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1.1 พล�สติก 

  ก่อนอืน่ม�ทำ�คว�มรูจ้กักบัพล�สตกิกันก่อน... โดยทัว่ไปพล�สตกิทีใ่ช้กนัอยู่
ปัจจุบัน แบ่งเป็นประเภทใหญ่ ๆ  ได้ 2 ประเภท ดังนี้

  1. พลาสติกที่คงรูปถาวรหรือพลาสติกเทอร์โมเซท 

ส่วนที่ี่ 1

ความรู้ทั่วไปเกี่ยวกับ

พลาสติก

เป็นพลาสตกิทีแ่ข็งตวัด้วยความร้อนแบบไม่ย้อนกลับ	สามารถข้ึนรูปผลติภัณฑ์

รูปทรงต่าง	ๆ 	ได้โดยท�าให้แขง็ตัวด้วยความร้อนในแม่แบบ	และเมือ่แขง็ตัวแล้ว

จะมีความคงรูปสูงมาก	 เน่ืองจากไม่สามารถหลอมเหลวได้อีก	 พลาสติก 

ในกลุ่มนี้จึงจัดเป็นผลิตภัณฑ์พลาสติกประเภท	“รีไซเคิลไม่ได้”	เช่น	เมลามีน

เป็นต้น

  2. พลาสติกที่สามารถน�ากลับมาใช้ใหม่ได้หรือเทอร์โมพลาสติก 

เป็นพลาสติกที่หลอมตัวด้วยความร้อน	 และกลับแข็งตัวเมื่ออุณหภูมิลดต�่าลง	

พลาสติกชนิดนี้จัดเป็นวัสดุประเภท	 “รีไซเคิลได้”	 เพื่อให้ง่ายต่อการแยกชนิด

บรรจุภัณฑ์พลาสติกเพื่อน�ากลับมาแปรรูปใช้ใหม่ได้อย่างมีประสิทธิภาพ	 

ได้มีการน�าสัญลักษณ์มาใช้บนบรรจุภัณฑ์อย่างแพร่หลาย	ดังนี้
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สัญลักษณ์  ชนิดพลาสติก            การใช้งาน    ตัวอย่าง

 PETE	 -	ขวดเครื่องดื่มที่ไม่ใช่แอลกอฮอล์

	 (Polyethylene-	 -	ขวดน�้าดื่ม	

	 terephthalate)	 -	ขวดน�้ามันพืช

      	 -	ขวดบรรจุนม	

	 	 -	ขวดน�้าดื่ม	

 HDPE	 -	ขวดเครื่องส�าอาง

	 (High-density	 -	ขวดแชมพู	

	 Polyethylene)	 -	ขวดสบู่เหลว

	 	 -	ถุง	shopping	หรือ	retail	bags

  PVC	 -	พลาสติกห่อเนื้อสัตว์

	 (Polyvinyl	Chloride)		 -	อุปกรณ์การแพทย์	(medical	tubing)

	 	 -	ท่อน�้า

 LDPE	 -	ถุงบรรจุอาหารแช่แข็ง	

	 (Low-density	 -	ขวดน�้ายาซักแห้ง

	 Polyethylene)

	 	 -	ขวดซอสมะเขือเทศ

 PP	 -	ภาชนะบรรจุเนยเทียม

	 (Polypropylene)	 -	ขวดยา	

	 	 -	อุปกรณ์การแพทย์	(medical	tubing)

	 	 -	กล่องใส่	CD

	 	 -	กล่องอาหารสะดวกซื้อ					

	 PS	 -	กล่องโฟม	

	 (Polystyrene)	 -	ถ้วยน�้า	

	 	 -	จานอาหาร	

	 	 -	ภาชนะบรรจุไข่

	 	 เป็นพลาสติกอื่น	ๆ	

	 พลาสติกอื่น	ๆ	 นอกเหนือจากพลาสติกทั้ง	6	ประเภท

	 	 พบมากมายหลายรูปแบบ	เช่น	

	 	 ส้นรองเท้า	ปากกา

1
PETE

2
HDPE

3
PVC

4
LDPE

5
PP

6
PS

7
OTHER
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1.2 คว�มแตกต่�ง เศษพล�สติก
  และขยะพล�สติก

	 	 กรมควบคุมมลพิษ	 ได้ออกประกาศกรมควบคุมมลพิษ	 เร่ือง	 ความหมายของ	 “ขยะพลาสติก”	 และ												

“เศษพลาสติก”	พ.ศ.	2564	เมื่อวันที่	25	พฤษภาคม	2564	โดยประกาศลงในราชกิจจานุเบกษา	เมื่อวันที่	20	สิงหาคม	

2564	 เพื่อให้เกิดความชัดเจน	ส�าหรับหน่วยงานทั้งภาครัฐและเอกชนที่เกี่ยวข้องกับการน�าเข้า	-	 ส่งออกเศษพลาสติก	

น�าไปใช้ประโยชน์ในการด�าเนินงาน	เพื่อจ�าแนก	ควบคุม	และตรวจสอบ	การน�าเข้า	-	ส่งออก	“เศษพลาสติก”	ได้อย่าง

มีประสทิธิภาพและถกูต้องตามกฎหมายทีเ่กีย่วข้อง	รวมทัง้เพือ่ใช้ในการบริหารจดัการ	“ขยะพลาสตกิ”	ได้อย่างถกูต้อง

ตามหลักวิชาการให้เกิดความปลอดภัยต่อสุขภาพอนามัยและสิ่งแวดล้อม	 ตลอดจนป้องกันการเคลื่อนย้ายข้ามแดน 

อย่างผิดกฎหมายตามพันธกรณีของอนุสัญญาบาเซล	รายละเอียดตามภาคผนวก ก

	 	 โดยที่	 “ขยะพลาสติก”	 หมายความว่า	 ช้ินงาน	 หรือช้ินส่วนพลาสติกที่ใช้งานแล้วหรือไม่ก็ตาม	 จนถูก 

น�าไปทิ้ง	 หรือไม่เป็นที่ต้องการใช้อีกต่อไป	 หรือเสื่อมสภาพจนไม่สามารถใช้งานได้	 หรือมีการปนเปื้อนกับขยะอื่น 

หรือวัสดุประเภทอื่น

	 	 “เศษพลาสติก”	 หมายความว่า	 เศษ	 เศษตัดและของที่ใช้ไม่ได้ที่เป็นพลาสติกไม่ว่าใช้แล้วหรือไม่ก็ตาม	 

ตามกฎหมายว่าด้วยพิกัดอัตราศุลกากร	ประเภท	39.15	
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1.3 เศษพล�สติก

  เศษพล�สติกภ�ยในประเทศที่มีก�รนำ�ม�เป็นวัตถุดิบในโรงง�นรีไซเคิล                    
มีแหล่งที่ม�จ�ก 2 แหล่ง ประกอบด้วย

  (1) เศษพลาสติกจากชุมชน	 ส่วนใหญ่ได้จากการคัดแยกขยะรีไซเคิล	 ณ	 ครัวเรือน	 ส�านักงาน	 เช่น	 

ขวดพลาสติก	ถุงพลาสติก	ฟิล์มพลาสติก	

  (2) เศษพลาสติกภาคอุตสาหกรรม	 ส่วนใหญ่เป็นเศษจากกระบวนการผลิต	 หรือจากผลิตภัณฑ์ที่ไม่ได้ 

มาตรฐาน	หรือพลาสติกจากชิ้นส่วนของรถยนต์	เครื่องใช้ไฟฟ้าที่เสื่อมสภาพ	หรือไม่ใช้งาน	ซึ่งเป็นพลาสติกวิศวกรรม	

ได้แก่	 เศษพลาสติกชนิด	ABS	(Acrylonitrile	butadiene	styrene)	PC	(Polycarbonate)	PA	(Polyamide)	POM 

(Polyoxymethylene)

	 	 เศษพลาสติกที่มีการน�ามารีไซเคิลมีหลากหลายชนิดตามคุณสมบัติของพลาสติกชนิดนั้น	เช่น	จุดหลอมเหลว	

ความหนาแน่น	ความแข็ง	ความนิ่ม	ความใส	โดยสามารถจ�าแนกชนิดพลาสติกและผลิตภัณฑ์	ดังตารางที่ 1-1
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ตารางที่ 1-1 การจ�าแนกชนิดพลาสติกและผลิตภัณฑ์

 ประเภทพลาสติก ผลิตภัณฑ์ ตัวอย่าง

	 พอลิเอทิลีนเทเรฟทาเลต		 ใช้ท�าขวดบรรจุน�้าดื่ม	ขวดน�้ามันพืช

	 (Polyethylene	Terephthalate,		 ถาดอาหารส�าหรับเตาอบ	และเครื่องส�าอาง

	 PET,	PETE)

 

	 พอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นสูง		 ใช้ท�าขวดนม	น�้าผลไม้	โยเกิร์ต

	 (High	Density	polyethylene,		 บรรจุภัณฑ์ส�าหรับน�้ายาท�าความสะอาด

	 HDPE)	 	 แชมพูสระผม	แป้งเด็ก	และถุงหูหิ้ว	

	 พอลิไวนิลคลอไรด์	 ใช้ท�าท่อน�้าประปา	สายยางใส	แผ่นฟิล์ม

	 (Polyvinyl	Chloride,	PVC)	 ส�าหรับห่ออาหาร	ม่านในห้องอาบน�้า	

	 	 	 แผ่นกระเบื้องยาง	แผ่นพลาสติกปูโต๊ะ	

	 	 	 ประตู	หน้าต่าง	และหนังเทียม	

	 	 	 สามารถน�ามารีไซเคิลเป็นท่อน�้าประปา

	 	 	 หรือรางน�้า	กรวยจราจร	เฟอร์นิเจอร์	

	 	 	 ม้านั่งพลาสติก	ตลับเทป	เคเบิลไม้เทียม

	 พอลิเอทิลีนชนิดความหนาแน่นต�่า		 ผลิตแผ่นฟิล์มต่าง	ๆ	เช่น	ฟิล์มห่ออาหาร

	 (Low	density	polyethylene,	LDPE)		 และห่อของ	ถุงเย็น	ถุงก็อปแก็ป	ของเด็กเล่น

	 	 	 ถุงซิป	ฉนวนหุ้มสายไฟ	สายเคเบิ้ล	ดอกไม้

	 	 	 พลาสติก	ถุงใส่ขนมปัง	ถุงเย็นส�าหรับบรรจุ

	 	 	 อาหาร	สามารถน�ามารีไซเคิลเป็นถุงด�า

   ส�าหรับใส่ขยะ	ถุงหูหิ้ว	ถังขยะ	กระเบื้องปูพื้น

	 พอลิสไตรีน	(Polystyrene,	PS)	 ใช้ท�าภาชนะบรรจุของใช้	เช่น	เทปเพลง

	 	 	 ส�าลี	หรือของแห้ง	เช่น	หมูแผ่น	หมูหยอง	

	 	 	 และคุ๊กกี้	นอกจากนั้น	ยังน�ามาท�าโฟม

	 	 	 ใส่อาหาร	ซึ่งจะเบามาก	
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 ประเภทพลาสติก ผลิตภัณฑ์ ตัวอย่าง

	 อะคริโลไนไตรล์บิวทาไดอีนสไตรีน		 ใช้ในอุตสาหกรรมรถยนต์และเครื่องใช้ไฟฟ้า

	 (Acrylonitrile	butadiene	styrene,	

	 ABS)	เป็นเทอร์โมพลาสติกที่ได้จาก

	 การท�าปฏิกิริยาการเกิดพอลิเมอร์

	 ของมอนอเมอร์	3	ชนิด	คือ	สไตรีน	

	 (styrene)	อะคริโลไนไตรล์	

	 (acrylonitrile)	และพอลิบิวทาไดอีน	

	 (polybutadiene)	อะคริโลไนไตรล์

	 มีผลต่อสมบัติการทนความร้อนและ

	 สารเคมี	บิวทาไดอีนมีผลต่อสมบัติ

	 ความทนทานต่อแรงกระแทก	และ

	 สไตรีน	มีผลท�าให้พลาสติกมีพื้นผิว

	 เป็นมันเงา	ตัดแต่งวัสดุได้ง่ายและ

	 ช่วยลดต้นทุน	

   

	 High	impact	polystyrene	(HIPS)		 	เหมาะส�าหรับใช้งานที่ต้องรับแรงกระแทก

	 เป็นพอลิสไตรีนชนิดหนึ่ง	ที่ได้จาก	 แต่จะเสียความใส	และอุณหภูมิในการ

	 การเติมสารเติมแต่งบางอย่าง	หรือ	 ใช้งานจะต�่าลง	เหมาะส�าหรับงานตู้เย็น

	 การผสมกับพวกยาง	เช่น	SBR		 ตู้โทรทัศน์	วิทยุ	เฟอร์นิเจอร์	ของเด็กเล่น

 

	 PC	หรือ	POLYCARBONATE		 ใช้ท�าขวดนมเด็ก	ถ้วยชาม	ส่วนประกอบ

	 (โพลีคาร์บอเนต)	มีคุณสมบัติ	 รถยนต์	กระจกหน้าหมวกนักบิน

	 ที่ส�าคัญ	คือ	โปร่งใส	แข็ง	ทนต่อ	 แว่นตานิรภัย	เลนส์กล้องถ่ายภาพ

	 ความร้อนสูง	ทนทานต่อกรด	 หลังคาโปร่งแสง	เครื่องป้องกันอัคคีภัย

	 แต่ไม่ทนด่าง	ทนแรงกระแทกได้ดี	 เครื่องกรองเลือด	เครื่องแลกเปลี่ยน

	 	 	 	ออกซิเจนในเลือด	ใช้เป็นส่วนประกอบของ

	 	 	 อุปกรณ์ทางการแพทย์ที่ต้องฆ่าเชื้อโรคด้วย

	 	 	 ความร้อน
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 ประเภทพลาสติก ผลิตภัณฑ์ ตัวอย่าง

 

