวจดูความม่ันคงและความแข็งแรง
ของปล่อง 

2. การสังเกตการปล่อยมลพิษทางอากาศออกสู่
ปล่อง 

 หลักเกณฑ์การประเมินตามแต่ละประเภทของอุปกรณ์
ควบคุมและบําบัดมลพิษทางอากาศ 

 
ตารางที่ 6-6 การตรวจสอบและการประเมินสมรรถนะการทํางานของเคร่ืองมือวัด 

การตรวจสอบ การประเมินสมรรถนะการทํางาน 
1. สภาพทางกายภาพ  ตรวจดูสภาพความสึกหรอหรือสภาพภายนอกที่ถูกทําลาย

ของเคร่ืองมือวัด 
 สังเกตสัญญาณต่างๆ ท่ีบ่งบอกถึงความล้มเหลวในการ

ทํางานของเคร่ืองมือวัด เช่น เข็มไม่กระดิก เป็นต้น 
 สังเกตระบบควบคุมท่ีไม่ได้ถูกเชื่อมต่อกันตามท่ีควรจะเป็น 

2. ค่ากําหนดท่ีได้ต้ังไว้  การเปลี่ยนแปลงค่ากําหนดท่ีได้ต้ังไว้สําหรับค่าอุณหภูมิ 
ความดันของอากาศ และค่าควบคุมอ่ืนๆ อาจจะมีผลกระทบ
ต่อสมรรถนะการทํางานของระบบ 

 
การดูแลรักษาพัดลม 
สาเหตุที่พัดลมสั่นสะเทือน มดัีงน้ี 
1) มีวัสดุติดสะสมบนใบพัด 
2) ยึดติดไว้ไม่แน่น ฐานที่ต้ังไม่มั่นคง 
3) สายพานติดต้ังไว้ไม่ลงร่องหรือยึดติดไว้ไม่แน่น 
4) แกนพัดลมคดงอ 
5) อากาศท่ีเข้าพัดลมถูกปิดก้ัน อาจเกิดกรณีที่แดมเปอร์ปิดอยู่ 
สาเหตุที่พัดลมมีประสิทธิภาพลดลงจากที่ออกแบบไว้ มีดังน้ี 
1) ออกแบบไว้ไม่ถูกต้อง เช่น คํานวณปริมาตรอากาศที่ไหลผ่านไม่ถูกต้อง 
2) พัดลมหมุนผิดทาง ควรตรวจเช็คขั้วการต่อไฟ 
3) ช่องทางเข้า หรือทางออกของพัดลมมีสิ่งกีดขวางหรือไม่ถูกตามหลักการ 

เช่น พัดลมเป่าออกตามเข็มนาฬิกา แต่ท่อออกกลับโค้งทวนเข็มนาฬิกา ทําให้
อากาศป่ันป่วนและเสียประสิทธิภาพ 
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4) มีการร่ัวไหล หรืออุดตันในระบบระบายอากาศ 
สาเหตุที่พัดลมมีเสียงดัง มีดังน้ี 
1) พัดลมหมุนช้าเกินไป 
2) อยู่ใกล้พ้ืนผิวสะท้อน เช่น ผนัง มากเกินไป (แก้ได้โดยติดแผ่นวัสดุดูดก้ัน

เสียงหรือกําแพงก้ันเสียง) 
3) ความสั่นสะเทือนของตัวพัดลมเองหรือจากที่อ่ืน 
4) ช่องทางเข้าหรือทางออกไม่เหมาะสม 
5) ฐานยึดไว้ไม่แน่น อุปกรณ์ต่างๆ ยึดไว้ไม่แน่น 
6) สายพานหย่อน 
7) ลูกปืนเสื่อมสภาพ 
โดยสรุปแล้วพัดลมเสื่อมสภาพได้เร็วกว่าปกติ หากมีการกัดกร่อนของใบพัดหรือ

แกนพัดลม หรือมีการสั่นสะเทือนเนื่องจากใบพัดเสียศูนย์ หรือไม่ได้รับการหล่อลื่นเพียงพอ หรือใช้
งานในอุณหภูมิสูงกว่าที่ออกแบบไว้ 

2. ระบบควบคุมมลพิษอากาศชนิดอนุภาค 
ในการควบคุมฝุ่นละอองจากโรงงานอุตสาหกรรมเส้นก๋วยเต๋ียว โดยการใช้

อุปกรณ์ดักฝุ่นน้ัน ต้องเลือกใช้อุปกรณ์ดักฝุ่นให้เหมาะกับลักษณะ ขนาดของฝุ่นและคุณลักษณะของ
กระแสแก๊สแล้วน้ัน การตรวจสอบและการประเมินประสิทธิภาพของระบบบําบัดฝุ่นที่ติดต้ังก็มี
ความสําคัญไม่น้อยเช่นเดียวกัน โดยในที่น้ีจะกล่าวถึงการตรวจสอบและการประเมินประสิทธิภาพของ
ระบบบําบัดฝุ่นในอุตสาหกรรมผลิตเส้นก๋วยเต๋ียว ดังแสดงในตารางที่ 6-7 ถึงตารางที่ 6-8 ดังน้ี 
 
ตารางที่ 6-7 การตรวจสอบและประเมินประสิทธิภาพของไซโคลน 

การตรวจสอบ การประเมินสมรรถนะการทํางาน 
1.  สภาพอุปกรณ์  ตรวจดูสภาพการสึกกร่อน การกัดกร่อนของไซโคลน 
2.  การสังเกตการระบายฝุ่นออกสู่ปล่อง  ถ้ามองเห็นได้ชัดว่ามีฝุ่นระบายออกทางปล่องมองเห็นได้ชัด 

(Visible Emission) แสดงว่าไซโคลนมีปัญหา  
3.  การสังเกตฝุ่นฟุ้งกระจาย (Fugitive) ท่ีปล่อย

ออกมา อุปกรณ์ท่ีใช้ในกระบวนการผลิต 
การขนย้าย กองวัสดุท่ีเก็บไว้ 

 ฝุ่นฟุ้งกระจายที่ปล่อยออกมาจากบริเวณกระบวนการผลิต
อย่างน้อยท่ีสุดมีสาเหตุบางส่วนมาจากการไหลซึมของ
อากาศเข้าไปในท่อต่างๆ หรือตัวไซโคลนให้ตรวจสอบบริเวณ
กระบวนการผลิตและท่อต่าง ๆ อย่างละเอียด 
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ตารางที่ 6-7 (ต่อ) 

การตรวจสอบ การประเมินสมรรถนะการทํางาน 
4 .  การตรวจสอบการไหลซึมอากาศ  (Air 

Infiltration) เข้าไซโคลน ท่ีเก็บฝุ่นละออง 
(Hopper) วาล์วปล่อยฝุ่นละอองท่ีดักจับได้ 
(Solid Discharge) และท่อทางเข้า 

 ในกรณีท่ีไม่ได้ใช้ไซโคลนดักฝุ่นท่ีเกิดจากกระบวนการเผาไหม้
ให้เดินสํารวจรอบๆ อุปกรณ์และท่ีเก็บฝุ่นละอองว่ามีเสียง
การรั่วเกิดข้ึนใกล้กับรอยเชื่อมท่อต่างๆ วาล์วสําหรับปล่อย
ฝุ่นละอองท่ีดักจับได้และฝาครอบช่องทางเข้าหรือไม่ 

5.  การวัดค่าความดันสูญเสีย (Static Pressure 
Drop) และทางออกของไซโคลน 

 ความดันสูญเสียเป็นตัวบ่งชี้ ถึงอัตราการไหลและความ
ต้านทานต่อการไหลของแก๊ส 

  ถ้าค่าความดันสูญเสียมีค่าสูงกว่าปกติท่ีกําหนด แสดงว่าอาจ
เกิดการอุดตันข้ึน 

  ถ้าค่าความดันสูญเสียมีค่าตํ่ากว่าปกติท่ีกําหนด แสดงว่า
อัตราการไหลของแก๊สมีค่าลดลง  หรือปะเก็นและท่อ
ทางออกอาจสึกกร่อน 

6.  การวัดค่าอุณหภูมิของแก๊สท่ีทางเข้าและ
ทางออก 

 ถ้าอุณหภูมิของแก๊สท่ีทางเข้าและทางออกมีค่าต่างกันมาก 
จะเกิดการไหลซึมของอากาศข้ึนอย่างรุนแรง 

7.  วาล์วสําหรับปล่อยฝุ่นละอองท่ีดักจับได้  ตรวจดูการเคลื่อนท่ีอย่างต่อเนื่องและการเปิดออกอย่าง
ต่อเนื่องของวาล์ว สําหรับปล่อยฝุ่นละอองท่ีดักจับได้ 

 
การสังเกตการปล่อยมลพิษทางอากาศออกสู่ปล่อง ในกรณีที่ค่าความทึบแสงที่วัด

ที่ปล่องมีค่าสูงสุดเป็นระยะๆ อาจบ่งช้ีว่า กระบวนการผลิตได้ปล่อยอนุภาคท่ีมีขนาดเล็กซึ่งไซโคลนไม่
สามารถกําจัด ควรจดบันทึกช่วงระยะเวลาและเวลาที่เกิดค่าความทึบแสงสูงสุดไว้เพ่ือตรวจสอบ
อุปกรณ์ที่ใช้ในกระบวนการผลิตในภายหลัง สําหรับไซโคลนในบางคร้ังค่าเฉลี่ยความทึบแสงอาจไม่ได้
บ่งช้ีถึงสภาพการทํางาน ทั้งน้ีเพราะขนาดของฝุ่นละอองที่ถูกดักจับไว้มีขนาดใหญ่เกินไปที่จะกระจายแสง 
ดังน้ัน ค่าความทึบแสงอาจมีค่าตํ่าในขณะที่มีการระบายฝุ่นปริมาณมากซึ่งสังเกตได้จากฝุ่นละอองที่
ตกทันทีทันใดอยู่ข้างๆ ตําแหน่งที่ระบายฝุ่นน้ัน 
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ตารางที่ 6-8 การตรวจสอบและประเมินประสิทธิภาพของสครับเบอร์ 

การตรวจสอบ การประเมินสมรรถนะการทํางาน 
1. สภาพของอุปกรณ์  ตรวจดูสภาพการสึกกร่อน การกัดกร่อนหรือสภาพภายนอกท่ีจะทําให้

เกิดการไหลซึมของอากาศข้ึนสําหรับระบบท่ีทํางานภายใต้ความดันลดลง
และทําให้ประสิทธิภาพในการดักจับสารมลพิษลดลง 

2. การสังเกตการระบายฝุ่นออกสู่
ปล่อง 

 ถ้ามองเห็นได้ชัดว่ามีฝุ่นระบายออกทางปล่อง (Visible Emission) แสดง
ว่าสครับเบอร์มีปัญหา  

3. การวัดค่าความดันสูญเสีย (Static 
Pressure Drop) ท่ีทางเข้าและ
ทางออกของสครับเบอร์ 

 เปรียบเทียบค่าความดันสูญเสียท่ีอ่านได้กับค่าปกติท่ีทําให้การทํางานของ
เคร่ืองสครับเบอร์เป็นไปตามกําหนด 

 ถ้าค่าความดันสูญเสียมีค่าเพ่ิมข้ึน แสดงว่าค่าอัตราการไหลของแก๊สและ
ของเหลวมีค่าเพ่ิมข้ึน 

 ถ้าค่าความดันสูญเสียมีค่าลดลง แสดงว่าอัตราการไหลของแก๊สและ
ของเหลวมีค่าลดลง 

4. การวัดค่ า อัตราการไหลของ
ของเหลว 

 เปรียบเทียบค่าอัตราการไหลของของเหลวท่ีอ่านได้จากเคร่ืองมือวัดอัตรา
การไหลซ่ึงติดต้ังอยู่บนอุปกรณ์กับค่าปกติท่ีกําหนด ถ้าค่าอัตราการไหล  
มีค่าลดลง แสดงว่าหัวฉีดอุดตัน 

5.  การวัดค่าความขุ่นของของเหลว  ถ้าค่าความขุ่นของของเหลวมีค่าปานกลางจนกระทั่งสูง แสดงว่าอาจมี
ปัญหาเกิดข้ึนกับหัวฉีด ใบพัดของเคร่ืองสูบน้ําและท่อได้ 

6.  การวัดค่าความเป็นกรด-ด่าง (ค่า 
pH) ของของเหลวท่ีไหลออก
จากสครับเบอร์ 

 เปรียบเทียบค่าความเป็นกรด-ด่างของของเหลวมีค่าอยู่ระหว่าง 6 ถึง 10 
(ซ่ึงเป็นช่วงท่ีเคร่ืองกําจัดฝุ่นละอองแบบเปียกทํางานตามปกติ) หรือไม่ 

 ถ้าค่าความเป็นกรด-ด่างของของเหลวมีค่าน้อยกว่า 6 จะมีผลต่อการ
ดูดซึมแก๊สจําพวกแก๊สซัลเฟอร์ไดออกไซด์ หรือแก๊สไฮโดรเจนฟลูออไรด์ 
เป็นต้น และอาจจะทําให้ตัวเคร่ืองสครับเบอร์เกิดการกัดกร่อนเร็วข้ึน 

