


สารบญั 
 
รายการ           หนา้ 
บทที่ 1 การเตรียมตัวตรวจสอบโรงงาน         1 
 ๑.๑ วัตถุประสงค์ของการตรวจสอบโรงงาน        1 
 ๑.๒ การเตรียมตัวตรวจสอบโรงงาน        1 
บทที่ 2 ประเภทการตรวจสอบดา้นการจดัการน้ําเสียโรงงาน      2 
 ๒.๑ การตรวจสอบเพื่ออนุญาตประกอบกิจการโรงงาน      2 
 ๒.๒ การตรวจสอบเพื่ออนุญาตขยายโรงงาน       2 
 ๒.๓ การตรวจสอบเพื่อการกํากับดูแลตามแผนงานตรวจสอบโรงงาน     3 
 ๒.๔ การตรวจสอบกรณีร้องเรียน        3-4 
บทที่ 3 กฎหมายมลพษิน้ําอุตสาหกรรม         5 
 ๓.๑ มาตรฐานการระบายน้ําทิ้ง        5-6 
 ๓.๒ บุคลากรด้านสิ่งแวดล้อมประจําโรงงาน        7 
 ๓.๓ การรายงานผลปริมาณสารมลพิษน้ํา       7-8 
 ๓.๔ การติดต้ังเครื่องมืออุปกรณ์ตรวจสอบมลพิษระยะไกล    ๙-๑๐  
       (Online Monitoring) 
บทที่ 4 การเกบ็ตัวอย่างน้าํ         1๑ 
 ๔.๑ การเก็บตัวอย่างน้ํา         1๑ 
 ๔.๒ เครื่องมือและอุปกรณ์การเก็บตัวอย่างน้ํา      1๑ 
 ๔.๓ จุดเก็บตัวอย่างน้ํา         1๑ 
 ๔.๔ วิธีการเก็บตัวอย่างน้ํา        1๒ 
 ๔.๕ การรักษาสภาพตัวอย่างน้ํา      1๒-1๓ 
 ๔.๖ การบันทกึข้อมูลการเกบ็ตัวอย่างน้ํา       1๔ 
บทที่ 5 การวเิคราะหแ์ละประเมินผลด้านเทคนิค       16 
 ๕.๑ พิจารณาความเป็นไปได้การบําบัดน้ําเสียและการจัดการด้านน้ําทิ้ง   16 
  ๕.๑.๑ รายการคํานวณและการออกแบบระบบบําบัดน้ําเสีย  16-17 
 ๕.๒ การประเมินประสิทธิภาพบําบัด       17 
  ๕.๒.๑ ระบบบําบัดน้ําเสีย      17-19 
 ๕.๓ การตรวจสอบเส้นทางลัดของน้ําเสียที่ระบายออกโดยตรง (By pass)   19 
 ๕.๔ การแปรผลความเป็นไปได้การบําบัดน้ําเสีย    19-20 
 ๕.๕ การบําบัดน้ําเสียด้วยระบบเอ เอส (AS: Activated Sludge)  20-23 
  ๕.๕.๑ วิธีการควบคุมค่าอายุตะกอน    23-๒4 
  ๕.๕.๒ การสังเกตค่าดัชนีการตกตะกอน    24-๒5 
 ๕.๖ ระบบบําบัดน้ําเสียแบบ เอส บี อาร ์     ๒6-๒7  
       (SBR: Sequencing Batch Reactor) 
  ๕.๖.๑ ปัญหาที่พบในการเดินระบบแบบ เอส บี อาร ์    ๒7 
  ๕.๖.๒ การตรวจสอบความสามารถของระบบบาํบัดแบบ เอส บี อาร ์ ๒7-๒8 



 
สารบญั (ต่อ) 

 
รายการ           หนา้ 
 ๕.๗ การจัดการตะกอนน้ําทิ้งจากระบบบําบัดน้ําเสีย      30 
 ๕.๘ การระบายน้ําทิ้ง         30 
 ๕.๙ การไม่ระบายน้ําทิ้ง         30 
 ๕.๑๐ กรณีนําน้ํากลับมาใช้ประโยชน์       30 
 ๕.๑๑ ปัญหาและอุปสรรค        ๓1 



สารบญัตาราง 
 
ตาราง           หน้า 
       
ตารางที่ 1 มาตรฐานน้ําทิ้ง ตามประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม      6 
    ฉบับที่ 2 (พ.ศ.2539) เรื่อง กําหนดคุณลกัษณะของน้ําทิ้งที่ระบาย 
    ออกจากโรงงาน 
ตารางที่ 2 การเก็บรักษาและปริมาณน้ําตัวอย่างเพื่อวิเคราะห์พารามิเตอร์ในน้ําทิ้ง   1๓  
ตารางที่ 3 ค่าที่ใช้ในการออกแบบระบบเลี้ยงตะกอน      ๒2 
ตารางที่ 4 ค่าอัตราส่วนอาหารต่อจุลินทรีย์ (F/M) ที่ช่วงการทํางานต่างๆ    23 
ตารางที่ 5 ค่าอายุตะกอนที่ช่วงการทํางานต่างๆ       24 
ตารางที่ 6 ดัชนีค่า SVI แสดงประสิทธิภาพการตกตะกอน      25 
ตารางที่ 7 ลกัษณะการตกตะกอนจากทดสอบ SV30       ๒5 

ตารางที่ ๘ การตรวจสอบระบบบําบัดน้ําเสียโรงงานที่นิยมใช้    ๒9-30 
 
 



สารบญัรปู 
 
รปู               หน้า 
       
รปูที่ 1 ตัวอยา่งฉลากติดภาชนะเก็บตัวอย่างน้ําเสีย             ๑5 
รปูที่ ๒ ตัวอย่างเครื่องมือและอุปกรณ์การเก็บตัวอย่างน้ํา            ๑5 
รปูที่ ๓ การตกตะกอนทางเคมีของโลหะหนัก          18  
รปูที่ ๔ ระบบเอ เอส (AS: Activated Sludge) แบบ Conventional        20 
รปูที่ ๕ ระบบเอ เอส (AS: Activated Sludge) แบบ Step aeration        20 
รปูที่ ๖ ระบบเอ เอส (AS: Activated Sludge)           20 
 แบบ Tapered aeration 
รปูที่ ๗ ระบบเอ เอส (AS: Activated Sludge)          ๒1 
 แบบ Continuous flow stirred tank 
รปูที่ ๘ ระบบเอ เอส (AS: Activated Sludge)          ๒1 
 แบบ Contact stabilization 
รปูที่ ๙ การประเมินลักษณะการตกตะกอนของ (SV30)             ๒5 
 ระบบ เอ เอส (AS : Activated Sludge) 
 



1 
ตรวจสอบมลพิษน้ําโรงงาน 

 

บทที่ ๑ 
การเตรียมตัวตรวจสอบโรงงาน 

 
 การเตรียมตัวตรวจสอบโรงงานของพนักงานเจ้าหน้าที่ นอกจากการตรวจสอบเพื่อกํากับดูแล
โรงงานแล้ว การทําความเข้าใจด้านการปฏิบัติตามกฎหมายที่ควรรู้ และคําแนะนําที่ดีด้านเทคนิควิชาการ
เกี่ยวกับการจัดการน้ําเสียแก่ผู้ประกอบกิจการโรงงาน จะส่งผลให้พนักงานเจ้าหน้าที่ปฏิบัติหน้าที่เป็นไป
ตามวัตถุประสงค์และผู้ประกอบกิจการโรงงานก็ปฏิบัติได้ตามกฎหมายว่าด้วยโรงงาน ดังนั้นการเตรียมตัว
แสดงถึงความพร้อมในการตรวจสอบโรงงาน รายละเอียดโดยสรุปมีดังนี้ 
๑.๑ วัตถุประสงคข์องการตรวจสอบโรงงาน 

๑) เพื่อตรวจสอบวิธีการบําบัดน้ําเสียของโรงงานอุตสาหกรรม 
๒) เพื่อพิจารณาหลักการตามข้อกฎหมายการจัดการมลพิษน้ําอุตสาหกรรม 
๓) เพื่อประเมินจุดเก็บตัวอย่างน้ําและเก็บตัวอย่างน้ําส่งวิเคราะห์คุณลักษณะน้ําทิ้งโรงงาน 
๔) เพื่อประเมินความเป็นไปได้วิธีการจัดการน้ําทิ้งโรงงานตามที่ได้รับอนุญาต 

๑.๒ การเตรียมตัวตรวจสอบโรงงาน 
 ก่อนออกตรวจโรงงานควรเตรียมพร้อม โดยการศึกษาข้อมูลจากเอกสารและเตรียมวัสดุอุปกรณ์     
ดังรายการต่อไปนี้ 
 ๑) แบบคําขอใบอนุญาต (รง.๓) 
 ๒) แบบรายงานการตรวจสอบของพนักงานเจ้าหน้าที่ สํานกังานอุตสาหกรรมจังหวัด (กรณีโรงงาน
อยู่ต่างจังหวัด)  
 ๓) สําเนาใบอนุญาตประกอบกิจการโรงงาน (รง.๔) 
 ๔) รายการเครือ่งจักร 
 ๕) ผังบริเวณโรงงาน (Lay out) 
 ๖) รายการคํานวณระบบบําบัดน้ําเสียพร้อมแบบแปลนระบบบําบัดน้ําเสีย 
 ๗) เอกสารประกอบการส่งตัวอย่างน้ํา พร้อมฉลากติดขวดตัวอย่างน้ํา 
 ๘) อุปกรณ์การเก็บตัวอย่างน้ํา ได้แก่  
  ๘.๑) ขวดเก็บตัวอย่างน้ํา 
  ๘.๒) ถังภาชนะเพื่อบรรจุน้ําแข็งรักษาสภาพตัวอย่าง 
  ๘.๓) สารรักษาสภาพตัวอย่าง 
 ๙) รายการตรวจสอบตามวัตถุประสงค์การตรวจที่ได้รับมอบหมาย (Checklist)  
 ๑๐) แบบบันทกึการตรวจสอบโรงงาน เพื่อให้ผู้นําตรวจได้ลงนามรับทราบ 

 การเตรียมตัวให้พร้อมก่อนการตรวจสอบโรงงานโดยทําความเข้าใจเบื้องต้นเกี่ยวกับการจัดการ  
น้ําเสียของโรงงาน เพื่อให้สามารถตรวจโรงงานได้ตามวัตถุประสงค์และตามเวลาที่กําหนดไว้ ทั้งนี้        
การตรวจสอบเอกสารเบื้องต้นเพื่อศึกษาที่มาของแหล่งกําเนิดน้ําเสียของโรงงานแต่ละจุด ศึกษาความ
เป็นไปได้ในการบําบัดน้ําเสียจากแบบแปลนที่ได้รับอนุญาต รวมถึงการจัดการน้ําทิ้งโรงงาน ทั้งการระบาย
น้ําทิ้งออกนอกโรงงานและการกักเก็บภายในโรงงาน หรือการนําน้ําทิ้งไปใช้ประโยชน์ต่างๆ 

 

 

 



2 
ตรวจสอบมลพิษน้ําโรงงาน 

 

บทที่ ๒ 

ประเภทการตรวจสอบดา้นการจดัการน้าํเสียโรงงาน 
 
 การตรวจสอบการจัดการน้ําเสียโรงงาน ตามกิจกรรมที่ได้รับมอบหมายจากผู้บังคับบัญชา เพื่อ
ให้ผลการตรวจสอบมีความนา่เชื่อถือทั้งด้านวิชาการ และข้อกฎหมาย ในฐานะเป็นพนักงานเจ้าหน้าที่ตาม 
พระราชบัญญัติโรงงาน พ.ศ.๒๕๓๕ ต้องกํากับดูแลโรงงานให้ปฏิบัติตามกฎหมาย และเป็นไปตามกฎหมาย
การปฏิบัติงานของเจ้าหน้าที่ของรัฐ แบ่งเป็น ๔ ประเภท ได้แก่ 
 - การตรวจสอบเพื่อการอนุญาตประกอบกิจการโรงงาน 
 - การตรวจสอบเพื่ออนุญาตขยายโรงงาน 
 - การตรวจสอบเพื่อการกํากับดูแลตามแผนงานตรวจสอบโรงงาน 
 - การตรวจสอบกรณีร้องเรียน 

๒.๑ การตรวจสอบเพือ่การอนญุาตประกอบกิจการโรงงาน 
 การตรวจสอบระบบบําบัดน้ําเสียเพื่ออนุญาตประกอบกิจการโรงงาน ดําเนินการตรวจสอบได้ตาม
เอกสารที่ได้รับการอนุญาตแลว้ ได้แก่ ใบอนญุาตประกอบกิจการโรงงาน (รง.๔) พร้อมเงื่อนไขการอนุญาต 
และแบบแปลนระบบบําบัดน้ําเสีย รวมถึงการระบายน้ําทิ้งออกนอกโรงงาน ทั้งนี้การตรวจสอบการจัดการ
น้ําเสียสําหรับการอนุญาตประกอบกิจการโรงงานเป็นไปตามขั้นตอนการอนุญาต หากพบว่าการสรา้งระบบ
บําบัดน้ําเสียไม่เป็นไปตามแบบแปลนและเงื่อนไขการอนุญาต พนักงานเจ้าหน้าที่ต้องแจ้งต่อผู้บังคับบัญชา
ตามสภาพความเป็นจริง เพื่อป้องกันความเสียหายที่อาจจะเกิดขึ้นได้ต่อไป 

๒.๒ การตรวจสอบเพือ่อนญุาตขยายโรงงาน 
 การตรวจสอบระบบบําบัดน้ําเสียเพื่ออนุญาตขยายโรงงาน เป็นการตรวจสอบการอนุญาตที่มีแต่
เดิม และการอนุญาตในส่วนขยาย ทั้งนี้ส่วนการอนุญาตเดิมต้องทราบว่าเดิมมีปริมาณน้าํเสียและขนาด 
การบําบัดเท่าใด เมื่อเทียบกับการพิจารณาส่วนขยายของขนาดระบบบําบัดน้ําเสียที่มีอยู่ เพื่อประเมินว่า
ส่วนขยายรับปริมาณน้ําเสียได้เพียงพอทั้งส่วนเดิมและส่วนขยาย ทั้งนี้ต้องมีการตรวจสอบประสิทธิภาพ 
การบําบัดด้วย โดยมีการตรวจสอบดังนี้ 
 ๑) การตรวจสอบระบบบําบัดน้ําเสียที่ได้รับอนุญาต โดยประเมินจากส่วนเดิมและส่วนขยายมีเท่าใด  
 ๒) ตรวจสอบที่แหล่งกําเนิดน้ําเสียแต่ละจดุที่ผู้ประกอบกิจการโรงงานอ้างอิง พร้อมข้อสังเกตจุด
ต่างๆที่อาจทําให้ปริมาณน้ําเสียเพิ่มขึ้นได้  
 ๓) การจัดการน้ําทิ้งโรงงาน ทั้งการระบายน้ําทิ้งและไม่ระบายน้ําทิ้ง เป็นไปตามเงื่อนไขอนุญาตกําหนด 
 ๔) การตรวจสอบเอกสารของโรงงาน ได้แก่   
  ๔.๑) การตรวจสอบผลวิเคราะห์น้ําเสีย เช่น จุดขาเข้าระบบและจุดขาออกระบบบําบัด      
น้ําเสีย จากห้องปฏิบัติการวิเคราะห์ที่ได้รับอนุญาตให้ขึ้นทะเบียนกับกรมโรงงานอุตสาหกรรม  
  ๔.๒) กรณีโรงงานที่เข้าขา่ยต้องมีการควบคมุด้านน้ําทิ้งโรงงานใหเ้ป็นไปตามกฎหมาย ได้แก่  
   ๔.๒.๑) การได้รบัการอนญุาตการขึ้นทะเบียนบคุลากรด้านสิ่งแวดล้อมประจําโรงงาน  
   ๔.๒.๒) การติดต้ังเครื่องมือตรวจสอบมลพิษระยะไกล (Online Monitoring System) 
   ๔.๒.๓) การอนุญาตให้นําน้ําทิ้งออกนอกบริเวณโรงงานตามประกาศกระทรวง
อุตสาหกรรม เรื่อง การอนุญาตนําสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุที่ไม่ใช้แล้วออกนอกบริเวณโรงงาน (สก.๒) 
   ๔.๒.๔) การรายงานชนิดและปริมาณสารมลพิษที่ระบายออกจากโรงงาน (แบบ
รายงานข้อมูลทั่วไป รว.๑ และ แบบรายงานมลพิษน้ํา รว.๒) 
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๒.๓ การตรวจสอบเพือ่การกํากบัดแูลตามแผนงานตรวจสอบโรงงาน 
 การตรวจสอบการจัดการน้ําเสียโรงงานให้เป็นไปตามแผนงานการกํากับดูแลโรงงาน ต้องศึกษา 
แผนงานกํากับฯ ก่อนการตรวจสอบเพื่อกําหนดเส้นทางการตรวจโรงงาน และระยะเวลาการตรวจสอบ       
ให้เป็นไปตามที่กําหนดในแผนงาน ทั้งนี้การตรวจสอบโรงงานที่มีน้ําเสียอย่างนัยสําคัญ ตามประเภทโรงงาน 
๓๘ ประเภท และต้องมีการรายงานการตรวจสอบโดยบันทึกในรายงานการตรวจ ๗ หน้า เพื่อลงในระบบ 
ฐานข้อมูลน้ําทิง้ พร้อมลงนามในบันทึกการตรวจ เพื่อเป็นการปรับฐานข้อมูลของโรงงานที่มีน้ําทิ้ง และเป็น
ประโยชน์สําหรับการได้รับข้อมูลด้านน้ําทิ้งของโรงงาน กรณีนําไปศึกษาปัญหาอุปสรรคการจัดการน้ําเสีย
บางประเภทโรงงาน การปฏิบัติตามกฎหมายที่เกี่ยวข้องด้านมลพิษน้ําอุตสาหกรรม สถานการณ์การจัดการ
น้ําใช้และน้ําเสยีโรงงาน รวมถึงการวางแผนงานเชิงกลยุทธ์สําหรับบริหารงานด้านมลพิษน้ําของโรงงาน 