	 PA	หรือ	Polyamide/		 ใช้ท�าเครื่องนุ่งห่ม	ท�าเกียร์	แบริ่ง	บูช

	 ไนล่อน	(Nylon)	คุณสมบัติ	คือ		 ส่วนรับน�้าหนักและมีแรงเสียดทานสูง

	 เหนียว,	แกร่ง,	ขยายตัวได้มาก,		 ในรูปเส้นใยใช้ท�าร่มชูชีพ	ถุงเท้า	เสื้อฟ้า

	 ทนต่อสารเคมี,	ทนต่อการขีดข่วน,		 เอ็นตกปลา	ผงก�ามะหยี่	นอกจากนั้น	ยังใช้

	 การขัดสี,	ทนต่อความร้อน		 ท�าค้อนพลาสติก	วาล์ว	ท่อส่งน�้ามันและ

	 เหมาะกับการใช้งานเกี่ยวกับ		 สารเคมีอื่น	ๆ	ใบพัด	ขวดสเปรย์บางชนิด

	 ชิ้นงานที่ต้องการความเหนียว		 ใช้เป็นส่วนประกอบของเครื่องจักรและ

	 แข็งแรง	ทนทานทนต่อสารเคมี		 อุปกรณ์แปรรูปอาหาร	ส�าหรับงาน

	 	 	 รับแรงมาก	ๆ	ทนต่อการกัดกร่อนและ

	 	 	 การเสียดสี	เช่น	ท�าเฟือง	ล้อ	ลูกกลิ้ง

	 	 	 ส�าหรับอุปกรณ์ล�าเลียง

	 PPS	หรือ	Polyphenyl	sulphide	 ใช้กันอย่างแพร่หลายในอุตสาหกรรม

	 (โพลีเอธิลีนซัลไฟด์)	มีความแข็งแรง		 การบิน	เคมีภัณฑ์	เครื่องใช้ไฟฟ้า

	 และทนทานต่อความร้อน	สารเคมี	 เครื่องจักรกลทางรถไฟ	รถยนต์	 	

	 หรือสารละลายได้ดีเยี่ยม	อุณหภูมิ	 ใช้ท�าอุปกรณ์ไฟฟ้า	สารเคลือบผิวของ	 	

 ใช้งานต�่ากว่า	190-204	องศาเซลเซียส	 ภาชนะหุงต้ม	แกนใช้พันลวดไฟฟ้า	

	 ยังไม่มีสารละลายใดท�าอันตรายได้	 	 	

	 PMMA	หรือ	Polymethyl		 ใช้เป็นส่วนประกอบของเครื่องใช้ไฟฟ้า

	 methacrylate	สมบัติเด่นของ		 และส่วนประกอบรถยนต์	เช่น	ไฟเลี้ยว

	 PMMA	คือ	ความโปร่งใส		 ไฟท้าย	กระจกรถยนต์	หน้าปัดเข็มไมล์

	 และการน�าไปย้อมสีได้ง่าย	 ประโยชน์การใช้งานอื่น	ๆ	เช่น	ป้ายโฆษณา	

	 	 	 แว่นตา	เลนส์	ใช้ท�ากระจกแทนแก้ว	

	 	 	 หลังคาโปร่งแสง	ก๊อกน�้า	เครื่องสุขภัณฑ์	

	 	 	 เครื่องประดับ	เป็นต้น
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 ประเภทพลาสติก ผลิตภัณฑ์ ตัวอย่าง

	 PBT	หรือ	Polybutylene		 นิยมใช้ผสมกับสารเติมแต่งเพื่อให้สามารถ

	 terephthalate	เป็นฉนวนไฟฟ้า	 ทนความร้อนได้สูงขึ้น	และมีความแกร่งขึ้น

	 ภายใต้ความชื้น	และสามารถระบาย	 ใช้ท�าเปลือกหุ้มวงจรไฟฟ้าอิเล็กทรอนิกส์

	 ความร้อนออกจากตัวได้ดีกว่า	 เครื่องกีฬา	อุปกรณ์รถยนต์	เช่น	เกียร์

	 พลาสติกทั่วไป	3-5	เท่า	 กันชน

	 ทนความร้อนสูงมาก	มีอุณหภูมิ

	 หลอมตัวระดับ	227	องศาเซลเซียส

	 มีความแกร่ง	เหนียว	ทนทานแรง

	 กระทบกระแทกได้สูง	ทนสารเคมี

   

	 POM	หรือ	Polyoxymethylene		 ใช้ผลิตอุปกรณ์ไฟฟ้า	นอกจากนั้นยังเหมาะ

	 เป็นพลาสติกที่มีความแข็งแรง		 กับการใช้งานแทนเหล็ก	งานเฟืองของ

	 และทนความร้อน	มีน�้าหนักเบา		 เครื่องจักร	ชิ้นส่วนของเครื่องจักร	เพื่อท�าให้

	 และเหนียว	ไม่อมความชื้น	และ	 ชิ้นงานมีน�้าหนักเบา

	 ทนกระแสไฟฟ้าได้	

   

	 PVB	หรือ	Polyvinyl	butyral		 น�าไปใช้ท�ากระจกนิรภัย	(safety	glass)

	 (โพลิไวนิลบิวทิรัล)	เป็นโพลิเมอร์	 ใช้เป็นสารเติมแต่งในการท�าให้เหนียว

	 ที่ไม่มีสี	เสถียรต่อแสง	และมีหมู่	 และยืดหยุ่นได้	โดยเฉพาะกาวที่ใช้

	 ไฮดรอกซิล	(ซึ่งจะช่วยเพิ่มความ	 ในการประกอบเครื่องบิน

	 สามารถในการยึดติด)
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ส่วนที่ี่ 2

ความรู้ทั่วไปเกี่ยวกับโรงงานประกอบกิจการเกี่ยวกับ

ผลิตภัณฑ์พลาสติก
2.1 ประเภทของโรงง�นประกอบกิจก�รเกี่ยวกับผลิตภัณฑ์ 
  พล�สติก
      

	 	 ลักษณะการประกอบกิจการโรงงานประกอบกิจการเกี่ยวกับผลิตภัณฑ์พลาสติก	 จ�าแนกตามล�าดับประเภท

โรงงาน	ดังตารางที่ 2-1

ตารางที่ 2-1 ประเภทโรงงาน

 โรงงานล�าดับที่ ลักษณะการประกอบกิจการโรงงานประกอบกิจการเกี่ยวกับผลิตภัณฑ์พลาสติก

	 22	 โรงงานประกอบกิจการเกี่ยวกับสิ่งทอ	ด้าย	หรือเส้นใยซึ่งมิใช่หิน

	 44	 ผลิตพลาสติก	หรือเส้นใยสังเคราะห์

	 53(1)	 ท�าเครื่องมือ	เครื่องใช้	เครื่องเรือน	หรือเครื่องประดับ

	 53(2)	 ท�าเสื่อหรือพรม

	 53(3)	 ท�าเปลือกหุ้มไส้กรอก

	 53(4)	 ท�าภาชนะบรรจุ	เช่น	ถุงหรือกระสอบ

	 53(5)	 ท�าเป็นเม็ด	แท่ง	ท่อ	หลอด	แผ่น	ชิ้น	ผง	รูปทรงต่าง	ๆ

	 53(6)	 ท�าผลิตภัณฑ์ส�าหรับใช้เป็นฉนวน

	 53(7)	 ท�ารองเท้า	หรือชิ้นส่วนของรองเท้า

	 53(8)	 อัดพลาสติกหลาย	ๆ	ชั้นเป็นแผ่น

	 53(9)	 ล้าง	บด	หรือย่อยพลาสติก

	 105	 การคัดแยกของเสียที่ไม่เป็นอันตราย

	 106	 การน�าผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมที่ไม่ใช้แล้วหรือของเสียจากโรงงาน

		 	 มาผลิตเป็นวัตถุดิบหรือผลิตภัณฑ์ใหม่โดยผ่านกรรมวิธีการผลิตทางอุตสาหกรรม
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2.2	 ประเภทของโรงงานที่มีการน�าเข้าเศษพลาสติกเป็น 
	 	 วัตถุดิบ

	 	 สถานประกอบการ	 กิจการ	 โรงงานเกี่ยวกับพลาสติกท่ีมีการน�าเข้าเศษพลาสติกเป็นวัตถุดิบในกระบวน 

การผลิต	ดังตารางที่ 2-2

ตารางที่ 2-2 สถานประกอบการ กิจการโรงงานเกี่ยวกับพลาสติกที่มีการน�าเข้าเศษพลาสติกเป็นวัตถุดิบ 

   ในกระบวนการผลิต

 โรงงานล�าดับที่ ลักษณะการประกอบกิจการโรงงานประกอบกิจการเกี่ยวกับผลิตภัณฑ์พลาสติก

	 44	 ผลิตพลาสติก	หรือเส้นใยสังเคราะห์

	 53(1)	 ท�าเครื่องมือ	เครื่องใช้	เครื่องเรือน	หรือเครื่องประดับ

	 53(2)	 ท�าเสื่อหรือพรม

	 53(4)	 ท�าภาชนะบรรจุ	เช่น	ถุงหรือกระสอบ

	 53(5)	 ท�าเป็นเม็ด	แท่ง	ท่อ	หลอด	แผ่น	ชิ้น	ผง	รูปทรงต่าง	ๆ

	 53(7)	 ท�ารองเท้า	หรือชิ้นส่วนของรองเท้า

	 53(8)	 อัดพลาสติกหลาย	ๆ	ชั้นเป็นแผ่น

	 53(9)	 ล้าง	บด	หรือย่อยพลาสติก

	 105	 การคัดแยกของเสียที่ไม่เป็นอันตราย

	 106	 การน�าผลิตภัณฑ์อุตสาหกรรมที่ไม่ใช้แล้วหรือของเสียจากโรงงานมาผลิต

	 	 เป็นวัตถุดิบหรือผลิตภัณฑ์ใหม่โดยผ่านกรรมวิธีการผลิตทางอุตสาหกรรม
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2.3 กระบวนก�รผลิตผลิตภัณฑ์พล�สติก

  2.3.1 กระบวนก�รผลิตเม็ดพล�สติก 

    1) การรวบรวมเศษพลาสติก

	 	 	 	 	 โรงงานท�าเม็ดพลาสติกจากเศษพลาสติกเก่าทีใ่ช้งานแล้ว	จะรับซือ้เศษพลาสติกตามแหล่งต่าง	ๆ 	

เช่น	ร้านรับซื้อของเก่า	หรือจากโรงงานอุตสาหกรรมอื่น	ๆ	ซึ่งพลาสติกเหล่านี้มักจะคัดแยกประเภทมาแล้ว	 เป็นการ

ลดภาระของโรงงานในการคัดแยกพลาสติกอีกครั้ง

    2) การคัดแยกประเภทของพลาสติก

	 	 	 	 	 กรณีที่พลาสติกที่รับซื้อมาไม่ผ่านการคัดแยกมาก่อน	 ทางโรงงานจะท�าการคัดแยกพลาสติก

ตามประเภททีก่ล่าวไว้ข้างต้น	รวมทัง้คดัแยกสิง่เจอืปนทีไ่ม่ใช่พลาสตกิออกไป	บางโรงงานอาจท�าการคดัแยกตามสขีอง

พลาสติกด้วย
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    3) การล้างท�าความสะอาดเศษพลาสติก

	 	 	 	 	 เป็นการล้างท�าความสะอาดเศษพลาสติกเก่า	 เพื่อชะล้างสิ่งสกปรกต่าง	 ๆ	 ที่อาจติดอยู่บน						

เศษพลาสตกิ	เน่ืองจากสิง่สกปรกเหล่านีจ้ะท�าให้คณุภาพของเม็ดพลาสติกรีไซเคิลลดลง	ซึง่ในการล้างอาจใช้น�า้ธรรมดา

เพียงอย่างเดียว	 หรือใช้ผงซักฟอก	 โซดาไฟ	 หรือสารท�าความสะอาดชนิดอื่น	 ๆ	 ขึ้นอยู่กับประเภทของพลาสติกและ									

สิ่งสกปรกที่ติดอยู่บนเศษพลาสติก	 หลังจากล้างเศษพลาสติกแล้วจะต้องท�าให้เศษพลาสติกแห้งก่อนเข้าเคร่ืองบด	 

โดยน�าเข้าเครื่องสลัดแห้ง	แล้วน�าไปตากกลางแจ้งหรือเป่าด้วยลมร้อน

    4) การบดหยาบ และการบดละเอียด

	 	 	 	 	 หลังจากคัดแยกประเภทของพลาสติกแล้ว	 ก็จะน�าพลาสติกมาเข้าเคร่ืองบด	 พลาสติก 

ขนาดใหญ่จะถูกป้อนเข้าสู่เคร่ืองบดหยาบก่อนที่จะเข้าสู่เคร่ืองบดละเอียด	 ส่วนพลาสติกขนาดเล็กสามารถป้อนเข้าสู่

เครื่องบดละเอียดได้เลย	หลังจากผ่านเครื่องบดแล้ว	จะได้เกล็ดพลาสติก	(plastic	scrap)	ซึ่งสามารถน�าไปหลอมและ

รีดเป็นเส้นพลาสติก	แผ่นพลาสติก	หรือเม็ดพลาสติกต่อไปได้

    5) การล้างเกล็ดพลาสติก

	 	 	 	 	 หลังจากการบดหยาบและบดละเอียดเศษพลาสติกจนได้เกล็ดพลาสติกแล้ว	 บางโรงงานอาจ

น�าเกล็ดพลาสติกมาเข้าเคร่ืองล้างอีกคร้ัง	 เพื่อก�าจัดฝุ่นละอองและสิ่งสกปรกอื่น	 ๆ	 ออกจากเกล็ดพลาสติก	 รวมทั้ง 

มีการท�าให้เกล็ดพลาสติกแห้งโดยน�าเข้าเครื่องสลัดแห้ง	แล้วน�าไปตากกลางแจ้งหรือเป่าด้วยลมร้อน

    6) การหลอม/รีดเกล็ดพลาสติก

	 	 	 	 	 เป็นการให้ความร้อนกับเกล็ดพลาสติกจนอ่อนตัวเป็นเน้ือเดียวกันแล้วป้อนเข้าสู่เคร่ืองรีดโดย