 ถ้าค่าความเป็นกรด-ด่างของของเหลวมีค่าสูงกว่า 10 สารประกอบ
จําพวกแคลเซียมและแมกนีเซียมอาจตกตะกอน ซ่ึงทําให้เกิดตะกรันท่ี
ผนังของเครื่องสครับเบอร์ 

7. การวัดค่าความดันหัวฉีดสําหรับ
หอสเปรย์น้ําใช้โคลนสครับเบอร์
และเวนทูร่ีสครับเบอร์ 

 เปรียบเทียบค่าความดันของหัวฉีดกับค่าปกติท่ีทําให้การทํางานของ
สครับเบอร์เป็นไปตามข้อกําหนด 

8. การวัดค่าความดันสูญเสียของ
เคร่ืองกําจัดละออง (Detester) 
สํ าห รั บหอสเปร ย์ น้ํ า เ วน ทู ร่ี 
สครับเบอร์ 

 เปรียบเทียบค่าความดันสูญเสีย ของเคร่ืองกําจัดละอองน้ํากับค่าปกติท่ี
กําหนดให้  
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การตรวจสอบ การประเมินสมรรถนะการทํางาน 
9. การวั ดค่ า อุณหภู มิ ของแก๊ ส 

ท่ีทางเข้าและทางออกของเวนทูร่ี 
สครับเบอร์ 

 ในกรณีท่ีมีเคร่ืองมือวัดอุณหภูมิท่ีผิวท่อทุกเส้นท่ีไหลเข้าสู่คอของเวนทูร่ี
สครับเบอร์ ถ้าเส้นท่อเส้นหนึ่งมีอุณหภูมิตํ่าเม่ือเทียบกับเส้นท่ออ่ืนๆ อาจ
แสดงว่าเส้นท่อนั้นอุดตัน ซ่ึงมีผลต่อการระบายฝุ่นออกมาอย่างมาก ท้ังนี้
เพราะการกระจายของเหลวไปยังแก๊สไม่เหมาะสม 

 
รายละเอียดเพิ่มเติม 
1. การสังเกตการณ์ระบายฝุ่นออกสู่ปล่อง มีดังน้ี 

1.1 ค่าเฉล่ียความทึบแสง (Average Opacity) ค่าเฉลี่ยความทึบแสงมี
ความสัมพันธ์กับการระบายฝุ่น ถ้าพบว่าค่าความทึบแสงมีค่าตํ่า ก็ไม่ได้หมายความว่าการปล่อยมลพิษ
ทางอากาศจะมีค่าตํ่าตามเสมอไป เน่ืองจากอนุภาคขนาดใหญ่มีคุณสมบัติในการมองเห็นตํ่า ค่าสูงสุด
ของความทึบแสงที่เกิดขึ้นเป็นครั้งคราวอาจบ่งบอกว่า กระบวนการผลิตได้ปล่อยมลพิษออกมาหรือ 
สครับเบอร์ไม่สามารถดักจับอนุภาคขนาดเล็กได้ ควรจดบันทึกช่วงระยะเวลาและเวลาที่เกิดค่าความ
ทึบแสงสูงสุดได้เพ่ือจะได้ตรวจสอบอุปกรณ์ที่ใช้ในกระบวนการผลิตในภายหลัง 

1.2 ค่าความทึบแสงตํ่าสุดและสูงสุดในระหว่างการเกิดกลุ่มควันเป็นก้อนๆ 
แบบไม่ต่อเน่ือง ค่าความทึบแสงตํ่าสุดและสูงสุดเป็นตัวบ่งช้ีที่ดีว่ามีสิ่งผิดปกติเกิดขึ้นกับกระบวนการผลิต 
ทั้งน้ีเพราะสครับเบอร์ไม่ได้ก่อให้เกิดกลุ่มควันเป็นก้อนๆ แบบไม่ต่อเน่ือง อย่างสมํ่าเสมอและบ่อยคร้ัง 

1.3 การเกิด Droplet Re-entrainment และการเกิดรอยเป้ือนเป็นคราบ 
ที่ปล่องสําหรับหอสเปรย์นํ้าเวนทูรี่สครับเบอร์ ถ้าสังเกตเห็นหยดของเหลว (Entrained Droplet) ที่
ตกลงมาจากควันเป็นหยดแห้งๆ ปรากฏอยู่ใกล้ๆ กับอุปกรณ์และในบริเวณใกล้เคียง แสดงว่าเครื่อง
กําจัดละอองนํ้า (Demister หรือ Entrainment Separator) มีปัญหาหรือที่มีอนุภาคติดออกไปด้วย
จะเกิดรอยเป้ือนเป็นคราบที่ปากปล่อง และทําให้สีของปล่องเปลี่ยนไปเป็นระยะทางลงมาจากปล่อง
หลายเซนติเมตร 

2. การวัดค่าความดันของหัวฉีดสําหรับหอสเปรย์นํ้า ไซโคลนสครับเบอร์และ 
เวนทูรี่สครับเบอร์ 
ให้เปรียบเทียบค่าความดันของหัวฉีดที่สังเกตได้กับค่าปกติที่กําหนด ถ้าพบว่า

ค่าความดันของหัวฉีดมีค่าเพ่ิมขึ้น แสดงว่าหัวฉีดเกิดการอุดตันบางส่วนจึงทําให้ค่าอัตราการไหลของ
ของเหลวผ่านหัวฉีดมีค่าลดลง ซึ่งทําให้การกระจายตัวของของเหลวไปยังแก๊สไม่ดี ในกรณีที่หัวฉีดเกิด
การสึกกร่อน ทําให้มุมในการสเปรย์ของเหลวเปลี่ยนไป ดังน้ันแก๊สและของเหลวกระจายตัวไม่ดี มีการ
อุดตันและการสึกกร่อนของหัวฉีดเกิดขึ้นเมื่อปริมาณของแข็งแขวนลอยในของเหลวมีค่าสูง  
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ในบางกรณีอาจใช้วิธีเปิดฝาครอบช่องทางเข้า (ถ้าเป็นไปได้) และสังเกตการ
ทํางานของหัวฉีดโดยที่ไม่มีแก๊สไหลผ่านระบบ ถ้าหัวฉีดเกิดการอุดตันบางส่วน มุมและรูปแบบในการ
สเปรย์ของเหลวจะบิดเบือนไปอย่างมาก ในกรณีที่หัวฉีดเกิดการอุดตันทั้งหมด สิ่งที่สังเกตเห็นก็คือ 
หยดของเหลว และควรใช้ไฟฉายที่มีกําลังแรงสูง (กันการระเบิดได้) เพ่ือตรวจสอบหัวฉีดจากฝาครอบ
ช่องทางเข้า 

3. การวัดค่าความดันสูญเสียของเคร่ืองกําจัดละออง (Demister) 
สําหรับหอสเปรย์นํ้าเวนทูรี่สครับเบอร์ ในกรณีพบว่ามีของแข็ง (Entrained 

Solid) ตกลงมาจากมุมหรือพัดลมชนิด Induced Draft เกิดความส่ันสะเทือนขึ้น ควรตรวจสอบการ
ทํางานของเคร่ืองกําจัดละอองนํ้า โดยเปรียบเทียบค่าความดันสูญเสียของเครื่องกําจัดละอองน้ํากับ 
ค่าปกติที่ทําให้การทํางานของหอสเปรย์น้ํา เวนทูรี่สครับเบอร์เป็นไปตามข้อกําหนด ถ้าพบว่าค่าความดัน
สูญเสียของเคร่ืองกําจัดละอองมีค่าเพ่ิมขึ้น แสดงว่าเครื่องกําจัดละอองนํ้าเกิดการอุดตันบางส่วน  
ในกรณีที่ค่าความดันลดของเครื่องกําจัดละอองนํ้า หอสเปรย์นํ้า เวนทูรี่สครับเบอร์ต้องมีระบบ 
ทําความสะอาดของเคร่ืองกําจัดละอองนํ้า การใช้สเปรย์หน่ึงครั้งต่อกะการทํางานและหน่ึงครั้งต่อวัน
จะช่วยลดการอุดตันของเคร่ืองกําจัดละอองนํ้าอย่างมาก 

4. การวัดค่าอุณหภูมิแก๊สขาเข้าและขาออกของเวนทูรี่สครับเบอร์ 
ค่าอุณหภูมิแก๊สขาเข้าเป็นตัวบ่งช้ีว่าอุปกรณ์ของกระบวนการผลิตเปลี่ยนแปลง

ไปจากเดิมอย่างมากหรือไม่ ซึ่งทําให้มีผลต่อการกระจายขนาดของอนุภาค ส่วนค่าอุณหภูมิแก๊ส 
ขาออกส่วนใหญ่จะเป็นตัวแทนของอุณหภูมิภายในของเวนทูรี่สครับเบอร์เอง ซึ่งสามารถนําค่า
อุณหภูมิน้ีมาใช้ในการคํานวณหาค่าความหนาแน่นของแก๊สได้ ค่าอุณหภูมิแก๊สขาออกมีความสําคัญ
มาก ทั้งน้ีเพราะความสัมพันธ์ระหว่างความดันสูญเสียกับปริมาณการปล่อยมลพิษทางอากาศต้อง
พิจารณาถึงความหนาแน่นของแก๊สด้วย ในกรณีที่มีหยด (Entrained Deplete) ในกระแสแก๊ส จะทํา
ให้การวัดค่าอุณหภูมิในตําแหน่งที่มีหยดของเหลวน้อยหรือใช้เครื่องตรวจรับ (Sensor) ที่มีที่ป้องกัน 
ถ้าพบว่ามีหยดของเหลวปรากฏอยู่ แสดงว่าเคร่ืองกําจัดละอองนํ้าอาจจะทํางานผิดปกติได้ 
 

6.2.2.4 สรุปจุดสําคัญในการตรวจสอบและแนวทางในการให้คําแนะนํา 
โรงงานอุตสาหกรรมผลิตเส้นก๋วยเต๋ียวมีจุดสําคัญที่จะต้องตรวจสอบทางด้าน

สิ่งแวดล้อม ได้แก่ ระบบบําบัดนํ้าเสีย ระบบบําบัดอากาศเสีย และการจัดการสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุที่ไม่ใช้แล้ว 
ซึ่งมีรายละเอียดดังที่ได้นําเสนอไปแล้ว ส่วนจุดสําคัญในการตรวจสอบและแนวทางในการให้
คําแนะนําดังตารางที่ 6-9 จะเป็นการสรุปจุดสําคัญ ประเด็นที่ควรตรวจสอบและแนวทางการให้
คําแนะนําของเจ้าหน้าที่ภาครัฐแก่ผู้ประกอบการโรงงานอุตสาหกรรมผลิตเส้นก๋วยเต๋ียวในด้าน
สิ่งแวดล้อม เพ่ือนําไปพัฒนา/ปรับปรุงการจัดการสิ่งแวดล้อมภายในโรงงานให้ดีขึ้น ดังน้ี 



 
 

 
6-26 คูมือการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตเสนกวยเตี๋ยว 

มาตรการปองกันและควบคุมมลพิษ 

บทที่ 6 

ตารางที ่6-9 จุดสําคัญในการตรวจสอบทางด้านสิ่งแวดล้อมและแนวทางในการให้คําแนะนํา 

จุดสําคัญ ประเด็นการตรวจ เกณฑ์การพิจารณา แนวทางการให้คําแนะนํา
1. มลพิษน้ํา 
1.1  การรวบรวมน้ําเสียและ

การระบายน้ําเสีย 
1.1.1  การรวบรวมน้ําเสียและ

น้ําฝน 
ท่อรวบรวมน้ําเสียต้องแยกกับท่อระบายน้ําฝน การระบายน้ําเสียและน้ําฝนจะต้องแยกจากกันตาม

กฎหมาย 
มีการเก็บตัวอย่างน้ําเสียทุกจุดที่เป็นจุดระบายน้ําเสีย ตรวจสอบว่าจุดไหนเป็นจุดระบายน้ําเสียหรือน้ําฝน 
ไม่มีการลักลอบระบายน้ําเสีย (by-pass) ถ้าพบว่ามีการ by-pass ให้ปิดจุดระบายและนํา 

น้ําเสียเข้าที่ระบบบําบัดน้ําเสีย 
1.1.2  การระบายน้ําเสีย ไม่มีการเจือจางน้ําเสีย (dilution) การเจือจางน้ําเสยีไม่เป็นการลดมลภาวะ (BOD 

loading) ลงแหล่งน้ํา 
ใช้เครื่องสูบน้ํา สูบทิ้งในท่อปิดภายใต้แรงดัน (pressure flow)
หรือเป็นการระบายแบบไหลในท่อหรือทางน้ําเปิดภายใต้แรง
โน้มถ่วง (gravity flow) 

ต้องระวังการไหลย้อนกลับเข้ามาหรือการท่วมถึง  
จากแหล่งน้ําภายนอก 

สภาพน้ําทิ้งที่ระบายออกต้องไม่เป็นที่พึงรังเกียจ สภาพน้ําใส
ไม่มีตะกอนหรือขุ่น 

ต้องระมัดระวังถึงผลกระทบต่อความรู้สึกของชุมชน 

มีการวิเคราะห์ผลกระทบจากการระบายน้ําทิ้งลงแหล่งน้ําและ
ระบุลักษณะของแหล่งรองรับน้ําทิ้ง (ค ูคลอง แม่น้ํา ท่อระบาย
น้ําอื่นๆ) 