เอกสารประกอบการพิจารณาสําหรับการตรวจตามแผนงานฯ 
 ๑) เรื่องเดิมของโรงงาน ประกอบด้วย 
  ๑.๑) ข้อมลูทั่วไป  
  ๑.๒) รายละเอยีดระบบบําบัดน้ําเสีย  
  ๑.๓) แหล่งรองรับน้ําทิ้ง 
  ๑.๔) กฎหมายที่เกี่ยวข้องด้านมลพิษน้ําอุตสาหกรรม 
 ๒) แผนที่พิกัดโรงงาน เพื่อสะดวกในการเดินทาง 
 ๓) บันทึกรายงานการตรวจจํานวน ๗ หน้า 
 ๔) การบันทึกข้อมูลในระบบ FAC เพื่อปรับฐานข้อมูลให้เป็นปัจจุบัน (update) 

๒.๔ การตรวจสอบกรณรี้องเรียน 
 การตรวจสอบโรงงานกรณีร้องเรียนมลพิษน้ํา แหล่งร้องเรียนมาจากหลายแหล่งด้วยกัน ทั้งหน่วยงาน 
ราชการภายในและภายนอกกระทรวงอุตสาหกรรม หน่วยงานท้องถิ่น ประชาชน องค์กรอิสระ หรือแม้แต่
การติดตามการดําเนินคดีของศาลปกครอง ดังนั้นการตรวจสอบโรงงานที่มีผลกระทบด้านน้ําทิ้งโรงงาน 
จําเป็นต้องใช้ความรอบคอบ โดยเฉพาะเชิงเทคนิคหลักวิชาการ และข้อกฎหมายที่เกี่ยวข้อง โดยให้
ความสําคัญในตัวบทกฎหมายที่เกี่ยวข้องด้านน้ําทิ้ง ตามพระราชบัญญัติโรงงาน พ.ศ. ๒๕๓๕ ซึ่งการ
ตรวจสอบในกรณีนี้ จําเป็นต้องมีการสํารวจพื้นที่โรงงานและบริเวณโดยรอบแหล่งรองรับน้ําทิ้ง แหลง่น้ําที่
อยู่ใกล้เคียงโรงงาน การไหลของแหล่งน้ํา รวมถึงแหล่งกําเนิดมลพิษน้ําทีอ่ยู่ในพื้นที่ใกลเ้คียง เนื่องจากอาจ
มีผลต่อการเกดิแหล่งน้ําเน่าเสียได้ 

ขั้นตอนการตรวจสอบข้อร้องเรียนมลพิษน้ํา 
 ๑) ตรวจสอบจดุร้องเรียน ได้แก่ 
  ๑.๑) แหล่งน้ําต่างๆ เช่น แมน่้ํา ลําคลอง หว้ย หนอง เป็นต้น 
  ๑.๒) สังเกตสภาพแวดล้อมของแหล่งน้ํา 
  ๑.๓) สํารวจต้ังแต่ต้นน้ําจนถึงจุดปลายน้ํา โดยทําแผนที่ลําน้ําประกอบการดําเนินงาน 
 ๒) ตรวจสอบแหล่งกําเนิดมลพิษอื่น ที่อยู่ใกล้เคียง เช่น ชุมชน ตลาด หมู่บ้าน เป็นต้น 
 ๓) ประสานงานกับหน่วยงานอ่ืนๆที่เกี่ยวข้อง ได้แก่ 
  ๓.๑) หน่วยงานรับเรื่องร้องเรียน 
  ๓.๒) หน่วยงานกํากับดูแลแหล่งน้ํา 
  ๓.๓) ประชาชน หรือหน่วยงานท้องถิ่นในพื้นที่ร้องเรียน 
  ๓.๔) เครือข่ายของกรมโรงงานอุตสาหกรรมในพื้นที ่
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เอกสารประกอบการพิจารณากรณีตรวจร้องเรียน 
 ๑) รายละเอียดแหล่งน้ําที่เน่าเสีย 
 ๒) ข้อมลูโรงงานที่ถูกร้องเรียน ต้องสงสัย 
  ๒.๑) ใบอนุญาตประกอบกิจการโรงงาน และเงื่อนไขการอนุญาต (รง.๔) 
  ๒.๒) รายละเอยีดการจัดการน้ําเสียโรงงาน  
  ๒.๓) ผลวิเคราะห์น้ําทิ้งที่ผ่านมา เทียบกับประสิทธิภาพการบําบัด 
  ๒.๔) ประวัติการตรวจสอบโรงงานของหน่วยงานกํากับดูแล 
  ๒.๕) ข้อกฎหมายด้านมลพิษน้ําอุตสาหกรรมที่เกี่ยวข้อง 
  ๒.๖) ประวัติการถูกร้องเรียนจากแหล่งสื่อสารมวลชน 
 ๓) การติดตามการเฝ้าระวังของหน่วยงานกํากับดูแลในพื้นที่ เช่น องค์กรปกครองส่วนท้องถิ่น 
สํานักงานอุตสาหกรรมจังหวัด การนิคมอุตสาหกรรมแห่งประเทศไทย สาํนักงานทรัพยากรธรรมชาติและ
สิ่งแวดล้อมประจําแต่ละจังหวัด 
 ๔) ข้อมูลจากผู้ร้องเรียน และหน่วยงานที่เกี่ยวข้อง เช่น กรมชลประทาน กรมเจ้าท่า กรมอนามัย  

 อย่างไรก็ดี การตรวจสอบข้อร้องเรียนนั้น หากผลการตรวจสอบประสิทธิภาพการบําบัดหรือผู้
ประกอบกิจการโรงงานไม่ปฏิบัติตามกฎหมาย พนักงานเจ้าหน้าที่จึงมีหนังสือแจ้งงผู้ประกอบกิจการโรงงาน
ในการดําเนินคดีเปรียบเทียบปรับ อัตราเปรียบเทียบปรับกําหนดโดยคณะกรรมการเปรียบเทียบปรับ  
หากผู้ประกอบกิจการโรงงานไม่ดําเนินการใดๆ พนักงานเจ้าหน้าที่ต้องแจ้งความเจ้าหน้าที่ตํารวจในท้องที่ที่
เกิดเหตุเพื่อดําเนินคดีตามพระราชบัญญัติโรงงาน พ.ศ.๒๕๓๕  ขณะเดียวกันพนักงานเจ้าหน้าที่ก็ต้อง
รายงานตามแบบฟอร์มของการบังคับใช้กฎหมายสิ่งแวดล้อมด้วย เพื่อรายงานไปยังศูนย์ประสานและบังคับ
ใช้กฎหมายสิ่งแวดล้อม กรมควบคุมมลพิษ ซึ่งเป็นหน่วยรวบรวมรายงานเรื่องร้องเรียนด้านสิ่งแวดล้อม เพื่อ
เสนอต่ออัยการสูงสุดในการดําเนินคดีในขั้นตอนกระบวนการในชั้นศาลต่อไป     
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บทที่ ๓ 

กฎหมายมลพษิน้ําอตุสาหกรรม 
 
หลกัการ 

 กฎหมายด้านมลพิษน้ําจากโรงงานอุตสาหกรรม มกีารประกาศบังคับใช้ให้สอดคล้องตาม
พระราชบัญญัติโรงงาน พ.ศ. ๒๕๓๕ เพื่อเป็นการแก้ไขปัญหามลพิษน้ําจากโรงงานที่เกิดขึ้น และป้องกัน
การเกิดผลกระทบจากการประกอบกิจการโรงงาน ทั้งนี้หากผู้ประกอบกิจการโรงงานไม่ปฏิบัติตามก็จะถูก
ดําเนินคดี และมีบทลงโทษสาํหรับผู้กระทําความผิดปัญหามลพิษน้ําโรงงาน ซึ่งปัญหาด้านมลพิษน้ําจาก
โรงงานที่มักตรวจพบ มีดังนี้ 
 - การระบายน้ําทิ้งโรงงานที่ไม่เป็นไปตามมาตรฐานน้ําทิ้ง 
 - มีปัญหาข้อรอ้งเรียนด้านน้ําเสียโรงงาน เช่น กลิ่นเหม็นรบกวน 
 - พบแหล่งน้ําเสื่อมโทรมเนื่องจากการประกอบกิจการโรงงาน 

 ดังนั้น กรมโรงงานอุตสาหกรรมจึงต้องมีการแก้ไขปัญหามลพิษน้ํา โดยวิเคราะห์ปัญหาจากสาเหตุ
ส่วนใหญท่ี่เกิดขึ้น ซึ่งมแีนวทางการแก้ไข ดังต่อไปนี้ 
 - การเพิ่มประสิทธิภาพการควบคุมการจัดการน้ําเสียโรงงาน 
 - ควบคุมการต้ังโรงงานในพื้นที่วิกฤต 
 - การลดปริมาณสารมลพิษ 

 ทั้งนี้ กลวิธีในการแก้ไขปัญหาในแต่ละลําดับหัวข้อข้างต้น ต้องอาศัยระบบการจัดการ ดังนี้ 
 - ระบบการตรวจสอบด้วยบุคลากรและเครื่องมืออุปกรณ์ 
 - การอนุรักษ์แหล่งน้ําในพื้นทีลุ่่มน้ําวิกฤต 
 - ส่งเสริมการลดมลพิษที่แหลง่กําเนิด 

 อนึ่ง การนํากลวิธีการแก้ไขปัญหามลพิษน้าํโรงงานดังกล่าว มาสังเคราะห์การบังคับใช้กฎหมาย
การกํากับดูแลโรงงานขึ้น โดยแบ่งเป็น ๔ หมวด 
 - มาตรฐานการระบายน้ําทิ้ง 
 - บุคลากรด้านสิ่งแวดล้อมประจําโรงงาน 
 - การรายงานผลปริมาณสารมลพิษน้ํา 
 - การติดต้ังเครื่องมืออุปกรณ์ตรวจวัดมลพิษระยะไกล (Online Monitoring) 

๓.๑ มาตรฐานการระบายน้าํทิ้ง 
 การบังคับใช้กฎหมายการระบายน้ําทิ้งโรงงานให้เป็นไปตามประกาศกระทรวงอุตสาหกรรมฉบับที ่
๒ (พ.ศ.๒๕๓๙) เรื่อง กําหนดคุณลักษณะของน้ําทิ้งที่ระบายออกจากโรงงาน และประกาศกรมโรงงาน
อุตสาหกรรม เรื่อง กําหนดคุณลักษณะน้ําทิง้ที่ระบายออกนอกโรงงานให้มีค่าแตกต่างจากที่กําหนดไว้ใน
ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรมฉบับที่ ๒ (พ.ศ.๒๕๓๙) นอกจากนี้ กรณไีม่มีการระบายน้ําทิ้งออกนอก
โรงงาน ผู้ประกอบกิจการโรงงานต้องดําเนินการกักเก็บน้ํา โดยไม่มีการรั่วซึมออกนอกโรงงาน ตามเงื่อนไข
ที่กําหนดท้ายใบอนุญาต “ห้ามระบายน้ําทิ้งออกนอกโรงงาน” และมีการบังคับให้โรงงานทั้งระบายน้ําทิ้ง
และไม่ระบายน้ําทิ้งออกนอกโรงงาน ต้องมีการบําบัดน้ําเสียที่เกิดขึ้นจากโรงงานตามหลักวิชาการ และมี
วิศวกรสิ่งแวดล้อมรับรองระบบบําบัดน้ําเสีย ตามท่ีกําหนดไว้ใน พระราชบัญญัติสภาวิศวกร พ.ศ. ๒๕๔๒ 
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ตารางที่ ๑ มาตรฐานน้ําทิ้ง ตามประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม ฉบับที ่๒ (พ.ศ.๒๕๓๙) เรื่อง กําหนด
คุณลักษณะของน้ําทิ้งที่ระบายออกจากโรงงาน ซึ่งได้ระบุวิธีการตรวจวิเคราะห์คุณลักษณะน้ําทิ้ง ดังนี้ 

พารามิเตอร ์ ปริมาณ วิธีวิเคราะห ์
๑. pH ๕.๕-๙.๐ pH meter 
๒. TDS (Total Dissolved 
Solids)  

ไม่เกิน ๓,๐๐๐ มก./ล ระเหยแห้งอุณหภูมิ ๑๐๓-๑๐๕°c เวลา ๑ ชม. 

๓. SS (Suspended Solids) ไม่เกิน ๕๐ มก./ล กรองผ่านกระดาษกรองใยแก้ว 
๔. อุณหภูม ิ ไม่เกิน ๔๐°c เครื่องวัดอุณหภูมิ วัดขณะเก็บตัวอย่าง 
๕. ซัลไฟด ์ ไม่เกิน ๑.๐ มก./ล Titrate 
๖. ไซยาไนด์ ไม่เกิน ๐.๒ มก./ล กลั่นและตามด้วยวิธี Pyridine Barbituric 

Acid 
๗. น้ํามันและไขมัน  
(Fat ,Oil and Grease) 

ไม่เกิน ๕.๐ มก./ล สกัดด้วยตัวทําละลาย แล้วแยกหาน้ําหนักของ
น้ํามันและไขมนั 

๘. Formaldehyde ไม่เกิน ๑.๐ มก./ล Spectrophotometry 
๙. Phenols ไม่เกิน ๑.๐ มก./ล กลั่นและตามด้วยวิธี 4-Aminoantipyrine 

๑๐. Free Chlorine ไม่เกิน ๑.๐ มก./ล Iodometric Method 
๑๑. สารทีใ่ช้ป้องกันหรือกําจัด 
ศัตรูพืชหรือสัตว์ 

ต้องไม่พบ Gas-Chromatography 

๑๒. BOD5 ไม่เกิน ๒๐ มก./ล Azide Modification ที่อุณหภูมิ ๒๐°c 5 วัน 
๑๓. TKN  
(Total Kjeldahl Nitrogen) 

ไม่เกิน ๑๐๐ มก./ล Kjeldahl  

๑๔. COD ไม่เกิน ๑๒๐ มก./ล Potassium Dichromate Digestion  
๑๕. โลหะหนกั  Atomic Absorption 
๑๕.๑ สังกะส ี
๑๕.๒ โครเมียม 
-Hexavalent Chromium 
-Trivalent Chromium 
๑๕.๓ ทองแดง 
๑๕.๔ แคดเมยีม 
๑๕.๕ อาร์เซนคิ 
๑๕.๖ บาเรียม 
๑๕.๗ ตะกั่ว 
๑๕.๘ นิเกิล 
๑๕.๙ แมงกานีส 
๑๕.๑๐ อาร์เซนิค 
๑๕.๑๑ เซเลเนียม 
๑๕.๑๒ ปรอท 

ไม่เกิน ๕.๐ มก./ล 
 

ไม่เกิน ๐.๒๕ มก./ล 
ไม่เกิน ๐.๗๕ มก./ล 
ไม่เกิน ๒.๐ มก./ล 
ไม่เกิน ๐.๐๓ มก./ล 
ไม่เกิน ๐.๒๕ มก./ล 
ไม่เกิน ๑.๐ มก./ล 
ไม่เกิน ๐.๒ มก./ล 
ไม่เกิน ๑.๐ มก./ล 
ไม่เกิน ๕.๐ มก./ล 
ไม่เกิน ๐.๒๕ มก./ล 
ไม่เกิน ๐.๐๒ มก./ล 
ไม่เกิน ๐.๐๐๕ มก./ล 