ใช้พลงังานกล	ซึง่จะรีดพลาสตกิออกมาเป็นเส้นผ่านน�า้เยน็เพือ่ลดอณุหภูม	ิแล้วตัดพลาสติกเป็นเมด็ตามขนาดทีต้่องการ	

ในข้ันตอนน้ีบางโรงงานที่ไม่ได้ผลิตเม็ดพลาสติกเพื่อจ�าหน่าย	 อาจรีดพลาสติกเป็นแผ่น	 เพื่อผลิตแผ่นพลาสติกหรือ

พลาสติกรูปแบบอื่น	ๆ	โดยไม่จ�าเป็นต้องผ่านการท�าเป็นเม็ด	เพื่อลดการสูญเสียคุณสมบัติทางกายภาพของพลาสติก
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ขั้นตอนก�รผลิตเม็ดพล�สติก

ภาพที่ 2-1 ขั้นตอนการผลิตเม็ดพลาสติก

อ้างอิง	:	คู่มือการก�ากับดูแลโรงงานอุตสาหกรรมท�าเม็ดพลาสติกจากเศษพลาสติกเก่าที่ใช้งานแล้ว

	 :	กรมโรงงานอุตสาหกรรม

รวบรวมเศษพลาสติกเก่า
-	จากแหล่งรับซื้อของเก่า
-	จากโรงงานอุตสาหกรรม	

คัดแยกประเภทของ
พลาสติก
-PVC
-PET
-HDPE
-LDPE
-PP
-PS
-อื่น	ๆ

ล้างท�าความสะอาด
เศษพลาสติก/
ท�าให้แห้ง

บดหยาบ/บดละเอียด

ล้างเกล็ดพลาสติก/
ท�าให้แห้ง

หลอม/รีดเกล็ดพลาสติก เม็ดพลาสติกรีไซเคิล

PET	ใส		 HDPE HDPE
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  2.3.2 กระบวนก�รผลิตผลิตภัณฑ์พล�สติกอื่น ๆ

		 	 	 	 กระบวนการผลิตผลิตภัณฑ์อื่น	ๆ	เช่น	เสื่อหรือพรม	ขวดน�้า	ถุงหรือกระสอบ	เส้นใยสังเคราะห์ 

โดยมีการใช้เศษพลาสตกิ	หรือเมด็พลาสตกิรีไซเคลิเป็นวัตถดุบิร่วม	ซึง่กระบวนการผลติจะคล้ายกบัการผลติเมด็พลาสติก	

แต่จะเปลี่ยนเครื่องจักรในกระบวนการผลิตตามรูปแบบ	รูปร่างของผลิตภัณฑ์	ดังตารางที่ 2-3

ตารางที่ 2-3 กระบวนการผลิตและเครื่องจักรของผลิตภัณฑ์พลาสติกต่างๆ

 กระบวนการผลิต (Process) เครื่องจักร (Machine) ค�าอธิบายอย่างง่าย

	 อัดรีดพลาสติก	(Extrusion)	 Extrusion	Machine	 พลาสติกจะถูกหลอมและอัดด้วยเครื่อง

	 	 	 อัดรีดไหลผ่านหัวดายน์ออกมาเป็น

	 	 	 ผลิตภัณฑ์รูปทรงต่าง	ๆ

	 ฉีดพลาสติก	(Injection)	 Injection	Machine	 พลาสติกจะถูกหลอมและฉีดด้วยเครื่องฉีด

	 	 	 ผ่าน	Nozzle	เข้าไปยังแม่พิมพ์	จากนั้น

	 	 	 จะถูกปลดออกมาเป็นผลิตภัณฑ์ตาม

	 	 	 ลักษณะของแม่พิมพ์นั้น	ๆ

	 เป่าขวดแบบอัดรีด	(Extrusion		 Extrusion	Blow	Molding	 พลาสติกจะถูกหลอมและอัดรีดออกมาเป็น

	 Blow	Molding)	 Machine	 รูปทรงกระบอกกลวง	(Parison)	จากนั้น

	 	 	 จะน�าแม่พิมพ์ขวดเข้าประกบ	แล้วท�าการ

	 	 	 เป่าลมให้	Parison	ขยายเต็มแม่พิมพ์	

	 	 	 จากนั้นจะถูกปลดออกมาเป็นขวด

	 เป่าขวดแบบฉีดแล้วเป่า	 Injection	Stretch	Blow	 พลาสติกจะถูกหลอมและฉีดออกมาเป็น

	 (Injection	Stretch	Blow	 Molding	Machine	 หลอดเริ่มต้น	(Preform)	จากนั้น	Preform

	 Molding)	 	 จะถูกให้ความร้อนแล้วเป่าลมให้เต็ม

	 	 	 แม่พิมพ์	หลังจากนั้นจะถูกปลดออกมา

	 	 	 เป็นขวด
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 กระบวนการผลิต (Process) เครื่องจักร (Machine) ค�าอธิบายอย่างง่าย

	 เป่าฟิล์ม	(Extrusion	Blown	 Extrusion	Blown	Films	 พลาสติกจะถูกหลอมและอัดรีดผ่าน

	 Films	Process)		 Machine	 หัวดายน์ชนิดวงแหวน	แล้วถูกเป่าลม

	 	 	 ส่งเข้าไปท�าให้เกิดเป็นลูกโป่งของฟิล์ม

	 	 	 ผนังบาง	จากนั้นจะถูกม้วนเก็บเพื่อน�า

	 	 	 เข้าสู่กระบวนการตัดเป็นถุงต่อไป

	 เทอร์โมฟอร์มมิ่ง	 Thermoforming	 วัตถุดิบตั้งต้นจะมีลักษณะเป็นแผ่นบาง

	 (Thermoforming)	 Machine	 (Sheet)	โดยแผ่นชีทดังกล่าวจะถูกให้

	 	 	 ความร้อนแล้วถูกกดด้วยแม่พิมพ์หรือ

	 	 	 ถูกดูดด้วยสูญญากาศให้ติดกับแม่พิมพ์

	 	 	 ที่ต้องการ	ปลดออกมาเป็นผลิตภัณฑ์

	 กดอัด	(Compression)	 Compression	Machine	 วัตถุดิบจะถูกน�าไปใส่ในแม่พิมพ์ที่มี

	 	 	 ลักษณะตามต้องการ	หลังจากนั้นให้

	 	 	 ความร้อนและกดอัดด้วยแรงดันตามเวลา

	 	 	 ที่ก�าหนด	แล้วถูกปลดออกมาเป็นผลิตภัณฑ์

 

	 รีดแผ่นพลาสติกด้วยลูกกลิ้ง	 Calendering	Machine	 เป็นการขึ้นรูปแผ่นชีทพลาสติก	โดย

	 (Calendering)	 	 พลาสติกที่ผ่านเครื่องอัดรีด	จะถูกลูกกลิ้ง

	 	 	 จ�านวนหลายลูกรีดให้ผลิตภัณฑ์มีลักษณะ

	 	 	 เป็นแผ่นชีทเรียบบาง

	 การขึ้นรูปด้วยการหมุนเหวี่ยง	 Rotational	Molding	 น�าผงพลาสติกใส่ในแม่พิมพ์ที่ต้องการ

	 (Rotational	molding)	 Machine	 พร้อมกับให้ความร้อนแล้วหมุนเหวี่ยง

	 	 	 แม่พิมพ์พลาสติกให้ไหลเต็มแม่พิมพ์	

	 	 	 ปล่อยให้เย็นตัวแล้วปลดออก

	 หล่อขึ้นรูป	(Casting)	 Casting	Machine	 เทพลาสติกเหลวหรือสารละลายพลาสติก

	 	 	 ลงในแม่พิมพ์ที่ต้องการ	ใส่ตัวเร่งปฏิกิริยา

	 	 	 หรือสารผสมปล่อยให้แข็งตัวแล้วปลดออก
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 กระบวนการผลิต (Process) เครื่องจักร (Machine) ค�าอธิบายอย่างง่าย

	 ขึ้นรูปเส้นใยผ่านกระบวนการ	 Extrusion	and	Spinnerette	 เป็นการอัดรีดพลาสติกหลอมผ่านหัว

	 อัดรีด	(Extrusion	Fiber	 Die	Machine	 Spinnerrette	ซึ่งมีลักษณะเป็นรูเล็ก	ๆ	

	 Spinning)	 	 ผ่านการท�าความเย็น	แล้วถูกดึงด้วย

	 	 	 ความเร็วสูง	ซึ่งจะท�าให้ได้เส้นใยพลาสติก

	 	 	 เกิดขึ้น

	 ขึ้นรูปเส้นใยจากสารละลาย	 Solution	Fiber	Spinning	 เป็นการน�าสารละลายพลาสติกไหล

	 (Solution	Fiber	Spinning)	 Machine	 ผ่านหัว	Spinnerrette	ซึ่งมีลักษณะเป็น

	 	 	 รูเล็ก	ๆ	ที่ร้อนเพื่อระเหยสารละลายออก

	 	 	 ผ่านการท�าความเย็น	แล้วถูกดึงด้วย

	 	 	 ความเร็วสูง	ซึ่งจะท�าให้ได้เส้นใยพลาสติก

	 	 	 เกิดขึ้น

	 การขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ด้วยการ		 Mold,	Hand	Lay	Up	 เป็นการขึ้นรูปพลาสติกเทอร์โมเซตด้วยการ

	 ใช้มือ	(Hand	Lay	Up)	 Pool	 ใช้มือในการทาพลาสติกบนแม่พิมพ์

	 	 	 ให้เป็นชั้น	ๆ	สลับการสารเสริมแรงตามที่

	 	 	 ต้องการ

	 การขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ด้วย	 Spray	Machine	 เป็นการขึ้นรูปพลาสติกเทอร์โมเซตด้วย

	 เครื่องพ่น	(Spray	Up)	 	 การใช้เครื่องพ่นพลาสติกในการพ่นลงบน

	 	 	 แม่พิมพ์ให้เป็นชั้น	ๆ	สลับกับสารเสริมแรง

	 	 	 ตามที่ต้องการ

	 การชุบด้วยพลาสติก	(Dipping)	 Piping	Pool,	Oven	 เป็นการจุ่มผลิตภัณฑ์ที่ต้องการเคลือบ

	 	 	 โดผลิตภัณฑ์ให้ร้อนแล้วจุ่มลงในอ่าง

	 	 	 พลาสติก

	 การถักเป็นผืน	(Woven)	 Woven	Machine	 การน�าเส้นใยพลาสติกยาวมาถักเป็นผืน

	 	 	 ด้วยเครื่องถัก
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 กระบวนการผลิต (Process) เครื่องจักร (Machine) ค�าอธิบายอย่างง่าย

	 การปั่นเส้นใยสั้น	(Non-Woven)	 Non-Woven	Machine	 เป็นวิธีการตัดเส้นใยสั้นโปรยลงบนแท่น

	 	 	 ลูกกลิ้งแล้วบดทับด้วยลูกกลิ้งความร้อนรีด

	 	 	 ให้เป็นแผ่นเพื่อให้ได้แผ่นผ้าไม่ถักทอ	

	 	 	 (Non-woven)	น�าไปประยุกต์ใช้ใน

	 	 	 ผลิตภัณฑ์ต่าง	ๆ

	 การขึ้นรูปฟิล์มดึงยืด	(Stretch	 Stretch	Film	Extrusion	 พลาสติกจะถูกหลอมและรีดเป็นแผ่นฟิล์ม

	 Film)	 Machine	 ที่ออกมาจากเครื่องอัดรีดแล้ว	จะถูกดึง

	 	 	 ไม่ว่าจะเป็นแกนเดียวหรือสองแกนเพื่อใช้

	 	 	 หดรัดสินค้าหรือเพิ่มสมบัติเชิงกล

	 การขึ้นรูปผลิตภัณฑ์ผนังหนัง	 Lamination	Machine	 แผ่นฟิล์มพลาสติกหลาย	ๆ	ชนิดน�ามา

	 หลายชั้น	(Lamination)	 	 ประสานเข้าด้วยกันด้วยเครื่องประสาน

	 	 	 (Lamination	Machine)	โดยมีตัวประสาน

	 	 	 คือกาวหรือความร้อนเพื่อให้ได้แผ่นฟิล์ม

	 	 	 หลายชั้น

	 การขึ้นรูปฟิล์ม	ชีท	ขนาดใหญ่	 Extrusion	T	Die	Machine	 พลาสติกหลอมที่ผ่านจากเครื่องอัดรีด

	 (Film	&	Sheet	Extrusion)	 	 พลาสติกจะไหลผ่านหัวดายน์	ชนิดรูปตัว	T

	 	 	 แล้วจะถูกลูกกลิ้งอัดรีดให้มีความหนา-บาง

	 	 	 ตามที่ต้องการ	ท�าให้เย็นตัวแล้วม้วนเก็บ

อ้างอิง	:	คู่มือการก�ากับดูแลโรงงานอุตสาหกรรมท�าเม็ดพลาสติกจากเศษพลาสติกเก่าที่ใช้งานแล้ว

	 :	กรมโรงงานอุตสาหกรรม
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ส่วนที่ี่ 3

มลพิษและ

วิธีการจัดการ

3.1 มลพษิจ�กโรงง�นทีม่กี�รดำ�เนนิกจิก�รเกีย่วกบัพล�สตกิ
    

	 	 ในกระบวนการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตเม็ดพลาสติกจากเศษพลาสติก	 อาจส่งผลให้เกิดมลพิษ									

ทั้งทางน�้า	อากาศ	หรือของเสีย	ขึ้นได้ในหลายจุด	หลายลักษณะของกระบวนการผลิตในโรงงาน	โดยมีวิธีการจัดการ	

บ�าบัด	และก�าจัด	ดังตารางที่ 3-1

ตารางที่ 3-1 ตัวอย่างการจัดการสิ่งแวดล้อมในโรงงานท�าเม็ดพลาสติกจากเศษพลาสติกเก่าที่ใช้งานแล้ว

 มลพิษ จุดที่เกิด ลักษณะ การก�าจัด

	 1.	 มลพิษน�้า	 1)	 การล้างเศษพลาสติกเก่า	 น�้าเสียปนเปื้อนฝุ่น	ดิน		 ระบบบ�าบัดน�้าเสีย	(บ่อกึ่งหมัก