ต้องระมัดระวังถึงผลกระทบต่อแหล่งน้ํา

 
 
 



 
 

 
6-27 คูมือการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตเสนกวยเตี๋ยว 

มาตรการปองกันและควบคุมมลพิษ 

บทที่ 6 

ตารางที่ 6-9 (ต่อ) 

จุดสําคัญ ประเด็นการตรวจ เกณฑ์การพิจารณา แนวทางการให้คําแนะนํา
1. มลพิษน้ํา (ต่อ)
1.1  การรวบรวมน้ําเสียและ

การระบายน้ําเสีย (ต่อ) 
1.1.3 ข้อมูลของน้ําเสีย มีผลคุณภาพน้ําเสียก่อนเข้าระบบบําบัดน้ําเสียและหลังออกจาก

ระบบบําบัดน้ําเสีย 
ศึกษาและตรวจสอบผลการวิเคราะห์คุณภาพน้ําเสีย 

มีผลคุณภาพน้ําทิ้งที่ระบายออกตามมาตรฐานกําหนด ทั้งจาก
การเก็บตัวอย่างน้ําของเจ้าหน้าที่ และจากบันทึกการตรวจวัด
คุณภาพน้ํา จากระบบบําบัดน้ําเสียของโรงงาน 

pH 5.5-9.0
BOD5  ≤ 60  มก./ล. 
COD  ≤ 120  มก./ล. 
SS  ≤ 50  มก./ล. 
O&G  ≤ 5  มก./ล. 
TKN  ≤ 100  มก./ล 

1.2  ระบบบําบัดน้ําเสีย 1.2.1 การเดินระบบบําบัด
น้ําเสียและการซ่อมบํารุง 

- มีการบันทึกปริมาณน้ําเสียที่เข้าระบบบําบัด - ควรตรวจสอบเอกสาร
 - ปริมาณการใช้ไฟฟ้าและปริมาณการใช้สารเคมี - ควรตรวจสอบเอกสาร
  - มีหลักฐานการจัดหาสารเคมีสําหรับระบบบําบัดน้ําเสีย - ควรตรวจสอบเอกสาร
  - มีคู่มือในการดําเนินระบบบําบัดน้ําเสีย - อธิบายวิธีการทํางานประจําวันและวิธีปฏิบัติ 

ที่เหมาะสมในกรณีที่มีสภาพผิดปกติเกิดขึ้น 
  - มีการจัดทําโปรแกรมซ่อมบํารุงเชิงป้องกันซึ่งรวมถึงการ

สอบเทียบเครื่องมือที่ใช้ในระบบบําบัด 
- ดําเนินโปรแกรมไปตามข้อกําหนดของผู้ผลิตหรือ
โดยคําแนะนําของวิศวกรผู้ออกแบบ 

  - ระบบ Online Monitoring ที่โรงงานติดตั้งแสดงค่าสอดคล้อง
กับผลการวิเคราะห์คุณสมบัติน้ํา 

- ถ้าพบว่าค่าจากระบบ Online Monitoring 
ไม่สอดคล้องกับผลการวิเคราะห์ ให้ตรวจสอบ 
และแก้ไขระบบ 



 
 

 
6-28 คูมือการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตเสนกวยเตี๋ยว 

มาตรการปองกันและควบคุมมลพิษ 

บทที่ 6 

ตารางที่ 6-9 (ต่อ) 

จุดสําคัญ ประเด็นการตรวจ เกณฑ์การพิจารณา แนวทางการให้คําแนะนํา
1. มลพิษน้ํา (ต่อ)
1.2 ระบบบําบัดน้ําเสีย (ต่อ) 1.2.3 ตะแกรงหยาบ - มีการออกแบบตามเกณฑ์มาตรฐาน - สามารถดักสิ่งของที่ลอยน้ํา เช่น เศษขยะ เศษผ้า 

ใบไม้ ถุงพลาสติก 
 1.2.4 ตะแกรงละเอียด - มีการออกแบบตามเกณฑ์มาตรฐาน - สามารถดักสิ่งของที่มีขนาดเล็กป้องกันมิให้เครื่อง

สูบน้ําอุดตัน 
 1.2.5 ถังลอยตัวละลายอากาศ 

(DAF) 
- หัวจ่ายเติมอากาศไม่มีการอุดตัน - ถ้าพบว่ามีการอุดตันควรรีบดําเนินการซ่อมแซม 

 - ถังอัดความดัน และลิ้นชักนิรภัยความดัน (Pressure 
Reducing Valve) สามารถทํางานได้ตามปกติ 

- การควบคุมความดันในถังอัดความดันทําให้อากาศ
ที่เติมลงไปในน้ําละลายได้ดี ถ้าหากพบว่าอุปกรณ์
ชํารุดควรรีบดําเนินการซ่อมแซม 

 - เครื่องกวาดตะกอนลอยสามารถกวาดตะกอนที่ลอยตัวขึ้นมา
ได้ตามปกติ 

- ถ้าพบว่ามีการชํารุดควรรีบดําเนินการซ่อมแซม 

 1.2.6 บ่อหมัก - น้ําที่ออกจากระบบหมักแบบปิดควรมีตะกอนปนอยู่ไม่มาก 
และไม่มีกลิ่นเหม็นรุนแรง 

- ถ้ามีตะกอนจุลินทรีย์หลุดปนมากับน้ําเสียเป็น
จํานวนมาควรทําการตรวจสอบระบบบําบัดน้ําเสีย
เพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุและแนวทางแกไข 

 1.2.7 ถังกรองไร้อากาศ - น้ําเสียไหลเข้าจากข้างล่างขึ้นข้างบน มีน้ําท่วมตัวกลางอยู่
ตลอดเวลา  

- มีการกระจายน้ําเสียอย่างสม่ําเสมอ

 1.2.8 ระบบแอกติเวทเต็ดสลัดจ์
แบบผสมสมบูรณ์ 

- เครื่องเติมอากาศ สามารถเติมอากาศในบ่อได้อย่างทั่วถึง 
และทํางานได้เป็นปกติ 

- การเติมอากาศในบ่ออย่างทั่วถึงทําให้
ประสิทธิภาพของบ่อเติมอากาศดีขึ้น 

 



 
 

 
6-29 คูมือการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตเสนกวยเตี๋ยว 

มาตรการปองกันและควบคุมมลพิษ 

บทที่ 6 

ตารางที่ 6-9 (ต่อ) 

จุดสําคัญ ประเด็นการตรวจ เกณฑ์การพิจารณา แนวทางการให้คําแนะนํา
1. มลพิษน้ํา (ต่อ)
1.2 ระบบบําบัดน้ําเสีย (ต่อ) 1.2.8 ระบบแอกติเวทเต็ดสลัดจ์

แบบผสมสมบูรณ์ (ต่อ) 
- สีของน้ําในถังเติมอากาศควรจะมีสีน้ําตาลอ่อนจนถึงสีน้ําตาล
เข้ม และลักษณะของน้ําขุ่นข้น 

- หรือถ้าพบว่าน้ําเป็นสีดําหรือลักษณะน้ําใสจาง 
ถือว่าระบบล้มเหลว ต้องปรึกษาผู้เชี่ยวชาญ 

  - ไม่ควรมีฟองปกคลุมอยู่บนผิวน้ําในถังเติมอากาศ - ถ้าพบว่ามีฟองปกคลุมอยู่ทั่วผิวน้ําในถัง แสดงว่า
การทํางานของแบคทีเรียล้มเหลว หรืออาจมี
ปัญหาเนื่องจากสารพิษ (Toxic) ต้องปรึกษา
ผู้เชี่ยวชาญ 

  - ถ้าตักน้ําในถังเติมอากาศ 1 ลิตร มาตั้งทิ้งไว้ 30 นาที ตะกอน
ควรจะแยกออกจากชั้นน้ําปริมาตร ประมาณร้อยละ 20-50 
ของปริมาณน้ําทั้งหมด 

- ถ้าตะกอนไม่แยกชั้นอย่างชัดเจน แสดงว่าระบบ
ล้มเหลวต้องวิเคราะห์หาสาเหตุและแนวทางแก้ไข 

  - ตรวจวัดค่า DO, SV30, MLSS, SVI ในถังเติมอากาศ ควรมีค่า
เป็นไปตามการออกแบบหรือมีความเหมาะสมเมื่อเปรียบเทียบ
กับเกณฑ์ที่ใช้เป็นค่ามาตรฐานอ้างอิงที่เชื่อถือได้ 

- ถ้าพบว่าค่าดังกลา่วไม่เป็นไปตามช่วงค่าที่แนะนํา
ต้องปรึกษาผู้เชี่ยวชาญ 

  - น้ําที่ผิวบ่อตกตะกอนจะต้องใสหรืออาจจะมีสีเหลืองจางๆ 
เหมือนกับน้ําทิ้งที่ผ่านการบําบัดแล้ว 

- กรณีพบว่าน้ําในบ่อตกตะกอนมี Sludge ลอย
ขึ้นมา หรือเกิดฟองแก๊สถือว่าระบบมีปัญหาต้อง
ปรึกษาผู้เชี่ยวชาญ 

  - ควรประกอบด้วยบ่อเติมอากาศและบ่อตกตะกอน - ถ้าน้ําในบ่อเติมอากาศเป็นสีดําให้ตรวจสอบอัตรา
ภาระบรรทุกสารอินทรีย์ที่เข้าบ่อและนําไป
เทียบเคียงกับรายการคํานวณ 

  - ต้องมีเครื่องเติมอากาศในน้ําและทํางานตลอดเวลา น้ําในบ่อ
ต้องไม่เป็นสีดํา 



 
 

 
6-30 คูมือการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตเสนกวยเตี๋ยว 

มาตรการปองกันและควบคุมมลพิษ 

บทที่ 6 

ตารางที่ 6-9 (ต่อ) 

จุดสําคัญ ประเด็นการตรวจ เกณฑ์การพิจารณา แนวทางการให้คําแนะนํา
1. มลพิษน้ํา (ต่อ)
1.2  ระบบบําบัดน้ําเสีย (ต่อ) 1.2.8 ระบบแอกติเวทเต็ดสลัดจ์

แบบผสมสมบูรณ์ (ต่อ) 
- น้ําในบ่อต้องไม่มีสาหร่าย/วัชพืชมากเกินไป - ขุดลอกบ่อ (ถ้ามีความจําเป็น)

 - ตะกอนจากระบบบําบัดน้ําเสียจะต้องมีการดึงมาบําบัดอย่าง
สม่ําเสมอ ปริมาณตะกอนที่เกิดขึ้นแสดงถึงมีการบําบัดเกิดขึ้น
จริง ซึ่งสามารถตรวจสอบจากบันทึกข้อมูลการเดินระบบ
บําบัดน้ําเสียของโรงงานควบคู่กันไปด้วย โดยดูจากปริมาณ
และค่าความชื้นของตะกอนแห้งที่ได้ 

- ถ้าไม่มีตะกอนเหลือทิ้งแสดงว่าการบําบัดน้ําเสีย
น่าจะมีปัญหา 

  - การนําน้ําไปใช้ประโยชน์ต้องไม่ส่งผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อม
และชุมชน 

- สํารวจ สอบถาม หรือสัมภาษณ์ประชาชนและ
ชุมชนโดยรอบโรงงาน 

  - ตรวจสอบว่าอยู่ในสภาพใช้งานได้หรือไม่ - ต้องสํารวจสภาพการทํางานของเครื่องสูบน้ําใน
ปัจจุบัน 

 1.2.9 ลักษณะของน้ําในบ่อ
เก็บกัก 

- มีสภาพที่สามารถนําไปใช้ประโยชน์ได้ - ควรเก็บตัวอย่างน้ําในบ่อเก็บกักเพื่อวิเคราะห์
คุณภาพน้ํา 

 1.2.10 การใช้น้ํา - การบันทึกข้อมูลการใช้น้ํา - มีการบันทึกว่านําน้ําไปใช้ที่จุดใดรวมทั้งวัดปริมาณ
การใช้น้ํา 

1.3 บุคลากรด้านสิ่งแวดล้อม
ประจําโรงงาน 

1.3.1 การขึ้นทะเบียนบุคลากร
ผู้ควบคุมระบบบําบัด
มลพิษน้ํา 

(  )  ไม่มี (  )  ไม่ต้องมี 
(  )  มี ชื่อ/คุณวุฒิ/เลขทะเบียน 
.................................................................................................... 
.................................................................................................... 