๑๕.๑ ถึง ๑๕.๙ วิธี Atomic Absorption 
Spectrophotometry) ชนิด Direct 
Aspiration หรือวิธี Plasma Emission 
Spectroscopy ชนิด Inductively Coupled 
Plasma : ICP 
๑๕.๒ วิธี Atomic Absorption Cold Vapour 
Technique 
๑๕.๑๐ ถึง ๑๕.๑๑ วิธี Atomic Absorption 
Spectrophotometry ชนิด Hydride 
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๓.๒ บคุลากรด้านสิ่งแวดลอ้มประจําโรงงาน 
 ระบบบําบัดน้ําเสียของโรงงานตอ้งมีการควบคมุโดยบุคลากรที่มคีวามรูเ้ทคนิคเฉพาะ ซึ่งได้มีการบังคับใช้
ตามประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม การมีบุคลากรประจําระบบบําบัดน้ําเสีย จะมีการกําหนดชนิด และขนาดของ
โรงงาน โดยมีน้าํเสียขาเข้าระบบบําบัดน้ําเสีย ปริมาณ ๕๐๐ ลูกบาศก์เมตรตอ่วัน และหรือ ๑๐๐ กิโลกรมับีโอดีต่อ
วัน กรณีมีโลหะหนกัและหรือองค์ประกอบฟอสฟอรสัทีม่ีปรมิาณน้ําเสยี ๕๐ ลูกบาศก์เมตรตอ่วัน หรือโรงงานที่เข้า
ข่ายทํา EIA บุคลากรด้านมลพษิน้ําประกอบดว้ย  
 ๑) ผูจ้ัดการสิ่งแวดล้อม 
 ๒) ผูค้วบคุมระบบบําบัดมลพิษน้ํา 
 ๓) ผู้ปฏิบัติงานประจําระบบบําบัดมลพิษน้ํา 
 ผู้ตรวจสอบสามารถตรวจเอกสารประกอบการขึ้นทะเบียนบุคลากรดังกล่าวได้ จากใบอนุญาตการ
ขึ้นทะเบียน ซึ่งมีอายุการอนุญาตระยะเวลา ๓ ปี  

ข้อสังเกต 
 ๑) การคิดกรณี BOD Load ของโรงงานใดที่ต้องเข้าข่าย คํานวณได้จาก 
 BOD ของน้ําเสียโรงงานขาเข้าระบบบําบัด(มก.ต่อลิตร)Xปริมาณน้ําเสียขาเข้าระบบบําบัด(ลบ.ม.ต่อวัน) 

๑,๐๐๐ 
 ตัวอย่างเช่น 
 BOD ของน้ําเสียโรงงานขาเข้าระบบบําบัด = ๑๐,๐๐๐ มก.ต่อลิตร 
 ปริมาณน้ําเสียขาเข้าระบบบําบัด = ๑๐ ลบ.ม.ต่อวัน 
 ดังนั้น BOD Load = ๑๐,๐๐๐ มก.ต่อลิตร x ๑๐ ลบ.ม.ต่อวัน 
     ๑,๐๐๐ 
     = ๑๐๐ กก. ต่อวัน 
 ดังนั้นไม่จําเป็นต้องประเมินจากปริมาณน้ําเสียต้ังแต่ ๕๐๐ ลบ.ม.ต่อวันขึ้นไปเพียงอย่างเดียว แต่
สามารถประเมนิจากค่าความสกปรกของน้ําเสีย แม้ว่าปริมาณน้ําเสียขาเข้าระบบมีน้อยแต่ค่าความสกปรก
ในน้ําเสียมาก ก็เข้าข่ายมีบุคลากรด้านสิ่งแวดล้อมประจําโรงงานได้เช่นกัน 
 ๒) การเข้าข่ายมีบุคลากรด้านสิ่งแวดล้อมประจําโรงงาน ไม่เพียงเฉพาะโรงงานที่ระบายน้ําทิ้งออก
จากโรงงาน โรงงานที่ไม่ระบายน้ําทิ้งหรือโรงงานที่มีน้ําเสียและส่งน้ําเสียไปบําบัดนอกโรงงานก็เข้าข่าย
เช่นเดียวกัน เนื่องจากตัวบทกฎหมายของข้อกฎหมายของข้อกฎหมายการมีบุคลากรด้านสิ่งแวดล้อม
ประจําโรงงาน ไม่มีตัวบทยกเว้นโรงงานที่ไม่ระบายน้ําทิ้ง หรือการส่งน้ําเสียไปบําบัดนอกโรงงาน ไม่ต้องมี
บุคลากรด้านสิ่งแวดล้อมประจําโรงงาน 

๓.๓ การรายงานผลปริมาณสารมลพษิน้ํา 
 อ้างอิงตามประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม เรื่อง การจัดทํารายงานชนิดและปริมาณสารมลพิษที่
ระบายออกจากโรงงาน พ.ศ.๒๕๕๘ และประกาศกรมโรงงานอุตสาหกรรม เรื่อง แบบรายงานชนิดและ
ปริมาณสารมลพิษที่ระบายออกจากโรงงาน พ.ศ.๒๕๕๙ 

 ๑) ประเภทหรอืชนิดโรงงานที่ต้องจัดทํารายงานชนิดและปริมาณสารมลพิษที่ระบายออกจากโรงงาน 
  ๑.๑) เข้าข่ายมบุีคลากรด้านสิ่งแวดล้อมประจําโรงงาน 
  ๑.๒) โรงงานประกอบกิจการเกี่ยวกับการทํากระดาษ กระดาษแข็งหรือกระดาษที่ใช้ใน
การก่อสร้างชนิดที่ทําจากเส้นใยหรือแผ่นกระดาษไฟเบอร์ ที่มีกําลังการผลิตต้ังแต่ ๕๐ ตันต่อวันขึ้นไป  
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  ๑.๓) โรงงานประกอบกิจการเกี่ยวกับเหล็กหรือเหล็กกล้าที่มีกําลังการผลิตแต่ละชนิด     
หรือรวมกัน ต้ังแต่ ๑๐๐ ตันต่อวันขึ้นไป ดังนี้ 
   ๑.๓.๑) เหล็กขั้นต้นหรือเหล็กขั้นกลาง ที่มกีารถลุง หลอม หล่อ  
   ๑.๓.๒) เหล็กขั้นปลาย ได้แก่ ที่ม ี
    (๑) การรีดเหลก็ (Rolling) ทั้งการรีดร้อนและรีดเย็น ยกเว้นการรีดขึ้น    
รูปเย็น (Cold roll forming) และการรีดปรบัสภาพผิว (Skin – pass หรือ Temper rolling)  
    (๒) การทุบขึ้นรูปร้อน (Hot forging)  
    (๓) การเคลือบผิว (ทั้งกรรมวิธีจุ่มด้วยโลหะ หลอมเหลว กรรมวิธีทาง
ไฟฟ้า กรรมวิธีทางเคมี กรรมวิธีทางไฟฟ้าเคมี)  
    (๔) การหล่อเหล็กรูปพรรณ (Ferrous metal foundries)  

 ๒) ความถี่การเก็บตัวอย่างน้ําเสีย 
  ๒.๑) น้ําเสียก่อนเข้าระบบบําบัดน้ําเสีย จุดออกจากระบบบําบัดน้ําเสียและบ่อกักเก็บไม่
ระบายออกนอกโรงงาน มีความถี่การเก็บ ๓ เดือนต่อครั้ง 
  ๒.๒) น้ําเสียทีส่่งภายนอกโรงงานไปบําบัด จุดน้ําทิ้งระบายออกนอกโรงงาน มีความถี่      
การเก็บ ๑ เดือนต่อครั้ง 

 ๓) พารามิเตอร์ที่ต้องรายงาน 
  ๓.๑) บีโอดี (Biochemical Oxygen Demand) ซีโอดี (Chemical Oxygen Demand) 
ความเป็นกรดและด่าง (pH) และสารแขวนลอย (Suspended Solids)  
  ๓.๒) โลหะหนกั ตามคุณลักษณะน้ําเสียจากโรงงานประเภทที่มีโลหะหนักเจือปน  
  ๓.๓) พารามิเตอร์อ่ืนๆให้เป็นไปตามที่กรมโรงงานอุตสาหกรรมกําหนดโดยประกาศใน     
ราชกิจจานุเบกษา  

 ๔) การตรวจวิเคราะห์โดยห้องวิเคราะห์ของทางราชการหรือห้องวิเคราะห์เอกชนที่ขึ้นทะเบียนกับ
กรมโรงงานอุตสาหกรรม 

 ๕) การจัดทํารายงานและการส่งรายงาน 
  ๕.๑) จัดทําตามประกาศกรมโรงงานอุตสาหกรรม เรื่อง แบบรายงานชนิดและปริมาณสาร
มลพิษที่ระบายออกจากโรงงาน พ.ศ.๒๕๕๙ 
  ๕.๒) การส่งรายงานแบ่งเป็น ๒ รอบ 
   - รอบที่ ๑ รายงานข้อมูลที่รวบรวมตั้งแต่เดือนมกราคมถงึเดือนมิถุนายน      
และส่งให้กรมโรงงานอุตสาหกรรมผ่านระบบอิเล็กทรอนิกส์ ภายในวันที่ ๑ กันยายน ของปีที่รายงาน 
   - รอบที่ ๒ รายงานข้อมูลที่รวบรวมตั้งแต่เดือนกรกฎาคมถึงเดือนธันวาคม     
และส่งให้กรมโรงงานอุตสาหกรรมผ่านระบบอิเล็กทรอนิกส์ ภายในวันที่ ๑ มีนาคม ของปีถัดไป 
  ๕.๓) การเกบ็รกัษารายงานชนิดและปรมิาณสารมลพิษไว้ที่โรงงานจํานวน ๑ ชุด เป็นเวลา 
๓ ปี และพร้อมที่จะให้พนักงานเจ้าหน้าที่ตรวจสอบได้ 

 ๖) ผู้ประกอบกิจการโรงงานหรือผู้มีอํานาจลงนามรับรองรายงาน และผูค้วบคุมระบบบําบัดน้ําเสีย 
ผู้ปฏิบัติงานประจําเครื่อง 
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๓.๔ การตดิตัง้เครื่องมืออปุกรณต์รวจวดัมลพษิระยะไกล (Online Monitoring) 
 การตรวจสอบโรงงานที่เข้าข่ายประเภทโรงงานที่ต้องติดต้ังเครื่องมืออุปกรณ์ตรวจวัดมลพิษ
ระยะไกล (Online Monitoring) นั้น เป็นหน้าที่ของพนักงานเจ้าหน้าที่ต้องตรวจสอบการใช้งานของ
เครื่องมือดังกล่าว ให้มีการใชง้านได้จริง โดยมีหลักการทํางานต้องส่งข้อมูลรายงานผลโดยตรงสู่กรมโรงงาน
อุตสาหกรรมได้อย่างต่อเนื่องทุกๆ ๓๐ นาที (real time) โดยโรงงานที่เข้าข่ายการติดต้ังเครื่องมือดังกล่าว 
ประกอบด้วยหลักเกณฑ์ ดังนี้ 
 ๑) โรงงานที่มนี้ําทิ้งที่ให้ระบายออกนอกโรงงาน ปริมาณ ๕๐๐ ลบม.ต่อวันขึ้นไป และหรือ  
 ๒) โรงงานที่มปีริมาณความสกปรกในรูปของปริมาณบีโอดีช่วงไหลเข้า (Influent BOD Load) 
ต้ังแต่ ๔,๐๐๐ กิโลกรัมต่อวันขึ้นไป 

 กรณียกเว้นไม่ต้องติดต้ังเครื่องมือฯ จะต้องไม่มีการระบายน้ําทิ้งออกนอกโรงงาน หรือส่งน้ําเสียไป
บําบัดยังโรงงานปรับคุณภาพของเสียรวมภายนอกโรงงาน ทั้งนี้โรงงานที่ต้องติดต้ังเครื่องมืออุปกรณ์
ตรวจสอบมลพิษระยะไกล ตามประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม เรื่อง กําหนดให้โรงงานที่ต้องมีระบบบําบัด
น้ําเสียต้องติดต้ังเครื่องมือหรือเครื่องอุปกรณ์พิเศษและเครื่องมือหรือเครื่องอุปกรณ์เพิ่มเติม (พ.ศ.๒๕๔๗) 
และ ประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม เรื่อง กําหนดให้โรงงานที่ต้องมีระบบบําบัดน้ําเสียต้องติดต้ังเครื่องมือ
หรือเครื่องอุปกรณ์พิเศษและเครื่องมือหรือเครื่องอุปกรณ์เพิ่มเติม ฉบับที่ ๒ (พ.ศ.๒๕๔๘)ซึ่งการติดต้ัง
เครื่องมืออุปกรณ์ที่เกี่ยวข้อง มีดังนี้ 
 ๑) เครื่องวัดอัตราการไหล (Flow meter) 
 ๒) เครื่องส่งสัญญาณ  
 ๓) เครื่องวัดพารามิเตอร์ มี ๒ ชนิด ได้แก่ BOD meter และ COD meter การติดต้ังเครื่องวัด
พารามิเตอร์เป็นชนิดใดขึ้นอยู่กับความสกปรกในน้ําเสียแต่ละประเภทโรงงาน หากน้ําเสียมีค่าปนเปื้อน
สารอินทรีย์จะวัดในรูป BOD meter เช่น โรงงานลําดับที่ ๔ ประกอบกิจการฆ่าสัตว์ที่มิใช่สัตว์น้ํา โรงงาน
ลําดับที่ ๙ ประกอบกิจการเกี่ยวกับแป้ง เป็นต้น กรณีน้ําเสียมีค่าปนเปื้อนสารอนินทรีย์ ซึ่งมีองคป์ระกอบ
ของสารเคมี จะวัดในรูป COD meter เช่น โรงงานลําดับที่ ๒๒ ประกอบกิจการเกี่ยวกับสิ่งทอและ     
ฟอกย้อม โรงงานลําดับที่ ๓๘ ประกอบกิจการเกี่ยวกับเยื่อและกระดาษ เป็นต้น ทั้งนี้หากโรงงานลําดับที่ 
๑๐๑ ประกอบกิจการปรับคุณภาพของเสียรวมซึ่งรับบริการบําบัดน้ําเสียของโรงงานหลากหลายประเภทก็
ต้องติดต้ังทั้ง BOD meter และ COD meter ยกเว้นกรณีโรงงานลําดับที่ ๑๐๑ ซึ่งรบับริการเฉพาะ
ประเภทโรงงานเดียวกันเท่านั้น ก็จะติดต้ังเฉพาะพารามิเตอร์ที่เกี่ยวข้องกับการปนเปื้อนความสกปรกของ
ประเภทการประกอบกิจการนั้นๆ  

ข้อสังเกตโรงงานเข้าข่ายการติดต้ังระบบ Online Monitoring 
 ๑) การประเมนิปริมาณน้ําเสียโรงงานที่เข้าสู่ระบบบําบัด ประเมินจากปริมาณน้ําเสียสงูสุดที่เข้าสู่
ระบบและระบายออกนอกโรงงาน 
 ๒) เข้าข่ายการมีบุคลากรด้านสิ่งแวดล้อมประจําโรงงาน มีข้อสังเกตเพิ่มเติมจากการประเมิน
ปริมาณความสกปรกของน้ําเสียที่เข้าสู่ระบบบําบัด ๑๐๐ กิโลกรัมบีโอดีต่อวัน 
 ๓) ปริมาณน้ําเสียช่วงไหลเข้าระบบบําบัดมีค่า BOD Load ต้ังแต่ ๔,๐๐๐ กิโลกรมับีโอดีต่อวัน  
ให้คิดเช่นเดียวกับการประเมิน BOD Load ในข้อสังเกตโรงงานที่เข้าข่ายบุคลากรด้านสิ่งแวดล้อมประจํา
โรงงาน คือ BOD ของน้ําเสียโรงงานขาเข้าระบบบําบัด(มก.ต่อลิตร)Xปริมาณน้ําเสียขาเข้าระบบบําบัด(ลบ.ม.ต่อวัน) 
      ๑,๐๐๐ 
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 ดังนั้น แม้ว่าปริมาณน้ําเสียโรงงานมีค่าน้อยกว่า ๕๐๐ ลบ.ม.ต่อวัน แต่ BOD Load ไหลเข้าสู่
ระบบบําบัดต้ังแต่ ๔,๐๐๐ กิโลกรัมบีโอดีต่อวัน ก็ยังเข้าข่ายการติดต้ังระบบ Online Monitoring 
ตัวอย่างเช่น ปริมาณน้ําเสีย ๑๐๐ ลบ.ม.ต่อวัน มีค่า BOD ขาเข้าระบบ ๔๐,๐๐๐ มก.ต่อลิตร จะมีคา่ BOD 
Load = ๔,๐๐๐ กิโลกรัมต่อวัน ก็ต้องติดต้ังระบบ Online Monitoring หากมีการระบายน้ําออกนอก
บริเวณโรงงาน หรือไม่ได้ส่งน้ําเสียไปบําบัดยังโรงงานปรับคุณภาพของเสียรวม 
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บทที่ ๔ 