	 	 	 	 	 ทราย	 บ่อผึ่ง	บ่อเติมอากาศ	หรือ

      ระบบบ�าบัดโดยใช้สารเคมี)

	 	 	 2)	 การล้างเกล็ดพลาสติก	 น�้าเสียปนเปื้อนฝุ่น	พลาสติก	 ระบบบ�าบัดน�้าเสีย	(บ่อกึ่งหมัก

	 	 	 	 	 	 บ่อผึ่ง	บ่อเติมอากาศ	หรือ

      ระบบบ�าบัดโดยใช้สารเคมี)
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 มลพิษ จุดที่เกิด ลักษณะ การก�าจัด

	 2.	มลพิษอากาศ	 1)	 ฝุ่นจากการกองเศษ	 ฝุ่นดิน	ทราย	 ไซโคลน	

	 	 	 	 พลาสติก

	 	 	 2)	 ฝุ่นจากการบดเศษ	 ฝุ่นพลาสติก	 ไซโคลน

	 	 	 	 พลาสติก

	 	 	 3)	 การหลอม/รีดเกล็ด	 ไอสารเคมี	 Wet	scrubber

	 	 	 	 พลาสติก

	 3.	 ของเสียหรือ	 1)	 การกองเศษพลาสติก	 เศษฝุ่น	ดิน	ทรายที่ปนมา	 น�าไปฝังกลบแบบถูกหลัก

	 	 วัสดุที่ไม่ใช้แล้ว	 	 	 กับพลาสติก	 สุขาภิบาล

	 	 	 2)	 การคัดแยกพลาสติก	 วัสดุอื่น	ๆ	ที่ปะปนมากับ	 น�าไปฝังกลบแบบถูกหลัก

	 	 	 	 	 เศษพลาสติก	 สุขาภิบาลหรือเผาท�าลาย

	 	 	 	 	 	 ในเตาเผาขยะทั่วไป

	 	 	 3)	 การบดหยาบ/บดละเอียด	 ผงพลาสติกที่ไม่สามารถ	 น�าไปฝังกลบแบบถูกหลัก

	 	 	 	 	 ใช้งานได้	 สุขาภิบาลหรือเผาท�าลาย

	 	 	 	 	 	 ในเตาเผาขยะทั่วไป

อ้างอิง	:	คู่มือการก�ากับดูแลโรงงานอุตสาหกรรมท�าเม็ดพลาสติกจากเศษพลาสติกเก่าที่ใช้งานแล้ว

	 :	กรมโรงงานอุตสาหกรรม
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3.2 ก�รจัดก�รสิ่งแวดล้อม

  3.2.1 ก�รจัดก�รมลพิษนำ้�

	 	 	 	 น�า้เสยีจากการล้างเศษพลาสตกิเก่าต้องท�าการบ�าบดั	โดยใช้ระบบบ�าบดัน�า้เสยีจนกว่าคุณภาพของ

น�้าเสียจะอยู่ในเกณฑ์มาตรฐาน	จึงจะสามารถระบายลงสู่แหล่งน�้าสาธารณะได้	ทั้งนี้ต้องไม่ขัดกับเงื่อนไขในใบอนุญาต

ประกอบกิจการโรงงาน	 โดยระบบบ�าบัดน�้าเสียที่นิยมใช้ในโรงงานอุตสาหกรรมท�าเม็ดพลาสติกจากเศษพลาสติกเก่า							

ที่ใช้งานแล้ว	แสดงดังรูปที่ 3-1

รูปที่ 3-1 กระบวนการบ�าบัดน�้าเสียจากการผลิตเม็ดพลาสติกจากเศษพลาสติกเก่าที่ใช้งานแล้ว

  จากรูปที่ 3-1	การบ�าบัดน�้าเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตเม็ดพลาสติกจากเศษพลาสติกเก่าที่ใช้งานแล้ว	

จะพิจารณาจากคุณสมบัติของน�้าเสีย	โดยหากเป็นน�้าเสียที่มีความสกปรกน้อย	ไม่มีการปนเปื้อนด้วยสารเคมี	ก็อาจใช้

แค่บ่อกึ่งหมักและบ่อผึ่งในการบ�าบัดน�้าเสีย	 หากน�้าเสียมีความสกปรกพอสมควรก็อาจใช้บ่อเติมอากาศเพื่อเพิ่ม

ประสิทธิภาพในการบ�าบัด	 และหากน�้าเสียมีความสกปรกมากปนเปื้อนด้วยสารเคมี	 ก็อาจใช้ระบบบ�าบัดด้วยสารเคมี

แล้วตามด้วยบ่อเติมอากาศ

	 	 น�้าที่ผ่านการบ�าบัดแล้วจะสามารถระบายออกนอกบริเวณโรงงานได้หากมีคุณสมบัติอยู่ในเกณฑ์มาตรฐาน	 

แต่ถ้าคุณสมบัติของน�้าเสียยังไม่ผ่านเกณฑ์ก็จะต้องกักเก็บในบ่อระเหยให้น�้าเสียระเหยไปเองตามธรรมชาติ

น�้าเสีย

บ่อปรับสมดุล

บ่อเติมอากาศ

น�้าที่ผ่านการบ�าบัดแล้ว

•	เก็บกักในบ่อระเหย

•	ระบายออกนอกบริเวณโรงงาน

•	น�ากลับมาใช้ในกระบวนการล้างเศษพลาสติก

บ่อกึ่งหมัก

บ่อผึ่ง

บ่อบ�าบัดใช้สารเคมี

บ่อเติมอากาศ
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  3.2.2 ก�รจัดก�รมลพิษอ�ก�ศ

	 	 	 	 ฝุ่นจากการบดเศษพลาสติกบ�าบัดได้	 โดยใช้ไซโคลน	(cyclone)	 หรือถุงกรอง	 (bag	 filter)	 

ส่วนกลิ่นจากการฉีดเพื่อท�าเม็ดพลาสติกสามารถบ�าบัดได้	 โดยใช้	wet	 scrubber	 โดยมีทางเลือกในการบ�าบัด 

มลพิษอากาศ	ซึ่งเกิดในโรงงานที่มีการท�าเม็ดพลาสติกจากเศษพลาสติกที่ใช้งานแล้ว	ดังนี้

    1) ไซโคลน	 มีประสิทธิภาพในการบ�าบัดประมาณ	80%	 โดยไซโคลนใช้แยกอนุภาคขนาดใหญ ่

กว่า	10	ไมครอน	โดยอาศัยแรงเหวี่ยงและแรงโน้มถ่วง	มักใช้ในการบ�าบัดขั้นต้น	ประกอบด้วยส่วนรูปทรงกระบอกและ

มีปลายเป็นรูปโคน	อากาศเคลื่อนเข้าสู่ไซโคลนด้วยความเร็วที่ปากทางเข้าประมาณ	15-20	เมตรต่อวินาที	เมื่ออากาศ

ผ่านเข้ามาในไซโคลนจะเกิดกระแสวนขึ้น	เรียกว่า	main	vortex	ซึ่งท�าให้เกิดแรงหนีศูนย์กลางเหวี่ยงอนุภาคไปยังผนัง

ของไซโคลน	 กระแสวนน้ีจะเคลื่อนจนถึงจุดหน่ึงที่อยู่เกือบปลายโคน	 อากาศจะหมุนกลับเป็นกระแสวนที่เล็กกว่าเดิม	

เรียกว่า	core	vortex	 และเคล่ือนที่ข้ึนไปตามตัวไซโคลนจนออกไปทางท่อออกที่อยู ่ส่วนบนของเคร่ือง	 น่ันคือ 

มีกระแสวน	2	 ช้ัน	(double	vortex)	 เกิดข้ึนในทิศทางเดียวกัน	 ส�าหรับอนุภาคที่ถูกเหวี่ยงไปยังผนังของไซโคลน															

จะเคลื่อนที่ลงไปยังส่วนปลายของโคนไปยังถังพัก	(hopper)	เนื่องจากแรงถ่วง	ส่วนอากาศที่ไม่มีอนุภาคก็จะหมุนออก

ไปทางท่อออกที่อยู่ส่วนบนของไซโคลน	ถ้าใช้ไซโคลนตัวเล็ก	ๆ	(axial	cyclones)	จ�านวนมากมาต่อเรียงกัน	เรียกว่า	

มัลติไซโคลน	(multi-cyclones)	มีการต่อ	2	ลักษณะ	คือ
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     1.1) การต่อแบบขนาน	 นิยมใช้รับปริมาณของก๊าซ

ได้ตามต้องการ	โดยใช้ไซโคลนที่มีรูปร่างและขนาดเดียวกันหลาย	ๆ 	ตัวมาต่อ

แบบขนาน	โดยให้อากาศไหลผ่านเข้าไซโคลนเท่า	ๆ	กัน	ใช้ในกรณีที่ต้องการ

เพิ่มประสิทธิภาพเมื่ออัตราการไหลสูงมาก	 แต่อาจมีปัญหาในการกระจาย 

อากาศให้ผ่านเข้าไซโคลนเท่า	ๆ	กัน

     1.2) การต่อรวมแบบอนุกรม	 การใช ้ไซโคลน 

หลายตัว	 (ปกติไม่เกิน	3)	 มาต่อแบบอนุกรมน้ี	 อากาศที่ปล่อยออกมาจาก 

ไซโคลนตัวแรกจะเข้าสู่ไซโคลนตัวที่	2	 และต่อ	 ๆ	 ไป	 ค่าประสิทธิภาพของ

ไซโคลนตวัที	่	2	จะน้อยกว่าของตวัแรก	ดงัน้ันอาจออกแบบให้ขนาดของไซโคลน											

ตัวถัดมาเล็กลงตามล�าดับ	 เพ่ือเพิ่มประสิทธิภาพในการจับอนุภาคเล็กที่รอด	

มาจากไซโคลนตัวต้น	ๆ	อนุภาคที่ออกมาจากไซโคลนแต่ละตัวมีการกระจาย

ของขนาดต่างกัน	 ในการใช้ไซโคลนแบบน้ีอาจใช้ส�าหรับแยกอนุภาคใน										

ก๊าซออกเป็น	2-3	ขนาดได้	นอกจากน้ียงัใช้ในกรณีฝุน่มีการกระจายขนาดกว้าง	

ดงัน้ันใช้ไซโคลนตวัแรกจบัอนุภาคขนาดใหญ่เสยีก่อน	มฉิะน้ันจะท�าให้ไซโคลน

ตัวต่อไปซึ่งมีขนาดเล็กและประสิทธิภาพสูงกว่าเกิดการอุดตัน

ไซโคลน 1

ไซโคลน 2

ของไหลและอนุภาคของแข็ง

ไซโคลน 2ไซโคลน 1
ของไหลและอนุภาคของแข็ง
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    2) ถุงกรอง	 มีประสิทธิภาพในการบ�าบัดประมาณ 

95-99%	 โดยถุงกรองเป็นอุปกรณ์บ�าบัดมลพิษอากาศที่มีโครงสร้างที่เป็น 

รูปพรุน	ประกอบด้วยสารที่เป็นเม็ดเล็ก	หรือเส้นใย	ซึ่งจะกักกั้นอนุภาคไว้ให้

ก๊าซไหลผ่านช่องว่างของเครื่องกรอง	โดยปกติท�าด้วยผ้าทอ	(woven	fabric)	

หรือผ้าสักหลาด	(felted	fabric)	เป็นอุปกรณ์ที่แยกฝุ่นออกจากกระแสก๊าซได้

อย่างมีประสิทธิภาพสูงคือ	ช่วงขนาด	0.1	ไมครอน	โดยเฉพาะอย่างยิ่งขนาด	

0.2-0.5	 ไมครอน	ซึ่งดักจับยาก	ชั้นฝุ่นที่สะสมอยู่บนผ้ากรองนี้	 จะช่วยกรอง

อนุภาคได้อย่างมีประสิทธิภาพสูง	 เมื่อชั้นฝุ่นสะสมจนหนาพอสมควร	จะต้อง

ท�าความสะอาดถุงกรอง	 ท�าให้ฝุ ่นตกลงไปในถังพัก	 ซ่ึงเอาออกโดยใช	้ 

pneumatic	หรือ	screw	conveyor	การท�าความสะอาดถุงกรองที่นิยมใช้กัน	

3	วิธีดั้งเดิมที่สุด	คือ	การเขย่า	(shaking)	ถุงกรองให้ฝุ่นที่จับอยู่หลุดออกไป	

อีก	2	 วิธี	 เป็นการเป่าฝุ่นให้หลุดจากถุงกรองโดยใช้อากาศที่ไหลย้อนกับเป็น 

ตัวเป่า	(reverse	air	flow)	หรือโดยใช้อากาศอัด	(compressed	air)	พ่นเป็น

พัลส์เจท	(pulse	 jets)	 เพ่ือกระแทกฝุ่นที่เกาะอยู่	 ข้อเสียของระบบขจัดฝุ่น								

โดยใช้ถุงกรอง	คือ	ต้องท�าความสะอาดถุงกรองและเปลี่ยนเมื่อช�ารุด	และต้อง

ระวังก๊าซร้อนอาจเกิดประกายไฟไหม้ถุงกรอง

	 การเลือกใช้อุปกรณ์ดักจับฝุ่นต้องพิจารณาปัจจัยที่เกี่ยวข้องหลายด้าน	 

เช่น	 สมรรถนะที่ต้องการขนาดของฝุ่น	 อัตราการไหล	 ค่าใช้จ่าย	 ส�าหรับ 

อุปกรณ์ที่ใช้ในการดักจับฝุ ่นแต่ละประเภทมีข้อดีข้อด้อยต่างกัน	 ดังที่ 

เปรียบเทียบไว้ในตารางที่ 3-2
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ตารางที่ 3-2 การเปรียบเทียบอุปกรณ์ดักจับฝุ่นระหว่างการบดเศษพลาสติกเก่า

 ชนิดของอุปกรณ์ ข้อดี ข้อเสีย

	 1.	ไซโคลน	 •	โครงสร้างง่าย	ไม่มีเคลื่อนที่	บ�ารุงรักษาง่าย		•	ใช้ดักจับฝุ่นที่มีขนาดใหญ่ได้ดี