 
 

 
6-31 คูมือการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตเสนกวยเตี๋ยว 

มาตรการปองกันและควบคุมมลพิษ 

บทที่ 6 

ตารางที่ 6-9 (ต่อ) 

จุดสําคัญ ประเด็นการตรวจ เกณฑ์การพิจารณา แนวทางการให้คําแนะนํา
2. มลพิษอากาศ (กรณีที่ใช้ถ่านหินหรือชีวมวล) 
2.1 ระบบบําบัดอากาศเสีย 2.1.1 ระบบดักฝุ่นแบบไซไคลน - ระบบบําบัดอากาศเสียเป็นไปตามที่ได้รับอนุญาต - ต้องสํารวจสภาพการทํางานของระบบบาํบัดอากาศ 
  - สภาพการสึกกร่อน การกัดกร่อนหรือสภาพภายนอก

ที่ถูกทําลายของตัวเซลล์ของไซโคลน 
- ตรวจดูสภาพการสึกกร่อน การกัดกร่อนหรือ
สภาพภายนอกที่ถูกทําลายของไซโคลน 

  - มีการปล่อยมลพิษทางอากาศอย่างมองเห็นได้ชัด (Visible 
Emission) ออกสู่ปล่องหรือไม่ 

- ถ้ามีการปล่อยมลพิษทางอากาศอย่างมองเห็นได้ชัด 
(Visible Emission) แสดงว่าไซโคลนมีปัญหา 

  - ค่าความดันสถิตลดที่สังเกตได้ ณ ทางเข้าและทางออกมีค่า
แตกต่างไปจากคา่ปกติที่ทําให้การทํางานของไซโคลนเป็นไป
ตามข้อกําหนดของผู้ผลิตหรือไม่ 

- ถ้าใช้  
(  ) ค่าความดันสถิตลดมีค่าเพิ่มขึ้น...........เซนติเมตรน้ํา 
(  ) ค่าความดันสถิตลดมีค่าลดลง..............เซนติเมตรน้ํา 

ความดันสถิตเป็นตัวบ่งชี้ถึงอัตราการไหลและความ
ต้านทานต่อการไหลของแก๊ส 
- ถ้าค่าความดันสถิตลดมีค่าสูงกว่าค่าปกติที่ทําให้
การทํางานของไซโคลนเป็นไปตามข้อกาํหนด 
แสดงว่ามีความเป็นไปได้ที่จะเกิดการอุดตันขึ้น 

- ถ้าค่าความดันสถิตลดมีค่าต่ํากว่าค่าปกติที่ทําให้
การทํางานของไซโคลนเป็นไปตามข้อกําหนด 
แสดงว่าค่าอัตราการไหลของแก๊สมีค่าลดลงหรือ
ปะเก็นและท่อทางออกอาจจะสึกกร่อน 

  
  
  
  
  



 
 

 
6-32 คูมือการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตเสนกวยเตี๋ยว 

มาตรการปองกันและควบคุมมลพิษ 

บทที่ 6 

ตารางที่ 6-9 (ต่อ) 

จุดสําคัญ ประเด็นการตรวจ เกณฑ์การพิจารณา แนวทางการให้คําแนะนํา
2. มลพิษอากาศ (กรณีที่ใช้ถ่านหินหรือชีวมวล) (ต่อ)
2.1 ระบบบําบัดอากาศเสีย (ต่อ) 2.1.2  ระบบดักฝุ่นแบบเปียก 

(Wet Scrubber) 
- สภาพของระบบบําบัดอากาศเสียเป็นไปตามที่ได้รับอนุญาต - ชนิด ประเภท ขนาดเป็นไปตามที่ได้รับอนุญาต 

 - สภาพการสึกกร่อน การกัดกร่อนหรือสภาพภายนอก
ที่ถูกทําลายของตัวเซลล์ของเครื่องกําจัดฝุ่นละอองแบบเปียก 

- ตรวจดูสภาพการสึกกร่อน การกัดกร่อนหรือ
สภาพภายนอกที่ถูกทําลายซึ่งจะทําให้เกิดการ 
ไหลซึมของอากาศขึ้นสําหรับระบบที่ทํางานภายใต้
ความดันลบและทําให้ความสามารถในการดักจับ
มลพิษอากาศลดลง 

  - มีการปล่อยมลพิษทางอากาศอย่างมองเห็นได้ชัด (Visible 
Emission) ออกสู่ปล่องหรือไม่ 

- ถ้ามีการปล่อยมลพิษทางอากาศอย่างมองเห็นได้ชัด 
(Visible Emission) แสดงว่าเครื่องกําจัดฝุ่น 
แบบเปียกมีปัญหา 

  - ค่าความดันสถิตลดที่สังเกตได้ ณ ทางเข้าและทางออกมีค่า
แตกต่างไปจากคา่ปกติที่ทําให้การทํางานของเครื่องกําจัด 
ฝุ่นละอองแบบเปียกเป็นไปตามข้อกําหนดของผู้ผลิตหรือไม่ 

- ถ้าใช่ 
(  ) ค่าความดันสถิตลดมีค่าเพิ่มขึ้น...........เซนติเมตรน้ํา 
(  ) ค่าความดันสถิตลดมีค่าลดลง..............เซนติเมตรน้ํา 

- เปรียบเทียบค่าความดันสถิตลดที่อ่านได้กับค่า
ปกติที่ทําให้การทํางานของเครื่องกําจัดฝุ่นละออง
แบบเปียกเป็นไปตามข้อกําหนด 

  
  
  
  



 
 

 
6-33 คูมือการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตเสนกวยเตี๋ยว 

มาตรการปองกันและควบคุมมลพิษ 

บทที่ 6 

ตารางที่ 6-9 (ต่อ) 

จุดสําคัญ ประเด็นการตรวจ เกณฑ์การพิจารณา แนวทางการให้คําแนะนํา
2. มลพิษอากาศ (กรณีที่ใช้ถ่านหินหรือชีวมวล) (ต่อ)
2.1 ระบบบําบัดอากาศเสีย (ต่อ) 2.1.2  ระบบดักฝุ่นแบบเปียก 

(Wet Scrubber) (ต่อ) 
- ค่าอัตราการไหลของของเหลวที่สังเกตได้มีค่าลดลงจากคา่ปกติ
ที่ทําให้การทํางานของเครื่องกําจัดฝุ่นละอองแบบเปียกเป็น 
ไปตามข้อกําหนดของผู้ผลิตหรือไม่ 

- เปรียบเทียบค่าอัตราการไหลของของเหลวที่อ่าน
ได้จากเครื่องมือวัดอัตราการไหล ซึ่งติดตั้งอยู่บน
อุปกรณ์กับค่าปกติที่ทําให้การทํางานของเครื่อง
กําจัดฝุ่นละอองแบบเปียกเป็นไปตามข้อกําหนด 
ถ้าค่าอัตราการไหลมีค่าลดลงแสดงว่าหัวฉีดอุดตัน 

  - ค่าความขุ่นของของเหลวในบ่อกักเก็บของเหลวที่ใช้ดักจับ
ฝุ่นละอองมีค่าสูงผิดปกติ (ดูว่าขุ่นมาก) หรือไม่ (หากขุ่น 
อาจเกิดจากการเปลี่ยนของเหลวที่ใช้จับมลพิษอากาศน้อยไป) 

- ถ้าค่าความขุ่นของของเหลวมีค่าปานกลาง
จนกระทั่งสูง แสดงว่าอาจจะมีปญัหาเกิดขึ้นกับ
หัวฉีดใบพัดของเครื่องสูบน้ําและท่อได้ 

  - มีค่าความเป็นกรด-ด่างของของเหลวซึ่งไหลออกจากเครื่อง
กําจัดฝุ่นละอองแบบเปียกและ/หรือซึ่งไหลออกจากเครื่อง 
สูบน้ําหมุนเวียนและไหลเข้าเครื่องกําจัดฝุ่นละอองแบบเปียก 
มีค่าอยู่ระหว่าง 6 ถึง 10 หรือไม่ 

- ถ้าไม่ใช่ 
(  )  ค่าความเป็นกรด-ด่างของของเหลวมีค่าน้อยกว่า 6  

ให้ตรวจหาสาเหตุที่ทําให้อัตราการเติมด่างไม่เพียงพอ 
ในกรณีที่มีระบบเติมสารเคมีที่มีคุณสมบัติเป็นด่างอยู่ 

(  )  ค่าความเป็นกรด-ด่างของของเหลวมีค่าสูงกว่า 10  
ให้ตรวจหาสาเหตุที่ทําให้อัตราการเติมกรดไม่เพียงพอ 
(ยกเว้นกรณีที่มีการออกแบบให้เป็นเช่นนั้นตามปกติ) 

- เปรียบเทียบค่าความเป็นกรด-ด่าง ของของเหลว 
ที่วัดได้มีค่าอยู่ระหว่าง 6 ถึง 10 (ซึ่งเป็นช่วงที่
เครื่องกําจัดฝุ่นละอองแบบเปียกทํางานตามปกติ) 
หรือไม่ 



 
 

 
6-34 คูมือการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตเสนกวยเตี๋ยว 

มาตรการปองกันและควบคุมมลพิษ 

บทที่ 6 

ตารางที่ 6-9 (ต่อ) 

จุดสําคัญ ประเด็นการตรวจ เกณฑ์การพิจารณา แนวทางการให้คําแนะนํา
2. มลพิษอากาศ (กรณีที่ใช้ถ่านหินหรือชีวมวล) (ต่อ)
2.1 ระบบบําบัดอากาศเสีย (ต่อ) 2.1.2  ระบบดักฝุ่นแบบเปียก 

(Wet Scrubber) (ต่อ) 
- มีค่าความดันของหัวฉีดมีค่าแตกต่างไปจากค่าปกติที่ทําให้การ
ทํางานของหอสเปรย์น้ําเป็นไปตามข้อกําหนดของผู้ผลิตหรือไม่ 

- ถ้าใช่ 
(  ) ค่าความดันของหัวฉีดมีค่าเพิ่มขึ้น ....... Psi 
(  ) ค่าความดันของหัวฉีดมีค่าลดลง .......... Psi 

- เปรียบเทียบค่าความดันของหัวฉีดกับค่าปกติที่ทํา
ให้การทํางานของหอสเปรย์น้ําเป็นตามข้อกําหนด 

  - มีค่าความดันลดของเครื่องกําจัดละอองน้ํามีค่าแตกต่างไปจาก
ค่าปกติที่ทําให้การทํางานของหอสเปรย์น้ําเป็นไปตาม
ข้อกําหนดของผู้ผลิตหรือไม่ 

- ถ้าใช่ 
( ) ค่าความดันลดของเครื่องกําจัดละอองน้ํามีค่าเพิ่มขึ้น 

........... เซนติเมตรน้ํา 
( ) ค่าความดันลดของเครื่องกําจัดละอองน้ํามีค่าลดลง  

........... เซนติเมตรน้ํา 

- เปรียบเทียบค่าความดันของเครื่องกําจัดละอองน้ํา
กับค่าปกติที่ทําให้การทํางานของหอสเปรย์น้ําเป็น
ตามข้อกําหนด 

 2.1.3 การระบายอากาศเสีย - มีผลคุณภาพอากาศที่ผ่านการบําบัดแล้วและเป็นไปตามเกณฑ์
มาตรฐานการระบายอากาศ (แนบผลวิเคราะห์) 

- เทียบเกณฑ์มาตรฐานตามประกาศกระทรวง  
พ.ศ. 2549 

2.2 บุคลากรด้านสิ่งแวดล้อม
ประจําโรงงาน 

2.2.1 การขึ้นทะเบียนบุคลากร
ผู้ควบคุมระบบบําบัด
มลพิษอากาศ 

( )  ไม่มี (  )  ไม่ต้องมี 
(  )  มี ชื่อ/คุณวุฒิ/เลขทะเบียน 
.................................................................................................... 
.................................................................................................... 