การเกบ็ตัวอยา่งน้าํ 

 
๔.๑ การเกบ็ตวัอย่างน้าํ 
 การเก็บตัวอย่างน้ําของโรงงานเป็นการเก็บน้ําเพื่อตรวจสอบคุณลักษณะน้ําทิ้งที่ระบายออกนอก 
โรงงาน โดยอ้างอิงมาตรฐานน้ําทิ้งโรงงานตามกฎหมาย และคํานึงถึงองค์ประกอบปัจจัย ดังนี้ 
 - เครื่องมือและอุปกรณ์การเก็บตัวอย่างน้ํา 
 - จุดเก็บตัวอย่างน้ํา 
 - วิธีการเก็บตัวอย่างน้ํา 
 - การรักษาสภาพตัวอย่างน้ํา 
 - การบันทึกขอ้มูลการเก็บตัวอย่างน้ํา 

๔.๒ เครื่องมือและอปุกรณก์ารเกบ็ตัวอยา่งน้ํา 
 เครื่องมือและอุปกรณ์การเก็บตัวอย่างน้ํา ต้องเตรียมพร้อมก่อนเข้าตรวจสอบโรงงาน โดยการขอ
แจ้งเบิกรับขวดเก็บตัวอย่างที่ศูนย์วิเคราะห์และทดสอบส่วนกลางหรือส่วนภูมิภาค สาํนักวิจัยและพัฒนา
สิ่งแวดล้อมโรงงาน  ส่วนใหญก่ารเก็บตัวอย่างน้ําในโรงงานมีอุปกรณ์ที่สาํคัญ ดังนี้  
 ๑) อุปกรณ์เก็บตัวอย่างน้ํา  
  ๑.๑) เครื่องเก็บตัวอย่างน้ําแบบอัตโนมัติ (Stainless sampler) กรณีเกบ็ตัวอย่างน้ําในแหล่งน้าํ  
  ๑.๒) ภาชนะเก็บตัวอย่างน้ํา (Glass sampler) เพื่อตักน้ําที่อยู่ในระบบบําบัดน้ําเสียซึ่งมี
ความลึกของน้ํา ตักน้ําขึ้นมาเพื่อใส่ในขวดเกบ็ตัวอย่าง  
 ๒) ขวดเก็บตัวอย่างน้ํา แบ่งเป็น ๒ ชนิด คอื 
  ๒.๑) ขวดพลาสติก (Polyethylene) ส่วนใหญ่ใช้บรรจุน้ําตัวอย่างที่จะวิเคราะห์ค่าสารอินทรย์ี
และโลหะหนัก  
  ๒.๒) ขวดแก้ว ใช้บรรจุน้ําตัวอย่างที่จะวิเคราะห์ค่าไขมันและน้ํามัน ฟีนอล   
 ๓) ถังใส่น้ําแขง็เพื่อรักษาอุณหภูมิ 
 ๔) เครื่องทดสอบแบบง่ายๆ (หากมี) เช่น กระดาษลิตมัส เทอร์โมมิเตอร์ เพื่อตรวจสอบ
คุณลักษณะน้ําทางกายภาพในเบื้องต้น  
 ๕) อุปกรณ์อ่ืนๆ เช่น ภาชนะผสมตัวอยา่งน้ํา กระบอกตวง  ฉลากปิดขวดตัวอย่างน้ํา 

๔.๓ จดุเกบ็ตวัอย่างน้าํ 
 การเก็บตัวอย่างน้ําส่วนใหญ่พิจารณาจากจุดที่ต้องตรวจสอบประสิทธิภาพการบําบัดและ
คุณลักษณะน้ําทิ้งที่ระบายออกจากโรงงาน โดยจุดเก็บตัวอย่างน้ําประกอบด้วย 
 ๑) น้ําทิ้งจากโรงงานให้เก็บจากทุกๆจุดที่ปล่อยน้ําออกมาหรือจุดที่รวมน้ําทิ้ง 
 ๒) น้ําทิ้งจากระบบบําบัดน้ําเสียให้เก็บจุดทีต้่องการตรวจสอบ หรือต้องการนําไปศึกษาขั้นตอน
การบําบัด ได้แก่ 
  ๒.๑) การตรวจสอบประสิทธิภาพระบบบําบัดน้ําเสีย เก็บจุดเข้าระบบบําบัด และจุดออก
จากระบบบําบัดน้ําเสีย 
  ๒.๒) กรณีทําการศึกษาเทคโนโลยีการบําบัด ให้เก็บจากจดุต่างๆ ตามขั้นตอน 
 ๓) แม่น้ําและลําคลอง ควรเก็บน้ําจากใจกลางแม่น้ํา ระดับน้ําที่จุดก่ึงกลางความลึกของแม่น้ํา 
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๔.๔ วิธกีารเกบ็ตัวอยา่งน้าํ 
 การเก็บตัวอย่างน้ําของโรงงาน เป็นวิธีการเกบ็แบบจ้วง (Grab sampling) เป็นการเกบ็ตัวอย่างน้ํา    
ที่จุดใดจุดหนึ่ง ณ เวลาใดเวลาหนึ่ง ตัวอย่างน้ําแยกจะเปน็ตัวแทนของแหล่งน้ํานั้น เฉพาะเวลาและจุดทีเ่ก็บ
เท่านั้น หากเป็นการเก็บตัวอย่างน้ําในแหลง่น้ําคุณภาพค่อนข้างคงที่เหมาะกับน้ําทิ้งที่ไม่ไหลแบบต่อเนื่อง  
หรือคุณลักษณะและคุณสมบัติของน้ําเปลี่ยนแปลงไม่มากนัก ส่วนใหญ่การเก็บตัวอย่างน้ําเพื่อตรวจสอบ
คุณภาพน้ําในแหล่งน้ํานอกบริเวณโรงงาน พนักงานเจ้าหน้าที่จะแจ้งไปยังศูนย์วิจัยและพัฒนาสิ่งแวดล้อม
โรงงานให้ทราบเพื่อดําเนินการเก็บตัวอย่างน้ําในแหล่งน้ําได้ตามพ้ืนที่ที่รับผิดชอบของศูนย์ส่วนกลางและ
ศูนย์ภูมิภาคต่างๆ ซึ่งต้ังอยู่ที่จังหวัดชลบุรี เชียงใหม่ ขอนแก่น ราชบุรี และสงขลา 

ขั้นตอนการเก็บตัวอย่างน้ํา 
 ๑) เลือกภาชนะบรรจุตัวอย่างน้ําตามพารามิเตอร์ที่ต้องการวิเคราะห์ ตามตารางที่ ๒ 
 ๒) เตรียมอุปกรณ์การเก็บและรักษาตัวอย่างน้ํานําติดตัวไปด้วย 
 ๓) เลือกจุดเกบ็ตัวอย่างน้ํา เพื่อตรวจสอบคุณภาพน้ําตามวัตถุประสงค์แต่ละประเภทการ
ตรวจสอบโรงงาน 
 ๔) ก่อนการบรรจุตัวอย่างน้ําลงในขวด ต้องล้างขวดเก็บตัวอย่างด้วยตัวอย่างน้ําอย่างน้อย ๒-๓ ครั้ง 
ยกเว้นขวดเก็บตัวอย่างน้ําที่มีสารรักษาสภาพตัวอย่างน้ํา 
 ๕) ปริมาณน้ําที่ต้องการ  
  - กรณีการวิเคราะห์หาสารอินทรีย์ ให้เก็บตัวอย่างน้ําเต็มขวด ได้แก่ ค่าบีโอดี ซีโอดี   เพื่อ
ป้องกันไม่ให้อากาศที่อยู่บนผิวน้ําละลายเข้าไปในตัวอย่างน้ํา หากเป็นการเพิ่มออกซิเจนส่วนการวิเคราะห์ 
ดีโอ จะไม่นิยมเก็บตัวอย่างแต่จะวัดที่ภาคสนามแทน 
  - กรณีการวิเคราะห์บางพารามิเตอร์ ได้แก่ ไขมันและน้ํามัน เนื่องจากไขมันและน้ํามนัจะ
ลอยน้ํา จึงต้องเก็บตัวอย่างน้ําที่ผิวน้ําและควรเก็บน้ําตัวอย่างที่ระดับคอขวดแก้วปากกว้าง โดยการจ้วงตัก
น้ําตัวอย่างโดยตรง 
  - กรณีการวิเคราะห์ค่าพารามิเตอร์ต้องเติมสารเคมีรักษาสภาพ ต้องเหลือที่ว่างให้เติม
สารเคมีรักษาสภาพ และสําหรับเขย่าผสมกันก่อนการวิเคราะห์   
 ๖) ขวดเก็บตัวอย่างต้องปิดฝาตลอดเวลา ขณะเก็บตัวอย่างน้ําให้เปิดฝาขวดเก็บตัวอย่างหงายขึ้น 
ไม่วางควํ่าลงบนพื้นจะทําให้ปนเปื้อนได้ และรีบปิดฝาทันที 
 ๗) การส่งน้ําตัวอย่างไปห้องปฏิบัติการวิเคราะห์ ควรแช่ตัวอย่างน้ําที่อุณหภูมิตํ่า (แช่น้าํแข็ง) 

ข้อควรระวังในการเก็บตัวอย่างน้ํา 
 ๑) ระวังไม่ให้ตัวอย่างน้ําปนเปื้อนสิ่งสกปรกใดๆ 
 ๒) ควรอยู่ในการควบคุมดูแลของผู้เก็บตัวอย่างน้ํา หรือผู้ที่ได้รับมอบหมาย 
 ๓) ต้องบันทึกข้อมูลการเก็บตัวอย่างน้ําให้ถูกต้อง ได้แก่ ฉลากข้างขวด เอกสารการส่งตัวอย่างน้ํา 
กรอกข้อมูลรายละเอียดให้เรียบร้อยก่อนส่งตัวอย่างน้ํา 

๔.๕ การรกัษาสภาพตวัอยา่งน้าํ 
 การใช้สารช่วยรักษา (Preservatives) ให้เติมลงในขวดเริ่มต้นก่อนทําการเก็บ การเก็บตัวอย่างน้ํา   
๑-๒ ลิตร นับว่าพอเพียงสําหรับน้ําทิ้งจากระบบบําบัดน้ําเสียและน้ําเสียขาเข้าระบบบําบัด 
วัตถุประสงค์การรักษาสภาพตัวอย่างน้ํา 
 ๑) การแช่เย็นด้วยน้ําแข็ง เพื่อลดการทํางานของจุลินทรีย์และลดอัตราเร็วการเกิดกระบวนการ
เปลี่ยนแปลงทางกายภาพและเคมี 
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 ๒) การเตมิสารเคม ีเช่น กรดไนตริกเขม้ข้น หรอืกรดซัลฟูรกิ เป็นการรกัษาสภาพตัวอย่างโดยการควบคมุ 
pH น้อยกว่า ๒ เพื่อป้องกันการดูดซับอิออนทีผ่ิวภาชนะ การตกตะกอน และช่วยยับย้ังการทาํงานของจลุินทรีย์ 

ตารางที่ ๒ การเก็บรักษาและปริมาณน้ําตัวอย่างเพื่อวิเคราะห์พารามิเตอร์ในน้ําทิ้ง 

พารามิเตอร ์ ภาชนะ การเกบ็รกัษา ระยะเวลา ปริมาณน้ํา
ตัวอย่าง 

๑. พีเอช Plastic วัดทันที ๒๔ ชั่วโมง ๕๐๐ ml 

๒. อุณหภูมิ Plastic วัดทันที   

๓. สี Plastic แช่เย็น ๔°c ๒ วัน ๕๐๐ ml 

๔. ของแข็ง TSS SS VS  Plastic แช่เย็น 4°c ๗ วัน ๑,๐๐๐ ml 

๕. โครเมียม VI Plastic แช่เย็น ๔°c ๖ เดือน ๑,๐๐๐ ml 

๖. ปรอททั้งหมด Plastic เติม HNO3 จนพีเอช = ๒ แช่เย็น  ๔°c ๖ เดือน ๑,๐๐๐ ml 

๗. ฟีนอล Glass เติม H2SO4 จนพีเอช <๒ แแช่เย็น  ๔°c ๒๘ วัน ๑,๐๐๐ ml 

๘. คลอไรด์ Plastic แช่เย็น ๔°c ๗ วัน ๕๐๐ ml 

๙. ไซยาไนด์ Plastic เติม NaOH pH > ๑๒ ๒๔ ชั่วโมง ๕๐๐ ml 

๑๐. ไนโตรเจนทั้งหมด : 
TKN 

Plastic เติม H2SO4  จน pH < ๒ แช่เย็น ๔°c ๗ วัน ๕๐๐ ml 

๑๑. ซัลไฟด์  Plastic เติม ๒ N Zinc Acetate ๒ หยด  

ต่อ ๑๐๐ มล.  แช่เย็น ๔°c 

๒๘ วัน ๑,๐๐๐ ml 

๑๒. บีโอดี Plastic แช่เย็น ๔°c 

 

๖ ชั่วโมง  

(๒ วัน) 

๑,๐๐๐ ml 

๑๓. ซีโอดี Plastic เติม H2SO4.  pH < ๒ แแช่เย็น  ๔°c ๗ วัน ๕๐๐ ml 

14. น้ํามันและไขมัน Glass 

ขวด
ปากกว้าง 

เติม HCl หรือ H2SO4  

pH < ๒ แช่เย็น ๔°c 

๒๘ วัน ๑,๐๐๐ ml 
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๔.๖ การบนัทกึข้อมูลการเกบ็ตัวอยา่งน้าํ  

เมื่อเก็บตัวอย่างน้ําเรียบร้อยแล้วและลงรายละเอียดข้อมูลในเอกสารการนําส่งตัวอย่าง ต้องมีการปิดฉลาก
ทันที เพื่อป้องกันการเข้าใจผดิ โดยการบันทึกข้อมูลการเก็บตัวอย่างน้ําให้ครบถ้วน ประกอบด้วย 

• แหล่งที่เก็บตัวอย่าง ได้แก่ ช่ือโรงงาน (ระบุเลขทะเบียนโรงงาน การประกอบกิจการโรงงาน)  
ช่ือแหล่งน้ํา  

• ลักษณะตัวอย่างน้ํา เช่น   สขีาวขุ่น กลิ่นคล้ายไข่เน่า เป็นต้น 
• จุดเก็บตัวอย่างน้ํา เป็นจุดตําแหน่งที่เก็บตัวอย่างน้ํา ได้แก้ จุดขาเข้าระบบบําบัด จุดขาออกจาก

ระบบบําบัด                                                                  

• วัน เวลาที่เก็บ ระบุให้ตรงกับวัน เวลา ที่เก็บตัวอย่างน้ํา 
• การรักษาสภาพตัวอย่าง ให้ระบุวิธีการรักษาสภาพ ได้แก่ การแช่เย็น การเติมกรดไนตริก เป็นต้น  
• ดัชนีที่ต้องการทราบ ได้แก่ พารามิเตอร์ที่ได้ระบุไว้ในประกาศมาตรฐานน้ําทิ้งโรงงาน ซึ่งขึ้นอยู่กับ

ลักษณะการประกอบกิจการโรงงาน เช่น โรงงานผลิตประเภทอาหาร วิเคราะห์ค่า pH BOD5 COD  

SS TDS น้ํามันและไขมัน TKN โรงงานฟอกหนัง วิเคราะห์ค่า pH BOD5 COD SS TDS 

Chromium โรงงานผลิตเกี่ยวกับสิ่งทอ วิเคราะห์ค่า pH BOD5 COD  SS TDS น้ํามันและไขมัน  

• การประกอบการพิจารณา ใหร้ะบุไว้ ได้แก่ การตรวจร้องเรียน การอนุญาต หรือการเฝ้าระวัง เพื่อ
เก็บเป็นบันทึกเป็นหลักฐานทางสถิติ 

• ช่ือผู้เก็บตัวอย่าง  เป็นชื่อพนักงานเจ้าหน้าที่ที่ได้รับมอบหมายในการตรวจสอบ เมื่อศนูย์วิเคราะห์
และทดสอบ ได้วิเคราะห์ตัวอย่างน้ําแล้วจะได้ส่งรายงานผลวิเคราะห์ตัวอย่างน้ําไปยังผู้เก็บตัวอย่าง
น้ําได้ทราบเพื่อประกอบการพิจารณา 

• หน่วยงาน ระบุหน่วยงานที่พนักงานเจ้าหน้าที่สังกัด  
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รปูที่ ๑ ตัวอยา่งฉลากติดภาชนะเก็บตัวอย่างน้ําเสีย 

 

 

      
  อุปกรณ์เก็บตัวอย่างน้ํา    ขวดแก้วสีชา         ขวดพลาสติก 

รปูที่ ๒ ตัวอย่างเครื่องมือและอุปกรณ์การเก็บตัวอย่างน้ํา 

         ที่มา : http://www.labvalley.com/product/ 

 