	 	 	 	 และใช้พื้นที่ติดตั้งน้อย	 	 (>10	ไมครอน)	แต่มีประสิทธิภาพต�่า

	 	 	 •	สร้างด้วยวัสดุที่ทนต่ออุณหภูมิสูง	 	 ในการจับฝุ่นขนาดเล็กจึงมักนิยมใช้เป็น

	 	 	 	 จึงสามารถท�างานที่อุณหภูมิสูงได้	 	 อุปกรณ์จับฝุ่นเบื้องต้น	(precleaner)

	 	 	 •	ความดันสูญเสียไม่สูงนัก

	 2.	ถุงกรอง	 •	ประสิทธิภาพในการจับฝุ่นขนาดเล็ก	 •	ใช้จับฝุ่นที่มีอุณหภูมิสูง	(≥	290	�C)	ไม่ได้

	 	 	 	 สูงมาก(≥	99%)	 	 นอกจากต้องลดอุณหภูมิด้วย	precooler

	 	 	 •	ความดันสูญเสียต�่ากว่าเวนทูรี่สครับเบอร์	 	 หรือใช้ผ้ากรองชนิดพิเศษ

	 	 	 	 ใช้ดักจับฝุ่นที่ความต้านทานไฟฟ้าสูง	 •	จับฝุ่นในกระแสก๊าซที่มีความชื้นสูงไม่ได้

	 	 	 •	ประสิทธิภาพการจับฝุ่นไม่ขึ้นกับปริมาณ	 •	ฝุ่นที่มีคุณสมบัติเสียดสีจะท�าให้ผ้ากรอง

	 	 	 	 ฝุ่นที่เข้าเครื่อง	(inlet	loading)	 	 สึกกร่อนเสียหายได้

	 	 	 •	เดินเครื่องง่าย	 •	ถ้าฝุ่นมีขนาดใหญ่กว่า	20	ไมครอน	มักใช้	

	 	 	 	 	 	 อุปกรณ์จับฝุ่นเบื้องต้น	เช่น	ไซโคลน

	 	 	 	 	 	 ก่อนเข้าสู่หน่วยถุงกรอง

	 	 	 	 	 •	มีขนาดใหญ่	ต้องใช้พื้นที่ติดตั้งมาก

	 	 	 	 	 •	ถุงกรองมีอายุการใช้งานจ�ากัด	การเปลี่ยน

	 	 	 	 	 	 ถุงกรองตามก�าหนดอายุมีค่าใช้จ่ายสูง

ที่มา :	กรมโรงงานอุตสาหกรรม	(2547)
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    3) กระบวนการดูดซับกลิ่นระหว่างการรีด/ฉีดพลาสติก	 มลพิษอากาศนอกจากจะฝุ่นระหว่าง 

การบดเศษพลาสติกแล้ว	 ยังมีกลิ่นรบกวนเกิดข้ึนระหว่างการรีดเพื่อท�าแผ่นพลาสติกหรือฉีดเพื่อท�าเกล็ดพลาสติกด้วย	

การแก้ไขสามารถใช้	wet	scrubber	ในการดูดซับกลิ่นได้	โดยข้อดีข้อเสียของ	wet	scrubber	ดังตารางที่ 3-3

ตารางที่ 3-3 ข้อดีข้อเสียของ wet scrubber

 ชนิดของอุปกรณ์ ข้อดี ข้อเสีย

 

	 1.	Wet	scrubber	 •	ใช้พื้นที่ติดตั้งน้อย	 •	เสียค่าใช้จ่ายในการบ�าบัดน�้าเสียที่เกิดขึ้น

	 	 	 •	ใช้ดักฝุ่นที่เหนียว	ติดไฟ	และกัดกร่อนได้

	 	 	 •	จับฝุ่นและก๊าซได้ในขณะเดียวกัน

ที่มา :	กรมโรงงานอุตสาหกรรม	(2547)

      4) อปุกรณ์ดกัฝุ่นแบบเปียก (Wet Scrubber)	เป็นอปุกรณ์ทีใ่ช้ของเหลวดกัจบัฝุน่	หรืออนภุาคเลก็

อย่างมีประสทิธภิาพ	และจบัก๊าซมลพษิจากกระแสก๊าซได้ในขณะเดยีวกัน	โดยฉดีของเหลวเป็นละอองฝอยสูก่ระแสก๊าซ	

หรือให้กระแสก๊าซไหลผ่านฟิล์มของเหลวด้วยความเร็ว	 หยดน�้าที่จับไว้จะถูกแยกจากกระแสก๊าซโดยแรงโน้มถ่วง 

หรือให้กระแทกแผ่นกั้น	(baffles)	โดยแรงเหวี่ยง	ซึ่งการดักฝุ่นในสครับเบอร์	มี	3	ขั้นตอน

	 	 		 	 	 	 4.1)	 อนุภาควิ่งมาด้วยความเร็วและถูกดักจับด้วยหยดของเหลวในเครื่อง

	 	 		 	 	 	 4.2)	 แยกหยดของเหลวออกจากกระแสก๊าซ	โดยใช้เครื่องดักละอองน�้า

	 	 		 	 	 	 4.3)	 บ�าบัดของเหลวที่จับฝุ่น	(น�้าเสีย)	ก่อนระบายทิ้ง

	 	 		 	 	 	 ส่วนประกอบทีส่�าคญัของระบบดกัฝุน่แบบเปียก	ได้แก่	ป๊ัม	พดัลม	อปุกรณ์ป้อนสารเคม	ีระบบ

ท่อและอุปกรณ์ตรวจวัด	 ส�าหรับสครับเบอร์ที่ใช้ดักจับฝุ่นที่มีขนาดเล็กมาก	 ซึ่งสามารถขจัดปัญหาได้ทั้งฝุ่นและกลิ่น							

ในเครื่องเดียวกัน	มักติดตั้งระบบบ�าบัดแบบ	ventury	scrubber
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3.3 ก�รจัดก�รของเสียหรือวัสดุที่ไม่ใช้แล้ว

	 	 การจัดเก็บของเสียจากกระบวนการเฉพาะให้แยกเก็บของเสียแต่ละประเภทออกจากกันเพื่อประโยชน์ต่อการ					

น�าไปใช้งานหรือบ�าบัด/ก�าจัดอย่างเหมาะสม	 รวมทั้งจัดหาภาชนะหรือที่รองรับหรือสถานที่จัดเก็บให้เหมาะสมกับ									

ของเสียแต่ละประเภท	 โดยเฉพาะในส่วนสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุที่ไม่ใช้แล้วที่เป็นของเสียอันตรายจะต้องท�าการจัดเก็บแยก

ออกจากของเสียชนิดอื่นตามหลักสากลเพื่อความปลอดภัย	รวมทั้งต้องติดป้ายเตือนอย่างชัดเจน	และต้องป้องกันไม่ให้

ผู้ที่ไม่มีส่วนเกี่ยวข้องในการรับผิดชอบเข้าไปในบริเวณดังกล่าว

  ของเสียจากกระบวนการเฉพาะแต่ละประเภทมีแนวทางการจัดการ ดังนี้

	 	 1)	 ฝุ่น	 เศษดิน	 ทราย	 จากการกองเศษพลาสติก	 จะถูกน�าไปฝังกลบแบบถูกหลักสุขาภิบาล	 (sanitary	 

	 	 	 landfill)

	 	 2)	 วัสดุอื่น	ๆ	ที่ปนมากับเศษพลาสติก	จากกระบวนการคัดแยก	จะถูกน�าไปฝังกลบแบบถูกหลักสุขาภิบาล

	 	 3)	 ผงพลาสติกที่ไม่สามารถใช้งานได้	 ในกระบวนการบดหยาบ/ละเอียด	 จะถูกน�าไปฝังกลบแบบถูกหลัก 

	 	 	 สุขาภิบาล	หรือน�าไปเผาท�าลายในเตาเผาขยะทั่วไป

	 	 4)	 ฝุ่นพลาสติกจากการบ�าบัดมลพิษอากาศจะน�าไปฝังกลบอย่างปลอดภัย

	 	 5)	 กากตะกอนจากการบ�าบัดน�้าเสีย	จะถูกน�าไปฝังกลบแบบถูกหลักสุขาภิบาล
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3.4 เกณฑ์ในก�รพิจ�รณ�และข้อแนะนำ�จ�กก�รตรวจสอบ 
  ด้�นสิ่งแวดล้อม

	 	 โรงงานอตุสาหกรรมท�าเมด็พลาสติกจากเศษพลาสตกิเก่าทีใ่ช้งานแล้ว	มจีดุส�าคญัทีจ่ะต้องตรวจสอบทางด้าน

สิ่งแวดล้อม	 ได้แก่	 ระบบบ�าบัดน�้าเสีย	 ระบบบ�าบัดอากาศเสียและการจัดการสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุที่ไม่ใช้แล้ว	 ซึ่งเกณฑ์ 

ในการพิจารณาและข้อแนะน�าจากการตรวจสอบในแต่ละจุด	ดังตารางที่ 3-4

ตารางที่ 3-4 จุดส�าคัญในการตรวจสอบด้านสิ่งแวดล้อม

 จุดส�าคัญ ประเด็นการตรวจ เกณฑ์การพิจารณา แนวทางการให้ค�าแนะน�า

 1. มลพิษน�้า 

 

	1.1	การรวบรวม	 1.1.1	การรวบรวม	 ท่อรวบรวมน�้าเสียต้องแยกกับท่อ	 การระบายน�้าเสียและน�้าฝนจะต้อง

	น�้าเสียและการ	 น�้าเสียและน�้าฝน	 ระบายน�้าฝน	 แยกจากกันตามกฎหมาย

	ระบายน�้าเสีย

		 	 	 ตรวจสอบว่าจุดไหนเป็นจุดที่ระบาย	 -

		 	 	 น�้าเสียหรือน�้าฝน	โดยต้องเก็บ

		 	 	 ตัวอย่างน�้าทุกจุดที่เป็นจุดระบาย

		 	 	 น�้าเสีย

		 	 	 ไม่มีการลักลอบระบายน�้าเสีย	 ถ้าพบว่ามีการ	by-pass	ให้ปิด

		 	 	 (by-pass)	 จุดระบาย	และน�าน�้าเสียเข้าระบบ

		 	 1.1.2	การระบาย	 ไม่มีการเจือจางน�้าเสีย	(dilution)	 การเจือจางน�้าเสียไม่เป็นการลด

		 	 น�้าเสีย	 	 มลภาวะ	(BOD	loading)	ลงแหล่งน�้า

		 	 	 ใช้เครื่องสูบน�้าในท่อปิดภายใต้	 ต้องระวังการไหลย้อนกลับเข้ามา

		 	 	 แรงดัน	(pressure	flow)	หรือเป็นการ	 หรือการท่วมถึงจากแหล่งน�้าภายนอก

		 	 	 ระบายแบบไหลในท่อหรือทางน�้าเปิด

		 	 	 ภายใต้แรงโน้มถ่วง	(gravity	flow)

     



การติดตามตรวจสอบการด�าเนินกิจการที่เกี่ยวข้องกับพลาสติก32  
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		 	 	 สภาพน�้าที่ระบายออกต้องไม่เป็นที่	 ต้องระมัดระวังถึงผลกระทบต่อ

		 	 	 พึงรังเกียจ	สภาพน�้าใส	ไม่มีตะกอน		 ความรู้สึกของชุมชน

		 	 	 หรือขุ่น

		 	 	 มีการวิเคราะห์ผลกระทบจากการ	 ต้องระมัดระวังถึงผลกระทบต่อ

		 	 	 ระบายน�้าทิ้งลงแหล่งน�้าและระบุ	 แหล่งน�้า

		 	 	 ลักษณะของแหล่งรองรับน�้าทิ้ง

    (คู	คลอง	แม่น�้า	ท่อระบายน�้า	อื่น	ๆ)

		 	 1.1.3	ข้อมูลของ	 มีผลคุณภาพน�้าเสียก่อนเข้าระบบ	 -

		 	 น�้าเสีย	 บ�าบัดน�้าเสียและหลังออกจากระบบ

		 	 	 บ�าบัดน�้าเสีย

		 	 	 มีผลคุณภาพน�้าเสียที่ระบายออก	 pH		5.5-9

		 	 	 ตามมาตรฐานก�าหนด	ทั้งจากการ	 BOD5	ไม่เกิน	20	มก./ล.

		 	 	 เก็บตัวอย่างน�้าของเจ้าหน้าที่	และ	 COD	ไม่เกิน	120	มก./ล.

		 	 	 จากบันทึกการตรวจวัดคุณภาพน�้า	 SS	ไม่เกิน	50	มก./ล.

		 	 	 จากระบบบ�าบัดน�้าเสียของโรงงาน	 TDS	ไม่เกิน	3,000	มก./ล.

		 	 	 	 FOG	ไม่เกิน	5	มก./ล.

		 	 	 	 TKN	ไม่เกิน	100	มก./ล.