 
 

 
6-35 คูมือการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตเสนกวยเตี๋ยว 

มาตรการปองกันและควบคุมมลพิษ 

บทที่ 6 

ตารางที่ 6-9 (ต่อ) 

จุดสําคัญ ประเด็นการตรวจ เกณฑ์การพิจารณา แนวทางการให้คําแนะนํา
3. สิ่งปฏิกูลหรือวัสดุที่ไม่ใช้แล้ว 
3.1 ตรวจสภาพโรงงาน 3.1.1 กระบวนการผลิตหรือ

ระบบขจัดมลพิษที่ทําให้
เกิดของเสีย 

ตรวจสอบว่ามีของเสียประเภทใดที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิต
หรือระบบขจัดมลพิษ โดยตรวจสอบได้จากภาคผนวกที่ 1 ใน
ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม เรื่อง การกําจัดสิ่งปฏิกูลหรือ
วัสดุไม่ใช้แล้ว พ.ศ. 2548 เพื่อเป็นแนวทางให้ทราบว่าในเบื้องต้น
มีของเสียประเภทใดบ้างที่อาจเกิดขึ้นจากอุตสาหกรรมผลิต 
เส้นก๋วยเตี๋ยว 

- เพื่อจัดรหัสของเสียที่ถูกต้อง
- เพื่อจําแนกว่าของเสียนั้นเป็นของเสียอันตราย
หรือไม่ 

 

 3.1.2 สถานที่และภาชนะที่
จัดเก็บ 

- พิจารณาว่าสถานที่จัดเก็บและภาชนะเหมาะสมกับประเภท
ของเสียมีการป้องกันการปนเปื้อนสู่สิ่งแวดล้อม 

- เลือกประเภทภาชนะให้เหมาะสมกับประเภท 
ของเสีย 

- จัดเก็บของเสียแยกประเภทตามความเหมาะสม 
3.2 การตรวจเอกสาร 3.2.1 การนําสิ่งปฏิกูลหรือ

วัสดุที่ไม่ใช้แล้วออกนอก
บริเวณโรงงาน 

- พิจาณาว่าได้รับอนุญาตนําสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุที่ไม่ใช้แล้ว
ออกนอกโรงงานจากกรมโรงงานอุตสาหกรรมหรือไม่โดย
ตรวจสอบได้จากแบบ สก.2 

- แนะนําให้ยื่นขออนุญาตจากกรมโรงงาน
อุตสาหกรรม (กรณีตรวจสอบไม่พบ) 

 3.2.2 การเก็บครอบครอง
สิ่งปฏิกูลหรือวัสดุที่ไม่ใช้แล้ว

- ตรวจสอบว่ามีการเก็บสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุที่ไม่ใช้แล้วเกิน 
90 วัน หรือไม่ 

- แนะนําให้ยื่นขออนุญาตตามแบบ สก.1 จาก 
กรมโรงงานอุตสาหกรรม (กรณีครอบครองเกิน   
90 วัน) 

 3.2.3 การจัดการในบริเวณ
โรงงาน 

- หากมีการนําสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุที่ไม่ใช้แล้วมาใช้ประโยชน/์
บําบัด/กําจัดภายในบริเวณโรงงาน ต้องได้รับความเห็นชอบ
หรืออนุญาตจากกรมโรงงานอุตสาหกรรม 

- แนะนําให้ยื่นขออนุญาตหรือขอความเห็นชอบจาก
กรมโรงงานอุตสาหกรรม 



 
 

 
6-36 คูมือการจัดการสิ่งแวดลอมสําหรับอุตสาหกรรมผลิตเสนกวยเตี๋ยว 

มาตรการปองกันและควบคุมมลพิษ 

บทที่ 6 

ตารางที่ 6-9 (ต่อ) 

จุดสําคัญ ประเด็นการตรวจ เกณฑ์การพิจารณา แนวทางการให้คําแนะนํา
3. สิ่งปฏิกูลหรือวัสดุที่ไม่ใช้แล้ว (ต่อ) 
3.2 การตรวจเอกสาร (ต่อ) 3.2.4 ตรวจสอบว่าของเสียได้

นําไปบําบัด/กําจดัเป็นไป
ตามแบบ สก.2 

กรณีของเสียที่ไม่เป็นของเสียอันตราย 
- ตรวจสอบจากการแจ้งข้อมูลทางระบบอิเล็กทรอนิกส์ 
- ตรวจสอบปริมาณรวมที่ขนส่งออกนอกบริเวณโรงงานตามจริง
เป็นรายปีตามแบบ สก.3 

- ผู้ก่อกําเนิดของเสียต้องเป็นผู้แจ้งข้อมูลทางระบบ
อิเล็กทรอนิกส์ 

- ผู้ก่อกําเนิดของเสียต้องจัดทําและยื่นแบบ สก.3  
ต่อกรมโรงงานอุตสาหกรรม 

หมายเหต ุ: 1. แบบ สก.1  คือ แบบขอขยายระยะเวลาในการจดัเกบ็สิ่งปฏิกูลหรือวสัดุที่ไม่ใช้แล้วในบรเิวณโรงงาน 
 2. แบบ สก.2  คือ  แบบคําขออนุญาตนําสิง่ปฏิกลูหรอืวัสดุที่ไมใ่ช้แลว้ออกนอกบริเวณโรงงาน
 3. แบบ สก.3  คือ ใบแจ้งเกี่ยวกับรายละเอียดเกี่ยวกับสิ่งปฏิกลูหรือวสัดทุี่ไม่ใช้แลว้ สาํหรบัผู้ก่อกําเนิดสิ่งปฏิกูลหรอืวสัดุที่ไมใ่ช้แล้ว
 
 

 



เอกสารอางอิเอกสารอางอิงง



 

เอกสารอางอิง 

กรมควบคุมมลพิษ. คู่มือการตรวจสอบคุณภาพสิ่งแวดล้อมอย่างง่าย. 2547. 

กรมควบคุมมลพิษ. ฐานความรู้การจัดการกลิ่น (ออนไลน์). แหล่งสืบค้นขอ้มูล : 
http://www.pcd.go.th/info_serv/Datasmell/index.htm (วันที่ 25 ตุลาคม 2556). 

กรมควบคุมมลพิษ. คู่มือแนวปฏิบัติที่ดีด้านการป้องกันและลดมลพิษอุตสาหกรรมชุมชนเส้นก๋วยเต๋ียว. 
แหล่งสืบค้นขอ้มูล : 
http://www.pcd.go.th/count/waterdl.cfm?FileName=water_noodle.pdf&BookName= 
อุตสาหกรรมชุมชนเส้นก๋วยเต๋ียว. (1 พฤศจิกายน 2556) 

กรมโรงงานอุตสาหกรรม. ตําราระบบบําบัดมลพิษนํ้า. กรุงเทพมหานคร : สมาคมวิศวกรรมสิ่งแวดล้อม 
แห่งประเทศไทย, 2545. 

กรมโรงงานอุตสาหกรรม. ตําราระบบบําบัดมลพิษอากาศ. พิมพ์ครั้งที ่2 (ฉบับปรับปรุง). กรุงเทพมหานคร : 
ศูนย์บริการวิชาการแห่งจุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย, 2550. 

กรมโรงงานอุตสาหกรรม. ฐานข้อมูลโรงงานประเภทอุตสาหกรรมผลิตเส้นก๋วยเต๋ียว. แหล่งสืบค้นขอ้มูล, 
http://www.diw.go.th/hawk/content.php?mode=data1search (วันที่ 1 พฤศจิกายน 2556). 

กรมโรงงานอุตสาหกรรม. เกณฑ์และแนวทางการปฏิบัติในเรื่องของการจัดการนํ้าเสียโดยการมีส่วนร่วม 
ของชุมชน สําหรับโรงงานประกอบกิจการฟอกย้อม พิมพ์ผา้ และสิ่งทอ. โครงการโรงงานตัวอย่าง 
ในการจัดการนํ้าเสียโดยการมีส่วนร่วมของชุมชน ภายใต้ค่าใช้จ่ายในกํากับโรงงานอุตสาหกรรม 
ให้เป็นมิตรกับสิ่งแวดล้อมและชุมชน, มหาวิทยาลัยพระจอมเกล้าพระนครเหนือ, 2555. 

กระทรวงการคลัง. คลินิกภาษีเส้นก๋วยเต๋ียว, แหล่งสืบค้นข้อมูล http://taxclinic.mof.go.th   
(วันที่ 1 พฤศจิกายน 2556). 

เกษม นันทชัย. การพัฒนาผลติภัณฑ์เส้นก๋วยเต๋ียวใยอาหารสูง. โครงการวิจัยสํานักงานพัฒนาวิทยาศาสตร์ 
และเทคโนโลยีแห่งชาติ, 2542. 

ธเรศ ศรีสถิตย์. วิศวกรรมการจัดการมูลฝอยชุมชน. กรุงเทพมหานคร : สํานักพิมพ์แห่งจุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย, 
2553. 

วิวัฒน์ ภู่มรกต. การพัฒนาการผลิตนํ้าแป้ง ในโรงงานผลิตเส้นก๋วยเต๋ียว โดยการใช้เทคโนโลยีสะอาด.  
   มหาวิทยาลยัราชภัฏเทพสตรี. 2549. 

 



 

เอกสารอางอิง 

ศิวาพร ศิวเวช. วัตถุเจือปนอาหารในผลิตภัณฑ์อาหาร. ศูนย์ส่งเสริมและฝึกอบรมการเกษตรแห่งชาติ.
มหาวิทยาลัยเกษตรศาสตร์ นครปฐม. 2535. 

สํานักเทคโลโลยีนํ้าและสิ่งแวดล้อมโรงงาน กรมโรงงานอุตสาหกรรม. การศึกษารวบรวมมาตรฐานกฎหมาย
ด้านสิ่งแวดล้อม (ออนไลน์). แหล่งสืบค้นขอ้มูล : http://www2.diw.go.th/env/admin/,  
(วันที่ 25 ตุลาคม 2556) 

สํานักบริหารจัดการกากอุตสาหกรรม กรมโรงงานอุตสาหกรรม. คู่มือการตรวจกากอุตสาหกรรม (ออนไลน์).
แหล่งสืบค้นขอ้มูล : http://www2.diw.go.th/iwmb.laws.asp (วันที่ 1 พฤศจิกายน 2556). 

สํานักบริหารจัดการกากอุตสาหกรรม. กรมโรงงานอุตสาหกรรม. คู่มือ 3Rs กับการจัดการของเสียภายในโรงงาน. 
2555. 

สํานักอนามัย กรุงเทพมหานคร. คู่มือบริหารและจัดการสารเคมีอันตรายในสถานประกอบการ. 2554. 

สุดารัตน์ พริกบุญจันทร์. สภาวะการบ่มที่เหมาะสมในการผลิตเส้นก๋วยเตี๋ยว.วารสารวิจัยมหาวิทยาลยัราชภัฎ
พิบูลสงคราม, ปีที่ 7 ฉบับที่ 14 กรกฎาคม – ธันวาคม 2554. 



ตัวอยางแผนการจัดการสิ่งแวดลอมตัวอยางแผนการจัดการสิ่งแวดลอม



ม.ิย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. ม.ีค. เม.ย. พ.ค.

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

1 สํารวจพื้นที่ในการกอสรางระบบบําบัดน้ําเสีย ฝายซอมบํารุง ผลการสํารวจ 30 มิถุนายน 2556

2 จัดจางผูออกแบบและออกแบบระบบบําบัดน้ําเสีย ฝายซอมบํารุง ขอมูลการออกแบบ/กอสราง 30 สิงหาคม 2556

3 ดําเนินการกอสรางระบบบําบัดน้ําเสีย ฝายซอมบํารุง ระบบบําบัดน้ําเสีย 30 ธันวาคม 2556

4 ทดลองเดินระบบบําบัดน้ําเสีย ฝายซอมบํารุง ผลการทดลองเดินระบบ 30 เมษายน 2557

5 ติดตามผลคุณภาพน้ําทิ้งหลังผานการบําบัดน้ําเสีย ฝายซอมบํารุง ผลการตรวจวัดคุณภาพน้ําทิ้ง 30 เมษายน 2557

6 สรุปผลการดําเนินงาน ฝายซอมบํารุง รายงานสรุปผลการดําเนินงาน 30 พฤษภาคม 2557

แผนงานจัดการสิ่งแวดลอม EMP No. : EMP-01/2556 ผูรับผิดชอบแผนงาน :  ฝายซอมบํารุง

ชื่อแผนงาน จัดสรางระบบบําบัดน้ําเสีย

ผูอนุมัติแผนงาน : นายโครงการ รักษสิ่งแวดลอม กําหนดเสร็จสิ้นแผนงาน : 30 พฤษภาคม 2557วันที่อนุมัติแผนงาน : 11 มิถุนายน 2556งบประมาณที่ใช : 500,000 บาท

วัตถุประสงค : เปาหมาย : ตัวชี้วัด :

2. มีระบบบําบัดน้ําเสีย

เพื่อบําบัดใหคุณภาพน้ําทิ้งเปนไปตามกฎหมายกําหนด 1. คุณภาพน้ําทิ้งเปนไปตามคามาตรฐานที่กฎหมายกําหนดมีระบบบําบัดน้ําเสียพรอมใชงานและสามารถบําบัดน้ําเสียใหเปนไปตามที่

กฎหมายกําหนดภายในเดือนพฤษภาคม 2557

ลําดับที่ ขั้นตอนการดําเนินงาน ผูรับผิดชอบ ดัชนีบงชี้ผล

เดือน

กําหนดเสร็จ



พ.ค. ม.ิย. ก.ค. ส.ค.