 

 

 

 

 

 

แหล่งโรงงาน/แหล่งน้ํา...................................................................................................... 
เลขทะเบียนโรงงาน........................................ลักษณะตัวอย่าง......................................... 
ประกอบกิจการ................................................................................................................. 
จุดเก็บ ( ) น้ําเสียก่อนเข้าระบบ ( ) น้ําทิ้งออกจากระบบระบายออกนอกโรงงาน 
         ( ) น้ําทิ้งระบายออกนอกโรงงานโดยไม่ผ่านระบบ ( ) .............................................................................................................. 
การเก็บตัวอย่าง วันที่...................................เวลา..............................ขวดที่............./จํานวนขวดทั้งหมดของจุดนี้............................... 
การรักษาสภาพ ( ) ไม่ได้รักษาสภาพ ( ) แช่เย็น ( ) เติมกรดไนตริกจน pH < 2 ( ) 
............................................................................ 
อันตราย หา้มเติมกรดในตัวอย่าง ที่วเิคราะห์ CYANIDE 
ดัชนีที่ต้องการทราบ ( ) pH   ( ) BOD   ( ) COD   ( ) SS   ( ) TDS   ( ) TKN   ( ) น้ํามันและไขมัน   ( ) ปรอท 
( ) เซเลเนียม   ( ) แคดเมียม   ( ) ตะกั่ว   ( ) อาร์เซนิค   ( ) บาเรียม   ( ) นิกเกิล   ( ) ทองแดง   ( ) สังกะสี 
( ) แมงกานีส   ( ) ................................................................................................................................................................................ 
เพื่อประกอบการพิจารณา ( ) การตรวจร้องเรียน  ( ) การอนุญาต  ( ) การเฝ้าระวัง  ( ) ................................................................... 
ชื่อผู้เก็บตัวอย่าง...............................................................................หน่วยงาน..................................................................................... 
                    (                                                         ) 

(เฉพาะเจ้าหนา้ที่ห้องปฏิบัติการ) 
รหัสปฏิบัติการ.................................................... 
ช่ือผู้รับตัวอย่าง................................................... 
วันที่รับตัวอย่าง.....................เวลา....................น. 
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บทที่ ๕  

การวเิคราะหแ์ละประเมินผลด้านเทคนคิ 

 

 เมื่อได้เตรียมความพร้อมในการตรวจสอบการจัดการน้ําเสียของโรงงานโดยการเตรียมเอกสาร
ข้อมูลรายละเอียด และเตรียมความพร้อมในการเก็บตัวอย่างน้ํา พร้อมทั้งได้ตรวจสอบทั้งในพื้นที่โรงงาน
และแหล่งน้ําหรือพื้นที่ที่อยู่บริเวณใกล้เคียง เพื่อประเมินผลกระทบต่อแหล่งน้ํา องค์ประกอบที่ต้อง
พิจารณา มีดังนี้ 
 - พิจารณาความเป็นไปได้การบําบัดน้ําเสียและการจัดการน้ําทิ้ง 
 - การประเมินประสิทธิภาพการบําบัด 
 - การตรวจสอบเส้นทางลัดของน้ําเสียที่ระบายออกโดยตรง (By pass) 
 - การแปรผลความเป็นไปได้ในการบําบัดน้ําเสีย 

๕.๑ พิจารณาความเปน็ไปไดก้ารบาํบดัน้าํเสียและการจัดการดา้นน้ําทิ้ง 
 ๑) ประเมินแนวทางการบําบัดน้ําเสียโรงงาน โดยพิจารณาจากคุณลักษณะน้ําเสียที่เกิดขึ้นว่ามี
ปริมาณความสกปรกในรูปสารอินทรีย์หรือโลหะหนัก 
 ๒) ตรวจสอบรายการคํานวณออกแบบระบบบําบัดพร้อมเอกสารต่างๆประกอบคําช้ีแจง 
 ๓) พิจารณาแนวทางการจัดการน้ําทิ้งโรงงาน  
 ๔) วิศวกรรับรองระบบบําบัดน้ําเสีย ได้แก่ วิศวกรสาขาสิ่งแวดล้อมระดับภาคี รับรองในกรณีมี
ปริมาณน้ําเสียน้อยกว่า ๑๐๐ ลูกบาศก์เมตรต่อวัน วิศวกรสาขาสิ่งแวดล้อมระดับสามัญขึ้นไปรับรองกรณีมี
ปริมาณน้ําเสียมากกว่า ๑๐๐ ลูกบาศก์เมตรต่อวัน  

 ๕.๑.๑ รายการคํานวณและการออกแบบระบบบาํบดัน้าํเสีย 
  รายการคํานวณการออกแบบระบบบําบัดน้ําเสีย พิจารณาขัน้ตอนการบําบัดที่แสดงใน
รายการคํานวณทลีะขั้นตอนตั้งแต่เริ่มเข้ามาในบ่อพักคงตัว (Equalization Tank) รายการคํานวณตอ้งระบุ
เกณฑก์ารออกแบบโดยอ้างอิงแหล่งที่มา นอกจากนี้ต้องตรวจสอบแบบแปลนที่มีมาตราส่วนเหมาะสมอ่าน
ได้ชัดเจน ซึ่งให้รายละเอียดประกอบรายการคํานวณ ได้แก่ หน้าตัดชลศาสตร์ (Hydraulic profile) และ
แปลนหน่วยบําบัด (Plant unit treatment) รวมถึงรูปตัดแสดงรายละเอียดหน่วยบําบัด เมื่อทวนสอบการ
คํานวณพร้อมตรวจสอบประสิทธิภาพการบําบัดแต่ละขั้นตอนการบําบัดแล้ว ควรตรวจสอบประสิทธิภาพ
น้ําทิ้งสุดท้ายหลังการบําบัดด้วย ว่าเป็นไปตามมาตรฐานน้ําทิ้งหรือไม่  
  การออกแบบระบบบําบัดน้ําเสีย จะพิจารณาจากปริมาณน้ําเสียเฉลี่ยที่เกิดขึ้น หากมีการเผื่อ
ปริมาณน้ําเสียที่เกิดขึ้นจริงแลว้ ก็จะทําให้ระบบบําบัดสามารถรองรับน้ําเสียยามฉุกเฉินได้ โดยมีวิธีการประเมินดังนี้ 
  ๑) ปริมาณน้ําเสียจากกิจกรรมต่างๆ ที่เกิดขึน้ในโรงงาน ได้แก่ ปริมาณน้ําเสียจาก
กระบวนการผลิต ห้องน้ําห้องส้วม โรงอาหาร น้ําล้างพื้น น้ําจากการล้างจากระบบปรับคุณภาพน้ําดี     
โดยแสดงเป็นภาพสมดุลมวลน้ํา 
  ๒) การแยกการบําบัดน้ําเสีย น้ําเสียจากห้องน้ําห้องส้วมนําไปบําบัดด้วยบ่อเกรอะ-บ่อซึม      
(Septic tank) มีการแยกรางระบายน้ําฝนเพื่อลดปริมาณน้ําเข้าสู่ระบบบําบัด สําหรับน้ําเสียจาก
กระบวนการผลิต น้ําล้างจากกิจกรรมต่างๆนําไปบําบัดในระบบบําบัดน้ําเสีย  
  ๓) การบําบัดน้ําเสียตามแหล่งกําเนิด ขึ้นอยู่กับคุณลักษณะน้ําเสียที่มีสิง่ปนเปื้อนว่าอยู่ใน
รูปสารเคมี โลหะหนัก สารอนิทรีย์ ซึ่งมีวิธีการบําบัดด้วยวิธีเคมี ชีวภาพ ตามลําดับ  
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  ๔) การบําบัดน้ําเสียตามประเภทโรงงาน ขึ้นอยู่กับการนําน้ําไปใช้ในกิจกรรมใด ปนเปือ้น
สิ่งสกปรกใด หากมีการสัมผสัอุณหภูมิสูงๆต้องลดอุณหภูมิก่อนเข้าระบบบําบัดน้ําเสีย รวมถึงต้องปรับ
สภาพพีเอช ให้มีค่าเป็นกลางเสียก่อน (pH ๗.๐-๗.๕) 
  ๕) เกณฑ์การออกแบบ ตรวจสอบได้จากรายการคํานวณที่ได้รับการอนุญาต โดยมีวิศวกร
รับรองแบบระบบบําบัดน้ําเสีย และอ้างอิงแหล่งที่มากํากับไว้ในรายการคํานวณ 

๕.๒ การประเมินประสทิธิภาพการบาํบดั 
 สมดลุมวลน้ําในโรงงาน เสมือนระบบบัญชีที่มีการเข้าการออกของมวลสารที่มีการคํานวณแล้ว 
สมดุลทั้งปริมาณน้ําใช้ ปริมาณน้ําเสีย ปริมาณน้ําหมุนเวียนและปริมาณน้ําที่นํากลับไปใช้ประโยชน์ของ
แหล่ง กําเนิดมลพิษน้ําตามกิจกรรมต่างๆทีร่ะบุไว้ในโรงงาน โดยการสํารวจและสัมภาษณ์เพื่อประเมิน
ปริมาณน้ําใช้ในแต่ละจุดของกระบวนการผลิต รวมถึงแหล่งน้ําใช้จุดต่างๆ และประเมนิปริมาณน้ําเสยีที่
ออกมาเพื่อนําไปบําบัดต่อในระบบบําบัดน้ําเสียต่อไป 

 ๕.๒.๑ ระบบบาํบดัน้ําเสีย 
  การตรวจสอบขนาดเทียบกับรายการคํานวณ โดยประเมินปริมาณน้ําเสียที่เกิดขึ้นและ
ออกแบบเผื่อสําหรับปริมาณน้ําเสียที่อาจเกิดขึ้นในอนาคตหรืออาจเกิดขึ้นกรณีฉุกเฉิน เช่น การล้างทํา
ความสะอาดหลังจากหยุดการผลิตช่ัวคราว ทั้งนี้ต้องพิจารณาคุณลักษณะน้ําเสียต้ังต้นก่อนการบําบัด และ
ประสทิธิภาพ หลังการบําบัดให้มีคุณลักษณะน้ําทิ้งเป็นไปตามมาตรฐานน้ําทิ้ง โดยพิจารณาดังนี้ 
  ๑) ขนาดบ่อพักเสถียร (Equalization Tank) ส่วนใหญ่ออกแบบระยะเวลากักเก็บ ๑ วัน 
เพื่อพักน้ําเสียให้มีอัตราไหลคงที่ก่อนเข้าสู่ระบบบําบัดน้ําเสีย หากเก็บกักไว้นานจะทําให้เกิดน้ําเน่าเสียได้    
จึงทําให้ต้องมีการเติมอากาศเป็นระยะ 
  ๒) ความสามารถการบําบัดน้ําเสียที่เป็นไปได้ทางหลักวิชาการ 
   ๒.๑) วิธีการบําบัดขั้นต้น เป็นการเตรียมน้ําเสียทางกายภาพในขั้นต้นเพื่อนําไป
บําบัดในขั้นตอนต่อๆไป แบ่งได้เป็น 
    (๑) การดักด้วยตะแกรง (Screening) วางเอียงทํามุม ๔๕-๖๐ องศา    
หน้าบ่อรับน้ําเสีย เพื่อดักเศษขยะ สารแขวนลอยขนาดใหญ่ แบ่งเป็น ตะแกรงราง ( ฺBar Screen) ใช้แรงคน
ทําความสะอาด และตะแกรงเครื่องจักร (Mechanical Screen) ใช้เครื่องจักรทําความสะอาด 
    (๒) การกําจัดไขมัน (Grease & Oil Removal)  
    (๓) เครื่องตัดย่อย (Comminutor)  
    (๔) ถังตกตะกอนขั้นต้น (Primary Sedimentation) 
    (๕) ระบบอากาศลอยตัว (Dissolved Air Flotation)  
นอกจากนี้อาจมีการบําบัดทางเคมีในบางกรณี ได้แก่ 
    (๖) การปรับพีเอช (pH Adjustment) เป็นการเติมสารกรดหรือด่าง    
เพื่อทําให้น้ําเสียเป็นกลาง ตรวจสอบโดยใช้เครื่องวัดพีเอช 
    (๗) การรวมตะกอนทางเคมี (Coagulation) เป็นการใช้สารเคมีในถัง
กวนผสม โดยรวมอนุภาคคอลลอยด์ขนาด ๐.๑-๑ นาโนเมตร แบ่งเป็น ๓ ขั้นตอน ได้แก่ 

 - การกวนเร็วเติมสารเคมีที่ทางเข้าถังผสมอย่างรวดเร็ว สารเคม
ที่เติม เช่น สารส้ม 
     - การจับตะกอนในถังกวนช้าเพื่อสร้างฟล็อค สารช่วยเพิ่มตะกอน 
เช่น สารโพลีเมอร์ อนุภาคคอลลอยด์รวมตัวกันจนมีน้ําหนักมาก 
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     - การตกตะกอนในถังตกตะกอน หากคอลลอยด์เบาที่ไม่ถูก
บําบัดจะถูกส่งไปยังถังกรอง 
 
   ๒.๒) การบําบัดขั้นสอง แบ่งเป็นการบําบัดทางเคมีและการบําบัดทางชีวภาพ ได้แก่ 
    (๑) การตกตะกอนทางเคมี (Precipitation) เป็นการบําบัดสารโลหะ
หนักโดยการจับ โลหะหนักโดยใช้ด่าง เช่น ปูนขาว โซดาไฟ หรือสารประกอบไบคาร์บอเนต การตกตะกอน
ทางเคมีของโลหะหนักมีการจบัตะกอนในภาวะพีเอชแตกต่างกัน 
 

 
รปูที่ ๓ การตกตะกอนทางเคมีของโลหะหนัก 

ที่มา : http://www.hofflandenv.com/hydroxide-precipitation/ 
 

    (๒) กระบวนการใช้ออกซิเจน (Aerobic Process) เช่น 
     - ระบบ เอ เอส (Activated Sludge) 
     - ระบบบ่อเติมอากาศ (Aerated Lagoon) 
     - ระบบบ่อผึ่งธรรมชาติ (Oxidation Pond) 
    (๓) กระบวนการไม่ใช้ออกซิเจน (Anaerobic Process) เช่น 
         - ระบบยูเอเอสบี (UASB) 
         - ระบบบ่อปิด (Cover Lagoon) 
   ๒.๓) วิธีการบําบัดขั้นที่สาม เป็นการบําบัดเพื่อลดความสกปรกที่เป็นตะกอนขนาด
เล็ก เพื่อลดค่าของแข็งแขวนลอยในน้ําเสียให้ลดลง ได้แก่  
    (๑) ระบบการกรอง (Ultra Filtration)  
    (๒) ระบบรีเวิร์สออสโมซสิ (Reverse Osmosis)  
    (๓) ระบบถ่านดูดซับ (Carbon Adsorption) 
    (๔) ระบบแลกเปลี่ยนประจุ (Ion Exchange) 
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   ๒.๔) วิธีการบําบัดขั้นสุดท้าย 
    (๑) ระบบบ่อใช้ออกซิเจน (Aerobic Pond) 
    (๒) ระบบการใช้โอโซน (Ozonation) 
    (๓) ระบบการใช้คลอรีน (Chlorination) 

๕.๓ การตรวจสอบเสน้ทางลดัของน้ําเสียที่ระบายออกโดยตรง (By pass) 

 ๑) จุดที่มีการใช้น้ําของโรงงาน สํารวจตรวจสอบทั้งหมดเพื่อหาปริมาณน้ําที่เกิดขึ้นจากแหลง่ต่างๆให้ครบ 
 ๒) คํานวณหาสมดุลมวลน้ํา (Water balance) ทั้งหมดของโรงงาน โดยนําข้อมูลจากข้อ ๑)  มาลง  
ผังสมดุลมวลน้าํ รวมทั้งการระบุจุดต่างๆ ดังนี้ 
  ๒.๑) การหมุนเวียนน้ําทิ้ง 
  ๒.๒) การนําน้าํกลับมาใช้ประโยชน์ทั้งในและนอกโรงงาน 
 ๓) รางระบายน้ําต่างๆ และท่อน้ําอุดตัน เดินตรวจสอบโดยใช้การสังเกตทั้งสีของน้ํา การไหลเวียนของน้ํา 
 ๔) ข้อมูลสถิติการใช้น้ําเทียบกับ Water balance เพื่อตรวจสอบการใช้น้ํา การเกิดน้ําเสีย      
และความเป็นไปได้ในการทิ้งน้ํา 
 ๕) ทวนสอบกับแหล่งกําเนิดต่างๆ รวมถึงวัสดุอุปกรณ์ที่ใช้ในระบบบําบัดน้ําเสีย มีโอกาสทําให้  
น้ําเสียรั่วไหลออกได้หรือไม่ หากไม่มีการดูแลรักษาอย่างต่อเนื่อง 
 ๖) สังเกตความไม่ปกติของการไหลของน้ํา ลักษณะสีของน้ําเสียและน้ําทิ้ง เมื่อได้สํารวจและ
ตรวจสอบ รวมทั้งการสังเกตจุดต่างๆในพื้นที่บริเวณโรงงาน 