	1.2	ระบบบ�าบัด	 1.2.1	การเดินระบบ	 มีการบันทึกปริมาณน�้าเสียที่เข้าระบบ	 -

	น�้าเสีย	 บ�าบัดน�้าเสียและการ	 บ�าบัด	รวมทั้งปริมาณการใช้ไฟฟ้า

		 	 ซ่อมบ�ารุง	 และปริมาณการใช้สารเคมี

		 	 	 มีคู่มือในการด�าเนินระบบบ�าบัด	 -

		 	 	 น�้าเสียซึ่งอธิบายวิธีการท�างาน

		 	 	 ประจ�าวันและวิธีปฏิบัติที่เหมาะสม

		 	 	 ในกรณีที่มีสภาพผิดปกติเกิดขึ้น
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 จุดส�าคัญ ประเด็นการตรวจ เกณฑ์การพิจารณา แนวทางการให้ค�าแนะน�า

		 	 	 มีการจัดท�าโปรแกรมซ่อมบ�ารุงเชิง	 -

		 	 	 ป้องกันซึ่งรวมถึงการสอบเทียบ

		 	 	 เครื่องมือที่ใช้ในระบบบ�าบัด	และ

		 	 	 ด�าเนินโปรแกรมไปตามข้อก�าหนด

		 	 	 ของผู้ผลิต	หรือโดยค�าแนะน�าของ 

		 	 	 วิศวกรผู้ออกแบบ

		 	 1.2.2	บ่อปรับสมดุล/		มีการกวนผสมของน�้าในบ่ออย่าง	 ถ้าพบว่าการกวนผสมของน�้าในบ่อ

		 	 บ่อสูบ	 ทั่วถึง	 ไม่ทั่วถึงทั้งบ่อ	หรือเป็นจุดอับน�้านิ่ง		

		 	 	 	 (dead	zone)	แนะน�าให้ปรึกษา

		 	 	 	 ผู้เชี่ยวชาญ

		 	 1.2.3	บ่อผึ่ง	 สีของน�้าในบ่อผึ่ง	ควรมีลักษณะใส		 ถ้าพบสีน�้าในบ่อเป็นสีเทาหรือด�า

		 	 	 หรือมีสีเขียวจาง	ๆ	 แสดงถึงการบ�าบัดน�้าเสียไม่มี	

		 	 	 	 ประสิทธิภาพ	จะต้องวิเคราะห์

		 	 	 	 หาสาเหตุและแนวทางแก้ไข

		 	 	 	 ถ้าพบสีน�้าในบ่อเป็นสีแดงอมชมพู	

		 	 	 	 แสดงถึงการบ�าบัดยังไม่สมบูรณ์	

		 	 	 	 จะต้องวิเคราะห์หาสาเหตุและ

		 	 	 	 แนวทางแก้ไข

		 	 	 	 ถ้าพบสีน�้าในบ่อเป็นสีเขียวขุ่นเข้ม	

		 	 	 	 แสดงถึงน�้าในบ่อมีปริมาณ

		 	 	 	 ไนโตรเจนสูง	ต้องหาวิธีการก�าจัด

		 	 1.2.4	ระบบบ�าบัด	 ควรมีการปรับสภาพความเป็น	 ความเป็นกรดด่าง	(pH)	มีผลต่อการ

		 	 โดยใช้สารเคมี	 กรดด่าง	(pH)	ของน�้าเสียก่อน	 ตกตะกอนของน�้าเสีย	และมีผลต่อ

		 	 	 เข้าระบบ	และตรวจสอบ	pH		 ประสิทธิภาพของระบบบ�าบัดน�้าเสีย

		 	 	 หลังออกจากระบบก่อนที่จะน�า	 อื่นที่ต่อจากระบบบ�าบัดโดยใช้

		 	 	 น�้าเสียไปบ�าบัดต่อไป	 สารเคมี
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 จุดส�าคัญ ประเด็นการตรวจ เกณฑ์การพิจารณา แนวทางการให้ค�าแนะน�า

 

		 	 	 ระบบจ่ายสารเคมีท�างานได้เป็นปกติ	 ถ้าพบว่ามีการช�ารุดหรืออุดตัน	

		 	 	 	 ควรรีบด�าเนินการซ่อมแซม

		 	 	 ระบบกวนสารเคมีท�างานได้เป็นปกติ		ถ้าพบว่าการกวนผสมของน�้าใน

		 	 	 มีการกวนผสมของน�้าในถังกวน	 ถังกวนไม่ทั่วถึงทั้งถัง	แนะน�าให้

		 	 	 อย่างทั่วถึง	 ปรึกษาผู้เชี่ยวชาญ

		 	 	 ตะกอนที่เกิดขึ้นมีขนาดใหญ่และ	 ถ้าไม่เกิดตะกอนขึ้นหรือตะกอน

		 	 	 สามารถจมตัวได้ตามปกติ	 ไม่สามารถจมตัวได้	ต้องปรับปริมาณ

		 	 	 	 สารเคมีที่ใช้ให้เหมาะสม

		 	 1.2.5	บ่อเติมอากาศ	 สีของน�้าในบ่อเติมอากาศเป็นสีน�้าตาล	 ถ้าน�้าในบ่อเป็นสีด�า	แสดงว่าการเติม

		 	 	 	 อากาศไม่เพียงพอ

		 	 	 เครื่องเติมอากาศ	สามารถเติม	 การเติมอากาศในบ่ออย่างทั่วถึงท�าให้

		 	 	 อากาศในบ่อได้อย่างทั่วถึง		 ประสิทธิภาพของบ่อเติมอากาศดีขึ้น

		 	 	 และท�างานได้เป็นปกติ

     

	1.3	กากตะกอน	 1.3.1	การจัดการ	 ตะกอนจากระบบบ�าบัดน�้าเสียจะต้อง	 ถ้าไม่มีตะกอนเหลือทิ้ง	แสดงว่า

		 	 กากตะกอนจาก	 มีการดึงมาบ�าบัดอย่างสม�่าเสมอ	 การบ�าบัดน�้าเสียน่าจะมีปัญหา

		 	 ระบบบ�าบัดน�้าเสีย	 ปริมาณตะกอนที่เกิดขึ้น	แสดงถึง

		 	 	 มีการบ�าบัดเกิดขึ้นจริง	ซึ่งสามารถ

		 	 	 ตรวจสอบจากบันทึกข้อมูลการ

		 	 	 เดินระบบบ�าบัดน�้าเสียของโรงงาน

		 	 	 ควบคู่กันไปด้วย	โดยดูจากปริมาณ

		 	 	 และค่าความชื้นของตะกอนแห้งที่ได้

 

	1.4	การน�าน�้าที่ผ่าน	 1.4.1	ผลกระทบต่อ	 การน�าน�้าไปใช้ประโยชน์ต้องไม่ส่ง	 -

	การบ�าบัดแล้ว		 สิ่งแวดล้อมและ	 ผลกระทบต่อสิ่งแวดล้อมและชุมชน

	ไปใช้ประโยชน์		 ชุมชน

	(ถ้ามี)
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		 	 1.4.2	สภาพเครื่อง	 ตรวจสอบว่าอยู่ในสภาพใช้งานได้	 -

		 	 สูบน�้า	 หรือไม่

  

		 	 1.4.3	ลักษณะของน�้า	 มีสภาพที่สามารถน�าไปใช้	 -

		 	 ในบ่อเก็บกัก	 ประโยชน์ได้

		 	 1.4.4	การใช้น�้า	 มีการบันทึกข้อมูลการใช้น�้าว่าน�าน�้า	 -

		 	 	 ไปใช้ที่จุดใด	รวมทั้งวัดปริมาณการ

		 	 	 ใช้น�้า

	1.5	บุคลากร	 1.5.1	การขึ้นทะเบียน	 (	)	ไม่มี	(	)	ไม่ต้องมี	 -

	ด้านสิ่งแวดล้อม	 บุคลากรผู้ควบคุม	 (	)	มี	ชื่อ	/	คุณวุฒิ	/	เลขทะเบียน

	ประจ�าโรงงาน	 ระบบบ�าบัดมลพิษน�้า	 …………………………………………

		 	 	 …………………………………………

 2. มลพิษอากาศ

 

	2.1	เครื่องบดเศษ	 2.1.1	การรวบรวม	 ไม่มีการระบายอากาศเสียโดยไม่ผ่าน	 การระบายอากาศเสียเกินค่า

	พลาสติก	 อากาศเสีย	จาก	 ระบบบ�าบัด	 มาตรฐานผิดกฎหมาย	(ต้องมีรายงาน

		 	 แหล่งก�าเนิดเข้า	 	 ตรวจวัดปริมาณสารเจือปนอากาศที่

		 	 ระบบบ�าบัด	 	 ปล่อยออกจากปล่องอย่างสม�่าเสมอ)

		 	 2.1.2	ระบบดักฝุ่น	 สภาพของระบบบ�าบัดอากาศเสีย	 -

		 	 แบบไซโคลน	 เป็นไปตามที่ได้รับอนุญาต

		 	 	 สภาพการสึกกร่อน	การกัดกร่อน		 ตรวจดูสภาพการสึกกร่อน

		 	 	 หรือสภาพภายนอกที่ถูกท�าลายของ	 การกัดกร่อน	หรือสภาพภายนอก

		 	 	 ตัวเซลล์ของไซโคลน	 ที่ถูกท�าลายของไซโคลน

		 	 	 มีการปล่อยมลพิษทางอากาศอย่าง	 ถ้ามีการปล่อยมลพิษทางอากาศอย่าง

		 	 	 มองเห็นได้ชัด	(visible	emission)		 มองเห็นได้ชัด	(visible	emission)

		 	 	 ออกสู่ปล่องหรือไม่	 แสดงว่าไซโคลนมีปัญหา
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		 	 	 ค่าความดันสถิตลดที่สังเกตได้		 ความดันสถิตเป็นตัวบ่งชี้ถึงอัตรา

		 	 	 ณ	ทางเข้าและทางออกมีค่าแตกต่าง	 การไหลและความต้านทานต่อการ

		 	 	 ไปจากค่าปกติที่ท�าให้การท�างานของ	 ไหลของก๊าซ

		 	 	 ไซโคลนเป็นไปตามข้อก�าหนดของ	 -	ถ้าค่าความดันสถิตลดมีค่าสูงกว่า

		 	 	 ผู้ผลิตหรือไม่	ถ้าใช่	 ค่าปกติที่ท�าให้การท�างานของไซโคลน

		 	 	 -	(			)	ค่าความดันสถิตลดมีค่า	 เป็นไปตามข้อก�าหนด	แสดงว่ามี

		 	 	 เพิ่มขึ้น……………..เซนติเมตรน�้า	 ความเป็นไปได้ที่จะเกิดการอุดตันขึ้น

		 	 	 -	(			)	ค่าความดันสถิตลดมีค่า	 -	ถ้าค่าความดันสถิตลดมีค่าต�่ากว่า

		 	 	 ลดลง……………….เซนติเมตรน�้า	 ค่าปกติที่ท�าให้การท�างานของไซโคลน

		 	 	 	 เป็นไปตามข้อก�าหนด	แสดงว่าค่า	

		 	 	 	 อัตราการไหลของก๊าซมีค่าลดลง

		 	 	 	 หรือปะเก็นและท่อทางออกอาจจะ	

		 	 	 	 สึกกร่อน

	2.2	เครื่องรีด/หลอม	 2.2.1	การรวบรวม	 ไม่มีการลักลอบระบายอากาศเสีย	 มีรายงานตรวจวัดปริมาณสารเจือปน

	เกล็ดพลาสติก	 อากาศเสียจากแหล่ง	 	 ในบรรยากาศอย่างสม�่าเสมอ

		 	 ก�าเนิด

		 	 2.2.2	ระบบบ�าบัด		 สภาพของระบบบ�าบัดอากาศเสีย	 -

		 	 อากาศเสียแบบเปียก		 เป็นไปตามที่ได้รับอนุญาต

		 	 (wet	scrubber)

		 	 	 สภาพการสึกกร่อน	การกัดกร่อน		 ตรวจดูสภาพการสึกกร่อน

		 	 	 หรือสภาพภายนอกที่ถูกท�าลายของ	 การกัดกร่อน	หรือสภาพภายนอก

		 	 	 ตัวเซลล์ของเครื่องก�าจัดฝุ่นละออง	 ที่ถูกท�าลายซึ่งจะท�าให้เกิดการ	

		 	 	 แบบเปียก	 ไหลซึมของอากาศขึ้นส�าหรับระบบ

		 	 	 	 ที่ท�างานภายใต้ความดันลบและท�าให้	

		 	 	 	 ความสามารถในการดักจับมลพิษ

		 	 	 	 ทางอากาศลดลง
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		 	 	 มีการปล่อยมลพิษทางอากาศอย่าง	 ถ้ามีการปล่อยมลพิษทางอากาศ

		 	 	 มองเห็นได้ชัด	(visible	emission)	 อย่างมองเห็นได้ชัด	(visible	emission)

		 	 	 ออกสู่ปล่องหรือไม่	 แสดงว่าเครื่องก�าจัดฝุ่นละอองแบบ	

		 	 	 	 เปียกมีปัญหา

		 	 	 ค่าความดันสถิตลดลงที่สังเกตได้		 เปรียบเทียบค่าความดันสถิตลดที่อ่าน

		 	 	 ณ	ทางเข้าและทางออกมีค่าแตกต่าง	 ได้กับค่าปกติที่ท�าให้การท�างานของ

		 	 	 ไปจากค่าปกติที่ท�าให้การท�างาน	 เครื่องก�าจัดฝุ่นละอองแบบเปียก

		 	 	 ของเครื่องก�าจัดฝุ่นละอองแบบเปียก	 เป็นไปตามข้อก�าหนด

		 	 	 เป็นไปตามข้อก�าหนดของผู้ผลิต

		 	 	 หรือไม่	ถ้าใช่

		 	 	 (			)	ค่าความดันสถิตลดมีค่า

		 	 	 เพิ่มขึ้น……………เซนติเมตร	น�้า

		 	 	 (			)	ค่าความดันสถิตลดมีค่า

		 	 	 ลดลง……………เซนติเมตร	น�้า

     

		 	 2.2.3	การระบาย	 มีผลคุณภาพอากาศที่ผ่านการ	 เทียบเกณฑ์มาตรฐานตามประกาศ

		 	 อากาศเสีย	 บ�าบัดแล้ว	และเป็นไปตามเกณฑ์	 กระทรวง	พ.ศ.	2549

		 	 	 มาตรฐานการระบายอากาศ

		 	 	 (แนบผลวิเคราะห์)

	2.3	บุคลากร	 2.3.1	ผู้ควบคุมระบบ	 (			)	ไม่ต้องมี				(			)	ไม่มี	 ขอดูหนังสือตอบจาก	สท.	กรอ.

	ด้านสิ่งแวดล้อม	 บ�าบัดมลพิษอากาศ	 (			)	มี	ชื่อ	/	คุณวุฒิ	/	เลขทะเบียน	 และถ่ายส�าเนาไว้

	ประจ�าโรงงาน	 	 ………………………………………….

		 	 	 ………………………………………….

		 	 2.3.2	การขึ้นทะเบียน	 (			)	ไม่ต้องมี				(			)	ไม่มี	 ขอดูหนังสือตอบจาก	สท.	กรอ.