1 2 3 4

1
สํารวจชนิดและปริมาณของขยะและของเสียที่มีอยูในโรงงานพรอมจัดทํา

บัญชีรายการขยะ/ของเสียทั้งหมดที่เกิดขึ้นในโรงงาน
ฝายบุคคล  บัญชีรายการขยะ 30 มิถุนายน 2556

2 กําหนดจุดวางถังขยะและจุดรวบรวมขยะใหถูกตอง ฝายบุคคล  แผนผังจุดวางถังขยะและจุดรวบรวมขยะ 30 มิถุนายน 2556

3
จัดหาและติดตั้งอุปกรณที่จําเปน (ถังขยะ, ปายบงชี)้ ตามจุดตางๆ 

ในแผนผังที่กําหนด
ฝายบุคคล

ถังขยะประเภทตางๆ ปายบงชี้ ตามจุดตางๆ

ที่กําหนดในแผนผัง
15 กรกฎาคม 2556

4
กําหนดวิธีการทิ้งและวิธีรวบรวมขยะแตละประเภทจากจุดที่กําหนดและ

จุดรวบรวมขยะ
ฝายบุคคล เอกสารวิธีการทิ้งและการรวบรวมขยะ 31 กรกฎาคม 2556

5
อบรมและสื่อสารวิธีการคัดแยกขยะแตละประเภทและการปฏิบัติไดถูกตอง

ใหแกพนักงาน
ฝายบุคคล

รายงานการฝกอบรมและการประเมินผล

บอรดประชาสัมพันธ
31 สิงหาคม 2556

6 ตรวจสอบการแยกทิ้งขยะของพนักงานตามจุดที่กําหนด ฝายบุคคล รายงานตรวจสอบการทิ้งขยะ 31 สิงหาคม 2556

7 ดําเนินการสงแบบขอขยายระยะเวลาในการกักเก็บของเสียในโรงงาน (สก.1) ฝายบุคคล ใบอนุญาตใหกักเก็บของเสียในโรงงาน (สก.1) 31 กรกฎาคม 2556

8
สงแบบขออนุญาตนําของเสียออกนอกบริเวณโรงงานพรอมกับรายละเอียด

ของผูรับทําลายของเสีย (สก. 2)
ฝายบุคคล

ใบอนุญาตนําของเสียออกนอกบริเวณโรงงาน

(สก. 2)
31 กรกฎาคม 2556

9 สรุปผลการดําเนินงาน ฝายบุคคล รายงานสรุปผลการดําเนินงาน 31 สิงหาคม 2556

    2556

ลําดับที่ ขั้นตอนการดําเนินงาน ผูรับผิดชอบ ดัชนีบงชี้ผล

เดือน

กําหนดเสร็จ

2. เพื่อใหมีการจัดการของเสียไดถูกตองตามที่กฎหมายกําหนด     2556 2. ใบอนุญาตการจัดการของเสียถูกตองตามกฎหมาย (สก.1 และ

2. มีการดําเนินการจัดการของเสียไดถูกตองตามกฎหมายภายในเดือนสิงหาคม     สก.2)

วัตถุประสงค : เปาหมาย : ตัวชี้วัด:

1. เพื่อใหพนักงานสามารถคัดแยกประเภทของเสียไดอยางถูกตอง 1. พนักงานสามารถคัดแยกประเภทของขยะไดถูกตอง 100%  ภายในเดือนสิงหาคม 1. จํานวนครั้งที่ตรวจสอบมีการคัดแยกขยะไดอยางถูกตอง 100%

แผนงานจัดการสิ่งแวดลอม EMP No. : 02/2556 ผูรับผิดชอบแผนงาน :  ฝายบุคคล

ชื่อแผนงาน :  การจัดการของเสียภายในโรงงาน

ผูอนุมัติแผนงาน : นางสิ่งแวดลอม รักษา งบประมาณที่ใช : 30,000 บาท วันที่อนุมัติแผนงาน : 15 มิถุนายน 2556 กําหนดเสร็จสิ้นแผนงาน : 31 สิงหาคม 2556



กําหนดเสร็จสิ้นแผนงาน : 31 สิงหาคม 

ตัวชี้วัด :

พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค.

1 2 3 4

1 สํารวจขั้นตอนการโมที่ทําใหเกิดการสูญเสียขาวทอน ฝายผลิต 30 มิถุนายน 2556

2 เก็บขอมูลปริมาณขาวทอนที่สูญเสียในแตละครั้ง ฝายผลิต 30 มิถุนายน 2556

3 สํารวจสภาพเครื่องจักรที่ทําใหเกิดการสูญเสีย ฝายผลิต 30 มิถุนายน 2556

4 ทําการซอมบํารุงเครื่องจักรที่ทําใหเกิดการสูญเสีย ฝายซอมบํารุง 15 กรกฎาคม 2556

5
วางแผนและกําหนดวิธีการทํางานของเครื่องจักรและ

ขั้นตอนการปฏิบัติงานอยางถูกตอง
ฝายผลิต 15 กรกฎาคม 2556

6
ควบคุมวิธีการปฏิบัติงานของพนักงานในการโม

ไดอยางถูกตอง
ฝายผลิต 31 กรกฎาคม 2556

7 ติดตามและบันทึกขอมูลการสูญเสียในระหวางปฏิบัติงาน ฝายผลิต 31 กรกฎาคม 2556

8 สรุปผลการดําเนินงาน ฝายผลิต 31 สิงหาคม 2556

ขอมูลการสูญเสียขาวในการปฏิบัติงาน

รายงานสรุปผลการดําเนินงาน

วันที่อนุมัติแผนงาน : 20 มิถุนายน 2556

กําหนดเสร็จ

ขั้นตอนที่ทําใหเกิดการสูญเสียขาวทอน

ในการโม

ดัชนีบงชี้ผล

ขอมูลปริมาณขาวที่สูญเสียจากการ

ปฏิบัติงาน

รายงานการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักร

ปริมาณการสูญเสียขาวทอนในกระบวนการโม

แผนและขั้นตอนปฏิบัติงานหรือ WI

เปาหมาย :

เพื่อลดปริมาณการสูญเสียขาวจากกระบวนการโม ลดการปริมาณสูญเสียขาวจากกระบวนการโมลง 50 % ภายในเดือน

สิงหาคม 2556

รายงานการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักร

คูมือการปฏิบัติงานหรือ WI

ความเขาใจของพนักงาน

แผนงานจัดการสิ่งแวดลอม EMP No. : EMP-03/2556 ผูรับผิดชอบแผนงาน :  ฝายผลิต

ชื่อแผนงาน :  ลดการรวงหลนของขาวทอนในกระบวนการโม

ผูอนุมัติแผนงาน :  นายโครงการ รักษสิ่งแวดลอม งบประมาณที่ใช :  1,500 บาท

ลําดับที่ ขั้นตอนการดําเนินงาน ผูรับผิดชอบ

เดือน

วัตถุประสงค :



งบประมาณที่ใช : - วันที่อนุมัติแผนงาน : 1 มิถุนายน 2556

พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. กําหนดเสร็จ

1 2 3 4 5 6

1
สํารวจขั้นตอนการตัดเสนและขั้นตอนการบรรจุทุกขั้นตอนที่ทําให

เกิดการรวงหลนของเสนกวยเตี๋ยว
ฝายควบคุมคุณภาพ

ขอมูลปริมาณเศษเสนที่รวงหลนใน

ทุกขั้นตอนการบรรจุ
30 มิถุนายน 2556

2
หาปริมาณเศษเสนที่รวงหลนในขั้นตอนการตัดเสนและการบรรจุ 

โดยการชั่งน้ําหนัก
ฝายควบคุมคุณภาพ

ขอมูลปริมาณเสนที่รวงหลนจาก

การปฏิบัติงาน
30 มิถุนายน 2556

3 สํารวจสภาพเครื่องจักรที่ทําใหเกิดการรวงหลนของเสนกวยเตี๋ยว ฝายควบคุมคุณภาพ รายงานสํารวจเครื่องจักร 30 มิถุนายน 2556

4
ทําการซอมบํารุงและปรับปรุงเครื่องจักรที่ทําใหเกิดการรวงหลน

ของเสนกวยเตี๋ยว
ฝายซอมบํารุง รายงานการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักร 31 กรกฎาคม 2556

5 ติดตั้งรางสแตนเลสเพื่อรองรับเสนกวยเตี๋ยวบริเวณหัวโตะงานบรรจุ ฝายซอมบํารุง รางสแตนเลสที่ติดตั้งบริเวณหัวโตะบรรจุ 31 กรกฎาคม 2556

6 วางแผนและกําหนดวิธีการขั้นตอนที่จะลดปริมาณการรวงหลน ฝายควบคุมคุณภาพ แผนการลดปริมาณเศษเสน 31 กรกฎาคม 2556

7
ควบคุมวิธีการปฏิบัติงานของพนักงานในจุดที่เกิดการรวงหลนของ

เสนกวยเตี๋ยวใหถูกตอง
ฝายควบคุมคุณภาพ

คูมือการปฏิบัติงานแตละขั้นตอนความเขาใจ

ของพนักงาน
31 กรกฎาคม 2556

8
ติดตามการตรวจสอบหาปริมาณเศษเสนที่เกิดจากการรวงหลน

ที่เกิดขึ้นในขั้นตอนการหั่นเสนและการบรรจุ
ฝายควบคุมคุณภาพ

ขอมูลปริมาณเศษเสนที่เกิดขึ้นในทุกขั้นตอน

การบรรจุ
31 สิงหาคม 2556

9 สรุปผลการดําเนินงาน ฝายควบคุมคุณภาพ รายงานสรุปผลการดําเนินงาน 30 กันยายน 2556

ลําดับที่ ขั้นตอนการดําเนินงาน ผูรับผิดชอบ ดัชนีบงชี้ผล

เดือน

ตัวชี้วัด :

ปริมาณเสนกวยเตี๋ยวกึ่งแหงเพื่อลดปริมาณการสูญเสียผลิตภัณฑ (เสนกวยเตี๋ยวกึ่งแหง) จากเครื่องหั่นและ

การบรรจุ

เปาหมาย :

ลดปริมาณการสูญเสียเสนกวยเตี๋ยวในกระบวนการหั่นและ

การบรรจุลงจากเดิม 30% ภายในเดือนสิงหาคม 2556

แผนงานจัดการสิ่งแวดลอม EMP No. : 04/2556 ผูรับผิดชอบแผนงาน :

ชื่อแผนงาน :  ลดการสูญเสียเสนกวยเตี๋ยวจากกระบวนการหั่นและบรรจุ

ผูอนุมัติแผนงาน :  นางสิ่งแวดลอม รักษา กําหนดเสร็จสิ้นแผนงาน :  30 กันยายน 2556

วัตถุประสงค :



1
ตรวจสอบ/สํารวจบริเวณจุดที่เกิดการสูญเสียเสน

กวยเตี๋ยวบริเวณหัวรีด
ฝายผลิต

รายงานจุดที่เกิดการติดของเศษเสน

กวยเตี๋ยว
15 พฤษภาคม 56

2
เก็บขอมูล ปริมาณเศษเสนกวยเตี๋ยวที่ติดหัวรีดหลัง

การสับเปลี่ยน
ฝายผลิต

เศษเสนกวยเตี๋ยว/บันทึกจํานวน

น้ําหนักที่ติดหัวรีด
20 พฤษภาคม 56

3
จัดเตรียมภาชนะในการเก็บปริมาณเสนกวยเตี๋ยวจาก

หัวรีด
พนง.บรรจุสด

ขอมูลน้ําหนักของเสนกวยเตี๋ยว

ที่ติดชุดหัวรีดในแตละวัน
3 มิถุนายน 56

4
อบรมพนักงานเกี่ยวกับขั้นตอนการทํางานในการ

ปรับเปลี่ยนชุดหัวรีดเพื่อลดการสูญเสียเสนกวยเตี๋ยว
ฝายผลิต

ใหความรู พนง.ในการทํางานอยางถูก

ขั้นตอน/ WI เรื่องการสับเหลี่ยนหัวรีด
10 มิถุนายน 56

5
เก็บขอมูล ปริมาณเศษเสนกวยเตี๋ยวที่ติดหัวรีดหลัง

การสับเปลี่ยน
พนง.บรรจุสด

ขอมูลน้ําหนักของเสนกวยเตี๋ยวที่ติด

ชุดหัวรีดในแตละวัน
15 สิงหาคม 56

6 สรุปผลการดําเนินงาน ฝายผลิต บันทึกสรุปผลการดําเนินงาน 30 สิงหาคม 56

เสนสด

กําหนดเสร็จดัชนีบงชี้ผล

เดือน

แผนงานจัดการสิ่งแวดลอม EMP No. : 05/2556 ผูรับผิดชอบแผนงาน : ฝายผลิต

ชื่อแผนงาน : ลดการสูญเสียเสนกวยเตี๋ยวจากการสับเปลี่ยนหัวรีดเสนสด

ผูอนุมัติแผนงาน :  นางสิ่งแวดลอม รักษา กําหนดเสร็จสิ้นแผนงาน :  30 ส.ค. 2556วันที่อนุมัติแผนงาน :2 พฤษภาคม 2556งบประมาณที่ใช : -

พฤษภาคม มิถุนายน กรกฎาคม

เปาหมาย : ตัวชี้วัด :

เพื่อลดการสูญเสียเสนกวยเตี๋ยวจากการสับเปลี่ยนหัวรีดเสนสด สามารถลดการสูญเสียเสนกวยเตี๋ยวที่เกิดหลังจากการหมุนสับเปลี่ยนชุดหัวรีดลง 

 

ขอมูลปริมาณเศษเสนกวยเตี๋ยวที่ติดชุดหัวรีด

ลําดับที่ สิงหาคม

1 2 3 4

วัตถุประสงค :

ภายในเดือน สิงหาคม 2556

ผูรับผิดชอบขั้นตอนการดําเนินงาน



1
สํารวจ/เก็บขอมูลปริมาณเศษแปงสุกที่เกิดจากการ

ติดผานึ่ง และระยะเวลาการใชงานของผาชนิดเดิม
ฝายผลิต

ปริมาณน้ําหนักของเศษแปงสุก/วัน 

และอายุการใชงานของผา
30 สิงหาคม 2556

2 เปลี่ยนชนิดของผาสําหรับนึ่งแปง ชางซอมบํารุง ผาสําหรับนึ่งแปงที่ติดตั้งสําเร็จ 15 กันยายน 2556