๕.๔ การแปรผลความเปน็ไปไดก้ารบําบดัน้ําเสีย 
 ๑) ปริมาณน้ําเสียที่เกิดขึ้น 
     ขณะตรวจสอบหากโรงงานไม่มีการติดต้ังมิเตอร์น้ํา ทวนสอบได้จากปริมาณน้ําใช้ในการทํา
ความสะอาด การใช้น้ําของเครื่องจักรที่ใชน้้ําในกระบวนการผลิต ตรวจสอบทีละจุดที่ใช้น้ํา หากไม่มี
เครื่องจักรที่ต้องใช้น้ํา แต่เป็นการล้างทําความสะอาดวัตถุดิบ คงต้องประเมินจากการระบายน้ําเสียผ่าน
ภาชนะที่รองรับ หรือบ่อพักน้ําที่รองรับก่อนเข้าสู่การบําบัดแต่ละขั้นต่อไป 
 ๒) คุณลักษณะน้ําทิ้งที่บําบัดได้   
     การตรวจคุณลักษณะน้ําทิง้จากผลวิเคราะห์ของโรงงานย้อนหลัง โดยเฉพาะผลวิเคราะห์ก่อน
การบําบัดและหลังการบําบัดเพื่อตรวจสอบประสิทธิภาพการบําบัด รวมถึงการตรวจสอบประสิทธิภาพจาก
การเก็บตัวอย่างน้ําของโรงงานไปวิเคราะห์ เทียบกับมาตรฐานน้ําทิ้งโรงงาน และการประเมินด้านเทคนิค
การบําบัดขณะตรวจสอบ โดยเฉพาะการรวมตะกอนจากการบําบัดทางเคมีและทางชีวภาพ การบ่งชี้จาก
ตะกอนของระบบบําบัดน้ําเสีย 
 ๓) ตรวจสอบความเป็นไปได้เชิงวิชาการและข้อกฎหมาย 
     - การบําบัดด้วยบ่อเติมอากาศ ส่วนใหญ่มีระยะเวลากักเก็บ ๔ วัน ลดปริมาณความสกปรกได้    
๘๐ % เครื่องเติมอากาศแบบทุ่นลอยน้ํา ๑ แรงม้า เพิ่มออกซิเจนละลายน้ําได้ ๑ กิโลกรัมต่อชั่วโมง         
โดยสัดส่วนบีโอดี ๑ กิโลกรัมต่อ ๑.๕-๔.๓ กิโลกรัมออกซเิจนละลายน้ํา  
     - พ้ืนที่บ่อผึง่ พ้ืนที่ผิวบ่อ ๑ ตารางเมตรกําจัดบีโอดี ๑๐-๓๐ กรัมบีโอดีต่อวัน 
     - ระบบตะกอนเร่ง (Activated Sludge) กําจัดบีโอดีได้ ๙๕ % บีโอดีขาเข้า ๓,๐๐๐-๖,๐๐๐ 
มิลลิกรมัต่อลิตร ตรวจทวนสอบ (cross check) จาก Aerial organic load rate = ๑๐-๓๐ กรัมบีโอดีต่อ
ตารางเมตรต่อวัน และ Overflow load rate = ๒๐ ลูกบาศก์เมตรต่อตารางเมตรต่อวัน 
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     - ถังตกตะกอน ควรตรวจทวนสอบอัตราส่วน Flow rate: Surface sedimentation tank    
น้อยกว่า ๒๐ ลูกบาศก์เมตรต่อตารางเมตรต่อวัน แสดงว่าถังตกตะกอนจมตัวทัน 

๕.๕ การบาํบดัน้ําเสียด้วยระบบ เอ เอส (AS : Activated Sludge) 

 ระบบ เอ เอส (AS : Activated Sludge) เป็นวิธีการบําบัดน้ําเสียที่นิยมใช้กันเพื่อย่อยสลาย
สารอินทรีย์ในน้ําเสียโดยใช้จุลินทรีย์ทีใ่ช้ออกซิเจน มหีลายชนิด ดังนี้ 

 ๑) Conventional เป็นระบบนิยมใช้กัน ถงัเติมอากาศเป็นรูปสี่เหลี่ยมมกีารไหลแบบ Plug flow   
การเติมอากาศตลอดความยาวของถัง การย่อยสลายมีมากบริเวณหัวถังเพราะเป็นบริเวณที่มีน้ําเสียเขา้และ   
มีการหมุนเวียนตะกอนเข้าระบบถังเติมอากาศ ขาเข้าอาจมีออกซิเจนละลายน้ําตํ่า เหมาะกับน้ําเสียที่มี
ความสกปรกในรูปสารอินทรย์ีที่ไหลเข้าสม่าํเสมอ 

  
รปูที่ ๔ ระบบ เอ เอส (AS : Activated Sludge) แบบ Conventional 

 
 
 ๒) Step aeration เป็นระบบถังเติมอากาศที่มีการกระจายน้ําเข้าหลายจุด มีการเติมออกซิเจน
อย่างสม่ําเสมอทั่วกันทั้งถัง ค่าออกซิเจนละลายน้ําบริเวณหัวถังมีค่าไม่สูงนัก 

  
รปูที่ ๕ ระบบ เอ เอส (AS : Activated Sludge) แบบ Step aeration 

 
 
 ๓) Tapered aeration มีการเติมออกซิเจนแปรผันตามความต้องการใช้ออกซิเจนโดยช่วงต้น    
ถังเติมอากาศ จะมีค่าออกซิเจนละลายน้ํามากและลดลงบริเวณปลายถังเติมอากาศ 

  
รปูที่ ๖ ระบบ เอ เอส (AS : Activated Sludge) แบบ Tapered aeration 

   
 
 ๔) Continuous flow stirred tank มีการกวนแบบสมบูรณ์ในถังเติมอากาศ บริเวณทั่วถังเติม
อากาศจะมีสารอินทรีย์ปริมาณเท่าๆกัน มีการกระจายจุดเข้าและออกของน้ําเสีย รวมถึงตะกอนตลอด 
ความยาวของถังเติมอากาศ ระบบชนิดนี้รับภาระ Shock load ได้ดี      
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รปูที่ ๗ ระบบ เอ เอส (AS : Activated Sludge) แบบ Continuous flow stirred tank 

 
 ๕) Modified aeration มีลักษณะคล้ายกับวิธี Conventional แต่ระยะเวลากักเก็บน้อยกว่า 
เนื่องจากมีค่าความสกปรกสารอินทรีย์น้อย ทําให้ค่า MLSS และมีประสทิธิภาพของระบบบําบัดตํ่ากว่า  

 ๖) Contact stabilization ปกติถังเติมอากาศของระบบ เอ เอส (AS : Activated Sludge) ชนิด
อ่ืนจะมีปฏิกิริยารวมกัน ๒ ขัน้ตอน ในถังเติมอากาศถังเดียวกัน สําหรับกรณี Contact stabilization เป็น
การบําบัดน้ําเสียในระบบจํานวน ๒ ถัง แบ่งเป็น ๒ ขั้นตอน คือ       
  - ขั้นตอนแรกเป็นการดูดซึมสารอินทรีย์ในรปูคอลลอยด์และของแข็งแขวนลอย 
สารละลาย เข้าไปในเซลลแ์บคทีเรียอย่างรวดเร็วในเวลา ๒๐-๔๐ นาท ีในถังเติมอากาศถังแรกแบบ 
Contact น้ําเสียผสมกับตะกอนในระยะเวลาสั้น 
  - ขั้นตอนที ่๒ สารอินทรย์ีถูกย่อยสลายและตะกอนถูกแยกออกจากน้ํา น้ําใสจะไหลล้นออกไป 
สําหรับตะกอนถูกย่อยสลายในถังย่อยสลาย (Solid stabilization Tank) และตะกอนจะหมนุเวียนเข้าสู่ถัง Contact  
 

     

รปูที่ ๘ ระบบ เอ เอส (AS : Activated Sludge) แบบ Contact stabilization 
 
 ๗) Extended aeration มีการเติมอากาศในถังนาน ถังเติมอากาศจึงมีขนาดใหญ่ เหมาะสําหรับ
ปริมาณน้ําเสียน้อย ตะกอนส่วนเกินถูกระบายทิ้งและนําไปตากในลานตากตะกอน และไม่จําเป็นต้องสร้าง
ระบบถังตกตะกอน 

 ๘) Oxidation ditch มีการเตมิอากาศโดยใชคู้น้ําวนเวียนในน้ําหมุนเวียน ใช้เครื่องเติมอากาศแบบ  
โรเตอร ์เกิดการไหลของน้ําเรว็มาก ป้องกันการตกตะกอนในคูน้ําได้ พบเห็นการใช้ระบบนี้ในโรงฆ่าสัตว์ 

 อยา่งไรก็ดี หลักการของระบบบําบัดแบบระบบ เอ เอส (AS : Activated Sludge) ได้มีการนําไป
ประยุกต์ใช้เป็นระบบแบบการไหลทีละเท (Batch) คือ Stabilization Batch Reactor (SBR) นิยมใช้กับ
ปริมาณน้ําเสียปริมาณน้อยซึง่มีการเติมอากาศในถังเติมอากาศ และตกตะกอนในถังเดียวกัน เมื่อเติม
อากาศระยะหนึ่ง จากนั้นหยุดเติมอากาศเพื่อให้ตกตะกอนแยกออกจากน้ําและระบายน้ําใสทิ้ง  
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 นอกจากนี้ยังมีระบบเติมอากาศที่ไม่มีการหมุนเวียนตะกอนกลับ ดังนั้นจึงมีถังเติมอากาศขนาดใหญ่  
มีระยะเวลากักเก็บนาน ปริมาณจุลินทรีย์จํานวนมากและย่อยสลายสารอินทรีย์ในน้ํา หลังจากนั้นน้ําเสียจะ
ไปตกตะกอนในบ่อ Polishing pond ตะกอนจมในบ่อต้องมีการลอกตะกอน เมื่อใช้งานในระยะเวลาหนึ่ง  

ตารางที่ ๓ ค่าที่ใช้ในการออกแบบระบบเลี้ยงตะกอน (Metcalf and Eddy,๑๙๗๙) 

ชนิดระบบเลี้ยงตะกอน 
SRT 

วัน 

F/M ratio, 
วัน-1 HRT, ชม. 

Volumetric 
Loading Rate, 
กก BOD/(ม3.

วัน) 

 

MLSS 

mg/l 

Qr /Q 

๑. conventional 

๒. tapered aeration 

๓. continuous-flow-
stirred-tank 

๔. step aeration 

๕. modified aeration 

๖. contact 
stabilization 

๗.extended aeration  
และ oxidation ditch 

๕-๑๕ 

๕-๑๕ 

๕-๑๕ 

๕-๑๕ 

๐.๒-๐.๕ 

๕-๑๕ 

 

๒๐-๓๐ 

๐.๒-๐.๔ 

๐.๒-๐.๔ 

๐.๒-๐.๖ 

๐.๒-๐.๔ 

๑.๕-๕.๐ 

๐.๒-๐.๖ 

 

๐.๐๕-๐.๑๕ 

๔-๘ 

๔-๘ 

๓-๕ 

๓-๕ 

๑.๕-๓ 

๐.๕-๑.๐(1) 

๓-๖(2) 

๑๘-๓๖ 

๐.๓-๐.๖ 

๐.๓-๐.๖ 

๐.๘-๒.๐ 

๐.๖-๑.๐ 

๑.๒-๒.๔ 

๑.๐-๑.๒ 

 

๐.๑-๐.๔ 

๑,๕๐๐-๓,๐๐๐ 

๑,๕๐๐-๓,๐๐๐ 

๓,๐๐๐-๖,๐๐๐ 

๒,๐๐๐-๓,๕๐๐  

๒๐๐-๕๐๐ 

๑,๐๐๐-๓,๐๐๐(1) 

๔,๐๐๐-๑๐,๐๐๐(2)  

๓,๐๐๐-๖,๐๐๐ 

๐.๒๕-๐.๕ 

๐.๒๕-๐.๕ 

๐.๒๕-๑.๐ 

๐.๒๕-๐.๗๕ 

๐.๐๕-๐.๑๕ 

๐.๒๕-๑.๐ 

 

๐.๗๕-๑.๕๐ 

หมายเหตุ :  (1) ถัง contact 
  (2) ถัง solid stabilization tank 
  F/M ratio หมายถึง อัตราส่วนสารอาหารต่อจุลินทรีย์ 
  SRT หมายถึง Sludge Retention Time 
  HRT หมายถึง Hydraulic Retention Time 
  MLSS หมายถึง Mixed Liquor Suspended Solids 
  Qr/Q หมายถึง อัตราส่วนอัตราการสูบตะกอนกลับเข้าระบบต่ออัตราการไหลของน้ําเสีย 
 
 การทํางานของระบบบําบัดแบบ เอ เอส (AS : Activated Sludge) มีระบบ ๓ ประเภท ตาม
อัตราส่วนอาหารต่อจุลินทรีย์ (F/M) ได้ดังตารางที่ ๔ 
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ตารางที ่๔  ค่าอัตราส่วนอาหารต่อจุลินทรย์ี (F/M) ที่ช่วงการทํางานต่างๆ 

F/M RATIO , day-1 

พารามิเตอร์ 
HIGH RATE CONVENTIONAL RATE LOW RATE 

BOD, mg/l 

COD*, mg/l 

TOC#, mg/l 

๐.๕๐ – ๒.๐๐ 

๐.๓๐ – ๑.๕๐ 

๑.๕๐ – ๖.๐๐ 

๐.๒๐ – ๐.๕๐ 

๐.๑๒ – ๐.๐๓ 

๐.๕๐ – ๑.๕๐ 

๐.๐๕ – ๐.๑๕ 

๐.๐๓ – ๐.๐๙ 

๐.๑๐ – ๐.๓๓ 

หมายเหตุ : F คํานวณจากคา่ BOD, COD หรือ TOC 
  M คํานวณจากมวลตะกอนจุลินทรีย์ในถังเติมอากาศ (MLSS) 
  *  กําหนดให้ค่า BOD/COD สําหรับน้ําเสียมีค่า = ๐.๖๐ 
  #  กําหนดให้ค่า BOD/TOC สําหรับน้ําเสียมีค่า = ๒.๕๐ 

  ๕.๕.๑ วิธีควบคุมคา่อายตุะกอน 
  อายุตะกอน (Sludge Age) หมายถึงระยะเวลาเฉลี่ยที่ตะกอนจุลินทรีย์หมุนเวียนอยู่ใน
ระบบ (Mean cell residence time) เป็นค่าที่สําคัญในการออกแบบและควบคุมการทํางานของระบบ
และมีความสมัพันธ์ โดยตรงกับค่าอัตราส่วนอาหารจุลินทรย์ี (F/M) การควบคุมค่าอายุตะกอนให้มีค่าคงที่
จะทําให้อัตราส่วน อาหารต่อจุลินทรีย์หรือค่า Organic Loading มีค่าคงที่ตามไปด้วย ซึ่งค่าที่ควบคุม
เหล่านี้จะเป็นตัวกําหนด คุณภาพของน้ําเสีย การควบคุมจะต้องทดลองหาค่าอายุตะกอนที่เหมาะสม โดย
หาความสัมพันธ์ระหว่างค่าอายุตะกอนกับคุณภาพของน้ําเสีย เช่น BOD, COD และตะกอนแขวนลอย  
แล้วเลือกค่าที่เห็นว่าดีที่สุด 

  อายุตะกอน =               น้ําหนักของจุลินทรีย์ในถังเติมอากาศ       
          น้ําหนักของจุลินทรีย์ที่ระบายออกจากระบบต่อวัน   

       = ปริมาตรถังเติมอากาศ (m3) x ความเข้มข้นของจุลนิทรีย์ในถังเติมอากาศ (kg/m3) 

    [(อัตราการไหลของน้ําทิ้งที่บําบัดแล้ว (m3/day) x ความเขม้ขน้ของตะกอนในน้ํา 

    ทิ้งที่บําบัดแล้ว (kg/m3)) + (อัตราการสูบตะกอนส่วนเกินทิ้ง (m3/day)              

    x ความเข้มข้นของตะกอนที่สูบทิ้ง (kg/m3))] 