		 	 บุคลากรผู้ควบคุม	 (			)	มี	ชื่อ	/	คุณวุฒิ	/	เลขทะเบียน	 และถ่ายส�าเนาไว้

		 	 ระบบบ�าบัดมลพิษ	 ………………………………………….

		 	 อากาศ	 ………………………………………….
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 3. ของสียหรือวัสดุที่ไม่ใช้แล้ว

	3.1	ตรวจสภาพ	 3.1.1	กระบวนการ	 ตรวจสอบว่ามีของเสียประเภทใด	 -	เพื่อจัดรหัสของเสียที่ถูกต้อง

	โรงงาน	 ผลิตหรือระบบขจัด	 ที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตหรือ	 -	เพื่อจ�าแนกว่าของเสียนั้นเป็น

		 	 มลพิษที่ท�าให้เกิด	 ระบบขจัดมลพิษ	โดยตรวจสอบได้	 ของเสียอันตรายหรือไม่

		 	 ของเสีย	 จากภาคผนวกที่	1	ในประกาศ

		 	 	 กระทรวงอุตสาหกรรม	เรื่อง	

		 	 	 การก�าจัดสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุไม่ใช้แล้ว

			 	 	 ปี	พ.ศ.	2548	เพื่อเป็นแนวทาง

		 	 	 ให้ทราบว่าในเบื้องต้นมีของเสีย

		 	 	 ประเภทใดบ้างที่อาจเกิดขึ้นจาก

		 	 	 อุตสาหกรรมการท�าเม็ดพลาสติก

		 	 	 จากพลาสติกเก่าที่ใช้งานแล้ว	

		 	 	 ตัวอย่างเช่น	โรงงานประกอบกิจการ

		 	 	 อุตสาหกรรมการท�าเม็ดพลาสติก

		 	 	 จากเศษพลาสติกเก่าที่ใช้งานแล้ว	

		 	 	 จัดอยู่ในหมวด	07	02	ของเสียที่

		 	 	 เกิดขึ้น	คือ

		 	 	 -	วัสดุอื่น	ๆ	ที่ปนมากับพลาสติก	

		 	 	 จัดอยู่ในรหัส	07	02	99

		 	 	 -	ผงพลาสติกที่ไม่สามารถใช้งานได้

		 	 	 อยู่ในรหัส	07	02	13

		 	 	 -	กากตะกอนจากระบบบ�าบัดน�้าเสีย

		 	 	 อยู่ในรหัส	07	02	12
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		 	 3.1.2	สถานที่และ	 พิจารณาว่าสถานที่จัดเก็บและภาชนะ	 -	เลือกประเภทภาชนะให้เหมาะสม

		 	 ภาชนะที่จัดเก็บ	 เหมาะสมกับประเภทของเสีย	มีการ	 กับประเภทของเสีย

		 	 	 ป้องกันการปนเปื้อนสู่สิ่งแวดล้อม	 -	จัดเก็บของเสียแยกประเภท

     - กรณีของเสียอันตราย	จะต้องจัดเก็บ	

		 	 	 	 ของเสียตามหลักสากล	เพื่อความ

		 	 	 	 ปลอดภัย	และติดป้ายเตือนแสดง	

		 	 	 	 อย่างชัดเจน	รวมทั้งห้ามผู้ที่ไม่มีส่วน	

		 	 	 	 เกี่ยวข้องในการรับผิดชอบเข้าไปใน	

		 	 	 	 บริเวณดังกล่าว

	3.2	ตรวจเอกสาร	 3.2.1	การน�าสิ่งปฏิกูล	พิจารณาว่าได้รับอนุญาตน�าสิ่งปฏิกูล	 -	แนะน�าให้ยื่นขออนุญาตจาก

		 	 หรือวัสดุที่ไม่ใช้แล้ว	 หรือวัสดุที่ไม่ใช้แล้วออกนอกโรงงาน	 กรมโรงงานอุตสาหกรรม

		 	 ออกนอกบริเวณ	 จากกรมโรงงานอุตสาหกรรมหรือไม่	 (กรณีตรวจสอบไม่พบ)

		 	 โรงงาน	 โดยตรวจสอบได้จากแบบ	สก.2

		 	 3.2.2	การเก็บ	 ตรวจสอบว่ามีการเก็บสิ่งปฏิกูล	หรือ	 -	แนะน�าให้ยื่นขออนุญาตตาม

		 	 ครอบครองสิ่งปฏิกูล	 วัสดุที่ไม่ใช้แล้วเกิน	90	วันหรือไม่	 แบบ	สก.1	จากกรมโรงงาน

		 	 หรือวัสดุที่ไม่ใช้แล้ว	 	 อุตสาหกรรม	(กรณีครอบครอง

		 	 	 	 เกิน	90	วัน)

		 	 3.2.3	การจัดการใน	 หากมีการน�าสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุที่	 -	แนะน�าให้ยื่นขออนุญาตหรือ

		 	 บริเวณโรงงาน	 ไม่ใช้แล้วมาใช้ประโยชน์/บ�าบัด/	 ขอความเห็นชอบจากกรมโรงงาน

		 	 	 ก�าจัด	ภายในบริเวณโรงงาน	ต้องได้	 อุตสาหกรรม

		 	 	 รับความเห็นชอบหรืออนุญาตจาก

		 	 	 กรมโรงงานอุตสาหกรรม
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		 	 3.2.4	ตรวจสอบว่า	 1)	กรณีของเสียอันตราย	 -	ผู้ก่อก�าเนิดของเสียอันตรายต้อง

		 	 ของเสียได้น�าไป	 -	ตรวจสอบใบก�ากับการขนส่ง	หรือ	 เป็นผู้จัดท�าใบก�ากับการขนส่งของเสีย

		 	 บ�าบัด/ก�าจัด	เป็นไป	 การแจ้งข้อมูลทางระบบอิเล็กทรอนิกส์	 อันตราย

		 	 ตามแบบ	สก.2	 -	ตรวจสอบปริมาณรวมที่ขนส่งออก	 -	ผู้ก่อก�าเนิดของเสียต้องเป็นผู้แจ้ง

		 	 	 นอกบริเวณโรงงานตามจริง		 ข้อมูลทางระบบอิเล็กทรอนิกส์

		 	 	 เป็นรายปีตามแบบ	สก.3	 -	ผู้ก่อก�าเนิดของเสียต้องจัดท�าและ	

		 	 	 	 ยื่นแบบ	สก.3	ต่อกรมโรงงาน	

		 	 	 	 อุตสาหกรรม

		 	 	 2)	กรณีของเสียที่ไม่เป็นของเสีย	 -	ผู้ก่อก�าเนิดของเสียต้องเป็นผู้แจ้ง

		 	 	 อันตราย	 ข้อมูลทางระบบอิเล็กทรอนิกส์

		 	 	 -	ตรวจสอบจากการแจ้งข้อมูลทาง	 -	ผู้ก่อก�าเนิดของเสียต้องจัดท�าและ

		 	 	 ระบบอิเล็กทรอนิกส์	 ยื่นแบบ	สก.3	ต่อกรมโรงงาน

		 	 	 -	ตรวจสอบปริมาณรวมที่ขนส่งออก	 อุตสาหกรรม

    นอกบริเวณโรงงานตามจริง	เป็นรายปี

		 	 	 ตามแบบ	สก.3

หมายเหตุ :	 1.	 แบบ	สก.1	คือ	แบบขอขยายระยะเวลาในการจัดเก็บสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุที่ไม่ใช้แล้วในบริเวณโรงงาน
		 		 	 2.	 แบบ	สก.2	คือ	แบบค�าขออนุญาตน�าสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุที่ไม่ใช้แล้วออกนอกบริเวณโรงงาน
		 		 	 3.	 แบบ	สก.3	คือ	 ใบแจ้งเกี่ยวกับรายละเอียดเก่ียวกับสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุที่ไม่ใช้แล้ว	 ส�าหรับผู้ก่อก�าเนิดสิ่งปฏิกูล 
	 		 	 	 หรือวัสดุที่ไม่ใช้แล้ว
อ้างอิง :		คู่มือการก�ากับดูแลโรงงานอุตสาหกรรมท�าเม็ดพลาสติกจากเศษพลาสติกเก่าที่ใช้งานแล้ว	:	กรมโรงงานอุตสาหกรรม
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ส่วนที่ี่ 4

  โรงง�นประกอบกจิก�รเกีย่วกับผลติภณัฑ์พล�สตกิ เป็นโรงง�นทีม่คีว�ม
หล�กหล�ยในขั้นตอนก�รผลิตซึ่งอ�จก่อให้เกิดมลพิษด้�นต่�ง ๆ ได้ ห�กไม่มี 
ก�รจัดก�รท่ีได้ม�ตรฐ�นต�มกฎหม�ยที่เกี่ยวข้อง จึงจำ�เป็นที่เจ้�หน้�ที่                      
ที่มีหน้�ที่กำ�กับดูแลจ�กหน่วยง�นที่เกี่ยวข้องต้องมีก�รติดต�มตรวจสอบ               
ก�รดำ�เนินกิจก�รที่เกี่ยวข้องกับพล�สติก เพื่อให้มีก�รควบคุมและก�รจัดก�ร
สิ่งแวดล้อมที่ดีไม่ส่งผลกระทบต่อสุขภ�พอน�มัยของประช�ชน โดยมีขั้นตอน
ก�รดำ�เนินง�น ดังนี้

การติดตามตรวจสอบการด�าเนินกิจการที่เกี่ยวข้องกับ

พลาสติก
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4.1 ข้ันตอนก�รสำ�รวจและตรวจสอบสถ�นประกอบกิจก�ร 
  เกี่ยวกับพล�สติก

วางแผนการตรวจสอบและนัดตรวจโรงงาน

แจ้งวัตถุประสงค์ของการตรวจสอบ

กรอกข้อมูลตามแบบฟอร์มการตรวจสอบ

การลงพื้นที่ส�ารวจตรวจสอบโรงงานอุตสาหกรรม

วิเคราะห์ข้อมูล จัดท�าสรุปผล ข้อมูลก�าลังการผลิต ข้อคิดเห็นและข้อเสนอแนะ 

เกี่ยวกับการจัดการมลพิษของโรงงาน

รวบรวมข้อมูลลงในแบบกรอกข้อมูล แบบฟอร์ม Excel

ข้อมูลทั่วไปของโรงงาน

-	เลขทะเบียนโรงงาน

-	ข้อมูลผู้ประกอบการ

-	ข้อมูลโรงงาน

ข้อมูลการผลิต

-	วัตถุดิบ

-	ผลิตภัณฑ์หลัก

-	การผลิต

การตรวจสอบมลพิษ

-	มลพิษทางน�้า

-	มลพิษทางอากาศ

-	กากของเสีย

มาตรฐานที่ได้การรับรอง

ด้านสิ่งแวดล้อม

ปริมาณการใช้

สาธารณูปโภค

ศึกษาข้อมูลที่เกี่ยวข้อง

โรงงานอุตสาหกรรม ความรู้เบื้องต้นเกี่ยวกับพลาสติก กฎหมายต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้อง

ประเมินข้อมูลต่าง ๆ เพื่อสรุปผลการส�ารวจก�าลังการผลิตและการจัดการมลพิษ

ปริมาณความต้องการใช้เศษพลาสติก ปี 2564 และผลกระทบ หากน�าเข้าเศษพลาสติก

ประสานทีมตรวจสอบ

สสภ./อุตสาหกรรมจังหวัด/ศุกลากร

สสภ./ทสจ.

สสภ./ทสจ.
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4.2 ก�รว�งแผนและเตรียมคว�มพร้อมในก�รตรวจสอบ 
  โรงง�น

	 	 การตรวจโรงงานอุตสาหกรรม	 มีวัตถุประสงค์	 เพื่อติดตามตรวจสอบผลกระทบสิ่งแวดล้อมจากโรงงาน

อุตสาหกรรม	 การก�ากับการน�าเข้าเศษพลาสติก	 ส�ารวจปริมาณก�าลังการผลิตและความต้องการใช้เศษพลาสติกของ

โรงงานที่ด�าเนินกิจการที่เกี่ยวข้องกับพลาสติก	โดยมีแนวทางการปฏิบัติงาน	ดังนี้	

  4.2.1 ก�รว�งแผนและนัดตรวจโรงง�น

	 	 	 	 เจ้าหน้าที่	 ทส.	 ต้องมีวางแผนการตรวจสอบและประสานเจ้าหน้าที่กระทรวงอุตสาหกรรม 

เพื่อนัดหมายโรงงานอุตสาหกรรม	 หากเป็นพื้นที่เขตปลอดอากรที่ไม่จดทะเบียนโรงงานประสานกรมศุลกากรในพื้นที	่

รวมทั้งประสานทีมลงพื้นที่ตรวจสอบ

  4.2.2 ก�รเตรียมก�รของเจ้�หน้�ที่ 

	 	 	 	 1)	 ศึกษาข้อมูลพื้นฐานของโรงงานอุตสาหกรรม	 ที่ต้ัง	 ประเภทโรงงาน	 ประกอบกิจการ	 และ 

ตรวจสอบเรื่องร้องเรียน	หากมี	

	 	 	 	 2)	 เตรียมอุปกรณ์ต่าง	ๆ	เช่น	แบบตรวจสอบโรงงาน	กล้องถ่ายรูป	

	 	 	 	 3)	 ทบทวนกฎหมายที่เกี่ยวข้อง	ในด้านต่าง	ๆ	ดังนี้

     3.1) ด้านน�้าเสีย

	 	 	 	 	 	 -	กฎกระทรวงอุตสาหกรรม	ฉบับที่	2	(พ.ศ.	2535)

	 	 							 	 	 -	ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม	 เร่ือง	 มาตรการควบคุมปริมาณความสกปรกของ 

น�้าทิ้งจากภาคอุตสาหกรรมเพื่อฟื้นฟูคุณภาพน�้าในแม่น�้าเจ้าพระยา	พ.ศ.	2551	ลงวันที่	25	มิถุนายน	2551

	 	 	 	 	 	 -	ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรมฉบับที่	2	(พ.ศ.	2539)