3
ปรับทิศทางของทอไอน้ําในตูนึ่งเพื่อใหเหมาะสมกับ

ผานึ่งที่ปรับเปลี่ยนใหม
ชางซอมบํารุง

รายงานผลการปรับเปลี่ยนทิศทาง

ทอไอน้ํา
30 กันยายน 2556

4
สํารวจ/เก็บขอมูลปริมาณเศษแปงสุก และระยะเวลา

การใชงานของผาชนิดใหม
ฝายผลิต

ปริมาณน้ําหนักของเศษแปงสุก/วัน

และอายุการใชงานของผา
30 ตุลาคม 2556

5 สรุปผลการดําเนินงาน ฝายผลิต รายงานสรุปผลการดําเนินงาน 30 ธันวาคม 2556

พฤศจิกายน กําหนดเสร็จ

ผลิตภัณฑลงภายในเดือนธันวาคม 2556 และปริมาณน้ําหนักของเศษแปงสุก

กรกฎาคมลําดับที่ ขั้นตอนการดําเนินงาน ผูรับผิดชอบ ดัชนีบงชี้ผล

เดือน

วัตถุประสงค : เปาหมาย : ตัวชี้วัด :

เพื่อศึกษาความเปนไปไดเกี่ยวกับชนิดของผาที่มีผลตอการสูญเสียผลิตภัณฑ สามารถยืดอายุการใชงานของผาที่ใชนึ่งเสนกวยเตี๋ยวใหนานขึ้น  และลดการสูญเสีย ขอมูลระยะเวลาการใชงานของผานึ่งเสนกวยเตี๋ยว

แผนงานจัดการสิ่งแวดลอม EMP No. : 06/2556 ผูรับผิดชอบแผนงาน : ฝายผลิต

ชื่อแผนงาน :  การลดการสูญเสียแปงโดยการเปลี่ยนผานึ่งแปง

ผูอนุมัติแผนงาน :  นางสิ่งแวดลอม รักษา วันที่อนุมัติแผนงาน :  15 กรกฎาคม 2556งบประมาณที่ใช : - กําหนดเสร็จสิ้นแผนงาน :  30 ธันวาคม 2556

ธันวาคม

1 2 3 5 64

สิงหาคม กันยายน ตุลาคม



กําหนดเสร็จสิ้นแผนงาน : 30 กันยายน 2556

พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย.

1 2 3 4 5 6 7

1
สํารวจจุดที่มีการใชน้ําเพื่อหาจุดรั่วไหลและปลอยทิ้งใชเกิน

จําเปน
ฝายผลิต

รายงานจุดที่มีการใชน้ําและ

จุดรั่วไหลของน้ํา
30 มิถุนายน 2556

2
ตรวจสอบและเก็บขอมูลปริมาณการใชน้ําในกระบวนการผลิต

 และขั้นตอนการทําความสะอาด
ฝายผลิต บันทึกขอมูลปริมาณน้ําใช 30 มิถุนายน 2556

4
จัดทํา WI เรื่องการทําความสะอาดใหสอดคลองกับแผนการ

ลดปริมาณการใชน้ําในกระบวนการผลิต
ฝายบุคคล WI การทําความสะอาด 31 สิงหาคม 2556

5

ู  

และการทําความสะอาดที่ถูกวิธีตามวิธีการปฏิบัติงาน (Work 

Instruction : WI)
ฝายบุคคล บันทึกการฝกอบรมพนักงาน 31 สิงหาคม 2556

6.
เก็บขอมูลปริมาณการใชน้ําในกระบวนการผลิตทุกเดือน

เพื่อเปรียบเทียบผลกอน – หลังการปรับปรุง
ฝายผลิต ขอมูลการใชน้ําแตละเดือน 30 กันยายน 2556

7. สรุปผลการดําเนินงาน ฝายผลิต รายงานสรุปผลการดําเนินงาน 30 กันยายน 2556

31 กรกฎาคม 25563 ซอมแซมจุดที่มีการรั่วไหลของน้ําในกระบวนการผลิต ฝายซอมบํารุง
รายงานการซอมแซมจุดที่มี

การรั่วไหลของน้ํา, รูปถาย

ลําดับที่ ขั้นตอนการดําเนินงาน ผูรับผิดชอบ ดัชนีบงชี้ผล

เดือน

กําหนดเสร็จ

วัตถุประสงค : เปาหมาย : ตัวชี้วัด :

เพื่อลดปริมาณการใชน้ําในกระบวนการผลิต สามารถลดปริมาณการใชน้ําลง 10 % ภายในเดือนกันยายน 2556 ปริมาณการใชน้ําในกระบวนการผลิต

แผนงานจัดการสิ่งแวดลอม EMP No. : EMP-07/2556 ผูรับผิดชอบแผนงาน :  ฝายผลิต

ชื่อแผนงาน :  การลดปริมาณการใชน้ําในกระบวนการผลิต

ผูอนุมัติแผนงาน : นายโครงการ รักษสิ่งแวดลอม งบประมาณที่ใช :  5,000 บาท วันที่อนุมัติแผนงาน : 20 มิถุนายน 2556



1 2 3 4 1 2 3 4 1 2 3 4

1 ตรวจวัดคา BOD ของระบบน้ําเสียกอนการปรับปรุง ฝายสิ่งแวดลอม ผลการวัดคา BOD 30 มิถุนายน 2556

2
เก็บน้ําที่ออกจากบอมีเดีย,บอเติมอากาศ และตรวจวัดการ

เปลี่ยนแปลงของสีน้ํา
ฝายสิ่งแวดลอม ผลบันทึก 31 กรกฎาคม 2556

3 สํารวจเศษคราบที่บอกรองทราย ฝายสิ่งแวดลอม บันทึกการสํารวจ 31 สิงหาคม 2556

4 รวบรวมขอมูลปริมาณการใชไฟฟาและขอมูลการผลิต ฝายสิ่งแวดลอม ขอมูลป 2555 7 มิถุนายน 2556

5 ปรับลดชั่วโมงการทํางานของเครื่องเติมอากาศ และติดตามผลการ

ดําเนินงาน
ฝายสิ่งแวดลอม

ผลการบันทึกการใช

งานของเครื่องเติม

อากาศ

15 กรกฎาคม 2556

6 ตรวจวัดคา BOD ของระบบน้ําเสีย หลังการปรับปรุง ฝายสิ่งแวดลอม ผลการวัดคา BOD 23 กรกฎาคม 2556

7 สรุปการทํางานของระบบบําบัดน้ําเสีย ฝายสิ่งแวดลอม สรุปการทํางาน 31 กรกฎาคม 2556

8

สํารวจการเปลี่ยนแปลงทั้งระบบของระบบบําบัดน้ําเสีย  ดังนี้ 

- ส/ีกลิ่น/การเกิดฟอง ของน้ําที่บอเติมอากาศ 

- ลักษณะของการกรองน้ําที่บอกรองทราย
ฝายสิ่งแวดลอม

บึนทึกการตรวจเช็ค

ประจําวันระบบบําบัด

น้ําเสีย

31 สิงหาคม 2556

9 จัดทํามาตรฐานในการดูแลระบบน้ําเสีย ฝายสิ่งแวดลอม ตารางเปรียบเทียบ 31 สิงหาคม 2556

10 สรุปผลการดําเนินงาน ฝายสิ่งแวดลอม บันทึกสรุปผล 31 สิงหาคม 2556

2. เพื่อควบคุมดูแลใหระบบบําบัดน้ําเสียทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพ

แผนงานจัดการสิ่งแวดลอม EMP No. : 08/2556 ผูรับผิดชอบแผนงาน :  ฝายสิ่งแวดลอม

ชื่อแผนงาน :  ลดปริมาณการใชพลังงานไฟฟาของระบบบําบัดน้ําเสีย

ผูอนุมัติแผนงาน :  นางสิ่งแวดลอม รักษา  งบประมาณที่ใช :   15,000 บาท วันที่อนุมัติแผนงาน :  1  มิถุนายน  2556 กําหนดเสร็จสิ้นแผนงาน :  31 สิงหาคม 2556

ขั้นตอนการดําเนินงาน ผูรับผิดชอบ ดัชนีบงชี้ผล ม.ิย ก.ค

วัตถุประสงค : เปาหมาย : ตัวชี้วัด :

1. เพื่อลดปริมาณการใชไฟฟาของระบบบําบัดน้ําเสีย 1. ปริมาณการใชไฟฟา

ส.ค

1. สามารถลดปริมาณการใชไฟฟาลงได 20 % ภายในเดือน

   สิงหาคม 56

2. คุณภาพน้ํามีคาเปนไปตามมาตรฐานที่กฎหมายกําหนด

2. คุณภาพน้ําหลังการบําบัดน้ําเสีย

               

เดือน

กําหนดเสร็จลําดับที่



วันที่อนุมัติแผนงาน : 1 สิงหาคม 2556 กําหนดเสร็จสิ้นแผนงาน :   30 เมษายน 2557

ผลการตรวจวัดสภาพแวดลอมในการทํางาน (แสง เสียง

ความรอน) สอดคลองตามกฏหมายกําหนด

1 การติดตอหนวยงานตรวจวัดภายนอกเพื่อตรวจวัดคุณภาพแสง เสียง 

และความรอนในสภาวะแวดลอมในการทํางาน
ฝายซอมบํารุง

หนังสือติดตอ, 

ใบเสนอราคา
31 ธันวาคม 2556

2 หนวยงานภายนอกทําการตรวจวัดคุณภาพแสง เสียง และความรอน ฝายซอมบํารุง ผลการตรวจ 30 มกราคม 2557

3 ปรับปรุงสิ่งแวดลอมที่ต่ําหรือสูงกวาคามาตรฐาน ฝายซอมบํารุง บันทึกการปรับปรุง 28 กุมภาพันธ 2557

4 อบรมพนักงานในการใชอุปกรณที่มีความจําเปนเมื่อคุณภาพ

สิ่งแวดลอมไมไดตามมาตรฐาน
ฝายซอมบํารุง บันทึกการฝกอบรม 31 มีนาคม 2557

5 สรุปผลการดําเนินงาน ฝายซอมบํารุง บันทึกสรุปผล

การดําเนินงาน
30 เมษายน 2557

ธ.ค. ม.ค. ก.พ. มี.ค.

2 3 4 51

แผนงานจัดการสิ่งแวดลอม EMP No. : 09/2556 ผูรับผิดชอบแผนงาน : ฝายสิ่งแวดลอม

ชื่อแผนงาน :  การตรวจวัดคุณภาพแสง เสียง และความรอนในสภาวะแวดลอมในการทํางาน

ผูอนุมัติแผนงาน :  นางสิ่งแวดลอม รักษา งบประมาณที่ใช :   14,338  บาท

ลําดับที่

เพื่อตรวจวัดสภาพแวดลอมในการทํางาน ( แสง เสียง ความรอน)

เพื่อใหสอดคลองตามที่กฎหมายกําหนด

ขั้นตอนการดําเนินงาน

ตัวชี้วัด :

กําหนดเสร็จ

2556

เปาหมาย :

ผลการตรวจวัดสภาพแวดลอมในการทํางาน (แสง เสียง ความรอน)

เปนไปตามกฎหมายกําหนดภายในเดือนสิงหาคม 2556

วัตถุประสงค :

เม.ย.ผูรับผิดชอบ ดัชนีบงชี้ผล

2557



กําหนดเสร็จสิ้นแผนงาน :  31 ธันวาคม 2556

พ.ค มิ.ย ก.ค ส.ค ก.ย ต.ค พ.ย ธ.ค

1 2 3 4 5 6 7 8

1 สํารวจและรวบรวมขอมูลของปลอง Boiler ฝายสิ่งแวดลอม บันทึกการสํารวจ 30 มิถุนายน 2556

2
จัดทําเรื่องขออนุมัติใหจัดหา/จัดจางผูที่จะเขามาตรวจวัดคุณภาพ

อากาศปลายปลอง  Boiler
ฝายสิ่งแวดลอม ใบเสนอราคา 30 กรกฎาคม 2556

3 ดําเนินการตรวจวัดคุณภาพอากาศปลายปลอง Boiler ฝายสิ่งแวดลอม ใบรายงานผล

ั
30 สิงหาคม 2556

3.1 กรณีผลการตรวจเปนไปตามที่กฎหมายกําหนด

ดําเนินการบํารุงรักษา Boiler ตามแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักร

อยางตอเนื่อง
ฝายสิ่งแวดลอม

แผนการดูแล

รักษาเครื่องจักร

3.2 กรณีผลการตรวจไมเปนไปตามที่กฎหมายกําหนด

ดําเนินการศึกษาหาวิธีในการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงเพื่อใหคุณภาพ

อากาศที่ปลอยออกไปถูกตองตามกฎหมาย
ฝายสิ่งแวดลอม

รายงานผล

การศึกษา

3.3 ดําเนินการตรวจวัดคุณภาพอากาศปลายปลอง Boiler หลังปรับปรุง ฝายสิ่งแวดลอม ผลการตรวจวัด

ั ั
30 พฤศจิกายน 2556

4 สรุปผลการดําเนินงาน ฝายสิ่งแวดลอม รายงานสรุปผล

การดําเนินงาน
31 ธันวาคม 2556

30 กันยายน 2556

แผนจัดการสิ่งแวดลอม EMP No. : 10/2556 ผูรับผิดชอบแผนงาน :

ชื่อแผนงาน :  การตรวจวัดคุณภาพอากาศปลายปลองหมอน้ํา (Boiler)

ผูอนุมัติแผนงาน :   นางสิ่งแวดลอม รักษา

ตัวชี้วัด :

30 กันยายน 2556

งบประมาณที่ใช :   40,000 บาท วันที่อนุมัติแผนงาน : 15 มิถุนายน 

ผลตรวจวัดคุณภาพอากาศปลายปลอง

วัตถุประสงค :

เพื่อใหคุณภาพของอากาศปลายปลอง Boiler ใหเปนไปตามกฎหมายที่

เปาหมาย :

สอดคลองตามกฎหมายกําหนดกฎหมายกําหนด ภายในเดือนตุลาคม 2556กําหนด

คุณภาพของอากาศปลายปลอง Boiler เปนไปตามมาตรฐาน

่

กําหนดเสร็จลําดับที่ ขั้นตอนการดําเนินงาน ผูรับผิดชอบ ดัชนีบงชี้ผล



กําหนดเสร็จสิ้นแผนงาน : 15 สิงหาคม 2556

ตัวชี้วัด :

พนักงานมีการสวมใสอุปกรณปองกันอันตราย

สวนบุคคลทุกครั้งที่มีการปฏิบัติงาน

พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย.