  วิธีควบคุมการทํางานโดยใช้ค่าอายุตะกอนเป็นวิธีที่ดีที่สุด เพราะเป็นการควบคุมค่า   
Organic Loading ไปในตัว และสามารถคาํนวณค่าของตะกอนที่นําไปทิ้งได้อย่างถูกต้อง อีกทั้งวิธีการ
ควบคุมก็ง่ายและไม่ต้องใช้การวิเคราะห์ที่ยุ่งยาก ตารางที่ ๕ แสดงค่าอายุตะกอนในช่วงการทํางานแบบ
ต่างๆ ซึ่งหมายถึงการควบคุมค่าอายุตะกอนเป็นการควบคุมอัตราการเจริญเติบโตของจุลินทรีย์และเป็น 
การคัดเลือกชนิดของจุลินทรีย์ให้อยู่ในระบบด้วย เช่น หากลดอายุตะกอนให้ตํ่ากว่า ๗ – ๑๐ วัน จะทาํให้จุ
ลินทรีย์ทีท่ําใหเ้กิด Nitrification เจริญเติบโตไม่ทัน และหลุดออกไปกับตะกอนส่วนเกินที่นําไปทิ้ง จนทําให้
ไม่สามารถเกิด Nitrification ได้ 
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                  ตารางที ่๕ ค่าอายุตะกอนที่ช่วงการทํางานต่างๆ 

Organic Loading Sludge age, day 

HIGH RATE 

CONVENTIONAL RATE 

LOW RATE 

น้อยกว่า ๓ 

๕ – ๑๕ 

มากกว่า ๒๐ 

  การควบคุมหรอืเปลี่ยนแปลงค่าอายุตะกอน ทําได้โดยการปรับอัตราการนําตะกอนจุลินท
รีย์ส่วนเกินไปทิ้ง หากนําไปทิ้งมากค่าอายุตะกอนก็จะลดลง และหากนาํไปทิ้งน้อยลงค่าอายุตะกอน ก็จะ
เพิ่มมากขึ้น ในการปรับค่าอายุตะกอนแต่ละครั้ง จะต้องใช้เวลาประมาณ ๑ – ๓ เท่าของค่าอายุตะกอน 
เพื่อให้ระบบปรับตัวให้อยู่ในสภาวะที่คงที่ และจะต้องติดตามคํานวณค่าน้ําหนักของ MLVSS (Mixed 
Liquor Volatile Suspended Solids) ที่ใช้บําบัดน้ําเสียและปริมาณตะกอนจุลินทรย์ีที่ต้องนําไปทิ้งทุกวัน 
จนกว่าจะมีค่าไม่เปลี่ยนแปลงมากนัก 

  ๕.๕.๒ การสังเกตค่าดชันกีารตกตะกอน 
  SV30 เป็นค่าปริมาตรของตะกอนที่อ่านได้จากการนําน้ําในบ่อเติมอากาศมาตกตะกอนใน        

Imhoff Cone ขนาด ๑,๐๐๐ มิลลิลิตร เป็นระยะเวลา ๓๐ นาที เพื่อประเมินลักษณะการตกตะกอนของ 
ระบบ เอ เอส (AS : Activated Sludge)  ทํางานปกติที่ค่า SV30 ระหว่าง ๒๐๐ - ๓๐๐ มิลลิลิตร อย่างไรก็

ดี ลักษณะการตกตะกอนมีข้อสังเกต ดังนี้ 
  ๑) ตะกอนสีน้ําตาลเข้ม ตะกอนสามารถตกตะกอนได้เร็ว น้ําส่วนบนค่อนข้างใส ปริมาณ
ตะกอนมีค่าระหว่าง ๒๐๐ - ๓๐๐ มิลลลิิตร 
  ๒) ตะกอนสีน้ําตาลเข้มมาก ตะกอนในบ่อเติมอากาศมากเกินไป จําเป็นต้องสูบตะกอน
ส่วนเกินไปกําจัด ปริมาณตะกอนมีค่าระหว่าง ๓๐๐ - ๔๐๐ มิลลิลิตร 
  ๓) ตะกอนสีน้ําตาลเข้มและตกตะกอนได้เร็ว เมื่อทิ้งไว้ ๑-๒ ช่ัวโมง ตะกอนลอยขึ้นผวิน้ํา 
แสดงว่าเกิดดีไนตริฟิเคชั่น ตะกอนสะสมกน้ถังตกตะกอน ต้องสูบตะกอนส่วนเกินไปกําจัด เพื่อให้ค่า SV30 
ระหว่าง ๒๐๐ - ๓๐๐ มลิลลิติร    
  ๔) ตะกอนมีสีน้ําตาลและตกตะกอนช้า น้ําส่วนบนมีลักษณะขุ่น ปริมาณน้ําเสียเข้าสู่
ระบบมากเกินไป ระบบเติมอากาศมีความบกพร่อง ลดการสูบตะกอนส่วนเกินไปกําจัดเพื่อเพิ่มปริมาณ
ตะกอนในบ่อเติมอากาศ 
  ๕) ตะกอนสีน้ําตาลอ่อนและตกตะกอนช้า น้ําส่วนบนมีลักษณะขุ่น มักพบตอนเริ่มการเดิน
ระบบใหม่ๆ ช่วงปกติวัดค่า SV30 ตํ่ากว่า ๒๐๐ มิลลิลิตร อาจเป็นเพราะ BOD Load เข้าระบบต่ําเกินไป 

  SVI (Sludge Volume Index) เป็นปริมาตรของ Activated sludge ๑ กรัม (น้ํานักแห้ง) 
เมื่อทิ้งให้ตกตะกอน ๓๐ นาที เป็นค่าแสดงประสิทธิภาพการตกตะกอนของของแข็งในถังเติมอากาศ หาก
ค่า SVI สูง แสดงว่าตกตะกอนไม่ดี 

SVI =  SV30 / TSS      หน่วย ml/g 

TSS หาจากตะกอนในตัวอย่างน้ําของ SV30 หน่วย ml/l กวนให้เข้ากันดี แล้วนําไปหา TSS (Total 

suspended solids) หน่วย g/l 



25 
ตรวจสอบมลพิษน้ําโรงงาน 

 

      ตารางที่ 6  ดัชนีค่า SVI แสดงประสิทธิภาพการตกตะกอน 

SVI ประสทิธภิาพการตกตะกอน 
๕๐ ดีมาก 
๑๐๐ ดี 
๒๐๐ พอใช้ 
๓๐๐ เลว 

 

 
รปูที่ ๙ การประเมินลักษณะการตกตะกอนของ (SV30) ระบบ เอ เอส (AS : Activated Sludge) 

ที่มา : http://infofile.pcd.go.th/mgt/590729-5.pdf?CFID=3027699&CFTOKEN=96188654 

 
ตารางที่ ๗ ลกัษณะการตกตะกอนจากทดสอบ SV30 

ที่มา : http://infofile.pcd.go.th/mgt/590729-5.pdf?CFID=3027699&CFTOKEN=96188654 
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๕.๖ ระบบบาํบดัน้ําเสยีแบบ เอส บี อาร ์(SBR : Sequencing Batch Reactor) 
 ส่วนใหญ่การบําบัดน้ําเสียด้วยวิธีนี้มักใช้ในโรงงานขนาดเล็กที่มีการล้างทาํความสะอาดใน
กระบวนการผลิต หรือการลา้งพื้นในการผลิต เช่น โรงงานผลิตยา อาหาร หรือเครื่องดื่ม เป็นต้น มกีารใช้
น้ําในกระบวนการผลิตเป็นช่วงเวลาไม่ระบายแบบต่อเนื่อง อาจมีน้ําเสียเข้าสู่ระบบบําบัดในช่วง ๔-๘ 
ช่ัวโมงต่อวัน ส่วนใหญ่จะระบายมากในช่วงใกล้เลิกงาน ถือว่าเป็นช่วงเวลาที่มีการระบายน้ําปริมาณมาก 
(Peak Load) จากนั้นจะรวบรวมไปที่ระบบบ่อพักน้ํา และบ่อดักไขมัน ตามลําดับ ก่อนเข้าสู่ระบบบําบัด 
น้ําเสีย แบบ เอส บี อาร์ (SBR : Sequencing Batch Reactor) เรียกได้ว่าเป้นการบําบัดน้ําเสียวิธี เอ เอส 
(AS : Activated Sludge) อีกแบบหนึ่ง ซึ่งแตกต่างจาก เอ เอส ตรงที่การบําบัดแบบ เอส บี อาร์ มถีังเติม
อากาศและถงัตกตะกอนภายในถังเดียวกัน โดยบําบัดเป็นช่วงเวลา ส่วนการบําบัดแบบ เอ เอส ใช้เวลา
ต่อเนื่อง ดังนั้นระบบบําบัดน้ําเสียแบบ เอส บี อาร์ จึงเป็นระบบที่ต้องใช้ความสําคัญในการรวบรวมน้ําเสีย 
และการระบายน้ําเสียลงสู่ระบบบําบัดเป็นช่วงเวลาที่สะดวก และเหมาะสมสําหรับการเดินระบบของ
เจ้าหน้าที่ควบคุมดูแลระบบบําบัดน้ําเสียของโรงงาน 
 จุดสังเกตของระบบแบบ เอส บี อาร์ คือระยะเวลาการรวบรวมน้ําเสีย เวลาบําบัด และการ
ตกตะกอนหลังจากการเติมอากาศ รวมถึงการระบายน้ําทิ้งหลังการบําบัด 
 ๑) ระยะเวลาการรวบรวมน้ําเสีย ส่วนใหญโ่รงงานอาจไม่เข้าใจในจุดการวบรวม ซึ่งนับว่ามี
ความสําคัญมากในจุดเริ่มแรกของคุณภาพน้ําเสียก่อนเข้าระบบบําบัด หากมีการกักเก็บไว้นานเกินไป เช่น 
มีน้ําเสียจากการผลิตเก็บไว้ต้ังแต่เมื่อช่วงเย็น และมาบําบัดในตอนเช้าวันรุ่งขึ้นเพราะเป็นเวลาทํางานของ
ผู้ดูแลระบบบําบัดน้ําเสีย ก็จะทําให้คุณลักษณะน้ําเสียมีคา่เปลี่ยนแปลง โดยเฉพาะค่าบีโอดี เพราะมีการกัก
เก็บค้างไว้ตลอดทั้งคืน ก็จะทาํให้เกิดภาวะไร้ออกซิเจน เริม่มีกลิ่นจากการหมักของแบคทีเรียแบบไร้อากาศ
แทนที่จะเป็นกลไกการทํางานของแบคทีเรียแบบใช้ออกซิเจน ดังนั้น จุดรวบรวมน้ําเสียจึงเป็นจุดอ่อนที่
ผู้ดูแลระบบบําบัดน้ําเสียอาจมองข้ามไป หากมีการพักน้ําเสียไว้ตอนกลางคืนก็ต้องมีการเติมอากาศเพื่อ
ป้องกันการเกิดกลไกของแบคทีเรียไร้ออกซเิจนทํางาน หรือปรับเวลาการเดินระบบบําบัด เป็นช่วงหลังการ
ระบายน้ําเสีย 
 ๒) เวลาการเติมอากาศ คงต้องมีการตรวจสอบอัตราการใช้ปริมาณออกซิเจนในระบบบําบัดน้ําเสีย
ส่วนใหญ ่ปริมาณไม่น้อยกว่า ๒ มก.ต่อลิตร อัตราการใช้ก็คล้ายกับการเดินระบบบําบัดแบบ เอ เอส 
ระยะเวลาการเติมอากาศไม่น้อยกว่า ๒๐ ช่ัวโมง ทั้งนี้ต้องให้ความระมัดระวังการตรวจสอบตะกอนในถัง
เพื่อความต่อเนื่องของการเดินระบบ โรงงานบางแห่งเดินระบบบําบัดระยะหนึ่ง ไม่มีตะกอนแบคทีเรยี
หลงเหลืออยู่เลย มแีต่น้ําเสียที่เข้าระบบ กลายเป็นว่าระบบบําบัดน้ําเสียเป็นถังเก็บน้ําเสียเพื่อให้น้ําเสียผ่าน
ไป และคุณภาพน้ําทิ้งออกจากระบบบําบัดกลับมีค่ามากกว่าคุณลักษณะน้ําเสียก่อนเข้าระบบ ดังนั้นโรงงาน
จะต้องมีการหมุนเวียนตะกอนในถังให้มีปรมิาณที่เหมาะสมโดยตรวจสอบกับดัชนีช้ีวัดของน้ําเสีย 
 ๓) ช่วงเวลาตกตะกอน หลังการเติมอากาศ เพื่อให้ตะกอนของน้ําเสียตกตะกอน ส่วนใหญใ่ช้เวลา 
๒-๔ ช่ัวโมง 
 ๔) การระบายน้ําทิ้ง เมื่อได้ตามกําหนดระยะเวลาที่ออกแบบ ผู้ดูแลระบบบําบัดน้ําเสียจะระบาย
น้ําทิ้งออกจากระบบบําบัด จากนั้นก็จะรวบรวมน้ําเสียในคราวต่อไป นํามาบําบัดเช่นเดียวกับขั้นตอนที่
กล่าวมาแล้วขา้งต้น 
 ๕) การกําจัดตะกอนส่วนเกิน จะสังเกตได้ว่า การตรวจสอบระบบบําบัดแบบ เอส บี อาร์ ส่วนใหญ่
เจ้าหน้าที่ตรวจสอบ มักมองข้ามลานตากตะกอน และการเก็บตะกอนบางส่วนไว้ใช้งานในคราวต่อไป ซึ่งจะ
พบมากในการบําบัดน้ําเสียของโรงงานของ SME ดังนั้นลานตากตะกอนจึงมีความสําคัญในการนําตะกอน
แบคทีเรียหมดสภาพการเจริญเติบโต นําออกไปจากระบบบําบัด 
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 ๖) อายุตะกอน (Sludge Retention Time : SRT) เป็นเวลาเฉลี่ยของแบคทีเรียหมุนเวียนใน
ระบบ เป็นค่าที่สําคัญในการออกแบบและการเดินระบบ โดยสัมพันธ์กับค่าอัตราส่วนอาหารต่อจุลชีพ 
(F/M) การกําหนดคุณภาพน้ําทิ้งหลังการบําบัดขึ้นอยู่กับการควบคุมค่าอายุตะกอนให้มีค่าคงที่ และจะทํา
ให้อัตราส่วนอาหารต่อจุลินทรีย์มีค่าคงที่ตามไปด้วย ดังนั้น ต้องทดลองหาค่าอายุตะกอนที่เหมาะสม  
โดยหาความสัมพันธ์ระหว่างตะกอนกับคุณภาพน้ําทิ้ง เช่น บีโอดี และของแข็งแขวนลอย แล้วเลือกคา่ที่
เหมาะสม โดยผู้ดูแลระบบบําบัดต้องติดตามคํานวณค่าน้ําหนักของ MLSS และปริมาณจุลชีพที่ต้องนํา 
ไปทิ้ง จนกว่าค่าไม่เปลี่ยนแปลงมากนัก 