	 	 	 	 	 	 -	ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม	เรื่อง	การก�าหนดชนิดและขนาดของโรงงาน	ก�าหนด

วธิกีารควบคมุการปล่อยของเสยี	มลพษิ	หรอืสิง่ใด	ๆ 	ที่มผีลกระทบต่อสิง่แวดล้อม	ก�าหนดคณุสมบัตขิองผูค้วบคมุดูแล

ผู้ปฏิบัติงานประจ�าและหลักเกณฑ์การข้ึนทะเบียนผู้ควบคุมดูแลส�าหรับระบบป้องกันสิ่งแวดล้อมเป็นพิษ	 พ.ศ.	2545	 

ลงวันที่	5	เมษายน	2545

	 	 	 	 	 	 -	พระราชบัญญัติส่งเสริมและรักษาคุณภาพสิ่งแวดล้อมแห่งชาติ	พ.ศ.	2535	มาตรา	69	

80	และ	82
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     3.2) ด้านอากาศเสีย

	 	 	 	 	 	 -	ประกาศกระทรวงอตุสาหกรรม	เร่ือง	ก�าหนดค่าระดบัเสยีงการรบกวนและระดบัเสยีง

ที่เกิดจากการประกอบกิจการโรงงาน	พ.ศ.	2548	ลงวันที่	27	ธันวาคม	2548

	 	 	 	 	 	 -	ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม	 เร่ือง	 ก�าหนดค่าปริมาณของสารเจือปนในอากาศ 

ที่ระบายออกจากโรงงาน	พ.ศ.	2549	ลงวันที่	31	ตุลาคม	2549

	 	 	 	 	 	 -	พระราชบัญญัติส่งเสริมและรักษาคุณภาพสิ่งแวดล้อมแห่งชาติ	พ.ศ.	2535	มาตรา	68

     3.3) ด้านการจัดการของเสีย

	 	 	 	 	 	 -	ประกาศกรมโรงงานอตุสาหกรรม	เร่ือง	ระบบเอกสารก�ากบัการขนส่งของเสยีอนัตราย	

พ.ศ.	2547	ลงวันที่	27	ธันวาคม	2547

	 	 	 	 	 	 -	ประกาศกรมโรงงานอตุสาหกรรม	เร่ือง	การก�าจดัสิง่ปฏกิลูวสัดทุีไ่ม่ใช้แล้ว	พ.ศ.	2548	

ลงวันที่	27	ธันวาคม	2548	
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4.3 ก�รตรวจโรงง�นพล�สติก

  4.3.1 แจ้งวัตถุประสงค์ของก�รตรวจสอบ 

  4.3.2 เจ้�หน้�ที่จะทำ�ก�รกรอกข้อมูลแบบฟอร์มก�รตรวจสอบโรงง�น
อุตส�หกรรมที่ดำ�เนินก�รเกี่ยวกับพล�สติก ดังร�ยละเอียด (ภ�คผนวก ข) ดังนี้

	 	 	 	 1)	 ข้อมูลทั่วไปของโรงงาน		เช่น	ที่ตั้งประกอบกิจการ	

	 	 	 	 2)	 มาตรฐานที่ได้การรับรองด้านสิ่งแวดล้อม	เช่น	ISO	อุตสาหกรรมสีเขียว

	 	 	 	 3)	 ปริมาณการใช้สาธารณูปโภค	เช่น	ไฟฟ้า	น�้าประปา		

	 	 	 	 4)	 ข้อมูลการผลิต	

	 	 	 	 	 (1)	วัตถุดิบ	โดยพิจารณาข้อมูลปริมาณการใช้วัตถุดิบหลัก	วัตถุดิบเสริมว่ามีการใช้พลาสติก

ประเภทไหน		มีการใช้เศษพลาสติกจากแหล่งไหน	เช่น	ภายในประเทศ	และต่างประเทศ	ย้อนหลัง	3	ปี	

	 	 	 	 	 (2)	ผลิตภัณฑ์หลัก	โดยพิจารณาข้อมูลปริมาณผลิตภัณฑ์หลัก	เช่น	เม็ดพลาสติก	PE	เพื่อน�า

จ�าหน่ายภายในประเทศ	และต่างประเทศปริมาณเท่าไร

	 	 	 	 	 (3)	การผลติ	โดยพจิารณาข้ันตอนการผลติแต่ละการผลติ	หากมสีายการผลติมากกว่าน้ีให้เพิม่

เป็นเอกสารแนบ

	 	 	 	 5)	 การตรวจสอบด้านสิ่งแวดล้อมต่าง	ๆ		

	 	 	 	 	 (1)	ตรวจสอบมลพิษทางน�้า	พิจารณาดูปริมาณน�้าใช้	 และจุดที่ก่อปัญหามลพิษ	มีวิธีป้องกัน	

บ�าบัดหรือก�าจัดมลพิษหรือไม่อย่างไร	ระบบบ�าบัดฯ	ใช้งานได้ดีหรือชารุด	ตัวอย่างเช่น	การตรวจสอบเกี่ยวกับมลพิษ

ทางน�า้	โดยต้องรวบรวมข้อมลูต่าง	ๆ 	ทีจ่�าเป็น	เช่น	ปริมาณน�า้ทิง้จากการประกอบกิจการ	น�า้ทิง้จากส่วนอืน่ของโรงงาน	

ชนิดของระบบบ�าบัด	สภาพของระบบบ�าบัด	แหล่งรองรับน�้าทิ้ง	โรงงานมีการปล่อยน�้าเสียหรือไม่

	 	 	 	 	 (2)	ตรวจสอบมลพิษทางอากาศ	โดยต้องพิจารณาว่าชนิดของมลสารที่ระบบออกเป็นชนิดใด	

เป็นปัญหาฝุ่นละออง	 กลิ่น	 ไอสารเคมี	 ฯลฯ	 มีแหล่งก�าเนิดจากจุดใด	 หรือเครื่องจักรใด	 มีการ	Bypass	 หรือรั่วไหล 

หรือไม่	ระบบบ�าบัดอากาศเสียชนิดใด	ดูแลหรือไม่		และผลการตรวจวิเคราะห์เป็นอย่างไร		

	 	 	 	 	 (3)	ตรวจสอบกากของเสยีว่ามลีกัษณะ	ชนิด	และปริมาณเท่าไร	จดุ	แหล่ง	ข้ันตอนในขบวนการ

ผลิตที่เกิดกากของเสียคืออะไร	ทางโรงงานมีวิธีการก�าจัดอย่างไร	

	 	 	 	 	 ทั้งนี้	เกณฑ์ในการพิจารณามลพิษทางน�้า	มลพิษทางอากาศ	และกากของเสีย	และข้อแนะน�า

จากการตรวจสอบในแต่ละจุด	ดังรายละเอียด ส่วนที่ 3 ข้อ 3.4 
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	 	 	 	 6)	 สรุปผลการส�ารวจก�าลังผลิตและการจัดการมลพิษ	โดยพิจารณาข้อมูลโรงงานทั้งหมด	ดังนี้

	 	 	 	 	 (1)	ก�าลังการผลิตจริง	โดยค�านวณจากอัตราการผลิตผลิตภัณฑ์		คูณวันท�างาน	เท่ากับ	ก�าลัง

การผลิตจริง	 	 เช่น	อัตราการผลิตเม็ดพลาสติก	20	ตัน/วัน	 โดย	1	ปี	 เดินเครื่องจักรหรือวันท�างาน	300	 วัน	ก�าลัง 

การผลิตจริง		6,000	ตัน/ปี	

	 	 	 	 	 (2)	ประเมินระบบการจัดการด้านสิ่งแวดล้อม	

	 	 	 	 	 (3)	สรุปปริมาณการใช้เศษพลาสติกทั้งในประเทศและต่างประเทศ	

	 	 	 	 	 (4)	ปริมาณวัตถุดิบที่เหมาะสมในการผลิต

	 	 	 	 	 (5)	สอบถามโรงงานอุตสาหกรรม	 ถึงปริมาณความต้องการใช้เศษพลาสติก	 ปี	25xx	 ทั้งใน

ประเทศและต่างประเทศ

	 	 	 	 	 (6)	สอบถามโรงงานอุตสาหกรรม	 หากห้ามน�าเข้าเศษพลาสติก	 โรงงานอุตสาหกรรมจะได้ 

รับผลกระทบอย่างไรบ้าง			

	 	 	 	 	 (7)	ทีมลงพื้นที่ตรวจสอบสามารถให้ข้อคิดเห็นและข้อเสนอแนะแนวทางในการจัดการ 

สิ่งแวดล้อมให้โรงงานอุตสาหกรรมด�าเนินการพัฒนาและปรับปรุงแก้ไขการด�าเนินงาน

	 	 	 	 7)	 แบบฟอร์มการตรวจสอบโรงงานอตุสาหกรรมให้หวัหน้าทมีตรวจเซน็ช่ือ	พร้อมเจ้าหน้าทีโ่รงงาน	

ทุกหน้า	และส�าเนาให้โรงงานจ�านวน	1	ชุด
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4.4 อุปกรณ์ก�รสำ�รวจ

	 	 1)	 เครื่องหาพิกัดดาวเทียม	GPS

	 	 2)	 กล้องถ่ายรูป/กล้องโทรศัพท์มือถือ

	 	 3)	 อุปกรณ์เครื่องเขียน	เช่น	ปากกา	ดินสอ	ที่ลบค�าผิด	ยางลบ	แผ่นรองเขียน
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ภาคผนวก	ก
ประก�ศกรมควบคุมมลพิษ เรื่อง คว�มหม�ยของ 
“ขยะพล�สติก” และ  “เศษพล�สติก” พ.ศ. 2564
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ภาคผนวก	ข
แบบฟอร์มก�รตรวจสอบโรงง�นอุตส�หกรรม
ที่ดำ�เนินก�รเกี่ยวกับพล�สติก
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ภาคผนวก	ค
คำ�จำ�กัดคว�ม เขตปลอดอ�กร (Free Zone) 
และเขตประกอบก�รเสรี (Free Trade Zone)
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คำ�จำ�กัดคว�ม

1. เขตปลอดอ�กร (Free Zone) 

	 เขตปลอดอากร	(Free	Zone)	 คือ	 เขตพื้นที่ที่ก�าหนดไว้ส�าหรับ	 การประกอบอุตสาหกรรม	 พาณิชยกรรม	 หรือ 

กิจการอืน่ทีเ่ป็นประโยชน์แก่การเศรษฐกิจของประเทศ	โดยของทีน่�าเข้าไปในเขตดงักล่าวจะได้รับสทิธปิระโยชน์ทางอากร 

ตามที่กฎหมายบัญญัติ	 ณ	 สนามบินดอนเมือง	 สนามบินสุวรรณภูมิ	 และสนามบินอู ่ตะเภา	 ระยอง	 พัทยา	 

เขตปลอดอากรที่จัดต้ังในพื้นที่เขตพัฒนาเศรษฐกิจพิเศษ	 เขตปลอดอากรที่จัดต้ังในพื้นที่ระเบียงเศรษฐกิจพิเศษ 

ภาคตะวันออก	

2. เขตประกอบก�รเสรี (Free Trade Zone) 

	 เขตประกอบการเสรี	 (Free	 Trade	 Zone)	 คือ	 เขตพื้นที่ที่ก�าหนดไว้ส�าหรับ	 การประกอบอุตสาหกรรม	 

พาณิชยกรรม	หรือกิจการอื่นที่เกี่ยวเนื่องกับการประกอบอุตสาหกรรมหรือพาณิชยกรรม	เพื่อประโยชน์ในทางเศรษฐกิจ	

การรักษาความมั่นคงของรัฐ	 สวัสดิภาพของประชาชน	 การจัดการด้านสิ่งแวดล้อม	 หรือความจ�าเป็นอื่นตามที ่

คณะกรรมการก�าหนด	 โดยของที่เข้าไปในเขตดังกล่าวจะได้รับสิทธิประโยชน์ทางภาษีอากร	 และค่าธรรมเนียมเพิ่มขึ้น

ตามที่กฎหมายบัญญัติ
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ภาคผนวก	ง
กฎหม�ยที่เกี่ยวข้อง
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กฎหม�ยที่เกี่ยวข้อง

 1. ก�รกำ�กับดูแลโรงง�นที่มีก�รนำ�เข้�เศษพล�สติกเป็นวัตถุดิบ

	 	 -	พระราชบัญญัติการส่งออกไปนอกและการน�าเข้ามาในราชอาณาจักรซึ่งสินค้า	พ.ศ.	2522	

	 	 -	พระราชบัญญัติศุลกากร	พ.ศ.	2560	

	 	 -	 ประกาศกระทรวงพาณิชย์	 เร่ือง	 ก�าหนดให้ขยะเทศบาลเป็นสินค้าที่ต้องห้ามน�าเข้าและห้ามน�าผ่าน	 

ราชอาณาจักร	พ.ศ.	2562	

 2. ก�รตรวจสอบและกำ�กับดูแลโรงง�นอุตส�หกรรม 

	 	 -	พระราชบัญญัติโรงงาน	พ.ศ.	2535	มาตรา	32	ส�าหรับโรงงานอุตสาหกรรม	

	 	 -	พระราชบัญญัติการนิคมอุตสาหกรรมแห่งประเทศไทย	พ.ศ.	2522	มาตรา	57	ส�าหรับนิคมอุตสาหกรรม	

	 	 -	พระราชบัญญัติศุลกากร	 พ.ศ.	2560	 มาตรา	157	 ส�าหรับสถานประกอบการในเขตปลอดอากร	 และ	 

เขตประกอบการเสรี	

  หมายเหตุ** 

	 	 พระราชบัญญัติส่งเสริมและรักษาคุณภาพสิ่งแวดล้อมแห่งชาติ	 พ.ศ.	2535	 มาตรา	69	80	 และ	82	 

ส�าหรับโรงงานอุตสาหกรรมหรือแหล่งก�าเนิดมลพิษหรือเขตที่ต้ังของระบบบ�าบัดน�้าเสีย	 หรือระบบก�าจัดของเสีย	 

(โรงงานอุตสาหกรรม	ประเภท	1	-	104)
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