5 6 7 8 9 10 11

1 สํารวจพื้นที่ที่ตองใชอุปกรณปองกันสวนบุคคล ชนิดของ

อุปกรณ
สิ่งแวดลอม

รายการอุปกรณปองกัน

สวนบุคคลที่ตองใช
31 พฤษภาคม 2556

2 จัดซื้ออุปกรณปองกันสวนบุคคล สิ่งแวดลอม อุปกรณปองกันสวนบุคคล 30 มิถุนายน 2556

3 อบรมพนักงานใหมีการสวมใสอุปกรณปองกันสวนบุคคลให สิ่งแวดลอม บันทึกการฝกอบรม

เหมาะสมกับอันตรายในแตละพื้นที่ที่ปฏิบัติงาน

4 ตรวจสอบการสวมใสอุปกรณปองกันสวนบุคคล สิ่งแวดลอม บันทึกการตรวจสอบ 30 สิงหาคม 2556

5 สรุปผลการดําเนินงาน สิ่งแวดลอม บันทึกสรุปผลการดําเนินงาน 31 สิงหาคม 2556

แผนงานจัดการสิ่งแวดลอม EMP No. : 11/2556 ผูรับผิดชอบแผนงาน :  ฝายสิ่งแวดลอม

ชื่อแผนงาน :  การสวมใสอุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคล

ผูอนุมัติแผนงาน : นางสิ่งแวดลอม รักษา งบประมาณที่ใช :   3,480 บาท

ลําดับที่ ขั้นตอนการดําเนินงาน ผูรับผิดชอบ ดัชนีบงชี้ผล

พนักงานมีการสวมใสอุปกรณปองกันอันตรายสวนบุคคลทุกครั้งที่ปฎิบัติงาน 100%

วัตถุประสงค :

เพื่อใหพนักงานมีความปลอดภัยในการทํางานโดยการจัดใหมีอุปกรณปองกันอันตราย

30 สิงหาคม 2556

 ภายในเดือนสิงหาคม 2556

วันที่อนุมัติแผนงาน :   8  พฤษภาคม  2556

เปาหมาย :

กําหนดเสร็จ

เดือน

สวนบุคคลพรอมใชงาน



พ.ค. ม.ิย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. ม.ีค. เม.ย.

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

1 สํารวจเครื่องจักรที่มีความเสี่ยงตอการเกิดอุบัติเหตุ 

(จุดหมุน,จุดตัด)
ฝายซอมบํารุง ผลการสํารวจ และรูปถาย 30 มิถุนายน 2556

2 จัดลําดับงานการซอมบํารุงตามความสําคัญ (ความเสี่ยง) ฝายซอมบํารุง ผลการจัดลําดับการซอมบํารุง 30 กรกฎาคม 2556

3 ออกแบบฝาครอบปองกันอันตรายที่เหมาะสมแตละจุด ฝายซอมบํารุง แบบรางฝาครอบปองกันอันตราย 15 สิงหาคม 2556

4 ประเมินราคาระหวางจัดทําเองกับจาง Supplier ฝายซอมบํารุง ใบเสนอราคา 30 สิงหาคม 2556

5 ดําเนินการจัดทํา, ติดตั้ง, ทดลอง, แกไข ฝายซอมบํารุง ฝาครอบติดตั้งแลวเสร็จ 30 กันยายน 2556

6 อบรมพนักงานที่ทํางานบริเวณที่ใกลจุดเสี่ยง ฝายซอมบํารุง ผลการฝกอบรม 30 กันยายน 2556

7 สรุปผลการดํานินงาน ฝายซอมบํารุง รายงานสรุปผลการดําเนินงาน 30 กันยายน 2556

ลําดับที่ ขั้นตอนการดําเนินงาน ผูรับผิดชอบ ดัชนีบงชี้ผล

เดือน

กําหนดเสร็จ

1. ลดอันตรายที่จะเกิดจากเครื่องจักร 1. ไมเกิดอุบัติเหตุที่มีสาเหตุจากเครื่องจักร 100% ภายในเดือนกันยายน 2556 1. ไมมีจุดเสี่ยงที่อาจกอใหเกิดอันตรายในไลนการผลิต

2. ไมพบคราบน้ํามันหกบนพื้นที่ปฏิบัติงานทุกครั้งที่ตรวจสอบภายในเดือนกันยายน 

    2556

2. ลดปริมาณคราบน้ํามันหกหลนพื้นปฏิบัติงาน 2. ฝาครอบเครื่องจักรที่ติดตั้งเสร็จสิ้น

เปาหมาย :

แผนงานจัดการสิ่งแวดลอม EMP No. : EMP-12/2556 ผูรับผิดชอบแผนงาน :  ฝายซอมบํารุง

ชื่อแผนงาน :  ติดตั้งและปรับปรุงฝาครอบเครื่องจักร

ผูอนุมัติแผนงาน : นายโครงการ รักษสิ่งแวดลอม งบประมาณที่ใช : 30,000 บาท วันที่อนุมัติแผนงาน : 11 มิถุนายน 2556 กําหนดเสร็จสิ้นแผนงาน : 30 กันยายน 2556

ตัวชี้วัด :วัตถุประสงค :



งบประมาณที่ใช : 8,500 บาท

พ.ค. ม.ิย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค. ม.ค. ก.พ. ม.ีค. เม.ย.

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12

1. สํารวจขอมูลปริมาณการใชไฟฟาของอุปกรณ/

เครื่องจักรตางๆ ภายในโรงงาน
ฝายซอมบํารุง

ขอมูลปริมาณการใชไฟฟา

ภายในโรงงาน
30 สิงหาคม 2556

2. จัดหาหนวยงาน/วิศวกรเขามาดําเนินการตรวจสอบ

ระบบไฟฟาและความปลอดภัยภายในโรงงาน
ฝายซอมบํารุง ใบเสนอราคา 30 พฤศจิกายน 2556

3. ดําเนินการตรวจสอบระบบไฟฟาและรับรองความ

ปลอดภัยของระบบไฟฟาภายในโรงงาน
ฝายซอมบํารุง ผลการตรวจสอบระบบไฟฟา 30 ธันวาคม 2556

4.
จัดสงเอกสารรับรองความปลอดภัยของระบบไฟฟา

ไปยังสํานักเทคโนโลยีความปลอดภัย กรมโรงงาน

อุตสาหกรรม

ฝายซอมบํารุง
เอกสารรับรองความปลอดภัย

ของระบบไฟฟา
30 มกราคม 2556

5. สรุปผลการดําเนินงาน ฝายซอมบํารุง รายงานสรุปผลการดําเนินงาน 28 กุมภาพันธ 2556

ลําดับที่ ขั้นตอนการดําเนินงาน ผูรับผิดชอบ ดัชนีบงชี้ผล

เดือน

กําหนดเสร็จ

วัตถุประสงค : เปาหมาย : ตัวชี้วัด :

เพื่อดําเนินการตรวจสอบระบบไฟฟาและรับรองความปลอดภัยของระบบไฟฟา

ภายในโรงงานประจําปเพื่อใหสอดคลองตามที่กฎหมายกําหนด

เพื่อดําเนินการตรวจสอบระบบไฟฟาและรับรองความปลอดภัยของระบบไฟฟา

ประจําปเพื่อใหสอดคลองตามที่กฎหมายกําหนด ภายในวันที่ 15 กุมภาพันธ 2557

ระบบไฟฟาของโรงงานไดรับการตรวจสอบความปลอดภัย

ประจําปตามที่กฎหมายกําหนด

แผนงานจัดการสิ่งแวดลอม EMP No. : EMP-13/2556 ผูรับผิดชอบแผนงาน :  ฝายซอมบํารุง

ชื่อแผนงาน :  การตรวจสอบระบบไฟฟาและรับรองความปลอดภัยของระบบไฟฟาภายในโรงงานประจําป

ผูอนุมัติแผนงาน : นายโครงการ รักษสิ่งแวดลอม กําหนดเสร็จสิ้นแผนงาน : 15 กุมภาพันธ 2557วันที่อนุมัติแผนงาน : 11 กรกฎาคม 2556



 
 

 

คณะกรรมการประสานและรับมอบงาน 

ประธานกรรมการ 
 นายมงคล  พฤกษ์วัฒนา ผู้อํานวยการสํานักเทคโนโลยีนํ้าและสิ่งแวดล้อมโรงงาน 
 
กรรมการ 

1. นายธัญญะ  บรรเลงจิตร         วิศวกรชํานาญการพิเศษ 
2. นางอัญชลีพร  เธียรพิรากุล    วิศวกรชํานาญการพิเศษ 
3. นายบุญรวย    เลิศวนิชย์ทิพย์ นักวิทยาศาสตร์ชํานาญการพิเศษ 
4. นางสาวนวพร  สงวนหมู่ วิศวกรชํานาญการพิเศษ 
5. นายเฉลิมพร    กล่อมใจ นักวิทยาศาสตร์ชํานาญการ 
6. นายกฤษฎา     เกิดโภค  วิศวกรชํานาญการ 
7. นางสาวจุฬารัตน์  เรียงสา นักวิทยาศาสตร์ปฏิบัติการ 

 
กรรมการและเลขานุการ 

นางประไพรัตน์ ลาวัณย์วัฒนกุล    นักวิทยาศาสตร์ชํานาญการพิเศษ 
 

กรรมการและผู้ช่วยเลขานุการ 
นางสาวธิดารัตน์ คชรินทร ์  นักวิทยาศาสตร์ปฏิบัติการ 

 
 
     

 



 
 

รายชื่อที่ปรึกษา 

คณะท่ีปรึกษา 
 

1.   นางสาวรพีพัฒน์ เกริกไกวัล  ผู้จัดการโครงการ 
2.   นางระวิวรรณ  ปิยะศิริศิลป์  ผู้เช่ียวชาญด้านเทคโนโลยีสะอาดภาคอุตสาหกรรม 
3.   นายเทวัญ  พัฒนาพงศ์ศักด์ิ  ผู้เช่ียวชาญด้านเทคโนโลยีสะอาดภาคอุตสาหกรรม 
4.   นายวีระวัฒน์  ธิปัน  ผู้เช่ียวชาญด้านนํ้าเสีย/การจัดการมลพิษโรงงาน 
5.   นายภาคิณ  ปุริตะเน  ผู้เช่ียวชาญด้านนํ้าเสีย/การจัดการมลพิษโรงงาน 
6.   นายฟาริด  อาแว  วิศวกรไฟฟ้า 
7.   นางสาวธารนีิ   ไชยสถิตวานิช  วิศวกรสิ่งแวดล้อม 
8. นางสาวอนุตรีย์ ยอแสงรัตน์  วิศวกรสิ่งแวดล้อม 
9.   นางสาวอัญชลี   พิริยะพรหมพันธ์   นักวิทยาศาสตร์สิ่งแวดล้อม 
10.   นายณัฐปพล   วงศ์วานิช   นักวิทยาศาสตร์สิ่งแวดล้อม 
11.  นางสาวฉัตรลดา สุทวีทรัพย์   วิศวกรเคมี 
12.  นายนพรัตน์  ชนะภัย   วิศวกรสิ่งแวดล้อม 
13.  นางสาวศิริพร  สมบัติจินดา  ผู้ประสานงานโครงการ 
 



คู่ มือการจัดการสิ่งแวดล้อม สำหรับอุตสาหกรรมผลิตเส้ นก๋วยเตี๋ยว

ปี 2556
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