 ๕.๖.๑ ปญัหาทีพ่บในการเดนิระบบแบบ เอส บี อาร ์
  ๑) น้ําเสียขาเขา้มีกลิ่น ก่อนนาํไปบําบัด จาการพักน้ําเสียในบ่อพักน้ําก่อนเข้าระบบบําบัด 
หรือพักน้ําเสียในระบบบําบัด ก่อนเดินระบบในวันรุ่งขึ้น ซึ่งสาเหตุการพักน้ําเสียดังกล่าวและไม่เติมอากาศ 
จะทําให้น้ําเสียเกิดภาวะไร้ออกซิเจน เกิดกลไกของการย่อยสลายของจุลชีพแบบไร้ออกซิเจน ซึ่งเป็นภาวะ
ที่ไม่เหมาะสมกับการบําบัดด้วยวิธีนี้ ดังนั้นต้องเติมออกซิเจนให้เพียงพอตามที่กล่าวข้างต้น 
  ๒) พบฟองสีขาว บริเวณผิวหน้าในถังเติมอากาศ เนื่องจากมีปริมาณจลุชีพน้อย แต่อาหาร
หรือสารอินทรย์ีในน้ําเสียมากกว่า จึงทําให้คา่ F/M มีค่ามากกว่า ๐.๒-๐.๕ หรือค่า MLVSS ในถังเติม
อากาศมีค่าน้อยเกินไป ต้องให้มีการเก็บตะกอนเพื่อเพิ่มปริมาณจุลชีพใหเ้หมาะสมกับสารอินทรีย์ที่มีในน้ํา
เสีย เช่น การหยุดการทิ้งตะกอน ๒-๓ วัน หรือทิ้งตะกอนน้อยที่สุด หรือปรับอัตราหมุนเวียนตะกอน 
เพื่อให้ค่า F/M เป็นไปตามที่ออกแบบ ทั้งนี้ต้องตรวจสอบตะกอนในน้ําทิ้งที่ระบายออกมาด้วยว่ามีตะกอน
ปะปนออกมาหรือไม่ ทั้งนี้ผูต้รวจสอบควรมีการประเมินคุณภาพน้ําทิ้งก่อนระบายออก ได้แก่ การ
ตรวจสอบทางกายภาพ เช่น pH การตกตะกอนของน้ําก่อนระบายทิ้ง เมื่อทดสอบโดยเก็บตัวอย่างน้ําใส่ใน
ถ้วยแก้วใส หรอื Imhoff cone การตะกอนจมตัวได้ดี มีน้ําใสอยู่ด้านบน หากพบว่ามีตะกอนแขวนลอย
ปะปนในน้ําทิ้งก่อระบาย ควรแนะนําให้ผู้ดูแลระบบบําบัด ให้หมุนเวียนน้าํกลับมาบําบัดอีก 
  ๓) พบฟองหนาขาวขุ่นคล้ายฝ้าหรือมีลักษณะเหนียวในถังเติมอากาศ ส่วนใหญ่จะมีไขมัน
ปะปนเข้ามา ต้องตรวจสอบความสามารถของระบบดักหรือแยกไขมันของน้ําเสียก่อนเข้าสู่ระบบบําบัด 
เพราะมีผลต่อออกซิเจนละลายในน้ํา ดังนั้น ต้องปรับปรุงระบบดักไขมันก่อนเข้ามาในถังเติมอากาศ 
  ๔) พบฟองสีน้ําตาลปนดํา มีกลิ่นเหม็นเน่า เกิดภาวะไร้อากาศในถังเติมอากาศ ควร
ตรวจสอบค่า DO ให้มากกว่า ๒ มก.ต่อลิตร หรือตรวจสอบการชํารุดหรือข้อบกพร่องของอุปกรณ์การเติม
ออกซิเจน แลว้แจ้งผู้ดูแลระบบบําบัดเร่งแก้ไขปรับปรุง 
  ๖) พบตะกอนไม่จมตัว กระจาย ตกตะกอนช้า ตรวจสอบการเติมอากาศตามค่า DO ที่
กล่าวข้างต้นและตรวจสอบค่าอ่ืนๆ ได้แก่ MLVSS Sludge age F/M หรือหากพบว่ามีค่าการเดินระบบ
เป็นไปตามที่ออกแบบแล้ว อาจใช้สารเคมีช่วยตกตะกอน เช่น PAC โพลีเมอร์ เพื่อช่วยรวมตะกอนก่อน ซึ่ง
ก่อนเติมสารเคมีดังกล่าว ต้องทดสอบด้วยการทํา Jar Test เพื่อหาปริมาณการเติมที่เหมาะสม 

 ๕.๖.๒ การตรวจสอบความสามารถของระบบบาํบดัแบบ เอส บี อาร ์
  ๑) ควรศึกษาจากประวัติเดิมของโรงงานจากแฟ้มเรื่องเดิมก่อนไปตรวจสอบโรงงาน 
เพราะโรงงานส่วนใหญ่จะมีเวลาการระบายน้ําทิ้งหลังการบําบัดแตกต่างกัน ขึ้นอยู่กับช่วงเวลากระบวนการ
ผลิตที่มีน้ําเสียระบายออกมา บางครั้งอาจมีการระบายในช่วงเช้า ก่อน ๙ นาฬิกา เมื่อเจ้าหน้าที่ไปถึง
โรงงานเพื่อเก็บตัวอย่างน้ําทิ้ง โรงงานอาจจะระบายน้ําทิ้งไปก่อนแล้ว หรือบางโรงงานอาจระบายน้ําทิ้ง
ช่วงเวลาเลิกงาน ประมาณ ๑๘.๐๐ นาฬิกา ซึ่งเป็นช่วงเวลาพระอาทิตย์ตกดิน ดังนั้นควรมีการศึกษา
ทบทวนการเดินระบบบําบัดแบบ เอส บี อาร์ จากแฟ้มเรือ่งเดิม และสอบถามโรงงานในเบื้องต้น เกี่ยวกับ
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ระยะเวลาการเดินระบบ การระบายน้ําทิ้ง เพื่อให้การตรวจสอบระบบบําบัดน้ําเสียและการเก็บตัวอย่างน้ํา
ทิ้งที่ระบายออกนอกโรงงาน เป็นไปตามแผนงานที่กําหนดไว้ 
  ๒) การประเมนิศักยภาพการบําบัด ควรตรวจสอบแบบแปลนระบบบําบัดนําเสียตามที่อนญุาต
และการรวบรวมน้ําเสยี โดยเฉพาะการบําบัดควรประเมินเบื้องต้นได้แก่ ค่า SVI ประมาณ ๘๐-๑๒๐ มล.ลิตรต่อกรมั 
หากมากกว่านี้การจมตัวของตะกอนจะไม่ดี หรอืค่า SV30 ประมาณ ๒๐๐-๓๐๐ มล.ลิตร ทั้งนีร้ะบบบําบัดทีม่ภีาวะ

ปกติจะมีตะกอนสีน้ําตาลเขม้ ตกตะกอนเร็ว น้ําใสมาก 
  ๓) การสังเกตการตากตะกอน โดยตรวจสอบปริมาณตะกอนที่นําไปตาก ปริมาณตะกอนที่
นําไปกําจัดโดยผ่านการอนุญาตของระบบ สก.๒ เพื่อตรวจประเมินการความต่อเนื่องในการบําบัดน้ําเสีย ทุกๆ
รอบ ๓ เดือน การตรวจสอบชั้นทรายของลานตากตะกอน มีระดับความลึกอย่างน้อยประมาณ ๒๐ ซม. 
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สรปุรวบรวมการตรวจสอบระบบบาํบดัน้าํเสียโรงงานทีน่ิยมใช ้

ตารางที่ ๘ การตรวจสอบระบบบําบัดน้ําเสียโรงงานที่นิยมใช้ 
ชนิด 

ระบบบําบัด 
เครื่องมืออุปกรณ์ การควบคุม 

ลักษณะของน้ํา 
และตะกอน 

๑.ทางเคมี - pH meter มีการสอบ
เทียบ 
- Slow /Rapid Mixer  
- Diaphragm Pump 
- Jar Test 

 - pH ๙-๑๑ ตกตะกอน ๑.ตะกอนจมตัวได้ดี 
๒.ส่วนบนมีน้ําใส 
ก่อนระบายออก ปรับ 
pH เป็นกลางก่อน 
 

๒.Aerated 
Lagoon 

- เครื่องเติมอากาศ  
  แบบทุ่นลอยน้ํา ๑ แรงม้า 
ละลายอกซิเจนละลายน้ําได้ 
๑ กิโลกรมั  
- บํารุงรักษาเครื่องเติม 
อากาศ เครื่องสูบน้ํา 
 

- pH ๖.๕-๘ 
- DO ไม่ตํ่ากว่า ๒ mg/l 
- BOD : DO = ๑ : ๑.๕-๔.๓   
- เวลากักเก็บ ๔ วัน  
 

๑.น้ําเป็นสีน้ําตาล 
๒.ไม่มีกลิ่นเหม็น 
๓.ไม่มีฟอง 
๔.น้ําผสมอากาศทั่วถึง 
๕.ลดปริมาณความ
สกปรก ได้ ๘๐%  
 

๓.Activated 
Sludge 

- เครื่องเติมอากาศ 
-ดูแลระบบเป่าอากาศ 
-รางระบายน้ําล้น 
-เครื่องกวาดตะกอน 

- pH ๖.๕-๗.๕ 
- DO ไม่ตํ่ากว่า ๒ mg/l 
- MLSS ๑,๕๐๐-๓,๐๐๐ mg/l 
- BOD:N:P:Fe =๑๐๐:๕:๑:๐.๕ 
- SV30 ๒๐๐-๓๐๐ 

- SVI ๕๐-๑๐๐ 

๑.Sludge มีสีน้ําตาล 
หากสีดําคล้ําแสดงว่า 
ขาดออกซิเจน 
๒.ไม่มีกลิ่น H2S 

๓.ไม่มีตะกอนลอย 
๔.กลิ่นจุลินทรย์ีมีกลิ่น
อับคล้ายกลิ่นดิน 

๔.Anaerobic 
Pond 

 - pH ๖.๕-๗.๕ 
-เวลากักเก็บ ๒๐-๕๐ วัน 
-ความลึก ๔-๕ เมตร 
-Surface loading  
๒๐-๕๕g/m2/d 

๑.น้ําในบ่อมีสดํีา 
๒.อาจมีกลิ่นเหม็น 
๓.เป็นบ่อแรกกําจัด SS 
และสารอินทรย์ี 
๔.ควบคุม COD load 
๑ Kg./m3 

๕.Facultative  
Pond 

- -pH ๖.๕-๗.๕ 
-เวลากักเก็บ ๕-๒๐ วัน 
- ความลึก ๒-๓ เมตร 
-Surface loading  
๕-๒๕  g/m2/d 

๑.กําจัดBOD5 ๘๐ % 

๒.สีน้ําเป็นสีเขียวจางๆ 
๓.ไม่มีกลิ่นเหม็น 

๖.Aerobic 
Pond 

- -pH ๖.๕-๙ 
- เวลากักเก็บ ๕-๑๐วัน 
-ความลึก ๑-๑.๕ เมตร 
-Surface loading < ๒ g/m2/d 

๑.กําจัด BOD5 ๖๐ % 

๒.สีน้ําเป็นสีเขียวจาง 
๓.ไม่มีกลิ่นเหม็น 
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ตารางที่ ๘  การตรวจสอบระบบบําบัดน้ําเสียโรงงานที่นิยมใช้ (ต่อ) 

ชนิด 
ระบบบําบัด 

เครื่องมืออุปกรณ์ การควบคุม ลักษณะของน้ํา 
และตะกอน 

7.Anaerobic 
Process 

-กรณีการสะสมตะกอน 
ปริมาณครึ่งหนึ่งของ
ปริมาตรบ่อ ควรมีการลอก 
ตะกอน 
- ดูแลเครื่องป้อนสารเคม ี
เพื่อปรับ pH เพื่อแก้ปัญหา 
กลิ่นเหม็นเปรีย้ว 
-บํารุงรักษาวัสดุอุปกรณ์  
ให้มีประสทิธิภาพ 

- BOD : COD > ๐.๕ 
- COD ๒,๐๐๐- > ๒๐,๐๐๐ 
mg/l 
- pH ๖.๕-๗.๕ 
- DO 0 mg/l 
-Alkalinity ๑,๐๐๐-๕,๐๐๐ 
mg/l 
- VFA ไม่เกิน ๒๕๐ mg/l 
- BOD:N:P =๑๐๐:๑.๑:2 
-อุณหภูมิ ประมาณ ๓๕ °c  
 

๑.น้ํามีสีดํา เนื่องจาก
สารประกอบซัลไฟด์ 
๒.อาจมีกลิ่นเหม็น H2S 

๓.น้ําทิ้งหลังบําบัดยัง 
ต้องบําบัดต่อ 
๔.ได้ก๊าซชีวภาพ 
๕.ตะกอนส่วนเกินที่ 
ต้องกําจัดมีน้อย 

 
๕.๗ การจดัการตะกอนน้ําทิง้จากระบบบาํบดัน้ําเสยี แสดงวิธีการจัดการตะกอนพร้อมแหล่งกําจัด  
โดยพิจารณาตะกอนจากระบบบําบัดน้ําเสียหลังจากผ่านการตกตะกอนมาแล้ว เช่น บางแห่งมีการพัก
ตะกอนในถังรวมตะกอน (Skimmer) ก่อนนําไปบีบอัดจนแห้ง (Filter press or Belt press) จากนั้นต้อง 
พิจารณากากตะกอนว่ามีคุณลักษณะที่เป็นของเสียอันตรายหรือของเสียไม่อันตราย โดยตรวจสอบจากข้อ
กฎหมายตามประกาศกระทรวงอุตสาหกรรม (พ.ศ.๒๕๔๘) เรื่อง การอนุญาตนําสิ่งปฏิกูลหรือวัสดุที่ไม่ใช้
แล้วออกนอกบริเวณโรงงาน 

๕.๘ การระบายน้ําทิ้ง  โรงงานส่วนใหญ่ระบายน้ําทิ้งลงสู่แหล่งน้ําสาธารณะ เช่น ลํารางสาธารณะ แม่น้ํา 
ลําคลอง เป็นต้น ซึ่งต้องพิจารณาว่าแหล่งรองรับน้ําทิ้งนั้นๆมีข้อกฎหมาย กําหนดไว้โดยเฉพาะอย่างไรบ้าง  

๕.๙ การไม่ระบายน้าํทิ้ง หากโรงงานใดไม่มีการระบายน้ําทิ้งออกนอกโรงงาน ก็ต้องมีการประเมินปริมาณ
น้ําทิ้งที่สามารถกักเก็บไว้ในบริเวณโรงงานได้หรือไม่ พร้อมมาตรการป้องกันการรั่วซึมไปยังแหล่งน้ําหรือ
สิ่งแวดล้อมภายนอกและมาตรการรองรับกรณีฉุกเฉิน การประเมินการไม่ระบายน้ําทิ้งจึงเป็นสิ่งที่ต้อง
คาดการณ์ในอนาคต จากการประเมินของปริมาณฝนตกในพื้นที่ที่ผ่านมา จากสถิติระยะเวลาฝนตกใน
ประเทศไทยพบว่าภาคกลาง ภาคเหนือ ภาคตะวันออกเฉียงเหนือ ภาคตะวันออก มีฝนตกระยะเวลา  
๔ เดือน ส่วนภาคใต้มีระยะเวลา ๖ เดือน ดังนั้นโรงงานควรมีการกักเก็บน้ําเสียในโรงงานรวมกับปริมาณ
น้ําฝนที่ต้องกักเก็บได้ตลอดปี รวมถึงอัตราการระเหยแต่ละพื้นที่ ก็จะได้การประมาณการกักเก็บน้ําทิ้ง 
ในโรงงานโดยไม่ระบายออก 

๕.๑๐ กรณนีําน้ํากลบัมาใชป้ระโยชน์ พิจารณารายละเอียดการนําน้ํากลับไปใช้ประโยชน์ว่าน้ําที่นํามาใช้
มาจากแหล่งใด มีวิธีการบําบัดการปรับปรุงคุณภาพน้ําเพิ่มเติม เช่น วิธีการกรอง วิธีการรีเวิร์สออสโมซิส 
หรือไม่ เพื่อใหคุ้ณภาพน้ําที่นํากลับไปใช้ประโยชน์มีคุณภาพที่เหมาะสม โดยการแสดงพิจารณารายละเอียด
และผังสมดุลมวลน้ําประกอบ ว่ามีความเป็นไปได้และสมเหตุสมผลหรือไม ่
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ตรวจสอบมลพิษน้ําโรงงาน 

 

๕.๑๑ ปญัหาและอปุสรรค 
 ๑) ปัญหาการเดินบําบัดน้ําเสียมาจากการขาดความรู้ในการบําบัดน้ําเสีย โดยเฉพาะการเลี้ยง
เชื้อจุลินทรีย์ในการย่อยสลายแบคทีเรียตามสภาวการณ์ที่เหมาะสมทั้งด้านการป้อนอาหาร สภาพแวดล้อม
ที่เหมาะสม การใช้สารเคมีสารชีวภาพในสัดส่วนที่จําเป็นแต่ละชนิดของระบบบําบัดน้ําเสีย 
 ๒) ขนาดของระบบไม่เพียงพอ ประเมินง่ายๆจากถังตกตะกอน ระยะเวลาตกตะกอนส่วนใหญ่
ประมาณ ๒-๓ ช่ัวโมง เทียบกับปริมาณน้ําเสียขาเข้าของระบบบําบัดน้ําเสีย 
 ๓) เมื่อตรวจโรงงานแล้วเสร็จ พนักงานเจ้าหน้าที่จะนําข้อมูลที่ได้มาปรับฐานข้อมูล ๗ หน้า ของ
โรงงานดังกล่าว เพื่อเป็นหลักฐานยืนยันการตรวจโรงงาน และเพื่อปรับปรุงฐานข้อมูลให้เป็นปัจจุบันต่อไป 
 ๔) การลักลอบระบายน้ําเสีย เป็นสิ่งท้าทายต่อพนักงานเจ้าหน้าที่ในการตรวจสอบการปฏิบัติตาม
กฎหมาย ซึ่งต้องอาศัยการสังเกตจากการสํารวจบริเวณโรงงาน และข้อมูลรายละเอียดด้านน้ําทิ้งโรงงาน      
ซึ่งเป็นปัจจัยสาํคัญที่ทําให้การตรวจโรงงานเป็นไปอย่างรอบคอบ ดังนั้นต้องมีการทบทวนแหล่งที่มาของ 
น้ําเสียและปรมิาณน้ําเสียที่เกิดขึ้นทุกกิจกรรมในโรงงาน เพื่อเป็นข้อสังเกตในการทวนสอบสมดุลมวลน้ํา
ของโรงงาน จากการประเมินการใช้น้ําของพนักงาน โรงอาหาร และน้ําล้างทําความสะอาด 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 


